
บทที่ 2 
แนวคิด ทฤษฎีและงานวิจัยท่ีเกี่ยวของ 

 
2.1 แนวคิดและทฤษฎี 
 
      2.1.1 แนวคิดเก่ียวกับประสิทธิภาพการปฏิบัติงาน 
 แนวความคิดในเร่ืองประสิทธิภาพในการปฏิบัติงานในเชิงเศรษฐศาสตร หมายถึง การผลิต
สินคาหรือบริการใหไดมากท่ีสุด โดยพิจารณาถึงการใชตนทุนหรือปจจัยการนําเขาใหนอยท่ีสุดและ
ประหยัดเวลามากท่ีสุด  ประสิทธิภาพจึงเปนส่ิงท่ีจําเปนตอความสําเร็จของธุรกิจ  เจาของหรือ
ผูจัดการบางคนตองการเพิ่มประสิทธิภาพการทํางานเพื่อใหผลการดําเนินงานดีข้ึน โดยคําวา 
“ประสิทธิภาพ” หมายถึง การใชทรัพยากรในการดําเนินการใดๆก็ตามโดยมีส่ิงมุงหวังถึงผลสําเร็จ 
และผลสําเร็จนั้นไดมาโดยการใชทรัพยากรนอยท่ีสุด และการดําเนินการเปนไปอยางประหยัด ไม
วาจะเปนระยะเวลา ทรัพยากร แรงงาน รวมท้ังส่ิงตางๆท่ีตองใชในการดําเนินการนั้นๆ ใหเปน
ผลสําเร็จ และถูกตอง (วิกิพีเดีย สารานุกรมเสรี, 2551) 
 นักวิชาการหลายทานไดใหความหมายเร่ือง ประสิทธิภาพในการปฏิบัติงาน ไวดังนี้ 

ยุวนุช กุลาตี (2548) ใหความหมายวา ประสิทธิภาพ หมายถึง ความสัมพันธระหวางปจจัยท่ี
นําเขา (input) และผลลัพธท่ีออกมา (output) เพื่อสรางใหเกิดตนทุนสําหรับทรัพยากรต่ําสุดซ่ึงเปน 
การกระทําอยางหน่ึงท่ีถูกตอง (doing things right) โดยคํานึงถึงวิธีการ (means) ใชทรัพยากร 
(resources) ใหเกิดการประหยัดหรือส้ินเปลืองนอยท่ีสุด 

วรัท พฤกษากุลนันท (2549) สรุปความหมายของประสิทธิภาพและประสิทธิผลไววา 
ประสิทธิภาพ (efficiency) หมายถึง ความสามารถในการลดตนทุนหรือทรัพยากรตอหนวยของ
ผลผลิตท่ีไดจากการดําเนินงานตํ่ากวาท่ีกําหนดไวในแผนหรือในทางกลับกันหมายถึงความสามารถ
ในการเพิ่มผลผลิตหรือผลประโยชนตอหนวยของตนทุน   ท่ีใชในการดําเนินงานสูงกวาท่ีกําหนด
ไวในแผน โดยประสิทธิภาพเปนอัตราสวนแสดงใหเห็นถึงความสัมพันธระหวางผลผลิต หรือ
ผลประโยชนท่ีไดรับกับตนทุน หรือทรัพยากรท่ีใชในการดําเนินงานจริงเม่ือเปรียบเทียบกับแผนท่ี
วางไว 
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ทิพาวดี เมฆสวรรค (2538) ใหความหมายของ “ประสิทธิภาพ” วามีความหมายรวมถึงผลิต
ภาพและประสิทธิภาพ โดยประสิทธิภาพเปนส่ิงท่ีวัดไดหลายมิติข้ึนอยูกับวัตถุประสงคท่ีตองการ
พิจารณา คือ 

1. ประสิทธิภาพในมิติของคาใชจายหรือตนทุนการผลิต (input) ไดแก การใชทรัพยากรการ
บริหาร คือ คน เงิน วัสดุ เทคโนโลยีท่ีมีอยูอยางประหยัด คุมคา และเกิดการสูญเสียนอยท่ีสุด 

2. ประสิทธิภาพในมิติของกระบวนการบริหาร (process) ไดแก การทํางานท่ีถูกตองได
มาตรฐาน รวดเร็ว และใชเทคโนโลยีท่ีสะดวกกวาเดิม 

3. ประสิทธิภาพในมิติของผลผลิตและผลลัพธ ไดแก การทํางานท่ีมีคุณภาพ เกิดประโยชน
ตอสังคม เกิดผลกําไร ทันเวลาผูปฏิบัติงานมีจิตสํานึกท่ีดีตอการทํางานและบริการเปนท่ีพอใจของ
ลูกคาหรือผูท่ีมารับบริการ 

 Peterson and Plawmam (1953) กลาววา ประสิทธิภาพสูงสุดในการบริหารงานทางธุรกิจ 
หมายถึง ความ สามารถในการผลิตสินคาหรือบริการในปริมาณและคุณภาพท่ีเหมาะสมและตนทุน
นอยท่ีสุดโดยคํานึงถึงองคประกอบ 5 ประการ คือ ตนทุน(cost) คุณภาพ(quality)ปริมาณ (quantity) 
เวลา (time) วิธีการ (method) ในการผลิต 

Millet (1954) ใหนิยามวา ประสิทธิภาพ หมายถึง ผลการปฏิบัติงานท่ีทําใหเกิดความพึง
พอใจและไดรับผลกําไรจากการปฏิบัติงาน ซ่ึงความพึงพอใจหมายถึง ความพึงพอใจในการบริการ
ใหกับประชาชน  โดยพิจารณาจาก 

1)   การใหบริการอยางเทาเทียมกัน (equitable service) 
2) การใหบริการอยางรวดเร็วทันเวลา (timely service) 
3) การใหบริการอยางเพียงพอ (ample service) 
4) การใหบริการอยางตอเนื่อง (continuous service) 
5) การใหบริการอยางกาวหนา (progression service) 
Simon (1960) กลาววา ถางานใดมีประสิทธิภาพสูงสุด ใหดูจากความสัมพันธระหวาง

ปจจัยนําเขา (input: I) กับผลิตผล (output: O) ท่ีไดรับออกมา ซ่ึงสรุปไดวาประสิทธิภาพเทากับ
ผลผลิตลบดวยปจจัยนําเขา แตถาเปนระบบหนวยงานราชการของรัฐจะตองบวกความพึงพอใจของ
ผูรับบริการรวมเขาไปดวย สามารถเขียนเปนสูตรไดดังนี้ 

E = (0-I)         องคกรภาคเอกชน 
E = (0-I) + S  องคกรภาครัฐ 
E = ประสิทธิภาพของงาน (efficient) 
O = ผลผลิตหรือผลงานท่ีไดรับออกมา (output) 
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I = ปจจัยนําเขาหรือทรัพยากรทางการบริหารที่ใชไป (input) 
S = ความพึงพอใจในผลงานท่ีออกมา (satisfaction) 

 Drucker, F Peter (1999) กลาวถึง ประสิทธิภาพและประสิทธิผลวา 
ประสิทธิผลในการปฏิบัติงาน (performance effectiveness) หมายถึง การวัดผลลัพธของ

งานหรือความสําเร็จของเปาหมาย 
ประสิทธิภาพในการปฏิบัติงาน (performance efficiency) หมายถึง การใชทรัพยากรอยาง

คุมคาเพื่อใหงานบรรลุเปาหมาย โดยเปนการวัดคาใชจายในการใชปจจัยภายใน 
 
แผนภูมิท่ี 2.1 แสดงความสัมพันธของประสิทธิภาพและประสิทธิผล 
 
  
                                                                  
 
 
 
 
 
 
 

   ตํ่า                                           สูง 
                                                             ประสิทธิภาพ (efficiency) 

 
 การวัดในเร่ืองประสิทธิภาพการปฏิบัติงานของพนักงานสมศักดิ์ ดําริชอบ(2534) กลาวไว

วา  การวัดประสิทธิภาพของปจจัยการทํางานซ่ึงเปนเงินและวัสดุอุปกรณ  อาจทําไดโดยวิธีงายๆซ่ึง
ใชกันมานานและแพรหลายคือวิธีการทางบัญชีและการเงิน เชน การใชกําไรขาดทุน ตนทุนการผลิต
จํานวนผลผลิตท่ีไดรับเปนเคร่ืองมือช้ีถึงการใชทุนหรือวัสดุอุปกรณ  แตประสิทธิภาพของปจจัยคน
นั้นไมอาจวัดดวยวิธีการเหลานี้ได  การวัดประสิทธิภาพของคนนั้นทําไดโดยการวิเคราะหการ
กระทําของเขาวาทําอะไร อยางไร การวิเคราะหไดดังท่ีวานี้จะตองมีการสังเกต จดบันทึกการกระทํา
ไว  ซ่ึงเปนท่ีมาของการประเมินผลการทํางานของแตละคน (สมศักดิ์  ดําริชอบ, 2534: 2 อางถึงใน 
สุรพงษ    ภิยโยภาพ, 2546: 22) 

   ประสิทธิผล 
(effectiveness) 

ประสิทธิภาพตํ่า /ประสิทธิผลสูง 
• งานสําเร็จตามเปาหมาย 
• ใชทรัพยากรไมคุมคา 

 
ประสิทธิภาพตํ่า/ประสิทธิผลตํ่า 
• งานไมสําเร็จตามเปาหมาย 
•  ใชทรัพยากรไมคุมคา 

 
ประสิทธิภาพสูง/ประสิทธิผลตํ่า 
•  งานไมสําเร็จตามเปาหมาย 
•  ใชทรัพยากรคุมคา 

สูง 

ตํ่า 

ประสิทธิภาพสูง/ประสิทธิผลสูง 
• งานสําเร็จตามเปาหมาย 
• ใชทรัพยากรคุมคา 
• ผลิตภาพสูง 
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2.1.2 แนวคิดการเพิ่มผลผลิตหรือการเพิ่มผลิตภาพ (Productivity) 
       1) การเพิ่มผลิตภาพ (productivity) 

