
บทที่ 2 

ทฤษฎีและงานวิจัยที่เก่ียวของ 
 

       ในการวิจัยคร้ังนี้เปนการศึกษาถึงความคิดเห็นของผูบริหารที่มีตอปจจัยที่เปนตัวขัดขวางการเพิ่ม
ผลผลิตของอุตสาหกรรมสิ่งพิมพที่ไดรับการรับรองระบบการบริหารงานคุณภาพ ISO 9001 : 2000 ใน
ประเทศไทย ซ่ึงผูวิจัยไดศึกษารวบรวมเนื้อหาของทฤษฎีและรายงานวิจัยที่เกี่ยวของกับงานวิจัยนี้ 
เพื่อที่จะใชเปนแนวทางในการศึกษาซึ่งประกอบดวยหัวขอดังนี้ 
 2.1 ความหมายของการบริหารการผลิต 
 2.2 วัตถุประสงคและหนาทีข่องการบริหารการผลิต 
 2.3 กระบวนการบริหารการผลิต 
 2.4 ประโยชนของการบริหารการผลิต 
 2.5 ความหมายของการเพิ่มผลผลิต 
 2.6 ปจจัยที่เปนตัวขัดขวางการเพิ่มผลผลิต 
 2.7 ปจจัยที่เปนตัวขัดขวางการเพิ่มผลผลิตที่เกี่ยวกับการขาดงานของพนักงาน 
 2.8 ปจจัยที่เปนตัวขัดขวางการเพิ่มผลผลิตที่เกี่ยวกับอุบัตเิหตุในการทํางานของพนักงาน 
 2.9 ปจจัยที่เปนตัวขัดขวางการเพิ่มผลผลิตที่เกี่ยวกับความเชื่องชาในการทํางานของพนักงาน 
 2.10 ปจจัยที่เปนตัวขัดขวางการเพิ่มผลผลิตที่เกี่ยวกับการลาออกของพนักงาน 
 2.11 ปจจัยที่เปนตัวขัดขวางการเพิ่มผลผลิตที่เกี่ยวกับการซอมบํารุงเครื่องจักร 
 2.12 ปจจัยที่เปนตัวขัดขวางการเพิ่มผลผลิตที่เกี่ยวกับคณุภาพต่ํากวามาตรฐาน 
 2.13 ปจจัยที่เปนตัวขัดขวางการเพิ่มผลผลิตที่เกี่ยวกับการผลิตต่ํากวามาตรฐาน 
 2.14 ผลกระทบที่เกิดจากปจจัยที่เปนตัวขัดขวางการเพิ่มผลผลิต 
 2.15 อุตสาหกรรมสิ่งพิมพ 
 2.16 มาตรฐานสําหรับระบบการจัดการ 
 2.17 ผลงานวิจัยที่เกี่ยวของ 
 

2.1 ความหมายของการบริหารการผลติ 
 
       การผลิต (Productivity/Operation) เปนการสรางสินคาและบริการโดยใชปจจัยการผลิตเพื่อตอบ 
สนองความตองการของลูกคา โดยที่ผลผลิตที่ไดจากกระบวนการผลิตตองมีอรรถประโยชนในดานหนา 
ที่ใชสอยท่ีเกดิประโยชน มรูีปรางลักษณะที่สวยงาม ผลิตในปริมาณที่เพียงพอกับความตองการ ไดผล 
ผลิตทันเวลาและอยู ณ สถานที่ที่ถูกตอง (กตัญู หิรัญสมบูรณ 2545 : 1) 
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        การบริหารการผลิต (Productivity / Operation Management) จึงเปนการบริหารกระบวนการแปร
สภาพปจจัยนําเขาใหกลายเปนผลผลิตที่มีมูลคามากกวาผลรวมของปจจัยการนําเขา โดยการใชระบบ
การบริหารการผลิตดังภาพที่ 2.1 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
          ผลการยอนกลับ (Feed Back) 
 

ภาพที่ 2.1 ระบบการบริหารการผลิต 
ที่มา : กตัญู หิรัญสมบูรณ (2545 : 1) 
  
 2.1.1 ปจจัยนําเขา (Input)  
        คือ ทรัพยากรขององคการที่ใชผลผลิตทั้งที่เปนสินทรัพยที่มีตัวตนและไมมีตวัตน 
(Tangible Asset) เชน วัตถุดบิ เครื่องจักร อุปกรณ และสินทรัพยที่ไมมีตัวตน (Intangible Asset) เชน 
แรงงาน ระบบการจัดการ ขาวสาร ทรัพยากรที่ใชจะตองมีคุณสมบัติและประโยชนใชสอยท่ีเหมาะสม
และมีตนทนุการผลิตที่ต่ํา เพื่อใหไดสินคาสําเร็จรูปที่สามารถแขงขันดานราคาในทองตลาด 
 
 2.1.2 กระบวนการแปลงสภาพ (Conversion Process) 
        เปนขั้นตอนที่ทําใหปจจัยการนําเขาทีผ่านเขามามีการเปลี่ยนแปลงในดานตาง ๆ ไดแก 

1. รูปลักษณ (Physical)โดยผานกระบวนการผลิตในโรงงาน 
2. สถานที่ (Location) โดยการขนสง การเก็บเขาคลังสินคา 
3. การแลกเปลี่ยน (Exchange)โดยการคาปลกี คาสง 
4. การใหขอมูล (Information) โดยการติดตอส่ือสาร 
5. จิตวิทยา (Physical) โดยการนันทนาการ 

ปจจัยการนําเขา 
(Input) 
วัตถุดิบ 
แรงงาน 
เครื่องจักร 
เงินทุน 
ระบบการจัดการ 

กระบวนการผลิตและแปลงสภาพ 
(Transformation Process) 

ผลผลิต 
 (Output) 
สินคาและบริการ 
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ดังนั้นหนาที่ในการนําปจจัยเขามาดําเนินการผลิต และแปลงสภาพใหกลายเปนสินคาตาม
ตองการ กระบวนการผลิตหรือกระบวนการแปลงสภาพวัตถุดิบนัน้ จึงเปนกจิกรรมปฏิบัติตามขั้นตอนที่
วางแผนการผลิตไวแลว 

 
 2.1.3 ผลผลิต (Output) 
        เปนผลที่ไดจากการผลิตที่มีมูลคาที่สูงกวาปจจัยการนําเขาที่รวมกนั อันเนื่องมาจากที่ได
ผานกระบวนการแปลงสภาพ ผลผลิตแบงออกเปน 2 ประเภทใหญ ๆ คอื สินคา (Goods) และ บริการ
(Service) ซ่ึงมีลักษณะแตกตางกันหลายประการดังแสดงในตารางที่ 2.1 
 
ตารางที่ 2.1 ความแตกตางของสินคาและบริการ 

สินคา บริการ 

1.มีตัวตนจบัตองไดสัมผัสได 1. ไมมีตัวตน จับตองไมได และไมคงทน 

2. เก็บรักษาเอาไวได 2. ไมสามารถเก็บเอาไวได 

3. ผูผลิตสินคาไมไดพบปะกบัลูกคาโดยตรง 3. ผูผลิตบริการจะพบปะกับลูกคาเสมอ 

4. การตอบรับจากลูกคาคอนขางชา 4.การตอบรับจากลูกคาคอนขางเร็ว 

5. ตลาดสินคาสามารถกวางถึงนานาชาต ิ 5. การบริการมักอยูในเฉพาะทองถ่ิน 

6. ใชเครื่องจักรเปนสิ่งอํานวยความสะดวกขนาดใหญ 6. ใชเครื่องจักรขนาดเล็กชวยในบางขัน้ตอน 

7. เปนธุรกิจประเภททีใ่ชทุนมาก 7. เปนธุรกิจประเภทใชแรงงานมาก (Labor Intensive) 

8. สามารถวัดคุณภาพไดงาย 8. วัดระดับคณุภาพยาก 
ที่มา :  กตัญ ูหิรัญสมบูรณ (2545 : 2) 
 
 ดังนั้นผลผลิตจึงอยูในรูปของสินคาและการบริการ ที่ผูใชผลผลิตตองการใช ทั้งในดานปริมาณ
และคุณภาพทีก่ําหนดไว ถาผูใชมีความพอใจในผลผลิตและการบริการมากเทาไรกระบวนการผลิตนั้นก็
คงดําเนินการตอไป 
 
 2.1.4 การยอนกลับ (Feed Back) 
        เปนสวนที่ใชในการควบคุมในระบบการผลิตใหบรรลุจุดมุงหมายที่กําหนดไวในสวนของ
การยอนกลับนี้จะทําหนาทีต่รวจสอบปริมาณและคณุภาพของการผลิตสินคาและการบริการ ผลที่ไดจะ
นํามาเปนขอมลูดานปจจยันําเขาและกระบวนการผลิตใหมตอไปอยางตอเนื่อง 
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2.2 วัตถุประสงคและหนาที่ของการบริหารการผลติ 
 

2.2.1 วัตถุประสงคในการบรหิารการผลิต 
 การบริหารการผลิต  เปนหนึ่งในหนาที่หลักของการบริหารธุรกิจและองคการอันมีพันธกิจ 
(Mission) คือ ผลกําไรที่ทําใหองคการอยูรอดและเจริญเติบโตไดในระยะยาว เมื่อมีการแยกพันธกิจออก 
เปนวัตถุประสงคของแตละหนาที่หลักพบวา 
 ฝายการตลาด : วัตถุประสงคหลัก คือ การขยายตวัของสวนแบงตลาด (Market Share) และ
ความพึงพอใจของลูกคา (Customer Satisfaction) 
 ฝายการเงิน : วัตถุประสงคหลัก คือ ความสามารถทํากําไร (Profitability) และการรักษาสภาพ
คลองของธุรกิจ (Liquidity) 
 ฝายการผลิต : วัตถุประสงคหลัก คือ คุณภาพ (Quality) และผลิตภาพ (Productivity) แมวา 
คุณภาพและผลิตภาพ คือ หัวใจหลักของการผลิต แตวัตถุประสงคทั้งหมดของการผลิตจะมีดังตอไปนี้   
(กตัญู หิรัญสมบูรณ 2545 : 6) 

1. การสรางคุณลักษณะของผลิตภัณฑใหอยูในระดับคณุภาพที่กําหนด 
2. การมีลักษณะตนทุนที่ต่ํา ซ่ึงแสดงถึงการใชทรัพยากรอยางมีประสิทธิภาพ 
3. การมีความสามารถที่จะสงผลิตภัณฑไดทนัเวลาตามที่ลูกคากําหนด 
4. การมีความยดืหยุนทีจ่ะปรับปริมาณการผลิตใหเพยีงพอกับความตองการของลูกคาทั้งหมด 

และสามารถพัฒนาผลิตภัณฑใหมเพื่อตอบสนองความตองการของลูกคาที่เปลี่ยนไป 
 คุณภาพ (Quality) เปนวัตถุประสงคหลักของการผลิตที่สําคัญที่สุด เพราะการทีลู่กคาจะซื้อ
ผลิตภัณฑ ยอมตองตรงกับความคาดหมายของเขา หรือถาไดในสิ่งที่เหนือกวาความคาดหมายก็ยิ่งพอใจ
มากยิ่งขึ้น คุณภาพครอบคลุมความหมายถึงประโยชนใชสอย รูปรางลักษณะที่ดึงดูดใจ คณุคาทางจิตใจ
ที่ไดรับจากผลติภัณฑ ฯลฯ 
 ผลิตภาพ (Productivity) เปนวัตถุประสงคหลักที่สําคัญที่สุดอีกประการหนึ่งของการบริหารการ
ผลิต เพราะผลิตภาพเปนการเปรียบเทียบระหวางปริมาณของปจจยันาํเขาและปริมาณของผลผลิตจาก
ระบบการผลิต 
 

2.2.2 หนาท่ีตาง ๆ ในการบรหิารการผลิต 
        ในการตอบสนองวัตถุประสงคของการบริหารการผลิตดานคุณภาพ ผลิตภาพ เวลา ปริมาณ 
และความยืดหยุนดานปริมาณผลิตภัณฑ ผูบริหารการผลิตตองดําเนินการตามหนาทีต่าง ๆ ดังตอไปนี้  
(กตัญู หิรัญสมบูรณ 2545 : 8) 
  1. การวางแผนกําหนดกลยทุธการผลิต หลังจากมีการวางแผนกลยุทธในระดับองคการ
และระบุพนัธกิจ (Mission) เปาหมาย (Goal) และวัตถุประสงค (Objective) แลว ฝายหนาทีห่ลักของ



 14 

องคการอันประกอบดวย ฝายผลิต ฝายการเงิน ฝายการตลาด ก็จะกําหนดแผนงานกลยุทธของแตละฝาย 
เพื่อใชเปนแนวทางสรางวิธีการปฏิบัติงานของกิจกรรมตาง ๆ ในฝายนัน้ตอไป 
  2. การบริหารและควบคุมคณุภาพ เปนการจัดการใหทุกสวนของระบบการผลิต และ
ทุกขั้นตอนของการดําเนนิงานมีมาตรฐานและเปนไปตามความตองการของลูกคา โดยพยายามลดขอผิด 
พลาดตาง ๆ ที่อาจเกิดขึน้กับปจจัยการนําเขา กระบวนการผลิต และผลผลิตใหเหลือนอยที่สุดเทาที่จะทํา
ได 
  3. การพัฒนาผลิตภัณฑการผลิตกระบวนการผลิต เพื่อตอบสนองความยืดหยุน 
(Flexibility) ในการปรับผลิตภัณฑใหทันกับการเปลี่ยนแปลงของทองตลาด  รวมถึงการนําเอา
เทคโนโลยีและวิธีการที่ทันสมัยมาใชในการออกแบบผลิตภัณฑและดําเนินการผลิต 
  4. การพยากรณการผลิต เปนการคาดหมายอุปสงคในอนาคต เพื่อวางแผนเชิงปริมาณ
ในการดําเนินกิจกรรมอื่น ๆ ตอไป เชน การวางแผนกําลังการผลิต การวางแผนกําลังคน การวางแผน
การผลิตรวม การวางแผนความตองการวสัดุ ฯลฯ 
  5. การวางแผนกําลังการผลิต เปนการกําหนดระดับของการลงทุนในเครื่องจักร 
อุปกรณ รวมถึงจัดอัตรากําลังคน เพื่อใหปริมาณการผลิตที่เพียงพอกับความตองการของผูบริโภค 
  6. การวางแผนการผลิตรวม กระบวนการผลิตจะสมบูรณไดตอเมื่อมีทรัพยากรที่
ครบถวน และมีการจัดสรรทรัพยากรที่มีอยูใหใชงานตามความจําเปนอยางคุมคารวมทั้งการนําเอาผูรับ
ชวงสัญญาเขามาชวยในจังหวะเวลาที่พอเหมาะ เพื่อใหไดปริมาณการผลิตตามที่ตองการ 
  7. การบริหารสินคาคงคลัง สินคาคงคลังเปนทั้งปจจัยการนําเขาและผลผลิตจาก
กระบวนการผลิต และสินคาคงคลังมักจะเปนตนทุนสวนใหญของการผลิต จึงตองจัดการใหสินคาคง
คลังอยูในระดับที่เหมาะสม ซ่ึงไมเปนภาระตนทุนขององคการและเพียงพอที่จะใหบริการแกลูกคา 
รวมทั้งการวางแผนความตองการวัตถุดิบและชิ้นสวนที่มีอุปสงคของสินคาสําเร็จรูป 
  8. การเลือกทําเลที่ตั้ง เปนการลงทุนระยะยาวที่ตองการวางแผนอยางดี เพราะเกี่ยวของ
กับเงินลงทุนจํานวนมาก และทําเลที่ตั้งที่เหมาะสมจะสงผลใหตนทุนรวมอันประกอบดวย คาขนสง 
คาแรงงาน คาใชจายเกี่ยวกับสาธารณูปโภค คาที่ดิน และคากอสรางต่ําที่สุดในระยะยาว 
  9. การวางแผนผังกระบวนการผลิต เปนการจัดวางเรียงลําดับเครื่องจักรตามประเภท
ของการผลิต เพื่อใหงานไหลผานอยางคลองตัวที่สุด ซ่ึงจะทําใหผลิตภาพเพิ่มขึ้น 
  10. การจัดตารางการผลิต เปนการวางแผนงานระยะสั้นที่แยกรายละเอียดมาจากการ
วางแผนการผลิตรวมที่ถูกกําหนดขึ้น เพื่อใหงานไหลผานอยางคลองตัวที่สุด เวลารวมสั้นที่สุดและสง
มอบที่ทันเวลา 
  11. การบริหารโครงการ การวางแผนการผลิตแบบโครงการ จะตองอาศัยเทคนิคการ
คํานวณเพื่อจะควบคุมโครงการใหเสร็จทันเวลาและจัดสรรทรัพยากรมีประสิทธิภาพ 
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  12. การบริหารแรงงานการผลิต เปนการกําหนดวิธีการทํางานใหแกคนงานโดย
คํานึงถึงเครื่องจักร กระบวนการผลิต และสภาพแวดลอมรอบตัวคนงาน เพื่อใหไดงานที่มีประสิทธิภาพ
และคนงานมีคุณภาพชีวิตที่ดี 
  13. การบริหารหวงโซของสินคา เปนการนําเอาวัตถุดิบจากผูขายเขาสูกระบวนการ
ผลิตจนผลิตเสร็จแลวนําออกไปสูตลาดโดยผานคนกลางประเภทตาง ๆ ไปจนถึงมือลูกคาที่เปนผูใชโดย
คํานึงถึงตนทุนรวม ระยะเวลา และบริการตาง ๆ ที่จําเปนตลอดสายหวงโซ 
  14. การบํารุงรักษาเครื่องจักรอุปกรณ ถาเครื่องจักรขัดของจะทําใหกระบวนการผลิต
ตองหยุดชะงักเกิดความเสียหายขึ้น จึงตองมีการดูแลรักษาโดยวางแผนไวตลอดระยะเวลาการใชงาน 
โดยคํานึงถึงตนทุนการซอมและตนทุนการบํารุงรักษา ตลอดจนคาเสียหายที่เกิดขึ้นถาเครื่องจักรไม
สามารถใชงานได 
 

2.3 กระบวนการบริหารการผลิต 
 
       กระบวนการบริหาร ถือไดวาเปน กระบวนการปฏิบัติการที่เปนสากลในการบริหารงานทุกอยาง
องคการ ผูบริหารทุกคนตองมีความสัมพันธโดยตรงตอการกําหนดจุดมุงหมายขององคการ จนถึง
ขั้นตอนการปรับเปลี่ยนจุดมุงหมายนั้นไปสูการปฏิบัติงานอยางจริงจัง ซ่ึงกระบวนการนี้ประกอบดวย 5 
ขั้นตอนสําคัญ คือ (วรนารถ แสงมณี 2544 : 1-9) 
 
       2.3.1 การวางแผน (Planning) 
 หมายถึง การกําหนดวิถีทาง หรือ แผนงานเพื่อการปฏิบัติงานที่ประสบผลสําเร็จสมดังที่
วัตถุประสงคขององคการไดวางเปาหมายไวลวงหนา ขั้นตอนดังกลาวนี้ถือไดวาเปนสวนสําคัญสุดของ
กระบวนการบริหาร เนื่องจากเปนตัวกําหนดทิศทางการปฏิบัติงานในอนาคตขององคการและวิธีการ
ของการจัดสรรทรัพยากร รวมทั้งกลยุทธที่เหมาะสมในการเผชิญกับความไมแนนอนตาง ๆ ที่อาจ
เกิดขึ้น ซ่ึงประโยชนของการวางแผนที่ดีและรอบคอบจะชวยใหเกิดการปองกันปญหามากกวาที่จะตอง
คอยติดตามแกไขปญหาที่เกิดขึ้น เพราะแมวาจะมีการคิดหาหนทางวางแผนเปนอยางดีแลวก็ตาม 
บอยครั้งที่อาจเกิดความผิดพลาดขึ้นไดเนื่องจากการเปลี่ยนแปลงและผลจากความไมแนนอนตลอดจน
ขอจํากัดตาง ๆที่เกิดขึ้นของธุรกิจ 
 
       2.3.2 การจัดองคการ (Organizing)  
 หมายถึง การสรางโครงสราง จัดเตรียม และกําหนดความสัมพันธของกิจกรรมตาง ๆภายใน
องคการใหชัดเจน เพื่อประสานงานไดอยางสอดคลองและราบรื่น โดยผูบริหารจะตองจัดสรรและแบง
งานพรอมกับอํานาจหนาที่และความรับผิดชอบ ใหแกบุคคลและกลุมงานตาง ๆ ใหพอเหมาะที่จะ
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สามารถดําเนินงานได ส่ิงสําคัญก็คือ การกําหนดขอบเขตของอํานาจหนาที่ และความสัมพันธของทุก
ฝายจะตองชัดเจนไมซํ้าซอนกัน 
 
       2.3.3 การจัดคนใหเขาทํางาน (Staffing) 
 คือ การคัดเลือกและบรรจุบุคคลเขาทํางาน และธํารงรักษาใหมีพนักงานที่มีประสิทธิภาพ
เหมาะสมกับลักษณะงานที่กําหนดไวในตําแหนงตาง ๆ ภายในองคการ ซ่ึงหนาที่ดังกลาวนี้ถือเปนสวน
หนึ่งของการบริหารงานบุคคล และเปนขั้นตอนที่ตอเนื่องจากการวางแผนและการจัดองคการ การที่
องคการสามารถที่จะเจริญกาวหนาตอไปได องคการจําเปนตองไดมาซึ่งบุคคลที่มีความรูความสามารถ
ที่เหมาะสม 
 
       2.3.4 การสั่งการ (Directing) 
 คือ การที่ผูบริหารใชอํานาจหนาที่ในการบังคับบัญชา หรือกระตุนจูงใจใหทุกฝายในองคการ
รวมแรงรวมใจปฏิบัติงานอยางเต็มความสามารถ เพื่อใหเกิดผลสําเร็จตามวัตถุประสงคขององคการ 
ดังนั้นศิลปะในการบังคับบัญชาและทักษะในดานการติดตอสื่อสารของผูบริหาร จึงมีความสําคัญอยาง
ยิ่งที่จะชวยเสริมสรางความสัมพันธ ตลอดจนขอขัดแยงที่อาจเกิดขึ้นระหวางฝายตาง ๆ ภายในองคการ 
 
       2.3.5 การควบคุม (Controlling) 
 หมายถึง การบังคับหรือกํากับเองเพื่อใหกิจกรรมตาง ๆ เปนไปตามแผนงาน หรือเปาหมายที่
กําหนดไว ขั้นตอนนี้จึงตองมีกระบวนการวัดผลงานที่เกิดขึ้น โดยเปรียบเทียบผลการปฏิบัติงานกับ
เปาหมายที่ตั้งไว ถาหากความคลาดเคลื่อนเกิดขึ้นจะตองดําเนินการปรับปรุงแกไข องคการจึง
จําเปนตองมีเครื่องเตือนที่สามารถรายงานขอมูล เพื่อใหฝายบริหารสามารถสังเกตไดวากําลังมีบางสิ่ง
บางอยางแตกตางไปจากแผนการที่ไดวางไว อันจะทําใหองคการสามารถปรับปรุงแกไขแผนการ หรือ
แมแตวัตถุประสงคที่เคยตั้งไวแตเดิมไดทันทวงที ส่ิงที่ผูบริหารควรตระหนัก และไมควรละเลยมองขาม
ในปญหาของการควบคุมคือ ทําอยางไรจึงจะควบคุมการทํางานของบุคคลใหมีคุณภาพ ซ่ึงอาจตองใช
นโยบายการจูงใจทั้งทางดานบวกและลบเขามาเกี่ยวของดวย 
 กระบวนการจัดการทั้ง 5 ขั้นตอนนี้ลวนเกี่ยวพันกันทั้งสิ้น และเปนภาระหนาที่ของผูบริหารที่
จะตองสามารถเปนผูนําที่เขาใจถึงพฤติกรรมคน และใชศิลปะวิธีการรวบรวมบุคคลใหเกิดการรวมมือ
ระหวางกันภายในองคการเพื่อการปฏิบัติสามารถบรรลุถึงจุดมุงหมายที่ตั้งไว 
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2.4 ประโยชนของการบริหารการผลิต 
 
       วันชัย ริจิรวนิช (2539 : 3) ไดกลาวถึงประโยชนของการบริหารการผลิตอันสงผลกระทบตอลูกคา 
ผูผลิต ผูลงทุน ผูติดตอคาขาย ประชาชนในทองถ่ิน และประเทศชาติ ดังนี้ 
 
       2.4.1 ในแงของลูกคา (Benefits to Consumer) 
 1. เปนการเพิ่มผลผลิตใหไดปริมาณมากขึ้นเพื่อตอบสนองความตองการของลูกคา 
 2. สินคามีคุณภาพมากขึ้น (Better value) 
 3. มีสินคาที่สามารถสนองความตองการอยูตลอดเวลาที่ตองการ หรือทันตามที่ตองการ 
 
       2.4.2 ในแงของผูผลิต (Benefits to Producers) 
 1. ไดรับคาจางที่เหมาะสมเพียงพอ 
 2. กอใหเกิดการจางงานอยางสม่ําเสมอ 
 3. กอใหเกิดความมั่นคงในการทํางาน 
 4. กอใหเกิดภาวะการทํางานที่ดีขึ้น 
 5. ทําใหคนงานเกิดความพึงพอใจ และมีขวัญกําลังใจที่ดี 
 
       2.4.3 ในแงของผูลงทุน (Benefits to Investors) 
 1. ทําใหเกิดความรูสึกวามีความมั่งคั่ง มีหลักประกันที่จะลงทุน 
 2. กอใหเกิดการไดรับผลตอบแทนที่เหมาะสม 
 
       2.4.4 ในแงของผูติดตอคาขาย (Benefits to Suppliers) 
 1. จะไดรับความรวมมือซ่ึงกันและกัน จากผูติดตอทําการคาดวยกัน 
 
       2.4.5 ในแงของประชาชนทองถิ่น (Benefits to Local People) 
 1. ประชาชนในทองถ่ินมีหลักฐานการทํามาหากิน 
 2. คุณภาพชีวิตในทองถ่ินดีขึ้น 
 
       2.4.6 ในแงของประเทศชาติ (Benefits to Country) 
 1. กอใหเกิดความมั่นคงตอประเทศชาติ 
 2. กอใหเกิดความมั่นคงสมบูรณตอประเทศชาติ 
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2.5 ความหมายของการเพิ่มผลผลิต 
 

2.5.1 ความหมายของการเพิ่มผลผลิต 
สถาบันเพิ่มผลผลิตแหงชาติ (2544 : 11-26) ไดกลาวถึงความหมายที่เกีย่วของกับการเพิ่ม

ผลผลิตไวดังนี้ คําวา “การเพิ่มผลผลิต” (Productivity) มีการแปลเปนภาษาตางๆ กนั และใหความหมาย
ตางๆ กัน เชน อัตราผลผลิต การเพิ่มผลผลิต การเพิ่มปริมาณผลผลิต การเพิ่มปริมาณการผลิต การ
ปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต อัตราผลิตภาพ ฯลฯ ในความหมายสวนใหญ คําวา Productivity คือ 
อัตราผลผลิตนี้ มีความหมายกวางขวางมาก โดยมกัจะขึน้อยูกับวาจะนําคํานี้ไปใชในเรื่องใด ซ่ึง
ความหมายในแงของอุตสาหกรรมโดยรวมแลว อัตราผลผลิตคือ สัดสวนของผลลัพธ (Output) ที่ไดตอ
หนวยของปจจัยการผลิตหรือทรัพยากรที่ใช ซ่ึงสามารถเขียนเปนสมการไดดังนี ้

 

PRODUCTIVITY = OUTPUT / INPUT 
 

โดย OUTPUT คือ ผลผลิตที่ได ซ่ึงหมายถึง สินคาหรือการบริการที่ไดจากการผลิต 
 INPUT คือ ปจจัยการผลิตที่ใช ซ่ึงหมายถึง ทรัพยากรที่ใชในการผลิต เชน แรงงาน 

วัตถุดิบ 
อยางไรก็ตามเราสามารถแบงประเภทของอัตราผลผลิตเปน 3 ประเภท คือ 
1) อัตราผลผลิตยอย (Partial Productivity) 

คือ อัตราสวนระหวางผลผลิตตอทรัพยากรที่ใชในแตละชนิด เชน อัตราผลผลิต วัตถุดิบ 
(Material Productivity) อัตราผลผลิตแรงงาน (Labor Productivity) อัตราผลผลิตคาใชจาย (Expense 
Productivity) อัตราผลผลิตเงินลงทุน (Capital Productivity) อัตราผลผลิตพลังงาน (Energy 
Productivity) ฯลฯ 

2) อัตราผลผลิตปจจัยรวม (Total Factor Productivity) 
คือ อัตราสวนผลผลิตสุทธิตอผลรวมของทรัพยากรดานเงินทุนและแรงงาน ผลผลิตสุทธิ 

อธิบายไดจากผลผลิตรวมลบดวยคาวัสดแุละคาบริการที่ตองซื้อ 
3) อัตราผลผลิตรวม (Total Productivity) 

คือ อัตราสวนของผลผลิตตอทรัพยากรที่ใชทั้งสิ้น 
ในทางอุตสาหกรรมมักจะกลาวถึงอัตราผลผลิตแบบที่ 1 และ 3 สวนอตัราผลผลิตแบบที่ 2 นิยม

ใชในงานเศรษฐศาสตร 
 

2.5.2 ความเปนมาและแนวคิดของการเพิ่มผลผลิต 
ความเปนมาและแนวคิดเรื่องการเพิ่มผลผลิตนั้น  เร่ิมตนจากการนําแนวคิดตามหลัก

วิทยาศาสตรมาใชในการบริหาร ซ่ึงเริ่มจาก Frederick W. Taylor ในป 1991 โดยเนนวา หลักการบริหาร
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แบบวิทยาศาสตรตองการเปลี่ยนแปลงทัศนคติของทั้งพนักงาน และฝายบริหารที่มองเห็นความจําเปน
ในการใชหลักวิทยาศาสตรมาบริหารงาน การที่จะผลักดันใหเกิดผลผลิตนั้น ตองการความรวมมือจาก
กลุมคนฝายตางๆ นายจาง ลูกจาง และประชาชนทั่วไป เนื่องจากการเพิ่มผลผลิตนั้น กอใหเกิด
ประโยชนกับบุคคลในกลุมตางๆ นั่นเอง การมีสวนรวมกับทุกฝายเพื่อที่จะผลักดันใหเกิดผลผลิต และ
ประโยชนที่เกิดขึ้นก็ไดกระจายไปอยางเสมอกันซึ่งเปนหลักการพื้นฐานของการเพิ่มผลผลิต 

 

2.5.2.1 แนวคิดการเพิม่ผลผลิตในทางวิทยาศาสตร 
การเพิ่มผลผลิต คือ อัตราสวนระหวางมูลคาของสินคาและบริการที่ผลิตตอ

มูลคาของทรัพยากรที่ใชไป หรืออีกนัยหนึ่งก็คือ ผลผลิตเทากับผลิตผลหารดวยปจจยัการผลิต 
 

ผลผลิต = ผลิตผล / ปจจยัการผลิต 
 

ผลิตผลไดแก สินคาบริการตางๆ เชน โทรศัพท กลองถายรูป รถจักรยาน เครื่อง
คอมพิวเตอร การทองเที่ยว อาหาร ตู โตะ โทรทัศน ธนาคาร เปนตน 

ปจจัยการผลิต ก็คือ ทรัพยากรที่ใชในการผลิต ไดแก แรงงาน วัตถุดบิ พลังงาน 
เครื่องจักร เงินทุน และอื่นๆ 

การเพิ่มผลผลิตในแนวคดิทางวิทยาศาสตรนี้จะตองมกีารวัดการเพิ่มผลผลิต ซ่ึง
สามารถทําไดทั้งการวัดทางกายภาพ (Physical Productivity) คือ วัดขนาดผลงานเปนชิ้น น้ําหนกั เวลา
หรือจํานวนแรงงาน และการวัดคุณคา (Value Productivity) วัดเปนจํานวนเงนิ คาที่เปนตัวเงนิ 

เราสามารถทําการเพิ่มผลผลิตได 5 แนวทาง ดังนี ้
1. ผลิตผลเพิ่ม ปจจัยการผลิตเทาเดิม (Output เพิ่ม Input เทาเดิม) 
2. ผลิตผลเพิ่ม ปจจัยการผลิตลดลง (Output เพิ่ม Input ลดลง) 
3. ผลิตผลเทาเดิม แตปจจยัการผลิตลดลง (Output เทาเดมิ Input ลดลง) 
4. ผลิตผลเพิ่ม และปจจัยการผลิตเพิ่ม แตปจจัยการผลิตเพิม่ขึ้นในอัตราสวนที่ต่ํากวาการเพิ่ม

ของผลผลิต (Output เพิ่ม Input เพิ่มนอยกวา) 
5. ผลิตผลเทาเดิม และปจจยัการผลิตก็เทาเดมิ แตมูลคาเพิม่ของผลิตผลสูงขึ้น 

 

ดังนั้นการเพิ่มผลผลิตจึงไมจําเปนที่จะตองเพิ่ม แตปริมาณการผลิตเพียงอยางเดยีว เพราะการ
เพิ่มปริมาณการผลิตนั้น ถาหากเกิดขึน้ในขณะที่ตลาดไมตองการอาจจะสงผลรายใหกับองคการได และ
เมื่อพูดถึงเรื่องการเพิ่มผลผลิต จะเพิ่มหรือไมเพิ่ม เราจะยังไมรูจนกวาจะนําตวัเลขของผลิตผล (Output) 
และปจจยัการผลิต (Input) มาหารกัน แลวนําไปเปรยีบเทียบกัน จึงจะรูวาผลผลิตเพิ่มหรือลด ดวยเหตุนี้
จึงตองมีขอมูลตัวเลขของผลิตผลและปจจัยการผลิต 
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2.5.2.2 แนวคิดการเพิม่ผลผลิตในทางเศรษฐกิจและสังคม 
ในทางเศรษฐกิจและสังคม  การเพิ่มผลผลิตเปนเครื่องแสดงถึงระดับความ 

สําเร็จของเปาหมายพื้นฐานที่จะนําไปสูการกินดีอยูดีของประชาชน คุณภาพชีวิตที่ดีและการทํางานที่ดี 
การเพิ่มผลผลิตจึงเปนเครื่องวัดความเจริญกาวหนาทางเศรษฐกิจและสังคมไดเปนอยางดี  ดังนัน้การเพิม่
ผลผลิตระดับชาติแสดงถึงความสามารถของชาตินั้น  ในการดําเนินงานพัฒนาประเทศหรือพัฒนา
เศรษฐกิจใหมั่นคงและกาวหนายิ่งๆ ขึ้นไป ดวยการใชทรัพยากรที่มีอยูอยางจํากัดอยางมีประสิทธิภาพ
เพื่อกอใหเกิดประโยชนสูงสุด 

การเพิ่มผลผลิตในแนวคดินี ้ จึงเปนความสํานึกในจิตใจ (Conscious of mind) 
เปนความสามารถหรือพลังความกาวหนาของมนุษยทีจ่ะแสวงหาทางปรับปรุงสิ่งที่มีอยูแลวใหดีขึน้
เสมอ โดยมพีื้นฐานพลังความเชื่อที่วาเราสามารถทําสิ่งตางๆ ในวนันี้ใหดีกวาเมือ่วานนี ้ และพรุงนี้
จะตองดกีวาวนันี ้

การเพิ่มผลผลิตเปนการปรับสภาพทางเศรษฐกิจและสังคมใหเขากับสภาวะ 
การณที่กําลังเปลี่ยนแปลง  เปนความพยายามตอเนื่องที่จะประยุกตเทคนิคและวิธีการใหมๆ ใหเกิด
ประโยชนแกหนวยงานสังคมและประเทศชาติ รวมทั้งความสํานึกในเรื่องของการประหยัดทรัพยากร
พลังงานและเงินตรา เพื่อความเจริญมั่นคงทางเศรษฐกิจและสังคมของประเทศได 

เราสามารถอธิบายเรื่องการเพิ่มผลผลิตไดหลายอยาง แตความหมายงายและใกล
ตัวมากที่สุดคอื ความพยายามในการทําทุกสิ่งทุกอยางใหดีที่สุดเทาที่เราจะทําได ดังนัน้จะเห็นไดวา การ
เพิ่มผลผลิตรวมทั้งความหมายทางวิทยาศาสตร และทางเศรษฐกิจและสังคม คือทั้งความหมายแคบและ
กวางนัน้ ครอบคลุมหลายความคิด หลายกิจกรรม จึงจาํเปนตองใชความพยายามรวมกัน รวมมอืปรับ 
ปรุงเรงรัดการเพิ่มผลผลิตในทุกระดับ เพื่อความเจริญกาวหนาทางเศรษฐกิจของประเทศชาติโดยรวม 

 

2.5.3 เหตุผลของการเพิ่มผลผลิต 
เนื่องจากทรัพยากรที่มีอยูอยางจํากัดนั้น นับวันจะมแีตลดลงและขาดแคลน ดังนัน้การ

เพิ่มผลผลิต จึงเปนเครื่องมือที่มีความสําคัญที่จะทําใหเราใชประโยชนจากทรัพยากรที่มีอยูอยางจํากัดให
เกิดประโยชนสูงสุด มีความสูญเสียนอยที่สุด เพื่อที่จะสามารถผลิตสินคาหรือบริการตอบสนองใหแก
บุคคลไดจํานวนมากที่สุด 

การเพิ่มผลผลิตเปนเครื่องชวยในการวางแผนและพยากรณในอนาคต เชน การกําหนด
ผลิตผลในสัดสวนที่เหมาะสมกับความตองการ ไมกอใหเกิดสวนเกินอันสูญเปลาของทรัพยากร การ
ปรับปรุงการเพิ่มผลผลิต ไมใชเปาหมายในตัวเองแตเปนเปาหมายเพื่อยกระดับมาตรฐานการครองชีพ
และคุณภาพชีวิตที่ดีขึ้น ในยามเศรษฐกิจดี การเพิ่มผลผลิตจะเปนแนวทางที่จะทําใหนายจางและลูกจาง
ไดรับคาจางและผลตอบแทนที่สูงขึ้น แตถาสภาวะเศรษฐกิจไมดี การเพิ่มผลผลิตจะเปนเครื่องมือที่ชวย
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ใหองคการอยูรอดไดและสูกับคูแขงขันได โดยองคกรสามารถลดตนทุนและรักษาระดับการจางงานไว
ได 

ในการดําเนินธุรกิจใดๆ ส่ิงที่สําคัญที่ทําใหองคการมีรายไดและสามารถที่จะธํารงอยูไดก็
คือ การแขงขนัไดในตลาดเสรี และราคาก็เปนสิ่งที่สําคัญอยางหนึ่งในการแขงขัน แมวา สินคาหรือ
บริการที่จะตอบสนองความตองการของลูกคามีคุณภาพที่เทากันแลว ลูกคาก็จะเลือกซื้อสินคาที่มีราคา
ถูกกวา หรือถาไมมีสินคาที่ถูกกวาลูกคากอ็าจจะชะลอการซื้อได ดังนัน้ในสภาพการแขงขันปจจบุันที่มี
การแขงขันทีสู่งเพิ่มขึ้นเรื่อยๆ และปจจยัการผลิตมีราคาสูงขึ้นมาก ทําใหทุกองคการตองพยายามที่จะ
หาทางเพิ่มผลผลิต เพื่อเปนการลดตนทนุใหต่ําลงเพื่อที่จะพยายามสรางความไดเปรียบดานราคา ดวย
เหตุนี้ การเพิม่ผลผลิตจึงเปนความจําเปนและไมใชเร่ืองของแฟชั่น หรือการรณรงคช่ัวคร้ังชั่วคราว แต
การเพิ่มผลผลิตเปนวิถีทางรอดของธุรกิจในปจจุบัน 

