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Abstract 
 

The purposes of this research were to: 1) study general characteristic of Thai Auto parts 
suppliers, 2) compare the difference of production improvement classified by general characteristic of the 
suppliers, and 3) study problems and suggestions for production improvement of Thai Auto parts suppliers.  

This was an exploratory research. The population comprised 263 members of Thai Auto parts 
suppliers Association. The samples consisted of 159 suppliers determined by Taro Yamane’s sampling formula. 
A Likert scale questionnaire was used as the research instrument. The data was analyzed by frequency, 
percentage, means, standard deviation, one-way ANOVA, and multiple comparisons.  
 The findings revealed the following: 1) in terms of general characteristic, there were 26 suppliers 
established with registered capital of 101 - 300 million Baht (16.35 percent). The shareholders of 72 suppliers 
were from multiple nations (45.28 percent). There were 66 suppliers that had been established for 21-50 years 
(41.51 percent). Among the surveyed organizations, there were 83 suppliers that had mixed market scope 
covering the domestic market and exporting to overseas (52.20 percent). Most suppliers (23 suppliers) produced 
car bodies and structures (14.46 percent). Lastly, ISO9001 standard system was found in 72 of the suppliers. 2) 
in terms of production improvement classified by general characteristic of the suppliers, it was found that 
registered capital, proportion of shareholders, duration of establishment, market scope, business type, and 
quality systems were statistically significant at 0.05 level.  3) in terms of problems, it was found that employees 
of the suppliers could not maintain and fix broken machines, and had to depend on outsourcing.  For the 
recommendation, there should be a Research and Production Development Center to develop quality of products 
and control all suppliers under the same standards.  
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 คิดเห็นที่มีตอการจัดการปรับปรุงองคกรของผูผลิตช้ินสวนรถยนต  
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สารบัญตาราง (ตอ) 
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ตารางที่ 4.14   แสดงคาเฉลี่ย  สวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน และผลสรุปของคะแนนระดับความ 
 คิดเห็นที่มีตอการจัดการปรับปรุงองคกรของผูผลิตช้ินสวนรถยนต   
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ตารางที่ 4.15  แสดงภาพรวมที่มีตอการจัดการปรับปรุงองคกรของผูผลิตช้ินสวนรถยนต 
 ดานเทคโนโลยีการผลิต  ดานระบบการผลิต ดานสภาพแวดลอมการทํางาน   
 ดานคุณภาพผลิตภัณฑ  ดานประสิทธิภาพการผลิต  ดานตนทุนการผลิต 
 ผลิตภัณฑ  ดานพนักงานและการเรียนรู  ตามที่เกิดขึ้นจริงในองคกร                    120 
ตารางที่ 4.16  แสดงผลการวิเคราะหทางสถิติ ของลักษณะทางประชากรศาสตรดานทุน 
 จดทะเบียนขององคกรที่แตกตางกัน มีผลทําใหการจัดการการปรับปรุง 
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ตารางที่ 4.17  แสดงผลการวิเคราะหทางสถิติ Multiple Comparisons ของลักษณะทาง 
 ประชากรศาสตรดานทุนจดทะเบียนขององคกรที่แตกตางกัน มีผลทําให 
 การจัดการการปรับปรุงปฏิบัติการดานเทคโนโลยีการผลิตแตกตางกัน                 122 

ตารางที่ 4.18  แสดงผลการวิเคราะหทางสถิติ Multiple Comparisons ของลักษณะทาง 
 ประชากรศาสตรดานทุนจดทะเบียนขององคกรที่แตกตางกัน มีผลทําให 
 การจัดการการปรับปรุงปฏิบัติการดานระบบการผลิตแตกตางกัน                         123 

ตารางที่ 4.19  แสดงผลการวิเคราะหทางสถิติ Multiple Comparisons ของลักษณะทาง 
 ประชากรศาสตรดานทุนจดทะเบียนขององคกรที่แตกตางกัน มีผลทําให 
 การจัดการการปรับปรุงปฏิบัติการดานสภาพแวดลอมการทํางานแตกตางกัน       124 

ตารางที่ 4.20  แสดงผลการวิเคราะหทางสถิติ Multiple Comparisons ของลักษณะทาง 
 ประชากรศาสตรดานทุนจดทะเบียนขององคกรที่แตกตางกัน มีผลทําให 
 การจัดการการปรับปรุงปฏิบัติการดานคุณภาพผลิตภัณฑแตกตางกัน                   126 

ตารางที่ 4.21  แสดงผลการวิเคราะหทางสถิติ Multiple Comparisons ของลักษณะทาง 
 ประชากรศาสตรดานทุนจดทะเบียนขององคกรที่แตกตางกัน มีผลทําให 
 การจัดการการปรับปรุงปฏิบัติการดานประสิทธิภาพการผลิตแตกตางกัน             127 

ตารางที่ 4.22  แสดงผลการวิเคราะหทางสถิติ Multiple Comparisons ของลักษณะทาง 
 ประชากรศาสตรดานทุนจดทะเบียนขององคกรที่แตกตางกัน มีผลทําให 
 การจัดการการปรับปรุงปฏิบัติการดานตนทุนการผลิตผลิตภัณฑแตกตางกัน        129 
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สารบัญตาราง (ตอ) 
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ตารางที่ 4.23  แสดงผลการวิเคราะหทางสถิติ Multiple Comparisons ของลักษณะทาง 
 ประชากรศาสตรดานทุนจดทะเบียนขององคกรที่แตกตางกัน มีผลทําให 
 การจัดการการปรับปรุงปฏิบัติการดานพนักงานและการเรียนรูแตกตางกัน           130 

ตารางที่ 4.24  แสดงผลการวิเคราะหทางสถิติ ของลักษณะทางประชากรศาสตร 
 ดานสัดสวนผูถือหุนขององคกรที่แตกตางกัน มีผลทําใหการจัดการ 
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ตารางที่ 4.25  แสดงผลการวิเคราะหทางสถิติ Multiple Comparisons ของลักษณะทาง 
 ประชากรศาสตรดานสัดสวนผูถือหุนขององคกรที่แตกตางกัน มีผลทําให 
 การจัดการการปรับปรุงปฏิบัติการดานประสิทธิภาพการผลิต แตกตางกัน            132 

ตารางที่ 4.26  แสดงผลการวิเคราะหทางสถิติ Multiple Comparisons ของลักษณะทาง 
 ประชากรศาสตรดานสัดสวนผูถือหุนขององคกรที่แตกตางกัน มีผลทําให 
 การจัดการการปรับปรุงปฏิบัติการดานระบบการผลิตแตกตางกัน                         133 

ตารางที่ 4.27  แสดงผลการวิเคราะหทางสถิติ Multiple Comparisons ของลักษณะทาง 
 ประชากรศาสตรดานสัดสวนผูถือหุนขององคกรที่แตกตางกัน มีผลทําให 
 การจัดการการปรับปรุงปฏิบัติการดานคุณภาพผลิตภัณฑแตกตางกัน                   133 

ตารางที่ 4.28  แสดงผลการวิเคราะหทางสถิติ Multiple Comparisons ของลักษณะทาง 
 ประชากรศาสตรดานสัดสวนผูถือหุนขององคกรที่แตกตางกัน มีผลทําให 
 การจัดการการปรับปรุงปฏิบัติการดานตนทุนการผลิตผลิตภัณฑ แตกตางกัน       134 
ตารางที่ 4.29  แสดงผลการวิเคราะหทางสถิติ Multiple Comparisons ของลักษณะทาง 
 ประชากรศาสตรดานสัดสวนผูถือหุนขององคกรที่แตกตางกัน มีผลทําให 
 การจัดการการปรับปรุงปฏิบัติการดานพนักงานและการเรียนรูแตกตางกัน           135 

ตารางที่ 4.30  แสดงผลการวิเคราะหทางสถิติ ของลักษณะทางประชากรศาสตร 
 ดานอายุการจัดตั้งขององคกรที่แตกตางกัน มีผลทําใหการจัดการ 
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 ประชากรศาสตรดานอายุการจัดตั้งขององคกรที่แตกตางกัน มีผลทําให 
 การจัดการการปรับปรุงปฏิบัติการดานเทคโนโลยีการผลิต แตกตางกัน                136 
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สารบัญตาราง (ตอ) 
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ตารางที่ 4.32  แสดงผลการวิเคราะหทางสถิติ Multiple Comparisons ของลักษณะทาง 
 ประชากรศาสตรดานอายุการจัดตั้งขององคกรที่แตกตางกัน มีผลทําให 
 การจัดการการปรับปรุงปฏิบัติการดานระบบการผลิต แตกตางกัน                        137 

ตารางที่ 4.33  แสดงผลการวิเคราะหทางสถิติ Multiple Comparisons ของลักษณะทาง 
 ประชากรศาสตรดานอายุการจัดตั้งขององคกรที่แตกตางกัน มีผลทําให 
 การจัดการการปรับปรุงปฏิบัติการดานสภาพแวดลอมการทํางานแตกตางกัน       138 
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 ประชากรศาสตรดานอายุการจัดตั้งขององคกรที่แตกตางกัน มีผลทําให 
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ตารางที่ 4.35  แสดงผลการวิเคราะหทางสถิติ ของลักษณะทางประชากรศาสตร 
 ดานสัดสวนการตลาด (เปอรเซ็นตสงออก และภายในประเทศ)ขององคกร 
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 ประชากรศาสตรดานสัดสวนการตลาด (เปอรเซ็นตสงออก และ 
 ภายในประเทศ) ขององคกรที่แตกตางกัน มีผลทําใหการจัดการ 
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 ประชากรศาสตรดานสัดสวนการตลาด (เปอรเซ็นตสงออก และ 
 ภายในประเทศ) ขององคกรที่แตกตางกัน มีผลทําใหการจัดการ 
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 ประชากรศาสตรดานสัดสวนการตลาด (เปอรเซ็นตสงออก และ 
 ภายในประเทศ) ขององคกรที่แตกตางกัน มีผลทําใหการจัดการ 
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 ประชากรศาสตรดานสัดสวนการตลาด (เปอรเซ็นตสงออก และ 
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 ภายในประเทศ) ขององคกรที่แตกตางกัน มีผลทําใหการจัดการ 
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 ประชากรศาสตรดานสัดสวนการตลาด (เปอรเซ็นตสงออก  
 และภายในประเทศ) ขององคกรที่แตกตางกัน มีผลทําใหการจัดการ 
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 ประชากรศาสตรดานสัดสวนการตลาด (เปอรเซ็นตสงออก  
 และภายในประเทศ) ขององคกรที่แตกตางกัน มีผลทําใหการจัดการ 

 การปรับปรุงปฏิบัติการดานพนักงานการเรียนรู   แตกตางกัน                               145 

ตารางที่ 4.43  แสดงผลการวิเคราะหทางสถิติ ของลักษณะทางประชากรศาสตร 
 ดานประเภทธุรกิจขององคกรที่แตกตางกัน มีผลทําใหการจัดการ 
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ตารางที่ 4.44  แสดงผลการวิเคราะหทางสถิติ Multiple Comparisons ของลักษณะทาง 
 ประชากรศาสตรดานประเภทธุรกิจ ขององคกรที่แตกตางกัน มีผลทําให 
 การจัดการการปรับปรุงปฏิบัติการดานเทคโนโลยีการผลิต แตกตางกัน                147 

ตารางที่ 4.45  แสดงผลการวิเคราะหทางสถิติ Multiple Comparisons ของลักษณะทาง 
 ประชากรศาสตรดานประเภทธุรกิจ ขององคกรที่แตกตางกัน มีผลทําให 
 การจัดการการปรับปรุงปฏิบัติการดานระบบการผลิต แตกตางกัน                        149 

ตารางที่ 4.46  แสดงผลการวิเคราะหทางสถิติ Multiple Comparisons ของลักษณะทาง 
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บทที่ 1 

บทนํา 
 

 

1.  ความเปนมาและความสําคัญของปญหา 
  

อุตสาหกรรมรถยนตเปนอุตสาหกรรมที่มีความสําคัญตอระบบเศรษฐกิจไทย และ    มี
การพัฒนามาอยางตอเนื่องเปนเวลากวา 40 ป นับตั้งแตอุตสาหกรรมรถยนตไทยเริ่มตนดวย       การ

จัดตั้งโรงงานประกอบรถยนตขึ้นเมื่อป พ.ศ. 2504 ในระยะแรกการพัฒนาอุตสาหกรรมรถยนต

เปนไปตามนโยบายทดแทนการนําเขา (Import Substitution Policy) รัฐบาลใหความคุมครอง

อุตสาหกรรมในดานตางๆ เชน การตั้งกําแพงภาษีนําเขารถยนตสําเร็จรูป และตอมาประเทศไทยได
ประกาศนโยบายการพัฒนาอุตสาหกรรมรถยนตเมื่อป 2515 โดยมีสาระสําคัญเพื่อกําหนดให

โรงงานประกอบรถจักรยานยนต และโรงงานประกอบรถยนตใชช้ินสวนภายในประเทศ      (Local 

content) ไมนอยกวารอยละ 40 

ตอมารัฐบาลมีนโยบายการเปดเสรีอุตสาหกรรมประกอบรถยนต โดยประกาศยกเลิก
การบังคับใชช้ินสวนในประเทศตั้งแต 1 มกราคม 2543 ยิ่งทําใหตางประเทศมีความมั่นใจมากขึ้น      

ในเรื่องปจจัยเกื้อหนุนจากทางภาครัฐ แตในทางกลับกันก็เปนที่กังวลกับผูประกอบการชาวไทย ซ่ึง
อาจจะสงผลกระทบในทางลบตอผูประกอบการในประเทศ ซ่ึงสวนใหญเปนผูประกอบการ รายยอย 
แตรัฐบาลก็มีมาตรการปกปองอุตสาหกรรมรถยนตในระดับหนึ่ง โดยข้ึนภาษีนําเขาชิ้นสวนจาก
ตางประเทศ จาก 20% เปน 33%  

การขึ้นภาษีดังกลาว บวกกับนโยบายเกื้อหนุนอื่น ทําใหผูผลิตชิ้นสวนรถยนตใน
ประเทศ ยังพอมีโอกาสในการแขงขันอยูบาง แมการบังคับใชช้ินสวนในประเทศจะถูกยกเลิกไป แต
ก็ยังใหความคุมครองบาง เพื่อใหผูประกอบการไทยมีเวลาปรับตัวกอนที่จะมีการแขงขันอยางเสรี
การเปดเสรีอุตสาหกรรมรถยนตบริษัทตองมีความพรอม  ผลิตภัณฑมีคุณภาพ และพัฒนาดานขีด
ความสามารถ การปกปองจึงมีความสําคัญในการปรับตัวของผูผลิตชิ้นสวนภายในประเทศ และ
สนับสนุนนโยบายใหประเทศไทยเปนฐานการผลิตเพื่อสงออก เปาหมายสําคัญประการหนึ่ง       คือ
สนับสนุนการประกอบรถยนตแบบ Just in time (JIT)  

การแขงขันในอุตสาหกรรมรถยนตขณะนี้ทวีความรุนแรงขึ้นอยางรวดเร็ว มีการ
แขงขันทั้งดานคุณภาพและตนทุน รวมทั้งมีการเปลี่ยนแปลงโครงสรางของผูถือหุนจากบริษัทไทย
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และบริษัทรวมทุนเปนบริษัทตางชาติเกือบทั้งหมด ทําใหผูประกอบการที่เปนคนไทยแท ๆ ลดลง
และยิ่งในปจจุบันผูผลิตชิ้นสวนรถยนตของไทยยังมีปญหาในเรื่องความสามารถในการวิจัย และ
พัฒนาความสามารถทางการผลิต จากการวิจัยคร้ังนี้พบวาผูผลิตชิ้นสวนที่เปนสัญชาติไทยจะ
ประสบปญหาดานวิศวกรรมมาก ทําใหผูผลิตชิ้นสวนคนไทยที่เปน tier 1 ซัพพลายเออรตองอยูใน

ภาวะจํายอมที่ตองลดตัวเองลงมาจาก tier 1  มาเปน  tier 2  หรือ tier 3 ทั้งนี้เปนผลจากเงื่อนไข และ

ความตองการของลูกคาที่เพิ่มสูงขึ้น และเขมงวดมากขึ้น  เชน  กําหนดเวลาสงมอบที่สั้นลงจาก  60

วันเหลือ 30 วัน เปนเงื่อนไขที่ทําใหผูผลิตชิ้นสวนตองมีเทคโนโลยีครบถวน เชน  เทคโนโลยีการ

ออกแบบผลิตภัณฑ กระบวนการผลิตที่ใชวิธีการทดสอบ ตลอดจนเครื่องจักรและอุปกรณที่
เกี่ยวของ  รวมถึงเทคโนโลยีสารสนเทศในขั้นตอนการจัดซื้อ การสื่อสารและการสงมอบสินคา
ดังนั้นหากจะสนับสนุนการพัฒนาผูผลิตชิ้นสวนรถยนตของไทยก็จําเปนตองพิจารณาในเรื่องความ
พรอมดานตาง ๆ เชน  เร่ืองวัตถุดิบ  ความสามารถของบุคลากร  รวมทั้งสนับสนุนดานอุตสาหกรรม
หากยังแขงขันไมไดทั้งในแงคุณภาพและตนทุนแลว ประเทศไทยก็จะทําไดแครับจางผลิตเทานั้น
และรายไดที่ประเทศไทยจะไดก็มีแคคาแรงกับคาเชาเทานั้น  สวนที่เหลือทั้ง การผลิตรถยนต  ผูผลิต
ช้ินสวนรถยนต  และการทําตลาดจะเปนของชาวตางชาติทั้งหมด 

อุตสาหกรรมรถยนตถูกจัดใหเปน 1 ใน 5 อุตสาหกรรมหลัก (อุตสาหกรรมเกษตร

อุตสาหกรรมรถยนต อุตสาหกรรมแฟชั่น อุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส และอุตสาหกรรมบริการ) ที่
สรางรายไดใหกับประเทศ ซ่ึงเปนเปาหมายที่ทําใหอุตสาหกรรมรถยนตถูกผลักดันใหเปน        ฐาน
ผลิตรถยนตของเอเชียหรือ ดีทรอยตแหงเอเชีย (Detroit of Asia) ในอีก 5 ป ผูผลิตรถยนตใน

ประเทศไทยมั่นใจวาในป 2548 การผลิตรถยนตจะเกิน 1 ลานคันเปนครั้งแรก พรอมกับการสงออก

ที่คาดวาจะสูงถึง 500,000 คัน  และไดตั้งเปาหมายวาจะเพิ่มการผลิตใหไดถึง 1,800,000 คัน

ภายในป 2553 นี้ การจะบรรลุเปาหมายดังกลาวนั้นภาครัฐไดกําหนดกรอบการทํางานและโครงการ

สนับสนุนตาง ๆ ไวหลายโครงการ เชน โครงการเสริมสรางเทคโนโลยีการผลิตชิ้นสวนรถยนต
โครงการพัฒนาระบบรองรับความสามารถของบุคลากรในอุตสาหกรรมรถยนต  โครงการเครือขาย
ที่ปรึกษาเพื่อผูผลิตชิ้นสวนรถยนต  และโครงการพัฒนาขีดความสามารถในการออกแบบและผลิต
ช้ินสวนรถยนต  โดยไดมอบหมายใหสถาบันรถยนตเปนผูกํากับดูแลและประสานงาน  ซ่ึงการจะ
กาวขึ้นสูการเปนดีทรอยตแหงเอเชียไดนั้นจะตองมีองคประกอบความพรอมหลายดาน  เพราะคําวา
ดีทรอยต หมายถึง เมืองแหงการเปนศูนยรวมการผลิต การออกแบบ  และมีเทคโนโลยี ใหม ๆ
เชนเดียวกับเมืองดีทรอยตในประเทศสหรัฐอเมริกา ซ่ึงเปนแหลงรวมอุตสาหกรรมรถยนตที่มี
ช่ือเสียงโดยมีผูประกอบการรายใหญ 3 ราย คือ ฟอรด จีเอ็ม และไครสเลอร รวมเรียกวา    บิ๊กทรี   

ซ่ึงมียอดผลิตรถยนตอันดับตน ๆ ของโลก 
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จากที่กลาวมาขางตนจะเห็นไดวาอุตสาหกรรมรถยนตเปนอุตสาหกรรมขนาดใหญที่มี
ความเกี่ยวของกับหลายฝาย  และหลายอุตสาหกรรม  ซ่ึงตางก็มีการสนับสนุนกันและกัน  ดังนั้น
กลุมผูผลิตช้ินสวนในลําดับตาง ๆ ก็ตองเรงการพัฒนาศักยภาพในทุก ๆ ดานเพื่อการแขงขันใน
ตลาดระดับโลก อีกทั้งภาครัฐและภาคเอกชนรวมถึงสถาบันตาง ๆ ก็จําเปนอยางยิ่งที่จะตองรวมมือ
กันพัฒนาอุตสาหกรรมรถยนตที่มีผูประกอบการเปนคนไทยเพื่อใหสามารถแขงขันไดตอไป 

การพัฒนาอุตสาหกรรมรถยนตของผูประกอบการชาวไทยมีความจําเปนเรงดวนที่ตอง
ไดรับการพัฒนา  เพื่อใหทันตอกระแสความเปลี่ยนแปลงในอุตสาหกรรมรถยนตของไทย  การทํา
วิจัยครั้งนี้จึงมุงศึกษาขอมูลพื้นฐานขององคกร  ประสิทธิภาพการปฏิบัติการการผลิตดานตาง ๆ ใน
องคกร  เพื่อเปนแนวทางในการพัฒนาและปรับปรุงอุตสาหกรรมรถยนตตอไป       
 

2.  วัตถุประสงคการวิจัย 
 

 ในการวิจยัการปรับปรุงการปฏิบัติการของผูสงมอบชิ้นสวนรถยนตไทยมี
วัตถุประสงคการวิจยัดังนี ้

2.1 เพื่อศึกษาลักษณะขอมูลทั่วไปขององคกร 
2.2 เพื่อเปรียบเทยีบความแตกตางระหวางลักษณะขอมูลทั่วไปและการวัดการ

ปรับปรุงองคกรของผูผลิตช้ินสวนรถยนตไทย 
2.3 เพื่อทราบปญหาและขอเสนอแนะแนวทางการปรับปรุงปฏิบัติการการผลิตตอ

องคกรผูผลิตช้ินสวนรถยนตไทย   
  

3.  กรอบแนวคิดการวิจัย 
   ตัวแปรอิสระ       ตัวแปรตาม 
 

 

 

 

 

 

 

 

• คุณลักษณะขององคกร 
1) ทุนจดทะเบียน 
2) สัดสวนผูถือหุนในประเทศและ 

ตางประเทศ 
3) อายุการจัดตั้ง 
4) ประเภทธุรกิจ 
5) ลักษณะสัดสวนการตลาด 

(เปอรเซ็นตสงออก และ
ภายในประเทศ) 

  ปจจัยใชวดัการปรับปรุงปฏิบัติการ
ผลิตของผูผลิตช้ินสวนรถยนต  

1) เทคโนโลยีการผลิต 
2) ระบบการผลิต 
3) สภาพแวดลอมการทํางาน 
4) คุณภาพผลิตภณัฑ 
5) ประสิทธิภาพผลิตภัณฑ 
6) ตนทุนการผลิตผลิตภัณฑ 
7) พนักงานการเรียนรู 
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4.  สมมติฐานการวิจัย 

 

ลักษณะทางประชากรศาสตรขององคกรที่แตกตางกัน มีผลทําใหการจัดการการ
ปรับปรุงปฏิบัติการการผลิตแตกตางกัน 

 

5.  ขอบเขตของการวิจัย 
 

ในการวิจัยแบงขอบเขตออกเปนดานตาง ๆ ดังนี้ 
5.1 ขอบเขตดานเนื้อหา 

              ศึกษาลักษณะขอมูลทั่วไปขององคกร ไดแก ตําแหนงงาน ทุนจดทะเบียน สัดสวน
ผูถือหุน อายุการจัดตั้งองคกร ลักษณะสัดสวนการตลาด ประเภทธุรกิจ และลําดับการสงมอบ
ช้ินสวน  รวมทั้งเปรียบเทียบความแตกตางระหวางลักษณะขอมูลทั่วไป และการวัดการปรับปรุง
องคกรของผูผลิตชิ้นสวนรถยนตไทยในดานตาง ๆ ไดแก ดานเทคโนโลยีการผลิตดานระบบการ
ผลิต  ดานสภาพแวดลอม ดานคุณภาพผลิตภัณฑ ดานประสิทธิภาพการผลิต ดานตนทุนการผลิต
ผลิตภัณฑ  และดานการเรียนรูของพนักงาน 

5.2  ดานประชากร  
               ผูประกอบการที่เปนสมาชิกสมาคมผูผลิตช้ินสวนรถยนตไทย  ป พ.ศ. 2552 

               (Thai Auto parts Manufacturers  Association : TAPMA) 

5.3  ดานประเภทการวิจัย  
               การวิจัยเชิงบรรยาย ประเภทการวิจัยเชิงสํารวจ 

        5.4  ดานเวลา  
               ระยะเวลาทีใ่ชในการศึกษาตั้งแตเดือน กรกฎาคม  - ธันวาคม 2552 

5.5  ดานตัวแปร 
                            ตัวแปรอิสระ (Independent Variables) คือคุณลักษณะขององคกรดานตาง ๆ 

ไดแก 
1) ทุนจดทะเบียน 
2) สัดสวนผูถือหุน 
3) อายุการจัดตั้ง 
4) ประเภทธุรกิจ 
5) ลักษณะสัดสวนการตลาด (เปอรเซ็นตสงออก และภายในประเทศ) 
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                     ตัวแปรตาม (Dependent Variable) หมายถึง การจัดการปรับปรุงองคกรของผูผลิต

ช้ินสวนรถยนต ที่มีในดานตาง ๆ ไดแก 
1) เทคโนโลยีการผลิต 

2) ระบบการผลิต 

3) สภาพแวดลอมการทํางาน 

4) คุณภาพผลิตภณัฑ 
5) ประสิทธิภาพผลิตภัณฑ 
6) ตนทุนการผลิตผลิตภัณฑ 
7) พนักงานและการเรียนรู 

 

6.  นิยามศัพทเฉพาะ 
 

6.1 การปรับปรุงองคกร หมายถึง การปรับปรุงการปฏิบัติการของผูสงมอบชิ้นสวน
รถยนตไทย 

6.2 ผูผลิตชิ้นสวนรถยนตไทย  หมายถึง ผูประกอบการผลิตชิ้นสวนรถยนต ที่ตั้งอยูใน
ประเทศไทย และเปนสมาชิกสมาคมผูผลิตชิ้นสวนยานยนตไทย (Thai Auto parts Manufacturers 

Association : TAPMA) 

6.3 เทคโนโลยีการผลิต  หมายถึง วิทยาการที่เกี่ยวกับศิลปะในการนําวิทยาศาสตร
ประยุกตมาใชใหเกิดประโยชนในทางปฏิบัติและทางอุตสาหกรรม 

6.4 ระบบการผลิต  หมายถึง การผลิตเปนกระบวนการที่ทําใหเกิดการสรางสิ่งหนึ่งสิ่ง
ใดขึ้นมาจากการใชทรัพยากรหรือปจจัยการผลิตที่มีอยู 

6.5 สภาพแวดลอมการทํางาน  หมายถึง บรรยากาศสภาพแวดลอมตาง ๆ ภายใน
หนวยงานอันจะมี สวนเกื้อกูลหรือสงเสริมการปฏิบัติงาน 

6.6 คุณภาพผลิตภัณฑ  หมายถึง คุณสมบัติทุก ประการของผลิตภัณฑ และบริการที่ 
ตรงกับความตองการ และมคีวามปลอดภยัในการใชงาน 

6.7 ประสิทธิภาพผลิตภัณฑ หมายถึง การใชทรัพยากรในการดําเนินการใดๆ ก็ตาม
โดยมีส่ิงมุงหวังถึงผล สําเร็จ และผลสําเร็จนั้นไดมาโดยการใชทรัพยากรนอยที่สุด 

6.8 ตนทุนการผลิตผลิตภัณฑ  หมายถึง ตนทุนที่เกี่ยวของกับการผลิตผลิตภัณฑ 
โดยตรง เปนตนทุนที่กอใหเกิดประโยชนในอนาคต 
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6.9 พนักงานและการเรียนรู  หมายถึง การใหพนักงานเรียนรูเพิ่มเติม และมีการ
ฝกอบรมตางๆ 

6.10 ผูแทนระบบบริหาร หมายถึง  บุคคลซึ่งไดรับมอบอํานาจจาก เจาของกิจการ 
หรือผูจัดการโรงงานใหทําหนาที่บริหารกิจการนั้นใหดําเนินไปดวยความเรียบรอย 

6.11 สัญชาติผสม  หมายถึง การรวมกันของสัญชาติตั้งแต 2 สัญชาติขึ้นไป 
6.12 Zero Defect  หมายถึง การไมผลิตของเสีย ไมทําของเสีย ในการผลิตหรือ

บริการ จนถึงสงมอบสินคาใหลูกคา สินคาสมบูรณทั้งภายในและภายนอก 
 

7.  ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ 
 

7.1 ทราบถึงปจจัยที่มีตอผลการปรับปรุงองคกรของผูผลิตช้ินสวนรถยนต 
7.2 สามารถนําผลการวิจัยไปใชเปนแนวทางในการวางแผนการพัฒนาอุตสาหกรรม

รถยนตไทย 
7.3 เปนแนวทางในการนําผลการวิจัยไปปรับปรุงและพัฒนาอุตสาหกรรมรถยนต

ไทยใหมีคุณภาพและมาตรฐานมากขึ้น 
7.4 เพื่อทราบปญหาและขอเสนอแนะแนวทางการปรับปรุงปฏิบัติการการผลิตของ

องคกรผูผลิตชิ้นสวนรถยนตไทยผลของการวิจัยสามารถเปนแนวทางสําหรับผูที่ตองการศึกษา
คนควาเพิ่มเติมตอไป 



บทที่ 2 

วรรณกรรมที่เกีย่วของ 
 

ในการศึกษาเกี่ยวกับ การปรับปรุงปฏิบัติการการผลิตของผูผลิตชิ้นสวนรถยนตไทยนี้
เปนการมุงศึกษาเพื่อหา ลักษณะทางประชากรศาสตรขององคกรที่แตกตางกัน มีผลทําใหการจัดการ
การปรับปรุงปฏิบัติการการผลิตแตกตางกันเชนไร  โดยศึกษาจากตํารา  บทความ  วารสาร  และ
งานวิจัยอ่ืนๆ ประกอบ  ซ่ึงมีเนื้อหาสวนตาง ๆ ดังนี้ 

1.  ความหมายขององคกร   
2.  ทฤษฎีองคกร   
3.  โครงสรางองคกร   
4.  การพัฒนาองคกร 

     4.1 ดานเทคโนโลยี 
     4.2 ดานระบบการผลิต 

     4.3 ดานสภาพแวดลอม 

     4.4 ดานคุณภาพผลิตภัณฑ 

     4.5 ดานประสิทธิภาพการผลิต 

     4.6 ดานตนทุนการผลิต 

     4.7 ดานพนักงานและการเรียนรู 
 

1.  ความหมายขององคกร 
 

คําวาองคกรไดมีผูใหความหมายไวหลายความหมาย  โดยมีลักษณะความหมายที่
ใกลเคียงกัน ดังนั้นในการศึกษาการจัดการปรับปรุงองคกรของผูผลิตชิ้นสวนรถยนตครั้งนี้จึงขอใช
ความหมายในพจนานุกรมฉบับราชบัณฑิตยสถานดังนี้ 

 ความหมายขององคกร (ราชบัณฑิตยสถาน  2542) คือ บุคคล คณะบุคคล หรือสถาบัน
ซ่ึงเปนสวนประกอบของหนวยงานใหญที่ทําหนาที่สัมพันธกันหรือข้ึนตอกัน                 เชน 
คณะรัฐมนตรีเปนองคกรบริหารของรัฐ  สภาผูแทนราษฎรเปนองคกรของรัฐสภา ในบางกรณี 
องคกรหมายความรวมถึงองคการดวย  
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 ความหมายขององคกร (Organization) องคกรเปนแหลงรวบรวมบุคลากรดานตาง ๆ ที่มี
การติดตอและทํางานรวมกัน เพื่อใหบรรลุเปาหมายเดียวกัน องคกรแบงออกเปน 2 ลักษณะ ดังนี้ 

   องคกรที่หวังผลกําไร (Profits Organization) เปนองคกรที่มีจุดมุงหมายไปในเรื่อง
ของการสรางผลกําไรใหเกิดขึ้นภายในองคกรมากที่สุด ซ่ึงสามารถเรียกไดอีกอยางหนึ่งวาเปนธุรกิจ 
(Business) 

   องคกรที่ไมหวังผลกําไร (Nonprofits Organization) เปนองคกรที่ไมมุงเนนในเรื่อง
ของผลกําไรแตมักจะทําประโยชนใหกับสังคม ตัวอยางเชน องคกรที่เปนมูลนิธิตาง ๆ องคกรที่
ทํางานดานการเผยแผศาสนา และองคกรการศึกษา เปนตน 

“องคกร” เกิดจากการที่มนุษยรวมกลุมกันทํากิจกรรมใดกิจกรรมหนึ่งเพื่อตอบสนอง
ความตองการแบบใดแบบหนึ่ง เชน การรวมตัวกันของคนในสมัยกอนเพื่อการลาสัตวมาเปนอาหาร     
การสรางที่อยูอาศัย การรวมตัวในลักษณะนี้ยังชวยสรางความสัมพันธของคนในกลุม                  
โดยการรวมกลุมเปนเครื่องมือในการกําหนดความสัมพันธ จนกลายมาเปนรูปแบบขององคกรใน
ปจจุบัน เปนการรวมตัวกันเพื่อใหเกิดผลประโยชน มากกวาการที่รวมตัวกันโดยสัญชาตญาณของ
มนุษยเอง  

องคกรจึงเขามามีบทบาทในกิจกรรมทุกรูปแบบของมนุษย เชน กิจกรรมดานธุรกิจ       
การศาสนา  การศึกษา  ในปจจุบันนี้กิจกรรมแบบองคกรไดขยายตัวเพิ่มมากขึ้นเปนลําดับดวย
เหตุผล 4 ประการคือ 

1)  เงื่อนไขจากสิ่งแวดลอม เกิดจากการเปลี่ยนแปลงของสังคมวัฒนธรรมชนบท       
(Rural Culture) มาเปนสังคมวัฒนธรรมเมือง (Urban Culture) สังคมประเภทนี้จะกอใหเกิดการอยู
ใกลชิดกับบุคลอ่ืน เกิดความพึ่งพาอาศัยกัน เกิดความขัดแยงกัน จึงเปนที่มาของการเกิดขึ้นของ
องคกร เพื่อใหองคกรเปนเครื่องมือในการสรางความสัมพันธของมนุษย 

2)  เงื่อนไขจากมนุษยมีผลกระทบตอการสรางแรงจูงใจใหมนุษยกอตั้งองคกรใหม
ขึ้นมาที่เกิดจากการเรียนรูวิธีการในการกําหนดความความสัมพันธเพื่อหาผลประโยชนจาก          
การดําเนินงาน 

 3)  เงื่อนไขจากองคกร  เมื่อมีการตั้งองคกรในระยะหนึ่งจะเกิดการสรางวัฒนธรรมใน
องคกร  จึงกอใหเกิดการเปลี่ยนแปลงไปเรื่อย ๆ อยางตอเนื่องดวยการปรับตัวใหเขากับส่ิงแวดลอม
ทั้งภายในและภายนอกองคกร เพื่อรักษาทรัพยากรของตนไว 

  4)  เงื่อนไขจากสังคม  การเกิดวิวัฒนาการทางสังคมตางๆ เชน  วิวัฒนาการทาง
เทคโนโลยี  วิวัฒนาการทางการศึกษา  รวมถึงการเพิ่มขึ้นของจํานวนประชากรที่มากขึ้น  ทําใหตอง
มีการขยายตัวขององคกรเพื่อสนองความตองการของมนุษยที่เพิ่มมากขึ้น 
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2. ทฤษฎีองคกร 
 

ทฤษฎีองคกร  (Organization theory) (Daft, Richard L.1998) เปนหลักการศึกษา
องคกร  ประกอบไปดวยโครงสราง รูปแบบ  ขนาด และการแบงงาน  การกระจายอํานาจหนาที่   ซ่ึง
หลักการนี้จะอธิบายและกําหนดลักษณะรูปแบบขององคกร แนวทางการจัดองคกร   และการ
เปลี่ยนแปลงที่เรียกวา  วิวัฒนาการ  ซ่ึงประกอบดวยที่มาหรือเหตุผลของการเปลี่ยนแปลงองคกร  
และที่สําคัญยิ่งคือการใหขอเสนอแนะการสรางองคกรในลักษณะที่จะกอใหเกิดประสิทธิภาพและ
ประสิทธิผลที่ดีแกองคกร  องคกรเปนเรื่องเกี่ยวกับกลุมบุคคลที่มารวมกันเพื่อดําเนินการใหสําเร็จ
ตามวัตถุประสงคและบรรลุเปาหมายเดียวกัน ภายใตระเบียบ กฎเกณฑที่ตั้งไว แนวความคิดเกี่ยวกับ
องคกรไดมี      การรวบรวมและคิดคนอยางมีรูปแบบ กลาวคือนับตั้งแตป  ค.ศ. 1800 เปนตนมา ได
มีแนวความคิดทางทฤษฎีองคกรเกิดขึ้นมากมาย นักวิชาการดานบริหารไดแบงแนวความคิด
ออกเปนหลายแบบหลายระดับแลวแตจะมองในแงใด ขึ้นอยูกับผูมอง วัตถุประสงคที่นําไปใช 
ทฤษฎีเปนเพียงนามธรรมที่อธิบายได มีการวิเคราะหถึงความจริง ประสบการณตางๆ ที่เกิดขึ้นรอบ 
ๆ ตัวอยางมีระบบและมีแบบแผนซึ่งมีแนวความคิดที่สําคัญดังนี้ 

 ก)  แนวคิดที่ใชหลักวิทยาศาสตร (พาริณี  ทรัพยทวี. (2548)) เปนแนวความคิดใน
ระยะ ค.ศ.1800-1940 เนนเปาหมายขององคกรเปนสําคัญ  การจัดองคกรเปนไปเพื่อเพิ่ม
ประสิทธิภาพและประสิทธิผลใน   การทํางาน  มององคกรเปนความสัมพันธของหนวยงานยอย จึง
เนนไปที่โครงสรางระเบียบกฎเกณฑตาง ๆ  โดยนําหลักวิทยาศาสตรมาประยุกต 

ข)  แนวความคิดที่ใชหลักมนุษยสัมพันธ และพฤติกรรมของบุคคล (กัลยกร  อุไรพงศ 
ณ อยุธยา. (2545))  เปนแนวความคิดในชวง ค.ศ. 1940-1960 เกิดความคิดที่พยายามใชหลักจิตวิทยา
มาประยุกตในการจัดองคกร โดยคํานึงถึงความรูสึก ความตองการ ความสัมพันธระหวางผูทํางาน 
รวมทั้งบรรยากาศใน   การทํางาน แสวงหาวิธีจูงใจใหคนทํางานโดยมององคกรเปนกลุมบุคคล 

ค)  แนวความคิดที่เนนเรื่องระบบ  นับจากป ค.ศ. 1960 เปนตนมา แนวความคิดใน
เร่ืององคกรไดพัฒนาไปในเชิงระบบ มององคกรในภาพรวมไมไดมองสวนหนึ่งสวนใดโดยเฉพาะ
ซ่ึงเปนการมองอยางเปนระบบ และถือวาองคกรเปนระบบที่ซับซอนประกอบดวยระบบยอย ๆ 
เฉพาะตวั 
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การศึกษาทฤษฎีองคกรสามารถจําแนกทฤษฎีองคกรตามลักษณะแนวคิดและชวงเวลา
ได 3 ระยะ ดังนี้  

1  ทฤษฎีองคกรสมัยดั้งเดิม  (Gibson, James L., John M. Ivancevich, James H. 
Donnelly, Jr.2000)  

ทฤษฎีองคกรสมัยดั้งเดิมถือเปนจุดเริ่มตนของทฤษฎีองคกรโดย ไดเร่ิมกอตั้งขึ้นเมื่อ
ปลายศตวรรษที่ 19 นักทฤษฎีที่สําคัญ ไดแก Frederick W. Taylor, Henri Fayol, Harrington ฯลฯ
(กรกนก ทิพรส,2546 : 74)  จากการเปลี่ยนแปลงทางสังคมในปลายศตวรรษที่ 19 แนวความคิด
เกี่ยวกับองคกรก็ เปลี่ยนแปลงตามไปดวยเพื่อใหสอดคลองกับการเปลี่ยนแปลงสังคมซึ่ง
สภาพแวดลอมของสังคมยุคนั้นเปนสังคมอุตสาหกรรม  ทฤษฎีองคกรจึงมีโครงสรางที่แนนอน  มี
การกําหนดกฎเกณฑและเวลาอยางมีระเบียบแบบแผน  มุงใหผลผลิตมีประสิทธิผล และ
ประสิทธิภาพ (Effective and efficient Productivity ) จากลักษณะดังกลาวสงผลให ทฤษฎีองคกร
สมัยดั้งเดิม  (Classical Theory)  มีลักษณะมุงเนนเฉพาะความเปนทางการ  ความมีรูปแบบเทานั้น
ทั้งนี้เพื่อจะไดผลผลิตสูง และรวดเร็วเสมือนเครื่องจักรกล (Mechanistic)  

 
  ทฤษฎีองคกรของอองรี ฟาโยล (Urwick, Lyndall. 1958.) ซ่ึงไดช่ือวาเปนบิดาแหง

การจัดการไดเสนอการจัดองคกรซ่ึงมีแนวปฏิบัติ 5 ประการ เรียกวา OSCAR มีองคประกอบ คือ 
1)  วัตถุประสงค (Objective)  องคกรจะตองกําหนดวัตถุประสงคไวใหชัดเจน 
2)  ความเชีย่วชาญเฉพาะอยาง (Specialization)  งานแตละตําแหนงใหปฏิบัติตาม

หนาที ่
3)  การประสาน (Coordination)  เพื่อใหทกุคนปฏิบัติงานไดอยางราบรื่น 
4)  อํานาจหนาที่ (Authority) มีสายการบังคับบัญชาตามลําดับ 
5)  ความรับผิดชอบ (Responsibility) อํานาจหนาที่ตองสัมพันธกับความรับผิดชอบ 

  ทฤษฎีองคกรของแมกซ เวเบอร  (Weber, Max. 1947)  ไดเสนอทฤษฎีระบบ
ราชการ (bureaucratic model) ซ่ึงเวเบอรเหน็วาเปนองคกรที่มีประสิทธิภาพสูงสุด หลักการจัด
องคกรของเวเบอรมีดังนี้  

1)  การแบงแยกงาน  โดยถือหลักความชํานาญเฉพาะดาน 
2)  การทํางานโดยจัดลําดับชัน้การบังคับบญัชาลดหลั่นกนัลงไป 
3)  การปฏิบัติงานตองอยูภายใตระบบ ระเบียบ และกฎหมาย 
4)  การจัดใหมีการบันทึกเกีย่วกับการดําเนินงาน  ระเบยีบ ขอบังคับตางๆ  
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2  ทฤษฎีองคกรคลาสสิกแนวใหม 
ทฤษฎีองคกรสมัยใหม (Neo-Classical Theory) เปนทฤษฎีที่พัฒนามาจากทฤษฎี

องคกรสมัยดั้งเดิม โดยพัฒนามาพรอมกับวิชาการดานสังคมวิทยา จิตวิทยา การพัฒนาที่สําคัญ
เกิดขึ้นระหวาง ค.ศ. 1910 -  ค.ศ. 1920  ในระยะนี้การศึกษาเริ่มมีการพิจารณาปจจัยมนุษยเขามาดวย
โดยไดเล็งเห็นความสําคัญและคุณคาของมนุษย (Organistic) โดยเฉพาะการทดลองที่  Hawthorne
ดําเนินการตั้งแต ค.ศ.1924 -  ค.ศ. 1932 ไดช้ีใหเห็นถึงความสําคัญของการศึกษาทางพฤติกรรม
ศาสตร  และในชวงนี้เองแนวความคิดดานมนุษยสัมพันธ (Human Resource management) ไดรับ
การพิจารณาในองคกร  ขบวนการมนุษยสัมพันธนี้ไดมีการเคลื่อนไหวพัฒนาในอเมริกาอยางเต็มที่
ในระหวางป ค.ศ.1940 -  ค.ศ. 1950  ความสนใจในการศึกษากลุมอยางไมเปนทางการ (Informal 
Group) ที่แฝงเขามาในองคกรมีบทบาทมากขึ้น  ทฤษฎีองคกรสมัยใหมมุงเนนความสนใจดานความ
ตองการ (Needs) ของสมาชิกในองคกรเพิ่มขึ้น บุคคลที่มีช่ือเสียงในทฤษฎีองคกรสมัยใหม คือ 
Hugo Munster Berg เปนผูเร่ิมตนวิชาจิตวิทยาอุตสาหกรรมโดยเขียนหนังสือช่ือ Psychology and 
Industrial Efficiency  ตอมา  Eton Mayo และ Dickson (กัลยกร  อุไรพงศ ณ อยุธยา.2545: 115) เปน
ผูบุกเบิกขบวนการมนุษยสัมพันธ นอกจากนี้ก็มี   Mc Gregor และ Maslow (กัลยกร  อุไรพงศ ณ 
อยุธยา.2545: 116) เปนตน 

3  ทฤษฎีองคกรสมัยปจจุบนั (Mint berg, Henry. 1979) 
ทฤษฎีองคกรสมัยปจจุบัน (Modern Theory) ไดรับการพัฒนามากในชวง ค.ศ. 1950 

โดยยังคงใชฐานแนวความคิด และหลักการของทฤษฎีองคกรสมัยเดิม และสมัยใหมมาปรับปรุง
พัฒนา โดยพยายามรวมหลักการทางวิทยาการหลายสาขาเขามาผสมผสานที่ เรียกวา สหวิทยาการ 
(Multidisciplinary Approach) ซ่ึงเปนการรวมกันของหลักการทางเศรษฐศาสตร พฤติกรรมศาสตร 
และสังคมศาสตรเขาดวยกันที่ เรียกวา เศรษฐศาสตรสังคม (Socioeconomics) 

นักทฤษฎีองคกรสมัยปจจุบันมีความคิดวาทฤษฎีสมัยดั้งเดิมนั้นพิจารณาองคกรใน
ลักษณะแคบไป  โดยมีความเชื่อวาองคกรอยูทามกลางสิ่งแวดลอมที่หลากหลาย  ฉะนั้นควรเนนการ
วิเคราะหและสังเคราะหส่ิงตาง ๆ เขาดวยกัน  การศึกษาองคกรที่ดีที่สุดควรจะเปนวิธีการศึกษา
วิเคราะหองคกรในเชิงระบบ (System Analysis) ซ่ึงประกอบดวยตัวแปรตาง ๆ มากมายทั้งภายใน
และภายนอกองคกร ลวนมีผลกระทบตอโครงสรางและการจัดองคกรทั้งสิ้นแนวความคิดเชิงระบบ
นี้ประกอบดวยสวนตาง ๆ ที่เปนพื้นฐาน 5 สวน ไดแก 

1)  ส่ิงนําเขา (Input) 
2)  กระบวนการ (Process) 
3)  ส่ิงสงออก (Output) 
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4)  ขอมูลปอนกลับ (Feedback) 
5)  สภาพแวดลอม(Environment) 

  
ทฤษฎีองคกรเปนเรื่องของแนวความคิดที่นักวิชาการเสนอขึ้นมาจากประสบการณ

และการทดลองหรือวิจัย  เพื่อเปนแนวทางในการปฏิบัติใหบรรลุวัตถุประสงค  อันนํามาซึ่งการ
พัฒนาใหองคกรเติบโตและคงอยูตลอดไป 
 

3.  โครงสรางขององคกร (Organization Structure) 
 

เมื่อมีการจัดตั้งองคกร ไมวาจะเปนองคกรที่หวังผลกําไรหรือไมก็ตาม  จะตองมีการ
จัดแบงบุคลากรที่จะเปนผูปฏิบัติภารกิจตามแผนงานที่กําหนดไวออกเปนหนวยงานยอย  ๆ หรือ
เปนแผนก  บุคลากรที่ตองปฏิบัติงานในดานเดียวกันก็จะถูกจัดใหอยูในแผนกเดียวกัน  ซ่ึงนอกจาก
จัดบุคลากรตามแผนกตาง ๆ แลว ยังจะตองมีการกําหนดความรับผิดชอบ  อํานาจหนาที่ใหแก
บุคลากรเหลานั้นอยางชัดเจนดวย  กิจกรรมดังกลาว  เรียกวา  เปนการจัดโครงสรางขององคกรซึ่ง
จะทําใหได  “โครงสรางขององคกร (Organization Structure)” ที่อาจแสดงใหอยูในภาพของผัง
โครงสรางขององคกร (Organization Chart) นั่นเอง 

การจัดโครงสรางขององคกรเปนหนาที่สําคัญอยางหนึ่งของการจัดการ (Management) 
ที่ผูบริหารจะตองจัด โครงสรางขององคกรที่ดีจะตองมีขนาดที่เหมาะสมกับแผนงานที่วางไว ไมให
มีบุคลากรมากเกินไป หรือนอยเกินไปกับภารกิจหรืองานที่มี หากมีบุคลากรมากกวางานที่ตองทํา ก็
จะทําใหส้ินเปลืองคาใชจายในสวนนั้นอยางไมคุมคา หรือหากมีบุคลากรนอยเกินไปจะทําใหเกิด
ปญหาขาดแรงงานได การจัดโครงสรางองคกรมี 2 แบบ ดังนี้ 

3.1 การจัดโครงสรางองคกรตามแนวดิ่ง (Vertical Organization) เปนการจัด
โครงสรางที่พิจารณาการแบงงานตามสายงานออกเปนสวน ๆ ตัวอยางเชน การแบงตามสายการ
บังคับบัญชา (Chain of Command) การมอบหมายอํานาจหนาที่ (Delegation) เปนตน   แสดงภาพ
ตัวอยางการจัดโครงสรางโดยแบงตามสายการบังคับบัญชา ดังตัวอยางภาพที่ 2.1 
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ภาพที่ 2.1 การจัดโครงสรางองคกรตามสายการบังคับบญัชา 
ที่มา : กรกนก ทิพรส (2546:135) 
 

จากภาพที่ 2.1 เปนการจัดโครงสรางตามแนวดิ่ง ซ่ึงแบงตามสายการบังคับบัญชา โดย
มีการติดตอส่ือสารกันระหวางพนักงานระดับลางกับผูจัดการดวยรายงานที่พนักงานไดจัดทําแลวสง
ใหกับผูจัดการ  จากนั้นผูจัดการจะทําการตัดสินใจกระทําการใด ๆ แลวสงรายงานตอไปยัง
ผูบังคับบัญชาตามสายงานของตน  จนกระทั่งถึงผูบังคับบัญชาในระดับสูงสุด  ซ่ึงในที่นี้คือประธาน
กรรมการ  และเมื่อประธานกรรมการตัดสินใจดําเนินการใด ๆ  ก็จะสั่งการลงไปยังผูที่อยูใตบังคับ
บัญชาซึ่งก็คือกรรมการ  จากนั้นกรรมการจะสั่งการตอไปยังผูจัดการเพื่อส่ังใหพนักงานปฏิบัติตาม
คําส่ังดังกลาว 

3.2 การจัดโครงสรางองคกรตามแนวนอน (Horizontal Organization) เปนการจัด
โครงสรางโดยแบงออกตามสายงานอยางชัดเจน ซ่ึงแตละสายงานนั้นจะไมมีการทํางานที่ซํ้าซอน
กันสืบเนื่องมาจากการจัดองคกรในแนวดิ่งจะมีการประสานงานกันเปนลําดับขั้น (Hierarchy Level) 
เพื่อใหการทํางานตามแนวดิ่งสามารถทํางานไดอยางมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น ทําใหตองมีการ
จัดการตามแนวนอนดวย  “การจัดแผนก (Department)”  

การจัดแผนก  (Department)  เปนการรวมกลุมของกิจกรรมตาง  ๆ ที่มีลักษณะ
เหมือนกันเขาดวยกัน โดยจะยึดตามหลักเกณฑการแบงหนาที่กันทําซึ่งผูบริหารที่มีหนาที่ในการจัด
แผนกตาง ๆ จะแบงตามความเหมาะสม เชน การจัดแผนกตามหนาที่ (Functional Department) การ
จัดแผนกโดยแบงตามพื้นที่การทํางาน (Territorial Department) การจัดแผนกโดยแบงตามชนิดของ
อุปกรณหรือกระบวนการ เปนตน   แสดงตัวอยางการจัดโครงสรางองคกรตามแนวนอนดวยการจัด
แผนกตามชนิดอุปกรณหรือกระบวนการ ดังภาพที่ 2.2 

 



 
 

14

 
 
 
 
 
 
 
 ภาพที่ 2.2  การจัดโครงสรางในแนวนอนดวยการจดัแผนกตามชนิดอุปกรณหรือ 
   กระบวนการปฏิบัติงาน 
ที่มา : กรกนก ทิพรส (2546:135) 
 

การจัดโครงสรางองคกรจะชวยกําหนดขอบเขตความรับผิดชอบ  อํานาจหนาที่และภารกิจ
ตาง ๆ  ชวยในการประสานหนาที่  โดยการกําหนดขอบเขตและจัดกลุมงานที่สัมพันธกันใหอยูใน
แผนกเดียวกัน  ชวยลดการทํางานที่ซํ้าซอน  ตลอดจนสามารถลดขอขัดแยงที่อาจจะเกิดขึ้นไดของ
ผูปฏิบัติงาน 
 

ระดับการจัดการภายในองคกร 
การดําเนินธุรกิจขององคกรใดก็ตาม จะตองอาศัยการจัดการ (Management) ที่ดีซ่ึง

หมายถึงสามารถจัดใหแรงงานมีความเหมาะสมกับงานที่ทํา และทรัพยากรที่ตองใชในธุรกิจ เพื่อให
เกิดประโยชนสูงสุดแกองคกร 

การจัดการ (Management) คือกระบวนการในการวางแผน (Planning) การจัดองคกร 
(Organization) การจัดคนเขาทํางาน (Staffing) การสั่งการหรือการอํานวยการ (Directing) และการ
ควบคุม (Controlling)  พิจารณาทรัพยากรที่มีอยูเพื่อกอใหเกิดประโยชนสูงสุดแกองคกร การจัดการ
จัดวาเปนหนาที่ของผูบริหาร (Manager) ที่จะตองดําเนินการดวยความรอบคอบ  ซ่ึงอาจจะตองใช
ทั้งทักษะ  ความสามารถ  และที่สําคัญคือสารสนเทศ (Information) ที่จะชวยใหผูบริหารสามารถ
วิเคราะหและวางแผนงานการจัดการในดานตาง ๆ ไดเปนอยางดี 
 

การจัดการภายในองคกรโดยท่ัวไป แบงออกเปน 3 ระดับ ดังนี ้
1.  การจัดการระดับสูง (Top Management)  เปนการจัดการที่เรียกวามีการวางแผน

กลยุทธ (Strategic Planning)  ผูบริหารในระดับนี้จะรับผิดชอบในการวางแผนงานระยะยาว กําหนด
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เปาหมาย  นโยบาย  ภารกิจ  และวัตถุประสงคตาง ๆ ขององคกร  เชน  การหากลุมตลาดเปาหมาย
กลุมใหม  การพิจารณาหาแหลงเงินทุน  วางแผนกลยุทธที่จะทําใหไดเปรียบคูแขงขัน เปนตน
ตัวอยางตําแหนงที่จัดวาเปนผูบริหารระดับสูง  เชน  ประธานกรรมการ  รองประธานกรรมการ
กรรมการผูจัดการ  เปนตน 

2.  การจัดการระดับกลาง (Middle Management)  เปนการจัดการที่เรียกวามีการ
วางแผนกลวิธี (Tactical Planning)  ผูบริหารในระดับนี้จะรับผิดชอบในการวางแผนงานเพื่อนําไป
ปฏิบัติในระยะสั้น  ควบคุมประสิทธิภาพ  และประเมินผลการปฏิบัติงานของผูใตบังคับบัญชาการ
วางแผนในระยะสั้น  เชน วางแผนการสรรหาบุคลากร การกําหนดปริมาณสั่งซ้ือ  การวางแผนการ
ผลิต  เปนตน  ตัวอยางตําแหนงของผูบริหารระดับนี้  เชน  ผูจัดการสาขา  ผูจัดการฝายผลิต ผูจัดการ
โรงงาน  เปนตน 

3. การจัดการระดับลาง (Lower Management)   เปนการจัดการที่เรียกวามีการ
วางแผนปฏิบัติการ (Operational Planning)  ผูบริหารระดับนี้จะมีหนาที่ในการควบคุม การ
ปฏิบัติงานที่เกิดขึ้นในแตละวัน  สอนงาน  ควบคุมการทํางานของพนักงาน  และปฏิบัติงานใน
หนาที่ตาง ๆ  ที่จําเปนตามที่กําหนดไวในแผนงานของผูบริหารระดับสูงและระดับกลาง  เพื่อใหการ
ดําเนินงานขององคกรเปนไปอยางราบรื่น  เชน  การรับคําสั่งซื้อ  การจัดซื้อ  การกําหนดวาจะสั่งซื้อ
สินคาเพิ่มหรือไม  เปนตน  บางครั้งจะเรียกการจัดการในระดับนี้วา  “การจัดการระดับหัวหนางาน
(Supervisory Management)”  เนื่องจากผูบริหารระดับนี้จะมีความใกลชิดกับพนักงาน (ผูที่มีหนาที่
ในการปฏิบัติงานตามคําส่ัง ไมมีหนาที่ในการบริหารหรือการจัดการ)  มากที่สุด  ตัวอยางตําแหนง
ผูบริหารในระดับนี้ เชน หัวหนางานผลิต หัวหนางานขาย ผูจัดการคลังสินคา  เปนตน 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพที่ 2.3 ระดับการจัดการภายในองคกร 

ที่มา : กรกนก ทิพรส (2546:135) 
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จากภาพที่ 2.3 แสดงใหเห็นถึงระดับการจัดการภายในองคกร และหนาที่ของผูบริหาร
ใน แตละระดับ นอกจากนี้จากภาพยังพบวาการจัดการในระดับลางเปนระดับที่มีความใกลชิดกับ
พนักงานมากที่สุด และพนักงานระดับปฏิบัติงานเปนผูที่มีความสําคัญตอการบรรลุสูเปาหมายของ
องคกรที่ผูบริหารระดับสูงไดวางไว 
 

4. การพัฒนาองคกร  
         
        การพัฒนาองคกรของหนวยงานแตละหนวยงานนั้นมีวัตถุประสงคไมเหมือนกนั          
สวนใหญขึ้นอยูกับการวิเคราะหปญหา  ซ่ึงลักษณะปญหาตลอดจนแนวทางการวางยทุธศาสตรใน
การเปลี่ยนแปลง  หรือพัฒนาตามเปาหมายขององคกรไมเหมือนกนั  ประสบการณและทักษะของ
ผูบริหารมีการเปลี่ยนแปลงเพื่อการพัฒนาองคกร 

ความจําเปนในการพัฒนาองคกร 
การบริหารงานตามกระบวนการ  มักมุงเนนงานโดยไมคํานึงถึงศักดิ์ศรีและความ

ตองการของสมาชิกในหนวยงาน  การบริหารงานระบบนี้จึงไมคอยยอมรับคุณคา  และวิธีการ
ทํางานของคนระบบนี้จึงเปนสายงานการบังคับบัญชาที่มีการกําหนดแนนอนตายตัววาจากใครถึง
ใครเปนขั้นตอนสุดทาย  มีระเบียบวิธีการแบงงานใหสมาชิกรับผิดชอบ  แบงตามความชํานาญ
เฉพาะอยาง  การบรรจุเล่ือนตําแหนงขึ้นอยูกับความสามารถทางวิชาการ  สวนความสัมพันธ
ระหวางบุคคลนั้นมีจํากัด  แตละคนในหนวยงานจึงใชความรูความสามารถและประสบการณเพื่อ
งานของตนมากกวาเพื่องานสวนรวม  รับผิดชอบงานตนเองมากกวาคํานึงถึงความเกี่ยวของสัมพันธ
กับ      คนอื่น  การประสานงานทําเฉพาะสายการบังคับบัญชาเทานั้น   การควบคุมและการกํากับ
ดูแล ดําเนินไปตามความสัมพันธของสายงานที่กําหนด  สมาชิกในองคกรมีความจงรักภักดีเคารพ
เช่ือฟงผูบังคับบัญชาตามลําดับมากกวาผูกพันตอกัน  และมีคานิยมตอกัน  สวนการตัดสินใจขั้น
สุดทายเพื่อแกปญหานั้นเปนของผูบังคับบัญชาระดับสูงสุด  

ในการพัฒนาองคกร หากมีระบบการสื่อสารเจริญกาวหนา  มีเทคโนโลยีการผลิต และ
มีการเปลี่ยนแปลงนโยบายทางการเมือง  ประชาชนมีสวนรวมการเปนประชาธิปไตย  ขนาดของ
องคกรใหญขึ้น  และความตองการจํานวนผูบริหาร หรือจํานวนสมาชิกในองคกรเพิ่มมากขึ้น  ระบบ
การบริหารแบบเดิมเมื่อ 20 ปที่ผานมานั้นไมสามารถทําใหทุกหนวยขององคกรเติบโตได  ระบบ
การบริหารมีขั้นตอนยุงยาก สลับซับซอนเสียเวลาจนไมอาจใหบริการไดทันทวงทีและทั่วถึง  ความ
สลับซับซอนของเทคโนโลยีใหม ๆ จําเปนตองฝกฝนใหมีความรูความสามารถในการประสาน
กิจกรรมภายในองคกรมากขึ้น  ในแงของคานิยมของคน  พบวาคนมีอิทธิพลตอระบบการทํางาน
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องคกร  และมีอิทธิพลตอพฤติกรรมการบริหารงานของผูบังคับบัญชา คนในปจจุบันมีแนวความคิด
ใหม ๆ  และมีสภาพแวดลอมเปนการจูงใจทําใหมีความคาดหวังวาจะไดรับการตอบสนองทางจิตใจ
เพิ่มมากขึ้น  แนวความคิดเกี่ยวกับอํานาจซึ่งควรอยูบนรากฐานของเหตุผลโดยอาศัยความรวมแรง
รวมใจมากกวาการกดขี่ขมเหง  ทําใหเกิดความไมกลา  และเกรงใจแนวความคิดเกี่ยวกับคานิยมจะ
เปลี่ยนการมองคนเปนเครื่องจักร  และมองวาจะทําอยางไรใหคนกลับมาทํางานรวมกันได  
 

วัตถุประสงคในการพัฒนาองคกร 
การพัฒนาองคกรของหนวยงานแตละหนวยงานนั้นมีวัตถุประสงคไมเหมือนกันสวน

ใหญขึ้นอยูกับการวิเคราะหปญหา  ซ่ึงลักษณะปญหาตลอดจนแนวทางการวางยุทธศาสตรในการ
เปลี่ยนแปลง  หรือพัฒนาตามเปาหมายขององคกรไมเหมือนกัน  ประสบการณและทักษะของ
ผูบริหารมีการเปลี่ยนแปลงเพื่อการพัฒนาองคกรโดยมุงเนนหัวขอตอไปนี้  

1)  การสรางระบบ หรือปรับระบบในสายการทํางานใหยืดหยุนไดตามลักษณะงาน  
2)  การแกปญหารวมกัน  เพราะการทํางานทุกอยางยอมมีปญหาและอุปสรรคเกิดขึ้น

เสมอ  ฉะนั้นการแกปญหาในหนวยงานนั้นทางที่ดีที่สุดคือการใหสมาชิกในหนวยงานรวมกันหา
แนวทางการสรางบรรยากาศทั่วทั้งองคกร  

3)  การยอมรับในความรูความสามารถ  และทักษะเฉพาะตัวของสมาชิกมีความสําคัญ
ยิ่งกวาอํานาจตามตําแหนงและบทบาทหนาที่  

4)  เพิ่มความไววางใจ กลาวคือใหความไวเนื้อเชื่อใจใหความรวมมือ  ใหการ
สนับสนุน  และใหกลุมบุคคลมีความทัดเทียมอยางเสมอภาคแมระดับจะตางกันก็ตาม  

5)  ขจัดความขัดแยง  หรือการแขงขันใหอยูในกรอบเปาหมายของงาน  
6)  ระบบการใหรางวัล  หรือความดีความชอบ  คือเนนความกาวหนาของคนและ

ประสิทธิภาพความกาวหนาของงานเปนหลัก  
7)  มุงเนนสมาชิกใหเกิดความเชื่อมั่นและรูสึกวาเปนเจาขององคกรรวมกัน   ไมใชเปน

ของคนใดคนหนึ่ง และเพื่อความเจริญกาวหนาในวิชาชีพมากขึ้น  
8)  ความสอดคลองในการบริหารคนกับบริหารเปาหมายขององคกรเปนไปในทิศทาง

เดียวกัน  
9)  การควบคุมตัวเองได  สมาชิกในองคกรรูทิศทางกระบวนการพัฒนาตนเอง เพื่อ

ความเจริญกาวหนาในวิชาชีพและการดําเนินงานมากขึ้น  
10)  สมาชิกพรอมที่จะเผชิญปญหาและสามารถแกปญหาเปนทีมได  โดยเปนการ

แกปญหาเพื่อกลุมมากกวาพยายามเลี่ยง ปด บายเบี่ยง ไมยอมรับวามีปญหาในองคกร  
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11)  สงเสริมระบบการติดตอส่ือสารทั้ง 2 ระบบ คือ แนวนอนและแนวตั้งอยางเปดเผย
ไมซอนเรน  

12)  การตอบปญหา  เนนการตอบปญหาแบบเสริมสรางมากกวาขัดแยง  
13)  เพื่อพัฒนาบุคคลและพฤติกรรมของกลุมงาน ไดแก การสื่อสารและการ

ประสานงาน   ผูนําตัดสินใจอยางมีประสิทธิภาพ   มีความสัมพันธระหวางบุคคลกับหนวยงานใน
องคกร  มีเทคนิคการประชุมที่เหมาะสม ฯลฯ  

14)  เพื่อใหมีความรับผิดชอบตอหนาที่  โดยมีการวางแผนและปฏิบัติงานใหเปนไป
ตามแผนที่กําหนด  

 
หลักเบื้องตนในการพัฒนาองคกร 
การพัฒนาองคกรนั้นไมไดหมายถึงองคกรที่มีปญหาเทานั้นที่ควรพัฒนา  สวนองคกร

ใดที่มีความเจริญอยูแลวก็ควรพัฒนาใหเจริญยิ่งขึ้น  เพราะเมื่อใดที่คิดวาองคกรของตนพัฒนาดีแลว
หยุดนิ่งก็เทากับวากําลังเดินถอยหลังตลอดเวลา  ฉะนั้นผูบริหารที่สนใจพัฒนาองคกรของตนควรมี
หลักการดังนี้  

1)  กําหนดเปาหมาย (Goal Seting) ในองคกรควรชัดเจนซึ่งขึ้นอยูกับการเผชิญหนา
และการอภิปรายรวมกันของผูบริหาร และสมาชิกในองคกรอยางตรงไปตรงมา  

2)  ความเขาใจในสถานการณ (Understand Relations) โดยอาศัยความเขาใจรวมกันวา
ความตองการของบุคคลมีอิทธิพลอยางยิ่งตอพฤติกรรมการทํางาน  

3)  การปรับปรุงสัมพันธภาพ (Improving Relations) สัมพันธภาพที่ดีตอกันในองคกร
จะเปนผลพลอยไดอยูตลอดเวลาของการเปลี่ยนแปลงดวยวิธี โอดี (Organization Development) คือ
ทั้งปญหาและความรูสึกที่ดีตอกันของคนในองคกรควรไดเปดเผยซึ่งกันและกัน ทุกคนเริ่มพอใจจะ
ทํางาน รูวาเปนสิ่งที่มีคาของการทํางานรวมกัน  

4)  การทํางานรวมกันกับหนวยงานในสถานการณ หมายถึง  ใหกลุมเขามามีสวนรวม
ในการดําเนินการ  แกปญหา  ตัดสินใจ  ใหความสนับสนุนและความรวมมือ  ทั้งนี้ควรคํานึงถึงการ
เปลี่ยนแปลงระบบการทํางานของมนุษยซ่ึงขึ้นอยูกับดุลภาพของการเมืองภายในองคกร  

5)  การเชื่อมโยง (Linking)  ยุทธศาสตรการพัฒนาองคกร คือ ความสามารถในการ
เชื่อมโยงคนในหนวยงานเขาดวยกันใหมากที่สุด  

จากการเปรียบเทียบพฤติกรรมและวัฒนธรรมขององคกรที่ออนแอ  กับองคกรที่
แข็งแรงหรือองคกรที่มีสุขภาพดีนั้น  สังเกตไดจากคานิยมและวัฒนธรรมในองคกร  ซ่ึงคานิยมและ
วัฒนธรรมการทํางานของคน  บรรยากาศของการทํางานรวมกันเปนสิ่งที่มองเห็นไดยากสําหรับคน
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ในองคกรนั้น  แตบุคคลภายนอกหรือที่เรียกวา  ที่ปรึกษาการพัฒนาองคกร  จะเห็นดีกวาเพราะมี
ทัศนะเปนกลาง  กลาเสนอปญหาในสวนที่องคกรไมกลาพูด  สามารถสอดแทรกวิธีการ  OD ได
ชัดเจนและเหมาะสม ขอสําคัญคือคนในองคกรยอมรับบุคคลภายนอกมากกวาที่ปรึกษา OD ภายใน
องคกรเอง เพราะการเปลี่ยนแปลงคานิยมและวัฒนธรรมในองคกรเปนกิจกรรมที่ไมเหมือน
กิจกรรมฝกอบรมและพัฒนาธรรมดา กลาวคือจะตองทําอยางระมัดระวังรอบคอบตามขั้นตอนและ
พัฒนาการเปลี่ยนแปลงในระบบองคกรทุกระบบไปพรอม ๆ กัน ซ่ึงประกอบดวย   4 ระบบที่สําคัญ
ดังนี้  

1)  งาน (Tasks)  
2)  โครงสราง (Structure)  
3)  คน (People) 
4)  วิธีการ (Technology)  

 
ปจจัยสงผลเมื่อมีการพัฒนาองคกร 
การเปลี่ยนแปลงระบบใด ๆ ในองคกร ยอมสงผลกระทบตอระบบอื่นในองคกรเสมอ  

มีผูกลาววาประสิทธิภาพของงานจะมุงตรงไปสูถนนที่ตัดผานการเปลี่ยนแปลง  ดังนั้นหากมีการ
เปลี่ยนแปลง  หรือมีการพัฒนามักมีปจจัยที่สงผลใหเกิดในสิ่งตอไปนี้  

1) เกิดบทบาทและเปาหมายใหมขึ้นในองคกร  
2) การประเมินคาของคนในองคกรสูงขึ้น  
3) การวินิจฉัยสถานการณจะไดมาจากการสังเกตจากคนหลายกลุม  
4) เกิดจากการแสวงหาการชวยเหลือซ่ึงกันและกัน  
5) เกิดการทํางานรวมกันเปนกลุม  
6) คนทุกคนในองคกรระบายความทุกขรอนใจได  
7) เกิดประสบการณใหมขึ้น  
8) มีการประกาศเปาหมายใหม  
9) เร่ิมการวางแผนเปนระยะ  
10) สมาชิกเริ่มรูตัวเองวา อะไรบางที่ตนไมรู  
11) ตัดสินใจรวมกันและสํานึกดีวา ตองทํางานรวมกับคน ไมใชทํางานบนคน  
12) พบเปาหมายที่เปนจริงแตละคนมีการเสี่ยงมากขึ้น  
13) สามารถลบลางระบบเกา (Unfreezing) กลายเปนระบบใหม  
14) สมาชิกเริ่มตนกระบวนการทํางานอยางมีประสิทธิภาพ  
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4.1 ดานเทคโนโลย ี
กอนป ค.ศ.1850 เราเดินทางดวยมาหรือใชเรือสําเภา ใชพลังงานลม ความเร็วของ

