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บทคัดยอ 

การวิจัยครั้งนี้มีวัตถุประสงคเพ่ือศึกษาสภาพการดําเนินงาน ปญหา และความตองการการ
ชวยเหลือของอุตสาหกรรมแมพิมพพลาสติกของไทย ทางดานบุคลากร ดานการบริหารและการ
จัดการ ดานการเงิน ดานเครื่องจักรและอุปกรณ และดานวัตถุดิบ ประชากรที่ใชในการวิจัยครั้งนี้ 
คือ ผูจัดการโรงงานอุตสาหกรรมแมพิมพพลาสติกที่ข้ึนทะเบียนกับกรมโรงงานอุตสาหกรรม 
จํานวน 308 ราย ถึงเมื่อวันที่ 1 มกราคม พ.ศ.2549 โดยกําหนดเปนกลุมตัวอยางจํานวน 171 
ราย เครื่องมือที่ใชในการวิจัยไดแก  แบบสอบถาม  เก็บรวบรวมขอมูลโดยการสงทางไปรษณีย 
ทางจดหมายอิเล็กทรอนิกส และสัมภาษณ วิเคราะหขอมูลโดยใชคาความถี่ คารอยละ คาเฉล่ีย 
สวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน และ Anova วิเคราะหความแตกตางเปนรายคูดวยวิธี Scheffe และการ
วิเคราะหเนื้อหา 

ผลการวิจัยพบวา ผูตอบแบบสอบถามสวนใหญเปนเพศชาย อายุ ระหวาง 30 ป ถึง 40 ป 
ตําแหนงเปนผูจัดการ ขนาดของสถานประกอบการเปนสถานประกอบการขนาดเล็ก เจาของเปน
คนไทย เปดดําเนินกิจการมาต่ํากวา 10 ป มีตลาดหลักของกิจการเปนตลาดในประเทศ มีกําลัง
การผลิตไมเกิน 100 ชุดตอป จํานวนเครื่องจักรเฉลี่ยเปนดังนี้ เครื่องกลึง 2 เครื่อง เครื่องกัด 3 
เครื่อง เครื่องเจาะ 2 เครื่อง เครื่องเจียระไน 2 เครื่อง เครื่องสปารค อิโรชั่น 3 เครื่อง และเคร่ือง
ไวดคัท 2 เครื่อง ความสามารถในการผลิตแมพิมพไดใหญที่สุดไมเกิน 1,200 มิลลิเมตร ระดับ
ความละเอียดในการผลิตแมพิมพไดถึง 0.01 มิลลิเมตร นิยมใชโปรแกรม AutoCAD ชวยในการ
ออกแบบแมพิมพมากที่สุด 

ผลการเปรียบเทียบความแตกตางของระดับปญหาการดําเนินงานของอุตสาหกรรมแมพิมพ
พลาสติกของไทย จําแนกตามขนาดของกิจการ พบวา โดยภาพรวมมีปญหาไมแตกตางกันอยางมี
นัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ 0.5 เมื่อพิจารณาเปนรายดานพบวา สถานประกอบการขนาดเล็ก 
ขนาดกลางและขนาดใหญมีปญหาไมแตกตางกันอยางมีนัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ 0.5 เมื่อ
พิจารณาเปนรายขอ พบวา แตกตางกันอยางมีนัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ 0.5 จํานวน 4 ขอ ไดแก 
การสรรหาบุคลากร ราคาของซอฟแวรที่ใชชวยการผลิต การหาแหลงวัตถุดิบประเภทโลหะที่ไมใช
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เหล็กที่ตองการใช และปริมาณของโลหะที่ไมใชเหล็กที่ใช เมื่อพิจารณาเปนรายคูดวยวิธี Scheffe 
ในดานการสรรหาบุคลากร พบวา ไมมีคูใดมีความแตกตางกันอยางมีนัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ 
0.5 เมื่อพิจารณาเปนรายคูดวยวิธี Scheffe ในดานราคาของซอฟแวรที่ใชชวยการผลิต พบวา  มี
ความแตกตางกันจํานวน 1 คู เมื่อพิจารณาเปนรายคูดวยวิธี Scheffe ในดานการหาแหลงวัตถุดิบ
ประเภทโลหะที่ไมใชเหล็กที่ตองการใช พบวา มีความแตกตางกันอยางมีนัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ 
.05 จํานวน 2 คู และเมื่อพิจารณาเปนรายคูดวยวิธี Scheffe ในดานปริมาณของโลหะที่ไมใชเหล็ก
ที่ใช พบวา มีความแตกตางกันอยางมีนัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ .05 จํานวน 2 คู 

(วิททยานิพนธมีจํานวนทั้งส้ิน 103 หนา) 
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Abstract 
The purpose of this study was to investigate operation conditions, problems, and 

Requested Assistance of plastic mould industry in Thailand. The aspects to be examined 
were personnel, management, finance, machinery and equipments, and raw materials. The 
population of this study was 308 managers of plastic factories registered with the 
Department of Industrial Works within January 1, 2006. The sample informants were set at 
171. Questionnaires and interviews were used to collect the data. Frequency, percentage, 
arithmetic mean, standard deviation, ANOVA, and Scheffe Analysis were used to analyze 
the data. 

It was found that most informants were male, with the age range between 30 - 40 
years old. Most factories were of small size, owned by Thai people, and operated less than 
ten years.  Domestic markets were targeted. Their manufacturing capacity was less than 
100 moulds per year. The average number of the machines used in those factories was 2 
lathes, 3 milling machines, 2 drilling machines, 2 cutting machines, 3 erosion sparking 
machines, and 2 wire-cut machines. Maximum size of the mould to be manufactured was 
up to 1,200 millimeters with up to 0.01 millimeter precision. AutoCAD was popularly 
used for designing moulds. 

The comparison of the seriousness level of the operational problems encountered by 
Thai plastic mould factories with different sizes revealed, as a whole and by-aspect, no 
differences at the statistical level of .05. However, the by-item investigation indicated 
differences in four problems; namely, personnel recruitment, prices of production software, 
obtaining non-iron metal, and amount of required non-iron metal. Regarding the by-pair 
comparison using Scheffe, no differences were found in any pairs in terms of personnel 
recruitment problems. Nevertheless, differences were found in one pair for the price of 
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software problems, and two pairs each for the problems related to finding non-iron metal 
resources and the amount of non-iron metal for use. The findings were statistically 
significant at the level of .05.  

(Total 103 pages) 
 
Keywords  :  plastic mould, mould industry, operation condition  
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กิตติกรรมประกาศ 
 

วิทยานิพนธฉบับนี้ สําเร็จไดดวยความกรุณาจากบุคคลตางๆ ที่ไดใหความอนุเคราะหและ
ชวยเหลือ จนทําใหสําเร็จลุลวงไดดวยดี 

ผูวิจัยขอกราบขอบพระคุณรองศาสตราจารย ดร. วรพจน ศรีวงษคล ผูชวยศาสตราจารย 
ดร. ประสงค พรจินดารักษ ผูชวยศาสตราจารยธานินทร ศิลปจารุ อาจารยบรรยงค โตจินดา ที่ได
ใหความอนุเคราะหชวยเหลือ แนะนํา และตรวจแกไขขอบกพรองตางๆ จนทําใหผลการวิจัยครั้งนี้
สมบูรณ นอกจากนี้ผูวิจัยยังไดรับความกรุณาจากทานผูทรงคุณวุฒิอีกหลายทานที่มิไดกลาวนาม
ในที่นี้ ที่ไดแสดงความคิดเห็นและใหคําแนะนําตางๆ เพ่ือการปรับปรุงแกไขเนื้อหาและ
แบบสอบถาม อีกทั้งยังไดรับความอนุเคราะหจากสถานประกอบการอุตสาหกรรมที่เปนกลุม
ตัวอยาง ซึ่งไดใหความรวมมือเปนอยางดีในการตอบแบบสอบถาม 

ผูวิจัยขอระลึกถึงพระคุณของอาจารยทุกทานที่ไดใหความรูในหลายๆ สาขาวิชา ใหแนวคิด
และแนวทางตางๆ ซึ่งมีคาย่ิงตลอดเวลาที่ผูวิจัยไดศึกษาอยู ณ สถาบันแหงนี้ และพระคุณของ
ผูเช่ียวชาญทุกทานที่ไดกรุณาสละเวลาใหคําปรึกษา แนะนํา ในการทําวิจัยครั้งนี้ 

ผูวิจัยขอแสดงความขอบคุณอยางสูงอยางย่ิง สําหรับทานที่มีสวนชวยใหวิทยานิพนธเร่ืองนี้
สําเร็จลุลวงไปไดดวยดี โดยเฉพาะอยางย่ิง คุณพอ คุณแม และภรรยาของผูวิจัยที่ไดใหการ
สนับสนุนในทุกๆดานเปนอยางดี คุณวิวัฒน นิซู ที่เปนผูใหคําแนะนําและลําดับการทํางาน และ
ทายที่สุดเพื่อนๆ สาขาวิชาธุรกิจอุตสาหกรรมทุกคนใหกําลังใจตลอดเวลา 
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การนําเขา ตั้งแตป พ.ศ. 2544 ถึง พ.ศ. 2548 2
4-1 แสดงจํานวนและคารอยละของผูตอบแบบสอบถาม จาํแนกตามเพศ 25
4-2 แสดงจํานวนและคารอยละของผูตอบแบบสอบถาม จาํแนกตามอาย ุ 26
4-3 แสดงจํานวนและคารอยละของผูตอบแบบสอบถาม จาํแนกตามตาํแหนงงาน

ประจําในสถานประกอบการ 27
4-4 แสดงจํานวนและคารอยละของสถานประกอบการอุตสาหกรรมแมพิมพ

พลาสติก จาํแนกตามขนาดของสถานประกอบการ 28
4-5 แสดงจํานวนและคารอยละของสถานประกอบการอุตสาหกรรมแมพิมพ

พลาสติก จาํแนกตามลักษณะความเปนเจาของ 29
4-6 แสดงจํานวนและคารอยละของสถานประกอบการอุตสาหกรรมแมพิมพ

พลาสติก จาํแนกตามระยะเวลาการเปดดาํเนินกิจการ 30
4-7 แสดงจํานวนและคารอยละของสถานประกอบการอุตสาหกรรมแมพิมพ

พลาสติก จาํแนกตามตลาดหลักกิจการ 31
4-8 แสดงจํานวนและคารอยละของสถานประกอบการอุตสาหกรรมแมพิมพ

พลาสติกจาํแนกตามกําลังการผลิตแมพิมพพลาสติก 32
4-9 แสดงจํานวนเครื่องจักรที่ใชในสถานประกอบการอุตสาหกรรมแมพิมพ

พลาสติก จาํแนกตามประเภทของเครื่องจักร 33
4-10 แสดงจํานวนและคารอยละของสถานประกอบการอุตสาหกรรมแมพิมพ

พลาสติก จาํแนกตามขนาดของแมพิมพพลาสติกที่สามารถผลิตไดใหญที่สุด 34
4-11 แสดงจํานวนและคารอยละของสถานประกอบการอุตสาหกรรมแมพิมพ

พลาสติก จาํแนกตามระดบัความละเอียดของแมพิมพพลาสติกที่สามารถ 
ผลิตไดละเอียดที่สุด 35

4-12 แสดงจํานวนและคารอยละของสถานประกอบการอุตสาหกรรมแมพิมพ
พลาสติกจาํแนกตามการใชโปรแกรมซอฟแวรชวยในการออกแบบ 36

4-13 แสดงคาเฉล่ีย ( X ) และสวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน (S.D.) ของระดับ
ความสําคัญของปญหาโดยภาพรวม และรายดานในสถานประกอบการ
อุตสาหกรรมแมพิมพพลาสติกของไทย 38

 



 ญ

สารบัญตาราง (ตอ) 
 
ตารางที่ หนา

4-14 แสดงคาเฉล่ีย ( X ) และสวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน (S.D.) ของระดับ
ความสําคัญของปญหาดานบุคลากรในสถานประกอบการอุตสาหกรรม
แมพิมพพลาสติกของไทย 

4-14

4-15 แสดงคาเฉล่ีย ( X ) และสวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน (S.D.) ของระดับ
ความสําคัญของปญหาดานการบริหารและการจัดการ ในสถานประกอบการ
อุตสาหกรรมแมพิมพพลาสติกของไทย 41

4-16 แสดงคาเฉล่ีย ( X ) และสวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน (S.D.) ของระดับ
ความสําคัญของปญหาดานการเงิน ในสถานประกอบการอุตสาหกรรม
แมพิมพพลาสติกของไทย 42

4-17 แสดงคาเฉล่ีย ( X ) และสวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน (S.D.) ของระดับ
ความสําคัญของปญหาดานเครื่องจักรและอุปกรณ ในสถานประกอบการ
อุตสาหกรรมแมพิมพพลาสติกของไทย 44

4-18 แสดงคาเฉล่ีย ( X ) และสวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน (S.D.) ของระดับ
ความสําคัญของปญหาดานวัตถุดบิ ในสถานประกอบการอุตสาหกรรม
แมพิมพพลาสติกของไทย 46

4-19 แสดงการเปรยีบเทียบความแตกตางของระดับความสาํคญัของปญหา 
โดยภาพรวมในสถานประกอบการอุตสาหกรรมแมพิมพพลาสติกของไทย 
จําแนกตามขนาดของสถานประกอบการ 49

4-20 แสดงการเปรยีบเทียบความแตกตางของระดับความสาํคญัของปญหา 
ดานบุคลากร ในสถานประกอบการอุตสาหกรรมแมพิมพพลาสติกของไทย 
จําแนกตามขนาดของสถานประกอบการ 50

4-21 แสดงคาเฉล่ียเปรียบเทียบความแตกตางของระดับความสําคัญของปญหา 
การสรรหาบุคลากรในสถานประกอบการอตุสาหกรรมแมพิมพพลาสติก 
ของไทย จําแนกตามขนาดของสถานประกอบการ เปนรายคู 50

4-22 แสดงการเปรยีบเทียบความแตกตางของระดับความสาํคญัของปญหา 
ดานการบริหารและการจัดการ ในสถานประกอบการอุตสาหกรรมแมพิมพ 
พลาสติกของไทย จําแนกตามขนาดของสถานประกอบการ 51

4-23 แสดงการเปรยีบเทียบความแตกตางของระดับความสาํคญัของปญหา 
ดานการเงิน ในสถานประกอบการอุตสาหกรรมแมพิมพพลาสติกของไทย 
จําแนกตามขนาดของสถานประกอบการ 52



 ฎ

สารบัญตาราง (ตอ) 
 
ตารางที่ หนา

4-24 แสดงการเปรยีบเทียบความแตกตางของระดับความสาํคญัของปญหา 
ดานเครื่องจักรและอุปกรณ  ในสถานประกอบการอุตสาหกรรมแมพิมพ 
พลาสติกของไทย จําแนกตามขนาดของสถานประกอบการ 53

4-25 แสดงคาเฉล่ียเปรียบเทียบความแตกตางของระดับความสําคัญของปญหา 
ราคาของซอฟแวรที่ใชชวยการออกแบบในสถานประกอบการอุตสาหกรรม
แมพิมพพลาสติกของไทย  จําแนกตามขนาดของสถานประกอบการ เปนรายคู 53

4-26 แสดงการเปรยีบเทียบความแตกตางของระดับความสาํคญัของปญหา 
รวมดานวตัถดุบิ ในสถานประกอบการอุตสาหกรรมแมพิมพพลาสตกิของไทย 
จําแนกตามขนาดของสถานประกอบการ 54

4-27 แสดงคาเฉล่ียเปรียบเทียบความแตกตางของระดับความสําคัญของปญหา 
การหาแหลงวัตถุดบิประเภทโลหะที่ไมใชเหล็กที่ตองการใชใน 
สถานประกอบการอุตสาหกรรมแมพิมพพลาสติกของไทย จําแนกตามขนาด
ของสถานประกอบการ เปนรายคู 55

4-28 แสดงคาเฉล่ียเปรียบเทียบความแตกตางของระดับความสําคัญของปญหา
ปริมาณของโลหะที่ไมใชเหล็กที่ใชในสถานประกอบการอตุสาหกรรมแมพิมพ
พลาสติกของไทย  จําแนกตามขนาดของสถานประกอบการ เปนรายคู 55

 



 ฏ

สารบัญภาพ 
 

ภาพที ่  หนา
1-1 แสดงมูลคาและคารอยละการนําเขาแมพิมพพลาสติกในป พ.ศ. 2548 2
1-2 แสดงสภาพตลาดของอุตสาหกรรมแมพิมพพลาสติกของไทยเปรียบเทียบ 

กับประเทศตางๆ 3
1-3 กราฟเสนแสดงมูลคาและแนวโนมการนําเขาและสงออกแมพิมพของ 

ประเทศไทย ตั้งแตปพ.ศ. 2543 ถึงปพ.ศ. 2547 4
2-1 แสดงลําดับขัน้ตอนการออกแบบแมพิมพดวยคอมพิวเตอร CAD 

(Computer Aided Design) 12
2-2 แสดงลําดับขัน้ตอนการปรบัแตงประกอบแมพิมพ 13
3-1 แสดงขั้นตอนการสรางเครื่องมือในการวิจยั 21
4-1 แสดงคารอยละของผูตอบแบบสอบถาม จําแนกตามเพศ 26
4-2 แสดงคารอยละของผูตอบแบบสอบถาม จําแนกตามอายุ 26
4-3 แสดงคารอยละของผูตอบแบบสอบถาม จําแนกตามตาํแหนงงานประจํา 

ในสถานประกอบการ 27
4-4 แสดงคารอยละของสถานประกอบการอตุสาหกรรมแมพิมพพลาสตกิ 

จําแนกตามขนาดของสถานประกอบการ 28
4-5 แสดงคารอยละของสถานประกอบการอตุสาหกรรมแมพิมพพลาสตกิ 

จําแนกตามลกัษณะความเปนเจาของ 29
4-6 แสดงคารอยละของสถานประกอบการอตุสาหกรรมแมพิมพพลาสตกิ 

จําแนกตามระยะเวลาการเปดดาํเนินกจิการ 30
4-7 แสดงคารอยละของสถานประกอบการอตุสาหกรรมแมพิมพพลาสตกิ 

จําแนกตามตลาดหลักกิจการ 31
4-8 แสดงคารอยละของสถานประกอบการอตุสาหกรรมแมพิมพพลาสตกิ 

จําแนกตามกาํลังการผลิตแมพิมพพลาสติก 32
4-9 แสดงคารอยละของสถานประกอบการอตุสาหกรรมแมพิมพพลาสตกิ 

จําแนกตามขนาดของแมพิมพพลาสติกทีส่ามารถผลิตไดใหญที่สุด 34
4-10 แสดงคารอยละของสถานประกอบการอตุสาหกรรมแมพิมพพลาสตกิ 

จําแนกตามระดับความละเอยีดของแมพิมพพลาสติกที่สามารถผลติได 
ละเอียดที่สุด 35

4-11 แสดงคารอยละของสถานประกอบการอตุสาหกรรมแมพิมพพลาสตกิ 
จําแนกตามการใชโปรแกรมซอฟแวรชวยในการออกแบบ 36



 ฐ

สารบัญภาพ (ตอ) 
 

ภาพที ่  หนา
4-12 แสดงคาเฉล่ีย ( X ) และสวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน (S.D.) ของระดับ 

ความสําคัญของปญหาโดยภาพรวม และรายดานในสถานประกอบการ 
อุตสาหกรรมแมพิมพพลาสติกของไทย 38

4-13 แสดงคาคะแนนเฉลี่ย ( X ) และสวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน (S.D.) ของระดับ 
ความสําคัญของปญหาดานบุคลากร ในสถานประกอบการอุตสาหกรรม 
แมพิมพพลาสติกของไทย 39

4-14 แสดงคาคะแนนเฉลี่ย ( X ) และสวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน (S.D.) ของระดับ 
ความสําคัญของปญหาดานการบริหารและการจัดการ ในสถานประกอบการ
อุตสาหกรรมแมพิมพพลาสติกของไทย 41

4-15 แสดงคาคะแนนเฉลี่ย ( X ) และสวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน (S.D.) ของระดับ
ความสําคัญของปญหาดานการเงินในสถานประกอบการอุตสาหกรรม 
แมพิมพพลาสติกของไทย 43

4-16 แสดงคาคะแนนเฉลี่ย ( X ) และสวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน (S.D.) ของระดับ
ความสําคัญของปญหาดานเครื่องจักรและอุปกรณในสถานประกอบการ
อุตสาหกรรมแมพิมพพลาสติกของไทย 44

4-17 แสดงคาคะแนนเฉลี่ย ( X ) และสวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน (S.D.) ของระดับ
ความสําคัญของปญหาดานวัตถุดบิ ของสถานประกอบการอุตสาหกรรม 
แมพิมพพลาสติกของไทย 47

 
 
 



บทที่ 1 
บทนํา 

 
1.1 ความเปนมาและความสําคัญของปญหา 

การพัฒนาเศรษฐกิจและอุตสาหกรรมของประเทศในปจจุบัน ไดใหความสําคัญกับการ
กําหนดยุทธศาสตรอุตสาหกรรมใหสอดคลองกับสภาพของการคาโลกในปจจุบัน เพ่ือใหสามารถ
แขงขันในตลาดโลก ดังนั้นอุตสาหกรรมแมพิมพตองปรับตัวตามไปดวย  

อุตสาหกรรมแมพิมพ เปนอุตสาหกรรมสนับสนุนประเภทหนึ่ง ที่มีความจําเปนและมีสวน
สําคัญที่จะชวยเพิ่มศักยภาพการแขงขันใหกับอุตสาหกรรมสาขาตางๆ อาทิเชน อุตสาหกรรมสราง
เครื่องมือเคร่ืองจักร อุตสาหกรรมยานยนตและช้ินสวน อุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส อุตสาหกรรม
เครื่องใชไฟฟาเปนตน การพัฒนาผลิตภัณฑใหไดตามความตองการของตลาดนั้น จําเปนตอง
พัฒนาและสรางแมพิมพใหไดเสียกอนจึงจะสามารถดําเนินการได จากแนวโนมในการแขงขันดาน
การตลาดและผลิตผลิตภัณฑเพ่ือชิงความไดเปรียบในการแขงขัน จะตองพัฒนาอุตสาหกรรม
แมพิมพใหมีประสิทธิภาพและมีความเที่ยงตรงสูง (สมาคมอุตสาหกรรมแมพิมพไทย, 
2546:10) เนื่องจากสภาวการณตลาดโลกในปจจุบันมีการแขงขันกันสูง โดยมีการพัฒนาและ
เปลี่ยนแปลงความตองการอยางรวดเร็ว ทําใหอุตสาหกรรมตางๆ ตองมีการเตรียมความพรอมที่
จะพัฒนาและปรับปรุงตนเองใหสามารถแขงขันกับคูแขงในตลาดได 

อุตสาหกรรมแมพิมพถือเปนอุตสาหกรรมที่ตองใชเทคโนโลยีข้ันสูง ทั้งเครื่องจักร เครื่อง
คอมพิวเตอร ซอฟแวร ฝมือแรงงาน และยังมีการแขงขันกันอยางเขมขน แตในสถานการปจจุบัน
อุตสาหกรรมแมพิมพพลาสติกของไทยยังคงลาหลังคูแขงในหลายดาน จึงทําใหไมสามารถ
ตอบสนองความตองการของลูกคา และผูใชงานได ซึ่งอดิศร (2549: 118) ไดระบุปญหาไววา 
ในดานคุณภาพพบปญหางานไมไดขนาดและมีรอยประกอบของแมพิมพทําใหเปนครีบ ในดาน
ราคาพบปญหาผูใชคิดวาราคาไมเหมาะสมแตพอยอมรับไดเพราะไมมีทางเลือกอ่ืนมากนัก ใน
ดานเวลาพบปญหาเวลาที่ใชในการผลิตแมพิมพนานเกินไป และโดยสวนใหญผูผลิตแมพิมพใน
ประเทศมักจะสงมอบลาชาไมตรงตามวันที่กําหนด และในดานบริการหลังการขายพบปญหาการ
แกปญหาชา ใชเวลาในการซอมนานและเมื่อซอมแลวยังแกปญหาไมหาย 

จากปญหาดังกลาวทําใหประเทศไทยสูญเสียโอกาสดานการแขงขันและอาจมีการยายฐาน
การผลิตไปยังประเทศคูแขงขันอื่นๆ ของประเทศไทย เชน ญี่ปุน ไตหวัน จีน สิงคโปร เกาหลี 
เปนตน และมีการนําเขาแมพิมพพลาสติกจากตางประเทศเขามาเปนจํานวนมาก โดยมีมูลคาการ
นําเขาแยกตามแหลงการนําเขาตั้งแตป พ.ศ. 2544 ถึง 2548 ดังตารางที่ 1-1 และภาพที่ 1-1 
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ตารางที่ 1-1 มูลคาการนําเขาแมพิมพพลาสติก(HS-CODE: 8780.710) แยกตามแหลงการ
นําเขา ตั้งแตป พ.ศ. 2544 ถึง พ.ศ. 2548 

2544 2545 2546 2547 2548 
ประเทศ  

ลานบาท ลานบาท ลานบาท ลานบาท ลานบาท % 

ญ่ีปุน 4,576.20 4,097.70 4,564.48 5,018.00 5,473.05 52.94%

จีน 213.21 349.86 470.84 536.27 1,099.50 10.63%

เกาหล ี 734.69 914.91 1,140.03 998.15 1,054.44 10.20%

ไตหวัน 1,075.98 949.36 1,024.47 980.25 1,025.16 9.92%

สิงคโปร 406.46 548.49 316.48 546.13 641.88 6.21%

ประเทศอื่นๆ 1,170.57 776.66 886.48 1,222.56 1,044.48 10.10%

มูลคารวม 8,177.12 7,636.99 8,402.78 9,301.35 10,338.51 100.00%

ที่มา : กรมศุลกากร (http:/www.customs.go.th/statistic/statisticindex.jsp) 

ประเทศอื่นๆ
1,044.48
10.10%

ไตหวัน,
1,025.16

9.92%

เกาหลี
1,054.44
10.20%

จีน
1,099.50
10.63%

ญ่ีปุน
5,473.05
52.94%

สิงคโปร
641.88
6.21%

 
ภาพที่ 1-1  แสดงมูลคาและคารอยละการนําเขาแมพิมพพลาสติกในป พ.ศ. 2548 
จากตารางที่ 1-1และภาพที่ 1-1 พบวาประเทศไทยนําเขาแมพิมพพลาสติกจํานวนมาก

ที่สุดคือ ประเทศญี่ปุน คิดเปน 52.94% รองลงมาเปนประเทศจีน เกาหลี ไตหวัน สิงคโปร และ
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ประเทศอื่นๆ และในขณะเดียวกันเมื่อนําสภาพตลาดของอุตสาหกรรมแมพิมพของไทยในปจจุบัน
ไปเปรียบเทียบกับประเทศตางๆ เปนดังภาพที่ 1-2 ดังนี้ 

 
ภาพที่ 1-2  แสดงสภาพตลาดของอุตสาหกรรมแมพิมพพลาสติกของไทยเปรียบเทียบ

กับประเทศตางๆ 
ที่มา : แผนแมบทอุตสาหกรรมสาขาแมพิมพ, สํานักงานเศรษฐกิจอตุสาหกรรม, 2547 
 
จากภาพที่ 1-2 มีการแบงสวนออกเปน 4 สวน โดยในแตละสวนมีความหมายดังนี้ คือ 

สวนที่ 1 ดานขวามือบน เปนสวนที่มีการสงออกแมพิมพมาก และมีการใชเทคโนโลยีการผลิต
แมพิมพอยูในระดับสูง ประเทศที่อยูในสวนที่ 1 นี้ไดแก ประเทศสิงคโปร ประเทศไตหวัน 
ประเทศเกาหลี ประเทศญี่ปุน และประเทศมาเลเซียบางสวน ซึ่งประเทศเหลานี้ยังมีแนวโนมการ
พัฒนาทั้งทางดานปริมาณการสงออกแมพิมพและดานเทคโนโลยีการผลิตแมพิมพอีกดวย สวนที่ 
2 ดานซายมือบน เปนสวนที่มีการสงออกแมพิมพมาก แตมีการใชเทคโนโลยีการผลิตแมพิมพอยู
ในระดับต่ํา ประเทศที่อยูในสวนที่ 2 นี้ไดแก ประเทศมาเลเซีย สวนที่ 3 ดานซายมือลาง เปนสวน
ที่มีการสงออกแมพิมพนอย และมีการใชเทคโนโลยีการผลิตแมพิมพอยูในระดับต่ํา ประเทศที่อยู
ในสวนที่ 3 นี้ไดแก ประเทศไทย ประเทศอินเดีย ประเทศจีน และประเทศฟลิปปนส ซึ่งประเทศ
ไทย อินเดีย และจีนมีแนวโนมที่จะมีการพัฒนาทางดานเทคโนโลยีการผลิตแมพิมพดวย และสวน
สุดทายสวนที่ 4 ดานขวามือลาง เปนสวนที่มีการสงออกแมพิมพนอย แตมีการใชเทคโนโลยีการ
ผลิตแมพิมพอยูในระดับสูง ประเทศที่อยูในสวนที่ 4 นี้ไดแก ประเทศจีนบางสวน และประเทศ
ญี่ปุนบางสวน 

จากขอมูลภาพที่ 1-1 และ ภาพที่ 1-2 แสดงใหเห็นวาอุตสาหกรรมแมพิมพพลาสติกของ
ไทยมีความลาหลังทางดานเทคโนโลยีการผลิตกวาประเทศคูแขงขันอื่นๆ จึงทําใหผูผลิตแมพิมพ
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พลาสติกของไทยทําการผลิตที่ไมตรงกับความตองการของผูใชงานในประเทศที่ตองการแมพิมพที่
มีความละเอียดและความเที่ยงตรงสูง โดยผูใชงานในประเทศไดหันไปนําเขาแมพิมพพลาสตกิจาก
ประเทศที่มีความสามารถในการผลิตแมพิมพที่มีความละเอียดและความเที่ยงตรงสูงมาใชแทน 
ถึงแมวาแมพิมพพลาสติกจากตางประเทศจะมีราคาสูงกวาแมพิมพพลาสติกที่ผลิตในประเทศก็
ตาม 

ปจจุบันมีโรงงานที่ทําแมพิมพประมาณ 2,000 โรงงาน โดย 1,500 โรงงานเปนโรงงานที่
ผลิตแมพิมพใชเอง สวนอีกประมาณ 500 โรงงาน  รับจางผลิตแมพิมพ ซึ่งในจํานวนนี้มีเพียง
รอยละ 3 เทานั้น ที่สามารถผลิตแมพิมพที่มีคุณภาพตรงตอความตองการของภาคอุตสาหกรรม 
โดยในจํานวนนี้สวนใหญเปนโรงงานที่รวมทุนกับตางชาติ หรือเปนโรงงานของตางชาติ สวนอีก
รอยละ 97 เปนโรงงานของคนไทย ซึ่งสวนใหญเปนโรงงานขนาดเล็กที่ลวนแตไมมีศักยภาพที่จะ
รองรับอุตสาหกรรมหลักได . . . อีก 3-5 ปขางหนา ประเทศไทยไมมีการพัฒนาศักยภาพการทํา
แมพิมพ เพ่ือรองรับรูปแบบของผลิตภัณฑที่มีความสลับซับซอนและมีการปรับเปลี่ยนอยาง
รวดเร็วตามกระแสโลกาภิวัตนและการเปลี่ยนแปลงอยางรวดเร็วของเทคโนโลยีจากตางประเทศ 
ประเทศไทยจะตองเผชิญกับปญหาตางๆ (สมาคมอุตสาหกรรมแมพิมพไทย, 2546:40) 

โรงงานผลิตแมพิมพในประเทศจะกระจายตัวอยูตามพื้นที่จังหวัดตางๆ ซึ่งสวนใหญ
โรงงานผลิตแมพิมพประมาณ 80% ของโรงงานผลิตแมพิมพทั้งหมด จะตั้งอยูในเขตจังหวัด
กรุงเทพมหานครและปริมณฑล จังหวัดระยอง และจังหวัดชลบุรี เนื่องจากจังหวัดตางๆที่ไดกลาว
มาแลว เปนพื้นที่ที่มีการสงเสริมดานอุตสาหกรรมตางๆ จึงทําใหโรงงานผลิตแมพิมพซึ่งถือวาเปน
อุตสาหกรรมตนน้ําตั้งกระจายรวมอยูดวย 

ขอมูลนําเขาและสงออกแมพิมพของประเทศไทย ตั้งแตปพ.ศ. 2543 ถึงปพ.ศ. 2547 ดัง
ภาพที่ 1-3 ดังนี้ 
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ภาพที่ 1-3 กราฟเสนแสดงมูลคาและแนวโนมการนําเขาและสงออกแมพิมพของ

ประเทศไทย ตั้งแตปพ.ศ. 2543 ถึงปพ.ศ. 2547 
ที่มา : แผนแมบทอุตสาหกรรมสาขาแมพิมพ, สํานักงานเศรษฐกิจอุตสาหกรรม, 2547 
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จากภาพที่ 1-3 พบวามูลคาการนําเขาแมพิมพของไทยมีมากกวามูลคาการสงออกแมพิมพ
ของไทยเปนจํานวนมากและยังมีแนวโนมที่เพ่ิมมากขึ้นทุกๆป โดยในปพ.ศ. 2547 มีมูลคาการ
สงออกแมพิมพ 5,133 ลานบาท แตในปเดียวกันมีมูลคาการนําเขาถึง 22,248 ลานบาท คิดเปน 
4.3 เทาของมูลคาการสงออกแมพิมพของประเทศไทย และขอมูลเพ่ิมเติมจากสมาคม
อุตสาหกรรมแมพิมพไทย จากสถิติการนําเขาและสงออกแมพิมพในป 2548 มีการนําเขา
แมพิมพกวา 27,000 ลานบาท ในขณะที่มีการสงออกเพียง 4,800 ลานบาท และตัวเลขการ
นําเขามีแนวโนมเพิ่มขึ้นมากกวารอยละ 10 ตอป แมพิมพนําเขาสวนใหญใชในการผลิตชิ้นสวน
ยานยนต ช้ินสวนไฟฟาและอิเล็กทรอนิกส และบรรจุภัณฑคุณภาพสูง 

แสดงให เ ห็นวาอุตสาหกรรมของไทยมีความตองการแมพิมพพลาสติกมาก แต
อุตสาหกรรมแมพิมพของไทยไมสามารถรองรับความตองการดังกลาวได เนื่องจากอุตสาหกรรม
แมพิมพของไทยยังมีเทคโนโลยีที่ลาหลังกวาคูแขงและความตองการของตลาดในปจจุบัน 

ดังนั้นผูวิจัยจึงสนใจที่จะทําการศึกษาสภาพการดําเนินงาน ปญหา และความตองการการ
ชวยเหลือของอุตสาหกรรมแมพิมพพลาสติกของไทย โดยมีวัตถุประสงค ดังนี้ 