 

2.5.4 ความสําเร็จในการเพิ่มผลผลิต 
ความสําเร็จในการเพิ่มผลผลิต ตองเกิดจากองคประกอบหลายอยางดังนี้ 
1) การสนับสนุนของผูบริหารระดับสูง คือ ผูบริหารระดับสูงตองใหการสนับสนุนทุก

ดานไมวาจะเปนดานการเงนิ ดานขวัญกาํลังใจ และการมีสวนรวมในกิจกรรมตางๆ เพื่อการสงเสริม
และปรับปรุงการเพิ่มผลผลิต 

2) บรรยากาศหรอืสภาพแวดลอมในหนวยงานที่เอื้ออํานวย จะเปนสิ่งที่จะกระตุนให
ทุกคนในหนวยงานเกิดความพยายามทีจ่ะปรับปรุงการเพิ่มผลผลิตอยางตอเนื่อง โดยทุกคนจะตองตระ 
หนักถึงความจําเปนในการเพิ่มผลผลิต สรางสรรคบรรยากาศใหพนักงาน คนงานตองมีทัศนคติที่ดีใน
การทํางาน มีการอบรมพัฒนาบุคลากร เปนตน 

3) ทุกคนในหนวยงานหรือองคการ ถือเปนขอตกลงรวมกนั และมีสวนรวมชวยกันใน
เร่ืองของการปรับปรุงการเพิ่มผลผลิต 

4) การปรับปรุงการเพิ่มผลผลิตเปนโครงการตอเนื่องระยะยาว ดังนั้นจึงควรที่จะจัดตั้ง
คณะทํางานทีม่ีความรับผิดชอบในเรื่องการปรับปรุงการเพิ่มผลผลิต 

5) พนักงานและฝายบริหารตองมีความสัมพนัธกันดี อันจะนํามาซึ่งความรวมมือกันใน
การที่จะเรงรัดปรับปรุงการเพิ่มผลผลิตในองคการ 

6) การเพิ่มผลผลิตจะตองมีการวัดและประเมนิผล 
7) จะตองมีการแบงปนผลลัพธของการเพิ่มผลผลิตอยางยุติธรรมแกทุกฝายไมวาจะเปน

ผูถือหุน ผูบริหาร พนักงาน รัฐบาล 
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2.5.5 ปจจัยท่ีมีอิทธิพลตอการเพิ่มผลผลิต 
 

2.5.5.1 ปจจัยท่ีมีอิทธิพลตอการเพิ่มผลผลิตในระดบัชาติ มีอยู 3 ประการ คือ 
1) นโยบายของรฐับาล 

ครอบคลุมถึงเปาหมายของรัฐบาล ในการเรงรัดการเจริญเติบโตทางเศรษฐกิจตาม
ดวยความมั่นคง ความเปนธรรม การจางงาน และการปรับปรุงคุณภาพชีวิตของประชาชน ในชาติและ
การที่จะประสบความสําเร็จตามเปาหมายดังกลาว รัฐบาลจะตองมีนโยบายสงเสริมและมีการกระทํา
อยางตอเนื่อง ดังตอไปนี้ 

1.1) การวางแผนและระบบสาธารณูปโภค 
1.2) ความคงที่ในเรื่องของราคา 
1.3) ฐานภาษ ี
1.4) การสงเสริมอุตสาหกรรมขนาดยอม 
1.5) การทดแทนการนําเขา 
1.6) การเปลี่ยนแปลงแบบแผนความตองการภายในประเทศ 
1.7) การแขงขัน 
1.8) ความเปนธรรมและความเจริญเติบโตทางเศรษฐกิจ 
1.9) ความเจริญเตบิโตและสภาพแวดลอม 

 

2) ทรัพยากรที่ใชประโยชนทางเศรษฐกิจ 
รวมไปถึงคน และเงนิทุน ทรัพยากรทัง้หลายไมวาจะเปนเทคโนโลยีหรือแบบของ

การจัดองคการและการบริหาร ลวนมีผลกระทบตอการเพิ่มผลผลิตทั้งสิ้น โดยทรัพยากร ไดแก 
2.1) ทรัพยากรธรรมชาติ เชน ปาไม แรธาตุ 
2.2) ทรัพยากรบุคคล คือ ความสามารถของกําลังคนในสังคม ซ่ึงถูกกําหนดโดย

ขนาดของประชากร การอานออกเขียนได การศึกษาและทักษะ แรงงานดานอุตสาหกรรม/เกษตรกรรม 
ทัศนคติ การเจริญเติบโตของประชากร การวางงาน สุขภาพอนามัยของประชาชน 

2.3) ทรัพยากรทางการเงิน 
2.4) ความสามารถในดานเทคโนโลยี 
2.5) การจัดองคการและการบริหาร 
 

3) วัฒนธรรมและคานิยมทางสงัคม 
รวมถึงจริยธรรมในการทํางาน และทัศนคติของประชาชนซึ่งมีผลมาจากวัฒนธรรม

และคานยิมของแตละสังคม เชน คานิยมในการใชของฟุมเฟอย คานยิมสวนบุคคล และทัศนคติซ่ึงฝงติด
แนนอยูในจิตใจของคนในสังคมที่เราเรียกวา คานิยมทางสังคม 
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2.5.5.2 ปจจัยท่ีมีอิทธิพลตอการเพิ่มผลผลิตในระดบับริษัทหรือโรงงาน 
ความสามารถของผูบริหารในการดําเนินการดานกระบวนการบริหาร  รวมทั้ง

สมรรถนะและทัศนคติของคนงาน  ความสามารถของบริษัทในการใชประโยชนจากทรัพยากรภายนอก
และการยอมรับเทคโนโลยีใหมๆ  มาใชใหเหมาะกับทรัพยากรหรือปจจัยการผลิตที่มีอยู โดยสอดคลอง
กับความตองการของประเทศ และปจจัยภายนอกอื่นๆ ที่สงผลกระทบถึงการเพิ่มผลผลิต ซ่ึงสามารถ
สรุปปจจัยที่มีอิทธิพลตอการเพิ่มผลผลิตในระดับบริษัท ไดดังนี้ 

1) การบริหาร 
2) กําลังคน 
3) สัมพันธภาพในแรงงาน 
4) ปจจัยดานเงนิทุน 
5) ปจจัยดานเทคโนโลยี 
6) ปจจัยภายนอกอื่นๆ 
 

2.6 ปจจัยท่ีเปนตัวขัดขวางการเพิ่มผลผลิต 
 

ประเภทของตวัขัดขวางการเพิ่มผลผลิตที่มีตอการเพิ่มผลผลิต ตามการจําแนกของ Neel Q. 
Herrick ผูอํานวยการของ National Center on Productivity and The Quality of Work Life ซ่ึงเปน
ตัวแทนของรัฐบาลกลางสหรัฐอเมริกา (วรนาถ แสงมณี. 2544  : 4-7) มีอยู 10 ประเภท ดังนี ้

 

2.6.1 การขาดงาน 
มีเหตุผลในการขาดงานมากมาย บางเหตุผลถูกตองตามกฎขอบังคับ และบางเหตุไม

ถูกตอง Herrick กลาววา มันเปนการยากที่จะกําหนดวาการขาดงานสัมพันธกับคุณลักษณะของการ
ทํางาน  เขาชี้แจงวาบางกรณีการลาปวยเปนเรื่องที่สัมพันธกับการออกแบบโครงสรางในการทํางาน การ
ออกแบบโครงสรางที่ไมดีเปนสาเหตุที่ทําใหเกิดความคับของใจ และความไมพอใจ  ซ่ึงเปนผลให
คนงานขาดงานเปนเวลานาน 

 

2.6.2 อุบัติเหต ุ
การสํารวจสภาพการทํางานโดยองคการแรงงานสหรัฐอเมริกา พบวาการเกิดอุบัติ เหต ุ

เกิดขึ้นเปน 2 เทา และมีมากในคนงานทีไ่มพอใจ อุบัตเิหตุเปนตวัขัดขวางการเพิ่มผลผลิต Herrick ให
เหตุผลวา เขาควรที่จะลดมนัลง โดยการเปลี่ยนแปลงงานซึ่งทําใหเกิดความพึงพอใจมากขึ้น 
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2.6.3 ความเชื่องชา 
ตนทุนของความเชื่องชารวมถึงการสูญเสียเวลาจากการรอเครื่องจักรทํางาน การทิ้งผล 

ผลิตเนื่องจากไมไดคุณภาพ และคาลวงเวลาที่มีอัตราสูงขึ้น โดยคาเฉลี่ยของความเชื่องชาสามารถ
กําหนดจากเวลาหรือการสังเกตจากพนักงานที่เปนกลุมตัวอยาง 

 

2.6.4 การลาออก 
นําไปสูการใชจายตนทนุระดับสูงเพื่อที่จะจางและฝกอบรมพนักงานใหม และทําใหพวก

เขามีการเพิ่มผลผลิตเต็มที่ Herrick ตระหนักวาตนทนุเหลานี้เปนภาระเกินความจําเปน เชน การใช
แรงจูงใจในระดับสูงสําหรับพนักงานใหม การกระตุนใหนําความรูความชํานาญทางบริษัทเดิมมาใชงาน 

 

2.6.5 การสูญเสียวันทํางานเนื่องจากการนัดหยุดงาน 
การสูญเสียวันทํางานที่เกิดจากการนัดหยุดงานของสหภาพแรงงาน โดย Herrick ยอมรับ

วาคาใชจายในการนัดหยุดงานอาจถูกชดเชยไดในบางสถานการณ  หรือถาขณะที่มีการนัดหยุดงานมี
สินคาคงคลังเพียงพอ การนัดหยุดงานอาจจะลดลง 

 

2.6.6 การรองทุกข 
สวนหนึ่งในการรองทุกขงายตอการแกปญหา ฝายบุคคลอาจดูไดจากคาใชจายจากชั่วโมง

การทํางานตามกระบวนการ แตมันไมงายที่จะกลาววาจํานวนการรองทุกขสัมพันธกับความพึงพอใจ 
บางคนตระหนักวาคนงานที่มีความพึงพอใจจะมีการรองทุกขนอยกวา แตภายในบริษัทที่กดขี่คนงานที่
ไมมีความพึงพอใจสูงอาจไมรองทุกขก็ได เนื่องจากกลัวผลเสียจะเกิดขึ้นภายหลัง 

 

2.6.7 สินคาคงคลงัไมเพียงพอ 
เปนมาตรวัดความเสียหาย การสูญเสีย หรือการคัดสินคาออก อุปกรณและวัตถุดิบตางๆ 

 

2.6.8 การซอมบํารุงเคร่ืองจักร 
เปนผลมาจากการละเลยการซอมบํารุง และใชเปนประจํา ซ่ึงควรจะลดพฤติกรรมและ

เพิ่มความพึงพอใจใหมากขึ้น 
 

2.6.9 คุณภาพต่ํากวามาตรฐาน 
มีรูปแบบดังนี ้ประการแรก คือ สินคาถูกสงคืนมากอนทีจ่ะออกจากโรงงาน และประการ

ที่สอง สินคาถูกสงคืนโดยลกูคา ทั้งสองกรณีนี้เปนตนทนุที่เกิดขึน้ ซ่ึงตนทุนของสิ่งเหลานี้ควรจะลดลง
โดยการลดของเสียจากการผลิตใหนอยลง 
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2.6.10 การผลิตต่ํากวามาตรฐาน 
ความลมเหลวในการผลิตที่ต่าํกวามาตรฐาน เปนพฤติกรรมที่ตอบสนองตอการจัดการ

สภาพการทํางานที่ไมด ี
หากผูบริหารงานอุตสาหกรรม สามารถคนหาสาเหตุของปจจัยที่เปนตัวขัดขวางการ

เพิ่มผลผลิตในโรงงานอุตสาหกรรมในแตละประเภทได และนําเอาสาเหตุเหลานั้นมาปรับปรุงแกไขก็
จะทําใหองคการหรือสถานประกอบการนั้นๆ บรรลุวัตถุประสงคในการเพิ่มผลผลิตได ซ่ึงผูวิจัยจะได
กลาวถึงรายละเอียดของปจจัยที่เปนตัวขัดขวางการเพิ่มผลผลิต  ในสวนที่ผูวิจัยไดนํามาศึกษาในราย 
ละเอียดในหัวขอตอไป 

 

2.7 ปจจัยท่ีเปนตัวขัดขวางการเพิ่มผลผลิตที่เกี่ยวกับการขาดงานของพนักงาน 
 

2.7.1 ความหมายของการขาดงาน 
Nichoson et. al. (1976 : 735) ไดใหนยิามการขาดงาน คือ ปฏิกิริยาของพนักงานที่จะ

กระทําเพื่อลดความเจ็บปวดที่ไดรับจากประสบการณทํางาน 
 

วีณา ตรีทศกุล (2535 : 12) ไดสรุปการขาดงาน หมายถึง การที่คนงานไมมาปรากฏตัวใน
ตารางเวลาการทํางาน แมวาจะไดขออนุญาตลาหยุดงานตามระเบียบขอบังคับ รวมทั้งกรณีที่คนงานหยดุ
งานไปโดยไมไดรับอนุญาต 

Mathis และ Jackson (1944 : 99) ไดแบงประเภทของการขาดงานไว 2 ประเภท คือ 
(1) การขาดงานโดยตั้งใจ (Voluntary Absenteeism) หมายถึง การขาดงานที่มีการ

เตรียมการ และสามารถทราบลวงหนา ซ่ึงการขาดงานประเภทนี้สามารถหลีกเลี่ยงได และมีเกิดขึน้บอย 
เชน การลาพักรอน หรือการลาพักผอน เปนตน 

(2) การขาดงานโดยไมไดตั้งใจ (Involuntary Absenteeism) หมายถึง การขาดงานที่ไม
สามารถหลีกเลี่ยงได เกดิขึน้โดยบังเอิญ ไมสามารถเตรียมการไวกอน เชน การขาดงาน เนื่องจากการ
เจ็บปวย หรืออุบัติเหตุ เปนตน 
 

Spector (1996 : 259) ไดใหความหมายของการขาดงาน (Absenteeism) คือ การที่
พนักงานไมมาทํางานตามตารางการทํางานที่ไดกําหนดไว  ซ่ึงจัดวาเปนปญหาหลักอยางหนึ่งของ
องคการ 

สุดารัตน ปทมวิชัยพร (2542 : 8) ไดสรุปการขาดงาน หมายถึง การที่พนักงานไมไดมา
ทํางานตามเวลาการทํางานทีก่ําหนด ไมวาจะไดรับการอนุญาตจากผูบงัคับบัญชาหรือไมก็ตาม 

 
 
 



 26 

2.7.2 สาเหตุของการขาดงาน 
ในการพจิารณาถึงความสัมพันธระหวางผลผลิตกับชั่วโมงการทํางาน จะตองไมมองขาม

ในเรื่องของการไมมาทํางานหรือการขาดงานดวย การเพิม่เวลาการทํางานในสัปดาหหนึ่งๆ มักจะทําให
การไมมาทํางานหรือการขาดงานเพิ่มขึ้น ซ่ึงความหมายสุดทายก็คือ เปนการลดชั่วโมงทํางานนั่นเอง 
จากการสํารวจอยางจริงจังเพือ่หาสาเหตุของการขาดงานพบวามีหลายสาเหตุ 

สาเหตุของการขาดงานหรือการไมมาทํางานที่สําคัญประการหนึ่ง คือ เนื่องมาจากการ
บริหาร และ/หรือขวัญ Mann and Baumgatel (1969) ไดรายงานวา การขาดงานหรอืการไมมาทํางานจะ
เพิ่มขึ้นตามการลดลงของคุณภาพในการบริหาร เขาพบวา องคประกอบดานการบริหารเปนสาเหตุใหญ
ของการขาดงานหรือไมมาทาํงาน เขาไดแสดงใหเห็นถึงสิ่งที่มีความสัมพันธกับการขาดงานไวอยางนา 
เชื่อถือ คือ การสูญเสียหรือขาดกําลังแรงงาน และเขายังไดเสนอแนะใหเห็นอกีวา ทีเ่ปนเชนนีเ้พราะมี
อาการอื่นๆ ที่แสดงออกมาใหเห็นมากกวาการขาดงาน ไดแก การรองทุกข (grievances) หรือการไมให
ความรวมมือตางๆ เปนตน 

นอกจากนี ้Mann and Baumgartel (1969) ยังไดทําการศึกษาโดยการเปรียบเทียบ ทศันคติ
ของลูกจางที่มีอัตราการไมมาทํางานสูงและต่ํา โดยการสํารวจลูกจางประจําสํานักงาน 163 คน และ
ลูกจางฝายแรงงาน 251 คน ที่ทํางานอยูใน Detroit Edison Company ผลของการตรวจสอบพบวา การมี
ทัศนคติที่ช่ืนชอบผูบริหารและความรูสึกตอคณะผูรวมงานมีสวนทําใหการไมมาทํางานต่ํา 

 

จิตติ จึงวัฒนกจิ (2544 : 32) ไดกลาวถึงงานวิจยัของ Schenet ที่ไดมีการสํารวจ คนงาน
ชาย 280 คน และคนงานหญิง 470 คน ในโรงงานแหงหนึ่งอยูเปนเวลา 4 เดือน พบวา การขาดงานของ
หญิงมากกวาชาย 3 เทา สําหรับการขาดงานเพราะปวย พบวา อัตราของคนงานหญิงเปน 2 เทาของ
คนงานชาย และในกรณีที่ขาดงานเพราะสาเหตุสวนตัว พบวา อัตราของคนงานหญงิมากกวาคนงานชาย 
3-4 เทา และพบวา อัตราการขาดงานบนพื้นฐานทางกลุมอายุแสดงใหเห็นวา ไมมคีวามแตกตางอยางมี
นัยสําคัญ เวนแตแสดงใหเหน็วาแนวโนมทางดานลูกจางอายุมากจะมคีวามถี่ในการขาดงานมาก Schenet 
พบความแตกตางของการขาดงานของแตละแผนกอยางกวางขวาง โดยเฉพาะในแผนกที่มีการทาํงาน
ตามสายงานตอเนื่องกันจะมอัีตราการขาดงานเพราะปวยหรือสาเหตุอ่ืนสูงสุดในงานทั้งหมด 

จิตติ จึงวัฒนกจิ (2544 : 32) ไดกลาวถึง Jackson วาไดทําการศึกษาโดยใชกลุมตัวอยาง
ลูกจาง 550 คน พบวาสาเหตุของการขาดงานมีดังตอไปนี้ 

1) ปวยหรือเหนือ่ยลา (Sickness or Fatigue : 35%) 
2) ไมมีความรับผิดชอบ (Irresponsibility : 17%) 
3) ความทุกขยากจากภายนอก (Outside Difficulties : 17%) 
4) ความไมพอใจในการทํางาน (Dissatisfaction with Work : 16%) 
5) การปรบัตัวของแตละบุคคล (Personal adjustment : 9%) 
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6) นิสัยการทํางานไมดี (Poor work habit: 6%) 
การปรับตัวของพนักงานแตละบุคคล ความยุงยากทางอารมณ ซ่ึงไมเกี่ยวของกับงาน

โดยตรงและปญหาสวนตวัตางๆ เปนสาเหตุที่ทําใหมีการขาดงาน อันเกดิจากปญหาดานจิตใจมากทีสุ่ด 
 

วีณา ตรีทศกุล (2535 : 34-36) ไดสรุปสาเหตุของการไมมาทํางานจากผลการวิจัยในอดีต 
สามารถสรุปไดดังนี้ คือ 

1) การวิจยัสวนใหญพบวา ความพึงพอใจในงานมีความสัมพันธทางลบกับการไมมา
ทํางาน 

2) ความผูกพันตอองคการ มีความสัมพันธทางลบกับระดบัการไมมาทํางาน 
3) กลุมสมาชิกมีความกลมเกลยีวสูง และบรรทัดฐานของกลุมเนนในเรื่องของการมา

ทํางานเพื่อประโยชนของคนในกลุมแลว จะคาดหวังไดวา การมาทํางานจะเพิ่มมากขึ้น 
4) คนงานที่มีจิตสํานึก หรือมจีริยธรรมสวนบุคคลในงานสูง จะตั้งใจทีจ่ะมาทํางาน

สม่ําเสมอ 
5) ระบบรางวัลจงูใจ สามารถทําใหคนงานลดระดับการไมมาทํางานได แตการวจิัย

บางสวนพบวา ระบบรางวลั (คาลวงเวลา เบี้ยขยัน) เปนเพยีงระบบรางวัลจูงใจใหคนงานที่จะไมมา
ทํางานใหมาทาํงานเทานั้น แตไมใชส่ิงที่จะทําใหคนงานมาทํางาน และยังพบวาไมสามารถแกปญหา
เร่ืองการไมมาทํางานได 

6) ความจําเปนทางดานการเงนิ รายได และความมั่นคง จะเปนสิ่งที่ดึงดดูใหคนงาน
ตองมาทํางานอยางสม่ําเสมอ 

7) การเกิดอุบัติเหตุมีความสัมพันธทางบวกกับการไมมาทาํงาน 
8) แผนกงานที่มโีอกาสเจ็บปวยสูง จะมีอัตราการไมมาทํางานสูง 
9) ความยากลําบากที่จะเดินทางมาทํางาน จะเปนสาเหตุหนึ่งที่ทําใหคนงานไมมา

ทํางาน 
10) เพศหญิงจะมีระดับการไมมาทํางานมากกวาเพศชาย 
11) อายุจะมแีนวโนมที่จะมีความสัมพันธทางลบกับระดับการไมมาทํางาน 
12) ระยะเวลาทํางาน (อายกุารทํางาน) มคีวามสัมพันธทางลบกับระดับการไมมา

ทํางาน 
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2.8 ปจจัยท่ีเปนตัวขัดขวางการเพิ่มผลผลิตที่เกี่ยวกับอุบัติเหตุในการทํางานของพนักงาน 
 

2.8.1 ความหมายของอุบัติเหต ุ
อุบัติเหตุเปนเหตุการณปกติซ่ึงเกิดขึ้นอยางไมคาดฝน แตไมจําเปนวาจะตองกอใหเกิด

การบาดเจ็บหรือความเสียหายแกผูที่เกี่ยวของ หากจะทําใหเกิดการเสียจังหวะในสวนของการทํางาน 
ฉะนั้นจะเห็นไดวาอุบัติเหตุนั้นเปนเหตุการณที่เกิดขึ้นเมื่อใดก็ไดและแกบุคคลใดก็ได (ศิริโสภาคช 
บูรพาเดชะ. 2528) 

อุบัติเหตุ จึงเปนสิ่งที่เกิดขึน้โดยไมคาดฝน และจะเกิดไดทุกเวลา สถานที่ไมวาจะเปนที่
โรงงาน สํานักงาน สถานการณศึกษา หรือที่บานก็ตาม เพียงแตวาอตัราความรุนแรงจะแตกตางกันไป
แตชนิดของอบุัติเหตุที่เกิดขึน้ ความรุนแรงของอุบัติเหตอุาจจะลําดับความเสียหายไดดังนี ้

ธีรวุฒิ บุญยโสภณ (2528) ไดกลาววา 
1. ไมกอใหเกิดความเสียหายหรือมีผูไดรับบาดเจ็บ 
2. กอความเสียหายแกส่ิงของหรือทรัพยสินแตเพียงอยางเดยีวโดยไมมีผูใดไดรับ

บาดเจ็บ 
3. ทําใหมีผูไดรับบาดเจ็บ แตไมกอใหเกิดความเสียหายแกส่ิงของทรัพยสิน 
4. กอใหเกิดความเสียหายแกทรัพยสินและชวีิตคนงาน 
จะเห็นไดวาการเกิดอุบัติเหตุในครั้งหนึ่งๆ นั้น ไมจําเปนเสมอไปทีจ่ะตองเกิดความเสีย 

หายตอเครื่องจักร เครื่องใช หรือเกิดการบาดเจ็บแกคนงาน แตอาจจะทําใหเสียเวลาในการทํางานหรือ
ทําใหงานหยดุชะงัก แตอยางไรก็ตามไมวาจะเปนอุบตัิเหตุชนิดใดก็มีผลกระทบตอการปฏิบัติงานทั้งสิ้น 

 

2.8.2 ประเภทของอบุัติเหต ุ
เนื่องจากอุบัตเิหตุเปนสิ่งที่เกดิขึ้นไดเสมอ ดังนั้นจึงควรทําการศึกษาการเกดิอุบตัิเหตุ

อยางจริงจัง ซ่ึงอาจแยกประเภทของอุบัติเหตุออกมาตามผลของมันที่มีตอผูปฏิบัติงานและเครื่องมือ
เครื่องจักรได ดังนี ้

ประเภทไมมีความเสียหาย (NO-Injury Accident) อุบัติเหตุชนิดนี้เกดิขึ้นไดเสมอ และ
เมื่อเกิดแลวมกัไมมีความเสยีหายเกดิขึ้น เชน คนงานกาวพลาดขั้นบันไดในโรงงานแตไมไดรับบาดเจ็บ
อะไรเลยแมแตรอยถลอก หรือคนงานเดินไปชนเครื่องจกัรซึ่งยังไมไดปฏิบัติงานเชนนี้ ตัวคนงานไมได
รับบาดเจ็บ อาจมีรอยเปอนน้าํมันเครื่องจักรบางแตเครื่องจักรก็ไมไดเสยีหาย 

ประเภทเล็กนอย (Minor Injury Accident) กรณีนี้ผูทีเ่กี่ยวของจะไดรับบาดเจ็บหรือมี
ความเสียหายเกิดขึ้นบาง เชน ถาหากคนงานกาวพลาดขัน้บันไดอาจขอเทาแพลง ผิวหนงัถลอกหรือควา
ราวบันไดไวทาํใหมีเศษไมหลุดออกมา หรือในกรณีคนงานเดินชนเครือ่งจักรจนแขนเคล็ด หรือช้ินสวน
บางชิ้นของเครื่องจักรอาจเกดิความเสียหายจากการชนของพนักงาน 
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ประเภทรุนแรง (Major Injury Accident) เปนอบุัติเหตุที่ทําใหผูที่เกี่ยวของไดรับ
บาดเจ็บสาหัส บางครั้งอาจตองสูญเสียอวยัวะสวนใดสวนหนึ่งของรางกายหรือถึงกับเสียชีวิต และถา
อุบัติเหตุนี้เกิดขึ้นกับเครื่องจกัรก็อาจตองมกีารซอมแซมใหญหรือซ้ือเครื่องใหมมาใช 

 
2.8.3 สาเหตุของอุบตัิเหต ุ

สาเหตุของการเกิดอุบัติเหตใุนการทํางาน แบงออกเปน 2 ประเภท ดังนี้ 
1) สาเหตโุดยตรงที่กอใหเกิดอบุัติเหตุ (Direct Cause) 
2) สาเหตุทางออมที่สนับสนุนใหเกิดอุบัติเหตุ (Indirect Cause) 
สาเหตุโดยตรงที่กอใหเกิดอุบัติเหตุ แบงเปน 2 กรณี คือ 
1. การกระทําท่ีไมปลอดภยั (Unsafe Acts) หมายถึง การปฏิบัติงานของคนงานที่เสี่ยง

ตอการบาดเจบ็ (จุฑารัตน นาคสวัสดิ์. 2528) ซ่ึงสอดคลองกับ สมหวงั วิทยาปญญานนท (2529) ที่กลาว
วาเปนการกระทําของบุคคลหรือผูปฏิบัติงานที่มีวิธีการปฏิบัติผิดไปจากขอบังคับ หรือวิธีที่ถูกตอง และ
กระจาง ทวิะศะศิธร (2524) ไดสรุปวา สาเหตุของการเกิดอุบัติเหตุ ถาพูดในแงของการกระทําที่ไม
ปลอดภัยหรือความบกพรองของบุคคลแลวมีอยู 3 ประการคือ 

1. Lack of Knowledge Skill คือ การขาดความรู และความชํานาญ 
2. Improper Motivation คือ การขาดการจูงใจทําใหคนไมมีความตระหนักหรือสํานึก

ในเรื่องความปลอดภัย 
3. Physical or Mental Problem คือ ปญหาของสภาพรางกายและจิตใจ 
จากตัวอยางของการกระทําที่ไมปลอดภัย ยังมีพฤติกรรมที่เปนสาเหตุที่ทําใหเกิด

อุบัติเหตุขณะปฏิบัติงานอีกมาก แตโดยทั่วไปแลวจะมีสาเหตุสวนใหญตามที่กลาวมาขางตน ถา
พิจารณาดูจะพบวาเกิดจากพฤติกรรมของคนทั้งสิ้น ในเรื่องนี้ จุฑารัตน นาคสวัสดิ์ (2528) พบวาสาเหตุ
ที่คนงานมีพฤติกรรมหรือการกระทําที่ไมปลอดภัยก็เพราะ 

1. ตองการประหยัดเวลาจะไดมเีวลาพักมากๆ 
2. ตองการประหยัดแรงงาน กรณีนี้มกัจะเกดิขึ้นกับคนที่เกียจคราน เชน การใช

เครื่องมือผิดขนาด ทั้งๆ ที่รู 
3. ขาดความรู ความชํานาญ มักเกิดขึ้นกับคนงานใหมหรือผูที่ไมคอยสนใจจดจํา

ระเบียบในการปฏิบัติงาน 
4. ตองการทํางานสบาย เชน ไมยอมสวมถุงมือ หมวก รองเทานิรภยั เปนตน โดยอางวา

ไมเคยชิน 
2. สภาพการณท่ีไมปลอดภัย (Unsafe Condition) หมายถึง การจดัสภาพแวดลอม

ตางๆ ในการปฏิบัติงานไมถูกตองตามมาตรฐานที่กําหนดไว หรือสภาพแวดลอมตางๆ ที่จัดเสียไปแลว
และยังไมมีการแกไขใหถูกตอง ดังตัวอยางเชน 
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2.1 การออกแบบเครื่องจักร เครื่องมือไมดี ไมนึกถึงอันตรายที่อาจจะเกดิกับ
ผูใช เชน เครื่องจักรที่ไมมีเครื่องปองกัน 

2.2 ขาดการตรวจสอบของใชที่ใชเปนประจํา เชน เครื่องมือ สายไฟ ถาใชไป
นานๆ อาจสึกหรอและเสื่อมคุณภาพ 

2.3 การบํารุงรักษา กรณีที่โรงงานไมเคย 
2.4 ซอมบํารุงเครื่องจักร หรืออุปกรณที่ใชในการผลิต 
2.5 ความไมเปนระเบียบเรียบรอย และสกปรกในการจัดเกบ็วัสดุส่ิงของ พื้น

โรงงานขรุขระ เปนหลุมบอ 
2.6 สภาพแวดลอมในการทํางานไมปลอดภยั หรือไมถูกสุขอนามัย ระบบไฟฟา 

หรืออุปกรณไฟฟาชํารุดบกพรอง เปนตน 
ตัวอยางที่ไดยกไปขางตน ถาพิจารณาแลวจะเห็นวาแบงแยกไดเปน 2 สวน คือ สวนที่เกิดจาก

เครื่องมือ เครื่องจักรและอุปกรณอ่ืนที่เปนสวนประกอบกับสวนที่เปนสิ่งแวดลอมรอบๆ ตัวบุคคล จะ
เห็นไดวาทั้ง 2 สวนที่กลาวไปแลวนี้เปนสิ่งที่ไมมีชีวิต การที่จะจัดใหอยูในสภาพที่ถูกตองสมบูรณ
หรือไม เกดิจากคนที่เปนสิ่งมีชีวิตเปนผูจดัหรือสรางขึ้นทั้งสิ้น ซ่ึงจากผลการวิจัยของ ILO ที่ไดกลาววา 
ในอุบัติเหตุเฉลี่ย 100 คร้ัง 15 คร้ัง มีสาเหตุจากความบกพรองของสภาพแวดลอมในการทํางาน และอีก 
85 คร้ัง มีสาเหตุมาจากความบกพรองในการปฏิบัติงานของคนงาน แตในทางปฏิบตัิแลว อุบัติเหตุและ
อันตรายที่รุนแรงตางๆ มักจะเกิดจากการประจวบเหมาะกนัของความบกพรองของสภาพแวดลอมใน
การทํางานและความบกพรองของคนงานผสมกันเสมอ 

สาเหตุทางออมท่ีสนับสนุนใหเกิดอุบัติเหตุ 
สาเหตุสนับสนุนนี้ประกอบไปดวยสาเหตจุากความผิดพลาด หรือความลมเหลวในระบบการ

บริหารความปลอดภัย และสาเหตุปจจัยทางดานองคประกอบสวนบุคคลไดแก ภาวะรางกายและจติใจที่
ไมปลอดภัย การขาดการบริหารความปลอดภัยที่ดีขึ้น วนิัย ลูวิโรจน (2524) ไดใหความเหน็ไววา 

1. ฝายบริหารไมไดจัดใหมกีารอบรมเกี่ยวกับการทํางานอยางปลอดภัยแกคนงาน 
2. ฝายบริหารไมไดจัดทําระเบยีบขอบังคับและควบคุมคนงานในโรงงานไวลวงหนา 
3. ฝายบริหารไมไดมีการเตรยีมการการรักษาความปลอดภยัในโรงงานไวลวงหนา 
4. ฝายบริหารไมไดมีกระบวนการตรวจสอบการทํางานวามีความปลอดภัยหรือไม 
5. ฝายบริหารไมไดวิเคราะหอุบัติเหตุที่เคยเกดิขึ้นเพื่อหาสาเหตุที่แทจริง และวิธีการปองกัน

แกไข 
6. ฝายบริหารไมไดจัดหาเครื่องปองกันอันตรายจากเครื่องจักร หรือไมไดหาเครื่องปองกัน

อันตรายสวนบุคคลใหแกคนงาน 
สาเหตุที่สนับสนุนใหเกิดอบุัติเหตุในสวนที่ขาดการบรหิารความปลอดภัยนี้ Dan Peterson (อาง

ถึง จุฑารัตน นาคสวัสดิ์. 2528) ถือวาเปนสาเหตุรากฐานและมีความสําคัญยิ่งกวาสาเหตุจากการกระทําที่
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ไมปลอดภัยหรือสภาพการณที่ไมปลอดภยัซ่ึงถือวาเปนสาเหตุขางเคียงเทานั้น เชน กรณีที่คนงานตกจาก
บันไดที่ชํารุด สาเหตุที่แทจริงคือการขาดการตรวจสอบสภาพบันได ขาดการสอนและการแนะนําการ
ทํางานที่ปลอดภัย ไมไดระบุความรับผิดชอบของผูที่มีหนาที่รักษาความปลอดภยัที่ชัดเจน จึงเปนสาเหตุ
ใหเกิดการประสบอันตราย องคประกอบอีกหวัขอหนึ่งที่เปนสาเหตุสนับสนุนใหเกิดอุบัติเหตุกับคน 
งานก็คือ องคประกอบสวนบุคคลที่ไมปลอดภัยซ่ึงแบงได 2 สวน คือ 

1. องคประกอบทางดานกายภาพ ลูกจางหรือคนงานที่มีสภาพรางกายไมปกติ เชน เกดิอาการ
ออนเพลียในขณะทํางานเนื่องจากพักผอนไมเพียงพอ สายตาไมด ี หหูนวก หรือกรณีที่ฝนทํางานขณะ
เจ็บปวย จะมีโอกาสประสบอันตรายจากการทํางานไดมากกวาผูที่มีสุขภาพสมบูรณ ดังนั้น ผูบริหารควร
จะไดพิจารณาถึงสภาพความเหมาะสมทางรางกายของลูกจางใหเหมาะสมกับงานแตละชนิด นอกจากนี้ 
ควรจะจัดใหมกีารตรวจสุขภาพของลูกจางกอนรับเขาทํางาน และตรวจเปนประจําทุกปเพื่อหาความ
บกพรองทางรางกาย 

2. องคประกอบทางดานจิตวิทยา ไดแกสภาวะตางๆ ที่ทําใหลูกจางหรือคนงานเกดิความคับ
ของใจอันเปนผลใหเกิดอุบัตเิหตุในการทํางานขึ้น หากพิจารณาอยางละเอียดแลวจะพบวาการที่ลูกจาง
ทํางานโดยประมาท ขาดความระมัดระวงัพล้ังเผลอ ไมใสใจและละเลยตอหนาทีจ่นเกิดอุบัตเิหตขุึ้นก็
เนื่องมาจากความไมพอใจในงานและสภาวะแวดลอม 

สาเหตุของการเกิดอุบัติเหตกุับคนงานหรือลูกจางที่กลาวมาแลวนี้ ถาพิจารณาแลวจะเหน็วาเรา
สามารถแกไขหรือปรับปรุงไดเพื่อทําใหจาํนวนการเกดิอุบัติเหตุนัน้ลดลงได โดยฝายบริหารหรือเจา 
ของโรงงานยอมลงทุนเพิ่มขึ้นในสวนที่จะกําจดัสภาพการณตางๆ ที่มีลักษณะหรอืแนวโนมวาจะเปน
สาเหตุที่ทําใหเกิดอุบัติเหตุ เพื่อผลระยะยาวในอนาคตและเปนการควบคุมพฤติกรรมการปฏิบัติงานของ
คนงานเกดิเปนสามัญสํานึกติดตัวไปตลอดเวลา จนเกดิเปนความเคยชินทุกครั้งทีจ่ะลงมือปฏิบัติงานวา 
ทําอยางไรจึงจะปลอดภยัตอตัวเองและผูที่อยูใกลเคยีง 

องคประกอบสวนบุคคลและอุบัติเหตุ 
สาเหตุของการเกิดอุบัติเหตอัุนเนื่องมาจากปจจยัทางพฤติกรรมของบุคคลไดแก 
1. เชาวปญญา แนวโนมของการเกิดอุบัติเหตใุนคนงานที่มเีชาวปญญาต่ํากวาคาเฉลี่ยจะมีมาก 

กวาคนงานที่มเีชาวปญญาสูง 
2. การเห็น จากการติดตามผลการทํางานของคนงานคุมเครื่องจักรปรากฏวา กลุมที่ผานการ

ทดสอบการเหน็นั้นเกิดอุบัติเหตุเพยีง 37 เปอรเซ็นต สวนกลุมที่ไมผานการทดสอบเกิดอุบัติเหตุถึง 67 
เปอรเซ็นต 

3. ลักษณะทางบคุลิกภาพของคน บางคนมีลักษณะทางบุคลิกภาพทีม่ีแนวโนมที่อาจไดรับ
อุบัติเหตุไดงาย บางคนมีจังหวะของอารมณที่ไมดใีนแตละชวงของเดอืน การมีบุคลิกภาพแบบแสดงตัว
หรือเก็บตวัก็มสีวนเกีย่วของกบัการเกดิอุบตัิเหตุได คนที่ชอบแสดงตัวมักจะเกี่ยวของกับอุบัติเหตุมาก 
กวาคนที่ชอบเก็บตัวทํางานเงียบๆ 
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4. ความเหนื่อยลา ความเหนื่อยลาจนเกินไปจะทําใหเกิดอุบัติเหตุบอยข้ึน มีการศึกษาพบวาใน
ช่ัวโมงแรกๆ ของการทํางานนั้น อุบัติเหตุเกิดขึ้นมากแตผลผลิตยังไมเพิ่มขึ้น แตพอระยะตอมา
ความสัมพันธก็จะเปนสัดสวนกัน คืออุบัติเหตุก็มากและผลผลิตก็มาก และพอถึงระยะใกลเลิกงาน
อุบัติเหตุยังคงสูงแตผลผลิตจะต่ําลงเพราะความเหนื่อยลาเกิดขึ้นแลว 

5. อายุและประสบการณ อายุและประสบการณในการทํางานจะเปนตัวช้ีวาอุบัติเหตุจะเกิดขึ้น
บอยหรือไมนั้นขึ้นอยูกับ จากการศึกษาพบวาความถี่ของอุบัติเหตุจะลดลงเรื่อยๆ เมื่อคนงานมี
ประสบการณเพิ่มขึ้น และคนงานที่อายุนอยหรืออยูในวัยรุนจะประสบอุบัติเหตุมากกวาคนงานที่มีอายุ
มาก 
 

