
 
บทท่ี 1 
บทนํา 

 
1.1 หลักการและเหตุผล 

ในทศวรรษใหมนี้ อุตสาหกรรมการผลิตในประเทศตางมุงพัฒนาไปสูกระบวนการที่มี
ศักยภาพสูง  และเพื่อใหสามารถพัฒนากาวสูความเปนเลิศในภูมิภาคท้ังการผลิต การสงออก การ
ลงทุนและเทคโนโลยี  องคประกอบของกระบวนการผลิตประกอบดวยวิธีการ เคร่ืองจักร คนงาน
และขอมูล  โดยมีเปาหมายหลักคือการผลิตผลิตภัณฑท่ีมีคุณภาพสูงสุดและมีตนทุนตํ่าสุด  ในองค 
ประกอบสวนท่ีเปนคนงานนั้น ทักษะและความสามารถจะเปนสวนท่ีสงผลตอคุณภาพสินคาและ
ตนทุนการผลิตสินคาโดยตรง ซ่ึงปจจุบันการลดตนทุนดานแรงงานเปนความจําเปนอยางยิ่งของผู 
ประกอบการ โดยมากองคการจะไมมีนโยบายการรับพนกังานใหมเพิ่มหรือรับในตําแหนงท่ีมีความ
จําเปนเทานั้น  หากหนวยงานไหนขาดบุคลากร จะทําการพิจารณาโอนยายพนักงานในองคการทีมี่
คุณสมบัติเหมาะสมมาทํางานในตําแหนงนั้น  หากมีความจําเปนตองรับพนักงานใหม  ฝายบริหาร
ทรัพยากรมนษุยจะสรรหาบุคลากรท่ีมีความรูความสามารถ มีประสบการณการทํางาน  ซ่ึงองคการ
คาดหวังวาจะไดพนกังานท่ีมีประสิทธิภาพ  ท้ังความสามารถและความชํานาญในการทํางาน  เพือ่
ไมตองเสียเวลาและคาใชจายในการฝกอบรม      

บริษัทมูราตะอิเล็กทรอนิกส (ประเทศไทย) จํากัด เปนบริษัทผลิตช้ินสวนและอุปกรณ
ทางดานอิเล็กทรอนิกส  เพื่อจําหนายใหกบับริษัทผูอุปกรณอิเล็กทรอนิคส  เคร่ืองใชไฟฟา  อุปกรณ
เคร่ืองใชสํานักงาน และผูผลิตรถยนต ต้ังอยู เลขท่ี 63 หมู 4 ถนนทางหลวงหมายเลข 11 ตําบลบาน
กลาง อําเภอเมือง เขตนิคมอุตสาหกรรมภาคเหนือ จังหวดัลําพูน ปจจุบันมีการผลิตผลิตภัณฑ
ท้ังหมดอยู 14 ชนิด  ปจจุบันมีพนักงานท้ังส้ินประมาณ 3,600 คน  เปนพนักงานฝายผลิต 3,100 คน  
รูปแบบการผลิตสินคาสวนใหญเปนการใชคนงานในการประกอบช้ินสวน  หรือใชคนงานในการ
ควบคุมการทํางานของเคร่ืองจักร  ซ่ึงภารกิจหลักในการดาํเนินธุรกิจของบริษัทท่ีจะตองรักษาไวคือ
การดํารงคงไวซ่ึงคุณภาพของผลิตภัณฑ  และทางบริษทัไดมีนโยบายทางดานคุณภาพโดยตลอดมา
วา อุปกรณเคร่ืองใชและระบบท่ีดีนัน้ตองประกอบไปดวยช้ินสวนและการออกแบบท่ีดี และช้ิน 
สวนท่ีดีนัน้จะตองไดมาจากวัตถุดิบและกระบวนการผลิตท่ีดี  

สินคาอิเล็กทรอนิกสในปจจบัุนมีการแขงขันสูงมาก ผูผลิตแตละรายตางพยายามท่ีจะคิดคน
เพื่อผลิตสินคาท่ีมีความแปลกใหมออกมาแขงขันในตลาดอยางตอเนื่อง  ตางจากอดตีท่ีมีการส่ังผลิต
สินคาชนิดเดยีวกันคร้ังละมากๆ เปล่ียนมาเปนการส่ังผลิตสินคาหลากหลายชนดิในปริมาณนอยๆ 
ในฐานะของบริษัทมูราตะฯ ท่ีเปนผูสงมอบช้ินสวน (supplier) ไดมีการปรับตัวเพื่อใหสอดคลองกับ
สภาพธุรกิจในปจจุบัน โดยในสวนของการบริหารจัดการพนักงานในฝายผลิตจะทําการวางแผน 