 
1.2 วัตถุประสงคของการวิจัย 

จากความเปนมาและความสําคัญของปญหาที่กลาวมาในขางตน ผูวิจัยจึงมีความสนใจที่จะ
ศึกษาสภาพการดําเนินงาน ปญหา และความตองการการชวยเหลือจากภาครัฐหรือหนวยงานอื่นๆ
ที่เก่ียวของของอุตสาหกรรมแมพิมพพลาสติกของไทย โดยกําหนดวัตถุประสงคของงานวิจัยครั้งนี้ 
เปน 4 ขอ ไดแก 

1.2.1 เพ่ือศึกษาสภาพการดําเนินงานของอุตสาหกรรมแมพิมพพลาสติกของไทย 
1.2.2 เพ่ือศึกษาปญหาการดําเนินงานของอุตสาหกรรมแมพิมพพลาสติกของไทย 
1.2.3 เพ่ือศึกษาความตองการการชวยเหลือจากภาครัฐหรือภาคเอกชนอื่นๆที่เก่ียวของ

ของอุตสาหกรรมแมพิมพพลาสติกของไทย 
1.2.4 เพ่ือเปรียบเทียบปญหาของอุตสาหกรรมแมพิมพพลาสติกของไทย ในดานขนาด

ของสถานประกอบการอุตสาหกรรมแมพิมพพลาสติก 
 

1.3 ตัวแปรที่ศึกษา 
ตัวแปรที่ใชในการศึกษาแบงไดเปน 2 ประเภท คือ 
1.3.1 ตัวแปรอิสระ (Independent Variable) ไดแก ขนาดของสถานประกอบการ

อุตสาหกรรมแมพิมพพลาสติกของไทย 
1.3.2 ตัวแปรตาม (Dependent Variable) ไดแก ปญหาของอุตสาหกรรมแมพิมพ

พลาสติกของไทย 
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1.4 ขอบเขตของงานวิจัย 
ในการวิจัยการศึกษาสภาพการดําเนินงาน ปญหา และความตองการการชวยเหลือของ

อุตสาหกรรมแมพิมพพลาสติกของไทยครั้งนี้ ผูวิจัยไดกําหนดขอบเขตของงานวิจัยออกเปน 3 ขอ 
ไดแก 

1.4.1 ศึกษาปญหา และความตองการการชวยเหลือของอุตสาหกรรมแมพิมพพลาสติก
ของไทย ในดานบุคลากร ดานการบริหารและการจัดการ ดานการเงิน ดานเครื่องจักรและอุปกรณ 
และดานวัตถุดิบ  

1.4.2 ศึกษากับสถานประกอบการอุตสาหกรรมแมพิมพพลาสติกของไทยที่ข้ึนทะเบียน
กับกรมโรงงานอุตสาหกรรม ในเขตจังหวัดกรุงเทพมหานคร จังหวัดปทุมธานี จังหวัดนนทบุรี 
จังหวัดนครปฐม จังหวัดสมุทรสาคร จังหวัดสมุทรปราการ จังหวัดระยอง และจังหวัดชลบุรี ถึง
เมื่อวันที่ 1 มกราคม พ.ศ.2549 

1.4.3 ระยะเวลาในการเก็บรวบรวมขอมูลของการวิจัยครั้งนี้ดําเนินการระหวางเดือน 
กรกฎาคม พ.ศ. 2549 ถึงเดือน ภุมภาพันธ พ.ศ. 2550 
 
1.5 ขอตกลงเบื้องตน 

การคํานวณหาคารอยละจะใชทศนิยม 2 ตําแหนง โดยตัวเลขจํานวนสุดทายจะใชการบวก
หรือลบเพื่อใหไดคาเต็ม 100% โดยยึดถือตามหลักการสากลของมาตรฐานการเงินและบัญชีที่
ยอมรับกันทั่วไป 

 
1.6 นิยามศัพทเฉพาะ 

1.6.1 สภาพการดําเนินงาน หมายถึง  ภาวะหรือความเปนไปในการดําเนินกิจการของ
สถานประกอบการอุตสาหกรรมแมพิมพพลาสติก 

1.6.2 ปญหา หมายถึง ขอจํากัดหรืออุปสรรคใดๆ ในการดําเนินงานของสถาน
ประกอบการอุตสาหกรรมแมพิมพพลาสติก 

1.6.3 อุตสาหกรรมแมพิมพพลาสติก หมายถึง สถานประกอบการที่ดําเนินธุรกิจผลิต
หรือสรางแมพิมพที่ใชผลิตในอุตสาหกรรมพลาสติกทุกชนิด เชนแมพิมพฉีดพลาสติก แมพิมพ
เปาพลาสติก และแมพิมพข้ึนรูปดวยสุญญากาศ เปนตน 

1.6.4 ขนาดของสถานประกอบการ แบงออกเปน 3 ขนาด ตามกรมสงเสริมอุตสาหกรรม 
กระทรวงอุตสาหกรรม ดังนี้ 

1.6.4.1 สถานประกอบการขนาดเล็ก หมายถึง สถานประกอบการที่มีการจางงาน
ไมเกิน 50 คน หรือมีสินทรัพยถาวรไมเกิน 50 ลานบาท 
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1.6.4.2 สถานประกอบการขนาดกลาง หมายถึง สถานประกอบการที่มีการจาง
งานมากกวา 50 คน แตไมเกิน 200 คน หรือมีสินทรัพยถาวรมากกวา 50 ลานบาท แตไมเกิน 
200 ลานบาท 

1.6.4.3 สถานประกอบการขนาดใหญ หมายถึง สถานประกอบการที่มีการจาง
งานมากกวา 200 คน หรือมีสินทรัพยถาวรมากกวา 200 ลานบาท  

1.6.5 Cutting Tools หมายถึง เครื่องมือและอุปกรณที่ใชสําหรับทําการตัดเฉือนเนื้อวัสดุ 
เพ่ือใหไดรูปทรงและขนาดที่ตองการ 
 
1.7 ประโยชนของผลการวิจัย 

1.7.1 เปนขอมูลใหหนวยงานที่เก่ียวของทั้งภาครัฐและเอกชนใชเปนขอมูลในการสงเสริม
และสนับสนุนในการพัฒนา และแกไขปญหาพรอมทั้งใหความชวยเหลือแกอุตสาหกรรมแมพิมพ
พลาสติกของไทย 

1.7.2 เปนขอมูลใหสถาบันการศึกษาที่เก่ียวของกับอุตสาหกรรมแมพิมพพลาสติก
นําไปใชประกอบในการศึกษารายวิชาที่เก่ียวของ 
 



บทที่ 2 
เอกสารและงานวิจัยทีเ่กี่ยวของ 

 
การศึกษาวิจัยเรื่อง ศึกษาสภาพการดําเนินงาน ปญหา และความตองการการชวยเหลือของ

อุตสาหกรรมแมพิมพพลาสติกของไทย เพ่ือใหเกิดความรูความเขาใจ รวมทั้งมีความสมบูรณและ
บรรลุวัตถุประสงคตามจุดมุงหมายของงานวิจัย ผูวิจัยไดรวบรวมสาระสําคัญตางๆ จากเอกสาร
และงานวิจัยที่เก่ียวของมาเสนอเปนลําดับ ดังตอไปนี้ 

2.1 อุตสาหกรรมแมพิมพพลาสติก 
2.2 แมพิมพพลาสติก 

2.2.1 ความหมายของแมพิมพพลาสติก 
2.2.2 ประเภทของแมพิมพพลาสติก 
2.2.3 กรรมวิธีการผลิตแมพิมพพลาสติก 
2.2.4 เครื่องจักรที่ใชในการผลิตแมพิมพ 

2.3 การบริหารงานอุตสาหกรรม 
2.3.1 ความหมายของการบริหาร 
2.3.2 หนาที่ของการบริหาร 
2.3.3 ปจจัยในการจัดการ 

2.4 เอกสารงานวิจัยที่เก่ียวของ 
2.5 สรุปเอกสารและงานวิจัยเพื่อเขาสูประเด็นปญหาการวิจัย 

 
2.1 อุตสาหกรรมแมพิมพพลาสติก 

จากการสืบคนขอมูลจาก http://203.151.85.13/newirp/10article/article11-6.html 
เมื่อวันที่ 21 พ.ย. 2549 พบวา อุตสาหกรรมแมพิมพ (Mould and Die Industry) เปน
อุตสาหกรรมสนับสนุนที่มีความสําคัญยิ่งตอการเจริญเติบโตอยางตอเนื่องทางดานเทคโนโลยีการ
ผลิตรวมของประเทศ เนื่องจากอุตสาหกรรมแมพิมพเปนอุตสาหกรรมที่มีสวนชวยสนับสนุน
อุตสาหกรรมเกือบทุกประเภท โดยเฉพาะอยางย่ิงอุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนต อุตสาหกรรม
เครื่องใชไฟฟาและอิเล็กทรอนิกส อุตสาหกรรมของเด็กเลน อุตสาหกรรมเซรามิกสเปนตน ซึ่ง
อุตสาหกรรมดังกลาวมีความเกี่ยวของกับชีวิตประจําวันของมนษุยชาติตั้งแตเกิดจนตาย ประเทศที่
มีความเจริญทางดานอุตสาหกรรมระดับแนวหนา เชน เยอรมัน ญี่ปุน สหรัฐอเมริกา เกาหลี 
ไตหวัน ลวนใชฐานความแข็งแกรงของอุตสาหกรรมแมพิมพเปนพลังขับเคลื่อนเศรษฐกิจของ
ประเทศ 
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อุตสาหกรรมแมพิมพ มีสถานภาพเสมือนอุตสาหกรรมกลางน้ําในการผลิตสินคาทั่วไป 
เนื่องจากอุตสาหกรรมแมพิมพตองรับวัตถุดิบจากอุตสาหกรรมตนน้ําและอุตสาหกรรมสนับสนุน
เขามาแปรรูปใหเกิดเปนเครื่องมือในลักษณะตางๆ เชนแมพิมพข้ึนรูปพลาสติก แมพิมพข้ึนรูป
โลหะ แมพิมพข้ึนรูปยาง แมพิมพข้ึนรูปแกว แมพิมพข้ึนรูปเซรามิกส เปนตน จากนั้นจึงสงตอ
แมพิมพใหกับอุตสาหกรรมตอเนื่อง (อุตสาหกรรมปลายน้ํา) นําไปผลิตสินคาตามกลุม
อุตสาหกรรม 

ในอดีตที่ผานมาการทําแมพิมพยังไมแพรหลายอยางเชนในปจจุบัน เนื่องจากโรงงานที่
รับจางซอม สรางช้ินสวนตางๆ ไดเขาไปรับงานที่เก่ียวของกับแมพิมพในสวนของการ ซอมและ
สรางช้ินสวนประกอบแมพิมพ จนเกิดความชํานาญและมีประสบการณมากขึ้น จึงเร่ิมทําแมพิมพ
ข้ึนใชเองจนกระทั่งสามารถรับจางสรางแมพิมพใหแกผูอ่ืน เมื่อมีการรวมทุนและลงทุนจาก
ตางประเทศเขามา ตั้งฐานการผลิตภายในประเทศ  จึงทําใหเกิดการรับและถายทอดเทคโนโลยี
ดานแมพิมพจากนักลงทุนเหลานั้น ซึ่งมีผลมาจากการที่สํานักงานสงเสริมการลงทุน (BOI) ไดให
สิทธิประโยชนพิเศษตางๆแกนักลงทุน จึงทําใหเกิดความรวมทุนและลงทุนจากโรงงานที่ทํา
แมพิมพอยูแลวเปนจํานวนมาก และตอมาไดเกิดโรงงานทําแมพิมพอยางตอเนื่อง  สวนใหญเปน
ผูที่เคยทํางานอยูในโรงงานทําแมพิมพของนักลงทุนจากตางประเทศ ซึ่งเมื่อออกมาทําธุรกิจ
สวนตัวที่เก่ียวของกับอุตสาหกรรมแมพิมพจึงเปนที่ยอมรับของนักลงทุนเปนทุนเดิมอยูแลว และ
มอบความไววางใจใหทําแมพิมพของตนเองตอไปเพื่อแบงเบาภาระดานการลงทุน การบริหาร
จัดการและอื่นๆ ของตนเอง 

ปจจุบันการขยายตัวทางเศรษฐกิจเติบโตอยางรวดเร็ว การผลิตสินคาไมไดคํานึงถึงปริมาณ
เปนหลักเพียงอยางเดียว การผลิตที่ไดคุณภาพ ความเที่ยงตรง และสงมอบใหทันเวลาท่ีกําหนด
ดวย ดังนั้นอุตสาหกรรมแมพิมพจึงไดมีการพัฒนาอยางตอเนื่อง แตยังไมสามารสรางความ
ยอมรับใหกับนักลงทุนเหลานั้น จากการศึกษาพบวาประเทศอุตสาหกรรมชั้นนําของโลกไดหันมา
ใชประเทศไทยเปนฐานการผลิต ไมวาจะเปนอุตสาหกรรมยานยนต อุตสาหกรรมไฟฟาและ
อิเล็กทรอนิกส แตถึงกระนั้นแมพิมพที่ใชในการผลิตสวนมากยังตองนําเขามาจากตางประเทศ 
เนื่องจากคุณภาพ การสงมอบ ราคา ของแมพิมพที่ผลิตในประเทศยังขาดการยอมรับจากนัก
ลงทุนเหลานี้ ที่เปนเชนนี้มีสาเหตุมาจากอดีตที่ผานมาการพัฒนาบุคลากรของอุตสาหกรรม
แมพิมพจะอยูในวงจํากัด โดยอาศัยการถายทอดประสบการณใหกับผูใกลชิด  ทําใหบุคลากรที่มี
คุณภาพเพื่อเขาสูอุตสาหกรรมแมพิมพมีจํานวนจํากัดเชนกัน 
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2.2 แมพิมพพลาสติก 
2.2.1 ความหมายของแมพิมพพลาสติก 
แมพิมพพลาสติก หมายถึงแมพิมพที่ใชในการผลิตชิ้นสวนหรือผลิตภัณฑพลาสติก ซึ่งการ

ที่จะสรางแมพิมพชนิดใดจะขึ้นอยูกับรูปรางลักษณะของผลิตภัณฑ ชนิดพลาสติกและความสะดวก
รวดเร็วในการผลิต (ดํารง, 2539: 7) 

2.2.2 ประเภทของแมพิมพพลาสติก 
ดํารง (2539: 13-36) ไดจําแนกประเภทของแมพิมพพลาสติกไวดังนี้ 

2.2.2.1 แมพิมพฉีด (Injection Moulding) เปนกรรมวิธีการผลิตผลิตภัณฑ
พลาสติกที่นิยมใชกันมากในปจจุบันเพราะสามารถผลิตชิ้นงานที่มีรูปรางซับซอนไดดีและมีหลาย
ลักษณะงาน เชน ช้ินสวนเครื่องใชไฟฟาและอิเล็กทรอนิกส ช้ินสวนยานยนต เครื่องใชในครวัเรอืน 
บรรจุภัณฑ ของเด็กเลน เครื่องสําอาง เปนตน การผลิตชิ้นงานนั้นจะใชเม็ดพลาสติกปอนเขาที่
เครื่องฉีด เครื่องฉีดจะทําหนาที่หลอมละลายเม็ดพลาสติกและฉีดพลาสติกเหลวเขาสูแมพิมพ คง
ความดันและอัดพลาสติกเหลวเขาเต็มแมพิมพและช้ินงานจะถูกหลอเย็นดวยขณะฉีด เพ่ือใหได
ช้ินงานรูปรางตามแมพิมพแลวจึงเปดแมพิมพเพ่ือทําการปลดชิ้นงานออกจากแมพิมพ  

2.2.2.2 แมพิมพอัดและอัดฉีด (Compression and Transfer Moulding) 
แมพิมพอัดเปนการผลิตชิ้นงานโดยใชพลาสติกชนิดเทอรโมเซตติ้งลงในแมพิมพแลวทําการปด
แมพิมพโดยใชความดันสูงพรอมกับใหความรอนทําใหพลาสติกหลอมละลายเขาแทรกยังโพรง
ของแมพิมพ จากนั้นหลอเย็นใหพลาสติกแข็งตัวจึงปลดชิ้นงานออก ขอแตกตางระหวางแมพิมพ
อัดและแมพิมพฉีดคือ แมพิมพอัดจะใชลูกสูบอัดพลาสติกเขาแมพิมพ  สวนแมพิมพฉีดจะใชการ
เติมพลาสติก แมพิมพอัดจะถูกนํามาใชในงานผลิตชิ้นงานตนแบบ ผลิตชิ้นงานเปนจํานวนนอย 
ใชเวลาในการผลิตนาน และนิยมใชในการผลิต เชน การผลิตชิ้นสวนยานยนต ช้ินสวนไฟฟาและ
อิเล็กทรอนิกส เครื่องใชในครัวเรือน เปนตน 

2.2.2.3 แมพิมพเปา (Blow Moulding) เปนแมพิมพที่ใชในการผลิตภาชนะ
กลวงโดยการทําใหพลาสติกเปนสายทอหรือหลอดแกว (Parison) แลวใชลมเปาใหเกิดรูปรางตาม
แมพิมพ แลวจึงทําการปลดชิ้นงาน ซึ่งวิธีการเปาแมพิมพมีอยู 3 วิธีหลัก คือ การเปาแบบ 
Extrusion (Extrusion Blow Moulding)  การเปาฉีด (Injection Blow Moulding) และ การเปา
แลวยืด (Stretch Blow Moulding) นิยมใชในการผลิต เชน การผลิตภาชนะกลวง ขวด ถัง 
แกลลอน เปนตน แมพิมพเปาเปนแมพิมพพลาสติกที่มีอัตราการเติบโตเร็วมาก มีความตองการ
ในตลาดสูง ประหยัดคาใชจายในการผลิต 

2.2.2.4 แมพิมพงานรีด (Extrusion) เพ่ือผลิตชิ้นงานรูปพรรณตางๆทั้งกลวง
และตันยาวตอเนื่องไมรูจบ เชน ทอสายยาง กรอบประตู หนาตาง เปนตน โดยเครื่อง Extrusion 
จะอัดและหลอมละลายพลาสติก จากนั้นพลาสติกจะถูกฉีดผานเครื่องมือสรางรูปทรงตางๆ 
(หัวฉีด หรือ แมพิมพ) พลาสติกที่ผานออกมาจะคงรูปทรงอยูจนกวาจะแข็ง หลังจากนั้นจะตอง
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นําเครื่องมืออ่ืนๆ เขามาประกอบดวย  เชน เครื่องปรับขนาด เครื่องดึง เครื่องมวน เครื่องตัด 
เปนตน แลวแตลักษณะงานที่ตองการ 

2.2.2.5 แมพิมพงานเทอรโมฟอรมมิ่ง (Thermoforming) ใชในการผลิตชิ้นงาน
พลาสติกดวยวิธีนําพลาสติกแผนบางมาอบใหความรอน จากนั้นจะใชสุญญากาศดูดแผนพลาสติก
ใหยุบลงมาจนมีรูปรางตามแมพิมพ    ผลิตภัณฑในงานเทอรโมฟอรมิ่ง   เชน   กลองบรรจุไข  
ถวยไอศกรีม ถวยโยเกิรต 

2.2.2.6 แมพิมพอัดโฟมจากโพลีสเตอรีน ใชในการผลิตชิ้นงานโฟม เชน โฟม 
กันกระแทก โฟมเก็บความเย็น ดวยการใหความรอนแกเม็ดพลาสติกเกิดการขยายตัวอัดเชื่อมตัว
ในแมพิมพ 

2.2.3 กรรมวิธีการผลิตแมพิมพพลาสติก 
ข้ันตอนการผลิตแมพิมพ การที่จะผลิตผลิตภัณฑพลาสติกสักช้ินหนึ่งจําเปนที่จะตองอาศัย

แมพิมพเปนเคร่ืองมือในการผลิตดวย ถึงแมวาแมพิมพจะไมใชเครื่องมือในการขึ้นรูปพลาสติก
โดยตรงแตแมพิมพก็เปนสวนสําคัญที่เปนตัวกําหนดคุณภาพของผลิตภัณฑพลาสติกดวย ดังนั้น
แมพิมพที่ดีจําเปนตองมีคุณสมบัติหลายประการ เชน สามารถเพิ่มผลไดสูง มีโครงสรางที่แข็ง
ทนทาน มีอายุการใชงานที่ยาวนาน งายตอการใชงานและบํารุงรักษา เปนตน ดังนั้นในการผลิต
แมพิมพจึงตองอาศัยใชความละเอียด ความชํานาญของชางผูผลิตแมพิมพเพ่ือใหไดแมพิมพที่ดี 
ในการผลิตแมพิมพสามารถแยกเปนขั้นตอนหลักๆ ไดดังนี้ 

2.2.3.1 การออกแบบแมพิมพ ในปจจุบันการออกแบบแมพิมพไดมีการนํา
คอมพิวเตอรเขามาชวยในการออกแบบแทบทั้งส้ิน หรือที่นิยมเรียกวา CAD (Computer Aided 
Design) และมีข้ันตอนการออกแบบแมพิมพดังภาพที่ 2-1 

 
ภาพที่ 2-1  แสดงลําดับขัน้ตอนการออกแบบแมพิมพดวยคอมพิวเตอร CAD 

(Computer Aided Design) 

1. การออกแบบรูปทรง
เรขาคณิต 

2. การวิเคราะหทางวิศวกรรม
Engineering Analysis 

3. การตรวจประเมินแบบ
Design review and Evaluation 

4. การวาดภาพอัตโนมัติ
Automated Drafting 
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2.2.3.2 การแมชชีนหรือตัดเฉือนชิ้นสวนของแมพิมพ 
2.2.3.3 การปรับแตงประกอบ เปนขั้นตอนประกอบชิ้นสวนแตละช้ินของ

แมพิมพที่ไดขนาดสําเร็จแลวเขาดวยกัน พรอมทั้งปรับแตงช้ินสวนใหไดระดับที่ถูกตอง และมี
ข้ันตอนการปรับแตงประกอบแมพิมพดังภาพที่ 2-2 (ชาลี, 2538:  50) 

 
ภาพที่ 2-2 แสดงลําดับขัน้ตอนการปรบัแตงประกอบแมพิมพ 

2.2.3.4 การทดสอบ หลังจากทําการปรับแตงประกอบแมพิมพเสร็จแลว ข้ันตอน
ตอไปคือการนําข้ึนเคร่ืองฉีดพลาสติกและทดสอบการใชงานของแมพิมพเพ่ือความมั่นใจวา
แมพิมพสามารถใชงานตามที่ตองการ 

2.2.4 เครื่องจักรที่ใชในการผลิตแมพิมพ 
ชาลี (2538: 13-36) ไดระบุไววา การผลิตแมพิมพจําเปนที่ตองมีการนําเครื่องจักรเขามา

ชวยในการผลิต และมีเครื่องจักรหลายประเภทที่นิยมใชงาน ดังตอไปนี้ 
2.2.4.1 เครื่องไส ที่นิยมใชงานมีทั้งแบบชวงสั้นและแบบแครยาง ลักษณะของ

การทํางานของเครื่องไสคือ ช้ินงานจะถูกจับยึดกับอยูบนโตะงานไสและมีดคมตัดเดี่ยวจะถูกยึดเขา
กับปอมยึดมีด ซึ่งจะเคลื่อนที่ไปมาเพื่อตัดเฉือนเนื้อวัสดุออก แทนเลื่อนของเครื่องไสที่ถูกขับให

1. ตรวจสอบขนาดชิ้นสวนที่ผาน
การตัดเฉือนมาแลว 

2. ปรับใหไดขนาด 

3. ตรวจสอบรายละเอียดโดยใช
แบบ 

4. ตรวจสอบรปูรางละขนาด
ของอิมเพรสชัน่ 

5. ปรับประกอบชิ้นสวนตางเขา
ดวยกัน 

6. ตรวจชุดประกอบของแมพิมพ
ทั้งชุดอีกครั้ง เพื่อความมั่นใจ 
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เคลื่อนที่ไปมาจะประกอบอยูกับรางเลื่อนของเคร่ืองไส ซึ่งอยูทางดานบนของโครงเครื่องไส ระยะ
ชักของแทนเลื่อนสามารถปรับใหเหมาะสมกับความยาวของชิ้นงานได 

2.2.4.2 เครื่องเจาะ เปนเครื่องจักรอีกประเภทที่มีความจําเปนในการทําแมพิมพ 
เครื่องเจาะมีอยูหลายชนิดแตละชนิดจะมีขอบเขตและความเที่ยงตรงของการใชงานแตกตางกันไป 
แตจุดมงหมายในการใชงานหรือลักษณะงานของเครื่องเจาะจะคลายคลึงกันคือ ใชในงานเจาะรู
ดวยดอกสวาน ชนิดตางๆของเครื่องเจาะสามารถแบงอยางกวางๆ ตามขอบเขตของการใชงาน
และความเที่ยงตรงได คือ เครื่องเจาะแบบตั้งพ้ืน เครื่องเจาะเลื่อนรัศมี และเคร่ืองเจาะแบบจิ๊ก 

2.2.4.3 เครื่องกลึง ใชสําหรับการตัดเฉือนชิ้นงานทรงกระบอก ซึ่งเกิดจากชิ้นงาน
หมุนและมีดคมตัดเดี่ยวเคลื่อนที่เขาตัดเฉือนเนื้อวัสดุ 

2.2.4.4 เครื่องกัด งานกัดเปนขั้นตอนการตัดเฉือนลดขนาดวัสดุช้ินงานโดยอาศยั
มีดกัดที่หมุนอยู ช้ินงานสามารถเคลื่อนที่ได 3 ทิศทางที่ตั้งฉากซึ่งกันและกัน และในตําแหนงที่
สัมพันธกับมีดกัด ทิศทางทั้งสามไดแก ในแนวยาว แนวขวาง และแนวตั้ง ตามลําดับ เครื่องกัดที่
แบงลักษณะของเพลามีดกัดมีอยูดวยกัน 2 ชนิดคือ เครื่องกัดตั้ง และเคร่ืองกัดเพลานอน 

2.2.4.5 เครื่องเจียระไน งานเจียระไนโดยทั่วไปจะกระทําหลังจากที่ ช้ินสวน
เหลานี้ผานการลดขนาดอยางหยาบๆ มากอนดวยกรรมวิธีอ่ืนๆ เชนกลึง กัด ไส เปนตน และ
ช้ินสวนที่ตองตองมีความแข็งจะนําไปชุบแข็งดวยกรรมวิธีทางความรอนกอน จากนั้นจึงนํามา
เจียระไนใหไดขนาดสําเร็จ เครื่องเจียระไนที่นิยมใชในงานผลิตชิ้นสวนของแมพิมพสามารถแบง
ออกเปน 2 ประเภทใหญๆ คือ เครื่องเจียระไนราบและเครื่องเจียระไนกลม 

2.2.4.6 เครื่องสปารค อิโรชั่น งานตัดเฉือนดวยวิธีสปารคเปนกรรมวิธีที่เหล็ก
หรือโลหะอ่ืนๆ ถูกตัดเฉือนหรือลดขนาด โดยการปลอยกระแสไฟฟาเขาสปารคเปนระยะๆ 
ระยะหางระหวางอีเล็คโทรดกับชิ้นงานจะคงที่ สวนเนื้อวัสดุช้ินงาน และอิเล็คโทรดจะถูกกัดกรอน
ออกไปเรื่อยๆ ในลักษณะเปนผงเล็กๆ และช้ินงานจะตองจุมอยูในของเหลวที่ไมเปนตัวนําไฟฟา
โดยปกติจะใชน้ํามันพาราฟน 

 
2.3 การบริหารงานอุตสาหกรรม 

2.3.1 ความหมายของการบริหาร 
การบริหาร หมายถึง กระบวนการการใชศาสตรและศิลป ซึ่งประกอบดวย การวางแผน การ

จัดองคกร การอํานวยการ และการควบคุม เพ่ือใหบรรลุวัตถุประสงคอยางมีประสิทธิภาพ โดยใช
กําลังคน และทรัพยากรที่มีอยูใหเกิดประโยชนสูงสุด ดังนั้นการบริหาร จึงเปนกระบวนการที่มี
ความสําคัญที่องคกรทุกกิจกรรมตองมี เพ่ือชวยใหภารกิจขององคกรมีประสิทธิภาพและสามารถ
นําพาองคกรใหกาวไปขางหนาสูความสําเร็จ ในทางกลับกันการบริหารที่ขาดประสิทธิภาพก็จะ
สามารถทําลายความกาวหนาขององคกรไดเชนกัน (อัจฉรา,2540: 6) 
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2.3.2 หนาที่ของการบริหาร 
หนาที่ของการบริหาร เปนกิจกรรมตางๆ ที่มีมีความสัมพันธกัน ซึ่งผูบริหารตองรับผิดชอบ

ในกิจกรรมเหลานั้น ทั้งการบริหารที่เก่ียวกับภายในและภายนอก โดยงานของผูบริหารจะประกอบ
ไปดวยกิจกรรมหลายอยาง ไดแก การวางแผน การตันสินใจ การจัดองคกร การนํา การจูงใจ การ
ติดตอส่ือสาร และการควบคุม  เพ่ือทําใหสามารถนําพาองคกรไปสูเปาหมายที่ตองการได 
(อัจฉรา,2540: 21) 

2.3.3 ปจจัยในการจัดการ 
ปจจัยในการจัดการเปนมูลเหตุพ้ืนฐานที่สําคัญที่ผูบริหารทุกคนตองหันมาใหความสนใจใน

งานดานการจัดการ เพ่ือใชดําเนินการตามวัตถุประสงคของกิจการ อันไดแก 
2.3.3.1 บุคลากร คือ ทรัพยากรบุคคลที่ถือวาเปนปจจัยที่มีความสําคัญยิ่งที่จะ

สงผลสําเร็จใหกับกิจการไดอยางมาก ทั้งนี้ในแงปริมาณและคุณภาพงาน 
2.3.3.2 การบริหารและการจัดการ คือ การดําเนินงานที่ใชเพ่ือควบคุมดูแลการ

ใชงานทรัพยากรอยางมีประสิทธิภาพ และเปนไปตามเปาหมาย 
2.3.3.3 เครื่องจักร คือ เครื่องจักร อุปกรณที่จัดหาและซื้อมาอยางพิถีพิถัน เพ่ือ

ใชในการปฏิบัติงานใหเกิดประโยชนสูงสุดและคุมคา 
2.3.3.4 เงินทุน นับเปนปจจัยที่สําคัญในการใหการสนับสนุนในการจัดหา

ทรัพยากรเพื่อหลอเล้ียงและเอื้ออํานวยใหกิจกรรมขององคกรดําเนินไปโดยไมติดขัด ซึ่งเงินทุนนี้
มีทั้งเงินทุนระยะสั้นและระยะยาว รวมทั้งราคาตนทุนของเงิน คือดอกเบี้ยอีกดวย 

2.3.3.5 วัตถุดิบ เปนปจจัยที่มีปริมาณและมูลคาสูงไมตางไปจากปจจัยตัวอื่นๆ 
เพราะวัตถุดิบ และวัสดุเหลานี้จะตองมีการจัดหามาใชดําเนินการผลิตหรือสรางบริการตลอดเวลา 

ปจจัยทั้ง 5 นับไดวาเปนปจจัยในการจัดการโดยแท เพราะทุกปจจัยตางก็เปนสิ่งที่กิจการ
ตองการจัดหามาทั้งส้ิน เชน เครื่องจักร ตองซื้อมาราคาแพง เงินลงทุนทุกบาททุกสตางคมีคา
ดอกเบี้ยในตัวเอง พนักงานก็มีคาจางและวัตถุดิบสิ่งของก็ตองใชจายเพ่ือจัดหา หรือซื้อมา
ตลอดเวลา ทําใหปจจัยเหลานี้ตางก็มีคาตนทุนในตัวเอง ซึ่งผูบริหารมีหนาที่ตองคอยปองกันมิให
เกิดการสูญเสียหรือส้ินเปลืองข้ึน อีกทั้งปจจัยเหลานี้ตองถูกใชไปอยางมีประสิทธิภาพเกิดผล
ตามที่ตั้งใจไวและคุมคา กิจการจึงสามารถดําเนินตอไปหรือเติบโตได  
 
2.4 เอกสารงานวิจัยที่เกี่ยวของ 

สถาบันพัฒนาอุตสาหกรรมเครื่องจักรและโลหะการ กรมสงเสริมอุตสาหกรรม 
(2530:53) ไดทําการศึกษาเรื่อง “รายงานสภาวะอุตสาหกรรมแมพิมพ” พบวา โรงงาน
อุตสาหกรรมแมพิมพประสบปญหาตางๆ ดังนี้ ดานการตลาดปญหาที่พบมากที่สุดคือ ไมสามารถ
สงของไดตามกําหนด และมีการแขงขันมาก รองลงมาคือ ขาดแคลนเงินทุนหมุนเวียน การทํา
แมพิมพใหไดคุณภาพตามที่ลูกคาตองการ ไมทราบปริมาณที่ตองการแนนอน และไมสามารถหา
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ลูกคาใหมได ตามลําดับ ในดานเทคนิคและการผลิตปญหาท่ีพบมากที่สุดคือ ไมสามารถซื้อ
เครื่องจักรใหมไดเนื่องจากราคาสูง รองลงมาคือ เครื่องจักรที่มีอยูไมมีความเที่ยงตรงพอ 
เครื่องจักรที่มีอยูไมมีคุณสมบัติเพียงพอในการทําแมพิมพตามที่ตองการ ยากแกการหาบริการ
เครื่องจักรพิเศษบางประเภทจากภายนอก และยากแกการหาบริการชุบแข็งที่มีคุณภาพตาม
ตองการ ในดานการบริหารแรงงานและการเงินปญหาที่พบมากที่สุดคือ ยากที่จะจูงใจใหชางฝมือ
อยูกับโรงงาน รองลงมาคือ อัตราการเขาออกของคนงานสูง ผลผลิตของคนงานอยูในอัตราต่ํา 
คนงานที่มีอยูไมมีความชํานาญความสามารถเพียงพอ ยากแกการหาแหลงเงินทุน และอัตรา
ดอกเบี้ยสูง 