2.8.4 การลดอุบัติเหต ุ
การใชวิธีการทางจิตวิทยาในการลดอุบัติเหตุ อาจทําไดโดย 
1. วิธีการคัดเลือกบุคลากร เปนวิธีการที่เกี่ยวของกับบุคคลโดยการใชแบบทดสอบ

ตางๆ ตรวจสอบกอนที่จะรับคนเขาทํางานซึ่งจะชวยลดอุบัติเหตุลงไดมาก เชน แบบทดสอบการเหน็ 
(Visual Test) การรับรูทางสายตา (Stereoscopic Perceptual Test) การวัดความสนใจในอาชีพ 
(Vocational Interest) การใชวิธีการทดสอบเหลานี้เหมาะสําหรับลักษณะงานที่มีอัตราการเสี่ยงอุบัติเหตุ
อันตรายสูง เชน คนขับรถแท็กซี่ คนขับรถเมล และคนขับเครื่องบิน หรืองานที่เกีย่วของกับสารเคมี
ตางๆ เปนตน 

2. วิธีการจิตวิทยาวิศวกรรม การใชความรูดานจิตวิทยาวศิวกรรมเพื่อลดอุบัติเหตุโดย
การปรับปรุงสถานที่ทํางาน นักจิตวิทยาวิศวกรรมจะทําการวิเคราะหสภาพงาน ออกแบบเครื่องมือ
เครื่องจักรตลอดจนสถานทีใ่นการจดัวางเครื่องจักรตางๆ ที่อาจกอใหเกิดอุบัติเหตุได ซ่ึงจะตองใหความ
สนใจกับพฤตกิรรมของคนที่สัมพันธกับการทํางานของเครื่องจักรดวย 

3. วิธีการฝกอบรม การนําวิธีการฝกอบรมมาใชในการลดอุบัติเหตุมีพื้นฐานความเชื่อ
ที่วา ความปลอดภัยเปนทักษะที่สามารถฝกใหเกิดขึน้ได ในการจัดการฝกอบรมโดยใหความรูและ
ทักษะทีจ่ําเปนในการลดอุบัตเิหตุซ่ึงผูบริหารจะตองใหความสําคัญ การฝกอบรมคนงานใหมใหรูจกัวิธี
ทํางานใหถูกตอง ใชเครื่องมือควบคุมเครื่องจักรใหถูกวิธี จะชวยลดอุบตัิเหตุไดอยางแนนอน 
 

2.8.5 คาเสียหายที่เกิดจากอุบัติเหต ุ
เมื่อมีอุบัติเหตเุกิดขึ้นยอมหมายถึง การสูญเสียของกิจการ คาเสียหายตางๆ ที่เกิดจาก

อุบัติเหตุนัน้อาจแยกได 2 อยาง คือ 
1. คาเสียหายโดยตรง ตวัอยางเชน 

1.1 คาใชจายจากความเสียหายของเครื่องมือ เครื่องจักร วัตถุดิบ โรงงาน สถานที่
ทํางานคาใชจายในการรักษาพยาบาลพนกังานผูไดรับบาดเจ็บ 
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1.2 เงินชดเชยความเสียหายของพนักงานอนัทีเ่กิดจากอุบัติเหตุ เชน คาจางที่ใหแก
พนักงานผูไดรับบาดเจ็บในขณะพกัรักษาตัว 

1.3 คาใชจายสําหรับผูบังคับบัญชาและเจาหนาที่ผูเกี่ยวของในการตรวจสอบ เร่ือง
อุบัติเหตุและความผิดพลาดที่เกิดขึ้น 

1.4 คาใชจายในการบรรจุคนเขาทํางานแทนพนักงาน หรือคนงานผูไดรับ บาดเจ็บ 
ในกรณีตองบรรจุพนักงานใหมเขาแทนทีเ่ปนการถาวร 

2. คาเสียหายทางออม ตัวอยางเชน 
2.1 การเสียเวลาของคนงานอื่นๆ ที่ตองมาชวยเหลือผูที่ไดรับบาดเจ็บ หลังจาก 

นั้น ก็จะมีการจับกลุมวิพากษวิจารณรายละเอียดเมื่อเกดิอุบัติเหตุขึ้น ในระหวางชั่วโมงทํางาน 
2.2 เวลาที่เสียไป เพราะผูบังคับบัญชาตองทําการสอบสวนสาเหตุที่เกิดอบุัติเหต ุ
2.3 การลดลงของผลผลิต เมื่อคนงานกลับจากการรักษาตัวภายหลังที่ไดรับ

อุบัติเหตุ คนสวนใหญเมื่อกลับมาทํางานภายหลังเกิดอุบัติเหตุจะมีความกลัวตองใชระยะเวลาปรับตัว
ระยะหนึ่งกอนปฏิบัติหนาที่ไดเหมือนเดิม 

2.4 คาลวงเวลาที่ใหแกคนงานอืน่ๆ ในการขยายเวลาการผลติเนื่องจากอุบตัิเหต ุ
 

2.8.6 แนวคิดในการปองกันอุบตัิเหตุเพื่อเพิ่มผลผลิต 
ธงชัย สันติวงษ (2530) กลาววา รูปแบบของการเพิ่มผลผลิตแรงงาน เมื่อมีการจัดการให

มีการปองกันอุบัติเหตุและสภาพการทํางานที่ดีในหนวยงานนัน้ สามารถที่จะชวยใหผลผลิตนั้นเพิ่มขึ้น 
โดยจะตองปฏิบัติดังนี ้

1. ลดอุปสรรคที่จะทําใหผลผลิตตกต่ําลง ซ่ึงไดแก 
1.1 โรคจากการทํางาน 
1.2 อุบัติเหตุจากการทํางาน 
1.3 การเจ็บปวยของพนักงาน 

2. เพิ่มพูนเงื่อนไขที่จะชวยสงเสริมผลผลิตของหนวยงานใหสูงขึ้น สุขภาพอนามัยของ
พนักงาน 

2.1 ความสามารถในการทํางานของพนักงาน 
2.2 ระยะเวลาในการปฏิบัติงาน 
 

2.8.7 แนวคิดของอบุัติเหตุกับการเพิ่มผลผลิต 
การออกแบบความปลอดภยัของงานเปนเทคนิคในการเพิ่มผลผลิตที่มุงเนนในเรื่องการ

ลดอุบัติเหตุและอันตรายที่เกิดขึ้นกับคน เครื่องจักร วสัดุ สถานที่ ดังนั้นการออกแบบจึงตองคํานึงถึง
เงื่อนไขความปลอดภัยในการทํางาน เพราะการที่สถานที่ทํางานมีความปลอดภัย คนงานก็จะทํางานได
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อยางไรกังวล และไมตองเสียเวลางานสําหรับกรณีเกดิอุบัติเหตุ คาใชจายตางๆ ที่เกี่ยวของกับคา
รักษาพยาบาล คาบํารุงขวัญ คาประกัน ฯลฯ จะลดลง สงผลใหเกิดการเพิ่มผลผลิต 

ดังนั้นความปลอดภัย จึงหมายถึง สภาวะที่ปราศจากอุบตัิเหตุ หรือสภาวะที่ปลอดภยัจาก
ความเจ็บปวด การบาดเจ็บ หรือความสูญเสีย ฯลฯ หรือ หมายถึง การควบคุมความสูญเสียจากอุบตัิเหต ุ
ซ่ึงเกี่ยวกับการบาดเจ็บ เจบ็ปวย ทรัพยสินเสียหาย และความสูญเสียเนื่องจากกระบวนการผลิต การ
ควบคุมจะหมายรวมถึงการปองกันไมใหเกิดอุบัติเหตุและการดําเนนิการใหสูญเสียนอยที่สุด เมื่อการ
เกิดอุบัติเหตุขึน้ 

ความปลอดภยัในการทํางาน รวมไปถึงการจัดการสภาพแวดลอมที่ดี เปนเรื่องทีห่นวย 
งานตางๆ ทีก่ําลังปรับปรุงการเพิ่มผลผลิตใหความสําคัญ เนื่องจากความปลอดภยันั้นถือเปนกจิกรรม
พื้นฐานที่สําคญักิจกรรมหนึง่ในหลายๆ กิจกรรม นอกจากนี้การทํางานในสภาพแวดลอมที่ดียอม
กอใหเกิดความสัมพันธที่ดีระหวางพนกังานกับพนกังานดวยกันและกลุมพนักงานทีอ่ยูในสภาพแวด 
ลอมการทํางานที่ดีและปลอดภัยเปนเรื่องของการกําจัดสิ่งที่เปนอันตรายที่มีอยูในบริเวณงานใหหมดสิ้น
ไป จึงเปนสิ่งที่เสริมกิจกรรม 5 ส. และมีผลตอการเพิ่มผลผลิต 

 

2.9 ปจจัยที่เปนตัวขัดขวางการเพิ่มผลผลิตที่เกี่ยวกับความเชื่องชาในการทํางานของพนกังาน 
 

กตัญู หิรัญสมบูรณ (2545 : 293-314) ไดกลาวถึงการบริหารแรงงานการผลิตไวดังนี้ 
ในการปฏิบัติการผลิตมีความจําเปนอยางยิ่งที่จะตองใชมนุษย แมในปจจุบันความกาวหนาของ

เทคโนโลยีจะทําใหมีระบบอัตโนมัติที่ควบคุมโดยคอมพิวเตอรมาชวยทําการผลิตใหสะดวกขึ้น รวดเร็ว
ขึ้น ถูกตองแมนยํายิ่งขึ้น แตการผลิตสวนใหญยังดําเนินการดวยแรงงานคน โดยเฉพาะแรงงานที่มีความ
ชํานาญ จะมีผลตอความสําเร็จของธุรกิจอุตสาหกรรมบางประเภทเปนอยางมาก เชน งานหัตถกรรมที่
อาศัยความคิดสรางสรรคและฝมือของคนงานสรางงานที่ละเอียดประณีต  งานบริการที่ตองใชผูให
บริการที่มีทั้งความสามารถและมนุษยสัมพันธในการติดตอบริการกับลูกคาและในการตัดสินใจเลือก
ทางเลือก หรือการแกไขปญหาที่สําคัญในการปฏิบัติงานก็ยังตองใชความรูประสบการณ และสติปญญา
ของคน ซ่ึงไมมีเครื่องจักรเครื่องมือใดสามารถทดแทนได 

ดังนั้นการบริหารแรงงานการผลิต จึงมีผลกระทบตอความสําเร็จของธุรกิจทั้งทางตรงและ
ทางออม ประกอบกับการที่แรงงานเปนปจจัยการผลิตที่แตกตางกับปจจัยการผลิตอื่นตรงที่คนงานมี
ความรูสึกมีชีวิตจิตใจ  จึงตองใชทั้งศาสตรและศิลปในการบริหารแรงงานใหเกิดประสิทธิภาพสูงสุดแก
องคการ ฝายคนงานตองมีคุณภาพชีวิตการทํางานที่ดี ไดผลตอบแทนที่เพียงพอเหมาะสมกับการดําเนิน
ชีวิต ทั้งฝายบริหารและฝายคนงานจึงตองมีวัตถุประสงคที่ไดประโยชนรวมกันซึ่งวัตถุประ สงคนี้ไดถูก
นํามาใชเปนหลักการทั่วไปของการบริหารแรงงานการผลิต 
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2.9.1 วิวัฒนาการของการบริหารแรงงาน 
1) ยุคการบริหารแบบดั้งเดิม (Classical Management) (ในชวง ค.ศ. 1800-ค.ศ. 1900 

โดยประมาณ) 
แนวคิดที่นิยมใชกันอย างแพรหลายคือ  การบริหารเชิ งวิทยาศาสตร  (Scientific 

Management) โดยมีนักอุตสาหกรรมหลายคนสรางทฤษฎีการบริหารขึ้นมา เชน Federick W.Taylor ผูที่
ไดรับการยกยองเปนบิดาของการบริหารที่มีหลักเกณฑ เขาไดวางแนวทางการบริหารแรงงานไดวา การ
กําหนดงานใหแกคนงานตองใชวิธีการแบงแยกงานออกเปนสวนๆ แลวใหคนงานรับผิดชอบแตละ
สวนยอยตามความถนัดที่ตนมีเทานั้น เพื่อใหงานไดกระทําโดยผูมีความชํานาญ วิธีนี้จะสามารถลด
คาใชจายในการอบรมสอนงานคนงานดวย การวาจางแรงงานในยุคนั้นจึงมักจางคนงานที่ไมมีฝมือใน
อัตราคาแรงต่ําแลวเอามาฝก เพราะงานถูกแบงออกเปนสวนยอยจนคนงานสามารถเรียนรูงานไดงายไม
ตองอบรมนานนักก็ทําได แมคนงานจะลาออกไปก็หาคนใหมมาทดแทนไดไมยาก 

ในยุคนั้นการผลิตจะเนนหนักในดานของปริมาณของผลผลิตหรือผลิตภาพ จึงมกีารศึกษา
การเคลื่อนไหวและเวลา (Time and Motion Study) เพื่อขจัดการเคลื่อนไหวทีไ่มจําเปนในการทํางาน
ของคนงานออกไป ซ่ึงจะชวยลดการเสียเวลาและทําใหคนงานทํางานโดยเหน็ดเหนื่อยนอยที่สุดเทาที่จะ
ทําได การทํางานของคนงานจะตองอยูภายใตเกณฑของเวลามาตรฐานที่คํานวณไดจากการจับเวลาทํา 
งานดวยนาฬิกา และจากเวลามาตรฐานที่ตัง้ไว ฝายบริหารจะจายคาแรงใหแกคนงานเปนรายชิ้นงาน ซ่ึง
ระบบนี้จะจูงใจคนงานใหทํางานไดเกินกวาเปาหมายที่ตัง้ไวโดยคนงานจะไดรับคาแรงเพิ่มมากขึ้น ถา
ไดผลผลิตเกินกวาจํานวนมาตรฐานที่คํานวณได 

แมวาการบริหารเชิงวิทยาศาสตรจะเพิ่มผลผลิตไดดี และชวยลดตนทุนการผลิตใหต่ําลงได
จนเปนที่นิยมกันแพรหลายในสหรัฐอเมริกาและยุโรป แตกลับไมเปนที่นิยมในประเทศญี่ปุนและ
ประเทศแถบซีกโลกตะวันออก ซ่ึงมีวัฒนธรรมที่แตกตางจากประเทศตะวันตกโดยสิ้นเชิง เนื่องเพราะ
ขอจํากัดของการบริหารเชิงวิทยาศาสตรที่เกิดขึ้นจากลักษณะงานชวงสั้นๆ ที่ทําซ้ําซากจนเกิดความ
ชํานาญ กลายเปนความนาเบื่อหนายรวมทั้งกลายเปนการขีดวงใหคนงานมีการพัฒนาตนเองและมีความ
รับผิดชอบงานแคบมาก จึงทําใหเกิดทฤษฎีการบริหารซึ่งไดรับความนิยมในศตวรรษตอมาที่มีแนวคิด
วา คนงานไมไดเปนเพียงแตเครื่องจักรที่มีชีวิตซึ่งถาจายคาตอบแทนมาก ก็ทํางานดีขึ้นเสมือนการเติม
น้ํามันใหแกเครื่องจักรเทานั้น 

2) ยุคการบริหารเชิงพฤติกรรม (Behavioral Management) (ค.ศ. 1920-ค.ศ.1950) 
การบริหารแรงงานไดนําเอาหลักการทางจติวิทยามาใช โดยเนนการเสรมิสรางคุณภาพชีวิต

ใหแกคนงาน โดยมีการวางตําแหนงคนงานที่มีความเหมาะสมกับความสามารถ การจัดสภาพการทํางาน
ที่ดี และการสรางขวัญและกาํลังใจใหแกคนงาน ในป ค.ศ. 1920 ไดมีการทดลองที่เรียกวา การศกึษาของ
ฮอวธอรน (Hawthorne Studies) ที่สหรัฐอเมรกิา ซ่ึงการทดลองครั้งนั้นไดทดสอบปจจัยทางกายภาพ
ดานแสงสวางในบริเวณที่ทํางาน วาสงผลกระทบตอการทํางานของคนงานอยางไร และในที่สุดก็พบ
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ความจริงวา สภาพแวดลอมทางสังคม เชน เพื่อนรวมงานที่ดี มีความเขาใจกันมีผลตอผลิตภาพของ
คนงานมากกวาความเขมของแสงสวางในหองทํางานเสียอีก 

นอกจากนั้น การออกแบบงานที่เนนใหคนงานไดใชความถนัดเฉพาะแบบ การบริหารเชิง
วิทยาศาสตรจะทําใหคนงานเบื่อหนายในการทํางานซ้ําๆ  ประสิทธิภาพการทํางานของคนงานลดลง 
อัตราการขาดงานสูงขึ้น และอัตราการหมุนเวียนเขาออกของคนงานสูง จึงตองแกไขดวยการกระจาย
งานทางแนวดิ่งและแนวราบ อันไดแก การขยายงาน การเพิ่มคุณคาของงาน และการหมุนเวียนงาน 
แนวทางการบริหารในยุคการบริหารเชิงพฤติกรรมนี้ ยังไดเสนอวิธีการจูงใจคนงานดวยผลตอบแทนที่
เปนเงินและไมใชเงิน ดวยการเสริมสรางขวัญและกําลังใจใหแกคนงาน ใหคนงานทํางานอยางมี
ความสุข รวมทั้งจัดสภาพแวดลอมในการทํางานที่เหมาะสมกับคนงาน เพื่อใหเกิดประสิทธิภาพของงาน
และความพึงพอใจของคนงานควบคูกัน 

3) ยุคการบริหารแบบสมัยใหม (Modeling Management) (ค.ศ. 1960 – ค.ศ. 1990) 
ตั้งแตหลังสงครามโลกครั้งที่สอง  สหรัฐอเมริกาไดเพิ่มบทบาทการเปนผูนําของโลกดาน

อุตสาหกรรมแทนประเทศในแถบยุโรป โดยมีการนําเอาเทคนิคทางคณิตศาสตรและการวิจัยขั้นดําเนิน 
งานมาใชในการบริหารการผลิต การสรางเทคนิคทางสถิติเพื่อใชในการควบคุมคุณภาพและกําหนดระ 
ดับมาตรฐานคุณภาพของผลผลิตทางอุตสาหกรรม ตลอดจนนําเอาคอมพิวเตอรมาใชในระบบงานตางๆ 
การใชระบบอัตโนมัติและหุนยนตเขามาแทนที่การใชแรงงานคนในการทํางานที่เสี่ยงภัยซ่ึงเปน
อันตรายตอสุขภาพ หรือเปนงานที่ตองทําตอเนื่องกันเปนระยะเวลายาวนาน 

แตตอมาในชวง ค.ศ. 1980 ประเทศญี่ปุนไดพัฒนาตนเองอยางรวดเร็วขึ้นมาเปนประเทศ
อุตสาหกรรมชั้นนําของโลก และไดใชวิธีการดําเนินงานตามแบบฉบับวัฒนธรรมของตนเองหลาย
ประการ  เชน  การทํางานเปนทีม การทํากิจกรรมกลุมคุณภาพ การควบคุมคุณภาพสมบูรณแบบ ซ่ึง
ภายหลังไดกลายมาเปนทฤษฎีการบริหารที่ทั่วโลกยอมรับกัน แนวทางการบริหารแบบญี่ปุนลวนแตเนน
การพัฒนาทรัพยากรมนุษยใหมีความรับผิดชอบในภาระงานมากขึ้น  โดยยึดมั่นในพันธกิจขององคการ
ควบคูไปกับการมอบอํานาจหนาที่ความรับผิดชอบใหแกคนงาน เพื่อใหคนงานสามารถเปนผูกําหนด
งานใหแกตนเองในที่สุด 

การบริหารแรงงานการผลิตประกอบดวยกิจกรรมตางๆ ที่กําหนดขึ้น โดยคํานึงถึงสภาวะ
ของคนงานทั้งรางกายและจติใจ ระบบการผลิต สภาพแวดลอมในการทํางาน ควบคูไปกับผลผลิตใน
ระดับเปาหมายที่องคการธุรกิจตองการ ดังตอไปนี ้

1. การออกแบบงาน (Job Design) 
2. การวัดงาน (Work Measurement) 
3. การกําหนดผลตอบแทน (Compensation) 
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2.9.2 การออกแบบงาน (Job Design) 
การออกแบบงานเปนการกําหนดงานใหแกคนงานโดยคาํนึงถึงลักษณะของงาน ตวัคน 

งานและสภาพแวดลอมรอบตัวคนงาน เพือ่ใหการปฏิบตัิงานมีประสิทธิภาพ มีระดบัของผลิตภาพเปนที่
นาพอใจ ผลผลิตมีคุณภาพดีและสรางความพึงพอใจในการทํางานใหแกตวัคนงานดวย ดังนัน้การออก 
แบบงานที่ดจีงึตองคํานึงถึงผลประโยชนรวมกันขององคการและคนงานทั้งสองฝาย การออกแบบงาน
ประกอบดวย 

1) การกระจายงาน (Job Expansion) 
จากแนวคิดในยุคการบริหารเชิงวิทยาศาสตรที่กลาวมาแลววา การออกแบบงานเนนการใช

ความถนัดเฉพาะของคนงานในการทํางานเฉพาะอยาง เนื่องจากธรรมชาติของมนุษย จะเกิดการเรียนรู
เมื่อมีการทํางานซ้ําจนเกดิความชํานาญงาน เมื่อทํางานอยางเดียวกนัหลายๆ คร้ัง เวลาที่ใชทํางานตอคร้ัง
จะลดลงเรื่อยๆ (แตจะไมลดลงจนเปนศนูย) การเรียนรูจะเกิดขึ้นไดงายหรือยากขึ้นอยูกับลักษณะงาน
ดวย แมวาการทํางานซ้ําจะทําใหคนงานเกิดความชํานาญงานไดอยางรวดเร็วประหยัดเวลาในการอบรม
และเกดิประสทิธิภาพในการทํางาน แตกท็าํใหคนงานเบื่อหนายและมีทัศนคติที่คับแคบ จึงตองมีการ
กระจายงานดงันี้ 

1.1 การขยายงาน (Job Enlargement) 
เปนการใหคนงานเปลี่ยนไปทํางานอื่นที่ใชระดับทักษะเดยีวกับงานเดิม จึงจัดเปน

การกระจายงานในแนวราบ ที่สามารถขยายของเขตใหคนงานสามารถเห็นภาพรวมของงานได ซ่ึงจะ
ชวยลดความเบื่อหนายของคนงานจากการที่ตองทํางานซ้ําซากเหมือนกันทุกวัน และรูสึกวางานนาสน 
ใจมากขึ้น 

1.2 การเพิ่มคุณคาของงาน (Job Enrichment) 
เปนการเพิ่มความรูสึกรับผิดชอบใหแกคนงาน โดยใหคนงานไดวางแผนและ

ประสานงานกิจกรรมตางๆ ซ่ึงจะชวยเพิ่มผลิตภาพและปรับปรุงคุณภาพของผลผลิตได ซ่ึงกลาวไดอีก
อยางหนึ่งวา  การเพิ่มคุณคาของงานเปนการสอนการบริหารใหแกคนงานใหคนงานเกิดความพึงพอใจ
ในการทํางานเพราะเขาใจถึงภาพรวมของงานที่ตนทําอยูมากขึ้น 

1.3 การหมุนเวียนงาน (Job Rotation) 
เปนการขยายงานรูปแบบหนึง่ที่มีการเปลี่ยนระดับทกัษะของงานใหมใหสูงขึ้นกวา

ทักษะทีใ่ชในงานเดิม ลักษณะงานที่ทําจะแตกตางจากงานเดิมมากซึ่งจะชวยสรางความยืดหยุนในการ
ทํางาน ใหคนงานสามารถสลับหนาที่ไปชวยงานอื่นไดเมื่อถึงคราวจําเปน นอกจากนั้นการหมุนเวียน
งานยังชวยใหคนงานเกดิความเขาใจอันดีระหวางแผนกไดอีกดวย เพราะคนงานจะไดสลับไปทํางานอื่น
ที่ไมใชงานของตนเอง 
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1.4 การเพิ่มอํานาจใหแกคนงาน (Employee Empowerment) 
เปนการเพิ่มอํานาจหนาที่ความรับผิดชอบใหคนงานมากขึ้น ซ่ึงทําใหคนงานสามารถ

ตัดสินในเรื่องตางๆ รวมกับผูเชี่ยวชาญเฉพาะดาน เชน ในการพัฒนาผลิตภัณฑใหมจะนําเอาคนงานฝาย
ผลิตมารวมแสดงความคิดเห็นและวางแผนงานกับฝายออกแบบและฝายวิศวกรรมเพื่อใหผลิตภัณฑใหม
นี้เปนที่พึงพอใจของลูกคาในดานคุณภาพ  และบริการรวมทั้งมีกระบวนการผลิตที่คนงานฝายผลิต
สามารถปฏิบัติงานดวยความจัดเจนตามที่ไดกําหนดขึ้นมาเอง 

1.5 ทีมงานบริหารดวยตนเอง (Self-directed Team) 
เปนการสรางทีมคนงานเพื่อการปฏิบัติงานตามวัตถุประสงคระยะสั้นหรือระยะยาว

ขององคกร โดยยดึถือวัตถุประสงคที่ฝายบริหารระดับสูงกําหนดลงมานั้นเปนเปาหมาย สวนในดานการ
ปฏิบัติงานคนงานจะรวมกันกําหนดวิธีการทํางาน ติดตอกับลูกคาหรือผูขายเอง แกไขปญหาที่เกิดขึ้น
โดยไมตองรอคําสั่งผูบริหารระดับตนและระดับกลางอีกตอไป กลาวคือ คนงานจะรับนโยบายจาก
ผูบริหารระดับสูงลงมารับผิดชอบทุกอยาง 

อยางไรก็ดี การกระจายงานกย็ังมีขอจํากัดบางประการทีท่ําใหใชไมไดผลในบางแหง 
อันไดแก คนงานบางคนไมชอบการเปลี่ยนแปลง คนงานรูสึกวางานยากขึ้นและตนตองรับผิดชอบมาก
ขึ้นเรื่อยๆ ไมมีวันจบสิ้นแตไดรับคาตอบแทนเทาเดิม หรือไดคาแรงเพิ่มขึ้นไมคุม ฝายบริหารรูสึกวา
คาใชจายในการอบรมพนักงานและคาแรงที่ตองจายเพิ่มขึ้นใหเปนภาระแกตนทุนการผลิต ดังนั้นควร
ทําการกระจายงานตอเมื่อผลตอบแทนที่จะไดรับสูงกวาคาใชจายทีจ่ะตองเสียไปเทานัน้ 

2) การวิเคราะหวธีิการทํางาน (Work Method Analysis) 
เปนการศึกษาวิธีการทํางานเพื่อกําหนดและปรับปรุงวิธีการปฏิบัติงานใหเกิดประสิทธิภาพ

สูงสุดและเหมาะสมกับคนงาน การวิเคราะหวิธีการทํางานจะแสดงลําดบัขั้นตอนของการทํางานทั้งหมด
อยางชัดเจนเพือ่ใชเปนบรรทดัฐานในการอบรมฝกฝนคนงานใหม ตลอดจนเปนขอมูลพื้นฐานในการ
ปรับปรุงงานนั้นเมื่อเห็นวาในขั้นตอนการทํางานที่ปฏิบัติกันอยู ยังมีการสูญเปลาของเวลาโดยไมจําเปน 
การวิเคราะหงานจะแสดงวิธีการทํางานโดยใชเครื่องมือ 3 ชนดิ ไดแก 

2.1 ไดอะแกรมสายใย (Flow Diagram) 
เปนภาพจําลองแสดงการปฏิบัติงาน ณ สถานที่จริง ซ่ึงมีการเคลื่อนที่ของคนงาน

หรือวัสดุตามขั้นตอนการทาํงาน วิธีการขั้นตอนการทาํงานที่เคลื่อนที่มากเกินความจําเปนจะกอให เกดิ
ความสูญเปลาทั้งดานเวลาและตนทุน ควรนํามาพิจารณาแกไข โดยอาจยายแผนผังบริเวณการทํางาน 
เปลี่ยนเสนทางการเคลื่อนที่ เปลี่ยนวิธีการทํางานเสียใหม เพื่อลดความสูญเปลาใหกระบวนการผลิตเกิด
ประสิทธิภาพยิ่งขึ้น 

2.2 แผนภูมกิระบวนการ (Flow Process Chart) 
เปนภาพทีแ่สดงลําดับขั้นตอนของกระบวนการผลิตเพือ่ใหเหน็ภาพรวมทั้งหมดของ

การทํางาน อันจะเปนประโยชนในการปรับปรุงกิจกรรมตางๆ โดยใชสัญลักษณแทนกิจกรรมที่กระทํา 
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2.3 แผนภูมแิสดงคนกับเครื่องจกัร (Worker-Machine Chart) 
เปนการแสดงเวลาในการทํางานที่คนงานหรือกลุมคนงานทํารวมกับเครื่องจักรเพื่อ

พิจารณาถึงการวางงานที่เกดิขึ้นในวงจรงานแตละครั้งแลวหาทางขจดัการวางงานนัน้ออก 
2.4 การศึกษาการเคลื่อนไหว (Motion Study) 

เปนการวิเคราะหการทํางานอยางละเอียด เพื่อขจัดการเคลื่อนไหวที่ไมจําเปนออก
จากกระบวนการทํางาน และเลือกลําดับการเคลื่อนไหวใหเปนระบบระเบียบเพื่อที่จะทําใหเกิด
ประสิทธิภาพสูงสุดสําหรับการทํางาน 

3) การยศาสตร (Ergonomics) 
เปนการศึกษาความสัมพันธระหวางคนงานกับเครื่องจักร เพื่อสรางสภาพการทาํงานที่

เหมาะสมกับตวัคนงานและไดผลผลิตที่มีประสิทธิภาพ การยศาสตรใชกําหนดสภาพแวดลอม การ
ทํางานเกีย่วกบั 

 การออกแบบตัวอาคาร เครื่องจักรกลตางๆ ที่ตองใชงานรวมกับคน ตลอดจน
อุปกรณสํานักงานตางๆ ที่ใชแลวเหมาะกับสรีระของคนงาน 

 การปรับปรุงการใชแรงงานจากรางกายในการทํางานในทาทางตางๆ เพื่อใหคนงาน
ทํางานอยางถกูวิธีและไมเปนอันตรายตอสรีระ 

 การพัฒนาสิ่งแวดลอมทางกายภาพในสถานที่ปฏิบัติงาน เชน อุณหภมูิ ระดับเสียง 
แสงสวาง ความชื้น ฯลฯ รวมทั้งทัศนียภาพทางสายตา 

 การวางระบบควบคุมที่มีมาตรฐานความปลอดภัย เชน จัดใหมีสัญญาณเตือนภัยให
คนงานมีอุปกรณปองกันภัยสวนบุคคล 

4) การจัดการสภาพแวดลอม 
สภาพแวดลอมที่ดียอมสงผลใหการทํางานของคนงานมีประสิทธิภาพ จึงกลาวไดวา ปจจัย

ทางกายภาพซึง่สงผลกระทบตอรางกายของคนงานไมวาจะเปน แสงสวาง เสียง อุณหภูมิ ความชื้น และ
การระบายอากาศ ยอมมีความสําคัญเปนอยางมากในการปฏิบัติงานภายในโรงงานอุตสาหกรรม เพราะ
คนงานตองทํางานในตําแหนงที่เฉพาะโดยไมสามารถยายไปที่อ่ืนไดตามใจชอบ สถานที่ที่คนงานตอง
อยูจึงตองเปนสถานที่คนงานเต็มใจอยูจึงจะเกิดผลงานที่ดีและความสุขในการทํางานควบคูกนั 

 

2.9.3 การวัดงาน (Work Measurement) 
การวัดงานเปนการวัดเวลามาตรฐานในการทํางานชิ้นหนึ่งเวลาเสร็จโดยคนงานซึ่งมี

สุขภาพสมบูรณแข็งแรงดีและชํานาญงาน  ปฏิบัติงานอยูภายใตระบบการผลิตอันประกอบไปดวย
เทคโนโลยีการผลิต วัตถุดิบ อุปกรณเครื่องมือ และสิ่งอํานวยความสะดวกในสภาวะปกติของการผลิต
นั้น ประโยชนของเวลามาตรฐาน มีดังนี้ 
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1) ทําใหทราบจํานวนผลผลิตที่คนงานสามารถจะทําไดตอหนึ่งหนวยเวลา ซ่ึงก็คืออัตราการ
ผลิตหรือกําลังการผลิตของกระบวนการ 

อัตราการผลติ หรือ กําลังการผลิต = เวลาท้ังหมดที่มีเพื่อการผลิตตอวัน / เวลามาตรฐาน 
 

2) ใชเปนขอมูลพื้นฐานในการจายคาแรงจูงใจ คนงานที่สามารถทํางานไดดีกวามาตรฐาน
หรือทํางานชิ้นหนึ่งไดเสร็จ โดยใชเวลานอยกวาเวลามาตรฐาน ควรไดรับรางวัลตอบแทนในความ 
สามารถพิเศษนั้น 

3) ชวยกําหนดจํานวนคนงาน หรืออัตรากําลังคนที่ตองการวาจางใหทํางานไดในปริมาณที่
ตองการ 

และเชนเดียวกบัแผนภูมกิระบวนการ เวลามาตรฐานมีไวใชเพื่อขจดัเวลาไรประสิทธิภาพใน
กระบวนการผลิต โดยการเปลี่ยนวิธีการทํางานใหมหรือปรับปรุงการทํางานใหมีประสิทธิภาพดีขึ้น 

 

2.10 ปจจัยท่ีเปนตัวขัดขวางการเพิ่มผลผลิตที่เกี่ยวกับการลาออกของพนักงาน 
 

2.10.1 ความหมายและประเภทของการลาออก 
Mobley et. al. (1979 : 493-522) ไดใหความหมายของการลาออกไววา หมายถึง การที่

พนักงานขององคการสิ้นสภาพการเปนสมาชิกขององคการนั้น ซ่ึงการสิ้นสภาพการเปนสมาชกินี้แบง
ไดเปน 2 ประเภท คือ 

1) การลาออกโดยสมัครใจ 
คือ การสิ้นสภาพการเปนสมาชิกขององคการโดยพนกังานเปนผูที่จัดการเอง 

 

2)  การลาออกโดยไมสมัครใจ 
คือ การสิ้นสภาพการเปนสมาชิกขององคการโดยองคการเปนผูจัดการ และหมาย 

ถึงการเกษียณอายุและตาย 
 

Steers and Porter (1983) กลาววา ความตัง้ใจในการลาออกจะเปนตัวเชื่อมพฤติกรรม
การลาออกที่เกิดขึ้น การลาออกจะเปนพฤติกรรมขั้นสุดทายของความตั้งใจที่จะลาออกรวมกับโอกาส
ทางเลือกของงานที่บุคคลมีความตั้งใจจะลาออกมีอิทธิพล 2 ลักษณะ คือ 

1) ทําใหเกิดการลาออกโดยตรง บุคคลจะตัดสินใจลาออกโดยทันท ี แมจะยังไมมี
ทางเลือกอื่น 

2) เปนสาเหตุของพฤติกรรมการคนหาโอกาส และทางเลือกที่เปนไปได ซ่ึงโอกาส 
ทางเลือกจะมมีากหรือนอยขึ้นกับลักษณะสวนบุคคล เชน อาย ุ เพศ อาชีพ และสภาพเศรษฐกจิ และ
ตลาดแรงงาน หากโอกาสหรือทางเลือกมีนอย บุคคลอาจจะไมลาออกจากงานแตจะมีพฤติกรรมอื่นๆ 
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เกิดขึ้นแทน เพื่อลดความวติกกังวลและความคับของใจที่ไมสามารถลาออกจากองคการได เชน การขาด
งาน การทํางานเฉื่อยชา การติดยาเสพตดิหรือแอลกอฮอล การใชกลไกปองกันตวัเอง เมื่อบุคคลตั้งใจจะ
ลาออกและมทีางเลือกก็จะเกิดพฤติกรรมการลาออกขึ้น 

จากความหมายขางตน การออกจากงานสามารถจําแนกไดหลายลักษณะ แตลักษณะการออก
จากงานทีก่อใหเกิดผลเสียแกองคการคือ การลาออกดวยความสมัครใจ ซ่ึงหมายถึง การที่พนักงานของ
องคการพนจากการเปนสมาชิกขององคการดวยความสมคัรใจ โดยยื่นหลักฐาน หรือขออนุมัติตอ
หนวยงาน ทั้งนี้ไมรวมถึงการเกษียณอายุ การเสียชีวิต การเลิกจาง และการโยกยายภายใน 

มนิศรา โอมะคุปต (2535 : 33-34) ไดกลาวถึงผลการศึกษาของ Lefkowitz วาไดมกีารพิจารณา
ทบทวนผลการศึกษาเกีย่วกบัการลาออก พบวา ส่ิงที่มีอิทธิพลตอการลาออกของบุคคลคือ 

1) ความคาดหวังเริ่มแรกของบคุคลเกี่ยวกับงาน 
2) ความพึงพอใจในการทํางาน 
3) ผลตอบแทนในรูปตัวเงิน 
4) ส่ิงแวดลอมทางกายภาพที่เกีย่วกับงาน 
5) ลักษณะภายในของงาน เนื้อหาของงาน 
6) รูปแบบการบงัคับบัญชา และกระบวนการกลุมของเพื่อนรวมงาน 
 

นอกจากนั้น กุลวดี เทศประทีป (2544 : 32-36) ไดกลาวถึงแนวความคิดและทฤษฎีที่เกี่ยวของ
กับการลาออกตามที่ Lawler ไดกลาวไวซ่ึงจําแนกเปน 5 ตัวแบบดวยกนัคือ 

1) ตัวแบบดานพฤติกรรม 
กลาวถึงพฤติกรรมการลาออก โดยพยายามคนหาสาเหตขุองการลาออกวาเกิดขึ้น

ไดอยางไร และสงผลอยางไรตอองคการบาง Lawler ไดกลาวไววา ความไมพอใจในการจาย
คาตอบแทนมกัจะกอใหเกดิผลตามหลายอยางดวยกนั นับตั้งแตการปฏิบัติงานต่ํา จนกระทั่งถึงการนัด
หยุดงาน และการลาออก 

2) ตัวแบบดานเศรษฐศาสตร 
เปนแนวทางทีก่ลาวถึงภาวะแรงงานในตลาดวาเปนสาเหตุหนึ่ง ที่มีผลตอการตัด 

สินใจลาออกของบุคลากรในองคการ วิธีการที่ใชทํานายการลาออกไดดีที่สุดวิธีการหนึ่งคือ ในขณะที่
ระดับของกิจกรรมทางธุรกิจกําลังดําเนินไปไดดวยดี จะมีการสรางงานขึ้นเปนจํานวนมากทําใหอัตรา
การจางแรงงานสูงขึ้น โอกาสในการเปลี่ยนงานก็จะสูงขึน้ 

3) ตัวแบบดานปจจัยที่เปนแรงผลักดันและปจจัยที่เปนแรงดึงดูด 
ตัวแบบนี้ เปนตัวแบบที่ผสมผสานตัวแบบดานพฤติกรรม และตัวแบบดาน

เศรษฐศาสตรไวดวยกัน กลาวคือ ตัวแบบนี้ไดกลาวถึงสาเหตุของการลาออกของบุคลากรนั้นมี 2 ปจจัย
ดวยกันคือ ปจจัยที่เปนแรงผลักดันและปจจัยที่เปนแรงดึงดูด ปจจัยที่เปนแรงผลักดันจะเปนปจจัยที่
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เกิดขึ้นหรืออยูภายในองคการ ไดแกความไมพอใจในงาน ความไมพอใจในการจายคาตอบแทน เพื่อน
รวมงานที่ไมมีความเปนกันเอง และขนาดขององคการ โดยอัตราการลาออกขององคการที่มีขนาดใหญ
จะมีอัตราการลาออกของบุคลากรมากกวาองคการที่มีขนาดเล็ก 

