
บทที่ 2 

ทฤษฎีและงานวิจัยที่เก่ียวของ 
 

       การเปรียบเทียบความคิดเห็นของพนักงานที่มีตอตัวขัดขวางการเพิ่มผลผลิตของในโรงงาน
อุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกสสวนอุตสาหกรรมโรจนะจังหวัดพระนครศรีอยุธยาผูวิจัยไดศึกษา
คนควาแนวคิดทฤษฎีจากเอกสารและงานวิจัยที่เกี่ยวของและไดนําเสนอเรียบเรียงสาระสําคัญ
ตามลําดับหัวขอตอไปนี้ 

       2.1  ความหมายของการผลิต 

       2.2  ระบบการผลิต 

       2.3  ความหมายของการบริหารการผลิต 

       2.4  ประโยชนการบริหารการผลิต 

       2.5  แนวคิดของการเพิ่มผลผลิต 

       2.6  ความหมายของการเพิ่มผลผลิต 

       2.7  ปจจัยที่เปนตัวขัดขวางการเพิ่มผลผลิต 

       2.8  ปจจัยที่เปนตัวขัดขวางการเพิ่มผลผลิตที่เกี่ยวกับการขาดงานของพนักงาน 

       2.9  ปจจัยที่เปนตัวขัดขวางการเพิ่มผลผลิตที่เกี่ยวกับความเชื่องชาในการทํางาน 

       2.10  ปจจัยที่เปนตัวขัดขวางการเพิ่มผลผลิตที่เกี่ยวกับการซอมบํารุงเครื่องจักร 

       2.11  ปจจัยที่เปนตัวขัดขวางการเพิ่มผลผลิตที่เกี่ยวกับคุณภาพต่ํากวามาตรฐาน 

       2.12  ผลกระทบที่เกิดจากปจจัยที่เปนตัวขัดขวางการเพิ่มผลผลิต 

       2.13  อุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส 

       2.14  ผลงานวิจัยที่เกี่ยวของ 
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2.1  ความหมายของการผลิต 
 

       คําวา “ การผลิต ” หรือภาษาอังกฤษที่เรียกวา “ Production ” จากพจนานุกรม หมายถึงการ
กระทําหรือกระบวนการที่ทําใหเกิดผลผลิต สวนความหมายในแงของทางเศรษฐศาสตร คําวา  
“ การผลิต ” หมายถึง การสรางสินคาและบริการตางๆ ขึ้น โดยการใชปจจัยการผลิตเพื่อนํามาสนอง
ความตองการของมนุษย และยังถือวาการผลิตเปนสิ่งที่สรางอรรถประโยชนทางเศรษฐกิจแกสินคา 
และบริการ ทั้งดานรูปราง (Form Utility) สถานที่ (Place Utility) และเวลา (Time Utility) จาก
ความหมายของการผลิตทั้ง 2 ดังกลาวอาจจะกลาวไดวา การผลิตเปนกระบวนการที่สรางสรรคให
เกิดเปนสินคาและบริการ โดยการใชปจจัยการผลิต (Factors of Production) มารวมกันและเปนสิ่งที่
กอใหเกิดคุณคาทางเศรษฐกิจแกสินคาและบริการ (สถาบันเพิ่มผลผลิตแหงชาติ. 2540)  
       สรุปแลวการผลิตคือ การใชหรือการนําเอาวัตถุดิบและทรัพยากรผานกระบวนการผลิตโดย
อาศัยหลักการควบคุมออกมาเปนผลผลิต ตามปริมาณและคุณภาพที่ไดตั้งเปาหมายไว  

 

2.2  ระบบการผลิต 
 

       ระบบการผลิต คือ การรับปจจัยการผลิต (Input) เขามาผานกระบวนการผลิต (Process) หรือ
กระบวนการแปลงสภาพ (Conversion Process) เพื่อใหเกิดผลผลิตหรือผลงาน (Output) รวมทั้ง
หนวยยอยตางๆ ภายในองคการก็จะทําหนาที่อยางเดียวกัน กลาวคือ หนวยยอยจะรับปจจัยการผลิต
จากภายนอกผานเขามาในกระบวนการแปลงสภาพของหนวยยอยเหลานั้น เพื่อที่ทําใหเกิดเปน
ผลผลิตหรือผลงาน โดยหนวยงานยอยตางๆ เหลานี้ซ่ึงก็จะถือวามีสวนในการทํางานเปนระบบ
เชนเดียวกัน แตโดยสวนใหญจะเรียกกันวา “ ระบบยอย ” (Sub – System) ซ่ึงระบบยอยเหลานี้จะ
เปนองคประกอบของระบบใหญ ซ่ึงความสัมพันธของหนวยงานยอยเหลานี้จะขึ้นอยูกับผลผลิต
หรือผลงานที่ผานกระบวนการทํางานขั้นสุดทายของหนวยงานยอยเหลานั้นแลว ซ่ึงมีขอนาสังเกตที่
สําคัญของระบบเหลานี้คือ ผลงานหรือผลผลิตของระบบยอยตางๆ เหลานี้ ซ่ึงปฏิบัติงานรวมกัน
จะตองพึ่งพาอาศัยซ่ึงกันและกัน และจะตองสงเสริมกันจึงจะทําใหการปฏิบัติงานของทั้งระบบนั้น
สามารถบรรลุวัตถุประสงคที่ตองการ (วิฑูรย  สิมะโชคดี. 2536) 
       ดังนั้นสรุปไดวาระบบการผลิตคือ กระบวนการนําเขาของปจจัยการผลิต (Input) มาผานสู
กระบวนการแปลงสภาพ (Conversion Process) เพื่อใหเกิดเปนผลผลิต (Output) ซ่ึงดังแสดงใน 
ภาพที่ 2.1 
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   กระบวนการผลิต  
(Conversion Process) 

ระบบควบคุมและ 
ติดตามผล 

ปจจัยการผลิต 
Input 

ผลผลิต 
Output 

 
- การควบคุมคณุภาพ 
- การควบคุมการเงิน 

- การควบคุมการผลิต 

- การควบคุมสินคาคงคลัง 
 

- ปริมาณ 
- คุณภาพ 

- กําหนดสง 

- ตนทุนต่ํา 

- ปลอดภัย 
 

- คน 
 - เครื่องจักร+ เทคโนโลยี 

 - วัตถุดิบ 

- วิธีการ  

 - ตนทุน 

- การบริการ  
 

ภาพที่ 2.1  แสดงสวนประกอบของระบบการผลิต 
ที่มา : สถาบันเพิ่มผลผลิตแหงชาติ (2544) 

 
       2.2.1  องคประกอบของระบบการผลิต 
                จากที่กลาวมาวาการผลิตเปนระบบซึ่งประกอบไปดวยจุดมุงหมายของปจจัยการผลิต
กระบวนการแปลงสภาพ และผลผลิต สวนความสัมพันธของระบบอยูที่ผลงานซึ่งจะตองอาศัยซ่ึง
กันและกันและตองเสริมไปในทางเดียวกัน ขอบเขตของแตละองคประกอบของระบบการผลิตจะ
เปนดังนี้  
                     2.2.1.1  ปจจัยการผลิต (Input) 
                                 การจําแนกประเภทของปจจัยการผลิตนั้นอาจแยกไดหลายอยางแตในที่นี้จะ
จําแนกปจจัยการผลิตเปน 3 ประเภท 
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                            (1)  ประเภทแรกประกอบดวยวัตถุดิบ (Material) ที่จะนํามาแปลงสภาพโดยผาน
กระบวนการผลิต  
                            (2)  ปจจัยสําหรับการผลิตประเภทที่สองคือ สภาพแวดลอม (Environment) ซ่ึง
สงผลกระทบตอการ 
        การดําเนินการของระบบการผลิต โดยสภาพแวดลอมจะประกอบดวยปจจัยที่จะมีอิทธิพลตอ
ระบบในลักษณะที่จะเปนขอจํากัดและเปนส่ิงที่นอกเหนือจากที่ผูบริหารงานผลิตจะควบคุมอันได 
แก  
                            -  ระเบียบขอบังคับของกฎหมายรัฐบาลที่ออกมาควบคุมธุรกิจ และสินคา  
                            -  สภาพเศรษฐกิจ 
                            -  สภาพทางการเมือง 
                            -  ทัศนคติของสังคม ประเพณี และวัฒนธรรม 
                            -  ปจจัยทางจิตวิทยา  
                            -  ความเปลี่ยนแปลงทางเทคโนโลยี 
                            -  สภาพคูแขง สภาพคูแขง 
                            (3)  ปจจัยการผลิตประการสุดทาย คือ ทรัพยากร (Resource) ซ่ึงประกอบไปดวย 
บุคลากร เงินทุน พลังงาน ที่ดิน เทคนิคการบริหาร ส่ิงเหลานี้เมื่อรวมกันเขาก็จะเปนปจจัยใน
กระบวนการผลิตที่สําคัญตอการออกแบบและการดําเนินงานของกระบวนการผลิต  
                     2.2.1.2  กระบวนการแปลงสภาพ (Conversion process) 
                                 กระบวนการแปลงสภาพจะทําหนาที่รับปจจัยการผลิตเขามาเพื่อทําใหเกิดการ
เปล่ียนแปลงอยางใดอยางหนึ่งเกี่ยวกับรูปแบบ  ตําแหนง  หรือการเปลี่ยนแปลงทางเคมีเกิดขึ้นตอ
ส่ิงนั้น เพื่อใหเกิดผลผลิตหรือผลงานตามที่ตองการ จากสิ่งเหลานี้จะเห็นไดวา ระบบการผลิต
จะตองไดรับการออกแบบใหเหมาะสมกับลักษณะและประเภทของการผลิต   ทั้งนี้เพื่อใหได
กระบวนการผลิตที่เหมาะสมที่สุดที่จะใชในการแปลงสภาพปจจัยการผลิตในแตละขั้นตอน และแต
ละชวงเวลาที่ตองการอีกทั้งตองมีกําหนดไวอยางชัดเจนวาบุคคลใดจะตองรับผิดชอบทําหนาที่
อะไรกับงานที่เขามา ดังนั้นกระบวนการแปลงสภาพที่เหมาะสมกับลักษณะและประเภทของการ
ผลิต ยอมจะกอใหเกิดประสิทธิภาพในการผลิต อันสงผลกระทบโดยตรงถึงคุณภาพ และปริมาณ
ของผลผลิต 
                     2.2.1.3  ผลผลิต (Output) 
                      สวนประกอบของระบบการผลิตที่สําคัญประการสุดทายคือ ผลผลิตหรือ
ผลงานที่ไดจากการผลิต ซ่ึงเปนผลที่ไดมาจากการผลิตที่มีมูลคาที่สูงกวาปจจัยการนําเขาที่นํามา
รวมกัน อันเนื่องมาจากที่ไดผานกระบวนการแปลงสภาพ ผลผลิตแบงออกเปน 2 ประเภทใหญๆ 
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คือ สินคา (Goods) และบริการ (Service) ดังนั้นผลผลิตจึงอยูในรูปของสินคาและการบริการ ที่ผูใช
มีความพอใจในผลผลิตและการบริการมากเทาไรกระบวนการผลิตนั้นก็คงดําเนินการตอไป 
                            ระบบการผลิตทุกระบบ นอกจากจะประกอบไปดวยปจจัยการผลิต กระบวนการ
ผลิตหรือกระบวนการแปลงสภาพ และผลผลิต แตส่ิงที่สําคัญอีกอยางคือ ระบบจะตองมีเปาหมาย
หรือวัตถุประสงคที่ตองการจะไดรับขั้นสุดทายจากการดําเนินงาน ดังนั้นถาระบบการทําผลิตใดๆ 
แลวปราศจากวัตถุประสงค ผลผลิตที่ไดก็จะไมมีความหมายแตประการใด อยางไรก็ตามถาไดมีการ
กําหนดเปาหมายไวดีและชัดเจน อีกทั้งวัตถุประสงคนั้นสามารถวัดเปนเชิงปริมาณได และในการ
ประเมินประสิทธิภาพ (Efficiency) และประสิทธิผล (Effectiveness) ของระบบการผลิตสามารถทํา
ไดงายสิ่งสําคัญของการออกแบบระบบการผลิตคือ การออกแบบสินคา และบริการเกี่ยวกับการ
ออกแบบกระบวนการผลิต ซ่ึงจะเปนเรื่องเกี่ยวพันกับการใชกําลังการผลิตและการไหลของงาน
ภายในอยางไรจึงจะกอใหเกิดผลดีที่สุดที่ทําใหเกิดผลผลิตที่ไดเกิดคุณคาทางเศรษฐกิจสูงสุดใหแก
ผูบริโภคและผูผลิต 

 

2.3  ความหมายของการบริหารการผลิต 
 

       การผลิต ( Production / Operation ) เปนการสรางสินคาและบริการโดยใชปจจัยการผลิตเพือ่
ตอบสนองความตองการของลูกคา โดยที่ผลผลิตที่ไดจากกระบวนการผลิตตองมีอรรถประโยชน
ในดานหนาทีใ่ชสอยที่เกดิประโยชน มีรูปรางลักษณะทีส่วยงาม ผลิตในปริมาณที่เพียงพอกับความ
ตองการ ไดผลผลิตทันเวลาและอยู ณ สถานที่ที่ถูกตอง (กตัญู หิรัญสมบูรณ. 2545 : 1) 
       การบริหารการผลิต “Production Management” เปนเรื่องของการบริหารกระบวนการผลิตหรือ
กระบวนการแปลงสภาพปจจัยการผลิต  เพื่อไดสินคาและบริการตามคุณลักษณะเฉพาะ 
(Specification) ตามปริมาณ ตามระยะเวลาที่กําหนดไวโดยบริหารใหเสียคาใชจายต่ําที่สุด โดยการ
บริหารการผลิตจะเปนการบริหารงานในโรงงานอุตสาหกรรมเปนสวนใหญ ดวยเหตุนี้การที่จะ
ดําเนินงานใหบรรลุเปาหมายดังกลาวได การบริหารการผลิตจะตองรับผิดชอบดําเนินการในเรื่อง
ตางๆ ดังนี้  
               (1)  จะตองกําหนดและสะสมปจจัยการผลิตประเภทตางๆ ที่จําเปนจะตองใช  
                      เปนขั้นตอนแรกของการบริหารการผลิต โดยปจจัยในการผลิต ณ ที่นี้ หมายถึง ทุกๆ 
อยางที่จําเปนตองใชในการผลิตสินคาและบริการ และนอกจากนี้ยังเกี่ยวของกับการหาแหลงที่ตั้ง
โรงงาน การจัดสรางโรงงาน การจัดสรางโรงงาน การจัดหาเครื่องจักร การจัดซื้อวัตถุดิบ การจัดหา
แรงงาน และการควบคุม Stock เปนกิจกรรมที่จะตองดําเนินการกอนการผลิต  
                (2)  จะตองกําหนดแบบและการติดตั้งกระบวนการผลิต  
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                      เปนการจัดสรางกระบวนการผลิตใหถูกตองตามลําดับขั้นตอน งานขั้นตอนนี้จะเปน
การออกแบบและติดตั้งเครื่องมือเครื่องใชในการผลิตโดยตรง และจะตองสามารถตัดสินใจไดวา
กระบวนการผลิตจะเปนอยางไร จะผลิตแบบตอเนื่องหรือไมตอเนื่อง เครื่องมือเครื่องจักรชนิดใดดี
ที่สุด  
                (3)  จะตองมีการดําเนินการประสานงานและปฏิบัติงานในกระบวนการผลิต  

            กิจกรรมที่เกิดขึ้นในขั้นตอนนี้เปนกิจกรรมในการดําเนินงานการผลิตโดยตรง เชน 
การจัดการลําเลียงวัสดุ การจัดตารางการทํางาน การมอบหมายงาน กิจกรรมทางออม เชน การ
ควบคุม Stock การบํารุงรักษาพลังงานหรือทรัพยากรที่จําเปนในการผลิต 

            การบริหารการผลิต ( Production / Operation Management ) จึงเปนการบริหาร
กระบวนการแปรสภาพปจจัยนําเขาใหกลายเปนผลผลิตที่มีมูลคามากกวาผลรวมของปจจัยการ
นําเขา โดยใชระบบการบริหารการผลิตดังภาพที่ 2.2  

 

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

ผลผลิต 
(Output) 
สินคาและบริการ 
 

กระบวนการผลิตและแปลงสภาพ 
( Transformation Process) 

ผลการยอนกลับ ( Feed Back ) 

 

 

 

 

 

 

 
 

ภาพที่ 2.2  ระบบการบริหารการผลิต 
ที่มา : กตัญู หิรัญสมบูรณ  (2545 : 1) 
  

       2.3.1  ปจจัยนําเขา ( Input ) 

                คือ ทรัพยากรขององคการที่ใชผลิตทั้งที่เปนสินทรัพยที่มีตัวตนและไมมีตัวตน ( Tangible 
Assets )เชน วตัถุดิบ เครื่องจักร อุปกรณ และสินทรัพยที่ไมมีตัวตน (Intangible Assets)เชนแรงงาน  
ระบบการจัดการ ขาวสาร ทรัพยากรที่ใชจะตองมีคุณสมบัติและประโยชนใชสอยที่เหมาะสมและมี
ตนทุนการผลิตที่ต่ํา เพื่อใหไดสินคาสําเร็จรูปที่สามารถแขงขันทางดานราคาไดในทองตลาด 
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       2.3.2  กระบวนการแปลงสภาพ  

                เปนขั้นตอนที่ทําใหปจจัยการนําเขาที่ผานเขามามีการเปลี่ยนแปลงในดานตางๆ ไดแก 

                (1)  รูปลักษณ ( Physical ) โดยผานกระบวนการผลิตในโรงงาน 

                  (2)  สถานที่ ( Location ) โดยการขนสง การเก็บเขาคลังสินคา 

                  (3)  การแลกเปลีย่น ( Exchange ) โดยการคาปลีก คาสง 

                  (4)  การใหขอมูล ( Information ) โดยการนันทนาการ 
                ดังนั้นหนาที่ในการนําปจจัยนําเขามาดําเนินการผลิต และแปลงสภาพใหกลายเปนสินคา
ตามตองการ ดังนั้นกระบวนการผลิตหรือกระบวนการแปลงสภาพวัตถุดิบนั้น จึงเปนกิจกรรม
ปฏิบัติตามขั้นตอนที่วางแผนการผลิตไวแลว 
 

       2.3.3  ผลผลิต 
                เปนผลที่ไดจากการผลิตที่มีมูลคาที่สูงกวาปจจัยการนําเขาที่รวมกัน อันเนื่องมาจากที่ได
ผานกระบวนการแปลงสภาพ  ผลผลิตแบงออกเปน 2 ประเภทใหญๆ คือสินคา ( Good ) และ
บริการ ( Service )  
 

       2.3.4  การปอนกลับ 

                เปนสวนที่ใชในการควบคุมในระบบการผลิตใหบรรลุจุดมุงหมายที่กําหนดไว ในสวน
ของการปอนกลับนี้จะทําหนาที่ตรวจสอบปริมาณและคุณภาพของการผลิตสินคาและการบริการ 
ผลที่ไดจะนํามาเปนขอมูลดานปจจัยนําเขาและกระบวนการผลิตใหมตอไปอยางตอเนื่อง 

 

2.4  ประโยชนการบริหารการผลิต 
 

       วันชัย  ริจิรวนิช (2539) ไดกลาวถึงประโยชนของการบริหารการผลิตอันสงผลกระทบตอลูกคา 
ผูผลิต ผูลงทุน ผูติดตอคาขาย ประชาชนในทองถ่ิน และประเทศชาติดังนี้  
              1)  ในแงของลูกคา (Benefits to Consumer)  
                     (1)  เปนการเพิ่มผลผลิตใหไดปริมาณมากขึ้นเพื่อตอบสนองความตองการของลูกคา 
                     (2)  สินคามีคุณภาพมากขึ้น (Better Value)  
                     (3)  มีสินคาที่มีความสามารถสนองความตองการอยูตลอดเวลาที่ตองการ หรือทัน 
                             ตามที่ตองการ 
              2)  ในแงของผูผลิต (Benefits to Producers) 
                     (1)  ไดรับคาจางที่เหมาะสมเพียงพอ 
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                     (2)  กอใหเกิดการจางงานอยางสม่ําเสมอ 
                     (3)  กอใหเกิดความมั่นคงในการทํางาน 
                     (4)  กอใหเกิดภาวการณทํางานที่ดีขึ้น 
                     (5)  ทําใหคนงานเกิดความพึงพอใจ และมีขวัญกําลังใจที่ดี 
              3)  ในแงของผูลงทุน (Benefits to Investors) 
                     (1)  ทําใหเกิดความรูสึกวามีความมั่นคง มีหลักประกันที่จะลงทุน 
                     (2)  กอใหเกิดการไดรับผลตอบแทนที่เหมาะสม 
              4)  ในแงของผูติดตอคาขาย (Benefits to Suppliers) 
                     (1)  จะไดรับความรวมมือซ่ึงกันและกันจากผูติดตอทําการคาดวยกัน 
              5)  ในแงของประชาชนทองถ่ิน (Benefits to Local People) 
                     (1)  ประชาชนในทองถ่ินมีหลักฐานการทํามาหากิน 
                     (2)  คุณภาพชีวิตประชาชนในทองถ่ิน 
              6)  ในแงของประเทศชาติ  (Benefits to Country) 
                     (1)  กอใหเกิดความมั่นคงตอประเทศชาติ 
                     (2)  กอใหเกิดความมั่นคงสมบูรณตอประเทศชาติ 

          

2.5  แนวคิดของการเพิ่มผลผลิต 
 

       การเพิ่มผลผลิตเปนแนวคิดที่ถูกพัฒนาขึ้นเพื่อสรางจิตสํานึกของคนในชาติใหรูคุณคาของ
ทรัพยากรที่มีจํากัด และใชใหเกิดประโยชนสูงสุด แนวทางกวางๆ ในการปรับปรุงการเพิ่มผลผลิตมี 
2 แนวทาง คือ การลดความสูญเสียที่ซอนอยู และการแสวงหาปรับปรุงสิ่งตางๆใหดีขึ้นอยูเสมอเพื่อ
นําไปสูการลดความสูญเสียดังกลาว ดังนั้น การเพิ่มผลผลิตจึงเกี่ยวของกับทุกคนในชาติซ่ึงมีหนาที่
ตองตระหนักถึงแนวคิดการเพิ่มผลผลิตกอนการทํางานหรือทํากิจกรรมใดๆ ในชีวิตประจําวันเสมอ 
และเมื่อทุกคนมีความพยายามรวมกันในการปรับปรุงการเพิ่มผลผลิตแลว ผลประโยชนที่ไดจาก
การปรับปรุงการเพิ่มผลผลิตจึงกลับคืนสูผูมีสวนเกี่ยวของทุกคน อันจะนําไปสูมาตรฐานการครอง
ชีพที่สูงขึ้นและคุณภาพชีวิตที่ดีดวย (สถาบันเพิ่มผลผลิตแหงชาติ. 2544 : 7) 
 