 2 

การใชแรงงานตามจํานวนท่ีเหมาะสมในการผลิตสินคาแตละชนิด  มีการปรับยายพนักงานเพื่อให
เกิดสมดุลตอความความตองการแรงงานของหนวยผลิตตางๆ ผลกระทบคือปญหาเกี่ยวกับทักษะ
การทํางานของพนักงาน โดยพนกังานผูถูกปรับยายจําเปนตองไปเร่ิมตนฝกฝนทักษะในงานใหมอยู
เสมอ  และผลกระทบดังกลาวอาจสงผลดานความเส่ียงในการเกดิปญหาคุณภาพและมีตนทุนการ
ผลิตสูงข้ึนอันเนื่องมาจากผลิตผล (Productivity) ท่ีไดมีอัตราสวนท่ีลดลงและตองสูญเสียเวลาใน
การผลิตท่ีตองหยุดไปเพื่อใชในการฝกสอนพนกังานอีกดวย 

ปจจุบันบริษัทมูราตะฯ กําหนดใหมี Labor Efficiency เปนดัชนีท่ีใชเพื่อวัดระดับความ 
สามารถและทักษะการทํางานของพนักงาน  โดยจะเปนขอมูลจากการวัดผลการทํางานท่ีแบงยอย
ตามหนวยการผลิต (Process) เปนดัชนีท่ีใชวัดผลเชิงคุณภาพและปริมาณจากการทาํงานของพนัก 
งานเปนรายบุคคล  ดัชนีดังกลาวสามารถใชเพื่อวดัผลความสามารถของกระบวนการผลิต  รวมถึง
ใชเปนแนวทางในการประเมินผลคาตอบแทนในการทํางานของพนักงาน  จากการวิเคราะหขอมูล
ดังกลาวพบวาในการโยกยายพนกังานไปสูหนวยงานใหมแตละคร้ัง กรณีท่ีผูถูกยายเปนพนักงานท่ี
มีประสบการณและเคยมีทักษะในการทํางานหนวยนั้นมากอน เปรียบเทียบกับผูถูกยายเปนพนกั 
งานท่ียังไมมีประสบการณจะตองใชเวลาในการฝกสอนจนกวาจะทํางานไดตามเปาหมายตางกันถึง 
2 เทา  แตเนื่องจากบริษัทมูราตะฯ ไมมีฐานขอมูลเกี่ยวกบัประวัติการทํางานของพนักงาน  ทําใหไม
สามารถรูวาพนักงานเคยมีประสบการณการทํางาน หรือมีทักษะการทาํงานในหนวยงานตางๆ อยู
ในระดบัใดบาง รวมถึงยังไมมีระบบสนับสนุนการตัดสินใจในการเลือกกําหนดหนวยการทํางานท่ี
เหมาะสมแกพนักงาน  ดังนัน้จึงอาศัยการใหการฝกสอนงานเปนหลัก  เพื่อทําใหม่ันใจวาพนกังาน
ทุกคนไดผานการทบทวนและฝกฝนจนม่ันใจไดวาสามารถทํางานได ซ่ึงรูปแบบการฝกสอนงาน
ของพนักงานทุกคนจะอยูบนพื้นฐานเดียวกัน และใชระยะเวลาในการฝกสอนเทากนั โดยไมมีการ
แบงวาเปนพนกังานท่ีมีประสบการณมากอนหรือไม ระบบการทํางานดังกลาวทําใหตองใชเวลาใน
การฝกสอน งานพนักงานท่ีไมมีประสบการณมาก  หรือทําใหเกดิการสูญเสียเวลาไปในสวนท่ีเปน
การฝกสอนท่ีไมจําเปนสําหรับพนักงานท่ีมีประสบการณแลว 

เหตุผลขางตนผูศึกษาจึงมีความสนใจและเลือกท่ีจะพัฒนาระบบฐานขอมูลพนักงานฝายผลิต  
เพื่อใชในการตัดสินใจเม่ือตองทําการปรับยายคนงานตามจํานวนท่ีเหมาะสมกับแผนการผลิต  เพื่อ 
ใหไดพนกังานท่ีมีทักษะตรงกับงาน  และเพื่อสนับสนนุการปรับปรุงระยะเวลาท่ีใชในการฝกสอน
ใหเหมาะสมกบัพนักงานในอนาคตไดอีกดวย 

 
1.2 วัตถุประสงคของการศึกษา 

เพื่อพัฒนาระบบสารสนเทศเพ่ือการจัดการทรัพยากรบคุคลในโรงงานอุตสาหกรรม  
บริษัทมูราตะ อิเล็กทรอนิคส (ประเทศไทย) จํากดั 

 
 



