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บทที่ 2 
 

แนวคิด ทฤษฎี และงานวิจัยท่ีเกี่ยวของ 
 
 การศึกษาปญหาการผลิตหัวเทียน บริษัท สยามเอ็นจีเคสปารคปลั๊ก จํากัด ผูวิจัยไดศึกษา
เอกสารและงานวิจัยที่เกี่ยวของ ดังนี้ 
 1. แนวคิดและทฤษฎีเกี่ยวกับประสิทธิภาพ 
 2. แนวคิดเกี่ยวกับการบริหารจัดการ 
 3. แนวคิดเกี่ยวกับการจัดการทรัพยากรมนุษย 
 4. แนวคิดเกี่ยวกับการบริหารการผลิต 
 5. ทฤษฎีและเทคนิคในการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต 
 6. แนวคิดเกี่ยวกับผลิตภาพกับการผลิต 
 7. งานวิจัยที่เกี่ยวของ  
 

แนวคิดและทฤษฎีเกี่ยวกับประสิทธิภาพ 
 
 ความหมายของประสิทธิภาพ 
 คําวา  “ประสิทธิภาพ” เปนคําศัพทที่ ใชกันอยางกวางขวาง  ไมวาจะเปนวงการ
บริหารธุรกิจ และรัฐกิจ ความหมายของคํานี้ ตามพจนานุกรมฉบับราชบัณฑิตยสถาน พ.ศ. 2542 
(ราชบัณฑิตยสถาน 2545, หนา 10) กลาวไววา “ประสิทธิภาพ” หมายถึง ความสามารถที่ทําให
เกิดผลในการงาน อยางไรก็ตามมีนักวิชาการอีกหลายทานที่ไดใหคําจํากัดความของประสทิธภิาพไว
ดังตอไปนี้ 
 ติน ปรัชญพฤทธิ์ และ อิสระ สุวรรณบล (2534, หนา 77) ไดใหความหมายไววา 
ประสิทธิภาพ หมายถึง การทํางานใด ๆ ก็ตาม หนวยงานจะตองวางเปาหมายไวอยางแนนอน พรอม
กันนั้นก็ตองวางระเบียบไวอยางรัดกุม ทั้งนี้เพื่อใหส้ินเปลืองเวลา ทรัพยากรเงิน ทรัพยากรคนให
นอยที่สุด (กลาวคือ ลงทุนแตนอยแตใหไดงานหรือผลตอบแทนมากที่สุด) 
 ธงชัย สันติวงษ (2541, หนา 30) กลาววา ความมีประสิทธิภาพ หมายถึง การมีสมรรถนะ
สูง สามารถมีระบบการทํางานสรางสมทรัพยากร และความมั่งคั่งเก็บไวภายใน เพื่อการขยายตัว
ตอไป  และเพื่อเอาไวสําหรับรองรับสถานการณที่อาจเกิดวิกฤติการณจากภายนอกไดดวย 
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นอกจากนี้ ธงชัย สันติวงษ ยังไดรวบรวมความคิดของนักวิชาการอีกหลายทานที่ไดช้ีใหเห็นถึง
ความแตกตางระหวางคําวา “ประสิทธิผลขององคการ” (organization effectiveness) และ
ประสิทธิภาพขององคการ (organizational efficiency) ไววา  ประสิทธิผล หมายถึง ความสําเร็จใน
การที่สามารถดําเนินกิจการกาวหนาไป และสามารถบรรลุเปาหมายตาง ๆ ที่องคการตั้งไว สวน
ประสิทธิภาพ หมายถึง การเปรียบเทียบทรัพยากรที่ใชไปกับผลที่ไดจากการทํางานวาดีขึ้นอยางไร 
แคไหน ในขณะที่กําลังทํางานตามเปาหมายขององคการ 
 กันตยา เพิ่มผล (2541, หนา 2) กลาวถึงประสิทธิภาพวา “ประสิทธิภาพ” หมายถึง ขนาด
และความสามารถของความสําเร็จ หรือบรรลุตามเปาหมาย หรือวัตถุประสงคของตนเองและ
องคการ 
 จากความหมายตาง ๆ สรุปไดวา ประสิทธิภาพ หมายถึง ความสามารถในการดําเนินการ
อยางใดอยางหนึ่งใหสําเร็จลุลวงไปดวยดีที่สุด ถาเปนการบริหารในดานธุรกิจก็คือ การใหไดผล
กําไรสูงสุด แตถาเปนการบริหารราชการ คือ ความสามารถในการสรางความพึงพอใจใหกับ
ประชาชนผูรับบริการไดสูงสุด 
 แนวคิดเก่ียวกับประสิทธิภาพ 
 สมพงษ เกษมสิน (2541, หนา 30) ไดนําแนวคิดของ Harry Emerson เกี่ยวกับหลักการ
ทํางานใหมีประสิทธิภาพ 12 ประการ ดังนี้ 
 1. ทําความเขาใจ และกําหนดแนวความคิดในการทํางานใหกระจาง 
 2. ใหหลักสามัญสํานึกในการพิจารณาความนาจะเปนไปไดของงาน 
 3. คําปรึกษาแนะนําตองสมบูรณและถูกตอง 
 4. รักษาระเบียบวินัยในการทํางาน 
 5. ปฏิบัติงานดวยความยุติธรรม 
 6. การทํางานตองเชื่อถือได มีความฉับพลัน มีสมรรถภาพและมีการลงทะเบียนไวเปน
หลักฐาน 
 7. งานควรมีลักษณะแจงใหทราบถึงการดําเนินงานอยางทั่วถึง 
 8. งานสําเร็จทันเวลา 
 9. ผลงานไดมาตรฐาน 
 10. ผลดําเนินงานสามารถยึดเปนมาตรฐานได 
 11. กําหนดมาตรฐานที่สามารถใชเปนเครื่องมือ ในการฝกสอนงาน 
 12. ใหบําเหน็จรางวัลแกงานที่ดี 
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 บุญทัน ดอกไธสง และ เอ็ด สาระภูมิ (2529, หนา 155) ไดกลาวถึง การจะทําใหองคการมี
ประสิทธิภาพไดนั้น พนักงานจะตองมีจิตอุทิศเพื่องาน ทํางานอยางเต็มที่ (ฉันทะ) มีความ
ขยันหมั่นเพียรอยางเต็มที่ (วิริยะ) มีความมุงมั่นในงาน ทํางานอะไรก็ทําใหสําเร็จ ไมหยิบโหยง 
ทํางานประณีต นั่นคือ ทํางานโดยไมผิดซ่ึงมีสติควบคุมอยูตลอดเวลา (จิตตะ) และมีการไตรตรอง
งานนั้น ๆ วาดีหรือเลวอยางไร (วิมังสา) 
 ทิพาวดี เมฆสวรรค (2538, หนา 85) กลาวถึงประสิทธิภาพวา เปนสิ่งที่วัดไดหลายมิติ 
ตามแตวัตถุประสงคที่ตองการพิจารณา คือ 
 1. ประสิทธิภาพในมิติของคาใชจาย หรือตนทุนการผลิต (input) ไดแก การใชทรัพยากร
ดานเงิน คน วัสดุ เทคโนโลยี ที่มีอยูอยางประหยัด คุมคา และเกิดการสูญเสียนอยที่สุด 
 2. ประสิทธิภาพในมิติของกระบวนการบริหาร (process) ไดแก การทํางานที่ถูกตอง ได
มาตรฐาน รวดเร็ว และใชเทคนิคที่สะดวกขึ้นกวาเดิม 
 3. ประสิทธิภาพในมิติของผลผลิตและผลลัพธ ไดแก การทํางานที่มีคุณภาพเกิด
ประโยชนตอสังคม เกิดผลกําไร ทันเวลา ผูปฏิบัติงานมีจิตสํานึกที่ดีตอการทํางาน และการบริการ
เปนที่พอใจของลูกคา หรือผูมารับบริการ 
 นอกจากจะใหความหมายของประสิทธิภาพแลวนั้น ยังไดเสนอแนวความคิด ในการ
ปรับปรุงประสิทธิภาพการบริหารงานภาครัฐ โดยศึกษาจากการปรับปรุงระบบราชการของ
ตางประเทศที่ไดรับการยอมรับวาประสบความสําเร็จได ดังนี้ 
 1. ตองกําหนดแนวทาง และเปาหมายของการเปลี่ยนแปลงที่ชัดเจน คือมุงการทํางานที่มี
ประสิทธิผล ยึดถือผลสําเร็จ และผลสัมฤทธิ์ของงาน (result) เปนหลักในการดําเนินงานโดยมุงที่
ผลลัพธ (outcome) โดยมีการประเมินผลและวัดผลสําเร็จของงานอยางเปนรูปธรรม สามารถ
ตอบสนองและสรางความพึงพอใจแกลูกคาผูมารับบริการ ปรับปรุงโครงสรางและระบบงานเพื่อยุบ
เลิกงานที่ซํ้าซอน และหมดความจําเปนโดยสรางสรรคกระบวนการทํางานใหม ลดขนาดกําลังคน 
เพื่อลดคาใชจายขององคการดานบุคลากร มีการกระจายอํานาจการตัดสินใจจากระดับบนสูระดับ
เจาหนาที่ 
 2. มีระบบการบริหารที่ยึดผลสําเร็จของงาน และผลลัพธขององคการเปนหลักในการ
ดําเนินงาน รวมทั้งใชมาตรการจูงใจ และใหรางวัลตอบแทนแกองคการที่ประสบผลสําเร็จ 
                 องคประกอบท่ีมีผลตอประสิทธิภาพในการปฏิบัติงาน 
 สมพงษ เกษมสิน (2541, หนา 71) กลาวถึงองคประกอบที่มีผลตอประสิทธิภาพในการ
ปฏิบัติงานขึ้นอยูกับปจจัย 5 ประการ คือ 
 1. ความสามารถทางรางกาย (physical capacity) 
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 2. ความสามารถทางการศึกษาและสติปญญา (education and intelligence) 
 3. ความสามารถทางจิต (psychological factors) 
 4. ความสามารถในทางฝมือ และความสนใจในงาน (attitudes interest and skills) 
 5. ความสามารถในการยอมรับของสังคม (social acceptability) 
 ปจจัยท่ีมีผลตอประสิทธิภาพในการปฏิบัติงาน 
 สําหรับแนวความคิดในเรื่องปจจัยสําคัญในการปฏิบัติงานใหมีประสิทธิภาพ หรือปจจัย
สําคัญที่มีผลตอการปฏิบัติงาน สรุปไดดังนี้ 
 Becker and D. Neuhauser (1975 , p.163) ไดเสนอตัวแบบจําลองเกี่ยวกับประสิทธิภาพ
ขององคการ (model of organization efficiency) โดยกลาววาประสิทธิภาพขององคการนอกจากจะ
พิจารณาถึงทรัพยากร เชน คน เงิน วัสดุอุปกรณ ที่เปนปจจัยนําเขา และผลผลิตขององคการ คือ การ
บรรลุเปาหมายแลว องคการในฐานะที่เปนองคการในระบบเปด (open system) ยังมีปจจัยประกอบ
อีกดังแบบจําลองในสมมติฐานซึ่งสามารถสรุปไดดังตอไปนี้ 
 1. หากสภาพแวดลอมในการทํางานขององคการมีความซับซอนต่ํา (low task 
environment complexity) หรือ มีความแนนอน (certainty) มีการกําหนดระเบียบปฏิบัติในการ
ทํางานขององคการอยางละเอียดถ่ีถวน แนชัด จะนําไปสูความมีประสิทธิภาพขององคการมากกวา
องคการที่มีสภาพแวดลอมในการทํางานยุงยากซับซอนสูง (high task environment complexity) 
หรือมีความไมแนนอน (uncertainty)  
 2. การกําหนดระเบียบปฏิบัติชัดเจน เพื่อเพิ่มผลการทํางานที่มองเห็นได มีผลทําให
ประสิทธิภาพมากขึ้นดวย 
 3. ผลการทํางานที่มองเห็นไดสัมพันธในทางบวกกับประสิทธิภาพ 
 4. หากพิจารณาควบคูกันจะปรากฏการกําหนดระเบียบปฏิบัติอยางชัดเจนและผลการ
ทํางานที่มองเห็นได มีความสัมพันธมากขึ้นตอประสิทธิภาพมากกวาตัวแปรแตละตัวตามลําพัง 
 Becker เช่ืออีกวา การสามารถมองเห็นผลขององคการได (visibility consequences) มี
ความสัมพันธกับประสิทธิภาพขององคการ เพราะองคการสามารถทดลอง และเลือกระเบียบปฏิบัติ
ทรัพยากรที่เปนประโยชนตอการบรรลุเปาหมายได ดังนั้นโครงสรางของงานระเบียบปฏิบัติ ผลการ
ปฏิบัติงาน จึงมีอิทธิพลตอประสิทธิภาพการปฏิบัติงาน 
 Poister (อางถึงในปุระชัย เปยมสมบูรณ, 2529, หนา 42) ไดกลาวถึงประสิทธิภาพใน 2 
ลักษณะ คือ  
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 1. ประสิทธิภาพทางเทคโนโลยี (technological efficiency) หมายถึง การสรางผลผลิต
หรือผลลัพธโดยใชความพยายามหรือคาใชจายในอัตราต่ําสุด กลาวอีกนัยหนึ่งประสิทธิภาพทาง
เทคโนโลยีเกี่ยวของกับการเพิ่มประสิทธิผล โดยจํากัดความพยายามดานคาใชจาย  
 2. ประสิทธิภาพทางเศรษฐศาสตร (economic efficiency) หมายถึง ความสัมพันธระหวาง
ผลลัพธหรือส่ิงสงออกของนโยบาย  แผนงาน  โครงการ  โดยมุงที่การเพิ่มผลลัพธที่คงเดิม 
ประสิทธิภาพถูกนํามาใชเปนเกณฑการวิจัย ประเมิน ดวยความมุงหวังที่จะลดความสูญเปลาทางการ
บริหารและนําทรัพยากรที่มีคามาใชใหเกิดประโยชนสูงสุด กลาวไดวาประสิทธิภาพเกี่ยวของกับ
การแสวงหามรรควิธีที่ดีกวา เพื่อดําเนินงานใหไดผลลัพธเทาเดิม ดีกวาในแงของการประหยัด
งบประมาณ เวลา บุคลากร และวัสดุอุปกรณ 
 Katz และ Kahn (1978, p.213) ซ่ึงเปนนักทฤษฎีที่ศึกษาองคการในระบบเปด (open 
system) เชนกัน ไดทําการศึกษาในเรื่องของปจจัยที่มีความสําคัญตอประสิทธิภาพในการปฏิบัติงาน 
เขากลาววา ประสิทธิภาพคือ สวนประกอบที่สําคัญของประสิทธิผล ประสิทธิภาพขององคการนั้น 
ถาวัดจากความจริงประสิทธิภาพขององคการ หมายถึง การบรรลุเปาหมาย (goal attainment) ของ
องคการในการบรรลุเปาหมายขององคการนั้นมีปจจัยตาง ๆ  คือ การฝกอบรม ประสบการณ ความรู 
ความผูกพัน และยังมีความชํานาญที่มีผลตอประสิทธิภาพขององคการนั้น 
 ในเรื่องของการบริหารงานแบบวิทยาศาสตร Herzberg (1968, p.184) ไดนําเอาการ
บริหารงานแบบวิทยาศาสตร และความสัมพันธระหวางผูปฏิบัติงานไดอยางสบายใจและมี
ประสิทธิภาพ ดังนั้นเขาจึงไดศึกษาวิจัยถึงทัศนคติของบุคคลที่พอใจในการทํางานและไมพอใจใน
การทํางาน พบวา บุคคลที่พอใจในการทํางานนั้น ประกอบดวยปจจัยดังนี้ คือ 
 1. การที่สามารถทํางานไดบรรลุผลสําเร็จ 
 2. การที่ไดรับการยกยองนับถือเมื่อทํางานสําเร็จ 
 3. ลักษณะเนื้อหาของงานนั้นเปนสิ่งที่นาสนใจ 
 4. การที่ไดมีความรับผิดชอบมากขึ้น  
 5. ความกาวหนาในการทํางาน 
 6. การที่ไดมีโอกาสพัฒนาความรูและความสามารถในการทํางาน 
 สวนปจจัยที่ เกี่ยวกับสิ่งแวดลอมของงานที่ เปนส่ิงที่ทําใหเกิดความไมพึงพอใจ 
ประกอบดวยปจจัยดังนี้ คือ 
 1. นโยบายและการบริหารขององคการ (policy administration) 
 2. การควบคุมบังคับบัญชา (supervision) 
 3. สภาพการทํางาน (work conditions) 
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 4. ความสัมพันธระหวางบุคคลทุกระดับในหนวยงาน (relation with peer and 
subordinate) 
 5. คาตอบแทน (salary) 
 6. สถานภาพ (status) 
 7. การกระทบกระเทือนตอชีวิตสวนตัว (personal life)  
 8. ความปลอดภัย (security) 
 สมยศ นาวีการ (2529, หนา 5) ไดกลาวถึงแนวความคิดของ Thomas J. Peter ซ่ึงเสนอ
ปจจัย 7 ประการที่มีอิทธิพลตอประสิทธิภาพในการปฏิบัติงานในองคการ คือ 
 1. กลยุทธ (strategy) เกี่ยวกับการกําหนดภารกิจ การพิจารณาถึงจุดออน จุดแข็งภายใน
องคการ โอกาสและอุปสรรคภายนอก 
 2. โครงสราง (structure) โครงสรางขององคการที่เหมาะสมจะชวยในการปฏิบัติงาน 
 3. ระบบ (system) ระบบขององคการที่จะบรรลุเปาหมาย 
 4. แบบ (styles) แบบของการบริหารของผูบริหารเพื่อบรรลุเปาหมายขององคการ 
 5. บุคลากร (staff) ผูรวมองคการ 
 6. ความสามารถ (skill) 
 7. คานิยม (shared values) คานิยมรวมของคนในองคการ 
 

แนวคิดเกี่ยวกับการบริหารจัดการ 
 
 องคการและการจัดการเปนคําคูกันที่มีความหมายตอเนื่องกัน โดยองคการคือกลุมคนที่
ทํางานหรือกิจกรรมรวมกันโดยมีเปาหมายที่ชัดเจน และมีการจัดโครงสรางเพื่อกําหนดใหสมาชิก
ในองคการทําเพื่อบรรลุเปาหมายที่กําหนดไว สวนการจัดการเปนหนาที่ที่ผูจัดการทุกระดับบูรณา
การและประสานความคิดและการทํางานเพื่อใหงานไปสูประสิทธิผลและประสิทธิภาพตาม
เปาหมายที่วางไว องคการเปนระบบเปดที่มีการเคลื่อนไหวเปลี่ยนแปลงอยูเสมอ ซ่ึงแนวคิดการ
จัดการไดมีการวิวัฒนาการอยางตอเนื่องจากการจัดการที่เขมงวดมาจนถึงการเขาใจคนทํางาน และ
ในที่สุดก็จะบูรณาการและประสานทุกอยางเขาดวยกันอยางมีระบบ เพื่อใหการทํางานบรรลุ
ความสําเร็จ ในปจจุบันการจัดการในองคการมักจะแบงเปน 3 ระดับ คือ ระดับสูง ระดับกลาง และ
ระดับตน ผูจัดการแตละระดับมีบทบาทหนาที่และความรับผิดชอบที่แตกตางกัน ดังนั้น ทักษะดาน
การเกงคน เกงงาน เกงคิด จึงมีการนําไปใชในระดับการจัดการที่แตกตางกัน และสิ่งสําคัญมาก
ทางการจัดการที่ทําใหองคการกาวเดินไปอยางมั่นคงคือบทบาทดานความสัมพันธระหวางบุคคล 
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บทบาทดานสารสนเทศ และบทบาทดานการตัดสินใจ ซ่ึงลวนแลวแตมีความสัมพันธกับระดับการ
จัดการและทักษะการจัดการทั้งส้ินโดยกระบวนการจัดการที่สําคัญในองคการมี 4 ขั้นตอน คือ 
(สํานักมาตรฐานการศึกษา, 2545, หนา 74-75) 
 1. การวางแผน (planning) 
 2. การจัดองคการ (organizing) 
 3. การนํา (leading) 
 4. การควบคุม (controlling) 
 การวางแผน (planning) 
 การวางแผนเปนกิจกรรมแรกที่มีความสําคัญ เพื่อใหมีแผนที่เหมาะสมในการดําเนิน
ธุรกิจ การวางแผนแบงเปนหลายประเภทตามระดับการจัดการหรือตามหนาที่ทางธุรกิจและถา
พิจารณาไปถึงนโยบาย วัตถุประสงค วิธีทํางาน แผน และโครงการทั้งหมดที่กลาวลวนเปนสิ่งที่
เรียกวาแผน ซ่ึงการวางแผนนั้นตองเปนไปอยางใชดุลยพินิจมีขั้นตอนเปนกระบวนการและมีขอมูล
รอบดาน กอใหเกิดประโยชน เพื่อใชเปนกรอบแนวทางใหองคการกาวเดินไปในทิศทางที่
เจริญเติบโต  
 ความสําคัญของการวางแผน เปนการลดความไมแนนอนและปญหาความยุงยากซับซอน
ที่จะเกิดในอนาคต ทั้งนี้เพราะการวางแผนเปนการจัดโอกาสทางดานการจัดการใหผูวางแผนมี
สายตากวางไกล มองเหตุการณตาง ๆ ในอนาคตที่อาจเกิดขึ้น เชน การเปลี่ยนแปลงดานเทคโนโลยี 
รสนิยมและแฟชั่นของประชาชนในสังคมนั้น ซ่ึงสิ่งเหลานี้อาจสงผลกระทบตอการบรรลุเปาหมาย
ขององคการ ดังนั้นองคการจึงจําเปนตองเตรียมตัวใหสามารถปรับตัวและเผชิญกับสิ่งที่เกิดขึ้นอัน
เนื่องมาจากความผันผวนของสิ่งแวดลอม อันไดแก สภาพเศรษฐกิจ สังคม และการเมือง เปนตน  
นอกจากนี้ยังทําใหเกิดการยอมรับแนวคิดใหม ๆ เขามาในองคการ เนื่องจากปรัชญาของการ
วางแผนยึดถือและยอมรับเรื่องการเปลี่ยนแปลง ไมมีส่ิงใดอยูอยางนิรันดร จึงทําใหมีการยอมรับ
แนวความคิดเชิงระบบเขามาใชในองคการยุคปจจุบัน โดยทําใหการดําเนินการขององคการบรรลุถึง
เปาหมายที่ปรารถนา ทั้งนี้เพราะการวางแผนเปนงานที่ตองกระทําเปนจุดเริ่มแรกของทุกฝายใน
องคการ เชน การวางแผนฝายผลิต ฝายขาย ฝายการเงิน ฝายจัดซ้ือ ฝายวิจัยและพัฒนา เปนตน เพื่อ
เปนหลักประกันในธุรกิจดําเนินไปดวยความมั่นคงและมีความเจริญเติบโตดวยดี อีกทั้งเปนการลด
ความสูญเปลาของหนวยงานที่ซํ้าซอน เพราะการวางแผนทําใหมองเห็นภาพรวมขององคการที่
ชัดเจนและยังเปนการอํานวยประโยชนในการจัดระเบียบองคการใหมีความเหมาะสมกับลักษณะ
งานยิ่งขึ้น ทําใหเกิดความแจมชัดในการดําเนินงาน เนื่องจากการวางแผนเปนการกระทําโดยอาศัย
ทฤษฎี หลักการ และงานวิจัยตาง ๆ มาเปนตัวกําหนดจุดมุงหมายและแนวทางปฏิบัติ ซ่ึงจําเปนตอง
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ใชกระบวนการทางสติปญญา ดุลยพินิจ ตลอดจนความรูในเรื่องราวตาง ๆ ของผูวางแผนเปน
ประการสําคัญ ฉะนั้น การวางแผนจึงชวยใหมีการเลือกแนวทางปฏิบัติที่ชัดเจนในอนาคตอยาง
เหมาะสมกับสภาพของธุรกิจที่ดําเนินอยู 

    การจัดองคการ (organizing) 
 การจัดองคการ คือ ความพยายามที่ผูบริหารกําหนดโครงสรางขององคการที่สามารถ
เอื้ออํานวยใหแผนที่จัดทําขึ้นไปสูสัมฤทธิ์ผลที่ปรารถนา เปนภารกิจสําคัญที่จะทําใหเกิดโครงสราง
การทํางานตามกิจกรรมและลักษณะงานชัดเจนขึ้น ทําใหรูสายการบังคับบัญชา ชองทางการ
ติดตอส่ือสารโดยเฉพาะยุคปจจุบันสนใจการจัดโครงสรางองคการแบบราบ และระยะหลังเริ่มมอง
การเปลี่ยนแปลงแผนภูมิองคการในรูปแบบวงกลม มีลักษณะเปนเครือขายการทํางาน นับวามี
ความสําคัญยิ่งที่ชวยใหองคการดําเนินไปดวยความราบรื่น งานทุกอยางประสบผลสําเร็จดวยดี ทํา
ใหการบริหารงานเปนไปอยางมีประสิทธิภาพ ประหยัดและคุมคาไมเกิดปญหาความซ้ําซอนและ
ความลาชา พนักงานเกิดการรวมแรงรวมใจกันทํางานมีขวัญและกําลังใจ สงผลใหองคการสามารถ
พัฒนาและเจริญเติบโต 
 การนํา (leading) 
 การนําเปนภารกิจที่ผูจัดการจําเปนตองรวมพลังกลุมคนในองคการใหรวมแรงรวมใจกัน
ปฏิบัติงานใหบรรลุเปาหมายขององคการ การนําจึงตองอาศัยการมีภาวะผูนํา ความสามารถสราง
แรงจูงใจและการติดตอส่ือสารที่ถูกตองทันเวลาเพื่อใหองคการกาวเดินไปในทิศทางที่ปรารถนา 
 บทบาทการนําที่สงเสริมความสําเร็จใหฝายจัดการ 
 ความสําเร็จของฝายจัดการจะเกิดขึ้นไดนั้น การนําของผูจัดการควรมีบทบาทดังตอไปนี้ 
(สํานักมาตรฐานการศึกษา, 2545, หนา 76) 
 1. การใหความสนใจศึกษารูปแบบพฤติกรรมมนุษยในองคการ เพื่อการไดรับความ
รวมมือสนองตอบตอกิจกรรมตาง ๆ ขององคการ 
 2. การปฏิบัติตนในฐานะผูนําขององคการอยางเหมาะสมภายใตสถานการณตาง ๆ  
 3. การตระหนกัถึงความสามารถของผูใตบังคับบัญชา  ในการปฏิบัติงานที่มอบหมายให
สําเร็จ 
 4. การกําหนดงานหรือมอบหมายงานในรูปคําส่ังตองมีความชัดเจนสมบูรณ  
 5. การสงเสริมการจัดกิจกรรมเสริมสรางความรูเพื่อประโยชนตอการกําหนดงานให
ปฏิบัติ ซ่ึงจะเปนการสรางความพรอม และทัศนคติที่ดีตอการทํางานที่ไดรับมอบหมาย 
 6. การดําเนินการประสานงานและตัดสินใจใหงานทุกอยางดําเนินไปดวยความเรียบรอย 
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 7. การสรางระบบการกระทําและจูงใจใหผูใตบังคับบัญชาเกิดขวัญและกําลังใจในการ
ปฏิบัติงานเพื่อกอใหเกิดความพึงพอใจในงานที่ทํา 
 8. การใหความสําคัญเกี่ยวกับบทบาทการติดตอส่ือสารภายในองคการ เพื่อใหภารกิจที่
ไดรับมอบหมายจากผูบังคับบัญชาประสบความสําเร็จ 
 9. การธํารงรักษาระเบียบวินัยที่กําหนดไวในองคการ และการใหรางวัลอยางเหมาะสม 
เพื่ออํานวยการใหภารกิจทุกอยางที่กําหนดบรรลุเปาหมาย 
 การประสานงาน (coordinating) 
 การประสานงานเปนการทําใหกลไกตาง ๆ ขององคการทํางานสอดคลองกัน เปนศิลปะ
การจัดระเบียบ วิธีการทํางานใหทุกคนรวมใจกันปฏิบัติงาน หลีกเล่ียงความซ้ําซอน ขัดแยง เพื่อ
บรรลุนโยบายขององคการ 
 Pollate (อางถึงใน สํานักมาตรฐานการศึกษา , 2545 ,หนา 63) เนนเรื่องการประสานงาน
เพราะเชื่อวาการประสานงานจะกอใหเกิดความเขาใจซึ่งกันและกันระหวางคนงานและการจัดการ
และจะเปนการจูงใจในการทํางานใหบรรลุเปาหมายโดยพบวา ปญหาพื้นฐานที่พบในองคการตาง ๆ 
คือ การประสานงานและเขาไดเสนอหลักการที่จะทําใหการประสานงานมีประสิทธิผลและ
ประสิทธิภาพไวดังนี้  
 1. การประสานงานเริ่มจากขั้นการวางแผนและการจัดทํานโยบาย 
 2. การประสานงานเปนการติดตอโดยตรงกับบุคคลที่รับผิดชอบในงานนั้น 
 3. การประสานงานเปนความสัมพันธซ่ึงกันและกันกับปจจัยทุกดานในสถานการณนั้นๆ 
 4. การประสานงานเปนกระบวนการตอเนื่อง 
 ภาวะผูนํา (leader ship) 
 ภาวะผูนําเปนกระบวนการที่บุคคลหนึ่ง (ผูนํา) ใชอิทธิพลและอํานาจของตนกระตุนชี้นํา
ใหบุคคลอื่น (ผูตาม) มีความกระตือรือรนเต็มใจทําในสิ่งที่เขาตองการโดยมีเปาหมายขององคการ
เปนจุดหมายปลายทาง ซ่ึงการใชอิทธิพลดังกลาวจะประสบผลสําเร็จมากนอยเพียงไรขึ้นอยูที่วาผูใช
นั้นมีทักษะหรือศิลปะของการใชอิทธิพลใหผูอ่ืนตั้งใจและกระตือรือรนหรือไม ความสามารถใน
การมีศิลปะในดานภาวะผูนํานั้นประกอบดวยสวนผสมตาง ๆ อยางนอย 4 สวนคือ  (Koontz and 
Weihrich, 1989, p.156) 
 1. ความสามารถในการใชอํานาจอยางมีประสิทธิผลและการปฏิบัติหนาที่ตามความ
รับผิดชอบ 
 2. ความสามารถในการเขาใจมนุษยที่มีแรงจูงใจที่แตกตางกันตามสภาพของเวลาและ
สถานการณตาง ๆ  
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 3. ความสามารถในการสรางแรงดลใจ (inspire) ใหผูใตบังคับบัญชาใชความสามารถที่มี
อยูอยางเต็มที่และการปฏิบัติงานตาง ๆ ที่ไดรับมอบหมาย 
 4. ความสามารถในการจัดบรรยากาศที่สามารถกระตุนและจูงใจใหผูปฏิบัติงานตื่นตัวใน
การปฏิบัติภารกิจตาง ๆ  
 การนําเปนเรื่องของการมีบทบาทเหนือบุคคลอื่น นั่นยอมแสดงวาภาวะผูนําจําเปนตอง
เขาไปเกี่ยวของกับบุคคลหนึ่งบุคคลใดที่ทําหนาที่ดานการนํา ซ่ึงการนําจะไดผลตามเจตนารมณของ
ผูจัดการมากนอยเพียงใดขึ้นอยูวาผูนั้นมีคุณลักษณะและความสามารถที่จะทําตนใหมีอิทธิพลเหนือ
ผูอ่ืน 
 การจูงใจ (motivation) 
 การจูงใจ คือ การนําปจจัยตาง ๆ ไดแกการทําใหตื่นตัว การคาดหวัง การใชเครื่องลอ และ
การลงโทษ มาเปนแรงผลักดันใหบุคคลแสดงพฤติกรรมอยางมีทิศทางเพื่อบรรลุจุดมุงหมายหรือ
เงื่อนไขที่ตองการ เปาหมายการจูงใจของสมาชิกในองคการก็คือ การจัดบรรยากาศทาทายการ
ปฏิบัติงาน โดยทั่วไปผูจัดการจะจูงใจใหผูใตบังคับบัญชาปฏิบัติส่ิงตาง ๆ ตามความคาดหวังที่
สามารถจะสนองความพึงพอใจ แรงขับ และความอยาก ซ่ึงจะเปนแนวทางนําใหผูใตบังคับบัญชา
ปฏิบัติตนไปในทิศทางที่เปนพฤติกรรมที่พึงปรารถนา (พยอม วงศสารศรี, 2526, หนา 65) 
 การจูงใจ คือ กระบวนการที่ความพยายามของบุคคลไดรับการกระตุน(energized) ช้ีนํา 
(directed) และการรักษาใหคงอยู (sustained) จนกระทั่งงานขององคการบรรลุเปาหมาย  การกระตุน
หรือการเติมพลัง  ดวยวิธีการตาง ๆ ก็เพื่อเพิ่มพลังหรือแรงขับเคลื่อนใหพนักงานใชความสามารถ
และความพยายามทํางานหนักขึ้น  แตการกระตุนใหทํางานหนักขึ้นอยางเดียวอาจไมไดทาํใหผลงาน
ดีขึ้น  ยกเวนความพยายามนั้นกระทําไปในทิศทาง ที่ใหประโยชนแกองคการอยางสม่ําเสมอ  ดวย
ความไมยอทอ   กระทั่งบรรลุเปาหมายขององคการ (วิรัช  สงวนวงศวาน, 2547,หนา 210) 
 ประเภทของการจูงใจแบงออกเปน 2 ประเภท  คือ การจูงใจภายใน (intrinsic motivation) 
และ การจูงใจภายนอก (extrinsic motivation)  โดยการจูงใจภายในนั้นเปนสภาวะของบุคคลที่มี
ความตองการกระทําบางสิ่งบางอยางดวยจิตใจของตนเอง  ไมตองมีส่ิงลอใด ๆ เขามากระตุน การจูง
ใจประเภทนี้มีคุณคาตอการปฏิบัติงานตาง ๆ เปนอยางยิ่ง ไดแก ความตองการ (need) กลาวคือ
คนเราทุกคนมีความตองการและความตองการทําใหเกิดแรงขับขึ้นมา  ความสนใจพิเศษ (special 
interest) และ ทัศนคติ (attitude)  สวนการจูงใจภายนอก เปนสภาวะของบุคคลที่ไดรับการกระตุน
จากภายนอกเพื่อนําไปสูการแสดงพฤติกรรมตามจุดมุงหมายของผูกระตุน ไดแก เปาหมาย 
ความกาวหนา และเครื่องลอตาง ๆ (สํานักมาตรฐานการศึกษา , 2545 ,หนา 79-80) 

