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การวจิยัเรืÉองปัจจยัทีÉมีอิทธิพลต่อการยอมรับเทคเทคโนโลยีทีÉใชใ้นการผลิตของพนกังาน
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การใช้เทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิตของพนกังานฝ่ายผลิตบริษทัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต์แห่งหนึÉง 

และ 2)  ศึกษาปัจจยัทีÉมีอิทธิพลต่อการยอมรับเทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิตของพนกังานฝ่ายผลิต

บริษทัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต์แห่งหนึÉง กลุ่มตวัอย่างทีÉใช้ในงานวจิยัครัÊ งนีÊ  ได้แก่ พนกังานฝ่าย

ผลิตบริษทัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต์แห่งหนึÉง จาํนวน 110 คน ได้จากการสุ่มตวัอย่างแบบง่าย ใช้

แบบสอบถามในการรวบรวมขอ้มูล ซึÉ งแบบสอบถามมีค่าความเชืÉอมั Éน เท่ากบั 0.940 สถิติทีÉใช้ใน

การวิเคราะห์ข้อมูลประกอบด้วยค่าร้อยละ ค่าเฉลีÉยเลขคณิต ค่าส่วนเบีÉยงเบนมาตรฐาน และการ

ถดถอยเชิงเส้นแบบพหุคูณซึÉ งกาํหนดการวคิราะห์เป็นแบบ Enter  ผลการวจิยัพบวา่ พนกังานมีการ

ยอมรับเทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิตทัÊง 3 ข ัÊนได้แก่ 1) ข ัÊนการใช้เทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิตอยู่ใน

ระดับปานกลาง 2) ข ัÊนการประยุกต์ใช้เทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิตอยู่ในระดบัปานกลาง 3) ข ัÊนการ

รับรู้เทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิตอยู่ในระดบัน้อย และ 4) การยอมรับเทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิต

โดยรวมอยูใ่นระดบัปานกลาง ค่าเฉลีÉยรวมมีค่าเท่ากบั 2.86 ส่วนเบีÉยงเบนมาตรฐานรวมมีค่าเท่ากบั 

0.76 จากการศึกษาปัจจยัทีÉมีอิทธิพลต่อการยอมรับเทคโนโลยทีีÉใชใ้นการผลิตของพนกังานฝ่ายผลิต

บริษทัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต์แห่งหนึÉง จาํนวน 6 ดา้น มีปัจจยั 4 ดา้นทีÉมีอิทธิพลต่อการยอมรับ

เทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิตโดยรวม เรียงตามลาํดบัขนาดของอิทธิพลได้ดังนีÊ  1) ด ้านการรับรู้

เกีÉยวกบัประโยชน์ 2) ดา้นประสบการณ์ 3) ดา้นการสนับสนุนการใช้เทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิต

จากหน่วยงาน และ 4) ดา้นการรับรู้ความสามารถตนเอง ส่วนดา้นความกงัวลเกีÉยวกบัเทคโนโลยีทีÉ

ใชใ้นการผลิตและดา้นการรบัรู้ความยากง่ายในการใชไ้ม่มีอทิธิพลต่อการยอมรับเทคโนโลยีทีÉใชใ้น

การผลิตโดยรวมอยา่งมีนยัสําคญัทางสถิติทีÉระดบั 0.01 
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ABSTRACT 

 
The research about factors affected toward acceptance of manufacturing technology 

acceptance of production staff in an automotive manufacturing company to 1) study about 

manufacturing technology acceptance level of production staff in the automotive Industry and 2)  

study about factors affected toward acceptance of manufacturing technology of production staff in 

an automotive manufacturing company. The target group of this research was 110 operators in an 

automotive manufacturing company from simple fandom sampling method by collecting 

questionnaire with reliability at 0.940. Research instruments for data analysis included Mean of 

percentage, Arithmetic Mean, Standard deviation (S.D) and Multiple linear Regression Enter 

method. The findings revealed that operators who accepted all 3 (Three) steps of manufacturing 

technology: 1) Using technology in process in the middle 2) Applied technology were in the 

middle 3) technology perception level was low. Moreover, manufacturing technology acceptance 

level was in the middle, its Mean was 2.86 and Standard deviation (S.D) was 0.76. From 6 parts 

of study about factors affected toward acceptance of manufacturing technology of production 

staff in an automotive industry, in order of magnitude of influence only 4 factors affected to 

overall manufacturing technology acceptance were 1) Perceived Usefulness 2) Experience 3) 

Agreement of technology use from sections 4) Self-Efficacy. About manufacturing technology 

using concern and Perceived ease of use did not have any influence to manufacturing technology 

acceptance because there was the statistical significance at 0.01. 
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บททีÉ 1 

บทนํา 

 

1.1  ความเป็นมาและความสําคัญของปัญหา 

 

โลกมีการเปลีÉยนแปลงอย่างรวดเร็ว และสภาพแวดล้อมต่าง ๆ ทัÊ งเศรษฐกิจสังคม 

การเมือง เทคโนโลย ีนวตักรรม และการแข่งขนั ทาํใหอ้งค์กรทัÊงภาครัฐและภาคเอกชนตอ้งปรับตวั 

และพร้อมสําหรับการเปลีÉยนแปลง เพืÉอใหเ้กิดประสิทธิภาพและประสิทธิผล ดงันัÊนการดาํเนินงาน

ในดา้นต่าง ๆ จึงตอ้งมีความระมดัระวงั ดว้ยการดาํเนินการอยา่งโปร่งใสและนาํทรัพยากรทีÉมีอยูใ่ช้

ใหเ้กิดประโยชน์สูงสุด (กระทรวงศึกษาธิการ. 2556 : 2) เทคโนโลยสีารสนเทศเป็นสิÉงทีÉจาํเป็นและ

ไดรั้บการยอมรับจากหน่วยงานต่าง ๆ ทีÉนําเทคโนโลยีสารสนเทศไปใช้ในการดาํเนินงาน การ

บริหารงานและการตัดสินใจ ในหลายหน่วยงานทัÊ งภาครัฐและเอกชนทัÊ งในวงการธุรกิจ 

อุตสาหกรรมและการศึกษา ตอ้งมีขอ้มูลสารสนเทศทีÉดีโดยมีกระบวนการจดัการผ่านคอมพิวเตอร์ 

เพืÉอใหเ้กิดประสิทธิภาพ นบัตัÊงแต่การผลิต การจดัเก็บ การประมวลผล การเรียกใชแ้ละการสืÉอสาร 

รวมทัÊงการแลกเปลีÉยนและการใช้ทรัพยากรสารสนเทศร่วมกนัใหเ้กิดประโยชน์อย่างเตม็ทีÉ  

การแข่งขนัเป็นสิÉงทีÉหลีกเลีÉยงไม่ไดส้ําหรับการดาํรงชีวิตบนโลก เป็นผลใหก้ระบวนการ

ผลิตในอุตสาหกรรมก็ต้องมีการแข่งขนัเช่นกัน โดยเฉพาะอย่างยิ ÉงเมืÉอมีการเปิดการค้าเสรีการ

แข่งขนัย่อมเพิÉมมากขึÊนเป็นผลให้ธุรกิจตอ้งตระหนกัวา่ควรดาํเนินการอย่างไรจึงจะผลิตสินคา้ให้มี

คุณภาพดี รวดเร็วทนัความตอ้งการของลกูคา้ ตน้ทุนการผลิตตํÉา เพืÉอทีÉจะสามารถแข่งขนักบัผูอ้ืÉนได้ 

ดว้ยความเจริญก้าวหน้าอย่างต่อเนืÉองของเทคโนโลยีการพฒันากระบวนการผลิตแบบอตัโนมติั 

โดยเฉพาะกระบวนการผลิตทีÉตอ้งการความละเอียด ความถูกตอ้ง ความเทีÉยงตรงของชิÊนงาน ความ

น่าเชืÉอถือ และความยืดหยุ่นในกระบวนการสูง เทคโนโลยีทีÉ เข ้ามามีบทบาทอย่างยิÉงในกลุ่ม

อุตสาหกรรมการผลิตไดแ้ก่ CAD/CAM/CAE และ CNC นอกจากนีÊ  สมนึก บุญพาไสว (2555) ได้

กล่าวว่า ปัญหาทีÉสําคญัอย่างหนึÉ งของอุตสาหกรรมการผลิตในประเทศไทยก็คือการขาดแคลน

บุคลากรทีÉมีความสามารถดา้นเทคโนโลยทีีÉใช้ในการผลิตอย่างมาก ปัจจุบนัหลายโรงงานตอ้งการทีÉ

จะใช ้CAD/CAM/CAE และ CNC แต่ก็ตอ้งประสบปัญหาดา้นบุคลากร หรือบุคลากรอาจใชง้านได้

เพียงผิวเผิน ไม่สามารถใชง้านซอฟตแ์วร์ทีÉมีอยูไ่ดอ้ยา่งเต็มศกัยภาพ  

ปัจจุบนัเทคโนโลยีช่วยสร้างประโยชน์ในอุตสาหกรรมการผลิต คือ ช่วยลดตน้ทุนการ

ผลิต เพิÉมความหลากหลายให้แก่ผลิตภณัฑ ์โดยปรับปรุงรูปแบบ หน้าทีÉการใช้งาน และคุณภาพ 

และช่วยลดเวลาในการผลิต ซึÉ งหมายถึงการลดรอบเวลาการผลิต (Cycle Time) ทาํให้สามารถเพิÉม

ปริมาณการผลิต หรือส่งมอบผลิตภณัฑ์ใหแ้ก่ลูกคา้ไดร้วดเร็วยิÉงขึÊนและยงัทาํให้องค์การสามารถ

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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ปรับตวัไดว่้องไวกว่า เมืÉออุปสงค์เกิดการเปลีÉยนแปลงขึÊ น แต่เทคโนโลยีใหม่ก็ก่อให้เกิดปัญหา

หลายประการเช่น เครืÉองจกัรอตัโนมติัเขา้มาแทนทีÉคนงาน ทาํใหต้อ้งปลดคนงาน ตอ้งออกแบบงาน

และปรับปรุงระบบงานใหม่ทาํให้เสียเวลาและค่าใช้จ่ายสูง การลงทุนซืÊอเครืÉองจกัรและการปรับใช้

งานสูง ซึÉงผูบ้ริหารตอ้งพิจารณาใหร้อบคอบก่อนนาํเทคโนโลยใีหม่มาใช ้(กตญัsู หิรัญญสมบูรณ์. 

2548 : 61) 

จากขอ้มูลข้างตน้จะเห็นไดว้า่ความเจริญกา้วหนา้ของการใชค้อมพิวเตอร์และเทคโนโลยี

สารสนเทศ มีผลทาํใหวิ้ถีชีวติและความเป็นอยู่ของมนุษยมี์การเปลีÉยนแปลงไปในหลาย ๆ  ดา้น เช่น 

ด้านธุรกิจการค้าทัÊ งภายในประเทศแ ละต่างประเทศ  ด้านธุรกิจการเงินการธนาคาร ด้าน

อุตสาหกรรม การเมือง การปกครองและการศึกษา เป็นต้น ซึÉ งคอมพิวเตอร์และเทคโนโลยี

สารสนเทศมีอิทธิพลต่อการเปลีÉยนแปลงแนวคิด และประสบการณ์ ทัÊงยงัสามารถดาํเนินการได้

อย่างรวดเร็ว  บริษทัอุตสาหกรรมผลิตรถยนตแ์ห่งหนึÉง เป็นหนึÉงบริษทัอุตสาหกรรมยานยนต์ทีÉตอ้ง

อาศยัคอมพิวเตอร์และเทคโนโลยสีารสนเทศช่วยในการขบัเคลืÉอนการดาํเนินงานของธุรกิจ และ

เทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิตช่วยผลักดันผลิตภณัฑ์ใหม่ ๆ ออกสู่ตลาด ความสําคญัของการใช้

คอมพิวเตอร์และเทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิตนัÊนมีผลต่อการพฒันาบริษทั ซึÉงจะตอ้งพฒันาความรู้

ความสามารถอยูต่ลอดเวลา เพืÉอใหส้ามารถนาํความรู้ทกัษะนัÊนกลบัไปใช้ให้เกิดประโยชน์ต่อการ

ทาํงาน และการพฒันาองคก์ร 

สําหรับบริษทัอุตสาหกรรมผลิตรถยนตแ์ห่งหนึÉง ดาํเนินธุรกิจอุตสาหกรรมยานยนต์ โดย 

ผลิต ขายส่ง ขายปลีก ซ่อมแซมและวจิยัพฒันา อุปกรณ์ ยานยนต์ แม่พิมพ ์เครืÉองมือ เครืÉองจกัรทีÉใช้

อุตสาหกรรมยานยนต์ ชิ Êนส่วนและตวัถงัยานยนต์ ตน้แบบยานยนต ์เทคโนโลยีทีÉใชใ้นการผลิตเป็น

สิÉ งสําค ัญ โดยเฉพาะอย่างยิÉงในการแข่งข ันธุรกิจ และการบริหารการผลิต ดังนัÊ นบริษัท จึง

จาํเป็นตอ้งหาคอมพิวเตอร์ อุปกรณ์การสืÉอสารสารสนเทศ ระบบเครือข่าย และอุปกรณ์สํานกังาน 

เพืÉอเป็นเครืÉองมือช่วยในการปฏิบตัิงานให้เกิดความถูกตอ้งและมีประสิทธิภาพมากยิ ÉงขึÊ น สามารถ

ใชเ้ป็นกลยุทธ์เพืÉอความไดเ้ปรียบทางการแข่งขนั ช่วยเพิÉมผลผลิตช่วยสร้างภาพลกัษณ์ใหก้บับริษทั 

การพฒันาไม่เพียงแต่มีทรัพยากร แต่ยงัขึÊนอยูก่บัการใช้คอมพิวเตอร์และเทคโนโลยีสารสนเทศให้

เกิดประโยชน์ด้วย แต่การทีÉมีอุปกรณ์คอมพิวเตอร์และเทคโนโลยีมาก ไม่ได้หมายความวา่จะเกิด

ประโยชน์สูงสุด การนาํไปใช้ จึงจาํเป็นอย่างยิ ÉงทีÉตอ้งมีการพฒันาระบบให้ดี และมีประสิทธิภาพ 

การมีระบบสารสนเทศทีÉดีจึงมีความสําคญัมาก สามารถเป็นผูน้าํการแข่งขนั ในการดาํเนินงานต่าง 

ๆ ได ้ดงันัÊน บริษทั จึงจาํเป็นตอ้งจดัทาํระบบสารสนเทศใหถู้กตอ้ง แม่นยาํและมีประสิทธิภาพ การ

สร้างและใชส้ารสนเทศ จะตอ้งมีคุณภาพใช้ไดส้ะดวกรวดเร็ว และนาํไปใช้ใหเ้กิดประโยชน์ไดต้รง

กบัความตอ้งการของผูบ้ริหารและผูใ้ชง้านสารสนเทศตลอดจนสามารถเชืÉอมโยงการใช้สารสนเทศ

ไดท้ัÊงภายในและภายนอกองคก์ร แต่ระบบทีÉดีและมีประสิทธิภาพจะตอ้งมีบุคลากรทีÉมีความรู้ความ

ชาํนาญในการใช้เทคโนโลย ีการทีÉมีบุคลากรหรือผู้เชีÉยวชาญทีÉมีขีดความสามารถดา้นเทคโนโลยี

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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สารสนเทศเป็นผูป้ฏิบติังาน จึงจะสามารถผลิตสารสนเทศทีÉให้ประโยชน์แก่ผูบ้ริหารและผูใ้ช้ได้

อย่างมีประสิทธิภาพ  

ถึงแมว้่าบริษทัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต์แห่งหนึÉงจะตระหนกัถึงความสําคญัของการนาํ

เทคโนโลยทีีÉใช้ในการผลติมาใช้ในองคก์ร แต่ปัจจุบนับริษทัอุตสาหกรรมผลิตรถยนตแ์ห่งหนึÉงก็ยงั

มีอุปสรรคปัญหาทัÊงในเชิงเทคนิคและเชิงความพร้อมของบุคลากร พนกังานทีÉใช้โปรแกรมในการ

ออกแบบนัÊ นผ่านการฝึกอบรมการใช้งาน CAD ถึง 75% แต่จากการสัมภาษณ์ผู ้ใช้งานพบว่า 

ปัจจุบันพนักงานออกแบบ (Design Engineer) ยงัไม่สามารถใช้งานโปรแกรมด้านการออกแบบ

วศิวกรรมทีÉมีอยู่ไดอ้ย่างเต็มศกัยภาพ และคุณสมบติัของโปรแกรมเขียนแบบด้านวศิวกรรมบาง

หน่วยงานไม่ตรงกบัความตอ้งการของผูใ้ช้งาน ตลอดจนปัญหาในการใชค้อมพิวเตอร์ อืÉน ๆ เช่น 

พนกังานยงัขาดความรู้ความเขา้ใจ และความร่วมมือร่วมใจกันดูแลบาํรุงรักษาคอมพิวเตอร์ หากแต่

ปัญหาเหล่านีÊยงัไม่ไดรั้บการศึกษาอย่างชดัเจน 

ดงันัÊน ผูว้ิจยัจึงสนใจทีÉจะศึกษาปัจจยัทีÉมีอิทธิพลต่อการยอมรับเทคโนโลยีทีÉใช้ในการ

ผลิตของพนักงานฝ่ายผลิตบริษทัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต์แห่งหนึÉง ซึÉ งผลการวจิยัครัÊ งนีÊ จะเป็น

ประโยชน์ต่อการนาํไปจดัการ วางแผน และเป็นแนวทางในการปรับเปลีÉยนและปรับปรุงพฒันาการ

ใช้เทคโนโลยีทีÉ ใช้ในการผลิต ตลอดจนการเตรียมความพร้อมสนับสนุนและพัฒนาการใช้

เทคโนโลยทีีÉใช้ในการผลิตต่อไป 

 

1.2  วัตถุประสงค์การวิจัย  

 

1. ศึกษาระดบัการยอมรับการใช้เทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิตของพนกังานฝ่ายผลิตบริษทั

อุตสาหกรรมผลิตรถยนตแ์ห่งหนึÉง 

2.  ศึกษาปัจจยัทีÉมีอิทธิพลต่อการยอมรับเทคโนโลยีทีÉใชใ้นการผลิตของพนกังานฝ่ายผลิต

บริษทัอุตสาหกรรมผลิตรถยนตแ์ห่งหนึÉง 

 

1.3  สมมติฐานการวิจัย 

 

สมมติฐานทีÉ 1 ทศันคติต่อเทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิตดา้นการรับรู้ความสามารถตนเอง

และดา้นความกงัวลเกีÉยวกบัเทคโนโลยีทีÉใชใ้นการผลิต มีอิทธิพลต่อการยอมรับเทคโนโลยทีีÉใช้ใน

การผลิตดา้นขัÊนการรับรู้เทคโนโลยทีีÉใช้ในการผลิต 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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 สมมติฐานทีÉ 2 ทศันคติต่อเทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิตดา้นการรับรู้ความสามารถตนเอง

และดา้นความกงัวลเกีÉยวกบัเทคโนโลยีทีÉใชใ้นการผลิต มีอิทธิพลต่อการยอมรับเทคโนโลยทีีÉใช้ใน

การผลิตดา้นขัÊนการใชเ้ทคโนโลยทีีÉใชใ้นการผลิต 

 สมมติฐานทีÉ 3 ทศันคติต่อเทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิตดา้นการรับรู้ความสามารถตนเอง

และดา้นความกงัวลเกีÉยวกบัเทคโนโลยีทีÉใชใ้นการผลิต มีอิทธิพลต่อการยอมรับเทคโนโลยทีีÉใช้ใน

การผลิตดา้นขัÊนการประยุกต์ใช้เทคโนโลยีทีÉใชใ้นการผลิต 

 สมมติฐานทีÉ 4 คุณลกัษณะเชิงนวตักรรมดา้นการรับรู้เกีÉยวกบัประโยชน์และดา้นการรับรู้

ความยากง่ายในการใช้ มีอิทธิพลต่อการยอมรับเทคโนโลยีทีÉ ใช้ในการผลิตด้านข ัÊนการรับรู้

เทคโนโลยทีีÉใช้ในการผลิต 

 สมมติฐานทีÉ 5 คุณลกัษณะเชิงนวตักรรมดา้นการรับรู้เกีÉยวกบัประโยชน์และดา้นการรับรู้

ความยากง่ายในการใช้ มีอิทธิพลต่อการยอมรับเทคโนโลยีทีÉ ใช้ในการผลิตด้านขัÊนการใช้

เทคโนโลยทีีÉใช้ในการผลิต 

 สมมติฐานทีÉ 6 คุณลกัษณะเชิงนวตักรรมดา้นการรับรู้เกีÉยวกบัประโยชน์และดา้นการรับรู้

ความยากง่ายในการใช ้มีอิทธิพลต่อการยอมรับเทคโนโลยทีีÉใช้ในการผลิตดา้นขัÊนการประยุกตใ์ช้

เทคโนโลยทีีÉใช้ในการผลิต 

 สมมติฐานทีÉ 7 เงืÉอนไขสนบัสนุนดา้นการสนบัสนุนการใช้เทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิต

จากหน่วยงานและดา้นประสบการณ์ มีอิทธิพลต่อการยอมรับเทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิตด้านขัÊน

การรับรู้เทคโนโลยีทีÉใชใ้นการผลิต 

 สมมติฐานทีÉ 8 เงืÉอนไขสนบัสนุนดา้นการสนบัสนุนการใช้เทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิต

จากหน่วยงานและดา้นประสบการณ์ มีอิทธิพลต่อการยอมรับเทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิตด้านขัÊน

การใชเ้ทคโนโลยทีีÉใช้ในการผลิต 

 สมมติฐานทีÉ 9 เงืÉอนไขสนบัสนุนดา้นการสนบัสนุนการใช้เทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิต

จากหน่วยงานและดา้นประสบการณ์ มีอิทธิพลต่อการยอมรับเทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิตด้านขัÊน

การประยุกต์ใช้เทคโนโลยีทีÉใชใ้นการผลิต 

 สมมติฐานทีÉ 10 ทศันคติต่อเทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิตดา้นการรับรู้ความสามารถตนเอง

และด้านความกังวลเกีÉยวกับเทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิต คุณลกัษณะเชิงนวตักรรมด้านการรับรู้

เกีÉยวกบัประโยชน์และดา้นการรับรู้ความยากง่ายในการใช้ เงืÉอนไขสนบัสนุนดา้นการสนบัสนุน

การใช้เทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิตจากหน่วยงานและดา้นประสบการณ์ มีอิทธิพลต่อการยอมรับ

เทคโนโลยทีีÉใช้ในการผลิตโดยรวม 

 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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1.4  กรอบแนวคิดทีÉใช้ในการวิจัย 

 

 ตวัแปรทีÉใช้ในการวิจยัและแบบจาํลองความสัมพนัธ์ของตัวแปรในการศึกษามาจาก

ทฤษฎี Technology Acceptance Model : TAM เป็นทฤษฎีทีÉมีการยอมรับและมีชืÉอเสียงในการเป็น

ตวัชีÊวดัความสําเร็จของการใช้เทคโนโลยี (Davis, F. 1985) และทฤษฎีรวมของการยอมรับและการ

ใช้ เทคโนโลยี Unified Theory of Acceptance and Use of Technology : UTAUT (Venkatesh, S. 

et.al. 2003) และปรับปรุงจากทฤษฎีกระบวนการตัดสินใจยอมรับนวตักรรม (Rogers. 2003) โดย

แบบจาํลองความสัมพนัธ์ของตวัแปรในการศึกษา มีดงันีÊ  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภาพทีÉ 1.2  กรอบแนวคิดในการวจิยั 

1.5  ขอบเขตของการวิจัย 

 

การศึกษาครัÊ งนีÊ ศึกษาเฉพาะพนกังานทีÉสังกดัในแผนก ทีÉเกีÉยวขอ้งกบัการใช้เทคโนโลยีทีÉ

ใชใ้นการผลิตบริษทัอุตสาหกรรมผลิตรถยนตแ์ห่งหนึÉงในภาคตะวนัออก กลุ่มประชากรทีÉใชใ้นการ

วิจ ัย คื อ  พนักงานทีÉสังกัดในแผ น ก PRESS, Polymer Mold, R&D For Automobile, R&D for 

ทัศนคติต่อ 

เทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิต 

- การรับรู้ความสามารถตนเอง 

- ความกงัวลเกีÉยวกบัเทคโนโลย ี

  ทีÉใชใ้นการผลิต 

คุณลักษณะเชิงนวัตกรรม 

- การรับรู้เกีÉยวกับประโยชน ์

- การรับรู้ความยากง่ายในการใช ้

เงืÉอนไขสนับสนุน 

- การสนบัสนุนการใชเ้ทคโนโลยี   

  ทีÉใชใ้นการผลิตจากหน่วยงาน 

- ประสบการณ์ 

การยอมรับเทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิต 

1. ข ัÊนการรับรู้เทคโนโลยีทีÉใชใ้นการผลิต 

2. ข ัÊนการใช้เทคโนโลยีทีÉใชใ้นการผลิต 

3. ข ัÊนการประยกุตใ์ชเ้ทคโนโลยทีีÉใชใ้น

การผลิต 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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Motorcycle, Power Train Die, Power Train Equipment และ Body Equipment จาํนวนทัÊงหมด 140 

คน (ฝ่ายทรัพยากรบุคคล. 2559) 

  

1.6  นิยามศัพท์เฉพาะทีÉใช้ในการวิจัย 

  

พนกังานฝ่ายผลิตบริษทัอุตสาหกรรมผลติรถยนตแ์ห่งหนึÉง หมายถึง พนกังานฝ่ายผลิต

บริษทัอุตสาหกรรมผลิตรถยนตแ์ห่งหนึÉงทีÉมอีายงุานต ัÊงแต่ 1 ปีขึÊนไป 

เทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิต หมายถึง เทคโนโลยีทีÉ เกีÉยวขอ้งกบักระบวนการผลิตของ

บริษทัอุตสาหกรรมผลิตรถยนตแ์ห่งหนึÉงในภาคตะวนัออก ไดแ้ก่ 

1.  เทคโนโลยดีา้นโปรแกรมคอมพิวเตอร์ (Computer Software) อนัประกอบดว้ย 

     1.1  คอมพิวเตอร์ช่วยในการออกแบบ (Computer-aided Design หรือ CAD)  

     1.2  คอมพิวเตอร์ช่วยในการผลิต (Computer-aided Manufacturing หรือ CAM)  

     1.3  การรวมระบบการผลิตโดยคอมพิวเตอร์ (Computer-integrated Manufacturing 

หรือ CIM)  

2.  เทคโนโลยทีางดา้นอุปกรณ์คอมพิวเตอร์ (Computer Hardware) อนัประกอบดว้ย 

     2.1  เครืÉองจกัรทีÉควบคุมดว้ยตวัเลข (Numerically Controlled Machine หรือ NC)   

            2.1.1  การควบคุมอุปกรณ์ด้วยคอมพิวเตอร์เชิงตัวเลข (Computer Numerical 

Control หรือ CNC) 

              2.1.2  การควบคุมดว้ยตวัเลขโดยตรง (Direct Numerical Control หรือ DNC) 

     2.2  หุ่นยนต์อุตสาหกรรม (Robotics)  

การยอมรับเทคโนโลยทีีÉใช้ในการผลิต หมายถึง พฤติกรรมการแสดงออกของพนักงาน

ฝ่ายผลิตในการใชเ้ทคโนโลยทีีÉใชใ้นการผลิต ซึÉงไดก้าํหนดกระบวนการยอมรับใน 3 ข ัÊน ดงันีÊ  

ข ัÊนทีÉ 1 ข ัÊนการรับรู้เทคโนโลยีทีÉใชใ้นการผลิต โดยใช้ตวัชีÊ วดัจากการทีÉให้ความสนใจต่อ

ข่าวสารดา้นเทคโนโลยทีีÉใชใ้นการผลิต 

ข ัÊนทีÉ 2 ข ัÊนการใชเ้ทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิต โดยใช้ตวัชีÊ วดัจากความสามารถในการใช้

คอมพิวเตอร์และโปรแกรมทีÉใชใ้นการผลิต และมีความสนใจต่อเทคโนโลยทีีÉใช้ในการผลิต 

ข ัÊนทีÉ 3 ข ัÊนการประยุกต์ใชเ้ทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิต นอกเหนือจากงานทีÉทาํประจาํใน

หนา้ทีÉ โดยใชต้วัชีÊ วดัจากการแสวงหา พฒันาการผลิต นอกเหนือจากงานทีÉรับผิดชอบ 

การรับรู้ความสามารถในตนเอง หมายถึง ความเห็นเกีÉยวกบัความสามารถในการเรียนรู้

และเขา้ใจสิÉงใหม่ ๆ ของตนเอง และความสามารถทีÉจะประสบความสําเร็จการใชง้านเทคโนโลยีทีÉ

ใชใ้นการผลิตในการทาํงานของตนเอง 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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ความกังวลเกีÉยวกับเทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิต หมายถึง ความไม่สบายใจทีÉจะใช้

เทคโนโลยทีีÉใช้ในการผลิต ความกลวัทีÉจะทาํผิดพลาด และความไม่สบายใจทีÉจะใหผู้อื้Éนเห็นวา่ขาด

ทกัษะดา้นเทคโนโลยีทีÉใชใ้นการผลิต 

 การรับรู้เกีÉยวกับประโยชน์  หมายถึง ความเห็นเกีÉยวกบัประโยชน์ ความสะดวกสบายต่อ

การทาํงานโดยใช้เทคโนโลยีทีÉใชใ้นการผลิตและผู ้ใช้งานเชืÉอวา่สามารถเพิÉมประสิทธิภาพในงาน

ของตน 

 การรับรู้เกีÉยวกบัความยากง่ายในการใช ้หมายถึง ความคิดเห็นเกีÉยวกบัความยากง่าย ความ

ซบัซ้อน ในการใช้อุปกรณ์ฮาร์ดแวร์ การทาํความเขา้ใจการใชซ้อฟตแ์วร์ทีÉเกีÉยวขอ้งกบัเทคโนโลยทีีÉ

ใชใ้นการผลิต 

 การสนบัสนุนการใช้เทคโนโลยีทีÉใชใ้นการผลิตจากหน่วยงาน หมายถึง การสนบัสนุน

ของหน่วยงาน โดยพิจารณาจากดา้นการศึกษา / ฝึกอบรม วสัดุอุปกรณ์ งบประมาณ บุคคลากร และ

แหล่งคน้ควา้หาความรู้ทางดา้นเทคโนโลยทีีÉใช้ในการผลิต  

 ประสบการณ์ หมายถึง การมีประสบการณ์การศึกษา ฝึกอบรมทางดา้นเทคโนโลยีทีÉใชใ้น

การผลิต 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 



บททีÉ 2 

แนวคดิ ทฤษฎี และงานวจิยัทีÉเกีÉยวข้อง 
 

การศึกษาเรืÉ องปัจจยัทีÉมีอิทธิพลต่อการยอมรับเทคโนโลยีทีÉใชใ้นการผลิตของพนกังาน

ฝ่ายผลิตบริษทัอุตสาหกรรมผลิตรถยนตแ์ห่งหนึÉง ผูว้จิยัไดท้าํการศึกษาคน้ควา้เอกสารและงานวจิยั

ทีÉเกีÉยวขอ้ง ดงันีÊ  

2.1  แนวคิดทฤษฎีการยอมรับการใชเ้ทคโนโลยสีารสนเทศ 

2.2  เทคโนโลยทีีÉใช้ในการผลิต 

2.3  ลกัษณะทัÉวไปบริษทัอุตสาหกรรมผลิตรถยนตแ์ห่งหนึÉง 

2.4  งานวจิยัทีÉเกีÉยวขอ้ง 

 

2.1  แนวคิดทฤษฎีการยอมรับการใช้เทคโนโลยสีารสนเทศ 

 

2.1.1  ทฤษฎีการยอมรับเทคโนโลยี (Technology Acceptance Model: TAM) 

ทฤษฎีการยอมรับเทคโนโลย ี(Technology Acceptance Model: TAM) พฒันาโดย Davis 

(Davis. 1989) เป็นทฤษฎีการยอมรับทีÉมีชืÉ อ เสียงในการเป็นตัวชีÊ วดัความสําเร็จของการใช้

เทคโนโลยี ใช้ในบริบทการยอมรับการใช้ระบบสารสนเทศ โดยไม่นาํบรรทดัฐานของบุคคลทีÉอยู่

โดยรอบ การแสดงพฤติกรรมเข้ามาใช้เป็นปัจจยัในการพยากรณ์พฤติกรรมใช้ทีÉ เกิดขึÊ นจริง 

เป้าหมายของทฤษฎี TAM ใชเ้พืÉออธิบายตวัแปรทีÉสําคญัต่อการยอมรับเทคโนโลย ีคือ ปัจจยัดา้น

การตระหนักความมีประโยช น์ (Perceived Usefulness) ปัจจยัด้านการตระหนักการใช้ งาน 

(Perceived Ease of Use) ปัจจยัดา้นทศันคติทีÉเกีÉยวขอ้งกบัการใชง้าน (Attitude toward Using) ปัจจยั

ดา้นความตัÊงใจในการกระทาํพฤติกรรม (Behavior Intention) 

 

 
 

ภาพทีÉ 2.1  ทฤษฎีการยอมรับเทคโนโลย ี(Technology Acceptance Model: TAM) 

ทีÉมา : Davis (1989) 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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จากภาพทีÉ 2.1 โดย Davis, 1989 อธิบายวา่ โครงสร้างทีÉ 1 ประกอบด้วย 2 ปัจจยั คือ การ

รับรู้ว่ามีประโยชน์ (Perceived Ease of Use: PEOU) และการรู้ว่าง่ายต่อการใช้งาน (Perceived 

Usefulness: PU) โครงสร้างทีÉ 2 ประกอบดว้ย 3 ตวัแปร คือ ทศันคติของผูใ้ชง้าน (Attitude Toward 

Use), ความตัÊ งใจทีÉจะใช้ (Behavioral Intention to Use: BI) และพ ฤติกรรมการใช้จริง (Actual 

System Use)  

1.  การรับรู้ความง่ายต่อการใช้งาน (Perceived ease of use: PEOU) คือ การรับรู้ความง่าย

ต่อการใช้งาน เป็นปัจจัยหลักทีÉสําค ัญของทฤษฎี TAM ซึÉ งหมายถึงระดับทีÉผู ้ใช้คาดหวงัต่อ

เทคโนโลยทีีÉเป็นเป้าหมายทีÉจะใช้วา่ต้องมีความง่ายและมีความเป็นอิสระจากความมานะพยายาม 

ไม่ใช่เกิดจากการใช้งานทีÉบ่อยครัÊ งแล้วจึงทําให้ง่าย เทคโนโลยีใดทีÉใช้งานง่ายและสะดวกไม่

ซบัซ้อน มีความเป็นไปไดม้ากทีÉจะไดรั้บการยอมรับจากผูใ้ช้  

2.  การรับรู้ถึงประโยชน์ (Perceived Usefulness: PU) คือ การรับรู้ถึงประโยชน์ เป็นปัจจยั

หลกัทีÉสําคัญของทฤษฎี TAM ซึÉ งหมายถึง การวดัระดับช ัÊนของบุคคลทีÉเชืÉอว่า ถ้าหากมีการใช้

เทคโนโลยนีัÊนจะก่อใหเ้กิดประโยชน์ และการทาํใหก้ารทาํงานนัÊนมีประสิทธิภาพดีขึÊน 

3.  ทศันคติของผูใ้ช้งาน (Attitude Toward Use) เป็นเจตนาทีÉเกิดขึÊนจากผลของการรับรู้

ถึงประโยชน์และการรับรู้ถึงความง่ายในการใช้เทคโนโลยี ซึÉ งหากผู้ใช้รับรู้ว่าเทคโนโลยีนีÊ มี

ประโยชน์สามารถใชง้านไดง่้าย ผูใ้ชก้็จะเกิดทศันคติทีÉดีต่อเทคโนโลยีนัÊน 

ดงันัÊนแบบจาํลองโมเดลนีÊ จึงเป็นตวับ่งบอกใหท้ราบถึงความมีประโยชน์และการใชง้าน

ง่ายของเทคโนโลยี ซึÉ งเป็นตวัทาํนายความตัÊงใจการใชง้านและการใชง้านจริงของผูใ้ชง้านแต่ละคน 

(Davis. 1989)    

 จากการศึกษาทฤษฎีการยอมรับเทคโนโลยี TAM แบบจาํลองโมเดลทฤษฎีนีÊ เป็นตวับ่ง

บอกใหท้ราบถึงความมีประโยชนแ์ละการใชง้านง่ายของเทคโนโลยี รวมถึงทศันคติของผูใ้ชง้านทีÉมี

ต่อเทคโนโลยี ซึÉ งจะใช้ในการคาดการณ์การใช้งานจริงของผูใ้ชง้านของแต่ละคนโดยผูวิ้จยัได้ดดั

เปลงให้สอดคลอ้งกับงานวจิยัทีÉใช้ในการศึกษาปัจจยัทีÉมีอิทธิพลต่อการยอมรับเทคโนโลยทีÉใชใ้น

การผลิตของพนกังานฝ่ายผลิตบริษทัอุตสาหกรรมผลิตรถยนตแ์ห่งหนึÉงโดยกาํหนดเป็นตวัแปรตน้ 

คือ การรับรู้ความง่ายในการใช้และการรับรู้ประโยชน์ ในการวจิยัในครัÊงนีÊ  

2.1.2  ทฤษฎีเผยแพร่นวตักรรม (Diffusion of Innovation Theory) 

 อภิรา นิลรัตน ณ อยุธยา (2550 : 20) อธิบายว่า นวตักรรม (Innovation) คือ การปรับปรุง

เปลีÉยนแปลงทีÉมุ่งมั ÉนจะเพิÉมประสิทธิภาพของงานทีÉทาํอยู่ การปรับปรุงวธีิการ เครืÉองมือ อุปกรณ์

และแนวคิดใหเ้หมาะสมกบัเวลาสถานทีÉ โอกาส และงานทีÉตอ้งทาํเพืÉอให้ไดผ้ลงานทีÉดีมีคุณภาพ 

ลกัษณะการใช้นวตักรรมนัÊนใชแ้ตกต่างกนั 2 ประการ คือ ความพยายามใดก็ตามถ้าเป็นไปเพืÉอนาํ

สิÉงใหม่เขา้มาเปลีÉยนแปลงวธีิการทีÉทาํอยูเ่ดิมแลว้ ไม่วา่จะสําเร็จมากนอ้ยเพียงใดก็เรียกว่านวตักรรม 

ประการทีÉ 2 ในดา้นพฤติกรรมศาสตร์นัÊน นวตักรรมหมายถึงสิÉ งทีÉไดน้าํมาเปลีÉยนแปลงใหม่เขา้มา

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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ใช้ จนไดรั้บผลสําเร็จและแผ่กวา้งออกไปจนกลายเป็นการปฏิบติัอย่างธรรมดาสามญั ตามทฤษฎี

การเผยแพร่นวตักรรมนัÊนเป็นการสืÉอสารประเภทหนึÉงทีÉเกิดจากความคิดใหม่หรือวธีิปฏิบติัใหม่ถูก

เผยแพร่ไปยงัสมาชิกในระบบสังคม การเผยแพร่นวตักรรมทุกชนิดจะต้องมีองค์ประกอบ 4 

ประการ คือ 1. ตอ้งมีนวตักรรม 2. ซึÉ งถูกถ่ายทอดผ่านช่องสาร 3. ในระยะเวลาหนึÉง 4. ไปยงัสมาชิก

ในระบบสังคม 

กระบวนการตดัสินใจยอมรับนวตักรรมมี 5 ข ัÊนตอน (อรวรรณ ปิลนัธน์โอวาท. 2552 : 

287) ดงันีÊ  

1.  ข ัÊนรับรู้ (Awareness) ในขัÊนนีÊบุคคลรับรู้ข้อมูลวา่นวตักรรมนัÊนมีอยู่ และพยายามหา

ความรู้ ความเข้าใจว่านวตักรรมนัÊ นใช้งานหรือทํางานอย่างไร โดยแบ่งความอยากรู้เกีÉ ยวกับ

นวตักรรมออกเป็น 3 ดา้น คือ 

     1.1  การตระหนกัถึงนวตักรรมเป็นความรู้ทีÉทาํให้เกิดการตืÉนตวัรู้จกัเกีÉยวกบันวตักรรม

เป็นความรู้ทีÉรู้วา่นวตักรรมนัÊนเกิดขึÊนแลว้และนวตักรรมนัÊนทาํอะไรไดบ้า้ง 

     1.2  ความรู้ในวธีิการใช้นวตักรรมความรู้ประเภทนีÊ ไดจ้ากการติดต่อสืÉอสารมวลชน

การติดต่อหน่วยงานทีÉเผยแพร่นวตักรรมนัÊนความรู้ประเภทนีÊจะช่วยให้ใช้นวตักรรมได้อย่างถูก

ตอ้งการขาดความรู้ดา้นนีÊจะทาํใหเ้กิดการปฏิเสธนวตักรรม  

     1.3  ความรู้เกีÉยวกบัหลกัการความรู้ประเภทนีÊ เป็นความรู้สึกถึงหลกัการทีÉลึกซึÊ ง ทีÉเป็น

เบืÊองหลงัของนวตักรรม หลกัการทีÉจะช่วยใหน้วตักรรมบรรลุผล 

2.  ข ัÊนการจูงใจ (Persuasion) เป็นขัÊนทีÉบุคคลจะรู้สึกชอบ หรือไม่ชอบนวตักรรมนัÊ น

บุคคลจะเริÉมแสวงหาขอ้มูลอย่างกระตือรือร้น เริÉมสนใจแสวงหารายละเอียดเกีÉยวกบันวตักรรม

เพิÉมเติม พฤติกรรมทีÉเป็นไปในลกัษณะทีÉต ัÊงใจและใชก้ระบวนการคิดมากกว่าขัÊนแรก ซึÉงจะทาํให้

