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บทคัดยอ 

 

 การวิจัยนี้มีวัตถุประสงค เพ่ือศึกษาปจจัยในการเพ่ิมขีดความสามารถการแขงขันของ

ผูประกอบการอุตสาหกรรมเหล็กหลอไทยท่ีมีอยูในปจจุบัน  และวิเคราะหปญหาและอุปสรรคของ

การเพ่ิมขีดความสามารถในการแขงขันของผูประกอบการเหล็กหลอของไทยโดยประชากรใน
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สมาคมอุตสาหกรรมหลอโลหะไทยโดยการเก็บรวบรวมขอมูลจากผูเชี่ยวชาญท่ีเก่ียวของ ดานการผลิต  

ดานการควบคุมคุณภาพ และดานการตลาด ท่ีเปนสมาชิกของสมาคมผูประกอบการหลอโลหะไทย 

เครื่องมือท่ีใชแบบสัมภาษณและแบบสอบถาม สถิติในการวิเคราะหขอมูล ไดแก สถิติเชิงพรรณนา

อยางงาย ไดแก คาความถ่ี คารอยละ การวิเคราะหขอมูลแบบสัมภาษณใชการวิเคราะหเนื้อหา สถิติท่ี

ใชในการทดสอบสมมติฐานไคสแควส  

 ผลการศึกษาพบวา  ปจจัยท่ีมีผลตอการเพ่ิมขีดความสามารถของผูประกอบการกลุม

อุตสาหกรรมเหล็กหลอไทย   พบวา  ปจจัยดานการลดตนทุนการผลิตและปจจัยการปรับปรุงคุณภาพ

สินคาเปนปจจัยท่ีมีคะแนนเฉลี่ยสูง   สวนปจจัยดานโลจิสติกสเปนปจจัยท่ีมีผลตอการแขงขันตํ่าจาก

ผลการศึกษาซ่ึงปจจัยท่ีจะเพ่ิมขีดความสามารถการแขงขันตองมุงปรับปรุงและพัฒนาดานการลด

ตนทุนการผลิตในปจจุบัน  พรอมท้ังพัฒนาและปรับปรุงดานคุณภาพของสินคาเปนปจจัยท่ีสําคัญท่ีจะ

สงผลตอการแขงขันท้ังคูแขงภายในประเทศและคูแขงจากตางประเทศ 
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ABSTRACT 

 

 This research objective to study factors of increase competitiveness of iron 

casting business in Thailanad and analyze strengths for the development, increase 

productivity and increase competitiveness of business. The population in this study 

was the entrepreurs who operate the foundry business that member of Thai Foundry 

industry Association by collecting data from expert involved in production, quality 

control and marketing that is a member of Thai Foundry industry Association. Tool 

used interview and questionnaire. The statistical analysis showed the frequency, 

percentage, average, contents analysis for interview analysis and Chi-square for 

hypothesis testing. 

 The result of the research shows that the factors affecting the capability of 

the Thai cast iron industry entrepreneurs. It was found that the factors of cost 

reduction and product quality improvement were high average scores and factor of 

logistics has low impact of competition. according to the result, the factors that 

increase the competitiveness must focus on production costs improvement and 

quality of product improvemtn that is an important factor that will help to increase 

performance of competitives for both domestic and international competitors 
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บทท่ี 1 

บทนํา 

 

1.1 ความเปนมาและความสําคัญของปญหา 

อุตสาหกรรมเหล็กของประเทศไทยเปนอุตสาหกรรมหลักและมีความสําคัญของประเทศไทย

เนื่องจากเหล็กเปนสวนประกอบหรือชิ้นสวนท่ีสําคัญในอุตสาหกรรมอ่ืนท่ีเปนอุตสาหกรรมหลักของ

ประเทศ เชน กลุมอุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนต อุตสาหกรรมกอสราง กลุมอุตสาหกรรมชิ้นสวน

อิเล็คโทรนิคหรืออุตสาหกรรมประเภทอ่ืน ๆ ท่ีจําเปนตองใชเหล็กเปนสวนประกอบอุตสาหกรรมเหล็ก

และเหล็กกลาในประเทศไทย   หมายถึง    อุตสาหกรรมท่ีเปนการผลิตเหล็กจากสินแรเหล็กเศษเหล็ก

เพ่ือมาหลอมแลวแปรสภาพเหล็กใหเปนรูปทรงยาวและรูปทรงแบน  แลวมีการแปรรูปตอไปเปน

เหล็กในรูปทรงตาง ๆ ดวยกระบวนการรีดรอนรีดเย็นเพ่ือปอนเขาสูอุตสาหกรรมตอเนื่องอ่ืน ๆ ตอไป 

เชน อุตสาหกรรมกอสราง อุตสาหกรรมยานยนต อุตสาหกรรมอาหารกระปอง (บรรจุภัณฑ) 

อุตสาหกรรมเครื่องจักรกล อุตสาหกรรมเครื่องไฟฟา และอิเล็กทรอนิกสเปนตน ดังนั้นอุตสาหกรรม

เหล็กและเหล็กกลาถือไดวาเปนหนึ่งในอุตสาหกรรมพ้ืนฐานท่ีมีความสําคัญในการพัฒนาประเทศ 

เนื่องจากมีความเชื่อมโยงกับอุตสาหกรรมอ่ืน ๆ เปนจํานวนมาก  

เหล็กหลอเปนวัสดุ ท่ี ถูกนําไปใชในการผลิตอุตสาหกรรมหนักหลายประเภท  เชน 

อุตสาหกรรมรถยนต  อุตสาหกรรมเครื่องทําความเย็น  อุตสาหกรรมการเกษตร  (เครื่องยนต

การเกษตร)  เปนตน   ซ่ึงเปนอุตสาหกรรมท่ีมีความสําคัญตอระบบเศรษฐกิจของประเทศไทยปจจุบัน

เหล็กหลอมีความตองการท่ีเพ่ิมสูงข้ึนหลังจากท่ีประสบปญหาสภาวะเศรษฐกิจตกตํ่าในป พ.ศ. 2540 

และมีแนวโนมเพ่ิมสูงข้ึนอยางตอเนื่อง    ปจจุบันมีผูผลิตชิ้นสวนเหล็กหลอท่ีมีคุณภาพและมีระบบ

การจัดการท่ีไดมาตรฐานเปนท่ียอมรับของลูกคาหรือกลุมอุตสาหกรรมผูผลิตชิ้นสวนรถยนต  หรือ

กลุมอุตสาหกรรมเก่ียวกับเครื่องยนตสําหรับการเกษตร  อุตสาหกรรมเครื่องทําความเย็น  หรือ 

อุตสาหกรรมผลิตเครื่องจักรกลอ่ืน ๆ นั้น  มีจํานวนนอยเพราะกลุมลูกคาจะมีการพิจารณา 

ผูประกอบการเก่ียวกับความสามารถในการผลิต  การควบคุมคุณภาพ การผลิตใหไดตามมาตรฐาน 

การสงมอบไดทันเวลาตามกําหนดและราคาท่ีเหมาะสม   

สภาวะและแนวโนมอุตสาหกรรมเหล็กของประเทศไทยในป พ.ศ. 2562  มีการคาดการถึง 

สภาวะของอุตสาหกรรมเหล็กโลกนั้น  ราคาจะมีการปรับตัวลดลงเนื่องจากปญหาอุปทานสวนเกิน

ของตลาด   ซ่ึงจะทําใหราคาเหล็กในตลาดโลกมีการปรับตัวลดลงและจะสงผลถึงประเทศไทย  ทําให

ราคาของสินคากลุมเหล็กนั้นมีการปรับตัวลดลง แตในขณะเดียวกันมีการคาดการวาแนวโนมของ

ความตองการการใชเหล็กภายในประเทศมีการปรับตัวเพ่ิมข้ึนรอยละ 7-9 %  เม่ือเทียบกับชวง

เดียวกันของปท่ีผานมา  ศูนยวิจัย เศรษฐกิจ ธนาคารออมสิน (2562)  สาเหตุเนื่องจากการลงทุน
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โครงสรางพ้ืนฐานของภาครัฐรวมท้ังแนวโนมการลงทุนของภาคเอกชนในอุตสาหกรรมพ้ืนฐานตาง ๆ 

ในภาครัฐการลงทุนเพ่ือการผลิตเหล็กท่ีอยูในกรอบของอุตสาหกรรมเหล็ก และเหล็กกลาจัดวาเปน

อุตสาหกรรมหนักและมีการลงทุนท่ีสูงหากพิจารณาลักษณะโครงสรางอุตสาหกรรมเหล็กของไทย 

พบวา แตกตางจากประเทศอ่ืน ๆ  เนื่องจากอุตสาหกรรมเหล็กไทยเริ่มจากการพัฒนาจาก

อุตสาหกรรมเหล็กข้ันปลาย (การข้ึนรูป)  เชน โรงผลิตเหล็กเสนหรือโรงงานผลิตทอ  จากนั้นจึงยอน

อุตสาหกรรมข้ันกลาง (การผลิตเหล็ก) ซ่ึงมีเตาหลอมแบบเตาอารคไฟฟาหรือโรงเหล็กขนาดยอม 

(Mini-mill)  เชน  โรงผลิตเหล็กแผนรีดรอนท่ีมีเตาหลอมโรงรีดเหล็กท่ีมีเตาหลอมตามดวยการลงทุน

ในอุตสาหกรรมเหล็กสําเร็จรูปอ่ืน ๆ  เชน  เหล็กแผนเคลือบดีบุกและเหล็กแผนเคลือบสังกะสีทําให

เหล็กในไทยยังจํากัดอยูในเทคโนโลยีการรีไซเคิลเศษเหล็กเทานั้น ถึงแมผูผลิตเหล็กในประเทศจะ

ประกอบดวยผูผลิตจํานวนมากแตมีกระบวนการผลิตท่ีไมตอเนื่องและครบวงจรยังคงตองอาศัยการ

นําเขาวัตถุดิบและผลิตภัณฑก่ึงสําเร็จรูปจากตางประเทศ   โดยเฉพาะจากประเทศผูรวมทุนทําใหใน

แตละปประเทศไทยตองนําเขาวัตถุดิบ สินคาก่ึงสําเร็จรูปและผลิตภัณฑเหล็กสําเร็จรูปเปนจํานวนมาก 

 ป พ.ศ. 2562 อุตสาหกรรมเหล็กจะไดรับปจจัยสนับสนุนจากปริมาณความตองการใชเหล็ก

ภายในประเทศท่ีคาดวาจะปรับตัวเพ่ิมข้ึน โดยเฉพาะประเภทเหล็กทรงยาวและเหล็กเสนซ่ึงสวนใหญ 

จะถูกนําไปใชในงานกอสรางตาง ๆ เนื่องจากจะเปนปท่ีโครงการลงทุนภาครัฐจะดําเนินการกอสราง

พรอมกันหลายโครงการ เชน รถไฟรางคู และรถไฟฟา รวมถึงการลงทุนภาคเอกชนในโครงการ

ระเบียงเขตเศรษฐกิจภาคตะวันออก (EEC) เริ่มเปนรูปธรรมมากข้ึนจากภาพรวมความตองการเหล็ก

ภายในประเทศจะมีแนวโนมอยูในเกณฑดีแตผูประกอบการเหล็กไทยสวนใหญอาจไมไดรับประโยชน

สูงสุดจากการขยายตัวดังกลาวเพราะตลาดมีการแขงขันท่ีรุนแรงสาเหตุหลัก คือ การเขามาของคูแขง 

โดยเฉพาะผูผลิตจากประเทศจีนท่ีเริ่มเขามาต้ังโรงงานการผลิตในไทยดวยตนทุนเครื่องจักรท่ีตํ่าและ

อีกเหตุผลหนึ่งท่ีสําคัญ  คือ  การนําเขาจากตางประเทศมีแนวโนมท่ีเพ่ิมข้ึนเรื่อย ๆ  โดยเฉพาะกลุม

เหล็กท่ีมีราคาถูกจากประเทศจีน   จากปจจัยดังกลาวนี้จะสงผลใหการแขงขันของผูผลิตเหล็กหลอใน

ประเทศนั้นมีการตองปรับตัวเพ่ือแขงขันในตลาดโดยการตองมีการปรับปรุงประสิทธิภาพในดาน   

ตาง ๆ ท้ังดานการผลิต ดานคุณภาพ ดานการตลาด และการบริการเพ่ือเพ่ิมขีดความสามารถในการ

แขงขันขององคกรและกระทรวงอุตสาหกรรมแหงประเทศไทย มีการกําหนดยุทธศาสตรของกระทรวง

อุตสาหกรรม ป พ.ศ. 2560-2564 โดยมีการกําหนดยุทธศาสตรท่ีสําคัญคือ 1) การเสริมสราง

ศักยภาพของภาคอุตสาหกรรมใหเติบโตและเขมแข็งเพ่ือสงเสริมและพัฒนาอุตสาหกรรมท่ีสอดคลอง

กับศักยภาพพ้ืนฐานของประเทศและอุตสาหกรรมท่ีเปนประโยชนตอการพัฒนาเศรษฐกิจในอนาคต 

โดยเนนงานวิจัย การตอยอดงานวิจัยและพัฒนา การประยุกตใชวิทยาศาสตร เทคโนโลยี และ

นวัตกรรม  เพ่ือเพ่ิมผลิตภาพและพัฒนามาตรฐานใหภาคอุตสาหกรรมตลอดหวงโซคุณคามี

ความสามารถในการแขงขันในระดับท่ีสูงข้ึนโดยมีกลยุทธท่ีสําคัญ ดังนี้ 
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 1) สงเสริมงานวิจัย การตอยอดงานวิจัยและพัฒนา การประยุกตใชวิทยาศาสตร เทคโนโลยี

นวัตกรรม และดิจิทัล ในการพัฒนาผลิตภัณฑและเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตของภาคอุตสาหกรรม 

 2) พัฒนาผูประกอบการและบุคลากรภาคอุตสาหกรรมตลอดหวงโซอุปทานใหเปนผูมี

สมรรถนะสูง ท้ังดานทักษะการผลิต การบริหารจัดการ เทคโนโลยี และนวัตกรรม 

 3) สงเสริมและพัฒนาอุตสาหกรรมท่ีใชปจจัยการผลิตภายในประเทศใหมีมูลคาเพ่ิมสูงข้ึน 

 4) พัฒนามาตรฐาน  การตรวจสอบรับรองกระบวนการและผลิตภัณฑ  เพ่ือเพ่ิมขีด

ความสามารถใหกับภาคอุตสาหกรรมและเพ่ือความปลอดภยัของผูบริโภคและประชาชน 

 5) เสริมสรางประสิทธิภาพการจัดการโลจิสติกสและโซอุปทานของภาคอุตสาหกรรม 

 6) พัฒนาคลัสเตอรอุตสาหกรรมเปาหมายของประเทศสูการขับเคลื่อนอุตสาหกรรมของ

อาเซียนจากปจจัยดังกลาวมาเบื้องตน ผูวิจัยจึงไดมีความสนใจการศึกษาถึงปจจัยในการพัฒนาหรือ

เพ่ิมขีดความสามารถการแขงขันของกลุมผูประกอบการอุตสาหกรรมหลอหลอมโลหะเหล็กของไทย 

วาปจจัยในดานใดบาง และพรอมขอคิดเห็นตอการปรับปรุงหรือพัฒนาขีดความสามารถเพ่ือนําขอมูล

ท่ีไดจากการศึกษาเพ่ือนําเสนอแนวทางและปจจัยในการเพ่ิมขีดความสามารถในการแขงขันแกกลุม

ผูประกอบการหรือผูสนใจนําไปปรับและพัฒนาใหเหมาะสม เพ่ือชวยในการพัฒนาศักยภาพเพ่ิมขีด

ความสามารถในการแขงขันของกลุมผูประกอบการโรงหลอไทยตอไป 

 

1.2 วัตถุประสงคของการศึกษา 

 1. เพ่ือวิเคราะหจุดแข็ง จุดออน ปญหาและอุปสรรคของการเพ่ิมขีดความสามารถในการ

แขงขันของผูประกอบการอุตสาหกรรมเหล็กหลอไทย 

  2. เพ่ือศึกษาปจจัยในการเพ่ิมขีดความสามารถในการแขงขันของผูประกอบการอุตสาหกรรม

เหล็กหลอไทย 

 3. เพ่ือนําเสนอปจจัยในการเพ่ิมขีดความสามารถในการแขงขันของผูประกอบการ

อุตสาหกรรมเหล็กหลอไทย 

 

1.3 ขอบเขตของการศึกษา 

 การวิจัยนี้เปนการศึกษาปญหาและอุปสรรคในการพัฒนาเพ่ือเพ่ิมขีดความสามารถในการ

แขงขันของผูประกอบกิจการโรงหลอเหล็กท่ีเปนสมาชิกสมาคมอุตสาหกรรมหลอโลหะไทย  กรณีท่ี

ผูประกอบการหลอหลอมเหล็กจํานวนท้ัง 67 บริษัท โดยท่ีสมาชิกของสมาคมอุตสาหกรรมหลอโลหะ

ไทยท้ังหมดจํานวน 164 บริษัท ซ่ึงสมาชิกท่ีไมไดประกอบการหลอเหล็กแตเปนการประกอบการหลอ

โลหะอ่ืนท่ีไมใชเหล็กและเปนผูประกอบการเก่ียวกับบริการดานอ่ืน ๆ 
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1.4  คํานิยามศัพท 

 ผูประกอบการเหล็กหลอ หมายถึง  กลุมผูประกอบการท่ีดําเนินธุรกิจเก่ียวกับการหลอม

เหล็กโดยใชเศษเหล็กเปนวัตถุดิบหลักในการหลอม และทําการเทน้ําโลหะในแบบเพ่ือใหไดเหล็กหลอ

มีลักษณะตามรูปรางท่ีตองการ 

  ผูบริหารระดับสูง หมายถึง ประธานบริษัท ผูจัดการท่ัวไป กรรมการผูจัดการ ท่ีมีอํานาจใน

การบริหารของบริษัทท่ีผูประกอบการเหล็กหลอ 

ความสามารถในการแขงขัน หมายถึง การสรางความไดเปรียบ ดวยวิธีทําใหคุณภาพสินคาดี

ท่ีสุด   การจัดหาบริการใหกับผูบริโภคโดยท่ีมีตนทุนท่ีตํ่ากวาคูแขง มีแหลงทําเลท่ีเหมาะสมกวาคู

แขงขันของผูประกอบการเหล็กหลอ  

ประสิทธิภาพการผลิต หมายถึง การพัฒนาผลการดําเนินงานของบริษัทใหสูงข้ึน รวมถึง

พัฒนาประสิทธิภาพของผูประกอบการเหล็กองคการใหเพ่ิมข้ึน 

คุณภาพสินคา หมายถึง คุณคาและเกณฑท่ีลูกคากําหนดข้ึนและเปนท่ีพึงพอใจของลูกคา 2 

ประการคือ ดานคุณสมบัติของผลิตภัณฑไดตามความตองการและเปนท่ีพึงพอใจดานประสิทธิภาพ

ของการผลิตเหล็กหลอ 

ตนทุการผลิต หมายถึง คาใชจายในการใชไปสําหรับทรัพยากรทางการผลิตท้ังท่ีเปนตนทุน

คงท่ีและตนทุนผันแปรของการผลิตเหล็กหลอ 

การจัดการโลจิสติกส หมายถึง กลยุทธการจัดการการเคลื่อนยาย การจัดเก็บ และ

สารสนเทศท่ีเก่ียวกับพัสดุ  สินคาคงคลัง  และการกระจายสินคาใหกับลูกคาเพ่ือตนทุนตํ่าสุดและตรง

ตามความตองการของลูกคา  

การพัฒนาดานนวัตกรรม หมายถึง การดําเนินการในลักษณะการนําเสนอสิ่งใหมท่ีกอใหเกิด

การเปลี่ยนแปลง ดานการออกแบบ การผลิต รวมไปถึงการดําเนินการทางดานการคาของการผลิต

เหล็กหลอ 

การจัดการดานทรัพยากรบุคคล หมายถึง การดําเนินการเก่ียวกับการสรรหา คัดเลือกและ

บรรจุบุคคลท่ีมีคุณสมบัติเหมาะสมกับงานและการพัฒนาบุคลากรใหมีประสิทธิภาพมากข้ึนในการ

ผลิตเหล็กหลอ  
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1.5  ประโยชนท่ีคาดวาจะไดรับ 

 1. นําเสนอปจจัยท่ีไดจากการศึกษาเพ่ือใหผูประกอบการนําไปเปนแนวทางในปรับปรุงหรือ

พัฒนาองคกรขีดความสามารถของผูประกอบการงานเหล็กหลอไทยในปจจุบัน 

 2. ทําใหไดรับทราบถึงจุดแข็ง จุดออน ปญหาและอุปสรรคของอุตสาหกรรมเหล็กหลอไทย

เพ่ือใหผูประกอบการนําไปประยุกตใชในการกําหนดแนวทางการบริหารการจัดการของผูประกอบการ

เหล็กหลอไทย 

 3. เพ่ือนําเสนอแนะแนวทางปจจจัยยอยใหกับผูประกอบการนําไปเปนแนวทางในการพัฒนา

และปรับปรุงและเพ่ิมขีดความสามารถของผูประกอบการเหล็กหลอไทย 
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บทท่ี 2 

แนวคิด ทฤษฏี และงานวิจัยท่ีเก่ียวของ 

 

 ในการวิจัยครั้งนี้ผูวิจัยไดทําการศึกษาเก่ียวกับอุตสาหกรรมและรวบรวม และทบทวนแนวคิด 

ทฤษฎี และวรรณกรรมท่ีเก่ียวของดังนี ้

 2.1 ความรูท่ัวไปเก่ียวกับอุตสาหกรรมเหล็กและงานหลอโลหะของประเทศไทย 

 2.2 การวิเคราะห SWOT 

 2.3 แนวคิดเก่ียวกับปจจัยการเพ่ิมขีดความสามารถการแขงขันขององคกร 

2.4 งานวิจัยท่ีเก่ียวของ 

 2.5 กรอบแนวคิดการศึกษา 

 

2.1 ความรูท่ัวไปเก่ียวกับอุตสาหกรรมเหล็กและงานหลอโลหะของประเทศไทย 

 อุตสาหกรรมตนน้ํา หรือการถลุงหรือการผลิตเหล็ก (Iron making) เปนการนําสินแรเหล็ก 

(Iron ore) มาถลุงเพ่ือแยกสินแรท่ีอยูในรูปเหล็กออกไซดใหกลายเปนธาตุเหล็ก (Ferrous : Fe) โดยมี

วัตถุดิบเพ่ิมเติม เชน ถาน (Coal) ถานโคก (Coke) กาซธรรมชาติ (Natural gas) เปนตัวลดออกซิเจน 

(Reducing) ในแรและเปนแหลงพลังงานในกระบวนการถลุงและใชหินปูน (Limestone) เพ่ือจับสิ่ง

สกปรกออกมาเปนตะกอน (Slag) ผลผลิตท่ีไดอาจอยูในรูปของเหลวท่ีเรียกวา น้ําเหล็กหลอมเหลว 

(Molten iron) หรืออยูในรูปของแข็งท่ีเรียกวา เหล็กถลุง (Pig iron) หรือเหล็กพรุน (Sponge iron) 

ซ่ึงเปนวัตถุดิบพ้ืนฐานในการผลิตเหล็ก (Iron) และเหล็กกลา (Steel) เหล็กท่ีไดจากการถลุงจะ

ประกอบไปดวยคารบอน (Carbon) ประมาณรอยละ 4.5 และสารเจือปนอ่ืน ๆ (Impurities) ตาง ๆ 

ซ่ึงทําใหเหล็กมีความเปราะ (Brittleness) เกินไปไมสามารถนําไปใชงานในทางวิศวกรรมได จึง

จําเปนตองมีการปรุงสวนผสมตาง ๆ ในข้ันตอนการผลิตเหล็กข้ันกลาง เพ่ือใหไดเหล็กท่ีมีสมบัติทาง

วิศวกรรมตามท่ีตองการในการผลิตเหล็กข้ันตนนั้น ตองใชการลงทุนสูงใชพลังงานในการถลุงเหล็กมาก

และตองการวัตถุดิบท้ังในรูปของสินแร เชื้อเพลิง โดยเฉพาะถานโคก ตลอดจนตองมีระบบ

สาธารณูปโภคและระบบโครงสรางพ้ืนฐานท่ีเอ้ืออํานวยตอการผลิต เชน ทาเรือน้ําลึก และระบบถนน 

เปนตน ประเทศไทยเคยมีผูผลิตวัตถุดิบข้ันตนภายในประเทศเพียง 2 ราย คือ บริษัท ปูนซีเมนตไทย 

จํากัด (มหาชน) และ บริษัท สยามโลหะเอ็นเตอรไพรส จํากัด โดยทําการผลิตเหล็กถลุงในเชิงพาณิชย

แตภายหลังป 2524 การผลิตวัตถุดิบข้ันตนภายในประเทศตองปดตัวลงเพราะไมสามารถแขงขันกับ

เหล็กถลุงท่ีนําเขาจากตางประเทศได เนื่องจากเหล็กถลุงจากตางประเทศมีราคาถูกกวาประกอบกับ

เปนอุตสาหกรรมท่ีตองใชเงินในการลงทุนสูงและการลงทุนผลิตภายในประเทศไทยมีตนทุนสูง
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เนื่องจากไมมีแหลงแรเหล็กคุณภาพสูงและไมมีแหลงพลังงานราคาถูก ดังนั้นประเทศไทยในปจจุบันจึง

ยังไมมีอุตสาหกรรมเหล็กข้ันตน  

 อุตสาหกรรมกลางน้ํา หรือการผลิตเหล็กกลา (Steel making) และการหลอ (Casting) จาก

ข้ันตอนการผลิตเหล็กข้ันตนจะไดผลิตภัณฑท่ีเปนท้ังของแข็งและของเหลวรวมถึงเศษเหล็ก (Scrap) 

นํามาหลอมรวมกัน และจะมีข้ันตอนของการผสมน้ําเหล็กกลา (Molten steel) เพ่ือปรับเปลี่ยน

สมบัติตาง ๆ ของน้ําเหล็กกลาโดยการปรับสวนผสมทางเคมี อุณหภูมิ และความสะอาดใหเท่ียงตรง

และดียิ่งข้ึน เพ่ือใหเหมาะในการผลิตใหไดเปนเหล็กกลา (Steel making)  ท้ังนี้การผลิตเหล็กกลา

แบงออกเปน 2 วิธีคือ  

 การผลิตเหล็กกลาดวยเตาออกซิเจน (Basic Oxygen Furnace: BOF) เปนการนําน้ําเหล็ก

หลอมเหลว หรือเหล็กถลุงมาผสมกับเศษเหล็ก และลดปริมาณคารบอนใหเหลือรอยละ 0-1.5 โดย

การเปาออกซิเจน (Oxygen) ผานโลหะในเตา Converter เพ่ือใหกลายเปนเหล็กกลาหลอมเหลว 

(Liquid steel)  

 การผลิตเหล็กกลาดวยเตาอารคไฟฟา (Electric Arc Furnace: EAF) วิธีนี้ถูกเอามาใช  

สําหรับการหลอมเศษเหล็ก โดยเศษเหล็กท่ีถูกหมุนเวียนมาใช๎ใหมจะถูกหลอมดวยและเปลี่ยนแปลง

ไปเปนเหล็กกลาปรับคุณภาพดวยการอารคไฟฟากําลังสูง เหล็กกลาหลอมเหลวท่ีไดจะถูกนําไปสู

กระบวนการหลอแบบตอเนื่องไดเปนผลิตภัณฑเหล็กกลาก่ึงสําเร็จรูป (Semi-finished steel 

product) ซ่ึงมีอยู 4 ประเภทคือ เหล็กแทงเล็ก (Billet) เหล็กแทงแบน (Slab) เหล็กแทงใหญ 

(Bloom หรือ Beam blank) และอินกอต (Ingot) โดยเหล็กแทงเล็กจะใชเปนวัตถุดิบในการผลิต

เหล็กเสนหรือเหล็กทรงยาว (Long product)  
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แผนภูมิท่ี 1 Supply Chain Structure of Steel Industry in Thailand 

 

ท่ีมา:  Compiled by krungsri Research. 2561 

 

 ในประเทศไทยผูผลิตเหล็กข้ันกลางโดยสวนมากจะผลิตดวยเตาอารคไฟฟาโดยใชเศษเหล็ก 

(Scrap) เปนวัตถุดิบหลักในการผลิตถึงรอยละ 90 และผสมดวยเหล็กถลุงเพ่ือควบคุมใหไดสวนผสม

ทางเคมีตามท่ีตองการ ท้ังนี้มีความตองการใชเศษเหล็กภายในประเทศเพ่ือใชเปนวัตถุดิบในการผลิต

เหล็กข้ันกลางมีปริมาณมากประมาณ 2.1-2.6 ลานตันตอป แตมีเศษเหล็กหมุนเวียนใชเพียงปละ

ประมาณ 1.5-1.9 ลานตัน ทําใหตองมีการนําเขาเศษเหล็กจากตางประเทศปละประมาณ 6-9 แสนตัน 

นอกจากนี้ผูผลิตเหล็กข้ันกลางสวนใหญของไทยจะเปนผูผลิตเหล็กข้ันปลายดวยเพ่ือใชประโยชนจาก

การประหยัดขนาด (Economies of Scale) ท้ังนี้ผลิตภัณฑข้ันกลางท่ีเกินกวาความตองการในการ

ผลิตข้ันปลายของตนเองก็จะขายใหแกผูผลิตข้ันปลายอ่ืน ๆ 

 การผลิตเหล็กหลอในประเทศไทยถือวาเปนอุตสาหกรรมการผลิตเหล็กกลางน้ํ า 

ผูประกอบการสวนใหญจะทําการผลิตโดยใชเตาหลอมท่ีเปนเตาหลอมไฟฟาชนิดเหนี่ยวนํา 

(Induction furnace) เปนสวนใหญและใชเศษเหล็กท่ีมีในตลาดและเหล็ก Pig Iron เปนวัตถุดิบหลัก

ในการผลิตมาทําการหลอและจะมีการเติมธาตุสวนผสมทางเคมี เพ่ือใหไดนําโลหะท่ีมีสวนผสมทาง

เคมีเปนไปตามมาตรฐานกอนท่ีจะทําการเทน้ําโลหะลงไปในแบบท่ีเตรียมไวกอน และหลังจากนั้นจะ

รอใหน้ําโลหะเย็นตัวจึงคอยแกะแบบและจะไดเหล็กหลอตามรูปแบบท่ีตองการตามแบบท่ีเตรียมไว

และนําไปใชในอุตสาหกรรมตางตามท่ีตองการ  

 โครงสรางตนทุนการผลิตเหล็กของไทยประกอบดวยวัตถุดิบ (เศษเหล็กและกลุมเหล็กแทง) 

ซ่ึงมีสัดสวนสูงท่ีสุดประมาณ 66% ของตนทุนการผลิตเหล็กท้ังหมด ตนทุนพลังงานเชื้อเพลิง 13% 

คาจางแรงงาน 7% และคาใชจายอ่ืน ๆ 14%  
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แผนภูมิท่ี 2 Production Cost Structure 

                               

ท่ีมา:  NESDB, calculated by Krungsri Research from O table. 2010 

 

 ประเทศไทยป 2562   คาดวาความตองการใชเหล็ก  (Apparent  Use)  จะปรับตัวเพ่ิมข้ึน

รอยละ 7-9 % ตอเนื่องจากป 2561 ท่ี 17.4 ลานตัน จากโครงการกอสรางพ้ืนฐานของภาครัฐ รวมถึง

การขยายตัวของอุตสาหกรรมตอเนื่องท่ีใชเหล็กเปนวัตถุดิบในการผลิต เชน อุตสาหกรรมรถยนต และ

อุตสาหกรรมเครื่องจักรกลเปนตน ท้ังนี้สําหรับป 2562 อุตสาหกรรมเหล็กจะไดรับปจจัยสนับสนุน

จากปริมาณความตองการใชเหล็กภายในประเทศท่ีคาดวาจะปรับตัวเพ่ิมข้ึน โดยเฉพาะประเภทเหล็ก

ทรงยาวและเหล็กเสนซ่ึงสวนใหญจะถูกนําไปใชในงานกอสรางตาง ๆ 

 

แผนภูมิท่ี 3 Thailand Steel Industry 

 

ท่ีมา:  สถาบันเหล็กและเหล็กกลาแหงประเทศไทย สํานักงานเศรษฐกิจอุตสาหกรรมชุมชน (ISIT). 

2561 
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 ความตองการใชเหล็กในประเทศชวงป 2556-2560 มีปริมาณเฉลี่ย 17.5 ลานตันตอป ใน

จํานวนนี้หากจําแนกเหล็กตามมลักษณะของผลิตภัณฑ ไดแก เหล็กทรงแบนและเหล็กทรงยาว พบวา

มีสัดสวน 65-35 หากแบงตามความตองการใชในธุรกิจท่ีเก่ียวเนื่องสวนมากมีความตองการใชเหล็กใน

ธุรกิจกอสราง 57% เชน เหล็กเสน เหล็กโครงสรางรูปพรรณ และตะปู/น็อต รองลงมาเปนชิ้นสวน

ยานยนต 18% เครื่องจักร 11% เครื่องใชไฟฟา 9% บรรจุภัณฑ 4% และอ่ืน ๆ 1% 

 

แผนภูมิท่ี 4 Domestic Demand Breakdown by Steel Consuming Sector  

 

ท่ีมา:  Iron and Steel Institute of Thailand. 2018 

 

 การหลอโลหะ คือ การข้ึนรูปโลหะใหมีรูปรางตามความตองการโดยการเทโลหะเหลวลงในแบบ

หลอปลอยใหเย็นและแข็งตัว การหลอโลหะเปนหนึ่งในวิธีการข้ึนรูปโลหะท่ีเกาแกท่ีสุด กลาวกันวา

มนุษยเรารูจักการหลอโลหะมาต้ังแต 4,000 ปกอนคริสตศักราช การหลอโลหะเปนวิธีการข้ึนรูปโลหะให

มีรูปรางตามความตองการหรือใกลเคียงกับรูปรางท่ีตองการท่ีมีความยืดหยุนสูงและสามารถหลอชิ้นงาน

ได ต้ังแตรูปรางงายจนถึงชิ้นงานท่ีมีรูปรางซับซอน อาทิเชน ชิ้นสวนยานยนต เครื่องจักรกล 

เครื่องจักรกลการเกษตร ชิ้นสวนเครื่องใชไฟฟา วาลวและขอตอตาง ๆ ซ่ึงจะพบวากวา 90 เปอรเซ็นต

ของผลิตภัณฑในทองตลาดจะประกอบไปดวยชิ้นงานหลอในรูปแบบใดรูปแบบหนึ่งโลหะเกือบทุกชนิดท่ี

สามารถนํามาหลอมใหเปนโลหะเหลวสามารถนํามาใชข้ึนรูปโดยการหลอไดแตโลหะท่ีใชในการหลอใน

อุตสาหกรรมปจจุบันเปนโลหะผสม (Alloy) ซ่ึงสามารถแบงโดยใชองคประกอบของเหล็กเปนเกณฑได 2 

ประเภทใหญ ๆ ไดแก โลหะท่ีมีเหล็กเปนองคประกอบสําคัญ เรียกวา โลหะในกลุมเหล็ก (Ferrous 

Metals) และโลหะท่ีไมมีเหล็กเปนองคประกอบสําคัญ เรียกวา โลหะนอกกลุมเหล็ก (Non-Ferrous 

Metals)  ท้ังนี้โลหะในกลุมเหล็กและโลหะนอกกลุมเหล็กยังสามารถแยกยอยไดอีกตามสวนผสมของ

โลหะ  



 

   11 

แผนภูมิท่ี 5 การแบงประเภทของโลหะหลอ 

 
ท่ีมา:  คูมือการอนุรักษพลังงานในโรงงานอุตสาหกรรมประเภทหลอหลอมโลหะ. 2548 

  

ภาวะอุตสาหกรรมโลหะในกลุมเหล็ก 

จากการสํารวจโดยสํานักพัฒนาอุตสาหกรรมสนับสนุน กรมสงเสริมอุตสาหกรรม ในป พ.ศ. 