สุนิมนต (2533: 41) ไดทําการศึกษา “รายงานสภาวะอุตสาหกรรมแมพิมพ
ภายในประเทศป 2533” พบวา โรงงานอุตสาหกรรมแมพิมพภายในประเทศประสบปญหาตางๆ 
ดังนี้ ดานการตลาดปญหาที่พบมากที่สุดคือ ไมสามารถสงของไดตามกําหนด รองลงมาคือ การทํา
แมพิมพใหไดคุณภาพตามที่ลูกคาตองการ ไมทราบปริมาณท่ีตองการแนนอน ขาดแคลนเงินทุน 
มีการแขงขันมาก และไมสามารถหาลูกคาใหมได ในดานเทคนิคและการผลิตปญหาที่พบมากทีสุ่ด
คือ ไมสามารถซื้อเคร่ืองจักรใหมไดเนื่องจากราคาสูง รองลงมาคือ เครื่องจักรที่มีอยูไมมีความ
เที่ยงตรงพอ เครื่องจักรที่มีอยูไมมีคุณสมบัติเพียงพอในการทําแมพิมพตามที่ตองการ ยากแกการ
หาบริการชุบแข็งที่มีคุณภาพตามตองการ ยากแกการหาบริการเครื่องจักรพิเศษบางประเภทจาก
ภายนอก และขาดแคลนวัตถุดิบหรือหาขนาดใหไดตามตองการหรือชนิดของเหล็ก ในดานการ
บริหารแรงงานและการเงินปญหาที่พบมากที่สุดคือ อัตราการเขาออกของคนงานสูง รองลงมาคือ 
ผลผลิตของคนงานอยูในอัตราต่ํา คนงานที่มีอยูไมมีความชํานาญความสามารถเพียงพอ ยากที่จะ
จูงใจใหชางฝมืออยูกับโรงงาน อัตราดอกเบี้ยสูง และยากแกการหาแหลงเงินทุน 

โกวิท (2536: 16) ไดทําการศึกษาเรื่อง “ความตองการของอุตสาหกรรมแมพิมพใน
ประเทศ” ผลการศึกษาพบวา ตลาดภายในประเทศมีความตองการใชแมพิมพสูง โรงงานผูใช
แมพิมพเปนกิจการรวมทุนกับตางประเทศ และไดรับบัตรสงเสริมการลงทุนจากสํานักงาน
คณะกรรมการสงเสริมการลงทุนมีเพ่ิมมากขึ้นตามลําดับ ซึ่งตลาดสินคาของโรงงานสวนใหญเปน
ตลาดตางประเทศที่ตองการสินคาที่มีคุณภาพ ทําใหตองใชแมพิมพที่มีความเที่ยงตรงสูง โดย
สวนมากแลวยังตองนําเขาจากตางประเทศ โดยสวนใหญจะเปนแมพิมพประเภทฉีดพลาสติก ใน
สวนตลาดตางประเทศ การสงออกแมพิมพไปจําหนายยังตางประเทศ โดยสวนใหญจะเปนโรงงาน
ผูผลิตแมพิมพที่มีกิจการรวมทุนกับตางประเทศ และไดรับการสงเสริมการลงทุน และมี
ความสามารถผลิตแมพิมพที่มีคุณภาพ และมีความเที่ยงตรงสูง โดยจะสงออกโดยตรงหรือผาน
ตัวแทนจําหนาย ประเทศที่สงออกแมพิมพไปจําหนายคือกลุมประเทศเอเชียอาคเนยและญี่ปุน 
ประเภทของแมพิมพที่สงออกสวนใหญเปนแมพิมพข้ึนรูปโลหะ 

อภิชาต (2541: 98) ไดทําการศึกษาเรื่อง “การศึกษาสภาพโรงงานอุตสาหกรรมผลิต
แมพิมพปมชิ้นสวนรถยนต และคุณลักษณะของชางแมพิมพโลหะที่สําคัญในการสรางแมพิมพปม
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ช้ินสวนรถยนต”  ผลการศึกษาพบวา วัสดุหรือวัตถุดิบที่ใชผลิตแมพิมพทุกโรงงานจะซื้อจาก
บริษัทที่เปนตัวแทนจําหนายเหล็กในประเทศ และจะตองนําเขาจากตางประเทศ ทุกโรงงาน
สามารถผลิตแมพิมพไดระดับความละเอียด 0.001 ถึง 0.005 ม.ม. เนื่องจากแมพิมพจะถูก
ควบคุมความละเอียดใหไดขนาดที่ถูกกําหนดไวในแบบงาน ในดานคุณลักษณะชางแมพิมพ 
ปญหาหรืออุปสรรคที่เก่ียวกับชางแมพิมพ ในงานสรางแมพิมพปมชิ้นสวนรถยนตทางโรงงาน
ประสบเหมือนกันมากที่สุดคือ ขาดแคลนความบุคลากรทางดานแมพิมพ บุคลากรที่มีอยูขาด
ความรูในการอานและเขียนแบบ ขาดความรูภาษาอังกฤษ(ศัพทชาง) ขาดความรูการคํานวณ
(ตรีโกณมิติ) รองลงมาคือ ขาดทักษะการใชเครื่องจักรสมัยใหม CNC ขาดทักษะการใชโปรแกรม 
CAD/CAM ขาดความรับผิดชอบ เปลี่ยนงานบอย ขาดความอดทน ปกครองยากและไมคํานึงถึง
ความปลอดภัย ตามลําดับ 

นิ่มอนันต (2544: 115) ไดทําการศึกษาวิเคราะหลักษณะการปฏิบัติงานของชางแมพิมพ
พลาสติก ระดับชางเทคนิค ในอุตสาหกรรมสรางและซอมแมพิมพพลาสติกขนาดกลางและขนาด
เล็ก (SMEs) พบวา สถานประกอบการสวนใหญสรางและซอมแมพิมพฉีดพลาสติก แตสามารถ
สรางและซอมไดเพียง 21 ถึง 30 ชุดตอป เนื่องจากแมพิมพฉีดพลาสติกมีความซับซอนและ
ละเอียดออนตองใชเวลามากในการสราง และตองอาศัยชางหลายคนชวยกัน คาพิกัดความเผื่อ
สามารถทําไดละเอียด 0.01 ถึง 0.05 ม.ม. เปนสวนใหญ วัสดุที่ใชสรางและซอมแมพิมพ
พลาสติกสวนใหญจะนําเขาจากตางประเทศ เพราะเปนที่เช่ือถือและสรางความมั่นใจใหกับลูกคา 
ในดานคุณภาพและมาตรฐานเปนอยางดี โดยจะสั่งซื้อผานตัวแทนจําหนายในประเทศ การ
ปรับปรุงคุณสมบัติแมพิมพพลาสติกจะจางทําเพราะตนทุนถูกกวา สวนการขัดแตงความเรียบของ
ผิวแมพิมพพลาสติกจะทําเอง 

ศรายุทธ (2544: 138) ไดทําการศึกษาเรื่อง “การศึกษาสภาพความตองการและปญหา
การนําเคร่ืองคอมพิวเตอรเขามาใชในสถานประกอบการอุตสาหกรรมแมพิมพในเขตกรุงเทพฯ 
และปริมณฑล” พบวา ปญหาดานซอฟแวรสวนใหญจะมีปญหาในดานราคาของโปรแกรมซึ่ง
โปรแกรมที่เปนลิขสิทธิ์จะมีราคาแพงมาก การใชงานมีความละเอียดและซับซอน มีการใชเทคนิค
เฉพาะโปรแกรมนั้นๆ  

อดิศร (2549: 117) ไดทําการศึกษาเรื่อง “การศึกษาพฤติกรรมและทัศนคติของผูใช
แมพิมพฉีดพลาสติกในประเทศไทย” โดยศึกษาจากโรงงานอุตสาหกรรมฉีดพลาสติกที่
ลงทะเบียนกับกรมโรงงานอุตสาหกรรม กระทรวงอุตสาหกรรม ผลการศึกษาพบวา ในปจจุบัน
สถานประกอบการใชแมพิมพจางผลิตจากภายในประเทศ อิทธิพลตอการตัดสินใจเลือกผูผลิต
แมพิมพเปนอยางมากคือการติดตอส่ือสาร ผูประกอบการมักมีปญหาการใชหรือการเขาใจใน
ภาษาตางประเทศ เพราะกลัวงานไมไดคุณภาพตามที่ตองการ ในดานคุณภาพมักพบปญหางาน
ไมไดขนาดและมีรอยประกบของแมพิมพทําใหเปนครีบ ในดานราคาพบวาผูใชคิดวาราคาไม
เหมาะสมแตพอยอมรับไดเพราะไมมีทางเลือกอ่ืนมากนัก ในดานเวลามักพบปญหาวา เวลาที่ใช
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ในการผลิตแมพิมพนานเกินไป ผูผลิตควรใชเวลาประมาณ 30-45 วัน โดยสวนใหญผูผลิตใน
ประเทศมักสงแมพิมพลาชาไมตรงตามวันที่กําหนด และในดานบริการหลังการขาย ปญหาสวน
ใหญพบที่การแกไขปญหาชา ใชเวลาในการซอมนานและเมื่อซอมแลวก็ยังแกปญหาไมหาย 

 
2.5 สรุปเอกสารและงานวิจัยเพื่อเขาสูประเด็นปญหาการวิจัย 

จากเอกสารและงานวิจัยที่เก่ียวของกับอุตสาหกรรมแมพิมพพลาสติก สรุปไดวา ในปจจุบัน
อุตสาหกรรมแมพิมพพลาสติก ถือเปนอุตสาหกรรมสนับสนุนที่มีความสําคัญยิ่งตอการ
เจริญเติบโตอยางตอเนื่องทางดานเทคโนโลยี และจากการขยายตัวทางเศรษฐกิจเติบโตอยาง
รวดเร็ว การผลิตสินคาไมไดคํานึงถึงปริมาณเปนหลักเพียงอยางเดียว การผลิตที่ไดคุณภาพ ความ
เที่ยงตรง และสงมอบใหทันเวลาที่กําหนดดวย ทําใหอุตสาหกรรมแมพิมพพลาสติกจึงไดมีการ
ปรับตัวและพัฒนาอยางตอเนื่อง แตพบวาสถานประกอบการอุตสาหกรรมแมพิมพพลาสติกของ
ไทยยังคงประสบปญหาการดําเนินงานในหลายๆ ดานที่ยังไมไดรับการแกไขและความชวยเหลือ
จากภาครัฐและหนวยงานราชการ ทั้งปญหาการขาดแคลนแรงงาน และปญหาลูกคาขาดความ
เช่ือมั่นในคุณภาพของแมพิมพพลาสติก เปนตน จึงเปนสาเหตุใหอุตสาหกรรมการผลิตแมพิมพ
พลาสติกของไทยไมสามารถพัฒนา   และแขงขันกับคูแขงในตลาดโลกได   ดังนั้นไมวา           
สถานประกอบการอุตสาหกรรมแมพิมพพลาสติกขนาดใด เพ่ือความอยูรอดทางธุรกิจ จําเปนตอง
มีการควบคุมการใชปจจัยทั้ง 5 ดาน อันไดแก ดานบุคลากร ดานการบริหารและการจัดการ ดาน
เงินทุน ดานเครื่องจักรและอุปกรณ และดานวัตถุดิบ อยางคุมคาและไดประโยชนสูงสุด เพ่ือให
สามารถแขงขันกับคูแขง และสามารถตอบสนองความตองการของลูกคาได  



บทที่ 3 
วิธีการดําเนินการวิจัย 

 
การวิจัยครั้งนี้เปนการวิจัยเชิงสํารวจ (Survey Research) เพ่ือศึกษาการดําเนินงาน ปญหา 

และความตองการการชวยเหลือของอุตสาหกรรมแมพิมพพลาสติกของไทย โดยไดกําหนดวิธีการ
วิจัยตามลําดับ ดังนี้ 

3.1 ประชากรและกลุมตัวอยางของการวิจัย 
3.2 เครื่องมือที่ใชในการวิจัย 

3.2.1 ลักษณะของเครื่องมือ 
3.2.2 การสรางเครื่องมือที่ใชในการวิจัย 

3.3 การเก็บรวบรวมขอมูล 
3.4 สถิติที่ใชในการวิเคราะหขอมูล 
 

3.1 ประชากรและกลุมตัวอยางของการวิจัย 
ประชากรที่ใชในการวิจัยครั้งนี้ เปนผูจัดการของโรงงานอุตสาหกรรมแมพิมพพลาสติก 

จํานวน 308 ราย       โดยจากการกําหนดกลุมตัวอยางจากตารางสําเร็จรูปตามทัศนะของ     
R.V. Krejcie และ D.W. Morgan (ธานินทร, 2544: 39-40) ไดจํานวน 171 ราย 

 
3.2 เครื่องมือที่ใชในการวิจัย 

3.2.1 ลักษณะของเครื่องมือ 
เครื่องมือที่ใชในการวิจัยครั้งนี้ เปนแบบสอบถามเกี่ยวกับการศึกษาสภาพการดําเนินงาน 

ปญหา และความตองการการชวยเหลือของอุตสาหกรรมแมพิมพพลาสติกของไทย ทั้งนี้แบง
ออกเปน 3 ตอน คือ 

ตอนที่ 1 ขอมูลทั่วไปของผูตอบแบบสอบถามและสถานประกอบการอุตสาหกรรมแมพิมพ
พลาสติก ลักษณะของแบบสอบถามเปนแบบตรวจสอบรายการ (Check List) จํานวน 12 ขอ 

ตอนที่ 2 ระดับความสําคัญปญหาในอุตสาหกรรมแมพิมพพลาสติกของไทย โดย
ครอบคลุมเนื้อหา 5 ดาน คือ 

ดานที่ 1 ปญหาในดานบุคลากร 
ดานที่ 2 ปญหาในดานการบริหารและการจัดการ 
ดานที่ 3 ปญหาในดานการเงิน 
ดานที่ 4 ปญหาในดานเครื่องจักรและอุปกรณ 
ดานที่ 5 ปญหาในดานวัตถุดิบ 
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ลักษณะของแบบสอบถามระดับความสําคัญปญหาในอุตสาหกรรมแมพิมพพลาสติกของ
ไทยเปนแบบตรวจสอบรายการ (Check List) จํานวน 17 ขอและเปนแบบมาตราสวนประมาณคา 
(Rating Scale) จํานวน 31 ขอ โดยลักษณะของแบบสอบถามระดับความสําคัญปญหาใน
อุตสาหกรรมแมพิมพพลาสติกของไทยเปนแบบมาตราสวนประมาณคา (Rating Scale) มีเกณฑ
ในการกําหนดคาน้ําหนักของการประเมินตามแนวของเบสต   (ธานินทร, 2546: 67)   แบง
ออกเปน 5 ระดับ ดังนี้ 

ปญหามากที่สุด กําหนดใหมีคาเทากับ 5 คะแนน 
ปญหามาก กําหนดใหมีคาเทากับ 4 คะแนน 
ปญหาปานกลาง กําหนดใหมีคาเทากับ 3 คะแนน 
ปญหานอย กําหนดใหมีคาเทากับ 2 คะแนน 
ปญหานอยที่สุด กําหนดใหมีคาเทากับ 1 คะแนน 

ตอนที่ 3 ความตองการการชวยเหลือของอุตสาหกรรมแมพิมพพลาสติกของไทย โดย
แบงเปน 5 ขอ ตามเนื้อหาท้ัง 5 ดาน จากแบบสอบถามตอนที่ 2 ลักษณะของแบบสอบถามเปน
แบบสอบถามปลายเปด (Open-ended Questionnaires) 
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3.2.2 การสรางเครื่องมือที่ใชในการวิจัย 
เครื่องมือที่ใชในการวิจัยครั้งนี้ ผูวิจัยไดจัดทําเปนแบบสอบถาม  โดยมีข้ันตอนการ

ดําเนินงานดังภาพที่ 3-1 

 
ภาพที่ 3-1 แสดงขั้นตอนการสรางเครื่องมือในการวิจยั 

จากภาพที่ 3-1 แสดงข้ันตอนในการจัดทําแบบสอบถาม โดยเริ่มจากการศึกษาและ
รวบรวมขอมูล เพ่ือนํามากําหนดโครงสรางของขอคําถาม โดยศึกษาขอมูลจากเอกสาร และ
งานวิจัยตางๆ ที่เก่ียวของกับอุตสาหกรรมแมพิมพพลาสติก แลวจึงนํามากําหนดโครงสรางของ
แบบสอบถามและสํานวนภาษาของขอคําถาม โดยทําการออกแบบแบบสอบถาม และนํา
แบบสอบถามฉบับรางเสนอตอที่ปรึกษาและผูเช่ียวชาญจํานวน 5ทาน ตามลําดับ หลังจากนั้นจึง
นําแบบสอบถามฉบับรางไปทดลองใช (Try-out) กับกลุมทดลอง จํานวน 30 ตัวอยาง เพ่ือนําไป
คํานวณหาคุณภาพของแบบสอบถาม ผลการทดลองพบวา มีคาความเชื่อมั่น (Reliability) ของ
แบบสอบถามทั้งชุด 0.872 แสดงวาแบบสอบถามทั้งชุดมีคาความเชื่อมั่นที่ยอมรับได และหา

ศึกษาและรวบรวมขอมูล เพ่ือนาํมา
กําหนดโครงสรางของขอคําถาม 

กําหนดโครงสรางของแบบสอบถาม
และสาํนวนภาษาของขอคําถาม 

เสนอที่ปรึกษา ปรับปรุง 
และแกไข 

เสนอผูเชี่ยวชาญ ปรับปรุง 
และแกไข 

ทดลองใชแบบสอบถาม
กับกลุมทดลอง 

เสนอที่ปรึกษา 

หาคุณภาพของ
แบบสอบถาม

ปรับปรุง 
และแกไข 

จัดทําแบบสอบถาม
ฉบับสมบูรณ 

เสนอที่ปรึกษา 

ผาน 

ผาน 

ผาน 

ไมผาน 

ไมผาน 

ไมผาน 
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อํานาจจําแนกจากคาสวนเบี่ยงเบนมาตรฐานอยูระหวาง 0.43 ถึง 1.22 แสดงวาแบบสอบถามทั้ง
ชุดมีอํานาจจําแนกที่ยอมรับได หลังการวิเคราะหและตรวจสอบความเที่ยงตรงของขอคําถาม แลว
จึงนํามาจัดทําแบบสอบถามฉบับสมบูรณตอไป 

 
3.3 การเก็บรวบรวมขอมูล 

การวิจัยครั้งนี้ผูวิจัยไดดําเนินการเก็บรวบรวมขอมูลตามลําดับ ดังนี้ 
3.3.1 ผูวิจัยไดทําหนังสือขอความอนุเคราะหจากสาขาวิชาธุรกิจอุตสาหกรรม เพ่ือขอ

ความรวมมือจากประชากรของงานวิจัยในการตอบแบบสอบถาม 
3.3.2 การเก็บรวบรวมขอมูลในการวิจัยครั้งนี้ ผูวิจัยไดแบงดําเนินการจัดสงแบบสอบถาม

ทางไปรษณีย และจัดเก็บแบบสอบถามคืน โดยใหผูตอบแบบสอบถามที่ทําการตอบแลวสงคืน
ทางไปรษณียกลับมาที่ตู ปณ.20 ปณฝ.พระจอมเกลา กรุงเทพฯ 10802 

3.3.2.1 การจัดสงแบบสอบถามทางไปรษณีย ครั้งที่ 1 จํานวน 171 ฉบับ ผูวิจัย
ไดรับแบบสอบถามคืนจํานวน 22 ฉบับ คิดเปน 12.87% ของกลุมตัวอยาง 

3.3.2.2 การจัดสงแบบสอบถามทางไปรษณีย  ครั้งที่ 2 ผูวิจัยไดจัดสง
แบบสอบถามซ้ําไปยังสถานประกอบการที่ยังไมไดสงแบบสอบถามคืน จํานวน 149 ฉบับ ผูวิจัย
ไดรับแบบสอบถามคืนจํานวน 83 ฉบับ รวมเปน 105 ฉบับ คิดเปน 61.40% ของกลุมตัวอยาง 

3.3.2.3 การจัดสงแบบสอบถามทางไปรษณีย   ครั้งที่ 3  ผูวิจัยไดจัดสง
แบบสอบถามซ้ําไปยังสถานประกอบการที่ยังไมไดสงแบบสอบถามคืนอีกครั้งและใชการโทรศัพท
ติดตามการสงคืนแบบสอบถาม จํานวน 66 ฉบับ ผูวิจัยไดรับแบบสอบถามคืนจํานวน 66 ฉบับ 
รวมเปน 171 ฉบับ คิดเปน 100% ของกลุมตัวอยาง 

3.3.3 ผูวิจัยนําแบบสอบถามที่ไดมาตรวจสอบความถูกตองของตอบ และนําไปวิเคราะห
ขอมูลทางสถิติดวยเครื่องคอมพิวเตอร 
 
3.4 สถิติที่ใชในการวิเคราะหขอมูล 

การวิจัยครั้งนี้วิเคราะหขอมูลดวยเครื่องคอมพิวเตอรสวนบุคคล ซึ่งใชสถิติในการวิเคราะห
ขอมูล ดังนี้ 

3.4.1 แบบสอบถามตอนที่ 1 เปนแบบสอบถามแบบตรวจสอบรายการ จะใชการแจกแจง
ความถี่ (Frequency) และคารอยละ (Percentage) เพ่ือแปลผลขอมูลทั่วไปของผูตอบ
แบบสอบถามและสถานประกอบการอุตสาหกรรมแมพิมพพลาสติก 

3.4.2 แบบสอบถามตอนที่ 2 ในสวนลักษณะแบบสอบถามที่เปนแบบตรวจสอบรายการ 
จะใชการแจกแจงความถี่ และในสวนลักษณะแบบสอบถามที่เปนแบบมาตราสวนประมาณคา จะ
ใชการวัดแนวโนมเขาสูสวนกลาง (Central Tendency) ดวยคาเฉล่ีย (Mean) เพ่ือใชเปนตัวแทน
ของกลุมตัวอยาง   และจะใชการวิเคราะหความแปรปรวน  (Analysis of Variance: ANOVA)  
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(ธานินทร, 2544: 187)     เพ่ือเปรียบเทียบปญหา จําแนกตามขนาดของสถานประกอบการ
อุตสาหกรรมแมพิมพของไทย และกรณีพบความแตกตางเปนรายกลุม จะทําการเปรียบเทียบ
ความแตกตางของปญหาเปนรายคู โดยใชวิธีของ Scheffe (ธานินทร, 2544: 193) 

โดยมีเกณฑการวิเคราะหและแปลผลขอมูลระดับความสําคัญปญหาของอุตสาหกรรม
แมพิมพพลาสติกของไทย ดังนี้ 

คะแนนเฉลี่ย 4.50-5.00 แปลความวา มีปญหาระดับมากที่สุด 
คะแนนเฉลี่ย 3.50-4.49 แปลความวา มีปญหาระดับมาก 
คะแนนเฉลี่ย 2.50-3.49 แปลความวา มีปญหาระดับปานกลาง 
คะแนนเฉลี่ย 1.50-2.49 แปลความวา มีปญหาระดับนอย 
คะแนนเฉลี่ย 1.00-1.49 แปลความวา มีปญหาระดับนอยที่สุด 

3.4.3 แบบสอบถามตอนที่ 3 เปนแบบสอบถามแบบปลายเปด จะใชการวิเคราะห
เนื้อหาดวยคาความถี่ และเรียงลําดับ เพ่ือสรุปผลขอมูลและขอเสนอแนะเพิ่มเติมในการแกไข
ปญหา 



บทที่ 4 
ผลของการวิจัย 

 
จากการศึกษาสภาพการดําเนินงาน ปญหา และความตองการการชวยเหลือของ

อุตสาหกรรมแมพิมพพลาสติกของไทย  ผูวิจัยไดนําเสนอการวิเคราะหและการผลของการวิจัย
ครั้งนี้  ในรูปตารางและภาพประกอบคําบรรยาย    โดยนําเสนอตามตอนของแบบสอบถามซึง่ม ี3 
ตอนดังนี้ 

4.1 ตอนที่ 1 ขอมูลทั่วไปของผูตอบแบบสอบถามและสถานประกอบการอุตสาหกรรม
แมพิมพพลาสติก ลักษณะของแบบสอบถามเปนแบบตรวจสอบรายการ (Check List) มีขอ
คําถามจํานวน 12 ขอ 

4.2 ตอนที่ 2 ระดับความสําคัญของปญหาในอุตสาหกรรมแมพิมพพลาสติกของไทย 
ลักษณะของแบบสอบถามเปนแบบมาตรสวนประมาณคา (Rating Scale) มีขอคําถามจํานวน 31 
ขอ และเปนแบบตรวจสอบรายการ (Check List) มีขอคําถามจํานวน 17 ขอ 

4.3 ตอนที่ 3 ความตองการการชวยเหลือของอุตสาหกรรมแมพิมพพลาสติกของไทย 
ลักษณะแบบสอบถามเปนแบบปลายเปด (Open-ended Questionnaires) จํานวน 5 ขอ 

 
4.1 ตอนที่ 1 ขอมูลทั่วไปของผูตอบแบบสอบถามและสถานประกอบการอุตสาหกรรม

แมพิมพพลาสติก 
4.1.1 ผลการวิเคราะหขอมูลทั่วไปของผูตอบแบบสอบถาม จําแนกตามเพศ ปรากฏผล

ดังตารางที่ 4-1 และภาพที่ 4-1 
ตารางที่ 4-1 แสดงจํานวนและคารอยละของผูตอบแบบสอบถาม จําแนกตามเพศ 

เพศ จํานวน รอยละ 
ชาย 147 85.96 
หญิง 24 14.04 
รวม 171 100.00 
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ชาย
85.96%

หญิง
14.04%

 
ภาพที่ 4-1  แสดงคารอยละของผูตอบแบบสอบถาม จําแนกตามเพศ 

จากตารางที่ 4-1   และภาพที่ 4-1    พบวาผูตอบแบบสอบถามสวนใหญเปนเพศชาย  
คิดเปนรอยละ 85.96 ที่เหลือเปนเพศหญิง คิดเปนรอยละ 14.04 

4.1.2 ผลการวิเคราะหขอมูลทั่วไปของผูตอบแบบสอบถาม จําแนกตามอายุ ปรากฏผลดัง
ตารางที่ 4-2 และภาพที่ 4-2 
ตารางที่ 4-2 แสดงจํานวนและคารอยละของผูตอบแบบสอบถาม จําแนกตามอายุ 

อายุ จํานวน รอยละ 
ต่ํากวา 30 ป 33 19.30 
30 ป ถึงต่ํากวา 40 ป 73 42.69 
40 ป ถึงต่ํากวา 50 ป 40 23.39 
ตั้งแต 50 ป ข้ึนไป 14 8.19 
ไมตอบ 11 6.43 
รวม 171 100.00 

40 ป ถึง
ต่าํกวา 50

 ป
23.39%

30 ป ถึง
ต่าํกวา 40

 ป
42.69%

ต่าํกวา 30 ป
19.30%

ไมตอบ
6.43%

ตัง้แต 50 
ป ขึน้ไป
8.19%

 
ภาพที่ 4-2  แสดงคารอยละของผูตอบแบบสอบถาม จําแนกตามอายุ 



 27

จากตารางที่ 4-2 และภาพที่ 4-2 พบวาผูตอบแบบสอบถามสวนใหญเปนผูมีอายุ 30 ป 
ถึงต่ํากวา 40 ป คิดเปนรอยละ 45.63 รองลงมาเปนผูมีอายุ 40 ป ถึงต่ํากวา 50 ป คิดเปน   
รอยละ25.00 ผูมีอายุ ต่ํากวา 30 ป คิดเปนรอยละ 20.63 ผูมีอายุตั้งแต 50 ปข้ึนไป คิดเปน 
รอยละ 8.75 และไมตอบ คิดเปนรอยละ 6.43 ตามลําดับ 

4.1.3 ผลการวิเคราะหขอมูลทั่วไปของผูตอบแบบสอบถาม จําแนกตามตําแหนงงาน
ประจําในสถานประกอบการ ปรากฏผลดังตารางที่ 4-3 และภาพที่ 4-3 
ตารางที่ 4-3 แสดงจํานวนและคารอยละของผูตอบแบบสอบถาม จําแนกตามตําแหนงงาน

ประจําในสถานประกอบการ 
ตําแหนงงานประจําในสถานประกอบการ จํานวน รอยละ 

ผูบริหารระดบัสูง 53 30.99 
ผูจัดการ 69 40.35 
หัวหนางาน 33 19.30 
วิศวกร 11 6.43 
อ่ืนๆ (ไมไดระบุ) 5 2.92 
รวม 171 100.00 

วิศวกร
6.43%

อื่นๆ 
(ไมไดระบุ)

2.92%

หัวหนางาน
19.30%

ผูบริหาร
ระดับสูง
30.99%

ผูจัดการ
40.35%

 
ภาพที่ 4-3 แสดงคารอยละของผูตอบแบบสอบถาม จําแนกตามตาํแหนงงานประจํา

ในสถานประกอบการ 
 

จากตารางที่ 4-3 และภาพที่ 4-3 พบวาผูตอบแบบสอบถามสวนใหญเปนผูมีตําแหนงงาน
ประจําในสถานประกอบการเปนผูจัดการ คิดเปนรอยละ 40.35 รองลงมาเปน ผูบริหารระดับสูง 
คิดเปนรอยละ 30.99 หัวหนางาน คิดเปน 19.30 วิศวกร คิดเปน 6.43 และอื่นๆ (ไมไดระบุ) 
คิดเปนรอยละ 2.92 ตามลําดับ 
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4.1.4 ผลการวิเคราะหขอมูลทั่วไปของสถานประกอบการอุตสาหกรรมแมพิมพพลาสติก 
จําแนกตามตําแหนงงานประจําในสถานประกอบการ ปรากฏผลดังตารางที่ 4-4 และภาพที่ 4-4 
ตารางที่ 4-4 แสดงจํานวนและคารอยละของสถานประกอบการอุตสาหกรรมแมพิมพพลาสติก 

จําแนกตามขนาดของสถานประกอบการ 
ขนาดของสถานประกอบการ จํานวน รอยละ 

ขนาดเล็ก 75 43.86 
ขนาดกลาง  64 37.43 
ขนาดใหญ  32 18.71 
รวม 171 100.00 

 

ขนาดเล็ก
43.86%

ขนาดใหญ
18.71%

ขนาดกลาง
37.43%

 
ภาพที่ 4-4 แสดงคารอยละของสถานประกอบการอตุสาหกรรมแมพิมพพลาสตกิ 

จําแนกตามขนาดของสถานประกอบการ 
 

จากตารางที่ 4-4 และภาพที่ 4-4 พบวาสถานประกอบการอุตสาหกรรมแมพิมพพลาสติก
สวนใหญเปนสถานประกอบการขนาดเล็ก คิดเปนรอยละ 43.86 รองลงมาเปนสถานประกอบการ
ขนาดกลาง คิดเปนรอยละ 37.43 และสถานประกอบการขนาดใหญ 18.71 ตามลําดับ 
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4.1.5 ผลการวิเคราะหขอมูลทั่วไปของสถานประกอบการอุตสาหกรรมแมพิมพพลาสติก 
จําแนกตามลักษณะความเปนเจาของ ปรากฏผลดังตารางที่ 4-5 และภาพที่ 4-5 
ตารางที่ 4-5 แสดงจํานวนและคารอยละของสถานประกอบการอุตสาหกรรมแมพิมพพลาสติก 

จําแนกตามลักษณะความเปนเจาของ 
ลักษณะความเปนเจาของ จํานวน รอยละ 

เจาของเปนคนไทย 106 61.99 
เจาของเปนคนตางชาต ิ 46 26.90 
รวมทุนระหวางคนไทยและคนตางชาต ิ 19 11.11 
รวม 171 100.00 

 

เจาของเปนคน
ตางชาติ

26.90%

รวมทุนระหวาง
คนไทยและคน

ตางชาติ
11.11%

เจาของ
เปนคน
ไทย

61.99%

 
ภาพที่ 4-5 แสดงคารอยละของสถานประกอบการอตุสาหกรรมแมพิมพพลาสตกิ 

จําแนกตามลกัษณะความเปนเจาของ 
 

จากตารางที่ 4-5 และภาพที่ 4-5 พบวาสถานประกอบการอุตสาหกรรมแมพิมพพลาสติก
สวนใหญเจาของเปนคนไทย คิดเปนรอยละ 61.99 รองลงมาเปนเจาของเปนคนตางชาติ คิดเปน
รอยละ 26.90 และรวมทุนระหวางคนไทยและคนตางชาติ คิดเปนรอยละ 11.11 ตามลําดับ 
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4.1.6 ผลการวิเคราะหขอมูลทั่วไปของสถานประกอบการอุตสาหกรรมแมพิมพพลาสติก 
จําแนกตามระยะเวลาการเปดดําเนินกิจการ ปรากฏผลดังตารางที่ 4-6 และภาพที่ 4-6 
ตารางที่ 4-6 แสดงจํานวนและคารอยละของสถานประกอบการอุตสาหกรรมแมพิมพพลาสติก 

จําแนกตามระยะเวลาการเปดดําเนินกิจการ 
ระยะเวลาการเปดดาํเนนิกิจการ จํานวน รอยละ 

ต่ํากวา 10 ป 81 47.37 
10 ป ถึงต่ํากวากวา 20 ป 71 41.52 
ตั้งแต 20 ป ข้ึนไป 18 10.53 
ไมตอบ 1 0.58 
รวม 171 100.00 

10 ป ถึงต่ํากวา
 20 ป

41.52%

ตั้งแต 20 
ป ขึ้นไป
10.53%

ต่ํากวา 10 ป
47.37%

ไมตอบ
0.58%

 
ภาพที่ 4-6 แสดงคารอยละของสถานประกอบการอตุสาหกรรมแมพิมพพลาสตกิ 

จําแนกตามระยะเวลาการเปดดาํเนินกจิการ 
 

จากตารางที่ 4-6 และภาพที่ 4-6 พบวาสถานประกอบการอุตสาหกรรมแมพิมพพลาสติก
สวนใหญมีระยะเวลาการเปดดําเนินกิจการ  ต่ํากวา 10 ป คิดเปนรอยละ 47.37 รองลงมาเปน 
10 ป ถึงต่ํากวา 20 ป  คิดเปนรอยละ 41.52 ตั้งแต 20 ปข้ึนไป   คิดเปนรอยละ 10.53   และ
ไมตอบ คิดเปนรอยละ 0.58 ตามลําดับ 
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4.1.7 ผลการวิเคราะหขอมูลทั่วไปของสถานประกอบการอุตสาหกรรมแมพิมพพลาสติก 
จําแนกตามตลาดหลักของกิจการ ปรากฏผลดังตารางที่ 4-7 และภาพที่ 4-7 
ตารางที่ 4-7 แสดงจํานวนและคารอยละของสถานประกอบการอุตสาหกรรมแมพิมพพลาสติก 

จําแนกตามตลาดหลักกิจการ 
ตลาดหลักของกิจการ จํานวน รอยละ 

ใชเอง 39 22.81 
ในประเทศ 102 59.65 
ตางประเทศ 30 17.54 
รวม 171 100.00 

ใชเอง
22.81%

ในประเทศ
59.65%

ตางประเทศ
17.54%

 
ภาพที่ 4-7 แสดงคารอยละของสถานประกอบการอตุสาหกรรมแมพิมพพลาสตกิ 

จําแนกตามตลาดหลักกิจการ 
 

จากตารางที่ 4-7 และภาพที่ 4-7 พบวาสถานประกอบการอุตสาหกรรมแมพิมพพลาสติก
สวนใหญมีตลาดหลักอยูในประเทศ คิดเปนรอยละ 59.65 รองลงมาเปนใชเอง คิดเปนรอยละ 
22.81 และตางประเทศ คิดเปนรอยละ 17.54 ตามลําดับ 