 3 

1.3 ประโยชนท่ีไดรับจากการศึกษา 
1.3.1 ไดระบบฐานขอมูลทักษะการทํางานของพนักงานฝายผลิต 
1.3.2 ไดระบบสนับสนุนการจัดการทรัพยากรบุคคลของฝายผลิตในโรงงานอุตสาหกรรมได

อยางเหมาะสม  (ระบบปรับยายพนักงาน) 
 
1.4 แผนดาํเนินการ ขอบเขตการศึกษา 

1.4.1 แผนการดําเนินการ 

1)  ศึกษาการใชโปรแกรมการจัดการฐานขอมูล  และการสรางฐานขอมูล 
2)  เก็บขอมูลเพื่อใชสรางฐานขอมูลประวติัการทํางานของพนักงาน 
3)  วิเคราะหและออกแบบโครงสรางระบบโยกยายพนกังาน 
4)  วิเคราะหและออกแบบการจัดการฐานขอมูลพนักงานฝายผลิต 
5)  เขียนโปรแกรมการจัดการฐานขอมูลพนักงานฝายผลิต 
6)  ทดสอบการทํางานของโปรแกรม 
7)  ติดต้ังระบบการจัดการพนักงานฝายผลิต 
8)  ทดสอบและประเมินผลการใชงาน รวมทั้งปรับปรุงแกไขตามคําแนะนํา 
9)  จัดทําเอกสารประกอบ 

1.4.2 ขอบเขตการศึกษา 
1)   มีระบบการบันทึก  และออกรายงานประวัติการทํางานของพนักงานฝายผลิต 
2)   มีระบบการคนหารายช่ือพนักงานท่ีมีคุณสมบัติตรงตามตองการ 
3)   มีระบบการบันทึกและแสดงขอมูลขอจํากัดสวนบุคคลของพนักงานฝายผลิต 

1.4.3 วิธีการศึกษา 
1) ศึกษาวิธีการจัดการทรัพยากรบุคคลของฝายผลิตของบริษัทมูราตะฯ เพื่อคนหา

อุปสรรคในปจจุบัน 
2) ศึกษาวิธีการวัดระดับทักษะการทํางานของพนักงาน  รวมถึงปจจัยท่ีมีผลตอ

ความสามารถในการทํางานของพนักงาน 
3) ออกแบบการเก็บขอมูล   
4) ศึกษาการใชโปรแกรมการจัดการฐานขอมูล  และการสรางฐานขอมูล   
5) เก็บขอมูลท่ีเกี่ยวของกับความสามารถและทักษะในการทํางานของพนักงานฝาย

ผลิต  เพื่อใชสรางฐานขอมูลพนักงาน  
6) วิเคราะหและออกแบบโครงสรางระบบ วาควรจะมีลําดับข้ันตอนและการ

ทํางานของโปรแกรมอยางไร 
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7) ออกแบบหนาจอการใชงานสวนของผูใชงานและสวนของผูดูแลระบบ ใหมีการ
ใชงานท่ีงายและไมซับซอน 

8) ออกแบบฐานขอมูลดวย 
9) เขียนโปรแกรม   
10) ติดต้ังโปรแกรม  ทดลองใชงาน  และประเมินโปรแกรมท่ีจัดทําข้ึน  เพื่อทําการ

ปรับแตงและแกไขขอผิดพลาดในสวนตางๆ 
 
1.5 สถานท่ีใชในการดําเนินการศึกษาและรวบรวมขอมูล 

1.5.1 บริษัทมูราตะ อิเล็กทรอนิกส (ประเทศไทย) จํากัด  นิคมอุตสาหกรรมภาคเหนือ 
1.5.2 สํานักหอสมุด มหาวิทยาลัยเชียงใหม 
1.5.3 สาขาวิชาเทคโนโลยีสารสนเทศและการจัดการ บัณฑิตศึกษาสถาน บัณฑิตวิทยาลัย 

มหาวิทยาลัยเชียงใหม 
 
1.6 เคร่ืองมือท่ีใชในการศึกษา 

เคร่ืองคอมพิวเตอรสวนบุคคล (Personal Computer) ท่ีใชในการศึกษาและพัฒนาระบบ 
1.6.1  ฮารดแวรท่ีใชในเคร่ืองคอมพิวเตอรสวนบุคคล มีคุณสมบัติดังนี้ 

1)   หนวยประมวลผลกลาง (CPU) รุน เพนเทียมโฟร 2.4 กิกะเฮิรตซ 
2)   หนวยความจําหลัก (RAM) 256 เม็กกะไบต 
3)   หนวยความจําสํารอง (Hard disk) 80 กิกะไบต 
4)   จอภาพ (monitor) 15 นิ้ว 
5)   เคร่ืองพิมพ (Printer) 