2542-2543 พบวา มีโรงงานหลอเหล็กท่ัวประเทศประมาณ 284 โรงงาน ซ่ึงกระจายตัวอยูตามภาค

ตาง ๆ ของประเทศไทย คือ ภาคเหนือ 12 โรงงาน ภาคใต 20 โรงงาน ภาคตะวันออกเฉียงเหนือ 26 

โรงงาน และภาคกลางประมาณ 226 โรงงาน ในแงของประเภทกิจการ รอยละ 43.6 เปนกิจการ

ประเภทบริษัทจํากัด รอยละ 7.7 เปนบริษัทรวมทุนกับตางชาติสวนในแงของลักษณะกิจการรอยละ 

84.6 เปนการรับจางการผลิตสวนท่ีเหลือรอยละ 15.4 ผลิตเพ่ือจําหนายเอง ประเภทผลิตภัณฑท่ีผลิต 

โรงงานหลอเหล็กในสวนภูมิภาคจะรับจางหลอผลิตภัณฑท่ีเก่ียวของกับอุตสาหกรรมหลักของภูมิภาค

นั้น ๆ เชน ภาคเหนือชิ้นงานหลักท่ีผลิต คือ อุปกรณโรงสีขาว อุปกรณโรงงานเซรามิค ภาคใตคือ ปม

ดูดทราย อุปกรณโรงงานยาง ภาคตะวันออกเฉียงเหนือคือ อุปกรณโรงสีขาวและมูเลย สวนในเขต

กรุงเทพมหานครและปริมณฑลชิ้นงานหลักคือ ผลิตภัณฑท่ีปอนโรงงานประกอบ เชน ผลิตภัณฑ 
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OEM Auto Part, OEM Diesel Engine Part, ชิ้นสวนเครื่องจักรกล คอมเพรสเซอร เปนตน และ

บางโรงงานผลิตชิ้นงานเพ่ือใชภายในบริษัทและบริษัทในเครือเครื่องจักรอุปกรณท่ีใชโรงงานใน

กรุงเทพมหานครและปริมณฑลจะใชเครื่องจักรอุปกรณท่ีทันสมัยเปนระบบอัตโนมัติ เชน ใชเตาคิว

เปลา เตาไฟฟาเหนี่ยวนํา เครื่องยิงทราย เครื่องผสมทรายระบบอัตโนมัติ เครื่องทําแบบทราย

อัตโนมัติ ในตางจังหวัดสวนใหญยังใชเตาจีนซ่ึงทําข้ึนใชเอง สวนระบบอัตโนมัติยังไมมีการนํามาใช 

จากการสํารวจลักษณะทางการตลาดโดยท่ัวไป พบวา รอยละ 69.2 เปนการรับจางผลิตตามคําสั่งซ้ือ

ของลูกคาผลิตเพ่ือจําหนายเพียงรอยละ 9.0 สวนท่ีเหลือจะเปนการสงใหบริษัทแมหรือบริษัทในเครือ

มีการสงสินคาไปตางประเทศบาง แตเปนลักษณะการสงออกโดยผานตัวแทนจําหนายในแงของแหลง

จําหนายเหล็กหลอรอยละ 37.2 จําหนายภายในทองถ่ิน ซ่ึงเปนโรงงานหลอเหล็กท่ีต้ังตามภาคตาง ๆ 

และรอยละ 30.7 มีการจําหนายท่ัวประเทศ ซ่ึงสวนใหญเปนผลิตภัณฑเครื่องสีขาวสวนโรงงานหลอ

เหล็กในกรุงเทพมหานครและปริมณฑลสวนใหญเปนการผลิตชิ้นสวนใหกับโรงงานประกอบผลิตภัณฑ 

 กระบวนการผลิตในโรงงาน อุตสาหกรรมประเภทหลอหลอมโลหะ 

 กระบวนการผลิตพ้ืนของอุตสาหกรรมประเภทหลอหลอมโลหะ มีกระบวนการพ้ืนฐานท่ี

สําคัญ 5 ข้ันตอน คือ ข้ันตอนการทําแบบหลอและไสแบบ ข้ันตอนการหลอมโลหะและปรับสวนผสม 

ข้ันตอนการเทแบบ ข้ันตอนการถอดแบบ และข้ันตอนหลังการถอดแบบ  

 

แผนภูมิท่ี 6 ผังกระบวนการผลิตพ้ืนฐานในโรงงานอุตสาหกรรมประเภทหลอหลอมโลหะ 

 
ท่ีมา:  คูมือการอนุรักษพลังงานในโรงงานอุตสาหกรรมประเภทหลอหลอมโลหะ. 2548 
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1. ข้ันตอนการทําแบบหลอและไสแบบ 

แบบหลอ (Mold) คือ แบบสําหรับข้ึนรูปชิ้นงานหลอพ้ืนผิวภายนอกของชิ้นงานหลอจะมี

รปูรางตามโพรงท่ีอยูในแบบหลอ สําหรับการหลอชิ้นงานท่ีมีสวนท่ีเปนรูหรือชองวางจะตองมีการวาง

ไสแบบ (Core) ลงในโพรงของแบบหลอเพ่ือกันมิใหน้ําโลหะไหลเขาสูสวนท่ีตองการใหเปนรูหรือ

ชองวางดังกลาว แบบหลอประกอบไปดวยสวนท่ีเปนทางวิ่งของน้ําโลหะซ่ึงไดแก รูเท รูวิ่ง และรูลน 

โพรงท่ีมีรูปรางเหมือนชิ้นงานหลอและไสแบบ  

 

แผนภูมิท่ี 7 ภาพตัดของแบบหลอทราย 

 
ท่ีมา:  คูมือการอนุรักษพลังงานในโรงงานอุตสาหกรรมประเภทหลอหลอมโลหะ. 2548 

 

 ไสแบบมักจะทําจากทรายโดยมีสารเคมีเปนตัวประสาน ข้ันตอนการทําไสแบบจะคลาย ๆ 

กับข้ันตอนการทําแบบหลอทรายชนิดใชสารเคมีเปนตัวประสานหีบไสแบบเปนแมพิมพสําหรับทําไส

แบบในขณะท่ีกระสวน (Pattern) เปนแมพิมพสําหรับทําแบบหลอ 

 แบบหลอสามารถแบงไดกวาง ๆ ตามอายุการใชงานของแบบหลอและกระสวน เปนแบบ

หลอใชครั้งเดียวกระสวนถาวร (Expendable Mold, Permanent Pattern) แบบหลอใชครั้งเดียว 

กระสวนใชครั้งเดียว  (Expendable Mold, Expendable Pattern) และแบบหลอถาวร 

(Permanent Mold) แบบหลอใชครั้งเดียวกระสวนถาวรเปนแบบหลอท่ีใชสําหรับการหลอครั้งเดียว 

และแบบหลอจะถูกทําลายในข้ันตอนการถอดแบบวัสดุท่ีใชทําแบบหลอใชครั้งเดียว ไดแก ทราย 

ปลาสเตอร และเซรามิก สวนแบบหลอถาวรเปนแบบหลอท่ีใชสําหรับการหลอไดหลายครั้ง และแบบ
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หลอจะไมถูกทําลายในข้ันตอนการถอดแบบวัสดุท่ีใชทําแบบหลอถาวร ไดแก โลหะ และแกรไฟต

กระสวนถาวร คือ กระสวนท่ีใชในการทําแบบหลอไดหลายครั้ง วัสดุท่ีใชทํากระสวนถาวร ไดแก ไม 

โลหะและพลาสติก กระสวนใชครั้งเดียวคือกระสวนท่ีใชทําแบบหลอไดครั้งเดียว และจะถูกทําลายเม่ือ

แบบหลอเริ่มเซ็ตตัว วัสดุท่ีใชทํากระสวนใชครั้งเดียว ไดแก ข้ีผึ้ง และพลาสติก 

 1) แบบหลอใชครั้งเดียว กระสวนถาวร (Expendable Mold, Permanent Pattern) 

แบบหลอทราย แบบหลอทรายทําจากทรายประสานกันโดยใชดินเหนียวหรือเคมีประสาน แบบหลอ

ทรายชื้น (Green Sand) ใชดินเหนียวและน้ําเปนตัวประสาน การสรางแบบหลอทรายชื้นเริ่มจาก 

การนําสวนผสมของทราย ดินเหนียว และน้ําอัดลงบนกระสวน เพ่ือสรางโพรงท่ีมีรูปรางเหมือนกับ

ชิ้นงาน พรอมท้ังทําชองเพ่ือใหน้ําโลหะวิ่งเขาสูโพรงดังกลาวซ่ึงประกอบไปดวยรูเท ทางวิ่ง และ รูลน 

ดินเหนียวและน้ําจะเปนตัวยึดทรายเขาดวยกันใหแบบอยูตัวพรอมสําหรับเทน้ําโลหะ สําหรับแบบ

หลอทรายท่ีใชเคมีประสานเพ่ือใหแบบหลอมีความแข็งแรงยิ่งข้ึนจะตองมีข้ันตอนบมแบบ (Curing) 

เพ่ือใหแบบแข็งตัว  

 

ตารางท่ี 1 สรุปวิธีการบมของแบบหลอทรายท่ีใชเคมีประสานชนิดตาง ๆ โดยวิธีการบมของแบบหลอ

ทรายแตละชนิดข้ึนอยูกับเคมีประสานท่ีใช 

 
ท่ีมา:  คูมือการอนุรักษพลังงานในโรงงานอุตสาหกรรมประเภทหลอหลอมโลหะ. 2548 

 

 แบบหลอปลาสเตอรและแบบหลอเซรามิกเปนแบบหลอท่ีมีความเท่ียงตรงสูง  ซ่ึงใหชิ้นงานท่ี

มีความถูกตองในมิติและคุณภาพผิวของชิ้นงานท่ียอดเยี่ยมกอนข้ันตอนเทน้ําโลหะแบบหลอ

ปลาสเตอรจะตองถูกบมท่ีอุณหภูมิ   120  °C   สวนแบบหลอเซรามิกท่ีอุณหภูมิ  950 – 1000  °C 

แบบหลอปลาสเตอรใชสําหรับหลอชิ้นงานโลหะนอกกลุมเหล็ก สวนแบบหลอเซรามิกซ่ึงสามารถทน

อุณหภูมิไดสูงกวาใชสําหรับหลอชิ้นงานโลหะในกลุมเหล็ก 
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 2) แบบหลอใชครั้งเดียว กระสวนใชครั้งเดียว (Expendable Mold, Expendable 

Pattern)   แบบหลอข้ีผึ้งหาย  (Lost-Wax Casting  หรือ  Investment  Casting)  และแบบ

หลอโฟมหาย (Lost-Foam Casting หรือ Evaporative-Pattern Casting) เปนแบบหลอท่ีพบได

บอยสําหรับแบบหลอใชครั้งเดียวกระสวนใชครั้งเดียว แบบหลอข้ีผึ้งหายทําจากกระสวนท่ีทําจากข้ีผึ้ง 

(Wax) โดยกอนการเทแบบแบบหลอจะถูกนําไปสํารอกข้ีผึ้ง ซ่ึงก็คือการอบเพ่ือหลอมละลายกระสวน

ข้ีผึ้งใหสํารอกออกจากโพรงในแบบหลอ ซ่ึงเตรียมไวสําหรับรับน้ําโลหะ สวนแบบหลอโฟมหายทําจาก

กระสวนท่ีทําจากโพลีสไตรีน (Polystyrene) ซ่ึงจะระเหยตัวเม่ือสัมผัสกับน้ําโลหะในขณะเท 

 3) แบบหลอถาวร (Permanent Mold) แบบหลอถาวรคือแบบหลอท่ีสามารถนํามาใชใน

การหลอไดหลายครั้ง กลาวคือ เม่ือหลอโดยใชแบบหลอถาวรเสร็จแลว แบบหลอจะไมถูกทําลาย

ในขณะทําการแกะชิ้นงานออกจากแบบและแบบหลอสามารถถูกนํากลับมาใชหลอใหมไดอีก ดังนั้น

วัสดุท่ีใชทําแบบหลอจะตองมีความแข็งแรงท่ีอุณหภูมิสูง ซ่ึงไดแก วัสดุประเภทโลหะและกราไฟต 

โพรงและทางวิ่งของน้ําโลหะของแบบหลอมักถูกข้ึนรูปโดยเครื่องจักรและเพ่ือเพ่ิมอายุการใชงานของ

แบบหลอพ้ืนผิวของโพรงแบบหลอมักถูกฉาบดวยวัสดุทนความรอน หรือกราไฟตใหมอยางสมํ่าเสมอ

นอกจากวัสดุดังกลาวจะทําหนาท่ีเปนฉนวนกันความรอนของแบบหลอ ซ่ึงควบคุมอัตราการเย็นตัว

ของชิ้นงานหลอแลวยังเปนวัสดุท่ีชวยใหสามารถแกะแบบหลอออกจากชิ้นงานไดงายยิ่งข้ึนอีกดวย  

แบบหลอถาวรมักจะถูกทําใหรอนในขณะท่ีเทน้ําโลหะเพ่ือชวยใหน้ําโลหะไหลไดดียิ่งข้ึนและชวยลด

การสึกหรอของแบบ เนื่องจากความแตกตางของอุณหภูมิและแบบหลอถาวรมักจะมีระบบหลอเย็น

โดยอาจเปนการหลอเย็นดวยน้ําหรืออากาศแมวาแบบหลอถาวรจะสามารถใชงานไดหลายครั้ง แตก็มี

ราคาแพง ดังนั้นแบบหลอถาวรจึงเหมาะกับงานหลอท่ีมีปริมาณมาก แบบหลอถาวรสามารถใชหลอ

ชิ้นงานท่ีถูกกําหนดใหมีพิกัดความคลาดเคลื่อนนอยมาก   (Close Tolerance)  ชิ้นงานหลอท่ีไดจะมี

พ้ืนผิวท่ีประณีตเรียบรอย อยางไรก็ตามแบบหลอถาวรไมเหมาะสมกับการหลอชิ้นงานท่ีมีรูปราง

ซับซอนเพราะจะทําใหถอดชิ้นงานออกจากแบบลําบาก 

 2. ข้ันตอนการหลอมโลหะและปรับสวนผสม 

การหลอมโลหะ คือ การใชความรอนเปลี่ยนสถานะโลหะจากของแข็งเปนของเหลวโดยใช

เตาหลอมโลหะเพ่ือเตรียมพรอมสําหรับข้ันตอนเทแบบเตาหลอมโลหะท่ีใชในอุตสาหกรรมหลอหลอม

โลหะแบงออกไดเปนประเภทตามชนิดของพลังงานท่ีจาย ไดแก เตาหลอมไฟฟา และเตาหลอม

เชื้อเพลิง วัสดุบรรจุเตาหลอมโลหะประกอบไปดวยโลหะและฟลักซ (Flux) โดยฟลักซเปนสาร

จําพวกอนินทรียฟลักซมีหลายประเภท โดยวัตถุประสงคของฟลักซ ไดแก ชวยใหน้ําโลหะมีความ

บริสุทธิ์ข้ึน  การหลอมโลหะมีประสิทธิภาพข้ึน  หรือยืดอายุการใชงานของวัสดุบุในเตาหลอม เชน 

การหลอมอลูมิเนียมเติมฟลักซท่ีใชปกคลุมเพ่ือสรางพ้ืนผิวใหกอตัวข้ึนมาปกคลุมดานบนของผิวหนา

อลูมิเนียมท่ีกําลังหลอมอยู เพ่ือลดการทําปฏิกิริยากับออกซิเจนในอากาศและปองกันการดูดซึมกาซ
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อ่ืน ๆ ฟลักซท่ีใชทําความสะอาดเพ่ือกําจัดออกไซดของอลูมิเนียมและสิ่งเจือปนอ่ืน ๆ ออกจาก

อลูมิเนียมหลอมเหลวและฟลักซสําหรับไลกาซ เพ่ือไลกาซไฮโดรเจนซ่ึงเปนกาซท่ีกอใหเกิดรูพรุน หรือ

ฟองอากาศภายในชิ้นงานหลอการปรับสวนผสมน้ําโลหะเปนข้ันตอนทายสุดสําหรับข้ันตอนการหลอม

โลหะและปรับสวนผสม ตัวอยางของน้ําโลหะจะถูกเก็บแลวปลอยใหแข็งตัวเพ่ือนําไปใชในการ

ตรวจสอบองคประกอบทางเคมีเพ่ือใชในการคํานวณปริมาณของสารปรุงแตงตองเติมลงไป ในชวงการ

ปรับสวนน้ําโลหะอาจจะตองเก็บตัวอยางของน้ําโลหะและปรับสวนผสมหลายครั้งจนกวาจะไดโลหะท่ี

มีองคประกอบทางเคมีตามตองการ การปรับสวนผสมน้ําโลหะอาจจะกระทําภายในเตาตัวเดียวกับเตา

ท่ีใชหลอมโลหะหรือเตาพักน้ําโลหะก็ได 

 3. ข้ันตอนการเทแบบ 

การเทแบบคือการนําน้ําโลหะเขาแบบหลอ โดยท่ัวไปแลวเบาเทท่ีถูกอุนใหรอนเปน

อุปกรณท่ีใชสําหรับขนสงน้ําโลหะจากเตาหลอมไปยังจุดเทแบบ วิธีการเทแบบท่ีงายท่ีสุดคือการนําน้ํา

โลหะกรอกในรูเทขอแบบหลอน้ําโลหะจะไหลไปตามทอตาง ๆ โดยอาศัยแรงดึงดูดโลกเพ่ือเขาสูโพรง

แบบหลอ นอกจากวิธีดังกลาว กรรมวิธีการเทแบบไดพัฒนาข้ึนเพ่ือนําน้ําโลหะเขาสูโพรงของแบบ

หลอโดยใชวิธีอ่ืน เชน การใชสูญญากาศดูดน้ําโลหะเขาไปในแบบ การใชแรงดันอัดน้ําโลหะ และการ

ใชแรงหนีศูนยกลาง 

 4. ข้ันตอนการถอดแบบ 

เม่ือชิ้นงานแข็งตัวในแบบหลอแลว ข้ันตอนตอไปคือการแกะชิ้นงานออกจากแบบหลอ ใน

กรณีท่ีเปนแบบหลอใชครั้งเดียว เม่ือแกะชิ้นงานออก แบบหลอจะถูกทําลายไปดวยเสมอ ดังนั้นควร

จะตองระวังความเสียหายตอชิ้นงานท่ีมีรูปรางเสี่ยงตอการแตกหักไดงาย สวนแบบหลอแบบถาวร 

การถอดแบบทําโดยการเปดแยกแบบหลอออกจากกันอาจใชกานกระทุงดันชิ้นงานใหหลุดออก ดังนั้น

การแกะชิ้นงานในแบบหลอถาวรตองคํานึงถึงตําแหนงท่ีจะติดต้ังกานกระทุง มิฉะนั้นอาจกอใหเกิด

ความเสียหายตอชิ้นงานหลอไดเชนกัน 

 5. ข้ันตอนหลังการถอดแบบ 

ภายหลังจากแกะชิ้นงานหลอออกจากแบบแลว ตองกําจัดสวนท่ียื่นออกมาของระบบจาย

น้ําโลหะ เชน สวนท่ีเปนรูเท รูวิ่ง รูลน หรือครีบท่ีเกิดจากรอยตอของแบบ จากนั้นจึงนําชิ้นงานหลอ

มาตกแตงและทําความสะอาดเพ่ือใหสวยงาม ท้ังนี้การทําความสะอาดอาจใชกระบวนการพนเม็ด

ทรายหรือโลหะเขากระแทกผิว หรือโดยกระบวนการอ่ืนท่ีมีลักษณะเดียวกัน จากนั้นตรวจดูดวย

สายตาวามีรูปรางลักษณะอยางไร มีจุดเสียหรือไมตลอดจนตรวจดูมิติของชิ้นงานดวย หากพบจุดเสียก็

ตองมีการซอมแซมอาจโดยวิธีการเชื่อมหรือวิธีทางกล นอกจากนี้อาจตองตรวจสอบดานโลหะวิทยา

เพ่ือหาจุดเสียหรือจุดบกพรองภายใน เชน วิธีการคลื่นเหนือเสียง (Supersonic Testing) หรือฉาย

รังสี (Radiographic Inspection) เปนตน ในบางกรณีตองมีการตรวจสอบความแข็งแรงของ
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โครงสรางและสวนผสม โดยการทําเปนชิ้นทดสอบดวยชิ้นงานหลอบางประเภทจะตองผานการปรับ

คุณสมบัติดวยความรอน   ซ่ึงทําไดโดยอบชิ้นงานใหมีอุณหภูมิท่ีเหมาะสมไวชั่วระยะเวลาหนึ่ง  แลว

ทําใหเย็นลงถึงอุณหภูมิระดับปานกลางดวยความเร็วท่ีเหมาะสมหรืออาจทําใหชิ้นงานรอนถึงอุณหภูมิ

ท่ีเหมาะสมหลังจากชิ้นงานไดถูกทําใหเย็นแลวครั้งหนึ่ง  

 

2.2 การวิเคราะห SWOT   

 SWOT เทคนิคนี้  อัลเบิรต ฮัมฟรี (Albert Humphrey) สําหรับหลักการสําคัญ

ของ SWOT เปนการวิเคราะหซ่ึงทําไดดวยการวิเคราะหจากสภาพการณของท้ัง 2 ดาน คือ สภาพ

ภายในองคกรและสภาพภายนอกองคกร ฉะนั้นการวิเคราะหเก่ียวกับ SWOT จึงเปนการวิเคราะห

สภาพการณ (situation analysis) ซ่ึงเปนการวิเคราะหจุดแข็งและจุดออนขององคกร เพ่ือใหรูถึง

สถานะและรูถึงสภาพแวดลอมท่ีเปนอยูในปจจุบันและวิเคราะหถึงโอกาสและอุปสรรค ซ่ึงการ

วิเคราะหปจจัยดานตาง ๆ ท้ังภายนอกและภายในองคกร ซ่ึงจะชวยใหผูบริหารขององคกรทราบถึง

การเปลี่ยนแปลงตาง ๆ ท่ีเกิดข้ึนภายนอกองคกร ท้ังสิ่งท่ีไดเกิดข้ึนแลวและแนวโนมการเปลี่ยนแปลง

ในอนาคตรวมท้ังผลกระทบของการเปลี่ยนแปลงเหลานี้ท่ีมีตอองคกรธุรกิจและจุดแข็ง จุดออน และ

ความสามารถดานตาง ๆ ท่ีองคกรมีอยู ซ่ึงขอมูลเหลานี้จะเปนประโยชนอยางมากตอการกําหนด

วิสัยทัศนท่ีเหมาะสมตอไป 

 องคประกอบของ SWOT 

        S มาจาก Strengths หมายถึง ขอไดเปรียบท่ีเปนจุดแข็งหรือจุดเดนหรือขอไดเปรียบซ่ึงเปน

ขอดีท่ีขององคกรหรือบริษัท เชน จุดแข็งดานคุณภาพสินคา จุดแข็งดานการผลิตของกระบวนการ

หรือวิธีการผลิต หรือการมีจุดแข็งดานการใหการบริการเพ่ือใหลูกคาประทับใจ ซ่ึงบริษัทจะตองนํา

จุดเดนเหลานั้นมาใชประโยชนเพ่ือกําหนดกลยุทธในการแขงขันขององคกรหรือบริษัท 

      W มาจาก Weaknesses หมายถึง จุดออนหรือจุดดอยขององคกรหรือบริษัทท่ีมีโดยเกิดข้ึน

จากสภาพภายในขององคกรหรือบริษัทจากจุดออนดังกลาว บริษัทหรือองคกรจะตองนํามาพิจารณา

พรอมท้ังหาวิธีในการแกไขหรือปรับปรุงใหดีข้ึนหรือขจัดใหหมดไป 

        O มาจาก Opportunities หมายถึง โอกาส การท่ีสภาพแวดลอมภายนอกของบริษัทเอ้ือ

ประโยชนหรือสงเสริมการดําเนินงานขององคกร โอกาสแตกตางจากจุดแข็งตรงท่ีโอกาสนั้นเปนผลมา

จากสภาพแวดลอมภายนอก แตจุดแข็งนั้นเปนผลมาจากสภาพแวดลอมภายในนักการตลาดท่ีดี

จะตองเสาะแสวงหาโอกาสอยูเสมอและใชประโยชนจากโอกาสนั้น เชน การเมือง การปกครอง 

กฎหมาย ราคาน้ํามัน คาเงินบาท คูแขง เปนตน 



 

   18 

        T มาจาก Threats หมายถึง อุปสรรค ขอจํากัด ซ่ึงเกิดจากสภาพแวดลอมภายนอก บางครั้ง

การจําแนกโอกาสและอุปสรรคเปนสิ่งท่ีทําไดยาก เพราะท้ังสองสิ่งนี้สามารถเปลี่ยนแปลงได

ตลอดเวลา 

 ข้ันตอน/วิธีการดํา เนินการทํา SWOT Analysis 

         การวิเคราะห SWOT จะตองมีการดําเนินการครอบคลุมปจจัยท่ีมีการระบุจุดแข็ง จุดออน 

และโอกาส อุปสรรคขององคกร ซ่ึงจะทําใหไดเขาใจถึงอิทธิพลตอการดําเนินการหรือเปาหมายโดยท่ี

สรางข้ึนมาจากจุดแข็งขององคกรและการแสวงหาประโยชนจากโอกาสจากสภาพแวดลอม และ

สามารถในการกําหนดกลยุทธท่ีมุงเอาชนะอุปสรรคทางสภาพแวดลอมภายนอกและลดจุดออนท่ีมี

ขององคกรใหนอยท่ีสุดได การวิเคราะห SWOT นั้น เราจะตองวิเคราะหท้ังสภาพแวดลอมภายในและ

สภาพแวดลอมภายนอกองคกรโดยมีข้ันตอน ดังนี้ 

1. การประเมินสภาพแวดลอมภายในองคกร 

   การประเมินสภาพแวดลอมภายในองคกรจะเก่ียวกับการวิเคราะหและพิจารณาทรัพยากร

และความสามารถภายในองคกรทุก ๆ ดานเพ่ือท่ีจะระบุจุดแข็งและจุดออนขององคกรแหลงท่ีมา

เบื้องตนของขอมูลเพ่ือการประเมินสภาพแวดลอมภายใน คือ ระบบขอมูลเพ่ือการบริหารท่ีครอบคลุม

ทุกดาน ท้ังในดานโครงสรางระบบ การจัดการ ข้ันตอนการปฎิบัติงาน รวมท้ังสภาพแวดลอมในการ

ทํางานพรอมท้ังการบริหารจัดการในดานคน การเงิน วัสดุ การบริการ รวมถึงการพิจารณาผลการ

ปฏิบัติงานท่ีผานมาเพ่ือทราบถึงสถานการณของบริษัท 

จุดแข็งขององคกร (S-Strengths) เปนเทคนิคเพ่ือการวิเคราะหปจจัยท่ีเปนจุดแข็งซ่ึงเปน

การหาถึงปจจัยท่ีเปนขอไดเปรียบขององคกร หรือการองคกรมีจุดเดนสําคัญควรนํามาใชในการพัฒนา

องคกรไดและควรดํารงไวเพ่ือการเสริมสรางความเข็มแข็งขององคกร 

จุดออนขององคกร  (W-Weaknesses)   เปนการวิเคราะหปจจัยภายในจากมุมมองของผู

ท่ีอยูภายในจากมุมมองของผูท่ีอยูภายในองคกรนั้น ๆ   เอง    วาปจจัยภายในองคกรท่ีเปนจุดดอย 

ขอเสียเปรียบขององคกรท่ีควรปรับปรุงใหดีข้ึนหรือขจัดใหหมดไปอันจะเปนประโยชนตอองคกร 

  2. การประเมินสภาพแวดลอมภายนอก  

ภายใตการประเมินสภาพแวดลอมภายนอกองคกรนั้น สามารถคนหาโอกาสและอุปสรรค

ทางการดําเนินงานขององคกรท่ีไดรับผลกระทบจากสภาพแวดลอมทางเศรษฐกิจท้ังในและระหวาง

ประเทศท่ีเก่ียวกับการดําเนินงานขององคกร  

โอกาส (Opportunities) เปนการวิเคราะหสภาพแวดลอมปจจัยภายนอกองคกรท่ีเปน

ประโยชนตอการดําเนินการขององคกรหรือบริษัท หรืออาจรวมถึงผลกระทบจากภายนอกซ่ึงสงผลใน
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ทางบวกตอการดําเนินงานขององคกรหรือบริษัท โดยองคกรสามารถนําเอาปจจัยท่ีเปนขอดีเหลานี้มา

เสริมสรางใหหนวยงานของตัวเองเข็มแข็งข้ึนได 

อุปสรรค (Threats) เปนการวิเคราะหวาปจจัยภายนอกท่ีมีผลเสียหรือคุกคามตอการ

ดําเนินการขององคกรหรือบริษัท  โดยปจจัยดังกลาวจะสงผลกระทบท่ีจะกอใหเกิดความเสียหายท้ัง

ทางตรงและทางออม ซ่ึงองคกรจําตองระวังหรือหลีกเลี่ยง หรือปรับสภาพองคกรใหมีความแข็งแกรง

พรอมท่ีจะเผชิญแรงกระทบดังกลาวได 

3. ระบุสถานการณจากการประเมินสภาพแวดลอม 

เม่ือไดขอมูลเก่ียวกับ จุดแข็ง-จุดออน โอกาส-อุปสรรค จากการวิเคราะหปจจัยภายใน

และปจจยัภายนอกดวยการประเมินสภาพแวดลอมภายในและสภาพแวดลอมภายนอกแลว  ใหนําจุด

แข็ง-จุดออน ภายในมาเปรียบเทียบกับ โอกาส-อุปสรรค จากภายนอกเพ่ือดูวาองคกรกําลังเผชิญ

สถานการณแบบใหนและควรจะทําอยางไร  

 

2.3 แนวความคิดเก่ียวกับปจจัยในการเพ่ิมขีดความสามารถการแขงขันขององคกรผลิตภาพ 

(Productivity)  

แนวคิดของผลิตภาพ (Productivity) แนวคคิดในการเพ่ิมผลผลิตและเพ่ิมผลิตภาพนั้นไดมี

การเริ่มตนข้ึนท่ีอเมริกาในชวงป ค.ศ. 1878 ซ่ึงผูท่ีริเริ่มในการนําแนวคิดนี้มาใชกับระบบอุตสาหกรรม

ก็คือ Frederic Winslow Taylor (เฟรเดอริค วินสโลว เทยเลอร) ท่ีไดรับการยกยองวาเปนบิดาแหง

แนวความคิดการจัดการแบบวิทยาศาสตร (Scientific Management) นั่นเอง โดยเขาไดเริ่มศึกษาวิธี

เพ่ิมประสิทธิภาพการทํางานในโรงงานอุตสหากรรมหลอมเหล็กท่ีเพนซิลวาเนีย สหรัฐอเมริกา จน

สามารถทําใหโรงงานนี้มีประสิทธิภาพเพ่ิมข้ึนถึง 4 เทาตัว และกลายมาเปนตนแบบของการบริหาร

อุตสาหกรรมในยุคนั้น กระท่ังเปนหนึ่งในแนวคิดการบริหารจัดการท่ีถือเปนยุคเริ่มแรกเลยทีเดียว การ

เพ่ิมผลิตภาพแนวคิดนี้ไดถูกนําเขามาใชในการบริหารงานในยุคแรก ๆ ของวงการอุตสาหกรรมและ

ไดมาเปนท่ีนิยมในยุคตอมา ศูนยเพ่ิมผลผลิตแหงญ่ีปุน (Japan Productivity Center) ไดใหนิยามวา

ผลิตภาพเปนแรงผลักดันท่ีกอใหเกิดการพัฒนาและยกระดับของกิจกรรมในอุตสาหกรรม และหมาย

รวมถึงการใชประโยชนจากทรัพยากรท่ีมีอยูอยางคุมคา สถาบันเพ่ิมผลผลิตแหงชาติ (Thailand 

Productivity Institute ) ไดมีการใหคํานิยามของ ผลิตภาพวา หมายถึง การปรับปรุงประสิทธิภาพ

การผลิตเพ่ือใหผลผลิตมีปริมาณ และ/หรือ มีมูลคาเพ่ิมสูงข้ึนโดยการนําความกาวหนาทาง

วิทยาศาสตรและเทคโนโลยีมาใชในการปรับปรุงคุณภาพและปจจัยการผลิต ไดแก วัตถุดิบ อุปกรณ

การผลิต ตลอดจน การพัฒนาบุคลากรท่ีมีสวนรวมในการผลิต 
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ดังนั้น ในการศึกษาครั้งนี้จึงใหนิยาม ผลิตภาพ (Productivity) หมายถึง การปรับปรุง

ประสิทธิภาพการผลิต เพ่ือใหสัดสวนของหนวยผลผลิตตอหนวยของทรัพยากรท่ีใชในการผลิตเพ่ิม

สูงข้ึนคือ 

 1. แนวคิด เก่ียวกับความสําคัญของผลิตภาพในอุตสาหกรรมการผลิตและการบริการ 

เกิดข้ึนจากการนําปจจัยการผลิต (Input) ซ่ึงไดแก ทรัพยากรท่ีใชในการผลิตสินคาหรือบริการ 

ประกอบดวยแรงงานวัตถุดิบหรือเครื่องจักร พลังงานท่ีใช และเงินทุนหรืออ่ืน ๆ มาผานกระบวนการ

ใด ๆ (Process) เพ่ือใหไดผลลัพธหรือผลิตผล (Output) ในรูปของสินคาหรือบริการ      

จากสมการขางตนคาของผลผลิตท่ีใชคํานวณผลิตภาพตองเปนผลิตผลท่ีขายไดจริง ไมนับรวม

ผลิตผลท่ีเปนของเสีย (Defect) ไมเปนท่ีตองการของตลาดและผลิตผลท่ีเปนสินคาคงคลัง 

เนื่องจากผลิตผลเหลานี้เปนผลิตผลท่ีไมกอใหเกิดรายไดตอโรงงาน หากนําคาของผลผลิต

ดังกลาวมาคํานวณจะทําใหไดคาของผลิตภาพท่ีสูงเกินความเปนจริง ซ่ึงจะทําใหการวิเคราะห

คลาดเคลื่อนได 

2. กําลังการผลิต (Production Capacity) การตอบสนองความตองการของลูกคาดวย

ปริมาณการผลิตท่ีพอเพียงเปนวัตถุประสงคหลักท่ีสําคัญอยางยิ่งประการหนึ่งของการเพ่ิมสมรรถนะ

ในการผลิต การผลิตใหไดในปริมาณท่ีกําหนดไวตองมีการวางแผนและจัดการดานกําลังการผลิต การ

วางแผนและดําเนินการเก่ียวกับขนาดของโรงงานหรือจํานวนเครื่องจักรอุปกรณท่ีใชตลอดจนจํานวน

พนักงานท่ีเพียงโดยมีเปาหมายไมใหเกิดปญหา ดังนั้นจึงกลาวไดวากําลังการผลิต หมายถึง เปนอัตรา

สูงสุดท่ีระบบการผลิตสามารถผลิตไดเต็มท่ีในชวงเวลาหนึ่งของการดําเนินงาน    สอดคลองกับ วันชัย 

ริจิรวนิช (2545)  ท่ีใหนิยามวากําลังการผลิต  คือ  อัตราการผลิตสูงสุดท่ีสามารถผลิตไดในชวงเวลา

ใด ๆ ในการวัดกําลังการผลิต  

3. ประสิทธิภาพการผลิต (Production Efficiency) หมายถึง การใชทรัพยากรตาง ๆ ท่ีเปน

ปจจัยการผลิตใหเกิดประโยชนสูงสุด โดยใหเกิดความสูญเปลาหรือความสูญเสียนอยท่ีสุด โดยท่ัวไป

แลวจะพิจารณาประสิทธิภาพจากปจจัยการผลิตท่ีใชจริงเปรียบเทียบกับปจจัยการผลิตมาตรฐานผลท่ี

ไดแสดงเปนคารอยละ (Percentage) โดยคํานวณ ในรูปสมการ  

  

        ประสิทธิภาพ    =     ปจจยัการผลิตมาตรฐาน × 100                                   

                                          ปจจยัการผลิตท่ีใชจริง           

     

             ประสิทธิผลและประสิทธิภาพมีความสัมพันธกัน ประสิทธิผล หมายถึง การทําหรือผลิตสิ่ง

ท่ีถูกตองแตไมไดหมายความวาจะเกิดประสิทธิภาพในทางกลับกันการทํางานอยางมีประสิทธิภาพ 
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อาจจะไมเกิดประสิทธิผลตามท่ีตองการก็ได  การผลิตหรือการใหบริการท่ีมีประสิทธิภาพตรงตาม

ความตองการของลกูคาไมไดหมายความวาจะเกิดผลิตภาพท่ีดีท่ีสุด   

4. ปจจัยท่ีมีผลตอผลิตภาพความไดเปรียบในแขงขันอยางยั่งยืนในปจจุบันตองปรับระดับ

ความสามารถของการผลิตใหอยูในระดับสากลมากยิ่งข้ึน โดยจะตองมีการดําเนินการปรับปรุงใหมีการ

เพ่ิมศักยภาพมากยิ่งข้ึนซ่ึงหมายถึงการเพ่ิมผลิตภาพนั้นจะตองมีการคํานึงถึงปจจัยดานประสิทธิภาพ

การผลิตและเทคโนโลยีใหมในการผลิตดวย (Cesar et.al. 2011) ซ่ึงหลักในปรับปรุงหรือเพ่ิมผลิต

ภาพของอุตสาหกรรมการผลิตเหล็กหลอนั้นสามารถทําการไดหลายอยางหรือหลายวิธี เชน การผลิต

ชิ้นยานยนตในประเทศแถบยุโรปตองผลิตภายใตกฎหมายสิงแวดลอมท่ีเขมขนทําใหตองมีการ

ปรับปรุงและพัฒนาในเรื่องการผลิตเพ่ิมข้ึน ด้ังนั้น การพัฒนาปรับปรุงดานผลิตภาพจําเปนอยางยิ่ง

ตองอาศัยการเพ่ิมความสามารถในการกระบวนการผลิตและมีการพัฒนาปรับปรุงเพ่ือเพ่ิม

ประสิทธิภาพในการผลิต (Simic & Dimitrijevic.2012) การนําเทคโนโลยีซีเอดี (CAD) มาใชในการ

ออกแบบและเพ่ือทําใหการดําเนินการเก่ียวกับงานเชื่อมดวยเลเซอรนั้นสามารถทําดวยความรวดเร็ว

มากข้ึนซ่ึงสามารถผลิตชิ้นงานไดเพ่ิมข้ึน (Ruan et al. 2006) การเพ่ิมเพ่ิมผลิตภาพในการผลิต

ชิ้นสวนยานยนตโรงงานผลิตชิ้นสวนยานยนตในประเทศสเปนมีการปรับปรุงกระบวนการผลิตใหดีข้ึน

อยางตอเนื่องพรอมท้ังการมีสวนรวมของพนักงาน การเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตในประเทศญ่ีปุนนั้น 

ไดมีการนําระบบการพัฒนาเรื่องระบบหวงโซคุณคาของกลุมอุตสาหกรรมเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพเพ่ือ

เพ่ิมความสามารถในการแขงขัน (Milner, Reed & Talergsri. 2004) โดยมีการวางแผนการผลิตเพ่ือ

ลดชิ้นงานระหวางการผลิตและควบคุมการผลิตเกินความจําเปน (Hiraki. 1996)  

การเพ่ิมความสามารถในการแขงขันใหกับอุตสาหกรรมนั้นตองคํานึงถึงปจจัยตาง ๆ ดังนี้   

 1. ปริมาณชิ้นงานระหวางการผลติ  

 2. ประสิทธิภาพการผลิต  

 3. การผลิตเกินความตองการ 

 4. เทคโนโลยีการผลิต  

 5. ความปลอดภัยในการผลิต  

 6. การมีสวนรวมของพนักงานในการเพ่ิมผลิตภาพ  

 7. ประสบการณในการทํางานของพนักงาน  

 8. การปรับปรุงกระบวนการผลิตอยางตอเนื่อง 

คุณภาพ (Quality)  

 ในภาวะปจจุบันการแขงขันทางการคาและการตลาดนั้นมีความรุนแรง ดังนั้น องคหรือบริษัท

ตาง ๆ จะตองมีการปรับตัวท่ีรวดเร็วเพ่ือสนองตอความตองการของลูกคาหรือผู บริโภคใน

ขณะเดียวกันผู บริโภคก็มีความตองการสินคาท่ีหลากหลายและเปลี่ยนแปลงตลอดเวลาและปจจัย
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สําคัญอยางหนึ่งท่ีผูบริโภคนั้นใชในการตัดสินใจเลือกใชสินคาและบริการก็คือเรื่องของ “คุณภาพ” 

ของสินคาและบริการนั่นเอง ดังนั้น การผลิตเพ่ือใหไดผลิตภัณฑท่ีจะทําใหลูกคาพึงพอใจในตัวสินคา

หรือบริการยอมตองมุงเนนคุณภาพของผลิตภัณฑและการบริการเปนประเด็นสําคัญเพราะคุณภาพมี

ความเก่ียวของกับหนาท่ีการใชงาน  ความทนทาน  รูปรางลักษณะของผลิตภัณฑ   ตลอดจนตนทุน

การผลิต ซ่ึงมีผลตอท้ังทางธุรกิจและลูกคาและในปจจุบันการผลิตสินคาใหมีคุณภาพเปนกิจกรรม

สาคัญท่ีทุกคนในองคกรธุรกิจมีสวนรวมเพ่ือทําใหคุณภาพสินคามีความปนเลิศและบริการท่ีดีเพ่ือเปน

การสรางจุดเดนของตราสินคา (Edward Demming 1938) ไดใหคํานิยามของคุณภาพ วาหมายถึง

คุณคาและเกณฑท่ีผูบริโภคเปนผูกําหนดข้ึนเพ่ือสนองตอความตองการคุณภาพของสินคาจะมีการ

ปรับเปลี่ยนไปตามความตองการของลูกคาเปลี่ยนตลอดเวลาในท่ีขณะ Joseph Juran (1960 อางถึง 

ใน กตญัู หิรัญญสมบรูณ. 2548) มองคุณภาพวาเปนสิ่งท่ีตรงและเหมาะสมกับการใชงาน (Fitness 

to Use) และเปนท่ีพึงพอใจตอลูกคา 2 ประการ คือ ดานคุณสมบัติของผลผลิตท่ีไดตามความตองการ

และเปนท่ีพึงพอใจของลูกคาและประสิทธิภาพท่ีไรขอบกพรอง สวน Feinbuam (1991) ให

ความหมายของคุณภาพคือ การสรางความพึงพอใจแกลูกคาดวยการใชตนทุนตํ่าท่ีสุด คือคุณภาพซ่ึง

ทําใหมีความสามารถในการตอบสนองความตองการของลูกคาอยางท่ีลูกคาคาดหวังไวและพึงพอใจ 

(Bergman & Klefsjo. 2003) คุณภาพเปนสิ่งท่ีลูกคาตองการตามความคิดของลูกคา (Lokesh. 

