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The purpose of this research was to apply documentary research guidelines for 
determination of parameter set used as a core element in research model for developing causal 
relationship model of the productivity improving model of coconut milk factory in Thailand as 
well as to determine the management strategy for productivity improving of coconut milk factory 
in Thailand. The research methodology technique used in this research included Research and 
Development: R&D, Mixed Method for data collection. The Quantitative Research was also 
conducted by using 330 sets of questionnaires and Qualitative Research by using group discussion 
among 9 executives of Ampol Food Processing Company Limited. 

The research found that the productivity improving model of coconut milk factory 
comprised 6 elements including organization, process, employee, innovation, transportation and 
tools. The results of the analysis of causal relationship model of the productivity improving 
model of coconut milk factory in Thailand revealed the goodness of fit index of confirmatory 
factor of the productivity improving model of coconut milk factory in Thailand and found that 
Chi-Square (X)2 value = 146.35 with statistical significance at p-value of 0.09 and Relative Chi-
square X2/df = 1.17, Comparative of fit index (CFI) = 1.00, Goodness of fit index (GFI = 0.96), 
Adjusted goodness of fit index: AGFI = 0.95 and Root mean square error of approximation (RMSEA 
= 0.023). All values met the criteria. The results showed that the model was consistent with 
empirical data. The cause variable that had the most direct positive influence on productivity 
improving was transportation with Influence coefficients of 0.84. The consideration on 
productivity improving which was a final result of model exhibited the productivity improving 
gained the most influence from transportation, the second element was knowledge management 
and process respectively. The management strategy for productivity improving of coconut milk 
factory in Thailand with focus group concluded 3 Strategies: 1) promote the organization and 
human resources 2) the promotion of improved productivity and innovation, 3) promote the 
delivery to improve productivity. 
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บทท่ี 1 
บทน ำ 

 
1. ควำมเป็นมำและควำมส ำคัญของปัญหำ 

มะพร้าวมีถิ่นก าเนิดในเอเชียตะวันออกเฉียงใต้ จัดอยู่ในวงศ์ปาล์ม (Plamaceae) 
มะพร้าวที่บริโภคกันทั่วไปมีชื่อทางวิทยาศาสตร์ว่า Cocos Nucifera โดย Cocos เป็นภาษาสเปน
และโปรตุเกสในศตวรรษที่ 16 ซึ่งหมายถึงหน้ายิ้ม หรือ Granning Face มาจากลักษณะรูเล็กสีคล้ า 3 
รูบนผลมะพร้าวที่มองคล้ายกับใบหน้าคน มะพร้าวเป็นพืชที่ปลูกอยู่ใน 80 ประเทศทั่วโลก มีรูปแบบ
การน าไปใช้ประโยชน์แตกต่างกัน ไม่ว่าจะเป็นการปลู กเป็นไม้ประดับ ปลูกเพื่อการบริโภค 
เคร่ืองส าอาง เคร่ืองใช้ต่าง ๆ เฟอร์นิเจอร์ และเพื่อใช้ในอุตสาหกรรม หรือแม้เป็นส่วนหน่ึงของ
พิธีกรรมและความเชื่อ (กรมส่งเสริมการเกษตร, 2557) มะพร้าวจึงจัดเป็นพืชประจ าครัวเรือนและพืช
เศรษฐกิจของสังคมไทยมาช้านาน 

ส าหรับประเทศไทย มะพร้าวเป็นพืชเศรษฐกิจที่ส าคัญอย่างหน่ึงที่อยู่คู่กับคนไทยและ
เป็นส่วนหน่ึงของวิถีชีวิตที่กลายมาเป็นส่วนผสมของวัฒนธรรมการผลิตอาหารทั้งในระดับครัวเรือน
และในระดับอุตสาหกรรม มะพร้าวจัดเป็นพืชที่สามารถใช้ประโยชน์ได้ทุกส่วน ต้ังแต่เน้ือมะพร้าวใช้
บริโภคและแปรรูปเป็นอาหารคาวหวาน เปลือกใช้ท าเป็นเส้นใย กะลาใช้ท าเคร่ืองประดับตกแต่งซึ่ง
ปรากฏเป็นสินค้าที่ได้รับความนิยม โดยอุตสาหกรรมในระดับชุมชนมีการสร้างผลิตภัณฑ์จากมะพร้าว
ให้เป็นสินค้าชุมชนหรือเป็นวิสาหกิจชุมชนประเภทเคร่ืองประดับและเคร่ืองตกแต่งที่ได้รับการส่งเสริม
ตามนโยบายรัฐบาลตามพระราชบัญญัติวิสาหกิจชุมชน นอกจากน้ียังน ามาผลิตถ่านกะลาชีวมวลได้อีก
ด้วย ในขณะที่น้ าใช้ด่ืมและแปรรูปเป็นเคร่ืองด่ืม ใบใช้ท าไม้กวาด 

มะพร้าวมีพื้นที่ปลูกกระจายทั่วประเทศ สร้างรายได้กับเกษตรกรจนกระทั่งมีการแปรรูป
เป็นผลิตภัณฑ์ในอุตสาหกรรมแปรรูปมะพร้าวมากมาย (อุทัย จารณศรี, 2548) โดยปีที่ผ่านมามีพื้นที่
ปลูกมะพร้าวของประเทศไทยประมาณ 1,500,000 ไร่ คิดเป็นร้อยละ 1.3 ของพื้นที่ท าการเกษตรของ
ประเทศไทย (ส านักงานสถิติแห่งชาติ, 2556) ในขณะที่ภาพรวมพื้นที่ปลูกมะพร้าวทั่วโลกมีประมาณ 
47 ล้านไร่ ผลผลิตประมาณ 62 ล้านตัน ประเทศผู้ผลิตที่ส าคัญ 5 ล าดับแรก ได้แก่ ประเทศ
อินโดนีเซีย ผลิตได้ 21.57 ล้านตัน หรือคิดเป็นร้อยละ 35 ของโลก ประเทศฟิลิปปินส์ผลิตได้ 15.67 
ล้านตัน คิดเป็นร้อยละ 25 ของโลก ประเทศอินเดียผลิตได้ 10.15 ล้านตัน คิดเป็นร้อยละ 16 ของ
โลก ประเทศบราซิลผลิตได้ 2.7 ล้านตัน คิดเป็นร้อยละ 1.6 ของโลก ประเทศศรีลังกาผลิตได้ 2.2 
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ล้านตัน คิดเป็นร้อยละ 1.3 ของโลก และทั้ง 5 ประเทศดังกล่าวรวมกันคิดเป็นร้อยละ 80 ของผลผลิต
โลก (กรมวิชาการเกษตร, 2554) 

ประเทศไทยผลิตมะพร้าวได้ร้อยละ 0.7 คิดเป็นอันดับ 6 ของโลก และถือว่าเป็นแหล่ง
หน่ึงของต้นก าเนิดมะพร้าวที่มีความหลากหลายทางสายพันธุ์ ซึ่งมะพร้าวที่ปลูกในประเทศไทยแบ่ง
ออกเป็น 2 ประเภท ได้แก่ มะพร้าวต้นสูง คือ มะพร้าวใหญ่กับมะพร้าวขนาดกลาง อีกประเภทหน่ึง 
คือ มะพร้าวต้นเต้ีย ในส่วนของมะพร้าวต้นสูงจะปลูกเป็นพืชเศรษฐกิจที่เน้นผลผลิตที่เป็นผลแก่ โดย
จะเอาส่วนเน้ือมาท ากะทิเป็นหลัก ในอดีตยังไม่มีการปรับปรุงพันธุ์ จึงไม่มีการส่งเสริมให้เกษตรกร
ปลูกมะพร้าวใหญ่และมะพร้าวขนาดกลาง แต่หลังจากที่กรมวิชาการเกษตรได้มีการปรับปรุงพันธุ์แล้ว 
จึงมีการส่งเสริมให้ปลูกพันธุ์ลูกผสมซึ่งมีทั้งหมด 5 สายพันธุ์ คือ พันธุ์สวีลูกผสม 1 พันธุ์ชุมพรลูกผสม 
60 พันธุ์ลูกผสมชุมพร 2 พันธุ์ลูกผสมกะทิชุมพร 84-1 และพันธุ์ลูกผสมกะทิชุมพร 84-2 ซึ่งเป็นพันธุ์
ที่ให้กะทิประมาณร้อยละ 25 โดยประเทศไทยนับเป็นประเทศหน่ึงที่มีการบริโภคมะพร้าวกันมาก 
โดยประมาณร้อยละ 75 ใช้ในครัวเรือน และอีกร้อยละ 25 ใช้ในอุตสาหกรรม โดยในปี พ.ศ. 2553 มี
เกษตรกรปลูกมะพร้าว 332,000 ครัวเรือน มีผลผลิตรวม 1.25 ล้านตัน ส่วนใหญ่เป็นมะพร้าวแก่ 
พื้นที่ปลูกมากในเขตจังหวัดประจวบคีรีขันธ์ ชุมพร สุราษฎร์ธานี และนครศรีธรรมราช ส่วนแหล่ง
ปลูกมะพร้าวน้ าหอมมีมากที่จังหวัดราชบุรี สมุทรสาคร สมุทรสงคราม ฉะเชิงเทรา นครปฐม (กรม
วิชาการเกษตร, 2554) 

ผลผลิตมะพร้าวของประเทศไทยส่วนมากถูกน ามาแปรรูปและส่งออกในรูปแบบกะทิ
ส าเร็จรูป โดยคิดเป็นร้อยละ 60 และที่เหลือใช้เพื่อบริโภคในประเทศ โดยเน้ือมะพร้าวมักไม่ค่อยนิยม
ใช้ในการประกอบอาหาร เว้นแต่น าไปท าขนมหวานหรือไม่ก็เพื่อตกแต่งอาหารให้น่ารับประทาน แต่
น้ ากะท  ที่ได้จากมะพร้าวถือเป็นหน่ึงในวัตถุดิบที่ส าคัญที่สุดในการประกอบอาหารไทย กะทิมักจะใช้
ในการประกอบอาหารประเภทแกงต่าง ๆ อาหารประเภทผัดและต้ม นอกจากน้ันก็ยังนิยมน ากะทิไป
ท าขนมไทยอีกหลายประเภทด้วย ความหวานของน้ ากะทิเป็นการผสมผสานของกลิ่นที่หอมหวนและ
รสหวานที่ไม่เหมือนน้ าตาลปกติ ในท้องตลาดทั่วไปสามารถหาซื้อกะทิได้ทั้งในรูปแบบน้ าและแบบผง 
ส าหรับกะทิสดน้ันได้มาจากเน้ือมะพร้าว โดยน าเน้ือมะพร้าวไปบดให้ล ะเอียดโดยเคร่ืองปั่น
อเนกประสงค์ไฟฟ้า และน ามาค้ันเอาน้ าออกจากเน้ือมะพร้าว โดยคนไทยจะบริโภคมะพร้าวเฉลี่ยปี
ละ 100 ลูก (กรมวิชาการเกษตร, 2554) 

สถานการณ์อุตสาหกรรมกะทิส าเร็จรูปมีมูลค่าประมาณ 10,000 ล้านบาทต่อปี และ
ข้อมูลจากกรมโรงงาน กระทรวงอุตสาหกรรม รายงานว่ามีโรงงานแปรรูปกะทิส าเร็จรูปในประเทศ
ไทย 27 ราย มีสถานที่ตั้งกระจายอยู่ในภาคกลางและภาคใต้ของประเทศ โดยผลิตและจัดจ าหน่ายทั้ง 
ภายในประเทศรวมถึงส่งออกยังตลาดต่างประเทศ มีอัตราการจ้างงานประมาณ 15,000 อัตรา โดย
กะทิส าเร็จรูปของประเทศไทยมีส่วนแบ่งการตลาดสูงที่สุดในโลก อันเป็นผลจากยุทธศาสตร์ครัวไทยสู่
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ครัวโลกที่ส่งผลให้อาหารไทยเป็นอาหารที่ได้รับความนิยมอยู่ใน 3 อันดับแรกของอาหารที่ผู้บริโภค 
ทั่วโลกชื่นชอบ อีกทั้งท าให้มีธุรกิจร้านอาหารไทยในต่างประเทศมากถึง 13,000 แห่งทั่วโลก (สถาบัน
อาหาร, 2555) มีแกงไทยได้รับความนิยมอย่างแพร่หลายทั่วโลก เช่น แกงเขียวหวาน แกงมัสมั่น แกง
ต้มข่า ฯลฯ ซึ่งล้วนมีส่วนผสมหลักจากกะทิทั้งสิ้น และผู้บริโภคส่วนใหญ่ต่างยอมรับในคุณภาพของ
กะทิส าเร็จรูปที่ผลิตจากประเทศไทย 

ปัจจุบันอุตสาหกรรมกะทิส าเร็จรูปจัดเป็นประเภทอุตสาหกรรมการผลิตซึ่งต้องใช้
กระบวนการผลิตที่มุ่งไปสู่การเพิ่มผลผลิตที่ จัดเป็นเป้าหมายส าคัญในการบริหารจัดการ โดยใน
กระบวนการผลิตน้ันจะต้องเผชิญปัญหาด้านการจัดการองค์การที่ขาดการก าหนดวิสัยทัศน์ที่
สอดคล้องกับบริบทของอุตสาหกรรมเพื่อน าไปสู่การเพิ่มผลผลิต การมอบนโยบายและสื่อสารสู่
พนักงานไม่ครอบคลุม รวมถึงการก าหนดเป้าหมายที่ไม่ชัดเจนเท่าที่ควร  (กรมโรงงาน, 2557) จึง
ส่งผลสืบเน่ืองให้ไม่มีความชัดเจนในกระบวนการผลิต การวางแผนการใช้เคร่ืองมือในการปรับปรุง
ระบบงาน รวมถึงการสร้างนวัตกรรมใหม่ ๆ ให้กับการผลิต ตลอดจนขาดการบริหารจัดการในด้าน
ทรัพยากรมนุษย์และห่วงโซ่อุปทานที่จะน าไปสู่การพัฒนาแนวทางในการเพิ่มผลผลิตทั้งในระยะสั้ น
และระยะยาว 

ส าหรับการผลิตในอุตสาหกรรมที่สืบเน่ืองจากผลิตภัณฑ์มะพร้าว รวมถึงอุตสาหกรรม
กะทิส าเร็จรูปยังต้องมีการจัดองค์กรในลักษณะเน้นการผลิต จึงส่งผลให้มีปัญหาในการก าหนด
เป้าหมายหรือรูปแบบการจัดองค์กรที่ไม่มีความชัดเจน และมีความขัดแย้งกันเองในโครงสร้างองค์กร 
เน่ืองมาจากองค์กรให้ความส าคัญในด้านการมุ่งเน้นที่การผลิต ซึ่งสอดคล้องกับโครงสร้างองค์การตาม
สายงานหลัก (Line Organization Structure) ที่ เชาว์ ไพรพิรุณโรจน์ (อ้างใน ศิริอร ขันธหัตถ์ , 
2549) ได้กล่าวไว้ว่า การจัดรูปแบบโครงสร้างให้มีสายงานหลักและมีการบังคับบัญชาจากบนลงล่าง
ลดหลั่นเป็นขั้น ๆ จะไม่มีการสั่งการแบบข้ามขั้นตอนในสายงาน ซึ่งโครงสร้างแบบน้ีเหมาะสมส าหรับ
องค์การต่าง ๆ ที่ต้องการให้มีการขยายตัวในอนาคตได้ เพราะเพียงแต่เพิ่มเติมโครงสร้างในบางสาย
งานให้มีการควบคุมบังคับบัญชาลดหลั่นลงไปอีกได้ การจัดองค์การแบบน้ีอาจจะค านึงถึงสภาพของ
งานที่เป็นจริง เช่น แบ่งตามลักษณะของผลิตภัณฑ์ หรือแบ่งตามอาณาเขต หรือแบ่งตามประเภทของ
ลูกค้า หรือแบ่งตามกระบวนการ ฯลฯ 

ผลดีของโครงสร้างแบบน้ีมีหลายประการ เช่น การจัดโครงสร้างด้วยรูปแบบที่เข้าใจง่าย 
การบังคับบัญชาตามสายงานเป็นขั้นตอน ฯลฯ ฉะน้ัน จุดใดที่มีการปฏิบัติงานล่าช้าก็สามารถ
ตรวจสอบได้รวดเร็วจากผู้บังคับบัญชาในระดับน้ันได้ง่าย  ส่วนข้อเสียของโครงสร้างแบบน้ีน้ันได้
ก่อให้เกิดปัญหาดังน้ี ประการแรก ไม่ได้สนับสนุนให้ผู้ท างานมีความเชี่ยวชาญเฉพาะด้าน นอกจากน้ัน
ในบางขณะปริมาณของงานมีมาก จนต้องใช้เวลาท างานประจ าให้เสร็จ ไม่มีเวลาที่จะมาศึกษาถึง
ระบบการท างานที่ดีกว่า อีกประการหน่ึงลักษณะของโครงสร้างเช่นน้ีเป็นอุปสรรคต่อการด าเนินงาน 
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เพราะไม่สามารถครอบคลุมขอบข่ายของงานทั้งหมดได้ ประการสุดท้าย ผู้บริหารระดับสูงอาจจะไม่
ยอมมอบหมายงานให้ผู้บริหารงานระดับรองลงมา หรือพยายามกีดกัน หรือส่งเสริมคนอื่นให้ขึ้นมา
แทนตน ท าให้ขวัญของผู้ปฏิบัติงานในระดับรองไปได้ไม่ดี หมดก าลังใจในการปฏิบัติงาน เน่ืองจาก
โครงสร้างแบบน้ีให้อ านาจควบคุมโดยตรงต่อผู้บังคับบัญชาระดับสูงเท่าน้ัน 

หากพิจารณาในด้านกระบวนการพบว่าอุตสาหกรรมกะทิส าเร็จรูปมีการจัดรูปแบบ
กระบวนการที่เน้นการผลิตที่ต้องมีการควบคุมเร่ืองวัตถุดิบที่มีประสิทธิภาพ ต้องมีการออกแบบ
กระบวนการที่มีประสิทธิภาพสูง รวมถึงการใช้ทรัพยากรอย่างคุ้มค่า ให้ผลผลิตมีต้นทุนไม่สูงเพื่อการ
ออกสู่ตลาดที่มีคุณภาพ เน่ืองจากโรงงานเห็นว่าการด าเนินงานที่มุ่งแต่ผลผลิต ขาดการวางแผนการ
ผลิต ตลอดจนไม่ค านึงถึงกระบวนการจะท าให้การด าเนินงานไม่มีประสิทธิภาพ สอดคล้องกับงานวิจัย
ของเจษฎา มิกขุนทด และคณะ (2553) ที่ศึกษาการลดต้นทุนในกระบวนการผลิตยาจุดกันยุงด้วย
วิธีการน าของเสียกลับมาใช้ใหม่โดยการสร้างเคร่ืองแปรสภาพของเสียแล้วน าของเสีย น้ันกลับมาใช้
ใหม่ สามารถลดต้นทุนในกระบวนการผลิตได้ ดังน้ัน ในอุตสาหกรรมกะทิหากมีความต้องการที่จะเพิ่ม
ผลผลิตต้องค านึงถึงการลดต้นทุนในกระบวนการผลิตเป็นหลัก 

ส าหรับเคร่ืองมือการปรับปรุงงานของอุตสาหกรรมกะทิพบว่าเมื่อเน้นกระบวนการผลิต
ต้องมีการปรับปรุงกระบวนการอยู่ตลอดเวลา การละเลยในเรื่องเคร่ืองมือจะท าให้เกิดของเสียและ
กระทบต้นทุนในการด าเนินธุรกิจได้ ดังน้ันจึงควรออกแบบผังรวมโรงงานที่สอดคล้องกับการไหลของ
กระบวนการผลิต มีการน าเคร่ืองมือ Kaizen/QCC หรือเคร่ืองมือทางด้านเทคโนโลยีที่ทันสมัยเข้ามา
ใช้ เน่ืองจากมีส่วนช่วยปรับปรุงและช่วยเพิ่มผลผลิตขององค์การได้ สอดคล้องกับงานวิจัยของสมจิตร 
อาจอินทร์, วรพจน์ จักขุพันธ์ และบุญวัฒน์ สุริยวงศ์ (2551) ที่วิจัยเร่ืองระบบสอบย้อนกลับในห่วงโซ่
อุปทานข้าวหอมมะลิ โดยการบูรณาการระบบโลจิสติกส ์เทคโนโลยีสารสนเทศ และ RFID การศึกษา
น้ี แสดงให้เห็นแนวทางการสอบย้อนกลับถึงแหล่งที่มาของข้าวหอมมะลิ รวมถึงแนวทางการติดตาม
แหล่งที่ จัดส่งสินค้าโดยอาศัยรหัสมาตรฐานสากล และการน าเทคโนโลยี  RFID มาใช้เพื่อเพิ่ม
ประสิทธิภาพในการจัดการบริหารห่วงโซ่อุปทาน ตลอดจนเพิ่มความสามารถในการสอบย้อนกลับ 
และติดตามแหล่งกระจายสินค้าได้  ซึ่งถือว่าเป็นการน านวัตกรรมสมัยใหม่เข้ามาปรับใช้ ใน
กระบวนการผลิต 

ในด้านนวัตกรรมของอุตสาหกรรมกะทิพบว่าโรงงานมีการจัดการความรู้ที่เป็นนวัตกรรม 
ด้วยการสร้างฐานข้อมูลรวบรวมข้อมูลที่มีความพร้อมในการใช้งาน ช่วยลดระยะเวลาในการเรียนรู้ ลด
ปัญหาการลาออกด้วยการสร้างวัฒนธรรมในการพัฒนาองค์ความรู้ ท าให้พนักงานมีความรู้สึกว่า
ตนเองมีส่วนร่วมในการด าเนินงานขององค์กรด้วยการเปิดโอกาสให้มีส่วนร่วมในการแสดงความ
คิดเห็น ทั้งน้ี ยังพบว่าการจัดการองค์ความรู้มีส่วนช่วยให้องค์การมีความเป็นผู้น านวัตกรรม เน่ืองจาก
วัฒนธรรมองค์การด้านความคิดเชิงนวัตกรรมมีส่วนช่วยให้องค์การมีความเป็นนวัตกรรมได้ สอดคล้อง



5 

กับสุทิวัส ธัญญะอุดร (2557) ที่ศึกษาการถ่ายทอดเทคโนโลยีเพื่อเพิ่มผลผลิตถั่วฝักยาวโดยวิธีการตัด
ยอดในระบบเกษตรอินทรีย์ส าหรับเกษตรกรในอ าเภอบางแก้ว จังหวัดพัทลุง การศึกษาคร้ังน้ีศึกษา
สภาพทั่วไปทางสังคม เศรษฐกิจ ความรู้พื้นฐานเกี่ยวกับเกษตรอินทรีย์ของเกษตรกรผู้ปลูกถั่วฝักยาว 
ผลการศึกษาพบว่าเกษตรกรมีการยอมรับเทคโนโลยีการเพิ่มผลผลิตถั่วฝักยาวโดยวิธีการตัดยอดใน
ระบบเกษตรอินทรีย์อย่างมีนัยส าคัญทางสถิติ และนอกจากการจัดการความรู้ที่ดีแล้วยังพบว่าการ
ขนส่งที่รวดเร็วก็เป็นสิ่งส าคัญเช่นกัน 

ในขณะที่ด้านทรัพยากรมนุษย์ในอุตสาหกรรมน้ีพบปัญหาบุคลากรที่ขาดกระบวนการ
วางแผนงานเชิงกลยุทธ์ด้านทรัพยากรมนุษย์ที่ชัดเจนเป็นรูปธรรม รวมถึงการสรรหาและคัดเลือกที่ไม่
สอดคล้องต่อความต้องการขององค์กร อีกทั้งการพัฒนาบุคลากรที่ยังขาดประสิทธิภาพ ไม่สามารถ
น าสู่การเพิ่มผลผลิตของโรงงานได้ สอดคล้องกับงานวิจัยของวิชานันท์ ชูหวาน, กลางเดือน โพชนา 
และสุภาพรรณ ไชยประพัทธ (2554) ที่ศึกษาการเพิ่มผลผลิตในโรงงานผลิตถุงน้ิวยาง มีวัตถุประสงค์
เพื่อเพิ่มผลผลิตของสายการผลิตโดยให้ความส าคัญของปัญหาการท างานของผู้ปฏิบติังาน การขนถ่าย
วัสดุที่ใช้เวลาและระยะทางที่มากเกินไป โดยการจัดล าดับขั้นตอนการท างานให้ง่ายและสะดวกขึ้น 
ปรับเปลี่ยนต าแหน่งของเคร่ืองจักร อุปกรณ์ และลดขั้นตอนการท างานที่ไม่จ าเป็น ผลที่ได้จากการ
วิจัยสรุปได้ว่าในสถานีงานขึ้นรูป ระยะทางในการขนย้ายลดลง คิดเป็นร้อยละ 17.02 ซึ่งท าให้
พนักงานสามารถปฏิบัติงานในกระบวนการน้ีเพิ่มขึ้น คิดเป็นมูลค่าเพิ่ม 115,200 บาทต่อเดือน และ
ในสถานีงานบรรจุภัณฑ์ ระยะทางลดลงคิดเป็นร้อยละ 25.6 และลดกระบวนการท างานได้ 1 
กระบวนการ ลดค่าใช้จ่ายด้านแรงงาน 5,750 บาทต่อเดือน รวมทั้งสองสถานีงานสามารถเพิ่มรายได้
ประมาณ 120,950 บาทต่อเดือน 

ทั้งน้ี หากกล่าวถึงการจัดการห่วงโซ่อุปทานและการขนส่งเพื่อการเพิ่มผลิตน้ัน พบว่าใน
อุตสาหกรรมกะทิ การขนส่งที่รวดเร็วเพื่อตอบสนองความต้องการของลูกค้าได้อย่างทันท่วงทีเป็นสิ่ง
ส าคัญ แต่ต้องอยู่ภายใต้ต้นทุนที่ถูกลง เพราะหากตอบสนองลูกค้าได้แต่ราคาแพงก็อาจท าให้ลูกค้า
ตัดสินใจซื้อผลิตภัณฑ์ยี่ห้ออื่นก็เป็นได้ ทั้งน้ี จะต้องค านึงถึงส่วนอื่น ๆ ที่เกี่ยวเน่ืองกับการผลิต น่ันก็
คือ โซ่อุปทาน (Supply Chain) ด้วย โดยในทุก ๆ ขั้นตอนที่เกี่ยวข้องทั้งทางตรงและทางอ้อมมีผลต่อ
การตอบสนองความต้องการของลูกค้า ซึ่งไม่เพียงแต่อยู่ในส่วนของผู้ผลิตและผู้จัดส่งวัตถุดิบเท่าน้ัน 
แต่รวมถึงส่วนของผู้ขนส่ง คลังสินค้า พ่อค้าคนกลาง และลูกค้า รวมถึงภายในองค์กรของแต่ละองค์กร
เอง (Chopra and Meindl, 2001) โดยการจัดการห่วงโซ่อุปทานและการขนส่งที่มีประสิทธิภาพจะ
ส่งผลต่อการเพิ่มผลผลิตที่มีประสิทธิภาพตามไปด้วย 

ด้านการเพิ่มผลผลิตของโรงงานในอุตสาหกรรมกะทิน้ันพบว่าทั้งกระบวนการน าไปสู่
ความสามารถในการแข่งขัน ซึ่งการเพิ่มผลผลิตที่มีประสิทธิภาพต้องอยู่ภายใต้ความพึงพอใจของ
บุคคลในหลาย ๆ ส่วน ได้แก่ ผู้มีส่วนได้ส่วนเสีย ผู้ถือหุ้น พนักงาน และลูกค้า เน่ืองจากสภาพการ
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แข่งขันของธุรกิจที่สูงขึ้นในปัจจุบันท าให้เกิดหลักการใหม่ในการบริหารธุรกิจ ตลาด และอุตสาหกรรม
ขึ้นมาว่าธุรกิจไม่สามารถด าเนินอยู่ได้เพียงผู้ เดียว การด าเนินธุรกิจอุตสาหกรรมในยุคน้ีจ าเป็นที่
จะต้องหันมาจับมือกับธุรกิจรอบตัวไม่ว่าจะเป็นธุรกิจทั้งในแนวด่ิงและแนวราบ ความร่วมมือระหว่าง
ธุรกิจในแนวด่ิงจะรวมถึงธุรกิจที่ก่อให้เกิดผลผลิตจริงในสายการผลิตของคน ต้ังแต่ผู้จัดหาวัตถุดิบ ผู้
จัดส่ง ผู้ผลิต ผู้กระจายสินค้า และลูกค้า ส่วนความร่วมมือในแนวราบน้ันจะรวมถึงธุรกิจที่มีลักษณะ
ส่งเสริม สนับสนุน หรือเป็นคู่ค้าที่มีประโยชน์ ก่อให้เกิดการเพิ่มผลผลิตหรือยกระดับความสามารถ
ของตนได้ (Simchi-Levi, Kaminsky, and Simchi-Levi, Edith, 2004) ส่งผลให้มีความสามารถใน
การกระจายสินค้าทั้งในประเทศและส่งออกไปยังต่างประเทศได้ 

อย่างไรก็ตาม หากพิจารณาถึงผู้ส่งออกกะทิส าเร็จรูปน้ัน พบว่าประเทศไทยถือเป็นผู้
ส่งออกกะทิส าเร็จรูปรายใหญ่ที่สุดของโลก โดยบริษัทอ าพลฟูดส์ โพรเซสซิ่ง จ ากัด เป็นผู้ผลิตและ
จ าหน่ายกะทิส าเร็จรูปยูเอชที ตราชาวเกาะ มีชื่อเสียงเป็นอันดับต้น ๆ ของประเทศไทย มีวิสัยทัศน์
เป็นองค์กรชั้นน าด้านนวัตกรรมอาหารไทยสู่ตลาดโลก ด้วยความรับผิดชอบต่อสังคมและสิ่งแวดล้อม 
มุ่งคิดค้นวิจัยและพัฒนาผลิตภัณฑ์อาหารเพื่อสุขภาพ พร้อมทั้งแปรรูปผลิตภัณฑ์จากมะพร้าวภายใต้
นวัตกรรมการผลิตและระบบสารสนเทศที่ทันสมัย มีระบบการจัดการทรัพยากรที่ มีประสิทธิภาพ 
พร้อมระบบมาตรฐานคุณภาพระดับสากล เป็นองค์กรชั้นน าด้านการผลิตและจ าหน่ายผลิตภัณฑ์กะทิ
ส าเร็จรูป มีส่วนแบ่งทางการตลาดผลิตภัณฑ์กะทิส าเร็จรูปภายในประเทศไทยมากที่สุด อีกทั้งได้รับ
รางวัล เพื่ อแสดงถึงความเป็ นเลิศระดับนานาชาติมากมาย เช่ น รางวัล  Asia Responsible 
Entrepreneurship Award: AREA 2015 รางวัลส าหรับผู้ประกอบการที่รับผิดชอบต่อสังคมในระดับ
เอเชีย รางวัล ASEAN Energy Awards 2015 รางวัลเกียรติยศด้านพลังงานของกลุ่มประเทศอาเซียน 
รางวัล Prime Minister’s Business Enterprise Award: PM 2014 รางวัลผู้ประกอบธุรกิจดีเด่น 
รางวัล Thailand ICT Excellence Award 2014 รางวัลแห่งความเป็นเลิศด้าน ICT และรางวัล 
Export Logistic Model Award: ELMA 2013  รางวัลสุดยอดผู้ประกอบการดีเด่นด้านโลจิสติกส์
การค้า เป็นต้น 

อย่างไรก็ตาม ยังพบว่าที่ผ่านมาผู้บริหารยังไม่ได้ก าหนดทิศทางหรือกรอบกลยุทธ์ที่
น าไปสู่การเพิ่มผลผลิตได้ ดังน้ัน การจัดท าตัวแบบการเพิ่มผลผลิตของโรงงานกะทิส าเร็จรูปใน
ประเทศไทยจึงมีส่วนส าคัญต่อการเปลี่ยนแปลงของอุตสาหกรรมกะทิส าเร็จรูปในประเทศไทยใน
อนาคตที่จะสามารถผลักดันระบบการบริหารจัดการไปสู่การเพิ่ม ผลผลิตได้ อันจะน าไปสู่
ความสามารถในการรักษามาตรฐานและส่วนแบ่งทางการตลาดของผลิตภัณฑ์กะทิส าเร็จรูปของ
ประเทศไทยในตลาดโลก ซึ่งเป็นการน ารายได้เข้าสู่ประเทศอย่างมากอีกด้วย ทั้งยังส่งผลให้เกิดห่วงโซ่
อุปทานของอาหารไทยที่ก าลังเป็นที่ ต้องการจากผู้บริโภคทั่วโลก ให้ได้ใช้วัตถุดิบจากมะพร้าว
ภายในประเทศไทยเป็นหลัก ดังน้ัน งานวิจัยน้ีจึงมุ่งศึกษาตัวแปรที่ใช้เป็นองค์ประกอบหลักในการ
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พัฒนาโมเดลการวิจัยที่จะน าไปสู่การพัฒนาเป็นโมเดลความสัมพันธ์เชิงสาเหตุของตัวแบบการเพิ่ม
ผลผลิตเพื่อก าหนดกลยุทธ์การเพิ่มผลผลิตของโรงงานกะทิส าเร็จรูปในประเทศไทย ได้อย่างมี
ประสิทธิภาพ 

 
2. วัตถุประสงค์ของกำรว จัย  

1. เพื่อประยุกต์แนวทางการวิจัยเอกสารส าหรับก าหนดชุดตัวแปรที่ใช้เป็นองค์ประกอบ
หลักในโมเดลการวิจัย 

2. เพื่อพัฒนาโมเดลความสัมพันธ์เชิงสาเหตุของตัวแบบการเพิ่มผลผลิตของโรงงาน
กะทิส าเร็จรูปในประเทศไทย 

3. เพื่อก าหนดกลยุทธ์แนวทางการจัดการส าหรับการเพิ่มผลผลิตของโรงงานกะทิ
ส าเร็จรูปในประเทศไทย 
 
3. ขอบเขตของกำรว จัย 

3.1 ขอบเขตด้ำนเนื้อหำ 
การวิจัยน้ีใช้เทคนิคการวิจัยแบบผสมผสาน (Mixed Methods) ระหว่างการวิจัย

เชิงปริมาณกับการวิจัยเชิงคุณภาพภายใต้กรอบการค้นคว้าและวิจัยแบบเน้นกระบวนการพัฒนา (The 
Research and Development: R&D) โดยมี 3R ได้แก่ R1 การวิจัยเชิงคุณภาพด้วยวิธีการวิจัย
เอกสาร (Documentary Research), R2 การวิจัยเชิงปริมาณด้วยการพัฒนาโมเดลสมการโครงสร้าง 
(Structural Equation Modeling), R3 การวิจัยเชิงคุณภาพด้วยวิธีการสัมภาษณ์แบบกลุ่ม (Focus 
Group) เพื่อยืนยันและก าหนดกลยุทธ์การเพิ่มผลผลิตของโรงงานผลิตกะทิส าเร็จรูปในประเทศไทย 
และ 3D ได้แก่ D1 ได้ชุดตัวแปรที่ใช้เป็นองค์ประกอบหลักในโมเดลการวิจัย , D2 ได้ตัวแบบโมเดล
ความสัมพันธ์เชิงสาเหตุ, D3 ได้ตัวแบบการเพิ่มผลผลิตของโรงงานผลิตกะทิส าเร็จรูปในประเทศไทย 
ภายใต้การศึกษาแนวคิด ทฤษฎี จากเอกสารและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง คือ วิวัฒนาการกะทิส าเร็จรูป
และระบบการผลิต ทฤษฎีการจัดการ ทฤษฎีทางด้านกระบวนการ ทฤษฎีทางด้านทรัพยากรมนุษย์ 
ทฤษฎีทางด้านเคร่ืองมือการปรับปรุง แนวคิด ทฤษฎีการเพิ่มผลผลิตขององค์การ ทฤษฎีด้าน
นวัตกรรม การจัดการห่วงโซ่อุปทานและการขนส่ง แนวคิดการวิจัยเอกสาร 

3.2 ขอบเขตด้ำนพ้ืนท่ี 
เลือกเก็บข้อมูลจากโรงงานที่ผลิตกะทิส าเร็จรูปในประเทศไทยที่มีขนาดกิจการใหญ่

ที่สุด โดยพิจารณาจากก าลังการผลิตกะทิส าเร็จรูปต่อปี และส่วนแบ่งทางการตลาดภายในประเทศ 
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3.3 ขอบเขตด้ำนประชำกร 
ประชากรที่ใช้ในการศึกษาวิจัยคร้ังน้ี คือ พนักงานประจ ารายเดือนของโรงงานผลิต

กะทิส าเร็จรูป บริษัทอ าพลฟูดส์ โพรเซสซิ่ง จ ากัด ต้ังอยู่ ณ อ าเภอสามพราน จังหวัดนครปฐม 
ประเทศไทย 

3.4 ขอบเขตด้ำนผู้ให้ข้อมูลหลัก 
ผู้เข้าร่วมการสนทนากลุ่มเป็นผู้บริหารระดับสูงของบริษัทอ าพลฟูดส์ โพรเซสซิ่ง 

จ ากัด ต้ังอยู่ ณ อ าเภอสามพราน จังหวัดนครปฐม ประเทศไทย   
 
4. กรอบแนวค ดในกำรว จัย 

จากการทบทวนแนวคิดและทฤษฎีด้วยวิธีการวิจัยเอกสาร แล้วสังเคราะห์ข้อมูลเพื่อ
น าไปสู่การออกแบบโมเดลวิจัยที่จะใช้เป็นตัวแบบการเพิ่มผลผลิตของโรงงานกะทิส าเร็จรูปในประเทศ
ไทยน้ัน สามารถแสดงการก าหนดกรอบแนวคิดในการวิจัยออกเป็น 3 ขั้นตอน ได้แก่ 

ขั้นตอนที่ 1 การวิจัยเอกสารที่เกี่ยวกับวิวัฒนาการกะทิส าเร็จรูปและระบบการผลิต 
แนวคิดทฤษฎีการจัดการ ทฤษฎีทางด้านกระบวนการ ทฤษฎีทางด้านทรัพยากรมนุษย์  ทฤษฎี
ทางด้านเคร่ืองมือการปรับปรุง แนวคิดทฤษฎีการเพิ่มผลผลิตขององค์การ ทฤษฎีด้านนวัตกรรม การ
จัดการห่วงโซ่อุปทานและการขนส่งเพื่อเพิ่มผลผลิต และแนวคิดการวิจัยเอกสาร เพื่อหาแนวโน้มตัว
แบบการเพิ่มผลผลิตของโรงงานกะทิส าเร็จรูป 

ขั้นตอนที่ 2 การวิจัยเชิงปริมาณเพื่อสกัดตัวแบบองค์ประกอบของการเพิ่มผลผลิตของ
โรงงานกะทิส าเร็จรูปในประเทศไทย 

ขั้นตอนที่ 3 การสังเคราะห์แนวทางในการวางกลยุทธ์การเพิ่มผลผลิตของโรงงานกะทิ
ส าเร็จรูปในประเทศไทยจากผลที่ได้จากการพัฒนาตัวแบบการเพิ่มผลผลิตของอุตสาหกรรมกะทิ
ส าเร็จรูปในประเทศไทยด้วยการวิจัยเชิงคุณภาพด้วยวิธีสนทนาแบบกลุ่ม (Focus Group) 

ทั้งน้ี สามารถแสดงกรอบแนวคิดในการวิจัยได้ดังภาพที่ 1 
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ภาพที่ 1 กรอบแนวคิดขั้นตอนการวิจัย 
  

บทสนทนา 

ขั้นตอนที่ 2 

R2 – การวิจัยเชิงปริมาณ ก าหนดโมเดล

สมก ารโครงสร้าง (Structural Equation 

Modeling) 

D2 –โมเดลความสัมพันธ์เชิงสาเหตุ  ตัวแบบ

การเพิ่มผลผลิตของอุตสาหกรรมกะทิส าเร็จรูป

ในประเทศไทย 

การวิเคราะห์ 

CFA LISREL 
SEM 

 

Adjust 
Mode

l 

จัดกระท าตัวแบบให้เป็นโมเดลการวิจัย (Structural Equation Modeling) 

ขั้นตอนที่ 1 

R1 – การวิจัยเชิงคุณภาพ การวิจัยเอกสาร 
(Documentary Research) วิวัฒนาการกะทิ
ส าเร็จรูปและระบบการผลิต แนวคิดทฤษฎี
การจัดการ ทฤษฎีทางด้านกระบวนการ 
ทฤษฎีทางด้านทรัพ ยากรมนุษย์  ทฤษฎี
ทางด้านเครื่องมือการปรับปรุงแนวคิดทฤษฎี
การเพิ่มผลผลิตขององค์การ ทฤษฎีด้าน
นวัตกรรม การจัดการห่วงโซ่อุปทานและการ
ขนส่งเพื่อเพิ่มผลผลิต 

D1 – ชุดตัวแปรที่ใช้เป็นแนวโน้มองค์ประกอบ

หลักในโมเดลการวิจัยตัวแบบการเพิ่มผลผลิต

ของอุตสาหกรรมกะทิส าเร็จรูปในประเทศไทย 

การสังเคราะห์ 

แบบสอบถาม 

R3 – การวิจัยเชิ งคุณภาพ การสัมภาษณ์

แบบกลุ่ม (Focus Group) เพื่อยืนยันและ

ก าหน ดก ล ยุท ธ์ก าร เพิ่ ม ผ ล ผ ลิ ต ข อ ง

โรงงานผลิตกะทิส าเร็จรูปในประเทศไทยให้

เป็นตัวแบบการเพิ่มผลผลิตของอุตสาหกรรม 

กะทิส าเร็จรูปในประเทศไทย 

 

กลยุทธ์การเพิ่มผลผลิตที่จะน าไปใช้ก าหนดตัว

แปรการเพิ่มผลผลิตของอุตสาหกรรมกะทิ

ส าเร็จรูปในประเทศไทย 

 

ขั้นตอนที่ 3 

การสังเคราะห ์การถอดบท

สนทนา D3 – ตัวแปรการเพิ่มผลผลติของอุตสาหกรรม 

กะทิส าเร็จรูปในประเทศไทย  

 



10 

5. น ยำมศัพท์เฉพำะ 
1. ผลิตภัณฑ์กะทิส าเร็จรูป (Coconut Milk Products) หมายถึง ผลิตภัณฑ์ที่น า

มะพร้าวมาค้ันหรือสกัดน้ ากะทิผ่านกระบวนการปรับปรุงคุณภาพและท าให้ปลอดเชื้อ (Ultra-High 
Temperature, Pasteurization หรือ Sterilization) 

2. โรงงานกะทิส าเร็จรูป (Coconut Milk Processing Factory) หมายถึง โรงงานที่
ได้รับใบอนุญาตจากทางหน่วยงานราชการของประเทศไทยให้มีการผลิตผลิตภัณฑ์กะทิส าเร็จรูปได้
โดยมีการใช้วัตถุดิบมะพร้าวภายในประเทศไทยเป็นหลัก 

3. การเพิ่มผลผลิต (High Productivity) หมายถึง อัตราส่วนระหว่างปัจจัยการผลิตที่
ใช้ไปกับผลผลิตที่ได้จากกระบวนการผลิตซึ่งวัดจากจ านวนการผลิต การลดของเสีย ความเร็ว  และ
มูลค่าตัวเงิน ในที่น้ีคือการเพิ่มผลผลิตให้กับอุตสาหกรรมกะทิส าเร็จรูปให้สามารถเผชิญด้านผลผลิต 
ด้านคุณภาพ และการท าก าไรได้ 

4. พนักงานประจ ารายเดือน หมายถึง พนักงานประจ าที่รับค่าจ้างเป็นรายเดือนของ
โรงงานผลิตกะทิส าเร็จรูป บริษัท อ าพลฟูดส์ โพรเซสซิ่ง จ ากัด ต้ังอยู่อ าเภอสามพราน จังหวัด
นครปฐม ประเทศไทย 

5. ผลผลิตหรือผลลัพธ์ (Productivity) หมายถึง ผลที่เกิดขึ้นโดยทันทีในที่น้ี หมายถึง 
ผลลัพธ์จากกระบวนการผลิตกะทิส าเร็จรูปที่เกิดขึ้นภายใต้การด าเนินงานของโรงงาน บริษัท อ าพล
ฟูดส์ โพรเซสซิ่ง จ ากัด 

6. คุณภาพ (Quality) หมายถึง การด าเนินงานที่มีประสิทธิภาพเป็นไปตามข้อก าหนด
ที่ต้องการ โดยสินค้าหรือบริการน้ันสร้างความพอใจให้กับลูกค้า และมีต้นทุนการด าเนินงานที่
เหมาะสมได้เปรียบคู่แข่งขัน ลูกค้ามีความพึงพอใจ และยอมจ่ายตามราคาเพื่อซื้อความพอใจน้ัน ใน
ที่น้ีหมายถึงคุณภาพที่เกิดจากกระบวนการผลิตกะทิส าเร็จรูปที่เกิดขึ้นภายใต้การด าเนินงานของ
โรงงาน บริษัท อ าพลฟูดส์ โพรเซสซิ่ง จ ากัด 

7. การท าก าไร (Profitability) หมายถึง ความสามารถในการท าก าไรของธุรกิจ โดย
ผลลัพธ์บอกให้ทราบว่ากิจการมีก าไรขั้นต้นเป็นร้อยละเท่าใดของยอดขาย  อัตราส่วนน้ียิ่งสูงยิ่งดี 
แสดงความสามารถในการท าก าไรขั้นต้น ในที่น้ีหมายถึงก าไรที่เกิดจากยอดขายกะทิส าเร็จรูปที่เกิดขึ้น
ภายใต้การด าเนินงานของโรงงาน บริษัท อ าพลฟูดส์ โพรเซสซิ่ง จ ากัด 

8. องค์การ (Organization) หมายถึง การจัดแบ่งองค์การออกเป็นหน่วยงานย่อย ๆ ให้
ครอบคลุมภารกิจ และหน้าที่ขององค์การ พร้อมก าหนดอ านาจหน้าที่และความสัมพันธ์กับองค์กร
ย่อยอื่น ๆ ไว้ด้วย ทั้งน้ี เพื่ออ านวยความสะดวกในการบริหารให้บรรลุเป้าหมายขององค์การ ในที่น้ี
หมายถึงองค์การภายใต้การด าเนินงานของโรงงาน บริษัท อ าพลฟูดส์ โพรเซสซิ่ง จ ากัด 
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9. กระบวนการ (Process) หมายถึง โซ่ของกิจกรรมต่าง ๆ ที่แปรสภาพปัจจัยเข้าที่
หลากหลายไปสู่ปัจจัยออกที่มีคุณค่า ในที่น้ีหมายถึงกระบวนการที่เกิดขึ้นภายใต้การด าเนินงานของ
โรงงาน บริษัท อ าพลฟูดส์ โพรเซสซิ่ง จ ากัด 

10. นวัตกรรม (Innovation) หมายถึง สิ่งใหม่ที่ เกิดจากการใช้ความรู้และความคิด
สร้างสรรค์ที่มีประโยชน์ต่อเศรษฐกิจและสังคม  ในที่ น้ีหมายถึงนวัตกรรมที่ เกิดขึ้นภายใต้การ
ด าเนินงานของโรงงาน บริษัท อ าพลฟูดส์ โพรเซสซิ่ง จ ากัด 
 
6. ประโยชน์ท่ีได้รับ 

1. ได้ชุดตัวแปรที่ใช้เป็นองค์ประกอบหลักในโมเดลการวิจัย การเพิ่มผลผลิตของ
โรงงานผลิตกะทิส าเร็จรูปในประเทศไทย 

2. ได้ ตัวแบบโมเดลความสัมพันธ์เชิ งสาเหตุ ของการวิ จัยการเพิ่มผลผลิตของ
โรงงานผลิตกะทิส าเร็จรูปในประเทศไทย 

3. ได้ตัวแบบการเพิ่มผลผลิตของโรงงานผลิตกะทิส าเร็จรูปในประเทศไทยเพื่อใช้เป็น
แนวทางก าหนดกลยุทธ์การเพิ่มผลผลิตของโรงงานผลิตกะทิส าเร็จรูปในประเทศไทย  โดยผล
การศึกษาจะเป็นประโยชน์แก่อุตสาหกรรมกะทิส าเร็จรูปเพื่อใช้การในการพัฒนาการเพิ่มผลผลิต 
หน่วยงานภาครัฐและเอกชน ตลอดจนผู้ที่เกี่ยวข้องกับธุรกิจการผลิตกะทิส าเร็จรูป สามารถน าข้อมูล
ไปใช้เป็นแนวทางปรับปรุงพัฒนางานเพื่อน าไปสู่การเพิ่มผลผลิตร่วมกัน และรักษาไว้ซึ่งส่วนแบ่งทาง
การตลาดของกะทิส าเร็จรูปของไทยในตลาดต่างประเทศ 



12 

 
 

บทท่ี 2 
แนวคิด ทฤษฎี และงานวิจัยท่ีเก่ียวข้อง 

 
การศึกษาน้ีเป็นการศึกษาเกี่ยวกับการพัฒนาตัวแบบการเพิ่มผลผลิตของโรงงานกะทิ

ส าเร็จรูปในประเทศไทย ผู้วิ จัยได้ศึกษาทบทวนเอกสารและงานวิจัยที่ เกี่ยวข้องครอบคลุมใน
รายละเอียด ดังน้ี 

1. วิวัฒนาการการผลิตกะทิส าเร็จรูป 
2. แนวคิด ทฤษฎีการจัดการองค์การ 
3. แนวคิด ทฤษฎีทางด้านกระบวนการ 
4. แนวคิด ทฤษฎีทางด้านทรัพยากรมนุษย์ 
5. แนวคิด ทฤษฎีทางด้านเคร่ืองมือการปรับปรุงงาน 
6. แนวคิด ทฤษฎีด้านนวัตกรรม 
7. แนวคิดการจัดการห่วงโซ่อุปทานและการขนส่งเพื่อเพิ่มผลผลิต 
8. แนวคิด ทฤษฎีการเพิ่มผลผลิต 
9. แนวคิดการวิจัยเอกสาร 
10. งานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 

 
1. วิวัฒนาการการผลิตกะทิส าเร็จรูป 

กะทิเป็นสัญลักษณ์ของอาหารไทยโดยเฉพาะขนมไทยซึ่งมีการใช้มะพร้าวมาต้ังแต่สมัย
สุโขทัยและกรุงศรีอยุธยาตอนต้น โดยใช้ร่วมกับข้าวและแป้ง คนไทยรู้จักใช้มะพร้าวท าอาหารต้ังแต่
เป็นมะพร้าวอ่อน โดยคนโบราณหากจะท ากับข้าวที่เกี่ยวกับกะทิจะต้องเร่ิมต้ังแต่ปอกมะพร้าว ผ่าคร่ึง
ลูก น้ ามะพร้าวเก็บไว้ดองผักหรือแช่ผ้าไหม การขูดต้องเร่ิมขูดโดยรอบปากก่อนแล้วไล่มาเร่ือย  ๆ 
จนถึงตรงกลาง มะพร้าวส่วนที่ขูดออกคร้ังแรกจะมันหวาน อาหารจะอร่อยหอม มัน หวาน ก็อยู่ที่กะทิ 
การค้ันกะทิต้องค้ันเป็นจึงจะได้กะทิที่มัน ในสมัยก่อนจะใช้มะพร้าวขูดใส่ในผ้าขาวบางแล้วจึงเทน้ าอุ่น
ใส่แต่น้อย ห่อผ้าให้สนิทแล้วนวดผ้ากับกะละมังให้กะทิออก กะทิที่ค้ันคร้ังต่อไปเรียกว่าหางกะทิ การ
ค้ันกะทิโดยไม่ใช้ผ้าต้องใช้กระชอนกรอง เมื่อก่อนเราใช้กระชอนสานด้วยไม้ไผ่ ต่อมาจึงมีการพัฒนา
เป็นโลหะต่าง ๆ 

กะทิถือเป็นหัวใจส าคัญของอาหารหวานและคาวของคนไทยหลากหลายเมนู อยู่คู่ครัว
ไทยมานานนับร้อยปี อาหารไทยที่ใช้กะทิ เช่น แกงค่ัว พะแนง ต้มข่า หลน หรือขนมหวานต่าง ๆ ทั้ง



13 
 

ประเภทน้ า ประเภทกวน เช่น กล้วยบวดชี บัวลอย ฟักทองแกงบวด ตะโก้ เผือกกวน ฯลฯ แม้ว่าใน
ปัจจุบันจะสามารถใช้นมแทนกะทิได้บ้าง แต่ก็มีอาหารหลายอย่างที่ไม่สามารถใช้นมแทนกะทิได้ เช่น 
อาหารพวกหลน หลนปลาร้า หลนปลาเจ่า ปลาร้าส าเร็จ หรือขนมที่ใช้กะทิราดหน้าเพื่อเพิ่มความมัน 
เช่น เผือกกวน มันกวน ฯลฯ 

กะทิเป็นแหล่งที่มาของน้ ามันมะพร้าว น้ ามันมะพร้าวเป็นน้ ามันที่มีประโยชน์ต่อสุขภาพ 
กะทิประกอบด้วยกรดไขมันที่มีขนาดปานกลาง (Medium Chain Fatty Acids - MCFAs) ซึ่งถูกย่อย
ได้ง่ายและเคลื่อนย้ายได้สะดวก เมื่อบริโภคเข้าไปจะผ่านล าคอไปยังกระเพาะเข้าสู่ล าไส้ แล้วไปถูกเผา
ผลาญให้เป็นพลังงานในตับโดยไม่ไปสะสมเป็นไขมันเหมือนกับน้ ามันไม่อิ่มตัวที่มีโมเลกุลขนาดใหญ่ 
ดังน้ัน ผู้บริโภคกะทิจึงแข็งแรง เพราะได้พลังงานทันทีที่บริโภคเข้าไป โดยหัวกะทิมีไขมัน 24% และ
หางกะทิมีไขมัน 17% และกะทิมีโปรตีน 2.5% (กรมโรงงาน, 2557) 

ปัจจุบันการปรุงอาหารตามครัวเรือนไม่ค่อยนิยมค้ันกะทิเอง เพราะยุ่งยากและเสียเวลา
มาก แม่บ้านสมัยใหม่นิยมซื้อกะทิสดที่ค้ันแล้วจากตลาดหรือซื้อมะพร้าวขูดมาค้ันเองก็มี แต่ถ้าให้
สะดวกรวดเร็วยิ่งกว่าก็มีกะทิส าเร็จรูปในภาชนะบรรจุปิดสนิทจ าหน่ายทั่วไปตามร้านค้าปลีกและ
ซูเปอร์มาร์เก็ต ประเภทของกะทิยังมีมากกว่าที่กล่าวมาแล้ว ขอสรุปรูปแบบของกะทิที่พบเห็นทั่วไป
ในท้องตลาด ดังน้ี 

1. กะทิสดที่จ าหน่ายในตลาดสด มี 2 แบบ คือ กะทิที่ได้จากเน้ือมะพร้าวที่ไม่ได้เอาผิว
ออกก่อนบดให้ละเอียด (Coconut Milk from Unskinned Grated Coconut) กะทิชนิดน้ีเหมาะ
ส าหรับการประกอบอาหารประเภทแกง สีของน้ ากะทิที่ได้จากเน้ือมะพร้าวที่ไม่ได้เอาผิวสีน้ าตาลออก
จะส่งผลให้มีสีออกครีม (ไม่ขาวเหมือนน้ านม) กะทิชนิดน้ีจึงไม่เหมาะส าหรับอาหารที่ต้องควบคุมสีใน
ส่วนของรูปลักษณ์ภายนอกของอาหารจานน้ัน ๆ เพราะสีไม่สวย ไม่ขาวสะอาด พอใส่ลงไปในอาหาร
จะท าให้สีหม่นลง ด้วยเหตุน้ี กะทิที่ได้จึงเหมาะแก่การน าไปใส่ในแกงต่าง  ๆ  มากกว่า ส่วนกะทิที่ได้
จากเน้ือมะพร้าวที่ผ่านการเอาผิวออกก่อนบดให้ละเอียด (Coconut Milk from White Grated 
Coconut) น้ ากะทิที่ได้จะเป็นสีขาวสะอาด ซึ่งเหมาะส าหรับน าไปท าขนมหวานประเภทต่าง ๆ ส่งผล
ให้รูปลักษณ์ สีสันของขนมดูสวย เนียน สะอาด น่ารับประทาน อย่างไรก็ดี น้ ากะทิที่ได้จากเน้ือ
มะพร้าวที่ผ่านการเอาผิวออกและน้ ากะทิที่ได้จากการไม่เอาเน้ือมะพร้าวออก ในเร่ืองของรสชาติ 
ความเข้มข้น และความหอมแล้ว น้ ากะทิทั้งสองชนิดก็มิได้ต่างกันแต่อย่างใด จะต่างกันเฉพาะสีของ
น้ ากะทิเท่าน้ัน (กรมโรงงาน, 2557) 

2. กะทิบรรจุถุงพาสเจอร์ไรซ์ เป็นกะทิส าเร็จรูปที่ใช้อุณหภูมิไม่เกิน 100 องศา
เซลเซียสในการท าลายเชื้อจุลินทรีย์ จะมีกลิ่นรสใกล้เคียงน้ ากะทิสดมากที่สุด แต่ต้องเก็บรักษาใน
ตู้เย็นเพื่อรักษาคุณภาพ มีอายุเก็บรักษาสั้น เทคโนโลยีผลิตปัจจุบันสามารถเก็บในที่เย็นได้ประมาณ 
15 วัน 
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3. กะทิบรรจุกระป๋อง เป็นกะทิที่ผ่านการให้ความร้อนแบบสเตอร์ริไลซ์ มีอายุเก็บไว้ได้ 
ประมาณ 2 ปี กะทิแบบน้ีเมื่อต้ังทิ้งไว้จะเกิดการแยกชั้นระหว่างไขมันกับน้ ากะทิ แต่เมื่อเขย่า  เม็ด
ไขมันก็จะกระจายผสมกันเป็นเน้ือเดียวกันได้เหมือนเดิม กะทิแบบน้ีจะมีกลิ่นรสและสีเปลี่ยนไป 
เรียกว่า Cooked เน่ืองจากผ่านความร้อนในระดับสูง 

4. กะทิส าเร็จรูปยูเอชที (Ultra High Temperature: UHT) จะมีกลิ่นหอมที่แสดง
ความสดใหม่มากกว่าแบบกระป๋อง เพราะผ่านความร้อนไม่นานมาก มีอายุเก็บไว้ได้ประมาณ 1 ปี 

5. กะทิแช่แข็ง 
6. กะทิผง 
7. กะทิส าเร็จรูปปรุงแต่งกลิ่นรส เช่น กะทิส าเร็จรูปอบควันเทียน กะทิใบเตย น้ าแกง

ส าเร็จรูป 
8. เคร่ืองด่ืมกะทิ นมมะพร้าว 
จากข้อมูลของกรมโรงงาน กระทรวงอุตสาหกรรม และส านักงานคณะกรรมการอาหาร

และยา กระทรวงสาธารณสุข พบว่ามีโรงงานที่ผลิตกะทิส าเร็จรูป เคร่ืองด่ืมนมมะพร้าว 27 โรงงาน 
รายละเอียดดังตารางที่ 1 โรงงานส่วนใหญ่กระจุกตัวอยู่ที่ภาคกลาง เน่ืองจากท าเลที่ตั้งที่เหมาะสมทั้ง
ด้านวัตถุดิบและการกระจายสินค้าสู่ตลาดทั้งในประเทศและส่งออก จังหวัดที่มีโรงงานกะทิส าเร็จรูป
มากที่สุด คือ จังหวัดนครปฐม รองลงมาคือจังหวัดสมุทรสาครและราชบุรี เมื่อพิจารณาจากเงินทุน มี
ผู้ประกอบการขนาดเล็ก 11 ราย ขนาดกลาง 8 ราย และขนาดใหญ่ 8 ราย โรงงานแปรรูปส่วนใหญ่
เป็นโรงงานที่ผลิตอาหารกระป๋องหรือเคร่ืองด่ืมในภาชนะบรรจุปิดสนิทอยู่เดิมแล้วขยายการผลิตมา
เพิ่มผลิตภัณฑ์กะทิเพื่อตอบสนองตลาดต่างประเทศเป็นหลัก มีเพียงไม่กี่โรงงานที่เน้นการผลิตกะทิ
ส าเร็จรูปเป็นหลัก เช่น บริษัทเทพผดุงพรมะพร้าว จ ากัด บริษัทผลิตภัณฑ์อาหารเชฟช้อยส์ จ ากัด 
บริษัทอ าพลฟูดส์ โพรเซสซิ่ง จ ากัด ฯลฯ 
 
ตารางที่ 1 รายชื่อผู้แปรรูปกะทิส าเร็จรูปและน้ ากะทิพร้อมด่ืมที่มีการขึ้นทะเบียนอาหารกับ

กระทรวงสาธารณสุข 
 

บริษัท ที่ต้ัง แบรนด์ 
บริษัท แมรี่ แอน แดรี่ โปรดักส์ จ ากัด กาญจนบุรี อัมพวา 
บริษัท ไวต้าฟู้ด แฟคทอรี่ (1989) จ ากัด กาญจนบุรี ไวต์ฟูดส์ 
หจก. โรงงานอาหารกระป๋องไทยฟ้า จันทบุร ี ไทยฟ้า 
บริษัท ผลิตภัณฑ์อาหารเมอริท จ ากัด ชลบุร ี อาร์กาน่ี (กะทิอินทรีย์) 
บริษัท ฟู้ดแอนด์ดริ๊งส์ จ ากัด (มหาชน) ชลบุร ี เอฟ แอนด์ เอ็น 
บริษัท ซิปโซ่ท้อปปิคอลดริ๊ง จ ากัด นครปฐม ซิปโซ่ 



15 
 

ตารางที่ 1 รายชื่อผู้แปรรูปกะทิส าเร็จรูปและน้ ากะทิพร้อมด่ืมที่มีการขึ้นทะเบียนอาหารกับ
กระทรวงสาธารณสุข (ต่อ) 

 
บริษัท ที่ต้ัง แบรนด์ 

บริษัท ดัชมิลล์ จ ากัด นครปฐม  
บริษัท เทพผดุงพรมะพร้าว จ ากัด นครปฐม ชาวเกาะ 
บริษัท นิวแหลมทองฟูดส์ อินดัสทรีส์ จ ากัด นครปฐม ซีเก็ลล ์
บริษัท วราฟู้ดแอนด์ดริ๊ง จ ากัด นครปฐม ซี-ซัน 
บริษัท แหลมทองอุตสาหกรรมอาหาร จ ากัด นครปฐม  
บริษัท อ าพลฟูดส์ โพรเซสซิ่ง จ ากัด นครปฐม รอยไทย 
บริษัท ผลิตภัณฑ์อาหารเชฟช้อยส์ จ ากัด นนทบุรี เชฟช้อย 
บริษัท เยยีรบบั จ ากัด ประจวบคีรขีันธ์  
บริษัท ไทยแทนฟู้ดส์ อินเตอร์เนชั่นแนล จ ากัด ระยอง ส่งออก 
บริษัท กรไทย จ ากัด ราชบุร ี ชาวไทย 
บริษัท แกรนด์เอเชียอุตสาหกรรมอาหาร จ ากัด ราชบุร ี  
บริษัท ซี แอนด์ เอ โปรดักส์ จ ากัด ราชบุร ี เอ-ทิพย์ 
บริษัท ไทยโคโคนัท จ ากัด ราชบุร ี  
บริษัท ไทยอกริฟู้ดส์ จ ากัด )มหาชน(  สมุทรปราการ อร่อยดี/รีลไทย 
บริษัท เยยีระกานต์ จ ากัด สมุทรสาคร เยียร่า/เอโร ่
บริษัท สุรยี์ อินเตอร์ฟู้ดส์ จ ากัด สมุทรสาคร ไทยช้อยส์/พันท้ายนรสิงห ์
บริษัท เอเชยีติคอุตสาหกรรมเกษตร จ ากัด สมุทรสาคร อัมพวา 
บริษัท เอราวัณฟูด จ ากัด (มหาชน) สมุทรสาคร ช้างคู่ลูกโลก 
บริษัท ไทยซุนผลิตภัณฑ์อาหาร จ ากัด หนองคาย  
บริษัท ทีดีไอ แมนูแฟคเชอริ่ง จ ากัด อยุธยา โอเรียนทอล เชฟ 
บริษัท อุตสาหกรรมนมไทย จ ากัด อยุธยา ฮาวาย 

ที่มา : กระทรวงสาธารณสุข, กองควบคุมอาหาร, “รายชื่อผู้แปรรูปกะทิส าเร็จรูปและน้ ากะทิพร้อม
ด่ืมที่มีการขึ้นทะเบียนกับกระทรวงสาธารณสุข,” 28 กันยายน 2555. 
 

ในการผลิตกะทิส าเร็จรูปแต่ละโรงงานจะมีสูตรการผลิตของตนเอง โดยเป็นสูตรที่พัฒนา
ให้สอดคล้องกับความต้องการของลูกค้า และ/หรือผู้บริโภค รวมถึงการพัฒนาให้เป็นไปตามกฎ 
ระเบียบการน าเข้าของประเทศน้ัน ๆ อาทิ การห้ามใส่วัตถุเจือปนอาหารบางชนิด ส าหรับบรรจุภัณฑ์
ก็จะสอดคล้องกับความต้องการของลูกค้าในแต่ละกลุ่ม อาทิ บรรจุภัณฑ์กระป๋องส าหรับตลาด
สหรัฐอเมริกา และบรรจุภัณฑ์กล่องส าหรับตลาดในกลุ่มประเทศสหภาพยุโรป ส าหรับโรงงานที่ ผลิต
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กะทิส าเร็จรูปไม่มากยังเน้นผลิตภัณฑ์กระป๋องอื่น ๆ อยู่ ส่วนใหญ่บรรจุภัณฑ์จะเป็นกระป๋อง เพราะ
แม้ว่าค่าเคร่ืองจักรลงทุนเร่ิมต้นส าหรับการบรรจุกล่องจะมีราคาไม่แพงมากประมาณ 50 ล้านบาท 
แต่ค่าต้นทุนผันแปร อาทิ กระดาษจะแพงมาก อีกทั้งกระดาษดังกล่าวมีวันหมดอายุด้วย โดยเฉลี่ย
หากไม่สามารถใช้ให้หมดภายใน 1 ปี ก็จะหมดอายุ เราจึงมักพบเห็นกะทิส าเร็จรูปส่งออกในลักษณะ
บรรจุกระป๋อง เพราะโรงงานผู้ผลิตที่มีอยู่จ านวนมากยังมียอดผลิตที่ไม่มากพอในการลงทุนด้านบรรจุ
ภัณฑ์กล่อง โดยสามารถแสดงภาพตัวอย่างของผลิตภัณฑ์กะทิส าเร็จรูปได้ดังน้ี 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 2 ภาพตัวอย่างผลิตภัณฑ์กะทิส าเร็จรูป 
 

เคร่ืองจักรที่ใช้ในโรงงานมีทั้งซื้อจากต่างประเทศและผลิตในประเทศ ส่วนกระบวนการ
ผลิตแต่ละโรงงานอาจมีเทคนิคแตกต่างกันบ้างในบางขั้นตอน แต่พื้นฐานทั่วไปมีกระบวนการผลิตกะทิ
ส าเร็จรูปโดยเร่ิมจากการสับเน้ือมะพร้าวขาวจนเป็นชิ้นเล็ก บดละเอียด ค้ันน้ า และน าไปต้ม (กรม
โรงงาน, 2557) ทั้งน้ีสามารถแสดงกระบวนการผลิตต้ังแต่ต้นจนส่งจ าหน่ายผลิตภัณฑ์ได้ดังภาพที่ 3 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 3 UHT Production Line 
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จากภาพแสดงกระบวนการผลิตโดยเริ่มจากการเตรียมวัตถุดิบ เมื่อเตรียมเสร็จแล้วเข้าสู่

ขั้นตอนการโฮโมจิโนเซชั่น และสู่การฆ่าเชื้อด้วยระบบ UHT อุณหภูมิฆ่าเชื้อมากกว่า 135 องศา ใช้
เวลาฆ่าเชื้อ 4 วินาที และใช้ระบบ HACCP เป็นเคร่ืองมือในการควบคุมกระบวนการท างาน และการ
บรรจุลงกล่อง UHT ด้วยระบบปลอดเชื้อโดยใช้เคร่ืองจักรที่ทันสมัย มีระบบการตรวจสอบที่น่าเชื่อถือ 
เพื่อตรวจคุณภาพของผลิตภัณฑ์ที่ห้องปฏิบัติการที่ได้รับการรับรองมาตรฐาน ISO/IEC17025 จากน้ัน
เก็บรักษาในอุณหภูมิห้อง และส่งผลิตภัณฑ์ไปจัดจ าหน่าย ทั้งน้ี ความแตกต่างส าคัญระหว่างการผลิต
กะทิยูเอชทีกับกะทิกระป๋อง คือ “ระยะเวลาที่ใช้ในการผลิต” กล่าวคือ กะทิยูเอชทีผลิตโดยใช้
อุณหภูมิ 120 องศาเซลเซียส ภายในระยะเวลาเพียง 4 วินาที ในขณะที่ “กะทิกระป๋อง” ใช้อุณหภูมิ 
121 องศาเซลเซียส แต่ใช้เวลานานประมาณ 1 ชั่วโมง ส าหรับ “กะทิผง” มีกระบวนการผลิตเหมือน
กะทิส าเร็จรูปยูเอชที แต่เพิ่มการท า “Mixing” ในขณะที่ผู้ผลิตซึ่งเป็นเจ้าตลาดจะมีสิน ค้าที่
หลากหลาย โดยมีการเพิ่มการผลิตกะทิพาสเจอร์ไรส์เพื่อสร้างจุดขายที่ความสดใหม่เหมือนกะทิค้ันสด
ด้วย เคร่ืองจักรที่ส าคัญในการผลิตประกอบด้วยเคร่ืองขูด เคร่ืองค้ัน เคร่ืองบีบ เคร่ืองยูเอชที และ
เคร่ืองบรรจุ 

ส าหรับการผลิตอาหารในระดับอุตสาหกรรมที่ ต้องการใช้น้ ากะทิในปริมาณมากก็
สามารถใช้น้ ากะทิส าเร็จรูปเป็นการลดภาระในการเตรียมน้ ากะทิทั้งเป็นการกระจายรายได้อีกด้วย 
โดยกะทิสามารถแบ่งได้เป็น 5 แบบ คือ น้ ากะทิสด น้ ากะทิพาสเจอไรซ์ น้ ากะทิบรรจุกระป๋อง น้ ากะทิ
บรรจุกระป๋องยูเอชที และกะทิผง 

1. น้ ากะทิสด ได้จากการค้ันน้ ากะทิด้วยเคร่ืองแล้วเก็บรักษาด้วยความเย็นทันที ความ
เย็นสามารถรักษาน้ ากะทิจากการเน่าเสีย สามารถเก็บรักษาได้นาน 1 – 2 วัน แต่รสชาติจะเปลี่ยนไป
เล็กน้อยจึงนิยมจ าหน่ายวันต่อวัน อุตสาหกรรมที่ใช้น้ ากะทิสด คือ อุตสาหกรรมท าไอศกรีม 
อุณหภูมิห้องเย็นในการเก็บรักษาต้องไม่ต่ าเกินไปจนเกิดผลึกน้ าแข็ง เพราะจะท าให้เน้ือสัมผัสของ
น้ ากะทิเปลี่ยนไป คือ มีตะกอนโปรตีนแยกตัวและให้ลักษณะเน้ือเป็นทราย การขนส่งจะต้องรักษา
อุณหภูมิด้วยเช่นกัน เพราะมีความเสี่ยงจากการเน่าเสียมาก และเน่ืองจากเป็นสินค้าส าหรับ
อุตสาหกรรมจึงบรรจุในถุงพลาสติกขนาดใหญ่ เช่น 10 กิโลกรัม บรรจุซ้อนในลังพลาสติกเพื่อความ
แข็งแรงระหว่างการเก็บรักษาและขนส่ง 

2. น้ ากะทิพาสเจอไรซ์ เป็นน้ ากะทิสดที่น ามาให้ความร้อนเพื่อฆ่าเชื้อจุลินทรีย์ที่ท าให้
เกิดโรค แต่เชื้อที่เหลือยังสามารถเจริญได้จึงต้องเก็บในห้องเย็นเหมือนน้ ากะทิสด แต่ความเสี่ยงในการ
เน่าเสียน้อยกว่าจึงสามารถเก็บรักษาได้นาน 4 – 6 วัน การขนส่งและการวางจ าหน่ายควรใช้อุณหภูมิ
ต่ า น้ ากะทิพาสเจอไรซ์น้ีจะบรรจุในถุงพลาสติกขนาดต่าง ๆ คือ 250 กรัม 500 กรัม และ 1,000 กรัม 
เพื่อใช้ในครอบครัว และบรรจุขนาด 10 กรัม เพื่อใช้ในอุตสาหกรรมแกงบรรจุกระป๋อง 
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3. น้ ากะทิบรรจุกระป๋อง เป็นน้ ากะทิที่ผ่านกระยวนการบรรจุกระป๋อง ปิดฝา แล้วฆ่า
เชื้ออย่างสมบูรณ์ในระดับอุตสาหกรรม (commercial sterilization) เพื่อท าลายเชื้อจุลินทรีย์ที่
สามารถเจริญได้ที่อุณหภูมิการเก็บรักษาตามปกติ ท าให้สามารถเก็บรักษาได้นานโดยไม่ต้องเก็บในที่
เย็น ส่งไปจ าหน่ายในต่างประเทศได้ 

4. น้ ากะทิกล่องยูเอชที เป็นน้ ากะทิผ่านกระบวนการฆ่าเชื้อด้วยระบบความร้อนสูง
ระยะเวลาสั้น (140 – 145 องศาเซลเซียส เป็นเวลา 10 – 15 วินาที) แล้วบรรจุในกล่องที่ผ่านการฆ่า
เชื้อมาแล้ว ระยะเวลาให้ความร้อนสั้นท าให้คงสภาพคล้ายน้ ากะทิสดมาก แต่อายุการเก็บรักษาจะสั้น
กว่าแบบบรรจุกระป่อง และกล่องกระดาษไม่แข็งแรงเท่ากระป๋อง จึงอาจมีการเน่าเสียจากกล่อง
กระดาษช ารุดได้ 

5. กะทิผง เป็นน้ ากะทิที่น ามาท าให้แห้งเป็นผงละเอียด โดยใช้เคร่ืองท าแห้งแบบพ่น
ฝอย (Spry Dryer) น้ ากะทิโดยธรรมชาติมีน้ ามันเป็นส่วนประกอบอยู่สูงเมื่อเปรียบเทียบกับน้ านมโค 
จึงไม่สามารถท าให้แห้งได้เหมือนนมผง ดังน้ันต้องเติมสารเพิ่มปริมาณของแข็ง คือ สารมอลโทเดกซ์
ทริน (Maltodextrin) เคร่ืองท าแห้งมีอุปกรณ์ฉีดน้ ากะทิให้เป็นละอองฝอยเข้ามาในห้องอบ และ
สัมผัสกับลมร้อนที่มีอุณหภูมิ 160 – 180 องศาเซลเซียส ท าให้น้ าระเหยออกจากละอองของเหลว
อย่างรวดเร็วได้เป็นอนุภาคผงที่มีขนาดเล็ก กะทิผงมีความชื้นต่ าจึงเก็บรักษาได้นาน ไม่เน่าเสีย แต่
ต้องเก็บในภาชนะป้องกันความชื้น เช่น ในถุงอลูมิเนียมฟอยล์ หรือกระป๋องที่มีฝาปิดสนิท เน่ืองจาก
กะทิผงดูดความชื้นได้ดี ท าให้เกาะตัวเป็นก้อน 

ปัจจุบันอุตสาหกรรมกะทิส าเร็จรูปมีมูลค่าประมาณ 10,000 ล้านบาทต่อปี ข้อมูลจาก
กรมโรงงาน กระทรวงอุตสาหกรรม รายงานว่ามีโรงงานแปรรูปกะทิส าเร็จรูปในประเทศไทยจ านวน 
27 ราย (กรมโรงงาน, 2556) มีสถานที่ตั้งกระจายอยู่ในภาคกลางและภาคใต้ของประเทศไทย โดยท า
การผลิตและจัดจ าหน่ายทั้งภายในประเทศรวมถึงส่งออกยังตลาดต่างประเทศ มีอัตราการจ้างงาน
ประมาณ 15,000 อัตรา โดยกะทิส าเร็จรูปของประเทศไทยมีส่วนแบ่งการตลาดสูงที่สุดในโลกหรือคิด
เป็นร้อยละ 70 จากตลาดโลก (บริษัทอ าพลฟูดส์ โพรเซสซิ่ง จ ากัด: 2556) ผลจากยุทธศาสตร์ครัวไทย
สู่ครัวโลกที่ส่งผลให้อาหารไทยเป็นอาหารที่ได้รับความนิยมอยู่ใน 3 อันดับแรกของอาหารที่ผู้บริโภค
ทั่วโลกชื่นชอบ ท าให้มีธุรกิจร้านอาหารไทยในต่างประเทศมากถึง 13,000 แห่งทั่วโลก (สถาบันอาหาร, 
2555) มีแกงไทยที่ได้รับความนิยมอย่างแพร่หลายทั่วโลก เช่น แกงเขียวหวาน แกงมัสมั่น แกงต้มข่า 
ซึ่งล้วนมีส่วนผสมหลักจากกะทิทั้งสิ้น และผู้บริโภคส่วนใหญ่ต่างยอมรับในคุณภาพของกะทิส าเร็จรูป
ที่ผลิตจากประเทศไทย 

ประเทศไทยถือเป็นผู้ส่งออกกะทิส าเร็จรูปรายใหญ่ที่สุดของโลก แต่กลับพบปัญหาการ
ขาดแคลนวัตถุดิบมะพร้าวส าหรับการผลิตกะทิส าเร็จรูป โดยล่าสุดกับปัญหาข้อพิพาทระหว่าง
ชาวสวนมะพร้าวในประเทศกับมะพร้าวที่น าเข้ามาจากต่างประเทศ จะเห็นได้ว่าสาเหตุหลักมาจาก
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ความไม่สมดุลระหว่างการจัดการผลผลิตภายในประเทศและการน าเข้าจากต่างประเทศ ซึ่งมองใน
ด้านของผู้ประกอบการที่อยู่ในวงการอุตสาหกรรมมะพร้าวย่อมต้องการปัจจัยการผลิตที่มีต้นทุนต่ า
มากที่สุดเท่าที่จะเป็นไปได้ ถึงแม้ว่าภาครัฐจะก าหนดให้มะพร้าวอยู่ในบัญชีสินค้าอ่อนไหวภายใต้ 
AFTA แต่ในความจริงเมื่อถึงเวลาที่อัตราภาษีเป็นศูนย์และยกเลิกการก าหนดโควตา  สินค้าในบัญชี
อ่อนไหวเช่นมะพร้าวก็ไม่สามารถที่จะแข่งขันได้ มาตรการสุขอนามัยที่หลายฝ่ายคาดหวังว่าจะเป็น
เคร่ืองมือในการปกป้องประเทศในเชิงการค้า อันที่จริงแล้วมาตรการดังกล่าวมีไว้เพื่อปกป้องความ
มั่นคงทางชีวภาพของประเทศมากกว่าที่จะใช้เป็นเคร่ืองมือทางการค้า การก าหนดนโยบายในสินค้า
เกษตร และจากความต้องการบริโภคกะทิที่มีปริมาณสูงขึ้นส่งผลถึงความต้องการมะพร้าวของ
ประเทศไทยในปัจจุบันมีสูงกว่าผลผลิตที่ผลิตได้เองภายในประเทศ ส่งผลให้มีการน าเข้ามะพร้าวจาก
ประเทศในกลุ่มอาเซียนที่มีปริมาณผลผลิตมากกว่าประเทศไทยและมีราคาที่ถูกกว่ามะพร้าว
ภายในประเทศไทยอีกด้วย โดยประเทศไทยน าเข้ามะพร้าวปีละ 300 – 800 ตัน จากประเทศ
อินโดนีเซีย มาเลเซีย และฟิลิปปินส์ 

แต่ในปี พ.ศ. 2553 ประเทศไทยประสบปัญหาศัตรูมะพร้าวระบาดอย่างรุนแรงและ
ระบาดต่อเน่ืองจนถึงเดือนกุมภาพันธ์ พ.ศ. 2555 โดยเฉพาะพื้นที่จังหวัดประจวบคีรีขันธ์ ซึ่งมีพื้นที่
เพาะปลูกมะพร้าวคิดเป็น 1 ใน 3 ของประเทศไทย หรือประมาณ 500,000 ไร่ จากพื้นที่ปลูกทั้ง
ประเทศ 1,500,000 ไร่ ท าให้ผลผลิตมะพร้าวไม่เพียงพอต่ออุตสาหกรรมมะพร้าวทั้งระบบ ปัญหา
ดังกล่าวหลายภาคส่วนก าลังด าเนินการแก้ไข อีกทั้งมีการยกร่างยุทธศาสตร์มะพร้าวซึ่งจะเป็นแผน
แม่บทในการแก้ไข เยียวยา และพัฒนามะพร้าวอย่างเป็นระบบ และอยู่ระหว่างการน าร่างเสนอต่อ
คณะกรรมการพืชน้ ามันเพื่อพิจารณาเห็นชอบ แต่ประเด็นดังกล่าวกับสวนทางกับหายนะของ
เกษตรกรในด้านการป้องกันและก าจัดศัตรูมะพร้าวน้ันท าได้ยาก เพราะเน้ือที่การระบาดโดยเฉพาะ
พื้นที่จังหวัดประจวบคีรีขันธ์กินพื้นที่ไปแล้วกว่า 150,000 ไร่ หรือคิดเป็นร้อยละ 30 โดยแยกเป็น
พื้นที่เกิดจากปัญหาแมลงด าหนาม 120,000 ไร่ และหนอนหัวด า 80,000 ไร่ คิดเป็นความเสียหาย
ต้ังแต่ปี พ.ศ 2553 – 2554 ประมาณ 1,500 ล้านบาทต่อปี (ความเสียหายที่เกษตรกรขายเป็นผลเป็น
ลูกโดยไม่รวมการผลิตในเชิงอุตสาหกรรม) (กระทรวงเกษตรและสหกรณ์, 2554) 

เมื่อเกิดสถานการณ์มะพร้าวขาดแคลนอย่างมาก โรงงานผู้ผลิตกะทิส าเร็จรูปจะสั่งน าเข้า
มะพร้าวเข้ามาใช้ภายในประเทศเป็นจ านวนมาก ส่งผลให้ระดับราคามะพร้าวของประเทศไทยลดลง 
จนเกิดเป็นข้อพิพาทระหว่างชาวสวนมะพร้าวในประเทศกับมะพร้าวที่น าเข้าจากต่างประเทศ จะเห็น
ได้ว่าสาเหตุหลักมาจากความไม่สมดุลระหว่างการจัดการผลผลิตภายในประเทศและการน าเข้าจาก
ต่างประเทศ ซึ่งมองในด้านของผู้ประกอบการที่อยู่ในวงการอุตสาหกรรมกะทิส าเร็จรูปย่อมต้องการ
ปัจจัยการผลิตที่มีต้นทุนต่ ามากที่สุดเท่าที่จะเป็นไปได้ แม้ว่าภาครัฐจะก าหนดให้มะพร้าวอยู่ในบัญชี
สินค้าอ่อนไหวภายใต้ AFTA แต่ในความเป็นจริงเมื่อถึงเวลาที่อัตราภาษีเป็นศูนย์และยกเลิกการ
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ก าหนดโควตาน าเข้า สินค้าในบัญชีอ่อนไหวเช่นมะพร้าวก็ไม่สามารถที่จะแข่งขันได้ มาตรการ
สุขอนามัยที่หลายฝ่ายคาดหวังว่าจะเป็นเคร่ืองมือในการปกป้องประเทศในเชิงการค้า อันที่จริงแล้ว
มาตรการดังกล่าวมีไว้เพื่อปกป้องความมั่นคงทางชีวภาพของประเทศมากกว่าที่จะใช้เป็นเคร่ืองมือ
ทางการค้า การก าหนดนโยบายในสินค้าเกษตรเพื่อให้ยังมีขีดความสามารถในการแข่งขันกับสินค้า
จากต่างประเทศได้น้ัน จึงต้องพิจารณาอย่างละเอียด รอบคอบและรอบด้าน เพื่อให้ยังคงมีขีด
ความสามารถในการแข่งขันกับสินค้าจากต่างประเทศได้ 
 
2. แนวคิด ทฤษฎีการจัดองค์การ 

เน่ืองด้วยงานวิจัยน้ีเป็นการศึกษาเกี่ยวกับการพัฒนาตัวแบบการเพิ่มผลผลิตของโรงงาน
กะทิส าเร็จรูปในประเทศไทย ซึ่งต้องมีเน้ือหาเกี่ยวกับการจัดการองค์การ ผู้วิจัยจึงได้ทบทวนเอกสารที่
เกี่ยวข้องกับการจัดองค์การไว้ดังน้ี 

2.1 ความหมาย 
จากการศึกษาเอกสารที่เกี่ยวข้องได้มีผู้ให้ค านิยามค าว่า “การจัดองค์การ” ไว้หลาย

ท่าน ดังน้ี 
ฟลิพโพ (Flippo, 1970) กล่าวไว้ว่า การจัดองค์การ หมายถึง การจัดความสัมพันธ์

ระหว่างส่วนต่าง ๆ  คือ ตัวบุคคลและหน้าที่การงาน เพื่อรวมกันเข้าเป็นหน่วยงานที่มีประสิทธิภาพ 
สามารถท างานบรรลุเป้าหมายได้ ซึ่งสอดคล้องกับธงชัย สันติวงษ์ (2537) กล่าวไว้ว่า การจัดองค์การ 
คือ การจัดระเบียบกิจกรรมให้เป็นกลุ่มก้อนเข้ารูป และการมอบหมายงานให้คนปฏิบัติเพื่อให้บรรลุผล
ส าเร็จตามวัตถุประสงค์ของงานที่ต้ังไว้ การจัดองค์การจะเป็นกระบวนการที่เกี่ยวกับการจัดระเบียบ
ความรับผิดชอบต่าง ๆ ทั้งน้ี เพื่อให้ทุกคนต่างฝ่ายต่างทราบว่าใครต้องท าอะไร และใครหรือกิจกรรม
ใดต้องสัมพันธ์กับฝ่ายอื่น ๆ อย่างไรบ้าง ในขณะที่สมคิด บางโม (2553) ได้ให้ความหมายเพิ่มเติมว่า 
การจัดองค์การ หมายถึง การจัดแบ่งองค์การออกเป็นหน่วยงานย่อย  ๆ ให้ครอบคลุมภารกิจและ
หน้าที่ขององค์การ พร้อมก าหนดอ านาจหน้าที่และความสัมพันธ์กับองค์กรย่อยอื่น  ๆ  ไว้ด้วย ทั้งน้ี 
เพื่ออ านวยความสะดวกในการบริหารให้บรรลุเป้าหมายขององค์การ 

2.2 ทฤษฎีองค์การ 
ทฤษฎีองค์การส าหรับการพัฒนาตัวแบบการเพิ่มผลผลิตของโรงงานกะทิส าเร็จรูป

ในประเทศไทยน้ี ผู้วิจัยได้ศึกษาใน 3 ทฤษฎีด้วยกัน คือ (สมคิด บางโม, 2553) 
1. ทฤษฎีด้ังเดิม แนวความคิดทฤษฎีด้ังเดิมวิวัฒนาการจากการปกครองแบบ

ทหาร จนมาถึงปลายศตวรรษที่ 19 ได้นักบริหารสร้าง รูปแบบการบริหารในระบบราชการ 
(Bureaucracy) คือ แมกซ์วีเบอร์ (Max Weber) และการสร้างรูปแบบการบริหารโดยใช้การจัดการ
ทางวิทยาศาสตร์ (Scientific Management) ของเฟรดเดอริค เทย์เลอร์ (Frederic Taylor) ทฤษฎีน้ี
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มีหลักการว่า “คนเป็นเคร่ืองมือที่ท าให้องค์การไปสู่จุดหมายปลายทางได้” ซึ่งจะได้กล่าวรายละเอียด
ต่อไปน้ี 

1.1 การจัดองค์การแบบราชการของแมกซ์ วีเบอร์ 
ในส่วนน้ีได้เน้นให้เห็นถึงการจัดโครงการที่เป็นระเบียบ สาระส าคัญที่ 

แมกซ์ วีเบอร์ เน้น คือ องค์การแบบราชการในอุดมคติน้ันจะต้องประกอบด้วยการแบ่งงานกันท า โดย
ให้แต่ละคนปฏิบัติงานในสาขาที่ตนมีความช านาญ การยึดถืองานให้ยึดถือกฎเกณฑ์ ระเบียบวินัย โดย
เคร่งครัด เพื่อที่จะให้ได้มาตรฐานของงานเท่าเทียมกัน การยึดถือกฎเกณฑ์น้ีจะช่วยขจัดพฤติกรรมที่
บุคคลแตกต่างกันสามารถมาประสานงานกันไ ด้ การมีสายการบังคับบัญชาต้องชัดเจน โดย
ผู้บังคับบัญชามอบหมายอ านาจหน้าที่และความรับผิดชอบลดหลั่นกันลงไป การที่บุคคลในองค์การ
ต้องไม่ค านึงถึงความสัมพันธ์ส่วนบุคคล โดยพยายามท างานให้ดีที่สุดเพื่อเป้าหมายขององค์การ และ
การคัดเลือกบุคคล การว่าจ้าง ให้ขึ้นอยู่กับความสามารถ และการเลื่อนต าแหน่งให้ค านึงถึงการ
ประสบความส าเร็จในการงานและอาวุโส ด้วยจุดอ่อนขององค์การแบบราชการก็คือ การเน้นที่
องค์การโดยละเลยการพิจารณาถึงปัญหาของคน และเชื่อว่าการที่มีโครงสร้างที่รัดกุมแน่นอนจะช่วย
ให้บุคคลปรับพฤติกรรมให้เป็นไปตามความต้องการขององค์การได้ 

1.2 การจัดองค์การแบบวิทยาศาสตร์ของเฟรดเดอริค เทย์เลอร์ 
ในส่วนน้ีเป็นการจัดองค์การโดยน าวิธีการศึกษาวิทยาศาสตร์มาวิเคราะห์

และแก้ปัญหาเพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพขององค์กรให้ดีขึ้น การศึกษาทางวิทยาศาสตร์เริ่มจากการหา
ความสัมพันธ์ระหว่างงานและคนงาน โดยการใช้การทดลองเป็นเกณฑ์เพื่อหามาตรการท างานที่มี
ประสิทธิภาพสูงสุด โดยที่คนงานจะถูกพิจารณาว่าต้องการท างานเพื่อเศรษฐกิจด้านเดียว โดยละเลย
การศึกษาถึงแรงจูงใจ อารมณ์ และความต้องการในสังคมของกลุ่มคนงาน เพราะเชื่อว่าเงินตัวเดียวจะ
ล่อใจให้คนท างานได้ดีที่สุด 

2. ทฤษฎีสมัยใหม่ เป็นทฤษฎีที่พัฒนามาจากทฤษฎีด้ังเดิม ทฤษฎีน้ีมีหลักการว่า 
“คนเป็นปัจจัยส าคัญและมีอิทธิพลต่อการเพิ่มผลผลิตขององค์การ” โดยเน้นให้เห็นความส าคัญของ
คนที่ท าหน้าที่ร่วมกันในองค์การ ถือว่าองค์การประกอบไปด้วยบุคคลซึ่งท างานโดยมีเป้าหมายร่วมกัน 
และกลุ่มคนงานจะเป็นผู้มีส่วนร่วมในการก าหนดผลผลิตด้วย ความสัมพันธ์ระหว่างบุคคลเป็นปัจจัยที่
ส าคัญและมีอิทธิพลต่อการก าหนดการผลิต กล่าวโดยสรุปว่าทฤษฎีน้ีเน้นเร่ืองมนุษย์สัมพันธ์ โดยมี
การศึกษาและค้นพบว่าบุคคลแต่ละคนย่อมมีความแตกต่างกัน ขวัญในการท างานเป็นสิ่ งส าคัญ การ
เข้ามีส่วนร่วมในกิจกรรมและการตัดสินใจระหว่างฝ่ายบริหารและฝ่ายคนงานย่อมจะสร้างความพึง
พอใจให้กับทุกฝ่ายโดยสร้างผลผลิตได้อย่างเต็มเม็ดเต็มหน่วย ทฤษฎีที่มีส่วนส าคัญมากต่อขบวนการ
มนุษย์สัมพันธ์ ได้แก่ Elton Mayo ซึ่งได้การทดลองวิจัยและค้นพบว่าขวัญของคนงานมีความส าคัญ
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ต่อการเพิ่มการผลิต กลุ่มคนงานจะพยายามสร้างปทัสถานของกลุ่มตน และคนงานจะท างานเป็นทีม
โดยมีการก าหนดมาตรฐานของกลุ่มขึ้นเอง 

3. ทฤษฎีสมัยใหม่ปัจจุบัน ทฤษฎีน้ีกล่าวว่าเป็นการศึกษารูปแบบขององค์การใน
ปัจจุบันโดยเน้นที่การวิเคราะห์องค์การในเชิงระบบ (Systems Analysis of Organization) กล่าวคือ 
นักทฤษฎีได้พิจารณาองค์กรในลักษณะที่เป็นส่วนรวมทั้งหมด ตลอดจนความสัมพันธ์ระหว่างส่วน  
ต่าง ๆ ที่อยู่ภายในองค์กร การศึกษาว่าองค์การในระบบหน่ึง ๆ  น้ันได้ค านึงถึงองค์ประกอบภายใน
องค์กรทุกส่วน ได้แก่ ตัวป้อน กระบวนการ ผลผลิต ผลกระทบ และสิ่งแวดล้อม ( Input, Process, 
Output, Feedback and Environment) การศึกษาองค์การในรูประบบน้ันได้พยายามที่จะมอง
องค์การในลักษณะการเคลื่อนไหว (Dynamic) และปรับเข้ากับรูปแบบองค์การได้ในทุกสภาวะ
แวดล้อม ทั้งน้ี เพราะนักทฤษฎีปัจจุบันได้มององค์การในลักษณะกระบวนการด้านโครงสร้างที่บุคคล
ต่าง ๆ จะต้องเกี่ยวพันซึ่งกันและกันเพื่อบรรลุเป้าหมายตามที่ต้องการ จึงมีการศึกษาพฤติกรรม
องค์การในลักษณะใหม่ ๆ เช่น พฤติกรรมศาสตร์ วิทยาศาสตร์ การบริการแบบมีส่วนร่วม การพัฒนา
องค์การ คิว.ซี. และการบริหารแบบอนาคตนิยม ฯลฯ 

2.3 ประเภทขององค์การ 
การจ าแนกองค์การโดยยึดโครงสร้าง แบ่งออกเป็น 2 แบบ ได้แก่ 1) องค์การแบบ

เป็นทางการ (Formal Organization) การจัดต้ังมีกฎหมายรองรับ บางแห่งเรียกว่าองค์การรูปนัย 
ได้แก่ บริษัท มูลนิธิ หน่วยราชการ กรม โรงพยาบาล โรงเรียน ฯลฯ ซึ่งการศึกษาเร่ืององค์การและ
การจัดการจะเป็นการศึกษาในเรื่องขององค์การประเภทน้ีทั้งสิ้น และ 2) องค์การแบบไม่เป็นทางการ 
(Informal Organization) เป็นองค์การที่รวมกันหรือจัดต้ังขึ้นด้วยความพึงพอใจและมีความสัมพันธ์
กันเป็นส่วนตัว ไม่มีการจัดระเบียบโครงสร้างภายใน มีการรวมตัวกันอย่างง่าย  ๆ  และเลิกล้มได้ง่าย 
องค์การแบบน้ีเรียกว่าองค์การอรูปนัย หรือ องค์การนอกแบบ เช่น ชมรมต่างหรือกลุ่มต่าง ๆ อาจเป็น
การรวมกลุ่มกันตามความสมัครใจของสมาชิกกลุ่ม ซึ่งเน่ืองมาจากรายได้อาชีพ รสนิยม ศาสนา 
ประเพณี ต าแหน่งงาน ฯลฯ (สมคิด บางโม, 2553) 

2.4 หลักการจัดองค์การ 
หลักการจัดองค์การ OSCAR ของอองรี ฟาโยล์ (Henri Fayol) มาจากค าว่า 

Objective, Specialization, Coordination, Authority และ Responsibility ทั้งน้ี ฟาโยลได้เขียน
หลักของการจัดองค์การไว้ 5 ข้อ เมื่อน าเอาตัวอักษรตัวแรกของค าทั้ง 5 มาเรียงต่อกัน จะท าให้สะกด
ได้ค าว่า OSCAR ส าหรับรายละเอียดทั้ง 5 ค าจะขอกล่าวใน “หลักในการจัดองค์การที่ดี” อย่างไรก็
ตาม หลักในการจัดองค์การที่ดีจะต้องมีองค์ประกอบและแนวปฏิบัติดังภาพที่ 4 (ศิริอร ขันธหัตถ์, 
2549) 
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ภาพที่ 4 หลักการจัดองค์การ OSCAR 
ที่มา: ศิริอร ขันธหัตถ์, องค์การและการจัดการ (O&M) รหัสวิชา 3561101, พิมพ์คร้ังที่ 8 (กรุงเทพฯ: 
โรงพิมพ์ทิพยวิสุทธิ, 2549). 
 