สวนปจจยัที่เปนแรงดึงดดูจะเปนปจจยัที่เกดิขึ้นภายนอกองคการ ไดแก ตลาด 
แรงงานหรือภาวการณวางงาน การไดรับคาตอบแทนที่สูงกวา การไดรับผลประโยชนสวัสดิการเกือ้กูล
ที่สูงกวา 

 
2.10.2 ความพึงพอใจในงานและการลาออกจากงาน 

กมล ชูทรัพย และ เสถียร เหลืองอราม (2537 : 552-553) ไดกลาวถึงปจจยัที่ทําให
บุคคลเกิดความพึงพอใจในงานวาประกอบดวย 

1) คาจางแรงงาน คนจะพอใจในงานก็ตอเมื่อไดรับคาตอบแทนพอสมควรคุมกับ
ความเหนื่อยกบัความคิดที่ตนใหแกนายจาง 

2) ลักษณะงานทีท่ํา บางคนเหน็วาลักษณะของงานที่ทํายอมสําคัญกวาเงนิ เพราะงาน
บางอยางสกปรก ใชแรงงานมาก หรือสถานที่ทํางานไมนาอภิรมย เปนตน แตงานบางอยางสบายแม
รายไดจะถูกกต็าม 

3) เพื่อนรวมงาน ถาคนเรามีเพื่อนรวมงานที่ถูกใจแลว แมส่ิงอื่นจะไมคอยดี เชน 
คาจางหรือสภาพการทํางาน เปนตน เขายังชอบเพราะมีเพื่อนดี ทําใหที่ทํางานนาอยูยิ่งขึ้น 

4) หัวหนางานและฝายจัดการ ผูบังคับบัญชาหรือนายจาง ยอมมีอิทธพิลตอคนงาน 
เพราะผูมีอํานาจเปนผูกําหนดนโยบาย ถาหัวหนางานหรือฝายจัดการยุติธรรมและเปนกันเองแลว คน 
งานก็สบายใจ 

5) ความมั่นคงในงาน ถาลักษณะงานที่ทํามัน่คง คนเราก็ตั้งใจที่จะทําเพื่อที่จะสราง
ตนเองใหเจรญิกาวหนายิ่งขึน้ 

6) โอกาสที่จะกาวหนา เปนสิ่งจําเปนอยางยิ่งโดยเฉพาะสําหรับคนงานหนุมสาวหรือ
คนฉลาดที่มีการศกึษาดี ถาหากเขารูวาไมมีโอกาสกาวหนาแลวเขาก็อาจจะไมพอใจทาํงานนี้ก็ได 

7) ประชาธิปไตยในงาน คนงานยอมไมชอบการกดขี่ บังคบั ถาเปนไปไดชอบใหเขา
รูสึกมีสวนรวมในงาน 

8) ส่ิงแวดลอมทางวัตถุ เชน แสงสวาง ความรอน ความเย็น ก็เปนปจจัยทีท่ําใหคนไม
พอใจในงานไดเหมือนกัน 

9) ความมีระเบยีบ หมายถึง องคการที่มีระเบยีบ คงเสนคงวา หัวหนาหรือคนงาน ทุก
คนทํางานไปตามระเบียบทีว่างไว 
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จากงานวิจยัของ กุลวดี เทศประทีป (2544) กลาววา การลาออกจากงานมีผลจากความ
พึงพอใจในงาน โดยแบงออกเปน 7 ดาน ดังนี ้

1) ความพึงพอใจในงานดานลักษณะงาน หมายถึง ความรูสึกของบุคคลที่มีตอ
ลักษณะงานทีบุ่คคลตองรับผิดชอบ 

2) ความพึงพอใจในงานดานหวัหนางาน หมายถึง ความรูสึกของบุคคลที่มีตอผูที่มี
บทบาทในการควบคุมดูแลตนในการทํางาน 

3) ความพึงพอใจในงานดานเพือ่นรวมงาน หมายถึง ความรูสึกของบุคคลที่มีตอการ
ยอมรับและการไดรับการยอมรับจากเพื่อนรวมงาน และสามารถปฏิบัติงานรวมกับเพื่อนรวมงานไดเปน
อยางด ี

4) ความพึงพอใจในงานดานความกาวหนา หมายถึง ความรูสึกของบุคคลที่มีตอ
ความเจริญกาวหนาหรือไดเล่ือนตําแหนงในหนาที่การงาน 

5) ความพึงพอใจในงานดานความมั่นคง หมายถึง ความรูสึกของบุคคลที่มีตอความ
ปลอดภัยขององคการที่ใหความนาเชื่อถือและไววางใจในการทํางานในองคการนั้น 

6) ความพึงพอใจในงานดานรายได หมายถึง ความรูสึกของบุคคลที่มีตอคาจางหรือ
คาตอบแทนทีต่นไดรับจากการทํางาน 

7) ความพึงพอใจในงานดานสวสัดิการ หมายถึง ความรูสึกของบุคคลที่มีตอการให
ความชวยเหลือหรือการตอบแทนการทํางานที่องคการมีตอพนักงาน 

 

จะเห็นวา แตละบุคคลจะเกดิความพึงพอใจในงานนั้น เกี่ยวของกับองคประกอบหรอืปจจัย
ตางๆ หลายประการ หากองคประกอบเหลานั้นสามารถสนองตอบตอความตองการทั้งทางดานรางกาย
และจิตใจแลว ก็จะกอใหเกิดความพึงพอใจในการปฏิบัติงาน ซ่ึงแตละบุคคลอาจมีความพึงพอใจใน
องคประกอบหรือปจจัยตางๆ เหมือนกันหรือแตกตางกนัออกไป 

 

2.11 ปจจัยท่ีเปนตัวขัดขวางการเพิ่มผลผลิตที่เกี่ยวกับการซอมบํารุงเครื่องจักร 
 

2.11.1 ความหมายของการซอมบํารงุเครื่องจักร 
คําวา “การซอมบํารุงเครื่องจักร” หรือ “การบํารุงรักษา” (Maintenance) หมายถึง การ

ดําเนินงาน การจัดการในดานงานที่ตองปฏิบัติเพื่อรักษาสภาพหรือยกสภาพของเครื่องจักรหรืออุปกรณ
ตางๆ ใหเปนไปตามมาตรฐานที่กําหนด โดยวัตถุประสงคของการบํารุงรักษา คือ การดูแลเครื่องจักร
อุปกรณใหมีประสิทธิภาพในการทํางาน และสามารถใชงานไดตามทีห่นวยงานผลิตตองการ ดังตอไปนี้ 

1) เครื่องจักรสามารถใชการได เมื่อตองการใชเครื่องจักรในการผลิต 
2) เครื่องจักรตองไมชํารุดหรือหยุดชะงักในขณะที่ทําการผลิตอยู 
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3) เครื่องจักรสามารถทําการผลิตในระดับการผลิตตามที่กําหนดไวในเครือ่งจักร 
4) ถาตองหยุดเครื่องจักรขณะมีการผลิต จะตองเสียเวลาใหนอยที่สุดเทาที่ทําได 
5) ตองการใหเครือ่งจักรมีอายุการใชงานยาวนานที่สุด 
6) เครื่องจักรตลอดอายุการใชงานตองทํางานอยางเต็มสมรรถนะ 
7) เครื่องจักรจะตองมีความปลอดภัยในการทํางานสูง 
8) คาใชจายในการบํารุงรักษาต่ํา 
 
2.11.2 แนวคิดการบาํรุงรักษาเครื่องจักรและโรงงาน 
เครื่องจักรเปนปจจัยพืน้ฐานที่สําคัญของอุตสาหกรรมการผลิตโดยทั่วไป ปจจุบันไดมีการ

พัฒนาเทคโนโลยีของเครื่องจักรอยางรวดเร็ว เปนผลใหเกิดประสิทธิภาพตอการผลิตอยางสูง ขณะเดียว 
กันเครื่องจักรก็มีความซับซอนมากยิ่งขึน้ โดยเฉพาะเครื่องจักรแบบอัตโนมัติที่ออกแบบมาเพื่อการลด
ตนทุนการผลิต การเพิ่มผลผลิต และลดความผิดพลาดที่เกิดจากผูใช เปนผลใหเครื่องจักรเหลานี้มีราคา
สูง และนําไปสูการเปลี่ยนแปลงบทบาทการผลิตจากการใชแรงงานมนุษยเพื่อควบคุมเครื่องจักรมาเปน
เครื่องจักรแบบอัตโนมัติมากยิ่งขึ้น ดังนัน้ ส่ิงที่กําหนดความเปนไปไดของการผลิตคือประสิทธิภาพใน
การควบคุมจัดการเครื่องจักรนั่นเอง 

การบริหารงานซอมบํารุงหรือการจัดการซอมบํารุงเครื่องจักร ถือเปนเครื่องมือในการเพิ่มผล 
ผลิตที่มีการใชอยางแพรหลายมานานแลว และเปนทีย่อมรับกันวาการชํารุดหรือการบกพรองของเครื่อง 
จักรเปนการสูญเสีย อยางไรก็ตามหากองคการมีการบริหารงานซอมบํารุงอยางไมมีประสิทธิภาพกลบั
จะทําใหคาใชจายในการซอมบํารุงเครื่องจักรสูง 

ดังนั้น โรงงานอุตสาหกรรมแตละแหงทีต่องการสรางความเชื่อมั่นใหกับหนวยงานผลิตสูง จึง
ไดมีการเลือกใชกระบวนการตางๆ ในการควบคุมการจดัการเครื่องจักร นับตั้งแตการซอมบํารุงเชิงปอง 
กัน (Preventive Maintenance : PM) และบางโรงงานอุตสาหกรรมไดมีการเริ่มใชเทคโนโลยีขั้นสูง เชน 
ระบบ EDPS (Electronic Data Processing System) หรือการประมวลผลขอมูลเชิงอิเล็กทรอนิกส 
เทคนิคการตรวจสอบเครื่องจักรดวยเครื่องมือที่ทันสมยั เปนตน แตพื้นฐานสําคญัที่ทําใหสามารถใช
เครื่องจักรไดอยางมีเสถียรภาพ คือ เทคนคิการตรวจวัด เทคนิคการตรวจสภาพ เทคนิคการปรับแตงและ
การซอมบํารุง 
 

2.11.3 ปญหาการผลติท่ีเก่ียวกับเคร่ืองจักร 
ทรัพยากรหรือปจจัยการผลิตสิ่งหนึ่งที่สําคัญในระบบการผลิต คือเครื่องจักรและอุปกรณ กลาว 

คือ พนักงานตองเปนผูควบคุมเครื่องจักรใหสามารถทํางานไดตามที่ฝายผลิตตองการ นอกจากนัน้แลว
พนักงานตองดูแลบํารุงรักษาและซอมแซมเครื่องจักรเมือ่เครื่องจักรเกดิเหตุขัดของหรือเสียหาย ซ่ึงเหตุ 
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ขัดของหรือเสียหายของเครื่องจักรมีผลกระทบโดยตรงตอกระบวนการผลิต ซ่ึงปญหาตางๆ ที่เกิดขึน้ใน
การผลิตที่เกี่ยวของโดยตรงกับเครื่องจักรและอุปกรณการผลิตสามารถสรุปไดดังนี ้

1) ผลอันเกิดจากการที่การทํางานตองหยดุชะงัก หรือชะลอการผลิตลงเนื่องจากการเสียหาย
อยางกะทนัหนัของเครื่องจักร หรือเครื่องจักรมีสมรรถนะของการทํางานลดลง ซ่ึงมีผลกระทบตอการ
ผลิตดังนี้ 

- ทําการผลิตไมทันตามแผนงานที่ไดวางไว 
- สงของใหลูกคาลาชาหรือสงใหจํานวนไมครบ 
- ตองวางแผนการผลิตใหมในบางสวนหรือทั้งหมด 
- ส้ินเปลืองคาใชจายในการจดัใหพนักงานมาทํางานลวงเวลา 
- ตองจางแรงงานที่อ่ืนมาผลิตแทนเนื่องจากผลิตไมทัน 
- เสียเวลาในการซอมแซมเครื่องจักรที่เสียหายนาน 
2) เครื่องจักรเมื่อใชงานไปนานๆ และไมมีการตรวจเช็คหรือปรับแตงสงผลใหเครื่องจักรมี

ขอบกพรองหรือคลาดเคลื่อนในการผลิต โดยเฉพาะในสวนของระบบควบคุมทําใหคุณภาพของ
ผลิตภัณฑออกมาไมเปนไปตามมาตรฐาน 

3) เครื่องจักรที่อยูในสภาพเสื่อมโทรมเพราะไมไดรับการบาํรุงรักษาที่ถูกตองและไมไดรับ
การซอมแซมเมื่อถึงกําหนด มีผลให 

- สมรรถนะของเครื่องจักรลดลง 
- เกิดความสิ้นเปลืองเชื้อเพลิงและพลังงานไฟฟา 
- เกิดการรั่วไหลของน้ํามันเชื้อเพลิง น้ํามันหลอลื่น ไอน้ํา แก็ส เปนตนเหตุของการเกิดอุบัติเหตุได 
- เกิดการชํารุดสึกหรอรวดเร็วและเมื่อทําการซอมครั้งตอไปตองใชเวลานานและเสียคาใชจายสูง 
4) เครื่องจักรที่เสียหายมากอันเนื่องมาจากการเกิดเหตุขัดของกะทันหัน หรือเกิดจากการที่ไม

มีการซอมแซมตามเวลาที่กาํหนด เปนผลใหเครื่องจักรเสียหายมากและเสียเวลาในการซอมนาน ทําให
การผลิตตองหยุดชะงกัเปนเวลานาน ตองใชคนจํานวนมากในการซอม 

5) อุบัติเหตุ หรืออุบัติภัยจากเครื่องจักรไมไดรับการซอมแซมตามกําหนด เชน หมอน้าํระเบิด 
เกิดเพลิงไหม เปนตน นํามาซึ่งความสูญเสียทั้งชีวิตและทรัพยสิน ทําลายขวัญและกําลังใจของพนักงาน 

ปญหาตางๆ ขางตนมีผลกระทบตอการผลิตอยางมาก ทําใหประสิทธิภาพของการผลิตลดต่ําลง 
การที่จะทําการขจัดปญหาตางๆ เหลานี้ไดจะตองพยายามทําใหเครื่องจักรไมเสียหาย หรือเกิด
เหตุขัดของ โดยมีระบบบํารุงรักษาที่ดีและเหมาะสม และมีการบริหารที่ดีเปนผลใหสามารถขจัดเหตุ 
ขัดของแบบฉุกเฉินของเครื่องจักรลงได 

นอกจากปญหาที่ไดกลาวมาขางตนแลว ยังมีปญหาการวางระบบงานซอมบํารุงโดยลักษณะ
ของปญหาที่พบเกิดจากการออกแบบระบบงานและการดําเนินงานไมดีพอ ซ่ึงมีลักษณะของปญหาที่
เกิดขึ้นประกอบดวย 
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1) การวางระบบงานซอมไมรัดกุม ทําใหการปฏิบัติงานของพนักงานซอมบํารุงไมเปนไปตาม
มาตรฐานการทํางาน 

2) ขาดระบบการควบคุมงานทีด่ี ทําใหเกิดความบกพรองในการบํารุงรักษาเครื่องจักร สงผล
ใหเครื่องจักรชํารุด 

3) การจัดรูปแบบองคการของการซอมบํารุงไมชัดเจน ทําใหผูปฏิบัติงานไมสามารถดําเนิน 
งานไดอยางมปีระสิทธิภาพ เพราะไมมกีารระบุหนาทีค่วามรับผิดชอบ เกิดการสั่งงานซ้ําซอนและ
ผูปฏิบัติงานตองรับงานหลายลักษณะในชวงเวลาเดียวกนั 

4) ไมมีระบบเอกสารและการรายงานที่แนนอนชัดเจน ทําใหขอมูลบางสวนสูญหายและนําไป 
สูการวางแผนตัดสินใจที่ผิดพลาด 

5) ปญหาดานการจัดซื้อและการจัดระบบอะไหลสํารอง ทําใหเกิดการรอคอยในระบบซอม
บํารุงรักษา สงผลใหเครื่องจักรไดรับความเสียหายมากขึน้ และบางสวนกลายเปนความชํารุดที่เร้ือรัง 
 

2.11.4 การเสื่อมสภาพของเครื่องจกัร 
การเสื่อมสภาพของเครื่องจักร คือการที่เครื่องจักรมีขีดความสามารถในการทํางานลดลงไปจาก

เดิม เมื่อเทียบกับความสามารถของเครื่องจักรเมื่อติดตั้งใหมๆ โดยพิจารณาการเสื่อมสภาพของ
เครื่องจักรสามารถจําแนกไดเปน 3 ประเภท 

1) การเสื่อมสภาพของเครื่องจกัรทางเทคนิค 
การเสื่อมสภาพของเครื่องจักรทางเทคนิค เปนการเสื่อมสมรรถนะตามเวลาที่เปลี่ยนแปลง

ไป โดยเปรียบเทียบกับสมรรถนะมาตรฐานของเครื่องจักรที่เกิดขึ้นในปจจุบัน เพราะเครื่องจักรที่ใชงาน
ในอุตสาหกรรมบางประเภท มีการเสื่อมสภาพทางเทคนิคอยางรวดเร็วทําใหมีการผลิตเครื่องจักรใหม
ออกมาใหทนักับเทคโนโลยอียูตลอดเวลา ทําใหเครื่องจกัรที่มีอยูเดิมลาสมัยในเวลาอันสั้นมาก 

2) การเสื่อมสภาพของเครื่องจกัรทางเศรษฐศาสตร 
การเสื่อมสภาพของเครื่องจักรทางเศรษฐศาสตร เปนการเสื่อมสภาพในแนวคณุคาหรือ

มูลคา หรือราคาของเครื่องจักร 
3) การเสื่อมสภาพของเครื่องจกัรในเชิงของการเสื่อมสมรรถนะ 

การเสื่อมสภาพของเครื่องจักรในเชิงของการเสื่อมสมรรถนะ เนื่องจากเครื่องจักรประกอบ
ไปดวยช้ินสวนหลายชิ้นสวนซึ่งทําจากวัสดุที่แตกตางกนั ภายหลังการใชงานไปไดระยะหนึ่งชิน้สวน
ตางๆ จะเกิดการสึกหรอ การสึกหรอจะเรว็หรือชาขึ้นอยูกับลักษณะเฉพาะตัวของเครื่องจกัรและ
ลักษณะการใชงาน ตลอดจนวิธีการบํารุงรักษา โดยการเสื่อมสมรรถนะของเครื่องจักรเกิดจากสาเหตุ
ใหญๆ 3 ประการ ซ่ึงโดยทั่วไปการเสือ่มสมรรถนะของเครื่องจักรจะเกิดจากสาเหตุทั้ง 3 ประการ
รวมกัน ซ่ึงสาเหตุดังกลาวคือ 
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(1) เกิดจากการสกึหรอ ผุกรอนของชิ้นสวนตางๆ โดยการสึกหรออาจเกิดจากแรงเสียด
ทานระหวางผวิของวัสดแุละจะมีความรนุแรงมากนอยข้ึนอยูกับแรงทีก่ระทําตอช้ินสวนนั้นๆ ซ่ึงเปน
เหตุใหเครื่องจกัรถูกใชงานเกินกําลัง กอใหเกิดความสึกหรอของเครื่องจักรเพิ่มกวาเดิมมาก ดังนัน้ การ
ลดการสึกหรอสามารถทําไดโดยการหลอล่ืนอยางถูกวิธี สวนการผกุรอนเกิดจากปฏิกิริยาของวสัดุกับ
สภาพแวดลอมที่อยูรอบเครื่องจักร ดังนัน้การเสื่อมสภาพที่เกิดจากการสึกหรอและการผุกรอนที่ถูกดํา 
เนินไปเรื่อยๆ จะเพิ่มขึน้เปนทวีคูณสงผลใหสมรรถนะของเครื่องจักรลดลงอยางรวดเร็ว และถาไมมีการ
ซอมหรือทําการเปลี่ยนชิ้นสวนที่สึกหรอตามกําหนด จะทําใหเครื่องจกัรมีโอกาสตองหยุดชะงักอยางกะ 
ทันหันไดมากที่สุด ดังนั้นการเปลี่ยนชิ้นสวนตามระยะ เวลาที่กําหนดจึงเปนสิ่งที่ตองปฏิบัติอยางเครง 
คัดเพื่อใหสมรรถนะของเครื่องจกัรคงเดิมอยูเสมอ 

(2) การเสียหายของชิ้นสวนตางๆ ของเครื่องจักร เนื่องมาจากการแตกหกั การแตกราว 
การขาด การทะลุ ซ่ึงอาจมาจากสาเหตุ 4 ประการคือ 

1. เกิดจากการลา (Fatigue) ของโลหะที่ทําชิ้นสวน ซ่ึงเพลาของเครื่องจักรจะเกิด
การแตกหักจากการลามากทีสุ่ด 

2. เกิดจากการออกแบบไมถูกตอง 
3. เกิดจากการสกึหรอของเครื่องจักรและปลอยใหการสึกหรอเกินกําหนดและไมมี

การเปลี่ยนชิ้นสวนนั้นๆ เมื่อมีการใชตอไปอาจทําใหแตกหักได 
4. เกิดจากการใชเครื่องจักรเกินกําลังที่ไดออกแบบไว ทีเ่รียกวา Overload 

(3) ความสกปรก เปนผลทําใหเครื่องจักรทํางานอยูภายใตสภาพแวดลอมที่ไมดีสงผลตอ
สมรรถนะของเครื่องจักร 
 

2.11.5 ประเภทของงานบํารงุรักษา 
ประเภทของการบํารุงรักษาในโรงงานอุตสาหกรรมแบงไดเปน 4 ประเภท ดังนี ้
1) การบํารุงรักษาแบบปองกัน (Preventive Maintenance : PM) 

เปนการบํารุงรักษาแบบปองกันการหยุดอยางกะทันหันของเครื่องจักร และอุปกรณ 
เนื่องมาจากการชํารุดสึกหรอของชิ้นสวนตางๆ ในเครื่องจักร โดยบางรายการสามารถที่จะทําการบํารุง 
รักษาไดขณะที่เดินเครื่องอยู โดยปกติแลวการบํารุงรักษาแบบปองกันนี้จะใชกับชิ้นสวนที่มีความ 
สําคัญของเครื่องจักร ซ่ึงเมื่อเครื่องจักรชํารุดเสียหายแลวเปนผลใหกระบวนการผลิตตองหยุด ชะงักเปน
เวลานานๆ หรืออาจกอใหเกิดความเสียหายตอเครื่องจักรอยางรุนแรง 

2) การซอมบํารุงเมื่อขัดของ (Breakdown Maintenance : BM) 
เปนการซอมบํารุงเมื่อเกิดเหตุขัดของกับการทํางานของชิ้นสวนของเครื่องจักร ปกติจะใช

กับชิ้นสวนที่ไมมีความสําคัญมากนัก แมวาชิ้นสวนดังกลาวจะชํารุดเสียหายก็ไมทําใหตองหยุดกระบวน 
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การผลิตทั้งหมด หรือเปนชิ้นสวนที่สามารถซอมแซมไดงายและรวดเร็วจึงไมมีความจําเปนที่จะตอง
บํารุงรักษาแบบปองกันมากนัก 

3) การบํารุงรักษาแบบแกไข (Corrective Maintenance: CM) 
เปนการบํารุงรักษาโดยปรับปรุงหรือดัดแปลงชิ้นสวน อุปกรณของเครื่องจักร เพื่อปองกัน

หรือขจัดเหตุขัดของที่อาจเกดิขึ้น โดยการบํารุงรักษาแบบแกไขมีวตัถุประสงคเพื่อแกไขปรบัปรุงการ
ปฏิบัติงานของเครื่องจักรใหคืนสูสภาพปกติ 

4) การปองกันการซอมบํารุง (Maintenance Prevention) 
เปนการพิจารณาการเลือกใชเครื่องจักร ช้ินสวน หรืออุปกรณที่ตองการการซอมบํารุง 

รักษาที่นอยทีสุ่ด หรือที่เรียกวา Maintenance Free เปนการหลีกเลี่ยงปญหาที่อาจเกดิขึ้นตั้งแตแรก ทําให
เราสามารถลดการดูแลลงได 

จะเห็นไดวา ระบบการซอมบํารุงเครื่องจักรและอุปกรณที่ดีนั้น เปนสิ่งที่จําเปนมากสาํหรับ
อุตสาหกรรมการผลิตที่ตองใชเครื่องจักรโดยเฉพาะอยางยิ่งในอุตสาหกรรมที่ตองใชเครื่องจักรอุปกรณ 
เงินทุนที่สูง หรือที่เรียกวา Capital Intensive ซ่ึงการชํารุดของเครื่องจักรเพียงเล็กนอยอาจสงผลใหเกดิ
ความสูญเสียอยางมากมายได 
 

2.11.6 การบํารุงรักษาแบบปองกัน (Preventive Maintenance: PM) 
ตามที่ไดกลาวมาแลววา การบํารุงรักษาแบบปองกันเปนการบํารุงรักษาแบบปองกันการหยุด

อยางกะทนัหนัของเครื่องจักรและอุปกรณ เนื่องจากการชํารุดสึกหรอของชิ้นสวนตางๆ ในเครื่องจักร 
โดยอาศัยการสรางแผนการซอมบํารุงอยางมีหลักการเปนมาตรฐาน เพื่อการดําเนนิการตรวจสอบสภาพ
เครื่องจักร การเติมน้ํามันหลอล่ืน การถอดเปลี่ยนชิ้นสวน การซอมแซม การจดบนัทึกผลการดําเนินงาน
เพื่อเปนขอมูลในการนําไปวเิคราะหเพื่อคนหาประโยชนตางๆ ในดานของการซอมบํารุง เพื่อสราง
มาตรการแกไข 

การที่เครื่องจักรเสียหายนั้นจะตองมีสาเหตุที่แนนอน ชัดเจนอยูเสมอ ดังนั้นการปฏิบตัิ
ซอมแซมโดยไมไดระบุสาเหตุที่แทจริง จะทําใหเกิดการขัดของหรือเสียหายของเครื่องจักรซ้ําแลวซํ้าอีก
ในลักษณะเดยีวกัน จึงเปนสิ่งจําเปนมากในการคนหาและวเิคราะหสาเหตุที่แทจริงเพื่อที่จะซอมแซม 
และดําเนินการปองกันแกไขเพื่อกันการเกิดซ้ําในปญหาลักษณะเดยีวกัน 
 

2.11.7 ขั้นตอนการบาํรุงรักษาเพื่อปองกัน 
การบํารุงรักษาเพื่อปองกันเปนสิ่งสําคัญมากในการรักษาเครื่องจักรและอุปกรณใหมี

ประสิทธิภาพในการทํางาน ซ่ึงมีรายละเอียดดังตอไปนี ้
1) กําหนดนโยบายในการบํารงุรกัษา การบาํรุงรักษาเพื่อใหบรรลุเปาหมายนั้นจะตองมกีาร

กําหนดนโยบายอยางชัดเจน ซ่ึงจําเปนตองมีการปรึกษาและไดรับการสนับสนุนจากบคุคลหลายฝายเพื่อ
จะไดรวมมือกนั อันจะทําใหเกิดผลดีในการบํารุงรักษาตอไป 
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2) ทําการเลือกและกําหนดอุปกรณ เคร่ืองจักร เคร่ืองมือท่ีสําคัญ ความจริงเครื่องจักร 
เครื่องมือและอุปกรณทุกชนดิมีความสําคญัและตองดูแลเอาใจใสเหมอืนกัน แตการทําเชนนัน้ตองใช
บุคลากรจํานวนมาก ฉะนัน้จึงตองเลือกอปุกรณ เครื่องจักร และอุปกรณโดยการเรียงลําดับความสําคัญ 
แลวจัดการบํารุงรักษาเพื่อปองกันการชํารุดตามความเหมาะสม การเลือกพรอมกับการกําหนดจดุตรวจ
เฉพาะเครื่องมอื และอุปกรณที่จําเปนจริงๆ นั้นจัดทําโดยการบันทึกลงในแบบฟอรมหรือจัดทํารายการ
ประเภทเครื่องมือและอุปกรณตางๆ ตามรายการที่กําหนดไวเพื่อทําการเปรียบเทียบและคัดเลือก 

3) ทําการกําหนดมาตรฐาน การวางแผนเปนกิจกรรมที่สําคัญในระบบควบคุมการบํารุงรักษา 
เพื่อใหเกิดการบรรลุสําเร็จตามความประสงค อํานวยใหงานนั้นสําเร็จรวดเร็ว และมีขอผิดพลาดนอย 
นอกจากนั้นแลวจะตองมกีารวางแผนใหสอดคลองกับมาตรฐานที่ไดกาํหนดขึ้นดวย แผนงานนีต้องมี
แผนปฏิบัติที่กาํหนดเปนขั้นตอนและคําชีแ้จงรวมถึงวิธีปฏิบัติอยางละเอียดและสามารถอานเขาใจและ
ปฏิบัติตามได 

4) การวางแผนตรวจสอบ เปนการวางแผน การกําหนดชัดเจนวาจะตรวจสอบอะไร เมื่อไร ที่
ไหน โดยคํานึงถึงความสะดวกทางดานปฏิบัติเปนหลักสําคัญเพื่อใหเปนมาตรฐานสําหรับตรวจสอบ
เครื่องมือ เครื่องจักร และอปุกรณ เชน การตรวจสอบประจําวนั ประจําสัปดาห ประจําเดือน ประจําป 
ขึ้นอยูกบัความจําเปนและความตองการเครื่องมือ และอุปกรณในภาวการณรับโหลดตางๆ กัน 

5) การดําเนินงาน คือการดําเนินการตรวจสอบ การซอม การปรับ และตรวจสอบหลังการ
ซอม การดําเนินการใหไดตามแผนขางตนตองใชความสามารถและประสบการณอยางเต็มที่และจริงจัง
ของพนักงานแตตองคํานึงถึงประสิทธิภาพและความปลอดภัยของผูปฏิบัติงานอยางรอบคอบดวย 
ผูบริหารการบํารุงรักษาจะตองพิจารณาแผนงานใหเขาใจอยางละเอียดและถองแทและวางแผนไวลวง 
หนาอยางถี่ถวน และรอบคอบทุกครั้งที่จะดําเนินการเพื่อจะไดผลตามเปาหมายทีก่ําหนดไว 

6) การบันทึก การจดบันทกึเปนสิ่งสําคัญมาก ถาไมไดขอมูลตามความจริงที่ถูกตองและ
ละเอียดแลว การวิเคราะหหาสาเหตุความขดัของของเครื่องมือเครื่องจักร และอุปกรณยอมประสบความ
ลมเหลว ฉะนั้นผูปฏิบัติงานเหลานั้นตองใหขอมูลตามความจริงทุกประการ ในทางปฏิบัติอาจไมได
ขอมูลที่ถูกตองเพราะผูปฏิบัติงานอาจจะไมกลารายงานตามความเปนจริง โดยเกรงวาตนอาจไดรับการ
ตําหนิ ซ่ึงปญหาเหลานี้มกัจะเกิดขึน้อยูเสมอและยากที่จะแกไขใหหมดสิ้นไปไดโดยงาย เนื่องจากมี
ปจจัยอ่ืนๆ เขามาเกี่ยวของดวย เชน สภาพแวดลอม ระเบียบบรหิาร ซ่ึงปญหาเหลานี้ควรใหเกดินอย
ที่สุดเพื่อใหเกดิความรวมมือ ความคิดสรางสรรคและชวยกันแกปญหาเพื่อใหเกดิการประสานงานที่ดี
และทําใหการทํางานดานการบํารุงรักษามีประสิทธิภาพในการทํางานมากที่สุด 

7) การประเมินผล หลังจากทําการจดบันทกึแลวตองทําการรวบรวมขอมูลตางๆ เชน ใบแจง
ซอม ใบสั่งงาน และในรายงานการซอม เพื่อทําการวิเคราะหและประเมินผลออกมาในรูปของรายงาน 
อาจมีการเสนอแนะเพื่อใหมกีารพิจารณาทบทวน และตดัสินใจอยางละเอียดถ่ีถวน เพื่อเปนแนวทางใน
การปรับปรุงครั้งตอไป 
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2.11.8 ปจจัยของการบํารุงรักษาท่ีมีประสิทธิภาพ 
การบํารุงรักษาที่จะทําใหประสิทธิภาพสูงสุดนั้นตองมีการจัดการดแูลเครื่องจักรอุปกรณใหอยู

ในสภาพทีพ่รอมใชงานไดตลอดเวลา ซ่ึงหมายถึงคุณภาพและความสามารถในการทํางานของพนกังาน
ในหนวยซอมบํารุงรักษา นอกจากจะทําหนาที่ในการบํารุงรักษาเครื่องจักรอุปกรณตางๆ แลวยังตอง
ประสานงานกบัหนวยงานผลิตเพื่อแลกเปลี่ยนขอมูลตางๆ ในเรื่องของการปฏิบัติงานดวย ขอมูลที่ไดจะ
ถูกสงกลับไปยังหนวยงานวางแผนการบํารุงรักษา (Maintenance Planner) เพื่อนําขอมูลไปใชในการ
ปรับปรุงวิธีการบํารุงรักษาเครื่องจักรหรือพจิารณาเครื่องจกัรใหมที่จะนาํเขามาใชงาน ดวยเหตนุี้หนวย 
งานซอมบํารุงรักษาที่มีระบบดียอมมีผลตอคุณภาพของกระบวนการผลิต คาใชจายที่เกิดขึ้น และการสง
มอบที่ตรงตอเวลา ตลอดจนการสรางความเชื่อมั่นใหกบัลูกคา ซ่ึงนําไปสูการเพิ่มผลผลิตในองคการ 

ในปจจุบันเมื่อพูดถึงการประเมินประสิทธิภาพการบํารุงรักษาแลว หลายองคการที่ผูบริหารมัก
สนใจดูเพียงแคตัวเลขดัชนีแสดงผลคาตางๆ เชน อัตราการเสียของเครื่องจักร (Breakdown 
Maintenance) ประสิทธิภาพโดยรวมของเครื่องจักร (Overall Equipment Efficiency) และคาใชจายใน
การบํารุงรักษา (Maintenance Cost) เปนตน โดยไมคอยใหความสนใจตอสาเหตุของปญหาในการ
บํารุงรักษา และหากมีปญหาเกิดขึ้นก็จะหาวิธีการแกปญหาเฉพาะหนาใหผานพนไปกอนเทานั้น แตถา
ผูบริหารระดับสูงใหความสนใจอยางจริงจังตอความสําคัญของการบํารุงรักษา และหาวิธีปรับปรุงผล
การดําเนินงานใหดีขึ้นอยางสม่ําเสมอแลว จะสามารถเขาใจสาเหตุของปญหาและสามารถกําหนด
มาตรการปองกันไดอยางมีประสิทธิภาพ 

1) หนวยงานที่รับผิดชอบงานบํารุงรักษา 
ส่ิงที่สําคัญมากของการบริหารงานในหนวยงานบํารุงรักษาใหมีประสิทธิภาพสูงสุด ผังของ

องคการตองชัดเจนและมีการแบงหนวยงานที่รับผิดชอบในขอบขายของงานใหถูกตอง นอกจากนี้อัตรา 
กําลังเจาหนาที่กับงานที่รับผิดชอบจะตองเปนสัดสวนที่เหมาะสม 

2) แผนพฒันาบคุลากรในหนวยงานบาํรงุรักษา 
การที่จะบํารุงรักษาเครื่องจักรอุปกรณใหมคีวามพรอมและสรางความเชื่อมั่นในการปฏิบัติงาน

ไดนั้น บุคลากรในหนวยงานตองไดรับการฝกอบรม และพัฒนายกระดับทักษาฝมืออยางตอเนื่อง มีการ
แบงระดับการฝกอบรมตามความยากงายของหลักสูตร และจัดใหกับพนักงานแตละระดับอยางเหมาะ 
สม รวมทั้งเสริมประสบการณในหองเรียนและการฝกปฏบิัติงานจริงในโรงงาน (On the Job Training) 

3) การวางแผนการบํารุงรักษา 
การบํารุงรักษา จะตองมีแผนงานครอบคลุมถึงการตรวจสอบเครื่องจักรอุปกรณทุกตัวใน

โรงงาน สามารถแยกแยะไดวา เปอรเซ็นตของใบสั่งงาน (Job Order) ที่วางแผนไวเกิดความลาชา
เนื่องจากแผนที่ไมดีหรือไมสมบูรณเปนจํานวนเทาใด หรือจํานวนงานที่ตกคางของงานบํารุงรักษา
เกิดขึ้นจากสาเหตุใด อยางละกี่เปอรเซ็นต เปนตน 
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4) อัตรากําลังเจาหนาท่ีตอปริมาณงานบํารงุรกัษา 
โดยทั่วไปผูบริหารมักใชวิธีประเมินอัตรากําลังเจาหนาที่มากกวาการวิเคราะหรายละเอียดของ

งานทีละขั้นตอน และเมื่อมกีารขยายงานหรืออยูในภาวการณซอมใหญ (Shutdown Plan) การประเมิน
อัตรากําลังเจาหนาที่ตองานก็มักผิดพลาด เพราะไมไดกําหนดรูปแบบจากเวลามาตรฐานในการบํารุง 
รักษาเครื่องจักรอุปกรณอยางแทจริง ดังนัน้ในการประเมินผลการบํารุงรักษาในสวนนี้ ตองพิจารณาถึง
ปริมาณงานในแตละสัปดาหที่ยังรอดําเนนิการ หรืองานที่ตกคางสะสมทั้งหมดรวม ถึงอัตราสวน Man-
Hour ที่ใชในการบํารุงรักษาของแตละประเภทงานในแตละเดือนเปนตน 

5) คาใชจายในการบํารุงรักษา 
คาใชจายในการบํารุงรักษา ถือเปนปจจัยสําคัญอยางหนึ่งของกิจกรรมการบํารุงรักษาผู บริหาร

มักใหความสนใจกิจกรรมนี้กอนสิ่งใด โดยเฉพาะคาใชจายที่เกิดขึ้นนั้นคุมคาการปฏิบัติงานและ
ประสิทธิภาพของเครื่องจักรหรือไม แผนงบประมาณ คาใชจายของการบํารุงรักษาจะถูกกําหนดขึ้นมา
กอนเพื่อใหผูบริหารอนุมัติ ซ่ึงแผนงบประมาณดังกลาวแสดงขอมูลคาใชจายที่จําเปนในอดีตเพื่อเปน
แนวทางในการวางแผนงบประมาณใหใกลเคียงกับงบประมาณที่แทจริง ดังนั้น จะเห็นวาฐานขอมูลใน
การบํารุงรักษานั้นมีความสําคัญตอการบริหารการบํารุงรักษา 

6) ความสูญเสียท่ีเกิดขึ้นกับเคร่ืองจักร 
การบํารุงรักษาเครื่องจักรอุปกรณใหสามารถทํางานไดในอัตราสูงตลอดเวลานั้นแสดงถึง

ประสิทธิภาพการทํางานที่เชื่อถือได และเปนการรับประกันคณุภาพ ราคา ปริมาณตลอดจนการสงมอบ
สินคาตอลูกคา ซ่ึงฝายซอมบํารุงรักษาเครื่องจักรและอุปกรณ จะตองรับผิดชอบตอการบํารุงรักษา
เครื่องจักรอุปกรณเปนอยางดี โดยมีมาตรการปองกันหรือลดปญหาการเกิดเหตุขัดของอันเนื่องมาจาก
สาเหตุหลัก 6 ประการ ที่เรียกวา SIX BIG LOSS อันไดแก 