2007) โดยตองเปนไปตามมาตรฐานหรือขอกําหนดของสินคาซ่ึงรวมถึงการใหบริการหลังการขาย

สินคานั้นดวย (Phillip Crosby.1979 และ Ishikawa. 1989 อางถึงใน กตญัู หิรัญญสมบรูณ. 2548 

การท่ีผลิตภัณฑจะมีคุณภาพท่ีดีจะตองมีลักษณะดังตอไปนี้ คือ การปฏิบัติงานได (Performance) 

ความสวยงาม (Aesthetics) คุณสมบัติพิเศษ (Special Features) ความสอดคลอง (Conformance) 

ความปลอดภัย (Safety) ความเชื่อถือได (Reliability) ความคงทน (Durability) คุณคาท่ีรับรู 

(Perceived Quality) การบริการหลังการขาย (Service After Sale) ดังจะเห็นไดวา ในปจจุบัน 

คุณภาพถือวาเปนปจจัยสําคัญท่ีสุดท่ีผูบริโภคใชในการตัดสินใจเลือกซ้ือผลิตภัณฑและบริการท้ังในผู

บริโภคระดับบุคคลและระดับองคกร ดังนั้น ความเขาใจ ความตระหนักและการปรับปรุงคุณภาพถือ

ไดวาเปนปจจัยหลักในการดําเนินธุรกิจใหประสบความสําเร็จและสามารถแขงขันได  นอกจากนั้นยังมี

การกําหนดคําจํากัดความของคุณภาพไวในหลากหลายรูปแบบดวยกันโดยอยู บนพ้ืนฐานท่ีวา      

ผลิตภัณฑและบริการตองเปนไปตามขอกําหนดของผูท่ีใชผลิตภัณฑหรือบริการนั้น   คําจํากัดความ

เหลานั้น สามารถสรุปไดดังนี้ สอดคลองกับขอกําหนด (Conformance to Requirement)  

เหมาะสมกับการใชงาน (Fitness to Use)  ความพึงพอใจของลูกคา (Customer Satisfaction) เม่ือ

พิจารณาโดยภาพรวม แลวตองประกอบดวยความตองการและความพึงพอใจของผูใชงาน คุณภาพ

ตามท่ีลูกคาจึงจําเปนตองคํานึงถึงปจจัยตาง ๆ ดังนี้  
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1. มีการกําหนดสมบัติและมาตรฐานของวัตถุดิบโดยผูสั่งผลิต  

2. มีการกําหนดวิธีตรวจสอบคุณภาพวัตถุดิบรวมกันบริษัทผูรับจางผลิตกับบริษัทผูสงมอบ 

3. มีการประสานงานกับผูจัดสงวัตถุดิบเพ่ือดําเนินการแกไขปญหาคุณภาพของวตัถุดิบ  

4. มีการกําหนดนโยบายดานคุณภาพใหชัดเจนและมีการประชาสัมพันธอยางท่ัวถึงท้ังองคกร 

5. มีการจูงใจใหพนักงานตระหนักถึงความสําคัญของการควบคุมและตรวจสอบคุณภาพ  

6. มีการกําหนดในการตรวจสอบคุณภาพกอนสงมอบอยางชัดเจน  

7. มีการกําหนดหัวขอหรือสิ่งท่ีจะตรวจสอบใหชัดเจนในการตรวจสอบหระหวางการผลิต 

8. มีการวางแผนระบบประกันคุณภาพ  

9. การกําหนดวิธีการตรวจสอบคุณภาพรวมกันระหวางบริษัทผูรับจางผลิตกับบริษัทผูสั่งผลิต 

10. มีการใชแผนภูมิควบคุมมาประยุกตใชในกระบวนการผลิต  

11. มีระบบในการแกปญหาปญหาเม่ือเกิดขอผิดพลาดในการผลิต  

12. มีการกําหนดมาตรฐานของชิ้นงานโดยลูกคา  

13. มีการตรวจสอบรวมกันระหวางผูรับจางผลิตและผูสั่งจางกอนสงมอบ 

14. มีกระบวนตรวจสอบแมพิมพท้ังกอนและหลังผลิตเม่ือมีการออกแบบผลิตภัณฑใหม  

15. มีการสํารวจและวัดความพึงพอใจของลูกคาอยางตอเนื่อง 

ตนทุนในการผลิต (Production Cost)  

 ตนทุนในการผลิต  หมายถึง  คาใชจายตาง ๆ  ท่ีจายไปสําหรับทรัพยากรทางการผลิต เชน 

คาวัตถุดิบทางตรง คาแรงทางตรง คาใชจายในโรงงาน เพ่ือใหเกิดผลผลิต (วันชัย ริจิรวนิช. 2545, 

ไพบูลย แยมเผื่อน. 2545. และ Rogozhin et al., 2008) สมาคมOEM แหงประเทศไทย (อางถึงใน 

วิจิตรา ประเสริฐธรรม. 2546)  ใหนิยามตนทุนการผลิตวา  หมายถึง  คาใชจายท่ีใชในการผลิตสินคา 

ท่ีจําเปนตองจายไปทุกครั้งท่ีผลิตสินคา ประกอบดวยตนทุนคงท่ีรวมกับตนทุนผันแปรของการใชจาย 

(จรินทร เทศวานิช. 2550) เม่ือกิจการตองการวัดผลการดําเนินงานบันทึกและจัดทํารายงานเก่ียวกับ

ตนทุนสินคาท่ีผลิตหรือตนทุนการใหบริการจะใชวิธีการคํานวณหามูลคาตนทุนของสินคา ท้ังนี้มี

วัตถุประสงคเพ่ือประมาณการรายไดจากการเปรียบเทียบตนทุนขายกับยอดขาย ซ่ึงจะทําใหทราบวา

กิจการมีกําไรหรือขาดทุนสาหรับงวดหนึ่ง ๆ หรือเพ่ือคํานวณมูลคาสินคาคงเหลือ (Inventory 

Valuation) วางแผนและควบคุมตนทุนในการบริหารงานของฝายบริหารและเพ่ือใชในการตัดสินใจใน

การคํานวณตนทุนการผลิตจะตองรวบรวมคาใชจายของตนทุนการผลิตในแตละประเภท ซ่ึงมีวิธีการ

คิดคํานวณแตกตางกันออกไปโดยท่ัวไป ๆ มีดังนี้  
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1. คาวัตถุดิบทางตรง ตนทุนของวัตถุดิบทางตรงเกิดจากการสั่งซ้ือ สั่งทําหรือการเบิกวัตถุดิบ

ไปใชในการผลิต  

 2. คาแรงทางตรง คํานวณไดจากคาแรงงานท่ีเกิดข้ึนเพ่ือเปลี่ยนสภาพวัตถุดิบใหเปนสินคา

สําเร็จรูปโดยคิดจากบัตรลงเวลาเขาทํางาน ออกจากงาน บัตรนี้จึงใชเปนหลักในการคิดคาจางคนงาน

แตละคน  

 3. คาโสหุยการผลิต มีลักษณะเปนตนทุนทางออมของสินคา ซ่ึงไมจัดเปนตนทุนของสินคา

หนวยหนึ่งหนวยใดไดอยางแนชัดเจน  

 4. คาแรงทางออม ไดแก เงินเดือนพนักงาน  

 5. คาใชจายเก่ียวกับการใชสาธารณูปโภคโรงงาน เชน คาน้ํา คาไฟฟา คาโทรศัพท เปนตน  

 6. คาใชจายเก่ียวกับอาคาร สถานท่ี และอุปกรณโรงงาน เชน คาเบี้ยประกัน ภาษีทรัพยสิน 

คาเสื่อมราคาอาคาร คาเสื่อมราคาอุปกรณ เปนตน  

 7. คาใชจายเบ็ดเตล็ดอ่ืน ๆ ในโรงงาน โดยท่ีคาโสหุยการผลิตรวมเทากับผลรวมของคาโสหุย

การผลิตคงท่ีกับคาโสหุยการผลิตแปรผัน จากแนวคิดของตนทุนตาง ๆ ดังกลาว สามารถคํานวณ

ตนทุนการผลิตไดดังสมการ ตนทุนการผลิต = คาวัตถุดิบทางตรง+ คาแรงทางตรง + คาโสหุยรวมโดย

ท่ีตนทุนการผลิตตอหนวย ก็คือ ตนทุนการผลิตท้ังหมดเทียบกับจานวนหนวยของผลิตภัณฑท่ีผลิตได  

ปจจัยท่ีมีผลตอตนทุนการผลิต  

 แนวคิดเก่ียวกับการลดตนทุนการผลิตมีมานานแลวโดยเริ่มจากการศึกษาการสูญเปลา 7

ประการของ Taiichi Ohno (1912 อางถึงใน วิทยา สุหฤทดารง. 2549) ประกอบไปดวย  

1. การผลิตเกิน  

2. การรอคอย  

3. การขนยาย  

4. การเคลือ่นไหว  

5. สินคาคงคลัง  

6. ของเสีย  

7. การผลิตเกิน (Over Processing) 

ในปจจุบันความได เปรียบในการแขงขันเกิดจากหลาย ๆ กิจกรรมของบริษัท เชน                      

การออกแบบ การผลิต การตลาด การจัดสง และการสงเสริมผลิตภัณฑ เปนตน กิจกรรมเหลานี้จะมี 

ความสัมพันธกันในเชิงตนทุนของบริษัท เชน บริษัทอาจมีตนทุนตอเนื่องจากระบบการขนสง

ประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตและการขายท่ีเขมแข็งอยางใดอยางหนึ่งหรือหลายอยางก็ได

นอกจากจะมีสวนเก่ียวกับการลดตนทุนแลว วิธีการหรือกิจกรรมเหลานี้ยังมีสวนในการสรางความ

หลากหลายใหแกผลิตภณัฑ (Differentiation) ของบริษัทอีกดวย โดยมีการจัดซ้ือและการจัดหา
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วัตถุดิบท่ีมีคุณภาพสูงข้ึน มีกระบวนการรับคําสั่งซ้ือท่ีรวดเร็วและผิดพลาดนัอยลง หรือการออกแบบท่ี

ทําใหผลิตภัณฑมีคุณภาพสูงดีข้ึน (เขมมารี รักษชุชีพ. 2551) ปจจุบันอุตสาหกรรมเหล็กหลอไทย

เผชิญกับการแขงขันท่ีรุนแรงข้ึนท้ังทางดานราคาและคุณภาพของผลิตภัณฑท่ีไดจากการหลอรวมท้ัง

ความตองหรือขอกําหนดดานคุณภาพนั้นมีมากข้ึน เพ่ือใหสอดคลองกับความตองการของลูกคาท่ีเพ่ิม

สูงข้ึน ผูผลิตหรือผูประกอบการจึงจําเปนท่ีตองปรับปรุงประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตเพ่ือเปน

การลดตนทุนการผลิตและเพ่ิมคุณภาพของงานท่ีผลิตเพ่ือใหสามารถแขงขันกับคูแขงในตลาดไดการ

ลดตนทุนการผลิตเปนปจจัยหลักอีกหนึ่งปจจัยท่ีจะชวยเพ่ิมขีดความสามารถในการแขงขัน ซ่ึงปจจัยท่ี

มีผลตอการลดตนทุนการผลิตนั้น มีดังนี้ 

1. การลดความสูญเสียท่ีเกิดจากการผลิตเกินความจําเปน  

2. การปรับปรุงหรือลดกิจกรรมท่ีไมกอใหเกิดประโยชนในกระบวนการผลิต 

3. มีการกําหนดการปฏิบัติงานใหมามตรฐาน   

4. การลดความสูญเสียท่ีเกิดจากการรอคอยในกระบวนการผลิต  

5. การปรับปรุงการไหลของชิ้นงานใหตอเนื่อง  

6. การพัฒนาและปรับปรุงออกแบบชิ้นงานท่ีจะผลิต  

7. การนําเทคโนโลยีใหมมาชวยปรับปรุงในกระบวนการผลิต  

8. การประหยดัพลังงานท่ีใชในการผลิต  

9. การลดของเสียท่ีเกิดข้ึนในรหวางการผลิต  

10. ลดระยะเวลาการปรับแตงหลังการเปลี่ยนขนาด 

11. ลดระยะเวลาเริ่มตนเดินเครื่อง  

12. ลดการเปลีย่นแปลงชิ้นสวนกอนกําหนดเวลา 

13. การลดตนทุนการผลิต  

 นวัตกรรม (Innovation)  

นวัตกรรมเก่ียวของกับการสรางสรรคเพ่ือใหเกิดผลิตภัณฑการบริการ หรือกระบวนการใหม

ข้ึนเพ่ือใหเกิดสินคาและบริการใหมสูตลาดเพ่ือเพ่ิมโอกาสในการแขงขันใหกับธุรกิจ ดังนั้น

อุตสาหกรรมการเหล็กหลอไทย นวัตกรรมก็เปนตัวผลักดันท่ีสําคัญการการปรับปรุงใหมีความสามารถ

ในการแขงขันเพ่ิมข้ึน คําวา “นวกรรม” หรือ “นวัตกรรม” เปนคําท่ีกรมหม่ืนนราธิปพงศประพันธ

ทรงแปลมาจากคําภาษาอังกฤษวา “Innovation” ซ่ึงมีรากศัพทเปนภาษาลาตินวา “Innovate” 

หมายถึง การกระทําในลักษณะนําเสนอสิ่งใหมท่ีกอใหเกิดการเปลี่ยนแปลงแบบใหม โดยเฉพาะดาน

แบบแผน ขนบธรรมเนียมประเพณีและวัฒนธรรม ดังนั้นอาจกลาวไดวา นวัตกรรมท้ังหลายกอใหเกิด

การเปลี่ยนแปลงแตการเปลี่ยนแปลงท้ังหลายไมจําเปนตองมาจากนวัตกรรมเสมอไป โดยมีผูให

ความหมายของนวัตกรรมไวดังนี้  
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นวัตกรรม   หมายถึง   ความคิด  การกระทํา   หรือสิ่งท่ีบุคคลหรือคนกลุมหนึ่งยอมรับวา

เปนสิ่งใหม   โดยอาจเปนเรื่องเล็ก ๆ   ท่ีเก่ียวของกับพฤติกรรมของมนุษย    ไมวาความคิดนั้นจะเปน

สิ่งใหมนับต้ังแตเริ่มใชหรือถูกคนพบครั้งแรกหรือไมก็ตาม ข้ึนอยูกับการท่ีบุคคลรับรูวาเปนของใหม

หรือไม โดยความเห็นของบุคคลเองจะเปนผูตัดสินการตอบสนองของบุคคลท่ีมีตอสิ่งนั้น ถาบุคคลเห็น

วาความคิดนั้นเปนสิ่งใหมสําหรับตน ความคิดนั้นก็เปนนวัตกรรม (Rogers. 1962) การนําเอาวิธีการ

ใหม ๆ มาปฏิบัติ ซ่ึงผานการทดลองและไดรับการพัฒนามาเปนข้ัน ๆ ต้ังแตการคิดคน (Invention) 

พัฒนาการ (Development) และทดลองในวงแคบ (Pilot Project) แลวจึงนามาใชปฏิบัติจริง โดย

การปฏิบัติจะแตกตางจากเดิมจัดเปนนวัตกรรม (Zaltmam, Robert & Johnny. 1973) 

 นวัตกรรม เปนการผสมผสานระหวางเครื่องมือกลและเทคนิคตาง ๆ ท่ีมี 3 ลักษณะ

ประกอบกันคือ 1. จะตองเปนการสรางสรรคข้ึนใหมและสามารถปฏิบัติได 2. จะตองสามารถนําไปใช

ไดผลจริงและ 3. มีการเผยแพรสูชุมชน (Toffler 1980) เปนกระบวนการผสมผสานและซับซอนซ่ึงมัก

ถูกละเลยเสมอ ๆ เพราะความเคยชินในการปฏิบัติเกา ๆ (Porter & Rossinl. 1983) ในขณะท่ี Peter 

Drucker (1985) ใหนิยามนวัตกรรมวา หมายถึง เครื่องมือเฉพาะดานของผูประกอบการท่ีมี

ความสามารถในการผลิกผันโอกาสไปใชใหเกิดประโยชนตามแตละธุรกิจ ซ่ึงสามารถจะท่ีจะนําเสนอ

ตอผูอ่ืนใหสามารถเรียนรูและฝกฝนได ดังนั้น การนาเอาวิธีการใหมมาปฏิบัติหลังจากท่ีไดผานการ

ทดลองและไดรับการพัฒนามาเปนลําดับแลวและมีความแตกตางจากการปฏิบัติเดิมท่ีเคยปฏิบัติมาก็

จัดเปนนวัตกรรม (Mayntz & Hughes. 1988) 

 สํานักงานนวัตกรรมแหงชาติ ไดใหความหมาย นวัตกรรม คือสิ่งใหมท่ีเกิดจากการใชความรู

และความคิดสรางสรรคท่ีมีประโยชนตอเศรษฐกิจและสังคม โดยท่ัวไปแลวนวัตกรรมแบงออกเปน 3 

ประเภท ไดแก 1. นวัตกรรมดานสินคา (Production Innovation) เปนนวัตกรรมท่ีเก่ียวกับการสราง

หรือพัฒนาผลิตภัณฑและบริการ 2. นวัตกรรมดานกระบวนการ (Process Innovation) เปน

นวัตกรรมกระบวนการซ่ึงเปนนวัตกรรมท่ีมองในเรื่องของการผลิต โดยจะมีการมุงเนนไปในเรื่อง

ความรูทางดานเทคโนโลยีมาพัฒนากระบวนการผลิต 3. นวัตกรรมทางดานองคกร (Organization 

Innovation) เปนนวัตกรรมท่ีเนนการเพ่ิมขีดความสามารถในการจัดการและบริหารองคกร ดังนั้นใน

การศึกษาครั้งนี้จึงนิยามนวัตกรรม (Innovation) วาเปนกระบวนการท่ีกอใหเกิดกิจกรรมตาง ๆ ซ่ึง

จะตองใชความรูความสามารถในดานการบริหารการจัดการมาปรับปรุงโครงสรางองคกรใหม  

นวัตกรรมเปนกระบวนการท่ีเริ่มความคิดสรางสรรค คือ การกอเกิดความคิดใหมและการรับรูถึงสิ่งท่ี

เปนโอกาส  โดยกอนอ่ืนคนจะตองมีความรู  ความเขาใจท่ีลึกซ่ึงเก่ียวกับสิ่งใหมเสียกอนบางครั้งการ

กอเกิดความคิดใหมอาจจะอยูในรูปของความเขาใจดานเทคนิคลวน ๆ โดยไมมีการนําไปประยุกตใช

เพ่ือการหาปญหา (Problem) หรือโอกาส (Opportunity) เปนสิ่งท่ีจะชวยใหเกิดความรูความเขาใจท่ี

ลึกซ้ึง ดังท่ีแสดงในแผนภูมิท่ี 8   
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แผนภูมิท่ี 8 กระบวนการของนวัตกรรม  

 
 

ท่ีมา:  กระบวนการของนวัตกรรม. 2549 

 

เม่ือรับรูโอกาสแลวตองมีการบมเพาะความคิดใหถึงจุดหนึ่งท่ีผูมีอํานาจตัดสินใจจะทําการ 

ประเมินความคิดนั้นเพ่ือตอบคําถามวา ความคิดนี้จะใชไดผลหรือไม องคการของเรามีความรูความ 

เชี่ยวชาญดานเทคนิคเพียงพอท่ีจะประดิษฐข้ึนมาใชไดหรือไม ความคิดนี้จะเปนสิ่งท่ีมีคุณคาตอลูกคา

หรือประชาชนหรือไม และสอดคลองกับกลยุทธขององคการหรือไม มีความสมเหตุสมผลในแงของ

ตนทุนหรือไม 

ความคิดสรางสรรคคือบทบาทสําคัญอยางหนึ่งในกระบวนการของวัตกรรมโดยความคิด 

สรางสรรคจะเปนสิ่งท่ีกอใหเกิดความคิดเริ่มแรกข้ึน  อีกท้ังยังเปนสิ่งท่ีชวยในการพัฒนาความคิดให

ตกผลึกดีข้ึนปจจัยท่ีจะผลตอนวัตกรรม นวัตกรรมสามารถสรางสรรคเพ่ือใหเกิดสินคาใหมหรือการ

บริการใหม ๆ สูตลาดเพ่ือเปนการเพ่ิมโอกาสในทางการแขงขันใหกับธุรกิจ โดยเฉพาะอุตสาหกรรม

งานเหล็กหลอนั้น ซ่ึงผูประกอบการจะตองพบกับความทาทายใหม ๆ เสมอ โดยเฉพาะชิ้นงานใหมซ่ึง

ผูผลิตนั้นจะตองมีการพัฒนาผลิตภัณฑใหม ๆ เพ่ือสรางนวัตกรรมเพ่ือสามารถผลิตและจําหนายสินคา

ไดเพ่ิมข้ึน (Tony. 2008) ตองมีการลงทุนในเรื่องเครื่องมือเครื่องจักรและโรงงานตลอดจนการวิจัย

และพัฒนาเพ่ือสรางนวัตกรรมเพ่ือสามารถแขงขันได (Hick. 2001) อุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนตใน

ประเทศไตหวันก็เชนกันตองเผชิญกับการแขงขันท่ีสูง ถาจะใหสามารถแขงขันไดจะตองมีการสราง

นวัตกรรมโดยสงเสริมการสรางผลิตภัณฑใหมและมีการวิจัยและการพัฒนา ในสภาพปจจุบัน บริษัท

ตางชาติไดมีการมาลงทุนในประเทศไทยโดยเฉพาะนักลงทุนจากประเทศญ่ีปุนท่ีไดมีการนําท้ัง

นวัตกรรมและเทคโนโลยีเขามาดวยและความสําเร็จของการสรางนวัตกรรมนั้นข้ึนอยูกับการถายทอด
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เทคโนโลยีกับความสําเร็จของธุรกิจ ในการขับเคลื่อนนวัตกรรมทางเทคโนโลยีจากประเทศญ่ีปุนและ

จําเปนตองใชวิธีการลงทุนในการเทคโนโลยีใหมเพ่ือเพ่ิมความสามารถในการผลิต เพ่ือเพ่ิมขีด

ความสามารถ แขงขันได จึงสามารถสรุปปจจัยท่ีมีผลตอการขับเคลื่อนนวัตกรรม ไดดังนี ้

1. การใชเทคโนโลยีการผลิตท่ีทันสมัยมีประสิทธิภาพ  

2. การใชเทคโนโลยีการใชพลังงานอยางมีประสิทธิภาพ 

3. มีการวิจัยและการพัฒนาทางดานการตลาด 

4. มีการวิจัยและพัฒนาดานคุณภาพ การผลิต 

5. การสรางผลิตภัณฑใหม  

6. การนําเอาระบบIOTมาใชในการบริหารจัดการการผลิตและบริการลูกคา 

โลจิสติกส (Logistics)  

 การแขงขันทางธุรกิจมีปญหาท่ีตองเผชิญหลายดานท้ังท่ีอยูในรูปหนาท่ีของแตละฝายการใช

ประโยชนจากตัวสินคาและบริการ   ราคา   คุณภาพ   การรักษาเวลา   และการใหบริการแกลูกคา 

โลจิสติกสจึงเปนปจจัยหนึ่งในการเพ่ิมความสามารถในการแขงขัน และรักษาความสามารถในการ

ใหบริการ เพ่ือใหเกิดประสิทธิภาพในการจัดการภายในองคกร การตอบสนองความตองการของลูกคา 

การใหความสาคัญระหวางผูขายสินคากับผูบริโภค     เพ่ือใหเกิดความสมดุลเพ่ือลดความบกพรอง

ของงาน การปฏิบัติงานภายใตความตองการของลูกคาแบบไมมีขอจากัดและการทํางานแบบตอเนื่อง 

คํานาย อภิปรัชญาสกุล (2553) ฐาปนา บุญหลา (2549) ไดประมวลนิยามของโลจิสติกสไววาเปน

ศิลปะของการกาหนดความตองการจัดซ้ือ การกระจายสินคาและทายท่ีสุดเปนการรักษาไวของ

เง่ือนไขความพรอมในการปฏิบัติการเพ่ือชีวิตท่ีสมบูรณเปนกระบวนการจัดการของกิจกรรมท้ังหมดท่ี

เก่ียวของกับการเคลื่อนยายและการประสานงานของอุปทานและอุปสงคในเวลาท่ีกาหนดและการใช

ประโยชนของสถานท่ียังหมายรวมถึงกระบวนการวางแผนปฏิบัติการ และการควบคุมอยางมี

ประสิทธิภาพและประสิทธิผลในการเคลื่อนยายและเก็บวัตถุดิบสินคาระหวางผลิตสินคาสําเร็จรูปและ

สารสนเทศท่ีเก่ียวของจากจุดกําเนิดจนถึงจุดการบริโภคเพ่ือเปาหมายในการตอบสนองความตองการ

ของลูกคา เนื่องจากโลจิสติกสเปนองคประกอบสําคัญของเศรษฐกิจระดับประเทศจึงจําเปนท่ีจะตอง

กําหนดถึงคํานิยามจําเพาะใหแนชัดจากอดีตจนถึงปจจุบันมีการเรียกโลจิสติกส (Logistics) ดวยชื่อท่ี

หลากหลายชื่อแตกตางกันไป เชน 

   1. การกระจายตัวสินคา (Physical Distribution)  

2. การกระจายสินคา (Distribution)  

3. วศิวกรรมการกระจายสินคา (Distribution Engineering)  

  4. โลจิสติกสธุรกิจ (Business Logistics)  

  5. โลจิสติกสการตลาด (Marketing Logistics)  
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  6. โลจิสติกสการกระจายสินคา (Distribution Logistics)  

  7. การจดัการพัสดุ (Materials Management)  

  8. การจดัการโลจิสติกสพัสดุ (Materials Logistics Management)   

9. ระบบตอบสนองเร็ว (Quick - Response Systems)  

  10. โลจิสติกสอุตสาหกรรม (Industrial Logistics)  

  11. การจดัการซพัพลายเชน (Supply Chain Management) 

กิจกรรมดานโลจิสติกส  คํานาย อภิปรัชญาสกุล (2553, น.43) ไดอธิบายถึงกิจกรรมดาน    

โลจิสติกสไวดังนี้  

1. การใหการบริการลูกคาเปนงานทุกประเภทท่ีดําเนินการข้ึนแลวไมสามารถสัมผัสดวย 

ประสาทท้ังหาแตสัมผัสดวยใจ นั่นคือ ตองเกิดความพึงพอใจ ความประทับใจ การใหบริการลูกคา 

ไมใชเปนเพียงกิจกรรม แตเปนผลกระทบตอกิจกรรมอ่ืนของโลจิสติกส การตัดสินใจท้ังหมด 

เก่ียวกับโลจิสติกส มาจากความตองการท่ีจะใหบริการลูกคางานใหบริการลูกคาเปนกิจกรรมท่ีเปน

แรงงานผลักดันใหเกิดกิจกรรมอ่ืนแตยังรักษาระดับการใหบริการแกลูกคาดวยมาตรฐาน 

 2. การขนสงและการจราจร การขนสงเปนการเคลื่อนยายของวตัถุดิบและสินคาไปยัง

เครือขายขนสงตาง ๆ กิจกรรมดานขนสงเปนการบริการ เชน ทางรถยนต รถไฟ ทางอากาศ ทางน้ํา 

และทางทอ การเลือกเสนทางการบริการ เชน การบริการตามปกติ หรือบริการพิเศษ กระบวนการ 

เรียกรองคาความเสียหาย การตรวจสอบอัตราคาระหวาง หลายบริษัทตนทุนดานการขนสงเปนตนทุน 

ท่ีสูงท่ีสุดในระบบโลจิสติกส 

3. การควบคุมสินคาคงคลัง ในโลกของการทํางานถาสินคาสามารถผลิตและขนสงใหลูกคา 

ทันที ไมจําเปนตองมีสินคาคงคลัง เพราะสินคาคงคลังเปนตัวรองรับในกระบวนการใหลูกคาโดยจาก

ลูกคาภายในบริษัท คือ สนับสนุนการผลิตแกโรงงาน (Inbound Customers) หรือสนบัสนุน 

การตลาดจากโรงงานไปยังลูกคา (Outbound Customers) ตนทุนในการลงทุนดานสินคาคงคลัง

สามารถนําไปใชเพ่ือกิจกรรมอยางอ่ืนไดแตสินคาคงคลังยังมีความจําเปนในกรณีไมมีความแนนอนของ

ความตองการจากลูกคา ดังนั้น สินคาคงคลังท่ีดีท่ีสุดจําเปนตองมีการควบคุมเพราะตองทําใหตนทุนใน

การเก็บรักษาตํ่าท่ีสุด โดยสามารถรักษาระดับการใหบริการแกลูกคาและการเปลี่ยนแปลงในการผลิต  

4. การดําเนินการสั่งซ้ือจะเก่ียวกับคําสั่งซ้ือของลูกคาการตัดสินใจเก่ียวกับความตองการดาน

ตาง ๆ ในกระบวนการและการใหความม่ันใจในการจัดสั่งลูกคา กิจกรรมนี้มีความสําคัญตอโลจิสติกส

เพราะวามีผลตอระยะเวลานํา (Lead time) จนถึงการจัดสงสินคา  โดยเริ่มจากวันท่ีรับคําสั่งซ้ือลูกคา

จนถึงวันท่ีสามารถสงมอบสินคาใหแกลูกคา  กระบวนการดําเนินการสั่งซ้ือท่ีดีตองสามารถลดรอบ

เวลาไดเพ่ือใหตนทุนตํ่าดวยการลดความตองการเก่ียวกับเวลาในการจัดสงของลูกคาเพราะจะทําให

การขนสงจากแบบพิเศษเปนแบบปกติ นั่นคือสามารถทําใหเกิดการประหยดัใหแกบริษัท 
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5. การสื่อสารการกระจายสินคาสารสนเทศเปนตัวท่ีทําใหระบบโลจิสติกสมีประสิทธิภาพ 

การสื่อสารตองมีการจัดการผานทางผูขายสินคาและลูกคารวมถึงภายในบริษัทเพราะการสื่อสารท่ี

รวดเร็ว แนนอนในเวลาจริง (Real Time) เปนหลักการท่ีทําใหการจัดการโลจิสติกสมีประสิทธิภาพ  

6. การพยากรณความตองของลูกคา เปนกิจกรรมท่ีเก่ียวกับหลายฝายในบริษัท การตลาด

เปนฝายแรกท่ีเก่ียวของในการพยากรณยอดขาย   โดยจะเก่ียวของกับผลกระทบในกิจกรรมโฆษณา

ท้ังป กลยุทธราคาและความพยายามในการเพ่ิมยอดขาย โรงงานจะพยากรณเก่ียวกับกําหนดการผลิต 

การวางแผนความตองการพัสดุ การสงแบบทันเวลาทันเวลาพอดี (Just in Time) โลจิสติกสใชการ

พยากรณท้ังสองฝายเพ่ือจะกําหนดจํานวนสินคาคงคลังท่ีเหมาะสมและทําเลท่ีต้ังในการจัดเก็บสินคา

คงคลังเพ่ือสงไปยังโรงงานและลูกคา  

7. คลังสินคาและการจัดเก็บโดยการจัดการคลังสินคาหมายถึงการบูรณาการทัพยากรตาง ๆ 

เพ่ือใหดําเนินกิจกรรมคลังสินคาเปนไปอยางมีประสิทธิผลและบรรลุสําเร็จตามวัตถุประสงคของ 

คลังสินคาแตละประเภทท่ีกําหนดไว สินคาคงคลังตองเก็บไวในพ้ืนท่ีไดวางแผนไว คลังสินคาและ 

กิจกรรมการเก็บจงึรองรับความตองการในการเก็บสินคาในกิจกรรมโลจิสติกส   มีหนาท่ีกําหนดพ้ืนท่ี

ท่ีตองการ การวางผังการจัดเก็บในคลังสินคา การออกแบบท่ีขนถายเพ่ือเตรียมสินคา ขอกําหนดของ

คลังสินคา การเติมหรือสรางสต็อกทดแทน  

8. การคัดเลือกสถานท่ีกอสรางคลังสินคาและโรงงาน การเลือกทําเลท่ีต้ังของโรงงานและ 

คลังสินคาเพ่ือเชื่อมตอไปยังกิจกรรมท่ีตาง ๆ ของโลจิสติกส การเปลี่ยนแปลงตําแหนงท่ีต้ังมี 