  จากภาพสามารถอธิบายรายละเอียดได้ดังตารางที่ 2 
 
ตารางที่ 2 หลักการจัดองค์การ OSCAR 
 

ที ่ OSCAR ค าอธิบาย 
1 หลักวัตถุประสงค์ 

(Objective) 
องค์การต้องมีวัตถุประสงค์ที่ก าหนดไว้อย่างชัดเจน นอกจากน้ันต าแหน่ง
ยังต้องมีวัตถุประสงค์ย่อยก าหนดไว้เพ่ือว่าบุคคลที่ด ารงต าแหน่งจะได้
พยายามบรรลุวัตถุประสงค์ย่อย ซึ่งช่วยให้องค์การบรรลุวัตถุประสงค์รวม 

2 หลักความรู้ความสามารถ
เฉพาะอย่าง (Specialization) 

การจัดแบ่งงานควรจะแบ่งตามความถนัด พนักงานควรจะรับมอบหน้าที่
เฉพาะเพียงอย่างเดียว และงานหน้าที่ที่คล้ายกันหรือสัมพันธ์กันควร
จะต้องอยู่ภายใต้บังคับบัญชาของคน ๆ เดียว 

3 หลักการประสานงาน 
(Coordination) 

การประสานงานกัน คือ การหาทางท าให้ทุก ๆ ฝ่ายร่วมมือกันและท างาน
สอดคล้องกันโดยใช้หลักสามัคคีธรรม เพ่ือประโยชน์ขององค์การ 

หลักการจัด
องค์การ OSCAR 

หลักวัตถุประสงค์ 
(Objective) 

หลักความรู้
ความสามารถ
เฉพาะอย่าง 

(Specialization) 

หลักการ
ประสานงาน

(Coordination) 

หลักของอ านาจ
หน้าท่ี

(Authority) 

หลักความ
รับผิดชอบ 

(Responsibility) 
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ตารางที่ 2 หลักการจัดองค์การ OSCAR (ต่อ) 
 

ที ่ OSCAR ค าอธิบาย 
4 หลักของอ านาจหน้าที่ 

(Authority) 
ทุกองค์การต้องมีอ านาจสูงสุด จากบุคคลผู้มีอ านาจสูงสุดน้ีจะมีการแยก
อ านาจออกเป็นสายไปยังบุคคลทุก ๆ คนในองค์การ หลักน้ีบางทีเรียกว่า
Scalar Principle (หลักความลดหลั่นของอ านาจ) บางทีเรียกว่า Chain 
of Command (สายการบังคับบัญชา) การก าหนดสายการบังคับบัญชาน้ี
ก็เป็นวิธีประสานงานอย่างหน่ึง 

5 หลักความรับผิดชอบ 
(Responsibility) 

อ านาจหน้าที่ควรจะเท่ากับความรับผิดชอบ คือ  บุคคลใดเมื่อได้รับ
มอบหมายความรับผิดชอบก็ควรจะได้รับมอบหมายอ านาจให้เพียงพอ 
เพ่ือท างานให้ส าเร็จด้วยดี 

ที่มา: ศิริอร ขันธหัตถ์, องค์การและการจัดการ (O&M) รหัสวิชา 3561101, พิมพ์คร้ังที่ 8 (กรุงเทพฯ: 
โรงพิมพ์ทิพยวิสุทธิ, 2549). 
 

2.5 กระบวนการจัดองค์การ 
กระบวนการจัดองค์การประกอบด้วย 3 ขั้น คือ (ศิริพร พงศ์ศรีโรจน์, 2550) 
1. ขั้นการพิจารณาแยกประเภทงาน จัดกลุ่มงาน และออกแบบงานส าหรับผู้

ท างานแต่ละคน (Identification of Work & Grouping Work) ผู้บริหารจะต้องพิจารณาตรวจสอบ
แยกประเภทดูว่ากิจการของตนน้ันมีงานอะไรบ้างที่จะต้องจัดท า  เพื่อให้กิจการได้รับผลส าเร็จตาม
วัตถุประสงค์ ขั้นต่อมาก็คือ การจัดกลุ่มงานหรือจ าแนกประเภทงานออกเป็นประเภท โดยมีหลักที่ว่า
งานที่เหมือนกันควรจะรวมอยู่ด้วยกัน เพื่อให้เป็นไปตามหลักการของการแบ่งงานกันท า โดยการจัด
จ าแนกงานตามหน้าที่แต่ละชนิดออกเป็นกลุ่ม  ๆ  ตามความถนัด และตามความสามารถของผู้ที่จะ
ปฏิบัติ 

2. ขั้นการท าค าบรรยายลักษณะงาน ( Job Description & Delegation of 
Authority & Responsibility) ประกอบด้วยการระบุให้เห็นถึงขอบเขตของงานที่แบ่งให้ส าหรับแต่ละ
คนตามที่ได้วางแผนไว้ในขั้นแรก เพื่อให้ทราบว่างานแต่ละชิ้นที่ได้แบ่งออกไว้น้ันจะเกี่ยวข้องกับเร่ือง
อะไร ชนิดไหน มีขอบเขตและปริมาณมากน้อยแค่ไหน โดยการระบุชื่อเป็นต าแหน่งพร้อมกับให้
รายละเอียดเกี่ยวกับงานชิ้นน้ันเอาไว้ การพิจารณามอบหมาย (Delegation) ให้แก่ผู้ท างานในระดับ
รองลงไป (ส าหรับงานที่มอบหมายได้) การมอบหมายงานประกอบด้วยการก าหนดความรับผิดชอบ 
(Responsibility) ที่ชัดแจ้งเกี่ยวกับงานที่มอบหมายให้ท า พร้อมกันน้ันก็มอบหมายอ านาจหน้าที่ 
(Authority) ให้ เพื่อใช้ส าหรับการท างานตามความรับผิดชอบ (Responsibility) ที่ได้รับมอบหมายให้
เสร็จสิ้นไปได้ 
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3. ขั้นการจัดวางความสัมพันธ์ (Establishment of Relationship) มีการท างาน
ร่วมกันอย่างเป็นระเบียบเพื่อให้ทุกฝ่ายร่วมมือกันท างานมุ่งไปสู่จุดหมายเดียวกัน 

2.6 การจัดโครงสร้างขององค์การ 
เชาว์ ไพรพิรุณโรจน์ (2523: 83 อ้างถึงใน ศิริอร ขันธหัตถ์, 2549) ได้เสนอแนว 

ความคิดว่าการจัดโครงสร้างขององค์การมีหลายแบบ ซึ่งแต่ละแบบก็มีข้อดีข้อเสียในตัวของมันเอง 
ฉะน้ัน การที่ผู้บริหารจะวางแนวในการจัดโครงสร้างน้ัน อาจจะต้องพิจารณาจากหลาย ๆ ปัจจัย
ด้วยกัน อย่างไรก็ตาม การจัดโครงสร้างขององค์การสามารถแบ่งออกเป็นประเภทใหญ่ ๆ ได้ 5 
ประเภท ดังภาพที่ 5 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
ภาพที่ 5 การจัดโครงสร้างขององค์การ 
ที่มา: เชาว์ ไพรพิรุณโรจน์, ทฤษฎีและการจัดองค์การ (กรุงเทพฯ: สถาบันบัณฑิตพัฒนาบริหารศาสตร์, 
2523), 83, อ้างถึงใน ศิริอร ขันธหัตถ์, องค์การและการจัดการ (O&M) รหัสวิชา 3561101, พิมพ์
คร้ังที่ 8 (กรุงเทพฯ: โรงพิมพ์ทิพยวิสุทธิ, 2549). 
 

จากภาพที่ 5 สามารถอธิบายรายละเอียดได้ดังน้ี 
1. โครงสร้างองค์การตามหน้าที่การงาน (Functional Organization Structure

) หมายถึง โครงสร้างที่จัดต้ังขึ้นโดยแบ่งไปตามประเภทหรือหน้าที่การงาน เพื่อแสดงให้เห็นว่าในแต่
ละแผนกน้ันมีหน้าที่ต้องกระท าอะไรบ้าง ซึ่งผลดีก่อให้เกิดการได้คนมีความสามารถท างานในแผนก   
น้ัน ๆ ทั้งยังฝึกบุคคลในแผนกน้ัน ๆ ให้มีความเชี่ยวชาญกับหน้าที่ของงานน้ันอย่างลึกซึ้ง ส าหรับฝ่าย

การจัดโครงสร้าง
ขององค์การ 

โครงสร้าง
องค์การตาม

หน้าที่การงาน

โครงสร้าง
องค์การตาม
สายงานหลัก

โครงสร้าง
องค์การแบบ
คณะที่ปรึกษา 

โครงสร้าง
องค์การแบบ
คณะกรรมการ

บริหาร 

โครงสร้าง
องค์การงาน

อนุกร 
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บริหารระดับสูงก็เป็นเพียงแต่ก าหนดนโยบายไว้กว้าง ๆ เพราะมีผู้เชี่ยวชาญเฉพาะด้านคอยป้อน
ข้อมูลที่ถูกต้องให้พิจารณาตัดสินใจและให้มีความผิดพลาดได้น้อยมาก อีกประการหน่ึงในแต่ละแผนก
น้ัน เมื่อทุกคนมีความเชี่ยวชาญงานในหน้าที่ชนิดเดียวกัน ย่อมก่อให้เกิดการประสานงานได้ง่าย
เน่ืองจากแต่ละคนมีความสนใจในงานและใช้ภาษาเดียวกัน สามารถสร้างบรรยากาศการท างานที่ ดีได้
ง่าย นอกจากน้ันการบริหารงานก็เกิดความประหยัดด้วย เพราะแต่ละแผนกได้ใช้ความเชี่ยวชาญ
เฉพาะด้านสร้างผลิตผลได้เต็มเม็ดเต็มหน่วย การใช้เคร่ืองจักรและแรงงานก็ใช้ได้ผลคุ้มค่า อย่างไรก็
ตาม การจัดรูปแบบองค์การแบบน้ีก็มีผลเสียในทางการบริหารหลายประการ อาทิ การแบ่งงาน
ออกเป็นหลายแผนกและมีผู้เชี่ยวชาญหลายคน ท าให้การวางแผนงานยุ่งยากขึ้น อาจมีการปัดความ
รับผิดชอบได้ นอกจากน้ัน การจัดองค์การรูปแบบน้ีมักเน้นที่การรวมอ านาจไว้ ณ จุดที่สูงที่สุด ไม่มี
การกระจายอ านาจในการบริหารให้ลดหลั่นลงไป 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 6 โครงสร้างองค์การตามหน้าที่การงาน 
ที่มา: เชาว์ ไพรพิรุณโรจน์, ทฤษฎีและการจัดองค์การ (กรุงเทพฯ: สถาบันบัณฑิตพัฒนาบริหารศาสตร์, 
2523), 84, อ้างถึงใน ศิริอร ขันธหัตถ์, องค์การและการจัดการ (O&M) รหัสวิชา 3561101, พิมพ์
คร้ังที่ 8 (กรุงเทพฯ: โรงพิมพ์ทิพยวิสุทธิ, 2549). 
 

2. โครงสร้างองค์การตามสายงานหลัก (Line Organization Structure) หมายถึง 
การจัดรูปแบบโครงสร้างให้มีสายงานหลักและมีการบังคับบัญชาจากบนลงล่างลดหลั่นเป็นขั้น ๆ จะ
ไม่มีการสั่งการแบบข้ามขั้นตอนในสายงาน ซึ่งโครงสร้างแบบน้ีเหมาะสมส าหรับองค์การต่าง ๆ  ที่
ต้องการให้มีการขยายตัวในอนาคตได้ เพราะเพียงแต่เพิ่มเติมโครงสร้างในบางสายงานให้มีการควบคุม
บังคับบัญชาลดหลั่นลงไปอีกได้ การจัดองค์การแบบน้ีอาจจะค านึงถึงสภาพของงานที่เป็นจริง เช่น 
แบ่งตามลักษณะของผลิตภัณฑ์ หรือแบ่งตามอาณาเขต หรือแบ่งตามประเภทของลูกค้า หรือแบ่งตาม
กระบวนการ 

ผลดีของโครงสร้างแบบน้ีมีหลายประการ เช่น การจัดโครงสร้างด้วยรูปแบบที่
เข้าใจง่าย การบังคับบัญชาตามสายงานเป็นขั้นตอน ฉะน้ัน จุดใดที่มีการปฏิบัติงานล่าช้าก็สามารถ

ผู้จัดการใหญ่ 

การจัดซื้อ การผลิต การตลาด การเงิน บริหารบุคคล 



27 
 

ตรวจสอบได้รวดเร็วจากผู้บังคับบัญชาในระดับน้ันได้ง่าย นอกจากน้ันผู้ปฏิบัติงานได้คลุกคลีกับสภาพ
ของปัญหาที่เป็นจริงและเกิดขึ้นเสมอ ท าให้การตัดสินใจต่าง ๆ มีข้อมูลที่แน่นอน และสามารถ
ตัดสินใจได้ถูกต้องรวดเร็ว ซึ่งส่งผลสะท้อนให้มีการปกครองบังคับบัญชาที่อยู่ในระเบียบวินัยได้ดี การ
ติดต่อสื่อสารและการควบคุมการท างานท าได้ง่าย เมื่อต้องการจะเปลี่ยนรูปโครงสร้างขององค์การก็
สามารถที่จะเปลี่ยนได้ค่อนข้างสะดวก เพราะการจัดรูปแบบองค์การน้ีไม่มีอะไรสลับซับซ้อนมากนัก 
ประการสุดท้าย องค์การน้ีเหมาะส าหรับการจัดรูปแบบองค์การขนาดเล็ก แต่ไม่เหมาะที่จะจัดใน
ลักษณะองค์การขนาดใหญ่ที่มีการปฏิบัติงานสลับซับซ้อน 

ข้อเสียของโครงสร้างแบบน้ีก่อให้เกิดปัญหา คือ ประการแรก ไม่ได้สนับสนุน
ให้ผู้ท างานมีความเชี่ยวชาญเฉพาะด้าน นอกจากน้ันบางขณะปริมาณของงานมีมาก จนต้องใช้เวลา
ท างานประจ าให้เสร็จ ไม่มีเวลาที่จะมาศึกษาถึงระบบการท างานที่ดีกว่า อีกประการหน่ึง ลักษณะของ
โครงสร้างเช่นน้ีเป็นอุปสรรคต่อการด าเนินงาน เพราะไม่สามารถครอบคลุมขอบข่ายของงานทั้ งหมด
ได้ และประการสุดท้าย ผู้บริหารระดับสูงอาจจะไม่ยอมมอบหมายงานให้ผู้บริหารงานระดับรองลงมา 
หรือพยายามกีดกัน หรือส่งเสริมคนอื่นให้ขึ้นมาแทนตน ท าให้ขวัญของผู้ปฏิบัติงานในระดับรองไปไม่
ดี หมดก าลังใจในการปฏิบัติงาน เน่ืองจากโครงสร้างแบบน้ีให้อ านาจควบคุมโดยตรงต่อผู้บังคับบัญชา
ระดับสูงเท่าน้ัน 
 
 
 

 
 
 
 

ภาพที่ 7 โครงสร้างองค์การตามสายงานหลัก 
ที่มา: เชาว์ ไพรพิรุณโรจน์, ทฤษฎีและการจัดองค์การ (กรุงเทพฯ: สถาบันบัณฑิตพัฒนาบริหารศาสตร์, 
2523), 85, อ้างถึงใน ศิริอร ขันธหัตถ์, องค์การและการจัดการ (O&M) รหัสวิชา 3561101, พิมพ์
คร้ังที่ 8 (กรุงเทพฯ: โรงพิมพ์ทิพยวิสุทธิ, 2549). 

3. โครงสร้างองค์การแบบคณะที่ปรึกษา (Staff Organization Structure) หมายถึง 
การจัดโครงสร้างโดยการให้มีที่ปรึกษาเข้ามาช่วยการบริหารงาน เช่น ที่ปรึกษานายกฯ ที่ปรึกษาผู้ว่าฯ 
กทม. ฯลฯ เพราะว่าที่ปรึกษามีความรู้ความช านาญเฉพาะด้าน โดยเฉพาะการใช้เทคโนโลยีสมัยใหม่ 
ซึ่งต้องอาศัยผู้เชี่ยวชาญมาช่วยหรือคอยแนะน า ท าให้องค์การมองเห็นความส าคัญของการมีที่ปรึกษา
ขึ้น อย่างไรก็ตาม พวกที่ปรึกษาไม่มีอ านาจในการสั่งการใด ๆ นอกจากคอยป้อนข้อมูลให้ผู้บริหารเป็น

ผู้จัดการใหญ่ 

ผู้จัดการฝ่ายผลิต ผู้จัดการฝ่ายขาย ผู้จัดการฝ่ายการเงิน 

แผนกวัตถุดิบ แผนกผลิต แผนกขาย แผนกโฆษณา แผนกการเงิน

บุคคล 

แผนกบัญชี

บุคคล 
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ผู้ชี้ขาดอีกชั้นหน่ึง ซึ่งการจัดองค์การรูปแบบน้ีมีผลดีคือ ท าให้การด าเนินงานต่าง  ๆ  มีการวางแผน
และประเมินสถานการณ์ล่วงหน้าได้ มีที่ปรึกษาคอยให้ความกระจ่างและประสานงานกับหน่วยงาน 
อื่น ๆ และท าให้การท างานใช้หลักเหตุและผลมากขึ้น มีการใช้เคร่ืองมือที่ทันสมัยและคนมี
ประสิทธิภาพยิ่งขึ้น นอกจากน้ันยังท าให้งานตามสายงานและงานของคณะที่ปรึกษาสัมพันธ์กัน และ
เข้าใจบทบาทซึ่งกันและกัน แต่ผลเสียของการใช้ที่ปรึกษาอาจมีการปีนเกลียวกัน เน่ืองจากความเห็น
ไม่ลงรอยกัน และฝ่ายคณะที่ปรึกษาอาจท้อถอยในการท างานได้ เพราะมีหน้าที่เพียงเสนอแนะแต่ไม่มี
อ านาจสั่งการ 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 8 โครงสร้างองค์การแบบคณะที่ปรึกษา 
ที่มา: เชาว์ ไพรพิรุณโรจน์, ทฤษฎีและการจัดองค์การ (กรุงเทพฯ: สถาบันบัณฑิตพัฒนาบริหารศาสตร์, 
2523), 85, อ้างถึงใน ศิริอร ขันธหัตถ์, องค์การและการจัดการ (O&M) รหัสวิชา 3561101, พิมพ์
คร้ังที่ 8 (กรุงเทพฯ: โรงพิมพ์ทิพยวิสุทธิ, 2549). 
 

4. โครงสร้างองค์การแบบคณะกรรมการบริหาร (Committees Organization 
Structure) หมายถึง การจัดโครงสร้างองค์การโดยให้มีการบริหารงานในลักษณะคณะกรรมการ เช่น 
คณะกรรมการบริหารงานรถไฟแห่งประเทศไทย คณะกรรมการ อสมท. และคณะกรรมการบริหาร
บริษัทเจริญโภคภัณฑ์ ฯลฯ การบริหารงานองค์การโดยให้มีคณะกรรมการบริหารเช่นน้ี ผลดีจะช่วย
ขจัดปัญหาการบริหารงานแบบผูกขาดของคน ๆ  เดียว หรือการใช้แบบเผด็จการเข้ามาบริหารงาน 
นอกจากน้ัน การต้ังคณะกรรมการซึ่งประกอบด้วยบุคคลมาจากหลาย ๆ  ฝ่ายจะท าให้ทุกคนเข้าใจ
ปัญหาและก่อให้เกิดการยอมรับในปัญหาที่ฝ่ายอื่นเผชิญอยู่ ท าให้การประสานงานเป็นไปได้ง่ายขึ้น 
แต่อย่างไรก็ตาม ข้อเสียของการใช้ระบบคณะกรรมการก็คือเกิดการสูญเสียทรัพยากรโดยใช่เหตุ 
เน่ืองจากเวลาส่วนใหญ่ใช้ไปในการประชุมถกเถียงกัน กว่าจะได้ข้อยุติอาจไม่ทันการต่อการวินิจฉัยสั่ง
การได้ หรืออาจเป็นการแลกเปลี่ยนผลประโยชน์ในระดับคณะกรรมการหรือยอมประนีประนอมกัน
เพื่อให้ได้ข้อยุติที่รวดเร็ว ท าให้การต้ังคณะกรรมการไร้ผล 

การผลิต การตลาด การเงิน 

ผู้จัดการใหญ่ คณะที่ปรึกษา 

การบริหาร 
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5. โครงสร้างองค์การงานอนุกร (Auxiliary) หมายถึง หน่วยงานช่วย บางที
เรียกว่าหน่วยงานแม่บ้าน (House-keeping Agency) ซึ่งเป็นงานเกี่ยวกับธุรการและอ านวยความ
สะดวก เช่น งานเลขานุการ และงานตรวจสอบภายใน ฯลฯ  
 
 
 
  
 
 
 
 
 
ภาพที่ 9 โครงสร้างองค์การแบบอนุกรม 
ที่มา: เชาว์ ไพรพิรุณโรจน์, ทฤษฎีและการจัดองค์การ (กรุงเทพฯ: สถาบันบัณฑิตพัฒนาบริหารศาสตร์, 
2523), 88, อ้างถึงใน ศิริอร ขันธหัตถ์, องค์การและการจัดการ (O&M) รหัสวิชา 3561101, พิมพ์
คร้ังที่ 8 (กรุงเทพฯ: โรงพิมพ์ทิพยวิสุทธิ, 2549). 
 

2.7 แผนภูมิองค์การ 
แผนภูมิองค์การหรือผังโครงสร้างองค์การ หมายถึง แผนผังที่แสดงถึงกลุ่มต าแหน่ง

งานซึ่งรวมกลุ่มเป็นสายการบังคับบัญชา โดยมีการแบ่งกลุ่ม แบ่งระดับ โครงสร้างองค์การที่มีการจัด
ขึ้นอย่างถูกต้องโดยมีการจัดต าแหน่งชัดเจน มีสายการบังคับบัญชาที่แน่นอน และมีชื่อต าแหน่งระบุไว้ 
ก็จะช่วยให้ได้ข้อมูลการจัดการที่เป็นประโยชน์ยิ่งขึ้น กล่าวอีกนัยหน่ึง ผังโครงสร้างองค์การเป็น
เคร่ืองมือที่จะช่วยให้เข้าใจโครงสร้างขององค์การ อ านาจหน้าที่ ความรับผิดชอบ ตลอดจนสายการ
บังคับบัญชาในองค์การน้ัน ๆ 

บรรจง อภิรติกุล และสุรินทร์ ม่วงทอง (2526: 92 – 94 อ้างถึงใน ศิริอร ขันธหัตถ์, 
2549) ได้จัดแบ่งประเภทของแผนภูมิองค์การไว้ 2 ประการ คือ 

1. แผนภูมิหลัก (Master Chart) เป็นแผนภูมิที่แสดงโครงสร้างขององค์การ
ทั้งหมดว่ามีการแบ่งส่วนงานใหญ่ออกเป็นกี่หน่วย กี่กอง กี่แผนที่ส าคัญ ๆ  ตลอดจนความสัมพันธ์ที่
ต่อเน่ืองกัน เน่ืองจากแผนภูมิชนิดน้ีแสดงสายการบังคับบัญชาลดหลั่นตามล าดับ จึงอาจเรียกได้ว่า 
“Hierarchical Chart” แบบแผนภูมิหลักน้ีแบ่งออกได้ 3 แบบ คือ 

ผู้จัดการใหญ่ 

ผู้จัดการฝ่าย... ผู้จัดการฝ่าย... 

ผู้ตรวจสอบภายใน เลขานุการ 

ผู้จัดการฝ่าย... 
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1. แบบสายงานปิรามิด (Conventional Chart) แบบน้ีเรียกได้อีกหลาย
อย่าง เช่น Line or Military เป็นแบบที่จัดรูปคล้ายกองทัพหรืออาจเรียกได้อีกอย่างหน่ึงว่าแบบตาม
แนวด่ิง (Vertical Chart) แผนภูมิลักษณะน้ีได้ก าหนดให้ต าแหน่งสูงสุด เช่น ต าแหน่งผู้อ านายการ 
หรือผู้จัดการใหญ่อยู่สูงสุด ต าแหน่งรองลงมาก็เขียนไว้ในระดับ ที่ ต่ าลงมาตามล าดับ ดังน้ันจึงมี
ลักษณะคล้ายรูปปิรามิด 

2. แบบตามแนวนอน (Horizontal Chart) หรือแบบซ้ายไปขวา (Left to 
Right Chart) แบบน้ีเป็นลักษณะการเขียนแผนภูมิที่แสดงต าแหน่งสูงสุดไว้ทางซ้ายมือ และหน่วยงาน
ระดับรอง ๆ เลื่อนออกไปทางขวามือตามล าดับ 

3. แบบวงกลม (Circular Chart) ลักษณะของแผนภูมิชนิดน้ีแสดงเป็นวงกลม
โดยก าหนดต าแหน่งสูงสุดอยู่ตรงกลางและต าแหน่งรอง ๆ อยู่ในรัศมีที่ห่างออกไปตามล าดับ 

2. แผนภูมิเสริม (Supplementary Chart) คือ แผนภูมิที่แสดงรายละเอียดของ
หน่วยงานย่อย ๆ ที่แยกจากแผนภูมิหลัก โดยแยกเป็นหน่วยงานย่อยว่ามีลักษณะหน้าที่และความ
รับผิดชอบอย่างไร หรือแสดงขอบเขตความสัมพันธ์ของงานในหน่วยหน่ึง ๆ ซึ่งอาจจะเป็นหน้าที่และ
ความรับผิดชอบอย่างไร หรือแสดงขอบเขตความสัมพันธ์ของงานในหน่วยหน่ึง ๆ ซึ่งอาจจะเป็น
ภายในแผนกเดียวกันหรือเกี่ยวโยงไปยังแผนกอื่น ๆ  แผนภูมิเสริมน้ีแบ่งออกได้หลายลักษณะ หรือ
หลายแบบ เช่น แผนภูมิแสดงทางเดินของสายงาน (Work Flow Chart) หมายถึง แผนภูมิที่แสดงสาย
การปฏิบัติ ทางเดินของงาน แผนภูมิการจัดรูปแบบสถานที่ (The Layout Chart) เป็นแผนภูมิที่แสดง
การจัดสถานที่ท างาน ซึ่งหมายถึงการจัดสถานที่ต าแหน่งของงาน การจัดห้องที่ท างาน เพื่อให้การ
ปฏิบัติงานเป็นไปโดยสะดวก และเรียบร้อย รวดเร็ว แผนภูมิชื่อบุคคล (Roster Chart) เป็นแผนภูมิที่
แสดงชื่อบุคคลที่ด ารงต าแหน่ง ทั้งน้ีเพื่อประโยชน์ในการติดต่อประสานงานและให้บริการ ฯลฯ 

2.8 อ านาจหน้าท่ีและความรับผิดชอบ 
ในการจัดองค์การจะสามารถจัดการได้อย่างเหมาะสมเมื่อมีการแบ่งงานกันตาม

หน้าที่ที่ได้รับมอบหมาย และทุกคนรู้จักงานและหน้าที่ของตน ปฏิบัติงานภายในขอบเขตที่องค์การ
มอบหมายมา แต่งานที่ด าเนินการจะสามารถสัมฤทธิ์ผลได้ก็ต่อเมื่อผู้บริหารที่มีอ านาจในการ
มอบหมายอ านาจหน้าที่น้ันจะต้องก าหนดความรับผิดชอบของบุคคลแต่ละคนในการปฏิบัติงานอีก
ด้วย 

อ านาจหน้าที่ (Authority) หมายถึง สิทธิอันชอบธรรมที่ได้รับมอบหมายมาให้สั่ง
บุคคลอื่นปฏิบัติตามที่ตนต้องการได้ ส่วนใหญ่แล้วผู้บริหารระดับสูงจะมีการมอบหมายงานให้
ผู้ใต้บังคับบัญชาระดับต่อไปเมื่อมีการสั่งงานเพื่อให้บุคคลน้ันสามารถปฏิบัติงาน ส่วนมากแล้วอ านาจ
หน้าที่จะต้องมีอ านาจในการสั่งการและการตัดสินใจควบคู่กันไปด้วย โดยรู้จักการสั่งการ คือ
มอบหมายงานให้กับใต้ผู้บังคับบัญชาท างานอย่างต่อเน่ือง และตัดสินใจในลักษณะงานที่อยู่ภายใน
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ขอบเขตแห่งอ านาจตน อ านาจหน้าที่เป็นอ านาจที่บุคคลผู้มีอยู่ได้รับมอบหมายมาโดยถูกต้องตาม
กฎหมาย และขณะเดียวกันก็มีสิทธิให้รางวัลและลงโทษผู้ที่ปฏิบัติตามอ านาจหน้าที่น้ันได้อีกด้วย โดย
ที่อ านาจหน้าที่แตกต่างจากอ านาจ (Power) คือ อ านาจหน้าที่เป็นสิทธิที่ได้รับมอบหมายมาโดย
ถูกต้องตามกฎหมาย แต่อ านาจเป็นสิ่งที่บุคคลน้ันสร้างขึ้นมาเองและท าให้บุคคลอื่นยอมรับเพื่อที่จะ
ปฏิบัติตาม อ านาจเกิดในด้านบวกหรือด้านลบก็ได้ 

ความรับผิดชอบ (Responsibility) เป็นภาระผูกพันของบุคคลในการปฏิบัติอย่าง
ใดอย่างหน่ึง โดยบุคคลจะต้องรับผิดชอบในการท างานเพื่อให้งานส าเร็จตามเป้าหมายที่วางไว้ ใน
องค์การที่มีการวางโครงสร้างแบบเป็นทางการจะมีการก าหนดความรับผิดชอบของบุคคลที่ท าหน้าที่
ในกิจกรรมต่าง ๆ อย่างชัดเจนและให้อ านาจหน้าที่แก่ผู้ปฏิบัติงานอย่างเหมาะสม เพื่อที่จะสามารถ
ปฏิบัติงานได้ด้วยดี 

อย่างไรก็ตาม ปัญหาของความสมดุลกันระหว่างความรับผิดชอบและอ านาจหน้าที่
ก็มีมากขึ้นในขณะที่องค์การขยายใหญ่ขึ้น เน่ืองจากผู้ปฏิบัติงานจะต้องมีขอบเขตของอ านาจหน้าที่
และความรับผิดชอบในส่วนของตนเพิ่มขึ้นด้วย จึงมีความสับสนในเร่ืองของงาน ตลอดจนปัญหาของ
ตัวบุคคลที่เกี่ยวข้องในการจัดแบ่งความรับผิดชอบในกิจกรรมต่าง ๆ  ขององค์การน้ัน ควรค านึงถึง 
กิจกรรมที่คล้ายกัน ควรที่จะให้อยู่ในความรับผิดชอบของคน ๆ เดียว การแบ่งความรับผิดชอบให้คน 
หลายคนก่อให้เกิดผลเสียในการปฏิบัติงาน เน่ืองจากปัญหาการหลีกเลี่ยงความรับผิดชอบดังกล่าว  
และการพิจารณาคุณสมบัติของผู้รับมอบหมายงาน เช่น มีความสามารถที่จะท ากิจกรรมน้ัน ๆ ได้
หรือไม่ ฯลฯ 

2.9 การมอบหมายงาน 
การมอบหมายงาน หมายถึง การก าหนดความรับผิดชอบและอ านาจหน้าที่ 

(Assignment of Responsibility and Authority) โดยตัวผู้บังคับบัญชาให้แก่ผู้ใต้บังคับบัญชา = 
การกระจายงานในหน้าที่, ความรับผิดชอบ (Responsibility) และอ านาจในการตัดสินใจ (Authority) 
ภายในขอบเขตที่ก าหนดให้ผู้ร่วมงานหรือผู้ใต้บังคับบัญชาไปปฏิบัติ (ศิริพร พงศ์ศรีโรจน์, 2550) 

ในการจัดองค์การจะเห็นได้ว่าการปฏิบัติงานในสายการบังคับบัญชาจะต้องมีการ
สั่งงานตามล าดับขั้นโดยมีการมอบหมายอ านาจหน้าที่ให้ผู้ใต้บังคับบัญชาปฏิบัติ เพื่อให้งานน้ันมี
ประสิทธิภาพ การมอบหมายงานมักจะมีความยุ่งยากในการปฏิบัติเพราะการตัดสินใจมอบหมายงาน 
และอ านาจหน้าที่เป็นสิ่งที่ผู้บริหารชั้นสูงจะต้องปฏิบัติ และคัดเลือกบุคคลที่ตนคิดว่ามีความสามารถ
เข้ามาช่วยงาน การมอบหมายงานจะมีการมอบหมายงานตามล าดับขั้น เช่น จากประธานกรรมการไป
ยังผู้จัดการ หัวหน้าหน่วยงาน ฯลฯ 

กระบวนการในการมอบหมายงานมีล าดับขั้น ประกอบด้วย 1) การพิจารณา จะ
คิดถึงผลที่คาดว่าจะได้รับจากงาน 2) การจัดแบ่งงานตามความเหมาะสม 3) การมอบหมายอ านาจ
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หน้าที่ให้แต่ละบุคคลที่คิดว่าจะท าให้งานบรรลุวัตถุประสงค์ได้ และ 4) พยายามจัดการให้ทุก
คนท างานโดยมีความรับความรับผิดชอบต่องานที่ท าเพื่อจะได้บรรลุความส าเร็จของงานน้ัน (ศิริพร 
พงศ์ศรีโรจน์, 2550) 

ขนาดของการมอบหมายงาน 
การที่ผู้บังคับบัญชาจะมีความเต็มใจที่จะมอบหมายอ านาจหน้าที่ในการท างานมาก

น้อยเพียงใดขึ้นอยู่กับปัจจัยเหล่าน้ี คือ (ศิริพร พงศ์ศรีโรจน์, 2550) 
ด้านสภาพบรรยากาศหรือวัฒนธรรมขององค์การ ถ้าองค์การถือวิธีปฏิบัติงานใน

ลักษณะที่เป็นประชาธิปไตยมักมีการมอบหมายงานให้ผู้ที่ท างานระดับต่ าได้มีโอกาสตัดสินใจด้วย
ตนเองมาก ตรงข้ามกับองค์การที่ใช้วิธีการควบคุมอย่างมาก จะมีการจ ากัดการตัดสินใจไว้ที่ผู้บริหาร
ระดับสูงเท่าน้ัน 

ด้านลักษณะของงานที่ท า งานบางอย่างที่ค่อนข้างยากและมีความส าคัญที่ต้องใช้
ความรอบคอบ หรืองานบางอย่างถ้ามีการตัดสินใจที่ผิดพลาดแล้วจะก่อความเสียหายมหาศาลให้แก่
กิจการน้ัน ผู้บริหารจะสงวนไว้ตัดสินใจเอง แต่หากงานน้ันมีลักษณะ ค่อนข้างง่าย เหมาะสมที่
ผู้ใต้บังคับบัญชาจะท าแทนได้ ผู้บริหารก็จะมอบหมายให้บุคคลอื่นท าแทนได้ 

ด้านลักษณะพฤติกรรมของผู้บริหาร กรณีผู้บริหารเป็นบุคคลที่มีแนวความคิด
สมัยใหม่หรือสมัยเก่า ถ้าเป็นผู้บริหารสมัยเก่า การปฏิบัติงานจะยึดหลักของการรวมอ านาจ 
(Centralization) คือ จะยึดถือแนวความคิดของตนเป็นเร่ืองส าคัญ แต่ผู้บริหารสมัยใหม่จะใช้หลัก
ของการกระจายอ านาจ (Decentralization) คือ ผู้บริหารมีความเต็มใจที่จะยอมมอบอ านาจให้ผู้อื่น
กระท าผิดได้บ้าง และเป็นผู้บริหารที่ใจกว้างยอมรับฟังความคิดเห็นของบุคคลอื่นได้บ้าง 

ศิลปะของการมอบหมายงาน 
ผู้บังคับบัญชาจะสามารถมอบหมายงานให้กับผู้ใต้บังคับบัญชาปฏิบัติจะต้องมี

ศิลปะของการมอบหมายงาน โดยจะต้องพยายามท าให้ผู้ใต้บังคับบัญชาปฏิบัติงานได้อย่างมี
ประสิทธิภาพ ดังน้ัน ศิลปะของการมอบหมายงานของผู้บังคับบัญชาแต่ละคนจึงขึ้นอยู่กับทัศนคติส่วน
บุคคล (Personal Attitudes) ของผู้บังคับบัญชาเอง อันได้แก่  การยอมรับความคิดเห็ นของ
ผู้ใต้บังคับบัญชาเพียงใด ความเต็มใจที่จะมอบหมายอ านาจในการตัดสินใจให้ผู้ใต้บังคับบัญชาเพียงใด 
ความเต็มใจที่จะเปิดโอกาสให้บุคคลอื่นกระท าความผิดได้ และเต็มใจที่จะก าหนดขอบเขตความ
รับผิดชอบและมีการควบคุมงานที่เหมาะสม (ศิริพร พงศ์ศรีโรจน์, 2550) 

ประโยชน์ของการมอบหมายงาน 
จะก่อให้เกิดประโยชน์ 3 ประการใหญ่ ๆ ได้แก่ ช่วยลดภาระของผู้บริหารระดับสูง 

ช่วยในการพัฒนาผู้อยู่ใต้บังคับบัญชา และเป็นการสร้างขวัญที่ดีให้แก่ผู้ปฏิบัติงาน 
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2.10 หลัก POSDCORB ของ Luther H. Gulick และ Lyndall Urwick 
หัวหน้าฝ่ายบริหารมีหน้าที่และบทบาททางการบริหารอยู่ 7 ประการ คือ การ

วางแผน การจัดองค์การ การบรรจุ การสั่งการ การประสานงาน การรายงาน และการงบประมาณ 
หรือที่นิยมเรียนสั้น ๆ ว่า POSDCORB ซึ่งหมายถึงในรายละเอียดดังภาพที่ 10 (Gulick and Urwick, 
1937)  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที่ 10 หลัก POSDCORB 
ที่มา: Luther Gulick and Lyndall Urwick, Paper on the science of administration , 
(Clifton: Augustus M. Kelly, 1937). 
 

จากภาพที่ 10 สามารถอธิบายได้ดังตารางที่ 3 
 
ตารางที่ 3 หลัก POSDCORB ของ Luther H. Gulick และ Lyndall Urwick 
 

ที ่ หลัก POSDCORB ค าอธิบาย 
1 การวางแผน (Planning) การก าหนดเป้าหมายขององค์การว่ าควรท างานเพ่ือบรรลุ

วัตถุประสงค์อะไร และจะด าเนินการอย่างไร 

หลัก POSDCORB

การวางแผน 
(Planning)

การจัดองค์การ 
(Organizing)

การสั่งการ 
(Directing)

การบรรจุ 
(Staffing)

การ
ประสานงาน

(Co-
ordinating)

การรายงาน 
(Reporting)

การงบประมาณ 
(Budgeting)
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ตารางที่ 3 หลัก POSDCORB ของ Luther H. Gulick และ Lyndall Urwick (ต่อ) 
 

ที ่ หลัก POSDCORB ค าอธิบาย 
2 การจัดองค์การ (Organizing) การจัดต้ังโครงสร้างอ านาจอย่างเป็นทางการภายในองค์การเพ่ือ

ประสานงานหน่วยท างานย่อยต่าง ๆ  ให้สามารถบรรลุเป้าหมาย
ขององค์การได้ 

3 การสั่งการ (Directing) การที่หัวหน้าฝ่ายบริหารมีหน้าที่ต้องตัดสินใจอยู่ตลอดเวลาโดย
พยายามน าเอาการตัดสินใจดังกล่าวมาเปลี่ยนเป็นค าสั่ ง และ
ค าแนะน า นอกจากน้ียังหมายถึงการที่หัวหน้าฝ่ายบริหารต้องท า
หน้าที่เป็นผู้น าขององค์การ 

4 การบรรจุ (Staffing) หน้าที่ด้านบริหารงานบุคคลเพ่ือฝึกอบรมเจ้าหน้าที่และจัดเตรียม
บรรยากาศในการท างานที่ดีไว้ 

5 การประสานงาน(Co-ordinating) หน้าที่ส าคัญต่าง ๆ ในการประสานส่วนต่าง ๆ ของงานให้เข้า
ด้วยกันอย่างดี 

6 การรายงาน (Reporting) การรายงานความเคลื่อนไหวต่าง ๆ  ในองค์การให้ทุกฝ่ายทราบ 
ทั้งน้ีอาจใช้วิธีการต่าง ๆ เช่น การวิจัย และการตรวจสอบ 

7 การงบประมาณ (Budgeting) หน้าที่ในส่วนที่เกี่ยวของกับงบประมาณในรูปของการวางแผนและ
การควบคุมด้านการเงิน การบัญชี 

ที่มา: Luther Gulick and Lyndall Urwick, Paper on the science of administration , 
(Clifton: Augustus M. Kelly, 1937). 
 

โดยสรุป การจัดองค์การ หมายถึง การจัดระบบระหว่างส่วนงานต่าง ๆ  และบุคคลใน
องค์การ โดยก าหนดภารกิจ อ านาจหน้าที่ และความรับผิดชอบให้ชัดแจ้ง เพื่อให้การด าเนินงานตาม
ภารกิจขององค์การบรรลุวัตถุประสงค์และเป้าหมายอย่างมีประสิทธิภาพ ดังที่สมคิด บางโม (2553) 
ได้ให้ค านิยามไว้ว่าการจัดองค์การเป็นการจัดแบ่งองค์การออกเป็นหน่วยงานย่อย ๆ  ให้ครอบคลุม
ภารกิจและหน้าที่ขององค์การ พร้อมก าหนดอ านาจหน้าที่และความสัมพันธ์กับองค์กรย่อยอื่น  ๆ ไว้
ด้วย ทั้งน้ี เพื่ออ านวยความสะดวกในการบริหารให้บรรลุเป้าหมายขององค์การ 

ทฤษฎีองค์การแบ่งได้เป็น 3 ทฤษฎีด้วยกัน คือ ทฤษฎีด้ังเดิม ทฤษฎีสมัยใหม่ และทฤษฎี
สมัยปัจจุบัน ในด้านของทฤษฎีด้ังเดิม แมกซ์ วีเบอร์ ได้มีการจัดองค์การแบบราชการ ได้เน้นให้เห็นถึง
การจัดโครงการที่เป็นระเบียบ และเฟรดเดอริค เทย์เลอร์ มีการจัดองค์การแบบน าเอาวิธีการศึกษา
วิทยาศาสตร์มาวิเคราะห์และแก้ปัญหา เพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพขององค์กรให้ดีขึ้น ในด้านของ
ทฤษฎีสมัยใหม่ จะเน้นให้เห็นถึงความส าคัญของคนที่ท าหน้าร่วมกันในองค์การ ถือว่าองค์การ
ประกอบไปด้วยบุคคลซึ่งท างานโดยมีเป้าหมายร่วมกัน ซึ่งสอดคล้องกับ Elton Mayo ซึ่งได้วิจัยและ
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ค้นพบว่าขวัญของคนงานมีความส าคัญต่อการเพิ่มการผลิต กลุ่มคนงานจะพยายามสร้างปทัสถานของ
กลุ่มตน และคนงานจะท างานเป็นทีมโดยมีการก าหนดมาตรฐานของกลุ่มขึ้นเอง และด้านของทฤษฎี
สมัยใหม่ปัจจุบัน เป็นการศึกษารูปแบบขององค์การในปัจจุบันโดยเน้นที่การวิเคราะห์องค์การในเชิง
ระบบ จะมององค์การในลักษณะการเคลื่อนไหว และปรับเข้ากับรูปแบบองค์การได้ในทุกสภาวะ
แวดล้อม องค์การจะแบ่งได้ 2 แบบตามที่สมคิด บางโม ได้แบ่งไว้ คือ องค์การแบบเป็นทางการ เป็น
องค์การที่มีการจัดโครงสร้างอย่างเป็นระเบียบแบบแผนแน่นอน และองค์การแบบไม่เป็นทางการ เป็น
องค์การที่รวมกันหรือจัดต้ังขึ้นด้วยความพึงพอใจและมีความสัมพันธ์กันเป็นส่วนตัว ไม่มีการจัด
ระเบียบโครงสร้างภายใน 

ในการจัดองค์การ Henri Fayol ได้เขียนหลักของการจัดองค์การไว้ 5 ข้อ เมื่อน าเอา
ตัวอักษรตัวแรกของค าทั้ง 5 มาเรียงต่อกัน จะท าให้สะกดได้ค าว่า OSCAR กระบวนการจัดองค์การ
ประกอบด้วยกระบวนการ 3 ขั้น ได้แก่ พิจารณาแยกประเภทงาน จัดกลุ่มงาน และออกแบบงาน
ส าหรับผู้ท างานแต่ละคน ท าค าบรรยายลักษณะงาน ระบุขอบเขตของงาน และมอบหมายงาน พร้อม
ทั้งก าหนดความรับผิดชอบและจัดวางความสัมพันธ์ เพื่อจะท าให้ทราบว่าใครต้องรายงานต่อใคร 
เพื่อให้งานส่วนต่าง ๆ ด าเนินไปโดยปราศจากข้อขัดแย้ง ทั้งน้ี ผู้วิจัยได้น าแนวคิดดังกล่าวมาใช้
ประโยชน์ในการพัฒนาเคร่ืองมือที่ใช้ในการวิจัยการพัฒนาตัวแบบการเพิ่มผลผลิตของโรงงานกะทิ
ส าเร็จรูปในประเทศไทย 
 
3. แนวคิด ทฤษฎีทางด้านกระบวนการ 

เน่ืองด้วยงานวิจัยน้ีเป็นการศึกษาเกี่ยวกับการพัฒนาตัวแบบการเพิ่มผลผลิตของโรงงาน
กะทิส าเร็จรูปในประเทศไทย ซึ่งต้องมีเน้ือหาเกี่ยวกับทฤษฎีด้านกระบวนการ ผู้วิจัยจึงได้ทบทวน
เอกสารที่เกี่ยวข้องกับการจัดองค์การ ไว้ดังน้ี (กิดานันท์ มลิทอง, 2548) 

ระบบ คือ ภาพส่วนรวมของโครงสร้างหรือของขบวนการอย่างหน่ึงที่มีการจัดระเบียบ
ความสัมพันธ์ระหว่างองค์ประกอบต่าง ๆ ที่รวมกันอยู่ในโครงการหรือขบวนการน้ัน 

ระบบเป็นกระบวนการทางวิทยาศาสตร์ที่ใช้ในการวางแผนและด าเนินการต่าง ๆ เพื่อให้
บรรลุผลตามจุดมุ่งหมายที่ก าหนดไว้ วิธีการวางระบบมีองค์ประกอบที่ส าคัญ 4 ประการ คือ ข้อมูล
วัตถุดิบ (Input) กระบวนการ (Process) ผลผลิต (Output) การตรวจผลย้อนกลับ (Feedback) โดย
องค์ประกอบทั้ง 4 ส่วนน้ีจะมีความสัมพันธ์ต่อเน่ืองกัน วิธีการวางระบบที่ดีจะต้องเป็นการจัดสรร
ทรัพยากรที่มีอยู่มาใช้อย่างประหยัดและเหมาะสมกับสภาพแวดล้อมและสถานการณ์ เพื่อให้การ
ท างานเป็นไปอย่างมีประสิทธิภาพ บรรลุเป้าหมายที่วางไว้ ถ้าระบบใดมีผลผลิตทั้งในด้านปริมาณและ
คุณภาพมากกว่าข้อมูลวัตถุดิบที่ป้อนเข้าไป ก็ถือได้ว่าเป็นระบบที่มีคุณภาพ ในทางตรงข้ามถ้าระบบมี
ผลผลิตที่ต่ ากว่าข้อมูลวัตถุดิบที่ไปใช้ ก็ถือว่าระบบน้ันมีประสิทธิภาพต่ า (กิดานันท์ มลิทอง, 2548) 
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ทั้งน้ี ลักษณะส าคัญของทฤษฎีระบบ คือ เป็นการท างานร่วมกันเป็นคณะของบุคคลที่
เกี่ยวข้องในระบบน้ัน ๆ เป็นการแก้ปัญหาโดยการใช้วิธีทางวิทยาศาสตร์ เป็นการใช้ทรัพยากรที่มีอยู่
อย่างเหมาะสม เป็นการแก้ปัญหาใหญ่ โดยแบ่งออกเป็นปัญหาย่อย เพื่อสะดวกในการแก้ปัญหาอันจะ
เป็นผลให้แก้ปัญหาใหญ่ได้ส าเร็จ มุ่งใช้การทดลองให้เห็นจริง ตลอดจนเลือกแก้ปัญหาที่พอจะแก้ไขได้
และเป็นปัญหาเร่งด่วนก่อน (กิดานันท์ มลิทอง, 2548) 

3.1 องค์ประกอบของระบบ 
ไม่ว่าจะเป็นระบบใดก็ตามจะประกอบด้วย 3 ส่วน ดังภาพที่ 11 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที่ 11 องค์ประกอบของระบบ 
ที่มา: กิดานันท์ มลิทอง, เทคโนโลยีและการสื่อสารเพ่ือการศึกษา  (กรุงเทพฯ: อรุณการพิมพ์, 
2548). 
 

จากภาพที่ 11 สามารถอธิบายได้ดังน้ี (กิดานันท์ มลิทอง, 2548) 
1. สิ่งที่ป้อนเข้าไป (Input) หมายถึง สิ่งต่าง ๆ ที่จ าเป็นต้องใช้ในกระบวนการ

หรือโครงการต่าง ๆ เช่น ในระบบการเรียนการสอนในชั้นเรียนอาจได้แก่ ครู นักเรียน ชั้นเรียน 
หลักสูตร ตารางสอน วิธีการสอน ฯลฯ ถ้าในเรื่องระบบหายใจอาจได้แก่ จมูก ปอด กระบังลม อากาศ 
ฯลฯ 

2. กระบวนการหรือการด าเนินงาน (Process) หมายถึง การน าเอาสิ่งที่ป้อนเข้า
ไปมาจัดกระท าให้เกิดผลบรรลุตามวัตถุประสงค์ที่ต้องการ เช่น การสอนของครู หรือการให้นักเรียน
ท ากิจกรรม ฯลฯ 

กระบวนการ
หรือการ

ด าเนินงาน 
(Process) 

ผลผลิต หรือการ
ประเมินผล (Output) 

สิ่งที่ป้อนเข้าไป 
(Input)
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3. ผลผลิต หรือการประเมินผล (Output) หมายถึง ผลที่ได้จากการกระท าในขั้น
ที่ 2 ได้แก่ ผลสัมฤทธิ์ทางการเรียนของนักเรียน หรือผลงานของนักเรียน ฯลฯ (กิดานันท์ มลิทอง, 
2548) โดยผลที่ได้จากการกระท าในขั้นที่ 2 คือ การวิเคราะห์ระบบ (System Analysis) เป็นวิธีการ
น าเอาผลที่ได้ซึ่งเรียกว่าข้อมูลย้อนกลับ (Feed Back) จากผลผลิตหรือการประเมินผลมาพิจารณา
ปรับปรุงระบบให้มีประสิทธิภาพยิ่งขึ้น 

3.2 การวิเคราะห์ระบบ 
การกระท าหลังจากผลที่ได้ออกมาแล้วเป็นการปรับปรุงระบบการท างานให้มี

ประสิทธิภาพขึ้น ข้อมูลที่ได้จากการประเมินผล และมาใช้แก้ไขข้อบกพร่องในส่วนต่าง ๆ หรือการดู
ข้อมูลย้อนกับ (Feedback) ดังน้ัน การน าข้อมูลย้อนกลับมาใช้ในการวิเคราะห์ระบบจึงเป็นส่วน
ส าคัญของวิธีระบบ (System Approach) ซึ่งจะขาดองค์ประกอบน้ีไม่ได้ มิฉะน้ันจะไม่ก่อให้เกิดการ
แก้ปัญหาได้ตรงเป้าหมายและการปรับปรุงที่มีประสิทธิภาพ (กิดานันท์ มลิทอง, 2548) 

ขั้นตอนของการวิเคราะห์ระบบประกอบด้วย 8 ขั้นตอน ดังภาพที่ 12 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที่ 12 ขั้นตอนของการวิเคราะห์ระบบ 
ที่มา: กิดานันท์ มลิทอง, เทคโนโลยีและการสื่อสารเพ่ือการศึกษา  (กรุงเทพฯ: อรุณการพิมพ์, 
2548). 
 

จากภาพที่ 12 สามารถอธิบายได้ดังน้ี (กิดานันท์ มลิทอง, 2548) 
ขั้นที่ 1 ขั้นต้ังปัญหาหรือก าหนดปัญหา ในขั้นน้ีต้องศึกษาให้ถ่องแท้เสียก่อนว่า

อะไรคือปัญหาที่ควรแก้ไข 
ขั้นที่ 2 ขั้นก าหนดเป้าหมายหรือวัตถุประสงค์เพื่อการแก้ไขปัญหาน้ัน ๆ ว่าจะให้

ได้ผลในทางใด มีปริมาณและคุณภาพเพียงใด ซึ่งการก าหนดวัตถุประสงค์น้ีควรค านึงถึงความสามารถ
ในการปฏิบัติและออกมาในรูปการกระท า 

ขั้นที่ 1
ขั้นตั้ง
ปัญหา
หรือ

ก าหนด
ปัญหา 

ขั้นที่ 2
ขั้น

ก าหนด
เป้าหมาย

ขั้นที่ 3
ขั้นสร้าง
เครื่องมือ
วัดผล 

ขั้นที่ 4
ค้นหา

และเลือก
วิธีการ
ต่าง ๆ 

ขั้นที่ 5
เลือกเอา
วิธีท่ีดี
ท่ีสุด

ขั้นท่ี 6
ขั้นการท า

เอง 

ขั้นท่ี 7
ขั้นการ
วัดผล
และ

ประเมิน 
ผล 

ขั้นที่ 8
ขั้นการ
ปรับปรุง

และ
ขยาย
การ

ปฏิบัติ 
งาน 
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ขั้นที่ 3 ขั้นสร้างเคร่ืองมืดวัดผล การสร้างเคร่ืองมือน้ีจะสร้างหลังจากก าหนด
วัตถุประสงค์แล้ว และต้องสร้างก่อนการทดลองเพื่อจะได้ใช้เคร่ืองมือน้ีวัดผลได้ตรงตามเวลาและ
เป็นไปทุกระยะ 

ขั้นที่ 4 ค้นหาและเลือกวิธีการต่าง ๆ ที่จะใช้ด าเนินการไปสู่เป้าหมายที่วางไว้ ควร
มองด้วยใจกว้างขวางและเป็นธรรมหลาย ๆ แง่ หลาย ๆ มุม พิจารณาข้อดีข้อเสียตอลดจนข้อจ ากัด
ต่าง ๆ 

ขั้นที่ 5 เลือกเอาวิธีที่ดีที่สุดจากขั้นที่ 4 เพื่อน าไปทดลองในขั้นต่อไป 
ขั้นที่ 6 ขั้นการท าเอง เมื่อเลือกวิธีการใดแล้วก็ลงมือปฏิบัติตามวิธีการน้ัน การ

ทดลองน้ีควรกระท ากับกลุ่มเล็ก ๆ ก่อน ถ้าได้ผลดีจึงค่อยขยายการปฏิบัติงานให้กว้างขวางออกไป จะ
ได้ไม่เสียแรงงาน เวลา และเงินทองมากเกินไป 

ขั้นที่ 7 ขั้นการวัดผลและประเมินผล เมื่อท าการทดลองแล้วก็น าเคร่ืองมือวั ดผลที่
สร้างไว้ในขั้นที่ 3 มาวัดผลเพื่อน าผลไปประเมินดูว่าปฏิบัติงานส าเร็จตามเป้าหมายเพียงใด ยังมีสิ่งใด
ขาดตกบกพร่อง จะได้น าไปปรับปรุงแก้ไข 

ขั้นที่ 8 ขั้นการปรับปรุงและขยายการปฏิบัติงาน จากการวัดผลและประเมินผลใน
ขั้นที่ 7 ก็จะท าให้เราทราบว่าการด าเนินงานตามวิธีการที่แล้วมาน้ันได้ผลตามวัตถุประสงค์หรือไม่ 
เพียงใด จะได้น ามาแก้ไข ปรับปรุงจนกว่าจะได้ผลดี จึงจะขยายการปฏิบัติหรือยึดถือเป็นแบบอย่าง
ต่อไป 

ส าหรับลักษณะของระบบที่ ดีต้องสามารถปฏิบัติงานได้อย่างมีประสิทธิภาพ  
(Efficiency) และมีความยั่งยืน (Sustainable) ต้องมีลักษณะ 5 ประการ คือ มีปฏิสัมพันธ์กับ
สิ่งแวดล้อม (Interact with Environment) มีจุดหมายหรือเป้าประสงค์ (Purpose) มีการรักษา
สภาพตนเอง (Self-regulation) มีการแก้ไขตนเอง (Self-correction) และปฏิสัมพันธ์กับสิ่งแวดล้อม 
(Interact with Environment) (กิดานันท์ มลิทอง, 2548) 

ทั้งน้ี ระบบทุก ๆ  ระบบจะมีปฏิสัมพันธ์ไม่ทางใดก็ทางหน่ึงกับโลกรอบ ๆ  ตัวของ
ระบบ โลกรอบ ๆ ตัวน้ีเรียกว่า “สิ่งแวดล้อม” การที่ระบบมีปฏิสัมพันธ์กับสิ่งแวดล้อมน้ีเองท าให้
ระบบดังกล่าวกลายเป็นระบบเปิด (Open System) กล่าวคือ ระบบจะรับปัจจัยน าเข้า (Inputs) จาก
สิ่งแวดล้อม ซึ่งอาจจะเป็นพลังงาน อาหาร ข้อมูล ฯลฯ ระบบจะจัดกระท าเปลี่ยนแปลงปัจจัยน าเข้าน้ี
ให้เป็นผลผลิต (Output) แล้วส่งกลับไปให้สิ่งแวดล้อมอีกที่หน่ึง มีจุดหมายหรือเป้าประสงค์ 
(Purpose) ระบบจะต้องมีจุดมุ่งหมายที่ชัดเจนแน่นอนส าหรับตัวของมันเอง ระบบที่เกิดขึ้นตาม
ธรรมชาติ เช่น ระบบการด าเนินชีวิตของมนุษย์น้ันก็มีจุดมุ่งหมายส าหรับตัวของระบบเองอย่างชัดเจน
ว่า “เพื่อรักษาสภาพการมีชีวิตไว้ให้ได้ให้ดีที่สุด” จุดมุ่งหมายน้ีดูออกจะไม่เด่นชัดส าหรับเรานักเพราะ
เราไม่ใช่ผู้คิดสร้างระบบดังกล่าวขึ้นมาเอง มีการรักษาสภาพตนเอง (Self-regulation) 
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ลักษณะที่ดีของระบบ คือ มีการแก้ไขและปรับตัวเอง ในการที่ระบบมีปฏิสัมพันธ์
กับสภาพแวดล้อมบางคร้ังปฏิสัมพันธ์น้ันก็จะท าให้ระบบรักษาสภาพตัวเอง ต้องย่ าแย่ไป ระบบก็ต้อง
มีการแก้ไขและปรับตัวเองเสียใหม่ ตัวอย่างเช่น การปฏิสัมพันธ์ระหว่ างร่างกายกับอากาศหนาว 
(สภาพแวดล้อม) อาจจะท าให้เกิดอาการหวัดขึ้นได้ ในสถานการณ์น้ีถ้าระบบร่างกายไม่สามารถที่จะ
รักษาสภาพตัวเองได้อย่างดี ร่างกายก็จะต้องสามารถที่จะปรับตัวเองเพื่อที่จะต่อสู้กับอาการหวัดน้ัน
โดยการผลิตภูมิคุ้มกันออกมาต้านหวัด 

ระบบเปิดและระบบปิด 
ระบบเปิด (Open System) คือ ระบบที่ รับปัจจัยน าเข้าจากสิ่งแวดล้อม และ

ขณะเดียวกันก็ส่งผลผลิตกลับไปให้สิ่งแวดล้อมอีกคร้ังหน่ึง ตัวอย่างระบบเปิดทั่ว ๆ  ไป เช่น ระบบ
สังคม ระบบการศึกษา ระบบหายใจ ฯลฯ 

ระบบปิด (Close System) คือ ระบบที่มิได้รับปัจจัยน าเข้าจากสิ่งแวดล้อม หรือ
รับปัจจัยน าเข้าจากสิ่งแวดล้อมน้อยมาก แต่ขณะเดียวกันระบบปิดจะผลิต Output ให้กับสิ่งแวดล้อม
ด้วย เช่น ระบบของถ่านไฟฉาย หรือระบบแบตเตอร่ีต่าง ๆ ตัวถ่านไฟฉายหรือแบตเตอร่ีน้ันถูกสร้าง
ขึ้นมาให้มีไฟฟ้าสะสมอยู่ในตัว ภายในก็มีระบบย่อยอีกหลายระบบที่ท างานสัมพันธ์กันอย่างดี 
สามารถให้พลังงานไฟฟ้าออกมาได้โดยที่ไม่ได้รับปัจจัยภายนอกเข้ามาเลย ระบบปิดจะมีอายุสั้นกว่า
ระบบเปิด เน่ืองจากระบบปิดน้ันท าหน้าที่เพียงแต่เป็น “ผู้ให้” เท่าน้ัน (กิดานันท์ มลิทอง, 2548) 

โดยสรุป ระบบเป็นกระบวนการทางวิทยาศาสตร์ที่ใช้ในการวางแผนและด าเนินการ  
ต่าง ๆ เพื่อให้บรรลุผลตามจุดมุ่งหมายที่ก าหนดไว้ วิธีการจัดระบบมีองค์ประกอบที่ส าคัญ 4 ประการ 
ประการแรก สิ่งที่ป้อนเข้าไป (Input) คือ สิ่งต่าง ๆ ที่จ าเป็นต้องใช้ในกระบวนการหรือโครงการ 
ประการที่สอง กระบวนการหรือการด าเนินงาน (Process) คือ การน าเอาสิ่งที่ป้อนเข้าไปมาจัดกระท า
ให้เกิดผลบรรลุตามวัตถุประสงค์ที่ต้องการ ประการที่สาม ผลผลิตหรือการประเมินผล (Output) คือ 
ผลที่ได้จากการกระท าในขั้นที่ 2 การวิเคราะห์ระบบ (System Analysis) จะท าหลังจากผลที่ได้ออก
มาแล้ว เป็นการปรับปรุงระบบการท างานให้มีประสิทธิภาพขึ้น ข้อมูลที่ได้จากการประเมินผลและมา
ใช้แก้ไขข้อบกพร่องในส่วนต่าง ๆ  หรือการดูข้อมูลย้อนกลับ (Feedback) ดังน้ัน การน าข้อมูล
ย้อนกลับมาใช้ในการวิเคราะห์ระบบจึงเป็นส่วนส าคัญของวิธีระบบ (System Approach) ระบบที่มี
ลักษณะที่ดี ต้องมีการแก้ไขและปรับตัวเอง ในการที่ระบบมีปฏิสัมพันธ์กับสภาพแวดล้อมบางคร้ัง
ปฏิสัมพันธ์น้ันก็จะท าให้ระบบการรักษาสภาพตัวเอง ต้องย่ าแย่ไป ระบบก็ต้องมีการแก้ไขและปรับตัว
เองใหม่ ทั้งน้ี ผู้วิจัยได้น าแนวคิดดังกล่าวมาใช้ประโยชน์ในการพัฒนาเคร่ืองมือที่ใช้ในการวิจัยการ
พัฒนาตัวแบบการเพิ่มผลผลิตของโรงงานกะทิส าเร็จรูปในประเทศไทย 
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4. แนวคิด ทฤษฎีทางด้านทรัพยากรมนุษย์ 
กลยุทธ์การพัฒนาบุคลากรจะไม่ประสบความส าเร็จเลยหากผู้ก าหนดกลยุทธ์ไม่เข้าใจ

แนวคิดหรือปรัชญาที่รองรับรูปแบบการพัฒนาบุคลากรในองค์กร ซึ่งแนวคิด ปรัชญา และทฤษฎี  ต่าง 
ๆ สามารถอธิบายได้ถึงองค์ความรู้ที่ผ่านการวิจัยและการฝึกปฏิบัติเป็นระยะเวลายาวนาน มีการ
พิสูจน์จากข้อสมมุติฐานที่ได้ก าหนดขึ้นไว้แล้ว (Swanson and Holton III, 2001) 

4.1 กรอบการพัฒนาทรัพยากรมนุษย์ 
กรอบของหลักปรัชญาด้านการพัฒนาทรัพยากรมนุษย์สามารถอธิบายได้ด้วย

หลักการทางทฤษฎี และมิใช่อธิบายได้เพียงแค่ทฤษฎีเดียว อย่างไรก็ตาม หลักทฤษฎีที่น ามาใช้
สนับสนุนกรอบการพัฒนาทรัพยากรมนุษย์ในองค์กรสามารถอธิบายได้ด้วยภาพต่อไปน้ี 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที่ 13 กรอบการพัฒนาทรัพยากรมนุษย์ 
ที่มา: Elwood F. III Holton and Richard A. Swanson, Foundations of human resource 
development (San Francisco, USA: Berrett-Koehler, 2001). 
 

จากภาพที่ 13 อธิบายได้ว่ากรอบแนวคิดรวมของการพัฒนาทรัพยากรมนุษย์
เกิดขึ้นจากการผสมผสานแนวคิดหลักทั้งสามด้าน ได้แก่ ทฤษฎีเศรษฐศาสตร์ (Economic Theory) 
ทฤษฎีระบบ (System Theory) และทฤษฎีจิตวิทยา (Psychological Theory) ทั้งน้ี แฮมเมอร์และ
แชมปี (Hammer and Champy, 1994) ได้ยกตัวอย่างการอธิบายกรอบการพัฒนาทรัพยากรมนุษย์
บนพื้นฐานของทฤษฎีทั้งสามด้าน เช่น จากแนวคิดกระบวนการร้ือปรับกระบวนการทางธุรกิจ หรือที่
เรียกว่า Re-engineering น้ัน เป็นการมุ่งเน้นให้พนักงานทุกคนต้องลดต้นทุนค่าใช้จ่ายที่เกิดขึ้น 
(ทฤษฎีเศรษฐศาสตร์) ลดขั้นตอนการท างานที่ไม่จ าเป็นให้น้อยลงเพื่อให้เกิดประสิทธิภาพการท างาน
มากยิ่งขึ้น (ทฤษฎีระบบ) รวมถึงการน าหลักการทางจิตวิทยาเข้ามาใช้ในระหว่างการท า Re-
engineering (ทฤษฎีจิตวิทยา) โดยทั้งสามทฤษฎีต้องผ่านการทดสอบ ทดลอง และปฏิบัติ จนกว่าจะ

กรอบการพัฒนาทรัพยากรมนุษย์ 
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สามารถยืนยันแนวคิดแต่ละด้านได้ พบว่าทฤษฎีแต่ละด้านจะมีความหมาย องค์ประกอบ และ
ลักษณะที่ต่างกันไป ดังน้ี (Holton and Swanson, 2001) 

1. ทฤษฎีเศรษฐศาสตร์ (Economic Theory) 
ในแง่มุมการพัฒนาทรัพยากรมนุษย์ ส่วนใหญ่มักกล่าวถึงแนวคิดด้านจิตวิทยา

ที่มุ่งเน้นถึงความเข้าใจในหลักการและแนวทางการแสดงพฤติกรรมของมนุษย์ในองค์กร รวมถึงทฤษฎี
ระบบโดยมองถึงความสัมพันธ์ของกระบวนการต่าง ๆ มากกว่าการกล่าวถึงทฤษฎีเศรษฐศาสตร์ 
ต่อมาภายหลังมีค าถามจากองค์กรว่าท าอย่างไรจึงจะเพิ่มผลประกอบการขององค์กร (Organiza-
tional Performance) ไม่ว่าจะเป็นก าไร รายได้ ยอดขาย น่ันคือ ความพยายามวัดผลตอบแทนที่
ได้รับจากการลงทุน หรือ Return on Investment: ROI เป็นเหตุให้นักพัฒนาทรัพยากรมนุษย์
จ าเป็นต้องศึกษาและวิเคราะห์ทฤษฎีทางเศรษฐศาสตร์ให้มากขึ้น ศึกษาถึ งต้นทุนที่ได้ลงทุนไปแล้ว
ส าหรับตัวบุคคลกับผลตอบแทนที่รับว่าคุ้มค่าหรือไม่ ต้องรู้และเข้าใจความต้องการขององค์กร น่ันคือ 
ก าไร รายได้ และค่าตอบแทนที่ได้รับ ขณะเดียวกันต้นทุนที่เป็นค่าใช้จ่ายส าหรับตัวบุคคลย่อมต้องลด
น้อยลง ขอบเขตหน้าที่ความรับผิดชอบส าหรับนักพัฒนาบุคลากรจึงมิใช่เพียงแค่ก าหนดกลยุทธ์การ
ฝึกอบรมและการพัฒนาพนักงานให้สอดคล้องกับนโยบายธุรกิจขององค์กรเท่าน้ัน แต่ภาระหน้าที่หลัก
อีกเรื่องหน่ึง คือ การวัดผลส าเร็จจากกลยุทธ์ที่ออกแบบว่าสามารถช่วยให้ผลประกอบการขององค์กร
ดีขึ้นหรือไม่ ถ้าไม่ดีขึ้นต้องท าอย่างไรต่อไป การศึกษาทฤษฎีทางเศรษฐศาสตร์จะท าให้นักพัฒนา
บุคลากรเกิดความรู้ความเข้าใจถึงการก าหนดกรอบแนวทางและกลยุทธ์ในการพัฒนาพนักงานใน
องค์กรได้ดียิ่งขึ้น 

เมื่อกล่าวถึงแนวคิดด้านทฤษฎีเศรษฐศาสตร์ มีนักพัฒนาบุคลากรหลายคนยัง
ไม่เข้าใจหรือไม่อยากท าความเข้าใจ เพราะเห็นว่าเป็นเรื่องยาก ต้องยุ่งเกี่ยวกับตัวเลข การคิดค านวณ 
ใช้สูตรสถิติ การวิจัย ประมวลผล และแปลงผลการวิจัย แต่คนชอบตัวเลขหรือเรียนมาทางด้าน
เศรษฐศาสตร์จะมองว่าการประยุกต์ใช้ทฤษฎีเศรษฐศาสตร์กับการพัฒนาทรัพยากรมนุษย์ในองค์กร
น้ันไม่ยาก 

การประยุกต์ใช้ทฤษฎีเศรษฐศาสตร์ในการพัฒนาบุคลากรในองค์กรสามารถ
ศึกษาและท าความเข้าใจได้ง่ายมาก มีทฤษฎีหลัก ๆ ที่ควรรู้และควรให้ความสนใจ คือ 1) Scarce 
Resource Theory: ทฤษฎีการใช้ทรัพยากรที่จ ากัด 2) Sustainable Resource Theory: ทฤษฎีการ
ใช้ทรัพยากรอย่างยั่งยืน 3) Human Capital theory: ทฤษฎีมองมนุษย์ให้เป็นทุน หรือทุนมนุษย์ Ffp
การจะเข้าถึงแก่นของการพัฒนาทรัพยากรมนุษย์ ผู้ปฏิบัติงานต้องเข้าใจหลักปรัชญาการพัฒนา
ทรัพยากรมนุษย์ที่สามารถอธิบายได้มากกว่าหน่ึงทฤษฎี โดยทฤษฎีทางเศรษฐศาสตร์เป็นหน่ึงใน
ทฤษฎีที่คนท างานฝ่ายทรัพยากรมนุษย์จ าเป็นต้องศึกษาและน ามาบูรณาการให้เข้ากับทฤษฎีอื่น ๆ  
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ส าหรับทฤษฎีทางด้านเศรษฐศาสตร์ที่เกี่ยวข้องกับงานพัฒนาทรัพยากรมนุษย์ประกอบด้วย (Holton 
and Swanson, 2001) 

1. Scarce Resource Theory: ทฤษฎีการใช้ทรัพยากรที่จ ากัด 
ทฤษฎีน้ีกล่าวถึงข้อจ ากัดของการใช้ทรัพยากรทั้งที่เป็นงบประมาณ วัสดุ

อุปกรณ์ เวลา และอื่น ๆ พบว่าโครงการหรือกิจกรรมต่าง ๆ ที่ก าหนดขึ้น อาจเผชิญปัญหาการมี
ทรัพยากรไม่เพียงพอ ผู้ปฏิบัติงานจึงต้องตัดสินใจเลือกทรัพยากรอื่นมาใช้ทดแทน โดยคาดการณ์ถึง
ทรัพยากรที่ถูกใช้กับผลตอบแทนที่ได้รับจากการลงทุน หรือพิจารณาถึงค่า ROI ว่าการเลือกใช้
ทรัพยากรน้ันจะคุ้มค่ากับการลงทุนหรือไม่ 

กรณีศึกษา: ผู้เขียนขอยกตัวอย่างบริษัท SME แห่งหน่ึง มีพนักงาน 250 
คน มีฝ่ายทรัพยากรบุคคล 3 คน CEO ของบริษัทให้ความส าคัญต่อการพัฒนาทรัพยากรมนุษย์เป็น
อย่างมาก แต่เน่ืองจากบุคลากรในฝ่ายทรัพยากรบุคคลมีจ ากัด ท าให้การวางแผนพัฒนาทรัพยากร
มนุษย์และโครงการฝึกอบรมประจ าปีของบริษัทต้องให้บ ริษัทภายนอกเป็นผู้ด า เ นินการ 
(Outsourcing) ต้ังแต่การก าหนดโปรแกรมการฝึกอบรมและการจัดหาวิทยากรส าหรับการฝึกอบรม
ในแต่ละโปรแกรมที่ก าหนดขึ้น (Holton and Swanson, 2001) 

2. Sustainable Resource Theory: ทฤษฎีการใช้ทรัพยากรอย่างยั่งยืน 
ทฤษฎีน้ีมุ่งเน้นผลตอบแทนที่ได้รับ มองเป้าหมายระยะยาวมากกว่าระยะ

สั้น ดังน้ัน การลงทุนที่เกิดขึ้นจึงต้องค านึงถึงข้อได้เปรียบในการแข่งขันอย่างยั่งยืน ( Sustainable 
Advantage) โดยน าเทคโนโลยีเข้ามาช่วยในการท างานเพื่อปรับปรุงกระบวนการท างานให้รวดเร็ว
และมีคุณภาพมากขึ้น และต้องมองไกลถึงการสร้างความได้เปรียบในการแข่งขันกับคู่แข่งภายนอกใน
ระยะยาว 

กรณีศึกษา: บริษัทเอกชนแห่งหน่ึงจดทะเบียนในตลาดหลักทรัพย์ มี
พนักงานเกือบ 500 คน ผู้บริหารต้องการเพิ่มยอดผลิตให้มากขึ้น เน่ืองจากได้ขยายตลาดไปยัง
ต่างประเทศแถบเอเชีย เทคโนโลยีทางด้านเคร่ืองจักรในปัจจุบันจึงไม่เพียงพอต่อการผลิต ผู้บริหาร
ระดับสูงจึงสั่งซื้อเคร่ืองจักรใหม่ที่มีก าลังการผลิตสูง สามารถผลิตสินค้าได้รวดเร็ว โดยมีวัตถุประสงค์
เพื่อเพิ่มปริมาณการผลิตให้ทันกับการสั่งซื้อของลูกค้าที่มีปริมาณเพิ่มสูงขึ้น 

3. Human Capital Theory: ทฤษฎีมองมนุษย์ให้เป็นทุน หรือทุนมนุษย์ 
ทฤษฎีทุนมนุษย์เป็นทฤษฎีทางเศรษฐศาสตร์ที่ถูกน ามาใช้มากที่สุด โดย

พิจารณาถึงผลผลิตที่ได้รับจากพนักงานเปรียบเทียบกับสิ่งที่ได้ลงทุนไปในรูปแบบของการฝึกอบรม
และการศึกษา เป็นการวิเคราะห์ประสิทธิภาพของต้นทุน (Cost-effectiveness Analysis) ทฤษฎีน้ี
แสดงความสัมพันธ์ระหว่างการเรียนรู้ที่เพิ่มขึ้นกับผลผลิตของพนักงานที่เพิ่มสูงขึ้นตามไปด้วย ซึ่งเมื่อ
ผลผลิตเพิ่มสูงขึ้น ผลตอบแทนที่พนักงานจะได้รับย่อมเพิ่ มสูงขึ้นด้วยเช่นกัน เพราะผลผลิตของ
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พนักงานที่สูงขึ้นจะน าไปสู่ผลผลิตและผลประกอบขององค์กรที่เพิ่มสูงขึ้น ดังภาพแสดงความสัมพันธ์
ต่อไปน้ี (Holton and Swanson, 2001) 
 

 

 

 

 

 

ภาพที่ 14 ความสัมพันธ์ผลประกอบขององค์กร 
ที่มา: Elwood F. III Holton and Richard A. Swanson, Foundations of human resource 
development (San Francisco, USA: Berrett-Koehler, 2001). 
 