 14 



มห
าวิท

ยาล
ัยร
าช
ภัฏ
ธน
บุร
ี

ความพึงพอใจ 
ที่ความตองการ 
ไดรับการ
ตอบสนอง 

ความตองการ 
ยังไมไดรับ 

การตอบสนอง 

แรงขับลดลง เกิดแรงขับ 

ความตองการ 
ไดรับการตอบสนอง 

กําหนดทิศทาง 
(เปาหมาย) 

แสดงพฤติกรรม 
เพื่อใหสนองความตองการ 

ถาความตองการ 
ไมไดรับการตอบอสนอง 

 
ภาพที่ 2.1 ธรรมชาติการจูงใจ 
ที่มา : สํานักมาตรฐานการศกึษา, 2545, หนา 79 
                    การติดตอส่ือสาร (communication)  
 การติดตอส่ือสาร คือ การติดตอสงขาว ขอเท็จจริง ความคิดเห็นและทาทีตาง ๆ จาก
บุคคลหนึ่งหรือหลายคนไปยังอีกบุคคลหนึ่งหรือหลายคน จุดประสงคสําคัญของการติดตอส่ือสารก็
เพื่อใหผูรับขาวสารเกิดความเขาใจ ซ่ึงโครงสรางของการติดตอส่ือสารประกอบดวย  ผูสง (sender) 
ขาวสาร (message) ผูรับ (receiver) และส่ือหรือเครื่องมือ (media of communication) 
 ชองทางการติดตอส่ือสารในองคการแบงออกไดหลายลักษณะดังนี้ (สํานักมาตรฐาน
การศึกษา, 2545, หนา 84) 
 1.จากบนลงลาง (downward communication) เปนลักษณะการติดตอส่ือสารที่เปนไปตาม
สายการบังคับบัญชาจากบนลงลาง เชน นโยบาย คําส่ัง คําเตือน เปนตน 
 2.จากลางขึ้นบน (upward communication) เปนลักษณะการติดตอส่ือสารจาก
ผูบังคับบัญชาขึ้นไปยังผูบังคับบัญชาระดับสูง เชน การรายงานผลการปฏิบัติงาน คําขออนุมัติ คํา
รองทุกข เปนตน 
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 3. ตามแนวนอน (horizontal communication) เปนระดับการติดตอส่ือสารในระดับ
เดียวกันในองคการ 
 4. แบบแทยงมุม (diagonal communication)  
 บทบาทของผูจัดการในการติดตอสื่อสาร 
 1. ควรใชการสื่อสารเปนลายลักษณอักษรในเรื่องที่มีความสําคัญ  
 2. การชี้แจงใหความเห็นแกผูใตบังคับบัญชาควรพูดใหชัดเจน เพื่อปองกันการตีความ
ผิดพลาด 
 3. การมอบหมายงานจะตองดําเนินการโดยชัดเจน 
 4. พยายามใชการติดตอสองทาง มีการแลกเปลี่ยนขาวสารทั้งผูสงและผูรับ 
 5. ใหความสําคัญในดานการคิดกอนพูด มีศิลปะการพูดที่ดี พิจารณาผูใตบังคับบัญชาวามี
ระดับแตกตางกัน 
 การควบคุม (controlling) 
 การควบคุมเปนภารกิจที่สําคัญยิ่งและมีความสัมพันธกับภารกิจการวางแผนอยางใกลชิด 
การควบคุมมุงที่จะแสวงหาแนวทางปรับปรุงแกไขการปฏิบัติงานใหเปนไปในทิศทางที่กําหนด
โดยเฉพาะในยุคปจจุบันการควบคุมจะดําเนินการ 3 ระยะ ไดแก ควบคุมกอนการปฏิบัติงาน มุง
คาดการณปญหาที่อาจเกิดขึ้น ควบคุมขณะปฏิบัติงานเปนการควบคุมเพื่อแกไขปญหาที่เกิดขึ้น
ในขณะปฏิบัติงาน และควบคุมหลังการดําเนินการสิ้นสุดเปนการควบคุมในลักษณะแกไขปญหา
ภายหลังดําเนินการ การควบคุมเหลานี้จะควบคุมทั้งปริมาณและคุณภาพ ขั้นที่นับวามีความสําคัญ 
คือ ขั้นกระบวนการ ขั้นการตรวจสอบหรือเปรียบเทียบการปฏิบัติงานกับมาตรฐาน โดยการกําหนด
มาตรฐานที่นํามาใชเปรียบเทียบจะกําหนดในเรื่องตาง ๆ ประกอบดวย ปริมาณ (quantity) คุณภาพ 
(quality) เวลา (time) และ ตนทุน (cost) โดยยึดหลักการควบคุมสิ่งตาง ๆ อันประกอบดวย คน 
(man) เงินทุน (money) วัสดุอุปกรณ เครื่องจักรและเทคโนโลยี (material) สารสนเทศ (information) 
และการจัดการ (management) (สํานักมาตรฐานการศึกษา, 2545, หนา 87 - 88) 
 ประเภทของการควบคุม 

1.การควบคุมโดยใชกลไกของตลาด (market control) เปนการควบคุมในเรื่องการ
ดําเนินงานของธุรกิจ เพื่อธุรกิจไดสวนแบงการตลาดเพิ่มมากขึ้นเมื่อเทียบกับคูแขง  

2. การควบคุมโดยใชกฎระเบียบขององคการ (bureaucratic control)  เปนการควบคุมตาม
สายการบังคับบัญชา  หนาที่ กฎระเบียบ วิธีปฏิบัติ และนโยบาย เปนการควบคุมในของมาตรฐาน 
 3.การควบคุมโดยวัฒนธรรมองคการ(clan control) เปนการกําหนดพฤติกรรมของ
พนักงานตามคานิยม  บรรทัดฐาน ประเพณีปฏิบัติ  (วิรัช  สงวนวงศวาน, 2547,หนา 252) 
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เริ่ม 

กําหนดมาตรฐานที่ตองการ 

สังเกตปฏิบัติงาน (เก็บขอมูล) 

ปรับปรุงแกไขวิธีปฏิบัติงาน 

ไมตองปรับปรุง 

เสร็จสิ้น 

ผลจากการสังเกต : 
มาตรฐาน 

≥  

< 

 
ภาพที่ 2.2 ผังงานการควบคุม 
ที่มา : สํานักมาตรฐานการศกึษา, 2545, หนา 87 
 วิรัช  สงวนวงศวาน (2547, หนา 24 –25)ไดสรุปแนวโนมรูปแบบการจัดการในปจจุบัน
และอนาคตจะมีลักษณะ ดังนี้ 
 1. มีความเปนโลกาภิวัตน (globalization) เมื่อประเทศตาง ๆ ไรพรมแดน จะมีการ
เคล่ือนยายเงินทุนไปประกอบการในประเทศตาง ๆ มากขึ้น การจัดการจะตองดําเนินการในรูปแบบ
องคการระหวางประเทศ การเมืองและวัฒนธรรมที่แตกตางจะเปนปจจัยที่ทาทายการดําเนินงานใน
ตลาดโลก 
 2. เนนความสําคัญเรื่องจริยธรรม (ethics) มีการเพิ่มเนื้อหาเกี่ยวกับจริยธรรมของธุรกิจใน
หลักสูตรในสถาบันการศึกษามากขึ้น มีกฎหมายและกฎเกณฑใหการดําเนินงานของธุรกิจตอง
คํานึงถึงจริยธรรมมากขึ้น 
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 3. มีความหลากหลายทางดานแรงงาน (workforce diversity) ทั้งเพศ เชื้อชาติ ศาสนา 
วัฒนธรรม คนพิการและผูดอยความสามารถตาง ๆ แนวโนมของคนงานจะมีอายุสูงขึ้น มีการอพยพ
ของแรงงานระหวางประเทศมากขึ้น การกีดกันผูหญิงหรือคนบางกลุม (glass ceiling) จะลดลง 
 4. ผูบริหารจะมีความเปนผูประกอบการมากขึ้น (entrepreneurship) ผูบริหารยุคใหม
จะตองทราบกระบวนการที่จะเริ่มตนธุรกิจใหมโดยศึกษาโอกาสจากสิ่งแวดลอม มีความคิดใหม ๆ 
ที่จะใหไดผลิตภัณฑ บริการ หรือวิธีการดําเนินธุรกิจใหม ๆ และมีความสามารถในการปรับตัว 
ยืดหยุนเพื่อใหองคการประสบความสําเร็จและเจริญกาวหนาไปตลอด 
 5. มีการจัดการในรูปแบบ E-Business (electronic business) E-Commerce คือมีรูปแบบ
ตาง ๆ ที่ธุรกิจซ้ือขายแลกเปลี่ยนหรือทําธุรกรรมอื่นใดโดยติดตอกันผานทาง Electronic สวน E-
Business อธิบายถึงวิธีการที่ธุรกิจใชทําธุรกรรม เชน Internet-based รูปแบบของ E-Commerce เชน 
B2B (business to business) B2C (business to consumer) C2C (consumer to consumer) G2B 
(government to business) 
 6. การจัดการความรูและองคการแหงการเรียนรู (knowledge management and learning 
organization) ผูบริหารยุคปจจุบันจะตองเผชิญกับสิ่งแวดลอมและความรูใหม ๆ ที่พัฒนาไป
ตลอดเวลา จึงตองศึกษา ติดตาม เพื่อพัฒนาความรูของตน ในขณะที่องคการในยุคศตวรรษที่ 21 ก็
ตองมีความสามารถในการเรียนรูและตอบสนองความเปลี่ยนแปลงตาง ๆ ไดอยางรวดเร็วทันการณ 
ผูบริหารในองคการแหงการเรียนรูยังตองถายทอดความรูใหแกพนักงาน สนับสนุนสงเสริมให
พนักงานพัฒนาความรูเพื่อใหองคการอยูรอดและเจริญเติบโตไปไดเสมอ แมส่ิงแวดลอมจะ
เปลี่ยนแปลงไปในลักษณะใดก็ตาม 
 7. การจัดการเชิงคุณภาพ (quality management) ในสภาวการณปจจุบันและแนวโนมใน
อนาคต การแขงขันของธุรกิจทวีความรุนแรงมากขึ้น ผูบริโภคจะมีสิทธิเลือกซื้อสินคาจากผูขายที่ใช
สินคาที่มีคุณคา หรือคุณภาพมากที่สุด การจัดการดานคุณภาพอยางตอเนื่องเพื่อตอบสนองความ
ตองการและความคาดหวังของลูกคาที่เพิ่มมากขึ้น จึงเปนความจําเปนของธุรกิจการบริหารคุณภาพ
โดยรวม(Total Quality Management หรือ TQM) นับเปนแนวคิดที่ไดรับความนิยมสูงมากใน
องคการ ปจจุบัน W. Edwards Deming และ Joseph M. Juran เจาของความคิดเรื่อง TQM อธิบายวา 
TQM คือปรัชญาการปรับปรุงคุณภาพอยางตอเนื่อง  ใหมีสภาพที่เอื้อตอความสําเร็จสําหรับการ
จัดการคุณภาพโดยรวมตองอาศัยความรวมมือจากทุกฝายในองคการ โดยการปรับปรุงนี้ไมมีที่
ส้ินสุด ซ่ึงปจจัยแหงความสําเร็จไดแก ความเปนผูนําทางคุณภาพ การทํางานเปนทีม พนักงานมีสวน
รวมในการตัดสินใจ และความสัมพันธระหวางคูคา เปนตนโดยมุงตอบสนองความตองการของ
ลูกคาเปนสําคัญ 
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แนวคิดเกี่ยวกับการจัดการทรัพยากรมนุษย 
 
 ในบรรดาปจจัยทางการบริหาร 4 ประการ ไดแก มนุษย เงิน วัสดุอุปกรณ และการบริหาร
จัดการ มนุษยนับเปนทรัพยากรที่มีคุณคาและสําคัญยิ่ง เพราะมนุษยมีสติปญญาที่สามารถใช
ทรัพยากรอื่น ๆ ไดแก เงิน วัสดุอุปกรณ เครื่องจักร และกระบวนการจัดการในการทํางานใหไดผล
งานมีประสิทธิภาพและประสิทธิผล  นอกจากนี้ มนุษยยังมีความคิดสรางสรรคและสามารถคิดคน
นวัตกรรมใหม ซ่ึงปจจัยทางการบริหารอื่น  ๆ ไมสามารถทําได  ดังนั้น การบริหารคนจํานวนมากที่มี
ความหลากหลายดานวิชาชีพ ดานทักษะและความสามารถ ใหสามารถผลิตสินคาหรือใหบริการแก
ลูกคาไดอยางมีคุณภาพและเปนไปอยางตอเนื่อง จึงมีความสําคัญอยางมาก  ผูบริหารจึงควรเรียนรู
ความหมายและความสําคัญของการจัดการทรัพยากรมนุษย เพื่อเปนพื้นฐานในการเรียนรูวิธีการ
จัดการทรัพยากรมนุษยที่เหมาะสมตอไป 

ความหมายของการจัดการทรัพยากรมนุษย  
 คําวา “การจัดการทรัพยากรมนุษย” (human resource management) แตเดิม เคยใชคําวา 
การบริหารงานบุคคล (personnel management) ซ่ึงเปนความหมายที่แคบกวา โดยมองการบริหาร
บุคคลเปนแบบศูนยรวมอํานาจทั้งองคการ ที่เกี่ยวกับกิจกรรม โปรแกรมและนโยบายที่เกี่ยวของกับ
การรับคนเขาทํางาน การดูแลรักษาคนทํางาน และการใหคนงานออกจากงาน รวมทั้งการเก็บ
ประวัติของคนงาน ลักษณะของศูนยรวมงานสวนใหญของการบริหารงานบุคคลจึงเปนงานบริการ
และงานธุรการ ตอมาคําวา “การจัดการทรัพยากรมนุษย” ไดรับความนิยมแพรหลายมากขึ้น 
เนื่องจากมีการใหความสําคัญวา มนุษยเปนทรัพยากรที่มีคุณคา ไมสามารถใชเครื่องมือเครื่องจักรใด 
มาทดแทนได มนุษยจึงเปนปจจัยสําคัญที่นําองคการใหไปสูความสําเร็จ เนื่องจากมนุษยมีสมอง มี
ความรูสึกนึกคิด และมีจิตวิญญาณ การจัดการทรัพยากรมนุษยจึงมีความแตกตางจากทรัพยากรอื่น 
เพราะผูบริหารตองทําความเขาใจถึงความตองการของคนงาน การใหเกียรติ และการปฏิบัติตอกัน
เยี่ยงมนุษย ตลอดจนการใหความสําคัญกับสิทธิเสรีภาพ ความยุติธรรม ความปลอดภัย และคุณภาพ
ชีวิตของคนงานดวย โดยเปาหมายการจัดการจะเนนที่การสรางคุณคาเพิ่มขึ้น โดยการใชศักยภาพ
ของมนุษยที่จะทําใหองคการบรรลุวัตถุประสงค มีความมั่นคง มั่งคั่ง และอยูรวมกันอยางสันติสุข 
ดังนั้น การจัดการทรัพยากรมนุษยจึงเกี่ยวของกับกิจกรรม โปรแกรมและนโยบายที่กวางขวางมาก
ขึ้นกวาคําวา “การบริหารงานบุคคล” ซ่ึงเปนคําเดิมที่เคยใช 
 สําหรับความหมายของการจัดการทรัพยากรมนุษย มีผูใหความหมายไวดังนี ้
 เพ็ญศรี วายวานนท (2537, หนา 2) ใหความหมายการจัดการทรัพยากรมนุษยวา เปนงาน
การจัดการในสวนที่เกี่ยวของกับคนทํางาน เกี่ยวของกับการกําหนดและดําเนินนโยบายในดานการ
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วางแผนกําลังคน การจัดหาและคัดเลือกคนเขาทํางาน การพัฒนา การจายคาตอบแทน การประสาน
สัมพันธเพื่อการธํารงรักษากําลังคนและการพนสภาพการทํางานอยางเปนธรรม เพื่อมุงหมายให
คนทํางานอยูดีและเปนสวนสําคัญในความสําเร็จขององคการ 
 มอนดี และโน (Mondy and Noe, 1996, p. 4) ใหความหมายวา การจัดการทรัพยากร
มนุษย เปนการใชทรัพยากรมนุษยเพื่อใหองคการบรรลุตามวัตถุประสงคที่กําหนด  
 คลารค (Clark, 1992 , p. 13) อธิบายวา การจัดการทรัพยากรมนุษย เปนการจัดการ
ความสัมพันธของคนงานและผูบริหาร โดยมีจุดประสงคเพื่อใหองคการบรรลุจุดมุงหมาย ซ่ึงจาก
ความหมายดังกลาวมีประเด็นที่สําคัญ 3 ประการ คือ 
 1. การจัดการทรัพยากรมนษุยใหความสําคัญกับการจัดการความสัมพนัธ ที่ไมใชเปนการ
จัดการบุคคล 
 2. การจัดการทรัพยากรมนษุยมุงเนนที่เปาประสงคขององคการ ดังนัน้ เมื่อวัตถุประสงค
ขององคการเปลี่ยนแปลงไป การจัดการความสัมพันธดงักลาวก็จะเปลี่ยนดวย 
 3.วัตถุประสงคหลักของการจัดการทรัพยากรมนุษยควรมุงที่องคการ สวนสมาชิกของ
องคการแตละคนจะเปนวัตถุประสงครอง 
 จากความหมายดังกลาว สามารถสรุปไดวา การจัดการทรัพยากรมนุษย เปนการจัดการ
ความสัมพันธในการจางงาน  เพื่อใหมีการใชทรัพยากรมนุษยในการทําใหองคการบรรลุ
วัตถุประสงค โดยจะเกี่ยวของกับการจัดการทรัพยากรมนุษยตั้งแตการไดคนมาทํางานจนถึงคนนั้น
ออกจากงานไป ซ่ึงสามารถแบงไดเปน 3 ระยะที่สําคัญ คือ ระยะการไดมาซึ่งทรัพยากรมนุษย 
(acquisition phase)  ระยะการรักษาทรัพยากรมนุษยที่ทํางานในองคการ (retention phase) และระยะ
การใหพนจากงาน (termination or separation phase) ซ่ึงการจัดการทรัพยากรมนุษยเปนบทบาท
หนาที่ของผูบริหารในทุกระดับ เนื่องจากตองเกี่ยวของกับการจัดการใหไดคนดีมาทํางาน สามารถ
จัดวางคนใหเหมาะสมกับงาน มีการพัฒนา สนับสนุนและควบคุมใหคนทํางานไดอยางเต็มศักยภาพ 
ดูแลเรื่องสุขภาพและความปลอดภัยของคนงาน ตลอดจนเตรียมการในรายที่จะเกษียณหรือตองเลิก
จาง  

ความสําคัญของการจัดการทรัพยากรมนษุย 
 ในการบริหารองคการ มนุษยนับเปนทรัพยากรสําคัญที่จําเปนและตองใชทรัพยากร
มนุษยจํานวนมากในหลากหลายหนาที่ เพราะทรัพยากรมนุษยจะเปนผูสรางสรรคงานบริการและ
เปนผูผลิตผลิตภัณฑที่เนนคุณภาพ มาตรฐานความปลอดภัยและคุณธรรมจริยธรรมซึ่งการที่จะไดมา
ซ่ึงทรัพยากรมนุษยที่มีคุณภาพ การพัฒนาและการรักษาทรัพยากรมนุษยใหทํางานใหกับองคการ
อยางมีประสิทธิภาพและประสิทธิผล ตลอดจนการออกจากองคการไปดวยดีนั้นลวนตองอาศัยการ 
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จัดการทรัพยากรมนุษยที่ดี ดังนั้น การจัดการทรัพยากรมนุษยมีความสําคัญกับการบริหารองคการ 
ดังตอไปนี้คือ 

 1. ทําใหมีบุคลากรทํางานที่เพียงพอและตอเนื่อง เนื่องจากการจัดการทรัพยากรมนุษยที่ดี
จะตองมีการวางแผนทรัพยากรมนุษย โดยมีการทํานายความตองการทรัพยากรมนุษยในอนาคต ซ่ึง
ตองสัมพันธกับทิศทางและแผนงานขององคการ ตลอดจนกิจกรรมขององคการที่คาดวาจะมีใน
อนาคต นอกจากนี้ ยังตองคํานึงถึงตลาดแรงงานของทรัพยากรมนุษย เพื่อที่จะคาดการณไดวา
องคการมีความตองการทรัพยากรมนุษยประเภทใด จํานวนเทาใด เมื่อใด ทําใหสามารถวางแผนการ
รับคนเขาทํางาน การฝกอบรมและพัฒนา และการหาทรัพยากรอื่นมาทดแทนถาจําเปน ซ่ึงจะสงผล
ใหองคการมีบุคลากรทํางานอยางเพียงพอตามความจําเปน และมีบุคลากรที่ทํางานในหนาที่ตาง ๆ 
อยางตอเนื่อง สอดคลองกับการขยายหรือหดตัวของธุรกิจขององคการ สงผลใหองคการสามารถ
ดําเนินงานไปไดตามทิศทางและบรรลุเปาหมายที่ตองการ 

 2. ทําใหไดคนดีและมีความสามารถเขามาทํางานในองคการ การจัดการทรัพยากรมนุษย
ที่ดีจะนํามาสูกระบวนการสรรหา คัดเลือกและบรรจุแตงตั้งบุคคลที่เปนคนดีและมีความสามารถ
สอดคลองกับความตองการขององคการ 

 3. ทําใหมีการพัฒนาทรัพยากรมนุษย การฝกอบรมและพัฒนาทรัพยากรมนุษยนับเปน
บทบาทหนึ่งของการจัดการทรัพยากรมนุษย ซ่ึงการฝกอบรมและพัฒนาจะเกี่ยวของกับคนที่ทํางาน
ในองคการ ทั้งคนที่รับเขามาทํางานใหมและคนที่ทํางานอยูเดิม เพื่อเพิ่มศักยภาพของทรัพยากร
มนุษยเหลานี้ใหทํางานได ทํางานเปน ทํางานอยางมีประสิทธิภาพมากขึ้น และทํางานไดสอดคลอง
กับการเปลี่ยนแปลงของปจจัยตาง ๆ ในการบริหารองคการ  

 4. ทําใหมีการบริหารคาตอบแทนและสวัสดิการแกบุคลากรอยางเหมาะสม การจัดการ
ทรัพยากรมนุษยที่ดีจะทําใหเกิดการพิจารณาเรื่องคาตอบแทนและสวัสดิการที่เหมาะสมกับการ
ดํารงชีวิตอยางมีคุณภาพ เปนการดึงดูดและรักษาคนใหคงอยูกับองคการ มีขวัญและกําลังใจในการ
ทํางานใหกับองคการ 

 5. ทําใหเกิดการปองกันและแกไขพฤติกรรมที่เบี่ยงเบนของบุคลากร ในการจัดการ
ทรัพยากรมนุษยจะมีการวางกฎระเบียบดานวินัยของบุคลากรหรือคนทํางานใหเปนไปตามสภาพ
ลักษณะงานและวัตถุประสงคขององคการ  
 6. ทําใหเกิดการประเมินผลงานของบุคลากรที่เหมาะสมและสนับสนุนคนทํางานดี การ
จัดการทรัพยากรมนุษยที่มีการกําหนดกระบวนการประเมินผลงานของบุคคลากรที่ดีและเปนธรรม 
จะสงผลใหมีการใหรางวัล การเลื่อนตําแหนงแกผูที่ปฏิบัติงานดี และการลงโทษผูที่ปฏิบัติงานไมดี
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และกอใหเกิดความเสียหายแกองคการ  อันเปนการสรางแรงจูงใจบุคลากรใหทํางานอยางมี
ประสิทธิภาพและประสิทธิผล 
 7. ทําใหเกิดความสัมพันธอันดีระหวางคนทํางานดวยกันและคนทํางานกับผูบริหาร 
เนื่องจากการจัดการทรัพยากรมนุษยจะใหความสําคัญกับการพัฒนาความสัมพันธที่ดีระหวาง
คนทํางานดวยกัน และระหวางคนทํางานกับผูบริหารหรือแรงงานสัมพันธ เพื่อใหเกิดบรรยากาศที่ดี
ในการทํางาน และเปนการลดความขัดแยงและกรณีพิพาทตาง ๆ ที่จะสงผลลบตอองคการ 
การจัดการทรัพยากรมนุษยมีความสําคัญตอการบริหารองคการ เพราะตองใชมนุษยเปนผูใหบริการ
ที่สําคัญ ซึ่งการจัดการทรัพยากรมนุษยจะชวยใหมีคนทํางานที่เพียงพอและตอเนื่อง ไดคนดีมี
ความสามารถมาทํางานที่เหมาะสมกับงาน มีการรักษาคนใหอยูกับองคการโดยมีการพัฒนา การให
คาตอบแทนและสวัสดิการ และการประเมินผลที่เหมาะสม ตลอดจนการสรางความสัมพันธที่ดีกับ
คนทํางาน ซ่ึงจะสงผลใหสามารถใชศักยภาพของทรัพยากรมนุษยไดอยางเหมาะสมในการทํางาน
ใหองคการบรรลุตามวัตถุประสงค 
 กระบวนการจัดการทรัพยากรมนุษย 
 การบริหารจัดการทรัพยากรมนุษยสามารถแบงออกเปน 3 ระยะสําคัญ เร่ิมตั้งแตการได
คนมาทํางานในองคการ (acquisition) การดูแลรักษาใหคนในองคการทํางานไดอยางมีประสิทธิผล 
(retention) และการดูแลการออกจากงานของคนงาน (separation) โดยในแตละขั้นตอนจะมีกิจกรรม
ยอยที่เกี่ยวของกัน ซ่ึงในกระบวนการจัดการทรัพยากรมนุษยจะไดรับอิทธิพลจากกฎหมายที่
เกี่ยวของกับแรงงานดวย ดังภาพ ที่ 2.3 
 ระยะการไดมา  
 ระยะการไดมาซึ่งทรัพยากรมนุษยทีจ่ะเขามาทํางานใน จะประกอบดวยกิจกรรมสําคัญในการ
บริหารจัดการทรัพยากรมนษุย ไดแก การวางแผนทรัพยากรมนุษย  การสรรหา การคัดเลือก และ
การปฐมนิเทศคนเขามาทํางานใหม 
 การวางแผนทรัพยากรมนุษย (human resource planning) เปนกิจกรรมการจัดการ
ทรัพยากรมนุษยขั้นตอนแรกกอนที่จะมีการสรรหา การคัดเลือกและการบรรจุพนักงานเขาทํางานซึ่ง 
การวางแผนทรัพยากรมนุษย เปนการพยากรณความตองการทรัพยากรมนุษยในอนาคต ทั้งในดาน
จํานวนและทักษะความสามารถ เพื่อใหแนใจวาจะมีทรัพยากรมนุษยใชตามความตองการของ
องคการ   การวางแผนเปนสิ่งจํา เปนเนื่องจากองคการมีการเปลี่ยนแปลงไมหยุดนิ่งจาก
สภาพแวดลอมภายในและภายนอกองคการ ดังนั้น ความตองการทรัพยากรมนุษยขององคการจึงมี
การเปลี่ยนแปลงไมหยุดนิ่งเชนกัน ปจจัยที่สงผลตอความตองการทรัพยากรมนุษยในอนาคตที่
สําคัญขององคการ ไดแก การเจริญเติบโตขององคการ และการออกจากงานของคนงาน เชน ความ
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ตองการใชบริการของลูกคาเพิ่มขึ้น มีการขยายบริการ หรือเพิ่มคุณภาพและระดับความสามารถใน
การทํางานขึ้น รวมทั้งการลาออก การใหออก และการเกษียณของคนงานเกา หากขาดการวางแผนที่
ดีจะทําใหคนงานที่มีอยูเกาและคนงานที่รับใหมมีไมเพียงพอ หรือบางครั้งเกินความตองการของ
องคการได ทําใหเปนอุปสรรคตอคุณภาพการใหบริการขององคการ หรือสงผลตอคาใชจายของ
องคการในกรณีที่มีคนเกิน เปนตน 

 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ทรัพยากร 
มนุษย 

 
การไดมา  

 
การดูแลรักษา  

 
การออกจากงาน  

 
การวิเคราะห 

งาน 

- การวางแผนทรัพยากร
มนุษย 

- การสรรหา                       
- การคัดเลือก                       
- การปฐมนิเทศ 
 

- การประเมินผลงาน                     

- การจัดวางคน                               

      
- การสัมภาษณเพื่อใหออก

- การฝกอบรมและพัฒนา         

- ระเบียบวินัย                                 

- การบริหารคาตอบแทน       

   และสวัสดิการ                               

- การชวยเหลือ/ใหคําปรึกษา                
- การดูแลสุขภาพและความปลอดภัย 

- การใหคําปรึกษากอนเกษียณ 
        

- การใหออกจากงาน 

 

การสะทอนกลับ 
 

 
 
 
 

 

 