2.6  ความหมายของการเพิ่มผลผลิต 
 

       2.6.1  คําวา “การเพิ่มผลผลิต” (Productivity)  
                มีการแปลเปนภาษาตางๆ และใหความหมายตางๆ กันเชน การเพิ่มปริมาณการผลิต การ
ปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต   อัตราผลิตภาพ เปนตน ในความหมายสวนใหญ คําวา Productivity 
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คือ อัตราผลผลิตนี้มีความหมายกวางขวางมาก โดยมักจะขึ้นอยูกับวาจะนําคํานี้ไปใชในเรื่องใด ซ่ึง
ความหมายในแงของอุตสาหกรรมโดยรวมแลวอัตราผลผลิตคือ สัดสวนของผลลัพธ (Output) ที่ได
ตอหนวยของปจจัยการผลิตหรือทรัพยากรที่ใชซ่ึงสามารถเขียนเปนสมการไดดังนี้  

PRODUCTIVITY     =     OUTPUT / INPUT 
 โดย  OUTPUT คือผลผลิตที่ได ซ่ึงหมายถึง สินคาหรือบริการที่ไดจากการผลิต 
  INPUT คือ ปจจัยการผลิตที่ใชไป ซ่ึงหมายถึง ทรัพยากรที่ใชในการผลิต เชน
แรงงาน วัตถุดิบ 
             การเพิ่มผลผลิตอาจไมจําเปนตองเพิ่มปริมาณการผลิตก็ได แตการเพิ่มผลผลิตนั้นจะ
เกี่ยวกับการลดตนทุน ลดการสูญเสีย ดังนั้นการเพิ่มผลผลิตจําเปนตองใชการจัดการบริหารที่ดี และ
มีประสิทธิภาพ มีการดําเนินการผลิตอยางเปนระบบ มีการวางแผนและมีการกําหนดนโยบาย
ตลอดจนเปาหมายอยางชัดเจน การเพิ่มประสิทธิภาพของผลผลิตนั้นไมใชเกิดขึ้นเองแตจะเกิดขึ้น
จากการกระทําของคนโดยเจตนาอยางชัดเจน  
 

       2.6.2  ความเปนมาของการเพิ่มผลผลิต  
                ความเปนมาและแนวคิดเรื่องการเพิ่มผลผลิตนั้นเริ่มตนจากการนําแนวความคิดตามหลัก
วิทยาศาสตรมาใชในการบริหาร ซ่ึงเริ่มจาก Fredrrick W. Taylor ในป 1911 โดยเนนวาหลักการ
บริหารแบบวิทยาศาสตรตองการเปลี่ยนแปลงทัศนคติของทั้งพนักงานและฝายบริหารที่มองเห็น
ความจําเปนในการใชหลักวิทยาศาสตรมาบริหารงาน การที่จะผลักดันใหเกิดผลผลิตนั้นตองการ
ความรวมมือจากทุกๆ หนวยงาน เนื่องจากการเพิ่มผลผลิตนั้น กอใหเกิดประโยชนกับบุคคลในกลุม
ตางๆ นั่นเอง การมีสวนรวมกันทุกฝายเพื่อที่จะผลักดันใหเกิดผลผลิต และประโยชนที่เกิดขึ้นก็ได
กระจายไปอยางเสมอกันซึ่งเปนหลักการพื้นฐานของการเพิ่มผลผลิต 
                เมื่อพิจารณาการเพิ่มผลผลิต จะพบวามีแนวทางที่จะทําได 3 วิธี คือ การเพิ่มผลผลิตโดย
อาศัยเทคโนโลยี การเพิ่มผลผลิตในทางวิทยาศาสตร และการเพิ่มผลผลิตในทางเศรษฐกิจและ
สังคม (เปรื่อง กิจรัตนภร. 2543) 
                2.6.2.1  การเพิ่มผลผลิตโดยอาศัยเทคโนโลยี 
                            เปนเพราะมนุษยสามารถพัฒนาและ สรางวิธีการ และอุปกรณ เพื่อชวยใหการ
ผลิตประสิทธิภาพยิ่งขึ้น การพัฒนาเทคโนโลยีมาใชทางดานการผลิต มี 3 ขั้นตอน 
                            1)  การปรับปรุงวิธีการทํางานเริ่มตนดวยการใชแรงงานคนและเปนการลงทุน
นอยมากโดยมีวิธีการทํางานตามลําดับดังนี้ 
                                   1.1)  การสรางสถานที่ทํางานใหถูกตองตามสุขลักษณะ 
                                   1.2)  จัดระบบและดูแลบํารุงรักษา เครื่องจักรอุปกรณใหดีเพื่อใหงานลดความ
สูญเสีย 
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                                   1.3)  สรางสภาพแวดลอมใหเกิดความปลอดภัย  
                                   1.4)  ใหทุกคนมีสวนรวมในการทํางานรวมกัน เชน กิจกรรมกลุมคุณภาพ 
การทํางานเปนทีม                    
                            2)  ใชเทคนิคทางวิศวกรรมอุตสาหกรรม ซ่ึงจะวาดวยเรื่องเกี่ยวกับการทํางานใน
ระบบการผลิต  
                                   2.1)  การปรับปรุงวิธีการทํางานดวยการใชเครื่องจักรอุปกรณที่ใชการลงทุน
นอยซ่ึงเปนวิธีการหนึ่งชวยใหเกิดการเพิ่มผลผลิตโดยใชเทคโนโลยีที่มีอยูเดิมโดยไมตองใช
บุคลากรที่มีความรูสูงแตถือเปนเทคนิคในการทํางานอยางงายๆ  
                                   2.2)  การใชเครื่องจักรอัตโนมัติ เชน หุนยนต เครื่องคอมพิวเตอร ฯลฯ 
เนื่องจากเทคโนโลยีไดพัฒนาอยางรวดเร็ว การใชเครื่องจักรอัตโนมัติมาชวยผลิต และใชแทน
แรงงานอยางมีประสิทธิภาพ เพราะงานบางชนิดตองการความแมนยําและทนตอสภาพแวดลอมได
นาน 
                            3)  การเพิ่มผลผลิตโดยอาศัยการจัดการ (Management) ในการผลิตสินคานั้นการ
จัดการเปนสวนสําคัญที่ทําใหกระบวนการผลิตดําเนินไปไดเปนอยางดีและมีประสิทธิภาพ ดังนั้น
การพัฒนาประสิทธิภาพของการจัดการในดานการผลิต ดานบุคคล ดานการเงิน ดานสํานักงาน ฯลฯ 
ยอมสงผลตอการเพิ่มผลผลิตใหสูงขึ้น โดยท่ีอาศัยทั้งทางดานเทคโนโลยีและทางดานพัฒนาบุคคล
เขาชวย 
                                   3.1)  การเพิ่มผลผลิตโดยพัฒนาบุคลากร ธุรกิจการงานใดๆ ที่จะสําเร็จไดยอม 
ขึ้นอยูกับคนเปนผูดําเนินการดังนั้นการพัฒนาคนหรือบุคลากรในหนวยงานใหมีประสิทธิภาพ
สูงสุดยอมสงผลตอการเพิ่มผลผลิต 
                                   3.2)  สงเสริมใหมีเจตคติที่ดีตอการทํางานสัมพันธภาพของพนักงาน กับฝาย
จัดการพัฒนาขึ้นดวยดี ยอมทําใหเกิดผลดีในการเพิ่มผลผลิต 
              2.6.2.2  แนวคิดการเพิ่มผลผลิตในทางวิทยาศาสตร  
                          การเพิ่มผลผลิต คือ อัตราสวนระหวางมูลคาของสินคา และบริการที่ผลิตตอมูลคา
ของ ทรัพยากรที่ใชไป หรือผลผลิตเทากับผลิตผลหารดวยปจจัยการผลิต 

 
ผลผลิต     =     ผลิตผล / ปจจัยการผลิต 

 
                          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จจัยการผลิตก็คือ ทรัพยากรที่ใชในการผลิตไดแกแรงงาน วัตถุดิบ พลังงาน 
เครื่องจักร เงินทุน และอ่ืนๆ  
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                     การเพิ่มผลผลิต  ในแนวคิดทางวิทยาศาสตรนี้จะตองมีการวัดการเพิ่มผลผลิต             
ซ่ึงสามารถทําไดทั้งการวัดทางกายภาย (Physical Productivity) วัดเปนจํานวนเงินคาที่เปนตัวเงิน 
                     เราสามารถทําการเพิ่มผลผลิตได 5 แนวทาง ดังนี้  
                            1.  ผลิตผลเพิ่ม ปจจัยการผลิตเทาเดิม (Output เพิ่ม Input เทาเดิม) 
                            2.  ผลิตผลเพิ่ม ปจจัยการผลิตลดลง (Output เพิ่ม Input ลดลง)  
                            3.  ผลิตผลเทาเดิม แตปจจัยการผลิตลดลง (Output เทาเดิม Input ลดลง)  
                            4.  ผลิตผลเพิ่ม และปจจัยการผลิตเพิ่ม แตปจจัยการผลิตเพิ่มขึ้นในอัตราสวนที่ต่ํา
กวา การเพิ่มของผลผลิต (Output เพิ่ม Input เพิ่มนอยกวา) 
                            5.  ผลิตผลเทาเดิมและปจจัยการผลิตก็เทาเดิม แตมูลคาเพิ่มของผลิตผลสูงขึ้น  
                     ดังนั้นการเพิ่มผลผลิตจึงไมจําเปนที่จะตองเพิ่มแตปริมาณการผลิตเพียงอยางเดียว 
เพราะการเพิ่มปริมาณการผลิตนั้นถาหากเกิดขึ้นในขณะที่ตลาดไมตองการอาจจะสงผลรายใหกับ
องคการได และเมื่อพูดถึงเรื่องการเพิ่มผลผลิต จะเพิ่มหรือไมเพิ่มเราจะยังไมรูจนกวาจะนําตัวเลข
ของผลผลิต (Output) และปจจัยการผลิต (Input) มาหารกันแลวนําไปเปรียบเทียบกันจึงจะรูวา
ผลผลิตเพิ่มหรือลด ดวยเหตุนี้จึงตองมีขอมูลตัวเลขของผลิตผลและปจจัยการผลิต 
              2.6.2.3  แนวคิดการเพิ่มผลผลิตในทางเศรษฐกิจและสังคม  
                          ในทางเศรษฐกิจและสังคม การเพิ่มผลผลิตเปนเครื่องแสดงถึงระดับความสําเร็จ
ของเปาหมาย พื้นฐานที่จะนําไปสูการกินดีอยูดีของประชาชน คุณภาพชีวิตที่ดีและการทํางานที่ดี 
การเพิ่มผลผลิตจึงเปนเครื่องวัดความเจริญกาวหนาทางเศรษฐกิจและสังคมไดเปนอยางดี หรือ
พัฒนาเศรษฐกิจใหมั่นคงและกาวหนายิ่งขึ้นไปดวยการใชทรัพยากรที่มีอยูอยางจํากัดอยางมี
ประสิทธิภาพเพื่อกอใหเกิดประโยชนสูงสุด  
                          การเพิ่มผลผลิตในแนวคิดแบบนี้จึงเปนความสํานึกในจิตใจ (Conscious of mind) 
เปนความสามารถ หรือพลังความกาวหนาของมนุษยที่จะแสวงหาทางปรับปรุงสิ่งที่มีอยูแลวใหดี
ยิ่งขึ้นเสมอ โดยมีพื้นฐานพลังความเชื่อท่ีวาเราสามารถทําส่ิงตางๆ ในวันนี้ใหดีกวาเมื่อวานนี้ และ
พรุงนี้จะตองดีกวาวันนี้ 
                          การเพิ่มผลผลิตเปนการปรับสภาพทางเศรษฐกิจและสังคมใหเขากับสภาวะการณที่
กําลังเปลี่ยนแปลงเปนความพยายามตอเนื่องที่จะประยุกตเทคนิคและวิธีการใหมๆ ใหเกิด
ประโยชนแกหนวยงาน สังคมและประเทศชาติ รวมทั้งความสํานึกในเรื่องของการประหยัด
ทรัพยากรพลังงานและเงินตราเพื่อความเจริญมั่นคงทางเศรษฐกิจและสังคมของประเทศได 
                          เราสามารถอธิบายเรื่องการเพิ่มผลผลิตไดหลายอยาง แตความหมายงายๆ และใกล
ตัวมากที่สุดคือ ความพยายามในการทําทุกสิ่งทุกอยางใหดีที่สุดเทาที่เราจะทําได ดังนั้นจะเห็นไดวา
การเพิ่มผลผลิตรวมทั้งความหมายทางวิทยาศาสตรและทางเศรษฐกิจและสังคม คือทั้งความหมาย
แคบและกวางนั้น ครอบคลุมหลายความคิด หลายกิจกรรม จึงจําเปนตองใชความพยายามรวมกัน
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รวมมือปรับปรุงเรงรัดการเพิ่มผลผลิตในทุกระดับ เพื่อความเจริญกาวหนาทางเศรษฐกิจของ
ประเทศชาติโดยรวม 
 

       2.6.3  เหตุผลของการเพิ่มผลผลิต  
                เนื่องจากทรัพยากรที่มีอยูอยางจํากัดนั้น นับวันจะมีแตลดลงและขาดแคลน ดังนั้นการ
เพิ่มผลผลิตจึงเปนเครื่องมือที่มีความสําคัญที่จะทําใหเราใชประโยชนจากทรัพยากรที่มีอยูอยาง
จํากัดใหเกิดประโยชนสูงสุด มีความสูญเสียนอยที่สุด เพื่อที่จะสามารถผลิตสินคาหรือบริการ 
ตอบสนองใหแกบุคคลไดจํานวนมากที่สุด 
                การเพิ่มผลผลิตเปนเครื่องชวยในการวางแผนและพยากรณในอนาคต เชน การกําหนด
ผลิตผลิตในสัดสวนที่เหมาะสมกับความตองการ ไมกอใหเกิดสวนเกินอันสูญเปลาของทรัพยากร
การปรับปรุงการเพิ่มผลผลิต ไมใชเปาหมายในตัวเองแตเปนเปาหมายเพื่อยกระดับมาตรฐานการ
ครองชีพและคุณภาพชีวิตที่ดีขึ้น ในยามเศรษฐกิจดีการเพิ่มผลผลิตจะเปนแนวทางที่จะทําให
นายจางและลูกจางไดรับคาจางและผลตอบแทนที่สูงขึ้น แตถาสภาวะเศรษฐกิจไมดี การเพิ่มผลผลิต
จะเปนเครื่องมือที่ชวยใหองคการอยูรอดได และสูกับคูแขงขันได โดยองคกรสามารถลดตนทุนและ
รักษาระดับการจางงานไวได (พิชัย  พูลทอง. 2540) 
                ในการดําเนินธุรกิจใดๆ ส่ิงที่สําคัญที่ทําใหองคการมีรายไดและสามารถที่จะธํารงอยูได ก็
คือ การแขงขันไดในตลาดเสรี และราคาก็เปนส่ิงที่สําคัญอยางหนึ่งในการแขงขัน แมวาสินคาหรือ
บริการที่จะตอบสนองความตองการของลูกคามีคุณภาพที่เทากันแลว ลูกคาก็จะเลือกซื้อสินคาที่มี
ราคาถูกกวา หรือถาไมมีสินคาที่ถูกกวาลูกคาก็อาจจะชะลอการซื้อได ดังนั้นในสภาพการแขงขัน
ปจจุบันที่มีการแขงขันที่สูงเพิ่มขึ้นเรื่อยๆ และปจจัยการผลิตมีราคาสูงขึ้นมาก ทําใหทุกองคการตอง
พยายามที่จะหาทางเพิ่มผลผลิตเพื่อเปนการลดตนทุนใหต่ําลงเพื่อที่จะพยายามสรางความไดเปรียบ
ดานราคา ดวยเหตุนี้การเพิ่มผลผลิตจึงเปนความจําเปนและไมใชเร่ืองของแฟชั่นหรือการรณรงคช่ัว
คร้ังชั่วคราว แตการเพิ่มผลผลิตเปนวิถีทางรอดของธุรกิจในปจจุบัน 
 

       2.6.4  ความสําเร็จในการเพิ่มผลผลิต 
                ความสําเร็จในการเพิ่มผลผลิต ตองเกิดจากองคประกอบหลายอยางดังนี้ 
                     1)  การสนับสนุนของผูบริหารระดับสูง คือ ผูบริหารระดับสูงตองใหการสนับสนุนทุก
ดานไมวาจะเปนดานการเงิน ดานขวัญกําลังใจ และการมีสวนรวมในกิจกรรมตางๆ เพื่อการ
สงเสริมและปรับปรุงการเพิ่มผลผลิต  
                     2)  บรรยากาศหรือสภาพแวดลอมในหนวยงานที่เอ้ืออํานวย จะเปนสิ่งที่จะกระตุนให
ทุกคนในหนวยงานเกิดความพยายามที่จะปรับปรุงการเพิ่มผลผลิตอยางตอเนื่อง โดยทุกคนจะตอง
ตระหนักถึงความจําเปนในการเพิ่มผลผลิต สรางสรรคบรรยากาศใหพนักงาน คนงานตองมีทัศนคติ
ที่ดีในการทํางาน มีการอบรมพัฒนาบุคลากร เปนตน  
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                     3)  ทุกคนในหนวยงานหรือองคการ ถือเปนขอตกลงรวมกัน และมีสวนรวมชวยกนัใน
เร่ืองของการปรับปรุงการเพิ่มผลผลิต 
                     4)  การปรับปรุงการเพิ่มผลผลิตเปนโครงการตอเนื่องระยะยาว ดังนั้นจึงควรที่จะ
จัดตั้งคณะทํางานที่มีความรับผิดชอบในเรื่องการปรับปรุงการเพิ่มผลผลิต  
                     5)  พนักงานและฝายบริหารตองมีความสัมพันธกันดี อันจะนํามาซึ่งความรวมมือกัน
ในการที่จะเรงรัดปรับปรุงการเพิ่มผลผลิตในองคการ  
                     6)  การเพิ่มผลผลิตจะตองมีการวัดและประเมินผล 
                     7)  จะตองมีการแบงปนผลลัพธของการเพิ่มผลผลิตอยางยุติธรรมแกทุกฝายไมวาจะ
เปนผูถือหุน ผูบริหาร พนักงาน รัฐบาล 
 

       2.6.5  ปจจัยท่ีมีอิทธิพลตอการเพิ่มผลผลิต 
                2.6.5.1  ปจจัยท่ีมีอิทธิพลตอการเพิ่มผลผลิตในระดับชาติ  มีอยู 3 ประการคือ 
                     1)  นโยบายของรัฐบาล 
          ครอบคลุมถึงเปาหมายของรัฐบาลในการเรงรัดการเจริญเติบโตทางเศรษฐกิจตามดวย
ความมั่นคง ความเปนธรรม ในการจางงาน และการชวยปรับปรุงคุณภาพชีวิตของประชาชนในชาติ 
และการที่ทําใหประสบความสําเร็จตามเปาหมายดังกลาว รัฐบาลจะตองมีนโยบายสงเสริมและมี
การกระทําอยางตอเนื่อง ดังตอไปนี้ 
                            1.1)  การวางแผนและระบบสาธารณูปโภค 
                            1.2)  ความคงที่ในเรื่องของราคา 
                            1.3)  ฐานภาษี 
                            1.4)  การสงเสริมอุตสาหกรรมขนาดยอม 
                            1.5)  การทดแทนการนําเขา 
                            1.6)  การเปลี่ยนแปลงแบบแผนความตองการภายในประเทศ 
                            1.7)  การแขงขัน  
                            1.8)  ความเปนธรรมและความเจริญเติบโตทางเศรษฐกิจ 
                            1.9)  ความเจริญเติบโตและสภาพแวดลอม 
                     2)  ทรัพยากรที่ใชประโยชนทางเศรษฐกิจ 
          รวมไปถึงคน และเงินทุน ทรัพยากรทั้งหลายไมวาจะเปนเทคโนโลยีหรือแบบของ
การจัดองคการและการบริหาร ลวนมีผลกระทบตอการเพิ่มผลผลิตทั้งส้ิน โดยทรัพยากรไดแก  
                            2.1)  ทรัพยากรธรรมชาติ เชน ปาไม แรธาตุ 
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                            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านิยมทางสังคม 
          รวมถึงจริยธรรม ในการทํางานและทัศนคติของประชาชนซึ่งมีผลมาจากวัฒนธรรม
และคานิยมของแตละสังคม เชน คานิยมในการใชของฟุมเฟอย คานิยมสวนบุคคล และทัศนคติซ่ึง
ฝงติดแนนอยูในจิตใจของคนในสังคมที่เราเรียกวา คานิยมทางสังคม 
              2.6.5.2  ปจจัยท่ีมีอิทธิพลตอการเพิ่มผลผลิตในระดับบริษัทหรือโรงงาน 
               ความสามารถของผูบริหารในการดําเนินการดานกระบวนการบริหาร รวมทั้ง
สมรรถนะและทัศนคติของคนงาน ความสามารถของบริษัทในการใชประโยชนจากทรัพยากร
ภายนอกและการยอมรับเทคโนโลยีใหมๆ มาใชใหเหมาะกับทรัพยากรหรือปจจัยการผลิตที่มีอยู
โดยสอดคลองกับความตองการของประเทศและปจจัยภายนอกอ่ืนๆ ที่สงผลกระทบถึงการเพิ่ม
ผลผลิต ซ่ึงสามารถสรุปปจจัยที่มีอิทธิพลตอการเพิ่มผลผลิตในระดับบริษัท ไดดังนี้ 
                            1)  การบริหาร  
                            2)  กําลังคน 
                            3)  สัมพันธภาพในแรงงาน  
                            4)  ปจจัยดานเงินทุน  
                            5)  ปจจัยดานเทคโนโลยี 
                            6)  ปจจัยภายนอกอื่นๆ 
 
2.7  ปจจัยท่ีเปนตัวขัดขวางการเพิ่มผลผลิต 
 

       ประเภทของตัวขัดขวางการเพิ่มผลผลิตของ Neel Q. Herrick ผูอํานวยการของ National Center 
on Productivity and The Quality of Work Life ซ่ึงเปนตัวแทนของรัฐบาลกลางสหรัฐอเมริกา 
(แวนดา. 2540:17-18) ไดจําแนกประเภทของปจจัยที่เปนตัวขัดขวางการเพิ่มผลผลิตไวดังนี้ 