 



 32

4.1.8 ผลการวิเคราะหขอมูลทั่วไปของสถานประกอบการอุตสาหกรรมแมพิมพพลาสติก 
จําแนกตามกําลังการผลิตแมพิมพพลาสติกตอป ปรากฏผลดังตารางที่ 4-8 และภาพที่ 4-8 
ตารางที่ 4-8 แสดงจํานวนและคารอยละของสถานประกอบการอุตสาหกรรมแมพิมพพลาสติก 

จําแนกตามกําลังการผลิตแมพิมพพลาสติก 
กําลังการผลิตแมพิมพพลาสติก จํานวน รอยละ 

ต่ํากวา 100 ชุดตอป 112 65.50 
100 ชุด ถึงต่าํกวา 200 ชุดตอป 37 21.64 
200 ชุด ถึงต่าํกวา 300 ชุดตอป 9 5.26 
ตั้งแต 300 ชุดตอป ข้ึนไป 12 7.02 
ไมตอบ 1 0.58 
รวม 171 100.00 

 

ต่ํากวา 100
 ชุดตอป
65.50%

ตั้งแต 300 
ชุดตอป ขึ้นไป

7.02%
200 ชุด ถึงต่ํา

กวา 300 ชุดตอป
5.26%

ไมตอบ
0.58%

100 ชุด ถึงต่ํา
กวา 200 ชุดตอป

21.64%

 
ภาพที่ 4-8 แสดงคารอยละของสถานประกอบการอตุสาหกรรมแมพิมพพลาสตกิ 

จําแนกตามกาํลังการผลิตแมพิมพพลาสติก 
 

จากตารางที่ 4-8 และภาพที่ 4-8 พบวาสถานประกอบการอุตสาหกรรมแมพิมพพลาสติก
สวนใหญมีกําลังการผลิตแมพิมพพลาสติกเปน ต่ํากวา 100 ชุดตอป คิดเปนรอยละ 65.50 
รองลงมาเปน 100 ชุด ถึงต่ํากวา 200 ชุดตอป คิดเปนรอยละ 21.64 ตั้งแต 300 ชุดตอปข้ึนไป 
คิดเปนรอยละ 7.02 200 ชุด ถึงต่ํากวา 300 ชุดตอป คิดเปนรอยละ 5.26 และไมตอบ คิดเปน
รอยละ 0.58 ตามลําดับ 
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4.1.9 ผลการวิเคราะหขอมูลจํานวนเครื่องจักรที่ใชในสถานประกอบการอุตสาหกรรม
แมพิมพพลาสติก จําแนกตามประเภทของเครื่องจักร ปรากฏผลดังตารางที่ 4-9 
ตารางที่ 4-9 แสดงจํานวนเครื่องจักรที่ใชในสถานประกอบการอุตสาหกรรมแมพิมพพลาสติก 

จําแนกตามประเภทของเครื่องจักร 
ประเภทของเครื่องจักร จํานวน 

  
โรงงาน เครื่อง 

จักร 
สูงสุด 

(เครื่อง)
ต่ําสุด 

(เครื่อง) 
เฉล่ียตอ 
โรงงาน 

เครื่องกลึง Manual 153 343 15 1 2 
(Lathe) NC 14 25 3 1 2 
 CNC 70 113 11 1 2 

รวม  237 481    
เครื่องกัด Manual 153 426 15 1 3 
(Milling) NC 51 111 9 1 2 
 CNC 133 527 16 1 4 

รวม  337 1064    
เครื่องเจาะ Manual 132 246 6 1 2 
(Drilling) NC 18 31 3 1 2 
 CNC 10 17 2 1 2 

รวม  160 294    
เครื่องเจียระไน Manual 132 262 8 1 2 
(Grinding) NC 34 70 5 1 2 
 CNC 11 29 5 1 3 

รวม  177 361    
เครื่องสปารค อิโรชั่น Manual 46 111 6 1 2 
(EDM) NC 34 71 5 1 2 
 CNC 86 274 8 1 3 

รวม  166 456    
เครื่องไวรคัท  Manual 14 19 2 1 1 
(Wire cut) NC 10 12 2 1 1 
 CNC 81 138 5 1 2 

รวม  105 169   2 
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จากตารางที่ 4-9 สถานประกอบการอุตสาหกรรมแมพิมพพลาสติกมีเครื่องจักรโดยเฉลี่ย
ตอโรงงาน โดยแยกตามประเภทของเครื่องจักร คือ เครื่องกลึง เปนระบบ Manual จํานวน 2 
เครื่อง เปนระบบ NC จํานวน 2 เครื่อง และเปนระบบ CNC จํานวน 2 เครื่อง เครื่องกัด เปน
ระบบ Manual จํานวน 3 เครื่อง เปนระบบ NC จํานวน 2 เครื่อง และเปนระบบ CNC จํานวน 4 
เครื่อง เครื่องเจาะ เปนระบบ Manual จํานวน 2 เครื่อง เปนระบบ NC จํานวน 2 เครื่อง และเปน
ระบบ CNC จํานวน 2 เครื่อง เครื่องเจียระไน เปนระบบ Manual จํานวน 2 เครื่อง เปนระบบ 
NC จํานวน 2 เครื่อง และเปนระบบ CNC จํานวน 3 เครื่อง เครื่องสปารค อิโรชั่น เปนระบบ 
Manual จํานวน 2 เครื่อง เปนระบบ NC จํานวน 2 เครื่อง และเปนระบบ CNC จํานวน 3 เครื่อง 
และเคร่ืองไวรคัท เปนระบบ Manual จํานวน 1 เครื่อง เปนระบบ NC จํานวน 1 เครื่อง และเปน
ระบบ CNC จํานวน 2 เครื่อง 

4.1.10 ผลการวิเคราะหขอมูลทั่วไปของสถานประกอบการอุตสาหกรรมแมพิมพ
พลาสติก จําแนกตามความสามารถในการผลิตแมพิมพไดใหญที่สุด ปรากฏผลดังตารางที่ 4-10 
และภาพที่ 4-9 
ตารางที่ 4-10 แสดงจํานวนและคารอยละของสถานประกอบการอุตสาหกรรมแมพิมพพลาสติก 

จําแนกตามขนาดของแมพิมพพลาสติกที่สามารถผลิตไดใหญที่สุด 
ขนาดของแมพิมพพลาสตกิที่สามารถผลติไดใหญที่สุด จํานวน รอยละ 
นอยกวา 600 mm. 47 27.49 
ไมเกิน 1,200 mm. 79 46.20 
ไมเกิน 1,800 mm. 26 15.20 
ตั้งแต 1,800 mm. ข้ึนไป 19 11.11 
รวม 171 100.00 

ไมเกิน 600 
mm.

27.49%

ไมเกิน 
1800 mm.

15.20%

ตั้งแต 
1800 mm.

 ขึ้นไป

ไมเกิน 
1200 mm.

46.20%

 
ภาพที่ 4-9 แสดงคารอยละของสถานประกอบการอตุสาหกรรมแมพิมพพลาสตกิ 

จําแนกตามขนาดของแมพิมพพลาสติกทีส่ามารถผลิตไดใหญที่สุด 
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จากตารางที่ 4-10 และภาพที่ 4-9 พบวาสถานประกอบการอุตสาหกรรมแมพิมพ
พลาสติกสวนใหญมีความสามารถในการผลิตแมพิมพไดขนาดใหญที่สุด ไมเกิน 1,200 mm.   
คิดเปนรอยละ 46.20 รองลงมาเปนขนาดนอยกวา 600 mm. คิดเปนรอยละ 27.49 ขนาดไม
เกิน 1,800 mm. คิดเปนรอยละ 15.20 และขนาดตั้งแต 1,800 mm. ข้ึนไป คิดเปนรอยละ 
11.11 ตามลําดับ 

4.1.11 ผลการวิเคราะหขอมูลทั่วไปของสถานประกอบการอุตสาหกรรมแมพิมพ
พลาสติก จําแนกตามระดับความละเอียดของแมพิมพพลาสติกที่สามารถผลิตไดละเอียดที่สุด 
ปรากฏผลดังตารางที่  4-11 และภาพที่ 4-10 
ตารางที่ 4-11 แสดงจํานวนและคารอยละของสถานประกอบการอุตสาหกรรมแมพิมพพลาสติก 

จําแนกตามระดับความละเอียดของแมพิมพพลาสติกที่สามารถผลิตไดละเอียด
ที่สุด 

ระดับความละเอียดของแมพิมพพลาสตกิที่
สามารถผลิตไดละเอียดที่สุด 

จํานวน รอยละ 

มากกวา 0.05 mm. 41 23.98 
ไมนอยกวา 0.01 mm. 87 50.88 
ไมนอยกวา 0.005 mm. 25 14.62 
นอยกวา 0.005 mm. 10 5.85 
ไมตอบ 8 4.68 
รวม 171 100.00 

ไมตอบ
4.68%

ไมนอยกวา
 0.01 mm.

50.88%

มากกวา 
0.05 mm.

23.98%

นอยกวา 
0.005 mm.

5.85%ไมนอยกวา
0.005 mm.

14.62%

 
ภาพที่ 4-10 แสดงคารอยละของสถานประกอบการอตุสาหกรรมแมพิมพพลาสตกิ 

จําแนกตามระดับความละเอยีดของแมพิมพพลาสติกที่สามารถผลติได
ละเอียดที่สุด 
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จากตารางที่ 4-11 และภาพที่ 4-10 พบวาสถานประกอบการอุตสาหกรรมแมพิมพ
พลาสติกสวนใหญมีความสามารถผลิตแมพิมพพลาสติกไดละเอียดที่สุดในระดับไมนอยกวา 0.01 
mm. คิดเปนรอยละ 50.88 รองลงมาเปนระดับมากกวา 0.05 mm. คิดเปนรอยละ 23.98 ระดับ 
ไมนอยกวา 0.005 mm. คิดเปนรอยละ 14.62 ระดับนอยกวา 0.005 mm. คิดเปนรอยละ 5.85 
และไมตอบ คิดเปนรอยละ 4.68 ตามลําดับ 

4.1.12 ผลการวิเคราะหขอมูลทั่วไปของสถานประกอบการอุตสาหกรมแมพิมพพลาสติก
จําแนกตามการใชโปรแกรมซอฟแวรชวยในการออกแบบ ปรากฏผลดังตารางที่ 4-12 และภาพที่ 
4-11 
ตารางที่ 4-12 แสดงจํานวนและคารอยละของสถานประกอบการอุตสาหกรมแมพิมพพลาสติก

จําแนกตามการใชโปรแกรมซอฟแวรชวยในการออกแบบ 
การใชโปรแกรมซอฟแวรชวยในการออกแบบ จํานวน รอยละ 

ไมใช 43 25.15 
ใช 128 74.85 
รวม 171 100.00 

ไมใช
25.15%

ใช
74.85%

 
ภาพที่ 4-11 แสดงคารอยละของสถานประกอบการอตุสาหกรรมแมพิมพพลาสตกิ

จําแนกตามการใชโปรแกรมซอฟแวรชวยในการออกแบบ 
 
จากตารางที่ 4-12 และภาพที่ 4-11 พบวาสถานประกอบการอุตสาหกรรมแมพิมพ

พลาสติกสวนใหญใชโปรแกรมซอฟแวรชวยในการออกแบบ คิดเปนรอยละ 74.85 ที่เหลือไมใช
โปรแกรมซอฟแวรชวยในการออกแบบ คิดเปนรอยละ 25.15 
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โดยสามารถแสดงความถี่จําแนกตามชื่อของโปรแกรมซอฟแวรชวยในการออกแบบ ใน
สถานประกอบการอุตสาหกรรมแมพิมพพลาสติกไดดังนี้ 

ลําดบัที ่ ช่ือของโปรแกรมซอฟแวรชวยในการออกแบบ ความถี ่
1 AutoCAD 52 
2 UG 47 
3 Solid Work 30 
4 Cimaton 22 
5 CAMTOOL 18 
6 PRO ENGINEER 13 
7 DELCAM 11 
8 CADCEUS 10 
9 TOPSOLID 8 
9 Hyper mill 8 
11 Power mill 7 
12 MASTER CAM 4 
12 I-MOLD 4 
13 Think Design 2 
13 MCS-AVIL 5000 2 
13 Mechanical Desktop 2 
13 FF CAM 2 
13 CARTIA 2 
19 CAD Key 1 

 
4.2 ตอนที่ 2 ระดับความสําคัญของปญหาในอุตสาหกรรมแมพิมพพลาสติกของไทย 

การวิเคราะหขอมูลระดับความสําคัญของปญหาในสถานประกอบการอุตสาหกรรมแมพิมพ
พลาสติกของไทย แบงเปน 3 สวน ตามลักษณะของแบบสอบถาม ไดแก ลักษณะแบบสอบถาม
เปนแบบมาตราสวนประมาณ วิเคราะหโดยวิธีการหาคาเฉล่ีย และคาสวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน สวน
ลักษณะแบบสอบถามที่เปนแบบตรวจสอบรายการ วิเคราะหโดยวิธีการหาคาความถี่ โดยสรุปเปน
คารอยละ และสวนลักษณะแบบสอบถามที่เปนแบบปลายเปด วิเคราะหโดยวิธีการวิเคราะห
เนื้อหา และเรียงลําดับขอมูลโดยใชคาความถี่ 
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4.2.1 ผลการวิเคราะหขอมูลหาระดับความสําคัญของปญหาโดยภาพรวม และรายดานใน
สถานประกอบการอุตสาหกรรมแมพิมพพลาสติกของไทย วิเคราะหโดยวิธีการหาคาเฉล่ีย ( X ) 
และคาสวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน (S.D.) ปรากฏผลดังตารางที่ 4-13 และภาพที่ 4-12 
ตารางที่ 4-13 แสดงคาเฉลี่ย ( X ) และสวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน (S.D.) ของระดับความสําคัญ

ของปญหาโดยภาพรวม และรายดานในสถานประกอบการอุตสาหกรรมแมพิมพ
พลาสติกของไทย 

ปญหาในอตุสาหกรรมแมพิมพพลาสติก X  S.D. 
ดานบุคลากร 3.66 0.439 
ดานการบริหารและการจัดการ 3.27 0.623 
ดานการเงิน 3.03 0.886 
ดานเครื่องจักรและอุปกรณ  3.52 0.499 
ดานวัตถดุิบ 2.93 0.645 
เฉล่ียโดยภาพรวม 3.28 0.361 

3.28

2.93

3.52

3.03

3.27

3.66

2.00 2.50 3.00 3.50 4.00

ปญหา

คาเฉล่ีย

S.D.=0.361

S.D.=0.645

S.D.=0.499

S.D.=0.886

S.D.=0.623

S.D.=0.439

เฉล่ียโดยภาพรวม

ดานวัตถุดิบ

ดานการบริหาร

ดานการเงิน

ดานเครื่องจักร

ดานบุคลากร

นอย               ปานกลาง               มาก

 
ภาพที่ 4-12 แสดงคาเฉล่ีย ( X ) และสวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน (S.D.) ของระดับ

ความสําคัญของปญหาโดยภาพรวม และรายดานในสถานประกอบการ
อุตสาหกรรมแมพิมพพลาสติกของไทย 
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จากตารางที่ 4-13 และภาพที่ 4-12 พบวาระดับความสําคัญของปญหาโดยภาพรวมใน
สถานประกอบการอุตสาหกรรมแมพิมพพลาสติกของไทยอยูในเกณฑระดับปานกลาง โดยมีคา
คะแนนเฉลี่ย 3.28 เมื่อแยกเปนรายดานพบวาสวนใหญอยูในเกณฑระดับปานกลาง 

4.2.2 ผลการวิ เคราะหขอมูลหาระดับความสําคัญของปญหาดานบุคลากร   ใน          
สถานประกอบการอุตสาหกรรมแมพิมพพลาสติกของไทย วิเคราะหโดยวิธีการหาคาเฉล่ีย ( X ) 
และคาสวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน (S.D.) ปรากฏผลดังตารางที่ 4-14 และภาพที่ 4-13 
ตารางที่ 4-14 แสดงคาเฉลี่ย ( X ) และสวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน (S.D.) ของระดับความสําคัญ

ของปญหาดานบุคลากร ในสถานประกอบการอุตสาหกรรมแมพิมพพลาสติก
ของไทย 

ปญหาในอตุสาหกรรมแมพิมพพลาสติก X  S.D. 
13. การสรรหาบุคลากร 4.02 0.677 
14. คุณภาพและระดับความสามารถของบุคลากร 3.71 0.648 
15. การพัฒนาและฝกอบรมเพื่อเพ่ิมความชํานาญใหบุคลากร 3.66 0.652 
16. การสนับสนุนของภาครัฐในสวนของบุคลากร 3.25 0.716 
เฉล่ียรวมดานบุคลากร 3.66 0.439 

 

3.66

3.25

3.66

3.71

4.02

2.50 3.00 3.50 4.00 4.50

ปญหา

คาเฉล่ีย

S.D.=0.439

S.D.=0.716

S.D.=0.652

S.D.=0.648

S.D.=0.677

เฉล่ียรวมดานบุคลากร

16. การสนับสนุนของภาครัฐ

14. คุณภาพของบุคลากร

15. การพัฒนาบุคลากร

13. การสรรหาบุคลากร

ปานกลาง                               มาก

 
ภาพที่ 4-13 แสดงคาคะแนนเฉลี่ย ( X ) และสวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน (S.D.) ของ

ระดับความสําคัญของปญหาดานบุคลากร ในสถานประกอบการ
อุตสาหกรรมแมพิมพพลาสติกของไทย 
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จากตารางที่ 4-14 และภาพที่ 4-13 พบวาระดับความสําคัญของปญหาเฉลี่ยรวมดาน
บุคลากร ในสถานประกอบการอุตสาหกรรมแมพิมพพลาสติกของไทยอยูในเกณฑระดับมาก โดย
มีคาคะแนนเฉลี่ย 3.66 และเมื่อแยกปญหาเปนรายขอพบวา สวนใหญอยูในเกณฑระดับมาก เชน 
การสรรหาบุคลากร คุณภาพและระดับความสามารถของบุคลากร และการพัฒนาและฝกอบรม
เพ่ือเพ่ิมความชํานาญใหบุคลากร 

4.2.3 ผลการวิเคราะหขอมูลตําแหนงที่มีปญหามากที่สุดในการสรรหาบุคลากรใน   
สถานประกอบการอุตสาหกรรมแมพิมพพลาสติกของไทย ปรากฏผลดังนี้ 
ลําดบัที ่ ตําแหนงที่มีปญหามากที่สุดในการสรรหาบุคลากร ความถี ่

1 ออกแบบ 71 
2 แมชชีน 36 
3 ประกอบ 19 
4 ทดสอบและตรวจสอบ 12 

4.2.4 ผลการวิเคราะหขอมูลตําแหนงที่มีปญหามากที่สุดในดานคุณภาพและระดับ
ความสามารถในสถานประกอบการอุตสาหกรรมแมพิมพพลาสติกของไทย ปรากฏผลดังนี้ 
ลําดบัที ่ ตําแหนงที่มีปญหามากที่สุดในดานคุณภาพและระดับความสามารถ ความถี ่

1 ออกแบบ 50 
2 แมชชีน 26 
3 ประกอบ 20 
4 ทดสอบและตรวจสอบ 9 

4.2.5 ผลการวิเคราะหขอมูลปญหาที่พบมากที่สุดในการพัฒนาและฝกอบรมบุคลากรใน
สถานประกอบการอุตสาหกรรมแมพิมพพลาสติกของไทย ปรากฏผลดังนี้ 
ลําดบัที ่ ปญหาที่พบมากที่สุดในการพัฒนาและฝกอบรมบุคลากร ความถี ่

1 การเขาและออกงานงาย (Turn over) 51 
2 ไมมีประสบการณ 44 
3 ความรูไมตรงกับที่ตองการ 11 
4 อ่ืนๆ (ไมไดระบุ) 2 

4.2.6 ผลการวิเคราะหขอมูลหาระดับความสําคัญของปญหาดานการบริหารและการ
จัดการ ในสถานประกอบการอุตสาหกรรมแมพิมพพลาสติกของไทย วิเคราะหโดยวิธีการหา
คาเฉลี่ย ( X ) และคาสวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน (S.D.) ปรากฏผลดังตารางที่ 4-15 และภาพที่ 
4-14 
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ตารางที่ 4-15 แสดงคาเฉลี่ย ( X ) และสวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน (S.D.) ของระดับความสําคัญ
ของปญหาดานการบริหารและการจัดการ ในสถานประกอบการอุตสาหกรรม
แมพิมพพลาสติกของไทย 
ปญหาในอตุสาหกรรมแมพิมพพลาสติก X  S.D. 

17. การนําระบบบริหารงานมาประยุกตใชงาน 3.36 0.653 
18. การสนับสนนุของภาครัฐในสวนของการนําระบบบริหารงานมาใช 2.88 0.839 
19. การทําการตลาดในประเทศ 3.26 0.885 
20. การทําการตลาดตางประเทศ 3.43 1.142 
21. การสนับสนนุของภาครัฐในสวนของการตลาด 3.39 1.145 
เฉล่ียรวมดานการบริหารและการจัดการ 3.27 0.623 

3.27

3.39

3.43

3.26

2.88

3.36

2.50 3.50

ปญหา

คาเฉล่ีย

S.D.=0.623

S.D.=1.145

S.D.=1.142

S.D.=0.885

S.D.=0.839

S.D.=0.653

เฉล่ียรวมดานการบริหาร

21. การสนับสนุนการตลาด

18. การสนับสนุนระบบ

19. ตลาดในประเทศ

20. ตลาดตางประเทศ

17. ระบบบริหารงาน

ปานกลาง

 
ภาพที่ 4-14 แสดงคาคะแนนเฉลี่ย ( X ) และสวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน (S.D.) ของ

ระดับความสําคัญของปญหาดานการบริหารและการจัดการ ใน        
สถานประกอบการอุตสาหกรรมแมพิมพพลาสติกของไทย 

 
จากตารางที่ 4-15 และภาพที่ 4-14 พบวาระดับความสําคัญของปญหาเฉลี่ยรวมดานการ

บริหารและการจัดการ ในสถานประกอบการอุตสาหกรรมแมพิมพพลาสติกของไทยอยูในเกณฑ
ระดับปานกลาง โดยมีคาคะแนนเฉลี่ย 3.27 และเมื่อแยกปญหาเปนรายขอพบวา สวนใหญอยูใน
เกณฑระดับปานกลาง เชน การนําระบบบริหารงานมาประยุกตใชงาน การสนับสนุนของภาครัฐใน
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สวนของการนําระบบบริหารงานมาใช การทําการตลาดในประเทศ การทําการตลาดตางประเทศ 
และการสนับสนุนของภาครัฐในสวนของการตลาด 

4.2.7 ผลการวิเคราะหขอมูลสถานประกอบการที่มีการนําระบบบริหารงานมาประยุกตใช
งานในสถานประกอบการอุตสาหกรรมแมพิมพพลาสติกของไทย ปรากฏผลดังนี้ 
ลําดบัที ่ สถานประกอบการที่มีการนําระบบบริหารงานมาประยกุตใชงาน ความถี ่

1 มี 146 
2 ไมมี 25 

4.2.8 ผลการวิเคราะหขอมูลระบบบริหารงานที่พบปญหามากที่สุดในสถานประกอบการ
อุตสาหกรรมแมพิมพพลาสติกของไทย ปรากฏผลดังนี้ 
ลําดบัที ่ ระบบบริหารงานที่พบปญหามากที่สุด ความถี ่

1 ระบบ ISO 46 
2 ระบบ 5ส 10 
3 ระบบ QS 9000 2 
3 ระบบ TS16949 2 
5 ระบบ TQM 1 

4.2.9 ผลการวิ เคราะหขอมูลหาระดับความสําคัญของปญหาดานการเงิน  ใน          
สถานประกอบการอุตสาหกรรมแมพิมพพลาสติกของไทย วิเคราะหโดยวิธีการหาคาเฉล่ีย ( X ) 
และคาสวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน (S.D.) ปรากฏผลดังตารางที่ 4-16 และภาพที่ 4-15 
ตารางที่ 4-16 แสดงคาเฉลี่ย ( X ) และสวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน (S.D.) ของระดับความสําคัญ

ของปญหาดานการเงิน ในสถานประกอบการอุตสาหกรรมแมพิมพพลาสติกของ
ไทย 

ปญหาในสถานประกอบการอุตสาหกรรมแมพิมพพลาสติก X  S.D. 
22. ปญหาดานเงินทุน 2.95 0.993 
23. ปญหาดานเงินหมุนเวียน 3.02 1.116 
24. ปญหาดานแหลงเงินกู 2.94 1.164 
25. ระยะเวลาในการใหเงินกู 2.94 1.018 
26. อัตราดอกเบี้ยเงินกู 3.19 1.081 
27. การสนับสนุนของภาครัฐในการหาแหลงเงินทุน 3.13 1.046 
เฉล่ียรวมดานการเงิน 3.03 0.886 
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3.03

3.13

3.19

2.94

2.94

3.02

2.95

2.50 3.50

ปญหา

คาเฉล่ีย

S.D.=0.886

S.D.=1.046

S.D.=1.081

S.D.=1.018

S.D.=1.164

S.D.=1.116

เฉล่ียรวมดานการเงิน

27. การสนับสนุนแหลงเงินทุน

24. ปญหาดานแหลงเงินกู

25. ระยะเวลาในการใหเงินกู

26. อัตราดอกเบี้ยเงินกู

22. ปญหาดานเงินทุน

ปานกลาง

S.D.=0.993

23. ปญหาดานเงินหมุนเวียน

 
ภาพที่ 4-15 แสดงคาคะแนนเฉลี่ย ( X ) และสวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน (S.D.) ของ

ระดับความสําคัญของปญหาดานการเงินในสถานประกอบการ
อุตสาหกรรมแมพิมพพลาสติกของไทย 

 
จากตารางที่ 4-16 และภาพที่ 4-15 พบวาระดับความสําคัญของปญหาเฉลี่ยรวมดาน

การเงิน ในสถานประกอบการอุตสาหกรรมแมพิมพพลาสติกของไทยอยูในเกณฑระดับปานกลาง 
โดยมีคาคะแนนเฉลี่ย 3.03  และเมื่อแยกปญหาเปนรายขอพบวา  สวนใหญอยูในเกณฑระดับ
ปานกลาง เชน ปญหาดานเงินทุน ปญหาดานเงินหมุนเวียน ปญหาดานแหลงเงินกู ระยะเวลาใน
การใหเงินกู อัตราดอกเบี้ยเงินกู และการสนับสนุนของภาครัฐในการหาแหลงเงินทุน 

4.2.10 ผลการวิเคราะหขอมูลของแหลงเงินทุนที่พบปญหามากที่สุดในสถานประกอบการ
อุตสาหกรรมแมพิมพพลาสติกของไทย ปรากฏผลดังนี้ 
ลําดบัที ่ แหลงเงินทุนที่พบปญหามากที่สุด ความถี ่

1 ภายในประเทศ 51 
2 ภายนอกประเทศ 11 

4.2.11 ผลการวิเคราะหขอมูลหาระดับความสําคัญของปญหาดานเครื่องจักรและอุปกรณ  
ในสถานประกอบการอุตสาหกรรมแมพิมพพลาสติกของไทย วิเคราะหโดยวิธีการหาคาเฉลี่ย 
( X ) และคาสวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน (S.D.) ปรากฏผลดังตารางที่ 4-17 และภาพที่ 4-16 
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ตารางที่ 4-17 แสดงคาเฉลี่ย ( X ) และสวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน (S.D.) ของระดับความสําคัญ
ของปญหาดานเครื่องจักรและอุปกรณ ในสถานประกอบการอุตสาหกรรม
แมพิมพพลาสติกของไทย 

ปญหาในสถานประกอบการอุตสาหกรรมแมพิมพพลาสติก X  S.D. 
28. ราคาเครื่องจักร 3.63 0.789 
29. ประสิทธิภาพของเครื่องจักร 3.32 0.884 
30. การซอมแซมและบํารุงรักษาเครื่องจักร 3.45 0.776 
31. ราคาเครื่องมือ 3.82 0.731 
32. ประสิทธิภาพของเครื่องมือ 3.58 0.853 
33. ราคาของซอฟแวรที่ใชชวยการออกแบบ 3.90 0.998 
34. ความสามารถของซอฟแวรที่ใชชวยการออกแบบ 3.13 0.955 
35. การสนับสนุนของภาครัฐในสวนของเครื่องจักรและอุปกรณ 3.32 1.071 
เฉล่ียรวมดานเครื่องจักรและอุปกรณ  3.52 0.499 

3.52

3.32

3.13

3.90

3.58

3.82

3.45

3.32

3.63

2.50 3.50 4.50

ปญหา

คาเฉล่ีย

S.D.=0.499

S.D.=1.071

S.D.=0.995

S.D.=0.998

S.D.=0.853

S.D.=0.731

เฉล่ียรวมดานเครื่องจักร

35. การสนับสนุนเครื่องจักร

32. ประสิทธิภาพเครื่องมือ

33. ราคาของซอฟแวร

34. ความสามารถของซอฟแวร

31. ราคาเครื่องมือ

ปานกลาง                      มาก

30. การซอมแซมและบํารุงรักษา

28. ราคาเครื่องจักร

S.D.=0.776

S.D.=0.884

S.D.=0.789

29. ประสิทธิภาพเครื่องจักร

 
ภาพที่ 4-16 แสดงคาคะแนนเฉลี่ย ( X ) และสวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน (S.D.) ของ

ระดับความสําคัญของปญหาดานเครื่องจักรและอุปกรณใน             
สถานประกอบการอุตสาหกรรมแมพิมพพลาสติกของไทย 
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จากตารางที่ 4-17 และภาพที่ 4-16 พบวาระดับความสําคัญของปญหาเฉลี่ยรวมดาน
เครื่องจักรและอุปกรณ  ในสถานประกอบการอุตสาหกรรมแมพิมพพลาสติกของไทยอยูในเกณฑ
ระดับมาก โดยมีคาคะแนนเฉลี่ย 3.52 และเมื่อแยกปญหาเปนรายขอพบวา สวนใหญอยูในเกณฑ
ระดับมาก เชน ราคาเครื่องจักร ราคาเครื่องมือ ประสิทธิภาพของเครื่องมือ และราคาของ
ซอฟแวรที่ใชชวยการออกแบบ 

4.2.12 ผลการวิเคราะหขอมูลของเครื่องจักรที่พบปญหามากที่ สุดในดานราคาใน   
สถานประกอบการอุตสาหกรรมแมพิมพพลาสติกของไทย ปรากฏผลดังนี้ 
ลําดบัที ่ เครื่องจักรที่พบปญหามากทีสุ่ดในดานราคา ความถี ่

1 เครื่องกัด (Milling) 53 
2 เครื่องกลึง (Lathe) 26 
3 เครื่องไวรคัท (Wire Cut) 17 
4 เครื่องเจียระไน (Grinding) 2 
5 เครื่องสปารค อิโรชั่น (EDM) 1 

4.2.13 ผลการวิเคราะหขอมูลของเครื่องจักรที่พบปญหามากที่สุดในดานประสิทธิภาพ
ในสถานประกอบการอุตสาหกรรมแมพิมพพลาสติกของไทย ปรากฏผลดังนี้ 
ลําดบัที ่ เครื่องจักรที่พบปญหามากทีสุ่ดในดานประสิทธิภาพ ความถี ่

1 เครื่องกัด (Milling) 44 
2 เครื่องสปารค อิโรชั่น (EDM) 13 
3 เครื่องเจาะ (Drilling) 10 
4 เครื่องไวรคัท (Wire Cut) 9 
5 เครื่องกลึง (Lathe) 4 
6 เครื่องเจียระไน (Grinding) 2 

4.2.14 ผลการวิเคราะหขอมูลของปญหาที่พบมากที่สุดในการซอมแซมและบํารุงรักษา
เครื่องจักรในสถานประกอบการอุตสาหกรรมแมพิมพพลาสติกของไทย ปรากฏผลดังนี้ 
ลําดบัที ่ ปญหาที่พบมากที่สุดในการซอมแซมและบํารุงรักษาเครื่องจักร ความถี ่

1 ระบบไฟฟา 46 
2 ระบบไฮดรอลิก 19 
3 ระบบนิวเมติก 10 
4 ระบบตนกาํลัง 7 
5 ระบบควบคุม 3 
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4.2.15 ผลการวิเคราะหขอมูลของเครื่องมือที่พบปญหามากที่ สุดในดานราคาใน     
สถานประกอบการอุตสาหกรรมแมพิมพพลาสติกของไทย ปรากฏผลดังนี้ 
ลําดบัที ่ เครื่องมือที่พบปญหามากทีสุ่ดในดานราคา ความถี ่

1 เครื่องมือตัดเฉือนงาน (Cutting Tools) 87 
2 เครื่องมือวัด 19 
3 เครื่องมือสําหรับขัดผิว 6 

4.2.16 ผลการวิ เคราะหขอมูลของเครื่ องมือที่พบปญหามากที่ สุดจํ าแนกตาม
ประสิทธิภาพในสถานประกอบการอุตสาหกรรมแมพิมพพลาสติกของไทย ปรากฏผลดังนี้ 
ลําดบัที ่ เครื่องมือที่พบปญหามากทีสุ่ดในดานประสิทธิภาพ ความถี ่

1 เครื่องมือตัดเฉือนงาน (Cutting Tools) 81 
2 เครื่องมือวัด 16 
3 เครื่องมือสําหรับขัดผิว 7 

4.2.17 ผลการวิ เคราะหขอมูลหาระดับความสําคัญของปญหาดานวัตถุดิบ  ใน        
สถานประกอบการอุตสาหกรรมแมพิมพพลาสติกของไทย วิเคราะหโดยวิธีการหาคาเฉล่ีย ( X ) 
และคาสวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน (S.D.) ปรากฏผลดังตารางที่ 4-18 และภาพที่ 4-17 
ตารางที่ 4-18 แสดงคาเฉลี่ย ( X ) และสวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน (S.D.) ของระดับความสําคัญ

ของปญหาดานวัตถุดิบ ในสถานประกอบการอุตสาหกรรมแมพิมพพลาสติกของ
ไทย 

ปญหาในสถานประกอบการอุตสาหกรรมแมพิมพพลาสติก X  S.D. 
36. การหาแหลงวัตถุดิบประเภทเหล็กที่ตองการใช 3.16 0.810 
37. คุณภาพของเหล็กที่ใช 3.23 0.888 
38. ปริมาณของเหล็กที่ใช 3.04 0.870 
39. การหาแหลงวัตถุดิบประเภทโลหะที่ไมใชเหล็กที่ตองการใช 2.75 1.130 
40. คุณภาพของโลหะที่ไมใชเหล็กที่ใช 2.75 1.121 
41. ปริมาณของโลหะที่ไมใชเหล็กที่ใช 2.52 1.030 
42. การสงมอบวัตถุดิบของผูขาย 3.04 0.723 
43. การสนับสนุนของภาครัฐในสวนของวัตถุดิบ 2.93 0.879 
เฉล่ียรวมดานวัตถุดิบ 2.93 0.645 
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S.D.=1.030