การเดินทางทําไดเพียงประมาณ 15 กิโลเมตรตอช่ัวโมง หลังจากนั้นเริ่มมีการพัฒนาเทคโนโลยี
เครื่องจักรไอน้ํา ทําใหสามารถสรางเรือกลไฟ แลนดวยความเร็วประมาณ 60 กิโลเมตรตอช่ัวโมง
และนําเทคโนโลยีไอน้ํามาสรางรถไฟวิ่งไดดวยความเร็วประมาณ 100 กิโลเมตรตอช่ัวโมง มนุษย
เร่ิมยอระยะทางดวยการเดินทางที่รวดเร็วขึ้น ทําใหการคนหาและเดินทางถึงกันทั่วโลก      เกิดลัทธิ
ลาอาณานิคมของชาติตะวันตกที่มีเทคโนโลยี 

จนกระทั่งหลังจากป ค.ศ.1950 ก็สามารถสรางเครื่องบินไอพนได  ทําใหการ
เดินทางมีความเร็วประมาณ 600 กิโลเมตรตอช่ัวโมง  ตอมาในชวงหลังป 1960 เปนตนมา มีการ
สรางเครื่องบินเจ็ทเดินทางไดดวยความเร็วกวา 800 กิโลเมตรตอช่ัวโมง  การเดินทางและสื่อสารถึง
กันอยางรวดเร็วทําใหโลกท่ีเราอาศัยในความรูสึกของผูคนในปจจุบันเล็กลงไปมาก  เมื่อเทียบกับใน
อดีต  วิทยาการตาง ๆ ก็เชนเดียวกัน  มีการพัฒนาและคนควาเกิดขึ้นใหมมากมาย เราเริ่มพัฒนา
คอมพิวเตอรใชงานครั้งแรกเมื่อหาสิบปเศษที่ผานมา  และขีดความสามารถทางดานคอมพิวเตอร ก็
สูงขึ้นเปนลําดับ  จนในปจจุบันชิ้นซีพียูเล็ก ๆ  สามารถคิดคํานวณหรือทํางานไดมากมาย
ความสามารถในการบันทึกขอมูลและการสื่อสารก็เพิ่มขึ้นอีกมาก  การศึกษาเลาเรียนในปจจุบันจึง
แตกตางจากอดีตมาก 

การทํางานในทุกองคกรไมสามารถหลีกเลี่ยงเทคโนโลยีคอมพิวเตอรและการ
ส่ือสารได เมื่อเปนเชนนี้สภาพการทํางานในทุกหนทุกแหงจึงเต็มไปดวยขอมูล  มีการประมวลผล
การใชการสงผาน  และการแลกเปลี่ยนขอมูลระหวางกันมากขึ้น  องคกรจึงเปนเสมือนแหลงขอมูล
และมีการใชขอมูลขาวสารเปนจํานวนมาก 

ดวยสภาพเชนนี้  เทคโนโลยีส่ือสาร ทั้งอินเทอรเน็ต  ระบบสื่อสารไรสาย  เชน 
โทรศัพทเคล่ือนที่   ตลอดจนการสื่อสารเฉพาะกิจอีกมากมายจึงมีบทบาทในสังคมปจจุบัน และ
เปลี่ยนโครงสรางองคกรใหเปนองคกรแหงการเรียนรู   เราตองยอมรับวาการดําเนินกิจการทุกอยาง
เกี่ยวพันกับการใชขอมูล  เราตองเรียนรูกันตลอดเวลา  เรียนรูตลอดชีวิต เรามีภูมิปญญาที่เกิดจาก
การพัฒนามากมาย  สังคมสมัยใหมจึงเปนสังคมแหงความรอบรู  เมื่อเปนเชนนี้เกือบทุกองคกรเริ่ม
ตระหนักและเขาใจในคําวาภูมิปญญามากขึ้น  บุคลากรเปนทรัพยากรที่สําคัญ เครื่องมือและ
เทคโนโลยีเปนองคประกอบที่ชวยใหการดําเนินงานตาง ๆ  งายขึ้น  สามารถแขงขันและดํารงอยูใน
สังคมสมัยใหมได 

เราควรเริ่มเห็นแลววาพัฒนาการที่ยั่งยืนตองอยูที่การพัฒนาตนเอง  เราให
ความสําคัญกับความรอบรูและภูมิปญญาทองถ่ินมากขึ้น  สนใจในการพัฒนาแบบพึ่งตนเอง  สราง
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เศรษฐกิจและอุตสาหกรรมภายในประเทศไทยมากขึ้น  แทนที่จะหันไปพึ่งจากตางประเทศอยาง
เดียว  การสรางภูมิปญญาและความรอบรูก็เชนเดียวกันที่ตองใหความสําคัญในเรื่องความรอบรูที่
เกิดขึ้นจากตัวเรา  องคกร และทองถ่ินของเรา  หาทางเอาความรูเหลานั้นไปใชใหเกิดประโยชน
สูงสุดและยั่งยืน อนาคตขางหนาสังคมและความเปนอยูจะมีการเปลี่ยนแปลงในดานเทคโนโลยีมาก
ขึ้น 

เทคโนโลยี  ตรงกับคําภาษาอังกฤษวา "Technology" ซ่ึงมาจากภาษากรีกวา 
"Technologia"  แปลวา การกระทําที่มีระบบ อยางไรก็ตามคําวา เทคโนโลยีมักนิยมใชควบคูกับคํา
วา  “วิทยาศาสตร”  โดยเรียกรวม ๆ วา "วิทยาศาสตรและเทคโนโลยี"  ซ่ึงพจนานุกรมฉบับ
ราชบัณฑิตยสถาน (2539 : 406)  ไดใหความหมายของคําวา  เทคโนโลยี  คือวิทยาการที่เกี่ยวกับ
ศิลปะในการนําเอาวิทยาศาสตรประยุกตมาใชใหเกิดประโยชนในทางปฏิบัติและทางอุตสาหกรรม 

คําวา  “เทคโนโลยี”  ในทางเศรษฐศาสตร มองเทคโนโลยีวาเปนความรูของมนุษย 
ณ ปจจุบัน ในการนําเอาทรัพยากรมาผลิตเปนผลิตภัณฑที่ตองการ (รวมถึงความรูวาเราสามารถผลิต
อะไรไดบาง) ดังนั้นการเปลี่ยนแปลงทางเทคโนโลยีจะเกิดขึ้นเมื่อความรูทางเทคนิคของเราเพิ่มขึ้น 

คําวา  “เทคโนโลยี”  มีความสัมพันธกับการดํารงชีวิตของมนุษยมาเปนเวลานาน
เปนสิ่งที่มนุษยใชแกปญหาพื้นฐาน ในการดํารงชีวิต เชน การเพาะปลูก ที่อยูอาศัย เครื่องนุงหม ยา
รักษาโรค  เปนตน  ในระยะแรกเทคโนโลยีที่นํามาใชเปนเทคโนโลยีพื้นฐานไมสลับซับซอน
เหมือนดังปจจุบัน  การเพิ่มของประชากรและขอจํากัดดานทรัพยากรธรรมชาติ รวมท้ังมีการพัฒนา
ความสัมพันธกับตางประเทศเปนปจจัยดานเหตุสําคัญในการพัฒนาเทคโนโลยีมาใชมากขึ้น
วิทยาศาสตรกับเทคโนโลยีมีความสัมพันธกันมาก  เทคโนโลยีเกิดจากพื้นฐานทางวิทยาศาสตร
ประเทศตะวันตกไดศึกษาคนควาทฤษฎีทางวิทยาศาสตรมาอยางตอเนื่อง  ทําใหการพัฒนา
เทคโนโลยีเจริญกาวหนา  ความรูทางวิทยาศาสตรเปนความรูที่เกิดจากปรากฏการณทางธรรมชาติ
โดยหลักสําคัญของความรูทางวิทยาศาสตร  คือการพยายามอธิบายวาทําไมจึงเกิดอยางนั้น (Why) 
เชน  นักฟสิกส  อธิบายวาเมื่อขดลวดตัดสนามแมเหล็กจะไดกระแสไฟฟา  และน้ําเกิดจาก
ไฮโดรเจนผสมกับออกซิเจน  เปนตน 

สวนในความหมายของเทคโนโลยีเปนการประยุกตนําเอาความรูทางวิทยาศาสตร
มาใช และกอใหเกิดประโยชนในทางปฏิบัติแกมวลมนุษย  กลาวคือเทคโนโลยีเปนการนําเอาความรู
ทางวิทยาศาสตรมาใชในการประดิษฐส่ิงของตาง ๆ  ใหเกิดประโยชนสูงสุด สวนที่เปนขอแตกตาง
อยางหนึ่งของเทคโนโลยีกับวิทยาศาสตร  คือเทคโนโลยีจะขึ้นอยูกับปจจัยทางเศรษฐกิจ   เปน
สินคามีการซื้อขาย  สวนความรูทางวิทยาศาสตรเปนสมบัติสวนรวมของชาวโลก  มีการเผยแพรโดย
ไมมีการซื้อขายแตอยางใด  กลาวโดยสรุปคือ  เทคโนโลยีสมัยใหมเกิดขึ้นโดยมีความรูทาง
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วิทยาศาสตรเปนฐานรองรับ  มีบทบาทของเทคโนโลยีตอการพัฒนาประเทศ  โดยประเทศไทยได
เล็งเห็นความสําคัญของวิทยาศาสตรและเทคโนโลยี  เชน  การตราพระราชบัญญัติสถาบัน
เทคโนโลยีพระจอมเกลาในป พ.ศ. 2514  และจัดตั้งกระทรวงวิทยาศาสตรเทคโนโลยีและ
การพลังงานแหงชาติขึ้นในป พ.ศ. 2522  ใหทําหนาที่หลักในการเผยแพรและพัฒนาผลงานทาง
วิทยาศาสตรและเทคโนโลยีใหเกิดประโยชนสูงสุด  ปจจุบันเทคโนโลยีมีบทบาทตอการพัฒนาอยาง
มากกลาวโดยสรุปดังนี้ 

เทคโนโลยีกับการพัฒนาอุตสาหกรรม  การนําเทคโนโลยีมาใชในการผลิตทําให
ประสิทธิภาพในการผลิตเพิ่มขึ้น ประหยัดแรงงาน  ลดตนทุน  และรักษาสภาพแวดลอม เทคโนโลยี
ที่มีบทบาทในการพัฒนาอุตสาหกรรมในประเทศไทย   เชน   คอมพิวเตอร    และอุปกรณ
อิเล็กทรอนิกส  เทคโนโลยีชีวภาพและพันธุวิศวกรรม  เทคโนโลยีเลเซอร  การสื่อสาร การแพทย
เทคโนโลยีพลังงาน เทคโนโลยีวัสดุศาสตร  เชน  พลาสติก  แกว  วัสดุกอสราง  โลหะ 

เทคโนโลยีกับการพัฒนาดานการเกษตร   ใชเทคโนโลยีในการเพิ่มผลผลิต 
ปรับปรุงพันธุ เปนตน เทคโนโลยีมีบทบาทในการพัฒนาอยางมาก  แตทั้งนี้การนําเทคโนโลยีมาใช
ในการพัฒนาจะตองศึกษาปจจัยแวดลอมหลายดาน  เชน  ทรัพยากรสิ่งแวดลอม  ความเสมอภาคใน
โอกาส   การแขงขันทางเศรษฐกิจและสังคม เพื่อใหเกิดความผสมกลมกลืนตอการพัฒนา
ประเทศชาติและสวนอื่น ๆ อีกมาก 
 

วิทยาการและความล้ําหนาทางเทคโนโลยี 
ปจจุบันเทคโนโลยีไดเปนที่สนใจของคนทุกมุมโลกทุกสาขา เทคโนโลยีจึงเปนที่

แพรหลาย  ถูกนําเทคโนโลยีมาใชในการทํางานและดําเนินชีวิตประจําวัน  การเรียนการศึกษาใน
สมัยนี้จึงมีหลักสูตรที่เกี่ยวกับเทคโนโลยีเขาไปดวย  หากถามวาเทคโนโลยีที่ลํ้าหนาที่สุดและคนทั้ง
โลกใหความสําคัญมากที่สุดคงปฏิเสธไมไดวาคือเทคโนโลยีสารสนเทศหรือที่เรารูจักกันดีคือ
คอมพิวเตอร  เพราะปจจุบันนี้เรามองไปทางไหนก็นาจะมีอะไรที่เกี่ยวกับเทคโนโลยีสารสนเทศไป
หมด ไมวาจะเปน โทรศัพทมือถือ  อินเทอรเน็ต  คอมพิวเตอร  PDA GPS และดาวเทียม ก็ลวนแต
เปนเทคโนโลยีสารสนเทศ  และไมนานมานี้ไดมีการออกพระราชบัญญัติวาดวยการกระทําความผิด
เกี่ยวกับคอมพิวเตอร  เปนการบงบอกวาสังคมใหความสําคัญแกคอมพิวเตอร 

ในโลกของเราปจจุบันนี้ ถาจะแบงตามลักษณะอาชีพของพลเมืองแลว  สามารถ
แบงออกไดเปน 3 ลักษณะใหญ ๆ  คือ  

1)  ประเทศเกษตรกรรม  
2) ประเทศอุตสาหกรรม  
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3) ประเทศเกษตรกึ่งอุตสาหกรรม (Agro – Industrial)  
เราคงทราบกันอยูแลววาประเทศอุตสาหกรรมนั้น  อาชีพและรายไดสวนใหญ

ไดมาจากการคิด  การทําผลิตภัณฑออกมาเปนระบบอุตสาหกรรม  ประเทศที่ทําธุรกิจอุตสาหกรรม
สวนใหญประชาชนจะไดรับการศึกษาสูง และมีคุณภาพชีวิตที่ดีกวาประเทศเกษตรกรรม ประเทศ
อุตสาหกรรมของโลก  ไดแก  ประเทศสหรัฐอเมริกา  เยอรมนี  อังกฤษ  และญี่ปุน  เปนตน 

เมื่อกลาวถึงงานอุตสาหกรรม เรามักนึกถึง อุตสาหกรรมรถยนต อุตสาหกรรม
เหมืองแร หรือ อุตสาหกรรมการผลิตวิทยุและโทรทัศน  ส่ิงเหลานี้เปนเรื่องของการผลิตที่ผลิต
สินคาออกมาเปนจํานวนมาก ๆ  โดยอาศัยเครื่องมือ  เครื่องจักร  และโรงงานเปนสถานที่ผลิต
อุตสาหกรรม         เปนธุรกิจที่ดําเนินการอยางใดอยางหนึ่งเกี่ยวกับการผลิต และการบริการ  การ
ดําเนินงานของอุตสาหกรรมเปนกระบวนการผลิตที่เกี่ยวกับการแปรสภาพวัตถุดิบใหเปนสินคา 

โดยสรุปแลวอุตสาหกรรมจึงหมายถึงการเปลี่ยนแปลงวัตถุดิบใหเปนผลิตภัณฑที่
ตองการ  โดยอาศัยกระบวนการผลิตที่เปนระบบ  และอาศัยปจจัยการผลิต เชน  เงินลงทุน แรงงาน
(คน)  เครื่องมือเครื่องจักร  และวัสดุการผลิต  ในเชิงอุตสาหกรรมนั้นจําเปนตองผลิตสินคาเปน
จํานวนมาก ๆ ดวย  ความเปนมาของอุตสาหกรรมในยุคเริ่มตนของการสงเสริมอุตสาหกรรมใน
ประเทศไทยจะเห็นไดวามีโรงงานเขามาตั้งฐานผลิตในเมืองไทยจํานวนมาก  ทําใหเกิดนิคม
อุตสาหกรรมขึ้นหลายแหง  ทั้งนี้ เนื่องจากรัฐบาลมีนโยบายสงเสริมอุตสาหกรรมที่ชัดเจน 
คาแรงงานถูก  มีการลดรายจายภาษีนําเขาของสินคา  และวัตถุดิบบางตัว แต ณ ปจจุบันนี้คาแรงบาน
เราสูงขึ้นและสูงกวาประเทศเพื่อนบาน  เชน  จีน  เวียดนาม  อินโดนีเซีย ฯลฯ ในขณะเดียวกัน
คุณภาพแรงงานไมไดมาตรฐาน   ขาดความรูและทักษะ  จึงทําใหหลายบริษัทไดยายฐานการผลิตไป
ยังประเทศที่มีคาแรงงานถูกกวา  และอีกหลายบริษัทที่พยายามปรับตัวเอง โดยมีการนําเทคโนโลยี
ระบบอัตโนมัติ (Automation Technology)  เขามาใชงานเพื่อใหสินคาสามารถแขงขันในตลาดโลก
ไดทั้งในเรื่องของราคาและคุณภาพ  

ปจจุบันโรงงานที่ผลิตสินคาสงออกหรือสงใหกับลูกคาที่เปนบริษัทตางประเทศมัก 
จะประสบปญหาในเรื่องคุณภาพ   มีทั้งผลิตสินคาไมไดมาตรฐานตามที่ลูกคากําหนด  หรือผลิต
สินคาไมทันตามกําหนดเวลา  อาจเนื่องจากมีการเปลี่ยนรุนผลิตภัณฑอยูบอย ๆ ตองใชเวลาในการ 
Set up  ปจจุบันจึงมีการนําเทคโนโลยีตาง ๆ  เขามาใชในงานอุตสาหกรรมจึงทําใหเกิดเปน
เทคโนโลยีอุตสาหกรรมขึ้นมาในแวดวงของอุตสาหกรรม  
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4.2 ระบบการผลิต 
ในสภาพวิกฤติทางเศรษฐกิจที่เกิดขึ้นหลายครั้งในอดีตที่ผานมาหลายบริษัททั่ว

โลกตางไดรับผลกระทบที่เจ็บปวดจากการเปลี่ยนแปลงทางสภาวะวิกฤติเศรษฐกิจดังกลาว บทเรียน
จากอดีตประกอบกับสภาพการแขงขันที่นับวันจะรุนแรงเพิ่มขึ้นเรื่อย ๆ  ทําใหบริษัทตาง ๆ  มุง
พัฒนาขีดความสามารถในการแขงขันใหกับตนเอง  ทั้งนี้ไมแตเพียงเพื่อสรางความเจริญรุงเรือง
ใหกับองคกรของตนเองเทานั้น  แตยังเพื่อความอยูรอดของธุรกิจอยางยั่งยืนในทุกสถานการณ หลาย
บริษัทตางมุงหาองคกรการผลิตที่ประสบความสําเร็จจากทั่วโลก  เพื่อจะคนหาถึงคุณลักษณะการ
ดําเนินงานและการปฏิบัติงานของบริษัทที่มีขีดความสามารถในการแขงขันกับตลาดโลกยุคปจจุบัน
และไดคนพบวาคุณลักษณะของบริษัทดังกลาวจะตองสามารถผลิตผลิตภัณฑที่มีคุณภาพสูงดวย
ตนทุนที่ต่ําและสามารถจะตอบสนองไดอยางรวดเร็วไมวาจะเปนดานการสงมอบ  การออกแบบ
และการเปลี่ยนแปลงขนาดรุนการผลิต  บริษัทใดก็ตามที่สามารถทําไดบรรลุเปาหมายดังกลาวนี้
แสดงวาบริษัทดังกลาวสามารถแขงขันกับใครที่ไหนก็ได  และสิ่งสําคัญที่จะตองเขาใจก็คือ
คุณภาพสูงและตนทุนต่ําเปนสิ่งที่ตองไปดวยกัน   การปรับปรุงอยางตอเนื่องเปนสิ่งจําเปนตอความ
มีคุณภาพสูงและตนทุนต่ํา  

ระบบการผลิตที่ถูกกลาวถึงมากที่สุดในชวงประมาณป ค.ศ.1980 ที่มีกระบวนการ
ในการปรับปรุงการผลิต เนนคุณภาพสูงและตนทุนต่ํา นั่นก็คือระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดีหรือ
JIT (Just in time) 

การผลิตแบบทันเวลาพอดี  หรือที่เราเรียกส้ัน ๆ  วาระบบการผลิตแบบ JIT เปน
ระบบการผลิตที่ไดรับการพัฒนาและสงเสริมโดยกลุมของบริษัท โตโยตา มอเตอร ในประเทศญี่ปุน
และตอมาไดถูกนําไปใชในหลาย ๆ  บริษัทในญี่ปุน  และแพรหลายไปทั่วโลก  ตอมาไดถูกเรียกชื่อ
แตกตางกันไป  เชน  บริษัท GE  เรียกวา  การบริหารตามสิ่งที่มองเห็น (Management by sight)
บริษัท IBM การผลิตแบบไหลตอเนื่อง(Continuous – flow Manufacturing)   บริษัท Hewlett 
Packard  เรียกวา  การผลิตแบบไรสตอก (Stockless Production)  หรือการผลิตแบบซ้ํา  (Repetitive 
Manufacturing System)  บริษัท  General Motors  เรียกวา  การผลิตแบบสอดคลอง (Synchronized 
Production)   และบริษัทในญี่ปุนหลายๆบริษัท  เรียกวา  ระบบการผลิตแบบโตโยตา (Toyota 
Production System) (สืบคนเมื่อวันที่ 8 เมษายน 2553. จากเว็บไซต  www.pimtraining.com  โดย 
รศ. พิภพ  ลลิตาภรณ) 

ขอเสียของการบริหารการผลิตและพัสดุคงคลังระบบเดมิ 
กอนที่ JIT จะไดรับการพัฒนาขึ้นแนวทางในการผลิตแบบดั้งเดิมมาจากยุโรป และ

อเมริกา โดยเนนการผลิตจํานวนมากและไดพัฒนาหลักการรวมทั้งวิธีการตาง ๆ ขึ้นมารองรับดังนี้  
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1.  พัสดุคงคลังเปนสิ่งจําเปน  แตการมีมากไปจะทําใหมีคาใชจายในการเก็บรักษา
สูง และการมีนอยเกินไปจะทําใหมีคาใชจายในการจัดหาสูง  จึงไดพัฒนาวิธีการคํานวณหาขนาดรุน 
การสั่งที่ประหยัด (Economic Ordering Quantity-EOQ)  ซ่ึงเปนที่รูจักกันอยางแพรหลาย 

2.  เนนการควบคุมคุณภาพดวยการสุมตัวอยางจากรุนการผลิตขนาดใหญ เพื่อ
ความประหยัดในการตรวจสอบแตมีความเชื่อถือไดทางสถิติในการควบคุมของเสีย 

3.  เพื่อรองรับกับความไมแนนอนจําเปนตองมี  มูลภัณฑนิรภัย (Safety Stock) ไว
จํานวนหนึ่งเพื่อปองกันการขาดสตอก 

ในมุมมองของระบบ JIT ที่ไดรับการพัฒนาและสงเสริมโดยกลุมของบริษัท โต
โยตา มอเตอร ในประเทศญี่ปุน กลับมีความคิดเห็นวา หลักการและแนวคิดทั้ง 3 ประการ    ไมนาจะ
เปนส่ิงที่ถูกตอง และมองเห็นขอเสียของแนวคิดดังกลาวมากมาย โดยผูพัฒนาระบบ JIT (Just in 
time) ไดสรุปขอเสียของระบบการบริหารการผลิตและพัสดุคงคลังแบบดั้งเดิม  เปน 3 กลุม ดังนี้  

1.  มีการดําเนินการที่มากเกินไป (MURI)  ระบบ JIT มองวาการสั่ง แบบ EOQ 
เปนการสั่งที่มากเกินไป เนื่องจาก 

  สูตร EOQ ไมไดคํานึงถึงผลประโยชนที่ไดรับจากการมีของจํานวนนอย ๆ เชน 
ของเสียที่นอยลง  คุณภาพที่ดีขึ้น  และความจําเปนในการแกไขปญหานอยลง  การสื่อสารเพื่อปอน
ขอมูลกลับกรณีมีขอผิดพลาดเกิดขึ้นทําไดอยางรวดเร็ว  ทําใหมีเวลาในการเรียนรูปญหาและหาทาง
แกปญหาไดอยางทันทวงที 

  สูตร EOQ  มองวาตนทุนในการสั่งซื้อหรือส่ังผลิตเปนสิ่งจําเปนสําหรับการสั่ง
ในแตละครั้งแตตองควบคุมอยาใหมีการสั่งบอยครั้งเกินไป  สําหรับระบบ JIT กลับมองวา  ตนทุน
การสั่งซ้ือหรือสั่งผลิตสามารถจะลดลงไดหากมีความพยายามและไดรับความรวมมือจากทุกฝายที่
เกี่ยวของ  ซ่ึงหากตนทุนในการสั่งลดลงขนาดรุนของการสั่งก็ลดลงได 

2.  มีการดําเนินการที่สูญเปลา หรือในภาษาญี่ปุนเรียก  MUDA ระบบ JIT มองวา
ถาสามารถพัฒนาระบบการผลิตไดอยางสมบูรณและสามารถขจัดประเด็นรุนการผลิตออกไปไดก็
ไมจําเปนตองมีการสุมตัวอยาง เนื่องจากระบบการผลิตที่สมบูรณนั้นของเสียเปนศูนย การเสียของ
เครื่องจักรเปนศูนย เมื่อผนวกกับการผลิตทีละนอย ๆ ทําใหระดับพัสดุคงคลังสามารถเขาใกลศูนย
ได  

3.  มีการดําเนินการที่ไมสม่ําเสมอ หรือภาษาญี่ปุนเรียก MURA  ระบบ JIT มองวา
การที่เราตองมีมูลภัณฑนิรภัยก็เนื่องมาจากมีความไมสม่ําเสมอในการผลิต  หากจะขจัดมูลภัณฑ
นิรภัยใหหมดไปก็ตองทําใหการผลิตมีความแนนอนและสม่ําเสมอ  โดยระบบ JIT จะคอย ๆ  ลดมูล
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ภัณฑนิรภัยลงทีละนอยเพื่อใหเห็นปญหาที่เปนสาเหตุของความไมสม่ําเสมอ  หลังจากนั้นจึง
วางแผนปรับปรุงแกไขใหมีความสม่ําเสมอเกิดขึ้นกับการผลิต 

จากขอเสียทั้ง 3 ขอ ที่ไดกลาวมานี้  ขอเสียที่ใหญที่สุดที่สงผลกระทบตอความ
สูญเสียใหกับผูประกอบการมากที่สุดก็คือ  ขอเสียจากการดําเนินการที่สูญเปลา  ซ่ึงระบบ JIT ได
สรุปประเด็นความสูญเปลาที่สําคัญไว  7 ประการดังนี้ 

1.  ความสูญเปลาจากการผลิตมากเกินไป  ความสูญเสียดังกลาวเกิดจากการผลิต
มากเกินกวาความตองการของตลาด   ถาหากสภาวะความตองการของตลาดมีความแนนอนปญหา
ขอนี้ก็คงจะไมสงผลมาก  แตเนื่องจากสภาวะการตลาดมีความผันผวนขึ้นลงอยูตลอดเวลา  ทําให
บริษัทไมสามารถวางแผนการผลิตใหสอดคลองกับความตองการของตลาดได  สงผลใหมีการขาด 
สตอกเกิดขึ้นบอย ๆ  ทําใหมีการสะสมของพัสดุคงคลังเพิ่มขึ้นเรื่อย ๆ  รวมทั้งความสูญเสียที่ตามมา
จากการมีพัสดุคงคลังที่เพิ่มขึ้น   เชน  ตนทุนที่เพิ่มขึ้น  และความสูญเสียจากการใชพื้นที่คลังเก็บ
สินคา 

2.  ความสูญเปลาจากการรอคอย  เชน  การรอคอยที่เกิดจากการสะสมของงาน
หรือใบสั่งงานตามขั้นตอนการผลิต  การรอคอยทําใหการไหลของงานหยุดชะงักและไมกอใหเกิด
มูลคาเพิ่มกับผลิตภัณฑหรือบริการที่บริษัททําอยู  แตกลับทําใหเวลาผานไปโดยสูญเปลาสงผลกับ
ตนทุนจมที่เพิ่มขึ้น  และชวงเวลาในการสงมอบที่ยาวนานขึ้น 

3.  ความสูญเปลาจากการขนยาย  การขนยายวัสดุภายในโรงงาน  ระบบ JIT มอง
วาเปนความสูญเปลาอยางหนึ่งที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต  ทั้งนี้เนื่องจากการเคลื่อนยายวัสดุจาก
จุดหนึ่งไปยังอีกจุดหนึ่งไมไดกอใหเกิดมูลคาเพิ่มกับวัสดุดังกลาว  แตมีคาใชจายในการขนยาย
เกิดขึ้นจึงตองพยายามลดการขนยายและลดการเพิ่มมูลคา 

 4.  ความสูญเปลาในกระบวนการผลิตเอง  กระบวนการผลิต  เปนปจจัยที่สําคัญ
ในการแปรรูปผลิตภัณฑ  แตถาเราสามารถขจัดกระบวนการผลิตที่ไมมีความจําเปนออกไปไดก็จะ
สามารถขจัดความสูญเปลาที่เกิดขึ้นในขั้นตอนการผลิตออกไปได  เชน   ช้ินงานหลอโลหะ เมื่อทํา
การหลอเสร็จแลวอาจจะตองมีการตะไบเพื่อตบแตงผิวโลหะ   ซ่ึงหากเรามีเทคนิคการหลอโลหะที่ดี
ขั้นตอนการตะไบก็อาจจะไมมีความจําเปน 

5.  ความสูญเปลาจากการเก็บพัสดุคงคลัง  จากแนวคิดที่วาพัสดุคงคลังเปน
ส่ิงจําเปนเพื่อทําใหมั่นใจวาการผลิตจะสามารถดําเนินไปไดอยางสม่ําเสมอและมีสินคารองรับกับ
ความตองการที่ไมแนนอนไดตลอดเวลา  แตระบบ JIT กลับมองวาการมีพัสดุคงคลังมากเกินความ
จําเปนเปนการเพิ่มตนทุนใหกับผลิตภัณฑเพราะตองเพิ่มเนื้อที่ในการจัดเก็บพัสดุคงคลังเหลานั้น
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มากขึ้นและเสียดอกเบี้ยจากตนทุนจมมากขึ้น เพิ่มพนักงานในการดูแลพัสดุคงคลังมากขึ้น งาน
เอกสารเพิ่มขึ้นเปนตน 

6.  ความสูญเปลาจากการเคลื่อนไหวที่ไมเหมาะสมของพนักงาน  การเคลื่อนไหว
ที่ไมเหมาะสมอาจหมายถึงการเคลื่อนไหวที่ไมจําเปน เคล่ือนไหวแลวไมเกิดมูลคาเพิ่ม หรือการ
เคล่ือนไหวที่ไมถูกตามหลักยุทธศาสตร  ทําใหใชเวลาทํางานมากเกินไป  เกิดความเหนื่อยลาไดงาย
หรืออาจจะหมายถึงใชคนทํางานที่ไมเหมาะสม  เชน  ใหพนักงานฝายผลิตตองหยุดการผลิตทุกครั้ง
ที่เปลี่ยนงานใหมเพื่อจัดหาและจัดเตรียมวัสดุเครื่องมือสําหรับการผลิตงานชิ้นใหมแทนที่จะใหเปน
หนาที่ของผูควบคุมงาน  เปนตน    

7.  ความสูญเปลาจากผลิตภัณฑไมมีคุณภาพหรือผลิตของเสีย  มีปญหาเกิดขึ้น
ตามมาหลายอยางจากการผลิตของเสีย  เชน  เกิดความลาชาในการสงมอบ  เสียคาใชจายเพิ่มขึ้น  
เสียเวลาและแรงงาน   เสียเวลาในการตรวจสอบ   และที่จะสงผลกระทบเสียหายรุนแรงกวานั้นก็คือ
หากของเสียนั้นสงไปถึงมือลูกคา  นอกจากจะเสียคาใชจายเพิ่มขึ้นมากกวาเดิมแลวยังกอใหเกิด
ความรูสึกในแงลบกับลูกคาที่มีตอผลิตภัณฑและช่ือเสียงของบริษัท  ซ่ึงหากเกิดขึ้นบอยก็จะสงผล
กระทบถึงการตลาดของบริษัทถึงขั้นอาจทําใหสูญเสียสวนแบงดานการตลาด 
 

ปรัชญาและแนวคิดของ JIT (นริศ สุทธิพนไพศาล. (2545)) 
เปาหมายของ JIT คือ มุงพัฒนาระบบการผลิตสูความเปนเลิศ โดยเนนการขจัด

ความสูญเสียในกระบวนการผลิตใหหมดไป มีปรัชญา แนวคิดและวิธีปฏิบัติงานมากมายที่ถูก
นํามาใชเพื่อใหบรรลุสูเปาหมายของ JIT ซ่ึงสรุปเปนประเด็นสําคัญไดดังนี้ 

1.  การขจัดความสูญเปลา ซ่ึงหมายถึง ส่ิงใด ๆ  ที่ไมเปนการเพิ่มมูลคาใหกับ
ผลิตภัณฑหรือบริการจะตองถูกขจัดใหหมดไป  คุณคาในความหมายของ JIT (Just in time) คือส่ิง
ใด ๆ ที่สามารถเพิ่มความมีประโยชนใหกับผลิตภัณฑและบริการที่สงมอบใหกับลูกคา หรือลด
ตนทุนใหกับลูกคา 

2.  เปาหมายของ JIT คือ การเดินทางไมใชจุดหมายปลายทาง การเดินทางของ JIT 
(Just in time) ไมเคยส้ินสุดแตใหผลตอบแทนในแตละระยะที่กาวเดินไป 

3.  พัสดุคงคลังคือความสูญเสีย  การมีพัสดุคงคลังทําใหปญหาตาง ๆ ที่ควรไดรับ
การแกไขถูกปกปดไว  ความสูญเสียนี้ตองขจัดอยางคอยเปนคอยไปโดยการคอย ๆ  ขจัดพัสดุคง
คลังจากระบบลงทีละเล็กทีละนอย  แลวคอยแกไขปญหาที่ติดตามมา  หลังจากนั้นจึงขจัดพัสดุคง
คลังใหมากขึ้น 
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4.  ลูกคา  คือคําจํากัดความของคุณภาพ  บรรทัดฐานของลูกคาที่ประเมินคาของ
ผลิตภัณฑควรจะถูกนํามาใชในการขับเคลื่อนการออกแบบผลิตภัณฑและระบบการผลิตกรณี
ดังกลาวนี้เปนการบอกเปนนัยวาแนวโนมกําลังมุงสูการผลิตผลิตภัณฑตามความตองการของลูกคา 
(Customized Product)  มากขึ้นทุกที 

5.  ความยืดหยุนในการผลิต (Manufacturing Flexibility)  ซ่ึงครอบคลุมถึงความ
รวดเร็วในการตอบสนองตอกําหนดสงมอบของลูกคา  ความรวดเร็วในการเปลี่ยนแปลงการ
ออกแบบและการเปลี่ยนแปลงดานปริมาณการผลิต  นับวาเปนส่ิงที่มีความสําคัญที่จะตองสามารถ
รักษาระดับความมีคุณภาพสูงและตนทุนต่ําไวไดดวย  ขณะที่ความหลากหลายของผลิตภัณฑมี
แนวโนมเพิ่มขึ้นเรื่อย ๆ  

6.  ใหความเคารพและการสนับสนุนซึ่งกันและกันบนพื้นฐานของความจริงใจและ
ความเชื่อใจไมวาจะเปนการทํางานรวมกันระหวางองคกร  พนักงานขององคกร  ผูสงมอบ  และ
ลูกคา 

7.  การทํางานเปนทีมเปนสิ่งจําเปนตอการบรรลุสูขีดความสามารถการผลิตระดับ
โลกผูบริหาร   ฝายสนับสนุน  และฝายปฏิบัติการจะตองเขามามีสวนรวม  ส่ิงนี้ไดบอกเปนนัยวา
พนักงานจะตองมีความยืดหยุนมากขึ้น  มีความรับผิดชอบเพิ่มขึ้น  และไดรับมอบหมายใหมีอํานาจ
ในการตัดสินใจมากขึ้น  

8.  พนักงานผู ซ่ึงเปนผูปฏิบัติงาน  มักจะเปนแหลงที่ใหขอเสนอแนะในการ
ปรับปรุงการทํางานไดดีที่สุด  ส่ิงสําคัญก็คือเราตองจางสมองของพนักงานดวยไมใชจางแตแรงของ
พนักงานเทานั้น 

ปจจัยพื้นฐานการผลิตแบบ JIT (Just in time) 
จากประวัติศาสตรนับยอนหลัง 30 -40 ปที่ผานมา ไดพิสูจนใหเปนที่ประจักแกนัก

บริหารธุรกิจและนักวิชาการทั่วโลกวา บริษัทโตโยตา ผูพัฒนาระบบ JIT (Just in time)  สามารถทํา
กําไรไดอยางยั่งยืนโดยการลดตนทุนผานระบบการผลิตที่มีการขจัดความสูญเสีย  ดานทรัพยากร
และวัสดุคงคลังสวนเกินไดอยางสมบูรณ   ซ่ึงระบบการผลิตแบบ JIT (Just in time) คือการปฏิวัติ
ระบบการผลิตแบบดั้งเดิมอีกครั้งหนึ่ง  นับตั้งแตระบบของเทเลอร (Taylor system) หรือที่เรียกวา
การบริหารงานตามหลักวิทยาศาสตร (Scientific management)  และระบบการผลิตของฟอรด (Ford 
System)  ซ่ึงเปนการพัฒนาสายงานประกอบปริมาณมาก  (Mass- Assembly Line) 

ปจจัยพื้นฐานสําคัญที่สนับสนุนความสําเร็จของ JIT (Just in time) สามารถจะสรุป
ได 3 ประเด็นคือ  

1)  การมีสวนรวมของพนักงาน (People Involvement) 
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2)  การควบคุมคุณภาพโดยรวม (Total Quality Management) 
3)  ระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี (Just-in-Time Production) 

 
การมีสวนรวมของพนักงาน  (People Involvement)  
ความสําเร็จหรือความลมเหลวในการบริหารแผนงาน  และการตัดสินใจสามารถจะดู

ไดจากพฤติกรรมการแสดงออกของพนักงานที่ปฏิบัติงานอยูภายในองคกร  ระบบการผลิตแบบ  JIT 
(Just in time)  จะประสบความสําเร็จไดจะตองมีการฝกฝนพนักงานใหมีทักษะและเขาใจแกนของ
การผลิตแบบ JIT (Just in time)  พนักงานตองมีระเบียบวินัยและมีความรับผิดชอบสูง  อีกทั้งตอง
สามารถประสานการทํางานรวมกันเปนทีมได  ตองมีการจูงใจใหทุกฝายที่เกี่ยวของนับตั้งแตผูสง
มอบ  ผูรับเหมาชวง  และพนักงานเขามามีสวนรวม   

1)  การทํางานเปนทีม (Team work)  เปนระบบที่ตองอาศัยการทํางานประสานงานกัน
ของทุกฝาย  ไมใชทําตามแผนงานเพียงอยางเดียวแตทุกคนตองชวยกันทุกคนมีอิสระในดาน
ความคิดในการทํางานเพื่อใหบริษัทมีการพัฒนาขึ้นและบริษัทก็ตองการคําแนะนําใหม ๆ  เสมอเพื่อ
ผลประโยชนของบริษัท 

2)  วินัยการทํางาน (Discipline)  พนักงานแตละคนมีอิสระในการทํางานตามวิธีที่ตน
เลือก โดยอยูในขอบเขตมาตรฐานการทํางานที่ไดกําหนดไว  การทํางานเปนมาตรฐานจะชวย
ปองกันการผันแปรในคุณภาพของสินคาและบริการ  ซ่ึงความผันแปรนี้เปนสาเหตุของของเสีย  และ
ขอบกพรอง  อยางไรก็ตามความพยายามในการทํางานใหดีที่สุดตองอยูบนพื้นฐานของการมี
ระเบียบวินัยและการทํางานเปนทีมดวยจึงจะสามารถนําไปสูการปรับปรุงคุณภาพและการทํางานให
ดีขึ้น 

3)  การมีสวนรวมของผูสงมอบ (Supplier Involvement) ในระบบ JIT (Just in time) 
มักตองการความสัมพันธอยางใกลชิดกับผูสงมอบและสรางความรวมมือในระยะยาวโดยการทํา
สัญญาระยะยาว    บอยคร้ังที่ ผูสงมอบจะคอยใหคําแนะนําในการปรับปรุงคุณภาพและขีด
ความสามารถในการผลิต  เพื่อใหเกิดความรวมมือในการพัฒนาขีดความสามารถ  ความรวมมือ
ระหวางบริษัทกับผูสงมอบจะอยูบนผลประโยชนรวมกัน  เพื่อใหมีการสงมอบตรงเวลา และมีราคา
ที่เหมาะสมกันทั้ง 2 ฝาย  บริษัทอาจจะชวยพัฒนาขีดความสามารถดานคุณภาพและการผลิตกับผูสง
มอบ  บริษัทอาจจะสงแผนการผลิตและตารางการผลิตใหกับผูสงมอบเพื่อทําใหสามารถวางแผน
ธุรกิจ  เชน  ดานงบประมาณและกําลังการผลิตไดอยางมีประสิทธิภาพ  แตที่สําคัญจะตองมีการ
ประสานรวมกันทํางานเปนทีม 
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การผลิตแบบ JIT (JIT Production) (สืบคนเมื่อวันที่ 8 เมษายน 2553. จากเว็บไซต  
www.pimtraining.com   โดย  รศ. พิภพ  ลลิตาภรณ) 

หัวใจสําคัญในการขจัดความสูญเปลา คือการผลิตเฉพาะสิ่งที่ลูกคาตองการในอัตรา
เดียวกันกับที่ลูกคาตองการและดวยคุณภาพที่สมบูรณแบบ  ระบบการผลิต แบบ JIT  (Just in time) 
คือกลไกการจัดการผลิตที่พัฒนาขึ้นมาเพื่อจุดประสงคดังกลาว  ซ่ึงสิ่งที่ระบบการผลิตแบบ  JIT 
(Just in time)  พยายามจะชี้ใหมองเห็นปญหาที่สงผลกระทบตอเปาหมายที่สําคัญ คือปญหาจาก
แถวคอย  

ปญหาที่มองไมเห็นอันเนื่องมาจากแถวคอย   
แถวคอยหรืองานระหวางผลิตที่เกิดขึ้นหนาหนวยงานมักจะสงผลกระทบตองานที่

ตามมา คือทําใหงานเกิดการหยุดชะงักและทําใหเวลาในการสงมอบยาวนานขึ้น  ดังนั้นจึงตองคอย
ควบคุมจํานวนแถวคอยไมใหมากเกินไปหรือใหหมดไป  แถวคอยอาจเกิดขึ้นไดจากสาเหตุหลาย
ประการ เชน  จากการผลิตไมสมดุล  การวางผังโรงงานตามกระบวนการผลิต  เครื่องจักรเสีย ใช
เวลาตั้งเครื่องนาน  มีปญหาดานคุณภาพ  และการขาดงานของพนักงาน  ปญหาที่เกิดจากการมี
แถวคอยของงานมักเปนปญหาที่ซอนอยูและไมไดรับความสนใจ  เชน ใชพื้นที่ในการวางกอง
ช้ินงานมากขึ้นและนานขึ้น  ใชกําลังคนอยางสูญเปลาในการผลิตและการขนยายทั้ง ๆ ที่ยังไมมี
ความตองการ (ขนไปคอย)  ใชพลังงานอยางสูญเปลา เปนตน  

แถวคอยคือความสูญเปลาท่ีตองขจัด  (สืบคนเมื่อวันที ่ 8 เมษายน 2553. จากเว็บไซต  
www.pimtraining.com   โดย  รศ. พิภพ  ลลิตาภรณ) 

ในการผลิตแบบตามสั่ง  แถวคอยจะสงผลใหการผลิตตองใชชวงเวลานําสง (Lead 
Time)  ยาวนานขึ้น  สวนในกรณีเปนการผลิตเพื่อสตอกแถวคอยจะสงผลใหมีพัสดุคงคลัง
ครอบครองมากเกินไป ทําใหตนทุนพัสดุคงคลังสูงขึ้น  ดังนั้นจากแนวทางการผลิตของ JIT ที่จะ
ผลิตแตส่ิงที่ลูกคาตองการ (ทั้งลูกคาภายในและภายนอก)  ในอัตราและเวลาเดียวกันกับที่ลูกคา
ตองการ  โดยใหความตองการของลูกคาเปนตัวกําหนดปริมาณการผลิตและขับเคลื่อนความตองการ
ใชวัตถุดิบ  ผานกลไกของระบบคัมบัง (Kanban system)  เรียกวา  การควบคุมการไหลโดยวิธีการดึง
จากความตองการใชของลูกคา  ดวยกลไกดังกลาวสงผลใหพัสดุคงคลังที่เปนงานระหวางผลิตลดลง
การใชเงินหมุนเวียนลดลง  ลดพื้นที่ในการเก็บสตอกวัตถุดิบ  และสตอกงานระหวางผลิตลดลง 
และหากกลไกของระบบคัมบังสามารถจะกําหนดใหมีการไหลของการผลิตไดคร้ังละหนวยอยาง
สมบูรณแบบพัสดุคงคลังทุกประเภทก็ไมมีความจําเปนอีกตอไป   
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การผลิตแตส่ิงที่ลูกคาตองการตามที่กลาวถึงขางตนก็เปนการสรางความมั่นใจวาเราจะ
ผลิตแตส่ิงที่ขายได  

การผลิตแตส่ิงที่ขายได มหีลักการโดยสรุปอยู  2 ประการคือ  
1)  ตองควบคุมไมใหมีการผลิตมากเกินความตองการ หรือเกินกวาอัตราที่ลูกคา

ตองการ  โดยการควบคุมความเร็วในการผลิตใหเหมาะสม ซึ่งระบบ JIT (Just in time) ไดเรียก
ความเร็วในการผลิตที่เหมาะสมนี้วาเเทคทาม (Take Time) ซ่ึงหมายถึงรอบเวลาการผลิตตอหนวยที่
จะทําใหผลิตผลิตภัณฑไดตามที่ลูกคาตองการ กําหนดเวลาสงมอบที่ลูกคาตองการ และผลิตภัณฑ
ไมเกินไปกวาที่ลูกคาตองการจนทําใหเกิดสินคาคงคลัง โดยมีสูตรในการคํานวณดังตอไปนี้ 

 
     
                                                                                                                                           
 

 
 
 
ในการคํานวณรอบเวลาการผลิตที่เหมาะสมจะทําการคํานวณเดือนละครัง้  นั่นคือจะมี

การปรับความเร็วในการผลิตเดือนละครั้งเพื่อใหสอดคลองกับความตองการของลูกคา 
2)  ลดเวลาในการผลิตตอรุนใหส้ันลง  เพื่อใหลูกคาไมตองเสียเวลาคอยนาน   การที่

เราจะลดเวลาการผลิตไดก็จะตองลดขนาดรุนใหเล็กลงและทําการผลิตแบบผสมรุน   และผลิตภัณฑ
ที่ผลิตออกมาจากสายการผลิตแตละรุน ก็จะตองไดรับการสงมอบใหลูกคาตามลําดับ  อยางไรก็ตาม
กระบวนการผลิตที่สามารถจะทําการผลิตแบบผสมรุนดวยขนาดรุนการผลิตเล็ก ๆ  จะตองมีความ
รวดเร็วในการเตรียมการผลิตหรือตั้งสายการผลิตที่ไมแพง  (Quick Inexpensive Setup) เพราะตองมี
การเปลี่ยนรุนการผลิตบอยและคนงานจําเปนตองฝกใหมีความสามารถหลากหลายมากขึ้น สามารถ
ทํางานขามสายงานได  
 
 
 
 
 
 

        จํานวนกะตอเดือน

ปริมาณความตองการผลิตตอเดือน                   Take Time    = 
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ระบบคัมบัง (Kanban System) (www.pimtraining.com) 
ระบบคัมบัง ถือไดวาเปนสวนหนึ่งของระบบการผลิตแบบ JIT  โดยใชระบบดึง ถูก

นํามาใชเปนเครื่องมือในการสื่อสาร  เพื่อใหการผลิตในแตละขั้นมีจังหวะความเร็วในการผลิตที่
สอดคลองกันเปนการควบคุมการไหลของงาน  คัมบังเปนภาษาญี่ปุน  แปลวา  บัตร   หรือสัญญาณ
ที่บงบอกใหรูถึงความตองการวาใหทําอะไรจํานวนเทาไร  โดยทั่วไปจะมีลักษณะเหมือนบัตรที่
บรรจุสารสนเทศตาง ๆ  ที่จําเปนตอการผลิต (แตก็ไมจําเปนตองเปนบัตรเสมอไป อาจเปนภาชนะ
พื้นที่ทํางาน  หรือสัญญาณไฟ  ทั้งนี้แลวแตความเหมาะสมกับการใชงาน)  โดยจุดเริ่มตนของการดึง
มาจากความตองการของลูกคา  ซ่ึงเปนผูดึงผลิตภัณฑจากโรงงานออกไป  ทางโรงงานก็จะเริ่มทํา
การผลิตผลิตภัณฑเขามาทดแทน  หลังจากนั้นกระบวนการถัดไปทางตนน้ําก็จะถูกดึงใหทําการผลิต
ตาม ๆ  กันมา  ตั้งแตกระบวนการสุดทายจนกระทั่งถึงการดึงวัตถุดิบจากผูสงมอบ  คัมบังโดยทั่ว  ๆ
ไปจะแบงออกเปน 2 ชนิดคือ  คัมบังที่ใชในการสั่งผลิต  และคัมบังที่ใชในการเบิกวัสดุดังแสดง
ตัวอยางในภาพที่ 2.4 

 
ภาพที่ 2.4 การทํางานของบัตรคัมบังในระบบการผลิตแบบ JIT (Just in time) 

 ที่มา : www.pimtraining.com 
 
จากภาพเปนตัวอยางของระบบคัมบัง 2 ใบ  บัตร P  หมายถึงบัตรคัมบังส่ังผลิตและ

บัตร M หมายถึงคัมบังเบิกถอนหรือเคลื่อนยายชิ้นงาน   ในภาพเปนการแสดงการประสานงานกัน
ระหวาง 2 หนวยผลิต  หนวยหนึ่งสมมติวาเปนหนวยของผูใช  อีกหนวยหนึ่งถือวาเปนหนวยของผู
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สงมอบชิ้นสวน  เมื่อหนวยงานผูใชมีความตองการใชช้ินสวนเพื่อทําการผลิตก็จะไปนําชิ้นสวนมา
จากหนวยงานของผูสงมอบ  โดยใชบัตร M  ใสภาชนะเปลาแลวเคล่ือนยายชิ้นสวนไปหนวยงานผู
สงมอบ  เมื่อไปถึงจึงนําบัตร M ใสลงไปแทนที่ภาชนะที่มีช้ินสวนที่ตองการอยูแลว บัตร  M เสมือน
เปนใบอนุญาตใหเราทําการเคลื่อนยายได  หรือเบิกกลับไปยังหนวยงานผูใชได  แตกอนที่จะ
เคล่ือนยายภาชนะบรรจุช้ินสวนกลับไปจะตองเอาบัตร P  ซ่ึงปกติจะเสียบอยูในกลองภาชนะที่
บรรจุช้ินสวนไวออกมาแขวนไวที่ปายเพื่อเปนการสั่งใหพนักงานของหนวยผลิตผูสงมอบทําการ
ผลิตชิ้นสวนทดแทนชิ้นสวนที่ถูกเบิกถอนไป  พนักงานหนวยผลิตผูสงมอบเมื่อเห็นบัตร P  ก็จะทํา
การผลิตช้ินสวนขึ้นมาทดแทนตามชนิดและจํานวนที่กําหนดไวในในบัตร  P เมื่อผลิตเสร็จแลวก็นํา
บัตร P มาใสไวในภาชนะที่มีช้ินสวนที่ผลิตขึ้นมา  การทํางานจะวนเวียนซ้ําอยูเชนนี้ตามชนิดของ
ช้ินสวน  อัตราเร็วของชิ้นสวน  และตอเนื่องไปเรื่อย ๆ  จนถึงขั้นตอนผลิตตนน้ํา 

 
องคประกอบของ JIT 
จากที่ไดกลาวมาขางตนพอจะสรุปไดวา  ระบบการผลิตแบบ JIT (Just in time) จะเปน

ระบบการผลิตที่สามารถตอบสนองความตองการของลูกคาไดในทุกสถานการณดวยความคลองตัว
และไรความสูญเสีย ตามเจตนารมณและอุดมการณนั้นจําเปนตองมีองคประกอบสนับสนุนหลาย
อยาง ซ่ึงผูบริหารที่คิดจะนําระบบ JIT (Just in time) เขามาใชในองคกรของตนจําเปนจะตอง
เปลี่ยนแปลงระบบการผลิตและสภาพแวดลอมในองคกรของตนใหเขาใกลแนวทางของ JIT ใหมาก
ที่สุด ซ่ึงแนวทางดังกลาวพอสรุปไดดังนี้ 

 1)  ตองมีการจัดสมดุลการไหลในสายการผลิต  โดยจัดใหแตละสถานีมีภาระงาน
เทากัน (มิใชกําลังการผลิตที่สมดุลหรือเทากัน) และสามารถรองรับการผลิตผลิตภัณฑที่หลากหลาย
ตองกําจัดเวลาในการตั้งเครื่องหรือเตรียมเครื่อง (Setup Time) ในการเปลี่ยนแปลงรุนการผลิตให
หมดไปหรือใชเวลาใหนอยที่สุด โดยอาจจะตั้งเปาหมายไววาทุกกระบวนการผลิตที่สําคัญจะตองใช
เวลาในการเตรียมเครื่องหรือตั้งเครื่องไมเกิน 10 นาที 

2)  การวิจัยและพัฒนาทางดานผลิตภัณฑ และวิศวกรรมการผลิต  รวมทั้งการปรับปรุง
การทํางานอยางตอเนื่อง 

3)  ลดขนาดรุนของการผลิตในแตละครั้ง (Small lot size)  ตามแนวทางของ JIT (Just 
in time)  ขนาดของรุนการสั่งซื้อ  หรือส่ังผลิตจะตองพยายามใหนอยที่สุดเทาที่จะเปนไปได และมี
ความถี่ในการสั่งสูงอาจจะวันละหลายเที่ยว  ในกรณีของการผลิตจะตองจํากัดเวลาในการตั้งเครื่อง
ใหเหลือนอยที่สุด (เขาใกลศูนย) สวนในกรณีของการสั่งซื้อผูสงมอบตองอยูไมไกลเกินไปและตอง
ไดรับความรวมมือเปนอยางดีจากผูสงมอบ  ซ่ึงความรวมมือในลักษณะดังกลาวอาจจะเกิดจาก
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ความสัมพันธที่ดีระหวางกันมายาวนาน มีความเชื่อถือได ทั้งในดานคุณภาพ ราคา  และการ    สง
มอบ (ตรงเวลา สถานที่ และครบตามจํานวน) 

4)  พัฒนาใหพนักงานมีความชํานาญหลายอยาง  สามารถทํางานแบบขามสายงาน 
เพื่อใหเกิดความยืดหยุน  สามารถรองรับกับความตองการผลิตภัณฑที่มีการเปลี่ยนแปลงตลอดเวลา
ทั้งชนิดและจํานวน   ความชํานาญหลายดานของพนักงาน  หมายถึงพนักงานคนเดียวสามารถ
ควบคุมหรือปฏิบัติงานไดกับหลายเครื่องจักรและหลายกระบวนการ  เชน  งานผลิต    งานซอม
บํารุง  และงานตรวจสอบ  เปนตน 

 5)  มีระบบการบํารุงรักษาที่มีประสิทธิผล  สามารถดูแลเครื่องจักรใหมีความพรอมใน
การใชงานไดอยางมีคุณภาพตลอดเวลา  การบํารุงรักษาเชิงปองกันเปนสิ่งจําเปน ในระบบ JIT   
(Just in time)  จะใชแนวทางการซอมบํารุงเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตที่ทุกคนมีสวนรวมหรือที่
เรียกส้ัน ๆ  วา TPM (Total Productive Maintenance)  ซ่ึงแนวทางดังกลาวจะใหพนักงานฝายผลิต
เขามามีบทบาทในการบํารุงรักษาเครื่องจักรดวย  ในการผลิตแบบ JIT (Just in time) เครื่องจักรจะ
ไดรับโอกาสในการซอมบํารุงมากกวาการผลิตปริมาณมาก  

6)  ตองสามารถผลิตผลิตภัณฑที่มีระดับคุณภาพสูงไดอยางสม่ําเสมอ  (Consistently 
High Quality Level)  คุณภาพของผลิตภัณฑเปนสิ่งที่จําเปนมากในระบบการผลิตแบบ  JIT (Just in 
time)  หลักการควบคุมคุณภาพของ JIT (Just in time)  เนนการมีสวนรวมของพนักงานทุกคนและ
ควบคุมคุณภาพที่กระบวนการหรือแหลงที่ผลิตผลิตภัณฑ 

7)  มีความสัมพันธอยางใกลชิดกับผูสงมอบ  ระบบการผลิตแบบ JIT (Just in time)
ตองการความสัมพันธที่สรางอยูบนพื้นฐานของผลประโยชนรวมกัน  มีความเชื่อถือได  และมีความ
รวมมือกันในการยกระดับและเพิ่มขีดความสามารถของตนเองอยูเสมอ 

8)  มีการปรับปรุงการทํางานอยางตอเนื่อง (Continuous Improvement) เปาหมายของ
JIT (Just in time)  คือการพัฒนาอยางไมส้ินสุด  โดยมุงเนนการผลิตที่ไหลล่ืนอยางคลองตัว
สม่ําเสมอของวัสดุที่มีคุณภาพทั่วทั้งระบบโดยไมเกิดการสะดุด  ความสําเร็จจะทําไดมากนอย
เพียงไรขึ้นอยูกับความสามารถในการขจัดอุปสรรคยุงยากในระบบใหหมดไป  และพัฒนาระบบ
การผลิตที่เปนเลิศขึ้นมาแทน  ดังนั้นการปรับปรุงงานอยางตอเนื่องจึงเปนสิ่งจําเปนที่ตองอยูคูกับ
ระบบ JIT (Just in time)  ตลอดไป  

บทสรุปและวิจารณเก่ียวกับ JIT (Just in time)  (สืบคนเมื่อวันที่ 8 เมษายน 2553. จาก
เว็บไซต  www.pimtraining.com   โดย  รศ. พิภพ  ลลิตาภรณ) 

ระบบการผลิตแบบ JIT (Just in time)  เปนระบบการผลิตที่เปนเลิศ  พัฒนาขึ้นโดยยึด
ตลาดหรือความตองการของลูกคาเปนศูนยกลาง  เปนแนวคิดที่ทําใหธุรกิจมีขีดความสามารถในการ
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แขงขันและอยูรอดไดในทุกสถานการณ  สามารถตอบสนองความตองการของลูกคาไดหลากหลาย
ในเวลาที่รวดเร็ว  คุณภาพสูงและตนทุนต่ํา  อยางไรก็ตามความสําเร็จของระบบ  JIT (Just in time)
จําเปนตองอาศัยความรวมมือของทุก ๆ  คน และทุก ๆ ระดับ รวมทั้งผูสงมอบ  ชาวญ่ีปุนไดรับ
ความสําเร็จมากภายใตแนวคิดดังกลาวนี้  ทั้งนี้สวนหนึ่งมาจากการยึดมั่นในพันธะ และการใหความ
รวมมือเปนสิ่งที่ฝงรากลึกอยูในวัฒนธรรมของชาวญี่ปุน  ดังนั้นการปรับเปลี่ยนสูระบบ JIT (Just in 
time)  จึงตองตระหนักในคุณคาความรวมมือ  และยืนหยัดในความพยายามของผูบริหารที่จะคอย ๆ
ปลูกฝงความมีน้ําใจ (Spirit)  เขาไปในจิตสํานึกของผูรวมงานทีละนอยและรักษาความมีน้ําใจ
ดังกลาวไมใหลดนอยลง   

อีกประการหนึ่งในความสําเร็จของระบบ  JIT(Just in time)  ก็คือการทําให
ผูปฏิบัติงานทุกระดับมองเห็น  รูและเขาใจไดเปนเรื่องงาย ๆ  เปนการนําองคความรูดานการบริหาร
ระบบการผลิตที่มีความเปนเลิศมีความยุงยากซับซอนมาอธิบายในเชิงปรัชญา แนวคิด  และวิธี
ปฏิบัติ  ที่พนักงานทุกระดับโดยเฉพาะระดับลางซึ่งเปนพนักงานสวนใหญของบริษัทฟงแลวเขาใจ
ไดถึงความมีเหตุผล  และเมื่อนําไปสูการปฏิบัติก็งายที่จะปฏิบัติตาม  พิสูจนได  เห็นไดดวยตา  ส่ิงนี้
แสดงถึงความมีประสิทธิภาพและประสิทธิผลในการพัฒนากลยุทธของการสื่อสารที่ส่ือสารทั้งองค
ความรูและสื่อสารวิธีปฏิบัติงานไปทั่วทุกอนูขององคกร  ทําใหการดําเนินไปขององคกรเปนไป
อยางเข็มแข็งและในทิศทางเดียวกัน  

องคความรูของระบบการผลิตแบบ JIT (Just in time)  จะดีเลิศเพียงใดก็ตามหากไม
สามารถนําไปใชในการแกไขปญหาได  พนักงานฟงแลวยากจะเขาใจปฏิบัติตามไดยาก   องค
ความรูดังกลาวไมอาจจะนับวาเปนความรูที่แทจริง  และนี่คือสัจจะทําขอหนึ่งที่สามารถเรียนรูได
จากระบบการผลิตของ JIT (Just in time) 

4.3 สภาพแวดลอมในการทํางาน 
การจัดสภาพแวดลอมในการทํางาน (Working Environment)  การสรางบรรยากาศ

ในการทํางานหรือการจัดสภาพแวดลอมในการทํางานใหพนักงานรูสึกอยากทํางานและมีความสนุก
ไปกับงานที่ไดรับมอบหมาย  จึงเปนบทบาทหนาที่ที่สําคัญของ Line Manager  ซ่ึงจําเปนจะตองใช
ทั้งศาสตรและศิลปะในการบริหารคนควบคูกันไป  การจัดสภาพแวดลอมในการทํางานใหลูกนอง
รูสึกอยากจะทํางานนั้นไมใชเร่ืองงายและก็ไมใชเร่ืองยากซะทีเดียว  เพียงแตคุณจะตองมีวิธีการใน
การสรางบรรยากาศการทํางานของลูกนองคุณเองเปนรายบุคคล  การศึกษานิสัยและพฤติกรรมของ
ลูกนอง  การสรางบรรยากาศใหลูกนองคุณอยากจะทํางานใหควรมองเปนรายบุคคล  เพราะลูกนอง
แตละคนจะมีลักษณะนิสัยและพฤติกรรมที่แตกตางกันและเพื่อใหเกิดสภาพแวดลอมหรือ
บรรยากาศที่ดีในการทํางานรวมกันควรทําตามขั้นตอนตอไปนี้ 
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ขั้นตอนแรกที่คุณจะตองทํานั่นก็คือ  การศึกษา  ความแตกตางของนิสัยและ
พฤติกรรมของลูกนอง  เชน  บางคนชอบแสดงความคิดสรางสรรค  บางคนเปนคนขาดความมั่นใจ
จึงชอบทํางานอยางใกลชิดกับนาย  บางคนชอบทํางานที่ทาทาย  บางคนไมชอบใหใครมาจูจี้ส่ังงาน
ซํ้าแลวซํ้าเลา  เปนตน  การหาวิธีการจูงใจพนักงานแตละคน  หากศึกษานิสัยและพฤติกรรมลูกนอง
ของคุณในแตละคนแลวคุณจะพบวามีลูกนองที่มีนิสัยและพฤติกรรมที่ตางกัน ดังนั้นคุณควรจะ
วิเคราะหวาถาจะจูงใจใหเขาอยากทํางานคุณควรจะตองมีกลยุทธเขาถึงใจเขาไดอยางไร  เชน  

นิสัยชอบแสดงความคิดสรางสรรค   คุณควรถามใหเขาคิดและมอบหมายงานให
เขาริเร่ิมหรือออกแบบงานหรือโครงการใหม ๆ  

นิสัยขาดความมั่นใจ  คุณควรสอนและแนะนําการทํางานใหกับลูกนองของคุณ
อยางใกลชิด  การมอบหมายงานที่ไมยาก  ซ่ึงมองแลววาเขาสามารถทํางานนั้นไดสําเร็จไปดวยดี
และคอย ๆ  มอบหมายงานที่ยากขึ้นใหกับเขาเพื่อเสริมความมั่นใจใหกับลูกนองของคุณเอง  

นิสัยชอบทํางานที่ทาทาย  คุณควรวางแผนการจัดสรรงานสําหรับลูกนองที่ชอบ
ทํางานทาทายวาเราควรจะมอบหมายงานอะไรใหเขาทํา  ทั้งนี้ลักษณะงานควรจะเปนงานที่ตองใช
ความพยายามและมีเปาหมายที่ทาทาย  

นิสัยไมชอบใหใครมาจูจี้  ส่ังงานซ้ําแลวซํ้าเลา  ถาคุณเจอลูกนองแบบนี้  คุณควร
จะพูดครั้งเดียวจบและไมควรติดตามผลบอยครั้งนัก  เพราะจะทําใหลูกนองของคุณรูสึกรําคาญ และ
ไมอยากพบคุณเลย   ควรรอจนกวาเขามารายงานผลการทํางานใหกับคุณเองจะดีกวา  

การดําเนินการแบบคอยเปนคอยไป  เมื่อคุณทราบแลววาจะตองเขาถึงลูกนองของ
คุณอยางไรบาง  ขอใหคุณเริ่มปรับตัวเองใหสามารถเขาถึงใจลูกนองของคุณตามวิธีการในการจูงใจ
ลูกนองแตละคนอยาทอแท  บางคนรูสึกวาเปนการยากในการจูงใจลูกนอง  เพราะจะทําใหตอง
ปรับเปลี่ยนนิสัยและพฤติกรรมของตัวคุณเองในหลากหลายรูปแบบตามนิสัยของลูกนองคุณเอง 
เชน ถาคุณเปนคนจูจี้ชอบตามงานเปนระยะ ๆ  (บางคนทุกชั่วโมง หรือ 2 ช่ัวโมง) ตัวคุณเองตอง
เปลี่ยนพฤติกรรมการจูจี้ ถาคุณเจอลูกนองที่ไมชอบใหใครมาตามงานถี่เกินไป  

การติดตามและปรับปรุงรูปแบบการจูงใจ  คุณควรจะติดตามผลวาสิ่งที่คุณทําไป
นั้นสามารถทําใหบรรยากาศในการทํางานดีขึ้นบางหรือไม  ลูกนองแตละคนรูสึกสนุกกับงานที่คุณ
มอบหมายไปใหบางหรือไม  การติดตามผลโดยการสังเกตพฤติกรรมที่ลูกนองแสดงออกตอคุณทั้ง
สีหนา  กิริยา  และการแสดงออกในรูปแบบตาง ๆ  ซ่ึงเปนการรับรู  หรือ Common Sense ที่คุณเอง
จะเปนผูรูดีกวาคนอื่นวาลูกนองคิดอยางไรกับตัวคุณ  การเปนที่ปรึกษาใหกับพนักงาน (HR Clinic) 
การเปนหัวหนางานที่ดีตัวคุณเองจําเปนจะตองเปนที่ปรึกษาใหกับลูกนองของคุณเองดวยโดยเฉพาะ
ในเรื่องการทํางานคุณเองควรจะมีเวลาใหกับลูกนองหากเขาตองการพบคุณเพื่อรายงานผลการ
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ทํางาน ปญหาและอุปสรรคตาง ๆ  ที่เกิดขึ้น  ไมใชวาคุณจะเอาเวลาสวนใหญไปอยูกับการประชุม  
หรือการวางแผนบริหารงานของคุณเอง  โดยคุณไมมีเวลาใหกับลูกนองคุณเลย เพราะนั่นจะทําให
เกิดชองวางระหวางคุณกับลูกนองของคุณแบบไมรูตัว  หากคุณไมวางที่จะใหลูกนองคุณพบไดใน
เวลาที่เขาขอ  คุณอาจจะบอกวาเปนชวงเวลา  เปนการแสดงออกวาคุณใสใจที่จะพูดคุยกับเขา  การ
เปนที่ปรึกษาที่ดีนั้นไมยากเพียงแตวาคุณจะตองมอบหัวใจใหกับเขาใน         การพัฒนาใหเขามี
ความสามารถ  มีศักยภาพ  และมีการเติบโตในสายอาชีพของเขาเอง  ดังนั้นการจัดระบบการจูงใจให
พนักงานรูสึกสนุกและอยากจะทํางานใหกับคุณในฐาน Line Manager หรือหัวหนางานนั้น  คุณควร
จะหาวิธีการพิชิตหรือครองใจลูกนองแตละคนตามนิสัย  พฤติกรรม ความสามารถ  และศักยภาพที่
เขามีอยู  ดังนั้น  Line Manager  จึงเปนบุคคลสําคัญในการจัดระบบการจูงใจใหพนักงาน ประสบ
ความสําเร็จได  HR Dept.  มีบทบาทหรือสวนเกี่ยวของในเรื่องของการจูงใจพนักงาน  โดย HR 
Dept. ควรทําหนาที่เปนพี่เล้ียงในลักษณะของการใหคําปรึกษาแนะนําแก  Line Manager  ในการหา
วิธีการจูงใจพนักงาน  HR Dept. จะทําหนาที่เปน HR Clinic โดยมีการรับฟงปญหา  การตอบคําถาม
และการหาวิธีการเพื่อชวยให  Line Manager  สามารถเขาถึงจิตใจและบริหารลูกนองของตนเองได 
 

คุณภาพชีวติการทํางาน 
การทํางานมีความสําคัญตอชีวิตมนุษยเปนอยางยิ่ง  อาจกลาวไดวาการทํางานเปนสวน

หนึ่งของชีวิตที่ปฏิบัติมากกวากิจกรรมใด ๆ  โดยเฉพาะอยางยิ่งในสังคมอุตสาหกรรมคาดกันวา
มนุษยไดใชเวลาถึงหนึ่งในสามของชีวิตเปนอยางนอยอยูในโรงงานหรือสํานักงานและยังเชื่อวาใน
อนาคตอันใกลนี้มนุษยจําเปนตองใชเวลาของชีวิตเกี่ยวของกับการทํางานเพิ่มขึ้นไปอีก 

การทํางานเปนสิ่งที่ใหประสบการณที่มีคุณคาตอชีวิตมนุษย  เพราะเปนโอกาสที่ทําให
เกิดการพบปะสังสรรคระหวางผูใชแรงงานกับบุคคลอื่น ๆ  กับสถานที่  กับขั้นตอน  และเรื่องราว
ตาง ๆ ตลอดจนความคิดเห็นทั้งหลายจากผูเกี่ยวของ  ดังนั้นการทํางานจึงเปนการเปดโอกาสให
แสดงออกถึงเชาวปญญา  ความคิดริเริ่มสรางสรรคอันจะนํามาซึ่งเกียรติภูมิและความพึงพอใจใน
ชีวิต 