ทฤษฎีทุนมนุษย์จึงเป็นการวิเคราะห์จากแนวคิดของต้นทุนและผลประโยชน์ที่ได้รับ 
(Cost-benefit Analysis) และวิเคราะห์บนพื้นฐานของผลตอบแทนที่ได้รับจากการลงทุน (ROI) ซึ่ง
กิจกรรมหรือโครงการต่าง ๆ ที่เกิดขึ้นเพื่อการพัฒนาทรัพยากรมนุษย์น้ัน จ าเป็นอย่างยิ่งที่จะต้อง
ค านึงถึงการเพิ่มมูลค่าของมนุษย์ที่เป็นพนักงานในองค์กร โดยเรียนรู้ผ่านการศึกษา การฝึกอบรม และ
การพัฒนาต่าง ๆ น าไปสู่ผลลัพธ์หรือผลผลิตที่องค์กรต้องการ 

โดยสรุป ทฤษฎีทางด้านทรัพยากรมนุษย์สามารถอธิบายได้ด้วยหลักการทางทฤษฎี 
กรอบแนวคิดรวมของการพัฒนาทรัพยากรมนุษย์เกิดขึ้นจากการผสมผสานแนวคิดหลักทั้งสามด้าน 
ได้แก่ ทฤษฎีเศรษฐศาสตร์ ทฤษฎีระบบ และทฤษฎีจิตวิทยา 

ในการประยุกต์ใช้ทฤษฎีเศรษฐศาสตร์ในการพัฒนาบุคลากรในองค์กรมีดังน้ี ทฤษฎีการ
ใช้ทรัพยากรที่จ ากัด ทฤษฎีการใช้ทรัพยากรอย่างยั่งยืน และทฤษฎีมองมนุษย์ให้เป็นทุนหรือทุนมนุษย์ 
ซึ่งทฤษฎีการใช้ทรัพยากรที่จ ากัดจะพูดถึงข้อจ ากัดของการใช้ทรัพยากรทั้งที่เป็นงบประมาณ วัสดุ
อุปกรณ์ เวลา และอื่น ๆ อีกทั้งจะต้องพิจารณาค่า ROI ว่าการเลือกใช้ทรัพยากรน้ันจะคุ้มค่ากับการ
ลงทุนหรือไม่ 

ทฤษฎีการใช้ทรัพยากรอย่างยั่งยืนจะมุ่งเน้นผลตอบแทนที่ได้รับ มองเป้าหมายระยะยาว
มากกว่าระยะสั้น ดังน้ัน การลงทุนที่เกิดขึ้นจึงต้องค านึงถึงข้อได้เปรียบในการแข่งขันอย่างยั่งยืน และ
ทฤษฎีมองมนุษย์ให้เป็นทุน หรือทุนมนุษย์ ในทางเศรษฐศาสตร์จะนิยมใช้มากที่สุด พิจารณาถึง

ปัจจัยน าเข้า: ทรัพยากรมนุษย ์ การลงทุน: การศึกษาและการ
ฝึกอบรม 

ผลลัพธ์: การเรียนรู้ของพนักงาน 

ปัจจัยน าเข้า: พนักงานที่มคีวามรู้
ความสามารถ 

การปฏิบัติงานที่มีประสิทธิภาพ/
ประสิทธิผล 

ผลลัพธ์: ผลผลิตที่มีคุณภาพ 

ผลลัพธ์: ค่าตอบแทน/ผล
ประกอบการเพิ่มสูงขึ้น 
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ผลผลิตที่ได้รับจากพนักงานเปรียบเทียบกับสิ่งที่ได้ลงทุนไปในรูปแบบของการฝึกอบรมและการศึกษา 
เป็นการวิเคราะห์ประสิทธิภาพของต้นทุน ทฤษฎีทุนมนุษย์จึงเป็นการวิเคราะห์จากแนวคิดของต้นทุน
และผลประโยชน์ที่ได้รับ และวิเคราะห์บนพื้นฐานของผลตอบแทนที่ได้รับจากการลงทุน (ROI) เพื่อ
น าไปสู่ผลลัพธ์หรือผลผลิตที่องค์กร ทั้งน้ี ผู้วิจัยได้น าแนวคิดดังกล่าวมาใช้ประโยชน์ในการพัฒนา
เคร่ืองมือที่ใช้ในการวิจัยการพัฒนาตัวแบบการเพิ่มผลผลิตของโรงงานกะทิส าเร็จรูปในประเทศไทย 
 
5. แนวคิด ทฤษฎีทางด้านเคร่ืองมือการปรับปรุงงาน 

เน่ืองด้วยงานวิจัยน้ีเป็นการศึกษาเกี่ยวกับการพัฒนาตัวแบบการเพิ่มผลผลิตของโรงงาน
กะทิส าเร็จรูปในประเทศไทย ซึ่งต้องมีเน้ือหาเกี่ยวกับทฤษฎีทางด้านเคร่ืองมือการปรับปรุงงาน ผู้วิจัย
จึงได้ทบทวนเอกสารที่เกี่ยวข้องดังน้ี 

5.1 การออกแบบ 
การออกแบบเป็นเทคนิควิธีการเพิ่มประสิทธิภาพการท างานอีกวิธีการหน่ึงซึ่งจะ

พิจารณาการท างานร่วมกันระหว่างคนและเคร่ืองจักร จ าเป็นอย่างยิ่งที่องค์การจะต้องศึกษาปัจจัยที่
เกี่ยวข้องกับการผลิตที่ส าคัญ ได้แก่ การท างานของพนักงาน การท างานของเคร่ืองจักร และการ
ท างานของพนักงานที่ต้องท างานกับเคร่ืองจักร 

คนงานและเคร่ืองจักรต่างต้องใช้แรงท างานได้ แต่คนไม่สามารถใช้แรงมาก ๆ และ
นานเหมือนกับเคร่ืองจักรได้ วิธีการที่ส าคัญก็คือการใช้คนควบคุมการท างานของเคร่ืองจักร 
โดยเฉพาะถ้างานน้ันเป็นงานที่ท ากันอยู่เป็นประจ าก็ควรจะจัดให้มีการป้อนโปรแกรมเข้าไปเพื่อให้
เคร่ืองจักรสามารถท างานได้โดยอัตโนมัติ งานหลายประเภทที่ต้องอาศัยกระบวนการผลิตซ้ าแบบเดิม 
การใช้คนท างานเหล่าน้ีจึงเป็นการสิ้นเปลืองการใช้ทรัพยากรมนุษย์อย่างยิ่ง องค์การควรที่จะน า
เคร่ืองจักรเข้ามาช่วยในการท างานซึ่งจะท างานได้รวดเร็วและเป็นมาตรฐานกว่า จึงมักเกิดค าถาม
โดยทั่วไปว่า “ท าไมโรงงานจึงจ้างพนักงานท างานมากกว่าที่จะใช้เคร่ืองจักรท างาน” ค าตอบจาก
องค์การส่วนมาก คือ การจ้างคนถูกกว่าการซื้อเคร่ืองจักร และงานที่ต้องอาศัยความคิด คนจะท าได้
ดีกว่าเคร่ืองจักร แม้แต่เคร่ืองคอมพิวเตอร์ที่มีหน่วยความจ าจ านวนมากก็ยังมีข้อจ ากัด เพราะไม่
สามารถคิดเพิ่มเติมได้ ดังน้ัน งานที่ต้องอาศัยความคิดส่วนใหญ่องค์การจึงยังต้องอาศัยคน ทั้งน้ีเป็น
เพราะคนสามารถคิดและตัดสินใจเกี่ยวกับปัญหาที่พบได้อย่างมีเหตุผล แต่เคร่ืองจักรท าได้เพียงแค่
การตอบสนองตามกฎและขั้นตอนที่ระบุไว้เท่าน้ัน 

อย่างไรก็ตาม แม้ว่าคนจะมีความสามารถในการคิดดัดแปลงได้ดีกว่าเคร่ืองจักรแต่
ก็มีขอบเขตจ ากัด ด้วยเหตุน้ีองค์การจึงต้องอาศัยเคร่ืองคอมพิวเตอร์มาช่วยในการจัดเก็บข้อมูลที่มี
จ านวนมากและท าการประมวลผลได้อย่างถูกต้อง ช่วยให้ผู้บริหารสามารถตัดสินใจได้อย่างมี
ประสิทธิภาพ องค์การที่เกี่ยวข้องกับการผลิตหลายอย่างจ าเป็นต้องอาศัยความคิดสร้างสรรค์ในการ
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พัฒนารูปแบบ เช่น การออกแบบผลิตภัณฑ์ ฯลฯ งานเหล่าน้ีเคร่ืองจักรไม่อาจท างานแทนคนได้ 
องค์การจึงต้องอาศัยคนที่มีความรู้ความสามารถทางการสร้างสรรค์งานในรูปแบบต่าง ๆ 

งานที่เกี่ยวกับการตรวจสอบจ าเป็นต้องใช้ทั้งคนและเคร่ืองจักรร่วมกัน การวัดค่า
และการควบคุมจึงจะให้ความแม่นย าและความต่อเน่ืองของงานได้ดี เช่น การวิเคราะห์คุณสมบัติทาง
โลหะ ท าได้ทั้งคนและเคร่ืองจักร เคร่ืองจักรสามารถก าหนดความแตกต่างเชิงปริมาณในรูปแบบของ
ความแม่นย าอย่างมีแบบแผน ก าหนดความแตกต่างในลักษณะของมิติ แรงดัน อุณหภูมิ และการ
ตอบสนองออกมาได้เร็ว แต่คนได้เปรียบในแง่ของการตัดสินใจ การเลือกสีและวัสดุ เป็นต้น ดังน้ัน 
การออกแบบใด ๆ องค์การจะต้องพิจารณาก่อนเสมอว่า “ต้องการงานแบบใด คนและเคร่ืองจักรจะ
ท างานต่าง ๆ เหล่าน้ันได้ดีแค่ไหน” สิ่งที่ส าคัญก็คือ องค์การจะต้องรู้ด้วยว่างานประเภทใดที่
เหมาะสมกับเคร่ืองจักร และงานประเภทใดที่เหมาะกับคน สิ่งส าคัญอีกอย่างก็คือ การประเมินผลได้
ว่าเคร่ืองจักรและคนสามารถท างานร่วมกันอย่างมีประสิทธิภาพมากน้อยเพียงใด 

การออกแบบให้คนและเคร่ืองจักรท างานร่วมกันอย่างมีประสิทธิภาพจึ งมี
ความส าคัญมากในปัจจุบัน ผู้ออกแบบจ าเป็นต้องมีข้อมูลพื้นฐานและมีการวิจัยที่จะก าหนดการ
ท างาน การเรียนรู้เกี่ยวกับการท างานซึ่งมีความส าคัญต่อการออกแบบเคร่ืองจักรเช่นเดียวกัน เพื่อให้
พนักงานและเคร่ืองจักรท างานร่วมกันได้อย่างมีประสิทธิภาพและปลอดภัย (Deming, 1995) 

5.2 การปรับปรุงการผลิตด้วยวงจร PDCA 
องค์การผู้ผลิตมีวิธีการเพิ่มผลผลิตได้หลายวิธีทั้งแบบตะวันตกและแบบญี่ปุ่น 

ขึ้นอยู่กับลักษณะของการผลิต ถึงแม้ว่าจะมีเทคโนโลยีต่าง ๆ เป็นปัจจัยส าคัญต่อการปรับปรุงการเพิ่ม
ผลผลิต แต่ก็ไม่สามารถท าให้เกิดคุณภาพและประสิทธิภาพสูงสุดได้ถ้าปราศจากพนักงานที่มีคุณภาพ
และความรับผิดชอบ ดังน้ัน เทคนิควิธีการปรับปรุงการเพิ่มผลผลิตที่องค์การการผลิตนิยมใช้อย่าง
แพร่หลายก็คือ เทคนิควิธีการที่ท าให้พนักงานได้มีส่วนร่วม เป็นเทคนิควิธีการที่ใช้ในองค์การการผลิต
ของประเทศญี่ปุ่น ซึ่งองค์การการผลิตและบริการน ามาปรับใช้ในการเพิ่มผลผลิต ญี่ปุ่นเรียกว่า 
Kaizen Activity ที่รู้จักกันโดยทั่วไป ได้แก่ วงจร PDCA, 5 ส, ระบบข้อเสนอแนะ และกิจกรรมกลุ่ม
คุณภาพ เป็นต้น (Deming, 1995) 

วงจร PDCA มีอีกชื่อเรียกว่าวงจรเดมมิง (Deming Cycle) หรือวงจรชิวฮาร์ท 
(Shewhart Circle) ชิวฮาร์ทเป็นผู้ คิดวงจรน้ีขึ้น โดยมีเดมมิงเป็นคนเผยแพร่ให้ รู้จักกันอย่าง
แพร่หลาย PDCA เป็นวงจรของการบริหารจัดการ เพื่อให้เกิดการปรับปรุงอย่างต่อเน่ืองที่มีความ  
สมัพันธ์และเกี่ยวข้องกัน ดังภาพที่ 15 (Deming, 1995) 
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ภาพที่ 15 วงจร PDCA 
ที่มา: William Edwards Deming, Out of the crisis (Cambridge: MIT Center for Advanced 
Engineering Study, 1995). 
 

จากภาพที่ 15 สามารถอธิบายได้ดังน้ี 
P = Plan หมายถึง การก าหนดวัตถุประสงค์และการต้ังเป้าหมายของ

องค์การในการวางแผนการผลิตว่าจะผลิตอะไร และด้วยวิธีการใด เป็นต้น 
D = Do หมายถึง การลงมือปฏิบัติตามแผนที่ได้ก าหนดไว้ 
C = Check หมายถึง การตรวจสอบความก้าวหน้าผลการปฏิบัติงาน และ

การทบทวนข้อบกพร่องต่าง ๆ ว่าได้ผลตามที่ก าหนดไว้หรือไม่ 
A = Action หมายถึง การหาแนวทางปรับปรุง แก้ไข และจัดท ามาตรฐาน

ในส่วนที่ปฏิบัติได้ผลดี ตลอดจนการก าหนดแนวทางในการปรับปรุง 
การปฏิบัติงานทุกขั้นตอนของวงจร PDCA มีข้อควรพิจารณา คือ (Deming, 1995) 
1. วงจร PDCA เป็นการริเร่ิมสิ่งใหม่ ๆ โดยเร่ิมในขอบข่ายที่ก าหนด ก่อนที่จะ

น าไปปฏิบัติ ต้องมีการทบทวน แก้ไขข้อผิดพลาดจนกว่าจะได้ผลดีและเป็นที่ยอมรับขององค์การ
มาตรฐาน 

2. ต้องมีการติดต่อสื่อสารอย่างใกล้ชิด เพื่อจะได้รู้ถึงขั้นตอนการด าเนินงาน 
โดยเฉพาะระหว่างผู้วางแผนกับผู้ปฏิบัติ 

Plan 

DoCheck

Action
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3. ก าหนดเป้าหมายที่เหมาะสม องค์การจะต้องใช้ข้อมูลที่แท้จริงในการก าหนด
เป้าหมาย จากน้ันจึงเป็นมาตรฐานการด าเนินงานซึ่งจะท าให้การปรับปรุงมีประสิทธิภาพและ
ด าเนินการอย่างต่อเน่ือง 

4. การก าหนดเป้าหมายของแผนคร้ังต่อไป ต้องพิจารณาจากปัจจัยแวดล้อมเป็น
ส าคัญ 

PDCA มีลักษณะไม่ถึงกับสลับซับซ้อนมากนัก แต่ในการปฏิบัติงานจริงองค์การ
มักจะลงมือปฏิบัติโดยปราศจากการวางแผน และเมื่อลงมือปฏิบัติก็ไม่มีการตรวจสอบหรือประเมินผล
การปฏิบัติงานที่ผ่านมาจึงท าให้ไม่มีการป้องกันแก้ไขหรือปรับปรุงการปฏิบัติงาน การด าเนินการถ้าไม่
มีขั้นตอนตรวจสอบก็อาจจะต้องเร่ิมต้นใหม่ทุกคร้ังไป การขับเคลื่อนวงจร PDCA องค์การไม่
จ าเป็นต้องเร่ิมที่ P เสมอไปก็ได้ขึ้นอยู่กับลักษณะและการใช้งานของแต่ละขั้นตอน องค์การจะต้อง
วิเคราะห์ว่าควรเริ่มที่ขั้นไหนจึงจะเหมาะสมกับสถานการณ์ 

5.3 ข้อเสนอแนะการปรับปรุงงาน 
ข้อเสนอแนะการปรับปรุงงาน (Suggestion) เป็นเทคนิควิธีการเพิ่มผลผลิตวิธีหน่ึง

ที่เปิดโอกาสให้พนักงานได้มีส่วนร่วมในการแสดงความคิดเห็นปรับปรุงงานที่ท าอยู่ ช่วยให้การ
ปฏิบัติงานในส่วนต่าง ๆ มีการพัฒนาและปรับปรุงให้ดีขึ้น ส่งผลให้องค์การสามารถปรับปรุงงานและ
ท างานให้มีประสิทธิภาพมากขึ้น (Deming, 1995) 

ข้อเสนอแนะการปรับปรุงงานเป็นการเปิดโอกาสให้พนักงานในหน่วยงานได้แสดง
ความคิดเห็นที่จะท างานให้ดีขึ้น และยังเป็นวิธีการหน่ึงของการจูงใจ (Motivation) ซึ่งผู้บริหารหรือ
หัวหน้างานจะต้องท าการโน้มน้าวจิตใจของพนักงานให้ประสานสามัคคีร่วมกันน าองค์การไปสู่
เป้าหมายที่ก าหนด การสร้างความรู้สึกให้พนักงานเป็นส่วนหน่ึงขององค์การจึงมีส่วนช่วยแก้ไขและ
ปรับปรุงการด าเนินงานขององค์การ โดยถือเป็นหน้าที่ของพนักงานทุกคนที่จะต้องร่วมมือกันปรับปรุง
การเพิ่มผลผลิตให้สูงขึ้น เรียกว่า “ระบบบริหารแบบล่างขึ้นสู่บน” วิธีการน้ีเร่ิมน ามาใช้ในประเทศ
ไทย ถือเป็นปัจจัยพื้นฐานอีกประการหน่ึงของการเพิ่มผลผลิตซึ่งเป็นการระดมความคิดเพื่อการพัฒนา
คุณภาพและการเพิ่มผลผลิตโดยบุคคลและกลุ่ม 

จุดมุ่งหมายของระบบข้อเสนอแนะมีดังน้ี (Deming, 1995) 
1. เพื่อให้พนักงานได้มีส่วนร่วมแสดงความคิดเห็นในการปรับปรุงการท างาน 
2. เพื่อส่งเสริมให้พนักงานมีความคิดริเร่ิมการพัฒนาปรับปรุงให้หน่วยงานได้มี

การเพิ่มผลผลิตสูงขึ้น 
3. เพื่อให้พนักงานมีความพอใจในการท างาน และแก้ไขปัญหาการปรับปรุงงาน

ของตนเองที่ปฏิบัติอยู่แล้วให้ดีขึ้น เช่น การปรับปรุงวิธีการปฏิบัติงาน กระบวนการผลิต และลดเวลา
การปฏิบัติงาน การปรับปรุงการใช้งานของอุปกรณ์ เคร่ืองมือ เคร่ืองจักรต่าง ๆ การประหยัดพัสดุและ



48 
 

ค่าใช้จ่ายต่าง ๆ ในการปรับปรุงคุณภาพ การเพิ่มประสิทธิภาพการด าเนินการทางธุรกิจ และการ
ปรับปรุงสภาพการท างานด้านความปลอดภัยและสิ่งแวดล้อม 

ข้อเสนอแนะเหล่าน้ีอาจได้รับการกรอกในแบบฟอร์มและส่งมายังคณะกรรมการ
โดยผ่านทางหัวหน้างาน ข้อเสนอแนะที่ผ่านการพิจารณาตามหลักเกณฑ์ดังกล่าวจะถูกน าไปปฏิบัติ 

5.4 การบริหารคุณภาพท่ัวท้ังองค์การ 
หลักการบริหารคุณภาพทั่วทั้งองค์การ (Total Quality Management: TQM) 

ของสหรัฐอเมริกาจะมีลักษณะคล้ายกับ Total Quality Control: TQC ของไฟเกนบาวน์ และ 
Company – Wide Quality Control: CWQC หรือ Total Quality Control: TQC แบบญี่ปุ่น เป็น
แนวคิดในการท างานที่มุ่งเน้นให้พนักงานทุกระดับภายในองค์การได้มีส่วนร่วม ต้ังแต่ผู้บริหารระดับสูง
จนถึงพนักงานระดับปฏิบัติการ โดยก าหนดเป้าหมายของการพัฒนากลุ่มคุณภาพทั้งองค์การให้มี
จิตส านึกด้านคุณภาพ มีวัตถุประสงค์เพื่อสร้างความพึงพอใจให้กับลูกค้า เพื่อความเจริญเติบโตและ
ความก้าวหน้าขององค์การภายใต้สภาวการณ์แข่งขัน เพื่อการพัฒนาและปรับปรุงคุณภาพอย่าง
ต่อเน่ืองในทุกกิจกรรมขององค์การ เพื่อยกระดับคุณภาพชีวิตของพนักงานให้ดีขึ้นอย่างต่อเน่ือง เพื่อ
รักษาผลประโยชน์ของผู้ถือหุ้น และแสดงความรับผิดชอบต่อสังคมและสิ่งแวดล้อม (สิทธิชัย 
เจริญพิวัฒพงษ์, 2552) 

การปรับปรุงผลิตภัณฑ์สินค้าและบริการให้มีคุณภาพอย่างต่อเน่ือง ตามระบบ 
TQM มีองค์ประกอบที่ส าคัญ ได้แก่ 

1. การวางแผนที่ดี (Planning) องค์การต้องก าหนดเป้าหมายและนโยบายของ
การพัฒนาคุณภาพโดยส่วนรวม มิใช่กลุ่มใดกลุ่มหน่ึงโดยเฉพาะ 

2. ยึดหลักความพึงพอใจของลูกค้า (Customer Satisfaction) องค์การต้องค านึง
อยู่เสมอว่าการผลิตและบริการก็เพื่อสนองความต้องการของลูกค้า จ าเป็นที่จะต้องยึดถือคติที่ว่า 
“ลูกค้าต้องเป็นฝ่ายที่ถูกเสมอ” 

3. การน านโยบายไปสู่การปฏิบั ติ (Policy Management) องค์การจะต้อง
ส่งเสริมและแจ้งให้สมาชิกทราบ และน านโยบายไปสู่การปฏิบัติในทุกระดับขององค์การ 

4. การจัดระบบการประสานงานที่ดี (Functional Management) องค์การจะ 
ต้องส่งเสริมและสนับสนุนให้สมาชิกท างานเป็นทีม ให้ความไว้วางใจซึ่งกันและกัน โดยการป้องกันมิให้
ปัญหาความขัดแย้งเกิดขึ้นได้ภายในองค์การ 

5. การบริหารองค์การมุ่งเน้นตามวัตถุประสงค์หรือเป้าหมายที่ก าหนดไว้อย่าง
ชัดเจน (Management by Objective) 

6. การสร้างกลไกระบบประกันคุณภาพขององค์การ (Quality Assurance) 
ประกอบด้วยการควบคุมการตรวจสอบการท างานที่ผิดพลาดที่อาจเกิดขึ้นเป็นประจ า ( Inspection 
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and Correction) และการป้องกันแก้ไขสาเหตุของความผิดพลาดมิให้เกิดซ้ าบ่อย ๆ  (Prevention 
Against Recurrence) การพัฒนาวิธีการผลิตให้มีประสิทธิภาพมากขึ้น (New Product) 

7. องค์การก าหนดให้สมาชิกทุกคนสังกัดกลุ่มคุณภาพ (QC) และร่วมสร้างผลงาน
กลุ่มคุณภาพที่ตนสังกัดให้สอดคล้องกับเป้าหมายและนโยบายขององค์การ โดยสร้างจิตส านึกทุกคน
ให้ตระหนักว่าการพัฒนาคุณภาพเป็นหน้าที่ของทุก ๆ คน 

การด าเนินการควบคุมคุณภาพทั่วทั้งองค์การสามารถที่จะน าเอาวิชาสถิติมาใช้ใน
การควบคุมคุณภาพได้ จึงอาจเรียกอีกชื่อหน่ึงว่า “การควบคุมคุณภาพโดยอาศัยสถิติ” (Statistical 
Quality Control: SQC) ซึ่งจะท าให้คุณภาพของสินค้าหรือบริการขององค์การดีขึ้น และมีต้นทุนที่ใช้
ในการผลิตต่ า เกิดความร่วมมือร่วมใจในการท างานระหว่างกลุ่มพนักงานมากขึ้น ดังน้ัน การควบคุม
คุณภาพทั่วทั้งองค์การจึงเป็นวิธีการหน่ึงที่จะเพิ่มผลผลิตให้กับองค์การ โดยให้พนักงานเข้ามีส่วนร่วม
ในการพัฒนาปรับปรุงคุณภาพการเพิ่มผลผลิต (Deming, 1989: 64) 

ปัญหาการบริหารการผลิต 
การผลิตขององค์การส่วนมากมักจะไม่อาจควบคุมการผลิตให้เป็นไปตามแผน ซึ่ง

จะแสดงให้เห็นถึงความบกพร่องในการบริหารการผลิต องค์การที่ประสบกับความล้มเหลวมักจะเกิด
จากการขาดความเข้าใจในกระบวนการผลิต (Production Process) และขาดการจัดการอย่าง
เหมาะสม ปัญหาการบริหารการผลิตแบ่งออกได้เป็น (Deming, 1989: 64) 

1. ปัญหาของลูกค้า องค์การจะต้องสามารถสนองตอบต่อความต้องการของลูกค้า
ได้ทั้งภายในและภายนอกองค์การ ค ากล่าวที่ว่า “ลูกค้าเป็นฝ่ายถูกเสมอ” จะเป็นจริงเมื่อลูกค้าได้ซื้อ
สินค้าน้ัน ๆ ปัญหาของลูกค้าที่พบส่วนใหญ่ ได้แก่ องค์การขายสินค้าในราคาที่สูงกว่าต้นทุนมากเกิน
ความเป็นจริงโดยเฉพาะปัจจุบันที่มุ่งเน้นการขายตรง คุณสมบัติของสินค้าไม่ตรงกับความต้องการหรือ
การใช้งานของลูกค้า คุณภาพของสินค้าไม่ตรงตามรายละเอียดที่แจ้งไว้ สินค้าซ่อมแซมได้ยาก
เน่ืองจากขาดแคลนอุปกรณ์ จากปัญหาข้างต้นที่เกิดขึ้นน้ันมิใช่เกิดจากองค์การผู้ผลิตทั้งหมด บางคร้ัง
อาจเกิดจากตัวลูกค้าเองก็ได้ เน่ืองจากลูกค้าไม่เข้าใจถึงความต้องการที่แท้จริงของตนเอง ลูกค้าอาจ
เปลี่ยนแปลงเวลาที่นัดส่งสินค้าและปริมาณสินค้า ลูกค้าชอบความหลากหลายและชอบซื้อสินค้าราคา
ถูก และลูกค้าต้องการเฉพาะสินค้าแบบใหม่ล่าสุด 

2. ปัญหาของฝ่ายจัดซื้อ วัตถุดิบเป็นสิ่งส าคัญต่อการผลิตที่จะต้องจัดหาให้
สอดคล้องกับกระบวนการผลิต ปัญหาของฝ่ายจัดซื้อ ได้แก่  สัญญาการส่งวัตถุดิบของผู้ส่งมอบไม่
น่าเชื่อถือ การสั่งซื้อ ถ้าไม่เร่งรีบ ผู้ส่งมอบอาจส่งมอบสินค้าช้ากว่าก าหนด ท าให้องค์การได้ของช้า  
วัตถุดิบที่ส่งมอบมีข้อบกพร่องหรือมีต าหนิ ผู้ส่งมอบมักจะไม่ยอมให้ปรับเปลี่ยนรายการวัตถุ ดิบ 
ยกเว้นการขึ้นราคา และฝ่ายจัดซื้ออาจมีเวลาน้อยไม่อาจจัดหาแหล่งวัตถุดิบที่ดีกว่า 
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3. ปัญหาของฝ่ายผลิต การผลิตมีขั้นตอนกระบวนการที่สลับซับซ้อน ปัญหา
ส าคัญของฝ่ายผลิต ได้แก่ การก าหนดแผนงานและการจัดสรรงบประมาณไม่ตรงกับความเป็นจริง 
การออกแบบสินค้าและผลิตภัณฑ์ใหม่ ๆ ได้ล่าช้า และการสร้างตามการออกแบบเป็นไปได้ยาก การ
เปลี่ยนแบบสินค้าและผลิตภัณฑ์ท าให้วัสดุต่าง ๆ ขาดความทันสมัย และต้องท าการผลิตใหม่จ านวน
มากขึ้น การบันทึกข้อมูลการผลิตอาจมีความผิดพลาด การใช้เคร่ืองจักรในภาวะวิกฤต เคร่ืองจักรต้อง
ท างานมากเกินก าลัง เคร่ืองจักรและอุปกรณ์มักเสียหายเมื่อมีความจ าเป็นต้องใช้งาน การผลิตเมื่อเกิด
ของเสีย งานที่ต้องท าใหม่จะมากขึ้นโดยเฉพาะในเวลาที่เร่งรีบ  วัตถุดิบที่ใช้ผลิตมีคุณภาพไม่ดีหรือ
ไม่ได้ตามมาตรฐานที่ก าหนด ความต้องการสินค้าหรือผลิตภัณฑ์ที่แท้จริงจะสูงหรือต่ ากว่าที่องค์การได้
คาดการณ์ไว้ พนักงานขาดทักษะในการท างาน การด าเนินงานต่าง ๆ ที่องค์การมิได้คาดหมายไว้
ล่วงหน้าจะเป็นการเพิ่มต้นทุนขององค์การทั้งสิ้น 

โดยสรุป ฝ่ายผลิตจึงนับได้ว่ามีความส าคัญมากต่อองค์การ เน่ืองจากเป็นหน่วยงานที่มี
สินทรัพย์ (Asset) ด้านเคร่ืองจักร เคร่ืองมือ ที่ต้องใช้เงินทุนและบุคลากรมากที่สุด ดังน้ัน องค์การ
จ าเป็นที่จะต้องดูแลและให้ความส าคัญต่อทุกฝ่ายของระบบการผลิต ทั้งน้ี ฝ่ายออกแบบ ผู้ออกแบบ
จ าเป็นต้องมีข้อมูลพื้นฐานและมีการวิจัยที่จะก าหนดการท างาน การเรียนรู้เกี่ยวกับการท างานซึ่งมี
ความส าคัญต่อการออกแบบเคร่ืองจักรเช่นเดียวกัน เพื่อให้พนักงานและเคร่ืองจักรท างานร่วมกันได้
อย่างมีประสิทธิภาพและปลอดภัย ทั้งน้ี องค์การผู้ผลิตมีวิธีการเพิ่มผลผลิตได้หลายวิธีทั้งแบบ
ตะวันตกและแบบญี่ปุ่น ขึ้นอยู่กับลักษณะของการผลิต ถึงแม้ว่าจะมีเคร่ืองเทคโนโลยีต่าง  ๆ เป็น
ปัจจัยส าคัญต่อการปรับปรุงการเพิ่มผลผลิต แต่ก็ไม่สามารถท าให้เกิดคุณภาพและประสิทธิภาพสูงสุด
ได้ถ้าปราศจากพนักงานที่มีคุณภาพและความรับผิดชอบ ดังน้ัน เทคนิควิธีการปรับปรุงการเพิ่ม
ผลผลิตที่องค์การการผลิตนิยมใช้อย่างแพร่หลายก็คือ เทคนิควิธีการที่ท าให้พนักงานได้มีส่วนร่วม 
เป็นเทคนิควิธีการที่ใช้ในองค์การการผลิตของประเทศญี่ปุ่น ซึ่งองค์การการผลิตและบริการน ามาปรับ
ใช้ในการเพิ่มผลผลิต ญี่ปุ่นเรียกว่า Kaizen Activity ที่รู้จักกันโดยทั่วไป ได้แก่ วงจร PDCA, 5 ส, 
ระบบข้อเสนอแนะ และกิจกรรมกลุ่มคุณภาพ ทั้งน้ี ผู้วิจัยได้น าแนวคิดดังกล่าวมาใช้ประโยชน์ในการ
พัฒนาเคร่ืองมือที่ใช้ในการวิจัยการพัฒนาตัวแบบการเพิ่มผลผลิตของโรงงานกะทิส าเร็จรูปในประเทศ
ไทย 
 
6. แนวคิด ทฤษฎีด้านนวัตกรรม 

เน่ืองด้วยงานวิจัยน้ีเป็นการศึกษาเกี่ยวกับการพัฒนาตัวแบบการเพิ่มผลผลิตของโรงงาน
กะทิส าเร็จรูปในประเทศไทย ซึ่งต้องมีเน้ือหาเกี่ยวกับแนวคิดทฤษฎีทางด้านนวัตกรรม ผู้วิจัยจึงได้
ทบทวนเอกสารที่เกี่ยวข้องดังน้ี 
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6.1 ความหมาย 
นวัตกรรม หมายถึง ความคิด การปฏิบัติ หรือสิ่งประดิษฐ์ใหม่ ๆ ที่ยังไม่เคยมีใช้มา

ก่อน หรือเป็นการพัฒนาดัดแปลงมาจากของเดิมที่มีอยู่แล้วให้ทันสมัยและใช้ได้ผลดียิ่งขึ้น เมื่อน า 
นวัตกรรมมาใช้จะช่วยให้การท างานน้ันได้ผลดีมีประสิทธิภาพและประสิทธิผลสูงกว่าเดิม ทั้งยังช่วย 
ประหยัดเวลาและแรงงานได้ด้วย 

นวัตกรรม (Innovation) มีรากศัพท์มาจาก innovare ในภาษาลาติน แปลว่า ท า
สิ่งใหม่ขึ้นมา ความหมายของนวัตกรรมในเชิงเศรษฐศาสตร์ คือ การน าแนวความคิดใหม่หรือการใช้
ประโยชน์จากสิ่งที่มีอยู่แล้วมาใช้ในรูปแบบใหม่ เพื่อท าให้เกิดประโยชน์ทางเศรษฐกิจ หรือก็คือ “การ
ท าในสิ่งที่แตกต่างจากคนอื่น โดยอาศัยการเปลี่ยนแปลงต่าง ๆ (Change) ที่เกิดขึ้นรอบตัวเราให้
กลายมาเป็นโอกาส (Opportunity) และถ่ายทอดไปสู่แนวความคิดใหม่ที่ท าให้เกิดประโยชน์ต่อ
ตนเองและสังคม” แนวความคิดน้ีได้ถูกพัฒนาขึ้นมาในช่วงต้นศตวรรษที่ 20 โดยจะเห็นได้จากแนวคิด
ของนักเศรษฐอุตสาหกรรม เช่น ผลงานของ Joseph Schumpeter ใน The Theory of Economic 
Development (1934) โดยจะเน้นไปที่การสร้างสรรค์ การวิจัยและพัฒนาทางวิทยาศาสตร์และ
เทคโนโลยี อันจะน าไปสู่การได้มาซึ่งนวัตกรรมทางเทคโนโลยี (Technological Innovation) เพื่อ
ประโยชน์ในเชิงพาณิชย์เป็นหลัก นวัตกรรมยังหมายถึงความสามารถในการเรียนรู้และน าไปปฏิบัติให้
เกิดผลได้จริงอีกด้วย (บุญเกื้อ ควรหาเวช, 2553) 

ค าว่านวัตกรรมเป็นค าที่ค่อนข้างจะใหม่ในวงการศึกษาของไทย ค าน้ีเป็นศัพท์
บัญญัติของคณะกรรมการพิจารณาศัพท์วิชาการศึกษา กระทรวงศึกษาธิการ มาจากภาษาอังกฤษว่า 
Innovation มาจากค ากริยาว่า innovate แปลว่า ท าใหม่ เปลี่ยนแปลงให้เกิดสิ่งใหม่ ในภาษาไทย
เดิมใช้ค าว่า “นวกรรม” ต่อมาพบว่าค าน้ีมีความหมายคลาดเคลื่อน จึงเปลี่ยนมาใช้ค าว่านวัตกรรม 
(อ่านว่า นะ-วัด-ตะ-ก า) หมายถึง การน าสิ่งใหม่ ๆ เข้ามาเปลี่ยนแปลงเพิ่มเติมจากวิธีการที่ท าอยู่ เดิม 
เพื่อให้ใช้ได้ผลดียิ่งขึ้น ดังน้ัน ไม่ว่าวงการหรือกิจการใด ๆ ก็ตาม เมื่อมีการน าเอาความเปลี่ยนแปลง
ใหม่ ๆ เข้ามาใช้เพื่อปรับปรุงงานให้ดีขึ้นกว่าเดิมก็เรียกได้ว่าเป็นนวัตกรรมของวงการน้ัน ๆ เช่น ใน
วงการศึกษาน าเอามาใช้ ก็เรียกว่า “นวัตกรรมการศึกษา” (Educational Innovation) ส าหรับผู้ที่
กระท าหรือน าความเปลี่ยนแปลงใหม่ ๆ มาใช้น้ีเรียกว่า “นวัตกร” (Innovator) 

ทั้งน้ี มีนักวิชาการได้ให้ความหมายเกี่ยวกับนวัตกรรมไว้หลายท่าน ได้แก่ ทอมัส 
ฮิวช์ (Thomas Hughes) ได้ให้ความหมายของ “นวัตกรรม” ว่าเป็นการน าวิธีการใหม่ ๆ  มาปฏิบัติ
หลังจากได้ผ่านการทดลองหรือได้รับการพัฒนามาเป็นขั้น ๆ  แล้ว เร่ิมต้ังแต่การคิดค้น ( Invention) 
การพัฒนา (Development) ซึ่งอาจจะเป็นไปในรูปของโครงการทดลองปฏิบัติก่อน (Pilot Project) 
แล้วจึงน าไปปฏิบัติจริง ซึ่งมีความแตกต่างไปจากการปฏิบัติเดิมที่เคยปฏิบัติมา สอดคล้องกับมอร์ตัน 
(Morton, J.A.) ที่ให้ความหมาย “นวัตกรรม” ว่าเป็นการท าให้ใหม่ขึ้นอีกคร้ัง (Renewal) ซึ่งหมายถงึ 
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การปรับปรุงสิ่งเก่าและพัฒนาศักยภาพของบุคลากร ตลอดจนหน่วยงานหรือองค์การน้ัน ๆ นวัตกรรม 
ไม่ใช่การขจัดหรือล้มล้างสิ่งเก่าให้หมดไป แต่เป็นการปรับปรุง เสริมแต่ง และพัฒนา และสอดคล้อง
กับนักวิชาการชาวไทย ไชยยศ เรืองสุวรรณ (2551, น. 14) ที่ให้ความหมาย “นวัตกรรม” ไว้ว่า
หมายถึง วิธีการปฏิบัติใหม่ ๆ  ที่แปลกไปจากเดิม โดยอาจจะได้มาจากการคิดค้นพบวิธีการใหม่ ๆ  
ขึ้นมา หรือมีการปรับปรุงของเก่าให้เหมาะสม และสิ่งทั้งหลายเหล่าน้ีได้รับการทดลอง พัฒนาจนเป็น
ที่เชื่อถือได้แล้วว่าได้ผลดีในทางปฏิบัติ ท าให้ระบบก้าวไปสู่จุดหมายปลายทางได้อย่างมีประสิทธิภาพ
ขึ้น (บุญเกื้อ ควรหาเวช, 2553) 

นวัตกรรมแบ่งออกเป็น 3 ระยะ คือ ระยะที่ 1 มีการประดิษฐ์คิดค้น (Innovation) 
หรือเป็นการปรุงแต่งของเก่าให้เหมาะสมกับกาลสมัย ระยะที่ 2 พัฒนาการ (Development) มีการ
ทดลองในแหล่งทดลอง จัดท าอยู่ในลักษณะของโครงการทดลองปฏิบัติก่อน (Pilot Project) ระยะที่ 
3 การน าเอาไปปฏิบัติในสถานการณ์ทั่วไป ซึ่งจัดว่าเป็นนวัตกรรมขั้นสมบูรณ์ 

โดยสรุป นวัตกรรม หมายถึง ความคิด การปฏิบัติ หรือสิ่งประดิษฐ์ใหม่ ๆ ที่ยังไม่เคยมี
ใช้มาก่อน น าสิ่งใหม่ ๆ เข้ามาเปลี่ยนแปลงเพิ่มเติมจากวิธีการที่ท าอยู่ เดิม วิธีการปฏิบัติใหม่ ๆ ที่
แปลกไปจากเดิมโดยอาจจะได้มาจากการคิดค้นพบวิธีการใหม่ ๆ ขึ้นมา หรือมีการปรับปรุงของเก่าให้
เหมาะสมและสิ่งทั้งหลายเหล่าน้ีได้รับการทดลอง พัฒนาจนเป็นที่เชื่อถือได้แล้วว่าได้ผลดีในทาง
ปฏิบัติ ท าให้ระบบก้าวไปสู่จุดหมายปลายทางได้อย่างมีประสิทธิภาพขึ้น เป็นการน าวิธีการใหม่ ๆ มา
ปฏิบัติหลังจากได้ผ่านการทดลองหรือได้รับการพัฒนามาเป็นขั้น ๆ แล้ว เร่ิมต้ังแต่การคิดค้น การ
พัฒนา ซึ่งอาจจะเป็นไปในรูปของโครงการทดลองปฏิบัติก่อนแล้วจึงน าไปปฏิบัติจริง ซึ่งมีความ
แตกต่างไปจากการปฏิบัติเดิมที่เคยปฏิบัติมา นวัตกรรมแบ่งออกเป็น 3 ระยะ คือ ระยะที่ 1 มีการ
ประดิษฐ์คิดค้น ระยะที่ 2 พัฒนาการ ระยะที่ 3 การน าเอาไปปฏิบัติในสถานการณ์ทั่วไป ซึ่งจัดว่าเป็น
นวัตกรรมขั้นสมบูรณ์ ทั้งน้ี ผู้วิจัยได้น าแนวคิดดังกล่าวมาใช้ประโยชน์ในการพัฒนาเคร่ืองมือที่ใช้ใน
การวิจัยการพัฒนาตัวแบบการเพิ่มผลผลิตของโรงงานกะทิส าเร็จรูปในประเทศไทย 
 
7. แนวคิดการจัดการห่วงโซ่อุปทาน 

เน่ืองด้วยงานวิจัยน้ีเป็นการศึกษาเกี่ยวกับการพัฒนาตัวแบบการเพิ่มผลผลิตของโรงงาน
กะทิส าเร็จรูปในประเทศไทย ซึ่งต้องมีเน้ือหาเกี่ยวกับแนวคิดการจัดการห่วงโซ่อุปทาน ผู้วิจัยจึงได้
ทบทวนเอกสารที่เกี่ยวข้องดังน้ี 

7.1 นิยามของโซ่อุปทาน 
โซ่อุปทาน (Supply Chain) จะประกอบไปด้วยขั้นตอนทุก ๆ  ขั้นตอนที่เกี่ยวข้อง

ทั้งทางตรงและทางอ้อมที่มีต่อการตอบสนองความต้องการของลูกค้า ซึ่งไม่เพียงแต่อยู่ในส่วนของ
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ผู้ผลิตและผู้จัดส่งวัตถุดิบเท่าน้ัน แต่รวมถึงส่วนของผู้ขนส่ง คลังสินค้า พ่อค้าคนกลาง และลูกค้าอีก
ด้วย รวมถึงภายในองค์กรของแต่ละองค์กรเอง (Chopra and Meindl, 2001) 

7.2 วัตถุประสงค์ของห่วงโซ่อุปทาน 
วัตถุประสงค์ของห่วงโซ่อุปทาน คือ การเพิ่มคุณค่าโดยรวมให้เกิดขึ้นมากที่สุด โดย

คุณค่าที่ห่วงโซ่อุปทานได้สร้างขึ้นน้ัน คือ ความแตกต่างระหว่างผลิตภัณฑ์สุดท้ายที่มีค่าต่อลูกค้ากับสิ่ง
ที่ห่วงโซ่อุปทานได้ใช้ไปในการตอบสนองความต้องการของลูกค้าน้ัน ส าหรับห่วงโซ่อุปทานเชิงธุรกิจ
ส่วนมากน้ันคุณค่าจะเกี่ยวข้องกับความสามารถในการสร้างผลก าไรของห่วงโซ่อุปทาน ซึ่งก็คือความ
แตกต่างระหว่างรายได้ที่ได้รับจากลูกค้าและต้นทุนโดยรวมของห่วงโซ่อุปทานน้ี (Chopra and  
Meindl, 2001) 

7.3 นิยามของการจัดการห่วงโซ่อุปทาน 
การจัดการห่วงโซ่อุปทาน (Supply Chain Management) หมายถึง การรวบรวม 

ร่วมมือของทุกองค์กรและกิจกรรมของห่วงโซ่ให้เข้ากัน สอดคล้องกับการแปรรูปในการผลิตและการ
ไหลของวัตถุดิบจนถึงผู้บริโภค ซึ่งจัดการโดยการสร้างการไหลของข้อมูลต้ังแต่ต้นน้ าจนถึงปลายน้ าที่ดี 
(Handfield and Nicholas, 2002) 

การจัดการห่วงโซ่อุปทาน หมายถึง กระบวนการในการด าเนินงานร่วมกันอย่างมี
ประสิทธิภาพระหว่างผู้ จัดหาวัตถุดิบ ( Supplier) ผู้ผลิต (Manufacturer) การจัดเก็บสินค้า 
(Warehouse) และร้านค้า (Store) เพื่อผลิตและจัดส่งสินค้าให้ได้จ านวนที่ถูกต้อง สถานที่ถูกต้อง 
และเวลาที่ถูกต้อง โดยใช้ต้นทุนที่ต่ าที่สุด ในขณะเดียวกันก็สามารถสร้างความพึงพอใจหรือตอบสนอง
ความต้องการของลูกค้าได้ (Simchi-Levi, Kaminsky, and Simchi-Levi, Edith, 2004) 

จากสภาพการแข่งขันของธุรกิจที่สูงขึ้นในปัจจุบันท าให้เกิดหลักการใหม่ในการ
บริหารธุรกิจตลาดและอุตสาหกรรมขึ้นมาว่าธุรกิจไม่สามารถด าเนินอยู่ได้เพียงผู้เดียว การด าเนิน
ธุรกิจอุตสาหกรรมในยุคน้ีจ าเป็นที่จะต้องหันมาจับมือกับธุรกิจรอบตัว ไม่ว่าจะเป็นธุรกิจทั้งในแนวด่ิง
และแนวราบ ความร่วมมือระหว่างธุรกิจในแนวด่ิงจะรวมถึงธุรกิจที่ก่อให้เกิดผลผลิตจริ งใน
สายการผลิตของคน ต้ังแต่ผู้จัดหาวัตถุดิบ ผู้จัดส่ง ผู้ผลิต ผู้กระจายสินค้า  และลูกค้า ส่วนความ
ร่วมมือในแนวราบน้ันจะรวมถึงธุรกิจที่มีลักษณะส่งเสริม สนับสนุน หรือเป็นคู่ค้าที่มีประโยชน์ 
ก่อให้เกิดการเพิ่มผลผลิตหรือยกระดับความสามารถของตนได้ ซึ่งอาจจะเป็นธุรกิจที่มีลักษณะ
ใกล้เคียงกัน แนวคิดการหันมาจับมือกับธุรกิจรอบตัวน้ีเป็นแนวคิดที่เรียกว่าโซ่อุปทาน 

แนวคิดน้ีจะท าให้การด าเนินธุรกิจในยุคน้ีเป็นไปได้อย่างมีประสิทธิภาพและราบร่ืน
มากขึ้น ค่าใช้จ่ายในการด าเนินการในส่วนต่าง ๆ ลดลง ปริมาณของคงคลังที่ ต้องส ารองเก็บใน
อุตสาหกรรมลดลง และก่อให้เกิดประโยชน์อีกมากมายกับทุก ๆ ส่วนของโซ่อุปทาน เมื่อแนวคิดน้ีได้
เข้าสู่ประเทศไทยไม่ว่าด้วยการเข้ามาโดยผ่านทางนโยบายของบริษัทข้ามชาติ แรงกดดันจากบริษัท
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ต่างชาติที่มีคู่ค้าในประเทศไทย หรือโดยการเล็งเห็นประโยชน์ของแนวคิดน้ีอย่างแท้จริง ท าให้ธุรกิจ
และอุตสาหกรรมในประเทศไทยมีความต่ืนตัวและหันมาสนใจที่จะน าแนวคิดน้ีมาปฏิบัติในองค์กร 
(ดวงพรรณ กริชชาญชัย ศฤงคารินทร์, 2549) 

การจัดการโซ่อุปทาน หรือ CCM (Supply Chain Management) คือ การก าหนด
กระบวนการบูรณาการ วางแผน การจัดหา การผลิต การจัดส่ง และการคืนสินค้า ต้ังแต่ผู้ขายสินค้า
ทุกระดับจนถึงลูกค้าทุกระดับ รวมทั้งแนวทางกลยุทธ์การปฏิบัติการขององค์การให้เกิดการไหลของ
ลูกค้า การไหลของงาน และสารสนเทศที่เกี่ยวข้อง เพื่อลดต้นทุนรวมให้ต่ าที่สุด สร้างความพอใจสูงสุด
ให้กับผู้บริโภคและเกิดความได้เปรียบเชิงการแข่งขันแบบยั่งยืน (Supply-Chain Council, 2003) 
ทั้งน้ี ในการน าหลักการมาปรับใช้ในแต่ละองค์กรและระหว่างองค์กรน้ัน องค์กรเองต้องมีความพร้อม
ทั้งในระดับนโยบายและการด าเนินการ โครงสร้างโซ่อุปทานจ าเป็นต้องใช้ปัจจัยหลาย ๆ อย่าง
ประกอบกันท าให้หลักการเกิดขึ้นมาได้ การสนับสนุนหลักการจะมาจากความร่วมมือระหว่างแผนกใน
องค์กรเดียวกันหรือระหว่างองค์กร การน าเทคโนโลยีเข้ามาสนับสนุนการด าเนินการ รวมถึงการ
บริหารจัดการการด าเนินงานในแต่ละกิจกรรมของธุรกิจด้วย 

7.4 กรอบการจัดการห่วงโซ่อุปทาน 
กรอบการจัดการห่วงโซ่อุปทานประกอบด้วย 3 ส่วน ดังน้ี 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที่ 16 กรอบการจัดการห่วงโซ่อุปทาน 
ที่มา: Douglas M. Lambert and Matha C. Cooper, “Issues in supply chain management,” 
Industrial Marketing Management 29, (2000): 65 – 83. 
 

โครงสร้างเครือข่ายของการเชื่อมโยง
ในห่วงโซ่อุปทาน

(Supply Chain Network 
Sturcture)

กระบวนการทางธุรกิจในห่วงโซ่
อุปทาน

(Supply Chain Business 
Process)

ส่วนประกอบของการจัดการห่วงโซ่
อุปทาน

(Supply Chain Management 
Components) 
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จากภาพที่ 16 กรอบการจัดการห่วงโซ่อุปทานของแลมเบิร์ทและคูเปอร์ (Lambert 
and Cooper, 2000) สามารถอธิบายได้ดังน้ี 

1. โครงสร้างเครือข่ายของการเชื่อมโยงในห่วงโซ่อุปทาน (Supply Chain Net-
work Structure) การระบุและพิจารณาโครงสร้างเครือข่ายของการเชื่อมโยงในห่วงโซ่อุปทานต้ังแต่
ต้นน้ าจนถึงปลายน้ าหรือผู้ส่งมอบสินค้าสู่ผู้บริโภคจะช่วยให้เข้าใจการเชื่อมโยงภายในห่วงโซ่อุปทาน
โดยพิจารณาองค์ประกอบหลาย ๆ ส่วน ได้แก่ 

1. สมาชิกภายในห่วงโซ่อุปทาน (The Members of the Supply Chain) 
โดยระบุว่าสมาชิกภายในห่วงโซ่อุปทานมีใครบ้าง มีจ านวนเท่าใด และพิจารณาระดับผลกระทบ
(Impact) ของแต่ละสมาชิกภายในห่วงโซ่อุปทานต่อคุณค่า (Value) ที่ส่งมอบแก่ผู้บริโภค 

2. ขอบเขตของโครงสร้างเครือข่าย (The Structural Dimensions of the 
Network) ขอบเขตของโครงสร้างเครือข่ายจะช่วยในการอธิบาย วิเคราะห์ และจัดการภายในห่วงโซ่
อุปทาน โดยลักษณะของโครงสร้างจะแบ่งเป็น 3 ประเภท คือ ขอบเขตในแนวนอน (Horizontal 
Structure) ซึ่งพิจารณาจ านวนระดับชั้นตามแนวนอนภายในห่วงโซ่อุปทาน ขอบเขตในแนวด่ิง 
(Vertical Structure) ซึ่งพิจารณาจ านวนสมาชิกในแต่ละระดับชั้น เช่น จ านวนผู้ จัดหาวัตถุดิบ
(Applier) จ านวนลูกค้า (Customer) และต าแหน่งของบริษัทในห่วงโซ่อุปทาน (Horizontal 
Positioning) ซึ่งพิจารณาต าแหน่งว่าอยู่ส่วนใดในห่วงโซ่อุปทาน ระหว่าง ณ จุดเร่ิมต้น/ต้นน้ า 
ระหว่างกลาง/กลางน้ า หรือจุดสุดท้าย/ท้ายน้ า 

3. ประเภทของการเชื่อมโยง (Types of Business Process Links) การ
เชื่อมโยงแบ่งออกเป็น 4 ประเภท คือ การเชื่อมโยงที่ ต้องจัดการ (Managed Process Links) 
หมายถึง การเชื่อมโยงหรือการติดต่อที่มีความส าคัญในการจัดการและการเข้า ร่วมด้วยกัน 
(Integration) การเชื่อมโยงที่ต้องติดตาม (Monitor Process Links) หมายถึง การเชื่อมโยงหรือการ
ติดต่อที่ไม่มีความส าคัญต่อบริษัทโดยตรงแต่มีความส าคัญในห่วงโซ่อุปทาน จึงจ าเป็นต้องติดตาม การ
เชื่อมโยงที่ไม่จ าเป็นต้องจัดการ (Not Managed Process Links) หมายถึง การเชื่อมโยงหรือการ
ติดต่อที่ไม่ได้ส่งผลกระทบหรือมีความส าคัญต่อคุณค่าในห่วงโซ่อุปทาน จึงไม่จ าเป็นต้องติดตามและ
จัดการ และการเชื่อมโยงที่ไม่เกี่ยวข้อง (Non-Member Process Links) หมายถึง การเชื่อมโยงหรือ
การติดต่อที่ไม่เกี่ยวข้องกับบริษัท (Focal Company) โดยตรง แต่อาจจะส่งผลกระทบ 

2. กระบวนการทางธุรกิจในห่วงโซ่อุปทาน (Supply Chain Business Process) 
การจัดห่วงโซ่อุปทานที่ประสบความส าเร็จจ าเป็นต้องเกิดจากการจัดการกิจกรรมที่มีส่วนช่วยสร้าง
ความร่วมมือจากการท างานของสมาชิกภายในห่วงโซ่อุปทานเข้าด้วยกัน ( Integrating Activities) 
ต้ังแต่ต้นน้ า กลางน้ า จนถึงปลายน้ า โดยการท างานในแต่ละกิจกรรมสามารถสร้างประสิทธิภาพโดย
การเชื่อมโยงการไหลของข้อมูล (Information Flow) ที่สามารถตอบสนองความต้องการของผู้บริโภค 



56 
 

ซึ่งมีส่วนช่วยสร้างความร่วมมือจากการท างานของแต่ละสมาชิกในห่วงโซ่อุปทานเข้าด้วยกัน 
ประกอบด้วย 8 กิจกรรม ดังน้ี (Lambert and Cooper, 2000) 

กิจกรรมที่ 1 การจัดการความสัมพันธ์กับลูกค้า (Customer Relation-ship 
Management) ขั้นตอนแรกของการจัดการ คือ การระบุกลุ่มลูกค้าหลัก (Key Customer) ที่เป็น
กลุ่มลูกค้าเป้าหมายและสามารถสร้างรายได้ให้แก่ห่วงโซ่อุปทาน ซึ่งกลุ่มลูกค้ากลุ่มน้ีมีความส าคัญต่อ
องค์กรและสามารถช่วยในการพัฒนาสินค้าและบริการจากการให้ข้อมูลเกี่ยวกับความต้องการ เพื่อ
ช่วยในการลดความหลากหลายของความต้องการที่เกิดขึ้น และสามารถสร้างความสัมพันธ์อันดีเพื่อให้
เกิดการซื้อซ้ า ฟรานซิส บัทเทิล (Buttle, 2000) ได้เสนอแนวทางการจัดการความสัมพันธ์กับลูกค้า 
ซึ่งก่อนอื่นต้องเข้าใจลักษณะของลูกค้าที่ส าคัญก่อนว่า มี 4 ประเภท ดังน้ี 

1. ลูกค้าหลักของบริษัท (Key Account) ลูกค้าหลักที่มีความส าคัญและมี
ผลกระทบกับผลประกอบการหรือผลก าไรของบริษัทโดยตรง 

2. ลูกค้าที่ใช้เปรียบเทียบ (Benchmarks) เป็นลูกค้าที่อาจจะไม่ได้สร้างก าไร
สูงมากแต่มีความส าคัญ เน่ืองจากบริษัทสามารถใช้ชื่อเสียงของลูกค้ามาเปรียบเทียบ (Benchmarks) 
เพื่อสร้างความน่าเชื่อถือให้แก่ลูกค้ารายอื่น ๆ 

3. ลูกค้าที่คอยให้ข้อมูล (Inspiration) ลูกค้ากลุ่มน้ีอาจจะสร้างก าไรน้อย แต่
สามารถให้ข้อมูลที่เป็นประโยชน์อย่างสม่ าเสมอ เพื่อใช้ปรับปรุงและพัฒนาคุณภาพของสินค้าและ
บริการ 

4. ลูกค้าที่สร้างความคุ้มทุน (Cost Magnets) เน่ืองจากบางธุรกิจมีต้นทุน
คงที่ (Fixed Cost) สูง ดังน้ัน ลูกค้ากลุ่มซึ่งเป็นกลุ่มที่สั่งปริมาณมากแต่ก าลังอาจจะน้อยเมื่อเทียบกับ
รายย่อย แต่ลูกค้ากลุ่มน้ีจะช่วยให้การผลิตสินค้าคุ้มค่ากับต้นทุนคงที่ (Fixed Cost) และสามารถเพิ่ม
ผลก าไรในที่สุด 

ขั้นตอนการจัดการความสัมพันธ์กับลูกค้าที่ฟรานซิส แบทเทิล (Buttle, 2000) 
เสนอมีดังน้ี 

1. การวิเคราะห์ยอดขายรวมของลูกค้า (Customer Portfolio Analysis) 
เพื่อพิจารณาความส าคัญของลูกค้า ความสามารถในการสร้างก าไรในแต่ละกลุ่มลูกค้า ประกอบกับ 
พิจารณามูลค่าช่วงชีวิตของลูกค้า (Customer Lifetime Value) 

2. การพิจารณาระดับความสัมพันธ์ของลูกค้าแต่ละราย ( Customer 
Intimacy) หากระดับความสัมพันธ์ที่ใกล้ชิด ก็สามารถช่วยให้บริษัทได้ข้อมูลเกี่ยวกับความพึงพอใจ 
ความต้องการ ตลอดจนพฤติกรรมของลูกค้าจากลูกค้าได้มากขึ้นและง่ายขึ้น 
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3. พัฒนาเครือข่ายในการสร้างความสัมพันธ์กับลูกค้า (Develop the 
Network) โดยการสร้างเครือข่ายหรือพันธมิตรในการร่วมกันสร้างความพึงพอใจให้แก่ลูกค้า และ
สามารถช่วยสร้างความได้เปรียบในการแข่งขันให้แก่บริษัทได้ 

4. พัฒนาคุณ ค่า (Value Proposition Development) หลังจากส ร้า ง
เครือข่ายหรือพันธมิตรแล้วก็ต้องสร้างและส่งมอบคุณค่าต่างให้แก่ลูกค้าเพื่อพัฒนาความพึงพอใจและ
ความสัมพันธ์ที่ด ี

5. จัดการความสัมพันธ์ (Managing the relationship) สามารถจัดการโดย
การวางแผน ด าเนินงาน และประเมินผลเพื่อพัฒนาความสัมพันธ์ที่ดีในระยะยาว 

กิจกรรมที่ 2 การจัดการการให้บริการกับลูกค้า (Customer Service Ma-
nagement) การให้บริการแก่ลูกค้าเปรียบเสมือนจุดเชื่อมต่อในการให้บริการและข้อมูลแก่ลูกค้า
อย่างทันเวลาตามความต้องการของลูกค้า จะเห็นได้ว่าการจัดการการให้บริการกับลูกค้าสามารถช่วย
ให้บริษัทรับรู้ความต้องการของลูกค้าได้เช่นกัน 

กิจกรรมที่ 3 การจัดการความต้องการ (Demand Management) กระบวน-
การการจัดการความต้องการน้ันเป็นการสร้างความสมดุลระหว่างความต้องการของลูกค้าให้
สอดคล้องกับก าลังการผลิต เพื่อสามารถตอบสนองความต้องการให้แก่ลูกค้าได้ ซึ่งปัจจุบันมีระบบ
การจัดการความต้องการโดยใช้การเก็บข้อมูล ณ จุดขาย (Point-of-sale) และการเก็บข้อมูลของกลุ่ม
ลูกค้าหลัก (Key Customer) ซึ่งการเก็บข้อมูลเหล่าน้ีลดความผันผวนของอุปสงค์และอุปทาน 
(Demand and Supply Uncertainty) และช่วยสร้างประสิทธิภาพการท างานภายในห่วงโซ่อุปทาน
ด้วย 

กิจกรรมที่ 4 การเ ติมเ ต็มความต้องการ (Order Fulfillment) คือ การ
ตอบสนองความต้องการโดยการจัดส่งให้ตรงตามค าสั่งซื้อจากลูกค้าอย่างทันเวลา โดยการท างาน
ร่วมกันระหว่างส่วนการผลิต ส่วนการจัดจ าหน่าย และส่วนการขนส่ง สามารถช่วยเพิ่มประสิทธิภาพ
ของกระบวนการเติมเต็มความต้องการ นอกจากน้ี การสร้างพันธมิตรทางธุรกิจก็เป็นอีกหน่ึงทางเลือก
ที่สามารถช่วยพัฒนาประสิทธิภาพการท างานและช่วยลดต้นทุนการขนส่ง เน่ืองจากช่วยลดความ
ซับซ้อนของกระบวนการท างาน 

กิจกรรมที่ 5 การจัดการกระบวนการผลิต (Manufacturing Flow Manage-
ment) กระบวนการผลิตแบบเดิมเป็นแบบผลิตเพื่อจัดเก็บแล้วจึงจ าหน่าย (Make-to-Stock) โดย
ผลิตตามความต้องการที่คาดการณ์ไว้ จึงท าให้เกิดต้นทุนการจัดเก็บที่สูง ( Inventory Cost) และ
บางคร้ังเกิดความผิดพลาดจากการผลิตได้ไม่ตรงตามความต้องการ ปัจจุบันตลาดและความต้องการ
ของผู้บริโภคเปลี่ยนไปอย่างรวดเร็ว ดังน้ัน การผลิตจึงจ าเป็นต้องมีความยืดหยุ่นมากขึ้น ซึ่งท าให้เกิด
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กระบวนการผลิตแบบตามค าสั่งซื้อ (Make-to-Order) เพื่อให้สามารถตอบสนองความต้องการที่
แท้จริงได้ หรือแนวคิดการผลิตแบบ Just-In-Time (JIT) เพื่อลดต้นทุนการจัดเก็บ 

7.5 การจัดการ SCOR Model 
7.5.1 ความหมายและค าจ ากัดความของการจัดการ SCOR Model 

การจัดการห่วงโซ่อุปทาน หมายถึง การจัดการกระบวนการธุรกิจทั้งหมดที่
มีผลโดยตรงต่อการสร้างความพึงพอใจของลูกค้า โดยเริ่มต้ังแต่กระบวนการสรรหาและจัดซื้อวัตถุดิบ 
(Sourcing & Procurement) การผลิต (Manufacturer) การจัดจ าหน่าย (Distribution) การขนส่ง 
(Transportation) การบริหารสินค้าคงคลัง  ( Inventory Management) รวมทั้ ง เทคโน โลยี
สารสนเทศ (Information Technology) กระบวนการที่ เกี่ยวข้องทั้งหมดน้ีจะถูกจัดระบบให้
ประสานกันอย่างคล่องตัวและไปในทิศทางที่สร้างความพึงพอใจให้กับลูกค้า และยังสร้างความ
ได้เปรียบในการแข่งขันให้กับองค์กรอีกด้วย (Huang, Sheoran, and Keskar, 2005) 

7.5.2 วัตถุประสงค์และความส าคัญของห่วงโซ่อุปทาน 
วัตถุประสงค์ของห่วงโซ่อุปทานทั่วไป คือ การเพิ่มคุณค่าโดยรวมให้เกิดขึ้น

มากที่สุด โดยคุณค่าของห่วงโซ่อุปทานที่สร้างน้ัน คือ ความแตกต่างระหว่างผลิตภัณฑ์ที่ลูกค้าได้รับ
กับสิ่งที่ห่วงโซ่อุปทานใช้ไป ในการตอบสนองความต้องการของลูกค้าส าหรับโซ่อุปทานเชิงธุรกิจน้ัน
ส่วนมากจะเกี่ยวข้องกับการสร้างความสามารถในการท าก าไรให้กับธุรกิจ ซึ่งก็คือความแตกต่างของ
รายได้ที่จะได้จากลูกค้า และต้นทุนโดยรวมของห่วงโซ่อุปทาน (Huang, Sheoran, and Keskar, 
2005) 

7.5.3 หลักการ ท่ีมา และความหมายของแบบจ าลองอ้างอิงการด าเนินงาน
ห่วงโซ่อุปทาน (SCOR Model) 

แบบจ าลองอ้างอิงการด าเนินงานห่วงโซ่อุปทาน (Supply Chain Opera-
tion Reference (SCOR) Model) ถูกพัฒนาขึ้นมาโดย Supply Chain Council (SCC) ซึ่งเป็น
องค์กรอิสระที่ไม่หวังผลก าไร ก่อต้ังขึ้นในปี ค.ศ. 1996 เพื่อส่งเสริมและสนับสนุนบริษัทหรือองค์กรที่
สนใจการจัดการโซ่อุปทานและน าไปปฏิบัติและใช้งาน องค์กรน้ีพัฒนา SCOR Model ขึ้นมา เพื่อใช้
อธิบายลักษณะการด าเนินการจัดการห่วงโซ่อุปทานและแสดงให้เห็นถึงกิจกรรมในโซ่อุปทานทั้งหมด 
โดยมีจุดมุ่งหมายเพื่อตอบสนองความพึงพอใจของลูกค้า SCOR Model ช่วยแก้ไขปัญหาการขาด
ภาษามาตรฐานและกรอบการท างานให้มีอยู่รูปแบบเดียวกันในการพัฒนาและปรับปรุงโซ่อุปทาน 

องค์ประกอบของ SCOR Model ที่ช่วยแก้ปัญหาเหล่าน้ี คือ มีการก าหนด
กระบวนการต่าง ๆ ให้เป็นมาตรฐานเดียวกัน และมีค าอธิบายกระบวนการซึ่งช่วยให้ผู้ใช้มีความเข้าใจ
ที่ตรงกัน มีโครงสร้างแสดงความสัมพันธ์ระหว่างกระบวนการอย่างชัดเจน 
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Supply Chain Operation Reference -  Model (SCOR)  เป็ นการน า
ทฤษฎี 3 ส่วนหลัก ๆ เข้าด้วยกัน คือ 

1. Business Process Reengineering การวิเคราะห์และเปลี่ยนแปลง
กระบวน-การธุรกิจตามเป้าหมายที่ได้ก าหนดไว้ 

2. Benchmarking สามารถ ใช้ เป็ นแนวทาง ในก าร เ ป รียบ เ ที ย บ
ประสิทธิภาพและประสิทธิผลขององค์กรกับบริษัทอื่น เพื่อให้สร้างแนวทางในการพัฒนาองค์กรต่อไป
ด้วยกลยุทธ์ที่เหมาะสม 

3. Best Practice การน าเสนอกระบวนการเพื่อเป็นแบบอย่างจัดการ
กระบวน-การธุรกิจ เพื่อเป็นแนวทางในการพัฒนาองค์กรที่เหมาะสมที่สุดภายใต้ข้อจ ากัดต่าง ๆ 

นอกจากน้ียังมีการก าหนดมาตราวัด (Metric) ให้เป็นมาตรฐานเดียวกัน
ส าหรับการวัดประสิทธิภาพในแต่ละกระบวนการและมีวิธีปฏิบัติที่ดีที่สุด (Best Practice) ที่รวบรวม
เสนอไว้ในแต่ละกระบวนการเพื่อที่จะให้องค์กรและผู้ใช้งาน SCOR Model สามารถน าไปประยุกต์ใช้
ต่อไปได้สิ่งเหล่าน้ีเป็นผลมาจากการระดมสมองและประสบการณ์จากบรรดาสมาชิกของ Supply 
Chain Council ที่ประกอบด้วยผู้เชี่ยวชาญจากมหาวิทยาลัย บริษัทผลิตซอฟต์แวร์ และผู้เชี่ยวชาญ
ในวงการธุรกิจและอุตสาหกรรมจากทั่วโลกกว่า 800 บริษัท ปัจจุบัน SCOR Model ได้ถูกพัฒนามา
จนถึงเวอร์ชั่น 7.0 

7.5.4 โครงสร้างแบบจ าลองอ้างอิงการด าเนินงานห่วงโซ่อุปทาน 
SCOR Model ได้ถูกพัฒนามาเพื่ออธิบายกิจกรรมต่าง ๆ ในการด าเนิน

ธุรกิจภายในโซ่อุปทาน โดยมุ่งไปที่การตอบสนองความต้องการของลูกค้า SCOR Model ประกอบไป
ด้วยส่วนส าคัญ 5 ส่วน คือ การวางแผน (Plan) การจัดหาวัตถุดิบ (Source) การผลิต (Make) การ
จัดส่ง (Delivery) และการส่งคืน (Return) (Huang, Sheoran, and Keskar, 2005) 

นิยามของกระบวนการ Plan, Source, Make, และ Delivery จะเป็นส่วน
ช่วยให้องค์กรหาเป้าหมายเพื่อการแข่งขันได้ โดยโครงสร้างพื้นฐานหลักจะเน้นที่ 5 กระบวนการ: 
Plan, Source, Make, Delivery, และ Return ดังตารางที่ 4 ดังน้ี 
 
ตารางที่ 4 นิยามของกระบวนการ Plan, Source, Make, Delivery และ Return 
 

ช่ือกระบวนการ นิยาม 
Plan กระบวนการสร้างความสมดุลระหว่างความต้องการ (Demand) และการจัดส่ง (Supply) 

เพ่ือพัฒนาแนวทางการปฏิบัติงานให้สอดคล้องกับแนวทางธุรกิจที่ได้ต้ังไว้ 
Source กระบวนการที่ใช้ในการจัดซื้อ จัดหาสินค้าและบริการให้สอดคล้องกับความต้องการที่ได้

วางแผนไว้ 
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ตารางที่ 4 นิยามของกระบวนการ Plan, Source, Make, Delivery และ Return (ต่อ) 
 

ช่ือกระบวนการ นิยาม 
Make กระบวนการที่แปลงสินค้าให้เป็นในรูปของขั้นตอนสุดท้าย (Final State) สอดคล้องกับ

ความต้องการที่ได้วางแผนไว้ 
Delivery กระบวนการจัดส่งสินค้าหรือบริการส าเร็จรูป รวมทั้งการจัดการการสั่งซื้อ ( Order 

Management) และการจัดการสินค้าคงคลัง (Warehouse Management) เพ่ือให้
สอดคล้องกับความต้องการที่ได้วางแผนไว้ 

Return กระบวนการน้ีจะเกี่ยวข้องกับการรับประกันสินค้า การรับร้องเรียนจากลูกค้า การรับและ
ตรวจสอบสินค้าที่ถูกลูกค้าร้องเรียน การน าสินค้าทดแทนให้ลูกค้า การวางแผนงาน 
รวมทั้งหน้าที่ความรับผิดชอบของผู้ที่เกี่ยวข้อง 

ที่มา: Samule H. Huang, Sunil K. Sheoran, and Harshal Keskar, Supply chain operations 
reference (SCOR) model, (n.p., 2005) 
 

ในกระบวนการการจัดการพื้ นฐานทั้ ง  5 กระบวนการ ข้าง ต้น จะ
ประกอบด้วยกิจกรรมใน 3 ลักษณะ คือ การวางแผน (Planning) การด าเนินการ (Execution) และ
กระบวนการที่ท าให้เกิดขึ้น (Enable Process) 

1. การวางแผน คือ กระบวนการในการจัดสรรทรัพยากรเพื่อให้เป็นไป
ตามความต้องการที่คาดการณ์ไว้ โดยการวางแผนน้ันจะต้องท าให้ทรัพยากรสมดุลกับความต้องการ
โดยรวม ซึ่งจะเกิดขึ้นในช่วงเวลาปกติ และสามารถกระจายไปยังทรัพยากรกับความต้องการในโซ่
อุปทานได้ 

2. การด าเนินการ คือ กิจกรรมที่ถูกกระตุ้นหรือถูกสั่งจากแผน หรือความ
ต้องการที่แท้จริง ซึ่งจะมีผลต่อการเปลี่ยนแปลงสถานะของผลิตภัณฑ์ รวมถึงการจัดการตารางและ
ล าดับขั้นตอนในการผลิต การแปลงสภาพวัตถุดิบและการบริการ และการเคลื่อนย้ายผลิตภัณฑ์ 

3. กระบวนการที่ท าให้เกิดขึ้น คือ กิจกรรมการจัดเตรียมกฎในการ
ด าเนินงาน และการจัดการข้อมูลหรือความสัมพันธ์ต่าง ๆ  ที่เกี่ยวข้องกับกระบวนการการวางแผน
และกระบวนการด าเนินงาน 

7.5.5 ระดับการท างานของ SCOR Model 
SCOR Model ก าหนดสัญลักษณ์ที่เป็นมาตรฐานส าหรับการใช้งาน คือ P 

แทน Plan, S แทน Source, M แทน Make, D แทน Delivery, R แทน Return และ E แทน Enable 
ซึ่งเป็นส่วนประกอบในการบริหาร โดยการก าหนดขั้นตอนในการพัฒนาโซ่อุปทานเป็น 4 ระดับ 
(Huang, Sheoran, and Keskar, 2005) 
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ระดับที่ 1 จะเป็นการก าหนดขอบเขตการวัดสมรรถนะห่วงโซ่อุปทาน
โดยรวมขององค์กรและการต้ังเป้าหมายในการปรับปรุงประสิทธิภาพของห่วงโซ่อุปทาน 

ระดับที่ 2 จะเป็นเคร่ืองมือที่จะสร้างแบบจ าลองห่วงโซ่อุปทานในองค์กร
ของตน โดยจะท าการจับลักษณะสภาพแวดล้อมขององค์กรเข้ากับแบบจ าลอง โดยการยึด
กระบวนการ Make เป็นหลัก เช่น ถ้าการผลิตเป็นแบบ Make –to-Stock (M1) ดังน้ัน Delivery ก็
จะเป็น Source Make-to–Stock Product (S1) และ Delivery Stocked Product (D1) ตามล าดับ 
ในระดับที่ 2 น้ีมีการปฏิบัติงาน 3 ประเภท คือ Planning เป็นวางแผน การจัดสรรการใช้ทรัพยากร 
และการวางแผนต่าง ๆ ที่เกี่ยวข้องกับการปฏิบัติ Executing เป็นการปฏิบัติงานหรือกระท าในส่วนใด 
ๆ ไม่ว่าจะเป็น Source Make หรือ Delivery และสุดท้าย Enable คือ กระบวนการสนับสนุนในการ 
Planning และ Execute ยกตัวอย่างเช่น ถ้า Execute หรือการปฏิบัติงาน คือการผลิต (Make) 
เพราะฉะน้ัน Planning และ Enabling ก็จะเป็น Plan Make และ Enable Make 

ระดับที่ 3 จะประกอบไปด้วยการนิยามส่วนประกอบของกระบวนการ  
ต่าง ๆ ข้อมูลของปัจจัยขาเข้า ( Input) และขาออก (Output) ในแต่ละกระบวนการมี ตั ววัด
ประสิทธิภาพกระบวนการ และวิธีการปฏิบัติงานที่ดีที่สุด (Best Practice) เสนอไว้ องค์กรสามารถที่
จะวิเคราะห์ประสิทธิภาพแต่ละขั้นตอนของกระบวนการห่วงโซ่อุปทานได้หลายด้าน เช่น ในด้านของ 
Cycle time  ต้นทุน คุณภาพ และสินทรัพย์ (Asset) ได้หลายวิธี และการเปรียบเทียบประสิทธิภาพ
ของกระบวนการกับองค์กรที่มีประสิทธิภาพสูง (The Best Practice Company) ในอุตสาหกรรม
เดียวกัน เพื่อวิเคราะห์หาแนวทางในการปรับปรุงพัฒนาต่อไป 

ระดับที่ 4 ไม่ได้ก าหนดไว้ใน SCOR Model แต่เป็นกิจกรรมที่แต่ละองค์กร
จะต้องก าหนดกิจกรรมย่อยในกระบวนการธุรกิจของตนเองในรายละเอียดของแต่ละผลิตภัณฑ์หรือ
อุตสาหกรรม โดยมีการเชื่อมโยงกับระดับที่ 3 

7.5.6 มาตราวัดและการปฏิบัติท่ีดีท่ีสุดของ SCOR Model 
มาตราวัด (Metric) ในแบบจ าลอง SCOR ถูกแบบออกอย่างเป็นระบบ 4 

ด้าน คือ ความน่าเชื่อถือ (Reliability) ความยืดหยุ่นและการตอบสนอง (Flexibility and Respon-
siveness) ต้นทุน (Cost) และสินทรัพย์ (Asset) (Huang, Sheoran, and Keskar, 2005) 

ความน่าเชื่อถือ ความยืดหยุ่น และการตอบสนองเป็นมาตราวัดจาก
ภายนอก โดยถูกผลักดันจากลูกค้า (Customer-facing) ส่วนของต้นทุนและสินทรัพย์เป็นมุมมอง
ภายในขององค์กร (Internal-facing) 

แบบจ าลองของ SCOR สนับสนุนการวัดสมรรถนะในแต่ละระดับของ
แบบจ าลองมาตราวัดระดับที่ 1 ของแบบจ าลอง SCOR จะให้ภาพรวมของโซ่อุปทานในการประเมิน
การจัดการของโซ่อุปทานทั้งหมด ส่วนในระดับที่ 2 และ 3 ของแบบจ าลอง SCOR จะมีรายละเอียด
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เฉพาะที่แยกย่อยลงไปในแต่ละชนิดของกระบวนการ (Process Categories) และองค์ประกอบของ
กระบวนการ (Process Element) ยังมีมาตราวัดอีกมากส าหรับแต่ละชนิดของกระบวนการ รวมทั้ง
ยังมีองค์ประกอบที่แยกย่อยอย่างละเอียดลงไปอีกในระดับที่ 3 ในส่วนของการปฏิบัติที่ดีที่สุด โดย 
SCOR Model ได้มีการน าเสนออยู่ในแบบจ าลอง ซึ่งเกิดจากการรวบรวมกิจกรรมที่ดีที่เกิดขึ้นจริงใน
ปัจจุบัน เพื่อให้ผู้ที่ใช้เคร่ืองมือน้ีมีแนวทางในการปรับปรุงพัฒนากระบวนการต่อไป 

7.5.7 การใช้แบบจ าลอง SCOR เพ่ือการปรับปรุงห่วงโซ่อุปทาน 
มาตราวัดทั้งหลายส่วนใหญ่ที่ใช้ในธุรกิจหรืออุตสาหกรรมมักจะอยู่บน

พื้นฐานของแบบจ าลองต่าง ๆ  เช่น Balance Scorecard หรือเกณฑ์การวัดที่ได้รับการยอมรับจาก
องค์กรต่าง ๆ มาตรวัดในแบบจ าลอง SCOR ถูกออกแบบมาในรูปของการแบ่งแยกมาตรวัดออกเป็น
ส่วนย่อยตามคุณลักษณะของสมรรถนะ (Performance) ของแบบจ าลอง SCOR โดยถูกแบ่งออกเป็น 
3 ระดับ จากระดับของ SCOR มาประยุกต์ใช้งาน คือ การก าหนดมาตรวัดและท าความเข้าใจถึง
ความสัมพันธ์ของมาตรวัดที่แต่ละองค์กรได้นิยามไว้ส าหรับแต่ละชนิดของกระบวนการต่าง  ๆ  
ตามล าดับขั้นตอนของกระบวนการ รวมถึงคุณลักษณะของสมรรถนะตามแบบจ าลอง SCOR (Huang, 
Sheoran, and Keskar, 2005) 

การจัดท าโครงการใด ๆ ในองค์กรหน่ึง ๆ จ าเป็นต้องมีแนวทางและ
แผนงานที่จ าเป็น หากโครงการใด ๆ ไม่มีแนวทางและแผนในการปฏิบัติการน้ันก็เป็นไปได้ยากที่
โครงการดังกล่าวจะประสบความส าเร็จ อีกทั้งแนวทางดังกล่าวจะต้องสอดคล้องกับกลยุทธ์ของบริษัท 
การส่งผ่านวัตถุดิบในองค์กร และการไหลของข้อมูลในองค์กร ดังน้ัน โครงการของ SCOR ก็เช่นกัน
จ าเป็นต้องมีแนวทางและแผนงานด้วย 

จากหนังสือ Supply Chain Excellence: A Handbook for Dramatic 
Improvement Using the SCOR Model โดย Peter Bolstroff และ Robert Rosenbaum เมื่อปี 
ค.ศ. 2003 ได้กล่าวถึงแนวทางการท า SCOR ไว้ 4 ขั้นตอนหลักดังน้ี (Huang, Sheoran, and 
Keskar, 2005) 

1. การวิเคราะห์ความสามารถในการแข่งขันขององค์กร โดนเน้นไปในการ
วัดประสิทธิผลของห่วงโซ่อุปทานและกลยุทธ์การปฏิบัติการ (Analyze your basis of competition, 
which focuses on supply chain metrics and operation strategy) 

2. จัดกระบวนการการไหลในกระบวนการห่วงโซ่อุปทาน (Configure 
supply chain material flow) 

3. จัดการให้ระบบและกิจกรรมต่าง ๆ  เป็นไปในทิศทางเดียวกัน (Align 
performance levels, practices, and systems) 
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4. การเปลี่ยนแปลงห่วงโซ่อุปทานเพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพ ( Imple-
ment the supply chain to improve performance) 

ส าหรับแนวทางทั้ง 4 น้ีจะประกอบด้วยส่วนที่ให้การเข้าใจและการปรับปรุง
ประสิทธิภาพของห่วงโซ่อุปทาน โดยในส่วนแรกจะช่วยท าให้เข้าใจว่าประสิทธิภาพห่วงโซ่อุปทานใน
องค์กรน้ันมีประสิทธิภาพอย่างไร และองค์กรสามารถน าองค์กรของตนเองมาเปรียบเทียบกับบริษัท
อื่นได้อย่างไร ในส่วนที่สองจะเป็นส่วนที่จะให้การไหลของวัตถุดิบในห่วงโซ่อุปทานมีประสิทธิภาพ ใน
ส่วนที่สามสามารถช่วยให้การส่งต่อข้อมูลและกิจกรรมต่าง ๆ มีประสิทธิภาพมากขึ้น และในส่วนที่สี่
จะเป็นส่วนช่วยในการวางแผนและท าการปรับปรุงห่วงโซ่อุปทานขององค์กร 

อย่างไรก็ตาม แนวทางทั้งสี่แบบที่กล่าวข้างต้นเป็นเพียงแนวทางการท า 
SCOR ในองค์กรเท่าน้ัน การที่จะน ามาใช้จริงกับองค์กรจ าเป็นต้องประยุกต์ใช้ให้เหมาะสมกับองค์กร
ด้วย 

7.5.8 การประยุกต์ใช้แนวทางการท า SCOR 
การที่จะท าให้การท า SCOR ในองค์กรให้ประสบความส าเร็จน้ันจ าเป็นต้อง

อาศัยหลายปัจจัยที่ส าคัญ เช่น การจัดการความเสี่ยง ความสามารถและเทคนิคในการแก้ไขปัญหา 
ความมีวินัยในการบริหารโครงการ และเทคนิคที่เกี่ยวข้องส าหรับการจัดการธุรกิจ ปัจ จัยเหล่าน้ีจะ
เป็นส่วนช่วยให้โครงการประสบความส าเร็จลงได้ 

SCOR Project Roadmap มีขั้นตอนหลัก  ๆ ไ ด้แก่  การให้การศึกษา 
(Education for Support) การแสวงหาโอกาส (Discover the Opportunity) การวิ เคราะห์  
(Analyze) การออกแบบ (Design) และการพัฒนาและการจัดท า (Develop and Implement) 

1. การให้การศึกษา เป็นสิ่งจ าเป็นที่ขาดไม่ได้ในการที่จะให้องค์กรประสบ
ความส าเร็จในแต่ละโครงการ โดยเฉพาะอย่างยิ่งจ าเป็นที่จะต้องให้ความรู้กับผู้บริหารระดับสูงก่อน 
ท าให้ผู้บริหารน้ันเกิดความเข้าใจ ตระหนัก และอยากที่จะท าโครงการเพื่อให้ได้มาซึ่งงบประมาณที่
จ าเป็น อีกทั้งสามารถชักจูงให้ผู้บริหารที่เกี่ยวข้องอยากที่จะลงทุนในแง่ของเวลาได้อย่างเ ต็มใจ 
ไม่เช่นน้ันจะเป็นไปได้ยากที่องค์กรจะประสบความส าเร็จได้  ทั้งน้ี เมื่อได้รับอนุมัติงบประมาณ และ
ความสนใจของผู้บริหารระดับสูงแล้วน้ัน ล าดับถัดไปคือ การให้การศึกษากับทีมหลักที่มีส่วนเกี่ยวข้อง
ในโครงการน้ี เพื่อให้เกิดความเข้าใจและตระหนักซึ่งจะท าให้ทีมเกิดความมุ่งมั่นในการท าโครงการ 

2. การแสวงหาโอกาส สามารถใช้ 3 ค าถามน้ีในการแสวงหาโอกาส ดังน้ี 
(Huang, Sheoran, and Keskar, 2005) 

1. กระบวนการห่วงโซ่อุปทานขององค์กรมีประสิทธิภาพระดับใด 
2. เรามีกลยุทธ์ห่วงโซ่อุปทานที่ถูกต้อง การท างานที่ถูกต้อง ภายใต้

ข้อมูลที่แม่นย าและการไหลของวัตถุดิบมีประสิทธิภาพหรือไม่ 
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3. มีอะไรบ้างที่มีผลกระทบกับห่วงโซ่อุปทานขององค์กร เช่น รูปแบบ
ขององค์กร กระบวนการท างาน เทคโนโลยี และความเข้าใจในเรื่องของบุคลากร เช่น ทักษะ ความรู้ 
และ ความสามารถ 

โดยผลลัพธ์ของกระบวนการน้ี คือ โครงการที่ถูกสร้างมาเพื่อปรับปรุงห่วง
โซ่อุปทาน โดยมีแผนโครงการ งบประมาณ บุคลากร และการวัดประสิทธิผลของโครงการที่ชัดเจน 

7.5.9 การวิเคราะห์ 
กระบวนการน้ีเป็นส่วนที่ต้องวิเคราะห์หลายส่วน โดยในส่วนของงบการเงิน 

เช่น Cash-to-cash Cycle, Inventory Day, Order Fulfillment และอื่น ๆ ซึ่ง SCOR สามารถมี
ส่วนช่วยให้องค์กรสามารถจัดล าดับความส าคัญและความสมดุลระหว่างด้านลูกค้า (Customer 
Metrics) และกิจกรรมภายในองค์กร (Internal-facing Metrics) เช่น การจัดส่ง (Delivery) ความ
น่าเชื่อถือ (Reliability) ความยืดหยุ่น (Flexibility/Responsiveness) ต้นทุน (Cost) และสินทรัพย์ 
(Asset) ซึ่งผลของเคร่ืองชี้วัดที่ได้กล่าวไปแล้วน้ัน สามารถน าไปเชื่อมต่อโดยตรงกับงบการเงินได้อย่าง
สมบูรณ์ (Huang, Sheoran, and Keskar, 2005) 

ประสิทธิผลที่สามารถวัดได้ในกระบวนการน้ีสามารถน าไปเปรียบเทียบกับ
คู่แข่ง สามารถจัดล าดับความส าคัญของโครงการ สามารถวิเคราะห์ความห่างของประสิทธิภาพ
ระหว่างองค์กรของตน และองค์กรชั้นน าในอุตสาหกรรมเดียวกัน (Gap Analysis) ท าให้องค์กรเข้าใจ
ว่าองค์กรของตนอยู่ในระดับใด จะต้องปรับปรุงมากน้อยแค่ไหน และจะต้องปรับปรุงอะไรก่อนหลัง 

7.5.10 การออกแบบ 
การออกแบบห่วงโซ่อุปทานน้ันแบ่งออกเป็น 2 ส่วนใหญ่  ๆ  คือ ส่วนของ

การส่งผ่านวัตถุดิบ (Material Flow) และการส่งผ่านข้อมูล (Information Flow) 
การส่งผ่านข้อมูลและการส่งผ่านวัตถุดิบถือเป็น 2 ส่วนส าคัญของการ

จัดการห่วงโซ่อุปทาน โดยใช้มันในการวิเคราะห์ การส่งผ่านวัตถุดิบ/ข้อมูล ในปัจจุบัน (AS IS Flows) 
แล้วก าจัดกระบวนการที่ท าให้การส่งผ่านวัตถุดิบ/ข้อมูล ขาดประสิทธิภาพและล่าช้า แล้วออกแบบ
กระบวนการที่จะต้องเป็น (TO BE Flows) โดยมีค าถาม 3 ค าถามที่จะท าให้เข้าใจมากขึ้น ได้แก่ อะไร
คือปัญหาของการส่งผ่านข้อมูล แล้วจะแก้ไขปัญหาน้ีได้อย่างไร ปัจจุบัน ประสิทธิภาพของการส่งผ่าน
ข้อมูล เป็นอย่างไร และมีอะไรที่ควรจะเปลี่ยนแปลง 

7.5.11 การพัฒนาและการจัดท า 
ในความเป็นจริงน้ันเป็นไปได้ยากที่องค์กรหน่ึง ๆ สามารถที่จะท าโครง

ทั้งหมดที่คิดขึ้นในเวลาเดียวกันได้ เน่ืองจากขึ้นกับปัจจัยหลาย ๆ  อย่าง เช่น งบประมาณ บุคลากร 
และความพร้อมอื่น ๆ  ดังน้ัน ผู้บริหารจะต้องจัดล าดับความส าคัญภายใต้ทรัพยากรที่มีอย่างจ ากัด 
และผลลัพธ์ที่คาดว่าจะเกิดขึ้นอย่างเหมาะสมภายใต้หลักการคัดเลือกโครงการ อีกทั้งโครงการที่น ามา
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พิจารณาจะต้องมีส่วนประกอบที่ครบถ้วน เช่น วัตถุประสงค์ของโครงการ ประโยชน์ที่จะได้ รับ 
งบประมาณที่ต้องใช้ แผนของโครงการ ระยะเวลาในการท าโครงการ แนวทางการปฏิบัติงาน และการ
วัดผล ฯลฯ 

7.5.12 ประโยชน์ของแบบจ าลอง SCOR 
ในธุรกิจและอุตสาหกรรมระดับโลกมีการน าเสนอแบบจ าลอง SCOR มา

ประยุกต์ใช้ในการพัฒนาปรับปรุงการด าเนินงานโซ่อุปทาน แบบจ าลอง SCOR ได้ก าหนดมาตรวัด
สมรรถนะของแต่ละกระบวนการของแบบจ าลอง องค์กรใดที่จะน าเอาแบบจ าลอง SCOR มา
ประยุกต์ใช้งานแล้ว จะท าให้องค์กรเกิดความสามารถติดต่อสื่อสารกับผู้จัดส่งวัตถุดิบ (Suppliers) ทั้ง
ในปัจจุบันและในอนาคตโดยใช้ค าจ ากัดความหรือนิยามเดียวกันด้วยค าอธิบายที่เป็นมาตรฐาน เป็น
แบบจ าลองส าหรับการวางแผนและเป็นเคร่ืองมือส าหรับการพยากรณ์ สามารถสร้างมาตรวัดที่มีความ
คล่องตัวในการใช้งานและการวัดเปรียบเทียบ (Benchmarking) เพื่อที่จะก าหนดเป็นเป้าหมายของ
สมรรถนะ การก าหนดความส าคัญก่อนหลังและการใช้ประโยชน์ในการเปลี่ยนแปลงกระบวนการ 
(Process Reengineering) สามารถเชื่อมโยงฟังก์ชั่นหน้าที่การใช้งาน และมาตรวัดของแต่ละ
กระบวนการและมาตรวัดของวิสาหกิจอย่างเป็นระบบและมีโครงสร้างรองรับ สามารถเข้าใจข้อปฏิบัติ
ที่ดีที่สุด เพื่อที่จะได้สมรรถนะที่ดีที่สุด สามารถที่จะเลือกใช้ซอฟท์แวร์ส าหรับการใช้งานได้อย่าง
เหมาะสม 

แบบจ าลอง SCOR โดยภาพรวมแล้วเป็นเคร่ืองมือ (Tool) ตัวหน่ึงในการที่จะเอา
ความรู้และวิธีการท างานจากการปฏิบัติในโซ่อุปทานเพื่อที่จะจ าลองการปฏิบัติงานของโซ่อุปทานใน
สถานการณ์ปัจจุบัน โดยมีกระบวนการที่เป็นมาตรฐานในการสร้างแบบจ าลองของโซ่อุปทานที่
ต้องการจะวิเคราะห์และปรับปรุงความเป็นมาตรฐานของการปฏิบัติงานของมาตรวั ดสมรรถนะของ
กระบวนการที่เป็นองค์ประกอบของโซ่อุปทาน ท าให้การติดต่อสื่อสารและประสานงานภายในห่วงโซ่
อุปทานที่มีประสิทธิภาพมากขึ้น 