                           ผลิตภาพ หรือ Productivity ถือวาเปนสวนสําคัญท่ีใชวัดผลการทํางานหรือ
ประสิทธิภาพการทํางานวามีความคุมคาตอทรัพยากรที่ใชไปหรือไม โดยท่ัวไปหมายความถึง
อัตราสวนระหวาง ปจจัยนําเขาตอผลผลิต (input/output) ซ่ึงในบางท่ีอาจใชสลับกัน นักวิชาการ
หลายทานไดใหความหมายของคําวา Productivity ไวดังนี้  

  International Labor office: ILO (1986) ไดใหคําจํากัดความของ Productivity 
ไววาเปนการเพ่ิมประสิทธิภาพในการผลิต ซ่ึงเปนการเปรียบเทียบผลผลิตกับปจจัยท่ีตองการผลิต 
และความสัมพันธดังกลาวนี้จะสะทอนใหเห็นถึงการเพิ่มข้ึนของประสิทธิภาพในการผลิตท่ีวัดได
จากการใชปจจัยในการผลิตรวมท้ังหมดหรือจากปจจัยตัวใดตัวหนึ่งในการผลิต การเพิ่มข้ึนของ
ผลผลิตอาจจะเกิดข้ึนมาจากการปรับปรุงกระบวนการผลิตท้ังหมด โดยการปรับปรุงเทคโนโลยี
หรือการจัดการแผนใหม 

  Adam, Hershaver and Ruch (1981) ไดกลาวไววา Productivity เปนสัดสวนของ
ผลผลิตตอปจจัยท่ีใชในการผลิต  ผลผลิตหมายความรวมถึงสินคาและบริการท่ีผลิตข้ึนจาก
ภาคเอกชน แตปจจัยท่ีใชในการผลิตนั้นคือ  แรงงานท่ีคํานวณไดจากจํานวนรวมของช่ัวโมงการ
ทํางานตออัตราคาจางหรือระดับเงินเดือน  สัดสวนของผลผลิตจะเปนตัววัดประสิทธิภาพและ
ประสิทธิผลของการผลิตจากการใชแรงงานจํานวนหนึ่งในการผลิตสินคาและบริการ  ซ่ึงมีผลตอ
การปรับปรุงหรือเปล่ียนแปลงในเทคโนโลยีท่ีใชในการผลิต การเปล่ียนแปลงในสัดสวนของทุนตอ
แรงงาน  การจัดการท่ีมีประสิทธิภาพและส่ิงจูงใจอ่ืนๆเปนตน  ดังนั้นความสัมพันธดังกลาวขาง 
สามารถสรุปเปนความสัมพันธในรูปสมการไดดังนี้ 

 
Productivity           =            
 
    
หรือ      =              
 

Greenwald (1973) ไดใหคําจํากดัความของ Productivity ไวในเชิงเศรษฐศาสตร 
วา สินคาและบริการใดๆท่ีผลิตโดยใชแรงงาน ทุน ตอหนวยของการผลิตแลว  สัดสวนของผลผลิต
ตอแรงงานและทุนจะเปนวิธีการวัดผลผลิตรวมท้ังหมดและถาปจจัยการผลิตตัวใดตัวหนึ่งท่ีใชใน
การผลิตเพิ่มข้ึนก็จะนําไปสูการเพิ่มข้ึนของผลผลิต สวนวิธีการวัดการเพิ่มข้ึนของผลผลิตตอช่ัวโมง

energymaterialscapitallabour
outputs

+++

inputs
outputs
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การทํางานของคนงาน เรียกไดวาเปน Labor Productivity แตท้ังนี้มิไดหมายความวา วิธีการดังกลาว
นี้จะมองแตประโยชนของแรงงานแตเพียงอยางเดียว   เพราะวาคนงานตองทํางานรวมกับเคร่ืองจักร
ท่ีมีประสิทธิภาพในการผลิตสินคาและบริการ แมวาคนงานเหลานั้นอาจจะไมไดทํางานหนักมาก
เทาไรหรือทํางานไดดีกวาแตกอนท่ีเคยทําก็ตาม 

 
      2) ผลิตภาพการจางงาน (worker productivity) 

    Adam, Hershaver and Ruch (1981) ไดสรุปความหมายของคําวา Worker 
Productivity ไวดังตอไปนี้ 
  (1) เปนปจจัยสําคัญของความอยูรอดทางเศรษฐกิจโดยปราศจากความชวยเหลือ
จากภายนอกและเปนการเพิ่มข้ึนของความสมบูรณหรือความม่ันคงทางเศรษฐกิจ 
  (2) Worker Productivity จะถูกปรับปรุงโดยการเพ่ิมการลงทุน ความถนัดหรือ
ความชํานาญเฉพาะดานของแรงงานและการกําหนดลักษณะงาน 
  (3) จะมีการเปล่ียนแปลงเม่ือแรงงานทํางานหนักมากข้ึนหรือทํางานเพ่ิมข้ึน หรือ
ทํางานเกงและมีความชํานาญมากข้ึน  
  (4) การเพิ่มข้ึนของ Worker Productivity หมายถึง การเรงรัดในการทํางานหรือ
การหาประโยชนสวนเกินจากแรงงานมากข้ึน และเปนการสกัดกั้นไมใหเกิดตําแหนงงานใหมๆเพิ่ม 
รวมท้ังกอใหเกิดปญหาหารวางงานและการโตแยงจากสหภาพแรงงานเพ่ิมข้ึน 
  (5) Worker Productivity ยังอางผลผลิตท่ีเกิดข้ึนจากการใชแรงงานใน
อุตสาหกรรมการผลิต 
  (6) Worker Productivity มีความสัมพันธกับการทํางานเปนหมูคณะ สภาวะ
แวดลอม การจัดการ การเงินและนโยบายตางๆรวมท้ังยังเกี่ยวของกันกับตัวแปลอ่ืน เชน บุคคล
ตางๆ องคการหรือองคกร 
 

      3) ผลิตภาพแรงงานหรือการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตของแรงงาน (labor  
 productivity) 

             ผลิตภาพของแรงงาน หรือ Labor productivity มีความหมายถึง ปริมาณผลงานเฉล่ีย
ตอคนของลูกจางท่ีคํานวณเปนรายช่ัวโมง รายวัน รายสัปดาห รายเดือน ผลิตภาพแรงงานจะเปน
ขอมูลท่ีบงช้ีถึงความสามารถในการผลิตตอคนของคนงานหรือลูกจางในแตละชวงเวลา เชน ช่ัวโมง
ตอวัน ตอสัปดาห เปนตน ไดมีนักวิชาการหลายทานใหความหมายของ Labor productivity ไวดังนี้  
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International Labor Office: ILO (1969) กลาววามีปจจัยหลายประการที่เปน 
ตัวกําหนด Labor Productivity ไดแกผลผลิตหรือการจางงาน นอกจากนี้ยังมีปจจัยอ่ืนๆท่ีมี
ความสัมพันธกันอยางใกลชิดและมีผลตอการเปล่ียนแปลงในตัวของมันเอง ดังนั้น หากมีการจัด
กลุมหรือแบงกลุมปจจัยตางๆที่เกี่ยวของไวดวยกันแลวก็เปนการงายตอการทําความเขาใจเปนอยาง
ยิ่ง ปจจัยตางๆแบงออกไดดังตอไปนี้ 
 (1) General Factors (องคประกอบโดยท่ัวไป) 