ไดค้วามรู้เกีÉยวกบันวตักรรมมากขึÊน บุคคลจะรับรู้วา่นวตักรรมทุกอย่างมีลกัษณะของความเสีÉยงอยู่

ดว้ย เขาจึงตอ้งการแรงเสริมเพืÉอให้เกิดความมั Éนใจบุคคลจะแสวงหาแรงเสริมไดจ้ากการสืÉอสาร

ระหวา่งบุคคล 

 3.  ข ัÊนการตดัสินใจ (Decision) เป็นข ัÊนทีÉจะไตร่ตรองวา่ จะยอมรับนวตักรรมนัÊนดีหรือไม่

ดว้ยการชั ÉงนํÊ าหนกัระหวา่งขอ้ดีและขอ้เสียวา่ เมืÉอนาํมาใชแ้ลว้จะเป็นประโยชน์ต่อกิจกรรมของตน

หรือไม่และประโยชน์ทีÉไดรั้บนัÊนมากพอทีÉจะยอมรับไปปฏิบติัอยา่งเต็มทีÉหรือไม่ 

 4.  ข ัÊนการนําไปปฏิบตัิ (Implementation) เป็นขัÊนตอนทีÉบุคคลทดลองใช้นวตักรรมนัÊน

กบัสถานการณ์ของตนซึÉงเป็นการทดลองกบัส่วนนอ้ยก่อนวา่ไดผ้ลดีหรือไม่และประโยชน์ทีÉไดรั้บ

นัÊนมากพอทีÉจะยอมรับไปปฏิบติัอย่างเตม็ทีÉหรือไม่ 

 5.  ข ัÊนการยืนยนั (Confirmation) เป็นข ัÊนตอนทีÉบุคคลจะแสวงหาข่าวสารเพิÉมเติมหรือแรง

เสริมเพืÉอสนบัสนุนหรือยืนยนัการตดัสินใจเกีÉยวกบันวตักรรมทีÉกระทาํไปแลว้ แต่บุคคลอาจเปลีÉยน

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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ใจในทางตรงขา้มได้ ถา้เขาได้รับรู้ขอ้มูลใหม่ทีÉขดัแยง้ก ับขอ้มูลทีÉได้รับมา ขัÊนยนืยนันีÊ จะเกิดขึÊ น

หลงัการตดัสินใจในระยะเวลาหนึÉงในขัÊนนีÊ บุคคลใกลชิ้ดจะมีบทบาทมาก 

 จากแนวคิดกระบวนการตดัสินใจยอมรับรับนวตักรรมนีÊ  สามารถนําไปสู่การยอมรับ 

หรือปฏิเสธได ้ผูที้Éหยดุการยอมรับเป็นผูที้Éตดัสินใจปฏิเสธนวตักรรมหลงัจากไดย้อมรับไปแลว้ ผูที้É

หยุดนีÊ อาจเกิดขึÊนไดเ้พราะบุคคลนัÊนเกิดความรู้สึกไม่พึงพอใจต่อนวตักรรมหรือนวตักรรมนัÊนได้

ถูกแทนทีÉดว้ยความคิดทีÉใหม่กว่า และมีความเป็นไปไดว่้าบุคคลจะยอมรับนวตักรรมหลงัจากการ

ตดัสินใจปฏิเสธไปแล้ว ปัจจยัทีÉมีอิทธิพลต่อพฤติกรรมแต่ละขัÊนตอนของกระบวนการตดัสินใจ

เกีÉ ยวกับการยอมรับของบุคคล คือ  ช่องทางการสืÉ อสาร ได้แก่ เพืÉอนร่วมงาน สืÉ อมวลชน เช่น 

โทรทศัน์ หนงัสือพิมพ ์เวบ็ไซต์ บทความ เอกสารตาํรา โปสเตอร์ เป็นตน้ ถา้บุคคลไดรั้บความรู้

และข่าวสารจากช่องทางการสืÉ อสารเหล่านีÊ เป็นจาํนวนมากในขัÊนความรู้ ขัÊนการจูงใจ ขัÊนการ

ตดัสินใจ ข ัÊนนําไปใช้ และขัÊนยืนยนั จะมีผลทาํให้มีพฤติกรรมการยอมรับนวตักรรม ในขณะทีÉ

บุคคลทีÉไดรั้บขอ้มูลข่าวสารเป็นจาํนวนน้อยมีแนวโนม้ทีÉจะไม่ยอมรับนวตักรรม   

โรเจอร์ แบ่งประเภทของบุคคลทีÉยอมรับนวตักรรมตามระดบัความเร็วในการยอมรับได ้5 

ประเภท (อรวรรณ ปิลนัธน์โอวาท. 2552 : 289) คือ 

 1.  กลุ่มผูริ้เริÉม (Innovator) ไดแ้ก่ ผูที้Éยอมรับนวตักรรมก่อนคนอืÉน เป็นผูมี้ฐานะเศรษฐกิจ

ดี การศึกษาสูง มีความกลา้ทีÉจะเสีÉยงลงทุนหรือเสีÉยงทดลอง ชอบทดลองสิÉงแปลกใหม ่

 2.  กลุ่มรับเร็วส่วนแรก (Early Adopter) ไดแ้ก่ ผู้นําความคิดเห็นในทอ้งถิÉน เป็นผู ้ทีÉมี

ทศันคติทีÉดีต่อการเปลีÉยนแปลง มีเหตุผล มกัเป็นผูท้ีÉไดรั้บการยกย่องนบัถือในสังคม 

 3.  กลุ่มรับเร็วส่วนมาก (Early Majority) คือ ผูที้Éยอมรับนวตักรรมหลงัจากพิจารณาอย่าง

รอมคอบแลว้ คนกลุ่มนีÊมกัจะยอมรับบรรทดัฐานของสังคมว่ามีความสําคัญมาก ดังนัÊน ถ้ามีผู ้

ยอมรับกนัมาก ๆ เขาก็จะปฏิบติัตามดว้ย 

 4.  กลุ่มรับช้าส่วนมาก (Late Majority) คือ ผูที้Éยอมรับนวตักรรมเพราะความจาํเป็นทาง

เศรษฐกิจหรือแรงกดดนัทางสังคม คนกลุ่มนีÊมกัเป็นผูที้Éมีความระแวงสงสัย ลงัเลใจ 

 5.  กลุ่มลา้หลงั (Laggard) คือ พวกทีÉยอมรับนวตักรรมชา้ทีÉสุดในสงัคม มกัเป็นผูท้ีÉมีความ

ยืดมั Éนอยูก่บัประเพณีอย่างเหนียวแน่นไม่สนใจโลกภายนอก ไม่ยอมรับการเปลีÉยนแปลงอะไรง่าย ๆ  

 อรวรรณ ปิลันธน์โอวาท (2552) อธิบายเกีÉยวกับประเภทของการตดัสินใจเกีÉ ยวกับ

นวตักรรม มีดว้ยกนั 3 ประเภท ดงันีÊ  

 1.  การตดัสินใจระดบับุคคล (Optional Decision) คือ การทีÉบุคคลตดัสินใจดว้ยตวัเองได ้

โดยอิสระวา่จะยอมรับหรือไม่ยอมรับนวตักรรมนัÊน 

 2.  การตดัสินใจโดยกลุ่มหรือส่วนรวม (Collective Decision) คือ การทีÉบุคคลจะยอมรับ

นวตักรรมนัÊนไดห้รือไม่ ตอ้งขึÊนอยู่กบัการตดัสินใจของกลุ่มก่อนว่าจะยอมรับนวตักรรมนัÊนหรือไม่ 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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 3.  การต ัดสินใจโดยผู ้มีอ ํานาจ (Authority Decision) เป็นการตัดสินใจทีÉไม่เกีÉ ยวกับ

ทศันคติส่วนตวัของผูต้ดัสินใจทีÉมีต่อนวตักรรมนัÊน แต่เป็นการตดัสินใจโดยหน้าทีÉ 

 โรเจอร์ และ ชูเมคเกอร์ (Roger and Shoemaker. 1971 : 120-123 อา้งใน ฐิติพร หลิมไชย

กุล. 2550 : 25-27) อธิบายเกีÉยวกับปัจจยัทีÉมีผลกระทบต่อกระบวนการการยอมรับนวตักรรม

ประกอบดว้ย 4 ลกัษณะ คือ 

 1.  ตวัแปรทีÉเกีÉยวกบัตวัผูย้อมรับนวตักรรมประกอบดว้ยบุคลิกลกัษณะส่วนตวัซึÉงเป็นการ

ยอมรับนวตักรรมของบุคคล ได้แก่ การไม่ยึดมั Éน เชืÉอม ั Éนในสังคมเดิม มีทัศนคติทีÉ ดีในการ

เปลีÉยนแปลง 

 2.  ตวัแปรทางดา้นระบบสังคมซึÉงประกอบด้วย ค่านิยมของสังคม รายได้ ระดบัความ

เป็นอยู่ลกัษณะอาชีพ เศรษฐกิจ การติดต่อสืÉอสารกันภายในชุมชน ระบบสังคมมีอิทธิพลต่อ

พฤติกรรมของสมาชิกในระบบสังคม และมีความสําคัญต่อความเร็วหรือช้าในการยอมรับ

นวตักรรม 

 3.  คุณลกัษณะของนวตักรรมในสายตาของผูย้อมรับในนวตักรรมทีÉมีผลต่อการยอมรับ

ไดแ้บ่งคุณลกัษณะของนวตักรรมไว ้5 ประการ คือ 

     3.1  ประโยชน์เชิงเปรียบเทียบ (Relative Advantage) การไดเ้ปรียบหมายถึง การทีÉผูร้ับ

นวตักรรมคิดวา่ นวตักรรมนัÊนดีกวา่ มีประโยชน์มากกว่าสิÉ งเก่าหรือวิธีปฏิบติัเก่าทีÉนวตักรรมถูก

นาํมาใช้แทนทีÉ การทีÉจะวดัวา่อะไรมีประโยชน์กวา่อะไรนัÊน อาจทาํได้หลายวิธี เช่น ความสะดวก

หรือความพึงพอใจ ความเชืÉอถือของสังคม การทีÉบุคคลเห็นวา่นวตักรรมนัÊนมีค่า หรือมีประโยชน์

โอกาสทีÉนวตักรรมนัÊนจะถูกยอมรับก็มีมากขึÊ นเช่นกนั การเร่งใหเ้กิดการยอมรับนวตักรรมเร็วขึÊน

อาจมีการใชสิ้Éงจูงใจเขา้มาเกีÉยวขอ้งเพืÉอทาํใหผู้รั้บนวตักรรมนัÊนรู้สึกวา่ไดป้ระโยชน์เชิงเปรียบเทียบ

มากขึÊน แต่บางครัÊ งตอ้งมีความผิดหวงัในการเปลีÉยนแปลง เพราะพอไม่มีสิÉงจูงใจ ผูรั้บนวตักรรมจะ

เลิกรับนวตักรรมเพราะจะรู้สึกวา่นวตักรรมไม่มีประโยชน์ในเชิงเปรียบเทียบจริง ๆ 

     3.2  ความเข้ากนัได ้(Compatibility) ความเข้ากนั หมายถึง การทีÉผูย้อมรับนวตักรรม

รู้สึกวา่นวตักรรมนัÊนเขา้ไดก้บัค่านิยมทีÉเป็นอยูห่รือคิดวา่ นวตักรรมนัÊนไปดว้ยกนัไดห้รือเขา้กนักบั

ค่านิยมประสบการณ์ในอดีตตลอดจนความตอ้งการของผูรั้บนวตักรรม อาจเขา้กนัไดก้บัสิÉ งต่อไปนีÊ  

คือ ค่านิยมและความเชืÉอทางสังคมและวฒันธรรม ความคิด ประสบการณ์เกีÉยวกับวฒันธรรมใน

อดีต และความต้องการนวตักรรมของกลุ่มเป้าหมาย นวตักรรมทีÉเข้ากันได้กับความคิด หรือ

ประสบการณ์ในอดีตจะเป็นทีÉยอมรับไดง่้าย  

     3.3  ความสลบัซับซ้อน (Complexity) ความสลบัซับซ้อน หมายถึง การทีÉผู้รับเห็นวา่

หรือรู้สึกวา่นวตักรรมนัÊน ๆ ยากแก่การเขา้ใจ และยากแก่การนาํไปใช้ นวตักรรมบางอยางมีความ

สลบัซบัซ้อนมาก ส่วนนวตักรรมบางอย่างนัÊนง่ายต่อความเขา้ใจและการนาํไปใช ้ถา้นวตักรรมใดมี

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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ความซับซ้อนมากก็ตอ้งใช้เวลามากในการยอมรับหรือบางครัÊ งอาจทาํให้ไม่ยอมรับนวตักรรมนัÊน

เลย 

     3.4  การทดลองใช้ (Trail Ability) หมายถึง การทีÉผู้รับนวตักรรมนัÊนไปทดลองใน

ปริมาณเล็ก ๆ  การทีÉนวตักรรมสามารถแบ่งเป็นส่วนย่อย ๆ  เพืÉอนาํไปทดลองนัÊน ทาํใหค้วามรู้สึกลด

ความเสีÉยงภยัในการยอมรับนวตักรรมของกลุ่มเป้าหมายใหน้อ้ยลงในการแบ่งส่วนก็เช่นกนั การให้

ทดลองสินคา้ก่อนซืÊอ นวตักรรมใดทีÉสามารถนาํไปทดลองใชไ้ดก่้อนการซืÊอจะไดไ้ดร้ับการยอมรับ

เร็วกวา่นวตักรรมซึÉ งไม่สามารถทดลองใช้ได ้ทัÊงนีÊ เพราะนวตักรรทีÉสามารถนาํไปทดลองใชไ้ดนี้Êจะ

ช่วยลดความรู้สึกเสีÉยงต่อการยอมรับนวตักรรมมาใช้ของกลุ่มเป้าหมายหรือกลุ่มผูใ้ชง้านใหน้อ้ยลง 

     3.5  การสังเกตเห็น (Absorbability) หมายถึง การทีÉผลของนวตักรรมเป็นสิÉ งทีÉสามารถ

มองเห็นและสามารถสืÉ อความหมายให้แก่กลุ่มเป้าหมายได้ง่าย จะได้รับการยอมรับมากกว่า

นวตักรรมทีÉสังเกตเห็นผลยาก จงึสรุปไดว่้า ความสามารถในการสังเกตเห็นผลของนวตักรรมตาม

ความรู้สึกของสมาชิกในระบบสังคมนัÊน มีความสัมพนัธ์ในเชิงบวกกบัอตัราการยอมรับนวตักรรม 

4.  ข่าวสารทีÉใช้เผยแพร่นวตักรรม ประกอบด้วยสืÉอมวลชนและสืÉ อระหว่างบุคคลมี

บทบาทแตกต่างกนัไปตามขัÊนตอนต่าง ๆ ของกระบวนการตดัสินใจเกีÉยวกับนวตักรรมดงักล่าว

กลุ่มเป้าหมายทีÉจะยอมรับนวตักรรมส่วนใหญ่เริÉมตระหนกัหรือตืÉนตวัในนวตักรรมเพราะอิทธิพล

ของแหล่งข่าวสารทีÉไม่มีลกัษณะเป็นส่วนตัว เช่น สืÉ อมวลชน อย่างไรก็ดีในข ัÊนตอนต่อมาของ

กระบวนการตดัสินใจเกีÉยวกบันวตักรรม กลุ่มเป้าหมายจะหนัไปใช้แหล่งข่าวสารทีÉมีลกัษณะเป็น

ส่วนตวัมากกว่าทีÉจะใช้สืÉ อมวลชน พฤติกรรมการเลือกใช้สืÉอเช่นนีÊ เกิดขึÊ นเพราะการสืÉอสารทีÉมี

ลกัษณะเฉพาะบุคคลเป็นการสืÉอสารสองทาง (Two-way Communication) ซึÉงเอืÊอต่อการแลกเปลีÉยน

ข่าวสารหรือความคิดเห็นซึÉ งกันและกนั ขอ้สงสัยใด ๆ ทีÉเกิดขึÊนในระหวา่งการสืÉอสารสามารถถูก

ขจดัไดท้นัที 

จากแนวคิดการเผยแพร่นวตักรรมชีÊ ให้เห็นวา่ การทีÉบุคคลจะยอมรับนวตักรรมใดมาใช้

บุคคลนัÊนจะพิจารณาถึงคุณลกัษณะของนวตักรรมตามแนวความคิดของบุคคล ก่อนทีÉจะตดัสินใจ

รับนวตักรรมมาใช้ และคุณลักษณะของนวตักรรมไม่สามารถระบุได้ว่า คุณลักษณะข้อใดมี

ความสําคญักวา่กนัทัÊงนีÊขึÊนอยู่กบัประเภทและเนืÊอหาของนวตักรรมนัÊน ๆและผูว้จิยัสรุปนวตักรรม

และเทคโนโลยีทีÉใชใ้นการผลิตของบริษทัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต์แห่งหนึÉง ในทีÉนีÊ จึงหมายความ

รวมถึง แนวคิด วธีิการ ความรู้ ซึÉงเป็นสิÉงใหม่ และอาจไม่จาํเป็นต้องเป็นสิÉงใหม่ บางคนรู้แลว้แต่ยงั

ไม่พัฒนาความรู้นัÊนให้เกิดการนํามาใช้เพืÉอสนับสนุนการทํางานของผู ้ใช้เทคโนโลยีให้เกิด

ประสิทธิภาพและประสิทธิผลในการการทาํงาน ซึÉงข ัÊนต่าง ๆ ในกระบวนการยอมรับนวตักรรมไม่

เรียงลําดับ และบางครัÊ งอาจข้ามขัÊ นไปบ้าง ผู้ใช้งานเทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิตของบริษัท

อุตสาหกรรมผลิตรถยนต์แห่งหนึÉ งจะมีกระบวนการตดัสินใจเกีÉยวกับนวตักรรมจาก 5 ขัÊนตอน

ขา้งตน้ โดยการพิจารณาจากการมีส่วนร่วมของกลุม่ผูใ้ชเ้ทคโนโลยีและจากการใชง้านทีÉเกิดขึÊนจริง 
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ผูว้ิจยัไดส้รุปและปรับปรุงออกมาเป็นระดบัในการยอมรับเทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิตของบริษทั

ตามแบบของ วเิชียร ดอนแรม (2546) ไดก้าํหนดไว ้3 ข ัÊนดงันีÊ 

 1.  ข ัÊนรับรู้เทคโนโลยทีีÉใช้ในการผลิต โดยใช้ตวัชีÊวดัจากการทีÉให้ความสนใจต่อข่าวสาร

ดา้นเทคโนโลยีทีÉใชใ้นการผลิต 

 2.  ข ัÊนการใช้เทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิต โดยใช้ตวัชีÊ วดัจากความสามารถในการใช้

คอมพิวเตอร์ โปรแกรมทีÉใชใ้นการผลิต และมีความสนใจต่อเทคโนโลยทีีÉใช้ในการผลิต 

3.  ข ัÊนการประยกุตใ์ชเ้ทคโนโลยีทีÉใชใ้นการผลิต นอกเหนือจากงานทีÉทาํประจาํในหนา้ทีÉ 

โดยใช้ตวัชีÊวดัจากการแสวงหา พฒันาการผลิต นอกเหนือจากงานทีÉรับผิดชอบ  

 2.1.3  ทฤษฎีรวมของการยอมรับและการใช้เทคโนโลยี (Unified Theory of Acceptance 

and Use of Technology: UTAUT)  

 Venkatesh et.al. (2003) ไดอ้ธิบายว่า หลกัการของทฤษฎีรวมของการยอมรับเทคและการ

ใช้เทคโนโลยี (Unified Theory of Acceptance and Use of Technology:  UTAUT) ว่า เป็นทฤษฎีทีÉ

ศึกษาพฤติกรรมการใช้ทีÉไดรั้บแรงขบัเคลืÉอนจากความต ัÊงใจแสดงพฤติกรรม โดยปัจจยัทีÉมีอิทธิพล

ต่อความตัÊงใจแสดงพฤติกรรมประกอบดว้ยปัจจยัหลกั 3 ประการ ไดแ้ก่ 

 1.  ความคาดหวงัในประสิทธิภาพ (Performance expectancy) 

 2.  ความคาดหวงัในความพยายาม (Effort expectancy) 

 3.  อิทธิพลของสังคม (Social influence)  

 สําหรับสิÉงอาํนวยความสะดวกในการใชง้านมีความสัมพนัธ์โดยตรงต่อพฤติกรรมการใช ้

สําหรับตวัแปรเสริมและตวัแปรมีจาํนวน 4 ตวัแปร ไดแ้ก่ (1) เพศ (2) อายุ (3) ประสบการณ์ และ(4) 

ความสมคัรใจในการใช้งาน ความสัมพนัธ์ระหว่างปัจจยัหลกั / ตวัแปรเสริมและตวัผนัแปรตาม

ทฤษฎี UTATU แสดงดงัภาพทีÉ 2.2  

 

 
ภาพทีÉ 2.2  ทฤษฎีรวมของการยอมรับและการใช้เทคโนโลยี (UTAUT) 

ทีÉมา : Venkatesh et.al. (2003) 
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 จากภาพทีÉ 2.2 ความสัมพนัธ์ระหวา่งความตัÊ งใจแสดงพฤติกรรมหรือพฤติกรรมการใช้

ไดรั้บอิทธิพลจาก 3 ปัจจยัหลกั คือ ความคาดหวงัในประสิทธิภาพ (Performance expectancy) ความ

คาดหวงัในความพยายาม (Effort expectancy) และอิทธิพลของสังคม (Social influence) ยกเวน้

สภาพสิÉ งอํานวยความสะดวก (Facilitating Conditions) ในการใช้งานทีÉมีอิทธิพลโดยตรงต่อ

พฤติกรรมการใช ้สําหรับตวัแปรเสริมและตวัผนัแปรไดแ้ก่ เพศ อาย ุประสบการณ์และความสมคัร

ใจในการใชง้านทีÉเป็นส่วนขยายแบบจาํลองและทาํหนา้ทีÉในการขยายปัจจยัหลกั 4 ดา้นขา้งตน้ จะมี

อิทธิพลต่อความตัÊงใจแสดงพฤติกรรมหรือพฤติกรรมการใช้ ผ่านปัจจยัหลกั 4 ดา้น  

 จากแนวคิดนีÊตวัแปรทีÉสําคญัทีÉนาํมากําหนดไวใ้นการศึกษาไดแ้ก่ ตวัแปรตน้ในดา้นของ

สภาพสิÉงอาํนวจความสะดวกซึÉ งเป็นตวัแปรทีÉสําคญัตวัแปรหนึÉงทีÉมีอิทธิพลโดยตรงต่อพฤติกรรม

การใช้ และประสบการณ์ทีÉผ่านปัจจยัหลกั 4 ดา้นของโมเดลทีÉมีอิทธิพลต่อพฤติกรรมการใช้ การ

ปรับเอาปัจจยับางประการของ UTAUT มาใช้ในการศึกษายงัช่วยเพิÉมมุมมองเชิงจิตวิทยาและ

ผลกระทบจากสภาพสิÉงอาํนวนความสะดวกและอิทธพลจากสังคมในกลุ่มเป้าหมายของการศึกษา

ในครัÊ งนีÊ  

 

2.2  เทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลติ 

 

กตญัsู หิรัญญสมบูรณ์ (2548 : 61-66) ได้อธิบายเกีÉยวกบับทบาทการบริหารการผลิตของ

เทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิตไวว้า่ ความก้าวหน้าของเทคโนโลยีดา้นเครืÉองจกัรกล อิเล็กทรอนิกส์ 

ตลอดจนระบบคอมพิวเตอร์ไดมี้บทบาทในการบริหารการผลิตเป็นอยา่งมาก เทคโนโลยีช่วยสร้าง

ประโยชน์ดงันีÊ  คือ 

1.  ช่วยลดตน้ทุนการผลิต อนัไดแ้ก่ 

     1.1  ต้นทุนค่าแรงงาน เครืÉองจกัรอตัโนมติัช่วยลดการใช้แรงงานคน และทาํงานได้

อย่างสมํÉาเสมอไม่มีความเบืÉอหน่ายหรือเหน็ดเหนืÉอยลา้เหมือนมนุษย์ ทัÊงยงัสามารถปรับเร่งอตัรา

การผลิตไดโ้ดยไม่ทาํให้คุณภาพของสินคา้เปลีÉยนแปลง 

     1.2  ตน้ทุนวตัถุดิบ เทคนิควธีิการผลิตใหม่จะช่วยลดเศษเสียจากการผลิตใหล้ดลง เช่น 

การวางแพทเทิร์นในการตัดเย็บเสืÊ อผ้าสําเร็จรูปโดยใช้โปรแกรมคอมพิวเตอร์ทําให้สามารถ

ประหยดัได ้

     1.3  ตน้ทุนสินคา้คงคลงั ระบบการผลิตทีÉยืดหยุ่นจะสามารถลดเวลาในการผลิตใหสั้Êน

ลงทาํใหสิ้นคา้ผลิตเสร็จเร็ว ทาํใหต้น้ทุนของงานระหวา่งทาํลดนอ้ยลง 

     1.4  ตน้ทุนอืÉน ๆ เช่น ตน้ทุนคุณภาพ ตน้ทุนพลงังาน ตน้ทุนการซ่อมบาํรุง ฯลฯ 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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16 
 

2.  เพิÉมความหลากหลายให้แก่ผลิตภณัฑ์โดยปรับปรุงรูปแบบ หน้าทีÉการใช้งาน และ

คุณภาพ เช่น การพฒันาระบบ Digital มาแทนระบบ Analog ซึÉ งใชใ้นอุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์และ

โทรคมนาคม 

3.  สามารถลดเวลาในการผลิต ซึÉงหมายถึงการลดรอบเวลาการผลิต (Cycle Time) ทาํให้

สามารถเพิÉมปริมาณการผลติ หรือส่งมอบของให้แก่ลูกคา้ไดเ้ร็วยิÉงขึÊน และยงัทาํให้องคก์ารสามารถ

ปรับตวัไดว้อ่งไวกวา่ เมืÉออุปสงคเ์กิดการเปลีÉยนแปลงขึÊน 

 แต่เทคโนโลยีใหม่ก็ก่อใหเ้กิดปัญหาหลายประการ เช่น เครืÉองจกัรอตัโนมตัิเขา้มาแทนทีÉ

คนงานทาํให้ต้องปลดคนงาน ต้องออกแบบงานและปรับปรุงระบบงานใหม่ทาํให้เสียเวลาและ

ค่าใช้จ่ายสูงการลงทุนซืÊอเครืÉองจกัรและการปรับใช้งานสูง ซึÉ งผูบ้ริหารตอ้งพิจารณาให้รอบคอบ

ก่อนนาํเทคโนโลยใีหม่มาใช้ กตญัsู หิรัญญสมบูรณ์ (2548) ไดแ้บ่งประเภทเทคโนโลยีทีÉใชใ้นการ

ผลิตดงันีÊ  

 ประเภทของเทคโนโลยีทีÉใชใ้นการผลิตปัจจุบนัไวด้งันีÊ  

1.  เทคโนโลยทีางดา้นโปรแกรมคอมพิวเตอร์ (Computer Software) อนัประกอบไปดว้ย 

     1.1  คอมพิวเตอร์ช่วยในการออกแบบ (Computer-aided Design หรือ CAD) ใชใ้นการ

เขียนภาพวาดทางวศิวกรรมดว้ยการวาดภาพ 3 มิติโดยใชโ้ปรแกรมกราฟฟิก (Graphic) โปรแกรมนีÊ

ยงัสามารถทดสอบความทนทานต่อแรงกดดนัทีÉมีต่อตวัผลิตภณัฑ์ไดด้ว้ย ซึÉ งจะทาํใหก้ารออกแบบ

ผลิตภณัฑร์วดเร็วและประหยดัค่าใช้จ่ายมากขึÊน  

     1.2  คอมพิวเตอร์ช่วยในการผลิต (Computer-aided Manufacturing หรือ CAM) ใชส้ั Éง

การและควบคุมเครืÉองจกัรกลต่าง ๆ ในระบบการผลิต โดยใชโ้ปรแกรมวางแผนกระบวนการผลิต 

ประมาณการตน้ทุน วางแผนสินคา้คงคลงั ควบคุมคุณภาพและการเคลืÉอนยา้ยวสัดุ คอมพิวเตอร์ช่วย

ในการผลิตมกัใช้ควบคู่กบัคอมพิวเตอร์ช่วยในการออกแบบ เรียกวา่ CAD/CAM 

     1.3  การรวมระบบการผลิตโดยคอมพิวเตอร์ (Computer-integrated Manufacturing 

หรือ CIM) เป็นการใช้คอมพิวเตอร์เชืÉอมโยงระบบต่าง ๆ ในการทาํงาน อนัไดแ้ก่ การออกแบบ

ผลิตภณัฑแ์ละวศิวกรรม การวางแผนกระบวนการผลิต การจดัการการผลิตและการขนส่ง รวมทัÊง

การควบคุมระบบการทาํงานของเทคโนโลยีอืÉน ๆ ทีÉใช้ในการผลิต เช่น CAD/CAM หุ่นยนต ์ระบบ

การผลิตแบบยดืหยุ่นใหอ้ยู่ภายใตศู้นยก์ลางเดียวกนั 

ระบบ CAD จะช่วยในการออกแบบสินค้าผูอ้อกแบบอาจลองออกแบบหลาย ๆ แบบ 

วิเคราะห์จนได้แบบทีÉเหมาะสม หรือคิดว่าดีทีÉสุด แล้วจึงนาํไปวาดแบบอตัโนมติั จากนัÊนข้อมูล

ทัÊงหมด อาทิเช่น ขนาด ลกัษณะ จะถูกส่งไปยงัระบบ CAM เพืÉอวางแผนการผลิต และให้ขอ้มูลใน

การสั ÉงซืÊ อวสัดุ รวมทัÊ งการวางแผนกําหนดการผลิต และวางแผนการใช้วสัดุแลว้จึงเริÉมผลิตโดย 

CAM จะไปช่วยในการควบคุมเครืÉองจกัรในการผลิต และควบคุมหุ่นยนต์อุตสาหกรรม เมืÉอได้

สินค้าแลว้ก็จะทาํการตรวจสอบคุณภาพโดยการใช้คอมพิวเตอร์ในการตรวจสอบ และระบบ CIM 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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เป็นระบบทีÉรวมเอาระบบ CAD และ CAM เข้าดว้ยกันเพืÉอการวางแผนการควบคุมการผลิตด้วย

สถานภาพทีÉเป็นจริงในขณะนัÊ นซึÉ งระบบ CIM สามารถจดัการเกีÉยวกบัเวลาได้เป็นอย่างดี กาํจดั

ขอ้มูลการผลิตทีÉซบัซอ้น และขดัแยง้กนั และยงัทาํให้สามารถปรับปรุงแผนการต่าง ๆ ใหเ้หมาะสม

เพืÉอรองรับสภาพการเปลีÉยนแปลงในดา้นการผลิตไดอ้ยา่งรวดเร็ว และกรรมวธีิการผลิตทีÉถูกตอ้ง 

และแม่นยาํเสมอ 

2.  เทคโนโลยทีางดา้นอุปกรณ์คอมพิวเตอร์ (Computer Hardware) อนัประกอบดว้ย 

     2.1  เครืÉองจกัรทีÉควบคุมดว้ยตวัเลข (Numerically Controlled Machine หรือ NC) เป็น

การรวมของเครืÉองจกัรกลและคอมพิวเตอร์ซึÉงสั Éงการวธีิการผลิตและควบคุม โดยใช้ขอ้มูลบนแทบ

แม่เหล็กการใช้เครืÉองจกัรทีÉควบคุมดว้ยตวัเลขเป็นขัÊนแรกของการใช้หุ่นยนตใ์นอุตสาหกรรมและ

ถูกพฒันาเป็น 

            2.1.1  การควบคุมอุปกรณ์ดว้ยคอมพิวเตอร์เชิงเลข (Computer Numerical Control 

หรือ CNC) เป็นการใช้คอมพิวเตอร์ขนาดเล็ก (Mini Computer) ควบคุม 

            2.1.2  การควบคุมดว้ยตวัเลขโดยตรง (Direct Numerical Control หรือ DNC) เป็น

การเชืÉอมโยงเครือข่ายด้วยคอมพิวเตอร์ขนาดใหญ่ (Mainframe Computer) ซึÉ งทุกสถานีการผลิต

สามารถส่งขอ้มูลมาทีÉหน่วยความจาํของ DNC ได ้

 การควบคุมเครืÉ องจกัรด้วยตัวเลขเป็นการรับข้อมูลจากการเขียนโปรแกรมของผู ้ทีÉ

ออกแบบแล้วส่งต่อมายงักลุ่มงานเกีÉยวกับการผลิตทีÉได้รับมอบหมายแต่ละผลิตภณัฑ์ ระบบของ 

DNC จะคอบควบจากศนยก์ลาง และสามารถตัÊงคอมพิวเตอร์ห่างจากเครืÉองจกัรได ้ระบบของ CNC 

จะเก็บขอ้มูลเป็นไฟล์ สามารถโอนถ่ายได้ เก็บโปรแกรมไดจ้าํนวนมาก แกไ้ขโปรแกรมผ่านหน้า

เครืÉองไดโ้ดยตรง และเรียกโปรแกรมย่อย ๆ ทีÉสามารถตอ้งการได้  โดยสรุปไดว้่า NC นัÊนมีความ

แม่นยาํทีÉสูง ลดเวลาทีÉตอ้งสูญเสีย ลดเวลานาํการเจาะ เพิÉมความยืดหยุ่นในการผลิต เปลีÉยนลกัษณะ

การทาํงานไดง่้าย และเชืÉอมโยงประ CAD ได ้

     2.2  หุ่นยนต์อุตสาหกรรม (Robotics) เป็นแขนกลทีÉเคลืÉอนไหวได ้ใช้ทาํงานหนกัทีÉ

เป็นอนัตรายต่อสุขภาพและความปลอดภัยมนุษย ์มกัใช้ทาํงานทีÉมีสภาวะแวดลอ้มทีÉเสีÉ ยงหรือ

ทาํงานทีÉตอ้งทาํต่อเนืÉองกนัเป็นเวลายาวนาน เป็นอุปกรณ์สําหรับหยิบ เคลืÉอนยา้ยชิ Êนส่วนเครืÉองมือ

หรืออุปกรณ์พิเศษ 

     2.3  การจดัการวสัดุแบบอตัโนมตัิ (Automated Material Handling หรือ AMH) ใช้ใน

การขนส่ง จดัเก็บหรือดึงสินคา้เขา้ออกจากคลงัสินคา้ตามตาํแหน่งทีÉจดัวางไว ้จึงสามารถเคลืÉอนยา้ย

อย่างรวดเร็ว ใชพื้ÊนทีÉเก็บสินคา้นอ้ย และลดความเสียหายจากการขนส่ง แบ่งออกเป็น 

            2.3.1  ระบบการเก็บและค้นคืนอัตโนมัติ (Automated Storage and Retrieval 

System หรือ AS/RS) โดยใช้คอมพิวเตอร์เคลืÉอนยา้ยสินคา้คงคลงั 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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            2.3.2  ยานพาหนะอัตโนมติั (Automated Guided Vehicle หรือ AGV) เป็นถาด

หรือรถใส่ของทีÉควบคุมดว้ยระบบอิเลก็ทรอนิกส์ รวมถึงเป็นระบบขนถ่ายวสัดุไดโ้ดยอิสระต่อกัน 

ขบัเคลืÉอนด้วยตวัเอง ซึÉ งถูกนําทางด้วยเส้นทางขนส่งทีÉฝังอยู่บนพืÊนโรงงาน ซึÉ งรถจะมีการใช้

พลงังานจากแบตเตอรีÉ ทีÉติดตัÊงอยู่บนตวัรถ 

 ทัÊงเครืÉองจกัรทีÉควบคุมดว้ยตวัเลข หุ่นยนต์ และการจดัการวสัดุแบบอตัโนมติัสามารถ

นาํมารวมกนัอยา่งเป็นระบบ เรียกวา่เซลลก์ารผลิต (Manufacturing Cell) 

     2.4  ระบบการผลิตแบบยืดหยุ่น (Flexible Manufacturing System หรือ FMS) เป็นการ

สั Éงงานและจดังานแก่สถานีการผลิตโดยใช้คอมพิวเตอร์ส่วนกลางควบคุมอุปกรณ์ทางกายภาพของ

คอมพิวเตอร์ทัÊงหมดในข้อ 2.1, 2.2 และ 2.3 เขา้ดว้ยกัน ซึÉ งจะทาํให้ประสิทธิภาพของการทาํงาน

สูงสุดเครืÉองจกัรทัÊงหลายมีอตัราการใชง้าน (Utilization) สูงสุด ลดเวลาการตัÊงเครืÉ องใหม่ สั Éงการ

เครืÉองจกัรไดร้วดเร็วใหส้ลบักนัทาํงาน และทาํการบาํรุงรักษาไดโ้ดยระวงัมิใหเ้กิดสภาวะคอขวด

ขึÊน 

3.  เทคโนโลยีทีÉ ใช้ในการตัดสินใจ เป็นการใช้ข้อมูลข่าวสารในการวางแผนหรือ

ดาํเนินการขององค์การ อนัประกอบดว้ย 

     3.1  ระบบสารสนเทศเพืÉอการจดัการระบบขอ้มูลข่าวสาร (Management Information 

System หรือ MIS) เป็น ระบบทีÉใช้ สําหรับการจัดการข้อมูลข่าวสารเพืÉอใช้ในก ารตัดสินใจ

ดาํเนินการโดยใช้ฐานข้อมูล (Database) ทีÉมีการจดัเก็บและวเิคราะห์อย่างมีระบบ ซึÉ งจะมีข้อมูล

เกีÉยวกบัราคา ผลผลิต ตน้ทุน ระดบัสินคา้คงคลงั ทรัพยากร กาํลงัการผลิต อตัราการวา่จา้งแรงงาน 

ฯลฯ ขอ้มูลเหล่านีÊจะถูกแปลงให้อยูใ่นรูปแบบทีÉเขา้ใจง่าย อ่านไดร้วดเร็ว เช่น กราฟ และสามารถ

แสดงการเปรียบเทียบอดีตกบัปัจจุบนั พร้อมทัÊงสรุปขอ้มูลให้เป็นประโยชน์ต่อการตดัสินใจได้

อย่างมีประสิทธิภาพยิ ÉงขึÊน 

     3.2  ระบบสนบัสนุนการตดัสินใจ (Decision Support System หรือ DSS) เป็นระบบทีÉ

นาํเอารูปแบบเชิงปริมาณมาใช้ในการตดัสินใจ โดยวเิคราะห์ขอ้มูลและเสนอทางเลือกทีÉทาํอะไรถา้

เกิดเหตุการณ์ต่าง ๆ (What-if Analysis) เพืÉอเสนอให้ผูบ้ริหารพิจารณา  

     3.3  ระบบผู ้เชีÉ ยวชาญ (Expert Systems) เป็นระบบทีÉใช้ช่วยตัดสินใจเช่นเดียวกับ

ระบบสนบัสนุนการตดัสินใจ แต่ระบบผูเ้ชีÉยวชาญจะช่วยแนะนาํการตดัสินใจโดยใช้ความรู้ของ

ผูเ้ชีÉยวชาญทีÉอยู่โปรแกรมคอมพิวเตอร์ ซึÉ งช่วยในการเก็บข้อมูล การวิเคราะห์ด ้วยความรู้ความ

ชาํนาญตามศาสตร์เฉพาะทางนัÊนและเสนอคาํตอบ ระดบัผูเ้ชีÉยวชาญนิยมใช้ในการจดัตารางการ

ผลิต การควบคุมกระบวนการผลิต การออกแบบเพืÉอการผลิต การซ่อมบาํรุงและรักษา 

     3.4  ปัญญาประดิษฐ์ (Artificial Intelligence หรือ AI) เป็นการใช้ระบบคอมพิวเตอร์

คิดในลกัษณะทีÉเลียนแบบสมองมนุษย ์ซึÉงระบบผูเ้ชีÉยวชาญก็เป็นรูปแบบหนึÉงของปัญญาประดิษฐ์ 

นอกจากนัÊนยงัมีปัญญาประดิษฐ์อืÉน อนัไดแ้ก่ 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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            3.4.1  เครือข่ายระบบประสาท (Neural Network) จาํลองระบบสมองมนุษยท์ีÉคิด

ไดโ้ดยใช้การเชืÉอมโยงกนัระหวา่งเส้นประสาทเมืÉอมีการกระตุน้ระบบประสาทจะมีปฏิกิริยาตอบ

รับทนัทีและจะยิ Éงแขง็แกร่งขึÊนถา้มีการกระตุน้บ่อย  ๆ

            3.4.2  ข ัÊนตอนวิธีทางลักษณะนิสัย (Genetic Algorithms) เป็นวิธีการประยุกต์

หลกัการคิดคน้วิธีการแก้ปัญหา ควบคุมกระบวนการทีÉเคลืÉอนไหวและการตดัสินใจออกแบบทีÉ

ซบัซ้อน 

     3.5  ตรรกวทิยาทีÉใช้ระบุค่าความเป็นไปได ้(Fuzzy Logic) ใชต้ดัสินใจกรณีทีÉขอ้มูลไม่

ครบถ้วนสมบูรณ์โดยจาํลองความสามารถของมนุษยใ์นการแก้ไขปัญหา จะใช้ร่วมกับเครืÉองจบั

สัญญาณอตัโนมติั (Sensor) ทีÉจะทาํการตดัสินใจได้เองหมดภายใตข้อ้จาํกดัทีÉเครืÉองจกัรกลนัÊนมีอยู่ 

4.  เทคโนโลยทีีÉใช้ในการติดต่อสืÉอสาร อนัไดแ้ก่ 

     4.1  การแลกเปลีÉยนขอ้มูลทางอิเลก็ทรอนิกส์ (Electronic Data Interchange หรือ EDI) 

เป็นการติดต่อสืÉอสารตลอดสายของโซ่อปุทานให้ขอ้มูลส่งจากคอมพิวเตอร์หนึÉงไปสู่อีกเครืÉองหนึÉง 