สิ่งแวดลอมดานกฎหมาย 
 

 - ความเทาเทียมกันในการจาง   

 - คาจางและชั่วโมงการทํางาน        

 - สิทธิประโยชนและเงินชดเชย      

 - กฎหมายแรงงาน                          

 - กฎหมายดานสุขภาพและความ   

   ปลอดภัย  

ภาพที่ 2.3 ขั้นตอนและกจิกรรมการบริหารจัดการทรัพยากรมนุษย 
ที่มา: Rakich, Longest, and Darr, 1994, p. 613. 
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 ในกระบวนการวางแผนทรัพยากรมนุษยจําเปนตองมีการวิเคราะหอุปสงค (demand) 
ดานทรัพยากรมนุษยจากแผนธุรกิจและแผนกิจกรรมที่จะมีในอนาคต เพื่อสามารถคาดการณความ
ตองการในอนาคต ในขณะเดียวกันก็ตองวิเคราะหอุปทาน (supply) ดานทรัพยากรมนุษยประเภท
ตาง ๆ ที่องคการตองการในอนาคต ทั้งทรัพยากรที่มีอยูเดิมในองคการ เชน การเลื่อน การโอนยาย
ตําแหนงคนงานที่มีอยูเดิม เปนตน และจากตลาดแรงงานภายนอกองคการ การวิเคราะหดังกลาวจะ
ทําใหผูบริหารคาดการณไดวาจะมีคนงานขาดหรือเกินในอนาคต  ถาคาดวาจะขาดคนงาน 
จําเปนตองวางแผนการสรรหา การฝกอบรมพัฒนา การเพิ่มผลผลิตของคนงานเดิม หรือการใช
ทรัพยากรทางเลือกอื่น ๆ ถาทําได สวนในกรณีที่คาดการณวาจะมีคนงานเกิน จําเปนตองวางแผน
การลดคนงานในรูปแบบตาง ๆ เชน การใหเกษียณกอนกําหนด หรือการขยายงานใหสอดคลองกับ
จํานวนคนงานเพื่อเพิ่มผลผลิตใหมากขึ้น เปนตน ซ่ึงเมื่อวางแผนการเพิ่มหรือลดคนแลว จะตองมี
การกําหนดงบประมาณที่จะใช และมาตรฐานทรัพยากรมนุษยที่ตองการ เชน จํานวนคนงาน ความรู 
ทักษะและความสามารถที่ตองการ รวมถึงการกําหนดวิธีการควบคุมใหเกิดการดําเนินงานตามแผน
ที่วางไว  
  ถึงแมวาการวางแผนจะถูกกําหนดใหเปนขั้นตอนแรกของกระบวนการจัดการทรัพยากร
มนุษยในระยะของการไดมา แตการวางแผนทรัพยากรมนุษยจะตองมองภาพรวมของกระบวนการ
จัดการทรัพยากรมนุษย คือ ทั้งการไดมา การดูแลรักษา และการออกจากงาน  เพราะทั้ง 3 ระยะตาง
เกี่ยวของสัมพันธกัน ดังภาพที่ 2.4 
 การสรรหา (recruitment) เปนกระบวนการคนหา และชักจูงใหบุคคลที่มีคุณสมบัติตรง
ตามที่องคการตองการมาสมัครเขาทํางาน เพื่อองคการจะไดทําการคัดเลือกผูที่มีความเหมาะสมทีสุ่ด
เขาทํางานตอไป การสรรหาสามารถทําไดทั้งจากแหลงภายในองคการเอง (เชน การเลื่อนตําแหนง 
การโอนยาย) หรือจากแหลงภายนอกองคการก็ได ซ่ึงทั้งสองแหลงมีขอดีและขอเสียแตกตางกันดัง
ตารางที่ 2.1 (Cherrington cited in  Fottler, and Joiner, 1998, p. 151) 
 สมชาย   หิรัญกิตติ (2542, หนา 87-88) กลาววา กระบวนการสรรหาบุคลากรเปนกลุม
ของกิจกรรมขององคการ ซ่ึงใชเพื่อจูงใจใหผูสมัครที่มีความสามารถและมีทัศนคติที่ตองการมา
สมัครในตําแหนงงานที่ตองการ เพื่อชวยใหองคการบรรลุวัตถุประสงค  
 การสรรหาเปนสิ่งสําคัญ เพราะวายิง่มีผูสมัครมาสมัครจํานวนมากก็จะมีโอกาสในการ
คัดเลือกไดมาก เครื่องมือทีน่ิยมใชในการสรรหา คือ ปรามิดผลของการสรรหา (recruiting yield 
pyramid) เพื่อคํานวณหาจํานวนผูสมัครกบัจํานวนพนกังานใหมที่ตองการจาง โดยเริ่มตั้งแตจํานวน
พนักงานใหมที่ตองการรับเขาทํางาน ผูที่ผานการสัมภาษณ ผูที่ไดเขาสัมภาษณ ผูสมัครที่คัดเลือกไว 
และผูสมัครทั่วไปที่มีความสนใจเขารวมงานกับบริษัท
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อุปสงคดานทรัพยากรมนุษย อุปทานดานทรัพยากรมนุษย 

วิเคราะหทรัพยากรที่มีอยู แผนธุรกิจ  

 

 

 

 

 

 

แผนองคการ คาดการณกิจกรรมใน
อนาคต 

วิเคราะหอุปทาน  
ภายในองคการ 

คาดการณอุปทาน     
ในอนาคต 

คาดการณความตองการ
ในอนาคต 

วิเคราะหการใชคนงาน 

วิเคราะหอุปทาน  
ภายนอกองคการ

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

คาดการณเกี่ยวกับการ
ขาด / เกินของคนงาน 

การวางแผนทรัพยากร
มนุษย 

การสรรหา การฝกอบรมและ
พัฒนา 

การเพิ่มผลผลิต การใชทรัพยากร
ทางเลือกอื่น 

การใหออก 

การควบคุม             
ทรัพยากรมนุษย 

การกําหนดงบประมาณ  /
มาตรฐานดานทรัพยากรมนุษย 

ภาพที่ 2.4  กระบวนการวางแผนทรัพยากรมนุษย 
ที่มา: Clark, 1992, p. 45. 
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ตารางที่  2.1 เปรียบเทียบขอดีและขอเสียของการสรรหาคนงานจากแหลงภายในและภายนออก 
 

การสรรหาคนงานจากแหลงภายในหนวยงาน 

ขอดี ขอเสีย 
1. เปนแรงจูงใจใหคนงานเดิมปฏิบัติงานดีขึ้น 
2. เปดโอกาสใหคนงานเดิมมีโอกาสกาวหนา 
3. มีโอกาสประเมินความสามารถของคนงาน 
4. เพิ่มขวัญกําลังใจและความจงรักภักดี 
5. คนงานสามารถเริ่มทํางานในตําแหนงใหม 
   ไดในระยะอันเวลาสั้น 

1. การคิดเรื่องใหม ๆ จะอยูในวงแคบและมีการลอก  
  เลียนแบบความคิด 
2. เกิดการเมืองและแรงกดดันในองคการ 
3. จําเปนตองมีการจัดการโปรแกรมการพัฒนาอยาง 
  มาก เพื่อเตรียมคนงานที่จะไดรับการเลื่อนตําแหนง 

การสรรหาคนงานจากแหลงภายนอก 

ขอดี ขอเสีย 
1.ไดความคิดและมุมมองใหม ๆ 
2. สามารถเปลี่ยนแปลงสิ่งตางๆ ไดโดยไม
ตองกังวลวา  จะตองทําใหกลุมตาง ๆ พอใจ 
3. ไมกอใหเกิดการเปลี่ยนแปลงลําดับขั้นการ
บริหารภายในองคการจากเดิมมากนัก 

1. ตองใชเวลามากในการใหคนงานใหมปรับตัว 
2. เปนการทําลายกลไกการใหรางวัลโดยการเลื่อน
ตําแหนงใหกับคนงานเดิม 
3. ไมมีขอมูลความสามารถของคนงานใหมวา จะมี
ความสามารถเหมาะกับสวนอื่น ๆ ขององคการ
หรือไม 

 

ที่มา : Fottler, and Joiner, 1998, p. 151 
 อยางไรก็ตาม กอนที่จะใชวิธีการสรรหาวาจางคนใหมเขามาทํางาน  ผูบริหารองคการ
ควรพิจารณาทางเลือกอื่น ๆ กอน เชน การใหคนงานที่มีอยูทํางานลวงเวลา หรือการจางคนงาน
ช่ัวคราวหรือทํางานบางเวลา เพื่อไมใหเปนภาระในการจัดการทรัพยากรมนุษยในระยะยาว แตถา
พิจารณาแลวไมมีทางเลือกอื่น จําเปนตองสรรหาคนใหมเขามาทํางานในองคการ สามารถใชวิธีการ
สรรหาไดหลายวิธี คือ   
 1. การใหผูสมัครมาสมัครเอง (walk in)  ซ่ึงเหมาะกับสถานที่ที่มีช่ือเสียงและตั้งอยูในที่
ผูสมัครสามารถเขาถึงไดงาย 
 2. การใหคนงานเดิมแนะนําเพื่อนหรือคนรูจักที่มีคุณสมบัติตามที่กําหนดมาสมัคร 
 3. การโฆษณาผานสื่อมวลชนตาง ๆ เชน หนังสือพิมพ วารสารวิชาชพี วิทยุ หรือ
โทรทัศน เปนตน 
 4. การแจงผานสถาบันการศึกษาที่ผลิตบุคลากรในตําแหนงที่องคกรตองการ 
 5. การแจงผานสมาคมวิชาชีพของงานที่ตองการ เชน แพทยสภา หรือสภาการพยาบาล 
เปนตน 
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 6. การแจงผานศูนยจัดหางาน ทั้งของรัฐและเอกชน เชน ที่กรมการจัดหางาน หรือ
สํานักงานจดัหางานของเอกชน เปนตน  
  7. การทาบทามบุคคลที่เปนที่รูจักดีอยูแลวและทํางานที่องคการหรือหนวยงานอื่น ซ่ึง
เปนผูมีความสามารถและประสบการณตรงตามที่ตองการ วิธีนี้เหมาะกบัตําแหนงงานในระดบัสูง 
   8. การใหบริษัทคนหาผูบริหาร (Executive Search Firms) เปนบริษัทที่ทําหนาที่คนหา
บุคคลที่มีความสามารถและประสบการณสูงในตําแหนงที่ตองการรับ ซ่ึงมักเปนตําแหนงผูบริหาร
ระดับสูง เชน ผูอํานวยการองคการ  ผูจัดการการตลาดขององคการ ซ่ึงบริษัทเหลานี้จะคนหาและ
ทาบทามบุคคลดังกลาว (headhunters) ที่ทํางานอยูในองคการอื่นใหมาทํางานกับองคการที่ตองการ 
ซ่ึงมักไดคนที่ความสามารถสูงและมาทํางานไดทันที แตตองเสียคาบริการในอัตราสูง 
 การคัดเลือก (selection) การคัดเลือก เปนการกลั่นกรองผูสมัครงาน เพื่อใหไดคนที่
เหมาะสมที่สุดสําหรับตําแหนงงานวางที่เปดรับ ซ่ึงเปนขั้นตอนที่ตอเนื่องจากการสรรหาไดผูมา
สมัครงานในจํานวนที่พึงพอใจแลว กระบวนการคัดเลือกที่ดีจะทําใหไดคนที่เหมาะสมกับงานที่
ตองการ หรือ “Put the right man on the right job.” นั่นเอง ซ่ึงขั้นตอนในการคัดเลือก ดังภาพที่ 2.5 
 แตปญหาของการคัดเลือกอาจเกิดขึ้นเมื่อคัดเลือกผิดพลาด (error) ทําใหองคการเสียหาย  
เชน กรณีไมรับผูสมัครบางรายที่ควรรับ  อาจถูกกลาวหาวาไมเปนธรรมหรือเลือกปฏิบัติ  หรือกรณี
รับผูที่ไมควรรับ  ก็อาจทําใหองคการสิ้นเปลืองคาฝกอบรมโดยเปลาประโยชน  หรือองคการสูญเสยี
รายไดเพราะพนักงานเหลานั้นไรความสามารถ  ผูบริหารทรัพยากรมนุษย  จึงควรหาวิธีคัดเลือกที่
จะลดความผิดพลาดดังกลาว  โดยตองหาวิธีการที่เกิดความสอดคลอง (validity)  และเชื่อถือได  
(reliability)  กลาวคือมีความสอดคลองหรือสัมพันธกับลักษณะงานที่จะเลือกผูสมัครไปปฏิบัติงาน  
สวนความนาเชื่อถือจะสามารถวัดผลการคัดเลือกไดอยางเที่ยงตรงและสม่ําเสมอ  (consistently) 
(วิรัช  สงวนวงศวาน, 2547, หนา  148) 
 การคัดเลือกเพื่อใหเกิดความยุติธรรมเปนการที่ยาก  ฉะนั้นผูทําการคัดเลือกจึงจําเปนตอง
หาหลักเกณฑสําหรับการคัดเลือก  การทดสอบทักษะ ความสามารถ ก็เปนวิธีหนึ่งที่จะไดมาซึ่ง
บุคคลดวยการกลั่นกรองที่เปนมาตรฐาน (สมชาย  หิรัญกิตติ , 2542 , หนา 112) 
 ทั้งนี้ขั้นตอนการคัดเลือกอาจแตกตางกันไปในแตละหนวยงานและในแตละตําแหนง 
เชน บางหนวยงานอาจไมมีการสัมภาษณขั้นตนแตใชวิธีการทดสอบขอเขียนกอนโดยเฉพาะ
ตําแหนงที่มีคนสมัครจํานวนมากเพื่อคัดกรองคนที่เหมาะสมใหเหลือนอยลง หรือบางตําแหนงอาจ
ใชวิธีการทดสอบภาคปฏิบัติ เชน ตําแหนงพนักงานธุรการ อาจใหทดสอบการพิมพ หรือการใช
คอมพิวเตอร เปนตน บางตําแหนงที่มีการกําหนดมาตรฐานวิชาชีพไวแนนอนแลว เชน แพทย 
พยาบาล หรือเภสัชกร อาจพิจารณาจากใบประกอบวิชาชีพแทนการสอบ 
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การตรวจรางการ 

การตรวจสอบอางอิงและการตรวจสอบ
ประวัต ิ

การตัดสินใจเลือก 

การสัมภาษณขั้นตน 

การทบทวนใบสมัครและประวัติของ
ผูสมัคร 

การทดสอบเพือ่การคัดเลือก 

บุคคลที่ไดรับการสรรหาแลว 

การสัมภาษณเพื่อจางงาน 

ไดบุคคลที่จางเขาทํางาน 

การปฏิเสธการรับสมัครเขาทํางาน 

 

 
 
 
ภาพที่ 2.5 กระบวนการคัดเลือกทรัพยากรมนุษย 
ที่มา: สมชาย  หิรัญกิตติ, 2542, หนา 113 

 สําหรับการสัมภาษณเพื่อจางงาน นับเปนขั้นตอนที่สําคัญขั้นตอนหนึ่ง เพราะสามารถ
รวบรวมขอมูลของผูสมัครในลักษณะการเผชิญหนา จึงมีโอกาสไดขอมูลที่ตรงตามเปนจริงไดมาก 
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เพราะสามารถสังเกตปฏิกิริยาประกอบการสัมภาษณไดดวย ซ่ึงการสัมภาษณนอกจากจะไดขอมูล
ของผูสมัครเกี่ยวกับบุคลิกภาพ ทักษะ ไหวพริบ ความรู ความสามารถและประสบการณที่เกี่ยวกับ
งานที่สมัครแลว ผูสัมภาษณยังสามารถใหขอมูลที่เปนจริงบางประการเกี่ยวกับลักษณะงานใน
องคการ เพื่อใหผูสมัครพิจารณาวาตรงตามที่คาดหวังหรือไม เมื่อจบการสัมภาษณควรใหผูสมัคร
ประเมินตนเองวา เหมาะสมกับตําแหนงที่จะรับหรือไม  
 การตรวจสุขภาพบุคคลกอนเขาทํางานมีจุดมุงหมายเพื่อ  
       1. คัดบุคคลที่มีสุขภาพไมแข็งแรงพอที่จะทํางานออกไป  
      2. เปนการปองกันความเสียหายที่องคการตองจายใหแกคนงานในกรณีการปวยที่
เนื่องมาจากการทํางาน ขอมูลการตรวจสุขภาพจึงเปนขอมูลพื้นฐานที่สําคัญตอการพิจารณาเรื่องการ
เจ็บปวยที่เกิดจากการทํางาน  
      3. เปนการปองกันโรคติดตอ ที่อาจเกิดอันตรายตอผูมารับบริการและผูรวมงาน  
      4. เพื่อบรรจุบุคคลใหทํางานในหนาที่ที่เหมาะกับสุขภาพของผูสมัคร 
 การตรวจสอบอางอิงและการตรวจสอบประวัติ เพื่อตรวจสอบวา ขอมูลที่ผูสมัครใหไว
ในใบสมัครและการสัมภาษณจริงเท็จเพียงใด ในการตรวจสอบมักติดตอกับบุคคลที่ผูสมัครอางอิง
ไวในใบสมัคร ซ่ึงมักเปนอาจารยผูสอน หรืออาจารยที่ปรึกษา หรือหัวหนางานเกาที่เคยทํางานดวย 
เพื่อสอบถามพฤติกรรม ลักษณะเดน ลักษณะดอยของผูสมัคร โดยทั่วไปขั้นตอนนี้มักพิจารณากับ
การรับสมัครผูที่เคยมีประสบการณการทํางานมากอนมากกวาผูที่เพิ่งจบการศึกษา เพราะตองมี
คาใชจายในการดําเนินการ 

การตัดสินใจเลือกเปนขั้นตอนสุดทาย ซ่ึงเปนความรับผิดชอบของผูบังคับบัญชาตาม
สายงานของตําแหนงที่วางที่เปดรับสมัครบุคคล โดยตัดสินใจเลือกบุคคลที่ดีและเหมาะสมที่สุดตาม
จํานวนตําแหนงที่วาง  อาจมีตําแหนงสํารองไว ถามีบุคคลที่เหมาะสมในลําดับถัดไป เผ่ือวาผูที่
ไดรับการคัดเลือกขั้นสุดทายถอนตัว จะไดไมตองเสียเวลาเปดรับสมัครใหม  หลังจากพิจารณา
คัดเลือกขั้นสุดทายแลว ฝายจัดการทรัพยากรมนุษยจะทําหนาที่ประกาศผลการคัดเลือกและ
ดําเนินการบรรจุบุคคลเขาทํางานตอไป โดยมีการแจงใหผูผานการคัดเลือกมารายงานตัวและเขาสู
การแนะนําตัวเขาทํางานใหมเพื่อรับการปฐมนิเทศ การทดสอบงาน และประเมินผลการทดลองงาน 
เพื่อบรรจุเปนพนักงานถาวรตอไป 
 การปฐมนิเทศ (orientation) ภายหลังการคัดเลือกแลว การแนะนําตัวและการปฐมนิเทศ
พนักงานใหมเปนขั้นตอนที่ตองดําเนินการตอไป วัตถุประสงคของการปฐมนิเทศ คือ เพื่อให
พนักงานใหมเขาใจปรัชญาและวัตถุประสงคขององคการ มีการรับรูเกี่ยวกับองคการและบทบาท
ของตนเองอยางถูกตอง ไดเรียนรูวิธีการทํางานและวัฒนธรรมขององคการ  ตลอดจนรูจักเพื่อน
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รวมงานใหมและสามารถทํางานรวมกันได โดยองคการควรใหขอมูลแกพนักงานใหมในเรื่อง
เกี่ยวกับปรัชญาและวัตถุประสงคขององคการ  สภาพทางกายภาพขององคการ โครงสรางการ
บริหาร  แนวปฏิบัติเรื่องความปลอดภัยและอัคคีภัย บริการดานสุขภาพและบริการชวยเหลืออ่ืน ๆ 
สําหรับคนงาน นโยบายสําคัญและสิทธิประโยชนที่พนักงานจะไดรับ รวมถึงชวงเวลา วิธีการ และ
ผูทําหนาที่ใหการดูแลฝกอบรมและทดลองงานของพนักงานใหม ซ่ึงการปฐมนิเทศที่ดีจะเปน
จุดเริ่มตนที่ชวยใหพนักงานใหมสามารถเรียนรูการทํางานและมีพฤติกรรมตามที่องคการคาดหวัง 
 ระยะการดูแลรักษา  
 ระยะการดูแลรักษาทรัพยากรมนุษยที่ทํางานในองคการ มีจุดประสงคเพื่อใหทรัพยากร
มนุษยสามารถทํางานไดอยางเกิดประโยชนสูงสุด ประกอบดวยกิจกรรมสําคัญ ไดแก การ
ประเมินผลงาน  การจัดวางคน   การฝกอบรมและพัฒนา ระเบียบวินัย  การบริหารคาตอบแทนและ
สวัสดิการ การชวยเหลือ/ใหคําปรึกษา การดูแลสุขภาพและความปลอดภัย 
 การประเมินผลงาน  (performance appraisal) การประเมินผลงานเปนระบบการวัดผล
งานของบุคคลที่ทําไดในระยะเวลาที่กําหนดไว แลวนําไปเปรียบเทียบกับเกณฑหรือมาตรฐานที่
กําหนด ซ่ึงการประเมินผลงานของพนักงานเปนมาตรการหนึ่งที่ทําใหผูบริหารไดขอมูลเกี่ยวกับ
ระดับผลงานของพนักงานแตละคนเมื่อเปรียบเทียบกับเกณฑที่ตั้งไว และเปนขอมูลปอนกลับ
สําหรับการปรับปรุงประสิทธิภาพการทํางานของพนักงาน การบริหารคาตอบแทน การพิจารณา
เล่ือนตําแหนงหรือการโอนยายหนาที่  การฝกอบรมและพัฒนา และการวางแผนทรัพยากรมนุษย  
ซ่ึงการประเมินผลงานสามารถดําเนินการได 4 ลักษณะ คือ  
          1. การประเมินผลงานเพื่อบรรจุหลังการทดลองงาน  
          2. การประเมินผลการปฏิบัติงานประจําป  
          3. การประเมินผลในชวงการรักษาการในตําแหนงกอนแตงตั้งใหดํารงตําแหนงใหม 
และ  
    4. การประเมินศักยภาพเพือ่การเลื่อนตําแหนง  
 การจัดวางคน  (employee placement) ขอมูลจากการประเมินผลงานจะทําใหผูบริหาร
นํามาใชประกอบการตัดสินใจจัดวางคนในตําแหนงตาง ๆ ใหเหมาะกับศักยภาพท่ีมีอยู เชน การ
เล่ือนตําแหนง การลดตําแหนง หรือการโอนยาย เปนตน                          
 การฝกอบรมและพัฒนา (training and development) การพัฒนาทรัพยากรมนุษยเปน
กระบวนการเพิ่มศักยภาพและผลการปฏิบัติงานของพนักงานในองคการ โดยใชวิธีการฝกอบรม
และพัฒนาในรูปแบบตาง ๆ สําหรับเหตุผลสําคัญที่จะตองมีการฝกอบรมและพัฒนาทรัพยากร
มนุษย มี 5 ประการ ไดแก 
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        1. เพื่อชวยปรับปรุงการปฏิบัติงานของพนักงานใหดีขึ้น ซ่ึงคนงานที่ขาดทักษะที่จําเปน
ในการทํางานนับเปนความสําคัญอันดับแรกที่จะตองไดรับการฝกอบรม นอกจากนี้ พนักงานบาง
รายที่ไดรับการเลื่อนตําแหนงและยังขาดทักษะและความสามารถบางประการในการดํารงตําแหนง
ใหม ก็จําเปนตองมีการฝกอบรมเชนกัน 
        2. เพื่อชวยใหพนักงานมีทักษะกาวทันกับการเปลี่ยนแปลงของเทคโนโลยี องคการ 
และวิธีการบริหารจัดการ เชน เมื่อมีการปรับระบบเทคโนโลยีสารสนเทศขององคการ จําเปนตอง
ฝกอบรมพนักงานเกี่ยวกับการใชคอมพิวเตอรในหนวยงานตาง ๆ เปนตน  
        3. เพื่อชวยใหปญหาของหนวยงานไดรับการแกไข เชน ปญหาความขัดแยง พนักงาน
ลาออก การทํางานไมไดมาตรฐาน ฯลฯ ซ่ึงการฝกอบรมพนักงานเปนวิธีการหนึ่งที่สําคัญที่ชวย
แกไขปญหาเหลานี้ 
        4. เพื่อเตรียมพรอมใหกับพนักงานที่จะไดรับการเลื่อนตําแหนงใหทํางานในระดับที่
สูงขึ้น ซ่ึงการจูงใจพนักงานดวยการเลื่อนตําแหนงใหจะตองทําควบคูกับการมีโปรแกรมการ
ฝกอบรมและพัฒนาพนักงานอยางกวางขวาง 
        5. เพื่อปฐมนิเทศพนกังานใหม ซ่ึงไดกลาวรายละเอยีดมาแลวขางตน 
 จากเหตุผลดังกลาว การฝกอบรมและพัฒนาทรัพยากรมนุษยจึงมีสวนชวยใหการ
ดําเนินงานของหนวยงาน แผนก และองคการประสบความสําเร็จตามเปาประสงค และชวยให
เปาประสงคของแตละบุคคลบรรลุดวย นอกจากนี้ ยังสามารถชวยในการผลักดันและสราง
วัฒนธรรมขององคการใหเปนไปในทิศทางที่พึงประสงคดวยการฝกอบรมและพัฒนา 
 สําหรับกระบวนการฝกอบรมและพัฒนาจําเปนเริ่มตนดวยตองหาความตองการ ซ่ึงได
จากการวิเคราะหความตองการ 3 ดาน คือ  
          1. ความตองการขององคการ ที่พิจารณาจากแผนขององคการและแผนทรัพยากรมนุษย   
          2. ความตองการของงาน ที่พิจารณาจากการวิเคราะหงาน องคความรูและทักษะที่
ตองการสําหรับงานนั้น ๆ  
          3. ความตองการสวนบุคคล ที่พิจารณาจากการประเมินผลงานและศักยภาพของแตละ
บุคคล เมื่อพบวาความตองการเหลานั้นสามารถแกไขไดดวยการฝกอบรมและพัฒนา ทั้งนี้จะตองมี
การกําหนดวัตถุประสงค หลักสูตร วิธีการและวัสดุอุปกรณในการฝกอบรมและพัฒนาที่เหมาะสม 
มีการดําเนินการและทําการประเมินผลการฝกอบรมและพัฒนาใหครบวงจร 
 ระเบียบวินัย  (discipline) เมื่อกลาวถึงระเบียบวินัย คนสวนใหญมักจะมองในดานลบวา
เกี่ยวของกับการลงโทษ แตถามองในดานบวกระเบียบวินัยชวยสรางบรรยากาศที่ดีในการทํางาน
และทําใหพนักงานมีทัศนคติที่ดีตอกัน และเกิดการยอมรับนโยบายและแนวปฏิบัติขององคการ ซ่ึง
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เปนสวนสําคัญที่จะทําใหองคการประสบความสําเร็จ ทั้งนี้นโยบายและกฎระเบียบตาง ๆ ที่กําหนด
ตองสมเหตุสมผล และพนักงานมีความเขาใจตอส่ิงที่องคการคาดหวังใหเขาปฏิบัติ รวมทั้งพนักงาน
ตองยอมรับในอํานาจหนาที่ของผูบริหารที่จะออกระเบียบวินัยที่ชวยสงเสริมใหเกิดการทํางานที่ดี
ของพนักงาน และใหการยอมรับการดําเนินการใด ๆ ของผูบริหาร เมื่อมีพนักงานละเมิดระเบียบ
วินัยดังกลาว 
 ระเบียบวินัยหรือการใหคําปรึกษาเพื่อใหพนักงานปรับปรุงแกไข (corrective counseling) 
ที่ใชไดผล ควรตั้งอยูบนความเปนจริงที่ปฏิบัติได มีความชัดเจน สามารถตัดสินได มีการกําหนด
แนวทางปฏิบัติอยางคงเสนคงวา และกําหนดวิธีการแกไขดานวินัยกับพนักงานที่ทําผิดรุนแรงมาก
นอยตามพฤติกรรมที่แสดงออก เชน เร่ิมตั้งแต 1. การตักเตือนดวยวาจา 2. การบันทึกคําตักเตือนไว
ในแฟมประวัติการจาง 3. การใหพักงาน หรือการตัดเงินเดือน หรือการลดเงินเดือน และขั้นรุนแรง 
คือ 4. การใหออก การปลดออก หรือการไลออก   
 สําหรับระเบียบวินยัของคนงานในองคกรที่กําหนด ควรมีความเขมงวดตามลําดับจาก
มากไปหานอยในเรื่องตอไปนี้ คือ 
          1. ชีวิตและความปลอดภยัของผูรับบริการและของพนกังาน 
         2. ระเบียบวนิัยที่เกี่ยวของกับความสะดวกรวดเร็วในการใหบริการแกผูรับบริการ 
          3. ระเบียบวนิัยที่เกี่ยวของกับความสะดวกรวดเร็วในการปฏิบัติงานรวมกันของ
พนักงาน 
          4. ระเบียบวนิัยที่เกี่ยวของกับความสามคัคีของพนักงาน 
          5. ระเบียบวนิัยเกีย่วกับการปฏิบัติทั่วๆ ไป 
 การบริหารคาตอบแทนและสวัสดิการ (compensation and benefits administration) ส่ิงที่
สําคัญอยางหนึ่งในการรักษาพนักงานที่ทํางานใหทํางานตามที่มุงหวังและอยูกับองคการตอไป โดย
ไมยายงาน หรือลาออก คือ การบริหารคาตอบแทนใหแกพนักงานไดอยางเหมาะสม มีทั้ง
คาตอบแทนที่เปนตัวเงินโดยตรง เชน คาจาง เงินเดือน และโบนัส เปนตน คาตอบแทนที่เปนตัวเงิน
ทางออม เชน การประกันสังคม การประกันชีวิตและอุบัติเหตุ เงินชวยเหลือการศึกษาบุตร เงิน
สะสม และเงินบําเหน็จบํานาญ เปนตน และคาตอบแทนที่ไมเปนตัวเงิน เชน การใหวันหยุด  การลา
กิจ การลาปวย การลาพักผอน การใหชุดทํางานแกพนักงาน การใหเครื่องดื่มหรืออาหารขณะเขา
ผลัดบายและผลัดกลางคืน เปนตน  
 การบริหารคาตอบแทนควรคํานึงถึง 1. นโยบายคาตอบแทน เชน คํานึงถึงความเสมอภาค
ภายในองคการ การสามารถแขงขันกับภายนอก การพิจารณาผลการปฏิบัติงานของพนักงาน และ
การบริหารนโยบายสูการปฏิบัติได เปนตน 2. เทคนิคการบริหารคาตอบแทน  เชน การตองวิเคราะห
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งานและประเมินคางานในแตละตําแหนง  การสํารวจตลาดแรงงานและโครงสรางคาตอบแทนของ
หนวยงานตาง ๆ การพิจารณาผลการปฏิบัติงานของพนักงาน และกระบวนการวางแผนและ
ประเมินผลเรื่อง การบริหารคาตอบแทน  เปนตน และ 3. วัตถุประสงคของการบริหารคาตอบแทน 
เชน เพื่อใหการปฏิบัติงานของพนักงานมีประสิทธิภาพและเกิดความเสมอภาค เปนตน ดังภาพที่ 2.6 
 
 
 
 

 

 

 

 

 

 

นโยบาย
คาตอบแทน 

เทคนิคการบริหาร
คาตอบแทน 

วัตถุประสงคของการ
บริหารคาตอบแทน 

ความเสมอภาคภายใน 

การสํารวจตลาดแรงงานและ 

โครงสรางคาตอบแทน 
การแขงขันกับภายนอก 

การวิเคราะหงานและประเมิน           
คางานในแตละตําแหนง 

ผลการปฏิบัติงาน      
ของพนักงาน 

การพิจารณาผลการปฏิบัติงานของ       
พนักงาน และการพิจารณาคาจางที่จูงใจ 

การบริหารนโยบาย 
สูการปฏิบัติ 

กระบวนการวางแผน และการประเมินผล
การบริหารคาตอบแทน 

การปฏิบัติงานของ
พนักงานที่มี          
ประสิทธิภาพ         
และเสมอภาค 

 