ในขณะที่ประเทศไทยกาวเขาสูภาวะของความเปนประเทศอุตสาหกรรมใหม (NIC) 
เช่ือวาในอนาคตอันใกลนี้จะมีคนเปนจํานวนมากเขามาใชเวลาของชีวิตเกี่ยวของกับการทํางานใน
ภาคอุตสาหกรรมเพิ่มขึ้นในทุกระดับของการจางแรงงานและถาหากวาเวลาสวนมากของชีวิตใน
การทํางานนี้มนุษยไดอยูกับสิ่งที่ตนเองพอใจก็จะชวยใหมีสภาพจิตใจและอารมณที่จะสงเสริมให
เกิดสภาพการทํางานที่ดี  ซ่ึงยอมถือไดวามีคุณภาพชีวิตในการทํางานที่ดี  และจะสงผลตอชีวิตโดย
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สวนรวมของบุคคลผูนั้นใหเปนสุข  ซ่ึงแสดงถึงการมีคุณภาพชีวิตที่ดีดวยอันเปนเปาหมายสําคัญใน
การพัฒนาประเทศดานการพัฒนาทรัพยากรมนุษย 

ภาคอุตสาหกรรมนับเปนภาคเศรษฐกิจที่มีบทบาทสําคัญตอการพัฒนาทางเศรษฐกิจ
ของประเทศและจะทวีความสําคัญเพิ่มมากยิ่งขึ้น  ซ่ึงสามารถพิจารณาไดจากโครงสรางของ
ภาคอุตสาหกรรมที่เปลี่ยนไป  คือสวนแบงของมูลคาผลิตภัณฑมวลรวมในประเทศที่เกิดจาก
ภาคอุตสาหกรรมไดเพิ่มขึ้นทุกป  และจํานวนแรงงานในภาคอุตสาหกรรมก็เพิ่มขึ้นเชนกันอีกทั้งมี
แนวโนมที่จะเพิ่มขึ้นตอไป  ประกอบกับภาครัฐไดใหความสําคัญและสนับสนุนมาโดยตลอด  ดัง
จะเห็นไดจากแผนพัฒนาเศรษฐกิจและสังคมแหงชาติ  ฉบับที่ 6 และ 7 ซ่ึงไดกําหนดแผนพัฒนา
อุตสาหกรรมใหสอดคลองกับแนวทางการปรับโครงสรางเศรษฐกิจของประเทศ  ในภาวะเชนนี้
ลักษณะของอุตสาหกรรมในประเทศไทยที่สวนใหญเปนอุตสาหกรรมการผลิตขนาดเล็ก  หรือ
ขนาดยอม  มีถึง 90-95% จะตองมีการเติบโตขึ้นเปนอุตสาหกรรมขนาดกลางและขนาดใหญ
ตามลําดับ 

ประเทศไทยไดเริ่มตนพัฒนาประเทศอยางจริงจังตามแนวทางนี้โดยมีแผนพัฒนา
เศรษฐกิจแหงชาติที่ประกาศใชในป 2504 เปนแนวทาง  ซ่ึงนับเปนการเริ่มตนของการเปลี่ยนแปลง
โครงสรางทางเศรษฐกิจจากประเทศเกษตรกรรมไปสูประเทศอุตสาหกรรม  และภาคอุตสาหกรรม
ไดทวีความสําคัญเพิ่มขึ้นตลอดมาเมื่อเปรียบเทียบกับภาคการเกษตร โดยดูไดจากสัดสวนของ
ผลิตภัณฑมวลรวมในประเทศ (Gross Domestic Product : GDP)  ที่เกิดจากภาคอุตสาหกรรมเพิ่มขึ้น
จาก 12.0% ในป 2509 เปน 25.56% ในป 2534 ขณะที่สัดสวนของผลิตภัณฑมวลรวมในประเทศที่
เกิดจากภาคการเกษตรกลับลดลงจากเดิม 35.1% มาเปน 14.67% ในชวงเวลาเดียวกัน 

การเพิ่มสูงขึ้นของสัดสวนผลิตภัณฑมวลรวมในประเทศเชนนี้ไดสงผลตอความ
ตองการ หรืออุปสงคดานแรงงานเพิ่มขึ้นดวยเชนกัน  ดังจะเห็นไดวาสัดสวนการจางงานในภาค
การเกษตร ในป 2524  มีสัดสวนการจางงานในภาคอุตสาหกรรมเพิ่มขึ้นจาก 7.54% มาเปน 13.17% 
ในชวงเวลาเดียวกัน  และสัดสวนการจางงานในภาคอุตสาหกรรมมีแนวโนมที่จะเพิ่มสูงขึ้นตอไป 

จากสัดสวนการจางงานที่เพิ่มขึ้นในปจจุบันแสดงถึงแนวโนมที่จะเพิ่มสูงขึ้นอีกใน
อนาคตในทุกสาขาอุตสาหกรรมมีการเพิ่มขึ้นของการจางแรงงานในทุกระดับ  การจางแรงงานใน
องคกรของภาคอุตสาหกรรมถือวาคนเปนปจจัยที่สําคัญที่สุด  ซ่ึงจะมีผลทําใหอุตสาหกรรมนั้น
ไดรับการพัฒนามากหรือนอย เพราะการพัฒนาอุตสาหกรรมโดยความหมายที่แทจริงแลวนั้นไมได
หมายความถึงการเปลี่ยนแปลงในดานการนําเอาความรูใหม ๆ  ทางเทคโนโลยีมาใชเพื่อใหไดผล
ผลิตมากที่สุดเทานั้น  แตยังหมายความรวมไปถึงการพัฒนาตัวบุคคลที่ทํางานเกี่ยวของในงาน
อุตสาหกรรมซึ่งเปนการพัฒนาใหบุคคลเหลานี้รูจักที่จะปรับตัวใหเขากับชีวิตการทํางานและ
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สภาพแวดลอมการทํางานไดอยางมีความสุขเพื่อที่จะนําไปสูการเปลี่ยนแปลงชีวิตการทํางานไป
ในทางที่ดีขึ้นซึ่งก็คือการมุงไปสูส่ิงที่เรียกวา  การมีคุณภาพชีวิตการทํางานที่ดีนั่นเอง 
 
          คุณภาพชีวิตการทํางาน คืออะไร (สืบคนเมื่อวันที่ 20 มิถุนายน 2553. จากเว็บไซต  
http://drwathits.com โดย ดร.จําเนยีร  จวงตระกูล) 

คุณภาพชีวิตการทํางาน (Quality of Working Life)  เปนองคประกอบหรือเปนมิติหนึ่ง
ที่สําคัญของคุณภาพชีวิต (Quality of Life) นั่นเอง  แนวความคิดเกี่ยวกับคุณภาพชีวิตการทํางาน ได
กําเนิดและแพรหลายในประเทศอุตสาหกรรม  หากกลาวถึงความหมายของคําวา  คุณภาพชีวิตการ
ทํางานแลว เราจะพบวามีผูรู  นักวิชาการ  หรือผูเกี่ยวของไดใหความหมาย  หรือคํานิยามไว
นาสนใจหลายประเด็น  กลาวคือเปนการสรางสรรคบรรยากาศที่จะทําใหผูใชแรงงานไดรับความพึง
พอใจในการทํางานสูงขึ้น  โดยผานการเขามามีสวนรวมในกระบวนการตัดสินใจและแกไขปญหา
สําคัญขององคกร   ซ่ึงจะมีผลกระทบตอชีวิตการทํางานของพวกเขา  นั่นคือหมายความรวมถึงการ
ปรับปรุงการบริหารเกี่ยวกับทรัพยากรมนุษย  โดยทําใหมีประชาธิปไตยในสถานที่ทํางานเพิ่มมาก
ขึ้นเพื่อกอใหเกิดการปรับปรุงประสิทธิผลขององคกร  ทั้งนี้ เปนการเปดโอกาสใหม ๆ ให
ผูปฏิบัติงานทุกระดับไดนําเอาสติปญญา  ความเชี่ยวชาญ  ทักษะและความสามารถอื่น ๆ มาใชใน
การทํางานยอมทําใหพนักงานหรือกําลังแรงงานไดรับความพึงพอใจสูงขึ้น  ซ่ึงจะสงผลใหเกิดการ
เปลี่ยนแปลงทางทัศนคติและพฤติกรรมภายในกลุมและองคกรขึ้น  เชน ทําใหคุณภาพของ
ผลิตภัณฑดีขึ้น  การกวดขันเกี่ยวกับวินัยผอนคลายลง ความคับของใจลดลง เปนตน 

คุณภาพชีวิตการทํางานมีความหมายทั้งทางกวางและทางแคบ  ซ่ึงไดรวบรวม
ความหมายของคุณภาพชีวิตการทํางานไวในประเด็นตาง ๆ  ดังนี้ 

1)  คุณภาพชีวิตการทํางานในความหมายที่กวาง  หมายถึงส่ิงตาง ๆ  ที่เกี่ยวของกับ
ชีวิตการทํางานซึ่งประกอบดวย  คาจาง  ช่ัวโมงการทํางาน  สภาพแวดลอมการทํางาน ผลประโยชน
และบริการ  ความกาวหนาในการทํางานและการมีมนุษยสัมพันธส่ิงเหลานี้ลวนแลวแตเปน
แรงจูงใจและความพึงพอใจสําหรับคนงาน 

2)  คุณภาพชีวิตการทํางานในความหมายอยางแคบ  คือผลที่มีตอคนงาน  ซ่ึงหมายถึง
การปรับปรุงในองคกรและลักษณะงาน  โดยเฉพาะอยางยิ่งพนักงานควรไดรับการพิจารณาเปน
พิเศษสําหรับการสงเสริมระดับคุณภาพชีวิตการทํางานของแตละบุคคล  รวมถึงความตองการของ
พนักงานในเรื่องของความพึงพอใจในงาน  การมีสวนรวมในการตัดสินใจที่จะมีผลตอสภาพการ
ทํางานของเขาดวย 
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3)  คุณภาพชีวิตการทํางานในแงมุมที่หมายถึงการคํานึงถึงความเปนมนุษยในการ
ทํางาน (Humanization of Work)  ซ่ึงประเทศฝรั่งเศสและประเทศที่พูดภาษาอังกฤษใช คําวา การ
ปรับปรุงสภาพการทํางาน (Improvement of Working Condition)  ประเทศสังคมนิยมใชคําวา  การ
คุมครองแรงงาน (Workers' Protection)  กลุมประเทศสแกนดิเนเวีย หรือในประเทศญี่ปุนใชคําวา
สภาพแวดลอมการทํางาน (Working Environment)  และความเปนประชาธิปไตยในสถานที่ทํางาน
(Democratization of the Workplace)  คุณภาพชีวิตการทํางานมีความหมายครอบคลุมถึงวิธีการ แนว
ปฏิบัติหรือเทคโนโลยีที่สงเสริมสภาพแวดลอมในการทํางานที่กอใหเกิดความพึงพอใจมากขึ้นใน
การปรับปรุงทั้งขององคกรและปจเจกบุคคล ตามลําดับ 

จากความหมายตาง ๆ  ที่นักวิชาการไดนิยามไวขางตนจะพบวาคุณภาพชีวิตการทํางาน
เปนคําที่มีความหมายกวางครอบคลุมไปในทุกดานที่เกี่ยวของกับชีวิตในการทํางานของแตละบุคคล
และสภาพแวดลอมการทํางานภายในองคกร  แตมีเปาหมายสําคัญรวมกันอยูที่การลดความตึงเครียด
ทางจิตใจเพื่อเพิ่มความพึงพอใจในงานที่ทํา  ซ่ึงถือเปนกลไกสําคัญในการปรับปรุงคุณภาพชีวิตใน
สถานที่ทํางาน 
                     นอกจากนี้  Richard E. Walton (สืบคนเมื่อวันที่ 11 พฤษภาคม 2553. จากเว็บไซต  
www.idis.ru.ac.th  โดย  นุชนาฎ  หวนนากลาง)  ไดเสนอแนวคิดเกี่ยวกับลักษณะสําคัญที่ประกอบ
ขึ้นเปนคุณภาพชีวิตการทํางานในหนังสือ Criteria for Quality of Working life โดยแบงออกเปน 8 
ประการ คือ 

1)  คาตอบแทนที่เปนธรรมและเพียงพอ (Adequate and fair compensation)  หมายถึง 
การที่ผูปฏิบัติงานไดรับคาจาง  เงินเดือน  คาตอบแทน  และผลประโยชนอ่ืน ๆ  อยางเพียงพอกับ
การมีชีวิตอยูไดตามมาตรฐานที่ยอมรับกันโดยทั่วไป  และตองเปนธรรมเมื่อเปรียบเทียบกับงาน
หรือองคกรอ่ืน ๆ  ดวย 

2)  ส่ิงแวดลอมที่ถูกลักษณะและปลอดภัย (Safe and healthy environment)  หมายถึง 
ส่ิงแวดลอมทั้งทางกายภาพและทางดานจิตใจ  นั่นคือสภาพการทํางานตองไมมีลักษณะที่ตองเสี่ยง
ภัยจนเกินไป  และจะตองชวยใหผูปฏิบัติงานรูสึกสะดวกสบายไมเปนอันตรายตอสุขภาพอนามัย 
     3)   เปดโอกาสให ผูปฏิบัติงานไดพัฒนาความรูความสามารถได เปนอยางดี 
(Development of human capacities) งานที่ปฏิบัติอยูนั้นจะตองเปดโอกาสใหผูปฏิบัติ งานไดใชและ
พัฒนาทักษะความรูอยางแทจริงรวมถึงการมีโอกาสไดทํางานที่ตนยอมรับวาสําคัญและมี
ความหมาย 
         4)  ลักษณะงานที่สงเสริมความเจริญเติบโตและความมั่นคงใหแกผูปฏิบัติงาน (Growth 
and security) นอกจากงานจะชวยเพิ่มพูนความรูความสามารถแลวยังชวยใหผูปฏิบัติงานไดมีโอกาส
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กาวหนาและมีความมั่นคงในอาชีพตลอดจนเปนที่ยอมรับทั้งของเพื่อนรวมงานและสมาชิกใน
ครอบครัวของตน 

5)  ลักษณะงานมีสวนสงเสริมดานบูรณาการทางสังคมของผูปฏิบัติงาน (Social 
integration) ซ่ึงหมายความวางานนั้นชวยใหผูปฏิบัติงานไดมีโอกาสสรางสัมพันธภาพกับบุคคล อ่ืน 
ๆ รวมถึงโอกาสที่เทาเทียมกันในความกาวหนาที่ตั้งอยูบนฐานของระบบคุณธรรม 

6 )  ลั กษณะงานที่ ตั้ ง อยู บนฐานของกฎหมายหรื อกระบวนการยุ ติ ธ รรม
(Constitutionalism)  ซ่ึงหมายถึง วิถีชีวิตและวัฒนธรรมในองคกรจะสงเสริมใหเกิดการเคารพสิทธิ
สวนบุคคล มีความเปนธรรมในการพิจารณาใหผลตอบแทนและรางวัล รวมทั้งโอกาสที่แตละคนจะ
ไดแสดงความคิดเห็นอยางเปดเผย มีเสรีภาพในการพูด มีความเสมอภาค และมีการปกครองดวย
กฎหมาย 

7)  ความสมดุลระหวางชีวิตกับการทํางานโดยสวนรวม (The total life space)  เปน
เรื่องของการเปดโอกาสใหผูปฏิบัติงานไดใชชีวิตในการทํางานและชีวิตสวนตัวนอกองคกรอยาง
สมดุล  นั่นคือตองไมปลอยใหผูปฏิบัติงานไดรับความกดดันจากการปฏิบัติงานมากเกินไป ดวยการ
กําหนดชั่วโมงการทํางานที่เหมาะสมเพื่อหลีกเลี่ยงการที่ตองคร่ําเครงอยูกับงานจนไมมีเวลาพักผอน
หรือไดใชชีวิตสวนตัวอยางเพียงพอ 

8)  ลักษณะงานมีสวนเกี่ยวของและสัมพันธกับสังคมโดยตรง  (Social relevance) ซ่ึง
นับเปนเรื่องที่สําคัญประการหนึ่งที่ผูปฏิบัติงานจะตองรูสึก และยอมรับวาองคกรที่ตนปฏิบัติงานอยู
นั้นรับผิดชอบตอสังคมในดานตาง ๆ ทั้งในดานผลผลิต การจํากัดของเสีย การรักษาสภาพแวดลอม 
การปฏิบัติเกี่ยวกับการจางงาน และเทคนิคดานการตลาด 
 

ทําไมตองมคีณุภาพชีวิตการทํางาน 
เมื่อแตละบุคคลไดใชชีวิตการทํางานอยูกับสิ่งที่ตนเองพอใจก็จะทําใหมีสภาพจิตใจ 

และอารมณที่ดี  ซ่ึงสงผลใหทํางานดีตามไปดวย  ดังนั้นจึงจําเปนอยางยิ่งที่แตละองคกรจะตอง
ศึกษาหรือแสวงหาหนทางใหเกิดความสอดคลองตองกันของความพึงพอใจระหวางพนักงานและ
องคกรเพื่อใหองคกรสามารถบรรลุเปาหมายสูงสุด  เราคงไดยินไดฟงหรือเห็นภาพความขัดแยงภาพ
การหยุดงานเพื่อประทวงหรือเรียกรองสิทธิอันพึงมีพึงไดของผูใชแรงงานอยูเสมอ  หรือเหตุการณ
ในบางประเทศที่มีการประทวงจนเกิดเรื่องราวใหญโตขึ้น  นั่นเปนเพราะผูใชแรงงานมีความรูสึกวา
กําลังถูกลิดรอนสิทธิ์  คุณภาพชีวิตการทํางานต่ําลง  ผลที่ตามมาคือความเสียหายอยางใหญหลวงที่
เกิดขึ้น  ไมวาจะเปนเรื่องของการผลิตที่ตองหยุดชะงักจนมีผลทําใหการสงออกไมสามารถ
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ดําเนินการไปตามเปาหมายได  ซ่ึงนอกจากองคกรจะสูญเสียรายไดจํานวนมหาศาลแลวพนักงานเอง
ก็ตองประสบความลําบากและขาดรายได อีกทั้งสงผลกระทบตอสังคมและประเทศชาติโดยรวมดวย 

ทําอยางไรจึงจะมีคุณภาพชวีติการทํางานทีด่ี 
เมื่อเราทราบความหมาย ลักษณะสําคัญและสาเหตุที่ตองมีคุณภาพชีวิตการทํางานที่ดี

แลวการจะสรางคุณภาพชีวิตที่ดีในสถานที่ทํางานนั้น  ไมใชเร่ืองที่ยากจนเกินความสามารถ หากแต
เปนเรื่องความพรอมของบุคคลสองฝาย  คือฝายองคกรหรือนายจาง และฝายพนักงานหรือลูกจางที่
พรอมจะหันหนาเขาหากันเพื่อคิดหาแนวทางที่จะนําไปสูเปาหมายขององคกร โดยที่ทั้งสองฝายตาง
มีความพึงพอใจดวยกัน 

การสรางความพึงพอใจในการทํางานนี้ ผูเขียนขอแนะนําแนวคิดทฤษฎีปจจัยคู    
(Two-Factor Theory) ของเฟรดเดอริก เฮอรซเบอรก (Fredrick Herzberg) มาเปนเครื่องชวยในการ
ช้ีนํา นั่นคือปจจัยจูงใจ (Motivate factors) และปจจัยสุขอนามัย (Hygienic factors) 

ปจจัยจูงใจ (Motivate factors) เปนองคประกอบหรือปจจัยที่เกี่ยวของกับการ
ปฏิบัติงานโดยตรง (Intrinsic aspects of the job)   เปนปจจัยที่จูงใจบุคลากรในหนวยงานใหเกิด
ความพอใจ ซ่ึงไดแก 

1)  ความสําเรจ็ของงาน (Achievement)  
2)  การไดรับการยอมรับนับถือ (Recognition)  
3)  ความกาวหนาในตําแหนงหนาทีก่ารงาน (Advancement)  
4)  ลักษณะของงาน (Work itself)  
5)  โอกาสที่จะกาวหนาในอนาคต (Possibility of growth)  
 6)  ความรับผิดชอบ (Responsibility)  
ปจจัยสุขอนามัย (Hygienic factors) เปนองคประกอบที่ไมใชเกี่ยวกับตัวงานโดยตรง

แตมีความเกี่ยวโยงกับการปฏิบัติงาน (Extrinsic factors) เปนปจจัยที่ไมใชส่ิงจูงใจแตสามารถทําให
บุคลากรพึงพอใจหรือไมพึงพอใจที่จะปฏิบัติงานได ซ่ึงมีอยู 10 ประการคือ 

1)  การบังคับบัญชา (Supervision) 
2)  นโยบายบริหาร (Policy and administration) 
3)  สภาพการทํางาน (Working condition) 
4)  ความสัมพนัธกับผูบังคับบัญชา (Relations with superiors) 
5)  ความสัมพนัธกับผูใตบังคับบัญชา (Relations with subordinates) 
6)  ความสัมพนัธกับเพื่อนรวมงาน (Relation with peers) 
7)  ตําแหนงในบริษัท (Status) 
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8)  ความมั่นคงในงาน (Job security) 
9)  เงินเดือน (Salary) 
10)  ชีวิตสวนตัว (Personal life) 
นอกจากนี้ ยังมีปจจัยอ่ืนที่มีสวนทําใหเกิดความพึงพอใจไดเชนกัน อาทิ  
1)  ช่ัวโมงการทํางานที่เหมาะสมและเปนไปตามขอบัญญัติของกฎหมาย 
2)  ลักษณะของงานที่ทํา  ไดแก  การไดทํางานที่ตรงกับความตองการและความรู 

ความสามารถของตน  และไมเกิดความเสี่ยงในขณะปฏิบัติงาน 
3)  การติดตอส่ือสาร (Communication)  ไดแก  การสื่อสารเพื่ออํานวยประโยชนให 

การดําเนินงานเปนไปอยางราบรื่น  ทันตอเวลาและความตองการของบุคคลในองคกร 
4)  ส่ิงตอบแทนหรือผลประโยชนตางๆ (Benefits) ไดแก การบริการ การ

รักษาพยาบาล  สวัสดิการตาง ๆ 
จากที่ไดกลาวมาทั้งหมดนี้จะเห็นไดวาการสรางคุณภาพชีวิตการทํางานเปนสิ่งที่

จําเปนและมีความสําคัญอยางยิ่ง  คุณภาพชีวิตการทํางานในลักษณะของความพึงพอใจในการ
ทํางานนั้นจะสงผลตอการปฏิบัติงาน  และยังเปนสิ่งจูงใจใหเกิดความตองการทํางานซึ่งนําไปสู
ประสิทธิภาพและเกิดการเพิ่มผลผลิตของบริษัทหรือองคกรในที่สุด  เรียกไดวาบรรลุเปาหมาย  ทั้ง
บุคคลในฐานะสมาชิกขององคกรและตัวองคกรเอง  นอกจากนี้ยังสงผลตอเศรษฐกิจโดยรวมของ
ประเทศ อีกดวย   

4.4 ดานคุณภาพผลิตภัณฑ 
ในอดีตยุคตนของการปฏิวัติอุตสาหกรรมเปนยุคของปริมาณความตองการสินคา

มากกวาปริมาณการสนองตอบ (Demand over Supply)  ซ่ึงการผลิตสวนใหญจะใชระบบการผลิต
แบบจํานวนมาก ๆ (Mass Production)  เพราะในขณะนั้นไมวาจะผลิตอะไรออกมาก็สามารถขายได
หมด  ถือวาการผลิตเปนหัวใจสําคัญขององคกรแตในยุคโลกาภิวัฒนเชนปจจุบันผูผลิตมีการแขงขัน
อยางรุนแรงเนื่องดวยเทคโนโลยีที่เจริญกาวหนาและการขนสงที่มีประสิทธิภาพทําใหผูผลิตจากที่
ตาง ๆ  สามารถเขาถึงผูบริโภคไดทั่วทุกมุมโลกประกอบกับความตองการของผูบริโภคมีความ
ประณีตขึ้น  กลาวคือนอกจากความสามารถในการทํางานไดตามหนาที่ของผลิตภัณฑชนิดนั้นแลว
ผูบริโภคยังมีความคาดหวังใหผลิตภัณฑสามารถตอบสนองความตองการดานอื่น ๆ  ไดอีกดวย    
เชนการมีลักษณะรูปรางที่ออกแบบมาอยางสวยงาม  ความคงทน  การดูแลรักษางาย เปนตน         
โดยปกติการเสาะหาขอมูลความตองการของลูกคาจะตองอาศัยกระบวนการวิจัยทางการตลาดเขา
ชวย  ดังนั้นในยุคปจจุบัน  การตลาดและการผลิตจะตองประสานงานไปในทิศทางเดียวกันโดยมี
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ฝายควบคุมคุณภาพทําหนาที่ตรวจสอบ  ควบคุม  ใหผลิตภัณฑที่ออกมาจากฝายผลิตเปนไปตาม
ขอมูลที่ลูกคาตองการจากฝายการตลาด  
 

การควบคุมคณุภาพ (Quality Control) 
กอนที่จะกลาวถึงการควบคุมคุณภาพ  ควรทําความเขาใจคําวา “คุณภาพ” กอน  นิยาม

ของคําวาคุณภาพ นั้น มีอยูหลาย ๆ  ความหมายแตความหมายที่นิยมใชกันมากในปจจุบัน คือ
ความหมายที่กลาววา คุณภาพ คือ ความพึงพอใจของลูกคา  ตามความหมายนี้ผลิตภัณฑที่ผลิตขึ้น
นอกจากจะตองสามารถทํางานตามหนาที่ไดแลวยังจะตองตอบสนองสิ่งที่ลูกคาคาดหวังไดอีกดวย
เชน  รถยนต  นอกจากจะวิ่งไดตามหนาที่หลักแลวส่ิงที่ลูกคาคาดหวังเพิ่มเติมคือ มีลักษณะที่
สวยงาม  มีความคงทน  ดูแลรักษางาย  มีระบบความปลอดภัยที่ดี  และมีบริการหลังการขายที่ดี  
ดังนั้นจะเห็นไดวาการจะผลิตสินคาหรือบริการใหลูกคาพึงพอใจนั้นไมใชเร่ืองงาย ๆ  แตก็ไมใช
เร่ืองที่ยาก  ถาหากมีความเขาใจ  มีการจัดการ  และมีการวางแผนอยางเปนระบบ   การควบคุม
คุณภาพ (Quality Control) จึงหมายถึง ขบวนการที่จัดทําขึ้นอยางเปนระบบเพื่อใหไดคุณภาพของ
ผลิตภัณฑตามที่กําหนดมาตรฐานไว  ซ่ึงสอดคลองกับความตองการของลูกคา  
 

หนาท่ีในการควบคุมคุณภาพ 
ในระบบการผลิตสมัยใหมโดยท่ัวไป  การควบคุมคุณภาพจะเริ่มจากการที่ฝาย

การตลาด สํารวจความตองการของลูกคา  จากนั้นสงขอมูลใหฝายวิศวกรรมออกแบบกอนสงใหฝาย
ผลิตและฝายควบคุมคุณภาพดําเนินการตอ  ซ่ึงจะมีการสั่งซ้ือวัตถุดิบเขาสูกระบวนการผลิตเพื่อให
สําเร็จออกมาเปนผลิตภัณฑ  กระบวนการการควบคุมคุณภาพจะเขาไปมีสวนรวมในทุก ๆ  ขั้นตอน 
ดังตารางที่ 2.1   
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ตารางที่ 2.1 การควบคุมคุณภาพมีสวนรวมในทุกๆ ขั้นตอน  
 

ฝาย กิจกรรม การควบคุมคณุภาพ 
การตลาด สํารวจความตองการของลูกคา พยายามใหไดขอมูลตรงตามความเปนจริง 

วิศวกรรม ออกแบบผลิตภัณฑ 
ออกแบบผลิตภัณฑใหสอดคลองกับความ
ตองการของลูกคา  มีกระบวนผลิตไม
ซับซอน เพื่อลดการเกดิของเสียจากการผลติ 

จัดซื้อ เลือกซื้อวัตถุดบิ 
รับผิดชอบในการจัดหาวัตถุดิบ หรือช้ินสวน
ที่มีคุณภาพ 

ผลิต ทําการผลิตผลิตภัณฑ ผลิตผลิตภัณฑใหไดตามมาตรฐานที่กําหนด 

ควบคุม
คุณภาพ 

ตรวจสอบ และทดสอบคุณภาพ
ของวัตถุดิบระหวางการผลิต  
และผลิตภัณฑสําเร็จ 

ประสานงานกบัหนวยงานตาง ๆ  ถึงปญหา
ดานคุณภาพทีเ่กิดขึ้น  และพยายามแกไข
ปญหานั้นใหลดลง 

สินคาคงคลัง 
และจัดสง
สินคา 

จัดเก็บผลิตภณัฑกอนการ
จําหนาย จัดสง และติดตั้ง
ผลิตภัณฑ 

รักษาและปองกันคุณภาพของผลิตภัณฑกอน
การจําหนาย  ระหวางการจําหนาย  การจัดสง 
และการติดตั้ง 

บริการ ใหบริการบํารุงรักษา  ซอม ใหบริการที่รวดเร็ว  ตรงตามเวลา 

 
จากตารางที่ 2.1 จะสังเกตไดวาหนาที่ความรับผิดชอบดานคุณภาพเปนหนาที่ของทุก

คนในองคกรไมใชหนาที่ของผูใดผูหนึ่ง หรือหนวยงานใดหนวยงานหนึ่ง 
 

การจัดองคกรเพื่อการควบคุมคุณภาพ 
ในองคกรสมัยใหมการจัดผังองคกรเพื่อการควบคุมคุณภาพสวนใหญจะพยายาม

ถวงดุลระหวางฝายการผลิต  และฝายควบคุมคุณภาพ  ดังภาพที่  2.5   
 
 
 
 
 

ภาพที่ 2.5 การจัดผังองคกรเพื่อการควบคมุคุณภาพ 

กรรมการผูจัดการ 

ฝายควบคุมคณุภาพ ฝายผลิต ฝาย....... 
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ทั้งนี้เพราะหากฝายควบคุมคุณภาพเปนเพียงหนวยงานภายใตฝายการผลิตส่ิงที่จะ
เกิดขึ้นก็คือการควบคุมคุณภาพจะไมมีประสิทธิภาพ โดยเฉพาะเมื่อมีเหตุการณผลิตไมทันกับความ
ตองการของตลาด  ผลิตภัณฑที่คุณภาพไมถึงเกณฑมักถูกดันออกสูตลาดไดโดยงาย  ในทางกลับกัน
ถาฝายการผลิตเปนเพียงหนวยงานหนึ่งภายใตฝายควบคุมคุณภาพก็มักจะมีปญหาคือผลผลิตไม
เพียงพอกับความตองการของตลาด  โดยเฉพาะกรณีตลาดมีความตองการสินคามากเชนกัน 
เนื่องจากฝายควบคุมคุณภาพมักจะไมยอมใหผลิตภัณฑที่ต่ํากวามาตรฐานออกไปสูลูกคา  (ซ่ึงใน
บางกรณีผลิตภัณฑไมไดมีความบกพรองที่จะทําใหเกิดอันตรายตอผูใช  หรือบกพรองในการทํา
หนาที่หลักของผลิตภัณฑนั้น แตเปนเพราะฝายควบคุมคุณภาพตั้งเกณฑในการยอมรับผลิตภัณฑสูง
เกินความจําเปน   ซ่ึงนอกจากจะทําใหการผลิตเกิดของเสียจํานวนมากแลวยังเปนการเพิ่มตนทุนโดย
ใชเหตุ)    อยางไรก็ดีในการจัดองคกรเพื่อการควบคุมคุณภาพนั้นควรจะสรางจิตสํานึกของพนักงาน
ทุกระดับ ทุกคนขององคกรใหมีจิตสํานึกดานคุณภาพ  เพราะการควบคุมคุณภาพเปนหนาที่ของ
พนักงานทุกคน  

ลูกคามี 2 ประเภท 
แนวคิดสมัยใหมเกี่ยวกับลูกคาในองคกรสมัยใหมสวนใหญที่คํานึงถึงคุณภาพจะแบง

ประเภทของลูกคาออกเปน  2 ประเภท คือลูกคาภายนอก และลูกคาภายใน ลูกคาภายนอก หมายถึง 
ลูกคาทั่วไปที่ซ้ือผลิตภัณฑ  หรือบริการจากองคกรซ่ึงเปนลูกคาที่องคกรตาง ๆ  คุนเคยอยูแลว สวน
ลูกคาภายใน หมายถึง หนวยงานหรือเพื่อนรวมงานที่ตองรับงานตอจากเรา  หนวยงานหรือเพื่อน
รวมงานที่ตองรับงานตอจากเรานี้  ก็มีความคาดหวังเหมือน ๆ  กับลูกคาภายนอก กลาวคือตองการ
งานที่ถูกตองและเรียบรอยสามารถนํามาทําตอหรือประกอบตอไดสะดวก เชน  ในสายการประกอบ
ตูเย็น  หลังจากการเชื่อมทอทองแดงแลวจะตองมีการตรวจสอบรอยรั่วที่จุดเชื่อมตาง ๆ ถาหาก
หนวยงานหรือพนักงานที่ตรวจสอบไมใสใจกับงานหรือทํางานไมมีคุณภาพ  หนวยงานตอไปก็จะ
ทํางานไดลําบาก เชน  หนวยงานที่ตองทําการบรรจุน้ํายา R134a  (สารเคมีที่ใชในระบบทําความเย็น
ของตูเย็น)  ก็จะพบวาตูเย็นไมสามารถทําความเย็นได  เนื่องจากสารเคมีที่ใชทําความเย็นร่ัวออกจาก
ระบบตรงรอยเชื่อมนั่นเอง จากตัวอยางที่ยกมานี้จะเห็นไดวา  เพราะความบกพรองของหนวยงาน
ตรวจสอบรอยเชื่อม  ทําใหผลผลิตของทั้งหนวยงานของตนและหนวยงานอื่น ๆ  ที่ตองทํางานตอใน
สถานีถัดไปลดลง  รวมทั้งตองเสียทั้งเวลาและคาใชจายในการนํากลับมาแกไขใหม  จากหลักการที่
กลาวมาหนวยงานหรือพนักงานทุกคนในทุกขั้นตอนควรจะใสใจในเรื่องคุณภาพของตน  ตอมา  
ดร.ชินโกะ (Dr.Shingo) (สืบคนเมื่อวันที่ 11 พฤษภาคม 2553. จากเว็บไซต  www.idis.ru.ac.th  โดย 
ดร.ธราธร กูลภัทรนิรันดร)   ไดนําเสนอหลักการของ Poka-yoke  ซ่ึงเปนกิจกรรมสําคัญในการชวย
ใหโครงการของเสียเปนศูนย   (Zero Defect) ประสบผลสําเร็จได  
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เทคนิคและวิธีการในการควบคุมคุณภาพ (สืบคนเมื่อวันที่ 11 พฤษภาคม 2553. จาก
เว็บไซต www.idis.ru.ac.th  โดย  ดร.ธราธร กูลภัทรนิรันดร) 

ในการควบคุมคุณภาพนั้นมีเทคนิคและวิธีการอยูมากสวนใหญจะเปน  การประยุกต
ทฤษฎีทางสถิติเขามาใชประโยชน  ซ่ึงผูปฏิบัติควรทําความเขาใจและเลือกใชใหเหมาะสมกับ
กิจการของตน ในบทความนี้ผูเขียนจะขอยกตัวอยางและวิธีการใชในบางวิธีการที่เปนที่นิยมใชกัน
ดังนี้ 

การตรวจรับวัตถุดิบ  ในอดีตการตรวจรับวัตถุดิบแบบตรวจสอบ 100% เปนวิธีที่นิยม
ใชอยูทั่วไป  เนื่องจากจํานวนชิ้นที่ตองตรวจสอบยังมีไมมากนักแตในยุคตอมาปริมาณการผลิต
เพิ่มขึ้นสงผลใหมีจํานวนวัตถุดิบหรือช้ินสวนที่ตองตรวจสอบมากขึ้น  การตรวจสอบแบบ 100% จึง
ไมเหมาะสมอีกตอไป  วิธีการใหมที่ถูกนําเขามาใชคือ การใชแผนการชักตัวอยาง ซ่ึงมีหลักการคือ
การสุมชิ้นงาน  หรือวัตถุดิบออกมาจํานวนหนึ่งแลวตรวจสอบคุณภาพของวัตถุดิบ ถาหากจํานวน
ของเสียมีนอยกวาหรือเทากับตัวเลขการยอมรับก็จะยอมรับวัตถุดิบนั้นทั้งรุน  แตถาหากจํานวนของ
เสียมีเทากับหรือมากกวาตัวเลขการปฏิเสธ ก็จะทําการปฏิเสธวัตถุดิบนั้นทั้งรุนเชนกัน แผนการชัก
ตัวอยางนี้ยังแบงออกไดอีก 3 ประเภท คือ แผนการชักตัวอยางเชิงเดี่ยว แผนการชักตัวอยางเชิงคู 
และแผนการชักตัวอยางเชิงซอน  ขอดีของการใชแผนการชักตัวอยางคือ สามารถตรวจสอบและ
ตัดสินใจในการรับรุนหรือปฏิเสธรุนของวัตถุดิบไดอยางรวดเร็ว  ซ่ึงสามารถลดเวลาการทํางานและ
ลดคาใชจายในการตรวจสอบไดเปนอยางมาก  แตเนื่องจากการใชแผนการชักตัวอยางไมได
ตรวจสอบวัตถุดิบทุกชิ้นดังนั้นจึงอาจมีความผิดพลาดในการตัดสินใจเกิดขึ้นได     เชนเกิดโอกาส
ในการตัดสินใจรับวัตถุดิบรุนนั้น ทั้ง ๆ  ที่ไมมีคุณภาพเขามาได ซ่ึงเรียกวา ความเสี่ยงของผูบริโภค  
หรือเกิดโอกาสในการปฏิเสธวัตถุดิบรุนนั้นทั้งรุน ทั้ง ๆ ที่เปนรุนที่มีคุณภาพดีซ่ึงเรียกวา ความเสี่ยง
ของผูผลิต  ในการจะใชแผนการสุมประเภทใดและกําหนดคาความเสี่ยงตาง ๆ  ควรจะมีขอตกลง
เบื้องตนระหวางผูผลิตวัตถุดิบและผูซื้อในปจจุบันมีการจัดทําตารางแผนการชักตัวอยางแบบตาง ๆ 
ไว  ซ่ึงสะดวกและเขาใจงายตอการนําไปใชงาน  เชน  MIL-STD-105 D  หรือแผนและการชัก
ตัวอยางเพื่อการตรวจสอบแบบแอตทริบิวสของสํานักงานมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม  
อยางไรก็ตามแมแผนการชักตัวอยางจะเขามามีบทบาทอยางมากก็ตาม  การตรวจสอบแบบ 100%   
ก็ยังคงถูกใชอยูในปจจุบัน  ซ่ึงมักจะใชตรวจสอบกับวัตถุดิบที่มีลักษณะดังนี้  คือมีจํานวนชิ้นการ
ตรวจสอบไมมากนักหรือเปนชิ้นสวนที่มีผลตอความปลอดภัยของชีวิต เปนตน  

 
การเฝาติดตามคุมภาพในกระบวนการผลิต  ในการเฝาติดตามคุณภาพในกระบวนการ

ผลิตสวนใหญจะนิยมใชแผนภูมิควบคุม (Control Chart) แผนภูมิควบคุมถูกสรางขึ้นมาโดยใช
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หลักการทางสถิติ มีองคประกอบเปนเสนกึ่งกลาง (Central Line หรือ CL) ซ่ึงเปนคาเฉลี่ยของ
กระบวนการและเสนควบคุม 2 เสน คือเสนพิกัดควบคุมบน (Upper Control Limit หรือ UCL) และ
เสนพิกัดควบคุมลาง (Lower Control Limit หรือ LCL)  ดังภาพที่ 2.6   
 
 
 
 
 
 

 
   ภาพที่ 2.6 ตัวอยางแผนภูมิควบคุม 

 
จากหลักการทางสถิติการแจกแจงความนาจะเปนแบบปกติ (Normal Distribution)  มี

พื้นที่ใตกราฟรวม 100% และพื้นที่ระหวาง UCL และ LCL มีอยู 99.73%  ซ่ึงทําใหโอกาสในการที่มี
คาออกนอกพิกัดควบคุมบนหรือพิกัดควบคุมลางมีอยูนอยมาก (ขางละ 0.135%)  ดังนั้นถาหากมี
คาที่ออกนอกพิกัดควบคุม  แสดงวามีส่ิงผิดปกติเกิดขึ้นในกระบวนการ  หรือในกรณีที่มีแนวโนม
เพิ่มขึ้นหรือลดลงอยางตอเนื่องก็แสดงวามีส่ิงผิดปกติเกิดขึ้นในกระบวนการเชนกัน  แผนภูมิ
ควบคุมมีอยูหลายชนิดซึ่งผูใชจําเปนตองเขาใจการเลือกใชและประโยชนของแผนภูมิ  ซ่ึงจะ
เหมาะสมกับคุณลักษณะของสิ่งที่วัดตางกัน  เชนถาเปนคาที่ไดจากการชั่ง หรือวัดขนาดของชิ้นงาน
แผนภูมิควบคุมที่นิยมใชคือ แผนภูมิ RX −  Chart แตถาเปนจํานวนของเสียจะใช p-Chart หรือ 
np-Chart  เปนตน  

กิจกรรมสงเสริมคุณภาพ 
ดังที่ไดกลาวมาแลววาในการควบคุมคุณภาพใหไดผลพนักงานทุกคนขององคกรควร

มีจิตสํานึกดานคุณภาพ  ดังนั้นเพื่อปลูกฝงทัศนคติดังกลาวรวมถึงชวยในการพัฒนาคุณภาพ
ผลิตภัณฑสภาพแวดลอมการทํางาน  กิจกรรมสงเสริมคุณภาพจึงมีความสําคัญมากลักษณะของ
กิจกรรมสงเสริมคุณภาพที่เปนที่รูจักอยางแพรหลาย 3 เร่ือง  คือกิจกรรม 5 ส  กิจกรรมกลุมคุณภาพ
และกิจกรรมการลดของเสียเปนศูนย  

กิจกรรม 5 ส กิจกรรม  5 ส เปนกิจกรรมพื้นฐานของการปรับปรุงพัฒนาดานตาง ๆ ไม
วาจะเปนดานคุณภาพ  ดานความปลอดภัย  หรือแมแตในเรื่องการลดตนทุน  การเพิ่มผลผลิต 

3σ

3σ

99.73 %
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 กิจกรรมนี้ประกอบไปดวยหลักการ 5 ประการ คือ สะสาง สะดวก สะอาด สุขลักษณะ 
และสรางนิสัย  

สะสาง  หมายถึง การแยกของที่ไมตองการหรือไมจําเปนออกจากสิ่งที่ตองการ  
สะดวก  หมายถึง การจัดวางของที่ใชงานใหเปนระเบียบหมวดหมู งายตอการใชงาน 
สะอาด  หมายถึง การทําบริเวณทํางานและบริเวณโดยรอบใหสะอาด  
สุขลักษณะ  หมายถึง การรักษามาตรฐานการปฏิบัติ 3 ส แรกใหดี และคนหาสาเหตุ

ตาง ๆ เพื่อยกระดับมาตรฐานใหสูงขึ้น 
สรางนิสัย  หมายถึง  การปฏิบัติตามกฎเกณฑของหนวยงานอยางสม่ําเสมอจน

กลายเปนการกระทําที่เกิดขึ้นเองโดยธรรมชาติ 
 

กิจกรรมกลุมคุณภาพ (QC Circle หรือ QCC) ความหมายของกิจกรรมกลุมคุณภาพ 
คือกลุมคนงานที่ปฏิบัติงาน ณ หนวยงานเดียวกันรวมกลุมกันโดยความสมัครใจเพื่อทํากิจกรรม
เกี่ยวกับการปรับปรุงงานดวยตนเองอยางอิสระ อยางไรก็ตามกิจกรรมนี้ตองไดรับการสนับสนุน
จากผูบริหารระดับสูงจึงจะสําเร็จได เชน สนับสนุนใหพนักงานไดรับการอบรมการแกปญหาโดย
การใช QC Tools การใหรางวัลแกกลุมคุณภาพที่สามารถลดตนทุนหรือของเสียลงได เปนตน 

  
กิจกรรมการลดของเสียใหเปนศูนย (Zero Defect, ZD)  กิจกรรมนี้จะสําเร็จได 

จําเปนตองอาศัยกิจกรรมอื่น ๆ ชวยในความเห็นของ ดร.ชินโกะ เชื่อวากิจกรรม ZD จะสําเร็จได 
ตองอาศัยหลักการ 3 ประการ คือการใชการตรวจสอบที่ตนเหตุ  หรือท่ีตําแหนงงานนั้นๆ   (Source 
Inspection)  การตรวจสอบแบบ 100% โดยใชเครื่องมือหรืออุปกรณชวย (Poka-Yoke) และการ
แกไขปรับปรุงทันทีทันใดเมื่อพบปญหา  Poka-Yoke เปนเครื่องมือท่ีใชปองกันความผิดพลาดหรือ
การหลงลืมซ่ึงมีลักษณะสําคัญดังตอไปนี้ 

สามารถทําการตรวจเช็คชิ้นงานแตละชิ้นหรือตรวจสอบ 100% ได  เครื่องมือ Poka-Yoke 
จะตองไมยุงยากและสามารถใชในการตรวจสอบชิ้นงานไดทุกชิ้นและตนทุนในการติดตั้งต่ํา 
ตัวอยางของเครื่องมือ Poka-Yoke  เชนในแผนกประกอบชิ้นสวนตองใสสปริงทั้งหมด 8 ช้ิน เพื่อ
เปนการกันการหลงลืม  หัวหนาแผนกจึงไดสรางกลองใสสปริงและกําหนดใหนําสปริงจํานวน 8 
ช้ิน วางลงในกลองกอนการเริ่มการประกอบชิ้นสวน  เมื่อทําตามขั้นตอนดังนี้แลวถาครั้งใดที่
ประกอบชิ้นสวนเสร็จแลวแตยังเหลือสปริงในกลองแสดงวาการประกอบครั้งนั้นผิดพลาดเนื่องจาก
ลืมใสสปริงในบางตําแหนง  กลองใสสปริงที่สรางขึ้นมานี้ คือ เครื่องมือ Poka-Yoke เปนตน  ดังนั้น 
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ความสําคัญของการควบคุมคุณภาพจะสําเร็จ และประสบความสําเร็จไดตองอาศัย
ความรวมมือกันของทุกคนในองคกร   
 

ความสําคัญของระบบคุณภาพ  ระบบคุณภาพมีความสําคัญตอการทํางานคือ 
1)  ทําใหการจดัโครงสรางขององคกรเปนไปอยางมีประสิทธิภาพ 
2)  ทําใหขัน้ตอนการทํางานเปนระเบยีบไมวกไปวนมา 

3)  ทําใหสามารถปรับปรุงวิธีการทํางานไมใหเกิดการทํางานซ้ําซอนกัน 

4)  ทําใหผูรับผิดชอบสามารถกําหนดขอบเขตความรับผิดชอบของการทํางานของ
ตนเอง 

5)  ทําใหสามารถออกกฎระเบียบขอปฏิบัติใหสอดคลองกับการปฏิบัติงาน 

6)  ทําใหผูปฏิบัติงานมีขวัญและกําลังใจในการทํางาน 

คุณภาพมีความสําคัญตอการผลิตสินคา  องคกรจะประสบผลสําเร็จในการผลิตสินคา 
ก็ดวยการสรางความพึงพอใจใหกับลูกคาและสิ่งที่จะทําใหลูกคาพึงพอใจก็คือ  การผลิตสินคาที่ได
คุณภาพดีสม่ําเสมอ  มีความซื่อสัตยตอลูกคา  ซ่ึงความสําคัญของคุณภาพมีปจจัยประกอบอยู                
4 ประการ คือ 

1)   สินคาตองมีคุณภาพดี   สามารถตอบสนองความตองการของลูกคาได เพราะลูกคา
สามารถเปลี่ยนแปลงความตองการหรือความพึงพอใจไดตลอดเวลา ในการผลิตสินคาจึงตอง
ปรับปรุงอยูเสมอไมวาจะเปนดานคุณภาพ  รูปแบบ  ประโยชนของการใชงาน  แมวาสินคาเดิมจะ
ไมดอยคุณภาพลงเลยก็ตาม  องคกรตองคํานึงอยูเสมอวาลูกคาคือผูตรวจสอบคุณภาพของสินคาที่มี
อํานาจมากที่สุด  ทั้งนี้สินคาจะขายไดหรือไมยอมขึ้นอยูกับผูซ้ือหรือลูกคานั่นเอง 

2)  การแขงขัน  ปจจุบันตองยอมรับวาในการผลิตสินคามีคูแขงขันสูงมาก  ดังนั้นการ
ผลิตสินคาหรือบริการที่มีคุณภาพสูงกวาคูแขงขันยอมที่จะทําใหองคกรไดเปรียบคูแขงขันในเชิง
ธุรกิจ  แตทั้งนี้ตองสูงกวาทั้งในดานคุณภาพ  การตรงตอเวลา  การสงถึงมือลูกคา   ดานรูปลักษณ
ของสินคาก็เปนอีกส่ิงหนึ่งที่ทําใหลูกคาพอใจสินคา  องคกรจึงตองผลิตสินคาใหตรงกับความ
ตองการและความพอใจของลูกคาดวย 

3)  ตนทุน  หากองคกรสามารถผลิตสินคาที่มีตนทุนต่ํา  องคกรนั้นก็จะไดเปรียบใน
การแขงขันในตลาด  อีกทั้งจะมีผลตอกําไรดวย  เนื่องจากการผลิตสินคาที่มีตนทุนต่ําแตคุณภาพสูง 
ยอมทําใหสินคามีราคาถูกกวาคูแขงขัน  ซ่ึงในการทําใหตนทุนการผลิตต่ํานั้นจะตองมีการควบคุม
คุณภาพตั้งแตเร่ิมตนกระบวนการผลิต  สินคาไมมีขอบกพรองใด ๆ  โดยเริ่มตั้งแตการจัดซื้อวัตถุดิบ 
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การบํารุงดูแลเคร่ืองจักร  การวางเครื่องจักรตามขั้นตอนการทํางานจนเขาสูกระบวนการผลิตที่ไมมี
การทํางานซ้ําซอน  สายการผลิตล่ืนไหล ไมมีสายการผลิตที่เปนคอขวดทุกอยางเปนไปตามเวลาไม
มีการหยุดรอที่จุดใดจุดหนึ่ง  เมื่อสามารถทําไดก็เปนการลดตนทุนและคาใชจายในการผลิต 

4) ส่ิงแวดลอม  การทําธุรกิจนั้นสิ่งแวดลอมนับวาเปนสิ่งสําคัญ  เพราะส่ิงแวดลอม
สามารถเปลี่ยนแปลงไดตลอดเวลา โดยอาจจะทําใหเกิดเหตุการณวิกฤตกับองคกรซึ่งทําใหองคกร
อยูรอดหรือลมก็ได  ขณะเดียวกันก็ตองศึกษาสิ่งแวดลอมภายนอกองคกรดวยวามีการเปลี่ยนแปลง
ไปในดานใดบางไมวาจะเปนคูแขงขัน เศรษฐกิจ  การเมือง  ทั้งในและตางประเทศ  องคกรตอง
ปรับปรุงเพื่อรักษาองคกรใหอยูรอดได 
 

ประโยชนของการควบคุมคณุภาพ 

การควบคุมคุณภาพกอใหเกิดประโยชนกับทุกฝายในองคกร  ผูบริหารควรจัดใหมี   
การควบคุมคุณภาพทั่วทั้งองคกรโดยทําเปนระบบการควบคุมคุณภาพ  ซ่ึงประโยชนที่จะไดจาก   
การควบคุมคุณภาพคือ 

1)  การทํางานไมเกิดการซ้ําซอน  เปนการลดเวลาในการผลิตที่ตองทําแลวทําอีก 
2)  ลดคาใชจายในการซอมแซมเครื่องจักรอุปกรณตาง ๆ  เพราะมีการตรวจสอบ       

                          ดูแลรักษาเครื่องจักรและอุปกรณอยูเสมอ 
3)  บุคลากรทํางานไดดีขึน้  เนื่องจากมกีารควบคุมคุณภาพทุกขั้นตอนการผลิต 
4)  ลดตนทุนตาง ๆ  ในระบบการผลิต เพราะทุกอยางทันเวลาและมีคุณภาพ 
5)  สรางบรรยากาศของการทํางานดีขึ้น  เนื่องจากมีการดูแลใหสถานที่ทํางาน 
      สะอาด  ส่ิงแวดลอมโดยรอบสถานที่ทํางานรมร่ืน 
6)  ขายสินคาไดตามราคาที่ตองการ  เนื่องจากสินคาที่ผลิตมีคุณภาพตามที่ลูกคา 
      ตองการ 
7)  บุคลากรมีขวัญและกําลังใจ  รวมถึงความมั่นคงในการทํางาน เพราะองคกรมี 
      รายไดดี  องคกรอยูรอดก็ยอมทําใหบุคลากรที่ทํางานในองคกรอยูรอดดวย 
8)  ทําใหสินคาถึงมือลูกคาทันตามความตองการและมีคุณภาพ 
 
วิวัฒนาการดานการบริหารงานคุณภาพ 

การบริหารงานคุณภาพเริ่มขึ้นหลังสงครามโลกครั้งที่ 2 เมื่อสหรัฐอเมริกาไดนํา
แนวความคิดตามหลักของวิทยาศาสตรมาใชในการบริหารงาน  โดยไดนําเอามาตรฐาน การควบคุม
คุณภาพของกระทรวงกลาโหมมาใชเพื่อเปนการลดตนทุนการผลิตสินคาและเพิ่มกําไรใหกับองคกร  
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ญี่ปุนไดมีการฟนฟูดานเศรษฐกิจของประเทศเนื่องจากอาคารบานเรือนและโรงงานถูกทําลายจาก
ระเบิด  ทรัพยากรธรรมชาติก็หายาก  เงินก็ไมมี  ทางสหรัฐอเมริกาก็ไดเขาไปชวยเหลือทางดาน
เศรษฐกิจใหกับญี่ปุนแตในขณะนั้นสินคาที่ญี่ปุนผลิตไดถูกมองวาเปนสินคาที่ไมมีคุณภาพ  ใชงาน
ไดไมทนทาน  มีราคาถูก  ญี่ปุนจึงมีการพัฒนาการควบคุมคุณภาพทุกวิถีทางดวยความขยันขันแข็ง
เพื่อใหสินคามีคุณภาพ  ซ่ึงในชวงแรก ๆ  ญี่ปุนไดนําเอาหลักบริหารงานของ ดร.เดมมิ่ง มาใชแต
ตอมาญี่ปุนไดพัฒนาการทํางานของตนโดยแบงการทํางานเปนทีมและมีการแขงขันการทํางาน
ระหวางกลุมขึ้น  และพัฒนาเปนกลุมคุณภาพ (QCC หรือ Quality  Control Circle)  มีการทํา
กิจกรรมตาง ๆ  เกี่ยวกับกลุมคุณภาพจนกระทั่งญี่ปุนมีความเปนเลิศทางดานการควบคุมคุณภาพของ
สินคา  อังกฤษเปนประเทศแรกในกลุมประเทศทางตะวันตกที่ไดนําเอามาตรฐานระบบคุณภาพมา
ใชเพื่อควบคุมการผลิตในวงการอุตสาหกรรม  โดยจัดตั้งสถาบันมาตรฐานที่เปนสถาบันเอกเทศซึ่ง
ไมหวังผลกําไร 

สวนในประเทศไทย  ในป พ.ศ.2518 บริษัท ไทยบริดสโตน  จํากัด  และบริษัท        
ไทยฮีโนอุตสาหกรรม จํากัด ซ่ึงเปนบริษัทผูผลิตยางรถยนตและยางรถบรรทุกตามลําดับ  ไดนําเอา
ระบบการควบคุมคุณภาพมาใช ทําใหทั้ง 2 บริษัทประสบผลสําเร็จอยางมาในการผลิต และจําหนาย
สินคา   การบริหารงานตามแบบญี่ปุนนี้มุงเนนใหความสําคัญตอคนมาก  เพราะถาบริหารคนใหได
คุณภาพแลวก็จะบริหารงานใหเกิดคุณภาพไดตามมา 

4.5 ดานประสิทธิภาพการผลิต  
ประสิทธิภาพของหนวยผลิตทางเศรษฐศาสตร  คือ  ความสามารถที่หนวยผลิตจะเพิ่ม

ผลผลิตภายใตทรัพยากรเทาเดิมหรือความสามารถที่จะประหยัดทรัพยากรลงโดยไมเปลี่ยนแปลง
ผลผลิต  ซ่ึงการวัดประสิทธิภาพการผลิตของหนวยผลิตในยุคปจจุบันเริ่มตนจากงานของ  Farrell 
(www.oie.go.th)โดยมองวาประสิทธิภาพของหนวยผลิตจะประกอบดวยสองประสิทธิภาพ  คือ 
ประสิทธิภาพดานเทคนิค (Technical Efficiency)  และประสิทธิภาพดานการจัดสรร (Allocative 
Efficiency)  ซ่ึงประสิทธิภาพดานเทคนิค  หมายถึงความสามารถของหนวยผลิตที่จะสามารถผลิต
ผลผลิตใหไดมากที่สุดภายใตทรัพยากรที่มีอยู  ในขณะที่ประสิทธิภาพดานการจัดสรรจะแสดงถึง
ความสามารถของหนวยผลิตที่สามารถใชปจจัยการผลิตในสัดสวนที่เหมาะสมภายใตเงื่อนไขของ
ระดับราคาและปจจัยการผลิตที่มีอยู   การวัดประสิทธิภาพในการผลิตของหนวยผลิตใด ๆ   ไดมีการ
นําเสนอการวัดผานการกําหนดฟงกชันขอบเขตประสิทธิภาพของหนวยผลิตทั้งทางดานปจจัยการ
ผลิตและดานผลผลิต  โดยแนวทางการวัดที่ผานมา กวา 40 ป  มีการนําเสนอการวัดในวิธีที่ตางกัน
ออกไป  แตโดยมากจะเปนการกําหนดขอบเขตประสิทธิภาพของหนวยผลิตโดยวิธี  Data 
Envelopment Analysis (DEA) และ Stochastic Frontiers ซ่ึงทั้งสองวิธีจะนําเอาความรูดานการ
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โปรแกรมเชิงเสน  (Linear Programming)  เขามาประยุกตใช  ซ่ึงการวัดประสิทธิภาพโดยทั่วไปใน
ปจจุบันจะกําหนดใหมีการผลิตสินคาหนึ่งชนิด (Q)  ที่ใชปจจัยการผลิตสองชนิด คือ แรงงาน 
(Labor; L)  และสินคาทุน (Capital; K)  ภายใตตลาดสินคาและปจจัยการผลิตที่เปนตลาดแขงขัน
สมบูรณและ  การผลิตแบบ Constant returns to scale  เพื่อใหสอดคลองกับความหมายของคําวา
ประสิทธิภาพการผลิต  การวัดประสิทธิภาพจะแยกออกเปนสองแนวทางคือ ดานผลผลิต  (Output-
Oriented Measure)  และดานปจจัยการผลิต (Input-Oriented Measure)  

การวัดประสิทธิภาพการผลิตดานผลผลิต (Output-Oriented Measure)  จะตรงกันขาม
กับการวัดประสิทธิภาพการผลิตของหนวยผลิตจากดานปจจัยการผลิต  โดยแทนที่จะตอบคําถามวา  
“ปจจัยการผลิตสามารถลดลงไดมากเทาใดโดยไมเปล่ียนแปลงจํานวนผลผลิต”   แตจะตอบคําถาม
ที่วา “หนวยผลิตสามารถเพิ่มผลผลิตมากเทาใดโดยไมเพิ่มจํานวนปจจัยการผลิต” แทน   ดังนั้นการ
วัดประสิทธิภาพการผลิตในดานผลผลิตจะพิจารณาจากเสนความเปนไปไดในการผลิต (Production 
Possibility Frontier หรือ PPF)  ซ่ึงจะสมมติใหมีผลผลิตหนึ่งชนิดและปจจัยการผลิตสองประเภท 
และลักษณะของเสน PPF จะเปนเสนโคงเขาหรือโคงออก  (Convex and Concave) หรือเปน
เสนตรง ขึ้นอยูกับขอสมมติของความสามารถในการทดแทนการใชปจจัยการผลิตในผลผลิตแตละ
ประเภท  หากความสามารถในการทดแทนลดลง เสน PPF ก็จะมีลักษณะเปนเสนเวาออกจาก
จุดเริ่มตน  อาทิเสน ZZ’ ในภาพที่ 2.7  หากทดแทนปจจัยการผลิตในการผลิตทั้งสองประเภทแลว 
เสน PPF ก็จะเปนเสนตรง และถาเสน  PPF เปนเสนเวาเขาหาจุดเริ่มตนก็แสดงวาความสามารถใน
การทดแทนของปจจัยการผลิตเพิ่มขึ้น  ดังนั้นหนวยผลิตใด ๆ ที่ทําการผลิตบนเสน PPF ก็แสดงวามี
ประสิทธิภาพการผลิต  กลาวคือในขณะที่หนวยผลิตใดที่ผลิตอยูภายในพื้นที่ใตเสน PPF ก็แสดงวา
หนวยผลิตนั้นมีประสิทธิภาพในการผลิต จากภาพที่ 2.7 แสดงใหเห็นวาหนวยผลิต  A เปนหนวย
ผลิตที่ไมมีประสิทธิภาพ เพราะผลิตอยูใตเสน PPF และหากจะใหไดประสิทธิภาพสูงสุดควรจะผลิต
ที่จุด B ดังนั้น ระยะหางจากจุด  A  ไปจุด B คือจํานวนของผลผลิตที่จะสามารถเพิ่มขึ้นไดโดยไม
ตองเปลี่ยนแปลงจํานวนปริมาณปจจัยการผลิต  ซ่ึงก็คือ ความไมมีประสิทธิภาพของหนวยผลิต A 
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ภาพที่ 2.7 ประสิทธิภาพดานเทคนิคและการจัดสรรทรัพยากร  
ที่มา : www.grundfos.co.th 
  

จากแนวคิดขางตน  ประสิทธิภาพทางดานเทคนิค (Technical Efficiency หรือ TE) 
สามารถวัดไดจากสัดสวนของปริมาณที่หนวยผลิตผลิตไดเทียบกับที่ควรจะได  ซ่ึงก็คือ  OA/OB
หากสามารถหาคาของผลผลิตทั้งสองประเภทได  ก็จะสามารถสรางเสนราคาผลผลิตออกมาเปน
เสน Iso-revenue (เสน DD’)  ในภาพที่ 2.7  เพื่อใชวัดประสิทธิภาพในการจัดสรรทรัพยากร 
(Allocative Efficiency หรือ AE)  ซ่ึงก็คือรายไดที่ควรจะเพิ่มขึ้น  หากหนวยผลิตเลือกสัดสวนของ
ผลผลิตที่ทําการผลิตไดอยางถูกตองภายใตเงื่อนไขของราคาผลผลิตทั้งสองที่กําหนดโดยตลาด
แขงขันสมบูรณ  ซ่ึงสามารถวัดไดจากระยะหางของ OB ตอ OC หรือ OB/OC และสําหรับ
ประสิทธิภาพทางเศรษฐศาสตรโดยรวม (Total Economic Efficiency หรือ EE) ซ่ึงก็คือ  
TE(Technical Efficiency) x AE (Allocative Efficiency) 

 EE = (TE)x(AE)  
         = (OA/OB)x(OB/OC)  

    = (OA/OC) 
 
ระดับรายไดทั้งที่สูญเสียไป  เมื่อเทียบกับรายไดสูงสุดที่ควรได โดย OA เปนผลมาจาก

การไมมีประสิทธิภาพทางเทคนิค  และระยะจาก OA ไปถึง OC ก็คือรายไดที่ควรจะไดแตเสียเพราะ
เลือกสัดสวนการผลิตของผลผลิตไมสอดคลองกับระดับราคาของผลผลิต  ทั้งนี้ตัววัดประสิทธิภาพ
ของทุกตัวนี้จะมีคาระหวาง 1 กับ 0  

หากสมมุติใหผลผลิตมีปจจัยการผลิตพียงปจจัยเดียว การพิจารณาอาจทําไดในภาพที่  
2.8  โดยสามารถกําหนดรูปแบบของผลตอบแทนตามขนาด (Returns to Scale)  โดยภาพดาน
ซายมือแสดงเสนผลผลิตที่มีเทคนิคการผลิตที่เปน Decreasing Returns to Scale  ซ่ึงผลผลิตจะ
เพิ่มขึ้นในสัดสวนที่ลดลง (Diminishing)  สวนเสนผลผลิตภาพขวามือของภาพที่ 2.8 นั้นจะแสดง
อัตราการเพิ่มขึ้นของผลผลิตในสัดสวนคงที่  ซ่ึงทั้งสองภาพนั้นจุดการผลิตของหนวยผลิตที่มี
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ประสิทธิภาพจะอยูที่จุด P  ซ่ึง Farrell (1957) ไดวัดประสิทธิภาพดานเทคนิคจากมุมมองดาน
วัตถุดิบ (Input-Oriented Technical Efficiency)  เทากับ AB/AP ในขณะที่การวัดจากมุมมองดาน
ผลผลิต  ประสิทธิภาพดานเทคนิค (Output-Oriented Technical Efficiency) สามารถแสดงไดจาก
สัดสวนของ CP/CD ซ่ึงจากการศึกษาของ Fare และ Lovell (1978)  ไดแสดงใหเห็นวาไมวาจะวัด
จากมุมมองของผลผลิตหรือปจจัยการผลิต  ประสิทธิภาพดานเทคนิคจะเทากันเสมอภายใตเงื่อนไข
ของ Constant Returns to Scale อันจะเห็นไดจากภาพวา  AB/AP = CP/CD  สําหรับประสิทธิภาพ
ดานเทคนิคของหนวยผลิต P  แตอยางไรก็ตามคาทั้งสองนี้จะไมเทากันหากสมมุติใหเทคโนโลยีการ
ผลิตเปนแบบ  Decreasing Returns to Scal 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 2.8 การวัดประสิทธิภาพดานเทคนิค 
ที่มา : www.grundfos.co.th 
  

การวัดประสิทธิภาพการผลิตดานปจจัยการผลิต (Input-Oriented Measure)  เพื่อวัด
ประสิทธิภาพของการใชสัดสวนปจจัยการผลิตที่ตนทุนต่ําที่สุด ณ ปริมาณการผลิตหนึ่ง ๆ ซ่ึงภายใต
ขอสมมติของการผลิตสินคาที่มีเทคโนโลยีการผลิตแบบ Constant Returns to Scale และปจจัยการ
ผลิตสองชนิดนั้นเสนผลผลิตเทากัน (Isoquant)  หนวยผลิตที่มีประสิทธิภาพสามารถกําหนดขึ้นมา
ได  โดยหนวยผลิตที่มีการใชสัดสวนปจจัยการผลิตบนเสนนี้แสดงถึงการใชปจจัยการผลิตที่มี
ประสิทธิภาพสูงสุดของการผลิตสินคา ณ ปริมาณที่กําหนด  ซ่ึงแสดงโดยเสน SS’ ในภาพที่ 2.9
ดังนั้นหนวยผลิตตาง ๆ  ที่ใชสัดสวนปจจัยการผลิตที่อยูเหนือเสน SS’ ขึ้นไปจะเปนหนวยผลิตที่ไม
มีประสิทธิภาพในการใชปจจัยการผลิตที่เหมาะสม เชนหนวยผลิต P   ในภาพที่ 2.9  ใชปจจัยการ
ผลิตมากกวาหนวยผลิตที่มีประสิทธิภาพซึ่งอยูบนเสน  SS’ ดังนั้นความไมมีประสิทธิภาพ
(Technical Inefficiency)  ของหนวยผลิต P คือ ระยะ QP  ซ่ึงแสดงถึงจํานวนปจจัยการผลิตที่
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สามารถลดลงหรือประหยัดไดโดยไมลดปริมาณผลผลิต หรือหากคิดเปนรอยละของปจจัยการผลิต
ที่สามารถลดลงได ก็คือสัดสวนของระยะ QP/OP เพราะฉะนั้นประสิทธิภาพ (Technical Efficiency 
หรือ TE) ของหนวยผลิต P ก็คือ  
 

Technical Efficiency = [1-(QP/OP)] 
                          = OQ/OP 

 
ซ่ึงจะเหน็ไดวาคาของประสิทธิภาพทางดานเทคนิคของหนวยจะอยูระหวาง 1 และ 0 

โดยหนวยผลิต P จะมีคาประสิทธิภาพดานเทคนิคต่ํากวา 1 ในขณะทีห่นวยผลิตที่อยูที่จุด Q จะมี
ประสิทธิภาพดานเทคนิคเทากับ 1 เนื่องจากมีการใชปจจยัการผลิตบนเสน SS’ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 2.9 ประสิทธิภาพดานเทคนิคและการจัดสรรทรัพยากร 
ที่มา : www.grundfos.co.th 
  

ในขณะที่การวัดประสิทธิภาพดานการจัดสรรทรัพยากร (Allocate Efficiency) ของ
หนวยผลิต P ตองการขอมูลราคาของปจจัยการผลิต  เพื่อพิจารณาวาภายใตระดับราคาของปจจัยการ
ผลิตที่หนวยผลิตทั้งหมดเผชิญอยู  แสดงในรูปสัดสวนและแสดงโดยเสนตนทุนที่เทากัน (Isocost)  
ดังนั้นหนวยผลิตที่มีประสิทธิภาพดานการใชทรัพยากรสูงสุดก็คือ หนวยผลิตที่จุด Q’ ซ่ึงเปนจุดที่
เสนราคาปจจัยการผลิตสัมผัสกับเสน Isoquant  และสําหรับประสิทธิภาพการจัดสรรทรัพยากรของ
หนวยผลิต P แสดงไดจากสัดสวนของระยะ OR/OQ โดย RQ แสดงถึงความสามารถในการลด
ตนทุนการผลิตรวมได   หากหนวยผลิตสามารถเลือกใชสัดสวนปจจัยการผลิตไดอยางมี
ประสิทธิภาพภายใตระดับราคาที่กําหนด คือ ที่จุด Q’ แทนที่จะผลิตที่จุด Q  
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สําหรับประสิทธิภาพการผลิตรวม (Total Economic Efficiency หรือ EE) ของหนวย
ผลิต  P  คือผลรวมของประสิทธิภาพดานเทคนิคและการจดัสรรทรัพยากร ซ่ึงหาไดโดย  
 

EE  =  (TE)x(AE)  
                    =  (OQ/OP)x(OR/OQ)  

   =  (OR/OP) 
 

ประสิทธิภาพของทั้งสามชนิดนี้ จะอยูระหวาง 1 และ0 โดยหนวยผลิตที่มี
ประสิทธิภาพสูงสุดจะมีประสิทธิภาพการผลิตในประเภทที่ 1 อยางไรก็ตาม  ในทางปฏิบัติการวัด
ประสิทธิภาพดังกลาวในแนวทางนี้ไมสามารถที่จะหารูปแบบการผลิตของหนวยผลิตที่มี
ประสิทธิภาพสูงสุดที่ควรจะเปนได  ดังนั้นในทางปฏิบัติโดยทั่วไปจะทําการคํานวณเสน  Isoquant 
ที่มีประสิทธิภาพจากขอมูลของกลุมตัวอยางที่มีอยูและสมมติใหวาจะไมมีหนวยผลิตใด ๆ มี        
การผลิตอยูต่ํากวาเสน Efficient Isoquant นี้ (ดังภาพที่ 2.9)  ซ่ึงการวัดประสิทธิภาพการผลิตตาม
แนวคิดของ Farrell จะสามารถวัดไดโดยวิธีการทางสถิติสองประเภท คือ ประเภทจํากัดรูปแบบการ
กระจาย (Parametric) และแบบไมจํากัดรูปแบบ (Non-Parametric)  
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที ่2.10 เสน Efficient Isoquant 
ที่มา : www.grundfos.co.th 