 องคประกอบโดยท่ัวไปที่มีผลตอผลิตภาพแรงงาน  ท้ังสภาพดินฟาอากาศ 
 การกระจายวัตถุดิบไปยังแหลงผลิตในภูมิภาคตางๆ สัดสวนของกําลังแรงงานตอประชากรรวม
ของประเทศรวมท้ังขนาดของการวางงาน  การเขาและออกงาน  การขาดแคลนแรงงาน
ภายในประเทศ นอกจากนี้การเผยแพรกิจกรรมทางวิชาการและขอมูลขาวสารที่เกี่ยวของกับการใช
เทคโนโลยีใหมๆในการผลิตใหกับแรงงาน รวมทั้งการจัดอบรมตางๆชวยใหแรงงานเพ่ิมทักษะ
ความชํานาญ และมีศักยภาพในการผลิตมากข้ึน 
 (2) Organization and Technical (การกรและการเทคนิคการผลิต) 
 สวนขององคกรท่ีมีผลตอผลิตภาพแรงงาน  เร่ิมต้ังแตการคัดเลือกบุคลากรเขามา
ในองคกร และแบงกลุมบุคลากรตามความถนัดของงาน  ผลผลิตตอช่ัวโมงการทํางานและสัดสวน
การเขาหรือออกของคนงานก็จะบอกถึงประสิทธิภาพภายในองคกร  นอกจากน้ีตัวช้ีวัดผลิตภาพ
แรงงานยังมีปจจัยหลายอยางประกอบอีกเชน  คุณภาพของวัตถุดิบ  การใชวัตถุดิบในการผลิตท่ี
เหมาะสม  การกําหนดเคร่ืองจักรตอคนงานใหใชประโยชนเหมาะสมกับงานนั้นๆ เปนตน 
 (3) Human Factors (องคประกอบดานบุคคล) ปจจัยดานบุคคลที่มีผลตอผลผลิต
ภาพแรงงาน เชน  
   - การบริหาร การจัดการและแรงงานสัมพันธ 
   - เง่ือนไขทางสังคมและจิตใจหรือความคิด 
   - ส่ิงจูงใจในรูปของเงินเดือนหรือคาจาง 
   - ความยากลําบากในการทํางานและการปรับตัวใหเขากับสภาพการทํางาน 
   - องคประกอบอ่ืนๆของกําลังแรงงาน เชน อายุ เพศ ความชํานาญหรือ
ความสามารถพิเศษและการฝกอบรมตางๆ เปนตน 
   - การแขงขันในการผลิตและการมีคุณธรรมในหนวยงาน 
   - การปฏิบัติงานหรือการดําเนินงานของสภาพแรงงาน 
  อยางไรก็ตามอาจจะกลาวโดยสรุปไดวา การเพิ่มข้ึนของLabor Productivity เปน
ผลสืบเนื่องมาจากการเปล่ียนแปลงในความรูความชํานาญหรือความสามารถของคนงาน หรือเปน
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ผลมาจากความพยายามอยางแรงกลาของคนงานท่ีตองการปรับปรุงประสิทธิภาพในการผลิต ท้ังนี้ 
จะตองประกอบไปดวยการใชเคร่ืองจักร เคร่ืองมือตางๆ คุณภาพของวัตถุดิบท่ีดีและจะตองมีการ
ปรับปรุงองคกรการบริหารและการจัดการไปพรอมๆกันดวย 
  Ranis and Fei (1964) ไดกลาวไววา ประเด็นปญหาในการพัฒนาเศรษฐกิจใน
ขณะท่ีประเทศมีแรงงานสวนเกินเปนจํานวนมากในประเทศท่ีกําลังพัฒนาท้ังหลายการเปล่ียนแปลง
ประสิทธิภาพในการผลิตแรงงานเปนปจจัย หรือมูลเหตุพื้นฐานในการพัฒนาเศรษฐกิจและประเทศ 
ดังนั้น อัตราการเพ่ิมข้ึนของ Labor Productivity จะข้ึนอยูกับปจจัยท่ีสําคัญสองประการไดแก การ
สะสมทุนและการเปล่ียนแปลงทางเทคโนโยลี ซ่ึงจะเห็นไดวาปจจัยดังกลาวขางตนนี้จะมีผลตอการ
กําหนดประสิทธิภาพในการผลิตของแรงงานและเปนผลตอกระบวนการพัฒนาเศรษฐกิจท้ังระบบ 
  ในกระบวนการผลิตหรือการผลิตในสาขาเกษตรกรรมและอุตสาหกรรมการ
กลาวถึงการเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิตสามารถวัดไดจากการเพิ่มข้ึนในการใชแรงงานท่ีเปน
ปจจัยในการผลิตเพิ่มข้ึนตอผลผลิตท่ีเพิ่มข้ึน 1 หนวย ซ่ึงอาจวัดไดในรูปของอัตราเพิ่มข้ึนของ
ผลผลิตเพิ่ม (Marginal Products) หรือผลผลิตเฉล่ีย (Average Products) ดังนั้น ในกระบวนการผลิต
หรือสาขาการผลิตท่ีมีการนําเอาเทคโนโลยีใหมๆมาใชในการปรับปรุงประสิทธิภาพ เชนเคร่ืองจักร
เคร่ืองมือสมัยใหมท่ีนําเขามาใชในกระบวนการผลิตในสาขาอุตสาหกรรม นับไดวาเปนปจจัยใน
การผลิตท่ีเปนองคประกอบอยางหนึ่งเหมือนกับการใชแรงงานท่ีเพิ่มข้ึนเชนกันในกระบวนการ
ผลิต ประเด็นปญหาจึงอยูท่ีวา ผูผลิตจะเปนผูเลือกปจจัยในการผลิตในสัดสวนท่ีเหมาะสมกับสภาพ
ทางเศรษฐกิจ ทรัพยากรธรรมชาติ และทรัพยากรมนุษยท่ีมีอยูในประเทศอยางไร 
 

 4) การวัดการเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิตของแรงงาน 
           จากแนวความคิดท่ีวา ถาหากมีการใชทรัพยากรที่เปนปจจัยในการผลิตเพิ่มข้ึนจะมี
ผลทําใหผลิตภัณฑมวลรวมประชาชาติ (GNP) เพิ่มข้ึนตามดวย แตมิไดหมายความวาประสิทธิภาพ
ในการผลิตสินคาและบริการชนิดใดๆ จะเพ่ิมข้ึนตามไปดวยวิธีการอยางงายท่ีจะใชเปนตัวช้ีวัดใน
เร่ืองของประสิทธิภาพในการผลิตของแรงงานก็คือ การวัดสัดสวนของผลผลิตตอจํานวนแรงงานท่ี
ใชในการผลิต (ตอคนหรือตอช่ัวโมงการทํางาน) และเปนองคประกอบท่ีสําคัญอยางยิ่งท่ีใชเปน
ปจจัยในการผลิต (Reynolds, 1959) 
  อยางไรก็ตามในการวัดการเพ่ิมประสิทธิภาพในการผลิตของแรงงานน้ียังมีตัวแปร
ตางๆอีกมากมายท่ีจะตองนํามาพิจารณาประกอบในเร่ืองดังกลาว พอจะสรุปไดดังตอไปนี้ คือ  
  4.1) ความแตกตางในเรื่องความสามารถหรือลักษณะเฉพาะตัวของแรงงาน ไดแก 
ระดับการศึกษา เพศ อายุ เปนตน จะเปนตัวกําหนดขีดความสามารถในการปฏิบัติงานของแรงงาน
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และนับไดวาเปนปจจัยท่ีเปนองคประกอบพื้นฐานของแรงงานแตละคนท่ีจะสงผลกระทบตอการ
เพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการผลิต 
  4.2) แรงงานชนิดตางๆจะเปนตัวชี้วัด แรงงานแตละประเภทจะเปนตัวกําหนด
ชนิดของแรงงานแตละชนิดโดยใชผลผลิตเปนเกณฑวัดความเหมาะสมในการใชแรงงานวาแรงงาน
ชนิดใดจะเหมาะสมกับลักษณะงานประเภทใดในแตละชนิดของอุตสาหกรรม 
        4.3) ชนิดและวิธีการวัด การกําหนดชนิดหรือวิธีการวัดในเร่ืองนี้จะตองคํานึงถึง
เร่ืองแรงงานกอนเปนตัวสําคัญ เพราะวา ขนาดหรือจํานวนแรงงานท่ีมีอยูในแตละประเภทของ
อุตสาหกรรมมีความสัมพันธกันอยางใกลชิดในเร่ืองของ จํานวนรวมของกําลังแรงงานท้ังประเทศ 
จํานวนผูมีงานทําในแตละสาขาการผลิตและอัตราคาจางหรือเงินเดือน นอกจากน้ียังตองคํานึงถึง
แรงงานตอหนวยในการผลิตในชวงเวลาใดเวลาหน่ึงเปนองคประกอบดวย เชน ช่ัวโมงการทํางาน
เปนตน 
  4.4) หนวยของเวลา เปนการมองถึงสัดสวนของวันทํางานในแตละเดือนหรือปตอ
วันหยุดพักผอน หรือวันท่ีไมไดทํางาน ในทางปฏิบัติไมคอยนิยมใชกันมากนักแตมักจะใชหนวยวัด
ของเวลาเปนช่ัวโมงการทํางานท่ีมีความสัมพันธกับการทํางานของคน การเปล่ียนแปลงเง่ือนไขการ
ทํางานในทางท่ีดีข้ึนหรือแยลง 
  4.5) กําลังแรงงาน    นิยมใชเปนมาตรฐานในการเปรียบเทียบของตัวปจจัยแรงงาน  
สาเหตุเบ้ืองตนสืบเนื่องมาจากสถิติของกําลังแรงงานสามารถนําไปใชประโยชนไดมากวาสถิติของ
ช่ัวโมงการทํางาน สวนประเด็นสําคัญอ่ืนๆท่ีผลตอการวัดประสิทธิภาพในการผลิตอาจจะกลาวได
วา เปนผลจากวิธีการจัดเก็บขอมูลสถิติตางๆท่ีไมไดลงในรายละเอียดและเปนสวนประกอบท่ีสําคัญ
ในการที่จะนํามาใชประโยชนไดอยางดีพอ 
  4.6) ผลผลิตตอชั่วโมงการทํางานหรือผลผลิตตอคน   จํานวนคนงานหรือช่ัวโมง
การทํางานจะเปนตัวช้ีวัดท่ีดีไดหรือไมในการนําไปใช เปนฐานของการคํานวณการเพิ่ม
ประสิทธิภาพในการผลิตข้ึนอยูกับวิธีการใชและวัตถุประสงค หรือเหตุผลอ่ืนๆเปนตัวประกอบ แต
พบวาสามารถนําไปใชไดเปนอยางดี ในการประมาณประสิทธิภาพในการผลิตระยะส้ันอยางแมนยํา 
(ฝายวางแผนคาจางและการมีงานทํา สํานักงานคณะกรรมการพัฒนาการเศรษฐกิจและสังคม
แหงชาติ, 2530) 
 
 5) ความแตกตางในการวัดการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตของแรงงาน 
        ความแตกตางในการวัดการเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตของแรงงาน (Renolds, 1959) 
จําแนกไดเปน 2 วิธีกลาวคือ 
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  วิธีการ (physical measures) วิธีการวัดประสิทธิภาพการผลิตของแรงงานมีลักษณะ
เหมือนกันกับการวัดโดยใชหนวยวัดท่ีนิยมใชกันท่ัวไป  เชน  การวัดโดยใชหนวยเปนน้ําหนัก 
ปริมาตรและปริมาณของผลผลิตชนิดใดชนิดหนึ่ง  หรือกลุมของผลผลิตท่ีมีลักษณะคลายคลึงกัน 
ในขณะท่ีปจจัยแรงงาน (labor input) มีหนวยวัดเปนจํานวนคนงานหรือช่ัวโมงการทํางาน  วิธีการ
วัดเชนนี้ มักจะใชในการวัดประสิทธิภาพของปจจัยในการผลิตมากกวา  วัดประสิทธิภาพการผลิต
ของแรงงานตัวอยางเชน การวัดเปนจํานวนหอหรือมัดของฝายตอพื้นท่ี 1 ไรการใชปุยเคมีตอตันตอ
ผลผลิตขาวท่ีไดรับ  เปนตน  ซ่ึงอาจจะกลาวไดโดยสรุปวาเปนการวัดหนวยของวัตถุดิบตอผลผลิต
ท่ีไดรับเพิ่มข้ึนตามขนาดของการเพ่ิมข้ึนของปจจัยในการผลิต 
        (1) การวัดหนวยเดียวกัน (homogeneous physical unit) หนวยท่ีนิยมใชวัดในวิธีนี้
ไดแก ตน หลา ถัง คู เปนตน 
ดังนั้นความสัมพันธดังกลาวแสดงไดในรูปของสูตร ดังตอไปนี้ 
 