       2.7.1  การขาดงานของพนักงาน 
                มีเหตุผลในการขาดงานมากมาย บางเหตุผลถูกตองตามกฎขอบังคับ และบางเหตุไม
ถูกตอง Herrick กลาววา มันเปนการยากที่จะกําหนดวาการขาดงานสัมพันธกับคุณลักษณะของการ
ทํางาน เขาชี้แจงวาบางกรณีการลาปวยเปนเรื่องที่สัมพันธกับการออกแบบโครงสรางในการทํางาน 
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การออกแบบโครงสรางที่ไมดีเปนสาเหตุที่ทําใหเกิดความคับของใจ และความไมพอใจ ซ่ึงเปนผล
ใหคนงานขาดงานเปนเวลานาน 
 

       2.7.2  อุบัติเหตุ 
                การสํารวจสภาพการทํางานโดยองคการแรงงานสหรัฐอเมริกา พบวาการเกิดอุบัติเหตุ
เกิดขึ้นเปน 2 เทาและมีมากในคนงานที่ไมพอใจ อุบัติเหตุเปนตัวขัดขวางการเพิ่มผลผลิต Herrick 
ใหเหตุผลวา เขาควรที่จะลดมันลงโดยการเปลี่ยนแปลงงานซึ่งทําใหเกิดความพึงพอใจมากขึ้น 
 

       2.7.3  ความเชื่องชาในการทํางาน 
                ตนทุนของความเชื่องชารวมถึงการสูญเสียเวลาจากการรอเครื่องจักรทํางาน การทิ้ง
ผลผลิตเนื่องจากไมไดคุณภาพ และคาลวงเวลาที่มีอัตราสูงขึ้น โดยคาเฉลี่ยของความเชื่องชา
สามารถกําหนดจากเวลาหรือการสังเกตจากพนักงานที่เปนกลุมตัวอยาง 
 

       2.7.4  การลาออก 
                นําไปสูการใชจายตนระดับสูงเพื่อท่ีจะจางและฝกอบรมพนักงานใหม และทําใหพวกเขา
มีการเพิ่มผลผลิตเต็มที่ Herrick ตระหนักวาตนทุนเหลานี้เปนภาระเกินความจําเปน เชนการใช
แรงจูงใจในระดับสูงสําหรับพนักงานใหม การกระตุนใหนําความรูความชํานาญทางบริษัทเดิมมา
ใชงาน 
 

       2.7.5  การสูญเสียวันทํางานเนื่องจากการนัดหยุดงาน 
                การสูญเสียวันทํางานที่เกิดจากการนัดหยุดงานของสหภาพแรงงาน โดย Herrick ยอมรับ
วาคาใชจายในการนัดหยุดงานอาจถูกชดเชยไดในบางสถานการณ หรือขณะที่มีการนัดหยุดงานมี
สินคาคงคลังเพียงพอการนัดหยุดงานอาจจะลดลง 
 

       2.7.6  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กับความพึง
พอใจ บางคนตระหนักวาคนงานที่มีความพึงพอใจจะมีการรองทุกขนอยกวา แตภายในบริษัทที่กด
ขี่ คนงานที่ไมมีความพึงพอใจสูงอาจไมรองทุกขก็ไดเนื่องจากกลัวผลเสียที่จะเกิดขึ้นภายหลัง 
 

       2.7.7  สินคาคงคลังไมเพียงพอ 
                เปนมาตรวัดความเสียหาย การสูญเสีย หรือการคัดสินคาออก อุปกรณและวัตถุดิบตางๆ 
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       2.7.8  การซอมบํารุงเครื่องจักร 
                เปนผลมาจากการละเลยการซอมบํารุง และใชเปนประจํา ซ่ึงควรจะลดพฤติกรรมและเพิ่ม
ความพึงพอใจใหมากขึ้น 
 

       2.7.9  คุณภาพสินคาต่ํากวามาตรฐาน 
                มีรูปแบบดังนี้ ประการแรก คือ สินคาถูกสงคืนมากอนที่จะออกจากโรงงาน และประการ
ที่สอง สินคาถูกสงคืนโดยลูกคา ทั้งสองกรณีนี้เปนตนทุนที่เกิดขึ้น ซ่ึงตนทุนของสิ่งเหลานี้ควรจะ
ลดลงโดยการลดของเสีย จากการผลิตใหนอยลง 
 

       2.7.10  การผลิตต่ํากวามาตรฐาน 
                  ความลมเหลวในการผลิตที่ต่ํากวามาตรฐาน เปนพฤติกรรมที่ตอบสนองตอการจัดการ
สภาพการทํางานที่ไมดี 
 

2.8  ปจจัยท่ีเปนตัวขัดขวางการเพิ่มผลผลิตที่เกี่ยวกับการขาดงานของพนักงาน 

 

       2.8.1  ความหมายของการขาดงาน 
                วีณา  ตรีทศกุล (2535) ไดสรุปการขาดงาน หมายถึง การที่คนงานปรากฏตัวในตารางเวลา
การทํางานแมวาจะไดขอนุญาติลาหยุดงานตามระเบียบขอบังคับ รวมทั้งกรณีที่คนงานหยุดงานไป
โดยไมไดอนุญาต 
               สุดารัตน  ปทมวิชัยพร (2542) ไดสรุปการขาดงาน หมายถึง การที่พนักงานไมมาทํางาน
ตามเวลาทํางานที่กําหนด ไมวาจะไดรับอนุญาตจากผูบังคับบัญชาหรือไมก็ตาม 
               Spetor (1996)  ไดใหความหมายของการขาดงาน (Abesenteeism) คือการที่พนักงานไมมา
ทํางานตามตารางการทํางานที่ไดกําหนดไว ซ่ึงจัดวาเปนปญหาหลักอยางหนึ่งขององคการ  
               Mobley et.al (1979) ไดใหนิยามการขาดงาน คือปฏิกิริยาของพนักงานที่กระทําเพื่อลด
ความเจ็บปวดที่ไดรับจากประสบการณทํางาน  
               Mathis and Jackson (1994) ไดแบงประเภทของการขาดงานไว 2 ประเภทคือ 
               1)  การขาดงานโดยตั้งใจ (Voluntary Absenteeism) หมายถึงการขาดงานที่มีการ
เตรียมการ และสามารถทราบลวงหนา ซ่ึงการขาดงานประเภทนี้สามารถหลีกเลี่ยงได และมีเกิดขึ้น
บอย เชน การลาพักรอน หรือการลาพักผอน เปนตน  
               2)  การขาดงานโดยไมไดตั้งใจ (Involuntary Absenteeism) หมายถึง การขาดงานที่ไม
สามารถหลีกเลี่ยงได เกิดขึ้นโดยบังเอิญ มาสามารถเตรียมการไวกอน เชน การขาดงานเนื่องจากการ
เจ็บปวย หรืออุบัติเหตุ เปนตน 
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       2.8.2  สาเหตุของการขาดงาน 
                ในการพิจารณาถึงความสัมพันธระหวางผลผลิตกับชั่วโมงการทํางาน จะตองไมมองขาม
ในเร่ืองของการไมมาทํางานหรือการขาดงานดวย การเพิ่มเวลาการทํางานในสัปดาหหนึ่งๆ มักจะ
ทําใหการไมมาทํางานหรือการขาดงานเพิ่มขึ้น ซ่ึงความหมายสุดทายคือ เปนการลดชั่วโมงทํางาน
นั่นเอง จากการสํารวจอยางจริงจัง เพื่อสาเหตุของการขาดงานพบวามีหลายสาเหตุ 
                สาเหตุของการขาดงานหรือการไมมาทํางานที่สําคัญประการหนึ่งคือ เนื่องมาจากการ
บริหาร และหรือขวัญ C.D. รวมทั้ง Mann and H.J. Baumgatel (1969) ไดรายงานวา การขาดงาน
หรือการไมมาทํางานจะเพิ่มขึ้นตามการลดลงของคุณภาพในการบริหาร เขาพบวาถึงส่ิงที่มี
ความสัมพันธกับการขาดงานไวอยางนาเชื่อถือ คือ การสูญเสียหรือการขาดกําลังแรงงาน และเขายัง
ไดเสนอแนะใหเห็นอีกวา ที่ เปนเชนนี้ เพราะมีอาการอื่นๆ ที่แสดงออกมาใหเห็นมากกวา             
การขาดงาน ไดแก  การรองทุกข หรือการไมใหความรวมมือตางๆ เปนตน  
                Mann and Baumgatel (1969) แหง University of Michigan ไดทําการศึกษาโดยการ
เปรียบเทียบทัศนคติของลูกจางที่มีอัตราการไมมาทํางานสูงและต่ํา โดยการสํารวจลูกจางประจํา
สํานักงาน 163 คน และลูกจางฝายแรงงาน (blue – collar) 251 คน ที่ทํางานอยูใน Detroit Edison 
Company ผลของการตรวจสอบพบวา การมีทัศนคติที่ช่ืนชอบผูบริหาร และความรูสึกชอบคณะ
ผูรวมงานมีสวนทําใหการไมมาทํางานต่ํา 
                Jackson and Mathis (1994) ไดศึกษาโดยใชกลุมตัวอยางลูกจาง 550 คนพบวาสาเหตุของ
การขาดงานมีดังตอไปนี้ 
                1)  ปวยหรือเหนื่อยลา (Sickness or Fatigue : 35%) 
                2)  ไมมีความรับผิดชอบ (Irresponsibility : 17%) 
                3)  ความทุกขยากจากภายนอก (Outside Difficulties : 17%) 
                4)  ความไมพอใจในการทํางาน (Dissatisfaction with Work : 16%) 
                5)  การปรับตัวของแตละบุคคล (Personel Adjustment : 9%) 
                6)  นิสัยการทํางานไมดี (Poor Work Habit : 6%) 
                การปรับตัวของพนักงานแตละบุคคล ความยุงยากทางอารมณ ซ่ึงไมเกี่ยวของกับงาน
โดยตรง และปญหาสวนตัวตางๆ เปนสาเหตุที่ทําใหมีการขาดงาน อันเนื่องจากปญหาดานจิตใจมาก
ที่สุด 
                วณีา  ตรีทศกุล (2535) ไดสรุปสาเหตุของการไมมาทํางานจากผลการวิจัยในอดีตสามารถ
สรุปไดดังนี้ คือ 
                1)  การวิจัยสวนใหญพบวาความพึ่งพอใจในงานมีความสัมพันธทางลบกับการไมมา
ทํางาน  
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                2)  ความผูกพันตอองคการ มีความสัมพันธทางลบกับระดับการไมมาทํางาน  
                3)  กลุมสมาชิกมีความกลมเกลียวสูง และบรรทัดฐานของกลุมเนนในเรื่องของการมา
ทํางานเพื่อประโยชนของคนในกลุมแลวคาดหวังวาการทํางานจะเพิ่มมากขึ้น  
                4)  คนงานที่มีจิตสํานึกหรือจริยธรรมสวนบุคคลสูงจะตั้งใจที่จะมาทํางานสม่ําเสมอ 
                5)  ระบบรางวัลจูงใจสามารถทําใหคนงานลดระดับการไมมาทํางานได แตการวิจัย
บางสวนพบวา ระบบรางวัล (คาลวงเวลา เบี้ยขยัน) เปนเพียงระบบการจูงใจใหคนงานที่ไมมา
ทํางานใหมาทํางานเทานั้นแตไมใชส่ิงที่จะแกปญหาเรื่องการไมมาทํางานได  
                6)  ความจําเปนทางดานการเงิน รายได และความมั่นคง จะเปนสิ่งที่ดึงดูดใจคนงานตอง
มาทํางานอยางสม่ําเสมอ 
                7)  การเกิดอุบัติเหตุมีความสัมพันธทางบวกกับการไมมาทํางาน  
                8)  แผนกงานที่มีโอกาสเจ็บปวนสูง จะมีอัตราไมมาทํางานสูง 
                9)  ความยากลําบากที่จะเดินทางมาทํางาน จะเปนสาเหตุหนึ่งที่ทําใหคนงานไมมาทํางาน 
               10)  เพศหญิงจะมีระดับการไมมาทํางานมากกวาเพศชาย 
               11)  ระยะเวลาทํางาน (อายุการทํางาน) มีความสัมพันธ ทางลบกับการไมมาทํางาน  
 

                โดยการวิจัยคร้ังนี้ ผูวิจัยจะศึกษาในสาเหตุของการขาดงานอันเกิดจาก 
                1)  ความเหนื่อยลา (Fatigue) จากการวิจัยของ Jackson พบวาเปนสาเหตุสูงสุด 
                2)  ความพึงพอใจในงาน (Satisfaction with Work) จากวิจัยของ วีณา  ตรีทศกุล (2535) 
พบวาการไมมาทํางานเกี่ยวของกับความพึงพอใจในงาน 
 

       2.8.3  ปจจัยของการขาดงานที่เก่ียวกับความเหนื่อยลา  
                2.8.3.1  ความสําคัญของความเหนื่อยลา 
                            ถาหากระดับของผลผลิตลดต่ําลง สวนใหญจะเปนเพราะลูกจางมีความเหนื่อยลา
นายจางก็มักหาทางเพิ่มผลผลิตโดยการขจัดความเหนื่อยลา ลูกจางรูจักความเหนื่อยลาวาเปน
ความรูสึกเหน็ดเหนื่อยและเจ็บปวด (Tiredness or Pain) พวกเขามองเห็นวาเขาตองการความสบาย
ที่อยูภายใน ซ่ึงทําใหเขามีความสนใจที่จะทําใหความเหนื่อยลาลดลงหรือกําจัดใหหมดสิ้นไป
เปาหมายอยางหนึ่งของการศึกษาในเรื่องของเวลาและความเคลื่อนไหวรางกาย คือ การหาทางทําให
ความเหนื่อยลาของคนงานลดลง ดวยการใชวิธีการทํางานที่มีประสิทธิภาพ มีหลักฐานที่ช้ีใหเห็นวา
การฝกอบรมที่ถูกตองซึ่งทําใหไดวิธีการทํางานที่ถูกตองจะชวยปองกันความเหนื่อยลาไดมาก 
นอกจากนี้ยังเปนที่ยอมรับกันวา การจูงใจที่ดีจะชวยใหความเหนื่อยลาหายไปได หรืออยางนอยก็
ชวยลดผลของการเหนื่อยลาใหนอยลงไป ดังจะเห็นไดวามีความสัมพันธระหวางอัตราของอุบัติเหตุ
ที่เกิดขึ้นกับความเหนื่อยลาอยางมีนัยสําคัญ 
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                          นักจิตวิทยาอุตสาหกรรมทําการศึกษาถึงความเหนื่อยลาไมใชแตเพียงใหเขาใจ
พื้นฐานทางดานรางกายเทานั้น แตเพื่อใหสามารถกําจัดผลที่เกิดจากความเหนื่อยลาใหมากเทาที่จะ
มากได ซ่ึงจะชวยรักษาระดับการผลิตและการเพิ่มผลผลิตรวมทั้งใหลูกจางมีความพึงพอใจในงาน
มากยิ่งขึ้น และยังชวยลดอัตราการขาดงานของพนักงานไดดวย  
              2.8.3.2  ความหมายของความเหนื่อยลา  
                          จากการศึกษาอยางจริงจังที่เรียกวา Fatigue and Hours of Service Interstate Truct 
Driver ไดใหความหมายถึงความเหนื่อยลาไววา “เปนสถานภาพทางจิตและทางกายที่สามารถ
เปลี่ยนแปลงไดดวยการปรับปรุงสมรรถภาพใหดีขึ้นหรือเปนปกติ” 
                          Murrell, K (1995) ใหความหมายถึงความเหนื่อยลาวา “สภาพที่มีสาเหตุจากการ
ทํางานที่มีแนวโนมทําใหไดผลผลิตลดลง และระดับความเหนื่อยลามีแนวโนมโดยตรงตอผลผลิตที่
ลดลง”  
                          ปรียาพร  วงศอนุตรโรจน (2532) ไดอธิบายเกี่ยวกับความเหนื่อยลาไววาเปนการ
เปลี่ยนแปลงสภาพทางกายและจิตใจเมื่อตองการทํางานในระยะเวลาติดตอกันนานจึงทําใหผลผลิต
ลดลง  
                          ชมพูศักดิ์  พูลเกษม และธัญญลักษณ  กรีพานิช (2534) ใหความหมาย ความเหนื่อย
ลาหมายถึงความรูสึกที่เกิดขึ้นหรือลักษณะที่แสดงออกมาใหเห็นวามีการเปลี่ยนแปลงเกิดขึ้น และ
การเปลี่ยนแปลงนี้อาจรวมถึงการเพิ่มในสิ่งที่ไมสะดวกสบายหรือลดประสิทธิภาพเนื่องจากการ
ทํางานใหมีการสูญเสียพลังงาน  
                          ความเหนื่อยลา (ขนิษฐา  วิเศษสาธร. 2535) หมายถึง อาการที่เกิดขึ้นเมื่อคนเราได
ทํางานไปชั่วระยะเวลาหนึ่ง แลวทําใหการทํางานนั้นเลวลง 
                          ลักษณะที่แทจริงของความเหนื่อยลานั้นยากที่จะเขาใจยิ่ง เนื่องจากเหตุผลที่แทจริง
มีอยูวา องคประกอบที่ทําใหการใชกลามเนื้อเพิ่มขึ้น ซ่ึงกอใหเกิดความเหนื่อยลามีเปนจํานวนมาก
เชน 
                         -  ระยะเวลาการทํางาน  
                         -  ความเร็วในการทํางาน  
                         -  การขยายตัวของกลามเนื้อที่ใช 
                         -  ความตึงเครียดที่มีอยูในงานตางๆ  
              2.8.3.3  ประเภทของความเหนื่อยลา  
                          จิตวิทยาสามารถชวยกําจัดความเหนื่อยลาอันไมจําเปนไดมาก โดยการคนหา
สาเหตุที่เกิดจากสภาพอันไมนารื่นรมย เชน พื้นที่ทํางานไมมีประสิทธิภาพ วิธีการทํางานไมมี
ประสิทธิภาพ เครื่องมือเครื่องใชไมมีประสิทธิภาพ เหลานี้ เปนสาเหตุทําใหเกิดความเหนื่อยลาขึ้น
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ไดโดยไมจําเปน ถาหากสามารถตอสูและเปลี่ยนสภาพแวดลอมเหลานี้ไดมากเทาไหร ก็จะสามารถ
กําจัดหรอลดความเหนื่อยลาในการทํางานลงไดมากเทานั้น  
                          Mobley et.al (1979) ไดแบงประเภทความเหนื่อยลาออกเปน 2 ประเภทใหญ คือ  
                          (1)  ความเหนื่อยลาทางรางกาย (Physical Fatigue or Muscular Fatigue)  
                                เปนความเหนื่อยลาที่เกิดขึ้นโดยตรงกับพนักงาน เชน การปวดเมื่อย การหมด
แรง และเกิดการเจ็บปวยทางรางกาย เปนตน ซ่ึงสาเหตุของความเหนื่อยลาเกิดขึ้นเนื่องจากในขณะ
ทํางานกลามเนื้อจะหดและขยายตัว ออกซิเจนที่ลําเลียงผานเสนเลือดจะเปนปจจัยสําคัญสําหรับ
ขบวนการทางเคมีในการดึงพลังงาน (ATP : Adrenosine Triphosphate) ที่สะสมไวมาใช ซ่ึงรางกาย
สามารถสรางขึ้นใหมจากสารอาหารที่ไดรับประทานเขาไป โดยอัตราการเตนของหัวใจจะมี
ความสัมพันธโดยตรงกับระดับภาระงาน กลาวคือ ถาพนักงานทํางานหนักขึ้น ความตองการใช
ออกซิเจนก็จะมากขึ้นทําใหอัตราการเตนหัวใจสูงขึ้นตามดวยเพื่อที่จะไดลําเลียงออกซิเจนไปสู
เซลลกลามเนื้อไดมากยิ่งขึ้น เมื่อรางกายตองทํางานติดตอกันเปนระยะเวลานานๆ ก็จะทําใหของเสีย
สะสมภายในเซลลมากขึ้น อันเปนสาเหตุใหเกิดความเหนื่อยลา  
                           (2)  ความเหนื่อยลาทางจิตใจ (Mental Fatigue) 
                                 ความเหนื่อยลาทางจิตใจเปนความเหนื่อยลาซ่ึงทําใหเกิดอาการเครียดและเบื่อ
หนายไมอยากทํางาน มักเกิดขึ้นกับพนักงานที่ตองทํางานประเภทที่ตองใชความคิดมากๆ และ
ทํางานเปนระยะเวลานานๆ จนเกิดความจําเจ 
                           ขนิษฐา  วิเศษสาธร (2535) ไดแบงประเภทของความเหนื่อยลาแบงออกเปน                 
4  ประเภท คือ 
                           1)  ความเหนื่อยลา ทางกลามเนื้อ (Muscular Fatigue)  
                                เปนความเหนื่อยลาที่เนื่องมาจากตองทํางานที่ใชแรงกายนานๆ ซ่ึงจะเกี่ยวของ
สัมพันธกับการเปลี่ยนแปลงของระดับสารเคมีในรางกาย ทําใหเกิดการปวดเมื่อยกลามเนื้อ
เฉียบพลัน 
                           2)  ความเหนื่อยลาทางใจ (Mental Fatigue)  
                                มีลักษณะใกลเคียงกบัความรูสึกเบื่อในงานที่จําเจ เปนผลมาจากการทํางานของ
สมองในการรับรูและเจตคติตองานเสื่อมลง เพราะทํางานนั้นมากเกินไป  
                           3)  ความเหนื่อยลาทางอารมณ (Emotional Fatigue) 
                                เปนผลเนื่องมาจากมีความเครียดสูง และมีการตอบสนองทางอารมณที่ไม
แจมใส 
                           4)  ความเหนื่อยลาทางทักษะ (Skill Fatigue) 
                                มีความเกี่ยวของกับการลดความตั้งใจ ในการทํางานบางอยาง เมื่อมีความ
เหนื่อยลาทางทักษะบุคคลจะทํางานไดต่ํากวาเกณฑ ขาดความแมนยําและไมกาวหนา ความเหนื่อย
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ลานี้จะเปนสาเหตุใหเกิดอุบัติเหตุในการทํางาน โดยเฉพาะงานที่เกี่ยวกับการขับเครื่องบินและ
รถยนตเปนตน 
              2.8.3.4  อาการของความเหนื่อยลา 
 