 
โดยเครื่องมือสถิติประเภทจํากัดแบบกระจาย (Parametric)  เปนสถิติที่ใชกับขอมูลที่

สามารถวัดไดทางปริมาณ เชน การหาคาเฉลี่ย  สวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน  และการวิเคราะห
ความสัมพันธในเชิงถดถอย ซ่ึงการวิเคราะหดังกลาวตองทราบรูปแบบการกระจายของประชากร  
เพื่อนํามาสูการใชเครื่องมือทางเศรษฐมิติเพื่อคํานวณคาพารามิเตอรในการวัดประสิทธิภาพการผลิต
ในรูปแบบที่เรียกวา Stochastic เชน Maximum Likelihood และ Ordinary Least Square เปนตน   
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ซ่ึงสามารถแยกความคาดเคลื่อนจากตัวรบกวนอ่ืน ๆ  ที่ไมสามารถควบคุมไดแตมีผล
ตอการผลิตออกจากผลกระทบของความไมมีประสิทธิภาพได  ทําใหความไมมีประสิทธิภาพที่
คํานวณไดมีคาใกลเคียงกับความเปนจริงแตการคํานวณดังกลาวตองสามารถที่จะระบุรูปแบบ
ฟงกชันการผลิตใหชัดเจน  เชน Cobb-Douglas หรือ Tran slog Function ฯลฯ  สําหรับการวัด
ประสิทธิภาพโดย  การใชสถิติแบบ Non-parametric ที่ไมจําเปนตองทราบรูปแบบการกระจายของ
ประชากรและไมจําเปนตองทราบถึงรูปแบบฟงกชัน การผลิต  ซ่ึงเครื่องมือทางคณิตศาสตรที่มี
ประโยชนและเหมาะสมสําหรับการคํานวณพารามิเตอรเพื่อวัดประสิทธิภาพการผลิตจะเปนแบบ  
Non-Stochasticคือการโปรแกรมเชิงเสนตรง (Linear Programming)  หรือในปจจุบันเครื่องมือที่
นิยมมากในการวัดประสิทธิภาพการผลิตในแนวทางนี้ คือ  DEA (Data Envelopment Analysis) ซ่ึง
เปนวิธีการที่ใชLinear Programming  มาเพื่อคํานวณขอบเขต (Frontier) ของหนวยผลิตเพื่อหา
สัดสวนการใชทรัพยากรที่มีประสิทธิภาพสูงสุดหรือสัดสวนการผลิตสินคาเพื่อใหไดปริมาณการ
ผลิตสูงสุดภายใตทรัพยากรที่มีอยูจํากัด 

4.6 ดานตนทุนการผลิต 
ตนทุนการผลิต (Cost of production)  หมายถึงคาใชจายหรือรายจายในการผลิตที่ใชใน

กระบวนการผลิต  เนื่องจากปจจัยการผลิตแบงออกเปน 2 ประเภท คือ ปจจัยคงที่กับปจจัยผันแปร
ดังนั้นตนทุนการผลิตซ่ึงเปนคาใชจายหรือรายจายในปจจัยการผลิตจึงแบงตามประเภทของปจจัย
การผลิต ออกเปน 2 ประเภทเชนเดียวกัน คือ  

1)  ตนทุนคงที่ (Fixed cost) หมายถึงคาใชจายหรือรายจายในการผลิตที่เกิดจากการใช
ปจจัยคงที่หรือกลาวอีกอยางหนึ่งไดวาตนทุนคงที่เปนคาใชจายหรือรายจายที่ไมขึ้นอยูกับปริมาณ
ของผลผลิต กลาวคือไมวาจะผลิตปริมาณมาก ปริมาณนอย หรือไมผลิตเลย ก็จะเสียคาใชจายใน
จํานวนที่คงที่ ตัวอยางของตนทุนคงที่ ไดแก คาใชจายในการลงทุนซื้อที่ดิน คาใชจายในการ
กอสรางอาคารสํานักงาน โรงงาน ฯลฯ ซ่ึงเปนคาใชจายที่ตายตัวไมเปลี่ยนแปลงตามปริมาณ    การ
ผลิต            

2)  ตนทุนผันแปร (Variable cost) หมายถึงคาใชจายหรือรายจายในการผลิตที่เกิดจาก
การใชปจจัยผันแปรหรือกลาวอีกอยางหนึ่งไดวาตนทุนผันแปรเปนคาใชจายหรือรายจายที่ขึ้นอยูกับ
ปริมาณของผลผลิต กลาวคือถาผลิตปริมาณมากก็จะเสียตนทุนมาก ถาผลิตปริมาณนอยก็จะเสีย
ตนทุนนอย และจะไมตองจายเลยถาไมมีการผลิต  ตัวอยางของตนทุนผันแปร  ไดแก คาใชจายที่
เปนคาแรงงาน  คาวัตถุดิบ  คาขนสง  คาน้ําประปา  คาไฟฟา ฯลฯ     

นอกจากนี้ เรายังสามารถแบงตนทุนการผลิตออกเปนตนทุนทางบัญชีกับตนทุนทาง
เศรษฐศาสตร ซ่ึงทั้ง 2 ประเภทมีความแตกตางกันดังนี้      
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        1)  ตนทุนทางบัญชี (Accounting cost)  หมายถึงคาใชจายตาง ๆ  ที่เกิดขึ้นเนื่องจาก   
การผลิตซ่ึงคิดเฉพาะรายจายที่เห็นชัดเจน  มีการจายเกิดขึ้นจริงๆ (Explicit cost)  

 2)  ตนทุนทางเศรษฐศาสตร (Economic cost) หมายถึงคาใชจายทั้งหมดที่เกิดขึ้น
เนื่องจากการผลิต ทั้งรายจายที่เห็นชัดเจนวามีการจายจริงและรายจายที่มองไมเห็นชัดเจนหรือไม
ตองจายจริง (Implicit cost)         

รายจายที่เห็นชัดเจนวามีการจายจริง ไดแก  คาใชจายตาง ๆ  ที่จายออกไปเปนตัวเงิน 
เชน  เงินเดือน  คาจาง  คาเชา  ดอกเบี้ย  คาวัตถุดิบ  คาขนสง และอ่ืน ๆ  รายจายที่มองไมเห็นชัดเจน
วามีการจายจริงเปนคาใชจายที่ไมไดจายออกไปเปนตัวเงินแตผูผลิตหรือผูประกอบการจะตอง
ประเมินขึ้นมาและถือเปนตนทุนการผลิตสวนหนึ่ง ไดแก  ราคา  หรือผลตอบแทนของปจจัยการ
ผลิตในสวนที่ผูผลิตเปนเจาของเองและไดนําปจจัยนั้นมาใชรวมในการผลิตดวย  เชน   นายมนูญ
เปดรานขายของชําที่บานของตนเองหรือใชบานเปนสถานที่ทํางาน  ซ่ึงในกรณีนี้   นายมนูญไมได
คิดคาเชาบานของตนเองที่นํามาใชในการประกอบกิจการดังกลาว  ซ่ึงถานายมนูญนําบานไปให
ผูอ่ืนเชาเพื่อดําเนินกิจการเขาจะตองไดรับคาเชา  ดังนั้นคาเชาบานสวนที่ควรจะไดแตกลับไมได
ดังกลาวถือวาเปนตนทุนคาเสียโอกาสของนายมนูญ (Opportunity cost) ซ่ึงตนทุนดังกลาวจะนํามา
รวมอยูในตนทุนทางเศรษฐศาสตร  นอกจากนี้คาจางของนายมนูญที่ควรจะไดรับหากนายมนูญไป
รับจางทํางานใหผูอ่ืนแตกลับไมไดรับเพราะตองมาดําเนินกิจการเอง  เงินคาจางสวนนี้ก็ตองนํามา
รวมในตนทุนทางเศรษฐศาสตรดวยเชนกัน  ตนทุนที่มองไมเห็นเหลานี้จะถูกนับรวมเขาไปดวยทํา
ใหตนทุนทางเศรษฐศาสตรสูงกวาตนทุนทางบัญชี  ดังนั้นกําไรในทางเศรษฐศาสตรจึงนอยกวา
กําไรในทางบัญชีเสมอ 
 

กลยุทธการควบคุมตนทุนการผลิต 
ในยุคปจจุบันตองเผชิญกับขอจํากัดหลายอยางอันเปนอุปสรรคปญหาตอการดําเนิน

ธุรกิจและเปนเหตุใหตนทุนการผลิตสูงขึ้นจากหลาย ๆ  ปจจัย คือ 
1)  ตนทุนคาแรงงานมีแนวโนมสูงขึ้น  
2)  ตนทุนคาวัตถุดิบแพงขึ้นจากการลดคาเงินบาทกรณีที่ตองนําเขาวัตถุดิบจาก 

ตางประเทศ  
3)  ตนทุนคาโสหุยโรงงานสูงขึ้น เชน  คาน้ํามัน  คาน้ํา  คาไฟที่จะปรบัตัวขึ้นทุกวัน  
4)  คูแขงขันมมีากขึ้นและทวีความรุนแรงเพิ่มขึ้น  
5)  ตองการลดตนทุนการผลิตตอหนวยสินคาที่ผลิต  
6)  ตองการผลกําไรมากขึ้น  
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ดังนั้นผูประกอบการจําเปนตองปรับตัว  ปรับวิธีการทําธุรกิจ  เพื่อลดตนทุนการผลิต
ใหต่ําลง  โดยมีเปาหมายในการเพิ่มผลผลิตเพื่อความอยูรอด ทั้งนี้ในการลดตนทุนการผลิต 
ผูประกอบการมีความจําเปนตองปรับปรุงโครงสรางในการประกอบธุรกิจตาง ๆ  ทุกโรงงาน
ตองการลดตนทุน  ทุกโรงงานตองการผลิตแลวขายไดดี  แตในระบบการคาเสรีไมผูกขาดผูลงทุน
อาจจะมีคูแขงเพิ่มขึ้นซึ่งเขาสามารถสรางความแตกตางในการผลิตสินคา สินคาขายดีมีผลกําไรมาก
ขึ้น โรงงานก็อยูได  หากมีปญหาเรื่องตนทุนการผลิตสูงจะแกอยางไรเพื่อจะลดตนทุนใหต่ําลงแต
คุณภาพเพิ่มขึ้นซึ่งเปนกุญแจสูความสําเร็จ 

 

ปจจัยในการลดและควบคุมตนทุนการผลิต 

ในการผลิตสินคาตนทุนการผลิตจะสูงหรือต่ํานั้น ขึ้นอยูกับปจจัยตาง ๆ  หลาย
ประการดวยกัน เชน  

1)  ผูบริหารตองมีนโยบายและโครงการเพื่อลดตนทุนการผลิตอยางจริงจังและชัดเจน
ไมวาจะเปนนโยบายดานคุณภาพมาตรฐานระดับสากล เชน ไอเอสโอ  การสนับสนุนศักยภาพของ
บุคลากร ฯลฯ  หรือทุกเรื่องเพื่อการลดตนทุนซึ่งตองดําเนินการอยางจริงจังและตอเนื่อง  

2)  สรางจิตสํานึกพนักงาน ใหมีจิตสํานึกที่ดีตอโครงการลดตนทุนการผลิตจึงจะไดรับ
ความรวมมือและประสบความสําเร็จได  

3)  มีมาตรการเพิ่มประสิทธิภาพและคุณภาพของการบริหารจัดการ  เนื่องจากหลาย
โรงงานที่ประสบปญหาเพราะโรงงานขาดประสิทธิภาพในการบริหารจัดการอยางจริงจัง  

ทุกปจจัยที่กลาวมามีความสําคัญเทากันหมดแตถาตองการทําใหสําเร็จจะตองมุงเนน
คุณภาพการบริหาร  ผูบริหารตองทําอยางจริงจังและตองมีประสิทธิภาพของการลดตนทุนอยาง
ตอเนื่อง  ในการบริหารจัดการผลิตควรกําหนดเปาหมายในเรื่องประสิทธิภาพการผลิตดังนี้ 

   ประสิทธิภาพการผลิต (Output หารดวย Input) คือ ดัชนีช้ีวัดตัวหนึ่ง ใชเพื่อการ
เปรียบเทียบวาประสิทธิภาพการผลิตเปนอยางไรในเดือนที่ผานมา การเปรียบเทียบผลการ
ดําเนินงานของตัวเราเอง หรือเปรียบเทียบกับโรงงานที่มีลักษณะการดําเนินงานเดียวกันหรือใช
หลักการที่เรียกวา Bench Marking  
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การเพิ่มประสทิธิภาพการผลิตสามารถทําได 5 แบบ คือ 
1)  Output เพิม่ขึ้น input เทาเดิม  
2)  Output เพิม่ขึ้น input ลดลง  
3)  Output เพิม่ขึ้น input เพิม่นอยกวา  
4)  Output คงที่ inputนอยลง  
5)  Output ลดลง input ลดลงมากกวา  
 

    คุณภาพสินคาและบริการ  ซ่ึงทุกองคกรควรปลูกฝงใหพนักงานมี Quality Mind      
ถาโรงงานไหนควบคุมคุณภาพไมไดจะทําใหเกิดความเสียหายมาก ตองปลูกฝงใหพนักงานทราบวา
เมื่อทําไปแลวจะสงผลกระทบตอกระบวนการผลิตตอไปอยางไร  
  การสงมอบ  ตองสงมอบตรงเวลาตามที่ลูกคาตองการโดยไมมีปญหา  การวางแผนการ
ผลิตและการสงมอบใหลูกคาตองใหความสําคัญเปนพิเศษไมเชนนั้นจะทําใหเสียระบบการทําธุรกิจ  
  ตนทุนการผลิต (Cost)  ในสินคาประเภทเดียวกันแตตนทุนไมเทากัน การลดตนทุน
ไมใชส่ิงที่จะทําใหคุณภาพของสินคาลดลงเสมอไป  
  ความปลอดภัย (Safety Mind) เปนเรื่องที่เกี่ยวกับพนักงานโดยตรง ซ่ึงควรกระทําอยาง
ยิ่งเพราะยิ่งเครงครัดมากเพียงใดพนักงานก็ปลอดภัยมากเทานั้นและมีสวนทําใหตนทุนการผลิตลด
นอยลง รวมทั้งสรางคุณภาพชีวิตใหพนักงานได  

 ขวัญและกําลังใจยิ่งมีความปลอดภัยสูง  ขวัญและกําลังใจของพนักงานก็ยิ่งสูงและวิธี
ที่ดีที่สุดคือการเพิ่มคาจางและเพิ่มสวัสดิการใหกับพนักงาน  

 ส่ิงแวดลอมที่ดีในโรงงานถือเปนสรางคุณภาพชีวิตที่ดีใหกับพนักงานในโรงงาน    
และถามีการจัดการกับสิ่งแวดลอมไดดีถือเปนความรับผิดชอบตอสังคมดวย  

  จรรยาบรรณ (Ethics) เชน โรงงานผลิตยางรถยนตเมื่อมีปญหาเกี่ยวกับคุณภาพของ
ยางชนิดนั้นผูผลิตตองยอมรับและปรับเปลี่ยนกระบวนการผลิตเพื่อใหมีความปลอดภัยมากขึ้น  

หากโรงงานอุตสาหกรรมสามารถปลูกฝงทุกขอที่กลาวมาใหกับพนักงานไดสําเร็จ 
ปญหาในกระบวนการผลิตจะไมเกิดขึ้นโดยเด็ดขาดและสิ่งที่สําคัญที่สุดคือ ไดการผลิตที่มี
ประสิทธิภาพสูงขึ้น 
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การวิเคราะหขอบกพรองภายในองคกร 
การวิเคราะหหาขอบกพรองภายในองคกร  สามารถพิจารณาไดจากปจจัยการผลิต 

หรือ Input ทั้ง 4 ประการดวยวามีจุดออนจุดแข็งอยางไรและตองวิเคราะหจุดออนจุดแข็งของ 
Output ดวยวาสินคาและบริการของเราที่ออกมาลูกคายอมรับหรือไม การบริการหลังการขายเปน
อยางไร เมื่อเกิดปญหาตองนําปญหานั้นมาวิเคราะหและหาแนวทางแกไขตอไป  และที่สําคัญควร
พิจารณาดูการบริหารจัดการวาดีหรือยัง  เชน การประสานงานในการทํางานของฝายการตลาดและ
ฝายผลิตตองมีการประสานงานที่ดีและมีประสิทธิภาพ  

การวิเคราะหโอกาสทางธุรกิจ เปนการวิเคราะหสภาพแวดลอมภายนอก  เชน การ
วิเคราะหคูแขงขัน  ตองมีการเปรียบเทียบกับคูแขงที่อยูในธุรกิจเดียวกันที่เรียกวา   Bench marking 
เพื่อทําใหทราบตลาดการแขงขันทั้งในประเทศและตางประเทศ การวิเคราะหลูกคาวาทําไมไมส่ังซ้ือ
ของจากเรา ทําไมไปสั่งซ้ือจากตางประเทศ เปนตน เมื่อวิเคราะหแลวก็นํามาเปรียบเทียบกับคูแขง 
(Bench Marking) โดยใชหลักการคือ 

1)  รูเขา รูเรา  
2)  ไมรูเขา รูเรา  
3)  รูเขา ไมรูเรา  
4)  ไมรูเขา ไมรูเรา  

 
ความสูญเปลาในโรงงาน 8 ประการ  ในโรงงานอุตสาหกรรมมักจะมกีารสูญเปลาดวย

สาเหตุตางๆ ดงันี้ 
1)  ความสูญเปลาจากการผลิตของเสีย (Defects)  ใหพิจารณาวามีจํานวนมากหรือไม  

เมื่อเก็บสถิติแลวเพิ่มขึ้นหรือไม  
2)  ความสูญเปลาจากการผลิตเกินความตองการ (Over production)  เกิดจากการเก็บ 

สตอกมากเกินไป  ซ่ึงตองพิจารณาความตองการของลูกคาเปนหลัก  
3)  ความสูญเปลาจากการรอคอย/ความลาชา (Waiting time/delay)  เชน  เครื่องจักร

เสียทําใหพนักงานวางงาน  
4)  ความสูญเปลาจากการเก็บวัสดุคงคลังมากเกินไป (Excessive Inventory)  ส่ังวัสดุ

ปริมาณมากแตมีการใชนอย  ดังนั้นการสั่งซ้ือตองมีเหตุผลในการสั่งและประหยัด  ตองสั่งตาม
จํานวน  

5)  ความสูญเปลาจากการขนยายที่ไมจําเปน (Unnecessary Transport)  จึงควรมีวิธีการ
ขนยายที่เหมาะสมและถูกวิธี   
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6)  ความสูญเปลาจากกระบวนการผลิตที่ไรประสิทธิภาพ (Ineffective Process) 
โรงงานใหมที่ตั้งมาแลวมีการลงทุนสูงกวา เขาสามารถพัฒนาขีดความสามารถทุกเรื่องใหดีกวา
โรงงานเกา ๆ นักลงทุนใหมจึงเกิดขึ้นมาเรื่อย ๆ  พรอมคูแขงของโรงงานเกา  

7)  ความสูญเปลาจากการเคลื่อนไหวที่ไมจําเปน (Unnecessary motion or action) 
ความเคลื่อนไหวตาง ๆ มีสวนชวยใหเกิดความเมื่อยลา ผลผลิตต่ํา จึงเกิดเทคนิคใหมเรียกวา     
Work Study เชน การออกแบบโตะทํางาน  การจัดวางของ   ใหสะดวกสบายตอการทํางานซึ่งจะ
สงผลใหเพิ่มผลผลิตได  

8)  ความสูญเปลาจากการผลิตและใชพลังงาน (Energy Wastes)  
 

หลักการลดและควบคุมตนทุนการผลิตในการดําเนินการ  มีหลักการดังนี้ 

1)  จัดตั้งคณะทํางานเพื่อทําหนาที่รับผิดชอบ ตองมีคณะกรรมการในการทํางานทุก
อยาง  

2)  รณรงคเพื่อสรางจิตสํานึกและใหการศึกษาอบรมแกพนักงานทุกระดับ หลังการ
ทํางานตองปดไฟและตองทําอยางตอเนื่อง  

3)  จัดทําโครงการ/แผนการลดและควบคุมตนทุนการผลิต  พรอมทั้งกําหนดเปาหมาย
และระยะเวลาดําเนินการอยางชัดเจน  เชน  แผนงานลดตนทุนการใชพลังงานและมีการกําหนด
เปาหมายดวยวาจะลดลงจํานวนเทาไร  

4)  มีกระบวนการควบคุมที่สมบูรณ  เพื่อตรวจสอบและประเมินผลการดําเนินงานทุก
ขั้นตอน  

แนวคิดในการลดและควบคุมตนทุนการผลิต 

สําหรับแนวคิดในการลดและควบคุมตนทุนการผลิตนั้นจะตองยึดหลักการคือ 

1)  ศึกษาวิเคราะหและสํารวจสถานภาพปจจุบันของตนทุนการผลิต ตนทุนหลัก ๆ  คือ
แรงงาน  วัตถุดิบ  โสหุย  เมื่อรูตนทุนแลวทําใหเราสามารถหาขอบกพรองและหาวิธีลดตนทุน  

2)  วิเคราะหและชี้ชัดหาสาเหตุของตนทุนสูญเปลาที่เกิดขึ้นจากการผลิตสินคานั้น ๆ  
เชน  ไฟฟาใชมากที่สุดในกระบวนการผลิต  ในสวนไหนที่ใชไฟฟาแลวสูญเปลาเปนจํานวน
เทาไหร  

3)  เนนการลดและควบคุมตนทุนการผลิตในสวนของคาใชจายที่ไรประสิทธิภาพ     
และมีความสูญเปลาสูง  

4)  ประยุกตใชเทคนิควิศวกรรมอุตสาหกรรม (IE Techniques)  
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เทคนิควิศวกรรมอุตสาหการในการลดและควบคุมตนทุนการผลิต 
เทคนิควิศวกรรมอุตสาหการในการลดและควบคุมตนทุนการผลิต  ประกอบดวย 
1)  เทคนิควิศวกรรมคุณคา (Value Engineering) V E ตองดูความสัมพันธของ 3 ตัว

แปร ไดแก  คุณคา  หนาที่การทํางาน  และลดตนทุน (V / F/ C)  
2)  เทคนิคการควบคุมคุณภาพ  (Quality Control) ดําเนินการตามแนวคิดของ มูส       

มี  6 ขั้นตอน  
2.1)  ขั้นตอนการเลือกโครงการหรือเปาหมาย  
2.2)  การรวบรวมขอมูล  
2.3)  การวิเคราะหหนาที่การทํางาน  
2.4)  สรางสรรคความคิดเพือ่ปรับปรุง  
2.5)  ประเมินผลความคิด  ประเมินถึงความเปนไปได  
2.6)  ขั้นตอนการพิสูจน  

 
หนวยงานที่รับผิดชอบดานคุณภาพ  ประกอบดวยทุกฝาย เชน  ฝายการตลาดหากล

ยุทธในการครองตลาด  ฝายออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑออกแบบใหสอดคลองกับความตองการ
ของตลาด  ฝายจัดซ้ือตองจัดหาวัตถุดิบใหมีมาตรฐานของวัตถุดิบ  ฝายผลิตแรงงานมีการพัฒนา
อบรมอยูหรือไม   ฝายควบคุมคุณภาพตองมีการตรวจสอบคุณภาพของสินคาเปนอยางดีกอนที่จะถึง
มือลูกคา  ฝายจัดเก็บและสงสินคาเมื่อมีการจัดเก็บคุณภาพของสินคายังคงมีคุณภาพดีเชนเดิม 

 
เทคนิคการวางแผนและควบคุมการผลิต (Production Planning & Control)  
1)  เทคนิคการบริหารวัสดุคงคลัง (Inventory Management) มีการดําเนินการบริหาร

วัสดุคงคลัง  การผลิตมีคุณภาพ  การขายตองดีดวย  ไมใชเพียงแคเนนลูกคาอยางเดียว  
2)  เทคนิคการศึกษางาน (Work Study)  หลักการที่จะทํางานอยางมีประสิทธิภาพ 

Work Smart  ไมตองเสียกําลังมากดวยวิธีการงาย ๆ  การศึกษางานจะชวยไดโดยจะพิจารณาจาก
วิธีการทํางานของพนักงานแตละคนวาทํางานดีขึ้น โดยสังเกตจากการใชเวลานอยลงแตผลงานมาก
ขึ้น เทคนิคศึกษางานนี้ชวยใหนําไปสูผลลัพธที่ดีเกิดความสําเร็จขึ้นมามีทัศนคติที่ดี  

3)  เทคนิคการบริหารงานบํารุงรักษา (Maintenance Management)  โรงงานหลายแหง
มีปญหาเครื่องจักรเสียบอยเรามีวิธีการบํารุงรักษาแบบไหน  มีการวางแผนลวงหนาหรือไม  มี
วิธีการปองกันหรือไม  มีการซอมเปลี่ยนอะไหลเครื่องจักรเปนไปตามคูมือหรือไม  การซอมให
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เปนไปตามตารางการซอมบํารุงในคูมือ  คนที่รับผิดชอบตองดูแล Fix Time Maintenance  เปนเรื่อง
สําคัญ Condition Base Maintenance ก็สําคัญเชนกันซึ่งจะไมทําใหแผนการผลิตเสียหาย  

4)  เทคนิคการประหยัดพลังงาน (Energy Saving) เปนเทคนิคที่สําคัญยิ่งในการลด
ตนทุน เชน อาจจะมีการวาจางที่ปรึกษาการประหยัดพลังงานมาเขียนแผน และมีการดําเนินการ
อยางเปนระบบบางครั้งอาจจะไมตองลงทุนแตใชจิตสํานึกแทน  มีโครงการเพื่อการลดตนทุนดวย
การประหยัดพลังงานของ SMEs ที่มีงบประมาณอุดหนุนอยู ซ่ึงควรจะตองใหความสนใจเพราะการ
ประหยัดพลังงานเปนหัวใจหนึ่งที่จะชวยลดตนทุนไดเปนอยางดี 

4.7 ดานพนักงานและการเรียนรู  
ความหมายของคําวา  “การเรียนรู”  มีนักจิตวิทยาไดใหความหมายของการเรียนรู

ไวหลายทานในที่นี้จะสรุปพอเปนแนวทางใหเขาใจดังนี้คือ 
 การเรียนรู  หมายถึง  การที่มนุษยไดรับรูถึงสิ่งแวดลอมที่อยูรอบตัวเขา โดยเริ่มตน

ตั้งแตการมีปฏิสนธิอยูในครรภมารดาเรื่อยไปจนกระทั่งคลอดมาเปนทารกแลวอยูรอดซ่ึงบุคคล      
ก็ตองปรับตัวเพื่อใหตนเองอยูรอดกับส่ิงแวดลอมทั้งภายในครรภมารดาและเมื่อออกมาอยูภายนอก
เพื่อใหชีวิตดํารงอยูรอด ทั้งนี้ก็เพราะการเรียนรูทั้งส้ิน 

 การเรียนรูมีความหมายลึกซึ้งมากกวาการสั่งสอน  หรือการบอกเลาใหเขาใจและจํา
ไดเทานั้น  ไมใชเร่ืองของการทําตามแบบ  ไมไดมีความหมายตอการเรียนในวิชาตาง ๆ เทานั้น แต
ความหมายคลุมไปถึง การเปลี่ยนแปลงทางพฤติกรรมอันเปนผลจากการสังเกตพิจารณา  ไตรตรอง  
แกปญหาทั้งปวงและไมช้ีชัดวาการเปลี่ยนแปลงนั้นเปนไปในทางที่สังคมยอมรับเทานั้น  การเรียนรู
เปนการปรับตัวใหเขากับสิ่งแวดลอม  การเรียนรูเปนความเจริญงอกงาม  เนนวาการเปลี่ยนแปลง
พฤติกรรมที่เปนการเรียนรูตองมาจากประสบการณ  หรือการฝกหัด  และพฤติกรรมที่เปลี่ยนแปลง
ไปนั้นควรจะตองมีความคงทนถาวรเหมาะแกเหตุเมื่อพฤติกรรมดั้งเดิมเปล่ียนไปสูพฤติกรรมที่
มุงหวังก็แสดงวาเกิดการเรียนรูแลว 

 การเรียนรู  หมายถึง  กระบวนการเปลี่ยนแปลงของกิจกรรมในการแสดงปฏิกิริยา
ตอบสนองตอสถานการณอยางใดอยางหนึ่ง 

 การเรียนรู   หมายถึง   การเปลี่ ยนแปลงพฤติกรรมอันมีผลมาจากการได
ประสบการณ 

 การเรียนรู  หมายถึง  กระบวนการที่ทําใหเกิดกิจกรรม  หรือกระบวนการที่ทําให
กิจกรรมเปลี่ยนแปลงไปโดยเปนผลตอบสนองจากสภาพการณหนึ่ง ซ่ึงไมใชปฏิกิริยาธรรมชาติ
ไมใชวุฒิภาวะและไมใชสภาพการเปลี่ยนแปลงของรางกายชั่วครั้งชั่วคราวที่มาจากความเหนื่อยลา
หรือฤทธ์ิยา 
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 การเรียนรู  หมายถึง  กระบวนการที่มาจากประสบการณตรงและประสบการณ
ออมกระทําใหเกิดการเปลี่ยนแปลงพฤติกรรมคอนขางถาวร 

 การเรียนรู  หมายถึง  การเปลี่ยนแปลงคอนขางถาวรในพฤติกรรม  ซ่ึงเปนผลของ
การฝกหัด 

 จากความหมายของการเรียนรูขางตนอาจสรุปไดวา  การเรียนรู หมายถึงการ
เปลี่ยนแปลงพฤติกรรมอันเปนผลจากการที่บุคคลทํากิจกรรมใด ๆ  ทําใหเกิดประสบการณและเกิด
ทักษะตาง ๆ  ขึ้น ยังผลใหเกิดการเปลี่ยนแปลงพฤติกรรมคอนขางถาวร 

 องคประกอบของการเรียนรู 
 1)  ส่ิงเรา (Stimulus)  เปนตัวการที่ทําใหบุคคลมีปฏิกิริยาโตตอบออกมาและเปน

ตัวกําหนดพฤติกรรมวาจะแสดงออกมาในลักษณะใด ส่ิงเราอาจเปนเหตุการณ หรือวัตถุและอาจเกิด
ภายในหรือภายนอกรางกายก็ได  เชน  เสียงนาฬิกาปลุกใหเราตื่น  กําหนดวันสอบใหเราเตรียมสอบ 

 2)  แรงขับ (Drive)  มี 2 ประเภท  คือแรงขับปฐมภูมิ (Primary  Drive)  เชน ความ
หิว ความกระหาย  การตองการพักผอน  เปนตน  และแรงขับทุติยภูมิ (Secondary  Drive)  เปนเรื่อง
ของความตองการทางจิตใจและทางสังคม  เชน  ความวิตกกังวล  ความตองการความรัก   ความ
ปลอดภัย  เปนตน  แรงขับทั้งสองประเภทเปนผลใหเกิดปฏิกิริยาอันจะนําไปสูการเรียนรู 

 3)  การตอบสนอง (Response)  เปนพฤติกรรมตาง ๆ  ที่บุคคลแสดงออกมาเมื่อ
ไดรับการกระตุนจากสิ่งเราตาง ๆ  เชน  คน  สัตว  ส่ิงของ  หรือสถานการณ อาจกลาวไดวาเปน
ส่ิงแวดลอมที่อยูรอบตัวเรานั่นเอง  แรงเสริม (Re-enforcement)  เปนส่ิงที่มาเพิ่มกําลังใหเกิดการ
เชื่อมโยงระหวางสิ่งเรากับการตอบสนอง เชน รางวัล การตําหนิ  การลงโทษ การชมเชย เงิน 
ของขวัญ  เปนตน 

 
กระบวนการของการเรียนรู 
กระบวนการของการเรียนรูมขีั้นตอนดังนี้ คือ 
1)  มีส่ิงเรา (Stimulus)  มาเราอินทรีย (Organism)  
2)  อินทรียเกิดการรับสัมผัส (Sensation)  ประสาทสัมผัสทั้งหา  ตา หู จมูก ล้ิน  ผิวกาย 
3)  ประสาทสัมผัสสงกระแสสัมผัสไปยังระบบประสาทเกิดการรับรู (Perception)  
4 )   สมองแปลผลออกมาว าสิ่ งที่ สัม ผัสคืออะไร  เ รียกว าความคิดรวบยอด 

(Conception)  
5)  พฤติกรรมไดรับคําแปลผลทําใหเกิดความคิดรวบยอดก็จะเกิดการเรียนรู  

(Learning) 
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6)  เมื่อเกิดกระบวนการเรียนรูบุคคลก็จะเกิดการตอบสนอง (Response) พฤติกรรม 
นั้น ๆ  
 

ทฤษฎีการเรียนรู (learning theory)  การเรียนรู  คือกระบวนการที่ทําใหคน
เปลี่ยนแปลงพฤติกรรม  ความคิด  คนสามารถเรียนจากการไดยิน  การสัมผัส  การอาน  การใช
เทคโนโลยี การเรียนรูของเด็กและผูใหญจะตางกัน  เด็กจะเรียนรูดวยการเรียนในหอง  การซักถาม
ผูใหญมักเรียนรูดวยประสบการณที่มีอยู  แตการเรียนรูจะเกิดขึ้นจากประสบการณที่ผูสอนนําเสนอ
โดยการปฏิสัมพันธระหวางผูสอนและผูเรียน  ผูสอนจะเปนผูที่สรางบรรยากาศทางจิตวิทยาที่
เอ้ืออํานวยตอการเรียนรูใหเกิดขึ้นเปนรูปแบบใดก็ได  เชน  ความเปนกันเอง  ความเขมงวดกวดขัน
หรือความไมมีระเบียบวินัย  ส่ิงเหลานี้ผูสอนจะเปนผูสรางเงื่อนไขและสถานการณเรียนรูใหกับ
ผูเรียน  ดังนั้นผูสอนจะตองพิจารณาเลือกรูปแบบการสอน  รวมทั้งการสรางปฏิสัมพันธกับผูเรียน 
                    การเรียนรูตามทฤษฎีของบลูม (Bloom’s Taxonomy)  

Bloom ไดแบงการเรียนรูเปน 6 ระดับ 
1) ความรูที่เกิดจากความจํา (knowledge)  ซ่ึงเปนระดับลางสุด  
2) ความเขาใจ (Comprehend)  
3) การประยุกต (Application)  
4) การวิเคราะห ( Analysis)  สามารถแกปญหาและตรวจสอบได  
5) การสังเคราะห (Synthesis)  สามารถนําสวนตาง ๆ  มาประกอบเปนรูปแบบใหม

ใหแตกตางจากรูปแบบเดิม  และเนนโครงสรางใหม 
6) การประเมินคา (Evaluation)  วัดและตัดสินไดวาอะไรถูกหรือผิดเพื่อประกอบการ

ตัดสินใจบนพื้นฐานของเหตุผลและเกณฑที่แนชัด  
 

การเรียนรูตามทฤษฎีของมายอร (Mayor) (www.st.ac.th/av/learn_theo.htm) 
 ในการออกแบบสื่อการเรียนการสอน การวิเคราะหเปนส่ิงสําคัญ  และตามดวย

จุดประสงคของการเรียน โดยแบงออกเปนสวนยอย ๆ  3 สวนดวยกัน    
1)  พฤติกรรมควรชี้ชัดและสังเกตได    

 2)  เงื่อนไขพฤติกรรมสําเร็จไดควรมีเงื่อนไขในการชวยเหลือ    
 3)  มาตรฐานพฤติกรรมที่ไดนั้นสามารถอยูในเกณฑที่กําหนด  
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การเรียนรูตามทฤษฎีของบรูเนอร (Bruner) (www.st.ac.th/av/learn_theo.htm)  
1)  ความรูถูกสรางหรือหลอหลอมโดยประสบการณ     

        2)  ผูเรียนมีบทบาทรับผิดชอบในการเรียน     
        3)  ผูเรียนเปนผูสรางความหมายขึ้นมาจากแงมุมตาง ๆ     
        4)  ผูเรียนอยูในสภาพแวดลอมที่เปนจรงิ      
        5)  ผูเรียนเลือกเนื้อหาและกิจกรรมเอง       
         6)  เนื้อหาควรถูกสรางในภาพรวม  
 

การเรียนรูตามทฤษฎีของไทเลอร (Tylor) (www.st.ac.th/av/learn_theo.htm) 
1)  ความตอเนื่อง (Continuity)  หมายถึง ในวิชาทักษะตองเปดโอกาสใหมีการฝก

ทักษะในกิจกรรมและประสบการณบอย ๆ  และตอเนื่องกัน  
2)  การจัดชวงลําดับ (Sequence)  หมายถึง  การจัดสิ่งที่มีความงายไปสูส่ิงที่มีความยาก 

ดังนั้นการจัดกิจกรรมและประสบการณใหมีการเรียงลําดับกอนหลัง  เพื่อใหไดเรียนเนื้อหาท่ีลึกซึ้ง
ยิ่งขึ้น  

3)  บูรณาการ (Integration)  หมายถึง  การจัดประสบการณจึงควรเปนในลักษณะที่
ชวยใหผูเรียนไดเพิ่มพูนความคิดเห็นและไดแสดงพฤติกรรมที่สอดคลองกับเนื้อหาที่เรียน  เปนการ
เพิ่มความสามารถทั้งหมดของผู เ รียนที่จะไดใชประสบการณไดในสถานการณตาง  ๆ กัน  
ประสบการณการเรียนรูจึงเปนแบบแผนของปฏิสัมพันธ (interaction) ระหวางผูเรียนกับ
สถานการณที่แวดลอม 

 
ทฤษฎีการเรียนรู 8 ขั้น ของกาเย (Gagne) (www.st.ac.th/av/learn_theo.htm) 
1)  การจูงใจ (Motivation Phase) การคาดหวังของผูเรียนเปนแรงจูงใจในการเรียนรู  
2)  การรับรูตามเปาหมายที่ตัง้ไว (Apprehending Phase)  ผูเรียนจะรับรูส่ิงที่สอดคลอง

กับความตั้งใจ  
3)  การปรุงแตงส่ิงที่รับรูไวเปนความจํา ( Acquisition Phase)  เพื่อใหเกิดความจําระยะ 

ส้ันและระยะยาว  
4)  ความสามารถในการจํา (Retention Phase)  
5)  ความสามารถในการระลึกถึงส่ิงที่ไดเรียนรูไปแลว (Recall Phase)  
6)  การนําไปประยุกตใชกับสิ่งที่เรียนรูไปแลว (Generalization Phase)  
7)  การแสดงออกของพฤติกรรมที่เรียนรู ( Performance Phase)  
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8)  การแสดงผลการเรียนรูกลับไปยังผูเรียน ( Feedback Phase)  ผูเรียนไดรับทราบผล 
เร็วจะทําใหมผีลดีและประสิทธิภาพสูง  

องคประกอบที่สําคัญที่กอใหเกิดการเรียนรูจากแนวคิดนกัการศึกษา กาเย (Gagne)  คือ 
1)  ผูเรียน (Learner)  มีระบบสัมผัสและระบบประสาทในการรับรู  
2)  ส่ิงเรา (Stimulus)  คือสถานการณตาง ๆ ที่เปนสิ่งเราใหผูเรียนเกิดการเรียนรู  
3)  การตอบสนอง (Response)  คือพฤติกรรมที่เกิดขึ้นจากการเรียนรู  
การสอนดวยส่ือตามแนวคดิของกาเย (Gagne) 
1)  เราความสนใจ มีโปรแกรมที่กระตุนความสนใจของผูเรียน  เชน ใชการตูน หรือ

กราฟกที่ดึงดูดสายตา  
2)  ความอยากรูอยากเห็นจะเปนแรงจูงใจใหผูเรียนสนใจในบทเรียน  การตั้งคําถามก็

เปนอีกสิ่งหนึ่งที่ตองสนใจ  
3)  บอกวัตถุประสงค  ผูเรียนควรทราบถึงวัตถุประสงคเพื่อใหผูเรียนสนใจในบทเรียน   

และทราบวาเรียนเกี่ยวกับอะไร  
4)  กระตุนความจําผูเรียน  สรางความสัมพันธในการโยงขอมูลกับความรูที่มีอยูกอน 

เพราะสิ่งนี้สามารถทําใหเกิดความทรงจําในระยะยาวได  เมื่อจะเชื่อมโยงถึงประสบการณผูเรียน
กระทําโดยการตั้งคําถามเกี่ยวกับแนวคิด  หรือเนื้อหานั้น ๆ  

5)  เสนอเนื้อหา  ขั้นตอนนี้จะเปนการอธิบายเนื้อหาใหกับผูเรียนโดยใชส่ือชนิดตาง ๆ
ในภาพกราฟก  เสียง  และวิดีโอ  

6)  การยกตัวอยาง  การยกตัวอยางสามารถทําไดโดยยกกรณีศึกษาและเปรียบเทียบ 
เพื่อใหเขาใจไดซาบซึ้ง  

7)  การฝกปฏิบัติ  เพื่อใหเกิดทักษะหรือพฤติกรรม  เปนการวัดความเขาใจวาผูเรียนได
เรียนถูกตองเพื่อใหเกิดการอธิบายซ้ําเมื่อรับสิ่งที่ผิด  

8)  การใหคําแนะนําเพิ่มเติม  เชน  การทําแบบฝกหัดโดยมีคําแนะนํา  
9)  การสอบ  เพื่อวัดระดับความเขาใจ  
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5.  การพัฒนาอยางตอเนื่อง 
 

5.1 การประกันคุณภาพทั่วท้ังองคกร (TQM: Total Quality Management) 
ท่ีมาของแนวคิดเรื่อง  TQM 
แนวคิด TQM ถูกคิดคนในชวงหลังสงครามโลกครั้งที่ 2 (ประเทือง ภูมิภัทราคม. 

(2539))  เพื่อปรับปรุงคุณภาพการผลิตสินคาและบริการ  แตชาวอเมริกายังไมไดมีการนํามาใชอยาง
จริงจัง   สําหรับการนําแนวคิดการบริหารงานโดยใช TQM ในการบริหารงานอยางจริงจังนั้น  ได
เร่ิมตั้งแตปลายป 1940 โดยความพยายามของบุคคลที่มีบทบาทในการบริหารคุณภาพ  เชน      
Juran, Feigenbaum และ Deming ในป 1951 Feigenbaum  ไดแตงหนังสือเร่ือง  Total Quality 
Control  และในปเดียวกัน Joseph M. Juran  เขียนหนังสือเร่ือง Juran’s Quality Control Handbook 
TQM            ซ่ึงไดรับความนิยมและมีผลในทางปฏิบัติมากในประเทศญี่ปุน ทําใหเกิดการ
เปล่ียนแปลงในระดับชาติที่เนนการผลิตสินคาที่มีคุณภาพดี  ทั้งนี้เนื่องจากญี่ปุนเปนประเทศที่แพ
สงครามโลก    ครั้งที่ 2 (WW II)  และตองการฟนฟูประเทศโดยการผลิตสินคาที่มีคุณภาพสงออก
เพื่อนําเงินตราเขาประเทศ  ในขณะนั้นประเทศสหรัฐอเมริกาเปนผูนําทางดานการผลิตอุตสาหกรรม  
และสินคาของสหรัฐอเมริกาเปนที่ตองการของลูกคาทั่วโลก  ดังนั้นสหรัฐอเมริกาจึงไมมีความ
จําเปนตองปรับปรุงหรือเปลี่ยนแปลงใด ๆ  ในดานการผลิต  ซ่ึงทําใหประเทศสหรัฐอเมริกาไมรูตัว
วาคุณภาพของสินคาจะมีการเปลี่ยนแปลงอยางใหญหลวง  ในทศวรรษตอมาในป 1951  ประเทศ
ญี่ปุนโดยสมาคมนักวิทยาศาสตรและวิศวกรแหงประเทศญี่ปุน (Japanese Union of Scientists and 
Engineers หรือ JUSE)  ไดจัดทํารางวัล   Deming Prize  เพื่อมอบใหกับบริษัทที่มีผลงานดาน
คุณภาพดีเดนในแตละป  รางวัลดังกลาวมีผลตอการสงเสริมการปรับปรุงคุณภาพสินคาในญี่ปุนเปน
อยางมาก  ในป 1987 รัฐบาลสหรัฐอเมริกาไดมอบรางวัลคุณภาพแหงปที่เรียกวา Malcolm 
Baldrigre Award  แกองคกรที่มีผลงานดานการประกันคุณภาพยอดเยี่ยม 

 ปรัชญาของ TQM  มุงหวังใหบุคลากรทุกคน ทุกฝายรวมมือกันในการสราง
คุณภาพของงานองคกร  หลักการของ “Kaizen”  ในประเทศญี่ปุนตองการใหพนักงานทุกคนคนหา
ปญหาเพื่อการปรับปรุงอยางตอเนื่อง TQM สอนใหปองกันของเสีย  ซ่ึงหมายรวมถึงความไมพึง
พอใจในการปฏิบัติงาน  ไมวาจะเปนสินคา  ขอมูลขาวสาร  หรือความสําเร็จของเปาหมายตามที่
ลูกคาตองการ  และฝายบริหารคาดหวัง  TQM  ยังหมายรวมถึงระบบการตรวจหรือสืบคนเพื่อ
สามารถระบุปญหาไดอยางถูกตอง  รวดเร็ว  ไดรับการแกไขปรับปรุง 

 TQM มาจากคําวา TQC (Total Quality Control)  ของญี่ปุน หรือบางทีญี่ปุน  ก็
เรียกวา “CWQC” (Company-Wide Quality Control)  หรืออาจแปลวา  “การควบคุมคุณภาพทั่ว
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บริษัท” (เรืองวิทย เกษสุวรรณ, 2549)  TQM ไดรับการนิยามวาเปน  “กิจกรรมที่เปนระบบ  เปน
วิทยาศาสตร และครอบคลุมทุกสวนขององคกรโดยใหความสําคัญที่ลูกคา” (จําลักษณ และศุภชัย, 
2548)  

 เมื่อกลาวโดยสรุปภาพรวมสําหรับความหมายของ TQM นั้น   Witcher (1390 อาง
ถึงใน สุนทร พูนพิพัฒน, 2542) กลาววา  

 T (Total)   คือการยินยอมใหทุกคนที่ปฏิบัติงานอยูภายในองคกรไดเขามามีสวน
รวมในการจัดตั้งและบริหารงานระบบคุณภาพ  ซ่ึงเกี่ยวกับทั้งลูกคาภายนอก (external customer) 
และลูกคาภายใน (internal customer) โดยตรง 

 Q (Quality)  คือการสรางความพึงพอใจของลูกคาตอการใชประโยชนจากสินคา   
และบริการเปนหลัก  นอกจากนี้คุณภาพยังมีสวนเกี่ยวของกับแนวความคิดเชิงระบบของการจัดการ 
(systematic approach of management)  กลาวคือการกระทําส่ิงใด  ๆ   อยางเปนระบบที่ตอเนื่องและ
ตรงตามแนวความคิดดั้งเดิมของวงจรคุณภาพที่เรียกวา PDCA cycle ซ่ึงเสนอรายละเอียดโดย 
W.Edwards Deming  

 เพราะฉะนั้นถาหมุนวงจรคุณภาพเชนนี้อยางตอเนื่องขึ้นภายในแตละหนวยงาน
ยอยขององคกรหนึ่ง ๆ  ก็ยอมจะเกิดระบบคุณภาพโดยรวมทั้งหมดที่เรียกวา TQM ขึ้นมาได 

  M (Management) คือระบบของการจัดการ หรือบริหารคุณภาพขององคกร ซ่ึง
ดําเนินการและควบคุมดวยระดับผูบริหารสูงสุด  ประกอบดวย  วิสัยทัศน (vision)  การประกาศ
พันธกิจหลัก (mission statement)  และกลยุทธของการบริหาร (strategic management)  รวมถึงการ
แสดงสภาวะของความเปนผูนํา (leadership)  ที่จะมุงมั่นปรับปรุงและพัฒนาระบบคุณภาพของ
องคกรอยางสม่ําเสมอและตอเนื่องตลอดระยะเวลา (continuous quality improvement)  
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ภาพที่ 2.11 วงจรคุณภาพ PDCA CYCLE 
ที่มา : Deming 1986 อางถึงใน สุนทร พูนพิพัฒน 2542 

 
มีผูเชี่ยวชาญดานการบริหารคุณภาพหลายทานทั้งที่เปนชาวญี่ปุน  ชาวตะวันตก  

แมแตชาวไทย  ไดให  "คํานิยาม"  หรือ "คําจํากัดความ (Definition)" ของ TQM เอาไวอยาง
หลากหลาย         ดังรายละเอียดตอไปนี้   
 
Feigenbaum, Arman V. (สืบคนเมื่อวันที่ 25 กรกฎาคม 2553. จากเวบ็ไซต  
http://www.portal.in.th/inno-neng/pages/753/  โดย  นางสมภร บูลภิบาล) 

"TQM เปนระบบอันทรงประสิทธิภาพท่ีรวบรวมความพยายามของกลุมตาง ๆ ใน
องคกรเพื่อพัฒนาคุณภาพ  รักษาคุณภาพและปรับปรุงคุณภาพ  เพื่อทําใหเกิดการประหยัดมากที่สุด
ในการผลิตและการบริการ  โดยยังคงรักษาระดับความพึงพอใจของลูกคาไดอยางครบถวน" 
 
Costello, Robert (สืบคนเมื่อวันที่ 25 กรกฎาคม 2553. จากเว็บไซต  http://www.portal.in.th/inno-
neng/pages/753/  โดย  นางสมภร บูลภิบาล) 

"TQM  คือแนวคิดที่ตองการภาวะผูนําและการมีสวนรวมอยางตอเนื่องของผูบริหาร
ระดับสูงในกิจกรรมทั้งหลายในกระบวนการ  องคกรที่นํา TQM มาใชไดอยางสัมฤทธิผลนั้น จะ

ความกาวหนา 

ปรับปรุงสถานะ 

รักษาสถานะ 

รูสถานะ 

P = Plan คือ การสํารวจสภาพปจจุบันเพื่อนํามาวางแผนในการแกไขปญหา 

D = Do  คือ การปฏิบัติ ตามแผนที่วางไว 

C = Check  คือ การตรวจสอบ ผลที่ไดจากการปฏิบัติงานตามแผน 

A = Act  คือ การปฏิบัติการแกไข ถาไมไดตามเปาหมาย นําเขาสูวงจรเดมิ่ง
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สังเกตเห็นไดจากการมีพนักงานที่ไดรับการฝกและกระตุนใหมีสํานึกดานคุณภาพ มีสภาพแวดลอม
การทํางานที่ริเร่ิมสรางสรรค  ไววางใจซึ่งกันและกัน และทุกคนทุมเทใหแกการแสวงหาคุณภาพที่
ดีกวา  เพื่อบรรลุเปาหมายสูงสุด  คือผลิตภัณฑและบริการที่นาพอใจ" 
 

Department of Defense กระทรวงกลาโหมของรัฐบาลสหรัฐอเมริกา ( Daft, Richard 
L.1998.) 

"TQM  เปนยุทธศาสตรเพื่อปรับปรุงสมรรถนะอยางตอเนื่องในทุกระดับ และทุก ๆ 
จุดที่อยูในความรับผิดชอบ  ประกอบดวยเทคนิคการบริหารขั้นพื้นฐาน  จิตใจมุงมั่นที่จะปรับปรุง
และเครื่องมือเชิงวิชาการภายใตโครงสรางที่มีวินัย  โดยพุงเปาไปที่ทุก ๆ กระบวนการแหงการ
ปรับปรุงนั้น  เพื่อสนองตอบเปาหมายในมุมกวาง  เชน  การลดตนทุน  เพิ่มคุณภาพ  ทันกําหนดและ
สอดคลองกับภารกิจที่ตองการเพิ่มความพึงพอใจของผูใช เปนวัตถุประสงคที่อยูเหนือส่ิงอ่ืนใด" 

 
Juran, Joseph M. ( อางใน Mintzberg, Henry. 1979.) 
"เกณฑการตัดสินรางวัล  The Malcolm Baldrige National Quality Award เปน

นิยามของ TQM ที่ดีที่สุด และสมบูรณที่สุด" 
 

Duncan, William L.  (Urwick, Lyndall. 1958.)   
“TQM เปนระบบที่ทําใหเกิดการปรับปรุงอยางตอเนื่องของกระบวนการเพิ่มมูลคาทุก

กระบวนการที่ดําเนินอยูในองคกร  ลูกคาจะเปนผูตัดสินบนพื้นฐานแหงความพึงพอใจของพวกเขา
วามูลคาเพิ่มนั้นมีจริงหรือไม  ความมีสวนรวมของสมาชิกทุกคนในองคกรในการปรับปรุง
ผลิตภัณฑ   การบริการ  และวัฒนธรรมองคกรเปนสิ่งที่ขาดเสียมิไดใน TQM  วิธีการทั้งหลายที่ใช
ใน TQM ไดรับการพัฒนาโดยผูนําดานการบริหารคุณภาพรุนแรก ๆ เชน เดมิ่ง,  ไฟเกนบาม, อิชิคะ
วะ และ จูรัน" 

 “TQC คือ ระบบแหงวิธีการทั้งปวงเพื่อผลิตสินคาหรือบริการอันเปนที่ตองการของ
ลูกคา  ดวยตนทุนที่ประหยัด โดยพนักงานทุกคนตั้งแตผูบริหารระดับสูง  ผูจัดการ  หัวหนาสวน
ตลอดจนผูปฏิบัติงานตองมีสวนรวมและใหความรวมมือในทุก ๆ ขั้นตอนของกิจกรรมภายใน
บริษัท  ตั้งแตการตลาด  การวิจัยและพัฒนา  การวางแผนการผลิต  การออกแบบ  การจัดซื้อจัดจาง
ผูรับเหมาชวง  การผลิต  การตรวจสอบ  การขาย  และการบริการหลังการขาย  ตลอดจนการบัญชี
การเงิน   การบริหารบุคลากร  และการศึกษาฝกอบรม" 
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สมศักดิ์  ดลประสิทธิ์. (2539)  ไดอธิบายความหมายของคํานี้ไววา 
"TQM  คือกิจกรรมที่พนักงานทุกคน  ทุกระดับ  และทุกหนวยงานชวยกันทําเปน

กิจวัตรประจําเพื่อปรับปรุงงานอยางสม่ําเสมอและตอเนื่อง  โดยทําอยางมีระบบ  ทําอยางเชิง
วิชาการ   อางอิงขอมูล  และมีหลักการที่สมเหตุสมผล  เพื่อจุดมุงหมายที่ทําใหลูกคาพึงพอใจใน
คุณภาพของสินคาและบริการ" 

 
เรืองวิทย  เกษสุวรรณ. (2549)  ไดอธิบายความหมายของคํานี้ไววา 
"TQM  คือชุดของปรัชญา  ความรู  เทคนิค  วิธีการ  สําหรับบริหารธุรกิจเพื่อผลิต

สินคาและบริการที่ชวยยกระดับคุณภาพชีวิตของมนุษยใหดียิ่งขึ้นเรื่อย ๆ  โดยพนักงานทุก ๆ  คนมี   
สวนรวม" 

 
โดยสรุป  TQM  หมายถึงระบบการทํางานเปนวัฒนธรรมขององคกรที่สมาชิกทุกคน

ตางใหความสําคัญ  และมีสวนรวมในการพัฒนาการดําเนินงานขององคกรอยางตอเนื่อง  โดยมุงที่
จะตอบสนองความตองการและสรางความพอใจใหแกลูกคา ซ่ึงจะสรางโอกาสทางธุรกิจความ
ไดเปรียบในการแขงขันและพัฒนาการที่ยั่งยืนขององคกร 

 
ทําไมจึงตองทํา TQM 
TQM เปนระบบการจัดการที่เนนมนุษย (a people-focused management system) 

กลาวคือ  เปนกระบวนการทางวัฒนธรรมที่มุงเปลี่ยนแปลงคนทั้งหมดในองคกรใหหันมาสนใจ
ปรับปรุงคุณภาพอยางตอเนื่อง  โดยมีเปาหมายสูงสุดคือการสรางความเปนเลิศในระดับโลก  TQM  
มีความหมายหลายอยางในตัวเอง  กลาวคือเปนทั้งกลยุทธ  เทคนิค  ระบบการจัดการ  รวมไปถึง
ปรัชญาและเครื่องมือในการแกปญหาขององคกร  สาเหตุที่ TQM มีความสําคัญก็เพราะการ
เปลี่ยนแปลงทางดานการผลิต  การตลาด และการเงิน  เนื่องจากองคกรตองการพัฒนาประสิทธิภาพ
เพื่อตอสูกับการแขงขัน  โดยมีกระแสโลกาภิวัตนเปนตัวเรงตลาด และการแขงขันเปดกวางออก
อยางไรพรมแดน  องคกรตองหาทางลดตนทุนและเพิ่มคุณภาพเพื่อเอาตัวรอด และสรางความ
เจริญกาวหนา  ประกอบกับมีตัวอยางความสําเร็จของ TQM จากกิจการตาง ๆ  ทั้งในประเทศญี่ปุน  
ประเทศตะวันตกและประเทศอื่น ๆ  ทั่วโลก (เรืองวิทย,  2549) 
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Dr.Deming ไดริเร่ิมวงจรเดมิ่ง “Deming Cycle” เพื่อแสดงถึงหลักการทํางาน           
Plan – Do – Check – Action เพื่อการบริหารที่ดี ซ่ึงการจัดการที่ดีจะตองมีการวางแผนหรือพัฒนา
เปาหมายสําหรับแผนงานและกําหนดระยะเวลาแลวเสร็จตามแผน   ผลการปฏิบัติจะตองถูก
ตรวจสอบหรือทบทวนตามระยะเวลาที่กําหนดและในที่สุดผูบริหารจะเปนคนตัดสินใจขั้นตอไป 

 
ภาพที่ 2.12 ความสัมพันธการทําการประกันคุณภาพทัว่ท้ังองคกร 

 
วัตถุประสงคท่ัวไปของ TQM 
1) เพื่อสรางความพึงพอใจใหกับลูกคา  
2) เพื่อพัฒนาและปรับปรุงอยางตอเนื่องในกจิกรรมทุกดาน  

3) เพื่อความอยูรอดขององคกรและสามารถเจริญเติบโตอยางไมหยดุยั้ง  ภายใต
สถานการณแขงขันที่รุนแรง  

4) เพื่อยกระดับคณุภาพชวีิตของพนักงานทกุคน  
5) เพื่อรักษาผลประโยชนของผูถือหุน  
6) เพื่อแสดงความรับผิดชอบตอสังคมและสิ่งแวดลอม 

 

 

        กฎหมายคุมครอง

เทคโนโลย ี บริษัทประกนัภัย 

คูแขง 
ความรับผิดชอบ

ในวิชาชีพ 

 หนวยราชการ มาตรฐานของสินคาหรือ
บริการตามกฎหมาย 

ความตองการและความคาดหวัง
ของลูกคาหรอืผูรับบริการ 
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TQM  มีหลักการที่สําคัญ 3 ประการ คือ 
1)  การใหความสําคัญกับลูกคา (Customer Oriented)  ลูกคาเปนสาเหตุสําคัญที่ทําให

ธุรกิจอยูรอด  และความมุงหมายเดียวของธุรกิจ คือการสรางและรักษาลูกคา  การใหความสําคัญกับ
ลูกคาจะไมถูกจํากัดอยูที่ลูกคาจริง ๆ  หรือที่เรียกวา ลูกคาภายนอก (External Customer)  ที่ซ้ือสินคา
หรือบริการของธุรกิจเทานั้น  แตจะขยายตัวคลอบคลุมไปถึงพนักงาน  หรือหนวยงานที่อยูถัดไป
จากเรา  ซ่ึงรอรับผลงานหรือบริการจากเราที่เรียกวา  ลูกคาภายใน (Internal Customer)  โดยเราจะ
ทําหนาที่เปนผูที่สงมอบภายใน (Internal Supplier)  ในการสงมอบผลงานและสรางความพอใจ
ใหแกพวกเขาซึ่งจะสรางความสัมพันธตอเนื่องกันเปน  หวงโซคุณภาพ (Quality Chain) 

ตารางที่ 2.2 แสดงหนาที่ของลูกคาและผูสงมอบ 
 

ลูกคา ผูสงมอบ 
1. ใครเปนลูกคาที่ตองการผลงานของเรา 1. ใครเปนผูสงมอบของเรา 
2. อะไรเปนความตองการที่แทจริงของลูกคา 2. อะไรเปนความตองการที่แทจริงของเรา 
3. เราจะหาความตองการของลูกคาไดอยางไร 

และเราสามารถรับรูการเปลี่ยนแปลงความ
ตองการของลูกคาไดอยางไร 

3. เราจะสื่อสารความตองการของเราถึงผูสง
มอบอยางไร และเราจะทําใหผูสงมอบเขา
ใจความตองการของเราอยางไร 

4. เราจะวัดความสามารถในการตอบสนอง
ความตองการของลูกคาไดอยางไร 

4. ผูสงมอบของเรามีความสามารถในการ
ตอบสนองความตองการของเราหรือไม 

5. เรามีความสามารถในการตอบสนองตอ
ความตองการของลูกคาหรือไมและเราตอง
ปรับปรุง เพื่อใหสามารถตอบสนองความ
ตองการของลูกคาไดดีขึน้อยางไร 

5. ถาเรามีความตองการเปลี่ยนแปลงเราจะแจง
ตอผูสงมอบอยางไร 

6. เราสามารถตอบสนองความตองการของ
ลูกคาไดตลอดเวลาหรือไม และเราจะ
สามารถปองกันไมใหเกดิปญหาการไม
สามารถตอบสนองตอความตองการของ
ลูกคาไดอยางไร 
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2)  การพัฒนาอยางตอเนื่อง (Continuous Improvement) องคกรที่จะทํา TQM จะตอง
กลาตัดสินใจ แกไขปรับปรงุ และเปลี่ยนแปลง กอนที่จะไมมีโอกาสแมจะดํารงอยูตอไปในสังคมซึ่ง
เราสามารถดําเนินงานไดดังนี้ 

2.1)  ศึกษา วิเคราะหและทบทวนขอมูลการดําเนินงานและสภาพแวดลอมเพื่อหา
แนวทางในการพัฒนา  ปรับปรุงคุณภาพของระบบ  และผลลัพธอยางสรางสรรค 

2.2)  พยายามหาวิธีในการแกไขปญหา และพัฒนาการดําเนินงานที่เรียบงายแตให
ผลลัพธสูง 

2.3)  ติดตาม  ตรวจสอบ  และประเมนิผลงานอยางเปนระบบ  เปนธรรมชาติและ
ไมสรางความสูญเสียจากการตรวจสอบ 

3)  สมาชิกทุกคนมีสวนรวม (Employees Involvement) 
ตั้งแตพนักงานระดับปฏิบัติการจนถึงหัวหนาคณะผูบริหาร (Chief Executive Officers 

หรือ CEO)  ที่ไมใชเพียงปฏิบัติงานแบบขอไปทีเทานั้น  แตตองมีความเขาใจและยอมรับในการ
สรางคุณภาพสูงสุดใหเกิดขึ้น  ไมเฉพาะบุคคลในหนวยงาน  แตทุกหนวยงานจะตองรวมมือกันใน
การพัฒนาคุณภาพของธุรกิจอยางสอดคลองและลงตัว  โดยมองขามกําแพง หรือฝาย/แผนกที่
แตกตางกัน  ทุกคนตองปฏิบัติงานในฐานะสมาชิกขององคกรคุณภาพเดียวกัน  เพื่อใหสมาชิก
สามารถทํางานถูกตองตั้งแตเริ่มตนและถูกตองเสมอ  โดยอาจจะจัดตั้งทีมงานขามสายงาน(Cross 
Functional Team) เขามารวมรับผิดชอบในการดําเนินงานและพัฒนาคุณภาพของธุรกิจอยางตอเนื่อง
โดยทีมงานจะเปนกลจักรสําคัญในการผลักดันธุรกิจไปขางหนาอยางสม่ําเสมอ 

 
การประยกุตใช TQM ในเชงิปฏิบัติ 
TQM (Total Quality Management)  ถือเปนกลยุทธอยางหนึ่งที่จะชวยเพ่ิมขีด

ความสามารถในการแขงขันขององคกรในทุก ๆ  ดาน  ปจจุบันผูบริหารระดับสูงขององคกรหลาย
แหงมีความประสงคที่จะนํา TQM  มาประยุกตใช  ซ่ึงผูบริหารเหลานี้หลายทานไดศึกษาปรัชญา
และแนวคิดพื้นฐานของ TQM ไปบางแลวแตยังไมสามารถมองภาพในเชิงปฏิบัติไดอยางชัดเจน
ดังนั้นจึงแนะนําใหผูบริหารทราบโดยสังเขปวาการนํา TQM  มาประยุกตใชในเชิงปฏิบัตินั้นควรจะ
มีกิจกรรมอะไรบางที่จะตองดําเนินการใหสอดคลองกับปรัชญาและแนวคิดพื้นฐานของ TQM 

1)  การฝกอบรมทางดานคุณภาพ  ความเขาใจ TQM ที่ถูกตองเปนองคประกอบที่
สําคัญที่สุดในการดําเนินการอยางมีประสิทธิผล  ดังนั้นพนักงานทุกระดับจะตองไดรับการอบรมให
ทราบถึงปรัชญาแนวคิดพื้นฐานของ TQM  เครื่องมือที่จะนํามาใชในการปรับปรุงอยางตอเนื่อง
บทบาทของพนักงานแตละระดับ   ตลอดจนประโยชนที่องคกรและตัวพนักงานจะไดรับในการทํา
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กิจกรรม TQM  ซ่ึงหากพนักงานยังไมเขาใจในประเด็นเหลานี้ก็อาจเกิดการตอตานในการทํา
กิจกรรมและสงผลใหเกิดความลมเหลวในที่สุด 

2)  การบริหารงานประจําวัน (Daily Management)  องคกรจะตองมีการกําหนดระบบ
หรือกระบวนการบริหารงานประจําวัน  ตลอดจนมาตรฐานในการปฏิบัติงานตาง ๆ  เพื่อให
พนักงานรับทราบถึงขั้นตอนของระบบงาน   หนาที่ของตนเอง  และวิธีการทํางานที่ถูกตอง
(เปรียบเสมือนกับการเขียน  Procedure  และ Work Instruction ในการทําISO9001:2000   แตควร
จัดทําใหครบทุกหนวยงาน)  ทั้งนี้ผูบริหารควรกําหนด KPIs (Key Performance Indicators)  ของ
ระบบงานประจําวันไวดวยเพื่อเปนเปาหมายในการปรับปรุงพัฒนาของหนวยงานตาง  ๆ 

3)  การบริหารนโยบาย (Policy Management) 
3.1  การกําหนดนโยบาย       
   ผูบริหารระดับสูงจะตองกําหนดนโยบายในการบริหารงานและประเด็นที่

ตองการปรับปรุงพัฒนา  โดยพิจารณาถึงความจําเปนเรงดวนและความสําคัญตอความอยูรอดของ
องคกร  เชน  การเพิ่มยอดขาย  การลดตนทุน  การเพิ่มประสิทธิภาพของกระบวนการผลิต เปนตน 

  กําหนดวัตถุประสงค  เปาหมายใหเปนตัวเลขที่ชัดเจน  เพื่อเปนระดับของการ
ปรับปรุงที่ตองการในแตละประเด็น  และตองมีกรอบเวลาที่ชัดเจน    
                กําหนดกลยุทธที่สามารถอธิบายถึงกิจกรรมที่จะตองดําเนินการไดอยางเปน
รูปธรรม พนักงานอานแลวตองเขาใจวาผูบริหารอยากใหทําอะไรและทําอยางไร  เพื่อใหสามารถ
บรรลุวัตถุประสงค 

 การกระจายนโยบาย (Policy Deployment)  ประเด็นที่จะปรับปรุงวัตถุประสงค  
เปาหมาย  และกลยุทธที่ผูบริหารระดับสูงกําหนดตองมีการกระจายลงสูทุกระดับอยางเปนระบบ  
เพื่อใหแตละระดับทราบถึงส่ิงที่หนวยงานตนเองจะตองทําและทราบถึงเปาหมายของหนวยงาน  ซ่ึง
ในระดับลางจะชัดเจนเปนแผนปฏิบัติ ดังภาพที่ 2.13  
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นโยบายของ  CEO 
ประเด็นปรับปรุง  เปาหมาย  กลยุทธ 

    
 

นโยบายของ Department Manager 
ประเด็นปรับปรุง  เปาหมาย  กลยุทธ 

 
 

นโยบายของ  Section Manager 
ประเด็นปรับปรุง  เปาหมาย  กลยุทธ 

 
 

แผนปฏิบัติ 
หัวขอปฏิบัติและกําหนดเวลา 

 
ภาพที่ 2.13 การบริหารนโยบาย (Policy Management) 

 
 3.2  ดําเนินการตามนโยบายและแผนงานที่วางไว  ทําการบันทึกผลของการ

ดําเนินการและนําผลของการดําเนินการมาตรวจสอบเปรียบเทียบกับวัตถุประสงคหรือเปาหมายที่
กําหนดเปนระยะ ๆ 

 3.3  ผูบริหารระดับสูงจะตองมีการประชุมเพื่อทบทวนนโยบาย  วัตถุประสงคและ
กลยุทธอยางตอเนื่องเพื่อพิจารณาวาจะตองมีการปรับเปลี่ยนนโยบาย   วัตถุประสงค  และกลยุทธ
ใหเหมาะสมกับสถานการณอยางไร 
 

4)  การบริหารขามสายงาน (Cross Functional Management) 
จุดมุงหมายเพื่อปรับปรุงระบบงานที่มีความเกี่ยวของกับหลาย ๆ  ฝาย เชน  ระบบการ

พัฒนาผลิตภัณฑใหม ซ่ึงมีความเกี่ยวของกันทั้งฝายการตลาด  ฝายวิศวกรรม  ฝายผลิต    ฝาย
ควบคุมคุณภาพ ฯลฯ  ซ่ึงปญหาสวนใหญของระบบการบริหารขามสายงานนั้นมักจะเปนปญหาอัน
เนื่องมาจากผูบริหารระดับสูง  เชน  ผูบริหารระดับฝายตางคนตางทํางานไมมีการประชุมตัดสินใจ
รวมกันในประเด็นที่สําคัญหรือปดความรับผิดชอบเนื่องจากไมมีระบบงานที่ชัดเจน 

CEO 

  Department Manager 

 Section Manager 

 Supervisor 
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แนวทางการปรับปรุงระบบการบริหารขามสายงานมี ดงันี้ 
 4.1)  แตงตั้ง Cross Functional Management Committee โดยประธานควรเปน

กรรมการผูจัดการ 
 4.2)  การดําเนินงานของคณะกรรมการ 

• รับผิดชอบการจัดทํา  Flow Chart ของระบบบริหารขามสายงานใหชัดเจนทกุ
ระบบ 

• ดําเนินการตรวจวิเคราะหระบบงานตาม  Flow Chart ที่กําหนด 

• รวมกันเสนอความคิดเห็นในการปรับปรุงระบบ 

• ดําเนินการและติดตามประสิทธิผลของการปรับปรุง 
 
5)  กิจกรรมกลุมยอย (Small Group Activity) 
การจัดใหมีกิจกรรมกลุมยอย  เชน  กิจกรรม 5ส  กิจกรรมกลุมคุณภาพ QCC นั้นมี

จุดมุงหมายเพื่อใหพนักงานระดับปฏิบัติทุกคนไดมีสวนรวมในการปรับปรุงพัฒนางานอยาง
ตอเนื่องซ่ึงเปนแนวคิดพื้นฐานอยางหนึ่งของ TQM และในการดํารงรักษากิจกรรมกลุมยอยไมให
สูญสลายไป  ผูบริหารควรจัดตั้งหนวยงานสงเสริม TQM เพื่อฝกอบรม  สรางแรงจูงใจและผลักดัน
ใหพนักงานรวมกันทํากิจกรรมกลุมยอยอยางสม่ําเสมอ 

 
6)  ตรวจวินจิฉัยโดยผูบริหารระดับสูงสุด (Top Management Diagnosis) 
 จุดมุงหมายเพื่อใหผูบริหารระดับสูงสุดตรวจสอบวา  นโยบายการบริหารที่กําหนดไว