7.6 ลักษณะของดัชนีวัดสัมฤทธิผลท่ีดี 
การจัดท าตัวชี้วัดขึ้นมาน้ันไม่ได้เป็นปัญหาหรืออุปสรรคแต่อย่างใด แต่ปัญหา

หลักคือตัวชี้วัดที่สร้างขึ้นมาน้ันมีคุณภาพหรือไม่ รวมทั้งถ้าจัดท าตัวชี้วัดขึ้นมาหลาย ๆ ตัว จะทราบได้
อย่างไรว่าตัวชี้วัดตัวไหนควรออกไป ตัวไหนควรเก็บไว้ โดยตัวชี้วัดที่ดีควรประกอบด้วยปัจจัยต่าง ๆ 
ได้แก่ มีความสอดคล้องกับวิสัยทัศน์ ภารกิจ และกลยุทธ์ขององค์กร ควรแสดงถึงสิ่งที่มีความส าคัญ
เท่าน้ัน ประกอบด้วยดัชนีชี้วัดในด้านการเงินและไม่ใช่การเงิน ประกอบด้วยดัชนีชี้วัดที่เป็นเหตุ 
(Lead Indicators) และผล (Lag Indicators) ดัชนีชี้ วัดสัมฤทธิผลที่สร้างขึ้นต้องมีหน่วยงาน
รับผิดชอบทุกตัว ดัชนีชี้วัดสัมฤทธิผลที่สร้างขึ้นควรเป็นดัชนีชี้วัดที่องค์กรสามารถควบคุมได้ ดัชนีชี้วัด
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สัมฤทธิผลที่สร้างขึ้นสามารถวัดได้และเป็นที่เข้าใจของบุคคลทั่วไป  ช่วยให้ผู้บริหารและพนักงาน
ติดตามการเปลี่ยนแปลงได้ดี และต้องไม่ก่อให้เกิดความขัดแย้งภายในองค์กร 

7.7 ความส าคัญของข้อมูลสารสนเทศในระบบโลจิสติกส์ 
บทบาทของข้อมูลสารสนเทศในระบบโลจิสติกส์จะแสดงให้เห็นได้จากแนวคิด

ของระบบโลจิสติกส์ ที่องค์ประกอบส าคัญ 2 ส่วนที่ด าเนินควบคู่กัน คือ การไหลทางกายภาพ 
(Physical Flow) ในส่วนของวัตถุดิบหรือผลิตภัณฑ์ และอีกส่วนหน่ึงคือการไหลของข้อมูลสารสนเทศ 
(Information Flow) ภายในระบบที่จะเกิดควบคู่กันไป โดยเป็นส่วนที่ก าหนดการด าเนินกิจกรรมใน
ส่วนต่าง ๆ ของระบบโลจิสติกส์ให้มีการท างานสอดประสานกันอย่างเหมาะสม  จะแสดง ให้ เห็ น ถึ ง
ระบบโลจิสติกส์และองค์ประกอบที่เกี่ยวข้องมีข้อมูลสารสนเทศ (Infromation) เป็นสิ่งที่ช่วยเชื่อมโยง
การประสานการปฏิบัติงานในส่วนของโลจิสติกส์ขาเข้า ( Inbound Logistics) และในส่วนของ        
โลจิสติกส์ขาออก (Outbound Logistics) จากแหล่งก าเนิดวัตถุดิบไปยังลูกค้าขององค์กร 

7.8 คุณลักษณะของข้อมูลสารสนเทศ 
คุณลักษณะของข้อมูลสารสนเทศในการจัดการที่ควรมีความเกี่ยวข้องกับสิ่งที่

จะพิจารณา (Relevant) มีความถูกต้องแม่นย า (Accuracy) มีความครบถ้วนสมบูรณ์ (Complete-
ness) มีความทันสมัยต่อสถานการณ์ (Current) มีต้นทุนในการได้มาที่ประหยัด (Economical) 
คุณลักษณะดังกล่าวน้ีจะเกิดขึ้นได้ต้องอาศัยเทคโนโลยีด้านข้อมูลสารสนเทศที่มีประสิทธิภาพ 
ความก้าวหน้าของเทคโนโลยีการสื่อสาร ข้อมูล และอุปกรณ์พ่วงต่อต่าง ๆ ในปัจจุบันได้ส่งผลให้เรามี
ต้นทุนในการจัดการระบบข้อมูลสารสนเทศที่ต่ าลงแต่มีประสิทธิภาพสูงกว่า เดิมอันเป็นปัจจัยส่งเสริม
ให้ประสานงานกิจกรรมต่าง ๆ ของระบบโลจิสติกส์เกิดประสิทธิภาพและประสิทธิผลเพิ่มขึ้นเช่นกัน 

โดยสรุป โซ่อุปทาน คือ กระบวนการในการด าเนินงานร่วมกันอย่างมีประสิทธิภาพ
ระหว่างผู้จัดหาวัตถุดิบ ผู้ผลิต การจัดเก็บสินค้า และร้านค้า เพื่อผลิตและจัดส่งสินค้าให้ได้จ านวนที่
ถูกต้อง สถานที่ถูกต้อง และเวลาที่ถูกต้อง โดยใช้ต้นทุนที่ต่ าที่สุด ในขณะเดียวกันก็สามารถสร้าง
ความพึงพอใจหรือตอบสนองความต้องการของลูกค้า ความร่วมมือระหว่างธุรกิจในแนวด่ิง จะรวมถึง
ธุรกิจที่ก่อให้เกิดผลผลิตจริงในสายการผลิตของตน ต้ังแต่ผู้จัดหาวัตถุดิบ ผู้จัดส่ง ผู้ผลิต ผู้กระจาย
สินค้า และลูกค้า แนวคิดการหันมาจับมือกับธุรกิจรอบตัวน้ีเป็นแนวคิดที่เรียกว่าโซ่อุปทาน 

การจัดการโซ่อุปทานหรือ CCM คือ การก าหนดกระบวนการบูรณาการ วางแผน การ
จัดหา การผลิต การจัดส่ง และการคืนสินค้า ต้ังแต่ผู้ขายสินค้าทุกระดับจนถึงลูกค้าทุกระดับ รวมทั้ง
แนวทางกลยุทธ์การปฏิบัติการขององค์การให้เกิดการไหลของลูกค้า การจัดห่วงโซ่อุปทานที่ประสบ
ความส าเร็จต้องเกิดจากการจัดการกิจกรรมที่มีส่วนช่วยสร้างความร่วมมือจากการท างานของสมาชิก
ภายในห่วงโซ่อุปทานเข้าด้วยกันต้ังแต่ต้นน้ า กลางน้ า จนถึงปลายน้ า 
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กรอบการจัดการห่วงโซ่อุปทานประกอบด้วย 3 ส่วน คือ โครงสร้างเครือข่ายของการ
เชื่อมโยงในห่วงโซ่อุปทาน กระบวนการทางธุรกิจในห่วงโซ่อุปทาน และส่วนประกอบของการจัดการ
ห่วงโซ่อุปทาน 

โครงสร้างเครือข่ายของการเชื่อมโยงในห่วงโซ่อุปทาน การระบุและพิจารณาโครงสร้าง
เครือข่ายของการเชื่อมโยงในห่วงโซ่อุปทานต้ังแต่ต้นน้ าจนถึงปลายน้ า หรือผู้ส่งมอบสินค้าสู่ผู้บริโภค
จะช่วยให้เข้าใจการเชื่อมโยงภายในห่วงโซ่อุปทาน กระบวนการทางธุรกิจในห่วงโซ่อุปทานเกิดจาก
การจัดการกิจกรรมที่มีส่วนช่วยสร้างความร่วมมือจากการท างานของสมาชิกภายในห่วงโซ่อุปทานเข้า
ด้วยกัน ต้ังแต่ต้นน้ า กลางน้ า จนถึงปลายน้ า 

สารสนเทศในระบบโลจิสติกส์จะแสดงให้เห็นได้จากแนวคิดของระบบโลจิสติกส์ที่
องค์ประกอบส าคัญ 2 ส่วน ที่ด าเนินควบคู่กัน คือ การไหลทางกายภาพในส่วนของวัตถุดิบหรือ
ผลิตภัณฑ์ และอีกส่วนหน่ึงคือการไหลของข้อมูลสารสนเทศภายในระบบ ข้อมูลสารสนเทศจะเกิดขึ้น
ได้ต้องอาศัยเทคโนโลยีด้านข้อมูลสารสนเทศที่มีประสิทธิภาพ ความก้าวหน้าของเทคโนโลยีการ
สื่อสาร ข้อมูล และอุปกรณ์พ่วงต่อต่าง ๆ ในปัจจุบันได้ส่งผลให้เรามีต้นทุนในการจัดการระบบข้อมูล
สารสนเทศที่ต่ าลงแต่มีประสิทธิภาพสูงกว่าเดิม อันเป็นปัจจัยส่งเสริมให้ประสานงานกิจกรรมต่าง ๆ 
ของระบบโลจิสติกส์เกิดประสิทธิภาพและประสิทธิผลเพิ่มขึ้น ทั้งน้ี ผู้วิจัยได้น าแนวคิดดังกล่าวมาใช้
ประโยชน์ในการพัฒนาเคร่ืองมือที่ใช้ในการวิจัยการพัฒนาตัวแบบการเพิ่มผลผลิตของโรงงานกะทิ
ส าเร็จรูปในประเทศไทย 
 
8. แนวคิดเก่ียวกับการเพ่ิมผลผลิต 

แนวคิดเร่ืองการเพิ่มผลผลิตน้ันเร่ิมต้นจากการที่เทเลอร์ (Taylor, 1998) ได้น าแนวคิด
ตามหลักวิทยาศาสตร์มาใช้ในการบริหารช่วงปี ค.ศ. 1911 โดยเร่ิมศึกษาและหาวิธีการเพิ่ม
ประสิทธิภาพด้านการผลิต อันเน่ืองมาจากปัญหาที่เกิดขึ้นจากการปฏิบัติงาน ซึ่งเป็นผลมาจากวิธีการ
จัดการที่ยังมีข้อบกพร่องทั้งในด้านความรับผิดชอบของพนักงาน มาตรฐานการปฏิบัติงาน นโยบาย
ของผู้บริหารซึ่งอยู่ในสภาวการณ์ที่ไม่มีกฎเกณฑ์ที่แน่นอน พนักงานอาจได้รับมอบหมายให้ปฏิบัติงาน
ที่ตนเองไม่มีความรู้หรือขาดความถนัด ขาดทักษะในการท างาน สิ่งเหล่าน้ีส่งผลให้การผลิตตกต่ าลงได้
ทั้งสิ้น 

เทเลอร์สนใจการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต ไม่เพียงแต่ลดต้นทุนและเพิ่มก าไรเท่าน้ัน 
แต่ยังเพิ่มค่าตอบแทนส าหรับแรงงานโดยผ่านการเพิ่มผลผลิต เน่ืองจากความกลัวของคนงานที่ว่าพวก
เขาอาจจะต้องออกจากงานจากการผลิตที่น้อยลงแทนที่จะมากขึ้น เทย์เลอร์คิดว่าปัญหาของการผลิต
เน่ืองมาจากฝ่ายการจัดการและฝ่ายแรงงาน ผู้บริหารและคนงานมุ่งส่วนที่เป็นส่วนเกินที่ได้จาก
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ผลผลิตซึ่งเกี่ยวข้องระหว่างค่าจ้างและก าไร เทย์เลอร์พิจารณาการเพิ่มผลผลิตโดยปราศจากการใช้
แรงงานและแรงจูงใจของคนเพิ่มขึ้น 

หลักการดังกล่าวถูกน าเข้าสู่ภาคปฏิบัติโดยพิจารณาปริมาณงานต่อวัน การค้นหาวิธีที่ ดี
ที่สุดในการท างานที่ได้รับมอบหมาย การศึกษาเวลาและการเคลื่อนไหวในการท างานได้น ามาใช้อย่าง
มาก แผนการจ่ายเงินขึ้นอยู่กับผลผลิตที่ใช้โดยพยายามเพิ่มส่วนเกิน ซึ่งเทย์เลอร์เรียกว่าการเพิ่ม
ผลผลิต (Productivity) เพื่อให้แน่ใจว่าคนงานที่ท าการผลิตได้รับค่าจ้างขึ้นอยู่กับผลผลิตของเขา ท า
ให้เกิดสิ่งจูงใจแก่คนงานในการท างาน เกิดการปรับปรุงการผลิต และการให้ผลตอบแทนตามผลผลิต 
เทคนิคน้ีถูกน ามาใช้อย่างแพร่หลาย 

หลักการของเทยเ์ลอร์ (จ าลักษณ์ ขุนพลแก้ว และคนอื่น ๆ, 2546) 
1. ใช้หลักวิทยาศาสตร์ความรู้ด้านการจัดองค์การแทนกฎการนับ (Rules of Thumb) 
2. การยอมรับความกลมกลืนในกิจกรรมกลุ่มมากกว่าการไม่ปรองดองกัน 
3. มุ่งสู่ความร่วมมือมากกว่าความไม่มีระเบียบของบุคคล 
4. การท างานเพื่อผลผลิตสูงสุดมากกว่าผลผลิตในวงจ ากัด 
5. พัฒนาคนงานทุกคนให้ใช้ความสามารถสูงสุด และสร้างความมั่นคงให้แก่บริษัท 
การจัดการตามแนวคิดของเทเลอร์น้ี องค์การจะต้องท าการศึกษาส่วนต่าง  ๆ อย่าง

ละเอียดจึงพัฒนาให้ได้มาซึ่งวิธีการท างานที่ดีและเหมาะสมส าหรับการท างาน การคัดพนักงาน และ
การฝึกพนักงานให้ท างานได้ ฝ่ายบริหารจะต้องประสานงานเพื่อให้เกิดความร่วมมือด้วยความสมัครใจ 

การปฏิบัติงานตามวิธีการท างานที่ผ่านการทดลองและตรวจสอบแล้วว่าเป็นการวิธีการ
ท างานที่ดีที่สุด ฝ่ายบริหารและฝ่ายพนักงานจะต้องแบ่งแยกความรับผิดชอบตามที่ฝ่ายบริหารได้
วางแผนและก าหนดไว้ พนักงานแต่ละคนจะต้องท างานได้ภายในระยะเวลาที่ก าหนดโดยไม่ต้องบังคับ 
(จ าลักษณ์ ขุนพลแก้ว และคนอื่น ๆ, 2548) 

ฝ่ายบริหารจะได้ รับประโยชน์จากการที่ผลผลิตเพิ่มขึ้นจากการท างานอย่าง มี
ประสิทธิภาพของพนักงาน ฝ่ายพนักงานจะได้ค่าตอบแทนจากการท างานในอัตราสูงขึ้น การน าหลัก
วิทยาศาสตร์มาใช้ในการบริหารงานท าให้ผลผลิตเพิ่มมากขึ้น เน่ืองจากสามารถตรวจสอบการ
ปฏิบัติงานได้ในทุกขั้นตอนและมุ่งเน้นการเปลี่ยนแปลงทัศนคติของพนักงาน ฝ่ายบริหารจะต้องให้
ความส าคัญในการที่ผลักดันให้เกิดผลผลิตบนพื้นฐานความร่วมมือจากกลุ่มคนฝ่ายต่าง  ๆ ต้ังแต่
นายจ้าง ลูกจ้าง และประชาชนทั่วไป เน่ืองจากการเพิ่มผลผลิตน้ันก่อให้เกิดผลผลิตในกลุ่มคนทั่วไป 
การมีส่วนร่วมของทุกฝ่ายในการผลักดันให้เกิดผลผลิตซึ่งเป็นหลักพื้นฐานของการเพิ่มผลผลิต (จ าลักษณ์ 
ขุนพลแก้ว และคนอื่น ๆ, 2548) 
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ความหมาย 
การเพิ่มผลผลิต หมายถึง อัตราส่วนระหว่างผลผลิตที่ได้กับปัจจัยน าเข้าซึ่งเกิดจาก

ประสิทธิภาพจากการท างานของแต่ละบุคคลและองค์การ (วรินธร เจนวิกัย, 2548) 
ประสิทธิผล (Efficiency) หมายถึง ความสามารถการบรรลุจุดมุ่งหมายโดยใช้ทรัพยากร

ต่ าสุด คือ ใช้วิธีการให้เกิดการจัดสรรทรัพยากรที่สิ้นเปลืองน้อยที่สุด โดยมีเป้าหมาย คือ ประสิทธิผล 
(วรินธร เจนวิกัย, 2548) 
 

การเพิ่มผลผลิต =  ผลผลิตที่ได้ (Output) 
  ปัจจัยน าเข้า(Input) 

 
การผลิตน้ันไม่ใช่เฉพาะปัจจัยน าเข้าทั้งหมดเท่าน้ันที่จะออกมาเป็นผลผลิต จาก

การศึกษาพบว่าร้อยละ 95 เท่าน้ันมีส่วนในการผลิตสินค้าหรือบริการ เช่น ชั่วโมงการท างานของ
พนักงาน การท างานของเคร่ืองจักร วัตถุดิบ และค่าใช้จ่ายอื่น ๆ ที่เกิดขึ้นในการผลิตเป็นปัจจัยน าเข้า
ที่แท้จริง ส่วนที่เหลือถูกใช้ไปในทางที่ไม่ก่อให้เกิดผลผลิต น่ันคือ การสูญเปล่า ซึ่งแตกเป็นสมการได้
ดังน้ี (วรินธร เจนวิกัย, 2548) 
 

การเพิ่มผลผลิต =                  ผลผลิตที่ได้ 
  ปัจจัยน าเข้าแท้จริง + การสูญเปล่า  

 
จะเห็นได้ว่าการผลิตกับการสูญเปล่ามีความสัมพันธ์กันไม่อาจแยกออกจากกันได้ การสูญ

เปล่ายิ่งมากก็ยิ่งจะต้องน าปัจจัยน าเข้าเพิ่มขึ้น เพื่อก่อให้เกิดการเพิ่มผลผลิต มิฉะน้ันก็ไม่อาจจะท าให้
เกิดผลผลิตเพิ่มขึ้น นอกจากน้ันในการเพิ่มผลผลิตก็ไม่จ าเป็นจะต้องเพิ่มปริมาณการผลิตถ้าการผลิต
น้ันสามารถท าให้ต้นทุนการผลิตลดลงได้ ก็ถือได้ว่าเป็นการเพิ่มผลผลิต ตลอดจนการลดต้นทุนและ
การใช้ประโยชน์จากปัจจัยการผลิตให้มากขึ้น จึงอาจกล่าวได้ว่าการเพิ่มผลผลิตเป็นเคร่ืองมือที่ส าคัญ
ในการประกอบธุรกิจด้านต่าง ๆ  และสามารถน ามาประยุกต์ใช้ในชีวิตประจ าวันได้อีกด้วย การเพิ่ม
ผลผลิตประกอบด้วย  2 แนวคิด คือ (ประภาพรรณ เปรมปรง, 2551) 

1. แนวคิดในทางวิทยาศาสตร์ 
Productivity คือ อัตราส่วนระหว่างผลลัพธ์ต่อปัจจัยที่ใช้ไป หรืออีกนัยหน่ึง  

Productivity = output/input โดย Output หรือผลลัพธ์ ได้แก่ สินค้าและบริการต่าง ๆ เช่น 
รถยนต์ วิทยุ ขนส่ง ธนาคาร อาหาร พืชผล Input หรือปัจจัยที่ใช้ ได้แก่ พลังงาน น้ ามัน เคร่ืองจักร 
วัตถุดิบ เงินทุน แรงงาน เป็นต้น 
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Productivity ตามแนวคิดทางวิทยาศาสตร์น้ันต้องมีการวัด output/input 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที่ 17 แนวคิดการเพิ่มผลผลิตในทางวิทยาศาสตร์ 
ที่มา: Frederick Winslow Taylor,  The principle of scientific management ( Norcross, 
GA: Engineering and Management, 1911). 
 

การเพิ่มผลผลิตตามแนวคิดทางวิทยาศาสตร์ คือ การใช้ประโยชน์จากทรัพยากรใน
การผลิตอย่างคุ้มค่า ซึ่งอาจใช้วิธีการลดต้นทุน ลดการสูญเสีย ปรับปรุงกระบวนการผลิต และมุ่งเน้น
การท างานอย่างมีประสิทธิภาพ แนวคิดทางวิทยาศาสตร์น้ีมีวิธีการวัดการเพิ่มผลผลิตซึ่งสามารถวัดได้
ทั้งกายภาพ (Physical Productivity) คือ วัดขนาดชิ้นงาน ปริมาณงาน น้ าหนัก และเวลาในการผลิต 
การวัดคุณค่า (Value Productivity) ซึ่งจะวัดมูลค่าเป็นจ านวนเงิน 

แนวทางการเพิ่มผลผลิตตามแนวคิดทางด้านวิทยาศาสตร์แบ่งออกเป็น 4 แนวทาง
คือ (วรินธร เจนวิกัย, 2548) 

1. การเพิ่มผลผลิตโดยใช้ปัจจัยการผลิตเท่าเดิม 
2. การเพิ่มผลผลิตโดยใช้ปัจจัยการผลิตลดลง 
3. การรักษาผลผลิตเท่าเดิมแต่ลดปัจจัยการผลิตลง 
4. การเพิ่มผลผลิตและเพิ่มปัจจัยการผลิตในอัตราส่วนการผลิตต่ ากว่าการเพิ่ม

ผลผลิต 
การเพิ่มผลผลิตไม่จ าเป็นจะต้องเป็นการเพิ่มปริมาณการผลิตแต่เพียงอย่างเดียว ถ้า

การเพิ่มปริมาณการผลิตในสภาวะที่ตลาดไม่ต้องการก็จะท าให้ไม่สามารถขายสินค้าน้ันได้ ก็ไม่ตรงกับ
วัตถุประสงค์การเพิ่มผลผลิต ซึ่งจะส่งผลเสียต่อหน่วยงานที่ท าการผลิต 

2. แนวคิดทางด้านเศรษฐกิจและสังคม 
การเพิ่มผลผลิตเป็นเคร่ืองแสดงให้เห็นถึงระดับความส าเร็จของเป้าหมายพื้นฐานที่

จะน าไปสู่คุณภาพชีวิตและการท างานที่ดีขึ้นของประชาชน การเพิ่มผลผลิตจึงเป็นเคร่ืองวัดความ
เจริญก้าวหน้าทางเศรษฐกิจและสังคมได้เป็นอย่างดี นอกจากน้ี การเพิ่มผลผลิตยังแสดงถึงความมี

Input

Process

Output
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ศักยภาพในการด าเนินงานและการพัฒนาเศรษฐกิจให้มั่นคง ซึ่งส่งผลถึงการพัฒนาประเทศชาติอีก
ด้วย โดยการใช้ทรัพยากรที่มีอยู่อย่างจ ากัดให้มีประสิทธิภาพและก่อให้เกิดประโยชน์สูงสุด (วรินธร 
เจนวิกัย, 2548) 

การเพิ่มผลผลิตจึงเป็นการปรับสภาพทางเศรษฐกิจและสังคมให้เข้ากับสภาวการณ์ที่
ก าลังเปลี่ยนแปลงและความพยายามอย่างต่อเน่ืองที่จะประยุกต์เทคนิคและวิธีการใหม่ ๆ มาใช้ให้เกิด
ประโยชน์แก่หน่วยงานและสังคม รวมทั้งการมุ่งเน้นปลูกฝังจิตส านึกในเร่ืองของการประหยัด
ทรัพยากร พลังงาน และเงินตรา เพื่อความเจริญมั่นคงทางเศรษฐกิจและสังคมของประเทศ (วรินธร 
เจนวิกัย, 2548) ดังน้ันจึงเป็นได้ว่าความหมายของการเพิ่มผลผลิตตามแนวคิดทางด้านวิทยาศาสตร์
ทางเศรษฐกิจและสังคม คือ ทั้งความหมายด้านแคบและกว้างน้ันครอบคลุมหลายความคิด หลาย
กิจกรรม จ าเป็นต้องใช้ความพยายามที่จะปรับปรุงการเพิ่มผลผลิตในทุกระดับ เพื่อความเจริ ญ 
ก้าวหน้าทางเศรษฐกิจของชาติโดยส่วนรวม (วรินธร เจนวิกัย, 2548) 

การเพิ่มผลผลิตตามแนวคิดน้ีจึงเป็นลักษณะการปลูกผังจิตส านึก (Conscious of 
Mind) ซึ่งเป็นความสามารถหรือพลังความก้าวหน้าของมนุษย์  ในการที่จะแสวงหาแนวทางการ
ปรับปรุงสิ่งที่มีอยู่แล้วให้ดีขึ้น โดยมีพื้นฐานความเชื่อที่ว่ามนุษย์สามารถท าสิ่งต่าง ๆ ในวันน้ีให้ดีกว่าที่
แล้วมา (วรินธร เจนวิกัย, 2548) 

ความส าคัญของการเพ่ิมผลผลิต 
เน่ืองจากทรัพยากรซึ่งเป็นปัจจัยส าคัญในการผลิตมีอยู่อย่างจ ากัด และนับวันมีแต่จะขาด

แคลนลง การเพิ่มผลผลิตจึงเป็นเคร่ืองมือที่ส าคัญที่จะท าให้องค์การผู้ผลิตใช้ประโยชน์จากทรัพยากร
ที่มีอยู่ให้เกิดประโยชน์สูงสุดโดยให้มีการสูญเสียน้อยที่สุด เพื่อตอบสนองหรือให้บริการแก่กลุ่มบุคคล
จ านวนมากที่สุด การเพิ่มผลผลิตเป็นเร่ืองของความร่วมมือโดยให้ทุกคนมีส่วนร่วมและตระหนักถึง
ความส าคัญของการเพิ่มผลผลิต ก าหนดการวางแผนและพยากรณ์ในอนาคต เช่น การก าหนดผลิต
สูงขึ้นโดยท าให้ต้นทุนต่อหน่วยต่ าลง องค์การผู้ผลิตสามารถสู้กับคู่แข่งขันทั้งในและต่างประเทศได้ 
(วีณา โฆษิตสุรังกุล และคณะ, 2548) 

การปรับปรุงการเพิ่มผลผลิตไม่ใช่เป้าหมายในตัวเอง การปรับปรุงการเพิ่มผลผลิตเป็น
วิถีทางที่จะน าไปสู่เป้าหมาย น่ันคือ การยกระดับมาตรฐานการครองชีพ คุณภาพชีวิตที่ดีขึ้นและ
ปรับปรุงสวัสดิการของพนักงาน การเพิ่มผลผลิตจึ งเป็นวิธีการที่ จะท าให้พนักงานทุกคนได้
ผลตอบแทนหรือค่าจ้างเพิ่มขึ้นในสภาวะเศรษฐกิจปกติและยามเศรษฐกิจตกต่ า การเพิ่มผลผลิตถือได้
ว่าเป็นเคร่ืองมือที่ช่วยให้องค์การต่อสู้กับคู่แข่งขันได้ด้วยการลดต้นทุนและรักษาการจ้างงานไว้โดยไม่
ต้องปลดคนงานออก การเพิ่มผลผลิตมิอาจประสบความส าเร็จได้ถ้ายังไม่มีการแก้ไขลดความสูญเปล่า
ซึ่งมีความส าคัญอย่างมากในการเพิ่มต้นทุน (ค่าใช้จ่าย) แก่ผลิตผลสุดท้าย 

ความสูญเปล่าแบ่งออกเป็น 7 ประเภท คือ (วีณา โฆษิตสุรังกุล และคณะ, 2548) 
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1. ความสูญเปล่าจากการผลิตมากเกินไป (Over Production) เป็นความสูญเปล่าที่น า
ความเสียหายมาสู่การผลิต การผลิตมากเกินไปท าให้ต้องใช้วัตถุดิบและแรงงานมากขึ้น วัตถุดิบที่อยู่
ในกระบวนการผลิตจ าเป็นต้องใช้เน้ือที่เป็นคลังจัดเก็บสินค้า สิ่งเหล่าน้ีล้วนบวกเข้าไปกับต้นทุนของ
ผลิตภัณฑ์ทั้งสิ้น และกว่าที่องค์การจะจ าหน่ายออกจากสต๊อกให้หมดก็อาจมีสินค้าแบบใหม่เกิดขึ้นใน
ตลาด การน าเอาสินค้าที่ค้างสต๊อกมาขายจึงต้องขายในราคาต่ าลง ฉะน้ัน การผลิตสินค้าจะต้องผลิต
ให้เหมาะกับความต้องการของลูกค้าในปริมาณที่เหมาะสม ต้นทุนต่ า และตรงตามเวลาที่ต้องการ 

2. ความสูญเปล่าจากสิ่งบกพร่อง (Derect Rework) ข้อบกพร่องต่าง ๆ ที่เป็นความ
ผิดพลาด ไม่ว่าจะในกระบวนการผลิตหรือในส านักงานก็อาจน ามาซึ่งความเสียหายได้ ส่วนใหญ่แล้ว
เมื่อเกิดปัญหาเร่ืองคุณภาพจะลงมือแก้ไขข้อบกพร่องน้ัน การปรับปรุงคุณภาพโดยการตรวจหาสิ่ง
บกพร่องและขจัดสิ่งบกพร่องของกระบวนการผลิตเพื่อไม่ให้ผลิตภัณฑ์ที่ด้อยคุณภาพไปสู่ลูกค้า ซึ่งไม่
เพียงแต่จะท าให้ต้นทุนการส่งมอบและรับประกันจะสูงเท่าน้ัน ยังมีผลกระทบต่อธุรกิจและส่วนแบ่ง
ตลาดในอนาคตอีกด้วย 

สาเหตุของการเกิดสิ่งบกพร่องที่ส าคัญ ได้แก่ เคร่ืองจักร อุปกรณ์อยู่ในสภาพที่
บกพร่อง วัตถุดิบขาดคุณภาพ สภาพแวดล้อมในการท างานไม่ดี ข้อมูลแบบแปลนขาดความชัดเจน 
พนักงานขาดทักษะหรือขาดความรับผิดชอบ 

การผลิตที่ดีต้องยึดสุภาษิตที่ว่า “กันไว้ดีกว่าแก้” ไม่ใช่จะต้องมาแก้ตามหลัง การ
ปรับปรุงคุณภาพโดยการป้องกันท า ได้แก่ ตรวจสอบข้อบกพร่องของผลิตภัณฑ์ก่อนส่งมอบลูกค้า 
ตรวจสอบส่วนที่บกพร่องที่อาจเกิดขึ้นเป็นประจ า ค้นหาสาเหตุของข้อบกพร่อง ก าจัดต้นเหตุ
ข้อบกพร่องออกจากระบบ 

การตรวจสอบสินค้าจะท าให้อัตราการส่งคืนกลับและแก้งานใหม่ลดลงต้นทุนการ
ผลิตจะลดตามไปด้วย การปรับปรุงคุณภาพด้วยการป้องกันมีผล ได้แก่ การปรับปรุงรูปแบบของ
ผลิตภัณฑ์ ได้แก่ การพัฒนากระบวนการผลิตให้ดียิ่งขึ้น เกิดขั้นตอนการตรวจสอบผลผลิตทั้งระบบ 
และมีการบ ารุงรักษาเคร่ืองจักร อุปกรณ์อย่างถูกต้องตลอดเวลา 

3. ความสูญเปล่าที่เกิดจากการรอคอย/ความล่าช้า (Delay/Idle Time) การรอคอย/
ความล่าช้า เกิดจากการที่เคร่ืองจักรต้องรอวัสดุ รอซ่อมหรือพนักงานรอวัสดุ อุปกรณ์ ค าสั่งการผลิต 
ซึ่งก่อให้เกิดปัญหา ถ้าเคร่ืองจักรไม่ได้ท าอะไร หรือรองาน สิ่งที่สูญเสีย คือ ค่าเสียโอกาส ควรใช้เวลา
ที่ต้องรอคอยน้ันท าอะไรที่ก่อให้เกิดผลผลิตมากขึ้น ความล่าช้าอาจเกิดจากการขาดความสมดุลในการ
ขนส่ง หรือการส่งชิ้นส่วนผลิตภัณฑ์ล่าช้า ซึ่งจะท าให้เกิดความสูญเปล่าในจังหวะที่รอคอยการผลิต  

การลดความสูญเปล่าจากการรอท าได้ดังน้ี (วีณา โฆษิตสุรังกุล และคณะ, 2556) 
1. ลดการรอคอยของวัสดุ เน่ืองจากการที่วัสดุส าหรับการผลิตมาไม่ทันตาม

ก าหนดเวลา เพื่อไม่ให้เกิดการขาดของวัสดุที่ป้อนเข้าบริเวณท างานสามารถท าได้โดยใช้การ JIT 
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2. ลดการหยุดของเคร่ืองจักร โดยการบ ารุงรักษาเคร่ืองจักรให้คงไว้ในสภาพที่ดี
ตามแผนการบ ารุงรักษา ซึ่งจะท าให้เคร่ืองจักรอยู่ในสภาพพร้อมใช้งาน 

3. ฝึกพนักงานให้มีทักษะการท างานหลายด้าน (Multi skill) 
4. ความสูญเปล่าที่เกิดจากการสะสมงานระหว่างการผลิต (Unnecessary Stock) การ

ที่สะสมวัตถุดิบไว้มากเกินไป จะท าให้เกิดการสิ้นเปลืองในการดูแลรักษา เป็นการเพิ่มต้นทุนการผลิต
โดยเปล่าประโยชน์ อาจกล่าวได้ว่าการลดความสูญเปล่าขั้นตอนน้ีก็คือ การลดระดับสินค้าคงคลัง 

การลดสินค้าคงคลังที่ดีท าได้ดังน้ี (วีณา โฆษิตสุรังกุล และคณะ, 2556) 
1. ก าจัดวัสดุที่หมดอายุเพื่อจะได้ไม่ต้องเปลืองเน้ือที่ และไม่ท าให้ก่อเกิดความ

สับสน 
2. ไม่ผลิตสิ่งที่เกินความต้องการของกระบวนการต่อไป 
3. ไม่จัดหาวัตถุดิบเพียงเพื่อต้องการส่วนลดจากการซื้อมาก ส่วนลดน้ีมักถูกความ

สูญเปล่าอันเกิดจากการสะสมสินค้าคงคลังหักจ่ายไปหมด 
4. ผลิตสินค้าตามที่ลูกค้าต้องการ 

5. ความสูญเปล่าจากการขนส่ง (Transportation) การขนส่งเป็นกิจกรรมที่ไม่ก่อให้ 
เกิดมูลค่าเพิ่มแต่กลับเป็นต้นทุนขึ้น การขนย้ายผลิตภัณฑ์ระหว่างผลิตมีมากมาย เช่น งานขนย้าย
วัตถุดิบหรือชิ้นงานจากจุดหน่ึงไปยังอีกจุดหน่ึง การขนส่งของไปวางไว้ชั่วคราวเพื่อรอการใช้คร้ังต่อไป 
เกิดเป็นสต๊อกงานระหว่างการผลิต เป็นเรื่องที่องค์การจะต้องพิจารณาต้ังแต่การออกแบบผังโรงงาน 
องค์การจ าเป็นต้องวางแผนการท างานที่สัมพันธ์กัน เพื่อการขนส่งหรือส่งต่อระหว่างแผนก การเชื่อม
งานจะได้ด าเนินไปอย่างสะดวก และพิจารณาคลังสินค้าให้อยู่ใกล้โรงงาน ใกล้แผนกส่งของ วิธีการน้ี
ไม่เพียงแต่ท างานได้สะดวกเท่าน้ัน แต่ยังสะดวกต่อการส่งมอบและเวลาลูกค้ามารับสินค้าอีกด้วย 

6. ความสูญเปล่าจากกระบวนการ (Non Effective Process) หลายขั้นตอนใน
กระบวนการผลิตมีการท างานซ้ าซ้อนไม่จ าเป็น มีการจัดล าดับงานที่ไม่ถูกต้องและไม่ได้เพิ่มมูลค่า
ให้กับตัววัสดุ กระบวนการผลิตถ้าพนักงานมีเจตคติว่า “ช่วยไม่ได้” น่ันหมายถึง ก าลังพลาดความสูญ
เปล่าที่อาจควบคุมได้ ความสูญเปล่าอันเกิดจากกระบวนการผลิตแตกต่างกันซึ่งอาจมาจากการ
ออกแบบผลิตภัณฑ์ ขั้นตอนกระบวนการผลิต วิธีการปรับปรุงออกแบบให้ผลิตภัณฑ์ได้ง่าย โดย
ค านึงถึงประสิทธิผลและลดการสูญเปล่าให้น้อยที่สุด 

7. ความสูญเปล่าจากการเคลื่อนไหว (Motion) ลักษณะของการเคลื่อนไหวและระยะ
ทางการเคลื่อนที่ของร่างกายในการท างานที่มีผลผลลัพธ์ของงาน ยิ่งเคลื่อนไหวไม่จ าเป็นเท่าไร การ
สูญเสียเวลาก็มีมากเท่าน้ัน ดังน้ัน การปรับปรุงการปฏิบัติงานโดยการขจัดหรือลดการเคลื่อนไหวที่ไม่
จ าเป็นออกจะได้สร้างความต่อเน่ืองทางการเคลื่อนไหวที่เกิดประโยชน์ที่สุด 
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การลดการสูญเปล่าไม่ใช่เพียงลดเวลาหรือทรัพยากรเท่าน้ัน จึงต้องมีการทบทวน
กระบวนการท างานและขยายผลไปยังทุกกิจกรรมที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่มแก่การผลิตให้มีการสูญ
เปล่าน้อยที่สุด การลดความสูญเปล่าจากการเคลื่อนไหวท าได้ดังน้ี (วีณา โฆษิตสุรังกุล และคณะ, 
2556) 

1. จัดวางเคร่ืองมือและวัสดุตามความถี่การใช้งานให้วางไว้ใกล้  ๆ  เพื่อใช้งานได้
สะดวก 

2. จัดเคร่ืองมือที่ใช้ผลิตภัณฑ์ โดยให้รวมเคร่ืองมือที่ใช้ในการผลิตชิ้นงานน้ันไว้ใน
ภาชนะหรือจุดเก็บเพื่อให้หยิบใช้ได้ง่าย 

3. จัดชุดเคร่ืองมือหรือวัส ดุตามล าดับการใช้งานโดยจัดเคร่ืองมือหรือวั ส ดุ
ตามล าดับการใช้งาน โดยให้ทิศทางการเคลื่อนที่ไปในทิศทางเดียวกัน 

วัตถุประสงค์ของการเพ่ิมผลผลิต 
อุตสาหกรรมผลิตไม่ว่าจะเป็นอุตสาหกรรมขนาดเล็กหรือใหญ่ก็ตามจะพบว่า 

“วัตถุประสงค์การผลิต คือ การท าก าไรให้มากที่สุดโดยการยึดครองตลาดส่วนใหญ่ให้ได้ และสามารถ
จ่ายเงินปันผลแก่ผู้ถือหุ้นให้ได้มากที่สุด” แต่ในสภาพความเป็นจริงแล้ว วัตถุประสงค์ของการผลิต
องค์การผู้ผลิตต่าง ๆ ควรยึดถือแนวทางจากที่ เฮนร่ี ฟอร์ด (Henry Ford) ได้เขียนหนังสือไว้ในปี 
ค.ศ. 1962 ที่ชื่อ Today and Tomorrow หลักการ คือ (วีณา โฆษิตสุรังกุล และคณะ, 2556) 

1. การสร้างความพอใจให้แก่ลูกค้าอย่างครบถ้วน 
2. การมีก าไรที่เหมาะสมเพียงพอ 
3. การใช้เงินทุนในการผลิตอย่างมีประสิทธิภาพ 
4. การสร้างความพอใจให้แก่ผู้ถือหุ้น 
5. การให้รางวัลตอบแทนแก่ผู้มีส่วนร่วมอย่างเสมอภาค 
6. การปฏิบัติต่อผู้ส่งมอบและลูกค้าอย่างยุติธรรม 
7. การเป็นผู้มีความรับผิดชอบต่อสังคม 

 
1. การสร้างความพอใจให้แก่ลูกค้าอย่างครบถ้วน 

การให้บริการที่ดีแก่ลูกค้าเป็นจุดมุ่งหมายที่ส าคัญของผู้ผลิตโดยทั่วไป ค านิยามต่าง 
ๆได้เปลี่ยนแปลงไปอย่างมาก “การบริการ” (Service) มักจะตามด้วยค าว่า “ความพึงพอใจ” 
(Satisfaction) 

ความพึงพอใจของลูกค้าสามารถที่จะประเมินเกณฑ์การวัดได้หลายวิธี เช่น ประเมิน
โดยคิดเป็นเปอร์เซ็นต์ของการส่งมอบสินค้าตรงเวลา หรือใช้การค านวณจากองค์ประกอบหลายอย่าง
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แล้วแต่จะก าหนด วิธีการวัดผลที่ดีที่สุดก็คือ การประเมินของลูกค้า (Customer’s Evaluation) 
เพราะมีผลโดยตรงต่อการผลิต 

การที่องค์การผู้ผลิตจะท าให้ลูกค้าเกิดความพึงพอใจได้มากที่สุดน้ัน ภาระรับผิดชอบ
จะตกอยู่กับองค์การผลิต ในทางปฏิบัติ องค์การผลิตต่างก็เป็นทั้งตัวลูกค้าและเป็นผู้ส่งมอบ คือ เป็น
ทั้งผู้ซื้อและผู้ขายในตัวเอง จึงไม่มีความแตกต่างกันอย่างแท้จริง ไม่ว่าฐานะผู้ซื้อหรือผู้ขาย
ความสัมพันธ์ต่าง ๆ จึงมีลักษณะที่คล้ายคลึงกัน ดังน้ันจึงสามารถจะท าให้เกิดผลประโยชน์ร่วมกันทั้ง
กับผู้ส่งมอบและลูกค้าได้พร้อม ๆ กัน เช่น (วีณา โฆษิตสุรังกุล และคณะ, 2556) 

1. การติดต่อสื่อสารระหว่างลูกค้ากับผู้ผลิตขาดความสัมพันธ์อันดี อาจเป็นสาเหตุ
ท าให้เกิดความไม่ไว้วางใจ การสั่งซื้อสินค้าล่วงหน้าเป็นเวลานาน อาจจะมีปัญหาถ้าไม่ได้สินค้าตามที่ผู้
สั่งต้องการ 

2. การส่งสินค้าที่ไม่ตรงเวลาเป็นสาเหตุให้ลูกค้าต้องสั่งสินค้านานเกินความจ าเป็น
ทั้งปริมาณและเวลาล่วงหน้า ผู้ส่งมอบมักจะท าตามแผนงานที่ก าหนดมากกว่าจะท าตามความต้องการ
ของลูกค้า 

3. ความไม่แน่นอนเกี่ยวกับคุณภาพของผู้ขายหรือผู้ส่งมอบ 
การติดต่อสื่อสารขาดความชัดเจนจะท าให้เกิดผลลัพธ์ที่ไม่ดีหลายอย่าง เช่น วัสดุ

ขาดหรือมากเกินความจ าเป็น ท าให้มีสินค้าคงคลังหรือสต๊อกเก็บไว้นานอาจท าให้เกิดการเสื่อม
คุณภาพ จึงท าให้เกิดความสูญเสียทั้งต่อองค์การผู้ผลิตและลูกค้าโดยไม่จ าเป็น 

2. การมีก าไรที่เหมาะสมเพียงพอ 
การเพิ่มผลผลิตที่จะประสบความส าเร็จได้น้ัน องค์การผลิตสินค้าและบริการจะต้อง

ให้ “คุณค่า (Value)” แก่ลูกค้า โดยจะต้องพิจารณาถึงต้นทุนการผลิต ส่วนที่แตกต่างกันก็คือก าไร
ผู้บริหารมักจะมองก าไรเป็นวัตถุประสงค์ที่ส าคัญ ซึ่งการผลิตในปัจจุบันไม่ควรเป็นเช่นน้ัน 

ถึงแม้ว่าก าไรจะเป็นสิ่งส าคัญของการประกอบธุรกิจในระบบเศรษฐกิจแบบเสรี แต่
ก าไรไม่ใช่เป็นวัตถุประสงค์ข้อแรก มุมมองใหม่ของการผลิต ก าไรเป็นเพียงตัววัดผลด าเนินงานของ
องค์การว่าดีเพียงใดเท่าน้ัน องค์การที่ด าเนินงานได้ดีจะสามารถท าก าไรในจ านวนที่เหมาะสมเพียงพอ
องค์การที่ต้ังเป้าหมายก าไรเป็นส าคัญอาจจะไม่ประสบความส าเร็จในการด าเนินธุรกิจ เพราะจะท าให้
องค์การละเลยในวัตถุประสงค์อื่น ๆ ที่จ าเป็นและส าคัญต่อการแข่งขันกับผู้ผลิต (วีณา โฆษิตสุรังกุล 
และคณะ, 2556) 

3. การใช้เงินทุนในการผลิตอย่างมีประสิทธิภาพ 
การใช้สินทรัพย์ประเภททุน เช่น การใช้เคร่ืองจักร เคร่ืองมือ เคร่ืองตรวจวัด หรือ

ตลอดจนอุปกรณ์การผลิตอื่น ๆ  ซึ่งนักบริหารรุ่นเก่าที่ยังคงยึดติดกับคติที่ว่าเคร่ืองจักรที่มีราคาแพง  
ไม่ควรอยู่เฉย ๆ คติดังกล่าวท าให้เกิดผลกระทบอย่างมากกับการใช้งานเคร่ืองจักรเกินก าลัง ท าให้การ
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ผลิตหรือการบริการลูกค้าไม่ค่อยมีประสิทธิภาพ การที่สินค้าคงคลังมีมากเกินไปท าให้ต้นทุนค่าใช้จ่าย
สูงมากขึ้น จึงท าให้เสียโอกาสที่จะสามารถเพิ่มผลผลิตเพื่อตอบสนองต่อการเปลี่ยนแปลงที่รวดเร็ว 
และเสียโอกาสที่จะผลิตสินค้าตัวใหม่ ๆ เพิ่มขึ้น และอาจจะก่อให้เกิดค่าใช้จ่ายที่สูงมากขึ้นถ้ามีการน า
เคร่ืองจักรที่มีราคาแพงมาท าการผลิตชิ้นส่วนที่ไม่ถูกต้องเพียงเพื่อให้เคร่ืองจักรได้ท างานเท่าน้ัน 

4. การสร้างความพอใจให้แก่ผู้ถือหุ้น 
การที่องค์การผู้ผลิตจะสร้างมูลค่าเพิ่มให้แก่วัตถุดิบที่มีรู้สร้างคาต่ า องค์การผู้ผลิตจึง

ต้องเป็นผู้ที่สร้างความพึงพอใจที่แท้จริงแก่ผู้ถือหุ้น การสร้างมูลค่าเพิ่มแก่วัตถุดิบเพียงอย่างเดียวไม่ใช่
เป็นการสร้างความมั่นคงหากสินค้าน้ันขายไม่ได้ จึงเป็นหน้าที่ขององค์การผู้ผลิตจะต้องสร้างมูลค่าใน
ตัวสินค้าให้ได้ อย่างน้อยที่สุดต้องเท่ากับราคาที่ขายให้กับลูกค้า 

5. การให้รางวัลตอบแทนแก่ผู้มีส่วนร่วมอย่างเสมอภาค 
บุคคลผู้มีส่วนร่วมในการเพิ่มผลผลิตจนท าให้องค์การประสบความส าเร็จ ได้แก่  

พนักงาน ผู้จัดการ เจ้าของกิจการ และผู้ถือหุ้น บุคคลเหล่าน้ีจะต้องได้รับการแบ่งปันผลประโยชน์
อย่างสม่ าเสมอด้วยความเป็นธรรม ปัญหาจึงอยู่ที่ว่าวิธีการใดที่จะใช้ในการพิจารณาตัดสินส่วนแบ่งที่
เหมาะสมส าหรับแต่ละคน องค์การที่ประสบความล้มเหลว สาเหตุส าคัญประการหน่ึงน้ันก็คือการ
จัดสรรแบ่งปันส่วนแบ่งหรือผลประโยชน์แก่ผู้มีส่วนร่วมอย่างไม่เป็นธรรมหรือไม่เสมอภาค 

6. การปฏิบัติต่อผู้ส่งมอบและลูกค้าอย่างยุติธรรม 
ความสัมพันธ์ระหว่าง “ผู้ส่งมอบ-ผู้ผลิต-ลูกค้า” เป็นลักษณะต่อเน่ืองที่เกี่ยวข้องกัน

อย่างไม่อาจแยกออกจากกันได้ ผู้ผลิตจึงต้องปฏิบัติต่อผู้ส่งมอบและลูกค้าอย่างยุติธรรมโดยไม่เอา
เปรียบกัน เพื่อให้เกิดความสัมพันธ์ที่ดีต่อกันอันเป็นผลดีต่อการประกอบธุรกิจการผลิตในระยะยาว
ต่อไป 

7. การเป็นผู้มีความรับผิดชอบต่อสังคม 
มาตรการต่าง ๆ ของรัฐโดยเฉพาะเร่ืองภาษีไม่อาจสร้างแรงจูงใจให้แก่ผู้ประกอบ

ธุรกิจอุตสาหกรรมให้มีส่วนร่วมและรับผิดชอบต่อสังคมได้มากนัก ข้อบังคับเกี่ยวกับมลพิษ  ความ
ปลอดภัย อันตรายต่อสุขภาพ ก็ได้รับความสนใจน้อย การพัฒนาอุตสาหกรรมเกิดขึ้นอย่างรวดเร็วท า
ให้สิ่งแวดล้อมถูกท าลาย สิ่งเหล่าน้ีอาจจะถูกมองว่าเป็นเรื่องเล็กทั้ง ๆ ที่ปัจจัยเหล่าน้ีหมายถึงชื่อเสียง 
การยอมรับของลูกค้าที่มีผลต่ออุตสาหกรรมการผลิตโดยตรงก็ตาม 

ผลประโยชน์ในเศรษฐกิจจะต้องไม่อยู่เหนือบทบาทและหน้าที่ของผู้ประกอบการ 
รวมถึงผลประโยชน์และความพึงพอใจให้แก่ผู้มีส่วนร่วมในธุรกิจ การรับภาระเพื่อสังคมอย่างยุติธรรม
ด้วย โดยจะอยู่ในรูปของการเสียภาษีและพยายามอย่างต่อเน่ืองที่จะลดมลพิษสิ่งแวดล้อม ลดสิ่งที่จะ
เป็นอันตรายต่อสุขภาพของพนักงานและประชากรของสังคมด้วย 
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วัตถุประสงค์ที่ไม่ใช่เป้าหมายทางเศรษฐกิจจะเป็นความรับผิดชอบในรูปแบบกว้าง ๆ 
ที่องค์การผู้ผลิตจ าเป็นต้องให้แก่สังคม และมีความส าคัญไม่น้อยกว่าวัตถุประสงค์หลักทางเศรษฐกิจ 
โดยสามัญส านึกแล้ว แม้ว่าผลการด าเนินการทางด้านเศรษฐกิจที่ดีก็คือ สิ่งที่ผู้ผลิตจะต้องท าให้เกิดขึ้น
ก่อน แต่ต้องพิจารณาก าหนดวัตถุประสงค์ต่าง ๆ  ด้านสังคมอย่างรอบคอบและสมดุลอีกด้วย (วีณา 
โฆษิตสุรังกุล และคณะ, 2556) 

โดยสรุป หลักการดังกล่าวถูกน าเข้าสู่ภาคปฏิบัติโดยพิจารณาปริมาณงานต่อวัน การ
ค้นหาวิธีที่ดีที่สุดในการท างานที่ได้รับมอบหมาย การศึกษาเวลาและการเคลื่อนไหวในการท างานได้
น ามาใช้อย่างมาก แผนการจ่ายเงินขึ้นอยู่กับผลผลิตที่ใช้  การเพิ่มผลผลิตขององค์การก่อให้เกิด
ประโยชน์แก่ทุกฝ่ายที่เกี่ยวข้องทางตรงและทางอ้อม โดยเฉพาะการเพิ่มผลผลิตโดยรวมขององค์กร 
ด้วยการพัฒนาคนและพัฒนางานเพื่อสร้างสรรค์ความเจริญเติบโตทางธุรกิจอย่างมีคุณภาพ ส่งผลให้มี
การขยายตัวทางเศรษฐกิจ และสามารถแข่งขันได้ในตลาดการค้าโลก กล่าวอีกนัยหน่ึงคือ ผลที่ได้รับ
จากการเพิ่มผลผลิต ได้แก่ ด้านก าไรแก่องค์กร ด้านความมั่นคงในการท างานและค่าจ้างพนักงาน 
ด้านคุณภาพสินค้าและบริการที่ดีลูกค้า ด้านภาษีและรายรับอื่น ๆ แก่รัฐ ซึ่งผลประโยชน์เหล่าน้ีเป็น
ผลท าให้ผู้ประกอบการ พนักงาน ลูกค้า สิ่งแวดล้อม และประเทศชาติมีความเป็นอยู่ที่ดี ทั้งน้ี ผู้วิจัยได้
น าแนวคิดดังกล่าวมาใช้ประโยชน์ในการพัฒนาเคร่ืองมือที่ใช้ในการวิจัย และกรอบแนวคิดส าหรับการ
พัฒนาตัวแบบการเพิ่มผลผลิตของโรงงานกะทิส าเร็จรูปในประเทศไทย 
 
9. แนวคิดเก่ียวกับการวิจัยเอกสาร 

เน่ืองจากการวิจัยน้ีผู้วิจัยใช้วิธีการวิจัยเอกสารเป็นเทคนิคหน่ึงของการวิจัย ผู้วิจัยจึงได้
ด าเนินการศึกษาข้อมูลเกี่ยวกับการวิจัยเอกสารเพื่อให้ได้ข้อมูลที่ตรงตามวัตถุประสงค์ของการศึกษา 
โดยสามารถสรุปข้อมูลเกี่ยวกับการวิจัยเอกสารได้ดังน้ี 

ความจริงประการหน่ึงของการค้นพบความจริงก็คือว่ามีวิธีหลากหลายวิธีที่จะท าให้
มนุษย์สามารถที่เข้าใจปรากฏการณ์ของชีวิตและโลก ซึ่งวิธีวิจัยก็เป็นวิธีการหน่ึงในน้ัน เราสามารถ
ค้นพบความจริงจากการเก็บรวบรวมข้อมูลอย่างเป็นระบบ อย่างไรก็ตาม เมื่อเราต้องการค้นพบความ
จริงซึ่งเป็นปรากฏการณ์เกี่ยวกับการเรียนการสอนและการศึกษา ครูภาษาไทยหลายคนเข้าใจว่าการ
ค้นพบความจริงเกี่ยวกับการเรียนการสอนที่จะพัฒนาการเรียนรู้และทักษะของภาษาได้ก็คือการ
ทดลอง ซึ่งอันที่จริงแล้วก็เป็นหน่ึงในวิธีการศึกษาความจริง ทั้งน้ี หากจะพิจารณาพื้นฐานของการ
ทดลองแล้วจะพบว่าเป็นการด าเนินการที่ค่อนข้างมีความซับซ้อน ด้วยเหตุน้ี ในเบื้องต้นเราสามารถที่
จะค้นพบความจริงอันเป็นปรากฎการณ์ทางภาษาและวรรณคดีได้ไม่ยากนักจาก การวิจัยเอกสาร
(Documentary Research) ซึ่งเป็นการวิจัยที่สามารถจะท าให้ได้ข้อค้นพบความจริงบางอย่างภายใน
ระยะเวลาอันสั้น (Scott, 2006) 

https://www.gotoknow.org/posts/tags/ภาษาไทย
https://www.gotoknow.org/posts/tags/การวิจัยเอกสาร
https://www.gotoknow.org/posts/tags/การวิจัยเอกสาร
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ดังที่ทราบแล้วว่าการวิจัย คือ ความพยายามที่จะแก้ปัญหาเพื่อได้ข้อค้นพบที่ เป็นองค์
ความรู้ใหม่ ซึ่งในกระบวนการแก้ปัญหาหรือกระบวนการวิจัยทั่วไปก็อาจใช้เทคนิคการเก็บรวบรวม
ข้อมูลด้วยการส ารวจ การทดลอง การลงพื้นที่ศึกษา การสนทนาหรือการสัมภาษณ์ที่ผู้วิจัยจะต้องมี
ปฏิสัมพันธ์กับแหล่งข้อมูลบุคคล อย่างไรก็ตาม การสร้างความรู้ใหม่มิได้เกิดขึ้นจากการศึกษาข้อมูล
จากบุคคลดังที่ใช้อยู่ในการวิจัยทางสังคมวิทยาและมานุษยวิทยาเท่าน้ัน แต่ในเชิงมนุษยศาสตร์หรือ
ศิลปศาสตร์ยังมีการวิจัยที่ผู้วิจัยสร้างปฏิสัมพันธ์ ( Interaction) กับแหล่งข้อมูลอื่น ๆ ที่มิใช่บุคคล 
โดยเฉพาะอย่างยิ่งเอกสารหรือข้อความที่เขียนขึ้นอีกด้วย การวิเคราะห์และสังเคราะห์ข้อความรู้ใหม่
จากเอกสารต่าง ๆ ดังกล่าวน้ีเป็นที่มาของการวิจัยที่เรียกว่า “การวิจัยเอกสาร” (Scott, 2006) 

9.1 ความเป็นมาของการวิจัยเอกสาร 
การวิจัยเอกสารเป็นการวิจัยประเภทหน่ึงในการวิจัยเชิงบรรยาย ซึ่งเป็นการวิจัยที่

มุ่งค้นหาข้อเท็จจริงหรืออธิบายปรากฏการณ์ที่ปรากฏในปัจจุบันว่ามีสภาพความเป็นจริงอย่างไร การ
วิจัยประเภทน้ีสามารถท าได้ในหลายลักษณะ อาจศึกษาแบบส ารวจหรือแบบหาความสัมพันธ์ระหว่าง
ตัวแปร หรือแบบพัฒนาการก็ได้ แต่ผลการวิจัยที่ได้จะต้องสามารถตอบค าถามว่าสภาพการณ์ใน
ปัจจุบันเป็นเช่นไร เมื่อพิจารณาวิธีการศึกษาข้อมูลที่น ามาใช้ในการวิจัยซึ่งส่วนใหญ่มาจากการสืบค้น
ข้อมูลเอกสาร การวิจัยเอกสารจึงเป็นสาขาหน่ึงของการวิจัยเชิงส ารวจ (Survey Research) ซึ่งเป็น
การศึกษาปัญหาอย่างกว้าง ๆ เพื่อส ารวจหาข้อมูลเกี่ยวกับสภาพความเป็นจริงหรือลักษณะทั่ว ๆ ไป
ของสิ่งที่วิจัย โดยมีจุดประสงค์เพื่อให้ทราบปัญหาอันจะเป็นแนวทางส าหรับแก้ปัญหาทั้งในปัจจุบัน
และอนาคต 

ลักษณะของการวิจัยเอกสาร คือ การส ารวจสภาพความเป็นจริงของเหตุการณ์ทั้ง
ในอดีตและปัจจุบัน โดยอาศัยการวิเคราะห์ข้อมูลจากเอกสารสิ่งพิมพ์ รวมทั้งข้อมูลในรูปแบบต่าง ๆ 
ที่มีบุคคลอื่นได้บันทึกหรือตีพิมพ์เผยแพร่ไว้ ซึ่งลักษณะของการค้นคว้าข้อมูลน้ีได้มีผู้เ รียกการวิจัย
เอกสารว่าเป็น “การวิจัยห้องสมุด” (Library Research) เพราะนักวิจัยไม่ต้องลงพื้นที่สนามเพื่อเก็บ
รวบรวมข้อมูล แต่จะไปเก็บรวบรวมข้อมูลจากแหล่งค้นคว้าซึ่งรวบรวมข้อมูลต่าง  ๆ ไว้อยู่แล้ว 
โดยทั่วไปการวิจัยเอกสารเป็นการวิจัยที่มุ่งส ารวจข้อบกพร่องของเน้ือหา กิจกรรม โครงสร้างของ
หลักสูตร บทเรียน ต ารา กฎหมาย ระเบียบราชการหรือค าสั่ง เป็นต้น เพื่อช่วยในการปรับปรุงให้
เหมาะสม อีกทั้งยังท าให้ทราบแนวโน้มที่จะเกิดขึ้นในอนาคตได้อีกด้วย 

9.2 ความหมายของการวิจัยเอกสาร 
การวิจัยเอกสารมีความเกี่ยวข้องโดยตรงกับการศึกษาข้อมูลจากเอกสารต่าง ๆ ที่ได้

มีการจัดพิมพ์เผยแพร่ไว้อยู่แล้ว ด้วยเหตุน้ี การวิจัยเอกสารจึงเป็นการศึกษาข้อมูลจากแหล่งข้อมูล
ทุติยภูมิ (Secondary Data) หลากหลายแหล่ง อย่างไรก็ตาม จากชื่อของการวิจัยเอกสารอาจจะท า
ให้เกิดความเข้าใจที่คลาดเคลื่อนว่าการวิจัยเอกสารเป็นการวิจัยที่ผู้วิจัยศึกษาข้อมูลเฉพาะข้อมูลใน
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รูปแบบเอกสารหรือสิ่งที่เขียนขึ้นโดยใช้ตัวอักษรเท่าน้ัน แท้ที่จริงแล้วการวิจัยเอกสาร หมายถึง การ
แสวงหาค าตอบหรือการสร้างองค์ความรู้ด้วยการใช้หนังสือ (Text) และเอกสาร (Document) ต่าง ๆ 
นอกจากน้ียังรวมถึงสื่อในรูปแบบอื่น ๆ เช่น ภาพยนตร์ วีดิทัศน์ ภาพวาด สมุดบันทึก ทั้งที่เป็น
สิ่งพิมพ์หรือสื่ออิเล็กทรอนิกส์ (Scott, 2006) ด้วยเหตุน้ี ค าว่าเอกสารจึงมิได้หมายถึงเฉพาะสิ่งพิมพ์
เท่าน้ัน 

กล่าวโดยสรุป ในทางการวิจัยถือว่าการวิจัยเอกสารเป็นการวิจัยทางสังคมศาสตร์
วีดิทัศน์ ภาพวาด สมุดบันทึก อย่างหน่ึง (Social Research) ผู้วิจัยเก็บรวบรวมข้อมูลจากหนังสือ 
เอกสาร รายงาน หรือสื่ออื่น ๆ แล้วเสนอผลการศึกษาในเชิงวิเคราะห์และสังเคราะห์ข้อมูลที่ได้ ทั้งน้ี 
การวิเคราะห์ข้อมูลจากเอกสาร ผู้วิจัยสามารถใช้ทั้งวิธีเชิงปริมาณและเชิงคุณภาพ ส่วนใหญ่แล้วการ
วิจัยเชิงเอกสารได้รับความนิยมมากในการศึกษาระดับโรงเรียนและระดับมหาวิทยาลัย ซึ่งส่วนใหญ่
แล้วมักเขียนในรูปแบบของรายงานการศึกษาค้นคว้าทางวิชาการที่มีการศึกษาข้อมูลจากแหล่งข้อมูล
ที่เป็นเอกสารหรือสื่อต่าง ๆ  อย่างหลากหลาย การศึกษาข้อมูลจากแหล่งข้อมูลที่เป็นเอกสารมีข้อที่
ควรพิจารณาซึ่งนักวิจัยควรก าหนดเป็นแนวทางในการวิจัยก็คือ เอกสารส่วนใหญ่ซึ่งอาจจะเขียนขึ้น
โดยบุคคลหรือคณะบุคคลก็ตาม ย่อมต้องมีวัตถุประสงค์หรือเป้าหมายเฉพาะส าหรับเอกสารชิ้นน้ัน 
ตัวอย่างเช่น นวนิยาย ผู้เขียนก็ต้องแต่งขึ้นตามจินตนาการเพื่อน าเสนอสารบางอย่าง โดยมีจุดเน้นเพื่อ
สร้างความบันเทิงหรือให้ข้อคิด ดังน้ัน การน านวนิยายมาวิเคราะห์ เช่น การวิเคราะห์สภาพสังคม 
ประวัติศาสตร์ ค่านิยมหรือความเชื่อบางอย่างในนวนิยาย เป็นการวิเคราะห์ทางอ้อม เพราะใน        
นวนิยายอาจจะมิได้กล่าวถึงประเด็นเหล่าน้ีอย่างชัดเจนนัก วัตถุประสงค์ของเอกสารที่น ามาศึกษากับ
วัตถุประสงค์ของการวิจัยจึงอาจจะไม่สอดคล้องกัน ดังที่ Mogalakwe (2006: 222) ได้อธิบายใน
ประเด็นน้ี สรุปได้ว่าเอกสารแต่ละฉบับน้ันเขียนขึ้นโดยมีเป้าหมายหรืออยู่บนสมมติฐานที่แตกต่างกัน
ไป นอกจากน้ียังน าเสนอในวิธีและรูปแบบที่แตกต่างกันไปอีกด้วย การน าข้อมูลจากเอกสารต่าง ๆ มา
วิเคราะห์ นักวิจัยจึงต้องให้ความส าคัญ โดยจะต้องสนใจอย่างยิ่งต่อเป้าหมายที่แท้จริงของเอกสาร 
รวมถึงผู้ที่เป็นผู้ใช้ข้อมูลจากเอกสารน้ันอย่างแท้จริงด้วย (Mogalakwe, 2006: 222) 

9.3 ประเภทของแหล่งข้อมูลเอกสาร 
เอกสารที่น ามาใช้ในการศึกษาค้นคว้าวิเคราะห์และสังเคราะห์ความรู้ใหม่น้ันตาม

ความหมายของนักวิชาการดังที่กล่าวข้างต้น จะเห็นได้ว่ามิได้หมายถึงแต่เฉพาะสื่อที่เป็นอักษรหรือ
เผยแพร่ด้วยการพิมพ์เท่าน้ัน สื่อภาพเคลื่อนไหว สื่อเสียง สื่อภาพน่ิง เหล่าน้ีถือเป็นแหล่งข้อมูล
ส าหรับการวิจัยเอกสารทั้งสิ้น โดยทั่วไปนักวิชาการได้แบ่งประเภทของเอกสารไว้เป็น 2 ประเภท 
ได้แก่ เอกสารชั้นต้น และเอกสารชั้นรอง ซึ่งมีรายละเอียดสรุปได้ดังน้ี (Bailey, 1994: 194) 

1. เอกสารชั้นต้นหรือเอกสารปฐมภูมิ (Primary Document) หมายถึง เอกสารที่
เขียนขึ้นโดยบุคคลที่เรียกว่าประจักษ์พยาน (Eye-witness) ที่อยู่ในเหตุการณ์ ณ ขณะที่เหตุการณ์น้ัน
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ก าลังเกิดขึ้นจริง ๆ ตัวอย่างเช่น บันทึกทางประวัติศาสตร์ ซึ่งผู้เขียนยังมีชีวิตอยู่ร่วมในเหตุการณ์ทาง
ประวัติศาสตร์น้ัน หรือบันทึกส่วนตัว (Diary) ที่ผู้เขียนแสดงความคิดและความรู้สึกของตนเองใน
บันทึกน้ัน ซึ่งหากจะศึกษาบุคคล นักวิจัยก็สามารถศึกษาได้จากบันทึกส่วนตัวของบุคคลที่ตนเองสนใจ 
เพราะจะท าให้ได้ข้อมูลที่ตรงกับสิ่งที่ต้องการศึกษามากที่สุด 

2. เอกสารชั้นรองหรือเอกสารทุ ติยภูมิ (Secondary Document) หมายถึง 
เอกสารที่เขียนขึ้นโดยบุคคลที่มิได้เป็นประจักษ์พยานในเหตุการณ์ใดเหตุการณ์หน่ึง ซึ่งอาจจะเป็นผู้ที่
รับทราบข้อมูลจากประจักษ์พยานด้วยการสนทนาหรือการบอกเล่าสืบต่อ  ๆ  กันมา หรือได้เคยอ่าน
ผลงานการเขียนของประจักษ์พยาน ข้อมูลจากเอกสารชั้นรองน้ีจึงอาจะมีข้อมูลที่คลาดเคลื่อน
มากกว่าเอกสารชั้นต้น 

นอกจากเกณฑ์การแบ่งตามประสบการณ์หรือการเข้าไปมีส่วนร่วมของผู้เรียนแล้ว 
เรายังสามารถแบ่งประเภทของเอกสารได้ตามแหล่งผลิตเอกสารฉบับน้ัน  ๆ  ด้วย กล่าวคือ แบ่งเป็น 
เอกสารสาธารณะและเอกสารส่วนบุคคล ดังน้ี 

1. เอกสารสาธารณะ (Public Document) หมายถึง เอกสารที่เขียนและตีพิมพ์
เผยแพร่โดยหน่วยงานสาธารณะทั้งภาครัฐและเอกชน เพื่อน าเสนอข้อมูล นโยบาย แนวทาง หรือ
ข้อความรู้ต่าง  ๆ  ตัวอย่างของเอกสารสาธารณะ เช่น กฎหมายในรูปพระราชบัญญัติ พระราช
กฤษฎีกา กฎกระทรวง รายงานประจ าปี หรือเอกสารที่แสดงค่าสถิติต่าง ๆ ที่ได้มีการวิเคราะห์
ไว ้เอกสารสาธารณะเหล่าน้ีเป็นเอกสารที่จัดพิมพ์ขึ้นเป็นประจ าตามวาระของหน่วยงานราชการ 

2. เอกสารส่วนบุคคล (Personal Document) หมายถึง เอกสารที่มิได้เผยแพร่
ต่อสาธารณะ ซึ่งอาจจะเป็นข้อมูลภายในของหน่วยงาน หรืออาจจะเป็นข้อมูลที่บุคคลเขียนขึ้นจาก
บันทึกส่วนตัว จดหมายเตือนความจ า หรือเอกสารที่เกี่ยวข้องกับบุคคลในลักษณะอื่น ๆ เช่น ภาพถ่าย 
บันทึกทางการแพทย์เกี่ยวกับสุขภาพ บันทึกประจ าวัน จดหมายส่วนบุคคล 

9.4 เกณฑ์ในการเลือกเอกสาร 
ข้อมูลในการวิจัยเอกสารทั้งหมดย่อมได้มาจากการศึกษาจากสื่อเอกสารในลักษณะ

ต่าง ๆ ที่สอดคล้องกับวัตถุประสงค์ของการวิจัย ด้วยเหตุน้ี การคัดเลือกเอกสารเพื่อน ามาวิเคราะห์จึง
เป็นขั้นตอนที่มีความส าคัญมาก เพราะเอกสารที่เกี่ยวข้องกับประเด็นในการวิจัยย่อมมีมาก อีกทั้ง
เอกสารบางชนิดยังมีความซับซ้อนของข้อมูล ผู้วิจัยย่อมไม่อาจที่จะศึกษาเอกสารที่เกี่ยวข้องได้ครบทุก
ชิ้น ดังน้ันจึงมีความจ าเป็นที่จะต้องมีเกณฑ์ส าหรับการคัดเลือกเอกสารมาใช้ในการวิจัย ซึ่งเกณฑ์ที่
ส าคัญประกอบด้วยความจริง ความถูกต้องน่าเชื่อถือ การเป็นตัวแทน และความหมาย ซึ่งรายละเอียด
เกี่ยวกับเกณฑ์ต่าง ๆ สรุปได้ดังน้ี (Scott, 1990: 1 – 2) 

1. ความจริง (Authenticity) หมายถึง ผู้วิ จัยจะต้องคัดเลือกเอกสารที่ เป็น
เอกสารที่แท้จริง (Origin) ซึ่งมีความส าคัญมากต่อการวิจัยทางสังคมศาสตร์ การพิจารณาว่าเอกสาร
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น้ันเป็นเอกสารที่ให้ข้อมูลแท้จริงหรือไม่  จะเกิดขึ้นจากการตรวจสอบข้อมูลเกี่ยวกับผู้เขียนหรือ
หน่วยงานที่เขียนเอกสารว่ามีความน่าเชื่อถือถือไม่ อย่างไร  รวมถึงข้อมูลที่ปรากฏในเอกสารน้ัน 
สอดคล้องกับข้อมูลในบริบทอื่น ๆ ที่เกิดขึ้น ณ ช่วงเวลาที่มีการเขียนเอกสารน้ันอย่างไร 

2. ความถูกต้องน่าเชื่อถือ (Credibility) หมายถึง ผู้วิจัยจะต้องคัดเลือกเอกสาร
ด้วยการพิจารณาว่าเอกสารน้ันจะต้องไม่มีข้อมูลที่ผิดพลาด บิดเบือนห รือคลาดเคลื่อนไปจากความ
เป็นจริง ตัวอย่างที่เห็นได้ชัดก็คือ เอกสารจ าพวกหนังสือพิมพ์หรือบทวิจารณ์ต่าง  ๆ  เพราะเป็นการ
เขียนข้อเท็จจริงที่ผู้เขียนได้แสดงความคิดเห็นของตนเองประกอบเข้าไปด้วย ข้อคิดเห็นเหล่าน้ีหาก
ผู้วิจัยมิได้สนใจศึกษาอาจจะท ามีอิทธิพลที่ท าให้ข้อมูลโดยภาพรวมเกิดการบิดเบือนไป 

3. การเป็นตัวแทน (Representativeness) ในการคัดเลือกเอกสาร ผู้วิ จัย
จ าเป็นต้องพิจารณาด้วยว่าเอกสารดังกล่าวมีความเป็นตัวแทนหรือไม่ ในที่น้ี การเป็นตัวแทนมีหลาย
ระดับ ระดับแรก หมายถึง การที่เอกสารน้ันสามารถใช้แทนหรือเป็นแบบฉบับที่แทนเอกสารประเภท
เดียวกันได้หรือไม่ และระดับที่สองคือ ข้อมูลในเอกสารที่จะน ามาวิเคราะห์น้ันจะต้องเป็นข้อมูลที่เป็น
ตัวแทนของประชากรได้ ตัวอย่างเช่น รายงานการวิจัยที่ได้มีการสุ่มตามวิธีวิทยาการวิจัย และใช้สถิติ
วิเคราะห์ที่ถูกต้อง ย่อมถือว่าข้อมูลหรือผลที่เสนอในงานวิจัยน้ันเป็นตัวแทนข้อมูลที่จะน ามาวิเคราะห์
ต่อได้ 

4. ความหมาย (Meaning) หมายถึง การคัดเลือกเอกสารที่มีความชัดเจนและ
เข้าใจได้ง่าย ผู้วิจัยจะต้องตรวจสอบเอกสารในเบื้องต้นด้วยการพิจารณาข้อมูลคร่าว ๆ ว่าเอกสารที่
น ามาพิจารณาน้ันมีข้อมูลใดที่เป็นนัยส าคัญหรือจะสร้างความหมายให้กับการวิจัยหรือไม่ การตีความ
เอกสารบางประเภทจึงสามารถที่จะตีความทั้งในระดับที่เป็นข้อเท็จจริง ซึ่งก็คือการสรุปสาระส าคัญที่
ปรากฏ อีกระดับหน่ึงคือ การตีความข้อมูลที่เป็นนัยที่ซ่อนแฝงอยู่ การตีความนัยค่อนข้างจะท าได้ยาก 
เพราะต้องอาศัยประสบการณ์ของผู้ตีความ 

นอกจากการวิจัยเชิงเอกสารจะได้มีการน ามาใช้ในการศึกษาวิ จัยที่ เกี่ยวกับการ
สังเคราะห์ข้อมูลที่เป็นข้อเท็จจริงต่าง ๆ เพื่อหาจุดบกพร่องหรือข้อควรปรับปรุงแก่นโยบายหรือ
โครงการต่าง ๆ แล้ว การวิจัยเชิงเอกสารยังเป็นการวิจัยที่ได้รับความนิยมในการศึกษาปรากฏการณ์ที่
เกี่ยวกับความคิด ทรรศนะ และค่านิยมของบุคคล ซึ่งปรากฏในงานเอกสารต่าง ๆ ที่เกี่ยวข้องกับ
บุคคลน้ัน ตัวอย่างเช่น งานวิจัยทางอักษรศาสตร์ ภาษา และวรรณคดีอีกด้วย 

ข้อดีของการวิจัยเชิงเอกสาร คือ มีขั้นตอนไม่ซับซ้อน ไม่ต้องใช้เคร่ืองมือหรือทรัพยากร
ในการวิจัยมาก ประหยัดเวลา และสามารถด าเนินการวิจัยได้อย่างรวดเร็ว เมื่อได้รับเอกสารส าหรับ
วิเคราะห์ข้อมูลครบถ้วน อย่างไรก็ตาม การวิจัยเชิงเอกสารย่อมมีข้อจ ากัดอันเน่ืองมาจากธรรมชาติ
ของการวิจัยเอง โดยเฉพาะอย่างยิ่งกระบวนการวิเคราะห์ข้อมูลที่ต้องอาศัยการตีความ ทั้งน้ีเพราะ
การตีความเป็นพฤติกรรมทางสติปัญญาที่ ค่อนข้างเป็นอัตวิสัย (Subjective) กล่าวคือ ผู้วิจัยจะ
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พิจารณาข้อมูลต่าง ๆ ที่ได้มาภายใต้กรอบความรู้ ทัศนคติ และประสบการณ์ของผู้วิจัยเอง ซึ่งผลของ
การตีความน้ันอาจจะไม่ตรงกับการตีความที่แท้จริงก็เป็นได้ อีกทั้งความน่าเชื่อถือและความถูกต้อง
ของข้อมูลในเอกสารที่น ามาวิเคราะห์ก็เป็นตัวแปรส าคัญที่ท าให้การวิจัยเชิงเอกสารมีแนวโน้มที่จะท า
ให้ผู้วิจัยไม่ได้ค าตอบของปัญหาตามวัตถุประสงค์ที่ตั้งไว้ 

จากที่กล่าวมาข้างต้นสรุปได้ว่าการที่จะท าให้มนุษย์มีความเข้าใจได้ง่ายขึ้น วิธีวิจัยก็เป็น
ส่วนหน่ึงในการที่จะท าให้เราค้นพบความจริงบางอย่าง และในการวิจัยเอกสารซึ่งมีที่มาจากความ
พยายามที่จะแก้ปัญหา เพื่อได้ข้อค้นพบที่เป็นองค์ความรู้ใหม่ที่ไม่ได้มาจากเพียงแค่ตัวบุคคลเท่าน้ัน
แต่ใช้เอกสารหรือข้อความที่เขียน 

การวิจัยเอกสารเป็นการวิจัยเชิงบรรยายมีจุดมุ่งหมายในการค้นหาข้อเท็จจริงสามารถท า
ได้หลายลักษณะ โดยการศึกษาแบบส ารวจหรือการหาความสัมพันธ์ระหว่างตัวแปร หรือแบบ
พัฒนาการ การวิจัยส่วนมากจะมาจากการสืบค้นจากเอกสาร ซึ่งการวิจัยเอกสารเป็นส่วนหน่ึงของการ
วิจัยเชิงส ารวจ การวิจัยเชิงส ารวจจะมีวัตถุประสงค์เพื่อให้รับรู้ถึงปัญหาและแนวทางในการแก้ปัญหา 
และการวิจัยเอกสารยังมีผู้เรียกการวิจัยเอกสารว่าเป็นการวิจัยห้องสมุด เน่ืองจากนักวิจัยไม่ต้องลง
พื้นที่ในการเก็บข้อมูล ดังน้ัน การวิจัยประเภทน้ีก็จะช่วยให้ทราบถึงการมุ่งส ารวจ เน้ือหาต่าง ๆ และ
ยังท าให้ทราบถึงแนวโน้มที่จะเกิดขึ้นในภายภาคหน้าอีกด้วย 

การวิจัยเอกสาร หมายถึง การศึกษาข้อมูลจากแหล่งข้อมูลทุติยภูมิหรือการแสวงหา
ค าตอบและการสร้างองค์ความรู้จากหนังสือและเอกสารต่าง ๆ รวมไปถึงสื่อ เช่น ภาพยนตร์ วีดิทัศน์ 
ภาพวาด สมุดบันทึก ผู้วิจัยเก็บรวบรวมข้อมูลจากหนังสือ เอกสาร รายงาน หรือสื่ออื่น ๆ แล้วเสนอ
ผลการศึกษาในเชิงวิเคราะห์และสังเคราะห์ข้อมูลที่ได้  ส่วนใหญ่แล้วมักเขียนในรูปแบบของรายงาน
การศึกษาค้นคว้าทางวิชาการที่มีการศึกษาข้อมูลจากแหล่งข้อมูลที่ เป็นเอกสารหรือสื่อต่าง ๆ ใน
เอกสารแต่ละฉบับน้ันเขียนขึ้นโดยมีเป้าหมายหรือยู่บนสมมติฐานที่แตกต่างกัน และนักวิจัยจึงต้องให้
ความส าคัญกับเป้าหมายที่แท้จริงของเอกสารจนถึงผู้ที่ใช้ข้อมูลจากเอกสารน้ันด้วย 

การศึกษาค้นคว้า วิเคราะห์และสังเคราะห์ความรู้ใหม่ไม่ได้หมายความว่าจะต้องใช้
เอกสารที่เป็นอักษรเพียงอย่างเดียว สื่อสิ่งพิมพ์ ภาพเคลื่อนไหวก็เป็นแหล่งข้อมูลส าหรับการวิจัย
เอกสารเหมือนกัน โดยเอกสารจะแบ่งออกเป็น 2 ประเภท คือ เอกสารชั้นต้นและเอกสารชั้นรอง 
เอกสารขั้นต้น บุคคลเป็นผู้เขียนขึ้นมา ซึ่งผู้เขียนอยู่ในเหตุการณ์น้ัน ผู้เขียนแสดงความคิดและ
ความรู้สึกของตนเองลงในบันทึกน้ัน ผู้วิจัยสามารถศึกษาได้จากบันทึกส่วนตัวของบุคคลที่ตนเองสนใจ 
เพราะจะท าให้ได้ข้อมูลที่ตรงกับสิ่งที่ต้องการศึกษามาก และเอกสารชั้นรองคือ เอกสารที่เขียนขึ้นโดย
การรับรู้ข้อมูลด้วย ด้วยการสนทนาหรือการบอกเล่าสืบต่อ ๆ กันมา และนอกจากน้ันยังแบ่งประเภท
ของเอกสารได้ตามแหล่งผลิตเอกสาร คือ เอกสารสาธารณะ เป็นเอกสารที่เขียนและตีพิมพ์เผยแพร่
โดยหน่วยงานสาธารณะทั้งภาครัฐและเอกชน เพื่อน าเสนอข้อมูล นโยบาย แนวทาง หรือข้อความรู้

https://www.gotoknow.org/posts/tags/การวิจัยเอกสาร
https://www.gotoknow.org/posts/tags/การวิจัยเอกสาร
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ต่าง ๆ ตัวอย่างของเอกสารสาธารณะ และเอกสารส่วนบุคคล เป็นเอกสารที่ ไม่ได้เผยแพร่ต่อ
สาธารณะ อาจจะเป็นข้อมูลภายในของหน่วยงานหรือบันทึกส่วนตัว ซึ่งประเภทเอกสารน้ีจะน ามาใช้
ตัดสินเกณฑ์ในการเลือกเอกสาร 

การคัดเลือกเอกสารจะมีหลักเกณฑ์ที่ต้องประกอบด้วยความจริง ความถูกต้องน่าเชื่อถือ 
การเป็นตัวแทน และความหมาย ในด้านของความจริงต้องเป็นเอกสารที่แท้จริงซึ่งมีความส าคัญมาก
ต่อการวิจัยทางสังคมศาสตร์ เพราะเอกสารที่ให้ข้อมูลแท้จริงหรือไม่ จะเกิดขึ้นจากการตรวจสอบ
ข้อมูลเกี่ยวกับผู้ เขียนหรือหน่วยงานที่ เขียนเอกสารว่ามีความน่าเชื่อถือถือไม่  ความถูกต้อง
น่าเชื่อถือ คือ ต้องคัดเลือกเอกสารด้วยการพิจารณาว่าเอกสารน้ันจะต้องไม่มีข้อมูลที่ผิดพลาด 
บิดเบือนไปจากความเป็นจริง การเป็นตัวแทน ต้องพิจารณาเอกสารน้ันมีความเป็นตัวแทนหรือไม่ 
และสุดท้าย ความหมาย คือ การคัดเลือกเอกสารที่มีความชัดเจนและสามารถที่จะเข้าใจไ ด้ง่าย 
พิจารณาข้อมูลคร่าว ๆ ว่าเอกสารน้ันมีข้อมูลมากน้อยเพียงใดต่อการวิจัยของเรา ซึ่งการวิจัยเชิง
เอกสารมีข้อดี คือ ขั้นตอนไม่ซับซ้อน เคร่ืองมือหรือทรัพยากรในการวิจัย น้อย ประหยัดเวลา และ
สามารถด าเนินการวิจัยได้อย่างรวดเร็ว ทั้งน้ี ผู้วิจัยได้น าแนวคิดดังกล่าวมาใช้ประโยชน์ในการพัฒนา
เคร่ืองมือที่ใช้ในการวิจัยการพัฒนาตัวแบบการเพิ่มผลผลิตของโรงงานกะทิส าเร็จรูปในประเทศไทย 
 
10. งานวิจัยท่ีเก่ียวข้อง 

สุทิวัส ธัญญะอุดร (2557) ศึกษาการถ่ายทอดเทคโนโลยีเพื่อเพิ่มผลผลิตถั่วฝักยาวโดย
วิธีการตัดยอดในระบบเกษตรอินทรีย์ส าหรับเกษตรกรในอ าเภอบางแก้ว จังหวัดพัทลุง การศึกษาคร้ัง
น้ีมีวัตถุประสงค์เพื่อศึกษาสภาพทั่วไปทางสังคม เศรษฐกิจ ความรู้พื้นฐานเกี่ยวกับเกษตรอินทรีย์ของ
เกษตรกรผู้ปลูกถั่วฝักยาว ศึกษาการใช้เทคโนโลยีการตัดยอดเพื่อเพิ่มผลผลิตของถั่วฝักยาวในระบบ
เกษตรอินทรีย์ และเพื่อถ่ายทอดเทคโนโลยีและการยอมรับเทคโนโลยีการตัดยอดเพื่อเพิ่มผลผลิตของ
ถั่วฝักยาวในระบบเกษตรอินทรีย์ในกลุ่มเกษตรกรผู้ปลูกถั่วฝักยาวเขตพื้นที่ต าบลนาปะขอ อ าเภอบาง
แก้ว จังหวัดพัทลุง 

ผลการศึกษาพบว่าเกษตรกรส่วนใหญ่เป็นชาย มีอายุมากกว่า 47 ป ีจบชั้นประถมศึกษา 
มีจ านวนสมาชิกในครัวเรือน 3 – 5 คน แรงงาน 2 – 3 คน ประกอบอาชีพการเกษตร มีพื้นที่ถือครอง
ของตนเองไม่เกิน 5 ไร่ รายได้จากการขายผลผลิตทางการเกษตรต่อฤดูเฉลี่ย  21,461.54 บาท มี
ประสบการณ์ในการท าการเกษตรทั้งเกษตรอินทรีย์และเกษตรเคมี เกษตรกรส่วนใหญ่ได้รับการอบรม
ความรู้เทคโนโลยีเกษตรอินทรีย์ทางด้านการท าปุ๋ยหมักชีวภาพจากเกษตรอ าเภอ และมีความพึงพอใจ
ต่อผลผลิตที่ได้จากการท าเกษตรอินทรีย์ 

ผลการเปรียบเทียบผลผลิตถั่วฝักยาว น้ าหนัก และความยาวฝักที่ปลูกโดยการตัดยอด
และไม่ตัดยอดในสภาพแวดล้อมและการดูแลเดียวกัน ก าหนดให้สิ่งทดลองที่ 1 ไม่ตัดยอด (Control) 



84 
 

สิ่งทดลองที่ 2 ตัดยอดเมื่อมีใบจริง 3 ใบ สิ่งทดลองที่ 3 ตัดยอดเมื่อมีใบจริง 4 ใบ สิ่งทดลองที่ 4 ตัด
ยอดเมื่อมีใบจริง 5 ใบ สิ่งทดลองที่ 5 ตัดยอดเมื่อมีใบจริง 6 ใบ เก็บผลผลิตในพื้นที่ปลูก 16 ตาราง
เมตร ผลปรากฏว่าสิ่งทดลองที่ 4 (ตัดยอดเมื่อมีใบจริง 5 ใบ) และสิ่งทดลองที่ 2 (ตัดยอดเมื่อมีใบจริง 
3 ใบ) ให้ปริมาณผลผลิตสูงสุด คือ 49.60 และ 48.65 กิโลกรัมตามล าดับ ซึ่งมากกว่าสิ่งทดลองที่ 1 
(ไม่ตัดยอด ) ถึง 18.50 กิโลกรัม ในขณะที่คุณภาพความยาวฝัก จ านวนฝักใน 500 กรัม ไม่มีความ
แตกต่างกัน แสดงว่าการปลูกถั่วฝักยาวโดยการตัดยอดเมื่อมีใบจริง  5 และ 3 ใบ เป็นวิธีการเพิ่ม
ปริมาณผลผลิตในพื้นที่จ ากัดได้  หลังจากการถ่ายทอดให้เกษตรกรผู้ปลูกถั่วฝักยาว ปรากฏว่า
เกษตรกรมีการยอมรับเทคโนโลยีการเพิ่มผลผลิตถั่วฝักยาวโดยวิธีการตัดยอดในระบบเกษตรอินทรีย์
อย่างมีนัยส าคัญทางสถิติที่  p<0.01 เช่นเดียวกับอุตสาหกรรมกะทิที่มีการจัดกระบวนการจัดการ
ความรู้และสร้างฐานข้อมูลการด าเนินงานเพื่อเป็นการเพิ่มผลผลิต 