     4.2  อินเตอร์เน็ต (Internet หรือ Information Superhighway หรือ World Wide Web) 

เป็นการแพร่กระจายข้อมูลข่าวสารอยา่งกวา้งขวางและรวดเร็วดว้ยเครือข่ายคอมพิวเตอร์ระหวา่ง

องค์การธุรกิจกับตลาด เช่น การทาํธุรกรรมด้วยพาณิชย์อิเล็กทรอนิกส์ ส่วน Internet เป็นการ

ติดต่อสืÉอสารดว้ยเครือข่ายคอมพิวเตอร์ภายในองค์การ หรือระหวา่งหน่วยงานต่าง ๆ ในโซ่อุปทาน 

     4.3  ความเป็นจริงเสมือน (Virtual Reality) เป็นการติดต่อสืÉอสารระหวา่งคอมพิวเตอร์

กบัคน โดยคอมพิวเตอร์จะจาํลองภาพของผลิตภณัฑใ์นรูปร่างเหมือนจริงใหค้นไดเ้ห็นเสมือนหนึÉง

ไดส้ัมผสัของจริง เช่น การสร้างบ้านจาํลองให้ลูกค้าไปเดินชมทุกส่วนของบา้นได ้ความเป็นจริง

เสมือนใชใ้นการพฒันาผลิตภณัฑ ์และการวิจยัตลาดเป็นส่วนใหญ่ นอกจากนีÊยงัมีเทคโนโลยีอืÉน ๆ 

อีก เช่น จดหมายอิเล็กทรอนิกส์ (Email) การประชุมระยะไกลโดยผ่านการสืÉอสารโทรคมนาคม 

(Teleconference) การใชร้หสัแท่ง (Bar code) ฯลฯ ซีÉงช่วยในการบริหารการผลิตตลอดจนกิจกรรม

อืÉน ๆ ในองคก์ารธุรกิจ ทาํใหก้ารติดต่อสืÉอสารรวดเร็ว แม่นยาํและทนัเวลามีประสิทธิภาพยิ ÉงขึÊน 

จากการศึกษ าแนวคิด นีÊ ผู ้วิจ ัยได้ส รุปเทคโน โล ยีทีÉใช้ในการผลิตทีÉ เกีÉ ยวข้องกับ

กระบวนการผลิตของบริษทัอุตสาหกรรมผลิตรถยนตแ์ห่งหนึÉงทีÉใชใ้นการศึกษาการยอมรับตวัแปร

ตาม ดงันีÊ  

1.  เทคโนโลยดีา้นโปรแกรมคอมพิวเตอร์ (Computer Software) อนัประกอบดว้ย 

     1.1  คอมพิวเตอร์ช่วยในการออกแบบ (Computer-aided Design หรือ CAD)  

     1.2  คอมพิวเตอร์ช่วยในการผลิต (Computer-aided Manufacturing หรือ CAM)  

     1.3  การรวมระบบการผลิตโดยคอมพิวเตอร์ (Computer-integrated Manufacturing 

หรือ CIM)  

  2.  เทคโนโลยทีางดา้นอุปกรณ์คอมพิวเตอร์ (Computer Hardware) อนัประกอบดว้ย 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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       2.1  เครืÉองจกัรทีÉควบคุมดว้ยตวัเลข (Numerically Controlled Machine หรือ NC)   

              2.1.1  การควบคุมอุปกรณ์ด้วยคอมพิวเตอร์เชิงตัวเลข (Computer Numerical 

Control หรือ CNC) 

              2.1.2  การควบคุมดว้ยตวัเลขโดยตรง (Direct Numerical Control หรือ DNC) 

     2.2  หุ่นยนต์อุตสาหกรรม (Robotics)  

  

สมนึก บุญพาไสว (2555) อธิบายวา่ CAD เป็นคาํย่อของ Computer Aided Design ซึÉ ง

แปลเป็นภาษาไทยวา่คอมพิวเตอร์ช่วยในการออกแบบ เป็นการนาํคอมพิวเตอร์มาช่วยในการสร้าง

ชิ Êนงาน (Part) ด้วยแบบจําลองทางเรขาคณิต วิศวกรเครืÉ องกลหรือวิศวกรออกแบบใช้ CAD 

Software ในการสร้างชิÊนงาน หรือเรียกวา่แบบจาํลอง (Model) และแบบจาํลองนีÊสามารถแสดงเป็น

แบบ (Drawing) หรือไฟล์ข้อมูล CAD สําหรับวิศวกรการผลิตใช้  CAD Software เพืÉอพัฒนา

แบบจาํลองชิÊนส่วนจากแบบทีÉไดรั้บประเมินแก้ไขขอ้มูล CAD ของชิÊนส่วนทีÉออกแบบบนระบบ 

CAD เพืÉอให้ยอมรับไดใ้นการผลติ เปลีÉยนแปลงชิÊนส่วนทีÉออกแบบเพืÉอใหส้ามารถผลิตได ้สิÉงนีÊอาจ

รวมถึงการเพิÉมมุมสอบ (Draft Angle) หรือพฒันาแบบจาํลองของชิÊนส่วนทีÉแตกต่างกันออกไป 

สําหรับขัÊนตอนทีÉ แตกต่างกนัในกระบวนการผลิตทีÉซับซ้อนการออกแบบอุปกรณ์จบัยดึ โพรงแบบ 

(Model Cavity) ฐานแม่พิมพ์ (Model Base) หรือเครืÉองมืออืÉน ๆ การใช้ CAD ในการสร้างรูปร่าง

ชิÊนส่วนสามารถทาํได้ 3 ลกัษณะ คือ ปริมาตรตนั (Solid) พืÊนผิว (Surface) และโครงลวด (Wire 

Frame) ซึÉงแต่ละแบบจะเหมาะกบังานเฉพาะอยา่งนอกจากการใช้ CAD ในการสร้างชิÊนส่วน  

ปัจจบุนั CAD Software บางตวัสามารถใชใ้นงานวศิวกรยอ้นกลบั (Reverse Engineering) 

ได้ คุณภาพของพืÊนผิวทีÉสร้างขึÊ นมาจากซอฟต์แวร์วิศวกรรมย้อนกลับส่วนมากขึÊ นอยู่กลบั 2 

องค์ประกอบ คือ คุณภาพของแบบจาํลองหรือส่วนประกอบทีÉนาํมาสแกน และคุณภาพของขอ้มูล

เชิงตวัเลข บางครัÊ งในการทาํงานจริงเราไม่สามารถไดแ้บบจาํลองทีÉสมบูรณ์ หรือคุณภาพของขอ้มูล

เชิงตัวเลขทีÉได้ไม่ดี เนืÉองจากชิÊนส่วนชาํรุดหรือถูกทาํลาย CAD Software บางตวัสามารถแก้ไข

ปัญหาพืÊนผิวของแบบจาํลองในบริเวณทีÉชํารุดได้ หรืออาจแต่งเติมดัดแปลงให้ดีกวา่ของเดิมทีÉ

สแกนมาได ้เทคโนโลยขีองซอฟต์แวร์ CAD ไดพ้ฒันาเริÉมจากการเป็นซอฟต์แวร์ช่วยเขียนแบบ 2 

มิติ (Drawing) เสมือนเป็นกระดานเขียนแบบอิเล็กทรอนิกส์ ซึÉ งจะมีคาํสั Éงในการใช้งานซึÉ งผูใ้ช้

สามารถเรียกใช้ค ําสั Éง โดยการใช้เมาส์เลือกทีÉ เมนูบนจอภาพหรือการป้อนคาํสั Éงจากแป้นพิมพ์

ซอฟตแ์วร์ CAD มีหลายกลุ่มคาํสั Éง ไดแ้ก่ คาํสั Éงในการวาดองค์ประกอบต่าง ๆ ได้ เส้นตรง (Line), 

ส่วนโค้ง (Arc), วงกลม (Circle), วงรี (Ellipse), รูปเหลีÉยม (Polygon) เช่น สามเหลีÉยม, สีÉ เหลีÉยม, 

และยงัมีคาํสั Éงในการช่วยวาดองคป์ระกอบเพิÉมเติม เช่น การสะทอ้นใหเ้กิดภาพ (Mirror), การสําเนา

องค์ประกอบทีÉมีอยู ่(Copy) นอกจากนีÊยงัมีคาํสั Éงในการแกไ้ขสิÉ งทีÉไดว้าดลงไปแลว้ ไดแ้ก่ คาํสั Éงลบ

ออก (Erase), ตดับางส่วน (Trim), เคลืÉอนยา้ย (Move), หมุนภาพ (Rotate), การจดัองค์ประกอบ

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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ต่างๆ จาํแนกอยู่ในช ัÊนต่าง ๆ (Layer) เพืÉอความสะดวกในการทาํงานเสมือน มีแบบหลาย ๆ แผ่น

ซ้อนทบักันอยู่ เช่น ในอาคารหนึÉงหลงัจะมีทัÊงแบบโครงสร้างแบบไฟฟ้า, แบบผนงั ฯลฯ ซึÉ งเป็น

กระดาษ เมืÉอต้องการใช้ก็จะนํามาทาบกับคาํสั Éงดงักล่าวทีÉซอฟตแ์วร์ CAD 2 มิติ ทาํให้ผูใ้ช้สะดวก

และประหยดัทัÊงเวลาและค่าใชจ่้าย คือเขียนแบบให้เสร็จในคอมพิวเตอร์ จากนัÊนค่อยพลอตออกทาง

เครืÉองพล็อต (Plotter) ทาํให้ประหยดักระดาษ, ประหยดัเวลาทีÉจะต้องเขียนแบบใหม่หมดหากเกิด

ขอ้ผิดพลาด, ไม่ตอ้งใช้ใบมีดขูดแบบเพืÉอลบเส้นทีÉผิด แต่ดว้ยการใช้ซอฟต์แวร์ CAD ทีÉเป็น 2 มิติ นีÊ

ผูใ้ช้ยงัคงตอ้งใชจิ้นตนาการและประสบการณ์ เพืÉอวาดให้ไดแ้บบทีÉถูกตอ้ง เช่น การวาดรูปดา้นขา้ง

ของอาคารหรือของชิÊนส่วนทีÉมีความโคง้มน เหล่านีÊอาจทาํให้แบบทีÉออกมามีความผิดพลาดไป 

ซอฟต์แวร์ CAD อีกประเภทหนึÉงซึÉ งเป็นซอฟต์แวร์ทีÉใช้ในเทคโนโลยีในการพฒันาขัÊนสูง คือ 

ซอฟตแ์วร์ CAD ทีÉมีการทาํงานในระบบ  3 มิติ ซึÉ งจะมีคุณสมบติัพืÊนฐาน คือ  

1.  ออกแบบหรือสร้างแบบจาํลองลกัษณะ 3 มิติ คือ มีขนาดทัÊงความกวา้ง ความยาว และ

ความสูง (ความหนา) 

 2.  หมุนดูไดทุ้กมุมมองทีÉอยากดู 

 3.  สร้างแบบ (Drawing) 2 มิติหลงัจากเสร็จสิÊนการออกแบบ เพืÉอนาํไปผลิต 

 4.  แก้ไขไดท้นัทีทีÉตอ้งการ 

 รูปแบบการแสดงขอ้มูล 3 มิติ ในซอฟตแ์วร์ CAD 3 มิติ มี 4 แบบ 

 1.  ขอ้มูลแบบ Wireframe การแสดงผลแบบนีÊมกัจะพบในซอฟต์แวร์รุ่นเก่า ๆ ซึÉงจะเก็บ

ขอ้มูลของแบบจาํลองเฉพาะ เส้นขอบ (ทัÊงเส้นตรงและเส้นโคง้) และพิกดัของจุด การแสดงผลแบบ

นีÊทาํไดร้วดเร็ว แต่ภาพทีÉไดจ้ะดูค่อนขา้งยาก วา่แสดงผลอยู่ในมุมมองใด 

 2.  ขอ้มูลแบบ Surface การแสดงผลแบบนีÊจะคลา้ยกบัการนาํผืนผา้สีÉ เหลีÉยมซึÉงถือเป็น 1 

ผิวหน้า (Face) มาเย็บต่อ ๆ กนั จะได้เป็นพืÊนผิว (Surface) บาง คลา้ยเปลือกนอก การเก็บข้อมูล

แบบนีÊจะเก็บขอ้มูล เส้นขอบ พิกดัของจุด และขอ้มูลของขอบผิวทีÉติดกนั 

 3.  Constructive Solid Geometry (CSG) ข้อมูลแบบจําลอง 3 มิติ แบบนีÊ จะถูกเก็บใน

ลกัษณะของลาํดบัของการนาํรูปทรงตนัพืÊนฐาน (Solid Primitives) เช่น ก้อนลูกบาศก์, ลูกกลม, 

ทรงกระบอก, ลิ Éม, ปิรมิด ฯลฯ มาสร้างความสัมพันธ์กันด้วย Boolean Operator เช่น Union 

(รวมกนั), Subtract (ลบออก), Intersection (เฉพาะส่วนทีÉซ้อนทบักนั) และ Difference (เฉพาะส่วน

ทีÉไม่ทบักัน) เพืÉอให้ไดรู้ปทรงทีÉตอ้งการ รูปทรงทีÉใช้วิธีนีÊ สร้างจะมีความถูกต้องสูง เนืÉองจากใช้

วธีิการทาํ Boolean Operation เท่านัÊนซึÉงเป็นวิธีทีÉธรรมดาและโครงสร้างของขอ้มูลก็ไม่ซบัซ้อนกนั 

 4.  Boundary Representation (B-Rep) ข้อมูลแบบจาํลอง 3 มิติแบบนีÊ  จะเก็บข้อมูลของ

พืÊนผิวรอบนอกของทรงตนัทีÉเชืÉอมติดต่อกนั ซึÉงมีขอ้มูลของ พืÊนผิว (Face), ของ (Edge), จดุมุมของ

พืÊนผิว (Vertex) และความสัมพนัธ์ของขอ้มูลทัÊงสาม 

 ตวัอย่างรายชืÉอซอฟต์แวร์ CAD ทีÉมีใหเ้ลือกใชใ้นวงการต่าง ๆ ดงัต่อไปนีÊ  

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 



22 
 

 1.  วงการสถาปัตยกรรม AutoDesk Architectural Desktop, Microstation J, Arris ฯลฯ 

 2.  วงการโยธา AutoDesk Lan Survey, MX ฯลฯ 

 3.  วงการก่อสร้างโรงงาน AutoPLANT Piping, Xsteel, CADWork ฯลฯ 

 4.  วงการเครืÉองจกัรกล CATIA, I-Deas, Inventor, Pro/Engineer, SolidEdge, 

SolidWorks, Unigraphics ฯลฯ 

 5.  วงการอญัมณี JewelCAD ฯลฯ 

 6.  วงการแผนทีÉ ESRI, AutoCAD MAP ฯลฯ  

มณฑล ลายสังข์ (2555) อธิบายว่า CAM ย่อมาจาก Computer Aided Manufacturing คือ 

คอมพิวเตอร์ช่วยในการผลิต เป็นการนาํคอมพิวเตอร์มาช่วยในการสร้างรหสัทางตวัเลขทีÉเรียกกนัวา่ 

"G-code" เพืÉอควบคุมเครืÉองจกัรซีเอ็นซีในการกดัขึÊนรูปชิÊนส่วน โดยใชข้้อมูลทางรูปร่างจาก CAD 

เทคโนโลยี CAM เริÉมต้นในปี 1950 ซึÉงไดรั้บการพฒันาขึÊนทีÉ MIT ดว้ยภาษา Automatic Program 

Tool (APT) ผูเ้ขียนโปรแกรมทาํงานจากพิมพเ์ขียว และใชภ้าษา APT สร้างโปรแกรมรหสั G-Code 

ขึÊนมา หรือเขียนโปรแกรมรหัส G-Code ดว้ยมือ ในตอนนัÊน CAD ยงัไม่สามารถใช้ร่วมกับ CAM 

ไดจ้นกระทั Éงปี 1970 ในบางจดุเราใช้ CAM เพืÉอแก้ไขรูปเรขาคณิตของชิÊนส่วนซึÉงไดม้าจาก CAD 

เรียบร้อยแลว้เพืÉอให้เครืÉองซีเอ็นซีสามารถทาํการกดัขึÊนรูปได ้ซึÉงนาํไปสู่การใช้งานร่วมกนัระหวา่ง 

CAD และ CAM จากความก้าวหน้าของเทคโนโลยี IT CAM สามารถใช้ข้อมูลจาก CAD ในการ

กาํหนดวา่จะใช้เครืÉองจกัรใดในการผลิต วสัดุชิÊนงานมีขนาดเท่าใด วางตาํแหน่งอา้งอิงอย่างไร ใช้

เครืÉองมืออะไรในการตดัเฉือน จะใช้วธีิตดัเฉือนแบบไหนกีÉข ัÊนตอน รวมไปถึงการจาํลองขัÊนตอน

การทาํงานเพืÉอดูเส้นทางการตดัเฉือนของเครืÉ องมือตดัเฉือน และตรวจสอบความผิดพลาดในการ

ผลิตดว้ยการพฒันา CAM software อย่างต่อเนืÉอง ปัจจุบนั CAM software ไดรั้บการพฒันาไปอย่าง

มาก ทาํใหส้ามารถผลิตแม่พิมพห์รือชิ Êนส่วนออกมาไดอ้ย่างรวดเร็ว  

 มุกดี รุหการ (2553) อธิบายว่า CAE เป็นคาํย่อของ Computer Aided Engineering เป็นการ

นาํคอมพิวเตอร์มาประยุกต์ใช้ร่วมกับโปรแกรมในดา้นการวิเคราะห์ คาํนวณทางดา้นวิศวกรรมทีÉ

อา้งอิงกบัขอ้มูลของ CAD เพืÉอจาํลองสภาวะการทาํงาน   และคาํนวณหาค่าตวัแปรทีÉส่งผลกระทบ

กบัการทาํงานของผลิตภณัฑภ์ายใตส้ภาวะการทาํงานทีÉกาํหนด 

 ศูนย์บริการปรึกษาการออกแบบและวิศวกรรม สํานักงานพัฒนาวิทยาศาสตร์และ

เทคโนโลย ี(2557) กล่าวว่า ในปัจจุบนั ภาคอุตสาหกรรม หน่วยงานวิจยั และมหาวทิยาลยั ไดมี้การ

ใช้เทคโนโลยี CAE (Computer Aided Engineering, CAE) มาช่วยงานวิศวกรรมของตวัเอง ทัÊ ง

งานวจิยั งานออกแบบ งานกระบวนการผลิต งานบาํรุงรักษาและงานแก้ไขปัญหาทางวศิวกรรม ให้

มีความรวดเร็ว ลดตน้ทุนการทาํงานและการแกปั้ญหา ช่วยให้เกิดความมั Éนใจในการตดัสินใจ ลด

ความเสีÉยงกว่าการใช้เทคนิคทางวิศวกรรมแบบเดิม ๆ ทีÉเคยใช้กนัมา ความสําคญัของเทคโนโลย ี

CAE ต่อการทํางานของวิศวกร และความอยู่รอดของธุรกิจ ทําให้ในต่างประเทศหันมาใช้

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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เทคโนโลยี CAE เต็มรูปแบบ และสามารถเชืÉอมต่อขอ้มูลต่าง ๆ บนคอมพิวเตอร์ไดห้มด ร่วมกบั

งานวิศวกรรมทีÉใช้งานมาก่อนหน้านีÊ  (Knowledge Enable Engineering) ได้แก่ CAD (Computer 

Aided Design) และ CAM (Computer Aided Manufacturing) ทําให้การทํางานทัÊ งฝ่ายวิศวกรรม 

ฝ่ายการตลาดการขาย ฝ่ายพสัดุและจดัซืÊอ ฝ่ายบริหารและฝ่ายต่าง ๆ ของบริษทัไปอยู่บนระบบ

คอมพิวเตอร์รวมเป็นระบบใหญ่ทีÉ เรียกว่า ดิจิตอลเอนจิเนียริÉ ง (Digital Engineering) เกิดการ

เชืÉอมโยงขอ้มูลอย่างเตม็รูปแบบ ทาํใหก้ารทาํงานบริษทัมีประสิทธิภาพ ลดความซํÊ าซ้อน ลดความ

สิÊนเปลืองทีÉมองไม่เห็น อีกทัÊ งยงัสามารถตรวจสอบคุณภาพ ควบคุมการผลิตและส่งมอบได้

ตลอดเวลา การไปสู่บริษทัดิจิตอลเอนจิเนียริÉ งได ้ต้องมุ่งเนน้การพฒันาเทคโนโลยี ซี-เอ็น-ซี ให้ใช้

งานไดอ้ย่างเตม็ประสิทธิภาพ นอกจากนีÊ ศูนยบ์ริการปรึกษาการออกแบบและวศิวกรรม สํานกังาน

พฒันาวทิยาศาสตร์และเทคโนโลย ี(2557) ไดอ้ธิบายถึงอุปสรรคของการใชซ้อฟตแ์วร์ CAE ไวด้งันีÊ  

 วศิวกรอาจเคยใชก้บังานง่าย ๆ ในสมยัเรียนหรือเห็นคนอืÉนใชแ้ลว้ไดผ้ลดีหรือมีเพืÉอนมา

เล่าให้ฟัง หรือแม้แต่คู่คา้ทางธุรกิจเองก็ใช้อยู่ หรือวิศวกรเข้ามาใหม่ได้เคยทดลองใช้มาก่อน ซึÉ ง

พบว่ามีการใช้กันมากขึÊ นทุกวนัจนแทบกล่าวได้ว่า วิศวกรในปัจจุบันส่วนใหญ่จะรู้จกัคาํว่า 

Simulation หรือ Finite Element หรือ CAE แต่กลบัพบว่าวิศวกรไทยกลบัใช้กันไม่คล่อง และมี

จาํนวนคนทีÉใช้เป็นและถูกตอ้งอยูน่้อย ส่วนใหญ่ก็จะฝึกฝนกนัเองตามคู่มืÉอการใช้งานซอฟตแ์วร์ 

ถูกบา้งผิดบา้ง ทีÉเป็นเช่นนัÊนอาจเนืÉองมาจากเครืÉองซอฟตแ์วร์เทคโนโลย ีซี-เอ็น-ซี นีÊ  มีกระบวนการ

คาํนวณหาคาํตอบอยู่ในตัวซอฟต์แวร์ เพืÉอจาํลองเหตุการณ์เสมือนจริงทีÉค่อนข้างแม่นยาํ หาก

เครืÉองมือใดทีÉใช้อย่างมีประสิทธิภาพและเกิดความเชีÉยวชาญก็จะส่งผลให้วธีิการใช้จะมีความเสีÉยง

ต่อการผิดพลาดได้มากขึÊ นเช่นกนั ดงันัÊนผู ้ใช้จาํเป็นตอ้งรู้ว่าภายในซอฟต์แวร์จะทาํการคาํนวณ

อะไรบา้ง มีกีÉข ัÊนตอน และต้องใช้ข้อมูลแต่ละช่วงอะไรบ้าง ซึÉ งซอฟต์แวร์ในปัจจบันัก็พยายาม

อธิบายเป็นดิจิตอลไฟลพ์ร้อมซอฟตแ์วร์ แต่เนืÉองดว้ยความซบัซ้อนและความมีประสิทธิภาพสูงของ

ตวัซอฟตแ์วร์จึงทาํใหผู้ใ้ช้ไม่เขา้ใจสิÉงทีÉซอฟต์แวร์จะดาํเนินการ ภายหลงัจากทีÉผูใ้ช้สั Éงใหซ้อฟต์แวร์

คาํนวณหาคาํตอบ หากไม่สามารถหาคาํตอบไดก้็เหมือนกบัการซืÊอ Know How เหมือนเดิม การทีÉ

ซืÊอมาในรูปซอฟต์แวร์และสามารถใช้เป็นตามทีÉมีสอนในตวัอย่างของตวัซอฟต์แวร์ หรือตาม

พนกังานจากต่างประเทศของซอฟตแ์วร์มาสอน เมืÉอผูใ้ช้งานพบโจทยปั์ญหาทีÉซบัซ้อนของงานจริง 

ก็ไม่รู้ว่าจะเอาปัญหาจริงมาวิเคราะห์และได้ผลทีÉถูกตอ้งจะตอ้งทาํอย่างไร ขัÊนตอนนีÊ ในบางปัญหา

ถือเป็นสิÉ งสําคญัเพราะเนืÉองจากจะส่งผลไปยงัขัÊนตอนการแก้ไขปัญหา 

  สัจจาทิพย ์ทศันียพ์นัธ์ุ (2544) อธิบายเกีÉยวกับเครืÉองจกัรกลซีเอ็นซี คือ CNC ย่อมาจาก 

Computer Numerical Control เป็นเครืÉองจกัรกลการผลิตทีÉมีคอมพิวเตอร์ หรือไมโครโปรเซสเซอร์ 

สําหรับใชค้วบคุมการทาํงาน ดงันัÊน เครืÉ องจกัรกลซีเอ็นซี จะมีคอมพิวเตอร์ทีÉสามารถเขา้ใจตวัเลข

และอักษรหรือโปรแกรมทีÉ ป้อนและในขณะเดียวกัน จะใช้คอมพิวเตอร์สําหรับการควบคุม

เครืÉองจกัรจากคาํสั Éงหรือโคด้ในโปรแกรมทีÉป้อนให้    

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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 มุกดี รุหการ (2553) อธิบายเกีÉยวกบัความสัมพนัธ์ของระบบ CAD/CAM/CAE และ CNC 

Machine วา่ หลงัจากวิศวกรได้แนวคิดในการออกแบบ (Conceptual Design)  ก็จะนาํขอ้มูลรูปร่าง

ของลิตภณัฑม์าเขียนหรือออกแบบดว้ยคอมพิวเตอร์ (CAD)  แลว้ทาํการกาํหนดความสัมพนัธ์ของ

แบบจาํลอง และมิติร่วมกันเพืÉอให้เกิดรูปทรงตามต้องการ จากนัÊนจึงทาํการตรวจสอบการวาง

ตาํแหน่ง การประกอบ(Assembly) ตลอดจนกาํหนดค่าความคาดเคลืÉอนของชิÊนงาน (Tolerance) ใน

กรณีทีÉพบความผิดพลาดก็สามารถปรับแก้ไขเสียใหม่ให้ถูกตอ้ง จากนัÊนจึงจดัทาํแบบสั Éงงานแสดง

รายละเอียด (Detail Drawing) เพืÉอใชเ้ป็นขอ้มูลอา้งอิงในการจดัสร้างผลิตภณัฑต่์อไป จากนัÊนจึงนาํ

ขอ้มูลของทีÉไดจ้าก CAD มาทาํการวิเคราะห์ หรือทดสอบผลิตภณัฑ์ โดยใช้โปรแกรมการคาํนวณ

ทางดา้นวศิวกรรมดว้ยคอมพิวเตอร์ (CAE) เพืÉอจาํลองสภาวะการทาํงาน คาํนวณหาค่าของตวัแปรทีÉ

ส่งผลกระทบกบัการทาํงานของผลิตภณัฑ์ภายใต้สภาวะการทาํงานทีÉกาํหนด เนืÉองดว้ยการคาํนวณ

ดว้ยโปรแกรม CAE มีความเทีÉยงตรงค่อนขา้งสูง ทาํใหผู้้ออกแบบสามารถประเมินพฤติกรรมของ

ชิÊนงาน เช่น การกระจายนํÊ าหนัก ระดบัความสั Éนสะเทือน การบิดงอ แตกร้าว หรือ อืÉน ๆก่อนทาํ

สร้างชิ Êนงานจริงออกมา เมืÉอทดสอบดว้ยโปรแกรม CAE แลว้จึงนาํขอ้มูลดงักล่าวไปใช้ในขัÊนตอน

การผลิตด้วยคอมพิวเตอร์ (CAM) ซึÉงเป็นการจาํลองการกัดชิ Êนงานด้วยจกัรกลอัตโนมติั (CNC 

Machine) หรือนําไปสร้างหุ่นต้นแบบด้วยเครืÉ องขึÊ นรูปต้นแบบ (Rapid Prototype) เพืÉอนําไป

วเิคราะห์ หรือนาํเสนอแก่ลกูคา้ หรือผูว้า่จา้ง ต่อไป เมืÉอตรวจสอบแน่นอนแลว้วา่ชิ ÊนงานทีÉออกแบบ

ไวถู้กตอ้งดีแลว้ จึงนาํไปผลิตดว้ยเครืÉองจกัรกลอตัโนมติั (CNC Machine ) ทีÉเหมาะสม 

จากแนวคิดนีÊทาํใหท้ราบวา่ไม่จาํเป็นเสมอไปทีÉจะตอ้งเลือกใช ้CAD/CAM/CAE /CNC ทีÉ

ดีทีÉสุดทีÉมีขายอยู่ในท้องตลาด สิÉ งทีÉสําคญักว่าคือการเลือกใช้ฟังก์ช ั ÉนทีÉเหมาะสมกับความตอ้งการ

ของโรงงาน/บริษทั ความต้องการทีÉสําคญัมากทีÉสุดของระบบคือการทีÉระบบมีฟังก์ชันทีÉมีความ

น่าเชืÉอถือ ตรงตามความตอ้งการของโรงงาน/บริษทั และคนทีÉอยู่ในโรงงาน/บริษทัสามารถใช้งาน

ได้ ระบบควรใช้งานได้กับเทคโนโลยีซอฟต์แวร์และฮาร์ดแวร์ใหม่ ๆ ถ้าระบบล้าสมัยผู ้ใช้ก็

คาดหวงัว่าผู ้จาํหน่ายจะทําการเปลีÉยนแปลงให้ในอนาคต สิÉ งทีÉสําคัญอีกประการหนึÉงคือผู้ใช้มี

ความรู้สึกสบายใจเมืÉอทาํงานกับระบบนีÊ  นั Éนคือระบบควรง่ายต่อการเรียนรู้ ง่ายต่อความเขา้ใจและ

ง่ายต่อการใช้ ถึงแมว้า่โรงงาน/บริษทัจะมีระบบ CAD/CAM/CAE/CNC ทีÉดี สิÉงทีÉสําคญัทีÉจะทาํให้

การใชง้านระบบมีประสิทธิภาพคือบุคลากรทีÉปฏิบติังาน ผูป้ฏิบติังานจะตอ้งมีความรู้ความเขา้ใจใน

ระบบ ซึÉ งหมายความว่าจะตอ้งเป็นผูที้Éมีความรู้ความเขา้ใจอย่างดีในส่วนงานทีÉตนเองรับผิดชอบ

และควรเข้าใจระบบอืÉน ๆ ทีÉเกีÉยวเนืÉองกนัทัÊงหมด การพัฒนาบุคลลากรผู้ใช้งานให้มีการพฒันา

ทกัษะความรู้อยา่งต่อเนืÉองเพืÉอให้เกิดประโยชน์สําหรับการปฏิบติังานเพืÉอไดข้้อมูลทีÉแม่นยาํและมี

คุณภาพใช้ไดร้วดเร็วเพืÉอสร้างความไดเ้ปรียบของการแข่งขนัในธุรกิจ 
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2.3  ลกัษณะทัÉวไปบริษทับริษทัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต์แห่งหนึÉง 

  

2.3.1  รายละเอียดบริษัท 

 บริษทัอุตสาหกรรมผลิตรถยนตแ์ห่งหนึÉง ซึÉ งเป็นบริษทักรณีศึกษา ไดด้าํเนินการเกีÉยวกับ

ธุรกิจอุตสาหกรรมยานยนต์ โดย ผลิต ขายส่ง ขายปลีก ซ่อมแซมและวิจยัพฒันา อุปกรณ์ยานยนต ์

แม่พิมพ์ เครืÉ องมือ เครืÉองจกัรทีÉใช้อุตสาหกรรมยานยนต์ ชิ Êนส่วนและตวัถงัยานยนต์ ตน้แบบยาน

ยนต ์

 2.3.2  ผลิตภัณฑ์บริษัท 

 

 
 

ภาพทีÉ 2.3  ผลิตภณัฑข์องบริษทัอุตสาหกรรมผลิตรถยนตแ์ห่งหนึÉง 

ทีÉมา : ฝ่ายทรัพยากรบุคคล (2559) 

 

จากภาพทีÉ 2.3 ผลิตภณัฑ์ของบริษทัผลิตภณัฑ์ของบริษทัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต์แห่ง

หนึÉง ประกอบไปได้ 5 กลุ่มหลกั ไดแ้ก่ 1) แม่พิมพปั์ËมขึÊนรูปโลหะ (Press Die) 2) แม่พิมพฉี์ดโลหะ 

(Casting Die) 3) เครืÉองจกัร (Power Train) 4) เครืÉองมือเครืÉองจกัรสําหรับเชืÉอมประกอบ (Welding 

Jig) 5) แม่พิมพฉี์ดพลาสติก (Polymer Mold) 

 

 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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2.3.3  โครงสร้างบริษัทอุตสาหกรรมผลิตรถยนต์แห่งหนึÉง 

 

President

Body Production
Power Train

Production

Business 

Administration

Body Die Mold Body Equipment Power Train Die
Power Train

Equipment

- Press Design (2,4 Wheel)

- Press Machine

- Polymer Mold

- Design

- Machine

- Design

- Machine

- Finishing

- QC

- Design

- Machine/QC

- Mechanic

- Electric

- Administration

- Purchasing

- Production Control

 
ภาพทีÉ 2.4  โครงสร้างบริษทัอุตสาหกรรมผลิตรถยนตแ์ห่งหนึÉง 

ทีÉมา : ฝ่ายทรัพยากรบุคคล (2559) 

 

 จากภาพทีÉ 2.4 โครงสร้างบริษทัอุตสาหกรรมผลิตรถยนตแ์ห่งหนึÉงแบ่งตามขอบข่ายของ

งานประกอบไปดว้ย 

1. กลุ่มงาน Business Administration เป็นฝ่ายสนับสนุนการผลิต ซึÉ งประกอบไปด้วย 

หน่วยงานธุรการ หน่วยงานจดัซืÊอ และหน่วยงานควบคุมผลิตภณัฑ ์

2. กลุ่มงาน Body Production เป็นกลุ่มงานทีÉวจิยั พฒันาผลิตภณัฑ์ และการผลิตแม่พิมพ์

สําหรับปัËมขึÊนรูปรถยนต์ ฉีดพลาสติด รวมถึงการผลิต ประกอบเครืÉองจกัรสําหรับเชืÉอมประกอบ

รถยนต ์

3. กลุ่มงาน Power Train Equipment เป็นกลุ่มงานทีÉผลิต ประกอบเครืÉ องจกัรสําหรับ

ประกอบและแม่พิมพส์ําหรับงานฉีดอลูมิเนียม ขึÊนรูป ชิ Êนส่วนรถยนต ์

สําหรับงานวิจ ัยในครัÊ งนีÊ จะเกีÉยวข้องกับกลุ่มงาน Body Production และ Powertrain 

Equipment ซึÉงเป็นกลุ่มงานทีÉเกีÉยวขอ้งกบัการผลิตโดยตรงและเป็นกลุ่มงานทีÉตอ้งใช้ทกัษะการใช้

เครืÉองมืออุปกรณ์ทีÉใชใ้นการผลิตค่อนขา้งสูง และมีการพฒันาความรู้ความสามารถอย่างต่อเนืÉอง 

เพืÉอป้องกนัการเกิดความผดิพลาดกบัชิ Êนงานของผลติภณัฑใ์ห้นอ้ยทีÉสุด  และการเพิÉมประสิทธิภาพ

ในการทาํงานทีÉรับผิดชอบ ตลอดจนการผลกัดนัผลิตภณัฑใ์หม่ ๆ ออกสู่ตลาด  

 

 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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2.4 งานวิจัยทีÉเกีÉยวข้อง 

 

 2.4.1 งานวจัิยภายในประเทศ 

ศกัดิÍ สิทธิÍ  ปนคาํ (2546) ปัจจยัทีÉมีผลต่อการยอมรับการนาํระบบคอมพิวเตอร์มาใชใ้นการ

บริหารการผลิตของผูจ้ดัการฝ่ายผลิตในโรงงานอุตสาหกรรม จงัหวดัสมุทรสาคร ผลการวิจยัพบว่า 

ผูจ้ดัการฝ่ายผลิตมีการยอมรับการนาํระบบคอมพิวเตอร์มาใช้ในการบริหารการผลิตอยูใ่นระดบัมาก 

ในการวเิคราะห์การถดถอยพหุคูณแบบขัÊนตอน พบวา่ตวัแปรอิสระกับการยอมรับการนําระบบ

คอมพิวเตอร์มาใช้ในการบริหารการผลิตขัÊนการรับรู้ ขัÊนการจูงใจ ขัÊนการตดัสินใจ ขัÊนการนาํไปใช ้

และขัÊนการยืนยนั มีสัดส่วนทีÉแสดงความสัมพนัธ์สูงสุดคิดเป็น ร้อยละ Şř.Ŝ Śš.Ş śš.Ş ŜŘ.Ř และ 

ŝŠ.ş ตามลาํดบั โดยมีตวัแปรทีÉมีผลต่อการยอมรับการนาํระบบคอมพิวเตอร์มาใชใ้นการบริหารการ

ผลิต ไดแ้ก่ มาตรฐานอุตสาหกรรมอายุ ประสบการณ์การทาํงานทัÊงหมด ประสบการณ์ในตาํแหน่ง

ผูจ้ดัการฝ่ายผลิต การฝึกอบรมดา้นคอมพิวเตอร์ บทบาทของระบบคอมพิวเตอร์ทีÉใช้ในการบริหาร

การผลิต ความเขา้ใจคุณลกัษณะของระบบคอมพิวเตอร์ในโรงงานและการสนบัสนุนและการใช้

ระบบคอมพิวเตอร์ของผูจ้ดัการฝ่ายผลิต 

 ทวีศกัดิÍ  อินทรรักขา (2549) ศึกษาการยอมรับเทคโนโลยีคอมพิวเตอร์เพืÉอการปฏิบติังาน

ของบุคลากร บริษทั การบินไทย จาํกดั (มหาชน) ผลการวจิยัพบว่า ระดบัการยอมรับเทคโนโลยี

คอมพิวเตอร์เพืÉอการปฏิบติังานของพนกังานบริษทั การบินไทย จาํกดั (มหาชน) โดยภาพรวมมี

ระดบัการยอมรับอยู่ในขัÊนสูง จากผลการทดสอบสมมิติฐานปรากฏวา่ ระดบัการศึกษา รายไดต้่อ

เดือน ประสบการณ์ในการใช้คอมพิวเตอร์ จาํนวนครัÊ งในการเขา้รับการฝึกอบรมหลักสูตรด้าน

คอมพิวเตอร์ตัÊงแต่เริÉมเข้าทาํงานกบับริษัทฯ ประเภทงานทีÉรับผิดชอบ และลกัษณะการทาํงานทีÉ

เกีÉยวกบัการใชค้อมพิวเตอร์ต่างกนั ส่วนคุณลกัษณะทางดา้น เพศ อายุ และอายกุารทาํงานต่างกนัจะ

มีระดบัการยอมรับเทคโนโลยคีอมพิวเตอร์เพืÉอการปฏิบตัิงานไม่แตกต่างกนั 

 ศิริพร อจัฉริยโกศล (2550) ศึกษาเรืÉองความรู้ทศันคติ และพฤติกรรการใชร้ะบบเครือข่าย 

Outlook Web Access เป็นเครืÉองมือสืÉอสารภายในองคก์รของพนกังานระดบัปฏิบติัการของธนาคาร

กรุงเทพ จาํกัด (มหาชน) พบว่า พนักงานมีค่าเฉลีÉยความรู้เกีÉยวกับระบบเครือข่าย Outlook Web 

Access อยู่ในรับดบัปานกลางขึÊ นไป มีทัศนคติในเชิงบวกแต่การใช้ไม่บ่อยครัÊ งนัก ปัจจัยเชิง

ประชากรศาสตร์ ไดแ้ก่ เพศ อายุ อายุงาน ลกัษณะสายอาชีพทีÉแตกต่างกนั ไม่มีความสัมพนัธ์กับ

ความรู้เกีÉยวกบัระบบเครือข่าย Outlook Web Access มีเพียงปัจจยัในดา้นตาํแหน่งงานและสถานทีÉ

ทาํงานเท่านัÊนทีÉมีความสัมพนัธ์กบัความรู้เกีÉยวกบัการใชเ้ครือขา่ย อายุ อายงุาน และสถานทีÉทาํงานมี

ผลต่อการใช้ระบบเครือข่ายในการสืÉอสารภายในองคก์ร ส่วนปัจจยัเชิงประชากรศาสตร์ดา้นอืÉน ๆ 

ไม่มีความสัมพนัธ์กบัการใชร้ะบบเครือข่ายดงักล่าว 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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 พจนพร หุตะวฒันะ (2550) ศึกษาปัจจยัทีÉมีผลต่อพฤติกรรมการใช้ระบบ Electronic Staff 

Travel (EST) ของพนกังานตอ้นรับบนเครืÉองบิน บริษทั การบินไทย จาํกดั (มหาชน) พบวา่ กลุ่ม

ตวัอย่างส่วนมากใชร้ะบบ EST เพืÉอออกบตัรโดยสารสําหรับตนเอง ช่วงเวลาการใช้ส่วนใหญ่เป็น

ช่วงก่อนปฏิบติังาน ปัญหาอุปสรรคทีÉพบคือสถานทีÉตัÊงเครืÉองคอมพิวเตอร์สําหรับใช้ระบบมีน้อย

เกินไป จาํนวนเครืÉองคอมพิวเตอร์สาํหรับใชมี้ไม่เพียงพอ และสถานทีÉตัÊงคอมพิวเตอร์ไม่สะดวกต่อ

การใช ้ในส่วนของความคิดเห็น กลุ่มตวัอยา่งส่วนใหญ่พอใจต่อการใชร้ะบบ EST และตัÊงใจทีÉจะใช้

ต่อไปในอนาคต แต่ทศันคติโดยรวมต่อระบบอยู่ในระดบัปานกลาง กลุ่มตวัอย่างมีความคาดหวงั