S.D.=1.121

S.D.=1.130

เฉล่ียรวมดานวัตถุดิบ

43. การสนับสนุนวัตถุดิบ

40. คุณภาพของโลหะท่ีไมใชเหล็ก

41. ปริมาณของโลหะท่ีไมใชเหล็ก

42. การสงมอบวัตถุดิบของผูขาย

39. แหลงวัตถุดิบท่ีไมใชเหล็ก

นอย                       ปานกลาง

38. ปริมาณของเหล็ก

36. แหลงวัตถุดิบประเภทเหล็ก

S.D.=0.870

S.D.=0.888

S.D.=0.810

37. คุณภาพของเหล็ก

 
ภาพที่ 4-17 แสดงคาคะแนนเฉลี่ย ( X ) และสวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน (S.D.) ของ

ระดับความสําคัญของปญหาดานวัตถดุิบ ของสถานประกอบการ
อุตสาหกรรมแมพิมพพลาสติกของไทย 

จากตารางที่ 4-18 และภาพที่ 4-17 พบวาระดับความสําคัญของปญหาเฉลี่ยรวมดาน
วัตถุดิบ ในสถานประกอบการอุตสาหกรรมแมพิมพพลาสติกของไทยอยูในเกณฑระดับปานกลาง 
โดยมีคาคะแนนเฉลี่ย 2.93 และเมื่อแยกปญหาเปนรายขอพบวา สวนใหญอยูในเกณฑระดับ   
ปานกลาง การหาแหลงวัตถุดิบประเภทเหล็กที่ตองการใช คุณภาพของเหล็กที่ใช ปริมาณของ
เหล็กที่ใช การหาแหลงวัตถุดิบประเภทโลหะที่ไมใชเหล็กที่ตองการใช คุณภาพของโลหะที่ไมใช
เหล็กที่ใช ปริมาณของโลหะที่ไมใชเหล็กที่ใช การสงมอบวัตถุดิบของผูขาย และการสนับสนุนของ
ภาครัฐในสวนของวัตถุดิบ 

4.2.18 ผลการวิเคราะหขอมูลของเหล็กที่พบปญหามากที่สุดในดานการหาแหลงวัตถุดิบ
ในสถานประกอบการอุตสาหกรรมแมพิมพพลาสติกของไทย ปรากฏผลดังนี้ 
ลําดบัที ่ เหล็กที่พบปญหามากที่สุดในการหาแหลงวัตถุดิบ ความถี ่

1 เหล็กเหนียว 29 
2 เหล็กหลอ 19 
3 เหล็กเหนียวหลอ 6 
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4.2.19 ผลการวิเคราะหขอมูลของเหล็กที่พบปญหามากที่ สุดในดานคุณภาพใน      
สถานประกอบการอุตสาหกรรมแมพิมพพลาสติกของไทย ปรากฏผลดังนี้ 
ลําดบัที ่ เหล็กที่พบปญหามากที่สุดในดานคุณภาพ ความถี ่

1 เหล็กเหนียว 33 
2 เหล็กหลอ 26 
3 เหล็กเหนียวหลอ 6 

4.2.20 ผลการวิเคราะหขอมูลของเหล็กที่พบปญหามากที่ สุดในดานปริมาณใน      
สถานประกอบการอุตสาหกรรมแมพิมพพลาสติกของไทย ปรากฏผลดังนี้ 
ลําดบัที ่ เหล็กที่พบปญหามากที่สุดในดานปริมาณ ความถี ่

1 เหล็กเหนียว 42 
2 เหล็กหลอ 9 
3 เหล็กเหนียวหลอ 6 

4.2.21 ผลการวิเคราะหขอมูลของโลหะที่ไมใชเหล็กที่พบปญหามากที่สุดในดานการหา
แหลงวัตถุดิบในสถานประกอบการอุตสาหกรรมแมพิมพพลาสติกของไทย ปรากฏผลดังนี้ 
ลําดบัที ่ โลหะที่ไมใชเหล็กที่พบปญหามากที่สุดในดานการหาแหลงวัตถุดิบ ความถี ่

1 ชนิดรีด 26 
2 ชนิดหลอ 20 

4.2.22 ผลการวิเคราะหขอมูลของโลหะที่ไมใชเหล็กที่พบปญหามากที่สุดในดานคุณภาพ
ในสถานประกอบการอุตสาหกรรมแมพิมพพลาสติกของไทย ปรากฏผลดังนี้ 
ลําดบัที ่ โลหะที่ไมใชเหล็กที่พบปญหามากที่สุดในดานคุณภาพ ความถี ่

1 ชนิดหลอ 32 
2 ชนิดรีด 10 

4.2.23 ผลการวิเคราะหขอมูลของโลหะที่ไมใชเหล็กที่พบปญหามากที่สุดในดานปริมาณ
ในสถานประกอบการอุตสาหกรรมแมพิมพพลาสติกของไทย ปรากฏผลดังนี้ 
ลําดบัที ่ โลหะที่ไมใชเหล็กที่พบปญหามากที่สุดในดานปริมาณ ความถี ่

1 ชนิดหลอ 16 
2 ชนิดรีด 9 
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4.2.24 ผลการวิเคราะหเนื้อหาของปญหาที่พบภายหลังจากการผลิตแมพิมพสําเร็จ ใน
สถานประกอบการอุตสาหกรรมแมพิมพพลาสติกของไทย 
ลําดบัที ่ ปญหาที่พบภายหลังจากการผลิตแมพิมพสําเร็จ ความถี ่

1 ไมตรงตามความตองการ หรือตามแบบของลูกคา 41 
2 มีการแกไข และ Try out หลายครั้ง 34 
3 ลูกคาตกลงรบังานลาชา 14 
4 แมพิมพชํารุดจากการใชงานไมถูกวธิ ี 9 
4 การชุบแข็งโลหะไมไดคุณภาพตามมาตรฐาน และความตองการ 9 
6 มีการขอเปลี่ยน หรือเพ่ิมเตมิแบบจากลูกคาในภายหลัง 8 
7 เหล็กที่ใชทําไมไดคุณภาพ และไมเหมาะสมกับงาน 7 
7 การออกแบบแมพิมพไมดทีําใหการแกไข และดูแลรักษาไมสะดวก 7 
9 ผิวของแมพิมพเกิดรูพรุนจากการขัด 4 
10 อายุการใชงานของแมพิมพนอยกวาที่ควรจะเปน 2 

4.2.25 ผลการวิเคราะหขอมูลเพ่ือเปรียบเทียบความแตกตางของระดับความสําคัญของ
ปญหาโดยภาพรวมในสถานประกอบการอุตสาหกรรมแมพิมพพลาสติกของไทย จําแนกตาม
ขนาดของสถานประกอบการ ผลปรากฏดังตารางที่ 4-19 
ตารางที่ 4-19 แสดงการเปรียบเทียบความแตกตางของระดับความสําคัญของปญหาโดย

ภาพรวมในสถานประกอบการอุตสาหกรรมแมพิมพพลาสติกของไทย จําแนก
ตามขนาดของสถานประกอบการ 

การเปรียบเทียบความแตกตางของระดับความสําคัญของปญหาใน   
สถานประกอบการอุตสาหกรรมแมพิมพพลาสติกของไทย  

จําแนกตามขนาดของสถานประกอบการ 

F P 

ดานบุคลากร 2.251 0.108 
ดานการบริหารและการจัดการ 0.369 0.692 
ดานการเงิน 1.370 0.257 
ดานเครื่องจักรและอุปกรณ  0.717 0.490 
ดานวัตถดุิบ 0.477 0.622 
เฉล่ียโดยภาพรวม 0.394 0.675 

*มีระดับนัยสําคัญที่.05 
จากตารางที่ 4-19 ผลการวิเคราะหขอมูล พบวา ระดับความสําคัญของปญหาโดยภาพรวม

ไมแตกตางอยางมีนัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ .05 เมื่อพิจารณาเปนรายดาน พบวาไมแตกตางอยาง
มีนัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ .05 
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4.2.25 ผลการวิเคราะหขอมูลเพ่ือเปรียบเทียบความแตกตางของระดับความสําคัญของ
ปญหาดานบุคลากร ในสถานประกอบการอุตสาหกรรมแมพิมพพลาสติกของไทย จําแนกตาม
ขนาดของสถานประกอบการ ผลปรากฏดังตารางที่ 4-20 
ตารางที่ 4-20 แสดงการเปรียบเทียบความแตกตางของระดับความสําคัญของปญหาดาน

บุคลากร ในสถานประกอบการอุตสาหกรรมแมพิมพพลาสติกของไทย จําแนก
ตามขนาดของสถานประกอบการ 

การเปรียบเทียบความแตกตางของระดับความสําคญัของปญหาใน   
สถานประกอบการอุตสาหกรรมแมพิมพพลาสติกของไทย 

จําแนกตามขนาดของสถานประกอบการ 

F P 

13. การสรรหาบุคลากร 3.076 0.049*
14. คุณภาพและระดับความสามารถของบุคลากร 2.992 0.053 
15. การพัฒนาและฝกอบรมเพื่อเพ่ิมความชํานาญใหบุคลากร 1.261 0.286 
16. การสนับสนุนของภาครัฐในสวนของบุคลากร 1.603 0.204 
เฉล่ียรวมดานบุคลากร 2.251 0.108 

*มีระดับนัยสําคัญที่.05 
จากตารางที่ 4-20 ผลการวิเคราะหขอมูล พบวา ระดับความสําคัญของปญหาเฉลี่ยรวม

ดานบุคลากร ไมแตกตางอยางมีนัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ .05 เมื่อพิจารณาเปนรายขอ พบวา 
แตกตางกันอยางมีนัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ .05 จํานวน 1 ขอ ไดแก การสรรหาบุคลากร จึงได
ทําการทดสอบความแตกตางเปนรายคูดวยวิธีของ Scheffe ผลปรากฏดังตารางที่ 4-21 
ตารางที่ 4-21 แสดงคาเฉล่ียเปรียบเทียบความแตกตางของระดับความสําคัญของปญหาการ

สรรหาบุคลากรในสถานประกอบการอุตสาหกรรมแมพิมพพลาสติกของไทย 
จําแนกตามขนาดของสถานประกอบการ เปนรายคู 

 ขนาดเล็ก ขนาดกลาง ขนาดใหญ การสรรหาบุคลากร 
X  3.88 4.14 4.13 

ขนาดเล็ก 3.88  0.26 0.25 
ขนาดกลาง 4.14   0.02 
ขนาดใหญ 4.13    

*มีระดับนัยสําคัญที่.05 
จากตารางที่ 4-21 ผลการทดสอบความแตกตางของระดับความสําคัญของปญหาการ   

สรรหาบุคลากรเปนรายคู พบวา ไมมีสถานประกอบการคูใดมีความแตกตางกันอยางมีนัยสําคัญ
ทางสถิติที่ระดับ .05 
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4.2.25 ผลการวิเคราะหขอมูลเพ่ือเปรียบเทียบความแตกตางของระดับความสําคัญของ
ปญหาดานการบริหารและการจัดการ ในสถานประกอบการอุตสาหกรรมแมพิมพพลาสติกของ
ไทย จําแนกตามขนาดของสถานประกอบการ ผลปรากฏดังตารางที่ 4-22 
ตารางที่ 4-22 แสดงการเปรียบเทียบความแตกตางของระดับความสําคัญของปญหาดานการ

บริหารและการจัดการ ในสถานประกอบการอุตสาหกรรมแมพิมพพลาสติกของ
ไทย จําแนกตามขนาดของสถานประกอบการ 

การเปรียบเทียบความแตกตางของระดบัความสําคัญของปญหาใน   
สถานประกอบการอุตสาหกรรมแมพิมพพลาสติกของไทย 

จําแนกตามขนาดของสถานประกอบการ 

F P 

17. การนําระบบบริหารงานมาประยุกตใชงาน 1.177 0.311 
18. การสนับสนนุของภาครัฐในสวนของการนําระบบบริหารงานมาใช 1.025 0.361 
19. การทําการตลาดในประเทศ 1.368 0.258 
20. การทําการตลาดตางประเทศ 0.672 0.512 
21. การสนับสนนุของภาครัฐในสวนของการตลาด 1.869 0.158 
เฉล่ียรวมดานการบริหารและการจัดการ 0.369 0.692 

*มีระดับนัยสําคัญที่.05 
จากตารางที่ 4-22 ผลการวิเคราะหขอมูล พบวา ระดับความสําคัญของปญหาเฉลี่ยรวม

ดานการบริหารและการจัดการ ไมแตกตางอยางมีนัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ .05 เมื่อพิจารณาเปน  
รายขอ พบวา ไมแตกตางกันอยางมีนัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ .05 
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4.2.26 ผลการวิเคราะหขอมูลเพ่ือเปรียบเทียบความแตกตางของระดับความสําคัญของ
ปญหาดานการเงิน ในสถานประกอบการอุตสาหกรรมแมพิมพพลาสติกของไทย จําแนกตาม
ขนาดของสถานประกอบการ ผลปรากฏดังตารางที่ 4-23 
ตารางที่ 4-23 แสดงการเปรียบเทียบความแตกตางของระดับความสําคัญของปญหาดาน

การเงิน ในสถานประกอบการอุตสาหกรรมแมพิมพพลาสติกของไทย จําแนก
ตามขนาดของสถานประกอบการ 

การเปรียบเทียบความแตกตางของระดับความสําคัญของปญหาใน 
สถานประกอบการอุตสาหกรรมแมพิมพพลาสติกของไทย 

จําแนกตามขนาดของสถานประกอบการ 

F P 

22. ปญหาดานเงินทุน 2.627 0.075 
23. ปญหาดานเงินหมุนเวียน 2.467 0.088 
24. ปญหาดานแหลงเงินกู 0.638 0.530 
25. ระยะเวลาในการใหเงินกู 0.010 0.990 
26. อัตราดอกเบี้ยเงินกู 1.082 0.341 
27. การสนับสนุนของภาครัฐในการหาแหลงเงินทุน 1.891 0.154 
เฉล่ียรวมดานการเงิน 1.370 0.257 

*มีระดับนัยสําคัญที่.05 
จากตารางที่ 4-23 ผลการวิเคราะหขอมูล พบวา ระดับความสําคัญของปญหาเฉลี่ยรวม

ดานการเงิน ไมแตกตางอยางมีนัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ .05 เมื่อพิจารณาเปนรายขอ พบวา ไม
แตกตางกันอยางมีนัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ .05 



 53

4.2.27 ผลการวิเคราะหขอมูลเพ่ือเปรียบเทียบความแตกตางของระดับความสําคัญของ
ปญหาดานเครื่องจักรและอุปกรณ  ในสถานประกอบการอุตสาหกรรมแมพิมพพลาสติกของไทย 
จําแนกตามขนาดของสถานประกอบการ ผลปรากฏดังตารางที่ 4-24 
ตารางที่ 4-24 แสดงการเปรียบเทียบความแตกตางของระดับความสําคัญของปญหาดาน

เครื่องจักรและอุปกรณ  ในสถานประกอบการอุตสาหกรรมแมพิมพพลาสติกของ
ไทย จําแนกตามขนาดของสถานประกอบการ 

การเปรียบเทียบความแตกตางของระดับความสําคัญของปญหาใน 
สถานประกอบการอุตสาหกรรมแมพิมพพลาสติกของไทย 

จําแนกตามขนาดของสถานประกอบการ 

F P 

28. ราคาเครื่องจักร 2.740 0.067 
29. ประสิทธิภาพของเครื่องจักร 1.653 0.194 
30. การซอมแซมและบํารุงรักษาเครื่องจักร 0.650 0.523 
31. ราคาเครื่องมือ 1.523 0.221 
32. ประสิทธิภาพของเครื่องมือ 2.080 0.128 
33. ราคาของซอฟแวรที่ใชชวยการออกแบบ 3.829 0.024*
34. ความสามารถของซอฟแวรที่ใชชวยการออกแบบ 2.307 0.103 
35. การสนับสนนุของภาครัฐในสวนของเครื่องจักรและอุปกรณ 1.902 0.152 
เฉล่ียรวมดานเครื่องจักรและอุปกรณ  0.717 0.490 

*มีระดับนัยสําคัญที่.05 
จากตารางที่ 4-24 ผลการวิเคราะหขอมูล พบวา ระดับความสําคัญของปญหาเฉลี่ยรวม

ดานเครื่องจักรและอุปกรณ  ไมแตกตางอยางมีนัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ .05 เมื่อพิจารณาเปน
รายขอ พบวา แตกตางกันอยางมีนัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ .05 จํานวน 1 ขอ ไดแก ราคาของ
ซอฟแวรที่ใชชวยการออกแบบ จึงไดทําการทดสอบความแตกตางเปนรายคูดวยวิธีของ Scheffe 
ผลปรากฏดังตารางที่ 4-25 
ตารางที่ 4-25 แสดงคาเฉล่ียเปรียบเทียบความแตกตางของระดับความสําคัญของปญหาราคา

ของซอฟแวรที่ใชชวยการออกแบบในสถานประกอบการอุตสาหกรรมแมพิมพ
พลาสติกของไทย จําแนกตามขนาดของสถานประกอบการ เปนรายคู 

 ขนาดเล็ก ขนาดกลาง ขนาดใหญ ราคาของซอฟแวรที่ใชชวยการ
ออกแบบ X  3.68 4.14 3.94 

ขนาดเล็ก 3.68  0.46* 0.26 
ขนาดกลาง 4.14   0.20 
ขนาดใหญ 3.94    

*มีระดับนัยสําคัญที่.05 
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จากตารางที่ 4-25 ผลการทดสอบความแตกตางของระดับความสําคัญของปญหาราคาของ
ซอฟแวรที่ใชชวยการออกแบบ เปนรายคู พบวา มีความแตกตางกันอยางมีนัยสําคัญทางสถิติที่
ระดับ .05 จํานวน 1 คู ไดแก สถานประกอบการขนาดกลางมีปญหาราคาของซอฟแวรที่ใชชวย
การออกแบบมากกวาสถานประกอบการขนาดเล็ก 

4.2.28 ผลการวิเคราะหขอมูลเพ่ือเปรียบเทียบความแตกตางของระดับความสําคัญของ
ปญหารวมดานวัตถุดิบ ในสถานประกอบการอุตสาหกรรมแมพิมพพลาสติกของไทย จําแนกตาม
ขนาดของสถานประกอบการ ผลปรากฏดังตารางที่ 4-26 
ตารางที่ 4-26 แสดงการเปรียบเทียบความแตกตางของระดับความสําคัญของปญหารวมดาน

วัตถุดิบ ในสถานประกอบการอุตสาหกรรมแมพิมพพลาสติกของไทย จําแนก
ตามขนาดของสถานประกอบการ 

การเปรียบเทียบความแตกตางของระดับความสําคัญของปญหาใน 
สถานประกอบการอุตสาหกรรมแมพิมพพลาสติกของไทย 

จําแนกตามขนาดของสถานประกอบการ 

F P 

36. การหาแหลงวัตถุดิบประเภทเหล็กที่ตองการใช 0.579 0.562 
37. คุณภาพของเหล็กที่ใช 0.581 0.560 
38. ปริมาณของเหล็กที่ใช 0.189 0.828 
39. การหาแหลงวัตถุดิบประเภทโลหะที่ไมใชเหล็กที่ตองการใช 7.728 0.001*
40. คุณภาพของโลหะที่ไมใชเหล็กที่ใช 1.505 0.225 
41. ปริมาณของโลหะที่ไมใชเหล็กที่ใช 5.256 0.006*
42. การสงมอบวัตถุดิบของผูขาย 2.236 0.110 
43. การสนับสนุนของภาครัฐในสวนของวัตถุดิบ 0.193 0.825 
เฉล่ียรวมดานวัตถุดบิ 0.477 0.622 

*มีระดับนัยสําคัญที่.05 
จากตารางที่ 4-26 ผลการวิเคราะหขอมูล พบวา ระดับความสําคัญของปญหาเฉลี่ยรวม

ดานวัตถุดิบ ไมแตกตางอยางมีนัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ .05 เมื่อพิจารณาเปนรายขอ พบวา 
แตกตางกันอยางมีนัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ .05 จํานวน 2 ขอ ไดแก การหาแหลงวัตถุดิบ
ประเภทโลหะที่ไมใชเหล็กที่ตองการใช และปริมาณของโลหะที่ไมใชเหล็กที่ใช จึงไดทําการ
ทดสอบความแตกตางเปนรายคูดวยวิธีของ Scheffe  ผลปรากฏดังตารางที่ 4-27 และตารางที่ 
4-28 ตามลําดับ 
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ตารางที่ 4-27 แสดงคาเฉล่ียเปรียบเทียบความแตกตางของระดับความสําคัญของปญหาการหา
แหลงวัตถุดิบประเภทโลหะที่ไมใชเหล็กที่ตองการใชในสถานประกอบการ
อุตสาหกรรมแมพิมพพลาสติกของไทย จําแนกตามขนาดของสถานประกอบการ 
เปนรายคู 

 ขนาดเล็ก ขนาดกลาง ขนาดใหญ การหาแหลงวัตถุดบิประเภทโลหะที่
ไมใชเหล็กที่ตองการใช X  2.88 2.34 3.22 

ขนาดเล็ก 2.88  0.54* 0.34 
ขนาดกลาง 2.34   0.88* 
ขนาดใหญ 3.22    

*มีระดับนัยสําคัญที่.05 
จากตารางที่ 4-27 ผลการทดสอบความแตกตางของระดับความสําคัญของปญหาการหา

แหลงวัตถุดิบประเภทโลหะที่ไมใชเหล็กที่ตองการใช เปนรายคู พบวา มีความแตกตางกันอยางมี
นัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ .05  จํานวน 2 คู   ไดแก      สถานประกอบการขนาดเล็ก    และ
สถานประกอบการขนาดใหญมีปญหาการหาแหลงวัตถุดิบประเภทโลหะที่ไมใชเหล็กที่ตองการใช
มากกวาสถานประกอบการขนาดกลาง 
ตารางที่ 4-28 แสดงคาเฉล่ียเปรียบเทียบความแตกตางของระดับความสําคัญของปญหา

ปริมาณของโลหะที่ไมใชเหล็กที่ใชในสถานประกอบการอุตสาหกรรมแมพิมพ
พลาสติกของไทย จําแนกตามขนาดของสถานประกอบการ เปนรายคู 

 ขนาดเล็ก ขนาดกลาง ขนาดใหญ ปริมาณของโลหะที่ไมใชเหล็กที่ใช 
X  2.64 2.20 2.87 

ขนาดเล็ก 2.64  0.44* 0.23 
ขนาดกลาง 2.20   0.66* 
ขนาดใหญ 2.87    

*มีระดับนัยสําคัญที่.05 
จากตารางที่ 4-23 ผลการทดสอบความแตกตางของระดับความสําคัญของปญหาปริมาณ

ของโลหะที่ไมใชเหล็กที่ใช เปนรายคู พบวา มีความแตกตางกันอยางมีนัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ 
.05 จํานวน 2 คู ไดแก สถานประกอบการขนาดเล็กและขนาดใหญมีปญหาการปริมาณของโลหะ
ที่ไมใชเหล็กที่ใชมากกวาสถานประกอบการขนาดกลาง 
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4.3 ตอนที่ 3 ความตองการการชวยเหลือของอุตสาหกรรมแมพิมพพลาสติกของไทย 
4.3.1 ผลการวิเคราะหเนื้อหาจากแบบสอบถามแบบปลายเปดของความตองการการ

ชวยเหลือในดานบุคลากร ในสถานประกอบการอุตสาหกรรมแมพิมพพลาสติกของไทย 
ลําดบัที ่ ความตองการการชวยเหลือในดานบุคลากร ความถี ่

1 ตองการใหบคุลากรมีความรูทางดานเทคนคิการผลิตเฉพาะดาน 
เชนการออกแบบ การใชเครือ่งจักร 

50 

2 ตองการใหมีการสนับสนนุการฝกอบรมและพัฒนาบคุลากร 22 
3 ตองการใหบคุลากรที่จบการศึกษามีคุณภาพสามารถทํางานไดทนัที 15 
4 ตองการใหมีการสรางจิตสํานึกใหมีความรับผิดชอบและรัก 

สถานประกอบการ 
8 

5 ตองการใหมีการสนับสนนุดานการจดัหาแรงงาน 5 
6 ตองการใหมีการตั้งมาตรการทุกโรงงานตองมีคนไทยไมนอยกวา 

90% 
2 

4.3.2 ผลการวิเคราะหเนื้อหาจากแบบสอบถามแบบปลายปดของชื่อหนวยงานที่ตองการ
ใหทําการชวยเหลือในดานบุคลากร ในสถานประกอบการอุตสาหกรรมแมพิมพพลาสติกของไทย 
ลําดบัที ่ ช่ือหนวยงานที่ตองการใหทาํการชวยเหลือในดานบุคลากร ความถี ่

1 สถาบันไทย-เยอรมัน (TGI) 19 
2 สถาบันการศกึษาตางๆ 15 
3 กรมสงเสริมอุตสาหกรรม 6 
4 สถาบันเทคโนโลยีพระจอมเกลาพระนครเหนือ 4 
4 สํานักงานจัดหางาน 4 
4 กรมพัฒนาฝมือแรงงาน 4 
4 ศูนยเทคโนโลยีโลหะและวัสดุแหงชาต ิ(MTEC) 4 
8 สมาคมแมพิมพแหงประเทศไทย 2 
9 สํานักงานคณะกรรมการการอาชีวศึกษา 1 
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4.3.3 ผลการวิเคราะหเนื้อหาจากแบบสอบถามแบบปลายเปดของความตองการการ
ชวยเหลือในดานการบริหารและการจัดการ ในสถานประกอบการอุตสาหกรรมแมพิมพพลาสติก
ของไทย 
ลําดบัที ่ ความตองการการชวยเหลือในดานการบรหิารและการจดัการ ความถี ่

1 ตองการใหมีการสนับสนนุความรูวิธีการบริหารทางการผลิต 21 
2 ตองการใหมีการสนับสนนุความรูวิธีการบริหารงานบุคคล 3 
2 ตองการใหมีการสนับสนนุความรูวิธีการบริหารการเงินทางการ 3 
4 ตองการใหมีการสนับสนนุทีป่รึกษาดานการบริหารงาน 2 
5 ตองการใหมีการสนับสนนุการจัดทําระบบ ISO 1 
5 ตองการใหมีการสนับสนนุการจัดตั้งกลุมผูผลิตแมพิมพในแตละ

พ้ืนที่ 
1 

4.3.4 ผลการวิเคราะหเนื้อหาจากแบบสอบถามแบบปลายเปดของชื่อหนวยงานที่ตองการ
ใหทําการชวยเหลือในดานการบริหารและการจัดการ ในสถานประกอบการอุตสาหกรรมแมพิมพ
พลาสติกของไทย 
ลําดบัที ่ ช่ือหนวยงานที่ตองการใหทาํการชวยเหลือในดานการบริหารและ

การจัดการ 
ความถี ่

1 สถาบันเทคโนโลยีพระจอมเกลาพระนครเหนือ 7 
2 สถาบันเพิ่มผลผลิตแหงชาต ิ 3 
3 สถาบันการศกึษาตางๆ 2 

4.3.5 ผลการวิเคราะหเนื้อหาจากแบบสอบถามแบบปลายเปดของความตองการการ
ชวยเหลือในดานการเงิน ในสถานประกอบการอุตสาหกรรมแมพิมพพลาสติกของไทย 
ลําดบัที ่ ความตองการการชวยเหลือในดานการเงิน (Money) ความถี ่

1 ตองการใหมีการสนับสนนุแหลงเงินกูดอกเบี้ยต่ํา 22 
2 ตองการใหมีการปรับปรุงอัตราดอกเบี้ยและระยะเวลาการกูให

เหมาะสมกับอตุสาหกรรม 
16 

3 ตองการใหมีการสนับสนนุดานการเงินแกกิจการใหม 3 
4.3.6 ผลการวิเคราะหเนื้อหาจากแบบสอบถามแบบปลายเปดของชื่อหนวยงานที่ตองการ

ใหทําการชวยเหลือในดานการเงิน ในสถานประกอบการอุตสาหกรรมแมพิมพพลาสติกของไทย 
ลําดบัที ่ ช่ือหนวยงานที่ตองการใหทาํการชวยเหลือในดานการเงิน ความถี ่

1 สถาบันการเงินตางๆ 15 
2 ธนาคารพัฒนาวิสาหกิจขนาดกลางและขนาดยอมแหงประเทศไทย

(SME BANK) 
5 
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4.3.7 ผลการวิเคราะหเนื้อหาจากแบบสอบถามแบบปลายเปดของความตองการการ
ชวยเหลือในดานเครื่องจักรและอุปกรณ  ในสถานประกอบการอุตสาหกรรมแมพิมพพลาสติกของ
ไทย 
ลําดบัที ่ ความตองการการชวยเหลือในดานเครื่องจักรและอุปกรณ  ความถี ่

1 ตองการใหมีการควบคุมคุณภาพและราคาของเครื่องจักร 15 
2 ตองการใหมีการลดภาษนีําเขาเครื่องจักรและอุปกรณ 14 
3 ตองการใหหนวยงานรัฐบาลที่มีเครื่องจักรนํามาประยุกตใชในเชิง

ธุรกิจ 
5 

4 ตองการใหมีการชวยเหลือใหความรูดานดูแลรักษาเครื่องจักร 2 
4.3.8 ผลการวิเคราะหเนื้อหาจากแบบสอบถามแบบปลายเปดของชื่อหนวยงานที่ตองการ

ใหทําการชวยเหลือในดานเครื่องจักรและอุปกรณ  ในสถานประกอบการอุตสาหกรรมแมพิมพ
พลาสติกของไทย 
ลําดบัที ่ ช่ือหนวยงานที่ตองการใหทาํการชวยเหลือในดานเครื่องจักรและ

อุปกรณ  
ความถี ่

1 กระทรวงอุตสาหกรรม 9 
2 กระทรวงพาณิชย 8 
3 หนวยงานรัฐบาล 4 
3 กรมสงเสริมอุตสาหกรรม 4 
5 ธนาคารพัฒนาวิสาหกิจขนาดกลางและขนาดยอมแหงประเทศไทย

(SME BANK) 2 
4.3.9 ผลการวิเคราะหเนื้อหาจากแบบสอบถามแบบปลายเปดของความตองการการ

ชวยเหลือในดานวัตถุดิบ ในสถานประกอบการอุตสาหกรรมแมพิมพพลาสติกของไทย 
ลําดบัที ่ ความตองการการชวยเหลือในดานวตัถดุบิ ความถี ่

1 ตองการใหมีการสนับสนนุการหาแหลงวัตถุดิบ 20 
1 ตองการใหมีการควบคุมคุณภาพและราคาของวัตถุดิบ 20 
3 ตองการใหมีการลดภาษนีําเขาวัตถุดบิ 7 
4 ตองการใหมีการอํานวยความสะดวกในการนําเขา 5 
5 ตองการใหมีการสนับสนนุอตุสาหกรรมเหล็กควบคูกันไป 2 
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4.3.10 ผลการวิเคราะหเนื้อหาจากแบบสอบถามแบบปลายเปดของชื่อหนวยงานที่
ตองการใหทําการชวยเหลือในดานวัตถุดิบ ในสถานประกอบการอุตสาหกรรมแมพิมพพลาสติก
ของไทย 
ลําดบัที ่ ช่ือหนวยงานที่ตองการใหทาํการชวยเหลือในดานวตัถดุิบ ความถี ่

1 กระทรวงอุตสาหกรรม 11 
2 กรมศุลกากร 9 
3 การทาเรือแหงประเทศไทย 5 
3 กระทรวงพาณิชย 5 
5 กรมสงเสริมอุตสาหกรรม 4 

 
 
 
 
 
 



บทที่ 5 
สรุปผล อภิปรายผล และขอเสนอแนะ 

 
การวิจัยครั้งนี้เปนการวิจัยเชิงสํารวจ (Survey Research) เพ่ือศึกษาสภาพการดําเนินงาน 

ปญหา และความตองการการชวยเหลือของอุตสาหกรรมแมพิมพพลาสติกของไทย โดยตั้ง
วัตถุประสงคของวิจัยไวดังนี้ 

1. เพ่ือศึกษาสภาพการดําเนินงานของอุตสาหกรรมแมพิมพพลาสติกของไทย 
2. เพ่ือศึกษาปญหาการดําเนินงานของอุตสาหกรรมแมพิมพพลาสติกของไทย 
3. เพ่ือศึกษาความตองการการชวยเหลือจากภาครัฐหรือภาคเอกชนอื่นๆที่เก่ียวของของ

อุตสาหกรรมแมพิมพพลาสติกของไทย 
4. เพ่ือเปรียบเทียบปญหาของอุตสาหกรรมแมพิมพพลาสติกของไทย ในดานขนาดของ

สถานประกอบการอุตสาหกรรมแมพิมพพลาสติก 
ประชากรที่ใชในการวิจัยครั้งนี้ คือ ผูจัดการของโรงงานอุตสาหกรรมแมพิมพพลาสติก 

จํานวน 308 ราย ซึ่งลงทะเบียนกับกรมโรงงานอุตสาหกรรม กระทรวงอุตสาหกรรม เครื่องมือที่
ใชในการวิจัยครั้งนี้เปนแบบสอบถามที่สอบข้ึน แบงออกเปน 3 ตอน คือ 

ตอนที่ 1 ขอมูลทั่วไปของผูตอบแบบสอบถามและสถานประกอบการอุตสาหกรรมแมพิมพ
พลาสติก ลักษณะของแบบสอบถามเปนแบบตรวจสอบรายการ จํานวน 12 ขอ 

ตอนที่ 2 ระดับปญหาในอุตสาหกรรมแมพิมพพลาสติกของไทย ลักษณะของแบบสอบถาม
ระดับปญหาในอุตสาหกรรมแมพิมพพลาสติกของไทย เปนแบบตรวจสอบรายการ จํานวน 17 ขอ
และเปนแบบมาตรสวนประมาณคา จํานวน 31 ขอ  

ตอนที่ 3 ความตองการการชวยเหลือของอุตสาหกรรมแมพิมพพลาสติกของไทย โดย
แบงเปน 5 ขอ ตามเนื้อหาท้ัง 5 ดาน จากแบบสอบถามตอนที่ 2 ลักษณะของแบบสอบถามเปน
แบบสอบถามปลายเปด 