ไดถูกนําไปกระจายและปฏิบัติโดยหนวยงานตาง ๆ  หรือไม  และถูกตองตามแนวทางของ TQM 
หรือไม   ซ่ึงผูบริหารระดับสูงสุดควรทําการตรวจวินิจฉัยอยางตอเนื่องเปนระยะ ๆ พรอมทั้งให
คําแนะนําแกหนวยงานตาง ๆ  หากการดําเนินการผิดไปจากวัตถุประสงคที่ตองการ 
 

แนวทางการสงเสริม TQM ภายในองคกร 
1)  ผูบริหารระดับสูงตองมีศรัทธาและมีความเชื่อมั่นวา TQM จะสามารถชวยปรับปรุง

พัฒนาองคกรไดอยางยั่งยืน 
2)  นํา TQM มาเปนนโยบายในการบริหารธุรกิจและประกาศใหพนักงานทุกคนได

รับรู 
3)  จัดตั้งหนวยงานสงเสริม  TQM เพื่อเปนหนวยงานหลักในการผลักดันการ

ดําเนินงานตาง  ๆ  ในกิจกรรม TQM  ใหเกิดขึ้นไดอยางเปนรูปธรรม 
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4)  จัดตั้ง TQM Steering Committee โดยมีกรรมการผูจัดการเปนประธาน เพื่อกําหนด
นโยบาย ผลักดันการดําเนินการ  ติดตามผลและแกปญหาหลัก ๆ ในการทํากิจกรรม  

5)  หาที่ปรึกษา (Consultant) หากคิดวาจําเปน 
6)  กําหนด  Road Map ของการทํา TQM และแผนงานหลัก 
7)  ดําเนนิการฝกอบรมตามแผนงานที่กําหนด 
8)  ดําเนนิการลงมือปฏิบัติในกิจกรรมตาง ๆ  ของ TQM 
9)  ผูบริหารระดับกลางตรวจสอบการปฏิบัติและแกไขปญหาที่เกิดขึน้ 
10)  ผูบริหารระดับสูงตรวจวนิิจฉัย (Diagnosis)  ผลการดําเนินงาน TQM เปนระยะ ๆ 
11)  ประเมินผลงานประจําป 

 
ปจจัยแหงความสําเร็จในการประยุกตใช TQM 
การนํา TQM มาใชไมใชเร่ืองงาย ๆ  เพราะ TQM เปนเรื่องที่ซับซอน  ละเอียดออน 

และเกี่ยวของกับทุกคนในองคกร  ดังนั้นถึงแมผูบริหารจะดําเนินการตามขั้นตอนการนํา TQM ไป
ปฏิบัติ  แบบเปดตําราทํา (Open Book Approach)  แลวก็ตาม  โครงการ TQM ก็อาจจะลมเหลว
เพราะผูปฏิบัติขาดความเขาใจ  และไมตระหนักถึงปจจัยที่มีอิทธิพลตอความสําเร็จหรือความ
ลมเหลวในการเปลี่ยนแปลงขององคกร ที่เรียกวา  กุญแจแหงความสําเร็จ   (Key Success Factors)
หรือ KSFs โดยที่เราสามารถสรุปวา  KSFs  ชวยใหการนํา TQM มาประยุกตจนประสบความสําเร็จ 
 

5.2 การควบคมุคุณภาพทั่วท้ังองคกร  (TQC: Total Quality Control) 
TOTAL QUALITY CONTROL หรือ TQC  หมายถึง  การบริหารคุณภาพทั่วทั้ง

องคกร ซ่ึงเปนวิธีที่ดีที่สุดที่จะเพิ่มยอดขายและทํากําไรใหกับบริษัทหรือองคกร เปนการทําให
ผลิตภัณฑ และบริการสามารถสรางความพึงพอใจใหกับลูกคาไดโดยทุก ๆ  ธุรกิจมีเปาหมายคือ 
เพื่อทํากําไร และสรางความเจริญเติบโต (Profit Making and Growing Up) การบรรลุเปาหมาย ตอง
ตอบสนองความตองการของลูกคาไดอยางตอเนื่องดวยผลิตภัณฑ  และบริการที่มีคุณภาพ  
        

การควบคุมคุณภาพ (Quality Control หรือ QC)  คือการตั้งเปาหมายในเรื่องคุณภาพ 
เพื่อสรางความมั่นใจใหกับลูกคา  คุณภาพที่กลาวถึงนี้ไมใชคุณภาพตามขอกําหนด (Specification) 
เทานั้น  แตคุณภาพตามความหมาย TQC มีองคประกอบ 5 อยางคือ  

1)  คุณภาพ (Quality = Q) หมายถึง  คุณภาพของสินคาและบริการ และคุณภาพของ
งานระหวางทํา  



 
 

82

2)  ตนทุน (Cost = C) หมายถึง คาใชจายในการผลิต การใหบริการ และการทํางาน ซ่ึง
จะมีผลตอราคาสินคาและบริการนั้น  

3)  การสงมอบ (Delivery = D) หมายถึง การสงมอบสินคา และบริการในจํานวนที่
ถูกตอง  ในสถานที่ที่ถูกตอง และตรงตามเวลาที่นัดหมาย  

4)  ความปลอดภัย (Safety = S) หมายถึง ความปลอดภัยของผูใชบริการและลูกคา  
รวมถึงความปลอดภัยของพนักงาน  ซ่ึงมีผลตอคุณภาพของสินคาและบริการ  

5)  ขวัญของพนักงาน (Morale = M) หมายถึง การสรางขวัญและกําลังใจใหแก
พนักงานอยางตอเนื่องโดยมีความเชื่อวาขวัญและกําลังใจของพนักงานมีผลกระทบโดยตรงตอ
พฤติกรรมการทํางานของพนักงานและการปรับปรุงงานเพื่อตอบสนองความตองการของลูกคา  

การทํา QC จะสําเร็จตามวัตถุประสงคไดก็ตอเมื่อสมาชิกทุกคนในองคกร  ตั้งแตระดับ
ผูบริหาร หัวหนางาน  และพนักงาน  มีสวนรวมใหความรวมมือในทุกขั้นตอนของงาน  ตั้งแตการ
วิจัยตลาด  วิจัยและพัฒนาผลิตภัณฑ  การวางแผนผลิตภัณฑ  การออกแบบ  การวางแผนกําลังการ
ผลิต  การจัดซ้ือ  การดําเนินการผลิต  การตรวจสอบ  การควบคุมคุณภาพ  การสงมอบสินคา การ
ขาย  การบริการหลังการขาย  การเงิน  การบริหารงานบุคคล  และการฝกอบรม  

ดังนั้นการดําเนินงาน QC ตามวิธีการขางตนจึงเปนแบบการดําเนินการทั้งองคกร หรือ
ที่เรียกวา COMPANY-WIDE QUALITY CONTROL หรือ CWQC หรือเรียกอีกอยางวา Total 
Quality Control  หรือ  TQC โดยวิธีการ TQC จะมีองคประกอบหลักสองสวน คือ 

1)  ตองมีวัตถุประสงค  โดยท่ีวัตถุประสงคของ TQC จะสรางความมั่นใจในคุณภาพ
ของสินคาและบริการ   นอกจากนี้ยังสามารถเพิ่มวัตถุประสงคดานการลดตนทุน  การเพิ่มยอดขาย 
เปนตน  

2)  การทํางานอยาง TQC ตองมีวิธีการ ดังนี ้      
         ทําอยางมีหลักการทางวิทยาศาสตร (Scientific)     
      ทําอยางมีระบบ (Systematic)       
    ทําอยางทั่วถึง (Total Company-Wide) ทั้งองคกร  
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องคประกอบของ TQC 
Prof. Dr. Noriaki Kano ผูเชี่ยวชาญดาน TQC จาก Science University of Tokyo  

กลาววา TQC เปรียบเสมือนการสรางบาน  ซ่ึงมีองคประกอบ  เชน  มีรากฐานที่มั่นคง  มีพื้นที่
แข็งแรง    มีเสาบาน  และมีหลังคาบาน  ลักษณะบาน TQC ของ Dr. Kano  มีองคประกอบดังนี้  

 1)  Intrinsic Technology        
 2)  Motivation for Quality       
  3)  QC Concepts        
  4)  QC Techniques        
  5)  Promotional Vehicles       
  6)  Quality Assurance   

 
 QUALITY ASSURANCE  หรือ  QA  ซ่ึงเปนองคประกอบสุดทายก็คือหลังคา

บาน  จะเกิดในชวงสุดทายและสงผลใหลูกคาเกิดความพึงพอใจ  แตกอนอื่นจะตองเร่ิมสรางบาน
ดวยรากฐานคือตองมี Intrinsic Technology เสียกอน       

1)  Intrinsic Technology  หรือ  IT  คือเทคโนโลยีเฉพาะดานอุตสาหกรรม  ซ่ึงงาน
ดานอุตสาหกรรมแตละอยางยอมมีเทคโนโลยีที่แตกตางกัน  การที่จะชนะคูแขงขันไดตองมี  IT  ที่
ดีกวาคูแขงขัน  ในกรณีนี้รวมถึงความสามารถในการออกสินคาใหม  ๆ ดวย  

  2)  Motivation for Quality คือแนวทางผลักดันและจูงใจพนักงาน  เนื่องจาก TQC เปน
การเปลี่ยนแปลงแนวคิด พฤติกรรม และวิธีการทํางานใหกับทุกคน ซ่ึงถือเปน Cultural Change 
(เปลี่ยนวัฒนธรรม)  ซ่ึงตองใชความเพียรพยายามและความอดทนอยางสูงตองใชเวลามากและตอง
ใหพนักงานมีใจสูและเห็นพอง (Total Commitment)  อันเปรียบเสมือนพื้นคอนกรีตที่แข็งแรงของ
บาน            

  3)  QC Concept  คือความเขาใจหรือความคิดรวบยอด  ในการควบคุมคุณภาพตอง
ทราบวา QC คืออะไร  มีเปาหมายและวัตถุประสงคอยางไร  เปนแนวคิดเพื่อใหพนักงานยึดถือเปน
แนวทางในการปรับปรุงงาน  ซึ่งเปรียบเสมือนเสาหนึ่งของบานบางแหงเรียกวา  การคิดแบบ
ควบคุมคุณภาพ (QC Thinking) หรือ QC Sense   

4)  QC Techniques  คือเครื่องมือท่ีใชวิเคราะหในการปรับปรุงงาน  เปรียบเสมือน
เสาตนที่ 2 ของบาน  ซ่ึงประกอบดวยเทคนิคตาง ๆ  มากมาย  เชน  

4.1)  ผังพาเรโต (Pareto Chart)  
4.2)  ผังแสดงเหตุผล  หรือผังกางปลา (Cause and Effect)  
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4.3)  แผนตรวจสอบ (Check Sheet)  
4.4)  ฮีสโตแกรม (Histogram)  
4.5)  แผนภูมิควบคุม (Control Chart)  
4.6)  ผังการกระจาย (Scatter Diagram)  
4.7)  กราฟ (Graph)  

  5)  Promotional Vehicles  คือชองทางในการปรับปรุงงานของพนักงานภายในองคกร 
ซ่ึงแบงเปน 4 ชองทาง           

5.1)  Policy Management หรือ Management by Policy เปนการบริหารตาม
นโยบายที่ตั้งไว  ซ่ึงภาษาญี่ปุนเรียกวา Hoshin Kanri  เปนชองทางที่ผูบริหารใชกําหนดทิศทางและ
เปาหมายในเรื่องสําคัญ           

5.2)  Daily Management  เปนการบริหารงานประจําวัน  ซ่ึงเปนงานขั้นพื้นฐานที่มี
ความสําคัญสําหรับพนักงานระดับลางและตองกระทํามากกวาผูบริหาร    

5.3)  Cross Functional Management  การปรับปรุงงานที่ตองปฏิบัติรวมกัน
ระหวางหนวยงานเพื่อใหบรรลุเปาหมายขององคกร  โดยขจัดความขัดแยงระหวางกันและ
ประสานงานระหวางหนวยงานใหชัดเจน        
  5.4)  Bottom Up Activities  ชองทางปรับปรุงงานของพนักงานระดับลาง โดย
อาศัยสติปญญาของพนักงานที่รวมกันแกปญหาดวยตนเองหรือกลุม  ถาการปรับปรุงงานเปนการ
กระทําโดยกลุมพนักงาน  เรียกพนักงานกลุมนี้วา "กลุมคุณภาพ หรือ QC Circle"  ในขณะที่
พนักงานเพียงคนเดียวนําเสนอก็เรียกวา "กิจกรรมเสนอแนะ หรือ Suggestion"    

   6)  Quality Assurance  คือการสรางความมั่นใจในคุณภาพของสินคาและบริการ
ใหแกลูกคา  ซ่ึงเปนวัตถุประสงคหลัก หรือหัวใจสําคัญของ TQC ความมั่นใจของลูกคาเกิดจาก
ความเชื่อถือ  และศรัทธาในบริษัทผูผลิต  ซ่ึงไมไดสรางขึ้นมาในชั่วคืนเดียวแตใชระยะเวลานาน
และตองตอเนื่องกัน  
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5.3 การบริหารโดยการควบคุมคุณภาพ (Quality Control Circle) 
ความหมายของ Q.C.C.       

 Q.C.C. มาจากภาษาอังกฤษวา Quality Control Circle ซ่ึงแปลวา การบริหารโดย
การควบคุมคุณภาพหรือกลุมคุณภาพ  ซ่ึงในปจจุบันนี้องคกรธุรกิจเอกชนตาง ๆ  รัฐวิสาหกิจไดให
ความสนใจเปนอยางมาก คําวา  คุณภาพ  หมายถึงคุณสมบัติหรือลักษณะตาง ๆ  ของผลิตภัณฑ  การ
บริการที่ตรงตามความตองการของผูบริโภคหรือผูบริการ  การควบคุมคุณภาพ หมายถึง   การ
ปฏิบัติงานตาง ๆ  ในระหวางการผลิตที่ปองกันไมใหเกิดของเสีย  ปองกันไมใหการทํางานผิดไป
จากกําหนด  หาทางลดปริมาณของเสีย  เพิ่มปริมาณการผลิตและคุณภาพใหดีอยูตลอดเวลา กลุม
สรางคุณภาพ  หมายถึง  กลุมคนเหมาะสมที่ทํางานอยางเดียวเกี่ยวของกันโดยรวมตัวกันอยางอิสระ 
เพื่อรวมมือและชวยกันปรับปรุงงานใหเปนไปตามวัตถุประสงคที่ตองการ   (กลาหาญ วรพุทธพร 
2525 : 18)   ไดใหคําจํากัดความของ Q.C.C. อยางสั้น ๆ  วา คนกลุมนอย ณ สถานที่ปฏิบัติงาน
เดียวกันรวมตัวกันโดยสมัครใจ  โดยมีผูบังคับบัญชาระดับตน (First Line Supervisor)  เปน
แกนกลางเพื่อทํากิจกรรมเกี่ยวกับการปรับปรุงงานโดยตนเองอยางเปนอิสระแตตองไมขัดตอ
นโยบายหลักขององคกร  (นภดล เชนะโยธิน  2531 : 188)  กลาวโดยสรุปวา  การบริหารโดยระบบ
การควบคุมคุณภาพหรือกลุมคุณภาพ  คือกิจกรรมหรือกระบวนการแกไขปญหาและควบคุม
คุณภาพดวยกลุม  ฉะนั้นการบริหารโดยระบบควบคุมคุณภาพหรือกลุมคุณภาพ  หมายถึงกิจการ
รวมกันของกลุมพนักงานรวมตัวกันโดยสมัครใจเพื่อปรับปรุงและแกไขปญหาขององคกรทั้งนี้ ตอง
ไมขัดตอนโยบายหลักขององคกร  
 

กิจกรรมของ Q.C.C. แบงออกไดเปน 2 ประเภท คือ 
1)  กิจกรรมที่สามารถวัดหรือคํานวณออกมาเปนตัวเลขได  

1.1)  การเพิ่มผลผลิต  
1.2)  การลดจํานวนของเสยีของผลิตภัณฑ  
1.3)  การลดจํานวนของลูกคาที่สงคืนเนื่องจากผลิตภัณฑที่สงไปไมไดคุณภาพ

ตามที่ลูกคาตองการ  
1.4)  การลดคาใชจายตาง ๆ  ลง  

  2)  กิจกรรมที่สามารถวัดหรือคํานวณออกมาเปนตัวเลขไมได  
2.1)  ทําใหความรวมมือของพนักงานดีขึ้น  

  2.2)  ทําใหขวญัและกําลังใจของพนักงานดีขึ้น  
2.3)  ทําใหพนกังานมีความรบัผิดชอบสูงขึ้น  ลดความขดัแยงในการทํางานลง 
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แนวความคิดพื้นฐานของ Q.C.C. 
ในการนํากิจกรรมของ Q.C.C.  มาใชในวงการธุรกิจสมัยปจจุบันเนื่องจากมี

วัตถุประสงคเปนพื้นฐาน ดังนี้ (ลีลา สินานเุคราะห  2530 : 40)  
- เพื่อประโยชนในการปรับปรงุและการพัฒนารัฐวิสาหกิจ  
- เพื่อสรางสถานที่ทํางานใหนาอยู  สรางบรรยากาศในองคกรใหแจมใส  
- เพื่อดึงความสามารถทั้งหมดที่มีอยูในบุคคลออกมาใชใหไดประโยชนเต็มที่ จนถึง
ขีดสูงสุดแหงความสามารถที่เขามีอยู  

 
หลักการสําคัญของ  Q.C.C. 
หลักการที่สําคัญในการนํากิจกรรมกลุมควบคุณภาพมาพัฒนาในดานการบริหารงาน

ธุรกิจ  เนื่องจากแนวความคิดในการบริหารสมัยใหมตองการใหพนักงานในระดับหัวหนาและ
พนักงานทั่วไปมีความสํานึก 4 ประการ คือ  

1) การมีสวนรวมในการบริหารงาน (Participated by Every - one)  
2) การทํางานรวมกันเปนทีมอยางมีระบบ (Teamwork Consciousness)  
3) การรูจักแกปญหาเฉพาะหนาดวยตนเอง (Problem Consciousness)  
4) การรูจักปรับปรุงดวยตนเอง (Improvement Consciousness) 

 
ฉะนั้นการบริหารงานโดยระบบควบคุมคุณภาพหรือกลุมคุณภาพนอกจากใหสมาชิกที่

รวมกลุมไดมีจิตสํานึกใน 4 ประการขางตนแลว ยังตองอาศัยหลักการของวัฏจักรเดมิ่ง (Deming 
Cycle)  ในการดําเนินงาน  ซ่ึงประกอบดวย 4 ขั้นตอนดวยกัน คือ  

1)  การวางแผน  (Plan : P)  
2)  การปฏิบัติ (Do : D)  
3)  การตรวจสอบ (Check : C)  
4)  การแกไขปรับปรุง (Action : A) 
 
กระบวนการในการจัดทํากิจกรรม Q.C.C.  
การจัดทํากิจกรรมกลุมควบคุมคุณภาพที่เหมาะสมยอมจะทําใหเกิดประสิทธิภาพ  

หรือกอใหเกิดประโยชนตอองคกรอยางมากมาย  ซ่ึงขั้นตอนในการทํากิจกรรม Q.C.C. มีดังนี้  
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1) การจัดตั้งกลุมเลือกผูนําและสรางแรงจูงใจ  หมายถึงการจัดตั้งกลุมของพนักงานใน
หนวยงานเดียวกัน (3-10 คน )  รวมตัวกันอยางอิสระโดยความสมัครใจพรอมทั้งเลือกผูนําของกลุม
และสรางบรรยากาศใหสมาชิกไดทํางานรวมกัน      

2)  การชี้แจงวิธีทํากิจกรรมหรือเครื่องมือตาง ๆ  เปนการตั้งกติกาการทํางาน  การนัด
ประชุม  รวมทั้งการชี้แจงรายละเอียดในการทํากิจกรรมและวิธีใชเทคนิคหรือเครื่องมือตาง ๆ   

3)  การเลือกหัวขอปญหาเพื่อทํากิจกรรม  พรอมทั้งเปาหมายและตั้งสมมติฐานการ
แกปญหา  การเลือกหัวขอปญญานี้ตองเปนปญหาที่ทุกคนในกลุมนั้นเกี่ยวของ การวิเคราะหปญหา
ตองสอดคลองกับนโยบายของบริษัทและการตั้งเปาหมายตองสามารถบอกเปนตัวเลข เพื่อ
เปรียบเทียบกับผลกอนลงมือทํากิจกรรมนั้นได        

4)  การลงมือปฏิบัติตามแผน  คือการที่สมาชิกในกลุมไดปฏิบัติงานรวมกันเพื่อ
แกปญหานั้น ๆ            

5)  การประมาณผลงานเมื่อไดปฏิบัติกิจกรรม  ตองทําการประเมินผลการปฏิบัติ
กิจกรรมโดยคํานึงถึงเปาหมายเปนสิ่งสําคัญ        

6)  การจัดทํามาตรฐานการปฏิบัติกิจกรรมหลังจากที่ไดประเมินผลแลว  ขั้นตอไปก็คือ
การจัดทํามาตรฐานของการปฏิบัติกิจกรรมไวเพื่อไมใหเกิดปญหาซ้ําขึ้น    
        7)  การจัดรายงานผลและเสนอผลงาน  เปนการจัดทํารายงานเพื่อเสนอตอ
ผูบังคับบัญชาตอไป    

       8)  เทคนิคตาง ๆ  ในกิจกรรม Q.C.C. เทคนิคหรือเครื่องมือตาง ๆ ที่นํามาใชใน
กิจกรรมกลุมคุณภาพมีมากหลากหลายวิธีดวยกันที่สําคัญ คือ     
  8.1 ตารางที่ตรวจสอบ ( Check Sheet )  คือเอกสารที่ใชแสดงขอมูลตาง ๆ   การ
เก็บบันทึกรวบรวมไวจากสรุปที่ เปนจริงของงานตาง  ๆ   ที่ตองการนํามาแสดงเปนสถิติ 
ประกอบการพิจารณาเพื่อแกปญหา  การทําตารางที่ตรวจประกอบดวยสวนสําคัญดังนี้  
   -  หัวขอเร่ืองที่ตรวจสอบ       
   -  ช่ือผูตรวจ        
   -  หนวยงานที่ปฏิบัติ      
   -  วัน เวลา        
   -  สถานที่        
   -  รายการที่ตรวจสอบ       
   -  ที่มาของขอมูล  

ประโยชนของตารางที่ตรวจสอบ มีดังนี้  
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- เพื่อนํามาพิจารณาเลือกหวัขอของปญหา  
- เพื่อจัดขนาดความยากงายของปญหาในบรษิัท  
- ตรวจดูความตองการของปญหานั้น ๆ  ในระยะเวลาที่ตองการ  
- สะดวกและงายตอการนําไปปฏิบัติ  
8.2 พาเรโตกราฟ (Pareto Diagram Graph)  เปนกราฟแทงที่พิจารณาความสําคัญ

ของปญหาในบรรดาปญหาทั้งหมด  โดยเขียนแสดงความสําคัญจากมากไปหานอย เพื่อใช
เปรียบเทียบวาปญหามีความสําคัญมากนอยเพียงไร  ประโยชนของพาเรโตกราฟ มีดังนี้  

- ใชในการแสดงถึงปญหา  
- ใชวิเคราะหปญหา  
8.3  ผังกางปลาหรือผังแสดงเหตุ (Caise Diagram)  เปนแผนผังที่จัดทําขึ้นเพื่อใช

ในการวิเคราะหคนหาสาเหตุของปญหาแลวจัดเรียงลําดับซึ่งเปนประโยชนในการแกปญหาอยาง
เปนระบบ  

 
ประโยชนของกิจกรรม Q.C.C.      

        ถาการดําเนินงานของ Q.C.C. ถูกตองและดําเนนิการอยางจริงจังจะกอใหเกิดประโยชน
แกองคกร   2 ทาง คือ ทางตรงและทางออม   

 ทางตรง  ไดแก          
    -   ชวยใหตนทุนลดลง        
  -   คุณภาพสูงขึ้น        
  -   ประสิทธิภาพของงานสูงขึ้น  
 

 ทางออม ไดแก  
   -  ความสามารถในการทําความเขาใจเรื่องตาง ๆ สูงขึ้น  
                          -   มนุษยสัมพนัธดีขึ้น  
    -  ความรูทางเทคนิคสูงขึ้น  
      -  การปรับปรุงงานสูงขึ้น  
   -  ขวัญและกําลังใจดีขึ้น 
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6.  งานวิจัยท่ีเกี่ยวของ 
 
สิริสิน ทับอุไร (2543)  “การพัฒนาและประเมินผลระบบคุณภาพ QS 9000 : กรณีศึกษาโรงงานผลิต 
      ช้ินสวนรถยนต” วิทยานิพนธวิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑิต  สาขาวิศวกรรมการจัดการ 
             อุตสาหกรรม บัณฑิตวิทยาลัย  สถาบันเทคโนโลยีพระจอมเกลาพระนครเหนือ 
 
  วิทยานิพนธนี้มีวัตถุประสงคเพื่อพัฒนาระบบบริหารงานคุณภาพของโรงงานผลิตชิ้นสวน
รถยนตใหไดรับการรับรองมาตรฐาน  QS 9000  โดยการพัฒนาระบบเอกสารและการปฏิบัติงานให
สอดคลองกับขอกําหนด  ซ่ึงโรงงานที่ศึกษาไดผานการรับรองมาตรฐาน ISO 9002   การดําเนินการ
เพื่อใหไดการรับรองมาตรฐาน QS 9000 ไดดําเนินการระหวางเดือนกุมภาพันธ ถึงเดือนธันวาคม 
2542  และไดรับการรับรองเมื่อเดือนธันวาคม 2542 หลังจากนั้นไดศึกษาเปรียบเทียบผลกระทบของ
มาตรฐาน QS 9000 ตอประสิทธิภาพผลการดําเนินงานของโรงงานตัวอยางใน 5 ปจจัย ไดแก  (1) 
สัดสวนของเสีย   (2) ความสามารถของกระบวนการ  (3)  ประสิทธิภาพของการสงมอบ                  
(4) การฝกอบรม  และ (5)  ความปลอดภัย   ผลการเปรียบเทียบทั้ง 5 ปจจัย  กอนและหลังการ
ประยุกตใช QS 9000 พบวา ปจจัยที่ 1 สัดสวนของเสียลดลงอยางมีนัยสําคัญ (p < 0.05)  โดยกอน
การประยุกตใชมีคาสัดสวนของเสียประมาณ 0.8% และหลังประยุกตใชมีคานี้  0.4%  สําหรับปจจัย
ที่ 2 ความสามารถของกระบวนการในสายการผลิตเพลาขอเหวี่ยงมีคาเปอรเซ็นต PIPC เพิ่มขึ้นจาก 
35.7% เปน 64.3% สําหรับปจจัย  ที่ 3 มีเปอรเซ็นตความถูกตองของการสงมอบเพิ่มขึ้นอยางมี
นัยสําคัญ (p <0.05)  โดยเพิ่มขึ้นจาก 99.4%  เปน 99.8%  สําหรับปจจัยที่ 4 มีการกําหนดเปาหมาย
การฝกอบรมบุคลากรในระดับวิศวกรมีจํานวน 40 ช่ัวโมง ตอคนตอป  ซ่ึงทําไดตามเปาหมาย  สวน
ปจจัยที่ 5 ความปลอดภัย   มีคาความถี่ของการบาดเจ็บลดลงจาก  9.8 เปน  8.1  ซ่ึงแสดงวามีความถี่
การบาดเจ็บลดลง  สําหรับความรุนแรงของการบาดเจ็บลดลงจาก 33.7 เปน 7.1  แตการลดลงของ
คาที่เกี่ยวของกับความรุนแรงของการบาดเจ็บนี้ไมมีนัยสําคัญ 
 
พาริณี ทรัพยทวี (2548)  “องคกรธุรกิจกับบทบาทการสนับสนุนการดําเนินธุรกิจของญี่ปุนใน    
  ประเทศไทย: กรณีศึกษาอุตสาหกรรมรถยนต” วิทยานิพนธศิลปศาสตรมหาบัณฑิต   
             เศรษฐศาสตรการเมือง บัณฑิตวิทยาลัย จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย 
 

อุตสาหกรรมรถยนตของประเทศ โดยรัฐบาลไดกําหนดใหอุตสาหกรรมรถยนตเปนหนึ่ง
ในอุตสาหกรรมเปาหมาย  ดวยเล็งเห็นวาการพัฒนาอุตสาหกรรมนี้จะสงผลดีหลายประการทั้งใน
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ดานเศรษฐกิจ  การจางงานและการพัฒนาเทคโนโลยี  รวมถึงทําใหเกิดการพัฒนาอุตสาหกรรม
ตอเนื่องอื่น ๆ  ตามมา อาทิเชน  เหล็ก  พลาสติก  ยานยนต  และการที่รัฐบาลใหความสําคัญตอการ
ลงทุนดานรถยนตนี้ เองสงผลใหเกิดการสนับสนุนการลงทุนจากตางประเทศ   โดยเฉพาะ
อุตสาหกรรมรถยนตขึ้นอยางตอเนื่อง  การออกนโยบายสงเสริมการลงทุนจากตางประเทศ  และการ
ชักนําใหบริษัทผูผลิตช้ันนําตาง ๆ  เขามาสรางฐานการผลิตในประเทศ  รวมถึงการอํานวยความ
สะดวกดานพิธีการตาง ๆ  การลดความเขมงวดและอัตราภาษี  อีกทั้งทักษะความชํานาญและความ
ละเอียดรอบคอบของคนงานไทยถือเปนปจจัยบวกที่ดึงดูดนักลงทุนใหเขามา  ปจจัยเสริมทั้งหมด
เหลานี้ผลักดันใหเกิดการเจริญเติบโตของอุตสาหกรรมยานยนตไทย  โดยญ่ีปุนเปนประเทศที่มีการ
ลงทุนสูงสุดในประเทศไทย  เนื่องจากมีความไดเปรียบดานนวัตกรรมการผลิต   และเงินทุน  ยิ่งไป
กวานั้นนักลงทุนชาวญี่ปุนยังมีสวนทําใหเกิดอุตสาหกรรมตอเนื่องอ่ืน ๆ  ตามมากับอุตสาหกรรม
รถยนต  นั่นคือการเพิ่มขึ้นของปริมาณผูผลิตชิ้นสวนในประเทศไทยในรูปแบบที่เรียกวา cluster ทํา
ใหผูผลิตชิ้นสวนรถยนตไทยมีจํานวนมากถึง 709 แหง แบงเปนโรงงานผลิตชิ้นสวนเพื่อสงใหกับ
โรงงานประกอบรถยนต 386 แหง สงใหโรงงานผลิตรถยนต 201 แหง และสงใหโรงงานผลิต
รถจักรยานยนตอีก 122 แหง นอกจากนี้การสนับสนุนและสงเสริมจากภาครัฐที่ตั้งเปาหมายเพื่อ
ผลักดันใหประเทศไทยเปนศูนยกลางการสงออกรถยนตและชิ้นสวนก็เปนอีกหนึ่งโอกาสที่จะสราง
การเติบโตอยางตอเนื่องใหแกอุตสาหกรรมยานยนตไทย  เห็นไดจากการขยายฐานการลงทุนของ
บริษัทรถยนตใหญๆ อยาง Toyota  Isuzu และ Mitsubishi ที่มีแผนการผลิตรถกระบะ 1 ตัน ใน
ประเทศไทยเพื่อจําหนายในประเทศ ดังเชนกระบะ 1 ตัน ที่เปนที่รูจักภายใตช่ือ Toyota VIGO, 
Isuzu D-Max และ Mitsubishi TRITON เปนตน  เมื่อวิเคราะหพัฒนาการของอุตสาหกรรมรถยนต
ไทยสามารถแบงได 3 ชวงเศรษฐกิจ คือ  Liberalization, Rehabitate, Global Sourcing ตามการ
เปล่ียนแปลงทางการเมือง  พบวานโยบายอุตสาหกรรมรถยนตที่ออกมาไมมีความแตกตางกันมาก
นักเนื่องจากนักลงทุนมีการรวมตัวกันจัดตั้งองคกรธุรกิจเพื่อใหขอมูลกับ รัฐบาล  ดังนั้นไมวาจะมี
การเปลี่ยนแปลงทางการเมืองอยางไรก็ตามจึงไมกระทบตอนโยบายอุตสาหกรรมรถยนตที่มีความ
ตอเนื่องและกลายเปนจุดดึงดูดใหมีการลงทุนเพิ่มในประเทศไทย นอกจากนั้นองคกรธุรกิจที่จัดตั้ง
ขึ้นเพื่อทําหนาที่เจรจาตอรองกับรัฐบาลหรือเปนหนวยงานกลางแจงใหรัฐบาลรับทราบปญหาและ
ความตองการของสมาชิกในกลุมผานกิจกรรม   การประชุมสัมมนาระหวางบุคลากรทางภาครัฐที่มี
อํานาจตัดสินใจและนักลงทุนญี่ปุน  เชน  การประชุมนัดพบธุรกิจญี่ปุนกับภาครัฐบาลไทยโดย
สมาคมไทย-ญี่ปุน  หรือการนัดเจรจาของผูบริหารองคกรธุรกิจอยาง JETRO กับรัฐมนตรีของไทย 
เปนตน  ดังนั้นความตอเนื่องของนโยบายจากการสนับสนุนขององคกรธุรกิจนี้เองทําให
อุตสาหกรรมรถยนตของไทยในชวงป  2534- ปจจุบัน  เปนอุตสาหกรรมที่มีความตอเนื่องดานการ
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เจริญเติบโตอีกทั้งผูผลิตช้ินสวนรถยนตของไทยเองก็มีการพัฒนาทักษะฝมือเพื่อรองรับการลงทุน
จากตางชาติจึงสงผลใหประเทศไทยเปนศูนยกลางการผลิตและซื้อขายชิ้นสวนของภูมิภาคตลอดจน
เปนฐานการผลิต (Base of Production) ที่สําคัญของญี่ปุน 
 
นริศ สุทธิพนไพศาล (2545)  “การพัฒนาระบบขอมูลสารสนเทศการจัดตารางที่แบบทันเวลา

สําหรับศูนยซอมรถยนต” วิทยานิพนธวิทยาศาสตรมหาบัณฑิต  สาขาเทคโนโลยี
สารสนเทศบัณฑิตวิทยาลัย มหาวิทยาลัยศรีปทุม 

 

 งานวิจัยเรื่องการพัฒนาระบบขอมูลสารสนเทศการจัดตารางที่แบบทันเวลาสําหรับ               
ศูนยซอมรถยนต  วัตถุประสงคเพื่อ (1) ศึกษาขอมูลที่จําเปนของศูนยซอมรถยนตสําหรับ                      
การออกแบบระบบขอมูลสารสนเทศการจัดตารางการทํางานสําหรับศูนยซอมรถยนต  (2) เพื่อทํา
การบูรณาการระบบฐานขอมูลของศูนยซอมรถยนตใหเปนคลังขอมูลเพื่อใชในการจัดทําตารางการ
ทํางานของศูนยซอมรถยนต (3) เพื่อทําการพัฒนาระบบสารสนเทศ ในการจัดตารางการทํางานของ
ศูนยซอมรถยนต  โดยระบบใหมที่ไดพัฒนาขึ้นนี้สามารถชวยในการประมาณเวลาการซอมรถยนต
ที่ เขามารับบริการได  อยางไรก็ดีในการพัฒนาระบบดังกลาวผูวิจัยไดใชระบบฐานความรู 
(Knowledge Base)  ซ่ึงประกอบไปดวยฐานความรูเกี่ยวกับระยะเวลาในการซอม และฐานความรู
เกี่ยวกับความชํานาญของชาง  ประกอบกับใชหลักของการผลิตแบบทันเวลา   (Just In Time)  และ
ทฤษฎีแถวคอย (Queuing Theory) มาประยุกตใชในการประมาณเวลาการซอมเพื่อใหสามารถจัด
ตารางการทํางานของชางลวงหนา  นอกจากนั้นผูวิจัยไดใชซอฟตแวรเมจิกเปนเครื่องมือหลักในการ
พัฒนาโปรแกรมระบบงานและใชซอฟตแวร Btrieve สําหรับจัดเก็บฐานขอมูล  ผลการวิจัยพบวา
การจัดตารางการทํางานของชางแตละแผนกมีความถูกตองและมีประสิทธิภาพมากขึ้น  ซ่ึงเปนการ
ชวยใหชางสามารถทํางานตามตารางไดอยางตอเนื่อง  ในที่สุดแลวจะสงผลใหสามารถซอมรถเสร็จ
ทันเวลาตามที่ไดนัดหมายไว  และเจาของกิจการสามารถติดตามความกาวหนาในการปฏิบัติงาน
ของชางซอมรถยนตได  อันกอใหเกิดการบริหารจัดการบุคลากรในองคกรไดมีประสิทธิภาพมาก
ยิ่งขึ้น 
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พาน  เปลี่ยนภู (2542)  “การศึกษารูปแบบสวัสดิการที่เหมาะสมกับสภาพแวดลอมทางเศรษฐกิจ ใน
ปจจุบันของบริษัท สยาม ยีเอส แบตเตอรี่ จํากัด” วิทยานิพนธบริหารธุรกิจมหาบัณฑิต
บัณฑิตวิทยาลัย  มหาวิทยาลัยเกษมบัณฑิต 

 

 การศึกษาวิจัยคร้ังนี้มีวัตถุประสงคเพื่อการศึกษารูปแบบสวัสดิการที่ เหมาะสมกับ
สภาพแวดลอมทางเศรษฐกิจของบริษัท สยาม ยีเอส แบตเตอรี่ ซ่ึงเปนการวิจัยเชิงสํารวจโดย
รวบรวมขอมูลจากแบบสอบถามกลุมตัวอยางจํานวน 133 คน ของผูบริหารและพนักงานระดับ
ปฏิบัติการ  เปนเพศชายอยูในชวงอายุ 26-35 ป  โดยมีสถานภาพสมรสสวนใหญการศึกษาอยูใน
ระดับอาชีวศึกษา  มีประสบการณทํางาน 1-5 ป   ทํางานอยูในแผนกบํารุงรักษาและมีรายไดเฉลี่ยตอ
เดือนอยูระหวาง 5,000-10,000 บาท  ผลจากการศึกษาพบวาผูบริหารและพนักงานไดเสนอรูปแบบ
สวัสดิการที่เหมาะสมและจําเปนกับสภาพแวดลอมทางเศรษฐกิจในปจจุบันของบริษัทสยาม            
ยีเอสแบตเตอรี คือ การจัดรถรับสงพนักงานเพื่อเพิ่มความสะดวกและการพักผอนในขณะเดินทาง
ของพนักงาน  เงินทดแทนกรณีประสบอันตรายจากการทํางาน  เพื่อเปนขวัญกําลังใจในการทํางาน  
รองเทาปละ 2 คู   เนื่องจากการทํางานอยูภายใตสภาพแวดลอมที่มีความเสี่ยงคอนขางสูงจําเปนตอง
ใสรองเทาที่มีลักษณะพิเศษสําหรับใสในการทํางาน  การใหเสื้อผาและ  การบริการซัก-รีดเพราะ
เสื้อผาที่ใสทํางานมีโอกาสเปอนผงตะกั่วสูง  ซ่ึงผงตะกั่วนี้เปนอันตรายตอสุขภาพฉะนั้นการซัก-รีด  
ไมควรนําไปซักปะปนกับเสื้อผาชนิดอื่น ๆ  เพื่อความปลอดภัยตอครอบครัวของพนักงาน  การจัด
อาหารกลางวันเปนการชวยเหลือคาครองชีพใหกับพนักงานทั้งในยามเจ็บปวยจะไดไมตองวิตก
กังวลในเรื่องคาพยาบาล 

ทั้งนี้ผูวิจัยมีความคิดเห็นวาในภาวะที่บริษัทตองประสบกับปญหาทางเศรษฐกิจ  สวัสดิการ
ที่ควรใหความชวยเหลือของแตละประเภทอาจจัดไดไมเต็มที่  เพื่อเปนการชวยเหลือสวัสดิการ
ใหกับพนักงานบางสวนที่เหมาะสมและจําเปนโดยไมนอยกวา 50 เปอรเซ็นต 
 
อรรถพร  ฤทธิภักดี (2544)  “การปรับปรุงคุณภาพสําหรับกระบวนการพนสีช้ินสวนพลาสติกใน

อุตสาหกรรมรถยนต” วิทยานิพนธวิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑิต  วิศวกรรมอุตสาหการ
บัณฑิตวิทยาลัย  จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย 

 
 วิทยานิพนธเลมนี้มีวัตถุประสงค  เพื่อปรับปรุงคุณภาพสําหรับกระบวนการพนสีช้ินสวน
พลาสติกในอุตสาหกรรมรถยนตใหเหมาะสม  โดยใชการวิเคราะหลักษณะขอบกพรองและ
ผลกระทบดานคุณภาพ (Failure Mode and Effects Analysis. FMEA)  มาใชในการวิเคราะหและ
ปรับปรุงคุณภาพของกระบวนการพนสีช้ินสวนพลาสติกของโรงงานตัวอยาง  ในเบื้องตนพบปญหา
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ที่เกิดจากความบกพรองของกระบวนการพนสีที่สงผลตอผิวของชิ้นสวนมาก  ไดแก   สีเปนเม็ด      
สีเปนขนผา  สีเปนหลุม  สีบาง  สีไหลยอย  ผิวเปนรอย  และปญหาดานคุณภาพที่เกิดจากการขาด
การวางแผนการตรวจสอบทางดานคุณภาพของชิ้นสวน  การขาดมาตรฐานในการควบคุมคุณภาพ  
การขาดการบํารุงรักษาความสะอาดในกระบวนการพนสี  และการขาดประสบการณในการทํางาน
ของพนักงาน  งานวิจัยเริ่มจากการศึกษากระบวนการพนสีช้ินสวนพลาสติกของโรงงานตัวอยาง  
และคนหาปจจัยที่มีผลกระทบตอขอบกพรองทุกกระบวนการพนสีช้ินสวนพลาสติกของโรงงาน  
โดยอาศัยการระดมสมองดวยการใชแผนภาพตนไม  แผนผังแสดงเหตุและผล  แผนภาพ
ความสัมพันธ  การวิเคราะหลักษณะขอบกพรอง และผลกระทบดานคุณภาพสําหรับกระบวนการ
ผลิต (PFMEA)  จากนั้นใหผูเชี่ยวชาญที่เกี่ยวของกับกระบวนการพนสีมาวิเคราะหเพื่อประเมินคา
ความรุนแรงของขอบกพรอง  คาโอกาสการเกิดขอบกพรอง และคาโอกาสการตรวจพบขอบกพรอง
ในกระบวนการผลิต  เพื่อคํานวณหาคาดัชนีความเสี่ยงชี้นํา (RPN)  ซ่ึงเปนคาที่บอกถึงความเสี่ยงที่
จะเกิดขอบกพรองขึ้น  โดยคา RPN มาก  หมายถึงมีความเสี่ยงที่จะเกิดขอบกพรองสูง  วิทยานิพนธ
ฉบับนี้จะทําการแกไขลักษณะขอบกพรองที่มีคา RPN ตั้งแต 100 คะแนนขึ้นไป  จากนั้นใชการ
ระดมสมองแลวหาแนวทางแกไขขอบกพรองเหลานั้น  โดยหลักการแกไขที่ไดจัดทําไดแก  1. จัดทํา
มาตรฐานการทํางาน  มาตรฐานการตรวจสอบชิ้นงานพนสีตามขอกําหนดของลูกคาและมาตรฐาน  
การทําความสะอาดในหองพนสี  หองจายลม หองอบสี  หองเผาไหม  อุปกรณแขวนชิ้นงาน  และ
รอกโซลําเลียงชิ้นงาน   2. เพิ่มความถี่ในการทําความสะอาดภายในหองพนสี  หองจายลม  หองอบ
สี  หองเผาไหมอุปกรณแขวนชิ้นงาน และรอกโซลําเลียงชิ้นงาน   3. จัดฝกอบรมพนักงานเกี่ยวกับ
การพนสีและจัดทําการบันทึกความสามารถลงในใบบันทึกความสามารถ  4. จัดทําใบตรวจสอบใน
กระบวนการพนสีและนําไปใชในกระบวนการพนสีของโรงงานตัวอยาง  ผลการดําเนินการแกไข
พบวาเปอรเซ็นตของเสียเทียบกับยอดการผลิตลดลงจาก 16.37%  เหลือ 9.37% (ลดลง 7%)  สําหรับ
ปญหาของเสียที่ลูกคาสงคืนมีเปอรเซ็นตของเสียเทียบกับยอดสงใหลูกคาลดลงจาก 1.52%  เหลือ  
1.10% (ลดลง 0.42%)  และมีแนวโนมในการลดลงอยางตอเนื่อง  สําหรับคาคะแนนดัชนีความเสี่ยง
ช้ีนํา (RPN)  พบวาลดลงตั้งแต 20.00% ถึง 78.57%  จากคา RPN ของกระบวนการผลิตกอนทําการ
แกไข 
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ไพฑูรย พราวเนตร (2543)  “การปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตของผลิตภัณฑส่ิงประดิษฐเรซิ่น”
วิทยานิพนธวิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑิต   วิศวกรรมอุตสาหการ  บัณฑิตวิทยาลัย  
จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย 

 
 การศึกษาการปรับปรุงประสิทธิภาพของสิ่งประดิษฐเรซิ่นมีวัตถุประสงคเพื่อศึกษาหา
แนวทางในการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตของอุตสาหกรรมสิ่งประดิษฐเรซ่ินซึ่งเปนสวนหนึ่งใน
อุตสาหกรรมขนาดยอยของไทย ซ่ึงตองใชแรงงานฝมือเปนสวนสําคัญในการผลิต  การศึกษานี้จะ
มุงเนนในการลดความสูญเสียของการใชวัตถุดิบ  และแรงงานโดยการใชเทคนิคทางดานวิศวกรรม
อุตสาหการ  คือการปรับปรุงผังโรงงานและอุปกรณการขนยาย การควบคุมการผลิต               
การศึกษาเวลาและการทํางาน  เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิตของการปรับปรุงโรงงาน  โดยวิธี
ดังกลาวสามารถสรุปผลไดดังนี้  1. ลดการสูญเสียของเรซิ่นในแผนกหลอ ได 20.5%  2. ลดการ
สูญเสียของวัสดุในการลางทินเนอรในแผนกขัดผิวลดคาใชจายได 14,000 บาทตอเดือน   3.  ลดการ
สูญเสียจากการทําซ้ําในกระบวนการเขียนสีได 17.42%  4.  ลดระยะทางในการขนยายสิ่งประดิษฐ  
เรซ่ินทึบแสง ได 42.5 m. หรือ 57% 
 
ปยะ รุงเดชารัตน (2544)  “การวิเคราะหกิจกรรมเพื่อปรับปรุงระบบการคิดตนทุนของโรงงานกลึง

ช้ินสวนรถยนต” วิทยานิพนธวิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑิต  วิศวกรรมอุตสาหการ     
บัณฑิตวิทยาลัย  จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย 

 
 งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคในการปรับปรุงระบบการคิดตนทุน  สําหรับโรงงานกลึงชิ้นสวน
รถยนตพรอมทั้งมีการพัฒนาโปรแกรมคอมพิวเตอรขึ้นมาสนับสนุนการดําเนินงานของระบบ            
การคิดตนทุนที่ปรับปรุงขึ้น  เพื่อใหโรงงานตัวอยางสามารถนําขอมูลท่ีไดไปประกอบการตัดสินใจ
ดําเนินกลยุทธตาง ๆ  โดยอาศัยการวิเคราะหกิจกรรมมาแกไขปญหาของระบบตนทุนเดิม  สงผลทํา
ใหเกิดการปรับปรุงศูนยตนทุนการผลิตขึ้นใหมจากเดิมที่มีอยู 10 ศูนยตนทุน  เพิ่มขึ้นเปน  46 ศูนย
ตนทุน  และมีการหาตัวขับเคลื่อนตนทุนที่เหมาะสมสําหรับกลุมศูนยตนทุน  สนับสนุนบริษัทและ
กลุมศูนยตนทุน  สนับสนุนการผลิตจากเดิมที่กลุมศูนยตนทุนทั้งสองนั้นมีตัวขับเคลื่อนตนทุนเพียง
ตัวเดียวตอหนึ่งกลุมศูนยตนทุน  เปลี่ยนเปนหนึ่งกลุมศูนยตนทุนจะมีตัวขับเคลื่อนตนทุนหลายตัว
ตามจํานวนศูนยตนทุนที่อยูในกลุมศูนยตนทุนนั้น ๆ  ผลจากการวิจัยพบวาระบบการคิดตนทุนที่
ปรับปรุงขึ้นสามารถใหขอมูลตนทุนตอผลิตภัณฑที่มีความนาเชื่อถือและสามารถนําไปใชในการ
ตัดสินใจดําเนินกลยุทธตาง ๆ  ไดดีกวาระบบการคิดตนทุนเดิม  และโปรแกรมสนับสนุนชวยทําให
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ระบบการคิดตนทุนมีความสะดวกและคลองตัวสามารถนําขอมูลไปใชไดเร็วขึ้น พรอมทั้งแสดง
ตัวอยางใหเห็นถึงประโยชนที่ไดรับจากระบบการคิดตนทุนที่ปรับปรุงขึ้น  โดยใชเปนขอมูลในการ
ตัดสินใจเลือกผลิตผลิตภัณฑที่มีความสามารถในการทํากําไรมากกวา  และทําการเปรียบเทียบผลที่
ไดรับโดยอาศัยหลักการ Profitability Index  ซ่ึงจากตัวอยางผลที่ไดทําใหProfitability Index  ของ
สายการผลิต EMF1 เพิ่มขึ้นจากเดิม 1.30 เปน 1.45 
 
เอ้ือพันธ เพ็ชราภรณ (2538)  “การพัฒนาฝมือแรงงานดวยการฝกอบรมแบบ On The Job training: 

กรณีศึกษาธุรกิจซอมรถยนต” วิทยานิพนธเศรษฐศาสตรมหาบัณฑิต หลักสูตรภาษาไทย
บัณฑิตวิทยาลัย มหาวิทยาลัยธรรมศาสตร 

 
 วิทยานิพนธฉบับนี้มีวัตถุประสงคเพื่อท่ีจะศึกษาถึงโครงสรางอุตสาหกรรมซอมรถยนตใน
ฐานะเปนแหลงใหความรูแกคนงาน  โดยศึกษาในดานลักษณะทั่วไป  นโยบายของรัฐบาล  รวมถึง 
ลักษณะการแขงขันในอุตสาหกรรม  นอกจากนั้นจะศึกษารูปแบบการบริหารงาน  การจางงาน และ
คุณสมบัติของคนงาน  เพื่อดูวาปจจัยเหลานี้มีอิทธิพลตอการเรียนรูของคนงานอยางไร  และศึกษา
ตอไปวานอกจากรูปแบบของการบริหารงานแลวยังมีปจจัยอะไรอีกบางที่ทําใหสถานประกอบการ
แตละแหงมีรูปแบบการฝกอบรมที่แตกตางกัน  ทั้งการอบรมแบบเปนระบบ (Formal Trainning)  
และการอบรมแบบไมเปนระบบ (On The Job Traning)  ซ่ึงการอบรมเหลานี้มีขั้นตอนอยางไร มี
ปญหาและอุปสรรคอยางไร  ปญหาเหลานี้กอใหเกิดความลมเหลวของตลาดฝกอบรมหรือไม 
(Market Failure)  รวมถึงศึกษาแรงจูงใจในการฝกอบรมของนายจางและลูกจางวามีรูปแบบอยางไร  
นอกจากนั้นจะศึกษาปจจัยที่มีผลกระทบตอความกาวหนาของงานและผลประโยชนที่ไดรับจากการ
ฝกอบรมแบบ OJT  การศึกษาใชขอมูลจากการสัมภาษณคนงานและผูประกอบการในชวงเดือน
เมษายนถึงเดือนกันยายน  2535  ใชตัวอยางทั้งหมด 56 คน แบงการสัมภาษณตามขนาดของกิจการ
และประเภทของกิจการซอมรถยนตหรือเคาะพนสี  ขอมูลที่ใชในการสอบถามจะตอบปญหาตาม
วัตถุประสงคที่ตั้งไวเมื่อไดขอมูลครบถวนแลว  จึงทําการวิจัยเชิงคุณภาพและเชิงปริมาณ  ผลของ
การวิจัยพบวาในชวงแรกกอนหนาที่รัฐบาลจะลดภาษีช้ินสวนรถยนตจะเปนชวงที่รถยนตมีราคาสูง
ผูบริโภคยังคงใชรถยนตเกาหรือรถมือสองมาก   กิจการซอมรถยนตขนาดเล็กและขนาดกลางจึง
รุงเรืองมากในยุคนี้  จนกระทั่งเมื่อรัฐบาลลดอัตราภาษีนําเขาชิ้นสวนรถยนตทําใหรถยนตมีราคาถูก
ลงผูบริโภคจึงหันมาซื้อรถใหมกันมากขึ้นและในกลุมที่ซ้ือรถยนตใหมนี้หันมาซอมรถยนตใน
ศูนยบริการเพิ่มมากขึ้นรูปแบบของการแขงขันจึงเริ่มมีการใชการแขงขันที่ไมใชราคามากขึ้น ซ่ึง
หมายถึงการแขงขันทางดานบริการและมาตรฐานการทํางาน  เนื่องจากราคาคาบริการจะแพงกวา
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การซอมปกติจึงเจาะกลุมลูกคาที่มีรายไดปานกลางถึงรายไดมาก  อยางไรก็ตามกิจการขนาดเล็ก
ยังคงยืนหยัดดวยการแขงขันที่ใชราคาสูงกวา  เมื่องานซอมรถยนตมีมากขึ้นเทคโนโลยีเปลี่ยนแปลง
ไปเปนกิจการขนาดใหญจึงมีการอบรมคนงานทั้งในรูปแบบการอบรมในหองเรียนและนอก
หองเรียน เพื่อรองรับปริมาณงานและเทคโนโลยีที่มีมากขึ้น ขณะที่กิจการขนาดเล็กและขนาดกลาง
เร่ิมกาวตามไมทันสําหรับเทคโนโลยีที่เปล่ียนไปกิจการขนาดเล็กและขนาดกลางยังคงปฎิเสธที่จะ
เรียนรูเทคโนโลยีสมัยใหมในระยะแรก และคาดวาจะตองมีการปรับตัวในอนาคต  เนื่องจากมีปจจัย
สําคัญหลายประการที่ทําใหกิจการขนาดเล็กและกลางสามารถเขามาแขงขันในธุรกิจไดดี  ประกอบ
กับการที่ศูนยซอมรถยนตขนาดใหญปจจุบันไดเปรียบแตเพียงระบบอิเลคโทรนิคเทานั้น  ซ่ึงมี
ช้ินสวนไมมากขณะที่ช้ินสวนอื่น ๆ   อูเล็กสามารถซอมไดตามปกติ  

การศึกษาพบวาหลักฐานเชิงประจักษที่ทําใหการวิเคราะหเชิงคุณภาพและเชิงปริมาณ
เปนไปตามขอคาดการณที่กลาววา  กิจการขนาดตางกันและรูปแบบธุรกิจที่ตางกันทําใหเกิด               
การเรียนรูที่ตางกัน  ซ่ึงการวิจัยพบวากิจการขนาดใหญโดยเฉพาะกิจการซอมเครื่องยนตขนาดใหญ
จะมีรูปแบบการบริหารงานที่ชัดเจน  ซ่ึงสิ่งนี้อาจทําใหคนงานมีการเรียนรูที่ชากวาความเปนจริงใน
ดานการอบรมที่เปนระบบ (Formal Training)  การวิจัยพบวามีปจจัยบางอยางที่ทําใหคนงานมี
โอกาสไดรับการฝกอบรมในระบบมากกวาคนงานประเภทอื่น ๆ  และเมื่อพิจารณาผลที่ไดจากการ
วิเคราะหเชิงปริมาณพบวา  คนงานจะตองมีการศึกษาและประสบการณในระดับหนึ่ง    จึงจะเปนผู
ที่ไดรับการอบรมในระบบ  หากศึกษานอยหรือประสบการณนอยจะไมไดรับการอบรมในระบบ
เลย  นอกจากนั้นการอบรมในระบบมักจะกระทําเฉพาะกิจการขนาดใหญ  และกิจการประเภทซอม
เครื่องยนตเปนสวนมาก  ซ่ึงสิ่งเหลานี้จะเปนปญหาในแงของเทคโนโลยีที่เปล่ียนแปลงไปใน
อนาคต  

ในอุตสาหกรรมซอมรถยนตพบวา  การอบรมแบบไมเปนระบบหรือ  OJT  มีประสิทธิภาพ
มาก  เพราะการเรียนรูทุกอยางเกิดจากการไดทดลองปฏิบัติจริง  การเรียนรูจะเริ่มจากงานที่งายไปสู
งานที่ยากและพบหลักฐานเชิงประจักษวามีปญหาหลายประการในการอบรม  ซ่ึงสามารถสรุป
สาเหตุของปญหาได  คือเร่ืองการศึกษาของคนงานและปญหาการเรียนรูแบบ OJT ที่ไมเปนขั้นตอน
ในกิจการขนาดเล็ก  เนื่องจากเจาของอูไมมีเวลาฝกคนงาน  อยางไรก็ตามหากคนงานมั่นใจวาตนมี
ฝมือแตนายจางไมยอมขึ้นเงินเดือนให  คนงานจะแกปญหาดวยวิธีลาออกจากงาน กิจการซอม
รถยนตจึงไมมีปญหาความลมเหลวของตลาดฝกอบรมตามขอคาดการณ  ยกเวนบางกรณีเทานั้น   
ดังนั้นการที่ตลาดฝกอบรมแบบทั่วไปเปนตลาดแขงขันนายจางไมสามารถเอาเปรียบคนงานได  
และนอกจากนั้นนายจางยังตองมีการจูงใจเพื่อปองกันคนงานที่มีฝมือไมใหลาออกไปทํางานที่อ่ืน
ดวย 
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ในดานความกาวหนาของงานพบวา  ผลที่ไดจากการวิจัยเชิงคุณภาพตรงกับขอคาดการณ  
กลาวคือมีปจจัยตาง ๆ  ที่ทําใหคนงานมีความกาวหนาในการทํางาน และเมื่อพิจารณาปจจัยทั้งหมด
พรอมกันดวยการวิเคราะหเชิงปริมาณพบวา  ความกาวหนาของคนงานขึ้นกับประสบการณใน    
การทํางานและขนาดของกิจการเปนสําคัญ และเปนที่นาสังเกตวาปจจัยกิจการขนาดเล็กมีมูลคาสวน
เพิ่ม (Value Added) ในกิจการต่ําเชนเดียวกับกิจการเคาะพนสี  

ขอเสนอแนะแนวทางแกไขจะตองมีการรวมมือระหวางภาครัฐและเอกชน  โดยการ
แกปญหาทางดานการศึกษาทั้งสายสามัญและสายอาชีพ  มีความรวมมือกับกิจการขนาดกลางและ
เล็กในการสรางระบบขั้นตอนการอบรมแบบ OJT  โดยการสนับสนุนเงินทุนและสงครูชาง   เขาไป
สอนในกิจการ  รวมถึงการสนับสนุนทางดานเทคโนโลยีใหกิจการขนาดกลางและขนาดเล็กมีการ
ประชาสัมพันธการอบรมโดยหนวยงานของรัฐบาลใหเปนที่รูจักอยางกวางขวางเพื่อสงเสริมให
กิจการขนาดกลางและเล็กสามารถแขงขันในอุตสาหกรรมไดในอนาคต 

 
สุรศักดิ์  รัศมีพรหม (2541)  “การพัฒนาระบบบริหารคุณภาพ  มอก. 9001 สําหรับอุตสาหกรรม

หมอแปลงไฟฟา” วิทยานิพนธวิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑิต  สาขาวิศวกรรมการจัดการ
อุตสาหกรรม บัณฑิตวิทยาลัย มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกลาพระนครเหนือ 

 
โครงการวิจัยนี้มีจุดประสงคเพื่อสรางระบบบริหารงานคุณภาพ  และปรับปรุงการ

ปฏิบัติงานใหกับผูประกอบการดานอุตสาหกรรมหมอแปลงไฟฟาอยางมีประสิทธิภาพและ
ประสิทธิผล   โดยการวิจัยไดแสดงให เห็นถึงรายละเอียดในการวิ เคราะหระบบคุณภาพ                      
การออกแบบและจัดทําเอกสาร  รวมถึงการนําไปประยุกตใชและการแกปญหาตาง ๆ ที่เกิดขึ้น                  
ซ่ึงไดประสบความสําเร็จกลาวคือ  ทําใหบริษัทไดรับการรับรองระบบคุณภาพ ISO 9001  จาก 
BVQI (Bureau Veritas Quality International)  ตามใบรับรองเลขที่ 19889  ซ่ึงเปนสถาบันที่ทั่วโลก
ใหการยอมรับ เมื่อวันที่ 24 ธันวาคม 2539 และจากสํานักงานมาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม ตาม
ใบรับรองเลขที่ 981002/0205 เมื่อวันที่ 12 กุมภาพันธ 2541 ผลการวิจัยไดมีการเปรียบเทียบถึง
ประสิทธิผลของการนําเอาระบบคุณภาพมาประยุกตใช   โดยไดมีการเปรียบเทียบระหวางระบบ
คุณภาพเดิมกับระบบคุณภาพใหมดังนี้  การตอบสนองแผนการผลิตเพิ่มขึ้น 18.5% ที่คานัยสําคัญ
ทางสถิติ (P=0.003)  ประสิทธิภาพในการออกแบบเพิ่มขึ้น 5.6% ที่คานัยสําคัญทางสถิติ (P=0.040)  
เวลาการหยุดของเครื่องจักรที่มีผลตอการผลิตลดลง 41%  ที่คานัยสําคัญทางสถิติ (P=0.007)  
ผลิตภัณฑที่ไมเปนไปตามขอกําหนดลดลง 1.2% ที่คานัยสําคัญทางสถิติ (P=0.001) ขีด
ความสามารถของกระบวนการเพิ่มขึ้น (CPK) = 49%  การวิจัยยังแสดงใหเห็นถึงผลประโยชนจาก
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การนําระบบคุณภาพ ISO 9001 มาประยุกตใช  เชน  ภาพลักษณขององคกร  ระบบการสื่อสาร
ภายในและภายนอกองคกร  การสรางความชัดเจนในการปฏิบัติงาน  รวมถึงมีขอมูลพ้ืนฐานในการ
วิเคราะหเพื่อปรับปรุงการดําเนินงานของบริษัทไดอยางตอเนื่อง  
 
กานตศักดิ์ พุงมณีสกุล (2548)  “ผลกระทบจากการประยุกตใชมาตรฐาน ISO 9001:2000 : 

กรณีศึกษาในเขตนิคมอุตสาหกรรมมาบตาพุด” วิทยานิพนธบริหารธุรกิจมหาบัณฑิต แขนง
วิชาบริหารธุรกิจ บัณฑิตวิทยาลัย มหาวิทยาลัยสุโขทัยธรรมมาธิราช 

 
การวิจัยครั้งนี้มีวัตถุประสงคเพื่อศึกษาผลดี ผลเสีย ที่เกิดขึ้นของโรงงานในเขตนิคม

อุตสาหกรรมมาบตาพุด  หลังจากผานการรับรองระบบ ISO 9001:2000  รวมถึงอุปสรรค  และ
ความสามารถในการรักษาระบบ  สามารถทําการเปรียบเทียบความแตกตางระหวางกอน   และหลัง
การรับรองมาตรฐานคุณภาพ  ISO 9001:2000 

กลุมตัวอยางที่ใชในการวิจัยคร้ังนี้  ไดแก  พนักงานที่เกี่ยวของโดยตรงกับระบบบริหาร
คุณภาพ 5 ตําแหนงในแตละโรงงาน จํานวน 61 แหง รวม 305 คน โดยใชแบบสอบถามเปน
เครื่องมือในการเก็บรวบรวมขอมูล 

ผลการวิจัย พบวา 1) ในภาพรวมมีการเปลี่ยนแปลงในลักษณะที่ดีขึ้น  โดยมีการบํารุงรักษา
ระบบมากที่สุด  รองลงมาเปนระบบเอกสาร  2) ในสวนขอบังคับในการดําเนินงานพบวามีการ
ดําเนินงานที่ชัดเจนมากขึ้นหลังจากนําระบบมาใชโดยการจัดเก็บเอกสารอยางมีระเบียบเรียบรอยขึน้  
ทําใหงายตอการตรวจสอบ  3) ในดานความพึงพอใจและผลกระทบจากการทํางานในดานตาง ๆ  
หลังจากใชระบบพบวามีความพึงพอใจจากพนักงานที่เกี่ยวของในระดับมาก  โดยมีความเห็นวา
ไดรับประโยชนจากการใชระบบ  ทําใหเกิดความสะดวกในการทํางานมากขึ้น  แตมีขอเสียคือ
ตนทุนคาใชจายเพิ่มมากขึ้น  และปญหาเรื่องทักษะของผูตรวจสอบไมเพียงพอ 4) ในดานสมมติฐาน
การวิจัย พบวาคุณสมบัติของผูบริหารและเจาหนาที่ระดับสูง  ไดแก เพศ  อายุ ตําแหนงงาน  
ประสบการณในการทํางาน  การศึกษาที่ตางกัน  มีผลกระทบในดานผลดีผลเสีย ผลประโยชนที่
ไดรับ  ปญหาและอุปสรรคในการดําเนินงาน ที่แตกตางกัน 
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ชวกิจ กันประดิษฐ (2546)  “การพัฒนาระบบการจัดการคุณภาพบริการกฤตภาคสําหรับศูนยขอมูล
มติชนตามมาตรฐาน  ISO 9001: 2000” วิทยานิพนธศึกษาศาสตรมหาบัณฑิต สาขาวิชา
เทคโนโลยีและส่ือการศึกษา บัณฑิตวิทยาลัย มหาวิทยาลัยสุโขทัยธรรมมาธิราช 
  

 การวิจัยคร้ังนี้มีวัตถุประสงคเพื่อพัฒนาระบบการจัดการคุณภาพบริการกฤตภาคสําหรับ
ศูนยขอมูลมติชนตามมาตรฐาน  ISO 9001: 2000 

ประชากรที่ใชในการวิจัยประกอบดวย  ผูรับบริการกฤตภาคสําหรับศูนยขอมูลมติชน 
จํานวน 50 คน  ผูใหบริการกฤตภาคจํานวน 10 คน  ผูเชี่ยวชาญที่ประยุกตใชเทคนิคเดลฟาย
ประกอบดวยผูเช่ียวชาญดานงานบริการกฤตภาคและดานระบบการจัดการคุณภาพ  ISO 9001 : 
2000 จํานวน  20 คน  รวบรวมและวิเคราะหขอมูลมาสรางตนแบบชิ้นงานเปนระบบการจัดการ
คุณภาพบริการกฤตภาคสําหรับศูนยขอมูลมติชนตามมาตรฐาน  ISO 9001 : 2000 และเอกสารระบบ
คุณภาพ  โดยผานการรับรองจากผูทรงคุณวุฒิ  จํานวน 4 คน  เครื่องมือที่ใชในการวิจัยคือ                
(1) ตนแบบชิ้นงานระบบการจัดการคุณภาพบริการกฤตภาคสําหรับศูนยขอมูลมติชนตามมาตรฐาน  
ISO 9001 : 2000 และเอกสารระบบคุณภาพ  (2) แบบสอบถามสําหรับผูรับบริการและผูใหบริการ 
กฤตภาค  (3) แบบสอบถามผู เชี่ยวชาญ  และ  (4) แบบประเมินรับรองตนแบบชิ้นงานโดย
ผูทรงคุณวุฒิ   สถิติที่ใชวิเคราะหขอมูล ไดแก คารอยละ คาเฉลี่ย คาเบี่ยงเบนมาตรฐาน คามัธยฐาน 
และคาพิสัย ควอไทล 

ผลการวิจัยพบวา (1) ระบบการจัดการคุณภาพบริการกฤตภาคสําหรับศูนยขอมูลมติชนที่
พัฒนาขึ้นตามแนวทางมาตรฐาน  ISO 9001: 2000 มีองคประกอบ ไดแก การวางแผนพัฒนาระบบ
คุณภาพงานบริการ  การจัดทําและการใหบริการกฤตภาค  การควบคุมคุณภาพความพึงพอใจของ
ผูรับบริการ  การปรับปรุงระบบ  (2) เอกสารการจัดการคุณภาพบริการกฤตภาคสําหรับศูนยขอมูล
มติชนตามมาตรฐาน ISO 9001: 2000 ไดแก คูมือคุณภาพ และบัญชีรายการเอกสารแมบทขั้นตอน
การปฏิบัติงาน  วิธีการปฏิบัติงาน  เอกสารสนับสนุน และ (3) ตนแบบชิ้นงานที่พัฒนาขึ้นไดผาน
การรับรองจากผูทรงคุณวุฒิมีความเหมาะสมในระดับดีมาก  
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สุเมธี เชยประเสริฐ (2544)  “การประเมินผลการปรับปรุงการดําเนินงานสํานักงานสาธารณสุข
จังหวัดอํานาจเจริญดวยระบบ  ISO 9001: 2000”  วิทยานิพนธสาธารณสุขศาสตรมหา
บัณฑิต บัณฑิตวิทยาลัย มหาวิทยาลัยสุโขทัยธรรมมาธิราช 

 
การนําระบบ ISO 9000 มาใชกับสํานักงานสาธารณสุขจังหวัดยังมีจํานวนนอยมาก

สํานักงานสาธารณสุขจังหวัดอํานาจเจริญเปนหนึ่งในจํานวนนั้นที่จัดทําระบบ ISO 9001: 2000   
การวิจัยนี้มีวัตถุประสงคเพื่อศึกษา (1) การเปลี่ยนแปลงที่เกิดตามขอกําหนด ISO (2) ผลตอการ
ดําเนินงาน ( 3) ความสัมพันธระหวางการเปลี่ยนแปลงที่เกิดตามขอกําหนด ISO และผลตอการ
ดําเนินงาน  (4) ความพึงพอใจของผูรับบริการ  และ (5) ปญหาอุปสรรคในการนําระบบ  ISO 9001: 
2000 มาใชปรับปรุงการดําเนินงานสํานักงานสาธารณสุขจังหวัดอํานาจเจริญ 

ประชากรที่ศึกษาซึ่งเปนกลุมผูจัดทําระบบ  ISO คือขาราชการในสํานักงานสาธารณสุข
จังหวัดอํานาจเจริญ รวม 73 คน สวนกลุมตัวอยางที่เปนกลุมผูรับบริการใชวิธีเลือกแบบเจาะจงจาก
ขาราชการในสํานักงานสาธารณสุขอําเภอและหัวหนาฝายของโรงพยาบาลชุมชนรวม 64 คน 
เครื่องมือวิจัย คือแบบสอบถาม 2 ชุด ที่สรางขึ้นมีคาความเชื่อมั่น 0.89 และ 0.87 วิเคราะหขอมูลดวย
สถิติรอยละ คาเฉลี่ยเลขคณิต Content   Analysis Spearman Correlation และ Sign Rank Test 

