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บทท่ี 1  

บทนํา 

ความเป็นมาและความสําคัญของปัญหา 

 อุตสาหกรรมบรรจุภณัฑ์เป็นอุตสาหกรรมท่ีเก่ียวเน่ืองกบัอุตสาหกรรมอ่ืน ๆ มากมาย 

เน่ืองจากสินคา้ท่ีผลิตจากโรงงานแลว้จะส่งถึงมือผูบ้ริโภคย่อมตอ้งใช้บรรจุภณัฑ์ทั้งส้ิน ทิศทาง 

ของอุตสาหกรรมบรรจุภณัฑจ์ะพึ่งพิงกบัอุตสาหกรรมภาคการผลิตเพื่อบริโภค ในประเทศและภาค

การส่งออกอุตสาหกรรมมีความสัมพนัธ์ไปในทิศทางเดียวกบัเศรษฐกิจ ในประเทศไทยมีสินคา้มี

ผลิตผลทางดา้นการเกษตรกรรม และการประมงมากมาย เช่น ผกัสด ผลไมส้ด และสินคา้ท่ีเป็น

อาหารจากทะเล ส่ิงท่ีกล่าวมาน้ีจะไดรั้บความเสียหายมาก เน่ืองจากสภาวะของอากาศการบรรจุหีบ 

ห่อ และการขนส่งท่ีเหมาะสมมีส่วนท่ีจะช่วยลดความ เสียหายเหล่านั้นลงไดซ่ึ้งเป็น การช่วยให้

ผลผลิตท่ีกล่าวถึงมือผูบ้ริโภคในสภาพท่ีดีและจะทาํให้ ขายไดใ้นราคาท่ีสูงอีกดว้ย นอกจากน้ีแลว้ 

สินคา้อ่ืน ๆ รวมทั้งสินคา้จากอาหารแปรรูปถา้การบรรจุภณัฑแ์ละการขนส่งท่ีเหมาะสมมีส่วนท่ีจะ

ช่วยลดความเสียหายและสามารถจาํหน่ายไดใ้นราคาท่ีสูงเช่นกนั บรรจุภณัฑมี์ความสาํคญัเป็นอย่าง

ยิ่งต่อผลผลิตทั้งหลายซ่ึงสามารถสรุปเป็น รายละเอียดเป็นขอ้ ๆ ได ้ดงัน้ี (สมาคมบรรจุภณัฑไ์ทย, 

2561)  

1) รักษาคุณภาพ และปกป้องตวัสินคา้ เร่ิมตั้งแต่การขนส่ง การเก็บให้ ผลผลิตหรือ สินคา้

เหล่านั้นมิให้เสียหายจากการปนเป้ือนจากฝุ่ นละออง แมลงความช้ืน ความร้อน แสงแดด และการ

ปลอมปน เป็นตน้  

 2) ใหค้วามสะดวกในเร่ืองการขนส่ง การจดัเกบ็มีความรวดเร็วในการขนส่ง เพราะสามารถ

รวมหน่วยของสินคา้เหล่านั้นเป็นหน่วยเดียวได ้เช่น ผลไมห้ลายผลนําลงบรรจุในลงัเดียว หรือ

เคร่ืองด่ืมท่ีเป็นของเหลวสามารถบรรจุลงในกระป๋องหรือขวดได ้เป็นตน้  

 3) ส่งเสริมทางด้านการตลาด บรรจุภณัฑ์เพื่อการจดัจาํหน่ายเป็นส่ิงแรกท่ีผูบ้ริโภคเห็น 

ดงันั้นบรรจุภณัฑจ์ะตอ้งจะทาํหนา้ท่ีบอกกล่าวส่ิงต่าง ๆ ของตวัสินคา้โดยการบอกขอ้มูลท่ี จาํเป็น

ทั้งหมดของตวัสินคา้ และนอกจากนั้นจะตอ้งมีรูปลกัษณ์ท่ีสวยงามสะดุดตาเชิญชวนให้ เกิดการ

ตัดสินใจซ้ือ ซ่ึงการทําหน้าท่ีดังกล่าวของบรรจุภัณฑ์นั้ นเป็นเสมือนพนักงานขายท่ีไร้เสียง 

(อุตสาหกรรมไทย, 2539)  
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กล่องกระดาษลูกฟูกเป็นบรรจุภณัฑ์ประเภทกล่องกระดาษท่ีมีคุณลกัษณะแข็งแรงมาก

ท่ีสุด จึงนิยมใช้ในการขนส่งสินคา้ เพราะนอกจากช่วยป้องกนัสินคา้ให้ปลอดภยัแลว้ ยงัสามารถ 

ออกแบบได้ตามความตอ้งการ ทั้งขนาด รูปลกัษณะและพิมพ์สอดสีได้สวยงาม จึงควรทาํความ 

เขา้ใจกบัโครงสร้างของกระดาษลูกฟูก และมาตรฐานของลอนกระดาษลูกฟูก อุตสาหกรรม บรรจุ

ภณัฑ์กระดาษในประเทศซ่ึงประกอบด้วย อุตสาหกรรมกล่องกระดาษลูกฟูก กล่องกระดาษแข็ง 

ฉลาก ถงักระดาษ ถุงกระดาษ มีสัดส่วนการตลาดไม่ตํ่ากว่าร้อยละ 30  ของบรรจุภณัฑท์ุกประเภท 

โดยกล่องกระดาษลูกฟูกเป็นบรรจุภณัฑ์ขนส่งท่ีนิยมมากท่ีสุดและ เป็นบรรจุภณัฑ์กระดาษท่ีมี

สัดส่วนของตลาดมากท่ีสุด ในหลายธุรกิจท่ีมีผลิตภณัฑ์ของตวัเองเพื่อจาํหน่ายให้กบัผูบ้ริโภคทั้ง

การขายแบบมีหน้าร้านหรือการขายแบบออนไลน์ล้วนต้องใช้หีบห่อทั้ งส้ิน โดยเฉพาะกล่อง

กระดาษลูกฟูกท่ีนิยมใชก้นัอยา่งแพร่หลาย ทั้งใชเ้พื่อการขนส่งเคล่ือนยา้ย หรือนาํไปออกแบบเป็น

บรรจุภณัฑเ์พื่อสร้างมลูค่าเพิ่มใหก้บัผลิตภณัฑ ์เช่นกลอ่งหูห้ิวสาํหรับใส่ผลไม ้เป็นตน้ จากปริมาณ

การจาํหน่ายกล่องกระดาษลูกฟูกทั้งภายในและต่างประเทศ ตั้งแต่ปี 2560 – 2562 พบว่า มีปริมาณ

การจําหน่ายท่ีเพิ่มขึ้ นอย่างต่อเน่ือง โดยในปี 2562 มีปริมาณการจําหน่ายกล่องกระดาษลูกฟูก 

1,135,899 ตนั เพิ่มขึ้นร้อยละ 1.51 เม่ือเทียบกบัปี 2561 โดยส่วนใหญ่เป็นการจาํหน่ายภายในประเทศ

มากถึงร้อยละ 99.90 และมีการส่งออกไปต่างประเทศเพียงร้อยละ 0.10  เท่านั้น แสดงให้เห็นถึงตลาด

ใหญ่ของธุรกิจน้ียงัเป็นตลาดภายในประเทศและมีแนวโน้มเพิ่มขึ้นทุกปีขณะท่ีมูลค่าการจาํหน่าย

กล่องกระดาษลูกฟูกยอ้นหลงัตั้งแต่ปี 2560 ก็มีมูลค่าการเติบโตท่ีสอดคลอ้งกบัปริมาณการจาํหน่าย 

โดยในปี 2562 มีมูลค่าการจาํหน่าย 32,320 ลา้นบาทเพิ่มขึ้นร้อยละ 1.03  แนวโน้มปริมาณการใช้

กล่องกระดาษลูกฟูกมีความสอดคลอ้งกับสถิติทางการคา้ในภาพรวม พาณิชยอิ์เล็กทรอนิกส์ของ

ประเทศจากรายงานผลการสํารวจมูลค่าพาณิชยอิ์เล็กทรอนิกส์ในประเทศไทยปี 2562 ท่ีไดค้าดการณ์

มูลค่าพาณิชยอิ์เล็กทรอนิกส์ปี 2562 ไวท่ี้ 4,027,277.83 ลา้นบาท ซ่ึงมีอตัราการเติบโตถึงร้อยละ 6.91 

ปี  2561 มูลค่าพาณิชย์อิ เล็กทรอนิกส์ 3,767,045.45 บาท ปี2560 มูลค่าพาณิชย์อิ เล็กทรอนิกส์   

2,762,503.22 บาท ปี 2559 มูลค่าพาณิชยอิ์เล็กทรอนิกส์  2,560,103.36 บาท (สํานักงานพฒันาธุรกิจ

การคา้, 2562) ดงัแสดงในภาพท่ี 1.1 ภาพรวมมูลค่า E-Commerce 
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ภาพท่ี 1.1 ภาพรวมมูลค่า E-Commerce 

ท่ีมา: รายงานผลการสาํรวจมูลคา่พาณิชยอิ์เลก็ทรอนิกส์ในประเทศไทยปี 2562 สาํนกังานพฒันา

ธุรกรรมทางอิเลก็ทรอนิกส์ (สพธอ.) 

จาํนวนธุรกิจและมูลค่าทุน ณ 30 พฤศจิกายน 2563ธุรกิจกล่องกระดาษและบรรจุภัณฑ์

กระดาษ ท่ีดาํเนินกิจการอยู่จาํนวน 1,190 ราย คิดเป็นร้อยละ 0.15 ของธุรกิจทั้งหมดท่ีดาํเนินการอยู่

ทั้งส้ิน และมีมูลค่าทุน 35,046.52 ลา้นบาท คิดเป็นร้อยละ 0.19 ของธุรกิจทั้งหมดท่ีดาํเนินการอยู่

ของประเทศไทยธุรกิจส่วนใหญ่ดาํเนินกิจการในรูปแบบบริษทัจาํกดั ซ่ึงมีจาํนวน 994 ราย คิดเป็น

ร้อยละ 83.53 มูลค่าทุน 28,691.89 ลา้นบาท ธุรกิจน้ีส่วนใหญ่เป็นธุรกิจท่ีมีทุนจดทะเบียนไม่เกิน 1 

ลา้นบาท จาํนวน 526ราย และทุนจดทะเบียน 1.01-5.00 ลา้นบาท จาํนวน 392 ราย การเพิ่มทุนของ

ธุรกิจ ในปี 2563 มีการเพิ่มทุน 135.50 ลา้นบาท ลดลงร้อยละ 0.59  เม่ือเทียบกบัช่วงเวลาเดียวกนั

ของปีก่อน การจัดตั้งธุรกิจกล่องกระดาษและบรรจุภัณฑ์กระดาษในปี 2563 มีจาํนวน 40 ราย 

เพิ่มขึ้นร้อยละ 14.29 ทุนจดทะเบียนมูลค่า 805 ลา้นบาท เพิ่มขึ้นร้อยละ 51.89 เม่ือเทียบกบัช่วงเวลา

เดียวกนัของปีก่อน จากขอ้มูลการจดัตั้งธุรกิจตั้งแต่ปี 2560 –2562 พบวา่มีอตัราผนัผวนในการจดัตั้ง

ธุรกิจ โดยแนวโน้มการจัดตั้งในปี 2563 เพิ่มขึ้นจากปีก่อน (ปี 2562) เช่นเดียวกับมูลค่าทุนจด

ทะเบียนท่ีเพิ่มสูงขึ้นเช่นกนั กล่องกระดาษและบรรจุภณัฑก์ระดาษ ไม่เพียงใชแ้ต่ภาคอุตสาหกรรม

เท่านั้น ยงัใชเ้พื่อการบรรจุสินคา้และเพื่อการขนส่งสินคา้ไปยงัผูบ้ริโภคของภาคธุรกิจดว้ย โดยใน

ปัจจุบนัมีความตอ้งการเพิ่มสูงขึ้นเป็นอย่างมาก ตามการเติบโตของธุรกิจออนไลน์และธุรกิจขนส่ง

สินคา้ทาํใหก้ล่องกระดาษยงัเป็นท่ีตอ้งการอย่างมาก ส่งผลใหธุ้รกิจน้ีมีโอกาสขยายตวัและน่าลงทุน

สําหรับผูท่ี้ตอ้งการเร่ิมตน้ธุรกิจ แต่อย่างไรก็ตามสินคา้ในธุรกิจน้ียงัไม่มีความแตกต่างกนัมากนัก

ทาํให้ผูบ้ริโภคเลือกซ้ือสินคา้ไดจ้ากผูผ้ลิตรายใดก็ได ้ ธุรกิจน้ีจึงควรจะตอ้งมีการปรับตวั พฒันา
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ผลิตภณัฑ์สร้างความแตกต่าง และวางแผนทางธุรกิจเพื่อให้สามารถดาํ เนินธุรกิจต่อไปได ้(กรม

พฒันาธุรกิจการคา้, 2562)  

บริษทัในเครือ Inter group ซ่ึงประกอบไปดว้ยบริษทั อินเตอร์ไฟเบอร์ คอนเทนเนอร์ จาํกดั

บริษทั อินเตอร์ แปซิฟิคเปเปอร์ คอนเทนเนอร์ จาํกดั และบริษทั อินเตอร์ อิสเทิร์น คอนเทนเนอร์ 

จาํกดั เป็นผูน้าํทางดา้นอุตสาหกรรมการผลิตบรรจุภณัฑก์ล่องกระดาษลูกฟูกในประเทศไทย โดย

ผลิตกระดาษคราฟท์ แปรรูปและจดัจาํหน่ายผลิตภณัฑ์บรรจุภณัฑ์กระดาษลูกฟูกอย่างครบวงจร 

กระดาษลูกฟูกท่ีบริษทัให้บริการแก่ลูกคา้ในปัจจุบนัมีดว้ยกนั  3  ประเภทคือ (บริษทั อินเตอร์ไฟ

เบอร์คอนเทนเนอร์ จาํกดั, 2557)  

1)  กระดาษลูกฟูกหน้าเดียว (Single Face) เป็นกระดาษแผ่นลูกฟูกท่ีประกอบตวั กระดาษ

ทาํผิวกล่อง 1 ดา้นและตวัลอนลูกฟูก  

2)  กระดาษลูกฟูก 3 ช้ัน (Single Wall) เป็น กระดาษแผน่ลูกฟูกท่ีประกอบดว้ย กระดาษทาํ

ผิวกล่องดา้นหนา้และหลงั ตรงกลางเป็นลอนลูกฟูก ซ่ึงลอนลูกฟูกดงักล่าวขึ้นอยู่กบั การใชง้านท่ี

ผูใ้ช้งานตอ้งการ อาจเป็นลอน B, C ก็ได้ซ่ึง ลอนในแต่ละประเภทก็จะ มีความสูงท่ีแตกต่างกัน

ออกไป  

3)  กระดาษลูกฟูก 5 ช้ัน (Double Wall) เป็น กระดาษแผ่นลูกฟูกท่ีประกอบดว้ย กระดาษ

แผน่เรียบ 3 แผน่และลอนลูกฟูกอีก 2 ชั้น โดยทัว่ไปจะผลิตเพื่อใชก้บักล่องลูกฟูกท่ี ตอ้งการการรับ

นํ้ าหนักสูงซ่ึงลอน ท่ีใช้มักเป็นลอน B และลอน C เป็นหลัก ภาพท่ี 1.2 ลักษณะของประเภท

กระดาษลูกฟูก 
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ภาพท่ี 1.2 ลกัษณะของประเภทกระดาษลูกฟูก 

จากสถานการณ์ปัจจุบนั ท่ีมีการแข่งขนักนัสูงในอุตสาหกรรมการผลิตบรรจุภณัฑ ์บริษทั

จาํเป็นท่ีจะตอ้งควบคุมตน้ทุนต่าง ๆ ภายในบริษทั โดยเฉพาะตน้ทุนของกระดาษท่ีเป็น ปัจจยัสาํคญั

ท่ีสุด ซ่ึงส่งผลกระทบต่อตน้ทนุในการผลิต ซ่ึงจากการสมัภาษณ์ผูบ้ริหารขององคก์รพบวา่ ปัญหาท่ี

บริษทักาํลงัเผชิญอยู่ ณ ปัจจุบนั คือ การผลิตท่ีผิดพลาด อาทิ วตัถุดิบไม่ได้คุณภาพ เคร่ืองจกัรมี

ปัญหา ส่งผลให้เกิดของเสีย ส่งผลกระทบต่อผลการดาํเนินงานบริษทัไม่เป็นไปตามเป้าหมายท่ี

กาํหนดไว ้ จากปัญหาของการผลิตท่ีไม่มาตรฐานส่งผลให้เกิดของเสีย ส่งผลให้เกิดตน้ทุนทางการ

ผลิตท่ีสูงขึ้น ซ่ึงโดยส่วนใหญ่แลว้พบว่าลูกคา้จะเป็นผูพ้บปัญหาเป็นส่วนใหญ่ทาํให้บริษทัขาด

ความน่าเช่ือถือในการดาํเนินงานส่งผลกระทบต่อภาพลกัษณ์ และความน่าเช่ือถือท่ีลดลงในการ

ดาํเนินงานขององค์กรทรัพยากรมนุษย์ถือเป็นส่ิงท่ีมีคุณค่าท่ีสุดขององค์กร การบริหารจัดการ

ทรัพยากรมนุษยใ์หมี้คุณภาพชีวิตท่ีดีในการทาํงาน หนา้ท่ีหลกัไดแ้ก่ การวางแผน ออกแบบงานของ

ทรัพยากรมนุษย์ การวิเคราะห์งาน การสรรหาบุคลากร การคัดเลือก การประเมินผลงาน การ

ฝึกอบรมและพฒันา ค่าตอบแทน การดูแลรักษาสุขภาพ การพน้สภาพจากการทาํงาน สรุปได้ว่า 

หนา้ท่ีของผูบ้ริหารจะตอ้งดูแลรับผิดชอบในการจดัการทรัพยากรมนุษย ์(David, 1999) การบริหาร

จดัการทรัพยากรมนุษยไ์ม่เพียงทาํหน้าท่ีในการสรรหาบุคลากรท่ีมีความรู้ ความสามารถเขา้มา

ทาํงานในองค์กรเท่านั้น การปลูกจิตสํานึกให้บุคลากรเกิดความผูกพนั ความซ่ือสัตยต่์อองค์กร 

ความพึงพอใจท่ีจะปฏิบติังาน มีความภกัดี เป็นอนัหน่ึงอนัเดียวกนั สามคัคี ร่วมใจกนัในการทาํงาน 

ตอ้งเป็นส่ิงท่ีควรทาํควบคู่กนัไป องค์กรมีความจาํเป็นอย่างมากท่ีตอ้งทาํส่ิงเหล่าน้ีให้เกิดขึ้นกบั

คนทาํงานในองคก์รเน่ืองดว้ยส่ิงเหล่าน้ีมีผลให้บุคลากรมีความตั้งใจ มุ่งมัน่ในการทาํงานให้สําเร็จ

ลุล่วง หากบุคลากรเกิดความผูกพนัต่อองคก์ร ส่งผลให้เกิดแรงผลกัดนั จูงใจในกรปฏิบติังานตามท่ี

ไดรั้บมอบหมายให้ประสบผลสําเร็จ องคก์รบรรลุตามเป้าหมายท่ีกาํหนดไวด้ว้ยเช่นกนั การสร้าง
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ความผูกพันในองค์กร ความพึงพอใจในงาน มีส่วนสําคัญในการทาํให้องค์กรสามารถรักษา

บุคลากรไวก้บัองคก์ร หากบุคลากรมีความผูกพนัต่อองคก์รลดลง ความพึงพอใจในงานลดลง ลว้น

เก่ียวขอ้งกับการลาออกจากงาน การลางาน การขาดงาน การปฏิบติังานและการเปล่ียนงานของ

พนกังาน (Mowday et al., 1982) ดงันั้นทางองคก์รตอ้งสร้างแรงจูงใจในการปฏิบติังาน เสริมสร้าง

ความพึงพอใจในงานให้กับบุคลากร ท่ีพร้อมจะทุ่มเทในการทาํงาน สามารถปฏิบัติงานให้กับ

องคก์รไดอ้ย่างยาวนาน สําหรับองคก์รแลว้การเพิ่มแรงจูงใจในการทาํงานไม่เพียงช่วยลดอตัราการ

ลาออกเท่านั้น แต่ยงัสามารถเพิ่มประสิทธิภาพในการทาํงานไดด้ว้ย กล่าวคือ แรงจูงใจเป็นภาวะใน

การเพิ่มพฤติกรรมการกระทาํหรือกิจกรรมของบุคคล โดยบุคคลจงใจกระทาํพฤติกรรมนั้นเพื่อให้

บรรลุเป้าหมายท่ีตอ้งการ (Domjan, 1996) องคก์รตอ้งตระหนกัและเขา้ใจเก่ียวกบัแรงจูงใจในการ

ปฏิบติังานของบุคลากรแต่ละคน และตอ้งทราบว่ามีปัจจยัอะไรบา้งท่ีส่งผลต่อแรงจูงใจในการ

ปฏิบติังาน 

แรงจูงใจมีผลต่อบุคลากรในองค์กรแตกต่างกนัไป ในองค์กรตอ้งตระหนักและทราบถึง

ปัจจยัท่ีส่งผลต่อแรงจูงใจของพนกังานแต่ละคน เพื่อให้สามารถรักษา คงอยู่ รวมถึงการปฏิบติังาน

ของพนักงานให้อยู่กบัองค์กรอย่างยาวนาน ในทางตรงกนัขา้ม ส่ิงใดท่ีมีผลทาํให้แรงจูงใจในการ

ทาํงานของพนกังานลดลง ความพึงพอใจในงานลดลง ส่งผลให้พนกังานเกิดความเบ่ือหน่ายในการ

ทาํงาน ขาดขวญักาํลงัใจในการทาํงานได ้ส่ิงต่าง ๆเหล่าน้ีลว้นส่งผลกระทบ เกิดความเสียหายต่อ

การดาํเนินงานของธุรกิจโดยตรง ทุกองค์กรตอ้งเผชิญ รวมไปถึง อุตสาหกรรมบรรจุภณัฑ์ของ 

บริษทั อินเตอร์ไฟเบอร์คอนเทนเนอร์ จาํกดัก็เช่นกนั ท่ีจาํเป็นตอ้งรักษาทรัพยากรมนุษย ์ให้คงอยู่

และทาํงานกบับริษทัให้นานท่ีสุด เพราะในการผลิตกล่องกระดาษลูกฟูกในส่วนของเคร่ืองพิมพ์ 

ISOWA จาํเป็นตอ้งใชแ้รงจูงใจในการทาํงานเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตเน่ืองจากมีการเปล่ียน

รูปแบบขนาดกล่องและแบบพิมพ ์สีพิมพ ์ประมาณ 60 รายการต่อวนั เพราะตอ้งใชพ้นกังานในการ

ตั้งเคร่ือง และ กาํหนดความเร็วในการเดินเคร่ืองดว้ยตวัเอง 

จากความสําคญัและปัญหาดงักล่าว ทาํให้ผูวิ้จยัสนใจวิจยัเร่ือง การเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต

เคร่ืองพิมพก์ล่องกระดาษลูกฟูก ISOWA กรณีศึกษา Inter Fibre Container Co., Ltd มีวตัถุประสงค์เพื่อ

ศึกษาการวดัประสิทธิภาพด้วยประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร (Overall Equipment Effectiveness, 

OEE) การบํารุงรักษาทวีผลโดยทุกคนมีส่วนร่วม (Total Productive Maintenance, TPM) และปัจจัย
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แรงจูงใจท่ีส่งผลการทํางานของพนักงาน Inter Fibre Container Co., Ltd และนําข้อมูลท่ีได้รับไป

ปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตเคร่ืองพิมพก์ล่องกระดาษลูกฟูก ISOWA  

ปัญหาของการวิจัย (Research Questions) 
 

บริษทั อินเตอร์ไฟเบอร์คอนเทนเนอร์ จาํกดั พบปัญหาในกระบวนการผลิต เช่น การผลิต

สินคา้ท่ีผิดพลาดทั้งรอบการผลิต (Lot) ทาํใหลู้กคา้เกิดความไม่มัน่ใจในประสิทธิภาพการผลิตกล่อง

กระดาษลูกฟูก ทาํใหลู้กคา้ยกเลิกคาํสั่งซ้ือในรอบการผลิตนั้น ตอ้งทาํการผลิตสินคา้ทดแทนใหก้บั

ลูกค้า ส่งผลให้มีต้นทุนการผลิตท่ีเพิ่มขึ้ น และจากการประเมินค่าประสิทธิผลโดยรวมของ

เคร่ืองจกัร (Overall Equipment Effectiveness, OEE) ยอ้นหลงั 3 ปี โดยเฉล่ีย เท่ากับ 22.42 ซ่ึงตํ่า

กว่าค่าความคาดหมายท่ีระดบั 30 ดงัแสดงในภาพท่ี 1.3 ค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัรผลิต

กระดาษลูกฟูก 

 
 

ภาพท่ี 1.3 ค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัรผลิตกระดาษลูกฟูก 

สําหรับปัจจัยท่ีเก่ียวข้องโดยตรงกับเคร่ืองจกัรสําหรับพิมพ์กล่องกระดาษลูกฟูกท่ีไม่

สามารถผลิตสินคา้ไดต้ามเป้าหมายท่ีกาํหนด อาจเกิดจากสาเหตุปัจจยั 2 ดา้นคือ 

1. ดา้นเคร่ืองจกัรเคร่ืองจกัรหยุดทาํงานระหวา่งผลิตสินคา้ และวตัถุดิบวตัถุดิบท่ีนาํมาผลิต

ไม่ตรงตามขนาดเคร่ืองจกัรทาํใหก้ารส่งมอบสินคา้ไม่เป็นไปตามท่ีกาํหนด 
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2. ด้านแรงจูงใจของบุคลากรท่ีไม่มีความชาํนาญบุคลากรมีปริมาณไม่เพียงพอเน่ืองจาก

ลาออกบ่อยทาํให้มีผลกระทบต่อกาํลงัการผลิต ขยายเวลาการทาํงาน ล่วงเวลา และ ทาํงานวนัหยุด 

ทาํให้พนักงาน เกิดการเหน่ือยลา้ เจ็บป่วยตอ้งหาพนักงานอตัราทดแทน ซ่ึงการใช้พนักงานอตัรา

ทดแทนในการปฏิบัติงาน ความรู้และความเช่ียวชาญในการปฏิบัติงาน ของพนักงานใหม่ ไม่

ชาํนาญ ต่อการปฏิบติัหนา้ท่ี  

จากท่ีกล่าวมาขา้งตน้ทาํใหผู้วิ้จยัสนใจศึกษาเร่ืองการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตเคร่ืองพิมพ์

กล่องกระดาษลูกฟูก ISOWA โดยคาดหวงัว่าผลจากการวิจัยในคร้ังน้ีจะช่วยคน้หาสาเหตุและ

เสนอแนะขั้นตอนการทาํงาน การบริหารงาน จนนาํไปสู่เป้าหมายท่ีกาํหนดไวอ้ย่างย ัง่ยืนเน่ืองจาก

การทาํงานของเคร่ืองพิมพก์ล่องกระดาษลูกฟูก ISOWA มีขั้นตอนการทาํงาน และติดตั้งเคร่ืองจกัร

อยู่หลายจุดไม่เหมือนกบัเคร่ืองจกัรรุ่นใหม่ท่ีเป็นระบบ Digital สามารถส่งไฟล์รูปแบบงานพิมพ์

ตรงไปยงัเคร่ืองพิมพก์ล่องกระดาษลูกฟูกไดเ้ลยโดยไม่มีขั้นตอนการตั้งแม่พิมพ ์ดงันั้นการเปล่ียน

รายการมากเท่าไหร่ก็จะทาํให้เคร่ืองพิมพก์ล่องกระดาษลูกฟูก ISOWA จะเสียเวลากบัการตั้งเคร่ือง

มากเท่านั้นและเพื่อเป็นแนวทางปฏิบติัให้กบัการดาํเนินงานเคร่ืองพิมพก์ล่องกระดาษลูกฟูกรุ่นอ่ืน

ใหมี้ประสิทธิภาพสูงสุด 

วัตถุประสงค์การวิจัย 

1. เพื่อศึกษาปัญหากระบวนการผลิตกล่องกระดาษลูกฟกูของเคร่ืองพิมพรุ่์น ISOWA 

2. เพื่อเสนอแนะวิธีปรับปรุงประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัรเคร่ืองพิมพก์ล่องกระดาษ

ลูกฟูก รุ่น ISOWA ใหไ้ดต้ามเป้าหมาย 

3. เพื่อส่งเสริมแรงจูงใจใหก้บัพนกังานประจาํเคร่ืองพิมพ ์ISOWA ใหท้าํงานดว้ยความเต็ม

ใจ และกาํหนดมาตรฐานและขั้นตอนวิธีการใชง้าน 

ขอบเขตในการวิจัย 

การศึกษาคร้ังน้ี เป็นการศึกษาเก่ียวกบัขอบเขตทางดา้นเน้ือหาเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการ

ผลิตของเคร่ืองพิมพ์กล่องกระดาษลูกฟูก ISOWAโดยครอบคลุมไปถึงปัญหาต่าง ๆ ท่ีเกิดขึ้ น

ระหวา่งการผลิตและสังเกตการณ์พฤติกรรมของพนกังานประจาํเคร่ืองจกัร ขั้นตอนการทาํงานจะมี

การปรับปรุงให้ดีขึ้นไดอ้ย่างไร และสัมภาษณ์พนักงานของบริษทั Inter Fibre Container Co., Ltd 

เป็นขอบเขตในดา้นสถานท่ี ท่ีทาํงานเก่ียวขอ้งกนัจาํนวน 10 ท่าน ตั้งแต่ วนัท่ี 2 พฤศจิกายน 2563        
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ถึงวนัท่ี 7 พฤศจิกายน 2563 เป็นขอบเขตในดา้นประชากรและกลุ่มตวัอย่าง เพื่อนาํขอ้มูลมาวิจยั

และปรับปรุงใหดี้ขึ้นอยา่งต่อเน่ืองและยัง่ยนื 

นิยามคําศัพท์ 

การบาํรุงรักษาทวีผลโดยทุกคนมีส่วนร่วม (Total Productive Maintenance, TPM) หมายถึง 

ปรัชญา (Philosophy) หรือเคร่ืองมือ (Tool) ในการบริหารการผลิต ขึ้นอยู่กบัลกัษณะและขอบเขตของ

การนําไปใช้ โดยมีเป้าหมายสูงสุดอยู่ ท่ีการปรับปรุงผลสัมฤทธ์ิขององค์กร หรือ Company 

Performance ท่ีแสดงออกมาในรูปของคุณภาพของสินคา้ (Product Quality) ประกอบดว้ย 8 เสาหลกั 

คือ เสาหลกัท่ี 1 การให้การศึกษาและฝึกอบรม (Education and Training) เสาหลกัท่ี 2 : การดูแลรักษา

ดว้ยตนเอง (Autonomous Maintenance) เสาหลกัท่ี 3 : การปรับปรุงเฉพาะเร่ือง (Specific Improvement) 

เสาหลกัท่ี 4 : การบาํรุงรักษาตามแผนงาน (Planned Maintenance) เสาหลกัท่ี 5 : ความปลอดภยัและ

ส่ิงแวดลอ้ม (Safety and Environment) เสาหลกัท่ี 6 : การรักษาคุณภาพ (Quality Maintenance) เสาหลกั

ท่ี 7 : การควบคุมขั้นตน้ (Initial Control) และเสาหลกัท่ี 8 : การเพิ่มประสิทธิภาพการบริหาร (Efficient 

Administration) 

ประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักร (Overall Equipment Effectiveness, OEE) หมายถึง 

วิธีการคาํนวณความสามารถในการทาํงานทั้งหมดของเคร่ืองจกัรภายในโรงงาน โดยอา้งอิงจาก

ปัจจยัต่างๆ ท่ีเก่ียวขอ้งและสรุปออกมาเป็นตวัเลข ได้แก่ อตัราการเดินเคร่ืองจกัร (Availability) 

ประสิทธิภาพของเคร่ืองจกัร (Performance Efficiency) อตัราคุณภาพ (Quality Rate) 

ปัจจยัแรงจูงใจ หมายถึง  ปัจจยัจูงใจ ได้แก่ ด้านความสําเร็จของในการทาํงาน ด้านการ

ยอมรับนบัถือจูงใจ   ดา้นลกัษณะของงานท่ีปฏิบติั  ดา้นความรับผิดชอบ  ดา้นความกา้วหนา้จูงใจ  

และปัจจยัคํ้าจุน ไดแ้ก่ ดา้นเงินเดือนจูงใจ  ดา้นความสัมพนัธ์กบัผูบ้งัคบับญัชา ผูใ้ตบ้งัคบับญัชา 

และเพื่อนร่วมงาน  ดา้นนโยบายและการบริหารงาน  และดา้นสภาพการทาํงาน 

เคร่ืองพิมพ์กล่องกระดาษลูกฟูก หมายถึง เคร่ืองพิมพ์กล่องกระดาษลูกฟูก ISOWA 

กรณีศึกษา Inter Fibre Container Co., Ltd   
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ประโยชน์ท่ีคาดว่าจะได้รับ 

1. ไดท้ราบถึงปัญหาต่าง ๆ และนาํมาปรับปรุงเคร่ืองพิมพก์ล่องกระดาษลูกฟูก ISOWA 

อยา่งมีประสิทธิภาพไดอ้ยา่งย ัง่ยนื OEE มากกวา่ร้อยละ 30 

2. ได้นําปัญหาจากการสังเกตพฤติกรรมของพนักงานประจาํเคร่ืองพิมพ์กล่องกระดาษ

ลูกฟูก ISOWA มาปรับปรุงและสร้างแรงจูงใจใหก้บัพนกังานและอบรมทาํตามขั้นตอนท่ีถูกวิธีและ

ลดเวลาในการทาํงานเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต 
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บทท่ี 2  

ความหมาย ทฤษฎีและงานวิจัยท่ีเกีย่วข้อง 

 

งานวิจัย เร่ืองการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตเคร่ืองพิมพ์กล่องกระดาษลูกฟูก ISOWA 

กรณีศึกษา Inter Fibre Container Co., Ltd ผูวิ้จยัไดศึ้กษาทบทวนบทความ เอกสาร และผลงานวิจยั 

การประมวลขอ้มูลต่างๆ เพื่อนาํมาประกอบการนาํเสนอผลการศึกษาใหเ้กิดประโยชน์ ดงัน้ี 

2.1 การบาํรุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีส่วนร่วม (Total Productive Maintenance, TPM) 

2.2 การวดัประสิทธิภาพดว้ยประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร (Overall Equipment 

Effectiveness, OEE)  

2.3 ทฤษฎีการลดความสูญเสียหลกัท่ีมีผลต่อประสิทธิภาพของเคร่ืองจกัร 

2.4 แผนผงัสาเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) 

2.5 ทฤษฎีแรงจูงใจ 

2.6 แนวคิดและทฤษฎีท่ีเก่ียวขอ้งกบัการบริหารแบบมีส่วนร่วม 

2.7 ขั้นตอนการผลิตแผน่กระดาษลูกฟูก 

2.8 ขั้นตอนการผลิตกล่องกระดาษลูกฟูก 

2.9 งานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้ง 

 

2.1 การบํารุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีส่วนร่วม (Total Productive Maintenance, TPM) 

ประภาส ศุภศิริสัตยากุล (2554) ได้กล่าวว่า การบาํรุงรักษาทวีผลโดยทุกคนมีส่วนร่วม

(Total Productive Maintenance, TPM) นิยามโดยสถาบนัวิศวกรโรงงานแห่งประเทศญ่ีปุ่ น (Japan 

Institute of Plant Engineers: JIPE)  ในปี พ.ศ. 2514 เป็นการพฒันามาจากการดาํเนินการบาํรุงรักษา

เชิงป้องกนั (Preventive Maintenance) และไดพ้ฒันาการดาํเนินการมาเร่ือยๆ โดยความคิด พื้นฐาน

เร่ิมจากการทาํการบาํรุงรักษาเคร่ืองจกัรเพื่อไม่ให้เสีย และสามารถเดินเคร่ืองตามท่ีตอ้งการได ้โดย

การใช้ทั้ งการบํารุงรักษาตามคาบเวลา การบํารุงรักษาตามสภาพของเคร่ืองจักร และการ 
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เปล่ียนแปลงเคร่ืองจกัร ท่ีบาํรุงรักษาง่ายขึ้น และมีอายุการใชง้านนานขึ้น แต่เคร่ืองจกัรก็ยงัคงเสีย

อยู ่และมีค่าใชจ่้ายในการบาํรุงรักษาสูงมาก ความคิดเร่ืองการทาํการบาํรุงรักษาเพื่อให้เคร่ืองจกัรไม่

เสียนั้น จึงเร่ิมจากการตรวจสอบ ให้ทราบถึงการเส่ือมสภาพของช้ินส่วนต่างๆ ก่อนท่ีเคร่ืองจกัร

นั้นๆ จะเสียหาย ดังนั้นจึงตอ้งมีผูท่ี้มี ความสามารถในการตรวจสอบเคร่ืองจกัร ซ่ึงตอ้งเป็นผูท่ี้

สามารถรับรู้การเส่ือมสภาพไดอ้ย่างแม่นยาํ ผูท่ี้จะทาํเช่นน้ีไดอ้ย่างดีท่ีสุดก็คือ พนกังานเดินเคร่ือง 

ซ่ึงต่อมาไดพ้ฒันาเป็น การบาํรุงรักษาดว้ย ตนเอง (Autonomous Maintenance) ซ่ึงเป็นเอกลกัษณ์

ของ TPM แต่การดาํนินการ เพื่อให้เคร่ืองจกัรเป็นศูนยน์ั้นยงัไม่เพียงพอ TPM จึงมุ่งไปสู่การเป็น

ผูผ้ลิตระดบัโลก (World Class Manufacturing) โดยนาํกิจกรรมอ่ืนมาผนวกรวมดว้ยเป็น 8 กิจกรรม

หลกัของการดาํเนินการ TPM หรือท่ีเรียกวา่ 8 เสาหลกัของ TPM นัน่เอง (ชชัชยั, 2558)  ดงัแสดงใน

ภาพท่ี 2.1 กิจกรรม 8 เสาหลกัของ TPM  

 
 

ภาพท่ี 2.1 กิจกรรม 8 เสาหลกัของ TPM 

 

เสาหลกัท่ี 1 (Education and Training) 

การให้การศึกษาและฝึกอบรม (Education and Training) คือ การฝึกอบรมใน TPM มี

จุดมุ่งหมายเพื่อการพฒันาทกัษะของพนกังานเดินเคร่ืองจกัรใหมี้ความชาํนาญในการเดินเคร่ืองจกัร 

และดูรักษาอย่างถูกวิธี รวมถึงพนกังานซ่อมบาํรุงให้มีทกัษะในการดูแลรักษาเคร่ืองจกัรให้สูงขึ้น 

โดยการอบรมเน้นให้พนักงานพฒันาขีดความสามารถขึ้นไปเร่ือยๆ จาก ไม่รู้ หรือ รู้ทฤษฎีแต่ทาํ

ไม่ได ้หรือ ทาํไดแ้ต่สอนไม่ได ้หรือ ทาํไดแ้ละสอนได ้
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เสาหลกัท่ี 2 : การดูแลรักษาด้วยตนเอง (Autonomous Maintenance) 

การดูแลรักษาด้วยตนเอง (Autonomous Maintenance) มีจุดมุ่งหมายเพื่อพฒันาพนักงาน

ดูแลเคร่ืองจกัรให้มีทกัษะท่ีสามารถดูแลรักษาเคร่ืองจกัรไดด้ว้ยตนเอง หรือเป็นหลกัการท่ีเน้นให้

ผูใ้ชเ้คร่ืองจกัร สามารถบาํรุงรักษาขั้นตน้ไดด้ว้ยตนเอง ใหมี้ความรู้สึกเหมือนเป็นเจา้ของเคร่ืองจกัร

นั้น 

เสาหลกัท่ี 3 : การปรับปรุงเฉพาะเร่ือง (Specific Improvement) 

การปรับปรุงเฉพาะเร่ือง มีจุดมุ่งหมายท่ีจะเลือกเร่ืองท่ีเป็นปัญหาท่ีก่อให้เกิดความสูญเสีย 

(Loss) และอุปสรรคในการดูแลรักษาเคร่ืองจกัรมาทาํการแกไ้ข โดยสมาชิกกลุ่มยอ่ย (Small Group) 

และการจดัตั้งทีมงาน (Project Team) เพื่อช่วยแก้ไขปัญหาให้สําเร็จเป็นเร่ืองๆ หรือเป็นการใช้

หลกัการของ ไคเซ็น (Kaizen) ในการท่ีจะทาํการปรับปรุงเลก็ ๆ นอ้ย ๆ แต่ทาํอยา่งต่อเน่ือง และทาํ

พร้อมเพรียงกันทั้งองค์กร โดยท่ีการปรับปรุงแบบไคเซ็นไม่ต้องใช้เงินมาก จุดเน้นคือลดการ

สูญเสียในท่ีทาํงานท่ีมีผลต่อประสิทธิภาพของงาน  ความเช่ือท่ีอยู่เบ้ืองหลงั คือ “การเปล่ียนแปลง

จุดเล็ก ๆ เป็นจาํนวนหลายๆ จุด ให้ผลดีต่อบรรยากาศขององคก์ร ดีกว่าการปรับปรุงเพียงบางจุดท่ี

ใหผ้ลมาก” 

เสาหลกัท่ี 4 : การบํารุงรักษาตามแผนงาน (Planned Maintenance) 