 
ภาพที่ 2.6  แบบจําลองการบริหารคาตอบแทน 
ที่มา : สมชาย  หิรัญกิตติ, 2542, หนา 259 
 การชวยเหลือ/ใหคําปรึกษา (employee assistance/career counseling)  เนื่องจากทรพัยากร
มนุษยเปนทรัพยากรที่มีคุณคายิ่งขององคการ  ในขณะเดียวกันทรัพยากรมนุษยแตละคนตางมี
ปญหาสวนตัว และปญหาครอบครัวที่แตกตางกันไป บางคนสามารถเผชิญและแกไขปญหาตาง ๆ 
ไดดวยตนเอง ในขณะที่บางคนไมสามารถแกไขไดดวยตนเองและสงผลกระทบตอประสิทธิผลของ
การทํางาน เชน อาจเปนเหตุใหตองมาทํางานสาย หยุดงาน อารมณหงุดหงิดขณะทํางาน หรือเกิด
อุบัติเหตุในการทํางาน ดังนั้น แตละองคการควรใหความสําคัญในการจัดโปรแกรมการชวยเหลือ
หรือใหคําปรึกษาแกพนักงานในรูปแบบตาง ๆ เชน การใหสวัสดิการเงินกูดอกเบี้ยต่ํา การใหบริการ
คลินิกคลายเครียด การจัดคลินิกเลิกบุหร่ีและเลิกสุราใหแกพนักงานที่มีปญหาในเรื่องดังกลาว การ
ใหคําปรึกษาเรื่องอาชีพ เพื่อใหคนงานมีการพัฒนาตนใหสอดคลองกับความตองการทรัพยากร
มนุษยในอนาคตขององคการ เปนตน 
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 การดูแลสุขภาพและความปลอดภัย (safety and health) นอกจากกฎหมายแรงงานที่
กําหนดใหองคการตาง ๆ ตองดูแลสุขภาพและความปลอดภัยของพนักงานแลว พนักงานของ
องคการบางตําแหนงยังตองทํางานที่เสี่ยงภัยตอสุขภาพ  
 ระยะการออกจากงาน  
 การที่พนักงานออกจากงานมีหลายสาเหตุ ไดแก ไดงานอื่นที่ดีกวา การใหออก การ
เกษียณอายุการทํางาน หรือเนื่องจากการเสียชีวิต โดยเฉพาะในปจจุบันองคการเอกชนตาง ๆ หลาย
แหงตองใหพนักงานออกจากงานมากขึ้น เนื่องจากไดมีการนําเทคโนโลยีมาใชเพิ่มขึ้นทําใหความ
จําเปนตองใชคนทํางานในบางตําแหนงลดนอยลง หรือมีการเพิ่มประสิทธิภาพขององคการดวยการ
ลดคน หรือการใชระบบจางบุคคลหรือหนวยงานจากภายนอก (out source) มาทํางานแทนการจาง
พนักงานประจําที่มีภาระเงินเดือนและสวัสดิการสูง  อันเปนการลดคาใชจาย และเพิ่มความสามารถ
ในการแขงขันไดนั้น  ยิ่งสงผลใหการจัดการทรัพยากรมนุษยในระยะการออกจากงานมีความสําคัญ
มากขึ้น  
 การจัดการทรัพยากรมนุษยในระยะการออกจากงาน จะเกี่ยวของกับการชวยเหลือและ
กํากับการออกของพนักงานจากองคการ นอกจากกิจกรรมปกติที่ฝายจัดการทรัพยากรมนุษยตอง
ดูแล เชน การเก็บคืนเครื่องมืออุปกรณตาง ๆ ที่องคการเคยมอบใหคนงานไวใชงาน การเก็บกุญแจ
และรายงานตาง ๆ สรุปแฟมประวัติการจางงาน การดําเนินการเรื่องการจายเงินกอนออกจากงาน 
และการสัมภาษณกอนออกเพื่อรวบรวมขอมูลท่ีเกี่ยวของและสาเหตุของการลาออก  ปจจุบันหลาย
องคการยังใหความสําคัญกับกิจกรรมการวางแผนการเกษียณใหแกคนงานเพื่อใหคนงานมีการ
เตรียมพรอมและสามารถปรับตัวเขากับวัยเกษียณได และกิจกรรมการหางานใหม (outplacement) 
ใหแกพนักงานในกรณีที่องคการเดิมมีการยุบ เลิก หรือควบกับกิจการใหมดวย เชน มีการฝกอบรม
พนักงานใหมีความพรอมที่จะออกไปทํางานกับหนวยงานใหมที่ไดจัดเตรียมติดตอไวให เมื่อ
องคการเดิมตองยุบเลิก หรือการโฆษณาหางานใหมใหในนามขององคการเดิม หรือการให
คําปรึกษาเกี่ยวกับอาชีพทางเลือกอื่น ๆ เปนตน ทั้งนี้เพื่อชวยเหลือใหคนงานที่ตองออกจากงานไดมี
งานทําตอไป 

 ในกรณีการจายเงินใหแกทายาทของพนักงานที่เสียชีวิต การจายเงินชดเชยกรณีให
พนักงานออกหรือปลดออก และการจายเงินทุนหรือคาครองชีพกรณีเกษียณ ใหปฏิบัติตามกฎหมาย
แรงงานที่ไดกําหนดไว  

 ส่ิงหนึ่งที่ผูบริหารควรใหความสนใจ คือ ในกรณีที่มีพนักงานออกจากงานควรใหฝาย
จัดการทรัพยากรมนุษยทําการสัมภาษณกอนออก (exit interview) เพื่อเก็บขอมูลเกี่ยวกับงาน 
หัวหนางาน ส่ิงอํานายความสะดวก คาตอบแทนและสวัสดิการ ซ่ึงจะทําใหทราบจุดออนและจุดแข็ง
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ของการจัดการทรัพยากรมนุษยขององคการ และสามารถนําขอมูลมาใชในการมาปรับปรุงแกไข 
อยางไรก็ตาม กระบวนการเก็บขอมูลและรายงานขอมูลควรเชื่อถือไดและควรเปนความลับ 

 โดยสรุปแลวกระบวนการจัดการทรัพยากรมนุษยจะเปนการดําเนินการตั้งแตการไดคน
เขามาทํางานในองคการ การดูแลรักษาใหคนทํางานในองคการไดอยางเกิดประโยชนสูงสุด และ
การดูแลการออกจากงานของพนักงาน โดยการจัดการในระยะการไดมาซึ่งทรัพยากรมนุษยเขามา
ทํางาน  จะประกอบดวยกิจกรรมสําคัญ ไดแก การวางแผนทรัพยากรมนุษย  การสรรหา การ
คัดเลือก และการปฐมนิเทศคนเขามาทํางานใหม การจัดการในระยะดูแลรักษาใหคนทํางานไดอยาง
เกิดประโยชนสูงสุด ประกอบดวยกิจกรรมสําคัญ ไดแก การประเมินผลงาน  การจัดวางคน การ
ฝกอบรมและพัฒนา ระเบียบวินัย  การบริหารคาตอบแทนและสวัสดิการ การชวยเหลือหรือให
คําปรึกษา และการดูแลสุขภาพและความปลอดภัย สวนการจัดการระยะสุดทาย คือ การออกจากงาน 
จะเกี่ยวของกับการชวยเหลือและกํากับการออกจากงาน การเตรียมการกอนเกษียณ การหางานใหม
ใหหลังออกจากงาน 
 

แนวคิดเกี่ยวกับการบริหารการผลิต 
 
 การผลิตและระบบการผลิต 
 การผลิตเปนกระบวนการกอใหเกิดการสรางสินคาหรือบริการขึ้น  โดยการใชปจจัยการ
ผลิตและทรัพยากรตาง ๆ เพื่อนําสินคาหรือบริการมาตอบสนองความตองการของผูบริโภค หากเมื่อ
พิจารณาการผลิตในรูปของระบบแลว ระบบการผลิตจะประกอบดวย ปจจัยทําใหกระบวนการ
แปลงสภาพ ผลผลิต ขอมูลปอนกลับ การเปลี่ยนแปลงของสภาพแวดลอมที่เกี่ยวของ โดยมี
ความสัมพันธดังภาพที่ 2.7  
 1. ปจจัยนําเขา (input) คือส่ิงตาง ๆ ที่จําเปนตองใชในการผลิตสินคาหรือบริการ เชน 
วัตถุดิบหรือวัสดุตาง ๆ เงินทุน แรงงาน ที่ดิน เครื่องจักร เทคโนโลยี ความรู ประสบการณและ
ทักษะในการจัดการ 
 2. กระบวนการแปลงสภาพ (conversion process) เปนกระบวนการที่นําปจจัยนําเขามาใช
หรือมาแปลงสภาพเปนผลผลิต อันไดแก สินคาและบริการตามที่ตองการ ในการแปลงสภาพของ
ส่ิงของใหไดส่ิงที่มีคุณคาทําได 3 ลักษณะ ดังนี้ 
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การเปลี่ยนแปลงของสภาพแวดลอมที่เกีย่วของ 

ปจจัยนําเขา 
- วัสดุ, วัตถุดบิ 
- เงินทุน 
- แรงงาน 
- ที่ดิน อาคาร 
- เครื่องจักร 
- เทคโนโลย ี
- การจัดการ 

ผลผลิตของ
ระบบ 
- สินคา 
- บริการ กระบวนการผลิต 

การเปรียบเทยีบผลผลิตที่ไดกับ
ผลผลิตตามแผนที่กําหนด 

ตองปรับปจจยั 
นําเขาหรือไม 

การติดตามและ 
ประเมินผลผลิต 

 
ภาพที่ 2.7 สวนประกอบของระบบการผลิตและการปฏบิัติการ 
ที่มา : ปราณี ตันประยูร, 2541, หนา 2 

    2.1 การแปลงสภาพโดยการแยกออก  (disintegration) เปนการแปลงสภาพที่มีส่ิง
ปอนเขาเพียงอยางเดียว เมื่อแปลงสภาพแลวไดส่ิงของหลายสิ่ง โดยส่ิงที่ไดจะเปลี่ยนสภาพและราง
ไปจากเดิม เชน การเลื่อยไม การสกัดน้ํามันพืช 

    2.2 การแปลงสภาพโดยการรวมตัว (integration) เปนการแปลงสภาพที่มีส่ิงปอนเขา
หลายสิ่ง เมื่อแปลงสภาพแลวไดของเพียงสิ่งเดียว เชน การแปลงสภาพลําไย น้ําตาล น้ํา เปนลําไย
กระปอง การแปลงสภาพปลาซารดีน ซอสมะเขือเทศ น้ํามัน เครื่องปรุงรสตาง ๆ เปนปลากระปอง 

    2.3 การแปลงสภาพโดยการบริหาร (service) เปนการแปลงสภาพที่อํานวยความ
สะดวกสบายใหผูใชบริการ การทําใหวัสดุส่ิงของมีคุณคา การทําใหเกิดขอมูลท่ีมีประโยชนตอ
ผูใชบริการ เชน บริการซักรีดเสื้อผา บริการขนสง บริการนําเที่ยว บริการตรวจสุขภาพ บริการให
คําแนะนําปรึกษา 

3. ผลผลิตของระบบ (output) ไดแกสินคาหรือบริการที่มีคุณลักษณะเฉพาะตามที่
ตองการ สามารถสงมอบไดทันเวลาและมีตนทุนต่ํา นอกเหนือจากผลผลิตซึ่งไดจากระบบการผลิต
แลวยังมีผลพลอยได (by product) และของเหลือ (waste) อันเกิดจากระบบการผลิตดวย ตัวอยางเชน 
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การผลิตน้ําตาลทรายซึ่งใชออยเปนวัตถุดิบ นอกจากจะไดผลผลิตคือน้ําตาลทรายขาวแลว ยังไดผล
พลอยไดจากการเคี่ยวน้ําตาล คือ กากน้ําตาล (molasses) และไดของเหลือคือ ชานออย ซ่ึงไดจากการ
บีบออย หรือโรงสีขาว นอกจากจะไดผลผลิตคือขาวสารแลวยังไดปลายขาวและรําเปนผลพลอยได
กับไดแกลบเปนของเหลือ เปนตน ผลพลอยไดและของเหลือที่เกิดขึ้นนั้นมีราคาและสามารถ
นําไปใชประโยชนได หากผูบริหารการผลิตไมไดสนใจจะจัดการ ของเหลานั้นจะเปนภาระในการ
กําจัด ส้ินเปลืองพื้นที่ในการวางอันกอใหเกิดคาใชจายตาง ๆ เพิ่มขึ้น 
 4. ขอมูลปอนกลับ (information feedback) เปนขอมูลตาง ๆ ของกิจกรรมการผลิตที่ไดมา
หลังจากเริ่มดําเนินงานเพื่อใหการดําเนินงานบรรลุวัตถุประสงค จึงตองมีการติดตามและประเมิน
ความกาวหนาของการดําเนินงาน เชน การบันทึกจํานวนชั่วโมงการใชแรงงานในการปฏิบัติงาน
อยางใดอยางหนึ่งเพื่อเปรียบเทียบกับจํานวนชั่วโมงที่กําหนดไววามีความแตกตางหรอืไม เพราะเหตุ
ใด ถาพบความแตกตางก็จะคนหาสาเหตุและหาทางแกไขตอไป 
 5. การเปลี่ยนแปลงของสภาพแวดลอมที่เกี่ยวของ (changing in environment) ระบบผลิต
เปนระบบเปดจึงมีโอกาสที่จะไดรับผลกระทบจากสภาพแวดลอมภายนอกตาง ๆ ที่มีการเคลื่อนไหว
เปลี่ยนแปลงโดยไมทราบลวงหนา และอยูนอกเหนือการควบคุมของผูบริหาร เชน การปฏิวัติ
รัฐประหาร นโยบายการคาของประเทศตาง ๆ นโยบายของผูบริหารของประเทศ ภาวะเศรษฐกิจ 
อุบัติเหตุและภัยทางธรรมชาติ กลยุทธของคูแขง 
 ดังนั้นการผลิตเปนกิจกรรมหลักอยางหนึ่งในการดําเนินธุรกิจ การผลิตทําใหได
ผลิตภัณฑอันไดแก สินคาและบริการ โดยที่ผลิตภัณฑสามารถสรางความพอใจ และตอบสนอง
ความตองการของผูบริโภค ทามกลางสภาพเศรษฐกิจปจจุบัน และสภาพแวดลอมอ่ืน ๆ ที่มีการ
เปลี่ยนแปลงอยูตลอดเวลา ปจจัยสําคัญอยางหนึ่งที่ทําใหธุรกิจสามารถปรับตัวอยูรอดได คือ การ
บริหารการผลิต (production management) (ปราณี ตันประยูร, 2541, หนา 1) 
 โดยสรุปการบริหารการผลิต หมายถึง กิจกรรมตาง ๆ ที่เกี่ยวของกับการสรางสรรคสินคา
และบริการโดยการแปลงสภาพปจจัยนําเขาใหเปนผลผลิตที่มีคุณภาพ ปริมาณ และเวลา ตามที่
กําหนดโดยมีตนทุนต่ํา ดังนั้นผูบริหารการผลิตจึงตองทําหนาที่ในการบริหารการสรางสรรคส่ิงใหม 
คือ การวางแผน การจัดองคการ การจัดกําลังคน การสั่งการ และการควบคุม (อํานวย คงมีสุข , 
2536, หนา 6) 
 การวางแผน (planning) เปนขั้นตอนการกําหนดวัตถุประสงคในการวางแผนดําเนินงาน
ในอนาคต เพื่อเปนแนวทางในการปฏิบัติงานใหบรรลุเปาหมาย โดยการวางแผนตองคํานึงถึงปจจัย
ที่เกี่ยวของ เชน เงินทุน แรงงาน เวลา สภาพเศรษฐกิจ สังคม การเมือง การแขงขัน เปนตน 
นอกจากนี้ อํานวย คงมีสุข ยังไดเสนอแนะการวางแผนตองอาศัยขั้นตอน ดังนี้ 
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 1. กําหนดวัตถุประสงค ชัดเจน กะทัดรัด เขาใจงาย 
 2. พิจารณา ตองทําอะไร 
 3. คํานึงถึง ทรัพยากรตาง ๆ อุปสรรค ปญหา ระยะเวลา 
 4. ตองใหแผน ไดรับความเห็นชอบ 
 5. ตองสามารถ ติดตาม ตรวจสอบ วิเคราะหผลได 
 6. แผนที่วางไวสามารถปรับเปลี่ยนได 
การจัดองคการ (organization) ผูบริหารตองจัดโครงสรางองคการในแตละกลุมงานการ

ผลิตใหดําเนินกิจกรรมขององคการในการบรรลุเปาหมายอยางมีประสิทธิภาพ 
การจัดกําลังคน (staffing) ผูบริหารตองจัดหาคนที่มีคุณสมบัติและความสามารถที่

เหมาะสมกับตําแหนงตามโครงสรางขององคการ ซ่ึงเปนการบริหารงานบุคคลจะประกอบดวย
กิจกรรมการสรรหา  คัดเลือก บรรจุแตงตั้ง การเปลี่ยนตําแหนง การฝกอบรม การกําหนด
คาตอบแทน การพนออกจากตําแหนง เปนตน 

การสั่งการ (directing) ผูบริหารตองกําหนดแนวทางและวิธีการใหพนักงานทุกคนเต็มใจ
ที่จะใหความรวมมือในการปฏิบัติงาน ซ่ึงตองคํานึงถึงการติดตอส่ือสาร (communication) การ
อํานวยความสะดวก (facility) (เปรื่อง กิจรัตนกร, 2537, หนา 112) 

การควบคุม (controlling) เปนกิจกรรมที่ ผูบริหารตองติดตามและประเมินผลการ
ดําเนินการผลิตในดานตาง ๆ เพื่อเปรียบเทียบกับแผนที่วางไว หากพบปญหาก็หาทางปรับปรงุแกไข 
เพื่อใหงานสําเร็จตามวัตถุประสงค 

 การสรางสรรคส่ิงใหม (innovation) เปนหนาที่สําคัญอันหนึ่งของผูบริหารที่จะนํา
ผลิตภัณฑใหมเขาสูตลาด โดยการกระตุนใหมีการประดิษฐส่ิงใหมออกมาเพื่อเปนการดึงดูดลูกคา 
ขั้นตอนในการพัฒนาผลิตภัณฑใหมประกอบดวย 3 ขั้นตอน คือ (ยุทธ ไกยวรรณ, 2545, หนา 10)  

 1. การวิจัย (research) เปนการมุงศึกษาความตองการของตลาด 
 2. การออกแบบหรือการพัฒนา (design & development) เปนการออกผลิตภัณฑใหม 

หรือพัฒนาผลิตภัณฑที่มีอยูแลว ใหตรงกับความตองการของลูกคาโดยการทําตนแบบ (prototype) 
ออกมาดูกอน เพื่อหาขอบกพรองที่ตองการแกไขในขั้นตอนการผลิตจริง 

 3.  ขั้นตอนการผลิต  (produce) เมื่อแกไขขอบกพรองตาง  ๆ  จากการทําตนแบบ 
(prototype) จนเปนที่พอใจแลว จึงทําการผลิตจริง (produce)  
 ความสําเร็จในการดําเนินธุรกิจ นอกจากจะตองเอาชนะใจลูกคาใหมาซื้อผลิตภัณฑของ
บริษัทแลว ยังตองเอาชนะคูแขงอีกดวย แนวทางในการเอาชนะคูแขงขันมีอยูหลายมิติ แตฝายผลิต
ตองรับผิดชอบโดยตรง ดังนี้ (สุปญญา ไชยชาญ, 2544, หนา 17-19) 
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 1. ประสิทธิภาพของตนทุน (cost efficiency) การผลิตสินคาออกมาโดยมีตนทุนต่ํา ยอม
สามารถกําหนดราคาสินคาใหเปนที่นาพอใจของลูกคา โดยที่กําไรไมลดลง การเพิ่มประสิทธิภาพ
ของตนทุนอาจทําไดหลายวิธี เชน การลดคาโสหุย การใชอุปกรณการผลิตชนิดอเนกประสงค การ
ผลิตแบบเต็มกําลัง การควบคุมวัตถุดิบแบบใกลชิด การเพิ่มผลิตภาพ (productivity) ใหสูง หรือการ
จางแรงงานในอัตราต่ํา เปนตน 

 2. คุณภาพ (quality) หมายถึง ระดับความดีของคุณลักษณะ (characters) หรือคุณสมบัติ 
(propertion) ของส่ิงตาง ๆ   คุณภาพของผลิตภัณฑขึ้นอยูกับองคประกอบหลายอยาง เชน ทักษะ
ของพนักงาน ความเที่ยงตรงของอุปกรณการผลิต การจูงใจและสรางความภูมิใจใหแกพนักงาน 
มาตรฐานการทํางาน เปนตน 

 3. ความเช ื่อถือ (reliability) หมายถึง การกระจายผลิตภัณฑออกครอบคลุมตลาดใหทั่วถึง
และมากที่สุด โดยการผลิตไดตามกําหนดเวลา ความเชื่อถือไดสามารถสรางขึ้นมาไดหลายวิธี เชน 
การกําหนดตารางผลิตที่มีประสิทธิผล การปองกันการขัดของของอุปกรณการผลิต การปองกันการ
ลา การขาด การลาออก การปองกันการหยุดงาน การเพิ่มจํานวนสินคาคงคลัง เปนตน 

 4.  ความยืดหยุน  (flexibility) หมายถึง  การใชระบบการผลิตที่มีระดับความเปน
อเนกประสงคสูง สามารถปรับเปลี่ยนใหผลิตสินคาไดมากหลายรุน สนองตอบความตองการ
ออกแบบผลิตภัณฑใหม ไดรวดเร็ว และสามารถปรับอัตราความเร็วในการผลิตไดงาย ความยืดหยุน
จะเกิดขึ้นเมื่อผูที่รับผิดชอบการบริหารการผลิต รูจักติดตอผูจําหนายวัตถุดิบที่เชื่อไดในการสง
วัตถุดิบไดรวดเร็ว รูจักการสํารองการผลิต ใชพนักงานที่มีความชํานาญหลายดาน มีการควบคุมการ
ไหลของงานอยางมีประสิทธิผล จัดหาอุปกรณการผลิตที่ใชประโยชนไดหลายอยางและกําหนด
ความสัมพันธระหวางหนาที่ การออกแบบผลิตภัณฑกับการผลิตใหดี เปนตน 

มิติทั้งสี่มีอิทธิพลอยางสําคัญตอการวางตําแหนงการผลิต (production positioning) ซ่ึง
หมายถึง การเลือกระบบการผลิตวาจะใหมีคุณลักษณะมุงเนนไปในมิติใดจึงจะทําใหบริษัทจะมี
ความไดเปรียบในเชิงแขงขันมากที่สุด  

Haycs และ Wheelwright (1984, p.31) กลาววาการตัดสินใจเชิงกลยุทธในการบริหารการ
ผลิตมีอยู 8 ประเด็น คือ 

 1. กําลังการผลิต เชน ชนิด จํานวน จังหวะเวลา 
 2. ระบบการผลิต เชน ขนาด ที่ตั้ง และระดับความตองการเอนกประสงค 
 3. เทคโนโลยี เชน ระดับความเปนอัตโนมัติของอุปกรณการผลิต 
 4. การรวมตัวในแนวตั้ง เชน การขยายตัว การสรางดุลยภาพ 
 5. กําลังคน เชน ความชํานาญ นโยบายคาจาง ความมั่นคงในการจาง 
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 6. คุณภาพ เชน การปองกันสินคามีตําหนิ มีการปนเปอน การติดตรา ตรวจสอบ การใช
ประโยชนของผลิตภัณฑ 

 7. การวางแผนการผลิตและควบคุมวัสดุ เชน นโยบายเกี่ยวกับแหลงวัตถุดิบ การ
มอบหมายหนาที่ อํานาจในการตัดสินใจซื้อ 

 8. การจัดองคการ เชนการจัดโครงสรางของบริษัท การพัฒนาระบบการควบคุมการให
รางวัลแกพนักงาน การกําหนดบทบาทของกลุม 

การควบคุมการผลิต (production control) 
การควบคุมการผลิตมีวัตถุประสงคเพื่อการรักษาความสม่ําเสนอ ของการไหลของ

วัตถุดิบ ใหไหลผานกระบวนการผลิตไปอยางราบรื่น จนสําเร็จออกมาเปนผลิตภัณฑทําใหเกิด
ประสิทธิภาพสูงสุด เกิดผลเสียและใชเวลานอยที่สุด ตรงกับความตองการของผูบริโภค โดยการ
ประสานการทํางานอยางมีประสิทธิภาพระหวางคน (man) เครื่องจักร (machine) วัตถุดิบ (material) 
และกรรมวิธีการผลิต (method) ที่ทันสมัย การควบคุมการผลิต ไดมีการใหความหมายไวหลาย
ความหมายดังนี้ 

การควบคุมการผลิต เปนการควบคุมดูแลเกี่ยวกับแผนการผลิตที่ไดวางไวใหทํางานจน
บรรลุเปาหมายตามที่กําหนด ฉะนั้นการควบคุมการผลิตจึงเปนงานที่จะตองทําในระหวางการทํา
การผลิตสินคาอยู (พอพันธ วัชจิตพันธ, 2521, หนา 332)  

การควบคุมการผลิต เปนการควบคุมการทํางานตั้งแตตอนรับคําสั่ง (order) จากลูกคา 
(customer) แลวดําเนินกับปจจัยท่ีจําเปนตอการผลิตแลวนําเขาสูโรงงานเพื่อทําการผลิต กิจกรรม
ควบคุมจะชวยใหการผลิตดําเนินไปอยางมีประสิทธิภาพ เปนไปตามการออกแบบและจํานวนสินคา
ที่ส่ังเสร็จทันเวลาที่สงมอบ (delivery) (วิชัย แหวนเพชร, 2536, หนา 74) 

การควบคุมการผลิต หมายถึง การบังคับใหกิจกรรมดานการผลิตสินคาเปนไปตามระบบ
ที่วางไว และควบคุมการผลิตนี้เปนกิจกรรมที่สามารถกํากับดูแลตั้งแตปจจัยปอนเขา (input) 
กระบวนการผลิต (process) ไปจนถึงผลผลิต (output) ที่เปนสินคาสําเร็จรูป (finished products) 
(เปรื่อง กิจรัตนกร, 2537, หนา 190) 

สรุปแลวการควบคุมการผลิต คือ กิจกรรมที่บังคับหรือดูแลใหการทํางานเปนไปตาม
กระบวนการผลิตอยางมีประสิทธิภาพ  ถูกตองตามแบบ ผลิตไดในระยะเวลาอันสั้น ไดปริมาณมาก
ที่สุด ของเสียนอยที่สุด โดยการประสานการทํางานอยางมีประสิทธิภาพระหวางคน เครื่องจักร 
วัตถุดิบและกรรมวิธีการผลิตที่ทันสมัย กิจกรรมการควบคุมการผลิตเริ่มตั้งแตปจจัยปอนเขา  
กระบวนการผลิต   จนกระทั่งสําเร็จออกมาเปนสินคาสําเร็จรูป การควบคุมการผลิตสามารถแสดง
ไดดังภาพที่ 2.8 
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การควบคุมการผลิต 

ปจจัยการผลิต กระบวนการผลิต สินคาหรือบริการ 

ขอมูล ขอมูล ขอมูล 

ส่ังการ ส่ังการ ส่ังการ 

ภาพที่ 2.8 แผนภูมิแสดงการควบคุมการผลิต 
ที่มา : ไพฑูรย  ยศเตา, 2547, หนา 22 

หนาท่ีของแผนกควบคุมการผลิต 
แผนกควบคุมการผลิต ทําหนาที่ในการบริหารในการผลิต ใหดําเนินไปอยางถูกตองและ

ตามแผนที่วางไว ใหผลผลิตออกมาตามเปาหมายที่วางไว ในระยะเวลาที่กําหนดและมีประสิทธิภาพ
สูงสุด วินิจ วีรยางคกูร (2533, หนา 144) ไดสรุปหนาที่ของแผนกควบคุมการผลิตไวดังนี้  

 1. รับคําส่ังผลิต (order) จากลูกคา 
 2. แจงฝายบัญชีเพื่อดําเนินการปฏิบัติ 
 3. หาขอมูลจากฝายวิศวกรรมเพื่อทราบแผนลวงหนา 
 4. กําหนดรายละเอียดของวัตถุดิบ เครื่องมือ และอุปกรณชวยอ่ืน ๆ 
 5. ควบคุมและจัดหาวัตถุดิบและเครื่องมือที่มีคุณภาพ 
 6. กําหนดวิธีและลําดับขั้นตอนการผลิต 
 7. วิเคราะหตนทุนการผลิตสินคาแตละชนิด 
 8. ใหคํารับรองและกําหนดวันสงมอบงาน 
9. ออกคําส่ังใหเร่ิมปฏิบัติการผลิตแตละครั้ง 
 10. ออกใบเบิกวัตถุดิบเพื่อการผลิตทุกครั้ง 
 11. ควบคุมการขนยายวัตถุและส่ิงของในการผลิต 
 12. ควบคุมกิจกรรมตาง ๆ เพื่อลดปญหาที่อาจจะเกิดขึ้นในการผลิต 
การจัดการเกี่ยวกับการควบคุมคุณภาพ 
ความสําเร็จหรือความลมเหลวของการดําเนินธุรกิจ สวนหนึ่งมาจากอิทธิพลของคุณภาพ

ผลิตภัณฑที่บริษัทนําออกเสนอตอตลาด คําวา “คุณภาพ” ตามพจนานุกรมฉบับราชบัณฑิตยสถาน 
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พ.ศ. 2525 นิยามไววา หมายความถึงลักษณะความดี ลักษณะประจําบุคคลหรือส่ิงของ สวนสมาคม
ควบคุมคุณภาพแหงอเมริกา (American Society for Quality Control) ไดนิยามศัพทไวดงันี ้“คณุภาพ 
หมายถึง ขีดความสามารถเบ็ดเสร็จของลักษณะเฉพาะของสินคาหรือบริการ ในอันที่จะตอบสนอง
ความตองการอยางใดอยางหนึ่งของผูใช (Dilworth, 1989, p.503) และเกษม พิพัฒนปญญานุกุล 
(2528, หนา 31) กลาววา คุณภาพ หมายถึง ระดับความดีของคุณลักษณะ  (characters) หรือ 
คุณสมบัติ (propertion) ของสิ่งตาง  ๆ นอกจากนี้วิ ชัย  แหวนเพชร  (2536, หนา 111) ไดให
ความหมายของคุณภาพไวดังนี้ คุณภาพ คือ ผลิตภัณฑที่มีความคงทน มั่นคง มีสภาพดี สามารถใช
งานไดดี มีรูปรางสวยงาม  

จากความหมายของคุณภาพในหลายลักษณะ สามารถสรุปไดวา คุณภาพของผลิตภัณฑ
หมายถึง ผลิตภัณฑที่ออกแบบไดเหมาะสมในการใชงาน กระบวนการผลิตที่มีความคงทน 
เรียบรอย สวยงาม และมีรายละเอียดตรงกับขอกําหนดของผูส่ังซื้อ นอกจากนี้มีความปลอดภัยใน
การใชงานดวย 

ในการจัดการเกี่ยวกับกับคุณภาพจะมีอีกคําที่ เขามาเกี่ยวของคือ คําวาการควบคุม 
(control) เธียรไชย จิตตแจง (2533, หนา 66) ไดใหความหมายของการควบคุมวา หมายถึงกิจกรรม
จําเปนที่จะตองกระทําเพื่อใหบรรลุเปาหมายอยางมีประสิทธิภาพและไดผลตลอดไป สวนเปรื่อง  
กิจรัตนกร (2537, หนา 202) กลาวถึงการควบคุมหมายถึง การบังคับใหกิจกรรมตาง ๆ ไดดําเนินการ
ตามแผนที่ไดวางเอาไว เมื่อนําสองคํามารวมกันคือ การควบคุมและคุณภาพ ก็จะไดคําวา การ
ควบคุมคุณภาพ (quality control)  

วิชัย แหวนเพชร (2536, หนา 112) ไดใหความหมายของการควบคุมคุณภาพวา เปนการ
จัดการตาง ๆ ที่จะทําใหผลผลิตอันไดแกสินคาและบริการมีความเหมาะสมที่จะนําไปใชงาน 
กิจกรรมดังกลาวไดแก การควบคุมวัตถุดิบ การออกแบบและกระบวนการผลิตซ่ึง วินิจ วีรยางคกูร 
(2533, หนา 213) ไดใหความหมายการควบคุมคุณภาพไววา เปนการจัดการควบคุมวัตถุดิบและการ
ควบคุมการผลิต เพื่อปองกันไมใหผลผลิต หรือผลิตภัณฑสําเร็จรูปมีขอบกพรองและเกิดการ
เสียหาย และเสรี ยูนิพันธ และคณะ (2528, หนา 12) ไดใหความหมายการควบคุมคุณภาพวา
หมายถึง การบังคับใหกิจกรรมตาง  ๆ ดําเนินการผลิตสินคาใหไดมาตรฐานตามที่กําหนด
คุณลักษณะเอาไว เชน การคัดเลือก การตรวจสอบวัตถุดิบ การควบคุมกระบวนการ การควบคุม
พนักงาน รวมถึงการควบคุมและตรวจสอบผลิตภัณฑและผลผลิต 

กลาวโดยสรุปการควบคุมคุณภาพ (quality control) หมายถึง การจัดกิจกรรมตาง ๆ 
เพื่อใหผลิตภัณฑออกมาดี เปนไปตามแผน มีความประณีต เรียบรอย สวยงาม นําไปใชงานไดดี 
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สะดวก และเหมาะสมกับราคา กิจกรรมดังกลาวคือ การคัดเลือกวัตถุดิบ การออกแบบและควบคุม
กระบวนการผลิต การตรวจสอบและทดสอบผลผลิต  

ขั้นตอนการควบคุมคุณภาพ 
การควบคุมคุณภาพของผลิตภัณฑ เปนเรื่องที่ฝายผลิตตองคํานึงถึงและใหความสนใจ

เพื่อใหผลผลิตออกมาดี แตไมใชหมายความวาขั้นตอนตาง ๆ ของการควบคุมคุณภาพจะจํากัดอยูแค
วิธีการตาง ๆ ภายในบริษัทเทานั้น แตจะครอบคลุมไปถึงการออกแบบ การกําหนดมาตรฐาน การ
ผลิต การตลาด รวมถึงลูกคาดวย บัฟฟา (Buffa and others, 1987, p.70) ไดเสนอแนวทางการควบคมุ
คุณภาพเปนขั้นตอนดังแสดงในภาพที่ 2.9 

ระยะที่ 1                                                                                                          การกําหนดคุณภาพในระดับนโยบาย 

ระยะที่ 2 
 
 
 
 
 
 
 
 

ระยะที่ 3 
                    ขอมูลท่ีชวย 
                    ปรับเปลี่ยนการ 
                    ออกแบบหรือให 
                    มาตรฐานดีขึ้น 
 