อรอุมา ลาสุนนท์, สุรศักด์ิ โพธิบัติ และปรัชญานันท์ ขันโมลี (2557) ศึกษาการปรับปรุง
วิธีการท างานในกระบวนการผลิตเคร่ืองเรือนไม้ กรณีศึกษาเคร่ืองเรือนชุดรับแขก จากการศึกษา
ปัญหาเบื้องต้นพบว่าการผลิตใช้เวลานานและมีขั้นตอนในการผลิตที่ยุ่งยากซับซ้อน ดังน้ัน  ใน
การศึกษาน้ีจึงประยุกต์การศึกษางานในการเพิ่มประสิทธิภาพการท างานและเพิ่มผลผลิต โดยในขั้น
แรกใช้แผนภูมิกระบวนการผลิตและแผนผังการไหลในการบันทึกข้อมูล แล้ววิเคราะห์สาเหตุและ
ปัญหาด้วยแผนผังก้างปลาและเทคนิคการต้ังค าถาม จากน้ันปรับปรุงวิธีการท างานโดยใช้เทคนิค
ส าคัญ 4 ประการ ได้แก่ การตัดขั้นตอนการท างานที่ไม่จ าเป็นในกระบวนผลิตการออกไป (Eliminate) 
การรวมขั้นตอนการท างานเข้าด้วยกัน (Combine) การจัดล าดับงานใหม่ (Rearrange) และการ
ปรับปรุงวิธีการท างานให้การท างานง่ายขึ้น (Simplify) หลังจากน้ันน าวิธีการท างานที่น าเสนอพร้อม
ทั้งการจัดผังสถานีงานใหม่ไปใช้ในกระบวนการผลิต ผลการศึกษาพบว่าจ านวนขั้นตอนการปฏิบัติงาน
และการรอคอยลดลงร้อยละ 23.66 และ 39.47 ตามล าดับ และสามารถลดเวลาในการผลิต
โดยประมาณลงจากเดิม 50 ชั่วโมงต่อชุด เป็น 30 ชั่วโมงต่อชุด (ลดเวลาลงได้ร้อยละ 40) 

พชรกฤช ช่อประดับ และคนอื่น ๆ (2556) ศึกษาการปรับปรุงผังโรงงานเพื่อเพิ่มผลผลิต
ในอุตสาหกรรมสิ่งพิมพ์ งานวิจัยน้ีมีจุดประสงค์เพื่อเพิ่มผลผลิตในอุตสาหกรรมสิ่งพิมพ์แห่งหน่ึง โดย
ศึกษาขั้นตอนการผลิตและปรับผังโรงงานใหม่ให้เหมาะสมกับการไหลของกระบวนการผลิต  
ผลการวิจัยพบว่าผังโรงงานที่เสนอแนะสามารถลดระยะทางการเคลื่อนย้ายงานจากเดิม 255 เมตรต่อ
วัน เหลือ 141 เมตรต่อวัน คิดเป็นระยะทางลดลงร้อยละ 45 เวลาที่ใช้ในการเคลื่อนย้ายชิ้นงานที่เดิม
ใช้เวลา 244 นาทีต่อวัน หลังการปรับปรุงลดลงเหลือ 115 นาทีต่อวัน คิดเป็นเวลาลดลงร้อยละ 53 
นอกจากน้ันยังสามารถลดค่าจ้างแรงงานเน่ืองจากการเคลื่อนย้ายงานที่สูญเปล่าได้ปีละ 56,000 บาท 

ธนวรรณ อัศวไพบูลย (2556) ศึกษาการเพิ่มผลผลิตกระบวนการพ่นสี มีวัตถุประสงค์
เพื่อเพิ่มผลผลิตชิ้นงานแผงข้างตู้จ่ายน้ ามันรุ่น AAA ในกระบวนการพ่นสี โดยการออกแบบและสร้าง
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อุปกรณ์ยึดจับชิ้นงานหรือตะขอส าหรับแขวนชิ้นงานพ่นสี โดยเริ่มจากการเก็บข้อมูลกระบวนการพ่นสี 
วิเคราะห์ปัญหาและสาเหตุในกระบวนการพ่นสีด้วยทฤษฎีเคร่ืองมือควบคุมคุณภาพ  7 ชนิด และ
หลักการออกแบบผลิตภัณฑ์ ซึ่งพบว่าปัญหาการใช้พื้นที่มากในการแขวนชิ้นงานเข้าตู้พ่นสี โดยได้
ชิ้นงานเพียง 18 ชิ้นต่อหน่ึงรอบการพ่นสี ดังน้ันจึงได้ออกแบบและสร้างตะขอแขวนชิ้นงานให้มีความ
เหมาะสมกับลักษณะของชิ้นงาน โดยบรรลุตามวัตถุประสงค์ภายใต้ข้อก าหนดและข้อจ ากัดของการ
ออกแบบและขนาดของตู้พ่นสี ซึ่งสามารถลดการใช้พื้นที่บนสายพานล าเลียง ท าให้หน่ึงรอบการพ่นสี
ได้ชิ้นงานเป็น 55 ชิ้น ซึ่งจากเดิมได้เพียง 18 ชิ้น ผลผลิตเพิ่มขึ้น 37 ชิ้นต่อรอบการพ่นสี คิดเป็น 205 
% เช่นเดียวกับอุตสาหกรรมกะทิที่ต้องมีการปรับปรุงกระบวนการผลิตเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการ
ด าเนินงาน 

ธีระพงษ์ ดีสา และคนอื่น ๆ (2556) ศึกษาการเพิ่มผลผลิตของกระบวนการต่อเชื่อมยาง 
กรณีศึกษาบริษัทผลิตชิ้นส่วนรถยนต์ มีวัตถุประสงค์เพื่อน าเสนอการเพิ่มผลผลิตในกระบวนการผลิต
ต่อเชื่อมยาง โรงงานผลิตชิ้นส่วนรถยนต์แห่งหน่ึงในจังหวัดนครราชสีมา ในการเก็บข้อมูลเบื้องต้น
พบว่าในช่วงเดือนพฤศจิกายน พ.ศ. 2555 ถึงเดือนมกราคม พ.ศ. 2556 แผนก Engineer Mold มี
ปริมาณการผลิตไม่สอดคล้องกับความต้องการของลูกค้า โดยผลิตได้ 11,000 ชุดต่อเดือน ซึ่งปัญหา
ดังกล่าวมีความเกี่ยวข้องโดยตรงกับปัญหาด้านการส่งมอบ หลังจากการใช้เทคนิคทางวิศวกรรมอุตสา
หการและเคร่ืองมือคุณภาพ เช่น กราฟ และแผนผังกางปลาในการวิเคราะห์ พบว่าปัญหาเกิดจาก
เวลาและอุณหภูมิที่ใช้การเชื่อมไม่เหมาะสม หลังจากท าการแก้ไขโดยการปรับระดับของเวลาและ
ระดับอุณหภูมิในการเชื่อมให้เหมาะสมแล้ว พบว่าปริมาณการผลิตเพิ่มขึ้นเป็น 15,098 ชุดต่อเดือน 
ส่งผลให้จ านวนยอดการผลิตเพิ่มขึ้นร้อยละ 37 ของการผลิตต่อเดือน และผลิตได้ตรงกับความ
ต้องการของลูกค้า โดยโรงงานสามารถได้รายได้เพิ่มขึ้น 475,368 บาทต่อเดือน 

พิพัฒพงศ์ ศรีชนะ และพรประเสริฐ ขวาล าธาร (2555) ศึกษาการลดของเสียในการ
กระบวนการผลิตอิฐบล็อก กรณีศึกษา บริษัท มาหาอาณาจักร จ ากัด มีวัตถุประสงค์เพื่อศึกษาสาเหตุ
การเกิดของเสียจากกระบวนการผลิตอิฐบล็อกและหาแนวทางในการลดจ านวนของเสียที่เกิดขึ้นจาก
กระบวนการผลิตอิฐบล็อกและสาเหตุที่ก่อให้เกิดผลกระทบมากที่สุด ซึ่งการด าเนินงานจะเริ่มจากการ
ส ารวจปัญหาที่เกิดขึ้นโดยการวิเคราะห์หาสาเหตุด้วยแผนภูมิก้างปลา พบว่ามีขั้นตอนการผลิตหลาย
ขั้นตอน มีการเกิดของเสียหรือข้อบกพร่องจากการที่ปูนเข้าไปเป็นส่วนผสมน้อย อิฐบล็อกขนาดไม่
เท่ากัน และอิฐบล็อกก้นทะลุ ดังน้ัน ผู้วิจัยจึงได้ด าเนินการแก้ไขปัญหาการลดปริมาณของเสียใน
กระบวนการผลิตอิฐบล็อกโดยเสนอการฝึกอบรมพนักงานและเฝ้าติดตามกระบวนการปฏิบัติงานของ
พนักงานให้ถูกวิธีอย่างใกล้ชิด ท าให้พนักงานเกิดความต้ังใจที่จะปฏิบัติงานให้มีคุณภาพและมี
ประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น ท าให้ของเสียที่เกิดขึ้นจากกระบวนการผลิตอิฐบล็อกลดลงได้อย่างชัดเจน ผล
ที่ได้รับจากการปรับปรุงกระบวนการพบว่าความถี่ของของเสียจากเดิม 705 และลดลงเหลือ 564 
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วิลาสินี ศิริธร และนุชสรา เกรียงกรกฎ (2555) ศึกษาเทคนิคการเพิ่มผลผลิตใน
อุตสาหกรรมเคร่ืองนุ่มห่ม กรณีศึกษาโรงงานตัดเย็บเสื้อผ้าส าเร็จรูป จังหวัดอุบลราชธานี งานวิจัย
ฉบับน้ีมีวัตถุประสงค์เพื่อศึกษาสภาพของปัญหาในกระบวนการผลิตของโรงงานตัดเย็บเสื้อผ้า
ส าเร็จรูปโดยเฉพาะในแผนกเย็บซึ่งเป็นแผนกที่ใหญ่ที่สุดของโรงงาน จากการศึกษาพบว่าปัญหาที่
ส่งผลให้กระบวนการผลิตมีประสิทธิภาพต่ า เกิดจากปัญหาการจัดสมดุลสายการผลิต ท าให้เกิดความ
สูญเปล่าในการรอคอย การว่างงาน เกิดคอขวดและงานกองในสายการผลิต ปัญหาทักษะของ
พนักงานมีประสิทธิภาพแตกต่างกัน และการปรับเปลี่ยนเคร่ืองจักรอย่างรวดเร็วใช้เวลาค่อนข้างมาก
ท าให้ส่งผลต่อประสิทธิภาพ การส่งมอบของสายการผลิต ดังน้ัน ผู้วิจัยได้ประยุกต์หลักการทาง
วิศวกรรมอุตสาหการ โดยศึกษาวิธีการท างานเข้ามาปรับปรุงเพื่อเพิ่มผลผลิตและใช้หลักการ ECRS 
การศึกษาการเคลื่อนไหวที่ไม่จ าเป็น และการปรับเปลี่ยนเคร่ืองจักรอย่างรวดเร็ว 

ผลการวิจัยพบว่าผลผลิตตัวต่อชั่วโมงจากเดิม 17 ตัวต่อชั่วโมง เพิ่มเป็น 28 ตัวต่อชั่วโมง 
คิดเป็นร้อยละ 64.7 สามารถเพิ่มผลิตภาพแรงงานจากเดิม 0.52 ตัวต่อคนต่อชั่วโมง เป็น 0.85 ตัวต่อ
คนต่อชั่วโมง คิดเป็นร้อยละ 38.82 จ านวนขั้นตอนการผลิตจาก 29 ขั้นตอน ลดลงเหลือ 27 ขั้นตอน 
เวลาในการปรับเปลี่ยนเคร่ืองจักรอย่างรวดเร็วจากเดิม 120 นาที เป็น 9 นาที คิดเป็นร้อยละ 92.50 
และประสิทธิภาพการจัดสมดุลสายการผลิตจาก  52.08 เป็น 84.56 เพิ่มขึ้นเป็นร้อยละ 38.41 
เช่นเดียวกับอุตสาหกรรมกะทิที่ต้องมีการปรับปรุงและพัฒนากระบวนการด าเนินงานเพื่อเป็นการเพิ่ม
ผลผลิต 

ยุทธณรงค์ จงจันทร์, ยอดนภา เกตุเมือง และนรา บุริพันธ์ (2555) ศึกษาวัตถุประสงค์
เพื่อปรับปรุงกระบวนการท างานในสายการผลิตติดต้ังด๊ัมพ์ (Mounting Dump) ของบริษัทตัวอย่างที่
มีความต้องการของลูกค้า 364 วันต่อคัน โดยพยายามก าจัดและลดงานที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่มต่อ
สายการผลิตซึ่งได้แก่ งานที่เป็นจุดคอขวด ความสูญเปล่าเน่ืองจากการรอคอย การเคลื่อนไหวที่ เกิน
จ าเป็น งานเสีย และงานที่ต้องน ากลับซ่อมท าใหม่เพื่อลดต้นทุนของการผลิต ซึ่งเกิดจากปัญหาที่ไม่
เคยมีการเปลี่ยนแปลงมาตรฐานการท างาน สายการผลิตมีการท างานที่ซับซ้อน ท าให้กระบวนการ
ท างานขาดความต่อเน่ือง เคร่ืองมือที่ใช้ในการด าเนินงานวิจัยน้ีประกอบด้วยเคร่ืองมือควบคุมคุณภาพ
ทั้ง 7 ชนิด ส าหรับการเก็บข้อมูลและวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาการศึกษาการท างาน การปรับปรุง
ผังโรงงาน เทคนิคการจัดสมดุลสายการผลิตด้วยหลักเกณฑ์ ECRS ผลการด าเนินงานวิจัยสามารถ
ควบคุมรอบเวลาการผลิตไม่ให้เกินค่าจังหวะความต้องการของลูกค้าที่ 1,800 วินาทีต่อคันได้ทุกสถานี
งาน รอบเวลาการผลิตรวมลดลง 300 วินาทีต่อคัน คิดเป็น 1.03% ลดต้นทุนจากการซ่อมสี 122,304 
บาท ก่อนการปรับปรุงได้ 100% ลดต้นทุนจากการเปลี่ยนแบตเตอร่ี 179,240 บาท ก่อนการปรับปรุง
ได้ 100% ลดต้นทุนจากการเปลี่ยนสายลม 108,825 บาท ก่อนการปรับปรุงได้ 100% และสามารถ
ก าหนดเวลามาตรฐานการท างานให้กับพนักงานได้ 
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พรชัย มามี และศศิธร พ่วงจ่าง (2554) ได้จัดท ากรณีศึกษาเกี่ยวกับการลดของเสียใน
กระบวนการผลิตแผงวงจรอิเล็กทรอนิกส์ พบว่าปัจจัยที่ส่งผลกระทบต่อกระบวนการผลิตและก่อให้ 
เกิดความแปรปรวน คือ วัตถุดิบที่น ามาใช้ในกระบวนการผลิตและเอกสารการท างานของฝ่ายผลิต
รวมถึงผลการด าเนินการจากการปรับปรุงน้ัน สามารถก าจัดต้นเหตุของสิ่งที่ท าให้เกิดของเสียได้ส าเร็จ
ตามวัตถุประสงค์ที่ต้ังไว้ และผลของการปรับปรุงกระบวนการแสดงให้เห็นถึ งการพัฒนาศักยภาพใน
การผลิตที่มีประสิทธิภาพเพิ่มขึ้นเกือบ 100% หลังจากการแก้ไขข้อบกพร่อง ประสิทธิภาพของการ
ด าเนินงานบรรลุเป้าหมายที่ต้ังไว้ คือ 80% สามารถลดของเสียได้ถึง 85% โดยผลกระทบที่พบหลัง
การปรับปรุงแล้วเป็นผลที่เกิดจากปัจจัยใหม่ แต่ลักษณะผลกระทบน้ันมีประโยชน์อย่างยิ่งในการ
พัฒนาปรับปรุง และยังสามารถก าหนดแนวทางป้องกันเพื่อไม่ให้เกิดปัญหาขึ้นมาได้อีกในการผลิตคร้ัง
ต่อไป 

วิชานันท์ ชหูวาน, กลางเดือน โพชนา และสุภาพรรณ ไชยประพัทธ (2554) ศึกษาการ
เพิ่มผลผลิตในโรงงานผลิตถุงน้ิวยาง มีวัตถุประสงค์เพื่อเพิ่มผลผลิตของสายการผลิตโรงงานผลิตถุงน้ิว
ยางด้วยวิธีการศึกษาวิธีการท างาน การปรับปรุงผังโรงงาน โดยให้ความส าคัญของปัญหาการท างาน
ของผู้ปฏิบัติงาน การขนถ่ายวัสดุที่ใช้เวลาและระยะทางที่มากเกินไป โดยการจัดล าดับขั้นตอนการ
ท างานให้ง่ายและสะดวกขึ้น ปรับเปลี่ยนต าแหน่งของเคร่ืองจกัร อุปกรณ์ และลดขั้นตอนการท างานที่
ไม่จ าเป็น ผลที่ได้จากการวิจัยสรุปได้ว่าในสถานีงานขึ้นรูปท าให้ระยะทางในการขนย้ายลดลงคิดเป็น
ร้อยละ 17.02 ซึ่งท าให้พนักงานสามารถปฏิบัติงานในกระบวนการน้ีเพิ่มขึ้ นคิดเป็นมูลค่าเพิ่ม 
115,200 บาทต่อเดือน และในสถานีงานบรรจุภัณฑ์ระยะทางลดลงคิดเป็นร้อยละ 25.6 และลด
กระบวนการท างานได้ 1 กระบวนการ ลดค่าใช้จ่ายด้านแรงงาน 5,750 บาทต่อเดือน รวมทั้งสอง
สถานีงานสามารถเพิ่มรายได้ประมาณ 120,950 บาทต่อเดือน 

เจษฎา มิกขุนทด, ธนิศศักด์ิ เหาะสูงเนิน และเรวัต ท่วมพุดซา (2553) ศึกษาถึงการลด
ต้นทุนในกระบวนการผลิตยาจุดกันยุง ด้วยวิธีการน าของเสียกลับมาใช้ใหม่ โดยการสร้างเคร่ืองแปร
สภาพของเสียขึ้นมาช่วยในการแปรสภาพของเสีย แล้วน าของเสียกลับมาใช้ใหม่ในกระบวนการผลิต
ยาจุดกันยุง สามารถลดต้นทุนในกระบวนการผลิตยาจุดกันยุงเฉพาะแผนก Punching คิดเป็นมูลค่า
เฉลี่ย 18,743.20 บาทต่อเดือน และการลดปริมาณของเสียในกระบวนการผลิตยาจุดกันยุงเฉพาะ
แผนก Punching จากการด าเนินการสร้างเคร่ืองแปรสภาพของเสีย เพื่อจะลดต้นทุนในกระบวนการ
ผลิตยาจุดกันยุงด้วยวิธีการน าของเสียกลับมาใช้ใหม่ จนพบว่าสามารถลดสัดส่วนของเสียใน
กระบวนการผลิตยาจุดกันยุงของแผนก Punching ก่อนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุงเฉลี่ย
ปริมาณของเสียลดลงจากเดิม โดยคิดเป็นสัดส่วนร้อยละ 87.92 จากปริมาณของเสียเดิม 

การศึกษาของสมจิตร อาจอินทร์, วรพจน์ จักขุพันธ์ และบุญวัฒน์ สุริยวงศ์ (2551) เรื่อง 
การพัฒนาระบบสอบย้อนกลับการผลิต การแปรสภาพ และการค้าข้าวหอมมะลิอินทรีย์โดยการบูรณา
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การระบบโลจิสติกส์และห่วงโซ่อุปทานผ่านการใช้เทคโนโลยีสารสนเทศ และ RFID การศึกษาน้ีแสดง
ให้เห็นถึงแนวทางการสอบย้อนกลับถึงแหล่งที่มาของข้าวหอมมะลิ รวมถึงแนวทางการติดตามแหล่งที่
จัดส่งสินค้าโดยอาศัยรหัสมาตรฐานสากล และการน าเทคโนโลยี RFID มาใช้เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพใน
การจัดการบริหารห่วงโซ่อุปทาน ตลอดจนเพิ่มความสามารถในการสอบย้อนกลับและติดตามแหล่ง
กระจายสินค้าได้ 

งานวิจัยน้ีได้น าเสนอถึงกระบวนการออกแบบซอฟท์แวร์เพื่อการสอบย้อนกลับข้าวหอม
มะลิในห่วงโซอุปทานข้าวหอมมะลิ เพื่อให้สอบย้อนกลับข้าวหอมมะลิได้ด้วยเทคโนโลยีสารสนเทศ 
โดยผู้วิจัยได้แบ่งเน้ือหาของงานวิจัยไว้ 4 ส่วน คือ การออกแบบการแลกเปลี่ยนเอกสารพาณิชย์
อิเล็กทรอนิกส์ด้วยสถาปัตยกรรม SOA และ XML การออกแบบใช้รหัสมาตรฐาน GS1 และ EPC การ
ออกแบบการสอบย้อนกลับตามมาตรฐาน EPCglobal Network รวมถึงออกแบบข้อมูลพื้นฐานหลัง
การสอบย้อนกลับตามมาตรฐานการผลิตข้าวหอมมะลิที่ดี (GPA, IFOAM) และกระบวนการในโรงงาน
ที่ ดี (GMP, HACCP) มาตรฐานการแลกเปลี่ยนเอกสารในระบบจะช่วยให้สามารถยืนยันได้ว่า
กระบวนการซื้อขายได้เกิดขึ้นจริงและมีผลทางกฎหมาย มาตรฐานการให้รหัสสินค้าท าให้สามารถระบุ
ตัวตนของสินค้าได้อย่างไม่ซ้ ากันและเป็นที่เข้าใจตรงกันทั่วโลก และมาตรฐานการสอบย้อนกลับสอน
ค้าด้วย EPCglobal Network ประกอบกับข้อมูลสารสนเทศที่แสดงถึงกระบวนการผลิตที่ดี จะท าให้
สามารถยืนยันถึงความปลอดภัยของสินค้า ส่งผลให้ผู้บริโภคมีความเชื่อมั่นในสินค้าชนิดน้ัน ๆ 

จากการศึกษาและวิจัยคร้ังน้ีได้มีการออกแบบเพื่อการพัฒนาซอฟท์แวร์โดยอ้างอิงมา
จากมาตรฐานสากล ซึ่งจะมีข้อดีคือหากซอฟท์แวร์ใดก็ตามที่พัฒนาบนมาตรฐานเดียวกัน จะสามารถ
บูรณาการการท างานเข้า ด้วยกันได้ ดังน้ัน ระบบสอบย้อนกลับข้าวหอมมะลิที่ออกแบบบน
มาตรฐานสากลทั้งสามน้ีจะสามารถท าการสอบย้อนกลับทั่วโลก ประกอบกับการน าสารสนเทศที่ดีเข้า
มาใช้จะท าให้ผู้บริโภคได้รับข้อมูลผลิตภัณฑ์ ท าให้เกิดความเชื่อมั่นในความปลอดภัยของอาหารอันจะ
เป็นการยกระดับความเชื่อมั่น ส่งผลให้ข้าวหอมมะลิไทยเป็นที่ยอมรับ และท าให้มูลค่าข้าวหอมมะลิ
สูงขึ้นอย่างแท้จริง เช่นเดียวกับอุตสาหกรรมกะทิที่ ต้องมีการน านวั ตกรรมทางด้านการพัฒนา
ซอฟท์แวร์เข้ามาใช้ในกระบวนการด าเนินงานเพื่อเป็นการเพิ่มผลผลิต 

กาญจนา กาญจนสุนทร และรัศจิรางค์ นันท์วราวงศ์ (2008) ได้วิจัยเรื่องการจัดการห่วง
โซ่อุปทานเพื่อเพิ่มศักยภาพการแข่งขันในอุตสาหกรรมผ้าไหมไทย กรณีศึกษา ห้างหุ้นส่วนจ ากัด ผ้า
ไหมไทย ผลที่ได้จากการศึกษาพบว่าปัญหาความสูญเสียของกระบวนการผลิตสามารถแก้ไขปัญหา
โดยการพัฒนาทักษะให้กับบุคลากร สามารถเพิ่มผลผลิตให้องค์กรได้ 7.35% และน าเทคโนโลยีเคร่ือง
อ่านค่าสีมาใช้ สามารถลดความสูญเสียของต้นทุนด้านเส้นไหมได้ 81.6 บาท/กิโลกรัม ระยะเวลาคุ้ม
ทุน 3.39 ปี ปัญหาก าลังการผลิตในบางช่วงไม่เพียงพอในการวางแผนการผลิตรวม โดยเลือกผลิต
จ านวนเท่ากับยอดขายพยากรณ์เพื่อรักษาก าลังการผลิตให้สอดคล้องกับความต้องการผลิต ปัญหา
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ปริมาณวัตถุดิบไม่เพียงพอ โดยน าหลักการจัดการวัสดุคงคลัง ได้แก่ การค านวณปริมาณการสั่งซื้อที่
ประหยัด ซึ่งองค์กรต้องสั่งซื้อเส้นไหมดิบคร้ังละ 1,947 กิโลกรัม และจะมีการสั่งซื้อทั้งหมด 4 คร้ังต่อ
ปี การค านวณจุดสั่งซื้อสินค้า (Reorder Point) เพื่อให้เส้นไหมดิบคงเหลือในคลังสินค้า 130 กิโลกรัม 
หรือมีเส้นไหมดิบส าหรับการทอผ้าไหมอีก 5 วัน 

อย่างไรก็ตาม การศึกษาน้ียังมีข้อจ ากัดเน่ืองจากอุตสาหกรรมผ้าไหมเป็นโซ่อุปทานขนาด
ใหญ่ ข้อมูลปัญหาที่ท าการศึกษาไม่ได้มาจากกระบวนการผลิตผ้าไหมเพียงอย่างเดียว แต่เป็นผลต่อ
เน่ืองมาจากการประกอบการต้นน้ า คือ การผลิตเส้นไหมดิบไม่เพียงพอและไม่ได้คุณภาพ การจะเพิ่ม
ศักยภาพในอุตสหกรรมผ้าไหมไทยน้ันจึงควรแก้ไขต้ังแต่ห่วงโซ่แรก คือ การปลูกหม่อนเลี้ยงไหมให้ได้
คุณภาพและได้มาตรฐานเดียวกัน เช่นเดียวกับอุตสาหกรรมกะทิที่ต้องมีปรับปรุงห่วงโซ่อุปทานใน
กระบวนการด าเนินงานเพื่อเป็นการเพิ่มผลผลิต 

การศึกษาของเรืองเทพ รุ่งโรจน์สาคร (2551) เรื่องลอจิสติกส์ของโรงสีข้าวทรัพย์เจริญ 
พบว่าผู้ที่อยู่ในระบบลอจิสติกส์ของโรงสีข้าวทรัพย์เจริญต่างมีบทบาทในกิจกรรมของห่วงโซ่มูลค่าเพิ่ม 
แตกต่างกันไป โดยกิจกรรมส าคัญส าหรับระบอบลอจิสติกส์ของโรงสีข้างทรัพย์เจริญสามารถแบ่งได้
เป็น 12 กิจกรรม คือ กิจกรรมการจัดหาข้าวเปลือก กิจกรรมการจัดซื้อข้าวเปลือก กิจกรรมการขนส่ง
ข้าวเปลือก กิจกรรมการรับและการเก็บรักษาข้าวเปลือก กิจกรรมการจัดการข้าวเปลือกคงคลัง 
กิจกรรมการแปรรูปข้าวเปลือกเป็นข้าวสาร กิจกรรมการประมวลค าสั่งซื้อข้าวสาร กิจกรรมการ
จัดการข้าวสารคงคลังและโกดังที่จัดเก็บข้าวสาร กิจกรรมการเคลื่อนย้ายข้าวสาร กิจกรรมการขนส่ง
ข้าวสารขาออก และกิจกรรมการบริการลูกค้า 

ส าหรับกิจกรรมหลัก 2 กิจกรรมที่มีผลต่อประสิทธิภาพของระบบลอจิสติกส์ของโรงสี
ข้าวทรัพย์เจริญ ได้แก่ กิจกรรมการจัดการข้าวเปลือกคงคลัง และกิจกรรมการขนส่งข้าวสารขาออก 
เน่ืองจากเป็นกิจกรรมที่มีผลต่อต้นทุนโดยรวมของระบบลอจิสติกส์ แต่โรงสีข้าวทรัพย์เจริญสามารถ
ท าการบริหารจัดการได้อย่างมีประสิทธิภาพ กล่าวคือ กิจกรรมการจัดการข้าวเปลือกคงคลังทั้งพ่อค้า
คนกลางรับซื้อข้าวเปลือกและโรงสีข้าวทรัพย์เจริญ จะมีการวางแผนการบริหารจัดการระ ดับ
ข้าวเปลือกคงคลังให้มีประสิทธิภาพสูงสุด โดยในส่วนของพ่อค้าคนกลางรับซื้อข้าวเปลือกจะพิจารณา
จากความต้องการของตลาดของข้าวแต่ละประเภทเป็นหลัก ส่วนโรงสีข้าวทรัพย์เจริญจะพิจารณา
ความสามารถในการจัดเก็บและการแปรรูปจากข้าวเปลือกเป็นข้าวสาร เพื่อให้มีข้าวเปลือกคงคลั งใน
ปริมาณที่เหมาะสม ไม่มากเกินไปหรือน้อยเกินไป และกิจกรรมต่าง ๆ ที่เกี่ยวข้องกับข้าวสารจะมีโรงสี
ข้าวทรัพย์เจริญและผู้ค้าส่ง/ค้าปลีกข้าวสาร เป็นผู้มีบทบาทหลัก กิจกรรมการขนส่งข้าวสารขาออก 
ส่วนใหญ่โรงสีข้าวทรัพย์เจริญจะจัดส่งข้าวสารให้ลูกค้าแต่ละรายโดยเลือกยานพาหนะให้เหมาะสมกับ
จ านวนสั่งซื้อ เพื่อให้เกิดความคุ้มทุนมากที่สุด 
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นอกจากน้ี พบว่ากระบวนการลอจิสติกส์ของโรงสีข้าวทรัพย์เจริญไม่มีปัญหามากนักใน
ระบบการท างานภายในองค์กร แต่ปัญหาจะเกิดจากผลกระทบจากปัจจัยภายนอกต่าง ๆ โดยเฉพาะ
ราคาเชื้อเพลิงที่เพิ่มขึ้น ซึ่งส่งผลให้ต้นทุนด้านการขนส่งเพิ่มขึ้นทั้งการเคลื่อนย้ายข้าวเปลือกและ
เคลื่อนย้ายข้าวสาร และส่งผลถึงต้นทุนโดยรวมของโรงสีข้าวทรัพย์เจริญ เช่นเดียวกับอุตสาหกรรม
กะทิที่ต้องมีการพัฒนาระบบการขนส่งเพื่อปรับปรุงการด าเนินงานเพื่อเป็นการเพิ่มผลผลิต 

พิทธพนธ์ พิทักษ์ (2551) ศึกษากระบวนการผลิตเพื่อการเพิ่มผลผลิตกรณีศึกษา 
อุตสาหกรรมล้างขวดตัวอย่าง (อุตสาหกรรมล้างขวด) ซึ่งขอบเขตของงานวิจัยน้ีครอบคลุมต้ังแต่  
ขั้นตอนการรับวัตถุดิบแยกผลิตภัณฑ์ การล้างท าความสะอาด จนกระทั่งบรรจุพร้อมส่งให้ลูกค้าต่อไป 
ขั้นตอนในการด าเนินงานวิจัยประกอบด้วยการศึกษาเบื้องต้นในข้อมูลต่าง ๆ ของโรงงาน วิเคราะห์
ข้อมูลเบื้องต้นและเสนอแนวทางแก้ปัญหาและปรับปรุงงาน ทดลองปฏิบัติงานตามแนวทางที่น าเสนอ 
วิเคราะห์เปรียบเทียบผลการด าเนินงานก่อน-หลังปรับปรุง และสรุปผล ซึ่งการปรับปรุงงานใน
งานวิจัยน้ีได้เน้นหนักไปที่การปรับปรุงเคร่ืองจักรใหม่และออกแบบวิธีการท างานใหม่  ผลการศึกษา
พบว่าอัตราผลิตภาพรวมเพิ่มขึ้นร้อยละ 36.0 อัตราผลิตภาพแรงงานเพิ่มขึ้นร้อยละ 58.5 อัตราผลิต
ภาพวัตถุดิบเพิ่มขึ้นร้อยละ 0.38 อัตราผลิตภาพแรงงานเพิ่มขึ้นร้อยละ 8.50 ซึ่งแนวทางการปรับปรุง
งานที่ได้จากงานวิจัยน้ีสามารถน าไปประยุกต์ใช้กับโรงงานอุตสาหกรรมล้างขวดอื่น ๆ เพื่อเพิ่มอัตรา
ผลิตภาพโดยรวมได้ เช่นเดียวกับอุตสาหกรรมกะทิที่ต้องมีการปรับปรุงกระบวนการผลิตเพื่อเพิ่ม
ประสิทธิภาพในการด าเนินงาน ผู้วิจัยจึงได้น างานวิจัยน้ีมาเป็นแนวทางในการศึกษา 

รักศักด์ิ หิรัญญะสิริ (2550) ศึกษาการเพิ่มผลผลิตในโรงงานอุตสาหกรรมเคร่ืองนุ่งห่ม
โดยใช้วิธีการทางวิศวกรรมอุตสาหการเข้ามาช่วยปรับปรุงการผลิต โดยเริ่มจากวิธีการท างานกับหลัก 
ECRS เพื่อขจัดขั้นตอนที่ไม่จ าเป็นออกจากกระบวนการ จากวิธีการเพิ่มผลผลิตส่งผลให้ผลิตภาพ
แรงงานจาก 0.67 ตัวต่อคนต่อชั่วโมง เพิ่มขึ้นเป็น 0.92 ตัวต่อคนต่อชั่วโมง คิดเป็น 37.31% 
ประสิทธิภาพการจัดสมดุลจาก 52.77% เพิ่มขึ้นเป็น 84.11% จ านวนขั้นตอนจาก 72 ขั้นตอน ลดลง
เหลือ 68 ขั้นตอน และระยะทางการขนย้ายจาก 105 เมตร ลงลดเหลือ 87 เมตร เช่นเดียวกับ
อุตสาหกรรมกะทิที่ต้องมีการปรับปรุงกระบวนการผลิตเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการด าเนินงาน 

ประภาพรรณ เปรมปรง (2551) ศึกษาการติดตามผลการน าแนวคิดการเพิ่มผลผลิตไปใช้
ในการเรียนการสอน: ศึกษากรณีโรงเรียนระดับประถมศึกษาและมัธยมศึกษาต้นแบบ มีวัตถุประสงค์
เพื่อศึกษาการน าแนวคิดการเพิ่มผลผลิตไปใช้ในการเรียนการสอนของโรงเรียนระดับประถมศึกษา
และมัธยมศึกษาต้นแบบ และเพื่อเปรียบเทียบความแตกต่างของการน าแนวคิดการเพิ่มผลผลิตไปใช้
ในการเรียนการสอนของโรงเรียนระดับประถมศึกษาและมัธยมศึกษาต้นแบบ โดยศึกษาจากกลุ่ม
ตัวอย่างจ านวน 220 คน เคร่ืองมือที่ใช้ในการวิจัยคือแบบสอบถาม และวิเคราะห์ข้อมูลด้วยโปรแกรม
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ส าเร็จรูปเพื่อการวิจัยทางสังคมศาสตร์ ส าหรับสถิติที่ใช้ในการวิเคราะห์ข้อมูล ได้แก่ ค่าร้อยละ 
ค่าเฉลี่ย ส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน สถิติเชิงอนุมาน t-test และ One-way ANOVA 

ผลการศึกษาพบว่าการน าแนวคิดการเพิ่มผลผลิตไปใช้ในการเรียนการสอนของ
ข้าราชการครูโรงเรียนระดับประถมศึกษาและมัธยมศึกษาต้นแบบโดยรวมมีการน าแนวคิดการเพิ่ม
ผลผลิตไปใช้อยู่ในระดับมาก เมื่อพิจารณาเป็นรายด้านพบว่าด้านที่มีการน าแนวคิดมาใช้มากที่สุด คือ
ด้านการจัดการเรียนการสอน รองลงมาคือด้านการวางแผนการเรียนการสอนและด้านวิธีการถ่ายทอด 
โดยในด้านการจัดการเรียนการสอน ข้าราชการครูมีการจัดการเรียนการสอนโดยยึดผู้เ รียนเป็น
ศูนย์กลาง ในด้านการวางแผนการเรียนการสอน ข้าราชการครูมีการวางแผนการเรียนการสอนด้วย
วงจร PDCA และในด้านวิธีการถ่ายทอด ข้าราชการครูถ่ายทอดความรู้ด้านการเพิ่มผลผลิตให้นักเรียน
เข้าใจได้ง่าย ผลการเปรียบเทียบความแตกต่างของการน าแนวคิดการเพิ่มผลผลิตไปใช้ในการเรียนการ
สอนของข้าราชการครูโรงเรียนระดับประถมศึกษาและมัธยมศึกษาต้นแบบ พบว่าเพศ อายุ ระดับ
การศึกษา อายุการท างาน และจ านวนสาขาวิชาที่สอนต่างกัน มีการน าแนวคิดการเพิ่มผลผลิตไปใช้ใน
โรงเรียนระดับประถมศึกษาและมัธยมศึกษาที่แตกต่างกันอย่างไม่มีนัยส าคัญทางสถิติที่  .05 
เช่นเดียวกับอุตสาหกรรมกะทิที่ต้องมีการปรับปรุงกระบวนการผลิตด้วยการน าเคร่ืองมือต่าง ๆ เช่น 
TQM, PDCA เข้ามาใช้เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการด าเนินงาน 

ผดุงศักด์ิ เปลี่ยนผึ้ง และอดุลรัตน์ อภิรักษ์ (2548) ได้จัดท ากรณีศึกษาเกี่ยวกับการลด
ของเสียจากกระบวนการชุบสีด้วยไฟฟ้า โดยมีการประยุกต์เทคนิคการควบคุมคุณภาพมาใช้ในการ
เก็บข้อมูลทางสถิติและการศึกษางาน ท าการวิเคราะห์หาสาเหตุของการเกิดของเสียในกระบวนการ
ผลิตเพื่อน ามาเสนอแนวทางการแก้ไขปัญหา ได้ด าเนินการปรับปรุงแก้ไขปัญหาซึ่งได้เปรียบเทียบ
วิธีการแขวนงานกับจ๊ิกระหว่างแบบเก่าและแบบใหม่ การปรับปรุงวิธีการท างานให้เป็นมาตรฐาน และ
ปรับปรุงการตรวจสอบชิ้นงานแบบ 100% โดยการออกแบบใบตรวจสอบกระบวนการท างาน ส่งผล
ท าให้ของเสียลดลงเหลือ 5.68% จากเดิม 10.50% และสามารถลดต้นทุนการผลิตได้ 161,476 บาท 
จาก 351,800 บาท 

นิพนธ์บุญ ปสาท (2548) ศึกษาการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตเป็นหัวใจของ
อุตสาหกรรม เพราะสามารถท าให้ก าลังการผลิตเพิ่มขึ้นและลดต้นทุนการผลิตให้ต่ าลง แนวทางในการ
ปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตมีด้วยกัน เช่น การบ ารุงรักษาในเชิงป้องกัน การควบคุมคุณภาพ การ
ควบคุมและการวางแผนการผลิต ส าหรับการจัดสายการผลิตเป็นอีกวิธีหน่ึงที่มีความเหมาะสมในการ
ปรับปรุงประสิทธิภาพของอุตสาหกรรมเสื้อผ้าส าเร็จรูป  โดยผู้วิ จัยให้แนวคิดในการจัดสมดุล
สายการผลิตและการมอบหมายงาน โดยวิธีการคือเก็บข้อมูลด้านเวลาการท างานของพนักงานแบบ
ทันทีทันใดด้วยคอมพิวเตอร์ แล้วน ามาค านวณมอบหมายงานให้กับพนักงานในขั้นตอนต่าง  ๆ  ทาง
ผู้วิจัยใช้โปรแกรมส าเร็จรูป Microsoft Excel ในการช่วยค านวณ ซึ่งค่าประสิทธิภาพของสายการผลิต
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สูงขึ้น เช่นเดียวกับอุตสาหกรรมกะทิที่ต้องมีการปรับปรุงกระบวนการผลิตเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพใน
การด าเนินงาน 

Teicolz (2004) ได้ท าวิจัยเรื่องผลิตภาพแรงงานที่ต่ าลงในอุตสาหกรรมก่อสร้าง สาเหตุ
และการแก้ไข พบว่าโครงการก่อสร้างใหม่มีผลิตภาพเมื่อวัดในรูปแบบสัญญาเงินคงที่ต่อชั่วโมงการ
ท างานค่อย ๆ ลดลงในช่วงปี ค.ศ. 1964 – 2003 แต่บางช่วงเวลาอุตสาหกรรมอื่นมีแนวโน้มที่จะ
เพิ่มขึ้น ส่งผลให้เกิดการหยุดชะงักของอุตสาหกรรมก่อสร้าง อุตสาหกรรมก่อสร้างก าลังประสบปัญหา
ในเร่ืองผลิตภาพ การเสื่อมลงของผลิตภาพแรงงานอย่างช้า  ๆ  เกิดจากอายุการท างานของแรงงาน
ก่อสร้าง อัตราการปรับปรุงวิธีปฏิบัติที่มีในระดับต่ า และการขาดแคลนคนรุ่นใหม่ที่มีความชอบในงาน
โยธา สิ่งเหล่าน้ีเป็นตัวบ่งชี้ที่ส าคัญกว่าวิธีการสร้างก าไรหรือข้อได้เปรียบในอุตสาหกรรม เช่นเดียวกับ
อุตสาหกรรมกะทิที่ต้องมีการน าเคร่ืองมือสมัยใหม่เข้ามาใช้ในกระบวนการผลิตเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพ
ในการด าเนินงาน 

Teicholz, Goodrum, and Hass (2001) ได้ท าวิจัยเรื่องแนวโน้มของผลิตภาพแรงงาน
ในสหรัฐอเมริกา ปี ค.ศ. 1970 – 1998 มีวัตถุประสงค์เพื่อเสนอวิธีการศึกษาแนวโน้มของผลิตภาพใน 
อุตสาหกรรมก่อสร้างในสหรัฐอเมริการะยะยาวในช่วง 25 – 30 ปีที่ผ่านมา โดยมูลค่าที่น ามาเป็น 
มาตรฐานในการวิจัยน้ี โดยต้นทุนค่าแรงต่อหน่วยจะเป็นตัวชี้ถึง ผลิตภาพ เพราะส่งผลต่อต้นทุน
โครงการ ในส่วนปริมาณผลผลิตต่อหน่วยจะเป็นตัววัดประสิทธิภาพของแรงงานที่หน้างาน ผลการวิจัย
พบว่าวิธีการตรวจสอบผลิตภาพในงานก่อสร้างที่ได้เป็นการเร่ิมต้นส าหรับการวิจัยทางสถิติที่จะ
น าไปใช้ต่อในอนาคต และได้แนะน าแนวทางในการส ารวจต่อไปในอนา คต ซึ่งผลกระทบของ
เทคโนโลยีต่อผลิตภาพของงานก่อสร้าง โดยในช่วง 25 ปีที่ผ่านมาผลิตภาพได้มีการให้ความส าคัญมาก
ขึ้นด้วยเหตุผลหลักคือการถูกลดค่าจ้าง และเทคโนโลยีระดับสูงที่เข้ามา และยังพบว่าการปฏิบัติต่าง ๆ 
ที่เกี่ยวกับการบริหารจัดการน้ันไม่ได้เป็นตัวน าในการสนับสนุนผลิตภาพในงานก่อสร้างที่เปลี่ยนไป
ตลอดเวลา ซึ่งการศึกษาทางสถิติโดยตรงยังเป็นที่ต้องการ 

Widyarti (1999) ได้ศึกษาผลกระทบจากข้อผิดพลาดและความไม่ครบถ้วนของแบบ
ก่อสร้าง และรายการประกอบแบบในโครงการก่อสร้างอาคารสูง โดยกล่าวถึงปัญหาของแบบที่มีผล
ต่อการท างานก่อสร้างว่าสามารถท าให้งานก่อสร้างหยุดชะงักได้ ท าให้ค่าใช้จ่ายในการก่อสร้างเพิ่มขึ้น 
และยังมีการขยายระยะเวลาการท างาน ซึ่งมีสาเหตุมาจากความซับซ้อนของแบบ ข้อผิดพลาดและ
ความไม่สมบูรณ์ของแบบ ขอบเขตและรายละเอียดไม่ชัดเจน ปัญหาเหล่าน้ีอาจจะมองไม่เห็นถ้าไม่
ตรวจสอบอย่างละเอียด ซึ่งจะเริ่มปรากฏเมื่อได้มีการน าแบบไปใช้งาน ผลที่ได้ก็คือท าให้เกิดค าสั่งใน
การเปลี่ยนแปลงแบบ เกิดความขัดแย้งกันระหว่างผู้ร่วมงาน ค่าใช้จ่ายเกิน งบประมาณ เกิดความ
ล่าช้าของงาน ได้งานที่ไม่มีคุณภาพ และท าให้ลูกค้าไม่พอใจในผลงาน 
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Xunzhi (1999) ได้ท าการศึกษาความสูญเสียผลิตภาพของผู้ออกแบบในโครงการ
ก่อสร้างอาคารในประเทศจีน โดยก าหนดสาเหตุที่ก่อให้เกิดการสูญเสียผิดพลาดของผู้ออกแบบจาก
กลุ่มผู้เกี่ยวข้อง จากการศึกษาพบว่าการเปลี่ยนแปลงที่เกิดจากเจ้าของโครงการมีมากถึงร้อยละ 56 
การเปลี่ยนแปลงที่เกิดจากสภาพพื้นที่เท่ากับร้อยละ 16 และเกิดจากการผิดพลาดและละเลยเท่ากับ
ร้อยละ 12 เช่นเดียวกับอุตสาหกรรมกะทิที่ต้องมีการน าเคร่ืองมือสมัยใหม่เข้ามาใช้ในกระบวนการ
ผลิตเพื่อลดการสูญเสียอันน าไปสู่การเพิ่มผลผลิตได้ต่อไป 

Rounce (1998) ได้ศึกษาความส าคัญของคุณภาพ การสูญเสีย และค่าใช้จ่ายในการ
จัดการการออกแบบก่อสร้างของสถาปนิก การลดค่าตอบแทนการออกแบบในสหราชอาณาจักรเร่ิม 
ต้ังแต่ปี ค.ศ. 1990 มีการให้ความส าคัญต่อการลดการสูญเสีย การปรับปรุงประสิทธิภาพใน
กระบวนการออกแบบ การจัดการคุณภาพ และการใช้ประโยชน์ในกระบวนการออกแบบอาคาร และ
ข้อคิดเห็นในด้านการสูญเสีย คุณภาพ และประสิทธิภาพ ในส่วนการออกแบบอาคาร เป็นเรื่องยากที่
จะบอกจ านวนได้ ปัจจัยสนับสนุนต่อการสูญเสียในการออกแบบอาคาร ปัจจัยด้านการจัดการไม่ดี 
และเพื่อลดการสูญเสียและปรับปรุงคุณภาพที่เป็นประโยชน์ไว้ดังน้ี  1) ก าจัดสิ่งที่ไม่จ าเป็นและ
ปรับปรุงแบบ 2) ลดปัญหาการจัดการการสูญเสียทรัพยากรกระบวนการออกแบบ 3) ลดปัจจัยที่
ส่งผลถึงความไม่แน่นอนต่อการด าเนินการ และ 4) ในงานโครงสร้างต้องออกแบบให้มีรายละเอียด
เพียงพอ 

Lllingworth J.R. (1998) ได้ศึกษาถึงผลกระทบของกฎหมาย ข้อก าหนด และมาตรฐาน 
ที่มีต่อการก่อสร้าง พบว่าการวางแผนงานก่อสร้างจะต้องค านึงถึงกฎหมายที่เกี่ยวข้องด้วย เพราะมีผล
ต่อการตัดสินใจในด้านต่าง ๆ จะส่งผลต่อความยากง่ายในการก่อสร้างเช่นกัน ถ้าผู้รับเหมาไม่ศึกษา
สถานที่ก่อสร้างให้ดีก่อนท าการประมูลงานหรือการเลือกวิธีการท างาน อาจจะส่งผลกระทบต่อเงินทุน 
และคุณภาพของโครงการได้ เน่ืองจากสถานที่ก่อสร้างมักแตกต่างกันไปในแต่ละโครงการ มีลักษณะที่
ต้องพิจารณาอย่างละเอียด คือ ชนิดของดิน การระบายน้ า ความแข็งแรง ความลาดชันของสถานที่
ก่อสร้าง ผลกระทบที่ท าให้ต้องปฏิบัติตาม เช่น ขอบเขตของการก่อสร้างอาจท าให้ไม่สามารถติดต้ัง 
ปั้นจ่ันหอสูงแบบธรรมดาได้ ทางเข้าออกสู่สถานที่ก่อสร้าง การขนส่งวัสดุอาจท าให้ถนนสาธารณะ
เสียหาย ต้องซ่อมแซมคืน สิ่งกีดขวาง เช่น สายไฟฟ้าแรงสูง ระบบสาธารณูปโภคทั้งใต้ดินและบนดิน 
ท่อแก๊ส ท่อน้ า สายโทรศัพท์ และระบบระบายน้ า ทางเข้า-ออก และขอบเขตของสถานที่ก่อสร้าง 
ย่อมส่งผลกระทบต่อการเลือกวิธีการในการก่อสร้าง และข้อจ ากัดทางด้านเสียงในสถานที่ก่อสร้างที่
อยู่ใกล้โรงพยาบาล โรงเรียน และชุมชน จะต้องเตรียมวิธีป้องกัน ซึ่งส่งผลกระทบต่อต้นทุนในการ
ก่อสร้าง และคุณภาพของโครงการในท้ายสุด 

Mason and Finegold (1997) ได้ศึกษาวิเคราะห์เปรียบเทียบประสิทธิภาพการผลิตใน
อุตสาหกรรมการผลิต Biscuit เช่นเดียวกับการศึกษาของ Mason, Ark, and Wager แต่เป็นการ 
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เปรียบเทียบระหว่างสหรัฐอเมริกา ซึ่งมีความได้เปรียบในผลิตภาพแรงงาน และขนาดการผลิต (Scale 
Economies of Production) กับกลุ่มประเทศในยุโรปตะวันตก ผลการศึกษาพบว่าอายุและความ
ซับซ้อนของเคร่ืองจักรเป็นส่วนน้อยในการอธิบายถึงความแตกต่างผลิตภาพแรงงานของทั้ง 2 กลุ่ม 
แต่สหรัฐอเมริกาได้ประโยชน์จากการที่มีระดับต้นทุนต่อจ านวนแรงงานที่สูงกว่า ผลิตภาพแรงงานที่
สูงในสหรัฐอเมริกาเป็นผลมาจากระดับสินค้าทุนประเภทเคร่ืองจักรต่อจ านวนในงานมีสัดส่วนที่สูง 
ปริมาณคนงานที่ได้รับการศึกษามีมาก ความสามารถในการพัฒนาการใช้อุปกรณ์การผลิตในระดับสูง 
ปริมาณวิศวกรในโรงงานมีจ านวนมากกว่าและสามารถใช้แทนช่างเทคนิคได้หลาย ๆ สถานการณ์ และ
แรงงานที่ศึกษาโดยทุนส่วนตัวสูง ซึ่งการค้นพบดังกล่าวสามารถใช้เป็นแนวทางในการพัฒนาผลิตภาพ
แรงงานทั้งในประเทศในแถบยุโรปรวมถึงประเทศอื่น ๆ 

Farrington and Ledbetter (1992) ได้ศึกษาสาเหตุความคาดเคลื่อนของคุณภาพใน
งานออกแบบและงานก่อสร้าง โดยท าการเก็บรวบรวมข้อมูลเกี่ยวกับความคาดเคลื่อนของคุณภาพใน
งานก่อสร้าง 9 โครงการ การเก็บรวบรวมข้อมูลหลังจากเร่ิมการก่อสร้าง และจ าแนกงานคงที่ งานที่
ต้องท าใหม่ (รวมทั้งงานออกแบบที่ต้องท าใหม่) งานซ่อมแซม และค่าของทดแทน จากการวิเคราะห์
ข้อมูลที่ได้แสดงให้เห็นถึงค่าเฉลี่ยของความคาดเคลื่อนของโครงการ โดยมี ค่าใช้จ่ายทั้งหมดของ
โครงการและค่าเฉลี่ยของความคาดเคลื่อนที่เกิดจากการออกแบบและมูลค่ารวมทั้งโครงการ โดย
พิจารณาจากขอบเขตของมูลค่าในส่วนค่าใช้จ่ายทางตรงเท่าน้ัน แต่สาเหตุของผลกระทบที่ส าคัญอยู่
ในส่วนของมูลค่าทั้งหมดของโครงการ บริษัทจึงสามารถจ าแนกค่าคาดเคลื่อนในส่วนอื่น ๆ ได้ไม่
เฉพาะในส่วนค่าใช้จ่ายเท่าน้ัน เช่นเดียวกับอุตสาหกรรมกะทิที่ต้องมีการน าเคร่ืองมือสมัยใหม่เข้ามา
ใช้ในกระบวนการผลิตเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการด าเนินงาน 

Sander and Thomas (1991) ได้ท าการศึกษาเกี่ยวกับเ ร่ืองการสูญเสียผลิ ตภาพ
แรงงานเน่ืองมาจากวิธีการจัดส่งวัสดุและสภาพอากาศในฤดูหนาว โดยมีวัตถุประสงค์เพื่อศึกษา
ผลกระทบต่อผลิตภาพแรงงานอันเน่ืองมาจากวิธีการจัดส่งวัสดุและสภาพอากาศในฤดูหนาว แสดงให้
เห็นว่าวิธีการวิเคราะห์ข้อมูลผลิตภาพด้วยสมการถดถอยพหุนาม และวิธีการค านวณพารามิเตอร์ที่
สามารถน าไปใช้ประเมินผลกระทบจากการจัดการที่มีต่อประสิทธิภาพของโครงการ โดยได้ใช้ข้อมูล
จากงานก่อสร้างโครงสร้างเหล็ก 3 โครงการ ทั้งสามโครงการมีวิธีการจัดส่งวัสดุที่แตกต่างกันในแต่ละ
โครงการ คือ จัดส่งจากรถบรรทุกโดยตรง ขนลงจากรถบรรทุกและจัดเรียงก่อนแล้วจึงน าไปก่อสร้าง 
และเทลงจากรถบรรทุก โดยไม่มีการจัดเรียง ต้องค้นหาก่อนน าไปก่อสร้าง ส่วนในการวัดอัตราผลิต
ภาพแรงงานเทียบเท่า และน าผลที่ได้ปรับค่ามารวมกันเพื่อให้ได้ผลิตภาพแรงงานทั้งโครงการ 
เช่นเดียวกับอุตสาหกรรมกะทิที่ต้องมีการน าเคร่ืองมือสมัยใหม่เข้ามาใช้ในกระบวนการผลิตเพื่ อเพิ่ม
ประสิทธิภาพในการด าเนินงาน 
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Oulton (1990) ได้ศึกษาปัจจัยที่มีผลกระทบต่อผลิตภาพแรงงานในสหราชอาณาจักรใน
อุตสาหกรรม 93 สาขา ในช่วง ค.ศ. 1971 – 1986 เขาต้องการหาว่า “นอกจากการลงทุนใหม่และ
การเลิกใช้ทุนเดิมแล้ว ยังมีปัจจัยอื่น ๆ  อีกหรือไม่ที่ช่วยเพิ่มผลิตภาพแรงงาน” ทั้งน้ี ปัจจัยอื่น ๆ ที่
พิจารณา ได้แก่ การรวมกลุ่มแรงงาน ซึ่งเป็นตัวแปรที่แสดงถึงความสัมพันธ์ในองค์กรในแต่ละกลุ่มมา
รวมกลุ่มภายในฝ่ายเดียวกัน เช่น กลุ่มแรงงานฝ่ายผลิต กลุ่มแรงงานฝ่ายขาย ร่วมกันก าหนดข้อตกลง
ท าให้งานต่าง ๆ ด าเนินไปได้ดียิ่งขึ้น หากเป็นเช่นน้ีก็จะเป็นการเพิ่มผลิตภาพแรงงานในแต่ละกลุ่ม ซึ่ง
จะส่งผลให้การผลิตมีประสิทธิภาพดียิ่งขึ้น เช่นเดียวกับอุตสาหกรรมกะทิที่ต้องมีการพัฒนาศักยภาพ
ของบุคลากรเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการด าเนินงาน 

Thomas, Riley, and Sanvido (1999) ได้อธิบายถึงหลักการของการสร้างแบบจ าลอง 
Labor Productivity มีพื้นฐานมาจากปัจจัยที่ส่งผลกระทบต่อผลิตภาพ และได้กล่าวถึงแบบจ าลอง 
Work Study หลายแบบที่มาจากวิศวกรรมอุตสาหกรรม ได้แก่  Delay Model, Activity Model 
และ Task Model จากการค้นคว้าข้อมูลท าให้รู้ว่าแบบเหล่าน้ียังไม่เพียงพอที่จะเชื่อถือได้ จึงได้
เสนอแนะให้มุ่งเน้นไปที่วิธี Work Methods โดยให้มุ่งความสนใจไปที่ปัจจัยด้านการบริหารที่สามารถ
ควบคุมได้ เช่นเดียวกับอุตสาหกรรมกะทิที่ต้องมีการน าเคร่ืองมือสมัยใหม่เข้ามาใช้ในกระบวนการ
ผลิตเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการด าเนินงาน 

Oglesby, Parker, and Howell (1989) ได้กล่าวถึงเร่ืองความสามารถในการสร้างได้ใน
การปรับปรุงผลิตภาพในงานก่อสร้างว่าเป็นการรวมความรู้ด้านงานก่อสร้างทั้งหมดเข้าด้วยกัน โดย
ค านึงถึงการออกแบบ การก่อสร้าง การจัดซื้อ และการท างานหน้างานให้มีความเหมาะสมมากที่สุด 
เพื่อปรับปรุงความสามารถในการสร้างได้ ซึ่งพิจารณาถึงการใช้ประโยชน์ในการปรับปรุงกระบวนการ
ก่อสร้าง การออกแบบให้ง่าย และประกอบกับปัจจัยส าคัญ การก าหนดมาตรฐานของงานออกแบบ 
ปรับปรุงการเข้าถึงข้อมูล ปรับปรุงล าดับขั้นตอนกระบวนการก่อสร้าง ปรับปรุงการใช้เคร่ืองมือและ
เคร่ืองจักร ปรับปรุงการสื่อสารระหว่างผู้รับเหมากับผู้ออกแบบ 

Hinze and Parker (1988) ได้ท าวิจัยเรื่องผลิตภาพของการใช้แบบเลื่อนในการท าขอบ
ทาง (Curber) โดยมีวัตถุประสงค์เพื่อศึกษาถึงปัจจัยหลักที่ส่งผลกระทบต่อผลิตภาพของการท าขอบ
ทาง ในการศึกษาคร้ังน้ีได้ท าการเก็บข้อมูลจากสภาพการท างานจริงของคนงาน ผลที่ได้จาก 
การศึกษาพบว่าปัจจัยส าคัญที่ส่งผลต่อผลิตภาพ คือ จ านวนต าแหน่งของขอบทางที่ท าให้แบบเลื่อน
เปลี่ยนแปลงความเร็ว (Finish Point) และผลจากการสึกหรอของหัวเจาะ (Auger Wear) ซึ่งสามารถ
น าผลกระทบจากสิ่งต่าง ๆ เหล่าน้ีมาใช้ท านายผลิตภาพได้ ข้อเสียของงานวิจัยน้ี คือ การวัดผล
กระทบจากต าแหน่งของขอบทางที่ส่งผลกระทบต่อผลิตภาพน้ันไม่ได้มีการแยกชนิดของ  Finish 
Point เน่ืองจาก Finish Point แต่ละรูปแบบอาจมีผลกระทบมากน้อยแตกต่างกันออกไปจากงานวิจัย
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จะเป็นได้ว่ามีการใช้การจัดการความรู้ การเก็บรวมรวมข้อมูล เพื่อน ามาปรับใช้ในกระบวนการผลิตให้
มีประสิทธิภาพ น าไปสู่การเพิ่มผลผลิต 

Thomas and Yiakoumis (1987) ได้อธิบายถึงแบบจ าลองปัจจัย (Factor Model) 
เพื่อใช้ประมาณผลิตภาพแรงงานก่อสร้าง ได้แสดงให้เห็นถึงทฤษฎีของแบบจ าลองต่าง ๆ  ที่มีปัจจัย
หลายอย่างเป็นสาเหตุให้เกิดการรบกวนต่อการท างาน เช่น ปัจจัยด้านสภาพแวดล้อม (Environment 
Factor) ปัจจัยด้านสถานที่ก่อสร้าง (Site Factor) ปัจจัยด้านการจัดการ (Management Factor) 
และปัจจัยด้านการออกแบบ (Design Factor) ซึ่งถ้าเราสามารถบอกปริมาณและลดสิ่งต่าง ๆ เหล่าน้ี
ได้จากผลิตภาพจริง ท าให้ได้  Ideal Productivity Curve ซึ่งสามารถใช้ท านายประสิทธิภาพใน
อนาคตได้ และได้เสนอวิธีการเก็บข้อมูล และรวบรวมข้อมูลจากหลายโครงการเข้าด้วยกัน โดย 
ยกตัวอย่างให้เห็นจากข้อมูลผลผลิตจริงของโครงการพาณิชย์ 3 โครงการ ซึ่งมีลักษณะของกิจกรรมที่
แตกต่างกันคือ งานผนังก่ออิฐ งานไม้แบบ และงานโครงสร้างเหล็ก พร้อมกับสาธิตการสร้างแบบ 
จ าลองที่พิจารณาเฉพาะปัจจัยเน่ืองจากอุณหภูมิและสัมพันธ์ ความชื้ นสัมพัทธ์ที่มีผลต่อผลิตภาพ 
เช่นเดียวกับอุตสาหกรรมกะทิที่ต้องมีการปรับปรุงกระบวนการผลิตเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการ
ด าเนินงาน 

Tucker (1986) ได้กล่าวถึงผลิตภาพ (Productivity) ในอุตสาหกรรมการก่อสร้างมี
แนวโน้มลดลงในช่วงทศวรรษหลัง พบว่าปัจจัยหลักที่มีผลต่อความสามารถในการผลิตในงานก่อสร้าง
น้ัน ขึ้นอยู่กับผลิตภาพของแรงงาน (Labor Productivity) เป็นส าคัญ ประสิทธิภาพการใช้ประโยชน์
ของแรงงานจะเพิ่มขึ้นถ้าผลิตภาพถูกพัฒนาขึ้น ในบางโครงการพบว่า 20% ของเวลาการท างานหมด
ไปกับการน าแรงงานเข้าสถานที่ท างานเท่าน้ัน และยังพบว่าปัญหายังเกิดจากองค์กรของแรงงานและ
ความเชี่ยวชาญกับความสลับซับซ้อนในการต่อรองราคา และการเรียงร้องผลประโยชน์ ปัญหาอีก
อย่างที่พบ คือ ขนาดและความยุ่งยากซับซ้อนของโครงการก่อสร้างในปัจจุบัน ปัญหาจากข้อก าหนด
และกฎหมายที่เพิ่มมากขึ้น ปัญหาจากความสามารถของบุคลากรในทีมงาน ปัญหาของเวลาที่ทับซ้อน
กันของช่วงการออกแบบและช่วงก่อสร้าง แบบก่อสร้างที่มีความผิดพลาด ค่าใช้จ่ายและเวลามาก 
กระบวนการด าเนินงานของบริษัทหรือองค์กร งานเอกสารที่เพิ่มมากขึ้นท า ให้มีความยุ่งยากมากขึ้น 
และสิ่งที่จะต้องพิจารณาเป็นส าคัญ คือ การบริหารงานจะต้องพัฒนาเป็นอันดับแรก และในช่องทาง
อื่น ๆ ก็สามารถพบได้ในสภาพแวดล้อมของตัวโครงการก่อสร้างเอง 

Clark (1984) ได้ศึกษาการรวมตัวเป็นสหภาพแรงงานที่มีผลกระทบต่อก า ไรจากการ
ด าเนินงาน การเจริญเติบโตของผลผลิต และผลิตภาพแรงงานในสหรัฐอเมริกา การที่มีการจัดต้ัง
สหภาพแรงงานในสถานประกอบการท าให้มีการเจรจาต่อรองเกิดขึ้น ซึ่งจะน าไปสู่การเปลี่ยนแปลง
การจัดการภายในสถานประกอบการ ทั้งการเปลี่ยนแปลงการจ้างงาน การเปลี่ยนแปลงสัญญาการจ้าง 
และปรับเปลี่ยนกระบวนการบริหาร ซึ่งการรวมตัวจัดต้ังเป็นสหภาพแรงงานน้ันไม่ได้มีผลกระทบต่อ
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ผลก าไรของกิจการเท่าน้ัน แต่มีผลกระทบต่อการปรับเปลี่ยนคนงาน และต้นทุนที่เพิ่มขึ้นจากการจ่าย
ค่าจ้างที่เพิ่มขึ้น ซึ่งทั้งหมดเป็นผลกระทบทางลบต่อการบริหารงานของกิจการ แต่การจัดต้ังสหภาพ
แรงงานก็ท าให้เกิดการปรับปรุงในทางที่ดีขึ้น คือ การปรับปรุงการจัดการ การลดลงของอัตราการ
หมุนเวียนของคนงาน และการลดกฎระเบียบต่าง  ๆ  ลง ดังน้ัน เขาจึงศึกษาผลของการรวมตัวเป็น
สหภาพแรงงานที่มีผลต่อความสามารถในการท าก าไร ความเจริญเติบโตของผลผลิต และผลิตภาพ
แรงงาน โดยสร้างตัวชี้วัด คือ อัตราผลตอบแทนจากเงินทุน อัตราการเจริญเติบโตของผลผลิต และ
ผลิตภาพแรงงาน 

Thomas and Daily (1983) ได้ท าการวัดประสิทธิภาพของคนงาน โดยวิธีการสุ่ม
ตัวอย่างกิจกรรม (Crew Performance Measurement via Activity Sampling) 3 วิธี ของการวัด 
ประสิทธิภาพของชุดคนงานก่อสร้าง เป็นการอธิบายความสัมพันธ์และการเปรียบเทียบ โดยมี  3 วิธี 
คือ Work Sampling, Group Timing Technique และ 5 –Minute Rating เป็นการรวบรวมข้อมูล
จาก Time-Lapse Film จาก 3 วิธี สามารถท าการเปรียบเทียบ เน่ืองจากการรอคอยวัสดุ และการ
แนะน างาน กลุ่มเทคนิคการจับเวลาเป็นการเตรียมข้อมูลการผลิตที่มีความแตกต่างอย่างมาก เทคนิค
น้ีสามารถใช้เพื่อให้มีเหตุผลของการประมาณการข้อมูลที่รอบเวลาการท างานที่น่าเชื่อถือ เป็นการ
แสดงถึงการใช้คนงานที่เหมาะสม สามารถก าหนดซึ่งอาจพิจารณาการจัดการส าหรับการหาค่า ถ้าชุด
คนงานที่เหมาะสมส าหรับแนวทางในการท างานให้มีประสิทธิภาพ 5 –Minute Rating เป็นการแสดง
ถึงการดูอย่างรวดเร็วส าหรับเวลาความล่าช้าของชุดคนงาน แสดงถึงความเชื่อได้ของ 5 – Minute 
Rating ไม่ดีเท่ากับวิธีการ Work Sampling และได้ปัจจัยที่ก าหนดต่าง ๆ เป็นการรวบรวม และเป็น
ข้อเสนอแนะส าหรับรอบเวลาต่อ ๆ ไป และสามารถใช้เป็นเคร่ืองเตือนส าหรับประสิทธิภาพของ
คนงาน 

Alfed (1980) ศึกษาอัตราผลผลิตงานก่อสร้างในสหรัฐอเมริกา มีแนวโน้มลดลงมาตลอด 
ต้ังแต่ ค.ศ. 1980 โดยส่วนใหญ่เป็นโครงการที่มีขนาดใหญ่และซับซ้อน พบว่าปัจจัยที่มีผลต่ออัตรา
ผลผลิตงานก่อสร้าง ได้แก่ การควบคุมคุณภาพที่เข้มเกินไป ความช านาญของคนงานมีน้อยหรือไม่ตรง
กับงาน หน่วยงานห่างไกลท าให้ขาดทรัพยากร รูปแบบของสัญญาที่ไม่เหมาะสม การพัฒนาด้าน
เทคโนโลยีที่รวดเร็วแต่การพัฒนาด้านฝีมือแรงงานให้เข้ามารองรับกับเทคโนโลยีดังกล่าวไม่เพียงพอ 
การจ่ายอัตราค่าแรงที่ต่ าเมื่อเทียบกับค่าใช้จ่ายอื่น รวมไปถึงจริยธรรมของคนงานด้วย 

Williamson (1969) ได้ศึกษาผลิตภาพในระบบเศรษฐกิจของประเทศฟิลิปปินส์ใน
ระหว่าง ค.ศ. 1947 – 1965 พบว่าการสะสมทุนทั้งในรูปกายภาพและทุนมนุษย์น้ันมีส่วนในการท า
ให้ผลผลิตของประเทศสูงขึ้นมากกว่ากรณีปกติที่มักจะพบเห็นโดยทั่วไป น่ันคือ การเพิ่มขึ้นในการใช้
สินค้าประเภททุน การปรับปรุงคุณภาพของแรงงาน การที่คนมีการศึกษาและสุขภาพดีขึ้นท าให้อัตรา
การเจริญเติบโตของผลิตผลอยู่ในระดับสูง นอกจากน้ี การศึกษายังพบว่าในระหว่างสงครามผลิตภาพ
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อยู่ในระดับสูง และภายหลังสงครามผลิตภาพอยู่ในระดับต่ า  โดยสาเหตุของการตกต่ าในผลิตภาพ
ภายหลังสงครามน้ัน เน่ืองมาจากการเพิ่มขึ้นของเศรษฐกิจฟิลิปปินส์ที่ไม่สามารถใช้ประโยชน์จาก
ทรัพยากรที่ขาดแคลนได้อย่างมีประสิทธิภาพ 

จากแนวคิด ทฤษฎี และงานวิจัยที่เกี่ยวข้องดังที่ได้น าเสนอไว้ข้างต้นน้ัน ผู้วิจัยได้น ามา
สรุปแนวทางการศึกษาและใช้ประโยชน์ในการวิจัย เพื่อการพัฒนาตัวแบบการเพิ่มผลผลิตของโรงงาน
กะทิส าเร็จรูปในประเทศไทย โดยสรุปแนวทางการศึกษาและการใช้ประโยชน์ไว้ดังตารางที่ 5 
 
ตารางที่ 5 สรุปแนวทางการศึกษาและการใช้ประโยชน์ 
 

ประเด็นที่เก่ียวกับเอกสาร 
แนวคิด และทฤษฎีที่เก่ียวข้อง 

แนวทางการศึกษาและใช้ประโยชน์ 
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สน
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วิจั
ย 

1. วิวัฒนาการการผลิตกะทิส าเร็จรปู       

2. แนวคิด ทฤษฎีการจัดการองค์การ       

3. แนวคิด ทฤษฎีทางด้านกระบวนการ       

4. แนวคิด ทฤษฎีทางด้านทรัพยากรมนุษย์       

5. แนวคิด ทฤษฎีทางด้านเครื่องมือการปรับปรุงงาน       

6. แนวคิด ทฤษฎีด้านนวัตกรรม       

7. แนวคิดการจัดการห่วงโซ่อุปทานและการขนส่ง
เพ่ือเพ่ิมผลผลิต       

8. แนวคิด ทฤษฎีการเพ่ิมผลิตขององค์การ       

9. แนวคิดการวิจัยเอกสาร       

10. งานวิจัยที่เกี่ยวข้อง       
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จากตารางที่ 5 ผู้วิจัยได้ศึกษาแนวคิด ทฤษฎีหลากหลายแนวคิดส าหรับน ามาใช้ในการ
วิจัยน้ี ประกอบด้วยวิวัฒนาการการผลิตกะทิส าเร็จรูป ผู้วิจัยน ามาใช้ในการสนับสนุนความส าคัญและ
ปัญหาของการวิจัย แนวคิด ทฤษฎีการจัดการองค์การและแนวคิด ทฤษฎีทางด้านกระบวนการ 
น ามาใช้สนับสนุนความส าคัญและปัญหาของการวิจัย พัฒนากรอบแนวคิดในการวิจัย การสร้าง
เคร่ืองมือการวิจัย และการเลือกใช้สถิติส าหรับการวิจัย แนวคิด ทฤษฎีทางด้านทรัพยากรมนุษย์  
น ามาใช้สนับสนุนความส าคัญและปัญหาของการวิจัย พัฒนากรอบแนวคิดในการวิจัย การเลือกใช้
สถิติส าหรับการวิจัย แนวคิด ทฤษฎีทางด้านเคร่ืองมือการปรับปรุงงาน น ามาใช้ในการพัฒนากรอบ
แนวคิดในการวิจัย และการสร้างเคร่ืองมือการวิจัย แนวคิด ทฤษฎีด้านนวัตกรรมน ามาใช้สนับสนุน
ความส าคัญและปัญหาของการวิจัย พัฒนากรอบแนวคิดในการวิจัย และใช้เป็นแบบแผนในการ
วิเคราะห์ข้อมูล แนวคิดการจัดการห่วงโซ่อุปทานและการขนส่งเพื่อเพิ่มผลผลิตและแนวคิดทฤษฎีการ
เพิ่มผลผลิตขององค์การ น ามาใช้ในการสนับสนุนความส าคัญและปัญหาของการวิจัย พัฒนากรอบ
แนวคิดในการวิจัย การสร้างเคร่ืองมือการวิจัย และสนับสนุนการอภิปรายผลการวิจัย 
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บทท่ี 3 
วิธีด ำเนินงำนวิจัย 

 
การศึกษาวิจัยเร่ือง “การพัฒนาตัวแบบการเพิ่มผลผลิตของโรงงานกะทิส าเร็จรูปใน

ประเทศไทย” ผู้วิจัยใช้ระเบียบวิธีการวิจัยแบบการวิจัยและพัฒนา (Research and Development: 
R&D) ใช้วิธีการเก็บรวบข้อมูลแบบวิธีการผสมผสาน (Mixed Methods) เก็บข้อมูลวิจัยเชิงปริมาณ 
(Quantitative Research) โดยใช้แบบสอบถาม และเชิงคุณภาพ (Qualitative Research) โดยการ
สนทนากลุ่ม เพื่อให้ได้ข้อมูลทั้งเชิงปริมาณและเชิงคุณภาพ โดยมีจุดมุ่งหมายเพื่อการพัฒนาตัวแบบ
การเพิ่มผลผลิตของโรงงานกะทิส าเร็จรูปในประเทศไทย หลังจากได้ข้อมูลผู้วิจัยวิเคราะห์ข้อมูลเชิง
ทฤษฎีจนได้รูปแบบ (Model) จ านวน 3 ขั้นตอน ดังน้ี 
 
ข้ันตอนท่ี 1 กำรวิจัยเชิงคุณภำพด้วยวิธีกำรวิจัยเอกสำร 

ในขั้นตอนน้ีผู้วิจัยได้ศึกษาเอกสารที่เกี่ยวกับแนวคิดทฤษฎีการจัดการ ทฤษฎีทางด้าน
กระบวนการ ทฤษฎีทางด้านทรัพยากรมนุษย์ ทฤษฎีทางด้านเคร่ืองมือการปรับปรุง ทฤษฎีด้าน
นวัตกรรม การจัดการห่วงโซ่อุปทานและการขนส่ง เพื่อหาแนวโน้มตัวแบบการเพิ่มผลผลิตของโรงงาน
กะทิส าเร็จรูปในประเทศไทย ผู้วิจัยได้ใช้เทคนิคการวิจัยเชิงคุณภาพด้วยวิธีการวิจัยเอกสาร โดยมีแนว
ทางการด าเนินงาน ดังน้ี 

1.1 เกณฑ์ส ำหรับกำรคัดเลือกเอกสำรมำใช้ในกำรวิจัย 
ข้อมูลในการวิจัยเอกสารทั้งหมดย่อมมาจากการศึกษาจากสื่อเอกสารในลักษณะ

ต่าง ๆ ที่สอดคล้องกับวัตถุประสงค์ของการวิจัย ด้วยเหตุน้ี การคัดเลือกเอกสารเพื่อน ามาวิเคราะห์จึง
เป็นขั้นตอนที่มีความส าคัญมาก เพราะเอกสารที่เกี่ยวข้องกับประเด็นในการวิจัยย่อมมีมาก อีกทั้ง
เอกสารบางชนิดยังมีความซับซ้อนของข้อมูล ดังน้ันจึงมีความจ าเป็นที่ต้องมีเกณฑ์ส าหรับการคัดเลือก
เอกสารมาใช้ในการวิจัย ซึ่งเกณฑ์น้ีประกอบด้วย (Scott, 1990) 

1. ความจริง ผู้วิ จัย คัดเลือกเอกสารที่ เป็นเอกสารที่แท้จริง (Original) ซึ่ งมี
ความส าคัญมากต่อการวิจัยทางสังคมศาสตร์ การพิจารณาว่าเอกสารน้ันเป็นเอกสารที่ให้ข้อมูลที่
แท้จริงหรือไม่ 

2. ความถูกต้องน่าเชื่อถือ ผู้วิจัยคัดเลือกเอกสารด้วยการพิจารณาว่าเอกสารน้ัน
ต้องไม่มีข้อมูลที่ผิดพลาด บิดเบือน หรือคลาดเคลื่อนไปจากความเป็นจริง ตัวอย่างที่เห็นได้ชัดคือ 
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เอกสารจ าพวกหนังสือพิมพ์หรือบทวิจารณ์ต่าง ๆ เพราะเป็นการเขียนข้อเท็จจริงที่ผู้เขียนได้แสดง
ความคิดเห็นของตนเองประกอบเข้าไปด้วย 

3. การเป็นตัวแทน ในการคัดเลือกเอกสารผู้วิจัยพิจารณาว่าเอกสารดังกล่าวมี
ความเป็นตัวแทนหรือไม่ ในที่น้ีการเป็นตัวแทนมีหลายระดับ ระดับแรก คือ การที่เอกสารน้ันสามารถ
ใช้แทนหรือเป็นแบบฉบับที่แทนเอกสารประเภทเดียวกันได้หรือไม่ และระดับที่สอง คือ ข้อมูลใน
เอกสารที่น ามาวิเคราะห์น้ันต้องเป็นข้อมูลที่เป็นตัวแทนของประชากรได้ 

4. ความหมาย การคัดเลือกเอกสารที่มีความชัดเจนและสามารถเข้าใจได้ง่าย 
ผู้วิจัยตรวจสอบเอกสารในเบื้องต้นด้วยการพิจารณาข้อมูลคร่าว ๆ ว่าเอกสารที่น ามาพิจารณาน้ันมี
ข้อมูลใดที่เป็นนัยส าคัญหรือสร้างความหมายให้กับการท าวิจัยหรือไม่ การตีความเอกสารบางประเภท 
จึงสามารถตีความทั้งในระดับที่เป็นข้อเท็จจริงซึ่งเป็นการสรุปสาระส าคัญที่ปรากฏอีกระดับหน่ึง คือ 
การตีความข้อมูลที่ เป็นนัยที่ซ่อนแฝงอยู่ การตีความนัยค่อนข้างท าได้ยาก เพราะต้องอาศัย
ประสบการณ์ของผู้ตีความ ฉะน้ัน ในการวิจัยน้ีผู้วิจัยได้คัดเลือกเอกสารที่มีความชัดเจน และสามารถ
เข้าใจได้ง่ายเพื่อสะดวกในการน ามาตีความ 

1.2 กำรวิเครำะห์และสังเครำะห์ 
การวิเคราะห์และสังเคราะห์ผลงานวิจัย ผลงานวิชาการ และบทความที่เกี่ยวข้อง

กับการเพิ่มผลผลิตในโรงงานอุตสาหกรรม ผู้วิจัยใช้วิธีการสังเคราะห์เป็นเทคนิคการวิจัย เพื่อใช้
อธิบายถึงเป้าหมาย (Objective) และจ านวนเน้ือหา (Content) ของการสื่อสารที่เห็นได้เด่นชัดอย่าง
เป็นระบบ (ดาริน คงสัจวัฒน์, 2547) ซึ่งกระบวนการในการตีความเพื่อวิเคราะห์เน้ือหามี 3 ขั้นตอน
ดังน้ี 

1. การรวบรวมทฤษฎี องค์ความรู้หลักที่ใช้เป็นฐานในการพัฒนาตัวแบบการเพิ่ม
ผลผลิตของโรงงานกะทิส าเร็จรูปในประเทศไทย ซึ่งในส่วนน้ีผู้วิจัยได้ศึกษาแนวคิดทฤษฎีหลายด้าน 
ได้แก่ แนวคิดทฤษฎีการจัดการ ทฤษฎีทางด้านกระบวนการ ทฤษฎีทางด้านทรัพยากรมนุษย์ ทฤษฎี
ทางด้านเคร่ืองมือการปรับปรุง ทฤษฎีด้านนวัตกรรม การจัดการห่วงโซ่อุปทานและการขนส่ง 

2. การสังเคราะห์ เมื่อผู้วิจัยได้รวบรวมทฤษฎีแล้ว ผู้วิจัยได้น ามาสังเคราะห์ 
วิเคราะห์ คิดและตีความ ว่าแนวคิดทฤษฎีที่รวบรวมมาน้ันจะน าไปใช้ประโยชน์ในด้านใด และ
งานวิจัยที่เกี่ยวข้องที่ศึกษามาน้ันเกี่ยวข้องกับงานวิจัยเราอย่างไร และเกี่ยวข้องในหัวข้ออะไรบ้าง โดย
ผู้วิจัยสรุปข้อมูลออกมาในรูปแบบของตาราง 

3. ขั้นตอนการสรุปผล ขั้นตอนน้ีเป็นการสรุปผลที่ได้ว่าขัดแย้งหรือสอดคล้องกับ
ทฤษฎีหรืองานวิจัยของเราหรือไม่ โดยในส่วนน้ีผู้วิจัยได้จัดท าเป็นตารางที่สกัดแนวทางการศึกษาใช้
ประโยชน์จากทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวข้องส าหรับเป็นกรอบการศึกษา เพื่อน าไปสู่การสกัดเป็น
ตารางแนวทางการศึกษาและใช้ประโยชน์จากทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวข้องในบทที่ 2 รวมถึงการ
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สรุปผลการวิจัยในบทที่ 4 ในส่วนของการวิจัยเอกสาร เพื่อวิเคราะห์ สังเคราะห์งานวิจัยที่เกี่ยวข้อง
ส าหรับน าไปก าหนดชุดตัวแปรที่ใช้เป็นองค์ประกอบหลักในโมเดลการวิจัยตัวแบบการเพิ่มผลผลิตของ
โรงงานกะทิส าเร็จรูปในประเทศไทย 
 
ข้ันตอนท่ี 2 กำรวิจัยเชิงปริมำณ 

เพื่อทดสอบโมเดลความสัมพันธ์เชิงสาเหตุของตัวแบบการเพิ่มผลผลิตของโรงงานกะทิ
ส าเร็จรูปในประเทศไทยโดยใช้แบบสอบถามที่ผ่านการพัฒนาจากการวิจัยเอกสาร มีวิธีการด าเนินการ
วิจัยดังน้ี 

2.1 ประชำกรและกลุ่มตัวอย่ำง 
ประชากร ได้แก่ พนักงานรายเดือนที่ปฏิบัติงานอยู่ในบริษัท อ าพลฟูดส์ โพรเซสซิ่ง 

จ ากัด เน่ืองจากใช้เกณฑ์คัดเลือกจากการเป็นบริษัทที่มีส่วนแบ่งการตลาดในประเทศสูงสุด 
ส าหรับกลุ่มตัวอย่างในการวิจัยคร้ังน้ีวิเคราะห์ข้อมูลด้วยสถิติขั้นสูง โดยการ

วิเคราะห์โมเดลความสัมพันธ์โครงสร้างเชิงสาเหตุแบบมีตัวแปรแฝง (Causal Structural Models 
with Latent Variable) ดังน้ัน การก าหนดขนาดตัวอย่างเพื่อใช้ในการวิจัยจึงมีความส าคัญเป็นอย่าง
มาก ถ้าขนาดของกลุ่มตัวอย่างไม่เหมาะสมหรือมีจ านวนน้อยเกินไปจะส่งผลให้การประมาณค่า
สัมประสิทธิ์สหสัมพันธ์มีความเชื่อมั่นต่ า เมื่อพิจารณาจ านวนพารามิเตอร์ที่ต้องประมาณค่าในโมเดลลิ
สเลล (LISREL) โดยใช้ขนาดตัวอย่างอย่างน้อย 10 – 20 คนต่อตัวแปรในการวิจัย 1 ตัวแปร (Hair, 
Black, Babin, and Anderson, 2010) ในการศึกษาน้ีมีตัวแปรในการวิจัย 22 ตัวแปร สังเกตได้ต้อง
ใช้กลุ่มตัวอย่างประมาณ 200 – 400 คนเป็นอย่างน้อย ดังน้ันจึงพิจารณาแจกแบบสอบถามประมาณ 
330 ชุด 

2.2 เคร่ืองมือท่ีใช้ในกำรวิจัย 
เคร่ืองมือที่ใช้ในการวิจัยเป็นแบบสอบถามความคิดเห็น ได้แก่ แบบสอบถามเพื่อ

การพัฒนาตัวแบบการเพิ่มผลผลิตของโรงงานผลิตกะทิส าเร็จรูปในประเทศไทย 
2.3 กำรสร้ำงและพัฒนำเคร่ืองมือ 

ในการสร้างและพัฒนาเคร่ืองมือ ผู้วิจัยได้ด าเนินการตามขั้นตอนดังน้ี 
1. ศึกษากรอบแนวคิดในการวิจัย เพื่อก าหนดประเด็นค าถามในเคร่ืองมือวิจัย 
2. สร้างเคร่ืองมือวิจัยให้ครอบคลุมประเด็นที่ศึกษา 
3. ผู้วิจัยได้น าแบบสอบถามที่สร้างขึ้นไปให้ผู้ทรงคุณวุฒิตรวจสอบความตรงของ

เน้ือหา (Content Validity) โดยใช้ดัชนีความสอดคล้องระหว่างข้อค าถามกับสิ่งที่วัด (Index of 
Item Object Congruence: IOC) โดยน าแบบสอบถามเสนอผู้ เชี่ยวชาญ 3 ท่าน เพื่อตรวจสอบ
ความตรงเชิงเน้ือหา รายชื่อผู้เชี่ยวชาญมีดังน้ี 
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1. ศาสตราจารย์ ดร. วิสิฐ จะวะสิทธิ์ 
 ผู้อ านวยการสถาบันโภชนาการ มหาวิทยาลัยมหิดล 
2. ดร. ลูกจันทร์ ภัครัชพันธุ์ 
 ที่ปรึกษาอาวุโส บริษัท อ าพลฟูดส์ โพรเซสซิ่ง จ ากัด 
3. ดร. เกรียงศักด์ิ เทพผดุงพร 
 กรรมการผู้จัดการ บริษัท อ าพลฟูดส์ โพรเซสซิ่ง จ ากัด 
การประเมินค่าตรงตามเน้ือหา ใช้การวิเคราะห์ข้อมูลเชิงปริมาณ โดยใช้ค่า

ดัชนีความสอดคล้องระหว่างข้อค าถามกับนิยามเชิงปฏิบัติการจากการประเมินของผู้เชี่ยวชาญ 3 ท่าน
ได้ประเมินว่าข้อค าถามแต่ละข้อในแบบสอบถามมีความสอดคล้องกับเน้ือหาหรือนิยามปฏิบัติการ 
โดยให้คะแนนตามเกณฑ์แล้วน าผลมาพิจารณาคะแนนของผู้เชี่ยวชาญในแต่ละข้อมาวิเคราะห์หาค่า
ดัชนีความสอดคล้อง ดังน้ี 

แน่ใจว่ามีความสอดคล้องหรือวัดได้ มีระดับคะแนนเท่ากับ 1 
ไม่แน่ใจว่ามีความสอดคล้องหรือวัดได้ มีระดับคะแนนเท่ากับ 0 
แน่ใจว่าไม่มีความสอดคล้องหรือวัดได้ มีระดับคะแนนเท่ากับ -1 
หลังจากน้ันน าแบบประเมินให้ผู้เชี่ยวชาญประเมินความสอดคล้องของข้อ

ค าถามกับนิยามเชิงปฏิบัติการ และน ามาหาค่าความสอดคล้องโดยใช้สูตร 
 

IOC =
∑ R

n
 

 
∑ R หมายถึง   ผลรวมของคะแนนจากผู้เชี่ยวชาญ 
n หมายถึง   จ านวนผู้เชี่ยวชาญ 

 
ผลการประเมินจากผู้เชี่ยวชาญจากดัชนีความสอดคล้อง ( IOC) ในทุกข้อ

ค าถามน้ัน หากข้อค าถามที่มีค่า IOC ต้ังแต่ 0.50 – 1.00 จะคัดเลือกไว้ ส่วนข้อค าถามที่มี IOC ต่ า
กว่า 0.50 จะพิจารณาปรับปรุงหรือไม่คัดเลือกไว้ (วรรณี แกมเกตุ, 2551: 221) 

4. การทดสอบเคร่ืองมือ โดยน าแบบสอบไปทดลองใช้จ านวน 30 คน และน า
ค าตอบที่ได้มาหาค่าความเที่ยงด้วยวิธีของครอนบัค (Cronbach, 1974) ได้ค่าสัมประสิทธิ์ความ
เชื่อมั่นเท่ากับ 0.956 

5. จัดพิมพ์แบบสอบถามหลังจากการปรับปรุงแก้ไขแล้ว เพื่อน าไปเก็บรวบรวม
ข้อมูล โดยลักษณะของแบบสอบถามมี 3 ส่วน ดังน้ี 
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ส่วนที่ 1 ข้อมูลส่วนบุคคล ประกอบด้วยค าถาม 8 ข้อ เกี่ยวกับเพศ อายุ ระดับ
การศึกษา สถานที่ปฏิบัติงาน หน่วยงานที่สังกัด ต าแหน่งงาน อายุการปฏิบัติงาน และหลักสูตร
ฝึกอบรมที่ได้เข้าร่วม โดยลักษณะค าถามเป็นแบบข้อค าถามแบบเลือกตอบ และเติมค าหรือจ านวนใน
ช่องว่างตามความเป็นจริง 
 

ตัวอย่ำง 
 
ตอนท่ี 1 แบบสอบถำมเก่ียวกับข้อมูลท่ัวไปของผู้ตอบแบบสอบถำม   
 
ค าชี้แจง  โปรดท าเคร่ืองหมาย ลงในช่อง (   ) ที่ตรงกับสภาพเป็นจริงของท่าน 

1. เพศ 
 (   )  ชาย (   )  หญิง 
2. อายุ 
 (   )  น้อยกว่า 20 ป ี (   )  20 – 30 ป ี (   )  31 – 40 ป ี
 (   )  มากกว่า 40 ปีขึ้นไป 
3. ระดับการศึกษา 
 (   )  ต่ ากว่าปริญญาตรี (   )  ปริญญาตรี (   )  ปริญญาโท 
 (   )  ปริญญาเอก 
4. สถานที่ปฏิบัติงานของท่าน 
 (   )  ส านักงานใหญ่ (   )  โรงงานนครปฐม (   )  อื่น ๆ .................... 
5. หน่วยงานที่สังกัด 
 (   )  การผลิต (   )  วิศวกรรม (   )  คลังสินค้าและจัดส่ง 
 (   )  ควบคุมคุณภาพ (   )  ประกันคุณภาพ (   )  ทรัพยากรมนุษย์ 
 (   )  จัดซื้อ (   )  ขายและการตลาด (   )  วางแผนการผลิต 
 (   )  เทคโนโลยีสารสนเทศ (   )  บริหารระบบคุณภาพ (   )  อื่น ๆ .................... 
6. ต าแหน่ง 
 (   )  กรรมการ/ผู้อ านวยการ ระดับ 9 ขึ้นไป 
 (   )  ผู้จัดการ/ผู้ช่วยผู้จัดการระดับ 7 – 9 
 (   )  ซุปเปอร์ไวเซอร์ ระดับ 5 (   )  เจ้าหน้าที่อาวุโส ระดับ 4 
 (   )  เจ้าหน้าที่ระดับ 3  (   )  พนักงานระดับ 1 – 2 
 (   )  อื่น ๆ .................... 
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7.  อายุการปฏิบัติงาน 
 (   )  น้อยกว่า 6 เดือน  (   )  6 – 12 เดือน 
 (   )  มากกว่า 1 ปี แต่ไมถ่ึง 3 ป ี (   )  3 ปขีึ้นไป 
8. หลักสูตรการฝึกอบรมที่ท่านได้เข้าร่วมอบรม 
 (   )  ปฐมนิเทศ (   )  ระบบคุณภาพพื้นฐานภายในองค์กร 
 (   )  5 ส (   )  ISO 9001 
 (   )  ISO140001 (   )  TLS18001 
 (   )  มรท. 8001 (   )  ISO26000 
 (   )  BCP การจัดการความเสี่ยง 
 (   )  ระบบสารสนเทศภายในองค์กร 
 (   )  ISO/IEC17025 (   )  CSR-DIW 
 (   )  อื่น ๆ ........................................ 