R01  =     = 
 

 
เม่ือกําหนดให    
   Q =     ปริมาณของสินคาในหนวยผลิตท่ี 0 และหนวยท่ี 1 

   M =     ปจจัยแรงงานของหนวยท่ี 0 และหนวยท่ี 1 
   R01 =     อัตราสวนของประสิทธิภาพในการผลิตของสินคา 
           หนึ่งชนิดหรือสินคา 
   0 และ1 =     อัตราการเปล่ียนแปลงในชวงเวลาหนึ่งหรือของแต 
            ละประเทศหรือเขตพื้นท่ี 
 
   และความสัมพันธดังกลาวระหวางปริมาณของสินคาและปจจัยแรงงานท่ีไดกลาว
มาแลวนี้มีขอจํากัดหรือขอโตแยงในเรื่องของการเปรียบเทียบเทานั้น  แตประเด็นนี้ไมไดนําเอา
ปญหาในเร่ืองของน้ําหนักและอัตราแลกเปล่ียนมาคิดรวมไวกรณีท่ีเปนสินคาท่ีเหมือนกันหรือ
สามารถใชทดแทนกันไดสินคาชนิดนั้นๆจะตองมีการกําหนดคุณสมบัติ  มาตรฐานขนาดและอ่ืนๆ
ไวเปนสวนประกอบดวย และส่ิงท่ีจําเปนอยางยิ่งอีกประการหนึ่ง ไดแก  การกําหนดตนทุนในการ
ผลิตเพื่อประโยชนในการเปรียบเทียบตนทุนของสินคาท่ีมีคุณสมบัติเหมือนกันและใชทดแทนกัน
ได  แตมีแหลงท่ีมาและแหลงผลิตท่ีแตกตางกัน เพื่อเปนกําหนดหรืองายตอการเปรียบเทียบ
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ประสิทธิภาพในการผลิตสวนกรณีสินคา  หรือผลผลิตท่ีมีการแตกตางกันในอุตสาหกรรมบาง
ประเภทโดยเฉพาะอยางยิ่งในอุตสาหกรรมผลิตเหล็กและเหล็กกลา ซีเมนต ยาสูบ รองเทา เปนตน 
ผลผลิตท่ีไดสามารถแปรผันหรือเปล่ียนเปนหนวยวัดมาตรฐานได โดยใชอัตราสวนของการ
เปล่ียนแปลง(conversion ratio) เปนเกณฑวัดได แตอยางไรก็ตามอัตราสวนท่ีใชวัดจะเปนเพียงตัว
มาตรฐานของหนวยวัดความตองการแรงงานเทานั้นซ่ึงไมสามารถใชวัดปจจัยแรงงานท่ีตองการใช
ในแตละอุตสาหกรรมได 
  ดังนั้นความสัมพันธของผลผลิตท่ีมีลักษณะแตกตางกัน  ท่ีสามารถนํามาใชวัด
ประสิทธิภาพในการผลิตในชวงระยะเวลาที่แตกตางกัน หรือวัดประสิทธิภาพในการผลิตของแตละ
เขตพื้นท่ีในชวงระยะเวลาเดียวกัน ความสัมพันธดังกลาวสามารถแสดงไดในรูปสมการดังนี้ 
 

     
 

R01    =                     

 

 

เม่ือกําหนดให      L     =     งานท่ีทําของคนงานในเวลา 1 ช่ัวโมง 
              L*       =     งานท่ีทําของคนงานในหน่ึงหนวยวัดมาตรฐาน 
                      =     เปนตัวกําหนดหนวยวัดของคนงานท่ีทํางานใน 1 ช่ัวโมง เปรียบเทียบ 

                                                กับหนวยวัดมาตรฐาน 
และ            
            R01          =             

                                              

เปนสัดสวนของการวัดประสิทธิภาพในการผลิตของแตละพื้นท่ีในชวงระยะเวลาเดียวกัน 
    (2) การวัดจากชั่วโมงการทํางาน (working Time) วิธีการนี้มีลักษณะของการวัดและ
วิธีการคลายคลึงกับวิธีการวัดหนวยเดียวกัน แตใชเปนการเปรียบเทียบจากช่ัวโมงการทํางานเปน
เกณฑ ในกรณีนี้หนวยวัดท่ีใชเปนการวัดมูลคาของสินคา คือ  ตัวราคาสินคาไมตองนํามาพิจารณา
ประกอบ เม่ือมีการเปรียบเทียบประสิทธิภาพของการผลิตจากแหลงผลิตสินคาและบริการสองแหง
หรือมากกวา องคประกอบของสินคาหรือผลผลิตจะแสดงใหเห็นถึงความแตกตางในชวงเวลาของ
การทํางานของแรงงานในกระบวนการผลิตสินคาและบริการ  และความสัมพันธดังกลาวจะแสดง
ใหเห็นในรูปสมการไดดังนี้ 
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 R01          =        

          

                       

                                               = 

 
  สวนการแสดงความสัมพันธของผลผลิตในเชิงปริมาณ  เม่ือเปรียบเทียบกับจํานวน
รวมของงานท่ีคนงานทําในหนึ่งช่ัวโมงในระยะเวลาหน่ึง  จะแสดงไดในรูปสมการดังนี้ 
 
 

R01   =      

          
                                          
  สําหรับผลผลิตหลายๆชนิดท่ีผลิตข้ึน โดยคนงานในกระบวนการผลิตหรือทํางานใน
หนึ่งช่ัวโมงหรือในระยะเวลาหนึ่ง  การวัดประสิทธิภาพในการผลิตคํานวณไดจากสมการดังนี้ 
 R01 =  
     
 
  = 

∑
∑
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 2.1.3 ทฤษฎีการผลิต 

  การไดมาซ่ึงสินคาและบริการตองผานกระบวนการผลิตจากการใชปจจัยการผลิต  คือ ทุน  
แรงงาน และวัตถุดิบ  ดวยมาตรฐานการผลิตท่ีแตกตางกัน  เปนเคร่ืองแสดงมาตรฐานการครองชีพ
อยางหนึ่งของประเทศนั้น ๆ พฤติกรรมผูผลิตจะชวยอธิบายกลไกตลาดท่ีทําใหผูผลิต ผลิต หรือขาย
สินคาและบริการที่ปริมาณตาง ๆ อยางไร  เปนการแสดงซ่ึงความสัมพันธของตนทุนการผลิต และ
อุปทานของผูผลิต  
 ทฤษฎีการผลิตเปนการศึกษาเร่ืองความสัมพันธระหวางปจจัยตางๆที่ใชในการผลิต (Input) 
และปริมาณท่ีไดรับ (Output) ซ่ึงทฤษฎีนี้จะชวยอธิบายใหเราเขาใจเกี่ยวกับตนทุนการผลิตชนิดตาง 
การวิเคราะหปญหาการจัดสรรปจจัยการผลิตเพื่อใชในการผลิตสินคาและบริการ 
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ทฤษฎีการผลิตประกอบดวย 2 ทฤษฎีสําคัญคือ ทฤษฎีแบบนับจํานวน (Cardinal 
Approach) และทฤษฎีแบบจัดอันดับ (Ordinal Approach) ทฤษฎีแบบนับจํานวนสมมติใหผลผลิต
ตาง ๆ สามารถนับจํานวนได เปนการศึกษาความสัมพันธของปจจัยการผลิตตอผลผลิต (Factor-
Product Relationship) สวนทฤษฎีแบบจัดอันดับใชวิธีการเรียงลําดับเสนผลผลิตเทากัน และเสน
ตนทุนการผลิตเทากันเปนการศึกษาความสัมพันธของปจจัยการผลิตตอปจจัยการผลิต (Factor-
Factor Relationship) 

1) ทฤษฎีการผลิตแบบนับจํานวน 
   ทฤษฎีการผลิตแบบนับจํานวน (Cardinal Approach) หรือเรียกวาทฤษฎีการผลิต

แบบเดิม (Traditional Approach) เปนการศึกษาการผลิต อธิบายโดยใช กฎการลดนอยถอยลงของ
ผลผลิต (Law of Diminishing Return) กฎนี้อธิบายวา ผลิตอยางไรใหไดปริมาณมากท่ีสุด (กําไร
สูงสุด) จากการใชปจจัยการผลิตท่ีมีอยูใหมีประสิทธิภาพมากท่ีสุด (ตนทุนตํ่าสุด) 

  ปจจัยการผลิต  (Factor  of  Production )  หมายถึง  ทรัพยากรตาง ๆ  ท่ีใชในการผลิต
สินคาและบริการ  ปจจัยการผลิตแบงไดเปนท่ีดิน  ทุน  แรงงาน  และผูประกอบการ  ในการผลิต
สินคาแตละคร้ังผูผลิตสวนใหญมักจะเลือกใชปจจัยการผลิตใหไดประสิทธิภาพทางเศรษฐกิจสูงสุด  
ประสิทธิภาพท่ีดีท่ีสุด  คือ เสียตนทุนตํ่าสุด  

  การผลิต (Production) หมายถึง การนําทรัพยากรที่มีอยูอยางจํากัดมาทําการสรางเปน
สินคา และบริการเพื่อบําบัดความตองการของมนุษย เปนการสรางอรรถประโยชนหรือประโยชน
ใหแกผูผลิตทําใหผูบริโภคไดรับความพอใจในการบริโภคสินคาและบริการ 