(1) การหยดุเครื่องจักรอยางกะทันหัน (Breakdown) 
(2) การหยดุเครื่องจักรเพื่อเปลี่ยนรุน (Change Over Loss) 
(3) เครื่องรองาน (Waiting Loss)  
(4) ผลผลิตที่ไดลดลง ซ่ึงเปนความสูญเสียเมือ่เร่ิมเดินเครื่องจักร (Yield Loss) 
(5) ของเสียที่เกิดจากกระบวนการผลิต (In Process Defect) 
(6) ความเร็วรอบของเครื่องลดต่ําลง (Speed Loss) 

 

2.12 ปจจัยท่ีเปนตัวขัดขวางการเพิ่มผลผลิตที่เกี่ยวกับคุณภาพต่ํากวามาตรฐาน 
 

กตัญู หิรัญสมบูรณ (2545 : 20-40) ไดกลาวไวในเรือ่งเกี่ยวกับการบริหารคุณภาพของการ
ผลิตดังนี้ ในการบริหารการผลิตเพื่อใหไดมาซึ่งผลิตภัณฑที่เปนที่พึงพอใจของลูกคา เร่ืองของคุณภาพ
ของผลิตภัณฑยอมเปนประเด็นสําคัญที่ตองคํานึงถึง เพราะคุณภาพมีความเกีย่วของกับตนทุนการผลิต 
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หนาที่การใชงาน ตลอดจนรูปรางลักษณะของผลิตภัณฑ ซ่ึงมีผลตอทั้งธุรกิจและลกูคาในขณะเดยีวกัน 
และในปจจุบนัการบริหารคณุภาพเปนกจิกรรมที่ทุกคนในองคกรธุรกจิ มีสวนรวมเพื่อใหไดคุณภาพ
ของการดําเนนิงานในรูปของสินคาและบริการ ตลอดจนภาพพจนและความรูสึกประทับใจที่ลูกคาตอง 
การ ดังนั้นการบริหารคุณภาพจึงจัดไดวาเปนหัวใจหลักของการบริหารการผลิต และการบริหาร ธุรกิจ
ขององคการ 

 
2.12.1 ความหมายและความสําคัญของคุณภาพ 

ผลิตภัณฑที่มคีุณภาพดี จะตองมีลักษณะดงัตอไปนี ้
1) การปฏิบัติงานได (Performance) ผลิตภัณฑตองสามารถใชงานไดตามหนาที่ที่

กําหนดไว 
2) ความสวยงาม (Aesthetics) ผลิตภัณฑตองมีรูปราง ผิวสัมผัส กล่ิน รสชาติ และ

สีสันที่ดึงดูดใจลูกคา 
3) คุณสมบัติพิเศษ (Special Features) ผลิตภัณฑควรมีลักษณะพิเศษที่โดดเดน

แตกตางจากผูอ่ืน 
4) ความสอดคลอง (Conformance) ผลิตภัณฑควรใชงานไดตามที่ลูกคาคาดหวัง 
5) ความปลอดภยั (Safety) ผลิตภัณฑควรมีความเสีย่งอันตรายในการใชงานนอย

ที่สุด 
6) ความเชื่อถือได (Reliability) ผลิตภัณฑควรใชงานไดอยางสม่ําเสมอ 
7) ความคงทน (Durability) ผลิตภัณฑควรมอีายุใชงานทีย่าวนานสม่ําเสมอ 
8) คุณคาที่รับรู (Perceived Quality) ผลิตภัณฑควรสรางความประทับใจและมี

ภาพพจนที่ดใีนสายตาลูกคา 
9) การบริการหลังการคา (Service After Sale) ธุรกิจควรมีบริการหลงัการขายอยาง

ตอเนื่องทําใหสินคาสามารถคงคุณสมบัติหรือหนาที่การงานที่สมบูรณตอไปได รวมท้ังบริการในการ
รับฟงความคิดเห็นจากลูกคา เกี่ยวกับตวัผลิตภัณฑดวย 

 

คุณภาพทีด่ีของผลิตภัณฑเปนสิ่งที่ทั้งผูผลิตและผูใชตองการ แตอยางไรก็ดี มุมมอง
ดานคุณภาพในสายตาของผูผลิตและผูใชแตกตางกัน เนื่องจากวัตถุประสงคในการใชสอยผลิตภัณฑ
ของลูกคายอมแตกตางกับพนัธกิจ (Mission) ในการดําเนินธุรกิจของผูผลิต ดังนั้นจะสรุปความสําคัญ
ของคุณภาพในสายตาของผูผลิตกับลูกคา ไดดังตอไปนี ้

สําหรับ ลูกคา คุณภาพทีด่ี หมายถึง 
1) ผลิตภัณฑที่สามารถใชงานไดดีตามรายละเอียดทางวศิวกรรมที่ระบุไว 
2) ผลิตภัณฑคุมคากับเงินหรือราคา ที่ลูกคาจายเพื่อจะไดผลิตภัณฑนั้นมา 
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3) ผลิตภัณฑเหมาะสมกับการใชงานตามวัตถุประสงคของผูใชโดยมีความปลอดภัย
ตอผูใชและสิ่งแวดลอมดวย 

4) ผลิตภัณฑมีการบริการประกอบเพื่อความสะดวกของลูกคา หรือเพื่อรักษาสภาพที่
สมบูรณของสินคาใหคงอยูในชวงระยะเวลาการใชงานไดตลอด 

5) ผลิตภัณฑสรางความภาคภูมใิจ ความประทับใจใหแกผูใช 
สําหรับ ผูผลิต คุณภาพทีด่ี หมายถึง 
1) การผลิตใหถูกตองตั้งแตคร้ังแรก 
2) การผลิตที่มีระดับของเสียอยูในเกณฑทีก่ําหนดไว และเปน Zero Defect ซ่ึง

หมายถึงไมมีของเสียจากการผลิตเลย 
3) การผลิตตามตัวแปรที่ตองการอยางถูกตอง ไมเบี่ยงเบนจากมาตรฐานที่ตัง้ไว 
4) การผลิตที่มีระดับตนทุนที่เหมาะสม ซ่ึงจะทําใหลูกคาที่มีความตองการสามารถ

ซ้ือผลิตภัณฑในระดับราคาทีย่อมรับได 
เมื่อผูผลิตผลิตสินคาหรือบริการออกจําหนาย และผูใชหรือลูกคาซื้อสินคาหรือบริการ

นั้น มาตอบสนองความตองการของตนนัน้ ทั้งผูผลิตและลูกคาตางมีปจจัยหลักที่ใหความสนใจตางกัน 
เพราะมีวตัถุประสงคตางกัน  

 
ตารางที่ 2.2 ปจจัยหลักที่ผูผลิตและลูกคาพิจารณาในการซื้อขายสินคาและบริการ 

ผูผลิต ลูกคา 

ปจจัยหลักท่ีสนใจ วัตถุประสงค ปจจัยหลักท่ีสนใจ วัตถุประสงค 
คุณภาพ สรางความสําเร็จทาง 

ธุรกิจแกองคกร 
คุณภาพ ตอบสนองความ 

ตองการได 
ตนทุน ทําระดับกําไรที่นา 

พอใจแกองคการ 
ราคา คุมคากับเงินทีจ่ายซื้อ 

สินคาและบริการ 
ผลิตภาพ ใชทรัพยากรของ 

องคการคุมคา 
บริการหลังการขาย สะดวกในการใชงาน 

ตลอดอายุสินคา 
ที่มา : กตัญู หิรัญสมบูรณ (2545 : 21) 
 
 จะเห็นไดวาคณุภาพเปนสิ่งเดียวที่ผูผลิตและลูกคาใหความสนใจรวมกนั แมแตละฝายจะมอง
คุณภาพในแงมุมที่ตางกันกต็าม ในขณะที่ลูกคาตองการผลิตภัณฑทีเ่หมาะสมกับความตองการใชงาน 
โดยเลือกสิ่งทีร่าคาถูกที่สุดถามีผลิตภัณฑหลายตัวที่มีคุณภาพใกลเคียงกัน เวนแตวามีสภาวะการตลาดที่
สงเสริมตัวผลิตภัณฑนั้นอยู แตสําหรับผูผลิตแลวการทํากําไรใหองคการจะเปนสิ่งที่สําคัญที่สุดที่ตอง
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คํานึงถึงตนทุนที่จะตองจายไป เพื่อคุณภาพในระดับที่ลูกคาเปาหมายของตนตองการ โดยอยูในขอบเขต
แหงการใชทรัพยากรขององคการ 

 

2.12.2 ตนทุนคณุภาพ 
ดังที่กลาวมาแลววา สําหรับผูผลิตตนทุนเปนปจจยัที่สําคัญมากตอการดําเนินธุรกิจ ซ่ึง

ธุรกิจจะตองจายตนทุนตางๆ เกี่ยวกับคณุภาพดังตอไปนี ้
1) ตนทุนของการปองกัน (Prevention Cost) 

เปนคาใชจายที่เกิดจากการปองกันไมใหเกิดของเสียหรือการทํางานทีบ่กพรอง
ไดแก ตนทนุการอบรมคนงาน ตนทนุการวางแผนคุณภาพ ตนทุนการออกแบบผลิตภณัฑ และ
กระบวนการผลิตใหผลิตงายไมเกิดปญหาขณะผลิต 

2) ตนทุนของการประเมิน (Appraisal Cost) 
เปนคาใชจายที่ใชในการตรวจสอบ หรือประกันคณุภาพในระหวางการผลิต ไดแก 

คาตรวจสอบคุณภาพ คาจางหรือเงินเดือนพนักงานฝายตรวจสอบคุณภาพ คาใชจายในหองปฏิบัติการ 
3) ตนทุนของความผิดพลาดภายใน (Internal Failure Cost) 

เปนคาใชจายของการแกไขงานใหมกอนสงสินคาหรือบริการถึงมือลูกคา เนื่อง 
จากคุณภาพของงานไมไดตามระดับคุณภาพที่ตองการ ไดแก ตนทนุการทํางานซ้ํา ตนทุนวตัถุดิบคาแรง 
และพลังงานทีต่องใชในการปรับปรุงแกไขผลิตภัณฑใหม 

4) ตนทุนของความผิดพลาดภายนอก (External Failure Cost)  
เปนคาใชจายของการแกไขงานใหม กอนสงสินคาหรือบริการถึงมือลูกคา ไดแก 

คาใชจายที่เกี่ยวของกับของเสียที่ตรวจพบหลังจากสินคาสงถึงมือลูกคา ไดแก คาใชจายในการซอม
สินคาในระยะเวลารับประกนั คาปรับ คาความเสียหายของภาพพจนธุรกิจ 

ถาผลิตใหมีระดับคุณภาพต่ํากวา 100% ตนทุนของความผิดพลาดจะสูง แตเมื่อมี
ระดับคุณภาพสูงเกินไป ตนทุนของการปองกันและการประเมินกจ็ะสูง ดังนัน้การผลิตใหมีระดับ
คุณภาพ 100% จึงจะเปนคุณภาพทีด่ีไมมีตนทุนของความผิดพลาดเกิดขึ้นเลย และมีตนทุนของการ
ปองกันและการประเมินในระดับพอสมควร แตในปจจุบันสภาวะการแขงขันที่สูงขึ้นไดทําใหตนทุน
ของความผิดพลาดภายนอกสงูขึ้น เชน การเพิ่มระยะเวลารับประกันสินคา สงผลใหระดับคุณภาพกเ็พิ่ม
สูงขึ้น จึงทําใหระดับตนทุนต่ําสุดของคุณภาพขยับสูงขึ้นดวยคณุภาพที่ดีของผลิตภัณฑจะสงผลให
องคการธุรกิจมีผลกําไรมากขึ้น ดังภาพที่ 2.2 

 
 
 
 



 55 

 
 

สวนแบงตลาดเพิ่มขึ้น 
ผลิตภัณฑมีช่ือเสียงดีขึ้น 
ปริมาณการขายเพิ่มขึ้น 
เพิ่มราคาผลิตภัณฑใหสูงขึ้นได 

 
 

การปรับปรุงคุณภาพ ผลกําไรเพิ่มขึ้น 

 
 

ตนทุนการผลิตลดต่ําลง 
ผลิตภาพเพิ่มขึ้นเพราะการทําซ้ําลดลง 

 
 

ภาพที่ 2.2 คุณภาพทีด่ีทําใหองคการธุรกิจมีผลกําไร 
ที่มา : กตัญู หิรัญสมบูรณ (2545 : 23) 
 

2.12.3 ความหมายของการบริหารคณุภาพ 
จากความหมายของคุณภาพมาสูแนวทางการดําเนินการเพื่อคุณภาพที่ดนีั้น ไดมหีลาย

คําที่ใชในการบงบอกถึงการปฏิบัติการเกี่ยวกับคณุภาพ เชน ระบบคณุภาพ การควบคุมคุณภาพ การ
ประกันคณุภาพ หรือการบริหารงานคุณภาพ ฯลฯ ซ่ึงมีความหมายแตกตางกันดังตอไปนี้ 

1) การควบคุมคณุภาพ (Quality Control : QC) หมายถึง กิจกรรมและกลวิธีการปฏิบัติเพื่อ
สนองตอบความตองการดานคุณภาพภายในธุรกิจ โดยการตรวจสอบ การวดั และการทดสอบที่มุงจะ
ควบคุมวัตถุดบิ กระบวนการ และการกาํจัดสาเหตุของขอบกพรองที่เกิดขึ้นจากการดําเนินการทั้งหมด 
เชน การสุมตัวอยางน้ําผลไมกระปองมาตรวจสอบรสชาติ 

การควบคุมคณุภาพเนนการตรวจสอบและแยกแยะของดีและของเสียออกจากกนั โดยระบุเปน
รอยละของของเสียที่พบจากล็อตการผลิต เพื่อควบคมุมิใหของเสียมีมากกวาที่กําหนดและในปจจุบนั
การควบคุมคณุภาพมุงเนนที่ของเสียตองเปนศูนย 

2) การประกันคุณภาพ (Quality Assurance : QA) หมายถึง การดําเนินการเพื่อคุณภาพตาม
ระบบและแผนการที่วางไวอยางเครงครัด เพื่อที่จะมั่นใจไดวาผลิตภัณฑหรือบริการมีคุณภาพตามที่
ลูกคาตองการ เชน การดําเนินงานตามมาตรฐานคุณภาพสากล ISO 9000 การประกันคุณภาพเริ่มตั้งแต
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การประเมินปจจัยตางๆ ที่มีผลตอการออกแบบตลอดจนการตรวจสอบวัตถุดิบ กระบวนการและผลผลิต 
ใหระบบมีความสม่ําเสมอและเปนไปตามมาตรฐาน 

3) การบริหารคุณภาพ (Quality Management : QM) หมายถึง การจัดการระบบคุณภาพโดย
ทุกคนที่เกีย่วของทั้งภายในและภายนอกองคการรับผิดชอบตองานที่ตนเองกระทําอยางเต็มที่เพื่อให
สินคาและบริการเปนไปตามตองการของลูกคา เชน การใชระบบการบริหารงานคุณภาพสมบูรณแบบ 
(Total Quality Management : TQM) 

วัตถุประสงคหลักของการบริหารคุณภาพ คือ การผลิตสินคาหรือบริหารที่ตอบสนองความ
ตองการของลูกคา ซ่ึงความตองการของลูกคาจะเปนกรอบกําหนดระบบคุณภาพขององคการทั้งทางตรง
และทางออม ดังนั้นการบริหารคุณภาพจะมุงสรางความพึงพอใจใหแกลูกคาเปนสาํคัญ 

การบริหารคุณภาพจึงมีขอบเขตควบคุมทุกสวนขององคการ ไปจนถึงผูขาย วัตถุดิบและลูกคา
ดวย เพราะคุณภาพที่ดีตองอาศัยวัตถุดิบที่ไดมาตรฐานตามขอกําหนด รวมท้ังระบบการขนสงและการ
บริการหลังการขายที่ไววางใจได แมแตการสอนวิธีการใชที่ถูกตองก็มีสวนใหผลิตภัณฑถูกใช
ประโยชนอยางเต็มที่ นอกจากนั้นภายในองคการก็ตองมีการคํานึงถึงลูกคาภายใน (Internal Customer) 
ซ่ึงคือ พนักงานขั้นตอไปที่ตองใชช้ินงานจากแผนกของเราในการผลิต ถาเราทํางานผิดพลาด ลูกคา
ภายในก็จะเกิดความลาชาหรือหยุดชะงักตองสงชิ้นงานที่ไมมีคุณภาพนั้นกลับมาแกไขใหม 

 

2.13 ปจจัยท่ีเปนตัวขัดขวางการเพิ่มผลผลิตที่เกี่ยวกับการผลติต่ํากวามาตรฐาน 
 

การผลิตที่ต่ํากวามาตรฐาน หมายถึง การผลิตที่ไมสามารถทําไดตามเปาหมายที่วางไวของ
ผูผลิต และสงผลกระทบถึงการปฏิบัติงานของหนวยงานนั้น 

การวางแผนการผลิตจะเกี่ยวของกับการดําเนินงานทั้งหมดขององคกร ตามระยะเวลาที่กําหนด
ขึ้นและมักจะเรียกชื่อตางๆ กัน เชน การวางแผนการผลิตรวม การวางแผนดําเนนิงาน และการจัดตาราง
การผลิตรวม จากคาพยากรณและการสั่งซื้อจากลูกคา จะถูกนํามาจัดทําเปนแผนการใชแรงงาน วตัถุดิบ 
และอุปกรณ ใหเปนไปอยางมีประสิทธิภาพสูง 

การวางแผนการผลิตจะเปนสวนหนึ่งของการวางแผนหลัก (Master Planning) ขององคกร
แผนการผลิตที่ดีนั้น จะตองมีลักษณะดังนี ้คือ 

1. เปนไปตามนโยบายขององคกรและคงเสนคงวา 
2. ตอบสนองความตองการของอุปสงค 
3. อยูภายใตขอจาํกัดของกําลังการผลิต 
4. เสียคาใชจายต่าํ 
การวางแผนการผลิตโดยทั่วๆ ไปจะเกี่ยวกับผลผลิต (Output) จากการดําเนินการผลิต ซ่ึงอาจจะ

วัดจากผลผลิตเดี่ยวๆ (Single Output) หรือกลุมของผลิตภัณฑเปนจํานวนตัน จํานวนเวลาที่ใชไปกับ
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เครื่องจักร จํานวนเวลาของการใหบริการ หรือจํานวนลูกคาที่รวมกันเปนกลุม โดยการวางแผนการผลิต
นั้นควรจะวางแผนใหมีระยะเวลาสั้นที่สุด โดยปกติแลวจะขึ้นอยูกับเวลาที่ยาวที่สุดของผลิตภัณฑ แต
โดยทั่วๆ ไปแลวควรจะยืดเวลาใหยาวกวาระยะเวลาวางแผนอยางสั้นที่สุด ทั้งนี้ก็เพราะตองการใหมี
ความยืดหยุน (Flexibility) เกิดขึ้น ถามีช้ินสวนบางชิ้นที่มีชวงเวลานํายาว ก็จําเปนตองจัดเก็บคงคลังไว 
การวางแผนในแนวนอนควรจะใหมีระยะเวลายาวพอที่จะประสานงานไดอยางใกลชิด ในเรื่องของ
วัตถุดิบและกําลังการผลิตของเครื่องจักร ถาการจัดหาวัตถุดิบใหกับเครื่องจักรขณะที่ไมมีเวลาวาง ก็จะ
เปนผลใหเกิดการคงคลังวัตถุดิบมากเกินไป หรือจัดเวลาทํางานของเครื่องจักรไวแตไมมีวัตถุดิบ ก็เปน
ผลที่ทําใหประสิทธิภาพและภาพพจนของการผลิตตกต่ําเชนกัน การวางแผนที่ดีในการผลิตตองจัดเวลา
ใหเหมาะสมและสอดคลองกัน เนื่องจากการวางแผนเปนหัวใจสําคัญของการผลิตและการสงมอบและ
เปนปจจัยที่สําคัญที่สงผลถึงการผลิต ถาการวางแผนออกมาดีการผลิตก็จะตรงตามมาตรฐานเวลาและ
การสงมอบถึงลูกคา แตถาวางแผนไมสอดคลองกับการผลิตจริงก็สงผลใหการผลิตนั้นต่ํากวามาตรฐาน
ได 

ปญหาหลักๆ ในระบบการผลิต ก็คือ การจัดลําดับงานและกําลังการผลิต ซ่ึงมักจะนาํมาปะปน
กันทําใหเกดิการมึนงง และสับสนขึ้น การจัดลําดับงานนั้นจะบงบอกถึงลําดับขั้นตอนวางานไหนจะทํา
กอนทําหลัง ขณะที่กาํลังความสามารถจะบอกถึงอัตราการผลิตของเครื่องจักรหรืออุปกรณ ปญหาใน
ดานความสามารถจะไมอาจแกไขไดดวยการจัดลําดับงาน และเชนเดยีวกับปญหาการจัดลําดับงานก็ไม
อาจจะแกไขดวยการกําหนดความสามารถ ดังนั้นถาภาระงานของเครื่องจักรเพิ่มขึ้น ผูควบคุมงานไม
อาจจะลดภาระใหนอยลงไดดวย การแกปญหาโดยการจดัลําดับถาใบสั่งทําจากลูกคาเกิดลาชา เนื่องจาก
ระบบการจัดลําดับงานไมมีประสิทธิภาพ กไ็มอาจแกไขปญหาโดยการเพิ่มขีดความสามารถได 

ขั้นตอนที่จําเปนในการพัฒนาตารางการผลิตหลัก 
1. เลือกผลิตภัณฑ และ/หรือระดับของโครงสรางผลิตภัณฑ ที่จะกําหนดไวในตารางการผลิตหลัก 
2. กําหนดเวลาในแนวนอน และขอบเขตของเวลา (Time Fence) ของตารางการผลิตหลัก 
3. หาขอมูลความตองการของแตละผลิตภัณฑ ในชวงเวลาตางๆ จากเวลาในแนวนอน 
4. ทดลองเตรียมตารางการผลิตหลัก 
5. เตรียมการวางแผนกําลังการผลิตอยางคราวๆ ไวบนตารางการผลิตหลักที่ไดจากการทดลอง 
6. ทบทวนตารางการผลิตหลัก ไดจากการทดลองเพื่อใหแนใจวามกีําลังการผลิตเพียงพอ 

ดังนั้นในการมองถึงการผลิตที่ต่ํากวามาตรฐาน จะมองถึงเรื่องของเวลาที่ใชในการผลิตและการ
จัดสงไดตามเวลาที่กําหนด โดยเวลาดังกลาวจะเกี่ยวเนื่องกับการวางแผนและควบคุมกําลังการผลิต
ทั้งสิ้น ซ่ึงในการวางแผนกําลังการผลิตจะเกี่ยวของกับการกําหนดนโยบายในเรื่องของกําลังคน 
เครื่องจักร และทรัพยากรทางกายภาพวาจะตองมีจํานวนเทาไร จึงจะเพียงพอสําหรับการผลิต 
นอกจากนั้นยังบงถึงรายละเอียดตางๆ ตลอดจนการวัด และการปรับระดับการผลิต เพื่อใหเปนไปตาม
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ความตองการกําหนดหนวยที่ใชวัดกับผลิตภัณฑนั้น อาจจะเปนจํานวนชิ้น ตัน เมตร ช่ัวโมง ซ่ึงจะตองมี
การวางแผนไว และสามารถจะเปลี่ยนใหอยูในหนวยของคาเทียบเทารวมกันไดเมื่อเทียบกับเวลา 

ปจจัยที่มีผลตอกําลังผลิตนั้น มีอยูมากมาย ทั้งที่ควบคุมไดและควบคมุไมได ปจจยัที่ฝายบริหาร
สามารถควบคุมไดมีดังนี ้

1. ที่ดิน 
2. แรงงาน 
3. สาธารณูปโภค 
4. เครื่องจักร 
5. เครื่องมือ 
6. จํานวนกะของการทํางาน/วัน 
7. จํานวนวนัทํางาน/สัปดาห 
8. จํานวนชั่วโมงการทํางานลวงเวลา 
9. การเหมาชวงทําตอ 
10. การซอมบํารุงเพื่อปองกัน 
 

การเปลี่ยนแปลงของปจจัยดงักลาว จะมผีลตอกําลังความสามารถในการผลิต และกําลังการ
ผลิต (Capacity) นั้นจะหมายถึงความสามารถในการผลิตของศูนยงาน (Work Center) แผนกหรือ
เครื่องจักรซึ่งนับวามีความสําคัญทั้งนี้เพราะวา 

1. กําลังการผลิตที่เพียงพอ มีผลทําใหการผลิตเปนไปตามความตองการลกูคา 
2. กําลังการผลิตจะมีอิทธิพลตอประสิทธิภาพของการดําเนินงาน (คาใชจาย) 
3. กําลังการผลิตจะแสดงถึงขนาดของการลงทุนของบริษัท 
 

การวางแผนกําลังการผลิตเพื่อตองการจะหาวาควรจะใชแรงงานและเครื่องจักรประเภทใด 
จํานวนเทาไร และตองการเมื่อไหร ซ่ึงโดยปกติแลว การวางแผนจะยึดเอาจํานวนชั่วโมงของแรงงาน 
และเครื่องจักรที่มีอยูเปนหลัก ถากําลังความสามารถมีมากเกินไป แสดงวาการใชทรัพยากรนั้นมี
ประสิทธิภาพต่ํา (Low Productivity) ในทางตรงกันขาม ถามีกําลังการผลิตไมเพียงพอ ก็เปนผลใหไม
สามารถบริการลูกคาไดเต็มที่ 

การตัดสินใจเรื่องกําลังการผลิตจําเปนตองเริ่มจากแผนการผลิต (Production Plan) ซ่ึงจะเปน
ตัวกําหนดผลผลิต (Output) ในแตละชวงของเวลา แผนการผลิตควรจะแสดงถึงระดับผลผลิตเพื่อให
แนใจวาอยูในขายความสามารถที่จะผลิตได (Production Constraints) ชวงเวลาของแผนการผลิตนั้น 
ควรจะนานพอที่จะทําการเปลี่ยนแปลงกาํลังการผลิตได (เพิ่มหรือลด) เพื่อใหเปนไปตามอุปสงคที่
คาดหวังไว จะเห็นวาแผนการผลิตจะเปนตวักําหนดแผนกําลังการผลิตอยางคราวๆ โดยมีตารางการผลิต
หลักเปนตวัรองรับ 
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2.13.1 การวางแผนการผลิตสมยัใหม 
การวางแผนการผลิตไดมีการพัฒนากันมาอยางตอเนื่อง จากระบบทีน่ิยมใชกันมาแตดั้งเดิมคือ

การผลิตครั้งละมากๆ และเก็บเปน Stock ไวขาย จนกลายมาเปนระบบการผลิตที่ทันสมัย โดยที่แตละ
ศูนยการผลิตจะมีอัตราการผลิตที่สอดคลองกันและเปนไปอยางตอเนื่อง เชน การผลิตแบบทันเวลา (Just 
in Time : JIT) และการผลิตโดยใชทฤษฎขีองขอจํากัด (Theory of Constraint : TOC) ผลลัพธที่เกิดขึ้น
จากการนําระบบดังกลาวไปปฏิบัติสามารถลดความสูญเสียและขอบกพรองตางๆ ไดอยางมนีัยสําคัญ 
จนสรางความพึงพอใจใหกบัทั้งผูผลิตและผูซ้ือ จนเปนที่นิยมและแพรหลาย โดยเฉพาะอยางยิ่งโรงงาน
สมัยใหมที่ตองการระบบที่เปนอัตโนมัต ิ และสามารถผลิตไดรวดเร็วหลากหลายชนิดของผลิตภัณฑ 
ผลผลิตมีคุณภาพสูงไมตองเก็บ Stock ไวมากและใชแรงงานนอย 

 

2.13.2 การวางแผนการผลิตแบบทันเวลา 
นิยามของคําวา “ทันเวลา (Just in Time)” ในความหมายของคําวาทันเวลาไดมีการเปลี่ยนแปลง

มาเรื่อยๆ จากมุมมองแคบๆ ที่เกี่ยวกับระบบการผลิตในเชิงจนิตนาการจนมาสูพืน้ฐานกวางๆ ในเชิง
ปรัชญา ในตอนเริ่มตนนยิามของ JIT เปนเพียงแนวความคิดทางดานการผลิตวาจะตองผลิตสินคาที่
จําเปน ในปรมิาณที่พอดแีละในเวลาที่ตองการเทานั้น แตในปจจุบันปรัชญาของ JIT ไดมุงประเดน็ไปที่
การขจัดความสูญเสียที่เกิดขึน้ทุกรูปแบบ และการปรบัปรุงคุณภาพตลอดจนการเพิ่มประสิทธิภาพการ
ผลิต (Productivity) 

เพื่อใหเขาใจคําวา JIT มีพัฒนามาอยางไร เราจําเปนตองศึกษาถึงคุณลักษณะของคนญี่ปุนและ
ประเทศญี่ปุน โดยสภาพทางภูมิศาสตรแลวประเทศญี่ปุนจะมีพื้นที่พอๆ กับรัฐแคลิฟอรเนียของ
สหรัฐอเมริกาแตมีประชาชนมากกวาหลายเทา พื้นที่โดยสวนใหญจะเปนภูเขาถึง 80% ทําใหเหลือ
พื้นที่ๆ จะกอใหเกิดประโยชนมีไมมาก เชนเดียวกับทรัพยากรธรรมชาติซ่ึงมีอยูอยางจํากัด ดังนั้น
ประชากรญี่ปุน จึงพยายามหลีกเลี่ยงความสูญเสียที่จะเกิดขึ้นกับชีวิตประจําวันใหมากที่สุดเทาที่จะมาก
ได ความสูญเสียที่จะกลาวถึงตอไปนี้ไดแก ความสูญเสียทางดานการผลิต เชน อาจจะอยูในรูปของการ
จัดเก็บวัสดุหรือสินคาคงคลังซึ่งก็จัดวาเปนการสูญเสีย ทั้งนี้เพราะตองใชพื้นที่ขนาดใหญภายในโรงงาน
เปนโกดังเก็บสินคา ความสูญเสียที่เกิดจากเศษของเหลือ (Scrap) ที่เปนผลมาจากคุณภาพไมดี การ
สูญเสียจากการตรวจสอบในสิ่งที่ไมจําเปน ความสูญเสียจากการใชแรงงานมากเกินไปกับการผลิตที่ไม
มีประสิทธิภาพ ความสูญเสียจากการจัดตารางการผลิต ความสูญเสียจากกระบวนการผลิตซึ่งเปนผลมา
จากการผลิตที่มากเกินไป (เพื่อหลีกเลี่ยงคาใชจายที่จะตองมีการตั้งเครื่องบอยคร้ัง) นอกจากนั้นยังมี
สาเหตุมาจากการเคลื่อนยายวัสดุจากเครื่องหนึ่ง ไปยังอีกเครื่องหนึ่ง หรือจากพื้นที่ๆ ทําการผลิตไปที่
จัดเก็บและกลับไปยังเครื่องจักรอีกครั้ง ทําใหการไหลเวียนของวัสดุเปนไปอยางไมมีประสิทธิภาพ ทั้งนี้
เพราะการวางผัง (Layout) ของเครื่องจักรไมเหมาะสม จากแหลงของความสูญเสียตางๆ ดังที่กลาวมาทํา
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ใหชาวญี่ปุนไดมีการพัฒนาปรับปรุงจนเปนระบบการผลิตที่ไดรับความนิยมกันอยูในปจจุบันที่เรียกวา 
ระบบ JIT 

สวนประกอบหลักๆ ของ JIT สามารถแยกแยะออกเปนกลุมๆ ไดดังนี ้
ก. การจัดตารางการผลิตระดับลาง 
ข. การจัดตารางการผลิต 
ค. การออกแบบกระบวนการและผลิตภัณฑ 
ง. การจัดการดานกําลังคน 
จ. การจัดการดานผูจัดสง 
ฉ. ระบบสารสนเทศ 

 

2.14 ผลกระทบท่ีเกิดจากปจจัยท่ีเปนตัวขัดขวางการเพิ่มผลผลิต 
 

ผลกระทบที่เกดิจากตวัขัดขวางการเพิ่มผลผลิตในประเภทตางๆ ที่กลาวมาแลว สามารถแบงได
เปน 3 หัวขอใหญ ดังตอไปนี้ 

 
2.14.1 ผลกระทบตอองคการ ท่ีเกิดจากประเภทตางๆ ท่ีเปนตัวขดัขวางการเพิม่ผลผลิต 
1) สูญเสียคาใชจาย 

1.1 องคการจะตองจายคาจางและผลประโยชนเกื้อกูลตอคนงานที่ขาดงานทั้งๆ ที่คนงาน
ที่ขาดงานนั้นจะไมมีผลงานใดๆ คาใชจายดังกลาวจะมากแคไหนขึ้นอยูกับนโยบายเกี่ยวกับการขาดงาน
ขององคการ เชน องคการที่มีนโยบายในการจายผลตอบแทนแกคนงานที่เจ็บปวยและมาทํางานไมไดก็
จะมีคาใชจายในสวนนีเ้กิดขึน้ เปนตน และนอกจากจะตองเสียคาใชจายตามนโยบายแลว องคการยัง
อาจจะตองเสยีคาใชจายเพิ่มขึน้ใหกับพนกังานที่มาทํางานแทนดวย 

1.2 การที่พนักงานทํางานไดชาลง มีผลทําใหองคการจําเปนตองจายคาจางทํางานลวง 
เวลาใหแกพนกังานมากขึ้น เพื่อใหงานเสร็จออกมาทันตามกําหนด 

1.3 การที่มีพนักงานลาออกจากองคการ องคการตองสูญเสียคาใชจายในดานการสรรหา
บุคลากรเขามาทํางานแทนคนที่ออกไป คาใชจายในการฝกอบรมพนักงานใหม รวมทั้งการทํางานได
นอยลงระหวางที่พนักงานใหมอยูในชวงเรียนรูงาน 

1.4 การผลิตสินคาออกมาไมดี ทาํใหเกิดของเสยี ทําใหสูญเสยีตนทุนทั้งคาแรง วัตถุดิบ 
และเวลาที่ใชในการผลิต รวมถึงเวลาที่ใชในการตรวจสอบ เปนตน 

 

2) ระดับการเพิ่มผลผลิต 
2.1 ระดับการขาดงานและการลาออกที่สูงจะทาํใหผลผลิตโดยรวมของคนงานลดลง 

นอกจากนี้องคการที่มีการลดหยอนในเรื่องของตารางการผลิต เพื่อที่จะทดแทนการขาดงานและการ
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ลาออกของพนักงานที่คาดวาจะเกิดขึ้น อยางไรกต็ามแมวาจะหาคนงานอื่นมาทํางานแทนพนักงานที่
ขาดงานหรือลาออกจากงานได แตประสิทธิภาพอาจจะลดลง เพราะคนงานที่องคการไดหามาทดแทน
อาจจะมีทกัษะหรือความรูความสามารถไมเทากับพนักงานที่ขาดงานหรือลาออกไป ซ่ึงสิ่งเหลานี้เปน
ผลทําใหอัตราการผลิตต่ําลงและมีปญหาในเรื่องของการควบคุมคุณภาพอีกดวย 

2.2 ปญหาความเชือ่งชาในการทาํงานของพนักงาน สงผลตอผลผลิตที่ไดไมตรงตามที่
องคกรตั้งเปาหมายไว เวลาที่ใชในการผลิตตอหนึ่งหนวยใชเวลาเพิ่มมากขึ้น และพนักงานจะเกดิความ
เคยชินในการทํางานชา ทําใหในระยะยาวไมสามารถผลิตงานไดเสร็จทันตามที่ลูกคากําหนด 

2.3 คุณภาพสินคาที่ต่ํากวามาตรฐาน ทําใหตองเสียเวลาในการทํางานซ้ํา ทําใหงานทีไ่ด
โดยรวมลดต่ําลง หรือชากวาที่ควรจะเปน 

3) การทําใหสมาชิกอื่นๆ ขององคการเสียขวญั และเกิดภาพพจนที่ไมดีตอองคการ 
3.1 การขาดงานบอยๆ ของพนกังานในองคการ จะสงผลใหคนงานที่จะตองทํางานแทน

พนักงานที่ขาดงานไปเกิดความเหนื่อยลาและเบื่อหนายเกิดขึ้น อีกทัง้พนักงานอาจเห็นวาองคการไมให
ความสนใจในเรื่องของการขาดงาน อันจะนําไปสูอัตราการขาดงานที่เพิ่มขึ้น 

3.2 ความเชื่องชาในการทํางาน อาจเปนสาเหตุจากการเบื่อหนายงานของพนักงาน ซ่ึงจะ
ยิ่งมีเพิ่มขึ้นอนัจะนําไปสูการขาดงานในทีสุ่ด 

3.3 การลาออกจากงาน สงผลตอขวัญและกาํลังใจในการทํางานของพนกังานที่ยังคงอยู
พนักงานอาจกลัววาตองรับภาระงานจากคนที่ออกไป และบางครั้งอาจเปนเหตใุหพนกังานทีย่ังคงอยู
ตองการลาออกเพื่อแสวงหาผลตอบแทนที่ดีกวาเพิ่มขึ้น 

3.4 การผลิตสินคาที่ไมไดคุณภาพ สงผลใหพนักงานที่ทําใหเกิดความเบือ่หนายที่ตอง
ทํางานนั้นอีกครั้ง หรือพนกังานในแผนกถัดไปที่รับงานมาอาจเกดิความเบื่อหนายที่ตองคอยตรวจสอบ
งานกอนลงมือปฏิบัติ เพิ่มภาระในการทํางาน ประสิทธิภาพในการทํางานอาจลดลง 

 

2.14.2 ผลกระทบตอกลุมทํางานท่ีเกิดจากประเภทตางๆ ท่ีเปนตัวขัดขวางการเพิ่มผลผลิต 
1) การสูญเสียความสัมพันธตอกลุมงาน 

1.1 การขาดงานทีม่ีมากเกินไป อาจจะสงผลเสียตอเกณฑของกลุม หรือมีการตอตานจาก
กลุมที่สมาชิกกลุมมีความรูสึกวาถูกเอารดัเอาเปรียบอาจจะมกีารเปนปฏิปกษกันอยางเปดเผย ทําให
บรรยากาศของกลุมเสียไป 

1.2 ความเชื่องชาในการทํางานของพนักงานกลุมหนึ่งอาจมผีลตอพนักงานอีกกลุมหนึ่ง
ที่ตองทํางานตอจากพนกังานกลุมนั้น อาจกอใหเกดิปญหาความขัดแยงระหวางแผนกเกิดขึ้น 

1.3 การลาออกของพนักงาน ทาํใหการทํางานของพนักงานที่มีอยูในแผนกชาลง และ
อาจทําใหเกิดการเกี่ยงงานหรือการรับผิดชอบงานตอจากคนที่ลาออกไป 
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1.4 การผลิตสินคาไมไดคุณภาพ อาจกอใหเกิดความรูสึกไมดีระหวางแผนกที่ทํางาน
ตอเนื่องหรือเกี่ยวของกัน เมื่อมีปญหาจะเกิดการเกี่ยงความผิดซึ่งกันและกัน อันจะนําไปสูความ
บาดหมางในที่สุด 

 

2) ประสิทธิภาพในการทํางานลดลง 
2.1 ในงานที่มีลักษณะที่ตองพึ่งพากันและกัน มีความสัมพันธกันกับการขาดงานหรอื

การลาออกจะทําใหงานของกลุมเกิดความชะงัก และอาจจะทําใหประสิทธิภาพของกลุมโดยสวนรวมถูก
คุกคาม สมาชิกในกลุมตองทํางานหนกัมากขึ้น 