 
 
 
ระยะที่ 4 

การออกแบบคุณภาพ 
การออกแบบการผลิตให
สามารถผลิตไดตรงตาม
คุณภาพที่ลูกคาตองการ 

มาตรฐานคุณภาพ 

• วัตถุดิบ ช้ินสวน 

• กระบวนการผลิต 

• ผลิตภัณฑ / สินคา 

การควบคุมคุณภาพในการจําหนาย 
ติดต้ัง  และการใชงาน 

การตรวจสอบคุณภาพ 
ผลิตภัณฑ / สินคา 

ตรวจสอบคุณภาพ 
วัตถุดิบ ช้ินสวน การผลิตสินคา 

การควบคุมการผลิต 

 
 

 
ภาพที่ 2.9 ระยะตาง ๆ ในการควบคุมคุณภาพ 
ที่มา : ไพฑูรย  ยศเตา, 2547, หนา 26 
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 ขั้นที่ 1 การกําหนดคุณภาพในระดับนโยบาย ในเรื่องนี้บริษัทหรือผูบริหารระดับสูง
จะตองประกาศเปนนโยบายใหชัดเจนที่เกี่ยวกับคุณภาพ ซ่ึงจะนําไปสูแนวทางการปฏิบัติใน
สายการผลิตทุกขั้นตอน 

 ขั้นที่ 2  การออกแบบผลิตภัณฑใหไดมาตรฐานตามที่กําหนดขึ้น  
 ขั้นที่ 3  การควบคุมคุณภาพในการผลิต ในขั้นนี้ถือวาเปนขั้นดําเนินการตอจากขั้นที่ 1 

และขั้นที่ 2 เมื่อกําหนดนโยบาย หรือไดรูปแบบที่แนนอนแลว ดําเนินการผลิตในกระบวนการให
เปนไปตามแบบกําหนด 

 ขั้นที่ 4  การควบคุมคุณภาพสินคาสําเร็จรูปกอนสงจําหนาย เปนขั้นตอนหลังจาก
กระบวนการผลิต การควบคุมขั้นนี้ตองระมัดระวัง เชน การตรวจสอบคุณภาพ (inspection) การ
คัดเลือกผลิตภัณฑสําเร็จรูป (selection products) การบรรจุ (packing) การขนสง (transportation) 
ตาง ๆ เปนตน เพื่อใหสินคา (product) และบริการ (service) ถึงมือลูกคาตามเงื่อนไข และขอกําหนด
ที่ไดตกลงกันไว ดวยความพึงพอใจที่สุดของทุกฝาย  
 นอกจากนี้ปจจุบันยังมีการนําเอาวงจร  คุณภาพมาใชในการควบคุมคุณภาพดาน
อุตสาหกรรม  เรียกวา  วงจรคุณภาพอุตสาหกรรม  ดังแสดงในภาพที่ 2.10   
 จากวงจรคุณภาพอุตสาหกรรมการผลิต อธิบายการละเอียดตามหัวขอตาง ๆ ดังนี้ 
 1.การตลาดและการวจิัยตลาด (Marketing and Marketing Research) เปนการวิเคราะหถึง
ความตองการของการตลาดตอคุณสมบัติของสินคาที่ผลิตจําหนาย 
 2. วิศวกรรมออกแบบ หรือขอกําหนดรายการและการพัฒนาผลิตภัณฑ (design) เปนการ
กําหนดรูปแบบผลิตภัณฑ ตลอดทั้งการออกแบบทุกอยางเกี่ยวกับสินคาที่ผลิตเพื่อจําหนาย
นอกจากนี้ยังเกี่ยวของกับวัสดุที่นํามา 
 3. การจัดหา (procurement) หมายถึง การจัดเตรียมวัสดุ อุปกรณ หรือวัตถุดิบที่นํามาใช
ในการผลิตสินคา 

 4. การวางแผนการพัฒนากระบวนการ (development process planning) หมายถึง การ
กําหนดแผนการผลิต ระยะเวลาของการผลิต ตลอดทั้งกระบวนการผลิตติดตามประเมินผลการผลิต 
 5. การผลิต (process) เปนการควบคุมกระบวนการผลิตที่เกี่ยวกับคน เครื่องจักร วิธีการ
ผลิต วัตถุดิบ ตลอดทั้งกระบวนการบริหารการผลิต 
 6. การตรวจการทดสอบและการตรวจสอบ (inspection) หมายถึง การตรวจสอบคุณภาพ
สินคาที่ผลิตออกมาจําหนายวามีคุณลักษณะเปนไปตามที่กําหนดหรือไม เชน คุณสมบัติ ขนาด 
ความประณีต 
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การตลาดและการวิจัย        1  2     วิศวกรรมออกแบบ / 

ขอกําหนด       รายการและ
การพัฒนาผลิตภัณฑ 

 
การติดตามหลังการใชงาน    11 
 

             3   การจัดหา 

 
 
การชวยเหลือทางวิชาการ         
และการบํารุงรักษา    10 

 
 
                4     การวางแผน 
      การพัฒนากระบวนการ 
 

การติดต้ังและ 
การปฏิบัติการ     9 

    5      การผลิต 
 

  6    การตรวจ  การทดสอบ 
        และการตรวจสอบ 
 

การขายและ 
การจัดจําหนาย           8 

    7     บรรจุและการจัดเก็บ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ลูกคา / 
 ผูบริโภค 

ผูผลิต / 
ผูสงมอบ 

 
ภาพที่ 2.10 วงจรคุณภาพอตุสาหกรรม 
ที่มา : ไพฑูรย  ยศเตา, 2547, หนา 27 
 7. การบรรจุและการเก็บ (packing and keeping) หมายถึง การบรรจุ การเก็บ หลังการ
ผลิต กอนที่จะมีการนําสงลูกคา หรือสงตลาด 
 8. การขายและการจําหนาย (sales and distribution) หมายถึง สินคาที่จําหนายสูตลาดนี้
ตองมีคุณสมบัติหรือคุณภาพี่ลูกคาตองการ 
 9. การติดตั้งและการปฏิบัติการ (install) สินคาบางอยางจะตองมีนําไปติดตั้งกอนจึงจะใช
งานได เชน โทรทัศน เครื่องปรับอากาศ กอนใชตองมีการติดตั้งที่ถูกตองจึงจะทําใหสินคานั้นได
คุณภาพเปนที่นาพอใจของลูกคา 

 45 



มห
าวิท

ยาล
ัยร
าช
ภัฏ
ธน
บุร
ี

10. ความชวยเหลือทางวิชาการและการบํารุงรักษา (service) เปนการนําผลการติดตาม
งานวิจัยการตลาด มาใชเพื่อพัฒนาสินคาตัวใหมใหแขงขันดานตลาดคูแขงได นอกจากนี้ขัน้นีย้งัเปน
ขั้นตอนของการติดตามการใชงาน หรือการบริการหลังการขายดวย 

11. การติดตามหลังใชงาน (follow up)  หมายถึง  การติดตามผลของการทํางานหรือผล
หลังผลิต เชน เร่ืองความปลอดภัย และความรับผิดชอบตอคนงาน สังคม และส่ิงแวดลอม การผลิต
สินคาบางอยางทําใหเกิดผลเสียตอส่ิงแวดลอม เชน อากาศเสีย น้ําเสีย ฉะนั้นการผลิตสินคาตัวนี้
จะตองไดรับการเอาใจใสและการควบคุมอยางดี 
  การซอมบํารุงในระบบงานผลิต 
 การผลิตสินคา ในโรงงานอุตสาหกรรม เครื่องจักรถือเปนองคประกอบที่มีความสําคัญ
องคประกอบหนึ่ง กลาวคือ เครื่องจักรกลจะทํางานไดเต็มประสิทธิภาพสูงสุด ก็ตอเมื่อเคร่ืองจักรมี
ความพรอมในการทํางานสูงสุด หรือมีการหยุดซอมบํารุงนอยที่สุด ซ่ึงเครื่องจักรกลจะมีความพรอม
ในการทํางานสูงหรือต่ําเพียงใด ก็จะขึ้นอยูกับเวลาที่ใชในการซอมบํารุง ถาเวลาที่ใชในการซอม
บํารุงนอย เครื่องจักรก็จะมีความพรอมในการทํางานสูง และการที่จะใหใชเวลาในการซอมบํารุง
นอย ก็จะตองมีชางที่มีความชํานาญ มีเครื่องมือซอมบํารุงที่เหมาะสม และอะไหลที่พรอมในการ
ถอดเปลี่ยน 
 การซอมบํารุงมาจากคําวา การซอม การบํารุง สุปญญา ไชยชาญ (2544 ,หนา 293) ไดให
ความหมาย การซอมบํารุงวาหมายถึง งานหรือกิจกรรมที่จัดใหมีขึ้นเพื่อใหเครื่องจักรและอุปกรณ
ตาง ๆ อยูในสภาพพรอมที่จะใชงานไดตลอดเวลาและ สัญหชัย กล่ินพิกุล (2528,หนา 235) ได
กลาวถึง การซอมบํารุงวา กิจกรรมที่จัดใหมีขึ้น หรืองานตาง ๆ ที่ปฏิบัติเพื่อรักษาสภาพหรือปรับยก
สภาพเครื่องจักรใหไดมาตรฐานตามที่กําหนด 

จากความหมายโดยรวมแลวการซอมบํารุงหมายถึง การปรับสภาพเครื่องจักรที่ชํารุดให
กลับมาอยูในสภาพที่พรอมจะใชงานใหเกิดประสิทธิภาพสูงสุดอยูตลอดเวลา การทําใหระบบการ
ผลิตดําเนินการไปตามแผนงานที่กําหนด อยางมีประสิทธิภาพในสวนของเครื่องจักร มีแนวทางการ
ดําเนินดังนี้ 
 1.  การสรางระบบเครื่องจักรที่นาเชื่อถือ จะเปนรากฐานของการใชเครื่องจักรกลตั้งแต
เร่ิมแรก ซ่ึงจะมีผลตอสมรรถนะ และสมรรถภาพของเครื่องจักรกลในระยะยาว โดยคํานึงถึง
สวนประกอบของเครื่องจักรที่ทํางานเกี่ยวเนื่องสัมพันธกัน ถาชิ้นสวนของเครื่องจักรกล ช้ินใดชิ้น
หนึ่งหรือสวนใดสวนหนึ่งชํารุด หรือเกิดปญหา ยอมสงผลถึงการทํางานของเครื่องจักรกล เครื่อง
นั้นหรือทั้งหมดได (กตัญู หิรัญญสมบูรณ, 2542, หนา 321) ดังนั้นแนวทางการสรางระบบ
เครื่องจักรกลที่เชื่อถือได มีแนวทางดังนี้ 
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    1.1  การปรับปรุงสวนยอยในแตละสวน 
    1.2  การจัดเตรียมเครื่องจักรกลสํารอง 
 2.  การซอมบํารุงรักษาเครื่องจักรกล (maintenance) กิจกรรมทั้งหมดที่เกี่ยวของกับการ
ควบคุมการผลิตตั้งแตการวางแผน ปฏิบัติการขอมูลของเครื่องจักรกล ถือวาเปนส่ิงจําเปน และ
สําคัญอยางยิ่งที่จะยืดอายุการทํางานของเครื่องจักรกลใหยาวนานขึ้น (ประสงค ประณีตพลกรัง,  
2543, หนา 39) นอกจากนี้การตรวจตราดูแลรักษาสภาพคอยเปลี่ยนชิ้นสวนที่หมดอายุ จะเปน
แนวทางหนึ่งที่ทําใหเครื่องจักรกลมีอายุการใชงานยาวนานขึ้นดวย (กตัญู หิรัญญสมบูรณ ,2542 ,
หนา 323) การดําเนินการบํารุงรักษาเครื่องจักรกล เพื่อใหมีอายุการใชงานยาวนาน มีแนวทางการ
ดําเนิน 2 วิธี ดังนี้ 
    2.1  การดําเนินการซอมบํารุงแบบตาง ๆ มีดวยกัน 4 วิธี คือ 
       2.1.1 การบํารุงรักษาเชิงปองกัน (preventive maintenance : PM) การบํารุงเชิงปองกัน 
จะเกี่ยวของกับการหมั่นตรวจตราเครื่องจักรกลอยางตอเนื่อง ตามตารางเวลาที่กําหนด เมื่อสังเกตสิ่ง
ผิดปกติอันอาจจะเกิดขึ้นได การจดบันทึกสถิติของเครื่องจะสามารถคาดคะเนชวงเวลาการซอม
บํารุงในอนาคตได ปกติแลวการปองกันจะดีกวาการซอมและแกไขเครื่องจักรกลทีหลัง เพราะจะ
เสียเวลาและงบประมาณนอยกวา (ประสงค ประณีตพลกรัง, 2543,หนา 390) กิจกรรม PM สามารถ
ทําไดดังนี้ 
           1.  การทําความสะอาด (cleaning)  
         2.  การหลอล่ืน (lubrication)  
         3. การตรวจสอบสภาพเครื่องจักรกล (inspection)  
         4.  การตรวจสภาวะ (condition checking) 
         5.  การตรวจสอบความถูกตองของเจาหนาที่ (function test) 
       2.1.2 การซอมบํารุงเมื่อเกิดการชํารุด (breakdown maintenance: BM) การบํารุงรักษา
เมื่อเกิดการชํารุดหรือเสียเปนการซอมบํารุง เครื่องจักรสวนมากจะเปนเครื่องจักรกลที่ทํางานอิสระ
เฉพาะตัว หรือเปนเครื่องจักรกลในระบบการผลิตแบบไมตอเนื่อง เครื่องจักรกลบางประเภท ถาใช
ระบบบํารุงรักษาเชิงปองกัน (preventive maintenance) อาจจะลงทุนสูงกวาใชงานไปเรื่อย ๆ เมื่อ
เกิดการเสียแลวคอยซอมบํารุงรักษาทีหลังอยางเครื่องจักรกลของโรงงานที่มีเครื่องจักรกลเล็ก ๆ 
ชนิดเดียวกันเปนจํานวนมาก ๆ เครื่อง เชน จักรเย็บผาจะใชงานไปเรื่อย ๆ จนเครื่องเสียจึงทําการ
ซอมแซม โดยจะใชเครื่องจักรอื่นที่มีอยูแลวทําการผลิตไปกอน (กตัญู หิรัญญสมบูรณ ,2542 ,
หนา 327) 
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   2.1.3 การซอมบํารุงรักษาเชิงแกไขปรับปรุง (corrective maintenance) การ
บํารุงรักษาเครื่องจักรในลักษณะนี้ จะเปนการดัดแปลงแกไขเครื่องจักรใหมีสรรถภาพในการผลิต
สูงขึ้น  การซอมบํารุงในลักษณะนี้จะเกิดขึ้นเมื่อตองการจะเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต  หรือเมื่อ
ผลผลิตเริ่มลดลงทั้งคุณภาพและปริมาณ  นอกจากนี้  การผลิตบางครั้งอาจจะตองมีการดัดแปลงหรือ
ประยุกตเครื่องจักรใหสามารถปฏิบัติงานไดเหมาะสม  ก็อาจจะตองมีการดัดแปลง  ปรับเปลี่ยน
ช้ินสวนหรืออุปกรณบางสวนของเครื่องจักรใหสามารถทํางานไดอยางดี  การซอมบํารุงในลักษณะ
นี้เรียกวา  การซอมบํารุงเชิงแกไขปรับปรุงหรือ  CM 
  2.1.4 การปองกันงานบํารุงรักษาเครื่องจักร (maintenance prevention MP) ลักษณะ
งานบํารุงรักษาแบบนี้  จะเปนการดําเนินงานที่มากอนการดําเนินการติดตั้งเครื่องจักรและเปน
วิธีการที่หลีกเลี่ยงการซอมบํารุง  จึงเรียกวาเปน งานการปองกันบํารุงรักษาเครื่องจักรซ่ึงงานใน
ลักษณะนี้จะเริ่มตั้งแต 
  1. การเลือกซื้อเครื่องจักรที่ดีมีความแข็งแรง 
  2. การออกแบบติดตั้งเครื่องจักร 

  3. การติดตั้งเครื่องจักรในสถานที่แข็งแรงเหมาะสม ไมถูกแดด ฝน หรือน้ํา 
เปนตน 
    2.2  การเพิ่มประสิทธิภาพและความรวดเร็วในการซอมบํารุง ซ่ึงการเพิ่มประสิทธิภาพ
และความรวดเร็วในการซอมบํารุง ถือวาเปนเรื่องทาทายของผูบริหาร ในการบริหารงานซอมบํารุง 
ที่ผูบริหารจะตองวิเคราะหปจจัย ดังนี้ 
   2.2.1 ทรัพยากรที่ใชในการซอมบํารุง 
   2.2.2 ประสิทธิภาพของบุคลากรที่ซอมบํารุง 
 3.การบํารุงรักษาที่ทุกคนมีสวนรวม (total productive maintenance : TPM) การ
บํารุงรักษาที่ทุกคนมีสวนรวมในการบํารุงรักษาเครื่องจักรกล ระบบนี้เปนระบบที่ไมมีการ
มอบหมาย  ใหฝายใดฝายหนึ่งรับผิดชอบดูแลโดยเฉพาะ  แตเปนระบบที่ทุกคนในโรงงาน
อุตสาหกรรมนั้น ๆ จะตองรวมมือกันปฏิบัติการบํารุงรักษาเครื่องจักรกล ที่ทําการผลิตทุกขั้นตอน
ใหสามารถทํางานไดอยางราบรื่น แนวทางในการบํารุงรักษาเครื่องจักรใหสามารถดําเนินงานตาม
แผนการผลิตไดอยางมีประสิทธิภาพนั้น สามารถสรุปแนวทางไวดังภาพที่2.11แนวทางการซอม
บํารุงรักษาเครื่องจักรในการผลิต (ไพฑูรย ยศเตา, 2547, หนา 28-31) 
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แนวทางการซอมบํารุงรักษาเครื่องจักรในการผลิต 

สรางระบบเครื่องจักร 
ที่นาเชือ่ถอืได (reliability) 

การซอมบํารุงรักษา
เครื่องจักรการผลติในโรงงาน 

(maintenance) 

การบำรุงรักษาทีทุ่กคน 
มีสวนรวม : TPM 

(Total Productive Maintenance)

การบํารุงเชิงปองกัน 
(PM : Preventive 

Maintenance) 

การบํารุงรักษา 
เมื่อเกิดการชํารดุ 

(Breakdown 
Maintenance : 

การซอมบํารุง 
เชิงแกไขปรับปรงุ 

(Corrective 
Maintenance : 

การปองกันการบาํรุง 
รักษาเครื่องจักร 
(Maintenance 

Prevention : MP) 

ภาพที่ 2.11 แนวทางการซอมบํารุงรักษาเครื่องจักรสําหรับการผลิตในโรงงานอุตสาหกรรม 
ที่มา : ไพฑูรย ยศเตา, 2547, หนา 31 

การพัฒนาระบบการบํารุงรักษา 
 ปญหาความชํารุดเสียหายเครื่องจักร (failure) เปนประเด็นที่สําคัญของหลายองคการ 
เนื่องจากปญหาดังกลาวไดกอใหเกิดความสูญเสียไมเพียงแตเวลาในการผลิต แตยังทําใหสูญเสีย
โอกาสในการแขงขัน ดังนั้นการบํารุงรักษา (maintenance) จึงเปนแนวทางที่รักษาความสามารถของ
ระบบโดยรวม ขณะที่มีคาใชจายในการดําเนินการที่เหมาะสม การบํารุงรักษาจึงเปนการรวม
กิจกรรมที่เกี่ยวของกับการดูแลรักษาอุปกรณใหมีสภาพที่พรอมใชงาน สามารถทํางานไดอยาง
เหมาะสม สําหรับชวงเวลาที่กําหนด ซ่ึงการดําเนินกิจกรรมบํารุงรักษาจึงเปนปจจัยหนึ่งที่จะเพิ่ม
ผลิตภาพ 

    สาเหตุหลักของการเกิดปญหาขัดของเคร่ืองจักร 
 ปญหาการขัดของที่เกิดขึ้นเรื้อรังมักมีสาเหตุหลายประการซึ่ง Kiyoshi Suzuki ไดสรุป
สาเหตุหลักทั้งหาของการเกิดการชํารุดหรือขัดของเครื่องจักรดังนี้ 
 1. ความเสื่อมสภาพและการชํารุดของชิ้นสวน เชน เกียร ลูกปน เบรก สายพาน เปนตน 
ที่สงผลตอการปฏิบัติการขณะเดินเครื่อง 
 2. การใชงานอุปกรณที่ผิดวัตถุประสงค โดยทั่วไปเครื่องจักรหรืออุปกรณจะถูกออก 
แบบเพื่อใชงานในวัตถุประสงคเฉพาะ (specific purpose) แตในการใชงานจริงมักใชเครื่องจักร
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อุปกรณ ในงานที่หลากหลาย ที่สงผลตอภาระการทํางาน (load) และเปนสาเหตุหนึ่งที่เรงการ
เสื่อมสภาพของเครื่องจักรใหเร็วขึ้น 
 3. ขาดการบํารุงรักษาที่เปนระบบ เชน ไมมีการเปลี่ยนถายน้ํามัน  ขาดการทําความ
สะอาดทําใหเกิดสิ่งสกปรกของเครื่อง เปนตน 
 4. ขาดการปรับเงื่อนไขการทํางาน ที่มีการใชงานในสภาวะเกินจากขอกําหนดของการ
ออกแบบ ซ่ึงปจจัยที่มีผลตอการเสื่อมสภาพ ไดแก  ความเร็ว  อุณหภูมิ  ความดัน  เปนตน 
 5. ผูปฏิบัติการขาดทักษะในการทํางาน  โดยเฉพาะบุคลากรทางดาน ชางซอมบํารุง  ชาง
ตั้งเครื่อง  ซ่ึงผูปฏิบัติการขาดความเขาใจในมาตรฐานและวิธีการปฏิบัติการ(operating procedure)ที่
สงผลใหไมสามารถตรวจจับหรือดูแลปญหาเครื่องจักรที่เกิดขึ้นได เชน พนักงานซอมบํารุงจะทํา
การถอดเปลี่ยนชิ้นสวน แตยังไมทราบสาเหตุที่แทจริงของการขัดของ คนตั้งเครื่อง (setup) ใช
เครื่องมือที่ผิดประเภทในการปรับตั้ง ทําใหเกิดการเยื้องศูนยและเกิดของเสียขึ้นเมื่อทําการ
เดินเครื่อง 

เปาหมายหลักของการบํารุงรักษา 
 1. การปรับปรุงความมีประสิทธิผลของเครื่องจักร โดยคนควาหาความสูญเสียที่เกิดขึ้น 
เชน ความสูญเสียจากการหยุดเครื่อง (dowetime losses) ความสูญเสียทางความเร็ว (speed losses) 
ความสูญเสียจากของเสีย (defect losses) เปนตน 
 2. ลดการขัดของของเครื่องจักร (machine breakdown) ที่ถูกมองในรูปของความบกพรอง
ที่เกิดขึ้น จึงมุงการปองกันปญหาขัดของดวยกิจกรรมบํารุงรักษา 
 3. มุงการวางแผนบํารุงรักษาอยางเปนระบบ โดยวางแนวทางกิจกรรมการบํารุงรักษา 
(maintenance activities) อันไดแก กิจกรรมบํารุงรักษาเชิงปองกัน หรือ  PM ที่ดําเนินการในแตละ
สวนของเครื่อง มาตรฐานสําหรับการบํารุงรักษาตามสภาพ (condition base maintenance) รวมทั้ง
ความรับผิดชอบของพนักงานปฏิบัติการ (operation staff) และพนักงานบํารุงรักษา (maintenance 
prevention) 
 4. การปรับปรุงอยางตอเนื่อง (continuous improvement) โดยมุงกระบวนการฝกอบรม
พนักงานทุกคนที่เกี่ยวของ เพื่อเพิ่มทักษะในการปฏิบัติการตามหนาที่และบทบาทที่รับผิดชอบโดย
มีการดําเนินการฝกอบรมอยางตอเนื่อง โดยมีเปาหมายที่การปองกันการบํารุงรักษา (maintenance 
prevention)  
 นอกจากนี้ Nakajima ยังไดเสนอแนะแนวทางทั้งหาประการ เพื่อมุงขจัดความบกพรอง
ซอนเรน (hidden defect) และความสูญเสียเร้ือรัง (chronic losses) ที่จะกลาวถึงดังนี้ 

1.การรักษาสภาพเครื่องจักรเบื้องตน โดยมีปจจัยหลักที่เกี่ยวของสามประการ คือ 
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  1.1 การทําความสะอาด ที่รวมถึงการขจัดฝุนและสิ่งปนเปอนตาง ๆ ที่เปนสาเหตุของ
ความบกพรองตาง ๆ ซ่ึงการทําความสะอาดไมเพียงแคการเช็ดถูที่ผิวหรือภายนอกเครื่องเทานั้นแต
ควรรวมถึงจุดที่สําคัญ ซ่ึงอาจเกิดความบกพรองที่ซอนเรน เชน รอยราว การหลวมของสกรู การรั่ว
ของน้ํามัน 

1.2 การหลอล่ืน ดวยการตรวจสอบระดับน้ํามันและเติมใหอยูในระดับที่เหมาะสม 
1.3  การตรวจสอบจุดที่เกิดการหลวม (loose) และทําการขันยึดแนน (tightening) ทีเ่ปน

สาเหตุหลักของการขัดของและสงผลตอความเสียหายของอุปกรณสวนอื่น ๆ ของเครื่อง  
2. การเดินเครื่องตามสภาวะที่เหมาะสม ดวยการปฏิบัติการตามขอกําหนดของเครื่องและ

ตามมาตรฐานวิธีการทํางาน (standard of procedure) เพื่อปองกันเกิดการขัดของหรือเสียหาย 
3. การฟนฟูสภาพความชํารุดเครื่อง ที่รวมถึงการถอดเปลี่ยนชิ้นสวนหลักที่เกี่ยวของ

ทั้งหมด 
4. การแกไขจุดบกพรองของการออกแบบ ที่มุงการพัฒนาความสามารถภายใน เพื่อการ

ปรับปรุงการออกแบบ ดวยการพัฒนาเครื่องมือที่สนับสนุนการทํางาน เชน อุปกรณการจัดยึด (jig & 
fixture) ซ่ึงการพัฒนาความสามารถทางเทคนิคภายในองคการมีความจําเปนอยางมาก เนื่องจาก
บุคลากรภายในจะมีความคุนเคยกับความตองการของการใชงานมากกวาการวาจางจากภายนอก 
ผลลัพธที่ไดจากการพัฒนาความสามารถดังกลาวทําใหองคการสามารถปรับปรุงและออกแบบ
เครื่องจักร รวมทั้งอุปกรณอํานวยความสะดวกอื่น ๆ ดวยตนเอง อยางมีประสิทธิผล ซ่ึงตองมีการ
ประสานงานจากบุคลากรหนวยงานตาง ๆ เชน ฝายผลิต วิศวกรรม ฝายบํารุงรักษา รวมทั้งชางตั้ง
เครื่อง และผูปฏิบัติการหนาเครื่อง 

5. การปรับปรุงวิธีการปฏิบัติการและพัฒนาทักษะบํารุงรักษา ผูปฏิบัติการควรไดรับการ
ฝกอบรมถึงวิธีการตรวจสอบ การเก็บขอมูล การวิเคราะหและแกไขปญหา รวมทั้งการปรับปรุง
วิธีการบํารุงรักษาใหงายขึ้น เชน การปรับปรุงวิธีการตั้งเครื่อง โดยการวิเคราะหวิธีการทํางานใน
ปจจุบันและจัดทําแนวทางที่ไดรับการปรับปรุงใหเปนมาตรฐาน (standardized) นอกจากจะชวยลด
เวลาในการปฏิบัติการและความผิดพลาดแลว ยังชวยเพิ่มผลิตภาพในสายการผลิตดวย นอกจากนี้ยัง
อาจใชกลไกหรืออุปกรณที่ถูกติดตั้งเพื่อขจัดปญหาความผิดพลาดที่อาจเกิดขึ้น เรียกวา Pokayoke 
เชน ตัวอยางการขัดของที่เกิดจากผูปฏิบัติการลืมตรวจสอบระดับน้ํามัน โดยติดตั้งอุปกรณสวิทซ
และไฟเตือนเมื่อระดับน้ํามันต่ํากวาระดับที่กําหนดก็จะมีไฟสัญญาณแสดงขึ้นและมีการตัดการ
ทํางานของมอเตอรโดยสวิทซ (โกศล  ดีศีลธรรม, 2546, หนา 63-66) 
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ความสามารถในการบํารงุรักษา (maintainability)  
คุณลักษณะของการออกแบบและติดตั้งที่แสดงความนาจะเปนที่ช้ินสวนหรืออุปกรณ

สามารถใชงานในสภาพที่ปกติภายในคาบเวลาที่ดําเนินการบํารุงรักษา ดังนั้น จึงมีการออกแบบ
อุปกรณใหมีสภาพพรอมใชงาน (equipment availability) และสรางความเชื่อมั่นใหกับอุปกรณ 
รวมทั้งงายตอการดูแลรักษา เชน การปรับแตง เติมน้ํามัน เพื่อไมใหเกิดการขัดของหรือถาหากเกิด
การขัดของขึ้นก็สามารถดําเนินการแกไขไดอยางสะดวกรวดเร็วและลดเวลาในการหยุดเครื่องลง 
ดังนั้นแนวทางในการปรับปรุงความสามารถในการดํารงรักษา สามารถดําเนินการ ดังนี้  

1. ออกแบบอุปกรณไมใหมีความซับซอน   และลดจํานวนชิ้นสวนหรือองคประกอบลง
เพื่อใหมีรูปแบบที่งาย  โดยการออกแบบใหคํานึงถึงความปลอดภัย 

2. ปรับปรุงสภาพแวดลอมการใชงานของอุปกรณเครื่องจักร เพื่อยืดอายุการใชงาน เชน 
การปองกันฝุน ความชื้น การสั่นสะเทือน เปนตน 

3. พิจารณาการออกแบบโดยการกระจายความนาเชื่อถือของอุปกรณและสวนประกอบ
ตางๆ ใหเหมาะสม 

4. ปรับปรุงวิธีการทํางานเพื่อใหเกิดความคลองตัวในการปฏิบัติการ เชน การตัวสอบ การ
ถอดแยกชิ้นสวน การประกอบ และการซอม 

5. ใหการฝกอบรมแกพนักงาน เพื่อยกระดับความสามารถในการบํารุงรักรักษาจัดเตรียม
ช้ินงาน  ช้ินสวน  วัสดุและเครื่องมือตางๆ ใหพรอมใชงาน 

6. ควรมีการจัดเตรียมอุปกรณสํารอง (stand by) เพื่อใชในขณะปฏิบัติการถอดเปลี่ยน
ช้ินสวน 

ตัวชี้วัดความสามารถในการบํารุงรักษา 
โดยมีองคประกอบเปนพื้นฐาน ในการชี้วัดที่เวลาในการซอมบํารุง (repair time) และ

เวลาในการปฏิบัติการแกไข (corrective action) ซ่ึงตัวช้ีวัดที่ใชอยางแพรหลาย มีดังนี้ 
1. คาเวลาสําหรับการซอมเสร็จสมบรูณ (mean time to repair) หรือ MTTR โดยคิดตั้งแต

การเริ่ม breakdown จนกระทั่งการซอมเสร็จสมบูรณ  ซ่ึงถูกใชในการควบคุมความสามารถในการ
บํารุงรักษาระบบ 

2. เวลาเฉลี่ยในการดําเนินการปองกัน (mean preventive action time) โดยปกติเวลา
สําหรับการบํารุงรักษาเชิงปองกัน (PM) จะถูกใชกับกิจกรรมการทําความสะอาด การหลอล่ืน การ
ปรับตั้ง เปนตน 

3. เวลาเฉลี่ยสําหรับการแกไขและปองกัน  (mean active corrective and preventive 
action time)  ที่เกี่ยวของกับเวลาในการหยุดเครื่องของระบบเนื่องจากงานในการปรับแกและการ
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ปองกัน  สวนเวลาในการหยุดเครื่องอันเนื่องจากงานธุรการ (administrative action) จะนํามา
ประเมิน (โกศล  ดีศีลธรรม, 2546, หนา 70-73) 
 

ทฤษฎีและเทคนิคในการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต 
 

 การศึกษาวิธีการทํางาน (work study)  
 เทคนิคในการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตไดมีการพัฒนาในหลายแนวทางทั้งการพัฒนา