การบาํรุงรักษาตามแผนงาน หรือการดูแลรักษาตามแผนงานนั้น เป็นการบาํรุงรักษาท่ีมีการ

วางแผนอย่างเป็นระบบ มีจุดมุ่งหมายเพื่อพัฒนาระบบซ่อมบํารุงให้มีประสิทธิภาพโดยการ

ปรับปรุงทกัษะการซ่อมบาํรุง วิเคราะห์ขอ้มูลเคร่ืองจกัร และนําเทคโนโลยีมาใช้ในการพฒันา

เคร่ืองจกัร เพื่อยืดอายุการใชง้าน, ลดตน้ทุนในการดูแลรักษาเคร่ืองจกัร และทาํให้เกิดผลิตภณัฑ์ท่ี

ไร้ตาํหนิ อนัเป็นผลจากการทาํงานของเคร่ืองจกัรและอุปกรณ์ต่างๆ ท่ีปราศจากปัญหา 

เสาหลกัท่ี 5 : ความปลอดภัยและส่ิงแวดล้อม (Safety and Environment) 

ความปลอดภยัและส่ิงแวดลอ้ม มีจุดมุ่งหมายเพื่ออุบติัเหตุ การเจ็บป่วย และการไฟไหม ้

เป็นศูนย ์โดยเนน้การสร้างสถานท่ีทาํงานท่ีมีความปลอดภยั รวมทั้งสภาพแวดลอ้มโดยรอบ ไม่ให้

ถูกกระทบจากกระบวนการทํางานของเคร่ืองจักร โดยท่ีทุกคนมีส่วนร่วมในการทํากิจกรรม 

กิจกรรมดา้นความปลอดภยัและส่ิงแวดลอ้ม  
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เสาหลกัท่ี 6 : การรักษาคุณภาพ (Quality Maintenance) 

การรักษาคุณภาพ มีจุดมุ่งหมายเพื่อท่ีจะไม่ใหมี้สินคา้ท่ีมีจุดบกพร่องออกจากกระบวนการ

ผลิตเลย หรือตอ้งการให้มีคุณภาพสูงสุดของผลิตภณัฑ์ ด้วยระบบการผลิตท่ีไม่มีความผิดพลาด 

จุดเน้นอยู่ท่ีการควบคุมการทาํงานให้ถูกต้อง ได้ตามมาตรฐาน ข้อน้ี เปรียบได้กับการทาํ การ

ควบคุมคุณภาพ (Quality Control) และ การประกนัคุIภาพ (Quality Assurance) ของกระบวนการ

ทาํการทดสอบทางห้องปฏิบัติการ ในท่ีน้ีจะยกตัวอย่างการจัดทาํเมทริกซ์ขั้นตอนการควบคุม

คุณภาพ (Quality Assurance Matrix, QA Matrix) ในการรักษาคุณภาพขึ้น มีวตัถุประสงคเ์พื่อคน้หา

จุดของปัญหาท่ีจะเกิดขึ้นในแต่ละขั้นตอนของการผลิต จัดระดับความสําคัญของปัญหา วาง

มาตรการการควบคุมไม่ใหผ้ลิตภณัฑด์อ้ยคุณภาพหลุดรอดไปได ้และปรับปรุงกระบวนการผลิตให้

มีประสิทธิภาพสูงขึ้น 

เสาหลกัท่ี 7 : การควบคุมข้ันต้น (Initial Control) 

การควบคุมขั้นตน้ มีจุดมุ่งหมายเพื่อทาํให้เคร่ืองจกัรท่ีติดตั้งใหม่สามารถทาํงานไดอ้ย่างมี

ประสิทธิภาพทนัที โดยใชข้อ้มูลต่างๆ จากการใชแ้ละดูแลเคร่ืองจกัรก่อนหนา้นั้นมาประกอบ 

1) แนวทางการควบคุมขั้นตน้ 

การควบคุมขั้นตน้ เป็นการนาํปัญหาท่ีเกิดขึ้นในอดีตมาใช ้ในช่วงการปรับปรุงพฒันาเพื่อ

ลดปัญหาและการสูญเสียท่ีจะเกิดขึ้นในช่วงการผลิตจริง ผลลัพธ์จากทาํการควบคุมขั้นต้นคือ 

สามารถเร่ิมตน้เดินเคร่ืองจกัรใหไ้ดป้ระสิทธิภาพสูงสุดและความสูญเสียตํ่าสุดไดใ้นเวลาอนัสั้น  

2) วงจรระบบขอ้มูลของการดาํเนินการควบคุมขั้นตน้ 

เสาหลกัท่ี 8 : การเพิม่ประสิทธิภาพการบริหาร (Efficient Administration) 

การเพิ่มประสิทธิภาพการบริหาร มีจุดมุ่งหมายเพื่อปรับปรุง และพฒันาประสิทธิภาพการ

ทาํงานของฝ่ายสนับสนุนท่ีไม่ได้เก่ียวขอ้งกับการผลิตโดยตรง เพื่อส่งเสริมให้ฝ่ายผลิตมีความ

คล่องตัวมากขึ้น โดยนําเอาหลักการของ 5 ส. มาใช้เป็นพื้นฐานสําคัญในการทาํความสะอาด

เคร่ืองจกัร และ จดัสถานท่ีทาํงานให้เป็นระเบียบ จะทาํให้พบเห็นความผิดปกติไดง้่าย ส่วนใหญ่

เป็นขั้นตอนแรกของการปรับปรุง 
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2.2  การวัดประสิทธิภาพด้วยประสิทธิผลโดยรวมของเค ร่ืองจักร  (Overall Equipment 

Effectiveness, OEE)  

OEE ย่อมาจาก Overall Equipment Effectiveness หรือเรียกภาษาไทยว่า "ประสิทธิผล

โดยรวมของเคร่ืองจกัรอุปกรณ์" ซ่ึงในปัจจุบนัวิธีในการวดัประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร

อุปกรณ์ในอุตสาหกรรมประเภทต่างๆ นั้นมีเพียงวิธีน้ีวิธีเดียวซ่ึงเป็นท่ีนิยมมาก จนกระทัง่ประเทศ

ญ่ีปุ่ นได้นําไปใช้เป็นเกณฑ์ในการให้รางวลั Productive Maintenance หรือเป็นรางวลัท่ีให้แก่

โรงงานท่ีเป็นท่ียอมรับในการบาํรุงรักษาแบบทวีผล เน่ืองจากหลกัการและวิธีคดิพื้นฐานไม่ซบัซ้อน

และเห็นภาพไดอ้ย่างชดัเจนในแง่ของความเป็นจริง ทั้งยงัสามารถพิสูจน์ได ้และสะทอ้นถึงปัจจยั

ต่างๆ ท่ีส่งผลกระทบต่อกระบวนการผลิตไดอ้ย่างชดัเจน (สถาบนัเพิ่มผลผลิตแห่งชาติ, 2546) โดย

มีหลักการท่ีสามารถเข้าใจได้ง่ายตั้ งแต่ผูบ้ริหารระดับสูงจนถึงระดับพนักงานคุมเคร่ืองจักร

เคร่ืองจกัรท่ีดีหมายถึงเคร่ืองจกัรท่ีเม่ือเดินเคร่ืองแลว้ ตอ้งทาํงานไดอ้ยา่งเตม็ ประสิทธิภาพ กล่าวคือ 

เดินเคร่ืองไดเ้ต็มกาํลงัความสามารถ และผลิตช้ินงานท่ีไดคุ้ณภาพออกมา และท่ีสําคญั ตอ้งใชง้าน

ไดอ้ย่างปลอดภยั การประเมินประสิทธิภาพการทาํงานของเคร่ืองจกัรนั้น มีเป้าหมายเพื่อสะทอ้น

ภาพการ ใช้งานของเคร่ืองจกัร หรือเพิ่มผลผลิต และการกาํจดัความสูญเปล่า โดยมีดัชนีช้ีวดัซ่ึง

สามารถแสดงให้เห็นถึงความพร้อมของเคร่ืองจกัรในการใชง้านวา่มีสถานะความพร้อมใชง้านเป็น

อย่างไร การเดิน เคร่ืองจกัรเต็มความสามารถ หรือไม่มีการผลิตช้ินงานเสียเป็นจาํนวนมากน้อยแค่

ไหน เราเรียกว่า “ประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักรอุปกรณ์” (OEE – Overall Equipment 

Effectiveness) มีหน่วย เป็นเปอร์เซ็นต ์ซ่ึงประกอบดว้ยดชันียอ่ย 3 ตวั คือ  

1. อตัราการเดินเคร่ืองจกัร (Availability) 

2. ประสิทธิภาพของเคร่ืองจกัร (Performance Efficiency) 

3. อตัราคุณภาพ (Quality Rate) 

ซ่ึงส่วนประกอบ 3 อยา่งน้ีก็จะมีปัจจยัแยกยอ่ยลงไป เพื่อใหก้ารคาํนวณนั้นตรงกบัความ

เป็นจริงท่ีเกิดขึ้นภายในโรงงานมากท่ีสุด (ธีรพงษ,์ 2558) คาํนวณไดจ้ากความสัมพนัธ์ดงัน้ี 
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ประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร (OEE) = อตัราการเดินเคร่ือง (A) x ประสิทธิภาพการ

เดินเคร่ือง (P) x อตัราคุณภาพ (Q) 

 2.2.1. อตัราการเดินเคร่ือง (Availability) 

อตัราการเดินเคร่ือง หรือสมรรถนะความพร้อมของเคร่ืองจกัรโดยจะเทียบตามแผนในการ

ผลิตของหน่วยการผลิตนั้นๆ คาํนวนดงัน้ี 

  

เวลาเดินเคร่ือง  =  เวลารับภาระงาน – เวลาสูญเสียจากเคร่ืองจกัรหยดุ 

อตัราการเดินเคร่ือง    = 
เวลาเดินเคร่ือง 

เวลารับภาระงาน 

 

เม่ือ เวลาทั้งหมด หมายถึง เวลาท่ีมีเคร่ืองจกัรสามารถทาํงานไดใ้น 1 วนั หรือ 1 เดือน 

เวลาหยุดตามแผน หมายถึง เวลาหยุดท่ีมีการวางแผนไวล้่วงหน้า เช่น การบาํรุงรักษา

ประจาํวนั เวลาหยดุเพื่อการประชุมช้ีแนะ เวลาหยดุเพื่อทาํกิจกรรมต่างๆ ของโรงงาน 

เวลารับภาระงาน หมายถึง เวลาท่ีตอ้งให้เคร่ืองจกัรทาํงานใน 1 วนั หรือ 1 เดือน ลบดว้ย

เวลาหยดุตามแผน 

เวลาท่ีเคร่ืองจักรหยุด หมายถึง เวลาท่ีตอ้งหยุดเคร่ืองกระทันหันโดยไม่มีการวางแผน

ล่วงหนา้ 

เวลาเดินเคร่ือง หมายถึง เวลาท่ีเคร่ืองจักรทาํงาน เป็นเวลารับภาระงาน หักด้วยเวลาท่ี

สูญเสียเน่ืองจากเคร่ืองจักรหยุด เช่น การขดัข้องของเคร่ืองจกัร การสูญเสียเวลาการปรับแต่ง

เคร่ืองจกัร หรือเวลาท่ีเคร่ืองจกัรทาํงานอยูจ่ริง 

2.2.2 ประสิทธิภาพการเดินเคร่ือง (Performance Efficiency) 

ประสิทธิภาพการเดินเคร่ือง คือค่าท่ีแสดงถึงประสิทธิภาพการทาํงานของเคร่ืองจกัรในดา้น

ความเร็วในการผลิต โดยเปรียบเทียบระหว่างเวลาเดินเคร่ืองสุทธิ (Net Operating Time) กบัเวลา

การเดินเคร่ืองจริง (Operating Time)โดยสามารถเขียนเป็นสมการไดด้งัน้ี 

 



17 

 

เวลาเดินเคร่ืองสุทธิ  =  เวลาเดินเคร่ือง – เวลาสูญเสียจากเสียกาํลงั 

ประสิทธิภาพการเดินเคร่ือง    = 
เวลาเดินเคร่ืองสุทธิ 

เวลาเดินเคร่ือง 

 

เม่ือเวลาเดินเคร่ืองสุทธิ (Net Operating Time) หมายถึง เวลาเดิน เคร่ืองจกัร ลบดว้ยเวลาท่ี

สูญเสียไปเน่ืองจากเคร่ืองจกัรเสียกาํลงั 

เวลาสูญเสียเน่ืองจากเคร่ืองเสียกาํลงั (Capacity Losses) หมายถึง เวลา ท่ีเคร่ืองจกัรทาํงาน

ไดไ้ม่เตม็ประสิทธิภาพในระหวา่งทาํการผลิต เช่น ไฟตก ทาํใหเ้คร่ืองจกัรเดินไม่เรียบ เคร่ืองสะดุด

เลก็นอ้ย หรือเม่ือเปิดเคร่ืองใหม่ตอ้งรอเคร่ืองพร้อม เป็นตน้ 

2.2.3. อตัราคุณภาพ (Quality Rate) 

อตัราคุณภาพ หมายถึงเวลาเดินเคร่ืองสุทธิบางคร้ังก็ไม่ไดเ้กิดมูลค่าทั้งหมด (หมายถึง ผลิต

ของดีมีคุณภาพ) เพราะเสียเวลาส่วนหน่ึงไปกบัการผลิตของเสียหรือเรียกว่า เวลาสูญเสียจากการ

ผลิตของเสียอตัราคุณภาพบางคร้ังก็ไม่สามารถหาได้โดยการใช้สมการดังกล่าว เน่ืองจากความ

ยากลาํบากในการจบัเวลาท่ีตอ้งสูญเสียไปกบัการผลิตงานเสีย แต่สามารถดูความสูญเสียท่ีออกมาใน

รูปของช้ินงานท่ีเสียและช้ินงานท่ีตอ้งนาํกลบัไปแกไ้ข 

 

อตัราคุณภาพ    = 
จาํนวนช้ินงานท่ีผลิตไดท้ั้งหมด – จาํนวนช้ินงานท่ีเสียและท่ีซ่อม 

จาํนวนช้ินงานท่ีผลิตไดท้ั้งหมด 

 

เม่ือเวลาเดินเคร่ืองสุทธิท่ีเกิดมูลค่า หมายถึง เวลาเดินเคร่ืองสุทธิ หักด้วย เวลาสูญเสีย

เน่ืองจากผลิตของเสีย 

เวลาสูญเสียจากการผลิตของเสีย หมายถึง เวลาท่ีใชใ้นการซ่อมสินคา้ หรือผลิตภณัฑ ์ท่ีเกิด

จากความผิดพลาดของเคร่ืองจกัร 

OEE ถือเป็นอีกหน่ึงการคาํนวณสาํหรับโรงงานอุตสาหกรรมท่ีมีการใชง้านอยา่งแพร่หลาย 

และภายในการคาํนวณนั้นยงัสามารถแบ่งส่วนประกอบย่อย ๆ ออกมา เพื่อตรวจสอบการทาํงานได้

อีกดว้ย ซ่ึงการใช ้OEE ใหดี้ท่ีสุดนั้น ตอ้งมีการเก็บขอ้มูลท่ีครบถว้น และการคาํนวณท่ีถูกตอ้ง 
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2.3 ทฤษฎีการลดความสูญเสียหลกัท่ีมีผลต่อประสิทธิภาพของเคร่ืองจักร  

สถาบนัเพิ่มผลผลิตแห่งชาติ (2546) ไดก้ล่าววา่ ความสูญเสียหลกั (Loss) ท่ีเป็นอุปสรรคต่อ

การเพิ่มประสิทธิภาพของเคร่ืองจกัร สามารถแบ่งกลุ่มไดเ้ป็น 3 กลุ่ม ความสูญเสียหลกักลุ่มท่ี 1 ทาํ

ให้เวลาเดินเคร่ืองจกัรเหลือน้อยลง ความสูญเสียหลกักลุ่มท่ี 2 ทาํให้เวลาเดินเคร่ืองสุทธิเหลือ

น้อยลง และ ความสูญเสียหลกักลุ่มท่ี 3 ทาํให้เวลาเดินเคร่ืองสุทธิท่ีเกิดมูลค่าเหลือน้อยลง ซ่ึงการ

ลดลงทั้งหมดเป็นสาเหตุให้ค่า OEE มีค่าตํ่าลง ดงันั้น จึงสรุปไดว้่า การเพิ่มประสิทธิภาพโดยรวม

ของเคร่ืองจกัร คือ การลดความสูญเสียหลกัทั้ง 3 กลุ่มน้ี ซ่ึงความสูญเสียหลกัท่ี พบเป็นประจาํนั้น มี

อยู ่6 ประการ ดงัน้ี 

ความสูญเสียกลุ่มท่ี 1 เป็นความสูญเสียท่ีทาํใหเ้วลาเดินเคร่ืองจกัรเหลือนอ้ยลง 

1) ความสูญเสียจากเคร่ืองจกัรชาํรุดเสียหาย เป็นความสูญเสียท่ีมาจากการ ชาํรุดเสียหาย

ของเคร่ืองจกัรท่ีเกิดขึ้นอย่างฉับพลนั และไม่สามารถซ่อมแซมกลบัมามีสภาพดงัเดิม ซ่ึงทาํให้เกิด

ความสูญเสียดา้นเวลา (ผลผลิตลดลง) และปริมาณผลผลิตลดตํ่าลง (เกิดของเสีย) 

2) ความสูญเสียจากการเตรียมงาน/การปรับแต่ง เป็นความสูญเสียทางดา้นเวลาท่ีเกิดจาก

การปรับเปล่ียน และเตรียมการเม่ือส้ินสุดการผลิตสินคา้ปัจจุบนั ไปสู่การเร่ิมผลิตสินคา้ ใหม่ 

ตลอดจนในกระบวนการผลิตจนไดสิ้นคา้ท่ีสาํเร็จรูปท่ีดีขึ้นมา 

ความสูญเสียกลุ่มท่ี 2 เป็นความสูญเสียท่ีทาํใหเ้วลาเดินเคร่ืองสุทธิเหลือนอ้ยลง 

1) ความสูญเสียจากการเดินเคร่ืองเปล่าและการหยุดชะงกั เป็นความสูญเสียท่ีเกิดขึ้ น

เน่ืองจากเคร่ืองจกัรขดัขอ้งเล็ก ๆ น้อย ๆ อนัเน่ืองมาจากเกิดปัญหาขึ้นชั่วขณะหน่ึงหรือเป็นการ

เดินเคร่ืองเปล่า เช่น ช้ินงานไปติดขดัอยู่ทาํให้เกิดการเดินเคร่ืองเปล่า หรือเกิดของเสีย ทางด้าน

คุณภาพขึ้นทาให้เซ็นเซอร์ และเคร่ืองจกัรหยุดทาํงานชัว่ขณะ เม่ือดึงเอาช้ินงานออกไป และ ทาํการ

เดินเคร่ืองจกัรใหม่ก็จะทาํใหเ้คร่ืองจกัรสามารถทาํงานเป็นปกติไดด้งัเดิม 

2) ความสูญเสียจากความเร็วลดลง เป็นความสูญเสียท่ีมาจากความ แตกต่างของความเร็วท่ี

เกิดขึ้น เม่ือเทียบกบัความเร็วท่ีกาํหนดไวใ้นขณะออกแบบเคร่ืองจกัร หรือ ความเร็วมาตรฐานของ

เคร่ืองจกัร เช่น รอบเวลามาตรฐานท่ีกาํหนด คือ 1 รอบ ใช้เวลา 60 วินาที แต่ ในความเป็นจริงใช้

เวลา 65 วินาที เท่ากบัมีความสูญเสียจากความเร็ว 5 วินาที 
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3) ความสูญเสียจากการเร่ิมเดินเคร่ือง เป็นความสูญเสียทางดา้นเวลาท่ี จะตอ้งใชใ้นการทาํ

ให้เคร่ืองเดินไดต้ามรอบเวลา (Cycle Time) ท่ีกาํหนด โดยปราศจากปัญหายุ่งยากทาง เคร่ืองจกัร 

เช่น การหยุดชะงกั ความยุ่งยากเล็ก ๆ นอ้ย ๆ ใบมีดเสียหายต่าง ๆ จนกระทัง่สามารถทาํให้ มีการ

ผลิตสินคา้ไดคุ้ณภาพท่ีคงท่ี 

ความสูญเสียกลุ่มท่ี 3 เป็นความสูญเสียท่ีทาํใหเ้วลาเดินเคร่ืองสุทธิท่ีเกิด มูลค่าเหลือนอ้ยลง

เวลาเดินเคร่ืองสุทธิเหลือนอ้ยลง  

1) ความสูญเสียจากของเสียและของซ่อม ประกอบดว้ยความสูญเสียเชิง ปริมาณจากของ

เสีย (ของเสียท่ีตอ้งทิ้ง) และของซ่อม และความสูญเสียเชิงเวลาท่ีใชใ้นการซ่อมแซม เพื่อทาํให้เป็น

ของดี 

2.4 แผนผังสาเหตุและผล (Cause and Effect Diagram) 

ศิริช ัย  เพิ ่ม ก า ญจนา (2555)ได้กล่าวว่า แผนผงัสาเหตุและผลเป็นแผนผงัท่ีแสดงถึง

ความสัมพนัธ์ระหว่างปัญหา (Problem) กับสาเหตุทั้งหมดท่ีเป็นไปได้ท่ีอาจก่อให้เกิดปัญหานั้น 

(Possible Cause) เราอาจคุ ้นเคยกับแผนผงัสาเหตุและผลในช่ือของ “ผังก้างปลา (Fish Bone 

Diagram)” เน่ืองจากหน้าตาแผนภูมิมีลกัษณะคลา้ยปลาท่ีเหลือแต่กา้ง หรือหลายๆ คนอาจรู้จกัใน

ช่ือของแผนผงัอิชิกาว่า (Ishikawa Diagram) ซ่ึงได้รับการพัฒนาคร้ังแรกเม่ือปี ค.ศ. 1943 โดย 

ศาสตราจารยค์าโอรุอิชิกาว่า แห่งมหาวิทยาลยัโตเกียว สํานกังานมาตรฐานอุตสาหกรรมแห่งญ่ีปุ่ น 

(JIS) ไดนิ้ยามความหมายของผงักา้งปลาน้ีว่า  เป็นแผนผงัท่ีใชแ้สดงความสัมพนัธ์อย่างเป็นระบบ

ระหว่างสาเหตุหลายๆ สาเหตุท่ีเป็นไปไดท่ี้ส่งผลกระทบให้เกิดปัญหาหน่ึงปัญหา โดยมีวิธีการ

สร้างผงักา้งปลา ดงัน้ี 

1) กาํหนดหรือเขียนปัญหาท่ีหัวปลาทางด้านขวาของแผนภาพ ควรกาํหนดให้ชัดเจน มี

ความเป็นไปได ้ซ่ึงหากเรากาํหนดประโยคปัญหาน้ีไม่ชดัเจนตั้งแต่แรก จะทาํใหต้อ้งใชเ้วลามากใน

การคน้หาสาเหตุ และจะใชเ้วลานานในการทาํผงักา้งปลา 

2) เขียนสาเหตุหรือปัจจยัหลกั ๆ ซ่ึงอาจมีหลายสาเหตุไวท่ี้ปลายก้างปลาแต่ละก้าง โดย

สาเหตุหรือปัจจยันั้นสามารถท่ีจะช่วยให้เราแยกแยะและกาํหนดสาเหตุต่าง ๆ ไดอ้ย่างเป็นระบบ 

และเป็นเหตุเป็นผล ซ่ึงสาเหตุหรือปัจจยัหลกั ๆ อาจเปล่ียนแปลงไปขึ้นกบับริบทของปัญหา เช่น 
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   2.1) 4M 1E (Man Machine Material Method Environment) 

   2.2) 4P (Place Procedure People Policy) 

   2.3) 4S (Surrounding Supplier System Skill) 

3) เขียนสาเหตุยอ่ยต่าง ๆ ท่ีก่อใหเ้กิดผลกระทบในแต่ละสาเหตุหรือปัจจยัหลกัไวท่ี้กา้งปลา

ย่อย หากมีสาเหตุย่อย ๆ อีกก็จะเขียนไวท่ี้กา้งปลาย่อยท่ีเก่ียวขอ้ง โดยอาจใชค้าํถามทาํไม หลาย ๆ 

คร้ัง ในการเขียนแต่ละกา้งปลายอ่ย 

4) เม่ือส้ินสุดคาํถามแลว้ จึงขยบัไปท่ีกา้งต่อ ๆ ไป จนกวา่จะไดผ้งักา้งปลาท่ีสมบูรณ์ 

5) เม่ือทาํผงัก้างปลาเรียบร้อยแลว้ ก่อนท่ีจะนําผงัก้างปลาไปใช้ประโยชน์ต่อไป ควร

ตรวจทานดูว่าการเขียนเหตุผลบนผงัมีความสัมพนัธ์กนัหรือไม่ โดยให้ทดลองอ่านจากกา้งท่ีเล็ก

ท่ีสุด ไปยงัก้างท่ีใหญ่ท่ีสุดจนกระทั่งถึงหัวปลาดังแสดงตัวอย่างแผนผงัก้างปลาในภาพท่ี 2.2 

แผนภูมิกา้งปลาของกระบวนการผลิตกล่องกระดาษลูกฟูก 

 

 
 

ภาพท่ี 2.2 แผนภูมิกา้งปลาของกระบวนการผลิตกล่องกระดาษลูกฟูก 

ท่ีมา : แผนกผลิตเคร่ืองพิมพ ์ISOWA  บริษทั Inter Fiber Container Co., Ltd   

                                          เกิดของเสียใน   

      แผนก Print   

    MACHINE           MAN 
  

   MATERIAL        METHOD   

ตวั Kicker   กระดาษเสีย 

ป๊ัมลมของเคร่ืองเสีย  ตั้ง Master Card  ผิด 

ผสมนํ้าในสีอ่อนหรือเขม้เกินไป 

ไม่มีการตรวจเช็คความถูกตอ้งของ 
แบบพิมพห์รือระยะการพิมพ ์  
  

กระดาษแอ่นหรือแตก Master Cardไม่ละเอียดพอ 

Supplierทาํบลอ็กพิมพ ์

ผิดพลาด   
  

มีการเปล่ียนแปลงแบบพิมพแ์ลว้ 
ไม่แจง้ใหค้รบทกุแผนก   
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 จากแผนผงักา้งปลาของปัญหาการเกิดของเสียในแผนก Print พบวา่ มีปัญหาดงัน้ี 

1. ปัญหาดา้นคน (Man) เกิดจากพนักงานตั้ง Master Card ผิด เน่ืองจากไม่มีการตรวจเช็ค

ความถูกตอ้งของแบบพิมพห์รือระยะการพิมพ ์และเกิดจากการท่ีพนกังานผสมนํ้ าทาํให้สีอ่อนหรือ

เขม้จนเกินไป 

2. ปัญหาดา้นเคร่ืองจกัร (Machine) เกิดจากตวัเคร่ืองจกัร คือ ตวั Kicker กระดาษเสีย และ

อีกสาเหตุหน่ึงคือ ตวัป้ัมลมของเคร่ืองเสีย นัน่คือเกิดจากตวัประสิทธิภาพของเคร่ืองจกัร 

3. ปัญหาดา้นวสัดุ อุปกรณ์ หรือช้ินส่วน (Material) คือ ตวักระดาษแอ่นหรือแตก และตวั 

Supplier ทาํบล็อกพิมพผ์ิดพลาด ถึงแมเ้ป็นช้ินส่วนเล็ก ๆ ของเคร่ืองจกัร ก็มีส่วนท่ีส่งผลต่อการ

ทาํงานของของประสิทธิภาพของเคร่ืองพิมพ ์

4. ปัญหาดา้นเทคนิคหรือวิธีการ (Method) คือ กระบวนการทาํงานหรือวิธีการทาํงานมีผล

ต่อปัญหาการเกิดของเสียในแผนก Print คือ เม่ือมีการเปล่ียนแปลงแบบพิมพแ์ลว้ไม่แจง้ให้ครบทุก

แผนก ทาํให้เกิดการทาํงานท่ีไม่ส่ือสารกนั จึงส่งผลต่อประสิทธิภาพของเคร่ืองพิมพ ์ทาํให้ไดง้าน

ไม่ไดคุ้ณภาพตรงตามความตอ้งการของลูกคา้  

2.5 ทฤษฎีแรงจูงใจ 

ความหมายของแรงจูงใจการจูงใจ (Motivation) คือ วิธีการท่ีผูบ้ริหารใชใ้นการบริหารงาน

เพื่อให้พนักงานเกิดแรงจูงใจทาํงานให้บรรลุตามเป้าหมายท่ีผูบ้ริหารหรือองค์กรต้องการ ซ่ึง

แรงจูงใจน้ีเป็นเร่ืองความตอ้งการ ความปรารถนาท่ีอยู่ในใจของบุคคล ซ่ึงจะผลกัดนัให้บุคคลมี

พฤติกรรมบางอยา่งท่ีเปล่ียนแปลงไปจากเดิม ซ่ึงสอดคลอ้งกบัแนวคิด  

กรองแกว้ อยู่สุข (2542) ไดใ้ห้ความหมายไวว้่า แรงจูงใจหมายถึง พฤติกรรมของบุคคลท่ี

ไดรั้บการจูงใจ ซ่ึงแสดงออกถึงความพยายามและเต็มใจท่ีจะทาํงานมากกวา่บุคคลท่ีไม่ไดรั้บการจูง

ใจ โดยมีเง่ือนไขกาํหนดวา่พฤติกรรมนั้นสามารถสร้างความพึงพอใจใหบุ้คคลนั้นได ้  

พรทิพย ์วานิชจรูญเกียรติ (2553) ใหค้วามหมายของแรงจูงใจวา่ “เป็นกระบวนการท่ีชกันาํ

โนม้นา้วใหบุ้คคลเกิดความมานะพยายามเพื่อท่ีจะสนองตอบความตอ้งการบางประการใหบ้รรลุผล

สาํเร็จ” 
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Beach (1965) ไดใ้ห้คาํนิยามแรงจูงใจว่า แรงจูงใจ หมายถึง ความเต็มใจท่ีจะใชพ้ลงัเพื่อให้

ประสบความสําเร็จในเป้าหมาย (Goal) หรือเพื่อให้ได้รับรางวลั (Reward) เป็นส่ิงสําคญัของการ

กระทาํของมนุษยแ์ละเป็นส่ิงย ัว่ยคุนใหไ้ปถึงซ่ึงวตัถุประสงคท่ี์มีสัญญาเก่ียวกบัรางวลัท่ีไดรั้บ 

พูลสุข สังข์รุ่ง (2550) กล่าวถึง การจูงใจ (Motivation) หมายถึง การท่ีบุคคลแสดงออกซ่ึง

ความตอ้งการในการกระทาํส่ิงใดส่ิงหน่ึง ซ่ึงสามารถอาศยัปัจจยัต่าง ๆ ได้แก่ การทาํให้ต่ืนตัว 

(Arousal) การคาดหวงั (Expectancy) การใชเ้คร่ืองล่อใจ (Incentives) และการลงโทษ  

ศิริวรรณ เสรีรัตน์ (2541) ได้ให้ความหมายของการจูงใจ (Motivation) หมายถึง การท่ี

บุคคลได้รับการกระตุน้ให้แสดงพฤติกรรม ในการกระทาํกิจกรรมต่างๆ อย่างมีพลงั มีคุณค่า มี

ทิศทางท่ีชัดเจนซ่ึงแสดงออกถึงความตั้งใจ ความพยายาม หรือพลังภายในตนเอง รวมทั้งการ

เพิ่มพูนความสามารถท่ีจะทุ่มเทในการทาํงานเพื่อให้บรรลุเป้าหมายตามความตอ้งการและสร้าง

แรงจูงใจสูงสุด 

จากความหมายและแนวคิดท่ีนักวิชาการได้กล่าวไวอ้าจสรุปได้ว่า แรงจูงใจ หมายถึง 

ส่ิงจูงใจท่ีเป็นแรงกระตุน้ให้บุคคลเกิดการกระทาํ หรือแสดงพฤติกรรม ดว้ยความตั้งใจ เต็มใจและ

พึงพอใจในงานท่ีทาํโดยไดรั้บการถูกกระตุน้โดยส่ิงเร้า หรือส่ิงจูงใจจากความคาดหวงั และความ

ตอ้งการของแต่ละบุคคลซ่ึงจะมีความแตกต่างกนัออกไป เม่ือความตอ้งการไดรั้บการตอบสนองก็

จะทาํให้พนักงานมีแรงจูงใจและมีพลงัผลกัดันในการทาํงาน ทาํให้ องค์กรมีประสิทธิภาพและ

ประสิทธิผลในการทาํงานเพิ่มมากขึ้น อนัจะส่งผลใหอ้งคก์รบรรลุเป้าหมายและประสบความสําเร็จ

มากยิง่ขึ้น 

2.5.1 ทฤษฎีแรงจูงใจของ Herzberg  

Frederick Herzberg ได้คิดค้นทฤษฎีการจูงใจในการทํางานซ่ึง เป็นท่ียอมรับกันอย่าง

กวา้งขวางในวงการบริหาร ช่ือทฤษฎีของ Herzberg มีช่ือเรียกแตกต่างกนัออกไป คือ “Motivation-

Maintenance Theory” หรือ “Dual Factor Theory” หรือ “The Motivation Hygiene Theory” ในการ

เร่ิมต้นค้นคว้าเพื่อสร้างทฤษฎี Herzberg ได้ดําเนินการสัมภาษณ์นักวิศวกรและนักบัญชี ซ่ึง

จุดมุ่งหมายของการคน้ควา้ เพื่อศึกษาทศันคติท่ีเก่ียวกบังานเพื่อท่ีจะให้มีหนทางเพิ่ม ผลผลิต ลด

การขาดงาน และสร้างความสัมพนัธ์อนัดีในการทาํงาน และเพื่อประโยชน์ทัว่ไปสําหรับทุก ๆ คน 

คือ ความเขา้ใจเก่ียวกบั อิทธิพลต่าง ๆ ท่ีจะมีส่วนช่วยในการปรับปรุงขวญั และกาํลงัใจท่ีจะส่งผล



23 

 

ให้ทุกคนมีความสุขกายสบายใจและมีความพึงพอใจมากยิ่งขึ้น จากการวิเคราะห์คาํตอบของผูท่ี้ถูก

สัมภาษณ์ ปรากฏวา่ ปัจจยัท่ีแตกต่างกนัมีส่วนสัมพนัธ์โดยตรงกบัความรู้สึกท่ีดีและท่ีไม่ดีท่ีเกิดขึ้น 

ปัจจยัต่าง ๆ เหล่าน้ี สามารถแยกออกไดเ้ป็น สองกลุ่มใหญ่ๆ คือ ปัจจยัท่ีเก่ียวขอ้งกบัเหตุการณ์ท่ีดี

และมีผลเก่ียวกับความพึงพอใจเก่ียวกับงานท่ีทํา คือ ความสําเร็จ (Achievement) การยอมรับ 

(Recognition) ความรับผิดชอบ ความก้าวหน้า และคุณลักษณะของงานท่ีทําอยู่  คือ ฐานะ 

ความสัมพนัธ์ระหวา่งบุคคลกบัหัวหนา้งาน กบัเพื่อนร่วมงาน กบัลูกนอ้ง การบงัคบับญัชา นโยบาย

ของการบริหาร ความมัน่คงในงาน สภาพการทาํงาน เงินเดือน และเร่ืองราวส่วนตวัท่ีถูกกระทบ

โดยสภาพของงาน Herzberg ใหช่ื้อปัจจยักลุ่มน้ีวา่ “ ปัจจยัท่ีเก่ียวกบัการบาํรุงรักษาจิตใจ” (Hygiene 

or Maintenance Factors) เหตุผลท่ีเรียกช่ือน้ี เพราะปัจจัยต่าง ๆ เหล่าน้ี เป็นปัจจัยท่ีมีผลในทาง

ป้องกันเป็นส่วนใหญ่ ซ่ึงปัจจยัเหล่าน้ีจะไม่สร้างแรงจูงใจได้ แต่อาจป้องกันไม่ให้แรงจูงใจเกิด

ขึ้นมาได ้การตอ้งสนใจติดตามดูปัจจยัท่ีจาํเป็นเพื่อการรักษาจิตใจน้ี เป็นเร่ืองท่ีจาํเป็น (Herzberg, 

Mausner, and Snyderman, 1959)  

1) ปัจจยัจูงใจ (Motivation Factor) 

2) ปัจจยัคํ้าจุน (Maintenance Factor) 

ปัจจัยจูงใจ เป็นปัจจัยท่ีเก่ียวข้องกับงานโดยตรงเพื่อจูงใจให้คนชอบและรักในการ

ปฏิบติังาน เป็นการกระตุน้ให้เกิดความพึงพอใจในแก่บุคคลในองค์กร ให้ปฏิบติังานได้อย่างมี

ประสิทธิภาพมากขึ้น เพราะปัจจยัท่ีสามารถสนองตอบความตอ้งการภายในบุคคลไดด้ว้ยกนั ไดแ้ก่ 

1) ความสําเร็จในการทาํงานของบุคคล หมายถึง การท่ีบุคคลสามารถทาํงานไดเ้สร็จส้ิน

และประสบความสาํเร็จอยา่งดี เป็นความสามารถในการแกปั้ญหาต่าง ๆ การรู้จกัป้องกนัปัญหาท่ีจะ

เกิดขึ้น เม่ือผลงานสาํเร็จจึงเกิดความรู้สึกพึงพอใจในผลสาํเร็จของงานนั้น 

2) การไดรั้บการยอมรับนบัถือ หมายถึง การไดรั้บความยอมรับนบัถือทั้งจากผูบ้งัคบับญัชา 

อาจอยูใ่นการยกยอ่งชมเชยแสดงความยนิดี การใหก้าํลงัใจหรือการแสดงออกอ่ืนใดท่ีแสดงใหเ้ห็น

ถึงการยอมรับในความสามารถ เม่ือไดท้าํงานใดแลว้บรรลุผลสาํเร็จ การยอมรับนบัถือจะแฝงอยูก่บั

ความสาํเร็จในงานดว้ย 

3) ลกัษณะของงานท่ีปฏิบติั หมายถึง งานท่ีน่าสนใจ งานท่ีตอ้งมีความคิดริเร่ิมสร้างสรรค์ 

ทา้ทายใหต้อ้งลงมือทาํ หรือเป็นงานท่ีมีลกัษณะ สามารถกระทาํไดต้ั้งแต่เร่ิมตน้จนส้ินสุดโดยลาํพงั 
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4) ความรับผิดชอบ หมายถึง ความพึงพอใจท่ีเกิดขึ้นจากการไดรั้บมอบหมายให้รับผิดชอบ

งานใหม่ ๆ และมีอาํนาจในการรับผิดชอบไดอ้ย่างเต็มท่ี โดยไม่มีการตรวจสอบหรือควบคุมอย่าง

ใกลชิ้ด 

5) ความกา้วหนา้ หมายถึง ไดรั้บการเล่ือนตาํแหน่งสูงขึ้นของบุคคลในองคก์ร การมีโอกาส

ไดศึ้กษา หาความรู้เพิ่มเติมหรือไดรั้บการฝึกอบรม 

ปัจจยัคํ้าจุน หรือ ปัจจยัสุขอนามยั หมายถึง ปัจจยัท่ีจะคํ้าจุนให้แรงจูงใจในการทาํงานของ

บุคคลมีตลอดเวลา ถา้ไม่มี หรือไม่สอดคลอ้งกบับุคคลในองคก์ร บุคคลก็จะเกิดความไม่ชอบงาน

ขึ้น และปัจจยัท่ีมาจากภายนอกบุคคล ไดแ้ก่ 

1) เงินเดือน หมายถึง เงินเดือนและการเล่ือนขั้นเงินเดือนในหน่วยงานนั้น ๆ เป็นท่ีพอใจ

ของบุคลากรในการทาํงาน 

2) โอกาสท่ีจะไดรั้บความกา้วหน้าในอนาคต หมายถึงการท่ีบุคคลไดรั้บการแต่งตั้งเล่ือน

ตาํแหน่งภายในหน่วยงานและเป็นสถานการณ์ท่ีบุคคลสามารถได้รับความก้าวหน้าในทักษะ

วิชาชีพ 

3) ความสัมพนัธ์กบัผูบ้งัคบับญัชา ผูใ้ตบ้งัคบับญัชา เพือ่ร่วมงาน หมายถึง การติดต่อ ไม่ว่า

จะเป็นกิริยา หรือวาจาท่ีแสดงถึงความสัมพนัธ์อนัดีต่อกนั สามารถทาํงานร่วมกนัอยา่งมีความเขา้ใจ

ซ่ึงกนัและกนั 

4) สถานะของอาชีพ หมายถึง อาชีพนั้นเป็นท่ียอมรับนบัถือของสังคมท่ีมีเกียรติและศกัด์ิศรี 

5) นโยบายและการบริหารงาน หมายถึง การจดัการและการบริหารองคก์ร การติดต่อส่ือสาร

ในองคก์ร 

6) สภาพการทาํงาน หมายถึง สภาพทางกายภาพของงาน เช่น อากาศ แสง เสียง ชัว่โมงการ

ทาํงาน รวมทั้งลกัษณะของส่ิงแวดลอ้มอ่ืน ๆ เช่น อุปกรณ์หรือเคร่ืองมือต่าง ๆ 

7) ความเป็นอยู่ส่วนตวั หมายถึง ความรู้สึกท่ีดี รู้สึกไม่ดี ซ่ึงเป็นผลมาจากท่ีไดรั้บจากงาน

ในหนา้ท่ีของบุคคลนั้นไม่มีความสุข และพอใจกบัการทาํงานแห่งใหม ่
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8) ความมัน่คงในการทาํงาน หมายถึง ความรู้สึกของบุคคลท่ีมีต่อความมัน่คงในการทาํงาน 

ความมัน่คงขององคก์ร หรือความยัง่ยนืของอาชีพ 

9) วิธีการปกครองของผูบ้งัคบับญัชา หมายถึง ความสามารถของผูบ้งัคบับญัชา ในการ

ดาํเนินงานหรือความยุติธรรมในการบริหาร 

การจูงใจของ Herzberg ไดเ้ร่ิมตน้พฒันาวิธีการเพิ่มพูนเน้ือหาของงาน (Job Enrichment) 