ผลกระทบตอเวลาในการเดินทาง อัตราคาขนสงจากแหลงผลิตสินคาไปยังจุดหมายปลายทางระดับ 

การใหบริการแกลูกคาและตนทุนดานโลจิสติกส การตัดสินใจไมไดทําเฉพาะฝายผลิตเทานั้นแต 

กิจกรรมเก่ียวของกับฝายผลิตและฝายการตลาด 

  9. การเคลื่อนยาย การออกแบบผังโรงงานหรือคลังสินคาท่ีดีท่ีสุด คือการมีระยะทาง               

การเคลื่อนท่ีของการขนถายวัสดุระหวางกิจกรรมหรือหนวยงานนอยท่ีสุด การเคลื่อนยายในท่ีนี้ 

รวมถึงการเคลื่อนยายวัตถุดิบ สินคาสําเร็จรูป สินคาคงคลังในระหวางการผลิต และสินคาสําเร็จรูป 

ภายในโรงงานและคลังสินคา การเคลื่อนยายสินคาประกอบดวยการคัดเลือกอุปกรณนโยบายการ

ทดแทนอุปกรณ กระบวนการเลือกหยิบสินคา การจัดเก็บและนําของออกจากสต็อก ซ่ึงการนําเอา

อุปกรณในระบบโลจิสติกสมาใชในการเคลื่อนยายสินคาหรือทดแทนการเคลื่อนยายท่ีไมเกิดมูลคา 

และหาทางท่ีจะลดตนทุนจึงเปนเปาหมายของการจดัการโลจิสติกส 

10. การจัดซ้ือ  มีความสําคัญตอองคการธุรกิจ   การมีระบบบริหารการจัดซ้ือและหนาท่ีอ่ืน

ท่ีสนับสนุนดานวัสดุไมวาจะเปนการจัดสงสินคา การจัดการสินคาคงคลัง เปนสิ่งจําเปนอยางยิ่งตอ 

การบริหารธุรกิจ การจัดซ้ือมีหนาท่ีสนองความตองการวัตถุดิบและบริการจัดสงอยางมีประสิทธิภาพ 

และมีการไหลอยางตอเนื่อง ท้ังในสายการผลิตและการกระจายสินคา การจัดซ้ือ เก่ียวของกับการ



 

   31 

คัดเลือกแหลงจัดซ้ือ จัดจาง เวลาในการจัดซ้ือ การวาจาง รวมถึงปริมาณท่ีจะตอง การจัดซ้ือ 

กิจกรรมนี้เก่ียวของกับตนทุนท้ังหมดของโลจิสติกส ระดับการใหบริการจํานวนของสินคาท่ีสั่งและ

ความถ่ีในการสั่งซ้ือกระทบตอระดับสินคาคลคลัง สวนแหลงท่ีต้ังของผูขายวัตถุดิบ หรือสินคา มีผลตอ

ตนทุนการขนสง กิจกรรมนี้รับผิดชอบโดยฝายจัดซ้ือของบริษัท  

11. การสนับสนุนอะไหลและการบริการ กิจกรรมโลจิสติกสไมไดเก่ียวของเฉพาะสินคา 

สําเร็จรูป แตรวมถึงการสนับสนุนชิ้นสวนอะไหลและการบริการซอมบํารุงท่ีมีความจําเปนสําหรับ 

ผลิตภณัฑท่ีใชการบริการหลังการขายเปนกลยุทธทางการตลาดและสนบัสนุนการผลิตสินคาในตลาด

สวนมากจะไมเปนท่ีนิยมถาอะไหลในการซอมหายาก โลจิสติกสจะทําหนาท่ีในการจัดหาและ

สนับสนุนอะไหลในเวลาและสถานท่ีท่ีลูกคาตองการ  

12. บรรจุภัณฑ หมายถึง วัสดุภายนอกท่ีทําหนาท่ีปกปองหรือหอหุมผลิตภัณฑภายในให

ปลอดภัยสะดวกตอการขนสงเอ้ืออํานวยใหเกิดประโยชนทางการคาและบริโภค ดังนั้นจึงมี

ความสําคัญในระบบโลจิสติกส เพ่ือประโยชนในการเคลื่อนยายและจัดเก็บสินคาหรืออะไหลไดงายข้ึน 

13. การกําจัดของเสียเปนวิธีการผลิตท่ีไมมีประสิทธิภาพทําใหวัตถุท่ีใชในการผลิตเกิด               

ความเสียหายรวมถึงการเคลื่อนยายท่ีไมมีดีก็สงผลตอความเสียหายเชนกัน  

14. การเคลื่อนยายสินคาท่ีสงคืน (Reverse Logistics) เปนการสนับสนุนกิจกรรมใน

ระบบโลจิสติกส  

  15. การวางแผนการผลิตจะเก่ียวกับการดําเนินงานตามระยะเวลาท่ีกําหนดข้ึนของบริษัท  

เชน การวางแผนดําเนินงาน การจัดตารางผลิตรวม โดยเริ่มจากการพยากรณและการรับคําสั่งซ้ือจาก

ลูกคาจะถูกนํามาจัดเปนแผนการใชแรงงาน  วัตถุดิบ  อุปกรณใหเปนไปอยางมีประสทธิภาพสูงสุด 

การวางแผนจะเก่ียวของกับเวลาในการผลิตของสินคาพิเศษท่ีมีความสําคัญในกรณีท่ีบริษัทมีการผลิต

สินคาหลายชนิดท่ีจําเปนตองใชทรัพยากรรวมกัน กิจกรรมนี้บริหารโดยฝายผลิตเพ่ือทําใหเกิดความ

ม่ันใจวาวัสดุในการผลิตมีอยางเพียงพอและสินคาคงคลังไดมีการควบคุมอยางมีประสิทธิภาพ การ

ประสานงานระหวางฝายโลจิสติกสและฝายผลิตอยางใกลชิดจึงมีความจําเปนอยางยิ่ง สํานักโลจิสติกส 

(กรมอุตสาหกรรมพ้ืนฐานและการเหมืองแร กระทรวงอุตสาหกรรม 2552 อางถึงใน กตญัู หิรัญญ

สมบูรณ. 2548) ไดกลาววา กิจกรรมโลจิสติกสท่ีสําคัญมี 9 กิจกรรม ไดแก  

1. การใหบริการแกลูกคาและกิจกรรมสนับสนุน (Customer Service and Support)  

2. การจัดซ้ือจัดหา (Purchasing and Procurement)  

3. การสื่อสารดานโลจิสติกสและกระบวนการสั่งซ้ือ (Logistics Communication and 

Order Processing)  

4. การขนสง (Transportation) 
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5. การเลือกสถานท่ีต้ังของโรงงานและคลังสินคา (Site Selection, Warehousing and 

Storage) 

6. การวางแผนและการคาดการณความตองการของลูกคา (Demand Forecasting and 

Planning)  

7. การบริหารสินคงคลัง (Inventory Management)  

8. การจัดการเครื่องมือเครื่องใชตางๆ และการบรรจุหีบหอ (Materials Handling and 

Packaging)  

9. โลจิสติกสยอนกลับ (Reverse Logistics)  

ปจจัยท่ีมีผลตอโลจิสติกส โลจิสติกสเปนปจจัยหนึ่งท่ีมีผลตอการเพ่ิมความสามารถในการ

แขงขันของอุตสาหกรรมเหล็กหลอไทย งานวิจัยระหวางป ค.ศ. 1996 ถึง ค.ศ. 2012 พบวา ปจจัยท่ีมี

ผลตอการพัฒนาโลจิสติกสในอุตสาหกรรมผลิต เหล็กหลอไทย ประกอบดวย การวางแผน และการ

คาดการณ ความตองการของลูกคาในปจจุบัน แตบริษัทโดยเฉพาะบริษัทผูผลิตเหล็กหลอไทยกําลัง

เผชิญกับปญหาในการแขงขันหลาย ๆ ดาน ท้ังท่ีอยูในรูปการใชประโยชนในตัวสินคา ราคา คุณภาพ 

การรักษาเวลา และการใหบริการแกลูกคา โลจิสติกสจึงถือเปนเครื่องมือในการเพ่ิมความสามารถใน

การแขงขัน ของอุตสาหกรรมเหล็กหลอไทยได เนื่องจากสามารถตอบสนองความตองการของลูกคา

การใหความสําคัญระหวางผูขายสินคากับผูบริโภคสินคาใหเกิดความสมดุลเพ่ือลดความบกพรองของ

งานการปฏิบัติงานภายใตความตองการของลูกคาแบบไมมีขีดจํากัดและการทํางานแบบตอเนื่อง 

ดังนั้น ปจจัยในการพัฒนาโลจิสติกสของอุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนตไทยมีดังตอไปนี้ 

1. การใหบริการแกลูกคาและกิจกรรมสนับสนุน  

   2. การจัดซ้ือจัดหา  

   3. การสื่อสารดานโลจิสติกสและกระบวนการสั่งซ้ือ 

   4. การขนสงชิ้นงาน   

5. การเลือกสถานท่ีต้ังของโรงงานและคลังสินคา  

  6. การวางแผนและการคาดการณความตองการของลูกคา 

    7. การบริหารสินคาคงคลัง   

  8. การจดัการเครื่องมือเครื่องใชตาง ๆ และการบรรจุหีบหอในการจัดสงสินคา   

  9. โลจิสติกสยอนกลับ (การจัดการสินคาสงคืน)  

10. การลดตนทุนทางดานโลจิสติกส 
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 การจัดการทรัพยากรมนุษย  

 ในปจจุบันแตละองคการตองแขงขันและเผชิญกับสิ่งทาทายตลอดเวลาความสามารถและ

คุณภาพของบุคลากรในทุกระดับต้ังแตแรงงานระดับปฏิบัติการไปจนถึงผูบริหารระดับสูงมี

ความสําคัญอยางยิ่งตองคการ ซ่ึงตองอาศัยการจัดการทรัพยากรมนุษยอยางมีประสิทธิภาพและ

ประสิทธิผลการจัดการทรัพยากรมนุษย หมายถึง การใชประโยชนจากทรัพยากรมนุษยของธุรกิจ

เพ่ือใหบรรลุวัตถุประสงคขององคการ (Premeaux. 2004) ผานการกําหนดนโยบายและการปฏิบัติ 

(Dessler. 2010) โดยใหความสําคัญกับมนุษยในฐานะท่ีเปนสวนหนึ่งของความสาเร็จท่ีรวมกัน

รังสรรคข้ึนในองคการ (ตุลา มหาพสุธานนท. 2545) โดยเปนหนาท่ีงานอยางหนึ่งขององคการซ่ึงทําให

เกิดประสิทธิผลสูงสุดจากการใชพนักงานทํางานใหบรรลุผลตามเปาหมายขององคการและเปาหมาย

เฉพาะบุคคล (Ivancevich. 2004 อางถึงใน พิชิต เทพวรรณ. 2554) พยอม วงศสารศรี. 2545) 

Armstrong Michael.  2006 อางถึงใน พิชิต เทพวรรณ. 2554)   ใหความสําคัญกับการใชกลยุทธ

เชิงรุกเพ่ือบริหารบุคคลซ่ึงเปนทรัพยากรท่ีมีคุณคามากท่ีสุดในองคการ จากสถานการณท่ีโลกมีการ

เปลี่ยนแปลงและเปนพลวัตรจึงจําเปนตองมีการพัฒนาและปรับปรุงการจัดการทรัพยากรมนุษยอยู

ตลอดเวลา องคการจึงตองมีแผนกหรือหนวยงานท่ีทําหนาท่ีในการจัดการทรัพยากรมนุษย โดยเฉพาะ

การจัดการทรัพยากรมนุษยถือเปนท้ังทฤษฎีในเชิงวิชาการและแบบปฏิบัติในธุรกิจท่ีศึกษาวิธีการ

บริหารแรงงานท้ังในภาคทฤษฎีและปฏิบัติ (Armstrong Michael. 2006 อางถึงใน พิชิต เทพวรรณ. 

2554) ท้ังนี้ครอบคลุมถึงกระบวนการท่ีผูบริหารหรือผูมีหนาท่ีเก่ียวของกับงานบุคคลขององคการได

ใชทักษะความรูและประสบการณของตนในการสรรหา คัดเลือกและบรรจุ บุคคลท่ีมีคุณสมบัติ

เหมาะสมใหเขาปฏิบัติงานในองคการ พรอมท้ังดําเนินการธํารงรักษาและพัฒนาใหบุคคากรของ

องคกรมีศักยภาพท่ีเหมาะสมในการปฏิบัติและมีคุณภาพชีวิตท่ีเหมาะสม   สามารถสรางหลักประกัน

ท่ีดีใหแกสมาชิกท่ีพนจากการทํางานกับองคการ (ณัฏฐพนัธ เขจรนนัทร. 2546) กลาวไดวา การ

จัดการทรัพยากรมนุษย หมายถึง กิจกรรมท่ีเก่ียวกับการแสวงหาคนดีมีความสามารถเขาสูองคการ 

การวางแผนการใชกําลังคนใหเหมาะสมกับงาน การธํารงรักษาคนดีมีความสามารถใหทํางานอยูกับ

องคการดวยการจูงใจดวยวิธีการตาง ๆ (เติมพงศ สุนทโรทก. 2550) โดยท่ัวไปองคการจัดการ

ทรัพยากรมนุษยโดยมีวัตถุประสงคเพ่ือใหพนักงานทุกระดับสามารถปฏิบัติงานไดอยางมีประสิทธิภาพ

และประสิทธิผล ประเด็นสําคัญท่ีควรคํานึงในการจดัการทรัพยากรมนุษยประกอบดวย 

1. การจัดคนใหเหมาะสมกับงานในการมองหมายงานใหพนักงานคนใดหรือกลุมใด ผูบริหาร

ควรพิจารณาวางานนั้นเหมาะสมสําหรับพนักงานคนนั้นหรือกลุมนั้นเพียงใดและทําการมอบหมายงาน

ตามท่ีเห็นสมควร 
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2. การกําหนดความรับผิดชอบของการมอบหมายงานท่ีไมมีการกําหนดขอบเขตของ                           

ความรับผิดชอบของงานท่ีชัดเจนอาจทําใหเกิดปญหามากมาย เชน พนักงานเกิดความสับสน คุณภาพ

ของงานตํ่า และอาจสรางความขัดแยงใหเกิดข้ึนระหวางพนักงานได 

3. การฝกอบรมเปนกิจกรรมท่ีสําคัญและจําเปนสําหรับการปรับปรุงองคการอยางตอเนื่อง 

เพ่ือใหอยูรอดไดทามกลางการเปลี่ยนแปลงของสภาพแวดลอมท่ีเกิดข้ึนตลอดเวลา 

4. การกําหนดมาตรฐานการปฏิบัติงาน ทําใหองคการสามารถควบคุมใหพนักงานปฏิบัติงาน

ตามเปาหมายขององคการ อยางไรก็ตามควรมีการปรับปรุงมาตรฐานของการปฏิบัติงานอยาง

สมํ่าเสมอ โดยความรวมมือกันระหวางฝายบริหารและพนักงาน 

5. การควบคุมในการจดัการทรัพยากรมนุษยจําเปนตองมีการควบคุมท่ีดีผูบริหารควรกําหนด

เปาหมายในการปฏิบัติงานของพนักงานแตละคนอยางชัดเจน มีการติดตามและควบคุมดูแลเพ่ือให

ไดผลงานตามท่ีกําหนดไว การเปดโอกาสใหพนักงานไดมีสวนรวมในการกําหนดเปาหมายรวมกับ

ผูบริหารจะชวยใหพนักงานปฏิบัติงานอยางทุมเทมากข้ึน  

6. การติดตอสื่อสารและการมีสวนรวมของพนักงาน พนักงานในองคการจะตองไดรูถึง 

นโยบายและขอมูลขาวสารท่ีสําคัญขององคการ การติดตอสื่อสารแบบสองทางระหวางผูบริหารและ

พนกังานอยางมีประสิทธิภาพสามารถชวยปรับปรุงการปฏิบัติงานของพนักงานไดเปนอยางดี 

นอกจากนั้น การใหพนักงานมีสวนรวมในการกําหนดนโยบายและการตัดสินใจรวมกันระหวางฝาย

บริหารและพนักงาน ทําใหเกิดการปรับปรุงการปฏิบัติงานดวยเชนกัน  

7. การใชสิ่งจูงใจ เพ่ือใหพนักงานปฏิบัติงานตามเปาหมายท่ีกําหนดไว สิ่งจูงใจควรเปนสิ่งท่ีมี

คุณคาในความรูสึกของผูรับเพ่ือใหพนักงานมีกําลังใจในการปฏิบัติงานอาจเปนในรูปของเงินรางวัล  

สิ่งของ หรือผลประโยชนตอบแทนรูปแบบตาง ๆ นอกจากท่ีกลาวมาแลว การจัดการทรัพยากรมนุษย

เพ่ือเพ่ิมความสามารถในการแขงขันของอุตสาหเหล็กหลอไทยยังตองอาศัยการออกแบบงานท่ีดี การ

สรางองคการแหงการเรียนรู และการทํางานเปนทีมดวยการออกแบบงาน การออกแบบงาน (Job 

Design) เปนการระบุเนื้อหาของงานท่ีตองงานใหบุคคลหรือกลุมตาง ๆ ปฏิบัติงานตลอดจนทักษะใน

การปฏิบัติงานและผลท่ีตองการไดรับจากงานนั้น การออกแบบงานท่ีดีควรจะทําใหเกิดความยืดหยุน

ในการปฏิบัติงานของพนักงานกลาวคือ เม่ือพนักงานในกลุมคนใดคนหนึ่งลาหยุดงาน ลาออกหรือยาย

งานไป การปฏิบัติงานตาง ๆ ยังสามารถดําเนินตอไปได เนื่องจากมีพนักงานคนอ่ืนทําหนาท่ีแทน 

นอกจากนั้น การออกแบบงานท่ีดีจะตองทําใหการผลิตสินคาและบริการเปนไปอยางมีคุณภาพและ

พนักงานมีความพึงพอใจในงานการออกแบบงานมีวตัถุประสงคท่ีสําคัญประการหนึ่ง คือ เพ่ือปรับปรุง

การผลิตภาพของ กิจการ การออกแบบงานเปนกิจกรรมท่ีคอนขางซับซอนเนื่องจากจะตองมีความ

เขาใจท้ังในเรื่องของปจจัยดานมนุษย (Human Factor) และปจจัยดานเทคนิคการปฏิบัติงาน 

(Technical Factor) ควบคูกันไป แนวคิดการปรับปรุงประสิทธิภาพการทํางานโดยการออกแบบงาน
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เกิดข้ึนต้ังแตยุคสมัยของการจัดการเชิงวิทยาศาสตร (Scientific Management) ในการออกแบบงาน

จะตองพิจารณาถึงการทํางานเฉพาะอยาง (Job Specialization) เปนการกําหนดใหพนักงานทํางาน

อยางใด อยางหนึ่งตามท่ีกําหนดไวและมีการกระทําซํ้า ๆ อยูเสมอ โดยมีสมมติฐานวาการทํางานชวย

ใหเกิดการปรับปรุงคุณภาพของงานและเปนการเพ่ิมประสิทธิภาพงาน ผลประโยชนท่ีสําคัญของการ

ทํางานเฉพาะอยางมีหลายประการ เชน เพ่ิมพูนทักษะในการทํางาน ทําใหพนักงานสามารถทํางานได

รวดเร็วข้ึน ลดเวลาท่ีตองใชในการฝกอบรมพนักงาน ในปจจุบันการออกแบบงานไดเปลี่ยนรูปแบบไป

จากอดีต โดยเนนการทํางานแบบกลุมมากข้ึน ซ่ึงพนักงานแตละคนจะตองมีความสามารถในการ

ทํางานหลายหนาท่ี ดังนั้น การทํางานเฉพาะอยางจึงไมคอยไดรับความนิยมเทาใดนักและทําใหเกิด

แนวคิดของการขยายขอบเขตของงาน และการหมุนเวียนงานเขามาแทนท่ีเพ่ือปรับปรุงการปฏิบัติงาน

ของพนกังาน   

2. การขยายขอบเขตของงาน (Job Enlargement) เปนการใหพนกังานทํางานหลากหลาย 

มากข้ึน แตเปนงานในระดับเดียวกันซ่ึงเปนการขยายงานตามแนวนอน (Horizontal Expansion of 

Jobs) โดยมีวตัถุประสงคท่ีสําคัญ คือ เพ่ือลดความเบื่อหนายของพนักงานในการทํางานท่ีซํ้ากัน และ

ทําใหพนักงานมีความพึงพอใจในการทํางานมากข้ึน ในการขยายขอบเขตของงานตองมีการฝกอบรม

พนักงานเพ่ือใหสามารถปฏิบัติงานไดหลายประเภท อยางไรก็ตาม การจาย คาตอบแทนจะข้ึนอยูกับ

ความหลากหลายของงานท่ีพนักงานแตละคนสามารถปฏิบัติได  

3. การเพ่ิมคุณคาของงาน (Job Enrichment) เปนการขยายขอบขายงานในแนวด่ิง 

(Vertical expansion of jobs) เพ่ือใหพนักงานสามารถควบคุมและรับผิดชอบงานไดมากข้ึน ในการ

เพ่ิมคุณคาของงานจะมีการมอบอํานาจในการตัดสินใจ (Empowerment) ใหแกพนักงานเพ่ิมข้ึน เชน 

การท่ีพนักงานในแตละสถานีการผลิตสามารถหยุดเครื่องจักรไดเองเม่ือพบวามีสิ่งผิดปกติเกิดข้ึน โดย

ไมตองรอใหผูควบคุมงานสั่งการ ในบางองคการพนักงานจะทํางานเปนทีมและมีการบริหารจัดการ

กันเอง (Self-Managed Teams) ซ่ึงทําใหพนักงานในทีมสามารถตัดสินใจเรื่องตาง ๆ ท่ีเก่ียวของได 

การเพ่ิมคุณคาของงานชวยใหพนักงานเกิดความพึงพอใจในงาน เนื่องจากทําใหพนักงานมีอํานาจใน

การควบคุมและรับผิดชอบงานไดมากข้ึน  

4. การสับเปลี่ยนงาน (Job Rotation) การสับเปลี่ยนงานท่ีทําใหพนกังานสามารถทํางานได 

หลากหลายและพนักงานเกิดความพึงพอใจในการทํางานมากข้ึน วิธีนี้ทําใหพนักงานมีความยืดหยุนใน

การปฏิบัติงานสูงและสามารถทํางานแทนพนักงานคนอ่ืนไดในเวลาท่ีจําเปนซ่ึงชวยใหการดําเนินงาน

ขององคการไมหยุดชะงักนอกจากนั้นยังเปดโอกาสใหสรางสรรคผลงานใหม ๆ ไดอยางไรก็ตามการ

สับเปลี่ยนงานจะมีประสิทธิผลตอเม่ือพนักงานมีความสามารถและทักษะในการปฏิบัติงานท่ีใกลเคียง

กัน 
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5. เสนโคงการเรียนรู (Learning Curve) เสนโคงการเรียนรูแสดงถึงความสัมพันธระหวาง 

จํานวนชั่วโมงท่ีใชในการผลิตสินคาแตละหนวยและจํานวนหนวยของสินคาท่ีผลิต โดยสวนใหญจะ

แสดงเปนตัวเลขอัตราการเรียนรู (Learning Rate) ซ่ึงเปนการระบุวาเม่ือระดับการผลิตเพ่ิมข้ึนจาก

เดิมเปนสองเทาจะตองใชเวลาในการผลิตเทาใด   

6. วิธีการทางวิศวกรรม (Engineering Method) วิธีนี้เปนการศึกษาและกําหนดโดยวิศวกร 

เพ่ือวิเคราะหกระบวนการตาง ๆ โดยมีวัตถุประสงคเพ่ือลดหรือกําจัดข้ันตอนในการทํางานท่ีไมจําเปน

ออกไป หรือปรับปรุงและเชื่อมข้ันตอนการทํางานตาง ๆ เขาดวยกันทําใหสามารถลดเวลาท่ีใชในการ

ปฏิบัติงาน ลดการใชสวนประกอบตาง ๆ ท่ีไมจําเปนลงไป ลดการใชพลังงาน ลดตนทุนการผลิต    

7. วิศวกรรมมนุษยศาสตร (Human Factor Engineering) วิศวกรรมเก่ียวกับปจจัยมนุษย 

เปนการใชหลักการทางวิศวกรรมาชวยในการวิเคราะหลักษณะการทํางานของบุคคลตลอดจน 

สิ่งแวดลอมในการทํางานและทําการออกแบบสภาวะในการทํางานใหเขากับสภาพรางกายของ 

พนักงานเพ่ือใหเกิดประสิทธิภาพในการทํางานมากข้ึน เชน การปรับปรุงระดับเกาอ้ี นั่งทํางานของ

พนักงานในสายประกอบการผลิต และพบวาทําใหประสิทธิภาพในการทําางานของพนักงานเพ่ิมข้ึน 

นอกจากนี้ทักษะ (Skills) เปนตัวชี้วัดอีกตัวหนึ่งท่ีสําคัญท่ีสุดตอผลิตภาพและความสามารถในการทํา

กําไรของสถานประกอบการ การขาดทักษะของพนักงานจึงเปนปญหาสําคัญของหลาย ๆ ประเทศ 

สําหรับประเทศอุตสาหกรรมท่ีประสบความสําเร็จในเอเชีย เชน ญ่ีปุน เกาหลีใต สิงคโปร และไตหวัน 

ลวนใหความสําคัญและเห็นคุณคาของการสรางทักษะแกคนงาน สวนประเทศไทยนั้น ปญหาการขาด

แคลนแรงงานท่ีมีทักษะเปนปญหาใหญซ่ึงสงผลตอการพัฒนาเศรษฐกิจและสังคมและการกาวไปสู

ประเทศอุตสาหกรรม จากการท่ีคาจางแรงงานในประเทศมีอัตราท่ีสูงข้ึนตามมาตรฐานการครองชีพ 

ในยุทธศาสตรการพัฒนาคุณภาพคนในแผนพัฒนาเศรษฐกิจ และสังคมแหงชาติฉบับปจจุบันและการ

ออกพระราชบัญญัติสงเสริมการพัฒนาฝมือแรงงาน พ.ศ. 2545 แนวความคิดใหมเก่ียวกับองคการ

แหงการเรียนรูประกอบดวยหลักการสําคัญ 5 ประการคือ  

 1. การคิดอยางเปนระบบ (System Thinking) หมายถึง การคิดอยางสมเหตุสมผลและ

อยางครบวงจร โดยเริ่มจากการท่ีพนักงานมีความเขาใจในวิธีทํางานเปนอยางดี รูจักวิธีทํางานท่ี

เหมาะสมเพ่ือใหเกิดผลงานท่ีดีไปสูลูกคามีการวางแผนการทํางาน จัดความสัมพันธระหวางงานตาง ๆ 

เปนการคิดในภาพรวม   

2. การมีวิสัยทัศนรวมกัน (Shared Vision) หมายถึง สมาชิกในองคการมีความคิดใน 

วัตถุประสงคเดียวกันมีความจริงใจในการทํางาน และมีขอผูกพันสัญญารวมกันเพ่ือใหบรรลุตามวัตถุ

ประสงขขององคกร  

3. รูปแบบวิธีคิดท่ีทาทาย (Challenging of Mental Model) หมายถึง การคิดวิเคราะหสิ่งท่ี            

ทาทายเพ่ือใหบรรลุกระบวนการแกไขปญหาท่ีสลับซับซอนได  
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4. การเรียนรูการทํางานเปนทีม (Team Learning) หมายถึง สมาชิกในองคการทํางาน 

รวมกันแกไขปญหาใหม ๆ ท่ีเกิดข้ึนรวมกันและนําวิธีการแกปญหาไปประยุกตใชกับปญหาอ่ืน ๆ โดย

เนนแกปญหารวมกันเปนทีม   

 5. ความเชี่ยวชาญในงาน (Personal Mastery) หมายถึง พนักงานมีความเขาใจในงานอยาง 

แทจริงและเปนตนแบบ เปนเจาของวิธีการใหม ๆ หรือนวัตกรรมใหม ๆ และสามารถชวยใหองคการ 

บรรลุผลสําเร็จในสภาพท่ีทาทายไดสําหรับสถานประกอบการท่ีนําวิธีการหรือแนวคิดท่ีเปดโอกาส

สําหรับการเรียนรูในสถานประกอบการนี้ไปใช  

 สําหรับการศึกษาครั้งนี้ไดใหคําจํากัดความ การจัดการทรัพยากรมนุษยในอุตสาหกรรม 

เหล็กหลอ หมายถึง การจัดการใหพนักงานสามารถปฏิบัติงานไดอยางมีประสิทธิภาพและ 

ประสิทธิผลจนกอใหเกิดการเพ่ิมความสามารถในการแขงขันของการผลิตเหล็กหลอใหไดตาม

มาตรฐานท่ีกําหนด ปจจัยท่ีมีผลตอการจัดการทรัพยากรมนุษยในงานอุตสาหกรรมในการบริหาร

องคการ มนุษยนับเปนทรัพยากรสําคัญท่ีจําเปนและตองใชทรัพยากรมนุษยจํานวนมากในหลากหลาย

หนาท่ี มนุษยเปนผูสรางสรรคงานและเปนผูใหบริการอยางมีคุณภาพ มีมาตรฐานความปลอดภัย และ

คุณธรรมจริยธรรม การไดมาซ่ึงทรัพยากรมนุษยท่ีมีคุณภาพ การพัฒนาและการธํารงรักษาทรัพยากร

มนุษยใหทํางานกับองคการอยางมีประสิทธิภาพและประสิทธิผล จวบจนกระท่ังออกจากองคการไป

ดวยดีนั้นลวนตองอาศัยการจัดการทรัพยากรมนุษยอยางมืออาชีพ จากการศึกษาพบวาปญหาสําคัญท่ี

ผูผลิตสําหรับอุตสาหกรรมหลอโลหะไทยเผชิญอยูในนี้ คือ ปญหาดานบุคลากร ในขณะท่ีอุตสาหกรรม

ตองการบุคลากรท่ีมีความรู ความสามารถเฉพาะทาง แตปริมาณบุคลากรท่ีมีอยูในปจจุบันยังไม

เพียงพอตอความตองการและมีแนวโนมท่ีจะขาดแคลน  อีกท้ังคุณภาพของบุคลากรก็ยังไมสอดคลอง

กับการรองรับการขยายตัวของอุตสาหกรรมท้ังระบบ  รวมถึงยังมีปญหาดานการพัฒนาตนเองใน

อนาคต ดังนั้น การพัฒนาการจัดการทรัพยากรมนุษยในอุตสาหกรรมไทยตองพิจารณาถึงปจจัยตาง ๆ 

ดังนี้  

1. การจัดคนใหเหมาะสมกับงาน  

2. การกําหนดความรับผิดชอบ  

3. การฝกอบรมพนกังาน  

4. การกําหนดมาตรฐานการปฏิบัติงาน  

5. การควบคุม 

  6. การทํางานเปนทีม  

7. การใชสิ่งจูงใจ  

8. สภาพแวดลอมในการทํางาน   

  9. การนําเทคโนโลยีมาใชกับการปฏิบัติงาน 
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2.4 งานวิจัยท่ีเก่ียวของ 

 พาณุวงศ คัมภิรารักษ และ แกวตา โรหิตรัตนะ (2561) อุตสาหกรรม 4.0 อุตสาหกรรมแหง

อนาคตของไทยเปนแนวนโยบายท่ีทาทายและชี้เปาท่ีตองการปรับเปลี่ยนโครงสรางอุตสาหกรรมของ

ประเทศจากอุตสาหกรรมท่ีใชแรงงานเขมขนและเทคโนโลยีอยางงายเพ่ือผลิตสินคาและบริการท่ีไม

ซับซอนและมีมูลคาเพ่ิมต่ําไปสูอุตสาหกรรมท่ีขับเคลื่อนดวยความรูและเทคโนโลยีข้ันสูง ความคิด

สรางสรรคและการพัฒนา รวมท้ังนวัตกรรม เพ่ือผลิตสินคาและบริการท่ีซับซอนและมีมูลคาเพ่ิมสูง 

อุตสาหกรรม 4.0 จะผลักดันใหประเทศไทยมีการขยายตัวทางเศรษฐกิจในระดับสูงเพียงพอท่ีจะกาว

ขามกับดักประเทศรายไดปานกลาง งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคเพ่ือศึกษาและเปรียบเทียบเชิงลึกถึง

โอกาสและศักยภาพของอุตสาหกรรมเปาหมาย 10 สาขา และคัดเลือก 3 อุตสาหกรรมเปาหมายท่ีมี

ศักยภาพสูงสุด งานวิจัยนี้เปนการวิจัยเชิงคุณภาพบนพ้ืนฐานของการวิเคราะหขอมูลทุติยภูมิ 

ประกอบกับการเก็บขอมูลปฐมภูมิท่ีไดจากการจัดการสัมมนากลุมยอย โดยพบวาอุตสาหกรรม

เปาหมาย 3 สาขาท่ีมีศักยภาพสูงสุดท่ีจะเปนอุตสาหกรรมแหงอนาคต ไดแก อุตสาหกรรมอาหาร

สําหรับอนาคต อุตสาหกรรมเทคโนโลยีชีวภาพ และอุตสาหกรรมชิ้นสวนอากาศยานและซอมบํารุง 

 มนตรี วงศม่ันกิจการ (2558) การเตรียมความพรอมอุตสาหกรรมเหล็กและเหล็กกลาไทย

เพ่ือเขาสูประชาคมเศรษฐกิจอาเซียน การศึกษานี้มีวัตถุประสงคเพ่ือศึกษาการเตรียมความพรอมของ

ผูประกอบการและหนวยงานภาครัฐในการสนับสนุนอุตสาหกรรมเหล็กและเหล็กกลาไทยเพ่ือเขาสู

ประชาคมเศรษฐกิจอาเซียน โดยใชการสัมภาษณเชิงลึกผูใหขอมูลสําคัญ 3 กลุม ไดแก กลุม

ผูประกอบการในอุตสาหกรรมเหล็กและเหล็กกลาไทยจํานวน 2 ราย ผูบริหารหนวยงานภาครัฐ 1 

ราย และกลุมหนวยงานอิสระท่ีใหการสนับสนุนอุตสาหกรรมเหล็กและเหล็กกลาไทยจํานวน 2 ราย 

เก็บรวบรวมขอมูลโดยใชแบบสัมภาษณ 3 ชุด ต้ังแตเดือนพฤศจิกายน 2557 ถึงเดือนกุมภาพันธ 

2558 ขอมูลท่ีไดถูกนํามาตีความ จัดหมวดหมูและสังเคราะหเพ่ือเขียนเปนรายงาน ผลการศึกษา 

พบวา ผูประกอบการมีการเตรียมความพรอมดานบุคคลากรในมิติความรูทางเทคนิค ทักษะ และ

ภาษาตางประเทศ และการขยายกาลังการผลิตเพ่ือรองรับตลาด AEC ความพรอมของภาครัฐจะเนน

สงเสริมการลงทุนทางเทคโนโลยีการผลิตใหแกอุตสาหกรรมข้ันกลางและปลายน้ําเพ่ือใหเกิด

ประสิทธิภาพ นอกจากนี้ยังกําหนดแผนพัฒนามาตรฐานเหล็กไทยใหเปนสากล โดยมีหนวยงานอิสระ

ทําหนาท่ีสนับสนุนความรูดานเทคนิคและการบริหารจัดการใหแกผูประกอบการ อุปสรรคสําคัญอยูท่ี

ตนทุนวัตถุดิบท่ีทําใหอุตสาหกรรมเหล็กและเหล็กกลาไทยไมสามารถแขงขันในตลาด AEC ได ภาครัฐ

ควรกําหนดนโยบายในการสนับสนุนแหลงเงินทุน เทคโนโลยี การพัฒนาบุคลากร และการบริหาร

จัดการเศษเหล็กในประเทศเพ่ือเปนแนวทางในการพัฒนาอุตสาหกรรมเหล็กและเหล็กกลาไทยให

พรอมเขาสูการเปนประชาคมเศรษฐกิจอาเซียน 
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ธนรัตน ครุวรรณเจริญ (2555) การพัฒนาความสามารถในการแขงขันของอุตสาหกรรม

ชิ้นสวนยานยนตไทย การวิจัยนี้มีวัตถุประสงคเพ่ือศึกษาสถานภาพการแขงขันและปจจัยท่ีมีผลตอ

ความสามารถในการแขงขันของอุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนตไทย พรอมท้ังหาแนวทางทางการพัฒนา

ความสามารถในการแขงขันใหแกกลุมอุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนต ผลการศึกษาพบวา อุตสาหกรรม

ชิ้นสวนยานยนตของไทยดานตาง ๆ เชน การเทคโนโลยีการผลิต ดานตนทุนการผลิต และดาน

ระบบโลจิสติกส ดานความสามารถและทักษะของแรงงาน นโยบายของภาครัฐ และดานการวิจัยและ

พัฒนา และพบวาปจจัยท่ีมีผลตอความสามารถในการแขงขันของอุตสาหกรรมท้ัง 6 ปจจัย พบวา

ปจจัยดานผลิตภาพ ปจจัยดานคุณภาพและปจจัยตนทุนการผลิต มีอิทธิพลอยางมากตอความสามารถ

ในการแขงขันของอุตสาหกรรมเปนปจัจยท่ีมีผลตอการเพ่ิมความสามารถในการแขงขันของ

อุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนตไทยได 

วศินี หยกสุวรรณกุล (2552) ศึกษาเก่ียวกับความสามารถในการแขงขันสงออกของ

อุตสาหกรรม : กรณีศึกษาตลาดจีน มีวัตถุประสงคเพ่ือศึกษาความสามารถในการแขงขันและ

ศักยภาพสงออกหนวยเก็บขอมูลประมวลผลอัตโนมัติของประเทศไทยเปรียบเทียบกับประเทศคู

แขงขันสําคัญ วิเคราะหปจจัยท่ีกําหนดความสามารถในการแขงขันการสงออก รวมถึงปญหาและ

แนวทางในการเพ่ิมขีดความสามารถการแขงขันอุตสาหกรรมหนวยเก็บขอมูลประมวลผลอัตโนมัติของ

ไทยในตลาดจีน การศึกษาความสามารถในการแขงขันและศักยภาพสงออกหนวยเก็บขอมูล

ประมวลผลอัตโนมัติของประเทศไทยไดเปรียบเทียบกับประเทศคูแขงสําคัญโดยใชดัชนีความไดเปรียบ

โดยเปรียบเทียบท่ีปรากฏ (Revealed Comparative Advantage Index: RCA) และใชการ

วิเคราะห จุดออน จุดแข็ง โอกาสและอุปสรรค (SWOT Analysis) เพ่ือศึกษาปจจัยท่ีกําหนด

ความสามารถในการแขงขันการสงออกหนวยเก็บขอมูลประมวลผลอัตโนมัติของประเทศในกลุม 

ASEAN ไดแก ไทย ฟลิปปนส มาเลเซีย สิงคโปร อินโดนีเซีย และเวียดนาม ดานปญหาและแนวทาง

ในการเพ่ิมขีดความสามารถการแขงขันสงออกอุตสาหกรรมหนวยเก็บขอมูลประมวลผลอัตโนมัติของ

ไทยในตลาดจีน ไดใชวิธีการศึกษาบทความและงานวิจัยตาง ๆ ตลอดจนการสัมภาษณผูประกอบการ

ผลการศึกษาความไดเปรียบโดยเปรียบเทียบท่ีปรากฏ (RCA) ในการสงออกไปจีน  ต้ังแตป พ.ศ. 