1.6.2  ซอฟตแวรท่ีใชในเคร่ืองคอมพิวเตอรสวนบุคคล 
1)    ระบบปฏิบัติการวินโดวส เอ็กซพี โปรเฟสช่ันนอล 
2) Visual Basic 6.0 
3) Microsoft Access 2000 
4) โปรแกรมท่ีใชในการออกรายงานคือ Crystal report 
 

1.7  คํานิยามศัพทเฉพาะ 
        ประสิทธิภาพการทํางาน  หมายถึงดัชนีแสดงระดับทักษะของพนักงานในการทํางาน

ลักษณะตางๆ  โดยเปนดัชนท่ีีไดมาจากการวัดผลการทํางานของพนักงาน 
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        ฝายผลิต (Production)  หมายถึงหนวยงานท่ีทําหนาท่ีหลักในการผลิตช้ินสวน  และ
เปนหนวยงานท่ีตองควบคุมดูแลพนกังาน  ดําเนนิการวางแผนจํานวนแรงงานท่ีตองใชใหเหมาะสม
และสอดคลองกับสถานการณการผลิต ในแตละฝายผลิตอาจมีหนาท่ีในควบคุมการผลิตช้ินสวน
ชนิดเดยีวหรือหลายชนิด 

        เจาหนาท่ีธุรการ (Administrator) หมายถึงผูมีหนาท่ีเปนศูนยกลางในการดูแลฐานขอ 
มูลของพนักงานท้ังหมดทุกสายการผลิตในฝายผลิตท่ีตนเองรับผิดชอบ โดยฝายผลิตแตละแหงจะมี
เจาหนาท่ีธุรการ 1 คน 

        เจาหนาท่ีควบคุมการผลิต (Production Staff) หมายถึงผูมีหนาท่ีรับผิดชอบในการควบ 
คุมดูแลการผลิตในแตละหนวย สามารถคํานวณและวางแผนจํานวนพนักงานในสายการผลิตท่ีตน 
เองเปนผูรับผิดชอบ 

        โปรดักท (Product)  หมายถึง ช่ือผลิตภัณฑท่ีทําการผลิตท่ีบริษัทมูราตะฯ 
        ไลน (Line) หมายถึงสายการผลิต อันประกอบไปดวยกระบวนการผลิตหลายกระบวน 

การมาติดต้ังอยูดวยกนัและทํางานตอเนื่องกัน  ผลิตภัณฑแตละชนดิประกอบไปดวยสายการผลิต 
มากกวาหนึ่งสาย  โดยมีการต้ังช่ือสายการผลิตเพื่อใหงายตอการบงช้ีตําแหนงของไลน  และแตละ
สายการผลิตจะมีเจาหนาท่ีควบคุมการผลิตเปนผูควบคุม 

        โปรเซส (Process) หมายถึง กระบวนการผลิตอันประกอบไปดวยคนหรือเคร่ืองจักร  
โดยช่ือของกระบวนการแบงตามลักษณะของกรรมวิธีการผลิต 

 กะ (Shift) หมายถึง ระยะเวลาท่ีคนงานผลัดเปล่ียนกนัทํางาน  โดยท่ีบริษัทมูราตะฯ ได
แบงการทํางานออกเปน 2 กะ คือกะท่ีตองทํางานในชวงเวลากลางวนัคือ 7:00 – 19:00 น. และกะท่ี
ตองเขาทํางานในชวงเวลากลางคืนคือ 19:00 – 7:00 น.  และเนื่องจากทั้ง 2 กะจะตองสลับเวลาเขา
ทํางานกันทุกๆ 2 สัปดาห  เพื่อความสะดวกและงายตอความเขาใจจงึต้ังช่ือกะเปน A, B  แตละมี
พนักงานบางสวนท่ีทํางานเฉพาะกะกลางวันเทานั้น จะต้ังช่ือวา กะ D 

        พนักงาน (Operator) หรือคนงานหมายถึงผูมีหนาท่ีทําการผลิตช้ินสวน  โดยท่ีพนักงาน
แตละคนจะมีทักษะและฝมือแรงงานท่ีแตกตางกัน ข้ึนอยูกับลักษณะงานท่ีเคยมีประสบการณ  หรือ
เคยผานการฝกอบรมมากอน 

        ทักษะ (Skill)  หมายถึงความสามารถในการทํางานท่ีกระบวนการลักษณะตางๆ เชน  
งานประกอบ  การตรวจสอบดวยสายตา  งานท่ีเปนการควบคุมการทํางานของเคร่ืองจักร  งานท่ีตอง
ใชอุปกรณตรวจวัดคาทางไฟฟา  งานบัดกรี  เปนตน 

 
 