เพื่อให้ค่าของงานสูงขึ้นและมีเน้ือหามากขึ้น เพื่อให้มีปัจจยัท่ีจูงใจได้เพิ่มมากขึ้นในตวังาน การ

ออกแบบงานให้มีคุณค่าเน้ือหาท่ีสูงขึ้น ทาํให้มีความสําเร็จในงานมากขึ้น มีการยอมรับ มีความ

รับผิดชอบสูงขึ้น มีความกา้วหนา้มากขึ้น ซ่ึงจะมีผลต่อการจูงใจเป็นอยา่งมาก 

ในการทาํงานผลิตกล่องกระดาษลูกฟูก จากเคร่ืองจกัร รุ่น ISOWA นอกจากเคร่ืองจกัรแลว้

ส่ิงสาํคญัอีกประการคือแรงจูงใจของบุคคลากรท่ีรับผิดชอบ เม่ือบคุลากรมีแรงจูงใจในการทาํงานท่ี

ดีก็จะมีความตั้งใจผลิตสินค้าท่ีดีมีคุณภาพออกมาเพื่อผลประกอบการของบริษทัท่ีดี ส่งผลต่อ

ผลตอบแทนท่ีบุคลากรจะไดรั้บก็นบัเป็นแรงจูงใจในการทาํงานท่ีหลายคนคาดหวงั 

2.6 แนวคิดและทฤษฎีท่ีเกีย่วข้องกบัการบริหารแบบมีส่วนร่วม 

 การบริหารแบบมีส่วนร่วมมีวิวฒันาการมาจากแนวคิดการบริหารเชิงมนุษย์สัมพนัธ์ 

(Human Relation  Approach) และการบริหารเชิงพฤติกรรม (Behavioral  Approach)  บุคคลท่ีเป็นผู ้

บุกเบิกแนวคิดน้ีคือ  แมรี ปาร์คเกอร์  ฟอลเลต (Mary  Parker  Follet) โดยได้เขียนบทความ

ช่ือ  Dynamics  Administration  บรรยายให้ผูบ้ริหารแกปั้ญหาความขดัแยง้ในองค์การดว้ยวิธีการ

สร้างมนุษย์สัมพันธ์และพยายามให้นายทุนคิดถึงคนงานบ้างไม่ใช่คิดแต่เร่ืองเงินเพียงอย่าง

เดียว  แนวคิดน้ีไดรั้บการสนับสนุนโดยเอลตนั เมโย (Elton  Mayo) และเอฟ.เจ.โรธลิสเบอร์เกอร์ 

(F.J.Roethlisberger) แห่งมหาวิทยาลยัฮาร์ดวาร์ด  ทั้งน้ีมีนักวิชาการหลายท่านไดเ้สนอแนวคิดและ

ทฤษฎีท่ีเก่ียวขอ้งกบัการบริหารแบบมีส่วนร่วม ดงัน้ี 

 McClelland (1961) นกัจิตวิทยาแห่งมหาวิทยาลยัฮาร์ดวาร์ด ไดท้าํการวิจยั เก่ียวกบัส่ิงจูงใจ 

ของมนุษยใ์นการทาํงาน ใหเ้กิดผลสาํเร็จ ทั้งในระดบับคุคลและระดบัสังคม ผลของการศึกษา สรุป

ไดว้า่คนเรามีความตอ้งการอยู ่3 ประการ คือ  



26 

 

1. ความตอ้งการสัมฤทธ์ิผล (Need for Achievement) เป็นความปรารถนาจะทาํส่ิงหน่ึงส่ิง

ใดให้สํา เ ร็จลุล่วงไปด้วยดี  พยายามเอาชนะอุปสรรคต่าง  ๆ มีความสบายใจเม่ือประสบ

ความสาํเร็จ มีความวิตกกงัวลเม่ือประสบความไม่สาํเร็จ  

2. ความตอ้งการความผูกพนั (Need for Affiliation) เป็นความตอ้งการการอยู่ร่วมกบัผูอ่ื้น

ในสังคม ตอ้งการความเป็นมิตรและสัมพนัธภาพท่ีอบอุ่น  

3. ความต้องการมีอาํนาจบารมี (Need for Power) ได้แก่ความต้องการรับผิดชอบบุคคล

อ่ืน ตอ้งการควบคุมและใหคุ้ณใหโ้ทษแก่ผูอ่ื้นได ้ 

โดยสาระสําคัญอีกประการของทฤษฎีแรงจูงใจใฝ่สัมฤทธ์ิของเดวิด  แมคเคลแลนด์ 

(David  McClelland) คือ ผูท่ี้จะทาํงานให้ประสบความสําเร็จตอ้งมีแรงจูงใจในดา้นความตอ้งการ

สัมฤทธ์ิผลอยูใ่นระดบัสูงหรือกล่าวไดว้่าความสาํเร็จของงานจะทาํไดโ้ดยการกระตุน้ความตอ้งการ

ดา้นสัมฤทธ์ิผลเป็นสําคญั  ถา้แต่ละคนมีความตอ้งการดา้นสัมฤทธ์ิผลสูงก็สามารถทาํงานไดส้าํเร็จ

และช่วยใหง้านของหน่วยงานสาํเร็จไปดว้ย  

Rensis (1967) เสนอทฤษฎีการบริหารซ่ึงมีลกัษณะแตกต่างกนั 4 รูปแบบ และเรียกว่าการ

บริหาร 4 ระบบ (System 4) ประกอบดว้ย 

ระบบท่ี 1 : เผด็จการ (System 1 : Exploitative  Authoritative) เป็นการใช้อํานาจเพื่ อ

แสวงหาประโยชน์ส่วนตวั  เป็นการบริหารองคก์ารท่ีเนน้หนา้ท่ีและโครงสร้างแบบอาํนาจนิยมสูง 

ระบบท่ี 2 : เผด็จการแบบมีศิลป์ (System 2 : Benevolent  Authoritative) เป็นการใชอ้าํนาจ

แบบเมตตา  ใช้ระบบความสัมพนัธ์ระหว่างนายจ้างกับลูกจ้าง  นายจ้างตอ้งทาํให้ลูกจ้างมีความ

เช่ือมัน่ 

ระบบท่ี 3 : การปรึกษาหารือ (System 3 : Consultative) ระบบน้ีเป็นการบริหารงานแบบมี

ความมัน่คง  แต่ฝ่ายบริหารไม่มีความเช่ือมัน่และความไวว้างใจอยา่งเตม็ท่ีในตวัผูใ้ตบ้งัคบับญัชา 

ระบบท่ี 4 : กลุ่มท่ีมีส่วนร่วม (System 4 : Participative  Group) เป็นระบบการขยายขอบเขต

ความสัมพนัธ์และความเป็นมิตรกนัระหวา่งนายจา้งกบัลูกจา้งในระดบัสูงจากการมีส่วนร่วมในการ

ทาํงานแบบกลุ่ม 
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อุทยั  บุญประเสริฐ (2543) กล่าวถึงการบริหารแบบมีส่วนร่วมว่ามีแนวความคิดพื้นฐาน 

ดงัน้ี 

1. ความเช่ือเร่ืองธรรมชาติมนุษย์ (Assumption about Human Nature) ตามแนวคิดของ 

แมค เกรเกอร์ (Mc Gregor) มี 2 แนวทาง คือ ทฤษฎี x และทฤษฎี y ตามแนวคิดของทฤษฎี x เช่ือว่า

มนุษย์ขี้ เกียจและขาดความรับผิดชอบ ดังนั้ นต้องใช้วิธีการบังคับหรือควบคุมการทํางานอย่าง

ใกลชิ้ด ส่วนทฤษฎี y เช่ือว่ามนุษยมี์ความขยนั ชอบทาํงานโดยเฉพาะอย่างยิ่งถา้สภาพการทาํงานท่ีมี

ความเหมาะสม และคนมีส่วนร่วมในการทาํงานโดยไม่ถูกบงัคบัก็จะมีความรับผิดชอบมากขึ้น 

2. ความคิดเก่ียวกับความเป็นองค์การของโรงเรียน (Concept of School Organization) 

แนวความคิดของการบริหารปัจจุบันเช่ือว่า องค์การมิใช่เป็นเพียงเคร่ืองมือสําหรับการบรรลุ

เป้าหมายหรือผลผลิตเชิงปริมาณเท่านั้น แต่องคก์ารเป็นสถานท่ีสาํหรับการดาํรงชีวิตและการพฒันา

ดว้ย 

3. ในด้านรูปแบบการตัดสินใจ (Decision Making Style) การตัดสินใจสั่งการในระดับ

องคก์รควรมีลกัษณะร่วมมือกนัใช้อาํนาจระหว่างผูบ้ริหาร หัวหนา้งาน พนกังานหรือผูป้ฏิบติังาน

เพื่อสะทอ้นสภาวการณ์ปัจจุบนั ความตอ้งการในอนาคต ซ่ึงจะตอ้งระดมสติปัญญาและแนวคิดให้

สมาชิกไดมี้โอกาสเรียนรู้และพฒันาให้องคก์รไดส้ําเร็จ   อีกทั้งยงัสร้างความรู้สึกผูกพนักบัองคก์ร

ดว้ย 

4. แบบภาวะผูน้ํา (Leadership Style) ตามทฤษฎีของ Sergiovanni ได้จดัระดับภาวะผูน้ํา

ของผูบ้ริหารไว ้5 ระดบั คือ ภาวะผูน้าํดา้นเทคนิค ภาวะผูน้าํดา้นมนุษย ์ภาวะผูน้าํทางองคก์ร ภาวะ

ผูน้าํเชิงสัญลกัษณ์ และภาวะผูน้าํทางวฒันธรรม 

5. กลยุทธ์การใชอ้าํนาจ (Use of Power) ในการบริหารโดยทัว่ไปมีความจาํเป็นท่ีจะตอ้งใช้

อาํนาจเป็นส่ิงท่ีขาดไม่ได้ แต่ตามทฤษฎีท่ีว่าด้วยท่ีมาของอาํนาจ (Source of Power) ของ French 

และ Raven นั้นไดแ้บ่งท่ีมาของอาํนาจพื้นฐานเป็น 5 แบบ ไดแ้ก่ อาํนาจจากการให้รางวลั อาํนาจ

จากการบงัคบัอาํนาจตามกฎหมาย อาํนาจจากการอา้งอิง และอาํนาจจากความรู้ความเช่ียวชาญ 

 6. ทกัษะเฉพาะในการบริหาร (Management Skills) ทกัษะการบริหารแบบใหม่ ๆ ท่ีไดรั้บ

การพฒันาและนํามาใช้ในองค์การ เช่น การใช้วิธีการทางวิทยาศาสตร์ในการวิเคราะห์เพื่อการ
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ตดัสินใจ ใชท้กัษะการแกไ้ขความขดัแยง้ ใช้กลยุทธ์เพื่อการเปล่ียนแปลงและพฒันาองค์การ เป็น

ตน้ 

7. การใชท้รัพยากร (Use of Resources) องคก์รมีอาํนาจในการใชแ้ละบริหารทรัพยากรดว้ย

ตนเองมากขึ้น ทาํให้องค์กรไดบ้ริหารงานตามสถานการณ์ของตนเองอย่างมีประสิทธิผล ไม่ตอ้ง

ส้ินเปลืองบุคลากร งบประมาณ เวลาในการควบคุมและตรวจสอบ 

      โดยสรุปแลว้  การบริหารแบบมีส่วนร่วมมีแนวคิดพื้นฐานมาจากความเช่ือเร่ืองธรรมชาติ

ของมนุษย์ท่ี มีความต้องการพื้นฐานความคิดเ ก่ียวกับความเป็นองค์การรูปแบบของการ

ตดัสินใจ  การสร้างแรงจูงใจใฝ่สัมฤทธ์ิ  แบบภาวะผูน้าํ  กลยทุธ์ในการใช้อาํนาจ ทกัษะเฉพาะใน

การบริหารตามทฤษฎีการบริหาร ตลอดจนความมีอิสระในการใชแ้ละบริหารทรัพยากรดว้ยตนเอง 

องค์ประกอบของการบริหารแบบมีส่วนร่วม 

Swansburg (1996) แบ่งองคป์ระกอบของการบริหารแบบมีส่วนร่วมดงัน้ี 

1. การไวว้างใจกนั (Trust) ซ่ึงเป็นปรัชญาพื้นฐานของการมีส่วนร่วม 

2. ความยดึมัน่ผกูพนั (Commitment) 

3. การตั้งเป้าหมายและวตัถุประสงคร่์วมกนั (Goals and objectives) 

4. ความเป็นอิสระต่อความรับผิดชอบในงาน (Autonomy) 

Rensis (1961) ไดแ้สดงใหเ้ห็นสาระสาํคญัของการบริหารแบบมีส่วนร่วม ดงัน้ี 

1. ผูบ้งัคบับญัชารับฟังขอ้คิดเห็นและขอ้เสนอแนะของผูใ้ตบ้งัคบับญัชา 

2. ผูบ้งัคบับญัชากระตุน้จูงใจผูใ้ตบ้งัคบับญัชาใหเ้กิดกาํลงัใจในการปฏิบติังาน 

3. ระบบการติดต่อส่ือสารภายในองคก์ารมีความคล่องตวัเป็นไปโดยอิสระ 

4. ผูบ้งัคบับญัชาและผูใ้ตบ้งัคบับญัชามีปฏิกิริยาโตต้อบกนัอยา่งเปิดเผยและโดยกวา้งขวาง

เก่ียวกบัเป้าหมายขององคก์าร การปฏิบติังานและกิจกรรมต่าง ๆ ภายในองคก์าร 

5. การตดัสินใจต่าง ๆ กระทาํโดยกลุ่มในทุกระดบัขององคก์าร เปิดโอกาสใหก้ลุ่มเขา้มามี

ส่วนร่วมในการกาํหนดเป้าหมายการดาํเนินงาน 
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6. การควบคุมงานมีลกัษณะกระจายไปในหมู่ผูร่้วมงานให้มีการควบคุมกนัเองและเนน้ใน

เร่ืองการแกปั้ญหาเป็นหลกั 

7. ผูบ้ังคับบัญชาเห็นความสําคัญของการพฒันาพนักงานโดยการฝึกอบรมเพื่อให้การ

ทาํงานมีผลงานท่ีสูงสุดและสาํเร็จตามเป้าหมาย 

 Bryman (1986) ไดเ้สนอแนวทางในการบริหารงานแบบมีส่วนร่วมท่ีจะมีผลต่อทศันคติ

การปฏิบติังานและการกระตุน้จูงใจผูใ้ตบ้งัคบับญัชาไว ้4 ประการคือ  

1. บรรยากาศของการมีส่วนร่วมควรจะตอ้งทาํใหแ้นวทางท่ีจะไปสู่เป้าหมายมีความชดัเจน

ยิง่ขึ้นและบรรยากาศจะมีลกัษณะของความไม่เป็นทางการมากกวา่  

2. จะทาํให้ผูใ้ตบ้งัคบับญัชาสามารถเลือกเป้าหมายท่ีมีคุณค่า ดงันั้นผูบ้งัคบับญัชาควรเพิ่ม

เป้าหมายส่วนบุคคล (Individual Goal) กบัเป้าหมายองคก์าร (Organization Goal) ใหเ้ท่าเทียมกนั  

3. ผูมี้ส่วนร่วมจะเพิ่มการควบคุมงานมากขึ้นถา้มีแรงจูงใจและความเป็นอิสระเพิ่มขึ้น ซ่ึง

จะทาํใหผู้ใ้ตบ้งัคบับญัชามีความเพียรพยายามในการปฏิบติังานมากขึ้นและ  

4. เม่ือบคุคลเขา้ไปมีส่วนร่วมในกระบวนการตดัสินใจเขาจะมี Ego – involved 

ดวงแกว้  กอแกว้ (2543) กล่าววา่การบริหารแบบมีส่วนร่วม  ประกอบดว้ย 

1. การมีส่วนร่วมในการแสดงความคิดเห็นดว้ยการท่ีผูบ้งัคบับญัชาไดข้อความร่วมมือจาก

ผู ้ใต้บังคับบัญชา หรือผู ้ใต้บังคับบัญชาได้มีส่วนร่วมในการกําหนดนโยบาย เป้าหมายและ

วตัถุประสงคข์ององคก์าร มีการเปิดโอกาสให้ผูใ้ตบ้งัคบับญัชามีส่วนร่วมในการกาํหนดเป้าหมาย

ของงาน 

2. การกระจายอาํนาจในการบริหาร ไดแ้ก่ การใชค้ณะกรรมการและกลุ่มงานเฉพาะกิจใน

การปฏิบติังาน การใหอิ้สระกบัพนกังานในการดาํเนินงานท่ีรับผิดชอบ 

3. การให้อาํนาจในการตดัสินใจ ได้แก่ การให้พนักงานมีสิทธิในการตดัสินใจในงานท่ี

รับผิดชอบโดยไม่ตอ้งปรึกษาผูบ้งัคบับญัชา ผูบ้ริหารระดบัสูงให้การสนบัสนุนผูบ้ริหารทุกคนใน

การใชก้ารบริหารแบบมีส่วนร่วม 
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4. การไวว้างใจซ่ึงกันและกันในองค์การ ได้แก่ การมอบหมายงานให้ตรงตามความรู้

ความสามารถและมีการมอบหมายใหพ้นกังานไดป้ฏิบติังานใหม ่ๆ 

ดงันั้นจึงสรุปว่า การบริหารแบบมีส่วนร่วมมีความสําคญัในการบริหารองคก์ารเป็นอย่าง

มาก  เพราะผูบ้ริหารระดบัสูงเปิดโอกาสให้ผูใ้ตบ้งัคบับญัชาเขา้มามีส่วนเก่ียวขอ้งในการบริหาร  มี

อิสระในการทาํงาน  ตลอดจนมีสิทธิในการเสนอแนะความคิดเห็นเพื่อร่วมกันแก้ปัญหา  ซ่ึง

ลกัษณะดงักล่าวย่อมเป็นแรงจูงใจให้ผูใ้ตบ้งัคบับญัชาเกิดความรู้สึกผูกพนัและร่วมกนัรับผิดชอบ

ต่อส่ิงท่ีร่วมกนัตดัสินใจดาํเนินงานใหอ้งคก์ารประสบผลสาํเร็จต่อไป 

ประโยชน์ของการบริหารแบบมีส่วนร่วม 

การบริหารแบบมีส่วนร่วมมีผลต่อการเพิ่มประสิทธิภาพในการทาํงานขององค์การ  ซ่ึง 

จนัทรานี  สงวนนาม (2545) ไดก้ล่าวถึงประโยชน์ของการบริหารแบบมีส่วนร่วมไว ้ดงัน้ี 

1. ก่อใหเ้กิดความสามคัคีระหวา่งผูบ้ริหารและผูร่้วมงานทุกระดบัในองคก์าร 

2. ลดความขดัแยง้ในการทาํงาน เพิ่มความไวว้างใจซ่ึงกนัและกนัมากขึ้น 

3. สร้างบรรยากาศท่ีดีในการทาํงาน 

4. ช่วยใหผู้ร่้วมงานมีสุขภาพจิตดี ทุกคนมีงานทาํ 

5. สร้างความเป็นประชาธิปไตยในองคก์าร 

6. ลดค่าใชจ่้ายและใชท้รัพยากรอยา่งทะนุถนอม 

7. ช่วยใหก้ารใชง้บประมาณเป็นไปอยา่งมีประสิทธิภาพ 

8. ช่วยใหพ้นกังานเกิดความรู้สึกวา่เขาเป็นส่วนหน่ึงขององคก์าร 

สัมฤทธ์ิ  กางเพง็ (2545) กล่าวถึงประโยชน์ของการบริหารแบบมีส่วนร่วมไวด้งัน้ี 

1. การมีส่วนร่วมก่อใหเ้กิดการระดมความคิดและอภิปรายร่วมกนัระหวา่งผูเ้ก่ียวขอ้ง ทาํให้

เกิดความคิดเห็นท่ีหลากหลาย ทาํใหก้ารปฏิบติัมีความเป็นไปไดม้ากกวา่การคิดคนเดียว 

2. การมีส่วนร่วมในการบริหารมีผลในทางจิตวิทยาคือทาํให้เกิดการต่อตา้นน้อยลงใน

ขณะเดียวกนัก็จะเกิดการยอมรับมากขึ้น 
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3. เปิดโอกาสให้มีการส่ือสารท่ีดีกว่า สามารถแลกเปล่ียนขอ้มูลและประสบการณ์ในการ

ทาํงานร่วมกนั ตลอดจนการเสริมสร้างความสัมพนัธ์ท่ีดีต่อกนั  

4. เปิดโอกาสให้ผูร่้วมงานหรือผูเ้ก่ียวขอ้งมีโอกาสไดใ้ช้ความสามารถและทกัษะในการ

ทาํงานร่วมกนัเกิดความมีนํ้าใจและความจงรักภกัดีต่อหน่วยงานมากขึ้น 

5. การมีส่วนร่วมจะทําให้ผลการปฏิบัติงานดีขึ้ น การตัดสินใจมีคุณภาพมากขึ้ นและ

ส่งเสริมใหมี้การปรับปรุงงาน ตลอดจนผูร่้วมงานมีความพึงพอใจในการปฏิบติังานมากขึ้น 

จากแนวคิดท่ีกล่าวขา้งตน้  สามารถสรุปประโยชน์ของการบริหารแบบมีส่วนร่วมไดด้งัน้ี    

1. ประโยชน์ต่อองค์การ ซ่ึงการบริหารแบบมีส่วนร่วมช่วยให้บรรยากาศและการส่ือสาร

ในองค์การดีขึ้น ลดความขัดแยง้ ลดต้นทุน เพิ่มผลผลิต และองค์การมีความพร้อมท่ีจะรับการ

เปล่ียนแปลงไดดี้ขึ้น  

2. ประโยชน์ต่อผูบ้ริหาร โดยฝ่ายบริหารสามารถบริหารพนกังานไดง้่ายขึ้น การตดัสินใจมี

ประสิทธิภาพและประสิทธิผลมากขึ้ น เน่ืองจากได้รับข้อมูลและความคิดเห็นจากทุกฝ่าย 

 3. ประโยชน์ต่อพนักงาน โดยความสัมพนัธ์ระหว่างพนักงานกบัฝ่ายบริหารและระหว่าง

พนักงานด้วยกันดีขึ้ น มีความไว้วางใจกันสูง มีความรับผิดชอบและผูกพันกับองค์การมาก

ขึ้น  รวมทั้งมีความเขา้ใจกฎระเบียบและขอ้จาํกดัขององคก์าร 

 

ข้อจํากดัและอุปสรรคของการบริหารแบบมีส่วนร่วม 

ถึงแมว้า่การบริหารแบบมีส่วนร่วมจะมีประโยชน์แต่การท่ีผูบ้ริหารจะนาํการบริหารรูปแบบ

น้ีมาใชค้วรคาํนึงถึงขอ้จาํกดัและอุปสรรคของการบริหารแบบมีส่วนร่วมซ่ึง  

จนัทรานี  สงวนนาม (2545) ไดส้รุปวา่การท่ีผูบ้ริหารจะนาํการบริหารในรูปแบบน้ีมาใช้ควร

จะระมดัระวงัถึงขอ้จาํกดัของการให้กลุ่มมีส่วนร่วมในการแสดงความคิดเห็นและตดัสินใจ  เพราะ

อาจทาํใหเ้กิดกลุ่มอิทธิพลขึ้นได ้ และก่อใหเ้กิดความขดัแยง้กนั  ความรับผิดชอบและการกระทาํของ

กลุ่มไม่มีหลกัประกนั แน่ชดัเพราะทุกอย่างขึ้นอยู่กบัการตดัสินใจของกลุ่มผูบ้ริหารจึงควรคาํนึงถึง

ผลไดผ้ลเสีย  เช่น  ค่าใชจ่้าย  เวลา  ปัญหา  และสถานการณ์  การกาํหนดนโยบายและวตัถุประสงค์
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ขององค์การควรได้รับการพิจารณาอย่างรอบคอบก่อนจะให้กลุ่มมีส่วนร่วมในการตดัสินใจ  ใน

ทาํนองเดียวกนั   

สมยศ  นาวีการ (2545) ได้กล่าวถึงอุปสรรคของการใช้การบริหารแบบมีส่วนร่วมอย่างมี

ประสิทธิภาพวา่ อุปสรรคเหล่าน้ีอาจเกิดขึ้นกบัหลาย ๆ ปัจจยั  ดงัน้ี  อุปสรรคทางดา้นองคก์ารซ่ึงจะ

ยึดติดกับประเพณี   ปรัชญาและค่านิยมขององค์การ  คุณภาพของนโยบายและระเบียบวิธี

ปฏิบติังาน  คุณภาพของเจา้หน้าท่ี  โครงสร้างขององค์การ  การขาดบรรยากาศสนับสนุน  การขาด

ระบบการใหร้างวลัในการมีส่วนร่วม  นอกจากอุปสรรคทางดา้นองคก์ารแลว้  อุปสรรคบางอย่างอาจ

เกิดขึ้นจากตวัผูบ้ริหารเองท่ีขดัขวางการใชก้ารบริหารแบบมีส่วนร่วม  เช่น  ความไม่เขา้ใจ  การขาด

ความมั่นคงหรือความกลัวท่ีสูญเสียอํานาจการบริหารไป  เป็นต้น  ส่วนอุปสรรคทางด้าน

ผูใ้ต้บังคับบัญชานั้น อาจเกิดขึ้นจากการขาดความสามารถ ขาดความต้องการ การไม่รับรู้ว่าถูก

คาดหวงัให้มีส่วนร่วมและความกลัว นอกจากน้ียงัมีอุปสรรคทางด้านสถานการณ์ท่ีขึ้ นอยู่กับ

ขอ้จาํกดัดา้นเวลา  งานและอิทธิพลทางดา้นสภาพแวดลอ้ม 

โดยสรุปแลว้  การบริหารแบบมีส่วนร่วมเป็นวิธีการบริหารท่ีช่วยให้ผูมี้ส่วนเก่ียวขอ้งกบั

การทาํงานได้มีส่วนร่วมในการแสดงความคิด  การตดัสินใจหรือการปฏิบัติงานในหลากหลาย

รูปแบบ  เพื่อให้เกิดความผูกพนัและความรับผิดชอบต่อองค์การมากยิ่งขึ้น  ทั้งน้ีผูบ้ริหารจะตอ้ง

เห็นความสาํคญั  พร้อมทั้งมีความรู้ความเขา้ใจในแนวคิดพื้นฐานและองคป์ระกอบท่ีสาํคญัของการ

บริหารแบบมีส่วนร่วม  และส่ิงสําคญัจะตอ้งทราบถึงประโยชน์ ขอ้จาํกัดและอุปสรรคของการ

บริหารแบบมีส่วนร่วมเพื่อให้สามารถนําไปใช้ได้อย่างเหมาะสมและเกิดประโยชน์สูงสุดต่อ

องคก์าร 

2.7 ข้ันตอนการผลติแผ่นกระดาษลูกฟูก  

ความหมายของกระดาษลูกฟูกและข้ันตอนการผลติแผ่นกระดาษลูกฟูก 

กระดาษลูกฟูก หมายถึง กระดาษท่ีมีแผน่ปะหนา้สองแผ่นทั้งสองดา้นและลอนกระดาษอยู่

ตรงกลางกระดาษลูกฟูกไดรั้บความนิยมเป็นอย่างมาก เพราะมีตน้ทุนตํ่าในการผลิต เป็นมิตรกับ

ส่ิงแวดล้อม มีนํ้ าหนักเบา ปกป้องสินค้า และสามารถออกแบบรูปทรงได้ตามความต้องการ 

ประโยชน์ส่วนมากของกระดาษลูกฟูก คือผลิตเป็น กล่อง หรือบรรจุภณัฑ์ท่ีใช้บรรจุสินคา้นั่นเอง 

(บริษทั อินเตอร์ไฟเบอร์คอนเทนเนอร์ จาํกดั, 2557) 
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ภาพท่ี 2.3 กล่องกระดาษลูกฟูก 

 2.7.1 กระดาษลูกฟูก 2 ชั้น (Single Face) 

กระดาษลูกฟูก 2 ชั้น ประกอบไปดว้ย กระดาษแผ่นเรียบ 1 แผ่น ปะกบกบัลอนลูกฟูก 1 

แผน่ ทาํใหไ้ดรั้บความนิยมใช ้ผลิตกล่องกระดาษเพื่อกนักระแทกสินคา้โดยมีลอนมาตรฐาน : B, C, 

E ซ่ึงมีขนาดแตกต่างกนัไปในแต่ละลอน และถูกนาํไปใชง้านท่ีแตกต่างกนั 

 

 
 

ภาพท่ี 2.4 ส่วนประกอบแผ่นกระดาษลูกฟูก 2 ชั้น 
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2.7.2 กระดาษลูกฟูก 3 ชั้น (Single Wall) 

กระดาษลูกฟูก 5 ชั้นประกอบด้วย กระดาษแผ่นเรียบ 3 แผ่น ลอนลูกฟูก 2 แผ่น โดยท่ี

กระดาษลอนลูกฟูกจะอยู่ติดกบัผิวกล่องดา้นนอกจะเป็นลอน B เพื่อประโยชน์ทางการพิมพ ์และ

กระดาษลอนลูกฟูกท่ีอยู่ดา้นในจะเป็นกระดาษท่ีรับแรงกระแทก นิยมใช้สําหรับสินคา้ท่ีตอ้งการ

การป้องกนัสูง หรือมีนํ้าหนกัมาก นัน่คือ ลอน C จะสามารถรับแรงกระแทกไดม้ากกวา่ลอนอ่ืนๆ 

 
ภาพท่ี 2.5 ส่วนประกอบแผ่นกระดาษลูกฟูก 3 ชั้น 

2.7.3. กระดาษลูกฟูก 5 ชั้น (Double Wall) 

จะประกอบไป ด้วย  กระดาษแผ่นเรียบ 3  แผ่น  ลอนลูกฟูก 2 แผ่น โดยท่ีกระดาษลอน

ลูกฟูกจะอยู่ติดกบัผิวกล่องดา้นนอกจะเป็นลอน B เพื่อประโยชน์ทางการพิมพ ์และกระดาษลอน

ลูกฟูกท่ีอยู่ดา้นในจะเป็นกระดาษท่ีรับแรงกระแทก นิยมใชส้ําหรับสินคา้ท่ีตอ้งการการป้องกนัสูง 

หรือมีนํ้าหนกัมาก นัน่คือ ลอน C จะสามารถรับแรงกระแทกไดม้ากกวา่ลอนอ่ืนๆ 
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ภาพท่ี 2.6 ส่วนประกอบแผ่นกระดาษลูกฟูก 5 ชั้น 

2.7.4 Triple Wall Board 

กล่องกระดาษลูกฟูกเป็นวสัดุบรรจุภณัฑท่ี์มีความทนทานต่อแรงของการบีบอดัไดอ้ย่างมี

ประสิทธิภาพ  "Tri-Wall Pak " คือ กล่องกระดาษลูกฟูก 3 ชั้น วสัดุบรรจุภณัฑท่ี์มีความทนทานต่อ

แรงของการบีบอดัไดอ้ย่างมีประสิทธิภาพ  ประสิทธิภาพในการทาํงานอนัดีเลิศ ครบวงจรของทุก

ความตอ้งการของผูใ้ช ้ไม่ว่าจะเป็นความแข็งแรงทนทานและตา้นทานต่อแรงกดดนั, ความเบาบาง

ของนํ้าหนกั, ความตา้นทานต่อสภาพอากาศและสภาพแวดลอ้ม, ค่าใชจ่้ายท่ีประหยดั ฯลฯ 

 
ภาพท่ี 2.7 ประเภทของลอนแต่ละชนิด 
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ภาพท่ี 2.8 ตวัอยา่งประเภทของลอน 

 

 

ภาพท่ี 2.9 นาํกระดาษมว้นเขา้มาทาํลอนท่ีเคร่ืองผลิตลอนกระดาษ ตามเกรด แกรม ท่ีลูกคา้ตอ้งการ 
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ภาพท่ี 2.10 หลงัจากผลิตลอนแลว้ก็ส่งไปทางสายพานเพื่อไปประกบ กบั กระดาษปะหนา้ต่อไป 

 
 

ภาพท่ี 2.11 เคร่ืองปะกบกระดาษปะหนา้ กบั กระดาษลอน โดยใชก้าวลาเทก็เป็นตวัยึดติดกระดาษ 
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ภาพท่ี 2.12 หลงัจากนาํกระดาษมาประกบกนัก็จะนาํเขา้เคร่ืองอบกระดาษโดยใช ้อุณหภูมิ ระหวา่ง 

170 – 180 องศาเซลเซียส 

 
ภาพท่ี 2.13 หลงัจากผา่นขั้นตอนอบความร้อนแลว้ก็เขา้สู่กระบวนการทบัเส้น 
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ภาพท่ี 2.14 หลงัจากผา่นขั้นตอนการทบัเส้นแลว้ ก็เขา้สู่กระบวนการตดัความยาวของกระดาษ 

 
 

ภาพท่ี 2.15 รูปแบบของทบัเส้นและการตดัความยาว ตามรูปเพื่อผลิตเป็นกล่อง 
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ภาพท่ี 2.16 หลงัจากท่ีทบัเส้น และ ตดัความยาวเรียบร้อยแลว้ก็จะถูกส่งมาท่ีเคร่ืองเรียงกระดาษให้

เป็นตั้งเพื่อส่งเขา้เคร่ืองพิมพต่์อไป 

 

2.8 ข้ันตอนการผลติกล่องกระดาษลูกฟูก 

หลงัจากท่ีได้รับกระดาษจากเคร่ืองผลติแผ่นแล้วเคร่ืองพมิพ์กจ็ะมีข้ันตอนการทํางานดังนี ้

2.8.1 ขั้นตอนการตั้งชุดป้อน (Feed) 

 
ภาพท่ี 2.17 ส่วนของการป้อนกระดาษ 
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ภาพท่ี 2.18 การใชลิ้ฟทย์กกระดาษลูกฟูกขึ้นมาจากรางคอนเวเยอร์ 

 

 
 

ภาพท่ี 2.19 การยกกระดาษเรียงบนเคร่ืองลาํเรียงกระดาษแบบอตัโนมติั 

2.8.2 ขั้นตอน การใส่แม่พิมพ ์

กดปุ่ ม ROLLING เพื่อหมุนโมล(หมุนอตัโนมติั) ระหว่างท่ีโมลพิมพ์หมุนโดยนํามือมา

ประคองบลอ็กใหบ้ล็อกเรียบติดกบัโมลพิมพ ์หมุนสุดขอบบล็อก เม่ือสุดขอบบล็อกแลว้ให้นาํขอบ

ใส่ไวใ้นร่องของโมลพิมพ ์
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ภาพท่ี 2.20 การใชป้ระแจปากตายเบอร์ 24 ขนัแกนล็อคบลอ็ก 

 2.8.3 ขั้นตอนการใส่หมึกพิมพ ์

 
 

 

 

 

 

 

 

ภาพท่ี 2.21 วดัความค่าความหนืดสีโดยใช ้ZAHN CUP NO.4 ค่าความหนืดสีอยูท่ี่ 6-8 วินาที 

2.8.4 ขั้นตอนการตดักระดาษและเซาะร่องตามขนาดท่ีลูกคา้ตอ้งการ  
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ภาพท่ี 2.22 ตาํแหน่งการวดัขนาดกล่องกระดาษลูกฟุก และชุดตดักระดาษและเซาะร่อง 

2.8.5 ขั้นตอนการทากาวท่ี ลิ้นกล่อง 

 

 
 

ภาพท่ี 2.23 รูปแบบกล่องลิ้นกาว 
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ภาพท่ี 2.24 ชุดทากาว 

 

2.8.6 ขั้นตอนการพบักล่อง 

 

 
ภาพท่ี 2.25 รางพบักล่อง 
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2.8.7 ขั้นตอนการเขา้เคร่ืองนบักระดาษตามจาํนวนมดัท่ีลูกคา้ตอ้งการ จะมีดงัน้ี10 ใบ/มดั 

20 ใบ/มดั 25 ใบ/มดั 

 

 
ภาพท่ี 2.26 การนบักระดาษตามจาํนวนมดั 

2.8.8 ขั้นตอนการเขา้เคร่ืองมดักล่อง 

 

 
 

ภาพท่ี 2.27 เคร่ืองมดักล่อง 

2.8.9 ขั้นตอนการเขา้สู่ Robot Arm เพื่อลาํเรียงบนพาเลทและส่งลูกคา้ต่อไป 
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ภาพท่ี 2.28 Robot Arm 

 

2.9 งานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง 

2.9.1 งานวิจัยภายในประเทศ 

จารุเดช หิรัญวฒันสุข (2561) ทาํการศึกษาการเพิ่มประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองพิมพ ์2 สี

ในกระบวนการผลิตกล่องกระดาษลูกฟูกน้ี มีวตัถุประสงค์เพื่อหาแนวทางการเพิ่มประสิทธิผล

โดยรวมของเคร่ืองพิมพ์ 2 สีในกระบวนการผลิตกล่องกระดาษ ลูกฟูก จากการรวบรวมข้อมูล 

พบว่า เคร่ืองพิมพ ์2 สีมีค่าประสิทธิผลโดยรวมตํ่าท่ีสุดเท่ากบัร้อยละ 46 สาเหตุมาจากการปรับตั้ง 

เคร่ืองจกัรก่อนการเดินเคร่ืองใชเ้วลานาน และพบการหยุดชะงกัของเคร่ืองจกัรการลดความสูญเสีย

จากการปรับตั้งดว้ยเทคนิคการปรับเปล่ียนเคร่ืองจกัรอย่างรวดเร็วร่วมกบัหลกัการ ECRS ทาํให้ 

อตัราการเดินเคร่ืองเพิ่มขึ้น ส่วนการหยุดเล็กๆ นอ้ยๆ ของ เคร่ืองพิมพเ์ม่ือวิเคราะห์ดว้ยผงักา้งปลา

และเทคนิคการตั้งคาํถาม ทาํไม-ทาํไม พบว่าไม่มีการตรวจสอบก่อนการเดินเคร่ืองและไม่มีการ

กาํหนดความเร็วในการป้อนกระดาษท่ีมีขนาดต่างกนั การจดัทาํแผนบาํรุงรักษาและกาํหนดวิธีการ

ปฏิบติังานทาํให้ความถ่ีของการหยุดชะงกัของเคร่ืองพิมพล์ดลงและประสิทธิภาพการเดินเคร่ือง

เพิ่มขึ้นส่งผลใหค้่าประสิทธิผลโดยรวมเพิ่มขึ้นเป็นร้อยละ 66 

นิรันดร์ วุฒิศักด์ิ (2558) ทาํการศึกษาวิธีการเพิ่มประสิทธิภาพเคร่ืองจักรผลิตกระดาษ

คราฟท ์โดยใชห้ลกัการการบาํรุงรักษาทวีผล (Total Productive Maintenance : TPM) ในกรณีศึกษา

เบ้ืองตน้ใช ้แผนภูมิพาเราโตในการจดัลาํดบัความสาํคญัของปัญหา และใชก้ารวิเคราะห์ปัญหาแบบ 
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“ทาํไม ทาํไม” (Why Why Analysis) เพื่อค้นหาสาเหตุท่ีทาํให้เคร่ืองจักรหยุดเน่ืองจากเกิดการ

ขดัขอ้งมาทาํการปรับปรุง การดาํเนินงานการปรับปรุง 3 เสาหลกั คือ การปรับปรุงเฉพาะเร่ือง การ

บาํรุงรักษา ดว้ยตนเอง และการบาํรุงรักษาตามแผน โดยวิเคราะห์หาสาเหตุหลกัท่ีทาํให้เคร่ืองจกัร

เกิดเหตุขดัขอ้ง กาํหนดแผนการบาํรุงรักษาและดาํเนินตามแผนท่ีกาํหนด เพื่อลดความสูญเสียจาก 

เหตุขดัขอ้ง และประเมินประสิทธิภาพการประยุกตใ์ชแ้ผนการบาํรุงรักษาดว้ยการวิเคราะห์ค่าความ 

พร้อมใชง้านของเคร่ืองจกัรผลิตกระดาษคราฟท ์และไดมี้การควบคุมอะไหล่สาํรองเพื่อความพร้อม 

สาหรับการซ่อมบาํรุงเคร่ืองจักร ผลการศึกษาพบว่าหลงัจากการปรับปรุงนําผลท่ีได้มาทาํการ

เปรียบเทียบกัน พบว่า เวลาเฉล่ียระหว่างการเสียหาย (MTBF) เพิ่มขึ้ นจาก เวลาเฉล่ียในการ

ซ่อมแซม (MTTR) ลดลง และคา่ความพร้อม (ร้อยละ Machine Availability) ใชง้านเพิ่มขึ้น 

อานนท์ ลีระศิริ และคณะ (2554) ทําการศึกษาการพัฒนาต้นแบบของระบบซ่อม 

บาํรุงรักษาเคร่ืองจกัรแบบทวีผลท่ีทุกคนมีส่วนร่วม (TPM) มาประยกุตใ์ชเ้พื่อลดความสูญเปล่าจาก 

การหยดุของเคร่ืองจกัร และไดน้าํเอาหลกัการวิเคราะห์ PM (P-M analysis) แผนภูมิพาเรโต (Pareto 

Diagram) และ New QC 7 tool ในการวิเคราะห์ปัญหาต่าง ๆ จากนั้นไดว้ดัผลโดยการการปรับปรุง

ค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร (OEE) ผลการศึกษาพบว่าจากผลการปรับปรุงทาํใหส้ามารถ

ลด ระยะเวลาเฉล่ียในการเกิดเหตุขดัขอ้ง (MTBA) ส่งผลให้ค่าปรับปรุงประสิทธิผลโดยรวมของ