2542 – 2551 พบวาชวงป พ.ศ. 2542 – 2545 สิงคโปรมีความไดเปรียบโดยเปรียบเทียบในการ

สงออกสูงสุด รองลงมา ไดแก ฟลิปปนส มาเลเซีย ไทย และเวียดนาม ตอมาชวงป พ.ศ. 2546 – 

2547 ไทยเริ่มมีความไดเปรียบโดยเปรียบเทียบในการสงออกสูงกวามาเลเซีย สิงคโปร อินโดนีเซีย 

และเวียดนาม แตยังตํ่ากวาฟลิปปนส และต้ังแตป 2548 เปนตนมา ไทยกลับมีความไดเปรียบโดย

เปรียบเทียบในการสงออกมากกวาทุกประเทศ ขณะท่ีฟลิปปนส มาเลเซีย สิงคโปร อินโดนีเซียและ

เวียดนาม มีความไดเปรียบโดยเปรียบเทียบ รองลงมาตามลําดับ โดยในป 2551 ไทยมีคา RCA อยูท่ี 

15.74 รองลงมา คือ ฟลิปปนส มาเลเซีย สิงคโปร อินโดนีเซีย และเวียดนาม มีคา RCAอยูท่ี 3.42 



 

   40 

2.47 1.20 0.42 และ 0.02 ตามลําดับ ปจจัยท่ีกําหนดความสามารถในการแขงขันการสงออกหนวย

เก็บขอมูลประมวลผลอัตโนมัติของประเทศไทยเทียบกับประเทศคูแขง โดยใชแนวคิดการวิเคราะห 

SWOT Analysis พบวาจุดแข็งของการแขงขันการสงออกของไทย ไดแก อัตรา คาจางแรงงานยัง

คอนขางตํ่าเม่ือเทียบกับฟลิปปนส สิงคโปรและมาเลเซีย แตมีความสามารถและทักษะ มีฝมือและ

ความละเอียดคุณภาพของผลิตภัณฑอยูในเกณฑสูงมีการปรับเทคโนโลยีตามมาตรฐานสากล จุดออน 

ไดแก การเริ่มสูญเสียความไดเปรียบทางดานตนทุนการผลิต ดานคาจางแรงงาน ขาดแคลนบุคคลากร

ท่ีมีความรูระดับผูบริหาร และระดับวิศวกร ตองพ่ึงพาการนําเขาวัตถุดิบ และชิ้นสวนในสัดสวนท่ีสูง

เนื่องจากขาดการพัฒนาดานเทคโนโลยีในอุตสาหกรรมตนน้ํา กระบวนการข้ันตอนการผลิต เงินทุน 

และเทคโนโลยีข้ึนอยูกับนโยบายของบริษัทแมท่ีเปนกลุมทุนในตางประเทศ ขณะเดียวกันการพัฒนา

เทคโนโลยีก็ยังเปนไปในขอบเขตท่ีจํากัดดวยลักษณะอุตสาหกรรมท่ียังเปนในรูปแบบของการรับจาง

ผลิตรวมไปถึงการไมมี Brand Name ของตนเองของผูประกอบการไทยโอกาส ไดแก บริษัทตางชาติ

มีการลงทุนในการวิจัยและพัฒนาในไทยมากข้ึน   มีอุตสาหกรรมสนับสนุนคอนขางมาก วัตถุดิบชิ้น

สวนยอยท่ีผลิตไดในประเทศมีคุณภาพเปนท่ียอมรับ การลงทุนจากตางชาติใหเขามาต้ังฐานการผลิต

เพ่ือทําการสงออกและอุปสรรค ไดแก อุตสาหกรรมสนับสนุนตอเนื่องยังขาดชวง ไมมีการผลิตแบบ

ครบวงจร มีการกระจุกตัวของเทคโนโลยีในกลุมนักลงทุนขามชาติผูประกอบการไทยไมสามารถผัน

ตนเองมาเปนสวนหนึ่งของเครือขายอุตสาหกรรมหนวยเก็บขอมูลประมวลผลอัตโนมัติของไทยได จาก

ผลการวิเคราะหในการศึกษานี้บงชี้วา แนวทางแกไขปญหาท่ีเปนไปไดสําหรับภาครัฐในการเพ่ิมขีด

ความสามารถในการแขงขันสงออกหนวยเก็บขอมูลประมวลผลอัตโนมัติของไทยไปยังตลาดจีน คือ 

มอบหมายใหศูนยเทคโนโลยีอิเล็กทรอนิกสและคอมพิวเตอรแหงชาติสงเสริมและสรางผูประกอบการ

อุตสาหกรรมการผลิตชิ้นสวนหนวยเก็บขอมูลประมวลผลอัตโนมัติเพ่ือขยายขนาดการผลิต และ 

พัฒนาบุคลากร   สงเสริมอุตสาหกรรมสนับสนุน   โดยรวมมือกับภาคเอกชนดวยการจัดต้ังโครงการ

ตาง ๆ ท่ีสนับสนุนอุตสาหกรรม หนวยเก็บขอมูลประมวลผลอัตโนมัติและอุตสาหกรรมตอเนื่องท่ีมี

แนวโนมการเติบโตในอนาคตผลการศึกษาในงานวิจัยฉบับนี้ ชี้ใหเห็นวาแมประเทศไทยยังสามารถ

สงออก หนวยเก็บขอมูลประมวลผลอัตโนมัติไปยังประเทศจีนไดเปนอันดับหนึ่ง อีกท้ังศักยภาพในการ

สงออกของไทยยังคงดีอยู แตประเทศคูแขงก็ไดมีการพัฒนาขีดความสามารถในการแขงขันสงออก

เชนกัน การท่ีประเทศไทยจะรักษาตําแหนงไดตอไปจึงเปนสิ่งท่ีตองรวมมือกันท้ังภาครัฐและ

ภาคเอกชน 

ธนพล วิเชียรปญญา และ นิลวรรณ ชุมฤทธิ์ (2552) การจัดการหวงโซอุปทานเชิง

สิ่งแวดลอมของอุตสาหกรรมเหล็กหลอ งานวิจัยครั้งนี้มีวัตถุประสงคเพ่ือศึกษาโครงสรางการเชื่อมโยง

ของหวงโซอุปทานและระบบโลจิสติกสของอุตสาหกรรมเหล็กหลอในอุตสาหกรรมผลิตเหล็ก ปจจุบัน

โรงงานเหล็กหลอขาดระบบมาตรฐานการจัดการดานสิ่งแวดลอม โดยใชแบบสอบถามเชิงการ
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สัมภาษณเก่ียวกับการจัดการสิ่งแวดลอมของโรงงานเหล็กหลอและแบบประเมินความพรอมการ

จัดการหวงโซอุปทานเชิงสิ่งแวดลอมในอุตสาหกรรม ในกลุมอุตสาหกรรมโรงงานเหล็กหลอกําลังการ

ผลิตมากกวา 500 ตันตอเดือน รวมท้ังมีมาตรฐานการจัดการคุณภาพจํานวน 5 บริษัท ผลการ

วิเคราะหพบวากระบวนการผลิตเหล็กมีความซับซอน ดังนั้น การควบคุมการผลิตมีความยุงยากและ

พบวา ปญหามลพิษจากโรงงานเหล็กหลอสวนใหญเกิดจากกระบวนการผลิตในแตละข้ันตอนของการ

ผลิตเหล็กหลอ ซ่ึงการจัดการหวงโซอุปทานเชิงสิ่งแวดลอมของอุตสาหกรรมเหล็กหลอครอบคลุมถึง

กิจกรรมท่ีเก่ียวกับการนําเขาวัตถุดิบท่ีนํามาเปนวัตถุดิบท่ีเปนมิตรตอสิ่งแวดลอม เชน ลดการใช

กระดาษในการยืนยันการจัดซ้ือ กระบวนการผลิต การควบคุมสารตองหาม การประหยัดพลังงาน 

การนําเอาเทคโนโลยีสะอาด กิจกรรมท่ีเก่ียวกับการนําออก การบรรจุหีบหอท่ีเปนมิตรตอสิ่งแวดลอม 

และการหาวิธีการขนสงท่ีประหยัดพลังงานและลดผลกระทบตอสิ่งแวดลอม โดยนํามาตรฐานการ

จัดการสิ่งแวดลอม (ISO 14000) เขาประยุกตใชรวมกัน 

ลิปดา ถนอมทรัพย (2551) ไดมีการศึกษาดานการพัฒนาตัวชี้วัดดานประสิทธิภาพของการ

ขนสงของผูประกอบการในกลุมอุตสาหกรรมเหล็ก เ พ่ือศึกษาปจจัยคุณลักษณะท่ัวไปของ

ผูประกอบการในอุตสาหกรรมเหล็กและทําการเปรียบเทียบและขอคิดเห็นเก่ียวกับตัวชี้วัด ดาน

ประสิทธิภาพทางการขนสงของกลุมผูประกอบการในอุตสาหกรรมเหล็ก ซ่ึงจําแนกตามปจจัย

คุณลักษณะผูประกอบการเหล็ก ประชากร คือ ผูประกอบการในอุตสาหกรรมเหล็กท่ีเปนสมาชิกของ

สถาบันเหล็กและเหล็กกลาแหงประเทศไทย  ผลการศึกษาพบวาการเปรียบเทียบประสิทธิภาพการ

ขนสงของผูประกอบการในอุตสาหกรรมเหล็ก จําแนกตามประเภทของกิจการ ขนาดการลงทุน 

จํานวนพนักงานของกิจการพบวาในภาพรวมและรายดานไมแตกตางกันกันมากนัก  

ชูพงศ ไชยมงคล (2549) การประเมินขีดความสามารถทางเทคโนโลยีของโรงงาน

อุตสาหกรรมกรณีศึกษา โครงการพัฒนาอุตสาหกรรมการผลิตเพ่ือยกระดับความสามารถทางการ

แขงขันปจจุบันโรงงานอุตสาหกรรมไดมีการนําเทคโนโลยีใหม ๆ เขามาใชเพ่ือชวยในการลดเวลาใน

การทํางานลดของเสีย เปนตน แตสวนใหญไมไดคํานึงถึงความเหมาะสมในดานของการใชใหเกิด

ประโยชนและประสิทธิภาพกับโรงงานอุตสาหกรรมมากท่ีสุด ดังนั้นจึงทําใหเกิดชองวางระหวาง

เทคโนโลยีและผูใชงานได โดยแบงขีดความสามารถทางเทคโนโลยีออกเปน 4 ดาน คือ ดานการจัดหา

เทคโนโลยีขีดความสามารถดานการใชเทคโนโลยี ดานการดัดแปลงเทคโนโลยี และดานการสราง

นวัตกรรมใหม เพ่ือใหทราบถึงความสามารถแตละดานของผูประกอบการในอุตสาหกรรมอยางแทจริง 

เปรียบเทียบจากขีดความสามารถทางเทคโนโลยีของโรงงานอุตสาหกรรมในโครงการเอมดิกดวยกัน 

ซ่ึงผลจากการวิจัยพบวา ขีดความสามารถทางดานการจัดหาเทคโนโลยี ขีดความสามารถดานการใช

เทคโนโลยี และขีดความสามารถดานการดัดแปลงอยูในระดับท่ีปานกลาง สวนขีดความสามารถดาน

การสรางนวัตกรรมใหมอยูในระดับนอย ซ่ึงจากผลการศึกษาครั้งนี้ทําใหทราบถึงจุดแข็งและจุดออน
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ของขีดความสามารถทางเทคโนโลยีในโรงงานอุตสาหกรรม ทําใหเกิดการพัฒนาโรงงานของตนเอง 

โดยการนําเทคโนโลยี ท่ี ทันสมัยเขามาชวยในการเพ่ิมประสิทธิภาพในการผลิตเพ่ือเพ่ิมขีด

ความสามารถในการแขงขันได 

 ปยรัตน พุฒยางกูร (2546) การวิเคราะหเปรียบเทียบตนทุนการผลิตและผลประกอบการเชิง

การเงินของบริษัท เหล็กหลอไทย จํากัด และบริษัท เหล็กหลออินโดนีเซีย จํากัด การศึกษาครั้งนี้ จึงมี

วัตถุประสงคท่ีสําคัญเพ่ือเปรียบเทียบโครงสรางตนทุน เพ่ือเปรียบเทียบผลประกอบการเชิงการเงิน 

และเพ่ือประเมินมูลคาของบริษัท เหล็กหลอไทย จํากัด และบริษัท เหล็กหลอของอินโดนีเซีย จํากัด 

เพ่ือศึกษาและวิเคราะหเปรียบเทียบรายละเอียดทางดานตนทุนการผลิต โดยแยกเปนวัตถุดิบทางตรง 

คาแรงทางตรงและคาใชจายอ่ืน ๆ ในการผลิต การวิเคราะหอัตราสวนทางการเงินและการคํานวณ

มูลคาธุรกิจผลจากการศึกษาสรุปไดวา   ตนทุนการผลิตรวมของบริษัท   เหล็กหลออินโดนีเซีย  จํากัด  

ตํ่ากวา บริษัท เหล็กหลอไทย จํากัด เนื่องจากปจจัยหลักเกิดจากตนทุนทางวัตถุดิบโดยเฉพาะราคา

เศษเหล็กซ่ึงเปนวัตถุดิบหลักมีราคาท่ีตํ่ากวาราคาเศษเหล็กในประเทศไทย แตโครงสรางของตนทุน

ดานอ่ืน ๆ และการมีผลประกอบการทางดานการเงินพบวา บริษัท เหล็กหลอไทย จํากัด ไดเปรียบ

โดยมีจุดแข็งในเก่ียวกับการบริหารสินทรัพย แตพบวามีดอยเก่ียวกับสภาพคลองและความสามารถใน

การบริหารหนี้สิน และความสามารถในการทํากําไรในดานมูลคาธุรกิจบริษัท เหล็กหลอไทย จํากัด 

พบวาดีกวาและสูงกวาบริษัทเหล็กหลออินโดนีเซีย  เนื่องจากไดเปรียบดานตนทุนของเงินทุนเฉลี่ยท่ี

ตํ่ากวา จากการศึกษาดังกลาวพบวาการดําเนินธุรกิจเหล็กหลอในประเทศไทยยังมีศักยภาพท่ีดีอยู 

Piotr Kurylo (2019) การวิจัย เรื่อง Modernization and Optimization of Phosphoric 

Cast Iron Casting โดยมีวัตถุประสงค เพ่ือศึกษาถึงขอกําหนดทิศทางของความทันสมัยทาง

เทคโนโลยีท่ีเปนไปไดของเหล็กหลอฟอสฟอริกสีเทาในการหลอในโรงหลอเหล็ก เพ่ือทําการวิเคราะห

อยางละเอียดถึงความเปนไปไดในการเพ่ิมคุณภาพของการหลอฟอสฟอรัสท่ีผลิตและเพ่ิม

ประสิทธิภาพการผลิต (ของโรงหลอ) โดยการปรับปรุงกระบวนการหลอใหทันสมัยยิ่งข้ึนซ่ึงจากการ

วิจัย และการวิจัยพบวาการปรับปรุงอยางตอเนื่องของกระบวนการผลิตเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพของ

กระบวนการผลิตและการปรับปรุงพัฒนาดานคุณภาพการผลิตเพ่ือใหไดสินคาเปนไปตามความ

ตองการของและความคาดหวังของลูกคา 

Judith-Anne Webster (2005) การศึกษาวิจัยเรื่อง FoundryProducts:Competitive 

Conditions in the U.S. Market โดยมีวัตถุประสงค ภาพรวมของงานหลอในสหรัฐอเมริกา 

แนวโนมในสหรัฐอเมริกาการผลิตการจัดสงกําลังการผลิตการบริโภคและการคาขายในผลิตภัณฑ

โรงหลรวมถึงเงื่อนไขทางการเงินของผูผลิตในประเทศ การเปรียบเทียบปจจัยตาง ๆ ที่มีผลตอ

การแขงขันระหวางสหรัฐอเมริกาและตางประเทศของผูผลิต คือ ความพรอมใชและตนทุนวัตถุดิบ

พลังงาน และแรงงาน ระดับของเทคโนโลยี และการเปลี่ยนแปลงในกระบวนการผลิต แนวทาง
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ปฏิบัติดานราคา คาใชจายในการขนสง คําแนะนําทางเทคนิคและบริการ และการวิเคราะหวา

ปจจัยเหลานี้สงผลกระทบตออุตสาหกรรมอยางไร ซึ่งจากการวิจัยพบวา ปจจัยหลักที่มีผลตอการ

แขงประกอบไปดวย ราคาสินคา วัตถุดิบในการผลิต คุณภาพของชิ้นงานที่ผลิต ความพรอมของ

แรงงาน เทคโนโลยี โดยเนนการถายทอดเทคโนโลยีการผลิต จากปจจัยดังกลาวเปนกลุมปจจัย

หลักท่ีสงผลตอการแขงขันในตลาด 

 

2.5 กรอบแนวคิดการศึกษา  

ในการศึกษาครั้งนี้ไดมีการประยุกตใชแนวคิดและทฤษฏีเก่ียวการปรับปรุงและพัฒนาในเรื่อง

เก่ียวกับผลิตภาพของ เฟรเดอริค วินสโลว เทยเลอร (Frederic Winslow Taylor) และแนวคิดเรื่อง 

SWOT อัลเบิรต ฮัมฟร ี(Albert Humphrey) เพ่ือใชในการศึกษา  

 

แผนภูมิท่ี 9 กรอบแนวคิดการศึกษา  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ปจจัยดานบุคคล 

1. เพศ 

2. อายุ 

3. ตําแหนง 

4. ประสบการณการทํางาน 

5. หนวยงาน 

ปจจัยในการเพ่ิมขีดความสามารถ

การแขงขันขององคกร 

1. ประสิทธิภาพการผลิต 

2. คุณภาพสินคา 

3. ตนทุนการผลิต 

4. การจัดการโลจิสติกส 

5. การพัฒนาดานนวัตกรรม 

6. การจัดการดานทรัพยากร

บุคคล 

 

 

 

การเพ่ิมขีดความสามารถการ

แขงขันขององคกรอุตสาหกรรม

เหล็กหลอไทย 
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บทท่ี 3 

ระเบียบวิธีการศึกษา 

 

 ประเภทของการวิจัยจะเปนแบบผสม การวิจัยเชิงปริมาณ (Quantitative Research) และ

การวิจัยเชิงคุณภาพ (Qualitative Research) ในการทําวิจัย ผูวิจัยไดดําเนินการตามลําดับตอไปนี้  

 3.1 ประชากรและกลุมตัวอยาง  

 3.2 เครื่องมือท่ีใชในการศึกษา 

 3.3 การทดสอบความแมนตรงและความเชื่อถือไดของเครื่องมือ  

 3.4 การเก็บรวบรวมขอมูล  

 3.5 การวิเคราะหขอมูล  

 

3.1 ประชากรและกลุมตัวอยาง 

 ประชากร ประชากรท่ีใชในการวิจัย คือ ผูประกอบการท่ีดําเนินธุรกิจโรงงานหลอหลอมเหล็ก 

ท่ีเปนสมาชิกของสมาคมอุตสาหกรรมหลอโลหะไทยจํานวน 67 บริษัท จากสมาชิกท้ังหมด 164 

บริษัท โดยมีบริษัทซ่ึงเปนสมาชิกท่ีไมไดประกอบการหลอเหล็ก 77 บริษัท ซ่ึงเปนผูประกอบการ

เก่ียวกับบริการดานอ่ืน ๆ ท่ีไมใชหลอเหล็ก 

 กลุมตัวอยาง จะมีการกําหนดกลุมตัวอยางในการเก็บขอมูลโดยมีกลุมตัวอยางคือเปน

ผูจัดการท่ัวไปหรือผูบริหารระดับสูง และบุคคลท่ีมีความเชี่ยวชาญเก่ียวกับการผลิตคือตําแหนง

ผูจัดการโรงงานหรือผูมีความรูในเรื่องเก่ียวกับการควบคุมคุณภาพ คือผูจัดการฝายคุณภาพหรือผูมี

ความเชี่ยวชาญในเรื่องเก่ียวกับการขาย คือผูจัดการฝายขาย โดยมีการสอบถามบริษัทละหนึ่งคน 

 

ตารางท่ี 2 ประชากรและกลุมตัวอยาง 

ประชากร/กลุมตัวอยาง จํานวน 

1. รองผูจัดการ/ผูชวยผูจัดการ 4 

2. ผูจัดการ 63 

รวม 67 
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3.2 เครื่องมือท่ีใชในการศึกษา 

 งานวิจัยนี้เปนลักษณะผสมผสานท้ังในเชิงปริมาณ (Quantitative) และเชิงคุณภาพ 

(Quality) โดยใชแบบสอบถามและแบบสัมภาษณ  

1. แบบสัมภาษณ เปนการสัมภาษณขอมูลเชิงลึก (In-depth Interview) ผูบริหารระดับสูง

ของผูประกอบการหลอหลอมเหล็กในดานขอคิดเห็นเก่ียวกับปจจัยในการเพ่ิมขีดความสามารถในการ

แขงขันของผูประกอบการเหล็กหลอไทยประกอบไปดวยปจจัยดานประสิทธิภาพการผลิต คุณภาพ

สินคา  ตนทุนการผลิต  การจัดการดานโลจิสติกส  การพัฒนาดานนวัตกรรม  การจัดการดาน

ทรัพยากรบุคคล    

2. แบบสอบถาม มีลักษณะเปนแบบสอบถามปลายปดและปลายเปดแบงออกเปน 3 สวน 

ดังนี้  

    สวนท่ี 1  ขอมูลท่ัวไปเก่ียวกับผูใหขอมูล คือ เพศ อายุ ตําแหนงงาน ระดับการศึกษา 

    สวนท่ี 2  ขอมูลท่ัวไปของสถานประกอบการอุตสาหกรรมเหล็กหลอไทย คือ  ผลิตภัณฑ

หลักของธุรกิจ  ระยะเวลาการดําเนินธุรกิจ  เงินลงทุน หรือเงินทุนจดทะเบียน จํานวนพนักงาน 

ยอดขาย หรือรายไดเฉลี่ยตอป การผลิต ปริมาณการผลิต 

   สวนท่ี 3 ปจจัยในการเพ่ิมขีดความสามารถการแขงขันของอุตสาหกรรมเหล็กหลอไทย 

เปนแบบสอบถามเก่ียวกับปจจัยในการเพ่ีมขีดความสามารถการแขงขันอุตสาหกรรมเหล็กหลอไทย 

โดยสวนท่ี 3 คําถามเก่ียวกับกิจกรรมขององคกรประกอบดวย ประสิทธิภาพการผลิตจํานวน 6 ขอ 

คุณภาพการผลิตสินคาจํานวน 13 ขอ การลดตนทุนการผลิตจํานวน 12 ขอ การจัดการดานโลจิสติกส

จํานวน 10 ขอ การพัฒนานวัตกรรมจํานวน 6 ขอ และการพัฒนาและจัดการทรัพยากรมนุษยจํานวน 

9 ขอ ลักษณะของแบบสอบถามเปนมาตราสวนประมาณคาแบบลิเคอรท (Likert Scale) 5 ระดับ

กําหนดเกณฑการใหคะแนนแตละขอดังนี้ 

   มากท่ีสุด  คาคะแนนเทากับ 5 

   มาก   คาคะแนนเทากับ 4 

   ปานกลาง  คาคะแนนเทากับ 3 

   นอย   คาคะแนนเทากับ 2 

   นอยท่ีสุด  คาคะแนนเทากับ 1 

เกณฑในการแปลความหมายคะแนนพิจารณาคาเฉลี่ยแบบอิงเกณฑตามแนวทาง ของ วิเชียร 

เกตุสิงห (2538, หนา 8 – 11 อางถึงใน สมโภชน อเนกสุข, 2552, หนา 172) 

การหาคุณภาพเครื่องมือผูวิจัยนําแบบสอบถามท่ีพัฒนาข้ึนไปหาความตรงเชิงเนื้อหาและ

โครงสรางโดยใหผูทรงคุณวุฒิจํานวน 5 ทาน ตรวจสอบและใชการคํานวณคา IOC (Index of Item  

Objective Congruence) (ลวน สายยศ และ อังคณาสายยศ. 2539) โดยมีสูตรดังนี้  
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IOC = ∑R/N 

 

โดยท่ี ΣR หมายถึงผลรวมของคะแนนจากผูเชี่ยวชาญทุกคน  

N หมายถึง จํานวนผูเชี่ยวชาญ 

เกณฑคะแนนคา IOC  

ขอคําถามท่ีมีคา IOC ต้ังแต 0.5 – 1.0 คัดเลือกไวใชได 

ขอคําถามท่ีมีคา IOC ตากวา 0.5 ควรพิจารณาปรับปรุงหรือตัดท้ิง 

การทดสอบเพ่ือหาคุณภาพของเครื่องมือท่ีผูทําวิจัยนํารางแบบสอบถามเสนอเพ่ือขอความ

อนุเคราะหตรวจสอบเครื่องมือกับทางคณะอาจารย 3 ทาน (ภาคผนวก ข) และจากนั้นนําไปให

ผูเชี่ยวชาญ 5 ทาน ตรวจสอบความสอดคลองของขอคําถามท่ีตรงตามวัตถุประสงคของการวิจัย 

เพ่ือใหแบบสอบถามมีความเท่ียงตรงตามเนื้อหาและมีความถูกตองตามหลักวิชาการ โดยใชคาดัชนี

ความสอดคลอง (Index of Items-Objective Congruence) หรือคา IOC โดยแบบสอบถาม มีคา 

IOC เฉลี่ยท้ังชุดเทากับ 0.94 (ภาคผนวก ง) ซ่ึงผลท่ีไดผานเกณฑ คือ มากกวา 0.5 ซ่ึงสามารถ

นําไปใชไดในการเก็บขอมูลได 

 

3.3 การทดสอบความแมนตรงและความเช่ือถือไดของเครื่องมือ 

 เม่ือสรางแบบสอบถาม พรอมนําเสนอท่ีปรึกษาเพ่ือแกไข แนะนํา แบบสอบถามท่ีปรับปรุง

แกไขแลว จากนั้นผูศึกษาไดนําแบบสอบถามดังกลาวไปทดสอบกับผูประเมินซ่ึงเปนผูทรงคุณวุฒิ

จํานวน 3 ทาน เม่ือผูทรงคุณวุฒิไดทําการประเมินแลว ผูศึกษาไดหาคาอัตราสวนความเท่ียงตรงตาม

เนื้อหา โดย Index Consistency : IOC) ต้ังแต 0.50 ข้ึนไป 

 ข้ันตอนการสรางเครื่องมือวิจัย ผูวิจัยดําเนินการตามข้ันตอนดังนี้  

 1. รางเครื่องมือท่ีใชในการวิจัย ไดแก แบบสอบถามและแบบสัมภาษณ  

 2. มีหนังสือขอความอนุเคราะหผูทรงคุณวุฒิตรวจเครื่องมือวิจัย จํานวน 3 คน  

 3. นําเครื่องมือท่ีไดรับการตรวจแกแลวรางฉบับจริง  

 4. ใชเครื่องมือท่ีแกไขแลวทดลองกับบุคคลท่ีไมใชกลุมตัวอยาง จํานวน 15 คน (Pre-test) 

 5. ปรับปรุงแบบสอบถาม  

 6. นําแบบสอบถามท่ีปรับปรุงแกไขแลวเก็บขอมูลจากตัวอยางท่ีศึกษา  

งานศึกษาครั้งนี้ผูศึกษาไดตรวจสอบคุณภาพของเครื่องมือโดยการนําไปทดลองใช (TryTry 

Out) กับผูประกอบการอุตสาหกรรมเหล็กหลอไทยท่ีเปนสมากชิกของสมาคมหลอโลหะ จํานวน 15 

ราย กอนนําไปใชเก็บขอมูลจริงจากผูประกอบการอุตสาหกรรมเปาหมาย เพ่ือหาคาความเชื่อมโยง

ของเครื่องมือ (ReliabilityReliability Test) โดยวิธีการหาคาสัมประสิทธิ์อัลฟา (Alfa Coefficient) 
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ของคอนบราค (Cronbach) ไดคาความเชื่อม่ันของแตละดานมีคาเทากับ 0.96 ในการทดสอบความ

เชื่อม่ันของเครื่องมือกอนท่ีจะนําไปใชเก็บขอมูลจริง  

 

3.4 การเก็บรวบรวมขอมูล 

     การวิจัยในครั้งนี้ผูวิจัยไดทําการรวบรวมขอมูลจากแหลงขอมูลดังนี้   

     1. ขอมูลปฐมภูมิ (Primary data) ใชการรวบรวมขอมูลเปนขอมูลเชิงปริมาณโดยนํามา

วิเคราะหเพ่ือทําการศึกษา   

     2. ขอมูลทุติยภูมิ (Secondary data) ใชการศึกษาขอมูลจากหนังสือ บทความ วารสาร 

งานวิจัยท่ีไดรับการตีพิมพจากท้ังภายในประเทศและตางประเทศ เว็บไซตจากท้ังหนวยงานภาครัฐ 

และเอกชนท่ีเก่ียวของ 

    ผูวิจัยจัดทําหนังสือขออนุญาตไปยังบริษัทเพ่ือขอเก็บขอมูลจากผูบริหาร โดยใชแบบ

สัมภาษณและแบบสอบถามท่ีผานการหาคุณภาพของแบบสอบถามแลว ผูวิจัยทําการเก็บรวบรวม

ขอมูลดวยตนเองโดยการเก็บขอมูลจากผูตอบแบบสอบถามและการนัดสัมภาษณจํานวน 5 คน โดย

เปนผูท่ีมีคุณสมบัติคือ  

    1) ผูจัดการท่ัวไปหรือผูบริหารระดับสูง 

    2) ผูมีความเชี่ยวชาญเก่ียวกับการผลิตคือตําแหนงผูจัดการโรงงาน  

    3) ผูมีความเชี่ยวชาญในเรื่องเก่ียวกับการควบคุมคุณภาพคือผูจัดการฝายคุณภาพ  

    4) ผูมีความเชี่ยวชาญในเรื่องเก่ียวกับการขายคือผูจัดการฝายขาย  

    การเก็บขอมูลเพ่ือใหไดรับความรวมมือในการตอบแบบสอบถามตามความจริงผูวิจัย

ขอหนังสือจากมหาวิทยาลัยเพ่ือขอความรวมมือในการตอบแบบสอบถามและขออนุญาติสัมภาษณ

เพ่ือรวบรวมขอมูลและใหไดขอมูลท่ีมีความถูกตองและนาเชื่อถือ ผูวิจัยใชเครื่องมือเพ่ือเก็บ

รวบรวมขอมูลตามวัตถุประสงคของการศึกษา มีวิธีการดังนี้     

 1) ดําเนินการทาบทามเพ่ือขอความรวมมือจากกลุมตัวอยางลวงหนา จากนั้น

ดําเนินการขอหนังสือราชการท่ีออกโดยโครงการผนึกในการตอบแบบสอบถามอยางเปนทางการ  

  2) นัดหมายเพ่ือเขาพบในกรณีนําสงแบบสอบถามดวยตนเอง หรือจัดสงแบบสอบถาม

ทางไปรษณีย  

  3) นัดหมายวันรับแบบสอบถามคืน หรือติดตามการสงคืนแบบสอบถามทางโทรศัพท  

  4) นําแบบสอบถามท่ีไดรับคืนไปวิเคราะหและประมวลผล 
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3.5 การวิเคราะหขอมูล 

ผูวิจัยประมวลผลและวิเคราะหขอมูลโดยใชโปรแกรมสําเร็จรูปทางสถิติเพ่ือคํานวณหา

คาสถิติตาง ๆ ไดแก คาเฉลี่ย รอยละ สวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน และทําการวิเคราะหความสัมพันธุแบบ

สหสัมพันธุ Correlation ของขอมูล ดังนี้ 

สวนท่ี 1 ขอมูลท่ัวไปเก่ียวกับลักษณะของสถานประกอบการของผูใหขอมูลเปนขอมูลพ้ืนฐาน

เชน เพศ อายุ สถานภาพการทํางาน วุฒิการศึกษา ตําแหนงการทํางาน คํานวณหาคาความถ่ีและรอยละ 

สวนท่ี 2 คําถามความคิดเห็นเก่ียวกับปจจัยท่ีมีผลตอความสามารถการแขงขันของ

ผูประกอบการอุตสาหกรรมโรงหลอหลอมเหลก็ คํานวณหาคาเฉลี่ยและสวนเบี่ยงเบนมาตรฐานขอมูล

ในสวนท่ี 2 และสวนท่ี 3 เม่ือคํานวณหาคาเฉลี่ยแลวนํามาตีความหมายไดดังนี้ 

 คาเฉลี่ย 1.00-1.49 ความหมาย นอยท่ีสุด  

     1.50-2.49 ความหมาย นอย 

 2.50-3.49 ความหมาย ปานกลาง 

 3.50-4.49 ความหมาย มาก 

 4.50-5.00 ความหมาย มากท่ีสุด  

 

3.6 การวิเคราะหจุดแข็งจุดออน โอกาส อุปสรรค (SWOT analysis) 

การวิเคราะหจุดแข็ง จุดออน โอกาส และอุปสรรค เปนการพิจารณาจากผลการวิเคราะห

ขอมูลท่ีไดจากข้ันตอนท่ี 3.5 โดยการจําแนกขอมูลท่ีไดจากการสัมภาษณและแบบสอบถาม 

1) จุดแข็งจะพิจารณาจากปจจัยภายในโรงงานหลอหลอมเหล็กท่ีเปนขอไดเปรียบหรือควร

ดํารงไวเพ่ือเสริมสรางความเขมแข็งขององคกรของโรงงานหลอหลอมเหล็ก 

2) จุดออนจะพิจารณาจากปจจัยภายในองคกรท่ีเปนขอเสียเปรียบของโรงงานหลอหลอม

เหล็กท่ีควรปรับปรุงใหดีข้ึน 

3) โอกาสจะพิจารณาจากปจจัยภายนอกโรงงานหลอหลอมเหล็กท่ีเปนประโยชนตอการ

ดําเนินงานของสหกรณและเอ้ืออํานวยหรือชวยใหโรงงานหลอหลอมเหล็กดําเนินงานไดอยางมี

ประสิทธิภาพ 

4) อุปสรรคจะพิจารณาจากปจจัยภายนอกท่ีจะสงผลกระทบตอการดําเนินงานของโรงงาน

หลอหลอมเหล็ก 
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บทท่ี 4 

ผลการศึกษา 

 

การศึกษาปญหาและอุปสรรคในการพัฒนาเพ่ือเพ่ิมขีดความสามารถในการแขงขันของผู

ประกอบกิจการโรงหลอเหล็กท่ีเปนสมาชิกสมาคมอุตสาหกรรมหลอโลหะไทย กรณีท่ีผูประกอบการ

หลอหลอมเหล็ก จํานวนท้ังสิ้น 67 บริษัท จากการศึกษาผูวิจัยสามารถนํามาสรุปตามวัตถุประสงค

ของการศึกษาดังนี้  

4.1 การวิเคราะหจุดแข็ง จุดออน โอกาส และอุปสรรคของธุรกิจอุตสาหกรรมเหล็กหลอไทย 

4.2 การศึกษาปจจัยในการเพ่ิมขีดความสามารถการแขงขันของอุตสาหกรรมเหล็กหลอไทย

โดยแบบสัมภาษณ 

4.3 การศึกษาปจจัยในการเพ่ิมขีดความสามารถการแขงขันของอุตสาหกรรมเหล็กหลอไทย

โดยใชแบบสอบถาม 

 