เกีÉยวกบัประโยชน์จากระบบดงักล่าวในระดบัสูง โดยปัจจยัเชิงประชากรศาสตร์ในส่วนของเพศ 

อายุ ตําแหน่งงานและอายุงาน มีความสัมพนัธ์กบัระยะเวลาการใช้ระบบ ทศันคติทีÉมีต่อระบบไม่มี

ความสัมพนัธ์ต่อพฤติกรรมการใช้ระบบทัÊงในส่วนของความถีÉและความหลากหลายของการใช้

ประโยชน์ ส่วนความคาดหวงัต่อประโยชน์ของระบบมีความสัมพนัธ์เชิงบวกกบัพฤติกรรมการใช้

ระบบทัÊงในส่วนของความถีÉและความหลากหลายของการใช ้

ณัฎฐ์กชพร ชนเมธพิธุกานต์ (2551) ไดท้ําการศึกษาเรืÉ องระดบัการยอมรับเทคโนโลยี

สารสนเทศของข้าราชการกรมศุลกากร ผลการวจิยัพบวา่ระดับการยอมรับเทคโนโลยีสารสนเทศ 

ขัÊนความรู้ มากทีÉสุด รองลงมาคือ ขัÊนเปลีÉยนเจตคติ ข ัÊนการยืนยนั ขัÊนการตดัสินใจ และขัÊนการ

นาํไปใช้ มีระดบัการยอมรับน้อยทีÉสุด ผลการวิเคราะห์การเปรียบเทียบข้อมูลปัจจยัลกัษณะส่วน

บุคคลกับระดบัการยอมรับเทคโนโลยีสารสนเทศ พบว่า เพศชาย อายุ Śř-śŘ ปี ปฏิบติังานอยู่ใน

กลุ่มทกัษะพิเศษการศึกษาปริญญาตรีหรือเทียบเท่า ระยะเวลาการรับราชการ ř-ŝ ปี มีระดบัการ

ยอมรับเทคโนโลยีสารสนเทศมากกว่าเพศหญิง ผลการทดสอบสมมติฐาน พบว่าเพศทีÉแตกต่างกนั

ทาํให้มีระดบัการยอมรับเทคโนโลยสีารสนเทศขัÊนความรู้ และขัÊนเปลีÉยนเจตคติ ข ัÊนการตดัสินใจ 

และขัÊนการยืนยนัแตกต่างกัน กลุ่มสายงานทีÉปฏิบัติงานแตกต่างกันทาํให้มีระดบัการยอมรับ

เทคโนโลยสีารสนเทศขัÊนความรู้ และขัÊนการนาํไปใช้แตกต่างกนั ระดบัการศึกษาทีÉแตกต่างกนัทาํ

ให้มีระดับการยอมรับเทคโนโลยีสารสนเทศขัÊนความรู้ ข ัÊนการตัดสินใจ และขัÊนการนําไปใช้ 

แตกต่างกันระยะเวลาการรับราชการทีÉแตกต่างกนั ทาํให้มีระดบัการยอมรับเทคโนโลยีสารสนเทศ

ขัÊนความรู้ ข ัÊนเปลีÉยนเจตคติขัÊนการตดัสินใจ ขัÊนการนาํไปใช ้และขัÊนการยืนยนัแตกต่างกนั อย่างมี

นยัสําคญัทางสถิติทีÉระดบั Ř.Řŝ และอยา่งมีนยัสําคญัทางสถิติทีÉระดบั Ř.Řř 

ชชัญา ด่านอุดมกิจ (2552) ศึกษาปัจจยัทีÉมีผลต่อการยอมรับเทคโนโลย ีVoIP ผลทีÉไดจ้าก

การวิเคราะห์ขอ้มูลทางสถิติพบว่า ความสนใจเทคโนโลยีส่วนบุคคลมีผลต่อการรับรู้ว่าเทคโนโลยี 

VoIP มีประโยชน์และง่ายต่อการใช้งาน ส่วนปัจจยัเรืÉองคุณลกัษณะของเทคโนโลยมีีผลต่อการรับรู้

วา่เทคโนโลยี VoIP มีประโยชน์อย่างเดียวเท่านัÊน แต่ไม่มีผลกบัการรับรู้วา่เทคโนโลยีนีÊ ง่ายต่อการ

ใชง้าน นอกจากนีÊ จากการวเิคราะห์ทางสถิติในครัÊ งนีÊพบว่า ทศันคติในการใช้งานเทคโนโลย ีVoIP 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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นัÊนไดรั้บผลสืบเนืÉองมาจากการรับรู้วา่เทคโนโลยี VoIP มีประโยชน์และง่ายต่อการใช้งาน อนัจะ

นาํไปสู่เจตนาในการใชง้านเทคโนโลย ีVoIP  

อติโมท อุ่นจิตติ (2552) ศึกษาปัจจยัทีÉมีผลต่อการยอมรับเทคโนโลยีสารสนเทศของ

ข้าราชการสังกัดสํานักปลัดกรุงเทพมหานคร ผลการวิจยัพบว่าข้าราชการมีระดบัการยอมรับ

เทคโนโลยสีารสนเทศในภาพรวมอยู่ในระดบัปานกลาง มีความเชีÉยวชาญในการใชอ้ยู่ในระดบันอ้ย

และมีระยะเวลาในการใช้ไม่มากนกัจดัว่าเป็นผู้ใช้หน้าใหม่ จากการวเิคราะห์ความถดถอยเชิงพหุ

พบว่า มีตัวแปรอิสระ 4 ตวัแปร ส่งอิทธิพลทางบวกต่อการยอมรับเทคโนโลยีสารสนเทศ (IT 

Adoption) เรียงตามลาํดบั ไดแ้ก่ 1) การรับรู้ความสามารถของตนเอง (Self-Efficacy) 2) การรับรู้

ความยากง่ายในการใช้ (Effort Expectancy) 3) ความเกีÉ ยวข้องเชืÉอมโยงกับประสบการณ์เดิม 

(Compatibility) และ 4) ประสบการณ์ (Expectancy) ส่วนในดา้นของโอกาสทีÉจะเป็นผูที้Éต ัÊงใจจะใช้

เทคโนโลยีสารสนเทศในอนาคตพบวา่มีตวัแปรทีÉส่งอิทธิพลทางบวกจาํนวน 4 ตวัแปร เรียงลาํดบั 

ไดแ้ก่ 1) ทศันคติ (Attitude) 2) การรับรู้ความสามารถของตนเอง (Self-Efficacy) 3) การรับรู้ความ

ยากง่ายต่อการใช้งาน (Effort Expectancy) และ 4) ความเกีÉยวข้องเชืÉอมโยงกบัประสบการณ์เดิม 

(Compatibility) ส่วนตวัแปรทีÉส่งอิทธิพลทางลบมีจาํนวน 1 ตวัแปร ได้แก่ ช่วงอาย ุ20-29 ปีคน้พบ

จากการวจิยัส่วนนีÊสอดคลอ้งกบัทฤษฎีการเผยแพร่นวตักรรมและสหทฤษฎีการยอมรับและใช้

เทคโนโลยสีารสนเทศ รวมทัÊงผลการสํารวจผูใ้ชอ้ินเตอร์เน็ตของสหรัฐอเมริกาทีÉพบว่ากลุ่มผูใ้ชที้Éมี

อายุน้อยจาํนวนหนึÉงเป็นผู ้ทีÉเลิกใช้อินเตอร์เน็ตด้วยเหตุผลต่าง ๆ ปัญหาและอุปสรรคในการใช้

เทคโนโลยสีารสนเทศในการับรู้ของขา้ราชการส่วนใหญ่อยู่ในประเด็นความเพียงพอของอุปกรณ์

และเครือข่ายทีÉสํานกังาน และการมีอุปกรณ์และเครือข่ายไวใ้ชเ้ป็นของตนเอง โดยทีÉประเดน็ปัญหา

อุปสรรคในดา้นอืÉน ๆ เห็นวา่มีปัญหาในระดบัปานกลาง 

ทศม เกียรติพฒันกุล (2552) ได้ทาํการศึกษาเรืÉ อง การศึกษาแนวทางการนาํเทคโนโลยี 

CAD/CAM/CAE มาใช้อย่างมีประสิทธิภาพในอุตสาหกรรมการผลิตชิ Êนส่วนยานยนต์ จาก

การศึกษาพบว่าการนําเทคโนโลยี CAD/CAM/CAE มาใช้ในองค์กรสามารถเพิÉมความสามารถใน

การแข่งขัน สร้างจุดแข็งและโอกาส ในการผลิตชิÊนส่วนทีÉมีคุณภาพได้อย่างรวดเร็ว ส่งผลให้

มุมมองของลูกคา้ทีÉมีต่อองคก์รดีขึÊน แต่ในทางกลบักนัองคก์รจะตอ้งพบกบัอุปสรรคและความเสีÉยง

จากการนาํเทคโนโลยีมาใช้ เนืÉองจากขาดประสบการณ์และความรู้ทาํให้ใช้เทคโนโลยีได้ไม่เต็ม

ประสิทธิภาพ  

 ปัทมา อยู่สิน (2553) ได้ทําการศึกษาเรืÉ อง การยอมรับเทคโนโลยีสารสนเทศของ

ผูป้ฏิบติังานกรณีศึกษา กรมวิทยาศาสตร์การแพทย ์ปัจจุบนัเทคโนโลยีสารสนเทศ ได้เข้ามามี

บทบาทอย่างมากกบัการปฏิบตัิงานในชีวิตประจาํวนัโดยเฉพาะอย่างยิ Éงในหน่วยงานภาครัฐซึÉ งถือ

เป็นอีกหนึÉ งกลยุทธ์ทีÉจะช่วยสนับสนุนการดําเนินงานในปัจจุบัน เพืÉอทีÉจะสามารถให้บริการ

ประชาชนได้อย่างรวดเร็ว ซึÉ งบุคลากรทีÉปฏิบัติงานจะเป็นหัวใจหล ักทีÉจะทําให้เทคโนโลยี

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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สารสนเทศเหล่านัÊนเกิดประโยชน์สูงสุด ดงันัÊนการคน้ควา้อิสระในครัÊ งนีÊ  จึงมีวตัถุประสงค์เพืÉอ

การศึกษาการยอมรับเทคโนโลยีสารสนเทศของกลุ่มผูป้ฏิบติังานดา้นกลยทุธ์ กลุ่มปฏิบติังานดา้น

ระบบสนบัสนุนและกลุ่มผูป้ฏิบติังานด้านติดต่อสืÉอสาร โดยนาํทฤษฎี TAM2 มาเป็นกรอบในการ

ศึกษาวจิยัดูความสัมพนัธ์ของขอ้มูล ได้แก่ดา้นบรรทดัฐาน ดา้นภาพลกัษณ์ ดา้นความสัมพนัธ์ของ

งาน ดา้นคุณภาพของงาน ด้านผลลพัธ์จากการทดลอง ด้านการรับรู้ว่าเทคโนโลยีสารสนเทศมี

ประโยชน์  ด้านการรับรู้ว่าเทคโนโลยีสารสนเทศใช้งานง่าย ด้านความตัÊ งใจในการใช้งาน

เทคโนโลยีสารส นเทศ และด้านความสมัครใจในการใช้งานซึÉ งได้ทําการเก็บข้อมู ลจาก

แบบสอบถาม เพืÉอศึกษาระดับการยอมรับเทคโนโลยีสานสนเทศของผู ้ปฏิบัติงานภายใน

กรมวทิยาศาสตร์การแพทย ์ผลการศึกษาวจิยัทีÉได ้พบวา่ผูป้ฏิบติังานแต่ละกลุม่พบวา่ในแต่ละดา้นมี

ความสัมพนัธ์กัน ซึÉ งหน่วยงานสามารถนาํผลวิจยันีÊ ไปมุ่งเน้นให้ความสําคญัในแต่ละดา้นเพืÉอให้

ผูใ้ช้งานเกิดการยอมรับเทคโนโลยีสารสนเทศทีÉพฒันาขึÊ นมาและพร้อมทีÉจะใช้งานเทคโนโลยี

สารสนเทศเหล่านัÊนดว้ย 

 มาลี คลา้ยทองดี (2554) ศึกษา การยอมรับระบบ ERP โดยโปรแกรม SAP ของพนกังาน 

ช. การช่าง จาํกัด (มหาชน) จากการศึกษาพบว่า ขอ้มูลการรับรู้ข้อมูลข่าวสารเกีÉยวกับระบบ ERP 

โดยโปรแกรม SAP ของพนักงาน บมจ. ช. การช่าง ผ่านสืÉอประชาสัมพนัธ์ภายในองค์กร พบวา่ 

กลุ่มตวัอย่างส่วนใหญ่รับข้อมูลข่าวสารเกีÉยวกบัระบบ ERP โดยโปรแกรม SAP ผ่านสืÉอบุคคลใน

องค์กรจากผู้บงัคบับญัชา/หวัหน้างานมากทีÉสุด และรับรู้ข ้อมูลข่าวสารเกีÉยวกับระบบ ERP โดย

โปรแกรม SAP ผ่านสืÉอเฉพาะกิจในองค์กรจากการอบรมเกีÉยวกบัระบบ ERP โดยโปรแกรม SAP 

มากทีÉสุด โดยกลุ่มตวัอย่างส่วนใหญ่รับขอ้มูลข่าวสารเกีÉยวกบัระบบ ERP โดยโปรแกรม SAP ว่า

เป็นระบบบริหารจดัการทีÉมีประสิทธิภาพมากทีÉสุด ขอ้มูลทศันคติทีÉมีต่อระบบ ERP โดยโปรแกรม 

SAP พบว่ากลุ่มตวัอย่างมีทศันคติต่อระบบ ERP โดยโปรแกรม SAP ในเชิงบวก ขอ้มูลการยอมรับ

โดยรวมต่อการใช้ระบบ ERP โดยโปรแกรม SAP พบว่า กลุ่มตัวอย่างส่วนใหญ่เห็นว่าองค์กรมี

ความจาํเป็นในการใชร้ะบบ ERP โดยโปรแกรม SAP มากทีÉสุด นอกจากนีÊกลุ่มตวัอย่างส่วนใหญ่ยงั

เห็นวา่ระบบ ERP โดยโปรแกรม SAP ทีÉมีองในองคก์รมีเพียงพอมากทีÉสุดและยงัเห็นว่าระบบ ERP 

โดยโปรแกรม SAP สามารถช่วยเพิÉมประสิทธิผลในองค์กรไดม้ากทีÉสุด อีกทัÊงกลุ่มทีÉมีอิทธิพลต่อ

การยอมรับระบบ ERP โดยโปรแกรม SAP ของกลุ่มตวัอย่างส่วนใหญ่ ได้แก่ ผู ้บงัคบับัญชา/

หวัหน้างาน การยอมรับระบบ ERP โดยโปรแกรม SAP โดยภาพรวมพบวา่กลุ่มตัวอย่างยอมรับ

ระบบ ERP โดยโปรแกรม SAP ในระดบัปานกลาง  

 พรรณาภรณ์ แสงดี (2554) ศึกษาปัจจยัทีÉผลต่อการยอมรับเทคโนโลยีโปรแกรมสําเร็จรูป 

SCM (Supply chain management) ผลการศึกษาพบวา่ 1) ปัจจยัทีÉมีอิทธิพลต่อการรับรู้ถึงประโยชน์

ทีÉไดรั้บของการยอมรับโปรแกรม SCM มากทีÉสุด พบว่าปัจจยัดา้น การฝึกอบรม และการสืÉอสาร

ภายในบริษทั ส่วนปัจจยัทีÉมีอิทธิพลต่อการรับรู้ถึงความง่ายของการยอมรับโปรแกรม SCM มาก

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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ทีÉสุดพบว่าปัจจยัดา้นการฝึกอบรม และการสืÉอสารภายในบริษทั 2) ปัจจยัทีÉมีอิทธิพลต่อทศันคติทีÉ

นาํไปสู่การใชง้านโปรแกรม SCM มากทีÉสุด พบว่าปัจจยัการรับรู้ถึงประโยชน์ของโปรแกรม SCM 

และการรับรู้ถึงความง่ายของโปรแกรม SCM ส่วนปัจจยัทีÉมีอิทธิพลต่อเจตนาทีÉจะใช้งานโปรแกรม 

SCM มากทีÉสุดพบวา่ปัจจยัการรับรู้ถึงประโยชน์ของโปรแกรม SCM และทศันคติทีÉนาํไปสู่การใช้

งานโปรแกรม SCM 

 กรรณิการ์ กงพะลี  (2555) ศึกษาระด ับการยอมรับเทคโนโลยีสารสนเทศเพืÉอ การ

ปฏิบติังานของบุคลากร สังกดัสํานกังานเขตพืÊนทีÉการศึกษาประถมศึกษานครราชสีมา เขต 7 พบว่า 

การเปรียบเทียบปัจจยัเกีÉยวกบังานต่อระดบัการยอมรับเทคโนโลยีสารสนเทศเพืÉอการปฏิบติังาน

ของบุคคลากร สังกดัสํานกังานเขตพืÊนทีÉการศึกษาประถมศึกษานครราชสีมาเขต 7 จาํแนกตามอายุ

การทาํงาน กลุ่มทีÉมีอายกุารทาํงาน 5-10 ปี ค่าเฉลีÉยอยูใ่นระดบัมากทีÉสุด จาํแนกตามประสบการณ์

ในการใช้เทคโนโลยสีารสนเทศ กลุ่มทีÉมีประสบการณ์ในการใช้เทคโนโลยีสารสนเทศ 6 ปีขึÊนไป 

ค่าเฉลีÉยอยู่ในระดบัมากทีÉสุด จาํแนกตามจาํนวนครัÊ งในการเข้าฝึกอบรมหลกัสูตรดา้นเทคโนโลยี

สารสนเทศต ัÊงแต่เริÉ มเข้าทาํงาน กลุ่มทีÉมีจาํนวนครัÊ งในการเขา้ฝึกอบรมหลกัสูตรด้านเทคโนโลยี

สารสนเทศ 5 ครัÊ งขึÊนไปค่าเฉลีÉยอยู่ในระดบัมากทีÉสุดจาํแนกตามประเภทงานทีÉรับผิดชอบ กลุ่มทีÉมี

ประเภทงานทีÉรับผิดชอบงานธุรการทั Éวไป ค่าเฉลีÉยอยู่ในระดบัมากทีÉสุดจาํแนกตามลกัษณะการ

ทาํงานเกีÉยวกบัการใชเ้ทคโนโลยสีารสนเทศ เท่ากนัทุกกลุ่มดงันีÊ  กลุ่มทีÉมีลกัษณะการทาํงานไม่ตอ้ง

ใชเ้ทคโนโลยสีารสนเทศ กลุ่มทีÉมีลกัษณะการทาํงานเกีÉยวกบัการใช้เทคโนโลยีสารสนเทศใช้บา้ง

บางครัÊ ง และกลุ่มทีÉมีลกัษณะการทาํงานเกีÉยวกบัการใชเ้ทคโนโลยีสารสนเทศใช้เป็นประจาํ 

 สว่างนภา ต่วนภูษา (2556) ศึกษา   ปัจจยัทีÉมีอิทธิพลต่อการยอมรับเทคโนโลยีคลาวด์

คอมพิวติ Êงในสถาบันอุดมศึกษา ผลการวจิยัพบวา่ผู้ตอบแบบสอบถามส่วนใหญ่เป็นเพศชายอยู่

ในช่วงอายุระหว่าง 36-45 ปี ระดบัการศึกษาอยู่ในระดบัปริญญาเอก ตาํแหน่งงานเป็นอาจารย ์

ประสบการณ์ในการทาํงานอยู่ในช่วงน้อยกวา่ 5 ปี ปัจจยัคุณสมบติัระบบ อิทธิพลทางสังคม และ

สภาพแวดลอ้มทีÉสนับสนุนการใช้เทคโนโลยมีีความสําคญัในระดบัมาก และมีความสัมพนัธ์เชิง

บวกในทิศทางเดียวกนักบัการยอมรับเทคโนโลยีคลาวดค์อมพิวติ Êง ผลการทดสอบสมมติฐานพบวา่ 

เพศ อายุ และตาํแหน่ง มีผลต่อการยอมรับเทคโนโลยีคลาวด์คอมพิวติ Êงในภาพรวม ปัจจยัดา้นการ

บริหาร และการรับรู้ถึงความเพลิดเพลินมีอิทธิพลต่อการยอมรับเทคโนโลยีคลาวด์คอมพิวติ Êงใน

ดา้นสภาพแวดลอ้มสนบัสนุนการใชเ้ทคโนโลยี 

 ภูษณิศา ช่วยประคอง (2557) ศึกษาปัจจยัทีÉมีอิทธิพลต่อการยอมรับเทคโนโลยีสารสนเทศ

ของเจา้หน้าทีÉกรมโรงงานอุตสาหกรรม ผลการดาํเนินการวิจยั โดยวิเคราะห์องค์ประกอบเชิงสํารวจ 

ไดปั้จจยัทีÉมีอิทธิพลต่อการยอมรับเทคโนโลยสีารสนเทศของเจา้หน้าทีÉกรมโรงงานอุตสาหกรรม 7 

ดา้น คือ ดา้นการยอมรับการใช้งาน ด้านทศันคติและความคิด ดา้นส่งเสริมความรู้ ด้านความรู้

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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ความสามารถ ดา้นปฏิบติังาน ดา้นประโยชน์ทีÉไดรั้บ ดา้นสนบัสนุนการปฏิบติังาน แสดงใหเ้ห็นวา่

โมเดลมีความสอบคลอ้งกบัขอ้มูลเชิงประจกัษ ์

 

 2.4.2 งานวจัิยต่างประเทศ 

 Hendersona and Divettb (2003) ศึ ก ษ า เ รืÉ อ ง  Perceived usefulness, ease of use and 

electronic supermarket use โดย มีวัต ถุป ระส งค์ ศึ กษ าปั จจัยทีÉ มี ผ ล ต่ อ ก ารย อ ม รับ พ าณิ ช ย์

อิเลก็ทรอนิกส์ และความสัมพนัธ์ระหวา่งการรู้ถึงความมีประโยชน์และการรับรู้ถึงความง่ายในการ

ใช ้ผลการศึกษาพบวา่ ประสบการณ์ในการใชมี้ผลต่อการยอมรับเทคโนโลยีซึÉ งส่งผลต่อพฤติกรรม

ความตัÊงใจในการใช้งาน และการรู้ถึงความมีประโยชน์มีอิทธิพลต่อพฤตกิรรมความตัÊงใจในการใช้

งาน 

 Ing-Long Wu and Jian-Liang Chen (2005) ได้ศึ กษ าเรืÉ อ งค วาม เชืÉ อ มั Éน  แ ล ะ กรอ บ

แนวความคิดเรืÉ องการยอมรับเทคโนโลย,ี ทฤษฎีการกระทาํดว้ยเหตุผล (TPB) ของการใชง้านการ

ชาํระภาษีแบบออนไลน์ พบว่า ปัจจยัทีÉส่งผลกระทบต่อเจตนาการชาํระภาษีแบบออนไลน์ไปใชง้าน 

(Intention) ไดแ้ก่ ทศันคติ (Attitude) และการรับรู้หรือเชืÉอวา่ตนสามารถแสดงพฤติกรรมนัÊนไดใ้น

ทิศทางทีÉ เหมาะสม (Perceive behavior control) ปัจจยัทีÉส่งผลต่อทศันคติในการชําระภาษีแบบ

ออนไลน์  (Attitude) ได้แก่  การรับรู้ว่าการช ําระภาษีแบ บออนไลน์มีประโยชน์ (Perceived 

usefulness) การรับรู้วา่การชาํระภาษีแบบออนไลน์ง่ายต่อการใช้งาน (Perceive ease of use) ความ

เชืÉอมั Éนต่อการชําระภาษีแบบออนไลน์ (Trust) ปัจจยัทีÉส่งผลต่อการรับรู้ว่าการชําระภาษีแบบ

ออนไลน์มีประโยชน์ (Perceived usefulness) ไดแ้ก่ การรับรู้วา่การชาํระภาษีแบบออนไลน์ง่ายต่อ

การใชง้าน (Perceive ease of use) ความเชืÉอมั Éนต่อการชาํระภาษีแบบออนไลน์ (Trust)            ปัจจยั

ทีÉส่งผลต่อการคลอ้ยตามอิทธิพลของคนรอบขา้ง (Subjective norm) คือ ความเชืÉอมั Éนต่อการชําระ

ภาษีแบบออนไลน์ (Trust) ปัจจยัทีÉส่งผลต่อการรับรู้หรือเชืÉอว่าตนสามารถแสดงพฤติกรรมนัÊนได้

ในทิศทางทีÉเหมาะสม (Perceive behavior control) คือ ความเชืÉอมั Éนต่อการชาํระภาษีแบบออนไลน์ 

(Trust) ปัจจยัทีÉส่งผลต่อความเชืÉอมั Éนต่อการชระภาษีแบบออนไลน์ (Trust) คือ การรับรู้วา่การชาํระ

ภาษีแบบออนไลน์ง่ายต่อการใชง้าน (Perceive ease of use) 

Yaobin Lu. et.al. (2008) ไดศ้ึกษาเรืÉ องการยอมรับการใชง้าน Instant messaging (IM) ใน

ประเทศจีน โดยใช้ทฤษฎีการกระทาํตามแผน (TPB), ทฤษฎีการยอมรับเทคโนโลยี (TAM) และ

ทฤษฎี Flow ในการศึกษาถึงปัจจยัทีÉมีผลกระทบต่อทศันคติในการใช้งาน Instant messaging โดย

ปัจจยัทีÉต่าง ๆ ทีÉไดศ้ึกษาไดแ้ก่ เจตนาในการนาํไปใช้งาน (Behavioral Intention to use), ทศันคติต่อ

การใชง้าน (Attitude toward using), การคลอ้ยตามอิทธิพลของคนรอบขา้ง (Subjective norm), การ

รับรู้หรือเชืÉอว่าตนสามารถแสดงพฤติกรรมนัÊ นได้ในทิศทางทีÉเหมาะสม (Perceived behaved 

control), การรับรู้ว่ามีประโยชน์ (Perceived usefulness), การรับรู้ว่าง่ายต่อการใช้งาน (Perceived 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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ease of use), ก าร รับ รู้ว่าส นุ ก  เพ ลิ ด เพ ลิ น  (Perceived enjoyment) แ ล ะก ารมี ส ม าธิ จด จ่อ 

(Concentration) จากผลการวจิยัพบวา่ปัจจยัทีÉส่งผลต่อเจตนาในการนาํ Instant messaging ไปใชง้าน 

(Behavioral Intention Use) อนัจะส่งผลต่อการนาํไปใชง้าน (Actual system use) คือทศันคติต่อการ

ใชง้าน (Attitude toward using), การคลอ้ยตามอิทธิพลของคนรอบขา้ง (Subjective norm), การรับรู้

หรือเชืÉอวา่ตนสามารถแสดงพฤติกรรมไดใ้นทิศทางทีÉเหมาะสม (Perceived behavior control), การ

รั บ รู้ ว่ า  Instant Messaging มี ป ร ะ โ ย ช น์  (Perceived usefulness), แ ล ะ ก าร มี ส ม า ธิ จ ด จ่ อ 

(Concentration) สําหรับปัจจยัทีÉส่งผลต่อทศันคติต่อการใชง้าน (Attitude toward using) คือ การรับรู้

ว่า Instant messaging มีป ระโยช น์  (Perceived usefulness) การรับ รู้ ว่า  Instant messaging ส นุ ก

เพลิดเพลิน (Perceived enjoyment) และปัจจัยทีÉ ส่งผลต่อ การรับรู้ ว่ามีประโยชน์  (Perceived 

usefulness) คือการรับรู้ว่า Instant messaging ง่ายต่อการใชง้าน (Perceived ease use)  

Chun-Hsiung Liao and Chun-Wang Tsou (2009) ได้ศึกษาเรืÉ องการยอมรับการสืÉอสาร

ผ่านเครืÉองคอมพิวเตอร์ (SkypeOut case) โดยผูว้ิจยัได้ศึกษาถึงปัจจยัต่างๆ ทีÉส่งผลต่อการใช้งาน 

(Usage) ไดแ้ก่ ทศันคติ (Attitude), การรับรู้ว่า SkypeOut มีประโยชน์ (Perceived usefulness), การ

รับรู้ว่า SkypeOut ง่ายต่อการใช้งาน (Perceive ease of use), การรับรู้ว่า SkypeOut สร้างความ

สนุกสนานเพลิดเพลิน (Perceived playfulness) และการรับรู้ว่า SkypeOut มีคุณภาพ (Perceived 

quality)  โดยการศึกษาพบวา่ปัจจยัทีÉส่งผลต่อทศันคติในการใชก้ารใชง้าน SkypeOut คือ การรับรู้ว่า 

SkypeOut สร้างความสนุกสนานเพลิดเพลิน (Perceived playfulness) ปัจจยัทีÉส่งผลต่อการรับรู้ว่า 

SkypeOut มีประโยช น์  (Perceived usefulness), คือ  การรับ รู้ว่า SkypeOut ง่ายต่อ การใช้งาน 

(Perceive ease of use), ปัจจยัทีÉส่งผลต่อการรับรู้ว่า SkypeOut  ง่ายต่อการใช้งาน (Perceive ease of 

use), คือ การรับรู้ว่า SkypeOut มีคุณภาพ (Perceived quality) และปัจจัยทีÉ ส่งผลต่อการรับรู้ว่า 

SkypeOut สร้างความสนุกสนานเพลิดเพลิน (Perceived playfulness) คือ การรับรู้วา่ SkypeOut  ง่าย

ต่อการใช้งาน (Perceive ease of use) 

Namkee Park. et.al. (2009) ไดศ้ึกษาเรืÉองการยอมรับเทคโนโลยีระบบห้องสมุดดิจิตอล 

โดยศึกษาในกลุ่มประเทศทีÉกาํลงัพฒันา งานวจิยัไดศึ้กษาถึงความสัมพนัธ์ระหวา่งการรับรู้ถึงความ

ง่ายต่อการใช้งาน (Perceived ease of use) กับการรับรู้ว่ามีประโยชน์ (Perceived usefulness) ทีÉ

ส่งผลต่อเจตนาการนาํไปใช้ (Intention to use) และศึกษาถึงปัจจยัภายนอกทีÉมีความสัมพนัธ์กบัการ

รับรู้ถึงความง่ายต่อการใช้งาน และการรับรู้ว่ามีประโยชน์ โดยปัจจยัภายนอกทีÉศึกษาไดแ้ก่ ปัจจยั

ส่วนบุคคล (Individual difference) อ ันได้แก่  ประสบการณ์ในเรืÉ องการใช้งานคอมพิวเตอ ร์ 

(Experience in computer use), ค ว าม รู้  (Domain knowledge), ค ว าม รู้ภ าษ าอั งก ฤ ษ  (English 

literacy) และความสนในเอกสารตีพิมพ์ (Interest in publishing), คุณลกัษณะของระบบ (System 

characteristics) ซึÉ งไดแ้ก่ ความกระจ่างของระบบห้องสมุดดิจิตอล (Visibility), การเข้าถึงระบบ

หอ้งสมุดดิจติอล (Accessibility), คาํแนะนําในการใช้งาน (Library assistance) และความสัมพนัธ์

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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ระหว่างหวัขอ้ในห้องสมุดดิจิตอลกับขอ้มูลทีÉผูใ้ช้งานตอ้งการ (Relevance) ส่วนปัจจยัทีÉส่งผลต่อ

การรับรู้ถึงความง่ายต่อการใช้งานประกอบดว้ยประสบการณ์การใช้งานคอมพิวเตอร์ (Experience 

in computer use), ความรู้ (Domain knowledge), ความรู้ภาษาองักฤษ (English literacy), การเขา้ถึง

ระบบห้องส มุดดิ จิตอ ล (Accessibility), ค ําแน ะนําในการใช้งาน  (Library assistance) แ ละ

ความสัมพนัธ์ระหวา่งหวัขอ้ในห้องสมุดดิจิตอลกบัขอ้มูลทีÉผูใ้ชง้านตอ้งการ (Relevance) 

จากการศึกษางานวิจยัทีÉเกีÉยวขอ้ง พบวา่มีหลายปัจจยัทีÉมีอิทธิพลต่อการยอมรับเทคโนโลยี

ทีÉนาํเขา้มาใชใ้นองคก์ร ซึÉงองค์กรยงัไม่มีการศึกษาหรือตรวจสอบวา่เทคโนโลยทีีÉนาํมาใชใ้นองคก์ร

จะคุ้มค่าหรือไม่หรือจะเหมาะสมเป็นทีÉยอมรับของกลุ่มผูใ้ช้งาน และปัจจยัใดบา้งทีÉจะส่งผลต่อ

ความสําเร็จทีÉองค์กรควรคาํนึงถึง ซึÉ งผูว้ิจยัได้สรุปตวัแปรทีÉเกีÉยวข้องจากงานวิจยัทัÊงภายในและ

ต่างประเทศ ดงัตารางทีÉ 2.1  
 

ตารางทีÉ  2.1  สรุปงานวจิยัทีÉเกีÉยวขอ้ง 
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ประสบการณ์การใชค้อมพวิเตอร์ P P P P P 5

ประเภทงานทีÉรับผดิชอบ P P P P P P P 7

ประโยชน์จากการใช้ P P P P P P P P P P P P P 14

ความสนใจเทคโนโลยี P P P P 4

ทัศนคตใินการใชเ้ทคโนโลยี P P P P P P P 7

การรับรู้ความสามารถตนเอง P P P P P P P 7

ความยากง่ายในการใช้ P P P P P P P 7

คุณภาพของงาน P P 2

ความตัÊ งใจในการใช้ P P P P P P 6

ความสมัครใจในการใช้ P 1

อิทธิพลจากสังคม P P P P 4

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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บททีÉ 3 

วธิีการดําเนินการวจิัย 

 

ในการวจิยัเรืÉองปัจจยัทีÉมีอิทธิพลต่อการยอมรับเทคโนโลยีทีÉใชใ้นการผลิตของพนกังาน

ฝ่ายผลิตบริษทัอุตสาหกรรมผลิตรถยนตแ์ห่งหนึÉง ซึÉงผูว้จิยักาํหนดขัÊนตอนการวจิยั  ดงันีÊ  

3.1  ประชากรและกลุ่มตวัอย่าง 

 3.2  เครืÉองมือทีÉใชใ้นการวจิยั 

 3.3  การเก็บรวบรวมขอ้มูล 

 3.4  การวิเคราะห์ขอ้มูล 

 3.5  สถิติทีÉใชใ้นการวิจยั 

 

 3.1  ประชากรและกลุ่มตัวอย่าง 

  

 3.1.1  ประชากร 

ประชากรทีÉใชใ้นการวจิยัในครัÊ งนีÊ  ไดแ้ก่ พนกังานฝ่ายผลิตบริษทัอตุสาหกรรมผลติรถยนต์

แห่งหนึÉง จาํนวน 140  คน แบ่งเป็นแผนก ดงันีÊ  (ฝ่ายทรัพยากรบุคคล. 2559) 

 แผนก PRESS จาํนวน 37 คน 

 แผนก Polymer Mold จาํนวน 7 คน 

 แผนก R&D for Automobile จาํนวน 18 คน 

 แผนก R&D for Motorcycle จาํนวน 8 คน 

 แผนก Power Train Die  จาํนวน 21 คน 

 แผนก Power Train Equipment จาํนวน 20 คน 

 แผนก Body Equipment จาํนวน 29 คน 

3.1.2 กลุ่มตัวอย่าง 

 กลุ่มตวัอย่างไดม้าจากการสุ่มตวัแทนของประชากรทีÉใชใ้นการศึกษา ไดแ้ก่ พนกังานฝ่าย

ผลิตบริษทัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต์แห่งหนึÉง ซึÉ งขนาดของกลุ่มตวัอย่างเป็นตวัแทนของประชากร

ทีÉใช้ในการศึกษา โดยขนาดของกลุ่มตวัอยา่งทีÉน้อยทีÉสุดในการศึกษาครัÊ งนีÊ  กําหนดให้ความคลาด

เคลืÉอนไม่เกิน 5% (0.05) โดยคาํนวณจากสูตรของ Yamane (บุญธรรม กิจปรีดาบริสุทธิÍ . 2542) 

n = N / (1 + Ne2)   

เมืÉอ         n = จาํนวนตวัอยา่ง  

N = จาํนวนประชากรในการวจิยัครัÊ งนีÊ มีทัÊงสิÊน 140 คน  

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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e = ค่าคลาดเคลืÉอนของกลุ่มตวัอยา่ง การวจิยัครัÊ งนีÊ กาํหนดไวที้Éร้อยละ 5 

ดัÊงนัÊนการคาํนวณขนาดกลุ่มตวัอย่างไดด้งันีÊ  

n = 140 / (1+139(0.05)2) 

  n = 104 คน 

 

 เมืÉอคาํนวณขนาดของกลุ่มตวัอยา่งแลว้ ผูว้จิยัไดสุ่้มตวัอยา่งแบบการสุ่มตวัอยา่ง อย่างง่าย 

(Simple Random Sampling) และเพืÉอความสมบูรณ์ของขอ้มูลผู ้วิจยัจึงเก็บขอ้มูลจํานวน 110 คน 

จากจาํนวนประชากร 140 คน ทีÉเป็นพนกังานฝ่ายผลิตบริษทัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต์แห่งหนึÉง 

 

3.2  เครืÉองมือทีÉใช้ในการวิจัย 

 

เครืÉองมือทีÉใชใ้นการวิจยัครัÊ งนีÊ เป็นแบบสอบถามเกีÉยวกบัการศึกษาปัจจยัทีÉมีอิทธิพลต่อ

การยอมรับเทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิตของพนกังานฝ่ายผลิตบริษทัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต์แห่ง

หนึÉง ประกอบดว้ยคาํถามเกีÉยวกบัลกัษณะทั Éวไปของผูต้อบแบบสอบถาม คาํถามเกีÉยวกบัพฤติกรรม

การใชเ้ทคโนโลยทีีÉใชใ้นการผลติ คาํถามเกีÉยวกบัปัจจยัต่าง ๆ ทีÉอาจมีผลต่อการยอมรับเทคโนโลยทีีÉ

ใชใ้นการผลิต มีรายละเอียดดงันีÊ  

 3.2.1 ลักษณะเครืÉองมือ 

 แบบสอบถามทีÉใช้ในการวิจยัครัÊ งนีÊประกอบไปดว้ย 3 ตอนดงันีÊ  

 ตอนทีÉ 1 แบบสอบถามเกีÉยวกบัสถานภาพทัÉวไปของผูต้อบแบบสอบถาม ไดแ้ก่ เพศ อายุ 

วฒุิการศึกษา ตาํแหน่งงาน อายงุาน แผนก โดยมีลกัษณะเป็นแบบตรวจสอบรายการ  

 ตอนทีÉ 2 แบบสอบถามเกีÉยวกบัทศันคติต่อเทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิต/คุณลกัษณะเชิง

นวตักรรม/เงืÉอนไขสนบัสนุนเทคโนโลยีทีÉใชใ้นการผลิต  

 ตอนทีÉ 3 แบบสอบถามเกีÉยวกบัการยอมรับเทคโนโลยีทีÉใชใ้นการผลิตเป็นการสอบถาม

เกีÉยวกบัการยอมรับเทคโนโลยีทีÉใชใ้นการผลิตของพนกังานฝ่ายผลิต ขอ้คาํถามเกีÉยวกบัการยอมรับ

เทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิตนีÊ  เพืÉอวดัตวัแปรตาม คือ การยอมรับเทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิตของ

พนักงานฝ่ายผลิตบริษทัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต์แห่งหนึÉ ง  ใน 3 ขัÊน ได้แก่ 1) ข ัÊนการรับรู้

เทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิต 2) ข ัÊนการใช้เทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิต 3) ข ัÊนการประยุกต์ใช้

เทคโนโลยทีีÉใช้ในการผลิต  

 3.2.2 การตรวจสอบเครืÉองมือ 

 ผูวิ้จยัไดด้าํเนินการสร้าง และตรวจสอบเครืÉองมือตามขัÊนตอนดงันีÊ  

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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 1.  ศึกษาแนวทางการสร้างเครืÉองมือวจิยัต่าง ๆ เกีÉยวกบัขัÊนตอนการสร้างและวธีิการสร้าง

แบบสอบถาม ตลอดจนแนวทางในการกําหนดข้อคําถามให้ครอบคลุมเนืÊ อหาสาระตาม

วตัถุประสงคข์องการวจิยั โดยศึกษาจากเอกสาร ตาํรา และงานวจิยัทีÉเกีÉยวข้อง 

 2.  วางแผนการสร้างเครืÉองมือวจิยั และสร้างแบบสอบถามการยอมรับเทคโนโลยีทีÉใชใ้น

การผลิตของพนกังานฝ่ายผลิตบริษทัอุตสาหกรรมผลิตรถยนตแ์ห่งหนึÉง  

 3.  นาํแบบสอบถามทีÉสร้างขึÊนเสนออาจารยที์Éปรึกษาวทิยานิพนธ์เพืÉอทาํการตรวจสอบ 

และแนะนาํเพืÉอการแกไ้ขปรับปรุงแบบสอบถามใหมี้ความเหมาะสมถูกตอ้ง 

 4.  ผู ้วิจยันําแบบสอบถามทีÉผ่านการตรวจสอบทีÉถูกต้อง และขอความอนุเคราะห์จาก

ผู ้ทรงคุณวุฒิตรวจสอบความถูกต้อง เ พืÉอความเหมาะสมของแบบสอบถามในการวิจัยโดย

ผูท้รงคุณวฒิุจาํนวน 3 ท่าน ดงัแสดงในตารางทีÉ 3.1 

 