เคร่ืองจกัร (OEE) เพิ่มขึ้น 

พชัรภูมิ คนสะอาด และกิตติพงษ์ เจาจารึก (2559) ทาํการศึกษาการพฒันาระบบควบคุม

สําหรับเคร่ืองพิมพก์ล่องกระดาษลูกฟูก ISOWA พบว่า งานวิจยัน้ีเป็นการพฒันาระบบควบคุม

สําหรับเคร่ืองพิมพก์ล่องกระดาษลูกฟูกยีห่้อ ISOWA  เพื่อแกไ้ขปัญหาเคร่ืองจกัรเก่าให้สามารถใช้

งานไดดี้ยิ่งขึ้น เน่ืองจากอุปกรณ์ท่ีใชใ้นการควบคุมเกิดการชาํรุด เสียหาย ไม่สามารถหาอุปกรณ์มา

ทดแทนไดซ่ึ้งเคร่ืองพิมพก์ล่องกระดาษลูกฟูกยี่ห้อ ISOWA ประกอบดว้ย เคร่ืองป้อน, เคร่ืองพิมพ์

สี 1, เคร่ืองพิมพ์สี 2, เคร่ืองพิมพ์สี 3, เคร่ืองตดัช่อง, เคร่ืองพบัรอยและตดัขอบ โดยแต่ละเคร่ือง

ประกอบไปดว้ยกลไกต่างๆ เช่น ตวัป้อนกระดาษ, ตวันบักระดาษ, ตวัตั้งระยะกระดาษ, ตวัตั้งใบมีด 

และตวัตั้งนํ้าหนกัการกดแม่พิมพเ์ป็นตน้ มีจาํนวนอินพุท เอา้ทพ์ุททั้งหมด 134 จุด ซ่ึงงานวิจยัศึกษา

หาลาํดับขั้นตอนการทาํงานของแต่ละเคร่ือง และหาความสัมพนัธ์อินพุท เอา้ท์พุทท่ีเคร่ืองจักร

สามารถทาํงาน จากการศึกษากลไกการควบคุมจะถูกนาํไปเขียนเป็นโปรแกรมควบคุม โดยการนาํ

ระบบควบคุมโปรแกรมเมเบิลโลจิกคอนโทรลเลอร์ (PLC) รุ่นใหม่ ใช้แทนระบบรุ่นเก่า เพื่อให้

สามารถใชง้านได,้ มีความรวดเร็ว, สะดวกสบายในการใชง้าน ติดตั้งจอสัมผสั (Touch Screen) เพื่อ
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ช่วยในการควบคุม, แสดงผล และตรวจสอบความผิดพลาดของเคร่ืองจกัร ซ่ึงทาํให้เคร่ืองพิมพ์

กล่องกระดาษลูกฟูกสามารถใชง้านไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ ลดการผิดพลาดของการผลิตผลิตภณัฑ์

และสามารถผลิตผลิตภณัฑไ์ดม้าตรฐานตามท่ีโรงงานกาํหนดคือ ความคลาดเคล่ือนจากตน้แบบไม่

เกิน 3 มิลลิเมตร 

วิศรุต วงศเ์ปียง  (2554) ทาํการศึกษาปัญหาและวิเคราะห์แนวทางการเพิ่มประสิทธิภาพใน

กระบวนการผลิตในธุรกิจบรรจุภณัฑ์จากกระดาษลูกฟูก กรณีศึกษา บริษทั AAA จาํกัด พบว่า 

บริษทัฯ มีจาํนวนของเสียเฉล่ีย คิดเป็นร้อยละ 6.53 โดยมีของเสียจากแผนก Print และ Die-cut คิด

เป็น ร้อยละ 98.25 จึงได้ทาํการวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาของเสียในทั้งสองแผนก เพื่อหาแนว 

ทางการแกไ้ขเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการผลิต ในการศึกษาคน้ควา้ดว้ยตนเองน้ี ผูศึ้กษามี

วตัถปุระสงคข์องการศึกษาเพือ่ศึกษาปัญหาท่ีเกิดขึ้นในกระบวนการผลิตต่างๆ เพื่อวิเคราะห์หาแนว

ทางการแกไ้ขเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพใหก้บักระบวนการผลิต เพื่อสร้างผลกาํไรใหก้บับริษทัท่ีมากขึ้น 

และเพื่อสร้างความพึงพอใจให้กบัลูกคา้ของบริษทั ในดา้นของการส่งมอบสินคา้ท่ีมีคุณภาพ และ

ตรงตามความตอ้งกา รของลูกคา้ให้มากท่ีสุด จากการศึกษาพบว่า สาเหตุของปัญหาโดยส่วนใหญ่

ของทั้งสองแผนก มีสาเหตุท่ีคลา้ยคลึงกนั ไดแ้ก่ การตั้ง Master Card ท่ีผิด Master Card เขียนดว้ย

ลายมือ และ Master Card ไม่ละเอียดพอ ทั้ง 3 สาเหตุเป็นปัญหาในแผนก  Print และ Die-Cut ส่วน

สาเหตุท่ี 4 ผสมนํ้ าในสีอ่อนหรือเขม้เกินไป เป็นปัญหาในแผนก  Print และสาเหตุท่ี 5 ไม่มีการ

ตรวจเช็ค ความถกูตอ้งของช้ินงานท่ีผลิตออกมา เป็นปัญหาในแผนก Die-Cut ซ่ึงผูศึ้กษาไดน้าํเสนอ 

แนวทางทางการแกไ้ข 4 แนวทางคือ การออกแบบการตั้ง Master Card ลงใน Microsoft Excel โดย

ใช้ Macro Excel เขา้มาช่วยเหลือ การสร้างเคร่ืองควบคุม Upper และ Lower ของสี การสร้างตัว

ตน้แบบของงานลงบนแผ่นใส และสร้าง Check List เพื่อตรวจสอบคุณภาพของงานก่อนออกจาก

โรงงาน โดยหลงัจากดาํเนินแนวทางการแกไ้ขดงัท่ีกล่าวไดมี้การเปรียบเทียบกบัสัดส่วนของเสียท่ี

ร้อยละ 7.16 ในเดือนมกราคม 2554 ปีก่อนหนา้ พบว่า หลงัจากท่ีไดด้าํเนินการแกไ้ขแลว้ สัดส่วน

ของเสียลดลงคิดเป็นร้อยละ 5.10 ท่ีลดลงหลงัจากดาํเนินการแกไ้ข และเม่ือทาํการเปรียบเทียบกบั

มูลค่าของเสีย 65,174.00 บาท ในเดือนมกราคม 2554 ปีก่อนหน้า พบว่า หลงัจากท่ีไดด้าํเนินการ

แกไ้ขแลว้ มูลค่าของเสียลดลง คิดเป็นมูลค่า 35,301.50 บาทท่ีลดลงหลงัจากดาํเนินการแกไ้ข และ

เม่ือพิจารณาเปรียบเทียบขอ้มูลจากในปี 2554 ในแต่ละแผนกพบว่าแผนก Die-cut มีจาํนวนล๊อต 

ของเสียท่ีลดลงจาก 23 คร้ัง เหลือ 1 คร้ัง ลดลงถึง 22 คร้ัง คิดเป็นร้อยละ 95.65 ท่ีลดลงหลงัจาก
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ดาํเนินการแกไ้ข ส่วนแผนก Print นั้นมีจาํนวนล๊อตของเสียท่ีลดลงจาก 12 คร้ัง เหลือ 8 คร้ัง ลดลง 4 

คร้ัง คิดเป็นร้อยละ 33.33 ท่ีลดลงหลงัจากท่ีดาํเนินการแกไ้ข 

ศกัดา ปรีชาวฒันสกุล (2550) ทาํการศึกษาการวิเคราะห์ค่าการปรับปรุงค่า ประสิทธิผล

โดยรวมของเคร่ืองจกัร (OEE) โดยนาํหลกัการ 4M (Man, Machine, Method, Material) รวมถึงการ

วางแผนการบํารุงรักษาเชิงป้องกันเชิงปฏิบัติ มาประยุกต์ใช้ในการปรับปรุง และ จัดระบบ

ฐานข้อมูลของโปรแกรมคอมพิวเตอร์ช่วยในการวิเคราะห์บํารุงรักษา เพื่อนําไปปรับปรุง 

ประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร (OEE) ผลการศึกษาพบว่าค่าความพร้อมใชง้านของเคร่ืองจกัร

เพิ่มขึ้น ส่งผลใหค้่าปรับปรุงประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร (OEE) เพิ่มขึ้น 

พลฎัฐ์ อนันต์วฒันาศิริ (2547) ทาํการศึกษาการลดความสูญเสียจากปัจจยัทางดา้น อตัรา

การเดินเคร่ือง (A : Availability) โดยประยุกตใ์ชก้ารบาํรุงรักษาดว้ยตนเองอย่างอตัโนมติั และการ

วางแผนการบาํรุงรักษาเชิงป้องกนั เพื่อแกปั้ญหาการหยุดกะทนัหนัของเคร่ืองจกัร และปรับปรุง ค่า

อตัราการเดินเคร่ือง ผลการศึกษาพบว่าการปรับปรุงทาํให้สามารถลดเวลาการหยุดกะทนัหันของ 

เคร่ืองจกัร ส่งผลใหค้า่การปรับปรุงค่าอตัราการเดินเคร่ืองจกัรเพิ่มขึ้น 

วชัระ ยีสุ่่นเทศ, ทศพร มะหะหมดั, และจอมขวญั ถ่ินใหญ่ (2562) ทาํการศึกษาแรงจูงใจท่ีมี

ผลต่อขวญัและกําลังใจในการปฏิบัติงานของพยาบาลวิชาชีพ โรงพยาบาลเอกชนในจังหวดั

สมุทรปราการ ผลการศึกษาพบว่าปัจจยัแรงจูงใจท่ีมีผลต่อขวญัและกาํลงัใจในการปฏิบติังานมาก

ท่ีสุด คือ การไดรั้บความไวว้างใจและความเช่ือมัน่จากผูบ้งัคบับญัชา รองลงมาคือความมัน่ใจใน

องค์กรและตอ้งการจะปฏิบติังานตลอดไป และองค์กรมีความมัน่คงและยัง่ยืนอย่างมีนัยสําคัญ 

ในทางตรงกันข้าม หากบุคลากรมีแรงจูงใจในการทาํงานลดลงย่อมส่งผลกระทบต่องานทั้ ง

ประสิทธิภาพในการทาํงานลดลง สมาธิในการทาํงานลดลง ทาํให้เกิดความผิดพลาดในการทาํงาน 

ไม่มีแรงบนัดาลใจในการทาํงาน ต่างคนต่างทาํงาน ทาํใหก้ารทาํงานเป็นทีมลดลง มีความเบ่ือหน่าย

ต่อการทาํงาน แสดงออกดว้ยการมาทาํงานสาย ขาดงานหรือเปล่ียนงานใหม่ในท่ีสุด 

ธนญัพร สุวรรณคาม (2559) ทาํการศึกษาปัจจยัดา้นแรงจูงใจในการทาํงาน ความพึงพอใจ

ในงาน ท่ีส่งผลต่อ ความผกูพนัต่อองคก์รของพนกังานธนาคารพาณิชยแ์ห่งหน่ึง ผลการศึกษาพบว่า

แรงจูงใจในการทาํงานมีความสัมพนัธ์กบัความผูกพนัต่อองคก์ร องคก์รควรให้ความสําคญักบัการ

รักษาและจูงใจบุคลากรขององคก์รโดยมุ่งเนน้ การเพิ่มความผกูพนัของพนกังานท่ีมีต่อองคก์ร และ

การพฒันาระบบท่ีสามารถสนับสนุนการทาํงาน ของพนักงานให้มีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น เพื่อ
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เสริมสร้างความผกูพนัท่ีมีต่อองคก์รให้อยูใ่นระดบัสูง ขึ้น นอกจากผลตอบแทนในรูปแบบของเงิน 

อาทิเช่น โอกาสการเล่ือนตาํแหน่ง การจดัการอบรม และการให้คาํช่ืนชม ความพึงพอใจในการ

ทาํงานของพนกังาน มีความสัมพนัธ์กบัความผกูพนัต่อองคก์ร องคก์รควรจดัทาํการสํารวจความพึง

พอใจในการทาํงานของพนกังาน หรือการเสนอแนะความคิดเห็นของพนกังาน เพื่อให้พนกังานได้

มีโอกาสไดเ้สนอแนะความคิดเห็นท่ีเป็นประโยชน์และเพื่อองคก์รจะไดรั้บทราบปัญหา และความ

คิดเห็นของพนักงาน เพื่อจะได้นําขอ้มูลท่ีได้มาเป็นประโยชน์ในการแกไ้ขปัญหาท่ีเกิดขึ้น และ

ตอบสนองความต้องการของ พนักงานได้ นําไปสู่การมีทศันคติท่ีดีต่อองค์กร แรงจูงใจในการ

ทาํงานและความพึงพอใจในงาน สามารถร่วมกนัพยากรณ์กบัความผกูพนัต่อองคก์ร องคก์รควรให้

ความสําคญั และกาํหนดนโยบายในการสร้างแรงจูงใจในการทาํงานให้ชดัเจน เพื่อสร้างความรู้สึก

พึงพอใจในการทาํงานต่อองค์กร หน่วยงาน และเพื่อนร่วมงาน เม่ือพนักงานเกิดแรงจูงใจในการ

ทาํงานและเกิดความพึงพอใจในงานแลว้ก็จะส่งผลต่อความรู้สึกท่ีดีต่อองค์กร และเป็นปัจจยัท่ี

ส่งเสริมใหพ้นกังานเกิดความรู้สึก ผกูพนัต่อองคก์รของพนกังานใหพ้นกังานคงอยูก่บัองคก์รต่อไป 

นิสารัตน์ ไวยเจริญ, ศยามล เอกะกุลานนัต,์ และทิพทินนา สมุทรานนท ์(2554) ทาํการศึกษา

ปัจจยัท่ีส่งผลต่อความสุขในการทาํงานของพนักงานปฏิบติัการผลิตในบริษทั ยูแทคไทย จาํกัด 

(สํานกังานใหญ่) ผลการศึกษาพบว่าแรงจูงใจใฝ่สัมฤทธ์ิ การรับรู้สภาพแวดลอ้มในการทาํงานทั้ง

ด้านจิตวิทยาและสังคมในการทาํงาน ด้านกายภาพ และด้านเวลาทาํงาน รวมทั้งบุคลิกภาพแบบ

หวัน่ไหว สามารถร่วมกนัพยากรณ์ความสุขในการทาํงานไดร้้อยละ 39.1(R2adj  =  .391) อย่างมีนยั 

สาํคญัทางสถิติท่ีระดบั .001 โดยปัจจยัท่ีสามารถทาํนายความสุขในการทาํงานไดดี้ท่ีสุดคือแรงจูงใจ

ใฝ่สัมฤทธ์ิ 

วาสนา กลํ่ารัศมี (2553) ทาํการศึกษาปัจจยัท่ีมีอิทธิพลต่อความทุ่มเทในการทาํงานของ

พนกังาน กรณีศึกษา บริษทั ท่อส่งปิโตรเลียมไทย จาํกดั (แทปไลน์) ผลการศึกษาพบว่าปัจจยัด้าน

ประชากรศาสตร์ท่ีแตกต่างกันมีผลต่อความทุ่มเทในการทํางานของพนักงานบริษัท ท่อส่ง

ปิโตรเลียมไทยจาํกัด (แทปไลน์) ท่ีแตกต่างกันหรือไม่ ศึกษาว่าปัจจยัด้านแรงจูงใจ สามารถ

พยากรณ์ปัจจยัด้านความทุ่มเทในการทาํงานของพนักงานบริษทั ท่อส่งปิโตรเลียม จาํกัด (แทป

ไลน์) หรือไม่ ประชากรท่ีใช้ในการศึกษาคร้ังน้ี ได้แก่ พนักงานบริษทั ท่อส่งปิโตรเลียม จาํกัด 

(แทปไลน์) โดยมีกลุ่มตวัอย่างจาํนวน 138 คน เคร่ืองมือท่ีใชใ้นการวิจยัคร้ังน้ี เป็นแบบสอบถามท่ี

ผูวิ้จยัสร้างขึ้นเพื่อใหส้อดคลอ้งกบัความมุ่งหมายในการวิจยั โดยผา่นการตรวจสอบของผูเ้ช่ียวชาญ 



51 

 

และได้ค้าความเช่ือมั่น 0.9317 ใช้ระยะเวลาในการวิเคราะห์ข้อมูลได้แก่ ร้อยละ (Percentage) 

ค่าเฉล่ีย (Mean) ส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐาน (Standard  Deviation) การทดสอบค่าที(T-Test) การ

ทดสอบค่าเอฟ (F-Test) การวิเคราะหาความแปรปรวนทางเดียว (One-Way Anova) และการ

ทดสอบการพยากรณ์ MRA (Multiple Regression Analysis) ผลการวิจยัพบว่า ผูต้อบแบบสอบถาม 

ส่วนใหญ่เป็นเพศชาย อายุตั้งแต่ 30 ปี แต่ไม่เกิน 40 ปี ระดบัการศึกษาปริญญาตรี สถานภาพการ

สมรส (สมรส/อยูด่ว้ยกนั) ระยะเวลาในการปฏิบติังานมากกวา่ 10 ปี และมีภูมิลาํเนาภาคกลาง ปัจจยั

จูงใจท่ีมีอิทธิพลต่อความทุ่มเทในการทาํงานของพนกังานในภาพรวมอยู่ในระดบัมาก เปรียบเทียบ

ระหวา่ง ปัจจยัดา้นประชากรศาสตร์ กบัความทุ่มเทของพนกังาน ไม่มีความแตกต่างดา้นความทุ่มเท

ในการปฏิบติังานของพนกังาน ระหว่าง เพศ อายุ และ ระยะเวลาในการปฏิบติังาน ส่วนปัจจยัดา้น 

ประชากรศาสตร์ จาํแนกตาม ระดบัการศึกษา สถานภาพสมรส และภูมิลาํเนามีความแตกต่างด้าน

ความทุ่มเทในการปฏิบติังานของพนกังานทางสถิติมีนยัสาํคญัท่ีระดบั .05 ส่วนปัจจยัดา้นแรงจูงใจ

ในการทาํงาน พบวา่ปัจจยัยอ่ยทั้ง 3 ดา้นคือ ดา้นลกัษณะงานท่ีปฏิบติั ดา้นการบงัคบับญัชา และดา้น

ผลตอบแทนสวสัดิการ มีอิทธิพลต่อความทุ่มเทในการปฏิบติังานของพนักงานทางสถิติอย่างมี

นยัสาํคญัท่ีระดบั .05  

วรรณภา ขอผดุง (2551) ทาํการศึกษาแรงจูงใจในการทาํงานของพนักงาน บริษทัผลิต

ช้ินส่วนยานยนต์กรณีศึกษา นิคมอุตสาหกรรมอมตะนคร ผลการศึกษาพบว่าปัจจยัส่วนบุคคล 

ไดแ้ก่ อายุ ระดบัการศึกษา ตาํแหน่งงาน รายไดเ้ฉล่ียต่อเดือน ท่ีต่างกนั มีปัจจยัจูงใจในการทาํงาน

แตกต่างกนั และปัจจยัส่วนบุคคล ไดแ้ก่ เพศ อายุ ระดบัการศึกษา ตาํแหน่งงาน ประสบการณ์ใน

การทํางาน รายได้เฉล่ียต่อเดือน ท่ีต่างกัน มีปัจจัยคํ้ าจุนในการทํางานแตกต่างกัน มีระดับ

ความสําคญัของปัจจยัจูงใจในการทาํงานอยู่ในระดบัมาก ในดา้นความสําเร็จในงานท่ีทาํดา้นการ

ไดรั้บการยอมรับ ดา้นลกัษณะงาน และดา้นความรับผิดชอบ และมีระดบัความสําคญัของปัจจยัจูง

ใจในการทาํงานอยูใ่นระดบัปานกลางในดา้นความกา้วหนา้ ในส่วนระดบัความสาํคญัของปัจจยัคํ้า

จุนในการทาํงานอยูใ่นระดบัมาก ในดา้นความสัมพนัธ์กบัเพื่อนร่วมงาน ดา้นสถานะทางอาชีพ ดา้น

สภาพการทาํงาน ดา้นความเป็นอยู่ส่วนตวั ดา้นความมัน่คงในการทาํงาน และดา้นวิธีการปกครอง

บงัคบับญัชา และมีระดับความสําคญัของปัจจยัจูงใจในการทาํงานอยู่ในระดับปานกลางในดา้น

สวสัดิการและค่าตอบแทน ดา้นโอกาสกา้วหนา้ในอนาคต และดา้นนโยบายการบริหาร 
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ณัฐวตัร สนหอม (2550) ทําการศึกษาปัจจัยท่ีมีผลต่อแรงจูงใจในการปฏิบัติงานของ

พนกังาน: กรณีศึกษา บริษทั สัมมากร จาํกดั (มหาชน) มีวตัถุประสงคเ์พื่อศึกษาถึงระดบัแรงจูงใจ

ในการปฏิบติังานของพนักงาน บริษทั สัมมากร จาํกดั (มหาชน) และเพื่อศึกษาถึงปัจจยัท่ีมีผลต่อ

แรงจูงใจในการปฏิบติังานของพนกังาน บริษทั สัมมากร จาํกดั (มหาชน) ผลการศึกษาพบว่า ระดบั

แรงจูงใจในการปฏิบติังานของพนกังาน บริษทั สัมมากร จาํกดั (มหาชน) ในภาพรวมอยู่ในระดบั

ปานกลาง โดยเรียงจากระดบัแรงจูงใจแต่ละดา้นจากมากไปหาน้อย ไดแ้ก่ ดา้นลกัษณะงาน ดา้น

บรรยากาศในการทาํงาน ดา้นการไดรั้บการยอมรับจากผูบ้งัคบับญัชา ดา้นความสาํเร็จในการทาํงาน 

ดา้นความกา้วหนา้ในการทาํงาน ดา้นวิธีการปกครองของผูบ้งัคบับญัชา ดา้นความสัมพนัธ์กบัเพื่อน

ร่วมงาน ดา้นเง่ือนไขสภาพแวดลอ้มในการทาํงาน และดา้นเงินเดือนและสวสัดิการ และปัจจยัท่ีมี

ผลต่อแรงจูงใจในการปฏิบติังานตามลาํดับ จากการทดสอบสมมติฐาน ไดแ้ก่ อายุงาน ตาํแหน่ง 

ในขณะท่ีเพศอายุ สถานภาพสมรส ระดับการศึกษา เป็นปัจจัยท่ีไม่มีผลต่อแรงจูงใจในการ

ปฏิบติังาน 

2.9.2 งานวิจัยต่างประเทศ 

Sharma, Bhave, Khurasia, and Shikari (2019) ไดศึ้กษาเร่ือง Enhancing Overall Equipment 

Effectiveness Through TPM ผลการวิจยัพบว่า การเกิดการขดัขอ้งเดิน ๆ หยุดๆ ของเคร่ืองจกัร ซ่ึง

ส่งผลให้ค่า OEE มีค่าเท่ากบัร้อยละ 65 ทาํการแกไ้ขปรับปรุงดว้ยการนาํระบบ TPM ไปปฏิบติั มี

การกาํหนดเป็นนโยบาย และเป้าหมายอย่างชดัเจนในการท่ีจะนาํระบบ TPM มาใช้ในการแก้ไข

ปรับปรุงเพื่อเพิ่มค่า OEE จึงทาํใหค้่า OEE เพิ่มขึ้นร้อยละ 20 

Salleh et al. (2016) ได้ศึกษาเ ร่ือง  The Influence of Work Motivation on Organizational 

Commitment in the Workplace ผลการวิจยัพบวา่ ทาํการศึกษากบักลุ่มตวัอยา่งจาก บริษทั วิศวกรรม 

ใน Dungun จาํนวน 70 คน ผลการศึกษาพบว่า แรงจูงใจในการทาํงานมีความสัมพนัธ์เชิงบวกความ

ผกูพนัต่อองคก์รในระดบั ค่อนขา้งสูงอยา่งมีนยัสาํคญัทางสถิติท่ีระดบั (r = 0.77, p <0.05) 

Jadhav, Alessandro, and Sawant (2016) ไ ด้ ศึ ก ษ า เ ร่ือง  Total Productive Maintenance 

Theoretical Aspect: A Journey Towards Manufacturing Excellence ผลการวิจัยพบว่าการพัฒนา

ระบบ TPM มีการกาํหนดเป้าหมายค่า OEE ตอ้งมีค่าไม่ตํ่ากวา่ร้อยละ 90 มุ่งเนน้การลดความสูญเสีย 

6 ประการท่ีส่งผลกระทบต่อค่า OEE ประกอบกบัการใชห้ลกัการ 5ส. เป็นพื้นฐานของ TPM จึงทาํ
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ให้ค่า OEE เพิ่มขึ้นลดขอ้ร้องเรียนของลูกคา้ลดลง ตน้ทุนการผลิตลดลงร้อยละ 30 และความพึงพอ

ใจความตอ้งการของลกูคา้ทางดา้นการส่งมอบเท่ากบัร้อยละ 100  

Gupta and Greg (2012) ไดศึ้กษาเร่ือง OEE Improvement by TPM Implementation: A Case 

Study ผ ล ก า ร วิจัย พ บ ว่ า ไ ด้ เ ลื อก  TPM (Total Productive Maintenance) ม า ป ระ ยุก ต์ใ ช้กับ

โรงงานผลิตแห่งหน่ึง โดยนาํเอาปัญหาท่ีเกิดขึ้นระหวา่งการใชก้ลยุทธ์น้ีรวมทั้งปัญหาท่ีมีอยู่ก่อน

หน้ามาทําการวิเคราะห์ปรับปรุงและวดัผลโดย ประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักร (Overall 

Equipment Effectiveness: OEE) ผลหลงัการปรับปรุงพบว่าสามารถเพิ่มกระบวนการผลิตเพิ่มขึ้น

จากร้อยละ 58.7 เป็นร้อยละ 70  

Rajput,  Jayaswal (2012) ไดศึ้กษาเร่ือง A Total Productive Maintenance (TPM) Approach 

to Improve Overall Equipment Efficiency การนําหลกัการของระบบ TPM มาใช้ในการปรับปรุง

เคร่ือง Shot Peening เพื่อเพิ่มค่า OEE ให้สูงขึ้นมุ่งเน้นการขจดัความสูญเสียหลกั 6 ประการ การท่ี

ส่งผลกระทบต่อค่า OEE จึงไดท้าํการวิเคราะห์ค่า OEE ของสภาพการทาํงาน ผลการวิจยัพบว่ามี

ส่วนประกอบท่ีดีร้อยละ 98 การสูญเสียการทาํงานซํ้ าร้อยละ 2 โดยระบุสาเหตุท่ีพบบ่อยท่ีสุดเกา้

ประการสําหรับการหยุดทาํงานของเคร่ืองจกัร OEE คือร้อยละ 67 และการสูญเสียคร้ังใหญ่หกคร้ัง

แสดงถึงการสูญเสียเวลาของผลิตภัณฑ์ร้อยละ 35 จากผลการวิจัย ขอแนะนําให้ใช้ TPM เพื่อ

ปรับปรุง OEE ของโรงงาน ไม่เป็นไปตามมาตรฐานสากลกาํหนด เน่ืองจากการขัดข้อง ของ

เคร่ืองจกัรจึงเร่ิมตน้ทาํการปรับปรุงดว้ยการบาํรุงรักษาดว้ยตนเอง (Autonomous Maintenance) และ

การปรับปรุงเพื่อลดความสูญเสีย (Focused Improvement) เพื่อเพิ่มค่า  OEE ให้เพิ่มขึ้ นตาม

มาตรฐานสากล 

Hegde, Mahesh, and Doss (2009) ไ ด้ ศึ ก ษ า เ ร่ื อ ง  Overall Equipment Effectiveness 

Improvement by TPM and 5S Techniques in a CNC Machine Shop ผลการวิจยัพบว่าค่า OEE ควร

จะตอ้งมีค่าอยูใ่นระดบัมาตรฐานสากล OEE ร้อยละ 85 อตัราการเดินเคร่ืองร้อยละ 90 ประสิทธิภาพ

การเดินเคร่ือง ร้อยละ 95 อัตราคุณภาพร้อยละ 99 ได้ทาํการวดัค่า OEE เป็นเวลา 3 เดือนและ

เปรียบเทียบกับเป้าหมาย และทาํการปรับปรุงโดยนําหลกัการของ TPM และ 5ส.มาประยุกต์ใช้ 

มุ่งเน้นไปท่ีการแกไ้ขปัญหาเคร่ืองจกัรเสียดว้ยการใช้แผนภูมิเหตุและผล วิเคราะห์หาสาเหตุของ

ปัญหาเคร่ืองจักรเสีย กาํหนดมาตรการแก้ไขปรับปรุงดาํเนินการ โดยทุกคนมีส่วนร่วมในการ

ดาํเนินการ ผลการปรับปรุงท่ีไดก้ล่าวมาทาํใหค้่า OEE เพิ่มขึ้นจากร้อยละ 42 เป็นร้อยละ 72 
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Ukko.J, et al. (2008) ไ ด้ ศึ ก ษ า เ ร่ือง  The Impacts of Performance Measurement on the 

Quality of Working Life ผลการวิจยัพบว่า แรงจูงใจในการทาํงานโอกาสไดรั้บการเรียนรู้ ความพึง

พอใจในงาน การมีส่วนร่วมในการตดัสินใจ และระบบการให้รางวลั โดยเฉพาะอย่างยิ่งการรับรู้ต่อ

การบริหาร ความแตกต่างของพนกังานแต่ละบุคคล และกระบวนการสนบัสนุนส่งผลทางบวกต่อ

คุณภาพชีวิตการทาํงานในดา้นการปฏิบติังาน 
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บทท่ี 3  

วิธีดําเนินการวิจัย 

 

การวิจัยเร่ือง การเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตเคร่ืองพิมพ์กล่องกระดาษลูกฟูก ISOWA 

กรณีศึกษา Inter Fibre Container Co., Ltd งานวิจัยฉบับน้ีเป็นงานวิจัยเชิงคุณภาพ โดยใช้แบบ

สัมภาษณ์ Semi-structured Interview เป็นเคร่ืองมือท่ีใช้ในการวิจยั โดยทาํการสัมภาษณ์พนกังาน

บริษทัอินเตอร์ไฟเบอร์คอนเทนเนอร์ จาํกดั ท่ีเป็นพนกังานประจาํเคร่ืองพิมพก์ล่องกระดาษลูกฟูก 

ยีห่อ้ ISOWA โดยผูวิ้จยัไดด้าํเนินการ 5 ขั้นตอนดงัน้ี 

3.1 ประชากรและกลุ่มตวัอยา่ง 

3.2 เคร่ืองมือท่ีใชใ้นการวิจยั 

3.3 การเก็บรวมรวมขอ้มูล 

3.4 การตรวจสอบความน่าเช่ือถือของขอ้มูล 

3.5 การวิเคราะห์ขอ้มูล 

 

3.1 ประชากรและกลุ่มตัวอย่าง 

ประชากรท่ีใชใ้นการศึกษาหรือผูใ้ห้ขอ้มูลคร้ังน้ี บุคลากรท่ีทาํงานเก่ียวขอ้งกบัเคร่ืองพิมพ์

กล่องกระดาษลูกฟูก ISOWA ในบริษทั อินเตอร์ไฟเบอร์คอนเทนเนอร์ จาํกดั จาํนวน 10 ท่านไดแ้ก่ 

1) ผจก.ฝ่ายส่งเสริมการผลิต 1 ท่าน อายงุาน 15 ปี 

2) ผจก. ฝ่ายซ่อมบาํรุง 1 ท่าน อายงุาน 3 ปี 

3) เจา้หนา้ท่ีวิศวกรโรงงาน 1 ท่าน อายงุาน 2 ปี 

4) หวัหนา้แผนกผลิตกล่อง 1 ท่าน อายงุาน 2 ปี 

5) หวัหนา้หน่วยฝ่ายผลิต รอบเชา้ (ทาํงานเวลา 08.00-20.00 น.) (A) 1 ท่านอายงุาน3 ปี 

6) หวัหนา้หน่วยฝ่ายผลิตรอบบ่าย (ทาํงานเวลา 20.00-08.00 น.) (B) 1 ท่าน อายงุาน 18 ปี 
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7) หวัหนา้เคร่ืองพิมพก์ล่องกระดาษลูกฟูก ISOWA รอบเชา้ (A) 1ท่าน อายงุาน 16 ปี 8) 

หวัหนา้เคร่ืองพิมพก์ล่องกระดาษลูกฟูก ISOWA รอบบา่ย (B) 1ท่าน อายงุาน 17 ปี 

9) พนกังานเคร่ืองพิมพก์ล่องกระดาษลูกฟูก ISOWA รอบเชา้ (A) 1ท่าน อายงุาน 6 ปี 

10) พนกังานเคร่ืองพมิพก์ล่องกระดาษลูกฟูก ISOWA รอบบา่ย (B) 1ท่าน อายงุาน 5ปี 

ผูวิ้จยัไดท้าํการเก็บขอ้มูลโดยใชวิ้ธีการสัมภาษณ์บุคลากร  เป็นเวลาท่านละ 30 นาทีโดย

สัมภาษณ์ในวนัท่ี 20 พฤศจิกายน 2563  และนาํมารวบรวมวิเคราะห์ขอ้มูลเพื่อนาํไปพฒันาต่อไป 

3.2 เคร่ืองมือท่ีใช้ในการวิจัย 

เคร่ืองมือท่ีใชใ้นการวิจยัน้ี คือ แบบสัมภาษณ์เชิงลึก โดยใชแ้บบสัมภาษณ์ Semi-structured 

Interview 

วิธีในการสร้างแบบสัมภาษณ์ 

ในการวิจยัคร้ังน้ี ผูวิ้จยัมีวิธีในการสร้างเคร่ืองมือท่ีใชใ้นการวิจยั ดงัน้ี 

1. ศึกษาเอกสารและงานวิจยัต่าง ๆ ท่ีเก่ียวขอ้งกบัการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตเคร่ืองพิมพ์

กล่องกระดาษลูกฟูก เพื่อกาํหนดเป็นนิยามศพัทเ์ฉพาะ ตลอดจนวิธีการสร้างแบบสอบถาม 

2. สร้างขอ้คาํถามเก่ียวกบัการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตเคร่ืองพิมพก์ล่องกระดาษลูกฟูกให้

สอดคลอ้งกบันิยามศพัทเ์ฉพาะ 

3. นําแบบสัมภาษณ์ท่ีสร้างขึ้ นไปให้อาจารย์ท่ีปรึกษาพิจารณา เพื่อตรวจสอบความ

เท่ียงตรงเชิงเน้ือหา (Content Validity) ความถูกตอ้งเหมาะสมทางดา้นภาษา  

4.จากนั้ นนําแบบสอบถามไปปรับปรุงหรือแก้ไขถ้อยคํา และเรียงลําดับเร่ืองของ

แบบสอบถามใหเ้หมาะสมตามคาํแนะนาํของอาจารยท่ี์ปรึกษา 

5. นาํแบบสัมภาษณ์ท่ีไดแ้กไ้ขโดยสมบูรณ์แลว้ ไปสัมภาษณ์กบัผูใ้หข้อ้มูลท่ีไดน้ดัหมายไว ้

3.3 การเกบ็รวบรวมข้อมูล  

ผูศึ้กษาจะเก็บขอ้มูลโดยวิธีการสัมภาษณ์ โดยท่ีผูศึ้กษาจะทาํการสัมภาษณ์ตามคาํถามท่ี

กาํหนดไวใ้นแบบสัมภาษณ์ มีการบนัทึกด้วยลายลกัษณ์อกัษร และนําขอ้มูลท่ีได้มาดาํเนินการ

วิเคราะห์ขอ้มูล  
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3.4 การตรวจสอบความน่าเช่ือถือของข้อมูล 

ผูวิ้จยัทาํการตรวจสอบความถูกตอ้งและความน่าเช่ือถือของขอ้มูลท่ีเก็บรวบรวมโดยนํา

ข้อมูลจากการสัมภาษณ์กลุ่มผูใ้ห้ข้อมูล และการวิเคราะห์ข้อมูลจากแหล่งเอกสาร ดาํเนินการ

ตรวจสอบความถูกต้องของข้อมูลแบบสามเส้า  ซ่ึงการตรวจสอบข้อมูลแบบสามเส้า (Data 

Triangulation) มีวิธีการตรวจสอบ 4 วิธี คือ 

     1) การตรวจสอบสามเส้าด้านขอ้มูล (Data Triangulation) คือ การพิสูจน์ว่าขอ้มูลท่ีผูวิ้จยั

ไดม้านั้นถูกตอ้งหรือไม ่วิธีการตรวจสอบ คอื การตรวจสอบแหล่งของขอ้มูล แหล่งท่ีจะพิจารณาใน

การตรวจสอบ ไดแ้ก่ 

1.1) แหล่งเวลา หมายถึง ถา้ขอ้มูลต่างเวลากนัจะเหมือนกนัหรือไม ่ 

1.2) แหล่งสถานท่ี หมายถึง ถา้ขอ้มูลต่างสถานท่ีกนัจะเหมือนกนัหรือไม ่  

1.3) แหล่งบุคคล หมายถึง ถ้าบุคคลผูใ้ห้ข้อมูลเปล่ียนไป ข้อมูลจะเหมือนเดิม

หรือไม่  

2) การตรวจสอบสามเส้าดา้นผูวิ้จยั (Investigator Triangulation) คือ ตรวจสอบวา่ ผูวิ้จยัแต่ 

ละคนจะไดข้อ้มูลแตกต่างกนัอย่างไร โดยเปล่ียนตวัผูส้ังเกต แทนท่ีจะใช้ผูวิ้จยัคนเดียวกนัสังเกต

โดยตลอด  

  3) การตรวจสอบสามเส้าดา้นทฤษฎี (Theory Triangulation) คือ การตรวจสอบว่า ถา้ผูวิ้จยั

ใชแ้นวคิดทฤษฎีท่ีต่างไปจากเดิมจะทาํใหก้ารตีความขอ้มูลแตกต่างกนัมากนอ้ยเพยีงใด  

  4) การตรวจสอบสามเส้าดา้นวิธีรวบรวมขอ้มูล (Methodological Triangulation) คือ การใช้

วิธีเก็บรวบรวมขอ้มูลต่างๆกนัเพื่อรวบรวมขอ้มูลเร่ืองเดียวกนั เช่น ใช้วิธีการสังเกตควบคู่กบัการ

ซกัถามพร้อมกนันั้นก็ศึกษาขอ้มูลจากแหล่งเอกสารประกอบดว้ย 

3.5 การวิเคราะห์ข้อมูล  

การวิเคราะห์ข้อมูลเชิงคุณภาพ ดําเนินการวิเคราะห์ข้อมูลท่ีได้ จากการสัมภาษณ์ เพื่อ

วิเคราะห์ข้อมูลเชิงพรรณนาวิเคราะห์ (Descriptive Analysis) อาศัยการสนทนาแบบก่ึงโครงสร้าง 

(Semi-Structured) ผา่นคาํถามท่ีมีการเตรียมการไวล้่วงหนา้ แต่สามารถปรับเปล่ียนไดต้ามสถานการณ์

ระหวา่งการสนทนา  
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บทท่ี  4  

ผลของการวิจัย 

การวิจัยเร่ือง การเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตเคร่ืองพิมพ์กล่องกระดาษลูกฟูก ISOWA 

กรณีศึกษา Inter Fibre Container Co., Ltd. ผูวิ้จยัไดส้ัมภาษณ์เชิงลึกของพนกังานในบริษทั ทั้งหมด 

10 ท่าน มีการวิเคราะห์ปัญหาอุปสรรคและแนวทางแกไ้ขประสิทธิภาพการผลิตเคร่ืองพิมพก์ล่อง

กระดาษลูกฟูก ISOWA กรณีศึกษา Inter Fibre Container Co., Ltd. รวมถึงการจูงใจในการทาํงาน

ของพนกังาน Inter Fibre Container Co., Ltd. มี 3 ส่วนโดยแสดงรายละเอียดดงัน้ี 

4.1 การบาํรุงรักษาทวีผลโดยทุกคนมีส่วนร่วม(Total Productive Maintenance, TPM) 

4.2 การวดัประสิทธิภาพดว้ยประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร (Overall Equipment 

Effectiveness, OEE) 

4.3 การลดความสูญเสียท่ีมีผลต่อประสิทธิภาพของเคร่ืองจกัร 

4.4 ปัจจยัแรงจูงใจท่ีส่งผลการทาํงานของพนกังาน Inter Fibre Container Co., Ltd 

4.1 การบํารุงรักษาทวีผลโดยทุกคนมีส่วนร่วม (Total Productive Maintenance, TPM) 

Total Productive Maintenance ค ือ  การปรับปรุงความน่าเ ช่ือถือของอุปกรณ์ในการ

บาํรุงรักษาของพนักงาน TPM สามารถสร้างผลลัพธ์ท่ีสามารถวดัผลได้และมีความยัง่ยืน เช่น 

ประสิทธิผลการผลิตดีขึ้น ระบบการบาํรุงรักษาดีขึ้น หรือ ตน้ทุนการบาํรุงรักษาลดลง บริษทั Inter 

Fibre Container Co., Ltd   ไดด้าํเนินการบาํรุงรักษาทวีผลโดยทุกคนมีส่วนร่วม (Total Productive 

Maintenance, TPM) ตามกิจกรรม 8 เสาหลกัของ TPM ดงัน้ี 

เสาหลกัท่ี 1 การให้การศึกษาและฝึกอบรม (Education and Training) 

การให้การศึกษา และฝึกอบรม (Training and Education) เราตอ้งทาํการพฒันาคน ให้มี

ความสามารถ และรักในการปรับปรุงงานอยู่ตลอดเวลาหัวใจของการพฒันาคน คือการให้ความรู้ 

การให้ความรู้ ตอ้งเป็นการให้ความรู้ท่ีตอ้งการ ในเวลาท่ีตอ้งใชค้วามรู้นั้นๆ ทางบริษทั Inter Fibre 