การวิจัยครั้งนี้ไดทําการวิเคราะหเพ่ือหาคุณภาพเครื่องมือ พบวามีคาความเชื่อมั่นเทากับ 
0.872 สวนเก็บรวบรวมขอมูลกระทําโดยการสงแบบสอบถามทางไปรษณีย ผูวิจัยไดวิเคราะห
ขอมูลทั่วไปของผูตอบแบบสอบถาม และสถานประกอบการอุตสาหกรรมแมพิมพพลาสติก 
ลักษณะของแบบสอบถามเปนแบบตรวจสอบรายการ ใชวิธีการการแจกแจงความถี่ และคารอยละ 
ขอมูลระดับปญหาในอุตสาหกรรมแมพิมพพลาสติกของไทย ลักษณะของแบบสอบถามระดับ
ปญหาในอุตสาหกรรมแมพิมพพลาสติกของไทยเปนแบบตรวจสอบรายการ และแบบมาตราสวน
ประมาณคา จะใชการวัดแนวโนมเขาสูสวนกลางดวยคาเฉล่ีย  เพ่ือใชเปนตัวแทนของกลุมตัวอยาง 
และในสวนลักษณะแบบสอบถามที่เปนแบบตรวจสอบรายการ จะใชการแจกแจงความถี่ และคา
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รอยละ และจะใชการวิเคราะหความแปรปรวน โดยใช ANOVA เพ่ือเปรียบเทียบปญหา ในดาน
ขนาดของอุตสาหกรรมแมพิมพของไทย และกรณีพบความแตกตางเปนรายกลุม จะทําการ
เปรียบเทียบความแตกตางของปญหาเปนรายคู โดยใชวิธี Scheffe สําหรับขอมูลความตองการการ
ชวยเหลือของอุตสาหกรรมแมพิมพพลาสติกของไทย ลักษณะของแบบสอบถามเปนแบบสอบถาม
ปลายเปด จะใชการวิเคราะหเนื้อหาดวยคาความถี่ และเรียงลําดับ เพ่ือสรุปผลขอมูล และ
ขอเสนอแนะเพิ่มเติมในการแกไขปญหา การวิเคราะหทางสถิติทั้งหมด วิเคราะหดวยเครื่อง
คอมพิวเตอร โดยใชโปรแกรมคอมพิวเตอรทางดานสังคมศาสตร 

 
5.1  สรุปผลการวิจัย 

การศึกษาสภาพการดําเนินงาน ปญหา และความตองการการชวยเหลือของอุตสาหกรรม
แมพิมพพลาสติกของไทย สามารถสรุปผลการวจิัย 

ผลการศึกษาสภาพการดําเนินงานของอุตสาหกรรมแมพิมพพลาสติกของไทย พบวา 
สถานภาพทั่วไปของผูตอบแบบสอบถาม สวนใหญเปนเพศชาย อายุ 30 ป ถึงต่ํากวา 40 ป       
มีตําแหนงประจําในสถานประกอบการเปนผูจัดการ สถานประกอบการอุตสาหกรรมแมพิมพ
พลาสติกสวนใหญเปนสถานประกอบการ ขนาดเล็ก มีเจาของกิจการเปนคนไทย เปดดําเนิน
กิจการมาแลว ต่ํากวา 10 ป มีตลาดในประเทศเปนหลักของกิจการ มีกําลังการผลิตแมพิมพ    
ต่ํากวา 100 ชุดตอป โดยเฉลี่ยมีเครื่องกลึง 2 เครื่อง เครื่องกัด 3 เครื่อง เครื่องเจาะ 2 เครื่อง 
เครื่องเจียระไน 2 เครื่อง เครื่องสปารค อิโรชั่น 3 เครื่อง และเครื่องไวรคัท 2 เครื่อง สามารถ
ผลิตแมพิมพไดไมเกิน 1,200 มิลลิเมตร  สามารถผลิตแมพิมพที่มีความละเอียดไดถึงระดับ 
0.05 ถึง 0.01 มิลลิเมตร และนิยมใชโปรแกรม AutoCAD ชวยในการออกแบบมากที่สุด 

ผลการศึกษาปญหาการดําเนินงานของอุตสาหกรรมแมพิมพพลาสติกของไทย พบวา โดย
ภาพรวมมีปญหาในระดับปานกลาง เมื่อพิจารณาปญหาเปนรายดาน พบวา สวนใหญมีปญหาใน
ระดับปานกลาง โดยมีเพียงดานบุคลากร และดานเครื่องจักรและอุปกรณที่มีปญหาอยูในระดับ
มาก เมื่อพิจารณาเปนรายขอพบวา ดานบุคลากรสวนใหญมีปญหาอยูในระดับมาก มีเพียงการ
สนับสนุนของภาครัฐในสวนของบุคลากรที่มีปญหาอยูในระดับปานกลาง โดยตําแหนงที่มีปญหา
มากที่สุดในดานการสรรหาบุคลากร คือ ตําแหนงออกแบบ ตําแหนงที่มีปญหามากที่สุดในดาน
คุณภาพและระดับความสามารถ คือ ตําแหนงออกแบบ สวนปญหาที่พบมากที่สุดในการพัฒนา
และฝกอบรมบุคลากร คือ การเขาและออกงานงาย (Turn Over) เมื่อพิจารณาเปนรายขอพบวา 
ดานการบริหารและการจัดการมีปญหาทุกขออยูในระดับปานกลาง โดยสถานประกอบการมีการ
นําระบบบริหารงานมาประยุกตใชงาน ระบบบริหารงานที่พบปญหามากที่สุด คือ ระบบ ISO เมื่อ
พิจารณาเปนรายขอพบวา ดานการเงินทุกขอมีปญหาอยูในระดับปานกลาง โดยแหลงเงินทุนที่พบ
ปญหามากที่สุด คือ แหลงเงินทุนในประเทศ เมื่อพิจารณาเปนรายขอพบวา ดานเครื่องจักรและ
อุปกรณสวนใหญมีปญหาอยูในระดับมาก มีเพียงประสิทธิภาพของเครื่องจักร การซอมแซมและ
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บํารุงรักษาเคร่ืองจักร ความสามารถของซอฟแวรที่ใชชวยการออกแบบ และการสนับสนุนของ
ภาครัฐในสวนของเครื่องจักรและอุปกรณที่มีปญหาอยูในระดับปานกลาง โดยเครื่องจักรที่พบ
ปญหามากที่ในเรื่องราคาและประสิทธิภาพ คือ เครื่องกัด ระบบที่พบปญหามากที่สุดในการ
ซอมแซมและบํารุงรักษาเครื่องจักร คือ ระบบไฟฟา เครื่องมือที่พบปญหามากที่สุดในเรื่องราคา
และประสิทธิภาพ คือ เครื่องมือตัดเฉือน เมื่อพิจารณาเปนรายขอพบวา ดานวัตถุดิบสวนใหญมี
ปญหาอยูในระดับปานกลาง โดยวัตถุดิบประเภทเหล็กที่พบปญหามากที่สุดในทั้งในดานการหา
แหลงวัตถุดิบ ดานคุณภาพ และดานปริมาณ คือ เหล็กเหนียว วัตถุดิบที่ไมใชเหล็กที่พบปญหาใน
ดานการหาแหลงวัตถุดิบมากที่สุด คือ ชนิดรีด วัตถุดิบที่ไมใชเหล็กที่พบปญหามากที่สุดในดาน
คุณภาพและดานปริมาณ คือ ชนิดหลอ เมื่อพิจารณาปญหาที่พบภายหลังจากการผลิตแมพิมพ
สําเร็จแลว พบวา มีปญหาไมตรงตามความตองการหรือตามแบบของลูกคา และมีการแกไขและ
Try out หลายครั้ง 

ผลศึกษาความตองการการชวยเหลือจากภาครัฐหรือภาคเอกชนอื่นๆที่เก่ียวของของ
อุตสาหกรรมแมพิมพพลาสติกของไทย พบวา ในดานบุคลากร สถานประกอบการมคีวามตองการ
ใหบุคลากรมีความรูทางดานเทคนิคการผลิตเฉพาะดาน เชนการออกแบบและการใชเครื่องจักร  
มีความตองการใหมีการสนับสนุนการฝกอบรมและพัฒนาบุคลากร และมีความตองการให
บุคลากรที่จบการศึกษามีคุณภาพสามารถทํางานไดทันที โดยตองการใหสถาบันไทย-เยอรมัน 
(TGI) และสถาบันการศึกษาตางๆ เขามาทําการชวยเหลือ สวนในดานการบริหารและการจัดการ  
มีตองการใหมีการสนับสนุนความรูวิธีการบริหารทางการผลิต โดยตองการใหสถาบันเทคโนโลยี
พระจอมเกลาพระนครเหนือ สถาบันเพิ่มผลผลิตแหงชาติ และสถาบันการศึกษาตางๆ เขามาทํา
การชวยเหลือ สวนในดานการเงิน มีความตองการใหมีการสนับสนุนแหลงเงินกูดอกเบี้ยต่ํา และ
ตองการใหมีการปรับปรุงอัตราดอกเบี้ยและระยะเวลาการกูใหเหมาะสมกับอุตสาหกรรม โดย
ตองการใหสถาบันการเงินตางๆ เขามาทําการชวยเหลือ สวนในดานเครื่องจักรและอุปกรณ        
มีความตองการใหมีการควบคุมคุณภาพและราคาของเครื่องจักร และตองการใหมีการลดภาษี
นําเขาเครื่องจักรและอุปกรณ โดยตองการใหกระทรวงอุตสาหกรรม และกระทรวงพาณิชย เขามา
ทําการชวยเหลือ และในดานวัตถุดิบ มีความตองการใหมีการสนับสนุนการหาแหลงวัตถุดิบ และ
ตองการใหมีการควบคุมคุณภาพและราคาของวัตถุดิบ โดยตองการใหกระทรวงอุตสาหกรรม และ
กรมศุลกากร เขามาทําการชวยเหลือ 

ผลการเปรียบเทียบปญหาของอุตสาหกรรมแมพิมพพลาสติกของไทย ในดานขนาดของ
สถานประกอบการอุตสาหกรรมแมพิมพพลาสติก พบวา ปญหาโดยภาพรวม ไมแตกตางอยางมี
นัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ .05 เมื่อพิจารณาเปนรายดาน ไมแตกตางอยางมีนัยสําคัญทางสถิติที่
ระดับ .05 เมื่อพิจารณาเปนรายขอพบความแตกตางอยางมีนัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ .05 จาํนวน 
4 ขอ ไดแก การสรรหาบุคลากร ราคาของซอฟแวรที่ใชชวยการผลิต การหาแหลงวัตถุดิบประเภท
โลหะที่ไมใชเหล็กที่ตองการใช และปริมาณของโลหะที่ไมใชเหล็กที่ใช เมื่อพิจารณาในดานการ
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สรรหาบุคลากรเปนรายคูดวยวิธี Scheffe พบวา ไมมีคูใดมีความแตกตางอยางมีนัยสําคัญทาง
สถิติที่ระดับ .05 เมื่อพิจารณาในดานราคาของซอฟแวรที่ใชชวยการผลิตเปนรายคูดวยวิธี 
Scheffe พบความแตกตางอยางมีนัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ .05   จํานวน 1 คู   ไดแก        
สถานประกอบการขนาดกลางมีปญหาราคาของซอฟแวรที่ ใช ช วยการผลิตมากกว า             
สถานประกอบการขนาดเล็ก เมื่อพิจารณาในดานการหาแหลงวัตถุดิบประเภทโลหะที่ไมใชเหล็กที่
ตองการใชเปนรายคูดวยวิธี Scheffe พบความแตกตางอยางมีนัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ .05 
จํานวน 2 คู ไดแก สถานประกอบการขนาดเล็ก และสถานประกอบการขนาดใหญมีปญหาการหา
แหลงวัตถุดิบประเภทโลหะที่ไมใชเหล็กที่ตองการใชมากกวาสถานประกอบการขนาดกลาง และ
เมื่อพิจารณาในดานปริมาณของโลหะที่ไมใชเหล็กที่ใชเปนรายคูดวยวิธี Scheffe พบความแตกตาง
อยางมีนัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ .05 จํานวน 2 คู ไดแก สถานประกอบการขนาดเล็กและขนาด
ใหญมีปญหาในดานปริมาณของโลหะที่ไมใชเหล็กที่ใชมากกวาสถานประกอบการขนาดกลาง 

 
5.2  อภิปรายผลการวิจัย 

จากผลการศึกษาสภาพการดําเนินงาน ปญหา และความตองการการชวยเหลือของ
อุตสาหกรรมแมพิมพพลาสติกของไทย สามารถนํามาอภิปรายผลไดดังตอไปนี้ 

5.2.1 จากผลการวิจัย พบวา สถานประกอบการอุตสาหกรรมแมพิมพมีปญหาในดาน
บุคลากร  อยู ในเกณฑระดับมาก  และแรงงานที่มีอ ยู ยั งไมตรงกับความตองการของ             
สถานประกอบการ ซึ่งสอดคลองกับขอมูลงานวิจัยของอภิชาต (2541) ที่ระบุไววา ในงานสราง
แมพิมพปมชิ้นสวนรถยนตทางโรงงานประสบเหมือนกันมากที่สุดคือ ขาดแคลนบุคลากรทางดาน
แมพิมพ และเมื่อพิจารณาผลการรายงานสภาวะอุตสาหกรรมแมพิมพ ของสถาบันพัฒนา
อุตสาหกรรมเครื่องจักรและโลหะการ กรมสงเสริมอุตสาหกรรม (2530) ที่ระบุไววา ปญหาดาน
การบริหารแรงงานและการเงิน ไดแก การขาดแคลนชางฝมือ และจากผลการคํานวณขอมูลทาง
สถิติเพ่ิมเติมในภาคผนวก ง พบวา สถานประกอบการที่มีปญหาในการสรรหาบุคลากรดาน
ออกแบบมากที่สุด ไดแก สถานประกอบการอุตสาหกรรมแมพิมพพลาสติกขนาดกลาง เจาของ
เปนการรวมทุนระหวางคนไทยและคนตางชาติ มีตลาดในประเทศเปนตลาดหลัก กําลังการผลิต 
200 ถึง 300 ชุดตอป เปดดําเนินกิจการมาแลวไมเกิน 10 ป และมีการใชซอฟแวรชวยในการ
ออกแบบ ดังนั้นจะสังเกตไดวาเปนระยะเวลากวา 20 ป อุตสาหกรรมแมพิมพยังคงประสบปญหา
ดานบุคลากรเชนเดิม ทั้งนี้อาจเปนเพราะ หนวยงานของภาครัฐและสถานศึกษาที่เปดสอน
ทางดานแมพิมพมีจํานวนที่ไมมากนัก จึงทําใหการผลิตบุคลากรทางดานแมพิมพของสถานศึกษา
มีปริมาณและความรูความสามารถยังไมตรงกับความตองการ รวมทั้งขาดการสนับสนุนอยาง
จริงจังจากภาครัฐและหนวยงานที่เก่ียวของ 

5.2.2 จากผลการวิจัย พบวา สถานประกอบการขนาดกลางมีปญหาราคาของซอฟแวรที่
ใชชวยการผลิตมากกวาสถานประกอบการขนาดเล็ก ซึ่งจากผลงานวิจัยของศรายุทธ (2544) ที่
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ระบุไววา ดานซอฟแวรสวนใหญจะมีปญหาในดานราคาของโปรแกรมซึ่งโปรแกรมที่เปนลิขสิทธิ์
จะมีราคาแพงมาก สวนใหญสถานประกอบการจะทดลองใชโปรแกรมจากแผน แผนรวม
โปรแกรมไมมีลิขสิทธิ์กอน เมื่อใชไดดี ก็จะซื้อแผนโปรแกรมที่เปนลิขสิทธิ์มาใช และจากผลการ
คํานวณขอมูลทางสถิติเพ่ิมเติมในภาคผนวก ง พบวา สถานประกอบการอุตสาหกรรมแมพิมพ
พลาสติกพบปญหาราคาซอฟแวรที่ใชชวยในการออกแบบมากที่สุด ไดแก สถานประกอบการ
ขนาดกลาง เจาของเปนการรวมทุนระหวางคนไทยและคนตางชาติ มีตลาดตางประเทศเปนตลาด
หลัก กําลังการผลิต 200 ถึง 300 ชุดตอป เปดดําเนินกิจการมาแลวมากกวา 20 ป และมีการใช
ซอฟแวรชวยในการออกแบบ ทั้งนี้อาจเปนเพราะ ในปจจุบันซอฟแวรที่ใชชวยในการผลิตเปนที่
นิยมในการใชผลิตแมพิมพ เพราะทําใหมีความสะดวกและความเที่ยงตรงมากขึ้น ทั้งยังชวยลด
เวลาในการทํางานสั้นลง แตซอฟแวรที่ใชชวยในการออกแบบแบบมีลิขสิทธิ์ถูกตองมีราคาแพง 
พรอมทั้งบริษัทผูผลิตซอฟแวรยังมีขอบังคับอื่นๆ ในการใชงานซอฟแวรอีกดวย  

5.2.3 จากผลการวิจัย พบวา สถานประกอบการอุตสาหกรรมแมพิมพประสบปญหาใน
ดานราคาของเครื่องจักรและอุปกรณ อยูในเกณฑระดับมาก และจากผลการคํานวณขอมูลทางสถติิ
เพ่ิมเติมในภาคผนวก ง พบวา สถานประกอบการอุตสาหกรรมแมพิมพพลาสติกพบปญหาราคา
ของเครื่องจักรและอุปกรณมากที่สุด ไดแก สถานประกอบการขนาดเล็ก เจาของเปนคนไทย       
มีตลาดในประเทศเปนตลาดหลัก กําลังการผลิต 100 ถึง 200 ชุดตอป เปดดําเนินกิจการมาแลว 
10 ป ถึง 20 ป และมีการใชซอฟแวรชวยในการออกแบบ เมื่อพิจารณาผลการแจกแจงความถี่
แบบ 2 ทางระหวางสถานประกอบการขนาดเล็กกับการสรรหาบุคลากร พบวา สถานประกอบการ
ขนาดเล็กมีปญหาในการสรรหาแรงงานดานแมชชีนมากที่สุด ทั้งนี้อาจเปนเพราะ ปจจุบัน
เทคโนโลยีการผลิตแมพิมพพลาสติกมีการพัฒนา   และเปลี่ยนแปลงคอนขางรวดเร็ว   
เครื่องจักรและอุปกรณที่ใชในการผลิตแมพิมพจึงจําเปนตองมีคุณภาพ มีความเที่ยงตรงสูง      
ซึ่งเครื่องจักรและอุปกรณเหลานี้ยังตองนําเขาจากตางประเทศ    ทําใหเครื่องจักรและอุปกรณมี
ราคาแพง   ดังนั้นจากประกอบกับปญหาดานการขาดแคลนแรงงาน     โดยเมื่อซื้อเคร่ืองจกัรและ
อุปกรณมาแลวไมสามารถหาแรงงานที่มีสามารถใชเครื่องจักรและอุปกรณไดอยางเต็ม
ประสิทธิภาพ สถานประกอบการจึงอาจไมกลาเส่ียงในการลงทุน 

5.2.4 จากผลการวิจัย พบวา สถานประกอบการขนาดเล็กและขนาดใหญมีปญหาในดาน
การหาแหลงวัตถุดิบประเภทโลหะที่ไมใชเหล็กที่ใช และในดานปริมาณของโลหะที่ไมใชเหล็กที่ใช
มากกวาสถานประกอบการขนาดกลาง และจากผลการคํานวณขอมูลทางสถิติเพ่ิมเติมใน
ภาคผนวก ง พบวา สถานประกอบการอุตสาหกรรมแมพิมพพลาสติกพบปญหาการหาแหลง
วัตถุดิบประเภทโลหะที่ไมใชเหล็กที่ใช และในดานปริมาณของโลหะที่ไมใชเหล็กที่ใชมากที่สุด 
ไดแก สถานประกอบกรขนาดใหญ เจาของเปนการรวมทุนระหวางคนไทยและคนตางชาติ และมี
ตลาดตางประเทศเปนตลาดหลัก สวนสถานประกอบการที่มีความสามารถผลิตแมพิมพไดตั้งแต 
1,800 มิลลิเมตร ข้ึนไปจะมีปญหาในการหาแหลงวัตถุดิบประเภทโลหะที่ไมใชเหล็กที่ใชมากที่สุด 
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และสถานประกอบการที่มีความสามารถผลิตแมพิมพไดไมเกิน 600 มิลลิเมตรและเปน      
สถานประกอบการขนาดเล็กจะพบปญหาในดานปริมาณของโลหะที่ไมใชเหล็กที่ใชมากที่สุด ทั้งนี้
อาจเปนเพราะ สวนใหญวัตถุดิบที่ใชในการผลิตยังตองนําเขาจากตางประเทศหรือผานทางตวัแทน
จําหนายในประเทศ ทําใหสถานประกอบการขนาดเล็ก มีความยากลําบากในการหาแหลงวัตถุดิบ
ที่สามารถตอบสนองความตองการในดานปริมาณของวัตถุดิบที่ตองการใชงาน  และ            
สถานประกอบการขนาดใหญมีความสามารถในการผลิตแมพิมพไดหลากหลายขนาดกวา    
สถานประกอบการขนาดอื่นๆ และมีตลาดตางประเทศเปนตลาดหลัก จึงทําใหมีความยากลําบาก
กวาในการหาแหลงวัตถุดิบที่สามารถรองรับความตองการวัตถุดิบใหเพียงพอกับปริมาณความ
ตองการใชงานตามไปดวย 

 
5.3  ขอเสนอแนะ 

5.3.1 ขอเสนอแนะทั่วไป จากผลการวิจัยมีขอเสนอแนะดังตอไปนี้ 
5.3.1.1 ปญหาการขาดแคลนบุคลากรของสถานประกอบการอุตสาหกรรม

แมพิมพพลาสติก หนวยงานของภาครัฐ และสถานศึกษาตางๆ ควรมีการแกไขปญหาดานนี้โดย
สนับสนุนใหมีการดําเนินการสรางและผลิตแรงงานดานแมพิมพทั้งดานการออกแบบและชางฝมือ
ใหมีความรูความสามารถเฉพาะดานอยางจริงจัง เชน เพ่ิมขีดความสามารถในการผลิตและจํานวน
สถานศึกษาหรือแหลงผลิตแรงงานดานแมพิมพใหมีจํานวนมากขึ้นกวาปจจุบัน และควรมีการ
ปลูกจิตสํานึกและสรางเจตคติที่ดีในแกแรงงานแมพิมพไปพรอมๆ กันดวย เพ่ือตอบสนองและ
รองรับความตองการของอุตสาหกรรมกําลังแมพิมพที่กําลังเติบโตอยางตอเนื่อง โดยอาจให
ชวยเหลือสถานศึกษาหรือแหลงผลิตแรงงานดานแมพิมพทางดานเงินทุน เครื่องมือเครื่องจักร 
และบุคลากรที่จําเปนตอการดําเนินงาน 

5.3.1.2 ปญหาราคาของซอฟแวรที่ใชชวยการผลิตแบบลิขสิทธิ์ถูกตองมีราคา
แพง ผูวิจัยเหน็วา หนวยงานของภาครัฐควรจัดโครงการสงเสริมใหสถานประกอบการเปลี่ยนมาใช
ซอฟแวรแบบลิขสิทธิ์ถูกตอง โดยอาจชวยเหลือสถานประกอบการทางดานการเงิน เชน การให
เงินกูดอกเบี้ยต่ํา เปนตน หรือภาครัฐควรซื้อหรือทําขอตกลงกับบริษัทผูผลิตซอฟแวร เพ่ือจัดทํา
โครงการสนับสนุนใหสถานประกอบการซอฟแวรที่มีลิขสิทธิ์ ถูกตองตามกฎหมายและมี
ประสิทธิภาพการใชงานที่สมบูรณกวา โดยสามารถนําซอฟแวรที่มีลิขสิทธิ์ถูกตองนั้นๆ ไปใชงาน
ในสถานประกอบการของตนได 

5.3.1.3 ปญหาดานเครื่องจักรและอุปกรณ     ภาครัฐควรชวยเหลือ              
สถานประกอบการขนาดเล็ก ที่สวนใหญมีเครื่องจักรสําหรับใชในการผลิตแมพิมพพลาสติกเปน
เครื่องจักรเกา ไมมีความเที่ยงตรงเพียงพอ และมีปญหาดานแรงงานควบคุมเครื่องจักร โดยอาจ
จัดโครงการสงเสริมใหมีการเปลี่ยนเครื่องจักรใหมที่สามารถปรับปรุงประสิทธิภาพ และ
ประสิทธิผลไปพรอมๆกัน  โดยอาจชวยเหลือทางการเงิน   เชน   เงินกูดอกเบี้ยต่ํา   หรือเปนผู
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ค้ําประกันใหแกโรงงานที่มีหลักทรัพยไมเพียงพอ     รวมถึงการลดหยอนภาษีการนําเขา
เครื่องจักรใหแก   สถานประกอบการตามแตเง่ือนไขที่เหมาะสมดวย พรอมทั้งสนับสนุนใหมีการ
พัฒนาแรงงานใน  สถานประกอบการมีความสามารถใชเครื่องจักรที่มีระบบเทคโนโลยีสมัยใหม
ไดเปนอยางดี 

5.3.1.4 ปญหาดานการหาแหลงวัตถุดิบ และปริมาณของวัตถุดิบที่ใชในการผลิต
แมพิมพพลาสติก โดยวัตถุดิบสวนใหญยังตองนําเขาจากตางประเทศ และวัตถุดิบที่มีขนาดใหญ
จะหาไดยาก ภาครัฐควรจัดโครงการสงเสริมใหมีแหลงวัตถุดิบหรือสนับสนุนการหาวัตถุดิบที่
เหมาะสมกับการใชงาน  พรอมทั้ งตั้ งมาตรการควบคุมคุณภาพของวัตถุดิบใหไดตาม
มาตรฐานสากล และควบคุมราคาของวัตถุดิบใหเหมาะสม 

5.3.2 ขอเสนอแนะในการวิจัยครั้งตอไป 
5.3.2.1 การศึกษาความตองการของสถานประกอบการอุตสาหกรรมแมพิมพที่มี

ตอแรงงานดานการออกแบบแมพิมพพลาสติก 
5.3.2.2 การศึกษาสภาพปญหาในการพัฒนาความรู  ความชํานาญแกแรงงาน

ฝมือดานแมพิมพ และปจจัยที่มีผลตอความลาหลังของเทคโนโลยีการผลิตในอุตสาหกรรม
แมพิมพของไทย 
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1. อาจารย บรรยงค โตจินดา -รองอธิการบดีวิทยาลัยลุมแมน้ําปง 
  -อาจารยพิเศษ สาขาวิชาธุรกิจอุตสาหกรรม 

ภาควิชาบริหารเทคนิคศึกษา คณะครุศาสตร
อุตสาหกรรม สถาบันเทคโนโลยีพระจอมเกลา
พระนครเหนือ 

   
2. ผูชวยศาตราจารย ชาลี ตระการกูล -อดีตหัวหนาภาควิชาเครื่องกล วิทยาลัย

เทคโนโลยีอุตสาหกรรม สถาบันเทคโนโลยี
พระจอมเกลาพระนครเหนือ 

-อาจารยประจําสาขาเทคโนโลยีเครื่องกล
(ออกแบบแม พิมพ) ภาควิชาเครื่องกล 
วิทยาลัยเทคโนโลยีอุตสาหกรรม สถาบัน
เทคโนโลยีพระจอมเกลาพระนครเหนือ 

   
3. อาจารย ชัยธวชั เหรียญอัมพร -อดีตหัวหนาสาขาวิชาเทคโนโลยีเครื่องกล

(ออกแบบแม พิมพ) ภาควิชาเครื่องกล 
วิทยาลัยเทคโนโลยีอุตสาหกรรม สถาบัน
เทคโนโลยีพระจอมเกลาพระนครเหนือ 

-อาจารยประจําสาขาเทคโนโลยีเครื่องกล
(ออกแบบแม พิมพ) ภาควิชาเครื่องกล 
วิทยาลัยเทคโนโลยีอุตสาหกรรม สถาบัน
เทคโนโลยีพระจอมเกลาพระนครเหนือ 

   
4. นายศภุวัฒน ไพรัศมีพูลกุล -กรรมการผูจัดการ 

บริษัท นิดา รับเบอร จํากัด 
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แบบสอบถาม 
ชื่อเรื่อง “ศึกษาสภาพการดําเนินงาน ปญหา และความตองการการชวยเหลือของอุตสาหกรรมแมพิมพพลาสติกของ

ไทย” 
ตอนที่ 1 ขอมูลทั่วไปของผูตอบแบบสอบถามและสถานประกอบการธุรกิจอุตสาหกรรมแมพิมพพลาสติก 
คําชี้แจง โปรดทําเครื่องหมาย  ลงใน  หนาขอความที่ตรงกับความเปนจริง เพียงขอละหนึ่งตัวเลือกเทานั้น และเติม

คําตอบหลังขอคําถามที่ตรงกับความเปนจริง 
 
1. เพศ 

 1. ชาย  2. หญิง 
2. อายุ 

 1. ต่ํากวา 30 ป  2. 30 ป ถึงต่ํากวา 40 ป 
 3. 40 ป ถึงต่ํากวา 50 ป  4. ตั้งแต 50 ป ขึ้นไป 

3. ตําแหนงงานประจําในสถานประกอบการ 
 1. ผูบริหารระดับสูง  2. ผูจัดการ 
 3. หัวหนางาน  4. อื่นๆ(โปรดระบุ).......................... 

4. ขนาดของสถานประกอบการ 
 1. ขนาดเล็ก (คนงานไมเกิน 50 คน หรือสินทรัพยถาวรไมเกิน 50 ลานบาท)  
 2. ขนาดกลาง (คนงานมากกวา 50 คน แตไมเกิน 200 คน หรือสินทรัพยถาวรมากวา 50 ลานบาท แตไมเกิน 200 
ลานบาท) 

 3. ขนาดใหญ (คนงานมากกวา 200 คน หรือสินทรัพยถาวรมากกวา 200 ลานบาท) 
5. ลักษณะความเปนเจาของ 

 1. เจาของเปนคนไทย  2. เจาของเปนคนตางชาติ 
 3. รวมทุนกันระหวางคนไทยและคนตางชาติ  

6. ระยะเวลาการเปดดําเนินกิจการ 
 1. ต่ํากวา 10 ป  2. 10 ป ถึงต่ํากวา 20 ป 
 3. ตั้งแต 20 ป ขึ้นไป  

7. ตลาดหลักของกิจการ 
 1. ใชเอง  2. ในประเทศ 
 3. ตางประเทศ 

8. กําลังการผลิตแมพิมพพลาสติก 
 1. ต่ํากวา 100 ชุดตอป  2. 100 ชุด ถึงต่ํากวา 200 ชุดตอป 
 3. 200 ชุด ถึงต่ํากวา 300 ชุดตอป  4. ตั้งแต 300 ชุดตอป ขึ้นไป 

9. ประเภทและจํานวนเครื่องจักร 
9.1 เครื่องกลึง (Lathe)  1. ไมมี  2. มี เปนระบบ Manual จํานวน........เครื่อง 
    เปนระบบ NC จํานวน........เครื่อง 
    เปนระบบ CNC จํานวน........เครื่อง 
9.2 เครื่องกัด (Milling)  1. ไมมี  2. มี เปนระบบ Manual จํานวน........เครื่อง 
    เปนระบบ NC จํานวน........เครื่อง 
    เปนระบบ CNC จํานวน........เครื่อง 
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9.3 เครื่องเจาะ (Drilling)  1. ไมมี  2. มี เปนระบบ Manual จํานวน........เครื่อง 
    เปนระบบ NC จํานวน........เครื่อง 
    เปนระบบ CNC จํานวน........เครื่อง 
9.4 เครื่องเจียระไน (Grinding)  1. ไมมี  2. มี เปนระบบ Manual จํานวน........เครื่อง 
    เปนระบบ NC จํานวน........เครื่อง 
    เปนระบบ CNC จํานวน........เครื่อง 
9.5 เครื่องสปารค อิโรชั่น (EDM)  1. ไมมี  2. มี เปนระบบ Manual จํานวน........เครื่อง 
    เปนระบบ NC จํานวน........เครื่อง 
    เปนระบบ CNC จํานวน........เครื่อง 
9.6 เครื่องไวรคัท (Wire cut)  1. ไมมี  2. มี เปนระบบ Manual จํานวน........เครื่อง 
    เปนระบบ NC จํานวน........เครื่อง 
    เปนระบบ CNC จํานวน........เครื่อง 

10. ขนาดของแมพิมพพลาสติกที่สามารถผลิตไดใหญที่สุด 
 1. ไมเกิน 600 ม.ม.  2. ไมเกิน 1200 ม.ม. 
 3. ไมเกิน 1800 ม.ม.  4. ตั้งแต 1800 ม.ม. ขึ้นไป 

11. ระดับความละเอียดของแมพิมพพลาสติกที่สามารถผลิตไดละเอียดที่สุด 
 1. มากกวา 0.05 ม.ม.  2. ไมนอยกวา 0.01 ม.ม. 
 3. ไมนอยกวา 0.005 ม.ม.  4. นอยกวา 0.005 ม.ม. 

12. การใชโปรแกรมซอฟแวรชวยในการออกแบบ 
 1. ไมใช  2. ใช (โปรดระบุ)............................ 

 
ตอนที่ 2 ระดับความสําคัญของปญหาในอุตสาหกรรมแมพิมพพลาสติกของไทย 
คําชี้แจง โปรดพิจารณาระดับปญหาในอุตสาหกรรมแมพิมพพลาสติกของไทยตอไปนี้ แลวทําเครื่องหมาย   ลอมรอบ

ตัวเลือกในชองระดับความสําคัญหนาขอความที่ตรงกับความคิดเห็นของทานมากที่สุด และถาหากมีระดับปญหา
อยูในระดับมากถึงมากที่สุด ใหทําเครื่องหมาย  ลงใน  หนาขอความที่ตรงกับความเปนจริง 

ตัวอยาง 
ระดับความสําคัญของปญหา 

รายการปญหาในอุตสาหกรรมแมพิมพพลาสติก 

มา
กท

ี่สุด
 

มา
ก 

ปา
นก

ลา
ง 

นอ
ย 

นอ
ยท

ี่สุด
 

A. การประกาศรับสมคัรบุคลากร 5  3 2 1 
 บุคลากรที่มปีญหามากที่สุดในการประกาศรับสมัครบุคลากร คือ 

 1. เขียนแบบ  2. ชางกลึง  3. ชางเช่ือม 
 4. พนักงานออฟฟต  5. อื่นๆ(โปรดระบุ)................................... 

B. การปฏิบัติงานของบุคลากร 5 4  2 1 
 บุคลากรที่มปีญหามากที่สุดในดานการปฏิบัติงาน คือ 

 1. เขียนแบบ  2. ชางกลึง  3. ชางเช่ือม 
 4. พนักงานออฟฟต  5. อื่นๆ(โปรดระบุ)................................... 