ผลการวิจัยพบวา (1) การเปลี่ยนแปลงที่เกิดขั้นตามขอกําหนด ISO 9001 : 2000 อยูใน
ระดับที่นาพอใจทุกดาน คือการควบคุมเอกสาร  ความรับผิดชอบของฝายบริหาร  การบริหาร
ทรัพยากร   กระบวนการใหบริการ  การวัดวิเคราะหและปรับปรุง  โดยดานที่มีการเปลี่ยนแปลงสูง
ที่สุดคือ  ความรับผิดชอบของฝายบริหาร  (2) การปฏิบัติตามระบบ ISO ทําใหเกิดผลดีตอการ
ดําเนินงาน  โดยเฉพาะเกิดความชัดเจนในงานตนเองสูงกวาดานอื่น ๆ  (3) การเปลี่ยนแปลงที่เกิดขึ้น
ตามขอกําหนด ISO มีความสัมพันธกับผลตอการดําเนินงานอยางมีนัยสําคัญทางสถิติ     ที่ระดับ 0 
.001 โดยมีคาสัมประสิทธิ์สหสัมพันธ 0.71   (4) หลังจากสํานักงานสาธารณสุขจังหวัดอํานาจเจริญ
นําระบบ ISO มาใช  ทําใหผูรับบริการมีความพึงพอใจเพิ่มขึ้นอยางมีนัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ 
0.001  (5) ผูจัดทําระบบและผูรับบริการสวนใหญ คิดวาระบบ ISO 9001 : 2000 เหมาะสมในการ
นํามาปรับปรุงการดําเนินงานสํานักงานสาธารณสุขจังหวัดอํานาจเจริญ 
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ชาญชัย เจริญทองกุล (2547)  “การวิเคราะหความสามารถในการแขงขันของอุตสาหกรรมรถยนตไทย”
วิทยานิพนธเศรษฐศาสตรมหาบัณฑิต บัณฑิตวิทยาลัย  มหาวิทยาลัยสุโขทัยธรรมมาธิราช 
 
การศึกษาคนควาอิสระนี้มีวัตถุประสงคเพื่อศึกษาเรื่องความสามารถในการแขงขันของ

อุตสาหกรรมรถยนตไทย  โดยการใชดัชนีความไดเปรียบสัมพัทธที่ปรากฏ (Revealed Comparative 
Advantage Index ; RCA) เปนเครื่องมือในการศึกษา พบวาอุตสาหกรรมรถยนตโดยรวมของไทยไม
มีความไดเปรียบเมื่อเปรียบเทียบในตลาดโลก แตมีความไดเปรียบโดยเปรียบเทียบเพิ่มขึ้นมา
ตามลําดับ  โดยคา RCA ปรับตัวเพิ่มขึ้นจาก 0.05 ในป พ.ศ.2533  เปน 0.51 ในป พ.ศ.2546  เมื่อ
พิจารณาเปนรายผลิตภัณฑพบวารถยนตเพื่อการพาณิชย และรถจักรรถยนตมีคา RCA เทากับ 2.28 
และ 1.49 ในป พ.ศ.2543 และปรับตัวเพิ่มขึ้นเปน 2.52 และ 1.76  ตามลําดับ ในป พ.ศ.2546  ซ่ึง
แสดงวาผลิตภัณฑทั้งสองมีความไดเปรียบโดยเปรียบเทียบในตลาดโลก   ในขณะที่รถยนตนั่งและ
ช้ินสวนรถยนตของไทยไมมีความไดเปรียบโดยเปรียบเทียบในตลาดโลก แตมีความไดเปรียบที่
เพิ่มขึ้นโดยรถยนตนั่งและชิ้นสวนรถยนตมีคา RCA ที่เพิ่มขึ้นจาก 0.07 และ 0.33 ในป พ.ศ.2533 
เปน 0.18 และ 0.50 ตามลําดับ ในป พ.ศ.2546 

เมื่อศึกษาถึงความสามารถในการแขงขันของอุตสาหกรรมรถยนตไทยในตลาดคูคาสําคัญ 
พบวารถยนตเพื่อการพาณิชยของไทยมีความไดเปรียบโดยเปรียบเทียบในตลาด ออสเตรเลีย 
ฟลิปปนส และอินโดนีเซีย แตไมมีความไดเปรียบในตลาดสิงคโปร และญี่ปุน รถจักรรถยนตมี
ความไดเปรียบโดยเปรียบเทียบในตลาดสหรัฐอเมริกา ฟลิปปนส และกรีซ  รถยนตนั่งมีความ
ไดเปรียบโดยเปรียบเทียบในตลาดฟลิปปนส  อินโดนีเซีย แตไมมีความไดเปรียบในตลาด 
ออสเตรเลียและญี่ปุน และชิ้นสวนรถยนตมีความไดเปรียบโดยเปรียบเทียบในตลาดญี่ปุน 
อินโดนีเซีย  และมาเลเซีย แตไมมีความไดเปรียบในตลาดสหรัฐอเมริกา  การสงออกรถยนตนั่งไป
ตลาดสิงคโปร และการสงออกรถจักรรถยนตไปตลาดญี่ปุนของไทยไมมีการไดเปรียบหรือ
เสียเปรียบจากการแขงขัน 

 
 
 
 

 



บทที่ 3 

วิธีดําเนนิการวิจัย 
 

การวิจัยเพื่อการศึกษาเรื่อง “การปรับปรุงปฏิบัติการการผลิตของผูผลิตชิ้นสวนรถยนต
ไทย”   นี้เปนการวิจัยเชิงสํารวจ (Exploratory Research) มีรายละเอียดในการดําเนินงานวิจัย ดังนี้  
 

1.  ประชากรและกลุมตัวอยาง 
  

การศึกษาวิจัยคร้ังนี้ไดศึกษากับประชากรและกลุมตัวอยาง ดังนี้ 
1.1  ประชากร    

      ประชากรที่ใชในการศึกษาคือ ผูบริหารระดับสูงที่รับผิดชอบเกี่ยวกับการปรับปรุง
การปฏิบัติการของผูประกอบการที่เปนสมาชิกสมาคมผูผลิตชิ้นสวนยานยนตไทยในป  พ.ศ. 2552  
จํานวน    263  บริษัท   

1.2  กลุมตัวอยาง   
กลุมตัวอยางที่ใชในการศึกษาไดแก ผูประกอบการที่เปนสมาชิกสมาคมผูผลิต

ช้ินสวนยานยนตไทยในป  พ.ศ. 2552  จํานวน 159  แหง  โดยการกําหนดขนาดกลุมตัวอยางจาก
สูตรการคํานวณของ Taro Yamane ที่ระดับความเชื่อมั่น 95% หรือมีระดับความคลาดเคลื่อน 5% มี
สูตรในการคํานวณดังนี้ 

 
     
 

       n   =   ขนาดของกลุมตัวอยาง  
        N   =   ขนาดของประชากร 

    e   =   ความคลาดเคลื่อนของการสุมตัวอยางที่ระดับ 0.05   
 

  เมื่อแทนคาลงในสูตร  จะได 
 
      
 
  ดังนั้นขนาดตวัอยางทีใ่ชคร้ังนี้  เทากับ  159  แหง 
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1.3  วิธีการสุมตัวอยาง 
   การสุมตัวอยางเปนการสุมโดยใชหลักความนาจะเปน (Probability sampling) โดย
วิธีการจับสลากรายชื่อผูประกอบการที่ เปนสมาชิกสมาคมผูผลิตช้ินสวนยานยนตไทยในป            
พ.ศ. 2552 จํานวน   159 แหง 
       

2.  เครื่องมือท่ีใชในการวิจัย 
 

เครื่องมือที่ใชในการศึกษาครั้งนี้ แบงเปน 3 ตอน  คือ 
ตอนที่ 1   เปนแบบสอบถามเกี่ยวกับขอมูลทั่วไปขององคกร ไดแก ทุนจดทะเบียน 

สัดสวนผูถือหุน  อายุการจัดตั้ง  ลักษณะการตลาด และประเภทธุรกิจ  โดยแบบสอบถามเปนแบบ
ตรวจสอบรายการ (Checklist) จํานวน 6 ขอ 

 
ตอนท่ี 2  เปนแบบสอบถามระดับความคิดเห็นการจัดการปรับปรุงองคกรของผูผลิต

ช้ินสวนรถยนต ที่มีในดานตางๆ วาไดมีการปฏิบัติจริงหรือไมอยางไร ไดแก   
1)  เทคโนโลยีการผลิต จํานวน 5 ขอ   
2)  ระบบการผลิต จํานวน 5 ขอ                      
3)  สภาพแวดลอมการทํางาน จํานวน 5 ขอ    
4)  ดานคุณภาพผลิตภัณฑ จํานวน 5 ขอ                              
5)  ดานประสิทธิภาพการผลิต จํานวน 5 ขอ   
6)  ดานตนทุนการผลิตผลิตภัณฑ จํานวน 5 ขอ   
7)  ดานพนักงานการเรียนรู จํานวน 5 ขอ    
โดยขอคําถามมีลักษณะเปนแบบมาตราสวนประมาณคา (Rating scale) แบงเปน          

5 ระดับ โดยเรียงจากนอยที่สุด นอย ปานกลาง   มาก และมากที่สุด 
 
ตอนที่ 3   เปนแบบสอบถามความคิดเห็นเกี่ยวกับปญหาและขอเสนอแนะอื่น ๆ  ของ

ผูตอบแบบสอบถามที่ตองการใหมีการปรับปรุงหรือแกไขปญหาการผลิตในดานตาง ๆ  
ขอมูลในการสํารวจระดับความคิดเห็นผลการปรับปรุงปฏิบัติการ  โดยระบุคะแนน 

การปรับปรุง  ซ่ึงลักษณะแบบสอบถามเปนชนิดมาตราสวนประมาณคา (rating scale)  แบงเปน       
5 ระดับ ไดแก นอยที่สุด  นอย  ปานกลาง   มาก  และมากที่สุด  โดยผูวิจัยไดกําหนดหลักเกณฑการ
ใหคะแนนในแตละระดับ  และหลักเกณฑการแปลความหมายของระดับคาเฉลี่ย ดังนี้  
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คะแนนระดับ  1 หมายถึงมีการปฏิบัติจริงในปฏิบัติการการผลิต นอยที่สุด 
คะแนนระดับ  2 หมายถึง มีการปฏิบัติจริงในปฏิบัติการการผลิต นอย 
คะแนนระดับ  3 หมายถึง มีการปฏิบัติจริงในปฏิบัติการการผลิต ปานกลาง 
คะแนนระดับ  4 หมายถึง มีการปฏิบัติจริงในปฏิบัติการการผลิต มาก 
คะแนนระดับ  5 หมายถึง มีการปฏิบัติจริงในปฏิบัติการการผลิต มากที่สุด 

 
จากหลักเกณฑดังกลาวสามารถแปลความหมายของคะแนนเฉลี่ยรายขอและคะแนน

เฉล่ียรวม ดวยการอิงเกณฑซ่ึงแบงออกเปน 5 ระดับ  โดยใชวิธีการคํานวณความกวางของชั้น   ดังนี้ 
 
          
 
 
คะแนนเฉลี่ย     1.00 - 1.79      มีระดับการปฏิบัติจริงในปฏิบัติการการผลิตนอยที่สุด 
คะแนนเฉลี่ย     1.80 - 2.59     มีระดับการปฏิบัติจริงในปฏิบัติการการผลิตนอย 
คะแนนเฉลี่ย     2.60 - 3.39  มีระดับการปฏิบัติจริงในปฏิบัติการการผลิตปานกลาง 
คะแนนเฉลี่ย     3.40 - 4.19 มีระดับการปฏิบัติจริงในปฏิบัติการการผลิตมาก 
คะแนนเฉลี่ย     4.20 - 5.00 มีระดับการปฏิบัติจริงในปฏิบัติการการผลิตมากที่สุด 

 

3.  การทดสอบเครื่องมือท่ีใชในการวิจัย  
 

ผูวิจัยไดนําแบบสอบถามที่สรางขึ้นมาสําหรับการวิจัยไปทดสอบความเที่ยงตรง และ
ความเชื่อมั่น ดังนี้ 

3.1  การหาความเที่ยงตรงเชิงเนื้อหา (Content Validity) เปนการหาความเที่ยงตรง
ของแบบสอบถามดานสํานวนภาษา และการใชขอความคําถาม โดยปรึกษาอาจารยที่ปรึกษาและ
ผูเชี่ยวชาญ เพื่อตรวจสอบความเที่ยงตรงของเนื้อหาตามทฤษฎีและแนวคิดที่เปนกรอบในการวิจัย 
หลังจากนั้นนํามาแกไขปรับปรุงใหสอดคลองกับการวิจัยในครั้งนี้ 

3.2  การหาความเชื่อมั่น (Reliability) โดยนําแบบสอบถามไปทดสอบกับประชากร
ในกลุมที่มีลักษณะใกลเคียงกับกลุมที่ทําการศึกษา จํานวน 25 ตัวอยาง  แลวนําแบบสอบถามที่ไดมา
วิเคราะหความเชื่อมั่น  โดยใชวิธีของ  Cronbach’s  Alpha  ซ่ึงมีสูตรคํานวณดังนี้   
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                           k      =   จํานวนคําถาม 

                      =   คาเฉลี่ยของคาความแปรปรวนรวมระหวางคําถามตาง ๆ 
                           =   คาเฉลี่ยของคาความแปรปรวนของคําถาม 

 
  ในที่นี้คํานวณคา  Cronbach’s  Alpha  จากโปรแกรมสําเร็จรูปทางสถิติได  0.901 
 

4.  การเก็บรวบรวมขอมูล   
 
4.1 ผูวิจัยทําหนังสือขอความอนุเคราะหตอบแบบสอบถามการวิจัย เร่ืองการปรับปรุง

ปฏิบัติการการผลิตของผูสงมอบชิ้นสวนรถยนตไทย 
4.2  ผูวิจัยสงแบบสอบถามพรอมหนังสือขอความอนุเคราะหไปยังสถานประกอบการ

ที่ถูกเลือกเปนตัวอยาง  โดยสงทางไปรษณียและแนบไปรษณียใหสงกลับ จํานวน 159  ฉบับ และ
ไดรับแบบสอบถามกลับคืนมาทั้งหมด   จํานวน 159 ฉบับ  คิดเปนรอยละ 100 จากจํานวน
แบบสอบถามทั้งหมดที่จัดสง 

4.3  ดําเนินการเก็บขอมูลตั้งแตเดือนกรกฎาคม  - ธันวาคม 2552 
 

5.  การวิเคราะหขอมูล 
   

ผูวิจัยใชโปรแกรมสําเร็จรูปทางสถิติในการวิเคราะหขอมูลโดยแบงการวิเคราะห
ออกเปน  2 สวน  ดังนี้ 

5.1  การวิเคราะหขอมูลเชิงคุณภาพ   ใชศึกษาลักษณะขอมูลทั่วไปของสถาน
ประกอบการ  และใชสรุปขอมูลคําถามปลายเปดในขอเสนอแนะ  สถิติที่ใช  ไดแก  ความถี่  รอยละ    

5.2  การวิเคราะหขอมูลเชิงปริมาณ  ใชวิเคราะหคะแนนระดับความคิดเห็นการจัด  
การปรับปรุงองคกรของผูผลิตชิ้นสวนรถยนตไทยในดานตาง ๆ  สถิติที่ใช  ไดแก  คาเฉลี่ย         
สวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน    การวิเคราะหความแปรปรวนแบบจําแนกทางเดียว (One-Way  ANOVA)  
และการเปรียบเทียบเชิงซอน 
 



บทที่  4 

ผลการวิเคราะหขอมลู 
 

ผลการวิจัยเร่ือง “การปรับปรุงปฏิบัติการการผลิตของผูสงมอบชิ้นสวนรถยนตไทย”        
ในครั้งนี้แบงการนําเสนอผลการวิจัยออกเปน 4 ตอน มีรายละเอียดของแตละตอนตามลําดับดังนี้ 

ตอนที่ 1  การวิเคราะหลักษณะขอมูลท่ัวไปขององคกร ไดแก ตําแหนงงาน ทุนจด
ทะเบียน  สัดสวนผูถือหุน อายุการจัดตั้ง ลักษณะสัดสวนการตลาด ประเภทธุรกิจ  และระบบ
คุณภาพ 

ตอนท่ี 2  การจัดการปรับปรุงองคกรของผูผลิตชิ้นสวนรถยนต ที่มีการปฏิบัติจริงใน
ดานตาง ๆ ไดแก  ดานเทคโนโลยีการผลิต  ดานระบบการผลิต  ดานสภาพแวดลอมการทํางาน  ดาน
คุณภาพผลิตภัณฑ  ดานประสิทธิภาพการผลิต  ดานตนทุนการผลิตผลิตภัณฑ  และดานพนักงาน
และการเรียนรู 

ตอนที่ 3  ผลการวิเคราะหขอมูลตามสมมติฐาน 
ตอนที่ 4  ขอเสนอแนะอื่น ๆ  ขององคกร ที่ตองการใหมีการปรับปรุงหรือแกไขปญหา

การปรับปรุงองคกรของผูผลิตช้ินสวนรถยนตดานตาง ๆ  
 

ในการแสดงผลการวิเคราะหขอมูล ผูวิจัยไดใชสัญลักษณทางสถิติ และอักษรยอตางๆ 
เพื่อความสะดวก ในการนําเสนอขอมูล ซ่ึงมีความหมายตางๆ ดังนี้ 
               =  คาเฉลี่ยเลขคณิตของขอมูล         
   S.D.    =  คาสวนเบีย่งเบนมาตรฐานของขอมูล        
  
  รายละเอียดของการวิเคราะหขอมูลในแตละตอนเปนดังนี้ 
 

1.  การวิเคราะหลักษณะขอมูลท่ัวไปขององคกร 
 

ตอนที่ 1  การวิเคราะหลักษณะขอมูลท่ัวไปขององคกร ไดแก ตําแหนงงาน  ทุนจด
ทะเบียน  สัดสวนผูถือหุน  อายุการจัดตั้ง  ลักษณะสัดสวนการตลาด ประเภทธุรกิจ และระบบ
คุณภาพ 
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1.  ตําแหนงงาน 
ในการศึกษาลักษณะขอมูลทั่วไป  เกี่ยวกับตําแหนงงานในองคกรของผูตอบ

แบบสอบถาม  ซ่ึงแบงตําแหนงงานออกเปน 5 ระดับ  ไดแก  เจาของกิจการ  ผูจัดการโรงงานผูแทน
ระบบบริหาร  ผูจัดการฝายผลิต  ผูจัดการฝายคุณภาพ  และตําแหนงอ่ืน ๆ  ผลเปนดังตาราง  ที่  4.1 
 
ตารางที่ 4.1 ตารางแสดงจํานวน รอยละ ของตําแหนงงานในองคกรของผูตอบแบบสอบถาม                 
 

           
 จากตารางที่  4.1  พบวาผูตอบแบบสอบถามมีตําแหนงงานในองคกรสวนใหญเปน

ผูจัดการโรงงาน จํานวน 74 คน (รอยละ 45.54)  รองลงมามีตําแหนงเจาของกิจการ จํานวน  50 คน
(รอยละ 31.45)  และนอยที่สุดมีตําแหนงผูแทนระบบบริหาร จํานวน 35 คน  (รอยละ 22.01)   
 

2.  ทุนจดทะเบียน     
ในการศึกษาลักษณะขอมูลทั่วไป  เกี่ยวกับทุนจดทะเบียนในองคกรของผูตอบ

แบบสอบถาม ซ่ึงแบงทุนจดทะเบียนเปน 9 ระดับ  ไดแก  นอยกวา 5 ลานบาท  ตั้งแต  5 - 10  ลาน
บาท  ตั้งแต 11 - 20  ลานบาท  ตั้งแต 21 - 50  ลานบาท  ตั้งแต 51 - 100  ลานบาท  ตั้งแต   101 - 300
ลานบาท  ตั้งแต 301 - 500  ลานบาท  ตั้งแต  501 – 1,000 ลานบาท และมากวา 1,000 ลานบาท ผล
เปนดังตารางที่ 4.2  
 
 
 
 

ตําแหนงงาน  จํานวน รอยละ 
เจาของกิจการ 50 31.45 
ผูจัดการโรงงาน   74 45.54 
ผูแทนระบบบริหาร   35 22.01 
ผูจัดการฝายผลิต - - 
ผูจัดการฝายคุณภาพ - - 
ตําแหนงอ่ืน ๆ   - - 
รวม  159 100 
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ตารางที่ 4.2 ตารางแสดงจํานวน รอยละ ของทุนจดทะเบียนในองคกรของผูตอบแบบสอบถาม 
           

 
 จากตารางที่ 4.2  พบวาผูตอบแบบสอบถามอยูในองคกรที่มีทุนจดทะเบียนสวนใหญ

ตั้งแต 101 - 300  ลานบาท จํานวน 26 คน (รอยละ 16.35)  รองลงมามีทุนจดทะเบียนตั้งแต 51 - 100
ลานบาท จํานวน 23 คน (รอยละ 14.47)  ตั้งแต 5 - 10  ลานบาท  ตั้งแต 21 - 50  ลานบาท  ตั้งแต 
301- 500  ลานบาท จํานวน 19 คน (รอยละ 11.95)  ตั้งแต 501 – 1,000  ลานบาท จํานวน 18 คน 
(รอยละ 11.32)  ตั้งแต 11 - 20  ลานบาท  จํานวน 14 คน (รอยละ 8.81)  นอยกวา 5 ลานบาท จํานวน 
12 คน (รอยละ 7.55)  และนอยที่สุดมีทุนจดทะเบียนมากวา 1,000 ลานบาท จํานวน 9 คน (รอยละ
5.66)   
 

3.  สัดสวนผูถอืหุน    
 ในการศึกษาลักษณะขอมูลทั่วไป  เกี่ยวกับสัดสวนผูถือหุนในองคกรของผูตอบ

แบบสอบถาม   ซ่ึงแบงสัดสวนผูถือหุนเปน 5 ระดับ  ไดแก  สัญชาติไทย 100%  สัญชาติญี่ปุน 
100%  สัญชาติจีน  100%  สัญชาติอ่ืน ๆ  100%  และสัญชาติผสม  ผลเปนดังตารางที่  4.3 
 
 
 
 

ทุนจดทะเบียน  จํานวน รอยละ 
นอยกวา 5 ลานบาท       12 7.55 
ตั้งแต 5 - 10  ลานบาท   19 11. 95 
ตั้งแต 11 - 20  ลานบาท   14 8.81 
ตั้งแต 21 - 50  ลานบาท   19 11.95 
ตั้งแต 51 - 100  ลานบาท   23 14.47 
ตั้งแต 101 - 300  ลานบาท 26 16.35 
ตั้งแต 301 - 500  ลานบาท   19 11.95 
ตั้งแต 501 – 1,000 ลานบาท   18 11.32 
มากวา 1,000  ลานบาท   9 5.66 

รวม 159 100 
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ตารางที่ 4.3 ตารางแสดงจํานวน รอยละ ของสัดสวนผูถือหุนในองคกรของผูตอบแบบสอบถาม                 
 

 
 จากตารางที่ 4.3  พบวาผูตอบแบบสอบถามอยูในองคกรที่มีสัดสวนผูถือหุนสวนใหญ

เปนสัญชาติผสม จํานวน 72 คน (รอยละ 45.28)  รองลงมาเปนสัดสวนผูถือหุนสัญชาติไทย 100% 
จํานวน 58 คน (รอยละ 36.48)  และนอยที่สุดเปนสัดสวนผูถือหุนสัญชาติจีน 100% จํานวน  29 คน 
(รอยละ 18.24)   

4.  อายุการจัดตั้ง 
ในการศึกษาลักษณะขอมูลทั่วไป  เกี่ยวกับอายุการจัดตั้งองคกรของผูตอบ

แบบสอบถาม  ซ่ึงแบงอายุการจัดตั้งออกเปน 6 ระดับ  ไดแก  นอยกวา 5 ป  ตั้งแต  5 – 10 ป  ตั้งแต
11 – 20  ป  ตั้งแต  21 – 50 ป  ตั้งแต  51 – 100 ป  และมากกวา 100 ป  ผลเปนดังตารางที่ 4.4 
 

ตารางที่ 4.4  ตารางแสดงจํานวน  รอยละ  ของอายุการจัดตั้ง ในองคกรของผูตอบแบบสอบถาม 
 

 

สัดสวนผูถือหุน  จํานวน รอยละ 
สัญชาติไทย 100%   58 36.48 
สัญชาติญี่ปุน 100%   - - 
สัญชาติจีน 100% 29 18.24 
สัญชาติอ่ืน ๆ 100%   - - 
สัญชาติผสม   72 45.28 

รวม 159 100 

อายุการจัดตัง้ จํานวน รอยละ 
นอยกวา 5 ป - - 
ตั้งแต  5 – 10 ป  29 18.24 
ตั้งแต  11 – 20  ป   64 40.25 
ตั้งแต  21 – 50 ป   66 41.51 
ตั้งแต  51 – 100 ป   - - 
มากกวา 100 ป   - - 

รวม 159 100 
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 จากตารางที่ 4.4  พบวาอายุการจัดตั้งองคกรของผูตอบแบบสอบถามสวนใหญตั้งแต
21 – 50 ป จํานวน  66 คน (รอยละ 41.51)  รองลงมามีอายุการจัดตั้งองคกรตั้งแต  11 – 20  ป จํานวน
64 คน (รอยละ 40.25)  และนอยที่สุดมีอายุการจัดตั้งองคกรตั้งแต  5 – 10 ป จํานวน  29 คน (รอยละ 
18.24)   
 

5.  ลักษณะสัดสวนการตลาด (เปอรเซ็นตสงออก และภายในประเทศ) 
ในการศึกษาลักษณะขอมูลทั่วไปเกี่ยวกับเปอรเซ็นตสงออก และภายในประเทศ

ในองคกรของผูตอบแบบสอบถาม  ซ่ึงแบงออกเปน 3 ระดับ  ไดแก  ภายในประเทศ 100%  สงออก
100%  และสัดสวนผสม (สงออกและภายในประเทศ)  ผลเปนดังตารางที่  4.5 
 
ตารางที่ 4.5 ตารางแสดงจํานวน รอยละ ของลักษณะสัดสวนการตลาดในองคกรของผูตอบ 
 แบบสอบถาม 
 

              
จากตารางที่ 4.5  พบวาเปอรเซ็นตสงออกและภายในประเทศ  ในองคกรของผูตอบ

แบบสอบถามสวนใหญเปนสัดสวนผสมมีทั้งสงออกและภายในประเทศ จํานวน 83 คน (รอยละ
52.20)  รองลงมาเปนสัดสวนการตลาดภายในประเทศ 100% จํานวน 47 คน (รอยละ 29.56)  และ
นอยที่สุดเปนสัดสวนการตลาดแบบสงออก 100% จํานวน 29 คน (รอยละ 18.24)   
 

6.  ประเภทธุรกิจ 
ในการศึกษาลักษณะขอมูลทั่วไปเกี่ยวกับประเภทธุรกิจในองคกรของผูตอบ

แบบสอบถาม  ซ่ึงแบงออกเปน 11 ประเภท  ไดแก  ตัวถัง - โครงสราง  ระบบเบรก  ระบบทํา ความ
เย็น  ระบบไฟฟา  ช้ินสวนเครื่องยนต  ระบบการปลอยควันเสีย  ระบบถังน้ํามันเชื้อเพลิง  ระบบ
ความปลอดภัย  ระบบเคลือบสี  ระบบขับเคลื่อน  และระบบอื่น ๆ  ผลเปนดังตารางที่ 4.6  

ลักษณะสัดสวนการตลาด  จํานวน รอยละ 
ภายในประเทศ 100% 47 29.56 
สงออก  100%   29 18.24 
สัดสวนผสม (สงออกและภายในประเทศ)   83 52.20 
รวม 159 100 
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ตารางที่ 4.6  ตารางแสดงจํานวน รอยละ ของประเภทธุรกิจในองคกรของผูตอบแบบสอบถาม 
 

 
จากตารางที่ 4.6  พบวาประเภทธุรกิจในองคกรของผูตอบแบบสอบถามสวนใหญเปน 

ตัวถัง - โครงสราง จํานวน 23 คน (รอยละ 14.46)  รองลงมาเปนระบบขับเคลื่อน จํานวน 22 คน 
(รอยละ 13.84)  ช้ินสวนเครื่องยนต   ระบบอื่น ๆ จํานวน 21 คน (รอยละ 13.21)  ระบบไฟฟา ระบบ
ความปลอดภัย จํานวน 17 คน (รอยละ 10.69)  ระบบถังน้ํามันเชื้อเพลิง จํานวน 14 คน (รอยละ8.80)  
และนอยที่สุดเปนระบบการปลอยควันเสีย  ระบบเคลือบสี  จํานวน 12 คน (รอยละ 7.55) 
 

7.  ระบบคุณภาพที่องคกรของทานไดรับการรับรอง 
ในการศึกษาลักษณะขอมูลทั่วไปเกี่ยวกับระบบคุณภาพที่องคกรของผูตอบ

แบบสอบถามไดรับการรับรอง  ซ่ึงแบงออกเปน 5 ระบบ  ไดแก  ระบบ ISO9001..........  ระบบ 
ISO14001…….  ระบบ ISO/TS16949………  ระบบ OHSAS18001…….  และระบบอื่น ๆ..........  
ผลเปนดังตารางที่  4.7 
 
 

ประเภทธุรกิจ จํานวน รอยละ 
ตัวถัง - โครงสราง 23 14.46 
ระบบเบรก   - - 
ระบบทําความเย็น - - 
ระบบไฟฟา   17 10.69 
ช้ินสวนเครื่องยนต   21 13.21 
ระบบการปลอยควันเสีย   12 7.55 
ระบบถังน้ํามันเชื้อเพลิง   14 8.80 
ระบบความปลอดภัย 17 10.69 
ระบบเคลือบสี   12 7.55 
ระบบขับเคลื่อน   22 13.84 
ระบบอื่น ๆ     21 13.21 
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ตารางที่ 4.7 ตารางแสดงจํานวน รอยละ ของระบบคุณภาพที่ไดรับการรับรองในองคกรของผูตอบ
แบบสอบถาม 

 

 
 จากตารางที่  4.7  พบวาระบบคุณภาพที่องคกรของผูตอบแบบสอบถามไดรับการ

รับรองสวนใหญเปนระบบ ISO9001.......... จํานวน 72 คน (รอยละ 45.28)   รองลงมาเปนระบบ 
ISO/TS16949……….  จํานวน 55 คน (รอยละ 34.59)  และนอยที่สุดเปนระบบ ISO14001……….   
จํานวน 32 คน (รอยละ 20.13)   

 

2.  การวิเคราะหการจัดการปรับปรุงองคกรของผูผลิตชิ้นสวนรถยนต 
 

ตอนท่ี 2  การจัดการปรับปรุงองคกรของผูผลิตชิ้นสวนรถยนต ที่มีการปฏิบัติจริงใน
ดานตาง ๆ ไดแก  ดานเทคโนโลยีการผลิต  ดานระบบการผลิต  ดานสภาพแวดลอมการทํางาน  ดาน
คุณภาพผลิตภัณฑ  ดานประสิทธิภาพการผลิต  ดานตนทุนการผลิตผลิตภัณฑ  และดานพนักงาน
และการเรียนรู 
 
 
 
 
 
 
 

ระบบคุณภาพที่ไดรับการรับรอง  จํานวน รอยละ 
ระบบ ISO9001..........    72 45.28 
ระบบ ISO14001……….   32 20.13 
ระบบ ISO/TS16949……….   55 34.59 
ระบบ OHSAS18001……….   - - 
ระบบอื่น ๆ………. - - 
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ตารางที่ 4.8  แสดงคาเฉล่ีย  สวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน และผลสรุปของคะแนนระดับความคิดเห็นที่มี
ตอการจัดการปรับปรุงองคกรของผูผลิตชิ้นสวนรถยนต  ดานเทคโนโลยีการผลิต
ตามที่เกิดขึ้นจริงในองคกร 

   

ดานเทคโนโลยีการผลิต  S.D. ผลสรุป 
1. เทคโนโลยีการผลิตมีความทันสมัยตอบสนอง 

ความตองการของลูกคาได 
2. เทคโนโลยีการผลิตที่มีใชอยูสามารถเทียบได

กับคูแขงขัน 
3. เทคโนโลยีการผลิตที่มีใชอยูดีพอจะตอบสนอง

ความตองการไดไปอีกอยางนอย 3-5 ป 
4. เทคโนโลยีการผลิตที่มีใชอยูสามารถใหผลลัพธ

ที่คาดหวังในแตละปไดอยางตอเนื่องเสมอมา 
5. เทคโนโลยีการผลิตที่มีใชอยูไดรับการพัฒนา

และปรับปรุงทีละเล็กทีละนอยอยางตอเนื่อง
เสมอมา 

4.48 
 

4.47 
 

4.60 
 

4.63 
 

4.70 

0.53 
 

0.53 
 

0.52    
 

0.51   
 

0.46         

มากที่สุด 
 

มากที่สุด 
 

มากที่สุด 
 

มากที่สุด 
 

มากที่สุด 

ภาพรวม  ดานเทคโนโลยีการผลิต 4.58 0.52 มากที่สุด 

 
จากตารางที่ 4.8  พบวามีการปฏิบัติการจริงในการจัดการปรับปรุงองคกรของผูผลิต

ช้ินสวนรถยนต ดานเทคโนโลยีการผลิต  ภาพรวมอยูในระดับมากที่สุด (  = 4.58) และเมื่อพิจารณา
เปนรายขอ พบวาทุกขอมีผลสรุปคะแนนเฉลี่ยอยูในระดับมากที่สุด  โดยดานที่มีคะแนนเฉลี่ยมาก
ที่สุดไดแก  เทคโนโลยีการผลิตที่มีใชอยูไดรับการพัฒนาและปรับปรุงทีละเล็กทีละนอยอยาง
ตอเนื่องเสมอมา (  = 4.70) รองลงมาคือ  เทคโนโลยีการผลิตที่มีใชอยูสามารถใหผลลัพธที่คาดหวัง
ในแตละปไดอยางตอเนื่องเสมอมา (  = 4.63)  เทคโนโลยีการผลิตที่มีใชอยูดีพอจะตอบสนองความ
ตองการไดไปอีกอยางนอย 3-5 ป (  = 4.60)  เทคโนโลยีการผลิตมีความทันสมัยตอบสนองความ
ตองการของลูกคาได (  = 4.48)  ตามลําดับ  และนอยที่สุดคือ  เทคโนโลยีการผลิตที่มีใชอยูสามารถ
เทียบไดกับคูแขงขัน (  = 4.47) 
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ตารางที่ 4.9 แสดงคาเฉลี่ย สวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน และผลสรุปของคะแนนระดับความคิดเห็นที่
มีตอการจัดการปรับปรุงองคกรของผูผลิตชิ้นสวนรถยนต ดานระบบการผลิตตามที่
เกิดขึ้นจริงในองคกร   

                      

ดานเทคโนโลยีการผลิต  S.D. ผลสรุป 
1. ระบบการผลิตมีความทันสมัยตอบสนองความ
ตองการของลูกคาได 

2. ระบบการผลิตที่มีใชอยูสามารถเทียบไดกับคู
แขงขัน 

3. ระบบการผลิตที่มีใชอยูดีพอจะตอบสนองความ
ตองการไดไปอีกอยางนอย 3-5 ป 

4. ระบบการผลิตที่มีใชอยูสามารถใหผลลัพธที่
คาดหวังในแตละปไดอยางตอเนื่องเสมอมา 

5. ระบบการผลิตที่มีใชอยูไดรับการพัฒนาอยาง
ตอเนื่องเสมอ 

4.64 
 

4.63 
 

4.67 
 

4.66 
 

4.67 

0.51 
 

0.51    
 

0.50     
 

0.56    
 

0.53         

มากที่สุด 
 

มากที่สุด 
 

   มากที่สุด 
 

มากที่สุด 
 

มากที่สุด 

ภาพรวม  ดานระบบการผลิต 4.66 0.52 มากที่สุด 

 
 จากตารางที่ 4.9  พบวามีการปฏิบัติการจริงในการจัดการปรับปรุงองคกรของผูผลิต

ช้ินสวนรถยนต ดานระบบการผลิต  ภาพรวมอยูในระดับมากที่สุด (  = 4.66) และเมื่อพิจารณาเปน
รายขอพบวาทุกขอมีผลสรุปคะแนนเฉลี่ยอยูในระดับมากที่สุด  โดยดานที่มีคะแนนเฉลี่ยมากที่สุด
ไดแก  ระบบการผลิตที่มีใชอยูดีพอจะตอบสนองความตองการไดไปอีกอยางนอย 3 - 5 ป  และ
ระบบการผลิตที่มีใชอยูไดรับการพัฒนา (  = 4.67) รองลงมาคือ  ระบบการผลิตที่มีใชอยูสามารถ
ใหผลลัพธที่คาดหวังในแตละปไดอยางตอเนื่องเสมอมา (  = 4.66)  และระบบการผลิตมีความ
ทันสมัยตอบสนองความตองการของลูกคาได (  = 4.64)  และนอยที่สุดคือ  ระบบการผลิตที่มีใชอยู
สามารถเทียบไดกับคูแขงขัน (  = 4.63)     
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ตารางที่ 4.10 แสดงคาเฉลี่ย  สวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน และผลสรุปของคะแนนระดับความคิดเห็นที่
มีตอการจัดการปรับปรุงองคกรของผูผลิตช้ินสวนรถยนต  ดานสภาพแวดลอมการ
ทํางานตามที่เกิดขึ้นจริงในองคกร   

 

ดานสภาพแวดลอมการทํางาน  S.D. ผลสรุป 
1. สภาพแวดลอมในการทํางาน มีบรรยากาศให

พนักงานรูสึกอยากทํางานและมีความสุขไปกับ 
งานที่ไดรับมอบหมาย 

2. อาคารสถานที่เหมาะสม มวีสัดุอุปกรณ
เครื่องมือเครื่องใชที่ทันสมัยเพียงพอตอการ
ปฏิบัติงาน 

3. สภาพแวดลอมสามารถสรางความพึงพอใจ
ใหกับลูกคาและผูมาเยี่ยมชมได 

4. สภาพแวดลอมไมกระทบตอชุมชนใกลเคยีง 
5. สภาพแวดลอมในการทํางานเปนไปตาม

กฎหมาย อยางเครงครัด 

4.68 
 

4.67 
 

4.66 
 

4.71 
 

4.67 

0.50 
 

0.53    
 

0.53     
 

0.49  
 

0.53         

มากที่สุด 
 

มากที่สุด 
 

   มากที่สุด 
 

มากที่สุด 
 

มากที่สุด 

ภาพรวม  ดานสภาพแวดลอมการทํางาน 4.68 0.51 มากที่สุด 

 
 จากตารางที่ 4.10  พบวามีการปฏิบัติการจริงในการจัดการปรับปรุงองคกรของผูผลิต

ช้ินสวนรถยนต ดานสภาพแวดลอมการทํางาน  ภาพรวมอยูในระดับมากที่สุด (  = 4.68) และเมื่อ
พิจารณาเปน รายขอ พบวาทุกขอมีผลสรุปคะแนนเฉลี่ยอยูในระดับมากที่สุด   โดยดานที่มีคะแนน
เฉลี่ยมากที่สุดไดแก  สภาพแวดลอมไมกระทบตอชุมชนใกลเคียง (  = 4.71) รองลงมาคือ  
สภาพแวดลอมในการทํางาน มีบรรยากาศใหพนักงานรูสึกอยากทํางานและมีความสุขไปกับงานที่
ไดรับมอบหมาย (  = 4.68)  อาคารสถานที่เหมาะสม มีวัสดุอุปกรณเครื่องมือเครื่องใชที่ทันสมัย
เพียงพอตอการปฏิบัติงาน  และสภาพแวดลอมในการทํางานเปนไปตามกฎหมายอยางเครงครัด    
(  = 4.67)  และนอยที่สุดคือ  สภาพแวดลอมสามารถสรางความพึงพอใจใหกับลูกคาและผูมาเยี่ยม
ชมได (  = 4.66)     
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ตารางที่ 4.11 แสดงคาเฉลี่ย  สวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน และผลสรุปของคะแนนระดับความคิดเห็นที่
มีตอการจัดการปรับปรุงองคกรของผูผลิตชิ้นสวนรถยนต  ดานคุณภาพผลิตภัณฑ
ตามที่เกิดขึ้นจริงในองคกร     

 

ดานคณุภาพผลิตภัณฑ  S.D. ผลสรุป 
1. ผลิตภัณฑมีคณุภาพ และใชงานไดตาม 

ขอกําหนด (Specification) ที่ระบุไวตาขอตกลง 
2. ระดับคุณภาพของผลิตภัณฑสามารถเทียบไดกับ

คูแขงขัน 
3. ผลิตภัณฑไดรับการพัฒนาและปรับปรุงคุณภาพ 

ใหสูงขึ้นและเปนที่ยอมรับมากขึ้น อยางตอเนื่อง 
4. การผลิตตามขอกําหนดที่ตองการอยางถูกตอง

ไมเบี่ยงเบนจากมาตรฐานตั้งแตแรก 
5. การผลิตมีระดับของเสียอยูในเกณฑที่กําหนดไว 

และเปน Zero Defects ซ่ึงไมมีของเสียจากการ
ผลิตเลย 

4.74 
 

4.66 
 

4.73 
 

4.66 
 

4.70 

0.50 
 

0.56 
 

0.48 
 

0.56 
 

0.55     

มากที่สุด 
 

มากที่สุด 
 

มากที่สุด 
 

มากที่สุด 
 

มากที่สุด 

ภาพรวม  ดานคุณภาพผลิตภัณฑ 4.70 0.53 มากที่สุด 

 
 จากตารางที่ 4.11  พบวามีการปฏิบัติการจริงในการจัดการปรับปรุงองคกรของผูผลิต

ช้ินสวนรถยนต ดานคุณภาพผลิตภัณฑ  ภาพรวมอยูในระดับมากที่สุด (  = 4.70)  และเมื่อพิจารณา
เปน รายขอ พบวาทุกขอมีผลสรุปคะแนนเฉลี่ยอยูในระดับมากที่สุด โดยดานที่มีคะแนนเฉลี่ยมาก
ที่สุดไดแก  ผลิตภัณฑมีคุณภาพ และใชงานไดตาม ขอกําหนด (Specification) ที่ระบุไวตาม
ขอตกลง (  = 4.74)  รองลงมาคือ  ผลิตภัณฑไดรับการพัฒนาและปรับปรุงคุณภาพ ใหสูงขึ้นและ
เปนที่ยอมรับมากขึ้น อยางตอเนื่อง (  = 4.73)  การผลิตมีระดับของเสียอยูในเกณฑที่กําหนดไว 
และเปน Zero  Defects ซ่ึงไมมีของเสียจากการผลิตเลย  (  = 4.70)  ตามลําดับ  และนอยที่สุดคือ 
ระดับคุณภาพของผลิตภัณฑสามารถเทียบไดกับคูแขงขัน  และการผลิตตามขอกําหนดที่ตองการ
อยางถูกตองไมเบี่ยงเบนจากมาตรฐานตั้งแตแรก (  = 4.66)       
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ตารางที่ 4.12 แสดงคาเฉลี่ย  สวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน และผลสรุปของคะแนนระดับความคิดเห็นที่
มีตอการจัดการปรับปรุงองคกรของผูผลิตช้ินสวนรถยนต  ดานประสิทธิภาพ       
การผลิตตามที่เกิดขึ้นจริงในองคกร   

   

ดานประสิทธิภาพการผลิต  S.D. ผลสรุป 
1. ความสามารถที่หนวยผลิตจะเพิ่มผลผลิตภายใต

ทรัพยากรเทาเดิม หรือความสามารถที่ประหยัด
ทรัพยากรลง โดยไมเปลี่ยนแปลงผลผลิต 

2. ประสิทธิภาพการผลิตผลิตภัณฑไดรับการ
พัฒนาและปรบัปรุงใหสูงขึ้นตามความคาดหวัง
ในแตละปอยางตอเนื่องเสมอมา 

3. ประสิทธิภาพการผลิตที่สูงสุดนั้น ไดพิจารณา
ถึงของเสียที่นอยที่สุดดวย 

4. องคกรไดสงเสริมใหการเพิม่ประสิทธิภาพโดย
ลดการใชทรัพยากรอยางจริงจังทั่วทั้งองคกร   

5. ประสิทธิภาพการผลิตที่รักษาไวนั้นสามารถ
เทียบไดกับคู 

4.78 
 
 

4.71 
 
 

4.59 
 

4.64 
 

4.66 

0.45 
 
 

0.46 
 
 

0.57 
 

0.54 
 

0.56 

มากที่สุด 
 
 

มากที่สุด 
 
 

มากที่สุด 
 

มากที่สุด 
 

มากที่สุด 

ภาพรวม  ดานประสิทธิภาพการผลิต 4.68 0.52 มากที่สุด 

 
  จากตารางที่ 4.12  พบวามีการปฏิบัติการจริงในการจัดการปรับปรุงองคกรของผูผลิต
ช้ินสวนรถยนต ดานประสิทธิภาพการผลิต  ภาพรวมอยูในระดับมากที่สุด (  = 4.68)  และเมื่อ
พิจารณาเปน รายขอ พบวาทุกขอมีผลสรุปคะแนนเฉลี่ยอยูในระดับมากที่สุด   โดยดานที่มีคะแนน
เฉลี่ยมากที่สุดไดแก  ความสามารถที่หนวยผลิตจะเพิ่มผลผลิตภายใตทรัพยากรเทาเดิม หรือ
ความสามารถที่ประหยัดทรัพยากรลง โดยไมเปลี่ยนแปลงผลผลิต (  = 4.78)  รองลงมาคือ
ประสิทธิภาพการผลิตผลิตภัณฑไดรับการพัฒนา และปรับปรุงใหสูงขึ้นตามความคาดหวังในแตละ
ปอยางตอเนื่องเสมอมา (  = 4.71)  ประสิทธิภาพการผลิตที่รักษาไวนั้น สามารถเทียบไดกับคู
แขงขัน  (  = 4.66)  องคกรไดสงเสริมใหการเพิ่มประสิทธิภาพ โดยลดการใชทรัพยากรอยางจริงจัง
ทั่วทั้งองคกร   (  = 4.64)  ตามลําดับ  และนอยที่สุดคือ  ประสิทธิภาพการผลิตที่สูงสุดนั้นได
พิจารณาถึงของเสียที่นอยที่สุดดวย (  = 4.59)       
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ตารางที่ 4.13 แสดงคาเฉลี่ย  สวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน และผลสรุปของคะแนนระดับความคิดเห็นที่
มีตอการจัดการปรับปรุงองคกรของผูผลิตชิ้นสวนรถยนต  ดานตนทุนการผลิต
ผลิตภัณฑตามที่เกิดขึ้นจริงในองคกร            

 

ดานตนทุนการผลิตผลิตภัณฑ  S.D. ผลสรุป 
1. ระดับตนทนุและราคาขายที่องคกรวางไวนั้นได

พิจารณาถึงความพึงพอใจของลูกคาและ
สามารถซื้อในระดับราคาที่ยอมรับได 

2. ตนทุนการผลิตไดรับการทบทวนและปรบัปรุง
ใหไดตามเปาหมายทีว่างไวในแตละปอยาง
ตอเนื่องเสมอมา 

3. การลดตนทุนนั้น ไดมกีารตระหนกัถึงการผลิต
ที่มีประสิทธิภาพสูงและของเสียต่ําดวย 

4. องคกรไดสงเสริมใหมีกิจกรรมการลดตนทุน
การผลิตในดานตางๆ เชน ลดการใชทรัพยากร 
น้ํา ไฟฟาทัว่ทัง้องคกร 

5. ตนทุนการผลิตที่รักษาไวนัน้ สามารถเทียบได
กับคูแขงขันในสายอุตสาหกรรมเดียวกัน 

4.62 
 
 

4.64 
 
 

4.70 
 

4.68 
 
 

4.71 

0.49 
 
 

0.51 
 
 

0.46 
 

0.50 
 
 

0.66 

มากที่สุด 
 
 

มากที่สุด 
 
 

มากที่สุด 
 

มากที่สุด 
 
 

มากที่สุด 

ภาพรวม  ดานตนทุนการผลิตผลิตภัณฑ 4.67 0.48 มากที่สุด 

  
     จากตารางที่ 4.13  พบวามีการปฏิบัติการจริงในการจัดการปรับปรุงองคกรของผูผลิต
ช้ินสวนรถยนต  ดานตนทุนการผลิตผลิตภัณฑ  ภาพรวมอยูในระดับมากที่สุด (  = 4.67)   และเมื่อ
พิจารณาเปน รายขอ พบวาทุกขอมีผลสรุปคะแนนเฉลี่ยอยูในระดับมากที่สุด  โดยดานที่มีคะแนน
เฉล่ียมากที่ สุดไดแก   ตนทุนการผลิตที่ รักษาไวนั้น  สามารถเทียบไดกับคูแขงขันในสาย
อุตสาหกรรมเดียวกัน (  = 4.71)  รองลงมาคือ การลดตนทุนนั้นไดมีการตระหนักถึงการผลิตที่มี
ประสิทธิภาพสูงและของเสียต่ําดวย (  = 4.70)   องคกรไดสงเสริมใหมีกิจกรรมการลดตนทุนการ
ผลิตในดานตางๆ เชน ลดการใชทรัพยากร น้ํา ไฟฟา (  = 4.68)   ตนทุนการผลิตไดรับการทบทวน
และปรับปรุงใหไดตามเปาหมายที่วางไวในแตละปอยางตอเนื่องเสมอมา (  = 4.64)  ตามลําดับและ
นอยที่สุดคือ  ระดับตนทุนและราคาขายที่องคกรวางไวนั้นไดพิจารณาถึงความพึงพอใจของลูกคา
สามารถซื้อในระดับราคาที่ยอมรับได  (  = 4.62)       
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ตารางที่ 4.14 แสดงคาเฉลี่ย  สวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน และผลสรุปของคะแนนระดับความคิดเห็นที่
มีตอการจัดการปรับปรุงองคกรของผูผลิตช้ินสวนรถยนต  ดานพนักงานการเรียนรู
ตามที่เกิดขึ้นจริงในองคกร            

 

ดานพนักงานและการเรียนรู  S.D. ผลสรุป 
1. พนักงานใหมไดรับการอบรมกอนเริ่มงานใหมี

ความรูความสามารถ เพียงพอตอการทํางาน 
2. พนักงานไดรับการอบรม ทบทวนความรูในหนาที่ที่

รับผิดชอบอยางเปนประจําและตอเนื่อง 
3. องคกรไดสงเสริมและเปดโอกาสใหพนักงานไดเขา

ศึกษา เพื่อยกระดับการศกึษาของพนักงานใหสูงขึ้น 
4. พนักงานระดบัหัวหนางานไดรับโอกาสใหไปดูงาน

ยังสถานที่อ่ืน ๆ เพื่อเพิ่มมุมมองใหม ๆ  อยาง
สม่ําเสมอ 

5. องคกรมีนโยบายที่วาการลงทุนกับการพฒันาคนจะ
สามารถทําใหองคกรเจริญเติบโตไดอยางตอเนื่อง 

4.73 
 

4.75 
 

4.79 
 
 

4.70 
 
 

4.70 

0.48 
 

0.46 
 

0.44 
 
 

0.54 
 
 

0.54 

มากที่สุด 
 

มากที่สุด 
 

มากที่สุด 
 
 

มากที่สุด 
 
 

มากที่สุด 
ภาพรวม  ดานพนักงานและการเรียนรู 4.73 0.50 มากที่สุด 

 
   จากตารางที่ 4.14   พบวามีการปฏิบัติการจริงในการจัดการปรับปรุงองคกรของผูผลิต
ช้ินสวนรถยนต  ดานพนักงานการเรียนรู  ภาพรวมอยูในระดับมากที่สุด (  = 4.73)  และเมื่อ
พิจารณาเปน รายขอ พบวาทุกขอมีผลสรุปคะแนนเฉลี่ยอยูในระดับมากที่สุด  โดยดานที่มีคะแนน
เฉล่ียมากที่สุดไดแก  องคกรไดสงเสริมและเปดโอกาสใหพนักงานไดเขาศึกษาเพื่อยกระดับ
การศึกษาของพนักงานใหสูงขึ้น (  = 4.79)  รองลงมาคือ  พนักงานไดรับการอบรม ทบทวนความรู
ในหนาที่ที่รับผิดชอบอยางเปนประจําและตอเนื่อง (  = 4.75)  และพนักงานใหมไดรับการอบรม
กอนเริ่มงานใหมีความรูความสามารถเพียงพอตอการทํางาน (  = 4.73)   และนอยที่สุดคือ  
พนักงานระดับหัวหนางานไดรับโอกาสใหไปดูงานยังสถานที่อ่ืน ๆ เพื่อเพิ่มมุมมองใหม ๆ  อยาง
สม่ําเสมอ  และองคกรมีนโยบายที่วาการลงทุนกับการพัฒนาคนจะสามารถทําใหองคกร
เจริญเติบโตไดอยางตอเนื่อง (  = 4.70)       
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ตารางที่ 4.15 แสดงภาพรวมที่มีตอการจัดการปรับปรุงองคกรของผูผลิตช้ินสวนรถยนต   
 ดานเทคโนโลยีการผลิต  ดานระบบการผลิต ดานสภาพแวดลอมการทาํงาน   
 ดานคุณภาพผลิตภัณฑ  ดานประสิทธิภาพการผลิต  ดานตนทุนการผลิตผลิตภัณฑ  

ดานพนกังานและการเรียนรู  ตามที่เกิดขึ้นจริงในองคกร   
                  
ภาพรวม  S.D. ผลสรุป 
1. ดานเทคโนโลยีการผลิต 
2. ดานระบบการผลิต 
3. ดานสภาพแวดลอมการทํางาน 
4. ดานคุณภาพผลิตภัณฑ 
5. ดานประสิทธภิาพการผลิต 
6. ดานตนทนุการผลิตผลิตภัณฑ 
7. ดานพนกังานและการเรียนรู 

4.58 
4.66 
4.68 
4.70 
4.78 
4.67 
4.73 

0.52 
0.52 
0.51 
0.53 
0.45 
0.48 
0.50 

มากที่สุด 
มากที่สุด 
มากที่สุด 
มากที่สุด 
มากที่สุด 
มากที่สุด 
มากที่สุด 

 
  จากตารางที่ 4.15 พบวามีการปฏิบัติการจริงในการจัดการปรับปรุงองคกรของผูผลิต
ช้ินสวนรถยนต  ในภาพรวม  ดานประสิทธิภาพการผลิตมีคะแนนเฉลี่ยมากที่สุด (  = 4.78)  
รองลงมาไดแก  ดานพนักงานและการเรียนรู  (  = 4.73)  ดานคุณภาพผลิตภัณฑ (  = 4.70) ดาน
สภาพแวดลอมการทํางาน (  = 4.68) ดานตนทุนการผลิตผลิตภัณฑ (  = 4.67)  ดานระบบการผลิต
(  = 4.66) และดานเทคโนโลยีการผลิต  (  = 4.58)   โดยมีผลสรุปภาพรวมของทุกดานอยูในระดับ
มากที่สุด 
 

3.  ผลการวิเคราะหขอมูลตามสมมติฐาน 
 ตอนที่ 3  ผลการวิเคราะหขอมูลตามสมมติฐาน 

 1.  ลักษณะทางประชากรศาสตรดานทุนจดทะเบียนขององคกรที่แตกตางกัน มีผลทําใหการ
จัดการการปรับปรุงปฏิบัติการการผลิตแตกตางกัน 

   สมมติฐานที่ 1   
     :  ลักษณะทางประชากรศาสตรดานทุนจดทะเบียนขององคกรที่แตกตางกัน 

มีผลทําใหการจัดการการปรับปรุงปฏิบัติการการผลิตไมแตกตางกัน 

     :  ลักษณะทางประชากรศาสตรดานทุนจดทะเบียนขององคกรที่แตกตางกัน 
มีผลทําใหการจัดการการปรับปรุงปฏิบัติการการผลิตแตกตางกัน 
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ตารางที่ 4.16  แสดงผลการวิเคราะหทางสถิติ ของลักษณะทางประชากรศาสตรดานทุนจดทะเบียน
ขององคกรที่แตกตางกัน มีผลทําใหการจัดการการปรับปรุงปฏิบัติการการผลิต
แตกตางกัน 

 

           ทุนจดทะเบียน(ลานบาท)  
 
การปรับปรุงปฏิบัติการการผลิต 

<5 
 

 

5.1-10 
 

 

10.1-20 
 

 

20.1-50 
 

 

50.1-100 
 

 
ดานเทคโนโลยีการผลิต 4.67 4.60 4.52 4.62 4.40 
ดานระบบการผลิต 4.60 4.71 5.00 4.69 4.54 
ดานสภาพแวดลอมการทํางาน 5.00 4.53 4.80 4.82 4.60 
ดานคุณภาพผลิตภัณฑ 4.93 4.78 5.00 4.73 4.66 
ดานประสิทธภิาพการผลิต 5.00 4.51 5.00 4.89 4.66 
ดานตนทุนการผลิตผลิตภัณฑ 4.80 4.58 5.00 4.76 4.58 
ดานพนกังานและการเรียนรู 4.73 4.71 4.92 4.87 4.74 

 

       ทุนจดทะเบียน(ลานบาท) 
 
การปรับปรุงปฏิบัติการการผลิต 

100.1-300 
 

 

300.1-500 
 

 

500.1-
1,000 

 

มากกวา 
1,000 

 

 
F 
 

 
Sig. 

ดานเทคโนโลยีการผลิต 4.54 4.69 4.68 5.00 3.57 0.00* 
ดานระบบการผลิต 4.58 4.49 4.85 5.00 9.52 0.00* 
ดานสภาพแวดลอมการทํางาน 4.65 4.60 4.73 5.00 5.42 0.00* 
ดานคุณภาพผลิตภัณฑ 4.64 4.44 4.70 5.00 8.43 0.00* 
ดานประสิทธภิาพการผลิต 4.55 4.47 4.78 5.00 9.77 0.00* 
ดานตนทุนการผลิตผลิตภัณฑ 4.60 4.51 4.85 5.00 6.59 0.00* 
ดานพนกังานและการเรียนรู 4.70 4.51 4.78 5.00 3.74 0.00* 

  
 จากตาราง  4.16 พบวาผลการทดสอบที่ระดับนัยสําคัญ 0.05 มีคา  Sig. จากโปรแกรม

ในทุกดานของการจัดการปรับปรุงปฏิบัติการผลิต (0.00) < 0.05 (ทําให ปฎิเสธ   และยอมรับ ) 
แสดงวาทุนจดทะเบียนแตกตางกันมีผลทําใหการจัดการปรับปรุงองคกร ดานเทคโนโลยีการผลิต 
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ดานระบบการผลิต ดานสภาพแวดลอมการทํางาน ดานคุณภาพผลิตภัณฑ ดานประสิทธิภาพการ
ผลิต ดานตนทุนการผลิตผลิตภัณฑ และดานพนักงานและการเรียนรู แตกตางกัน   
  
ตารางที่ 4.17  แสดงผลการวิเคราะหทางสถิติ Multiple Comparisons ของลักษณะ 

 ทางประชากรศาสตรดานทุนจดทะเบียนขององคกรที่แตกตางกัน มีผลทําให 
 การจัดการการปรับปรุงปฏิบัติการการผลิตดานเทคโนโลยีการผลิต แตกตางกัน 
 

ทุนจด
ทะเบียน 

(ลานบาท) 

< 5 
 

Sig. 

5.1-
10 

Sig. 

10.1-
20 

Sig. 

20.1-
50 

Sig. 

50.1-
100 
Sig. 

100.1-
300 
Sig. 

300.1-
500 
Sig. 

500.1-
1,000 
Sig. 

> 
1,000 
Sig. 

< 5 - 0.47 0.22 0.53 0.02* 0.16 0.98 0.97 0.08 
5.1-10    - 0.43 0.89 0.01* 0.31 0.30 0.29 0.02* 
10.1-20     - 0.37 0.25 0.97 0.10 0.10 0.01* 
20.1-50      - 0.01* 0.23 0.36 0.35 0.02* 
50.1-100       - 0.09 0.00* 0.00* 0.00* 
100.1-300       - 0.03* 0.03* 0.00* 
300.1-500        - 0.93 0.04* 
500.1-1,000         - 0.06 
> 1,000          - 

 

 จากตารางที่ 4.17 พบวาทุนจดทะเบียนที่ทําใหการจัดการการปรับปรุงปฏิบัติการการ
ผลิตดานเทคโนโลยีการผลิต แตกตางกันมีดังนี้ 

นอยกวา 5  ลานบาทและ 50.1 – 100    ลานบาท   
5.1 – 10   ลานบาทและ 50.1 – 100    ลานบาท 
5.1 – 10   ลานบาทและมากกวา 1,000  ลานบาท 
10.1 – 20  ลานบาทและมากกวา 1,000   ลานบาท 
20.1 – 50 ลานบาทและ 50.1 – 100    ลานบาท 
20.1 – 50 ลานบาทและมากกวา 1,000  ลานบาท 
50.1 – 100  ลานบาทและ 300.1 – 500      ลานบาท 
50.1 – 100  ลานบาทและ 500.1 – 1,000   ลานบาท 
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50.1 – 100  ลานบาทและ มากกวา 1,000  ลานบาท 
100.1 – 300 ลานบาทและ 300.1 – 500      ลานบาท 
100.1 – 300 ลานบาทและ 500.1 – 1,000   ลานบาท 
100.1 – 300 ลานบาทและมากกวา 1,000  ลานบาท 

    300.1 – 500      ลานบาทและมากกวา 1,000  ลานบาท 
      
ตารางที่ 4.18  แสดงผลการวิเคราะหทางสถิติ Multiple Comparisons ของลักษณะทาง 
 ประชากรศาสตรดานทุนจดทะเบียนขององคกรที่แตกตางกัน มีผลทําให 
 การจัดการการปรับปรุงปฏิบัติการการผลิตดานระบบการผลิต แตกตางกัน 
 

ทุนจด
ทะเบียน 

(ลานบาท) 

< 5 
 

Sig 

5.1-
10 

Sig. 

10.1-
20 

Sig. 

20.1-
50 

Sig. 

50.1-
100 
Sig. 

100.1-
300 
Sig. 

300.1-
500 
Sig. 

500.1-
1,000 
Sig. 

> 
1,000 
Sig. 

< 5 - 0.34 0.00* 0.65 0.43 0.68 0.14 0.12 0.03* 
5.1-10  - 0.00* 0.46 0.01* 0.03* 0.00* 0.03* 0.07 
10.1-20   - 0.00* 0.00* 0.00* 0.00* 0.12 1 
20.1-50    - 0.05 0.16 0.00* 0.00* 0.04* 
50.1-100       - 0.49 0.26 0.00* 0.00* 
100.1-300        - 0.07 0.00* 0.01* 
300.1-500         - 0.00* 0.00* 
500.1-1,000          - 0.40 
> 1,000          - 

 

 จากตารางที่ 4.18 พบวาทุนจดทะเบียนที่ทําใหการจัดการการปรับปรุงปฏิบัติการการ
ผลิตดานระบบการผลิต แตกตางกันมีดังนี้ 

นอยกวา 5  ลานบาทและ 10.1 – 20    ลานบาท 
นอยกวา 5 ลานบาทและมากกวา 1,000  ลานบาท 
5.1 – 10   ลานบาทและ 10.1 – 20    ลานบาท 
5.1 – 10    ลานบาทและ 50.1 – 100    ลานบาท 
5.1 – 10  ลานบาทและ 100.1 – 300       ลานบาท 
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5.1 – 10     ลานบาทและ 300.1 – 500      ลานบาท 
5.1 – 10      ลานบาทและ 500.1 – 1,000    ลานบาท  
10.1 – 20  ลานบาทและ 20.1 – 50  ลานบาท 
10.1 – 20  ลานบาทและ 50.1 – 100   ลานบาท 
10.1 – 20  ลานบาทและ 100.1 – 300 ลานบาท 
10.1 – 20  ลานบาทและ 300.1 – 500 ลานบาท 
20.1 – 50 ลานบาทและ 300.1 – 500 ลานบาท 
20.1 – 50  ลานบาทและ 500.1 – 1,000   ลานบาท 
20.1 – 50  ลานบาทและมากกวา 1,000   ลานบาท  
50.1 – 100 ลานบาทและ 500.1 – 1,000   ลานบาท 
50.1 – 100 ลานบาทและมากกวา 1,000   ลานบาท 
100.1 – 300 ลานบาทและ 500.1 – 1,000   ลานบาท 
100.1 – 300 ลานบาทและมากกวา 1,000   ลานบาท 
300.1 – 500     ลานบาทและ 500.1 – 1,000   ลานบาท 
300.1 – 500     ลานบาทและมากกวา 1,000   ลานบาท 

 
ตารางที่ 4.19  แสดงผลการวิเคราะหทางสถิติ Multiple Comparisons ของลักษณะทาง 
 ประชากรศาสตรดานทุนจดทะเบียนขององคกรที่แตกตางกัน มีผลทําใหการจัดการ

การปรับปรุงปฏิบัติการการผลิตดานสภาพแวดลอมการทํางาน แตกตางกัน 
 

ทุนจด
ทะเบียน 

(ลานบาท) 

<5 
 

Sig 

5.1-
10 

Sig. 

10.1-
20 

Sig. 

20.1-
50 

Sig. 

50.1-
100 
Sig. 

100.1-
300 
Sig. 

300.1-
500 
Sig. 

500.1-
1,000 
Sig. 

> 
1,000 
Sig. 

< 5 - 0.00* 0.08 0.08 0.00* 0.00* 0.00* 0.01* 1 
5.1-10  - 0.00* 0.00* 0.20 0.05 0.45 0.02* 0.01* 
10.1-20   - 0.83 0.03* 0.07 0.01* 0.29 0.28 
20.1-50      - 0.00* 0.01* 0.00* 0.12 0.28 
50.1-100      - 0.51 0.61 0.19 0.02* 
100.1-300       - 0.25 0.43 0.03* 
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ตารางที่ 4.19 (ตอ) 
 

ทุนจด
ทะเบียน 

(ลานบาท) 

<5 
 

Sig 

5.1-
10 

Sig. 

10.1-
20 

Sig. 

20.1-
50 

Sig. 

50.1-
100 
Sig. 

100.1-
300 
Sig. 

300.1-
500 
Sig. 

500.1-
1,000 
Sig. 

> 
1,000 
Sig. 

300.1-500         - 0.89 0.01* 
500.1-1,000          - 0.08 
> 1,000         - 

 

 จากตารางที่ 4.19 พบวาทุนจดทะเบียนที่ทําใหการจัดการการปรับปรุงปฏิบัติการการ
ผลิตดานสภาพแวดลอมการทํางาน แตกตางกันมีดังนี้ 

นอยกวา 5 ลานบาทและ 5.1 – 10    ลานบาท 
นอยกวา 5 ลานบาทและ 50.1 – 100    ลานบาท 
นอยกวา 5 ลานบาทและ 100.1 – 300 ลานบาท 
นอยกวา 5 ลานบาทและ 300.1 – 500  ลานบาท 
นอยกวา 5 ลานบาทและ 500.1 – 1,000     ลานบาท 
5.1 – 10  ลานบาทและ 10.1 – 20    ลานบาท 
5.1 – 10   ลานบาทและ 20.1 – 50   ลานบาท 
5.1 – 10 ลานบาทและ 500.1 – 1,000          ลานบาท 
5.1 – 10     ลานบาทและ มากกวา 1,000      ลานบาท  
10.1 – 20  ลานบาทและ 50.1 – 100   ลานบาท 
10.1 – 20  ลานบาทและ 300.1 – 500 ลานบาท 
20.1 – 50 ลานบาทและ 50.1 – 100    ลานบาท 
20.1 – 50  ลานบาทและ 100.1 – 300 ลานบาท 
20.1 – 50 ลานบาทและ 300.1 – 500 ลานบาท  
50.1 – 100 ลานบาทและมากกวา 1,000   ลานบาท 
100.1 – 300 ลานบาทและมากกวา 1,000   ลานบาท 
300.1 – 500    ลานบาทและมากกวา 1,000   ลานบาท 
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ตารางที่ 4.20  แสดงผลการวิเคราะหทางสถิติ Multiple Comparisons ของลักษณะทาง 
 ประชากรศาสตรดานทุนจดทะเบียนขององคกรที่แตกตางกัน มีผลทําให 
 การจัดการการปรับปรุงปฏิบัติการการผลิตดานคุณภาพผลิตภัณฑแตกตางกัน 
 

ทุนจด
ทะเบียน 

(ลานบาท) 

<5 
 

Sig 

5.1-
10 

Sig. 

10.1-
20 

Sig. 

20.1-
50 

Sig. 

50.1-
100 
Sig. 

100.1-
300 
Sig. 

300.1-
500 
Sig. 

500.1-
1,000 
Sig. 

>1,000 
 

Sig. 
< 5 - 0.11 0.58 0.02* 0.01* 0.01* 0.00* 0.01* 0.73 
5.1-10    - 0.01* 0.21 0.12 0.09 0.00* 0.19 0.17 
10.1-20     - 0.00* 0.00* 0.00* 0.00* 0.00* 1 
20.1-50      - 0.83 0.76 0.00* 0.92 0.06 
50.1-100       - 0.94 0.00* 0.92 0.04* 
100.1-300        - 0.00* 0.87 0.04* 
300.1-500         - 0.00* 0.00* 
500.1-1,000          - 0.05 
> 1,000          - 

 

 จากตารางที่ 4.20 พบวาทุนจดทะเบียนที่ทําใหการจัดการการปรับปรุงปฏิบัติการการ
ผลิตดานคุณภาพผลิตภัณฑ แตกตางกันมีดังนี้ 

นอยกวา 5  ลานบาทและ 20.1 – 50   ลานบาท 
นอยกวา 5 ลานบาทและ 50.1 – 100    ลานบาท 
นอยกวา 5 ลานบาทและ 100.1 – 300 ลานบาท 
นอยกวา 5 ลานบาทและ 300.1 – 500  ลานบาท 
นอยกวา 5 ลานบาทและ 500.1 – 1,000     ลานบาท 
5.1 – 10   ลานบาทและ 10.1 – 20    ลานบาท 
5.1 – 10    ลานบาทและ 300.1 – 500 ลานบาท 
10.1 – 20 ลานบาทและ 20.1 – 50   ลานบาท 
10.1 – 20 ลานบาทและ 50.1 – 100    ลานบาท 



 
 

127

10.1 – 20 ลานบาทและ 100.1 – 300 ลานบาท 
10.1 – 20 ลานบาทและ 300.1 – 500  ลานบาท 
10.1 – 20 ลานบาทและ 500.1 – 1,000     ลานบาท 
20.1 – 50 ลานบาทและ 300.1 – 500 ลานบาท  
50.1 – 100 ลานบาทและ 300.1 – 500 ลานบาท 
50.1 – 100 ลานบาทและมากกวา 1,000   ลานบาท 
100.1 – 300 ลานบาทและ 300.1 – 500 ลานบาท 
 100.1 – 300 ลานบาทและมากกวา 1,000   ลานบาท 
300.1 – 500     ลานบาทและ 500.1 – 1,000   ลานบาท 
 300.1 – 500 ลานบาทและมากกวา 1,000   ลานบาท 

 
ตารางที่ 4.21  แสดงผลการวิเคราะหทางสถิติ Multiple Comparisons ของลักษณะทาง 
 ประชากรศาสตรดานทุนจดทะเบียนขององคกรที่แตกตางกัน มีผลทําให 
 การจัดการการปรับปรุงปฏิบัติการการผลิตดานประสิทธิภาพการผลิต แตกตางกัน 
 

ทุนจด
ทะเบียน 

(ลานบาท) 

<5 
 

Sig 

5.1-
10 

Sig. 

10.1-
20 

Sig. 

20.1-
50 

Sig. 

50.1-
100 
Sig. 

100.1-
300 
Sig. 

300.1-
500 
Sig. 

500.1-
1,000 
Sig. 

> 
1,000 
Sig. 