4.1 การวิเคราะหจุดแข็ง จุดออน โอกาสและอุปสรรคของธุรกิจอุตสาหกรรมเหล็กหลอไทย  

จากผลการศึกษาโดยการสัมภาษณผูบริหารเก่ียวกับ จุดแข็ง จุดออน โอกาส และอุปสรรค

ของธุรกิจเหล็กหลอไทย สรุปไดดังนี ้

จุดแข็ง 

1. ผูประกอบการผลิตเหล็กหลอมีความสามารถในการผลิต คือ ผูประกอบการมี

ประสบการณการผลิตงานหลอและสามารถปรับเปลี่ยน หรือออกแบบการผลิตงานหลอเพ่ือสนองตอ

ความตองการท่ีหลากหลายของลูกคาเพ่ือสรางความพึงพอใจในการใชงานของลูกคาท่ียาวนาน 

2. ดานคุณภาพผูประกอบการผลิตเหล็กหลอมีความสามารถในการควบคุมการผลิตและมี

เครื่องมือวัดหรือเครื่องมือในการทดสอบดานคุณภาพงานท่ีมีคุณภาพ ทําใหคุณภาพของสินคาท่ีผลิต

เปนท่ียอมรับของลูกคาโดยเฉพาะกลุมท่ีผลิตงานหลอท่ีเก่ียวกับชิ้นสวนยานยนตท่ีสงมอบใหกับ

อุตสาหกรรมท่ีเก่ียวกับการผลติรถยนตประเภทตาง ๆ หรืออุตสาหกรรมอ่ืน ๆ 

3. ดานประสิทธิภาพการผลิต เนื่องจากการมีสายการผลิตท่ีมีความยืดหยุนสูงสามารถ

ปรับเปลี่ยนไดงายทําใหสามารถรองรับผลิตงานท่ีหลอท่ีหลากหลายรูปแบบเพ่ือสนองตอบความ

ตองการของลูกคาไดเปนอยางดี 

4. ท่ีต้ังของโรงงานหลอหลอมมีการวางแผนใหอยูในพ้ืนท่ีท่ีใกลเคียงหรือพ้ืนท่ีเดียวกันกับ

ลูกคาทําใหสามารถจัดสงไดตรงเวลาโดยเฉพาะกลุมท่ีผลิต และจําหนายใหกับอุตสาหกรรมรถยนต 

หรืออุตสาหกรรมอ่ืนและตนทุนในการจัดการดานโลจิสติกส 
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จุดออน 

1. ดานตนทุนในการผลิต คือ การมีตนทุนในการผลิตท่ีสูงเม่ือเปรียบเทียบกับคูแขง

โดยเฉพาะสินคาท่ีนําเขาจากตางประเทศตตนท่ีเปนตนทุนหลัก  คือ   ราคาวัตถุดิบโดยเฉพาะราคา

เศษเหล็กและตนทุนดานพลังงานท่ีมีอยูในระดับสูงโดยเฉพาะการใชในท่ีเตาหลอมในการหลอมโลหะ 

2. ดานแรงงงานหรือบุคคลาการในสายการผลิตเหล็กหลอมีการขาดแคลนแรงงานในการผลิต

และแรงงานท่ีเปนผูท่ีมีความรูความสามารถดานเทคนิคการหลอโลหะยังเปนประเด็นท่ีตองมีการแกไข

ในระยะยาว 

3. การพัฒนาดานนวัตกรรมผูประกอบการมีการนําเทคโนโลยีท่ีทันสมัยมาใชในการการ

ควบคุมกระบวนการผลิต (IOT) เพ่ือใหเกิดประสิทธิภาพมากข้ึนยังมีนอยทําใหการเก็บรวบรวมขอมูล

ตาง ๆ มีความลําบากและไมครบถวน  

4. ดานสิ่งแวดลอมในกระบวนการผลิตปญหาดานสิ่งแวดลอมคือปญหามวลภาวะของ

ขบวนการผลิตเหล็กหลอนั้นอยูในระดับสูงและการการปรับปรุงสภาพแวดลอมตองใชเงินลงทุนสูง 

โอกาส 

1. ดานการตลาดเนื่องจากความตองการการใชเหล็กหลอในอุตสาหกรรมตาง ๆ ยังมีสูง

เนื่องจากเหล็กหลอเปนอุตสาหกรรมพ้ืนฐานยังมีความสําคัญตออุตสาหกรรมท่ีเกี่ยวของ เชน อุตสากรรม

ชิ้นสวนยานยนต อุตสาหกรรมกอสราง หรืออุตสาหกรรมอ่ืน ๆ ท่ีเก่ียวของ 

2. การนําเทคโนโลยีการผลิตใหม ๆ ท่ีมีประสิทธิภาพมาใชในกระบวนการผลิตเพ่ือชวยใน

การเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตเพ่ือการผลิตท่ีรวดเร็วยิ่งข้ึนของเสียลดลงและชวยลดตนทุนการผลิต

ดานพลังงานและดานอ่ืน ๆ 

3. มีความสามารถในการปรับตัวเพ่ือเพ่ิมผลิตสามารถทําไดอยางรวดเร็ว  เนื่องจากมีกําลัง

การผลิตท่ีเหลือและพรอมท่ีจะมีการเพ่ิมการผลิตเพ่ือรองรับคําสั่งซ้ือภายใน และการผลิตเพ่ือการ

สงออกตางประเทศโดยเฉพาะเนื่องจากภาวะสงครามการคาระหวางจีนกับสหรัฐอเมริกายังดําเนินการ

อยางตอเนื่อง 

4. การลงทุนดานระบบ IT สมัยใหมเพ่ือปรับปรุงประสิทธิภาพการบริหารจัดการปจจุบันมี

ตนทุนตํ่าลงและทําใหงายตอการตัดสินใจของผูบริหารในการนําเอาระบบ IT สมัยใหมมาใชในการ

ปรับปรุงและพัฒนาองคกรใหมีประสิทธิภาพมากข้ึน   

อุปสรรค 

1. ดานตนทุน โดยเฉพาะตนทุนของวัตถุดิบท่ีใชในการผลิตมีการปรับตัวสูงข้ึนและอยูใน

ระดับสูงโดยเฉพาะราคาเศษเหล็กในประเทศมีความผันผวน ซ่ึงจะสงผลตอความสามารถในการทํา

กําไรและประสิทธิภาพดานการใชพลังงานซ่ึงมีการใชในระดับสูงและคาพลังงานท่ีมีการปรับตัวเพ่ิมข้ึน 
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2. การนําเขาสินคาประเภทเดียวกันจากตางประเทศท่ีมีการขยายตัวเพ่ิมสูงมากข้ึน

โดยเฉพาะสินคาราคาถูกจากตางประเทศมาแยงสวนแบงทางการตลาดภายในประเทศ  

3. ดานแรงงาน การขาดแคลนแรงงานในฝายผลิต และแรงงานท่ีมีความรูความสามารถ

เก่ียวกับการหลอมและการผลิตเหล็กหลอมีนอย ขาดแคลนชางเทคนิคท่ีจะมาทํางานในอุตสาหกรรม

ประเภทนี้และตลาดแรงงานมีการปรับตัวเพ่ิมข้ึนมากข้ึนทําใหมีตนทุนดานแรงงานสูงข้ึนตามไปดวย 

4. ขาดการสงเสริมและการสนับสนุนจากภาครัฐโดยเฉพาะทางดานการขยายตลาด

ตางประเทศเพ่ือเพ่ิมโอกาสใหกับผูประกอบการ 

ขอเสนอแนะ  

หนวยงานภาครัฐควรมีการกําหนดนโยบาย กฎระเบียบหรือขอกําหนดตาง ๆ ท่ีเก่ียวของกับ

อุตสาหกรรมเหล็กหลอเพ่ือสนับสนุนและสรางความไดเปรียบในการแขงขันในตลาดใหกับ

ผูประกอบการในอุตสาหกรรมเหล็กหลอไทย เพ่ือใหสามารถแขงขันไดในตลาดอยางมีประสิทธิภาพ 

 

4.2 การศึกษาปจจัยในการเพ่ิมขีดความสามารถการแขงขันของอุตสาหกรรมเหล็กหลอไทยโดย

แบบสัมภาษณ   

1. การศึกษาปจจัยในการเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตของอุตสาหกรรมหลอโลหะไทย จากการ

สัมภาษณผูบริหารผูประกอบการหลอหลอมเหล็ก สามารถสรุปผลการศึกษาเปนดังนี้  ปจจัยท่ีมีผลตอ

การเพ่ิมประสิทธิภาพของการผลิตของโรงงาน  คือ การท่ีมีปริมาณการผลิตตอเดือนอยูในระดับท่ีสูง

ทําใหงายในการวางแผนการผลิตและการจัดขบวนการผลิตใหมีความคลองตัวสามารถลดเวลาการ

ปรับเปลี่ยนขบวนการผลิตทําใหงายตอการเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิต productivity การผลิตอยูใน

ระดับสูงทําใหการใหพลังงานในการผลิตอยางมีประสิทธิภาพมากยิ่งข้ึน และอีกปจจัยหนึ่งท่ีทุกคนให

ความเห็นวา ถามีการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตอยางตอเนื่องโดยการหาแนวทางทําให

ขบวนการผลิตมีประสิทธิภาพจะทําใหบริษัทสามารถเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตของโรงงานได โดยการ

มุงเนนการนําเอาเทคโนโลยีสมัยใหมท่ีมีประสิทธิภาพมาใชในกระบวนการผลิตโดยเฉพาะการนํา

เทคโนโลยีใหม ๆ มาใช แตการศึกษาการเพ่ิมประสิทธิภาพเพ่ือใหมีการปรับปรุงขบวนการผลิตใหมี

ประสิทธิภาพมากข้ึน เชน การลดเวลาในแตละข้ันตอนการผลิตการลดของเสียท่ีเกิดจากการผลิตการ

ลดการใชพลังงานหรือการการใชพลังงานใหมีประสิทธิภาพโดยมุงเนนการอนุรักษพลังงาน 

2. การศึกษาปจจัยในการทําใหการดําเนินการพัฒนาและปรับปรุงเรื่องการจัดการดาน

คุณภาพของอุตสาหกรรมหลอโลหะไทยใหมีประสิทธิภาพมากข้ึน จากการสัมภาษณผูบริหาร

ผูประกอบการหลอหลอมเหล็ก สามารถสรุปผลการศึกษาเปนดังนี้ การนําเอาระบบการบริหารจัดการ

คุณภาพ ISO 9001 มาใชในระบบการบริหารจัดการจะเปนปรับการบริหารการจัดการท่ีมีระบบ

ระเบียบท่ีชัดเจนเพ่ือใหทุกคนในองคการเขาใจบทบาทหนาท่ีของตนเองท่ีจะทํางานใหเปนไปตาม
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ระเบียบปฏิบัติการการทํางาน ข้ันตอนการทํางานตาง ๆ   เพ่ือใหการทํางานมีคุณภาพและท่ีสําคัญ

การท่ีพนักงานไดมีการฝกอบรมเพ่ือเพ่ิมขีดความสามารถซ่ึงจะทําใหงานท่ีทํามีคุณภาพ แตการทํางาน

ของโรงหลอการท่ีจะสงเสริมพัฒนาคุณภาพใหดีข้ึนและเปนการลดของเสียเพ่ือใหเกิดความพอใจของ

ลูกคา การมีการจําลองการออกแบบงานหลอมีความสําคัญมาก เพ่ือลดเวลาการทดลองหลอชิ้นงาน

และลดของเสียท่ีเกิดข้ึนแตโรงหลอในเมืองไทยยังมีนอยมาก เพราะ Software มีราคาท่ีคอนขางสูง

และสิ่งสําคัญอีกประการหนึ่ง คือ การมีเครื่องมือวัดตาง ๆ ท่ีมีคุณภาพมีความแมนยําสูงและเพียงพอ

ตอการวัดและตรวจสอบชิ้นงานดานคุณภาพตามขอกําหนดของลูกคา ซ่ึงการมีเครื่องมือทดสอบทาง

คุณภาพท่ีพรอมและเหมาะสมจะสามารถปรับปรุงและพัฒนาเรื่องคุณภาพ และสามารถสรางความ

ม่ันใจใหทางลูกคา เรือ่งการบริหารและการจัดการคุณภาพใหมีประสิทธิภาพไดจะสามารถทําใหม่ันใจ

ไดวาสินคาท่ีผลิตเปนไปตามขอกําหนดของลูกคา 

3. การศึกษาปจจัยในการดําเนินการเก่ียวกับกิจกรรมการลดตนทุนการผลิตของอุตสาหกรรม

หลอโลหะไทยใหมีประสิทธิภาพและประสบความสําเร็จ จากการสัมภาษณผูบริหารผูประกอบการ

หลอหลอมเหล็กสามารถสรุปผลการศึกษาเปนดังนี้ ปจจัยสําคัญท่ีจะทําใหบริษัทสามารถลดตนทุน

การผลิตของโรงงานไดคือท่ีสําคัญท่ีสุด คือการท่ีสามารถจัดหาวัตถุดิบการผลิตท่ีมีคุณภาพดีและมี

ราคาถูกจะทําใหบริษัทสามารถแขงขันเรื่องตนทุนไดเปนอยางดี เชน เศษเหล็ก สวนผสมทางเคมี และ 

วัสดุสิ้นเปลืองหลัก ๆ เชน ทรายและเรซ่ินตาง ๆ ถาสามารถจัดซ้ือจัดหาไดในราคาท่ีถูกและมีคุณภาพ

ท่ีดีพรอมท้ังมีระบบการตรวจสอบและตรวจรับท่ีมีมาตรฐานจะเปนปจจัยหลักในการชวยการลด

ตนทุนท่ีมีประสิทธิภาพ อีกหนึ่งปจจัยท่ีสําคัญ คือ การลดของเสียของชิ้นงานท่ีเกิดจากการผลิตเพราะ

การผลิตเหล็กหลอจะมีปจจัยหลายอยางท่ีทําใหเกิดปญหาคุณภาพของชิ้นงานท่ีผลิต การออกแบบ 

pattern ของงานหลอท่ีดีจะมีสวนสําคัญลําดับตน ๆ ของการลดของเสียจากการผลิต ดังนั้น 

การศึกษาพัฒนาเรื่องการออกแบบท่ีดีและถูกตองจะทําใหสินคาท่ีผลิตออกมาไมมีปญหาคุณภาพหรือ

มีในระดับท่ีตํ่า มีสินคาท่ีตอง Reject นอยจะทําใหตนทุนการผลิตลดลงและการออกแบบใหมีอัตรา 

yield rate ท่ีสูงจะทําใหไดตนทุนท่ีตํ่าลงได และปจจัยเรื่องการใชพลังงานท่ีมีประสิทธิภาพในการ

ผลิตเปนอีกหนึ่งปจจัยท่ีทําใหการลดตนทุนท่ีมีประสิทธิภาพเพราะกลุมอุตสาหกรรมการหลอมโลหะ

เหล็กมีขบวนการท่ีมีการใชพลังงานท่ีสูงมากในขบวนการผลิตเพราะตองใชพลังงานหลอมเศษเหล็ก

เพ่ือใหหลอมละลายซ่ึงมีอุณหภูมิอยูระหวาง 1350 องศา เซลเซียส ถึง 1700 องศา เซลเซียส ซ่ึงจะ 

ข้ึนอยูกับประเภทของเหล็ก นอกจากนี้ยังมีขบวนการอ่ืน ๆ ท่ีใชพลังงานท่ีสูง เชน การเผาเบารองรับ

น้ําโลหะ การเผาแบบทรายท่ีจะเตรียมเทชิ้นงาน หรือกิจกรรมดานอ่ืน ๆ เชน การเจียรชิ้นงานการทํา

ความสะอาดผิวงาน หรือการยิงทรายเพ่ือขัดทําความสะอาดผิวชิ้นงาน รวมท้ังเหล็กหลอบางประเภท

ตองมีการอบชุบ หรือการชุบแข็งซ่ึงเตาอบประเภทดังกลาวเหลานี้จะมีการใชพลังงานท่ีอยูในระดับสูง 

ดังนั้น การลดการใชพลังงานหรือการใชพลังงานอยางมีประสิทธิภาพจะทําใหมีตนทุนท่ีตํ่าลงได ซ่ึง
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การนําเอามาตรการการอนุรักษพลังงานมาใชจะสงผลตอการดําเนินการเก่ียวกับกิจกรรมการลด

ตนทุนทางการผลิตได 

4. การศึกษาปจจัยในการท่ีชวยสงเสริม และสนับสนุนเก่ียวกับการพัฒนาของระบบของการ

จัดการโลจสิติกสของอุตสาหกรรมหลอโลหะไทยใหมีประสิทธิภาพมากข้ึน จากการสัมภาษณผูบริหาร

ผูประกอบการหลอหลอมเหล็กสามารถสรุปผลการศึกษาเปนดังนี้ การทําใหลูกคามีความพึงพอใจของ

การใหบริการเปนปจจัยท่ีสําคัญอยางมากท่ีจะชวยและสนับสนุนใหมีโอกาสเหนือการแขงขัน ปจจัยท่ี

สําคัญ คือ การท่ีบริษัทใหความสําคัญในการวางแผนกอนการจัดสงและการจัดการจัดสงท่ีมี

ประสิทธิภาพจะชวยใหตนทุนในการจัดสงลดลง การนําเอาระบบ IT มาใชในการบริหารจัดการอยาง

เปนระบบจะชวยในการสงเสริมและพัฒนาเพราะสามารถลดการสงของท่ีผิดพลาดและการสงของ

ทันเวลาเปนไปตามความตองการของลูกคา โดยเฉพาะกลุมอุตสาหกรรมรถยนตไดใหความสําคัญใน

เรื่องนี้เปนอยางมาก ดังนั้น การมีการวางแผนและการบริหารจัดการท่ีดีจะชวยลดขอผิดพลาดท่ี

อาจจะเกิดข้ึนและเปนการเพ่ิมประสิทิภาพดานการแขงขัน 

5. การศึกษาปจจัยในการชวยสงเสริมดานการพัฒนาและการใชนวัตกรรมในการปรับปรุง

ประสิทธิภาพในการบริหารจัดการของอุตสาหกรรมหลอโลหะไทย จากการสัมภาษณผูบริหาร

ผูประกอบการหลอหลอมเหล็กสามารถสรุปผลการศึกษาเปนดังนี้ การใหความสําคัญดานการ

ศึกษาวิจัยและพัฒนาดานคุณภาพและการผลิตเปนปจจัยท่ีสําคัญตอการสงเสริมการนําเอานวัตกรรม

ใหม ๆ มาใช เพ่ือการปรับปรุงคุณภาพงานหลอใหไดตามขอกําหนดของลูกคาโดยใหเกิดปญหา

คุณภาพนอยท่ีสุด    พรอมท้ังการศึกษาหาแนวทางในการปรับปรุงขบวนการผลิตใหมีเวลาท่ีสั้นลงใน

แตละขบวนการเพ่ือเพ่ิม productivity ของสายการผลิตและการลดการใชพลังงาน หรือการใช

พลังงานอยางมีประสิทธิภาพจะทําใหเพ่ิมศักยภาพดานการแขงขันได การนําเทคโนโลยีท่ีทันสมัยมาใช

ในควบคุมการผลิต หรือการนําเอาเครื่องมือเครื่องจักรท่ีมีประสิทธิภาพดีมาทดแทนของเดิม เชน เตา

หลอมเหล็ก ควรจะใชชนิดท่ีประหยัดพลังงานและสามารถลดเวลาการหลอมใหเร็วข้ึนนั้นจะทําใหการ

ผลิตมีประสิทธิภาพมากยิ่งข้ึน 

6. การศึกษาปจจัยในการสงเสริมและพัฒนาเก่ียวกับการจัดการดานทรัพยากรมนุษยของ

อุตสาหกรรมหลอโลหะไทย จากการสัมภาษณผูบริหารผูประกอบการหลอหลอมเหล็ก ผลการศึกษา

พบวา การท่ีมีการกําหนดบทบาทหนาท่ีและความรับผิดของพนักงานท่ีชัดเจนในแตละคนแตละ

ตําแหนงท้ังองคกรจะทําใหการทํางานของพนักงานมีประสิทธิภาพมากข้ึน โดยทุกคนรูและทราบถึง

บทบาทหนาท่ีของตนเองและการสงเสริมและการพัฒนาบุคคลากรในองคกร คือ การจัดใหมีการ

ฝกอบรมท่ีจําเปนตอการทํางานเพ่ือเพ่ิมขีดความสามารถใหกับพนักงานอยางตอเนื่องและเหมาะสม

เปนปจจัยท่ีจะสงเสริมและพัฒนาดานบุคลากร รวมท้ังมีการนําเทคโนโลยีใหม ๆ มาประยุกตใชกับ

การทํางานปจจุบันเพ่ือใหสอดคลองและทันสมัยตอการเปลี่ยนแปลงท่ีมีอยางรวดเร็ว สวนการสราง
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หรือการใหสิ่งจูงใจเพ่ือใหพนักงานทํางานใหไดตามเปาหมายท่ีวางไวก็เปนปจจัยหลักท่ีจะชวยสงเสริม

และพัฒนาเก่ียวกับการจัดการดานทรัพยากรมนุษยของบริษัทเพ่ือใหเพ่ิมขีดความสามารถดานการ

แขงขันขององคกร 

7. ขอเสนอแนะอ่ืน ๆ ท่ีจะชวยในการพัฒนาเพ่ือเพ่ิมขีดความสามารถในการแขงขันของ

อุตสาหกรรมหลอโลหะไทย จากการสัมภาษณผูบริหารผูประกอบการหลอหลอมเหล็ก จากการศึกษา

พบวา การปรับปรุงสภาพแวดลอมและความปลอดภัยในการทํางานใหกับพนักงานมีความสําคัญ

เพราะจะชวยสงเสริมประสิทธิภาพการทํางานของพนักงานและเพ่ือเปนการสรางขวัญและกําลังใจ

ใหกับพนักงานในการทํางาน เชน การปรับปรุงเรื่องแสงสวางในการทํางานใหเหมาะสม การจัดทํา

ระบบระบายอากาศในโรงงานใหดีข้ึน การลดปริมาณฝุนหรือควันภายในโรงงานใหดีข้ึน การบริหาร

การจัดการดานความปลอดภัยลดอุบัติเหตุจากการทํางานของพนักงานรวมท้ังการจัดหาอุปกรณ

ปองกันภัยสวนบุคคลท่ีมีมาตรฐานและเพียงพอกับการทํางานก็จะชวยใหพนักงานทํางานอยางมี

ประสิทธิภาพ 

 

4.3 การศึกษาปจจัยในการเพ่ิมขีดความสามารถการแขงขันของอุตสาหกรรมเหล็กหลอไทยโดยใช

แบบสอบถาม   

 

ในการศึกษาปจจัยในการเพ่ิมขีดความความสามารถในการแขงขันของผูประกอบกิจการโรง

หลอเหล็กท่ีเปนสมาชิกสมาคมอุตสาหกรรมหลอโลหะไทย โดยใชแบบสอบถามกรณีท่ีผูประกอบการ

หลอหลอมเหล็ก จํานวนท้ังสิ้น 67 บริษัท ผลการศึกษาดังนี้ 

1. ขอมูลท่ัวไป 

 

ตารางท่ี 3 เพศของผูตอบแบบสอบถาม 

เพศ ตัวอยาง รอยละ 

1. ชาย 62.0 92.5 

2. หญิง 5.0 7.5 

รวม 67.0 100.0 

 

จากตารางท่ี 3 พบวา  เพศของผูตอบแบบสอบถามเปนเพศชาย  จํานวน 62 คน  คิดเปน

รอยละ 92.5 เปนเพศหญิง จํานวน 5 คน คิดเปนรอยละ 7.5 
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ตารางท่ี 4 ชวงอายุของผูตอบแบบสอบถาม 

อายุ ตัวอยาง รอยละ 

1. นอยกวา 30 ป 0 0.0 

2. 30 - 40 ป 14 20.9 

3. 41 - 50 ป 22 32.8 

4. 51 - 60 ป 31 46.3 

5. มากกวา 60 ป 0 0.0 

รวม 67 100.0 

 

จากตารางท่ี 4 พบวา ชวงอายุของผูตอบแบบสอบถาม ไมมีชวงอายุนอยกวา 30 ป มีชวง

อายุ 30-40 ป  จํานวน 14 คน  คิดเปนรอยละ 20.9  มีชวงอายุ 41-50 ป  จํานวน 22 คน คิดเปน

รอยละ 32.8 มีชวงอายุ 51-60 ป จํานวน 31 คน คิดเปนรอยละ 46.3 ไมมีผูตอบแบบสอบถาม ชวง

อายุมากกวา 60 ป  

 

ตารางท่ี 5 ตําแหนงงานของผูตอบแบบสอบถาม 

ตําแหนง ตัวอยาง รอยละ 

1. วิศวกร 0 0.0 

2. รองผูจัดการ/ผูชวยผูจัดการ 4 6.0 

3. ผูจัดการ 63 94.0 

4. กรรมการ 0 0.0 

รวม 67 100.0 

 

จากตารางท่ี 5 พบวา ตําแหนงงานของผูตอบแบบสอบถามไมมีระดับวิศวกร เปนระดับรอง

ผูจัดการ/ผูชวยผูจัดการ จํานวน 4 คน คิดเปนรอยละ 6.0 เปนระดับผูจัดการ จํานวน 63 คน คิดเปน

รอยละ 94.0 ไมมีผูตอบแบบสอบถามเปนระดับกรรมการ  
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ตารางท่ี 6 ระดับการศึกษาของผูตอบแบบสอบถาม 

ระดับการศึกษา ตัวอยาง รอยละ 

1. ปวช. 0 0.0 

2. ปวส. 25 37.3 

3. อนุปริญญาตรี 0 0.0 

4. ปริญญาตรี 42 62.7 

รวม 67 100.0 

 

จากตารางท่ี 6 พบวา ตําแหนงงานของผูตอบแบบสอบถามไมมีจบการศึกษาระดับปวช. จบ

การศึกษาระดับปวส. จํานวน 25 คน คิดเปนรอยละ 37.3 ไมมีผูตอบแบบสอบถามจบการศึกษาระดับ

อนุปริญญาตรี จบการศึกษาระดับปริญญาตรี จํานวน 42 คน คิดเปนรอยละ 62.7  

 

ตารางท่ี 7 ผลิตภัณฑธุรกิจของผูตอบแบบสอบถาม 

ผลิตภัณฑ ตัวอยาง รอยละ 

1. ผลิตชิ้นสวนเครื่องจักร 59 88.1 

2. ผลิตเหล็กหลอท่ัวไป 8 11.9 

3. ผลิตเหล็กข้ึนรูป 0 0.0 

รวม 67 100.0 

 

จากตารางท่ี 7 พบวา จากการศึกษาปจจัยในการเพ่ิมขีดความสามารถการแขงขันของ

อุตสาหกรรมเหล็กหลอไทย พบวา ผูตอบแบบสอบถามอยูในธุรกิจผลิตชิ้นสวนเครื่องจักร จํานวน 59 

คน คิดเปนรอยละ 88.1 ผูตอบแบบสอบถามอยูในธุรกิจผลิตเหล็กหลอท่ัวไป จํานวน 8 คน คิดเปน

รอยละ 11.9 ผูตอบแบบสอบถามอยูในธุรกิจผลิตเหล็กข้ึนรูป จํานวน 0 คิดเปนรอยละ 0  

 

ตารางท่ี 8 ระยะเวลาการดําเนินธุรกิจของผูตอบแบบสอบถาม 

ระเวลาในการดําเนินงาน ตัวอยาง รอยละ 

1. นอยกวา 5 ป 0 0.0 

2. 5 - 10 ป 4 6.0 

3. 11 - 15 ป 18 26.9 
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ตารางท่ี 8 (ตอ) 

 

จากตารางท่ี 8 พบวา ระยะเวลาการดําเนินธุรกิจของผูตอบแบบสอบถาม นอยกวา 5 ป 

จํานวน 0 คิดเปนรอยละ 0 ระยะเวลาการดําเนินธุรกิจของผูตอบแบบสอบถาม 5-10 ป จํานวน 4 คน 

คิดเปนรอยละ 6 ระยะเวลาการดําเนินธุรกิจของผูตอบแบบสอบถาม 11-15 ป จํานวน 18 คน      

คิดเปนรอยละ 26.9  ระยะเวลาการดําเนินธุรกิจของผูตอบแบบสอบถาม 16-20 ป จํานวน 35 คน 

คิดเปนรอยละ 52.2 ระยะเวลาการดําเนินธุรกิจของผูตอบแบบสอบถาม มากวา 20 ป จํานวน 10 คน 

คิดเปนรอยละ 14.9  

 

ตารางท่ี 9 จํานวนเงินลงทุนในการดําเนินธุรกิจของผูตอบแบบสอบถาม 

เงินลงทุน ตัวอยาง รอยละ 

1. นอยกวา 5 ลานบาท 0 0.0 

2. 5 - 50 ลานบาท 8 11.9 

3. 51 - 100 ลานบาท 47 70.2 

4. มากกวา 100 ลานบาท 12 17.9 

รวม 67 100.0 

 

จากตารางท่ี 9 พบวา จํานวนเงินลงทุนในการดําเนินธุรกิจของผูตอบแบบสอบถาม ไมมีนอย

กวา 5 ลานบาท จํานวนเงินลงทุนในการดําเนินธุรกิจของผูตอบแบบสอบถาม 5-50 ลานบาท จํานวน 

8 ราย คิดเปนรอยละ 11.9 จํานวนเงินลงทุนในการดําเนินธุรกิจของผูตอบแบบสอบถาม 51-100 

ลานบาท จํานวน 47 ราย คิดเปนรอยละ 70.2 จํานวนเงินลงทุนในการดําเนินธุรกิจของผูตอบ

แบบสอบถาม มากกวา 100 ลานบาท จํานวน 12 ราย คิดเปนรอยละ 17.9  

 

 

 

 

ระเวลาในการดําเนินงาน ตัวอยาง รอยละ 

4. 16 - 20 ป  35 52.2 

5. มากกวา 20 ป  10 14.9 

รวม 67 100.0 
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ตารางท่ี 10 จํานวนพนักงานในการดําเนินธุรกิจของผูตอบแบบสอบถาม 

จํานวนพนักงาน ตัวอยาง รอยละ 

1. นอยกวา 10 คน 0 0.0 

2. 10 - 50 คน 18 26.9 

3. 51 - 100 คน 21 31.3 

4. มากกวา 100 คน 28 41.8 

รวม 67 100.0 

 

จากตารางท่ี 10 พบวา จํานวนพนักงานของธุรกิจของผูตอบแบบสอบถาม ไมมีพนักงานนอย

กวา 10 คน จํานวนพนักงานของธุรกิจของผูตอบแบบสอบถาม 10-50 คน จํานวน 18 ราย คิดเปน

รอยละ 26.9 จํานวนพนักงานของธุรกิจของผูตอบแบบสอบถาม 51-100 คน จํานวน 21 ราย คิดเปน

รอยละ 31.3 จํานวนพนักงานของธุรกิจของผูตอบแบบสอบถาม มากกวา 100 คน จํานวน 28 ราย 

คิดเปนรอยละ 41.8    

 

ตารางท่ี 11 ปริมาณยอดขายตอปของธุรกิจของผูตอบแบบสอบถาม 

ยอดขายเฉล่ีย (ตันตอป) ตัวอยาง รอยละ 

1. นอยกวา 100 ตัน 0 0 

2. 100 - 500 ตัน 8 11.9 

3. 501 - 1,000 ตัน 21 31.3 

4. มากกวา 1,000 ตัน 38 56.7 

รวม 67 100.0 

 

จากตารางท่ี 11 พบวา ปริมาณยอดขายตอปของธุรกิจของผูตอบแบบสอบถาม ไมมีนอยกวา 

100  ตัน   ปริมาณยอดขายตอปของธุรกิจของผูตอบแบบสอบถาม  100-500  ตัน   จํานวน  8  ราย 

คิดเปนรอยละ 11.9 ปริมาณยอดขายตอปของธุรกิจของผูตอบแบบสอบถาม 501-1,000 ตัน จํานวน 

21  ราย  คิดเปนรอยละ  31.3  ปริมาณยอดขายตอปของธุรกิจของผูตอบแบบสอบถาม  มากกวา 

1,000 ตัน จํานวน 38 คิดเปนรอยละ 56.7 
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ตารางท่ี 12 รายไดเฉลี่ยตอปของธุรกิจของผูตอบแบบสอบถาม 

รายไดเฉล่ียตอป (ลานบาท) ตัวอยาง รอยละ 

1. นอยกวา 50 ลาน 5 7.5 

2. 501 - 100 ลาน 8 11.9 

3. 101 - 150 ลาน 6 8.9 

4. 151 - 200 ลาน 10 15.0 

5. มากกวา 200 ลาน 38 56.7 

รวม 67 100.0 

 

จากตารางท่ี 12 พบวา รายไดตอปของธุรกิจของผูตอบแบบสอบถาม นอยกวา 50 ลานบาท 

จํานวน 5 ราย คิดเปนรอยละ 7.5 รายไดตอปของธุรกิจของผูตอบแบบสอบถาม 501-100 ลานบาท 

จํานวน 8 คิดเปนรอยละ 11.9 ผูตอบแบบสอบถาม 101-150 ลานบาท จํานวน 6 คิดเปนรอยละ 8.9 

รายไดตอปผูตอบแบบสอบถาม 151-200 ลานบาท จํานวน 10 คิดเปนรอยละ 15.0 รายไดตอปของ

ธุรกิจของผูตอบแบบสอบถาม มากกวา 200 ลานบาท จํานวน 38 ราย คิดเปนรอยละ 56.7  

 

ตารางท่ี 13 ปริมาณกําลังการผลิตจากความสามารถในการผลิตของผูตอบแบบสอบถาม 

กําลังการผลิตจากความสามารถ ตัวอยาง รอยละ 

1. นอยกวา 50 เปอรเซ็นต 17 25.4 

2. 50 - 60 เปอรเซ็นต 38 56.7 

3. 61 - 70 เปอรเซ็นต 12 17.9 

รวม 67 100.0 

 

จากตารางท่ี 13 พบวา จากการศึกษาปจจัยในการเพ่ิมขีดความสามารถการแขงขันของ

อุตสาหกรรมเหล็กหลอไทย พบวา การผลิตปจจุบันจากกําลังความสามารถในการผลิตของธุรกิจของ

ผูตอบแบบสอบถาม นอยกวา 50 เปอรเซนต จํานวน 17 ราย คิดเปนรอยละ 25.4 การผลิตปจจุบัน

จากกําลังความสามารถในการผลิตของธุรกิจของผูตอบแบบสอบถาม 50-60 เปอรเซนต จํานวน 38 

ราย คิดเปนรอยละ 56.7 การผลิตปจจุบันจากกําลังความสามารถในการผลิตของธุรกิจของผูตอบ

แบบสอบถาม 61-70 เปอรเซนต จํานวน 12 ราย คิดเปนรอยละ 17.9  
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4.3 การวิเคราะหปจจัยในการเพ่ิมขีดความสามารถการแขงขันของอุตสาหกรรมเหล็กหลอไทย 

 

ตารางท่ี 14 สรุปความสําคัญของปจจัยในการเพ่ิมขีดความสามารถการแขงขันของอุตสาหกรรม

เหล็กหลอไทย 

ปจจัยในการเพ่ิมขีดความสามารถในการแขงขันของ

อุตสาหกรรมเหล็กหลอไทย 

ผลการวิเคราะห 

คาเฉลี่ย (�̅ ) S.D. ระดับ 

1. ปจจัยดานประสิทธิภาพการผลิต 2.96 0.558 ปานกลาง 

2. ปจจัยดานคุณภาพ 3.55 0.544 มาก 

3. ปจจัยดานการลดตนทุนการผลิต 4.52 0.476 มากท่ีสุด 

4. ปจจัยดานโลจิสติกส 2.60 0.557 ปานกลาง 

5. ปจจัยดานการพัฒนานวัตกรรม 3.01 0.581 ปานกลาง 

6. ปจจัยดานการพัฒนาและการจัดการทรัพยากรมนุษย 2.82 0.510 ปานกลาง 

รวม 3.23 0.537 ปานกลาง 

 

 จากตารางท่ี 14 พบวา ปจจัยในการเพ่ิมขีดความสามารถในการแขงขันของอุตสาหกรรมเหล็กหลอ

ไทยปจจัยท่ีมีคะแนนเฉลี่ยสูงสุดคือปจจจัยในดานการลดตนทุนการผลิต ซ่ึงพบวามีคะแนนอยูในระดับมาก 

(  =4.52,S.D.=0.476)    และปจจัยท่ีมีคะแนนเฉลี่ยรองลงมาท่ีอยูในระดับมาก คือ ปจจัยดานคุณภาพ

ของสินคาท่ีผลิต   (  =3.55,S.D.=0.544)  และปจจัยท่ีมีคะแนนเฉลี่ยอยูในระดับตํ่าสุด คือ ปจจัย

ดานโลจิสติกส (  =2.6,S.D.=0.557) 

 