Container Co., Ltd ไดมี้การฝึกอบรมพนกังาน ในดา้นการใช้เคร่ืองพิมพ ์และการดูแล บาํรุงรักษา

เคร่ืองพิมพ ์ดงัท่ีผูใ้หข้อ้มูลกลา่ววา่ 

“บริษทัไดจ้ดัอบรมท่ีไบเทค บางนา ซ่ึงผมยงัไม่เคยออกไปนอกสถานท่ีเลยตั้งแต่เขา้มา

ทาํงานท่ีน่ี ผมต่ืนเตน้กบังานท่ีผมจะไปอบรมในคร้ังน้ี ผมคิดว่าผมตอ้งไดค้วามรู้มา แน่ๆ เขาจดั
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อบรม 3วนัผมไดไ้ป1วนัแต่ผมอยากไป 3วนัเลย หวัหนา้งานบอกวา่ใหส้ลบักนัไปคนละ 1วนั จะได้

ความรู้เหมือนๆกัน ผมจะพยายามตั้งใจเอาความรู้มาให้ได้มากท่ีสุดเก่ียวกับการใช้เคร่ืองพิมพ์ 

ISOWA ให้สามารถบาํรุงรักษาเคร่ืองจกัรใช้ได้นาน ๆ” (คนท่ี 8, สัมภาษณ์วนัท่ี 20 พฤศจิกายน 

2563) 

“ผมทาํงานท่ีอินเตอร์มา3ปี บริษทั ได้จ้างวิทยากรจากภายนอกเขา้มาอบรมให้พนักงาน

เคร่ืองพิมพ ์ISOWA ทุกปีผมเคยอบรม 2 คร้ัง ผมว่าการอบรมแบบน้ีสะดวกดี ไม่ตอ้งเดินทางไป

อบรมท่ีอ่ืน และ มีอาหารกลางวนัเล้ียงด้วย ผมชอบการอบรมแบบน้ีอยากให้จดับ่อยๆ” (คนท่ี 5, 

สัมภาษณ์วนัท่ี 20 พฤศจิกายน 2563) 

“หัวหน้าแผนกแจง้มาว่า วนัท่ี 15 ธันวาคม 2563 จะส่งพนักงานเคร่ืองพิมพ ์ISOWA ไป

อบรมดูงานท่ีบริษทั ลีเปเปอร์ จาํกดั ใครสนใจอยากไปอบรมบา้งให้ส่งรายช่ือมาท่ีแผนกบุคคลจะ

ทาํหนงัสือส่งตวัไปดูงาน ผมสนใจมากเพราะผมอยากไปดูงานของเขาและการใชเ้คร่ืองจกัรของเขา 

ผมว่าก็ดีนะจะได้ความรู้ใหม่ๆเพิ่มขึ้ น เผื่อจะได้เอามาใช้กับเคร่ืองพิมพ์ ISOWA” (คนท่ี 6, 

สัมภาษณ์วนัท่ี 20 พฤศจิกายน 2563) 

เสาหลกัท่ี 2 : การดูแลรักษาด้วยตนเอง (Autonomous Maintenance) 

ท า ง บ ริษัท  Inter Fibre Container Co., Ltd ไ ด้บํา รุ ง รัก ษ า ด้วย ตนเอง  (Autonomous 

Maintenance) เป็นกิจกรรมหลกั ท่ีเป็นเอกลกัษณ์ของ TPM หลกัการของการบาํรุงรักษา เป็นการ

ดูแลเคร่ืองจกัรด้วยตนเอง ป้องกนัความเส่ือมสภาพให้พร้อมใช้งานตลอดเวลา ซ่ึงเป็นส่ิงสําคญั

อย่างยิ่งเพื่อไม่ใหผ้ลิตของเสีย พนกังานเคร่ืองพิมพ ์ISOWA ก็มีส่วนสําคญัในการดูแลบาํรุงรักษา 

เพือ่ช่วยลดการสูญเปล่าจากการหยดุเคร่ืองจกัร ดงัท่ีผูใ้หข้อ้มูล กล่าววา่ 

“ทุกวนัจนัทร์ผมจอดเคร่ืองพิมพ ์ISOWA ทาํความสะอาด 4ชม และตรวจเช็คส่ิงผิดปกติ

ของเคร่ือง ดูจุดร่ัวไหลของนํ้ามนัเคร่ืองต่างๆ  ผมวา่เวลาท่ีใหม้นันอ้ยเกิน เคร่ืองจกัรตวัมนัใหญ่ คน

ทาํความสะอาดมีแค่ 4คน  ตอ้งทาํแบบรีบๆน่าจะเพิ่มเวลาใหม้ากหน่อยจะไดดู้ใหล้ะเอียด” (คนท่ี 8, 

สัมภาษณ์วนัท่ี 20 พฤศจิกายน 2563) 

“ผมว่าจอดเคร่ืองพิมพ ์ISOWA ทุกวนัจนัทร์ เพื่อทาํความสะอาดเคร่ืองผมไม่เห็นด้วยนะ 

ไม่สมควรจอดวนัจนัทร์ เพราะวนัจนัทร์บางทีกท็าํไม่ถึง 4ชม มีงานด่วนเขา้มาใหผ้ลิตด่วน ก็ตอ้งมา

ประกอบเคร่ืองเพื่อเดินงานด่วนส่งลูกคา้ ผมว่ามนัเบียดเบียนช่วงเวลาทาํความสะอาด ผมเห็นวนั
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จนัทร์ลูกคา้มกัจะเรียกสินคา้เขา้เยอะกว่าปกติ เหมือนเปิดงานวนัแรกของสัปดาห์ น่าจะใหม้าทาํวนั

เสาร์ไปเลย 8ชม เพราะวนัเสาร์ลูกคา้ส่วนใหญ่หยดุกนัเยอะ” (คนท่ี 3, สัมภาษณ์วนัท่ี 20 พฤศจิกายน 

2563) 

“ผมวา่จอดทาํความสะอาดทุกวนัจนัทร์ก็ดีครับ แต่ผมติดแค่เวลามนันอ้ยเกินไปน่าจะจอด

ทาํความสะอาดไปเลย 8 ชม จะไดดู้ใหล้ะเอียด เพราะคนทาํความสะอาดก็นอ้ย เคร่ืองก็ตวัใหญ่ แจง้

หวัหนา้วา่ขอคนหน่วยงานสําเร็จรูปมาช่วย เขาก็ส่งคนมาใหเ้ป็นผูห้ญิงก็ไม่รู้เร่ืองเคร่ืองจกัร ไดแ้ค่

เช็ดๆ ถูๆ แค่นั้น เอง” (คนท่ี 7, สัมภาษณ์วนัท่ี 20 พฤศจิกายน 2563) 

เสาหลกัท่ี 3 : การปรับปรุงเฉพาะเร่ือง (Specific Improvement) 

ทางบริษทั Inter Fibre Container Co., Ltd   ได ้ปรับปรุง เฉพาะเร่ือง (Focus Improvement, 

Kobetsu Kaizen) กิจกรรมเพื่อลดความสูญเสียท่ีเกิดขึ้น การใช้เคร่ืองมือต่างๆ ไปทาํการวิเคราะห์

หาทางแก้ไข และป้องกันการกลับมาของปัญหา เคร่ืองมือท่ีใช้ในกิจกรรมน้ีคือ 5W+1H, การ

วิเคราะห์ Why-Why, QC ดงัท่ีผูใ้หข้อ้มูล กล่าววา่ 

“ผมติดปัญหาว่าเวลาผมเดินงานเร็วๆ แลว้สีพิมพม์นัแห้งไม่ทนัเป้ือนกล่อง ผมก็ตอ้งมา

จอดเคร่ืองเช็ดสีท่ีติดเคร่ือง เสียเวลามากๆเพราะผมตอ้งทาํยอด เด๋ียวผมไม่ไดเ้งินค่าเป้าผมอยากให้

แกปั้ญหาเร่ืองน้ี”  (คนท่ี 7, สัมภาษณ์วนัท่ี 20 พฤศจิกายน 2563) 

“ผมว่าตอ้งแกเ้ร่ืองถาดสีเป็นเร่ืองสําคญัมากในการทาํความสะอาดเคร่ือง ถาดมนัลา้งยาก

มาก กวา่จะแคะออกมาได ้มนัแหง้ติดถาดมนัจบัตวัเป็นกอ้นๆแขง็มากๆ ผมเสียเวลากบัมนันานมาก

ถึงวนัทาํความสะอาดผมไม่อยากลา้งเลย” (คนท่ี 6, สัมภาษณ์วนัท่ี 20 พฤศจิกายน 2563) 

“พอถึงวนัจอดลา้งเคร่ือง ผมน่ีอยากหยดุงานเลยไม่อยากมาทาํงาน หนา้ท่ีผมลา้งหวักาวมนั

ทั้งแข็งทั้งหนาจบัตวัเป็นกอ้น มนัทาํยากมาก ผมน่ีเจ็บมือไปหมดเลย บางทีก็แกะไม่ออก ผมก็ทาํ

เท่าท่ีผมทาํได”้ (คนท่ี 8, สัมภาษณ์วนัท่ี 20 พฤศจิกายน 2563) 

“ผมอยากเร่งยอดการผลิต แต่ติดปัญหากระดาษชอบมาโคง้งอ มาไม่ตรง บางทีมาหนา้ไม่

เรียบก็ตอ้งมาคดัแยกออกเสียเวลาการทาํงานของผมมากๆ” (คนท่ี 8, สัมภาษณ์วนัท่ี 20 พฤศจิกายน 

2563) 
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เสาหลกัท่ี 4 : การบํารุงรักษาตามแผนงาน (Planned Maintenance) 

ท า ง บ ริ ษัท  Inter Fibre Container Co., Ltd ไ ด้ว า ง แ ผ น ก า ร บํา รุ ง รั ก ษ า  ( Planned 

Maintenance) ร่วมกบัฝ่ายซ่อมบาํรุง โดยกาํหนดแผนการดาํเนินงานกิจกรรมต่างๆ และตอ้งทาํการ

วางแผนการบาํรุงรักษาให้กับเคร่ืองจักรเพื่อให้เคร่ืองจักรไม่เสีย ต้องทาํให้ค่า ใช้จ่ายใน การ

บาํรุงรักษา ตํ่าท่ีสุด   ดงัท่ีผูใ้หข้อ้มูล กล่าววา่ 

“วางแผนชอบแทรกงานมาด่วนตลอดเลย พอถึงเวลาจอดเคร่ืองทาํความสะอาดก็ไม่ไดจ้อด

ชอบสั่งใหเ้ดินงาน ผมเห็นเป็นแบบน้ีประจาํ แลว้แผนท่ีคุยกนัก็ไม่ทาํตามท่ีคุย พอถึงเวลาเคร่ืองเสีย 

สีลน้ถาดผมก็ตอ้งจอดเคร่ืองแกไ้ขอีก” (คนท่ี 9, สัมภาษณ์วนัท่ี 20 พฤศจิกายน 2563) 

“ฝ่ายขายชอบรับงานมาเกินกาํลงัการผลิต ทาํให้ตอ้งเดินงาน เคร่ืองก็ไม่ได้จอดหล่อล่ืน 

หยอดนํ้ ามนั อดัจารบี ตามรอบ ทีน้ีลูกปืนก็แตกผมก็ตอ้งตามช่างซ่อมบาํรุงมาซ่อมอีก เสียเวลาเดิน

งาน งานยิง่เดินไม่ทนั” (คนท่ี 7, สัมภาษณ์วนัท่ี 20 พฤศจิกายน 2563) 

“เคร่ืองก็ชอบเสียบ่อยทาํให้จอดบ่อย งานก็เดินไม่ทนั ลูกคา้ก็โทรมาเร่งจะเอางาน ฝ่ายขายก็เดิน

มาถึงเคร่ืองจะเอางานให้ได้ เพราะลูกคา้จะปรับค่าเสียหายท่ีส่งสินคา้ไม่ทนั ผมก็เร่งๆตามท่ีเขา

อยากได ้ผมคิดทาํไมไม่จอดทาํความสะอาดตามแผนท่ีคุยกนัเคร่ืองมนัจะไดไ้ม่เสียบ่อยๆ”  

(คนท่ี 10, สัมภาษณ์วนัท่ี 20 พฤศจิกายน 2563) 

เสาหลกัท่ี 5 : ความปลอดภัยและส่ิงแวดล้อม (Safety and Environment) 

ทางบริษทั Inter Fibre Container Co., Ltd   ได ้จดัการ ความปลอดภยัและสภาพแวดลอ้ม

ในการทาํงาน (Safety Health and Work Place Hygiene Management) ความปลอดภยัเป็นกิจกรรม 

ท่ีตอ้งให้ความสําคญัมากท่ีสุด เพราะหากมีความไม่ปลอดภยั พนกังานจะขาดขวญักาํลงัใจในการ

ทาํงาน และสภาพแวดลอ้มในการทาํงานท่ีดี ช่วยรักษาคุณภาพและเพิ่มผลผลิตได ้ดงัท่ีผูใ้ห้ขอ้มูล 

กล่าววา่ 
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“อากาศก็ร้อน พื้นท่ีทาํงานก็แออดั อยากไดพ้ดัลมไอนํ้ามาเป่า พดัลมท่ีมีอยูเ่ก่ามากแบบรุ่น

เก่ายิง่เป่าก็ยิง่ร้อน เวลาทาํงานเหน่ือยๆ หรือร้อนๆจะไดน้ัง่เป่าพดัลมไอนํ้า ช่ืนใจ พอไดห้ายเหน่ือย

หน่อย จะไดมี้ความสุขขึ้นมาบา้งก็ยงัดี” (คนท่ี 5, สัมภาษณ์วนัท่ี 20 พฤศจิกายน 2563) 

“อยากให้บริษทัซ้ือรองเทา้หัวเหล็กมาแจกพนักงานใส่ทาํงาน ผมว่ามนัปลอดภยัมากกว่า

รองเทา้ผา้ใบท่ีใส่กนัอยูทุ่กวนัน้ี  เวลาเดินจะไดป้ลอดภยั ผมอยูก่บัเคร่ืองจกัรผมกลวัเวลาทาํงาน ผม

ยกถงัสีทุกวนัถา้วนันึงหูถงัสีขาด ถงัหล่นใส่เทา้ลาํบากเลยผมตอ้งหยุดงานอีกรายไดผ้มก็ขาด ลูกผม

ยงัเลก็ยงัตอ้งกินนมทุกวนั” (คนท่ี 9, สัมภาษณ์วนัท่ี 20 พฤศจิกายน 2563) 

“ผมว่าฝุ่ นมนัเยอะมากทุกวนัน้ี ยิ่งเราเดินงานเยอะฝุ่ นก็ยิ่งเยอะบางทีผมหายใจไม่ออกเลย

ขนาดใส่หน้ากากอนามยั บางทีผมคิดนะถา้ทาํงานไปนานๆ เกิดฝุ่ นมนัลงปอด สะสมไปเร่ือย ๆ

ร่างกายผมจะเป็นอยา่งไร ผมจะตายไหม ผมคิดผมก็เครียดนะน่าจะมีวิธีป้องกนัใหพ้นกังานบา้งก็ดี” 

(คนท่ี 7, สัมภาษณ์วนัท่ี 20 พฤศจิกายน 2563 

เสาหลกัท่ี 6 : การรักษาคุณภาพ (Quality Maintenance) 

ท า ง บ ริ ษัท  Inter Fibre Container Co., Ltd   ไ ด้  บํา รุ ง รั ก ษ า เ ชิ ง คุ ณ ภ า พ  ( Quality 

Maintenance) การบาํรุงรักษาคุณภาพ เราเร่ิมจากการหาความสัมพนัธ์ของช้ินส่วน หรือค่าปรับตั้ง

ต่างๆ กับปัญหาคุณภาพก่อน หรือท่ีเราเรียกว่า QA Matrix (เป็นเมตริกท่ีใช้ในการบ่งบอก

ความสัมพนัธ์ของช้ินส่วนของเคร่ืองจกัร และค่าท่ีตอ้งปรับตั้งกบัคุณภาพ) พนกังานมีความสามารถ

ในการคิดอยา่งเป็นระบบ และมีกิจกรรมการปรับปรุง อยา่งต่อเน่ือง ดงัท่ีผูใ้หข้อ้มูล กล่าววา่ 

“ผมรู้ว่า จะรักษาคุณภาพของช้ินส่วนอย่างไร ให้เคร่ืองจกัรทาํงานเต็มท่ี ถา้เคร่ืองจักร

คุณภาพดี สินคา้ท่ีผลิตไดก้็จะคุณภาพดีตามไปดว้ย” (คนท่ี 1, สัมภาษณ์วนัท่ี 20 พฤศจิกายน 2563) 

“ผมว่านะช้ินส่วนอุปกรณ์ต่าง ๆสําคญัทุกตวัเลย ตอ้งดูว่าเสีย หรือเส่ือมหรือเปล่า บางคร้ัง

เป็นช้ินเล็ก ๆ แต่ก็สําคญักบัเคร่ืองจกัรใหญ่เหมือนกนั” (คนท่ี 2, สัมภาษณ์วนัท่ี 20 พฤศจิกายน 

2563) 
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เสาหลกัท่ี 7 : การควบคุมข้ันต้น (Initial Control) 

ทางบริษทั Inter  Fibre Container Co., Ltd ได ้ควบคุมเสียแต่เร่ิมตน้ (Early Management) / 

(Initial Control) หรือ “ทาํให้ถูกเสียแต่ท่ีแรก” "Do it right the first time every times" การป้องกัน

ปัญหาเดิม ท่ีเราพบอยู่ให้หายไป หรือลดลงไปให้ไดต้ั้งแต่ตอนท่ีเร่ิมตน้กิจกรรมน้ี ดงัท่ีผูใ้ห้ขอ้มูล 

กล่าววา่ 

“หวัหนา้ให้พนกังานในเคร่ืองทุกคนตรวจเช็ด ความพร้อมของตวัเองว่าพร้อมทาํงานหรือ

เปล่า เมาคา้งมาทาํงานหรือไม่ ป่วยหรือไม่ ตอ้งแจง้ให้หัวหนา้ทราบก่อนหากมีอาการเหล่าน้ี ผมน่ี

ไม่กลา้เมาคา้งเลยกลวัตกงาน งานยิ่งหายากดว้ยตอนน้ีหัวหนา้บอกว่ารู้ปัญหาก่อนจะไดแ้กปั้ญหา

ก่อน เด๋ียวเกิดอุบติัเหตุขึ้นมาจะเป็นเร่ืองใหญ่โต”  (คนท่ี 7, สัมภาษณ์วนัท่ี 20 พฤศจิกายน 2563) 

“ก่อนสตาร์ท เคร่ืองจกัรผมว่าควรตรวจสอบเคร่ืองจกัรก่อน เช็คความผิดปกติว่ามีอะไร

ผิดปกติหรือเปล่า ผมมองว่าการตรวจสอบเคร่ืองจกัร น่าจะมีตารางตรวจสอบ บางทีเราตรวจสอบ

เองโดยไม่มีตารางมาดู ก็อาจหลงลืมบางจุด ตรวจสอบไม่ครบ” (คนที่ 10, สัมภาษณ์วนัที่ 20 

พฤศจิกายน 2563) 

เสาหลกัท่ี 8 : การเพิม่ประสิทธิภาพการบริหาร (Efficient Administration) 

ทางบริษัท Inter Fibre Container Co., Ltd ได้เพิ่ม ประสิทธิภาพของการทํางานสาย

สํานักงาน (Office KAIZEN) (Efficiencies Administration) เป็นการทาํงานร่วมกับฝ่ายสํานักงาน 

เช่น ฝ่ายบัญชี ฝ่ายบุคคล เพื่อประสานร่วมมือกันในด้านท่ีตนถนัดแล้วมาประสานงานกันให้

สมบูรณ์มากขึ้น ดงัท่ีผูใ้หข้อ้มูล กล่าววา่ 

“ถา้อะไหล่เสีย ตอ้งซ้ือก็ไปติดต่อฝ่ายบญัชีหรือการเงิน เพื่อเบิกจ่ายหรือขอทาํเร่ืองซ้ือ 

ช่วยกนัทาํงาน เบิกซ้ืออะไหล่เร็ว แกไ้ขเคร่ืองเร็ว จะไดไ้ม่เสียเวลาในการผลิต” (คนท่ี 4, สัมภาษณ์

วนัท่ี 20 พฤศจิกายน 2563) 

“ถา้ตอ้งการการอบรมภายนอกในเร่ืองเคร่ืองจกัร ก็ตอ้งไปคุยกบัฝ่ายบุคคล ท่ีเป็นฝ่ายส่งไป

อบรม จะไดมี้การเบิกค่าเบ้ียเล้ียง ค่าอาหาร ค่าพาหนะ หาสถานท่ีอบรมให้ และดูแลเวลาในการ

ทาํงานให”้ (คนท่ี 1, สัมภาษณ์วนัท่ี 20 พฤศจิกายน 2563) 
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“ผมว่าน่าจะมีการจดักิจกรรมปรับปรุงเฉพาะเร่ือง เช่น การเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต การ

ลดของเสีย แลว้มีเงินรางวลั เพื่อกระตุน้ให้พนักงานเห็นว่าส่ิงท่ีทาํไปนั้นยงัได้ค่าตอบแทนและ

นาํมาใชง้านไดจ้ริง” (คนท่ี 4, สัมภาษณ์วนัท่ี 20 พฤศจิกายน 2563) 

“ผมอยากมีวนัหยดุประจาํสัปดาห์บา้ง ทาํงานทุกวนัไม่มีวนัหยดุเลย เงินใครๆก็อยากไดแ้ต่

ร่างกายผมมนัจะไม่ไหวแลว้” (คนท่ี 6, สัมภาษณ์วนัท่ี 20 พฤศจิกายน 2563) 

4.2 การวัดประสิทธิภาพด้วยประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักร (Overall Equipment 

Effectiveness, OEE) 

Overall Equipment Effectiveness (OEE): ประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร คือวิธีการ

คาํนวณความสามารถในการทาํงานทั้งหมดของเคร่ืองจกัรภายในโรงงาน โดยอา้งอิงจากปัจจยัต่างๆ 

ท่ีเก่ียวขอ้งและสรุปออกมาเป็นตวัเลข โดยการคาํนวณ OEE จะมีส่วนประกอบหลกั 3 อยา่ง คือ 

 1.  อตัราการเดินเคร่ืองจกัร (Availability) 

 2.  ประสิทธิภาพของเคร่ืองจกัร (Performance Efficiency) 

 3.  อตัราคุณภาพ (Quality Rate) 

ประโยชน์ของระบบ OEE ในโรงงานในอดีตการความสามารถในการผลิตในโรงงาน มี

การหาวิธีการกนัหลากหลาย ซ่ึงส่วนใหญ่จะมีขอ้มูลทั้งในฝ่ังผลิต ฝ่ังซ่อม ฝ่ังบญัชี รวมถึงดรรชนี 

KPI แต่ไม่มีตวัไหนท่ีสามารถบ่งบอกในเชิงองค์รวมได ้หรือนาํไปใช้ปรับปรุงการเพิ่มผลผลิตได้

จริง ๆ โดยการวดัประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร หรือการใช้ OEE เป็นวิธีการท่ีดีวิธีหน่ึงท่ี

นอกจากทาํให้รู้ประสิทธิผลของเคร่ืองจกัรแลว้ยงัรู้ถึงสาเหตุของความสูญเสียท่ีเกิดขึ้นทั้งในภาพ

ใหญ่ คือสามารถแยกประเภทการสูญเสียและรายละเอียดของสาเหตุนั้ น  ทําให้สามารถท่ีจะ

ปรับปรุงและลดความสูญเสียท่ีเกิดขึ้นไดอ้ยา่งถูกตอ้งและเป็นระบบ 

การเกิดปัญหาประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักร(Overall Equipment Effectiveness, OEE) มี

ปัญหาการสูญเสียหลกั ๆ (Big Losses) ตามการคาํนวณ OEE ท่ีมีส่วนประกอบหลกั 3 อยา่ง คือ 

1. อตัราการเดินเคร่ืองจักร (Availability) 

ความสูญเสียท่ีเกิดจากเคร่ืองจักรมีการปรับตั้ งและปรับแต่ง (Set Up and Adjustment 

Losses) เป็นความสูญเสียท่ีเกิดจากการเปล่ียนรุ่นการผลิตสินคา้ในแต่ละคร้ังให้เป็นไปตามแบบท่ี

ลูกคา้ตอ้งการ จึงตอ้งมีการปรับตั้งและปรับแต่งให้เป็นล็อต ๆ ไป เป็นความสูญเสียท่ีเกิดขึ้นในช่วง



65 

 

การเปล่ียนเกรดการผลิตแต่ละคร้ัง ซ่ึงเป็นเวลาตั้งแต่การผลิตเกรดเดิมเสร็จส้ินจนถึงเวลาท่ีสามารถ

ผลิตเกรดใหม่ได้ดีอย่างต่อเน่ือง ซ่ึงเป็นความสูญเสียท่ีเกิดขึ้นเม่ือเราต้องการใช้เคร่ืองจักรแต่

เคร่ืองจกัรไม่สามารถทาํงานได ้(Machine Availability) ซ่ึงสาเหตุมาจากเคร่ืองมีความผดิพลาดหรือ

บกพร่องทาํใหสู้ญเสียเวลาการผลิต 

ความสูญเสียท่ีเกิดขึ้นในช่วงเร่ิมต้นของกระบวนการผลิต (Start Up Losses) เป็นความ

สูญเสียของกระบวนการเร่ิมตน้การผลิต เช่น การหยดุประจาํสัปดาห์ การหยดุซ่อม การเปล่ียนเกรด

หรือรูปแบบการผลิต เป็นตน้ การสูญเสียดงักล่าวมีผลต่อคุณภาพของสินคา้  ซ่ึงความสูญเสียช่วง

เร่ิมตน้การผลิตจะส่งผลกระทบต่อการสูญเสียเวลาและการเกิดของเสียดว้ย ซ่ึงเป็นความสูญเสียท่ี

ทาํใหสิ้นคา้ท่ีผลิตออกมามีปัญหาดา้นคุณภาพ (Quality) ซ่ึงสาเหตุมาจากเคร่ืองจกัรมีความผิดพลาด

หรือบกพร่องทาํให้ไม่สามารถผลิตสินคา้ได้ตรงตามขอ้กาํหนดของกระบวนการหรือของลูกคา้ 

ดงัท่ีผูใ้หข้อ้มูล กล่าววา่ 

“ตอ้งใช้เวลาเปล่ียนสี เปล่ียนบล็อกนาน และตั้งเคร่ืองนาน ถา้จาํนวนสั่งผลิตเป็นจาํนวน

ย่อย ต้องจอดเคร่ืองบ่อย ทาํให้ปรับแต่งเคร่ืองเยอะเพราะต้องผลิตตามคาํสั่งลูกค้า” (คนท่ี 3, 

สัมภาษณ์วนัท่ี 20 พฤศจิกายน 2563) 

“กระดาษติดเคร่ืองบ่อยมาก เดินงานก็ไม่ได ้ตอ้งจอดปรับเคร่ืองตามสภาพกระดาษ ตอ้งมา

คดัแยกกระดาษท่ีโคง้งอ เสียเวลาผมมากๆ” (คนท่ี 9,สัมภาษณ์วนัท่ี 20 พฤศจิกายน 2563) 

“ผมว่าการตั้งเคร่ืองจกัรท่ีเร็วโดยไม่ตอ้งปรับแต่งเยอะ สีก็เหมือนเฉด3ระดบั กระดาษก็ไม่

โคง้งอ จะทาํให้การเปล่ียนรายการเร็วขึ้นผลิตสินคา้ก็จะไดม้ากขึ้น ผลิตเต็มท่ี ประสิทธิภาพเคร่ือง

สมบูรณ์แบบ การบาํรุงรักษามีตลอด เท่ากับตน้ทุนการผลิตตํ่า ย่อมมีผลตอบแทนมาก ธุรกิจก็

เจริญรุ่งเรือง” (คนท่ี 3, สัมภาษณ์วนัท่ี 20 พฤศจิกายน 2563) 

2. ประสิทธิภาพของเคร่ืองจักร (Performance Efficiency) 

ความสูญเสียท่ีเกิดจากการขดัขอ้งของเคร่ืองจกัร (Breakdown Losses) เป็นการสูญเสียท่ี

ไม่ไดต้ั้งใจ เป็นปัญหากบัตวัเคร่ืองจกัร ถา้เคร่ืองจกัรมีปัญหาหรือขดัขอ้ง ก็ไม่สามารถดาํเนินการ

ผลิตได ้มกัเป็นเคร่ืองจกัรท่ีขาดการบาํรุงรักษาทาํให้เคร่ืองจกัร เร่ิมเส่ือมสภาพ เม่ือมีการขดัขอ้ง 

ตอ้งมีการบนัทึกสาเหตุการขดัขอ้ง เพื่อนาํมาแกไ้ขปัญหาท่ีพบ เช่น 

1) เคร่ืองหยดุเดินกะทนัหนั เน่ืองมาจากอะไหล่มีปัญหา เช่น ป๊ัมสีไม่ดูด ป๊ัมลมเสีย เป็นตน้ 
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2) การหยุดเคร่ืองจักรชั่วคราว เป็นความสูญเสียท่ีเกิดขึ้ นเน่ืองจากการขัดข้องของ

เคร่ืองจกัร หรือการหยุดเคร่ืองจกัร โดยท่ีไม่มีการวางแผนไวล้่วงหน้า ทาํให้เคร่ืองจกัรหยุดเป็น

เวลานานตั้งแต่ 15 นาทีขึ้นไป ซ่ึงการกาํหนดระยะเวลาจะขึ้นอยูก่บัลกัษณะการทาํงาน รอบเวลาการ

ผลิต (Cycle Time) ของเคร่ืองจกัรและความสามารถในการบนัทึกขอ้มูล ดงันั้น เม่ือเคร่ืองจกัรหยุด

ตั้งแต่ 15 นาทีขึ้นไป จะตอ้งบนัทึกเวลาและสาเหตุท่ีทาํให้เคร่ืองจกัรหยุดทุกคร้ัง ถา้หากช่วงเวลาท่ี

เกิดขึ้นนอ้ยกว่า 15 นาที จะจดัอยู่ในกลุ่มของความสูญเสียเน่ืองจากการหยุดเล็ก ๆ นอ้ย ๆ ซ่ึงจะไม่

มีการบนัทึกขอ้มูลท่ีเกิดขึ้น ซ่ึงเป็นความสูญเสียท่ีเกิดขึ้นเม่ือเราตอ้งการใชเ้คร่ืองจกัรแต่เคร่ืองจกัร

ไม่สามารถทาํงานได ้(Machine Availability) ซ่ึงสาเหตุมาจากเคร่ืองมีความผิดพลาดหรือบกพร่อง

ทาํใหสู้ญเสียเวลาการผลิต 

ความสูญเสียท่ีเกิดจากการสูญเสียความเร็ว (Speed Losses) เป็นความสูญเสียท่ีเกิดจาก

ความเร็วจริงท่ีใช้ในการผลิตไม่ไดต้ามมาตรฐานท่ีกาํหนดของเคร่ืองจกัร หรือปัญหาของวตัถุดิบ 

ส่งผลใหก้ารผลิตสินคา้ไม่ไดต้ามแผน  ตวัอยา่งของความสูญเสียประเภทน้ีไดแ้ก่ 

1) ปัญหาของวตัถุดิบ เช่น กระดาษโคง้งอ สีพิมพแ์หง้ไม่ทนั ตอ้งลดความเร็วลง 

2) ปัญหาของรูปแบบบรรจุภณัฑ ์จึงตอ้งลดความเร็วในการผลิต ความสูญเสียความเร็วของ

เคร่ืองจกัรไม่สามารถบนัทึกเวลาท่ี สูญเสียไดโ้ดยตรงเน่ืองจากความเร็วของเคร่ืองจกัรในแต่ละ

ช่วงเวลาไม่เท่ากนั ดงันั้น จะหาความสูญเสียความเร็วของเคร่ืองจกัรท่ีเกิดขึ้นโดยการนาํรอบเวลา

มาตรฐานของเคร่ืองจกัรมา คาํนวณหาเวลาท่ีสูญเสียไป ซ่ึงเป็นความสูญเสียท่ีทาํให้ประสิทธิภาพ

ของเคร่ืองจักรลดลง (Machine Efficiency) ซ่ึงสาเหตุมาจากเคร่ืองจักรมีความผิดพลาดหรือ

บกพร่องทาํใหไ้ม่สามารถผลิตสินคา้ไดต้ามจาํนวนท่ีกาํหนดในระยะเวลาท่ีกาํหนด 

ความสูญเสียท่ีเกิดจากการหยุดเล็กๆ น้อยๆ และการเดินเคร่ืองตวัเปล่า (Minor Stoppage 

And Idling Losses) ทาํให้เคร่ืองหยุดการผลิตเป็นช่วงสั้ นๆ ถา้รวมเวลาท่ีหยุดเล็กๆ น้อยๆ ทั้งวนั 

อาจพบวา่มีเวลาการหยดุมากกวา่การขดัขอ้งของเคร่ืองจกัร ตวัอยา่งความสูญเสียประเภทน้ี เช่น การ

ขาดวตัถุป้อนเขา้เคร่ืองไม่ทาํอย่างต่อเน่ือง  ทาํให้เคร่ืองเดินตวัเปล่าไร้การผลิตในระยะเวลาสั้นๆ 

สูญเสียเวลาในการผลิตเป็นความสูญเสียท่ีเกิดขึ้นเน่ืองจากเคร่ืองจกัรขัดข้องเล็กๆน้อยๆทาํให้

เคร่ืองจกัร หยดุชะงกัในช่วงเวลาสั้นๆเช่น เม่ือมีกระดาษฉีกขาด พนกังานหยดุเคร่ืองจกัรแลว้แกไ้ข

โดย จดัเรียงกระดาษใหม่ เคร่ืองจกัรก็สามารถเดินไดต้ามปกติ เป็นตน้ ส่วนความสูญเสียจากการ

เดินเคร่ืองตัวเปล่าเป็นความสูญเสียท่ีเกิดขึ้นในขณะท่ีเคร่ืองจักรกาํลังทาํงานแต่ไม่มีการป้อน
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วตัถุดิบหรือมีการป้อนวตัถุดิบไม่สมํ่าเสมอ และต่อเน่ือง ความสูญเสียจากการหยดุเล็กๆนอ้ยๆและ

การเดินเคร่ืองตวัเปล่าทาํให้เคร่ืองจกัรเป็นความสูญเสียท่ีทาํให้ประสิทธิภาพของเคร่ืองจกัรลดลง 

(Machine Efficiency) ซ่ึงสาเหตุมาจากเคร่ืองจกัรมีความผิดพลาดหรือบกพร่องทาํให้ไม่สามารถ

ผลิตสินคา้ไดต้ามจาํนวนท่ีกาํหนดในระยะเวลาท่ีกาํหนด ดงัท่ีผูใ้หข้อ้มูล กล่าววา่ 

“กระดาษโคง้งอ ทาํให้เขา้เคร่ืองแลว้ติดบ่อย มีของเสีย เสียเวลาในการดึงอีกหรือเสียเวลา

ในการผลิต ของท่ีดีดว้ยเคร่ือง ตอ้ง ลดความเร็วลง ถา้เดินเร็วของเสียก็จะเยอะ เช่น พิมพเ์คล่ือน” 

(คนท่ี 8, สัมภาษณ์วนัท่ี 20 พฤศจิกายน 2563) 

“พนกังานประจาํจุดป่วยไม่มาทาํงานก็เอาคนแผนกสําเร็จรูปมาช่วยทาํงานแทน ทาํงานได้

ไม่เต็มท่ีเพราะไม่ถนดักบังานท่ีทาํ ทาํให้ป้อนวตัถุดิบเขา้เคร่ืองไม่ทนั ทาํให้การผลิตวนันั้นผลิตได้

จาํนวนนอ้ย ไม่เป็นไปตามท่ีวางแผนไว”้ (คนท่ี 10, สัมภาษณ์วนัท่ี 20 พฤศจิกายน 2563) 

“เคร่ืองจกัรทาํงานดี ไม่ขดัขอ้ง เดินเคร่ืองได้ตลอด สปรีดเคร่ืองได้ 350ใบต่อนาทีตาม

เป้าหมายท่ีกาํหนดไดอ้ย่างสบายๆ ไม่เกิดการสูญเสีย ทาํใหค้่าประสิทธิภาพของเคร่ืองจกัรไดสู้งขึ้น 

ไม่สูญเสีย SPEED LOSS” (คนท่ี 1, สัมภาษณ์วนัท่ี 20 พฤศจิกายน 2563) 

3. อตัราคุณภาพ (Quality Rate) 

 ความสูญเสียท่ีเกิดจากการผลิตสินคา้ท่ีเป็นของเสียและการแกไ้ขสินคา้ท่ีผลิต (Defect And 

Rework) เป็นความสูญเสียท่ีผลิตสินคา้ออกมาไม่ตรงความตอ้งการของลูกคา้ เป็นความสูญเสียท่ี

เกิดขึ้นเน่ืองจากการผลิตสินคา้ไม่ตรงตามขอ้กาํหนดของกระบวนการผลิตหรือของลูกคา้ ของเสียท่ี

เกิดขึ้นจะไม่สามารถนาํไปแกไ้ขซ่อมแซมได ้ส่วนงานแกไ้ขจะเป็นสินคา้ท่ีผลิตออกมาไม่ตรงตาม

ขอ้กาํหนดเช่นกนั แต่สามารถนาํไปแกไ้ขซ่อมแซม หรือนาํกลบัเขา้มาในกระบวนการผลิตซํ้ าได้

ใหม่ ทาํให้เกิดความสูญเสียเวลา การสูญเสียพลงังาน และวตัถุดิบท่ีใช้ในการผลิต ซ่ึงเป็นความ

สูญเสียท่ีทาํใหสิ้นคา้ท่ีผลิตออกมามีปัญหาดา้นคุณภาพ (Quality) ซ่ึงสาเหตุมาจากเคร่ืองจกัรมีความ

ผิดพลาดหรือบกพร่องทาํให้ไม่สามารถผลิตสินคา้ไดต้รงตามขอ้กาํหนดของกระบวนการหรือของ

ลูกคา้ 

ปัญหาถา้ขอ้มูลจากการผลิตในโรงงานมีความแม่นยาํ  อตัราการเดินเคร่ืองก็เป็นค่าท่ีเช่ือถือ

ได้ แต่ความแม่นยาํน้ีจะเปล่ียนไปในแต่ละบริษทั  และมกัพบบ่อยๆว่าค่าต่างๆ ไม่ได้รับการจด

บนัทึกไว ้ ผูจ้ดัการบางคนเช่ือวา่การจดบนัทึกของคนงานทาํให้เกิดการสูญเปล่า  สู้เอาเวลาท่ีใชน้ั้น
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มาทาํการผลิตจะดีกว่า  อย่างไรก็ตามเราขอแนะนาํว่าควรจะตอ้งมีการจดบนัทึก  แต่ควรจะให้นอ้ย

ท่ีสุด  และดว้ยวิธีการบนัทึกท่ีง่ายและเหมาะสม  เคร่ืองจกัรท่ีดีไม่ใช่เป็นเพียงแค่เคร่ืองจกัรท่ีไม่เสีย 

เปิดสวิตช์เม่ือใดทาํงานได้เม่ือนั้น หากแต่ตอ้งเป็นเคร่ืองจกัรท่ีเปิดขึ้นมาแลว้ทาํงานได้อย่างเต็ม

ประสิทธิภาพคือ เดินเคร่ืองไดเ้ต็มกาํลงัความสามารถ แต่ถา้เคร่ืองจกัรใช้งานได้ตลอดเวลาและ

เดินเคร่ืองไดเ้ต็มกาํลงั แต่ช้ินงานท่ีผลิตออกมาไม่มีคุณภาพ ก็คงไม่มีประโยชน์อะไร ดงันั้นเร่ือง

คุณภาพของงานท่ีออกมาจึงเป็นอีกปัจจัยหน่ึงท่ีจะใช้ในการพิจารณาเคร่ืองจักร และท่ีสําคัญ

เคร่ืองจกัรท่ีดีตอ้งใชง้านไดอ้ยา่งปลอดภยั ดงัท่ีผูใ้หข้อ้มูล กล่าววา่ 

“เดินงานออกมาก็คลุมร่องรอยต่อประกาวไม่อยู่ในค่าท่ีกาํหนด ตอ้งคดัแยก งานท่ีเสีย

ออกมาซ่อมแซม เสียเวลาทํางานซํ้ าซ้อน เป้าของเสียก็ไม่ได้” (คนท่ี 6 , สัมภาษณ์วันท่ี 20 

พฤศจิกายน 2563) 

“ผลิตสินคา้แลว้เสียหมดทั้งล็อตเป็นของเสียตอ้งทิ้ง ลูกคา้ไม่รับ เพราะไม่ตรงตามความ

ตอ้งของลูกคา้ ก็ตอ้งผลิตใหม่ ไม่เสียดาย ลูกคา้ตอ้งไดข้องดี ของมีคุณภาพ” (คนท่ี 5, สัมภาษณ์

วนัท่ี 20 พฤศจิกายน 2563) 

“ผลิตสินคา้ตรงตามความตอ้งการของลูกคา้ ลูกคา้ก็พึงพอใจ แลว้กลบัมาซ้ือซํ้า พวกเราก็ดี

ใจ และไม่มีของเสีย ของทิ้ง ไม่เกิดการสูญเสียของผลผลิต หรือการสูญเสียของเวลาดว้ย” (คนท่ี 1, 

สัมภาษณ์วนัท่ี 20 พฤศจิกายน 2563) 
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ตารางท่ี 3.1 รายงานค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร (OEE) ขอ้มูล ณ วนัท่ี 19 กุมภาพนัธ์ 