ตารางทีÉ 3.1  รายชืÉอ ตาํแหน่ง และสถานทีÉปฏิบตัิงานของผูท้รงคุณวฒิุ 

รายชืÉอ ตาํแหน่ง สถานทีÉปฏิบติังาน 

1.  ผศ.ศราวณี พึÉงผูน้าํ อาจารยป์ระจาํคณะการ

บริหารและจดัการ 

สถาบนัเทคโนโลยีพระจอมเกลา้เจา้คุณ

ทหารลาดกระบงั 

2.  คุณปฏิภาณ สุริยะโชติ Engineer  

Computer Integrated System 

Department 

บริษทัฮอนดา้ อาร์แอนดี เอเชีย แปซิฟิค 

จาํกดั 

3.  คุณนิพนธ์ ทองภเูบศร์ Application Department 

Manager  

บริษทั นิวซิสเตม็ เซอร์วสิ จาํกดั 

 

การพิจารณาความเทีÉยงตรงเชิงเ นืÊ อหา (Content Validity) พิจารณาจากดัชนีความ

สอดคล้องระหว่างข้อความกับแบบสอบถามทีÉวดัแต่ละข้อ ด้วยการนําแบบสอบถามไปให้

ผูท้รงคุณวฒิุลงความคิดเห็นโดยใชห้ลกัเกณฑก์ารใหค้ะแนนดงันีÊ  

+1 สําหรับขอ้ความทีÉสอดคลอ้งกบัสิÉงทีÉตอ้งการวดั 

  0 สําหรับขอ้ความทีÉไม่แน่ใจวา่สอดคลอ้งกบัสิÉงทีÉต้องการวดั 

 -1 สําหรับขอ้ความทีÉแน่ใจว่าไม่สอดคลอ้งกบัสิÉงทีÉตอ้งการวดั 

บนัทึกผลการพิจารณาของผู ้ทรงคุณวุฒิแต่ละข้อ แล้วนําไปหาดชันีความสอดคลอ้ง

ระหวา่งขอ้ความกบัสิÉงทีÉตอ้งการวดั (บุญเชิด ภิญโญอนนัตพงษ.์ 2548) ดงันีÊ  

 สูตร IOC  =  
∑ோ
ே

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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 เมืÉอ IOC แทน  ดชันีความสอดคลอ้งระหวา่งขอ้ความกบัสิÉ งทีÉตอ้งการวดั 

  ∑ܴ แทน ผลรวมของคะแนนความคิดเห็นแต่ละขอ้ของผู้ทรงคุณวุฒิ

ทัÊงหมด 

  N แทน  จาํนวนผูท้รงคุณวฒุิ 

  

ค่า IOCxจะมีค่าตัÊ งแต่ –1.00xถึงx1.00xโดยปกติจะพิจารณาคดัเลือกคาถามทีÉมีค่า IOC 

มากกวา่ 0.5 หากคาถามขอ้ใดมีค่า IOC น้อยกว่า 0.5 ผูว้จิยัจะนามาพิจารณาปรับปรุงแกไ้ขเพืÉอให้มี

ความชดัเจน และครอบคลุมองค์ประกอบของตวัแปรอย่างครบถว้นตามวตัถุประสงคข์องการวจิยั

ตามขอ้เสนอแนะของผูเ้ชีÉยวชาญ (สรายุทธ กนัหลง, 2555) ซึÉ งจากขอ้คาํถามทัÊ ง 40 ข้อ ไดค้่า IOC 

เท่ากบั 0.90 

5.  ผูว้ิจยันาํแบบสอบถามทีÉปรับปรุงแก้ไขแล้ว เสนออาจารย์ทีÉปรึกษาวิทยานิพนธ์ ให้

พิจารณาความสมบูรณ์อีกครัÊ งก่อนนาํไปทดลองยงักลุ่มประชากรทีÉตอ้งการศึกษา 

 6.  ผูว้ิจยันาํแบบสอบถามทีÉผ่านการตรวจสอบจากผูท้รงคุณวุฒิ และปรับปรุงแก้ไขแลว้ 

นาํไปทดลองใช้ (Try Out) กบักลุ่มประชากรพนกังานฝ่ายผลิตเครือของบริษทัอุตสาหกรรมผลิต

รถยนตแ์ห่งหนึÉงและบริษทัคู่คา้ทีÉไม่ไดเ้ป็นกลุ่มตวัอย่างจาํนวน 30 คน 

 7.  ตรวจสอบความเชืÉอมั ÉนของแบบสอบถามในตอนทีÉ 2 และตอนทีÉ 3 ด้วยการหา

สัมประสิทธิÍ แอลฟ่า (α-coefficient) โดยมีสูตรในการคาํนวณดงันีÊ  (มนสั ไพฑูรยเ์จริญลาภ. 2556 : 

114-115) 

ߙ  =	 ௠
௠ିଵ

ቂ1 − 	∑௦೔
మ

௦೟
మ ቃ 

 

 เมืÉอ α  คือ  สัมประสิทธิÍ ความเชืÉอมั Éน 

       m คือ  จาํนวนขอ้คาํถามทัÊงหมด 

 ௜ଶ คือ  ความแปรปรวนของขอ้คาํถามทีÉ iݏ      

 ௧ଶ คือ  ความแปรปรวนรวมݏ           

 ค่าแอลฟ่าทีÉไดจ้ะแสดงถึงระดบัความคงทีÉของแบบสอบถาม โดยจะมีค่าระหวา่ง 0 ≤ α ≤ 

1 ค่าทีÉใกลเ้คียงกบั 1 มาก แสดงวา่มีความเชืÉอมั Éนสูง โดยค่าความน่าเชืÉอถือของแบบสอบถามทัÊง 30 

ชุดเท่ากบั 0.94  
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ś.ś  การเกบ็รวบรวมข้อมูล 

 

ś.ś.ř ข้อมูลปฐมภูมิ 

 เก็บรวมรวมขอ้มูล โดยแจกแบบสอบถามเกีÉยวกบัการยอมรับเทคโนโลยีทีÉใชใ้นการผลิต

ของพนกังานฝ่ายผลิตบริษทัอุตสาหกรรมผลิตรถยนตแ์ห่งหนึÉง โดยส่งแบบสอบถามดว้ยตนเองไป

ยงักลุ่มตวัอย่างทีÉทาํการวิจยั คือพนกังานฝ่ายผลิตบริษทัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต์แห่งหนึÉง พร้อม

หนงัสือขออนุญาตเก็บขอ้มูลจากคณะการบริหารและจดัการ สถาบนัเทคโนโลยพีระจอมเกลา้เจา้

คุณทหารลาดกระบงั ถึงบริษทัอุตสาหกรรมผลิตรถยนตแ์ห่งหนึÉง  

1.  ขอหนงัสือจากคณะการบริหารและจดัการ สถาบนัเทคโนโลยีพระจอมเกลา้เจา้คุณ

ทหารลาดกระบงั ถึงผูบ้ริหารบริษทัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต์แห่งหนึÉง เพืÉอขออนุญาตเก็บรวบรวม

ขอ้มูล 

 2.  นําแบบสอบถามทีÉได้รับการตรวจสอบคุณภาพแล้ว พร้อมหนังสือขออนุญาตส่ง

แบบสอบถามใหก้บัพนกังานฝ่ายผลิตบริษทัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต์แห่งหนึÉง ดว้ยตนเอง 

3.  หลังจากได้รับแบบสอบถามกลบัคืนมาแล้ว ผู้วิจยัจะดาํเนินการตรวจสอบความ

ถูกตอ้งและความสมบูรณ์ของแบบสอบถามทีÉไดร้ับ นาํไปวิเคราะห์เพืÉอความถูกต้องสมบูรณ์ก่อน

นาํมาใชป้ระโยชน์ได ้

 4.  นาํผลทีÉไดจ้ากการรวบรวมขอ้มูลไปวเิคราะห์ 

 3.3.2 ข้อมูลทุติยภูม ิ

 เป็นขอ้มูลทีÉไดจ้ากการคน้ควา้ รวบรวมจากเอกสาร ตาํรา วารสารและงานวจิยัทีÉเกีÉยวขอ้ง 

เพืÉอเป็นส่วนประกอบใชใ้นการวเิคราะห์ขอ้มูล 

 

3.4  การวิเคราะห์ข้อมูล 

 

 ในการศึกษาปัจจยัทีÉมีอิทธิพลต่อการยอมรับเทคโนโลยีทีÉใชใ้นการผลิตของพนกังานฝ่าย

ผลิตบริษทัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต์แห่งหนึÉ ง ครัÊ งนีÊ  ผู้วิจยันําข ้อมูลทีÉได้จากแบบสอบถามมา

วเิคราะห์ขอ้มูล ดงันีÊ  

 1.  วิเคราะห์ข้อมูลเกีÉยวกับสถานภาพและขอ้มูลทั Éวไปของผู้ตอบแบบสอบถามนาํมา

วเิคราะห์โดยหาค่าเฉลีÉย (Mean) และนาํเสนอขอ้มูลโดยแจกแจงความถีÉ หาค่าร้อยละเพืÉออธิบายถึง

ลกัษณะของประชากรศาสตร์ 

2.  วิเคราะห์ข้อมูลทศันคติต่อเทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิต/คุณลักษณะเชิงนวตักรรมและ

เงืÉอนไขสนบัสนุนเทคโนโลยีทีÉใชใ้นการผลิตนาํมาวิเคราะห์โดยหาค่าเฉลีÉย (Mean) และนําเสนอ

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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ขอ้มูลโดยแจกแจงความถีÉ หาค่า ร้อยละ เพืÉออธิบายพฤติกรรมการใชเ้ทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิต

ของพนักงานฝ่ายผลิตบริษทัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต์แห่งหนึÉง ใช้เกณฑต์ามทีÉ ชูศรี วงศ์รัตนะ 

(2544) กาํหนด ดงัต่อไปนีÊ  

 

ตารางทีÉ  3.2  เกณฑ์การแปลความหมายค่าเฉลีÉยของทศันคติต่อเทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิต/ 

คุณลกัษณะเชิงนวตักรรมและเงืÉอนไขสนบัสนุนเทคโนโลยทีีÉใช้ในการผลิต 

ค่าเฉลีÉย ระดบัทศันคติ คณุลกัษณะเชิงนวตักรรม 

และเงืÉอนไขสนบัสนุนเทคโนโลยทีีÉใช้ในการผลติ 

4.21 – 5.00 มากทีÉสุด 

3.41 – 4.20 มาก 

2.61 – 3.40 ปานกลาง 

1.81 – 2.60 นอ้ย 

1.00 – 1.80 นอ้ยมาก 

  

จากตารางทีÉ 3.2 เป็นการศึกษาเกีÉยวกบั 1) ทศันคติต่อเทคโนโลยทีีÉใช้ในการผลิตดา้นการ

รับรู้ความสามารถตนเองและด้านความกงัวลเกีÉยวกบัเทคโนโลยีทีÉใชใ้นการผลิต 2) คุณลกัษณะเชิง

นวตักรรมด้านการรับรู้เกีÉยวกบัประโยชน์และดา้นการรับรู้ความยากง่ายในการใช้ 3) เงืÉอนไข

สนับสนุนเทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิตด้านการสนับสนุนการใช้เทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิตจาก

หน่วยงานและดา้นประสบการณ์ 

เกณฑก์ารแปลความหมายของค่าเบีÉยงเบนมาตรฐานสําหรับ Likert Scale ทีÉมีคาํตอบให้

เลือกทัÊงหมด ŝ ระดบั จะใชเ้กณฑด์งันีÊ  (ชูศรี วงศ์รัตนะ. 2541 : 74) 

ค่าส่วนเบีÉยงเบนมาตรฐานตัÊ งแต่ 0.000 – 0.999 หมายถึง ระดบัทศันคติ คุณลกัษณะเชิง

นวตักรรมและเงืÉอนไขสนบัสนุนเทคโนโลยทีีÉใช้ในการผลิตไม่แตกต่างกนัมาก 

ค่าส่วนเบีÉยงเบนมาตรฐานตัÊ งแต่ 1.000 ขึÊ นไป หมายถึง ระดบัทศันคติ คุณลกัษณะเชิง

นวตักรรมและเงืÉอนไขสนบัสนุนเทคโนโลยทีีÉใช้ในการผลิตแตกต่างกนัมาก 

3.  วิเคราะห์ข้อมูลระดบัการยอมรับเทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิตของพนกังานฝ่ายผลิต

บริษทัอุตสาหกรรมผลิตรถยนตแ์ห่งหนึÉง นาํเสนอขอ้มูลโดย (Xത) และค่าเบีÉยงเบนมาตรฐาน (S.D.) 

การแปลความหมายคะแนนการยอมรับเทคโนโลยีทีÉใชใ้นการผลิต แปลความหมายโดยพิจารณาใน

แต่ละขัÊน ใช้เกณฑต์ามทีÉ ชูศรี วงศ์รัตนะ (2544) กาํหนด ดงัต่อไปนีÊ  

 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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ตารางทีÉ 3.3  เกณฑก์ารแปลความหมายค่าเฉลีÉยของการยอมรับเทคโนโลยีทีÉใชใ้นการผลิต 

ค่าเฉลีÉย ระดบัการยอมรับเทคโนโลยีทีÉใชใ้นการผลิต 

4.21 – 5.00 มากทีÉสุด 

3.41 – 4.20 มาก 

2.61 – 3.40 ปานกลาง 

1.81 – 2.60 นอ้ย 

1.00 – 1.80 นอ้ยมาก 

 

จากตารางทีÉ 3.3 เป็นการศึกษาเกีÉยวกบัการยอมรับเทคโนโลยีทีÉใชใ้นการผลิตโดยแบ่งเป็น 

3 ขัÊน ไดแ้ก่ 1) ข ัÊนการรับรู้เทคโนโลยีทีÉใชใ้นการผลิต 2) ข ัÊนการใช้เทคโนโลยีทีÉใชใ้นการผลิต และ 

3) ข ัÊนการประยุกตใ์ชเ้ทคโนโลยีทีÉใชใ้นการผลิต 

เกณฑก์ารแปลความหมายของค่าเบีÉยงเบนมาตรฐานสําหรับ Likert Scale ทีÉมีคาํตอบให้

เลือกทัÊงหมด ŝ ระดบั จะใชเ้กณฑด์งันีÊ  (ชูศรี วงศ์รัตนะ. 2541 : 74) 

ค่าส่วนเบีÉยงเบนมาตรฐานตัÊงแต ่0.000 – 0.999 หมายถึง ระดบัการยอมรับเทคโนโลยทีีÉใช้

ในการผลิตไม่แตกต่างกนัมาก 

ค่าส่วนเบีÉยงเบนมาตรฐานตัÊงแต่ 1.000 ขึÊนไป หมายถึง ระดบัการยอมรับเทคโนโลยทีีÉใช้

ในการผลิตแตกต่างกนัมาก 

4.  วิเคราะห์การถดถอยพหุคูณ (Multiple Regression Analysis) เพืÉอค้นหาปัจจัยทีÉ มี

อิทธิพลต่อการยอมรับเทคโนโลยีทีÉใชใ้นการผลิตของพนักงานฝ่ายผลิตบริษทัอุตสาหกรรมผลิต

รถยนตแ์ห่งหนึÉง โดยแบ่งเป็น 3 ข ัÊน ได้แก่ 1) ข ัÊนการรับรู้เทคโนโลยีทีÉใชใ้นการผลิต 2) ข ัÊนการใช้

เทคโนโลยทีีÉใช้ในการผลิต 3) ข ัÊนการประยกุตใ์ชเ้ทคโนโลยทีีÉใชใ้นการผลิต 

  

การทดสอบสมมติฐาน แสดงดงัตารางทีÉ 3.4 

 

ตารางทีÉ 3.4  แสดงสมมิติฐานการวิจยัและสถิติทีÉใช้ในการทดสอบ  

สมมติฐานการวิจยั สถิติทีÉใช ้

สมมติฐานทีÉ 1  

ทศันคติต่อเทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิตดา้นการรับรู้ความสามารถตนเองและ

ดา้นความกงัวลเกีÉยวกบัเทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิต มีอิทธิพลต่อการยอมรับ

เทคโนโลยทีีÉใช้ในการผลิตดา้นขัÊนการรับรู้เทคโนโลยีทีÉใชใ้นการผลิต 

Multiple 

Linear 

Regression 
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ตารางทีÉ 3.4 (ต่อ) 

สมมติฐานการวิจยั สถิติทีÉใช ้

สมมติฐานทีÉ 2 

ทศันคติต่อเทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิตดา้นการรับรู้ความสามารถตนเองและ

ดา้นความกงัวลเกีÉยวกบัเทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิต มีอิทธิพลต่อการยอมรับ

เทคโนโลยทีีÉใช้ในการผลิตดา้นขัÊนการใชเ้ทคโนโลยีทีÉใชใ้นการผลิต 

Multiple 

Linear 

Regression 

สมมติฐานทีÉ 3 

ทศันคติต่อเทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิตดา้นการรับรู้ความสามารถตนเองและ

ดา้นความกงัวลเกีÉยวกบัเทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิต มีอิทธิพลต่อการยอมรับ

เทคโนโลยทีีÉใช้ในการผลติดา้นขัÊนการประยกุตใ์ชเ้ทคโนโลยทีีÉใชใ้นการผลติ 

Multiple 

Linear 

Regression 

สมมติฐานทีÉ 4 

คุณลกัษณะเชิงนวตักรรมดา้นการรับรู้เกีÉยวกบัประโยชน์และดา้นการรับรู้

ความยากง่ายในการใช้ มีอิทธิพลต่อการยอมรับเทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิต

ดา้นขัÊนการรับรู้เทคโนโลยทีีÉใช้ในการผลิต  

Multiple 

Linear 

Regression 

สมมติฐานทีÉ 5 

คุณลกัษณะเชิงนวตักรรมดา้นการรับรู้เกีÉยวกบัประโยชน์และดา้นการรับรู้

ความยากง่ายในการใช้ มีอิทธิพลต่อการยอมรับเทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิต

ดา้นขัÊนการใชเ้ทคโนโลยทีีÉใชใ้นการผลิต 

Multiple 

Linear 

Regression 

สมมติฐานทีÉ 6 

คุณลกัษณะเชิงนวตักรรมดา้นการรับรู้เกีÉยวกบัประโยชน์และดา้นการรับรู้

ความยากง่ายในการใช้ มีอิทธิพลต่อการยอมรับเทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิต

ดา้นขัÊนการประยุกต์ใช้เทคโนโลยีทีÉใชใ้นการผลิต 

Multiple 

Linear 

Regression 

สมมติฐานทีÉ 7 

เงืÉอนไขสนบัสนุนดา้นการสนบัสนุนการใช้เทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิตจาก

หน่วยงานและดา้นประสบการณ์ มีอิทธิพลต่อการยอมรับเทคโนโลยีทีÉใช้ใน

การผลิตดา้นขัÊนการรับรู้เทคโนโลยทีีÉใช้ในการผลิต 

Multiple 

Linear 

Regression 

สมมติฐานทีÉ 8 

เงืÉอนไขสนบัสนุนดา้นการสนบัสนุนการใช้เทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิตจาก

หน่วยงานและดา้นประสบการณ์ มีอิทธิพลต่อการยอมรับเทคโนโลยีทีÉใช้ใน

การผลิตดา้นขัÊนการใชเ้ทคโนโลยทีีÉใชใ้นการผลิต 

Multiple 

Linear 

Regression 
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ตารางทีÉ 3.4 (ต่อ) 

สมมติฐานการวิจยั สถิติทีÉใช ้

สมมติฐานทีÉ 9 

เงืÉอนไขสนบัสนุนดา้นการสนบัสนุนการใช้เทคโนโลยีทีÉใชใ้นการผลติจาก

หน่วยงานและดา้นประสบการณ์ มีอิทธิพลต่อการยอมรับเทคโนโลยีทีÉใช้

ในการผลิตดา้นขัÊนการประยุกตใ์ช้เทคโนโลยีทีÉใชใ้นการผลิต 

Multiple 

Linear 

Regression 

สมมติฐานทีÉ 10 

ทศันคติต่อเทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิตดา้นการรับรู้ความสามารถตนเอง

และด้านความกงัวลเกีÉยวกบัเทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิต คุณลกัษณะเชิง

นวตักรรมดา้นการรับรู้เกีÉยวกบัประโยชน์และดา้นการรับรู้ความยากง่ายใน

การใช้ เงืÉอนไขสนบัสนุนดา้นการสนบัสนุนการใช้เทคโนโลยีทีÉใชใ้นการ

ผลิตจากหน่วยงานและด้านประสบการณ์ มีอิทธิพลต่อการยอมรับ

เทคโนโลยทีีÉใช้ในการผลิตโดยรวม 

Multiple 

Linear 

Regression 

 

3.5  สถติิทีÉใช้ในการวิเคราะห์ข้อมูล 

 

 3.5.1 สถิติเชิงพรรณนา (Descriptive statistics) 

 เป็นสถิติทีÉนาํมาใชบ้รรยายคุณลกัษณะของขอ้มูล ทีÉเก็บรวบรวมมาจากกลุ่มประชากรทีÉ

นาํมาศึกษา ไดแ้ก่ 

          3.5.1.1 ค่าร้อยละ (Percentage)  ใช้วิเคราะห์ข้อมูลแบบสอบถามในตอนทีÉ 1 

เกีÉยวกบัสถานภาพทั Éวไปของผูต้อบแบบสอบถาม 

 

   ร้อยละ =      
  

           3.5.1.2 ค่ า เ ฉ ลีÉ ย เล ขค ณิต  ( Arithmetic Mean)  ใช้ สํ าหรั บวิ เ คราะ ห์ข้อ มูล

แบบสอบถามในตอนทีÉ 2 เกีÉยวกบัทศันคติต่อเทคโนโลยทีีÉใชใ้นการผลิต/คุณลกัษณะเชิงนวตักรรม/

เงืÉอนไขสนบัสนุนเทคโนโลยีทีÉใชใ้นการผลิต แบบสอบถามตอนทีÉ 3 เกีÉยวกบัการยอมรับเทคโนโลยี

ทีÉใชใ้นการผลิตของพนกังานฝ่ายผลิต (พวงรัตน์ ทวีรัตน์. 2543: 137) 

 

ഥ	ݔ     = 	∑௫
௡

 

 

จาํนวนของขอ้มลูย่อย X 100 

จาํนวนรวมทัÊงหมด 
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เมืÉอ  ݔ คือ  คะแนนของแต่ละคน 

 คือ  ค่าเฉลีÉยเลขคณิตของกลุ่มตวัอย่าง ݔ̅   

 คือ  ผลรวมของค่าต่าง ๆ ของกลุ่มตวัอย่าง ݔ∑        

  n คือ  จาํนวนคนทัÊงหมด 

 

           ś.ŝ.ř.ś ส่วนเบีÉยงเบนมาตรฐาน (Standard Deviation) ใช้สําหรับวิเคราะห์และ

แปลความหมายของขอ้มูลต่างๆ ร่วมกบัค่าเฉลีÉยในแบบสอบถามตอนทีÉ 2 และแบบสอบถามตอนทีÉ 

3 เพืÉอแสดงถึงลกัษณะการกระจายของคะแนน โดยใช้สูตร (ชูศรี วงศ์รัตนะ. 2544 : 35) 

 

    ܵ. =.ܦ 	ට௡	∑௫ି(∑௫మ)
௡(௡ିଵ)

 

 

 เมืÉอ ܵ.  คือ  ส่วนเบีÉยงเบนมาตรฐานของกลุ่มตวัอย่าง  .ܦ

  X  คือ  คะแนนของแต่ละคน 

  n   คือ  จาํนวนคนทัÊงหมด  

 

 3.5.2 สถิติเชิงอนุมาน (Inferential Statistics) 

           3.5.2.1 การวิเคราะห์การถดถอยเชิงเส้นแบบพหุคูณ (Multiple Linear Regression 

Analysis) (มนสั ไพฑูรยเ์จริญลาภ. 2553 : 89-92) 

          เป็นการศึกษาถึงอิทธิพลตวัแปรอิสระ (Independent Variable) หลายตวัร่วมกนัว่า

จะมีผลกระทบต่อตวัแปรตาม (Dependent Variable) อยา่งไรบา้ง ซึÉ งตวัแบบความสัมพนัธ์ระหว่าง

ตวัแปรอิสระและตวัแปรตามเรียกวา่ตวัแบบการถดถอยเชิงเส้นพหุคูณ เขียนไดเ้ป็น 

 

                        ௜ܻ ଴ߚ	= + ଵߚ ଵܺ௜ ଶܺଶ௜ߚ	+ +⋯+ ௞ܺ௞௜ߚ ௜ߝ	+                                     ……(1)                   

                       เมืÉอ  ௜ܻ       =  ค่าสังเกตทีÉ i ของตวัแปรตามของประชากร เมืÉอ ݅ = 1,2,...,	݊ 

  ௝ܺ௜      =  ค่าสังเกตทีÉ i ของตวัแปรอิสระทีÉ ݆ เมืÉอ ݆ = 1,2,…,	݇ 

଴      =  ค่าทีÉตดัแกน Y ของสมการเส้นตรง (เมืÉอ ௜ܺߚ    ทุกค่าเป็น 0) 

௝      =   ค่าสัมประสิทธิÍߚ   ของการถดถอยบางส่วน (Partial Regression 

Coefficient) 

௜ߝ           =  ค่าความคลาดเคลืÉอนทีÉ i 

  ݇        =  จาํนวนตวัแปรอสิระ 
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  ݊        =  ขนาดตวัอย่างทัÊงหมด 

 ขอ้สมมติ (Assumption) ของการวิเคราะห์ถดถอย 

 ௜  มีการแจกแจงแบบปกติ (Normal Distribution) โดยมีค่าคาดหมาย (Expectedߝ   .1 

Value) เป็นศูนยแ์ละมีความแปรปรวนคงทีÉ 

௜ߝ   .2   และ ߝ௝ 	สําหรับ ݅	 ≠ ݆ เป็นอิสระต่อกัน 

 3.   ௝ܺ௜  แต่ละค่าเป็นอสิระต่อกนั 

 โดยทั Éวไปในการวิเคราะห์ความถดถอยเชิงเส้นพหุคูณจะใช้เมตริกซ์เป็นเครืÉ องมือโดย

กาํหนดค่าต่างๆดงันีÊ  

 สมการการถดถอยเชิงเส้นพหุคูณ 

 ค่าประมาณของ ௜ܻ  ทีÉคาํนวณไดจ้ากกลุ่มตวัอย่าง เขียนเป็นสมการเรียกวา่สมการการ

ถดถอยเชิงเส้นพหุคูณ โดยมีสมการดงันีÊ   

                        పܻ෡ = ܾ଴ + ܾଵ ଵܺ௜ + ܾଶܺଶ௜ +⋯+ ܾଵܺ௞௜                                         ……(2)                   

 โ ด ย ทีÉ  పܻ෡  เ ป็น ค่ าป ร ะ ม า ณ ข อ ง  ௜ܻ  แ ล ะ  ܾ଴ , ଵܾ , ܾଶ , …	ܾ௞ 	 เ ป็ น ค่ าป ร ะ มา ณ ข อ ง 

଴ߚ , ଵߚ , ଶߚ , … ௞ߚ  ตามลาํดบั ในการหาตวัประมาณ ܾ଴ , ଵܾ , ܾଶ, …	ܾ௞ 	 ของ ߚ଴, ଵߚ , ଶߚ , … ௞ߚ  จะหา

ได้โดยใช้วิธี Least squares method ในการวิเคราะห์การถดถอยเชิงพหุคูณจะใช้เมตริกซ์เป็น

เครืÉองมือ ไดมี้สูตรในการประมาณค่าดงันีÊ  

                  ܾ =	 (ܺᇱܺ)ିଵܺᇱܻ                                                                 ……(3)                   

เมืÉอกาํหนดให ้

 

ܻ = 	൦
ଵܻ

ଶܻ
⋮
௡ܻ

൪, ܺ =	 ൦

1
1

ଵܺଵ

ଵܺଶ

ܺଶଵ …
ܺଶଶ …

ܺ௞ଵ
ܺ௞ଶ

⋮ ⋮ ⋮ 	… 		⋮
1 ଵܺ௡ ܺଶ௡ … ܺ௞௡

൪, ܾ = 	 ൦

ܾ଴
ܾଵ
⋮
ܾ௞

൪ 

 

 การทดสอบสมการความถดถอยเชิงซ้อนโดยใชก้ารวเิคราะห์ความแปรปรวนจาํแนกแบบ

ทางเดียว โดยมีสมมติฐานคือ 

଴ܪ  ∶ 	 ଵߚ ଶߚ	= = ௞ߚ	⋯ = 0 

ଵܪ  ∶  อย่างนอ้ยมี ߚ௝  อย่างนอ้ย 1 ค่า ≠ 0, เมืÉอ ݆ = 1,2,…,	݇ 
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 เ มืÉอ ߚ௞  เป็นค่าสัมประสิทธิÍ การถดถอย (Regression Coefficient) ซึÉ งแสดงอตัราการ

เปลีÉยนแปลงค่า สูตรทีÉใชใ้นการคาํนวณ (กลัยา วานิชยบ์ญัชา. 2545: 302-303)  
       

ܨ                                         = 	 (௕ᇲ௑ᇲ௒ି௡௒തమ)/	௞
(௒ᇲ௒ି	௕ᇲ௑ᇲ௒)/(௡ି௞ିଵ)

                                         ……(4)                   

   

       เมืÉอ               ݇         =     จาํนวนตวัแปรอสิระ 

                                    ݊         =    ขนาดตวัอย่างทัÊงหมด 

                                    തܻ         =    ค่าเฉลีÉย 

 เปรียบเทียบค่า F ทีÉไดจ้ากการคาํนวณกบัค่า F ทีÉไดจ้ากตารางทีÉ df = n – k – 1 เมืÉอกาํหนด

ระดบันยัสําคญั α เท่ากบั 0.05 และ 0.01 

 ถ้าค่า F ทีÉได้จากการคาํนวณมีค่าน้อยกว่าหรือเท่ากับค่า F ทีÉได้จากตาราง ทีÉระดับ

นยัสําคญั α จะยอมรับ H1 แสดงวา่ X ทัÊง k ตวั ไม่ส่งผลต่อ Y ในรูปเชิงเส้น 

 ถา้ค่า F ทีÉไดจ้ากการคาํนวณมีค่ามากกว่าค่า F ทีÉไดจ้ากตาราง ทีÉระดบันยัสําคญั α จะ

ปฏิเสธ H0 แสดงวา่มี Xi อย่างน้อย 1 ตวัทีÉส่งผลต่อ Y ในรูปเชิงเส้น จึงต้องทดสอบต่อไปวา่ Xi ตวั

ใดมีความสัมพนัธ์กบั Y โดยใช้สถิติทดสอบเกีÉยวกบัสัมประสิทธิÍ การถดถอยทดสอบต่อไป 

 

        การทดสอบนยัสําคญัของค่าสัมประสิทธิÍ การถดถอย (Regression Coefficient) 

       สมมติฐาน 

଴ܪ ∶ 	 ௝ߚ =	0 

ଵܪ ∶ 	 ௝ߚ ≠ 0 
       สถิติทีÉใชท้ดสอบ                                             

ݐ                                                                        = 	
௕ೕି	ఉೕ
ௌ್ೕ

                                                             ……(5) 

       เมืÉอ  ܵ௕ೕ  หาไดจ้ากการถอดรากกาํลงัสองของ Var (bj) ซึÉ งคาํนวณไดจ้ากสูตร 

 

(ܾ)	ݎܸܽ	                                                                      =                                          ଶ(ܺᇱܺ)ିଵ                                        ……(6)ߪ	

               

       เมืÉอ  ߪଶ คือค่าความแปรปรวนของความคลาดเคลืÉอน ซึÉงประมาณไดจ้ากสูตร 

ଶߪ                              =	 ௒
ᇲ௒ି	௕ᇲ௑ᇲ௒
௡ି௞ିଵ

                                                    ……(7)                              
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 เปรียบเทียบค่า t ทีÉไดจ้ากการคาํนวณกบัค่า t ทีÉไดจ้ากตารางทีÉ df = n – k – 1 เมืÉอกาํหนด

ระดบันยัสําคญั α เท่ากบั 0.05 และ 0.01 

 ถา้ค่า t ทีÉไดจ้ากการคาํนวณมีค่านอ้ยกวา่หรือเท่ากบัค่า t ทีÉไดจ้ากตาราง ทีÉระดบันยัสําคญั 

α จะยอมรับ H0 แสดงวา่ค่า ߚ௝  = 0 นั Éนคือ ตวัแปร Xj ไม่ส่งผลต่อตวัแปร Y ในเชิงเส้นตรง 

 ถ ้าค่า t ทีÉได้จากการคาํนวณมีค่ามากกว่าค่า t ทีÉได้จากตาราง ทีÉระดับนัยสําคญั α จะ

ปฏิเสธ H0 ยอมรับ H1 แสดงวา่ค่า ߚ௝  ≠ 0 นั Éนคือ ตวัแปรตาม Xj ส่งผลต่อตวัแปร Y ในเชิงเส้นตรง 

  

 การแปลความหมาย  

 เมืÉอ ߚ௝  มีนัยสําคญั แปลความไดว้่าเมืÉออิทธิพลของตวัแปรอิสระทีÉ j เปลีÉยนแปลงไป 1 

หน่วย ค่าของตวัแปรตามจะเปลีÉยนแปลงไป ߚ௝  หน่วย เมืÉออิทธิพลของตวัแปรอิสระอืÉนๆคงทีÉ 

 สัมประสิทธิÍการตัดสินใจ (Coefficient of determination, ࡾ૛) 

 ในการใชส้มการไปพยากรณ์ค่า Y หรือ Rଶ บ่งบอกถึงประสิทธิภาพในการพยากรณ์โดย

บอกให้ทราบถึง สัดส่วนหรือร้อยละความแปรปรวนของ Y ซึÉ งสามารถอธิบายไดด้ว้ยสมการการ

ถดถอยเชิงเส้นพหุคูณ คาํนวณจากสูตร 

                                    ܴଶ =	 ௕
ᇲ௑ᇲ௒ି௡௒തమ

௒ᇲ௒ି௡௒തమ
	× 100, 0 ≤ R2 ≤ 1                                      ……(8)     

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 



บททีÉ 4 

ผลการวเิคราะห์ข้อมูล 

 

ในการเสนอผลการวิเคราะห์ข้อมูลการวิจยัเรืÉ อง ปัจจยัทีÉ มีอิทธิพลต่อการยอมรับ

เทคโนโลยทีีÉใช้ในการผลติของพนกังานฝ่ายผลิต บริษทัอุตสาหกรรมผลิตรถยนตแ์ห่งหนึÉง ผูว้จิยัได้

เสนอรายละเอียดการวเิคราะห์ขอ้มูลตามลาํดบัดงันีÊ   

 4.1  ผลการวิเคราะห์ข้อมูลเกีÉยวกับสถานภาพทั Éวไปของพนักงานฝ่ายผลิตบริษัท

อุตสาหกรรมผลิตรถยนตแ์ห่งหนึÉง 

 4.2  ผลการวเิคราะห์ขอ้มูลระดบัทศันคติ คุณลกัษณะเชิงนวตักรรม เงืÉอนไขสนบัสนุน

เทคโนโลยทีีÉใช้ในการผลิต 

 4.3  ผลการวเิคราะห์ขอ้มูลระดบัการยอมรับเทคโนโลยทีีÉใช้ในการผลิตของพนกังานฝ่าย

ผลิต บริษทัอุตสาหกรรมผลิตรถยนตแ์ห่งหนึÉง 

 4.4  ผลการวิเคราะห์ปัจจยัทีÉมีอิทธิพลต่อการยอมรับเทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิตของ

พนกังานฝ่ายผลิต บริษทัอุตสาหกรรมผลิตรถยนตแ์ห่งหนึÉง 

 

4.1  ผลการวิเคราะห์ข้อมูลเกีÉยวกับสถานภาพทัÉวไปของพนักงานฝ่ายผลิตบริษัท

อุตสาหกรรมผลิตรถยนต์แห่งหนึÉง 

 

จากกลุ่มตวัอย่างทีÉได้ทาํการเก็บรวบรวมขอ้มูลจาํนวนทัÊ งสิÊน 110 คน ผูว้ิจยัไดว้ิเคราะห์

ขอ้มูลเกีÉยวกับสถานภาพทั Éวไปของพนักงานฝ่ายผลิต บริษทัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต์แห่งหนึÉ ง 

ได้แก่ เพศ อายุ วฒิุการศึกษา ตาํแหน่งงาน อายุงาน และแผนกงานทีÉสังกัด ซึÉ งสามารถแสดง

ผลการวจิยั ดงัตารางทีÉ 4.1  

 

ตารางทีÉ 4.1  แสดงจาํนวนและค่าร้อยละของขอ้มูลทั Éวไปของพนกังาน 

ขอ้มูลทั Éวไป จาํนวน (คน) ร้อยละ 

1. เพศ   

ชาย 96 87.27 

หญิง 14 12.73 

รวม 110 100.00 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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ตารางทีÉ 4.1 (ต่อ) 

ขอ้มูลทั Éวไป จาํนวน (คน) ร้อยละ 

2. อายุ   

ต ํÉากวา่ 25 ปี 13 11.82 

25-29 ปี 60 54.55 

30-39 ปี 36 32.73 

40 ปีขึÊนไป 1 0.90 

รวม 110 100.00 

3. วฒุิการศึกษา   

มธัยมศึกษาตอนปลาย/ปวช. 6 5.45 

อนุปริญญา/ปวส. 57 51.82 

ปริญญาตรี 44 40.00 

ปริญญาโท 3 2.73 

รวม 110 100.00 

4. ตาํแหน่งงาน   

พนกังาน 106 96.36 

ผูจ้ดัการกลุ่มงาน 4 3.64 

รวม 110 100.00 

5. อายุงาน   

ตัÊงแต่ 1-5 ปี 71 64.55 

ตัÊงแต่ 6-10 ปี 23 20.91 

ตัÊงแต่ 11-15 ปี 15 13.64 

ตัÊงแต่ 16 ปีขึÊนไป 1 0.90 

รวม 110 100.00 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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ตารางทีÉ 4.1 (ต่อ) 

ขอ้มูลทั Éวไป จาํนวน (คน) ร้อยละ 

6. ปฏิบติังานอยู่ในแผนก   

PRESS 29 26.36 

Polymer Mold 5 4.55 

R&D for Automobile 14 12.73 

R&D for Motorcycle 7 6.36 

Power Train Die 17 15.45 

Power Train Equipment 15 13.64 

Body Equipment 23 20.91 

รวม 110 100.00 

 

จากตารางทีÉ 4.1 พบว่า พนกังานส่วนใหญ่เป็นเพศชาย มีจาํนวน 96 คน คิดเป็นร้อยละ 

87.27 ส่วนเพศหญิง จาํนวน 14 คน คิดเป็นร้อยละ 12.73 และเมืÉอพิจารณาจากอายุของพนกังาน 

พบว่า พนกังานส่วนใหญ่มีอายุระหวา่ง 25-29 ปี จาํนวน 60 คน คิดเป็นร้อยละ 54.55 รองลงมามี

อายุระหว่าง 30-39 ปี จาํนวน 36 คน คิดเป็นร้อยละ 32.73 รองลงมามีอายุตํÉากวา่ 25 ปี จาํนวน 13 

คน คิดเป็นร้อยละ 11.82 และ 40 ปีขึÊนไป จาํนวน 1 คน คิดเป็นร้อยละ 0.90 ตามลาํดบั 

วฒุิการศึกษา พบว่า พนกังานส่วนใหญ่จบการศึกษาในระดบั อนุปริญญา/ปวส. จาํนวน 

57 คน คิดเป็นร้อยละ 51.82 รองลงมาระดับปริญญาตรี จาํนวน 44 คน คิดเป็นร้อยละ 40.00 และ

ระดบัมธัยมศึกษาตอนปลาย/ปวช. จาํนวน 6 คน คิดเป็นร้อยละ 5.45 ส่วนปริญญาโทมีจาํนวนนอ้ย

ทีÉสุด 3 คน คิดเป็นร้อยละ 2.73 

ตาํแหน่งงาน พบวา่ พนกังานส่วนใหญ่อยู่ในตาํแหน่งพนกังาน จาํนวน 106 คน คิดเป็น

ร้อยละ 96.36 และอยู่ในตําแหน่งผู ้จดัการกลุ่มงาน จาํนวน 4 คน คิดเป็นร้อยละ 3.64 และเมืÉอ

พิจารณาจากอายุงานของพนกังาน พบวา่ พนกังานส่วนใหญ่มีอายงุานระหวา่ง 1-5 ปี จาํนวน 71 คน 

คิดเป็นร้อยละ 64.55 รองลงมามีอายงุานระหว่าง 6-10 ปี จาํนวน 23 คน คิดเป็นร้อยละ 20.91 ถดัมา

มีอายงุานระหว่าง 11-15 ปี จาํนวน 15 คน คิดเป็นร้อยละ 13.64 คน และอายุงานตัÊงแต่ řŞ ปีขึÊนไป 

จาํนวน 1 คนคิดเป็นร้อยละ 0.90  

แผนกงานทีÉสังกดั พบวา่ พนกังานส่วนใหญ่สังกดัแผนก PRESS จาํนวน 29 คน คิดเป็น

ร้อยละ 26.36 รองลงมาแผนก Body Equipment จาํนวน 23 คน คิดเป็นร้อยละ 20.91 แผนก Power 

Train Die จาํนวน 17 คน คิดเป็นร้อยละ 15.45 แผนก Power Train Equipment จาํนวน 15 คน คิด

เป็นร้อยละ 13.64 แผนก R&D for Automobile จาํนวน 14 คน คิดเป็นร้อยละ 12.73 แผนก R&D 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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for Motorcycle จาํนวน 7 คน คิดเป็นร้อยละ 6.36 และแผนก Polymer Mold จาํนวน 5 คน คิดเป็น

ร้อยละ 4.55 ตามลาํดบั 

 

4.2  ผลการวิเคราะห์ข้อมูลระดบัทัศนคติ คุณลกัษณะเชิงนวัตกรรม เงืÉอนไขสนับสนุน

เทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลติ 

 

ผลการวเิคราะห์ขอ้มูลเกีÉยวกับทศันคติของพนกังานฝ่ายผลิต บริษทัอุตสาหกรรมผลิต

รถยนต์แห่งหนึÉงดา้นการรับรู้ความสามารถตนเองและดา้นความกงัวลเกีÉยวกับเทคโนโลยทีีÉใช้ใน

การผลิต ไดผ้ลการวเิคราะห์ดงัแสดงในตารางทีÉ 4.2 – 4.8 

 

ตารางทีÉ  4.2 ค่าเฉลีÉย ค่าส่วนเบีÉยงเบนมาตรฐานของระดบัทัศนคติ ด้านการรับรู้ความสามารถ 

ตนเอง โดยจาํแนกเป็นรายขอ้ 

ขอ้ทีÉ 
ทศันคติต่อเทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิต 

ดา้นการรับรู้ความสามารถตนเอง 

n = 110 ระดบั 

ความคิดเห็น 
ลาํดบัทีÉ 

xത S. D. 