นอนหลับ
สนิท 

นอนหลับ
คร่ึงหลับ
คร่ึงตื่น 

เหนื่อยและ
เพลีย 

ปกต ิ
สบายตัว 

สดชื่น 
แจมใส 

สดชื่นมาก 
ตื่นตัว 

ตกใจตืน่ตัว
มาก 

 
ภาพที่ 2.3  แสดงสภาวะตางๆ ของรางกาย  

ที่มา : ขนิษฐา  วิเศษสาธร (2544) 
   
                     สภาวะตางๆ โดยทั่วไปของรางกายแบงออกเปน 7 สภาวะ โดยมีสภาวะปกติของ
รางกายที่มีความสบายตัว (Relaxed and Resting) อยูตรงกลางความเหนื่อยลาหรือสภาวะที่มี
ความรูสึกเหนื่อยและเพลียอยูทางซายติดกับสภาวะที่นอนหลับหรือคร่ึงหลับครึ่งตื่น  
                     โดยลักษณะอาการของผูที่มีความเหนื่อยลามีดังตอไปนี้  
                            (1)  มีความรูสึกออนเพลีย งวงนอนและมีโอกาสเปนลมไดงาย  
                            (2)  ความคิดและการสั่งงานของสมองชา 
                            (3)  ความตื่นตัวลดลง 
                            (4)  ความสามารถในการรับรูส่ิงตางๆ ชาลง 
                            (5)  รูสึกไมอยากทํางาน  
 

       2.8.4  ปจจัยของการขาดงานที่เก่ียวกับความพึงพอใจในงาน  
                 2.8.4.1  ความสําคัญของความพึงพอใจในงาน 
                             ความพึงพอใจในงานเปนอีกหัวขอหนึ่งที่ผูบริหารตองใหความเอาใจใสดูแล และ
ใหความสนใจเปนอยางมากดวย เพราะความพึงพอใจเปนปจจัยที่มีอิทธิพลตอพฤติกรรมในการ
ทํางานของพนักงาน เชนการขาดงานของคนงาน การเปลี่ยนงานของคนงาน หรือการทํางานไมดี 
เปนตน  
                             ความพึงพอใจในงานที่ทําของพนักงานเปนผลท่ีเกิดจากการมีทัศนคติตางๆ             
ตามความรูสึกในวงแคบทัศนคติของพนักงานเหลานี้เกิดจากลักษณะงานและองคประกอบตางๆ              
อีกเปนจํานวน 
                             -  คาจาง 
                             -  การควบคุมดูแล 
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                             -  ความแนนอนในการจางงาน 
                             -  สภาพการทํางาน  
                             -  โอกาสกาวหนา  
                             -  การยอมรับในความสามารถ 
                             -  การประเมินผลการทํางานที่ยุติธรรม 
                             -  ความสัมพันธทางสังคมที่มีอยูในงาน  
                             -  การชําระสะสางความทุกขใหไดอยางทันทวงที 
                             -  นายจางใหความยุติธรรม 
                             -  และอ่ืนๆ 
                             นอกจากนี้ ยังมีวิธีการที่ทําใหเราเขาใจถึงความพอใจในการทํางานอีกมาก 
กลาวคือองคประกอบทางดานลูกจางที่ทําใหมีความพึงพอใจในงานอีก เชน  
                             -  อายุของลูกจาง 
                             -  ระดับอารมณ 
                             -  ความปรารถนาตางๆ  
                             -  ระดับแรงบันดาลใจ 
                             -  ความสัมพันธในครอบครัว 
                             -  ผลทางดานนันทนาการ 
                             -  กิจกรรมในองคการ  
              2.8.4.2  ความพอใจในงานที่มีผลตอการขาดงาน  
                          ความพึงพอใจในงานเปนผลที่ เกิดจากทัศนคติตางๆ ของพนักงาน ตองานที่
พนักงานทําอยู ตอองคประกอบที่มีความสัมพันธกับงานและตอชีวิตทั่วไป สวนทัศนคติของพนัง
กานเปนความพรอมที่จะแสดงออกตอองคประกอบเฉพาะที่มีความสัมพันธกับงานที่ทําอยูในทาง
ในทางหนึ่งมากกวาจะแสดงออกหลายๆ ทาง 
                          Applewhite (1965) กลาววา ความพึงพอใจในงานเปนความรูสึกสวนตัวของบุคคล
ในการทํางาน และความพึงพอใจในงานมีความหมายรวมถึง ความพึงพอใจในดานสภาพแวดลอม
ทางกายภาพในที่ทํางานดวย เชนการมีความสุขที่ไดทํางานกับเพื่อนรวมงานที่เขากันไดมีทัศนคติที่
ดีตองานและมีความพอใจเกี่ยวกับรายไดเปนตน  
                          Hackman and Oldman (1975) ไดใหความหมายของความพึงพอใจในงาน 2 ดาน คือ 
                          1.  ความพึงพอใจในงานโดยทั่วไป (General Job Satisfaction) ซ่ึงเปนการวัดโดย
สวน รวมถึงระดับที่บุคคลที่มีความสุขกับงาน  
                          2.  ความพึงพอใจเฉพาะที่เกี่ยวกับงาน (Specific Job Satisfaction) ซ่ึงพิจารณา5 
ดาน คือ รายได  ความมั่นคง  มิตรสัมพันธ  ผูบังคับบัญชา และความกาวหนา  
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                          Connoly and Lawler (1975) อธิบายวา ความพึงพอใจในงานสามารถใชตัดสิน
ความแตกตางระหวางปจจัยที่มีอยู และปจจัยที่บุคคลรูสึกวาควรจะมี ดังนั้นความพึงพอใจในงาน
คือ ความแตกตางระหวางสิ่งที่บุคคลคาดวาจะไดรับจากงาน กับส่ิงที่เขาไดรับจากงานจริงๆ 
สามารถแบงความหมายความพึงพอใจในงานออกเปน 2 ดานคือ 
                          1.  ความพึงพอใจในงานโดยรวม (Overall Job Satisfaction) เปนความรูสึกชอบ
และพอใจของบุคคลที่มีตองานโดยรวม  
                          2.  ความพึงพอใจในงานเฉพาะดาน (Facet Job Satisfaction) เปนความรูสึกชอบ
และพอใจของบุคคลที่มีตองานเฉพาะดาน  
                          Connoly, John P (1975) ไดกลาววาองคประกอบของความพึงพอใจในงานมี             
10 ประการ คือ 
                          1.  ความมั่นคงและความปลอดภัย (Security) เปนความมั่นคงในการทํางาน ความ
มั่นคง ของหนวยงานที่ใหความรูสึกที่นาเชื่อถือไววางใจแกผูปฏิบัติงาน และการไดรับความเปน
ธรรมจากผูบังคับบัญชา 
                          2.  โอกาสกาวหนาในหนาที่การทํางาน (Opportunity of Advancement) ไดแก การ
มี โอกาสไดเล่ือนตําแหนงการงานสูงขึ้น การมีโอกาสกาวหนาจากความสามารถในการทํางานยอม
ทําใหเกิดความพึงพอใจในงานสูง 
                          3.  สถานที่ทํางานและการจัดการ (Company and Management) ไดแก ความพึง
พอใจในสถานที่ทํางาน  ช่ือเสียงของสถานประกอบการและการดําเนินงานของสถานที่
ประกอบการ  
                          4.  คาจางหรือรายได (Wages) ไดแก ความพึงพอใจในคาจางหรือรายไดที่ไดรับ
จากการทํางาน  
                          5.  ลักษณะที่แทจริงของงานที่ทํา (Intrinsic Aspects of the Job)ซ่ึงมีความสัมพันธ
กับความรูสึกความสามารถของผูปฏิบัติงาน เพราะถาผูปฏิบัติงานไดทํางานตามที่เขาถนัดแลว เขา
จะเกิดความพึงพอใจในงาน 
                          6.  การควบคุมดูแลหรือผูบังคับบัญชา (Supervision) ซ่ึงจะทําการควบคุมดูแลมี
การจัดความสัมพันธกับความรูสึกพึงพอใจหรือไมพึงพอใจตองานได โดยพนักงานแตละคนมี
ความรูสึกไวตอองคประกอบนี้แตกตางกัน  
                          7.  ลักษณะทางสังคม (Social Aspects of the Job) คือความตองการเปนสวนหนึ่ง
ของสังคมหรือความตองการใหสังคมยอมรับ ถาหากไดทํางานรวมกับผูอ่ืนอยางมีความสุขก็จะเกิด
ความพึงพอใจงานนั้น 
                          8.  การติดตอส่ือสาร (Communication) ไดแก การรับ – สงขอสนเทศ คําสั่ง               
การ ติดตอภายในและภายนอกบริษัท ซ่ึงทุกกระบวนการไมวาจะเปนกระบวนการวางแผน การจัด
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องคกรของการบริหารงานบุคคล การควบคุมบังคับบัญชา การประเมินผลงาน ลวนแตตองอาศัย
หลักการติดตอส่ือสารเปนตัวเชื่อม 
                          9.  สภาพการทํางาน (Working Condition) เชน สภาพอุณหภูมิ แสง สี เสียง         
หองทํางาน ช่ัวโมงในการทํางาน เปนตน  
                          10.  ผลประโยชนตอบแทน (Benefits) ไดแกเงินบําเหน็จบํานาญ คารักษาพยาบาล 
วันหยุด พักผอนตางๆ  

              จากที่กลาวมาขางตนนั้นจะเห็นไดวาแตละขอนั้นลวนเปนปจจัยที่สงผลการขาดงานของ
พนักงานที่ปฏิบัติงานทั้งส้ินเนื่องจากการทํางานของพนักงานในแตละวันนั้นตองเจอกับสภาวะ
ตางๆ มากมายที่สงผลตอสุขภาพรางกายและจิตใจทั้งสิ้น ส่ิงที่ทําใหพนักงานสามารถดํารงอยูไดอยู
ที่การใหความสําคัญตอพนักงานของผูประกอบการทั้งส้ินในทุกดาน 

 

2.9  ปจจัยท่ีเปนตัวขัดขวางการเพิ่มผลผลิตที่เกี่ยวกับความเชื่องชาในการทํางาน 
 

       ในการปฏิบัติการผลิตที่มีความจําเปนอยางยิ่งที่จะตองใชบุคลากร ถึงแมวาในปจจุบัน
ความกาวหนาของเทคโนโลยีจะทําใหมีระบบอัตโนมัติที่สามารถชวยควบคุมโดยคอมพิวเตอร มา
ชวยทําการผลิตใหสะดวกขึ้น รวดเร็วขึ้น ถูกตองแมนยํายิ่งขึ้น แตการผลิตสวนใหญยังดําเนินการ
ดวยแรงงานคน โดยเฉพาะแรงงานที่มีความชํานาญ จะมีผลตอความสําเร็จของธุรกิจอุตสาหกรรม
บางประเภทเปนอยางมาก เชน งานหัตถกรรมที่อาศัยความคิดสรางสรรคและฝมือของคนงานที่
ละเอียดประณีต งานบริการที่ตองใชผูใหบริการที่มีทั้งความสามารถและมนุษยสัมพันธในการ
ติดตอกับลูกคาในการตัดสินใจเลือกทางเลือก หรือการแกไขปญหาที่สําคัญในการปฏิบัติงานตองใช
ความรูประสบการณและสติปญญาของคน ซ่ึงไมมีเครื่องจักรหรือเครื่องมือใดที่สามารถทดแทนได  
       ดังนั้นการบริหารแรงงานการผลิตจึงมีผลกระทบตอความสําเร็จของธุรกิจทั้งทางตรงและ
ทางออม ประกอบกับการที่แรงงานเปนปจจัยการผลิตที่แตกตางกับปจจัยการผลิตอ่ืนตรงที่คนงานมี
ความรูสึกมีชีวิตจิตใจ จึงตองใชทั้งศาสตรและศิลปในการบริหารแรงงานใหเกิดประสิทธิภาพ
สูงสุดแกองคการ ฝายคนงานตองมีคุณภาพชีวิตการทํางานที่ดี ไดผลตอบแทนที่เพียงพอเหมาะสม
กับการดําเนินชีวิต ทั้งฝายบริหารและฝายคนงานจึงตองมีวัตถุประสงคที่ไดประโยชนรวมกันซึ่ง
วัตถุประสงคนี้ไดถูกนํามาใชเปนหลักการทั่วไปของการบริหารแรงงานการผลิต (กตัญู  หิรัญ
สมบูรณ. 2545 : 293- 314) 
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       2.9.1  วิวัฒนาการของการบริหารแรงงาน  
                1)  ยุคการบริหารแบบดั้งเดิม (Classical Management) (ค.ศ. 1800 – ค.ศ. 1900 โดย 
ประมาณ) แนวคิดที่นิยมใชกันอยางแพรหลายมากคือ การบริหารเชิงวิทยาศาสตร (Scientific 
Management) โดยมีนักอุตสาหกรรมหลายคนสรางทฤษฎีการบริหารขึ้นมา เชน Federick W. 
Taylor ผูที่ไดรับการยกยองเปนบิดาของการบริหารที่มีหลักเกณฑ เขาไดวางแนวทางการบริหาร
แรงงานไดวา การกําหนดงานใหแกคนงานตองใชวิธีการแบงแยกงานออกเปนสวนๆ แลวให
คนงานรับผิดชอบแตละสวนยอยตามความถนัดที่ตนมีเทานั้น เพื่อใหงานไดกระทําโดยผูมีความ
ชํานาญ วิธีนี้จะสามารถลดคาใชจายในการอบรมสอนงานคนงานดวย การวาจางแรงงานในยุคนั้น
จึงมักจางคนงานที่ไมมีฝมือในอัตราคาแรงต่ําแลวเอามาฝก เพราะงานถูกแบงออกเปนสวนยอยจน
คนงานสามารถเรียนรูงานไดงายไมตองอบรมนานนักก็ทําได แมคนงานจะลาออกไปก็หาคนใหม
มาทดแทนไดไมยาก 
                ในยุคนั้นการผลิตจะเนนหนักในดานของปริมาณของผลผลิตหรือผลิตภาพ จึงมีการศึกษา
การเคลื่อนไหวและเวลา (Time and Motion Study) เพื่อขจัดการเคลื่อนไหวที่ไมจําเปนในการ
ทํางานของคนงานออกไป ซ่ึงจะชวยลดการเสียเวลาและทําใหคนงานทํางานโดยเหน็ดเหนื่อยนอย
ที่สุดเทาที่จะทําได การทํางานจองคนงานจะตองอยูภายใตเกณฑของเวลามาตรฐานที่คํานวณไดจาก
การจับเวลาทํางานของคนงานออกไป ซ่ึงจะชวยลดการเสียเวลาและทําใหคนงานทํางานโดยเหน็ด
เหนื่อยนอยที่สุดเทาที่จะทําได การทํางานของคนงานจะตองอยูภายใตเกณฑของเวลามาตรฐานที่
คํานวณไดจากการจับเวลาทํางานดวยนาฬิกา และจากเวลามาตรฐานที่ตั้งไว ฝายบริหารจะจาย
คาแรงใหแกคนงานเปนรายชิ้นงาน ซ่ึงระบบนี้จะจูงใจคนงานใหทํางานไดเกินกวาเปาหมาย ที่ตั้งไว
โดยคนงานจะไดรับคาแรงเพิ่มมากขึ้น ถาไดผลผลิตเกินกวาจํานวนมาตรฐานที่คํานวณได  
                แมวาการบริหารเชิงวิทยาศาสตรจะเพิ่มผลผลิตไดดีและชวยลดตนทุนการผลิตใหต่ําลง
ได จนเปนที่นิยมกันแพรหลายในสหรัฐอเมริกา และยุโรป แตกลับไมเปนที่นิยมในประเทศญี่ปุน
และประเทศแถบซีกโลกตะวันออกซึ่งมีวัฒนธรรมที่แตกตางจากประเทศตะวันตกโดยสิ้นเชิง เนื่อง
เพราะขอจํากัดของการบริหารเชิงวิทยาศาสตรที่เกิดขึ้นจากลักษณะงานชวงสั้นๆ ที่ทําซํ้าซากจนเกิด
ความชํานาญ กลายเปนความนาเบื่อหนายรวมทั้งกลายเปนการขีดวงใหคนงานมีการพัฒนาตนเอง
และมีความรับผิดชอบงานแคบมาก จึงทําใหเกิดทฤษฎีการบริหารซ่ึงไดรับความนิยมในศตวรรษ
ตอมาที่มีแนวคิดวา คนงานไมไดเปนเพียงแตเครื่องจักรที่มีชีวิตซึ่งถาจายคาตอบแทนมาก ก็ทํางาน
ดีขึ้นเสมือนการเติมน้ํามันใหแกเครื่องจักรเทานั้น 
               2)  ยุคการบริหารเชิงพฤติกรรม (Behavioral Management) (ค.ศ. 1920 – ค.ศ. 1950)  การ
บริหารแรงงานไดนําเอาหลักการทางจิตวิทยามาใชโดยเนนการเสริมสรางคุณภาพชีวิตใหแกคนงาน 
โดยมีการวางตําแหนงคนงานที่มีความเหมาะสมกับความสามารถ การจัดสภาพการทํางานที่ดีและ
การสรางขวัญและกําลังใจใหแกคนงาน ในป ค.ศ. 1920 ไดมีการทดลองที่เรียกวาการศึกษาของ
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ฮอวธอรน (Hawthorne Studies) ที่สหรัฐอเมริกา ซ่ึงการทดลองครั้งนั้นไดทดสอบปจจัยทาง
กายภาพดานแสงสวางในบริเวณที่ทํางาน วาสงผลกระทบตอการทํางานของคนงานอยางไร และใน
ที่สุดก็พบความจริงวา สภาพแวดลอมทางสังคม เชน เพื่อนรวมงานที่ดี มีความเขาใจกัน มีผลตอ
ผลิตภาพของคนงานมากกวาความเขมของแสงสวางในหองทํางานเสียอีก  
              วิทยาศาสตรจะทําใหคนงานเบื่อหนายในการทํางานซ้ําๆ ประสิทธิภาพการทํางานของ
คนงานลดลง อัตราการขาดงานสูงขึ้น และอัตราการหมุนเวียนเขาออกของคนงานสูง จึงตองแกไข
ดวยการกระจายงานทางแนวดิ่ง และแนวราบ อันไดแก การขยายงาน การเพิ่มคุณคาของงาน และ
การหมุนเวียนงาน แนวทางการบริหารในยุคการบริหารเชิงพฤติกรรมนี้ ยังไดเสนอวิธีการจูงใจ
คนงานดวยผลตอบแทนที่เปนเงินและไมใชเงินดวยการเสริมสรางขวัญและกําลังใจ ใหแกคนงาน
ใหคนงานทํางานอยางมีความสุข รวมทั้งจัดสภาพแวดลอมในการทํางานที่เหมาะสมกับคนงาน
เพื่อใหเกิดประสิทธิภาพของงานและความพึงพอใจของคนงานควบคูกัน   
              3)  ยุคการบริหารแบบสมัยใหม (Modeling Management) (ค.ศ.1960 – ค.ศ.1990) ตั้งแต
หลังสงครามโลกครั้งที่สอง สหรัฐอเมริกาไดเพิ่มบทบาทการเปนผูนําของโลกดานอุตสาหกรรม
แทนประเทศในแถบยุโรป โดยมีการนําเอาเทคนิคทางคณิตศาสตรและการวิจัยข้ันดําเนินงานมาใช
ในการบริหารการผลิต การสรางเทคนิคทางสถิติเพื่อใชในการควบคุมคุณภาพและกําหนดระดับ
มาตรฐานคุณภาพของผลผลิตทางอุตสาหกรรม ตลอดจนนําเอาคอมพิวเตอรมาใชในระบบงาน
ตางๆ การใชระบบอัตโนมัติและหุนยนตเขามาแทนที่การใชแรงงานคนในการทํางานที่เส่ียงภัยซ่ึง
เปนอันตรายตอสุขภาพ หรือเปนงานที่ตองทําตอเนื่องกันเปนระยะเวลายาวนาน  
              แตตอมาในชวง ค.ศ. 1980 ประเทศญี่ปุน ไดพัฒนาตนเองอยางรวดเร็ว ขึ้นมาเปนประเทศ
อุตสาหกรรมชั้นนําของโลก  และไดใชวิธีการดําเนินงานตามแบบฉบับวัฒนธรรมของตนเองหลาย
ประการ เชน การทํางานเปนทีม การทํากิจกรรมกลุมคุณภาพ การควบคุมคุณภาพสมบูรณแบบ ซ่ึง
ภายหลังไดกลายมาเปนทฤษฎีการบริหารที่ทั่วโลกยอมรับกัน แนวทางการบริหารแบบญี่ปุนลวน
แตเนนการพัฒนาทรัพยากรมนุษยใหมีความรับผิดชอบในภาวะงานมากขึ้น โดยยึดมั่นในพันธกิจ
ขององคการควบคูไปกับการมอบอํานาจหนาที่ความรับผิดชอบใหแกคนงาน เพื่อใหคนงาน
สามารถเปนผูกําหนดงานใหตนเองในที่สุด 
              การบริหารแรงงานการผลิตประกอบดวยกิจกรรมตางๆ ที่กําหนดขึ้น โดยคํานึงถึงสภาวะ
ของคนงานทั้งรางกายและจิตใจ ระบบการผลิต สภาพแวดลอมในการทํางาน ควบคูไปกับผลผลิต
ในระดับเปาหมายที่องคการธุรกิจตองการ ดังตอไปนี้ 
                     1)  การออกแบบงาน (Job Design) 
                     2)  การวัดงาน (Work Measurement) 
                     3)  การกําหนดผลตอบแทน (Compensation)  
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  2.9.2  การออกแบบงาน (Job Design) 
                การออกแบบงานเปนการกําหนดงานใหแกคนงานโดยคํานึงถึงลักษณะของงานคนงาน
และสภาพแวดลอมรอบตัวคนงาน เพื่อใหการปฏิบัติงานมีประสิทธิภาพ มีระดับของผลิตภาพเปนที่
นาพอใจ ผลผลิตมีคุณภาพดี และสรางความพึงพอใจในการทํางานใหแกตัวคนงานดวยดังนั้นการ
ออกแบบงานที่ดีจึงตองคํานึงถึงผลประโยชนรวมกันขององคการและคนงานทั้งสองฝายการ
ออกแบบงานประกอบดวย  
                1)  การกระจายงาน (Job Expansion) 
                จากแนวคิดในยุคการบริหารเชิงวิทยาศาสตรที่กลาวมาแลว การออกแบบงานเนนการใช
ความถนัดเฉพาะของคนงานในการทํางานเฉพาะอยาง เนื่องจากธรรมชาติของมนุษย จะเกิดการ
เรียนรูเมื่อมีการทํางานซ้ําจนเกิดความชํานาญงาน เมื่อทํางานอยางเดียวกันหลายๆ คร้ัง เวลาที่ใช
ทํางานตอคร้ังจะลดลงเรื่อยๆ แตจะไมลดลงจนเปนศูนย การเรียนรูจะเกิดขึ้นไดงายหรือยากขึ้นอยู
กับลักษณะงานดวย แมวาการทํางานซ้ําจะทําใหคนงานเกิดความชํานาญงานไดอยางรวดเร็ว
ประหยัดเวลาในการอบรมและเกิดประสิทธิภาพในการทํางาน แตก็ทําใหคนงานเบื่อหนายและมี
ทัศนคติที่คับแคบ จึงตองมีการกระจายงานดังนี้ 
                       1.1  การขยายงาน (Job Enlargement) 
                       เปนการใหคนงานเปลี่ยนไปทํางานอื่นที่ใชระดับทักษะเดียวกับงานเดิม จึงจัดเปน
การกระจายงานในแนวราบที่สามารถขยายขอบเขตใหคนงานสามารถเห็นภาพรวมของงานได            
ซ่ึงจะชวยลดความเบื่อหนายของคนงานจากการที่ตองการทํางานซ้ําซากเหมือนกันทุกวัน และรูสึก
วางานนาสนใจมากขึ้น 
                       1.2  การเพิ่มคุณคาของงาน (Job Enrichment) 
                       เปนการเพิ่มความรูสึกรับผิดชอบใหแกคนงาน โดยใหคนงานไดวางแผนและ
ประสานงานกิจกรรมตางๆ ซ่ึงจะชวยเพิ่มผลิตภาพและปรับปรุงคุณภาพของผลผลิตได ซ่ึงกลาวได
อีกอยางหนึ่งวา การเพิ่มคุณคาของงานเปนการสอนการบริหารใหแกคนงานใหคนงานเกิดความ  
พึงพอใจในการทํางานเพราะเขาใจถึงภาพรวมของงานที่ทําอยูมากขึ้น 
                       1.3  การหมุนเวียนงาน (Job Rotation)  
                       เปนการขยายงานรูปแบบหนึ่งที่มีการเปลี่ยนระดับทักษะของงานใหมใหสูงขึ้นกวา
ทักษะที่ใชในงานเดิม ลักษณะงานที่ทําจะแตกตางจากงานเดิมมากซึ่งจะชวยสรางความยืดหยุนใน
การทํางาน ใหคนงานสามารถสลับหนาที่ไปชวยงานอื่นไดเมื่อถึงคราวจําเปน นอกจากนั้นการ
หมุนเวียนงานยังชวยใหคนงานเกิดความเขาใจอันดีระหวางแผนกไดอีกดวย เพราะคนงานจะได
สลับไปทํางานอื่นที่ไมใชงานของตนเอง 
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         1.4  การเพิ่มอํานาจใหแกคนงาน (Employee Empowerment) 
                       เปนการเพิ่มอํานาจหนาที่ความรับผิดชอบใหคนงานมากขึ้นซึ่งทําใหคนงานสามารถ
ตัดสินในเรื่องตางๆ รวมกับผูเชี่ยวชาญเฉพาะดาน เชน ในการพัฒนาผลิตภัณฑใหมจะนําเอาคนงาน
ฝายผลิตมารวมแสดงความคิดเห็นและวางแผนงานกับฝายออกแบบและฝายวิศวกรรม เพื่อให
ผลิตภัณฑใหมนี้เปนที่พึงพอใจของลูกคาในดานคุณภาพและบริการรวมทั้งมีกระบวนการผลิตที่
คนงานฝายผลิตสามารถปฏิบัติงานดวยความจัดเจนตามที่ไดกําหนดขึ้นมาเอง 
                       1.5  ทีมงานบริหารดวยตนเอง (Self – directed Team) 
                       เปนการสรางทีมคนงานเพื่อการปฏิบัติงานตามวัตถุประสงคระยะสั้นหรือระยะยาว
ขององคการ โดยยึดถือวัตถุประสงคที่ฝายบริหารระดับสูงกําหนดลงมานั้นเปนเปาหมาย สวนใน
ดานการปฏิบัติงานคนงานจะรวมกันกําหนดวิธีการทํางาน ติดตอกับลูกคาหรือผูขายเอง แกไข
ปญหาที่เกิดขึ้นโดยไมตองรอคําส่ังผูบริหารระดับตนและระดับกลางอีกตอไป กลาวคือคนงานจะ
รับนโยบายจากผูบริหารระดับสูงลงมารับผิดชอบทุกอยาง  
                       อยางไรก็ดีการกระจายงานก็ยังมีขอจํากัดบางประการที่ทําใหใชไมไดผลใน บางแหง
อันไดแก  คนงานบางคนไมชอบการเปลี่ยนแปลง คนงานรูสึกวางานยากขึ้นและตนตองรับผิดชอบ
มากขึ้นเรื่อยๆ ไมมีวันจบสิ้น แตไดรับคาตอบแทนเทาเดิมหรือไดคาแรงเพิ่มขึ้นไมคุม ฝายบริหาร
รูสึกวาคาใชจายในการอบรมพนักงานและคาแรงที่ตองจายเพิ่มขึ้นใหเปนภาระแกตนทุนการผลิต 
ดังนั้นควรทําการกระจายงานตอเมื่อผลตอบแทนที่จะไดรับสูงกวาคาใชจาย ที่จะตองเสียไปเทานั้น  
              2)  การวิเคราะหวิธีการทํางาน (Work Method Analysis) 
                   เปนการศึกษาวิ ธีการทํางานเพื่อกําหนดและปรับปรุงวิ ธีการปฏิบัติงานใหเกิด
ประสิทธิภาพสูงสุดและเหมาะสมกับคนงาน การวิเคราะหวิธีการทํางานจะแสดงลําดับขั้นตอนของ
การทํางานทั้งหมดอยางชัดเจนเพื่อใชเปนบรรทัดฐานในการอบรมฝกฝนคนงานใหม ตลอดจนเปน
ขอมูลพื้นฐานในการปรับปรุงงานนั้นเมื่อเห็นวาในขั้นตอนการทํางานที่ปฏิบัติกันอยูยังมีการสูญ
เปลาของเวลาโดยไมจําเปน การวิเคราะหงานจะแสดงวิธีการทํางานโดยใชเครื่องมือ 3 ชนิด ไดแก 
                    2.1  ไดอะแกรมสายใย (Flow Diagram) 
                    เปนภาพจําลองแสดงการปฏิบัติงาน ณ  สถานที่จริง ซ่ึงมีการเคลื่อนที่ของคนงานหรือ
วัสดุตามขั้นตอนการทํางาน วิธีการขั้นตอนการทํางานที่เคล่ือนที่มากเกินความจําเปนจะกอใหเกิด
ความสูญเปลาทั้งดานเวลาและตนทุนควรนํามาพิจารณาแกไข โดยอาจยายแผนผังบริเวณการทํางาน 
เปลี่ยนเสนทางการเคลื่อนที่ เปลี่ยนวิธีการทํางานเสียใหม เพื่อลดความสูญเปลาใหกระบวนการผลติ
เกิดประสิทธิภาพยิ่งขึ้น 
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                    2.2  แผนภูมิกระบวนการ (Flow Process Chart)  
                    เปนภาพที่แสดงลําดับขั้นตอนของกระบวนการผลิตเพื่อใหเห็นภาพรวมทั้งหมดของ
การทํางาน อันจะเปนประโยชนในการปรับปรุงกิจกรรมตางๆ โดยใชสัญลักษณแทนกิจกรรมที่
กระทํา 
                    2.3  แผนภูมิแสดงคนกับเครื่องจักร (Worker – Machine Chart)  
                    เปนการแสดงเวลาในการทํางานที่คนงานหรือกลุมคนงานทํารวมกับเครื่องจักร เพื่อ
พิจารณาถึงการวางงานที่เกิดขึ้นในวงจรงานแตละครั้งแลวหาทางขจัดการวางงานนั้นออก 
                    2.4  การศึกษาการเคลื่อนไหว (Motion Study)  
                    เปนการวิเคราะหการทํางานอยางละเอียดเพื่อขจัดการเคลื่อนไหวที่ไมจําเปน          ออก
จากกระบวนการทํางานและเลือกลําดับการเคลื่อนไหวใหเปนระบบระเบียบเพื่อที่จะทําใหเกิด
ประสิทธิภาพสูงสุดสําหรับการทํางาน 
              3)  การยศาสตร (Ergonomics) 
                   เปนการศึกษาความสัมพันธระหวางคนงานกับเครื่องจักร เพื่อสรางสภาพการทํางานที่
เหมาะสมกับคนงานและไดผลผลิตที่มีประสิทธิภาพใชกําหนดสภาพแวดลอม การทํางานเกี่ยวกับ 
                   3.1  การออกแบบตัวอาคาร  เครื่องจักรกลตางๆ ที่ตองใชงานรวมกับคน ตลอดจน
อุปกรณสํานักงานตางๆ ที่ใชแลวเหมาะกับสรีระของคนงาน  
                   3.2  การปรับปรุงการใชแรงงานจากรางกายในการทํางานในทาทางตางๆ เพื่อใหคนงาน
ทํางานอยางถูกวิธีและไมเปนอันตรายตอสรีระ 
                   3.3 การพัฒนาสิ่งแวดลอมทางกายภาพในสถานที่ปฏิบัติงาน  เชน อุณหภูมิ             
ระดับเสียง แสงสวาง ความชื้น ฯลฯ รวมทั้งทัศนียภาพทางสายตา  
                   3.4  การวางระบบควบคุมที่มีมาตรฐานความปลอดภัย เชน จัดใหมีสัญญาณเตือนภัย ให
คนงานมีอุปกรณปองกันภัยสวนบุคคล 
               4)  การจัดการสภาพแวดลอม  
                    สภาพแวดลอมที่ดียอมสงผลใหการทํางานของคนงานมีประสิทธิภาพ จึงกลาวไดวา
ปจจัยทางกายภาพซึ่งสงผลกระทบตอรางกายของคนงานไมวาจะเปน แสงสวาง  เสียง  อุณหภูมิ  
ความชื้น  และการระบายอากาศ ยอมีความสําคัญเปนอยางมากในการปฏิบัติงานภายในโรงงาน
อุตสาหกรรม เพราะคนงานตองทํางานในตําแหนงที่ เฉพาะโดยไมสามารถยายไปที่ อ่ืนได              
ตามใจชอบ สถานที่ที่คนงานตองอยูจึงตองเปนสถานที่คนงานเต็มใจอยูจึงจะเกิดผลงานที่ดีและ
ความสุขในการทํางานควบคูกัน 
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            2.9.3  การวัดงาน (Work Measurement) 
                การวัดงานเปนการวัดเวลามาตรฐานในการทํางานชิ้นหนึ่งเวลาเสร็จโดยคนงาน ซ่ึงมี
สุขภาพสมบูรณแข็งแรงดีและชํานาญงาน ปฏิบัติงานอยูภายใตระบบการผลิตอันประกอบไปดวย
เทคโนโลยีการผลิต วัตถุดิบ อุปกรณเครื่องมือ และสิ่งอํานวยความสะดวกในสภาวะปกติของการ
ผลิตนั้น ประโยชนของเวลามาตรฐาน มีดังนี้ 
                1)  ทําใหทราบจํานวนผลผลิตที่คนงานสามารถจะทําไดตอหนึ่งหนวยเวลา ซ่ึงก็คืออัตรา
การผลิตหรือกําลังการผลิตของกระบวนการ 