2564 

รายการ เคร่ืองพมิพ์กล่องลูกฟูก ISOWA 

จาํนวนท่ีผลิตไดท้ั้งหมด 860,640 

จาํนวนของดีท่ีผลิตได ้ 826,020 

ของเสียจากเคร่ือง 34,620 

Availability (A) 43.00 

Performance Efficiency (P) 74.93 

Quality Rate (Q) 96.30 

Actual 2020 27.42 

OEE 31.02 

 

สูตรคาํนวณ OEE   

ประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร (OEE) = อตัราการเดินเคร่ือง (A) x ประสิทธิภาพการเดินเคร่ือง (P) x อตัราคุณภาพ (Q) 

 

อตัราการเดินเคร่ือง (A)   = 43.00 

ประสิทธิภาพการเดินเคร่ือง (P)      =  74.93 

อตัราคุณภาพ (Q)   = 96.30 

ดงันั้น OEE = 43.00  X  74.93 X  96.30 =     31.02 

        

 จากการดาํเนินการตามวิธีท่ีผูวิ้จัยได้เสนอแนวทางโดยทาํการลองปฏิบัติจริงในบริษทั 

หลงัจากท่ีดาํเนินการตามท่ีกล่าวมา 3 ขอ้ พบวา่อตัราการเดินเคร่ือง (A) ประสิทธิภาพการเดินเคร่ือง 

(P) และอัตราคุณภาพ  (Q) มีค่ า เท่ ากับ  43.00, 74.93 และ 96.30 ตามลําดับ  เ ม่ือคํานวณค่ า

ประสิทธิภาพของเคร่ืองจกัรโดยรวม (OEE ) เท่ากบัร้อยละ 31.02  เพิ่มขึ้นมากกวา่ มีค่าเป็นไปตาม

เป้าหมายท่ีกาํหนด ทั้งน้ีการเพิ่มขึ้นของค่า OEE จากขอ้มูลในตารางท่ี 3.1 พบว่าค่าประสิทธิภาพ

           100 

          100 
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การเดินเคร่ืองเป็นปัจจยัหลกัท่ีส่งผลให้ค่า OEE มีค่าเป็นไปตามเกณฑค์วามคาดหวงั เน่ืองจากทุก

สาเหตุท่ีเกิดขึ้นลว้นส่งผลต่อการหยุดชะงกัของเคร่ืองจกัรทาํให้ค่าประสิทธิภาพการเดินเคร่ือง ลด

ตํ่า ลง 

 
 

ภาพท่ี 3.1 กราฟเปรียบเทียบค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร (OEE) 

ขอ้มูล ณ วนัท่ี 19 กุมภาพนัธ์ 2564 

จากภาพท่ี 3.1 กราฟเปรียบเทียบค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร (OEE) เป็นการ

เปรียบเทียบค่า OEE เฉล่ียของปีการผลิต พ.ศ. 2562 และ 2563 โดยใน พ.ศ. 2562 ใช้ค่าเฉล่ียทั้งปี 

ส่วน พ.ศ. 2563 เป็นค่าเฉล่ียของสัปดาห์ท่ี 1-4 เท่านั้น แสดงในเส้นกราฟสีเขียว และสีเหลือง

ตามลาํดบั พบว่าค่า OEE ไม่ถึงเป้าหมายท่ีบริษทักาํหนดคือร้อยละ 30 แต่หลงัการปรับปรุงโดยยึด

หลกั TPM ในการปรับปรุงเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพ ใชกิ้จกรรมหลกั 4 กิจกรรมประกอบดว้ย กิจกรรม

การปรับปรุงเฉพาะเร่ือง กิจกรรมการบาํรุงรักษาดว้ยตนเอง กิจกรรมการบาํรุงรักษาดว้ยตนเอง และ

กิจกรรมการปฏิบติังานและการบาํรุงรักษา สามารถเพิ่มค่า OEE ไดต้ามค่าเป้าหมายของบริษทัใน

สัปดาห์ท่ี 7 และ 8 โดยมีค่า OEE เท่ากบัร้อยละ 30.52 และ 31.02  ตามลาํดบั ดงัแสดงในเส้นกราฟ

สีดาํ 
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4.3 การลดความสูญเสียหลกัท่ีมีผลต่อประสิทธิภาพของเคร่ืองจักร 

ความสูญเสียกลุ่มท่ี 1 เป็นความสูญเสียท่ีทาํใหเ้วลาเดินเคร่ืองจกัรเหลือนอ้ยลง 

1) ความสูญเสียจากเคร่ืองจักรชํารุดเสียหาย ทางบริษัท Inter Fibre Container Co., Ltd 

พบว่า มีเคร่ืองเสีย ทาํให้ตอ้งหยุดทาํงาน กระบวนการหยุดชะงกั (Breakdown Loss) ได้ปริมาณ

ผลผลิตตํ่า ดงัท่ีผูใ้หข้อ้มูล กล่าววา่ 

“บางทีเคร่ืองไม่ทาํงาน เสียวนันั้นไม่มีสินคา้ท่ีผลิตไดเ้ลย หยุดการผลิตไป สูญเสียรายได ้

เวลา ค่าใชจ่้ายในการจา้งคน” (คนท่ี 10, สัมภาษณ์วนัท่ี 20 พฤศจิกายน 2563) 

“เคร่ืองจกัรเส่ือมล่ะ ถา้จะแก่ ก็เลยไม่ทาํงานเลย การดูแลบาํรุงรักษาเร่ิมยาก น่าจะเปล่ียน

เคร่ืองได้แล้ว ใช้งานมานานแล้ว คุ ้มค่าแล้วสมควรเปล่ียนใหม่” (คนท่ี 6, สัมภาษณ์วนัท่ี 20 

พฤศจิกายน 2563) 

2) ความสูญเสียจากการเตรียมงาน/การปรับแต่ง ทางบริษทั Inter Fibre Container Co., Ltd 

พบวา่สูญเสียจากการ Set Up หรือปรับเคร่ือง (Setup/Adjustment Loss) ดงัท่ีผูใ้หข้อ้มูล กล่าววา่ 

“เช็ดบล็อกทาํให้ตั้งเคร่ืองชา้และปรับสีหนา้เคร่ืองใชเ้วลานาน ทาํให้เสียเวลารอกว่าจะได้

ผลิตเสียเวลามาก ทาํ ใหเ้กิด การสูญเสีย” (คนท่ี 5, สัมภาษณ์วนัท่ี 20 พฤศจิกายน 2563) และ “ติดตั้ง

อุปกรณ์เสริม” (คนท่ี 3, สัมภาษณ์วนัท่ี   20 พฤศจิกายน 2563) 

“เปล่ียนการเซ็ตเคร่ืองใหม่ ตอ้งรอเวลาในการปรับแต่งหรือ Set up เพื่อใหเ้หมาะกบัแต่ละ

งานท่ีทาํ ถา้ยิง่งานตวัใหม่ ผลิตเป็นคร้ังแรกยิง่ใชเ้วลานานมาก” (คนท่ี 3, สัมภาษณ์วนัท่ี 20 

พฤศจิกายน 2563) 

ความสูญเสียกลุ่มท่ี 2 เป็นความสูญเสียท่ีทาํใหเ้วลาเดินเคร่ืองสุทธิเหลือนอ้ยลง 

1) ความสูญเสียจากการเดินเคร่ืองเปล่าและการหยุดชะงัก ทางบริษัท Inter Fibre 

Container Co., Ltd พบวา่ มีการขดัขอ้งเลก็นอ้ย คือ เกิดปัญหาเพียงชัว่ขณะหรือเดินเคร่ืองเปล่า ดงัท่ี

ผูใ้หข้อ้มูลกล่าววา่ 

“งานพิมพ ์3 สี ตอ้งใชเ้วลาลา้งนานลา้งเยอะกวา่สีอ่อน และงานพิมพสี์เขม้ ถา้รายการต่อไป

เป็นงานสีอ่อนยิง่ตอ้งลา้งนาน ถา้ลา้งไม่สะอาดภายใน 3 นาที จะทาํใหสี้ท่ีพิมพอ์อกมาไม่ตรง STD” 

(คนท่ี 4, สัมภาษณ์วนัท่ี 20 พฤศจิกายน 2563) 
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“ปรับเฉดสีไม่เหมือน ปรับแต่งร่องกาว หากล่องตวัอยา่ง ทดลองพิมพไ์ดคทั ปรับการพิมพ ์

(สีสอด) รายละเอียดแบบน้ีจะเสียเวลามาก” (คนท่ี 3, สัมภาษณ์วนัท่ี 20 พฤศจิกายน 2563) 

“เคร่ืองทํางานไม่ปกติ ต้องหยุดดูเคร่ือง เสียเวลาในการทํางาน ขัดข้อง คนก็ต้องรอ

เคร่ืองจกัร เพราะเคร่ืองจกัรเป็นผูผ้ลิต” (คนท่ี 4, สัมภาษณ์วนัท่ี 20 พฤศจิกายน 2563) 

“เคร่ืองมือน้ีเพิ่งได้มา แต่ทาํงานไม่ดี ก็ตอ้งดูแลพิเศษ แจ้งหัวหน้าไปแลว้ ดูว่าจะเคลม

เคร่ืองไดไ้หม ” (คนท่ี 3, สัมภาษณ์วนัท่ี 20 พฤศจิกายน 2563) 

2) ความสูญเสียจากความเร็วลดลง ทางบริษทั Inter Fibre Container Co., Ltd พบว่า การ

เปรียบเทียบความเร็วในการผลิตมาตรฐานกบัความเร็วในการผลิตจริง คือ ความเร็วในการผลิตจริง

นอ้ยกวา่ความเร็วในการผลิตมาตรฐานหรือท่ีกาํหนดไว ้ทาํใหไ้ดผ้ลผลิตไดน้อ้ยกวา่ ดงัท่ีผูใ้หข้อ้มูล 

กล่าววา่ 

“ช่วงหน่ีง เคร่ืองพิมพมี์ความอืด ผลิตสินคา้ไดน้้อย พยายามหาวิธีในการแกไ้ขอยู่ จริง ๆ 

เคร่ืองตอ้งทาํงานใหเ้ตม็ท่ี” (คนท่ี 4, สัมภาษณ์วนัท่ี 20 พฤศจิกายน 2563) 

“ตอ้งใส่นํ้ ามนัหล่อล่ืน เคร่ืองพิมพ์ถึงจะไหลล่ืน ลองหยดนํ้ ามนั เพื่อให้การทาํงานของ

เคร่ืองจกัรไหลล่ืน” (คนท่ี 10, สัมภาษณ์วนัท่ี 20 พฤศจิกายน 2563) 

3) ความสูญเสียจากการเร่ิมเดินเคร่ือง ทางบริษทั Inter Fibre Container Co., Ltd พบว่า มี

ความยุง่ยากเลก็ ๆ นอ้ย ๆ เป็นการสูญเสียเวลาท่ีใชใ้นการทาํใหเ้คร่ืองเดินไดต้ามรอบเวลา ดงัท่ีผูใ้ห้

ขอ้มูล กล่าววา่ 

“การสตาร์ทเคร่ือง ตอ้งใชเ้วลาหน่ึง เหมือนมนัตอ้งวอร์มร่างกายก่อน ทาํเคร่ืองให้อุ่นก่อน 

จึงจะทาํงานไดเ้ตม็ท่ี” (คนท่ี 8, สัมภาษณ์วนัท่ี 20 พฤศจิกายน 2563) 

“การวอร์มเคร่ือง เพื่อให้เคร่ืองทาํงานไดเ้ต็มท่ี เราก็ตอ้งใจเยน็ ๆ ตอ้งเขา้ใจเคร่ืองจกัรกล” 

(คนท่ี 3, สัมภาษณ์วนัท่ี 20 พฤศจิกายน 2563) 

ความสูญเสียกลุ่มท่ี 3 เป็นความสูญเสียท่ีทาํใหเ้วลาเดินเคร่ืองสุทธิท่ีเกิด มูลค่าเหลือนอ้ยลง

เวลาเดินเคร่ืองสุทธิเหลือนอ้ยลง 

1)  ความสูญเสียจากของเสียและของซ่อม ทางบริษทั Inter Fibre Container Co., Ltd พบวา่ 

มีความสูญเสียสินคา้ท่ีตอ้งทิ้ง หรือเวลาท่ีใชใ้นการซ่อมใหเ้ป็นของดี ดงัท่ีผูใ้หข้อ้มูล กล่าววา่ 
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“จากการผลิตอีก และตรวจงานอีก แต่ผลผลิตเสีย ทาํใหต้อ้งคดัทิ้ง ความพึงพอใจของลูกคา้

เป็นส่ิงสาํคญั ตอ้งผลิตสินคา้ใหลู้กคา้ชอบ” (คนท่ี 7, สัมภาษณ์วนัท่ี 20 พฤศจิกายน 2563) 

“เปล่ียนรายการนาน บางคร้ังคาํสั่งมาช้า ทาํให้เปล่ียนแปลงไม่ทนั ผลิตไปแลว้ ก็ตอ้งทิ้ง 

เพราะไม่ใช่ส่ิงท่ีลูกคา้ตอ้งการ” (คนท่ี 3, สัมภาษณ์วนัท่ี 20 พฤศจิกายน 2563) 

“งานพิมพสี์เขม้ รายการต่อไปสีอ่อน หากลา้งไม่สะอาดภายใน 3 นาที จะทาํให้สีท่ีพิมพ์

ออกมาไม่ตรง STD งานเสียอีก ตอ้งคดัทิ้งอยา่งเดียว” (คนท่ี 4, สัมภาษณ์วนัท่ี 20 พฤศจิกายน 2563) 

“เคร่ืองมือมีการใชพ้ลงังานมาก ทาํงานเยอะ เคร่ืองก็จะชา้ งานจะล่าชา้ ผลผลิตไดน้อ้ยไม่

ทนัความตอ้งการ” (คนท่ี 7, สัมภาษณ์วนัท่ี 20 พฤศจิกายน 2563) 

4.4 ปัจจัยแรงจูงใจท่ีส่งผลการทํางานของพนักงาน Inter Fibre Container Co., Ltd 

การสร้างแรงจูงใจให้พนักงานบริษทั อินเตอร์ไฟเบอร์คอนเทนเนอร์จาํกัด ทาํงานให้มี

คุณภาพขึ้นอยู่กบัการจูงใจให้พนกังานทาํงานร่วมกบัความสามารถ ดงันั้น แรงจูงใจในการทาํงาน

จึงเป็นการกระตุน้ใหพ้นกังานแสดงพฤติกรรมท่ีตอ้งการ การสร้างแรงจูงใจในการทาํงานจึงตอ้งให้

สอดคล้องกับความตอ้งการของพนักงานภายในองค์กรร่วมกับความสามารถของแต่ละคนท่ีมี

แตกต่างกนัออกไป 

ปัจจัยจูงใจ เป็นปัจจัยท่ีเก่ียวข้องกับงานโดยตรงเพื่อจูงใจให้คนชอบและรักในการ

ปฏิบติังาน ดงัน้ี 

 1) ดา้นความสาํเร็จของในการทาํงานจูงใจใหท้าํงานท่ีของบริษทั Inter Fibre Container Co., 

Ltd พบว่า การท่ีสามารถทํางานได้สําเร็จทันตามเป้าหมาย การมีส่วนร่วมในการทํางานของ

หน่วยงานให้สําเร็จลุล่วงไปได ้ความสามารถในการแกไ้ขปัญหาต่าง ๆ การรู้จกัป้องกนัปัญหาท่ีจะ

เกิดขึ้น และเม่ืองานสําเร็จก็เกิดความรู้สึกพอใจในความสําเร็จนั้น ได้แก่ การได้ใช้ความรู้ทาง

วิชาการในการปฏิบติัตามเป้าหมายท่ีคาดไว ้การเปิดโอกาสใหต้ดัสินใจในการทาํงานของตนเองได้

สาํเร็จตามเป้าหมายท่ีวางไว ้ดงัท่ีผูใ้หข้อ้มูล กล่าววา่ 

 “ไม่อยากจะคุยเลยนะเน่ีย ทาํงานแลว้เสร็จตามเวลาท่ีกาํหนด งานออกมาสวย รู้สึกภูมิใจ 

ใครๆ ก็ชมหัวหน้าก็ชม ภูมิใจตวัเองท่ีสุดเลยคุม้ค่าจริงๆท่ีผมทาํงานเต็มท่ี  เพื่อให้งานออกมาดี” 

(คนท่ี 8, สัมภาษณ์วนัท่ี 20 พฤศจิกายน 2563) 
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 “ผมอยากให้มีเวลาในการทาํงานมากกว่าน้ี ไม่ใช่รีบ ๆ งานก็ออกมาลวกๆ บางคร้ังมนัตอ้ง

ใช้เวลา ถ้ารีบมากๆงานก็จะออกมาไม่ดี ผมกลัวผลิตงานเสีย” (คนท่ี  9,สัมภาษณ์วันท่ี 20 

พฤศจิกายน 2563) 

2) ดา้นการยอมรับนบัถือจูงใจให้ทาํงานท่ีของบริษทั Inter Fibre Container Co., Ltd พบว่า

การ ได้รับความยอมรับนับถือจากบุคคลรอบขา้ง หรือได้รับการยกย่องชมเชยในความสามารถ 

รวมทั้งการใหก้าํลงัใจหรือการแสดงออกอ่ืนใดท่ีแสดงใหเ้ห็นถึงการยอมรับในความสามารถ ไดแ้ก่

การยกย่องชมเชยภายในองคก์าร ความภาคภูมิใจ ในอาชีพ การไดรั้บการยอมรับจากองคก์าร การ

ไดรั้บการยอมรับจากเพื่อนร่วมงาน และการมีเกียรติศกัด์ิศรีในอาชีพ เป็นตน้ นอกจากการยอมรับ

นับถือในการทาํงาน ตอ้งการผลตอบแทนท่ีเป็นเงินพิเศษสําหรับงานท่ีออกมาดี ดังท่ีผูใ้ห้ขอ้มูล 

กล่าววา่ 

“ก็เป็นท่ียอมรับของหัวหน้างาน และเพื่อนร่วมงาน ทาํงานตามความถนัด อยากได้เงิน

พิเศษสําหรับงานท่ีออกมาดี หรือให้ค่าตอบแทนพิเศษในเวลารีบๆ หรือผลงานออกมาเยอะๆ” (คน

ท่ี 6, สัมภาษณ์วนัท่ี 20 พฤศจิกายน 2563) 

“ทาํมานานล่ะ ไปไหน ใคร ๆ ก็รู้จกั ทาํจนชาํนาญใครๆก็ชอบเรียกหัวหน้า อยากไดเ้งิน 

Intensive เวลางานเยอะ ๆ จะไดพ้อกบัค่าครองชีพ” (คนท่ี 7, สัมภาษณ์วนัท่ี 20 พฤศจิกายน 2563) 

“ทาํงานหนา้ท่ีน้ีมานานมาก ชาํนาญแลว้ แกไ้ขไดห้มด เสียตรงไหนเคร่ืองเป็นอะไร เสียง

ผิดปกติรู้หมด งานก็ออกมาสวย พอใจตนเองอยู”่ (คนท่ี 10, สัมภาษณ์วนัท่ี 20 พฤศจิกายน 2563) 

  3) ดา้นลกัษณะของงานท่ีปฏิบติัจูงใจให้ทาํงานท่ีของบริษทั Inter Fibre Container Co., Ltd 

พบว่า ความน่าสนใจของงาน ตอ้งอาศยัความคิด ริเร่ิมสร้างสรรคมี์ความสําคญั มีคุณค่า เป็นงานท่ี

ใชค้วามคิด มีความทา้ทายความสามารถในการทาํงาน ความมีอิสระในการทาํงานเป็นงานท่ีตรงกบั

ความถนดัและความรู้ท่ีไดศึ้กษามา เป็นตน้ ดงัท่ีผูใ้หข้อ้มูล กล่าววา่ 

“ทาํงานหน้าท่ีน้ีมานานมาก ชาํนาญแลว้ แกไ้ขไดห้มด งานก็ออกมาสวย พอใจตนเองอยู่  

เป็นงานท่ีตรงกบัทกัษะ ความสามารถ เป็นผูเ้ช่ียวชาญอยู”่ (คนท่ี 10, สัมภาษณ์วนัท่ี 20 พฤศจิกายน 

2563) 
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 “ไดรั้บมอบหมายงานท่ีมีทกัษะและสามารถพิเศษ ทาํมาหลายปีละ ก็คงทาํจนเกษียณ มา

ทํางานทุกวนัแล้วมีความสุข ไม่อยากหยุดงานเลยอยากมาทุกวนั มาทํางานสนุกดี” (คนท่ี 7, 

สัมภาษณ์วนัท่ี 20 พฤศจิกายน 2563) 

 4) ดา้นความรับผิดชอบจูงใจให้ทาํงานท่ีบริษทั Inter Fibre Container Co., Ltd พบว่า การ

ไดมี้โอกาสไดรั้บมอบหมายงานหรือมีส่วนร่วมในงานท่ีไดรั้บมอบหมาย ไม่ควบคุมมากเกินไปจน

ขาดอิสระในการทาํงาน ไดแ้ก่ ความเหมาะสมของปริมาณงาน การไดรั้บความเช่ือถือและไวว้างใจ

ในงานท่ีรับผิดชอบ และไดรั้บมอบหมายงานสาํคญั เป็นตน้ ดงัท่ีผูใ้หข้อ้มูล กล่าววา่ 

“ผมทาํงานทุกอย่างสําเร็จตามท่ีไดรั้บมอบหมาย มีคาํชมจากหัวหน้างาน ก็รู้สึกปล้ืมปร่ิม 

ทาํสาํเร็จและรับผิดชอบงานท่ีทาํ ทาํอยา่งเตม็ท่ีครับ” (คนท่ี 4, สัมภาษณ์วนัท่ี 20 พฤศจิกายน 2563) 

“บางงานรีบ ก็ไม่ได้พกัผ่อน เดินเคร่ืองตลอดเวลา  อยากมีวนัหยุดบา้ง จะเกิดความไม่

ปลอดภยั ทาํงานตลอดเวลาจะง่วง ร่างกายตอ้งการพกัผอ่น” (คนท่ี 6, สัมภาษณ์วนัท่ี 20 พฤศจิกายน 

2563) 

 5) ด้านความก้าวหน้าจูงใจให้ทาํงานท่ีของบริษทั Inter Fibre Container Co., Ltd   พบว่า 

การมีโอกาสไดก้า้วขึ้นสู่ตาํแหน่งท่ีสูงขึ้น การไดรั้บการเล่ือนขั้นเม่ือ ปฏิบติังานสาํเร็จ การมีโอกาส

ได้ศึกษาหาความรู้เพิ่มเติมหรือการได้รับการฝึกอบรม เป็นต้น ซ่ึงพนักงานมีการเสนอแนะว่า 

ตอ้งการให้อบรมภาษาองักฤษเพิ่มเติม เพื่ออ่านขอ้ความวิธีการใช้หรือแก้ไขเคร่ืองจกัรได้ และ

เพิ่มเติมความรู้โดยพาไปอบรมขา้งนอกดว้ย ดงัท่ีผูใ้หข้อ้มูล กล่าววา่ 

“ถา้ใครมีผลงานเด่น และทาํงานตรงเวลา ไม่ลาบ่อย ก็ตาํแหน่งสูงขึ้น เป็นผลตอบแทนท่ีดี

สําหรับคนตั้งใจทาํงานจริง ท่ีอินเตอร์ ทาํจริงไดจ้ริงนะ” (คนท่ี 5, สัมภาษณ์วนัท่ี 20 พฤศจิกายน 

2563) 

“อยากให้บริษัทเพิ่มการอบรมหรือการให้ความรู้เก่ียวกับการบํารุงรักษาหรือดูแล

เคร่ืองพิมพ ์จดัอบรมภายในบริษทับา้งก็ดี หาวิทยากรเก่งๆมาอบรมบา้งก็ดี” (คนท่ี 9, สัมภาษณ์วนัท่ี 

20 พฤศจิกายน 2563)  

“ควรมีการพาพนักงานไปเรียนภาษาอังกฤษเพิ่ม จะได้อ่านวิธีการใช้หรือการแก้ไข

เคร่ืองจกัรได ้จะไดค้วามรู้เพิ่มเติมมากขึ้น และนาํมาใช้กบังานท่ีทาํได ้บางทีเห็นช่างต่างชาติมาดู

เคร่ืองจกัร ก็อยากคุยกบัเขา้บา้ง” (คนท่ี 10, สัมภาษณ์วนัท่ี 20 พฤศจิกายน 2563) 
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ปัจจยัคํ้าจุน หรือ ปัจจยัสุขอนามยั หมายถึง ปัจจยัท่ีจะคํ้าจุนให้แรงจูงใจในการทาํงานของ

บุคคลมีตลอดเวลา 

1)  ด้านเ งินเดือนจูงใจให้ทํางานท่ีของบริษัท Inter Fibre Container Co., Ltd  พบว่า 

ผลตอบแทน ท่ีองค์การจ่ายให้แก่พนักงานสําหรับการทาํงานให้องค์การ ไม่ว่าจะเป็นในรูปของ

เงินเดือน ค่าจ้าง รวมทั้งการเล่ือนขั้นเงินเดือนในหน่วยงานให้เหมาะสมมากขึ้น การเล่ือนขั้น

เงินเดือนควรชดัเจนและเป็นท่ีพอใจของทุกฝ่าย นอกจากน้ี ยงัรวมถึงรางวลัท่ีให้กบับุคลากรท่ีเป็น

ผลมาจากการทาํงานในตาํแหน่งต่าง ๆ ขององค์การ หรือเป็นผลตอบแทนชนิดใดชนิดหน่ึงซ่ึง

บุคลากรไดรั้บเพิ่มเติม นอกเหนือจากเงินเดือน ค่าจา้ง ไดแ้ก่สวสัดิการดา้นสุขภาพและการประกนั

ชีวิต วนัหยดุพกัผอ่นหรือ พกัร้อน เงินช่วยค่าครองชีพ เงินโบนสั เป็นตน้ โดยพนกังานไดเ้สนอแนะ

ว่า ขอเงินเดือนเพิ่มขึ้น ควรมีเงิน Intensive เพื่อเป็นผลตอบแทนพิเศษและขอหยุดสัปดาห์ละ 1 วนั 

ดงัท่ีผูใ้หข้อ้มูล กล่าววา่ 

“อยากไดเ้งินเดือนมากกว่าน้ี ไม่พอค่าใชจ่้ายในครอบครัวไหนตอ้งส่งเงินใหลู้กท่ีบา้นนอก

อีก แลว้ผมอยู่ท่ีกรุงเทพฯตอ้งกินตอ้งใช้อีก ถา้มีรายไดม้ากขึ้น ครอบครัวก็จะสบายขึ้น” (คนท่ี 9, 

สัมภาษณ์วนัท่ี 20 พฤศจิกายน 2563) 

“อยากได้เงิน Intensive เวลางานเยอะ ๆ ผมตั้งใจว่าถ้าผมได้เงินเยอะๆผมจะเอาไปซ้ือ

รถยนตส์ักคนั มาขบัเวลากลบับา้นนอก ผมจะไดไ้ม่ตอ้งนัง่รถไฟถา้ผมขยนัผมจะไดเ้งินเพิ่มขึ้น มนั

ก็ยติุธรรมดี” (คนท่ี 7, สัมภาษณ์วนัท่ี 20 พฤศจิกายน 2563) 

“บางคร้ังการขึ้นเงินเดือน ก็ไม่มีเกณฑแ์น่นอน อยากให้ตั้งเกณฑท่ี์ชดัเจน มีอะไรท่ีเด่นชดั 

จะไดรู้้วา่ตอ้งทาํงานยงัไง” (คนท่ี 8, สัมภาษณ์วนัท่ี 20 พฤศจิกายน 2563) 

“ควรมีเกณฑเ์งินเดือนท่ีแน่นอน ให้เท่าไหร่ ปากทอ้งก็สําคญัเนอะ มีเงินเดือนมากๆ จะได้

ไม่ไปทาํงานท่ีอ่ืน อีกอย่างงานท่ีน่ีก็ใกลบ้า้นไม่อยากไปทาํงานท่ีอ่ืน” (คนท่ี 5, สัมภาษณ์วนัท่ี 20 

พฤศจิกายน 2563) 

“อยากไดส้วสัดิการอ่ืน ๆ เช่น ชุดฟอร์มพนกังาน ค่ารักษาพยาบาล เงินกองทุนสาํหรับบุตร

ท่ีเรียนดี เรียนเก่งแลว้ไม่มีทุนการศึกษา เงินเกษียณอายุ ตอนน้ีผมมองว่าสวสัดิการแทบไม่มีอะไร

เลย” (คนท่ี 6, สัมภาษณ์วนัท่ี 20 พฤศจิกายน 2563) 
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2) ดา้นโอกาสท่ีจะไดรั้บความกา้วหนา้ ของบริษทั Inter Fibre Container Co., Ltd พบว่า มี

การเล่ือนเงินเดือนประจาํปี และมีการเล่ือนตาํแหน่งสําหรับคนท่ีมีการทาํงานท่ีดีและเขา้สายตาของ

ผูบ้ริหาร ผูท่ี้ใหข้อ้มูล กล่าววา่ 

“บริษทัมีการจ่ายเงินเดือนทุกเดือน ทุกปีก็จะขึ้นเงินเดือนให้ สําหรับคนท่ีตั้งใจทาํงาน มี

ความสามารถ มีจริยธรรม คุณธรรม ซ่ึงผูบ้ริหารรับรู้ก็จะเล่ือนขั้นหรือเล่ือนตาํแหน่งใหเ้ป็นหัวหนา้

ดูแลและปกครองผูอ่ื้น” (คนท่ี 1, สัมภาษณ์วนัท่ี 20 พฤศจิกายน 2563) 

“ผมก็อยากกา้วหน้า ตอ้งตั้งใจทาํงาน จะไดเ้ป็นหัวหน้างานท่ีมีเงินตาํแหน่งและมีลูกนอ้ง

ด้วย ใคร ๆ ก็อยากเจริญกา้วหน้าในอาชีพ จะได้เป็นใหญ่เป็นโตไง” (คนท่ี 9, สัมภาษณ์วนัท่ี 20 

พฤศจิกายน 2563) 

3) ดา้นความสัมพนัธ์กบัผูบ้งัคบับญัชา ผูใ้ตบ้งัคบับญัชา และเพื่อนร่วมงานจูงใจให้ทาํงาน

ท่ีของบริษทั Inter Fibre Container Co., Ltd พบว่า การติดต่อไม่ว่าจะเป็นกิริยาหรือวาจาท่ีแสดงถึง

ความสัมพนัธ์อนัดีต่อกนั สามารถทาํงานร่วมกนั มีความเขา้ใจซ่ึงกนัและกนั เช่น ความสนิทสนม 

ความจริงใจ ความร่วมมือและการไดรั้บความช่วยเหลือจากผูใ้ตบ้งัคบับญัชา เพื่อนร่วมงาน หวัหนา้

งาน ดงัท่ีผูใ้หข้อ้มูล กล่าววา่ 

“หัวหน้างานเร่งบางงานท่ีรีบ แต่ก็ให้กาํลงัใจในการทาํงาน ถามไถ่เวลามีปัญหา เพื่อน

ร่วมงานก็อยูก่นัแบบพี่นอ้ง มีปัญหาก็ปรึกษากนั” (คนท่ี 2, สัมภาษณ์วนัท่ี 20 พฤศจิกายน 2563) 

“หวัหนา้เอาใจใส่ลูกนอ้ง มีความเอ้ือเฟ้ือ นํ้าใจใหก้นั มีปัญหาอะไรปรึกษาได ้ใหค้าํแนะนาํ

ท่ีดี บางทียงัใหย้มืเงินเวลาเดือดร้อน” (คนท่ี 3, สัมภาษณ์วนัท่ี 20 พฤศจิกายน 2563) 

 4) ดา้นสถานะของอาชีพจูงใจใหท้าํงานท่ีของบริษทั Inter Fibre Container Co., Ltd   พบวา่ 

เป็นอาชีพท่ีมีทกัษะเฉพาะ ความสามารถพิเศษในการควบคุมและดูแลเคร่ืองพิมพ ์ไม่ใช่อาชีพทัว่ไป 

และเป็นอาชีพสุจริต ดงัท่ีผูใ้หข้อ้มูล กล่าววา่ 

“ใคร ๆ เรียก นายช่าง ภูมิใจท่ีเป็นช่างครับ เป็นอาชีพสุจริต ใคร ๆ ก็ใหเ้กียรติเพราะเราดูแล

เคร่ืองจกัร ท่ีผลิตสินคา้ให้บริษทันาํไปจาํหน่าย ไม่มีเราก็ไม่มีสินคา้ไปขายได”้ (คนท่ี 8, สัมภาษณ์

วนัท่ี 20 พฤศจิกายน 2563) 
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“อาชีพน้ีทาํให้มีรายไดไ้ปดูแลครอบครัว ส่งลูกไปเรียนหนงัสือ ครอบครัวมีเงินใชจ่้าย ทุก

วนัออกมาทาํงานแลว้มีความสุขในอาชีพครับ” (คนท่ี 4, สัมภาษณ์วนัท่ี 20 พฤศจิกายน 2563) 

 5) ด้านนโยบายและการบริหารงานจูงใจให้ทาํงานท่ี ของบริษัท Inter Fibre Container 

Co.,Ltd พบว่าการจดัการและการบริหารงานขององคก์าร การติดต่อส่ือสารภายในองค์การ ไดแ้ก่ 

นโยบาย การควบคุม ดูแล ระบบขั้นตอนของหน่วยงาน ขอ้บงัคบั วิธีการทาํงาน การจดัการวิธีการ

บริหารงานขององคก์าร มีการแบ่งงานไม่ซบัซอ้น มีความเป็นธรรม มีการเขยีนนโยบาย และแต่การ

แจง้นโยบายใหท้ราบยงัไม่อยา่งทัว่ถึง ดงัท่ีผูใ้หข้อ้มูล กล่าววา่ 

“องค์กรมีนโยบายและการบริหารงาน ไม่เคยรู้ ประกาศเม่ือไหร่ก็ไม่รู้ อยากให้มีการ

ประชาสัมพนัธม์ากกวา่น้ี จะไดป้ฏิบติัตวัถูก” (คนท่ี 3, สัมภาษณ์วนัท่ี 20 พฤศจิกายน 2563) 

“บริษทัมีวิสัยทศัน์ และนโยบายเพื่อให้กิจการดาํเนินงานไปอย่างรุ่งเรือง เราเป็นลูกจา้งก็

ต้องทาํตามนโยบายของบริษทั จะขัดได้อย่างไร ถ้าขัดนโยบายก็ทุบหม้อขา้วตัวเอง” (คนท่ี 9, 

สัมภาษณ์วนัท่ี 20 พฤศจิกายน 2563) 

6) ด้านสภาพการทาํงานจูงใจให้ท่านทาํงานท่ีของบริษทั Inter Fibre Container Co., Ltd 

พบว่า สภาพแวดลอ้มทางกายภาพท่ีทาํงาน เช่น เสียง แสงสว่าง อุณหภูมิการระบายอากาศ กล่ิน 

บรรยากาศในการทาํงาน ชั่วโมง ในการทาํงาน รวมทั้งลกัษณะส่ิงแวดลอ้มอ่ืน ๆ เช่น อุปกรณ์

เคร่ืองมือต่าง ๆ ซ่ึงส่ิงเหล่าน้ีมีผลกระทบต่อผูท้าํงานและเป็นส่ิงท่ีทาํให้เกิดความพึงพอใจต่อการ

ทาํงาน แต่บางฝ่ายน้ีอากาศร้อนมาก  มีการเสนอแนะวา่ ควรมีพดัลม ดงัท่ีผูใ้หข้อ้มูล กล่าววา่ 

“ฝ่ายน้ีอากาศร้อนมาก ติดพดัลมเพิ่มได้ไหม ฝุ่ นก็เยอะ  เรียกร้องจะได้ไหมเพื่อความ

เป็นอยูข่องการทาํงานท่ีดีขึ้น” (คนท่ี 8, สัมภาษณ์วนัท่ี 20 พฤศจิกายน 2563) 

“ผมอยากให้บริษทัมีวนัหยุดสัปดาห์ละ 1 วนั ทาํทุกวนัไม่หยุดเลยก็เหน่ือย ไม่มีเวลา

พกัผ่อน เพื่อชาร์ตตวัเองให้มีพลงัในการทาํงานมากขึ้น” (คนท่ี 1, สัมภาษณ์วนัท่ี 20 พฤศจิกายน 

2563) 

“อยากไดอุ้ปกรณ์ความปลอดภยัมากกว่าน้ี เช่น ถุงมือ ชุดทาํงานท่ีรักษาความปลอดภยั จะ

ไดไ้ม่มีการหยดุงานกลางคนัอนัเน่ืองจากประสบอุบติัเหตุ” (คนท่ี 7, สัมภาษณ์วนัท่ี 20 พฤศจิกายน 

2563) 
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7) ดา้นความเป็นอยู่ส่วนตวั ของบริษทั Inter Fibre Container Co., Ltd พบว่า พนักงานอยู่

ในสภาพอากาศท่ีร้อนมีความตอ้งการพดัลม เพื่อจะไดท้าํงานหรือเป็นอยูท่ี่สามารถทาํงานไดน้าน ๆ 

ดงัท่ีผูใ้หข้อ้มูล กล่าววา่ 

“สถานท่ีทาํงานอยู ่เป็นหอ้งท่ีไม่มีพดัลม ร้อนมาก ๆ การท่ีร้อนมาก ๆ ทาํงานจะเหน่ือยเร็ว 

และงานท่ีได้จะไม่ค่อยคุณภาพดีเพราะอารมณ์คนทาํ” (คนท่ี 9, สัมภาษณ์วนัท่ี 20 พฤศจิกายน 

2563) 

“อยากได้ห้องพกัผ่อนหรือห้องผ่อนคลาย จะได้มีสถานท่ีสําหรับพกัชั่วคราวระหว่าง

ทาํงาน เพราะทาํงานระยะยาวนาน ตอ้งการเวลาพกับา้ง” (คนท่ี 5, สัมภาษณ์วนัท่ี 20 พฤศจิกายน 

2563) 

8) ดา้นความมัน่คงในการทาํงาน ของบริษทั Inter Fibre Container Co., Ltd พบว่า มีความ

มัน่คงในอาชีพ เน่ืองจากผลผลิตเป็นสินคา้ท่ีตอ้งการของตลาด ดงันั้นจึงมีความมัน่คงในอาชีพนั้น 

ดงัท่ีผูใ้หข้อ้มูล กล่าววา่ 

“ใช้เคร่ืองพิมพห์รือดูแล ไม่ใช่ทุกคนทาํได้ ตอ้งมีความรู้หรือความสามารถเฉพาะ ซ่ึง

กระดาษลูกฟูกยงัเป็นท่ีตอ้งการของตลาด  ดงันั้นยงัมีงานทาํอีกนาน” (คนท่ี 10, สัมภาษณ์วนัท่ี 20 

พฤศจิกายน 2563) 

“อาชีพช่างเคร่ือง เป็นสายวิชาชีพ ตอ้งอาศยัทกัษะในการทาํงาน ไม่ใชอ้าชีพความรู้ทัว่ ๆ 

ไป บริษทัก็ยงัดาํเนินงานกิจการอยู่ จึงมัน่ใจถึงความมัน่คงในอาชีพ” (คนท่ี 7, สัมภาษณ์วนัท่ี 20 

พฤศจิกายน 2563) 

9) ดา้นวิธีการปกครองของผูบ้งัคบับญัชา ของบริษทั Inter Fibre Container Co., Ltd   พบวา่ 

ผูบ้ังคับบัญชามีความยุติธรรมในการบริหาร และสามารถปกครองผูใ้ต้บังคับบัญชาอยู่อย่างมี

ความสุข ดงัท่ีผูใ้หข้อ้มูล กล่าววา่ 

“บางคร้ังมีปัญหากบัเพื่อนบางเร่ือง หัวหนา้ไกล่เกล่ียและวางตวัเป็นกลาง ตดัสินใจดว้ย

ใจเป็นธรรม ปัญหาก็คล่ีคลาย ก็เขา้ใจกนั” (คนท่ี 6, สัมภาษณ์วนัท่ี 20 พฤศจิกายน 2564) 

“ผูบ้งัคบับญัชามีการจดัการและดูแลปกครองลูกนอ้งดว้ยใจเป็นกลาง ดูแลทุกเร่ืองท่ีเป็น

งาน มีอะไรใหต้ดัสิน มกัใชก้ารตดัสินท่ีเป็นธรรม” (คนท่ี 8, สัมภาษณ์วนัท่ี 20 พฤศจิกายน 2564 
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บทท่ี 5  

สรุปผล  การอภิปรายผลและข้อเสนอแนะ 

การวิจัยเร่ือง การเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตเคร่ืองพิมพ์กล่องกระดาษลูกฟูก ISOWA 

กรณีศึกษา Inter Fibre Container Co., Ltd จากผลการวิจัยโดยการสัมภาษณ์พนักงานท่ีทํางาน

เก่ียวขอ้งกบัเคร่ืองผลิตกล่องกระดาษลูกฟูก และการทดลองปฏิบติัตามขอ้เสนอแนะ ทาํให้ไดผ้ล

สรุปออกเป็น 3 ส่วน ดงัน้ี 

5.1 สรุปผลการวิจยั 

5.2 อภิปรายผลการวิจยั 

5.3 ขอ้เสนอแนะ 

5.1 สรุปผลการวิจัย 

จากการบํารุงรักษาทวีผลโดยทุกคนมีส่วนร่วม(Total Productive Maintenance, TPM)

กรณีศึกษา ของบริษทั อินเตอร์ไฟเบอร์ คอนเทนเนอร์ จาํกดั โดยมีวตัถุประสงคก์ารวิจยั 3 ขอ้ดงัน้ี 

1) ศึกษาปัญหากระบวนการผลิตกล่องกระดาษลูกฟูของเคร่ืองพิมพรุ่์น ISOWA 

2) เสนอแนะวิธีปรับปรุงประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัรเคร่ืองพิมพ์กล่องกระดาษ