 
ส่วนที่ 2 แบบสอบถามเพื่อทราบระดับความเห็นด้านการเพิ่มผลผลิต โดยมา

จากโมเดลที่พัฒนาจากการวิจัยเอกสารโดยยึดทฤษฎีการจัดการ ทฤษฎีทางด้านกระบวนการ ทฤษฎี
ทางด้านทรัพยากรมนุษย์ ทฤษฎีทางด้านเคร่ืองมือการปรับปรุง ทฤษฎีด้านนวัตกรรม การจัดการห่วง
โซ่อุปทานและการขนส่ง โดยแบบส ารวจความส าคัญของการเพิ่มผลผลิตของโรงงานกะทิส าเร็จรูปใน
ประเทศไทย มีประเด็นดังน้ี 

1. การแสดงเจตจ านงของผู้บริหาร ประกอบด้วย การมีวิสัยทัศน์ที่ชัดเจน
แข่งขันได้เมื่อเทียบกับบริษัทอาหารชั้นน า พนักงานมีความเข้าใจและรู้บทบาทของตัวเองที่มีต่อ
วิสัยทัศน์ มีส่วนส าคัญในการเพิ่มผลผลิตได้ มีวิสัยทัศน์ที่สามารถปฏิบัติได้จริง มีผลต่อความส าเร็จ
ขององค์การ มีนโยบายที่ชัดเจนส่งผลให้พนักงานเกิดความเข้าใจ จนทราบแนวทางปฏิบัติที่จะน าไปสู่
ผลส าเร็จตามวิสัยทัศน์ได้ มีการสื่อสารนโยบายแก่พนักงานเป็นเรื่องส าคัญต่อองค์การ มีการก าหนด
เป้าหมายขององค์การที่ชัดเจน มีการสื่อสารเป้าหมายแก่พนักงานทุกระดับ/ต่างสัญชาติ ให้เข้าใจ
เป้าหมายร่วมกัน มีการก าหนดเป้าหมายระดับหน่วยงานและบุคคล มีการติดตามประเมินผล
เป้าหมายอย่างต่อเน่ือง 

2. การมีกระบวนการปฏิบัติงานที่ดี  ประกอบด้วย มีการจัดการวัตถุดิบที่
เพียงพอต่อการผลิต มีก าลังการผลิตที่ เพียงพอต่อการผลิต วัตถุดิบที่เข้าสู่การผลิตมีคุณภาพได้
มาตรฐาน มีแนวทางการซ่อมบ ารุงเคร่ืองจักรที่ได้มาตรฐาน มีการติดตามประเมินผลการปฏิบัติงาน
อย่างต่อเน่ืองสม่ าเสมอ มีการวางแผนการผลิตที่สอดคล้องต่อความต้องการของลูกค้า มีการให้
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ความส าคัญกับการลดของเสียภายในกระบวนการผลิต มีการใช้ประโยชน์จาก by Product ได้อย่างมี
ประสิทธิภาพ มีการให้ความส าคัญกับการออกผลิตภัณฑ์ใหม่อย่างต่อเน่ือง 

3. การให้ความส าคัญกับทรัพยากรมนุษย์ ประกอบด้วย มีการวางแผนเชิง 
กลยุทธ์ด้านทรัพยากรมนุษย์ มีการวางแผนและจัดการก าลังคนที่ เพียงพอต่อความต้องการได้
ตลอดเวลา มีการสรรหา/คัดเลือกพนักงานได้ทันต่อความต้องการ มีความเชื่อว่าพนักงานมีส่วนช่วย
เพิ่มผลผลิตได้ มีความเชื่อมั่นว่าพนักงานที่มีความสามารถมีส่วนช่วยผลักดันองค์กรให้ประสบ
ความส าเร็จได้ มีการพัฒนาฝึกอบรมพนักงานอย่างเพียงพอและสม่ าเสมอ มีการส่งเสริมให้พนักงานได้
แสดงความคิดเห็นอย่างเปิดเผย 

4. การพัฒนาเคร่ืองมือการท างาน ประกอบด้วย มีการออกแบบผังโรงงานที่
สอดคล้องกับการไหลของกระบวนการผลิต มีการออกแบบกระบวนการผลิตที่ต่อเน่ือง มีการผลิตที่
ต่อเน่ืองตลอดเวลาและสามารถเพิ่มผลผลิตได้ มีสายการผลิตที่ยืดหยุ่นได้ มีแนวคิดการปรับปรุงการ
ท างานอย่างต่อเน่ือง มีการน าระบบมาตรฐานคุณภาพ ISO มาปรับใช้ มีการน าเคร่ืองมือส าหรับ
ปรับปรุงการท างานเข้ามาใช้ 

5. การขนส่งสินค้า ประกอบด้วย มีการขนส่งสินค้าที่รวดเร็ว มีความสามารถ
ในการแข่งขันได้เมื่อเทียบกับคู่แข่ง มีการน าเทคโนโลยีเข้ามาใช้เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการขนส่ง มี
ต้นทุนการขนส่งที่เหมาะสม มีการจัดการต้นทุนด้านการขนส่งได้อย่างมีประสิทธิภาพ มีหน่วยงาน
รับผิดชอบเพื่อบริหารต้นทุนด้านการขนส่ง มีการขนส่งที่มีประสิทธิภาพสูง ส่งผลให้มีสินค้าเสียหาย
จากการขนส่งน้อย มีการจัดการด้านการขนส่งที่กระทบต่อความพึงพอใจลูกค้า มีมาตรการจัดการ
สินค้าที่ไม่สามารถจัดส่งได้ทันตามความต้องการลูกค้า 

6. การมีนวัตกรรม ประกอบด้วย มีการจัดการองค์ความรู้ที่มีประสิทธิภาพ มี
การจัดกิจกรรมที่ส่งเสริมการเป็นชุมชนแห่งการเรียนรู้ มีองค์ความรู้เฉพาะขององค์การที่จัดเก็บไว้
อย่างเป็นระบบ มีการจัดการเทคโนโลยีที่ทันสมัย มีการวิจัยและพัฒนาผลิตภัณฑ์นวัตกรรมอย่าง
ต่อเน่ือง มีวัฒนธรรมองค์การที่ส่งเสริมพนักงานมีความคิดเชิงนวัตกรรม มีการส่งเสริมให้พนักงานมี
ความคิดเชิงนวัตกรรม มีพนักงานที่ชอบแบ่งปันความรู้อย่างต่อเน่ือง มีการจัดงานส่งเสริมการเรียนรู้
อย่างต่อเน่ือง 

7. ผลผลิตที่เพิ่มขึ้น ประกอบด้วย มีการเพิ่มผลผลิตอย่างต่อเน่ือง มีการ
ตอบสนองความต้องการของลูกค้าได้เป็นอย่างดี มีการผลิตสินค้าได้ตามแผนการผลิตที่วางไว้อย่าง
สม่ าเสมอ มีการประยุกต์ใช้สารสนเทศอย่างเหมาะสม การตรวจสอบควบคุมคุณภาพสินค้าที่เป็น
มาตรฐาน มีการส ารวจความพึงพอใจของลูกค้าอย่างสม่ าเสมอ มีการเพิ่มขึ้นของรายได้และก าไรอย่าง
ต่อเน่ือง มีการบริหารและควบคุมการเงินที่มีประสิทธิภาพ 
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ตัวอย่ำง 
 
ตอนท่ี 2 แบบสอบถำมเพ่ือหำระดับควำมส ำคัญของตัวแบบกำรเพ่ิมผลผลิตของโรงงำนกะทิ
ส ำเร็จรูป 
 
ค าชี้แจง  โปรดท าเคร่ืองหมาย ลงในช่องที่ตรงกับตามความรู้สึก/ความคิดเห็นของท่านมากที่สุด   
(5 = มากที่สุด, 4 = มาก, 3 = ปานกลาง, 2 = น้อย, 1 = น้อยที่สุด) 
 

ประเด็นค ำถำม 
ระดับควำมส ำคัญ 

5 4 3 2 1 
ด้ำนองค์กำร 
1. องค์การมีวิสัยทัศน์ที่ชัดเจน แข่งขันได้เมื่อเทียบกับบริษัทอาหารชั้น

น า 
     

2. หากพนักงานมีความเข้าใจและรู้บทบาทของตัวเองที่มีต่อวิสัยทัศน์ มี
ส่วนส าคัญในการเพ่ิมผลผลิตได้ 

     

3. วิสัยทัศน์ที่สามารถปฏบิัติได้จริงมีผลต่อความส าเร็จขององค์การ      
4. นโยบายที่ชัดเจนส่งผลให้พนักงานเกิดความเข้าใจจนทราบแนวทาง

ปฏิบัติที่จะน าไปสู่ผลส าเร็จตามวิสยัทัศน์ได้ 
     

5. ท่านมีความเห็นว่าการสื่อสารนโยบายแก่พนักงานเป็นเรื่องส าคัญต่อ
องค์การ 

     

6. การก าหนดเป้าหมายขององค์การที่ชัดเจนมีความส าคัญอย่างยิ่ง      
7. การสื่อสารเป้าหมายแก่พนักงานทุกระดับ/ต่างสัญชาติ ให้เข้าใจ

เป้าหมายร่วมกันเป็นเรื่องส าคัญอย่างยิ่ง 
     

8. การก าหนดเป้าหมายระดับหน่วยงานและบุคคลมีความส าคัญอย่าง
ยิ่ง 

     

9. การติดตามประเมินผลเป้าหมายอย่างต่อเน่ืองมีความส าคัญอย่างยิ่ง      

 
โดยมีเกณฑ์การให้คะแนนและการแปลความหมายดังน้ี 
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เกณฑ์การให้คะแนน 
 

ระดับควำมเห็น เกณฑ์กำรให้คะแนน 
มากที่สุด 5 

มาก 4 
ปานกลาง 3 

น้อย 2 
น้อยที่สุด 1 

 
เกณฑ์การแปลความหมายของระดับความเห็น 

 
ช่วงคะแนน ระดับควำมเห็นเก่ียวกับตัวแปร 
4.50 – 5.00 มากที่สุด 
3.50 – 4.49 มาก 
2.50 – 3.49 ปานกลาง 
1.50 – 2.49 น้อย 
1.00 – 1.49 น้อยที่สุด 

 
ส่วนที่ 3 ข้อเสนอแนะเพิ่มเติมเกี่ยวกับการพัฒนาการเพิ่มผลผลิตของโรงงาน

กะทิส าเร็จรูปในประเทศไทย เป็นแบบสอบถามปลายเปิดเพื่อให้ผู้ตอบสามารถเพิ่มประเด็นที่น่าสนใจ
และใช้ประโยชน์ในการวิจัยได้ 
 

ตัวอย่ำง 
 
ตอนท่ี 3 ข้อเสนอแนะเพ่ิมเติมเก่ียวกับกำรพัฒนำตัวแบบกำรเพ่ิมผลผลิตของโรงงำนผลิตกะทิ
ส ำเร็จรูปในประเทศไทย 
 
------------------------------------------------------------------------------------------------------------------- 
------------------------------------------------------------------------------------------------------------------- 
------------------------------------------------------------------------------------------------------------------- 
------------------------------------------------------------------------------------------------------------------- 
------------------------------------------------------------------------------------------------------------------- 
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2.4 ลักษณะของข้อมูล 
1. แหล่งข้อมูลปฐมภูมิ  จากการส ารวจด้วยแบบสอบถามแบบมีโครงสร้างกับ

พนักงานรายเดือนของบริษัท อ าพลฟูดส์ โพรเซสซิ่ง จ ากัด 
2. แหล่งข้อมูลทุติยภูมิ จากเอกสารที่ เกี่ยวข้อง ได้แก่ เอกสารและงานวิจัยที่

เกี่ยวข้องกับการเพิ่มผลผลิตของโรงงานอุตสาหกรรม รวมถึงเอกสารอื่น ๆ ที่เกี่ยวข้องกับประเด็นการ
เพิ่มผลผลิตเพื่อวิเคราะห์เอกสาร 

2.5 กำรวิเครำะห์ข้อมูล 
1. วิเคราะห์ข้อมูลเบื้องต้นโดยใช้สถิติพื้นฐาน ได้แก่ สถิติเชิงพรรณนา (Descrip-

tive Analytical Statistics) คือ ค่าจ านวน (Quantity) ค่าความถี่  (Frequency) ค่าร้อยละ (Per-
centage) คะแนนการประเมินใช้ค่าเฉลี่ยเลขคณิต (Mean) ส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน (Standard 
Deviation) 

2. วิเคราะห์ค่าสัมประสิทธิ์สหสัมพันธ์ของคะแนนมาตรฐาน 
3. ตรวจสอบความตรงเชิงโครงสร้างของตัวแปรแฝงโดยวิเคราะห์องค์ประกอบ

เชิงยืนยัน (Confirmatory Factor Analysis: CFA) เพื่อตรวจสอบว่าตัวแปรสังเกตได้แต่ละกลุ่มน้ัน
เป็นตัวบ่งชี้ที่เหมาะสมกับตัวแปรแฝงที่ก าหนดไว้หรือไม่ โดยใช้วิธิการสถิติ KMO และ Bartlett’s 
Test of Sphericity 

4. ทดสอบโมเดลการเพิ่มผลผลิตของโรงงานผลิตกะทิส าเร็จรูปในประเทศไทย 
โดยใช้โปรแกรมลิสเรล พิจารณาจากค่าสถิติวัดระดับความสอดคล้อง ดังน้ี 

เกณฑ์ตัวแปรสังเกตได้ในโมเดลอยู่ในช่วง 12 – 30 ตัวแปร พิจารณาดังน้ี (Hair, 
and others, 2010) 

1. ดัชนีวัดระดับความกลมกลืนเปรียบเทียบ (Comparative Fit Index: CFI) 
มีค่าอยู่ระหว่าง 0 ถึง 1.00 ถ้ามากกว่า .92 แสดงว่าโมเดลมีความสอดคล้องกับข้อมูลเชิงประจักษ์ 

2. ดัชนีวัดความสัมพันธ์ (Relative Fit Index) มีค่าอยู่ระหว่าง 0 ถึง 1.00 
ถ้ามากว่า .92 แสดงว่าโมเดลมีความสอดคล้องกับข้อมูลเชิงประจักษ์ 

3. ดัชนีรากของค่าเฉลี่ยก าลังสองของเศษเหลือ (Standard Root Mean 
Square Residual: Standardize RMR) อยู่ระหว่าง 0 ถึง 1 ถ้ามีไม่เกิน .08 โดย CFI ไม่ต่ ากว่า .92 
แสดงว่าโมเดลมีความสอดคล้องกับข้อมูลเชิงประจักษ์ 

4. ค่ารากของค่าเฉลี่ยก าลังสองของความคลาดเคลื่อนโดยประมาณ (Root 
Mean Square Error of Approximation: RMSEA อยู่ระหว่าง 0 ถึง 1.00 ถ้ามีค่าต่ ากว่า .07 โดย 
CFI ไม่ต่ ากว่า .92 แสดงว่าโมเดลมีความสอดคล้องกับข้อมูลเชิงประจักษ์ 
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กรณีตัวแปรที่สังเกตได้ในโมเดลอยู่ในช่วงไม่เกิน 12 ตัวแปร ใช้เกณฑ์พิจารณา
ดังน้ี (Hair, and others, 2010: 672) 

1. ดัชนีวัดระดับความกลมกลืนเปรียบเทียบ (Comparative Fit Index: CFI) 
มีค่าอยู่ระหว่าง 0 ถึง 1.00 ถ้ามากกว่า .95 แสดงว่าโมเดลมีความสอดคล้องกับข้อมูลเชิงประจักษ์ 

2. ดัชนีวัดความสัมพันธ์ (Relative Fit Index) มีค่าอยู่ระหว่าง 0 ถึง 1.00 
ถ้ามากกว่า .95 แสดงว่าโมเดลมีความสอดคล้องกับข้อมูลเชิงประจักษ์ 

3. ค่ารากของค่าเฉลี่ยก าลังสองของความคลาดเคลื่อนโดยประมาณ (Root 
Mean Square Error of Approximation: RMSEA อยู่ระหว่าง 0 ถึง 1.00 ถ้ามีค่าต่ ากว่า .07 โดย 
CFI ไม่ต่ ากว่า .97 แสดงว่าโมเดลมีความสอดคล้องกับข้อมูลเชิงประจักษ์ 

และใช้เกณฑ์เพิ่มเติมจากที่เสรี ชัดแช้ม (2547: 15 – 42) ได้อธิบายไว้ว่า กรณี
ค่าไค-สแควร์มีนัยส าคัญ (p_< .05) ดังน้ี 

1. ดัชนีวัดระดับความกลมกลืน (Goodness of Fit Index: GFI มี ค่าอยู่
ระหว่าง 0 และ 1 ถ้าค่าดัชนี GFI มีค่ามากกว่า .90 แสดงว่า โมเดลมีความสอดคล้องกับข้อมูลเชิง
ประจักษ์ 

2. ดัชนีวัดระดับความกลมกลืนที่ปรับแก้แล้ว (Adjust Goodness of Fit 
Index: AGFI) ดัชนี AGFI เป็นค่าที่ได้จากการปรับแก้ดัชนี GFI โดยค านึงถึงกลุ่มตัวอย่าง จ านวนแปร
และขนาดขององศาอิสระ ซึ่งดัชนี AGFI มีคุณสมบัติเหมือนกับดัชนี GFI ค่าดัชนีที่มีค่ามากกว่า .90 
แสดงว่าโมเดลมีความสอดคล้องกับข้อมูลเชิงประจักษ์ 

3. ค่าไค-สแควร์สัมพัทธ์ (Relative Chi-Square: 𝑋2/𝑋𝑋) เป็นค่าสถิติที่ใช้
เปรียบเทียบระดับความกลมกลืนระหว่างโมเดลที่มีค่าองศาอิสระไม่เท่ากัน มีค่าไค-สแควร์สัมพัทธ์
น้อยกว่า 3.00 

จากขั้นตอนการด าเนินงานในขั้นที่ 1-2 สามารถสรุปได้ดังน้ี 
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ภาพที่ 18 การวิจัยขั้นตอนที่ 1 และขั้นตอนที่ 2 
 

ขั้นตอนที่ 3 กำรวิจัยเชิงคุณภำพ 
โดยการสนทนากลุ่มเพื่อยืนยันรูปแบบ (Model) และก าหนดแนวทางการวางกลยุทธ์

การเพิ่มผลผลิตของโรงงานกะทิส าเร็จรูปในประเทศไทย น าโมเดลที่ศึกษาได้ไปท าการสนทนาแบบ
กลุ่ม (Focus Group) 
  

IOC 

No 

เริ่มต้น 

ทบทวนเอกสาร 

ตรวจสอบ
ความเที่ยง 30 

คน 

 

No 

Yes 

วิเคราะห์ จัดท าข้อมูล 

โมเดลการเพ่ิมผลผลิต 
ของโรงงานกะทิส าเร็จรูปใน

ประเทศไทย 
 

สิ้นสุด 

สร้างชุดตัวแปร 
ตัวแบบเพ่ิมผลผลิต 

 

พัฒนาแบบสอบถาม 

ก าหนดพ้ืนที่ศึกษา ประชากร 
และกลุ่มตัวอย่าง 

 

Yes 

ด าเนินการเก็บข้อมูล 
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3.1 ผู้ให้ข้อมูลหลัก 
ผู้ให้ข้อมูลหลัก (Key Informants) เป็นผู้บริหารระดับสูงของบริษัท อ าพลฟูดส์ 

โพรเซสซิ่ง จ ากัด จ านวน 9 คน ดังน้ี 
1. นายสนทยา วระวงษ์ 
 ผู้จัดการฝ่ายขายในประเทศ 
2. นายศรันย์ เศวตะดุล 
 ผู้จัดการฝ่ายขายต่างประเทศ 
3. นายจ าลอง พึ่งประยูร 
 ผู้จัดการฝ่ายวิศวกรรม 
4. น.ส. ชุติเนตร บัวเผื่อน 
 ผู้จัดการฝ่ายบริหารระบบ/ฝ่ายทรัพยากรมนุษย์ 
5. น.ส. ขนิษฐา เลิกชัยภูมิ 
 ผู้จัดการฝ่ายประกันคุณภาพ 
6 ดร. ปิยะมาศ คงแขม 
 ผู้จัดการฝ่ายตรวจสอบและควบคุมคุณภาพ 
7. น.ส. วรรณี จตุรจ าเริญชัย 
 ผู้จัดการฝ่ายวิจัยและพัฒนาผลิตภัณฑ์ 
8. นายค าพันธ์ ขันทะหัตถ์ 
 ผู้จัดการฝ่ายผลิต/ฝ่ายคลังสินค้าและจัดส่ง 
9. น.ส. กรณ์กณิศ แสงดี 
 ผู้จัดการฝ่ายสิ่งแวดล้อมและความปลอดภัย 

3.2 เคร่ืองมือท่ีใช้ในกำรวิจัย 
ผู้วิจัยเป็นเคร่ืองมือหน่ึงในการวิจัย โดยผู้วิจัยเป็นผู้ด าเนินการสนทนาแบบกลุ่มเพื่อ

ยืนยันรูปแบบ (Model) และหาแนวทางการวางกลยุทธ์การเพิ่มผลผลิตของโรงงานกะทิส าเร็จรูปใน
ประเทศไทยอย่างเป็นระบบ (Integration) โดยการสังเกตพฤติกรรม การจดบันทึก นอกจากตัวผู้วิจัย
เป็นเคร่ืองมือที่ส าคัญที่สุดในการท าวิจัยแล้ว สิ่งที่ผู้วิจัยได้เตรียมไว้ ได้แก่ 

1. แบบบันทึกข้อมูล โดยผู้วิจัยได้เตรียมไว้ล่วงหน้าก่อนเข้าร่วมกิจกรรมการจัด
สนทนาแบบกลุ่ม  ผู้วิ จัยน ามาบันทึกข้อมูลเพื่อ เปรียบเทียบและตรวจสอบความถูกต้องจาก
แหล่งข้อมูลต่าง ๆ เช่น ข้อมูลการสังเกตและการจัดสนทนาแบบกลุ่ม โดยการบันทึกข้อมูลน้ันช่วยให้
ผู้วิจัยสามารถตรวจสอบความครบถ้วนของข้อมูล และสามารถเพิ่มเติมข้อมูลในส่วนที่ขาดหายไปได้
ตลอดเวลา 
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2. เคร่ืองบันทึกเสียง ใช้บันทึกขณะจัดกิจกรรม โดยผู้วิจัยขออนุญาตจากกลุ่ม
ก่อน ซึ่งช่วยให้ผู้วิจัยได้ข้อมูล สามารถตรวจสอบกับข้อมูลที่บันทึกและข้อมูลที่ตกหล่นที่ไม่สามารถจด
บันทึกขณะน้ันได้ 

3. กล้องถ่ายรูป โดยบันทึกภาพปรากฏการณ์ต่าง ๆ ระหว่างด าเนินกิจกรรม
สนทนาแบบกลุ่มเพื่อใช้ประกอบการท าวิจัย 

3.3 กำรเก็บรวบรวมข้อมูล 
รวบรวมความคิดเห็นของการจัดกิจกรรมสนทนาแบบกลุ่มที่ เกี่ยวกับการเพิ่ม

ผลผลิต และแนวทางในการวางกลยุทธ์ของโรงงานกะทิส าเร็จรูปในประเทศไทย ด้วยการมีส่วนร่วม
ของผู้ให้ข้อมูลหลัก โดยการเก็บข้อมูลเชิงคุณภาพระหว่างการจัดสนทนาแบบกลุ่มโดยผู้วิจัยเป็นผู้
สังเกตแบบมีส่วนร่วม จดบันทึก และบันทึกภาพและเสียงในระหว่างการสนทนากลุ่ม 

3.4 กำรถอดเทปสนทนำ 
ถอดบทสนทนาจากเคร่ืองบันทึกเสียงเป็นบทสนทนาในรูปแบบเอกสารบทสนทนา

การเพิ่มผลผลิต และแนวทางในการวางกลยุทธ์ของโรงงานกะทิส าเร็จรูปในประเทศไทย เพื่อให้ผู้วิจัย
สามารถอ่านทบทวนและจับประเด็นส าคัญได้ 

3.5 กำรสังเครำะห์บทสนทนำ 
สังเคราะห์บทสนทนาจากเอกสารบทสนทนาการเพิ่มผลผลิต และแนวทางในการ

วางกลยุทธ์ของโรงงานกะทิส าเร็จรูปในประเทศไทย เพื่อก าหนดเป็นกลยุทธ์การเพิ่มผลผลิตของ
โรงงานกะทิส าเร็จในประเทศไทย 

ทั้งน้ี สามารถสรุปขั้นตอนการด าเนินงานในขั้นที่ 3 ได้ดังน้ี 
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ภาพที่ 19 การวิจัยขั้นตอนที่ 3 
 

และจากการด าเนินงานวิจัยทั้ง 3 ขั้นตอน สามารถสรุปเป็นแผนภาพเชื่อมโยงได้ดังน้ี 
  

เริ่มต้น 

ทบทวนเอกสาร 

สร้างแนวค าถาม 

ส่งจดหมาย
เชิญ 

No 

Yes 

คัดเลือกผู้ให้ข้อมูล 

สนทนาแบบกลุ่ม 

วิเคราะห์ข้อมูล 

ยืนยันตัวแบบการเพ่ิมผลผลิต 
ของโรงงานกะทิส าเร็จรูปใน

ประเทศไทย 
 

สิ้นสุด 
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     ปัจจัยน าเข้า             กระบวนการ           ผลที่ได้ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที่ 20 ขั้นตอนการวิจัย 
 

จากภาพที่ 20 สรุปได้ว่าการด าเนินงานวิจัยเพื่อพัฒนาตัวแบบการเพิ่มผลผลิตของ
โรงงานกะทิส าเร็จรูปในประเทศไทย ใช้กระบวนการด าเนินงานทั้งสิ้น 3 ขั้นตอน ประกอบด้วยการ

การวิจัยเชิงคุณภาพเป็น
การศึกษาและวิเคราะห์จาก

เอกสาร แนวคิด 
และการวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง 

การวิจัยเอกสาร 

แนวโน้มตัวแบบการเพิ่มผลผลิต 
1. ด้านการจัดองค์การ  
 2. ด้านกระบวนการ   

 3. ด้านทรัพยากรมนุษย์  
4. ด้านเครื่องมือการปรับปรุง  

5. ด้านนวัตกรรม  
6. ด้านการจัดการห่วงโซ่
อุปทานและการขนส่ง 

 

การวิจัยเชิงปริมาณเพื่อสกัด 
ตัวแบบการเพิ่มผลผลิตของ

โรงงานกะทิส าเร็จรูป 
ในประเทศไทย 

 

ยืนยันรูปแบบ/สังเคราะห์
แนวทางการวางกลยุทธ์การเพิ่ม

ผลผลิตของโรงงานกะทิ
ส าเร็จรูปในประเทศไทย 

เพื่อสกัดตัวแบบการ
เพิ่มผลผลิตของโรงงาน

กะทิส าเร็จรูปใน
ประเทศไทย 

โดยใช้แบบสอบถาม 

ได้รูปแบบการเพิ่มผลผลิต 
ของโรงงานกะทิส าเร็จรูปใน

ประเทศไทย 

แบบ 
สอบ 
ถาม 

จัดท า 
Focus Group 

แนวทางในการวางกลยุทธ์ 
การเพิ่มผลผลิตของโรงงานกะทิ

ส าเร็จรูปในประเทศไทย 
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วิจัยเอกสารเพื่อสกัดแนวโน้ม การวิจัยเชิงปริมาณโดยใช้แบบสอบถามส ารวจความคิดเห็นเพื่อสกัดตัว
แปรการเพิ่มผลผลิต และสุดท้ายคือ การสนทนากลุ่ม เพื่อยืนยันตัวแบบการเพิ่มผลผลิตของโรงงาน
กะทิส าเร็จรูปในประเทศไทย 
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บทท่ี 4 
ผลการด าเนินงานวิจัย 

 
การศึกษาน้ีเป็นการศึกษาเกี่ยวกับการพัฒนาตัวแบบการเพิ่มผลผลิตของโรงงานกะทิ

ส าเร็จรูปในประเทศไทย ผู้วิจัยได้สรุปผลการศึกษาและน าเสนอเป็น 3 ส่วน ดังน้ี 
 
ข้ันตอนท่ี 1 การประยุกต์แนวทางการวิจัยเอกสารเพ่ือก าหนดชุดตัวแปรท่ีใช้เป็นองค์ประกอบ
หลักในโมเดลการวิจัย 

ในการด าเนินการวิจัยขั้นตอนที่ 1 น้ันเป็นการทบทวนวรรณกรรม งานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 
เพื่อก าหนดชุดตัวแปรที่ใช้เป็นองค์ประกอบหลักในโมเดลการวิจัย  โดยผู้วิจัยเร่ิมต้นจากการศึกษา
ค้นคว้าเอกสารเกี่ยวกับ 6 แนวคิดหลักที่มีผลต่อการเพิ่มผลผลิตของโรงงาน ประกอบไปด้วยแนวคิด
ทฤษฎีการจัดการองค์การ แนวคิด ทฤษฎีทางด้านกระบวนการ แนวคิด ทฤษฎีทางด้านทรัพยากร
มนุษย์ แนวคิด ทฤษฎีทางด้านเคร่ืองมือการปรับปรุงงาน  แนวคิด ทฤษฎีด้านนวัตกรรม และแนวคิด
การจัดการห่วงโซ่อุปทานและการขนส่ง โดยสามารถแสดงได้ดังภาพที่ 21 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที่ 21 ชุดตัวแปรที่ใช้เป็นองค์ประกอบหลักในโมเดลการวิจัยตัวแบบการเพิ่มผลผลิตของโรงงาน

กะทิส าเร็จรูปในประเทศไทย 

การจัดการ

องค์การ 

ด้าน

กระบวนการ 

ทรัพยากร

มนุษย ์

เครื่องมือการ

ปรับปรุงงาน   

ด้านนวัตกรรม 

งาน   

การจัดการห่วง

โซ่อุปทานและ

การขนส่ง  
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ตารางที่ 6 การวิจัยเอกสารเพื่อวิเคราะห์ สังเคราะห์งานวิจัยที่เกี่ยวข้องส าหรับน าไปก าหนดชุดตัว
แปรที่ใช้เป็นองค์ประกอบหลักในโมเดลการวิจัยตัวแบบการเพิ่มผลผลิตของโรงงานกะทิ
ส าเร็จรูปในประเทศไทย 

 

ที ่
งานวิจัยท่ีเก่ียวข้อง 

ส าหรับน าไปก าหนดชุดตัวแปร อง
ค์ก

าร
 

กร
ะบ

วน
กา

ร 

พน
ักง

าน
 

นว
ัตก

รร
ม 

กา
รข

นส
่ง 

เค
รื่อ

งมื
อ 

กา
รเพ

ิ่มผ
ลผ

ลิต
 

1 สมจิตร อาจอินทร์, วรพจน์ จักขุพันธ์ และ
บุญวัฒน์ สุริยวงศ์ (2551)        

2 กาญจนา กาญจนสุนทร และรัศจิรางค์ 
นันท์วราวงศ์ (2551) 

       

3 เรืองเทพ รุ่งโรจน์สาคร (2551)        
4 สุทิวัส ธัญญะอุดร (2557)        
5 วิลาสินี ศิริธร และนุชสรา เกรียงกรกฎ 

(2555) 
       

6 นิพนธ์ บุญปสาท (2548)        
7 รักศักด์ิ หิรัญญะสิริ (2550)        
8 พิทธพนธ์ พิทักษ์ (2551)        
9 ธนวรรณ อัศวไพบูลย (2556)        
10 ประภาพรรณ เปรมปรง (2550)        
11 อรอุมา ลาสุนนท์, สุรศักด์ิ โพธิบัติ และ

ปรัชญานันท์ ขันโมลี (2557) 
       

12 พชรกฤช ช่อประดับ และคนอื่น ๆ (2556)        
13 ธีระพงษ์ ดีสา และคนอื่น ๆ (2556)        
14 พิพัฒพงศ์ ศรีชนะ และพรประเสริฐ 

ขวาลาธาร (2555) 
       

15 ผดุงศักด์ิ เปลี่ยนผึ้ง และอดุลรัตน์ อภิรักษ์ 
(2548)        

16 เจษฎา มิกขุนทด, ธนิศศักด์ิ เหาะสูงเนิน 
และเรวัต ท่วมพุดซา (2553) 

       

17 พรชัย มามี และศศิธร พ่วงจ่าง (2554)        
18 วิชานันท์ ชูหวาน, กลางเดือน โพชนา และ

สุภาพรรณ ไชยประพัทธ (2554) 
       
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ตารางที่ 6 การวิจัยเอกสารเพื่อวิเคราะห์ สังเคราะห์งานวิจัยที่เกี่ยวข้องส าหรับน าไปก าหนดชุดตัว
แปรที่ใช้เป็นองค์ประกอบหลักในโมเดลการวิจัยตัวแบบการเพิ่มผลผลิตของโรงงานกะทิ
ส าเร็จรูปในประเทศไทย (ต่อ) 

 

ที ่
งานวิจัยท่ีเก่ียวข้อง 

ส าหรับน าไปก าหนดชุดตัวแปร อง
ค์ก

าร
 

กร
ะบ

วน
กา

ร 

พน
ักง

าน
 

นว
ัตก

รร
ม 

กา
รข

นส
่ง 

เค
รื่อ

งมื
อ 

กา
รเพ

ิ่มผ
ลผ

ลิต
 

19 ยุทธณรงค์ จงจันทร์, ยอดนภา เกตุเมือง และ
นรา บุริพันธ์ (2555) 

       

20 Williamson (1969)        
21 Alfeld (1980)        
22 Thomas and Daily (1983)        
23 Clark (1984)        
24 Tucker (1986)        
25 Thomas and Yiakoumis (1987)        
26 Hinze and Parker (1988)        
27 Oglesby, Parker, and Howell (1989)        
28 Oulton (1990)        
29 Thomas, and others (1990)        
30 Sander and Thomas (1991)        
31 Farrington and Ledbetter (1992)        
32 Mason and Finegold (1997)        
33 Rounce (1998)        
34 Lllingworth (1998)        
35 Borcherding, and others (1999)        
36 Widyarti (1999)        
37 Xunzhi (1999)        
38 Teicolz (2004)        

 
เมื่อผู้วิจัยได้เปรียบเทียบแนวคิด ทฤษฎี และสังเคราะห์งานวิจัยที่เกี่ยวข้องดังที่กล่าวไว้

ข้างต้นแล้ว พบว่าในชุดตัวแปรที่ใช้เป็นองค์ประกอบหลักในโมเดลการวิจัยการเพิ่มผลผลิตของโรงงาน
กะทิส าเร็จรูปน้ันสามารถแยกออกมาได้ทั้งหมด 7 องค์ประกอบ ได้แก่ ด้านองค์การ ด้านกระบวนการ 
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ด้านพนักงาน ด้านเคร่ืองมือ ด้านการขนส่ง ด้านนวัตกรรม และด้านผลลัพธ์ โดยสามารถแสดงได้ดัง
ภาพที่ 22 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที่ 22 ชุดตัวแปรที่ใช้เป็นองค์ประกอบหลักในโมเดลการวิจัยตัวแบบการเพิ่มผลผลิตของโรงงาน

กะทิส าเร็จรูปในประเทศไทย 
 

จากภาพที่ 22 สามารถอธิบายแต่ละองค์ประกอบได้ดังน้ี 
1. ด้านองค์การ 

ผู้วิจัยมุ่งเน้นให้ความส าคัญในด้านขององค์การมีวิสัยทัศน์ที่ชัดเจน พนักงานมีความ
เข้าใจและรู้บทบาทของตัวเองที่มีต่อวิสัยทัศน์ วิสัยทัศน์ที่สามารถปฏิบัติได้จริง นโยบายที่ชัดเจนส่งผล
ให้พนักงานเกิดความเข้าใจ การสื่อสารนโยบายแก่พนักงาน การก าหนดเป้าหมายขององค์การ การ
สื่อสารเป้าหมายแก่พนักงานทุกระดับ การก าหนดเป้าหมายระดับหน่วยงานและบุคคล ตลอดจนการ
ติดตามประเมินผลเป้าหมายอย่างต่อเน่ือง 

2. ด้านกระบวนการ 
ผู้วิจัยมุ่งเน้นให้ความส าคัญในด้านของการจัดหาวัตถุดิบให้ เพียงพอต่อการผลิต การ

มีเคร่ืองจักร/ก าลังการผลิตที่เพียงพอ คุณภาพของวัตถุดิบที่พร้อมต่อการผลิต มาตรฐานการซ่อม
บ ารุง การติดตามและประเมินผลการปฏิบัติงาน การวางแผนการผลิตที่สอดคล้องกับความต้องการ

ชุดตัวแปรที่ใช้เปน็
องค์ประกอบหลัก
ในโมเดลการวิจัย

ด้านองค์การ 

ด้าน
กระบวนการ 

ด้านพนักงาน 

ด้าน
เครื่องมือ

ด้านการ
ขนส่ง 

ด้าน
นวัตกรรม 

ด้านผลลัพธ์ 
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ของลูกค้า การลดของเสียภายในกระบวนการผลิต การเพิ่มมูลค่า By Product และการยอมรับของ
ลูกค้าต่อผลิตภัณฑ์ใหม่ขององค์การ 

3. ด้านพนักงาน 
ผู้วิจัยมุ่งเน้นให้ความส าคัญในด้านของแผนกลยุทธ์ด้านการบริหารงานทรัพยากร

มนุษย์ การวางแผนก าลังคนที่เพียงพอต่อความต้องการ การคัดเลือกพนักงานได้ทันต่อความต้องการ 
มีพนักงานที่มีศักยภาพ การฝึกอบรมพนักงานอย่างเพียงพอและสม่ าเสมอ และการส่งเสริมการแสดง
ความคิดเห็นอย่างเปิดกว้างของพนักงาน 

4. ด้านเคร่ืองมือ 
ผู้วิจัยมุ่งเน้นให้ความส าคัญในด้านของการออกแบบผังรวมโรงงานที่สอดคล้องกับ

การไหลของกระบวนการผลิต การจัดกระบวนการผลิตที่ต่อเน่ืองกัน (Continuous) ลดการขนย้าย 
การผลิตผลิตภัณฑ์ที่ต่อเน่ืองตลอดเวลา โรงงานที่มีการผลิตที่ยืดหยุ่นได้มาก (Flexibility) การผลิต
ของโรงงานที่สามารถยืดหยุ่น แนวคิดการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตอย่างต่อเน่ือง และการมี
ระบบคุณภาพ เคร่ืองมือ Kaizen/QCC 

5. ด้านการขนส่ง 
ผู้วิจัยมุ่งเน้นให้ความส าคัญในด้านของการขนส่งที่รวดเร็วทันต่อความต้องการของ

ลูกค้า องค์การมีระบบการขนส่งสินค้าที่รวดเร็วมีประสิทธิภาพ มีการน าเทคโนโลยีมาช่วยบริหาร
จัดการการขนส่งสินค้า ต้นทุนการขนส่งที่เหมาะสม มีหน่วยงานรับผิดชอบด้านการบริหารต้นทุนการ
ขนส่ง และการขนส่งที่มีประสิทธิภาพมีส่วนช่วยลดความเสียหายของสินค้า 

6. ด้านนวัตกรรม 
ผู้วิจัยมุ่งเน้นให้ความส าคัญในด้านของการจัดการองค์ความรู้ กิจกรรมชุมชนแห่ง

การเรียนรู้ การค้นหาองค์ความรู้เฉพาะขององค์การ  เทคโนโลยีที่ทันสมัย การวิจัยและพัฒนา
ผลิตภัณฑ์ วัฒนธรรมองค์การด้านความคิดเชิงนวัตกรรม การส่งเสริมวัฒนธรรมแก่พนักงานทุกระดับ 
พนักงานมีลักษณะนิสัยชอบแบ่งปันความรู้ และองค์การจัดกิจกรรมเพื่อส่งเสริมการจัดการความรู้ 

7. ด้านผลลัพธ์ 
ผู้วิ จัยมุ่งเน้นให้ความส าคัญในด้านของจ านวนการผลิตที่เพิ่มขึ้นอย่างต่อเน่ือง 

สามารถตอบสนองความต้องการของลูกค้า มีการผลิตอย่างต่อเน่ืองตามแผนงานที่วางไว้ การควบคุม
คุณภาพสินค้า การผลิตสินค้าที่มีคุณภาพ ลูกค้ามีความพึงพอใจต่อคุณภาพ องค์การมีรายได้ที่เพิ่มขึ้น
อย่างต่อเน่ือง องค์การมีอัตราส่วนก าไรต่อรายได้ที่เพิ่มขึ้น และองค์การมีการบริหารและควบคุมด้าน
การเงินที่ด ี

จากข้อสรุปที่ได้จากการทบทวนวรรณกรรมข้างต้นท าให้ผู้วิจัยได้แนวคิดพื้นฐานในการ
ก าหนดชุดตัวแปรที่ใช้เป็นองค์ประกอบหลักในโมเดลการวิจัยตัวแบบการเพิ่มผลผลิตของโรงงานกะทิ
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ส าเร็จรูปในประเทศไทย ได้แก่ ด้านองค์การ ด้านกระบวนการ ด้านพนักงาน ด้านเคร่ืองมือ ด้านการ
ขนส่ง ด้านนวัตกรรม และด้านผลลัพธ์ และผู้วิจัยน าไปพัฒนาโมเดลความสัมพันธ์เชิงสาเหตุของตัว
แบบการเพิ่มผลผลิตของโรงงานกะทิส าเร็จรูปในประเทศไทย ดังภาพที่ 23 
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ข้ันตอนท่ี 2 การพัฒนาโมเดลความสัมพันธ์เชิงสาเหตุของตัวแบบการเพ่ิมผลผลิตของโรงงานกะทิ
ส าเร็จรูปในประเทศไทย 

สัญลักษณ์ท่ีใช้ในการการวิเคราะห์ข้อมูล 
เพื่อให้เกิดความเข้าใจร่วมกันในการน าเสนอผลการวิเคราะห์ข้อมูลน้ี ผู้วิจัยได้ก าหนด

และแปลความหมายของสัญลักษณ์ที่ใช้แทนค่าสถิติและตัวแปรต่าง ๆ มีรายละเอียดดังต่อไปน้ี 
Mean หมายถึง ค่าเฉลี่ย (Arithmetic Mean) 
SD หมายถึง ส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน (Standard Deviation) 
Chi-Square และ X2 หมายถึง ค่าไค-สแควร์ 
Df หมายถึง ค่าองศาแห่งความเป็นอิสระ 
RMSEA หมายถึง ค่ารากก าลังสองของความคลาดเคลื่อนโดย 

ประมาณ 
CFI หมายถึง ค่าดัชนีวัดระดับความกลมกลืนเปรียบเทียบ 
GFI หมายถึง ค่าดัชนีวัดระดับความกลมกลืน 
AGFI หมายถึง ค่าดัชนีวัดระดับความกลมกลืนที่ปรับแก้แล้ว 
p-value หมายถึง ค่าความน่าจะเป็นทางสถิติ 
KMO หมายถึง ค่าที่ใช้วัดความเหมาะสมของข้อมูลตัวอย่างที่จะ

น ามาวิเคราะห์โดยเทคนิค Factor Analysis 
Bartlett's Test หมายถึง ค่าสถิติที่ใช้ทดสอบสมมติฐาน 
Organization หมายถึง องค์กร 
Process หมายถึง กระบวนการ 
People หมายถึง พนักงาน 
Tools หมายถึง เคร่ืองมือ 
Innovation หมายถึง นวัตกรรม 
Logistics หมายถึง การขนส่ง 
Productivity หมายถึง การเพิ่มผลผลิต 

 
ตอนท่ี 1 เป็นข้อค าถามเก่ียวกับข้อมูลส่วนบุคคลของผู้ตอบแบบสอบถาม 
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ตารางที่ 7 จ านวนและร้อยละของผู้ตอบแบบสอบถาม จ าแนกตามเพศ 
 

เพศ 
จ านวนผู้ตอบแบบสอบถาม 

จ านวน ร้อยละ 
ชาย 
หญิง 

148 
182 

44.8 
55.2 

รวม 330 100.0 

 
จากตารางที่ 7 พบว่ากลุ่มตัวอย่างที่ตอบแบบสอบถามในการศึกษาวิจัย ส่วนใหญ่เป็น

เพศหญิง จ านวน 182 คน คิดเป็นร้อยละ 55.2 และเป็นเพศชาย จ านวน 148 คน คิดเป็นร้อยละ 
44.8 
 
ตารางที่ 8 จ านวนและร้อยละของผู้ตอบแบบสอบถาม จ าแนกตามอายุ 
 

อายุ 
จ านวนผู้ตอบแบบสอบถาม 

จ านวน ร้อยละ 
น้อยกว่า 20 ปี 
20 – 30 ปี 
31 – 40 ปี 
มากกว่า 40 ปีขึ้นไป 

6 
243 
71 
10 

1.8 
73.6 
21.5 
3.1 

รวม 330 100.0 

 
จากตารางที่ 8 พบว่ากลุ่มตัวอย่างที่ตอบแบบสอบถามในการศึกษาวิจัย ส่วนใหญ่มีอายุ

ระหว่าง 20 – 30 ปี จ านวน 243  คิดเป็นร้อยละ 73.6 รองลงมาคือ 31 – 40 ปี จ านวน 71 คน คิด
เป็นร้อยละ 21.5 และมากกว่า 40 ปีขึ้นไป จ านวน 10 คน คิดเป็นร้อยละ 3.1 
 
ตารางที่ 9 จ านวนและร้อยละของผู้ตอบแบบสอบถาม จ าแนกตามระดับการศึกษา 
 

ระดับการศึกษา 
จ านวนผู้ตอบแบบสอบถาม 

จ านวน ร้อยละ 
ต่ ากว่าปริญญาตรี 
ปริญญาตรี 
ปริญญาโท 

69 
208 
52 

20.9 
63.1 
15.7 
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ตารางที่ 9 จ านวนและร้อยละของผู้ตอบแบบสอบถาม จ าแนกตามระดับการศึกษา (ต่อ) 
 

ระดับการศึกษา 
จ านวนผู้ตอบแบบสอบถาม 

จ านวน ร้อยละ 
ปริญญาเอก 1 0.3 

รวม 330 100.0 

 
จากตารางที่ 9 พบว่ากลุ่มตัวอย่างที่ตอบแบบสอบถามในการศึกษาวิจัย ส่วนใหญ่มีระดับ

การศึกษาปริญญาตรี จ านวน 208 คน คิดเป็นร้อยละ 63.1 รองลงมาคือต่ ากว่าปริญญาตรี จ านวน 
69 คน คิดเป็นร้อยละ 20.9 ปริญญาโท จ านวน 52 คน คิดเป็นร้อยละ 15.7 และปริญญาเอก จ านวน 
1 คน คิดเป็นร้อยละ 0.3 
 
ตารางที่ 10 จ านวนและร้อยละของผู้ตอบแบบสอบถาม จ าแนกตามสถานที่ปฏิบัติงาน 
 

สถานที่ปฏิบัติงาน 
จ านวนผู้ตอบแบบสอบถาม 

จ านวน ร้อยละ 
ส านักงานใหญ่ 
โรงงานนครปฐม 
อื่น ๆ 

89 
240 
1 

27.0 
72.7 
0.3 

รวม 330 100.0 

 
จากตารางที่ 10 พบว่ากลุ่มตัวอย่างที่ตอบแบบสอบถามในการศึกษาวิจัย ส่วนใหญ่มี

สถานที่ปฏิบัติงานที่โรงงานนครปฐม จ านวน 240 คน คิดเป็นร้อยละ 72.7 รองลงมาคือส านักงาน
ใหญ่ จ านวน 89 คน คิดเป็นร้อยละ 27.0 และอื่น ๆ จ านวน 1 คน คิดเป็นร้อยละ 0.3 
 
ตารางที่ 11 จ านวนและร้อยละของผู้ตอบแบบสอบถาม จ าแนกตามหน่วยงานที่สังกัด 
 

หน่วยงานที่สังกัด 
จ านวนผู้ตอบแบบสอบถาม 

จ านวน ร้อยละ 
การผลิต 
วิศวกรรม 
คลังสินค้าและจัดส่ง 
ควบคุมคุณภาพ 

15 
38 
35 
22 

4.5 
11.5 
10.6 
6.7 
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ตารางที่ 11 จ านวนและร้อยละของผู้ตอบแบบสอบถาม จ าแนกตามหน่วยงานที่สังกัด (ต่อ) 
 

หน่วยงานที่สังกัด 
จ านวนผู้ตอบแบบสอบถาม 

จ านวน ร้อยละ 
ประกันคุณภาพ 
ทรัพยากรมนุษย ์
จัดซื้อ 
วางแผนการผลิต 
ขายและการตลาด 
บริหารระบบคุณภาพ 
เทคโนโลยีสารสนเทศ 
อื่น ๆ 

12 
24 
21 
13 
65 
9 
16 
60 

3.6 
7.3 
6.4 
3.9 
19.7 
2.7 
4.8 
18.2 

รวม 330 100.0 

 
จากตารางที่ 11 พบว่ากลุ่มตัวอย่างที่ตอบแบบสอบถามในการศึกษาวิจัย ส่วนใหญ่อยู่

หน่วยงานที่สังกัดขายและการตลาด จ านวน 65 คน คิดเป็นร้อยละ 19.7 รองลงมาคือ หน่วยงานที่
สังกัดอื่น ๆ จ านวน 60 คน คิดเป็นร้อยละ 18.2 และหน่วยงานที่สังกัดวิศวกรรม จ านวน 38 คน     
คิดเป็นร้อยละ 11.5 
 
ตารางที่ 12 จ านวนและร้อยละของผู้ตอบแบบสอบถาม จ าแนกตามต าแหน่งงาน 
 

ต าแหน่งงาน 
จ านวนผู้ตอบแบบสอบถาม 

จ านวน ร้อยละ 
ผู้จัดการ/ผู้ช่วยผู้จัดการ ระดับ 7 – 8 
หัวหน้าแผนก ระดับ 6 
ซุปเปอรไ์วเซอร์ ระดับ 5 
เจ้าหน้าที่อาวุโส ระดับ 4 
เจ้าหน้าที่ ระดับ 3 
พนักงาน ระดับ 1 – 2 
อื่น ๆ 

7 
5 
21 
54 
211 
30 
2 

2.1 
1.5 
6.3 
16.4 
63.9 
9.1 
0.6 

รวม 330 100.0 
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จากตารางที่ 12 พบว่ากลุ่มตัวอย่างที่ตอบแบบสอบถามในการศึกษาวิจัย ส่วนใหญ่อยู่
ต าแหน่งเจ้าหน้าที่ ระดับ 3 จ านวน 211 คน คิดเป็นร้อยละ 63.9 รองลงมาคือเจ้าหน้าที่อาวุโส ระดับ 
4 จ านวน 54 คน คิดเป็นร้อยละ 16.4 คน และพนักงานระดับ 1 – 2 จ านวน 30 คน คิดเป็นร้อยละ 
9.1 
 
ตารางที่ 13 จ านวนและร้อยละของผู้ตอบแบบสอบถาม จ าแนกตามอายุการปฏิบัติงาน 
 

อายุการปฏิบัติงาน 
จ านวนผู้ตอบแบบสอบถาม 

จ านวน ร้อยละ 
น้อยกว่า 6 เดือน 
6 – 12 เดือน 
มากกว่า 1 ปี แต่ไม่ถึง 3 ปี 
3 ปีขึ้นไป 

51 
67 
90 
122 

15.5 
20.3 
27.3 
37.0 

รวม 330 100.0 

 
จากตารางที่ 13 พบว่ากลุ่มตัวอย่างที่ตอบแบบสอบถามในการศึกษาวิจัย ส่วนใหญ่มีอายุ

การปฏิบัติงาน 3 ปีขึ้นไป จ านวน 122 คน คิดเป็นร้อยละ 37.0 รองลงมาคืออายุงานมากกว่า 1 ปี แต่
ไม่ถึง 3 ปี จ านวน 90 คน คิดเป็นร้อยละ 27.3 และอายุงาน 6 – 12 เดือน จ านวน 67 คน คิดเป็น
ร้อยละ 20.3 
 
ตารางที่ 14 จ านวนและร้อยละของผู้ตอบแบบสอบถาม จ าแนกตามหลักสูตรการฝึกอบรมที่ได้เข้า

ร่วมอบรม 
 

หลักสูตรการฝึกอบรมที่ได้เข้าร่วมอบรม 
จ านวนผู้ตอบแบบสอบถาม 

จ านวน ร้อยละ 
ปฐมนิเทศ 
ระบบคุณภาพพ้ืนฐานภายในองค์กร 
5ส 
ISO9001 
ISO14001 
TLS18001 
มรท. 8001 
ISO26000 

314 
244 
271 
281 
259 
172 
232 
49 

15.4 
12.0 
13.3 
13.8 
12.7 
8.5 
11.4 
2.4 
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ตารางที่ 14 จ านวนและร้อยละของผู้ตอบแบบสอบถาม จ าแนกตามหลักสูตรการฝึกอบรมที่ได้เข้า
ร่วมอบรม (ต่อ) 

 

หลักสูตรการฝึกอบรมที่ได้เข้าร่วมอบรม 
จ านวนผู้ตอบแบบสอบถาม 

จ านวน ร้อยละ 
BCP การจัดการความเสี่ยง 
ระบบสารสนเทศภายในองค์กร 
ISO/IEC17025 
CSR-DIW 
อื่น ๆ 

55 
66 
68 
13 
10 

2.7 
3.2 
3.3 
0.6 
0.5 

รวม 330 100.0 

 
จากตารางที่ 14 พบว่ากลุ่มตัวอย่างที่ตอบแบบสอบถามในการศึกษาวิจัย ส่วนใหญ่ผ่าน 

หลักสูตรการฝึกอบรม ปฐมนิเทศ จ านวน 314 คน คิดเป็นร้อยละ 15.4 รองลงมา คือ ISO9001 
จ านวน 281 คน คิดเป็นร้อยละ 13.8 และ 5ส. จ านวน 271 คน คิดเป็นร้อยละ 13.3   
 

ตอนท่ี 2 แบบสอบถามเพ่ือหาความสัมพันธ์เชิงสาเหตุของตัวแบบการเพ่ิมผลผลิต
ของโรงงานกะทิส าเร็จรูป 
 
ตารางที่ 15 ค่าเฉลี่ยและส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐานของตัวแบบการเพิ่มผลผลิตของโรงงานกะทิ

ส าเร็จรูป ด้านองค์การ 
 

ข้อ ข้อความ 
ค่าความถี่และค่าร้อยละ 

Mean SD 
ความ 
หมาย 1 2 3 4 5 

1 องค์การมีวิสัยทัศน์ท่ีชัดเจน แข่งขันได้เม่ือเทียบกับ
บริษัทอาหารชั้นน า 

3 2 37 205 83 
4.10 0.68 มาก 

0.91 0.61 11.21 62.12 25.15 

2 หากพนักงานมีความเข้าใจและรู้บทบาทของตัวเองท่ี
มีต่อวิสัยทัศน์ มีส่วนส าคัญในการเพิ่มผลผลิตได้ 

- 6 70 182 72 
3.97 0.71 มาก 

- 1.82 21.21 55.15 21.82 

3 วิสัยทัศน์ท่ีสามารถปฏิบัติได้จริง มีผลต่อความส าเร็จ
ขององค์การ 

1 9 67 161 92 
4.01 0.79 มาก 

0.30 2.73 20.30 48.79 27.88 

4 นโยบายท่ีชัดเจนส่งผลให้พนักงานเกิดความเขา้ใจ จน
ทราบแนวทางปฏิบัติท่ีจะน าไปสู่ผลส าเร็จตาม
วิสัยทัศน์ได้ 

1 9 48 192 80 

4.03 0.72 มาก 
0.30 2.73 14.55 58.18 24.24 

5 ท่านมีความเห็นว่าการสื่อสารนโยบายแกพ่นักงาน
เป็นเรื่องส าคัญต่อองค์การ 

- 3 51 150 126 
4.21 0.73 มากที่สุด 

- 0.91 15.45 45.45 38.18 
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ตารางที่ 15 ค่าเฉลี่ยและส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐานของตัวแบบการเพิ่มผลผลิตของโรงงานกะทิ
ส าเร็จรูป ด้านองค์การ (ต่อ) 

 

ข้อ ข้อความ 
ค่าความถี่และค่าร้อยละ 

Mean SD 
ความ 
หมาย 1 2 3 4 5 

6 การก าหนดเป้าหมายขององค์การท่ีชัดเจนมี
ความส าคัญอยา่งยิ่ง 

- 3 25 159 143 
4.34 0.66 มากที่สุด 

- 0.91 7.58 48.18 43.33 

7 การสื่อสารเป้าหมายแก่พนักงานทุกระดับ/ต่าง
สัญชาติ ให้เข้าใจเป้าหมายร่วมกันเป็นเรื่องส าคัญ
อย่างยิ่ง 

1 5 60 131 133 

4.18 0.80 มาก 
0.30 1.52 18.18 39.70 40.30 

8 การก าหนดเป้าหมายระดับหน่วยงานและบุคคลมี
ความส าคัญอยา่งยิ่ง 

- 4 68 147 111 
4.11 0.76 มาก 

- 1.21 20.61 44.55 33.64 

9 การติดตามประเมินผลเป้าหมายอย่างต่อเนื่องมี
ความส าคัญอยา่งยิ่ง 

1 2 53 147 127 
4.20 0.75 มาก 

0.30 0.61 16.06 44.55 38.48 

 รวมเฉลี่ย 4.13 0.73 มาก 

 
จากตารางที่ 15 แสดงความสัมพันธ์เชิงสาเหตุของตัวแบบการเพิ่มผลผลิตของโรงงาน

กะทิส าเร็จรูป ด้านองค์การโดยรวมอยู่ในระดับมาก มีคะแนนค่าเฉลี่ยเท่ากับ 4.13 (SD = 0.73) เมื่อ
พิจารณารายข้อสามารถเรียงล าดับค่าเฉลี่ยจากมากไปหาน้อย ดังน้ี 

การก าหนดเป้าหมายขององค์การที่ชัดเจนมีความส าคัญอย่างยิ่ง มีคะแนนค่าเฉลี่ย
เท่ากับ 4.34 (SD = 0.66) รองลงมาคือ ท่านมีความเห็นว่าการสื่อสารนโยบายแก่พนักงานเป็นเร่ือง
ส าคัญต่อองค์การ มีคะแนนค่าเฉลี่ยเท่ากับ 4.21 (SD = 0.73) อันดับ 3 มีการติดตามประเมินผล
เป้าหมายอย่างต่อเน่ืองมีความส าคัญอย่างยิ่ง มีคะแนนค่าเฉลี่ยเท่ากับ 4.20 (SD = 0.75) อันดับ 4 
การสื่อสารเป้าหมายแก่พนักงานทุกระดับ/ต่างสัญชาติ ให้เข้าใจเป้าหมายร่วมกันเป็นเรื่องส าคัญอย่าง
ยิ่ง มีคะแนนค่าเฉลี่ยเท่ากับ 4.18 (SD = 0.80) อันดับ 5 การก าหนดเป้าหมายระดับหน่วยงานและ
บุคคลมีความส าคัญอย่างยิ่ง มีคะแนนค่าเฉลี่ยเท่ากับ 4.11 (SD = 0.76) อันดับ 6 องค์การมีวิสัยทัศน์
ที่ชัดเจนแข่งขันได้เมื่อเทียบกับบริษัทอาหารชั้นน า มีคะแนนค่าเฉลี่ยเท่ากับ 4.10 (SD = 0.68) อันดับ 
7 นโยบายที่ชัดเจนส่งผลให้พนักงานเกิดความเข้าใจ จนทราบแนวทางปฏิบัติที่จะน าไปสู่ผลส าเร็จ
ตามวิสัยทัศน์ได้ มีคะแนนค่าเฉลี่ยเท่ากับ 4.03 (SD = 0.72) อันดับ 8 วิสัยทัศน์ที่สามารถปฏิบัติได้
จริง มีผลต่อความส าเร็จขององค์การ มีคะแนนค่าเฉลี่ยเท่ากับ 4.01 (SD = 0.79) และอันดับสุดท้าย 
หากพนักงานมีความเข้าใจและรู้บทบาทของตัวเองที่มีต่อวิสัยทัศน์ มีส่วนส าคัญในการเพิ่มผลผลิตได้ 
มีคะแนนค่าเฉลี่ยเท่ากับ 3.97 (SD = 0.71) 
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ตารางที่ 16 ค่าเฉลี่ยและส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐานของตัวแบบการเพิ่มผลผลิตของโรงงานกะทิ
ส าเร็จรูป ด้านกระบวนการ 

 

ข้อ ข้อความ 
ค่าความถี่และค่าร้อยละ 

Mean SD 
ความ 
หมาย 1 2 3 4 5 

10 การจัดหามะพรา้วลูก/วัตถุดิบ ให้เพยีงพอต่อการผลิต 
มีความส าคัญอยา่งยิ่ง 

2 7 48 181 92 
4.07 0.75 มาก 

0.61 2.12 14.55 54.85 27.88 

11 การมีเครื่องจักร/ก าลังการผลิตท่ีเพยีงพอต่อความ
ต้องการมีความส าคัญอยา่งยิ่ง 

1 3 23 122 181 
4.45 0.69 มากที่สุด 

0.30 0.91 6.97 36.97 54.85 

12 คุณภาพของวัตถุดิบท่ีพรอ้มต่อการผลิตมีความส าคัญ
อย่างยิ่ง 

1 - 23 117 189 
4.50 0.65 มากที่สุด 

0.30 - 6.97 35.45 57.27 

13 มาตรฐานการซอ่มบ ารุงเครื่องฆา่เชื้อ UHT/เครื่อง
บรรจุ และเครือ่งจักรท่ีเกี่ยวข้องกับการผลิตท่ีดีมี
ความส าคัญอยา่งยิ่ง 

- 2 27 117 184 

4.46 0.67 มากที่สุด 
- 0.61 8.18 35.45 55.76 

14 การติดตามและประเมินผลการปฏิบัติงานอยา่ง
ต่อเนื่องสม่ าเสมอมีความส าคัญต่อองค์การ 

- 2 40 128 160 
4.35 0.71 มากที่สุด 

- 0.61 12.12 38.79 48.48 

15 การวางแผนการผลิตท่ีสอดคล้องกับความต้องการ
ของลูกค้ามีความส าคัญอย่างยิ่ง 

2 3 31 125 169 
4.38 0.74 มากที่สุด 

0.61 0.91 9.39 37.88 51.21 

16 การลดของเสียภายในกระบวนการผลิตกะทิส าเร็จรูป
มีความส าคัญอยา่งยิ่ง 

2 3 29 139 157 
4.34 0.77 มากที่สุด 

0.61 0.91 8.79 42.12 47.58 

17 การเพิ่มมูลค่า By Product จากเศษมะพร้าวของ
โรงงานมีความส าคัญอย่างยิ่ง 

- 6 70 139 115 
4.09 0.82 มาก 

- 1.82 21.21 42.12 34.85 

18 การยอมรับของลกูค้าต่อผลิตภัณฑ์ใหม่ขององค์การมี
ความส าคัญอยา่งยิ่ง 

- 4 55 127 143 
4.23 0.79 มากที่สุด 

- 1.21 16.67 38.48 43.33 

 รวมเฉลี่ย 4.23 0.73 มากที่สุด 

 
จากตารางที่ 16 แสดงความสัมพันธ์เชิงสาเหตุของตัวแบบการเพิ่มผลผลิตของโรงงาน

กะทิส าเร็จรูป ด้านกระบวนการ โดยรวมอยู่ในระดับมากที่สุด มีคะแนนค่าเฉลี่ยเท่ากับ 4.32 (SD = 
0.73) เมื่อพิจารณารายข้อสามารถเรียงล าดับค่าเฉลี่ยจากมากไปหาน้อย ดังน้ี 

คุณภาพของวัตถุดิบที่พร้อมต่อการผลิตมีความส าคัญอย่างยิ่ง มีคะแนนค่าเฉลี่ยเท่ากับ 
4.50 (SD = 0.65) รองลงมาคือ มาตรฐานการซ่อมบ ารุงเคร่ืองฆ่าเชื้อ UHT/เคร่ืองบรรจุ และ
เคร่ืองจักรที่เกี่ยวข้องกับการผลิตที่ดีมีความส าคัญอย่างยิ่ง มีคะแนนค่าเฉลี่ยเท่ากับ 4.46 ( SD = 
0.67) อันดับ 3 คือ การมีเคร่ืองจักร/ก าลังการผลิตที่เพียงพอต่อความต้องการมีความส าคัญอย่างยิ่ง 
มีคะแนนค่าเฉลี่ยเท่ากับ 4.45 (SD = 0.69) อันดับ 4 การวางแผนการผลิตที่สอดคล้องกับความ
ต้องการของลูกค้ามีความส าคัญอย่างยิ่ง มีคะแนนค่าเฉลี่ยเท่ากับ 4.38 (SD = 0.74) อันดับ 5 การ
ติดตามและประเมินผลการปฏิบัติงานอย่างต่อเน่ืองสม่ าเสมอมีความส าคัญต่อองค์การ มีคะแนน
ค่าเฉลี่ยเท่ากับ 4.35 (SD = 0.71) อันดับ 6 การลดของเสียภายในกระบวนการผลิตกะทิส าเร็วรูปมี
ความส าคัญอย่างยิ่ง มีคะแนนค่าเฉลี่ยเท่ากับ 4.34 (SD = 0.77) อันดับ 7 การยอมรับของลูกค้าต่อ
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ผลิตภัณฑ์ใหม่ขององค์การมีความส าคัญอย่างยิ่ง มีคะแนนค่าเฉลี่ยเท่ากับ 4.23 (SD = 0.79) อันดับ 
8 การเพิ่มมูลค่า By Product จากเศษมะพร้าวของโรงงานมีความส าคัญอย่างยิ่ง มีคะแนนค่าเฉลี่ย
เท่ากับ 4.09 (SD = 0.82) และอันดับสุดท้าย การจัดหามะพร้าวลูก/วัตถุดิบ ให้เพียงพอต่อการผลิตมี
ความส าคัญอย่างยิ่ง มีคะแนนค่าเฉลี่ยเท่ากับ 4.07 (SD = 0.75) 
 
ตารางที่ 17 ค่าเฉลี่ยและส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐานของตัวแบบการเพิ่มผลผลิตของโรงงานกะทิ

ส าเร็จรูป ด้านพนักงาน 
 

ข้อ ข้อความ 
ค่าความถี่และค่าร้อยละ 

Mean SD 
ความ 
หมาย 1 2 3 4 5 

19 แผนกลยุทธ์ด้านการบริหารงานทรัพยากรมนุษย์ท่ีดี 
มีส่วนช่วยส่งเสริมการเพิ่มผลผลิตขององค์การได้ 

2 4 44 189 91 
4.10 0.71 มาก 

0.61 1.21 13.33 57.27 27.58 

20 การวางแผนก าลังคนท่ีเพยีงพอต่อความต้องการจะ
ช่วยเพิ่มผลผลิตขององค์การได้ 

3 9 40 153 125 
4.18 0.81 มากที่สุด 

0.91 2.73 12.12 46.36 37.88 

21 การคัดเลือกพนักงานได้ทันต่อความต้องการมี
ความส าคัญอยา่งยิ่ง 

1 4 76 133 116 
4.09 0.81 มาก 

0.30 1.21 23.03 40.30 35.15 

22 หากองค์การมีพนักงานท่ีมีศักยภาพจะช่วยเพิ่ม
ผลผลิตขององค์การได้ 

- 2 46 131 151 
4.31 0.73 มากที่สุด 

- 0.61 13.94 39.70 45.76 

23 พนักงานท่ีมีศักยภาพสูงจะสามารถช่วยเพิ่มผลผลิต
ขององค์การได้มากขึ้น 

1 3 53 140 133 
4.22 0.76 มากที่สุด 

0.30 0.91 16.06 42.42 40.30 

24 การฝึกอบรมพนักงานอยา่งเพียงพอและสม่ าเสมอมี
ความส าคัญอยา่งยิ่ง 

1 8 59 174 88 
4.03 0.76 มาก 

0.30 2.42 17.88 52.73 26.67 

25 การส่งเสริมการแสดงความคิดเห็นอยา่งเปิดกว้างของ
พนักงานมีความส าคัญอยา่งยิ่งต่อการพัฒนาองค์การ
ให้ไปสู่เป้าหมายได้ 

1 5 48 152 124 

4.19 0.76 มาก 
0.30 1.52 14.55 46.06 37.58 

26 การยอมรับความคิดเห็นของพนกังานท่ีมีต่อองค์กร 3 1 45 154 127 
4.22 0.76 มากที่สุด 

0.91 0.30 13.64 46.67 38.48 

27 การส่งเสริมสวัสดิการของพนักงานให้มีความเพียงพอ 2 1 59 142 126 
4.18 0.77 มาก 

0.61 0.30 17.88 43.03 38.18 

 รวมเฉลี่ย 4.17 0.76 มาก 

 
จากตารางที่ 17 แสดงความสัมพันธ์เชิงสาเหตุของตัวแบบการเพิ่มผลผลิตของโรงงาน

กะทิส าเร็จรูป ด้านพนักงาน โดยรวมอยู่ในระดับมาก มีคะแนนค่าเฉลี่ยเท่ากับ 4.17 (SD = 0.76) เมื่อ
พิจารณารายข้อสามารถเรียงล าดับค่าเฉลี่ยจากมากไปหาน้อย ดังน้ี 

หากองค์การมีพนักงานที่มีศักยภาพจะช่วยเพิ่มผลผลิตขององค์การได้ มีคะแนนค่าเฉลี่ย
เท่ากับ 4.31 (SD = 0.73) รองลงมาคือ พนักงานที่มีศักยภาพสูงจะสามารถช่วยเพิ่มผลผลิตของ
องค์การได้มากขึ้น และการยอมรับความคิดเห็นของพนักงานต่อที่มีต่อองค์กร มีคะแนนค่าเฉลี่ย
เท่ากัน คือ 4.22 (SD =0.76) อันดับ 3 คือ การส่งเสริมการแสดงความคิดเห็นอย่างเปิดกว้างของ
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พนักงานมีความส าคัญอย่างยิ่งต่อการพัฒนาองค์การให้ไปสู่เป้าหมายได้ มีคะแนนค่าเฉลี่ยเท่ากับ 
4.19 (SD = 0.76) อันดับ 4 การวางแผนก าลังคนที่เพียงพอต่อความต้องการจะช่วยเพิ่มผลผลิตของ
องค์การได้ มีคะแนนค่าเฉลี่ยเท่ากับ 4.19 (SD = 0.81) อันดับ 5 การส่งเสริมสวัสดิการของพนักงาน
ให้มีความเพียงพอมีคะแนนค่าเฉลี่ยเท่ากับ 4.18 (SD = 0.77) อันดับ 6 แผนกลยุทธ์ด้านการ
บริหารงานทรัพยากรมนุษย์ที่ดีมีส่วนช่วยส่งเสริมการเพิ่มผลผลิตขององค์การได้ มีคะแนนค่าเฉลี่ย
เท่ากับ 4.10 (SD = 0.71) อันดับ 7 การคัดเลือกพนักงานได้ทันต่อความต้องการมีความส าคัญอย่าง
ยิ่ง มีคะแนนค่าเฉลี่ยเท่ากับ 4.09 (SD = 0.81) และอันดับสุดท้าย การฝึกอบรมพนักงานอย่าง
เพียงพอและสม่ าเสมอมีความส าคัญอย่างยิ่ง มีคะแนนค่าเฉลี่ยเท่ากับ 4.03 (SD = 0.76) 
 
ตารางที่ 18 ค่าเฉลี่ยและส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐานของตัวแบบการเพิ่มผลผลิตของโรงงานกะทิส าเร็จ 

รูป ด้านเคร่ืองมือ 
 

ข้อ ข้อความ 
ค่าความถี่และค่าร้อยละ 

Mean SD 
ความ 
หมาย 1 2 3 4 5 

28 การออกแบบผังรวมโรงงานท่ีสอดคล้องกับการไหล
ของกระบวนการผลิตมีส่วนช่วยเพิ่มผลผลิตของ
องค์การได้ 

3 4 76 143 104 

4.03 0.82 มาก 
0.91 1.21 23.03 43.33 31.52 

29 การจัดกระบวนการผลิตกะทิท่ีต่อเนื่องกัน 
(Continuous) ลดการขนยา้ย มีส่วนช่วยเพิ่มผลผลิต
ขององค์การได้ 

2 4 79 152 93 

4.00 0.79 มาก 
0.61 1.21 23.94 46.06 28.18 

30 การผลิตผลิตภัณฑ์ท่ีต่อเนื่องตลอดเวลามีส่วนช่วย
เพิ่มผลผลิตขององค์การได้ 

3 1 69 157 100 
4.06 0.78 มาก 

0.91 0.30 20.91 47.58 30.30 

31 โรงงานท่ีมีการผลิตท่ียืดหยุ่นได้มาก (Flexibility) มี
ความส าคัญอยา่งยิ่ง 

4 3 80 163 80 
3.95 0.79 มาก 

1.21 0.91 24.24 49.39 24.24 

32 การผลิตของโรงงานท่ีสามารถยดืหยุ่นได้ช่วยลดความ
เสี่ยงขององค์การได้ 

2 2 35 186 105 
4.18 0.69 มาก 

0.61 0.61 10.61 56.36 31.82 

33 การผลิตแบบยืดหยุ่นได้ (Flexibility) ช่วยเพิ่ม
ผลผลิตแก่องค์การได้ 

2 8 59 180 81 
4.00 0.76 มาก 

0.61 2.42 17.88 54.55 24.55 

34 แนวคิดการปรับปรุงการประสิทธิภาพการผลิตอย่าง
ต่อเนื่องมีส่วนช่วยเพิ่มผลผลิตกะทิส าเร็จรูปของ
องค์การได้ 

8 12 88 162 60 

3.77 0.87 มาก 
2.42 3.64 26.67 49.09 18.18 

35 ท่านมีความเห็นว่าระบบคุณภาพ ISO มีส่วนช่วย
ปรับปรุงและช่วยเพิ่มผลผลิตขององค์การได้ 

2 6 65 160 97 
4.04 0.79 มาก 

0.61 1.82 19.70 48.48 29.39 

36 ท่านมีความเห็นว่าเครื่องมือ Kaizen/QCC มีส่วน
ช่วยปรับปรุงและช่วยเพิ่มผลผลิตขององค์การได้ 

3 25 87 165 50 
3.71 0.85 มาก 

0.91 7.58 25.36 50.00 15.15 

 รวมเฉลี่ย 3.97 0.79 มาก 
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จากตารางที่ 18 แสดงความสัมพันธ์เชิงสาเหตุของตัวแบบการเพิ่มผลผลิตของโรงงาน
กะทิส าเร็จรูป ด้านเคร่ืองมือ โดยรวมอยู่ในระดับมากที่สุด มีคะแนนค่าเฉลี่ยเท่ากับ 3.97 (SD = 
0.79) เมื่อพิจารณารายข้อสามารถเรียงล าดับค่าเฉลี่ยจากมากไปหาน้อย ดังน้ี 

การผลิตของโรงงานที่สามารถยืดหยุ่นได้ช่วยลดความเสี่ยงขององค์การได้ มีคะแนน
ค่าเฉลี่ยเท่ากับ 4.18 (SD = 0.69) รองลงมาคือ การผลิตผลิตภัณฑ์ที่ต่อเน่ืองตลอดเวลา มีส่วนช่วย
เพิ่มผลผลิตขององค์การได้ มีคะแนนค่าเฉลี่ยเท่ากับ 4.06 (SD = 0.78) อันดับ 3 คือ ท่านมีความเห็น
ว่าระบบคุณภาพ ISO มีส่วนช่วยปรับปรุงและช่วยเพิ่มผลผลิตขององค์การได้ มีคะแนนค่าเฉลี่ยเท่ากับ 
4.04 (SD = 0.79) อันดับ 4 การออกแบบผังรวมโรงงานที่สอดคล้องกับการไหลของกระบวนการผลิต 
มีส่วนช่วยเพิ่มผลผลิตขององค์การได้ มีคะแนนค่าเฉลี่ยเท่ากับ 4.03 (SD = 0.82) อันดับ 5 การจัด
กระบวนการผลิตกะทิที่ต่อเน่ืองกัน (Continuous) ลดการขนย้าย มีส่วนช่วยเพิ่มผลผลิตขององค์การ
ได้ มีคะแนนค่าเฉลี่ยเท่ากับ 4.00 (SD = 0.79) อันดับ 6 การผลิตแบบยืดหยุ่นได้ (Flexibility) ช่วย
เพิ่มผลผลิตแก่องค์การได้ มีคะแนนค่าเฉลี่ยเท่ากับ 4.00 (SD = 0.76) อันดับ 7 โรงงานที่มีการผลิตที่
ยืดหยุ่นได้มาก (Flexibility) มีความส าคัญอย่างยิ่ง มีคะแนนค่าเฉลี่ยเท่ากับ 3.95 (SD = 0.79) อันดับ 
8 แนวคิดการปรับปรุงการประสิทธิภาพการผลิตอย่างต่อเน่ือง มีส่วนช่วยเพิ่มผลผลิตกะทิส าเร็จรูป
ขององค์การได้ มีคะแนนค่าเฉลี่ยเท่ากับ 3.77 (SD = 0.87) และอันดับสุดท้าย ท่านมีความเห็นว่า
เคร่ืองมือ Kaizen/QCC มีส่วนช่วยปรับปรุง และช่วยเพิ่มผลผลิตขององค์การได้ มีคะแนนค่าเฉลี่ย
เท่ากับ 3.71 (SD = 0.85)  
 
ตารางที่ 19 ค่าเฉลี่ยและส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐานของตัวแบบการเพิ่มผลผลิตของโรงงานกะทิส าเร็จ 

รูป ด้านการขนส่ง 
 

ข้อ ข้อความ 
ค่าความถี่และค่าร้อยละ 

Mean SD 
ความ 
หมาย 1 2 3 4 5 

37 การขนส่งท่ีรวดเร็วทันต่อความต้องการของลกูค้า มี
ส่วนช่วยเพิ่มผลผลิตขององค์การได้ 

2 13 101 156 58 
3.77 0.80 มาก 

0.61 3.94 30.61 47.27 17.58 

38 ปัจจุบันองค์การมีระบบการขนส่งสนิค้าท่ีรวดเร็วมี
ประสิทธิภาพ เม่ือเปรียบเทียบกับคู่แข่งใน
อุตสาหกรรมกะทิส าเร็จรูป 

1 5 78 164 82 

3.97 0.76 มาก 
0.30 1.52 23.64 49.70 24.85 

39 องค์การมีการน าเทคโนโลยีมาช่วยบริหารจัดการ 
การขนส่งสินค้าได้เป็นอย่างดี 

1 10 109 133 77 
3.83 0.83 มาก 

0.30 3.03 33.03 40.30 23.33 

40 ต้นทุนการขนส่งท่ีเหมาะสมมีส่วนช่วยเพิ่มผลผลิต
ขององค์การได้ 

1 20 95 148 66 
3.78 0.84 มาก 

0.30 6.06 28.79 44.85 20.00 

41 องค์การมีต้นทุนการขนส่งท่ีมีประสิทธิภาพและ
สามารถแข่งขันได้ 

- 6 55 137 132 
4.20 0.78 มากที่สุด 

- 1.82 16.67 41.52 40.00 
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ตารางที่ 19 ค่าเฉลี่ยและส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐานของตัวแบบการเพิ่มผลผลิตของโรงงานกะทิส าเร็จ 
รูป ด้านการขนส่ง (ต่อ) 

 

ข้อ ข้อความ 
ค่าความถี่และค่าร้อยละ 

Mean SD 
ความ 
หมาย 1 2 3 4 5 

42 องค์การมีหน่วยงานรับผิดชอบด้านการบริหารต้นทุน
การขนส่งผลิตภัณฑ์กะทิ 

4 9 32 152 133 
4.22 0.82 มากที่สุด 

1.21 2.73 9.70 46.06 40.30 

43 การขนส่งท่ีมีประสิทธิภาพมีส่วนช่วยลดความ
เสียหายของสินค้าท่ีเกิดจากการขนส่งได้ 

3 4 37 170 116 
4.19 0.75 มาก 

0.91 1.21 11.21 51.52 35.15 

44 สินค้าท่ีเสียหายจากการขนส่งส่งผลถึงความพึงพอใจ
ของลูกค้าอยา่งยิ่ง 

1 4 42 188 95 
4.13 0.69 มาก 

0.30 1.21 12.73 56.97 28.79 

45 ความล่าช้าจากการรอคอยสินค้าของตัวแทนจ าหน่าย
กะทิส าเร็จรูปมีความส าคัญอย่างยิ่ง 

2 5 67 180 76 
3.98 0.74 มาก 

0.61 1.52 20.30 54.55 23.03 

 รวมเฉลี่ย 4.01 0.78 มาก 

 
จากตารางที่ 19 แสดงความสัมพันธ์เชิงสาเหตุของตัวแบบการเพิ่มผลผลิตของโรงงาน

กะทิส าเร็จรูป ด้านการขนส่ง โดยรวมอยู่ในระดับมาก มีคะแนนค่าเฉลี่ยเท่ากับ 4.01 (SD = 0.78)  
องค์การมีหน่วยงานรับผิดชอบด้านการบริหารต้นทุนการขนส่งผลิตภัณฑ์กะทิ มีคะแนน

ค่าเฉลี่ยเท่ากับ 4.22 (SD = 0.82) รองลงมาคือ องค์การมีต้นทุนการขนส่งที่มีประสิทธิภาพและ
สามารถแข่งขันได้ มีคะแนนค่าเฉลี่ยเท่ากับ 4.20 ( SD = 0.78) อันดับ 3 คือ การขนส่งที่มี
ประสิทธิภาพมีส่วนช่วยลดความเสียหายของสินค้าที่เกิดจากการขนส่งได้ มีคะแนนค่าเฉลี่ยเท่ากับ 
4.19 (SD = 0.75) อันดับ 4 สินค้าที่เสียหายจากการขนส่งส่งผลถึงความพึงพอใจของลูกค้าอย่างยิ่ง มี
คะแนนค่าเฉลี่ยเท่ากับ 4.13 (SD = 0.69) อันดับ 5 ความล่าช้าจากการรอคอยสินค้าของตัวแทน
จ าหน่ายกะทิส าเร็จรูปมีความส าคัญอย่างยิ่ง มีคะแนนค่าเฉลี่ยเท่ากับ  3.98 (SD = 0.74) อันดับ 6 
ปัจจุบันองค์การมีระบบการขนส่ งสินค้าที่รวดเร็วมีประสิทธิภาพ เมื่อเปรียบเทียบกับคู่แข่งใน
อุตสาหกรรมกะทิส าเร็จรูป มีคะแนนค่าเฉลี่ยเท่ากับ 3.97 (SD = 0.76) อันดับ 7 องค์การมีการน า
เทคโนโลยีมาช่วยบริหารจัดการการขนส่งสินค้าได้เป็นอย่างดี มีคะแนนค่าเฉลี่ยเท่ากับ  3.83 (SD = 
0.83) อันดับ 8 ต้นทุนการขนส่งที่เหมาะสมมีส่วนช่วยเพิ่มผลผลิตขององค์การได้ มีคะแนนค่าเฉลี่ย
เท่ากับ 3.78 (SD = 0.84) และอันดับสุดท้าย การขนส่งที่รวดเร็วทันต่อความต้องการของลูกค้ามีส่วน
ช่วยเพิ่มผลผลิตขององค์การได้ มีคะแนนค่าเฉลี่ยเท่ากับ 3.77 (SD = 0.80) 
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ตารางที่ 20 ค่าเฉลี่ยและส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐานของตัวแบบการเพิ่มผลผลิตของโรงงานกะทิส าเร็จ 
รูป ด้านนวัตกรรม 

 

ข้อ ข้อความ 
ค่าความถี่และค่าร้อยละ 

Mean SD 
ความ 
หมาย 1 2 3 4 5 

46 การจัดการองค์ความรู้มีส่วนช่วยให้องค์การมีความ
เป็นผู้น านวัตกรรมในอุตสาหกรรมกะทิส าเร็จรูปได้ 

2 4 65 163 96 
4.05 0.77 มาก 

0.61 1.21 19.70 49.39 29.09 

47 กิจกรรมชุมชนแห่งการเรยีนรู้มีส่วนช่วยให้องค์การมี
ความเป็นนวัตกรรมได้ 

1 3 45 142 139 
4.26 0.75 มากที่สุด 

0.30 0.91 13.64 43.03 42.12 

48 การค้นหาองค์ความรู้เฉพาะขององค์การมีส่วนช่วยให้
เกิดนวัตกรรมท่ีเป็นเลิศได้ 

2 2 42 149 135 
4.25 0.74 มากที่สุด 

0.61 0.61 12.73 45.15 40.91 

49 เทคโนโลยีท่ีทันสมัยมีส่วนช่วยให้องค์การมีความเป็น
เป็นผู้น านวัตกรรมในอุตสาหกรรมกะทิส าเร็จรูปได้ 

- 5 46 156 123 
4.20 0.73 มาก 

- 1.52 13.94 47.27 37.27 

50 การวิจัยและพัฒนาผลิตภัณฑ์มีส่วนช่วยให้องค์การมี
ความเป็นนวัตกรรมได้ 

- 2 48 164 116 
4.19 0.70 มาก 

- 0.61 14.55 49.70 35.15 

51 วัฒนธรรมองค์การด้านความคิดเชิงนวัตกรรมมีส่วน
ช่วยให้องค์การมีความเป็นนวัตกรรมได้ 