คน วัสดุ วิธีการทํางาน การใชเทคโนโลยีทางการผลิต  ดังนั้นการนําแนวทางของเทคนิคการศึกษา 
วิธีการทํางาน (work study) มาใชเปนเทคนิคในการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต 
 1.  วิวัฒนาการของเทคนิคการศึกษาวิธีการทํางาน (work study) 
 ในราวกลางศตวรรษที่ 18 ไดเกิดการปฏิวัติทางอุตสาหกรรมขึ้นในยุโรปโดยเริ่มจาก
อังกฤษไดมีการประดิษฐเครื่องจักร เครื่องมือทุนแรงตาง ๆ ตลอดจนสื่อในการคมนาคม เชน เรือกล
ไฟ เครื่องปนดาย โทรเลข เปนตน 

เมื่อมีการนําเครื่องจักรไปใชแทนแรงงานคน การผลิตไดเปลี่ยนจากระบบชางฝมือไป
เปนระบบโรงงาน นายทุนคือผูประกอบการเปนเจาของโรงงาน เครื่องจักร เครื่องมือ และวัตถุดิบ
ในการผลิต โดยวาจางคนงานเขาไปทํางานซึ่งแบงหนาที่ออกเปนสวนยอย ๆ จึงไมจําเปนตองใช
ชางฝมือมากนัก เด็กและสตรีจึงมีโอกาสเขาไปทํางานในโรงงานเพราะคาจางต่ํากวาคนงานชาย การ
ทํางานตามระบบโรงงานนี้ทําใหผูประกอบการ คือนายจางและคนงานไมมีความสัมพันธใกลชิดกัน 
ฝายคนงานมีความไมพอใจ กลาวหาวานายจางไมใหความสนใจตอความมั่นคงในหนาที่การงาน
และความภาคภูมิใจในงานของคนงานเลย จึงดิ้นรนหาทางตอสูกับฝายนายจาง โดยรวมกันเขาเปน
สมาคมคนงาน สวนทางฝายนายจางมีการรวมทุนกับผูประกอบการอื่น ๆ เพื่อระดมทุนไปขยาย
กิจการโดยจัดตั้งหางหุนสวนและบริษัทขึ้น จึงทําใหมีกลุมนายจางและกลุมลูกจางคนงานขึ้น ซ่ึง
ตางฝายตางพยายามรักษาสิทธิของตน ความสัมพันธระหวางบุคคลสองกลุมนี้จึงยิ่งหางเหินกันมาก
ขึ้น เปนเหตุใหผลผลิตลดลงทางฝายนายจางขาดแคลนหัวหนางานที่จะชวยควบคุมงานใหมี
ประสิทธิภาพ ตอมาในปลายศตวรรษที่ 19 ถึงศตวรรษที่ 20 ฝายนายจางไดพยายามดึงคนงานใหเขา
มาเปนพวกของตน โดยหาทางเอาอกเอาใจคนงานมากขึ้น ผูบริหารอุตสาหกรรมไดใหความสนใจ
ศึกษาหาทางปรับปรุงวิธีการทํางานใหมีประสิทธิภาพขึ้น ผูที่นําวิธีการบริหารงานตามหลัก
วิทยาศาสตรเขามาใชจนเปนที่ยอมรับกันทั่วไป ไดแก เทเลอร (Frederick W Taylor) กิลเบรธ 
(Frank B. Gilbreth) เปนตน (เกษม พิพัฒนปญญานุกุล ,2535 ,หนา 19) 
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 หลักการของเทคนิคการศึกษาวิธีการทํางาน 
 การศึกษางาน (work study) เปนศัพทรวมของเทคนิคที่ใชพิจารณาการทํางานของรางกาย
มนุษยในทุกรูปแบบ เพื่อนําไปสูปจจัยตาง ๆ ที่มีผลตอประสิทธิภาพและภาวะของการทํางานอยาง
เปนระบบชวยใหปรับปรุงการทํางานดีขึ้น มีเทคนิคที่ใชรวมกัน 2 เทคนิค ดังนี้ 
 1. การศึกษา (method study) เปนการบันทึกและวิเคราะหวิธีการทํางานที่กําลังดําเนินอยู
เพื่อเปนเครื่องมือในการพัฒนาและประยุกตวิธีการทํางานที่มีประสิทธิภาพสูงกวามาใชทํางาน 
 2. การวัดผลงาน (work measurement) เปนการศึกษาเพื่อกําหนดเวลามาตรฐาน (standard 
time) ซ่ึงเปนการกําหนดเวลาการทํางานใหกับคนงานที่ตองปฏิบัติงานตามการศึกษาวิธี 
 ดังนั้นความสัมพันธของการศึกษาวิธี (Method study) และการวัดผลงาน (work 
measurement) ดังแสดงในภาพที่ 2.12  (ไพฑูรย  ยศเตา, 2547 ,หนา 31-33) 

 

 

การศึกษางาน 

การศึกษาวิธี การวัดผลงาน 

การเพิ่มผลผลิต 

 
ภาพที่ 2.12 ความสัมพันธระหวางการศึกษาวิธีและการวัดผลงาน 
ที่มา : ไพฑูรย  ยศเตา, 2547 ,หนา 33 

ขั้นตอนการศึกษางาน 
 1.เลือกงานหรือกระบวนการที่ตองการปรับปรุงหรือกําลังมีปญหา เชน การเกิดคอขวด 
(bottleneck) การขนยายวัสดุเปนระยะทางยาว หรือการปฏิบัติงานที่กระทําซํ้าซอนเปนตน 
 2.บันทึกวิธีการทํางานปจจุบัน โดยการสังเกตและจดบันทึกขอมูลทั้งหมดที่เกี่ยวของใน
วิธีการทํางานปจจุบัน 
 3.ตรวจพิจารณาขอเท็จจริงที่บันทึกมาในทุก ๆ ประเด็นตาง ๆ ที่สําคัญ เชน สถานที่
ปฏิบัติงาน ลําดับขั้นตอน คนที่เกี่ยวของ วิธีการที่ใช และอุปกรณชวยในการทํางาน 
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 4.พัฒนาปรับปรุง โดยการหาวิธีการที่เหมาะสมที่สุดในการปฏิบัติและมีประสิทธิภาพ
มากกวามาทดแทนวิธีการเดิม 
 5.วัดเวลาที่ตองทําในวิธีการทํางานที่เลือกใชและคํานวณเวลามาตรฐานในการทํางาน 
 6.นิยาม วิธีการทํางานที่เสนอใหมและเวลาที่เกี่ยวของเพื่อเปนขอมูลและการอางอิง 
 7.ใชงาน ทําวิธีการทํางานที่ไดปรับปรุงไปทดแทนวิธีการทํางานเดิม 
 8.รักษามาตรฐานของงานโดยการแกไขปญหาและอุปสรรคที่เหมาะสม  
 เคร่ืองมือวิเคราะหกระบวนการ (process analysis) 
 ในการบันทึกขอมูลที่เปนจริง มีความสะดวกในการวิเคราะหจึงมีการพัฒนาเครื่องมือใน
การวิเคราะหประกอบดวยสัญลักษณในแผนภูมิมาตรฐาน (วิจิตร ตัณฑสุทธ์ิ ,2543 ,หนา 83-85) 
  O :  Operation หมายถึง สัญลักษณที่ใชแทนการปฏิบัติงานในกระบวนการหรือวิธีการ
เปลี่ยนแปลงรูปของชิ้นสวน 
         :  Inspection หมายถึง สัญลักษณที่ใชแทนการตรวจสอบคุณภาพหรือปริมาณของ
งาน 
      : transportation  หมายถึง  สัญลักษณที่ใชแทนการขนถายซ่ึงเปนการเคลื่อนไหว
ของคนงาน วัสดุ หรือเครื่องจักรจากที่หนึ่งไปยังอีกที่หนึ่ง 
  D   : Delay หมายถึง การหยุดรอหรือความลาชาของงาน เนื่องจากมีอุปสรรคมา
ขัดขวางไมใหขั้นตอนการปฏิบัติงานดําเนินตอไปไดตามปกติ 
      : storage หมายถึง สัญลักษณที่ใชแทนการเก็บชิ้นงานอยางถาวรในสถานที่
กําหนดการเคลื่อนยายจะตองมีคําส่ังหรือจากผูเกี่ยวของเทานั้น 
      :  หมายถึง สัญลักษณที่แสดงถึงการรวมขั้นตอนการปฏิบัติงานและขั้นตอนการ
ตรวจสอบเขาดวยกัน  

O 

 เทคนิคการปรับปรุงงานโดยวิธีการศึกษางาน 
 หลักในการปรับปรุงวิธีการทํางานใหบรรลุวัตถุประสงคมีหลักสําคัญ 4 ประการ คือ 
 1.การกําจัดงานบางสวนที่ไมจําเปนหรือไมมีประโยชนออกไป  (eliminate) การ
ปฏิบัติงานที่ไมจําเปน หมายถึง การสูญเปลาของแรงงาน เวลา วัสดุ โดยพัฒนาจากความสําคัญของ
งาน ลําดับขั้นตอนการทํางาน ความสะดวกของคนงานและใชเครื่องมือที่ดีกวาเดิม 
 2. การรวมชิ้นงานหลาย ๆ สวนเขาดวยกันใหเปนงานขั้นตอนเดียวกัน (combine) การ
รวมขั้นตอนการทํางานเขาดวยกันจะพัฒนาจากสถานที่ทํางาน เครื่องมือการทํางาน การเปลี่ยน
วิธีการทํางาน วัตถุดิบ ช้ินสวน และการเพิ่มทักษะใหกับคนงาน 
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 3.การจัดลําดับขั้นการทํางานใหม (rearrange) โดยพัฒนาจากการเปลี่ยนคนงานให
เหมาะสมกับงาน เปลี่ยนสถานที่ การเปลี่ยนขั้นตอนการปฏิบัติงานใหมใหเหมาะสม 
 4.การปรับปรุงวิธีการทํางานใหงายขึ้น (simplify) การปรับปรุงวิธีการทํางานใหงายขึ้น 
โดยการพัฒนาจากการวางผังที่ทํางานใหม การออกแบบอุปกรณชวยทํางาน (jig & fixture) การฝก
พนักงาน การควบคมุงาน การแยกขั้นตอนการทํางานใหยอยลงถาหากจําเปน 
 ในการใชคําถามเพื่อปรับปรุงวิธีการทํางานสามารถใชคําถาม 5W และ 1H ดังแสดงใน
ตารางที่ 2.2  (ไพฑูรย  ยศเตา, 2547 ,หนา 34-35) 
ตารางที่ 2.2 การใชคําถาม 5W และ1 H เพื่อปรับปรุงวิธีการทํางาน 

คําถาม ขอเท็จจริงปจจุบัน Why 
(ทําไม) 

ทางเลือกอื่น ทางเลือกที่ควร
ทํา 

What ทําอะไร ทําไมตองทํา อะไรอีกที่จะทําได อะไรที่ควรจะทํา 
When ทําเมื่อไร ทําไมถึงทําตอนนั้น มีเวลาใดบางที่ทําได

อีก 
ควรทําเมื่อใด 

Where ทําที่ใด ทําไมตองทําที่นั่น ทําที่ใดไดอีก ควรทําเมื่อใด 
Who ใครเปนคนทํา ทําไมตองทําโดยคน

นั้น 
มีใครบางที่ทําไดอีก ใครควรจะเปน

คนทํา 
How ทําอยางไร ทําไมตองทําอยางนั้น ทําอยางไรไดอีก ควรจะทําอยางไร 

ที่มา:  ไพฑูรย  ยศเตา, 2547 ,หนา 35 
 การวัดผลงาน (process measurement)  
 การวัดผลงานเปนสวนหนึ่งของการศึกษางาน การวัดผลงานโดยทั่วไปเรียกวาการศึกษา
เวลา (time study) การวัดผลงานเปนการนําเทคนิคตาง ๆ ที่ไดออกแบบไวไปหาเวลาแลวเสร็จของ
งานที่กําหนดให ซ่ึงทําโดยคนงานที่เหมาะสม (qualified workers) ดวยอัตราการทํางานปกติตาม
วิธีการทํางานที่กําหนดให เพราะวาการวัดผลงานเปนการศึกษาเวลาที่ใชในการทํางานหนึ่ง ๆ แลว
นําเวลาที่ไดมาทําเปนเวลามาตรฐาน (standard time) 
  เวลามาตรฐาน  =  เวลาพื้นฐาน +  เวลาเผื่อรวม 
 เวลามาตรฐาน (basic time) คือ เวลาที่ใชในการทํางานหนึ่ง ๆ ใหแลวเสร็จโดยเกี่ยวกับ
อัตรามาตรฐานของผูศึกษาเวลา (เกษม พิพัฒนปญญานุกุล ,2535 ,หนา 155) 
  เวลาพื้นฐาน  =  เวลาที่ไดจากการจับเวลา  x เลขประเมิน 
                  มาตรฐานการประเมิน 
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 เลขประเมิน หมายถึง ตัวเลขที่ผูศึกษาเวลากําหนดขึ้น ถาผูศึกษาคิดวาผูปฏิบัติงานได
ดีกวามาตรฐานที่เขาคิดตัวเลขจะมากกวา 100 แตถาผูศึกษาเวลาคิดวาผูปฏิบัติงานทํางานไดต่ํากวา

มาตรฐานที่เขาคิดไว ตัวเลขจะต่ํากวา 100  เชน 95, 90 เปนตน (วิจิตร ตัณฑสุทธิ์ และคนอื่นๆ,2543, 
หนา 281) 
 มาตรฐานการประเมิน หมายถึง มาตรฐานที่เทียบโดยทั่ว ๆ ไป คือ 100 เปอรเซ็นต 
 เวลาเผื่อ (allowance)  
 เปนเวลาที่บวกเพิ่มใหกับเวลาที่ใชทํางานจริง ๆ เพื่อใหคนงานมีโอกาสฟนตัวจากความ
เมื่อยลาทางรางกาย ความเครียดทางจิตใจ หรือการทํากิจธุระสวนตัว ซ่ึงสรุปความตองการเวลาเผื่อ
ไวดังภาพที่ 2.13 (ไพฑูรย  ยศเตา, 2547, หนา 35-36) 

เวลาเผื่อ 
คงที ่

เวลาเผื่อความ 
ไมแนนอน 

เวลาเผื่อตาม
นโยบาย 

เวลาเผื่อ
พิเศษ 

เวลาเผื่อ 
แปรผัน 

เวลาเผื่อการ
พักผอน 

เวลา
เผื่อ 

เวลาเผื่อทําธุรกิจสวนตัว 
 

เวลาเผื่อความเมื่อยลา 

เวลาเผื่อทําธุรกิจสวนตัว 
 

เวลาเผื่อทําธุรกิจสวนตัว 

 
ภาพที่  2.13 เวลาเผื่อ (allowance) 
ที่มา : ไพฑูรย  ยศเตา, 2547, หนา 36 
 การคํานวณเวลาเผื่อ คํานวณได 2 วิธีคือ 
 1. คํานวณเวลาเผื่อเปนเปอรเซ็นตของเวลาพื้นฐาน ตัวอยาง เวลาพื้นฐานของงานชนิด
หนึ่งเทากับ 1.11 นาที ใชเวลาเผื่อ 5% ของเวลาพื้นฐาน ดังนั้นเวลาเผื่อเทากับ 1.11 x 0.05 = 0.056 
นาที/ช้ิน 

 2. คํานวณเวลาเผื่อเปนนาทีตอวัน ตัวอยาง กําหนดเวลาเผื่อเปน 5% ช่ัวโมงการทํางาน
โดยทํางานวันละ 8 ช่ัวโมง ดังนั้นเวลาเผื่อ เทากับ 8 x 60 x 0.05  =  24  นาที/วัน (ไพฑูรย  ยศเตา, 
2547, หนา 36) 
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 เทคนิคการปรับปรุง 
 1. การวิเคราะหสภาพปญหาปจจุบัน คือ การประเมินสภาพปจจุบันในเชิงปริมาณและทํา
การคนหาเปาหมายสําหรับการปรับปรุง 
 2. การใชแนวทางสรางสรรคเพื่อการปรับปรุง โดยใชวิธีการคิด การมองปญหาและ
พิจารณาขอเสนอแนะเพื่อทําการปรับปรุง 
ตารางที่  2.3 เทคนิคการวิเคราะหและการปรับปรุง 

เทคนิคการวิเคราะหสภาพปจจุบัน เทคนิคการสรางสรรคเพื่อการปรับปรุง 
1.  กลุมของงาน (work unit) 1.  ศึกษาวิธีการทํางาน (method study)  ดวย 
2.  การศึกษาเวลา (time study) ECRS 
3.  การสุมตัวอยางงาน (work sampling) 2.  5W1H 
4. การวิเคราะหดวยแผนผังการไหล
กระบวนการ 

3.  หลักการประหยัดของการเคลื่อนไหว  

(flow process chart) 4.  การระดมสมอง (brainstorming) 
5.  วิเคราะหงานที่มีความเกี่ยวของดวยแผนผัง 5.  แผนภูมิกางปลา 
คน-เครื่องจักร  (man-machine chart)  
6.  วิเคราะหการปฏิบัติงานในสายการผลิตดวย  
Pitch diagram  

ที่มา: โกศล  ดีศีลธรรม, 2546, หนา 14 
ความสําคัญของ work unit 

 Work unit คือ หนวยขององคประกอบหรือกลุมของงานเปาหมายที่มีการกําหนดขนาด 
ขอบเขต และประเภทของงาน เพื่อใชพิจารณาสําหรับเลือกเทคนิคที่จะใชในกิจกรรมการปรับปรุงที่
มีความแตกตางกันตามขนาดของงาน ดังนั้น work unit จึงเปนหนวยสําหรับการวิเคราะหและ
ปรับปรุงการวัดผลปฏิบัติการ โดยแตละ work unit จะมีเวลาปฏิบัติการ เรียกวา work time และ
ความถี่การปฏิบัติการของ work unit เรียกวา work count ดังนั้น ปริมาณของ work unit สามารถหา
ไดจากผลคูณของ  work time กับ work count  และผลรวมปริมาณงานของแตละ work unit จะเปน
ปริมาณงานรวมของแตละผลิตภัณฑ 
 สําหรับการวิเคราะหและปรับปรุงการปฏิบัติงานในสถานประกอบการไดแบงออกเปน
ระดับตาง ๆ ออกเปน 6 ระดับ ที่มีรายละเอียดดังนี้ 
 ระดับที่ 1 : หนวยยอยที่สุดของการปฏิบัติการ เชน การจัด การเอื้อมมือ  
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 ระดับที่ 2 : องคประกอบการปฏิบัติการ คือ  สวนยอยของการปฏิบัติงานหนึ่ง ๆ ที่
ประกอบดวยกลุมของงานระดับ 1 จัดเปนหนวยเล็กที่สุดของการวัดผลโดยจับเวลา เชน การตอก
ดวยคอน การหยิบชิ้นงาน 
 ระดับที่ 3 : หนวยปฏิบัติการ (unit operation) ที่เปนหนวยเล็กที่สุดสามารถวัดผลการ
ปฏิบัติงานไดอยางเปนรูปธรรม เชน การเจาะรู การตัดชิ้นงาน 
 ระดับที่ 4 : ขอบเขตงานที่ไดรับมอบหมาย หรืออาจเรียกวา กระบวนการ (process) ที่มี
การปฏิบัติการตามขอบเขตหรือเปาหมายที่กําหนดใหเสร็จสิ้น เชน การเชื่อมตัวถังรถ การประกอบ
เกียร 
 ระดับที่ 5 : ผลิตภัณฑกึ่งสําเร็จรูป  คือ  กระบวนการที่อยูระหวางการผลิตโดยผาน
กระบวนการแปรรูปมาบางขั้นตอน เชน การประกอบเครื่องยนต 
 ระดับที่ 6 : ผลิตภัณฑสําเร็จรูป   ที่เกิดผลิตผลขั้นสุดทาย และเปนผลรวมจากแตละ
กระบวนการผลิตในขั้นตอนกอนหนา (upstream) เชน การประกอบรถยนต (โกศล  ดีศีลธรรม, 
2546, หนา 14-16) 
ตารางที่  2.4 เปาหมายในการปรับปรุงและเทคนิคการปรับปรุง 

เปาหมายในการปรับปรุง ขนาดของกลุม/เปาหมาย เทคนิคการปรับปรุง 
ทบทวนขั้นตอนการประกอบ
ทั้งหมด 

หนวยผลิตภัณฑ วิเคราะหกระบวนการผลิต 

การออกแบบสายการบรรจุ
ผลิตภัณฑใหม 

หนวยกระบวนการ วิ เคราะหการปฏิบัติการใน
สายการผลิต 

ปรับปรุงขั้นตอนของสายการ
ประกอบ 

หนวยปฏิบัติการ การศึกษาเวลา 

ที่มา:   โกศล  ดีศีลธรรม, 2546, หนา 16 
การศึกษาเวลา 
การศึกษาเวลา (time study) คือ แนวทางการประเมินผลปฏิบัติการที่ถูกแบงออกเปน 

work unit ตามหนวยองคประกอบปฏิบัติการและใชเวลามาตรฐานในการวัดผลเชิงปริมาณโดยใช
การจับเวลาทํางานและขอมูลที่ไดรับสําหรับการปรับปรุงองคประกอบของงาน (ระดับที่ 2) ดวยการ
มุงขจัดความสูญเปลา  ซ่ึงความสูญเปลาถือวาเปนศัตรูที่ยิ่งใหญสําหรับการเพิ่มผลผลิต สวนใหญ
หลักการงาย ๆที่นํามาใชก็สามารถพิชิตความสูญเปลา การปรับปรุงระบบงานเปนแนวทางหนึ่งที่
ชวยเพิ่มผลผลิต  แตนาประหลาดใจที่แทจริงแลวหลักการตาง ๆ เหลานั้นลวนเปนหลักการตาม
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สามัญสํานึก (common sense) ทั้งสิ้น การเพิ่มผลผลิตนอกจากการใชเทคโนโลยีที่ทันสมัยและ
เทคนิคการผลิตอ่ืน ๆ เขาชวยแลว ซ่ึงมีคาใชจายและเปนตนทุนของการผลิต แตการใชสามัญสํานึก
ไมตองลงทุนอะไรเลย แตสามารถปรับปรุงระบบงานใหมีประสิทธิภาพสูงขึ้นได   
 ส่ิงสําคัญของการวิเคราะหการปฏิบัติงาน คือ ไมเพียงแคมุงจับเวลาอยางเดียว แตตอง
คาดการณลักษณะของงานที่จะทําการศกึษากอนแลวจึงทําความเขาใจ work unit ที่จะวิเคราะหให
ชัดเจนและวัดผลจากสภาพปจจุบัน ดังแสดงในภาพที่ 2.14 (โกศล ดีศลีธรรม, 2546, หนา 14-16) 
 
 

 
 

 
 

จําแนกงานที่จะศึกษา สังเกตการณ พิจารณาผลการสังเกต 

พิจารณาขอเสนอแนะ 
การปรับปรุง 

ภาพที่ 2.14 แสดงขั้นตอนการปรับปรุง 
ที่มา : โกศล ดีศีลธรรม, 2546, หนา 16 

การพิจารณาขอเสนอแนะการปรับปรุง 
โดยทั่วไปหลักการและเทคนิคทางวิศวกรรมอุตสาหการ ไดถูกใชในการหาแนวทางและ

วิธีการใหมเพื่อขจัดกิจกรรมที่ไมจําเปนหรือสูญเปลาออกจากกระบวนการ ผลลัพธที่กอใหเกิดการ
ปรับปรุงงาน ที่เรียกวา  work simplification อันนําไปสูการปรับปรุงผลิตภาพ (productivity 
improvement) โดยนักวิเคราะหจะตองทําการศึกษากระบวนการหรือลําดับขั้นตอนของงานที่เปนอยู
ในปจจุบันเพื่อหาวิธีการทํางานใหมและขจัดการทํางานที่ไมสรางมูลคาเพิ่มออกจากกระบวนการ 
ซ่ึงจะกอใหเกิดการปรับปรุงงานและนําไปสูการเกิดผลิตภาพ ดังนี้ 

 1.  ลดความเหนื่อยลา อันเกิดจากขั้นตอนการทํางานที่งายขึ้น 
 2. ลดความผิดพลาดและความสูญเสียอันเนื่องจากความซับซอนของงาน 
 3. ทําใหเกิดความพึงพอใจในงานตอผูปฏิบัติการ 
 4.  เกิดความปลอดภัยตอผูปฏิบัติการ 
สําหรับแนวทางวิเคราะหสภาพการทํางานปจจุบันและเสนอแนะการปรับปรุงนั้น  ส่ิง

สําคัญจะตองมองประเด็นปญหาหลักและดําเนินการปรับปรุงอยางเปนระบบ  โดยมีแนวทางดังนี้ 
1. พัฒนาวิธีการใหม  เปนขั้นตอนในการนําเสนอวิธีการปรับปรุงโดยใชแนวทางจาก

คําถาม  IE  เทคนิค  คือ  ECRS  ดังนี้ 
1.1 การขจัดออก  (elimination)  เปนการขจัดงานหรือข้ันตอนที่กอใหเกิดความสูญเปลา 
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  1.2 การรวมเขาดวยกัน  (combine)  เปนการรวมขั้นตอนที่เกี่ยวของหรือการปฏิบัติที่
คลายกันเปนขั้นตอนเดียวกัน 
  1.3 การจัดลําดับใหม  (rearrange)  นําขอมูลการวิเคราะหมาจัดลําดับขั้นตอนระบบงาน
ใหม 
  1.4 การทําใหงายขึ้น  (simplify)  ทําใหขั้นตอนและการทํางานที่สะดวกขึ้น (โกศล   ดี
ศีลธรรม, 2546, หนา 16-17) 

ตารางที่ 2.5  การปรับปรุงโดยใชแนวทาง ECRS 

หลักการ คําถาม ตัวอยาง 
การขจัด (elimination) 1.ขั้นตอนนี้สามารถขจัดความ

สูญเปลาไดหรือไม? 
2. ถาตัดขั้นตอนออกจะมี
ผลลัพธอยางไร? 

1. การขจัดหรือลดข้ันตอนการ
ตรวจสอบ 
2. การจัดผังโรงงานที่ลดการ
ขนสง 

การรวมเขาดวยกัน (combine) 1. สามารถรวมหลาย
กระบวนการเขาเปนหนึ่ง
กระบวนการไดหรือไม? 

1. การรวมการปฏิบัติการเขา
กับการตรวจสอบ 
2.รวมกิจกรรมทั้งสองอยางเขา
ดวยกัน 

การจัดลําดับใหม (rearrange) 1. สามารถสลับบางขั้นตอนได
หรือไม? 

1. การเพิ่มประสิทธิภาพโดย
การเปลี่ยนลําดับขั้นตอน 

การทําใหงาย (simplify) 1. สามารถจัดขั้นตอนที่
ปรับปรุงใหกะทัดรัดได
อยางไร? 

1. ทบทวนขั้นตอนการ
ปฏิบัติงาน 
2. นําระบบกลไกเขารวมการ
ปฏิบัติการ 

ที่มา: โกศล ดีศีลธรรม, 2546, หนา 18 
2. หลักการเคลื่อนไหวอยางประหยัด (principle of motion economy) ดังเชน 
 2.1  การลดปริมาณของงาน 
 2.2 การใชสองมือพรอมกัน 
 2.3 ลดระยะทางในการเคลื่อนยาย 
 2.4 การทํารูปแบบการทํางานใหงายขึ้น 
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3. การระดมสมอง  (brainstorming) เปนวิธีการที่ใชสําหรับการประชุมเพื่อพัฒนา
ความคิด โดยการขจัดความคิดที่ติดยึดภายในสมองแตละคน แลวทําการใสความคิดอิสระเขาแทนที่ 
เพื่อกอใหเกิดความคิดสรางสรรค (creative thinking) ทําใหไดรับขอเสนอแนะใหม ๆ เกิดขึ้น โดยมี
แนวทางและองคประกอบ ดังนี้ 
 1. สมาชิก ประกอบดวยหัวหนากลุม 1 คน รองหัวหนาหรือผูชวย 1 คน และสมาชิก
ประมาณ 5-10 คน 
 2.  การจัดเตรียมสถานที่ประชุม โดยมีการจัดเรียงเปนรูปตัวยูและใหหัวหนากลุมนั่งตรง
กลาง ซ่ึงมีการติดกระดาษแผนใหญไวที่ผนังสําหรับเขียนแสดงความคิด 
 3. เวลาในการประชุม ควรใชเวลาประมาณ 20 นาที ถึง 1 ช่ัวโมง หากยังตองการความคิด
เพิ่มเติม ก็ใหพักชวงสั้น ๆ แลวจึงดําเนินการประชุมตอ 
 บทบาทกิจกรรม 5 ส. 
 การจัดสถานที่ทํางานโดยกิจกรรม 5 ส ไดมีสวนสําคัญตอการปรับปรุงพื้นที่การทํางาน
ในการชวยคนหาปญหาที่ซอนเรน เชน กิจกรรมการบํารุงรักษาและทําความสะอาดเครื่องจักร
ประจําวัน ก็จะทําใหผูปฏิบัติการสามารถพบเห็นความบกพรองกอนที่จะเกิดปญหาขึ้น อยาง การรั่ว
ของน้ํามัน การแตกราว การหลวมของโบลตหรือสกรู รวมทั้งการจัดวางสายการผลิตใหเปนรูปตัวยู 
(u-shape) เพื่อใหผูปฏิบัติการสามารถมองเห็นปญหาตั้งแตเร่ิมตนจวบจนจบสิ้นกระบวนการ และยัง
เปนกิจกรรมในการจัดระเบียบและปรับปรุงสภาพแวดลอมของสถานที่ทํางาน เพื่อใหการทํางาน
เกิดผลิตภาพ รวมทั้งเปนการสรางขวัญและกําลังใจแกผูปฏิบัติการ ซ่ึงเปนกาวแรกในการพัฒนา
จัดทําระบบมาตรฐาน เชน ระบบมาตรฐาน ISO 9000 และเปนฐานของกิจกรรมสําหรับปรับปรุง
การควบคุม และเปนเสมือนปรอทที่ใชวัดระดับการควบคุมในโรงงาน โดยทั่วไปมักดําเนินการ
กิจกรรม 3 ส แรก ใหเปนรูปธรรมกอนและดําเนินการอยางตอเนื่องเพื่อใหเกิด ส. ที่ 4 และ  5 ตอไป 
ซ่ึงกิจกรรม 5 ส ประกอบดวย 
 1. สะสาง (seiri) เปนการจัดเก็บและคัดแยกประเภทสิ่งของ ใหเปนระเบียบไมใหปะปน
กัน เพื่อใหเปนสัดสวนและงายตอการคนหา รวมทั้งทําใหสถานที่ดูแลวสบายตา เชน การตีแบงเขต
แนวทางเดินและเครื่องจักรเพื่อไมเกิดการกีดขวางตอการขนยาย 
 2. สะดวก (seiton) เมื่อผานการทํา ส. แรก อยางมีประสิทธิผลแลว ก็จะสงผลใหเกิด ส. ที่ 
2  ที่ชวยลดเวลาที่ไรประสิทธิภาพ ในการคนหา 
 3. สะอาด (seiso) เปนการทําความสะอาดสถานที่ทํางานเพื่อใหเกิดสภาพแวดลอมการ
ทํางานที่ดี เชน การเก็บเศษผาและขยะ หลังจากเลิกงาน เพื่อลดการฟุงกระจายของฝุนละออง 
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 4. สุขลักษณะ (seiketus) เกิดจากการรักษาความสะอาดใหเรียบรอยอยูเสมอ ดวยการทํา  
3 ส แรก อยางตอเนื่อง 
 5. สรางนิสัย (shitsuke) คือการอบรมและใหความรูการปฏิบัติงานอยางถูกตอง เพื่อให
เกิดทัศนคติที่ดีในการทํางาน 

เปาหมายของการทํากิจกรรม 5 ส. 
 1.  สรางความคิดริเร่ิมของพนักงานและเกิดความรวมมือในองคกร 
 2.  เพิ่มขีดความสามารถในการควบคุม 
 3.  เสริมสรางภาพลักษณใหกับองคกร 
 4.  สรางขวัญกําลังใจในองคกร 
 5.  ลดระดับสินคาคงคลังและลดตนทุน (โกศล ดีศีลธรรม, 2546, หนา 17-21) 

  แนวคิดการลดความสูญเปลา 7 ประการ (7 WASTES) 
 กระบวนการผลิตมักจะพบวามีความสูญเปลาตาง ๆ แฝงอยูไมมากก็นอย ซ่ึงเปน    เหตุ
ใหประสิทธิภาพและประสิทธิผลของกระบวนการต่ํากวาที่ควรจะเปน เชน ใชเวลานานในการผลิต 
สินคาคุณภาพต่ํา ตนทุนสูง  ดังนั้นจึงมีแนวคิดเพื่อพยายามจะลดความสูญเปลาเหลานี้เกิดขึ้น
มากมาย เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพและประสิทธิผลใหกับกระบวนการผลิต  ดวยกลยุทธการปรับปรุง
อยางตอเนื่อง 
 แนวคดิหนึง่ทีคิ่ดคนโดย Mr.Shigeo Shingo และ Mr.Taiichi Ohno คือ ระบบการผลิต
แบบโตโยตา (toyota production system) โดยมวีัตถุประสงคเพื่อขจัดความสูญเปลา 7 ประการ 