กําลังการผลิต     =     เวลาทั้งหมดที่มีการผลิตตอวัน / เวลามาตรฐาน 
                2)  ใชเปนขอมูลพื้นฐานในการจายคาแรงจูงใจ คนงานที่สามารถทํางานไดดีกวา
มาตรฐานหรือทํางานชิ้นหนึ่งไดเสร็จโดยใชเวลานอยกวาเวลามาตรฐาน ควรไดรับรางวัลตอบแทน
ในความสามารถพิเศษนั้น  
                3)  ชวยกําหนดจํานวนคนงาน หรืออัตรากําลังคนที่ตองการวาจางใหทํางานไดในปริมาณ
ที่ตองการและเชนเดียวกับแผนภูมิกระบวนการ เวลามาตรฐานมีไวใชเพื่อขจัดเวลาไรประสิทธิภาพ
ในกระบวนการผลิต โดยการเปลี่ยนวิธีการทํางานใหมหรือปรับปรุงการทํางานแบบเดิมใหมี
ประสิทธิภาพดีขึ้น 

 

2.10  ปจจัยท่ีเปนตัวขัดขวางการเพิ่มผลผลิตที่เกี่ยวกับการซอมบํารุงเครื่องจักร 
 

         2.10.1  ความหมายของการซอมบํารุงเครื่องจักร 
                    คําวา “การซอมบํารุงเครื่องจักร” หรือ “การบํารุงรักษา” (Maintenance) หมายถึง การ
ดําเนินงาน การจัดการในดานงานที่ตองปฏิบัติเพื่อรักษาสภาพหรือยกสภาพของเครื่องจักรหรือ
อุปกรณตางๆ ใหเปนไปตามมาตรฐานที่กําหนด โดยวัตถุประสงคของการบํารุงรักษา คือ การดูแล
เครื่องจักรอุปกรณใหมีประสิทธิภาพในการทํางาน และสามารถใชงานไดตามที่หนวยงานผลิต
ตองการ ดังตอไปนี้ 
                   1)  เครื่องจักรสามารถใชการได เมื่อตองการใชเครื่องจักรในการผลิต 
                   2)  เครื่องจักรตองไมชํารุดหรือหยุดชะงักในขณะที่ทําการผลิตอยู 
                   3)  เครื่องจักรสามารถทําการผลิตในระดับการผลิตตามที่กําหนดไวในเครื่องจักร 
                   4)  ถาตองหยุดเครื่องจักรขณะมีการผลิต จะตองเสียเวลาใหนอยที่สุดเทาที่ทําได 
                   5)  ตองการใหเครื่องจักรมีอายุการใชงานยาวนานที่สุด 
                   6)  เครื่องจักรตลอดอายุการใชงานตองทํางานอยางเต็มสมรรถนะ 
                   7)  เครื่องจักรจะตองมีความปลอดภัยในการทํางานสูง 
                   8)  คาใชจายในการบํารุงรักษาต่ํา 
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       2.10.2  แนวคิดการบํารุงรักษาเครื่องจักรและโรงงาน  
                  เครื่องจักรเปนปจจัยพื้นฐานที่สําคัญของอุตสาหกรรมการผลิตโดยทั่วไป ปจจุบันไดมี
การพัฒนาเทคโนโลยีของเครื่องจักรอยางรวดเร็ว เปนผลใหเกิดประสิทธิภาพตอการผลิตอยางสูง 
ขณะเดียวกันเครื่องจักรก็มีความซับซอนมากยิ่งขึ้น โดยเฉพาะเครื่องจักรแบบอัตโนมัติที่ออกแบบ
มาเพื่อการลดตนทุนการผลิต การเพิ่มผลผลิต และลดความผิดพลาดที่เกิดจากผูใช เปนผลให
เครื่องจักรเหลานี้มีราคาสูงและนําไปสูการเปลี่ยนแปลงบทบาทการผลิตจากการใชแรงงานมนุษย
เพื่อควบคุมเครื่องจักรมาเปนเครื่องจักรแบบอัตโนมัติมากยิ่งขึ้น ดังนั้นสิ่งที่กําหนดความเปนไปได
ของการผลิตคือประสิทธิภาพในการควบคุมจัดการเครื่องจักรนั่นเอง 
                  การบริหารงานซอมบํารุงหรือการจัดการซอมบํารุงเคร่ืองจักร ถือเปนเครื่องมือในการ
เพิ่มผลผลิตที่มีการใชอยางแพรหลายมานานแลว และเปนที่ยอมรับกันวาการชํารุดหรือการ
บกพรองของเครื่องจักรเปนการสูญเสีย อยางไรก็ตามหากองคการมีการบริหารงานซอมบํารุงอยาง
ไมมีประสิทธิภาพกลับจะทําใหคาใชจายในการซอมบํารุงเครื่องจักรสูง 
                  ดังนั้นโรงงานอุตสาหกรรมแตละแหงที่ตองการสรางความเชื่อมั่นใหกับหนวยงานผลิต
สูงจึงไดมีการเลือกใชกระบวนการตางๆ ในการควบคุมการจัดการเครื่องจักร นับตั้งแตการซอม
บํารุงเชิงปองกัน (Preventive Maintenance : PM) และบางโรงงานอุตสาหกรรมไดมีการเริ่มใช
เทคโนโลยีขั้นสูง เชน ระบบ EDPS (Electronic Data Processing System) หรือการประมวลผล
ขอมูลเชิงอิเล็กทรอนิกส เทคนิคการตรวจสอบเครื่องจักรดวยเครื่องมือที่ทันสมัย เปนตน แต
พื้นฐานสําคัญที่ทําใหสามารถใชเครื่องจักรไดอยางมีเสถียรภาพ คือเทคนิคการตรวจวัด เทคนิคการ
ตรวจสภาพเทคนิคการปรับแตงและการซอมบํารุง 
 

       2.10.3  ปญหาการผลิตท่ีเก่ียวกับเคร่ืองจักร 
                  ทรัพยากรหรือปจจัยการผลิตส่ิงหนึ่งที่สําคัญในระบบการผลิต คือเคร่ืองจักรและ
อุปกรณ กลาวคือ พนักงานตองเปนผูควบคุมเครื่องจักรใหสามารถทํางานไดตามที่ฝายผลิตตองการ
นอกจากนั้นแลวพนักงานตองดูแลบํารุงรักษาและซอมแซมเครื่องจักรเมื่อเครื่องจักรเกิดเหตุขัดของ
หรือเสียหาย ซ่ึงเหตุขัดของหรือเสียหายของเครื่องจักรมีผลกระทบโดยตรงตอกระบวนการผลิต ซ่ึง
ปญหาตางๆ ที่เกิดขึ้นในการผลิตที่เกี่ยวของโดยตรงกับเครื่องจักรและอุปกรณการผลิตสามารถสรุป
ไดดังนี้ 
                  1)  ผลอันเกิดจากการที่การทํางานตองหยุดชะงักหรือชะลอการผลิตลงเนื่องจากการ
เสียหายอยางกะทันหันของเครื่องจักร หรือเครื่องจักรมีสมรรถนะของการทํางานลดลง ซ่ึงมี
ผลกระทบตอการผลิตดังนี้ 
                  -  ทําการผลิตไมทันตามแผนงานที่ไดวางไว 
                  -  สงของใหลูกคาลาชาหรือสงใหจํานวนไมครบ 
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                  -  ตองวางแผนการผลิตใหมในบางสวนหรือทั้งหมด 
                  -  ส้ินเปลืองคาใชจายในการจัดใหพนักงานมาทํางานลวงเวลา 
                  -  ตองจางแรงงานที่อ่ืนมาผลิตแทนเนื่องจากผลิตไมทัน  
                  -  เสียเวลาในการซอมแซมเครื่องจักรที่เสียหายนาน 
                  2)  เครื่องจักรเมื่อใชงานไปนานๆ และไมมีการตรวจเช็คหรือปรับแตงสงผลให
เครื่องจักรมีขอบกพรองหรือคลาดเคลื่อนในการผลิต โดยเฉพาะในสวนของระบบควบคุมทําให
คุณภาพของผลิตภัณฑออกมาไมเปนไปตามมาตรฐาน  
                  3)  เครื่องจักรที่อยูในสภาพเสื่อมโทรมเพราะไมไดรับการบํารุงรักษาที่ถูกตองและไมได
รับการซอมแซมเมื่อถึงกําหนด มีผลให 
                  -  สมรรถนะของเครื่องจักรลดลง 
                  -  เกิดความสิ้นเปลืองเชื้อเพลิงและพลังงานไฟฟา 
                  -  เกิดการรั่วไหลของน้ํามันเชื้อเพลิง น้ํามันหลอล่ืน ไอน้ํา แกส เปนตนเหตุของการเกิด
อุบัติเหตุได  
                  -  เกิดการชํารุดสึกหรอรวดเร็วและเมื่อทําการซอมครั้งตอไปตองใชเวลานานและเสีย
คาใชจายสูง 
                  4)  เครื่องจักรที่เสียหายมากอันเนื่องมาจากการเกิดเหตุขัดของกะทันหัน หรือเกิดจาก
การที่ไมมีการซอมแซมตามเวลาที่กําหนด เปนผลใหเครื่องจักรเสียหายมากและเสียเวลาในการซอม
นาน ทําใหการผลิตตองหยุดชะงักเปนเวลานาน ตองใชคนจํานวนมากในการซอม 
                  5)  อุบัติเหตุ หรืออุบัติภัยจากเครื่องจักรไมไดรับการซอมแซมตามกําหนด เชน หมอน้ํา
ระเบิด เกิดเพลิงไหม เปนตน นํามาซึ่งความสูญเสียทั้งชีวิตและทรัพยสิน ทําลายขวัญและกําลังใจ
ของพนักงาน 
                  ปญหาตางๆ ขางตนมีผลกระทบตอการผลิตอยางมาก ทําใหประสิทธิภาพของการผลิต
ลดต่ําลง การที่จะทําการขจัดปญหาตางๆ เหลานี้ไดจะตองพยายามทําใหเครื่องจักรไมเสียหาย หรือ
เกิดเหตุขัดของ โดยมีระบบบํารุงรักษาที่ดีและเหมาะสม และมีการบริหารที่ดีเปนผลใหสามารถ
ขจัดเหตุขัดของแบบฉุกเฉินของเครื่องจักรลงได 
                  นอกจากปญหาที่ไดกลาวมาขางตนแลว ยังมีปญหาการวางระบบซอมบํารุงโดยลักษณะ
ของปญหาที่พบเกิดจากการออกแบบระบบงานและการดําเนินงานไมดีพอ ซ่ึงมีลักษณะของปญหา
ที่เกิดขึ้นประกอบดวย 
                  1)  การวางระบบงานซอมไมรัดกุม ทําใหการปฏิบัติงานของพนักงานซอมบํารุงไม
เปนไปตามมาตรฐานการทํางาน 
                  2)  ขาดระบบการควบคุมงานที่ดี ทําใหเกิดความบกพรองในการบํารุงรักษาเครื่องจักร 
สงผลใหเครื่องจักรชํารุด  
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                  3)  การจัดรูปแบบองคการของการซอมบํารุงไมชัดเจน ทําใหผูปฏิบัติงานไมสามารถ
ดําเนินงานไดอยางมีประสิทธิภาพ เพราะไมมีการระบุหนาที่ความรับผิดชอบ เกิดการสั่งงาน
ซํ้าซอนและผูปฏิบัติงานตองรับงานหลายลักษณะในชวงเวลาเดียวกัน 
                  4)  ไมมีระบบเอกสารและการรายงานที่แนนอนชัดเจน ทําใหขอมูลบางสวนสูญหาย
และนําไปสูการวางแผนตัดสินใจที่ผิดพลาด 
                  5)  ปญหาดานการจัดซื้อและการจัดระบบอะไหลสํารอง ทําใหเกิดการรอคอยในระบบ
ซอมบํารุงรักษา สงผลใหเครื่องจักรไดรับความเสียหายมากขึ้น และบางสวนกลายเปนความชํารุดที่
เร้ือรัง 
 