1 
ท่านสามารถเรียนรู้โปรแกรมทีÉใชใ้นการผลิตได้

ดว้ยตนเอง 
3.31 0.66 ปานกลาง 4 

2 
ท่านใชค้อมพิวเตอร์และโปรแกรมทีÉใชใ้นการ

ผลิตไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ 
3.35 0.63 ปานกลาง 3 

3 
ท่านใชค้อมพิวเตอร์และโปรแกรมทีÉใชใ้นการ

ผลิตคาํนวณหาคาํตอบได ้
3.36 0.75 ปานกลาง 2 

4 
ท่านใชค้อมพิวเตอร์และโปรแกรมทีÉใชใ้นการ

ผลิตในการแก้ไขปัญหางานได ้
3.38 0.86 ปานกลาง 1 

5 
ท่านสามารถปรับแต่งคุณสมบติัคอมพิวเตอร์และ

โปรแกรมทีÉใช้ในการผลิตใหเ้หมาะสมกบังานได ้
2.85 0.92 ปานกลาง 5 

โดยรวม 3.25 0.61 ปานกลาง - 

 

จากตารางทีÉ 4.2  พบว่า พนักงานมีระดบัทศันคติต่อเทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิตดา้นการ

รับรู้ความสามารถตนเองในภาพรวมอยู่ในระดบัปานกลาง โดยพิจารณาจากค่าเฉลีÉยรวมมีค่าเท่ากบั 

3.25 และพ นักงาน แต่ละคน มีระดับทัศนคติ ต่อเทค โนโลยีทีÉ ใช้ในการผลิตด้านการรับ รู้

ความสามารถตนเองในภาพรวมของพนกังานแต่ละคนไม่แตกต่างกันมาก โดยพิจารณาจากส่วน

เบีÉยงเบนมาตรฐานรวมมีค่าเท่ากบั 0.61 เมืÉอพิจารณารายขอ้พบวา่พนกังานมีความคิดเห็นดงันีÊ  

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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ลาํดบัทีÉ 1 ท่านใชค้อมพิวเตอร์และโปรแกรมทีÉใช้ในการผลิตในการแกไ้ขปัญหางานได ้

พบวา่ พนกังานมีความคิดเห็นอยูใ่นระดบัปานกลาง โดยพิจารณาจากค่าเฉลีÉยมีค่าเท่ากบั 3.38 และ

พนกังานแต่ละคนมีระดบัความคิดเห็นไม่แตกต่างกนัมาก โดยพิจารณาจากส่วนเบีÉยงเบนมาตรฐาน

มีค่าเท่ากบั 0.86 

ลาํดบัทีÉ 2 ท่านใชค้อมพิวเตอร์และโปรแกรมทีÉใช้ในการผลิตคาํนวณหาคาํตอบได ้พบว่า 

พนกังานมีความคิดเห็นอยูใ่นระดบัปานกลาง โดยพิจารณาจากค่าเฉลีÉยมีค่าเท่ากบั 3.36 และมีระดบั

ความคิดเห็นไม่แตกต่างกนัมาก โดยพิจารณาจากส่วนเบีÉยงเบนมาตรฐานมีค่าเท่ากบั 0.75 

ลาํดับทีÉ 3 ท่านใช้คอมพิวเตอร์และโปรแกรมทีÉใช้ในการผลิตได้อย่างมีประสิทธิภาพ 

พบวา่ พนกังานมีความคิดเห็นอยูใ่นระดบัปานกลาง โดยพิจารณาจากค่าเฉลีÉยมีค่าเท่ากบั 3.35 และมี

ระดบัความคิดเห็นไม่แตกต่างกนัมาก โดยพิจารณาจากส่วนเบีÉยงเบนมาตรฐานมีค่าเท่ากบั 0.63 

ลาํดบัทีÉ 4 ท่านสามารถเรียนรู้โปรแกรมทีÉใช้ในการผลิตไดด้้วยตนเอง พบว่า พนกังานมี

ความคิดเห็นอยู่ในระดบัปานกลาง โดยพิจารณาจากค่าเฉลีÉยมีค่าเท่ากับ 3.31 และมีระดบัความ

คิดเห็นไม่แตกต่างกนัมาก โดยพิจารณาจากส่วนเบีÉยงเบนมาตรฐานมีค่าเท่ากบั 0.66 

ลาํดบัทีÉ 5 ท่านสามารถปรับแต่งคุณสมบติัคอมพิวเตอร์และโปรแกรมทีÉใช้ในการผลิตให้

เหมาะสมกบังานได ้พบว่า พนกังานมีความคิดเห็นอยูใ่นระดบัปานกลาง โดยพิจารณาจากค่าเฉลีÉยมี

ค่าเท่ากับ 2.85 และมีระดบัความคิดเห็นไม่แตกต่างกันมาก โดยพิจารณาจากส่วนเบีÉยงเบน

มาตรฐานมีค่าเท่ากบั 0.92 

 

ตารางทีÉ  4.3 ค่าเฉลีÉย ค่าส่วนเบีÉ ยงเบนมาตรฐานของระด ับทัศนคติ ด้านความกังวลเกีÉยวกับ

เทคโนโลยทีีÉใช้ในการผลิต โดยจาํแนกเป็นรายขอ้ 

ขอ้ทีÉ 
ทศันคติต่อเทคโนโลยทีีÉใช้ในการผลิต ดา้น 

ความกงัวลเกีÉยวกับเทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิต 

n = 110 ระดบั 

ความคิดเห็น 
ลาํดบัทีÉ 

xത S. D. 

1 
ท่านรู้สึกกงัวลทีÉจะใชค้อมพิวเตอร์และโปรแกรม

ทีÉใชใ้นการผลิต 
3.50 0.78 มาก 3 

2 

ท่านรู้สึกกงัวลทีÉจะใหผู้อ้ืÉนเห็นวา่ตนขาดทกัษะ

ในการใชค้อมพิวเตอร์และโปรแกรมทีÉใชใ้นการ

ผลิต 

3.57 0.88 มาก 2 

3 
ท่านรู้สึกกงัวลทีÉจะใหผู้อ้ืÉนบอกวธีิการใช้

คอมพิวเตอร์และโปรแกรมทีÉใชใ้นการผลติ 
3.85 0.80 มาก 1 

โดยรวม 3.64 0.69 มาก - 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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จากตารางทีÉ 4.3 พบวา่ พนกังานมีระดบัทศันคติต่อเทคโนโลยีทีÉใชใ้นการผลิตดา้นความ

กงัวลเกีÉยวกบัเทคโนโลยีทีÉใชใ้นการผลิตในภาพรวมอยู่ในระดบัมาก โดยพิจารณาจากค่าเฉลีÉยรวมมี

ค่าเท่ากบั 3.64 และพนกังานมีระดบัทศันคติต่อเทคโนโลยทีีÉใช้ในการผลิตดา้นความกงัวลเกีÉยวกับ

เทคโนโลยทีีÉใช้ในการผลิตในภาพรวมของพนกังานแต่ละคนไม่แตกต่างกนัมาก โดยพิจารณาจาก

ส่วนเบีÉยงเบนมาตรฐานรวมมีค่าเท่ากบั 0.69 เมืÉอพิจารณารายขอ้พบวา่พนกังานมีความคิดเห็นดงันีÊ  

 ลาํดบัทีÉ 1 ท่านรู้สึกกังวลทีÉจะให้ผูอื้Éนบอกวธีิการใช้คอมพิวเตอร์และโปรแกรมทีÉใช้ใน

การผลิต พบว่า พนกังานมีความคิดเห็นอยูใ่นระดบัมาก โดยพิจารณาจากค่าเฉลีÉยมีค่าเท่ากบั 3.85 

และมีระดบัความคิดเห็นไม่แตกต่างกนัมาก โดยพิจารณาจากส่วนเบีÉยงเบนมาตรฐานมีค่าเท่ากบั 

0.80 

ลาํดบัทีÉ 2 ท่านรู้สึกกังวลทีÉจะให้ผูอ้ืÉนเห็นว่าตนขาดทกัษะในการใช้คอมพิวเตอร์และ

โปรแกรมทีÉใช้ในการผลิต พบว่า พนกังานมีความคิดเห็นอยูใ่นระดบัมาก โดยพิจารณาจากค่าเฉลีÉย

มีค่าเท่าก ับ 3.57 และมีระดบัความคิดเห็นไม่แตกต่างกันมาก โดยพิจารณาจากส่วนเบีÉยงเบน

มาตรฐานมีค่าเท่ากบั 0.88 

ลาํดับทีÉ  3 ท่านรู้สึกกังวลทีÉจะใช้คอมพิวเตอร์และโปรแกรมทีÉใช้ในการผลิต พบว่า 

พนกังานมีความคิดเห็นอยูใ่นระดบัมาก โดยพิจารณาจากค่าเฉลีÉยมีค่าเท่ากบั 3.50 และมีระดบัความ

คิดเห็นไม่แตกต่างกนัมาก โดยพิจารณาจากส่วนเบีÉยงเบนมาตรฐานมีค่าเท่ากบั 0.78 

 

 ผลการวเิคราะห์ข้อมูลเกีÉยวกับคุณลกัษณะเชิงนวตักรรมของพนกังานฝ่ายผลิต บริษทั

อุตสาหกรรมผลิตรถยนตแ์ห่งหนึÉงดา้นการรับรู้เกีÉยวกบัประโยชน์และดา้นการรับรู้ความยากง่ายใน

การใช ้ไดผ้ลการวเิคราะห์ดงันีÊ  

ตารางทีÉ 4.4 ค่าเฉลีÉย ค่าส่วนเบีÉยงเบนมาตรฐานของคุณลกัษณะเชิงนวตักรรมดา้นการรับรู้เกีÉยวกบั

ประโยชน์ โดยจาํแนกเป็นรายขอ้ 

ขอ้ทีÉ 
คุณลกัษณะเชิงนวตักรรม 

ดา้นการรับรู้เกีÉยวกบัประโยชน ์

n = 110 ระดบั 

ความคิดเห็น 
ลาํดบัทีÉ 

xത S. D. 

1 
การใชค้อมพิวเตอร์และโปรแกรมทีÉใชใ้นการผลิต 

ทาํใหง้านของท่านมีประสิทธิภาพมากยิ ÉงขึÊน 
3.97 0.66 มาก 1 

2 

การใชค้อมพิวเตอร์และโปรแกรมทีÉใชใ้นการผลิต 

ทาํใหง้านของท่านไดผ้ลลพัธ์มีความถกูตอ้ง 

แม่นยาํ 

3.92 0.67 มาก 3 

3 
การใชค้อมพิวเตอร์และโปรแกรมทีÉใชใ้นการผลิต

ทาํใหง้านของท่านมีคุณภาพดีขึÊน 
3.95 0.69 มาก 2 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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ตารางทีÉ 4.4 (ต่อ) 

ขอ้ทีÉ 
คุณลกัษณะเชิงนวตักรรม 

ดา้นการรับรู้เกีÉยวกบัประโยชน ์

n = 110 ระดบั 

ความคิดเห็น 
ลาํดบัทีÉ 

xത S. D. 

4 
การใชค้อมพิวเตอร์และโปรแกรมทีÉใชใ้นการผลิต

ทาํใหง้านของท่านประสบความสําเร็จ 
3.86 0.80 มาก 4 

5 
การใชค้อมพิวเตอร์และโปรแกรมทีÉใชใ้นการผลิต 

ทาํใหท่้านสามารถคิดคน้รูปแบบผลติภณัฑใ์หม่ ๆ 
3.67 0.86 มาก 5 

โดยรวม 3.87 0.59 มาก - 

 

 จากตารางทีÉ 4.4 พบว่า พนกังานมีความเห็นเกีÉยวกับคุณลกัษณะเชิงนวตักรรมด้านการ

รับรู้เกีÉยวกับประโยชน์ในภาพรวมอยู่ในระดบัมาก โดยพิจารณาจากค่าเฉลีÉยรวมมีค่าเท่ากบั 3.87 

และพนกังานมีความคิดเห็นเกีÉยวกบัคุณลกัษณะเชิงนวตักรรมดา้นการรับรู้เกีÉยวกบัประโยชน์ใน

ภาพรวมของพนกังานแต่ละคนไม่แตกต่างกนัมาก โดยพิจารณาจากส่วนเบีÉยงเบนมาตรฐานรวมมี

ค่าเท่ากบั 0.59 เมืÉอพิจารณารายขอ้พบวา่พนกังานมีความคิดเห็นดงันีÊ  

 ลาํดับทีÉ  1 การใช้คอมพิวเตอร์และโปรแกรมทีÉใช้ในการผลิตทําให้งานของท่านมี

ประสิทธิภาพมากยิÉงขึÊ น พบว่า พนกังานมีความคิดเห็นอยู่ในระดบัมาก โดยพิจารณาจากค่าเฉลีÉยมี

ค่าเท่ากับ 3.97 และมีระดบัความคิดเห็นไม่แตกต่างกันมาก โดยพิจารณาจากส่วนเบีÉยงเบน

มาตรฐานมีค่าเท่ากบั 0.66 

 ลาํดบัทีÉ 2 การใชค้อมพิวเตอร์และโปรแกรมทีÉใชใ้นการผลิตทาํให้งานของท่านมีคุณภาพ

ดีขึÊน พบว่า พนกังานมีความคิดเห็นอยูใ่นระดบัมาก โดยพิจารณาจากค่าเฉลีÉยมีค่าเท่ากบั 3.95 และมี

ระดบัความคิดเห็นไม่แตกต่างกนัมาก โดยพิจารณาจากส่วนเบีÉยงเบนมาตรฐานมีค่าเท่ากบั 0.69 

 ลาํดบัทีÉ 3 การใชค้อมพิวเตอร์และโปรแกรมทีÉใชใ้นการผลติทาํใหง้านของท่านไดผ้ลลพัธ์

มีความถูกตอ้ง แม่นยาํ พบวา่ พนกังานมีความคิดเห็นอยูใ่นระดบัมาก โดยพิจารณาจากค่าเฉลีÉยมีค่า

เท่ากบั 3.92 และมีระดบัความคิดเห็นไม่แตกต่างกนัมาก โดยพิจารณาจากส่วนเบีÉยงเบนมาตรฐานมี

ค่าเท่ากบั 0.67 

 ลาํดบัทีÉ 4 การใช้คอมพิวเตอร์และโปรแกรมทีÉใช้ในการผลิตทาํใหง้านของท่านประสบ

ความสําเร็จ พบว่า พนกังานมีความคิดเห็นอยู่ในระดบัมาก โดยพิจารณาจากค่าเฉลีÉยมีค่าเท่ากับ 

3.86 และมีระดบัความคิดเห็นไม่แตกต่างกันมาก โดยพิจารณาจากส่วนเบีÉยงเบนมาตรฐานมีค่า

เท่ากบั 0.80 

 ลาํดับทีÉ 5 การใช้คอมพิวเตอร์และโปรแกรมทีÉใช้ในการผลิตทําให้ท่านสามารถคิดค้น

รูปแบบผลิตภณัฑใ์หม่ ๆ พบวา่ พนกังานมีความคิดเห็นอยูใ่นระดบัมาก โดยพิจารณาจากค่าเฉลีÉยมี

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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ค่าเท่ากับ 3.67 และมีระดบัความคิดเห็นไม่แตกต่างกันมาก โดยพิจารณาจากส่วนเบีÉยงเบน

มาตรฐานมีค่าเท่ากบั 0.86 

 

ตารางทีÉ 4.5  ค่าเฉลีÉย ค่าส่วนเบีÉยงเบนมาตรฐานของคุณลกัษณะเชิงนวตักรรมดา้นการรับรู้ความ

ยากง่ายในการใช ้โดยจาํแนกเป็นรายขอ้ 

ขอ้ทีÉ 
คุณลกัษณะเชิงนวตักรรม 

ดา้นการรับรู้ความยากง่ายในการใช ้

n = 110 ระดบั 

ความคิดเห็น 
ลาํดบัทีÉ 

xത S. D. 

1 
การเรียนรู้ทีÉจะใช้คอมพิวเตอร์และโปรแกรมทีÉใช้

ในการผลิตเป็นเรืÉองง่าย 
3.44 0.67 มาก 3 

2 
วิธีการใชค้อมพิวเตอร์และโปรแกรมทีÉใชใ้นการ

ผลิตเป็นขัÊนตอนชดัเจน 
3.38 0.69 ปานกลาง 4 

3 
คอมพิวเตอร์และโปรแกรมทีÉใชใ้นการผลติง่ายต่อ

การใชง้าน 
3.46 0.71 มาก 2 

4 

การใชง้านคอมพิวเตอร์และโปรแกรมทีÉใช้ในการ

ผลิตสามารถปรับเปลีÉยนใหเ้ขา้กบัความตอ้งการ

ของผูใ้ชง้าน 

3.47 0.79 มาก 1 

โดยรวม 3.44 0.60 มาก - 

 

 จากตารางทีÉ 4.5 พบว่า พนกังานมีความเห็นเกีÉยวกับคุณลกัษณะเชิงนวตักรรมด้านการ

รับรู้ความยากง่ายในการใช้ในภาพรวมอยู่ในระดบัมาก โดยพิจารณาจากค่าเฉลีÉยรวมมีค่าเท่ากับ 

3.44 และพนกังานมีความเห็นเกีÉยวกบัคุณลกัษณะเชิงนวตักรรมดา้นการรับรู้ความยากง่ายในการใช้

ในภาพรวมของพนกังานแต่ละคนไม่แตกต่างกนัมาก โดยพิจารณาจากส่วนเบีÉยงเบนมาตรฐานรวม

มีค่าเท่ากบั 0.60 เมืÉอพิจารณารายขอ้พบว่าพนกังานมีความคิดเห็นดงันีÊ  

 ลาํดบัทีÉ 1 การใช้งานคอมพิวเตอร์และโปรแกรมทีÉใช้ในการผลิตสามารถปรับเปลีÉยนให้

เขา้กบัความตอ้งการของผู ้ใช้งาน พบว่า พนกังานมีความคิดเห็นอยู่ในระดบัมาก โดยพิจารณาจาก

ค่าเฉลีÉยมีค่าเท่ากบั 3.47 และมีระดบัความคิดเห็นไม่แตกต่างกนัมาก โดยพิจารณาจากส่วนเบีÉยงเบน

มาตรฐานมีค่าเท่ากบั 0.79 

 ลาํดบัทีÉ 2 คอมพิวเตอร์และโปรแกรมทีÉใชใ้นการผลิตง่ายต่อการใชง้าน พบว่า พนกังานมี

ความคิดเห็นอยู่ในระดบัมาก โดยพิจารณาจากค่าเฉลีÉยมีค่าเท่ากบั 3.46 และมีระดบัความคิดเห็นไม่

แตกต่างกนัมาก โดยพิจารณาจากส่วนเบีÉยงเบนมาตรฐานมีค่าเท่ากบั 0.71 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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 ลาํดับทีÉ 3 การเรียนรู้ทีÉจะใช้คอมพิวเตอร์และโปรแกรมทีÉใช้ในการผลิตเป็นเรืÉ องง่าย 

พบว่า พนักงานมีความคิดเห็นอยู่ในระดับมาก โดยพิจารณาจากค่าเฉลีÉยมีค่าเท่ากบั 3.44 และมี

ระดบัความคิดเห็นไม่แตกต่างกนัมาก โดยพิจารณาจากส่วนเบีÉยงเบนมาตรฐานมีค่าเท่ากบั 0.67 

 ลาํดบัทีÉ 4 วิธีการใชค้อมพิวเตอร์และโปรแกรมทีÉใชใ้นการผลิตเป็นขัÊนตอนชดัเจน พบว่า 

พนกังานมีความคิดเห็นอยูใ่นระดบัปานกลาง โดยพิจารณาจากค่าเฉลีÉยมีค่าเท่ากบั 3.38 และมีระดบั

ความคิดเห็นไม่แตกต่างกนัมาก โดยพิจารณาจากส่วนเบีÉยงเบนมาตรฐานมีค่าเท่ากบั 0.69 

 

 ผลการวเิคราะห์ขอ้มูลเกีÉยวกบัเงืÉอนไขสนบัสนุนเทคโนโลยีทีÉใชใ้นการผลิตของพนกังาน

ฝ่ายผลิต บริษทัอุตสาหกรรมผลิตรถยนตแ์ห่งหนึÉงดา้นการสนบัสนุนการใช้เทคโนโลยีทีÉใช้ในการ

ผลิตจากหน่วยงานและดา้นประสบการณ์ ไดผ้ลการวเิคราะห์ดงันีÊ  

 

ตารางทีÉ 4.6  ค่าเฉลีÉย ค่าส่วนเบีÉยงเบนมาตรฐานของเงืÉอนไขสนบัสนุนด้านการสนบัสนุนการใช้

เทคโนโลยทีีÉใช้ในการผลิตจากหน่วยงาน โดยจาํแนกเป็นรายขอ้ 

ขอ้ทีÉ 
เงืÉอนไขสนบัสนุนดา้นการสนบัสนุนการใช้

เทคโนโลยทีีÉใช้ในการผลติจากหน่วยงาน 

n = 110 ระดบั 

ความคิดเห็น 
ลาํดบัทีÉ 

xത S. D. 

1 
ในแผนกของท่านสนบัสนุนใหไ้ดรั้บความรู้  

การฝึกอบรมและดูงานเพิÉมเติม 
2.58 1.06 นอ้ย 4 

2 
ในแผนกของท่านมีคอมพิวเตอร์และโปรแกรมทีÉ

ใชใ้นการผลิตอย่างเพียงพอ 
3.06 1.10 ปานกลาง 1 

3 

ในแผนกของท่านมีงบประมาณในการจดัหา 

คอมพิวเตอร์และการจดัหาโปรแกรมทีÉใช้ในการ

ผลิตใหเ้พียงพอ 

2.89 0.95 ปานกลาง 2 

4 

ในแผนกของท่านมีพนกังานทีÉสามารถแกไ้ข

ปัญหาทีÉเกิดจากการใชค้อมพิวเตอร์และโปรแกรม

ทีÉใชใ้นการผลิตได ้

2.75 0.92 ปานกลาง 3 

5 
ในแผนกของท่านมีแหล่งคน้หาความรู้ วธีิการ

ใหม่ๆ ทางดา้นโปรแกรมทีÉใช้ในการผลิตเพียงพอ 
2.35 0.87 นอ้ย 5 

โดยรวม 2.73 0.72 ปานกลาง - 

 

 จากตารางทีÉ 4.6 พบว่า พนกังานมีความเห็นเกีÉยวกบัเงืÉอนไขสนบัสนุนดา้นการสนบัสนุน

การใชเ้ทคโนโลยทีีÉใช้ในการผลิตจากหน่วยงานในภาพรวมอยูใ่นระดบัปานกลาง โดยพิจารณาจาก

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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ค่าเฉลีÉยรวมมีค่าเท่ากบั 2.73 และพนกังานมีความเห็นเกีÉยวกบัเงืÉอนไขสนบัสนุนดา้นการสนบัสนุน

การใช้เทคโนโลยทีีÉใช้ในการผลิตจากหน่วยงานในภาพรวมของพนกังานแต่ละคนไม่แตกต่างกนั

มาก โดยพิจารณาจากส่วนเบีÉยงเบนมาตรฐานรวมมีค่าเท่ากับ 0.72 เมืÉอพิจารณารายข้อพบว่า

พนกังานมีความคิดเห็นดงันีÊ  

 ลาํดบัทีÉ 1 ในแผนกของท่านมีคอมพิวเตอร์และโปรแกรมทีÉใช้ในการผลิตอย่างเพียงพอ 

พบวา่ พนกังานมีความคิดเห็นอยูใ่นระดบัปานกลาง โดยพิจารณาจากค่าเฉลีÉยมีค่าเท่ากบั 3.06 และมี

ระดบัความคดิเห็นแตกต่างกนัมาก โดยพิจารณาจากส่วนเบีÉยงเบนมาตรฐานมีค่าเท่ากบั 1.10 

 ลาํดับทีÉ  2 ในแผนกของท่านมีงบประมาณในการจดัหาคอมพิวเตอร์และการจดัหา

โปรแกรมทีÉใช้ในการผลิตให้เพียงพอ พบว่า พนกังานมีความคิดเห็นอยู่ในระดบัปานกลาง โดย

พิจารณาจากค่าเฉลีÉยมีค่าเท่ากบั 2.89 และมีระดบัความคิดเห็นไม่แตกต่างกนัมาก โดยพิจารณาจาก

ส่วนเบีÉยงเบนมาตรฐานมีค่าเท่ากบั 0.95 

 ล ําดับทีÉ  3 ในแผนกขอ งท่านมีพนักงานทีÉสามารถแ ก้ไขปัญหาทีÉ เกิดจากการใช้

คอมพิวเตอร์และโปรแกรมทีÉใชใ้นการผลิตได ้พบวา่ พนกังานมีความคิดเห็นอยูใ่นระดบัปานกลาง 

โดยพิจารณาจากค่าเฉลีÉยมีค่าเท่ากบั 2.75 และมีระดบัความคิดเห็นไม่แตกต่างกนัมาก โดยพิจารณา

จากส่วนเบีÉยงเบนมาตรฐานมีค่าเท่ากบั 0.92 

 ลาํดบัทีÉ 4 ในแผนกของท่านสนบัสนุนให้ไดรั้บความรู้การฝึกอบรมและดูงานเพิÉมเติม 

พบว่า พนักงานมีความคิดเห็นอยู่ในระดบัน้อย โดยพิจารณาจากค่าเฉลีÉยมีค่าเท่าก ับ 2.58 และมี

ระดบัความคิดเห็นแตกต่างกนัมาก โดยพิจารณาจากส่วนเบีÉยงเบนมาตรฐานมีค่าเท่ากบั 1.06 

 ลาํดบัทีÉ 5 ในแผนกของท่านมีแหล่งคน้หาความรู้ วธีิการใหม่ ๆ ทางดา้นโปรแกรมทีÉใช้

ในการผลิตเพียงพอ พบว่า พนกังานมีความคิดเห็นอยู่ในระดบันอ้ย โดยพิจารณาจากค่าเฉลีÉยมีค่า

เท่ากบั 2.35 และมีระดบัความคิดเห็นไม่แตกต่างกนัมาก โดยพิจารณาจากส่วนเบีÉยงเบนมาตรฐานมี

ค่าเท่ากบั 0.87 

 

ตารางทีÉ  4.7  ค่าเฉลีÉย ค่าส่วนเบีÉยงเบนมาตรฐานของเงืÉอนไขสนบัสนุนด้านประสบการณ์ โดย

จาํแนกเป็นรายขอ้ 

ขอ้ทีÉ เงืÉอนไขสนบัสนุน ดา้นประสบการณ์ 
n = 110 ระดบั 

ความคิดเห็น 
ลาํดบัทีÉ 

xത S. D. 

1 
ท่านไดรั้บการฝึกอบรมการใชค้อมพิวเตอร์และ 

โปรแกรมทีÉใช้ในการผลิตอยา่งครบถว้นสมบูรณ์ 
2.32 0.97 นอ้ย 3 

2 
การฝึกอบรมมีระยะเวลาและรายละเอียดทีÉ

เพียงพอต่อการทาํงานของท่าน 
2.27 0.87 นอ้ย 4 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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ตารางทีÉ 4.7 (ต่อ) 

ขอ้ทีÉ เงืÉอนไขสนบัสนุน ดา้นประสบการณ์ 
n = 110 ระดบั 

ความคิดเห็น 
ลาํดบัทีÉ 

xത S. D. 

3 
ท่านเคยศึกษาจากผูที้Éมีประสบการณ์การใช ้

คอมพิวเตอร์และโปรแกรมทีÉใชใ้นการผลติ 
3.01 0.92 ปานกลาง 1 

4 
ท่านเคยใชโ้ปรแกรมทีÉมีลกัษณะคลา้ยคลึงกนัมา

ก่อนหนา้นีÊ  
2.85 0.98 ปานกลาง 2 

โดยรวม 2.61 0.73 ปานกลาง - 

 

 จากตารางทีÉ 4.7 พบว่า พนกังานมีความเห็นเกีÉยวกับเงืÉอนไขสนบัสนุนดา้นประสบการณ์

ในภาพรวมอยู่ในระดบัปานกลาง โดยพิจารณาจากค่าเฉลีÉยรวมมีค่าเท่ากบั 2.61 และพนักงานมี

ความเห็นเกีÉยวกับเงืÉอนไขสนับสนุนด้านประสบการณ์ในภาพรวมของพนักงานแต่ละคนไม่

แตกต่างกันมาก โดยพิจารณาจากส่วนเบีÉยงเบนมาตรฐานรวมมีค่าเท่ากับ 0.73 เมืÉอพิจารณารายขอ้

พบวา่พนกังานมีความคิดเห็นดงันีÊ  

 ลาํดบัทีÉ 1 ท่านเคยศึกษาจากผูที้Éมีประสบการณ์การใช้คอมพิวเตอร์และโปรแกรมทีÉใชใ้น

การผลิต พบว่า พนกังานมีความคิดเห็นอยูใ่นระดบัปานกลาง โดยพิจารณาจากค่าเฉลีÉยมีค่าเท่ากบั 

3.01 และมีระดบัความคิดเห็นไม่แตกต่างกันมาก โดยพิจารณาจากส่วนเบีÉยงเบนมาตรฐานมีค่า

เท่ากบั 0.92 

 ลาํดบัทีÉ 2 ท่านเคยใช้โปรแกรมทีÉมีลกัษณะคลา้ยคลึงกนัมาก่อนหนา้นีÊ  พบว่า พนกังานมี

ความคิดเห็นอยู่ในระดบัปานกลาง โดยพิจารณาจากค่าเฉลีÉยมีค่าเท่ากับ 2.85 และมีระดบัความ

คิดเห็นไม่แตกต่างกนัมาก โดยพิจารณาจากส่วนเบีÉยงเบนมาตรฐานมีค่าเท่ากบั 0.98 

 ลาํดบัทีÉ 3 ท่านไดรั้บการฝึกอบรมการใชค้อมพิวเตอร์และโปรแกรมทีÉใช้ในการผลิตอยา่ง

ครบถ้วนสมบูรณ์ พบว่า พนักงานมีความคิดเห็นอยู่ในระดบัน้อย โดยพิจารณาจากค่าเฉลีÉยมีค่า

เท่ากบั 2.32 และมีระดบัความคิดเห็นไม่แตกต่างกนัมาก โดยพิจารณาจากส่วนเบีÉยงเบนมาตรฐานมี

ค่าเท่ากบั 0.97 

 ลาํดับทีÉ 4 การฝึกอบรมมีระยะเวลาและรายละเอียดทีÉเพียงพอต่อการทาํงานของท่าน 

พบว่า พนักงานมีความคิดเห็นอยู่ในระดบัน้อย โดยพิจารณาจากค่าเฉลีÉยมีค่าเท่าก ับ 2.27 และมี

ระดบัความคิดเห็นไม่แตกต่างกนัมาก โดยพิจารณาจากส่วนเบีÉยงเบนมาตรฐานมีค่าเท่ากบั 0.87 

 

 ผลการวเิคราะห์ระดับทศันคติ ด้านการรับรู้ความสามารถตนเองและด้านความกังวล

เกีÉยวกบัเทคโนโลยีทีÉใชใ้นการผลิต คุณลกัษณะเชิงนวตักรรม ดา้นการรับรู้เกีÉยวกบัประโยชน์และ

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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ดา้นการรับรู้ความยากง่ายในการใช ้และเงืÉอนไขสนบัสนุนเทคโนโลยทีีÉใช้ในการผลิตโดยพิจารณา

รายด้าน ได้แก่ ด้านการสนับสนุนการใช้เทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิตจากหน่วยงานและด้าน

ประสบการณ์ ไดผ้ลการวเิคราะห์ดงัตารางทีÉ 4.8 

 

ตารางทีÉ 4.8 ค่าเฉลีÉย ค่าส่วนเบีÉยงเบนมาตรฐานของตวัแปรตน้ ไดแ้ก่ ระดบัทศันคต ิคุณลกัษณะเชิง

นวตักรรมและเงืÉอนไขสนบัสนุนเทคโนโลยทีีÉใช้ในการผลิต 

ตวัแปรตน้ 
n = 110 ระดบั 

ความคิดเห็น 
ลาํดบัทีÉ 

xത S. D. 

ทศันคติต่อเทคโนโลยทีีÉใช้ในการผลิต     

     ดา้นการรับรู้ความสามารถตนเอง 3.25 0.61 ปานกลาง 6 

     ดา้นความกงัวลเกีÉยวกบัเทคโนโลยทีีÉใชใ้นการผลิต 3.64 0.69 มาก 2 

คุณลกัษณะเชิงนวตักรรม     

     ดา้นการรับรู้เกีÉยวกบัประโยชน ์ 3.87 0.59 มาก 1 

     ดา้นการรับรู้ความยากง่ายในการใช ้ 3.44 0.60 มาก 3 

เงืÉอนไขสนบัสนุนเทคโนโลยีทีÉใชใ้นการผลิต     

     ดา้นการสนบัสนุนการใชเ้ทคโนโลยทีีÉใช้ในการ

ผลิตจากหน่วยงาน 

2.73 0.72 ปานกลาง 5 

     ดา้นประสบการณ์ 2.61 0.73 ปานกลาง 4 

โดยรวม 3.25 0.43 ปานกลาง - 

 

จากตารางทีÉ 4.8 พบวา่ พนกังานมีระดบัทศันคติ คุณลกัษณะเชิงนวตักรรม และเงืÉอนไข

สนบัสนุนเทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิตในภาพรวมอยู่ในระดบัปานกลาง โดยพิจารณาจากค่าเฉลีÉย

รวมมีค่าเท่ากบั 3.25 และพนกังานมีระดบัทศันคติ คุณลกัษณะเชิงนวตักรรม และเงืÉอนไขสนบัสนุน

เทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิต ของพนักงานแต่ละคนไม่แตกต่างกันมาก โดยพิจารณาจากส่วน

เบีÉยงเบนมาตรฐานรวมมีค่าเท่ากบั 0.43 เมืÉอพิจารณารายดา้นพบวา่พนกังานมีความคิดเห็นดงันีÊ  

ทศันคติต่อเทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิตพบว่า พนักงานรับรู้ความสามารถตนเองอยู่ใน

ระดบัปานกลาง (xത = 3.25) และดา้นความกงัวลเกีÉยวกบัเทคโนโลยีทีÉใชใ้นการผลิตระดบัมาก (xത = 

3.64)   

คุณลกัษณะเชิงนวตักรรมพบว่า พนักงานรับรู้เกีÉยวกับประโยชน์อยู่ในระดบัมาก (xത = 

3.87) และดา้นการรับรู้ความยากง่ายในการใชอ้ยูใ่นระดบัมาก (xത = 3.44) 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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เงืÉอนไขสนบัสนุนเทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิตพบว่า พนักงานมีความคิดเห็นต่อด้านการ

สนบัสนุนการใช้เทคโนโลยทีีÉใช้ในการผลิตจากหน่วยงานอยู่ในระดบัปานกลาง (xത = 2.73) และ

ดา้นประสบการณ์อยู่ในระดบัปานกลาง (xത = 2.61)  

 

4.3  ผลการวิเคราะห์ข้อมูลระดบัการยอมรับเทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิตของพนักงานฝ่าย

ผลติ บริษทัอุตสาหกรรมผลติรถยนต์แห่งหนึÉง 

 

 ผลการวเิคราะห์ขอ้มูลระดบัการยอมรับเทคโนโลยีทีÉใชใ้นการผลิตของพนกังานฝ่ายผลิต

บริษทัอุตสาหกรรมผลิตรถยนตแ์ห่งหนึÉงโดยแบ่งเป็น 3 ข ัÊน ไดแ้ก่ 1) ข ัÊนการรับรู้เทคโนโลยีทีÉใชใ้น

การผลิต 2) ข ัÊนการใช้เทคโนโลยีทีÉใชใ้นการผลิต 3) ข ัÊนการประยกุตใ์ชเ้ทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิต 

ไดผ้ลการวเิคราะห์ดงัแสดงในตารางทีÉ 4.9 – 4.12 

 

ตารางทีÉ 4.9  ค่าเฉลีÉย ค่าส่วนเบีÉยงเบนมาตรฐาน ระดบัการยอมรับเทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิตขัÊน

การรับรู้เทคโนโลยีทีÉใชใ้นการผลิต 

ขอ้ทีÉ 
ระดบัการยอมรับเทคโนโลยีทีÉใชใ้นการผลิต 

ขัÊนการรับรู้เทคโนโลยีทีÉใชใ้นการผลิต 

n = 110 ระดบั 

ความคิดเห็น 
ลาํดบัทีÉ 

xത S. D. 

1 
ท่านไดติ้ดตามข่าวสารเกีÉยวกบัเทคโนโลยีทีÉใชใ้น

การผลิตจากโทรทศัน์ และเวบ็ไซต ์
2.89 0.96 ปานกลาง 1 

2 
ท่านไดอ้่านหนงัสือ / วารสาร / นิตยสาร / คู่มือ

การใชง้านดา้นเทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลติ 
2.65 0.95 ปานกลาง 3 

3 
ท่านไดส้นทนา / ปรึกษากบัเพืÉอนร่วมงาน ผูอ้ืÉน

และบริษทัคู่คา้เกีÉยวกบัเทคโนโลยีทีÉใชใ้นการผลิต 
2.81 0.91 ปานกลาง 2 

4 
ท่านไดเ้ขา้ชมนิทรรศการ / งานสัมนาต่าง ๆ 

เกีÉยวกบัเทคโนโลยีทีÉใชใ้นการผลิต 
2.03 0.94 นอ้ย 4 

โดยรวม 2.60 0.75 นอ้ย - 

 

จากตารางทีÉ  4.9 พบว่า พนักงานมีการยอมรับเทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิตขัÊนการรับรู้

เทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิตในภาพรวมอยู่ในระดบัน้อย โดยพิจารณาจากค่าเฉลีÉยรวมมีค่าเท่ากับ 

2.60 และพนกังานมีการยอมรับเทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิตขัÊนการรับรู้เทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิต

ในภาพรวมของพนกังานแต่ละคนไม่แตกต่างกนัมาก โดยพิจารณาจากส่วนเบีÉยงเบนมาตรฐานรวม

มีค่าเท่ากบั 0.75 เมืÉอพิจารณารายขอ้พบว่าพนกังานมีความคิดเห็นดงันีÊ  

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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ลาํดบัทีÉ 1 ท่านไดติ้ดตามข่าวสารเกีÉยวกบัเทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิตจากโทรทศัน์ และ

เวบ็ไซต ์พบว่า พนกังานมีการยอมรับเทคโนโลยีทีÉใชใ้นการผลิตขัÊนการรับรู้อยู่ในระดบัปานกลาง 

โดยพิจารณาจากค่าเฉลีÉยมีค่าเท่ากบั 2.89 และมีระดบัความคิดเห็นไม่แตกต่างกนัมาก โดยพิจารณา

จากส่วนเบีÉยงเบนมาตรฐานมีค่าเท่ากบั 0.96 

ลาํดับทีÉ  2 ท่านได้สนทนา / ปรึกษากับเพืÉ อนร่วมงาน ผู ้อืÉนและบริษัทคู่ค ้าเกีÉ ยวกับ

เทคโนโลยทีีÉใช้ในการผลิต พบว่า พนกังานมีการยอมรับเทคโนโลยีทีÉใชใ้นการผลิตขัÊนการรับรู้อยู่

ในระดบัปานกลาง โดยพิจารณาจากค่าเฉลีÉยมีค่าเท่ากบั 2.81 และมีระดบัความคิดเห็นไม่แตกต่าง

กนัมาก โดยพิจารณาจากส่วนเบีÉยงเบนมาตรฐานมีค่าเท่ากบั 0.91 

ลาํดบัทีÉ 3 ท่านไดอ่้านหนงัสือ / วารสาร / นิตยสาร / คู่มือการใชง้านดา้นเทคโนโลยทีีÉใช้

ในการผลิต พบว่า พนกังานมีการยอมรับเทคโนโลยทีีÉใช้ในการผลิตขัÊนการรับรู้อยู่ในระดบัปาน

กลาง โดยพิจารณาจากค่าเฉลีÉยมีค่าเท่ากบั 2.65 และมีระดบัความคิดเห็นไม่แตกต่างกนัมาก โดย

พิจารณาจากส่วนเบีÉยงเบนมาตรฐานมีค่าเท่ากบั 0.95 

ลาํดับทีÉ 4 ท่านได้เข้าชมนิทรรศการ / งานสัมนาต่าง ๆ เกีÉยวกับเทคโนโลยีทีÉใช้ในการ

ผลิต พบวา่ พนกังานมีการยอมรับเทคโนโลยทีีÉใชใ้นการผลิตขัÊนการรับรู้อยูใ่นระดบัปานกลาง โดย

พิจารณาจากค่าเฉลีÉยมีค่าเท่ากบั 2.03 และมีระดบัความคิดเห็นไม่แตกต่างกนัมาก โดยพิจารณาจาก

ส่วนเบีÉยงเบนมาตรฐานมีค่าเท่ากบั 0.94 

 

ตารางทีÉ 4.10  ค่าเฉลีÉย ค่าส่วนเบีÉยงเบนมาตรฐาน ระดบัการยอมรับเทคโนโลยีทีÉใชใ้นการผลิตขัÊน

การใชเ้ทคโนโลยทีีÉใช้ในการผลิต 

ขอ้ทีÉ 
ระดบัการยอมรับเทคโนโลยีทีÉใชใ้นการผลิต 

ขัÊนการใช้เทคโนโลยีทีÉใชใ้นการผลิต 

n = 110 ระดบั 

ความคิดเห็น 
ลาํดบัทีÉ 

xത S. D. 