2.2 ความเชื่องชาในการทํางานอนัเกิดจากการจดัสภาพแวดลอมการทํางานไมดี การวาง
ผังการทํางาน หรือวิธีการทํางานที่ไมดี ยอมสงผลตอประสิทธิภาพการทํางานที่ชาลง 

2.3 การผลิตสินคาที่ไมไดคุณภาพ ทําใหเกิดการทํางานซ้ํา แกไขงานที่เสีย ซ่ึงทําให
พนักงานเกิดความเบื่อหนายและตองระวังมากขึ้น อาจทาํใหประสิทธภิาพในการทํางานลดลง เนือ่งจาก
พนักงานเกิดความเครียด 

 

2.14.3 ผลกระทบตอบุคคลท่ีเกิดจากประเภทตางๆ ท่ีเปนตัวขัดขวางการเพิ่มผลผลิต 
1) การสูญเสียรายได 

1.1 การขาดงาน อาจจะทําใหคนงานสูญเสียรายได ถูกลงโทษ แมวาในปจจุบันหลาย
องคการจะมีนโยบายเรื่องการขาดงานโดยไดรับคาจางกต็าม แตมีขอกําหนดมากมายเชน จํานวนวันที่
ยอมใหขาดงาน เหตุผลของการขาดงาน หลักฐานของการขาดงาน เปนตน 

1.2 การที่พนักงานทํางานไดชาลง ทําใหผลผลิตหรือสินคาที่ผลิตออกมานอยลง ไมทนั
กับความตองการของลูกคา มีผลตอกําไรของบริษัทลดลง ซ่ึงมีผลตอรายไดที่บริษัทแบงใหพนกังาน
ลดลงตามไปดวย 

2) ความสัมพันธกับเพื่อนรวมงานลดลง 
ดังที่ไดกลาวมาแลวในเรื่องการสูญเสียความสัมพันธกับกลุมงาน 
 

2.15 อุตสาหกรรมสิ่งพิมพ 
 
       2.15.1 ความหมายของอตุสาหกรรมสิ่งพิมพ 
 กรมโรงงานอุตสาหกรรม กระทรวงอุตสาหกรรมไดกลาวถึงความหมายของอุตสาหกรรม
ส่ิงพิมพวา เปนสถานประกอบการซึ่งดําเนินกิจการหลักเกี่ยวกับการพิมพดวยกรรมวิธีตาง ๆ ตั้งแตหนึ่ง
กรรมวิธีขึ้นไป เชน เลตเตอรเพรส  ออฟเซต  การทําเลมหนังสือ และบริการการพิมพอ่ืน ๆ เชน การ
แกะทําแมพิมพ รวมถึงสถานประกอบการซึ่งดําเนินกิจการเกี่ยวกับการพิมพโฆษณา เชน หนังสือพิมพ 
วารสารรายคาบ หนังสือแผนที่ ฯลฯ โดยไมคํานึงถึงวาสถานประกอบการนั้นจะดําเนินกิจการการพิมพ
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ของตนเองหรือไม จากคําจํากัดความขางตน จะเห็นไดวาอุตสาหกรรมสิ่งพิมพในปจจุบันจะมี
ความหมายกวางและครอบคลุมไปถึงกิจการที่เกี่ยวพันกับขั้นตอนการพิมพมากขึ้น ที่สําคัญไดแก 
 กิจการรับจางทําตนฉบับ และเรียงพิมพ 

1) กิจการรับจางทําอารตเวิรก 
2) กิจการรับจางทําแมพิมพ 
3) กิจการรับจางแยกส ี
4) กิจการรับจางพิมพส่ิงพิมพประเภทตาง ๆ 
5) กิจการรับจางพับ เก็บเลม ทาํเลมสิ่งพิมพ 
6) กิจการปมทองและสีพิเศษอืน่ ๆ 
7) ธุรกิจเคลือบพลาสติก 
8) กิจการธุรกิจนายหนาทางดานสิ่งพิมพ 
 

2.15.2 ลักษณะของอุตสาหกรรมสิ่งพิมพ 
 การพิจารณาลกัษณะของอุตสาหกรรมสิ่งพิมพอาจพิจารณาไดเปน 2 ลักษณะ ไดแก 
 1) อุตสาหกรรมสิ่งพิมพในลักษณะรวม หมายถึง การดําเนินงานของธุรกิจสิ่งพิมพที่รวม
กระบวนการผลิตตั้งแตกระบวนการกอนพิมพ กระบวนการพิมพและกระบวนการทําสิ่งพิมพสําเร็จอยู
ในกิจการหรือโรงพิมพเดียวกัน อุตสาหกรรมสิ่งพิมพลักษณะรวมนี้มักจะเปนธุรกิจสิ่งพิมพที่มีขนาด
กลาง และธุรกิจสิ่งพิมพที่มีขนาดใหญระบบการทํางานในกระบวนการผลิตจะเบ็ดเสร็จอยูในโรงพิมพ
นั้น ๆ โรงพิมพที่มีธุรกิจสิ่งพิมพในลักษณะรวมตองใชบุคลากรมาก เนื่องจากในทุกขั้นตอนของ
กระบวนการผลิต และจะตองมีงานเขามาปอนอยางสม่ําเสมอธุรกิจจึงสามารถดําเนิน การอยูไดอยางมี
ประสิทธิภาพ และผูบริหารของธุรกิจสิ่งพิมพประเภทนี้จะตองมีความรูความ สามารถทั้งทางดานการ
ผลิต การตลาด และความรูทางดานการจัดการในธุรกิจสิ่งพิมพอยางดี 
 2) อุตสาหกรรมสิ่งพิมพในลักษณะแยก หมายถึง การดําเนินงานของอุตสาหกรรมสิ่งพิมพที่
แยกกระบวนการผลิตโดยออกไปตั้งโรงงานหรือธุรกิจที่ผลิตงานพิมพเปนสวน ๆ ไป เชน ธุรกิจออก 
แบบสิ่งพิมพ ธุรกิจการเรียงพิมพ ธุรกิจจดัทําอารตเวิรก ธุรกิจแยกสี ธุรกิจการทําแมพิมพ ธุรกิจรับจาง
พิมพส่ิงพิมพ ธุรกิจการทําเลม ธุรกิจปมทอง ธุรกิจเคลือบพลาสติก เปนตน อุตสาหกรรมสิ่งพิมพ
ลักษณะนี้มีมากในประเทศทางแถบยุโรป สําหรับประเทศไทยธุรกิจเหลานี้กําลังขยายตัวอยางมาก โดย
ที่โรงพิมพไมจําเปนตองซื้อเครื่องจักรเครื่องมือมาใชทุกกระบวนการผลิต แตสามารถที่จะตัดจางเหมา
บางสวนใหแกธุรกิจแยกเฉพาะงานไปทํา อุตสาหกรรมสิ่งพิมพในนีจ้ะกอใหเกิดการประหยดัตอขนาด
การผลิต เกิดความรูความชํานาญ  เนื่องจากสามารถซื้อเครื่องมือและอุปกรณเฉพาะอยางขนาดใหญโดย
มีงานปอนเขาตลอดเวลา 
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2.15.3 ปจจัยการผลิตในอุตสาหกรรมสิ่งพมิพ 
 

1. วัตถุดิบ 
การผลิตในอุตสาหกรรมสิ่งพิมพแตละประเภทจะแตกตางกันตามชนิดของงานสิ่งพิมพ 

เทคโนโลยีที่ใชในการผลิต ความละเอียดของตัวเนื้องาน รวมถึงปริมาณงานที่ส่ังพิมพลวนมีผลตอ
ตนทุนการผลิตสิ่งพิมพแทบทั้งสิ้น ตนทุนการผลิตสวนใหญในอุตสาหกรรมสิ่งพิมพจะขึ้นอยูกับราคา
วัตถุดิบซึ่งสวนใหญเปนวัตถุดิบกระดาษเปนหลัก คิดเปนรอยละ 60-65 ของตนทุนการผลิตสิ่งพิมพ
ทั้งหมด วัตถุดิบเยื่อกระดาษที่ใชในการผลิตกระดาษมีอยู 2 ชนิดคือ เยื่อกระดาษใยสั้นผลิตไดมาจากไม
เนื้อแข็ง และเยื่อกระดาษใยยาวผลิตไดมาจากไมเนื้อออน  

 
ตารางที่ 2.3 ปริมาณการใชเยือ่กระดาษและกระดาษในประเทศ 

ปริมาณการใชภายในประเทศ (พันตัน) อัตราการขยายตัว (รอยละ) 
ประเภท 

2541 2542 2543 2544P 2542 2543 2544P 
เย่ือกระดาษใยสั้น 
(Short Fiber Pulp) 

710 843 907 963 18.73 7.59 6.17 

เย่ือกระดาษใยยาว 
(Long Fiber Pulp) 

276 201 224 241 -27.17 11.44 7.59 

กระดาษใชแลว 
(Waste Paper) 

1,594 1500 1533 1605 -5.90 2.20 4.70 

กระดาษคราฟท 
(Kraft Paper) 

910 1018 1041 1090 11.87 2.26 4.71 

กระดาษพิมพเขียน 
(Printing &Writing 
Paper) 

264 320 362 390 21.21 13.13 7.73 

กระดาษแข็ง 
(Paper Board) 

203 163 163 168 -19.70 0.00 3.07 

กระดาษอนามัยและ
ชําระ (Household & 
Sanitary Paper) 

63 67 74 80 6.35 10.45 8.11 

กระดาษหนังสือพิมพ 
(Newsprint Paper) 

380 220 240 260 -42.11 9.09 8.33 

กระดาษอืน่ๆ 
(Other Paper) 

130 120 120 122 -7.69 0.00 1.67 

ที่มา : บริษัท กระดาษไทย จํากัด (2543) 
 
 โดยปกติกระดาษที่ผลิตจากเยื่อกระดาษใยสั้นมีคุณภาพหรือลักษณะความเหนียวของกระดาษ
ต่ํากวาเยื่อกระดาษใยยาว ในปจจุบันมาตรฐานเนื้อกระดาษปกติที่ใชกันอยูทั่วไปในประเทศจะมีสัดสวน
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ของเยื่อกระดาษใยสั้นตอเยื่อกระดาษใยยาวอยูระหวาง 75:25 แตสัดสวนตางๆเหลานี้อาจมีเปลี่ยนแปลง
ขึ้นอยูกับความตองการตลาดในขณะนั้น จากสถิติความตองการใชเยื่อกระดาษและกระดาษของประเทศ
มีอัตราการขยายตัวเพิ่มขึ้นทุกป (ตารางที่ 2.3) การผลิตเยื่อกระดาษเพื่อใชผลิตกระดาษในประเทศไทย
นั้นสวนใหญยังเปนการผลิตเยื่อกระดาษใยสั้นเกือบทั้งหมดเพราะขอไดเปรียบในการหาวัตถุดิบเนื้อไม
ที่ใชในการผลิต เนื่องจากประเทศไทยอยูในเขตรอนชื้นปาไมสวนใหญของประเทศจะเปนไมเนื้อแข็ง 
อยางไรก็ตามปจจุบันปาไมธรรมชาติในประเทศไดลดจํานวนลงเปนจํานวนมากและปญหาการทําลาย
ปาดังกลาวไดถูกหยิบยกขึ้นมาเปนปญหาสิ่งแวดลอมสําคัญระดับประเทศที่ตองไดรับการแกไขอยาง
เรงดวน ดังนั้นผูผลิตเยื่อกระดาษจึงไดหันไปแกปญหาโดยการปลูกปาเพื่อใชในอุตสาหกรรมเยื่อ
กระดาษโดยเฉพาะ เชน ตนยูคารลิปตัสและตนสน  จึงทําใหตนทุนการผลิตสูงกวาประเทศอินโดนิเซีย
และมาเลเซียซ่ึงเปนประเทศคูแขงขันซึ่งยังมีทรัพยากรปาไมธรรมชาติในจาํนวนที่มาก  
 
  1.1 การนําเขาวัตถุดิบท่ีใชในอุตสาหกรรมสิ่งพิมพ  
 

 การนําเขากระดาษของประเทศไทยเพื่อใชในอุตสาหกรรมสิ่งพิมพ สวนใหญเปนการ
นําเขาเพื่อตอบสนองความตองการภายในประเทศและนํามาผลิตเพื่อการสงออก หากพิจารณาจากมูลคา
การนําเขาภายหลังเกิดวิกฤตใินป 2540 (ตารางที่ 2.4) จะเห็นวามีปริมาณการนําเขา ลดลงมากในป 2541 
อัตราการขยายตัวลดลงรอยละ 12.02 เนื่องมาจากคาเงินบาทที่ลดลงและภาวะเศรษฐกิจในประเทศที่
ถดถอย อยางไรก็ตามมูลคาการนําเขาสิ่งพมิพดีขึ้นในป 2542 และ 2543 โดยมีอัตราการขยายตวัเพิม่ขึ้น
รอยละ 5.87 และ 37.14 ตามลําดับ ซ่ึงสอดคลองกับภาวะเศรษฐกจิที่ดีขึ้นของประเทศ โดยมีสัดสวน
มูลคาการนําเขาประเภท กระดาษ, กระดาษแข็งและผลิตภัณฑ สูงถึง 22,380 ลานบาท และมูลคารวม
การนําเขากระดาษทุกประเภทรวม 44,750 ลานบาท 
 
ตารางที่ 2.4 มูลคาการนําเขากระดาษจําแนกตามประเภทของไทย 

มูลคาการคา(พันลานบาท) อัตราการขยายตัว (รอยละ) 
ประเภท 

2539 2540 2541 2542 2543 2540 2541 2542 2543 
กระดาษ, กระดาษแข็ง 
และผลิตภัณฑ 

17.35 17.52 15.37 16.33 22.38 0.98 -12.27 6.25 37.05 

กระดาษหนังสือพิมพ 3.55 2.25 1.23 1.82 3.17 -36.62 -45.33 47.97 74.18 
กระดาษพิมพเขียน 2.80 2.62 1.99 3.82 5.20 -6.43 -24.05 91.96 36.13 
กระดาษคราฟท 1.72 2.37 2.23 2.15 3.04 37.79 -5.91 -3.59 41.40 
กระดาษแข็งและกลอง 5.71 6.35 5.87 5.19 6.74 11.21 -7.56 -11.58 29.87 
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ตารางที่ 2.4 (ตอ) 
มูลคาการคา(พันลานบาท) อัตราการขยายตัว (รอยละ)  

ประเภท 2539 2540 2541 2542 2543 2540 2541 2542 2543 
กระดาษอนามัย 0.78 0.81 0.57 0.74 0.92 3.85 -29.63 29.82 24.32 
กระดาษอื่นๆ 2.77 3.11 3.56 2.58 3.30 12.27 14.47 -27.53 27.91 

รวมมูลคา  34.68 35.03 30.82 32.63 44.75 1.01 -12.02 5.87 37.14 

ที่มา : ศูนยสารสนเทศเศรษฐกิจการคา กรมเศรษฐกิจการพาณิชย (2543) 
 
  1.2 การสงออกวัตถุดิบท่ีใชในอุตสาหกรรมสิ่งพิมพของไทย 
 

 มูลคาการสงออกกระดาษของไทยจะมีทิศทางดีขึ้นอยางตอเนื่อง (ตารางที่ 2.5) 
โดยเฉพาะในป 2540 มีอัตราการขยายตัวถึงรอยละ 143.51  และมีมูลคาการสงออกรวม 22,500 ลาน
บาท  ซ่ึงหากพิจารณามูลคาที่เพิ่มขึ้นดังกลาวเปนผลมาจากการออนตัวของคาเงินบาทมากกวารอยละ 50 
เมื่อเทียบกับเงินดอลลารสหรัฐฯ ทําใหตนทุนในการผลิตกระดาษที่เปนวัตถุดิบของสิ่งพิมพมีมูลคา
ต่ําลงและสามารถแขงขันกับตลาดตางประเทศได ดังนั้นจึงทําใหปริมาณการสงออกกระดาษของไทยมี
อัตราการขยายตัวในลักษณะกาวกระโดดและสงผลตอเนื่องมาในป 2541 และ 2542  ในอัตรารอยละ 
75.56 และ 1.52 ตามลําดับ และในป 2543 มีมูลคาการสงออกรวม 45,500 ลานบาท อัตราการขยายตัว
รอยละ 13.47 เมื่อเทียบกับป 2542 

 
ตารางที่ 2.5 มูลคาการสงออกกระดาษและบรรจุภัณฑกระดาษของไทย 

มูลคาการคา(พันลานบาท) อัตราการขยายตัว (รอยละ) 
ประเภท 

2539 2540 2541 2542 2543 2540 2541 2542 2543 
บรรจุภัณฑกระดาษ 0.28 0.31 1.58 1.96 2.24 10.71 409.68 24.05 14.29 
กระดาษ, เยื่อกระดาษ 
และผลิตภัณฑ (ยกเวน
หีบกลอง) 

4.48 11.09 18.96 19.07 21.63 147.54 70.96 0.58 13.42 

กระดาษชําระ,กระดาษ
เช็ดหนา, และกระดาษ
อนามัย 

1.22 2.07 2.62 3.11 4.03 69.67 26.57 18.70 29.58 

กระดาษ และผลิตภัณฑ
กระดาษอื่นๆ 

3.26 9.03 16.34 15.96 17.60 176.99 18.70 -2.33 10.28 

รวมมูลคา  9.24 22.50 39.50 40.10 45.50 143.51 75.56 1.52 13.47 

ที่มา : ศูนยสารสนเทศเศรษฐกิจการคา กรมเศรษฐกิจการพาณิชย (2543) 
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               2. เคร่ืองจักร 
 เครื่องจักรเกือบทั้งหมดที่ใชในอุตสาหกรรมสิ่งพิมพในประเทศไทย (ตารางที่2.6) เปนการ

นําเขาจากตางประเทศ โดยเฉพาะประเทศญี่ปุนและประเทศเยอรมัน มีสัดสวนรวมกันมากกวารอยละ 
60 ของมูลคาการนําเขาเครื่องจักรจากตางประเทศทั้งหมด หากพิจารณาจากตารางการนําเขาเครื่องจักร
ในอุตสาหกรรมสิ่งพิมพ จะเห็นวาแนวโนมการนําเขาในป 2543 ที่มีมูลคาการนําเขารวม 5,755.90 ลาน
บาท และอัตราการขยายตัวถึงรอยละ 79.1 เนื่องจากตลาดสิ่งพิมพมีการขยายตัวตามการฟนตัวของภาวะ
เศรษฐกิจและตลาดสิ่งพิมพในประเทศและขอไดเปรียบในเรื่องตนทุนการผลิตที่มีตอประเทศคูแขงใน
ภูมิภาคซึ่งมีผลตอความเปนไปไดในการเพิ่มสวนแบงตลาดในตลาดตางประเทศ 
 
ตารางที่ 2.6 แหลงนําเขาเครือ่งจักรในอุตสาหกรรมสิ่งพิมพของประเทศไทย 

มูลคาการคา ( ลานบาท) อัตราการขยายตัว (รอยละ) 
ประเทศ 

2539 2540 2541 2542 2543 2540 2541 2542 2543 
1. ญ่ีปุน 4,127.5 1,538.5 1,328.9 841.4 1396.0 -62.7 -13.6 -36.7 65.9 
2. เยอรมัน 2,945.9 1,635.8 627.0 498.1 1332.1 -44.5 -61.7 -20.6 167.4 
3. ไตหวัน 711.0 870.0 474.4 434.8 700.8 22.4 -45.5 -8.3 61.2 
4. สหรัฐอเมริกา  684.4 393.7 129.4 173.5 477.1 -42.5 -67.1 34.1 175.0 
5. สหราชอาณาจักร 735.8 341.0 35.1 105.8 219.9 -53.7 -89.7 201.6 107.9 
6. เกาหลีใต 162.9 56.8 163.2 98.8 217.8 -65.1 187.3 -39.4 120.4 
7. อิตาล ี 254.1 244.3 452.5 135.2 205.1 -3.9 85.3 -70.1 51.7 
8. ฟนแลนด 508.1 878.0 79.0 249.7 186.0 72.8 -91.0 216.1 -25.5 
9. สวิตเซอแลนด 381.1 381.8 61.5 81.7 166.1 0.2 -83.9 32.8 103.3 
10. จีน 83.1 33.7 34.0 42.6 128.0 -59.4 0.7 25.5 200.2 
11. ฝรั่งเศส 159.5 594.6 41.6 43.2 124.5 272.8 -93.0 4.0 188.0 
12. เนเธอรแลนด 178.2 152.1 72.1 162.2 77.9 -14.6 -52.6 125.1 -52.0 
13. สวีเดน 371.3 147.4 17.9 23.2 66.1 -60.3 -87.9 29.6 185.1 
14. สิงคโปร 60.9 74.5 40.5 38.0 58.3 22.2 -45.6 -6.3 53.5 
15. อินโดนิเซีย 2.9 12.9 1.0 2.3 41.7 346.4 -92.1 126.3 1714.2 
รวม 15 ประเทศ 11,366.8 7,345.9 3,558.0 2,930.4 5397.4 -35.3 -51.6 -17.6 84.2 
อื่นๆ 481.0 296.6 182.4 283.0 358.5 -38.3 -38.5 55.1 26.7 

มูลคารวม 11,847.8 7,651.6 3,740.4 3,213.4 5,755.9 -35.4 -51.1 -14.1 79.1 

ที่มา : ศูนยสารสนเทศเศรษฐกิจการคา กรมเศรษฐกิจการพาณิชย (2543) 
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              3. โรงงาน 
โรงงานในอุตสาหกรรมสิ่งพิมพสวนใหญเปนโรงงานที่จัดอยูในประเภท Small and Medium 

Enterprises (SME) โดยมีสัดสวนเงินลงทุนตอผูประกอบการคอนขางสูง กลาวคือ จํานวนคนงานใชใน
การดําเนนิการมีจํานวนนอยแตใชเงนิลงทุนคอนขางสูง โรงพิมพสวนใหญจะมีจํานวนคนงานโดยเฉลี่ย
ประมาณ 20 คน และใชเงนิลงทุนประมาณ 2-4 ลานบาท ตามสถิติกรมโรงงานอุตสาหกรรม ณ ส้ินป 
2542ไดใหรายละเอียดของโรงงานอุตสาหกรรมสิ่งพิมพที่จําแนกตามประเภทและจาํนวนแรงงาน แสดง
ในตารางที่ 2.7 โดยมีจํานวนโรงงานทุกประเภทรวมทั้งสิ้น 2,264 โรงงาน ใชเงินลงทุนรวม 24,105 ลาน
บาท กอใหเกดิการจางงานจาํนวน 40,648 คน ประมาณรอยละ 80 ของโรงพิมพจะกระจายอยูตามเขต
กรุงเทพมหานคร และเขตปริมณฑล การผลิตสวนใหญจะตอบสนองความตองการในประเทศเปนหลัก 
 
ตารางที่ 2.7 โรงงานอุตสาหกรรมสิ่งพิมพโดยจําแนกตามประเภทโรงงานและจํานวนแรงงาน 

ประเภทโรงงาน ผลิตสิ่งพิมพ ผลิตแมพิมพ รวม 

จํานวนโรงงาน 2,067 48 2,115 
เงินทุน (ลาน
บาท) 

11,458 707 12,165 
อุตสาหกรรมขนาดเล็ก 

(จํานวนแรงงานต่ํากวา 50 คน) 

คนงาน 20,589 676 21,265 
จํานวนโรงงาน 126 9 135 
เงินทุน (ลาน
บาท) 

7,638 206 7,844 
อุตสาหกรรมขนาดกลาง 

(จํานวนแรงงานอยูระหวาง 50-200 
คน) 

คนงาน 10,729 793 11,522 
จํานวนโรงงาน 13 1 14 
เงินทุน (ลาน
บาท) 

4,084 12 4,096 
อุตสาหกรรมขนาดใหญ 

(จํานวนแรงงานมากกวา 200 คน) 

คนงาน 7,637 224 7,861 

ที่มา: กรมโรงงานอุตสาหกรรม (2543) 
 
               4.  แรงงาน 
          4.1 แรงงานทางดานการจัดการ 
  ประกอบดวยแรงงานในตําแหนงตาง ๆ ไดแก ผูจัดการทั่วไป ผูชวยผูจัดการ พนกังาน
บัญชี พนักงานพัสดุ พนกังานคิดราคา พนักงานการตลาด พนักงานพมิพดีด และพนักงานอื่น ๆ 
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          4.2 แรงงานทางดานการผลิต 
  ประกอบไปดวยแรงงานในตําแหนงตาง ๆ ไดแก ผูจัดการฝายผลิต ผูชวยผูจดัการ 
พนักงานเรียงพิมพ พนักงานอารตเวิรก ชางกลอง ชางทําแมพิมพ ชางพิมพ ชางพับ ชางเก็บเลม ชางปม
ทอง ชางตัด และชางอื่น ๆ ตลอดจนพนกังานทางดานการผลิตดานตาง ๆ 
          4.3 แรงงานทั่วไป 
  ประกอบดวย แรงงานในตาํแหนงพนักงานขับรถ พนักงานขนสง พนักงานทําความ
สะอาด ชางไฟฟา ชางประปา และพนกังานทั่วไปอืน่ ๆ  
 
              5. เงินทุน 
 เงินทุนนับเปนปจจยัสําคัญประการหนึ่งในการประกอบธุรกิจโรงพิมพโดยเฉพาะในระยะแรก
ของการดําเนนิการ เงินทนุดังกลาวจะนาํมาใชเพื่อซ้ือที่ดินและสรางอาคาร ซ้ือเคร่ืองจักรและอปุกรณ 
ตลอดจนการนํามาใชเปนเงนิทุนหมนุเวยีนในการดําเนนิการ โดยทัว่ไปการกอสรางโรงพิมพขนาดใหญ
ในปจจุบนัอาจจะตองใชเงินตั้งแต 200 ลานบาทขึ้นไป ดังนั้น เงินจาํนวนดังกลาวจึงอาจจะหามาจาก
หลายแหลงดวยกัน ไดแก เงินของตนเองและผูถือหุน กูยืมจากสถาบันการเงิน โดยเฉพาะอยางยิง่จาก
ธนาคารพานิชย  และการหารวมทุนจากตางประเทศ การกูยืมเงินจากสถาบันการเงินตาง ๆ ธุรกิจการ
พิมพมักตองประสบปญหาอัตราดอกเบี้ยสูง ปญหาการหมุนเวียนของเงินไมทัน ส่ิงตาง ๆ ดังกลาว
ขางตน ผูประกอบการธุรกจิการพิมพตองมีการวางแผนดานเงินทนุอยางรอบคอบวาจะหาเงินจากแหลง
ใดที่ตนทนุดอกเบี้ยต่ํา จะใชเงินทุนอยางไรใหเกิดประโยชนมากที่สุด จะใชจายหมุนเวียนและการสง
เงินกูคืนอยางไรจึงจะมีประสิทธิภาพสูงสุด อยางไรกต็ามเมื่อไดดําเนินธุรกิจไประยะหนึ่งและเห็นวามี
กิจการที่มั่นคง อาจมีการขยายกิจการโดยการนําธุรกิจเขาตลาดหลักทรพัยหรือตลาดหุนเพื่อทําธุรกจิของ
ตนเองใหเปนธุรกิจมหาชนซึ่งก็จะชวยในการหาเงินทนุมาขยายกจิการใหกวางขวางมากขึ้น แตทั้งนี้
ธุรกิจการพิมพดังกลาวจะตองมีมาตรฐานการพิมพ การจัดการและมรีะบบการดําเนินงานที่ดี (จรินทร 
เทศวานิช 2538 : 39) 
 

2.15.4 การตลาด 
        1. ตลาดภายในประเทศ 

จากขอมูลสถิติการนําเขาสิ่งพิมพของไทยจําแนกตามประเภทสิ่งพิมพ (ตารางที่ 2.8) แสดงให
เห็นวา ลักษณะตลาดสิ่งพิมพของไทยมีแนวโนมและอตัราการขยายตวัดีขึ้นอยางตอเนื่อง โดยในป 2543 
มีอัตราการขยายตัวรอยละ 21.46 มูลคาการนําเขารวม 2,543.62 ลานบาท สวนใหญเปนการนําเขาจะเปน
ส่ิงพิมพประเภทหนังสือพิมพ, วารสารหรือนิตยสารโดยมีการนําเขามลูคาประมาณรวม 1,202.33 ลาน
บาท โดยมีอัตราการขยายตวัรอยละ 16.01 สําหรับสิ่งพิมพที่มีอัตราการขยายตวัสูงที่สุดคือส่ิงพิมพ
ประเภทโบวชัวรและแผนปลิวมีอัตราการขยายตวัสูงถึงรอยละ 209.91 แหลงนําเขาสิ่งพิมพสวนใหญ
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ยังคงมาจากประเทศที่พัฒนาแลวคือประเทศสหรัฐอเมริกา, ประเทศญีปุ่น, และ สหราชอาณาจักร โดยมี
มูลคาการนําเขารวมกันประมาณ 1,500 ลานบาท หรือมากกวารอยละ 50 ของมูลคาการนําเขาทั้งหมด
ของประเทศไทย 

 
ตารางที่ 2.8 มูลคาการนําเขาของอุตสาหกรรมสิ่งพิมพโดยการจําแนกตามประเภทสิ่งพิมพ  

มูลคาการคา (ลานบาท) อัตราการขยายตัว (รอยละ) 
ประเภท 

2539 2540 2541 2542 2543 2540 2541 2542 2543 
หนังสือพิมพ, วารสาร 1,207.60 1,496.87 997.97 1,036.43 1,202.33 23.95 -33.33 3.85 16.01 

โบวชัวร และแผนปลิว 422.65 427.62 107.55 96.00 297.51 1.18 -74.85 -10.74 209.91 

หนังสือภาพ และวาด
เขียน 

52.22 50.89 43.28 50.84 32.04 -2.55 -14.95 17.47 -36.98 

สมุดโนตเพลง และดนตรี 12.15 13.47 5.16 5.60 12.30 10.86 -61.69 8.53 119.64 

แผนที่ และ ภาพ
ภูมิศาสตร 

11.77 10.99 6.03 11.34 17.31 -6.63 -45.47 88.06 52.65 

แปลน และลายเสนพิมพ
เขียน 

126.94 75.04 21.95 11.97 33.60 -40.89 -70.75 -45.47 180.70 

ไปรษณียและอากร
แสตมป 

208.48 71.37 63.38 116.60 43.81 -65.77 -11.20 83.97 -62.43 

รูปลอกหรือสิ่งพิมพ
แผนใส 

104.51 131.28 124.33 185.85 196.77 25.61 -5.29 49.48 5.88 

รูปภาพ หรือบัตรอวยพร 11.74 13.66 8.01 9.31 15.94 16.35 -41.36 16.23 71.21 

ปฏิทิน  29.30 28.70 21.07 21.43 31.66 -2.05 -26.59 1.71 47.74 

สิ่งพิมพประเภทอื่นๆที่ไม
ระบุ 

1,128.69 1,014.90 728.04 548.88 660.35 -10.08 -28.26 -24.61 20.31 

รวมมูลคา 3,316.05 3,334.79 2,126.77 2,094.25 2,543.62 0.57 -36.22 -1.53 21.46 

ที่มา : กรมศุลกากร   กระทรวงการคลัง (2543) 
 
        2. ตลาดตางประเทศ 

การสงออกสิ่งพิมพ (ตารางที่ 2.9) ที่มีมูลคาการสงออกมากที่สุดคือ ส่ิงพิมพประเภทสมุดภาพ
และสมุดวาดเขียนโดยมมีูลคา 526.44 ลานบาท แตในป 2543 อัตราการขยายตวัของส่ิงพิมพประเภทนี้
อยูในภาวะที่ชะลอตัวโดยมีอัตราการขยายตวัลดลงรอยละ 0.83 แตมีการทดแทนมูลคาทางการตลาดสง 
ออกสิ่งพิมพที่หายไปจากสิ่งพิมพประเภทไปรษณยีบัตรและอากรแสตมป และ ส่ิงพิมพประเภทอื่นๆที่
มีอัตราการขยายตัวที่สูงถึงรอยละ 253.59 และ 23.74 ตามลําดับ อันเปนผลมาจากการความตองการที่
เพิ่มขึ้นของตลาดในภูมิภาค  ในป 2543 การสงออกสิ่งพิมพของประเทศไทยมีการขยายตัวมากกวารอย
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ละ 15.96 ซ่ึงเปนอัตราที่เตบิโตสวนทางกับป 2542 ที่มีอัตราการขยายตัวลดลงรอยละ 13.79 ประเทศ
สหรัฐอเมริกายังคงเปนตลาดสงออกที่สําคัญอันดับหนึง่ของอุตสาหกรรมสิ่งพิมพของไทย มลูคาสง 
ออกสิ่งพิมพสูงถึง 561.7 ลานบาทหรือประมาณ 1 ใน 3 ของมูลคาการสงออกทั้งหมดของประเทศไทย 
สวนตลาดสงออกอันดับที่สองคือ ประเทศออสเตรเรียมีมูลคาการสงออกรวม 116.6 ลานบาทและมี
อัตราการขยายตัวอยางตอเนือ่งรอยละ 33.4 ในป 2543 
 
ตารางที่ 2.9 มูลคาการสงออกของอตุสาหกรรมสิ่งพิมพโดยจําแนกตามประเภทสิ่งพมิพ 

มูลคาการคา (ลานบาท) อัตราการขยายตัว (รอยละ)  
ประเภท 2539 2540 2541 2542 2543 2540 2541 2542 2543 

หนังสือพิมพ, วารสาร 286.33 201.00 154.56 245.15 256.87 -29.80 -23.10 58.61 4.78 
โบวชัวร และแผนปลวิ 130.99 113.98 109.84 108.77 134.86 -12.99 -3.63 -0.97 23.99 
หนังสือภาพ และวาดเขียน 210.61 504.82 548.46 530.84 526.44 139.69 8.64 -3.21 -0.83 
สมุดโนตเพลง และดนตร ี 0.56 0.54 0.20 0.20 0.29 -3.57 62.96 0.00 45.00 
แผนที ่และ ภาพภมูิศาสตร 2.25 1.35 3.62 3.07 16.07 -40.00 168.15 -15.19 423.45 
แปลน และลายเสนพิมพ
เขียน 

0.52 0.22 2.79 12.72 1.89 -57.69 1168.18 355.91 -85.14 

ไปรษณียและอากรแสตมป 12.17 1.43 365.15 29.63 104.77 -88.25 25434.97 -91.89 253.59 
รูปลอกหรือส่ิงพมิพแผนใส 24.15 45.47 46.82 40.60 71.81 88.28 2.97 -13.28 76.87 
รูปภาพ หรือบัตรอวยพร 57.80 80.72 123.40 122.21 137.99 39.65 52.87 -0.96 12.91 
ปฏิทิน 59.62 20.39 25.76 15.99 14.15 -31.16 26.34 -37.93 -11.51 
ส่ิงพิมพประเภทอืน่ๆที่ไม
ระบ ุ

118.41 127.48 220.16 270.87 335.17 7.66 72.70 23.03 23.74 

รวมมูลคา 873.41 1,097.40 1,600.76 1,380.05 1,600.31 26.65 45.87 -13.79 15.96 

ที่มา : กรมศุลกากร กระทรวงการคลัง (2543) 
 

2.15.5 ขอไดเปรียบและเสียเปรียบของไทยในการแขงขันการสงออก 
 

        2.15.5.1 ขอไดเปรียบ 
         -  ดานราคาและคุณภาพ  
  เมื่อเปรียบเทียบราคา และคุณภาพของสินคาไทยกับสินคาที่ผลิตในประเทศที่พัฒนา
แลว เชน สหรัฐอเมริกา ญ่ีปุน สหภาพยุโรป หรือสินคาจากคูแขงสําคัญ เชน สิงคโปร ฮองกง พบวา
สินคาที่ผลิตจากประเทศไทย มีราคาถูกกวาในขณะที่คุณภาพทัดเทยีมกบัประเทศเหลานี้ 
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   -  ดานรูปแบบ 
    เนื่องจากอุตสาหกรรมสิ่งพิมพและบรรจภุัณฑ เปนผลิตภัณฑที่มีความหลากหลาย 
และผูผลิตไทยสามารถผลิตสนองความตองการลูกคาไดเร็วและมีความยืดหยุน โดยสามารถผลิตและสง
มอบสินคาไดตรงตามกําหนดเวลา 
 - ดานเทคโนโลยีการผลิต 
  ความกาวหนาและการพัฒนาดานสารสนเทศ ที่มีการเปลี่ยนแปลงไปอยางรวดเรว็นัน้ 
ผูผลิตไทยมีความสามารถในการนําเทคโนโลยีดังกลาว มาใชไดอยางมีประสิทธิภาพ เชนการรับสง
ขอมูล รูปแบบการสั่งทําหนังสือผานระบบเคเบิ้ลใยแกวนําแสง เปนตน 
 - ดานทําเลที่ตัง้  
   สําหรับตลาดประเทศเพื่อนบานเชน เวียดนาม ลาว  พมา และกัมพูชา เปนประเทศทีม่ี
ศักยภาพการนาํเขาจากไทย เนื่องจากไทยเปนศูนยกลาง โดยสภาพภูมศิาสตร 
 
        2.15.5.2 ขอเสียเปรียบ 
         - ดานภาษนีําเขาวัตถุดิบและเครื่องจักร 
  ไทยจดัเปนประเทศที่มีอัตราภาษีนําเขาวัตถุดิบและเครื่องจักร ซ่ึงอยูระหวางรอยละ   
5- 15 ในขณะที่ประเทศคูแขงเชน มาเลเซีย อินโดนีเซีย เสียภาษใีนอัตราที่ต่ํากวา ดังนัน้สินคาที่ใช
เทคโนโลยีไมสูง ในระยะสัน้ตนทุนการผลิตจะสูงกวาคูแขงในภูมิภาคเดียวกัน 
 - ดานแรงงาน 
  เนื่องจากไทยมีการเปลี่ยนแปลงคาจางแรงงานบอยครั้งทาํใหแรงงานมกีารยายงาน
บอยครั้งเมื่อไดรับคาจางที่สูงกวา ดังนั้นสนิคาสิ่งพิมพบางประเภทที่ตองใชแรงงานที่มีความชํานาญ จึง
มีจํานวนแรงงานไมเพยีงพอถึงแมวาอัตราการขยายตวัของแรงงานภาคอุตสาหกรรมการพิมพจะเพิ่มขึ้น
ทุกปก็ตาม  
         - ดานคาขนสง   
  เนื่องจากไทยมีคาใชจายดานอัตราคาขนสงสูง เชน คาระวางเรือ คาธรรมเนียมตาง ๆ 
รวมทั้งคาไปรษณยีากร ในการจัดสงสิ่งพิมพ ใหลูกคาในตางประเทศ เมื่อเปรียบเทียบกับประเทศคูแขง 
         - ดานการตลาด   
  บุคลากรในอุตสาหกรรมสิ่งพิมพมีขอจํากดัดานตลาดตางประเทศ สวนใหญเปนเรื่อง
การขาดประสบการณในการดําเนินธุรกจิระหวางประเทศ ซ่ึงแตกตางจากคูแขงขันอืน่ เชน สิงคโปร 
และฮองกง ที่มีความรูและประสบการณดานตางประเทศสูงกวาไทย 
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         - ทัศนคติของผูประกอบการ   
  สวนใหญใหความสนใจตลาดตางประเทศนอยเพราะตลาดในประเทศมีขนาดใหญ
และทําตลาดไดงายกวา การพัฒนาไปสูตลาดตางประเทศตองใชระยะเวลา และตองพัฒนาใหทันตอ
ภาวะตลาด และคูแขงขัน 
 
 - ดานคาสาธารณูปโภค   

 ระบบสาธารณูปโภคขั้นพืน้ฐานของไทยยังขาดประสิทธิภาพ เชนกระบวนการผลิต
ตองหยุด เนื่องจาก ไฟฟาดับ น้ําไมไหล การสื่อสารราคาสูง ทําใหศักยภาพในการผลิต การสงออกต่ํา
กวาควรที่จะเปน เมื่อเปรียบเทียบกับประเทศคูแขง (กรมสงเสริมการสงออก : 2549) 