ลูกฟูก รุ่น ISOWA ใหไ้ดต้ามเป้าหมาย 

3) ส่งเสริมแรงจูงใจให้กบัพนกังานประจาํเคร่ืองพิมพ ์ISOWA ให้ทาํงานดว้ยความเต็มใจ 

และกาํหนดมาตรฐานและขั้นตอนวิธีการใชง้าน 

โดยผูวิ้จยัไดส้ัมภาษณ์ผูป้ฎิบติังานด้วยแบบสอบถามจาํนวน 10 ท่าน จากนั้นวิเคราะห์

ปัญหาโดยยึดหลกั TPM ในการปรับปรุงเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพเคร่ืองจกัร โดยใชกิ้จกรรมเสาหลกั  

8 กิจกรรมประกอบดว้ย ดงัน้ี 



81 

 

1) กิจกรรมการให้การศึกษาและฝึกอบรมของบริษทั Inter Fibre Container Co., Ltd พบว่า

มีการอบรมให้ความรู้จากคนในบริษัทท่ีมีความรู้เช่ียวชาญแล้วถ่ายทอดให้ผูท่ี้มีความรู้น้อย 

นอกจากนั้นก็ส่งไปอบรมภายนอกเพิ่มเติม เป็นการเพิ่มความรู้เก่ียวกบัเทคนิคหรือความรู้ขั้นสูงเพื่อ

บาํรุงรักษาดูแลใหเ้คร่ืองจกัรมีอายกุารใชง้านใหย้าวนาน 

2) กิจกรรมการดูแลรักษาดว้ยตนเองของบริษทั Inter Fibre Container Co., Ltd พบว่า การ

เตรียมความพร้อมของเคร่ืองพิมพก์ล่องกระดาษลูกฟูก ใหมี้สภาพพร้อมใชง้านโดยตอ้งมีระยะเวลา

ในการหยดุเคร่ืองเพื่อทาํการบาํรุงรักษาอยา่งสมํ่าเสมอ 

3) กิจกรรมการปรับปรุงเฉพาะเร่ืองของบริษทั Inter Fibre Container Co., Ltd พบวา่ ทาํการ

ตรวจสอบคุณภาพวตัถุดิบ โดยกระดาษตอ้งมีความเรียบ ความหนาสมํ่าเสมอ และสีท่ีใช้มีความ

หนืด และความถูกตอ้งของสีตามท่ีลูกคา้ตอ้งการ ดาํเนินการตรวจสอบทุกรอบการผลิตและการให้

ความรู้กบัพนักงานในการใช้เคร่ืองพิมพก์ล่องกระดาษลูกฟูก ISOWA ท่ีถูกตอ้งเพิ่มเพิ่มทกัษะใน

การทาํงานไดอ้ยา่งรวดเร็วและลดเวลาในการปรับตั้งและปรับแต่งเคร่ืองจกัร 

4) กิจกรรมการบาํรุงรักษาตามแผนงานของบริษทั Inter Fibre Container Co., Ltd พบวา่ ให้

มีการหยดุเคร่ืองจกัรเพื่อทาํการบาํรุงรักษาสัปดาห์ละ 1 คร้ัง ระยะเวลา 8 ชัว่โมงเพื่อทาํความสะอาด

หล่อล่ืนและตรวจเช็ค จุดท่ีชาํรุดสึกหรอเพื่อเปล่ียน อะไหล่ตามรายการตรวจสอบ (Checklist) ท่ี

จดัทาํขึ้นมา 

5) กิจกรรมความปลอดภยัและส่ิงแวดลอ้มของบริษทั Inter Fibre Container Co., Ltd พบวา่ 

มีอุปกรณ์ท่ีป้องกนัอุบติัเหตุ เช่น หมวกนิรภยั เส้ือกนัแสง ถุงมือ รองเทา้ เป็นตน้ และสถานท่ีเส่ียง

หรืออนัตรายท่ีเกิดจากเคร่ืองจกัรก็จะกั้นไม่ให้ผูไ้ม่เก่ียวขอ้งเขา้ไป อากาศท่ีร้อนไดเ้พิ่มพดัลมไอนํ้ า 

ฝุ่ นท่ีมีในพื้นท่ีเคร่ืองพิมพไ์ดท้าํการจดัหาเคร่ืองดูดฝุ่ นและเคร่ืองดกัฝุ่ นมาใชง้าน  

 6) กิจกรรมการรักษาคุณภาพของบริษทั Inter Fibre Container Co., Ltd พบว่ามีการตรวจ

รักษาเคร่ืองพิมพต์ลอดเพื่อป้องการสูญเสียเวลา วตัถุดิบ ในการผลิต มีสินคา้ท่ีตรงความตอ้งการ

ของลูกคา้ ท่ีผา่นการตรวจสอบคุณภาพใหไ้ดม้าตรฐาน 
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7) กิจกรรมการควบคุมขั้นตน้ของบริษทั Inter Fibre Container Co., Ltd พบวา่ เบ้ืองตน้ก็

ตอ้งตรวจสภาพพร้อมการใชง้าน มีการวอร์มเคร่ือง ใชพ้นกังานท่ีมีความพร้อมในการทาํงาน 

8) การเพิ่มประสิทธิภาพการบริหารของบริษทั Inter Fibre Container Co., Ltd พบว่า ให้

ฝ่ายบุคคลมีการจดัหาสถานท่ีฝึกอบรมให้พนกังานโดยมีเบ้ียเล้ียง มีเงินรางวลัสําหรับพนักงานใน

การร่วมกิจกรรมลดของเสีย เพื่อเป็นขวญัและกาํลงัใจ มีการสลบัวนัหยุดให้กบัพนักงาน โดยจดั

วนัหยุดให้พนกังานสัปดาห์ละ 1วนัโดยเลือกวนัไม่ซํ้ ากนั เพื่อให้พนกังานพกัผ่อนเพราะเคร่ืองจกัร

ทาํงานตลอด 24 ชัว่โมง 

การวัดประสิทธิภาพด้วยประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักร (Overall Equipment 

Effectiveness, OEE) โดยในปี พ.ศ. 2562 ค่า OEE ไม่ถึงเป้าหมายท่ีบริษทักาํหนดคือร้อยละ 30 แต่

หลังการปรับปรุงโดยยึดหลัก TPM ในการปรับปรุงเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพ ใช้กิจกรรมหลัก 8 

กิจกรรมประกอบดว้ย การให้การศึกษาและฝึกอบรม กิจกรรมการดูแลรักษาดว้ยตนเอง กิจกรรม

การปรับปรุงเฉพาะเร่ือง กิจกรรมการบํารุงรักษาตามแผนงาน กิจกรรมความปลอดภัยและ

ส่ิงแวดลอ้มกิจกรรมการรักษาคุณภาพ กิจกรรมการควบคุมขั้นตน้ และการเพิ่มประสิทธิภาพการ

บริหารสามารถเพิ่มค่า OEE ได้ตามค่าเป้าหมายของบริษทัในสัปดาห์ท่ี 7 และ 8 โดยมีค่า OEE 

เท่ากับร้อยละ 30.52 และ 31.02 ตามลําดับ จากการดําเนินการตามข้อเสนอแนะวิธีปรับปรุง

ประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร2เคร่ืองพิมพก์ล่องกระดาษลูกฟูก รุ่น ISOWA สามารถเพิ่มค่า

ประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจกัร (OEE) ไดต้ามเป้าหมายท่ีกาํหนดมากกวา่ร้อยละ 30 

ปัจจยัแรงจูงใจในการปฏิบติังาน พบว่า ปัจจยัจูงใจในการทาํงาน ได้แก่พนักงานทาํงานมี

ความสําเร็จ ไดรั้บการยอมรับนบัถือ ลกัษณะงานท่ีทาํตรงกบัความสามารถท่ีทาํได ้มีความรับผิดชอบ

งานท่ีทาํ มีการขึ้นเงินเดือน เล่ือนตาํแหน่งและปัจจยัคํ้าจุนในการทาํงาน ไดแ้ก่ ความกา้วหนา้ในอาชีพ

เช่นการเล่ือนขั้น เงินเดือนเพิ่มขึ้ น มีความสัมพันธ์ท่ีดีกับเพื่อนร่วมงาน ผู ้บังคับบัญชา และ

สภาพแวดล้อมในการทํางาน คือ มีอุปกรณ์ท่ีรักษาความปลอดภัย เป็นอาชีพท่ีต้องมีทักษะและ

ความสามารถเฉพาะตวัมีผูค้นยกย่อง องคก์รมีนโยบายเพื่อให้พนกังานทาํงานไปทิศทางเดียวกนั  การ

เป็นอยูส่่วนตวั พนกังานร้องขออุปกรณ์บางอยา่ง เช่น พดัลม การทาํงานมีความมัน่คงเพราะผลิตสินคา้

ท่ีเป็นท่ีตอ้งการของสังคม และผูบ้งัคบับญัชาปกครองดว้ยความเป็นธรรม 
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5.2 การอภิปรายผล 

1. การปรับปรุงค่าเพิ่มประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจกัรเคร่ืองพมิพก์ล่องกระดาษลูกฟูก รุ่น 

ISOWA  

บริษทัดาํเนินการตามมาตรการทาํการตรวจสอบคุณภาพวตัถดิุบ โดยกระดาษตอ้งมีความ

เรียบ ความหนาสมํ่าเสมอ และสีท่ีใช้มีความหนืด และความถูกต้องของสีตามท่ีลูกคา้ต้องการ 

ดาํเนินการตรวจสอบทุกรอบการผลิต การให้มีการหยุดเคร่ืองจกัรเพื่อทาํการบาํรุงรักษาสัปดาห์ละ 

1 คร้ัง ระยะเวลา 8 ชัว่โมงเพื่อทาํความสะอาดหล่อล่ืน และตรวจเช็คจุดท่ีชาํรุดสึกหรอเพื่อเปล่ียน

อะไหล่ตามรายการตรวจสอบ (Checklist) ท่ีจดัทาํขึ้นมา เป็นการบาํรุงรักษาเชิงป้องกันจากการ

ดาํเนินงานพบว่าสามารถเพิ่มค่า ค่าประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจกัร (OEE) ไดม้ากขึ้นถึงค่า

เป้าหมาย มีการปฏิบติัตามกิจกรรม 8 เสาหลกั ดงัน้ี 

เสาหลกัท่ี 1 การใหก้ารศึกษาและฝึกอบรม (Education and Training) 

การให้การศึกษา และฝึกอบรม (Training and Education) ทางบริษทั Inter Fibre Container 

Co., Ltd ตอ้งทาํการพฒันาคน ให้มีความสามารถ และรักในการปรับปรุงงานอยู่ตลอดเวลาหัวใจ

ของการพฒันาคน คือการใหค้วามรู้ การใหค้วามรู้ ตอ้งเป็นการใหค้วามรู้ท่ีตอ้งการ ในเวลาท่ีตอ้งใช้

ความรู้นั้นๆ เป็นการพฒันาทกัษะ ความรู้ ความสามารถให้สามารถปฏิบติังานให้มีประสิทธิภาพ

สูงสุด เป็นการพฒันาทรัพยากรมนุษยท่ี์สําคญั ทางบริษทั Inter Fibre Container Co., Ltd ไดมี้การ

ฝึกอบรมพนกังานในดา้นการใชเ้คร่ืองพิมพแ์ละการดูแลบาํรุงรักษาเคร่ืองพิมพ ์

สอดคลอ้งกบังานวิจยัของ Sharma, Bhave, Khurasia, and Shikari  (2019) ไดท้าํการศึกษา

การเกิดการขดัขอ้งเดิน ๆ หยุดๆ ของเคร่ืองจกัร  ผลการวิจยัพบว่า ค่า OEE มีค่าเท่ากบัร้อยละ 65  

ทาํการแกไ้ขปรับปรุงดว้ยการนาํระบบ TPM ไปปฏิบติั มีการกาํหนดเป็นนโยบาย และเป้าหมาย

อยา่งชดัเจนในการท่ีจะนาํระบบ TPM มาใชใ้นการแกไ้ขปรับปรุงเพื่อเพิ่มค่า OEE จึงทาํใหค้่า OEE 

เพิ่มขึ้นร้อยละ 20 ซ่ึงนโยบายท่ีกาํหนด มีการใหก้ารฝึกอบรมแก่เจา้หนา้ท่ีเพิ่มเติม 

เสาหลกัท่ี 2 : การดูแลรักษาดว้ยตนเอง (Autonomous Maintenance) 

การดูแลรักษาด้วยตนเอง (Autonomous Maintenance) ทางบริษัท Inter Fibre Container 

Co., Ltd ไดบ้าํรุงรักษาดว้ยตนเอง (Autonomous Maintenance) เป็นกิจกรรมหลกั ท่ีเป็นเอกลกัษณ์

ของ TPM หลกัการของการบาํรุงรักษา เป็นการดูแลเคร่ืองจกัรดว้ยตนเอง ป้องกนัความเส่ือมสภาพ 
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ไม่ผลิตของเสีย ลด Breakdown ซ่ึงการดูแลรักษาดว้ยตนเอง เป็นการดูแลบาํรุงรักษาเบ้ืองตน้ ลด

ความสูญเสียท่ีเกิดขึ้นในขั้นแรก 

สอดคลอ้งกบังานวิจยัของ ประเสริฐ บุญรอด (2562) ศึกษาเร่ืองการเพิ่มประสิทธิภาพการ

บาํรุงรักษากระบวนการพ่นสีฝุ่ นในโรงงานผลิตดิสก์เบรก ผลการวิจยัพบวา่ แนวโนม้ของระยะเวลา

เฉล่ียระหว่างการเสียหายท่ีเคร่ืองจกัรใชง้านลดลงในช่วงตน้ปี 2562 ตั้งแต่เดือนมกราคม-มิถุนายน 

มีค่าเฉล่ียระหว่างการเสียหายหรือ MTBF เท่ากบั 146  ชัว่โมงต่อเดือน จึงนาํ หลกั TPM หรือการ

บาํรุงรักษาเชิงทวีผลโดยรวม (Total  Productive  Maintenance) มาปรับใชด้ว้ยกนั 4 เสาหลกัไดแ้ก่  

1.การปรับปรุงเฉพาะเร่ือง (Specific Improvement) 2.การบาํรุงรักษาด้วยตนเอง (Autonomous 

Maintenance) 3.การบํารุงรักษาตามแบบแผน  (Planned  Maintenance) และ  4.การศึกษาและ

ฝึกอบรม (Education/Training) ทาํให้เคร่ืองจกัรมีประสิทธิภาพมากขึ้นได้หลงัจากการปรับปรุง

พบว่า ค่าเวลาเฉล่ียในการซ่อมแซม หรือ MTTR มีแนวโน้มลดลงตั้งแต่เดือนกรกฎาคม-ธันวาคม 

โดยก่อนปรับปรุงค่าเฉล่ียเท่ากบั 20 นาทีต่อเดือน หลงัปรับปรุงค่าเฉล่ียเทา่กบั17 นาทีต่อเดือน หรือ

เพิ่มขึ้นร้อยละ15 และค่าเวลาเฉล่ียระหว่างการเสียหาย หรือ MTBF มีแนวโนม้เพิ่มขึ้นตั้งแต่เดือน

กรกฎาคม-ธนัวาคม โดยก่อนปรับปรุงค่าเฉล่ียเท่ากบั 146 ชัว่โมง/เดือน หลงัปรับปรุงค่าเฉล่ียเท่ากบั 

177 ชัว่โมง/เดือน หรือเพิ่มขึ้นร้อยละ 21 

เสาหลกัท่ี 3 : การปรับปรุงเฉพาะเร่ือง (Specific Improvement) 

การปรับปรุงเฉพาะเร่ือง (Specific Improvement) ทางบริษทั Inter Fibre Container Co., Ltd  

ได้ปรับปรุงเฉพาะเร่ือง (Focus Improvement, Kobetsu Kaizen) กิจกรรมเพื่อลดความสูญเสียท่ี

เกิดขึ้น การใช้เคร่ืองมือต่างๆ ไปทาํการวิเคราะห์หาทางแกไ้ข และป้องกนัการกลบัมาของปัญหา 

เคร่ืองมือท่ีใช้ในกิจกรรมน้ีคือ 5W+1H, การวิเคราะห์ Why-Why, QC เป็นการวิเคราะห์ปัญหาท่ี

เกิดขึ้นว่าเป็นเพราะอะไร ทาํไม จึงมีการวางแผนเพื่อประกนัคุณภาพการผลิตนั้น โดยเรียงลาํดับ

ความสําคัญของปัญหาก่อน-หลัง ค้นหาวิธีการแก้ไขปัญหา และดําเนินการจัดการปัญหานั้น  

 สอดคลอ้งกบังานวิจยัของ นิรันดร์ วุฒิศกัด์ิ (2558)  ศึกษาเร่ือง การปรับปรุงประสิทธิภาพ

การทาํงานของเคร่ืองจกัรผลิตกระดาษคราฟท ์ดว้ย TPM กรณีศึกษา : โรงงานผลิตกระดาษคราฟท ์

ผลการวิจยัพบว่า แผนภูมิพาเราโตในการจดัลาํดับความสําคัญของปัญหา และใช้การวิเคราะห์

ปัญหาแบบ “ทาํไม ทาํไม” (Why Why Analysis) เพื่อคน้หาสาเหตุท่ีทาํให้เคร่ืองจกัรหยุดเน่ืองจาก

เกิดการขดัขอ้งมาทาํการปรับปรุง การดาํเนินงานการปรับปรุง 3 เสาหลกั คือ การปรับปรุงเฉพาะ
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เร่ือง การบาํรุงรักษา ดว้ยตนเอง และการบาํรุงรักษาตาม ผลการศึกษาพบวา่หลงัจากการปรับปรุงนาํ

ผลท่ีไดม้าทาํการเปรียบเทียบกนั พบว่า เวลาเฉล่ียระหว่างการเสียหาย (MTBF) เพิ่มขึ้นจาก เวลา

เฉล่ียในการซ่อมแซม (MTTR) ลดลง และค่าความพร้อม (ร้อยละ Machine Availability) ใช้งาน

เพิ่มขึ้น ส่งผลใหป้ระสิทธิภาพการผลิตเพิ่มขึ้น 

เสาหลกัท่ี 4 : การบาํรุงรักษาตามแผนงาน (Planned Maintenance) 

การบาํรุงรักษาตามแผนงาน (Planned Maintenance) ทางบริษทั Inter Fibre Container Co., 

Ltd ไดว้างแผนการบาํรุงรักษา (Planned Maintenance) ตอ้งทาํการวางแผนการบาํรุงรักษาให้กบั

เคร่ืองจกัรเพื่อให้เคร่ืองจกัรไม่เสีย ตอ้งทาํให้ค่าใชจ่้ายในการบาํรุงรักษาตํ่าท่ีสุด มีการวางแผนงาน

ท่ีเกิดขึ้นตามระยะเวลาท่ีคาดไว ้ควรใหส่้วนไหนรับผิดชอบและแกไ้ขปัญหานั้น 

สอดคลอ้งกับงานวิจยัของ เกษม รุ่งเรือง (2552) ศึกษาเร่ือง การวางแผนบาํรุงรักษาเชิง

ป้องกันในอุตสาหกรรมรีเลยผ์ลการวิจยัพบว่าโรงงานตวัอย่างยงัไม่มีระบบการจดัการการซ่อม

บาํรุง โดยจะทาํการซ่อมบาํรุงรักษาก็ต่อเม่ือมีเคร่ืองจกัรหยดุทาํงานในหนา้งานเท่านั้น งานวิจยัน้ีจึง

ได้เสนอระบบการบาํรุงรักษาเชิงป้องกันเพื่อใช้ในการซ่อมบาํรุงเคร่ืองจกัรและได้นําระบบไป

ปฏิบติัและทาํการเปรียบเทียบผลก่อนการดาํเนินการและหลงัดาํเนินการซ่ึงสรุปผลไดด้งัต่อไปน้ีค่า 

MTBF เพิ่มขึ้นโดยเฉล่ียเป็นร้อยละ 215.42 จากเดิม ค่า MTTR ลดลงโดยเฉล่ียเป็นร้อยละ 73.91 

จากเดิม คา่ความพร้อมใชข้องเคร่ืองจกัรเพิ่มขึ้นโดยเฉล่ียเป็นร้อยละ 18.67และอตัราการชาํรุดลดลง 

ร้อยละ35.89  

เสาหลกัท่ี 5 : ความปลอดภยัและส่ิงแวดลอ้ม (Safety and Environment) 

ความปลอดภยัและส่ิงแวดลอ้ม (Safety and Environment) ทางบริษทั Inter Fibre Container 

Co., Ltd ไดจ้ดัการความปลอดภยัและสภาพแวดลอ้มในการทาํงาน (Safety Health and Work Place 

Hygiene Management) ความปลอดภยัเป็นกิจกรรม ท่ีตอ้งให้ความสําคญัมากท่ีสุด เพราะหากมี

ความไม่ปลอดภยั พนกังานจะขาดขวญักาํลงัใจในการทาํงาน และสภาพแวดลอ้มในการทาํงานท่ีดี 

ช่วยรักษาคุณภาพและเพิ่มผลผลิตได้ ความปลอดภยัก็จะทาํให้มีพนักงานมาทาํงานและไม่หยุด

กลางคนัอนัเน่ืองจากการเกิดอุบติัเหตท่ีอาจอนัตรายต่อชีวิตและทรัพยสิ์น 

สอดคลอ้งกบังานวิจยัของ สุรชยั  ตรัยศิลานนัท ์(2552) ศึกษาเร่ืองปัจจยัท่ีมีผลต่อการรับรู้

การจดัการความปลอดภยัของพนกังาน ผลการวิจยัพบว่า การรับรู้ของพนกังานต่อการจดัการความ
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ปลอดภยัในโรงงานอุตสาหกรรมอยู่ในระดบัสูง โดยมีการรับรู้ดา้นการป้องกนัความปลอดภยัมาก

ท่ีสุดรองลงมาเป็นรับรู้ด้านการสํารวจความปลอดภยั ปัจจยัด้านการจดัการเร่ืองความปลอดภัย 

ปัจจยัดา้นการสาํรวจเร่ืองความปลอดภยัและปัจจยัดา้นการป้องกนัดา้นความปลอดภยั เป็นปัจจยัท่ีมี

ความสัมพนัธ์กบัการรับรู้การจดัการความปลอดภยัของพนกังานโรงงานอุตสาหกรรมพลาสติกใน

จงัหวดันครราชสีมา ปัจจยัดา้นการจดัการเร่ืองความปลอดภยั มีอิทธิพลต่อการรับรู้การจดัการความ

ปลอดภยัของพนักงานโรงงานอุตสาหกรรมพลาสติกในจงัหวดันครราชสีมาอย่างมีนัยสําคญัทาง

สถิติท่ีระดบั 0.05 และสามารถอธิบายการรับรู้การจดัการความปลอดภยัของพนักงานในโรงงาน

อุตสาหกรรมพลาสติกในภาพรวมได้ร้อยละ 1.94 ทศันคติของผูบ้ริหารในเร่ืองการจดัการความ

ปลอดภยั มีอิทธิพลต่อการจดัการความปลอดภยัของเจา้หน้าท่ีความปลอดภยัโดยสามารถอธิบาย

ปัจจยัดา้นการจดัการความปลอดภยัในภาพรวม ไดร้้อยละ 36.90 

เสาหลกัท่ี 6 : การรักษาคุณภาพ (Quality Maintenance) 

การรักษาคุณภาพ (Quality Maintenance) ทางบริษัท Inter Fibre Container Co., Ltd ได้

บํา รุง รักษาเชิงคุณภาพ (Quality Maintenance) การบํา รุง รักษาคุณภาพ  เรา เ ร่ิมจากการหา

ความสัมพนัธ์ของช้ินส่วน หรือค่าปรับตั้งต่างๆ กบัปัญหาคุณภาพก่อน หรือท่ีเราเรียกวา่ QA Matrix 

(เป็นเมตริกท่ีใช้ในการบ่งบอกความสัมพนัธ์ของช้ินส่วนของเคร่ืองจกัร และค่าท่ีตอ้งปรับตั้งกับ

คุณภาพ) พนักงานมีความสามารถในการคิดอย่างเป็นระบบ และมีกิจกรรมการปรับปรุง อย่าง

ต่อเน่ือง เป็นการคงคุณภาพสินคา้ใหค้งท่ี 

สอดคลอ้งกบังานวิจยัของ ธนกฤต แสงสินธุ์ (2562) ศึกษาเร่ือง การประยุกตใ์ชก้ารจดัการ

บาํรุงรักษาเชิงทวีผลเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตกรณีศึกษาโรงงานผูผ้ลิตริงเกียร์  ผลการวิจยั

พบว่า มีปัญหาประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจกัรตํ่า ส่งผลให้มีความสูญเสียจากการรอวตัถุดิบ 

25 นาทีต่อวนั ความสูญเสียจากการปรับตั้งเคร่ืองจกัร 83 นาทีต่อวนั ความสูญเสียจากการเสียของ

เคร่ืองจกัร 32 นาทีต่อวนั ความสูญเสียจากเคร่ืองจกัรหยุดบ่อย 35 นาทีต่อวนั และความสูญเสียจาก

ปัญหาดา้นคุณภาพ 62 ช้ินต่อวนั ทาํให้มีประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจกัรเป็น ร้อยละ81.25 ซ่ึง

ยงัไม่ถึงเป้าหมายท่ีตั้งไวท่ี้ร้อยละ 85 ผูวิ้จยัจึงไดป้ระยุกตใ์ชเ้สาท่ี 1(การปรับปรุงเฉพาะเร่ือง) เพื่อ

ลดเวลาในการรอวตัถุดิบ และลดเวลาจากการปรับตั้งเคร่ืองจกัรรวมถึงไดป้ระยุกต์ใช้แนวคิดตาม

เสาท่ี 2 (การบาํรุงรักษาดว้ยตวัเอง) เสาท่ี 3 (การบาํรุงรักษาเชิงวางแผน) เสาท่ี 4 
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(การศึกษาและฝึกอบรม) และเสาท่ี 6 (การบาํรุงรักษาคุณภาพ) เพื่อแกปั้ญหาเคร่ืองจกัรหยุดบ่อย 

และปัญหาดา้นคุณภาพ ผลจากการปรับปรุงสามารถลดความสูญเสียจากการรอวตัถุดิบได ้18 นาที

ต่อวนั ลดความสูญเสียจากการปรับตั้งเคร่ืองจกัรได ้27 นาทีต่อวนั ลดความสูญเสียจากการเสียของ

เคร่ืองจกัรได ้10 นาทีต่อวนั ลดความสูญเสียจากเคร่ืองจกัรหยุดบ่อยได ้18 นาทีต่อวนั และลดความ

สูญเสียจากปัญหาด้านคุณภาพได้ 33 ช้ินต่อวนั ส่งผลให้ประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจกัร

เพิ่มขึ้นเป็นร้อยละ 88.12 

เสาหลกัท่ี 7 : การควบคุมขั้นตน้ (Initial Control) 

การควบคุมขั้นตน้ (Initial Control) ทางบริษทั Inter Fibre Container Co., Ltd  ไดค้วบคุม

เสียแต่เร่ิมตน้ (Early Management) / (Initial Control) หรือ “ทาํให้ถูกเสียแต่ท่ีแรก” "Do it right the 

first time every times" การป้องกนัปัญหาเดิม ท่ีเราพบอยูใ่หห้ายไป หรือลดลงไปใหไ้ดต้ั้งแต่ตอนท่ี

เร่ิมตน้กิจกรรมน้ี เป็นการรับรู้ปัญหาแลว้ จึงมีการควบคุมเบ้ืองตน้ เป็นการลดการสูญเสียใหน้อ้ยลง  

 สอดคลอ้งกบังานวิจยัของ อานนท ์ลีระศิริ และคณะ (2554) ศึกษาเร่ือง การลดเวลาการ

ขดัขอ้งของเคร่ืองจกัรในโรงงานผลิตสีผง ผลการวิจยัพบว่า ท่ีนาํเอาการพฒันาตน้แบบของระบบ

ซ่อม บาํรุงรักษาเคร่ืองจกัรแบบทวีผลท่ีทุกคนมีส่วนร่วม (TPM) มาประยุกต์ใช้เพื่อลดความสูญ

เปล่าจาก การหยุดของเคร่ืองจกัร และไดน้าํเอาหลกัการวิเคราะห์ PM (P-M analysis) แผนภูมิพา

เรโต (Pareto Diagram) และ New QC 7 tool ในการวิเคราะห์ปัญหาต่าง ๆ จากผลการปรับปรุง 

พบว่า ทาํให้ระยะเวลาเฉล่ียในการเกิดเหตุขัดข้อง (MTBA) ส่งผลให้ค่าปรับปรุงประสิทธิผล

โดยรวมของเคร่ืองจกัร (OEE) เพิ่มขึ้น เป็นการควบคุมการสูญเสียเบ้ืองตน้ 

เสาหลกัท่ี 8 : การเพิ่มประสิทธิภาพการบริหาร (Efficient Administration) 

การเพิ่มประสิทธิภาพการบริหาร (Efficient Administration) ทางบริษัท Inter Fibre 

Container Co., Ltd ได้เพิ่มประสิทธิภาพของกา รทํางา นสายสํา นักงา น (Office KAIZEN) 

(Efficiencies Administration) เป็นการทาํงานร่วมกบัฝ่ายสํานักงาน เช่น ฝ่ายบญัชี ฝ่ายบุคคล เพื่อ

ประสานร่วมมือกันในด้านท่ีตนถนัดแล้วมาประสานงานกันให้สมบูรณ์มากขึ้ น ทุกฝ่ายมี

ความสําคัญ การร่วมมือและประสานงานจึงเป็นส่ิงจาํเป็นสําหรับการบริหารจัดการหรือการ

ปฏิบติังาน สามารถเพิ่มผลผลิตหรือคุณภาพของผลผลิตใหดี้ขึ้น 
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สอดคล้องกับงานวิจัยของ Jadhav, Alessandro, and Sawant (2014) ทาํการพฒันาระบบ 

TPM ผลการวิจยัพบว่า มีการกาํหนดเป้าหมายค่า OEE ตอ้งมีค่าไม่ตํ่ากว่าร้อยละ 90 มุ่งเนน้การลด

ความสูญเสีย 6 ประการท่ีส่งผลกระทบต่อค่า OEE ประกอบกบัการใช้หลกัการ 5ส. เป็นพื้นฐาน

ของ TPM จึงทาํให้ค่า OEE เพิ่มขึ้นลดขอ้ร้องเรียนของลูกคา้ลดลง ตน้ทุนการผลิตลดลงร้อยละ 30 

และความพึงพอใจความตอ้งการของลูกคา้ทางดา้นการส่งมอบเท่ากบัร้อยละ 100 มาจากการบริหาร

จดัการกบัส่วนอ่ืน ๆ ให้มีระบบการดาํเนินการท่ีคล่องตวัและอาํนวยความสะดวกต่าง ๆ ให้เกิดขึ้น

จากการร่วมมือและช่วยเหลือซ่ึงกนัและกนั 

2. ปัจจยัท่ีทาํใหค้่าประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจกัร (OEE) เพิ่มขึ้น โดยการอภิปรายตามหวัขอ้

ดงัน้ี 

2.1 อตัราการเดินเคร่ืองจกัร (Availability) 

อตัราการเดินเคร่ืองจกัร(Availability) บริษทั Inter Fibre Container Co., Ltd    ท่ีไม่เป็นไป

ตามเป้าหมายเกิดจากการหยุดทาํงานของเคร่ืองเกิดจาก 2 สาเหตุหลกัคือ สาเหตุท่ีหน่ึงขาดการ

ตรวจสอบคุณภาพวตัถุดิบ เช่น ปัญหาคุณภาพกระดาษ เกิดปัญหาขดัขอ้งตอ้งหยุดกะทนัหันจาก

สาเหตุกระดาษติดภายในเคร่ืองทาํให้เกิดเวลาสูญเสียระยะสั้น ดงันั้นตอ้งตรวจสอบคุณภาพของ

กระดาษก่อนการผลิตทุกคร้ัง สาเหตุท่ีสองขาดการตรวจสอบบาํรุงรักษาความพร้อมของเคร่ืองจกัร

ใหมี้สภาพพร้อมทาํงานอยูเ่สมอ ดงันั้นทาํการตรวจสอบโดยใชต้ารางการตรวจสอบเคร่ืองจกัรก่อน

เร่ิมทาํงานหลงัจากปรับปรุงอตัราการเดินเคร่ืองจกัร(Availability) เพิ่มขึ้นจากร้อยละ33 เป็นร้อยละ

43 

ส อดค ล้อง กับ ง านวิจัยข อง  Hegde, Mahesh, and Doss (2 0 0 9 )  ไ ด้นํา หลัก ก า รของ

ประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร OEE มาใชใ้นการปรับปรุง CNC Machine Shop มาช่วยลดเวลา

ในการตั้งเคร่ือง โดยค่า OEE ควรจะตอ้งมีค่าอยูใ่นระดบัมาตรฐานสากล OEE ร้อยละ 85 อตัราการ

เดินเคร่ืองร้อยละ 90 ประสิทธิภาพการเดินเคร่ืองร้อยละ 95 อตัราคุณภาพร้อยละ 99 ไดท้าํการวดัค่า 

OEE เป็นเวลา 3 เดือนและเปรียบเทียบกบัเป้าหมาย 

สอดคลอ้งกบังานวิจยัของ Rajput, and Jayaswal (2012)  ไดเ้ร่ิมตน้นาํหลกัการของระบบ 

TPM มาใช้ในการปรับปรุงเคร่ือง Shot Peening เพื่อเพิ่มค่า OEE ให้สูงขึ้น มุ่งเน้นการขจดัความ

สูญเสียหลกั 6 ประการ การท่ีส่งผลกระทบต่อค่า OEE จึงไดท้าํการวิเคราะห์ค่า OEE ของสภาพการ

ทาํงาน พบว่ามีเท่ากบัร้อยละ 67 ซ่ึงมีค่าตํ่ากว่าร้อยละ 85  ไม่เป็นไปตามมาตรฐานสากลกาํหนด 
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เน่ืองจากการขัดข้องเดิน ๆ หยุด ๆ ของเคร่ืองจักร จึงได้ทาํให้สามารถเกิดการเร่ิมต้น ทาํการ

ปรับปรุงดว้ยการบาํรุงรักษาดว้ยตนเอง (Autonomous Maintenance) 

2.2 ประสิทธิภาพของเคร่ืองจกัร (Performance Efficiency) 

ประสิทธิภาพของเคร่ืองจกัร (Performance Efficiency) บริษทั Inter Fibre Container Co., 

Ltd    ทาํการปรับปรุงโดยนาํหลกัการของ TPM และ 5ส.มาประยกุตใ์ช ้มุ่งเนน้ไปท่ีการแกไ้ขปัญหา

เคร่ืองจกัรเสียดว้ยการใช้แผนภูมิเหตุและผล วิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาเคร่ืองจกัรเสีย กาํหนด

มาตรการแก้ไขปรับปรุงดําเนินการ โดยทุกคนมีส่วนร่วมในการดําเนินการ ผลลัพธ์ของการ

ปรับปรุงท่ีไดก้ล่าวมาทาํให้ค่า ประสิทธิภาพของเคร่ืองจกัร (Performance Efficiency) เพิ่มขึ้นจาก

ร้อยละ 42 เป็นร้อยละ 74.93 

สอดคล้องกับงานวิจัยของ จารุเดช หิรัญวฒันสุข (2561) ท่ีพบว่า เคร่ืองพิมพ์ 2 สีมีค่า

ประสิทธิผลโดยรวมตํ่าท่ีสุดเท่ากับร้อยละ 46 สาเหตุมาจากการปรับตั้ง เคร่ืองจกัรก่อนการเดิน

เคร่ืองใช้เวลานาน และพบการหยุดชะงกัของเคร่ืองจกัรการลดความสูญเสียจากการปรับตั้งด้วย

เทคนิคการปรับเปล่ียนเคร่ืองจกัรอย่างรวดเร็วร่วมกบัหลกัการ ECRS ทาํให้ อตัราการเดินเคร่ือง

เพิ่มขึ้น ส่วนการหยุดเล็กๆ นอ้ยๆ ของ เคร่ืองพิมพเ์ม่ือวิเคราะห์ดว้ยผงักา้งปลาและเทคนิคการตั้ง

ถาม ทาํไม  พบว่าไม่มีการตรวจสอบก่อนการเดินเคร่ืองและไม่มีการกาํหนดความเร็วในการป้อน

กระดาษท่ีมีขนาดต่างกนั การจดัทาํแผนบาํรุงรักษาและกาํหนดวิธีการปฏิบติังานทาํให้ความถ่ีของ

การหยดุชะงกัของเคร่ืองพิมพล์ดลงและประสิทธิภาพการเดินเคร่ืองเพิ่มขึ้นส่งผลให้ค่าประสิทธิผล

โดยรวมเพิ่มขึ้นเป็นร้อยละ 66 

สอดคลอ้งกบังานวิจยัของ Gupta and Garg (2012) ไดน้าํกลยุทธ์การบาํรุงรักษาทวีผลมา 

ใช้ในกรณีศึกษา (OEE Improvement by TPM Implementation: A Case Study) ได้เลือกเอา TPM 

(Total Productive Maintenance) มาประยุกตใ์ชก้บัโรงงานผลิตแห่งหน่ึง โดยนาํเอาปัญหาท่ีเกิดขึ้น

ระหว่างการใช้กลยุทธ์น้ีรวมทั้งปัญหาท่ีมีอยู่ก่อนหน้ามาทาํการวิเคราะห์ปรับปรุงและวดัผลโดย 

ประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร (Overall Equipment Effectiveness: OEE) ผลหลงัการปรับปรุง

พบวา่สามารถเพิ่มกระบวนการผลิตเพิ่มขึ้นจากร้อยละ 58.7 เป็นร้อยละ 70 

สอดคลอ้งกบัผลการวิจยัของ ศกัดา ปรีชาวฒันสกุล (2550) ทาํการวิเคราะห์ค่าการปรับปรุง

ค่า ประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร (OEE) โดยการวางแผนการบาํรุงรักษาเชิงป้องกนัเชิงปฏิบติั 
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มาประยุกตใ์ชใ้นการปรับปรุง ผลการวิจยัค่าความพร้อมใชง้านของเคร่ืองจกัรเพิ่มขึ้น ส่งผลให้ค่า

ปรับปรุงประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร (OEE) เพิ่มขึ้น 

2.3 อตัราคุณภาพ (Quality Rate) 

อตัราคุณภาพ (Quality Rate) บริษทั Inter Fibre Container Co., Ltd ทาํการปรับปรุงเพื่อลด

ความสูญเสีย (Focused Improvement) เพื่อเพิ่มค่า OEE ให้เพิ่มขึ้นตามมาตรฐานสากลกาํหนดใน

อนาคต โดยการตรวจเช็คเคร่ืองจักรทุกจุดให้อยู่ในค่าตามมาตราฐานของเคร่ืองจักรโดยการ

กาํหนดค่ามาตรฐานและทาํการตรวจสอบทุกสัปดาห์ตามแผนการหยุดบาํรุงรักษาเคร่ืองจกัรหลงั

การปรับปรุงพบวา่ค่า อตัราคุณภาพ (Quality Rate) เพิ่มขึ้นจากร้อยละ 90 เป็นร้อยละ 96.30 

สอดคล้องกับงานวิจัยของ พัชรภูมิ คนสะอาด และกิติพงษ์ เจาจารึก (2559) ท่ีพบว่า 

เคร่ืองพิมพ์กล่องกระดาษลูกฟูกยี่ห้อ ISOWA ประกอบด้วย เคร่ืองป้อน , เคร่ืองพิมพ์สี  1, 

เคร่ืองพิมพสี์ 2, เคร่ืองพิมพสี์ 3, เคร่ืองตดัช่อง, เคร่ืองพบัรอยและตดัขอบ โดยแต่ละเคร่ืองประกอบ

ไปดว้ยกลไกต่างๆ เช่น ตวัป้อนกระดาษ, ตวันบักระดาษ, ตวัตั้งระยะกระดาษ, ตวัตั้งใบมีด และตวั

ตั้งนํ้าหนกัการกดแม่พิมพเ์ป็นตน้ มีจาํนวนอินพุท เอา้ทพ์ุททั้งหมด 134 จุด ศึกษาลาํดบัขั้นตอนการ

ทาํงานของแต่ละเคร่ือง และหาความสัมพนัธ์อินพุท เอ้าท์พุทท่ีเคร่ืองจักรสามารถทาํงาน จาก

การศึกษากลไกการควบคุมจะถูกนําไปเขียนเป็นโปรแกรมควบคุม โดยการนําระบบควบคุม

โปรแกรมเมเบิลโลจิกคอนโทรลเลอร์ (PLC) รุ่นใหม่ ใชแ้ทนระบบรุ่นเก่า ทาํให้เคร่ืองพิมพก์ล่อง

กระดาษลูกฟูกสามารถใชง้านไดอ้ย่างมีประสิทธิภาพ ลดการผิดพลาดของการผลิตผลิตภณัฑ์และ

สามารถผลิตผลิตภณัฑไ์ดม้าตรฐานตามท่ีโรงงานกาํหนดคือ ความคลาดเคล่ือนจากตน้แบบไม่เกิน 

3 มิลลิเมตร 

สอดคลอ้งกบังานวิจยัของ วิศรุต วงศเ์ปียง  (2554) ท่ีพบว่า บริษทัฯ มีจาํนวนของเสียเฉล่ีย 

คิดเป็นร้อยละ 6.53 โดยมีของเสียจากแผนก Print และ Die-cut คิดเป็น ร้อยละ 98.25 จึงไดท้าํการ

วิเคราะห์สาเหตุของปัญหาของเสียในทั้งสองแผนก ไดแ้ก่ การตั้ง Master Card ท่ีผิด Master Card 

เขียนดว้ยลายมือ และ Master Card ไม่ละเอียดพอ ทั้ง 3 สาเหตุเป็นปัญหาในแผนก  Print และ Die-