4 15 77 140 94 
3.92 0.90 มาก 

1.21 4.55 23.33 42.42 28.48 

52 การส่งเสริมวัฒนธรรมแกพ่นักงานทุกระดับเพื่อก้าวสู่
การเป็นองค์การแห่งการเรียนรู้มีความส าคัญอย่างยิ่ง 

3 12 68 150 97 
3.99 0.85 มาก 

0.91 3.64 20.61 45.45 29.39 

53 พนักงานมีลกัษณะนิสยัชอบแบ่งปันความรู้แก่กันอยู่
เป็นประจ าอย่างต่อเนื่อง 

2 7 48 181 92 
4.07 0.75 มาก 

0.61 2.12 14.55 54.85 27.88 

54 องค์การจัดกิจกรรมเพื่อส่งเสริมการจัดการความรู้อยู่
เป็นประจ าอย่างต่อเนื่อง 

1 15 64 168 82 
3.95 0.81 มาก 

0.30 4.55 19.39 50.91 24.85 

 รวมเฉลี่ย 4.10 0.78 มาก 

 
จากตารางที่ 20 แสดงความสัมพันธ์เชิงสาเหตุของตัวแบบการเพิ่มผลผลิตของโรงงาน

กะทิส าเร็จรูป ด้านนวัตกรรม โดยรวมอยู่ในระดับมาก มีคะแนนค่าเฉลี่ยเท่ากับ 4.10 (SD = 0.78)  
กิจกรรมชุมชนแห่งการเรียนรู้มีส่วนช่วยให้องค์การมีความเป็นนวัตกรรมได้ มีคะแนน

ค่าเฉลี่ยเท่ากับ 4.26 (SD = 0.75) รองลงมาคือ การค้นหาองค์ความรู้เฉพาะขององค์การมีส่วนช่วยให้
เกิดนวัตกรรมที่เป็นเลิศได้ มีคะแนนค่าเฉลี่ยเท่ากับ 4.25 (SD =0.74) อันดับ 3 คือ เทคโนโลยีที่
ทันสมัยมีส่วนช่วยให้องค์การมีความเป็นเป็นผู้น านวัตกรรมในอุตสาหกรรมกะทิส าเร็จรูปได้ มีคะแนน
ค่าเฉลี่ยเท่ากับ 4.20 (SD = 0.73) อันดับ 4 การวิจัยและพัฒนาผลิตภัณฑ์มีส่วนช่วยให้องค์การมี
ความเป็นนวัตกรรมได้ มีคะแนนค่าเฉลี่ยเท่ากับ 4.19 (SD = 0.70) อันดับ 5 พนักงานมีลักษณะนิสัย
ชอบแบ่งปันความรู้แก่กันอยู่เป็นประจ าอย่างต่อเน่ือง มีคะแนนค่าเฉลี่ยเท่ากับ 4.07 ( SD = 0.75) 
อันดับ 6 การจัดการองค์ความรู้มีส่วนช่วยให้องค์การมีความเป็นผู้น านวัตกรรมในอุตสาหกรรมกะทิ
ส าเร็จรูปได้ มีคะแนนค่าเฉลี่ยเท่ากับ 4.05 (SD = 0.77) อันดับ 7 การส่งเสริมวัฒนธรรมแก่พนักงาน
ทุกระดับเพื่อก้าวสู่การเป็นองค์การแห่งการเรียนรู้มีความส าคัญอย่างยิ่ง มีคะแนนค่าเฉลี่ยเท่ากับ  
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3.99 (SD = 0.85) อันดับ 8 องค์การจัดกิจกรรมเพื่อส่งเสริมการจัดการความรู้อยู่เป็นประจ าอย่าง
ต่อเน่ือง มีคะแนนค่าเฉลี่ยเท่ากับ 3.95 (SD = 0.81) และอันดับสุดท้าย วัฒนธรรมองค์การด้าน
ความคิดเชิงนวัตกรรมมีส่วนช่วยให้องค์การมีความเป็นนวัตกรรมได้ มีคะแนนค่าเฉลี่ยเท่ากับ 3. 92 
(SD = 0.90) 
 
ตารางที่ 21 ค่าเฉลี่ยและส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐานของตัวแบบการเพิ่มผลผลิตของโรงงานกะทิส าเร็จ 

รูป ด้านผลลัพธ์ 
 

ข้อ ข้อความ 
ค่าความถี่และค่าร้อยละ 

Mean SD 
ความ 
หมาย 1 2 3 4 5 

55 ท่านคิดว่าโรงงานมีจ านวนการผลติกะทิส าเร็จรูปท่ี
เพิ่มขึ้นอยา่งต่อเนื่อง 

6 14 114 138 58 
3.69 0.87 มาก 

1.82 4.24 34.55 41.82 17.58 

56 ท่านคิดว่าโรงงานสามารถตอบสนองความต้องการ
ของลูกค้าได้เป็นอย่างดี 

4 18 68 173 67 
3.85 0.85 มาก 

1.21 5.45 20.61 52.42 20.30 

57 โรงงานมีการผลิตกะทิส าเร็จรูปอยา่งต่อเนื่องตาม
แผนงานท่ีวางไว้เป็นอยา่งดี 

- 5 61 144 120 
4.15 0.77 มาก 

- 1.52 18.48 43.64 36.36 

58 ท่านคิดว่าองค์การมีการควบคุมคุณภาพสินค้าเป็น
อย่างดี 

- 8 88 156 78 
3.92 0.77 มาก 

- 2.42 26.67 47.27 23.64 

59 การผลิตสินค้าท่ีมีคุณภาพเป็นสิ่งส าคัญท่ีพนักงานให้
ความส าคัญอยา่งยิ่ง 

- 3 86 158 83 
3.97 0.74 มาก 

- 0.91 26.06 47.88 25.15 

60 ท่านคิดว่าลูกค้ามีความพึงพอใจต่อคุณภาพกะทิ
ส าเร็จรูปขององค์การ 

- 1 66 169 94 
4.08 0.70 มาก 

- 0.30 20.00 51.21 28.48 

61 ท่านคิดว่าองค์การมีรายได้ท่ีเพิ่มขึ้นอย่างต่อเนื่อง
สม่ าเสมอ 

2 9 87 155 77 
3.90 0.81 มาก 

0.61 2.73 26.36 46.97 23.33 

62 ท่านคิดว่าองค์การมีอัตราส่วนก าไรต่อรายได้ท่ีเพิ่มขึ้น
อย่างต่อเนื่อง 

2 8 59 180 81 
4.00 0.76 มาก 

0.61 2.42 17.88 54.55 24.55 

63 ท่านคิดว่าองค์การมีการบริหารและควบคุมด้าน
การเงินท่ีดี 

- 2 46 131 151 
4.31 0.73 มากที่สุด 

- 0.61 13.94 39.70 45.76 

 รวมเฉลี่ย 3.99 0.78 มาก 

 
จากตารางที่ 21 แสดงความสัมพันธ์เชิงสาเหตุของตัวแบบการเพิ่มผลผลิตของโรงงาน

กะทิส าเร็จรูป ด้านผลลัพธ์ โดยรวมอยู่ในระดับมาก มีคะแนนค่าเฉลี่ยเท่ากับ 3.99 (SD = 0.78) 
ท่านคิดว่าองค์การมีการบริหารและควบคุมด้านการเงินที่ ดี มีคะแนนค่าเฉลี่ยเท่ากับ 

4.31 (SD = 0.73) รองลงมาคือ โรงงานมีการผลิตกะทิส าเร็จรูปอย่าง ต่อเน่ืองตามแผนงานที่วางไว้
เป็นอย่างดี มีคะแนนค่าเฉลี่ยเท่ากับ 4.15 (SD = 0.77) อันดับ 3 คือ ท่านคิดว่าลูกค้ามีความพึงพอใจ
ต่อคุณภาพกะทิส าเร็จรูปขององค์การ มีคะแนนค่าเฉลี่ยเท่ากับ 4.08 (SD = 0.70) อันดับ 4 ท่านคิด
ว่าองค์การมีอัตราส่วนก าไรต่อรายได้ที่เพิ่มขึ้นอย่างต่อเน่ือง มีคะแนนค่าเฉลี่ยเท่ากับ 4.00 (SD = 



138 

0.76) อันดับ 5 การผลิตสินค้าที่มีคุณภาพเป็นสิ่งส าคัญที่พนักงานให้ความส าคัญอย่างยิ่ง มีคะแนน
ค่าเฉลี่ยเท่ากับ 3.97 (SD = 0.74) อันดับ 6 ท่านคิดว่าองค์การมีการควบคุมคุณภาพสินค้าเป็นอย่างดี 
มีคะแนนค่าเฉลี่ยเท่ากับ 3.92 (SD = 0.77) อันดับ 7 ท่านคิดว่าองค์การมีรายได้ที่เพิ่มขึ้นอย่าง
ต่อเน่ืองสม่ าเสมอ มีคะแนนค่าเฉลี่ยเท่ากับ 3.90 (SD = 0.81) อันดับ 8 ท่านคิดว่าโรงงานสามารถ
ตอบสนองความต้องการของลูกค้าได้เป็นอย่างดี มีคะแนนค่าเฉลี่ยเท่ากับ 3.85 (SD = 0.85) และ
อันดับสุดท้าย ท่านคิดว่าโรงงานมีจ านวนการผลิตกะทิส าเร็จรูปที่เพิ่มขึ้นอย่างต่อเน่ือง มีคะแนน
ค่าเฉลี่ยเท่ากับ 3.69 (SD = 0.87) 

การวิเคราะห์ค่าสัมประสิทธิ์สหสัมพันธ์ของตัวแบบการเพิ่มผลผลิตของโรงงานกะทิ
ส าเร็จรูปมีสมมติฐานการวิจัย ดังน้ี 

H1 : ตัวแปรต่าง ๆ ของตัวแบบการเพิ่มผลผลิตของโรงงานกะทิส าเร็จรูปมีความสัมพันธ์
กัน 

H0 : ตัวแปรต่าง ๆ ของตัวแบบการเพิ่มผลผลิตของโรงงานกะทิส าเร็จรูปไม่มีความ 
สัมพันธ์กัน 

โดยสามารถแสดงผลการวิเคราะห์ค่าสัมประสิทธิ์สหสัมพันธ์ของตัวแบบการเพิ่มผลผลิต
ของโรงงานกะทิส าเร็จรูปได้ดังน้ี 
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การวิเคราะหองคประกอบเชิงยืนยันอันดับหน่ึง 
การวิเคราะหองคประกอบเชิงยืนยันอันดับหน่ึงของตัวแบบการเพิ่มผลผลิตของโรงงาน

กะทิสําเร็จรูป ดานองคการ ปรากฏดังภาพที่ 24 
 

 
 
ภาพที่ 24 ผลการวิเคราะหองคประกอบเชิงยืนยันอันดับหนึ่งของตัวแบบการเพ่ิมผลผลิตของ

โรงงานกะทิสําเร็จรูป ดานองคการ 
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ตารางที่ 23 ผลการวิเคราะห์องค์ประกอบเชิงยืนยันอันดับหน่ึงของ ตัวแบบการเพิ่มผลผลิตของ
โรงงานกะทิส าเร็จรูป ด้านองค์การ 

 
(n=330) 

รายการ เกณฑ์ ค่าท่ีค านวณได้ ผลการพิจารณา 
X2 ไม่มีนัยส าคัญทางสถิติที่

ระดับ .05 
13.01 - 

df - 19 - 
p-value P>0.05 0.83 - 
X2/df X2/df<2 0.68 ผ่านเกณฑ์ 
CFI ค่าเข้าใกล้ 1.0 1.00 ผ่านเกณฑ์ 
GFI ค่าเข้าใกล้ 1.0 1.00 ผ่านเกณฑ์ 
AGFI ค่าเข้าใกล้ 1.0 0.99 ผ่านเกณฑ์ 

RMSEA ค่าเข้าใกล้ 0.0 0.000 ผ่านเกณฑ์ 
KMO ค่ามากกว่า 0.50 0.700 ผ่านเกณฑ์ 

Bartlett's Test of 
Sphericity 

ค่าน้อยกว่า 0.05 0.000 ผ่านเกณฑ์ 

 
จากตาราง 23 พบว่าดัชนีความสอดคล้องกลมกลืนของโมเดลองค์ประกอบเชิงยืนยัน 

อันดับหน่ึงของตัวแบบการเพิ่มผลผลิตของโรงงานกะทิส าเร็จรูป ด้านองค์การ ผลการวิเคราะห์ข้อมูล
พบว่าค่าไค-สแควร์ (X2) มีค่า 13.01 มีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ p-value = 0.83 ค่าไค-สแควร์
สัมพัทธ์ (X2/df) = 0.68 ค่าดัชนีวัดความสอดคล้องกลมกลืนเชิงสัมพัทธ์ (CFI) = 1.00 ค่าดัชนีวัด
ระดับความกลมกลืน (GFI) = 1.00 ค่าดัชนีวัดระดับความกลมกลืนที่ปรับแก้แล้ว (AGFI) = 0.99 และ
ค่ารากที่สองของค่าเฉลี่ยความคลาดเคลื่อนก าลังสองของการประมาณ (RMSEA) = 0.000 ซึ่งผ่าน
เกณฑ์ทุกค่า 

ผลการวิเคราะห์องค์ประกอบเชิงยืนยันอันดับหน่ึงของตัวแบบตัวแบบการเพิ่มผลผลิต
ของโรงงานกะทิส าเร็จรูป ด้านองค์การ พบว่ามีค่าน้ าหนักองค์ประกอบแต่ละด้านกับข้อมูลเชิง
ประจักษ์ ดังผลการวิเคราะห์แสดงในตารางที่ 24 
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ตารางที่ 24 คานํ้าหนักองคประกอบแตละดานกับขอมูลเชิงประจักษของตัวแบบการเพ่ิมผลผลิตของ
โรงงานกะทิสําเร็จรูป ดานองคการ 

 
ตัวแบบการเพิ่มผลผลิตของโรงงานกะทิสําเร็จรูป ดานองคการ คาน้ําหนักองคประกอบ 

วิสัยทัศน 0.70 
นโยบาย 0.83 
วัตถุประสงค 0.94 

 
จากตารางที่ 24 ผลการวิเคราะหขอมูลพบวาคานํ้าหนักวัตถุประสงคสูงสุด คือ 0.94

รองลงมาคือ นโยบาย และวิสัยทัศน มีคาเทากับ 0.83 และ 0.70 ตามลําดับ 
การวิเคราะหองคประกอบเชิงยืนยันอันดับหน่ึงของตัวแบบการเพิ่มผลผลิตของโรงงาน

กะทิสําเร็จรูป ดานกระบวนการ ปรากฏดังภาพที่ 25 
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ภาพที ่25 ผลการวิเคราะหองคประกอบเชิงยืนยันอันดับหนึ่งของตัวแบบการเพ่ิมผลผลิตของ
โรงงานกะทิสําเร็จรูป ดานกระบวนการ 
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ตารางที่ 25 ผลการวิเคราะห์องค์ประกอบเชิงยืนยันอันดับหน่ึงของ ตัวแบบการเพิ่มผลผลิตของ
โรงงานกะทิส าเร็จรูป ด้านกระบวนการ 

 
รายการ เกณฑ์ ค่าท่ีค านวณได้ ผลการพิจารณา 

X2 ไม่มีนัยส าคัญทางสถิติที่
ระดับ .05 

4.60 - 

df - 15 - 
p-value P>0.05 0.99 - 
X2/df X2/df<2 0.30 ผ่านเกณฑ์ 
CFI ค่าเข้าใกล้ 1.0 1.00 ผ่านเกณฑ์ 
GFI ค่าเข้าใกล้ 1.0 1.00 ผ่านเกณฑ์ 
AGFI ค่าเข้าใกล้ 1.0 0.99 ผ่านเกณฑ์ 

RMSEA ค่าเข้าใกล้ 0.0 0.000 ผ่านเกณฑ์ 
KMO ค่ามากกว่า 0.50 0.705 ผ่านเกณฑ์ 

Bartlett's Test of 
Sphericity 

ค่าน้อยกว่า 0.05 0.000 ผ่านเกณฑ์ 

 
จากตารางที่ 25 พบว่าดัชนีความสอดคล้องกลมกลืนของโมเดลองค์ประกอบเชิงยืนยัน 

อันดับหน่ึงของตัวแบบการเพิ่มผลผลิตของโรงงานกะทิส าเร็จรูป ด้านกระบวนการ ผลการวิเคราะห์
ข้อมูลพบว่าค่าไค-สแควร์ (X2) มีค่า 4.60 มีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ p-value = 0.99 ค่าไค-สแควร์
สัมพัทธ์ (X2/df) = 0.30 ค่าดัชนีวัดความสอดคล้องกลมกลืนเชิงสัมพัทธ์ (CFI) = 1.00 ค่าดัชนีวัด
ระดับความกลมกลืน (GFI) = 1.00 ค่าดัชนีวัดระดับความกลมกลืนที่ปรับแก้แล้ว (AGFI) = 0.99 และ
ค่ารากที่สองของค่าเฉลี่ยความคลาดเคลื่อนก าลังสองของการประมาณ (RMSEA) = 0.000 ซึ่งผ่าน
เกณฑ์ทุกค่า แสดงว่าโมเดลสอดคล้องกับข้อมูลเชิงประจักษ์ 

ผลการวิเคราะห์องค์ประกอบเชิงยืนยันอันดับหน่ึงของ ตัวแบบการเพิ่มผลผลิตของ
โรงงานกะทิส าเร็จรูป ด้านกระบวนการ พบว่ามีค่าน้ าหนักองค์ประกอบแต่ละด้านกับข้อมูลเชิง
ประจักษ์ ดังผลการวิเคราะห์แสดงในตารางที่ 26 
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ตารางที่ 26 คานํ้าหนักองคประกอบแตละดานกับขอมูลเชิงประจักษของตัวแบบการเพ่ิมผลผลิตของ
โรงงานกะทิสําเร็จรูป ดานกระบวนการ 

 
ตัวแบบการเพิ่มผลผลิตของโรงงานกะทิสําเร็จรูป ดานกระบวนการ คาน้ําหนักองคประกอบ 

ปจจัยนําเขา 0.78 
กระบวนการ 0.86 
ผลผลิต 0.58 

 
จากตารางที่ 26 ผลการวิเคราะหขอมูลพบวาคานํ้าหนักองคประกอบ กระบวนการ 

สูงสุด คือ 0.86 รองลงมา ปจจัยนําเขา และผลผลิต มีคาเทากับ 0.78 และ 0.58 ตามลําดับ 
การวิเคราะหองคประกอบเชิงยืนยันอันดับหน่ึงของตัวแบบการเพิ่มผลผลิตของโรงงาน

กะทิสําเร็จรูป ดานพนักงาน ปรากฏดังภาพที่ 26 
 

 
 

ภาพที่ 26 ผลการวิเคราะหองคประกอบเชิงยืนยันอันดับหนึ่งของตัวแบบการเพ่ิมผลผลิตของ
โรงงานกะทิสําเร็จรูป ดานพนักงาน 
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ตารางที่ 27 ผลการวิเคราะห์องค์ประกอบเชิงยืนยันอันดับหน่ึงของตัวแบบการเพิ่มผลผลิตของ
โรงงานกะทิส าเร็จรูป ด้านพนักงาน 

 
รายการ เกณฑ์ ค่าท่ีค านวณได้ ผลการพิจารณา 

X2 ไม่มีนัยส าคัญทางสถิติที่
ระดับ .05 

15.91 - 

df - 15 - 
p-value P>0.05 0.38 - 
X2/df X2/df<2 1.06 ผ่านเกณฑ์ 
CFI ค่าเข้าใกล้ 1.0 1.00 ผ่านเกณฑ์ 
GFI ค่าเข้าใกล้ 1.0 0.99 ผ่านเกณฑ์ 
AGFI ค่าเข้าใกล้ 1.0 0.97 ผ่านเกณฑ์ 

RMSEA ค่าเข้าใกล้ 0.0 0.014 ผ่านเกณฑ์ 
KMO ค่ามากกว่า 0.50 0.789 ผ่านเกณฑ์ 

Bartlett's Test of 
Sphericity 

ค่าน้อยกว่า 0.05 0.000 ผ่านเกณฑ์ 

 
จากตารางที่ 27 พบว่าดัชนีความสอดคล้องกลมกลืนของโมเดลองค์ประกอบเชิงยืนยัน 

อันดับหน่ึง ตัวแบบการเพิ่มผลผลิตของโรงงานกะทิส าเร็จรูป ด้านพนักงาน ผลการวิเคราะห์ข้อมูล
พบว่าค่าไค-สแควร์ (X2) มีค่า 15.91 มีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ p-value = 0.38 ค่าไค-สแควร์
สัมพัทธ์ (X2/df) = 1.06 ค่าดัชนีวัดความสอดคล้องกลมกลืนเชิงสัมพัทธ์ (CFI) = 1.00 ค่าดัชนีวัด
ระดับความกลมกลืน (GFI) = 0.99 ค่าดัชนีวัดระดับความกลมกลืนที่ปรับแก้แล้ว (AGFI) = 0.97 และ
ค่ารากที่สองของค่าเฉลี่ยความคลาดเคลื่อนก าลังสองของการประมาณ (RMSEA) = 0.014 ซึ่งผ่าน
เกณฑ์ทุกค่า แสดงว่าโมเดลสอดคล้องกับข้อมูลเชิงประจักษ์ 

ผลการวิเคราะห์องค์ประกอบเชิงยืนยันอันดับหน่ึงของตัวแบบการเพิ่มผลผลิตของ
โรงงานกะทิส าเร็จรูป ด้านพนักงาน พบว่ามีค่าน้ าหนักองค์ประกอบแต่ละด้านกับข้อมูลเชิงประจักษ์ 
ดังผลการวิเคราะห์แสดงในตารางที่ 28 
  



147 

ตารางที่ 28 ค่าน้ าหนักองค์ประกอบแต่ละด้านกับข้อมูลเชิงประจักษ์ของตัวแบบการเพิ่มผลผลิตของ
โรงงานกะทิส าเร็จรูป ด้านพนักงาน 

 
ตัวแบบการเพ่ิมผลผลิตของโรงงานกะทิส าเร็จรูป ด้านพนักงาน ค่าน้ าหนักองค์ประกอบ 

การวางแผน 0.94 
การคัดเลือก 0.76 
การมีประสิทธภิาพ 0.93 
การพัฒนา 0.86 

 
จากตารางที่ 28 ผลการวิเคราะห์ข้อมูลพบว่าค่าน้ าหนักองค์ประกอบ การวางแผน สูงสุด 

คือ 0.94 รองลงมาคือ การมีประสิทธิภาพ การพัฒนา และการคัดเลือก มีค่าเท่ากับ 0.93, 0.86 และ 
0.76 ตามล าดับ 

การวิเคราะห์องค์ประกอบเชิงยืนยันอันดับหน่ึงของตัวแบบการเพิ่มผลผลิตของโรงงาน
กะทิส าเร็จรูป ด้านเคร่ืองมือ ปรากฏดังภาพที่ 27 
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ภาพที่ 27 ผลการวิเคราะหองคประกอบเชิงยืนยันอันดับหนึ่งของตัวแบบการเพ่ิมผลผลิตของ

โรงงานกะทิสําเร็จรูป ดานเคร่ืองมือ 
 
ตารางที่ 29 ผลการวิเคราะหองคประกอบเชิงยืนยันอันดับหนึ่งของตัวแบบการเพ่ิมผลผลิตของ

โรงงานกะทิสําเร็จรูป ดานเคร่ืองมือ 
 

รายการ เกณฑ คาที่คํานวณได ผลการพิจารณา 
X2 ไมมีนัยสําคัญทางสถิติที่

ระดับ .05 
7.12 - 

df - 16 - 
p-value P>0.05 0.97 - 
X

2
/df X

2
/df<2 0.44 ผานเกณฑ 

CFI คาเขาใกล 1.0 1.00 ผานเกณฑ 
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ตารางที่ 29 ผลการวิเคราะห์องค์ประกอบเชิงยืนยันอันดับหน่ึงของตัวแบบการเพิ่มผลผลิตของ
โรงงานกะทิส าเร็จรูป ด้านเคร่ืองมือ (ต่อ) 

 
รายการ เกณฑ์ ค่าท่ีค านวณได้ ผลการพิจารณา 

GFI ค่าเข้าใกล้ 1.0 1.00 ผ่านเกณฑ์ 
AGFI ค่าเข้าใกล้ 1.0 0.99 ผ่านเกณฑ์ 

RMSEA ค่าเข้าใกล้ 0.0 0.000 ผ่านเกณฑ์ 
KMO ค่ามากกว่า 0.50 0.700 ผ่านเกณฑ์ 

Bartlett's Test of 
Sphericity 

ค่าน้อยกว่า 0.05 0.000 ผ่านเกณฑ์ 

 
จากตารางที่ 29 พบว่าดัชนีความสอดคล้องกลมกลืนของโมเดลองค์ประกอบเชิงยืนยัน 

อันดับหน่ึงของตัวแบบการเพิ่มผลผลิตของโรงงานกะทิส าเร็จรูป ด้านเคร่ืองมือ ผลการวิเคราะห์ข้อมูล
พบว่าค่าไค-สแควร์ (X2) มีค่า 7.12 มีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ p-value = 0.97 ค่าไค-สแควร์
สัมพัทธ์ (X2/df) = 0.44 ค่าดัชนีวัดความสอดคล้องกลมกลืนเชิงสัมพัทธ์ (CFI) = 1.00 ค่าดัชนีวัด
ระดับความกลมกลืน (GFI) = 1.00 ค่าดัชนีวัดระดับความกลมกลืนที่ปรับแก้แล้ว (AGFI) = 0.99 และ
ค่ารากที่สองของค่าเฉลี่ยความคลาดเคลื่อนก าลังสองของการประมาณ (RMSEA) = 0.000 ซึ่งผ่าน
เกณฑ์ทุกค่า แสดงว่าโมเดลสอดคล้องกับข้อมูลเชิงประจักษ์ 

ผลการวิเคราะห์องค์ประกอบเชิงยืนยันอันดับหน่ึงของ ตัวแบบการเพิ่มผลผลิตของ
โรงงานกะทิส าเร็จรูป ด้านเคร่ืองมือ พบว่ามีค่าน้ าหนักองค์ประกอบแต่ละด้านกับข้อมูลเชิงประจักษ์ 
ดังผลการวิเคราะห์แสดงในตารางที่ 30 
 
ตารางที่ 30 ค่าน้ าหนักองค์ประกอบแต่ละด้านกับข้อมูลเชิงประจักษ์ของตัวแบบการเพิ่มผลผลิตของ

โรงงานกะทิส าเร็จรูป ด้านเคร่ืองมือ 
 

ตัวแบบการเพ่ิมผลผลิตของโรงงานกะทิส าเร็จรูป ด้านเครื่องมือ ค่าน้ าหนักองค์ประกอบ 
ความไหลลื่น 0.73 
ความยืดหยุ่น 0.90 
ความต่อเน่ือง 0.81 

 
จากตารางที่ 30 ผลการวิเคราะห์ข้อมูลพบว่าค่าน้ าหนักองค์ประกอบ ความยืดหยุ่น 

สูงสุด คือ 0.90 รองลงมาคือ ความต่อเน่ือง และความไหลลื่น มีค่าเท่ากับ 0.81 และ 0.73 ตามล าดับ 
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การวิเคราะหองคประกอบเชิงยืนยันอันดับหน่ึงของตัวแบบการเพิ่มผลผลิตของโรงงาน
กะทิสําเร็จรูป ดานการขนสง ปรากฏดังภาพที่ 28 
 

 
 
ภาพที่ 28 ผลการวิเคราะหองคประกอบเชิงยืนยันอันดับหนึ่งของตัวแบบการเพ่ิมผลผลิตของ

โรงงานกะทิสําเร็จรูป ดานการขนสง 
 
ตารางที่ 31 ผลการวิเคราะหองคประกอบเชิงยืนยันอันดับหนึ่งของตัวแบบการเพ่ิมผลผลิตของ

โรงงานกะทิสําเร็จรูป ดานการขนสง 
 

รายการ เกณฑ คาที่คํานวณได ผลการพิจารณา 
X2 ไมมีนัยสําคัญทางสถิติที่

ระดับ .05 
11.55 - 
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ตารางที่ 31 ผลการวิเคราะห์องค์ประกอบเชิงยืนยันอันดับหน่ึงของตัวแบบการเพิ่มผลผลิตของ
โรงงานกะทิส าเร็จรูป ด้านการขนส่ง (ต่อ) 

 
รายการ เกณฑ์ ค่าท่ีค านวณได้ ผลการพิจารณา 

df - 15 - 
p-value P>0.05 0.71 - 
X2/df X2/df<2 0.77 ผ่านเกณฑ์ 
CFI ค่าเข้าใกล้ 1.0 1.00 ผ่านเกณฑ์ 
GFI ค่าเข้าใกล้ 1.0 0.99 ผ่านเกณฑ์ 
AGFI ค่าเข้าใกล้ 1.0 0.98 ผ่านเกณฑ์ 

RMSEA ค่าเข้าใกล้ 0.0 0.000 ผ่านเกณฑ์ 
KMO ค่ามากกว่า 0.50 0.709 ผ่านเกณฑ์ 

Bartlett's Test of 
Sphericity 

ค่าน้อยกว่า 0.05 0.000 ผ่านเกณฑ์ 

 
จากตารางที่ 31 พบว่าดัชนีความสอดคล้องกลมกลืนของโมเดลองค์ประกอบเชิงยืนยัน 

อันดับหน่ึงของตัวแบบการเพิ่มผลผลิตของโรงงานกะทิส าเร็จรูป ด้านการขนส่ง ผลการวิเคราะห์ข้อมูล
พบว่าค่าไค-สแควร์ (X2) มีค่า 11.55 มีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ p-value = 0.71 ค่าไค-สแควร์
สัมพัทธ์ (X2/df) = 0.77 ค่าดัชนีวัดความสอดคล้องกลมกลืนเชิงสัมพัทธ์ (CFI) = 1.00 ค่าดัชนีวัด
ระดับความกลมกลืน (GFI) = 0.99 ค่าดัชนีวัดระดับความกลมกลืนที่ปรับแก้แล้ว (AGFI) = 0.98 และ
ค่ารากที่สองของค่าเฉลี่ยความคลาดเคลื่อนก าลังสองของการประมาณ (RMSEA) = 0.000 ซึ่งผ่าน
เกณฑ์ทุกค่า แสดงว่าโมเดลสอดคล้องกับข้อมูลเชิงประจักษ์ 

ผลการวิเคราะห์องค์ประกอบเชิงยืนยันอันดับหน่ึงของ ตัวแบบการเพิ่มผลผลิตของ
โรงงานกะทิส าเร็จรูป ด้านการขนส่ง พบว่ามีค่าน้ าหนักองค์ประกอบแต่ละด้านกับข้อมูลเชิงประจักษ์ 
ดังผลการวิเคราะห์แสดงในตารางที่ 32 
 
ตารางที่ 32 ค่าน้ าหนักองค์ประกอบแต่ละด้านกับข้อมูลเชิงประจักษ์ของตัวแบบการเพิ่มผลผลิตของ

โรงงานกะทิส าเร็จรูป ด้านการขนส่ง 
 

ตัวแบบการเพ่ิมผลผลิตของโรงงานกะทิส าเร็จรูป ด้านการขนส่ง ค่าน้ าหนักองค์ประกอบ 
ความรวดเร็ว 0.96 
ต้นทุน 0.97 
ของเสีย 0.91 
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จากตารางที่ 32 ผลการวิเคราะหขอมูลพบวาคานํ้าหนักองคประกอบ ตนทุนสูงสุด คือ 
0.97 รองลงมาคือ ความรวดเร็ว และของเสีย มีคาเทากับ 0.96 และ 0.91 ตามลําดับ 

การวิเคราะหองคประกอบเชิงยืนยันอันดับหน่ึงของตัวแบบการเพิ่มผลผลิตของโรงงาน
กะทิสําเร็จรูป ดานนวัตกรรม ปรากฏดังภาพที่ 29 
 

 
 
ภาพที่ 29 ผลการวิเคราะหองคประกอบเชิงยืนยันอันดับหนึ่งของตัวแบบการเพ่ิมผลผลิตของ

โรงงานกะทิสําเร็จรูป ดานนวัตกรรม 
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ตารางที่ 33 ผลการวิเคราะห์องค์ประกอบเชิงยืนยันอันดับหน่ึงของ ตัวแบบการเพิ่มผลผลิตของ
โรงงานกะทิส าเร็จรูป ด้านนวัตกรรม 

 
รายการ เกณฑ์ ค่าท่ีค านวณได้ ผลการพิจารณา 

X2 ไม่มีนัยส าคัญทางสถิติที่
ระดับ .05 

5.70 - 

df - 13 - 
p-value P>0.05 0.95 - 
X2/df X2/df<2 0.43 ผ่านเกณฑ์ 
CFI ค่าเข้าใกล้ 1.0 1.00 ผ่านเกณฑ์ 
GFI ค่าเข้าใกล้ 1.0 1.00 ผ่านเกณฑ์ 
AGFI ค่าเข้าใกล้ 1.0 0.99 ผ่านเกณฑ์ 

RMSEA ค่าเข้าใกล้ 0.0 0.000 ผ่านเกณฑ์ 
KMO ค่ามากกว่า 0.50 0.687 ผ่านเกณฑ์ 

Bartlett's Test of 
Sphericity 

ค่าน้อยกว่า 0.05 0.000 ผ่านเกณฑ์ 

 
จากตารางที่ 33 พบว่าดัชนีความสอดคล้องกลมกลืนของโมเดลองค์ประกอบเชิงยืนยัน 

อันดับหน่ึงของตัวแบบการเพิ่มผลผลิตของโรงงานกะทิส าเร็จรูป ด้านนวัตกรรม ผลการวิเคราะห์
ข้อมูลพบว่าค่าไค-สแควร์ (X2) มีค่า 5.70 มีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ p-value = 0.95 ค่าไค-สแควร์
สัมพัทธ์ (X2/df) = 0.43 ค่าดัชนีวัดความสอดคล้องกลมกลืนเชิงสัมพัทธ์ (CFI) = 1.00 ค่าดัชนีวัด
ระดับความกลมกลืน (GFI) = 1.00 ค่าดัชนีวัดระดับความกลมกลืนที่ปรับแก้แล้ว (AGFI) = 0.99 และ
ค่ารากที่สองของค่าเฉลี่ยความคลาดเคลื่อนก าลังสองของการประมาณ (RMSEA) = 0.000 ซึ่งผ่าน
เกณฑ์ทุกค่า แสดงว่าโมเดลสอดคล้องกับข้อมูลเชิงประจักษ์ 

ผลการวิเคราะห์องค์ประกอบเชิงยืนยันอันดับหน่ึงของ ตัวแบบการเพิ่มผลผลิตของ
โรงงานกะทิส าเร็จรูป ด้านนวัตกรรม พบว่ามีค่าน้ าหนักองค์ประกอบแต่ละด้านกับข้อมูลเชิงประจักษ์ 
ดังผลการวิเคราะห์แสดงในตารางที่ 34 
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ตารางที่ 34 คานํ้าหนักองคประกอบแตละดานกับขอมูลเชิงประจักษของตัวแบบการเพ่ิมผลผลิตของ
โรงงานกะทิสําเร็จรูป ดานนวัตกรรม 

 
ตัวแบบการเพิ่มผลผลิตของโรงงานกะทิสําเร็จรูป ดานนวัตกรรม คาน้ําหนักองคประกอบ 

ดานความรู 0.86 
ดานเทคโนโลยี 0.97 
ดานวัฒนธรรม 0.96 

 
จากตารางที่ 34 ผลการวิเคราะหขอมูลพบวาคานํ้าหนักองคประกอบ ดานเทคโนโลยี 

สูงสุดคือ 0.97 รองลงมาคือ ดานวัฒนธรรม และดานความรู มีคาเทากับ 0.96 และ 0.86 ตามลําดับ 
การวิเคราะหองคประกอบเชิงยืนยันอันดับหน่ึงของตัวแบบการเพิ่มผลผลิตของโรงงาน

กะทิสําเร็จรูป ดานการเพ่ิมผลผลิต ปรากฏดังภาพที่ 30 
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ภาพที่ 30 ผลการวิเคราะหองคประกอบเชิงยืนยันอันดับหนึ่งของตัวแบบการเพ่ิมผลผลิตของ
โรงงานกะทิสําเร็จรูป ดานการเพ่ิมผลผลิต 
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ตารางที่ 35 ผลการวิเคราะห์องค์ประกอบเชิงยืนยันอันดับหน่ึงของ ตัวแบบการเพิ่มผลผลิตของ
โรงงานกะทิส าเร็จรูป ด้านการเพิ่มผลผลิต 

 
รายการ เกณฑ์ ค่าท่ีค านวณได้ ผลการพิจารณา 

X2 ไม่มีนัยส าคัญทางสถิติที่
ระดับ .05 

5.83 - 

df - 14 - 
p-value P>0.05 0.97 - 
X2/df X2/df<2 0.41 ผ่านเกณฑ์ 
CFI ค่าเข้าใกล้ 1.0 1.00 ผ่านเกณฑ์ 
GFI ค่าเข้าใกล้ 1.0 1.00 ผ่านเกณฑ์ 
AGFI ค่าเข้าใกล้ 1.0 0.99 ผ่านเกณฑ์ 

RMSEA ค่าเข้าใกล้ 0.0 0.000 ผ่านเกณฑ์ 
KMO ค่ามากกว่า 0.50 0.708 ผ่านเกณฑ์ 

Bartlett's Test of 
Sphericity 

ค่าน้อยกว่า 0.05 0.000 ผ่านเกณฑ์ 

 
จากตารางที่ 35 พบว่าดัชนีความสอดคล้องกลมกลืนของโมเดลองค์ประกอบเชิงยืนยัน 

อันดับหน่ึง ของตัวแบบการเพิ่มผลผลิตของโรงงานกะทิส าเร็จรูป ด้านการเพิ่มผลผลิต ผลการ
วิเคราะห์ข้อมูลพบว่าค่าไค-สแควร์ (X2) มีค่า 5.83 มีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ p-value = 0.97 ค่า
ไค-สแควร์สัมพัทธ์ (X2/df) = 0.41 ค่าดัชนีวัดความสอดคล้องกลมกลืนเชิงสัมพัทธ์ (CFI) = 1.00 ค่า
ดัชนีวัดระดับความกลมกลืน (GFI) = 1.00 ค่าดัชนีวัดระดับความกลมกลืนที่ปรับแก้แล้ว (AGFI) = 
0.99 และค่ารากที่สองของค่าเฉลี่ยความคลาดเคลื่อนก าลังสองของการประมาณ (RMSEA) = 0.000 
ซึ่งผ่านเกณฑ์ทุกค่า แสดงว่าโมเดลสอดคล้องกับข้อมูลเชิงประจักษ์ 

ผลการวิเคราะห์องค์ประกอบเชิงยืนยันอันดับหน่ึงของ ตัวแบบการเพิ่มผลผลิตของ
โรงงานกะทิส าเร็จรูป ด้านการเพิ่มผลผลิต พบว่ามีค่าน้ าหนักองค์ประกอบแต่ละด้านกับข้อมูลเชิง
ประจักษ์ดังผลการวิเคราะห์แสดงในตารางที่ 36 
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ตารางที่ 36 ค่าน้ าหนักองค์ประกอบแต่ละด้านกับข้อมูลเชิงประจักษ์ของตัวแบบการเพิ่มผลผลิตของ
โรงงานกะทิส าเร็จรูป ด้านการเพิ่มผลผลิต 

 
ตัวแบบการเพ่ิมผลผลิตของโรงงานกะทิส าเร็จรูป ด้านการเพ่ิมผลผลิต ค่าน้ าหนักองค์ประกอบ 

ผลผลิต 0.60 
คุณภาพ 0.45 
การท าก าไร 0.66 

 
จากตารางที่ 36 ผลการวิเคราะห์ข้อมูลพบว่าค่าน้ าหนักองค์ประกอบ การท าก าไร สูงสุด 

คือ 0.66 รองลงมาคือ ผลผลิต และคุณภาพ มีค่าเท่ากับ 0.60 และ 0.45 ตามล าดับ 
การวิเคราะห์องค์ประกอบเชิงยืนยันอันดับสอง 
จากการวิเคราะห์องค์ประกอบเชิงยืนยันอันดับสองเพื่อแสดงความเที่ยงตรงเชิง

โครงสร้างว่าองค์ประกอบทั้งหมดสามารถรวมกันเป็นองค์ประกอบเดียวกันได้ ด้วยการวิเคราะห์เพื่อ
ยืนยันองค์ประกอบอันดับที่สองของตัวแบบการเพิ่มผลผลิตของโรงงานกะทิส าเร็จรูป 

ผลการวิเคราะห์ตัวแบบการเพ่ิมผลผลิตของโรงงานกะทิส าเร็จรูป 
1. สมมติฐานการวิจัยตัวแบบการเพิ่มผลผลิตของโรงงานกะทิส าเร็จรูปในประเทศไทยที่

ผู้วิจัยสังเคราะห์ขึ้นมามีความสอดคล้องกับข้อมูลเชิงประจักษ์ 
2. ผลการวิเคราะห์ตัวแบบการเพิ่มผลผลิตของโรงงานกะทิส าเร็จรูป (ก่อนปรับโมเดล) 

การวิเคราะห์ในส่วนน้ีเป็นการวิเคราะห์เพื่อตรวจสอบความสอดคล้องของโมเดล
ตามสมมติฐานการวิจัยกับข้อมูลเชิงประจักษ์ ดังภาพที่ 31 
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ตารางที่ 37 ผลการวิเคราะห์ตัวแบบการเพิ่มผลผลิตของโรงงานกะทิส าเร็จรูป (ก่อนปรับโมเดล) 
 

รายการ เกณฑ์ ค่าท่ีค านวณได้ ผลการพิจารณา 
X2 ไม่มีนัยส าคัญทางสถิติที่

ระดับ .05 
1280.08 - 

df - 195 - 
p-value P>0.05 0.00 - 
X2/df X2/df<2 6.56 ไม่ผ่านเกณฑ ์
CFI ค่าเข้าใกล้ 1.0 0.94 ไม่ผ่านเกณฑ ์
GFI ค่าเข้าใกล้ 1.0 0.74 ไม่ผ่านเกณฑ ์
AGFI ค่าเข้าใกล้ 1.0 0.66 ไม่ผ่านเกณฑ ์

RMSEA ค่าเข้าใกล้ 0.0 0.130 ไม่ผ่านเกณฑ ์

 
จากตารางที่ 37 พบว่าดัชนีความสอดคล้องกลมกลืนของตัวแบบการเพิ่มผลผลิต

ของโรงงานกะทิส าเร็จรูป (ก่อนปรับโมเดล)  ผลการวิเคราะห์ข้อมูลพบว่าค่าไค-สแควร์ (X2) มีค่า 
1280.08 มีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ p-value = 0.00 ค่าไค-สแควร์สัมพัทธ์ (X2/df) = 6.56 ค่าดัชนี
วัดความสอดคล้องกลมกลืนเชิงสัมพัทธ์ (CFI) = 0.94 ค่าดัชนีวัดระดับความกลมกลืน (GFI) = 0.74 
ค่าดัชนีวัดระดับความกลมกลืนที่ปรับแก้แล้ว (AGFI) = 0.66 และค่ารากที่สองของค่าเฉลี่ยความ
คลาดเคลื่อนก าลังสองของการประมาณ (RMSEA) = 0.130 ซึ่งผ่านเกณฑ์ทุกค่าแสดงว่าโมเดล
สอดคล้องกับข้อมูลเชิงประจักษ์ 

ในกรณีผลการตรวจสอบพบว่า โมเดลตามสมมติฐานไม่มีความสอดคล้องกับข้อมูล
เชิงประจักษ์ ผู้วิจัยจึงด าเนินการปรับโมเดลโดยพิจารณาความเป็นไปได้ในเชิงทฤษฎี และอาศัยดัชนี
ปรับโมเดล (Model Modification Indices: MI) เป็นแนวทางในการปรับโมเดลจนกว่าจะได้โมเดลที่
สอดคล้องกับข้อมูลเชิงประจักษ์ 

3. ผลการวิเคราะห์ตัวแบบการเพิ่มผลผลิตของโรงงานกะทิส าเร็จรูป (หลังปรับโมเดล) 
การวิเคราะห์ในส่วนน้ีเป็นการวิเคราะห์เพื่อตรวจสอบความสอดคล้องของโมเดล

ตามสมมติฐานการวิจัยกับข้อมูลเชิงประจักษ์ ดังภาพที่ 32 
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ตารางที่ 38 ผลการวิเคราะห์ตัวแบบการเพิ่มผลผลิตของโรงงานกะทิส าเร็จรูป (หลังปรับโมเดล) 
 

รายการ เกณฑ์ ค่าท่ีค านวณได้ ผลการพิจารณา 
X2 ไม่มีนัยส าคัญทางสถิติที่

ระดับ .05 
146.35 - 

df - 125 - 
p-value P>0.05 0.09 - 
X2/df X2/df<2 1.17 ผ่านเกณฑ์ 
CFI ค่าเข้าใกล้ 1.0 1.00 ผ่านเกณฑ์ 
GFI ค่าเข้าใกล้ 1.0 0.96 ผ่านเกณฑ์ 
AGFI ค่าเข้าใกล้ 1.0 0.95 ผ่านเกณฑ์ 

RMSEA ค่าเข้าใกล้ 0.0 0.023 ผ่านเกณฑ์ 

 
จากตารางที่ 38 พบว่าดัชนีความสอดคล้องกลมกลืนของโมเดลองค์ประกอบเชิง

ยืนยันของตัวแบบการเพิ่มผลผลิตของโรงงานกะทิส าเร็จรูป (หลังปรับโมเดล) ผลการวิเคราะห์ข้อมูล
พบว่าค่าไค-สแควร์ (X2) มีค่า 146.35 มีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ p-value = 0.09 ค่าไค-สแควร์
สัมพัทธ์ (X2/df) = 1.17 ค่าดัชนีวัดความสอดคล้องกลมกลืนเชิงสัมพัทธ์ (CFI) = 1.00 ค่าดัชนีวัด
ระดับความกลมกลืน (GFI) = 0.96 ค่าดัชนีวัดระดับความกลมกลืนที่ปรับแก้แล้ว (AGFI) = 0.95 และ
ค่ารากที่สองของค่าเฉลี่ยความคลาดเคลื่อนก าลังสองของการประมาณ (RMSEA) = 0.023 ซึ่งผ่าน
เกณฑ์ทุกค่าแสดงว่าโมเดลสอดคล้องกับข้อมูลเชิงประจักษ์ 

เมื่อพิจารณาตัวแบบการเพิ่มผลผลิตของโรงงานกะทิส าเร็จรูป (หลังปรับโมเดล) 
พบว่าตัวแปรสาเหตุมีอิทธิพลทางตรงต่อการเพิ่มผลผลิตในทางบวกมากที่สุด คือ การขนส่ง มีค่า
สัมประสิทธิ์อิทธิพลเท่ากับ 0.84 
 
ตารางที่ 39 อิทธิพลทางตรง (DE) อิทธิพลทางอ้อม (IE) อิทธิพลรวม (TE) และค่าสัมประสิทธิ์

สหสัมพันธ์พหุคูณก าลังสอง (R2) ของตัวแปรสาเหตุที่ส่งผลต่อตัวแปรการเพิ่มผลผลิต 
 

ตัวแปรเชิงสาเหตุ 
การเพ่ิมผลผลิต 

DE IE DE 
องค์การ - 0.18 0.18 

กระบวนการ - 0.55 0.55 
พนักงาน - 0.38 0.38 
นวัตกรรม 0.13 0.44 0.57 
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ตารางที่ 39 อิทธิพลทางตรง (DE) อิทธิพลทางอ้อม (IE) อิทธิพลรวม (TE) และค่าสัมประสิทธิ์
สหสัมพันธ์พหุคูณก าลังสอง (R2) ของตัวแปรสาเหตุที่ส่งผลต่อตัวแปรการเพิ่มผลผลิต 
(ต่อ) 

 

ตัวแปรเชิงสาเหตุ 
การเพ่ิมผลผลิต 

DE IE DE 
การขนส่ง 0.84 - 0.84 
เครื่องมือ - 0.12 0.12 

 
จากตารางที่ 39 เมื่อพิจารณาการเพิ่มผลผลิตซึ่งเป็นผลลัพธ์สุดท้ายของโมเดล 

พบว่าการเพิ่มผลผลิตได้รับอิทธิพลรวมสูงสุดจากการขนส่ง รองลงมาคือ การจัดการความรู้ นวัตกรรม 
และกระบวนการตามล าดับ 
 
ข้ันตอนท่ี 3 ก าหนดกลยุทธ์การเพ่ิมผลผลิตของโรงงานกะทิส าเร็จรูปในประเทศไทย 

ในขั้นตอนน้ีเป็นการก าหนดกลยุทธ์การเพิ่มผลผลิตของโรงงานกะทิส าเร็จรูปในประเทศ
ไทย ด้วยวิธีการสนทนากลุ่มกับผู้ที่มีความเชี่ยวชาญ มีประสบการณ์ในการท างานเกี่ยวกับการเพิ่ม
ผลผลิตของโรงงานกะทิส าเร็จรูปในประเทศไทย จ านวนทั้งสิ้น 9 คน ดังน้ี 

1. ดร. ปิยะมาศ คงแขม ผู้จัดการฝ่ายตรวจสอบและควบคุมคุณภาพ 
2. นายสนทยา วระวงษ์ ผู้จัดการฝ่ายขายในประเทศ 
3. นายศรันย์ เศวตะดุล ผู้จัดการฝ่ายขายต่างประเทศ 
4. นายจ าลอง พึ่งประยูร ผู้จัดการฝ่ายวิศวกรรม 
5. น.ส. ชุติเนตร บัวเผื่อน ผู้จัดการฝ่ายบริหารระบบ/ฝ่ายทรัพยากรมนุษย์ 
6. น.ส. ขนิษฐา เลิกชัยภูมิ ผู้จัดการฝ่ายประกันคุณภาพ 
7. น.ส. วรรณี จตุรจ าเริญชัย ผู้จัดการฝ่ายวิจัยและพัฒนาผลิตภัณฑ์ 
8. นายค าพันธ์ ขันทะหัตถ์ ผู้จัดการฝ่ายผลิต/ฝ่ายคลังสินค้าและจัดส่ง 
9. น.ส. กรณ์กณิศ แสงดี ผู้จัดการฝ่ายสิ่งแวดล้อมและความปลอดภัย 
โดยจากผลการสนทนากลุ่มสามารถสรุปได้ดังน้ี 
ความส าคัญของกลยุทธ์ที่มีต่อการเพิ่มผลผลิตจากผลการสนทนากลุ่ม สรุปได้ว่ากลยุทธ์

น้ันมีความส าคัญเป็นอย่างมากในการเพิ่มผลผลิต เน่ืองจากเป็นตัวก าหนดทิศทางในการด าเนินงาน 
ให้เราด าเนินงานไปตามแผนงานที่วางไว้ โดยน าไปสู่การตอบสนองวัตถุประสงค์ที่วางไว้ และส่งผล
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ไปสู่การท างานนโยบายที่เราต้ังไว้ได้ส าเร็จ ซึ่งกลยุทธ์จะประกอบไปด้วยหลายด้านด้วยกัน ได้แก่    
กลยุทธ์ด้านการผลิต กลยุทธ์ด้านการค้า เป็นต้น โดยได้มีผู้เชี่ยวชาญให้ความเห็นที่สอดคล้องกัน ดังน้ี 
 
ตารางที่ 40 ความเห็นของผู้เชี่ยวชาญในด้านกลยุทธ์ 
 

ผู้เช่ียวชาญ ความเห็น 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

(จ าลอง พ่ึงประยูร, 2558) 

“ส าหรับผมคิดว่ากลยุทธ์ก็ถือว่ามีบทบาทที่ส าคัญ ถ้า
จะพัฒนาตัวบ่งชี้การเพ่ิมผลผลิต มันคงต้องวางแผน
แหละครับว่าจะพัฒนาไปในทิศทางไหน เราจะได้
ก าหนดตัววิธีการซึ่งเป็นไปตามกลยุทธ์ครับ” 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

(ค าพันธ์ ขันทะหัตถ์, 2558) 

“ผมมองว่าถ้ามองในแง่ของอุตสาหกรรมกะทิส าเร็จรูป
เพ่ิมเพ่ิมผลผลิต กลยุทธ์ถือว่าส าคัญสุด เพราะกลยุทธ์
มันมีหลายอย่าง เช่น กลยุทธ์ด้านการผลิตก็มี กลยุทธ์
ด้านการค้าก็มี ถ้ามองด้านการขายต่างประเทศ เอา
การขายเป็นที่ต้ัง เราก็ต้องมองว่าจะ support ยังไง 
เพราะต่าง ประเทศเวลาสั่งของ ไม่ได้สั่งเป็นช่วง ๆ  ช่วง
ไหนมาก ช่ วงไหนน้อย เราก็ ต้องมองว่ า เราจะ
เตรียมการยังไงอันที่ 1 ... อันที่  2 ถ้าเรามองเรื่อง
วัตถุดิบก็ต้องมองทุกกลยุทธ์ ทุกกลยุทธ์ต้องมองกัน
ยาว ๆ ปี น้ีต้องมีการประเมินคร่าว ๆ  จากต้นปีถึง
ปลายปี มะพร้าวมันมากแค่ไหน น้อยแค่ไหน ถ้ากล
ยุทธ์ดี วางแผนแม่น พ่ีว่าปัญหาการเพ่ิมผลผลิตไม่มี
ปัญหา สามารถเพ่ิมขึ้นได้ สุดท้ายก็ต้องมองเรื่องขนส่ง
ควบคู่ไปด้วย วางแผนดี ผลิตได้ดี ผลผลิตดี การขนส่ง
ก็ต้องทันเวลาด้วย ถ้าเราท าได้อุตสาหกรรมน้ีก็จะ
เพ่ิมขึ้นเรื่อย ๆ” 
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ตารางที่ 40 ความเห็นของผู้เชี่ยวชาญในด้านกลยุทธ์ (ต่อ) 
 

ผู้เช่ียวชาญ ความเห็น 
 
 
 
 
 
 

 
 
 

(ปิยะมาศ คงแขม, 2558) 

“ความเห็นส่วนตัวคิดว่ากลยุทธ์ส าคัญ เหมือนกับว่าถ้า
เราสามารถก าหนดกลยุทธ์ได้ มันก็เหมือนว่าช่วยให้เรา
สามารถขับเคลื่อนได้ตามแผน แล้ว้าเราขับเคลื่อนได้
ตามแผนก็จะสามารถตอบสนอง objective แล้วมันก็
จะส่งผลให้นโยบายที่เราต้ังใจท าได้ส าเร็จ ถ้าอย่างเป็น
ด้านการตรวจสอบคุณภาพ มันก็จะมีผลอย่างหน่ึง คือ
ว่าถ้าเรามีเทคโนโลยีที่ทันสมัย มันจะช่วย support ให้
กระบวนการผลิตมันเร็วขึ้น ท าให้ผลิตได้ในปริมาณ
เพ่ิมมากยิ่งขึ้น สามารถแข่งกับตลาดข้างนอกได้มาก
ขึ้น” 

 
1. ด้านองค์การ 

จากผลการสนทนากลุ่มพบว่าองค์ประกอบย่อยขององค์การจะต้องประกอบไปด้วย 
วิสัยทัศน์ นโยบาย และวัตถุประสงค์ ซึ่งสิ่งเหล่าน้ีเปรียบเสมือนค ามั่นสัญญาของผู้บริหารที่มีต่อ
องค์กรว่าองค์กรจะด าเนินงานไปทิศทางไหน โดยมีการต้ังเป้าหมาย ตัวชี้วัดที่ชัดเจน โดยได้มี
ผู้เชี่ยวชาญให้ความเห็นที่สอดคล้องกัน ดังน้ี 
 
ตารางที่ 41 ความเห็นของผู้เชี่ยวชาญในด้านองค์การ 
 

ผู้เช่ียวชาญ ความเห็น 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

(กรณ์กณิศ แสงดี, 2558) 

“policy เน่ียมันเหมือน ไม่แน่ใจว่าจะมาก่อนรึเปล่า 
พ ว ก  policy พ ว ก วิ สั ย ทั ศ น์  คื อ มั น เ ห มื อ น 
commitment ขององค์กร ของผู้บริหารสูงสุดว่าจะไป
ทิศทางไหนค่ะ มันก็น่าจะเกี่ยวข้องกันค่ะ แล้วก็ 
objective แน่นอนมันก็ต้องต้ังวัตถุประสงค์ของแต่ละ
เรื่อง คือ มันต้องมีเป้าหมายชัดเจน มันมีผล ถ้าเราไม่
ต้ังเป้าหมาย เราก็จะไม่มีตัวชี้วัดค่ะ” 
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ตารางที่ 41 ความเห็นของผู้เชี่ยวชาญในด้านองค์การ (ต่อ) 
 

ผู้เช่ียวชาญ ความเห็น 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

(สนทยา วระวงษ์, 2558) 

“พอมีนโยบายค่อนข้างดีมาเป็นต้ังวัตถุประสงค์ที่ ต้อง
ชัดเจนในการเพ่ิมผลผลิต คิดว่าส่วนมาก ส่วนหน่ึงเลย
ก็คือ objective policy และก็ strategy ต้องชัดเจน 
และการจัดองค์กรที่มีความชัดเจนที่เน้นการผลิตที่มี
ประสิทธิภาพสูงต้องมีการก าหนดเป้าหมาย นโยบายที่
ชัดเจนและสื่อสารให้กับพนักงานซึ่งถือว่ามีความส าคัญ
สูง” 

 
2. ด้านกระบวนการ 

จากผลการสนทนากลุ่มพบว่าองค์ประกอบย่อยของด้านกระบวนการจะต้อง
ประกอบไปด้วยปัจจัยน าเข้า กระบวนการ และผลผลิต โดย 3 ส่วนน้ีมีความสัมพันธ์ซึ่งกันและกัน 
ทั้งน้ี การที่จะเพิ่มผลผลิตกระบวนการผลิตจะต้องมีประสิทธิภาพตามไปด้วย โดยได้มีผู้เชี่ยวชาญให้
ความเห็นที่สอดคล้องกัน ดังน้ี 
 
ตารางที่ 42 ความเห็นของผู้เชี่ยวชาญในด้านกระบวนการ 
 

ผู้เช่ียวชาญ ความเห็น 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

(กรณ์กณิศ แสงดี, 2558) 

“กระบวนการมีผลเลย มีผลเลย 100% ค่ะ เพราะถ้า
ห าก เ ร าจะ เ พ่ิม ผลผลิ ต  ถ้ า  process เ ร า ไ ม่ มี  
ประสิทธิภาพผลผลิตเราก็จะเพ่ิมไม่ได้ ไม่ว่าจะใช้ 
input เท่าเดิม ให้ output มาก ๆ หรือว่า input มาก
ขึ้น output มากกว่าเดิมอีก” 
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ตารางที่ 42 ความเห็นของผู้เชี่ยวชาญในด้านกระบวนการ (ต่อ) 
 

ผู้เช่ียวชาญ ความเห็น 
 
 
 
 
 
 

 
 

(ศรันย์ เศวตะดุล, 2558) 

“กระบวนการจัดส่งที่มีประสิทธิภาพช่วยให้ธุรกิจกะทิ
รักษาส่วนแบ่งทางการตลาดและยืนอยู่ในฐานะผู้น า 
การตอบสนองลูกค้าในแง่ของของการขนส่ง เน่ืองจาก
เป็นสิ้นค้าที่ลูกค้ามีความอ่อนไหว” 

 
3. ด้านพนักงาน 

จากผลการสนทนากลุ่มพบว่าองค์ประกอบย่อยของด้านพนักงานจะต้องประกอบไป
ด้วยการวางแผน การคัดเลือก การมีประสิทธิภาพ และการพัฒนา โดยทั้ง 4 ส่วนน้ีจะต้องมีการ
ด าเนินงานไปตามล าดับจนครบกระบวนการ โดยถือว่าพนักงานหรือทรัพยากรบุคคลน้ันเป็นสิ่งส าคัญ
อย่างมากในการเพิ่มผลผลิต เพราะคนน้ีก่อให้เกิดทั้งการเพิ่มผลผลิตและการก่อให้เกิดของเสีย โดยได้
มีผู้เชี่ยวชาญให้ความเห็นที่สอดคล้องกัน ดังน้ี 
 
ตารางที่ 43 ความเห็นของผู้เชี่ยวชาญในด้านพนักงาน 
 

ผู้เช่ียวชาญ ความเห็น 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

(กรณ์กณิศ แสงดี, 2558) 

“เรื่องของคน คนเน่ียเป็นสิ่งส าคัญเลยทีเดียว คนคือ
คน เราเรียกว่าทุนมนุษย์ เราไม่ไ ด้มองคนว่าเป็น
แรงงาน เราจะท ายังไงให้เขามีศักยภาพที่เพ่ิมผลผลิต
ได้ คนถือว่ามีผลมากส าหรับการเพ่ิมผลผลิต เพราะคน
มันมีทั้งก่อให้เกิดผลิตผลและเรื่องของ WASTE” 
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4. ด้านเคร่ืองมือ 
จากผลการสนทนากลุ่มพบว่าองค์ประกอบย่อยของด้านพนักงานจะต้องประกอบไป

ด้วยความไหลลื่น ความยืดหยุ่น และความต่อเน่ือง เคร่ืองมือที่มีองค์ประกอบที่ดีตามที่กล่าวมาใน
ข้างต้นก็จะก่อให้เกิดการพัฒนา ปรับปรุงระบบ และพัฒนางานให้มีประสิทธิภาพ แต่ทั้งน้ีในการเพิ่ม
ผลผลิตจะต้องมีการเลือกใช้เคร่ืองมือที่มีความเหมาะสมตรงตามความต้องการด้วย โดยได้มี
ผู้เชี่ยวชาญให้ความเห็นที่สอดคล้องกัน ดังน้ี 
 
ตารางที่ 44 ความเห็นของผู้เชี่ยวชาญในด้านเคร่ืองมือ 
 

ผู้เช่ียวชาญ ความเห็น 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

(กรณ์กณิศ แสงดี, 2558) 

“ส่วนของเครื่องมือ เครื่องมือที่น ามาใช้เน่ีย ถ้ามองใน
เรื่องของเครื่องมือการพัฒนา ปรับปรุงระบบ ปรับปรุง
พัฒนางาน เครื่ องมือก็จะมีผลแล้วแ ต่การหยิบ
เครื่องมือตัวไหนมา แต่การหยิบเครื่องมือมาใช้มันก็
ต้องมีตัวชี้วัดด้วยว่าตัวเครื่องมือที่น ามาใช้วิธีการ
ถูกต้องไหม และจะวัดความส าเร็จของเครื่องมือแต่ละ
เครื่องมืออย่างไร” 

 
 
 
 
 
 
 

 
(ศรันย์ เศวตะดุล, 2558) 

“ส่วน tools เน่ียเปรียบเสมือนกับอาวุธที่ท าให้การ
เพ่ิมผลผลิตน้ันมีศักยภาพหรือประสิทธิภาพ อาทิเช่น 
technology หรือว่า standard ต่าง ๆ ที่จะมาช่วยใน
เรื่องการผลิตให้มีคุณภาพมากขึ้นนะครับ อาทิเช่น 
อย่าง TQM” 
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ตารางที่ 44 ความเห็นของผู้เชี่ยวชาญในด้านเคร่ืองมือ (ต่อ) 
 

ผู้เช่ียวชาญ ความเห็น 
 
 
 
 
 
 

 
 

(จ าลอง พ่ึงประยูร, 2558) 

“การน าเครื่องมือปรับปรุงการผลิตมาใช้ในองค์กรเป็น
สิ่งที่ส าคัญมากเพราะจะท าให้ตนเองปรับปรุงพัฒนา
และการปรับปรุง ISO ท าให้มีความเป็นเลิศ โดย
กระบวนการที่น ามาปรับปรุงน้ันต้องมีความสอดคล้อง
และยืดหยุ่นเน่ืองจากความต้องการของลูกค้ามีความ
อ่อนไหว ฉะน้ัน องค์กรต้องมีความเตรียมพร้อม” 

 
5. ด้านการขนส่ง 

จากผลการสนทนากลุ่มพบว่าองค์ประกอบย่อยของด้านพนักงานจะต้องประกอบไป
ด้วยความรวดเร็ว ต้นทุน และของเสีย โดยผู้เชี่ยวชาญเห็นว่าการขนส่งมีผลอย่างมากต่อการเพิ่ม
ผลผลิต เพราะหากการขนส่งไม่มีประสิทธิภาพ มีความล่าช้าก่อให้เกิดของเสีย ส่งผลให้ต้นทุนสูงขึ้น 
การเพิ่มผลผลิตก็จะไม่เกิด ดังน้ัน การด าเนินงานต่าง ๆ จึงต้องมีความสมดุลกัน โดยได้มีผู้เชี่ยวชาญ
ให้ความเห็นที่สอดคล้องกัน ดังน้ี 
 
ตารางที่ 45 ความเห็นของผู้เชี่ยวชาญในด้านการขนส่ง 
 

ผู้เช่ียวชาญ ความเห็น 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

(กรณ์กณิศ แสงดี, 2558) 

“เรื่องของ logistic คืออะไรก็ตามที่เกี่ยวกับ supply 
chain ทั้งหมด มันมีผลอยู่แล้วกับการเพ่ิมผลผลิต คือ
ต่อให้ผลิตมาก แต่ logistic ไม่ไป มันก็จะเท่ากับว่าจะ
เกิดของที่ไปกองอยู่ในแต่ละช่วงที่มันไม่สมดุลกัน 
เพราะฉะน้ันจะท ายังไงที่มองทั้ง supply chain แล้ว
มันก่อให้เกิดของเสียไปด้วยกันเพ่ือต้องการให้ เ พ่ิม
ความเสียหาย เน่ืองจากเป็นสินค้าอาหาร การขนส่งจะ
ท าให้อัตราของเสียเกิดขึ้นน้อยหากมีการขนส่งที่
รวดเร็ว” 
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ตารางที่ 45 ความเห็นของผู้เชี่ยวชาญในด้านการขนส่ง (ต่อ) 
 

ผู้เช่ียวชาญ ความเห็น 
 
 
 
 
 
 

 
 

(จ าลอง พ่ึงประยูร, 2558) 

“แต่ไอ้ตัว logistic มันก็คงต้องท าเป็นคู่ขนานไปกับ
กระบวนการ ว่าในกระบวนการที่ได้ออกแบบ ได้ดีไซน์
ไว้เน่ีย ตัว logistic ตามมุมมองก็คือการเคลื่อนย้าย
จากจุดหน่ึง ว่าง่าย ๆ มันก็ต้องสอดรับกัน เพราะว่าท า
ยังไงถึงจะให้มันไม่มีการเคลื่อนย้ายมากที่สุด คือไม่ได้
มองแค่ตัวผลิตภัณฑ์นะ แต่มองถึงบุคลากรด้วย ถ้า
บุคลากรมีการเคลื่อนย้ายถ่ายเทก็จะคือการสูญเสีย คือ
ตรงน้ีอาจจะมองว่ามันอาจจะมองไม่เห็นมูลค่า ณ 
ขณะน้ัน แต่การเคลื่อนย้ายถ่ายเทของบุคลากรเน่ีย มัน
อาจจะเป็นอะไรที่ซ่อนอยู่และอาจจะมองไม่เห็น ณ 
วันน้ี” 

 
 
 
 
 
 
 

 
(ศรันย์ เศวตะดุล, 2558) 

“ส่วน logistic เมื่อก้ีก็น่าจะพาดพิงถึง supply chain 
และจะเป็นส่วนประกอบที่ท าให้ต้นน้ าจนถึงปลายน้ า” 

 
6. ด้านนวัตกรรม 

จากผลการสนทนากลุ่มพบว่าองค์ประกอบย่อยของด้านนวัตกรรมจะต้องประกอบ
ไปด้วยความรู้ เทคโนโลยี และวัฒนธรรม โดย 3 องค์ประกอบน้ีจะต้องด าเนินไปอย่างควบคู่กันไป แต่
จะให้เน้นที่การสร้างเทคโนโลยี นอกจากน้ีคือ การสร้างความรู้ให้กับพนักงาน โดยได้มีผู้เชี่ยวชาญให้
ความเห็นที่สอดคล้องกัน ดังน้ี 
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ตารางที่ 46 ความเห็นของผู้เชี่ยวชาญในด้านนวัตกรรม 
 

ผู้เช่ียวชาญ ความเห็น 
 
 
 
 
 
 
 

 
(ศรันย์ เศวตะดุล, 2558) 

“อย่างที่แตกมาจะเป็น knowledge และ technolo-
gy ด้วยการจัดการความรู้และสร้างฐานความรู้ ไว้
ส าหรับการสืบค้น ช่วยลดระยะ เวลาในการท างาน” 

 
 
 
 
 
 
 

 
(จ าลอง พ่ึงประยูร, 2558) 

“พ่ีจะเน้นตัว technology มากกว่า เพราะพ่ีว่าเป็นตัว
ที่จะเข้ามาช่วยในการเพ่ิมผลผลิตได้ดี และท าให้
พนักงานท างานไม่หนักด้วย” 

 
7. ด้านผลลัพธ์ 

จากผลการสนทนากลุ่มพบว่าองค์ประกอบย่อยของด้านผลลัพธ์จะต้องประกอบไป
ด้วยผลผลิต คุณภาพ และการสร้างก าไร โดยในองค์ประกอบสุดท้าย ผู้เชี่ยวชาญมองว่าจะต้องมีการ
ด าเนินงานที่ตั้งแต่ในด้านขององค์กร กระบวนการ พนักงาน เคร่ืองมือ การขนส่ง และนวัตกรรม ซึ่ง
องค์ประกอบข้างต้นจะเป็นส่วนในการสนับสนุนให้เกิดผลลัพธ์ที่ดี โดยได้มีผู้เชี่ยวชาญให้ความเห็นที่
สอดคล้องกัน ดังน้ี 
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ตารางที่ 47 ความเห็นของผู้เชี่ยวชาญในด้านผลลัพธ์ 
 

ผู้เช่ียวชาญ ความเห็น 
 
 
 
 

 
 
 

(สนทยา วระวงษ์, 2558) 

“ถ้ากระบวนการดี การรับผิดชอบต่อสังคมมันก็  
ตามมาซึ่งดีขึ้น มันก็ท าให้เกิด ธุรกิจ เกิดความยั่งยืนได้ 
ท าให้เกิดก าไร ยั่งยืนและมีก าไรด้วย” 

 
 
 
 
 
 

 
 

(จ าลอง พ่ึงประยูร, 2558) 

“การเพ่ิมผลผลิตน าไปสู่การตอบสนองความต้องการ
ของลูกค้า การเติบโตของธุรกิจ ผู้มีส่วนได้ส่วนเสีย 
น าไปสู่ความยั่งยืน มีการลดของเสีย จึงเป็นเรื่องที่
ความส าคัญสูง” 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

(กรณ์กณิศ แสงดี, 2558) 

“คุณภาพ อาหารกับคุณภาพเป็นของคู่กัน สินค้า
อาหารต้องให้ความส าคัญกับคุณภาพมากที่สุด ฉะน้ัน 
ธุรกิจอาหารจึงมีความจ าเป็นอย่างมากที่ต้องควบคุม
คุณภาพเพ่ือให้ลูกค้าพึงพอใจและกลับมาซื้อซ้ าบริโภค
อย่างต่อเน่ือง” 
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บทท่ี 5 
สรุป อภิปราย และข้อเสนอแนะ 

 
การวิจัยเร่ืองการพัฒนาตัวแบบการเพิ่มผลผลิตของโรงงานกะทิส าเร็จรูปในประเทศไทย 

ข้อมูลที่ได้รับ ผู้ศึกษาสามารถน าไปเป็นแนวทางในการพัฒนากลยุทธ์การเพิ่มผลผลิต โดยผู้วิจัยได้
สรุปผลการศึกษาดังน้ี 
 
1. สรุปผลการวิจัย 

ผลการประยุกต์แนวทางการวิ จัยเอกสารส าหรับก าหนดชุดตัวแปรท่ีใช้เป็ น
องค์ประกอบหลักในโมเดลการวิจัย 

เมื่อผู้วิจัยได้เปรียบเทียบแนวคิดทฤษฎี และสังเคราะห์งานวิจัยที่เกี่ยวข้องดังที่กล่าวไว้
ข้างต้นแล้ว พบว่าในชุดตัวแปรที่ใช้เป็นองค์ประกอบหลักในโมเดลการวิจัยการเพิ่มผลผลิตของโรงงาน
กะทิส าเร็จรูปน้ันสามารถแยกออกมาได้ทั้งหมด 7 องค์ประกอบ ได้แก่ ด้านองค์การ ด้านกระบวนการ 
ด้านพนักงาน ด้านเคร่ืองมือ ด้านการขนส่ง ด้านนวัตกรรม และด้านผลลัพธ์ โดยสามารถอธิบายแต่ละ
องค์ประกอบได้ดังน้ี 

1. ด้านองค์การ 
ผู้วิจัยมุ่งเน้นให้ความส าคัญในด้านขององค์การมีวิสัยทัศน์ที่ชัดเจน พนักงานมีความ

เข้าใจและรู้บทบาทของตัวเองที่มีต่อวิสัยทัศน์ วิสัยทัศน์ที่สามารถปฏิบัติได้จริง นโยบายที่ชัดเจนส่งผล
ให้พนักงานเกิดความเข้าใจ การสื่อสารนโยบายแก่พนักงาน การก าหนดเป้าหมายขององค์การ การ
สื่อสารเป้าหมายแก่พนักงานทุกระดับ การก าหนดเป้าหมายระดับหน่วยงานและบุคคล ตลอดจนการ
ติดตามประเมินผลเป้าหมายอย่างต่อเน่ือง 

2. ด้านกระบวนการ 
ผู้วิจัยมุ่งเน้นให้ความส าคัญในด้านของการจัดหาวัตถุดิบให้เพียงพอต่อการผลิต การ

มีเคร่ืองจักรก าลังการผลิตที่เพียงพอ คุณภาพของวัตถุดิบที่พร้อมต่อการผลิต มาตรฐานการซ่อม/
บ ารุง การติดตามและประเมินผลการปฏิบัติงาน การวางแผนการผลิตที่สอดคล้องกับความต้องการ
ของลูกค้า การลดของเสียภายในกระบวนการผลิต การเพิ่มมูลค่า By Product และการยอมรับของ
ลูกค้าต่อผลิตภัณฑ์ใหม่ขององค์การ 
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3. ด้านพนักงาน 
ผู้วิจัยมุ่งเน้นให้ความส าคัญในด้านของแผนกลยุทธ์ด้านการบริหารงานทรัพยากร

มนุษย์ การวางแผนก าลังคนที่เพียงพอต่อความต้องการ การคัดเลือกพนักงานได้ทันต่อความต้องการ 
มีพนักงานที่มีศักยภาพ การฝึกอบรมพนักงานอย่างเพียงพอและสม่ าเสมอ และการส่งเสริมการแสดง
ความคิดเห็นอย่างเปิดกว้างของพนักงาน 

4. ด้านเคร่ืองมือ 
ผู้วิจัยมุ่งเน้นให้ความส าคัญในด้านของการออกแบบผังรวมโรงงานที่สอดคล้องกับ

การไหลของกระบวนการผลิต การจัดกระบวนการผลิตที่ต่อเน่ืองกัน )Continuous) ลดการขนย้าย 
การผลิตผลิตภัณฑ์ที่ต่อเน่ืองตลอดเวลา โรงงานที่มีการผลิตที่ยืดหยุ่นได้มาก )Flexibility) การผลิต
ของโรงงานที่สามารถยืดหยุ่น แนวคิดการปรับปรุงการประสิทธิภาพการผลิตอย่างต่อเน่ือง และการมี
ระบบคุณภาพ เคร่ืองมือ Kaizen/QCC 

5. ด้านการขนส่ง 
ผู้วิจัยมุ่งเน้นให้ความส าคัญในด้านของการขนส่งที่รวดเร็วทันต่อความต้องการของ

ลูกค้า องค์การมีระบบการขนส่งสินค้าที่รวดเร็วมีประสิทธิภาพ มีการน าเทคโนโลยีมาช่วยบริหาร
จัดการการขนส่งสินค้า ต้นทุนการขนส่งที่เหมาะสม มีหน่วยงานรับผิดชอบด้านการบริหารต้นทุนการ
ขนส่ง และการขนส่งที่มีประสิทธิภาพมีส่วนช่วยลดความเสียหายของสินค้า 

6. ด้านนวัตกรรม 
ผู้วิจัยมุ่งเน้นให้ความส าคัญในด้านของการจัดการองค์ความรู้ กิจกรรมชุมชนแห่ง

การเรียนรู้ การค้นหาองค์ความรู้เฉพาะขององค์การเทคโนโลยีที่ทันสมัย การวิจัยและพัฒนา
ผลิตภัณฑ์ วัฒนธรรมองค์การด้านความคิดเชิงนวัตกรรม การส่งเสริมวัฒนธรรมแก่พนักงานทุกระดับ 
พนักงานมีลักษณะนิสัยชอบแบ่งปันความรู้ และองค์การจัดกิจกรรมเพื่อส่งเสริมการจัดการความรู้ 

7. ด้านผลลัพธ์ 
ผู้วิ จัยมุ่งเน้นให้ความส าคัญในด้านของจ านวนการผลิตที่ เพิ่มขึ้นอย่างต่อเน่ือง 

สามารถตอบสนองความต้องการของลูกค้า มีการผลิตอย่างต่อเน่ืองตามแผนงานที่วางไว้ การควบคุม
คุณภาพสินค้า การผลิตสินค้าที่มีคุณภาพ ลูกค้ามีความพึงพอใจต่อคุณภาพ องค์การมีรายได้ที่เพิ่มขึ้น
อย่างต่อเน่ือง องค์การมีอัตราส่วนก าไรต่อรายได้ที่เพิ่มขึ้น และองค์การมีการบริหารและควบคุมด้าน
การเงินที่ด ี

ผลการพัฒนาโมเดลความสัมพันธ์เชิงสาเหตุของตัวแบบการเพ่ิมผลผลิตของโรงงาน
กะทิส าเร็จรูปในประเทศไทย 

กลุ่มตัวอย่างที่ตอบแบบสอบถามในการศึกษาวิจัยพบว่าส่วนใหญ่เป็นเพศหญิง มีอายุ
ระหว่าง 20 – 30 ระดับการศึกษาปริญญาตรี โดยส่วนใหญ่มีสถานที่ปฏิบัติงานที่โรงงานนครปฐม อยู่
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หน่วยงานที่สังกัดขายและการตลาด ต าแหน่งเจ้าหน้าที่ระดับ 3 มีอายุการปฏิบัติงาน 3 ปีขึ้นไป 
ส าหรับความคิดเห็นที่มีต่อการเพิ่มผลผลิตของโรงงานกะทิส า เร็จรูปในประเทศไทย พบว่าด้าน
คุณภาพของวัตถุดิบที่พร้อมต่อการผลิตมีความส าคัญอย่างยิ่ง ผลการประเมินอยู่ในระดับมากที่สุด มี
คะแนนเฉลี่ยเท่ากับ 4.50 ด้านมาตรฐานการซ่อมบ ารุงเคร่ืองฆ่าเชื้อ UHT/เคร่ืองบรรจุ และ
เคร่ืองจักรที่เกี่ยวข้องกับการผลิตมีผลการประเมินมากที่สุด มีคะแนนเฉลี่ย 4.46 และด้านก าลังการ
ผลิตที่ เพียงพอต่อความต้องการของลูกค้ามีผลการประเมินมากที่สุด มีคะแนนเฉลี่ยเท่ากับ 4.45 
ตามล าดับ 

ผลการพัฒนาโมเดลความสัมพันธ์เชิงสาเหตุของตัวแบบการเพ่ิมผลผลิตของโรงงาน
กะทิส าเร็จรูปในประเทศไทย 

ดัชนีความสอดคล้องกลมกลืนของโมเดลองค์ประกอบเชิงยืนยัน ตัวแบบการเพิ่มผลผลิต
ของโรงงานกะทิส าเร็จรูป )หลังปรับโมเดล) ผลการวิเคราะห์ข้อมูลพบว่าค่าไค-สแควร์ X2 มีค่า 
146.35 มีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ p-value = 0.09 ค่าไค-สแควร์สัมพัทธ์ X2/df = 1.17 ค่าดัชนีวัด
ความสอดคล้องกลมกลืนเชิงสัมพัทธ์ )CFI) = 1.00 ค่าดัชนีวัดระดับความกลมกลืน GFI = 0.96 ค่า
ดัชนีวัดระดับความกลมกลืนที่ปรับแก้แล้ว AGFI = 0.95 และค่ารากที่สองของค่าเฉลี่ยความ
คลาดเคลื่อนก าลังสองของการประมาณ RMSEA = 0.023 ซึ่งผ่านเกณฑ์ทุกค่าแสดงว่าโมเดล
สอดคล้องกับข้อมูลเชิงประจักษ์ โดยตัวแบบการเพิ่มผลผลิตของโรงงานกะทิส าเร็จรูปหลังปรับโมเดล
พบว่าตัวแปรสาเหตุมีอิทธิพลทางตรงต่อการเพิ่มผลผลิตในทางบวกมากที่สุด คือ การขนส่ง มีค่า
สัมประสิทธิ์อิทธิพลเท่ากับ 0.84 เมื่อพิจารณาการเพิ่มผลผลิตซึ่งเป็นผลลัพธ์สุดท้ายของโมเดลพบว่า 
การเพิ่มผลผลิตได้รับอิทธิพลรวมสูงสุดจากการขนส่ง รองลงมา การจัดการความรู้ นวัตกรรมและ
กระบวนการตามล าดับ 

ทั้งน้ี จากผลการวิเคราะห์องค์ประกอบเชิงยืนยันอันดับสองของตัวแบบการเพิ่มผลผลิต
ของโรงงานกะทิส าเร็จรูปในประเทศไทย พบว่ามีค่าน้ าหนักองค์ประกอบแต่ละด้านกับข้อมูลเชิง
ประจักษ์ ดังผลการวิเคราะห์ที่แสดงในตารางที่ 40 
 
ตารางที่ 48 ค่าน้ าหนักองค์ประกอบแต่ละด้านกับข้อมูลเชิงประจักษ์ของตัวแบบการเพิ่มผลผลิตของ

โรงงานกะทิส าเร็จรูปในประเทศไทย 
 

ตัวแบบการเพ่ิมผลผลิตของโรงงานกะทิส าเร็จรูป ค่าน  าหนักองค์ประกอบ 
ด้านวิสัยทัศน์ )Vision) 0.70 
ด้านนโยบาย )Policy) 0.83 
ด้านวัตถุประสงค์ )Objective) 0.94 
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ตารางที่ 48 ค่าน้ าหนักองค์ประกอบแต่ละด้านกับข้อมูลเชิงประจักษ์ของตัวแบบการเพิ่มผลผลิตของ

โรงงานกะทิส าเร็จรูปในประเทศไทย )ต่อ) 
 

ตัวแบบการเพ่ิมผลผลิตของโรงงานกะทิส าเร็จรูป ค่าน  าหนักองค์ประกอบ 
ด้านปัจจัยน าเข้า )Input) 0.78 
ด้านกระบวนการ )Process) 0.86 
ด้านผลผลิต )Output) 0.58 
ด้านการวางแผนบุคลากร )Planning) 0.94 
ด้านการคัดเลือก )Recruitment) 0.76 
ด้านการมีประสิทธิภาพ )Performance) 0.93 
ด้านการพัฒนาบุคลากร )Development) 0.86 
ด้านความไหลลื่น )Flow) 0.73 
ด้านความยืดหยุ่น )Flexibility) 0.90 
ด้านการพัฒนาอย่างต่อเน่ือง )Continuous Improvement) 0.81 
ด้านความรวดเร็ว )Speed) 0.96 
ด้านต้นทุน )Cost) 0.97 
ด้านของเสีย )Waste) 0.91 
ด้านความรู้ )Knowledge) 0.86 
ด้านเทคโนโลยี )Technology) 0.97 
ด้านวัฒนธรรม )Culture) 0.96 
ด้านการเพ่ิมผลผลิต )Output) 0.60 
ด้านคุณภาพ )Quality) 0.45 
ด้านการท าก าไร )Profitability) 0.66 

 
จากตารางที่  48 ผลการวิเคราะห์ข้อมูลพบว่าค่าน้ าหนักองค์ประกอบปัจจัยด้าน

เทคโนโลยี ด้านต้นทุนการขนส่ง ด้านวัฒนธรรมองค์กร และด้านความรวดเร็วของการขนส่ง เป็น
องค์ประกอบที่มีน้ าหนักองค์ประกอบมากที่สุด 4 อันดับแรก มีค่าเท่ากับ 0.97, 0.97, 0.96 และ 
0.96 ตามล าดับ 

ผลการก าหนดกลยุทธ์แนวทางการจัดการส าหรับการเพ่ิมผลผลิตของโรงงานกะทิ
ส าเร็จรูปในประเทศไทย 

ผลการสังเคราะห์แนวทางการวางกลยุทธ์การเพิ่มผลผลิตของโรงงานกะทิส าเร็จรูปของ
ประเทศไทยด้วยการจัดสนทนาแบบกลุ่ม 
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กลยุทธ์ที่ 1 ส่งเส ริมด้านองค์การและทรัพยากรมนุษย์ด้วยการก าหนดวิสัยทัศน์ 
นโยบาย เป้าหมายที่มีความชัดเจน รวมถึงการสื่อสาร ส่งเสริมให้พนักงานมีความเข้าใจ  และให้
ความส าคัญกับการพัฒนาพนักงานอย่างต่อเน่ือง 

กลยุทธ์ที่ 2 ส่งเสริมด้านการปรับปรุงการผลิตและนวัตกรรมด้วยการออกแบบผังการ
ผลิตที่มีความต่อเน่ือง ยืดหยุ่น มีประสิทธิภาพสูง น าเคร่ืองมือการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตมา
ใช้เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพ รวมถึงจัดหาวัตถุดิบที่มีคุณภาพเข้าสู่กระบวนการผลิต มีการจัดการความรู้ 
และส่งเสริมให้มีการใช้นวัตกรรมเพื่อเพิ่มความสามารถทางการแข่งขัน 

กลยุทธ์ที่ 3 ส่งเสริมด้านการจัดส่งเพื่อการเพิ่มผลผลิตด้วยการปรับปรุงความรวดเร็วใน
การขนส่งเพื่อตอบสนองความต้องการของลูกค้าด้วยต้นทุนที่สามารถแข่งขันได้ และลดการเสียหาย
จากสินค้าระหว่างขนส่งเพื่อสินค้าที่มีคุณภาพส่งมอบแก่ลูกค้า  
 
2. อภิปรายผล 

จากผลการศึกษาท าให้ผู้วิจัยได้ตัวแบบการเพิ่มผลผลิตของโรงงานกะทิส าเร็จรูปใน
ประเทศไทย โดยพิจารณาจากเส้นทางคุณภาพเพื่อการเพิ่มผลผลิตของโรงงานกะทิส าเร็จรูปใน
ประเทศไทยจะพบว่าการก าหนดวิสัยทัศน์ เป้าหมาย นโยบายขององค์กร ด้วยการออกแบบ
กระบวนการผลิตให้มีความยืดหยุ่น ส่งเสริมการจัดการความรู้ของพนักงานอย่างมีนวัตกรรมอย่าง
ต่อเน่ือง ท าการเพิ่มประสิทธิภาพด้านการขนส่งโดยเน้นความรวดเร็วที่ตอบสนองความต้องการของ
ลูกค้าจะน าไปสู่การเพิ่มผลผลิตของโรงงานกะทิส าเร็จรูปในประเทศไทย โดยอธิบายเป็นแนวคิด
รูปแบบฟันเฟืองการเพิ่มผลผลิต )OP-PIT-LoP) สามารถอธิบายได้ดังภาพที่ 33 
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ภาพที่ 33 ฟันเฟืองการเพิ่มผลผลิตของโรงงานกะทิส าเร็จรูปในประเทศไทย )OP-PIT-LoP) 
 

จากภาพที่ 33 สามารถอธิบายได้ว่า 
OP )Organization + People) เป็นการเพิ่มผลผลิตของโรงงานกะทิส าเร็จรูปจากการที่

องค์กรต้องมีการก าหนดวิสัยทัศน์ที่สามารถท าให้เป็นจริงได้ รวมถึงก าหนดนโยบายและเป้าหมายที่มี
ความสอดคล้องกับวิสัยทัศน์ มีความชัดเจนเพียงพอที่จะให้พนักงานมีความเข้าใจไปในทิศทางเดียวกัน 
พร้อมทั้งให้ความส าคัญกับพนักงานทุกคน มีนโยบายส่งเสริมการฝึกอบรมพัฒนา  สื่อสารผลการ
ปฏิบัติงาน รวมถึงส่งเสริมให้พนักงานมีความเข้าใจ แสดงความคิดเห็นเพื่อการปรับปรุงประสิทธิภาพ
อย่างต่อเน่ือง สอดคล้องกับแนวคิดของ Oulton )1990) และ Mason and Finegold )1997) 

PIT )Process + Innovation + Tool) เป็นการเพิ่มผลผลิตของโรงงานกะทิส าเร็จรูป 
จากการที่องค์กรส่งเสริมด้านการปรับปรุงการผลิต มีการซ่อมบ ารุงเคร่ืองจักรอย่างมีประสิทธิภาพ มี
ก าลังการผลิตที่เพียงพอต่อความต้องการของลูกค้า มีการออกแบบผังการผลิตที่มีความต่อเน่ือง แต่มี
ความยืดหยุ่นสูง น าเคร่ืองมือการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตมาใช้เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพ อย่าง
ต่อเน่ือง รวมถึงจัดหาวัตถุดิบที่มีคุณภาพเข้าสู่กระบวนการผลิต มีการจัดการความรู้ และส่งเสริมให้มี
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การใช้นวัตกรรมเพื่อเพิ่มความสามารถทางการแข่งขัน สอดคล้องกับแนวคิดของ Oglesby, Parker, 
and Howell )1989) และพิทธพนธ์ พิทักษ์ )2551) 