       2.10.4  การเสื่อมสภาพของเครื่องจักร 
                  การเสื่อมสภาพของเครื่องจักร คือการที่เครื่องจักรมีขีดความสามารถในการทํางานลดลง
ไปจากเดิม เมื่อเทียบกับความสามารถของเครื่องจักรเมื่อติดตั้งใหมๆ โดยพิจารณาการเสื่อมสภาพ
ของเครื่องจักรสามารถจําแนกไดเปน 3 ประเภท 
                  1)  การเสื่อมสภาพของเครื่องจักรทางเทคนิค 
                  การเสื่อมสภาพของเครื่องจักรทางเทคนิคเปนการเสื่อมสมรรถนะตามเวลาที่
เปล่ียนแปลงไป โดยเปรียบเทียบกับสมรรถนะมาตรฐานของเครื่องจักรที่เกิดขึ้นในปจจุบัน เพราะ
เครื่องจักรที่ใชงานในอุตสาหกรรมบางประเภทมีการเสื่อมสภาพทางเทคนิคอยางรวดเร็วทําใหมี
การผลิตเครื่องจักรใหมออกมาใหทันกับเทคโนโลยีอยูตลอดเวลา ทําใหเครื่องจักรที่มีอยูเดิมลาสมัย
ในเวลาอันสั้นมาก 
                  2)  การเสื่อมสภาพของเครื่องจักรทางเศรษฐศาสตร 
                  การเสื่อมสภาพของเครื่องจักรทางเศรษฐศาสตร เปนการเสื่อมสภาพในแนวคุณคาหรือ
มูลคา หรือราคาของเครื่องจักร 
                  3)  การเสื่อมสภาพของเครื่องจักรในเชิงของการเสื่อมสมรรถนะ 
                  การเสื่อมสภาพของเครื่องจักรในเชิงของการเสื่อมสมรรถนะ เนื่องจากเครื่องจักร
ประกอบไปดวยช้ินสวนหลายชิ้นสวนซ่ึงทําจากวัสดุที่แตกตางกัน ภายหลังการใชงานไปไดระยะ
หนึ่งชิ้นสวนตางๆ จะเกิดการสึกหรอ การสึกหรอจะเร็วหรือชาขึ้นอยูกับลักษณะเฉพาะตัวของ
เครื่องจักรและลักษณะการใชงาน ตลอดจนวิธีการบํารุงรักษา โดยการเสื่อมสมรรถนะของ
เครื่องจักรเกิดจากสาเหตุใหญๆ 3 ประการ ซ่ึงโดยทั่วไปการเสื่อมสมรรถนะของเครื่องจักรจะเกิด
จากสาเหตุทั้ง 3 ประการรวมกัน ซ่ึงสาเหตุดังกลาวคือ 
                  1)  เกิดจากการสึกหรอก ผุกรอนของชิ้นสวนตางๆ โดยการสึกหรออาจเกิดจากแรงเสียด
ทานระหวางผิวของวัสดุและจะมีความรุนแรงมากนอยข้ึนอยูกับแรงที่กระทําตอช้ินสวนนั้นๆ ซ่ึง
เปนเหตุใหเครื่องจักรถูกใชงานเกินกําลังกอใหเกิดความสึกหรอกของเครื่องจักรเพิ่มกวาเดิมมาก 
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ดังนั้นการลดการสึกหรอสามารถทําไดโดยการหลอล่ืนอยางถูกวิธี สวนการผุกรอนเกิดจากปฏิกิริยา
ของวัสดุกับสภาพแวดลอมที่อยูรอบเครื่องจักร ดังนั้นการเปลี่ยนชิ้นสวนตามระยะเวลาที่กําหนดจึง
เปนสิ่งที่ตองปฏิบัติอยางเครงครัดเพื่อใหสมรรถนะของเครื่องจักรคงเดิมอยูเสมอ 
                  2)  การเสียหายของชิ้นสวนตางๆ ของเครื่องจักร เนื่องมาจากการแตกหัก การแตกราว 
การขาด  การทะลุ  ซึ่งอาจมาจากสาเหตุ 4 ประการคือ 
                       1. เกิดจากการลา (Fatigue) ของโลหะที่ทําชิ้นสวน ซ่ึงเพลาของเครื่องจักรจะเกิดการ
แตกหักจากการลามากที่สุด 
                       2. เกิดจากการออกแบบไมถูกตอง 
                       3. เกิดจากการสึกหรอของเครื่องจักรและปลอยใหการสึกหรอเกินกําหนดและไมมี
การเปลี่ยนชิ้นสวนนั้นๆ เมื่อมีการใชตอไปอาจทําใหแตกหักได  
                       4. เกิดจากการใชเครื่องจักรเกินกําลังที่ไดออกแบบไว ที่เรียกวา Overload 
                  3)  ความสกปรก เปนผลทําใหเครื่องจักรทํางานอยูภายใตสภาพแวดลอมที่ไมดีสงผลตอ
สมรรถนะของเครื่องจักร 
 

       2.10.5  ประเภทของงานบํารุงรักษา 
                  ประเภทของการบํารุงรักษาในโรงงานอุตสาหกรรมแบงไดเปน 4 ประเภท ดังนี้ 
                  1)  การบํารุงรักษาแบบปองกัน (Preventive Maintenance : PM) 
                  เปนการบํารุงรักษาแบบปองกันการหยุดอยางกะทันหันของเครื่องจักรและอุปกรณ
เนื่องมาจากการชํารุดสึกหรอกของชิ้นสวนตางๆ ในเครื่องจักร โดยบางรายการสามารถที่จะทําการ
บํารุงรักษาไดขณะที่เดินเครื่องอยู โดยปกติแลวการบํารุงรักษาแบบปองกันนี้จะใชกับชิ้นสวนที่มี
ความสําคัญของเครื่องจักร ซ่ึงเมื่อเครื่องจักรชํารุดเสียหายแลวเปนผลใหกระบวนการผลิตตอง
หยุดชะงักเปนเวลานานๆ หรืออาจกอใหเกิดความเสียหายตอเครื่องจักรอยางรุนแรง 
                  2)  การซอมบํารุงเมื่อขัดของ (Breakdown Maintenance : BM) 
                  เปนการซอมบํารุงเมื่อเกิดเหตุขัดของกับการทํางานของชิ้นสวนของเครื่องจักร ปกติจะ
ใชกับชิ้นสวนที่ไมมีความสําคัญมากนัก แมวาชิ้นสวนดังกลาวจะชํารุดเสียหายก็ไมทําใหตองหยุด
กระบวนการผลิตทั้งหมด หรือเปนชิ้นสวนที่สามารถซอมแซมไดงาย และรวดเร็วจึงไมมีความ
จําเปนที่จะตองบํารุงรักษาแบบปองกันมากนัก 
                  3)  การบํารุงรักษาแบบแกไข (Corrective Maintenance : CM) 
                  เปนการบํารุงรักษาโดยการปรับปรุงหรือดัดแปลงชิ้นสวน อุปกรณของเครื่องจักร เพื่อ
ปองกันหรือขจัดเหตุขัดของที่อาจเกิดขึ้น โดยการบํารุงรักษาแบบแกไขมีวัตถุประสงคเพื่อแกไข
ปรับปรุงการปฏิบัติงานของเครื่องจักรใหคืนสูสภาพปกติ 
                  4)  การปองกันการซอมบํารุง (Maintenance Prevention) 
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                  เปนการพิจารณาการเลือกใชเครื่องจักร ช้ินสวน หรืออุปกรณที่ตองการการซอม
บํารุงรักษาที่นอยที่สุดหรือที่เรียกวา Maintenance Free เปนการหลีกเล่ียงปญหาที่อาจเกิดขึ้นตั้งแต
แรกทําใหเราสามารถลดการดูแลลงได 
                  จะเห็นไดวา ระบบการซอมบํารุงเครื่องจักรและอุปกรณที่ดีนั้นเปนสิ่งที่จําเปนมาก
สําหรับอุตสาหกรรมการผลิตที่ตองใชเครื่องจักร โดยเฉพาะอยางยิ่งในอุตสาหกรรมที่ตองใช
เครื่องจักรอุปกรณ เงินทุนที่สูง หรือที่เรียกวา Capital Intensive ซ่ึงการชํารุดของเครื่องจักรเพียง
เล็กนอยอาจสงผลใหเกิดความสูญเสียอยางมากมายได 
 

       2.10.6  การบํารุงรักษาแบบปองกัน (Preventive Maintenance : PM) 
                  ตามที่ไดกลาวมาแลววา การบํารุงรักษาแบบปองกันเปนการบํารุงรักษาแบบปองกันการ
หยุดอยางกะทันหันของเครื่องจักรและอุปกรณ เนื่องจากการชํารุดสึกหรอของชิ้นสวนตางๆ ใน
เครื่องจักร โดยอาศัยการสรางแผนการซอมบํารุงอยางมีหลักการเปนมาตรฐาน เพื่อการดําเนินการ
ตรวจสอบสภาพเครื่องจักร การเติมน้ํามันหลอล่ืน การถอดเปลี่ยนชิ้นสวน การซอมแซม การจัด
บันทึกผลการดําเนินงานเพื่อเปนขอมูลในการนําไปวิเคราะหเพื่อคนหาประโยชนตางๆ ในดานของ
การซอมบํารุง เพื่อสรางมาตรการแกไข 
                  การที่เครื่องจักรเสียหายนั้นจะตองมีสาเหตุที่แนนอน ชัดเจนอยูเสมอ ดังนั้นการปฏิบัติ
ซอมแซมโดยไมไดระบุสาเหตุที่แทจริงจะทําใหเกิดการขัดของหรือเสียหายของเครื่องจักรซ้ําแลว
ซํ้าอีก ในลักษณะเดียวกัน จึงเปนส่ิงจําเปนมากในการคนหาและวิเคราะหสาเหตุที่แทจริงเพื่อที่จะ
ซอมแซม และดําเนินการปองกันแกไขเพื่อกันการเกิดซ้ําในปญหาลักษณะเดียวกัน 
 

       2.10.7  ขั้นตอนการบํารุงรักษาเพื่อปองกัน 
                  การบํารุงรักษาเพื่อปองกันเปนสิ่งสําคัญมากในการรักษาเครื่องจักรและอุปกรณใหมี
ประสิทธิภาพในการทํางานซึ่งมีรายละเอียดดังตอไปนี้ 
                  1)  กําหนดนโยบายในการบํารุงรักษา การบํารุงรักษาเพื่อใหบรรลุเปาหมายนั้นจะตองมี
การกําหนดนโยบายอยางชัดเจน ซ่ึงจําเปนตองมีการปรึกษาและไดรับการสนับสนุนจากบุคคล
หลายฝายเพื่อจะไดรวมมือกัน อันจะทําใหเกิดผลดีในการบํารุงรักษาตอไป 
                  2)  ทําการเลือกและกําหนดอุปกรณ เครื่องจักร เครื่องมือที่สําคัญ ความจริงเครื่องจักร 
เครื่องมืด และอุปกรณทุกชนิดมีความสําคัญและตองดูแลเอาใจใสเหมือนกันแตการทําเชนนั่นตอง
ใชบุคลากรจํานวนมาก ฉะนั้นจึงตองเลือกอุปกรณ เครื่องจักร และอุปกรณโดยการเรียงลําดับ
ความสําคัญ แลวจัดการบํารุงเพื่อปองกันการชํารุดตามความเหมาะสม การเลือกพรอมกับการ
กําหนดจุดตรวจเฉพาะเครื่องมือ และอุปกรณที่จําเปนจริงๆ นั้นจัดทําโดยการบันทึกลงใน
แบบฟอรมหรือจัดทํารายการประเภทเครื่องมือและอุปกรณตางๆ ตามรายการที่กําหนดไวเพื่อทํา
การเปรียบเทียบและคัดเลือก 
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                  3)  ทําการกําหนดมาตรฐาน การวางแผนเปนกิจกรรมที่สําคัญในระบบควบคุม  การ
บํารุงรักษา เพื่อใหเกิดการบรรลุสําเร็จตามความประสงค อํานวยใหงานนั้นสําเร็จรวดเร็ว และมี
ขอผิดพลาดนอย นอกจากนั้นแลวจะตองมีการวางแผนใหสอดคลองกับมาตรฐานที่ไดกําหนดขึ้น
ดวย แผนงานนี้ตองมีแผนปฏิบัติที่กําหนดเปนขั้นตอนและคําชี้แจงรวมถึงวิธีปฏิบัติอยางละเอียด
และสามารถอานเขาใจและปฏิบัติตามได  
                  4)  การวางแผนตรวจสอบ เปนการวางแผน  การกําหนดชัดเจนวาจะตรวจสอบอะไร 
เมื่อไหร ที่ไหน โดยคํานึงถึงความสะดวกทางดานปฏิบัติเปนหลักสําคัญเพื่อใหเปนมาตรฐาน
สําหรับตรวจสอบเครื่องมือ เครื่องจักร และอุปกรณ เชน การตรวจสอบประจําวัน ประจําสัปดาห 
ประจําเดือน ประจําปขึ้นอยูกับความจําเปนและตองการเครื่องมือ และอุปกรณในภาวการณรับ
โหลดตางๆ กัน 
                  5)  การดําเนินงาน คือการดําเนินการตรวจสอบ การซอม การปรับ และการตรวจสอบ
หลังการซอม การดําเนินการใหไดตามแผนขางตนใชความสามารถปรับประสบการณอยางเต็มที่
และจริงจังของพนักงาน แตตองคํานึงถึงประสิทธิภาพและความปลอดภัยของผูปฏิบัติงานอยาง
รอบคอบดวย ผูบริหารการบํารุงรักษาจะตองพิจารณาแผนงานใหเขาใจอยางละเอียดและถองแท
และวางแผนไวลวงหนาอยางถี่ถวน และรอบคอบทุกครั้งที่จะดําเนินการเพื่อจะไดผลตามเปาหมาย
ที่กําหนดไว 
                  6)  การบันทึก การจดบันทึกเปนสิ่งสําคัญมาก ถาไมไดขอมูลตามความจริงที่ถูกตองและ
ละเอียดแลว การวิเคราะหหาสาเหตุความขัดของของเครื่องมือเครื่องจักร และอุปกรณยอมประสบ
ความลมเหลว ฉะนั้นผูปฏิบัติงานเหลานั้นตองใหขอมูลตามความจริงทุกประการ ในทางปฏิบัติอาจ
ไมไดขอมูลที่ถูกตองเพราะผูปฏิบัติงานอาจจะไมกลารายงานตามความจริงโดยเกรงวาตนอาจไดรับ
การตําหนิ ซ่ึงปญหาเหลานี้มักจะเกิดขึ้นอยูเสมอและยากที่จะแกไขใหหมดส้ินไปไดโดยงาย 
เนื่องจากมีปจจัยอ่ืนๆ เขามาเกี่ยวของดวย เชนสภาพแวดลอม ระเบียบบริหาร ซ่ึงปญหาเหลานี้ควร
ใหเกิดนอยที่สุดเพื่อใหเกิดความรวมมือ ความคิดสรางสรรคดานการบํารุงรักษามีประสิทธิภาพใน
การทํางานมากที่สุด 
                  7)  การประเมินผล หลังจากการทําการจดบันทึกแลวตองทําการรวบรวมขอมูลตางๆ 
เชน ใบแจงซอม ใบสั่งงาน และในรายงานการซอม เพื่อทําการวิเคราะหและประเมินผลออกมาใน
รูปของรายงาน อาจมีการเสนอแนะเพื่อใหมีการพิจารณาทบทวน และตัดสินใจอยางละเอียดถ่ีถวน 
เพื่อเปนแนวทางในการปรับปรุงครั้งตอไป 
       

 2.10.8  ปจจัยของการบํารุงรักษาที่มีประสิทธิภาพ 
                        การบํารุงรักษาที่จะทําใหประสิทธิภาพสูงสุดนั้นตองมีการจัดการดูแลเครื่องจักร
อุปกรณใหอยูในสภาพที่พรอมใชงานไดตลอดเวลา ซ่ึงหมายถึงคุณภาพและความสามารถในการ
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ทํางานของพนักงานในหนวยซอมบํารุงรักษา นอกจากจะทําหนาที่ในการบํารุงรักษาเครื่องจักร
อุปกรณตางๆ แลวยังตองประสานงานกับหนวยงานผลิตเพื่อแลกเปลี่ยนขอมูลตางๆ ในเรื่องของ
การปฏิบัติงานดวย ขอมูลที่ไดจะถูกสงกลับไปยังหนวยงานวางแผนการบํารุงรักษา (Maintenance 
Planner) เพื่อนําขอมูลไปใชในการปรับปรุงวิธีการบํารุงรักษาที่มีระบบดียอมมีผลตอคุณภาพของ
กระบวนการผลิต คาใชจายที่เกิดขึ้น และการสงมอบที่ตรงตอเวลา ตลอดจนการสรางความเชื่อมมั่น
ใหกับลูกคา ซ่ึงนําไปสูการเพิ่มผลผลิตในองคการ  
              ในปจจุบันเมื่อพูดถึงการประเมินประสิทธิภาพการบํารุงรักษาแลว หลายองคการที่
ผูบริหารมักสนใจดูเพียงแคตัวเลขดัชนีแสดงผลคาตางๆ เชน อัตราการเสียของเครื่องจักร 
(Breakdown Maintenance) ประสิทธิภาพโดยรวมของเครื่องจักร (Overall Equipment Efficiency) 
และคาใชจายในการบํารุงรักษา (Maintenance Cost) เปนตน โดยไมคอยใหความสนใจตอสาเหตุ
ของปญหาในการบํารุงรักษา และหากมีปญหาเกิดขึ้นก็จะหาวิธีการแกปญหาเฉพาะหนาใหผานพน
ไปกอนเทานั้น แตถาผูบริหารระดับสูงใหความสนใจอยางจริงจังตอความสําคัญของการบํารุงรักษา 
และหาวิธีปรับปรุงผลการดําเนินงานใหดีขึ้นอยางสม่ําเสมอ จะสามารถเขาใจสาเหตุของปญหาและ
สามารถกําหนดมาตรการปองกันไดอยางมีประสิทธิภาพ 
              1)  หนวยงานที่รับผิดชอบงานบํารุงรักษา 
              ส่ิงที่สําคัญมากของการบริหารงานในหนวยงานบํารุงรักษาใหมีประสิทธิภาพสูงสุด ผัง
ขององคการตองชัดเจนและมีการแบงหนวยงานที่รับผิดชอบในขอบขายใหถูกตองนอกจากนี้ 
อัตรากําลังเจาหนาที่กับงานที่รับผิดชอบจะตองเปนสัดสวนที่เหมาะสม 
              2)  แผนพัฒนาบุคลากรในหนวยงานบํารุงรักษา 
              การที่จะบํารุงรักษาเครื่องจักร อุปกรณใหมีความพรอมและสรางความเชื่อมั่นในการ
ปฏิบัติงานไดนั้น บุคลากรในหนวยงานตองไดรับการฝกอบรมและพัฒนายกระดับทักษะฝมืออยาง
ตอเนื่อง มีการแบงระดับการฝกอบรมตามความยากงายของหลักสูตร และจัดใหกับพนักงานแตละ
ระดับอยางเหมาะสม รวมทั้งเสริมประสบการณในหองเรียนและการฝกปฏิบัติงานจริงในโรงงาน 
(On The Job Training) 
              3)  การวางแผนการบํารุงรักษา 
              การบํารุงรักษาจะต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  
              4)  อัตรากําลังเจาหนาที่ตอปริมาณงานบํารุงรักษา 
              โดยทั่วไปผูบริหารมักใชวิธีประเมินอัตรากําลังเจาหนาที่มากกวาการวิเคราะหรายละเอียด
ของงานทีละขั้นตอน และเมื่อมีการขยายงานหรืออยูในภาวการณซอมใหญ(Shutdown Plan) การ
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ประเมินอัตรากําลังเจาหนาที่ตองานก็มักผิดพลาด เพราะไมไดกําหนดรูปแบบจากเวลามาตรฐานใน
การบํารุงรักษาเครื่องจักรอุปกรณอยางแทจริง ดังนั้นในการประเมินผลการบํารุงรักษาในสวนนี้ตอง
พิจารณาถึงปริมาณงานในแตละสัปดาหที่ยังรอดําเนินการหรืองานที่ตกคางสะสมทั้งหมดรวมถึง
อัตรา Man – Hour ที่ใชในการบํารุงรักษาของแตละประเภทงานในแตละเดือนเปนตน  
              5)  คาใชจายในการบํารุงรักษา 
              คาใชจายในการบํารุงรักษาถือเปนปจจัยสําคัญอยางหนึ่งของกิจกรรมการบํารุงรักษา
ผูบริหารมักใหความสนใจกิจกรรมนี้กอนสิ่งใด โดยเฉพาะคาใชจายที่ เกิดขึ้นนั้นคุมคาการ
ปฏิบัติงานและประสิทธิภาพของเครื่องจักรหรือไม แผนงบประมาณ คาใชจายของการบํารุงรักษา
จะถูกกําหนดขึ้นมากอนเพื่อใหผูบริหารอนุมัติ ซ่ึงแผนงบประมาณ คาใชจายของการบํารุงรักษาจะ
ถูกกําหนดขึ้นมากอนเพื่อใหผูบริหารอนุมัติ ซ่ึงแผนงบประมาณดังกลาวแสดงขอมูลคาใชจายที่
จําเปนในอดีตเพื่อเปนแนวทางในการวางแผนงบประมาณใหใกลเคียงกับงบประมาณที่แทจริง
ดังนั้น จะเห็นไดวาฐานขอมูลในการบํารุงรักษานั้นมีความสําคัญตอการบริหารการบํารุงรักษา 
              6)  ความสูญเสียที่เกิดขึ้นกับเครื่องจักร 
              การบํารุงรักษาเครื่องจักรอุปกรณใหสามารถทํางานไดในอัตราสูงตลอดเวลานั้นแสดงถึง
ประสิทธิภาพการทํางานที่เชื่อถือได และเปนการรับประกันคุณภาพ ราคา ปริมาณตลอดจนการสง
มอบสินคาตอลูกคา ซ่ึงฝายซอมบํารุงรักษาเครื่องจักรและอุปกรณ จะตองรับผิดชอบตอการ
บํารุงรักษาเครื่องจักรอุปกรณเปนอยางดี โดยมีมาตรการปองกันหรือลดปญหาการเกิดเหตุขัดของ
อันเนื่องมาจากสาเหตุหลัก 6 ประการ ที่เรียกวา SIX BIG LOSS อันไดแก  
                     (1)  การหยุดเครื่องจักรอยางกะทันหัน (Breakdown) 
                     (2)  การหยุดเครื่องจักรเพื่อเปลี่ยนรุน (Change Over Loss) 
                     (3)  เครื่องรองาน (Waiting Loss) 
                     (4)  ความเร็วรอบของเครื่องลดต่ําลง (Speed Loss)  
                     (5)  ของเสียที่เกิดจากกระบวนการผลิต (In Process Defect) 
                     (6)  ผลผลิตที่ไดลดลง ซ่ึงเปนความสูญเสียเมื่อเร่ิมเดินเครื่องจักร (Yield Loss) 
 