1) ปจจัยดานประสิทธิภาพการผลิตในการเพ่ิมขีดความสามารถการแขงขันของ

อุตสาหกรรมเหล็กหลอไทย 

 

ตารางท่ี 15 ปจจัยดานประสิทธิภาพการผลิตในการเพ่ิมขีดความสามารถการแขงขันของอุตสาหกรรม

เหล็กหลอไทย 

ปจจัยดานประสิทธิภาพการผลิต 
ผลการวิเคราะห 

คาเฉลี่ย (� ̅ ) S.D. ระดับ 

1. ปริมาณการผลิตตอเดือน  3.51 0.746 มาก 

2. ปริมาณชิ้นงานระหวางการผลิตมากนอย 2.75 0.560 ปานกลาง 

3. มีการผลิตเกินความตองการเพ่ือทําสต็อก 3.01 0.651 ปานกลาง 
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ตารางท่ี 15 (ตอ) 

ปจจัยดานประสิทธิภาพการผลิต 
ผลการวิเคราะห 

คาเฉลี่ย (� ̅ ) S.D. ระดับ 

4. การจัดการดานความปลอดภัยท่ีดีในการผลิต 2.88 0.327 ปานกลาง 

5. การเขามามีสวนรวมของพนักงานในการเพ่ิมผลผลิต 2.54 0.611 ปานกลาง 

6. มีการปรับปรุงกระบวนการผลิตอยางตอเนื่องเพ่ือ

ปรับปรุงประสิทธิภาพ 3.09 0.490 

 

ปานกลาง 

รวม 2.96 0.558 ปานกลาง 

 

จากตารางท่ี 15 พบวา ปจจัยดานประสิทธิภาพการผลิตท่ีมีผลตอการเพ่ิมขีดความสามารถ

การแขงขันของอุตสาหกรรมเหล็กหลอไทยอยูในระดับปานกลาง และเม่ือหากพิจารณาในปจจัยยอย

ในการศึกษาพบวา ปริมาณการผลิตตอเดือนมีผลตอการเพ่ิมขีดความสามารถการแขงขันของ

อุตสาหกรรมเหล็กหลอไทยอยูในระดับมาก (  =3.51,S.D.=0.746) และปจจัยท่ีมีคะแนนเฉลี่ย

รองลงมา คือ  มีการปรับปรุงกระบวนการผลิตอยางตอเนื่องเพ่ือปรับปรุงประสิทธิภาพ (  

=3.09,S.D.=0.490) และปจจัยท่ีมีคะแนนตํ่าสุด คือ การเขามามีสวนรวมของพนักงานในการเพ่ิม

ผลผลิต (  =2.54,S.D.=0.611) 

  

2) ปจจัยดานคุณภาพการผลิตในการเพ่ิมขีดความสามารถการแขงขันของอุตสาหกรรม

เหล็กหลอไทย 

 

ตารางท่ี 16 ปจจัยดานคุณภาพการผลิตในการเพ่ิมขีดความสามารถการแขงขันของอุตสาหกรรม

เหล็กหลอไทย 

ปจจัยดานคุณภาพการผลิตสินคา 
ผลการวิเคราะห 

คาเฉลี่ย (�̅ ) S.D. ระดับ 

1. มีการกําหนดนโยบายดานคุณภาพท่ีชัดเจน 4.03 0.388 มาก 

2. มีการนําระบบการบริหารจัดการคุณภาพ (ISO:9001)  

มาใชในการควบคุมกระบวนการผลิต 3.82 0.386 

 

มาก 

3. การตรวจสอบและควบคุมคุณภาพวัตถุดิบท่ีจะนํามาใช 

ในการผลิตของบริษัท 

 

3.48 0.503 

 

ปานกลาง 
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ตารางท่ี 16 (ตอ) 

 

จากตารางท่ี 16 พบวา ปจจัยดานคุณภาพการผลิตสินคาในการเพ่ิมขีดความสามารถการ

แขงขันของอุตสาหกรรมเหล็กหลอไทยอยูในระดับมาก (  =3.55,S.D.=0.544) และหากพิจารณาใน

ปจจัยยอยในการศึกษาจะพบวา ปจจัยเรื่องมีการกําหนดนโยบายดานคุณภาพท่ีชัดเจนอยูในระดับ

มาก (  =4.03,S.D.=0.388) และปจจัยท่ีมีคะแนนเฉลี่ยรองลงมาคือมีการกําหนดมาตรฐานของสินคา

โดยลูกคาซ่ึงจะเปนการทําใหเขาใจตรงกันในเรื่องเก่ียวกับคุณภาพของสินคาท่ีตองการและหัวขอท่ี

จะตองมีการตรวจวัดดานคุณภาพ (  =4.01,S.D.=0.861) และปจจัยยอยอ่ืน ๆ มีผลตอการเพ่ิมขีด

ความสามารถการแขงขันของอุตสาหกรรมเหล็กหลอไทยอยูในระดับนอย คือ มีกระบวนการแกปญหา

เม่ือเกิดขอผิดพลาดในการผลิต (  =3.15,S.D.=0.594) 

ปจจัยดานคุณภาพการผลิตสินคา 
ผลการวิเคราะห 

คาเฉลี่ย (�̅ ) S.D. ระดับ 

4. มีการจูงใจใหพนักงานตระหนักถึงความสําคัญของ 

การควบคุมและตรวจสอบคุณภาพของสินคา 

 

3.21 0.409 

 

ปานกลาง 

5. มีการกําหนดหัวขอคุณภาพท่ีจะตรวจสอบใหชัดเจนกอน 

การตรวจสอบในกระบวนการผลิตและกอนสงมอบ 

 

3.86 0.796 

 

มาก 

6. มีวิธีการตรวจสอบคุณภาพรวมกันระหวางบริษัทผูรับจาง

ผลิตกับบริษัทผูสั่งผลิตชัดเจน 3.15 0.359 

 

ปานกลาง 

7. มีการกําหนดมาตรฐานการสุมตัวอยางเพ่ือการตรวจสอบ

คุณภาพในระหวางการผลิตชัดเจน 3.57 0.499 

 

มาก 

8. มีการกําหนดใชแผนภูมิตาง ๆ ในการควบคุมกระบวน 

การผลิต 3.19 0.839 

 

ปานกลาง 

9. มีการกําหนดมาตรฐานของการตรวจสอบชิ้นงานและมี

มาตรฐานการยอมรับการตรวจสอบอยางชัดเจนรวมกับลูกคา 3.36 0.595 

 

ปานกลาง 

10. มีกระบวนการแกปญหาเม่ือเกิดขอผิดพลาดในการผลิต 3.15 0.500 ปานกลาง 

11. มีการกําหนดมาตรฐานของสินคาโดยลูกคา 4.01 0.861 มาก 

12. มีการตรวจสอบรวมกันระหวางโรงงานผูรับจางผลิต และ

โรงงานกอนสงมอบ 3.43 0.701 

 

ปานกลาง 

13. มีการวัดความพึงพอใจของลูกคา 3.94 0.238 มาก 

รวม 3.55 0.544 มาก 
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3) ปจจัยดานการลดตนทุนการผลิตในการเพ่ิมขีดความสามารถการแขงขันของ

อุตสาหกรรมเหล็กหลอไทย 

 

ตารางท่ี 17 ปจจัยดานการลดตนทุนการผลิตในการเพ่ิมขีดความสามารถการแขงขันของ

อุตสาหกรรมเหล็กหลอไทย 

 

ปจจัยดานการลดตนทุนการผลิต 

ผลการวิเคราะห 

คาเฉลี่ย  

(�̅) S.D. 

 

ระดับ 

1. มีการกําหนดมาตรฐานในการปฏิบัติงาน 4.69 0.469 มากท่ีสุด 

2. การลดกิจกรรมท่ีไมกอใหเกิดประโยชน 4.53 0.388 มากท่ีสุด 

3. การลดความลาชาในกระบวนการผลิต 4.54 0.238 มากท่ีสุด 

4. การรอคอยระหวางกระบวนการการผลิต 3.68 0.503 มาก 

5. การปรับปรุงการไหลของชิ้นงานใหตอเนื่อง 3.92 0.497 มาก 

6. การออกแบบชิ้นงาน   4.85 0.359 มากท่ีสุด 

7. การใชเทคโนโลยีมาชวยในการผลิต 4.79 0.683 มากท่ีสุด 

8. การประหยัดพลังงานในการผลิต 4.93 0.623 มากท่ีสุด 

9. การลดของเสียในกระบวนการผลิต 4.75 0.595 มากท่ีสุด 

10. การลดระยะเวลาการปรับแตงหลังการเปลี่ยน

ขนาดหรือผลิตภัณฑใหม 4.52 0.587 

 

มากท่ีสุด 

11. การลดระยะเวลาเริ่มตนเดินเครื่อง 3.81 0.326 มาก 

12. การลดข้ันตอนการผลิต 4.91 0.446 มากท่ีสุด 

รวม 4.52 0.476 มากท่ีสุด 

 

จากตารางท่ี 17 พบวา ปจจัยดานการลดตนทุนการผลิตในการเพ่ิมขีดความสามารถการ

แขงขันของอุตสาหกรรมเหล็กหลอไทยอยูในระดับมากท่ีสุด (  =4.52,S.D.=0.476) โดยมีปจจัยยอย

ดานการลดตนทุนการผลิตท่ีมีผลตอการเพ่ิมขีดความสามารถการแขงขันของอุตสาหกรรมเหล็กหลอ

ไทยอยูในระดับมากท่ีสุด ไดแก การประหยัดพลังงานในการผลิตในแตละข้ันตอนการผลิต

( =4.93,S.D.=0.623) และปจจัยท่ีมีคะแนนเฉลี่ยรองลงมา คือ  การลดข้ันตอนการผลิตโดยมีการปรับ

ลดกระบวนการหรือข้ันตอนการทํางานในกระบวนการผลิตท่ีไมมีความจําเปนหรือกิจกรรมท่ีไม

กอใหเกิดประโยชน   ( =4.91,S.D.=0.446)    และปจจัยยอยดานการลดตนทุนการผลิตท่ีมีผลตอ
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การเพ่ิมขีดความสามารถการแขงขันของอุตสาหกรรมเหล็กหลอไทยอยูในระดับนอยท่ีสุด ไดแก การ

รอคอยระหวางกระบวนการการผลิต (  =3.68,S.D.=0.503)  

 

4) ปจจัยดานการจัดการโลจิสติกสในการเพ่ิมขีดความสามารถการแขงขันของ

อุตสาหกรรมเหล็กหลอไทย 

 

ตารางท่ี 18 ปจจัยดานการจัดการโลจิสติกสในการเพ่ิมขีดความสามารถการแขงขันของอุตสาหกรรม

เหล็กหลอไทย 

ปจจัยดานการจัดการโลจิสติกส 
ผลการวิเคราะห 

คาเฉลี่ย (�̅) S.D. ระดับ 

1. การใหบริการและกิจกรรมสนับสนุนเพ่ือให 

ลูกคาพอใจ 3.58 0.741 

 

มาก 

2. ประสทิธิภาพของการรับคําสั่งซ้ือและจัดการใหมี

ประสิทธิภาพเพ่ือใหลูกคาม่ันใจ 2.62 0.813 

 

ปานกลาง 

3. การเพ่ิมประสิทธิภาพการขนสงหรือจัดสงใหกับ

ลูกคามีความพอใจ 2.74 0.785 

 

ปานกลาง 

4. การสื่อสารดานโลจีสติกสและกระบวนการสั่งซ้ือ 2.21 0.409 นอย 

5. การเลือกสถานท่ีท่ีต้ังโรงงานและคลังสินคา 

มีความเหมาะสม 2.358 0.882 

 

นอย 

6. การวางแผนและคาดการณความตองการลูกคา 2.01 0.728 นอย 

7. ประสิทธิภาพการบริหารสินคาคงคลัง 2.94 0.238 ปานกลาง 

8. ความเพียงพอของเครื่องมือเครื่องใชตาง ๆ และ 

การบรรจุหีบหอ 2.05 0.238 

 

นอย 

9. มีโลจิสติกสยอนกลับ (การจัดการสินคาสงคืนเพ่ือ

ลดตนทุน) 2.53 0.502 

 

ปานกลาง 

10. ประสิทธิภาพการบริหารสินคาคงคลังการควบคุม

ตนทุนทางดานโลจิสติกส 2.94 0.238 

 

ปานกลาง 

รวม 2.60 0.557 ปานกลาง 
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จากตารางท่ี 18 พบวา ปจจัยดานการจัดการโลจิสติกสในการเพ่ิมขีดความสามารถการแขงขัน

ของอุตสาหกรรมเหล็กหลอไทยอยูในระดับปานกลาง (  =2.60,S.D.=0.557) โดยพบวา มีปจจัยยอย

ดานการจัดการโลจิสติกสท่ีมีผลตอการเพ่ิมขีดความสามารถการแขงขันของอุตสาหกรรมเหล็กหลอไทย

อยูในระดับมากท่ีสุด คือ  ปจจัยดานการใหบริการและกิจกรรมสนับสนุนเพ่ือใหลูกคาพอใจ                       

(  =3.58,S.D.=0.741) และปจจัยท่ีมีคะแนนเฉลี่ยรองลงมาคือ ประสิทธิภาพการบริหารสินคาคงคลัง

การควบคุมตนทุนทางดานโลจิสติกส (  =2.94,S.D.=0.238) และปจจัยท่ีมีคะแนนตํ่าสุด คือ การ

วางแผนและคาดการณความตองการลูกคา (  =2.01,S.D.=0.728)  

 

5) ปจจัยดานดานการพัฒนานวัตกรรมในการเพ่ิมขีดความสามารถการแขงขันของ

อุตสาหกรรมเหล็กหลอไทย 

 

ตารางท่ี 19 ปจจัยดานการพัฒนานวัตกรรมในการเพ่ิมขีดความสามารถการแขงขันของอุตสาหกรรม

เหล็กหลอไทย 

 

จากตารางท่ี 19 พบวา ปจจัยดานการพัฒนานวัตกรรมท่ีมีผลตอการเพ่ิมขีดความสามารถ

การแขงขันของอุตสาหกรรมเหล็กหลอไทยอยูในระดับปานกลาง ( =3.01,S.D.=0.581) โดยมีปจจัย

ยอยดานการพัฒนานวัตกรรมท่ีมีผลตอการเพ่ิมขีดความสามารถการแขงขันของอุตสาหกรรม

เหล็กหลอไทยอยูในระดับมากท่ีสุด ไดแก การใชเทคโนโลยีการผลิตท่ีทันสมัยมีประสิทธิภาพ 

( =3.46,S.D.=0.537)     และปจจัยท่ีมีคะแนนเฉลี่ยรองลงมาคือมีการวิจัยและพัฒนาดานคุณภาพ 

การผลิต ( =3.21,S.D.=0.502) และมีปจจัยยอยดานการพัฒนานวัตกรรมท่ีมีผลตอการเพ่ิมขีด

ปจจัยดานการพัฒนานวัตกรรม 
ผลการวิเคราะห 

คาเฉลี่ย (�̅) S.D. ระดับ 

1. การใชเทคโนโลยีการผลิตท่ีทันสมัยมีประสิทธิภาพ 3.46 0.537 ปานกลาง 

2. การใชเทคโนโลยีการใชพลังงานอยางมีประสิทธิภาพ 2.73 0.446 ปานกลาง 

3. มีการวิจัยและการพัฒนาทางดานการตลาด 2.47 0.823 นอย 

4. มีการวิจัยและพัฒนาดานคุณภาพ การผลิต 3.21 0.502 ปานกลาง 

5. การสรางผลิตภัณฑใหมมีมากนอยเพียงใด 2.92 0.765 ปานกลาง 

6. การนําเอาระบบ IOT มาใชในการบริหารจัดการการ

ผลิตและบริการลูกคา 3.21 0.409 

 

ปานกลาง 

รวม 3.01 0.581 ปานกลาง 
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ความสามารถการแขงขันของอุตสาหกรรมเหล็กหลอไทยอยูในระดับนอย ไดแกมีการวิจัยและการ

พัฒนาทางดานการตลาด ( =2.47,S.D.=0.823)  

6) ปจจัยดานดานการพัฒนาและจัดการทรัพยากรมนุษยในการเพ่ิมขีดความสามารถการ

แขงขันของอุตสาหกรรมเหล็กหลอไทย 

 

ตารางท่ี 20 ปจจัยดานการพัฒนาและจัดการทรัพยากรมนุษยในการเพ่ิมขีดความสามารถการแขงขัน

ของอุตสาหกรรมเหล็กหลอไทย 

 

จากตารางท่ี 20 พบวา ปจจัยดานการพัฒนาและจัดการทรัพยากรมนุษยในการเพ่ิมขีด

ความสามารถการแขงขันของอุตสาหกรรมเหล็กหลอไทยอยูในระดับปานกลาง ( =2.82,S.D.=0.501) 

โดยมีปจจัยยอยดานการพัฒนาและจัดการทรัพยากรมนุษยท่ีมีผลตอการเพ่ิมขีดความสามารถการ

แขงขันของอุตสาหกรรมเหล็กหลอไทยอยูในระดับสูงสุด ไดแก การกําหนดความรับผิดชอบท่ีชัดเจน 

( =3.26,S.D.=0.238) และปจจัยท่ีมีคะแนนเฉลี่ยรองลงมาคือ การนําเทคโนโลยีใหม ๆ มาใชในการ

ทํางาน ( =3.12,S.D.=0.302) และมีปจจัยยอยดานการพัฒนาและจัดการทรัพยากรมนุษยท่ีมีผลตอ

การเพ่ิมขีดความสามารถการแขงขันของอุตสาหกรรมเหล็กหลอไทยอยูในระดับนอย คือ มีการ

สงเสริมการทํางานเปนทีมในบริษัท ( =2.41,S.D.=0.779)  

ปจจัยดานการพัฒนาและจัดการทรัพยากรมนุษย 
ผลการวิเคราะห 

คาเฉลี่ย (�̅) S.D. ระดับ 

1. การจัดคนใหเหมาะสมกับงาน 2.86 0.736 ปานกลาง 

2. การกําหนดความรับผิดชอบท่ีชัดเจน 3.26 0.238 ปานกลาง 

3. มีการฝกอบรมใหความรูพนักงานตามความจําเปน 2.59 0.496 นอย 

4. การจัดทําและกําหนดมาตรฐานการปฏิบัติงานท่ีถูกตอง 2.94 0.412 ปานกลาง 

5. มีระบบการควบคุมพนักงานใหทํางานบรรลุเปาหมาย 

ท่ีกําหนด 3.21 0.537 

 

ปานกลาง 

6. มีการสงเสริมการทํางานเปนทีมในบริษัท   2.41 0.779 ปานกลาง 

7. การใชสิ่งจูงใจเพ่ือใหพนักงานปฏิบัติงานตามเปาหมาย 2.64 0.595 ปานกลาง 

8. การปรับปรุงสภาพแวดลอมในการทํางาน 2.79 0.409 ปานกลาง 

9. การนําเทคโนโลยีใหม ๆ มาใชในการทํางาน 3.12 0.302 ปานกลาง 

รวม 2.82 0.501 ปานกลาง 
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บทท่ี 5 

สรุป อภิปรายผลการศึกษา และขอเสนอแนะ 

 

รายงานการศึกษา เรื่องปจจัยในการเพ่ิมขีดความสามารถการแขงขันของอุตสาหกรรม

เหล็กหลอไทยโดยประชากรในการศึกษาในครั้งนี้ คือ บริษัทผูประกอบการท่ีดําเนินธุรกิจโรงงานหลอ

หลอมเหล็กท่ีเปนสมาชิกของสมาคมอุตสาหกรรมหลอโลหะไทย โดยงานวิจัยนี้เปนลักษณะผสมผสาน

ท้ังในเชิงปริมาณ (Quantitative) และเชิงคุณภาพ (Quality) โดยใชแบบสอบถามและแบบสัมภาษณ  

เปนการสัมภาษณขอมูลเชิงลึก (In-depth Interview) ผูบริหารระดับสูงของผูประกอบการในดาน

ขอคิดเห็นเก่ียวกับปจจัยในการเพ่ิมขีดความสามารถในการแขงขันของผูประกอบการเหล็กหลอไทย 

ประกอบไปดวยปจจัยดานประสิทธิภาพการผลิต   คุณภาพสินคา   ตนทุนการผลิต  การจัดการ

ดานโลจิสติกส การพัฒนาดานนวัตกรรม  การจัดการดานทรัพยากรบุคคล กลุมตัวอยางท่ีใชในการ

วิจัยมี 67 ราย โดยการเก็บรวบรวมขอมูลจากแบบสอบถามมาวิเคราะห และประมวลผลทางสถิติดวย

เครื่องคอมพิวเตอรโดยใชโปรแกรมสําเร็จรูปสําหรับการวิเคราะห  คาท่ีใชคือ  คาเฉลี่ย  รอยละ  

สรุปผลการศึกษาและอภิปรายผลดังนี ้

 

5.1 สรุปผลการศึกษา  

จากการศึกษาเก่ียวกับขอมูลท่ัวไปของกลุมผูประกอบการอุตสาหกรรมหลอโหละท่ีเปน

สมาชิกของสมาคมอุตสาหกรรมหลอโลหะไทย ซ่ึงผูตอบแบบสอบถามเปนผูบริหารในระดับผูจัดการ

ของบริษัทซ่ึงสวนใหญจะเปนเพศชายและมีเพศหญิงแตในอัตราสวนท่ีนอยและสวนใหญจะมีอายุ

ระหวาง 51-60 ป ระดับการศึกษาสวนใหญจะอยูในระดับปริญญาตรี ประเภทของการประกอบธุรกิจ

สวนใหญจะเปนการประกอบอุตสาหกรรมงานหลอท่ีเก่ียวกับอุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนตและ

ชิ้นสวนอุปกรณเครื่องมือท่ีใชในการเกษตรและอุปกรณท่ีใชในงานประปาและเปนการผลิตเหล็กหลอ

ประเภทอ่ืน ๆ ตามท่ีลูกคาตองการ ซ่ึงสวนใหญจะเปนผูประกอบการท่ีมีประสบการณในการดําเนิน

ธุรกิจท่ียาวนานแตกตางกันโดยมีต้ังแต 5 ปข้ึนไป และสวนใหญจะมีการดําเนินธุรกิจในระหวาง 10 -

20 ป และจะมีผูประกอบการท่ีดําเนินธุรกิจมากกวา 20 ป มี 10 บริษัทซ่ึงคิดเปนรอยละ 14.9  โดย

ผูประกอบการสวนใหญมีการใชเงินในการลงทุนในการดําเนินการทางธุรกิจคอนขางสูงโดยเฉพาะ

เครื่องจักรท่ีใชในการผลิตซ่ึงสวนใหญจะใชเงินลงทุนระหวาง 50 ลานบาท ถึง 100 ลานบาท และมี

บริษัทท่ีมีเงินลงทุน มากกวา 100 ลานบาท 12 บริษัท คิดเปนรอยละ 17.9 ซ่ึงมีการจางงานท่ีทํางาน

ภายในบริษัทในตําแหนงตาง ๆ โดยมีบริษัทท่ีมีพนักงานมากวา 100 คน 28 บริษัท คิดเปนรอยละ 

41.8 โดยมีกําลังการผลิตชิ้นงานหลอเพ่ือปอนตลาดภายในประเทศมากกวา 1000 ตันตอป 38 บริษัท 

คิดเปนรอยละ 56.7 โดยมีรายไดจากการขายท่ีมากกวา 200 ลานบาท ตอป ท้ังนี้จากการศึกษา 
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พบวา บริษัทสวนใหญมีการใชกําลังการผลิตยังใชไมไดเต็มท่ีเม่ือเทียบกับความสามารถในกรผลิตท่ีมี

อยูเพราะยังมีกําลังการผลิตท่ีเหลือเม่ือเท่ียบกับความสามารถในการผลิตเต็มท่ีท้ังหมดของโรงงานท่ีได

ท่ีมีการออกแบบใว บริษัทสวนใหญจะมีการใชกําลังการผลิตอยูท่ีระดับระหวางรอยละ 50 ถึง รอยละ 

60 ของกําลังการผลิตท้ังหมด จํานวน 38 บริษัทคิดเปนรอยละ 56.7 และยังพบวามีบริษัทจํานวน 17 

บริษัท คิดเปนรอยละ 25.4 ท่ีมีการผลิตโดยใชกําลังการผลิตท่ีตํ่ากวา รอยละ 50 ของกําลังการผลิตท่ี

มีท้ังหมดซ่ึงจากขอมูลดังกลาวผูประกอบสวนใหญ  มีโอกาสท่ีสามารถเพ่ิมกําลังการผลิตในบริษัทได

ถาหากมีคําสั้งซ้ือเพ่ิมข้ึนหรือความตองการของลูกมีมากข้ึนผูประกอบการสามารถสนองตอบความ

ตองการไดอยางรวดเร็ว       

จากการศึกษาวิจัยครั้งนี้มีวัตถุประสงคดังนี้ 

1. เพ่ือวิเคราะหปญหาและอุปสรรคของการเพ่ิมขีดความสามารถ ในการแขงขันของของ

ผูประกอบการอุตสาหกรรมเหล็กหลอไทย 

    จากการศึกษาจากการสัมภาษณและแบบสอบถามเก่ียวกับปญหาและอุปสรรคของการ

พัฒนาขีดความสามารถการแขงขันของผูประกอบการอุตสาหกรรมเหล็กหลอไทย พบวา อุปสรรคของ

การแขงขันของผูประกอบการอุตสาหกรรมเหล็กหลอไทย คือ ปจจัยดานตนทุนการผลิต โดยพบวา

ผูประกอบการมีปญหาดานตนทุนการผลิตท่ีอยูในระดับสูงเม่ือเทียบกับผลิตภัณฑเหล็กหลอท่ีมีการ

นําเขาจากตางประเทศโดยเฉพาะท่ีนําเขาจากประเทศจีน ซ่ึงกลุมผูประกอบการไดตระหนักและให

ความสําคัญเก่ียวกับปจจัยดานการลดตนทุนการผลิตเพ่ือท่ีจะเพ่ิมขีดความสามารถในการแขงขันใน

ตลาดโดยท่ีมีปจัจยยอยท่ีเก่ียวกับการลดตนทุน เชน การเนนการลดพลังงานท่ีใชในการผลิต การลด

ข้ันตอนการผลิตหรือกิจจกรรมท่ีไมมีความจําเปนในการผลิตลงเพ่ือเปนการเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิต 

รวมท้ังการลดปริมาณของเสียท่ีเกิดจากกระบวนการผลิตใหลดลง ดานการตลาดพบวา มีการสูญเสีย

สวนแบงทางการตลาดใหกับสินคาท่ีมีผูนําเขาจากตางประเทศโดยเฉพาะสินคาท่ีมีการนําเขาจาก

ประเทศจีน ซ่ึงเปนสินคาท่ีมีราคาตํ่าเม่ือเทียบกับสินคาท่ีผลติภายในประเทศเพราะผูผลิตจากประเทศ

จีน มีความไดเปรียบทางดานตนทุนการผลิตสินคาท่ีตํ่ากวาประเทศไทยทําใหมีความไดเปรียบทางดาน

ราคาโดยเฉพาะจากปจจัยจากการประหยัดตอขนาดเพราะการผลิตท่ีมีปริมาณมากจะสงผลทําใหมี

ตนทุนการผลิตลดลงซ่ึงเปนขอไดเปรียบทางการแขงขัน และพบวาผูประกอบการหลอเหล็กไทยมี

สัดสวนของการใชกําลังการผลิตท่ีมีในปจจุบันมีสัดสวนท่ีอยูในระดับคอนขางตํ่า คือ ในแตละโรงงาน

หรือผูประกอบการมีการการใชกําลังการผลิตเฉลี่ยอยูท่ีประมาณรอยละ 50 -60 ของกําลังการผลิต

สูงสุดท่ีสามารถทําได จากผลดังกลาวการท่ีผูประกอบการท่ีมีปริมาณผลิตอยูในระดับตํ่าจะสงผลทําให

ประสิทธิภาพของการผลิตลดลง และจะสงผลโดยตรงตอตนทุนการผลิตในแตละโรงงานใหมีตนทุนท่ี

สูงข้ึน และอาจสงผลตอคุณภาพของสินคาท่ีผลิตมีความไมสมํ่าเสมอโดยเฉพาะในกลุมของ

ผูประกอบการท่ีตองมีการปรับเปลี่ยนสายการผลิตอยูเปนประจําเพ่ือรองรับการผลิตท่ีหลากหลาย 
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          2. เพ่ือศึกษาปจจัยในการเพ่ิมขีดความสามารถในการแขงขันของผูประกอบการ

อุตสาหกรรมเหล็กหลอไทย 

    จากการศึกษาพบวา ปจจัยท่ีเก่ียวของในการเพ่ิมขีดความสามารถของอุตสาหกรรม

เหล็กหลอไทยท้ัง 6 ปจจัย พบวาการลดตนทุนการผลิตยังคงเปนปจจัยท่ีมีความสําคัญระดับสูงมากใน

มุมมองของผูประกอบการ ซ่ึงการลดตนทุนการผลิตเปนปจจัยท่ีสําคัญมากในการท่ีจะปรับปรุงหรือ

พัฒนาขีดความสามารถในการแขงขันของบริษัท โดยพบวา การประหยัดพลังงานในท่ีใชใน

กระบวนการผลิตมีความสําคัญในระดับท่ีสูงมากเนื่องการกระบวนการผลิตเหล็กหลอจะมีการใช

พลังงานไฟฟาเปนหลักในการหลอมเศษเหล็กเพ่ือเปนน้ําโลหะกอนท่ีจะเทลงในแบบชิ้นงานและยังมี

ขบวนการหรือข้ันตอนอ่ืน ๆ ท่ีมีการใชพลังงานคอนขางสูงในการผลิต การลดข้ันตอนการผลิตเพ่ือให

กระบวนการผลิตมีประสิทธิภาพมากยิ่งข้ึน รวมท้ังการออกแบบชิ้นงานใหมีความถูกตองและ

เหมาะสมกอนท่ีจะมีการผลิต ทําใหการลดของเสียในกระบวนการผลิตนอยลง รวมท้ังการลดกิจกรรม

ท่ีไมกอใหเกิดประโยชนในกระบวนการผลิต ซ่ึงการปรับปรุงปจจัยตาง ๆ ในการลดตนทุนการผลิตจะ

ชวยในการเพ่ิมขีดความสามารถการแขงขัน 

ปจจัยดานคุณภาพการผลิตสินคา (Quality) พบวาปจจัยดานคุณภาพจะอยูในระดับสูงการท่ี

จะปรับปรุงหรือการพัฒานาดานคุณภาพเพ่ือเพ่ิมขีดความสามารถในการแขงขัน บริษัทตอง

จําเปนตองมีการกําหนดนโยบายทางดานคุณภาพท่ีชัดเจน และการนําเอาระบบบริหารจัดการดาน

คุณภาพ (ISO 9001) มาใชในการบริหารจัดการภายในบริษัทมีความสําคัญสูง และการสรางระบบท่ีมี

การติดตามและวัดความผลความพึงพอใจของลูกคานั้นมีความสําคัญ ตองมีการกําหนดมาตรฐาน

คุณภาพของชิ้นงานท่ีชัดเจนหรือมีการกําหนดหัวขอคุณภาพท่ีจะตรวจสอบใหชัดเจนกอนการตรวจสอบ

ในกระบวนการผลิตและกอนสงมอบ  มีระบบการตรวจสอบและควบคุมคุณภาพวัตถุดิบท่ีจะนํามาใชใน

การผลิตของบริษัท และการมีกระบวนการแกปญหาท่ีมีแนวทางชัดเจนเม่ือเกิดหรือพบขอผิดพลาด

ทางดานคุณภาพในกระบวนการผลิต 

ปจจัยดานนวัตกรรมจะพบวา อยูในระดับปานกลางในการท่ีจะพัฒนาหรือปรับปรุงทางดาน

นวัตกรรมเพ่ือเพ่ิมขีดความสามารถในการแขงขัน มุงเนนการนําเอาเทคโนโลยีท่ีทันสมัยและมี

ประสิทธิภาพหรือเครื่องมือเครื่องจักรท่ีทันสมัยมาใชในปรับปรุงกรบวนการผลิต  และการมุงเนนให

ความสําคัญการวิจัยและพัฒนาดานคุณภาพท่ีแตกตางและการผลิตสินคาใหม ๆ รวมท้ังการนําเอา

ระบบ IOT มาประยุกตใชในการบริหารจัดการการผลิตและบริการท่ีดีข้ึน สามารถชวยในการพัฒนา

ขีดความสามารถในการแขงขันใหดียิ่งข้ึนได  

ปจจัยดานดานผลิตภาพ พบวา จะอยูในระดับปานกลางการท่ีจะพัฒนาหรือปรับปรุงทางดาน

ผลิตภาพ ปจจัยท่ีสงผลมากคือ การท่ีมีคําสั่งซ้ือหรือการผลิตตอเดือนอยูในระดับท่ีเหมาะสม หรืออยู
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ในระดับสูงเปนปจจัยหลักท่ีจะชวยในการเพ่ิมประสิทธิภาพดานการผลิตใหดีข้ึน และการมี

กระบวนการ การปรับปรุงกระบวนการผลิตอยางตอเนื่องมีความสําคัญตอการเพ่ิมประสิทธิภาพการ

ผลิตใหดีข้ึน และการเขามามีสวนรวมของพนักงานในการเพ่ิมผลผลิตในสวนท่ีเก่ียวของจะชวยใหมี

การเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิต รวมท้ังการบริหารจัดการความปลอดภัยในการทํางานท่ีดี เปนปจจัยใน

การการเพ่ิมขีดความสามารถในการแขงขัน 

ปจจัยดานดานการพัฒนาและจัดการทรัพยากรมนุษย พบวา จะอยูในระดับปานกลาง การท่ี

จะพัฒนาหรือปรับปรุงดานบุคลากรหรือทรัพยากรณมนุษย คือ การเนนการการจัดการขอบเขตหนาท่ี

และความรับผิดชอบใหมีความชัดเจน มีการนําเอาเทคโนโลยีใหม ๆ   มาใชในเพ่ือชวยในการทํางาน

ใหมีความสะดวกและรวดเร็วเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพของคน   และเนนการจัดการดานการฝกอบรม

และการใหความรูท่ีจําเปนในการทํางานของพนักงานเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพของการทํางานใหดียิ่งข้ึน 

การจัดทําและกําหนดมาตรฐานการปฏิบัติงานท่ีถูกตองและมีระบบการควบคุมการทํางานของ

พนักงานใหทํางานบรรลุเปาหมายท่ีกําหนดจะชวยในการพัฒนาขีดความสามารถในการแขงขันได 

ปจจัยดานดานการจัดการโลจิสติกส จะพบวาภาพรวมจะอยูในระดับปานกลาง การท่ีจะ

พัฒนาหรือปรับปรุงการจัดการดานโลจิสติกสตองมีการกําหนดการใหบริการและกิจกรรมสนับสนุน

เพ่ือใหลูกคาพอใจและการเพ่ิมประสิทธิภาพการบริหารสินคาคงคลังเพ่ือใหมีตนทุนทางดานโลจิสติกส

ท่ีตํ่าและเหมาะสม การเนนการเพ่ิมประสิทธิภาพการขนสง หรือการจัดสงใหลูกคาเกิดความพอใจ

สูงสุด และการพัฒนาหรือปรับปรุงประสิทธิภาพของการรับคําสั่งซ้ือ และจัดการใหมีประสิทธิภาพ

เพ่ือใหลูกคาม่ันใจในสินคาและการบริการจะชวยในเพ่ิมขีดความสามารถในการแขงขันได  

 3. เพ่ือนําเสนอปจจัยในการปรับปรุงและพัฒนาขีดความสามารถในการแขงขันของ

ผูประกอบการอุตสาหกรรมเหล็กหลอไทย 

จากการศึกษาพบวา ปจจัยท่ีจะชวยในการปรับปรุงและพัฒนาขีดความสามารถในการ

แขงขันของอุตสาหกรรมเหล็กหลอไทย พบวา ปจจจัยท่ีมีความสําคัญอยางมากท่ีสุด คือปจจัย

ทางดานการลดตนทุนการผลิตโดยมุงเนนการลดการใชพลังงานในการผลิตหรือการใชพลังงานอยางมี

ประสิทธิภาพโดยการนําระบบการบริหารจัดการเรื่องพลังงาน เชน การอนุรักษพลังงานมาประยุกตใช 

รวมท้ังการลดข้ันตอนของกระบวนการผลิต และการปรับปรุงกระบวนการผลิตเพ่ือลดปริมาณของเสีย

ท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตใหนอยลงเพ่ือจะเปนการเพ่ิมขีดความสามารถในดานการแขงขัน 

โดยเฉพาะคูแขงท่ีเปนกลุมสินคาท่ีมีราคาตํ่าจากประเทศจีน ปจจัยท่ีมีความสําคัญอีกหนึ่งปจจัยคือ

ปจจัยดานคุณภาพโดยผูประกอบการจําเปนอยางยิ่งตองมีการปรับปรุงและพัฒนาการผลิตสินคาใหมี

คุณภาพและผานการรับรองระดับสากลเพ่ือใหไดรับการเชื่อถือ การนําเอาระบบการบริหารจัดการ