 
จากตัวอยางขางตน ในขอ A. พบวา มีปญหาการสรรหาบุคลากรอยูในระดับมาก และประเภทของบุคลากรทีพ่บปญหา

มากที่สุดในการประกาศรับสมัครบุคลากร คือ บุคลากรในดานเขียนแบบ สวนในขอ B. พบวา มปีญหาของการปฏิบัติงานของ
บุคลากรอยูในระดับปานกลาง 
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ระดับความสําคัญของปญหา 

รายการปญหาในอุตสาหกรรมแมพิมพพลาสติก 

มา
กท

ี่สุด
 

มา
ก 

ปา
นก

ลา
ง 

นอ
ย 

นอ
ยท

ี่สุด
 

1. ดานบุคลากร 
13. การสรรหาบุคลากร 5 4 3 2 1 

 ตําแหนงที่มีปญหามากที่สุดในการสรรหาบุคลากร คือ 
 1. ออกแบบ  2. แมชชีน  3. ประกอบ 
 4. ทดสอบและตรวจสอบ  5. อื่นๆ(โปรดระบุ)................................... 

14. คุณภาพและระดบัความสามารถของบุคลากร 5 4 3 2 1 
 ตําแหนงที่มีปญหามากที่สุดในดานคณุภาพและระดบัความสามารถของบคุลากร คือ 

 1. ออกแบบ  2. แมชชีน  3. ประกอบ  
 4. ทดสอบและตรวจสอบ  5. อื่นๆ(โปรดระบุ)................................... 

15. การพัฒนาและฝกอบรมเพื่อเพิม่ความชํานาญใหบุคลากร 5 4 3 2 1 
 ปญหาที่พบมากที่สดุในการพัฒนาและฝกอบรมบุคลากร คือ 

 1. การเขา-ออกงานงาย (Turn over)  2. ความรูไมตรงกับความตองการ 
 3. ไมมีประสบการณ   4. อื่นๆ(โปรดระบุ).......................................... 

16. การสนับสนุนของภาครัฐในสวนของบุคลากร 5 4 3 2 1 
2. ดานการบริหารและการจดัการ 

17. มีการนําระบบบริหารงานมาประยุกตใชงานในสถานประกอบการของทานหรือไม 
 มี (โปรดตอบคําถามดานลาง)  ไมมี (ใหขามไปตอบขอ 18.) 

 การนําระบบบริหารงานมาประยุกตใชงาน  5 4 3 2 1 
 ระบบบรหิารงานทีพ่บปญหามากที่สุด คือ 

 1. ระบบ ISO  2. ระบบ 5ส 
 3. ระบบ TQM  4. ระบบอื่นๆ(โปรดระบุ)................................... 

18. การสนับสนุนของภาครัฐในสวนของการนําระบบบริหารงานมาใช 5 4 3 2 1 
19. การทําการตลาดในประเทศ 5 4 3 2 1 
20. การทําการตลาดตางประเทศ 5 4 3 2 1 
21. การสนับสนุนของภาครัฐในสวนของการตลาด 5 4 3 2 1 

3. ดานการเงิน 
22. ปญหาดานเงินทุน 5 4 3 2 1 
23. ปญหาดานเงินหมนุเวียน 5 4 3 2 1 
24. ปญหาดานแหลงเงินกู  5 4 3 2 1 

 แหลงเงินกูที่ทานพบปญหามากที่สุด คือ 
 1. ภายในประเทศ  2. ภายนอกประเทศ 

25. ระยะเวลาในการใหเงินกู 5 4 3 2 1 
26. อัตราดอกเบี้ยเงินกู 5 4 3 2 1 
27. การสนับสนุนของภาครัฐในการหาแหลงเงินกู 5 4 3 2 1 
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ระดับความสําคัญของปญหา 

รายการปญหาในอุตสาหกรรมแมพิมพพลาสติก 

มา
กท

ี่สุด
 

มา
ก 

ปา
นก

ลา
ง 

นอ
ย 

นอ
ยท

ี่สุด
 

4. ดานเครื่องจักรและอุปกรณ 
28. ราคาเครื่องจักร 5 4 3 2 1 

 เครื่องจักรที่พบปญหามากที่สดุในดานราคา คือ 
 1. เครื่องกลึง (Lathe)  2. เครื่องกัด (Milling)  3. เครื่องเจาะ (Drilling) 
 4. เครื่องเจียระไน (Grinding)  5. เครื่องสปารค อิโรชั่น (EDM)  6. เครื่องไวรคัท (Wire cut) 

29. ประสิทธิภาพของเครื่องจักร 5 4 3 2 1 
 เครื่องจักรที่พบปญหามากที่สดุในดานประสิทธิภาพ คอื 

 1. เครื่องกลึง (Lathe)  2. เครื่องกัด (Milling)  3. เครื่องเจาะ (Drilling) 
 4. เครื่องเจียระไน (Grinding)  5. เครื่องสปารค อิโรชั่น (EDM)  6. เครื่องไวรคัท (Wire cut) 

30. การซอมแซมและบาํรุงรักษาเครื่องจักร 5 4 3 2 1 
 ปญหาที่พบมากที่สดุในการซอมแซมและบํารุงรักษาเครื่องจักร คือ 

 1. ระบบไฟฟา  2. ระบบตนกําลัง  3. ระบบไฮดรอลิก 
 4. ระบบนิวเมติก  5. อื่นๆ(โปรดระบุ)................................. 

31. ราคาเครื่องมือ 5 4 3 2 1 
 เครื่องมือที่พบปญหามากทีสุ่ดในดานราคา คือ 

 1. เครื่องมือตัดเฉือนงาน (Cutting tools)  2. เครื่องมือวัด 
 3. เครื่องมือสําหรับขัดผวิ  

32. ประสิทธิภาพของเครื่องมือ 5 4 3 2 1 
 เครื่องมือที่พบปญหามากทีสุ่ดในดานประสิทธิภาพ คือ 

 1. เครื่องมือตัดเฉือนงาน (Cutting tools)  2. เครื่องมือวัด 
 3. เครื่องมือสําหรับขัดผวิ 

33. ราคาของซอฟแวรที่ใชชวยการออกแบบ 5 4 3 2 1 
34. ความสามารถของซอฟแวรที่ใชชวยการแบบ 5 4 3 2 1 
35. การสนับสนุนของภาครัฐในสวนของเครื่องจักรและอุปกรณ 5 4 3 2 1 

5. ดานวัตถุดิบ 
36. การหาแหลงวัตถุดบิประเภทเหล็กที่ตองการใช 5 4 3 2 1 

 เหล็กที่พบปญหามากที่สุดในการหาแหลงวัตถุดิบ คือ 
 1. เหล็กเหนียว  2. เหล็กเหนียวหลอ  3. เหล็กหลอ  

37. คุณภาพของเหล็กที่ใช 5 4 3 2 1 
 เหล็กที่พบปญหามากที่สุดในดานคุณภาพ คือ 

 1. เหล็กเหนียว  2. เหล็กเหนียวหลอ  3. เหล็กหลอ 
38. ปริมาณของเหล็กทีใ่ช 5 4 3 2 1 

 เหล็กที่พบปญหามากที่สุดในดานปริมาณ คือ 
 1. เหล็กเหนียว  2. เหล็กเหนียวหลอ  3. เหล็กหลอ 

39. การหาแหลงวัตถุดบิประเภทโลหะที่ไมใชเหล็กที่ตองการใช 5 4 3 2 1 
 โลหะที่ไมใชเหล็กที่พบปญหามากที่สดุในการหาแหลงวตัถุดิบ คือ 

 1.ชนิดรีด  2. ชนิดหลอ 



 78

 
 

ระดับความสําคัญของปญหา 

รายการปญหาในอุตสาหกรรมแมพิมพพลาสติก 
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ี่สุด
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5. ดานวัตถุดิบ (Material) (ตอ) 
40. คุณภาพของโลหะที่ไมใชเหล็กที่ใช 5 4 3 2 1 

 โลหะที่ไมใชเหล็กที่พบปญหามากที่สดุในดานคุณภาพ คือ 
 1.ชนิดรีด  2. ชนิดหลอ 

41. ปริมาณของโลหะทีไ่มใชเหล็กที่ใช 5 4 3 2 1 
 โลหะที่ไมใชเหล็กที่พบปญหามากที่สดุในดานปริมาณ คือ 

 1.ชนิดรีด  2. ชนิดหลอ 
42. การสงมอบวัตถดุิบชองผูขาย 5 4 3 2  1 
43. การสนับสนุนของภาครัฐในสวนของวัตถุดิบ 5 4 3 2 1 
44. ปญหาที่พบภายหลังจากการผลิตแมพิมพสําเร็จแลวมีอะไรบาง 
  
  
  
  
  
  
  
 
ตอนที่ 3 ความตองการการชวยเหลือของอุตสาหกรรมแมพิมพพลาสติกของไทย 
คําชี้แจง หากทานมีความตองการการชวยเหลือในอุตสาหกรรมแมพิมพพลาสติกจากหนวยงานในภาครัฐและภาคเอกชน

หนวยงานใด โปรดระบุชื่อหนวยงานและความตองการการชวยเหลือของทาน โดยแยกออกเปน 5 ดาน 
45. ดานบุคลากร 

45.1 ความตองการการชวยเหลือ  
   
   
   
45.2 ชื่อหนวยงานที่ตองการใหทําการชวยเหลือ  
   

 
46. ดานการบริหารและการจัดการ 

46.1 ความตองการการชวยเหลือ  
   
   
   
46.2 ชื่อหนวยงานที่ตองการใหทําการชวยเหลือ  
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47. ดานการเงิน 
47.1 ความตองการการชวยเหลือ  
   
   
   
47.2 ชื่อหนวยงานที่ตองการใหทําการชวยเหลือ  
   

 
48. ดานเครื่องจักรและอุปกรณ 

48.1 ความตองการการชวยเหลือ  
   
   
   
48.2 ชื่อหนวยงานที่ตองการใหทําการชวยเหลือ  
   

 
49. ดานวัตถุดิบ 

49.1 ความตองการการชวยเหลือ  
   
   
   
49.2 ชื่อหนวยงานที่ตองการใหทําการชวยเหลือ  
   

 
 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ค 
 

- การคาํนวณหาจํานวนประชากรของงานวิจัย 
- ผลการคาํนวณหาคุณภาพของแบบสอบถาม 
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การคํานวณหาจํานวนกลุมตัวอยางของงานวิจัย 
ประชากรที่ใชในการวิจัยครั้งนี้ จํานวน 308 ราย และจากตารางสําเร็จรูปคํานวณหาขนาด

ของกลุมตัวอยางของ R.V.Krejcie และ D.W.Morgan (ธานินทร, 2544: 40) พบวาอยูระหวาง
จํานวนประชากร 300 ราย ใชขนาดของกลุมตัวอยาง 169 ราย และจํานวนประชากร 320 ราย 
ใชขนาดของกลุมตัวอยาง 175 ราย จึงนํามาคํานวณคํานวณหาขนาดของกลุมตัวอยาง ดังนี้ 

 

ขนาดของกลุมตัวอยาง = 171 308)-(320
300)-(320
169)-(175-175 =⎥

⎦

⎤
⎢
⎣

⎡
×⎥

⎦

⎤
⎢
⎣

⎡   ราย 

 
ผลการคํานวณหาคุณภาพของแบบสอบถาม 

การคํานวณหาคุณภาพของแบบสอบถามของการวิจัยครั้งนี้ ทําการคํานวณหาคาความ
เช่ือมั่น (Reliability) ของแบบสอบถามทั้งชุด และหาอํานาจจําแนกจากคาสวนเบี่ยงเบน
มาตรฐาน 
แสดงผลการคํานวณหาคาความเชื่อมั่น (Reliability) จากโปรแกรม SPSS v.11 
****** Method 1 (space saver) will be used for this analysis ****** 
  
  R E L I A B I L I T Y   A N A L Y S I S   -   S C A L E   (A L P H A) 
Item-total Statistics 

                            

Scale 
Mean if 
Item 

Deleted 

Scale  
Variance 
if Item 
Deleted 

Corrected  
Item- 
Total 

Correlatio
n 

 Alpha if 
Item 

Deleted 
การสรรหาบุคลากร 115.3991 172.1441 0.3368 0.8695 
คุณภาพและระดับความสมารถของบุคลากร 115.8991 176.8184 0.0439 0.8733 
การพัฒนาและการฝกอบรมเพือ่เพ่ิมความ
ชํานาญใหบุคลากร 116.1264 175.8104 0.1322 0.8721 
การสนับสนุนของภาครฐัในสวนของบุคลากร 116.4900 175.749 0.0762 0.8738 
การนําระบบบรหิารงานมาประยุกตใชงานใน
องคกร 116.2173 169.6396 0.3938 0.8683 
การสนับสนุนของภาครฐัในสวนของการนํา
ระบบบรหิารงานมาใช 116.6718 168.9048 0.4497 0.8674 
การทําตลาดในประเทศ 116.5809 176.7908 -0.0106 0.8788 
การทําตลาดตางประเทศ 116.3082 186.7086 -0.3008 0.8893 
การสนับสนุนของภาครฐัในสวนของการตลาด 116.3536 180.4228 -0.1327 0.8818 
ปญหาดานเงินทุน 117.2173 164.0177 0.4661 0.8664 
ปญหาดานเงินหมุนเวียน 117.3991 163.7498 0.4765 0.8662 
ปญหาดานแหลงเงินกู 117.3991 166.4613 0.3728 0.8688 
ระยะเวลาในการใหเงินกู 117.2173 163.5301 0.6157 0.8635 
อัตราดอกเบี้ยเงินกู 117.0355 166.5316 0.4338 0.8673 
การสนับสนุนของภาครฐัในการหาแหลงเงินทนุ 116.9900 163.8432 0.5618 0.8644 
ราคาเครื่องจักร 116.1264 168.3523 0.4758 0.867 
ประสทิธิภาพเครื่องจักร 116.4900 163.9185 0.5027 0.8656 
การซอมแซมและบํารุงรักษาเครื่องจักร 116.3991 165.8736 0.5974 0.8647 
ราคาเครื่องมือ 116.0355 166.063 0.6328 0.8645 
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ประสทิธิภาพเครื่องมือ 116.1718 163.7086 0.7245 0.8625 
ราคาของซอฟแวรที่ใชชวยการผลติ 115.6264 173.0323 0.2148 0.8715 
ความสามารถของซอฟแวรทีใ่ชชวยการผลติ 116.6718 166.1439 0.4703 0.8665 
การสนับสนุนของภาครฐัในสวนของเครื่องจักร
และอุปกรณ 116.2627 171.8739 0.1703 0.8739 
การหาแหลงวตัถุดิบประเภทเหล็กที่ตองการใช 116.5809 163.4479 0.6547 0.863 
คุณภาพของเหล็กที่ใช 116.3991 162.0222 0.6429 0.8626 
ปริมาณของเหล็กที่ใช 116.8991 168.4574 0.3515 0.8691 
การหาแหลงวตัถุดิบประเภทโลหะที่ไมใชเหลก็
ที่ตองการใช 117.0355 161.3992 0.5119 0.8652 
คุณภาพของโลหะที่ไมใชเหลก็ที่ใช 116.9900 164.2309 0.4832 0.866 
ปริมาณของโลหะที่ไมใชเหลก็ที่ใช 117.2173 163.6444 0.5063 0.8655 
การสงมอบวตัถดุิบของผูขาย 116.6718 167.5086 0.5275 0.8661 
การสนับสนุนของภาครฐัในสวนของวัตถุดิบ 116.9900 170.1537 0.2492 0.8717 
      
  R E L I A B I L I T Y   A N A L Y S I S   -   S C A L E   (A L P H A) 
Reliability Coefficients 
N of Cases =     22.0                    N of Items = 37 
Alpha =    .8718 
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แสดงผลการคํานวณคาสวนเบี่ยงเบนมาตรฐานจากโปรแกรม SPSS v.11 
Statistics 

  N 
  Valid Missing Mean 

Std. 
Deviation 

เฉลี่ยโดยภาพรวม 30 0 3.324 0.323
การสรรหาบุคลากร 30 0 4.300 0.702
คุณภาพและระดับความสมารถของบุคลากร 30 0 3.833 0.531
การพัฒนาและการฝกอบรมเพือ่เพ่ิมความชํานาญให
บุคลากร 30 0 3.767 0.430
4. การสนับสนนุของภาครฐัในสวนของบุคลากร 30 0 3.300 0.651
เฉลี่ยรวมดานบคุลากร 30 0 3.800 0.362
การนําระบบบรหิารงานมาประยุกตใชงานในองคกร 24 6 3.458 0.833
การสนับสนุนของภาครฐัในสวนของการนําระบบ
บริหารงานมาใช 30 0 3.200 0.714
การทําตลาดในประเทศ 30 0 3.367 0.999
การทําตลาดตางประเทศ 30 0 3.600 1.221
การสนับสนุนของภาครฐัในสวนของการตลาด 30 0 3.600 1.070
เฉลี่ยรวมดานการบรหิารและการจัดการ 30 0 3.453 0.660
ปญหาดานเงินทุน 30 0 2.867 1.042
ปญหาดานเงินหมุนเวียน 30 0 2.733 1.081
ปญหาดานแหลงเงินกู 30 0 2.700 1.088
ระยะเวลาในการใหเงินกู 30 0 2.767 0.858
อัตราดอกเบี้ยเงินกู 30 0 3.100 1.062
การสนับสนุนของภาครฐัในการหาแหลงเงินทนุ 30 0 3.000 0.947
เฉลี่ยรวมดานเงินทุน 30 0 2.861 0.849
  
ราคาเครื่องจักร 30 0 3.700 0.651
ประสทิธิภาพเครื่องจักร 30 0 3.367 0.890
การซอมแซมและบํารุงรักษาเครื่องจักร 30 0 3.533 0.681
ราคาเครื่องมือ 30 0 3.800 0.664
ประสทิธิภาพเครื่องมือ 30 0 3.467 0.819
ราคาของซอฟแวรที่ใชชวยการผลติ 30 0 4.167 0.747
ความสามารถของซอฟแวรทีใ่ชชวยการผลติ 30 0 3.100 0.845
การสนับสนุนของภาครฐัในสวนของเครื่องจักรและ
อุปกรณ 30 0 3.533 0.973
เฉลี่ยรวมดานเครื่องจักรและอุปกรณ 30 0 3.583 0.443
การหาแหลงวตัถุดิบประเภทเหล็กที่ตองการใช 30 0 3.300 0.837
คุณภาพของเหล็กที่ใช 30 0 3.333 0.844
ปริมาณของเหล็กที่ใช 30 0 2.933 0.868
การหาแหลงวตัถุดิบประเภทโลหะที่ไมใชเหลก็ที่
ตองการใช 28 2 2.571 1.168
คุณภาพของโลหะที่ไมใชเหลก็ที่ใช 28 2 2.607 1.066
ปริมาณของโลหะที่ไมใชเหลก็ที่ใช 28 2 2.429 1.034
การสงมอบวตัถดุิบของผูขาย 30 0 3.033 0.669
การสนับสนุนของภาครฐัในสวนของวัตถุดิบ 30 0 2.900 0.923
เฉลี่ยรวมดานวตัถุดิบ 30 0 2.920 0.674

 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ง 
 

ผลการคํานวณขอมูลทางสถิต ิ
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ผลการคํานวณหาจํานวนและคารอยละของงานวิจัยครั้งนี้ โดยโปรแกรม SPSS v.11 มี
รายละเอียดดงันี้ 
เพศ 
    Frequency Percent Valid 

Percent 
Cumulative 

Percent 
Valid ชาย 147 85.96 85.96 85.96 
  หญิง 24 14.04 14.04 100.00 
  Total 171 100.0 100.0  
 
อายุ 
    Frequency Percent Valid Percent Cumulative 

Percent 
Valid ต่ํากวา 30 ป 33 19.30 19.30 19.30 
  30 ป ถึงต่ํากวา 40 ป 73 42.69 42.69 61.99 
  40 ป ถึงต่ํากวา 50 ป 40 23.39 23.39 85.38 
  ตั้งแต 50 ป ข้ึนไป 14 8.19 8.19 93.57 
 ไมตอบ 11 6.43 6.43 100.00 
  Total 171 100.00 100.00  
 
ตําแหนงประจาํในองคกร 

  Frequency Percent Valid 
Percent 

Cumulative 
Percent 

Valid ผูบรหิารระดับสงู 53 30.99 30.99 30.99 
 ผูจัดการ 69 40.35 40.35 71.35 
 หัวหนางาน 33 19.30 19.30 90.64 
 วิศวกร 11 6.43 6.43 97.08 
 อ่ืนๆ 5 2.92 2.92 100.00 
 Total 171 100.00 100.00  
 
ขนาดกิจการ 
    Frequency Percent Valid 

Percent 
Cumulative 

Percent 
Valid ขนาดเล็ก 75 43.86 43.86 43.86 
  ขนาดกลาง 64 37.43 37.43 81.29 
  ขนาดใหญ 32 18.71 18.71 100.00 
  Total 171 100.00 100.00  

 
ลักษณะความเปนเจาของ 
    Frequency Percent Valid Percent Cumulative 

Percent 
Valid เจาเปนคนไทย 106 61.99 61.99 61.99 
  เจาของเปนคนตางชาต ิ 46 26.90 26.90 88.89 
  รวมทุนระหวางคนไทย

และคนตางชาติ 
19 11.11 11.11 100.00 

  Total 171 100.00 100.00  
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ระยะเวลาการเปดดําเนินกิจการ 
    Frequency Percent Valid Percent Cumulative 

Percent 
Valid ต่ํากวา 10ป 81 47.37 47.65 47.65 
  10ป ถึงต่ํากวา 20 ป 71 41.52 41.76 89.41 
  ตั้งแต 20 ป ข้ึนไป 18 10.53 10.59 100.00 
  Total 170 99.42 100.00  
Missing 9 1 .58   
Total   171 100.00   

 
ตลาดหลักของกิจการ 
    Frequency Percent Valid 

Percent 
Cumulative 

Percent 
Valid ใชเอง 39 22.81 22.81 22.81 
  ในประเทศ 102 59.65 59.65 82.46 
  ตางประเทศ 30 17.54 17.54 100.00 
  Total 171 100.00 100.00  
 
กําลังการผลิตแมพิมพ 
    Frequency Percent Valid 

Percent 
Cumulative 

Percent 
Valid ต่ํากวา 100 ชุดตอป 112 65.50 65.88 65.88 
  100 ชุดตอป ถงึต่ํากวา 200 ชุดตอป 37 21.64 21.76 87.65 
  200 ชุดตอป ถงึต่ํากวา 300 ชุดตอป 9 5.26 5.29 92.94 
  ตั้งแต 300 ชุดตอป ข้ึนไป 12 7.02 7.06 100.00 
  Total 170 99.42 100.00  
Missing 9 1 .58   
Total   171 100.00   
 
ความสมารถในการผลติแมพิมพไดใหญทีสุ่ด 
    Frequency Percent Valid 

Percent 
Cumulative 

Percent 
Valid นอยกวา 600 mm. 47 27.49 27.49 27.49 
  600 mm. แตนอยกวา 1200 mm. 79 46.20 46.20 73.68 
  1200 mm. แตนอยกวา 1800 mm. 26 15.20 15.20 88.89 
  ตั้งแต 1800 mm. ข้ึนไป 19 11.11 11.11 100.00 
  Total 171 100.00 100.00  
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ระดับความเที่ยงตรงในการผลติแมพิมพ 
    Frequency Percent Valid 

Percent 
Cumulative 

Percent 
Valid 0.05 mm. ข้ึนไป 41 23.98 25.15 25.15 
  นอยกวา 0.05 mm. ถึง 0.01 mm. 87 50.88 53.37 78.53 
  นอยกวา 0.01 mm. ถึง 0.005 mm. 25 14.62 15.34 93.87 
  นอยกวา 0.005 mm. 10 5.85 6.13 100.00 
  Total 163 95.32 100.00  
Missing 9 8 4.68   
Total   171 100.00   

 
การใชซอฟแวรชวยผลติ 
    Frequency Percent Valid 

Percent 
Cumulative 

Percent 
Valid ไมใช 43 25.15 25.15 25.15 
  ใช 128 74.85 74.85 100.00 
  Total 171 100.00 100.00  
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ผลการคํานวณหาคาเฉลี่ยและคาสวนเบี่ยงเบนมาตรฐานของงานวิจัยครั้งนี้ โดยโปรแกรม 
SPSS v.11 มีรายละเอียดดังนี้ 
Statistics 
  N Mean Std.  
  Valid Missing  Deviation
การสรรหาบุคลากร 171 0 4.02 .677 
คุณภาพและระดับความสมารถของบุคลากร 171 0 3.71 .648 
การพัฒนาและการฝกอบรมเพือ่เพ่ิมความชํานาญใหบุคลากร 171 0 3.66 .652 
การสนับสนุนของภาครฐัในสวนของบุคลากร 169 2 3.25 .716 
มีการนําระบบบริหารงานมาประยุกตใชงานในองคกรของทาน
หรือไม 

171 0 1.15 .354 

การนําระบบบรหิารงานมาประยุกตใชงานในองคกร 146 25 3.36 .653 
การสนับสนุนของภาครฐัในสวนของการนําระบบบริหารงานมา
ใช 

171 0 2.88 .839 

การทําตลาดในประเทศ 171 0 3.26 .885 
การทําตลาดตางประเทศ 171 0 3.43 1.142 
การสนับสนุนของภาครฐัในสวนของการตลาด 171 0 3.39 1.145 
ปญหาดานเงินทุน 171 0 2.95 .993 
ปญหาดานเงินหมุนเวียน 171 0 3.02 1.116 
ปญหาดานแหลงเงินกู 171 0 2.94 1.164 
ระยะเวลาในการใหเงินกู 171 0 2.94 1.018 
อัตราดอกเบี้ยเงินกู 171 0 3.19 1.081 
การสนับสนุนของภาครฐัในการหาแหลงเงินทนุ 171 0 3.13 1.046 
ราคาเครื่องจักร 171 0 3.63 .789 
ประสทิธิภาพเครื่องจักร 171 0 3.32 .884 
การซอมแซมและบํารุงรักษาเครื่องจักร 171 0 3.45 .776 
ราคาเครื่องมือ 171 0 3.82 .731 
เครื่องมือที่พบปญหามากที่สดุในดานราคา 112 59 1.28 .557 
ประสทิธิภาพเครื่องมือ 171 0 3.58 .853 
ราคาของซอฟแวรที่ใชชวยการผลติ 171 0 3.90 .998 
ความสามารถของซอฟแวรทีใ่ชชวยการผลติ 171 0 3.13 .955 
การสนับสนุนของภาครฐัในสวนของเครื่องจักรและอุปกรณ 171 0 3.32 1.071 
การหาแหลงวตัถุดิบประเภทเหล็กที่ตองการใช 171 0 3.16 .810 
คุณภาพของเหล็กที่ใช 171 0 3.23 .888 
ปริมาณของเหล็กที่ใช 171 0 3.04 .870 
การหาแหลงวตัถุดิบประเภทโลหะที่ไมใชเหลก็ที่ตองการใช 166 5 2.75 1.130 
คุณภาพของโลหะที่ไมใชเหลก็ที่ใช 164 7 2.75 1.121 
ปริมาณของโลหะที่ไมใชเหลก็ที่ใช 164 7 2.52 1.030 
การสงมอบวตัถดุิบของผูขาย 169 2 3.04 .723 
การสนับสนุนของภาครฐัในสวนของวัตถุดิบ 167 4 2.93 .879 
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ผลการคํานวณเปรียบเทียบความแตกตางรายดาน ดวยวิธี ANOVA ของงานวิจัยครั้งนี้ 
โดยโปรแกรม SPSS v.11 มีรายละเอียดดังนี ้
Descriptives 
    N Mean Std. 

Deviati
on 

Std.  
Error 

95% 
Confidence 
Interval for 

Mean 

Minimu
m 

Maximu
m 

        Lower 
Bound

Upper 
Bound 

  

ขนาดเล็ก 75 3.2700 .41276 .04766 3.1750 3.3650 2.28 4.09 
ขนาดกลาง 64 3.3117 .29617 .03702 3.2377 3.3857 2.55 3.96 
ขนาดใหญ 32 3.2483 .35741 .06318 3.1195 3.3772 2.11 3.76 

เฉลี่ยโดยภาพรวม 
  
  
  Total 171 3.2816 .36134 .02763 3.2270 3.3361 2.11 4.09 

ขนาดเล็ก 75 3.6000 .47576 .05494 3.4905 3.7095 2.50 4.50 
ขนาดกลาง 64 3.7539 .42373 .05297 3.6481 3.8598 2.25 4.50 
ขนาดใหญ 32 3.6328 .35346 .06248 3.5054 3.7602 3.00 4.25 

เฉลี่ยรวมดาน
บุคลากร 
  
  Total 171 3.6637 .43919 .03359 3.5974 3.7300 2.25 4.50 

ขนาดเล็ก 75 3.88 .734 .085 3.71 4.05 3 5 
ขนาดกลาง 64 4.14 .639 .080 3.98 4.30 2 5 
ขนาดใหญ 32 4.13 .554 .098 3.93 4.32 3 5 

การสรรหาบุคลากร 
  
  
  Total 171 4.02 .677 .052 3.92 4.13 2 5 

ขนาดเล็ก 50 1.62 .602 .085 1.45 1.79 1 3 
ขนาดกลาง 59 2.10 1.125 .146 1.81 2.39 1 4 
ขนาดใหญ 29 1.48 1.056 .196 1.08 1.88 1 4 

ตําแหนงที่มีปญหา
มากทีสุ่ดในการสรร
หาบุคลากร 
  Total 138 1.80 .983 .084 1.63 1.96 1 4 

ขนาดเล็ก 75 3.57 .701 .081 3.41 3.73 3 5 
ขนาดกลาง 64 3.80 .568 .071 3.65 3.94 3 5 
ขนาดใหญ 32 3.84 .628 .111 3.62 4.07 3 5 

คุณภาพและระดับ
ความสามารถของ
บุคลากร 
  Total 171 3.71 .648 .050 3.61 3.81 3 5 

ขนาดเล็ก 36 2.00 1.042 .174 1.65 2.35 1 4 
ขนาดกลาง 46 1.85 .842 .124 1.60 2.10 1 3 
ขนาดใหญ 23 1.78 1.242 .259 1.25 2.32 1 4 

ตําแหนงที่มีปญหา
มากทีสุ่ดในดาน
คุณภาพและระดับ
ความสามารถของ
บุคลากร 

Total 105 1.89 1.003 .098 1.69 2.08 1 4 

ขนาดเล็ก 75 3.68 .619 .071 3.54 3.82 2 5 
ขนาดกลาง 64 3.72 .701 .088 3.54 3.89 2 5 
ขนาดใหญ 32 3.50 .622 .110 3.28 3.72 2 4 

การพัฒนาและการ
ฝกอบรมเพื่อเพ่ิม
ความชํานาญให 
บุคลากร Total 171 3.66 .652 .050 3.56 3.76 2 5 

ขนาดเล็ก 49 1.78 .963 .138 1.50 2.05 1 4 
ขนาดกลาง 41 2.20 .980 .153 1.89 2.50 1 4 
ขนาดใหญ 18 2.00 .970 .229 1.52 2.48 1 3 

ปญหาที่พบมาก
ที่สดุในการพัฒนา
และการฝกอบรม
บุคลากร Total 108 1.97 .981 .094 1.79 2.16 1 4 

ขนาดเล็ก 75 3.27 .741 .086 3.10 3.44 1 5 
ขนาดกลาง 62 3.34 .745 .095 3.15 3.53 2 5 
ขนาดใหญ 32 3.06 .564 .100 2.86 3.27 2 4 

การสนับสนุนของ
ภาครัฐในสวนของ 
บุคลากร 

Total 169 3.25 .716 .055 3.15 3.36 1 5 
ขนาดเล็ก 75 3.2373 .67113 .07750 3.0829 3.3917 1.40 4.25 
ขนาดกลาง 64 3.3203 .65324 .08166 3.1571 3.4835 1.60 4.40 
ขนาดใหญ 32 3.2313 .42231 .07465 3.0790 3.3835 2.20 4.00 

เฉลี่ยรวมดานการ
บริหารและการ
จัดการ 
  Total 171 3.2673 .62323 .04766 3.1732 3.3613 1.40 4.40 
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    N Mean Std. 
Deviati

on 

Std.  
Error 

95% 
Confidence 
Interval for 

Mean 

Minimu
m 

Maximu
m 

        Lower 
Bound

Upper 
Bound 

  

ขนาดเล็ก 75 1.32 .470 .054 1.21 1.43 1 2 
ขนาดกลาง 64 1.02 .125 .016 .98 1.05 1 2 
ขนาดใหญ 32 1.00 .000 .000 1.00 1.00 1 1 

มีการนําระบบ
บริหารงานมา
ประยุกตใชงานใน
องคกรของทาน
หรือไม 

Total 171 1.15 .354 .027 1.09 1.20 1 2 

ขนาดเล็ก 51 3.27 .451 .063 3.15 3.40 3 4 
ขนาดกลาง 63 3.37 .725 .091 3.18 3.55 2 5 
ขนาดใหญ 32 3.50 .762 .135 3.23 3.77 2 5 

การนําระบบ
บริหารงานมา
ประยุกตใชงานใน
องคกร 
  

Total 146 3.36 .653 .054 3.26 3.47 2 5 

ขนาดเล็ก 14 1.21 .426 .114 .97 1.46 1 2 
ขนาดกลาง 28 1.32 .819 .155 1.00 1.64 1 4 
ขนาดใหญ 19 1.68 1.108 .254 1.15 2.22 1 4 

ระบบบรหิารงานที่
พบปญหามากที่สดุ 
  
  Total 61 1.41 .864 .111 1.19 1.63 1 4 

ขนาดเล็ก 75 2.80 .944 .109 2.58 3.02 1 5 
ขนาดกลาง 64 3.00 .756 .094 2.81 3.19 1 4 
ขนาดใหญ 32 2.84 .723 .128 2.58 3.10 2 4 

การสนับสนุนของ
ภาครัฐในสวนของ
การนําระบบ
บริหารงานมาใช Total 171 2.88 .839 .064 2.76 3.01 1 5 

ขนาดเล็ก 75 3.31 .870 .100 3.11 3.51 1 5 
ขนาดกลาง 64 3.33 .977 .122 3.08 3.57 1 5 
ขนาดใหญ 32 3.03 .695 .123 2.78 3.28 2 4 

การทําตลาดใน
ประเทศ 
  
  
  

Total 171 3.26 .885 .068 3.13 3.40 1 5 

ขนาดเล็ก 75 3.49 1.359 .157 3.18 3.81 1 5 
ขนาดกลาง 64 3.30 .954 .119 3.06 3.54 1 5 
ขนาดใหญ 32 3.53 .915 .162 3.20 3.86 2 5 

การทําตลาด
ตางประเทศ 
  
  
  

Total 171 3.43 1.142 .087 3.25 3.60 1 5 

ขนาดเล็ก 75 3.27 1.143 .132 3.00 3.53 1 5 
ขนาดกลาง 64 3.61 1.229 .154 3.30 3.92 1 5 
ขนาดใหญ 32 3.25 .916 .162 2.92 3.58 2 5 