 
2.15.6 การวิเคราะหเพื่อการพัฒนา 

 เพื่อใหมองเหน็ภาพที่ชัดเจนขึ้นของตลาดอุตสาหกรรมสิ่งพิมพในประเทศไทยในภาวะปจจุบนั 
จึงนําการวิเคราะหแบบ SWOT มาพิจารณา ดังตอไปนี ้
        2.15.6.1 จุดแข็ง 
 1) อัตราคาตอบแทนของกลุมคนงานและผูออกแบบหรอืผูประกอบวชิาชีพทางดานการพิมพยัง
อยูในระดับต่ําเมื่อเทียบเคยีงกับประเทศในภูมิภาคเดียวกนั โดยเฉพาะ ประเทศสงิคโปรและฮองกง ใน
ประเภทของชิน้งานการผลิตชนิดเดยีวกันทัง้ในสวนของชนิดกระดาษและความซับซอนของเนื้องาน 
 2) ศักยภาพในการผลิตภายในประเทศที่เพิ่มขึ้น เนื่องจากผูประกอบการมีการนําเขาเครื่องจักร
ที่ทันสมัยพรอมกับเทคโนโลยีช้ันสูงจากตางประเทศมาใชในการผลิต ดังนั้นการผลิตจึงสามารถตอบ 
สนองความตองการทั้งตลาดภายในประเทศหรือแมแตคําสั่งซื้อสินคาที่มีคุณภาพสูงจากตางประเทศ 
 3) เนื่องจากวัตถุดิบประเภทเยื่อกระดาษใยสั้นสามารถผลิตไดเองภายในประเทศ การผลิตสิ่ง 
พิมพที่ใชสวนประกอบเยื่อกระดาษใยสั้นจงึมีตนทุนต่ําสามารถแขงขันกับตลาดตางประเทศได 
 4) ผูประกอบธุรกิจสิ่งพิมพสวนใหญซ่ึงเปนธุรกิจขนาดกลางและขนาดเล็กจึงมีความคลองตัว
ในการปรับตวัใหเขากับภาวะเศรษฐกิจ 
       2.15.6.2 จุดออน 
 1) ตองพึ่งพิงเครื่องจักรและเทคโนโลยีจากตางประเทศในการผลิต โดยเฉพาะการนําเขาเครื่อง 
จักรจากตางประเทศแทบทั้งหมด จึงทําใหมีการพึ่งพาในขั้นตอนการผลิตจากตางประเทศในระดับสูง 
โดยขาดปจจัยพื้นฐานรองรับเมื่อมีปญหาจากขั้นตอนดังกลาว 
 2) ส่ิงพิมพที่มคีุณภาพสูงโดยเฉพาะกระดาษที่มีสวนประกอบเปนเยื่อกระดาษใยยาว ตองอาศัย
การนําเขาจากตางประเทศ ทําใหเสียสวนตางของมูลคาเพิ่ม (Value Added) ที่จะไดรับจากการผลิต จึง
ทําใหตนทนุการผลิตมีมูลคาสูงขึ้น และสงผลใหสูญเสียโอกาสการแขงขันทางการตลาด 
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 3) ขาดแคลนการพัฒนาบุคลากรในระบบของอุตสาหกรรมสิ่งพิมพ รวมถึงการสนบัสนุนอยาง
ตอเนื่องทั้งดานพัฒนาทางการศึกษาและวธีิพิจารณาอัตราคาตอบแทนที่พอเพียงและเหมาะสมจาก
ภาครัฐบาลและภาคเอกชน 
 4) ธุรกิจสิ่งพิมพขนาดกลางและขนาดเล็กมักจะประสบเผชิญความเสี่ยงในการใชเงินลงทุนสูง 
เนื่องจากอุตสาหกรรมสิ่งพิมพมีการพัฒนาเทคโนโลยีอยูตลอดเวลา ซ่ึงปจจุบันไดมีการนําระบบดิจิตอล
เขามาชวยงานทางดานการผลิตมากขึ้น แตตนทุนในการซื้อระบบดังกลาวคอนขางสงูและลาสมัยงาย 
 5) ขาดการสื่อสารที่มีประสิทธิภาพในการทําตลาดตางประเทศของผูประกอบการโดยเฉพาะ
ภาษาจะเปนอุปสรรค อยางหนึ่งของผูประกอบการของไทยในการเขาสูตลาดตางประเทศ 
 6) ขาดการสนับสนุนอยางเหมาะสมจากภาครัฐบาลเนื่องจากมีอุตสาหกรรมสองตัวซอนกันอยู
ในตัวอุตสาหกรรมหลักสิ่งพิมพโดยอุตสาหกรรมสิ่งพิมพหลัก (Core Industry) จะมีสัดสวนมูลคาทาง
การตลาดต่ํากวาอุตสาหกรรมสิ่งพิมพประเภทบรรจุภัณฑ (Packaging) ซ่ึงเปนอุตสาหกรรมสนับสนุน 
(Supporting Industry)ในอุตสาหกรรมตางๆ โดยตัวผลิตภัณฑบรรจุภัณฑจะมีราคาซอนอยูในตัวผลิต 
ภัณฑสินคาหลักซึ่งทําใหยากตอการพิจารณามูลคาที่แทจริงของตัวผลิตภัณฑบรรจุภัณฑ ซ่ึงการพัฒนา 
การผลิตสิ่งพิมพประเภทบรรจุภัณฑ (Packaging) เปนผลการพัฒนาสืบเนื่องมาจากอุตสาหกรรมสิ่ง 
พิมพหลัก (Core Industry) 
 7) ระบบภาษขีองทางราชการที่ไมเอื้ออํานวยตอการดําเนินธุรกิจ ตัวอยางเชน จุดบกพรองใน
เร่ืองระยะเวลาการขอคือภาษตีามมาตรา 19 ทวิที่ใชเวลานานในการรบัเงินคืน ซ่ึงเปนการปดโอกาส
ผูประกอบการที่จะสามารถนําเงินดังกลาวไปหาผลประโยชนทางการลงทุนตอไป 
 8) อัตราภาษีนําเขาที่สูงเมื่อเทียบกับประเทศคูแขงขันในภูมิภาค ถึงแมวาไดมีการปรับลดลงมา
บางในชวงที่เกิดวิกฤติเศรษฐกิจเพื่อสงเสริมการลงทุนใหกับผูประกอบการภายในประเทศ แตยังไม
เพียงพอตอการแขงขันในระดับภูมิภาคและในตลาดโลก 
        2.15.6.3 โอกาส 
 1) เนื่องจากฮองกงและประเทศสิงคโปรมีปญหาในดานตนทุนการผลิตที่เพิ่มสูงขึ้น ทําให
ประเทศไทยมีโอกาสมากขึ้นในการแขงขันในตลาดตางประเทศหรือตลาดโลก โดยมูลคาตลาดของ
อุตสาหกรรมสิ่งพิมพของทั้งโลก ประมาณ 600,000 ลานบาท และสัดสวนของการสงออกสิ่งพิมพของ
ไทยในตลาดโลกมีเพียงรอยละ 0.20 หรือ 1,600 ลานบาท ซ่ึงถือวาเปนสัดสวนที่นอยมาก และของ
อุตสาหกรรมสิ่งพิมพในประเทศไทยยอมมีมากหากมีการสงเสริมอุตสาหกรรมสิ่งพิมพใหมีความ
เขมแข็งมากขึ้น 
 2) แนวโนมการคงดอกเบี้ยต่ําของทางภาครัฐ ทําใหตนทุนดอกเบีย้จายในการลงทุนต่ําและเปน
แรงกระตุนและสงเสริมในการลงทุนและการแขงขันในตลาดสิ่งพิมพ 
 3) แนวโนมการสงออกที่มีการขยายเพิ่มตัว สงผลใหธุรกิจสิ่งพิมพมีอัตราการเจริญเติบโตที่
สอดคลองกับมูลคาการสงออกของไทยที่เพิ่มสูงขึ้น จากรายงานภาวะเศรษฐกิจของประเทศ การสงออก
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ของประเทศไทยในป 2543 ขยายตัวรอยละ 20 และมีมูลคาทั้งสิ้น 70,000 ลานเหรียญสหรัฐ หรือ
ประมาณ 300,000 ลานบาท และมีแนวโนมการขยายตัวรอยละ 9 ในป 2544 ตามการคาดการณของ
สํานักงานคณะกรรมการพัฒนาการเศรษฐกิจและสังคมแหงชาติ จากแนวโนมการสงออกที่คาดการณวา
เพิ่มขึ้นเปนการสรางโอกาสโดยตรงกับอุตสาหกรรมสิ่งพิมพประเภทบรรจุภัณฑ (Packaging) 
 4) นโยบายเปดเสรีทางดานการคาและการเงิน รวมถึงการผอนคลายทางดานกฎหมายใหนักลง 
ทุนตางชาติ ทาํใหตนทนุทางดานการเงนิถูกลง รวมถึงจะไดรับการถายทอดเทคโนโลยีในการผลิตและ
การจัดการที่มปีระสิทธิภาพจากตางชาต ิ ตลอดจนการรวมทุนกับตางชาติในการสรางอุตสาหกรรมสิ่ง 
พิมพใหเขมแข็งเกิดขึ้นในประเทศไทย 
 5) การพัฒนาของระบบสารสนเทศ (Information Technology) ในปจจุบันจะทําให
ผูประกอบการภายในประเทศสามารถติดตอส่ือสารและขยายฐานทางการตลาดในตางประเทศไดเพิ่ม
มากขึ้น 
        2.15.6.4 อุปสรรค 
 1) การเปดเสรีทางการคาที่เอื้ออํานวยประโยชนตอนกัลงทุนตางชาติทีม่ากเกินไป อาจสงผลทํา
ใหผูประกอบการภายในประเทศที่ยังไมมคีวามเขมแข็งเสียเปรียบในดานการแขงขัน 
 2) การพัฒนาศักยภาพการผลิตของประเทศที่จะมาเปนคูแขงขันในอนาคต เชนประเทศจีน 
เนื่องจากเปนประเทศที่มีฐานทางการตลาดที่ใหญที่สุดในโลก สามารถไดรับการถายทอดเทคโนโลยี
และการจัดการขั้นสูงจากประเทศฮองกง เพราะมีพื้นฐานทางภาษาและรัฐบาลเดียวกัน 
 3) การพัฒนาของระบบคอมพิวเตอรและระบบดิจิตอล ไดเขามาแทนที่การสื่อสารที่ใชกระดาษ
ส่ิงพิมพในยุคขาวสารขอมูลอยางมาก โดยเฉพาะอยางยิง่ระบบอินเตอรเน็ต หรือหนังสืออิเล็กโทรนิค 
เพราะคงทนกวาและอาศยัพืน้ที่ในการเก็บรักษานอยและสะดวกตอการคนหา รวมถึงตนทุนในการผลิต
คอมพิวเตอร ในปจจุบนัที่ถูกลงมาก ตามหลักการผลิต Mass production และบทบาทที่เพิ่มมากขึน้ของ
ระบบคอมพิวเตอร ทําใหมกีารใชนโยบาย “ไรกระดาษ” (Paperless Policy) เปนนโยบายหลักของบาง
บริษัทใหญเพือ่ลดตนทุนในการจัดการ และเพิ่มประสทิธิภาพความรวดเรว็ในการตดิตอส่ือสารระหวาง
บริษัท  
 4) กระแสการอนุรักษธรรมชาติของกลุมอนุรักษธรรมชาติในประเทศที่พัฒนาแลว โดยเฉพาะ
ในดานการอนุรักษปาไมธรรมชาติในประเทศที่กําลังพัฒนาที่มีพื้นที่การทําลายปาเขตรอน ทําใหเกิด
กระแสตอตานการใชกระดาษสงผลใหปริมาณการใชกระดาษมีแนวโนมลดต่ําลง 
 5) แนวโนมของเศรษฐกิจโลกที่จะซบเซาลง ซ่ึงจะสงผลใหการทําธุรกิจระหวางประเทศมีมูล 
คาลดลง การลดลงของการคาดังกลาวจะมีผลโดยตรงตออุตสาหกรรมสิ่งพิมพไมวาจะเปนทางดานการ
โฆษณาประชาสัมพันธและการบรรจุหีบหอสินคา (กองนโยบายอุตสาหกรรม กระทรวงอุตสาหกรรม : 
2544) 
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2.16 มาตรฐานสําหรับระบบการจัดการ 
 
       มาตรฐานสําหรับระบบการจัดการ เปนมาตรฐานระบบการจัดการตาง ๆ ซ่ึงสามารถขอการรับรอง
ไดเมื่อหนวยงาน หรือองคการนั้น ๆ  มีการพัฒนาระบบคุณภาพเปนไปตามขอกําหนดของมาตรฐาน 
เพื่อเปนการประกันความสามารถและคุณภาพที่เทยีบเทากับมาตรฐานสากลได (สํานักงานมาตรฐาน
ผลิตภัณฑอุตสาหกรรม : 2543)  
 
      2.16.1 ความหมายของคาํตางๆ ท่ีเก่ียวกับมาตรฐาน 
 งานที่เกีย่วกับ “การมาตรฐาน” มีศัพทบัญญัติทางวิชาการที่เกี่ยวของอยูมาก บางคําเปนคําที่รูจกั
แพรหลาย และมีการนําไปใชหลาย ๆ ดาน อยางไรก็ตามความหมายของศัพทที่เกี่ยวของกับมาตรฐาน
และการมาตรฐานนั้น ไดมีผูใหคํานยิามไวหลายอยางดังนี้ 
 องคการระหวางประเทศวาดวยการมาตรฐาน (International Organization for stand-ISO) ไดให
นิยามศัพทมาตรฐาน คือ 
 การมาตรฐาน (Standardization) หมายถึง กิจกรรมในการวางขอกําหนดที่เกีย่วเนื่องกับปญหา
สําคัญที่มีอยูหรือที่จะเกดิขึ้น เพื่อใหเปนหลักเกณฑใชกันทั่วไปจนเปนปกติวิสัย โดยมุงใหบรรลุถึง
ความสําเร็จสูงสุดตามขอกําหนดทีว่างไว 
 1) กลาวโดยเฉพาะไดแก กิจกรรมที่ประกอบไปดวยกระบวนการในการกําหนด การ
ประกาศใช และการนํามาตรฐานตางๆ ไปใช 
 2) ประโยชนที่สําคัญของการมาตรฐาน ไดแก การปรับปรุงความเหมาะสมของผลิตภัณฑ 
กรรมวิธี และการบริการตามวัตถุประสงคที่ตั้งไว เพือ่ปองกันไมใหมีอุปสรรคในทางการคา และ
สงเสริมใหเกดิความรวมมือกันในทางเทคโนโลยี 
 มาตรฐาน (Standard) หมายถึง เอกสารที่จัดทําขึ้นจากการเห็นพองตองกันและไดรับความ
เห็นชอบจากองคการอันเปนที่ยอมรับกันทั่วไป เอกสารดังกลาววางกฎระเบียบแนวทางปฏิบัติหรือ
ลักษณะเฉพาะแหงกิจกรรม หรือผลที่เกิดขึ้นของกิจกรรมนั้น ๆ เพื่อใหเปนหลักเกณฑใชกันทั่วไปจน
เปนปกติวิสัย โดยมุงใหบรรลุถึงความสําเร็จสูงสุดตามขอกําหนดที่วางไวมาตรฐานควรตั้งอยูบนผลที่
แนนอนทางวิทยาศาสตร เทคโนโลยี และประสบการณโดยมุงการสงเสริมใหเกิดผลประโยชนสูงสุดแก
ชุมชน 
 พจนานกุรมฉบับราชบัณฑติยสถาน พ.ศ. 2525 ไดใหคํานิยามของมาตรฐานวา มาตรฐาน คือ 
ส่ิงที่ถือเปนหลักสําหรับเทียบกําหนด 
 พระราชบัญญัติมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม พ.ศ. 2511 ไดกําหนดคําวา “มาตรฐาน” ไววา 
มาตรฐาน คือ ขอกําหนดรายการอยางใดอยางหนึ่ง หรือหลายอยางเกีย่วกับ 
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1) จําพวก แบบ รูปราง มิติ การทําเครื่องประกอบ คณุภาพ ช้ินสวนประกอบ ความ สามารถ 
ความทนทานและความปลอดภัยของผลิตภัณฑอุตสาหกรรม 

2) วิธีทํา วิธีออกแบบ วิธีเขียนรูป วิธีใช วัตถุที่จะนํามาทําผลิตภัณฑอุตสาหกรรม และความ
ปลอดภัยอันเกีย่วกับการทําผลิตภัณฑอุตสาหกรรม 

3) จําพวก รูปราง แบบ มิติของหีบหอ หรือส่ิงบรรจุชนิดอืน่ รวมตลอดถงึการทําหีบหอ หรือ 
ส่ิงบรรจุชนิดอื่น วิธีการบรรจุ หุมหอหรือผูกมัดและวัตถุที่ใชในการนัน้ดวย 

4) วิธีทดลอง วิธีวิเคราะห วิธีเปรียบเทียบ วธีิตรวจสอบ วธีิทดสอบ และวิธีช่ัง ตวง วัด อัน
เกี่ยวกับผลิตภณัฑอุตสาหกรรม  

5) คําเฉพาะ คํายอ สัญลักษณ เครื่องหมาย สี เลขหมาย และหนวยทีใ่ชในทางวิชาการอัน
เกี่ยวกับผลิตภณัฑอุตสาหกรรม 

6)  ขอกําหนดรายการอยางอืน่อันเกีย่วกับผลิตภัณฑอุตสาหกรรม ตามทีรั่ฐมนตรีประกาศ หรือ
ตามพระราชกฤษฎีกา 

       มาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม หมายถึง ส่ิงหรือเกณฑทางเทคนิคที่กําหนดขึ้น สําหรับ
ผลิตภัณฑอุตสาหกรรม เกณฑทางเทคนคินี้จะระบุคุณลักษณะที่สําคัญของผลิตภัณฑ ประสิทธิภาพของ
การนําไปใชงาน คุณภาพของวัตถุดิบที่นาํมาผลิต ซ่ึงรวมถึงวิธีการทดสอบดวย เพือ่ใชเปนเครื่องตัดสิน
วาคุณภาพผลิตภัณฑนั้น ๆ เปนไปตามมาตรฐานหรือไม 
 
       2.16.2 มาตรฐานระบบการจัดการ (Management System Standard)  
 คือ ขอกําหนดหรือขั้นตอนในการบริหาร กระบวนการทาํงานตาง ๆ ขององคการเพื่อใหเกดิ
การพัฒนาประสิทธิภาพหรอืประสิทธิผลของการดําเนนิงาน และบรรลุตามวัตถุประสงคที่วางไว 
ปจจุบันมาตรฐานระบบการจดัการที่สําคญัและหนวยงานทั่วโลกนําไปใชอยางแพรหลายไดแก 
       2.16.2.1 มาตรฐาน ISO 9000 
  พจมาน เตยีวฒันรัฐติการ (2545  : 141) ไดอธิบายถึงหัวขอนี้ไววา ปจจุบันมาตรฐาน
ระบบคุณภาพ ISO 9000 ไดเขามามีบทบาทสําคัญในการแขงขันทางการคา ทําใหวงการธุรกิจ
อุตสาหกรรมในประเทศไทย ตองหันมาสนใจมากขึ้น ISO 9000 คือ มาตรฐานระหวางประเทศ 
(International Organization for Standardization) แตที่เรียกวา ISO เนื่องมาจาก ตองการเนนความเทา
เทียมกนั (Equal) มีวัตถุประสงคเพื่อ 

1. เพื่อเพิ่มขีดความสามารถในการแขงขันทางธุรกิจ 
2. เพื่อเปนรากฐานในการพัฒนาคุณภาพสําหรับอนาคต 
หลักการกําหนดมาตรฐานของ ISO คือมาตรฐานทุกฉบบัจะตองมีการทบทวนทุก 5 ปเปนอยาง

นอย โดยมีการจัดการอนุกรมมาตรฐานดังตอไปนี้ พจมาน เตียวัฒนรัฐติการล (2545  : 141) 
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- ISO 9000 เปนมาตรฐานการบริหารคุณภาพ การประกันคณุภาพ และแนวทางการเลือกใช
มาตรฐาน 

- ISO 9001 เปนระบบคุณภาพสําหรับองคการที่ทําการผลิตอยางครบวงจร ตั้งแตการออกแบบ
และพัฒนาผลติภัณฑไปจนถึงการผลิต การสงมอบ การติดตั้ง และการบริการหลังการขาย 

- ISO 9002 ระบบคุณภาพสําหรับองคการคลายกับ ISO 9001 แตมกีารดําเนนิการที่แคบกวา
กลาวคือจะไมครอบคลุมถึงการออกแบบ 

- ISO 9003 ระบบคุณภาพสําหรับองคการที่มีการดําเนินการที่แคบกวา กลาวคือจะไม
ครอบคลุมถึงการออกแบบ การจดัหา และการวางแผน มขีอกําหนดทั้งหมด 16 ขอ 

-   ISO 9004 เปนขอแนะนําเกี่ยวกับการประยุกตใชการบริหารคุณภาพและระบบคณุภาพ 
 

       2.16.3 ประโยชนของการมาตรฐาน 
 การมาตรฐานอํานวยประโยชนแกบุคคลหลาย ๆ ฝาย ทัง้ผูผลิต ผูบริโภค และตอเศรษฐกิจของ
ชาติโดยสวนดวยกลาวคือ (สํานักงานมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม : 2543) 
 2.16.3.1 ประโยชนของการมาตรฐานตอผูผลิต 
  1) ลดจํานวนวธีิหรือทางปฏิบัติ เพื่อใหไดผลอยางเดียว ใหเหลือเทาที่จําเปน โดยมีการ
เปลี่ยนแปลงสายการผลิตใหนอยลง ลดเครื่องมือ เครื่องจักรเวลาใชงาน 
  2 ) ลดจํานวนแบบและขนาดใหเหลือนอยลง ดวยการใชแบบและขนาดสับเปลี่ยน
ทดแทนกันได ทําใหสามารถใชเครื่องจักรชวยในการผลิตไดมากขึ้น และสิ่งของที่ผลิตขึ้นมีความ
สม่ําเสมอในสายการผลิตเดียวกัน สามารถผลิตสิ่งของอยางเดียวกนัติดตอกันไดนานขึ้น เสียเวลาในการ
ปรับตั้งเครื่องจักรเพื่อเปลี่ยนไปผลิตสิ่งของอยางอื่นนอยลง และประหยดัทั้งเครือ่งมือในการปรับตั้ง 
และวัสดุทีใ่ชในการทดลองการผลิต กับเปลี่ยนสวนที่สึกหรอของเครื่องจักรไดงาย 
  3) ลดความยุงยากและคาใชจายในการตรวจสอบ ควบคุมคุณภาพ ชดเชยอุบัติเหตุใน
การทํางานลดลง 
  4) ลดปริมาณวัสดุ สวนประกอบ อะไหล และสินคาที่ตองมีไวสําหรับใชและจาํหนาย 
  5) กอใหเกดิการเพิ่มผลผลิต ซ่ึงนําไปสูการลดตนทุนการผลิต ราคา และเพิ่มปริมาณ 
        2.16.3.2 ประโยชนของการมาตรฐานตอผูอุปโภคบริโภค 
  1) ความปลอดภัยในการใชงานและบริโภค 
  2) สะดวก ประหยดัเงินและเวลาในการเลือกซื้อเลือกใช เพราะผลติภัณฑมาตรฐาน
สามารถสับเปล่ียนทดแทนกนัได 
  3) ไดรับความเปนธรรมในการซื้อผลิตภัณฑ เพราะผลิตภัณฑมาตรฐานจะมีคุณภาพ
สมราคา และสามารถเลือกซื้อไดตามความตองการ 
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  4) สามารถซื้อหาสินคาที่มีคุณภาพ และสมรรถนะในการทํางานไดอยางเดยีวกนัใน
ราคาต่ําลง 
  5) สับเปลี่ยนทดแทนชิ้นสวนอุปกรณทีชํ่ารุด หรือเสียได สะดวกและรวดเร็ว ไม
จําเปนตองเปลี่ยนใหมหมดทั้งชุด 
  6) ซ้ือหาสวนประกอบและอะไหลที่ตองการเปลี่ยนไดงาย 
        2.16.3.3 ประโยชนของการมาตรฐานตอเศรษฐกิจโดยสวนรวม หรือประโยชนรวมกัน 
  1)  ทําใหเกิดความสะดวกในการติดตอส่ือสาร เพราะมีความเขาใจที่ตรงกัน 
  2)  ประหยดักาํลังคน การใชวัสดุและเวลา ลดคาใชจาย ในการจัดหา การสงออกสินคา
สูตลาดการใชบริการ ทําใหสามารถลดตนทุนการผลิตและราคาจําหนายลงได 
  3) การสรางพืน้ฐานในการเปรียบเทียบ กอใหเกดิความยุติธรรมในการซื้อขายและเปน
พื้นฐานการแขงขันในเชิงการคา 

4) ประหยัดการใชทรัพยากรธรรมชาติของประเทศ เพราะสามารถใชทรัพยากรของ
ประเทศใหเกดิประโยชนสูงสุด  

5) สรางความนิยมเชื่อถือในสินคาที่ผลิตขึ้น แกผูใชทั้งในประเทศและตางประเทศ
ขยายตลาดสินคาอุตสาหกรรม อันเปนการสรางพื้นฐานที่มั่งคั่งใหแกกิจการอุตสาหกรรม และพฒันา 
การเศรษฐกจิของประเทศ 

 

2.17 ผลงานวิจัยท่ีเกี่ยวของ 
 
 วีณา ตรีทศกลุ (2535 : บทคัดยอ) ไดทําการศึกษาการไมมาทํางานของคนงานในโรงงาน
อุตสาหกรรมโดยมีจดุมุงหมายเพื่อรักษาระดับการไมมาทาํงานของคนงานในโรงงานอุตสาหกรรมและ
ศึกษาถึงความสัมพันธระหวางปจจัยตางๆ ที่เกี่ยวของกับการไมมาทาํงานของคนงาน ไดแก ปจจัย
ทางดานแรงจงูใจที่จะมาทํางาน 2 ตัวแปร คือ ความพึงพอใจในสถานการณในงานและแรงผลักดันที่จะ
มาทํางาน ปจจัยทางดานความสามารถที่จะมาทํางาน 3 ตัวแปร คือ ปญหาทางดานความเจ็บปวยและ
อุบัติเหตุ ปญหาดานความรบัผิดชอบตอครอบครัว และปญหาทางดานการเดินทางมาทํางาน โดยทําการ
เก็บรวบรวมขอมูลจากกลุมตัวอยางคนงานในโรงงานอตุสาหกรรมผลิตชิ้นสวนนาฬิกา จํานวน 256 คน 
ผลการศึกษาปรากฏวา ระดบัการไมมาทํางานของคนงานในโรงงานอตุสาหกรรมอยูระหวาง 1-15 วัน 
และผลการศึกษาถึงปจจัยทางดานลักษณะเฉพาะของบุคคล ไดแก เพศ อายุ การศึกษา อายุการทํางาน 
พบวาความพึงพอใจในสถานการณในงานและปญหาความรับผิดชอบตอครอบครัวมีความสัมพนัธทาง
ลบกับระดับการไมมาทํางาน อายุ และอายุการทํางาน พบวามีความสัมพันธทางบวกกับระดับการไมมา
ทํางาน 
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 อัศมาภรณ ณ สงขลา (2539 : บทคัดยอ) ศกึษาการวิเคราะหปจจัยที่มีผลกระทบตอแนวโนมการ
ออกจากงานของพนักงานในธนาคารพานชิยไทยในเขตกรุงเทพมหานคร โดยมีวัตถุประสงคเพื่อศึกษา
ถึงปจจัยที่มีผลกระทบตอแนวโนมการออกจากงานของพนักงานในธนาคารพานิชยไทยในเขต
กรุงเทพมหานคร โดยใชวิธีการออกแบบสอบถามใหแกกลุมตัวอยาง คือ พนักงานธนาคารพานิชยไทย
ปจจุบันในเขตกรุงเทพมหานคร จํานวน 268 คน และอาศัยสมการแบบถดถอยโลจิสติก (Logistic 
Regresstion Model) ในการวิเคราะหขอมูล พบวา ปจจัยที่มีผลกระทบตอแนวโนมการออกจากงานของ
พนักงานในธนาคารพานิชยไทยในเขตกรงุเทพมหานคร ไดแก เพศ อายุ ระดับการศึกษา ขนาดของ
ธนาคาร และความพอใจในงาน กลาวคือ พนักงานชายมีแนวโนมออกจากงานมากกวาพนักงานหญิง 
พนักงานที่มีอายุนอยกวามแีนวโนมออกจากงานมากกวาพนักงานที่มอีายุมากกวา พนักงานที่มีระดับ
การศึกษาสูงกวามีแนวโนมออกจากงานมากกวา ธนาคารพานิชยขนาดเล็กมีอัตราการออกจากงานของ
พนักงานมากกวาธนาคารพานิชยขนาดใหญและพนกังานที่มีความพอใจในงานธนาคารระดับต่ํามี
แนวโนมออกจากงานมากกวาพนกังานทีม่ีความพอใจในระดับสูงกวา ณ ระดับความมีนัยสําคัญ 0.05 
จากผลการศึกษาในครั้งนีไ้ดช้ีใหเห็นวา ธนาคารพานิชยไทยควรสรางแรงจูงใจใหมากขึ้นแกพนกังานที่
มีแนวโนมออกจากงานสูงและในขณะเดียวกันควรใหความสําคัญแกพนักงานที่มแีนวโนมออกจากงาน
ต่ําดวย 

แวนดา จิระเดชดํารง (2540 : บทคัดยอ) ศึกษากระบวนการบริหารเพื่อแกปญหาตัวขัดขวางการ
เพิ่มผลผลิตของโรงงานอุตสาหกรรม ในเขตกรุงเทพมหานคร และปริมณฑล ซ่ึงไดแก จังหวัดนนทบุรี
ปทุมธานี สมุทรปราการ สมทรสาคร และสมุทรสงคราม จํานวน 259 แหง โดยมีวัตถุประสงคเพื่อศึกษา
เปรียบเทียบการวางแผน การจัดองคการ การจัดบุคคลากร การอํานวยการและการควบคุม เพื่อแกปญหา
ตัวขัดขวางการเพิ่มผลผลิตของผูบริหารที่มีหนวยงานพัฒนาทรัพยากรมนุษย กับผูบริหารที่ไมมี
หนวยงานพัฒนาทรัพยากรมนุษยในโรงงานอุตสาหกรรมในดานการลาออก การทุจริต การเกิดอุบัติเหตุ
จากการทํางาน และการขาดงาน โดยผลการวิจัยพบวากลุมตัวอยางเปนโรงงานที่มีหนวยงานพัฒนา
ทรัพยากรมนุษยรอยละ 75 ผูบริหารที่เปนเพศชายมากกวาเพศหญิง มีอายุระหวาง 31-35 ป ดํารง
ตําแหนงเปนผูจัดการฝายบุคคลอยูในตําแหนงปจจุบันประมาณ 1-3 ปและสวนใหญมีวุฒิการศึกษา
ระดับปริญญาตรี โดยพบวาลักษณะของตัวขัดขวางการเพิ่มผลผลิตประกอบดวย ปญหาการลาออก การ
ทุจริต การเกิดอุบัติเหตุจากการทํางาน และการขาดงาน ซ่ึงปรากฏวาโรงงานที่มีหนวยงานพัฒนา
ทรัพยากรมนุษย ไดมีการจัดการเพื่อแกปญหาเหลานี้มากกวาโรงงานที่ไมมีหนวยงานพัฒนาทรัพยากร
มนุษยอยางมีนัยสําคัญทางสถิติขอที่ระดับ 0.05-0.01 

พิชัย พูลทอง (2540 : บทคัดยอ) ศึกษาการปรับปรุงกระบวนการผลิตเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพใน
โรงงานผลิตแปรง  มีจุดประสงคเพื่อวิจัยปญหาที่ เกิดขึ้นภายในโรงงานผลิตแปรง  ผูจัดทําได
ประสานงานกับผูบริหารโรงงานเพื่อขอขอมูลตาง ๆ อันไดแก รายงานประจําวัน รายงานประจําเดือน 
รายงานประจําป ออกแบบสอบถาม และสังเกตวิธีการทํางานของพนักงาน เครื่องมือที่ใชในการ
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รวบรวมขอมูลคือ ตารางแสดงปริมาณผลผลิต ตารางแสดงตนทุนการผลิต ตารางแสดงปริมาณการ
สูญเสียวัตถุดิบจากการผลิต และผังขบวนการผลิตแบบตอเนื่องสวนวิธีที่นํามาใชแกไขปญหามี
ดังตอไปนี้ 

1) กําหนดมาตรฐานในการทํางาน โดยรวมมอืกับโรงงาน 
2) กําหนดหลักการในการติดตัง้ Batch No. และ Lot No. เพื่อใหสามารถควบคุมและ

ตรวจสอบขอมูลได 
3) ปรับปรุงอุปกรณและสถานที่ทํางานใหเหมาะสมกับการทํางานที่แทจริงตามหลักการ

การศึกษาวิธีการทํางาน (Work Study) 
4) ปรับปรุงแบบฟอรมที่ใชบันทึกและตดิตามผลการทํางานทุกระยะ 

       ผลที่ไดรับจากการวิจัยมีดังนี ้
1) ผลผลิตเพิ่มขึ้น 3.38 %  
2) ทําใหการทํางานมีมาตรฐานมากขึ้นงายตอการปรับปรุง หรือเปลี่ยนแปลงตามสถานการณ 

       วิธีการแกไขปญหาขางตนมีวัตถุประสงคเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพ และพัฒนากระบวนการผลิตใหได
มาตรฐานสากลและสามารถนําไปปฏบิัติไดอยางตอเนื่อง อยางไรก็ตามวิธีการแกไขดังกลาวนี้สามารถ
นําไปประยุกตใชกับอุตสาหกรรมประเภทอื่น ๆที่ตองการเขาสูระบบสากลได 
 วิเชียร สกุลเสิศสุวรรณ (2541 :  บทคัดยอ) ศึกษาการเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิตของโรงงาน
เคเบิ้ล โดยมีวัตถุประสงคเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมประเภทนี้ จากการ
สํารวจและศึกษาพบวา โรงงานอุตสาหกรรมประเภทนี้ สวนใหญมีขนาดเล็กกึ่งกลางและมีการ
บริหารงานแบบครอบครัว ตอมาไดมีการขยายกิจการอยางตอเนื่องใหใหญขึ้นแตเนื่องจากขาดการศึกษา
และการวางแผนผังโรงงานที่ดี และมีสาเหตุจากการจัดวางตําแหนงเครื่องจักรที่ไมสอดคลองกันกับ
ขบวนการผลิต รวมไปถึงการขาดวัสดุ หรืออุปกรณที่เขามาชวยในการขนยายหรือการจัดเก็บใหเปน
ระเบียบ จึงทําใหเกิดปญหาตาง ๆ  มากในกระบวนการผลิต และทําใหการจัดสงสินคาไมคอยทันตาม
กําหนดเวลา ลูกคาขาดความเชื่อมั่น เปนผลเสียทางการตลาดที่สําคัญและมีการทํางานลวงเวลาบอยครั้ง 
สงผลใหตนทุนการผลิตสูงขึ้น การศึกษาและวิจัยมุงจะเนนเฉพาะในกระบวนการผลิตของผลิตภัณฑ
หลักของโรงงานตัวอยางทั้ง 3 ชนิด ไดแก รางรายเวยขนาด 50 x 100 x 2,400 มม. รางเคเบิ้ลเทรยขนาด 
300 x 3,000 มม. รางเคเบิ้ลแลดเดอรขนาด 300 x 3,000 มม. โดยการปรับปรุงกระบวนการผลิตนั้นไดนาํ
หลักการทฤษฎีการสุมงาน (Work Sampling) เขามาใชในการวิจัย โดยใชวิธีสังเกตการณ โดยวิธีสุม 
(Random) โดยการออกแบบสัมภาษณและแบบสอบถามตาง ๆ ที่เกี่ยวของกับวิธีการทํางานและการ
แสดงความคิดเห็นตาง ๆ ของพนักงานในกระบวนการผลิต เพื่อใชเปนประโยชนในการจัดเก็บขอมูลที่
ทําการศึกษาและวิจัยปญหาที่เกิดในโรงงานตัวอยาง นอกจากนี้ยังไดนําทฤษฎีการเคลื่อนไหวและเวลา 
(Motion & Time Study) เขามาชวยในการประเมินและทําการบันทึกสภาพการทํางานของสิ่งที่กําลังถูก
ศึกษา เชน เครื่องมือและอุปกรณตาง ๆ ของเครื่องจักร คนงาน สภาพแวดลอมในการทํางาน เปนตน 
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และไดนําทฤษฎีการวางแผนผังกระบวนการผลิต โดยการใชวิธีการจัดวางเครื่องจักรใหสอดคลองกัน
กับกระบวนการผลิตตามหลักทฤษฎีการวางผังโรงงาน (Plant Layout) และทําการออกแบบวัสดุหรือ
อุปกรณในการขนยาย มีลอเข็นใสลําเลียงชิ้นงานเปนตน ซ่ึงเปนอุปกรณในการขนสงชิ้นงานในระหวาง
การผลิตแทนแรงงานคน จึงไมทําใหส้ินเปลืองแรงงานและเปนวิธีการที่ปลอดภัยไมเสี่ยงอันตรายใน
การทํางานของคนงาน มีผลทําใหปริมาณของเสียนั้นลดลง และผลผลิตที่เพิ่มขึ้นทําใหตนทุนการผลิต
ตอหนวยลดลง ผลที่ไดภายหลังการปรับปรุงในแตละผลิตภัณฑหลักนั้น โดยการผลิตรางวายเวยขนาด 
50 x 100 x 2,400 มม. กําลังการผลิตตอวันเพิ่มขึ้นจากเดิม 108 หนวยเปน 136 หนวยกิต หรือเพิ่มขึ้น 
20.60 % จํานวนของเสียจากเดิม 5% ลดลงเหลือ 2% คาแรงทางตรงตอวันลดลงจากเดิม 50.00 บาท/
หนวยเปน 31.76 บาท/หนวย หรือลดลง 18.24 บาท/หนวย และตนทุนรวมตอหนวยลดลง 17.14 บาท/
หนวยและมีระยะเวลาในการคืนทุนประมาณ 4 เดือน ผลิตภัณฑรางเคเบิ้ลเทรยขนาด 300 x 3,000 มม.
กําลังการผลิตตอวันเพิ่มขึ้นจากเดิม 64 หนวยผลิตเปน79 หนวยผลิต หรือเพิ่มขึ้น 18.63 บาท/หนวย เปน 
63.80 บาท/หนวยหรือลดลงประมาณ 30.83 บาท/หนวย ตนทุนรวมตอหนวยลดลง 30.32 บาท/หนวย 
และมีระยะเวลาในการคืนทุนประมาณ 3 เดือน ผลิตภัณฑรางเคเบิ้ลแลดเดอรขนาด 300 x 3,000 มม. 
กําลังผลิตตอวันเพิ่มขึ้นจากเดิม 85 หนวยผลิตเปน 98 หนวยผลิต หรือเพิ่มขึ้น 13.27 % จํานวนของเสีย
จากเดิม 5.5 % ลดลงเหลือ 2 % คาแรงงานทางตรงตอวันลดลงจากเดิม 76.24 บาท/หนวย เปน 55.10 
บาท/หนวย และมีระยะเวลาในการคืนทุนประมาณ 3 เดือน 
 อดุล สุเดน (2542 : บทคัดยอ) ศึกษาปญหาและสาเหตุการหยุดงานของพนักงานโรงงาน : 
ศึกษาเฉพาะกรณีบริษัทไทยเบเวอรเรจแคน จํากัด โดยมีวัตถุประสงคคือ 1) เพื่อศึกษาหาสาเหตุและ
ปญหาของการหยุดงานของพนักงานตลอดจนปจจัยที่มีอิทธิพลตอการหยุดงานของพนักงาน 2 ) เพื่อ
ศึกษาหาความสัมพันธของตัวแปรที่มีผลกระทบตอการหยุดงานของพนักงานเปนขอมูลในการหา
แนวทางการแกไขปญหาการหยุดงานของพนักงาน 3) เพื่อนําแนวทางแกไขปญหาเสนอตอฝายบริหาร
ของบริษัทฯ เพื่อปรับปรุงดานสวัสดิการและการชวยเหลือตาง ๆ ตลอดจนระเบียบขอบังคับในการ
ทํางาน สภาพการทํางานใหสอดคลองกับสภาพปญหา ซ่ึงจะเปนการชวยลดปญหาการหยุดงานได โดย
การศึกษาครั้งนี้เปนการศึกษาเชิงสํารวจโดยใชแบบสอบถามเปนเครื่องมือในการเก็บรวบรวมขอมูล
กลุมตัวอยางจํานวน 175 คน ไดแบบสอบถามกลับคืนมาจํานวน 119 ชุด คิดเปนรอยละ 68  วิเคราะห
ขอมูลโดยโปรแกรม SPSS/PC+ (Statistical Package for Social Science) สถิติที่ใชในการศึกษาครั้งนี้ 
คือ คารอยละ (Percentage) คาเฉลี่ยมัชฌิมเลขคณิต (Mean) คาเบี่ยงเบนมาตรฐาน (Standard Deviation) 
ผลการศึกษาพบวา กลุมตัวอยางเปนเพศชายรอยละ 74.79 เปนเพศหญิง 25.21 สวนใหญมีอายุ 24 ป มี
วุฒิการศึกษาระดับประกาศนียบัตรวิชาชีพช้ันสูงและมีอายุการทํางาน 1 ป กลุมตัวอยางสวนมากเปน
โสด เดินทางมาทํางานโดยรถรับ-สงของบริษัทระยะทางที่ใชในการเดินทางมากที่สุดคือ 10 กิโลเมตร 
กลุมตัวอยางรอยละ 84.87 มีภาระหนี้สิน สวนดานการหยุดงานของกลุมตัวอยางนั้นสวนใหญเคยลา
หยุดงาน การศึกษาพบวา สาเหตุการหยุดงานที่มีผลตอปจจัยดานแรงจูงใจ ในการปฏิบัติงานเมื่อ
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พิจารณาเปนรายดาน จะพบวาปจจัยแรงจูงใจในระดับคอนขางมาก ดังนี้ 1) ดานความสัมพันธกับเพื่อน
รวมงาน 2) ดานความสัมพันธกับผูบังคับบัญชา 3) ดานการปรับตัวเขากับองคการ ปจจัยแรงจูงใจใน
ระดับปานกลาง ดังนี้ 1) ดานสภาพแวดลอมในการทํางาน 2) ดานความยุติธรรม 3) ดานความกาวหนา
ในการทํางาน 4) ดานสวัสดิการ 5) ดานความพึงพอใจที่จะมาทํางานได 6) ดานแรงผลักดันที่จะมา
ทํางาน 7) ดานความเจ็บปวยและอุบัติเหตุ 8) ดานความรับผิดชอบตอองคการ และปจจัยแรงจูงใจระดับ
คอนขางนอย ดานความสามารถที่จะมาทํางาน ผลการวิจัยเพื่อหาความสัมพันธของตัวแปรที่มี
ผลกระทบตอการหยุดงานพบวา สถานภาพสมรสมีความสัมพันธกับการหยุดงาน กลาวคือกลุมตัวอยาง
ที่เปนโสดมีการขาดงานนอยกวาผูที่สมรสแลว นอกจากนี้ยังพบอีกวา ระยะหางจากบานกับที่ทํางานมี
ความสัมพันธกับการหยุดงาน กลาวคือกลุมตัวอยางที่อยูหางจากที่ทํางานมากมีสัดสวนการหยุดงาน
นอยกวาผูที่อยูใกล จากการศึกษาประเด็นขอเสนอแนะดังนี้ 1) การจัดสวัสดิการแกพนักงาน บริษัทฯ
อาจจะตองจัดใหตรงตามความตองการของพนักงาน หรือใหพนักงานไดมีสวนเลือกสวัสดิการของ
ตนเอง โดยใหอยูในงบประมาณที่บริษัทฯ กําหนดไว เพื่อแสดงใหเห็นวา พนักงานมีสวนรวมในการ
กําหนดสวัสดิการของบริษัทฯ 2) การปรับปรุงเพิ่มเติมดานสวัสดิการ เพื่อจูงใจใหพนักงานมา
ปฏิบัติงานสม่ําเสมอและลดเวลาการเดินทาง เชนการจัดบานพักอาศัย โดยเก็บคาเชาในราคาถูก และพัก
อยูใกลเคียงกับบริษัทฯ หรือจัดสวัสดิการดานสหกรณออมทรัพยเพื่อใหพนักงานไดเก็บออมและกูยืม
เงินไดในกรณีฉุกเฉิน 3) บริษัทฯ ควรแกไขระเบียบขอบังคับในเรื่องการลาหยุดงานใหมีการเขมงวด 
และเปนแนวทางใหผูบังคับบัญชาไดพิจาณาการหยุดงานของพนักงานไดอยางชัดเจน 4) บริษัทฯ ควร
จัดใหคําปรึกษาหารือแกพนักงานที่มีปญหาเปนประจํา โดยฝายทรัพยากรมนุษย เพื่อเปนชองทางใหแก
พนักงานไดระบายความรูสึก และชวยแกไขปญหาตาง ๆ ใหแกพนักงาน 