  การผลิตเปนกระบวนการแปลงสภาพวัตถุดิบหรือปจจัยการผลิต (แรงงาน ท่ีดิน ทุน 
ความสามารถในการประกอบการ) ใหออกมาเปนสินคาและบริการ โดยผูผลิตมีจุดมุงหมายในการ
ผลิตเพื่อแสวงหากําไรสูงสุดหรือขาดทุนนอยท่ีสุดซ่ึงไดจากการผลิตใหไดปริมาณมากท่ีสุด โดย
สวนใหญจะสมมติวาผูผลิตอยูในตลาดแขงขันสมบูรณมีผูผลิต ผูขายและผูซ้ือหรือผูบริโภคจํานวน
มากจึงไมสามารถกําหนดราคาได ราคาเปนไปตามกลไกตลาดผูผลิตจึงพยามผลิตไหไดมากท่ีสุด 
(ตองการกําไรสูงสุด) หรือใหไดปริมาณตามตองการจากปจจัยการผลิตท่ีมีอยู (ใชตนทุนการผลิต
ตํ่าสุด) การผลิตแบงเปนสองลักษณะใหญ ๆ คือ  
 (1) ใชปจจัยการผลิตในปริมาณหรือจํานวนคงท่ี  

 (2) ใชปจจัยการผลิตจํานวนผันแปร  
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2)ฟงกชันการผลิต  
ฟงกชันการผลิต (Production Function) เปนการแสดงความสัมพันธระหวางปจจัยการผลิต

กับปริมาณสินคาและบริการที่ผูผลิตสามารถผลิตไดในระยะเวลาใดเวลาหนึ่ง เพราะการผลิตสินคา
และบริการตางประเภทกันตองใชเทคโนโลยี ทักษะแรงงาน ตางกัน  สมมติใหการจัดการ และ
เทคโนโลยีการผลิตคงที่ ฟงกชันการผลิตเปนการแสดงความสัมพันธระหวางปริมาณสินคาและ
บริการ กับ แรงงานและทุน แสดงเปนสัญลักษณเชิงคณิตศาสตรไดดังนี้ 

 
q = (L, K)  
 

โดย q =  ผลผลิตสูงสุดท่ีไดรับ 
L = จํานวนแรงงาน 
K = จํานวนปจจัยทุนหรือเคร่ืองจักรท่ีใช 

 q เปนตัวแปรตาม คือ ปริมาณผลผลิตจะเปล่ียนแปลงตามตัวแปรอิสระคือ แรงงาน ทุน 
ปจจัยเหลานี้ เปนตัวแปรอิสระเพ่ือใหเห็นผลผลิตท่ีเปล่ียนไป  จากการใชปจจัยการผลิตท่ี
เปล่ียนแปลง ฟงกชันการผลิตเปนการแสดงผลผลิตสูงสุดท่ีผลิตได เม่ือกําหนดจํานวนปจจัย
แรงงานและจํานวนปจจัยทุนท่ีใช เนื่องจากธุรกิจจะใชขบวนการผลิตท่ีมีประสิทธิภาพเทานั้น 
กลาวคือธุรกิจท่ีตองการกําไรสูงสุดจะไมใชแรงงานถึง 2 คนในการทํางานท่ีอาศัยแรงงานเพียง 1คน 

 3) ทฤษฎีการผลิตในการวิเคราะหองคกรอุตสาหกรรม 
   การวิเคราะหดานการผลิต Marshall ถือวา ปจจัยการผลิตซ่ึงก็คือ ท่ีดินมักจะกอใหเกิด
แนวโนมของการผลิตแบบ “ผลไดลดนอยถอยลง” (diminishing Returns) ในขณะที่มนุษยจะ
กอใหเกิดแนวโนมของการผลิตแบบ “ผลไดเพิ่มข้ึน” (increasing Returns) ท้ังนี้เพราะทุนและ
องคกรท่ีมนุษยไดสรางข้ึนจะชวยเพิ่มประสิทธิภาพใหกับการผลิตมากข้ึน 
  สําหรับการวิเคราะหองคกรอุตสาหกรรม (industrial organization) ไดนําเอาแนวคิด
เกี่ยวกับการประหยัดตอขนาด (economy of Scale) หมายถึง การผลิตขนาดใหญท่ีกอใหเกิด
ประสิทธิภาพและการประหยัดทําใหผลกําไรเพิ่มข้ึน มารแชลไดอธิบายการประหยัดภายใน 
(internal economy) และการประหยัดภายนอก (external economy) สําหรับการประหยัดภายในนั้น
หมายถึง  ผลกําไรที่เพิ่มข้ึนเกิดจากการแบงงานหรือการปรับปรุงองคกรภายในบริษัท   การ
ประหยัดภายนอกหมายถึง ผลกําไรที่เกิดข้ึนเปนผลพลอยไดจากการเพ่ิมขนาดและสมรรถนะ  การ
ผลิตของอุตสาหกรรมนั้นโดยรวม  เชน  การขยายเครือขายการคมนาคมขนสงและไฟฟา 
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2.1.4 ลักษณะการประกอบการของหนวยธุรกิจท่ีศึกษา 
   หนวยธุรกิจท่ีทําการศึกษาคือ บริษัท ไนซ แอพพาเรล จํากัด  เปนบริษัทผูผลิตและตัดเย็บ 

เส้ือผากีฬารายใหญติดอันดับในประเทศไทย โดยรับผลิตสินคาใหกับบริษัทเส้ือผากีฬาช้ันนํา เชน 
NIKE, ADIDAS, UNDER ARMOUR รวมท้ังผลิตเส้ือผาเพื่อสงออกใหรานคาในยุโรปอยาง 
DECATHLON ท้ังนี้สัดสวนในการผลิตท้ังหมดเกือบ 70% บริษัทไดทําการผลิตเพื่อสงออกใหกับ
บริษัท NIKE ท่ีเหลืออีกประมาณ 30 % ทําการผลิตใหกับเส้ือผากีฬาแบรนดอ่ืนๆ 

 บริษัท ไนซ แอพพาเรล จํากัด มีโรงงานฐานการผลิตหลักต้ังอยูเลขท่ี 500 ม.2 ซอยงาม 
วงศวาน 25 ตําบลบางเขน อําเภอเมือง จังหวัดนนทบุรี ซ่ึงโรงงานในจังหวัดนนทบุรีถือเปนโรงงาน
ท่ีกอต้ังข้ึนแหงแรกเม่ือป พ.ศ. 2526 โดยบริษัท ไนซ แอพพาเรล  ผลิตเส้ือผากีฬาคิดเปนสัดสวน
รอยละ 85 และท่ีเหลืออีกรอยละ 15 เปนการผลิตเส้ือผาลําลอง  บริษัทคาดการณยอดการผลิตเส้ือผา
ท้ังหมดไวที่ 43.5 ลานตัว และคาดการณยอดขายไวปละ 220 ลานดอลลารสหรัฐฯ  

 บริษัทภายในเครือ ไนซกรุป มีท้ังหมด 5 แหง  ดวยขนาดโรงงานท้ังหมดประมาณ 5,050 
จักร และมีคนงานในเครือบริษัทประมาณ 10,000 คนโดยฐานการผลิตสวนใหญถึงรอยละ90อยู
ภายในประเทศ บริษัทท้ัง 4 แหงประกอบไปดวย 

1)  บริษัท ไนซ แอพพาเรล จํากัด ต้ังอยูท่ีจังหวัดนนทบุรี กอต้ังเม่ือป 2526 จํานวนแรงงาน
ประมาณ 3,300 คน 

  2) บริษัท ไนซ แอพพาเรล จํากัด ต้ังอยูท่ีจังหวัดลพบุรีจํานวนแรงงานประมาณ 1,350 คน 
  3) บริษัท เอ็นเค แอพพาเรล จํากัด ต้ังอยูท่ีจังหวัดขอนแกน กอต้ังป 2533 จํานวนแรงงาน  

ประมาณ 3,200 คน  
  4) บริษัทเอ็นซี แอพพาเรล จํากัด ต้ังอยูท่ีจังหวัดขอนแกน กอต้ังป 2539 จํานวนแรงงาน 
          ประมาณ 2,600 คน 

และไนซกรุป ยังไดมีการลงทุนต้ังโรงงานผลิตเส้ือผาในตางประเทศ  เพื่อทําการขยายฐาน
การผลิตเม่ือป พ.ศ.2548 อีก 1 แหง ภายใตช่ือบริษัท เอ็นอี แอพพาเรล จํากัด  ต้ังอยูท่ีเมืองไหหยาง 
มณฑลชิงเตา ประเทศจีน มีกําลังการผลิตประมาณ 360 จักร คนงานประมาณ 1,000 คน 
 การจัดรูปแบบการบริหารจัดการดานการผลิตของบริษัท ไนซ แอพาเรล  มีการจัดรูปแบบ
สายการผลิตโดยนําการผลิตแบบลีน (lean)  มาใชในวงการอุตสาหกรรมส่ิงทอ     จากเดิมท่ีการผลิต 
แบบลีนเปนรูปแบบท่ีนิยมใชมากในอุตสาหกรรมรถยนต การผลิตแบบลีนของ ไนซ แอพพาเรลให
ความสําคัญกับทรัพยากรบุคคลหรือทางดานHRมาก เพราะไนซฯถือเปน Labor intensive (ใช
แรงงานสูง) หรือเปนประเภทโรงงานการเมนท ดังนั้นการท่ีจะใหลีน (lean) ไดผล จําเปนตองมีการ
จัดอบรมใหความรูกับพนักงาน โดยบริษัทมีนโยบายใหพนักงานทุกคนตองไดรับการอบรมแนว
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ทางการผลิตแบบลีนไมนอยกวา 6 ช่ัวโมงตอป เพื่อเปนการเปล่ียนมุมมองและเปล่ียนแนวความคิด
ในการทํางานใหกับพนักงาน ท้ังยังเปนการสรางความเขาใจระบบการทํางานใหกับผูปฏิบัติงาน 
 นอกจากนี้บริษัทยังไดมีการจัดโรงงานผลิตเส้ือผาแยกตามกลุมลูกคาชัดเจน ไมปะปนกัน
และใหแผนกท่ีทํางานตอเนื่องกันหรือมีลักษณะใกลเคียงกันมาอยูใกลกัน เชน ตัด เย็บ ฟนิชช่ิงและ
แพคกิ้ง  ใชรูปแบบการสงตองานแบบไหลช้ินเดียว(One-Piece-Flow) ซ่ึงเปนการสงช้ินงานระหวาง
แผนกแบบช้ินตอช้ิน ใหพนักงานมีการตรวจสอบคุณภาพชิ้นงานของตนเองทุกคร้ังท่ีเสร็จส้ิน
ช้ินงานแตละช้ิน แทนรูปแบบการผลิตแบบเดิมท่ีแตละแผนกมีการแยกการทํางานออกเปนสัดสวน 
สงตอช้ินงานท่ีทําเสร็จท่ีละหลายๆชิ้นรวมกันเปนมัดๆ ทําใหมีปริมาณช้ินงานท่ีตกคางใน
สายการผลิตเพิ่มข้ึน การทําแบบนี้ทําใหเสียเวลาและเกิดความลาชาในการรอช้ินงานและเคล่ือนยาย
ช้ินงาน ซ่ึงเปนกิจกรรมท่ีไมกอใหเกิดมูลคาและสรางการสูญเสียใหกับบริษัท 
 