< 5 - 0.00* 0.60 0.00* 0.02* 0.00* 0.00* 0.08 1 
5.1-10    - 0.00* 0.12 0.00* 0.94 0.27 0.00* 0.01* 
10.1-20     - 0.00* 0.03* 0.00* 0.00* 0.14 0.73 
20.1-50      - 0.03* 0.08 0.01* 0.03* 0.04* 
50.1-100       - 0.00* 0.00* 0.55 0.16 
100.1-300        - 0.18 0.00* 0.01* 
300.1-500         - 0.00* 0.00* 
500.1-1,000          - 0.26 
> 1,000         - 

 

 จากตารางที่ 4.21 พบวาทุนจดทะเบียนที่ทําใหการจัดการการปรับปรุงปฏิบัติการการ
ผลิตดานประสิทธิภาพการผลิต แตกตางกันมีดังนี้ 



 
 

128

นอยกวา 5  ลานบาทและ 5.1 – 10     ลานบาท 
นอยกวา 5  ลานบาทและ 20.1 – 50   ลานบาท 
นอยกวา 5 ลานบาทและ 50.1 – 100    ลานบาท 
นอยกวา 5 ลานบาทและ 100.1 – 300 ลานบาท 
นอยกวา 5 ลานบาทและ 300.1 – 500  ลานบาท 
5.1 – 10   ลานบาทและ 10.1 – 20    ลานบาท 
5.1 – 10    ลานบาทและ 50.1 – 100   ลานบาท 
5.1 – 10    ลานบาทและ 500.1 – 1,000 ลานบาท 
5.1 – 10    ลานบาทและ มากกวา 1,000 ลานบาท 
10.1 – 20 ลานบาทและ 20.1 – 50   ลานบาท 
10.1 – 20 ลานบาทและ 50.1 – 100   ลานบาท 
10.1 – 20 ลานบาทและ 100.1 – 300 ลานบาท 
10.1 – 20 ลานบาทและ 300.1 – 500  ลานบาท 
20.1 – 50 ลานบาทและ 50.1 – 100    ลานบาท 
20.1 – 50 ลานบาทและ 300.1 – 500 ลานบาท  
20.1 – 50 ลานบาทและ 500.1 – 1,000 ลานบาท 
20.1 – 50 ลานบาทและมากกวา 1,000 ลานบาท 
50.1 – 100 ลานบาทและ 100.1 – 300 ลานบาท 
50.1 – 100 ลานบาทและ 300.1 – 500 ลานบาท 
100.1 – 300 ลานบาทและ 500.1 – 1,000 ลานบาท 
100.1 – 300 ลานบาทและมากกวา 1,000   ลานบาท 
300.1 – 500     ลานบาทและ 500.1 – 1,000   ลานบาท 
300.1 – 500     ลานบาทและมากกวา 1,000   ลานบาท 
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ตารางที่ 4.22  แสดงผลการวิเคราะหทางสถิติ Multiple Comparisons ของลักษณะทาง 
                      ประชากรศาสตรดานทุนจดทะเบียนขององคกรที่แตกตางกัน มีผลทําใหการจัดการ 

                      การปรับปรุงปฏิบัติการการผลิตดานตนทุนการผลิตผลิตภัณฑ แตกตางกัน 
 

ทุนจด
ทะเบียน 

(ลานบาท) 

<5 
 

Sig 

5.1-
10 

Sig. 

10.1-
20 

Sig. 

20.1-
50 

Sig. 

50.1-
100 
Sig. 

100.1-
300 
Sig. 

300.1-
500 
Sig. 

500.1-
1,000 
Sig. 

> 
1,000 
Sig. 

< 5 - 0.10 0.42 0.04* 0.06 0.01* 0.01* 0.66 0.39 
5.1-10    - 0.00* 0.62 0.88 0.12 0.08 0.00* 0.04* 
10.1-20     - 0.00* 0.00* 0.00* 0.00* 0.61 0.70 
20.1-50      - 0.64 0.24 0.17 0.00* 0.03* 
50.1-100       - 0.06 0.04* 0.00* 0.04* 
100.1-300        - 0.74 0.00* 0.01* 
300.1-500         - 0.00* 0.01* 
500.1-1,000          - 0.51 
> 1,000         - 

 

 จากตารางที่ 4.22 พบวาทุนจดทะเบียนที่ทําใหการจัดการการปรับปรุงปฏิบัติการการ
ผลิตดานตนทุนการผลิตผลิตภัณฑแตกตางกันมีดังนี้ 

นอยกวา 5  ลานบาทและ 20.1 – 50   ลานบาท 
นอยกวา 5 ลานบาทและ 100.1 – 300 ลานบาท 
นอยกวา 5 ลานบาทและ 300.1 – 500  ลานบาท 
5.1 – 10    ลานบาทและ 20.1 – 50   ลานบาท 
5.1 – 10    ลานบาทและ 500.1 – 1,000 ลานบาท 
5.1 – 10    ลานบาทและ มากกวา 1,000 ลานบาท 
10.1 – 20 ลานบาทและ 20.1 – 50   ลานบาท 
10.1 – 20 ลานบาทและ 50.1 – 100    ลานบาท 
10.1 – 20 ลานบาทและ 100.1 – 300 ลานบาท 
10.1 – 20 ลานบาทและ 300.1 – 500  ลานบาท 
20.1 – 50 ลานบาทและ 500.1 – 1,000 ลานบาท 
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20.1 – 50 ลานบาทและมากกวา 1,000 ลานบาท 
50.1 – 100 ลานบาทและ 300.1 – 500 ลานบาท 
50.1 – 100 ลานบาทและ 500.1 – 1,000 ลานบาท 
50.1 – 100 ลานบาทและ มากกวา 1,000 ลานบาท 
100.1 – 300 ลานบาทและ 500.1 – 1,000 ลานบาท 
100.1 – 300 ลานบาทและมากกวา 1,000   ลานบาท 
300.1 – 500     ลานบาทและ 500.1 – 1,000   ลานบาท 
300.1 – 500     ลานบาทและมากกวา 1,000   ลานบาท 

 

ตารางที่ 4.23   แสดงผลการวิเคราะหทางสถิติ Multiple Comparisons ของลักษณะทาง 
 ประชากรศาสตรดานทุนจดทะเบียนขององคกรที่แตกตางกัน มีผลทําใหการจัดการ 

 การปรับปรุงปฏิบัติการการผลิตดานพนักงานและการเรียนรู แตกตางกัน 
 

ทุนจด
ทะเบียน 

(ลานบาท) 

<5 
 

Sig 

5.1-
10 

Sig. 

10.1-
20 

Sig. 

20.1-
50 

Sig. 

50.1-
100 
Sig. 

100.1-
300 
Sig. 

300.1-
500 
Sig. 

500.1-
1,000 
Sig. 

> 
1,000 
Sig. 

< 5 - 0.69 0.08 0.40 0.35 0.88 0.12 0.56 0.10 
5.1-10    - 0.07 0.51 0.41 0.68 0.00* 0.78 0.12 
10.1-20     - 0.17 0.16 0.02* 0.00* 0.13 0.55 
20.1-50      - 0.92 0.22 0.00* 0.74 0.19 
50.1-100       - 0.13 0.00* 0.65 0.19 
100.1-300        - 0.00* 0.49 0.08 
300.1-500         - 0.00* 0.01* 
500.1-1,000          - 0.16 
> 1,000         - 

 

 จากตารางที่ 4.23 พบวาทุนจดทะเบียนที่ทําใหการจัดการการปรับปรุงปฏิบัติการการ
ผลิตดานพนักงานและการเรียนรูแตกตางกันมีดังนี้ 

5.1 – 10    ลานบาทและ 300.1 – 500 ลานบาท 
10.1 – 20 ลานบาทและ 100.1 – 300  ลานบาท 
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10.1 – 20 ลานบาทและ 300.1 – 500  ลานบาท 
20.1 – 50 ลานบาทและ 300.1 – 500 ลานบาท 
50.1 – 100 ลานบาทและ 300.1 – 500 ลานบาท 
100.1 – 300 ลานบาทและ 300.1 – 500 ลานบาท 
300.1 – 500     ลานบาทและ 500.1 – 1,000   ลานบาท 
300.1 – 500     ลานบาทและมากกวา 1,000   ลานบาท 

 
2.  ลักษณะทางประชากรศาสตรดานสัดสวนผูถือหุนแตกตางกัน มีผลทําใหการจัดการ

การปรับปรุงปฏิบัติการการผลิตแตกตางกัน 
   สมมติฐานที่ 2   

     :  ลักษณะทางประชากรศาสตรดานสัดสวนผูถือหุนขององคกรที่แตกตางกัน 
มีผลทําใหการจัดการการปรับปรุงปฏิบัติการการผลิตไมแตกตางกัน 

     :  ลักษณะทางประชากรศาสตรดานสัดสวนผูถือหุนขององคกรที่แตกตางกัน 
มีผลทําใหการจัดการการปรับปรุงปฏิบัติการการผลิตแตกตางกัน 

 

ตารางที่ 4.24  แสดงผลการวิเคราะหทางสถิติ ของลักษณะทางประชากรศาสตรดานสัดสวนผูถือ
หุนขององคกรที่แตกตางกัน มีผลทําใหการจัดการการปรับปรุงปฏิบัติการการผลิต 

 แตกตางกัน 
 

                 สัดสวนผูถือหุน   
(สัญชาติ) 

 
การปรับปรุงปฏิบัติการ 

ไทย 
100% 

 

ญี่ปุน 
100% 

 

จีน 
100% 

 

อ่ืน ๆ 
100% 

 

ผสม 
100% 

 

 
F 

 
Sig. 

ดานเทคโนโลยีการผลิต 4.48 - 4 - 4.65 63.12 0.00* 
ดานระบบการผลิต 4.59 - 5.00 - 4.69 5.55 0.00* 
ดานสภาพแวดลอมการทํางาน 4.65 - 5.00 - 4.69 2.47 0.09 
ดานคุณภาพผลิตภัณฑ 4.77 - 4.40 - 4.66 7.79 0.00* 
ดานประสิทธภิาพการผลิต 4.52 - 5.00 - 4.77 2.36 0.10 
ดานตนทุนการผลิตผลิตภัณฑ 4.56 - 5.00 - 4.74 4.57 0.01* 
ดานพนักงานและการเรียนรู 4.61 - 5.00 - 4.81 7.68 0.00*



 
 

132

จากตาราง  4.24 พบวาผลการทดสอบที่ระดับนัยสําคัญ 0.05 มีคา  Sig. จากโปรแกรม
ในดานเทคโนโลยีการผลิต  ดานระบบการผลิต  ดานคุณภาพผลิตภัณฑ  ดานตนทุนการผลิต
ผลิตภัณฑ และดานพนักงานและการเรียนรู (0.00, 0.00,  0.00,  0.01 และ 0.00  ตามลําดับ)  < 0.05 
(ทําให ปฏิเสธ   และยอมรับ  )  แสดงวาสัดสวนผูถือหุนแตกตางกันมีผลทําใหการจัดการ
ปรับปรุงองคกร ดานเทคโนโลยีการผลิต  ดานระบบการผลิต    ดานคุณภาพผลิตภัณฑ  ดานตนทุน
การผลิตผลิตภัณฑ และดานพนักงานและการเรียนรู แตกตางกัน   

 
ตารางที่ 4.25  แสดงผลการวิเคราะหทางสถิติ Multiple Comparisons ของลักษณะทาง 
 ประชากรศาสตรดานสัดสวนผูถือหุนขององคกรที่แตกตางกัน มีผลทําใหการจัดการ

การปรับปรุงปฏิบัติการการผลิตดานประสิทธิภาพการผลิต แตกตางกัน 
 

สัดสวนผูถือหุน 

สัญชาติ
ไทย 

100% 
Sig. 

สัญชาติ
ญี่ปุน 
100% 
Sig. 

สัญชาติจีน 
100% 

 
Sig. 

สัญชาติ     
อ่ืน ๆ 100% 

 
Sig. 

สัญชาติผสม 
100% 

 
Sig. 

สัญชาติไทย 100% - - 0.00* - 0.00* 
สัญชาติญี่ปุน 100%  - - - - 
สัญชาติจีน 100%   - - 0.65 
สัญชาติอ่ืน ๆ 100%    - - 
สัญชาติผสม 100%     - 

 
จากตารางที่ 4.25 พบวาทุนจดทะเบียนที่ทําใหการจัดการการปรับปรุงปฏิบัติการการ

ผลิตดานประสิทธิภาพการผลิตแตกตางกันมีดังนี้ 
     สัญชาติไทย 100%  แตกตางกับ  สัญชาติจีน 100% 
  สัญชาติไทย 100%   แตกตางกับ  สัญชาติผสม   
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ตารางที่ 4.26  แสดงผลการวิเคราะหทางสถิติ Multiple Comparisons ของลักษณะทาง 
 ประชากรศาสตรดานสัดสวนผูถือหุนขององคกรที่แตกตางกัน มีผลทําใหการจัดการ

การปรับปรุงปฏิบัติการการผลิตดานระบบการผลิตแตกตางกัน 

 

สัดสวนผูถือหุน 

สัญชาติ
ไทย 

100% 
Sig. 

สัญชาติ
ญี่ปุน 
100% 
Sig. 

สัญชาติจีน 
100% 

 
Sig. 

สัญชาติ     
อ่ืน ๆ 100% 

 
Sig. 

สัญชาติผสม 
100% 

 
Sig. 

สัญชาติไทย 100% - - 0.01* - 0.01* 
สัญชาติญี่ปุน 100%  - - - - 
สัญชาติจีน 100%   - - 0.04* 
สัญชาติอ่ืน ๆ 100%    - - 
สัญชาติผสม 100%     - 

 
จากตารางที่ 4.26 พบวาทุนจดทะเบียนที่ทําใหการจัดการการปรับปรุงปฏิบัติการการ

ผลิตดานระบบการผลิตแตกตางกันมีดังนี้ 
  สัญชาติไทย 100%  แตกตางกับ  สัญชาติจีน 100% 
  สัญชาติไทย 100%  แตกตางกับ  สัญชาติผสม   
  สัญชาติจีน 100%   แตกตางกับ   สัญชาติผสม   

 

ตารางที่ 4.27  แสดงผลการวิเคราะหทางสถิติ Multiple Comparisons ของลักษณะทาง 
 ประชากรศาสตรดานสัดสวนผูถือหุนขององคกรที่แตกตางกัน มีผลทําใหการจัดการ

การปรับปรุงปฏิบัติการการผลิตดานคุณภาพผลิตภัณฑแตกตางกัน 
 

สัดสวนผูถือหุน 

สัญชาติ
ไทย 

100% 
Sig. 

สัญชาติ
ญี่ปุน 
100% 
Sig. 

สัญชาติจีน 
100% 

 
Sig. 

สัญชาติ     
อ่ืน ๆ 100% 

 
Sig. 

สัญชาติผสม 
100% 

 
Sig. 

สัญชาติไทย 100% - - 0.04* - 0.00* 
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ตารางที่ 4.27 (ตอ)      
      

สัดสวนผูถือหุน 

สัญชาติ
ไทย 

100% 
Sig. 

สัญชาติ
ญี่ปุน 
100% 
Sig. 

สัญชาติจีน 
100% 

 
Sig. 

สัญชาติ     
อ่ืน ๆ 100% 

 
Sig. 

สัญชาติผสม 
100% 

 
Sig. 

สัญชาติญี่ปุน 100%  - - - - 
สัญชาติจีน 100%   - - 0.22 
สัญชาติอ่ืน ๆ 100%    - - 
สัญชาติผสม 100%     - 

 
จากตารางที่ 4.27 พบวาทุนจดทะเบียนที่ทําใหการจัดการการปรับปรุงปฏิบัติการการ

ผลิตดานคุณภาพผลิตภัณฑแตกตางกันมีดังนี้ 
    สัญชาติไทย 100%  แตกตางกับ   สัญชาติจีน 100% 
  สัญชาติไทย 100%   แตกตางกับ  สัญชาติผสม   
 

ตารางที่ 4.28  แสดงผลการวิเคราะหทางสถิติ Multiple Comparisons ของลักษณะทาง 
 ประชากรศาสตรดานสัดสวนผูถือหุนขององคกรที่แตกตางกัน มีผลทําใหการจัดการ

การปรับปรุงปฏิบัติการการผลิตดานตนทุนการผลิตผลิตภัณฑ แตกตางกัน 
 

สัดสวนผูถือหุน 

สัญชาติ
ไทย 

100% 
Sig. 

สัญชาติ
ญี่ปุน 
100% 
Sig. 

สัญชาติจีน 
100% 

 
Sig. 

สัญชาติ     
อ่ืน ๆ 100% 

 
Sig. 

สัญชาติผสม 
100% 

 
Sig. 

สัญชาติไทย 100% - - 0.00* - 0.56 
สัญชาติญี่ปุน 100%  - - - - 
สัญชาติจีน 100%   - - 0.00* 
สัญชาติอ่ืน ๆ 100%    - - 
สัญชาติผสม 100%     - 
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 จากตารางที่ 4.28 พบวาทุนจดทะเบยีนที่ทําใหการจดัการการปรับปรุงปฏิบัติการการ
ผลิตดานตนทนุการผลิตผลิตภัณฑแตกตางกันมีดังนี ้
    สัญชาติไทย 100%  แตกตางกับ  สัญชาติจีน 100% 
  สัญชาติจีน  100%   แตกตางกับ  สัญชาติผสม   
 
ตารางที่ 4.29 แสดงผลการวิเคราะหทางสถิติ Multiple Comparisons ของลักษณะทาง 
 ประชากรศาสตรดานสัดสวนผูถือหุนขององคกรที่แตกตางกัน มีผลทําใหการจัดการ

การปรับปรุงปฏิบัติการการผลิตดานพนักงานและการเรียนรู แตกตางกัน 

 

สัดสวนผูถือหุน 

สัญชาติ
ไทย 

100% 
Sig. 

สัญชาติ
ญี่ปุน 
100% 
Sig. 

สัญชาติจีน 
100% 

 
Sig. 

สัญชาติ     
อ่ืน ๆ 100% 

 
Sig. 

สัญชาติผสม 
100% 

 
Sig. 

สัญชาติไทย 100% - - 0.00* - 0.03* 
สัญชาติญี่ปุน 100%  - - - - 
สัญชาติจีน 100%   - - 0.00* 
สัญชาติอ่ืน ๆ 100%    - - 
สัญชาติผสม 100%     - 

 
  จากตารางที่ 4.29 พบวาทุนจดทะเบียนที่ทําใหการจัดการการปรับปรุงปฏิบัติการการ
ผลิตดานพนักงานและการเรียนรูแตกตางกันมีดังนี้ 
     สัญชาติไทย 100%  แตกตางกับ  สัญชาติจีน 100% 
  สัญชาติไทย 100%  แตกตางกับ  สัญชาติผสม   
  สัญชาติจีน 100%   แตกตางกับ   สัญชาติผสม   
 

3.  ลักษณะทางประชากรศาสตรดานอายุการจัดตั้งขององคกรแตกตางกัน มีผลทําให
การจัดการการปรับปรุงปฏิบัติการการผลิตแตกตางกัน 
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 สมมติฐานที่ 3   
     :  ลักษณะทางประชากรศาสตรดานอายุการจัดตั้งขององคกรที่แตกตางกันมี

ผลทําใหการจัดการการปรับปรุงปฏิบัติการการผลิตไมแตกตางกัน 

     :  ลักษณะทางประชากรศาสตรดานอายุการจัดตั้งขององคกรที่แตกตางกันมี
ผลทําใหการจัดการการปรับปรุงปฏิบัติการการผลิตแตกตางกัน 

 
ตารางที่ 4.30  แสดงผลการวิเคราะหทางสถิติ ของลักษณะทางประชากรศาสตรดานอายุการจัดตั้ง

ขององคกรที่แตกตางกัน มีผลทําใหการจัดการการปรับปรุงปฏิบัติการการผลิต
แตกตางกัน 

 

                อายุการจัดตั้ง(ป) 
 
การปรับปรุงปฏิบัติการ 

< 5 
 

 

5 – 
10 

11 – 
20 

 

21 – 
50 

 

51–
100 

 

> 
100 

 

F Sig. 

ดานเทคโนโลยีการผลิต - 4.00 4.70 4.48 - - 10.80 0.00* 
ดานระบบการผลิต - 5.00 4.68 4.62 - - 3.28 0.04* 
ดานสภาพแวดลอมการทํางาน - 4.00 4.70 4.68 - - 9.15 0.00* 
ดานคุณภาพผลิตภัณฑ - 5.00 4.74 4.64 - - 5.47 0.00* 
ดานประสิทธภิาพการผลิต - 5.00 4.70 4.65 - - 2.92 0.06 
ดานตนทุนการผลิตผลิตภัณฑ - 5.00 4.69 4.65 - - 2.65 0.07 
ดานพนักงานและการเรียนรู - 5.00 4.71 4.75 - - 2.31 0.10 

 
จากตาราง  4.30 พบวาผลการทดสอบที่ระดับนัยสําคัญ 0.05 มีคา  Sig. จากโปรแกรม

ในดานเทคโนโลยีการผลิต  ดานระบบการผลิต  ดานสภาพแวดลอมการทํางาน ดานคุณภาพ
ผลิตภัณฑ  (0.00, 0.04,  0.00 และ 0.00  ตามลําดับ)  < 0.05 (ทําให ปฏิเสธ   และยอมรับ  )  
แสดงวาอายุการจัดตั้งขององคกรแตกตางกันมีผลทําใหการจัดการปรับปรุงองคกร ดานเทคโนโลยี
การผลิต  ดานระบบการผลิต  ดานสภาพแวดลอมการทํางาน ดานคุณภาพผลิตภัณฑ แตกตางกัน   
 
ตารางที่ 4.31 แสดงผลการวิเคราะหทางสถิติ Multiple Comparisons ของลักษณะทาง 
 ประชากรศาสตรดานอายุการจัดตั้งขององคกรที่แตกตางกัน มีผลทําใหการจัดการ

การปรับปรุงปฏิบัติการการผลิตดานเทคโนโลยีการผลิต แตกตางกัน 
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อายุการจัดตั้ง 

นอยกวา 
5 ป 
Sig. 

5 – 10 
 ป 

Sig. 

11 – 20 
ป 

Sig. 

21 – 50 
ป 

Sig. 

51 – 100 
ป 

Sig. 

มากกวา   
100 ป 
Sig. 

5 – 10 ป  - 0.02* 0.00* - - 
11 – 20 ป   - 0.00* - - 
21 – 50 ป    - - - 
51 – 100 ป     - - 
มากกวา   100 ป      - 

  
 จากตารางที่ 4.31 พบวาอายุการจัดตั้งขององคกรที่ทําใหการจัดการการปรับปรุง
ปฏิบัติการการผลิตดานเทคโนโลยีการผลิตแตกตางกันมีดังนี้ 
  อายุการจัดตั้ง  5 – 10 ป  แตกตางกับ   อายกุารจัดตั้ง 11 – 20 ป 
     อายุการจัดตั้ง  5 – 10 ป  แตกตางกับ   อายกุารจัดตั้ง  21 – 50 ป   
   อายุการจัดตั้ง 11 – 20 ป  แตกตางกับ  อายกุารจัดตั้ง  21 – 50 ป   
 

ตารางที่ 4.32  แสดงผลการวิเคราะหทางสถิติ Multiple Comparisons ของลักษณะทาง 
 ประชากรศาสตรดานอายุการจัดตั้งขององคกรที่แตกตางกัน มีผลทําใหการจัดการ

การปรับปรุงปฏิบัติการการผลิตดานระบบการผลิต แตกตางกัน 
 

 
อายุการจัดตั้ง 

นอยกวา 
5 ป 
Sig. 

5 – 10 
 ป 

Sig. 

11 – 20 
ป 

Sig. 

21 – 50 
ป 

Sig. 

51 – 100 
ป 

Sig. 

มากกวา   
100 ป 
Sig. 

นอยกวา 5 ป - - - - - - 
5 – 10 ป  - 0.04* 0.02* - - 
11 – 20 ป   - 0.20 - - 
21 – 50 ป    - - - 
51 – 100 ป     - - 
มากกวา   100 ป      - 
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 จากตารางที่ 4.32 พบวาอายุการจัดตั้งขององคกรที่ทําใหการจัดการการปรับปรุง
ปฏิบัติการการผลิตดานระบบการผลิตแตกตางกันมีดังนี้ 
  อายุการจัดตั้ง  5 – 10 ป  แตกตางกับ   อายกุารจัดตั้ง 11 – 20 ป 
     อายุการจัดตั้ง  5 – 10 ป  แตกตางกับ   อายกุารจัดตั้ง  21 – 50 ป   
 
ตารางที่ 4.33 แสดงผลการวิเคราะหทางสถิติ Multiple Comparisons ของลักษณะทาง 
 ประชากรศาสตรดานอายุการจัดตั้งขององคกรที่แตกตางกัน มีผลทําใหการจัดการ

การปรับปรุงปฏิบัติการการผลิตดานสภาพแวดลอมการทํางานแตกตางกัน 

 

อายุการจัดตั้ง 
นอยกวา 

5 ป 
Sig. 

5 – 10 ป 
 

Sig. 

11 – 20 
ป 

Sig. 

21 – 50 
ป 

Sig. 

51 – 100 
ป 

Sig. 

มากกวา   
100 ป 
Sig. 

นอยกวา 5 ป - - - - - - 
5 – 10 ป  - 0.00* 0.00* - - 
11 – 20 ป   - 0.57 - - 
21 – 50 ป    - - - 
51 – 100 ป     - - 
มากกวา   100 ป      - 

 
  จากตารางที่ 4.33 พบวาอายกุารจัดตั้งขององคกรที่ทําใหการจัดการการปรับปรุง
ปฏิบัติการการผลิตดานสภาพแวดลอมการทํางานแตกตางกันมีดังนี ้
   อายุการจัดตั้ง  5 – 10 ป  แตกตางกับ   อายกุารจัดตั้ง 11 – 20 ป 
     อายุการจัดตั้ง  5 – 10 ป  แตกตางกับ   อายกุารจัดตั้ง  21 – 50 ป   

 
ตารางที่ 4.34  แสดงผลการวิเคราะหทางสถิติ Multiple Comparisons ของลักษณะทาง 
 ประชากรศาสตรดานอายุการจัดตั้งขององคกรที่แตกตางกัน มีผลทําใหการจัดการ

การปรับปรุงปฏิบัติการการผลิตดานคุณภาพผลิตภัณฑแตกตางกัน 
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อายุการจัดตั้ง 
นอยกวา 

5 ป 
Sig. 

5 – 10 ป 
 

Sig. 

11 – 20 
ป 

Sig. 

21 – 50 
ป 

Sig. 

51 – 100 
ป 

Sig. 

มากกวา   
100 ป 
Sig. 

นอยกวา 5 ป - - - - - - 
5 – 10 ป  - 0.10 0.03* - - 
11 – 20 ป   - 0.01* - - 
21 – 50 ป    - - - 
51 – 100 ป     - - 
มากกวา   100 ป      - 

 
  จากตารางที่ 4.34 พบวาอายกุารจัดตั้งขององคกรที่ทําใหการจัดการการปรับปรุง
ปฏิบัติการการผลิตดานคุณภาพผลิตภัณฑแตกตางกันมดีังนี้ 
   อายุการจัดตั้ง  5 – 10 ป   แตกตางกับ   อายกุารจัดตั้ง 21 – 50 ป 
     อายุการจัดตั้ง 11 – 20 ป  แตกตางกับ   อายกุารจัดตั้ง  21 – 50 ป   
 
  4.  ลักษณะทางประชากรศาสตรดานสัดสวนการตลาด (เปอรเซ็นตสงออก และ
ภายในประเทศ) ขององคกรแตกตางกัน มีผลทําใหการจัดการการปรับปรุงปฏิบัติการการผลิต
แตกตางกัน 

   
 สมมติฐานที่ 4   

     :  ลักษณะทางประชากรศาสตรดานสัดสวนการตลาดขององคกรที่แตกตาง
กันมีผลทําใหการจัดการการปรับปรุงปฏิบัติการการผลิตไมแตกตางกัน 

     :  ลักษณะทางประชากรศาสตรดานสัดสวนการตลาดขององคกรที่แตกตาง
กันมีผลทําใหการจัดการการปรับปรุงปฏิบัติการการผลิตแตกตางกัน 
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ตารางที่ 4.35  แสดงผลการวิเคราะหทางสถิติ ของลักษณะทางประชากรศาสตรดานสัดสวน
การตลาด (เปอรเซ็นตสงออก และภายในประเทศ)ขององคกรที่แตกตางกัน มีผลทํา
ใหการจัดการการปรับปรุงปฏิบัติการการผลิตแตกตางกัน 

                

สัดสวนการตลาด 
 
 
การปรับปรุงปฏิบัติการ 

ภายในประ 
เทศ 100% 

 
 

สงออก 
100% 

 

 

สัดสวนผสม 
(ภายในประเทศ
และสงออก) 

 

F Sig. 

ดานเทคโนโลยีการผลิต 4.63 4.00 4.57 57.18 0.00* 
ดานระบบการผลิต 4.79 5.00 4.60 15.47 0.00* 
ดานสภาพแวดลอมการทํางาน 4.62 4.20 4.71 8.48 0.00* 
ดานคุณภาพผลิตภัณฑ 4.90 4.40 4.63 23.53 0.00* 
ดานประสิทธภิาพการผลิต 4.77 4.00 4.65 17.41 0.00*
ดานตนทุนการผลิตผลิตภัณฑ 4.79 4.60 4.63 9.03 0.00*
ดานพนักงานและการเรียนรู 4.86 4.40 4.70 11.19 0.00* 

 
  จากตาราง  4.35 พบวาผลการทดสอบที่ระดับนัยสําคัญ 0.05 มีคา  Sig. จากโปรแกรม
ในดานเทคโนโลยีการผลิต  ดานระบบการผลิต  ดานสภาพแวดลอมการทํางาน ดานคุณภาพ
ผลิตภัณฑ  ดานประสิทธิภาพการผลิต ดานตนทุนการผลิต  และดานพนักงานและการเรียนรู     
(0.00)  < 0.05 (ทําให ปฏิเสธ   และยอมรับ  )  แสดงวาสัดสวนการตลาด (เปอรเซ็นตสงออก 
และภายในประเทศ) ขององคกรแตกตางกันมีผลทําใหการจัดการปรับปรุงองคกร ดานเทคโนโลยี
การผลิต  ดานระบบการผลิต  ดานสภาพแวดลอมการทํางาน  ดานคุณภาพผลิตภัณฑ  ดาน
ประสิทธิภาพการผลิต ดานตนทุนการผลิต  และดานพนักงานและการเรียนรู แตกตางกัน   
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ตารางที่ 4.36  แสดงผลการวิเคราะหทางสถิติ Multiple Comparisons ของลักษณะทาง 
 ประชากรศาสตรดานสัดสวนการตลาด (เปอรเซ็นตสงออก และภายในประเทศ) 
 ขององคกรที่แตกตางกัน มีผลทําใหการจัดการการปรับปรุงปฏิบัติการการผลิตดาน

เทคโนโลยีการผลิต แตกตางกัน 

 

สัดสวนการตลาด 

ภายในประเทศ 
100% 

 
Sig. 

สงออก 100% 
 
 

Sig. 

สัดสวนผสม 
(ภายในประเทศและ

สงออก) 
Sig. 

ภายในประเทศ 100% - 0.00* 0.00* 
สงออก 100%  - 0.00* 
สัดสวนผสมภายในประเทศและ
สงออก) 

  - 

 
  จากตารางที่ 4.36 พบวาสัดสวนการตลาดขององคกรที่ทําใหการจัดการการปรับปรุง
ปฏิบัติการการผลิตดานเทคโนโลยีการผลิตแตกตางกันมีดังนี้   
  ภายในประเทศ 100%    แตกตางกับ   สงออก 100%   
     ภายในประเทศ 100%    แตกตางกับ   สัดสวนผสม (ภายในประเทศและสงออก) 
   สงออก 100%                     แตกตางกับ    สัดสวนผสม (ภายในประเทศและสงออก) 

 
ตารางที่ 4.37  แสดงผลการวิเคราะหทางสถิติ Multiple Comparisons ของลักษณะทาง 
 ประชากรศาสตรดานสัดสวนการตลาด (เปอรเซ็นตสงออก และภายในประเทศ) 
 ของ  องคกรที่แตกตางกัน มีผลทําใหการจัดการการปรับปรุงปฏิบัติการการผลิต 
 ดานระบบการผลิต แตกตางกัน 
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สัดสวนการตลาด 

ภายในประเทศ 
100% 

 
Sig. 

สงออก 
100% 

 
Sig. 

สัดสวนผสม 
(ภายในประเทศ
และสงออก) 

Sig. 

ภายในประเทศ 
100% 

 
Sig. 

ภายในประเทศ 100% ภายในประเทศ 
100% 

- 0.13 0.00* 
 

สงออก 100% สงออก 100%  - 0.00* 
สัดสวนผสม
ภายในประเทศและ
สงออก) 

สัดสวนผสม 
(ภายในประเทศ
และสงออก) 

  - 

 
  จากตารางที่ 4.37 พบวาสัดสวนการตลาดขององคกรที่ทําใหการจัดการการปรับปรุง
ปฏิบัติการการผลิตดานระบบการผลิตแตกตางกันมีดังนี ้   
  ภายในประเทศ 100%    แตกตางกับ   สัดสวนผสม (ภายในประเทศและสงออก) 
   สงออก 100%                      แตกตางกับ   สัดสวนผสม (ภายในประเทศและสงออก) 

 

ตารางที่ 4.38  แสดงผลการวิเคราะหทางสถิติ Multiple Comparisons ของลักษณะทาง 
 ประชากรศาสตรดานสัดสวนการตลาด (เปอรเซ็นตสงออก และภายในประเทศ)  
 ขององคกรที่แตกตางกัน มีผลทําใหการจัดการการปรับปรุงปฏิบัติการการผลิต 
 ดานสภาพแวดลอมการทํางาน  แตกตางกัน 

 

สัดสวนการตลาด 
ภายในประเทศ 

100% 
Sig. 

สงออก 
100% 
Sig. 

สัดสวนผสม(ภายในประเทศ
และสงออก) Sig. 

ภายในประเทศ 100% - 0.00* 0.06 
สงออก 100%  - 0.00* 
สัดสวนผสม (ภายในประเทศ
และสงออก) 

  - 

 



 
 

143

  จากตารางที่ 4.38 พบวาสัดสวนการตลาดขององคกรที่ทําใหการจดัการการปรับปรุง
ปฏิบัติการการผลิตดานสภาพแวดลอมการทํางาน แตกตางกันมีดังนี ้
  ภายในประเทศ 100%     แตกตางกับ   สงออก 100% 
  สงออก 100%                       แตกตางกับ   สัดสวนผสม (ภายในประเทศและสงออก) 

 

ตารางที่ 4.39  แสดงผลการวิเคราะหทางสถิติ Multiple Comparisons ของลักษณะทาง 
 ประชากรศาสตรดานสัดสวนการตลาด (เปอรเซ็นตสงออก และภายในประเทศ) 
 ขององคกรที่แตกตางกัน มีผลทําใหการจัดการการปรับปรุงปฏิบัติการการผลิต 
 ดานคุณภาพผลิตภัณฑ  แตกตางกัน 

 

สัดสวนการตลาด 
ภายในประเทศ 

100% 
Sig. 

สงออก 100% 
 

Sig. 

สัดสวนผสม 
(ภายในประเทศและ

สงออก) Sig. 
ภายในประเทศ 100% - 0.00* 0.00* 
สงออก 100%  - 0.14 
สัดสวนผสม (ภายในประเทศ
และสงออก) 

  - 

 
  จากตารางที่ 4.39 พบวาสัดสวนการตลาดขององคกรที่ทําใหการจดัการการปรับปรุง
ปฏิบัติการการผลิตดานคุณภาพผลิตภัณฑ แตกตางกันมดีังนี ้
  ภายในประเทศ 100%     แตกตางกับ   สงออก 100% 
   ภายในประเทศ 100%     แตกตางกับ  สัดสวนผสม (ภายในประเทศและสงออก) 

 
ตารางที่ 4.40  แสดงผลการวิเคราะหทางสถิติ Multiple Comparisons ของลักษณะทาง 
 ประชากรศาสตรดานสัดสวนการตลาด (เปอรเซ็นตสงออก และภายในประเทศ) 
 ขององคกรที่แตกตางกัน มีผลทําใหการจัดการการปรับปรุงปฏิบัติการการผลิต 

 ดานประสิทธิภาพการผลิต  แตกตางกัน 
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สัดสวนการตลาด 
ภายในประเทศ 

100% 
Sig. 

สงออก 100% 
 

Sig. 

สัดสวนผสม (ภายในประเทศ
และสงออก) 

Sig. 
ภายในประเทศ 100% - 0.00* 0.00* 
สงออก 100%  - 0.00* 
สัดสวนผสม 
(ภายในประเทศและสงออก) 

  - 

   
 จากตารางที่ 4.40 พบวาสัดสวนการตลาดขององคกรที่ทําใหการจดัการการปรับปรุง
ปฏิบัติการการผลิตดานประสิทธิภาพการผลิต  แตกตางกันมีดังนี ้
  ภายในประเทศ 100%     แตกตางกับ   สงออก 100% 
   ภายในประเทศ 100%    แตกตางกับ  สัดสวนผสม (ภายในประเทศและสงออก) 

   สงออก 100%   แตกตางกับ  สัดสวนผสม (ภายในประเทศและสงออก) 
 
ตารางที่ 4.41  แสดงผลการวิเคราะหทางสถิติ Multiple Comparisons ของลักษณะทาง 
 ประชากรศาสตรดานสัดสวนการตลาด (เปอรเซ็นตสงออก และภายในประเทศ) 
 ขององคกรที่แตกตางกัน มีผลทําใหการจัดการการปรับปรุงปฏิบัติการการผลิต 

 ดานตนทุนการผลิตผลิตภัณฑ แตกตางกัน 

 

สัดสวนการตลาด 
ภายในประเทศ 

100% 
Sig. 

สงออก 100% 
 

Sig. 

สัดสวนผสม (ภายในประเทศ
และสงออก) 

Sig. 
ภายในประเทศ 100% - 0.15 0.00* 
สงออก 100%  - 0.91 
สัดสวนผสม 
(ภายในประเทศและ
สงออก) 

  - 
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  จากตารางที่ 4.41 พบวาสัดสวนการตลาดขององคกรที่ทําใหการจดัการการปรับปรุง
ปฏิบัติการการผลิตดานตนทนุการผลิตผลิตภัณฑ  แตกตางกัน ไดแก  ภายในประเทศ 100%   
แตกตางกับ  สัดสวนผสม (ภายในประเทศและสงออก) 

 
ตารางที่ 4.42  แสดงผลการวิเคราะหทางสถิติ Multiple Comparisons ของลักษณะทาง 
 ประชากรศาสตรดานสัดสวนการตลาด (เปอรเซ็นตสงออก และภายในประเทศ) 
 ขององคกรที่แตกตางกัน มีผลทําใหการจัดการการปรับปรุงปฏิบัติการการผลิต 
 ดานพนักงานการเรียนรู   แตกตางกัน 
 

สัดสวนการตลาด 
ภายในประเทศ 

100% 
Sig. 

สงออก 100% 
 

Sig. 

สัดสวนผสม (ภายในประเทศ
และสงออก)  

Sig. 
ภายในประเทศ 100% - 0.00* 0.00* 
สงออก 100%  - 0.03* 
สัดสวนผสม (ภายในประเทศ
และสงออก) 

  - 

 
  จากตารางที่ 4.42 พบวาสัดสวนการตลาดขององคกรที่ทําใหการจดัการการปรับปรุง
ปฏิบัติการการผลิตดานพนักงานการเรียนรู  แตกตางกันมดีังนี ้
  ภายในประเทศ 100%     แตกตางกับ   สงออก 100% 
   ภายในประเทศ 100%    แตกตางกับ  สัดสวนผสม (ภายในประเทศและสงออก) 

   สงออก 100%   แตกตางกับ  สัดสวนผสม (ภายในประเทศและสงออก) 
 
  5)  ลักษณะทางประชากรศาสตรดานดานประเภทธุรกิจขององคกรแตกตางกัน มีผล
ทําใหการจัดการการปรับปรุงปฏิบัติการการผลิตแตกตางกัน 
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 สมมติฐานที่ 5   
     :  ลักษณะทางประชากรศาสตรดานประเภทธุรกิจขององคกรที่แตกตางกันมี

ผลทําใหการจัดการการปรับปรุงปฏิบัติการการผลิตไมแตกตางกัน 

     :  ลักษณะทางประชากรศาสตรดานประเภทธุรกิจขององคกรที่แตกตางกันมี
ผลทําใหการจัดการการปรับปรุงปฏิบัติการการผลิตแตกตางกัน 

 
ตารางที่ 4.43  แสดงผลการวิเคราะหทางสถิติ ของลักษณะทางประชากรศาสตรดานประเภทธุรกิจ

ขององคกรที่แตกตางกัน มีผลทําใหการจัดการการปรับปรุงปฏิบัติการการผลิต
แตกตางกัน 

 
ประเภทธุรกิจ 

 
 
การปรับปรุงปฏิบัติการ 

ตัวถัง 
โครงสราง 

 

ระบบ
เบรค 

 

ระบบทํา
ความเย็น 

 

ระบบ
ไฟฟา 

 

ช้ินสวน
เครื่องยนต 

 

การ
ปลอย
ควันเสีย 

 
ดานเทคโนโลยีการผลิต 4.69 - - 4.40 4.67 4.20 
ดานระบบการผลิต 4.52 - - 4.34 4.70 4.60 
ดานสภาพแวดลอมการ
ทํางาน 

4.57 - - 4.49 4.87 4.50 

ดานคุณภาพผลิตภัณฑ 4.56 - - 4.40 4.73 4.80 
ดานประสิทธิภาพการผลิต 4.64 - - 4.49 4.77 4.90 
ดานตนทนุการผลิต
ผลิตภัณฑ 

4.59 - - 4.46 4.70 4.70 

ดานพนักงานและการเรียนรู 4.61 - - 4.77 4.85 4.80 
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ตารางที่ 4.43 (ตอ) 
 

ประเภทธุรกิจ 
 
 
การปรับปรุงปฏิบัติการ 

ระบบ 
ถัง

เช้ือเพลิง 

 

ระบบ
ความ

ปลอดภัย 

 

ระบบ
เคลือบ
สี 

 

ระบบ
ขับ 

เคล่ือน 

 

ระบบ 

อ่ืน ๆ 
 

 

 
F 

 
Sig. 

ดานเทคโนโลยีการผลิต 4.65 4.63 4.80 4.55 4.46 7.50 0.00* 
ดานระบบการผลิต 4.90 4.83 4.60 4.75 4.68 7.54 0.00* 
ดานสภาพแวดลอม 4.70 4.77 4.50 4.90 4.52 9.60 0.00* 
ดานคุณภาพผลิตภัณฑ 5.00 4.80 4.90 4.83 4.65 7.12 0.00* 
ดานประสิทธิภาพการผลิต 4.65 4.60 4.80 4.72 4.69 2.68 0.01* 
ดานตนทนุการผลิต 4.65 4.74 4.60 4.83 4.68 5.35 0.00* 
ดานพนักงานและการเรียนรู 4.95 4.69 4.40 4.83 4.65 5.56 0.00* 

 
  จากตาราง  4.43 พบวาผลการทดสอบที่ระดับนัยสําคัญ 0.05 มีคา  Sig. จากโปรแกรม
ในดานเทคโนโลยีการผลิต ดานระบบการผลิต ดานสภาพแวดลอมการทํางาน ดานคุณภาพ
ผลิตภัณฑ ดานประสิทธิภาพการผลิต ดานตนทุนการผลิต และดานพนักงานและการเรียนรู     (0.00, 
0.00, 0.00, 0.00, 0.01, 0.00 และ 0.00 ตามลําดับ) < 0.05 (ทําให ปฏิเสธ   และยอมรับ )   
 แสดงวาประเภทธุรกิจขององคกรแตกตางกันมีผลทําใหการจัดการปรับปรุงองคกร 
ดานเทคโนโลยีการผลิต  ดานระบบการผลิต  ดานสภาพแวดลอมการทํางาน ดานคุณภาพผลิตภัณฑ 
ดานประสิทธิภาพการผลิต ดานตนทุนการผลิต  และดานพนักงานและการเรียนรู แตกตางกัน   

 
ตารางที่ 4.44  แสดงผลการวิเคราะหทางสถิติ Multiple Comparisons ของลักษณะทาง 
 ประชากรศาสตรดานประเภทธุรกิจ ขององคกรที่แตกตางกัน มีผลทําใหการจัดการ

การปรับปรุงปฏิบัติการการผลิตดานเทคโนโลยีการผลิต  แตกตางกัน 
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ประเภทธุรกิจ 
ตัวถัง 

โครงสราง 
Sig. 

ระบบ
เบรค 
Sig. 

ระบบทํา
ความเยน็ 

Sig. 

ระบบ
ไฟฟา 
Sig. 

ช้ินสวน
เครื่องยนต 

Sig. 

การ
ปลอย
ควันเสีย 

Sig. 
ตัวถัง โครงสราง -   0.00* 0.71 0.17 
ระบบเบรก  -     
ระบบทําความเย็น   -    
ระบบไฟฟา    - 0.00* 0.24 
ช้ินสวนเครื่องยนต     - 0.62 
ระบบการปลอยควันเสีย      - 
ระบบถังน้ํามันเชื้อเพลิง       
ระบบความปลอดภัย       
ระบบเคลือบสี       
ระบบขับเคลื่อน       
ระบบอื่น ๆ       

 

ประเภทธุรกิจ 

ระบบถัง
น้ํามัน
เชื้อเพลิง 

Sig. 

ระบบ
ความ

ปลอดภัย 
Sig. 

ระบบ
เคลือบสี 

 
Sig. 

ระบบ
ขับเคลื่อน 

 
Sig. 

ระบบอื่น ๆ 
 
 

Sig. 
ตัวถัง โครงสราง 0.02* 0.98 0.13 0.00* 0.07 
ระบบเบรก      
ระบบทําความเย็น      
ระบบไฟฟา 0.29 0.00* 0.00* 0.13 0.00* 
ช้ินสวนเครื่องยนต 0.01* 0.03* 0.62 0.28 0.81 
ระบบการปลอยควันเสีย 0.32 0.08 1 0.29 0.71 
ระบบถังน้ํามันเชื้อเพลิง - 0.48 0.03* 0.07 0.01* 
ระบบความปลอดภัย  - 0.08 0.20 0.02* 
ระบบเคลือบสี   - 0.29 0.71 
ระบบขับเคลื่อน    - 0.18 
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 จากตารางที่ 4.44 พบวาประเภทธุรกิจขององคกรที่ทําใหการจัดการการปรับปรุง
ปฏิบัติการการผลิตดานเทคโนโลยีการผลิต แตกตางกันมดีังนี ้
  ตัวถัง โครงสราง    แตกตางกับ   ระบบไฟฟา 
   ตัวถัง โครงสราง   แตกตางกับ   ระบบถังน้ํามันเชื้อเพลิง 
  ตัวถัง โครงสราง   แตกตางกับ  ระบบขับเคลื่อน 
   ระบบไฟฟา    แตกตางกับ   ช้ินสวนเครื่องยนต 
  ระบบไฟฟา    แตกตางกับ   ระบบความปลอดภัย 

  ระบบไฟฟา    แตกตางกับ   ระบบเคลือบสี 
  ระบบไฟฟา    แตกตางกับ   ระบบอื่น ๆ 
   ช้ินสวนเครื่องยนต   แตกตางกับ   ระบบถังน้ํามันเชื้อเพลิง 

  ช้ินสวนเครื่องยนต   แตกตางกับ   ระบบความปลอดภัย  
  ระบบถังน้ํามันเชื้อเพลิง   แตกตางกับ   ระบบเคลือบส ี

  ระบบถังน้ํามันเชื้อเพลิง   แตกตางกับ   ระบบอื่น ๆ 
  ระบบความปลอดภัย   แตกตางกับ   ระบบอื่น ๆ 
 
ตารางที่ 4.45 แสดงผลการวิเคราะหทางสถิติ Multiple Comparisons ของลักษณะทาง 
 ประชากรศาสตรดานประเภทธุรกิจ ขององคกรที่แตกตางกัน มีผลทําใหการจัดการ

การปรับปรุงปฏิบัติการการผลิตดานระบบการผลิต  แตกตางกัน 

                      

ประเภทธุรกิจ 
ตัวถัง 

โครงสราง 
Sig. 

ระบบ
เบรค 
Sig. 

ระบบทํา
ความเยน็ 

Sig. 

ระบบ
ไฟฟา 
Sig. 

ช้ินสวน
เครื่องยนต 

Sig. 

ระบบ
ปลอย
ควันเสีย 

Sig. 
ตัวถัง โครงสราง -   0.01* 0.03* 0.57 
ระบบเบรก  -     
ระบบทําความเย็น   -    
ระบบไฟฟา    - 0.00* 0.04* 
ช้ินสวนเครื่องยนต     - 0.00* 
ระบบการปลอยควันเสีย      - 

       



 
 

150

ตารางที่ 4.45 (ตอ) 
 

      

ประเภทธุรกิจ 
ตัวถัง 

โครงสราง 
Sig. 

ระบบ
เบรค 
Sig. 

ระบบทํา
ความเยน็ 

Sig. 

ระบบ
ไฟฟา 
Sig. 

ช้ินสวน
เครื่องยนต 

Sig. 

ระบบ
ปลอย
ควันเสีย 

Sig. 
ระบบถังน้ํามันเชื้อเพลิง       
ระบบความปลอดภัย       
ระบบเคลือบสี       
ระบบขับเคลื่อน       
ระบบอื่น ๆ       

 

ประเภทธุรกิจ 
ระบบน้ํามัน
เชื้อเพลิง 

Sig. 

ระบบความ
ปลอดภัย 

Sig. 

ระบบ
เคลือบสี 

Sig. 

ระบบ
ขับเคลื่อน 

Sig. 

ระบบอื่น ๆ 

 
Sig. 

ตัวถัง โครงสราง 0.00* 0.00* 0.57 0.00* 0.05 
ระบบเบรก      
ระบบทําความเย็น      
ระบบไฟฟา 0.00* 0.00* 0.04* 0.00* 0.00* 
ช้ินสวนเครื่องยนต 0.01* 0.75 0.20 0.00* 0.18 
ระบบการปลอยควันเสีย 0.76 0.20 0.03* 0.76 0.03* 
ระบบถังน้ํามันเชื้อเพลิง - 0.04* 0.01* 0.05 0.00* 
ระบบความปลอดภัย  - 0.16 0.01* 0.15 
ระบบเคลือบสี   - 0.00* 0.55 
ระบบขับเคลื่อน    - 0.00* 
ระบบอื่น ๆ     - 

 
  จากตารางที่ 4.45 พบวาประเภทธุรกิจขององคกรที่ทําใหการจัดการการปรับปรุง
ปฏิบัติการการผลิตดานระบบการผลิต  แตกตางกันมดีังนี้ 
   ตัวถัง โครงสราง     แตกตางกับ   ระบบไฟฟา 
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  ตัวถัง โครงสราง    แตกตางกับ ช้ินสวนเครื่องยนต 
  ตัวถัง โครงสราง    แตกตางกับ   ระบบถังน้ํามันเชื้อเพลิง 
  ตัวถัง โครงสราง    แตกตางกับ   ระบบความปลอดภัย 
  ตัวถัง โครงสราง    แตกตางกับ   ระบบขับเคลื่อน 
   ระบบไฟฟา     แตกตางกับ   ช้ินสวนเครื่องยนต 
  ระบบไฟฟา     แตกตางกับ   ระบบการปลอยควันเสีย     
  ระบบไฟฟา     แตกตางกับ   ระบบเคลือบสี 
  ระบบไฟฟา     แตกตางกับ   ระบบความปลอดภัย 

  ระบบไฟฟา     แตกตางกับ   ระบบเคลือบส ี

  ระบบไฟฟา     แตกตางกับ ระบบขับเคลื่อน 

  ระบบไฟฟา     แตกตางกับ   ระบบอื่น ๆ 
  ช้ินสวนเครื่องยนต    แตกตางกับ   ระบบการปลอยควันเสีย     
   ช้ินสวนเครื่องยนต    แตกตางกับ   ระบบถังน้ํามันเชื้อเพลิง 

  ช้ินสวนเครื่องยนต    แตกตางกับ   ระบบขับเคลื่อน 

   ระบบการปลอยควันเสีย    แตกตางกับ   ระบบเคลือบสี 
   ระบบการปลอยควันเสีย    แตกตางกับ   ระบบอื่น ๆ 

  ระบบถังน้ํามันเชื้อเพลิง    แตกตางกับ   ระบบความปลอดภัย 

  ระบบถังน้ํามันเชื้อเพลิง    แตกตางกับ   ระบบเคลือบสี 
  ระบบถังน้ํามันเชื้อเพลิง    แตกตางกับ   ระบบอื่น ๆ 
  ระบบความปลอดภัย    แตกตางกับ   ระบบขับเคลื่อน 
  ระบบเคลือบสี     แตกตางกับ   ระบบขับเคลื่อน 
   ระบบขับเคลื่อน    แตกตางกับ   ระบบอื่นๆ 
 
ตารางที่ 4.46  แสดงผลการวิเคราะหทางสถิติ Multiple Comparisons ของลักษณะทาง 
 ประชากรศาสตรดานประเภทธุรกิจ ขององคกรที่แตกตางกัน มีผลทําใหการจัดการ

การปรับปรุงปฏิบัติการการผลิตดานสภาพแวดลอมการทํางาน  แตกตางกัน 
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ประเภทธุรกิจ 
ตัวถัง 

โครงสราง 

Sig. 

ระบบ
เบรค 
Sig. 

ระบบทํา
ความเยน็ 

Sig. 

ระบบ
ไฟฟา 
Sig. 

ช้ินสวน
เครื่องยนต 

Sig. 

การ
ปลอย
ควันเสีย 

Sig. 

ตัวถัง โครงสราง -   0.53 0.00* 0.64 
ระบบเบรก  -     
ระบบทําความเย็น   -    
ระบบไฟฟา    - 0.00* 0.92 
ช้ินสวนเครื่องยนต     - 0.00* 
ระบบการปลอยควันเสีย      - 
ระบบถังน้ํามันเชื้อเพลิง       
ระบบความปลอดภัย       
ระบบเคลือบสี       
ระบบขับเคลื่อน       

 

ประเภทธุรกิจ 
ระบบ
เชื้อเพลิง 

Sig. 

ระบบความ
ปลอดภัย 

Sig. 

ระบบ
เคลือบสี 

Sig. 

ระบบ
ขับเคลื่อน 

Sig. 

ระบบอื่น ๆ 
 

Sig. 
ตัวถัง โครงสราง 0.09 0.00* 0.64 0.00*  0.89 
ระบบเบรก      
ระบบทําความเย็น      
ระบบไฟฟา 0.04* 0.00* 0.92 0.00* 0.63 
ช้ินสวนเครื่องยนต 0.07 0.22 0.00* 0.80 0.00* 
ระบบการปลอยควันเสีย 0.14 0.03* 1 0.00* 0.70 
ระบบถังน้ํามันเชื้อเพลิง - 0.46 0.14 0.04* 0.08 
ระบบความปลอดภัย  - 0.03* 0.15 0.00* 
ระบบเคลือบสี   - 0.00* 0.70 
ระบบขับเคลื่อน    - 0.00* 
ระบบอื่น ๆ     - 
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  จากตารางที่ 4.46 พบวาประเภทธุรกิจขององคกรที่ทําใหการจัดการการปรับปรุง
ปฏิบัติการการผลิตดานสภาพแวดลอมการทํางาน  แตกตางกันมีดังนี ้
   ตัวถัง โครงสราง   แตกตางกับ ช้ินสวนเครื่องยนต 
  ตัวถัง โครงสราง   แตกตางกับ   ระบบความปลอดภัย 
  ตัวถัง โครงสราง   แตกตางกับ  ระบบขับเคลื่อน 
   ระบบไฟฟา    แตกตางกับ   ช้ินสวนเครื่องยนต 
  ระบบไฟฟา    แตกตางกับ   ระบบถังน้ํามันเชื้อเพลิง 
  ระบบไฟฟา    แตกตางกับ   ระบบความปลอดภัย 

  ระบบไฟฟา    แตกตางกับ   ระบบขับเคลื่อน 

  ช้ินสวนเครื่องยนต   แตกตางกับ   ระบบการปลอยควันเสีย 

  ช้ินสวนเครื่องยนต   แตกตางกับ   ระบบเคลือบสี 
  ช้ินสวนเครื่องยนต   แตกตางกับ ระบบอื่น ๆ 

   ระบบการปลอยควันเสีย   แตกตางกับ   ระบบความปลอดภัย   
      ระบบการปลอยควันเสีย   แตกตางกับ ระบบขับเคลื่อน 
  ระบบถังน้ํามันเชื้อเพลิง  แตกตางกับ   ระบบขับเคลื่อน 
  ระบบความปลอดภัย       แตกตางกับ   ระบบเคลือบสี 
  ระบบความปลอดภัย       แตกตางกับ   ระบบขับเคลื่อน 
  ระบบเคลือบสี  แตกตางกับ   ระบบขับเคลื่อน 
  ระบบขับเคลื่อน  แตกตางกับ    ระบบอื่น ๆ 
 

ตารางที่ 4.47  แสดงผลการวิเคราะหทางสถิติ Multiple Comparisons ของลักษณะทาง 
 ประชากรศาสตรดานประเภทธุรกิจ ขององคกรที่แตกตางกัน มีผลทําใหการจัดการ

การปรับปรุงปฏิบัติการการผลิตดานคุณภาพผลิตภัณฑ  แตกตางกัน 
 

ประเภทธุรกิจ 
ตัวถัง 

โครงสราง 
Sig. 

ระบบ
เบรค 
Sig. 

ระบบทํา
ความเยน็ 

Sig. 

ระบบ
ไฟฟา 
Sig. 

ช้ินสวน
เครื่องยนต 

Sig. 

ปลอย
ควันเสีย 

Sig. 
ตัวถัง โครงสราง -   0.22 0.02* 0.04* 
ระบบเบรก  -     
ระบบทําความเย็น   -    
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ตารางที่ 4.47 (ตอ) 
 

      

ประเภทธุรกิจ 
ตัวถัง 

โครงสราง 
Sig. 

ระบบ
เบรค 
Sig. 

ระบบทํา
ความเยน็ 

Sig. 

ระบบ
ไฟฟา 
Sig. 

ช้ินสวน
เครื่องยนต 

Sig. 

ปลอย
ควันเสีย 

Sig. 
ระบบไฟฟา    - 0.00* 0.00* 
ช้ินสวนเครื่องยนต     - 0.33 
ระบบการปลอยควัน
เสีย 

     - 

ระบบถังน้ํามัน
เชื้อเพลิง 

      

ระบบความปลอดภัย       
ระบบเคลือบสี       
ระบบขับเคลื่อน       
ระบบอื่น ๆ       

 

ประเภทธุรกิจ 
ระบบถังน้ํามัน

เชื้อเพลิง 
Sig. 

ระบบความ
ปลอดภัย 

Sig. 

ระบบ
เคลือบสี 

Sig. 

ระบบ
ขับเคลื่อน 

Sig. 

ระบบอื่น ๆ 

 
Sig. 

ตัวถัง โครงสราง 0.00* 0.00* 0.00* 0.00* 0.20 
ระบบเบรก      
ระบบทําความเย็น      
ระบบไฟฟา 0.00* 0.00* 0.00* 0.00* 0.03* 
ช้ินสวนเครื่องยนต 0.00* 0.12 0.08 0.10 0.35 
การปลอยควันเสีย 0.17 1 0.55 0.90 0.15 
ระบบน้ํามันเชือ้เพลิง - 0.06 0.49 0.03* 0.00* 
ระบบความปลอดภัย  - 0.46 0.85 0.02* 
ระบบเคลือบสี   - 0.37 0.03* 
ระบบขับเคลื่อน    - 0.01* 
ระบบอื่น ๆ     - 
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 จากตารางที่ 4.47 พบวาประเภทธุรกิจขององคกรที่ทําใหการจัดการการปรับปรุง
ปฏิบัติการการผลิตดานคุณภาพผลิตภัณฑ  แตกตางกันมดีังนี ้
  ตัวถัง โครงสราง   แตกตางกับ ช้ินสวนเครื่องยนต 
  ตัวถัง โครงสราง   แตกตางกับ ระบบการปลอยควันเสีย 
 ตัวถัง โครงสราง   แตกตางกับ ระบบถังน้ํามันเชื้อเพลิง 
  ตัวถัง โครงสราง   แตกตางกับ   ระบบความปลอดภัย 
  ตัวถัง โครงสราง   แตกตางกับ   ระบบเคลือบสี 
  ตัวถัง โครงสราง   แตกตางกับ  ระบบขับเคลื่อน 
   ระบบไฟฟา     แตกตางกับ ช้ินสวนเครื่องยนต 
  ระบบไฟฟา    แตกตางกับ ระบบการปลอยควันเสีย 
 ระบบไฟฟา    แตกตางกับ ระบบถังน้ํามันเชื้อเพลิง 
  ระบบไฟฟา    แตกตางกับ   ระบบความปลอดภัย 
  ระบบไฟฟา    แตกตางกับ   ระบบเคลือบสี 
  ระบบไฟฟา    แตกตางกับ  ระบบขับเคลื่อน 
   ระบบไฟฟา    แตกตางกับ ระบบอื่น ๆ 

  ช้ินสวนเครื่องยนต   แตกตางกับ   ระบบถังน้ํามันเชื้อเพลิง 

  ระบบถังน้ํามันเชื้อเพลิง  แตกตางกับ   ระบบขับเคลื่อน 
   ระบบถังน้ํามันเชื้อเพลิง แตกตางกับ   ระบบอื่น ๆ 

   ระบบการปลอยควันเสีย  แตกตางกับ   ระบบอื่น ๆ   
  ระบบเคลือบสี  แตกตางกับ   ระบบอื่น ๆ 
  ระบบขับเคลื่อน  แตกตางกับ    ระบบอื่น ๆ 
 
ตารางที่ 4.48  แสดงผลการวิเคราะหทางสถิติ Multiple Comparisons ของลักษณะทาง 
 ประชากรศาสตรดานประเภทธุรกิจ ขององคกรที่แตกตางกัน มีผลทําใหการจัดการ

การปรับปรุงปฏิบัติการการผลิตดานประสิทธิภาพการผลิต  แตกตางกัน 
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ประเภทธุรกิจ 
ตัวถัง 

โครงสราง 
Sig. 

ระบบ
เบรค 
Sig. 

ระบบทํา
ความเยน็ 

Sig. 

ระบบ
ไฟฟา 
Sig. 

ช้ินสวน
เครื่องยนต 

Sig. 

การ
ปลอย
ควันเสีย 

Sig. 
ตัวถัง โครงสราง -   0.01* 0.12 0.04* 
ระบบเบรก  -     
ระบบทําความเย็น   -    
ระบบไฟฟา    - 0.00* 0.00* 
ช้ินสวนเครื่องยนต     - 0.22 
การปลอยควันเสีย      - 
ถังน้ํามันเชื้อเพลิง       
ระบบความปลอดภัย       
ระบบเคลือบสี       
ระบบขับเคลื่อน       
ระบบอื่น ๆ       

 

ประเภทธุรกิจ 
ถังน้ํามัน
เชื้อเพลิง 

Sig. 

ระบบความ
ปลอดภัย 

Sig. 

ระบบ
เคลือบสี 

Sig. 

ระบบ
ขับเคลื่อน 

Sig. 

ระบบอื่น ๆ 
 

Sig. 

ตัวถัง โครงสราง 0.99 0.49 0.23 0.77 0.83 
ระบบเบรก      
ระบบทําความเย็น      
ระบบไฟฟา 0.07 0.11 0.01* 0.01* 0.02* 
ช้ินสวนเครื่องยนต 0.31 0.06 0.67 0.24 0.10 
การปลอยควันเสีย 0.08 0.03* 0.55 0.07 0.04* 
ถังน้ํามันเชื้อเพลิง - 0.63 0.30 0.84 0.90 
ระบบความปลอดภัย  - 0.14 0.38 0.62 
ระบบเคลือบสี   - 0.30 0.20 
ระบบขับเคลื่อน    - 0.64 
ระบบอื่น ๆ     - 
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  จากตารางที่ 4.48 พบวาประเภทธุรกิจขององคกรที่ทําใหการจัดการการปรับปรุง
ปฏิบัติการการผลิตดานประสิทธิภาพการผลิต  แตกตางกันมีดังนี ้
  ตัวถัง โครงสราง   แตกตางกับ ระบบไฟฟา 
  ตัวถัง โครงสราง   แตกตางกับ ระบบการปลอยควันเสีย 
   ระบบไฟฟา     แตกตางกับ ช้ินสวนเครื่องยนต 
  ระบบไฟฟา    แตกตางกับ ระบบการปลอยควันเสีย 
  ระบบไฟฟา    แตกตางกับ   ระบบเคลือบสี 
  ระบบไฟฟา    แตกตางกับ  ระบบขับเคลื่อน 
   ระบบไฟฟา    แตกตางกับ ระบบอื่น ๆ 

   ระบบการปลอยควันเสีย  แตกตางกับ   ระบบความปลอดภัย   
  ระบบการปลอยควันเสีย แตกตางกับ   ระบบอื่น ๆ 
 
ตารางที่ 4.49  แสดงผลการวิเคราะหทางสถิติ Multiple Comparisons ของลักษณะทาง 
 ประชากรศาสตรดานประเภทธุรกิจ ขององคกรที่แตกตางกัน มีผลทําใหการจัดการ

การปรับปรุงปฏิบัติการการผลิตดานตนทุนการผลิตผลิตภัณฑ  แตกตางกัน 
 

ประเภทธุรกิจ 
ตัวถัง 

โครงสราง 
Sig. 

ระบบ
เบรค 
Sig. 

ระบบทํา
ความเยน็ 

Sig. 

ระบบ
ไฟฟา 
Sig. 

ช้ินสวน
เครื่องยนต 

Sig. 

ปลอย
ควันเสีย 

Sig. 
ตัวถัง โครงสราง -   0.02* 0.04* 0.28 
ระบบเบรก  -     
ระบบทําความเย็น   -    
ระบบไฟฟา    - 0.00* 0.02* 
ช้ินสวนเครื่องยนต     - 0.95 
การปลอยควันเสีย      - 
ถังน้ํามันเชื้อเพลิง       
ระบบความปลอดภัย       
ระบบเคลือบสี       
ระบบขับเคลื่อน       
ระบบอื่น ๆ       
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ตารางที่ 4.49 (ตอ) 
 

ประเภทธุรกิจ 
ถังน้ํามัน
เชื้อเพลิง 

Sig. 

ความ
ปลอดภัย 

Sig. 

ระบบ
เคลือบสี 

Sig. 

ระบบ
ขับเคลื่อน 

Sig. 

ระบบอื่น ๆ 
 

Sig. 
ตัวถัง โครงสราง 0.39 0.02* 0.84 0.00* 0.21 
ระบบเบรก      
ระบบทําความเย็น      
ระบบไฟฟา 0.02* 0.00* 0.14 0.00* 0.00* 
ช้ินสวนเครื่องยนต 0.63 0.48 0.42 0.03* 0.44 
การปลอยควันเสีย 0.70 0.72 0.51 0.29 0.64 
ถังน้ํามันเชื้อเพลิง - 0.33 0.70 0.04* 0.97 
ระบบความปลอดภัย  - 0.24 0.26 0.17 
ระบบเคลือบสี   - 0.05 0.69 
ระบบขับเคลื่อน    - 0.00* 

 

 จากตารางที่ 4.49 พบวาประเภทธุรกิจขององคกรที่ทําใหการจัดการการปรับปรุง
ปฏิบัติการการผลิตดานตนทนุการผลิตผลิตภัณฑ  แตกตางกันมีดังนี ้
  ตัวถัง โครงสราง   แตกตางกับ ระบบไฟฟา 
  ตัวถัง โครงสราง   แตกตางกับ ช้ินสวนเครื่องยนต 
  ตัวถัง โครงสราง   แตกตางกับ ระบบการปลอยควันเสีย 
 ตัวถัง โครงสราง   แตกตางกับ ระบบขับเคลื่อน 
   ระบบไฟฟา     แตกตางกับ ช้ินสวนเครื่องยนต 
  ระบบไฟฟา    แตกตางกับ ระบบการปลอยควันเสีย 
  ระบบไฟฟา    แตกตางกับ ระบบถังน้ํามันเชื้อเพลิง 
  ระบบไฟฟา    แตกตางกับ   ระบบความปลอดภัย 
  ระบบไฟฟา    แตกตางกับ  ระบบขับเคลื่อน 
   ระบบไฟฟา    แตกตางกับ ระบบอื่น ๆ 

  ช้ินสวนเครื่องยนต  แตกตางกับ  ระบบขับเคลื่อน 
  ระบบถังน้ํามันเชื้อเพลิง   แตกตางกับ  ระบบขับเคลื่อน  
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ตารางที่ 4.50  แสดงผลการวิเคราะหทางสถิติ Multiple Comparisons ของลักษณะทาง 
 ประชากรศาสตรดานประเภทธุรกิจ ขององคกรที่แตกตางกัน มีผลทําใหการจัดการ

การปรับปรุงปฏิบัติการการผลิตดานพนักงานการเรียนรู แตกตางกัน 
 

ประเภทธุรกิจ 
ตัวถัง 

โครงสราง 
Sig. 

ระบบ
เบรค 
Sig. 

ระบบทํา
ความเยน็ 

Sig. 

ระบบ
ไฟฟา 
Sig. 

ช้ินสวน
เครื่องยนต 

Sig. 

ปลอย
ควันเสีย 

Sig. 
ตัวถัง โครงสราง -   0.02* 0.00* 0.11 
ระบบเบรก  -     
ระบบทําความเย็น   -    
ระบบไฟฟา    - 0.19 0.76 
ช้ินสวนเครื่องยนต     - 0.65 
การปลอยควันเสีย      - 
ถังน้ํามันเชื้อเพลิง       
ระบบความปลอดภัย       
ระบบเคลือบสี       
ระบบขับเคลื่อน       
ระบบอื่น ๆ       

 

ประเภทธุรกิจ 
ถังน้ํามัน
เชื้อเพลิง 

Sig. 

ระบบความ
ปลอดภัย 

Sig. 

ระบบ
เคลือบสี 

Sig. 

ระบบ
ขับเคลื่อน 

Sig. 

ระบบอื่น ๆ 
Sig. 

ตัวถัง โครงสราง 0.00* 0.29 0.07 0.00* 0.95 
ระบบเบรก      
ระบบทําความเย็น      
ระบบไฟฟา 0.05 0.34 0.00* 0.75 0.04*
ช้ินสวนเครื่องยนต 0.28 0.02* 0.00* 0.26 0.00* 
การปลอยควันเสีย 0.27 0.36 0.01* 0.90 0.12 
ถังน้ํามันเชื้อเพลิง - 0.01* 0.00* 0.07 0.00* 
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ตารางที่ 4.50 (ตอ) 
 

     

ประเภทธุรกิจ 
ถังน้ํามัน
เชื้อเพลิง 

Sig. 

ระบบความ
ปลอดภัย 

Sig. 

ระบบ
เคลือบสี 

Sig. 

ระบบ
ขับเคลื่อน 

Sig. 

ระบบอื่น ๆ 
Sig. 