นันทิยา จิรวรรณ (2543 : บทคัดยอ) ศึกษาการลดปญหาการสงสินคาลาชาในโรงงานผลิต
เครื่องประดับ การลดปญหาสงสินคาลาชาที่เกิดเนื่องมาจากขั้นตอนการไหลของงานในโรงงานผลิต
เครื่องประดับไดถูกทําการศึกษา โดยโรงงานผลิตเครื่องประดับแหงหนึ่งซึ่งกําลังประสบปญหาการสง
มอบสินคาลาชาถูกใชเปนกรณีศึกษา ปจจัยตาง ๆ ที่เกี่ยวของกับขั้นตอนการไหลของงานไดถูกพิจารณา 
ซ่ึงปจจัยดังกลาวประกอบไปดวยปจจัยภายในและปจจัยภายนอก โดยปจจัยภายในไดแก ขั้นตอนการ
ไหลของงาน การไหลของานเอกสาร และการสงมอบวัสดุ สวนปจจัยภายนอกการวางแผนการผลิตได
ถูกทําการพิจารณา หลังจากไดวิเคราะหปจจัยดังกลาวแลว การปรับปรุงในหลาย ๆ ดานไดถูกนําเสนอ
และประยุกตใชงานจริงอันไดแก การทําใหขั้นตอนการไหลของงานสั้นลงโดยทําการตัดงานที่ไม
กอใหเกิดคุณคาบางสวนออกไป โดยยังคงไวซ่ึงการผลิตสินคาที่มีคุณภาพ หลังที่ขั้นตอนการไหล
เปลี่ยนแปลง ระบบเอกสารและการไหลก็ไดพัฒนาปรับเปลี่ยนเพื่อใหสอดคลองกับการเปลี่ยนของ
ขั้นตอนการไหลของงาน โดยการทํางานบางสวนของขั้นตอนการไหลที่ถูกตัดออกไดถูกทดแทนโดย
ระบบเอกสารนี้ ในขณะเดียวกันระบบการเดินตะกราไดถูกนํามาใชในสวนของการสงมอบวัสดุ ซ่ึงทํา
ใหงานที่เกิดจากการนับและวัดขนาดลดลง นอกจากนี้ระบบตะกรายังชวยเพิ่มประสิทธิภาพในการ



 84 

ตอบสนองตองานซอมไดอีกดวย  ในขณะเดียวกันการผลิตเบื้องตนไดถูกจัดทําขึ้นโดยมิไดมี
วัตถุประสงคเพื่อใหการผลิตเปนไปตามแผนที่จัดทํา แผนนี้จัดทําขึ้นเพื่อชวยเตือนใหในแตละแผนกใน
วันที่ที่แตละแผนกควรจะทําการผลิตเพื่อสงผลใหแผนกผลิตที่อยูทายสุดสามารถผลิตไดเสร็จทันตาม
กําหนดการสงมอบสินคา โดยระบบการดึงงานไดถูกนํามาใชงานควบคูไปกับตัวแผนการผลิตเบื้องตน
ดังนี้ การดึงงานจากแผนกกอนหนาจะถูกกระทําเมื่อถึงกําหนดการที่ไดแสดงไวในแผนนั้นผลของการ
พัฒนาปรับปรุงไดถูกจัดทําในสองรูปแบบคือ ผลทางดานวัตถุประสงคและผลทางดานจิตใต ผล
ทางดานวัตถุประสงคคือขั้นตอนการไหลของงานสั้นลง โดยสามารถแสดงไดในเชิงตัวเลขคือการ
เพิ่มขึ้น 14.4 % ของประสิทธิภาพการไหลเชิงผลิต และการลดลง 47.4 % ของอัตรางานซอม เมื่อ
พิจารณาในการสงมอบสินคา ไดถูกพัฒนาใหดีขึ้นโดยจากการวัดผลในบางสวน การสงมอบไดลดลงถึง 
66.6 % อยางไรก็ตามการประเมินผลในดานการประสบความสําเร็จตอวัตถุประสงคของวิทยานิพนธนี้
ไมสามารถทําไดโดยตรงอันเนื่องมาจากขอจํากัดทางดานการวัด ดังนั้น การสัมภาษณเพื่อวัดผลทางดาน
จิตใจไดถูกทําขึ้น โดยผลที่ไดออก มานี้เปนไปในแนวทางเดียวกันและออกมาในทางบวก จึงสามารถ
สรุปไดวาวัตถุประสงคเพื่อลดปญหาการสงมอบสินคาลาชาของวิทยานิพนธไดถูกทําใหบรรลุใน
บางสวน 

จิตติ จึงวัฒนกิจ (2544 : บทคัดยอ) ศึกษาการจัดการปจจัยที่เปนตัวขัดขวางการเพิ่มผลผลิตใน
โรงงานอุตสาหกรรม สังกัดการนิคมอุตสาหกรรมแหงประเทศไทย ในเขตภาคตะวันออก โดยมี
วัตถุประสงค (1) เพื่อศึกษาความคิดเห็นของผูบริหารในการจัดการปจจัยที่เปนตัวขัดขวางการเพิ่ม
ผลผลิตของผูบริหารในโรงงานอุตสาหกรรม สังกัดการนิคมอุตสาหกรรมแหงประเทศไทย ในเขตภาค
ตะวันออก (2) เพื่อเปรียบเทียบความคิดเห็นของผูบริหาร เกี่ยวกับการจัดการปจจัยที่เปนตัวขัดขวางการ
เพิ่มผลผลิตในโรงงานอุตสาหกรรม สังกัดการนิคมอุตสาหกรรมแหงประเทศไทย ในเขตภาคตะวันออก 
โดยจําแนกตามประสบการณ ระดับการศึกษา วุฒิการศึกษา การฝกอบรมและขนาดองคการ กลุม
ตัวอยางที่ใชในการวิจัยทั้งสิ้น 152 โรงงาน เครื่องมือที่ใชในการวิจัยเปนแบบสอบถามที่ผูวิจัยสรางขึ้น 
โดยสถิติที่ใชในการวิจัย คือ รอยละ คาเฉลี่ย (  ) และสวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน (S.D.) และทดสอบ
สมมติฐานแตละขอโดยวิธีวิเคราะหแปรปรวนทางเดียว โดยใชโปรแกรมสําเร็จรูปทางสถิติ SPSS For 
Windows ผลการวิจัยพบวา 1) ความคิดเห็นในการจัดการปจจัยที่เปนตัวขัดขวางการเพิ่มผลผลิตของ
ผูบริหารในโรงงานอุตสาหกรรมทั้ง 3 ปจจัย คือ ปจจัยที่เกี่ยวกับการขาดงาน ปจจัยเกี่ยวกับอุบัติเหตุ 
และปจจัยที่เกี่ยวกับการซอมบํารุงเครื่องจักร โดยภาพรวมและในแตละปจจัยอยูในระดับสูง 2) ผลการ
เปรียบเทียบความคิดเห็นของผูบริหารเกี่ยวกับการจัดการปจจัยที่เปนตัวขัดขวางการเพิ่มผลผลิตใน
โรงงานอุตสาหกรรมทั้ง 3 ปจจัยโดยจําแนกตามประสบการณ ระดับการศึกษา วุฒิการศึกษา การ
ฝกอบรม และขนาดองคการ ทั้งในภาพรวมและในแตละปจจัยไมแตกตางกัน แตถาพิจารณาใน
รายละเอียด พบวา ผูบริหารที่มีประสบการณมากกวา 20 ปขึ้นไปมีระดับความคิดเห็นในการกระตุนให
พนักงานใหพนักงานใชความคิดสรางสรรคในการทํางานสูงกวาผูบริหารที่มีประสบการณนอยกวา 10 

Χ
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ป ผูบริหารที่มีระดับการศึกษาในระดับปริญญาตรีระดับความคิดเห็นในการชมเชยพนักงาน เมื่อ
พนักงานสามารถปฏิบัติงานไดอยางสําเร็จลุลวงสูงกวาผูบริหารที่มีระดับการศึกษาต่ํากวาปริญญาตรี 
ผูบริหารที่มีระดับการศึกษาต่ํากวาปริญญาตรีมีระดับความคิดเห็นในการจัดสภาพแวดลอมในการ
ทํางานใหดีและจัดระเบียบดูแลรักษาโรงงานสูงกวาผูบริหารที่มีระดับการศึกษาในระดับปริญญาตรีและ
สูงกวาปริญญาตรี ผูบริหารสวนใหญที่มีวุฒิการศึกษาในสาขาเทคโนโลยีหรือวิศกรรมศาสตร หรือ
วิทยาศาสตรมีระดับความคิดเห็นในระดับสูงกวาผูบริหารที่มีวุฒิการศึกษาในสาขาบริหารธุรกิจหรือ
บริหารอุตสาหกรรม ผูบริหารที่เคยผานการฝกอบรมมีระดับความคิดเห็นในการกําหนดนโยบายและ
ความรับผิดชอบขององคการเกี่ยวกับความปลอดภัยสูงกวาผูบริหารที่ไมเคยฝกอบรม ผูบริหารที่อยูใน
องคการที่มีพนักงานมากกวาหรือเทากับ 500 คนสวนใหญมีระดับความคิดเห็นสูงกวาผูบริหารที่อยูใน
องคการที่มีพนักงานนอยกวา 100 คน และ 100-499 คน 

กุลวดี เทศประทีป (2544 : บทคัดยอ)  ศึกษาปจจัยที่มีผลตอการลาออกของพนักงานระดับ
ปฏิบัติการในโรงงานอุตสาหกรรมอิเล็คทรอนิคส : ศึกษาเฉพาะกรณีโรงงานอุตสาหกรรม
อิเล็คทรอนิคส  จังหวัดพระนครศรีอยุธยา โดยมีวัตถุประสงค 1) เพื่อศึกษาความสัมพันธระหวางปจจัย
สวนบุคคลกับการลาออกของพนักงานระดับปฏิบัติการ 2) เพื่อศึกษาความสัมพันธระหวางความพึง
พอใจในงานกับการลาออกของพนักงานระดับปฏิบัติการ 3) เพื่อศึกษาปจจัยสวนบุคคลความพึงพอใจ
ในงาน สามารถพยากรณการลาออกของพนักงานระดับปฏิบัติการโดยศึกษากลุมตัวอยางที่เปนพนักงาน
ระดับปฏิบัติการในโรงงานอุตสาหกรรมอิเล็คทรอนิคส  จํานวน 600 คน ผลการวิจัย และเก็บรวบรวม
ขอมูลดวยแบบสอบถาม ซ่ึงประกอบดวยแบบสอบถามลักษณะสวนบุคคล ความพึงพอใจในงาน และ
การลาออก การวิเคราะหขอมูลใชคารอยละ คาเฉล่ีย การหาคาไคสแควร คา Pseudo-R2 และสมการ
ถดถอยโลจิสติกส (Logistic Regresstion Model) ในการวิเคราะหขอมูลโดยใชโปรแกรมสําเร็จรูป 
SPAA/FW ผลการวิจัยพบวา 1) ปจจัยสวนบุคคล คือ อายุ มีความสัมพันธกับการลาออกของพนักงาน
ระดับปฏิบัติการ อยางมีนัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ .05 สวนปจจัยดานอายุงานและความรับผิดชอบ
ทางการเงินตอครอบครัวไมมีความสัมพันธกับการลาออกของพนักงานระดับปฏิบัติการ 2) ความพึง
พอใจในงานดานสวัสดิการมีความสัมพันธกับการลาออกของพนักงานระดับปฏิบัติการ อยางมีนัยสําคญั
ทางสถิติที่ระดับ .05 สวนความพึงพอใจในงานดานหัวหนางาน เพื่อนรวมงาน ความกาวหนา ความ
มั่นคง และรายไดไมมีความสัมพันธกับการลาออกของพนักงานระดับปฏิบัติการ 3) ความพึงพอใจใน
งานดานลักษณะงานสามารถพยากรณการลาออกจากงานของพนักงานระดับปฏิบัติการไดอยางมี
นัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ .05 

ปยอัปสร ดีประเสริฐวิทย (2545 : บทคัดยอ) ศึกษาอิทธิพลของปจจัยดานงานและปจจัยดาน
องคการที่มีตอความตั้งใจที่จะลาออกของพนักงานบริษัทธุรกิจสื่อสารโทรคมนาคม การวิจัยคร้ังนี้ มี
วัตถุประสงคเพื่อศึกษาระดับการรับรูคุณลักษณะของงาน ความผูกพันตองาน และความพอใจใน
บรรยากาศขององคการของพนักงาน และเพื่อศึกษาอิทธิพลของปจจัยดานบุคคล ปจจัยดานงาน 5 
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คุณลักษณะ ไดแก ความหลากหลายของทักษะ ความเปนเอกภาพของงาน ความสําคัญของงาน ความมี
อิสระในการทํางาน และผลยอนกลับของงานและปจจัยดานองคการที่มีตอความตั้งใจที่จะลาออกของ
พนักงาน เครื่องมือที่ใชในการวิจัยเปนแบบสอบถามซึ่งประกอบไปดวย แบบสอบถามขอมูลทั่วไปของ
พนักงาน แบบสอบถามคุณลักษณะของงาน แบบสอบถามความผูกพันตองาน และแบบสอบถาม
บรรยากาศขององคการ โดยกลุมตัวอยางที่ใชในการศึกษา คือ พนักงานในบริษัทธุรกิจสื่อสาร
โทรคมนาคมแหงหนึ่ง จํานวน 239 คน จากการสุมตัวอยางอยางงายแบบชั้นภูมิ สถิติที่ใชในการ
วิเคราะหขอมูลทางสถิติ คือ คารอยละ คาเฉลี่ย สวนเบี่ยงเบนมาตรฐานสัมประสิทธิ์สหสัมพันธ และ
การวิเคราะหการถดถอยแบบโลจิท ผลการวิจัย พบวา ตัวแปรอิสระทั้งหมด ไดแก ปจจัยดานบุคคล 
ปจจัยดานงาน และปจจัยดานองคการ สามารถรวมกันอธิบายความตั้งใจที่จะลาออกได โดยตัวแปรที่
สามารถทํานายความตั้งใจที่จะลาออกอยางมีนัยสําคัญทางสถิติมี 3 ตัวแปร คือ 1) ตัวแปรดาน
คุณลักษณะของงานดานผลยอนกลับของงาน มีความสัมพันธเชิงลบกับความตั้งใจที่จะลาออก อยางมี
นัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ .01 2) ตัวแปรดานความผูกพันตองานมีความสัมพันธเชิงลบกับความตั้งใจที่
จะลาออก อยางมีนัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ .05 และ 3) ตัวแปรดานบรรยากาศขององคการดานการให
รางวัลและการลงโทษ มีความสัมพันธเชิงลบกับความตั้งใจที่จะลาออก อยางมีนัยสําคัญทางสถิติที่
ระดับ .05 สวนตัวแปรอื่น ๆ ไมพบวามีอิทธิพลตอความตั้งใจที่จะลาออก อยางมีนัยสําคญัทางสถิติ 

ปานสรวง คงออน (2547 : บทคัดยอ) การศึกษาในครั้งนี้มีวัตถุประสงคเพื่อศึกษาสภาพปญหา
และแนวทางการแกไขปญหาในการผลิตสิ่งพิมพของโรงพิมพออฟเซตในเขตกรุงเทพมหานครและเพื่อ
เปรียบเทียบปญหาและแนวทางการแกไขปญหาในการผลิตสิ่งพิมพของโรงพิมพออฟเซตในเขต
กรุงเทพมหานคร กับขนาดของโรงพิมพ กลุมตัวอยางในการวิจยัคร้ังนี ้ ไดแก เจาของโรงพิมพส่ิงพิมพ
ทั่วไป จํานวน 231 แหงจากประชากรทั้งหมด 724 แหงซึ่งเปนเจาของโรงพมิพออฟเซตในเขต
กรุงเทพมหานคร เครื่องมือที่ใชในการศึกษาครั้งนี้เปนแบบสอบถามที่มีลักษณะเปนแบบสํารวจรายการ 
(Check List) และแบบมาตราสวนประมาณคา (Rating Scale) ซ่ึงมีคะแนนเตม็เทากบั 5 วิเคราะหขอมูล
โดยวิธีการหาคาเฉลี่ย คาสวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน และ F-Test การวิจยัคร้ังนี้ไดผลโดยสรุปดังนี้ คอืโรง
พิมพขนาดเลก็มีปริมาณมากที่สุด มีจํานวน 209 แหงคิดเปนรอยละ 90.5 โรงพิมพขนาดกลางจํานวน 17 
แหงคิดเปนรอยละ 7.3 โรงพิมพขนาดใหญมีจํานวน 5 แหง คิดเปนรอยละ 2.2 สวนปญหาที่พบของโรง
พิมพออฟเซตทั้งหมด พบวาอยูในระดับปานกลางไดแก ปญหาดานเครื่องจักร (คาเฉลี่ย 3.44) ปญหา
ดานบุคคลากร (คาเฉลี่ย 2.95) ปญหาดานวสัดุ (คาเฉลี่ย 2.74) และปญหาดานการจดัการ (คาเฉลี่ย 3.13) 
โดยแนวทางในการแกไขปญหาของโรงพิมพออฟเซตพบวา กลุมตวัอยางมีความคดิเห็นอยูในระดับเห็น
ดวยไดแกแนวทางการแกไขปญหาดานเครือ่งจักร (คาเฉลี่ย 3.44) มีแนวทางในการแกไขปญหาดาน
บุคคลากร (คาเฉลี่ย 4.37) มแีนวทางในการแกไขปญหาดานวัสดใุนระดับเห็นดวย (คาเฉลี่ย 4.23) และ
แนวทางในการแกไขปญหาดานการจดัการในระดับเห็นดวย (คาเฉลี่ย 4.40) สําหรับการเปรียบเทียบ
ความแตกตางปญหาในการผลิตสิ่งพิมพของโรงพิมพออฟเซตกับขนาดของโรงพิมพ พบวาโรงพิมพมี
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ปญหาในดานการจัดการแตกตางกัน ณ ระดับนยัสําคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05 แตเมือ่นํามาเปรียบเทียบ
ความแตกตางของแนวทางในการแกไขปญหาการผลิตสิ่งพิมพของโรงพิมพออฟเซตกับขนาดของโรง
พิมพ พบวาไมมีความแตกตางกัน ณ ระดับนัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05 

สกาวรัตน แกวนพรัตน (2547 : บทคัดยอ) การวิจยัคร้ังนี้มีวัตถุประสงคเพื่อวเิคราะหและ
อธิบายลักษณะองคประกอบที่สงผลตอการขยายธุรกิจสิ่งพิมพของผูประกอบการในประเทศไทย กลุม
ตัวอยางทีใ่ชในการศึกษา ประกอบดวย เจาของหรือผูบริหารของสถานประกอบธุรกิจธุรกิจสิ่งพมิพใน
ประเทศไทย หรือผูที่เกี่ยวของกับธุรกิจสิ่งพิมพจํานวน 370 คน โดยวิธีการสุมอยางงาย เครื่องมือที่ใชใน
การเก็บรวบรวมขอมูลเปนแบบสอบถามมาตราสวนประมาณคา 7 ระดบั มีคาความเชื่อมั่นเทากับ 0.937 
การวิเคราะหขอมูลโดยการหาคาเฉลี่ย คาเบี่ยงเบนมาตรฐาน (S.D.)  การวิเคราะหตวัประกอบดวย
องคประกอบหลัก (Principal Component Analysis : PCA) การหมุนแกนตวัประกอบแบบมุมฉากดวย
วิธีวาริแมกซ (Varimax Method) ผลการวิจัยสามารถสรุปไดดังนี ้ 1.องคประกอบที่สงผลตอการขยาย
ธุรกิจสิ่งพิมพของผูประกอบการในประเทศไทยมี 12 องคประกอบ คือ 1) บุคลากร 2) บุคลิกภาพของ
เจาของสถานประกอบการและพนักงาน 3) เครื่องจักรและเทคโนโลยี 4) ศักยภาพของสถาน
ประกอบการ 5) การเงิน 6) วัสดุอุปกรณ 7) ลักษณะของสถานประกอบการ 8) การตลาด 9) วิสัยทัศน 
10) การบริหารจัดการการเงิน 11) ผลกระทบจากภายนอก และ 12) สถานภาพสวนบุคคล สําหรับ
องคประกอบสําคัญที่สงผลตอการขยายธรุกิจสิ่งพิมพของผูประกอบการในประเทศไทยสามารถอธิบาย
ความแปรปรวนไดรอยละ 85.830 ของความแปรปรวนทั้งหมด โดยคาสัมประสิทธิ์สหสัมพันธของ
องคประกอบที่สงผลตอการขยายธุรกิจสิ่งพิมพของผูประกอบการในประเทศไทย ระหวาง 12 
องคประกอบกับ 60 ตัวแปร มีคาเทากบั 0.557-0.942 และคาสัมประสิทธิ์สหสัมพันธระหวาง 12 
องคประกอบที่สงผลตอการขยายธุรกิจสิ่งพิมพของผูประกอบการในประเทศไทย มีคาเทากับ 0.431-
0.789 ซ่ึงมีความสัมพันธกนัในระดับสูง ในขณะที่สัมประสิทธิ์สหสัมพันธระหวางตัวแปรภายในมีคา
เทากับ 0.006-0.103 ซ่ึงมีความสัมพันธกนัในระดับสูง โดยสมการพยากรณนี้มีอํานาจพยากรณ ไดถึง
รอยละ 50 และมีคาความคลาดเคลื่อนของการพยากรณเทากับรอยละ 8.33 

อุไรวรรณ สมาธิวัฒน (2548 : บทคัดยอ) การวิจัยคร้ังนี้มีวัตถุประสงคเพื่อสรางชุดฝกอบรม
แบบศึกษาดวยตนเอง เร่ืองอาชีวอนามัย ความปลอดภัย และสภาพแวดลอมในการทํางานของชางพิมพ 
กราเวียร ประกอบดวย ส่ือวิดิทัศนความยาว 30 นาที และคูมือการใชงาน เพื่อศึกษาผลสัมฤทธิ์ทางการ
เรียนจากชุดฝกอบรมแบบศึกษาดวยตนเองนี้ โดยศึกษาความตองการหัวขอที่ใชในการฝกอบรมและ
ชนิดของสื่อที่ตองการจากผูมีหนาที่รับผิดชอบในดานชีวอนามัย ความปลอดภัย และสภาพแวดลอมใน
การทํางานของชางพิมพกราเวียร ใชวิธีเลือกแบบเจาะจงจาก 50 โรงพิมพ นํามาเปนกลุมตัวอยางจํานวน 
15 คนจากตางโรงพิมพกัน เก็บรวบรวมขอมูลดวยแบบสอบถาม จากการศึกษาพบวา มีความตองการใน
หัวขอการฝกอบรม คือ การปองกันอันตรายจากสารเคมี วิธีการปองกันอุบัติเหตุ วิธีการสราง
สภาพแวดลอมที่ดีตามลําดับ และตองการสื่อประเภทวีดิทัศน ผูวิจัยไดนําผลที่ไดมาสรางเปนชุด
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ฝกอบรมแบบศึกษาดวยตนเองผานการประเมินคุณภาพจากผูเชี่ยวชาญ 5 ทานและศึกษาผลสัมฤทธ์ิ
ทางการเรียนผานชุดฝกอบรมนี้ ใชวิธีเลือกสุมตัวอยางแบบเจาะจงจํานวน 15 คน จากพนักงานบริษัท
เจริญศิลป พลาสติก พร้ินติ้ง จํากัด โดยจัดใหกลุมตัวอยางทําการทดสอบกอนและหลังการฝกอบรมซึ่ง
เปนการศึกษาดวยตนเองตามอัธยาศัย จากนั้นนําคะแนน ที่ไดมาวิเคราะหโดยใชสถิติ t-test ซ่ึง
ผลการวิจัยพบวา คาเฉลี่ยคะแนนผลสัมฤทธิ์ของกลุมตัวอยางกอนและหลังการฝกอบรม มีความ
แตกตางกันอยางมีนัยสําคัญทางสถิติที่ .05 แสดงใหเห็นวา ชุดฝกอบรมแบบศึกษาดวยตนเองเรื่องชีว 
อนามัย ความปลอดภัย และสภาพแวดลอมในการทํางานของชางพิมพกราเวียร ชวยใหผูรับการฝกอบรม
มีผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนเพิ่มขึ้น 

นินทนาท ออนหวาน (2548 : บทคัดยอ) งานกอสรางจัดเปนงานที่มีลักษณะอันตราย อุบัติเหตุ
ในงานกอสรางจะขึ้นอยูกับปจจัยหลายประการโดยสามารถแบงปจจัยที่สงผลตอพฤติกรรมการเกิดอุบัติ 
เหตุออกเปน 3 กลุมดวยกันคือ (1) ปจจัยนําซึ่งเปนสถานะสวนบุคคลเชน เพศ การศึกษา ประสบการณ 
(2) ปจจัยเอื้อ ไดแกขอมูลขาวสารเกี่ยวกับความปลอดภัย และ (3) ปจจัยเสริม ซ่ึงเปนการสนับสนุนจาก
ภาครัฐหรือการรับรูมาตรการปองกันอุบัติเหตุตางๆ จากการสํารวจตัวอยางคนงานในบริษัทรับเหมากอ 
สรางในจังหวัดเชียงใหมจํานวน 200 ราย พบวา กลุมตัวอยางสวนใหญ มีภูมิลําเนาในเขตภาคเหนือมี
ความรูเกี่ยวกับความปลอดภัยในระดับดีและมีทัศนคติตอความปลอดภัยในระดับสูง ซ่ึงจัดเปนปจจัยนํา
ใหเกิดความปลอดภัยในการทํางาน สําหรับปจจัยเอื้อสําคัญที่มีผลตอความปลอดภัยคือ การมีกฎ         
ระเบียบ ขอบังคับหรือมาตรการเกี่ยวกับความปลอดภัยในการทํางาน ปจจัยเสริมสําคัญที่มีผลตอความ
ปลอดภัยมากที่สุดคือ การไดรับคําชี้แจงเกี่ยวกับการทํางานใหปลอดภัยอยางสม่ําเสมอจากผูควบคุมงาน 
โดยพฤติกรรมความปลอดภัยในการทํางานภาพรวมอยูในระดับดี และพฤติกรรมความปลอดภัยที่
ปฏิบัติมากที่สุดคือ การทําความสะอาดจัดเก็บอุปกรณ เครื่องมือหลังจากการใชงานในแตละวัน โดยได
วิเคราะหหาความสัมพันธระหวางปจจัยนําและพฤติกรรมโดยใชเพียรสัน ไคสแควร พบวาปจจัยนําที่มี
ความสัมพันธกับพฤติกรรมกับพฤติกรรมความปลอดภัยในการทํางานอยางมีนัยสําคัญ ไดแก เพศ ระดับ
การศึกษา หนาที่งานในงานกอสรางประสบการณที่เคยไดรับอุบัติเหตุในการกอสราง และความรูเกี่ยว 
กับความปลอดภัยในการทํางาน นอกจากนั้น คือ อายุ สถานภาพการสมรส เชื้อชาติ รายได และทัศนคติ
เกี่ยวกับความปลอดภัย เปนปจจัยนําที่ไมมีความสัมพันธกับพฤติกรรมความปลอดภัยในการทํางาน 
ปจจัยเอื้อ พบวา ปจจัยเอื้อ พบวา ปจจัยเอื้อไมมีความสัมพันธกับพฤติกรรมความปลอดภัยในการทํางาน 
และสําหรับปจจัยเสริม พบวา ปจจัยเสริมมีความสัมพันธกับพฤติกรรมความปลอดภัยอยางมีนัยสําคัญที่
ระดับ 0.05 

ชวรัตน พัวศรีพันธุ (2548 : บทคัดยอ) การศึกษาแบบอิสระนี้มีวัตถุประสงคเพื่อเพิ่มศักยภาพ
การแขงขันของวิสาหกิจเสื้อผาสําเร็จรูปไทยโดยมุงเนนที่การศึกษาปญหาชวงเวลานําในการสงมอบ
สินคา การวิเคราะหกระบวนการธุรกิจชวงเวลานํา และเพื่อปรับปรุงกระบวนการผลิต โดยในสวนของ
การเก็บรวบรวมขอมูลจะใชวิธีการสัมภาษณ และสังเกตการปฏิบัติงานจริงในกระบวนการผลิตของ
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บริษัท ฯผลการ ศึกษา พบวา (1) บริษัท ฯ ขาดการเชื่อมโยงขอมูลภายในองคการ รูปแบบการบริหาร
จัดการและการจัดเก็บขอมูล สงผลใหเกิดความลาชาในการวางแผนและการตัดสินใจ (2) การไหลของ
งานขาดความสมดุลย อันเปนผลจากความลาชาในการปอนวัตถุดิบ (3) ปญหาคุณภาพของวัตถุดิบที่
ไมไดมาตรฐาน เนื่องจากบริษัท ฯ ขาดการทําขอตกลงเกี่ยวกับคุณภาพของวัตถุดิบกับผูผลิตวัตถุดิบ 
โดยแนวทางสําหรับการแกไขปญหามีดังนี้คือ (1) ดานการบริหารจัดการขอมูลโดยการนําระบบ
เทคโนโลยีสารสนเทศมาประยุกตใชในการวางแผนทรัพยากรขององคการ เพื่อใหการเชื่อมโยงและ
แลกเปลี่ยนขอมูลมีความรวดเร็วและมีประสิทธิภาพ (2) ดานวัตถุดิบโดยปรับใหมีการเบิกวัตถุดิบ
ลวงหนา 1 วัน เพื่อลดเวลาเบิกวัตถุดิบ รวมท้ังใหความสําคัญกับการวางแผนการผลิต (3) ดาน
ประสิทธิภาพในกระ บวนการผลิต และการปฏิบัติงานของบริษัท ฯ โดยจัดฝกอบรมและสับเปลี่ยน
หมุนเวียนบุคลากรใหมีการเรียนรูและปฏิบัติงานในทุกขั้นตอนการผลิตจนชํานาญ และสามารถ
ปฏิบัติงานทดแทนกันได นอก จากนี้ผูศึกษาไดเพิ่มเติมขอเสนอแนะสําหรับการศึกษา ดังนี้คือ (1) การ
ทําขอตกลงรวมกันระหวางบริษัท ฯ กับผูผลิตวัตถุดิบ เกี่ยวกับเวลาและคุณภาพของวัตถุดิบ (2) การ
จัดระบบการสตอกสินคา (3) การประยุกตใชระบบดึง เพื่อลดปญหาชิ้นงานระหวางผลิต 

นิคม อุนอารีย (2548 : บทคัดยอ) การศึกษาแบบอิสระนี้มีวัตถุประสงคเพื่อพัฒนาระบบตน 
แบบสารสนเทศรายงานผูบริหารเพื่อการตัดสินใจดานการบํารุงเชิงปองกันและการประเมินผลความพึง
พอใจ ระบบตนแบบสารสนเทศนี้ชวยอํานวยความสะดวกแกผูบริหารในการตรวจสอบการทาํงานของ
เครื่องจักรที่ใชในกระบวนการผลิต และรายงานเกีย่วกบัการชํารุด และการซอมเครื่องจักร การทํางาน
แบงออกเปน 2 สวน คือ สวนที่ทําหนาทีใ่นการบันทึกและจัดการฐานขอมูล และสวนที่ทําหนาทีใ่นการ
จัดทํารายงานซึ่งพัฒนาโดยอาศัยภาษาวิชวลเบสิก การเขาถึงขอมูลดานการซอมบํารุงกระทําไดโดยผาน
เครือขายอินทราเน็ต (Intranet) ระบบที่พัฒนานี้ไดนํามาประยุกตใชกับฝายซอมบํารุง (Plant Service) 
บริษัทนเิด็ค โคปาล (ประเทศไทย) จํากัด และมีการประเมินผลระบบโดยการวดัความพึงพอใจของ
ผูบริหาร ผลการประเมินพบ วาผูบริหารมีความพึงพอใจอยูในระดับมาก เนื่องจากระบบสารสนเทศที่
พัฒนาขึ้นสามารถทํางานไดอยางอัติโนมัต ิ ขอมูลที่จัดเก็บนี้ยังเปนประโยชนในการนํามาใชในการทํา 
นายเหตุการณเกี่ยวกับการชํารุดในอนาคต และสามารถเชื่อมโยงกับขอมูลเพื่อการวางแผนและตัดสิน 
ใจดานการซอมบํารุง 

เมธา บาโรส (2549 : บทคัดยอ) การศึกษานี้มีวัตถุประสงคเพื่อนําระบบคัมบังและระบบ
เทคโนโลยีสารสนเทศมาประยุกตใชในการควบคุมรอบเวลาการผลิตระหวางกระบวนการขัดผิวหนา
และกระบวนการเคลือบผิวหัวอานดวยฟลมเพชร ในการผลิตสไลดเดอรของบริษัทเวสเทิรนดิจิตอล 
(บางประอิน) จํากัด รอบเวลาในกระบวนการผลิตที่นานเกินไปจะสงผลกระทบตอคุณภาพของชิ้นงาน
เนื่องจากการออกซิเดชั่นของชิ้นงานกับอากาศทําใหช้ินงานเกิดการกัดกรอน ผลการศึกษาพบวาหลัง 
จากการประยุกตใชระบบคัมบัง คาเฉล่ียของรอบเวลาที่ใชในกระบวนการผลิตลดลง 12.6 ช่ัวโมงเหลือ 
6.5 ช่ัวโมง คิดเปนการปรับปรุงรอบเวลาการผลิตรอยละ 48 และภายหลังการประยุกตใชระบบ
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สารสนเทศมาชวยในการควบคุมกระบวนการผลิตพบวา คาเฉลี่ยของรอบเวลาที่ใชในกระบวนการผลิต
ลดลงเหลือเพียง 3.2 ช่ัวโมง กลาวคือไดมีการปรับปรุงรอบเวลาการผลิตทั้งหมดรอยละ 74 เมื่อเทียบกับ
การไมมีระบบควบคุมใด ๆ แนวโนมที่ลดลงของรอบเวลาที่ใชในกระบวนการผลิตนั้น มีผลทําให
จํานวนของเสียที่เกิดขึ้นจากกระบวนการผลิตลดลงเขาสูศูนย 

 
 
 
 