1) การผลิตแบบลีน (Lean) 
  Lean คือ วิธีการผลิตท่ีเปนระบบในการระบุและจํากัดของเสียหรือส่ิงท่ีไมมีการเพิ่มมูลคา
ภายในกระแสคุณคาของกระบวนการผลิต  โดยพยายามใหเกิดการสูญเสียนอยท่ีสุด (minimum 
waste) หรือมีสวนเกินท่ีไมจําเปนนอยท่ีสุด ความสูญเสียดังกลาวนั้นไมไดประเมินจากผลลัพธข้ัน
สุดทาย (final products) แตเพียงอยางเดียว  แตจะประเมินจากกิจกรรมหรือกระบวนการทํางาน
ท้ังหมดท่ีใชทรัพยากรที่ไมกอใหเกิดมูลคาเพิ่มในการผลิต  โดยอาศัยการดําเนินตามจังหวะความ
ตองการของลูกคาดวยระบบดึง  ทําใหเกิดการไหลอยางตอเนื่องราบเรียบ และทําการปรับปรุงอยาง
ตอเนื่องเพื่อสรางคุณคาใหแกกระบวนการผลิตอยูเสมอ  ดังนั้น  หลักการของลีนจะเนนไปที่การ
จัดหาผลิตภัณฑหรือการบริการที่ลูกคาตองการ โดยตองมีการทําความเขาใจในกระบวนการผลิต
และบงช้ีความสูญเสียภายในกระบวนการผลิตเหลานั้น พรอมท้ังกําจัดความสูญเสียทีละข้ันตอน
อยางตอเนื่อง 
 1.1) แนวคิดพื้นฐานของลีน 

 (1) ลูกคาตองมากอน 
 (2) บุคลากรภายในองคกรเปนทรัพยสินท่ีสําคัญท่ีสุด โดยพยายามปลูกฝงและ 

เพิ่มการเรียนรูภายในองคกร 
 (3) ปรับปรุงและพัฒนาอยางตอเนื่อง 
 (4) ลงไปคลุกคลีกับสถานการณจริง 

 1.2) หลักการท่ัวไปของลีน 
 (1) ทําใหเกิดความสูญเสียนอยท่ีสุดหรือกําจัดสวนเกินท่ีไมจําเปนออกไปใหมากท่ีสุด 
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 (2) ทําความเขาใจในคุณลักษณะและคุณคาของผลิตภัณฑในมุมมองของลูกคาให 
ชัดเจน 
 (3)บงช้ีกระบวนการหรือกรรมวิธีในการผลิตในสายงานตางๆท่ีมีผลตอคุณลักษณะ
หรือคุณคา และกําจัดกระบวนการท่ีไมกอใหเกิดมูลคาออกไป 

 (4) จัดการใหกระบวนการที่ทําใหเกิดมูลคาเพิ่มสามารถดําเนินการไดอยางสมํ่าเสมอ 
และตอเนื่อง โดยเนนท่ีการประสานงานตรงจุดตอระหวางกระบวนการตางๆ 
     (5)ไมทําการผลิตอะไรที่ยังไมจําเปนหรือยังไมเปนท่ีตองการจนกวาจะมีความตองการ
จากลูกคา (customer pull) และเม่ือจะผลิตตองทําการผลิตใหเร็วท่ีสุด 
 1.3) หลักการผลิตและการจัดการลีน 

 หลักการลีนจะเนนท่ีคุณคาของผลิตภัณฑ  โดยพยายามท่ีจะกําจัดองคประกอบท่ีไมทํา
ใหเกิดคุณคาออกไป ในขณะเดียวกันก็พัฒนาปรับปรุงกระบวนการที่กอใหเกิดมูลคาเพิ่มตามท่ี
ลูกคาตองการ  หลักของลีนจะมุงเนนในการระบุคุณคาจากมุมมองของลูกคา คนหาหลักในการ
พัฒนากระบวนการผลิตท่ีสามารถทําใหเพิ่มคุณคาโดยมีเปาหมายในการทําใหกระบวนการการเพ่ิม
คุณคา(value stream)  สามารถผลิตไดตรงตามความตองการอยางตอเนื่องเม่ือเปนท่ีตองการเทานั้น 
ซ่ึงหมายความวาผลิตภัณฑจะผานกระบวนการเพิ่มคุณคาอันหนึ่ง ไปสูกระบวนการเพ่ิมคุณคาอีก
กระบวนการหนึ่งอยางตอเนื่องระหวางดําเนินการผลิต ซ่ึงท้ังหมดเกิดข้ึนจากแรงดึง (pull) หรือ
ความตองการของลูกคา 
 1.4) เปาหมายของการดําเนินการผลิตแบบลีน 
  ปฏิบัติงานเพ่ือใหบรรลุเปาหมายดานคุณภาพของผลิตภัณฑท่ีสูงท่ีสุด ใชตนทุนใน
การผลิตสินคาตํ่าท่ีสุดและใชเวลาในกระบวนการผลิตใหส้ันและนอยท่ีสุด ตามความตองการของ
ลูกคาท่ีตองการคุณภาพงานท่ีดีเลิศ ใชตนทุนนอยและสงมอบสินคาไดตรงตามเวลา 
 1.5) ตัวชี้วัดการดําเนินการผลิตแบบลีน 
  กระบวนการผลิตแบบลีนนั้นไมมีตัวช้ีวัดผลการดําเนินการท่ีชัดเจน แตจะดู
ประสิทธิภาพและผลของการนําระบบไปใชซ่ึงอาจดูไดจาก 

(1) ปริมาณของผลผลิตท่ีเพิ่มข้ึนหรือลดลงเม่ือมีการนําการผลิตแบบลีนมาใช 
(2) พนักงานนําระบบไปปรับใชแลวสามารถลดของเสียท่ีเกิดจากการผลิตหรือลด     
     อุบัติเหตุท่ีเกิดในขณะปฏิบัติงานได 
(3) ทําการผลิตไดดีข้ึนกวาท่ีเคยผลิตได โดยท่ีไมตองเขาไปปรับปรุงหรือกระตุน  
     พนักงาน 
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2) ผลิตภัณฑท่ีทําการผลิต 
 การผลิตของบริษัท ไนซ แอพพาเรล จะเปนลักษณะการรับคําส่ังซ้ือจากลูกคาและทํา
การจัดหาวัตถุดิบตามความตองการของลูกคา พรอมท้ังตัดเย็บผลิตภัณฑใหไดตามท่ีลูกคาตองการ 
ผลิตภัณฑท่ีผลิตสวนใหญจะเปนเส้ือผากีฬาประเภทเส้ือแจ็คเก็ตกีฬา  เส้ือกลามกีฬา เส้ือยืดกีฬา 
กางเกงและกระโปรงกีฬา โดยทําการผลิตใหกับบริษัทเส้ือผากีฬาช้ันนํายี่หอตางๆไดแก 

(1) Nike 
(2) Adidas 
(3) Under Armour 
(4) The North Face 
(5) Decathlon 

 
3) โครงสรางการทํางานสายการผลิต 

 ในการศึกษาคร้ังนี้จะเปนการศึกษาการทํางานในฝายผลิต  แผนกตัดเย็บของบริษัท 
การทํางานของพนักงานบริษัทฯกําหนดใหพนักงานทํางานไดไมเกิน 60 ช่ัวโมงตอสัปดาห โดยให
พนักงานหยุดงานในวันอาทิตยซ่ึงจะเปนไปตามขอตกลงขององคกรการจางงานท่ีเปนธรรม(Fair 
Labor Association: FLA) การทํางานมีการแบงหนาท่ีการรับผิดชอบตามสายการทํางานเปนแผนก
ตางๆ 3 แผนก ประกอบดวย 

 1. แผนกสโตร ทําหนาท่ีรับเขาและจายวัตถุดิบ เชน ซิป ผา ดาย กระดุม 
 2. แผนกปก สกรีน ทําหนาท่ีปกตราสินคา และสกรีนตราสินคา 
 3.แผนกตัดเย็บมีพนักงานประมาณ 1,000 คนทําหนาท่ีในการตัดแยกอะไหล(ช้ินงาน
กอนประกอบ) และเย็บช้ินงาน(ประกอบเปนตัว) ภายในแผนกตัดเย็บไดรวมฝายตรวจสอบคุณภาพ
และฝายแพคสินคา ดวย  

 แผนกเย็บจะแบงกลุมการทํางานตามลายเย็บ 8 แผนกดวยกัน คือ 
 (3.1) แผนกเย็บ NAC 1A   มี 3 หมวดเย็บ คือ หมวด 1, 2 และหมวด3 