1 

ท่านไดใ้ชค้อมพิวเตอร์และโปรแกรม

คอมพิวเตอร์ทีÉใชใ้นการผลิตจาํลองรูปลกัษณ์

ชิ Êนงาน 

3.14 1.26 ปานกลาง 4 

2 

ท่านไดใ้ชค้อมพิวเตอร์และโปรแกรม

คอมพิวเตอร์ทีÉใชใ้นการผลิตตรวจสอบความ

ถูกตอ้งในการขึÊนรูปลกัษณ์ชิ Êนงาน 

3.17 1.23 ปานกลาง 3 

3 

ท่านไดใ้ชค้อมพิวเตอร์และโปรแกรม

คอมพิวเตอร์ทีÉใชใ้นการผลิตตรวจสอบการ

ประกอบชิÊนงาน 

3.17 1.22 ปานกลาง 2 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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ตารางทีÉ 4.10  (ต่อ) 

ขอ้ทีÉ 
ระดบัการยอมรับเทคโนโลยีทีÉใชใ้นการผลิต 

ขัÊนการใช้เทคโนโลยีทีÉใชใ้นการผลิต 

n = 110 ระดบั 

ความคิดเห็น 
ลาํดบัทีÉ 

xത S. D. 

4 

ท่านไดใ้ชค้อมพิวเตอร์และโปรแกรม

คอมพิวเตอร์ทีÉใชใ้นการผลิตตรวจสอบค่า

เทีÉยงตรงของชิ Êนงาน 

3.05 1.31 ปานกลาง 5 

5 

ท่านไดใ้ชค้อมพิวเตอร์และโปรแกรม

คอมพิวเตอร์ทีÉใชใ้นการผลิตตรวจสอบค่าความ

แตกต่างของชิÊนงานเก่าและใหม่ 

3.23 1.27 ปานกลาง 1 

โดยรวม 3.15 1.09 ปานกลาง - 

 

จากตารางทีÉ  4.10 พบว่า พนักงานมีการยอมรับเทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิตขัÊนการใช้

เทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิตในภาพรวมอยู่ในระดบัปานกลาง โดยพิจารณาจากค่าเฉลีÉยรวมมีค่า

เท่ากบั 3.15 และพนกังานมีการยอมรับเทคโนโลยทีีÉใช้ในการผลิตข ัÊนการใชเ้ทคโนโลยทีีÉใช้ในการ

ผลิตในภาพรวมของพนกังานแต่ละคนแตกต่างกันมาก โดยพิจารณาจากส่วนเบีÉยงเบนมาตรฐาน

รวมมีค่าเท่ากบั 1.09 เมืÉอพิจารณารายขอ้พบวา่พนกังานมีความคิดเห็นดงันีÊ  

ลาํดบัทีÉ 1 ท่านไดใ้ชค้อมพิวเตอร์และโปรแกรมคอมพิวเตอร์ทีÉใชใ้นการผลิตตรวจสอบ

ค่าความแตกต่างของชิÊนงานเก่าและใหม ่พบว่า พนกังานมีการยอมรับเทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิต

ขัÊนการใชอ้ยู่ในระดบัปานกลาง โดยพิจารณาจากค่าเฉลีÉยมีค่าเท่ากบั 3.15 และมีระดบัความคิดเห็น

แตกต่างกนัมาก โดยพิจารณาจากส่วนเบีÉยงเบนมาตรฐานมีค่าเท่ากบั 1.09 

ลาํดบัทีÉ 2 ท่านไดใ้ชค้อมพิวเตอร์และโปรแกรมคอมพิวเตอร์ทีÉใชใ้นการผลิตตรวจสอบ

การประกอบชิ Êนงาน พบวา่ พนกังานมีการยอมรับเทคโนโลยทีีÉใช้ในการผลิตขัÊนการใชอ้ยู่ในระดบั

ปานกลาง โดยพิจารณาจากค่าเฉลีÉยมีค่าเท่ากบั 3.17 และมีระดบัความคิดเห็นแตกต่างกันมาก โดย

พิจารณาจากส่วนเบีÉยงเบนมาตรฐานมีค่าเท่ากบั 1.22 

ลาํดบัทีÉ 3 ท่านไดใ้ชค้อมพิวเตอร์และโปรแกรมคอมพิวเตอร์ทีÉใชใ้นการผลิตตรวจสอบ

ความถูกตอ้งในการขึÊนรูปลกัษณ์ชิÊนงาน พบว่า พนกังานมีการยอมรับเทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิต

ขัÊนการใชอ้ยู่ในระดบัปานกลาง โดยพิจารณาจากค่าเฉลีÉยมีค่าเท่ากบั 3.17 และมีระดบัความคิดเห็น

แตกต่างกนัมาก โดยพิจารณาจากส่วนเบีÉยงเบนมาตรฐานมีค่าเท่ากบั 1.23 

ลาํดบัทีÉ  4 ท่านได้ใช้คอมพิวเตอร์และโปรแกรมคอมพิวเตอร์ทีÉใช้ในการผลิตจาํลอง

รูปลกัษณ์ชิ Êนงาน พบว่า พนกังานมีการยอมรับเทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิตขัÊนการใชอ้ยู่ในระดบั

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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ปานกลาง โดยพิจารณาจากค่าเฉลีÉยมีค่าเท่ากบั 3.14 และมีระดบัความคิดเห็นแตกต่างกันมาก โดย

พิจารณาจากส่วนเบีÉยงเบนมาตรฐานมีค่าเท่ากบั 1.26 

ลาํดบัทีÉ 5 ท่านไดใ้ชค้อมพิวเตอร์และโปรแกรมคอมพิวเตอร์ทีÉใชใ้นการผลิตตรวจสอบ

ค่าเทีÉยงตรงของชิÊนงาน พบว่า พนักงานมีการยอมรับเทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิตขัÊนการใชอ้ยู่ใน

ระดบัปานกลาง โดยพิจารณาจากค่าเฉลีÉยมีค่าเท่ากบั 3.05 และมีระดบัความคิดเห็นแตกต่างกนัมาก 

โดยพิจารณาจากส่วนเบีÉยงเบนมาตรฐานมีค่าเท่ากบั 1.31 

 

ตารางทีÉ 4.11  ค่าเฉลีÉย ค่าส่วนเบีÉยงเบนมาตรฐาน ระดบัการยอมรับเทคโนโลยีทีÉใชใ้นการผลิตขัÊน

การประยุกต์ใช้เทคโนโลยีทีÉใชใ้นการผลิต 

ขอ้ทีÉ 
ระดบัการยอมรับเทคโนโลยีทีÉใชใ้นการผลิต 

ขัÊนการประยกุตใ์ชเ้ทคโนโลยีทีÉใชใ้นการผลิต 

n = 110 ระดบั 

ความคิดเห็น 
ลาํดบัทีÉ 

xത S. D. 

1 

ท่านสามารถประยกุตใ์ชค้อมพิวเตอร์และ

โปรแกรมทีÉใช้ในการผลิตตรวจสอบชิÊนงานใน

อตัราส่วนต่าง ๆ ได ้

3.00 1.00 ปานกลาง 1 

2 

ท่านสามารถสร้างอุปกรณ์ชิ Êนส่วนทีÉเป็นมาตรฐาน

เพืÉอ ลดเวลาในการทาํงานดว้ยคอมพิวเตอร์และ

โปรแกรมทีÉใช้ในการผลิตได ้

2.82 0.99 ปานกลาง 2 

3 

ท่านสามารถเขียนโปรแกรมตัÊงค่าคุณสมบติัของ

ชิÊนงานด้วยคอมพิวเตอร์และโปรแกรมทีÉใชใ้น

การผลิตได ้

2.67 1.44 ปานกลาง 4 

4 
ท่านสามารถใหค้าํแนะนาํเกีÉยวกบัเทคโนโลยทีีÉใช้

ในการผลิตกบับุคคลอืÉน 
2.77 0.96 ปานกลาง 3 

5 

ท่านสามารถปรับปรุงโปรแกรมทีÉใช้ในการผลิต

วิธีการใหม่ ๆ ในการปฏิบติังานนอกเหนือจาก

วิธีการเดิมทีÉเคยปฏิบตัอิยูเ่ป็นประจาํ 

2.64 0.98 ปานกลาง 5 

โดยรวม 2.78 0.89 ปานกลาง - 

 

 จากตารางทีÉ  4.11 พบว่า พนักงานมีการยอมรับเทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิตขัÊ นการ

ประยุกต์ใชเ้ทคโนโลยีทีÉใชใ้นการผลิตในภาพรวมอยู่ในระดบัปานกลาง โดยพิจารณาจากค่าเฉลีÉย

รวมมีค่าเท่ากับ 2.78 และพนักงานมีการยอมรับเทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิตขัÊนการประยุกต์ใช้

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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เทคโนโลยทีีÉใช้ในการผลิตในภาพรวมของพนกังานแต่ละคนไม่แตกต่างกนัมาก โดยพิจารณาจาก

ส่วนเบีÉยงเบนมาตรฐานรวมมีค่าเท่ากบั 0.89 เมืÉอพิจารณารายขอ้พบวา่พนกังานมีความคิดเห็นดงันีÊ  

 ลาํดบัทีÉ 1 ท่านสามารถประยกุตใ์ชค้อมพิวเตอร์และโปรแกรมทีÉใช้ในการผลิตตรวจสอบ

ชิÊนงานในอัตราส่วนต่าง ๆ ได ้พบว่า พนักงานมีการยอมรับเทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิตขัÊนการ

ประยุกต์ใช้อยู่ในระดบัปานกลาง โดยพิจารณาจากค่าเฉลีÉยมีค่าเท่ากับ 3.00 และมีระดบัความ

คิดเห็นไม่แตกต่างกนัมาก โดยพิจารณาจากส่วนเบีÉยงเบนมาตรฐานมีค่าเท่ากบั 1.00 

 ลาํดบัทีÉ 2 ท่านสามารถสร้างอุปกรณ์ชิ Êนส่วนทีÉเป็นมาตรฐานเพืÉอ ลดเวลาในการทาํงาน

ดว้ยคอมพิวเตอร์และโปรแกรมทีÉใชใ้นการผลิตได ้พบวา่ พนกังานมีการยอมรับเทคโนโลยทีีÉใชใ้น

การผลิตขัÊนการประยกุตใ์ชอ้ยูใ่นระดบัปานกลาง โดยพิจารณาจากค่าเฉลีÉยมีค่าเท่ากบั 2.82 และมี

ระดบัความคิดเห็นไม่แตกต่างกนัมาก โดยพิจารณาจากส่วนเบีÉยงเบนมาตรฐานมีค่าเท่ากบั 0.99 

 ลาํดับทีÉ 3 ท่านสามารถให้คาํแนะนําเกีÉยวกบัเทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิตกบับุคคลอืÉน 

พบว่า พนกังานมีการยอมรับเทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิตขัÊนการประยุกต์ใช้อยู่ในระดบัปานกลาง 

โดยพิจารณาจากค่าเฉลีÉยมีค่าเท่ากบั 2.77 และมีระดบัความคิดเห็นไม่แตกต่างกนัมาก โดยพิจารณา

จากส่วนเบีÉยงเบนมาตรฐานมีค่าเท่ากบั 0.96 

 ลาํดบัทีÉ 4 ท่านสามารถเขียนโปรแกรมตัÊงค่าคุณสมบติัของชิÊนงานด้วยคอมพิวเตอร์และ

โปรแกรมทีÉใช้ในการผลิตได้ พบว่า พนักงานมีการยอมรับเทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิตขัÊนการ

ประยุกต์ใช้อยู่ในระดบัปานกลาง โดยพิจารณาจากค่าเฉลีÉยมีค่าเท่ากับ 2.67 และมีระดบัความ

คิดเห็นแตกต่างกนัมาก โดยพิจารณาจากส่วนเบีÉยงเบนมาตรฐานมีค่าเท่ากบั 1.44 

 ล ําดับทีÉ  5 ท่านสามารถปรับปรุงโปรแกรมทีÉใช้ในการผลิตวิธีการใหม่ ๆ ในการ

ปฏิบัติงานนอกเหนือจากวิธีการเดิมทีÉ เคยปฏิบัติอยู่เป็นประจาํ พบว่า พนักงานมีการยอมรับ

เทคโนโลยทีีÉใช้ในการผลิตขัÊนการประยุกต์ใชอ้ยู่ในระดบัปานกลาง โดยพิจารณาจากค่าเฉลีÉยมีค่า

เท่ากบั 2.64 และมีระดบัความคิดเห็นไม่แตกต่างกนัมาก โดยพิจารณาจากส่วนเบีÉยงเบนมาตรฐานมี

ค่าเท่ากบั 0.98 

  

จากผลการวิเคราะห์ระดบัการยอมรับเทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิต โดยแบ่งเป็น 3 ข ัÊน 

ไดแ้ก่ 1) ข ัÊนการรับรู้เทคโนโลยีทีÉใชใ้นการผลิต 2) ข ัÊนการใช้เทคโนโลยีทีÉใชใ้นการผลิต 3) ข ัÊนการ

ประยุกต์ใชเ้ทคโนโลยทีีÉใชใ้นการผลิตไดผ้ลการวเิคราะห์ดงัตารางทีÉ 4.12 

 

 

 

 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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ตารางทีÉ 4.12  ค่าเฉลีÉย ค่าส่วนเบีÉยงเบนมาตรฐาน ระดบัการยอมรับเทคโนโลยีทีÉใชใ้นการผลิต 

การยอมรับเทคโนโลยทีีÉใช้ในการผลติ 
n = 110 ระดบั 

การยอมรับ 
ลาํดบัทีÉ xത ܵ.  .ܦ

ขัÊนการรับรู้เทคโนโลยีทีÉใชใ้นการผลิต 2.60 0.75 นอ้ย 3 

ข ัÊนการใช้เทคโนโลยีทีÉใชใ้นการผลิต 3.15 1.09 ปานกลาง 1 

ข ัÊนการประยกุตใ์ชเ้ทคโนโลยีทีÉใชใ้นการผลติ 2.78 0.89 ปานกลาง 2 

โดยรวม 2.86 0.76 ปานกลาง - 

 

จากตารางทีÉ 4.12 พบวา่ พนกังานมีการยอมรับเทคโนโลยีทีÉใชใ้นการผลิตโดยรวมอยู่ใน

ระดับปานกลาง โดยพิจารณาจากค่าเฉลีÉยรวมเท่ากับ 2.86 และพนกังานแต่ละคนมีการยอมรับ

เทคโนโลยทีีÉใช้ในการผลิตไม่แตกต่างกนัมาก โดยพิจารณาจากส่วนเบีÉยงเบนมาตรฐานรวมมีค่า

เท่ากบั 0.76 เมืÉอพิจารณาในแต่ละขัÊนพบวา่พนกังานมีการยอมรับเทคโนโลยีทีÉใชใ้นการผลิตดงันีÊ  

ข ัÊนการรับรู้เทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิตพบวา่ พนกังานมีการยอมรับเทคโนโลยีทีÉใช้ใน

การผลิตอยู่ในระดบัน้อย (xത = 2.60) โดยใช้ตวัชีÊ วดัจาก พนักงานมีความสนใจต่อข่าวสารด้าน

เทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิต อนัได้แก่ ข่าวสารเกีÉยวกับเทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิตจากโทรทศัน์ 

เวบ็ไซต ์หนงัสือ วารสาร นิตยสาร คู่มือการใชง้านดา้นเทคโนโลยทีีÉใช้ในการผลิต สนทนา/ปรึกษา

กบัเพืÉอนร่วมงาน ผูอ้ืÉนและบริษทัคูค่า้เกีÉยวกบัเทคโนโลยีทีÉใชใ้นการผลิต และการเขา้ชมนิทรรศการ 

งานสัมนาต่าง ๆ ทีÉเกีÉยวกบัเทคโนโลยีทีÉใชใ้นการผลิต 

ข ัÊนการใช้เทคโนโลยีทีÉใชใ้นการผลิตพบว่า พนกังานมีการยอมรับเทคโนโลยีทีÉใชใ้นการ

ผลิตอยู่ในระดับปานกลาง (xത = 3.15) โดยใช้ตวัชีÊ วดัจาก พนักงานมีความสามารถในการใช้

คอมพิวเตอร์และโปรแกรมทีÉใช้ในการผลิต อ ันได้แก่ การใช้คอมพิวเตอร์และโปรแกรม

คอมพิวเตอร์ทีÉใช้ในการผลิตจาํลองรูปลกัษณ์ชิ Êนงาน ตรวจสอบความถูกตอ้งในการขึÊ นรูปลกัษณ์

ชิ Êนงาน ตรวจสอบการประกอบชิ Êนงาน ตรวจสอบค่าเทีÉยงตรงของชิ Êนงาน และตรวจสอบค่าความ

แตกต่างของชิÊนงานเก่าและใหม่ 

ข ัÊนการประยุกต์ใชเ้ทคโนโลยีทีÉใชใ้นการผลิตพบว่า พนกังานมีการยอมรับเทคโนโลยีทีÉ

ใช้ในการผลิตอยู่ในระดับปานกลาง (xത = 2.78) โดยใช้ต ัวชีÊ วดัจาก พนักงานมีการแสวงหา 

พฒันาการผลิต นอกเหนือจากงานทีÉรับผิดชอบ อันได้แก่ การประยุกต์ใช้คอมพิวเตอร์และ

โปรแกรมทีÉใช้ในการผลิตตรวจสอบชิ Êนงานในอตัราส่วนต่าง ๆ การสร้างอุปกรณ์ชิ Êนส่วนทีÉเป็น

มาตรฐานเพืÉอลดเวลาในการทํางาน การเขียนโปรแกรมตัÊงค่าคุณสมบัติของชิ Êนงาน การให้

คาํแนะนาํเกีÉยวกับเทคโนโลยีทีÉใชใ้นการผลิตกับบุคคลอืÉน และการปรับปรุงโปรแกรมทีÉใช้ในการ

ผลิตรวมถึงวธีิการใหม่ ๆ ในการปฏิบติังานนอกเหนือจากวธีิการเดิมทีÉเคยปฏิบติัอยู่เป็นประจาํ 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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4.4  ผลการวิเคราะห์ปัจจัยทีÉมีอิทธิพลต่อการยอมรับเทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิตของ

พนักงานฝ่ายผลิต บริษทัอุตสาหกรรมผลติรถยนต์แห่งหนึÉง 

 

 สมมติฐานทีÉ 1 ทศันคติต่อเทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิตดา้นการรับรู้ความสามารถตนเอง

และดา้นความกงัวลเกีÉยวกบัเทคโนโลยีทีÉใชใ้นการผลิต มีอิทธิพลต่อการยอมรับเทคโนโลยทีีÉใช้ใน

การผลิตดา้นขัÊนการรับรู้เทคโนโลยทีีÉใช้ในการผลิต 

 

ตารางทีÉ 4.13 ผลการวเิคราะห์การถดถอยเชิงเส้นพหุคูณซึÉงกาํหนดการวิเคราะห์เป็นแบบ Enter ของ

ปัจจยัทัศนคติ  ด้านการรับรู้ความสามารถตนเองและด้านความกังวล เกีÉ ยวกับ

เทคโนโลยทีีÉใช้ในการผลติ มีอิทธิพลต่อการยอมรับเทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิตขัÊนการ

รับรู้เทคโนโลยีทีÉใชใ้นการผลิต 

การยอมรับเทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลติขัÊนการรับรู้ bj t p-value 

ค่าคงทีÉ 1.502 3.367 0.001** 

ดา้นการรับรู้ความสามารถตนเอง 0.576 5.456 0.000** 

ดา้นความกงัวลเกีÉยวกบัเทคโนโลยทีีÉใช้ในการผลิต -0.214 -2.286 0.024* 

F = 15.848 , p-value = 0.000** , R2 = 0.229    

หมายเหตุ   * มีนยัสําคญัทางสถิติทีÉระดบั 0.05 

 ** มีนยัสําคญัทางสถิติทีÉระดบั 0.01 

 

จากตารางทีÉ 4.13 พบว่า ค่า F = 15.848 มีค่า p-value = 0.000 ซึÉงน้อยกว่า 0.01 แสดงวา่มี

ตวัแปรต้นอย่างน้อยหนึÉ งตวัมีอิทธิพลต่อการยอมรับเทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิตขัÊนการรับรู้

เทคโนโลยทีีÉใช้ในการผลิต โดยมีค่า R2 เท่ากับ 0.229 ซึÉงอธิบายวา่ ปัจจยัทีÉเป็นตวัแปรต้นสามารถ

อธิบายความผนัแปรของการยอมรับเทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิตขัÊนการรับรู้เทคโนโลยีทีÉใชใ้นการ

ผลิตไดร้้อยละ 22.9 และพบวา่ปัจจยัทีÉมีอิทธิพลต่อการยอมรับเทคโนโลยทีีÉใช้ในการผลิตขัÊนการ

รับ รู้ เทคโนโลยีทีÉใช้ในการผ ลิต อย่างมีนัยสํ าค ัญทางสถิ ติทีÉระดับ  0.01 คือ  ด้านการรับ รู้

ความสามารถตนเอง (b1 = 0.576) ซึÉงมีอิทธิพลตอ่การยอมรับเทคโนโลยีทีÉใชใ้นการผลิตขัÊนการรับรู้

เทคโนโลยทีีÉใช้ในการผลิตในเชิงบวกและดา้นความกงัวลเกีÉยวกบัเทคโนโลยีทีÉใชใ้นการผลิต (b2 = 

- 0.214) มีอิทธิพลต่อการยอมรับเทคโนโลยีทีÉใชใ้นการผลิตขัÊนการรับรู้เทคโนโลยทีีÉใช้ในการผลิต

อย่างมีนยัสําคญัทางสถติิทีÉระดบั 0.05 ซึÉงมีอิทธิพลต่อการยอมรบัเทคโนโลยีทีÉใชใ้นการผลิตขัÊนการ

รับรู้เทคโนโลยีทีÉใชใ้นการผลิตในเชิงลบ ซึÉงปัจจยัทีÉมีอิทธิพลต่อการยอมรับเทคโนโลยีทีÉใชใ้นการ

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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ผลิตขัÊนการรับรู้เทคโนโลยทีีÉใช้ในการผลิตของพนกังานฝ่ายผลิต บริษทัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต์

แห่งหนึÉง สามารถแสดงเป็นสมการการถดถอยเชิงเส้นพหุคูณไดด้งันีÊ  

กาํหนดให้ ทศันคติต่อเทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิต 2 ดา้น ประกอบดว้ย 1. ดา้นการรับรู้

ความสามารถตนเอง (X1) 2. ด ้านความกังวลเกีÉยวกับเทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิต (X2) และการ

ยอมรับเทคโนโลยทีีÉใช้ในการผลิตขัÊนการรับรู้เทคโนโลยีทีÉใชใ้นการผลิต ( Y෡ଵ ) 

Y෡ଵ = 1.502 + 0.576**X1 – 0.214*X2 

 

สมมติฐานทีÉ 2 ทศันคติต่อเทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิตดา้นการรับรู้ความสามารถตนเอง

และดา้นความกงัวลเกีÉยวกบัเทคโนโลยีทีÉใชใ้นการผลิต มีอิทธิพลต่อการยอมรับเทคโนโลยทีีÉใช้ใน

การผลิตดา้นขัÊนการใชเ้ทคโนโลยทีีÉใชใ้นการผลิต 

 

ตารางทีÉ 4.14  ผลการวิเคราะห์การถดถอยเชิงเส้นพหุคูณซึÉ งก ําหนดการวิเคราะห์เป็นแบบ Enter 

ของปัจจยัทศันคติ ด้านการรับรู้ความสามารถตนเองและด้านความกังวลเกีÉยวกับ

เทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิต มีอิทธิพลต่อการยอมรับเทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิตขัÊน

การใชเ้ทคโนโลยทีีÉใช้ในการผลิต 

การยอมรับเทคโนโลยทีีÉใช้ในการผลติขัÊนการใช ้ bj t p-value 

ค่าคงทีÉ 0.169 0.250 0.803 

ดา้นการรับรู้ความสามารถตนเอง 0.645 4.034    0.000** 

ดา้นความกงัวลเกีÉยวกบัเทคโนโลยทีีÉใช้ในการผลิต 0.244 1.721 0.088 

F = 11.088 , p-value = 0.000** , R2 = 0.172    

หมายเหตุ ** มีนยัสําคญัทางสถิติทีÉระดบั 0.01  

 

จากตารางทีÉ 4.14 พบว่า ค่า F = 11.088 มีค่า p-value = 0.000 ซึÉงน้อยกว่า 0.01 แสดงวา่มี

ตวัแปรต้นอย่างน้อยหนึÉ งตัวมีอิทธิพลต่อการยอมรับเทคโนโลยีทีÉ ใช้ในการผลิต ขัÊนการใช้

เทคโนโลยทีีÉใช้ในการผลิต โดยมีค่า R2 เท่ากับ 0.172 ซึÉงอธิบายวา่ ปัจจยัทีÉเป็นตวัแปรต้นสามารถ

อธิบายความผนัแปรของการยอมรับเทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิตขัÊนการใช้เทคโนโลยีทีÉใช้ในการ

ผลิตไดร้้อยละ 17.2 และพบวา่ปัจจยัทีÉมีอิทธิพลต่อการยอมรับเทคโนโลยทีีÉใช้ในการผลิตขัÊนการใช้

เทคโนโลยทีีÉใช้ในการผลิตอย่างมีนัยสําคญัทางสถิติทีÉระดบั 0.01 คือ ดา้นการรับรู้ความสามารถ

ตนเอง (b1 = 0.645) โดยมีอิทธิพลต่อการยอมรับเทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิตข ัÊนการใชเ้ทคโนโลยีทีÉ

ใช้ในการผลิตในเชิงบวก ส่วนปัจจยัด้านความกังวลเกีÉยวกับเทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิต (b2 = 

0.244) ไม่มีอิทธิพลต่อการยอมรับเทคโนโลยีทีÉใชใ้นการผลิตข ัÊนการใช้เทคโนโลยีทีÉใชใ้นการผลิต

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 



68 
 

ในเชิงเส้นตรง ซึÉงปัจจยัทีÉมีอิทธิพลต่อการยอมรับเทคโนโลยีทีÉใชใ้นการผลิตขัÊนการใชเ้ทคโนโลยีทีÉ

ใชใ้นการผลิตของพนกังานฝ่ายผลิต บริษทัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต์แห่งหนึÉง สามารถแสดงเป็น

สมการการถดถอยเชิงเส้นพหุคูณไดด้งันีÊ  

กาํหนดให้ ทศันคติต่อเทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิต 2 ดา้น ประกอบดว้ย 1. ดา้นการรับรู้

ความสามารถตนเอง (X1) 2. ด ้านความกังวลเกีÉยวกับเทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิต (X2) และการ

ยอมรับเทคโนโลยทีีÉใช้ในการผลิตขัÊนการใชเ้ทคโนโลยทีีÉใช้ในการผลิต ( Y෡ଶ ) 

 Y෡ଶ = 0.169 + 0.645**X1 + 0.244X2 

สมมติฐานทีÉ 3 ทศันคติต่อเทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิตดา้นการรับรู้ความสามารถตนเอง

และดา้นความกงัวลเกีÉยวกบัเทคโนโลยีทีÉใชใ้นการผลิต มีอิทธิพลต่อการยอมรับเทคโนโลยทีีÉใช้ใน

การผลิตดา้นขัÊนการประยุกต์ใช้เทคโนโลยีทีÉใชใ้นการผลิต 

 

ตารางทีÉ 4.15  ผลการวิเคราะห์การถดถอยเชิงเส้นพหุคูณซึÉ งก ําหนดการวิเคราะห์เป็นแบบ Enter 

ของปัจจยัทศันคติ ด้านการรับรู้ความสามารถตนเองและด้านความกังวลเกีÉยวกับ

เทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิต มีอิทธิพลต่อการยอมรับเทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิตขัÊน

การประยุกต์ใช้เทคโนโลยีทีÉใชใ้นการผลิต 

การยอมรับเทคโนโลยทีีÉใช้ในการผลติขัÊนการประยุกต์ bj t p-value 

ค่าคงทีÉ 0.023 0.044 0.965 

ดา้นการรับรู้ความสามารถตนเอง 0.746 6.074    0.000** 

ดา้นความกงัวลเกีÉยวกบัเทคโนโลยทีีÉใช้ในการผลิต 0.091 0.837 0.404 

F = 20.213 , p-value = 0.000** , R2 = 0.274    

หมายเหตุ ** มีนยัสําคญัทางสถิติทีÉระดบั 0.01  

 

จากตารางทีÉ 4.15 พบว่า ค่า F = 20.213 มีค่า p-value = 0.000 ซึÉงน้อยกว่า 0.01 แสดงวา่มี

ตวัแปรต้นอย่างน้อยหนึÉงตวัมีอิทธิพลต่อการยอมรับเทคโนโลยทีีÉใช้ในการผลิตขัÊนการประยุกต์ใช้

เทคโนโลยทีีÉใช้ในการผลิต โดยมีค่า R2 เท่ากับ 0.274 ซึÉงอธิบายวา่ ปัจจยัทีÉเป็นตวัแปรต้นสามารถ

อธิบายความผนัแปรของการยอมรับเทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิตขัÊนการใช้เทคโนโลยีทีÉใช้ในการ

ผลิตไดร้้อยละ 27.4 และพบวา่ปัจจยัทีÉมีอิทธิพลต่อการยอมรับเทคโนโลยทีีÉใช้ในการผลิตขัÊนการ

ประยุกต์ใช้เทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิตอย่างมีนัยสําคัญทางสถิติทีÉระดบั 0.01 คือ ด้านการรับรู้

ความสามารถตนเอง (b1 = 0.746) โดยมีอิทธิพลต่อการยอมรับเทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิตขัÊนการ

ประยุกต์ใช้เทคโนโลยทีีÉใชใ้นการผลิตในเชิงบวก ส่วนปัจจยัด้านความกงัวลเกีÉยวกบัเทคโนโลยีทีÉ

ใช้ในการผลิต (b2 = 0.091) ไม่มีอิทธิพลต่อการยอมรับเทคโนโลยีทีÉ ใช้ในการผลิต ขัÊ นการ

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 



69 
 

ประยุกต์ใชเ้ทคโนโลยีทีÉใชใ้นการผลติในเชิงเส้นตรง ซึÉงปัจจยัทีÉมีอิทธิพลต่อการยอมรับเทคโนโลยี

ทีÉใช้ในการผลิตขัÊ นการประยุกต์ใช้เทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิตของพนักงานฝ่ายผลิตบริษัท

อุตสาหกรรมผลิตรถยนตแ์ห่งหนึÉง สามารถแสดงเป็นสมการการถดถอยเชิงเส้นพหุคูณไดด้งันีÊ  

กาํหนดให้ ทศันคติต่อเทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิต 2 ดา้น ประกอบดว้ย 1. ดา้นการรับรู้

ความสามารถตนเอง (X1) 2. ด ้านความกังวลเกีÉยวกับเทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิต (X2) และการ

ยอมรับเทคโนโลยทีีÉใช้ในการผลิตขัÊนการประยุกต์ใชเ้ทคโนโลยทีีÉใชใ้นการผลิต ( Y෡ଷ )  

 Y෡ଷ = 0.023 + 0.746**X1 + 0.091X2 

สมมติฐานทีÉ 4 คุณลกัษณะเชิงนวตักรรมดา้นการรับรู้เกีÉยวกบัประโยชน์และดา้นการรับรู้

ความยากง่ายในการใช้ มีอิทธิพลต่อการยอมรับเทคโนโลยีทีÉ ใช้ในการผลิตด้านข ัÊนการรับรู้

เทคโนโลยทีีÉใช้ในการผลิต 

 

ตารางทีÉ 4.16 ผลการวเิคราะห์การถดถอยเชิงเส้นพหุคูณซึÉงกาํหนดการวิเคราะห์เป็นแบบ Enter ของ

ปัจจยัคุณลกัษณะเชิงนวตักรรม ดา้นการรับรู้เกีÉยวกบัประโยชน์และดา้นการรับรู้ความ

ยากง่ายในการใช้ มีอิทธิพลต่อการยอมรับเทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิตขัÊนการรับรู้

เทคโนโลยทีีÉใช้ในการผลิต 

การยอมรับเทคโนโลยทีีÉใช้ในการผลติขัÊนการรับรู้ bj t p-value 

ค่าคงทีÉ 0.113 0.247 0.806 

ดา้นการรับรู้เกีÉยวกบัประโยชน์ 0.310 2.496  0.014* 

ดา้นการรับรู้ความยากง่ายในการใช ้ 0.372 3.037    0.003** 

F = 15.550 , p-value = 0.000** , R2 = 0.225    

หมายเหตุ   * มีนยัสําคญัทางสถิติทีÉระดบั 0.05 

 ** มีนยัสําคญัทางสถิติทีÉระดบั 0.01 

    

จากตารางทีÉ 4.16 พบว่า ค่า F = 15.550 มีค่า p-value = 0.000 ซึÉงน้อยกว่า 0.01 แสดงวา่มี

ตวัแปรต้นอย่างน้อยหนึÉ งตวัมีอิทธิพลต่อการยอมรับเทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิตขัÊนการรับรู้

เทคโนโลยทีีÉใช้ในการผลิต โดยมีค่า R2 เท่ากับ 0.225 ซึÉงอธิบายวา่ ปัจจยัทีÉเป็นตวัแปรต้นสามารถ

อธิบายความผนัแปรของการยอมรับเทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิตขัÊนการรับรู้เทคโนโลยีทีÉใชใ้นการ

ผลิตไดร้้อยละ 22.5 และพบวา่ปัจจยัทีÉมีอิทธิพลต่อการยอมรับเทคโนโลยทีีÉใช้ในการผลิตขัÊนการ

รับรู้เทคโนโลยีทีÉใชใ้นการผลิตอย่างมีนยัสาํคญัทางสถิติทีÉระดบั 0.01 คือ ดา้นการรับรู้ความยากง่าย

ในการใช้ (b4 = 0.372) โดยทัÊง 2 ปัจจยัมีอิทธิพลต่อการยอมรับเทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิตขัÊนการ

รับรู้เทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิตในเชิงบวกและด้านการรับรู้เกีÉยวกับประโยชน์ (b3 = 0.310) มี

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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อิทธิพลต่อการยอมรับเทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิตขัÊนการรับรู้เทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิตอย่างมี

นยัสําคญัทางสถิติทีÉระดบั 0.05 ซึÉงปัจจยัทีÉมีอิทธิพลต่อการยอมรับเทคโนโลยีทีÉใชใ้นการผลิตขัÊน

การรับรู้เทคโนโลยีทีÉใชใ้นการผลติของพนกังานฝ่ายผลิต บริษทัอุตสาหกรรมผลิตรถยนตแ์ห่งหนึÉง 

สามารถแสดงเป็นสมการการถดถอยเชิงเส้นพหุคูณไดด้งันีÊ  

ก ําหนดให้ คุณลักษณะเชิงนวตักรรม 2 ด้าน ประกอบด้วย 1. ด้านการรับรู้เกีÉยวกับ

ประโยชน์ (X1) 2. ดา้นการรับรู้ความยากง่ายในการใช ้(X2) และการยอมรับเทคโนโลยีทีÉใชใ้นการ

ผลิตขัÊนการรับรู้เทคโนโลยทีีÉใช้ในการผลิต ( Y෡ସ ) 

 Y෡ସ = 0.113 + 0.310*X1 + 0.372**X2 

 

สมมติฐานทีÉ 5 คุณลกัษณะเชิงนวตักรรมดา้นการรับรู้เกีÉยวกบัประโยชน์และดา้นการรับรู้

ความยากง่ายในการใช้ มีอิทธิพลต่อการยอมรับเทคโนโลยีทีÉ ใช้ในการผลิตด้านขัÊนการใช้

เทคโนโลยทีีÉใช้ในการผลิต 

 

ตารางทีÉ 4.17  ผลการวิเคราะห์การถดถอยเชิงเส้นพหุคูณซึÉ งก ําหนดการวิเคราะห์เป็นแบบ Enter 

ของปัจจยัคุณลกัษณะเชิงนวตักรรม ดา้นการรับรู้เกีÉยวกบัประโยชนแ์ละดา้นการรับรู้

ความยากง่ายในการใช ้มีอิทธิพลต่อการยอมรับเทคโนโลยีทีÉใชใ้นการผลิตขัÊนการใช้

เทคโนโลยทีีÉใช้ในการผลิต 

การยอมรับเทคโนโลยทีีÉใช้ในการผลติขัÊนการใช ้ bj t p-value 

ค่าคงทีÉ 0.263 0.381 0.704 

ดา้นการรับรู้เกีÉยวกบัประโยชน์ 0.766 4.068    0.000** 

ดา้นการรับรู้ความยากง่ายในการใช ้ -0.022 -0.120 0.904 

F = 10.802 , p-value = 0.000** , R2 = 0.168    

หมายเหตุ ** มีนยัสําคญัทางสถิติทีÉระดบั 0.01 

 

จากตารางทีÉ 4.17 พบว่า ค่า F = 10.802 มีค่า p-value = 0.000 ซึÉงน้อยกว่า 0.01 แสดงวา่มี

ตวัแปรต้นอย่างน้อยหนึÉ งตัวมีอิทธิพลต่อการยอมรับเทคโนโลยีทีÉ ใช้ในการผลิต ขัÊนการใช้

เทคโนโลยทีีÉใช้ในการผลิต โดยมีค่า R2 เท่ากับ 0.168 ซึÉงอธิบายวา่ ปัจจยัทีÉเป็นตวัแปรต้นสามารถ

อธิบายความผนัแปรของการยอมรับเทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิตขัÊนการใช้เทคโนโลยีทีÉใช้ในการ

ผลิตไดร้้อยละ 16.8 และพบวา่ปัจจยัทีÉมีอิทธิพลต่อการยอมรับเทคโนโลยทีีÉใช้ในการผลิตขัÊนการใช้

เทคโนโลยีทีÉ ใช้ในการผลิตอย่างมีนัยสําคัญทางสถิติทีÉระด ับ 0.01 คือ ด้านการรับรู้เกีÉยวกับ

ประโยชน์ (b3 = 0.766) ซึÉงมีอิทธิพลต่อการยอมรับเทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิตข ัÊนการใช้เทคโนโลยี

ทีÉใช้ในการผลิตในเชิงบวก ส่วนปัจจยัดา้นการรับรู้ความยากง่ายในการใช้ (b4 = -0.022) ไม่มีมี

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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อิทธิพลต่อการยอมรับเทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิตขัÊนการใช้เทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิตในเชิง

เส้นตรง ซึÉงปัจจยัทีÉมีอิทธิพลต่อการยอมรับเทคโนโลยีทีÉใชใ้นการผลิตขัÊนการใชเ้ทคโนโลยีทีÉใชใ้น

การผลิตของพนกังานฝ่ายผลิต บริษทัอุตสาหกรรมผลิตรถยนตแ์ห่งหนึÉง สามารถแสดงเป็นสมการ

การถดถอยเชิงเส้นพหุคูณไดด้งันีÊ  

ก ําหนดให้ คุณลักษณะเชิงนวตักรรม 2 ด้าน ประกอบด้วย 1. ด้านการรับรู้เกีÉยวกับ

ประโยชน์ (X1) 2. ดา้นการรับรู้ความยากง่ายในการใช ้(X2) และการยอมรับเทคโนโลยีทีÉใชใ้นการ

ผลิตขัÊนการใช้เทคโนโลยีทีÉใชใ้นการผลิต ( Y෡ହ )  

Y෡ହ = 0.263 + 0.766**X1 - 0.022X2 

 

สมมติฐานทีÉ 6 คุณลกัษณะเชิงนวตักรรมดา้นการรับรู้เกีÉยวกบัประโยชน์และดา้นการรับรู้

ความยากง่ายในการใช ้มีอิทธิพลต่อการยอมรับเทคโนโลยทีีÉใช้ในการผลิตดา้นขัÊนการประยุกตใ์ช้

เทคโนโลยทีีÉใช้ในการผลิต 

 

ตารางทีÉ 4.18  ผลการวิเคราะห์การถดถอยเชิงเส้นพหุคูณซึÉ งก ําหนดการวิเคราะห์เป็นแบบ Enter 

ของปัจจยัคุณลกัษณะเชิงนวตักรรม ดา้นการรับรู้เกีÉยวกบัประโยชนแ์ละดา้นการรับรู้

ความยากง่ายในการใช้ มีอิทธิพลต่อการยอมรับเทคโนโลยีทีÉใชใ้นการผลิตขัÊนการ

ประยุกต์ใชเ้ทคโนโลยีทีÉใชใ้นการผลิต 

การยอมรับเทคโนโลยทีีÉใช้ในการผลติขัÊนการประยุกต์ bj t p-value 

ค่าคงทีÉ 0.148 0.261 0.795 

ดา้นการรับรู้เกีÉยวกบัประโยชน์ 0.373 2.422  0.017* 

ดา้นการรับรู้ความยากง่ายในการใช ้ 0.345 2.271  0.025* 

F = 11.151 , p-value = 0.000** , R2 = 0.172    

หมายเหตุ * มีนยัสําคญัทางสถิติทีÉระดบั 0.05 

 

จากตารางทีÉ 4.18 พบว่า ค่า F = 11.151 มีค่า p-value = 0.000 ซึÉงน้อยกว่า 0.01 แสดงวา่มี

ตวัแปรต้นอย่างน้อยหนึÉงตวัมีอิทธิพลต่อการยอมรับเทคโนโลยทีีÉใช้ในการผลิตขัÊนการประยุกต์ใช้

เทคโนโลยทีีÉใช้ในการผลิต โดยมีค่า R2 เท่ากับ 0.172 ซึÉงอธิบายวา่ ปัจจยัทีÉเป็นตวัแปรต้นสามารถ