2.11  ปจจัยท่ีเปนตัวขัดขวางการเพิ่มผลผลิตที่เกี่ยวกับคุณภาพต่ํากวามาตรฐาน 
 

         กตัญู  หิรัญสมบูรณ (2545) ไดกลาวไวในเรื่องเกี่ยวกับการบริหารคุณภาพของการผลิตดังนี้ 
ในการบริหารการผลิตเพื่อใหไดมาซึ่งผลิตภัณฑที่เปนที่พึงพอใจของลูกคา เรื่องของคุณภาพของ
ผลิตภัณฑยอมเปนประเด็นสําคัญที่ตองคํานึงถึง เพราะคุณภาพนั้นมีความเกี่ยวของกับ ตนทุนการ
ผลิต หนาที่การใชงาน ตลอดจนรูปรางลักษณะของผลิตภัณฑ ซ่ึงมีผลตอทั้งธุรกิจและลูกคาใน
ขณะเดียวกัน และในปจจุบันการบริหารคุณภาพเปนกิจกรรมที่ทุกคนในองคการธุรกิจ มีสวนรวม
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เพื่อใหไดคุณภาพของการดําเนินงานในรูปของสินคาและบริการ ตลอดจนภาพพจนและความรูสึก
ประทับใจที่ลูกคาตองการ ดังนั้นการบริหารคุณภาพจึงจัดไดวาเปนหัวใจหลักของการบริหารการ
ผลิต และการบริหารธุรกิจขององคการ 
 

       2.11.1  ความหมายและความสําคัญของคุณภาพ 
                  ผลิตภัณฑที่มีคุณภาพดี จะตองมีลักษณะดังตอไปนี้ 
                 1)  การปฏิบัติงานได (Performance) ผลิตภัณฑตองสามารถใชงานไดตามหนาที่กําหนด 
                 2)  ความสวยงาม (Aesthetics) ผลิตภัณฑตองมีรูปราง ผิวสัมผัส กล่ิน รสชาติ และสีสันที่
ดึงดูดใจลูกคา  
                 3)  คุณสมบัติพิเศษ (Special Features) ผลิตภัณฑควรมีลักษณะพิเศษที่โดดเดนแตกตาง
จากผูอ่ืน  
                 4)  ความสอดคลอง (Conformance) ผลิตภัณฑควรใชงานไดตามที่ลูกคาคาดหวังไว 
                 5)  ความปลอดภัย (Safety) ผลิตภัณฑควรมีความเสี่ยงอันตรายในการใชงานนอยที่สุด  
                 6)  ความเชื่อถือได (Reliability) ผลิตภัณฑควรใชงานไดอยางสม่ําเสมอ 
                 7)  ความคงทน (Durability) ผลิตภัณฑควรมีอายุใชงานที่ยาวนานสม่ําเสมอ 
                 8)  คุณคาที่รับรู (Perceived Quality) ผลิตภัณฑควรสรางความประทับใจและมีภาพพจน
ที่ดีในสายตาลูกคา 
                 9)  การบริการหลังการคา (Service After Sale) ธุรกิจควรมีบริการหลังการขายอยาง
ตอเนื่องทําใหสินคาสามารถคงคุณสมบัติหรือหนาที่การงานที่สมบูรณตอไปไดรวมทั้งบริการ ใน
การรับฟงความคิดเห็นจากลูกคาเกี่ยวกับตัวผลิตภัณฑดวย  
                 คุณภาพที่ดีของผลิตภัณฑเปนสิ่งที่ทั้งผูผลิตและผูใชตองการ แตอยางไรก็ดีมุมมองดาน
คุณภาพในสายตาของผูผลิตและผูใชแตกตางกัน เนื่องจากวัตถุประสงคในการใชสอยผลิตภัณฑ
ของลูกคายอมแตกตางกับพันธกิจ (Mission) ของการดําเนินการธุรกิจของผูผลิต ดังนั้นจะสรุปไดวา
ความสําคัญของคุณภาพในสายตาของผูผลิตกับลูกคาไดดังตอไปนี้ 
                 สําหรับลูกคา คุณภาพที่ดีหมายถึง 
                 1)  ผลิตภัณฑที่สามารถใชงานไดดีตามรายละเอียดทางวิศวกรรมที่ระบุไว 
                 2)  ผลิตภัณฑคุมคากับเงินหรือราคา ที่ลูกคาจายเพื่อจะไดผลิตภัณฑนั้นมา 
                 3)  ผลิตภัณฑเหมาะสมกับการใชงานตามวัตถุประสงคของผูใช โดยมีความปลอดภัยตอ
ผูใชและส่ิงแวดลอมดวย  
                 4)  ผลิตภัณฑมีการบริการประกอบเพื่อความสะดวกของลูกคา หรือเพื่อรักษาสภาพที่
สมบูรณของสินคาใหคงอยูในชวงระยะเวลาการใชงานไดตลอด 
                 5)  ผลิตภัณฑสรางความภาคภูมิใจ ความประทับใจใหแกผูใช 
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                 สําหรับผูผลิต คุณภาพที่ดีหมายถึง 
                 1)  การผลิตใหถูกตองตั้งแตคร้ังแรก 
                 2)  การผลิตที่มีระดับของเสียอยูในเกณฑที่กําหนดไว และเปน Zero Defect 
                 3)  การผลิตตามตัวแปรที่ตองการอยางถูกตอง ไมเบี่ยงเบนจากมาตรฐานที่ตั้งไว 
                 4)  การผลิตที่มีระดับตนทุนที่เหมาะสม ซ่ึงจะทําใหลูกคาที่มีความตองการสามารถซื้อ
ผลิตภัณฑในระดับราคาที่ยอมรับได 
                 เมื่อผูผลิตสินคาหรือบริการออกจําหนาย และผูใชหรือลูกคาซ้ือสินคาหรือบริการนั้นมา
ตอบสนองความตองการของตนนั้น ทั้งผูผลิตและลูกคาตางมีปจจัยหลักที่ใหความสนใจตางกัน
เพราะมีวัตถุประสงคตางกัน ดังตารางที่ 2.1 

ตารางที่ 2.1  ปจจัยหลักที่ผูผลิตและลูกคาพิจารณาในการซื้อขายสินคาและบริการ 

ผูผลิต ลูกคา 

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

ธุรกิจแกองคการ 
คุณภาพ ต อ บ ส น อ ง ค ว า ม

ตองการได 
ตนทุน ทํ า ระดับกํ า ไรที่ น า

พอใจแกองคการ 
ราคา คุมคากับเงินที่จายซ้ือ

สินคาและบริการ 
ผลิตภาพ ใ ช ท รั พ ย า ก ร ข อ ง

องคการคุมคา 
บริการหลังการขาย สะดวกในการใชงาน

ตลอดอายุสินคา 
 
ที่มา :  กตัญู  หิรัญสมบูรณ (2545) 
 
              จะเห็นไดวาคุณภาพเปนสิ่งเดียวที่ผูผลิตและลูกคาใหความสนใจรวมกัน แมแตละฝายจะ
มองคุณภาพในแงมุมที่ตางกันก็ตาม ในขณะที่ลูกคาตองการผลิตภัณฑที่เหมาะสมกับความตองการ
ใชงาน โดยเลือกสิ่งที่ราคาถูกที่สุดถามีผลิตภัณฑหลายตัวที่มีคุณภาพใกลเคียงกัน เวนแตวามสีภาวะ
การตลาด ที่สงเสริมตัวผลิตภัณฑนั้นอยู แตสําหรับผูผลิตแลวการทํากําไรใหองคการ จะเปนสิ่งที่
สําคัญที่สุดที่ตองคํานึงถึงตนทุนที่จะตองจายไป เพื่อคุณภาพในระดับที่ลูกคาเปาหมายของตนเอง
โดยอยูในขอบเขตแหงการใชทรัพยากรขององคการ 
 

       2.11.2  ตนทุนคุณภาพ 
                  ดังที่กลาวมาแลววา สําหรับผูผลิตตนทุนเปนปจจัยที่สําคัญมากตอการดําเนินธุรกิจซึ่ง
ธุรกิจจะตองจายตนทุนตางๆ เกี่ยวกับคุณภาพดังตอไปนี้ 
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                  1)  ตนทุนการปองกัน (Prevention Cost) 
                  เปนคาใชจายที่เกิดจากการปองกันไมใหเกิดของเสียหรือการทํางานที่บกพรอง อันไดแก
ตนทุนการอบรมคนงาน  ตนทุนการวางแผนคุณภาพ  ตนทุนการออกแบบผลิตภัณฑ  และ
กระบวนการผลิตใหผลิตงายไมเกิดปญหาขณะผลิต  
                  2)  ตนทุนของการประเมิน (Appraisal Cost) 
                  เปนคาใชจายที่ใชในการตรวจสอบหรือประกันคุณภาพในระหวางการผลิตงาน อัน
ไดแก คาใชจายในการตรวจสอบคุณภาพ คาทดสอบชิ้นงาน คาจางหรือเงินเดือนพนักงานฝาย
ตรวจสอบคุณภาพ คาใชจายในหองปฏิบัติการ 
                  3)  ตนทุนของความผิดพลาดภายใน (Internal Failure Cost) 
                  เปนคาใชจายของการแกไขงานใหมกอนสงมอบสินคา หรือการบริการถึงลูกคาเนื่องจาก
คุณภาพของงานไมไดตามระดับคุณภาพที่ตองการ ไดแก ตนทุนการทํางานซ้ํา ตนทุนวัตถุดิบ 
คาแรง และพลังงานที่ตองใชในการปรับปรุงแกไขผลิตภัณฑใหม 
                  4)  ตนทุนของความผิดพลาดภายนอก (External Failure Cost) 
                  เปนคาใชจายของการแกไขงานใหมกอนทําการสงสินคาหรือบริการถึงมือลูกคา ไดแก
คาใชจายที่เกี่ยวของกับของเสียที่ตรวจพบหลังจากสินคาสงถึงมือลูกคา 
                  ถาผลิตใหมีระดับคุณภาพต่ํากวา 100% ตนทุนของความผิดพลาดจะสูงขึ้นแตเมื่อมี
ระดับคุณภาพสูงเกินไป ตนทุนของการปองกันและการประเมินก็จะสูง ดังนั้นการผลิตใหมีระดับ
คุณภาพ 100% จึงจะเปนคุณภาพที่ดีไมมีตนทุนของความผิดพลาดเกิดขึ้นเลย และมีตนทุนของการ
ปองกันและการประเมินในระดับพอสมควร แตในปจจุบันสภาวะการแขงขันที่สูงขึ้นไดทําให
ตนทุนของความผิดพลาดภายนอกสูงขึ้น เชน การเพิ่มระยะเวลารับประกันสินคา สงผลใหระดับ
คุณภาพก็เพิ่มสูงขึ้น จึงทําใหระดับตนทุนต่ําสุดของคุณภาพขยับสูงขึ้นดวย คุณภาพที่ดีของ
ผลิตภัณฑจะสงผลใหองคการธุรกิจมีผลกําไรมากขึ้น ดังภาพที่ 2.4 
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การปรับปรุง ผลกําไรเพิ่มขึ้น 

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

สูงขึ้นได 

ตนทุนการผลิตลดต่ําลง 
ผลิตภาพเพิ่มขึน้เพราะการทําซํ้า

ลดลง 

 
ภาพที่ 2.4  คณุภาพทีด่ีทําใหองคการธุรกิจมีผลกําไร 

 
ที่มา : กตัญู  หิรัญสมบูรณ  (2545) 
 

       2.11.3  ความหมายของการบริหารคุณภาพ 
                  จากความหมายของคุณภาพมาสูแนวทางการดําเนินการเพื่อคุณภาพที่ดีนั้น ไดมีหลายคํา
ที่ใชในการบงบอกถึงการปฏิบัติการเกี่ยวกับคุณภาพ เชน ระบบคุณภาพ การควบคุมคุณภาพ การ
ประกันคุณภาพ หรือการบริหารงานคุณภาพ ฯลฯ 
                  1)  การควบคุมคุณภาพ (Quality Control : QC) หมายถึง กิจกรรมและกลวิธีการปฏิบัติ
เพื่อสนองตอบความตองการดานคุณภาพภายในธุรกิจ โดยการตรวจสอบการวัด และการทดสอบที่
มุงจะควบคุมวัตถุดิบ กระบวนการ และการกําจัดสาเหตุของขอบกพรองที่เกิดขึ้นจากการดําเนินการ
ทั้งหมด เชน การสุมตัวอยางน้ําผลไมกระปองมาตรวจสอบรสชาติ 
                  การควบคุมคุณภาพเนนการตรวจสอบแลแยกแยะของดีและของเสียออกจากกัน โดย
ระบุเปนรอยละของของเสียที่พบจากล็อตการผลิต เพื่อควบคุมมิใหของเสียมีมากกวาที่กําหนดและ
ในปจจุบันการควบคุมคุณภาพมุงเนนที่ของเสียตองเปนศูนย 
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                  2)  การประกันคุณภาพ (Quality Assurance : QA) หมายถึงการดําเนินการเพื่อคุณภาพ
ตามระบบและแผนการที่วางไวอยาเครงครัด เพื่อที่จะมั่นใจไดวาผลิตภัณฑหรือบริการมีคุณภาพ
ตามที่ลูกคาตองการ เชน การดําเนินงานตามมาตรฐานคุณภาพสากล ISO 9000 การประกันคุณภาพ
เร่ิมตั้งแตการประเมินปจจัยตางๆ ที่มีผลตอการออกแบบตลอดจนการตรวจสอบวัตถุดิบ
กระบวนการและผลผลิต ใหระบบมีความสม่ําเสมอและเปนไปตามมาตรฐาน 
                  3)  การบริหารคุณภาพ (Quality Management : QM) หมายถึง การจัดการระบบคุณภาพ
โดยทุกคนที่เกี่ยวของทั้งภายในและภายนอกองคการรับผิดชอบตองานที่ตนเองกระทําอยางเต็มที่
เพื่อใหสินคาและบริการเปนไปตามตองการของลูกคา เชน การใชระบบการบริหารงานคุณภาพ
สมบูรณแบบ (Total Quality Management : TQM)  
                  วัตถุประสงคหลักของการบริหารคุณภาพคือ การผลิตสินคาหรือบริการที่ตอบสนอง
ความตองการของลูกคา ซ่ึงความตองการของลูกคาจะเปนกรอบกําหนดระบบคุณภาพขององคการ
ทั้งทางตรงและทางออม ดังนั้นการบริหารคุณภาพจะมุงสรางความพึงพอใจใหแกลูกคาเปนสําคัญ 
                  การบริหารคุณภาพจึงมีขอบเขตควบคุมทุกสวนขององคการ ไปจนถึงผูขายวัตถุดิบและ
ลูกคาดวย เพราะคุณภาพที่ดีตองอาศัยวัตถุดิบที่ไดมาตรฐานตามขอกําหนด รวมทั้งระบบการขนสง
และการบริการหลังการขายที่ไววางใจได แมแตการสอนวิธีการใชที่ถูกตองก็มีสวนใหผลิตภัณฑถูก
ใชประโยชนอยางเต็มที่ นอกจากนั้นภายในองคการก็ตองมีการคํานึงถึงลูกคาภายใน (Internal 
Customer) ซ่ึงคือพนักงานขั้นตอไปที่ตองใชช้ินงานจากแผนกของเราในการผลิต ถาเราทํางาน
ผิดพลาด ลูกคาภายในก็จะเกิดความลาชาหรือหยุดชะงักตองสงชิ้นงานที่ไมมีคุณภาพนั้นกลับมา
แกไขใหม 
 

2.12  ผลกระทบที่เกิดจากปจจัยท่ีเปนตัวขัดขวางการเพิ่มผลผลิต 
 

         ผลกระทบที่เกิดจากตัวขัดขวางการเพิ่มผลผลิตในประเภทตาง ๆ ที่กลาวมาแลว สามารถแบง
ไดเปน 3 หัวขอใหญ ดังตอไปนี ้
 

         2.12.1 ผลกระทบตอองคการ ท่ีเกิดจากประเภทตาง ๆ ท่ีเปนตัวขัดขวางการเพิ่มผลผลิต 
                   1)  สูญเสียคาใชจาย 
                         1.1  การที่พนักงานทํางานไดชาลง มีผลทําใหองคการจําเปนตองจายคาจางทํางาน
ลวง เวลาใหแกพนักงานมากขึ้น เพื่อใหงานเสร็จออกมาทันตามกําหนด 
                         1.2  การที่มีพนักงานลาออกจากองคการองคการ  ตองสูญเสียคาใชจายในดานการ
สรรหาบุคลากรเขามาทํางานแทนคนที่ออกไป คาใชจายในการฝกอบรมพนักงานใหมรวมทั้งการ
ทํางาน ไดนอยลงระหวางที่พนักงานใหมอยูในชวงเรียนรูงาน 



 
 

61 

                         1.3  การผลิตสินคาออกมาไมดีทําใหเกิดของเสียทําใหสูญเสียตนทุนทั้งคาแรง 
วัตถุดิบและเวลาที่ใชในการผลิต รวมถึงเวลาที่ใชในการตรวจสอบ เปนตน 
                         1.4  การที่สินคาคงคลังไมเพียงพออาจเกิดปญหากับดานการผลิต การสงมอบสินคา 
ใหกับลูกคา รวมถึงการเสียคาใชจายในการที่จะตองไปจางผูอ่ืนมารับชวงในการผลิต 
              2)  ระดับการเพิ่มผลผลิต 
                     2.1  ระดับการขาดงานและการลาออกที่สูงทําใหผลผลิตโดยรวมของคนงานลดลง 
นอกจากนี้ องคการที่มีการลดหยอนในเรื่องของตารางการผลิต เพื่อที่จะทดแทนการขาดงานและ
การลาออกของพนักงานที่คาดวาจะเกิดขึ้น อยางไรก็ตามแมวาจะหาคนงานอื่นมาทํางานแทน
พนักงานที่ขาดงานหรือลาออกจากงานได แตประสิทธิภาพอาจจะลดลง เพราะคนงานที่องคการได
หามาทดแทนอาจจะมีทักษะหรือความรูความสามารถไมเทากับพนักงานที่ลาออกไป ซ่ึงส่ิงเหลานี้
เปนผลทําใหอัตราการผลิตต่ําลงและมีปญหาในเรื่องของการควบคุมคุณภาพอีกดวย 
                     2.2  ปญหาความเชื่องชาในการทํางานของพนักงาน สงผลตอผลผลิตที่ไดไมตรงตามที่
องคการตั้งเปาหมายไว เวลาที่ใชในการผลิตตอหนึ่งหนวยใชเวลาเพิ่มมากขึ้น และพนักงานจะเกิด
ความเคยชินในการทํางานชา ทําใหในระยะยาวไมสามารถผลิตงานไดเสร็จทันตามที่ลูกคากําหนด 
                     2.3  คุณภาพสินคาที่ต่ํากวามาตรฐาน ทําใหตองเสียเวลาในการทํางานซ้ํา ทําใหงานที่
ไดโดยรวมลดต่ําลง หรือชากวาที่ควรจะเปน 
                     2.4  การที่สินคาคงคลังไมเพียงพออาจทําใหเกิดความยุงยากในการบริหารและการ
จัดการ รวมถึงการจางผูรับสัญญาชวงมาชวยทําการผลิต ซ่ึงอาจจะทําใหเกิดการเสียคาใชจายเพิ่มขึ้น
แลวยังเกิดความยุงยากในการบริหารคุณภาพ เพื่อที่จะใหไดสินคาที่มีคุณภาพในระดับเดียวกัน 
              3)  การทําใหสมาชิกอื่น ๆ ขององคการ เสียขวัญ และเกิดภาพพจนที่ไมดีตอองคการ 
                     3.1  การขาดงานบอย ๆ ของพนักงานในองคการ จะสงผลใหคนงานที่จะตองทํางาน
แทนพนักงานที่ขาดงานไปเกิดความเหนื่อยลาและเบื่อหนายเกิดขึ้น อีกทั้งพนักงานอาจเห็นวา
องคการไมไดใหความสนใจในเรื่องของการขาดงาน อนจะนําไปสูอัตราการขาดงานที่เพิ่มขึ้น 
                     3.2  การลาออกจากงาน สงผลตอขวัญและกําลังใจในการทํางานของพนักงานที่ยังคง
อยูพนักงานอาจจะกลัววาตองรับภาระงานจากคนที่ออกไป และบางครั้งอาจเปนเหตุใหพนักงานที่
ยังคงอยูตองการลาออกเพื่อแสวงหาผลตอบแทนที่ดีกวาเพิ่มขึ้น 
                     3.3  การผลิตสินคาที่ไมไดคุณภาพ สงผลใหพนักงานที่ทําเกิดความเบื่อหนายที่ตอง
ทํางานนั้นอีกครั้ง หรือพนักงานในแผนกถัดไปที่รับงานมาอาจเกิดความเบื่อหนาย ที่ตองคอย
ตรวจสอบงานกอนลงมือปฎิบัติ เพิ่มภาระในการทํางาน ประสิทธิภาพในการทํางานอาจลดลง 
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             2.12.2  ผลกระทบตอกลุมทํางาน ท่ีเกิดจากประเภทตาง ๆ ท่ีเปนตัวขัดขวางการเพิ่มผลผลิต 
                  1)  การสูญเสียความสัมพันธตอกลุมงาน 
                       1.1 ความเชื่องชาในการทํางานของพนักงานกลุมหนึ่งอาจมีผลตอพนักงานอีกกลุม
หนึ่ง ที่ตองทํางานตอจากพนักงานกลุมนั้น อาจกอใหเกิดปญหาความขัดแยงระหวางแผนกเกิดขึ้น 
                       1.2  การลาออกของพนักงาน ทําใหการทํางานของพนักงานที่มีอยูในแผนกชาลง 
และอาจทําใหเกิดการเกี่ยงงานหรือการรับผิดชอบงานตอจากคนที่ลาออกไป 
                       1.3  การผลิตสินคาไมไดคุณภาพ อาจกอใหเกิดความรูสึกที่ไมดีระหวางแผนกที่
ทํางานตอเนื่องหรือเกี่ยวของกัน เมื่อมีปญหาจะเกิดการเกี่ยงความรับผิดชอบซึ่งกันและกัน อันจะ
นําไปสูความบาดหมางในที่สุด 
                       1.4  การที่สินคาคงคลังไมเพียงพอ อาจทําใหเกิดการขัดแยงกันระหวางแผนกได 
เนื่องจากเมื่อสินคาคงคลังไมเพียงพอแลว อาจทําใหผลิตสินคาไมทันกับความตองการของลูกคา
หรืออาจจะผลิตไดไมทันเวลาที่ฝายวางแผนไดกําหนดเอาไว 
                2)  ประสิทธิภาพในการทํางานลดลง 
                     2.1  ในงานที่มีลักษณะที่ตองพึ่งพากันและกัน มีความสัมพันธกัน การขาดงานหรือ
การลาออกจะทําใหงานของกลุมเกิดความชะงัก   และอาจจะทําใหประสิทธิภาพของกลุมโดย
สวนรวมถูกคุกคาม สมาชิกในกลุมตองทํางานหนักมากขึ้น 
                     2.2  ความเชื่องชาในการทํางานอันเกิดจากการจัดสภาพแวดลอมการทํางานไมดี การ
วางผังการทํางาน หรือวิธีการทํางานที่ไมดี ยอมสงผลตอประสิทธิภาพการทํางานที่ชาลง 
                     2.3  การผลิตสินคาที่ไมไดคุณภาพ ทําใหเกิดการทํางานซ้ําแกไขงานที่เสีย ซ่ึงทําให
พนักงานเกิดความเบื่อหนาย และตองระวังมากขึ้น อาจทําใหประสิทธิภาพในการทํางานลดลง 
เนื่องจากพนักงานเกิดความเครียด 
                     2.4  ลักษณะของสินคาคงคลังไมเพียงพอ เชน การขาดวัตถุดิบอาจทําใหพนักงานเกิด
การวางงานในชวงนั้น และเมื่อไดรับวัตถุดิบมาอาจจะตองเสียคาใชจายในการจางงานลวงเวลา ทํา
ใหประสิทธิภาพการทํางานของพนักงานเองลดลง 
 