 ความสูญเปลา 7 ประการ ไดแก 
 1. ความสูญเปลาเนื่องจากการผลิตมากเกินไป (overproduction) 
 2. ความสูญเปลาเนื่องจากการเก็บวัสดุคงคลัง (inventory) 
 3. ความสูญเปลาเนื่องจากการขนสง (transporation) 
 4. ความสูญเปลาเนื่องจากการเคลื่อนไหว (motion) 
 5. ความสูญเปลาเนื่องจากกระบวนการผลิต (processing) 
 6. ความสูญเปลาเนื่องจากการรอคอย (delay) 
 7. ความสูญเปลาเนื่องจากการผลิตของเสีย (defect) 
 ความสูญเปลาเนื่องจากการผลิตมากเกินไป (overproduction) 
 การผลิตสินคาปริมาณมากเกนิความตองการการใชงานในขณะนั้น หรือผลิตไวลวงหนา
เปนเวลานาน  มาจากแนวความคิดเดมิที่วาแตละขั้นตอนจะตองผลิตงานออกมาใหมากที่สุดเทาที่จะ
ทําได  เพื่อใหเกิดตนทุนตอหนวยต่ําสุดในแตละครั้งโดยไมไดคํานึงถึงวาจะทําใหมีงานระหวางทํา 
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(work in process, หรือ WIP) ในกระบวนการเปนจาํนวนมากและทําใหกระบวนการผลิตขาดความ
ยืดหยุน 

 ปญหาจากการผลิตมากเกินไป 
 1. เสียเวลาและแรงงานไปในการผลิตที่ยังไมจําเปน 

2. เสียพื้นที่ในการจัดเก็บ WIP  
3. เกิดการขนยาย 
4. ของเสียไมไดรับการแกไขทันที 
5. ตนทุนจม 
6. ปดบังปญหาการผลิต 

 การปรับปรุง 
1. บํารุงรักษาเครื่องจักรใหมสีภาพพรอมผลิตตลอดเวลา 
2. ลดเวลาการตั้งเครื่องจักรโดยศึกษาเวลาในการตั้งเครื่องจักรจากนั้นทําการปรับปรุง 

  2.1. จัดเตรียมเคร่ืองมือและอุปกรณใหพรอมกอนเริ่มตั้งเครื่อง 
2.2. แยกขั้นตอนที่ทําไดในขณะที่เครื่องจักรยังทํางานอยูออกจากขั้นตอนที่ตองทําเมื่อ

เครื่องจักรหยุดเทานั้น 
2.3. จัดลําดับขัน้ตอนในการตั้งเครื่องจักรใหเหมาะสม 
2.4. กระจายงานอยางเหมาะสมโดยไมใหเกิดการรองาน 
2.5. จัดหา/ทําอุปกรณเพื่อชวยในการกําหนดตําแหนงอยางรวดเร็ว 

 3. ปรับปรุงขั้นตอนที่เปนคอขวด (bottle-neck) ในกระบวนการ เพื่อลดรอบเวลาผลิต 
 4. ผลิตในปริมาณและเวลาทีต่องการเทานัน้ 
 5. ฝกใหพนักงานมีทักษะหลายอยาง 
 ความสูญเปลาเนื่องจากการเก็บวัสดุคงคลัง (inventory) 
 การซื้อวัสดุคราวละมากๆ เพื่อเปนประกันวาจะมีวัสดุสําหรับผลิตตลอดเวลา หรือเพื่อให
ไดสวนลดจากการสั่งซ้ือ  จะสงผลใหวัสดุที่อยูในคลังมีปริมาณมากเกินความตองการใชงานอยู
เสมอ เปนภาระในการดูแลและการจัดการ 
 ปญหาจากการเก็บวัสดุคงคลงั 
 1.ใชพื้นที่จดัเก็บมาก 
 2. ตนทุนจม 
 3.วัสดุเสื่อมคุณภาพ (หากระบบการควบคุมวัสดุคงคลังไมดีพอ) 
 4. ส่ังซ้ือซํ้าซอน (หากระบบการควบคุมวัสดุคงคลังไมเพยีงพอ) 
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 5. ตองการแรงงานและการจดัการมาก 
 การปรับปรุง 

 1. กําหนดระดบัในการจดัเกบ็ มีจุดสั่งซ้ือที่ชัดเจน 
 2.ควบคุมปริมาณวัสดุโดยใชเทคนิคการควบคุมดวยการมองเห็น (Visual control) เพื่อให
สามารถเขาใจและสังเกตไดงาย 
 3.ใชระบบ เขากอน ออกกอน (first in first out) เพือ่ปองกันไมใหมีวัสดุตกคาง เปน
เวลานาน 
 4. วิเคราะหหาวัสดุทดแทน (value engineering) ที่สามารถสั่งซ้ือไดงายมาใชแทน  เพื่อ
ลดปริมาณวัสดุที่ตองทําการจัดเก็บ 
 ความสูญเปลาเนื่องจากการขนสง (transporation) 
 การขนสงเปนกิจกรรมที่ไมกอใหเกิดมูลคาเพิ่มแกวัสดุ ดังนั้นจึงตองควบคุมและลด 
ระยะทางในการขนสงลงใหเหลือเทาที่จําเปนเทานั้น 

 ปญหาจากการขนสง 
 1. ตนทุนในการขนสง ไดแก เชื้อเพลิง แรงงาน 
 2. เสียเวลาในการผลิต 
 3. วัสดุเสียหายหากวิธีการขนสงไมเหมาะสม 
 4. เกิดอุบัติเหตุหากขาดความระมัดระวังในการขนสง 

 การปรับปรุง 
 1.วางผังเครื่องจักรใหม จดัลําดับเครื่องจักรตามกระบวนการผลิตใหอยูในบริเวณเดียวกัน
เพื่อลดระยะทางขนสงในแตละขั้นตอน 
 2. ลดการขนสงซํ้าซอน 
 3.ใชอุปกรณขนถายที่เหมาะสม 
 4. ลดปริมาณชิ้นงานในการขนสงแตละครั้ง  เพื่อใหสามารถสงงานไปใหขั้นตอนตอไป
ไดเร็วขึ้นไมตองเสียเวลารอนาน 
 ความสูญเปลาเนื่องจากการเคลื่อนไหว (motion) 
 ทาทางการทํางานที่ไมเหมาะสม เชน ตองเอ้ือมหยิบของที่อยูไกล กมตวัยกของหนกัที่วาง
อยูบนพื้น ฯลฯ  ทําใหเกิดความลาตอรางกายและทําใหเกิดความลาชาในการทํางานอีกดวย 

 ปญหาจากการเคลื่อนไหว 
 1. เกิดระยะทางในการเคลื่อนที่ทําใหสูญเสียเวลาในการผลิต 
 2. เกิดความลาและความเครยีด 
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 3. อุบัติเหต ุ
 4. เสียเวลาและแรงงานในการทํางานที่ไมจําเปน 

 การปรับปรุง 
 1. ศึกษาการเคลื่อนไหว (motion study) เพื่อปรับปรุงวิธีการทํางานใหเกิดการเคลื่อนไหว
นอยที่สุดและเหมาะสมที่สุดตามหลักการยศาสตร (ergonomic) เทาที่จะทําได 
 2. จัดสภาพการทํางาน (working condition) ใหเหมาะสม 
 3. ปรับปรุงเครื่องมือและอุปกรณในการทํางานใหเหมาะสมกับสภาพรางกายของ
ผูปฏิบัติงาน 
 4. ทําอุปกรณชวยในการจับยึดช้ินงาน (jig, fixtures) เพื่อใหสามารถทํางานไดอยาง
สะดวกรวดเร็วมากยิ่งขึ้น 
 5. ออกกําลังกาย 
 ความสูญเปลาเนื่องจากกระบวนการผลติ (processing) 
 เกิดจากกระบวนการผลิตทีม่ีการทํางานซ้ําๆกันในหลายขั้นตอน  ซ่ึงไมมีความจําเปน  
เพราะงานเหลานั้นไมทําใหเกิดมูลคาเพิ่มกับผลิตภัณฑ  รวมทั้งงานในกระบวนการผลิตที่ไมชวยให
ตัวผลิตภัณฑเกิดความเที่ยงตรงเพิ่มขึ้นหรือคุณภาพดีขึ้น เชน กระบวนการตรวจสอบคุณภาพของ
ผลิตภัณฑ  ซ่ึงเปนกระบวนการที่ไมทําใหเกิดมูลคาเพิ่มกับผลิตภัณฑ  ดังนั้นกระบวนการนี้ควร
รวมอยูในกระบวนการผลิตใหพนักงานหนางานเปนผูตรวจสอบไปพรอมกับการทํางาน หรือขณะ
คอยเครื่องจักรทํางาน 
 ปญหาจากกระบวนการผลิต 
 1. เกิดตนทนุที่ไมจําเปนของการทํางาน 
 2. สูญเสียพื้นที่การทํางานสําหรับกระบวนการนั้นๆ 
 3.ใชเครื่องจักรและแรงงานโดยไมกอใหเกิดมูลคาเพิ่มแกผลิตภัณฑ 
 การปรับปรุง 
 1. วิเคราะหกระบวนการผลิตโดยใช operation process chart 
 2. ใชหลักการ 5 W 1 H เพื่อวเิคราะหความจาํเปนของแตละกระบวนการ 
 3. หากระบวนการทดแทนทีก่อใหเกิดผลลัพธของงานอยางเดียวกนั 
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ความสูญเปลาเนื่องจากการรอคอย (delay) 
 การรอคอยเกิดจากการที่เครื่องจักร หรือพนักงานหยุดการทํางานเพราะตองรอคอยบาง
ปจจัยที่จําเปนตอการผลิตเชน การรอวัตถุดิบ การรอคอยเนื่องจากเครื่องจักรขัดของ การรอคอย
เนื่องจากกระบวนการผลิตไมสมดุล การรอคอยเนื่องจากการเปลี่ยนรุนการผลิต เปนตน 
 ปญหาจากการรอคอย 
 1. ตนทุนที่สูญเปลาของแรงงาน เครื่องจกัร และคาโสหุย ที่ไมกอใหเกิดมูลคาเพิ่ม 
 2. เกิดตนทนุคาเสียโอกาส 
 3. เกิดปญหาเรื่องขวัญและกําลังใจ 

 การปรับปรุง 
 1. จัดวางแผนการผลิต วัตถุดิบและลําดับการผลิตใหด ี
 2. บํารุงรักษาเครื่องจักรใหมสีภาพพรอมใชงานตลอดเวลา 
 3. จัดสรรงานใหมีความสมดุล 
 4. วางแผนขั้นตอนการปรับเปลี่ยนกระบวนการผลิต และจัดสรรกําลังคนใหเหมาะสม 
 5. เตรียมเครื่องมือที่จะใชในการปรับเปลี่ยนกระบวนการผลิต ใหพรอมกอนหยุดเครือ่ง 
 6.ใชอุปกรณเพื่อชวยใหเกิดความสะดวกในการปรับเปลี่ยนกระบวนการผลิต 
 ความสูญเสียเนื่องจากการผลิตของเสีย (defect) 
 เมื่อของเสียถูกผลิตออกมาของเสียเหลานัน้อาจถูกนําไปแกไขใหมใหไดคุณสมบัติตามที่
ลูกคาตองการ หรือถูกนําไปกําจัดทิ้ง  ดังนัน้จึงทําใหมีการสูญเปลาเนื่องจากการผลิตของเสียขึ้น 
 ปญหาการผลิตของเสีย
 1. ตนทุนวัตถุดิบ เครื่องจักร แรงงาน สูญเสียไปโดยเปลาประโยชน 
 2. ส้ินเปลืองสถานที่ในการจดัเก็บและกําจดัของเสีย 
 3. เกิดการทํางานซ้ําเพื่อแกไขงาน 
 4. เกิดตนทนุคาเสียโอกาส 
 การปรับปรุง 
 1. มีมาตรฐานของงานและมาตรฐานของวตัถุดิบที่ถูกตอง 
 2. พนักงานตองปฏิบัติงานใหถูกตองตามมาตรฐานตั้งแตแรก 
 3. พยายามปรบัปรุงอุปกรณที่สามารถปองกันการทํางานที่ผิดพลาด (Poka-Yoke) 
 4. ฝกใหพนักงานมีจิตสํานึกทางดานคุณภาพ 
 5.ใหมีการตอบสนองขอมูลทางดานคุณภาพ อยางรวดเรว็ในทกุขั้นตอนการผลิต (Quick 
response system)  (โกศล  ดศีีลธรรม, 2546, หนา 26-33) 
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แนวคิดเกี่ยวกับผลิตภาพกับการผลิต 

 
 ปจจุบันมักมีผูสับสนและเขาใจผิดเกี่ยวกับความหมายที่แทจริงระหวางผลิตภาพกับการ
ผลิต โดยความหมายที่แทจริงของการผลิต ก็เพียงแคปริมาณผลิตผลโดยรวม (total output) ของ
สินคา หรือ บริการ ที่เกิดขึ้น แตผลิตภาพนั้น หมายถึง ปริมาณผลิตผลโดยรวมของสินคา หรือ 
บริการ ที่เกิดขึ้นเทียบกับปริมาณหนวยของปจจัยนําเขาที่ถูกใช ดังนั้นการเพิ่มขึ้นของการผลิตจึง
ไมไดหมายถึงการเพิ่มขึ้นของผลิตภาพ เชน ในป 2544 โรงงานสามารถผลิตสินคาที่มีมูลคารวม 10 
ลานบาท โดยใชแรงงาน 10 คน ผลิตภาพที่เกิดขึ้นตอแรงงานในปนี้คือ 1 ลานบาท แตในป 2545 ได
จางแรงงานเพิ่มอีก 10 คน ทําใหมีผลิตผลรวมสูงขึ้นเปน 18 ลานบาท ผลิตภาพตอแรงงานคือ 
900,000 บาท ซ่ึงลดลงจากปกอน จากตัวอยางดังกลาวแสดงถึงผลิตภาพที่ลดลง ขณะที่ปริมาณการ
ผลิตเพิ่มขึ้นและไมเปนสัดสวนกับการเพิ่มปจจัยนําเขา (แรงงาน) ที่อาจเกิดจากสาเหตุตาง ๆ เชน 
วิธีการผลิต การใชเครื่องจักรที่ไมมีประสิทธิผล ปญหาการจัดการ เปนตน ดังนั้นความสัมพันธของ
ผลิตภาพจึงแสดง ดังนี้ (โกศล ดีศีลธรรม, 2546, หนา 3 – 4) 
 

  

  ผลิตภาพ (productivity)  =  
 

 สําหรับแนวทางในการปรับปรุงและยกระดับผลิตภาพสามารถดําเนินการไดสอง
แนวทาง คือ การลดปจจัยนําเขา ขณะที่เกิดผลิตผลท่ีคงที่ หรือ การเพิ่มผลิตผลโดยมีปจจัยนําเขาที่
คงที่ 

ผลผลิต 
ปจจัยนําเขา 

 ปจจัยนําเขา   กระบวนการ   ผลิตผล 
 

สินคาและ 
บริการ 

 

การแปรรูป 
แรงงาน ทุน 
การจัดการ 

 
 

 
ภาพที่ 2.15 แสดงกระบวนการแปรรูปจากปจจยันําเขาสูผลิตผล (สินคา/บริการ) 
ที่มา : โกศล ดีศีลธรรม, 2546, หนา 4 
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การวัดผลิตผลและปจจัยนําเขา 
 จากผลิตภาพที่เปนความสัมพันธระหวางผลิตผลและปจจัยนําเขา ซ่ึงถูกใชในการผลิต
สินคาหรือบริการ ดังนั้นการวัดผลิตภาพในขั้นแรกจะทําการวัดผลิตผล (output) แลวจึงทําการระบุ
ปจจัยนําเขาตาง ๆ ในรูปของทรัพยากร อันไดแก วัตถุดิบ แรงงาน และปจจัยที่ใชในการผลิต เชน 
จํานวนชั่วโมงการทํางาน เครื่องจักรและอุปกรณ เปนตน และทําการวัดผล ในการวัดผลิตผล
สามารถวัดในรูปแบบของสินคาหรือบริการ เชน จํานวนตุกตาที่ผลิตได จํานวนรายการสินคาที่ขาย
ไดจากรานโชวหวย หรือการใหบริการทางการเงินจากธนาคาร โดยผลิตผลของแตละหนวยงานจะ
ถูกรวมเขาเปนผลิตผลรวมขององคการ สวนผลิตผลรวมแตละองคการในธุรกิจที่เกี่ยวของกันจะถูก
รวมเปนผลิตรวมอุตสาหกรรม และผลิตผลแตละอุตสาหกรรมจะถูกรวมเปนผลิตผลประชาชาติ 
(national output) (โกศล ดีศีลธรรม, 2546, หนา 5 – 6) 

ผลิตภาพระดบัชาติ 

ระดับอุตสาหกรรม 

ระดับกลุมธุรกิจ 

ระดับองคการ 

 
 

ภาพที่ 2.16 แสดงผลิตภาพในระดับตาง ๆ 
ที่มา : โกศล ดีศีลธรรม, 2546, หนา 5 
 สําหรับการวัดผลิตภาพในแตละอุตสาหกรรม เชน การผลิต ขนสง กอสราง การเงิน เปน
ตน ซ่ึงมีปจจัยที่สําคัญ คือ มูลคาเพิ่ม (value-added) ที่หาไดจากคา GDP ในแตละอุตสาหกรรม 
(industry sector) หารดวยจํานวนแรงงานในแตละอุตสาหกรรมการผลิตดังความสัมพันธ ดังนี้ 
 

มูลคาเพิ่มในอตุสาหกรรม 
แรงงานในอุตสาหกรรม 

 ผลิตภาพระดับอุตสาหกรรม  =    
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ตัวชี้วัดผลิตภาพและประสิทธิภาพการผลิต 
 เมื่อเราตองการปรับปรุงการปฏิบัติการอยางมีแบบแผนและถูกตอง โดยนิยมการตรวจวัด
ผลการปรับปรุงในเชิงปริมาณ ดังนั้นจึงมักทําการเปรียบเทียบดวยตัวเลขกอนและหลังทําการ
ปรับปรุง ซ่ึงตัวเลขเหลานี้มีประโยชนสําหรับเปนตัวช้ีวัดการควบคุมประจําวัน (daily control) และ
สามารถใชเปนมาตรฐานในการรางแผนงานหรือมาตรฐานการประเมินผล เราสามารถคํานวณดวย
การใชหนวยตามประเภทของปริมาณ ปจจัยนําเขา (input) และปริมาณผลิตผล (output) ซ่ึง
สอดคลองกับแนวคิดประสิทธิภาพ (efficiency) ดังนั้นจึงมักมีการใชประสิทธิภาพในความหมาย
เดียวกับผลิตภาพสําหรับการผลิต (เชิงปริมาณ) นั่นคือหากเราใชหนวยเดียวกันทั้งสองปริมาณนี้ก็จะ
มีความหมายเชนเดียวกับประสิทธิภาพในทางวิศวกรรม ซ่ึงหนวยเชิงปริมาณสามารถแบงออกเปน
หลายประเภท ดังเชน (โกศล ดีศีลธรรม, 2546, หนา  7) 
 1. ประสิทธิภาพในหนวยของเวลา : อัตราความพรอมทํางานประสิทธิภาพการปฏิบัติงาน 
 2. ประสิทธิภาพในหนวยปริมาณวัสดุ : อัตราผลิตผลได (yield) 
 3. ประสิทธิภาพในหนวยของแรงงาน : อัตราการมาทํางาน 
 4. ประสิทธิภาพในหนวยของผลิตภาพเชิงคุณภาพ : อัตราสวนของเสีย 
 ในกรณีที่ใชแรงงานเปนปจจัยนําเขา ตัวช้ีวัดจะถูกเรียกวาผลิตภาพทางแรงงาน (labor 
productivity) ซ่ึงปริมาณผลิตผลอาจแสดงดวย จํานวนชิ้นงาน หรือ มูลคาการผลิตที่เกิดขึ้น สําหรับ
หนวยของปจจัยนําเขากับผลิตผลตางประเภทกัน เรียกวาการคิดเทียบตอหนวยและมักถูกใชเปนคา
มาตรฐานสําหรับการวางแผนหรือการคํานวณตนทุน นอกจากนี้ยังมีดัชนีที่เรียกวา ระดับกิจกรรม 
(level of activity) หรือระดับการใชงาน ซ่ึงมีความสัมพันธกับอัตราความพรอมทํางาน (availability) 
แตดัชนีนี้ไมไดเกี่ยวของกับผลิตภาพโดยตรง โดยถือเปนตัวช้ีวัดแยกตามกลุม สวนระดับการใชงาน
จัดวาเปนตัวช้ีวัดระดับโรงงานที่แสดงถึงอัตราการใชประโยชน (utilization) ของสิ่งอํานวยความ
สะดวกที่แสดงดวยความสัมพันธ ดังนี้ 

ผลิตผลจริง 
มาตรฐานกําลังการผลิต 

 

 ระดับการใชงาน  =    
 
 อัตราการใชประโยชน (utilization) จะเปนการวัดถึงความมีประสิทธิผลของการใช
ทรัพยากรการผลิตที่มีอยู ถาหากคาที่วัดไดมีคานอยแสดงถึงสิ่งอํานวยความสะดวก (facility) ถูกใช
อยางไมคุมคา และสงผลดานการเงินที่ทางองคการไดลงทุนในทรัพยากรดังกลาว เชน อัตราการใช
แรงงานทางตรง การใชเครื่องจักร เปนตน ถาหากอัตราการใชประโยชนมีคาสูงเกือบ 100% แสดง
ถึงโรงงานสามารถขยายกําลังการผลิต (capacity) และไดถูกแสดงในรูปของอัตราสูงสุด (maximum 
rate) ของผลิตผล (output) ที่โรงงานสามารถผลิตได โดยมีความสัมพันธใกลเคียงกับอัตราการผลิต 
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(production rate) ภายใตเงื่อนไขการทํางานอยางเชน จํานวนกะในการทํางานตอวัน จํานวนวันใน
การทํางานตอสัปดาห เปนตน 

เวลาปฏิบัติการ 
ระยะเวลาในแผน 

U     = 

        = 

ผลิตผลที่เกิดจริง 
กําลังการผลิต 

 
 ตัวชี้วัดประสทิธิภาพการผลิต 
 ประสิทธิภาพ (efficiency) คือ อัตราสวนของผลิตผลที่เกิดขึ้นจริงจากกระบวนการเทียบ
กับมาตรฐาน เชน เครื่องจักรไดถูกออกแบบใหสามารถผลิตงานในอัตรา 100 ชุดตอนาที ถาการผลิต
จริงสามารถผลิตในอัตรา 80 ชุดตอนาที ดังนั้นประสิทธิภาพที่เกิดขึ้น 80% ที่ความสามารถแสดง
ความสัมพันธ ดังนี้ (โกศล ดีศีลธรรม, 2546, หนา 8 – 11) 
        ผลผลิตที่เกิดขึ้นจริง         เวลามาตรฐาน 
         เวลาปฏิบัติงานรวม  ปริมาณผลิตผลเชิงทฤษฎี 

  =  ประสิทธิภาพ (efficiency)  = 

 การวัดประสิทธิภาพการผลิต ประกอบดวย 
 1. อัตราการทํางาน (availability) หรือประสิทธิภาพทางเวลา ที่แสดงปริมาณจากการ
คํานวณสําหรับการปฏิบัติงานหลัก โดยพิจารณาเปนรายบุคคล (individual) หรือกลุมเครื่องจักร 
(อาจเปนกลุมเครื่องจักรประเภทเดียวกัน) 
    เวลาที่กอใหเกดิผลิตผล       ปริมาณผลิตผลจริง 
       เวลาปฏิบัติงานรวม  ปริมาณผลิตผลเชิงทฤษฎี 
 สําหรับการทําแผนกําลังคนวาใชจํานวนพนักงานเทาไร จะหาโดยการคํานวณจํานวน
พนักงานกับอัตราการมาทํางาน 
  อัตราการทํางานโดยรวม  =   อัตราทํางานจริง  x  อัตราภาระงาน 
 อัตราการทํางานจริง มีความหมายเดียวกับอัตราการทํางานดวยเครื่องจักร สวนอัตราภาระ
งานคือ อัตราสวนระหวางปริมาณที่เกิดผลิตผลขึ้นจริงเทียบกับอัตรากําลังการผลิตสูงสุด 
 2. อัตราผลิตผลได (yield) ที่ใชเปนตวัช้ีวดัระดับประสทิธิภาพของการใชทรัพยากรอยาง
วัตถุดิบที่มีความสัมพันธ ดังนี ้
    ผลิตผลที่เกิดขึ้นจริง        
    ปริมาณวัสดุทีถู่กใช   

  =   = อัตราการทํางาน 

  หรือ  1 – อัตราความสูญเสีย อัตราผลิตผลได    = 
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 จากความสัมพันธ แสดงถึงเมื่อทําการวางแผนปริมาณวัสดุ จะตองมีการสํารองวัตถุดิบไว
สําหรับความสูญเสียจากระบวนการ ถาหากมีการใชวัตถุดิบหลายประเภท ก็ใหทําการคํานวณแยก
วัตถุดิบแตละประเภทตามอัตราสวนมาตรฐาน 
 3. ประสิทธิภาพดานคุณภาพ สําหรับการผลิตยอมไมมีใครปรารถนาใหเกิดของเสยีขึ้นใน
กระบวนการ อยางไรก็ตามเมื่อมีการวางแผนการผลิตจะตองพิจารณาอตัราของเสียที่อาจเกิดขึน้ เชน 
เดียวกับการเพิม่คนเมื่อทําการพิจารณาอัตราการมาทํางาน ดังนัน้ ความสัมพันธระหวางปริมาณผลิต 
ผลตามแผนที่วางไว (เปาหมาย) และปริมาณวัตถุดิบทีต่องสํารองไว สําหรับการผลิตปริมาณมาก 
(mass production) 

 ปริมาณวัตถุดบิที่ตองจัดเตรยีม  = ปริมาณผลิตผลตามแผน  x  (1 + อัตราของเสีย) 

 สําหรับการผลิตตามคําสั่งซ้ือ (by order) อาจไมตองทําการสํารองวัตถุดิบตาม
ความสัมพันธที่แสดงไว แตอาจทําการสํารองเผื่อการเกิดของเสียในกระบวนการ 
 4. ประสิทธิภาพการทํางาน แมวาอัตราการทํางานจะบอกใหทราบวาเวลาปฏิบัติการที่
สรางมูลคาเพิ่ม (value-added) คิดเปนสัดสวนเทาไรเมื่อเทียบกับเวลาปฏิบัติงานจริง แตก็ไมได
กลาวถึงรายละเอียดในสวนของเวลาปฏิบัติการที่สรางผลิตผล ดังนั้นอัตราการทํางานจึงเปนเพียง
การบอกแนวโนมประสิทธิภาพการทํางาน ที่สามารถแสดงไดดวยความสัมพันธดังนี้ 
                      ผลรวมเวลามาตรฐาน        

  
     (ผลรวมเวลาปฏิบัติงานจริง x อัตราการทํางาน)  

= ประสิทธิภาพการทํางาน 

 โดยที่ผลรวมเวลามาตรฐาน หมายถึง ผลรวมของ (ปริมาณการผลิต x เวลามาตรฐาน) ใน
แตละงานหรือที่ดําเนินการในชวงเวลาที่ทําการศึกษาขอมูล หรืออาจใชความสัมพันธตอไปนี้เปน
ดัชนีวัดประสิทธิภาพโดยรวม (total efficiency) 
  ประสิทธิภาพรวม  =  อัตราการทํางาน  x  ประสิทธิภาพการทํางาน 
 สําหรับผลรวมเวลาปฏิบัติงานจริงเกิดจากผลลัพธจากจํานวนผูปฏิบัติงานทั้งหมดคูณดวย
เวลาปฏิบัติงานจริง แตถาหากเกิดกรณีแรงงานไรทักษะรวมอยูดวยก็อาจดําเนินการปรับคาโดยการ
คูณเวลาปฏิบัติงานจริงดวยสัมประสิทธิ์ทักษะ 
 5. ประสิทธิภาพการผลิตของแรงงาน  คือ ปริมาณการผลิตตอหนวยแรงงาน  ที่มี
องคประกอบ คือ 
   5.1. ปจจัยนําเขา หมายถึง แรงงาน นั่นคือ การนําจํานวนคนงานทั้งหมดที่อาจคิดเปน
จํานวนตอเดือนมาคํานวณ โดยหาคาเฉลี่ยในชวงระยะ 6 เดือน ถึง 1 ป หากเดือนไหนมีคนมากก็หา
คาเฉลี่ยในระยะ 1 ปนั้น 
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      5.2. ปริมาณผลิตผล โดยทั่วไปมักแสดงปริมาณผลิตผลเปนมูลคาเงินหรือยอดขายก็ได 
แตเนื่องจากคาปริมาณผลิตผลระบุไดยากจึงนิยมใชมูลคาเพิ่มในรูปของมูลคากระบวนการ 
(processing amount) ที่แสดงดวยความสัมพันธดังภาพที่ 2.17 
 

ยอดขาย 
                                                        มูลคาการผลิต 
  

กําไร 

สิน
คา
สํา
เร็จ

รูป
 คาใชจายวัสด ุ ผูรับเหมาชวง คาแรงงาน คาใชจายอ่ืน ๆ 

           
ภาษี 

  

                                                              ตนทุนรวม กําไร 
 ตนทุนการผลิต กอนหกัภาษ ี

คาใชจายภายนอก มูลคาเพิ่ม 
 
ภาพที่ 2.17 แสดงองคประกอบตนทุนและมูลคาเพิ่มการผลิต 
ที่มา : โกศล ดีศีลธรรม, 2546, หนา 11 
มูลคาเพิ่ม   = (ยอดขายสินคาที่ผลิต – คาวัตถุดิบ – คาชิ้นสวนที่ใชในการผลิต – คาจาง    
                                       จากผูรับเหมาชวง) 
มูลคาเพิ่ม  = มูลคาการผลิต – คาวัสดุ – คาใชจายผูรับเหมาชวง 
หรือ มูลคาเพิ่ม = กําไรขั้นตน + คาเสื่อมราคา + ดอกเบี้ย + คาแรงงาน 
โดยที่ คาแรงงาน    = เงินเดือนและคาจาง + สวัสดิการ + ประกันสังคม + เงินเดือนเจาหนาที่  
   (ยังไมรวมโบนัส) 
 ถาหากองคการที่มีผลดําเนินการขาดทุน ควรตองเพิ่มยอดขายและลดตนทุนการผลิต (ลด 
ความบกพรอง + ลดความสูญเสีย ) แตถาองคการมีผลกําไรก็อาจตองทําการวิเคราะหเพื่อ 
 1. หาจุดบกพรองเพื่อลดของเสีย 
 2. องคการรูสถานะตัวเองไหมวาถึงจุดสูงสุดหรือยัง มีการเตรียมความพรอมอยางไร 
 3. การวิเคราะหวงจรชีวิตผลิตภัณฑ (product life cycle) เพื่อดูวาแตละกลุมผลิตภัณฑมี
การเติบโตอยางไร 
 