การสนับสนุนของ
ภาครัฐในสวนของ
การตลาด 

Total 171 3.39 1.145 .088 3.22 3.56 1 5 
ขนาดเล็ก 75 3.1156 .94399 .10900 2.8984 3.3327 1.33 5.00 
ขนาดกลาง 64 3.0391 .91275 .11409 2.8111 3.2671 1.00 5.00 
ขนาดใหญ 32 2.8073 .64495 .11401 2.5748 3.0398 1.00 3.50 

เฉลี่ยรวมดาน
การเงิน 
 

Total 171 3.0292 .88605 .06776 2.8955 3.1630 1.00 5.00 
ขนาดเล็ก 75 3.13 1.031 .119 2.90 3.37 1 5 
ขนาดกลาง 64 2.88 .968 .121 2.63 3.12 1 5 
ขนาดใหญ 32 2.69 .896 .158 2.36 3.01 1 4 

ปญหาดานเงินทุน 
  
  

Total 171 2.95 .993 .076 2.80 3.10 1 5 
ขนาดเล็ก 75 3.20 1.103 .127 2.95 3.45 1 5 
ขนาดกลาง 64 2.98 1.202 .150 2.68 3.28 1 5 
ขนาดใหญ 32 2.69 .896 .158 2.36 3.01 1 4 

ปญหาดานเงิน
หมุนเวียน 

Total 171 3.02 1.116 .085 2.85 3.19 1 5 
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    N Mean Std. 
Deviati

on 

Std.  
Error 

95% 
Confidence 
Interval for 

Mean 

Minimu
m 

Maximu
m 

        Lower 
Bound

Upper 
Bound 

  

ขนาดเล็ก 75 3.03 1.252 .145 2.74 3.31 1 5 
ขนาดกลาง 64 2.92 1.159 .145 2.63 3.21 1 5 
ขนาดใหญ 32 2.75 .950 .168 2.41 3.09 1 4 

ปญหาดานแหลง
เงินกู 
  
  
  

Total 171 2.94 1.164 .089 2.76 3.11 1 5 

ขนาดเล็ก 28 1.00 .000 .000 1.00 1.00 1 1 
ขนาดกลาง 22 1.27 .456 .097 1.07 1.47 1 2 
ขนาดใหญ 6 1.33 .516 .211 .79 1.88 1 2 

แหลงเงินกูทีท่าน
พบปญหามากที่สดุ 
  
  Total 56 1.14 .353 .047 1.05 1.24 1 2 

ขนาดเล็ก 75 2.95 1.038 .120 2.71 3.19 1 5 
ขนาดกลาง 64 2.92 1.131 .141 2.64 3.20 1 5 
ขนาดใหญ 32 2.94 .716 .127 2.68 3.20 1 4 

ระยะเวลาในการให
เงินกู 
  
  
  

Total 171 2.94 1.018 .078 2.78 3.09 1 5 

ขนาดเล็ก 75 3.19 1.049 .121 2.95 3.43 1 5 
ขนาดกลาง 64 3.31 1.271 .159 3.00 3.63 1 5 
ขนาดใหญ 32 2.97 .647 .114 2.74 3.20 1 4 

อัตราดอกเบี้ยเงินกู 
  
  
  Total 171 3.19 1.081 .083 3.03 3.36 1 5 

ขนาดเล็ก 75 3.20 1.197 .138 2.92 3.48 1 5 
ขนาดกลาง 64 3.22 .983 .123 2.97 3.46 1 5 
ขนาดใหญ 32 2.81 .693 .122 2.56 3.06 1 4 

การสนับสนุนของ
ภาครัฐในการหา
แหลงเงินทุน 
  
  

Total 171 3.13 1.046 .080 2.98 3.29 1 5 

ขนาดเล็ก 75 3.4667 .51593 .05957 3.3480 3.5854 2.25 4.50 
ขนาดกลาง 64 3.5625 .49901 .06238 3.4379 3.6871 2.25 4.63 
ขนาดใหญ 32 3.5508 .46213 .08169 3.3842 3.7174 2.38 4.63 

เฉลี่ยรวมดาน
เครื่องจักรและ
อุปกรณ 
  
  

Total 171 3.5183 .49920 .03818 3.4429 3.5936 2.25 4.63 

ขนาดเล็ก 75 3.72 .605 .070 3.58 3.86 2 5 
ขนาดกลาง 64 3.67 1.024 .128 3.42 3.93 1 5 
ขนาดใหญ 32 3.34 .545 .096 3.15 3.54 2 4 

ราคาเครื่องจักร 
  
  
  Total 171 3.63 .789 .060 3.51 3.75 1 5 

ขนาดเล็ก 52 2.44 1.650 .229 1.98 2.90 1 6 
ขนาดกลาง 41 2.15 1.236 .193 1.76 2.54 1 6 
ขนาดใหญ 12 4.67 1.969 .569 3.42 5.92 2 6 

เครื่องจักรที่พบ
ปญหามากที่สดุใน
ดานราคา 

Total 105 2.58 1.708 .167 2.25 2.91 1 6 
ขนาดเล็ก 75 3.23 .894 .103 3.02 3.43 1 4 
ขนาดกลาง 64 3.30 .920 .115 3.07 3.53 1 5 
ขนาดใหญ 32 3.56 .759 .134 3.29 3.84 2 5 

ประสทิธิภาพ
เครื่องจักร 
  
  
  

Total 171 3.32 .884 .068 3.18 3.45 1 5 

ขนาดเล็ก 36 3.22 1.709 .285 2.64 3.80 1 6 
ขนาดกลาง 29 2.21 .559 .104 1.99 2.42 1 3 
ขนาดใหญ 15 4.07 1.792 .463 3.07 5.06 2 6 

เครื่องจักรที่พบ
ปญหามากที่สดุใน
ดานประสทิธิภาพ 
  Total 80 3.01 1.563 .175 2.66 3.36 1 6 
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    N Mean Std. 
Deviati

on 

Std.  
Error 

95% 
Confidence 
Interval for 

Mean 

Minimu
m 

Maximu
m 

        Lower 
Bound

Upper 
Bound 

  

ขนาดเล็ก 75 3.47 .905 .105 3.26 3.67 1 5 
ขนาดกลาง 64 3.38 .701 .088 3.20 3.55 2 5 
ขนาดใหญ 32 3.56 .564 .100 3.36 3.77 2 4 

การซอมแซมและ
บํารุงรักษา
เครื่องจักร 
  
  

Total 171 3.45 .776 .059 3.33 3.57 1 5 

ขนาดเล็ก 38 1.92 1.383 .224 1.47 2.38 1 5 
ขนาดกลาง 28 2.07 1.215 .230 1.60 2.54 1 5 
ขนาดใหญ 19 2.16 1.068 .245 1.64 2.67 1 4 

ปญหาที่พบมาก
ที่สดุในการการ
ซอมแซมและ
บํารุงรักษา
เครื่องจักร 
  

Total 85 2.02 1.253 .136 1.75 2.29 1 5 

ขนาดเล็ก 75 3.85 .800 .092 3.67 4.04 2 5 
ขนาดกลาง 64 3.89 .594 .074 3.74 4.04 3 5 
ขนาดใหญ 32 3.63 .793 .140 3.34 3.91 2 5 

ราคาเครื่องมือ 
  
  
  Total 171 3.82 .731 .056 3.71 3.93 2 5 

ขนาดเล็ก 47 1.26 .530 .077 1.10 1.41 1 3 
ขนาดกลาง 49 1.18 .391 .056 1.07 1.30 1 2 
ขนาดใหญ 16 1.63 .885 .221 1.15 2.10 1 3 

เครื่องมือที่พบ
ปญหามากที่สดุใน
ดานราคา 
  
  

Total 112 1.28 .557 .053 1.17 1.38 1 3 

ขนาดเล็ก 75 3.45 .977 .113 3.23 3.68 1 5 
ขนาดกลาง 64 3.61 .809 .101 3.41 3.81 2 5 
ขนาดใหญ 32 3.81 .535 .095 3.62 4.01 3 5 

ประสทิธิภาพ
เครื่องมือ 
  
  
  

Total 171 3.58 .853 .065 3.45 3.71 1 5 

ขนาดเล็ก 40 1.35 .662 .105 1.14 1.56 1 3 
ขนาดกลาง 40 1.25 .494 .078 1.09 1.41 1 3 
ขนาดใหญ 24 1.25 .608 .124 .99 1.51 1 3 

เครื่องมือที่พบ
ปญหามากที่สดุใน
ดานประสทิธิภาพ 
  Total 104 1.29 .586 .057 1.17 1.40 1   3 

ขนาดเล็ก 75 3.68 1.055 .122 3.44 3.92 1 5 
ขนาดกลาง 64 4.14 .941 .118 3.91 4.38 1 5 
ขนาดใหญ 32 3.94 .878 .155 3.62 4.25 2 5 

ราคาของซอฟแวร
ที่ใชชวยการ
ออกแบบ 

Total 171 3.90 .998 .076 3.75 4.05 1 5 
ขนาดเล็ก 75 3.11 .909 .105 2.90 3.32 1 4 
ขนาดกลาง 64 3.00 1.069 .134 2.73 3.27 1 5 
ขนาดใหญ 32 3.44 .759 .134 3.16 3.71 2 5 

ความสามารถของ
ซอฟแวรที่ใชชวย 
การออกแบบ 

Total 171 3.13 .955 .073 2.98 3.27 1 5 
ขนาดเล็ก 75 3.23 1.085 .125 2.98 3.48 1 5 
ขนาดกลาง 64 3.52 1.069 .134 3.25 3.78 1 5 
ขนาดใหญ 32 3.13 1.008 .178 2.76 3.49 1 5 

การสนับสนุนของ
ภาครัฐในสวนของ
เครื่องจักรและ
อุปกรณ Total 171 3.32 1.071 .082 3.15 3.48 1 5 

ขนาดเล็ก 75 2.9305 .69792 .08059 2.7699 3.0911 1.25 4.00 
ขนาดกลาง 64 2.8828 .52007 .06501 2.7529 3.0127 1.50 3.80 
ขนาดใหญ 32 3.0195 .74468 .13164 2.7510 3.2880 1.00 4.00 

เฉลี่ยรวมดาน
วัตถดุิบ 
  
  
  

Total 171 2.9293 .64477 .04931 2.8320 3.0266 1.00 4.00 
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    N Mean Std. 

Deviati
on 

Std.  
Error 

95% 
Confidence 
Interval for 

Mean 

Minimu
m 

Maximu
m 

        Lower 
Bound

Upper 
Bound 

  

ขนาดเล็ก 75 3.17 .760 .088 3.00 3.35 1 4 
ขนาดกลาง 64 3.22 .723 .090 3.04 3.40 2 5 
ขนาดใหญ 32 3.03 1.062 .188 2.65 3.41 1 4 

การหาแหลง
วัตถดุิบประเภท
เหล็กที่ตองการใช 
  Total 171 3.16 .810 .062 3.04 3.29 1 5 

ขนาดเล็ก 27 2.26 .984 .189 1.87 2.65 1 4 
ขนาดกลาง 15 1.00 .000 .000 1.00 1.00 1 1 
ขนาดใหญ 13 2.00 .913 .253 1.45 2.55 1 3 

เหล็กที่พบปญหา
มากทีสุ่ดในการหา
แหลงวตัถดุิบ 
  Total 55 1.85 .970 .131 1.59 2.12 1 4 

ขนาดเล็ก 75 3.17 .991 .114 2.95 3.40 1 5 
ขนาดกลาง 64 3.22 .786 .098 3.02 3.42 1 5 
ขนาดใหญ 32 3.38 .833 .147 3.07 3.68 1 4 

คุณภาพของเหล็ก
ที่ใช 

Total 171 3.23 .888 .068 3.09 3.36 1 5 
ขนาดเล็ก 29 2.14 .953 .177 1.78 2.50 1 3 
ขนาดกลาง 19 1.21 .631 .145 .91 1.51 1 3 
ขนาดใหญ 17 2.24 .903 .219 1.77 2.70 1 3 

เหล็กที่พบปญหา
มากทีสุ่ดในดาน
คุณภาพ 

Total 65 1.89 .954 .118 1.66 2.13 1 3 
ขนาดเล็ก 75 3.01 .951 .110 2.79 3.23 1 5 
ขนาดกลาง 64 3.03 .776 .097 2.84 3.23 1 4 
ขนาดใหญ 32 3.13 .871 .154 2.81 3.44 1 4 

ปริมาณของเหล็กที่
ใช 

Total 171 3.04 .870 .067 2.91 3.17 1 5 
ขนาดเล็ก 24 1.29 .550 .112 1.06 1.52 1 3 
ขนาดกลาง 21 1.29 .717 .156 .96 1.61 1 3 
ขนาดใหญ 12 1.92 .996 .288 1.28 2.55 1 3 

เหล็กที่พบปญหา
มากทีสุ่ดในดาน
ปริมาณ 
  Total 57 1.42 .755 .100 1.22 1.62 1 3 

ขนาดเล็ก 75 2.88 1.127 .130 2.62 3.14 1 5 
ขนาดกลาง 59 2.34 .993 .129 2.08 2.60 1 4 
ขนาดใหญ 32 3.22 1.157 .204 2.80 3.64 1 5 

การหาแหลง
วัตถดุิบประเภท
โลหะที่ไมใชเหล็ก
ที่ตองการใช Total 166 2.75 1.130 .088 2.58 2.93 1 5 

ขนาดเล็ก 23 1.35 .487 .102 1.14 1.56 1 2 
ขนาดกลาง 8 1.75 .707 .250 1.16 2.34 1 3 
ขนาดใหญ 16 1.50 .516 .129 1.22 1.78 1 2 

โลหะที่ไมใชเหล็ก
ที่พบปญหามาก
ที่สดุในการหา
แหลงวตัถดุิบ Total 47 1.47 .546 .080 1.31 1.63 1 3 

ขนาดเล็ก 75 2.79 1.166 .135 2.52 3.05 1 5 
ขนาดกลาง 59 2.58 1.117 .145 2.29 2.87 1 4 
ขนาดใหญ 30 3.00 .983 .179 2.63 3.37 1 5 

คุณภาพของโลหะ
ที่ไมใชเหล็กทีใ่ช 
  
  Total 164 2.75 1.121 .088 2.58 2.92 1 5 

ขนาดเล็ก 21 1.76 .436 .095 1.56 1.96 1 2 
ขนาดกลาง 14 1.71 .469 .125 1.44 1.98 1 2 
ขนาดใหญ 7 1.86 .378 .143 1.51 2.21 1 2 

โลหะที่ไมใชเหล็ก
ที่พบปญหามาก
ที่สดุในดาน
คุณภาพ 
  

Total 42 1.76 .431 .067 1.63 1.90 1 2 

ขนาดเล็ก 75 2.64 1.086 .125 2.39 2.89 1 5 
ขนาดกลาง 59 2.20 .906 .118 1.97 2.44 1 4 
ขนาดใหญ 30 2.87 .973 .178 2.50 3.23 1 5 

ปริมาณของโลหะที่
ไมใชเหล็กที่ใช 
  
  Total 164 2.52 1.030 .080 2.37 2.68 1 5 
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    N Mean Std. 

Deviati
on 

Std.  
Error 

95% 
Confidence 
Interval for 

Mean 

Minimu
m 

Maximu
m 

        Lower 
Bound

Upper 
Bound 

  

ขนาดเล็ก 16 1.63 .500 .125 1.36 1.89 1 2 
ขนาดกลาง 4 1.50 .577 .289 .58 2.42 1 2 
ขนาดใหญ 5 1.80 .447 .200 1.24 2.36 1 2 

โลหะที่ไมใชเหล็ก
ที่พบปญหามาก
ที่สดุในดานปรมิาณ 
  Total 25 1.64 .490 .098 1.44 1.84 1 2 

ขนาดเล็ก 75 2.91 .756 .087 2.73 3.08 1 4 
ขนาดกลาง 64 3.16 .739 .092 2.97 3.34 2 4 
ขนาดใหญ 30 3.10 .548 .100 2.90 3.30 2 4 

การสงมอบวตัถดุิบ
ของผูขาย 
  
  Total 169 3.04 .723 .056 2.93 3.15 1 4 

ขนาดเล็ก 73 2.89 .906 .106 2.68 3.10 1 5 
ขนาดกลาง 64 2.98 .900 .112 2.76 3.21 2 5 
ขนาดใหญ 30 2.93 .785 .143 2.64 3.23 1 4 

การสนับสนุนของ
ภาครัฐในสวนของ
วัตถดุิบ 
  
  

Total 167 2.93 .879 .068 2.80 3.07 1 5 

 
ผลการคํานวณเปรียบเทียบความแตกตางรายคู ดวยวิธี Scheffe ของงานวิจัยครั้งนี้ โดย

โปรแกรม SPSS v.11 มีรายละเอียดดังนี ้
   Mean Std. 

Error 
Sig. 95% Confidence 

Interval 
Dependent 

Variable 
(I) ขนาด
กิจการ 

(J) ขนาด
กิจการ 

Differenc
e (I-J) 

  Lower 
Bound 

Upper 
Bound 

ขนาดเล็ก ขนาดกลาง -0.261 0.114 0.076 -0.542 0.020 
 ขนาดใหญ -0.245 0.141 0.225 -0.594 0.104 

ขนาดกลาง ขนาดเล็ก 0.261 0.114 0.076 -0.020 0.542 
 ขนาดใหญ 0.016 0.145 0.994 -0.342 0.373 

ขนาดใหญ ขนาดเล็ก 0.245 0.141 0.225 -0.104 0.594 

การสรรหาบุคลากร 

 ขนาดกลาง -0.016 0.145 0.994 -0.373 0.342 
ขนาดเล็ก ขนาดกลาง -0.461 0.167 0.024 -0.873 -0.048 

 ขนาดใหญ -0.258 0.207 0.464 -0.769 0.254 
ขนาดกลาง ขนาดเล็ก 0.461 0.167 0.024 0.048 0.873 

 ขนาดใหญ 0.203 0.213 0.634 -0.322 0.728 
ขนาดใหญ ขนาดเล็ก 0.258 0.207 0.464 -0.254 0.769 

ราคาของซอฟแวร
ที่ใชชวยการผลิต 
 
 
 

 ขนาดกลาง -0.203 0.213 0.634 -0.728 0.322 
ขนาดเล็ก ขนาดกลาง 0.541 0.189 0.018 0.074 1.008 

 ขนาดใหญ -0.339 0.230 0.339 -0.906 0.228 
ขนาดกลาง ขนาดเล็ก -0.541 0.189 0.018 -1.008 -0.074 

 ขนาดใหญ -0.880 0.239 0.001 -1.469 -0.290 
ขนาดใหญ ขนาดเล็ก 0.339 0.230 0.339 -0.228 0.906 

การหาแหลง
วัตถดุิบประเภท
โลหะที่ไมใชเหล็ก
ที่ตองการใช 
 
 
 

 ขนาดกลาง 0.880 0.239 0.001 0.290 1.469 

ขนาดเล็ก ขนาดกลาง 0.437 0.175 0.047 0.005 0.868 
 ขนาดใหญ -0.227 0.217 0.580 -0.763 0.309 

ขนาดกลาง ขนาดเล็ก -0.437 0.175 0.047 -0.868 -0.005 
 ขนาดใหญ -0.663 0.225 0.015 -1.220 -0.107 

ขนาดใหญ ขนาดเล็ก 0.227 0.217 0.580 -0.309 0.763 

ปริมาณของโลหะ
ที่ไมใชเหล็กทีใ่ช 

 ขนาดกลาง 0.663 0.225 0.015 0.107 1.220 
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ผลการคํานวณหาการแจงแจกคาความถี่ขอมูลของงานวิจัยครั้งนี้ โดยโปรแกรม SPSS v.11 
มีรายละเอียดดังนี ้

ขนาดกิจการ  
เล็ก กลาง ใหญ 

Total 

Count 22 26 23 71 
% within ตําแหนงที่มีปญหามาก
ที่สดุในการสรรหาบุคลากร 

31.0% 36.6% 32.4% 100.0%
ออกแบบ 

% within ขนาดกิจการ 44.0% 44.1% 79.3% 51.4%
Count 25 9 2 36 
% within ตําแหนงที่มีปญหามาก
ที่สดุในการสรรหาบุคลากร 

69.4% 25.0% 5.6% 100.0%
แมชชีน 

% within ขนาดกิจการ 50.0% 15.3% 6.9% 26.1%
Count 3 16  19 
% within ตําแหนงที่มีปญหามาก
ที่สดุในการสรรหาบุคลากร 

15.8% 84.2%  100.0%
ประกอบ 

% within ขนาดกิจการ 6.0% 27.1%  13.8%
Count  8 4 12 
% within ตําแหนงที่มีปญหามาก
ที่สดุในการสรรหาบุคลากร 

 66.7% 33.3% 100.0%

ตําแหนงที่มี
ปญหามาก
ที่สดุในการ
สรรหา
บุคลากร 

ทดสอบและ
ตรวจสอบ 

% within ขนาดกิจการ  13.6% 13.8% 8.7% 
Total  Count 50 59 29 138 
  % within ตําแหนงที่มีปญหามาก

ที่สดุในการสรรหาบุคลากร 
36.2% 42.8% 21.0% 100.0%

  % within ขนาดกิจการ 100.0% 100.0% 100.0% 100.0%

 
การสรรหาบุคลากร*ขนาดกิจการ 

ขนาดกิจการ Mean N Std. 
Deviation

ขนาดเล็ก 3.88 75 .734 
ขนาดกลาง 4.14 64 .639 
ขนาดใหญ 4.13 32 .554 
Total 4.02 171 .677 

 
การสรรหาบุคลากร*ลักษณะความเปนเจาของ 

ลักษณะความเปนเจาของ Mean N Std. 
Deviation

เจาเปนคนไทย 3.97 106 .696 
เจาของเปนคนตางชาต ิ 3.93 46 .611 
รวมทุนระหวางคนไทยและคนตางชาต ิ 4.53 19 .513 
Total 4.02 171 .677 

 
การสรรหาบุคลากร*ระยะเวลาการเปดดําเนินกิจการ 

ระยะเวลาการเปดดําเนินกิจการ Mean N Std. 
Deviation

ต่ํากวา 10ป 4.11 81 .689 
10ป ถึงต่ํากวา 20 ป 3.92 71 .649 
ตั้งแต 20 ป ข้ึนไป 4.11 18 .676 
Total 4.03 170 .674 
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การสรรหาบุคลากร*ตลาดหลกัของกิจการ 
ตลาดหลักของกิจการ Mean N Std. 

Deviation 
ใชเอง 3.90 39 .754 
ในประเทศ 4.10 102 .725 
ตางประเทศ 3.93 30 .254 
Total 4.02 171 .677 

 
การสรรหาบุคลากร*กําลังการผลิตแมพิมพ 

กําลังการผลิตแมพิมพ Mean N Std. 
Deviation 

ต่ํากวา 100 ชุดตอป 3.98 112 .723 
100 ชุดตอป ถงึต่ํากวา 200 ชุดตอป 4.11 37 .567 
200 ชุดตอป ถงึต่ํากวา 300 ชุดตอป 4.33 9 .500 
ตั้งแต 300 ชุดตอป ข้ึนไป 4.00 12 .603 
Total 4.03 170 .674 

 
การสรรหาบุคลากร*การใชซอฟแวรชวยผลิต 
การใชซอฟแวรชวยผลติ Mean N Std. 

Deviation 
ไมใช 3.81 43 .664 
ใช 4.09 128 .669 
Total 4.02 171 .677 

 
ราคาของซอฟแวรที่ใชชวยการผลติ*ขนาดกิจการ 

ขนาดกิจการ Mean N Std. 
Deviation

ขนาดเล็ก 3.68 75 1.055 
ขนาดกลาง 4.14 64 .941 
ขนาดใหญ 3.94 32 .878 
Total 3.90 171 .998 

 
ราคาของซอฟแวรที่ใชชวยการผลติ*ลักษณะความเปนเจาของ 

ลักษณะความเปนเจาของ Mean N Std. 
Deviation

เจาเปนคนไทย 3.88 106 1.119 
เจาของเปนคนตางชาต ิ 4.02 46 .745 
รวมทุนระหวางคนไทยและคนตางชาต ิ 3.74 19 .806 
Total 3.88 106 1.119 

 
ราคาของซอฟแวรที่ใชชวยการผลติ*ระยะเวลาการเปดดําเนินกิจการ 

ระยะเวลาการเปดดําเนินกิจการ Mean N Std. 
Deviation

ต่ํากวา 10ป 3.96 81 .968 
10ป ถึงต่ํากวา 20 ป 3.73 71 1.108 
ตั้งแต 20 ป ข้ึนไป 4.28 18 .461 
Total 3.90 170 1.001 
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ราคาของซอฟแวรที่ใชชวยการผลติ  * ตลาดหลักของกิจการ 
ตลาดหลักของกิจการ Mean N Std. 

Deviation 
ใชเอง 3.85 39 .988 
ในประเทศ 3.87 102 1.078 
ตางประเทศ 4.07 30 .691 
Total 3.90 171 .998 

 
ราคาของซอฟแวรที่ใชชวยการผลติ*กําลังการผลติแมพิมพ 

กําลังการผลิตแมพิมพ Mean N Std. 
Deviation 

ต่ํากวา 100 ชุดตอป 3.83 112 1.056 
100 ชุดตอป ถงึต่ํากวา 200 ชุดตอป 4.03 37 .866 
200 ชุดตอป ถงึต่ํากวา 300 ชุดตอป 4.78 9 .441 
ตั้งแต 300 ชุดตอป ข้ึนไป 3.50 12 .798 
Total 3.90 170 1.001 

 
ราคาของซอฟแวรที่ใชชวยการผลติ*การใชซอฟแวรชวยผลติ 
การใชซอฟแวรชวยผลติ Mean N Std. 

Deviation 
ไมใช 3.37 43 1.431 
ใช 4.08 128 .728 
Total 3.90 171 .998 

 
ราคาของเครื่องจักรและอุปกรณ*ขนาดกิจการ 

ขนาดกิจการ Mean N Std. 
Deviation

ขนาดเล็ก 3.72 75 .605 
ขนาดกลาง 3.67 64 1.024 
ขนาดใหญ 3.34 32 .545 
Total 3.63 171 .789  

 
ราคาของเครื่องจักรและอุปกรณ*ลักษณะความเปนเจาของ 

ลักษณะความเปนเจาของ Mean N Std. 
Deviation

เจาเปนคนไทย 3.75 106 .791 
เจาของเปนคนตางชาต ิ 3.30 46 .813 
รวมทุนระหวางคนไทยและคนตางชาต ิ 3.74 19 .452 
Total 3.63 171 .789  

 
ราคาของเครื่องจักรและอุปกรณ*ระยะเวลาการเปดดําเนินกิจการ 

ระยะเวลาการเปดดําเนินกิจการ Mean N Std. 
Deviation

ต่ํากวา 10ป 3.33 39 .806 
10ป ถึงต่ํากวา 20 ป 3.77 102 .795 
ตั้งแต 20 ป ข้ึนไป 3.53 30 .629 
Total 3.63 171 .789  
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ราคาของเครื่องจักรและอุปกรณ*กําลังการผลิตแมพิมพ 
กําลังการผลิตแมพิมพ Mean N Std. 

Deviation 
ต่ํากวา 100 ชุดตอป 3.66 112 .742 
100 ชุดตอป ถงึต่ํากวา 200 ชุดตอป 3.78 37 .787 
200 ชุดตอป ถงึต่ํากวา 300 ชุดตอป 3.11 9 1.269 
ตั้งแต 300 ชุดตอป ข้ึนไป 3.17 12 .389 
Total 3.62 170 .784  

 
ราคาของเครื่องจักรและอุปกรณ*การใชซอฟแวรชวยผลติ 
การใชซอฟแวรชวยผลติ Mean N Std. 

Deviation 
ไมใช 3.56 43 .983 
ใช 3.66 128 .715 
Total 3.63 171 .789  

 
การหาแหลงวตัถุดิบประเภทโลหะที่ไมใชเหลก็ที่ตองการใช*ขนาดกิจการ และ 
ปริมาณของโลหะที่ไมใชเหลก็ที่ใช*ขนาดกจิการ 

ขนาดกิจการ การหาแหลงวตัถุดิบประเภท
โลหะที่ไมใชเหล็กที่ตองการใช

ปริมาณของโลหะที่ไมใชเหลก็ที่
ใช 

Mean 2.88 2.64 
N 75 75 

ขนาดเล็ก 
 
 Std. Deviation 1.127 1.086 

Mean 2.34 2.20 
N 59 59 

ขนาดกลาง 
 
 Std. Deviation .993 .906 

Mean 3.22 2.87 
N 32 30 

ขนาดใหญ 
 
 Std. Deviation 1.157 .973 

Mean 2.75 2.52 
N 166 164 

Total 
 
 Std. Deviation 1.130 1.030 

 
การหาแหลงวตัถุดิบประเภทโลหะที่ไมใชเหลก็ที่ตองการใช*ลักษณะความเปนเจาของ และ 
ปริมาณของโลหะที่ไมใชเหลก็ที่ใช*ลักษณะความเปนเจาของ 

ลักษณะความเปนเจาของ การหาแหลงวตัถุดิบประเภท
โลหะที่ไมใชเหล็กที่ตองการใช

ปริมาณของโลหะที่ไมใชเหลก็ที่
ใช 

Mean 2.56 2.41 
N 103 101 

คนไทย 

Std. Deviation 1.152 1.079 
Mean 2.82 2.50 
N 44 44 

ตางชาต ิ

Std. Deviation 1.105 .849 
Mean 3.63 3.21 
N 19 19 

รวมทุน 

Std. Deviation .496 .918 
Mean 2.75 2.52 
N 166 164 

Total 
 
 Std. Deviation 1.130 1.030  
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การหาแหลงวตัถุดิบประเภทโลหะที่ไมใชเหลก็ที่ตองการใช*ตลาดหลักของกิจการ และ 
ปริมาณของโลหะที่ไมใชเหลก็ที่ใช*ตลาดหลักของกิจการ 

ตลาดหลักของกิจการ การหาแหลงวตัถุดิบประเภท
โลหะที่ไมใชเหล็กที่ตองการใช

ปริมาณของโลหะที่ไมใชเหลก็ที่
ใช 

Mean 2.72 2.44 
N 39 39 

ใชเอง 

Std. Deviation 1.276 .995 
Mean 2.73 2.55 
N 97 97 

ในประเทศ 

Std. Deviation 1.066 1.061 
Mean 2.87 2.57 
N 30 28 

ตางประเทศ 

Std. Deviation 1.167 .997 
Mean 2.75 2.52 
N 166 164 

Total 
 
 Std. Deviation 1.130 1.030  

 
การหาแหลงวตัถุดิบประเภทโลหะที่ไมใชเหลก็ที่ตองการใช*กําลังการผลิตแมพิมพพลาสติก และ 
ปริมาณของโลหะที่ไมใชเหลก็ที่ใช*กําลังการผลิตแมพิมพพลาสติก 
กําลังการผลิตแมพิมพพลาสติก การหาแหลงวตัถุดิบประเภท

โลหะที่ไมใชเหล็กที่ตองการใช
ปริมาณของโลหะที่ไมใชเหลก็ที่

ใช 
Mean 2.75 2.56 
N 112 110 

< 100 ชุดตอป 

Std. Deviation 1.135 1.063 
Mean 2.60 2.43 
N 35 35 

100-200 ชุดตอป 

Std. Deviation 1.143 1.037 
Mean 3.67 3.00 
N 6 6 

200-300 ชุดตอป 

Std. Deviation 1.033 .000 
Mean 2.67 2.17 
N 12 12 

 > 300 ชุดตป 

Std. Deviation .985 .937 
Mean 2.75 2.52 
N 165 163 

Total 
 
 Std. Deviation 1.130 1.032  
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การหาแหลงวตัถุดิบประเภทโลหะที่ไมใชเหลก็ที่ตองการใช*ระยะเวลาการเปดดําเนินกิจการ และ 
ปริมาณของโลหะที่ไมใชเหลก็ที่ใช*ระยะเวลาการเปดดําเนินกิจการ 
ระยะเวลาการเปดดําเนินกิจการ การหาแหลงวตัถุดิบประเภท

โลหะที่ไมใชเหล็กที่ตองการใช
ปริมาณของโลหะที่ไมใชเหลก็ที่

ใช 
Mean 2.92 2.75 
N 76 76 

< 10 ป 

Std. Deviation .935 .968 
Mean 2.48 2.24 
N 71 71 

10-20 ป 

Std. Deviation 1.263 1.101 
Mean 3.06 2.69 
N 18 16 

> 20 ป 

Std. Deviation 1.162 .704 
Mean 2.75 2.52 
N 165 163 

Total 
 
 Std. Deviation 1.130 1.032  
 
การหาแหลงวตัถุดิบประเภทโลหะที่ไมใชเหลก็ที่ตองการใช*การใชซอฟแวรชวยในการออกแบบ และ 
ปริมาณของโลหะที่ไมใชเหลก็ที่ใช*การใชซอฟแวรชวยในการออกแบบ 
การใชซอฟแวรชวยในการออกแบบ การหาแหลงวตัถุดิบประเภท

โลหะที่ไมใชเหล็กที่ตองการใช
ปริมาณของโลหะที่ไมใชเหลก็ที่

ใช 
Mean 2.86 2.67 
N 43 43 

ไมใช 

Std. Deviation 1.060 .993 
Mean 2.72 2.47 
N 123 121 

ใช 

Std. Deviation 1.156 1.041 
Mean 2.75 2.52 
N 166 164 

Total 
 
 Std. Deviation 1.130 1.030  
 
การหาแหลงวตัถุดิบประเภทโลหะที่ไมใชเหลก็ที่ตองการใช*ขนาดของแมพิมพพลาสติกทีส่ามารถผลติ
ไดใหญทีสุ่ด และปริมาณของโลหะที่ไมใชเหล็กที่ใช*ขนาดของแมพิมพพลาสติกทีส่ามารถผลิตไดใหญ
ที่สดุ 
ขนาดของแมพิมพพลาสติกที่
สามารถผลติไดใหญทีสุ่ด 

การหาแหลงวตัถุดิบประเภท
โลหะที่ไมใชเหล็กที่ตองการใช

ปริมาณของโลหะที่ไมใชเหลก็ที่
ใช 

Mean 2.60 2.65 
N 45 43 

< 600 mm. 

Std. Deviation 1.095 1.044 
Mean 2.76 2.48 
N 79 79 

< 1200 mm. 

Std. Deviation 1.157 1.024 
Mean 2.87 2.57 
N 23 23 

< 1800 mm. 

Std. Deviation 1.359 1.199 
Mean 2.95 2.37 
N 19 19 

> 1800 mm. 

Std. Deviation .780 .831 
Mean 2.75 2.52 
N 166 164 

Total 
 
 Std. Deviation 1.130 1.030  
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ประวัติผูวิจัย 
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