ดานคุณภาพ (ISO9001) หรือระบบบริหารจัดการคุณภาพอ่ืนมาประยุกตใชในการบริหารการผลิต

และการบริการของบริษัทเพ่ือเพ่ิมขีดความสามารถในการแขงขันใหมีมากยิ่งข้ึน สวนปจจัยดานอ่ืน ๆ 
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ก็ยังมีความสําคัญและเปนแนวทางในการปรับปรุงและพัฒนาขีดความสามารถทางดานการแขงขัน คือ 

ปจจัยดานการพัฒนานวัตกรรม โดยเนนการศึกษาและการนําเอาเทคโนโลยีการผลิตท่ีมีความทันสมัย

ท่ีมีประสิทธิภาพมาใช การมุงเนนการทํางานวิจัยและพัฒนาดานคุณภาพและการผลิต ปจจัยดาน

ประสิทธิภาพการผลิต คือ การเพ่ิมหรือกระตุนเพ่ือใหมีปริมาณการผลิตตอเดือนอยูในระดับท่ี

เหมาะสม หรือมีการปรับปรุงกระบวนการผลิตอยางตอเนื่องเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิต ปจจัยดาน

การพัฒนาและการจัดการทรัพยากรมนุษย คือ การเนนการการจัดการขอบเขตหนาท่ีและความ

รับผิดชอบใหมีความชัดเจน มีการนําเอาเทคโนโลยีใหม ๆ มาใชในการทํางานเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพ

ของคนและเนนการจัดการดานการฝกอบรมและการใหความรูท่ีจําเปนในการทํางานของพนักงานเพ่ือ

เพ่ิมประสิทธิภาพของการทํางานใหดียิ่งข้ึน ปจจัยดานโลจิสติกส คือ การสรางความพึงพอใจใหกับ

ลูกคาดวยเพ่ิมประสิทธิภาพดานการจัดสง    และการปรับปรุงประสิทธิภาพการบริหารจัดการสินคา

คงคลังและควบควบคุมตนทุนทางดานโลจิสติกสใหมีประสิทธิภาพมากยิ่งข้ึน  

 

5.2 อภิปรายผล 

 เนื่องดวยประเทศไทยกําลังมีการปรับตัวเพ่ือเขาสูการเปลี่ยนแปลงและปรับตัวของธุรกิจ

ขนาดกลางและขนาดยอม หรือ SMEs เพ่ือสอดคลองกับนโยบายประเทศไทย 4.0 ท่ีใชในการ

ขับเคลื่อนและพัฒนาผูประกอบการขนาดกลางและขนาดเล็ก (SMEs) เดิมเพ่ือมุงสูการเปน High 

value services SMEs business ซ่ึงผูประกอบการจําเปนตองนําเอาเทคโนโลยีสมัยใหมมาปรับใชใน

การผลิตสินคาและจะตองมีการพัฒนาสินคาใหมีคุณภาพและผานการรับรองระดับสากลเพ่ือใหไดรับ

การเชื่อถือ และผูประกอบการจะตองศึกษาเก่ียวกับนวัตกรรมและนํามาประยุกตใชในการดําเนิน

ธุรกิจและการพัฒนาทักษะและฝมือแรงงานใหสูงข้ึนเพ่ือการผลิตท่ีมีประสิทธิภาพ จากการศึกษา

เก่ียวกับปจจัยในการเพ่ิมขีดความสามารถในการแขงของกลุมผูประกอบการอุตสาหกรรมหลอโหละท่ี

เปนสมาชิกของสมาคมอุตสาหกรรมหลอโลหะไทยเก่ียวกับ 6 ปจจัยในการเพ่ิมขีดความสามารถของ

ผูประกอบการอุตสาหกรรมเหล็กหลอไทยโดยมมีปจจัยท่ีใหความสําคัญดังนี ้ 

ปจจัยดานการลดตนทุนการผลิต เม่ือตลาดมีการแขงขันท่ีสูงปจจัยท่ีสําคัญท่ีจะตองมีการ

ปรับปรุงคือปจจัยดานการลดตนทุนการผลิตซ่ึงจากาการศึกษาพบวา ผูประกอบการไดมีการให

ความสําคัญเก่ียวกับการลดตนทุน คือ ปจจัยดานการลดการใชพลังงานท่ีใชในการผลิตเพราะ

กระบวนการผลิตเหล็กหลอมีอัตราการใชพลังงานในการผลิตคอนขางสูงและตนทุนเรื่องพลังงานจึงมี

อยูในระดับสูง ดังนั้น การเพ่ิมประสิทธิภาพดานการใชพลังงานอยางมีประสิทธิภาพจึงมีความจําเปนท่ี

จะตองมีการดําเนินการอยางตอเนื่องเพ่ือจะใหสามารถลดตนทุนการผลิตดานพลังงานลงได เพ่ือจะ

ชวยใหสารมารถลดตนทุนการผลิตไดซ่ึงสอดคลองกับการศึกษาของ กรมโรงงานอุตสาหกรรม. (2548) 

คูมือการอนุรักษพลังงานในโรงงานอุตสาหกรรมประเภทหลอหลอมโลหะ และปจจัยในเรื่องการลด
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ของเสียท่ีผลิตท่ีอยูในกระบวนการผลิตใหเกิดปริมาณของเสียท่ีเกิดข้ึนจากการผลิตอยูในระดับตํ่าจะ

ทําใหมีการลดตนทุนหรือลดการสูญเสียในการผลิต และการลดข้ันตอนของการผลิตท่ีไมจําเปนลงเพ่ือ

เพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตและเวลาการผลิตในแตละกระบวนการลงก็จะชวยในการเพ่ิมขีด

ความสามารถดานการแขงขัน  

ปจจัยในดานคุณภาพ ซ่ึงในการผลิตจะตองมีการพัฒนาและปรับปรุงในดานคุณภาพของ

กระบวนการผลิตโดยควรมีการนําระบบการบริหารการจัดการดานคุณภาพมาประยุกตใชเพ่ือใหผลิต

สินคาใหมีคุณภาพท่ีสมํ่าเสมอ และเปนไปตามขอกําหนดดานคุณภาพตามท่ีลูกคาตองการและ

สามารถสอบกลับไดถาเกิดปญหาคุณภาพและเพ่ือใหลูกคาพึงพอใจในสินคาท่ีผลิต ซ่ึงสอดคลองกับ

การศึกษาของ ธนรัตน ครุวรรณเจริญ. (2555) การพัฒนาความสามารถในการแขงขันของ

อุตสาหกรรม ชิ้นสวนยานยนตไทย 

ปจจัยดานการพัฒนานวัตกรรม การศึกษาและการนําเอาเทคโนโลยีการผลิตท่ีมีความทันสมัย

ท่ีมีประสิทธิภาพมาใชในกระบวนการผลิตและการใหความสําคัญดานทํางานวิจัยและพัฒนาดาน

คุณภาพและการผลิตเพ่ือนํามาใชในการปรับปรุงและพัฒนาองคกรเพ่ือเพ่ิมขีดความสามารถทางการ

แขงขันใหดีมากยิ่งข้ึนจึงมีความสําคัญ ซ่ึงสอดคลองกับการศึกษาของ ชูพงศ ไชยมงคล. (2549)    

การประเมินขีดความสามารถทางเทคโนโลยีของโรงงานอุตสาหกรรม. 

ปจจัยดานประสิทธิภาพการผลิตควรตองมีการใหความสําคัญการเพ่ิมปริมาณการผลิตเพ่ือให

มีปริมาณการผลิตตอเดือนอยูในระดับท่ีเหมาะสม ซ่ึงจะสงผลตอประสิทธิภาพของกระบวนการและ

ควรใหมีมีการปรับปรุงกระบวนการผลิตอยางตอเนื่องเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิต ซ่ึงสอดคลองกับ

การศึกษาของ Judith-Anne Webster. (2005) ซ่ึงการศึกษาในเรื่อง Foundry Products: 

Competitive Conditions in the U.S. Market 

ปจจัยดานการพัฒนาและการจัดการทรัพยากรมนุษย คือ การเนนการการจัดการขอบเขต

หนาท่ีและความรับผิดชอบใหมีความชัดเจน มีการนําเอาเทคโนโลยีใหม ๆ มาใชในการทํางานเพ่ือเพ่ิม

ประสิทธิภาพของคน และเนนการจัดการดานการฝกอบรมและการใหความรูท่ีจําเปนในการทํางาน

ของพนักงานเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพของการทํางานใหดียิ่งข้ึน ซ่ึงสอดคลองกับการศึกษาของ ธนรัตน 

ครุวรรณเจริญ. (2555) การพัฒนาความสามารถในการแขงขันของอุตสาหกรรม ชิ้นสวนยานยนตไทย 

ปจจัยดานโลจิสติกส คือ การพยายามหรือหาแนวทางการสรางความพึงพอใจใหกับลูกคา

ดวยเพ่ิมประสิทธิภาพดานการจัดสงและการปรับปรุงประสิทธิภาพการบริหารจัดการสินคาคงคลัง

และควบควบคุมตนทุนทางดานโลจิสติกสใหมีประสิทธิภาพมากยิ่งข้ึน ซ่ึงสอดคลองกับ คํานาย 

อภิปรัชญาสกุล. (2553) โลจิสติกสและการจัดการซัพพลายเชนกลยุทธสําหรับลดตนทุนและเพ่ิมกาไร  

จากการศึกษาปจจัยท้ัง 6 ดาน ผลการศึกษาสอดคลองกับรายงานของ ธนรัตน ครุวรรณ

เจริญ (2555) การพัฒนาความสามารถในการแขงขันของอุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนตไทย ซ่ึงพบวา 
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ปจจัยในการเพ่ิมประสิทธิภาพของแขงขันใหกับองคประกอบดวย การพัฒนาความสามารถการเพ่ิม

ประสิทธิภาพของการผลิต การพัฒนาความสามรถในดานคุณภาพของการผลิต การพัฒนา

ความสามารถในลดตนทุนการผลิตของผูประกอบการเพ่ือเพ่ิมขีดความสามารถและเพ่ิมโอกาสในการ

แขงขันในตลาด และยังพบความสอดคลองของการศึกษาการเพ่ิมขีดความสามารถของผูประกอบการ

เหล็กหลอในสหรัฐอเมริกากับรายงานการศึกษาของ Judith-Anne Webster (2005) ซ่ึงการศึกษาใน

เรื่อง Foundry Products : Competitive Conditions in the U.S. Market ซ่ึงจากการศึกษา

พบวา ปจจัยหลักท่ีมีผลตอการแขงของผูประกอบการผลิตเหล็กหลอในสหรัฐอเมริกาจะประกอบไป

ดวยราคาสินคาวัตถุดิบในการผลิต คุณภาพของชิ้นงานท่ีผลิต ความพรอมของแรงงาน เทคโนโลยี โดย

เนนการถายทอดเทคโนโลยีการผลิต ซ่ึงปจจัยดังกลาวเปนกลุมปจจัยหลักท่ีสงผลตอความสามารถใน

การแขงขันในตลาดและผูผลิตจะตองมีการพัฒนาและปรับปรุงกระบวนการบริหาร และการผลิตเพ่ือ

เพ่ิมศักยภาพของบริษัทในตลาดท่ีมีการแขงขันสูง 

 

5.3 ขอเสนอแนะ 

5.3.1 ขอเสนอแนะจากผลศึกษาวิจัย 

        1. จากการศึกษาพบวา ปจจัยดานการพัฒนาและการจัดการทรัพยากรยมนุษยอยูใน

ระดับนอย ดังนั้น บริษัทผูประกอบการเหล็กหลอไทยควรใหความสําคัญในการพัฒนาบุคคลากรท่ีมีใน

กระบวนการผลิตอยูในระดับตํ่า เพ่ือใหมีความรูท่ีจําเปนท่ีจะใชในกระบวนการผลิตใหมีความสามารถ

ในการผลิตงานท่ีมีคุณภาพยิ่งข้ึนเพ่ือเปนการพัฒนาขีดความสามารถของพนักงานใหเหมาะสมกับงาน

ท่ีรับผิดชอบ โดยเฉพาะกลุมผูประกอบการขนาดเล็กท่ีผลิตสินคาท่ัวไปตามความตองการของลูกคา

สวนกลุมผูประกอบการขนาดใหญท่ีผลิตเพ่ือสงงานใหกับลูกคาท่ีเปนกลุมอุตสาหกรรมเก่ียวกับ

รถยนตจะมีการใหความรูและฝกอบรมเพ่ือพัฒนาฝมือแรงงานอยางตอเนื่องทางดานเทคนิคของงาน

หลอและการจัดการดานอ่ืน ๆ 

      2. จากการศึกษาพบวา ปจจัยดานการการจัดการโลจิสติกสอยูในระดับนอยเพ่ือเปน

การปรับปรุงประสิทธิภาพและพัฒนาใหดีข้ึนผูประกอบการควรตองมีการใหความสําคัญและปรับปรุง

ในดานการจัดการทางโลจิสติกส  โดยการนําเอาระบบเทคโนโลยีสารสนเทศ (Information 

Technology)  มาประยุกตใชเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการบริหารการจัดการภายใองคกรใหดียิ่งข้ึน

โดยเฉพาะการเพ่ิมประสิทธิภาพดานการรับคําสั่งซ้ือและจัดการใหมีประสิทธิภาพเพ่ือใหลูกคาม่ันใจ  

และการเพิ่มประสิทธิภาพดานการบริหารจัดการสินคาคงคลังและการควบคุมตนทุนทางดานโลจิสติกส 

ท้ังนี้พบวาผูประกอบการมีแนวโนมใหความสนใจมากยิ่งข้ึน 

        3. จากการศึกษาพบวาปจจัยดานการการเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตของผูประกอบการ

เหล็กหลอไทยพบวามีผลอยูในระดับนอยดังนั้นเพ่ือเปนการเพ่ิมขีดความสามารถในการแขงขัน
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ผูประกอบการควรใหความสําคัญในการเริ่มนําเทคโนโลยีหรือเครื่องมือหรือเครื่องจักรท่ีมีความ

ทันสมัยมาใชในกระบวนการผลิตเพ่ือเปนการปรับปรุง และเพ่ิมประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตและ

ลดตนทุนการผลิตใหดียิ่งข้ึน 

       4. จากการสัมภาษณผูบริหารของบริษัท พบวา ปญหาดานสิ่งแวดลอมหรือปญหา

เก่ียวกับมวลภาวะของขบวนการผลิตเปนปญหาท่ีมีผลกระทบอยูในระดับสูงซ่ึงผูประกอบการควรให

ความสําคัญในการการปรับปรุงสภาพแวดลอมใหดีข้ึน แตอาจตองใชเงินลงทุนท่ีสูงเพ่ือปรับปรุงและ

พัฒนาใหดียิ่งข้ึน 

5.3.2 ขอเสนอแนะการศึกษาครั้งตอไป 

       1. ควรมีการศึกษาเพ่ิมเติมในปจจัยเรื่องตนทุนการผลิต โดยมุงเนนในเรื่องการศึกษาใน

เรื่องวัตถุดิบท่ีนํามาใชในกระบวนการผลิตเพ่ือใหมีตนทุนท้ังดานวัตถุดิบท่ีใชในการผลิต และสินคาท่ี

เปนวัสดุสิ้นเปลืองใชในขบวนการผลิตเพ่ือใหไดตนทุนท่ีตํ่าและรักษาคุณภาพสินคา  

2. ควรมีการศึกษาเพ่ิมเติมปจจัยในดานปญหาสิ่งแวดลอมและการควบคุมของเสียและ 

การกําจัดท่ีเกิดจากขบวนการผลิตเพ่ือใหมีตนทุนตํ่าและลดผลกระทบดานสิ่งแวดลอมในดานตาง ๆ 
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ภาคผนวก ก 

เอกสารรับรองจากคณะกรรมการจริยธรรมการวิจัย 
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ภาคผนวก ข 

หนังสือขอความอนุเคราะหตรวจสอบเครื่องมือ 
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ภาคผนวก ค 

หนังสือขออนุญาติเก็บขอมูลและแจกแบบสอบถาม 
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ภาคผนวก ง 

คาความเท่ียงของแบบสอบถาม 

 

 แสดงผลการหาคา IOC สําหรับคาความเท่ียงของแบบสอบถาม เรื่อง ปจจัยในการเพ่ิมขีด

ความสามารถการแขงขันในอุตสาหกรรมเหล็กหลอไทย 

 

สวนท่ี 1 ปจจัยดานประสิทธิภาพการผลิต  ในการเพ่ิมขีดความสามารถการแขงขันในอุตสาหกรรม

เหล็กหลอไทย 

 

ขอท่ี 
ผลการพิจรณาของผูเช่ียวชาญ 

รวม คาเฉลี่ย สรุปผล 
คนท่ี1 คนท่ี2 คนท่ี3 คนท่ี4 คนท่ี5 

1 +1 +1 +1 +1 0 4 0.8 ใชได 

2 +1 +1 +1 -1 +1 3 0.6 ใชได 

3 +1 +1 +1 +1 +1 5 1 ใชได 

4 +1 +1 +1 +1 +1 5 1 ใชได 

5 +1 +1 +1 +1 +1 5 1 ใชได 

6 +1 +1 +1 +1 +1 5 1 ใชได 

 

สวนท่ี 2 ปจจัยดานคุณภาพการผลิตสินคา ในการเพ่ิมขีดความสามารถการแขงขันในอุตสาหกรรม

เหล็กหลอไทย 

 

ขอท่ี 
ผลการพิจรณาของผูเช่ียวชาญ 

รวม คาเฉลี่ย สรุปผล 
คนท่ี1 คนท่ี2 คนท่ี3 คนท่ี4 คนท่ี5 

1 +1 +1 +1 +1 +1 5 1 ใชได 

2 +1 +1 0 +1 +1 4 0.8 ใชได 

3 +1 +1 +1 +1 +1 5 1 ใชได 

4 +1 +1 +1 +1 -1 3 0.6 ใชได 

5 +1 +1 +1 +1 +1 5 1 ใชได 

6 +1 +1 +1 +1 +1 5 1 ใชได 

7 +1 +1 +1 +1 +1 5 1 ใชได 

8 +1 +1 +1 +1 +1 5 1 ใชได 

9 +1 +1 +1 +1 +1 5 1 ใชได 

10 +1 +1 +1 0 +1 4 0.8 ใชได 
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สวนท่ี 3 ปจจัยดานการลดตนทุนภาพการผลิต ในการเพ่ิมขีดความสามารถการแขงขันใน

อุตสาหกรรมเหล็กหลอไทย 

 

ขอท่ี 
ผลการพิจรณาของผูเช่ียวชาญ 

รวม คาเฉลี่ย สรุปผล 
คนท่ี1 คนท่ี2 คนท่ี3 คนท่ี4 คนท่ี5 

1 +1 0 +1 +1 +1 4 0.8 ใชได 

2 +1 +1 +1 +1 +1 5 1 ใชได 

3 +1 +1 +1 +1 +1 5 1 ใชได 

4 +1 +1 +1 +1 +1 5 1 ใชได 

5 +1 +1 +1 +1 +1 5 1 ใชได 

6 +1 +1 +1 +1 +1 5 1 ใชได 

7 +1 +1 +1 +1 +1 5 1 ใชได 

8 +1 +1 +1 +1 +1 5 1 ใชได 

9 +1 +1 +1 +1 +1 5 1 ใชได 

10 +1 +1 +1 +1 +1 5 1 ใชได 

11 +1 +1 +1 +1 +1 5 1 ใชได 

12 +1 +1 +1 +1 +1 5 1 ใชได 

 

สวนท่ี 4 ปจจัยดานการจัดการโลจิสติกส ในการเพ่ิมขีดความสามารถการแขงขันในอุตสาหกรรม

เหล็กหลอไทย 

 

ขอท่ี 
ผลการพิจารณาของผูเช่ียวชาญ 

รวม คาเฉลี่ย สรุปผล 
คนท่ี1 คนท่ี2 คนท่ี3 คนท่ี4 คนท่ี5 

1 +1 +1 +1 +1 +1 5 1 ใชได 

2 +1 +1 0 +1 +1 4 0.8 ใชได 

3 +1 +1 +1 +1 +1 5 1 ใชได 

ขอท่ี 
ผลการพิจรณาของผูเช่ียวชาญ 

รวม คาเฉลี่ย สรุปผล 
คนท่ี1 คนท่ี2 คนท่ี3 คนท่ี4 คนท่ี5 

11 +1 +1 +1 +1 +1 5 1 ใชได 

12 +1 +1 +1 +1 +1 5 1 ใชได 

13 +1 +1 +1 +1 +1 5 1 ใชได 
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สวนท่ี 5 ปจจัยพัฒนาดานนวัตกรรม ในการเพ่ิมขีดความสามารถการแขงขันในอุตสาหกรรม

เหล็กหลอไทย 

 

ขอท่ี 
ผลการพิจรณาของผูเช่ียวชาญ 

รวม คาเฉลี่ย สรุปผล 
คนท่ี1 คนท่ี2 คนท่ี3 คนท่ี4 คนท่ี5 

1 +1 +1 +1 +1 +1 5 1 ใชได 

2 +1 +1 +1 +1 +1 5 1 ใชได 

3 +1 +1 +1 +1 0 4 0.8 ใชได 

4 +1 +1 +1 +1 +1 5 1 ใชได 

5 +1 +1 +1 +1 +1 5 1 ใชได 

6 +1 +1 +1 +1 +1 5 1 ใชได 

 

สวนท่ี 6 ปจจัยดานการพัฒนาและการจัดการทรัพยากรมนุษย ในการเพ่ิมขีดความสามารถการ

แขงขันในอุตสาหกรรมเหล็กหลอไทย 

 

ขอท่ี 
ผลการพิจรณาของผูเช่ียวชาญ 

รวม คาเฉลี่ย สรุปผล 
คนท่ี1 คนท่ี2 คนท่ี3 คนท่ี4 คนท่ี5 

1 +1 +1 +1 +1 +1 5 1 ใชได 

2 +1 +1 +1 +1 +1 5 1 ใชได 

3 +1 +1 +1 +1 +1 5 1 ใชได 

4 +1 +1 +1 0 +1 4 0.8 ใชได 

5 +1 +1 +1 +1 0 4 0.8 ใชได 

6 +1 +1 +0 +1 +1 4 0.8 ใชได 

ขอท่ี 
ผลการพิจารณาของผูเช่ียวชาญ 

รวม คาเฉลี่ย สรุปผล 
คนท่ี 1 คนท่ี 2 คนท่ี 3 คนท่ี 4 คนท่ี 5 

4 +1 +1 +1 0 +1 4 0.8 ใชได 

5 +1 +1 +1 +1 +1 5 1 ใชได 

6 +1 +1 +0 +1 +1 4 0.8 ใชได 

7 +1 +1 +1 +1 +1 5 1 ใชได 

8 +1 +1 +1 -1 +1 3 0.6 ใชได 

9 +1 +1 +1 +1 +1 5 1 ใชได 

10 +1 +1 +1 +1 +1 5 1 ใชได 
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ขอท่ี 
ผลการพิจรณาของผูเช่ียวชาญ 

รวม คาเฉลี่ย สรุปผล 
คนท่ี1 คนท่ี2 คนท่ี3 คนท่ี4 คนท่ี5 

7 +1 +1 +1 +1 +1 5 1 ใชได 

8 +1 +1 +1 +1 +1 5 1 ใชได 

9 +1 +1 +1 +1 +1 5 1 ใชได 
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ภาคผนวก จ  

แบบสอบถาม 

 

ปจจัยในการเพ่ิมขีดความสามารถการแขงขันของอุตสาหกรรมเหล็กหลอไทย 

 สวนท่ี 1 ขอมูลท่ัวไปเก่ียวกับผูใหขอมูล  

 สวนท่ี 2 ขอมูลท่ัวไปของสถานประกอบการอุตสาหกรรมเหล็กหลอไทย 

 สวนท่ี 3 ปจจัยในการเพ่ิมขีดความสามารถการแขงขันของอุตสาหกรรมเหล็กหลอไทย 

คําช้ีแจง โปรดทําเครื่องหมาย √ ลงใน (  ) ท่ีตรงกับความเปนจริงของทานมากท่ีสุด  

สวนท่ี 1 ขอมูลท่ัวไปเก่ียวกับผูใหขอมูล 

1. เพศ  

 (  ) ชาย   (  ) หญิง  

2. อายุ………………...............……… ป  

3. ตําแหนง……………………………  

4. ระดับการศึกษา  

(  ) ปวช   (  ) ปวส   (  ) อนุปริญญา  

 (  ) ปริญญาตรี   (  ) อ่ืน โปรด ระบุ ................................ 

  

สวนท่ี 2 ขอมูลท่ัวไปของสถานประกอบการอุตสาหกรรมเหล็กหลอไทย 

1. ผลิตภัณฑของธุรกิจ…………………………………………………. 

2. ระยะเวลาการดําเนินธุรกิจ……………………………………… ป 

3. เงินลงทุน/เงินทุนจดทะเบียน  

( ) นอยกวา 5 ลานบาท   ( ) 5 - 50 ลานบาท    

( ) 51- 100 ลานบาท   ( ) มากกวา 100 ลานบาท 

4. จํานวนพนักงาน 

          ( ) นอยกวา  10 คน                    ( ) 10-50 คน        

          ( ) 51-100 คน                          ( ) มากกวา 100 คน 

5. ยอดขายเฉลี่ยตอป......................... ตัน   

6. รายไดเฉลี่ยตอป............................ บาท   

7. การผลิตปจจุบันคิดเปนก่ีเปอรเซนตของกําลังการผลิตท้ังหมด ……………………………เปอรเซนต 
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สวนท่ี 3 ปจจัยในการเพ่ิมขีดความสามารถการแขงขันของอุตสาหกรรมเหล็กหลอไทย  

คําช้ีแจง ขอใหทานพิจารณาแตละขอความตอไปนี้วาบริษัทของทานมีความสามารถการผลิตในระดับ

ใดโปรดทําเครื่องหมาย √ ลงในชองความคิดเห็นเพียง 1 คําตอบเทานั้น วามีความเหมาะสมตามระดับ

ความคิดเห็นของทาน  
 

ปจจัยในการเพ่ิมขีดความสามารถการแขงขันของอุตสาหกรรมเหล็กหลอไทย 

 

กิจกรรมขององคกร 

ระดับความคิดเห็น 

มากท่ีสุด 

(5) 

มาก 

(4) 

ปานกลาง

(3) 

นอย 

(2) 

นอยท่ีสุด

(1) 

ปจจัยดานประสิทธิภาพการผลิต      

1. ปริมาณการผลิตตอเดือน       

2. ปริมาณช้ินงานระหวางการผลติมากนอย      

3. มีการผลิตเกินความตองการเพ่ือทําสต็อก      

4. การจัดการดานความปลอดภัยท่ีดีในการผลิต      

5. การเขามามสีวนรวมของพนักงานในการ 

เพ่ิมผลผลิต 

     

6. มีการปรับปรุงกระบวนการผลติอยางตอเน่ืองเพ่ือ

ปรับปรุงประสิทธิภาพ  

     

 

 

กิจกรรมขององคกร 

ระดับความคิดเห็น 

มากท่ีสุด 

(5) 

มาก 

(4) 

ปาน

กลาง(3) 

นอย 

(2) 

นอยท่ีสุด

(1) 

ปจจัยดานคุณภาพการผลิตสินคา       

1. มีการกําหนดนโนบายดานคุณภาพท่ีชัดเจน      

2. มีการนําระบบการบริหารจัดการคุณภาพ (ISO 9001) 

มาใชในการควบคุมกระบวนการผลิต 

     

3. การตรวจสอบและควบคุมคณุภาพวัตถุดิบท่ีจะ

นํามาใชในการผลติของบริษัท 

     

4. มีการจูงใจใหพนักงานตระหนักถึงความสําคัญของการ

ควบคุมและตรวจสอบคณุภาพของสินคา 

     

5. มีการกําหนดหัวขอคณุภาพท่ีจะตรวจสอบใหชัดเจน

กอนการตรวจสอบในกระบวนการผลิตและกอนสงมอบ  

     

6. มีวิธีการตรวจสอบคณุภาพรวมกันระหวางบริษัทผู

รับจางผลิตกับบริษัทผูสั่งผลิตชัดเจน 
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ปจจัยในการเพ่ิมขีดความสามารถการแขงขันของอุตสาหกรรมเหล็กหลอไทย  
 

กิจกรรมขององคกร 

ระดับความคิดเห็น 

มากท่ีสุด 

(5) 

มาก 

(4) 

ปานกลาง

(3) 

นอย 

(2) 

นอยท่ีสุด

(1) 

ปจจัยดานการลดตนทุนการผลิต      

1. มีการกําหนดมาตรฐานในการปฏิบัติงาน       

2. การลดกิจกรรมท่ีไมกอใหเกิดประโยชน       

3. การลดความลาชาในกระบวนการผลิต       

4. การรอคอยระหวางกระบวนการการผลิต      

5. การปรับปรุงการไหลของช้ินงานใหตอเน่ือง       

6. การออกแบบช้ินงาน        

7. การใชเทคโนโลยมีาชวยในการผลิต      

8. การประหยดัพลังงานในการผลติ      

9. การลดของเสยีในกระบวนการผลิต      

10. การลดระยะเวลาการปรับแตงหลังการเปลี่ยน

ขนาดหรือผลิตภัณฑใหม 

     

11. การลดระยะเวลาเริ่มตนเดินเครื่อง      

12. การลดข้ันตอนการผลิต      

 

กิจกรรมขององคกร 

ระดับความคิดเห็น 

มากท่ีสุด 

(5) 

มาก 

(4) 

ปาน

กลาง(3) 

นอย 

(2) 

นอยท่ีสุด

(1) 

ปจจัยดานคุณภาพการผลิตสินคา      

7. มีการกําหนดมาตรบานการสุมตัวอยางเพ่ือการ

ตรวจสอบคุณภาพในระหวางการผลิตชัดเจน 

     

8. มีการกําหนดใชแผนภูมิตาง ๆ ในการควบคุม

กระบวนการผลติ 

     

9. มีการกําหนดมาตรฐานของการตรวจสอบช้ินงานและมี

มาตรฐานการยอมรับการตรวจสอบอยางชัดเจนรวมกับลูกคา 

     

10. มีกระบวนการแกปญหาเมื่อเกิดขอผิดพลาดในการผลิต      

11. มีการกําหนดมาตรฐานของสนิคาโดยลูกคา      

12. มีการตรวจสอบรวมกันระหวางโรงงานผูรับจางผลติ 

และโรงงานกอนสงมอบ 

     

13. มีการวัดความพึงพอใจของลูกคา      
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กิจกรรมขององคกร 

ระดับความคิดเห็น 

มากท่ีสุด 

(5) 

มาก 

(4) 

ปานกลาง

(3) 

นอย 

(2) 

นอยท่ีสุด

(1) 

ปจจจัยดานการพัฒนานวัตกรรม      

1. การใชเทคโนโลยีการผลิตท่ีทันสมัยมปีระสิทธิภาพ      

2. การใชเทคโนโลยีการใชพลังงานอยางมี

ประสิทธิภาพ 

     

3. มีการวิจัยและการพัฒนาทางดานการตลาด      

4. มีการวิจัยและพัฒนาดานคณุภาพ การผลติ       

5. การสรางผลิตภณัฑใหมมมีากนอยเพียงใด       

6. การนําเอาระบบ IOT มาใชในการบริหารจัดการ

การผลิตและบริการลูกคา 

     

 

กิจกรรมขององคกร 

ระดับความคิดเห็น 

มากท่ีสุด 

(5) 

มาก 

(4) 

ปานกลาง

(3) 

นอย  

(2) 

นอยท่ีสุด

(1) 

ปจจัยดานการจัดการโลจีสติกส      

1. การใหบริการและกิจกรรมสนับสนุนเพ่ือให 

ลูกคาพอใจ 

     

2. ประสิทธิภาพของการรับคําสั่งซือ้และจดัการใหมี

ประสิทธิภาพเพ่ือใหลูกคามั่นใจ 

     

3. การเพ่ิมประสิทธิภาพการขนสงหรือจัดสงใหกับ

ลูกคามีความพอใจ 

     

4. การสื่อสารดานโลจสีติกสและกระบวนการสั่งซื้อ      

5. การเลือกสถานท่ีท่ีตั้งโรงงานและคลังสินคา 

มีความเหมาะสม 

     

5. การวางแผนและคาดการณความตองการลูกคา      

6. ประสิทธิภาพการบริหารสินคาคงคลัง      

7. ความเพียงพอของเครื่องมือเครือ่งใชตาง ๆ  

และการบรรจุหีบหอ 

     

8. มีโลจสิติกสยอนกลับ (การจัดการสินคาสงคืน)

เพ่ือลดตนทุน 

     

10. ประสิทธิภาพการบริหารสินคาคงคลังการ

ควบคุมตนทุนทางดานโลจสิติกส 
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กิจกรรมขององคกร 

ระดับความคิดเห็น 

มากท่ีสุด 

(5) 

มาก 

(4) 

ปานกลาง

(3) 

นอย 

(2) 

นอยท่ีสุด

(1) 

ปจจัยดานการพัฒนาและจัดการทรัพยากรมนุษย      

1. การจัดคนใหเหมาะสมกับงาน       

2. การกําหนดความรับผดิชอบท่ีชัดเจน      

3. มีการฝกอบรมใหความรูพนักงานตาม 

ความจําเปน 

     

4. การจัดทําและกําหนดมาตรฐานการปฏิบัติงาน 

ท่ีถูกตอง 

     

5. มีระบบการควบคุมพนักงานใหทํางานบรรลุ

เปาหมายท่ีกําหนด  

     

6. มีการสงเสริมการทํางานเปนทีมในบริษัท        

7. การใชสิ่งจูงใจเพ่ือใหพนักงานปฏิบัติงาน 

ตามเปาหมาย 

     

8. การปรับปรุงสภาพแวดลอมในการทํางาน      

9. การนําเทคโนโลยีใหม ๆ มาใชในการทํางาน      
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ภาคผนวก ฉ 

แบบสัมภาษณ 

 

 เรื่อง  ปจจัยในการเพ่ิมขีดความสามารถการแขงขันของอุตสาหกรรมเหล็กหลอไทย  

 

 แบบสัมภาษณ ผูบริหารระดับสูง ความคิดเห็นเก่ียวกับปจจัยในการเพ่ิมขีดความสามารถการ

แขงขันของอุตสาหกรรมเหล็กหลอไทย   

1. ทานคิดวาปจจัยใดบางท่ีมีผลตอการเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตของบริษัททาน 

ความคิดเห็น 

................................................................................................................................................................

................................................................................................................................................................

................................................................................................................................................................

................................................................................................................................................................  

2. ทานคิดวาปจจัยใดสงผลทําใหการดําเนินการพัฒนาและปรับปรุงเรื่องการจัดการดานคุณภาพใหมี

ประสิทธิภาพมากข้ึน  

ความคิดเห็น 

................................................................................................................................................................

................................................................................................................................................................

................................................................................................................................................................ 

3. ทานคิดวาปจจัยใดท่ีสงผลตอการดําเนินการเก่ียวกับกิจกรรมการลดตนทุนการผลิตของบริษัททาน

นั้นมีประสิทธิภาพและประสบความสําเร็จ 

ความคิดเห็น 

................................................................................................................................................................

................................................................................................................................................................

................................................................................................................................................................ 

4. ทานคิดวาปจจัยใดท่ีชวยสงเสริมและสนับสนุนเรื่องการพัฒนาของระบบการจัดการโลจีสติกสของ

บริษัททานใหมีประสิทธิภาพมากข้ึน  

ความคิดเห็น 

................................................................................................................................................................

................................................................................................................................................................

................................................................................................................................................................ 
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5. ทานคิดวาปจจัยใดท่ีมีผลชวยสงเสริมดานการพัฒนาและการใชนวัตกรรมในการปรับปรุง

ประสิทธิภาพในการบริหารจัดการของบริษัทคือ  

ความคิดเห็น 

................................................................................................................................................................

................................................................................................................................................................

................................................................................................................................................................ 

6. ทานคิดวาปจจัยใดท่ีสงเสริมและพัฒนาเก่ียวกับการจัดการดานทรัพยากรมนุษยคือ  

ความคิดเห็น 

................................................................................................................................................................

................................................................................................................................................................

................................................................................................................................................................

................................................................................................................................................................  

7. ขอเสนอแนะอ่ืน ๆ ท่ีจะชวยในการพัฒนาเพ่ือเพ่ิมขีดความสามารถในการแขงขันของบริษัททาน  

ความคิดเห็น 

................................................................................................................................................................

................................................................................................................................................................

................................................................................................................................................................ 
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ประวัติผูเขียน 

 

ช่ือ - สกุล  นายประเสริฐศรี สายทอง 

วัน เดือน ปเกิด  24 มกราคม 2517 

ท่ีอยูปจจุบัน  234/77 หมูท่ึ 7 ตําบลทายบานใหม อําเภอเมือง จังหวัดสมุทรปราการ  

   10280 

ประวัติการศึกษา 

พ.ศ. 2536 - 2541 คณะรัฐศาสตร มหาวิทยาลัยรามคําแหง 

   รัฐศาสตรบัณฑิต (รัฐประศาสนศาสตร) 

 

ตําแหนงและสถานท่ีทํางานในปจจุบัน 

พ.ศ. 2559 - ปจจุบัน   ผูจัดการโรงงาน บริษัท สยาม ไอเคเค จํากัด  
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