2.13  อุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส 
 

         อุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกสถือเปนอุตสาหกรรมที่มีความสําคัญตอระบบเศรษฐกิจของ
ประเทศ เมื่อพิจารณาทั้งในดานการจางงาน การสงออก ซ่ึงการสงออกอิเล็กทรอนิกสในป 2548 มี
มูลคาทั้งสิ้น 869,970 ลานบาท เพิ่มขึ้นจากป 2547 ซ่ึงมีมูลคา 765,941 ลานบาท รอยละ 13.58 โดย
อุปกรณเครื่องสง-เครื่องรับวิทยุโทรเลข วิทยุโทรศัพทมีการสงออกขยายตัวมากที่สุดถึงรอยละ 
66.85 และรองลงมาคือ เครื่องคํานวณอิเล็กทรอนิกส มีการสงออกขยายตัวรอยละ 56.36 
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ตารางที่ 2.2  ประเภทการสงออกอิเล็กทรอนิกสของไทยป 2545-2548 

มูลคา(ลานบาท) อัตราการเปลี่ยนแปลง สินคา 

2545 2546 2547 2548      46/45    47/46   48/47 

เครื่อง
คอมพิวเตอร 

395 293 848 971      0.74    2.89    1.15 

สวนประกอบ
ของอุปกรณ
เครื่อง
คอมพิวเตอร 

313,908 336,922 365,879 461,901      1.07    1.09    1.26 

เครื่องคํานวณ
อิเล็กทรอนิกส 

317 216 110 172      0.68     0.51    1.56 

วงจรรวมและ
ไมโครแอส
แซมบลี 

147,890 191,606 199,356 221,450       1.30     1.04     1.11 

วงจรพิมพ 32,389 30,763 59,601 50,783       0.95     1.94     0.85 

ตลับลูกปน
อิเล็กทรอนิกส 

7,672 8,014 8,374 9,204       1.05     1.05     1.10 

เครื่องโทรศัพท 13,930 17,818 14,772 13,985       1.28     0.83     0.95 
เครื่องโทร
พิมพ 

40 4 4 3       0.10     1.00     0.75 

เครื่องโทรสาร 18,283 18,218 20,419 15,173      1.00    1.12     0.74 
อุปกรณ
เครื่องสง-รับ
วิทยุโทรเลข
หรือโทรศัพท 

5,580 9,043 7,656 12,774      1.62    0.85     1.67 

เครื่องเรดาห 19,741 20,669 24,901 30,820       1.05     1.20     1.24 
Mobile 
Telephone 

7,140 6,442 6,449 7,619       0.90     1.00     1.18 
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ตารางที่ 2.2  (ตอ) 
มูลคา(ลานบาท) อัตราการเปลี่ยนแปลง สินคา 

2545 2546 2547 2548      46/45    47/46   48/47 

ไดโอด
ทรานซิสเตอร
และอุปกรณกึง่
ตัวนํา 

62,332 56,367 43,731 32,935       0.90     0.78     0.75 

ตัวเก็บประจุ
และตัว
ตานทานไฟฟา 

10,804 11,734 13,839 12,480       1.09     1.18     0.90 

รวม 640,420 708,111 765,941 869,97       1.11     1.09     1.14 

 
ที่มา : สถาบันไฟฟาและอิเล็กทรอนิกส กระทรวงอุตสาหกรรม(พ.ศ. 2549) 
 

   2.14  ผลงานวิจัยท่ีเก่ียวของ 
 

            พิชัย พูลทอง (2540:บทคัดยอ) ศึกษาการปรับปรุงกระบวนการผลิตเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพ
ในโรงงานผลิตแปรง มีจุดประสงคเพื่อวิจัยปญหาที่เกิดขึ้นภายในโรงงานผลิตแปรง ผูจัดทําได
ประสานงานกับผูบริหารของโรงงานเพื่อขอขอมูลตาง ๆ อันไดแก รายงานประจําวัน รายงาน
ประจําเดือน รายงานประจําป ออกแบบสอบถาม และสังเกตวิธีการทํางานของพนักงาน เครื่องมือที่
ใชในการรวบรวมขอมูลคือ ตารางแสดงปริมาณผลผลิต ตารางแสดงตนทุนการผลิต ตารางแสดง
ปริมาณการสูญเสียวัตถุดิบจากการผลิต และผังขบวนการผลิตแบบตอเนื่อง สวนวิธีการที่นํามาใช
แกไขปญหามีดังตอไปนี้ 
            1)  กําหนดมาตรฐานในการทํางาน โดยรวมมือกับโรงงาน 
            2)  กําหนดหลักการในการตั้ง Batch และ Lot No. เพื่อใหสามารถควบคุมและตรวจสอบ
ขอมูลได 
            3)  ปรับปรุงอุปกรณและสถานที่ทํางานใหเหมาะสมกับการทํางานที่แทจริงตามหลักการ
ของ Work Study 
            4)  ปรับปรุงแบบฟอรมที่ใชบันทึกและติดตามผลการทํางานทุกระยะ 

ผลที่ไดรับจากการวิจัยมีดังนี้ 
            1)  ผลผลิตเพิ่มขึ้น 3.38 %  
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            2) ทําใหการทํางานมีมาตรฐานมากขึ้น งายตอการปรับปรุงหรือเปลี่ยนแปลงตาม
สถานการณ 
            วิธีการแกไขปญหาขางตนมีวัตถุประสงคเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพ และพัฒนากระบวนการ 
ผลิตใหไดมาตรฐานสากลและสามารถนําไปปฎิบัติไดอยางตอเนื่อง อยางไรก็ตามวิธีการแกไข
ปญหาดังกลาวนี้สามารถนําไปประยุกตใชกับอุตสาหกรรมประเภทอื่น ๆ ที่ตองการ เขาสูระบบ
สากลได 
  แวนดา วิระเดชดํารง ( 2540  :  บทคัดยอ ) ศึกษากระบวนการบริหารเพื่อแกไขปญหาตัว
ขัดขวางการเพิ่มผลผลิตของโรงงานอุตสาหกรรม ในเขตกรุงเทพมหานคร และปริมณฑล ซ่ึงไดแก 
จังหวัดนนทบุรี ปทุมธานี สมุทรปราการ สมุทรสาคร และสมุทรสงคราม จํานวน 259 แหง โดยมี
วัตถุประสงคเพื่อศึกษาและเปรียบเทียบการวางแผน การจัดองคการ การจัดบุคลากร การอํานวยการ
และการควบคุม เพื่อแกไขปญหาตัวขัดขวางการเพิ่มผลผลิตของผูบริหารท่ีมีหนวยงานพัฒนา
ทรัพยากรมนุษย กับผูบริหารที่ไมมีหนวยงานพัฒนาทรัพยาการมนุษยในโรงงานอุตสาหกรรม ใน
ดานการลาออก การทุจริต การเกิดอุบัติเหตุจากการทํางาน และการขาดงาน โดยผลการวิจัยพบวา
กลุมตัวอยางเปนโรงงานที่มีหนวยงานพัฒนาทรัพยากรมนุษยรอยละ 75 ผูบริหารที่เปนเพศชาย
มากกวาเพศหญิง มีอายุระหวาง 31 – 35 ป ดํารงตําแหนงเปนผูจัดการฝายบุคคลอยูในตําแหนง
ปจจุบันประมาณ 1 – 3 ป และสวนใหญมีวุฒิการศึกษาอยูในระดับปริญญาตรี โดยพบวาลักษณะ
ของตัวขัดขวางการเพิ่มผลผลิตประกอบดวย ปญหาการลาออก การทุจริต การเกิดอุบัติเหตุจากการ
ทํางานและการขาดงาน ซ่ึงปรากฎวาโรงงานที่มีหนวยงานพัฒนาทรัพยากรมนุษย ไดมีการจัดการ
เพื่อแกปญหาเหลานี้มากกวาโรงงานที่ไมมีหนวยงานพัฒนาทรัพยากรมนุษยอยางมีนัยสําคัญทาง
สถิติทุกขอที่ระดับ 0.05 – 0.001 
             นันทิยา จิรวรรณกูล(2543:บทคัดยอ) ศึกษาการลดปญหาการสงสินคาลาชาในโรงงานผลิต
เครื่องประดับการลดปญหาสงสินคาลาชาที่เกิดเนื่องมาจากขั้นตอนการไหลของงานในโรงงานผลิต
เครื่องประดับไดถูกทําการศึกษา โดยโรงงานผลิตเครื่องประดับแหงหนึ่งซึ่งกําลังประสบปญหาการ
สงมอบสินคาลาชาถูกใชเปนกรณีศึกษา ปจจัยตาง ๆ ที่เกี่ยวของกับขั้นตอนการไหลของงานไดถูก
พิจารณา ซ่ึงปจจัยดังกลาวประกอบไปดวยปจจัยภายในและปจจัยภายนอก โดยปจจัยภายใน ไดแก 
ขั้นตอนการไหลของงาน การไหลของงานเอกสาร และการสงมองวัสดุ สวนปจจัยภายนอกการวาง
แผนการผลิตไดถูกทําการพิจารณา หลังจากไดวิเคราะหปจจัยดังกลาวแลวการปรับปรุงในหลาย ๆ 
ดาน ไดถูกนําเสนอและประยุกตใชงานจริงอันไดแก การทําใหขั้นตอนการไหลของงานสั้นลงโดย
ทําการตัดงานที่ไมกอใหเกิดคุณคาบางสวนออกไปโดยยังคงไวซ่ึงการผลิตสินคาที่มีคุณภาพ หลัง 
จากที่ขั้นตอนการไหลเปลี่ยนแปลง ระบบการเอกสารและการไหลก็ไดพัฒนาปรับเปลี่ยนเพื่อให
สอดคลองกับการเปลี่ยนของขั้นตอนการไหลของงาน โดยการทํางานบางสวนของขั้นตอนการไหล
ที่ถูกตัดออกไดถูกทดแทนโดยระบบเอกสารนี้ ในขณะเดียวกันระบบการเดินตะกราไดถูกนํามาใช
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ในสวนของการสงมอบวัสดุ ซ่ึงทําใหงานที่เกิดจากการนับและวัดขนาดลดลง นอกจากนี้ระบบ
ตะกรายังชวยเพิ่มประสิทธิภาพในการตอบสนองตองานซอมไดอีกดวย ในขณะเดียวกันแผนการ
ผลิตเบื้องตน ไดถูกจัดขึ้น โดยมิไดมีวัตถุประสงคเพื่อใหการผลิตเปนไปตามแผนที่จัดทํา แผนนี้
จัดทําขึ้นเพื่อชวยเตือนใหในแตละแผนกในเรื่องของวันที่ที่แตละแผนกควรจะทําการผลิตเพื่อที่จะ
สงผลใหแผนกผลิตที่อยูทายสุดสามารถผลิตไดเสร็จทันตามกําหนด การสงมองสินคา โดยระบบ
การดึงงานไดถูกนํามาใชงานควบคูไปกับตัวแผนการผลิตเบื้องตนนี้ การดึงงานจากแผนกอนหนานี้
จะถูกกระทําเมื่อถึงกําหนดการที่ไดแสดงไวในแผนนั้นผลของการพัฒนาปรับปรุงไดถูกจัดทําใน
สองรูปแบบคือ ผลทางดานวัตถุประสงคและผลดานจิตใจผลทางดานวัตถุประสงคคือ ขั้นตอนการ
ไหลของงานสั้นลง โดยสามารถแสดงไดในเชิงตัวเลขคือ การเพิ่มขึ้น 14.4 % ของประสิทธิภาพของ
การไหลเชิงการผลิต และการลดลง 47.4 % ของอัตรางานซอม เมื่อพิจารณาในเรื่องการสงมอบ
สินคา ไดถูกพัฒนาใหดีขึ้น โดยจากการวัดผลในบางสวน การสงมอบไดลดลงถึง 66.6 % อยางไรก็
ตามการประเมินผลในดานการประสบความสําเร็จตอวัตถุประสงคของวิทยานิพนธนี้ไมสามารถทํา
ไดโดยตรงอันเนื่องมาจากขอจํากัดทางดานการวัด ดังนั้น การสัมภาษณเพื่อวัดผลทางดานจิตใจได
ถูกทําขึ้น โดยผลที่ไดออกมานี้เปนไปในทางเดียวกันและออกมาในทางบวก จึงสามารถสุรปไดวา
วัตถุประสงคเพื่อลดปญหาการสงมอบสินคาลาชาของวิทยานิพนธนี้ไดถูกทําใหบรรลุในบางสวน 
              จิตติ จึงวัฒนกิจ (2544 : บทคัดยอ ) ศึกษาการจัดการปจจัยที่เปนตัวขัดขวางการเพิ่มผลผลิต
ในโรงงานอุตสาหกรรม สังกัดการนิคมอุตสาหกรรมแหงประเทศไทย ในเขตภาคตะวันออก โดยมี
วัตถุประสงค (1) เพื่อศึกษาความคิดเห็นของผูบริหารในการจัดการปจจัยที่เปนตัวขัดขวางการเพิ่ม
ผลผลิตของผูบริหารในโรงงานอุตสาหกรรม สังกัดการนิคมอุตสาหกรรมแหงประเทศไทย ในเขต
ภาคตะวันออก (2) เพื่อเปรียบเทียบความคิดเห็นของผูบริหาร เกี่ยวกับการจัดการปจจัยที่เปนตัว
ขัดขวางการเพิ่มผลผลิตในโรงงานอุตสาหกรรม สังกัดการนิคมอุตสาหกรรมแหงประเทศไทย ใน
เขตภาคตะวันออก โดยจําแนกตามประสบการณ ระดับการศึกษา วุฒิการศึกษา การฝกอบรม และ
ขนาดขององคการ กลุมตัวอยางที่ใชในการวิจัยทั้งสิ้น 152 โรงงาน เครื่องมือที่ใชในการวิจัยเปน
แบบสอบถามที่ผูวิจัยสรางขึ้น  โดยสถิติที่ใชในการวิจัย คือ รอยละ คาเฉลี่ย (X) และสวนเบี่ยงเบน
มาตรฐาน (S.D.) และทดสอบสมมติฐานแตละขอโดยวิธีวิเคราะหแปรปรวนทางเดียว โดยใช
โปรแกรมสําเร็จรูปทางสถิติ SPSS For Windows ผลการวิจัยพบวา 1) ความคิดเห็นในการจัดการ
ปจจัยที่เปนตัวขัดขวางตัวขัดขวางการเพิ่มผลผลิตของผูบริหารในโรงงานอุตสาหกรรมทั้ง 3 ปจจัย 
คือ ปจจัยที่เกี่ยวกับการขาดงาน ปจจัยที่เกี่ยวกับอุบัติเหตุ และปจจัยที่เกี่ยวกับการซอมบํารุง
เครื่องจักร โดยภาพรวมและในแตละปจจัยอยูในระดับสูง 2) ผลการเปรียบเทียบความคิดเห็นของ
ผูบริหาร เกี่ยวกับการรวมและในแตปจจัยไมแตกตางกัน แตถาพิจารณาในรายละเอียด พบวา 
ผูบริหารที่มีประสบการณมากกวา 20 ป ขึ้นไป มีระดับความคิดเห็นในการกระตุนใหพนักงานใช
ความคิดสรางสรรคในการทํางานสูงกวาผูบริหารที่มีประสบการณนอยกวา 10 ป ผูบริหารที่มีระดับ
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การศึกษาในระดับปริญญาตรีมีระดับความคิดเห็นในการชมเชยพนักงาน เมื่อพนักงานสามารถ
ปฎิบัติงานไดสําเร็จลุลวงสูงกวาผูบริหารที่มีบริหารที่มีระดับการศึกษาต่ํากวาปริญญาตรี ผูบริหารที่
มีระดับการศึกษาต่ํากวาปริญญาตรีมีระดับความคิดเห็นในการจัดสภาพแวดลอมในการทํางานใหดี
และจัดระเบียบดูแลรักษาโรงงานสูงกวาผูบริหารที่มีระดับการศึกษาในระดับปริญญาตรีและสูงกวา
ปริญญาตรี ผูบริหารสวนใหญที่มีวุฒิการศึกษาในสาขาเทคโนโลยีหรือวิศวกรรมศาสตร หรือ
วิทยาศาสตรมีระดับความคิดเห็นในระดับสูงกวาผูบริหารที่มีวุฒิการศึกษาในสาขาบริหารธุรกิจ
หรือบริหารอุตสาหกรรม ผูบริหารที่เคยผานการฝกอบรมมีระดับความคิดเห็นในการกําหนด
นโยบายและความรับผิดชอบขององคการเกี่ยวกับความปลอดภัยสูงกวาผูบริหารที่ไมเคยฝกอบรม 
ผูบริหารที่อยูในองคการที่มีพนักงานมากกวาหรือเทากับ 500 คนสวนใหญ มีระดับความคิดเห็นสูง
กวาผูบริหารที่อยูในองคการที่มีพนักงานนอยกวา 100 คน และ 100 – 499 คน  
              ชุลีกร กิตติหิรัญวัฒน (2546 : บทคัดยอ )  การศึกษาสาระนิพนธนี้ ไดศึกษา การพัฒนาระบ
บาการจัดการการผลิตทําใหบริษัทมีวิธีการและขั้นตอนการดําเนินงานที่เปนมาตรฐานและเปน
ระบบมากขึ้น จํานวนรอยละของ ของเสียจากกระบวนการผลิตลดลงรอยละ 6.01 จากการศึกษา
ความคิดเห็นของพนักงานระดับผูบริหารของบริษัทพบวา สาเหตุที่บริษัท ฯ ตองมีการพัฒนาระบบ
เกิดจาก การกําหนดหนาที่งานของพนักงานแตละคนไมชัดเจน การทํางานยังไมเห็นระบบ และ
บรรยากาศและสภาพแวดลอมในการทํางานไมดีมาก ผลจากการพัฒนาระบบมีสวนชวยใหผลผลิต
ของบริษัทเพิ่มขึ้นอยางมาก  ชวยใหสามารถผลิตสินคาไดตามแผนการผลิต ชวยใหบรรยากาศ และ
สภาพแวดลอมในการทํางานดีขึ้นมาก พนักงานมีความเขาใจและชํานาญในการทํางานมากขึ้นชวย
ลดตนทุนใหกับบริษัทและชวยสงเสริมการทํางานเปนทีมมากขึ้น 
 วิวัฒน เหมพรรณไพเราะ(2548 บทคัดยอ) ไดศึกษาปจจัยที่เปนตัวขัดขวางการเพิ่มผลผลิต
ในโรงงานอุตสาหรรมเครื่องนุงหมในประเทศไทย 4 ดาน 1) ดานความเชื่องชา 2) ดานการลาออก 
3) ดานสินคาคงคลังไมเเพียงพอ 4) ดานคุณภาพสินคาต่ํากวามาตรฐาน โดย 1) ศึกษาถึงระดับ
ความสําคัญของปจจัยที่เปนตัวขัดขวาง การเพิ่มผลผลิตในแตละดาน 2) เปรียบเทยีบถึงปจจัยที่เปน
ตัวขัดขวางการเพิ่มผลผลิตในอุตสาหกรรม ลักษณะการใชปจจัยการผลิต การใชมาตรฐานคุณภาพ
ของโรงงานอุตสาหกรรม โดยสถิติที่ใชในการวจิัย คือ คารอยละ คาเฉลี่ย สวนเบีย่งเบนมาตรฐาน 
และการวิเคราะหความแปรปรวนแบบหนึง่ทาง โดย กําหนดระดับนยัสําคัญทางสถิติที่ 0.05 และ 
0.01 และใชโปรแกรมสําเร็จรูปทางสถิติ SPSS For WINDOWS ในการประมวลผล  