 73 



มห
าวิท

ยาล
ัยร
าช
ภัฏ
ธน
บุร
ี

งานวิจัยท่ีเก่ียวของ 
 
 ธัญญาลักษณ สินธุเขียว (2547, บทคัดยอ) ไดศึกษาเรื่อง การวิเคราะหปจจัยที่มีผลตอการ
เพิ่มประสิทธิภาพการผลิตของบริษัท เคเอสเอส อิเล็กทรอนิกส (ประเทศไทย) จํากัด  
 ผลการศึกษา พบวา ปจจัยที่มีผลตอการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตของบริษัท เคเอสเอส 
อิเล็กทรอนิกส (ประเทศไทย) จํากัด โดยการใชขอมูลการผลิตที่ไดมีการจัดเก็บไวในฐาน
ขอมูลคอมพิวเตอรเอเอส 400 มาวิเคราะหตามหลักการทําเหมืองขอมูลโดยการแยกวิเคราะหตาม
ประเภทชิ้นงานเพื่อวิเคราะหปจจัยที่มีผลตอประสิทธิภาพการผลิต และไดจัดทําโมเดลเพื่อการ
ทดลองการผลิตชิ้นงานและวิเคราะหเปอรเซ็นตช้ินงานเสียที่จะเกิดจากการผลิตตามลักษณะของ
ปจจัยการผลิต พรอมทั้งแสดงขอมูลสถิติจากการผลิตในรูปเปอรเซ็นตช้ินงานเสียตามประเภทปจจัย
การผลิตและลักษณะของปจจัยการผลิตโดยใชทฤษฎีของเบยและการจําแนกขอมูลตามหลักการของ
นาอีฟ เบยเซี่ยน สําหรับชวยคํานวณแนวโนมการเกิดเปอรเซ็นตช้ินงานเสีย พัฒนาโมเดลจําลองการ
ผลิตเพื่อวิเคราะหเปอรเซ็นตช้ินงานเสียโดยใชโปรแกรม วิชวล เบสิก เวอรชัน 6.0 ภายใต
ระบบปฏิบัติการวินโดวส 98 และไดทําการทดสอบโปรแกรม โดยใชชุดขอมูลการผลิตในชวงการ
ผลิตที่ตางกัน 50 ชุดมาทดสอบวิเคราะหหาแนวโนมการเกิดเปอรเซ็นตช้ินงานเสียในชวงตาง ๆ ซ่ึง
ไดกําหนดไวเปน 5 ชวง จากผลการทดสอบ สรุปไดวาโมเดลสามารถทํางานไดอยางถูกตอง โดย
ทฤษฎีของเบยและการจําแนกขอมูลตามหลักการของนาอีฟ เบยเซี่ยน ก็สามารถนํามาประยุกตใชใน
การวิเคราะหปจจัยที่มีผลตอการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตและแนวโนมการเกิดเปอรเซ็นตช้ินงาน
เสียไดอยางเหมาะสม 
 ไพฑูรย ยศเตา (2547, บทคัดยอ) ไดศึกษาเรื่อง แนวทางการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต 
ผลิตภัณฑ รุน MD 2776 ของบริษัท ทะแนค (ประเทศไทย) จํากัด  เปนโรงงานที่ผลิตชิ้นสวนของ
เฟอรนิเจอร อุปกรณในงานกอสราง อุปกรณไฟฟาประดับตกแตงภายใน เชน โคมไฟเพดาน 
กระบวนการผลิต คือ การปมขึ้นรูปเหล็กแผน อลูมิเนียม สแตนเลส โดยปญหาของบริษัท ทะแนค 
(ประเทศไทย) จํากัด คือ การเกิดปญหาของเสียจํานวนมากในกระบวนการผลิต และการผลิตสินคา
ไมทันตามกําหนดสงสินคาใหกับลูกคา 
 ผลการศึกษา พบวา ปญหาหลักของบริษัทที่ทําใหเกิดปญหาของเสียและการผลิตสินคา
ไมทันตามกําหนดสง คือ ขาดการวางระบบ การบริหารจัดการ ไมมีการวางแผน การติดตามและการ
ควบคุมอยางตอเนื่องทําใหมีผลกระทบกับคุณภาพของผลิตภัณฑ โดยปญหาการบริหารการจัดการ
แกปญหาโดยการจัดผังองคกรใหมใหมีความชัดเจนในการทํางานมากขึ้น ปญหาตอมาคือปญหา
ดานบุคลากร แนวทางการแกไขปญหาโดยวางวิธีการสรรหาและพัฒนาบุคลากรใหม ปญหาที่สาม 
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ปญหาการวางแผนและควบคุมการผลิต วิธีแกปญหาคือ วางแผนการผลิตโดยการจัดลําดับการผลิต
ตามวันครบกําหนดการสงสินคาเปนอันดับแรก สวนการควบคุมแกปญหาโดยใชเอกสารแสดง
วิธีการปฏิบัติงาน การสอนใหพนักงานรูจักวิธีการตรวจสอบคุณภาพ ณ ตําแหนงปฏิบัติงาน ปญหา
ที่ส่ีคือ ปญหาการสรางแมพิมพ วิธีการแกปญหาโดยการนําเครื่องจักรสมัยใหมที่มีการควบคุมดวย
ระบบคอมพิวเตอรมาใชในการสรางแมพิมพจะชวยเพิ่มความเที่ยงตรงแมนยําและประสิทธิภาพการ
ใชงานมากขึ้น ปญหาที่หา คือ ปญหาการควบคุมคุณภาพ วิธีการแกปญหา คือ การจัดตั้งแผนก
ควบคุมคุณภาพขึ้นมารับผิดชอบระบบควบคุมคุณภาพของโรงงานทั้งระบบแลววางแผนจัด
พนักงานควบคุมคุณภาพ ทําการสุมตรวจงานทุกขั้นตอนในกระบวนการผลิต ปญหาสุดทายคือ 
ปญหาการซอมบํารุงรักษาแมพิมพ วิธีการแกไขคือ หลังการใชงานใหตรวจสอบคมตัดของแมพิมพ 
ถาคมตัดของแมพิมพมีการสึกหรอ ใหใชเครื่องเจียระไนผิวคมตัดของแมพิมพทุกครั้งกอนเก็บที่ช้ัน
วางแมพิมพ 
 ผลการศึกษาครั้งนี้สามารถนําไปใชเปนแนวทางในการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตของ
ผลิตภัณฑ รุน MD 2776 และผลิตภัณฑรุนอื่น ๆ ของบริษัท ทะแนค (ประเทศไทย) จํากัดได 
 กาญจนา  จิตรจุน (2550, บทคัดยอ) ไดศึกษาเรื่อง การเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต โดยการ
บํารุงรักษาบนพื้นฐานของความนาเชื่อถือ กรณีศึกษา โรงงานผลิตช้ินสวนเครื่องจักรกล 
 ผลการศึกษา พบวา แนวทางในการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตของเครื่องจักร โดย
อาศัยหลักการของการบํารุงรักษาบนพื้นฐานความนาเชื่อถือมาประยุกตใช เพื่อเพิ่มอัตราความพรอม
ใชงานและเพิ่มความนาเชื่อถือของเครื่องจักร โดยมีคาเวลาเฉลี่ยระหวางความเสียหายของ
เครื่องจักรยาวนานขึ้น เปาหมายของการวิจัยคือ ทําการปรับปรุงใหอัตราความพรอมใชงานของ
เครื่องจักรใหมากกวา 80% ทุกเครื่อง โดยการนําระบบการบํารุงรักษาเครื่องจักรและการวิเคราะห
รูปแบบและผลกระทบของความเสียหาย มาทําการวิเคราะหความเสียหายและระดับความเสี่ยง เพื่อ
นําขอมูลที่ไดมาทําการวางแผนการบํารุงรักษาเชิงปองกันที่เหมาะสมของแตละเครื่องจักรใหเปน
มาตรฐานในการบํารุงรักษา ซ่ึงจะกอใหเกิดประสิทธิภาพสูงสุด หลังจากที่ไดนําระบบการ
บํารุงรักษาเครื่องจักรและการวิเคราะหรูปแบบและผลกระทบของความเสียหายมาใชงานในโรงงาน
ตัวอยาง พบวา สามารถทําใหอัตราความพรอมใชงานของเครื่องจักรเพิ่มขึ้นเฉลี่ยเทากับ 82.73% ซ่ึง
มากกวาสมมุติฐานที่ตั้งไวคือ 80% และมีคาเวลาเฉลี่ยระหวางความเสียหายของเครื่องจักรเพิ่มขึ้น
เฉล่ียเทากับ 63.80% นอกจากนี้ยังมีจํานวนความถี่ในการเกิดความเสียหายลดลงเฉลี่ยเทากับ 
46.44% และจํานวนชั่วโมงที่เกิดความเสียหายลดลงเฉลี่ยเทากับ 67.47% 
 ประไพร รักไท (2548, บทคัดยอ) ไดศึกษาเรื่อง การเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตของ
เครื่องกัดรองขนาดเล็กสําหรับสปนเดิลไฮโดรมอเตอร  มีวัตถุประสงคเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการ
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ผลิตของเครื่องกัดรองขนาดเล็กสําหรับสปนเดิลไฮโดรมอเตอร รุนซีตา X15_73LP ซ่ึงเปน
กระบวนการผลิตที่ซับซอนและตองเปนไปตามขั้นตอนที่รวดเร็ว กระบวนการการออกแบบชุด
อุปกรณจับยึดและเวลามาตรฐานในการผลิตเปนตัวแปรสําคัญตอการปรับปรุงการเพิ่มประสิทธิภาพ
การผลิตเปนอยางมาก 
 ผลการศึกษา พบวา จากการศึกษาทดลองการปรับปรุงเครื่องกัดรองขนาดเล็ก และชุด
อุปกรณจับยึดอีเล็กโตรดที่ออกแบบขึ้นใหม พบวา สามารถลดของเสียที่เกิดกับการกระแทกที่ผิว
งานมอเตอรได ในระหวางการปอนงานที่อุปกรณจับยึด การควบคุมความลึกของรองมอเตอรตาม
แมแบบอีเล็กโตรดไดคาเฉลี่ยและคาเบี่ยงเบนมาตรฐานซึ่งตรวจสอบดวยเครื่องวัดอยูในเกณฑดี 
และจํานวนการผลิตมอเตอรที่ไดตออีเล็กโตรดเพิ่มขึ้น ทําใหอายุการใชงานของอีเล็กโตรดเพิ่มขึ้น 
และตนทุนการผลิตลดต่ําลงจากการลดปริมาณการใชอีเล็กโตรด สรุปไดจากผลการเก็บขอมูล
ประสิทธิภาพของการผลิตสําหรับชุดอุปกรณจับยึดแบบอีเล็กโตรดโลเวอรโคนเพิ่มขึ้นโดยเฉลี่ยจาก 
20,699 มอเตอรตออีเล็กโตรดเปน 112,202 มอเตอรตออีเล็กโตรด ประสิทธิภาพของการผลิต
สําหรับชุดอุปกรณจับยึดแบบอีเล็กโตรดอัปเปอรโคนเพิ่มขึ้นโดยเฉลี่ยจาก 18,234 มอเตอรตออีเล็ก
โตรดเปน 142,045 มอเตอรตออีเล็กโตรด และประสิทธิภาพของการผลิตสําหรับชุดอุปกรณจับยึด
แบบอีเล็กโตรดปมปซิล เพิ่มขึ้นโดยเฉลี่ยจาก 16,972 มอเตอรตออีเล็กโตรดเปน 62,788 มอเตอรตอ
อีเล็กโตรด จากการเก็บบันทึกขอมูลอาการเสียของมอเตอรที่เกิดในกระบวนการผลิต ขอมูลของ
เสียกอนมีการปรับปรุงชุดอุปกรณจับยึดคิดเปนคาเฉล่ียของเสียรวมตอเดือนไดเปน 0.57% และ
ขอมูลของเสียหลังการปรับปรุงชุดอุปกรณจับยึดคิดเปนคาเฉลี่ยของเสียรวมตอเดือนไดเปน 0.45% 
 พนิตา ศรีประยา (2551, บทคัดยอ) ไดศึกษาเรื่อง การเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตชิ้นสวน
พลาสติกในอุตสาหกรรมการผลิตอุปกรณไฟฟา โดยใชหลักการออกแบบทดลอง 
 ผลการศึกษา พบวา การศึกษาแนวทางในการเพิ่มประสิทธิภาพของการผลิตชิ้นสวน
พลาสติกที่ใชเปนสวนประกอบของตารางหลอดฟลูออเรสเซนตสําเร็จรูปในอุตสาหกรรมการผลิต
อุปกรณไฟฟา หาอัตราสวนผสมของชิ้นสวนพลาสติกระหวางสวนผสมพลาสติกโพลีคารบอเนตรี
ไซเคิลและพลาสติกโพลีคารบอเนตใหมที่เหมาะสมที่สุดเพื่อใหมีสมบัติเชิงกลคือคาความตานทาน
ตอแรงดึง(tensile strength) และสมบัติเชิงความรอนคือคาอุณหภูมิการบิดงอ (heat distortion 
temperature) ที่ดีที่สุด สวนผสมมี 4 ชนิดคือเศษโพลีคารบอเนตรีไซเคิลสีใส เศษโพลีคารบอเนต    
รีไซเคิลสีขาวนม  เศษโพลีคารบอเนตรีไซเคิลสีขาวขุน และเม็ดโพลีคารบอเนตใหม การศึกษานี้ใช
หลักการออกแบบการทดลองแบบผสมแบบ D – optimal และวิธีพื้นผิวผลตอบสนอง (response 
surface methodology : RSM ) ผลการทดลองที่ไดมีทั้งหมด 13 อัตราสวนผสม ผลการวิจัยพบวา 
อัตราสวนที่ประกอบดวยเศษโพลีคารบอเนตรีไซเคิลสีใสรอยละ 20 เศษโพลีคารบอเนตรีไซเคิลสี
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ขาวนมรอยละ 20 เศษโพลีคารบอเนตรีไซเคิลสีขาวขุนรอยละ 40 และเม็ดโพลีคารบอเนตใหมรอย
ละ 20 เปนอัตราสวนที่เหมาะสมที่สุดที่ทําใหคาความตานทานตอแรงดึงและคาอุณหภูมิการบิดงอดี
ที่สุดมีคาตอความตานทานตอแรงดึงเทากับ 47.05 MPa และคาอุณหภูมิการบิดงอเทากับ 132 ˚C 
      ในกระบวนการทดลองเมื่อมีการทําซํ้าก็จะเกิดความคลาดเคลื่อนของขอมูล จึงตองมีการ
วิเคราะหความแพรกระจายความคลาดเคลื่อน (propagation of error ) ของขอมูลที่ไดจากการทดลอง 
พบวาอัตราสวนผสมที่เหมาะสมที่สุดของคาความตานทานตอแรงดึงและคาอุณหภูมิการบิดงอที่ให
คาการแพรกระจายความคลาดเคลื่อนนอยที่สุด ประกอบดวยเศษโพลีคารบอเนตรีไซเคิลสีใสรอย
ละ 19.150 เศษโพลีคารบอเนตรีไซเคิลสีขาวนมรอยละ 36.987 เศษโพลีคารบอเนตรีไซเคิลสีขาวขุน
รอยละ 27.543 และเม็ดโพลีคารบอเนตใหมรอยละ 16.329 เปนอัตราสวนผสมที่เหมาะสมที่สุดที่ทํา
ใหไดคาการแพรกระจายความคลาดเคลื่อนนอยที่สุด สําหรับคาความตานทานตอแรงดึงเทากับ 1.38 
และคาอุณหภูมิการบิดงอเทากับ 2 
 อยางไรก็ตามในสภาพความเปนจริง ถึงแมวาอัตราสวนผสมที่ 2 จะใหสมบัติเชิงกลและ
สมบัติเชิงความรอนดีที่สุด แตก็มีคาใชจายในการผลิตสูงกวาอัตราสวนผสมแบบเกาคิดเปนรอยละ 
11.81 ซ่ึงเปนการเพิ่มภาระตนทุนใหแกผูผลิต จึงไดนําการวิเคราะหเชิงเศรษฐศาสตรเขามาชวยใน
เร่ืองขอจํากัดดานตนทุนการผลิต โดยใชเทคนิคมอนติคารโล (Monte Carlo technique) ในการ
จําลองสถานการณปริมาณการผลิตตอวันของแตละอัตราสวนผสม ในการหาคาคาดหวังของผล
กําไรรวมที่มากที่สุด ปรากฏวาอัตราสวนผสมที่ 12 เปนอัตราสวนผสมที่เหมาะสมที่สุดในเชิง
เศรษฐศาสตรที่ประกอบดวยเศษโพลีคารบอเนตรีไซเคิลสีใสรอยละ 20 เศษโพลีคารบอเนตรีไซเคิล
สีขาวนมรอยละ 30 เศษโพลีคารบอเนตรีไซเคิลสีขาวขุนรอยละ 40 และเม็ดโพลีคารบอเนตใหมรอย
ละ 10 ซ่ึงใหผลกําไรรวมโดยเฉลี่ยใกลเคียงกับอัตราสวนผสมแบบเกา แตใหคุณภาพ (สมบัติเชิงกล
และสมบัติเชิงความรอน) ดีกวาอัตราสวนผสมแบบเกา 
 ธงชัย  สิทธิกูล ( 2547, บทคัดยอ ) ไดศึกษาเรื่อง การศึกษาการเพิ่มประสิทธิภาพใน
กระบวนการผลิตของผลิตภัณฑคาริเอ็ด ของ บริษัท แอลทีอีซี จํากัด ในนิคมอุตสาหกรรมภาคเหนือ 
จังหวัดลําพูน มีวัตถุประสงคเพื่อศึกษาวิธีการเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการผลิต  ตลอดจนผล
ของการนําเอาเทคนิคการเพิ่มประสิทธิภาพมาใชในกระบวนการผลิตของผลิตภัณฑคาริเอ็ดของ
บริษัท แอลทีอีซี จํากัด ในนิคมอุตสาหกรรมภาคเหนือ จังหวัดลําพูน มีวิธีการศึกษาโดยแบงการเก็บ
ขอมูลเปน 3 สวน ไดแก การสัมภาษณ  การใชแบบสอบถาม  การสังเกตและการจดบันทึกขอมูล
พรอมทั้งศึกษาคนควาขอมูลจากหนังสือ ตํารา วารสาร และเอกสารตาง ๆ ที่เกี่ยวของทั้งภาษาไทย 
และภาษาตางประเทศ   
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 ผลการศึกษา พบวา ในกระบวนการผลิตของผลิตภัณฑคาริเอ็ดไดนําเทคนิคทั้ง 3 ที่
ประกอบดวย  การอบรมในโรงงานอุตสาหกรรม กิจกรรม 5 ส และความสูญเปลา 7 ประการ  มาใช
ในการเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตทําใหเขาใจแนวคิดและวิธีปฏิบัติ และผลที่ไดจากการ
สังเกตและจดบันทึกในดานผลผลิตที่เพิ่มขึ้นและการลดระยะเวลาในกระบวนการผลิต 
 เทคนิคทั้ง 3 เปนเครื่องมือที่มีประโยชนตอการศึกษาและการนําไปปฏิบัติเพื่อใหเกิดการ
เพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการผลิต  ผลสรุปจากผูตอบแบบสอบถาม  ตลอดจนขอคนพบและ
ขอเสนอแนะสามารถทําการแกไขและปรับปรุงเพื่อใหเกิดประโยชนสูงสุดตอบริษัทแอลทีอีซี จํากัด 
ตลอดจนผูที่สนใจที่จะศึกษาและนําไปปฏิบัติในกระบวนการผลิตของผลิตภัณฑอ่ืน 
      จรรยพร   สุรัตนชัยการ (2550, บทคัดยอ) ไดศึกษา ปจจัยที่มีผลตอประสิทธิภาพและ
ประสิทธิผลในการทํางานของพนักงาน บริษัท แมกลองฟูดส จํากัด มีจุดมุงหมายเพื่อศึกษาปจจัยที่
สงผลตอประสิทธิภาพและประสิทธิผลในการทํางานของพนักงาน บริษัท แมกลองฟูดส จํากัด กลุม
ตัวอยางที่ใชในการวิจัยคร้ังนี้ คือ หัวหนางานระดับกลาง  หัวหนางานระดับตน และพนักงาน
ปฏิบัติการบริษัท แมกลองฟูดส จํากัด จํานวน 184 คน โดยใชวิธีการสุมตัวอยางแบบชั้นภูมิ และ
แบบตามความสะดวก  โดยใชแบบสอบถามเปนเครื่องมือในการเก็บรวบรวมขอมูล  คาสถิติที่ใชใน
การวิเคราะหขอมูล  คือ คารอยละ คาคะแนนเฉลี่ย และคาเบี่ยงเบนมาตรฐาน การวิเคราะหความ
แตกตางโดยใชสถิติทดสอบคาที การวิเคราะหความแปรปรวนทางเดียว การวิเคราะหความสัมพันธ
อยางงายของเพียรสัน  สําหรับการวิ เคราะหขอมูลใชโปรแกรมสําเร็จรูปทางสถิติสําหรับ
สังคมศาสตร ผลการศึกษาพบวา 

   1. พนักงานบริษัท แมกลองฟูดส จํากัด สวนใหญเปนเพศหญิง  มีอายุ 16-25 ป  มี
การศึกษาต่ํากวา  หรือเทียบเทามัธยมศึกษาตอนตน มีสถานภาพโสด มีประสบการณเคยทํางานใน
โรงงานต่ําสุดคือ 1 ป และสูงสุด 24 ป โดยมีระยะเวลาทํางานเฉลี่ยประมาณ 4 ป 10 เดือน สวนใหญ
มีรายไดเฉลี่ยตอเดือนต่ํากวา  หรือเทากับ 7,000 บาท  มีระยะเวลาในการทํางานที่โรงงานแมกลอง
ฟูดส จํากัด  ต่ํากวา  หรือเทากับ 2 ป  และเปนคนในเขตพื้นที่จังหวัดสมุทรสงคราม 

 2. พนักงานมีความคิดเห็นวา  บริษัท แมกลองฟูดส จํากัด  มีการจูงใจโดยรวมในการ
ทํางาน  ดานความตองการในการอยูรอด  ความตองการความสัมพันธ และความตองการการ
เจริญกาวหนาอยูในระดับมาก  สวนปจจัยดานสุขอนามัยโดยรวม และนโยบายขององคกรพนักงาน
มีความคิดเห็นวา อยูในระดับดี  สวนดานสภาพการทํางานอยูในระดับปานกลาง และพนักงานมี
ความคิดเห็นในดานปจจัยโครงสรางงานในการบริหารโดยรวม  และปจจัยดานวัฒนธรรมโดยรวม 
อยูในระดับดี 
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 3. ประสิทธิภาพ  และประสิทธิผลในการทํางานของพนักงานบริษัท แมกลองฟูดส จํากัด 
โดยรวมอยูในระดับดี 

 4. ปจจัยดานการจูงใจโดยรวมมีความสัมพันธในระดับปานกลางในทิศทางเดียวกันกับ
ประสิทธิภาพในการทํางานของพนักงานบริษัท แมกลองฟูดส จํากัด เมื่อพิจารณาเปนรายดานพบวา  
ปจจัยดานความตองการในการอยูรอดโดยรวม  ปจจัยดานความตองการความสัมพันธโดยรวม  และ
ปจจัยดานความตองการความเจริญกาวหนาโดยรวม มีความสัมพันธในระดับคอนขางต่ํา ในทิศทาง
เดียวกันกับประสิทธิภาพในการทํางานของพนักงานบริษัท แมกลองฟูดส จํากัด อยางมีนัยสําคัญ
ทางสถิติที่ระดับ 0.01 

 5. ปจจัยดานสุขอนามัยโดยรวม  ดานสภาพการทํางานโดยรวม  ดานนโยบายขององคกร
โดยรวม  มีความสัมพันธในระดับคอนขางต่ําในทิศทางเดียวกับประสิทธิภาพในการทํางานของ
พนักงานบริษัท แมกลอง ฟูดส  จํากัด อยางมีนัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ 0.01 

 6. ปจจัยดานโครงสรางงานในการบริหารองคกรมีความสัมพันธในระดับคอนขางต่ําใน
ทิศทางเดียวกันกับประสิทธิภาพในการทํางานของพนักงาน บริษัท แมกลอง ฟูดส จํากัด อยางมี
นัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ 0.01 

 7. ปจจัยดานวัฒนธรรมในองคกร มีความสัมพันธในระดับปานกลางในทิศทางเดียวกัน
กับประสิทธิภาพในการทํางานของพนักงานบริษัท แมกลองฟูดส จํากัด อยางมีนัยสําคัญทางสถิติที่
ระดับ 0.01 

 8. ประสิทธิภาพในการทํางานโดยรวมมีความสัมพันธในระดับปานกลางในทิศทาง
เดียวกันกับประสิทธิผลในการทํางานของพนักงานบริษัท แมกลองฟูดส จํากัด อยางมีนัยสําคัญทาง
สถิติที่ระดับ 0.01 

 ประสิทธ  เดชนครินทร (2550 , บทคัดยอ)  ไดศึกษาเรื่อง  การเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต
โดยเทคนิค  TPM  กรณีศึกษา : โรงงานอาหารกึ่งสําเร็จรูป  อุตสาหกรรมผลิตอาหารกึ่งสําเร็จรูป  
เปนอุตสาหกรรมที่มีการขยายตัวของตลาดสูงมาก  ในขณะที่การนําเขาเครื่องจักรใหมเพื่อเพิ่มการ
ผลิตเปนเรื่องยาก   เนื่องจากในปจจุบันเครื่องจักรมีราคาสูง   ส่ิงที่ทําไดก็คือการปรับปรุง
ประสิทธิภาพโดยรวมเครื่องจักรเพื่อใหไดผลผลิตที่สูงขึ้น 

 ผลการศึกษา  พบวา  ปญหาที่พบในโรงงานตัวอยางนี้  โดยสวนใหญเกิดจากเครื่องจักร  
ที่ผานการใชงานมานานทําใหเกิดปญหาทางดานความสูญเสียในกระบวนการผลิต  และการหยุด
ทํางานของเครื่องจักรที่ไมเปนไปตามแผนที่กําหนด  การวิจัยนี้จึงทําการปรับปรุงประสิทธิภาพ
โดยรวมของเครื่องจักร  เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตใหสามารถผลิตสินคาไดตามจํานวนที่
ตองการ  โดยการนํา  TPM  มาดําเนินการและไดทําการวัดประสิทธิภาพโดยรวมของเครื่องจักร 
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(OEE)  เพื่อลดความสูญเสียตาง ๆ ที่เกิดขึ้น  ในสวนของโรงงานผลิตอาหารกึ่งสําเร็จรูป  ซ่ึงโรงงาน
ตัวอยางไดผลิตขาวกึ่งสําเร็จรูป  INSTAN  RICE  โดยไดผลิตสินคา  3 ชนิด  จากการศึกษาและวัด
คาประสิทธิภาพโดยรวมของเครื่องจักรพบวา  สินคาทั้ง 3  ชนิดสินคา  มีคาประสิทธิภาพโดยรวม
ของเครื่องจักร  64  เปอรเซ็นต  หลังจากนั้นผูวิจัยไดทําการศึกษาปญหาในแตละปจจัยทั้ง  3 ปจจัย  
คือ  อัตราการเดินเครื่องจักร  ประสิทธิภาพการผลิต  อัตราคุณภาพ  แลวดําเนินการแกปญหาทั้ง  3  
ปจจัย  ซ่ึงอัตราการเดินเครื่องจักรใชการวิเคราะหตามแนวทาง  TPM  ประสิทธิภาพการผลิต โดย
การเขียนมาตรฐานการทําความสะอาด  การหลอล่ืนและการตรวจเช็คตามแนวทาง  TPM  สวน
อัตราคุณภาพทําการปญหาจากของเสียหนา  DIE  และฝุน ซ่ึงเปนปญหาที่มีผลกระทบมากที่สุดโดย
ตั้งเปาหมายการปรับปรุงใหคาประสิทธิภาพโดยรวม  เทากับ  80  เปอรเซ็นต  หลังการปรับปรุง
สามารถเพิ่มประสิทธิภาพโดยรวมไดเพิ่มขึ้นเปน  78  เปอรเซ็นต  และผลผลิตเพิ่มขึ้นโดยเฉลี่ย  
17,481  กิโลกรัมตอเดือน 

 ฐิติศักดิ์  ยุทธนาเสวิน(2549,บทคัดยอ)  ไดศึกษาเรื่อง  การพัฒนาประสิทธิภาพการผลิต
โดยการวางแผนตารางการผลิตหลัก  กรณีศึกษา : โรงงานเครื่องทําน้ําเย็น 

 ผลการศึกษา  พบวา  ปญหาสําคัญที่พบในโรงงานตัวอยางคือ  ผลิตสินคาไมทันตาม
กําหนดเวลาเพราะมีงานแทรกระหวางการผลิตในแตละวัน  มีการเพิ่มกําลังการผลิตโดยการทํางาน
ลวงเวลา  ทําใหมีคาใชจายเพิ่มขึ้นสูง และขาดแผนการผลิตที่มีประสิทธิภาพ  ทําใหการปรับ
แผนการผลิตเปนไปอยางไมเหมาะสม  ดังนั้นวิทยานิพนธฉบับนี้จึงทําการศึกษาสภาพปญหาและ
พัฒนาประสิทธิภาพการผลิตของโรงงานผลิตเครื่องทําน้ําเย็น  การศึกษาจากโรงงานตัวอยางซึ่งเปน
โรงงานที่ผลิตสินคารอจําหนาย (make to stock) มีรูปแบบของการผลิตหลายชนิด  ขั้นตอนและเวลา
ในการผลิตแตกตางกันออกไป   การปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต  จะทําการศึกษากระบวนการ
ผลิต  กําลังการผลิตและเวลาการทํางานเพื่อกําหนดเปนเวลามาตรฐานสําหรับใชเปนขอมูลในการ
วางแผนตารางการผลิตหลัก  โดยประยุกตใชโปรแกรมคอมพิวเตอรมาใชในการวางแผนตารางการ
ผลิตหลัก  หลังจากนําโปรแกรมคอมพิวเตอรมาประยุกตใชสําหรับวางแผนตารางการผลิตหลักของ
โรงงานตัวอยาง  ปรากฏวาสามารถเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต  และลดมูลคาการเสียโอกาสไดมาขึ้น  
จากการรวบรวมขอมูลในอดีต  4  เดือนกอนการปรับปรุงโดยพบวา  มีประสิทธิภาพการผลิตเพียง  
76.63  เปอรเซ็นต  หลังจากไดทําการวางแผนตารางการผลิตหลัก  พบวาประสิทธิภาพการผลิตเพิ่ม
เปน  93.47  เปอรเซ็นต  ประสิทธิภาพการผลิตเพิ่มขึ้น  16.84  เปอรเซ็นต  และมูลคาการเสียโอกาส
ลดลง  โดยคิดเฉลี่ยเปนรายเดือนจากเดิม  1,296,314.18  บาท  ลดเหลือ  210,236.85  บาท  สามารถ
ลดมูลคาการเสียโอกาสถึง 1,086,077.33  บาทตอเดือน  
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 ธารทิพย  จันทรธาดา  (2547,บทคัดยอ)  ไดศึกษาเรื่อง  ปจจัยการผลิตที่มีผลตอ
ประสิทธิภาพการผลิต  กรณีศึกษา บริษัท วาโกลําพูน จํากัด  มีวัตถุประสงคเพื่อศึกษาความสัมพันธ
ของปจจัยการผลิตที่มีผลตอประสิทธิภาพการผลิต   และหาสมการที่ใชในการพยากรณคา
ประสิทธิภาพการผลิต  มีวิธีการศึกษาโดยเริ่มจากการวิเคราะหและจําแนกปญหาในกระบวนการ
ผลิต  โดยใชแผนภาพเหตุและผล หรือแผนภูมิกางปลา  จากนั้นรวบรวมขอมูลประสิทธิภาพการ
ผลิตและปจจัยการผลิตจากเอกสารและบันทึกตาง ๆ ของแผนกผลิต  แลวนําขอมูลท่ีไดมาวิเคราะห
โดยใชโปรแกรมสําเร็จรูป SPSS for windows ใช Multiple Linear Regression  ในการหา
ความสัมพันธของปจจัยตาง ๆ ที่มีผลตอประสิทธิภาพการผลิต และใชวิธี Stepwise ในการคัดเลือก
ตัวแปรอิสระเขาสูสมการเสนถดถอย 

 ผลการศึกษาพบวา  ปจจัยการผลิตที่มีผลตอประสิทธิภาพการผลิตของบริษัทวาโกลําพูน 
จํากัด  โดยเรียงลําดับตามความสําคัญไดแก  ปจจัยดานทักษะในการเย็บ ปจจัยดานเวลาในการ
ปรับตั้งเคร่ืองจักร  ปจจัยดานการทํางานลวงเวลา  ปจจัยดานของเสียจากการผลิต  และปจจัยดาน
จํานวนการผลิต  ซ่ึงสมการเสนถดถอยที่ไดสามารถอธิบายความสัมพันธของประสิทธิภาพการผลิต
ที่มีตอประสิทธิภาพการผลิตไดรอยละ 71.2  ผลการศึกษาที่ไดมีประโยชนตอบริษัทวาโกลําพูน 
จํากัด  คือ เมื่อทราบถึงปจจัยการผลิตที่มีผลตอประสิทธิภาพการผลิตแลว  ก็สามารถทําการปรับปรุง
แกไขปจจัยการผลิตดังกลาวใหเหมาะสม  เพื่อใหประสิทธิภาพการผลิตเพิ่มขึ้นได  ตลอดจนผูที่
สนใจสามารถที่จะศึกษาและนําไปปฏิบัติประยุกตใชในกระบวนการผลิตอ่ืนได 
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