(3.2) แผนกเย็บ NAC 1B   มี 4 หมวดเย็บ คือ หมวด 4 , 5, 6และ TO.8 
(3.3) แผนกเย็บ NAC 2A   มี 5 หมวดเย็บ คือ หมวด 7, 8, 9, 10, 11 
(3.4)แผนกเย็บ NAC 2B   มี 3 หมวดเย็บ คือ หมวด 17, 18และ TO.6 
(3.5) แผนกเย็บ NAC 3      มี 4 หมวดเย็บ คือ หมวด 14 , 15, 16A, และ16B 

 (3.6) แผนกเย็บ NAC 5      มี 4 หมวดเย็บ คือ หมวด 12, 13A, 13B, และ20 
(3.7) แผนกเย็บ TOGASHI A    มี 3 หมวดเย็บ คิอ หมวด TO.1, TO.2, และTO.4 
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(3.8) แผนกเย็บ TOGASHI B  มี หมวดเย็บ คิอ หมวด TO.5A, TO.5B, TO.7A 
*ในบางกรณีอาจมีการเพ่ิมหมวดเย็บขึ้นในแผนก ขึ้นอยูกับสินคาที่ไดรับคําสั่งซื้อจากลูกคาและเพ่ือเรงการผลิต
สินคาใหทันกับความตองการของลูกคา 
 

ในแผนกเย็บมีการแบงหนาท่ีการทํางาน โดยใหหัวหนาหมวดทําหนาท่ีควบคุมการทํางาน
ของพนักงานภายในหมวด ดูแลความเรียบรอยของชิ้นงาน และคอยบอกสถิติการผลิตท่ีพนักงาน
เย็บสามารถเย็บไดใหกับหัวหนาแผนก (แผนภูมิท่ี 2.2 และ 2.3) 
 
แผนภูมิท่ี 2.2 โครงสรางการทํางานของแผนกเยบ็ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

แผนกเย็บ 

หัวหนาแผนก หัวหนาหนวย 

หัวหนาหมวด 1 หัวหนาหมวด 2 หัวหนาหมวด 3 

รองหัวหนาหมวด รองหัวหนาหมวด รองหัวหนาหมวด

พนักงานอะไหล พนักงานอะไหล พนักงานอะไหล 

พนักงานเย็บ พนักงานเย็บ พนักงานเย็บ 

พนักงานตรวจสอบ
คุณภาพ 

พนักงานตรวจสอบ
คุณภาพ 

พนักงานตรวจสอบ
คุณภาพ 

พนักงานรีด พนักงานรีด พนักงานรีด 

พนักงานแพ็คสินคา พนักงานแพ็คสินคา พนักงานแพ็คสินคา 
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แผนภูมิท่ี 2.3 แสดงตัวอยางโครงสรางการทํางานรูปแบบการสงตองานแบบการไหลช้ินเดียว 
 ภายใน 1 หมวด 
 

 
 
 
 
 
 
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 

โตะการไหลของชิ้นงาน 

โตะการไหลของชิ้นงาน 

โตะการไหลของชิ้นงาน 

พนักงานรีด แพ็คสินคา 

พนักงาน 
QC 

คนเย็บ40 

คนเย็บ39 

คนเย็บ38 

คนเย็บ20 

โตะการไหลของชิ้นงาน 

คนเย็บ 1 

คนเย็บ37 

คนเย็บ36 

คนเย็บ35 

คนเย็บ34 

คนเย็บ33 

คนเย็บ32 

คนเย็บ31 

คนเย็บ21 

คนเย็บ22 

คนเย็บ23 

คนเย็บ24 

คนเย็บ25 

คนเย็บ26 

คนเย็บ27 

คนเย็บ28 

คนเย็บ29 

คนเย็บ30 

คนเย็บ19 

คนเย็บ18 

คนเย็บ17 

คนเย็บ16 

คนเย็บ15 

คนเย็บ14 

คนเย็บ13 

คนเย็บ12 

คนเย็บ11 

คนเย็บ 2 

คนเย็บ 3 

คนเย็บ 4 

คนเย็บ 5 

คนเย็บ 6 

คนเย็บ 7 

คนเย็บ 8 

คนเย็บ 9 

คนเย็บ10 

พนักงานแยกอะไหล หัวหนา,รอง
หัวหนาหมวด
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2.2 งานวิจัยท่ีเก่ียวของ 
 สุรพงศ  ภิยโยภาพ (2546)  ไดศึกษาปจจัยท่ีมีผลตอประสิทธิภาพการปฏิบัติงานของ
พนักงาน  โดยมีจุดประสงคเพื่อศึกษา 1) ระดับคุณภาพของชีวิตการทํางาน ความผูกพันองคกรและ
ประสิทธิภาพการทํางานของพนักงานในสภาวการณปจจุบัน 2) ศึกษาความสัมพันธปจจัยดาน
คุณภาพ ชีวิตการทํางาน ความผูกพันองคการที่มีผลตอประสิทธิภาพการทํางานและ 3) ศึกษาสมการ
สําหรับใชการพยากรณประสิทธิภาพในการปฏิบัติงาน ทําการวิจัยแบบสํารวจโดยใชแบบสอบถาม
กับกลุมตัวอยางซ่ึงไดมาจากพนักงานระดับกลาง 300 ตัวอยางทํางานในโรงงานอุตสาหกรรม
จํานวน 6 โรงงาน  
  ผลการศึกษาพบวา ระดับคุณภาพชีวิตการทํางานโดยรวมอยูในระดับปานกลาง  คุณภาพ
ชีวิตการทํางานดานสภาพการทํางานท่ีปลอดภัยสงเสริม สุขภาพและการพัฒนาศักยภาพของ
ผูปฏิบัติงานอยูในระดับดีมาก สวนดานภาวะอิสระจากงาน คุณภาพชีวิตการทํางานอยูในระดับตํ่า
ท่ีสุด ระดับความผูกพันองคการโดยรวมอยูในระดับปานกลาง ความผูกพันองคการดานความ
เช่ือม่ันยอมรับเปาหมายและคานิยมองคการอยูระดับปานกลาง  สวนความผูกพันองคการดานความ
ต้ังใจและทุมเทใหกับงาน และดานความปรารถนาท่ีจะทํางานในองคการตอไปมีระดับความผูกพัน
สูง และระดับประสิทธิภาพการปฏิบัติงานของพนักงานอยูในระดับปานกลางคอนขางสูง
ประสิทธิภาพการปฏิบัติงานทางดานการปฏิบัติตามระเบียบวินัย ท่ีแสดงออกถึงประสิทธิภาพการ
ปฏิบัติงานไดดีท่ีสุด รองลงมาจะเปนดานการคํานึงการใชทรัพยากรของบริษัท การมาทํางานและ
การตรงตอเวลาและในดานของการประสานงานและการใหความรวมมือกับผูอ่ืน สําหรบดานความ
รอบรูในงานและความสามารถในการเรียนรู  มีคาประเมินประสิทธิภาพการปฏิบัติงานตํ่าท่ีสุด 
  ความสัมพันธปจจัยดานคุณภาพชีวิตการทํางานและความผูกพันองคการ  ท่ีมีผลตอ
ประสิทธิภาพ พบวา คุณภาพชีวิตการทํางานมีความสัมพันธทางบวกกับประสิทธิภาพในการ
ปฏิบัติงานของพนักงานในระดับปานกลาง  ยกเวนคุณภาพชีวิตการทํางานดานภาวะอิสระจากงาน
เทานั้นท่ีไมมีความสัมพันธอยางมีนัยสําคัญทางสถิติ กับประสิทธิภาพการปฏิบัติงานของพนักงาน 
และความผูกพันองคการท่ีมีความสัมพันธทางบวกกับประสิทธิภาพการปฏิบัติงานของพนักงานอยู
ในระดับปานกลางเชนเดียวกัน 
  การศึกษาสมการสําหรับใชในการพยากรณประสิทธิภาพในการปฏิบัติงาน  พบวา  ตัวแปร
ทางดานการพัฒนาศักยภาพของผูปฏิบัติงาน อายุ ความเต็มใจท่ีจะปฏิบัติงานเพ่ือองคการอยางเต็มท่ี 
และรายไดสามารถอธิบายความผันแปรของตัวแปรประสิทธิภาพการปฏิบัติงานของพนักงาน ได
รอยละ44.9และเปนไปในเชิงบวก 
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  จินตนาพร สุวรรณจันทรดี (2548)ไดทําการศึกษาการประเมินประสิทธิภาพการดําเนินงาน
ของบริษัทประกันสินเช่ืออุตสาหกรรมขนาดยอม (บสย.)โดยใชวิธี  Data Envelopment 
Analysis(DAE) ซ่ึงเปนวิธีการหาคาความมีประสิทธิภาพในรูปแบบของ Non-Parametric Approach 
โดยใชขอมูลในป พ.ศ.2530 ถึงป พ.ศ.2546 คาความมีประสิทธิภาพท่ีไดจากการศึกษาคร้ังนี้ คือคา
ความมีประสิทธิภาพโดยรวม (Overall Technical Efficiency) คาความมีประสิทธิภาพเชิงเทคนิคท่ี
แทจริง (Pure Technical Efficiency) และคาความมีประสิทธิภาพตอขนาด (Scale Efficiency) โดยมี
คาเฉล่ียของความมีประสิทธิภาพอยูท่ีรอยละ 59.75,63.61 และ 93.57 ตามลําดับ  จากผลการศึกษา
สามารถสรุปวา ประสิทธิภาพการดําเนินงานของ บสย.อยูในระดับท่ีคอนขางตํ่า  ซ่ึงบสย.ควรลด
คาใชจายในการดําเนินงานตางๆและเพิ่มมูลคาการอนุมัติคํ้าประกัน  เพื่อใหประสิทธิภาพการ
ดําเนินงานของ บสย.เขาสูระดับท่ีมีประสิทธิภาพเต็ม 100 เปอรเซ็นต 
 