Cut ส่วนสาเหตุท่ี 4 ผสมนํ้ าในสีอ่อนหรือเขม้เกินไป เป็นปัญหาในแผนก  Print และสาเหตุท่ี 5 ไม่

มีการตรวจเช็ค ความถูกตอ้งของช้ินงานท่ีผลิตออกมา เป็นปัญหาในแผนก Die-Cut ไดแ้ก้ไข 4 

แนวทางคือ การออกแบบการตั้ง Master Card ลงใน Microsoft Excel โดยใช้ Macro Excel เขา้มา

ช่วยเหลือ การสร้างเคร่ืองควบคุม Upper และ Lower ของสี การสร้างตวัตน้แบบของงานลงบน
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แผ่นใส และสร้าง Check List เพื่อตรวจสอบคุณภาพของงานก่อนออกจากโรงงาน หลงัจากแกไ้ข

ดงัท่ีกล่าวไดมี้การเปรียบเทียบกบัสัดส่วนของเสียท่ีร้อยละ 7.16 ในเดือนมกราคม 2554 ปีก่อนหนา้ 

พบวา่ หลงัจากท่ีไดด้าํเนินการแกไ้ขแลว้ สัดส่วนของเสียลดลงคิดเป็นร้อยละ 5.10 ท่ีลดลงหลงัจาก

ดาํเนินการแก้ไข และเม่ือทาํการเปรียบเทียบกับมูลค่าของเสีย 65,174.00 บาท ในเดือนมกราคม 

2554 ปีก่อนหน้า พบว่า หลังจากท่ีได้ดําเนินการแก้ไขแล้ว มูลค่าของเสียลดลง คิดเป็นมูลค่า 

35,301.50 บาทท่ีลดลงหลงัจากดาํเนินการแกไ้ข และเม่ือพิจารณาเปรียบเทียบขอ้มูลจากในปี 2554 

ในแต่ละแผนกพบวา่ แผนก Die-cut มีจาํนวนล๊อตของเสียท่ีลดลงจาก 23 คร้ัง เหลือ 1 คร้ัง ลดลงถึง 

22 คร้ัง คิดเป็นร้อยละ 95.65 ท่ีลดลงหลงัจากดาํเนินการแกไ้ข ส่วนแผนกPrintนั้นมีจาํนวนล๊อต 

ของเสียท่ีลดลงจาก 12 คร้ัง เหลือ 8 คร้ัง ลดลง 4 คร้ัง คิดเป็นร้อยละ 33.33 ท่ีลดลงหลังจากท่ี

ดาํเนินการแกไ้ข 

3.  แรงจูงใจในการปฏิบติังาน 

3.1 ปัจจยัจูงใจ  

3.1.1 ด้านความสําเร็จในการทํางาน การท่ีสามารถทํางานได้สําเร็จทันตาม

เป้าหมาย บริษทั Inter Fibre Container Co., Ltd กาํหนดให้มีส่วนร่วมในการทาํงานของหน่วยงาน

ให้สําเร็จลุล่วงไปได ้ความสามารถในการแกไ้ขปัญหาต่าง ๆ การรู้จกัป้องกนัปัญหาท่ีจะเกิดขึ้น 

และเม่ืองานสําเร็จก็เกิดความรู้สึกพอใจในความสําเร็จนั้น ไดแ้ก่ การไดใ้ช้ความรู้ทางวิชาการใน

การปฏิบติัตามเป้าหมายท่ีคาดไว ้การเปิดโอกาสให้ตดัสินใจในการทาํงานของตนเองไดส้ําเร็จตาม

เป้าหมายท่ีวางไว ้

 สอดคลอ้งกบังานวิจยัของ Ukko et al. (2008) ท่ีศึกษาเร่ือง แรงจูงใจในการทาํงาน

โอกาสได้รับการเรียนรู้ ความพึงพอใจในงาน การมีส่วนร่วมในการตดัสินใจ และระบบการให้

รางวลั โดยเฉพาะอย่างยิ่งการรับรู้ต่อการบริหาร ความแตกต่างของพนักงานแต่ละบุคคล และ

กระบวนการสนบัสนุนส่งผลทางบวกต่อคุณภาพชีวิตการทาํงานในดา้นการปฏิบติังาน 

3.1.2 ดา้นการยอมรับนบัถือ การไดรั้บความยอมรับนบัถือจากบุคคลรอบขา้ง หรือ

ได้รับการยกย่องชมเชยในความสามารถ บริษทั Inter Fibre Container Co., Ltd ไดย้กย่องชมเชย

ภายในองคก์ร ความภาคภูมิใจ ในอาชีพ การไดรั้บการยอมรับจากองคก์าร การไดรั้บการยอมรับจาก

เพื่อนร่วมงาน และการมีเกียรติศกัด์ิศรีในอาชีพ และยงัได้รับผลตอบแทนท่ีเป็นเงินค่าตาํแหน่ง 

สาํหรับงานท่ีออกมาดี 
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 สอคคลอ้งกบังานวิจยัของ พิศมยั สารการ,นนทิรัตน์ พฒันภกัดี , และภาวศุทธิ อุ่น

ใจ (2559) ท่ีศึกษาเร่ือง การไดรั้บการยอมรับจากเพื่อนร่วมงานและความพึงพอใจต่อค่าตอบแทน

ในการพยากรณ์แรงจูงใจในการทํางานของแรงงานต่างด้าวชาวพม่าในกรุงเทพมหานครผล

การศึกษาพบวา่ การไดรั้บการยอมรับจากเพื่อนร่วมงานโดยรวมมีความสัมพนัธ์กบัแรงจูงในในการ

ทาํงานของแรงงานต่างดา้วชาวพม่าในเขตกรุงเทพมหานคร  อย่างมีนยัสําคญัทางสถิติท่ีระดบั  .01  

กล่าวคือ  เม่ือระดับการได้รับการยอมรับจากเพื่อนร่วมงานเพิ่มขึ้น  แรงจูงใจในการทาํงานของ

พนกังานก็จะเพิ่มขึ้นดว้ย  โดยมีความสัมพนัธ์ในระดบัค่อนขา้งสูง  (r = .681)  คิดเป็นร้อยละ  46.37 

2) ความพึงพอใจต่อค่าตอบแทนโดยรวม มีความสัมพนัธ์กบัแรงจูงในในการทาํงานของแรงงาน

ต่างดา้วชาวพม่าในเขตกรุงเทพมหานคร อย่างมีนยัสําคญัทางสถิติท่ีระดบั .01 กล่าวคือ เม่ือระดบั

ความพึงพอใจต่อค่าตอบแทนเพิ่มขึ้น แรงจูงใจในการทาํงานของพนักงานก็จะเพิ่มขึ้นดว้ย โดยมี

ความสัมพนัธ์ในระดบัค่อนขา้งสูง  (r = .634)  คิดเป็นร้อยละ  40.19  3)  การไดรั้บการยอมรับจาก

เพื่อนร่วมงานดา้นการยกย่องชมเชย ดา้นความสําเร็จในผลงาน และความพึงพอใจต่อค่าตอบแทน 

ด้านความโปร่งใสในค่าตอบแทน มีประสิทธิภาพในการทาํนายแรงจูงใจในการทาํงานอย่างมี

นยัสาํคญัทางสถิติท่ีระดบั .01 

 3.1.3 ดา้นลกัษณะของงานท่ีทาํ ความน่าสนใจของงาน ตอ้งอาศยัความคิด ริเร่ิม

สร้างสรรคมี์ความสําคญั มีคุณค่า บริษทั Inter Fibre Container Co., Ltd ให้พนกังานมีอิสระในการ

ทาํงาน การตดัสินใจ ท่ีตรงกบัความถนัดและความรู้ท่ีไดศึ้กษามา จนมีความชาํนาญ และสามารถ

แกไ้ขปัญหาต่างๆท่ีเกิดขึ้นกบังานท่ีทาํ 

 สอดคลอ้งกบังานวิจยัของ Salleh et al. (2016) ท่ีศึกษาเร่ือง แรงจูงใจในการทาํงาน

มีความสัมพนัธ์เชิงบวกความผูกพนัต่อองคก์รในระดบั ค่อนขา้งสูง ความมุ่งมัน่เป็นองคส์ําคญัใน

องค์กร ขึ้ นอยู่กับกิจกรรมและบทบาทท่ีผลิตโดยพนักงานในองค์กร พนักงานท่ีมุ่งมั่นซ่ึงมี

ประสิทธิภาพและประสิทธิผลมากกวา่ มีโอกาสนอ้ยท่ีจะออกจากองคก์ร เป็นเพราะพนกังานเหล่าน้ี

เต็มใจท่ีจะเสียสละเพื่อเป้าหมายขององค์กรด้วยความปรารถนาอย่างแรงกล้าท่ีจะอยู่ ต่อไป 

นอกจากน้ีพนักงานท่ีมีแรงจูงใจจะให้ความมุ่งมัน่สูง รู้สึกกดดนัน้อยลงจึงรักงานท่ีทาํมากยิ่งขึ้น 

พนกังานท่ีไม่ไดรั้บการกระตุน้จะนาํไปสู่การขาดงาน ปฏิบติังานไดไ้ม่ดี และปัจจยัดา้นลบอ่ืนๆ ท่ี

อาจส่งผลกระทบต่อองคก์ร  
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 3.1.4 ด้านความรับผิดชอบ บริษัท Inter Fibre Container Co., Ltd กําหนดให้มี

โอกาสไดรั้บมอบหมายงานหรือมีส่วนร่วมในงานท่ีไดรั้บมอบหมาย ไม่ควบคุมมากจนขาดอิสระ 

ความเหมาะสมของปริมาณงาน การไดรั้บความเช่ือถือและไวว้างใจในงานท่ีรับผิดชอบจดัวนัหยุด

ใหพ้นกังาน สัปดาห์ละ1วนั โดยสลบักนัหยดุ เพื่อใหพ้นกังานไดห้ยดุพกัผอ่น 

 สอดคลอ้งกบังานวิจยัของ วชัระ ยี่สุ่นเทศ และคณะ (2562) ท่ีศึกษาเร่ือง ปัจจยั

แรงจูงใจท่ีมีผลต่อขวญัและกาํลงัใจในการปฏิบติังานมากท่ีสุด คือ การไดรั้บความไวว้างใจและ

ความเช่ือมั่นจากผูบ้ ังคับบญัชา รองลงมาคือความมั่นใจในองค์กรและต้องการจะปฏิบัติงาน

ตลอดไป และองค์กรมีความมัน่คงและยัง่ยืนอย่างมีนัยสําคญั ในทางตรงกนัขา้ม หากบุคลากรมี

แรงจูงใจในการทาํงานลดลงยอ่มส่งผลกระทบต่องานทั้งประสิทธิภาพในการทาํงานลดลง สมาธิใน

การทาํงานลดลง ทาํใหเ้กิดความผิดพลาดในการทาํงาน ไม่มีแรงบนัดาลใจในการทาํงาน ต่างคนต่าง

ทาํงาน ทาํให้การทาํงานเป็นทีมลดลง มีความเบ่ือหน่ายต่อการทาํงาน แสดงออกดว้ยการมาทาํงาน

สาย ขาดงานหรือเปล่ียนงานใหม่ในท่ีสุด 

 3.1.5 ด้านความก้าวหน้า  บ ริษัท  Inter Fibre Container Co., Ltd มีโอกาสให้

พนกังานไดก้า้วขึ้นสู่ตาํแหน่งท่ีสูงขึ้น การไดรั้บการเล่ือนขั้นเม่ือ ปฏิบติังานสําเร็จ การมีโอกาสได้

ศึกษาหาความรู้เพิ่มเติมหรือการ ไดรั้บการฝึกอบรมการจดัอบรมภาษาองักฤษส่งพนกังานไปศึกษา

ต่อ 

  สอดคลอ้งกบัแนวคิดของทฤษฎีแรงจูงใจของ Herzberg ประกอบดว้ยปัจจยัจูงใจ 

ไดแ้ก่ ความสําเร็จในการทาํงานของบุคคล การไดรั้บการยอมรับนับถือ ลกัษณะของงานท่ีปฏิบติั 

ความรับผิดชอบ ความกา้วหนา้ (Herzberg, Mausner, and Snyderman, 1959)  

 3.2 ปัจจยัคํ้าจุน ไดแ้ก่ 

  3.2.1ด้านเงินเดือน ผลตอบแทน บริษทั Inter Fibre Container Co., Ltd จ่ายเงิน

เดือน ผลตอบแทน ให้แก่พนักงานสําหรับการทาํงานให้องค์กร ไม่ว่าจะเป็นในรูปของเงินเดือน 

ค่าจา้ง สวสัดิการดา้นสุขภาพและการประกนัชีวิต วนัหยดุพกัผอ่น 1 วนัใน 1 สัปดาห์ หรือ พกัร้อน 

เงินช่วยค่าครองชีพ เงินโบนัส มีเงินเบ้ียเล้ียงค่าอาหารในการทาํงานกะกลางคืนมีเงินเบ้ียขยนัใน

กรณีไม่หยดุงาน 
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  สอคคล้องกับงานวิจัยของ วรรณภา ขอผดุง (2551) ท่ีศึกษาเร่ืองเงินเดือนและ

สวสัดิการ มีระดบัความสําคญัของปัจจยัจูงใจในการทาํงานอยู่ในระดบัมาก ในดา้นความสําเร็จใน

งานท่ีทําด้านการได้รับการยอมรับ ด้านลักษณะงาน และด้านความรับผิดชอบ และมีระดับ

ความสําคญัของปัจจยัจูงใจในการทาํงานอยู่ในระดบัปานกลางในดา้นความกา้วหนา้ ในส่วนระดบั

ความสําคญัของปัจจยัคํ้าจุนในการทาํงานอยู่ในระดบัมาก ในดา้นความสัมพนัธ์กบัเพื่อนร่วมงาน 

ดา้นสถานะทางอาชีพ ดา้นสภาพการทาํงาน ดา้นความเป็นอยูส่่วนตวั ดา้นความมัน่คงในการทาํงาน 

และดา้นวิธีการปกครองบงัคบับญัชา และมีระดบัความสําคญัของปัจจยัจูงใจในการทาํงานอยู่ใน

ระดบัปานกลางในดา้นสวสัดิการและค่าตอบแทน ดา้นโอกาสกา้วหนา้ในอนาคต และดา้นนโยบาย

การบริหาร  

 3.2.2 ดา้นโอกาสท่ีจะไดรั้บความกา้วหนา้ในอนาคต บริษทั Inter Fibre Container 

Co., Ltd มีการปรับเล่ือนขั้นหรือเล่ือนตาํแหน่งงาน ตามความเหมาะสม สาํหรับคนท่ีตั้งใจทาํงาน มี

ความสามารถในการปฎิบติัหนา้ท่ี บริษทัมีการจ่ายเงินเดือนทุกเดือน และปรับเงินเดือนใหทุ้กปี 

  สอคคลอ้งกับงานวิจยัของ ดวงกมล วิเชียรสาร และธนินท์รัฐ รัตนพงศ์ภิญโญ 

(2562) ท่ีศึกษาเร่ืองปัจจยัท่ีส่งผลต่อความเจริญกา้วหนา้ในอาชีพของผูแ้ทนยาบริษทัยาขา้มชาติผล

การศึกษาจากกลุ่มตวัอย่างพบว่า 1)ปัจจยัส่วนบุคคลส่วนใหญ่เป็นเพศหญิง อายุระหว่าง 31–35 ปี 

สถานภาพโสด ระดบัการศึกษาปริญญาตรี มีรายไดเ้ฉล่ียต่อเดือนมากกว่า 90,000 บาท 2) ปัจจยั

แวดลอ้มภายในองคก์ร ไดแ้ก่ ลกัษณะเน้ือหาของงาน ผลตอบแทน โอกาสในการเจริญกา้วหนา้ใน

อาชีพ โอกาสในการเรียนรู้พฒันาความสามารถ ความสัมพนัธ์กบัผูบ้งัคบับญัชา ความสัมพนัธ์กบั

ผูร่้วมงาน สภาพแวดลอ้มในท่ีทาํงานมีความสาํคญัในระดบัมาก 3 ) ปัจจยัแวดลอ้มภายนอกองคก์ร 

ไดแ้ก่ เศรษฐกิจ สังคม เทคโนโลย ีนโยบายและการเมือง มีความสําคญัในระดบัมาก 4) การพฒันา

ความก้าวหน้าในอาชีพ ได้แก่ ความก้าวหน้าในตําแหน่งหน้าท่ี ความก้าวหน้าในเงินเดือน 

ความกา้วหนา้ในการพฒันาตนเอง มีความสาํคญัในระดบัมากในเขตกรุงเทพมหานคร   

 3.2.3 ความสัมพนัธ์กบัผูบ้งัคบับญัชา ผูใ้ตบ้งัคบับญัชาบริษทั Inter Fibre Container 

Co., Ltd กาํหนด นโยบายและการบริหารงาน สภาพการทาํงาน ความสัมพนัธ์กบัผูบ้งัคบับญัชาหรือ

เพื่อนร่วมงาน สามารถทาํงานร่วมกนั มีความเขา้ใจซ่ึงกนัและกนั เช่น ความสนิทสนม ความจริงใจ 

ความร่วมมือและการไดรั้บความช่วยเหลือจากผูใ้ตบ้งัคบับญัชา เพื่อนร่วมงาน หวัหนา้งาน 
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  สอดคลอ้งกบังานวิจยัของ วาสนา กลํ่ารัศมี (2553) ท่ีศึกษาเร่ืองปัจจยัดา้นแรงจูงใจ

ในการทาํงาน พบวา่ปัจจยัยอ่ยทั้ง 3 ดา้นคือ ดา้นลกัษณะงานท่ีปฏิบติั ดา้นการบงัคบับญัชา และดา้น

ผลตอบแทนสวสัดิการมีอิทธิพลต่อความทุ่มเทในการปฏิบัติงาน ของพนักงานทางสถิติอย่างมี

นยัสาํคญัท่ีระดบั .05 

 3.2.4 ดา้นสถานะของอาชีพจูงใจ บริษทั Inter Fibre Container Co., Ltd เป็นอาชีพ

ท่ีมีทกัษะเฉพาะ ความสามารถพิเศษในการควบคุมและดูแลเคร่ืองพิมพ ์ไม่ใช่อาชีพทัว่ไป พนกังาน

จึงมีความภูมิใจในอาชีพ สามารถสร้างรายไดใ้ห้กบัครอบครัว โดยมีค่าตอบแทนเป็นเงินพิเศษค่า

ฝีมือ ในการทาํงาน 

  สอดคลอ้งกบังานวิจยัของ พรทวี เถ่ือนคาํแสน, และบุญญรัตน์ สัมพนัธ์วฒันชยั 

(2559) ท่ีศึกษาเร่ือง ปัจจัยท่ีมีผลต่อแรงจูงใจในการตัดสินใจเลือกทาํงานของพนักงานระดับ

ปฏิบติัการในนิคมอุตสาหกรรมเหมราช อีสเทิร์นซีบอร์ด จงัหวดัระยอง ผลการวิจยัพบว่าพนกังาน

เป็นเพศชาย ร้อยละ 77.75 มีอายุระหว่าง 20-30 ปี ร้อยละ 69.50 มีระดบัการศึกษาอนุปริญญาหรือ

เทียบเท่า ร้อยละ 47.50 มีสถานภาพสมรสแต่งงาน ร้อยละ 51.75 มีรายไดต่้อเดือน 15,001  –  25,000 

บาท ร้อยละ 60.75  และมีอายกุารทาํงาน 4-5  ปี ร้อยละ 40.50 พบวา่ระดบัการศึกษาท่ีแตกต่างกนัมี

ผลต่อการตดัสินใจเลือกทาํงานของพนกังานท่ีแตกต่างกนั ดา้นปัจจยัจูงใจมีผลต่อการตดัสินใจเลือก

ทาํงานของพนกังานอยูใ่นระดบัปานกลาง พบวา่ปัจจยัจูงใจดา้นความสาํเร็จของงานมีความสัมพนัธ์

ต่อการตดัสินใจเลือกทาํงานของพนกังานในระดบัตํ่า มีความสัมพนัธ์ในทิศทางเดียวกนั ปัจจยัคํ้าจุน

มีผลต่อการตดัสินใจเลือกทาํงานของพนกังานอยูใ่นระดบัปานกลาง พบวา่ปัจจยัคํ้าจุนดา้นสภาพใน

งานมีความสัมพนัธ์ต่อการตดัสินใจเลือกทาํงานของพนักงานอยู่ในระดับตํ่า มีความสัมพนัธ์ใน

ทิศทางเดียวกนั 

 3.2.5 ดา้นนโยบายและการบริหารงานจูงใจ บริษทั Inter Fibre Container Co., Ltd 

ได้มีการจดัการและการบริหารงานขององค์กร ด้านสภาพการทาํงาน อุณหภูมิการระบายอากาศ 

กล่ิน บรรยากาศในการทาํงาน ชัว่โมง ในการทาํงาน รวมทั้งลกัษณะส่ิงแวดลอ้มอ่ืน ๆ เช่น อุปกรณ์

เคร่ืองมือต่าง ๆ บริษทัแจง้นโยบายของบริษทัไดอ้ยา่งทัว่ถึง 

  สอคคลอ้งกบังานวิจยัของ ปฐมวงค ์สีหาเสนา (2557) ท่ีศึกษาเร่ืองแรงจูงใจในการ

ปฏิบติังานของบุคลากร เทศบาลตาํบลค่ายเนินวง ตาํบลบางกะจะ อาํเภอเมืองจนัทบุรี จงัหวดั

จนัทบุรี ผลการศึกษาพบว่าแรงจูงใจในการปฏิบติังานภาพรวมมีแรงจูงในในระดบัมากโดย ดา้น

ลกัษณะงานท่ีปฏิบติัมีแรงจูงใจอยูใ่นระดบัมากท่ีสุดเป็นอนัดบัแรกรองลงมา คือ ดา้นความสมัพนัธ์
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กบัผูร่้วมงาน มีแรงจูงใจอยู่ในระดบัมากท่ีสุดดา้นความสําเร็จในการทาํงานมีแรงจูงใจอยู่ในระดบั

มากดา้นสถานะ ของอาชีพมีแรงจูงใจอยู่ในระดบัมากท่ีสุดดา้นความสัมพนัธ์กบัผูบ้งัคบับัญชามี

แรงจูงใจอยู่ในระดับมากท่ีสุด ด้านความมัน่คงในงาน มีแรงจูงใจอยู่ในระดับมากท่ีสุดด้านการ

ปกครองบงัคบับญัชา มีแรงจูงใจอยูใ่นระดบัมากท่ีสุด ดา้นความรับผิดชอบ  มีแรงจูงใจอยูใ่นระดบั

มาก ดา้นการไดรั้บการยอมรับ มีแรงจูงใจอยู่ในระดบัมาก ดา้นความเป็นอยู่ส่วนตวั มีแรงจูงใจอยู่

ในระดับมาก ด้านสภาพการทํางาน มีแรงจูงใจอยู่ ในระดับมาก ด้านความสัมพันธ์กับ

ผูใ้ตบ้งัคบับญัชา มีแรงจูงใจอยู่ในระดบัมาก ดา้นความกา้วหน้า มีแรงจูงใจ อยู่ในระดบัมาก ดา้น

นโยบายและการบริหาร มีแรงจูงใจอยู่ในระดบัมาก ดา้นโอกาสท่ีไดรั้บความกา้วหนา้ในตาํแหน่ง

งาน มีแรงจูงใจอยู่ในระดบัมาก ตามลาํดบัและลาํดบัสุดทา้ยดา้นเงินเดือน มีแรงจูงใจอยู่ในระดบั

มาก ผลการเปรียบเทียบพบว่าบุคลากรท่ีมีเพศ อายุ ระดบัการศึกษา รายได ้ต่อเดือน และประเภท

ตาํแหน่ง ตาํแหน่งต่างกนั มีแรงจูงใจในการปฏิบติังานแตกต่างกนั 

  3.2.6 ด้า นส ภา พ ก า รทํา ง า นจูง ใ จ  บ ริษัท  Inter Fibre Container Co., Ltd มี

สภาพแวดล้อมการทาํงาน เช่น ความร้อนภายในพื้นท่ีทาํงานได้จัดส่ิงอาํนวยความสะดวกให้

พนักงานโดยติดตั้งพดัลมไอนํ้ า และพนักงานได้หยุดพกัผ่อนสัปดาห์ละ 1วนับริษทัยงัได้จดัหา

อุปกรณ์ความปลอดภยัต่างๆ เช่น รองเทา้เซฟต้ี ใหก้บัพนกังานในระหวา่งปฏิบติังาน 

  สอดคลอ้งกบังานวิจยัของ ธิดาทิพย ์ ช่ืนตา (2559) ท่ีศึกษาเร่ืองแรงจูงใจในการ

ทาํงานท่ีส่งผลต่อคุณภาพชีวิตในการทาํงานของบุคลากรโรงพยาบาลธัญบุรี  จงัหวดัปทุมธานี ผล

การศึกษา พบว่า  บุคลากรโรงพยาบาลธญับุรี   จงัหวดัปทุมธานี มีแรงจูงใจในการทาํงาน โดยรวม

อยูใ่นระดบัมาก โดยแบ่งแรงจูงใจเป็น 2 ปัจจยัคือ ปัจจยัจูงใจและปัจจยัคํ้าจุน และมีคุณภาพชีวิตใน

การทาํงานโดยรวมอยู่ในระดบัมาก ผลการทดสอบสมมติฐาน พบว่า ปัจจยัส่วนบุคคลจาํแนกตาม

อายุ ระดับการศึกษา ตาํแหน่งงาน ระยะเวลาท่ีปฏิบติังาน และอัตราเงินเดือน ท่ีแตกต่างกันมี

คุณภาพชีวิตในการทาํงานแตกต่างกนั และแรงจูงใจในการทาํงาน ในปัจจยัคํ้าจุน้ ดา้นเงินเดือนและ

ผลตอบแทน  ดา้นนโยบายและการบริหาร  ดา้นสภาพแวดลอ้มในการทาํงาน ดา้นความสัมพนัธ์

ระหวา่งบุคคล ดา้นความมัน่คงในงาน และดา้นการปกครองบงัคบับญัชา ท่ีส่งผลต่อคุณภาพชีวิตใน

การทาํงานของบุคลากรโรงพยาบาลธญับุรี จงัหวดัปทุมธานี 
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 3.2.7 ดา้นความเป็นอยู่ส่วนตวั พนกังานบริษทั Inter Fibre Container Co., Ltd อยู่

ในสภาพอากาศท่ีร้อนบริษทัได้จดัทาํห้องพกัให้กับพนักงาน โดยช่วงเวลารับประทานอาหารมี

หอ้งพกัติดแอร์ และ สามารถดูหนงั ฟังเพลงไดต้าม อธัยาศยั 

  สอดคลอ้งกบังานวิจยัของ นิสารัตน์ ไวยเจริญ, ศยามล เอกะกุลานนัต,์ และทิพทิน

นา สมุทรานนท ์(2554) ท่ีศึกษาเร่ือง แรงจูงใจใฝ่สัมฤทธ์ิ การรับรู้สภาพแวดลอ้มในการทาํงานทั้ง

ด้านจิตวิทยาและสังคมในการทาํงาน ด้านกายภาพ และด้านเวลาทาํงาน รวมทั้งบุคลิกภาพแบบ

หวัน่ไหว สามารถร่วมกนัพยากรณ์ความสุขในการทาํงาน โดยปัจจยัท่ีสามารถทาํนายความสุขใน

การทาํงานไดดี้ท่ีสุดคือแรงจูงใจใฝ่สัมฤทธ์ิ 

 3.2.8 ดา้นความมัน่คงในการทาํงาน บริษทั Inter Fibre Container Co., Ltd มีความ

มัน่คงในอาชีพ เน่ืองจากผลผลิตเป็นสินคา้ท่ีตอ้งการของตลาด ดงันั้นจึงมีความมัน่คงในอาชีพนั้น 

พนักงานจะต้องมีทกัษะเฉพาะซ่ึงต้องใช้การฝึกฝนเป็นเวลานานถึงจะควบคุมเคร่ืองได้อย่างมี

ประสิทธิภาพ ดงันั้นจึงไม่มีเหตุผลท่ีจะหาพนกังานมาแทนไดท้นัทีจาํเป็นจะตอ้งสร้างความมัน่คง

ในตาํแหน่งน้ีดว้ยอตัราการจา้งงานท่ีสูงและมีสวสัดิการ และ เงินค่าเป้าหมายท่ีจ่ายใหพ้ิเศษ 

  สอดคลอ้งกบังานวิจยัของ ธนญัพร สุวรรณคาม (2559) ท่ีศึกษาเร่ือง แรงจูงใจใน

การทาํงานมีความสัมพนัธ์กบัความผกูพนัต่อองคก์รพบวา่การใหค้วามสาํคญักบัการรักษาและจูงใจ

บุคลากรขององค์กรโดยมุ่งเน้น การเพิ่มความผูกพนัของพนักงานท่ีมีต่อองค์กร และการพฒันา

ระบบท่ีสามารถสนับสนุนการทาํงาน ของพนักงานให้มีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น เพื่อเสริมสร้าง

ความผูกพนัท่ีมีต่อองคก์รให้อยู่ในระดบัสูง ขึ้น นอกจากผลตอบแทนในรูปแบบของเงิน อาทิเช่น 

โอกาสการเล่ือนตาํแหน่ง การจดัการอบรม และการให้คาํช่ืนชม ความพึงพอใจในการทาํงานของ

พนักงาน มีความสัมพนัธ์กบัความผูกพนัต่อองค์กร องค์กรควรจดัทาํการสํารวจความพึงพอใจใน

การทาํงานของพนกังาน หรือการเสนอแนะความคิดเห็นของพนกังาน เพื่อให้พนกังานไดมี้โอกาส

ไดเ้สนอแนะความคิดเห็นท่ีเป็นประโยชน์และเพื่อองค์กรจะไดรั้บทราบปัญหา และความคิดเห็น

ของพนกังาน เพื่อจะไดน้าํขอ้มูลท่ีไดม้าเป็นประโยชน์ในการแกไ้ขปัญหาท่ีเกิดขึ้น และตอบสนอง

ความตอ้งการของ พนกังานได ้นาํไปสู่การมีทศันคติท่ีดีต่อองคก์ร แรงจูงใจในการทาํงานและความ

พึงพอใจในงาน สามารถร่วมกนัพยากรณ์กบัความผกูพนัต่อองคก์ร องคก์รควรใหค้วามสาํคญั และ

กาํหนดนโยบายในการสร้างแรงจูงใจในการทาํงานให้ชดัเจน เพื่อสร้างความรู้สึกพึงพอใจในการ

ทาํงานต่อองค์กร หน่วยงาน และเพื่อนร่วมงาน เม่ือพนักงานเกิดแรงจูงใจในการทาํงานและเกิด
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ความพึงพอใจในงานแลว้ก็จะส่งผลต่อความรู้สึกท่ีดีต่อองคก์ร และเป็นปัจจยัท่ีส่งเสริมใหพ้นกังาน

เกิดความรู้สึก ผกูพนัต่อองคก์รของพนกังานใหพ้นกังานคงอยูก่บัองคก์รต่อไป 

 3.2.9 ดา้นวิธีการปกครองของผูบ้งัคบับญัชา ของบริษทั Inter Fibre Container Co., 

Ltd มีการประเมิน ผูบ้งัคบับญัชามีความยุติธรรมในการบริหารหรือไม่ เปิดรับขอ้ร้องเรียน โดยทาํ

กล่องแสดงความคิดเห็นท่ีแผนกบุคคลเพื่อให้พนักงานไดแ้สดงความคิดเห็น และมีการสอบสวน

เม่ือพบความไม่เป็นธรรม 

  สอคคลอ้งกบังานวิจยัของ อรุณเนตรจนัทศรี (2557) ทาํการศึกษาพฤติกรรมการ 

บริหารของผูบ้งัคบับญัชาในโรงงานอุตสาหกรรม  จงัหวดัสงขลา ผลการศึกษาพบวา่ ผูบ้งัคบับญัชา

มีการประเมินพฤติกรรมการบริหารของตนเองอยู่ในระดบัสูง ขณะท่ีผูใ้ตบ้งัคบับญัชามีความพึง

พอใจต่อพฤติกรรมการบริหารของผูบ้งัคบับญัชาอยู่ในระดบัปานกลาง จากการทดสอบค่า t พบว่า 

ผูใ้ตบ้งัคบับญัชาประเภทรายเดือนและประเภทรายวนัมีความพึงพอใจต่อพฤติกรรมการบริหารของ

ผูบ้งัคบับญัชาดา้นการเป็นผูน้าํ ดา้นการจูงใจ และดา้นการตดัสินใจแตกต่างกนั อย่างมีนัยสําคญั

ทางสถิติท่ีระดับ .001 ส่วนความพึงพอใจต่อพฤติกรรมการบริหารของผูบ้ ังคบับัญชาด้านการ

ติดต่อส่ือสาร ดา้นการปฏิสัมพนัธ์และการมีอิทธิพลต่อกนั ดา้นการก าหนดเป้าหมายมีความพึง

พอใจแตกต่างกนั อยา่งมีนยัสาํคญัทางสถิติท่ีระดบั .01 และความพึงพอใจต่อพฤติกรรมการบริหาร 

ของผูบ้งัคบับญัชาดา้นการควบคุมการปฏิบติังานมีความพึงพอใจแตกต่างกนั อย่างมีนยัสําคญัทาง

สถิติท่ีระดบั .05 ส่วนความพึงพอใจต่อพฤติกรรมการบริหารของผูบ้งัคบับญัชาด้านการกาํหนด

มาตรฐานการปฏิบติังานและการฝึกอบรมไม่แตกต่างกนัและจากการสัมภาษณ์ผูบ้งัคบับญัชาและ

ผูใ้ต้บังคบับัญชาพบว่า ในภาพรวมผูบ้ังคับบัญชามีพฤติกรรมการบริหารอยู่ในระดับสูง และ

ผูใ้ตบ้งัคบับญัชามีความพึงพอใจต่อพฤติกรรมการบริหารของผูบ้งัคบับญัชาอยูใ่นระดบัปานกลาง   

5.3 ข้อเสนอแนะ 

 ขอ้เสนอแนะในการนาํผลการวิจยัไปใช ้

 1. ควรตรวจสอบรายการตรวจสอบ (Checklist) ตามท่ี IE กาํหนดให้อย่างครบถว้น การตั้ง

เคร่ืองให้ทาํตามคู่มือการทาํงานท่ี IE กาํหนดให้ และทาํให้ไดต้ามเวลามาตรฐาน อบรมให้ความรู้

แก่พนกังานท่ีเก่ียวขอ้งทุกคน ใหมี้ความรู้ในเร่ืองเดียวกนั คู่มือแบบเดียวกนั 

 2. ควรมีการจดัเทรนน่ิงคุณภาพในการทาํงาน และระบบโดยรวมการบาํรุงรักษาเคร่ืองจกัร 
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 3. ให้ความเห็นว่า ควรตรวจสอบสภาพอุปกรณ์ อะไหล่ ช้ินส่วนของเคร่ืองจกัรเป็นประจาํ 

บาํรุงรักษาตามระยะเวลาท่ีกาํหนด ปฏิบัติตามมาตรฐานท่ีกาํหนด เรียนรู้เพิ่มเติมส่ือใหม่ๆท่ี

เก่ียวขอ้ง 

 4. ควรติดตาม แกไ้ขปัญหาเคร่ืองจกัร จากทางซ่อมบาํรุง 

 5. ควรออกแบบผลิตภัณฑ์และการพิมพ์ไม่ให้ซับซ้อนเกินไปเพื่อให้ง่ายต่อการเปล่ียน

รายการ 

 6. ควรมีเกณฑป์รับเงินเดือนและจาํนวนเงินท่ียติุธรรมและชดัเจน 

 7. ควรมีการหยดุ 1 วนัภายใน 1 สัปดาห์ 

 8. ควรลดจาํนวนเบอร์สีลงเพื่อไม่ให้เกิดการเปล่ียนสีพิมพ์มากเกินไป ลดขั้นตอนการ

เปล่ียนสีและลดค่าใชจ่้ายในการสั่งซ้ือสีมาเก็บไวเ้กินความจาํเป็น ขายกล่องให้ควบคุมสีท่ีมีอยู่ไม่

ควรใหลู้กคา้มีเฉดสีใหเ้ลือกมากเกินไป 

ข้อเสนอแนะในการวิจัยคร้ังต่อไป 

 1.  ควรศึกษาเร่ืองอ่ืน ๆ เช่น ปัจจัยท่ีส่งผลเพิ่มประสิทธิภาพการทาํงานของพนักงาน

เคร่ืองพิมพ ์เป็นการพิจารณา “Man” เป็นหลกั เพราะเป็นใหค้วามสาํคญักบัคนท่ีควบคุมเคร่ืองจกัร 

 2.   ควรศึกษาประชากรอ่ืน ๆ เช่น พนกังานออฟฟิศ 

 3.   ควรศึกษาเคร่ืองมืออ่ืน ๆ ประกอบ เพื่อเพิ่มความน่าเช่ือถือและเพิ่มขอ้มูลให้มากขึ้น 

เช่น แบบสอบถาม แบบสังเกต 
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แบบสัมภาษณ์ 

เร่ือง 

การเพิม่ประสิทธิภาพการผลิตเคร่ืองพมิพ์กล่องกระดาษลูกฟูก ISOWA 

กรณีศึกษา INTER FIBRE CONTAINER CO., LTD 

 

 แบบสัมภาษณ์น้ีมีวตัถุประสงค ์คือ 1) เพื่อศึกษาปัญหากระบวนการผลิตกล่องกระดาษลูกฟูก

ของเคร่ืองพิมพรุ่์น ISOWA  2) เพื่อเสนอแนะวิธีปรับปรุงประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร

เคร่ืองพิมพก์ล่องกระดาษลูกฟูก รุ่น ISOWA ใหไ้ดต้ามเป้าหมาย  3) เพื่อส่งเสริมแรงจูงใจ

ใหก้บัพนกังานประจาํเคร่ืองพิมพ ์ ISOWA ใหท้าํงานดว้ยความเตม็ใจ และกาํหนดมาตรฐาน

และขั้นตอนวิธีการใชง้าน  ในการน้ีจึงใคร่ขอความอนุเคราะห์จากท่านไดก้รุณาใหส้ัมภาษณ์ 

เพื่อเก็บเป็นขอ้มูลเก่ียวกบัการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตเคร่ืองพิมพก์ล่องกระดาษลูกฟูก 

ISOWA กรณีศึกษา INTER FIBRE CONTAINER CO., LTD เพื่อนาํขอ้มูลท่ีไดไ้ปดาํเนินการ

จดัทาํการคน้ควา้อิสระต่อไป ขอ้มูลท่ีไดรั้บจากการสัมภาษณ์คร้ังน้ี จะเป็นความลบัและเป็นไป

เพื่อประโยชน์ในการศึกษาวิจยัเท่านั้น ในการน้ีผูวิ้จยัขอขอบพระคุณเป็นอยา่งสูงท่ีท่านกรุณา

สละเวลามาใหข้อ้มูลท่ีเป็นประโยชน์ต่อการวิจยัน้ี  
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วนั เดือน ปี ท่ีสัมภาษณ์.................เวลา...............สถานท่ีสัมภาษณ์.................................................... 

ประเด็นการสัมภาษณ์ 

1.  การวดัประสิทธิภาพดว้ยประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร (Overall Equipment Effectiveness, 

OEE) คือ อัตราการเดินเคร่ืองจักร (Availability ประสิทธิภาพของเคร่ืองจักร (Performance 

Efficiency และอตัราคุณภาพ (Quality Rate) ดงันั้นกระบวนการผลิตดว้ยเคร่ืองพิมพก์ระดาษลูกฟูก 

ISOWA เป็นอย่างไร เช่น ปัญหาท่ีเกิดขึ้นท่ีทาํให้เดินงานของเคร่ืองจักรไม่ได้ประสิทธิภาพ มี

อะไรบา้ง 

2.  การบาํรุงรักษาทวีผลโดยทุกคนมีส่วนร่วม(Total Productive Maintenance, TPM) เป็นการให้

ความสาํคญัของคนร่วมกบัเคร่ืองจกัร กระบวนการผลิตดว้ยเคร่ืองพิมพก์ระดาษลูกฟูก ISOWA เป็น

อยา่งไร ตามหลกัของ TPM ทั้ง 8 เสา เป็นอยา่งไร 

3.  ปัจจยัจูงใจ ไดแ้ก่ ดา้นความสาํเร็จของในการทาํงาน ดา้นการยอมรับนบัถือ ดา้นลกัษณะของงาน

ท่ีปฏิบติั ดา้นความรับผิดชอบ และดา้นความกา้วหน้า สําหรับท่านท่ีทาํงาน ณ บริษทั อินเตอร์ไฟ

เบอร์คอนเทนเนอร์จาํกดั เป็นอยา่งไร 

4.  ปัจจัยคํ้ าจุน  ได้แก่  ด้านเงินเดือน ด้านโอกาสท่ีจะได้รับความก้าวหน้าในอนาคต ด้าน

ความสัมพนัธ์กบัผูบ้งัคบับญัชา ผูใ้ตบ้งัคบับญัชา และเพื่อนร่วมงาน  ดา้นสถานะของอาชีพ ดา้น

นโยบายและการบริหารงาน ดา้นสภาพการทาํงาน ดา้นความเป็นอยูส่่วนตวั ดา้นความมัน่คงในการ

ทาํงานและดา้นวิธีการปกครองของผูบ้งัคบับญัชาท่ีทาํงาน ณ บริษทั อินเตอร์ไฟเบอร์คอนเทนเนอร์

จาํกดั เป็นอยา่งไร 

5. ปัญหาแรงจูงใจในการทาํงานเป็นอยา่งไร ควรท่ีจะเสริมอะไรบา้งเพื่อใหป้ระสิทธิภาพดีขึ้น 

6.  ขอ้เสนอแนะโดยรวมอยากใหป้รับปรุงอะไรบา้ง 
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