ระบบความปลอดภัย  - 0.02* 0.18 0.34 
ระบบเคลือบสี   - 0.00* 0.07 
ระบบขับเคลื่อน    - 0.01* 
ระบบอื่น ๆ     - 

 
  จากตารางที่ 4.50 พบวาประเภทธุรกิจขององคกรที่ทําใหการจัดการการปรับปรุง
ปฏิบัติการการผลิตดานพนักงานการเรียนรู  แตกตางกันมดีังนี ้
  ตัวถัง โครงสราง   แตกตางกับ ระบบไฟฟา 
  ตัวถัง โครงสราง   แตกตางกับ ช้ินสวนเครื่องยนต 
  ตัวถัง โครงสราง   แตกตางกับ ระบบถังน้ํามันเชื้อเพลิง 
 ตัวถัง โครงสราง   แตกตางกับ ระบบขับเคลื่อน 
   ระบบไฟฟา     แตกตางกับ ระบบเคลือบสี 
   ระบบไฟฟา    แตกตางกับ ระบบอื่น ๆ 

  ช้ินสวนเครื่องยนต  แตกตางกับ ระบบความปลอดภัย 

  ช้ินสวนเครื่องยนต  แตกตางกับ  ระบบเคลือบสี 
   ช้ินสวนเครื่องยนต  แตกตางกับ ระบบอื่น ๆ 
  ระบบปลอยควันเสีย แตกตางกับ ระบบเคลือบสี 
  ระบบถังน้ํามันเชื้อเพลิง   แตกตางกับ  ระบบความปลอดภัย 
  ระบบถังน้ํามันเชื้อเพลิง   แตกตางกับ  ระบบเคลือบสี 
  ระบบถังน้ํามันเชื้อเพลิง   แตกตางกับ  ระบบอื่น ๆ 

  ระบบความปลอดภัย แตกตางกับ  ระบบเคลือบส ี

   ระบบเคลือบส ี  แตกตางกับ   ระบบขับเคลื่อน 

  ระบบขับเคลื่อน   แตกตางกับ   ระบบอื่น ๆ 
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4.  ความคิดเห็นเกี่ยวกับปญหาและขอเสนอแนะ   
ตอนที่ 4  ปญหาการปรับปรุงองคกร  และขอเสนอแนะการปรับปรุงองคกร  
 
ตารางที่  4.51    ตารางแสดงจํานวน  รอยละ  ของปญหาการปรับปรุงองคกร 
 

ปญหาการปรับปรุงองคกร จํานวน รอยละ 
1. ขาดบุคลากรที่มีความรูความชํานาญดานการผลิต

โดยตรง 
2. เครื่องจักรที่ใชอยูไมเพยีงพอตอการใชงานและไม

ทันสมัย 
3. พนักงานไมสามารถซอมบํารุงเครื่องจักรเองไดตองให

บริษัทเอกชนเขามาดําเนินการซอม ซ่ึงมีคาใชจายสูง 
4. การเปลี่ยนอะไหลของเครื่องจักรใชระยะเวลานาน

เนื่องจากเปนเครื่องรุนเกาทําใหมีปญหาดานการผลิต 
5. เครื่องมือตรวจวัดคณุภาพมาตรฐานไมเปนไปตาม

มาตรฐานสากลทําใหมีสินคาไมไดมาตรฐานถูกสงกลับ
เปนจํานวนมาก   

22 
 

2 
 

25 
 

8 
 

15 
 

30.56 
 

2.78 
 

34.72 
 

11.11 
 

20.83 
 

รวม 72 100 

 
จากตารางที่ 4.51  พบวาปญหาการปรับปรุงองคกรมากที่สุด ไดแก พนักงานไม

สามารถซอมบํารุงเคร่ืองจักรเองได ตองใหบริษัทเอกชนเขามาดําเนินการซอมซึ่งมีคาใชจายสูง
จํานวน 25 องคกร (รอยละ 34.72)  รองลงมา ไดแก  ขาดบุคลากรที่มีความรูความชํานาญดานการ
ผลิตโดยตรง จํานวน 22 องคกร (รอยละ 30.56)  เครื่องมือตรวจวัดคุณภาพมาตรฐานไมเปนไปตาม
มาตรฐานสากลทําใหมีสินคาไมไดมาตรฐานถูกสงกลับเปนจํานวนมาก จํานวน 15 องคกร (รอยละ
20.83) การเปลี่ยนอะไหลของเครื่องจักรใชระยะเวลานานเนื่องจากเปนเครื่องรุนเกาทําใหมีปญหา
ดานการผลิต  จํานวน 8 องคกร (รอยละ 11.11) ตามลําดับ และนอยที่สุดไดแก เครื่องจักรที่ใชอยูไม
เพียงพอตอการใชงานและไมทันสมัย 
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ตารางที่ 4.52  ตารางแสดงจํานวน  รอยละ  ของขอเสนอแนะการปรับปรุงองคกร 
  

ขอเสนอแนะ จํานวน รอยละ 
1. ตองการใหรัฐบาลลดภาษีนําเขาวัตถุดิบ เพื่อลดตนทุน     
2. ตองการใหรัฐชวยเรื่องการหาแหลงเงินทนุ 
3. ตองการใหมีศนูยฝกอบรมบคุลากร 
4. ตองการใหมีศนูยวจิัยและพฒันาการผลิตเพื่อใหมี

คุณภาพและมาตรฐานเดยีวกนั 

8 
6 

14 
16 

18.18 
13.64 
31.82 
36.36 

รวม 44 100 

 
จากตารางที่ 4.52  พบวาขอเสนอแนะการปรับปรุงองคกร  มากที่สุด ไดแก  ตองการ

ใหมีศูนยวิจัยและพัฒนาการผลิตเพื่อใหมีคุณภาพและมาตรฐานเดียวกัน จํานวน16 องคกร(รอยละ 
36.36) รองลงมาไดแก  ตองการใหมีศูนยฝกอบรมบุคลากร  จํานวน 14 องคกร (รอยละ 31.82)  
ตองการใหรัฐบาลลดภาษีนําเขาวัตถุดิบ เพื่อลดตนทุน จํานวน 8 องคกร (รอยละ 18.18)   ตามลําดับ  
และนอยที่สุดไดแก  ตองการใหรัฐชวยเร่ืองการหาแหลงเงินทุน จํานวน  6 องคกร (รอยละ 13.64) 
 

 
 

       
 



บทที่  5 

สรุปผลการวิจัย อภิปรายผล และขอเสนอแนะ 
 
 การแขงขันทางธุรกิจอุตสาหกรรมรถยนตในประเทศไทย  ในปจจุบันมีการเติบโต
อยางรวดเร็ว และมีการแขงขันคอนขางสูง  การนําเทคโนโลยีใหม ๆ เขามาชวยจะทําใหธุรกิจมี
ความสามารถทางดานการแขงขันมากขึ้น  แตการนําเทคโนโลยีใหม ๆ มาใชก็จําเปนตองสอดคลอง
กับขนาดขององคกร  ขีดความสามารถของพนักงาน  และปจจัยอ่ืน ๆ อีก  การปรับปรุงปฏิบัติการ
การผลิตของผูผลิตชิ้นสวนรถยนตไทย จึงเปนเครื่องมือชวยในการสํารวจเบื้องตนเพื่อนําไปสูการ
พัฒนาองคกร และปรับปรุงอุตสาหกรรมรถยนตในอนาคตตอไป 
  

1.  สรุปผลการวิจัย   
 

1.1 วัตถุประสงคการวิจัย  
   1.1.1  เพื่อศึกษาลักษณะขอมูลทั่วไปขององคกรผูผลิตช้ินสวนรถยนตไทย 

1.1.2  เพื่อเปรียบเทียบความแตกตางของการปรับปรุงปฏิบัติการการผลิต จําแนก
ตามลักษณะขอมูลทั่วไปขององคกร 
  1.1.3  เพื่อศึกษาปญหาและขอเสนอแนะ การปรับปรุงปฏิบัติการการผลิต ตอ
องคกรผูผลิตช้ินสวนรถยนตไทย 

  
  1.2   วิธีดําเนินการวิจัย 

1.2.1  ประชากร 
ประชากรที่ใชในการศึกษาคือ ผูบริหารระดับสูงที่รับผิดชอบเกี่ยวกับการ

ปรับปรุงการปฏิบัติการของผูประกอบการที่เปนสมาชิกสมาคมผูผลิตชิ้นสวนยานยนตไทยในป  
พ.ศ. 2552  จํานวน  263  บริษัท 

1.2.2  กลุมตัวอยาง 
กลุมตัวอยางที่ใชในการศึกษาไดแก ผูประกอบการที่เปนสมาชิกสมาคม

ผูผลิตชิ้นสวนยานยนตไทยในป  พ.ศ. 2552  จํานวน 159  แหง  โดยการกําหนดขนาดกลุมตัวอยาง
ใชสูตรการคํานวณของ Taro Yamane ที่ระดับความเชื่อมั่น 95% หรือมีระดับความคลาดเคลื่อน 5%   
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 1.3  เคร่ืองมือท่ีใชในการวิจัย 
 

แบงเปน 3 ตอน  ไดแก 
ตอนท่ี 1   เปนแบบสอบถามเกี่ยวกับขอมูลทั่วไปขององคกร ไดแก ทุนจด

ทะเบียน สัดสวนผูถือหุน  อายุการจัดตั้ง  ลักษณะการตลาด และประเภทธุรกิจ  โดยแบบสอบถาม
เปนแบบตรวจสอบรายการ (Checklist) จํานวน 6 ขอ 

ตอนที่ 2  เปนแบบสอบถามระดับความคิดเห็นการวัดการปรับปรุงองคกรของ
ผูผลิตช้ินสวนรถยนต ที่มีในดานตางๆ ไดแก 

1) เทคโนโลยีการผลิต จํานวน 5 ขอ 
2) ระบบการผลิต จํานวน 5 ขอ 
3) สภาพแวดลอมการทํางาน จํานวน 5 ขอ 
4) ดานคุณภาพผลิตภัณฑ จํานวน 5 ขอ 
5) ดานประสิทธิภาพการผลิต จํานวน 5 ขอ 
6) ดานตนทุนการผลิตผลิตภัณฑ จํานวน 5 ขอ 
7) ดานพนักงานการเรียนรู จํานวน 5 ขอ 
โดยขอคําถามมีลักษณะแบบมาตราสวนประมาณคา (Rating scale) แบงเปน   5 

ระดับ โดยเรียงจากนอยที่สุด นอย ปานกลาง   มาก และมากที่สุด 
ตอนท่ี  3    เปนแบบสอบถามสอบถามความคิดเห็นเกี่ยวกับปญหาและ

ขอเสนอแนะอื่น ๆ  ของผูตอบแบบสอบถามที่ตองการใหมีการปรับปรุงหรือแกไขปญหาการผลิต
ในดานตาง ๆ 

 1.4  การเก็บรวบรวมขอมูล 
1.4.1 ผูวิจัยทําหนังสือขอความอนุเคราะหตอบแบบสอบถามการวิจัย เร่ืองการ

ปรับปรุงปฏิบัติการการผลิตของผูสงมอบชิ้นสวนยานยนตไทย 
1.4.2  ผูวิจัยสงแบบสอบถามพรอมหนังสือขอความอนุเคราะหไปยังสถาน

ประกอบการที่ถูกเลือกเปนตัวอยาง  โดยสงทางไปรษณียและแนบไปรษณียใหสงกลับ  จํานวน 159  
ฉบับ   และไดรับแบบสอบถามกลับคืนมาทั้งหมด   จํานวน 159 ฉบับ  คิดเปนรอยละ 100 จาก
จํานวนแบบสอบถามทั้งหมดที่จัดสง 

1.4.3  ดําเนินการเก็บขอมูลตั้งแตเดือน  กรกฎาคม  - ธันวาคม 2552 
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 1.5   การวิเคราะหขอมูล 
ผูวิจัยใชโปรแกรมสําเร็จรูปทางสถิติในการวิเคราะหขอมูลโดยแบงการวิเคราะห

ออกเปน   2 สวน  ดังนี้ 

1.5.1  การวิเคราะหขอมูลเชิงคุณภาพ  ใชศึกษาลักษณะขอมูลทั่วไปของสถาน
ประกอบการ  และใชสรุปขอมูลคําถามปลายเปดในขอเสนอแนะ  สถิติที่ใช  ไดแก  ความถี่  รอยละ    

1.5.2  การวิเคราะหขอมูลเชิงปริมาณ  ใชวิเคราะหคะแนนระดับความคิดเห็น
การวัด การปรับปรุงองคกรของผูผลิตชิ้นสวนรถยนตไทยในดานตาง ๆ  สถิติที่ใช  ไดแก  คาเฉลี่ย 
สวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน  การวิเคราะหความแปรปรวนแบบจําแนกทางเดียว (One-Way ANOVA) 
และการเปรียบเทียบเชิงซอน 

 1.6   ผลการวิเคราะหขอมูล 

1.6.1 การวิเคราะหลักษณะขอมูลท่ัวไปขององคกร 
ขอมูลทั่วไปขององคกร ไดแก ตําแหนงงาน  ทุนจดทะเบียน  สัดสวนผู

ถือหุน  อายุการจัดตั้ง  ลักษณะสัดสวนการตลาด ประเภทธุรกิจ และระบบคุณภาพ 
 

 1)   ตําแหนงงาน 
ในการศึกษาลักษณะขอมูลทั่วไป  เกี่ยวกับตําแหนงงานในองคกร

ของผูตอบแบบสอบถาม  ซ่ึงแบงตําแหนงงานออกเปน 5 ระดับ  ไดแก  เจาของกิจการ  ผูจัดการ
โรงงาน  ผูแทนระบบบริหาร  ผูจัดการฝายผลิต  ผูจัดการฝายคุณภาพ  และตําแหนงอ่ืน ๆ 

พบวาผูตอบแบบสอบถามมีตําแหนงงานในองคกรสวนใหญเปน
เจาของกิจการ จํานวน 74 องคกร (รอยละ 45.54)  รองลงมามีตําแหนงผูจัดการโรงงาน จํานวน  50 
องคกร  (รอยละ 31.45)  และนอยที่สุดมีตําแหนงผูแทนระบบบริหาร จํานวน 35 องคกร  (รอยละ 
22.01) 

 2)   ทุนจดทะเบียน 
ในการศึกษาลักษณะขอมูลทั่วไป  เกี่ยวกับทุนจดทะเบียนในองคกร

ของผูตอบแบบสอบถาม ซ่ึงแบงทุนจดทะเบียนเปน 9 ระดับ  ไดแก  นอยกวา 5 ลานบาท  ตั้งแต  5 - 
10  ลานบาท  ตั้งแต 11 - 20  ลานบาท  ตั้งแต 21 - 50  ลานบาท  ตั้งแต 51 - 100  ลานบาท  ตั้งแต   
101 - 300  ลานบาท  ตั้งแต 301 - 500  ลานบาท  ตั้งแต  501 – 1,000 ลานบาท และมากวา 1,000 
ลานบาท 
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พบวาผูตอบแบบสอบถามอยูในองคกรที่มีทุนจดทะเบียนสวนใหญ
ตั้งแต 101 - 300  ลานบาท จํานวน 26 องคกร (รอยละ 16.35)  รองลงมามีทุนจดทะเบียนตั้งแต 51 - 
100  ลานบาท จํานวน 23 องคกร (รอยละ 14.47)  ตั้งแต 5 - 10  ลานบาท  ตั้งแต 21 - 50  ลานบาท  
ตั้งแต 301 - 500  ลานบาท จํานวน 19 องคกร (รอยละ 11.95)  ตั้งแต 501 – 1,000 ลานบาท จํานวน 
18 คน (รอยละ 11.32) ตั้งแต 11 - 20 ลานบาท จํานวน 14 องคกรน (รอยละ 8.81) นอยกวา 5 ลาน
บาท จํานวน 12 องคกร (รอยละ 7.55) และนอยที่สุดมีทุนจดทะเบียนมากวา 1,000 ลานบาท จํานวน 
9 องคกร (รอยละ 5.66) 

3)   สัดสวนผูถือหุน 
ในการศึกษาลักษณะขอมูลทั่วไป  เกี่ยวกับสัดสวนผูถือหุนใน

องคกรของผูตอบแบบสอบถาม   ซ่ึงแบงสัดสวนผูถือหุนเปน 5 ระดับ  ไดแก  สัญชาติไทย 100%  
สัญชาติญี่ปุน  100%  สัญชาติจีน  100%  สัญชาติอ่ืน ๆ  100%  และสัญชาติผสม 

พบวาผูตอบแบบสอบถามอยูในองคกรที่มีสัดสวนผูถือหุนสวน
ใหญเปนสัญชาติผสม จํานวน 72 องคกร (รอยละ 45.28)  รองลงมาเปนสัดสวนผูถือหุนสัญชาติไทย 
100% จํานวน 58 องคกร (รอยละ 36.48)  และนอยที่สุดเปนสัดสวนผูถือหุนสัญชาติจีน 100% 
จํานวน  29 องคกร (รอยละ 18.24)   

4)   อายุการจดัตั้ง 
ในการศึกษาลักษณะขอมูลทั่วไป  เกี่ยวกับอายุการจัดตั้งองคกร

ของผูตอบแบบสอบถาม  ซ่ึงแบงอายุการจัดตั้งออกเปน 6 ระดับ  ไดแก  นอยกวา 5 ป  ตั้งแต  5 – 
10 ป ตั้งแต 11 – 20 ป ตั้งแต   21 – 50 ป ตั้งแต 51 – 100 ป และมากกวา 100 ป 

พบวาอายุการจัดตั้งองคกรของผูตอบแบบสอบถามสวนใหญ
ตั้งแต  21 – 50 ป จํานวน 66 องคกร (รอยละ 41.51) รองลงมามีอายุการจัดตั้งองคกรตั้งแต 11 – 20 
ป จํานวน 64 องคกร (รอยละ 40.25) และนอยท่ีสุดมีอายุการจัดตั้งองคกรตั้งแต 5 – 10 ป จํานวน    
29 องคกร (รอยละ 18.24) 

5)   ลักษณะสดัสวนการตลาด (เปอรเซ็นตสงออก และ
ภายในประเทศ) 

ในการศึกษาลักษณะขอมูลท่ัวไปเกี่ยวกับเปอรเซ็นตสงออก และ
ภายในประเทศ   ในองคกรของผูตอบแบบสอบถาม   ซ่ึงแบงออกเปน  3  ระดับ   ไดแก  
ภายในประเทศ 100%  สงออก  100%  และสัดสวนผสม (สงออกและภายในประเทศ) 
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พบวาเปอรเซ็นตสงออกและภายในประเทศ   ในองคกรของ
ผูตอบแบบสอบถามสวนใหญเปนสัดสวนผสมมีทั้งสงออกและภายในประเทศ จํานวน 83 องคกร 
(รอยละ 52.20)  รองลงมาเปนสัดสวนการตลาดภายในประเทศ 100% จํานวน 47 องคกร  (รอยละ 
29.56)  และนอยที่สุดเปนสัดสวนการตลาดแบบสงออก 100% จํานวน 29 องคกร (รอยละ 18.24) 
 

6)   ประเภทธุรกิจ 
ในการศึกษาลักษณะขอมูลทั่วไปเกี่ยวกับประเภทธุรกิจใน

องคกรของผูตอบแบบสอบถาม  ซ่ึงแบงออกเปน 11 ประเภท  ไดแก  ตัวถัง- โครงสราง  ระบบ
เบรก  ระบบทําความเย็น   ระบบไฟฟา  ช้ินสวนเครื่องยนต  ระบบการปลอยควันเสีย  ระบบถัง
น้ํามันเชื้อเพลิง  ระบบความปลอดภัย  ระบบเคลือบสี  ระบบขับเคลื่อน  และระบบอื่น ๆ 

พบวาประเภทธุรกิจในองคกรของผูตอบแบบสอบถามสวนใหญ
เปน ตัวถัง- โครงสราง จํานวน 23 องคกร (รอยละ 14.46)  รองลงมาเปนระบบขับเคลื่อน จํานวน 22 
องคกร (รอยละ 13.84)  ช้ินสวนเครื่องยนต   ระบบอื่น ๆ จํานวน 21 องคกร (รอยละ 13.21)  ระบบ
ไฟฟา  ระบบความปลอดภัย จํานวน 17 องคกร (รอยละ 10.69)  ระบบถังน้ํามันเชื้อเพลิง จํานวน 14 
องคกร (รอยละ 8.80)  และนอยที่สุดเปนระบบการปลอยควันเสีย  ระบบเคลือบสี  จํานวน 12 
องคกร (รอยละ 7.55) 

7)   ระบบคุณภาพที่องคกรของทานไดรับการรับรอง 
ในการศึกษาลักษณะขอมูลท่ัวไปเกี่ยวกับระบบคุณภาพที่องคกร

ของผูตอบแบบสอบถามไดรับการรับรอง  ซ่ึงแบงออกเปน 5 ระบบ  ไดแก  ระบบ ISO9001..........  
ระบบ ISO14001…….   ระบบ ISO/TS16949…. ระบบ OHSAS18001…. และระบบอื่น ๆ..........   

พบวาระบบคุณภาพที่องคกรของผูตอบแบบสอบถามไดรับการ
รับรองสวนใหญเปนระบบ ISO9001...... จํานวน 72 องคกร (รอยละ 45.28)   รองลงมาเปนระบบ 
ISO/TS16949…. จํานวน 55 องคกร (รอยละ 34.59) และนอยที่สุดเปนระบบ ISO14001………
จํานวน 33 องคกร (รอยละ 20.75) 

 
 
 
 
 



 
 

 
 

168

1.6.2   การวิเคราะหการจัดการการปรับปรุงปฏิบัติการการผลิต 
 

1)   ดานเทคโนโลยีการผลิต 
พบวามีการปฏิบัติการจริงในการจัดการปรับปรุงองคกรของผูผลิต

ช้ินสวนรถยนต ดานเทคโนโลยีการผลิต  ภาพรวมอยูในระดับมากที่สุด (  = 4.58) และเมื่อพิจารณา
เปนรายขอ พบวาทุกขอมีผลสรุปคะแนนเฉลี่ยอยูในระดับมากที่สุด  โดยดานที่มีคะแนนเฉลี่ยมาก
ที่สุดไดแก  เทคโนโลยีการผลิตที่มีใชอยูไดรับการพัฒนาและปรับปรุงทีละเล็กทีละนอยอยาง
ตอเนื่องเสมอมา (  = 4.70) รองลงมาคือ  เทคโนโลยีการผลิตที่มีใชอยูสามารถใหผลลัพธที่คาดหวัง
ในแตละปไดอยางตอเนื่องเสมอมา (  = 4.63)  เทคโนโลยีการผลิตที่มีใชอยูดีพอจะตอบสนองความ
ตองการไดไปอีกอยางนอย 3-5 ป (  = 4.60)  เทคโนโลยีการผลิตมีความทันสมัยตอบสนองความ
ตองการของลูกคาได              (  = 4.48)  ตามลําดับ  และนอยที่สุดคือ  เทคโนโลยีการผลิตที่มีใชอยู
สามารถเทียบไดกับคูแขงขัน (  = 4.47) 

2)   ดานระบบการผลิต 
พบวามีการปฏิบัติการจริงในการจัดการปรับปรุงองคกรของผูผลิต

ช้ินสวนรถยนต ดานระบบการผลิต  ภาพรวมอยูในระดับมากที่สุด (  = 4.66) และเมื่อพิจารณาเปน
รายขอพบวาทุกขอมีผลสรุปคะแนนเฉลี่ยอยูในระดับมากที่สุด  โดยดานที่มีคะแนนเฉลี่ยมากที่สุด
ไดแก  ระบบการผลิตที่มีใชอยูดีพอจะตอบสนองความตองการไดไปอีกอยางนอย 3 - 5 ป  และ
ระบบการผลิตที่มีใชอยูไดรับการพัฒนา (  = 4.67) รองลงมาคือ  ระบบการผลิตที่มีใชอยูสามารถ
ใหผลลัพธที่คาดหวังในแตละปไดอยางตอเนื่องเสมอมา (  = 4.66)  และระบบการผลิตมีความ
ทันสมัยตอบสนองความตองการของลูกคาได (  = 4.64)  และนอยที่สุดคือ  ระบบการผลิตที่มีใชอยู
สามารถเทียบไดกับคูแขงขัน (  = 4.63) 

 3)  ดานสภาพแวดลอมการทาํงาน 
พบวามีการปฏิบัติการจริงในการจัดการปรับปรุงองคกรของผูผลิต

ช้ินสวนรถยนต ดานสภาพแวดลอมการทํางาน  ภาพรวมอยูในระดับมากที่สุด (  = 4.68) และเมื่อ
พิจารณาเปน รายขอ พบวาทุกขอมีผลสรุปคะแนนเฉลี่ยอยูในระดับมากที่สุด   โดยดานที่มีคะแนน
เฉลี่ยมากที่สุดไดแก  สภาพแวดลอมไมกระทบตอชุมชนใกลเคียง (  = 4.71) รองลงมาคือ  
สภาพแวดลอมในการทํางาน มีบรรยากาศใหพนักงานรูสึกอยากทํางานและมีความสุขไปกับงานที่
ไดรับมอบหมาย (  = 4.68)  อาคารสถานที่เหมาะสม มีวัสดุอุปกรณเครื่องมือเครื่องใชที่ทันสมัย
เพียงพอตอการปฏิบัติงาน  และสภาพแวดลอมในการทํางานเปนไปตามกฎหมายอยางเครงครัด     
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(  = 4.67)  และนอยที่สุดคือ  สภาพแวดลอมสามารถสรางความพึงพอใจใหกับลูกคาและผูมาเยี่ยม
ชมได (  = 4.66) 

4)   ดานคุณภาพผลิตภัณฑ 
พบวามีการปฏิบัติการจริงในการจัดการปรับปรุงองคกรของผูผลิต

ช้ินสวนรถยนต ดานคุณภาพผลิตภัณฑ  ภาพรวมอยูในระดับมากที่สุด (  = 4.70)  และเมื่อพิจารณา
เปน รายขอ พบวาทุกขอมีผลสรุปคะแนนเฉลี่ยอยูในระดับมากที่สุด โดยดานที่มีคะแนนเฉลี่ยมาก
ที่สุดไดแก  ผลิตภัณฑมีคุณภาพ และใชงานไดตาม ขอกําหนด (Specification) ที่ระบุไวตาม
ขอตกลง (  = 4.74)  รองลงมาคือ  ผลิตภัณฑไดรับการพัฒนาและปรับปรุงคุณภาพ ใหสูงขึ้นและ
เปนที่ยอมรับมากขึ้น อยางตอเนื่อง (  = 4.73)  การผลิตมีระดับของเสียอยูในเกณฑที่กําหนดไว 
และเปน Zero  Defects ซ่ึงไมมีของเสียจากการผลิตเลย  (  = 4.70)  ตามลําดับ  และนอยที่สุดคือ  
ระดับคุณภาพของผลิตภัณฑสามารถเทียบไดกับคูแขงขัน  และการผลิตตามขอกําหนดที่ตองการ
อยางถูกตองไมเบี่ยงเบนจากมาตรฐานตั้งแตแรก (  = 4.66) 

5)   ดานประสิทธิภาพการผลิต 
พบวามีการปฏิบัติการจริงในการจัดการปรับปรุงองคกรของผูผลิต

ช้ินสวนรถยนต ดานประสิทธิภาพการผลิต  ภาพรวมอยูในระดับมากที่สุด (  = 4.68)  และเมื่อ
พิจารณาเปน รายขอ พบวาทุกขอมีผลสรุปคะแนนเฉลี่ยอยูในระดับมากที่สุด   โดยดานที่มีคะแนน
เฉลี่ยมากที่สุดไดแก  ความสามารถที่หนวยผลิตจะเพิ่มผลผลิตภายใตทรัพยากรเทาเดิม หรือ
ความสามารถที่ประหยัดทรัพยากรลง โดยไมเปลี่ยนแปลงผลผลิต (  = 4.78)  รองลงมาคือ  
ประสิทธิภาพการผลิตผลิตภัณฑไดรับการพัฒนา และปรับปรุงใหสูงขึ้นตามความคาดหวังในแตละ
ปอยางตอเนื่องเสมอมา (  = 4.71)  ประสิทธิภาพการผลิตที่รักษาไวนั้น สามารถเทียบไดกับคู
แขงขัน  (  = 4.66)  องคกรไดสงเสริมใหการเพิ่มประสิทธิภาพ โดยลดการใชทรัพยากรอยางจริงจัง
ทั่วทั้งองคกร   (  = 4.64)  ตามลําดับ  และนอยที่สุดคือ  ประสิทธิภาพการผลิตที่สูงสุดนั้นได
พิจารณาถึงของเสียที่นอยที่สุดดวย (  = 4.59) 

6)   ดานตนทนุการผลิตผลิตภัณฑ 
พบวามีการปฏิบัติการจริงในการจัดการปรับปรุงองคกรของผูผลิต

ช้ินสวนรถยนต  ดานตนทุนการผลิตผลิตภัณฑ  ภาพรวมอยูในระดับมากที่สุด (  = 4.67)   และเมื่อ
พิจารณาเปน รายขอ พบวาทุกขอมีผลสรุปคะแนนเฉลี่ยอยูในระดับมากที่สุด  โดยดานที่มีคะแนน
เฉล่ียมากที่ สุดไดแก   ตนทุนการผลิตที่ รักษาไวนั้น  สามารถเทียบไดกับคูแขงขันในสาย
อุตสาหกรรมเดียวกัน        (  = 4.71)  รองลงมาคือ การลดตนทุนนั้นไดมีการตระหนักถึงการผลิตที่
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มีประสิทธิภาพสูงและของเสียต่ําดวย (  = 4.70)   องคกรไดสงเสริมใหมีกิจกรรมการลดตนทุนการ
ผลิตในดานตางๆ เชน ลดการใชทรัพยากร น้ํา ไฟฟา (  = 4.68)   ตนทุนการผลิตไดรับการทบทวน
และปรับปรุงใหไดตามเปาหมายที่วางไวในแตละปอยางตอเนื่องเสมอมา (  = 4.64)  ตามลําดับ  
และนอยที่สุดคือ  ระดับตนทุนและราคาขายที่องคกรวางไวนั้นไดพิจารณาถึงความพึงพอใจของ
ลูกคาสามารถซื้อในระดับราคาที่ยอมรับได  (  = 4.62)     

7)   ดานพนักงานและการเรียนรู 
พบวามีการปฏิบัติการจริงในการจัดการปรับปรุงองคกรของผูผลิต

ช้ินสวนรถยนต  ดานพนักงานการเรียนรู  ภาพรวมอยูในระดับมากที่สุด (  = 4.73)  และเมื่อ
พิจารณาเปน รายขอ พบวาทุกขอมีผลสรุปคะแนนเฉลี่ยอยูในระดับมากที่สุด  โดยดานที่มีคะแนน
เฉล่ียมากที่สุดไดแก  องคกรไดสงเสริมและเปดโอกาสใหพนักงานไดเขาศึกษาเพื่อยกระดับ
การศึกษาของพนักงานใหสูงขึ้น (  = 4.79)  รองลงมาคือ  พนักงานไดรับการอบรม ทบทวนความรู
ในหนาที่ที่รับผิดชอบอยางเปนประจําและตอเนื่อง (  = 4.75)  และพนักงานใหมไดรับการอบรม
กอนเริ่มงานใหมีความรูความสามารถเพียงพอตอการทํางาน (  = 4.73)   และนอยที่สุดคือ  
พนักงานระดับหัวหนางานไดรับโอกาสใหไปดูงานยังสถานที่อ่ืน ๆ เพื่อเพิ่มมุมมองใหม ๆ  อยาง
สม่ําเสมอ  และองคกรมีนโยบายที่วาการลงทุนกับการพัฒนาคนจะสามารถทําใหองคกร
เจริญเติบโตไดอยางตอเนื่อง (  = 4.70)      

 8)  ภาพรวมภาพรวมที่มีตอการจัดการปรับปรุงองคกรของผูผลิต
ช้ินสวนรถยนต   

พบวาพบวามีการปฏิบัติการจริงในการจัดการปรับปรุงองคกรของ
ผูผลิตชิ้นสวนรถยนต  ในภาพรวม  ดานประสิทธิภาพการผลิตมีคะแนนเฉลี่ยมากที่สุด (  = 4.78)  
รองลงมาไดแก  ดานพนักงานและการเรียนรู  (  = 4.73)  ดานคุณภาพผลิตภัณฑ (  = 4.70) ดาน
สภาพแวดลอมการทํางาน (  = 4.68) ดานตนทุนการผลิตผลิตภัณฑ (  = 4.67)  ดานระบบการผลิต
(  = 4.66) และดานเทคโนโลยีการผลิต  (  = 4.58)   โดยมีผลสรุปภาพรวมของทุกดานอยูในระดับ
มากที่สุด 
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1.6.3  ผลการวิเคราะหขอมูลตามสมมติฐาน 
 

ลักษณะขอมูลท่ัวไปขององคกรที่แตกตางกัน มีผลทําใหการจัดการการ
ปรับปรุงปฏิบัติการการผลิตแตกตางกัน 

1)  ลักษณะขอมูลทั่วไปขององคกรดานทุนจดทะเบียนขององคกรที่
แตกตางกัน มีผลทําใหการจัดการการปรับปรุงปฏิบัติการการผลิตแตกตางกัน 

ผลการวิจัย พบวาทุนจดทะเบียนแตกตางกันมีผลทําใหการจัดการ
ปรับปรุงองคกร ดานเทคโนโลยีการผลิต  ดานระบบการผลิต  ดานสภาพแวดลอมการทํางาน  ดาน
คุณภาพผลิตภัณฑ  ดานประสิทธิภาพการผลิต  ดานตนทุนการผลิตผลิตภัณฑ และดานพนักงาน
และการเรียนรู แตกตางกัน   

2)  ลักษณะขอมูลท่ัวไปขององคกรดานสัดสวนผูถือหุนแตกตางกัน มีผล
ทําใหการจัดการการปรับปรุงปฏิบัติการการผลิตแตกตางกัน 

ผลการวิจัย พบวาสัดสวนผูถือหุนแตกตางกันมีผลทําใหการจัดการ
ปรับปรุงองคกร ดานเทคโนโลยีการผลิต  ดานระบบการผลิต    ดานคุณภาพผลิตภัณฑ  ดานตนทุน
การผลิตผลิตภัณฑ และดานพนักงานและการเรียนรู แตกตางกัน   

3)  ลักษณะขอมูลท่ัวไปขององคกรดานอายุการจัดตั้งขององคกรแตกตาง
กัน มีผลทําใหการจัดการการปรับปรุงปฏิบัติการการผลิตแตกตางกัน 

ผลการวิจัย พบวาอายุการจัดตั้งขององคกรแตกตางกันมีผลทําใหการ
จัดการปรับปรุงองคกร ดานเทคโนโลยีการผลิต  ดานระบบการผลิต  ดานสภาพแวดลอมการทํางาน 
ดานคุณภาพผลิตภัณฑ แตกตางกัน   

4)  ลักษณะขอมูลทั่วไปขององคกรดานสัดสวนการตลาด (เปอรเซ็นต
สงออก และภายในประเทศ) ขององคกรแตกตางกัน มีผลทําใหการจัดการการปรับปรุงปฏิบัติการ
การผลิตแตกตางกัน 

ผลการวิจัย พบวาสัดสวนการตลาด(เปอรเซ็นตสงออกและภายใน 
ประเทศ) ขององคกรแตกตางกันมีผลทําใหการจัดการปรับปรุงองคกร ดานเทคโนโลยีการผลิต  
ดานระบบการผลิต  ดานสภาพแวดลอมการทํางาน ดานคุณภาพผลิตภัณฑ  ดานประสิทธิภาพการ
ผลิต ดานตนทุนการผลิต  และดานพนักงานและการเรียนรู แตกตางกัน 

5)  ลักษณะขอมูลท่ัวไปขององคกรดานประเภทธุรกิจขององคกรแตกตาง
กัน มีผลทําใหการจัดการการปรับปรุงปฏิบัติการการผลิตแตกตางกัน 
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ผลการวิจัย พบวาประเภทธุรกิจขององคกรแตกตางกันมีผลทําใหการ
จัดการปรับปรุงองคกร ดานเทคโนโลยีการผลิต  ดานระบบการผลิต  ดานสภาพแวดลอมการทํางาน 
ดานคุณภาพผลิตภัณฑ ดานประสิทธิภาพการผลิต ดานตนทุนการผลิต  และดานพนักงานและการ
เรียนรู แตกตางกัน   
 

2. อภิปรายผลการวิจัย 
 
  จากการวิจัยเร่ือง การปรับปรุงปฏิบัติการการผลิตของผูสงมอบชิ้นสวนรถยนตไทย 
ในครั้งนี้ ผูวิจัยขออภิปรายผลดังนี้ 
  ตําแหนงงานในองคกรของผูตอบแบบสอบถามสวนใหญ เปนผูจัดการโรงงาน 
จํานวน 74 องคกร (รอยละ 45.54)  เนื่องจากเปนผูอยูประจําที่โรงงานมากที่สุด มีเขาใจงานในสวน    
ตาง ๆ ไดเปนอยางดี   ทุนจดทะเบียนขององคกรสวนใหญ คอนขางสูง ตั้งแต 101 - 300  ลานบาท 
จํานวน 26 องคกร (รอยละ 16.35)  เนื่องจากเปนธุรกิจเกี่ยวกับการผลิตช้ินสวนตาง ๆ ของรถยนต 

ผูตอบแบบสอบถามอยูในองคกรที่มีสัดสวนผูถือหุนสวนใหญเปนสัญชาติผสม 
จํานวน 72 องคกร (รอยละ 45.28)  เนื่องจากชิ้นสวนที่ผลิตไดสวนใหญตองมีการสงไปจําหนาย
ตางประเทศดวย  หากมีผูถือหุนเปนชาวตางชาติเขามารวมดวยจะทําใหองคกรมีมุมมองที่แตกตาง
ออกไปในการผลิตชิ้นสวนรถยนต  ถาไมมีการสงออก  ธุรกิจการผลิตชิ้นสวนรถยนตสวนใหญจะ
เปนองคกรขนาดเล็กทุนจดทะเบียนนอย  อายุการจัดตั้งองคกรของผูตอบแบบสอบถามสวนใหญ
ตั้งแต  21 – 50 ป จํานวน  66 องคกร (รอยละ 41.51)  รองลงมามีอายุการจัดตั้งองคกรตั้งแต  11 – 20  
ป จํานวน 64 องคกร (รอยละ 40.25)  องคกรผูผลิตชิ้นสวนรถยนตสวนใหญเปนองคกรที่จัดตั้งมา
นาน รูการตลาดเปนอยางดี มีแหงรับผลิตภัณฑที่แนนอน องคกรที่เกิดใหมจึงมีจํานวนไมมาก  
เปอรเซ็นตสงออกและภายในประเทศ  ในองคกรของผูตอบแบบสอบถามสวนใหญเปนสัดสวน
ผสมมีทั้งสงออกและภายในประเทศ จํานวน 83 องคกร  (รอยละ 52.20)  รองลงมาเปนสัดสวน
การตลาดภายในประเทศ 100% จํานวน 47 องคกร  (รอยละ 29.56)  จะเห็นไดวาธุรกิจผลิตชิ้นสวน
รถยนตไทยสวนใหญมีการสงออกมาก เนื่องจากมีการแขงขันสูงการสงออกตองไดมาตรฐาน  
ประเภทธุรกิจในองคกรของผูตอบแบบสอบถามสวนใหญเปน ตัวถัง - โครงสราง จํานวน 23 
องคกร (รอยละ 14.46)  รองลงมาเปนระบบขับเคลื่อน จํานวน 22 องคกร (รอยละ 13.84)  ระบบ
คุณภาพที่องคกรของผูตอบแบบสอบถามไดรับการรับรองสวนใหญเปนระบบ ISO9001.......... 
จํานวน 72 องคกร (รอยละ 45.28)  เนื่องจากแตละองคกรตองมีการนําระบบมาตรฐานมาจัดการใน
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องคกร  ไดแก  ระบบการจัดทําเอกสาร  ระบบการบริหาร  ระบบการจัดทําทรัพยากร ระบบการ
จัดการกระบวนการผลิต/บริการ และมีระบบการปรับปรุงพัฒนาอยางตอเนื่อง  การปฏิบัติการจริง
ในการจัดการปรับปรุงองคกรของผูผลิตชิ้นสวนรถยนต  มีผลสรุปภาพรวมของทุกดานอยูในระดับ
มากที่สุด  และผลการทดสอบสมมติฐาน ลักษณะขอมูลท่ัวไปขององคกรที่แตกตางกัน มีผลทําให
การจัดการการปรับปรุงปฏิบัติการการผลิตแตกตางกัน 

 
3.  ขอเสนอแนะ 
 

3.1   ขอเสนอแนะของผูตอบแบบสอบถาม 

3.1.1  ปญหาการปรับปรุงองคกร 
พบวาปญหาการปรับปรุงองคกรมากที่สุด ไดแก พนักงานไมสามารถ

ซอมบํารุงเครื่องจักรเองได ตองใหบริษัทเอกชนเขามาดําเนินการซอมซึ่งมีคาใชจายสูง จํานวน 25 
องคกร (รอยละ 0.35)  รองลงมา ไดแก  ขาดบุคลากรที่มีความรูความชํานาญดานการผลิตโดยตรง 
จํานวน 22 องคกร (รอยละ 0.30)  เครื่องมือตรวจวัดคุณภาพมาตรฐานไมเปนไปตามมาตรฐานสากล
ทําใหมีสินคาไมไดมาตรฐานถูกสงกลับเปนจํานวนมาก จํานวน 15 องคกร  (รอยละ 0.21) การ
เปลี่ยนอะไหลของเครื่องจักรใชระยะเวลานานเนื่องจากเปนเครื่องรุนเกาทําใหมีปญหาดานการผลิต  
จํานวน 8 องคกร (รอยละ 0.11) ตามลําดับ และนอยที่สุดไดแก เครื่องจักรที่ใชอยูไมเพียงพอตอการ
ใชงานและไมทันสมัย 

3.1.2  ขอเสนอแนะการปรับปรุงองคกร 
พบวาขอเสนอแนะการปรับปรุงองคกร  มากที่สุด ไดแก  ตองการใหมี

ศูนยวิจัยและพัฒนาการผลิตเพื่อใหมีคุณภาพและมาตรฐานเดียวกัน จํานวน 16 องคกร  (รอยละ 
0.36)  รองลงมาไดแก  ตองการใหมีศูนยฝกอบรมบุคลากร  จํานวน 14 องคกร (รอยละ 0.32)  
ตองการใหรัฐบาลลดภาษีนําเขาวัตถุดิบ เพื่อลดตนทุน จํานวน 8 องคกร (รอยละ 0.18)   ตามลําดับ  
และนอยที่สุดไดแก  ตองการใหรัฐชวยเร่ืองการหาแหลงเงินทุน จํานวน  6 องคกร (รอยละ 0.14) 

 
3.2    ขอเสนอแนะในการวิจัยคร้ังตอไป 

3.2.1 ควรศึกษาความสัมพันธระหวางปจจัยการบริหารงาน ในดานอื่นๆ ไดแก      
ดานการบริหารทรัพยากรมนุษย ดานการบริหารการผลิต และดานการบริหารสินคาคงคลังกับ
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ประโยชนที่ไดรับจากมาตรฐานระบบบริหารคุณภาพ ISO/TS 16949 ของพนักงานองคกร เพื่อนํา
ผลของการวิจัยไปใชเปนแนวทางในการกําหนดนโยบายและปรับปรุงกลยุทธทางการบริหารใน
ดานดังกลาว ใหสอดคลองกับมาตรฐานระบบบริหารคุณภาพ ISO/TS 16949 ใหมากที่สุด 

3.2.2 ควรศึกษาเปรียบเทียบระหวางปจจัยการบริหารงานแบบเดิมกับประโยชน
ที่ไดรับจากมาตรฐานระบบอื่นๆ เชน มาตรฐานระบบการจัดการชีวอนามัย &ความปลอดภัย TIS 
18000 เพื่อใหทราบถึงระดับความรูความเขาใจ และศึกษาทัศนคติของพนักงานในแตละองคกร
เปรียบเทียบกัน 

3.2.3 ควรศึกษามาตรฐานระบบบริหารคุณภาพ ISO/TS 16949 เพื่อคาดการณวา
ในอนาคตจะมีการเปลี่ยนแปลงพฤติกรรมไปในทิศทางใด 
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นริศ  สุทธิพนไพศาล (2545) “การพัฒนาระบบขอมูลสารสนเทศการจัดตารางที่แบบทันเวลา
สําหรับศูนยซอมรถยนต” วิทยานิพนธวิทยาศาสตรมหาบัณฑิต สาขาเทคโนโลยี
สารสนเทศ บัณฑิตวิทยาลัย มหาวิทยาลัยศรีปทุม 

บุญชม  ศรีสะอาด (2538) วิธีการทางสถิติสําหรับการวิจัย พิมพครั้งที่ 2 กรุงเทพมหานครสุวีริยา
สาสน 

ประเทือง ภูมิภัทราคม (2539)  การจัดการคุณภาพแบบ TQM (Total Quality Management – TQM) 
วารสารวิชาการราชภัฏกรุงเกา 3, 6 66-71 

ปยะ  รุงเดชารัตน (2544)  “การวิเคราะหกิจกรรมเพื่อปรับปรุงระบบการคิดตนทุนของโรงงานกลึง
ช้ินสวนรถยนต” วิทยานิพนธวิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑิต วิศวกรรมอุตสาหการ
บัณฑิตวิทยาลัย จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย 
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พงกะพรรณ  ตะกลมทอง (2550) “การประกันคุณภาพทั่วทั้งองคกร = Total Quality Management.” 
วิทยานิพนธบริหารการศึกษาดุษฏีบัณฑิต บัณฑิตวิทยาลัย มหาวิทยาลัยราชภัฎ
อุดรธานี 

พันธศักดิ์  พลสารัมย (2543)  TQM กับการพัฒนาคุณภาพโดยรวมของสถาบันอุดมศึกษาไทย 
วารสารครุศาสตร (กรกฎาคม – ตุลาคม) 19-33 

พาน  เปลี่ยนภู (2542)  “การศึกษารูปแบบสวัสดิการที่เหมาะสมกับสภาพแวดลอมทางเศรษฐกิจ ใน
ปจจุบันของบริษัท สยาม ยีเอส แบตเตอรี่ จํากัด” วิทยานิพนธบริหารธุรกิจมหาบัณฑิต 
บัณฑิตวิทยาลัย มหาวิทยาลัยเกษมบัณฑิต 

พาริณี  ทรัพยทวี (2548) “องคกรธุรกิจกับบทบาทการสนับสนุนการดําเนินธุรกิจของญี่ปุนใน
ประเทศไทย กรณีศึกษาอุตสาหกรรมรถยนต” วิทยานิพนธศิลปศาสตรมหาบัณฑิต 
เศรษฐศาสตรการเมือง บัณฑิตวิทยาลัย จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย  

ไพฑูรย พราวเนตร (2543) “การปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตของผลิตภัณฑส่ิงประดิษฐ เรซิ่น”
วิทยานิพนธวิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑิต วิศวกรรมอุตสาหการ บัณฑิตวิทยาลัย 
จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย 

ไพบูลย  ชางเขียน และปรีดา กุลชล (2542) การบริหารคุณภาพ=Quality management มาตราฐาน
สากล ISO 9000 และ TQM.  กรุงเทพมหานคร  เอส แอนด จี กราฟฟก  

ราชบัณฑิตสถาน (2546) พจนานุกรมฉบับราชบัณฑิตยสถาน พ.ศ. 2542  กรุงเทพมหานคร  นาน
มีบุคสพับลิเคชั่นส 

เรืองวิทย  เกษสุวรรณ (2549) หลัก TQM และการประยุกตใช วารสารดํารงราชานุภาพ (เมษายน – 
มิถุนายน) 19-50 

ลัทธิกาล  ศรีวะรมย (2543)  ประมวลสาระชุดวิชาการจัดการองคกรและทรัพยากรมนุษย หนวยที่ 3 
การจัดโครงสรางองคกร กรุงเทพมหานคร พัฒนาศึกษา 

วีระวุธ  มาฆะศิรานนท (2541) คัมภีรบริหารองคการเรียนรูสู TQM.  กรุงเทพมหานคร เอ็กซเปอร
เน็ต 

สมศักดิ์  ดลประสิทธิ์ (2539) การนําแนวคิด TQM มาประยุกตใชในการบริหารการศึกษา วารสาร
กองทุนสงเคราะหการศึกษาเอกชน   7, 64 (สิงหาคม) 56-61 
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สิริสิน  ทับอุไร  (2543)   “การพัฒนาและประเมินผลระบบคุณภาพ QS 9000: กรณีศึกษา
โรงงานผลิตชิ้นสวนรถยนต” วิทยานิพนธวิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑิต สาขา
วิศวกรรมการจัดการอุตสาหกรรม บัณฑิตวิทยาลัย สถาบันเทคโนโลยีพระจอมเกลา
พระนครเหนือ  

สุนทร  พูนพิพัฒน  (2542)  รูปแบบและการประยุกตใช TQM สําหรับสถานศึกษา   วารสาร For 
Quality (มีนาคม – เมษายน) 132-135 

สุเมธี  เชยประเสริฐ  (2544)  “การประเมินผลการปรับปรุงการดําเนินงานสํานักงานสาธารณสุข
จังหวัดอํานาจเจริญดวยระบบ ISO 9001: 2000” วิทยานิพนธสาธารณสุขศาสตรมหา
บัณฑิต บัณฑิตวิทยาลัย มหาวิทยาลัยสุโขทัยธรรมมาธิราช  

สุรศักดิ์  รัศมีพรหม  (2541)   “การพัฒนาระบบบริหารคุณภาพ มอก 9001 สําหรับอุตสาหกรรม
หมอแปลงไฟฟา” วิทยานิพนธวิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑิต สาขาวิศวกรรมการ
จัดการอุตสาหกรรม บัณฑิตวิทยาลัย มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกลาพระนคร
เหนือ  

อนุวัตร  หอมรสสุคนธ และเสมอจิตร หอมรสสุคนธ  (2550)  ปฏิบัติการ ISO/TS 16949: 2002 มุงสู
อุตสาหกรรมรถยนต   กรุงเทพมหานคร สํานักพิมพแหงจุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย  

อรรถพร  ฤทธิภักดี  (2544)  “การปรับปรุงคุณภาพสําหรับกระบวนการพนสีช้ินสวนพลาสติกใน
อุตสาหกรรมรถยนต” วิทยานิพนธวิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑิต  วิศวกรรม                   
อุตสาหการ บัณฑิตวิทยาลัย จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย  

เอื้อพันธ  เพ็ชราภรณ  (2538)   “การพัฒนาฝมือแรงงานดวยการฝกอบรมแบบ on the job training 
กรณีศึกษาธุรกิจซอมรถยนต” วิทยานิพนธเศรษฐศาสตรมหาบัณฑิต หลักสูตร
ภาษาไทยบณัฑิตวิทยาลัมหาวิทยาลัยธรรมศาสตร 
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ผูทรงคุณวฒุิตรวจสอบเครื่องมือ 
ชื่อ ภารดี กมลานนท 
ประวัติการศึกษา 

- วท.ม. (ส่ิงแวดลอม) จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย 
- สศ.บ. (อาชีวอนามัยและความปลอดภัย) มหาวิทยาลัยสุโขทัยธรรมาธิราช 
- วท.บ. (เคมีอุตสาหกรรม) มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกลาพระนครเหนือ 

ปจจุบัน  
- เปนหวัหนาผูตรวจประเมนิอิสระใหกับบริษัทตรวจสอบนานาชาติเพือ่ใหการรับรอง

ระบบงาน 
- เปนอาจารยพเิศษ หลักสูตร ISO มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกลาพระนครเหนอื 

ประสบการณ   
- เปนหวัหนาทมีผูตรวจประเมิน (ภายนอก) ของระบบ ISO 9001, ISO 14001, OHSAS 

18001 และ มอก. 18001 มากกวา 10 ป โดยตรวจประเมนิเพื่อใหการรบัรองระบบงาน
มากกวา 500 องคกร 

- หัวหนาผูตรวจประเมิน บริษัท ลอยดรียีสเตอร อินเตอรเนชันแนล (ประเทศไทย) จํากัด 
- หัวหนาผูตรวจสอบ บริษัท เอเจเอ รีจีสตรา จํากัด 
- เจาหนาที่อาวโุสดานระบบบริหารระบบ ISO บริษัท พานาโซนิค อิเล็กทริค เวิรค 

(ประเทศไทย) จํากัด 
- นักวจิัยและพฒันาผลิตภัณฑ  บริษัท คาโอ อินดัสเตรียล (ไทยแลนด) จํากัด 

ความชํานาญพิเศษ 
- ที่ปรึกษาเพื่อจดัทําระบบ ISO 9001, ISO 14001, OHSAS 18001 มอก. 18001 
- ผูตรวจประเมนิเพื่อใหการรบัรองระบบงาน ISO 9001, ISO 14001, OHSAS 18001 

มอก. 18001 
- ผูตรวจประเมนิความสอดคลองของกฎหมายอาชีวอนามัย ความปลอดภัย และ

ส่ิงแวดลอม 
- วิทยากรบรรยายหวัขอตาง ๆ เชน ขอกําหนด ISO 9001, ขอกําหนด ISO 14001, 

ขอกําหนด OHSAS 18001/มอก. 18001, การชี้บงและประเมินประเดน็ปญหา
ส่ิงแวดลอม, การประเมินความเสี่ยง, การ Integrate ระบบงาน, กฎหมายสิ่งแวดลอม, 
กฎหมายอาชวีอนามัยและความปลอดภัย, การตรวจประเมนิภายในอยางมี
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ประสิทธิภาพเพื่อลดตนทุนและปรับปรุงระบบงาน, การอนุรักษพลังงานและระบบ
การจัดการพลงังาน, เทคโนโลยีสะอาด, ISO14064 เปนตน 

ผลงานตีพิมพ 
- บทความแนวโนมอุตสาหกรรมปโตรเคมีของไทยในอนาคต 
- บทความรูไวใกลตัว กฎหมายสิ่งแวดลอม 
- บทความเทคนคิการจัดการตะกอนจากระบวนการบําบดัน้ําเสีย 
- งานวิจยัการบาํบัดฟลักซเสื่อมสภาพจากอตุสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส 
- บทความองคกรจัดการน้าํเสีย 
- งานวิจยัการหาปริมาณซิลิกาในแรเฟลดสปาร 
- หนังสือกฎหมายอาชีวอนามยัและความปลอดภัย 
- หนังสือกฎหมายสิ่งแวดลอม 

 
 
นางเวธกา  กล่ินวิชิต 
ปจจุบัน 

- รองผูอํานวยการฝายบริหาร ฝายวิชาการและวิจยัศูนยวิทยาศาสตรสุขภาพ คณะ
แพทยศาสตร มหาวิทยาลัยบรูพา 

- ประธานคณะกรรมการความปลอดภัย อาชีวอนามัยและสิ่งแวดลอม ศนูยวทิยาศาสตร
สุขภาพ คณะแพทยศาสตร มหาวิทยาลัยบูรพา 

ประวัติการศึกษา 
- พย.บ.(เกียรตนิิยม) มหาวิทยาลัยศรีนครินทรวิโรฒ วิทยาเขตบางแสน 
- กศ.ม.(เทคโนโลยีทางการศึกษา) มหาวิทยาลัยบูรพา 
- Ph.D(Candidate) Education Administration , Burapha University 

ประสบการณ 
- ประธานคณะกรรมการตรวจประเมินการจัดการสิ่งแวดลอมภายใน (Internal Audit: 

ISO14001 : 2000) ศูนยวิทยาศาสตรสุขภาพ คณะแพทยศาสตร มหาวทิยาลัยบูรพา 
- ประธานคณะกรรมการตรวจประเมิน 5 ส. ศูนยวิทยาศาสตรสุขภาพ คณะแพทยศาสตร 

มหาวิทยาลัยบรูพา 
- กรรมการตรวจประเมินคณุภาพการศกึษา มหาวิทยาลัยบูรพา 
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- ประธานคณะกรรมการความปลอดภัย อาชีวอนามัยและสิ่งแวดลอม ศนูยวทิยาศาสตร
สุขภาพ  คณะแพทยศาสตร มหาวิทยาลัยบรูพา 

- กรรมการคณะกรรมการประกันคุณภาพและบริหารความเสี่ยง ศูนยวิทยาศาสตร
สุขภาพ    คณะแพทยศาสตร มหาวิทยาลยับูรพา 

- นักวจิัยคณะกรรมการวิจัยแหงชาต ิ
ความชํานาญพิเศษ 

- ระบบการจัดการสิ่งแวดลอม ISO 14001 , ระบบการพัฒนาคุณภาพโรงพยาบาล , 
ระบบบริหารความเสี่ยง 

- ผูตรวจประเมนิคุณภาพการศึกษา ของสถาบันอุดมศึกษา  
- ผูตรวจประเมนิการจัดการสิ่งแวดลอม ความปลอดภัยและอาชีวอนามยั 

ผลงาน 
- งานวิจยัดานอาชีวอนามัย นาํเสนอในที่ประชุม International Occupational Health    

2 คร้ัง  ไดแก   “ The International Conference on “Psychosocial Factors at Work “ Job Stress 
Prevention and Work Ability Promotion”  2009 
 เร่ือง  “Stress among Health-workers in Health Science Center , Burapha University , 
THAILAND” 
 และ  International Conference on Occupational Health Nursing 2007 

เร่ือง “  Health Promotion and Work Ability among Nurses Working in Burapha 
University Hospital” 
 
นางสาวสาคร  ไพรวิจารณ 
ปจจุบัน  

- นักวิชาการวิทยาศาสตรการแพทย ศนูยวิทยาศาสตรสุขภาพ มหาวิทยาลัยบูรพา  
 ประวัติการศึกษา 

- สศ.บ. (ชันสูตรสารณสุข) มหาวิทยาลัยสุโขทัยธรรมาธิราช 
- รป.ม. (การบริการทั่วไป) มหาวิทยาลัยบูรพา 
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วิทยานิพนธนี้เปนสวนหนึ่งของ 
การศึกษาตามหลกัสูตรปริญญาบริหารธุรกิจมหาบัณฑิต 

แขนงวิชาบริหารธรุกิจ สาขาวิชาวิทยาการจัดการ 
มหาวิทยาลัยสุโขทัยธรรมาธริาช พ.ศ. 2550 

 
5 ตุลาคม 2552 

 
เรียน  ผูตอบแบบสอบถาม 
เร่ือง  ขอความอนุเคราะหตอบแบบสอบถาม เร่ืองการปรับปรุงปฏิบัติการการผลิตของผูผลิต 

ช้ินสวนรถยนตไทย 
 

 ดวยนายมงคล สวางอารมณ นักศึกษาระดับปริญญาโท แขนงวิชาบริหารธุรกิจ 
สาขาวิชาวิทยาการจัดการ มหาวิทยาลัยสุโขทัยธรรมาธิราช พ.ศ. 2551 ไดรับอนุมัติใหทํา
วิทยานิพนธ โดยมีวัตถุประสงคที่จะศึกษาถึงการพัฒนาเพื่อการปรับปรุงปฏิบัติการการผลิตของผู
สงมอบชิ้นสวนรถยนตไทย ซ่ึงคาดวาจะเปนประโยชนตอผูสงมอบชิ้นสวนรถยนตไทย หนวยงาน
ราชการ และผูที่สนใจทั่วไป   
 ทานเปนผูหนึ่งที่ไดรับการพิจารณาใหเปนกลุมตัวอยางของงานวิจัยในครั้งนี้ โดยขอ
ความกรุณาจากทานไดโปรดตอบคําถามที่ตรงกับความเปนจริงที่สุด ขอมูลที่ไดจากการตอบของ
ทานจะถือเปนความลับ และนําไปใชประโยชนตอการศึกษาวิจัยคร้ังนี้เทานั้น  
 และเมื่อทานตอบแบบสอบถามเสร็จเรียบรอยแลว โปรดสงคืนผูวิจัย โดยใสซองติด
แสตมปที่แนบมาพรอมนี้ ภายในวันท่ี 15 ตุลาคม 2552 
  
 หวังเปนอยางยิ่งวา จะไดรับความอนุเคราะหจากทานเปนอยางดี จึงขอขอบพระคุณมา
ลวงหนา ณ โอกาสนี้ 
 
 

 ขอขอบพระคุณอยางสูง 
 (นายมงคล  สวางอารมณ) 

 ผูวิจัย 
แบบสอบถามชุดที่................. 
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แบบสอบถาม 
เร่ือง การปรับปรุงปฏิบตัิการการผลิตของผูสงมอบชิ้นสวนรถยนตไทย 

 
คําแนะนํา แบบสอบถามชุดนี้จัดทําขึน้เพื่องานวจิัยของนักศึกษาปริญญาโท 

มหาวิทยาลัยสุโขทัยธรรมาธิราช โดยมุงรวบรวม และสํารวจระดับการปรับปรุงองคกร 
และไมมีผลใดๆ ตอบุคคลที่ตอบแบบสอบถาม จึงขอความกรุณาทานไดโปรดตอบ
แบบสอบถามตามความเปนจริง จักขอขอบพระคุณอยางสูง 

---------------------------------------------------------------------------------------------------------------------- 
ตอนที่ 1 เพื่อศึกษาลักษณะ ขอมูลทั่วไปขององคกร ไดแก ทุนจดทะเบียน สัดสวนผูถือหุน อายุการ

จัดตั้ง ลักษณะสัดสวนการตลาด ประเภทธุรกิจ และลําดับการสงมอบชิ้นสวน   
 

กรุณาทําเครื่องหมาย  ในชอง  ที่กําหนดไวในแตละขอ ตามความเปนจริง 
1. ตําแหนงงาน  1) เจาของกิจการ                 2) ผูจัดการโรงงาน 
     3) ผูแทนระบบบริหาร   4) ผูจัดการฝายผลิต   
           5) ผูจัดการฝายคณุภาพ   5) อ่ืนๆ……………. 
 

2. ทุนจดทะเบียน  1) นอยกวา 5  ลานบาท  2) 5.1 – 10 ลานบาท  
      3) 10.1 – 20  ลานบาท  4) 20.1 – 50 ลานบาท 

      5) 50.1 – 100  ลานบาท  6) 100.1 – 300 ลานบาท 
      7) 300.1 – 500 ลานบาท  8) 500.1 – 1,000 ลานบาท 
      9) มากกวา 1,000 ลานบาท 
 

3. สัดสวนผูถือหุน  1) สัญชาติ ไทย 100%   2) สัญชาติ ญี่ปุน 100% 
     3) สัญชาติ จีน 100%   4) สัญชาติ อ่ืนๆ………….100% 

     5) หรือระหวาง สัญชาติ……………….……%  
       สัญชาติ……….……..….…% 
       สัญชาติ………….…..….…%   

สัญชาติอ่ืนๆ…………….…% 
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4. อายุการจัดตั้ง  1) นอยกวา 5  ป   2) 5.1 – 10 ป  
      3) 10.1 – 20  ป   4) 20.1 – 50 ป 

      5) 50.1 – 100  ป   6) มากกวา 100 ป 
  

5. ลักษณะสัดสวนการตลาด (เปอรเซ็นตสงออก และภายในประเทศ)   
     1) ภายในประเทศ 100%  2) สงออก 100%  
     3) หรือระหวาง ภายในประเทศ…..….……%  
       สงออก……….……..….…% 
       

6. ประเภทธุรกิจ  1) ตัวถัง โครงสราง (Body work) 
 2) ระบบเบรก (Brake system) 
 3) ระบบทําความเย็น (Cooling System) 
 4) ระบบไฟฟา (Electrical System) 
 5) ช้ินสวนเครื่องยนต (Engine components) 
 6) ระบบการปลอยควันเสีย (Exhaust System) 
 7) ระบบถังน้ํามันเชื้อเพลิง (Fuel System) 
 8) ระบบความปลอดภัย (Safety system) 
 9) ระบบเคลือบสี (Paint system) 
 10) ระบบขับเคลื่อน (Transmission system) 
 11) ระบบอื่นๆ………….….. (Other system) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
 

 

187

ตอนที่ 2  การจัดการปรับปรุงองคกรของผูผลิตช้ินสวนรถยนต ที่มีการปฏิบัติจริงในดานตางๆ ไดแก เทคโนโลยี
การผลิต ระบบการผลิต สภาพแวดลอมการทํางาน คุณภาพ/ประสิทธิภาพผลิตภัณฑ ตนทุนการผลิต
ผลิตภัณฑ และพนักงาน การเรียนรู 

 

กรุณาทําเครื่องหมาย  ในชอง  ที่กําหนดไวในแตละขอ ตามความเปนจริง 

คะแนนระดับ  1 หมายถึง  มีความเปนจริงในการปฏิบัติ นอยที่สุด 
คะแนนระดับ  2 หมายถึง  มีความเปนจริงในการปฏิบัติ นอย 
คะแนนระดับ  3 หมายถึง  มีความเปนจริงในการปฏิบัติ ปานกลาง 
คะแนนระดับ  4 หมายถึง  มีความเปนจริงในการปฏิบัติ มาก 
คะแนนระดับ  5 หมายถึง  มีความเปนจริงในการปฏิบัติ มากที่สุด 

ประสิทธิภาพการปฏิบัติการการผลิต 

ระดับความคิดเห็นตอการปฏิบัติการ
ผลิตที่เปนจริงขององคกรทาน 

1 2 3 4 5 

1. ดานเทคโนโลยีการผลิต 
1) เทคโนโลยีการผลิตมีความทันสมัยตอบสนองความตองการ

ของลูกคาได 
     

2) เทคโนโลยีการผลิตที่มีใชอยูสามารถเทียบไดกับคูแขงขัน      
3) เทคโนโลยีการผลิตที่มีใชอยูดีพอจะตอบสนองความตองการ

ไดไปอีกอยางนอย 3-5 ป 
     

4) เทคโนโลยีการผลิตที่มีใชอยูสามารถใหผลลัพธที่คาดหวังใน
แตละปไดอยางตอเนื่องเสมอมา 

     

5) เทคโนโลยีการผลิตที่มีใชอยูไดรับการพัฒนาและปรับปรุงทีละ
เล็กทีละนอยอยางตอเนื่องเสมอมา 

     

2. ดานระบบการผลิต 
1) ระบบการผลิตมีความทันสมัยตอบสนองความตองการของ

ลูกคาได 
     

2) ระบบการผลิตที่มีใชอยูสามารถเทียบไดกับคูแขงขัน      
3) ระบบการผลิตที่มีใชอยูดีพอจะตอบสนองความตองการไดไป

อีกอยางนอย 3-5 ป 
     

4) ระบบการผลิตที่มีใชอยูสามารถใหผลลัพธที่คาดหวังในแตละ
ปไดอยางตอเนื่องเสมอมา 

     

5) ระบบการผลิตที่มีใชอยูไดรับการพัฒนาอยางตอเนื่อง      
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ประสิทธิภาพการปฏิบัติการการผลิต 
ระดับความคิดเห็น 

1 2 3 4 5 

3. ดานสภาพแวดลอมการทํางาน 
1) การจัดการสภาพแวดลอมในการทํางาน มีการสรางบรรยากาศ

ใหพนักงานรูสึกอยากทํางานและมีความสนุกไปกับงานที่
ไดรับมอบหมาย 

     

2) การจัดการสภาพแวดลอม อาคารสถานที่เหมาะสม มีวัสดุ
อุปกรณเครื่องมือเครื่องใชที่ทันสมัยเพียงพอตอการปฏิบัติงาน 

     

3) การจัดการสภาพแวดลอมสามารถสรางความพึงพอใจใหกับ
ลูกคา และผูมาเยี่ยมชมได 

     

4) การจัดการสภาพแวดลอมไมกระทบตอชุมชนใกลเคียง      
5) การจัดการสภาพแวดลอมในการทํางานเปนไปตามกฎหมาย

อยางเครงครัด 
     

4. ดานคุณภาพผลิตภัณฑ 

1) ผลิตภัณฑมีคุณภาพ และใชงานไดตามขอกําหนด 
(Specification) ที่ระบุไวตามขอตกลง 

     

2) ระดับคุณภาพของผลิตภัณฑสามารถเทียบไดกับคูแขงขัน      

3) ผลิตภัณฑไดรับการพัฒนาและปรับปรุง คุณภาพใหสูงขึ้นและ
เปนที่ยอมรับมากขึ้น อยางตอเนื่อง 

     

4) การผลิตตามขอกําหนดที่ตองการอยางถูกตอง  
 ไมเบี่ยงเบนจากมาตรฐานตั้งแตแรก 

     

5) การผลิตที่มีระดับของ ของเสียอยูในเกณฑที่กําหนดไว และ
เปน Zero  Defects ซึ่งไมมีของเสียจากการผลิตเลย 

     

5. ดานประสิทธิภาพการผลิต 

1) ความสามารถที่หนวยผลิตจะเพิ่มผลผลิตภายใตทรัพยากรเทา
เดิม หรือความสามารถที่ประหยัดทรัพยากรลง โดยไม
เปลี่ยนแปลงผลผลิต 

     

2) ประสิทธิภาพการผลิตผลิตภัณฑไดรับการพัฒนาและปรับปรุง
ใหสูงขึ้น ตามความคาดหวังในแตละปอยางตอเนื่องเสมอมา 

     

3) ประสิทธิภาพการผลิตที่สูงสุดนั้น ไดพิจารณาถึงของเสียที่นอย
ที่สุดดวย 

     

4) องคกรไดสงเสริมใหการเพิ่มประสิทธิภาพ โดยการลดการใช
ทรัพยากรอยางจริงจัง ทั่วทั้งองคกร 
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ประสิทธิภาพการปฏิบัติการการผลิต 
ระดับความคิดเห็น 

1 2 3 4 5 

5. ดานประสิทธิภาพการผลิต (ตอ) 

5) ประสิทธิภาพการผลิตที่รักษาไวนั้น สามารถเทียบไดกับคู
แขงขัน 

     

6.ดานตนทุนการผลิตผลิตภัณฑ 

1) ระดับตนทุนและราคาขายที่องคกรวางไว นั้นไดพิจารณาถึง
ความพึงพอใจของลูกคาและสามารถซื้อไดในระดับราคาที่
ยอมรับได 

     

2) ตนทุนการผลิตไดรับการทบทวนและปรับปรุงใหไดตาม
เปาหมายที่วางไวในแตละปอยางตอเนื่องเสมอมา 

     

3) การลดต นทุ นนั้ น  ได มี ก า รตระหนั กถึ งก าร  ผลิ ตที่ มี
ประสิทธิภาพสูง และของเสียตํ่าดวย 

     

4) องคกรไดสงเสริมใหมีกิจกรรมการลดตนทุนการผลิตในดาน
ตางๆ เชน ลดการใชทรัพยากร น้ํา ไฟฟา ทั่วทั้งองคกร 

     

5) ตนทุนการผลิตที่รักษาไวนั้น สามารถเทียบไดกับคูแขงขันใน
สายอุตสาหกรรมเดียวกัน 

     

7. พนักงานการเรียนรู 
1) พนักงานใหมไดรับการอบรมกอนเริ่มงานใหมีความรู

ความสามารถ เพียงพอตอการทํางาน 
     

2) พนักงานได รับการอบรม  ทบทวนความรู ในหน าที่   
ที่รับผิดชอบ อยางเปนประจําและตอเนื่อง 

     

3) องคกรไดสงเสริมและเปดโอกาสใหพนักงานไดเขาศึกษา 
เพื่อยกระดับการศึกษาของพนักงานใหสูงขึ้น 

     

4) พนักงานระดับหัวหนางานไดรับโอกาสใหไปดูงานยัง
สถานที่อื่นๆ เพื่อเพิ่มมุมมองใหมๆ อยางสม่ําเสมอ 

     

5) องคกรมีนโยบายที่วาการลงทุนกับการพัฒนาคนจะสามารถ 
ทําใหองคกรเจริญเติบโตไดอยางตอเนื่อง 
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ตอนที่ 3   ความคิดเห็นเกี่ยวกับปญหา และขอเสนอแนะอื่นๆ ขององคกร ตองการใหมีการปรับปรุงหรือ
แกไขปญหาการผลิตในดานตางๆ อยางไรบาง 
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ขอขอบพระคณุทานที่ตอบแบบสอบถามอยางยิ่ง 
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ประวัติผูวิจัย 
 
ชื่อ นายมงคล  สวางอารมณ 
วัน เดือน ปเกิด 10 กันยายน 2520 
สถานที่เกิด อําเภอเมือง จังหวัดสุพรรณบรีุ 
ประวัติการศึกษา วิทยาศาสตรบณัฑิต สถาบันราชภัฎธนบุรี  2543 
สถานที่ทํางาน บริษัทยูเนีย่น โคทติ้ง จํากัด 128/512 หมู1 ถ.เทพารักษ ต.บางเสาธง                

อ.บางเสาธง จ.สมุทรปราการ 10540 
ตําแหนง Quality Assurance Supervisor  
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