             เชษฐา เตชะณัฏฐนิธินันธ (2548) ทําการศึกษาถึงผลกระทบจากการทํางานลวงเวลาที่มีตอ
คาแรงและประสิทธิภาพการทํางานของคนงานกอสราง  โดยไดเลือกทําการศึกษาจากกิจกรรม
กอสราง 2 กิจกรรม  คือ  งานผูกเหล็กเสริมและงานงานกออิฐบล็อก  ซ่ึงจัดใหแรงงานทํางานวันละ 
12 ช่ังโมงและ 7 วันตอสัปดาห และมีการทํางานเชนนี้ตอเนื่องกันไมนอยกวา 9 สัปดาหขอมูลท่ีได
จะนํามาวิ เคราะห เปรียบเทียบกับคาผลิตภาพพื้นฐานท่ีได ทําการเก็บขอมูลไวกอนแลว 
  ผลการศึกษาพบวา  ประสิทธิภาพของแรงงานเม่ือมีการทํางานลวงเวลาติดตอกันอยาง
ยาวนานจะมีคาลดลงอยางมากและตอเนื่องนับต้ังแตสัปดาหท่ี 4 ไปจนกระท่ังถึงท่ีจุดตํ่าสุดสัปดาห
ท่ี 9-10 โดยมีคาเปอรเซ็นตการสูญเสียประสิทธิภาพเฉลี่ยอยูท่ีประมาณ 16 และ 28 เปอรเซ็นต 
สําหรับงานกออิฐบล็อกและงานผูกเหล็กเสริมตามลําดับ สาเหตุหลักของการสูญเสียประสิทธิภาพนี้
มาจากความลาท้ังทางรางกายและจิตใจของคนงานเม่ือตองทํางานหนักอยางตอเนื่อง  การสูญเสีย
ประสิทธิภาพท่ีเกิดข้ึนนี้ทําใหโครงการกอสรางตองสูญเสียคาแรงเฉล่ียตอวันตอคน  เม่ือทํางาน
ลวงเวลาติดตอกันถึงสัปดาหท่ี 9 - 10โดยมีคาแฟคเตอรงบประมาณอยูท่ี 1.4 และ 1.6 หนวย แตได
งานออกมาเพียง1หนวยเทานั้นขณะท่ีผลิตภาพท่ีไดกลับนอยกวาปกติ 
 ถาพิจารณาถึงช่ัวโมงการทํางานท่ีสูญเสียไปตอสัปดาห ซ่ึงเปนผลจากการทํางานลวงเวลา
ผนวกกับการจายคาช่ัวโมงลวงเวลาท่ี 1.5 เทา หรือคิดเปน 14 ช่ัวโมงตอสัปดาหท่ีโครงการตองจาย
เพิ่มข้ึนเปนพิเศษเม่ือมีการทํางานลวงเวลาแลว สรุปไดวาในการทํางานต้ังแตสัปดาหแรกไปจนถึง
ประมาณสัปดาหท่ี 4 คาช่ัวโมงการทํางานท่ีสูญเสียไปตอสัปดาห จะเฉล่ียอยูท่ี 14 ช่ัวโมงตอสัปดาห 
แตเม่ืออยางเขาสูสัปดาหท่ี 5 เปนตนไป คาจะมากข้ึนเร่ือยๆตามการเพิ่มข้ึนของรอยละการสูญเสีย 
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ประสิทธิภาพ และจะสูงสุดท่ีสัปดาหท่ี 9- 10 ซ่ึงมีคาอยูท่ี 27.6 และ 38.2 ตอสัปดาห สําหรับงานกอ
อิฐบล็อกและงานผูกเหล็กเสริม 
 
   บุญเชิด  ชื่นฤดี (2548) ไดทําการศึกษาเร่ืองความสัมพันธระหวางปจจัยท่ีมีผลตอการ
ปฏิบัติงานกับประสิทธิภาพในการปฏิบัติงาน กรณีศึกษาบริษัท ทรู คอรปอเรชัน จํากัด(มหาชน)
การวิจัยคร้ังนี้ผูวิจัยใชแบบสอบถามในการเก็บรวบรวมขอมูลจากพนักงานระดับปฏิบัติการในพ้ืนท่ี
ปฏิบัติการของบริษัท ทรู คอรปอเรชัน จํานวน 295 คน สถิติท่ีใชในการวิเคราะหขอมูลไดแก 
คาความถ่ี คารอยละ คาเฉล่ีย สวนเบ่ียงเบนมาตรฐานและทดสอบความสัมพันธระหวางปจจัยท่ีมีผล
ตอการปฏิบัติงานกับประสิทธิภาพในการปฏิบัติงานท่ีระดับนัยสําคัญ 0.05 โดยผลการวิจัยพบวา  
   1) ประสิทธิภาพในการปฏิบัติงานของพนักงานทุกพื้นท่ีปฏิบัติการของบริษัท ทรู คอรปอเร
ชัน จํากัด(มหาชน) โดยการประเมินของหัวหนางาน พบวามีประสิทธิภาพในการปฏิบัติงานอยูใน
ระดับดีมาก 
  2.) ปจจัยท่ีมีผลตอการปฏิบัติงานของพนักงาน ไดแก  ความพึงพอใจในงาน ความพึงพอใจ
ตอรายได ทัศนคติในการทํางาน ความกาวหนาในอาชีพ การไดรับความยุติธรรมในองคกร การ
เพิ่มพูนความรูความสามารถ      มีความสัมพันธกับประสิทธิภาพในการปฏิบัติงานอยางมีนัยสําคัญ
ทางสถิติท่ีระดับ 0.05 สวนดานขวัญกําลังใจของพนักงานและความม่ันคงในงานมีความสัมพันธกับ
ประสิทธิภาพในการปฏิบัติงานอยางไมมีนัยสําคัญทางสถิติท่ีระดับ 0.05   
 
     มรกต สาพันธ (2548) ทําการศึกษาตนทุนและประสิทธิภาพของแรงงานจางเหมาจาก
ภายนอกในฝายผลิต กรณีศึกษาโรงงานอุตสาหกรรมแหงหนึ่งในจังหวัดลําพูน โดยมีวัตถุประสงค 
เพื่อเปรียบเทียบตนทุนและประสิทธิภาพในการทํางานในฝายผลิตของแรงงานจางเหมากับแรงงาน  
ท่ีจางโดยฝายทรัพยากรมนุษยของโรงงานขนมขบเค้ียวบริษัท ฟริโตเลย (ประเทศไทย) จํากัด ซ่ึง
ต้ังอยูท่ีจังหวัดลําพูน 
  ขอมูลท่ีใชในการศึกษาเปนขอมูลทุติยภูมิรายเดือนโดยแบงออกเปน 2 ชวงเวลาคือ ชวงท่ี
พนักงานในระดับพนักงานควบคุมเคร่ืองจักรและพนักงานท่ัวไปทั้งหมดในฝายผลิตเปนพนักงานท่ี
จางผานฝายทรัพยากรมนุษยของบริษัทต้ังแตเดือนกรกฎาคม พ.ศ.2543 ถึงเดือนธันวาคม พ.ศ.2544
และชวงท่ีใชพนักงานสวนใหญในฝายผลิตเปนแรงงานจางเหมาจากองคกรภายนอก  ต้ังแตเดือน
มกราคม พ.ศ.2545 ถึงเดือนมิถุนายน พ.ศ.2546 นําขอมูลท่ีไดมาวิเคราะหและประมวลผลโดยใช
อัตรารอยละ คาเฉล่ียรอยละ คํานวณพนักงานท่ีเหมาะสมท่ีทําใหธุรกิจเกิดกําไรสูงสุด 
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ผลการศึกษาพบวาผลผลิตอยูในชวง 300 ถึง 1,659 ตัน โดยแตละปจะมีจํานวนผลผลิตสูง
ในชวงคร่ึงปแรกและลดลงในชวงคร่ึงปหลัง  จํานวนพนักงานชวงหลังจากใชแรงงานจางเหมา
ภายนอกมีจํานวนมากกวาชวงกอนใชโดยเฉพาะในปแรกท่ีเร่ิมใชแรงงานจางเหมา  สงผลใหตนทุน
คาแรงทางตรงในชวงหลังใชแรงงานจางเหมาสูงกวาชวงกอนใช  ในขณะท่ีตนทุนวัตถุดิบทางตรง
ไดแก ผลผลิตท่ีเสียหายและจํานวนซองเสียในชวงหลังใชแรงงานจางเหมาก็มีจํานวนสูงกวาชวง
กอนใชเชนกัน ในดานประสิทธิภาพการทํางานท่ีวัดจากจํานวนผลิตภัณฑท่ีถูกกักโดยแผนกควบคุม
คุณภาพในระหวางกระบวนการผลิตมีจํานวนใกลเคียงกัน  ในขณะท่ีผลิตภัณฑท่ีถูกรองเรียนจาก
ผูบริโภคในชวงใชแรงงานจางเหมามีจํานวนมากกวาชวงจางพนักงาน โดยฝายทรัพยากรมนุษย
แสดงถึง ประสิทธิภาพการทํางานท่ีดอยลง จํานวนพนักงานท่ีเหมาะสมกับปริมาณการผลิตท่ีเปน
ชวงกวางต้ังแต 300 ถึง 1,695 ตัน สําหรับการผลิตในชวงกอนใชแรงงานจางเหมา คือ 300 ถึง 400
คน หรือเฉล่ีย 350 คน และหลังใชแรงงานจางเหมา คือ 400 - 500 คน หรือเฉล่ีย 440 คน 

ผลการศึกษาพบวา หลังจากใชแรงงานจางเหมาถึงแมจะใชจํานวนพนักงานมากกวาและ
ตนทุนสูงข้ึน แตการใชแรงงานจางเหมาโรงงานสามารถปรับเปล่ียนจํานวนพนักงานใหเหมาะสม
กับแผนการผลิตในแตละเดือนไดและในปท่ี 2 ของการใชแรงงานจางเหมาหรือ 6 เดือนสุดทายของ
ระยะเวลาท่ีศึกษาพบวา จํานวนแรงงานจางเหมาท่ีใชในการผลิตลดลงกวาปแรกมีผลใหตนทุน
ลดลงและประสิทธิภาพในการทํางานดีข้ึนแมจะยังไมดีเทากับชวงกอนใชแรงงานจางเหมา 
 
 