LoP )Logistics + Productivity) เป็นการเพิ่มผลผลิตของโรงงานกะทิส าเร็จรูปจากการ
ที่องค์กรส่งเสริมด้านการจัดส่งให้มีประสิทธิภาพ ด้วยการปรับปรุงความรวดเร็วในการขนส่งเพื่อ
ตอบสนองความต้องการของลูกค้าอย่างทันท่วงที ด้วยต้นทุนที่สามารถแข่งขันได้ และลดการเสียหาย
จากสินค้าระหว่างขนส่งเพื่อสินค้าที่ มีคุณภาพส่งมอบแก่ลูกค้า สร้างผลก าไรที่เพิ่มขึ้นแก่องค์กร 
สอดคล้องกับแนวคิดของ Sander and Thomas )1991) พรชัย มามี และศศิธร พ่วงจ่าง )2554) 

จากน้ันผู้วิจัยจึงได้น าโมเดลที่เป็นตัวแบบการเพิ่มผลผลิตของโรงงานกะทิส าเร็จรูปใน
ประเทศไทย มาจัดท าเส้นทางของแนวทางการเพิ่มผลผลิตตามค่าน้ าหนักอิทธิพลจาก Model ภาพที่ 
34 ดังน้ี 
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จากภาพที่ 34 เส้นทางคุณภาพน าไปสู่ฟันเฟืองการเพิ่มผลผลิต พบว่าองค์กรเป็นตัวแปร
ต้นทางที่น าไปสู่การเพิ่มผลผลิต เน่ืองจากการจัดองค์กรที่มีความชัดเจนที่ เน้นการผลิตที่มี
ประสิทธิภาพสูงต้องมีการก าหนดเป้าหมาย นโยบายที่ชัดเจนและสื่อสารให้กับพนักงานซึ่งถือว่ามี
ความส าคัญสูง จากน้ันด้านการน าเคร่ืองมือปรับปรุงการผลิตมาใช้ในองค์กรเป็นสิ่งที่ส าคัญมากเพราะ
จะท าให้ตนเองพัฒนาและปรับปรุงท าให้มีความเป็นเลิศ โดยกระบวนการที่น ามาปรับปรุงน้ันต้องมี
ความสอดคล้องและยืดหยุ่นเน่ืองจากความต้องการของลูกค้ามีความอ่อนไหว อีกทั้งกระบวนการ
จัดส่งที่มีประสิทธิภาพช่วยให้ธุรกิจกะทิรักษาส่วนแบ่งทางการตลาดและยื่นอยู่ในฐานะผู้น า การ
ตอบสนองลูกค้าในแง่ของของการขนส่ง เน่ืองจากเป็นสิ้นค้าที่ลูกค้ามีความอ่อนไหว  ทั้งน้ีความ
เสียหายเน่ืองจากเป็นสินค้าอาหารการขนส่งจะท าให้อัตราของเสียเกิดขึ้นน้อยหากมีการขนส่งที่
รวดเร็ว ตลอดจนการเพิ่มผลผลิตน าไปสู่การตอบสนองความต้องการของลูกค้า การเติบโตของธุรกิจ 
ผู้มีส่วนได้ส่วนเสีย น าไปสู่ความยั่งยืน มีการลดของเสีย จึงเป็นเรื่องที่ความส าคัญสูง  ฉะน้ัน ธุรกิจ
อาหารจึงมีความจ าเป็นอย่างมากที่ต้องควบคุมคุณภาพ เพื่อให้ลูกค้าพึงพอใจและกลับมาซื้อซ้ าบริโภค
อย่างต่อเน่ือง สอดคล้องกับงานวิจัยของ Widyarti )1999) ได้ศึกษาผลกระทบจากข้อผิดพลาดและ
ความไม่ครบถ้วนของแบบก่อสร้าง พบว่าปัญหาของแบบที่มีผลต่อการท างานก่อสร้างท าให้ค่าใช้จ่าย
ในการก่อสร้างเพิ่มขึ้น และยังมีการขยายระยะเวลาการท างาน ซึ่งมีสาเหตุมาจากความซับซ้อนของ
แบบ ผลที่ได้ก็คือ ท าให้เกิดค าสั่งในการเปลี่ยนแปลงแบบ เกิดความขัดแย้งกันระหว่างผู้ร่วมงาน 
ค่าใช้จ่ายเกินงบประมาณ เกิดความล่าช้าของงาน ได้งานที่ไม่มีคุณภาพ และท าให้ลูกค้าไม่พอใจใน
ผลงาน โดยจากผลการศึกษาคร้ังน้ีและการวิจัยที่ผ่านมาสรุปได้ว่าการเพิ่มผลผลิตมิใช่แค่มองแต่
ปริมาณที่เพิ่มขึ้นเท่าน้ัน แต่ต้องค านึงถึงความพึงพอใจของลูกค้าและผู้มีส่วนได้เสียอื่น ๆ ด้วย 
 

3. ข้อเสนอแนะ 
3.1 ข้อเสนอแนะท่ีได้จากงานวิจัย 

จากผลการศึกษาพบว่าเมื่อศึกษาตัวแบบการเพิ่มผลผลิตของโรงงานกะทิส าเร็จรูป
ในประเทศไทย ปรากฏว่าปัจจัยด้านเทคโนโลยี ด้านต้นทุนการขนส่ง ด้านวัฒนธรรมองค์กร และด้าน
ความรวดเร็วของการขนส่ง เป็นองค์ประกอบที่มีน้ าหนักองค์ประกอบมากที่สุด 4 อันดับแรก ดังน้ัน
ควรมีการพัฒนากลยุทธ์การเพิ่มผลผลิตของโรงงานกะทิส าเร็จรูปในประเทศไทย  โดยค านึงถึง
องค์ประกอบดังกล่าวเป็นส าคัญ และควรมีการก าหนดกลยุทธ์ ดังน้ี 

ด้านเทคโนโลยี ควรมีกลยุทธ์ด้านเทคโนโลยีที่ทันสมัยมาช่วยจัดการความรู้ภายใน
องค์กร สนับสนุนการวิจัยและพัฒนาด้วยฐานความรู้เฉพาะภายในองค์กร ซึ่งจะมีส่วนช่วยให้องค์การ
มีความเป็นเป็นผู้น านวัตกรรมในอุตสาหกรรมกะทิส าเร็จรูปได้ 
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ด้านต้นทุนการขนส่ง ควรมีกลยุทธ์ด้านจัดต้ังหน่วยงานที่มีหน้าที่รับผิดชอบด้าน
การบริหารการขนส่งซึ่งจะมีส่วนส าคัญในการช่วยเพิ่มประสิทธิภาพและควบคุมต้นทุนการขนส่งได้
อยากมีประสิทธิภาพและแข่งขันได้เมื่อเทียบกับอุตสาหกรรมลักษณะเดียวกัน 

ด้านวัฒนธรรมองค์กร ควรมีกลยุทธ์ด้านส่งเส ริมให้พนักงานในองค์กรเกิด
วัฒนธรรมองค์กรแห่งการเรียนรู้และแบ่งกันความรู้แก่พนักงานทุกระดับ มีกิจกรรมส่งเสริมการแสดง
ความคิดเห็นอย่างเปิดเผยอย่างต่อเน่ือง เพื่อสนับสนุนการเป็นองค์กรแห่งการเรียนรู้ 

ด้านความรวดเร็วของการขนส่ง ควรมีกลยุทธ์ด้านเพิ่มความรวดเร็วด้านการขนส่ง
สินค้าเพื่อตอบสนองความต้องการของลูกค้าได้อย่างทันท่วงที โดยมีการน าเทคโนโลยีสารสนเทศมา
ช่วยเพิ่มความรวดเร็วในการขนส่งสินค้า 

3.2 ข้อเสนอแนะส าหรับการวิจัยครั งต่อไป 
เน่ืองจากการพัฒนาตัวแบบการเพิ่มผลผลิตของโรงงานกะทิส าเร็จรูปในประเทศ

ไทย พบว่าตัวแปรในด้านของการขนส่งควรด าเนินการศึกษาในเชิงลึก แต่ทั้งน้ีควรให้ความส าคัญกับ
ตัวแปรในด้านของนวัตกรรมเป็นพิเศษเน่ืองจากเป็นตัวแปรที่มีอิทธิพลรองลงมา ในขณะที่ตัวแปรด้าน
เคร่ืองมือก็ควรให้ความส าคัญเช่นกัน 

3.3 ข้อเสนอแนะเชิงนโยบาย 
ในส่วนของภาครัฐควรให้การส่งเสริมและสนับสนุนเกษตรกรในการเพาะปลูก

มะพร้าว และส่งเสริมให้มะพร้าวเป็นพืชเศรษฐกิจของประเทศไทย รวมถึงการส่งเสริมอุตสาหกรรม
กะทิส าเร็จรูปให้สามารถแข่งขันกับผู้ผลิตจากประเทศอื่นได้ ทั้งน้ี หน่วยงานภาครัฐที่เกี่ยวข้อง ได้แก่ 
กรมส่งเสริมอุตสาหกรรม ควรน าตัวแบบการเพิ่มผลผลิตไปประยุกต์ใช้กับอุตสาหกรรมอื่น ๆ เพื่อเป็น
การเพิ่มผลผลิตให้แก่อุตสาหกรรมในประเทศไทยมากขึ้น 

ในส่วนของภาคเอกชนควรให้การส่งเสริมการเพิ่มผลผลิตของโรงงานกะทิส าเร็จรูป
ในประเทศไทย ดังน้ี 

1. ส่งเสริมการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตโดยใช้นวัตกรรมอย่างต่อเน่ืองจน
เป็นวัฒนธรรม เพื่อเพิ่มผลผลิตของโรงงานและเพิ่มความสามารถทางการแข่งขันของธุรกิจ 

2. ปรับปรุงประสิทธิภาพการขนส่งด้วยการจัดต้ังศูนย์กระจายสินค้าร่วม เพื่อ
ความรวดเร็วในการส่งมอบสินค้า และมีต้นทุนการขนส่งที่ประหยัดร่วมกัน 
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แบบสอบถามเพ่ือการวิจัย 
เรื่อง การพัฒนาตัวแบบการเพ่ิมผลผลิตของโรงงานผลิตกะทิส าเร็จรูปในประเทศไทย 

หลักสูตรปรัชญาดุษฎีบัณฑิต สาขาการจัดการ คณะวิทยาการจัดการ มหาวิทยาลัยศิลปากร 
………………………………………………………… 

 
ค ำชี้แจง 

1. แบบสอบถำมฉบับน้ีมีจุดมุ่งหมำยเพ่ือศึกษำระดับควำมส ำคัญของตัวแบบกำรเพ่ิมผลิตของโรงงำน
กะทิส ำเร็จรูป 

2. แบบสอบถำมฉบับน้ีแบ่งออกเป็น 3 ตอน คือ 1) แบบสอบถำมเกี่ยวกับข้อมูลทั่วไปของผู้ตอบ
แบบสอบถำม 2) แบบสอบถำมเพ่ือทรำบระดับควำมส ำคัญของตัวแบบกำรเพ่ิมผลผลิตของโรงงำนกะทิส ำเร็จรูป 3) 
ข้อเสนอแนะเพ่ิมเติม 

3. แบบสอบถำมฉบับน้ีใช้ส ำหรับกำรศึกษำวิจัยเท่ำน้ัน กำรตอบแบบสอบถำมน้ีจะไม่มีผลกระทบต่อ
ท่ำนแต่อย่ำงใด  

………………………………………………………… 
 
ตอนที่ 1 แบบสอบถามเก่ียวกับข้อมูลทั่วไปของผู้ตอบแบบสอบถาม 
ค ำชี้แจง  โปรดท ำเครื่องหมำย ลงในช่อง (   ) ที่ตรงกับสภำพเป็นจริงของท่ำน 

1. เพศ 
 (   )  ชำย (   )  หญิง 
2. อำยุ 
 (   )  น้อยกว่ำ 20 ปี (   )  20 – 30 ปี (   )  31 – 40 ปี 
 (   )  มำกกว่ำ 40 ปีขึ้นไป 
3. ระดับกำรศึกษำ 
 (   )  ต่ ำกว่ำปริญญำตรี (   )  ปริญญำตรี (   )  ปริญญำโท 
 (   )  ปริญญำเอก 
4. สถำนที่ปฏิบัติงำนของท่ำน 
 (   )  ส ำนักงำนใหญ่ (   )  โรงงำนนครปฐม (   )  อื่น ๆ .................... 
5. หน่วยงำนที่สังกัด 
 (   )  กำรผลิต (   )  วิศวกรรม (   )  คลังสินค้ำและจัดส่ง 
 (   )  ควบคุมคุณภำพ (   )  ประกันคุณภำพ (   )  ทรัพยำกรมนุษย ์
 (   )  จัดซื้อ (   )  ขำยและกำรตลำด (   )  วำงแผนกำรผลิต 
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 (   )  เทคโนโลยีสำรสนเทศ (   )  บริหำรระบบคุณภำพ (   )  อื่น ๆ .................... 
6. ต ำแหน่ง 
 (   )  กรรมกำร/ผู้อ ำนวยกำร ระดับ 9 ขึ้นไป 
 (   )  ผู้จัดกำร/ผู้ช่วยผู้จัดกำรระดับ 7 – 9 
 (   )  ซุปเปอร์ไวเซอร์ ระดับ 5 (   )  เจ้ำหน้ำที่อำวุโส ระดับ 4 
 (   )  เจ้ำหน้ำที่ระดับ 3  (   )  พนักงำนระดับ 1 – 2 
 (   )  อื่น ๆ .................... 
7.  อำยุกำรปฏิบัติงำน 
 (   )  น้อยกว่ำ 6 เดือน  (   )  6 – 12 เดือน 
 (   )  มำกกว่ำ 1 ปี แต่ไม่ถึง 3 ป ี (   )  3 ปีขึ้นไป 
8. หลักสูตรกำรฝึกอบรมที่ท่ำนได้เข้ำร่วมอบรม 
 (   )  ปฐมนิเทศ (   )  ระบบคุณภำพพ้ืนฐำนภำยในองค์กร 
 (   )  5 ส (   )  ISO 9001 
 (   )  ISO140001 (   )  TLS18001 
 (   )  มรท. 8001 (   )  ISO26000 
 (   )  BCP กำรจัดกำรควำมเสี่ยง 
 (   )  ระบบสำรสนเทศภำยในองค์กร 
 (   )  ISO/IEC17025 (   )  CSR-DIW 
 (   )  อื่น ๆ ........................................ 

 
ตอนที่ 2 แบบสอบถามเพ่ือหาทราบระดับความส าคัญของตัวแบบการเพ่ิมผลผลิตของโรงงานกะทิส าเร็จรูป 
ค ำชี้แจง  โปรดท ำเครื่องหมำย ลงในช่องที่ตรงกับตำมควำมรู้สึก/ควำมคิดเห็นของท่ำนมำกที่สุด   
(5 = มำกที่สุด, 4 = มำก, 3 = ปำนกลำง, 2 = น้อย, 1 = น้อยที่สุด) 

ประเด็นค าถาม 
ระดับความส าคัญ 

5 4 3 2 1 
ด้านองค์การ 
1. องค์กำรมีวิสัยทัศน์ที่ชัดเจน แข่งขันได้เมื่อเทียบกับบริษัทอำหำรชั้น

น ำ 
     

2. หำกพนักงำนมีควำมเข้ำใจและรู้บทบำทของตัวเองที่มีต่อวิสัยทัศน์ มี
ส่วนส ำคัญในกำรเพ่ิมผลผลิตได้ 

     

3. วิสัยทัศน์ที่สำมำรถปฏบิัติได้จริงมีผลต่อควำมส ำเร็จขององค์กำร      
4. นโยบำยที่ชัดเจนส่งผลให้พนักงำนเกิดควำมเข้ำใจจนทรำบแนวทำง

ปฏิบัติที่จะน ำไปสู่ผลส ำเร็จตำมวิสยัทัศน์ได้ 
     

5. ท่ำนมีควำมเห็นว่ำกำรสื่อสำรนโยบำยแก่พนักงำนเป็นเรื่องส ำคัญต่อ
องค์กำร 
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ประเด็นค าถาม 
ระดับความส าคัญ 

5 4 3 2 1 
6. กำรก ำหนดเป้ำหมำยขององค์กำรที่ชัดเจนมีควำมส ำคัญอย่ำงยิ่ง      
7. กำรสื่อสำรเป้ำหมำยแก่พนักงำนทุกระดับ/ต่ำงสัญชำติ ให้เข้ำใจ

เป้ำหมำยร่วมกันเป็นเรื่องส ำคัญอย่ำงยิ่ง 
     

8. กำรก ำหนดเป้ำหมำยระดับหน่วยงำนและบุคคลมีควำมส ำคัญอย่ำง
ยิ่ง 

     

9. กำรติดตำมประเมินผลเป้ำหมำยอย่ำงต่อเน่ืองมีควำมส ำคัญอย่ำงยิ่ง      
ด้านกระบวนการ 
10. กำรจัดหำมะพร้ำวลูก/วัตถุดิบ ให้เพียงพอต่อกำรผลิตมีควำมส ำคัญ

อย่ำงยิ่ง 
     

11. กำรมีเครื่องจักร/ก ำลังกำรผลิตที่เพียงพอต่อควำมต้องกำรมี
ควำมส ำคัญอย่ำงยิ่ง 

     

12. คุณภำพของวัตถุดิบที่พร้อมต่อกำรผลิตมีควำมส ำคัญอย่ำงยิ่ง      
13. มำตรฐำนกำรซ่อมบ ำรุงเครื่องฆ่ำเชื้อ UHT/เครื่องบรรจุ และ

เครื่องจักรที่เกี่ยวข้องกำรผลิตที่ดีมีควำมส ำคัญอย่ำงยิ่ง 
     

14. กำรติดตำมและประเมินผลกำรปฏิบัติงำนอย่ำงต่อเน่ืองสม่ ำเสมอมี
ควำมส ำคัญต่อองค์กำร 

     

15. กำรวำงแผนกำรผลิตที่สอดคล้องกับควำมต้องกำรของลูกค้ำมี
ควำมส ำคัญอย่ำงยิ่ง 

     

16. กำรลดของเสียภำยในกระบวนกำรผลิตกะทิส ำเร็จรูปมีควำมส ำคัญ
อย่ำงยิ่ง 

     

17. กำรเพ่ิมมูลค่ำ By Product จำกเศษมะพร้ำวของโรงงำนมี
ควำมส ำคัญอย่ำงยิ่ง 

     

18. กำรยอมรบัของลูกค้ำต่อผลิตภัณฑ์ใหม่ขององค์กำรมีควำมส ำคัญ
อย่ำงยิ่ง 

     

ด้านพนักงาน 
19. แผนกลยุทธ์ด้ำนกำรบรหิำรงำนทรัพยำกรมนุษยท์ี่ดีมีส่วนช่วย

ส่งเสริมกำรเพ่ิมผลผลิตขององค์กำรได้ 
     

20. กำรวำงแผนก ำลังคนที่เพียงพอต่อควำมต้องกำรจะช่วยเพ่ิมผลผลิต
ขององค์กำรได้ 

     

21. กำรคัดเลือกพนักงำนได้ทันต่อควำมต้องกำรมีควำมส ำคัญอย่ำงยิ่ง      
22. หำกองค์กำรมีพนักงำนที่มีศักยภำพจะช่วยเพ่ิมผลผลิตขององค์กำร

ได้ 
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ประเด็นค าถาม 
ระดับความส าคัญ 

5 4 3 2 1 
23. พนักงำนที่มีศักยภำพสูงจะสำมำรถช่วยเพ่ิมผลผลิตขององค์กำร

ได้มำกขึ้น 
     

24. กำรฝึกอบรมพนักงำนอย่ำงเพียงพอและสม่ ำเสมอมีควำมส ำคัญอย่ำง
ยิ่ง 

     

25. กำรส่งเสริมกำรแสดงควำมคิดเห็นอย่ำงเปิดกว้ำงของพนักงำนมี
ควำมส ำคัญอย่ำงยิ่งต่อกำรพัฒนำองค์กำรให้ไปสู่เป้ำหมำยได้ 

     

26. กำรยอมรบัควำมคิดเห็นของพนักงำนที่มีต่อองค์กร      
27. กำรส่งเสริมสวสัดิกำรของพนักงำนให้มีควำมเพียงพอ      
ด้านเครื่องมือ 
28. กำรออกแบบผังรวมโรงงำนที่สอดคล้องกับกำรไหลของกระบวนกำร

ผลิต มีส่วนช่วยเพ่ิมผลผลิตขององค์กำรได้ 
     

29. กำรจัดกระบวนกำรผลิตกะทิที่ต่อเน่ืองกัน (Continuous) ลดกำรขน
ย้ำย มีส่วนช่วยเพ่ิมผลผลิตขององค์กำรได้ 

     

30. กำรผลิตผลิตภัณฑ์ที่ต่อเน่ืองตลอดเวลำมีส่วนช่วยเพ่ิมผลผลิตของ
องค์กำรได้ 

     

31. โรงงำนที่มีกำรผลิตที่ยืดหยุ่นได้มำก (Flexibility) มีควำมส ำคัญอย่ำง
ยิ่ง 

     

32. กำรผลิตของโรงงำนที่สำมำรถยืดหยุ่นได้ช่วยลดควำมเสี่ยงของ
องค์กำรได้ 

     

33. กำรผลิตแบบยืดหยุ่นได้ (Flexibility) ช่วยเพ่ิมผลผลิตแก่องค์กำรได้      
34. แนวคิดกำรปรับปรุงประสทิธิภำพกำรผลิตอย่ำงต่อเน่ืองมีส่วนช่วย

เพ่ิมผลผลิตกะทิส ำเร็จรูปขององค์กำรได้ 
     

35. ท่ำนมีควำมเห็นว่ำระบบคุณภำพ ISO มีส่วนช่วยปรบัปรุงและช่วย
เพ่ิมผลผลิตขององค์กำรได้ 

     

36. ท่ำนมีควำมเห็นว่ำเครื่องมือ Kaizen/QCC มีส่วนช่วยปรบัปรุงและ
ช่วยเพ่ิมผลผลิตขององค์กำรได้ 

     

ด้านการขนส่ง 
37. กำรขนส่งที่รวดเร็วทันต่อควำมต้องกำรของลูกค้ำมีส่วนช่วยเพ่ิม

ผลผลิตขององค์กำรได้ 
     

38. ปัจจุบันองค์กำรมีระบบกำรขนส่งสินค้ำที่รวดเร็วมีประสิทธภิำพเมื่อ
เปรียบเทยีบกับคู่แข่งในอุตสำหกรรมกะทิส ำเร็จรูป 

     

39. องค์กำรมีกำรน ำเทคโนโลยีมำช่วยบริหำรจัดกำรกำรขนส่งสินค้ำได้
เป็นอย่ำงดี 
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ประเด็นค าถาม 
ระดับความส าคัญ 

5 4 3 2 1 
40. ต้นทุนกำรขนส่งที่เหมำะสมมสี่วนช่วยเพ่ิมผลผลิตขององค์กำรได้      
41. องค์กำรมีต้นทุนกำรขนส่งที่อย่ำงมีประสิทธิภำพและสำมำรถแข่งขัน

ได้ 
     

42. องค์กำรมีหน่วยงำนรับผิดชอบด้ำนกำรบริหำรต้นทุนกำรขนส่ง
ผลิตภัณฑ์กะท ิ

     

43. กำรขนส่งที่มีประสิทธภิำพมีส่วนช่วยลดควำมเสียหำยของสินค้ำที่
เกิดจำกกำรขนส่งได้ 

     

44. สินค้ำที่เสียหำยจำกกำรขนส่งส่งผลถึงควำมพึงพอใจของลูกค้ำอย่ำง
ยิ่ง 

     

45. ควำมล่ำช้ำจำกกำรรอคอยสินค้ำของตัวแทนจ ำหน่ำยกะทิส ำเร็จรูปมี
ควำมส ำคัญอย่ำงยิ่ง 

     

ด้านนวัตกรรม 
46. กำรจัดกำรองค์ควำมรู้มีส่วนช่วยให้องค์กำรมีควำมเป็นผู้น ำ

นวัตกรรมในอุตสำหกรรมกะทิส ำเร็จรูปได้ 
     

47. กิจกรรมชมุชนแห่งกำรเรียนรูม้ีส่วนช่วยให้องค์กำรมีควำมเป็น
นวัตกรรมได้ 

     

48. กำรค้นหำองค์ควำมรู้เฉพำะขององค์กำรมีส่วนช่วยให้เกิดนวัตกรรมที่
เป็นเลิศได้ 

     

49. เทคโนโลยีที่ทันสมัยมีส่วนช่วยให้องค์กำรมีควำมเป็นเป็นผู้น ำ
นวัตกรรมในอุตสำหกรรมกะทิส ำเร็จรูปได้ 

     

50. กำรวิจัยและพัฒนำผลิตภัณฑ์มสี่วนช่วยให้องค์กำรมีควำมเป็น
นวัตกรรมได้ 

     

51. วัฒนธรรมองค์กำรด้ำนควำมคิดเชิงนวัตกรรมมีส่วนช่วยให้องค์กำรมี
ควำมเป็นนวัตกรรมได้ 

     

52. กำรส่งเสริมวัฒนธรรมแก่พนักงำนทุกระดับเพ่ือก้ำวสู่กำรเป็น
องค์กำรแห่งกำรเรียนรูม้ีควำมส ำคัญอย่ำงยิ่ง 

     

53. พนักงำนมีลักษณะนิสัยชอบแบ่งปันควำมรูแ้ก่กันอยู่เป็นประจ ำอย่ำง
ต่อเน่ือง 

     

54. องค์กำรจัดกิจกรรมเพ่ือส่งเสริมกำรจัดกำรควำมรู้อยู่เป็นประจ ำ
อย่ำงต่อเน่ือง 
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5 4 3 2 1 
ด้านผลลัพธ์ 
55. ท่ำนคิดว่ำโรงงำนมีจ ำนวนกำรผลิตกะทิส ำเร็จรูปที่เพ่ิมขึ้นอย่ำง

ต่อเน่ือง 
     

56. ท่ำนคิดว่ำโรงงำนสำมำรถตอบสนองควำมต้องกำรของลูกค้ำได้เป็น
อย่ำงดี 

     

57. โรงงำนมีกำรผลิตกะทิส ำเร็จรูปอย่ำงต่อเน่ืองตำมแผนงำนที่วำงไว้
เป็นอย่ำงดี 

     

58. ท่ำนคิดว่ำองค์กำรมีกำรควบคุมคุณภำพสินค้ำเป็นอย่ำงดี      
59. กำรผลิตสินค้ำที่มีคุณภำพเป็นสิ่งส ำคัญที่พนักงำนให้ควำมส ำคัญ

อย่ำงยิ่ง 
     

60. ท่ำนคิดว่ำลูกค้ำมีควำมพึงพอใจต่อคุณภำพกะทิส ำเร็จรูปของ
องค์กำร 

     

61. ท่ำนคิดว่ำองค์กำรมีรำยได้ที่เพ่ิมขึ้นอย่ำงต่อเน่ืองสม่ ำเสมอ      
62. ท่ำนคิดว่ำองค์กำรมีอัตรำส่วนก ำไรต่อรำยได้ที่เพ่ิมขึ้นอย่ำงต่อเน่ือง      
63. ท่ำนคิดว่ำองค์กำรมีกำรบริหำรและควบคุมด้ำนกำรเงินที่ดี      

 
ตอนที่ 3 ข้อเสนอแนะเพ่ิมเติมเก่ียวกับการพัฒนาตัวแบบการเพ่ิมผลผลิตของโรงงานผลิตกะทิส าเร็จรูปใน
ประเทศไทย      
...............................................................................................................................................................................................  
...............................................................................................................................................................................................  
...............................................................................................................................................................................................  
...............................................................................................................................................................................................  
...............................................................................................................................................................................................  
 
 

ขอขอบพระคุณที่กรุณำตอบแบบสอบถำม 
นำยกฤษฎำ โสภำ 

นศ. หลักสูตรปรัชญำดุษฎีบัณฑิต สำขำกำรจัดกำร 
คณะวิทยำกำรจัดกำร มหำวิทยำลัยศิลปำกร 



    
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ข 
ผลการตรวจสอบความเท่ียงตรงของแบบสอบถาม 
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แบบสอบถามเพ่ือการวิจัย 
เรื่อง การพัฒนาตัวแบบการเพ่ิมผลผลิตของโรงงานผลิตกะทิส าเร็จรูปในประเทศไทย 

หลักสูตรปรัชญาดุษฎีบัณฑิต สาขาการจัดการ คณะวิทยาการจัดการ มหาวิทยาลัยศิลปากร 
………………………………………………………… 

 

ประเด็นค าถาม ค่า OIC ความสอดคล้อง 

ด้านองค์การ 
1. องค์การมีวิสัยทัศน์ที่ชัดเจน แข่งขันได้เมื่อเทียบกับบริษัทอาหารชั้น

น า 
1 
 

สอดคล้อง 

2. หากพนักงานมีความเข้าใจและรู้บทบาทของตัวเองที่มีต่อวิสัยทัศน์ มี
ส่วนส าคัญในการเพ่ิมผลผลิตได้ 

0.67 สอดคล้อง 

3. วิสัยทัศน์ที่สามารถปฏบิัติได้จริงมีผลต่อความส าเร็จขององค์การ 1 สอดคล้อง 
4. นโยบายที่ชัดเจนส่งผลให้พนักงานเกิดความเข้าใจจนทราบแนวทาง

ปฏิบัติที่จะน าไปสู่ผลส าเร็จตามวิสยัทัศน์ได้ 
1 สอดคล้อง 

5. ท่านมีความเห็นว่าการสื่อสารนโยบายแก่พนักงานเป็นเรื่องส าคัญต่อ
องค์การ 

1 สอดคล้อง 

6. การก าหนดเป้าหมายขององค์การที่ชัดเจนมีความส าคัญอย่างยิ่ง 1 สอดคล้อง 
7. การสื่อสารเป้าหมายแก่พนักงานทุกระดับ/ต่างสัญชาติ ให้เข้าใจ

เป้าหมายร่วมกันเป็นเรื่องส าคัญอย่างยิ่ง 
1 สอดคล้อง 

8. การก าหนดเป้าหมายระดับหน่วยงานและบุคคลมีความส าคัญอย่าง
ยิ่ง 

1 สอดคล้อง 

9. การติดตามประเมินผลเป้าหมายอย่างต่อเน่ืองมีความส าคัญอย่างยิ่ง 1 สอดคล้อง 
ด้านกระบวนการ 
10. การจัดหามะพร้าวลูก/วัตถุดิบ ให้เพียงพอต่อการผลิตมีความส าคัญ

อย่างยิ่ง 
1 สอดคล้อง 

11. การมีเครื่องจักร/ก าลังการผลิตที่เพียงพอต่อความต้องการมี
ความส าคัญอย่างยิ่ง 

0.67 สอดคล้อง 

12. คุณภาพของวัตถุดิบที่พร้อมต่อการผลิตมีความส าคัญอย่างยิ่ง 1 สอดคล้อง 
13. มาตรฐานการซ่อมบ ารุงเครื่องฆ่าเชื้อ UHT/เครื่องบรรจุ และ

เครื่องจักรที่เกี่ยวข้องการผลิตที่ดีมีความส าคัญอย่างยิ่ง 
1 สอดคล้อง 

14. การติดตามและประเมินผลการปฏิบัติงานอย่างต่อเน่ืองสม่ าเสมอมี
ความส าคัญต่อองค์การ 

1 สอดคล้อง 

15. การวางแผนการผลิตที่สอดคล้องกับความต้องการของลูกค้ามี
ความส าคัญอย่างยิ่ง 

1 สอดคล้อง 
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16. การลดของเสียภายในกระบวนการผลิตกะทิส าเร็จรูปมีความส าคัญ
อย่างยิ่ง 

1 สอดคล้อง 

17. การเพ่ิมมูลค่า By Product จากเศษมะพร้าวของโรงงานมี
ความส าคัญอย่างยิ่ง 

1 สอดคล้อง 

18. การยอมรบัของลูกค้าต่อผลิตภัณฑ์ใหม่ขององค์การมีความส าคัญ
อย่างยิ่ง 

0.67 สอดคล้อง 

ด้านพนักงาน 
19. แผนกลยุทธ์ด้านการบรหิารงานทรัพยากรมนุษยท์ี่ดีมีส่วนช่วย

ส่งเสริมการเพ่ิมผลผลิตขององค์การได้ 
1 สอดคล้อง 

20. การวางแผนก าลังคนที่เพียงพอต่อความต้องการจะช่วยเพ่ิมผลผลิต
ขององค์การได้ 

1 สอดคล้อง 

21. การคัดเลือกพนักงานได้ทันต่อความต้องการมีความส าคัญอย่างยิ่ง 1 สอดคล้อง 
22. หากองค์การมีพนักงานที่มีศักยภาพจะช่วยเพ่ิมผลผลิตขององค์การ

ได้ 
1 สอดคล้อง 

23. พนักงานที่มีศักยภาพสูงจะสามารถช่วยเพ่ิมผลผลิตขององค์การ
ได้มากขึ้น 

1 สอดคล้อง 

24. การฝึกอบรมพนักงานอย่างเพียงพอและสม่ าเสมอมีความส าคัญอย่าง
ยิ่ง 

0.67 สอดคล้อง 

25. การส่งเสริมการแสดงความคิดเห็นอย่างเปิดกว้างของพนักงานมี
ความส าคัญอย่างยิ่งต่อการพัฒนาองค์การให้ไปสู่เป้าหมายได้ 

1 สอดคล้อง 

26. การยอมรบัความคิดเห็นของพนักงานที่มีต่อองค์กร 1 สอดคล้อง 
27. การส่งเสริมสวสัดิการของพนักงานให้มีความเพียงพอ   
ด้านเครื่องมือ 
28. การออกแบบผังรวมโรงงานที่สอดคล้องกับการไหลของกระบวนการ

ผลิต มีส่วนช่วยเพ่ิมผลผลิตขององค์การได้ 
1 สอดคล้อง 

29. การจัดกระบวนการผลิตกะทิที่ต่อเน่ืองกัน (Continuous) ลดการขน
ย้าย มีส่วนช่วยเพ่ิมผลผลิตขององค์การได้ 

1 สอดคล้อง 

30. การผลิตผลิตภัณฑ์ที่ต่อเน่ืองตลอดเวลามีส่วนช่วยเพ่ิมผลผลิตของ
องค์การได้ 

1 สอดคล้อง 

31. โรงงานที่มีการผลิตที่ยืดหยุ่นได้มาก (Flexibility) มีความส าคัญอย่าง
ยิ่ง 

0.67 สอดคล้อง 

32. การผลิตของโรงงานที่สามารถยืดหยุ่นได้ช่วยลดความเสี่ยงของ
องค์การได้ 

1 สอดคล้อง 
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33. การผลิตแบบยืดหยุ่นได้ (Flexibility) ช่วยเพ่ิมผลผลิตแก่องค์การได้ 1 สอดคล้อง 
34. แนวคิดการปรับปรุงประสทิธิภาพการผลิตอย่างต่อเน่ืองมีส่วนช่วย

เพ่ิมผลผลิตกะทิส าเร็จรูปขององค์การได้ 
1 สอดคล้อง 

35. ท่านมีความเห็นว่าระบบคุณภาพ ISO มีส่วนช่วยปรบัปรุงและช่วย
เพ่ิมผลผลิตขององค์การได้ 

1 สอดคล้อง 

36. ท่านมีความเห็นว่าเครื่องมือ Kaizen/QCC มีส่วนช่วยปรบัปรุงและ
ช่วยเพ่ิมผลผลิตขององค์การได้ 

1 สอดคล้อง 

ด้านการขนส่ง 
37. การขนส่งที่รวดเร็วทันต่อความต้องการของลูกค้ามีส่วนช่วยเพ่ิม

ผลผลิตขององค์การได้ 
0.67 สอดคล้อง 

38. ปัจจุบันองค์การมีระบบการขนส่งสินค้าที่รวดเร็วมีประสิทธภิาพเมื่อ
เปรียบเทยีบกับคู่แข่งในอุตสาหกรรมกะทิส าเร็จรูป 

1 สอดคล้อง 

39. องค์การมีการน าเทคโนโลยีมาช่วยบริหารจัดการการขนส่งสินค้าได้
เป็นอย่างดี 

1 สอดคล้อง 

40. ต้นทุนการขนส่งที่เหมาะสมมสี่วนช่วยเพ่ิมผลผลิตขององค์การได้ 1 สอดคล้อง 
41. องค์การมีต้นทุนการขนส่งที่อย่างมีประสิทธิภาพและสามารถแข่งขัน

ได้ 
0.67 สอดคล้อง 

42. องค์การมีหน่วยงานรับผิดชอบด้านการบริหารต้นทุนการขนส่ง
ผลิตภัณฑ์กะท ิ

1 สอดคล้อง 

43. การขนส่งที่มีประสิทธภิาพมีส่วนช่วยลดความเสียหายของสินค้าที่
เกิดจากการขนส่งได้ 

1 สอดคล้อง 

44. สินค้าที่เสียหายจากการขนส่งส่งผลถึงความพึงพอใจของลูกค้าอย่าง
ยิ่ง 

1 สอดคล้อง 

45. ความล่าช้าจากการรอคอยสินค้าของตัวแทนจ าหน่ายกะทิส าเร็จรูปมี
ความส าคัญอย่างยิ่ง 

1 สอดคล้อง 

ด้านนวัตกรรม 
46. การจัดการองค์ความรู้มีส่วนช่วยให้องค์การมีความเป็นผู้น า

นวัตกรรมในอุตสาหกรรมกะทิส าเร็จรูปได้ 
1 สอดคล้อง 

47. กิจกรรมชมุชนแห่งการเรียนรูม้ีส่วนช่วยให้องค์การมีความเป็น
นวัตกรรมได้ 

1 สอดคล้อง 

48. การค้นหาองค์ความรู้เฉพาะขององค์การมีส่วนช่วยให้เกิดนวัตกรรมที่
เป็นเลิศได้ 

1 สอดคล้อง 
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49. เทคโนโลยีที่ทันสมัยมีส่วนช่วยให้องค์การมีความเป็นเป็นผู้น า
นวัตกรรมในอุตสาหกรรมกะทิส าเร็จรูปได้ 

0.67 สอดคล้อง 

50. การวิจัยและพัฒนาผลิตภัณฑ์มสี่วนช่วยให้องค์การมีความเป็น
นวัตกรรมได้ 

1 สอดคล้อง 

51. วัฒนธรรมองค์การด้านความคิดเชิงนวัตกรรมมีส่วนช่วยให้องค์การมี
ความเป็นนวัตกรรมได้ 

1 สอดคล้อง 

52. การส่งเสริมวัฒนธรรมแก่พนักงานทุกระดับเพ่ือก้าวสู่การเป็น
องค์การแห่งการเรียนรูม้ีความส าคัญอย่างยิ่ง 

1 สอดคล้อง 

53. พนักงานมีลักษณะนิสัยชอบแบ่งปันความรูแ้ก่กันอยู่เป็นประจ าอย่าง
ต่อเน่ือง 

1 สอดคล้อง 

54. องค์การจัดกิจกรรมเพ่ือส่งเสริมการจัดการความรู้อยู่เป็นประจ า
อย่างต่อเน่ือง 

1 สอดคล้อง 

ด้านผลลัพธ์ 
55. ท่านคิดว่าโรงงานมีจ านวนการผลิตกะทิส าเร็จรูปที่เพ่ิมขึ้นอย่าง

ต่อเน่ือง 
1 สอดคล้อง 

56. ท่านคิดว่าโรงงานสามารถตอบสนองความต้องการของลูกค้าได้เป็น
อย่างดี 

1 สอดคล้อง 

57. โรงงานมีการผลิตกะทิส าเร็จรูปอย่างต่อเน่ืองตามแผนงานที่วางไว้
เป็นอย่างดี 

1 สอดคล้อง 

58. ท่านคิดว่าองค์การมีการควบคุมคุณภาพสินค้าเป็นอย่างดี 0.67 สอดคล้อง 
59. การผลิตสินค้าที่มีคุณภาพเป็นสิ่งส าคัญที่พนักงานให้ความส าคัญ

อย่างยิ่ง 
1 สอดคล้อง 

60. ท่านคิดว่าลูกค้ามีความพึงพอใจต่อคุณภาพกะทิส าเร็จรูปของ
องค์การ 

1 สอดคล้อง 

61. ท่านคิดว่าองค์การมีรายได้ที่เพ่ิมขึ้นอย่างต่อเน่ืองสม่ าเสมอ 1 สอดคล้อง 
62. ท่านคิดว่าองค์การมีอัตราส่วนก าไรต่อรายได้ที่เพ่ิมขึ้นอย่างต่อเน่ือง 1 สอดคล้อง 
63. ท่านคิดว่าองค์การมีการบริหารและควบคุมด้านการเงินที่ดี 1 สอดคล้อง 

 



 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ค 
ผลการตรวจสอบความเช่ือม่ันของแบบสอบถาม 
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แบบสอบถาม/ตัวแปรที่วัด 
ค่าความเท่ียง 

(Cronbach's Alpha Co-efficient) 
Input .831 
Process .793 
Output .826 
Planning .727 
Recruitment .872 
Performance .843 
Devilment .805 
Flow .632 
Flexibility .808 
Continuous Improvement .671 
Knowledge .820 
Technology .674 
Culture .642 
Speed .757 
Cost .448 
Waste .661 
Output .692 
Quality .852 
Profitability .736 
Vision .735 
Policy .933 
Objective .809 

รวมทุกด้าน .956 

 



 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ง 
สรุปผลการถอดเทปสนทนากลุ่ม 
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บทสนทนาแบบกลุ่ม 
เร่ือง การพัฒนาตัวแบบการเพ่ิมผลผลิตของอุตสาหกรรมกะทิส าเร็จรูปในประเทศไทย 

วันศุกร์ท่ี 4 ธันวาคม พ.ศ.2558 
เวลา 8.00 น.-10.00 น. ณ บริษัท อ าพลฟูดส์ โพรเซสซิ่ง จ ากัด 

ผู้วิจัย: นายกฤษฎา โสภา 
นักศึกษาหลักสูตรปรัชญาดุษฎีบัณฑิต คณะวิทยาการจัดการ มหาวิทยาลัยศิลปากร 

 
รายนามเข้าร่วมการสนทนาแบบกลุ่ม 

1. ดร. ปิยะมาศ คงแขม ผู้จัดการฝ่ายตรวจสอบและควบคุมคุณภาพ 
2. นายสนทยา วระวงษ์ ผู้จัดการฝ่ายขายในประเทศ 
3. นายศรันย์ เศวตะดุล ผู้จัดการฝ่ายขายต่างประเทศ 
4. นายจ าลอง พึ่งประยูร ผู้จัดการฝ่ายวิศวกรรม 
5. น.ส. ชุติเนตร บัวเผื่อน ผู้จัดการฝ่ายบริหารระบบ/ฝ่ายทรัพยากรมนุษย์ 
6. น.ส. ขนิษฐา เลิกชัยภูมิ ผู้จัดการฝ่ายประกันคุณภาพ 
7. น.ส. วรรณี จตุรจ าเริญชัย ผู้จัดการฝ่ายวิจัยและพัฒนาผลิตภัณฑ์ 
8. นายค าพันธ์ ขันทะหัตถ์ ผู้จัดการฝ่ายผลิต/ฝ่ายคลังสินค้าและจัดส่ง 
9. น.ส. กรณ์กณิศ แสงดี ผู้จัดการฝ่ายสิ่งแวดล้อมและความปลอดภัย 

 
รายละเอียดการสนทนา 

ผู้วิจัย กลยุทธ์มีความส าคัญต่อการเพิ่มผลผลิตไหมครับ 
คุณกรกณิศ กลยุทธ์มีผลค่ะ กลยุทธ์มีผลท าให้ผลผลิตเพิ่มมากขึ้น คือ ตัว     

กลยุทธ์คือตัวชี้ทิศทางว่าเราจะมุ่งไปทางไหน มันจะเป็นทิศทางที่
จะเพิ่มหรือลด 

ผู้วิจัย คุณหญิงว่ากลยุทธ์มีอะไรที่ย่อยจากกลยุทธ์อะไรอีกไหม 
คุณกรกณิศ ก็น่าจะเป็นกลยุทธ์ในแต่ละด้าน เช่น ด้านวัตถุดิบที่จะเข้า ด้าน

การผลิต ด้าน logistic ที่มันจะเกี่ยวข้องทั้ง supply chain คือ
เป็ นกลยุทธ์ที่ ม องทั้ งกระบวนการทั้ ง  supply chain ความ
เสียหายเน่ืองจากเป็นสินค้าอาหารการขนส่งจะท าให้อัตราของเสีย
เกิดขึ้นน้อยหากมีการขนส่งที่รวดเร็ว 

ผู้วิจัย น่าจะเป็นในเรื่องของ level 
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คุณขนิษฐา กลยุทธ์เกี่ยวค่ะ น่าจะเป็นสิ่งที่ส าคัญอันดับแรก ๆ เลย เพราะ  
กลยุทธ์จะเป็นตัวที่ท าให้เราเดินทางได้ กลยุทธ์ก็จะคล้าย ๆ กับ
วิธีการที่เราจะไป policy คือ เป้าหมาย เป้าหมายใหญ่ objective 
คือเป้าหมายย่อย แต่กลยุทธ์คือทางที่จะไปให้ถึงเป้าหมาย 

ผู้วิจัย งั้นคุณมองว่าทุกตัวมันมีส าคัญหมดเลย แต่ละตัวคุณน้อยว่ามีตัว
องค์ประกอบย่อยอะไรส าคัญบ้างไหม 

คุณขนิษฐา องค์ประกอบย่อยของ strategy ก็คืออย่างที่หญิงบอกมันต้องเจาะ
ลงไปกลยุทธ์ระดับไหน 

ผู้วิจัย policy มีระดับย่อยของมันไหมครับ พอดีคุณน้อยได้ข้ามไปที่ 
policy 

คุณขนิษฐา policy มันก็คืออันใหญ่ ถ้ามองในภาพขององค์กรมันก็คือหัวใหญ่
ขององค์กร คือเป้าหมายใหญ่ objective คือเป้าหมายย่อย ๆ ว่า
แ ต่ละ ด้านอ ะ ไร  strategy จ ริง  ๆ  มั น ก็ ต้อ งสอดคล้ อ งกั บ 
objective มันก็ย่อย ๆ แต่ละ objective เช่น objective เร่ือง
ต้นทุน strategy มันก็ต้องไปสอดคล้องกับ objective เรื่องต้นทุน 

คุณศรันย์ strategy เกี่ยวข้อง ชายขอยกตัวอย่างที่พอจะเห็นภาพ หลัก ๆ 
เลยที่เราจะบอกว่าบริษัทคู่แข่งคล้ายกันเลยครับ strategy จะบุก
ตลาด ต่างประ เทศ แน่นอนในเร่ือ งของ  supply chain จะ
เกี่ยวข้องกับก าลังการผลิตและในเรื่องของ long material ในการ
ผลิตที่เพียงพอ จะสังเกตได้ว่าชายจะขอพาดพิงถึงคู่แข่งนิดนึงที่
เข้าจะขยายโรงงาน step แรกไปที่ เวียดนาม step ที่  2 ไปที่
อินโดนีเซีย  เพื่อจะมี  2 ประเด็น คือ ประเด็นแรก คือ  long 
material มีเพียงพอส าหรับการผลิตและขยายตลาดต่างประเทศ
ของเค้า อันที่ 2 เค้ามองถึงสิทธิในการค้าของเค้า คือ GSP ที่ท าให้
การแข่งขันทางการค้าของเค้าที่ได้เปรียบมากยิ่งขึ้น ชายมองว่ามัน
น่าเกี่ยวข้องกัน ประมาณน้ีครับ 

ผู้วิจัย คุณศรันย์ว่าน่าจะมีอะไรในตัวย่อยของ strategy เพิ่มเติมไหมครับ 
คุณศรันต์ ยกตัวอย่าง เช่น การขยายตลาดต่างประเทศในตลาดใหม่ที่ยังไม่มี

การขยายไป new market, new emerging market  
คุณจ าลอง ส าหรับผมคิดว่ากลยุทธ์ก็ถือว่ามีบทบาทที่ส าคัญ ถ้าจะพัฒนาตัวชี้

บ่งการเพิ่มผลผลิต มันคงต้องวางแผนและครับว่าจะพัฒนาไปใน
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ทิศทางไหน เราจะได้ก าหนดตัววิธีการซึ่งเป็นไปตามกลยุทธ์ครับ  
การเพิ่มผลผลิตน าไปสู่การตอบสนองความต้องการของลูกค้า การ
เติบโตของธุรกิจ ผู้มีส่วนได้ส่วนเสีย น าไปสู่ความยั่งยืน มีการลด
ของเสีย จึงเป็นเรื่องที่ความส าคัญสูง ถ้ามองถึงกลยุทธ์ย่อย ๆ ผม
มองถึงกลยุทธ์ด้านที่ เกี่ยวกับทางด้านกระบวนการ วิธีการ หรือ
ขั้นตอนว่ามีเคร่ืองจักรหรือเทคโนโลยีอะไรที่ เราจะใช้เพื่อเพิ่ม
ผลผลิตได้มากกว่า 

คุณค าพันธ์ ผมมองว่า ถ้ามองในแง่ของอุตสาหกรรมกะทิส าเร็จรูป เพื่อเพิ่ม
ผลผลิต กลยุทธ์ถือว่าส าคัญสุด เพราะกลยุทธ์มันมีหลายทาง เช่น 
กลยุทธ์ด้านการผลิตก็มี กลยุทธ์ด้านการค้าก็มี ถ้ามองด้านการ
ขายต่างประเทศเอาการขายเป็นที่ต้ัง เราก็ต้องมองว่าจะ support 
ยังไง เพราะต่างประเทศเวลาสั่งของไม่ได้สั่งเป็นช่วง ๆ ช่วงไหน
มาก ช่วงไหนน้อย เรากต้็องมองว่าเราจะเตรียมการยังไงอันที่ 1  
อันที่ 2 ถ้าเรามองเร่ืองวัตถุดิบก็ต้องมองทุกกลยุทธ์ ทุกกลยุทธ์
ต้องมองกันยาว ๆ ปีน้ี ต้องมีการประเมินคร่าว ๆ จากต้นปี ถึง 
ปลายปี มะพร้าวมันมากแค่ไหน น้อยแค่ไหน ถ้ากลยุทธ์ดี วางแผน
แม่น พี่ว่าปัญหาการเพิ่มผลผลิตไม่มีปัญหาสามารถเพิ่มขึ้นได้ 
สุดท้ายก็ต้องมองเร่ืองขนส่งควบคู่ไปด้วย วางแผนดี ผลิต ได้ดี 
ผลผลิตดีการขนส่งก็ต้องทันเวลาด้วย ถ้าเราท าได้อุตสาหกรรมน้ีก็
จะเพิ่มขึ้นเรื่อย ๆ 

ดร. ปิยะมาศ ความเห็นส่วนตัวคิดว่ากลยุทธ์ส าคัญ เหมือนกับว่าถ้าเราสามารถ
ก าหนดกลยุทธ์ได้ มันก็เหมือนว่าช่วยให้เราสามารถขับเคลื่อนได้
ตามแผน แล้วถ้าเราขับเคลื่อนได้ตามแผนก็จะสามารถตอบสนอง 
objective แล้วมันก็จะส่งผลให้นโยบายที่เราต้ังไว้ท าได้ส าเร็จ ถ้า
อย่างเป็นด้านการตรวจสอบคุณภาพ มันก็จะมีผลอย่างหน่ึงคือว่า 
ถ้าเรามีเทคโนโลยีที่ทันสมัย มันจะช่วย support ให้กระบวนการ
ผลิตมันเร็วขึ้น ท าให้ผลิตได้ในปริมาณเพิ่มมากยิ่งขึ้น สามารถแข่ง
กับตลาดข้างนอกได้มากขึ้น 

คุณชุติเนตร ถ้าถามว่ากลยุทธ์ส าคัญไหม ก็มองว่ากลยุทธ์มีความส าคัญ แต่ไม่รู้
ว่าระหว่างกลยุทธ์กับ policy อันไหนมาก่อน ก็แล้วแต่เราจะวาง
ต าแหน่ง กลยุทธ์คืออะไร กลยุทธ์คือหลักหรือแก่นที่เราจะใช้ใน
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การขับเคลื่อนเราก็ต้ังมันเป็นกลยุทธ์ในการที่จะพัฒนาเรื่องน้ัน ๆ 
และถ้าถามเร่ืองย่อย ๆ มีอะไรไหม กลยุทธ์ เทคนิค ยุทธวิธี 
อาจจะเป็นตัวหน่ึงที่ support กลยุทธ์ ว่ากลยุทธ์เราเน้นเรื่องน้ี 
แล้วลงมาเป็นยุทธวิธี จะใช้วิธีอะไร หรือ activity อะไรที่จะ 
support ให้กลยุทธ์มันเกิดจริง ก็เลยมองว่ากลยุทธ์มีความส าคัญ
ต่อการขับเคลื่อนระบบคุณภาพ 

ผู้วิจัย ทุกคนก็ค่อนข้าง confirm  ว่าตัว strategy มีความส าคัญทุกคน
นะครับ  

คุณสนทยา ถามว่าจริง ๆ แล้วกลยุทธ์ส าคัญไหมกับการเพิ่มผลผลิตและระบบ
คุณภาพ ผมก็ถือว่ามันส าคัญที่สุดก็ได้ เพราะจริง ๆ ถ้าหากองค์กร
หรือหน่วยงานไม่มีกลยุทธ์ในการด าเนินงานร่วมกันว่าจะไปทาง
ไหน มันก็จะท าให้งานสะเปะสะปะ ทั้งน้ีไม่ว่าจะเป็นองค์กรหรือ
หน่วยงาน สายงานฝ่ายขายเองก็ต้องมีกลยุทธ์ของฝ่ายเอง เช่ น 
องค์กรต้ังเป้าไว้ว่าจะเติบโต 10 % 20% ฝ่ายขายเองก็ต้องมีกล
ยุทธ์ของฝ่ายว่าจะเติบโตยังไง อย่างหาลูกค้าใหม่ หาตลาดใหม่ 
รวมไปถึงการปิดช่องว่างที่มีอยู่ กลยุทธ์ก็จะเป็นสิ่งหน่ึงที่ท าให้ถึง
เป้าหมายน้ันได้ครับ 

ผู้วิจัย ก็จบไป 1 กรอบ เหลืออีก 7 กรอบ 
คุณกรณ์กณิศ policy เน่ียมันเหมือน ไม่แน่ใจว่าจะมาก่อนรึเปล่า พวก policy  

พวกวิสัยทัศน์ คือมันเหมือน commitment ขององค์กร ของ
ผู้บริหารสูงสุดว่าจะไปทิศทางไหนค่ะ มันก็น่าจะเกี่ยวข้องกันคะ 
แล้วก็ objective แน่นอนมันก็ต้องต้ังวัตถุประสงค์ของแต่ละเร่ือง 
คือมันต้องมีเป้าหมายชัดเจนมันมีผล ถ้าเราไม่ต้ังเป้าหมาย เราก็
จะไม่มีตัวชี้วัดคะ กระบวนการมีผลเลย มีผลเลย 100% ค่ะ 
เพราะถ้าหากเราจะเพิ่มผลผลิต ถ้า process เราไม่มี คุณภาพ 
อาหารกับคุณภาพเป็นของคู่กัน สินค้าอาหารต้องให้ความส าคัญ
กับคุณภาพมากที่สุด ฉะน้ัน ธุรกิจอาหารจึงมีความจ าเป็นอย่าง
มากที่ต้องควบคุมคุณภาพ เพื่อให้ลูกค้าพึงพอใจและกลับมาซื้อซ้ า
บริโภคอย่างต่อเน่ือง ประสิทธิภาพผลผลิตเราก็จะเพิ่มไม่ได้ ไม่ว่า
จะใช้ input เท่าเดิม ให้ output มาก ๆ หรือว่า input มากขึ้น 
output มากกว่าเดิมอีก 
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  เรื่องของคน คนเน่ียเป็นสิ่งส าคัญเลยทีเดียว คนคือคน เรา
เรียกว่าทุนมนุษย์ เราไม่ได้มองคนว่าเป็นแรงงาน เราจะท ายังไงให้
เขามีศักยภาพที่เพิ่มผลผลิตได้ คนถือว่ามีผลมากส าหรับการเพิ่ม
ผลผลิต เพราะคนมันมีทั้งก่อให้เกิดผลิตผลและเรื่องของ WASTE 
ส่วนของเคร่ืองมือ เคร่ืองมือที่น ามาใช้เน่ีย ถ้ามองในเร่ืองของ
เคร่ืองมือการพัฒนา ปรับปรุงระบบ ปรับปรุงพัฒนางาน เคร่ืองมือ
ก็จะมีผลแล้วแต่การหยิบเคร่ืองมือตัวไหนมา แต่การหยิบเคร่ืองมือ
มาใช้มันก็ต้องมีตัวชี้วัดด้วยว่าตัวเคร่ืองมือที่น ามาใช้วิธีการถูกต้อง
ไหม และจะวัดความส าเร็จของเคร่ืองมือแต่ละเคร่ืองมืออย่างไร 

  เรื่องของ logistic คืออะไรก็ตามที่เกี่ยวกับ supply chain 
ทั้งหมด มันมีผลอยู่แล้วกับการเพิ่มผลผลิต คือต่อให้ผลิตมากแต่ 
logistic ไม่ไป มันก็จะเท่ากับว่าจะเกิดของที่ไปกองอยู่ในแต่ละ
ช่วงที่มันไม่สมดุลกัน เพราะฉะน้ันจะท ายังไงที่มองทั้ง supply 
chain แล้วมันแล้วก่อให้เกิดของเสียไปด้วยกันเพื่อต้องการให้เพิ่ม 
ส่วน sustainability ตัวน้ี เมื่ออดีตมันอาจจะไม่เกี่ยวกับการเพิ่ม
ผลผลิต แต่จริง ๆ แล้ว ค าว่า sustainability มันมองถึงการที่เรา
ผลิตแล้วก่อให้เกิดของเสียน้อยที่สุด ก่อให้เกิดผลกระทบมลพิษ
น้อยที่สุด และในอนาคตมันจะใช้เป็นเกณฑ์ในการตัดสินใจกับ
ผู้บริโภคด้วยว่าองค์กรพวกน้ีเค้ามีความรับผิดชอบต่อสังคมหรือ
เปล่า ถึงจะสนับสนุนพวกน้ี 

ผู้วิจัย คุณกรณ์กณิศท าเร่ือง sustainability มาเยอะ คุณกรณ์กณิศว่า 
sustainability มีองค์ประกอบที่ส าคัญย่อยไหมครับ 

คุณกรณ์กณิศ อ่อ ก็มีนะคะ คือหมายถึงองค์ประกอบของความยั่งยืนใช่ไหมคะ 
ผู้วิจัย ใช่ครับ 
คุณกรณ์กณิศ ถ้ามองภาพใหญ่ มันก็เหมือนการมองเร่ืองสังคม เศรษฐกิจ ชุมชน 

สิ่งแวดล้อมไปควบคู่กัน เหมือนกับการประกอบธุรกิจเราต้อง
ค านึงถึงสิ่งแวดล้อมยังไง ในเรื่องของผลกระทบจากภายในเราเอง 
ไม่ว่าจะดูแลเร่ืองน้ าเสีย อากาศเสี ย มลพิษอะไรพวกน้ี น่ีคือ
ภายใน ส่วนภายนอก อย่างปัจจุบันก็จะมีเรื่องของ CSR ที่ ต้อง
ออกไปให้แก่ภายนอกใช่ไหมคะ เร่ืองของภายนอก เร่ืองของ
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เศรษฐกิจที่ จะท าให้ การผลิ ตเรามีป ระสิทธิภ าพ  มั น high 
ascendancy แล้ว low impact ทางด้านสิ่งแวดล้อม อย่างน้ีค่ะ 

ผู้วิจัย คุณกรณ์กณิศคิดว่าเรามีสิ่งอื่นที่เราไม่ได้พูดถึงไหม 
คุณกรณ์กณิศ อ่อ มันก็จะมี เร่ืองที่สอดคล้องกันว่า ถ้า  ascendancy ดี ลด

ผลกระทบด้านสิ่งแวดล้อม เรื่องของการก่อให้เกิดผลกระทบ การ
ก่อให้เกิด อย่างเช่นการลดก๊าซคาร์บอนไดออกไซด์ที่ปล่อยก๊าซ
เรือนกระจกมันก็จะลดลง คือ ค าว่า sustainability มันเหมือนกับ
ว่าเราก าลังท าอะไรก็ตามในปัจจุบันเน้ียะ การใช้ การบริโภค   
ต่าง ๆ แล้วมันไม่ไปกระทบกับคนในอนาคต เพราะฉะน้ันใช้ได้ ใช้
อย่างมีเหตุมีผล ใช้อย่างสมดุล 

ผู้วิจัย พอดีผมมีอีกกล่องนึงที่ผมยังไม่ได้ใส่ไว้ คิดว่าในห้องน้ีจะออกไหม  
ถ้าไม่ออกผมจะตัดมันออกไป แต่ตอนน้ีมันยังไม่ออกมา ไม่เฉลย
ครับ ถ้าเฉลยผมต้องอ่านเพิ่ม 

คุณขนิษฐา ก็ขึ้นไปแล้วเนาะ 3 อัน ไอ้ 3 คอลัมน์แรกมันเหมือนเป็นแกน 
เหมือนเป็นวางไว้ก่อน แต่ไอ้ process และ logistic มันเหมือน
เป็น core process ที่มันจะต้องท าให้เป็นไปตาม strategy 

ผู้วิจัย คุณขนิษฐาจะแม่น เพราะที่จริงไอ้ 3 อันน้ีอะ มันเป็นกล่อง
เดียวกัน แต่ผมจับแยกออกมาก่อน 

คุณขนิษฐา ก็คือไอ้ 3 กล่องแรกน้ีอะวางไว้ก่อน มันก็ส าคัญเป็นหัว ปัจจัย เป็น
หัวใจ เป็นแกนหลัก แต่ไอ้ process และ logistic หรือมันมีอะไร
มากกว่าน้ี คือมันเหมือนเป็น core process ที่เราจะท าอย่างไรให้
เราผลิตได้มากขึ้น ของเสียลดลง cost น้อยลง มันก็คือเรื่องของ 
process กับ logistic หรือลูกค้าพึงพอใจ อย่าง process มันก็จะ
มีเรื่องของคุณภาพ ต้นทุน ของเสีย อะไรอย่างเน้ียะ มันก็จะส่งผล
ในเรื่องท าอย่างไรให้ผลผลิตเรามากขึ้น 

  ทีน้ีส่วนในเร่ืองของ people tool sustainability น่าจะ
เป็ น ตัวที่ จะมาช่วย เส ริม  process ห รือ logistic ห รือ core 
process มากกว่า แต่มันก็ส าคัญแหละ แต่มันก็เป็นตัวที่เสริมท า
ยังไงให้ process มันไปได้ด้วยดี หรือคุณภาพมากขึ้น หรือของ
เสียลดลง ต้นทุนน้อยลง อะไรอย่างเน้ียะ 
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ผู้วิจัย คุณขนิษฐาว่าเราลืมอะไรไปไหมในน้ีที่จะท าให้ผลผลิตเราเพิ่มขึ้น
ได้ 

คุณขนิษฐา ไม่ รู้ว่ามันจะอยู่ใน process ไม่ รู้ว่าค าจ ากัดความของ process 
ในน้ีหมายถึงอะไรบ้าง คงจะเริ่มต้ังแต่การจัดหา กระบวนการผลิต 
การจัดเก็บ ไปจนถึงการส่งมอบ การขาย มันอยู่ในส่วนของค าว่า 
process หรือเปล่า ถ้าอยู่ก็น่าจะเพียงพอ แต่ถ้าส่วนอื่นที่จะมา 
support process หลัก ก็น่าจะมีคน เคร่ืองมือ สิ่งแวดล้อม ก็
น่าจะโอเคแล้ว 

ผู้วิจัย  ขอบคุณครับ 
คุณศรันต์ เมื่อกี้แตะไปเร่ือง strategy ในความจริงชายมองว่าเป็นตัวหัวตัว

หลักของแกนทิศทางที่ชัดเจน เพราะว่าเป็นที่มาที่ผู้ซึ่งทางผู้บริหาร
เน่ียได้ให้นโยบายมาแล้วว่าเราจะด าเนินการธุรกิจหรือมาตรฐาน
ในทิ ศทางแบบ น้ี  และ ค่อยลงมาถึ ง  objective ว่ า เราวา ง 
เป้าหมายอย่างไรในการที่ด าเนินการเพื่อให้ถึงกลุ่มเป้าหมาย เรา
ต้อง drive ด าเนินการในเรื่องของ strategy ให้มันเหมาะสม ส่วน
ในเร่ืองของ process ค่อนข้างเห็นด้วยกับพี่น้อยที่ว่า  process 
ทางด้านการผลิต  ห รือด า เนินการ operation ต่าง ๆ ต้อง
สอดคล้องกัน เพื่อ จุดมุ่ งหมายท าให้ผลผลิตเพิ่ม ขึ้น และมี
ประสิทธิภาพเพิ่มขึ้น เพราฉะน้ัน process ก็ต้องรองรับในการ
ปรับปรุงและเปลี่ยนแปลง เพื่อให้ถึงจุดมุ่งหมายในการที่ท าให้ผล
ผลิตมันเพิ่มมากขึ้น 

  people เป็นทรัพยากรที่ส าคัญ ชายมองว่าที่สุดอันนึงที่จะ
ท าให้ผลผลิตเพิ่มขึ้นอย่างมีประสิทธิภาพ แต่ชายมีส่วนอันนึงที่
เพิ่มขึ้นมา ก็คือเรื่องของ knowledge ซึ่งสามารถเอามารวมกันได้
เพราะว่า people จะเป็นเฉพาะเร่ืองระยะเวลาหน่ึงแต่เร่ือง 
knowledge มันเป็นส่วนต่อเน่ืองกัน ระหว่างการพัฒนาขึ้นมา
เรื่อย ๆ อย่างต่อเน่ือง ส่วน tools เน่ียเปรียบเสมือนกับอาวุธที่ท า
ให้การเพิ่มผลผลิตน้ันมีศักยภาพหรือประสิทธิภาพ อาทิเช่น 
technology หรือว่า standard ต่าง ๆ ที่จะมาช่วยในเร่ืองการ
ผลิตให้มี คุณภาพมากขึ้นนะครับ อาทิ เช่น อย่าง TQM ส่วน 
logistic เมื่ อกี้ ก็ น่ าจะพ าดพิ งถึง  supply chain และจะเป็ น
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ส่วนประกอบที่ท าให้ต้นน้ าจนถึงปลายน้ า ซึ่งชายจะมีตัวอย่าง
อั น นึ งค รับ  ป ระ ม า ณ  classic case ที่ ช าย ค่ อ น ข้ า งช อ บ 
ยกตัวอย่างนะครับ TUS ANIMAL FROZEN ซึ่งเค้าท าต้ังแต่ต้นน้ า 
จนถึงปลายน้ าทั้ งหมด ต้ังแ ต่มีกองเรือจนถึงตัวเอง โรงงาน
กระป๋อง โรงงานฉลาก ชิปปิ้ง และก็  detail เลยมองว่าน่ีคือ 
ฟันเฟืองที่ส าคัญในการเพิ่มผลผลิตที่เป็นไปได้อย่างมีประสิทธิภาพ 
sustainability เป็นการท าให้การเติบโตน้ันยั่งยืนและมั่นคงที่สุด 
น่ีคือ policy ที่ผมมอง 

ผู้วิจัย  มีอย่างอื่นไหมครับ 
คุณศรันต์  อย่างที่แตกมาจะเป็น knowledge และ technology และอีก

อย่างกระบวนการจัดส่งที่มีประสิทธิภาพช่วยให้ธุรกิจกะทิรักษา
ส่วนแบ่งทางการตลาดและยื่นอยู่ในฐานะผู้น า การตอบสนอง
ลูกค้าในแง่ของของการขนส่ง เน่ืองจากเป็นสินค้าที่ลูกค้ามีความ
อ่อนไหว 

คุณสนทยา  policy กล่องแรก มี 3 ตัว policy มาก่อน แล้วก็มา พอมีนโยบาย
ค่อนข้างดี มาเป็นต้ังวัตถุประสงค์ที่ต้องชัดเจน ในการเพิ่มผลผลิต 
คิดว่าส่วนมาก  ส่วนห น่ึงเลยก็ คือ  objective policy และก็ 
strategy ต้องชัดเจน และเมื่อ 3 ตัวน้ีชัดเจนและวัดได้ อย่างน้ี ๆ
นะ มั นจะเป็น ตัวก าหนดให้ ตัว process เน่ียชัดเจนไป ด้วย 
เพราะว่าตัว process เน่ีย ถามว่าทั้ง people ทั้ง tools และก็ 
logistic เ น่ี ย  ผ ม ม อ งว่ า  3  ส่ วน เน่ี ย มั น คื อส่ วนห น่ึ งข อ ง
กระบวนการในการท าให้เกิดผลผลิตที่ดีขึ้น ซึ่งมันจะย้อนเข้ามา
เร่ือง objective ชัดเจน กลยุทธ์ชัดเจน และนโยบายชัดเจน 
tools ก็จะเป็นวิธีการอย่างเช่นอย่างที่พี่หญิงบอกต้องมีตัววัดที่
ชัดเจน แต่ละอย่างมันมีอะไรบ้าง people ก็เป็นส่วนที่ท าให้เกิด
กระบวนการที่ เราก าหนดเอาไว้เน่ีย มันไปได้และมันมีการลด
ต้นทุน  และมันมี ก าร เพิ่ ม ผลผลิ ต ไ ด้  สิ่ งที่ ต าม มาถ้ าหาก
กระบวนการที่ดี สิ่งที่ตามมาก็คือเร่ืองของความยั่งยืนอย่างที่บอก 
ก็ใช่ ก็คือ เร่ืองของสิ่งแวดล้อม ถ้ากระบวนการดี ของเสียก็น้อย 
ถ้ากระบวนการดี การรับผิดชอบต่อสังคมมันก็ ามมาซึ่งดีขึ้น มันก็
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ท าให้เกิดธุรกิจ เกิดความยั่งยืนได้ ท าให้เกิดก าไร ยั่งยืนและมีก าไร
ด้วย 

ผู้วิจัย ชอบค าที่พี่หญิงบอก high ascendancy แล้ว low impact มี
อะไรอีกไหมครับ 

คุณสนทยา  ก็ประมาณน้ีแหละครับ และการจัดองค์กรที่มีความชัดเจนที่เน้น
การผลิตที่มีประสิทธิภาพสูงต้องมีการก าหนดเป้าหมาย นโยบายที่
ชัดเจนและสื่อสารให้กับพนักงานซึ่งถือว่ามีความส าคัญสูง 

คุณจ าลอง คือทั้ ง strategy policy และ objective พี่มองเองเน่ียมันเป็น
กรอบมันอยู่ในกรอบเดียวกัน ซึ่งมันอยู่ในต าแหน่งสูงสุด มองที่ว่า 
กล่องผลการผลิตที่ว่ามันจะมาก่อนกันห รือเปล่า แต่พี่จะให้
ความส าคัญของสิ่งที่ปัจจัยในการเพิ่มผลผลิตก็คือ เริ่มต้นจริง ๆ 
คือ process เน่ียแหละ ในมุมมองมันมีความส าคัญที่สุด กรอบที่
จะเพิ่มคือมันต้องพิจารณาก่อนว่า process มันท าอะไรที่ถึงจะ
เพิ่มกระบวนการได้ พอออกแบบ process แล้วนะมันต้องใช้ และ
ปัจ จัยอื่ นที่ น าม าเกี่ย วข้ องคือ  ตัว เทคโนโลยี ที่ น าม าใช้กั บ
กระบวนการด้วยว่าจะเอาเทคโนโลยีอะไรมาใช้ เพื่อให้มีเพิ่มปัจจัย 
หรือเพิ่มผลผลิตให้มากที่สุด เพราะงั้นเมื่อได้เทคโนโลยีเข้ามาแล้ว
เน่ีย สิ่งที่สอดรับก็คือ 1 ตัวบุคลากรที่ เข้ามาใช้กับเทคโนโลยีมี
ความส าคัญมากน้อยแค่ไหน บุคลากรต้องตอบสนองเทคโนโลยีอัน
น้ันด้วย เพราะงั้น เร่ืองของความ รู้ เร่ืองของทักษะ ความ รู้
ความสามารถ ของบุคลากรที่สอดรับกับเทคโนโลยีที่น ามาใช้ ส่วน
ไอ้ตัว tools เน้ีย แบ่งออกเป็นอุปกรณ์ หรือเคร่ืองมือ เคร่ืองจักร 
ที่น ามาใช้ แต่ถ้าตัวบุคลากรหรือคน หรือที่จะมาใช้เคร่ืองจักรเน่ีย 
tools ที่น ามาใช้เน่ียจะพิจารณาจากระบบมาตรฐาน หรือวิธีการ 
หรือ quality ต่าง ๆ ที่น ามาใช้ไม่ว่าตัว TPM ตัว TQM พวกน้ีก็
จะเป็น tools อีกตัวหน่ึง รวมถึงเคร่ืองมือที่จะน ามาใช้กับพัฒนา
กับบุคลากรก่อนด้วย เพราะว่าเทคโนโลยีจะไปได้ต้องมีคนพาไป 
ถ้าไปได้เองก็คงไปได้ล าบาก เพราะว่าถ้าจะท าให้ทุกอย่างเป็น
ระบบอัตโนมัติเลยโดยที่ไม่พึ่ งคนมันก็คงจะล าบาก แต่ไอ้ ตัว 
logistic มันก็คงต้องท า เป็นคู่ขนานไปกับกระบวนการว่าใน
กระบวนการที่ได้ออกแบบได้ดีไซน์ไว้เน่ีย ตัว logistic ตามมุมมอง
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ก็คือการเคลื่อนย้ายจากจุดหน่ึงว่าง่าย ๆ มันก็ต้องสอดรับกัน 
เพราะว่าท ายังไงถึงจะให้มันไม่มีการเคลื่อนย้ายมากที่สุด คือไม่ได้
มองแค่ตัวผลิตภัณฑ์นะ แต่มองถึงบุคลากรด้วย ถ้าบุคลากรมีการ
เคลื่อนย้ายถ่ายเทก็จะคือการสูญเสีย คือตรงน้ีอาจจะมองว่ามัน
อาจจะมองไม่เห็นมูลค่า ณ ขณะน้ัน แต่การเคลื่อนย้ายถ่ายเทของ
บุคลากรเน่ีย มันอาจจะเป็นอะไรที่ซ่อนอยู่และอาจจะมองไม่เห็น 
ณ วันน้ี 

  และตัวสุดท้าย sustainability การที่จะให้กระบวนการ
หรือ process มันมีความมั่นคง ยั่งยืน ผลิตได้อย่างต่อเน่ือง ไม่มี
การสูญเสีย มันก็ต้องมาดู มาพิจารณาเป็นรายการ ๆ ไป ว่าอะไรที่
เป็นปัจจัยที่ท าให้กระบวนการมีความมั่นคงและยั่งยืน ไม่ว่าจะเป็น
เรื่องของในทางตรง เช่น วัตถุดิบ การผลิตแล้วขาย มันต้องท า
ควบคู่กันไป การน าเคร่ืองมือปรับปรุงการผลิตมาใช้ในองค์กรเป็น
สิ่งที่ส าคัญมากเพราะจะท าให้ตนเองปรับปรุงพัฒนาและการ
ปรับปรุง ISO ท าให้มีความเป็นเลิศ โดยกระบวนการที่น ามา
ปรับปรุงน้ันต้องมีความสอดคล้องและยืดหยุ่นเน่ืองจากความ
ต้องการของลูกค้ามีความอ่อนไหว ฉะน้ัน องค์กรต้องมีความ
เตรียมพร้อม 

ผู้วิจัย พี่จ าลองว่ามันมีตัวไหนที่หายไปไหมครับ 
คุณจ าลอง ไม่มีนะครับ พี่จะเน้นตัว technology มากกว่า  
คุณค าพัน ของพี่ก็ตัวที่พูดไปคือ strategy แต่จริง ๆ อย่างที่บอก 3 กล่องเน่ีย

มันจะอยู่ ในกล่ อ งเดีย วกัน  ห ลัก  ๆ  น่าจะ เร่ิมจาก policy 
objective และ strategy อย่างที่บอกว่า policy มันเป็นตัวน าว่า
คุณที่ก้าวไป เช่น policy 1 ปี ท าไร 3 ปี ท าไร 5 ปีท าไร และมา
สร้าง objective ว่า 1 ปี 3 ปี 5 ปี เรามีวัตถุประสงค์ท าอะไร และ
ก็น ากลยุทธ์ที่ เราน ามาใช้ เพื่อประสบความส าเร็จมาต้ัง มันแต่
ละกลยุทธ์ที่เราเอามาต้องไม่เหมือนกัน กลยุทธ์ 1 ปีอย่างนึง 3 ปี
อย่างนึง 5 ปีอย่างนึง จะได้พวกน้ีออกมาชัดเจน process ที่มันจะ
ไป มันก็เหมือน input process output 3 ค าน้ี input มันก็คือ 
strategy policy ส่วน process ก็คือ people แล้วก็ tools ถ้า
มามองเร่ือง process ตัว people แล้วก็ tools มันส าคัญที่จะท า
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ให้ process น้ันประสบผลส าเร็จ ความยั่งยืนของ process ความ
ยั่งยืนของอุตสาหกรรม มันต้องไปคู่กันสองตัว technology และ 
people 

  ปัจจุบันในสายโรงงานจะเจอว่าเทคโนโลยีเยอะกับ people 
ไม่ค่อยมั่นคง แต่หลาย ๆ โรงงาน people เด๋ียวออกเด๋ียวเปลี่ยน 
เด๋ียวออกเด๋ียวเปลี่ยน เพราะงั้นอย่างที่ชายว่าพอมี people ต้อง
มี KM ของตัวเอง เพราะถ้าทุกคนมี KM มีเรื่องพวกน้ีเข้ามา ถ้า 
people มี  KM เยอะ แข็ง พี่ ว่ าตัว  process น้ีจะแม่น และ
ตัวเคร่ืองมือมา support มันก็จะง่ายขึ้น เพราะงั้นคุณจะน าแต่
เคร่ืองมือเข้ามาแล้ว people ไม่มีอะไรเลย ด้วยปัจจุบันน้ีหลาย ๆ 
โรงงาน อย่างที่บอกเราก็เจอ เอาแต่ tools เข้ามา tools เข้ามา 
people เราไม่มีใครไปท าอะไรเลย people เรา new new new 
new new new เราเลยมีแต่ new tools new people มันก็เลย
ไม่คู่กัน จริง ๆ new tools ได้ แต่ new people ต้องไม่ใช่ new 
มันถึงจะไปด้วยกัน ซึ่งค าว่า people ต้องอยู่กับเรา KM อยู่กับเรา 
มันต้องมีปัจจัยอื่น ๆ มาท าให้เค้ารักองค์กร ท าให้เค้าอยากอยู่ใน
องค์กร ท ายังไงให้องค์กรน้ีมี คิดว่า เฮ้ย! อยู่กับองค์กรน้ี องค์กรน้ี
มีอนาคตแน่ ๆ แต่ไม่ให้มองว่า องค์กรน้ีมีปัญหา ทุกคนเข้ามา 
เฮ้ย! องค์กรมีปัญหา พอองค์กรมีปัญหาก็ไปมองว่าเฮ้ย! คนออก
บ่อย เอา tools เข้ามา พี่ว่ามันอาจจะมองผิดนะ อาจจะมองไม่
ตรงจุด จริง ๆ เราต้องมองว่าท ายังไงเค้าถึงออก สิ่งที่เค้ามองคือ
เค้าอยู่กับเรา 5 ปี ไม่จ าเป็นต้องมีต าแหน่งในตัว แต่มีอะไรที่เพิ่ม
เข้ามาในชีวิตเข้าบ้างที่พี่มอง เพราะงั้น ถ้ามันได้ process ดี 
people ดี tools ดี เร่ือง logistic ต้องเข้ามา support ความ
มั่นคงของอุตสาหกรรมน้ีก็ต้องอยู่  พี่ว่าถ้าเรามองได้แบบเน่ีย 
อุตสาหกรรมน้ีอยู่ได้แน่นอนและก็อยู่ได้อย่างยั่งยืน เพราะว่าถ้าเรา
มองครบทุกด้านไม่ว่าจะเป็ นกลยุทธ์ input process output 
ออกมา เราต้องมอง cover เหมือนกัน อย่างที่หญิงว่าของเสียที่
ออกมา เราไม่ได้มองแค่ว่าโรงงานเราปล่อยออกมาก็จบ เราต้อง
มองว่าชุมชนรอบข้างอยู่ได้ไหม ชุมชนรอบข้างและ supplier ที่
เข้ามาหาเราแบบมีความสุขหรือเปล่า หรือเข้ามาธุรกิจกิจน้ีเป็น
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ยังไง พวกเน้ียมันต้องมองให้ cover ไม่ใช้แค่มองจบ เราอยู่ได้คน
เดียว เฮ้ย! เราเป็นคนผลิตออกมาว่า cost ต่ า ของเสียน้อย ไม่ใช่
ผลักทุกอย่างไปให้คนรอบข้าง จริง ๆ มัน win – win มันเป็นการ
บริหารจัดการที่ เรียกว่ามีความสุข ถ้าเรามีความสุขต้ังแต่เรา
วางแผน policy ร่วมด้วยผู้บริหารมี policy อย่างน้ี ๆ พนักงานใน
องค์กรรับทราบ policy ท าได้ ท าแบบมีความสุข process เราก็
จะยั่งยืนทุกบริษัท ทุกองค์กร 

ดร. ปิยะมาศ 3 กล่องแรก มันคือแกนหลักขององค์กร คือมันเป็นตัวก าหนดเลย
ว่าถ้าสมมุติว่าเรามีนโยบาย คือในระดับสูงมีนโยบายอย่างไร เรา
และก็ปฏิบัติตาม พอปฏิบัติตามปุ๊บ มันก็จะท าให้กระบวนการ
อันเน้ียส่งผลไปถึง process ซึ่ง process จะประกอบด้วยคุณภาพ 
ทุนที่ เราจะต้องมี  ส าหรับข้ าว ข้าวว่า  people ส าคัญ ที่สุ ด 
เพราะว่าเห็นด้วยกับพี่ค าพัน คือ การที่เหมือนกับว่าองค์กรจะอยู่
ได้ก็ต้องมีคน บางคร้ัง ณ  ปัจจุบันจะเห็นว่าบางบริษัทจะใช้
เทคโนโลยี ใช้เคร่ืองมือเข้ามา แต่สุดท้ายเคร่ืองมือเหล่าน้ันก็ต้องมี
คนควบคุม คนเหล่าน้ันต้องมีความรู้และมีประสบการณ์ และก็
อยากจะอยู่ อยากจะท างาน ตรงจุดน้ีมันจะสนับสนุนให้ process 
น้ันเดินได้ พอ process เดินได้ ก็จะมี  logistic มาสนับสนุน
เพราะว่า สมมุติเราผลิตได้จริง แต่เราไม่มีการจัดการด้านการ
ขนส่ง Logistic ที่ดี มันก็จะเกิดประเด็นปัญหาที่ไม่บรรลุเป้าหมาย
ตามที่เราต้ังไว้ และเมื่อทุกอย่างสามารถท าได้อย่างสมบูรณ์แบบ 
มันก็จะส่งผลไปยังการพัฒนาที่ยั่งยืน ส่งผลต่อสิ่งแวดล้อม เพราะ
ต้ังแต่กระบวนการผลิตเราควบคุมมาด้วยคุณภาพที่ ดี คนที่ ดี 
เคร่ืองมือที่สมบูรณ์ การขนส่งที่ดี ทุกอย่างก็ จะส่งผลออกมาใน
แบบดูดี เป็นธรรมทางสิ่งแวดล้อมและสังคม 

คุณชุติเนตร คือมองว่าถ้ามองระดับบนเน้ียจะมองว่า policy ส าคัญที่สุด มอง
ก่อนว่า policy ให้ความส าคัญกับคนหรือระบบ policy ควร
จะต้องก าหนดแบบมีส่วนร่วมของทีมที่เกี่ยวข้อง อาจจะต้องมอง
จาก bottom up ลงมา หรือจาก top down อะไรอย่างน้ีทั้งสอง
ส่วน คือถ้า policy ครอบคลุมหมด มองเห็นความส าคัญหมดทั้ง
กระบวนการ มันก็จะเป็นแนวทางในการขับเคลื่อนได้ พอ policy 
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ได้ก็ต้องสื่อสารให้ทุกคนเข้าใจ เพื่อจะไปในทิศทางเดียวกัน แล้วก็
ให้มีคนชี้ชัดว่าเป็นไปตามซึ่งวัตถุประสงค์ ทุกอย่างวัดผลสัมฤทธิ์ได้ 
ต้องมีวัตถุประสงค์ที่ชัด วัตถุประสงค์ก็ต้ังตามหลักของ SMART 
ทุกกระบวนการเลย ให้บ่งบอกถึงตัวชี้บ่งหรือตัวชี้วัด 

  ส่วนในเรื่องของ process เนตรมองว่า process เน้ีย ใช้ค า
ว่า system ด้วยหรือเปล่า เพราะว่าถ้า system theory เน่ีย 
ต้องมีองค์ประกอบ input process output ถ้าเรียกรวมเค้า
เรียกว่า system theory คือมันจะตอบโจทย์เรื่องของ quality 
ได้หมดต้ังแต่ที่ เข้ามา ส่วนของ people อันน้ีไว้สุดท้าย ส่วน 
tools ก็มองว่าความส าคัญ tools ก็คือเคร่ืองมือหรือวิธีการที่เรา
จะเอามาใช้เพื่อตอบโจทย์กับกลยุทธ์ทั้งหมด tools อาจจะมีหลาย
รูปแบบ คือไม่รู้ว่าจะเชิง hardware เทคโนโลยี พวกเคร่ืองมือ
เคร่ืองจักร หรือ tools เป็นเชิง software เช่น พวกระบบ GPM 
ระบบที่เราเพิ่ม productivity ต่าง ๆ 5ส อันน้ีถือเป็น tools ตัว
หน่ึงที่เป็นจุดเล็ก ๆ เพื่อมาเป็นตัวขับเคลื่อนให้บรรลุวัตถุประสงค์ 
เนตรมองว่าอย่างน้ัน 

  ส่วน logistic เน่ีย  คือจริง  ๆ แล้วอยากให้ เส ริมค าว่า 
supply chain ไปด้วย เพราะว่า logistic เรามองแค่การขนส่ง 
แต่มันจะคลอบคลุม supply chain และ logistic เพราะ supply 
chain จะดูต้ังแต่ต้นน้ า ปลายน้ า คนที่จะส่งมอบ อะไรทั้งหลาย
แหล่ ก็ต้องมี quality เข้ามาหาเรา เราถึงจะควบคุมคุณภาพได้
ทั้งหมด จนกระทั่ง logistic ส่งมอบที่เกี่ยวข้องกับเรา ก็เลยมองว่า
กระบวนการเน้ีย ครอบคลุมได้ทั้งหมด 

  ส่วน sustainable น่ี คือสุ ดท้ ายและ  ถ้า เราท าระบ บ
มาตรฐานหรืออะไรที่มันไม่ยั่งยืนเน่ีย มันก็จะจบไป และก็ต้องคุ้ย
ขึ้นมาใหม่ sustainable มันจะมี model ของมัน ที่เป็น 3 วง จะ
มี social economic และก็ environment ถ้าตอบโจทย์ 3 วงน้ี
ได้เน่ีย การท างานในองค์กรก็จะยั่งยืน ยังไงก็หนีไม่พ้นเรื่องสังคมที่
จะต้องตอบแทน หรือเรื่องของเศรษฐกิจ สิ่งแวดล้อม คู่กัน ซึ่งเรา
มองพนักงานในองค์กรก็เป็นส่วนหน่ึงของสงัคมที่อยู่ด้วย ท ายังไง
จะตอบโจทย์เรื่อง sustainable นะคะ ส่วนคน ต่อให้ policy ดี 
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แต่คนไม่ขับเคลื่อน ต่อให้ระบบดี ระบบเข้มแข็ง แต่คนไม่เดินตาม
ระบบ ก็จบ หรือต่อให้มีคนดี คนท าความเข้าใจ แต่ระบบไม่
เข้มแข็ง ระบบเราไม่น่ิง มันก็ไปไม่ได้ เพราะงั้นค าว่า system กับ 
people จะต้องไปด้วยกัน ต้องพัฒนาไปพร้อมกัน ส าคัญทั้งหมด
เหมือนเป็นองค์รวมที่เกี่ยวเน่ืองกัน 

ผู้วิจัย ที่ประชุมค่อนข้างคอนเฟิร์มว่าหัวข้อต่าง ๆ วันน้ี ครบถ้วนและก็ไม่
มีค าใดหลุดออกมา จะมี KM ติดออกมานิดนึง และก็ส าคัญที่มีผล
ต่อทีมงานในการเพิ่มผลผลิตของอุตสาหกรรมกะทิ ผมจะน าไป
พัฒนาเป็นแบบ model ต่อ ขอความกรุณา พอดี น้องกิ๊กจะ
ประสานงานต่อ และสอบถามในฝ่ายของแต่ละท่านเอง 
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