อธิบายความผนัแปรของการยอมรับเทคโนโลยทีีÉใช้ในการผลิตขัÊนการประยุกต์ใช้เทคโนโลยีทีÉใช้

ในการผลิตไดร้้อยละ 17.2 และพบวา่ปัจจยัทีÉมีอิทธิพลต่อการยอมรับเทคโนโลยทีีÉใช้ในการผลิตขัÊน

การประยุกต์ใช้เทคโนโลยีทีÉใชใ้นการผลิตอยา่งมีนยัสําคญัทางสถิติทีÉระดบั 0.05 คือ ดา้นการรับรู้

เกีÉยวกบัประโยชน์ (b3 = 0.373) และด้านการรับรู้ความยากง่ายในการใช้ (b4 = 0.345) โดยทัÊ ง 2 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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ปัจจยัมีอิทธิพลต่อการยอมรับเทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิตขัÊนการประยุกตใ์ชเ้ทคโนโลยีทีÉใชใ้นการ

ผลิตในเชิงบวก ซึÉ งปัจจยัทีÉมีอิทธิพลต่อการยอมรับเทคโนโลยีทีÉใชใ้นการผลิตขัÊนการประยุกต์ใช้

เทคโนโลยทีีÉใช้ในการผลติของพนกังานฝ่ายผลิต บริษทัอุตสาหกรรมผลิตรถยนตแ์ห่งหนึÉง สามารถ

แสดงเป็นสมการการถดถอยเชิงเส้นพหุคูณไดด้งันีÊ  

ก ําหนดให้ คุณลักษณะเชิงนวตักรรม 2 ด้าน ประกอบด้วย 1. ด้านการรับรู้เกีÉยวกับ

ประโยชน์ (X1) 2. ดา้นการรับรู้ความยากง่ายในการใช ้(X2) และการยอมรับเทคโนโลยีทีÉใชใ้นการ

ผลิตขัÊนการประยุกตใ์ชเ้ทคโนโลยีทีÉใชใ้นการผลิต ( Y෡଺ ) 

 Y෡଺ = 0.148 + 0.373*X1 + 0.345*X2 

 

สมมติฐานทีÉ 7 เงืÉอนไขสนบัสนุนดา้นการสนบัสนุนการใช้เทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิต

จากหน่วยงานและดา้นประสบการณ์ มีอิทธิพลต่อการยอมรับเทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิตด้านขัÊน

การรับรู้เทคโนโลยีทีÉใชใ้นการผลิต 

 

ตารางทีÉ 4.19  ผลการวิเคราะห์การถดถอยเชิงเส้นพหุคูณซึÉ งก ําหนดการวิเคราะห์เป็นแบบ Enter 

ของปัจจยัเงืÉอนไขสนบัสนุน ดา้นการสนบัสนุนการใชเ้ทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิต

จากหน่วยงานและดา้นประสบการณ์ มีอิทธิพลต่อการยอมรับเทคโนโลยีทีÉใชใ้นการ

ผลิตขัÊนการรับรู้เทคโนโลยทีีÉใช้ในการผลิต 

การยอมรับเทคโนโลยทีีÉใช้ในการผลติขัÊนการรับรู้ bj t p-value 

ค่าคงทีÉ 1.007 3.942 0.000** 

ดา้นการสนบัสนุนการใชเ้ทคโนโลยทีีÉใชใ้นการผลติจากหน่วยงาน 0.234 2.086 0.039* 

ดา้นประสบการณ์ 0.363 3.289 0.001** 

F = 21.061 , p-value = 0.000** , R2 = 0.282    

หมายเหตุ   * มีนยัสําคญัทางสถิติทีÉระดบั 0.05 

 ** มีนยัสําคญัทางสถิติทีÉระดบั 0.01 

 

จากตารางทีÉ 4.19 พบว่า ค่า F = 21.061 มีค่า p-value = 0.000 ซึÉงน้อยกว่า 0.01 แสดงวา่มี

ตวัแปรต้นอย่างน้อยหนึÉ งตวัมีอิทธิพลต่อการยอมรับเทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิตขัÊนการรับรู้

เทคโนโลยทีีÉใช้ในการผลิต โดยมีค่า R2 เท่ากับ 0.282 ซึÉงอธิบายวา่ ปัจจยัทีÉเป็นตวัแปรต้นสามารถ

อธิบายความผนัแปรของการยอมรับเทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิตขัÊนการรับรู้เทคโนโลยีทีÉใชใ้นการ

ผลิตไดร้้อยละ 28.2 และพบวา่ปัจจยัทีÉมีอิทธิพลต่อการยอมรับเทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิตขัÊนการ

รับรู้เทคโนโลยีทีÉใชใ้นการผลิตอย่างมีนยัสําคญัทางสถิติทีÉระดบั 0.01 คือ ดา้นประสบการณ์ (b6 = 

0.363) โดยทัÊง 2 ปัจจยัมีอิทธิพลต่อการยอมรับเทคโนโลยีทีÉใชใ้นการผลิตขัÊนการรับรู้เทคโนโลยีทีÉ

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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ใชใ้นการผลิตในเชิงบวกและดา้นการสนบัสนุนการใชเ้ทคโนโลยทีีÉใช้ในการผลติจากหน่วยงาน (b5 

= 0.234) มีอิทธิพลต่อการยอมรบัเทคโนโลยีทีÉใชใ้นการผลิตขัÊนการรับรู้เทคโนโลยทีีÉใช้ในการผลิต

อย่างมีนัยสําคญัทางสถิติทีÉระดับ 0.05 ซึÉ งปัจจยัทีÉมีอิทธิพลต่อการยอมรับเทคโนโลยีทีÉใช้ในการ

ผลิตขัÊนการรับรู้เทคโนโลยทีีÉใช้ในการผลิตของพนกังานฝ่ายผลิต บริษทัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต์

แห่งหนึÉง สามารถแสดงเป็นสมการการถดถอยเชิงเส้นพหุคูณไดด้งันีÊ  

ก ําหนดให้ เงืÉอนไขสนับสนุน 2 ด้าน ประกอ บด้วย 1. ด้านการสนับสนุนการใช้

เทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิตจากหน่วยงาน  (X1) 2. ด ้านประสบการณ์  (X2) และการยอมรับ

เทคโนโลยทีีÉใช้ในการผลิตขัÊนการรับรู้เทคโนโลยีทีÉใชใ้นการผลิต ( Y෡଻ ) 

Y෡଻ = 1.007 + 0.234*X1 + 0.363**X2 

 

สมมติฐานทีÉ 8 เงืÉอนไขสนบัสนุนดา้นการสนบัสนุนการใชเ้ทคโนโลยีทีÉใชใ้นการผลิต

จากหน่วยงานและดา้นประสบการณ์ มีอิทธิพลต่อการยอมรับเทคโนโลยีทีÉใชใ้นการผลิตดา้นขัÊน

การใชเ้ทคโนโลยทีีÉใช้ในการผลิต 

 

ตารางทีÉ 4.20  ผลการวิเคราะห์การถดถอยเชิงเส้นพหุคูณซึÉ งก ําหนดการวิเคราะห์เป็นแบบ Enter 

ของปัจจยัเงืÉอนไขสนบัสนุน ดา้นการสนบัสนุนการใชเ้ทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิต

จากหน่วยงานและดา้นประสบการณ์ มีอิทธิพลต่อการยอมรับเทคโนโลยีทีÉใชใ้นการ

ผลิตขัÊนการใช้เทคโนโลยีทีÉใชใ้นการผลิต 

การยอมรับเทคโนโลยทีีÉใช้ในการผลติขัÊนการใช ้ bj t p-value 

ค่าคงทีÉ 0.755 2.041 0.044* 

ดา้นการสนบัสนุนการใชเ้ทคโนโลยทีีÉใชใ้นการผลติจากหน่วยงาน 0.446 2.739 0.007** 

ดา้นประสบการณ์ 0.452 2.830 0.006** 

F = 22.367 , p-value = 0.000** , R2 = 0.295    

หมายเหตุ   * มีนยัสําคญัทางสถิติทีÉระดบั 0.05 

 ** มีนยัสําคญัทางสถิติทีÉระดบั 0.01 

 

จากตารางทีÉ 4.20 พบว่า ค่า F = 22.367 มีค่า p-value = 0.000 ซึÉงน้อยกว่า 0.01 แสดงวา่มี

ตวัแปรต้นอย่างน้อยหนึÉ งตัวมีอิทธิพลต่อการยอมรับเทคโนโลยีทีÉ ใช้ในการผลิต ขัÊนการใช้

เทคโนโลยทีีÉใช้ในการผลิต โดยมีค่า R2 เท่ากับ 0.295 ซึÉงอธิบายวา่ ปัจจยัทีÉเป็นตวัแปรต้นสามารถ

อธิบายความผนัแปรของการยอมรับเทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิตขัÊนการใช้เทคโนโลยีทีÉใช้ในการ

ผลิตไดร้้อยละ 29.5 และพบวา่ทัÊง 2 ปัจจยัทีÉมีอิทธิพลต่อการยอมรับเทคโนโลยทีีÉใชใ้นการผลิตขัÊน

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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การใชเ้ทคโนโลยทีีÉใช้ในการผลิตอย่างมีนยัสําคญัทางสถิติทีÉระดบั 0.01 คือ ดา้นการสนบัสนุนการ

ใชเ้ทคโนโลยทีีÉใช้ในการผลิตจากหน่วยงาน (b5 = 0.446) และด้านประสบการณ์ (b6 = 0.452) โดย

ทัÊง 2 ปัจจยัมีอิทธิพลต่อการยอมรับเทคโนโลยีทีÉใชใ้นการผลิตขัÊนการใช้เทคโนโลยีทีÉใชใ้นการผลิต

ในเชิงบวก ซึÉงปัจจยัทีÉมีอิทธิพลต่อการยอมรับเทคโนโลยีทีÉใชใ้นการผลิตขัÊนการใช้เทคโนโลยีทีÉใช้

ในการผลิตของพนักงานฝ่ายผลิต บริษทัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต์แห่งหนึÉ ง สามารถแสดงเป็น

สมการการถดถอยเชิงเส้นพหุคูณไดด้งันีÊ  

ก ําหนดให้ เงืÉอนไขสนับสนุน 2 ด้าน ประกอ บด้วย 1. ด้านการสนับสนุนการใช้

เทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิตจากหน่วยงาน  (X1) 2. ด ้านประสบการณ์  (X2) และการยอมรับ

เทคโนโลยทีีÉใช้ในการผลิตขัÊนการใชเ้ทคโนโลยทีีÉใช้ในการผลิต ( Y෡଼ ) 

 Y෡଼ = 0.755 + 0.446**X1 + 0.452**X2 

 

สมมติฐานทีÉ 9 เงืÉอนไขสนบัสนุนดา้นการสนบัสนุนการใช้เทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิต

จากหน่วยงานและดา้นประสบการณ์ มีอิทธิพลต่อการยอมรับเทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิตด้านขัÊน

การประยุกต์ใช้เทคโนโลยีทีÉใชใ้นการผลิต 

 

ตารางทีÉ 4.21  ผลการวิเคราะห์การถดถอยเชิงเส้นพหุคูณซึÉ งก ําหนดการวิเคราะห์เป็นแบบ Enter 

ของปัจจยัเงืÉอนไขสนบัสนุน ดา้นการสนบัสนุนการใชเ้ทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิต

จากหน่วยงานและดา้นประสบการณ์ มีอิทธิพลต่อการยอมรับเทคโนโลยีทีÉใชใ้นการ

ผลิตขัÊนการประยุกตใ์ชเ้ทคโนโลยีทีÉใชใ้นการผลิต 

การยอมรับเทคโนโลยทีีÉใช้ในการผลติขัÊนการประยกุต ์ bj t p-value 

ค่าคงทีÉ 0.571 1.996 0.049* 

ดา้นการสนบัสนุนการใชเ้ทคโนโลยทีีÉใชใ้นการผลติจากหน่วยงาน 0.370 2.944 0.004** 

ดา้นประสบการณ์ 0.459 3.712 0.000** 

F = 32.047 , p-value = 0.000** , R2 = 0.375    

หมายเหตุ   * มีนยัสําคญัทางสถิติทีÉระดบั 0.05 

 ** มีนยัสําคญัทางสถิติทีÉระดบั 0.01 

 

จากตารางทีÉ 4.21 พบว่า ค่า F = 32.047 มีค่า p-value = 0.000 ซึÉงน้อยกว่า 0.01 แสดงวา่มี

ตวัแปรต้นอย่างน้อยหนึÉงตวัมีอิทธิพลต่อการยอมรับเทคโนโลยทีีÉใช้ในการผลิตขัÊนการประยุกต์ใช้

เทคโนโลยทีีÉใช้ในการผลิต โดยมีค่า R2 เท่ากับ 0.375 ซึÉงอธิบายวา่ ปัจจยัทีÉเป็นตวัแปรต้นสามารถ

อธิบายความผนัแปรของการยอมรับเทคโนโลยทีีÉใช้ในการผลิตขัÊนการประยุกต์ใช้เทคโนโลยีทีÉใช้

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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ในการผลิตไดร้้อยละ 37.5 และพบวา่ทัÊง 2 ปัจจยัทีÉมีอิทธิพลต่อการยอมรับเทคโนโลยีทีÉใชใ้นการ

ผลิตขัÊนการประยุกตใ์ช้เทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิตอย่างมีนยัสําคญัทางสถิติทีÉระดบั 0.01 คือ ดา้น

การสนบัสนุนการใชเ้ทคโนโลยีทีÉใชใ้นการผลิตจากหน่วยงาน (b5 = 0.370) และด้านประสบการณ์ 

(b6 = 0.459) โดยทัÊง 2 ปัจจยัมีอิทธิพลต่อการยอมรับเทคโนโลยีทีÉใชใ้นการผลิตขัÊนการประยุกตใ์ช้

เทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิตในเชิงบวก ซึÉ งปัจจยัทีÉมีอิทธิพลต่อการยอมรับเทคโนโลยีทีÉใช้ในการ

ผลิตขัÊนการประยุกตใ์ช้เทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิตของพนกังานฝ่ายผลิต บริษทัอุตสาหกรรมผลิต

รถยนตแ์ห่งหนึÉง สามารถแสดงเป็นสมการการถดถอยเชิงเส้นพหุคูณไดด้งันีÊ  

ก ําหนดให้ เงืÉอนไขสนับสนุน 2 ด้าน ประกอ บด้วย 1. ด้านการสนับสนุนการใช้

เทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิตจากหน่วยงาน  (X1) 2. ด ้านประสบการณ์  (X2) และการยอมรับ

เทคโนโลยทีีÉใช้ในการผลิตขัÊนการประยุกต์ใช้เทคโนโลยีทีÉใชใ้นการผลิต ( Y෡ଽ ) 

Y෡ଽ = 0.571 + 0.370**X1 + 0.459**X2 

 

สมมติฐานทีÉ 10 ทศันคติต่อเทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิตดา้นการรับรู้ความสามารถตนเอง

และด้านความกังวลเกีÉยวกับเทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิต คุณลกัษณะเชิงนวตักรรมด้านการรับรู้

เกีÉยวกบัประโยชน์และดา้นการรับรู้ความยากง่ายในการใช้ เงืÉอนไขสนบัสนุนดา้นการสนบัสนุน

การใช้เทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิตจากหน่วยงานและดา้นประสบการณ์ มีอิทธิพลต่อการยอมรับ

เทคโนโลยทีีÉใช้ในการผลิตโดยรวม 

 

ตารางทีÉ 4.22  ผลการวิเคราะห์การถดถอยเชิงเส้นพหุคูณซึÉ งก ําหนดการวิเคราะห์เป็นแบบ Enter 

ของปัจจยัทศันคติ ด้านการรับรู้ความสามารถตนเองและด้านความกังวลเกีÉยวกับ

เทคโนโลยทีีÉใช้ในการผลติ คุณลกัษณะเชิงนวตักรรมดา้นการรับรู้เกีÉยวกบัประโยชน์

และดา้นการรับรู้ความยากง่ายในการใช ้เงืÉอนไขสนบัสนุนดา้นการสนบัสนุนการใช้

เทคโนโลยทีีÉใช้ในการผลิตจากหน่วยงานและดา้นประสบการณ์ มีอิทธิพลต่อการ

ยอมรับเทคโนโลยทีีÉใช้ในการผลิตโดยรวม 

การยอมรับเทคโนโลยทีีÉใช้ในการผลติโดยรวม bj t p-value 

ค่าคงทีÉ -1.011 -2.367 0.020* 

ดา้นการรับรู้ความสามารถตนเอง 0.259 2.693 0.008** 

ดา้นความกงัวลเกีÉยวกบัเทคโนโลยทีีÉใช้ในการผลิต 0.117 1.661 0.100 

ดา้นการรับรู้เกีÉยวกบัประโยชน์ 0.356 3.639 0.000** 

ดา้นการรับรู้ความยากง่ายในการใช ้ -0.151 -1.527 0.130 

ดา้นการสนบัสนุนการใชเ้ทคโนโลยทีีÉใชใ้นการผลติจากหน่วยงาน 0.318 3.599 0.000** 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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ตารางทีÉ 4.22 (ต่อ) 

การยอมรับเทคโนโลยทีีÉใช้ในการผลติโดยรวม bj t p-value 

ดา้นประสบการณ์ 0.337 3.739 0.000** 

F = 26.282 , p-value = 0.000 , R2 = 0.603 

หมายเหตุ   * มีนยัสําคญัทางสถิติทีÉระดบั 0.05 

 ** มีนยัสําคญัทางสถิติทีÉระดบั 0.01 

 

จากตารางทีÉ 4.22 พบว่า ค่า F = 26.282 มีค่า p-value = 0.000 ซึÉงน้อยกว่า 0.01 แสดงวา่มี

ตวัแปรต้นอย่างน้อยหนึÉงตวัมีอิทธิพลต่อการยอมรับเทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิตโดยรวม โดยมีค่า 

R2 เท่ากับ 0.603 ซึÉงอธิบายวา่ ปัจจยัทีÉเป็นตวัแปรตน้ทัÊงหมดสามารถอธิบายความผนัแปรของการ

ยอมรับเทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิตโดยรวมได้ร้อยละ 60.3 และพบวา่ปัจจยัทีÉมีอิทธิพลต่อการ

ยอมรับเทคโนโลยทีีÉใช้ในการผลิตโดยรวมอย่างมีนยัสําคญัทางสถิติทีÉระดบั 0.01 เรียงตามลาํดบั

ขนาดของอิทธิพลได้ดงันีÊ  ดา้นการรับรู้เกีÉยวกับประโยชน์ (b3 = 0.356) ดา้นประสบการณ์ (b6 = 

0.337) ดา้นการสนับสนุนการใช้เทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิตจากหน่วยงาน (B =  0.318) ด้านการ

รับรู้ความสามารถตนเอง (b1 = 0.259) โดยทุกปัจจยัมีอิทธิพลต่อการยอมรับเทคโนโลยทีีÉใช้ในการ

ผลิตโดยรวมในเชิงบวก ส่วนปัจจยัดา้นความกงัวลเกีÉยวกบัเทคโนโลยทีีÉใช้ในการผลิต (b2 = 0.117) 

และดา้นการรับรู้ความยากง่ายในการใช ้(b4 = -0.151) ไม่มีอิทธิพลต่อการยอมรับเทคโนโลยีทีÉใชใ้น

การผลิตโดยรวมในเชิงเส้นตรง ซึÉ งปัจจยัทีÉมีอิทธิพลต่อการยอมรับเทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิต

โดยรวมของพนกังานฝ่ายผลิต บริษทัอุตสาหกรรมผลิตรถยนตแ์ห่งหนึÉง สามารถแสดงเป็นสมการ

การถดถอยเชิงเส้นพหุคูณไดด้งันีÊ  

กาํหนดให้ ทศันคติต่อเทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิต คุณลกัษณะเชิงนวตักรรม เงืÉอนไข

สนบัสนุนเทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิต 6 ดา้น ประกอบดว้ย 1. ดา้นการรับรู้ความสามารถตนเอง 

(X1) 2. ดา้นความกงัวลเกีÉยวกบัเทคโนโลยทีีÉใช้ในการผลิต (X2) 3. ดา้นการรับรู้เกีÉยวกบัประโยชน์ 

(X3) 4. ดา้นการรับรู้ความยากง่ายในการใช ้(X4) 5. ดา้นการสนบัสนุนการใชเ้ทคโนโลยีทีÉใช้ในการ

ผลิตจากหน่วยงาน (X5) 6) ด้านประสบการณ์ (X6) และการยอมรับเทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิต

โดยรวม ( Y෡ଵ଴  ) 

Y෡ଵ଴ = -1.011 + 0.259**X1 + 0.117X2 + 0.356**X3 - 0.151X4 + 0.318**X5 + 0.337**X6 

 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 



บททีÉ 5 

สรุปผลการวจิยั อภิปรายผล และข้อเสนอแนะ 

 

 การสรุปผล การอภิปราย และขอ้เสนอแนะการวจิยัเรืÉอง ปัจจยัทีÉมีอิทธิพลต่อการยอมรับ

เทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิตของพนกังานฝ่ายผลิต บริษทัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต์แห่งหนึÉง กลุ่ม

ตวัอย่างทีÉใชใ้นการศึกษาคือ พนกังานฝ่ายผลิต บริษทัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต์แห่งหนึÉง จาํนวน 

110 คน ใช้แบบสอบถามในการเก็บรวบรวมข้อมูล ผู ้วิจยัขอนําเสนอผลการวิเคราะห์ข้อมูล

ตามลาํดบัดงันีÊ   

 5.1  สรุปผลการวจิยั 

 5.2  อภิปรายผล 

 5.3  ขอ้เสนอแนะ 

 

5.1  สรุปผลการวิจัย 

 

จากการศึกษา “เรืÉ อง ปัจจยัทีÉมีอิทธิพลต่อการยอมรับเทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิตของ

พนกังานฝ่ายผลิต บริษทัอุตสาหกรรมผลิตรถยนตแ์ห่งหนึÉง” สามารถสรุปผลการวจิยัไดด้งันีÊ  

 5.1.1 ผลการวิเคราห์ ข้อมูลเกีÉยวกับสถานภาพทัÉ วไปของพนักงานฝ่ายผลิต บริษัท

อุตสาหกรรมผลิตรถยนต์แห่งหนึÉง 

 เพศ พบว่า พนกังานส่วนใหญ่เป็นเพศชาย มีจาํนวน 96 คน คิดเป็นร้อยละ 87.27 ส่วน

เพศหญิง จาํนวน 14 คน คิดเป็นร้อยละ 12.73 

 อายุ พบว่า พนกังานส่วนใหญ่มีอายุระหวา่ง 25-29 ปี จาํนวน 60 คน คิดเป็นร้อยละ 54.55 

รองลงมามีอายุระหวา่ง 30-39 ปี จาํนวน 36 คน คิดเป็นร้อยละ 32.73 รองลงมามีอายุตํÉากวา่ 25 ปี 

จาํนวน 13 คน คิดเป็นร้อยละ 11.82 และ 40 ปีขึÊนไป จาํนวน 1 คน คิดเป็นร้อยละ 0.90 ตามลาํดบั 

 วุฒิการศึกษา พบว่า พนกังานส่วนใหญ่จบการศึกษาในระดบั อนุปริญญา/ปวส. จาํนวน 

57 คน คิดเป็นร้อยละ 51.82 รองลงมาระดับปริญญาตรี จาํนวน 44 คน คิดเป็นร้อยละ 40.00 และ

ระดบัมธัยมศึกษาตอนปลาย/ปวช. จาํนวน 6 คน คิดเป็นร้อยละ 5.45 ส่วนปริญญาโทมีจาํนวนนอ้ย

ทีÉสุด 3 คน คิดเป็นร้อยละ 2.73 

 ตําแหน่งงาน พบว่า พนกังานส่วนใหญ่อยูใ่นตาํแหน่งพนกังาน จาํนวน 106 คน คิดเป็น

ร้อยละ 96.36 และอยูใ่นตาํแหน่งผูจ้ดัการกลุ่มงาน จาํนวน 4 คน คิดเป็นร้อยละ 3.64 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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 อายุงาน พบว่า พนกังานส่วนใหญ่มีอายุงานระหวา่ง 1-5 ปี จาํนวน 71 คน คิดเป็นร้อยละ 

64.55 รองลงมามีอายุงานระหว่าง 6-10 ปี จาํนวน 23 คน คิดเป็นร้อยละ 20.91 ถดัมามีอายุงาน

ระหวา่ง 11-15 ปี จาํนวน 15 คน คิดเป็นร้อยละ 13.64 คน และอายุงานต ัÊงแต่ řŞ ปีขึÊนไป จาํนวน 1 

คนคิดเป็นร้อยละ 0.90 

 แผนกงานทีÉสังกัด พบว่า พนกังานส่วนใหญ่สังกดัแผนก PRESS จาํนวน 29 คน คิดเป็น

ร้อยละ 26.36 รองลงมาแผนก Body Equipment จาํนวน 23 คน คิดเป็นร้อยละ 20.91 แผนก Power 

Train Die จาํนวน 17 คน คิดเป็นร้อยละ 15.45 แผนก Power Train Equipment จาํนวน 15 คน คิด

เป็นร้อยละ 13.64 แผนก R&D for Automobile จาํนวน 14 คน คิดเป็นร้อยละ 12.73 แผนก R&D 

for Motorcycle จาํนวน 7 คน คิดเป็นร้อยละ 6.36 และแผนก Polymer Mold จาํนวน 5 คน คิดเป็น

ร้อยละ 4.55 ตามลาํดบั 

 5.1.2 ผลการวิเคราะห์ข้อมูลระดับทัศนคติ คุณลักษณะเชิงนวัตกรรม เงืÉอนไขสนับสนุน

เทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิตของพนักงานฝ่ายผลิต บริษัทอุตสาหกรรมผลิตรถยนต์แห่งหนึÉง 

พนกังานมีระดบัทัศนคติต่อเทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิต คุณลกัษณะเชิงนวตักรรม และ

เงืÉอนไขสนบัสนุนเทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิตในภาพรวมอยู่ในระดบัปานกลาง โดยพิจารณาจาก

ค่าเฉลีÉยรวมมีค่าเท่ากับ 3.25 และพ นักงานมีระดับทัศนคติต่อเทคโนโลยีทีÉ ใช้ในการผ ลิต 

คุณลกัษณะเชิงนวตักรรม และเงืÉอนไขสนบัสนุนเทคโนโลยทีีÉใชใ้นการผลิต ของพนกังานแต่ละคน

ไม่แตกต่างกนัมาก โดยพิจารณาจากส่วนเบีÉยงเบนมาตรฐานรวมมีค่าเท่ากับ 0.43 เมืÉอพิจารณาราย

ดา้นพบวา่พนกังานมีความคิดเห็นดงันีÊ  

ทศันคติต่อเทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิต พบว่า พนักงานมีความคิดเห็นต่อด้านการรับรู้

ความสามารถตนเอง โดยพิจารณาจากความคิดเห็นเกีÉยวกบัความสามารถในการเรียนรู้และเขา้ใจสิÉง

ใหม่ ๆ ของตนเอง และความสามารถทีÉจะประสบความสําเร็จการใช้งานเทคโนโลยีทีÉใชใ้นการผลิต

ในการทาํงานของตนเองอยู่ในระดบัปานกลาง (xത = 3.25) และมีระดบัความคิดเห็นไม่แตกต่างกนั

มากเมืÉอพิจารณาจากค่าส่วนเบีÉยงเบนมาตรฐาน ซึÉ งมีค่าเท่ากบั 0.61 และด้านความกงัวลเกีÉยวกับ

เทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิต โดยพิจารณาจากความไม่สบายใจทีÉจะใช้เทคโนโลยทีีÉใช้ในการผลิต 

ความกลวัทีÉจะทาํผิดพลาด และความไม่สบายใจทีÉจะให้ผูอ้ืÉนเห็นว่าขาดทกัษะดา้นเทคโนโลยีทีÉใช้

ในการผลิตระดบัมาก (xത = 3.64) และมีระดบัความคิดเห็นไม่แตกต่างกนัมากเมืÉอพิจารณาจากค่า

ส่วนเบีÉยงเบนมาตรฐาน ซึÉ งมีค่าเท่ากบั 0.69 

คุณลักษณะเชิงนวตักรรม พบว่า พนักงานมีความคิดเห็นต่อด้านการรับรู้เกีÉยวกับ

ประโยชน์ โดยพิจารณาจากความคิดเห็นเกีÉยวกบัประโยชน์ ความสะดวกสบายต่อการทาํงานโดยใช้

เทคโนโลยทีีÉใช้ในการผลิตและผูใ้ชง้านเชืÉอวา่สามารถเพิÉมประสิทธิภาพในงานของตนอยู่ในระดบั

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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มาก (xത = 3.87) และมีระดบัความคิดเห็นไม่แตกต่างกันมากเมืÉอพิจารณาจากค่าส่วนเบีÉยงเบน

มาตรฐาน ซึÉงมีค่าเท่ากบั 0.59 และดา้นการรบัรู้ความยากง่ายในการใชโ้ดยพิจารณาจากความคิดเห็น

เกีÉยวกับความยากง่าย ความซับซ้อน ในการใช้อุปกรณ์ฮาร์ดแวร์ การทําความเข้าใจการใช้

ซอฟตแ์วร์ทีÉเกีÉยวขอ้งกับเทคโนโลยทีีÉใช้ในการผลิต อยู่ในระดบัมาก (xത = 3.44) และมีระดบัความ

คิดเห็นไม่แตกต่างกนัมากเมืÉอพิจารณาจากค่าส่วนเบีÉยงเบนมาตรฐาน ซึÉงมีค่าเท่ากบั 0.60 

เงืÉอนไขสนบัสนุนเทคโนโลยีทีÉใชใ้นการผลิต พบว่า พนกังานมีความคิดเห็นต่อดา้นการ

สนับสนุนการใช้เทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิตจากหน่วยงานโดยพิจารณาจากการสนับสนุนของ

หน่วยงาน โดยพิจารณาจากดา้นการศึกษา / ฝึกอบรม วสัดุอุปกรณ์ งบประมาณ บุคคลากร และ

แหล่งคน้ควา้หาความรู้ทางดา้นเทคโนโลยทีีÉใช้ในการผลิตอยู่ในระดบัปานกลาง (xത = 2.73) และมี

ระดับความคิดเห็นไม่แตกต่างกันมากเมืÉอพิจารณาจากค่าส่วนเบีÉยงเบนมาตรฐาน ซึÉ งมีค่าเท่ากับ 

0.72 และด้านประสบการณ์โดยพิจารณาจากการมีประสบการณ์การศึกษา ฝึกอบรมทางด้าน

เทคโนโลยทีีÉใช้ในการผลิตอยู่ในระดบัปานกลาง (xത = 2.61) และมีระดบัความคิดเห็นไม่แตกต่าง

กนัมากเมืÉอพิจารณาจากค่าส่วนเบีÉยงเบนมาตรฐาน ซึÉ งมีค่าเท่ากบั 0.73 

 5.1.3  ผลการวิเคราะห์ข้อมูลระดับการยอมรับเทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิตของพนักงาน

ฝ่ายผลิต บริษัทอุตสาหกรรมผลิตรถยนต์แห่งหนึÉง 

พนักงานมีการยอมรับเทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิตโดยรวมอยู่ในระดบัปานกลาง โดย

พิจารณาจากค่าเฉลีÉยรวมเท่ากับ 2.86 และพนักงานแต่ละคนมีการยอมรับเทคโนโลยีทีÉใช้ในการ

ผลิตไม่แตกต่างกันมาก โดยพิจารณาจากส่วนเบีÉยงเบนมาตรฐานรวมมีค่าเท่ากบั 0.76 เมืÉอพิจารณา

ในแต่ละขัÊนพบวา่พนกังานมีการยอมรับเทคโนโลยีทีÉใชใ้นการผลิตดงันีÊ  

ข ัÊนการรับรู้เทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิตพบวา่ พนกังานมีการยอมรับเทคโนโลยีทีÉใช้ใน

การผลิตอยูใ่นระดบันอ้ย (xത = 2.60) และพนกังานแต่ละคนมีการยอมรับเทคโนโลยีทีÉใชใ้นการผลิต

ขัÊนการรับรู้ไม่แตกต่างกนัมาก โดยพิจารณาจากส่วนเบีÉยงเบนมาตรฐานมีค่าเท่ากบั 0.75 

ข ัÊนการใช้เทคโนโลยีทีÉใชใ้นการผลิตพบว่า พนกังานมีการยอมรับเทคโนโลยีทีÉใชใ้นการ

ผลิตอยูใ่นระดบัปานกลาง (xത = 3.15) และพนกังานแต่ละคนมีการยอมรับเทคโนโลยีทีÉใช้ในการ

ผลิตขัÊนการใชแ้ตกต่างกนัมาก โดยพิจารณาจากส่วนเบีÉยงเบนมาตรฐานรวมมีค่าเท่ากบั 1.09 

ข ัÊนการประยุกต์ใชเ้ทคโนโลยีทีÉใชใ้นการผลิตพบว่า พนกังานมีการยอมรับเทคโนโลยีทีÉ

ใชใ้นการผลิตอยู่ในระดบัปานกลาง (xത = 2.78) และพนกังานแต่ละคนมีการยอมรับเทคโนโลยีทีÉใช้

ในการผลิตขัÊนการประยกุตใ์ชไ้ม่แตกต่างกนัมาก โดยพิจารณาจากส่วนเบีÉยงเบนมาตรฐานรวมมีค่า

เท่ากบั 0.89 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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5.1.4 ผลการวิเคราะห์ปัจจัยทีÉมีอิทธิพลต่อการยอมรับเทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิตของ

พนักงานฝ่ายผลิต บริษัทอุตสาหกรรมผลิตรถยนต์แห่งหนึÉง 

สมมติฐานทีÉ 1 ทศันคติต่อเทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิตดา้นการรับรู้ความสามารถตนเอง

และดา้นความกงัวลเกีÉยวกบัเทคโนโลยีทีÉใชใ้นการผลิต มีอิทธิพลต่อการยอมรับเทคโนโลยทีีÉใช้ใน

การผลิตดา้นขัÊนการรับรู้เทคโนโลยทีีÉใช้ในการผลิต จากการศึกษาพบว่า ปัจจยัทีÉมีอิทธิพลต่อการ

ยอมรับเทคโนโลยทีีÉใช้ในการผลิตข ัÊนการรับรู้เทคโนโลยีทีÉใชใ้นการผลิตอย่างมีนยัสําคญัทางสถิติ

ทีÉระดับ 0.01 คือ ด้านการรับรู้ความสามารถตนเอง (b1 = 0.576) ซึÉ งมีอิทธิพลต่อการยอมรับ

เทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิตขัÊนการรับรู้เทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิตในเชิงบวกและดา้นความกังวล

เกีÉยวกบัเทคโนโลยีทีÉใชใ้นการผลิต (b2 = - 0.214) มีอิทธิพลต่อการยอมรับเทคโนโลยีทีÉใช้ในการ

ผลิตขัÊนการรับรู้เทคโนโลยทีีÉใช้ในการผลิตอย่างมีนยัสําคญัทางสถิติทีÉระดบั 0.05 ซึÉ งมีอิทธิพลต่อ

การยอมรับเทคโนโลยทีีÉใช้ในการผลิตขัÊนการรับรู้เทคโนโลยีทีÉใชใ้นการผลิตในเชิงลบ 

สมมติฐานทีÉ 2 ทศันคติต่อเทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิตดา้นการรับรู้ความสามารถตนเอง

และดา้นความกงัวลเกีÉยวกบัเทคโนโลยีทีÉใชใ้นการผลิต มีอิทธิพลต่อการยอมรับเทคโนโลยทีีÉใช้ใน

การผลิตดา้นขัÊนการใช้เทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิต จากการศึกษาพบว่า ปัจจยัทีÉมีอิทธิพลต่อการ

ยอมรับเทคโนโลยทีีÉใช้ในการผลิตขัÊนการใชเ้ทคโนโลยทีีÉใช้ในการผลิตอย่างมีนยัสําคญัทางสถิติทีÉ

ระดับ 0.01 คือ  ด้านการรับรู้ความสามารถตนเอง (b1 = 0.645) โดยมีอิทธิพลต่อการยอมรับ

เทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิตขัÊนการใช้เทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิตในเชิงบวก ส่วนปัจจยัด้านความ

กงัวลเกีÉยวกบัเทคโนโลยีทีÉใชใ้นการผลิต (b2 = 0.244) ไม่มีอิทธิพลต่อการยอมรับเทคโนโลยีทีÉใชใ้น

การผลิตขัÊนการใช้เทคโนโลยีทีÉใชใ้นการผลิตในเชิงเส้นตรง 

สมมติฐานทีÉ 3 ทศันคติต่อเทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิตดา้นการรับรู้ความสามารถตนเอง

และดา้นความกงัวลเกีÉยวกบัเทคโนโลยีทีÉใชใ้นการผลิต มีอิทธิพลต่อการยอมรับเทคโนโลยทีีÉใช้ใน

การผลิตดา้นขัÊนการประยุกต์ใช้เทคโนโลยีทีÉใชใ้นการผลิต จากการศึกษาพบว่า ปัจจยัทีÉมีอิทธิพล

ต่อการยอมรับเทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิตขัÊนการประยุกต์ใช้เทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิตอย่างมี

นยัสําคญัทางสถิติทีÉระดบั 0.01 คือ ดา้นการรับรู้ความสามารถตนเอง (b1 = 0.746) โดยทัÊง 2 ปัจจยัมี

อิทธิพลต่อการยอมรับเทคโนโลยีทีÉใชใ้นการผลิตขัÊนการประยกุตใ์ชเ้ทคโนโลยทีีÉใช้ในการผลิตใน

เชิงบวก ส่วนปัจจยัดา้นความกงัวลเกีÉยวกบัเทคโนโลยทีีÉใช้ในการผลิต (b2 = 0.091) ไม่มีอิทธิพลต่อ

การยอมรับเทคโนโลยทีีÉใช้ในการผลิตขัÊนการประยุกต์ใช้เทคโนโลยีทีÉใชใ้นการผลิตในเชิงเส้นตรง 

สมมติฐานทีÉ 4 คุณลกัษณะเชิงนวตักรรมดา้นการรับรู้เกีÉยวกบัประโยชน์และดา้นการรับรู้

ความยากง่ายในการใช้ มีอิทธิพลต่อการยอมรับเทคโนโลยีทีÉ ใช้ในการผลิตด้านข ัÊนการรับรู้

เทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิต ผลิต จากการศึกษาพบว่า ปัจจยัทีÉมีอิทธิพลต่อการยอมรับเทคโนโลยีทีÉ

ใชใ้นการผลิตขัÊนการรับรู้เทคโนโลยีทีÉใชใ้นการผลิตอยา่งมีนยัสําคญัทางสถิติทีÉระดบั 0.01 คือ ดา้น

การรับรู้ความยากง่ายในการใช ้(b4 = 0.372) โดยทัÊง 2 ปัจจยัมีอิทธิพลต่อการยอมรับเทคโนโลยีทีÉใช้

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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ในการผลิตขัÊนการรับรู้เทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิตในเชิงบวกและด้านการรับรู้เกีÉยวกบัประโยชน์ 

(b3 = 0.310) มีอิทธิพลต่อการยอมรับเทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิตข ัÊนการรับรู้เทคโนโลยทีีÉใช้ในการ

ผลิตอยา่งมีนยัสําคญัทางสถิติทีÉระดบั 0.05 

สมมติฐานทีÉ 5 คุณลกัษณะเชิงนวตักรรมดา้นการรับรู้เกีÉยวกบัประโยชน์และดา้นการรับรู้

ความยากง่ายในการใช้ มีอิทธิพลต่อการยอมรับเทคโนโลยีทีÉ ใช้ในการผลิตด้านขัÊนการใช้

เทคโนโลยทีีÉใช้ในการผลิต จากการศึกษาพบวา่ ปัจจยัทีÉมีอิทธิพลต่อการยอมรับเทคโนโลยีทีÉใชใ้น

การผลิตขัÊนการใช้เทคโนโลยีทีÉใชใ้นการผลิตอย่างมีนยัสําคญัทางสถิติทีÉระดบั 0.01 คือ ดา้นการ

รับรู้เกีÉยวกบัประโยชน์ (b3 = 0.766) โดยมีอิทธิพลต่อการยอมรับเทคโนโลยทีีÉใช้ในการผลิตขัÊนการ

ใช้เทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิตในเชิงบวก ส่วนปัจจยัด้านการรับรู้ความยากง่ายในการใช้ (b4 = -

0.022) ไม่มอิีทธิพลต่อการยอมรับเทคโนโลยีทีÉใชใ้นการผลิตข ัÊนการใช้เทคโนโลยีทีÉใชใ้นการผลิต

ในเชิงเส้นตรง 

สมมติฐานทีÉ 6 คุณลกัษณะเชิงนวตักรรมดา้นการรับรู้เกีÉยวกบัประโยชน์และดา้นการรับรู้

ความยากง่ายในการใช ้มีอิทธิพลต่อการยอมรับเทคโนโลยทีีÉใช้ในการผลิตดา้นขัÊนการประยุกตใ์ช้

เทคโนโลยทีีÉใช้ในการผลิต จากการศึกษาพบวา่ ปัจจยัทีÉมีอิทธิพลต่อการยอมรับเทคโนโลยีทีÉใชใ้น

การผลิตขัÊนการประยุกต์ใช้เทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิตอย่างมีนยัสําคญัทางสถิติทีÉระดบั 0.05 คือ 

ดา้นการรับรู้เกีÉยวกับประโยชน์ (b3 = 0.373) และดา้นการรับรู้ความยากง่ายในการใช้ (b4 = 0.345) 

โดยทัÊง 2 ปัจจยัมีอิทธิพลต่อการยอมรับเทคโนโลยีทีÉใชใ้นการผลิตขัÊนการประยุกตใ์ชเ้ทคโนโลยีทีÉ

ใชใ้นการผลิตในเชิงบวก 

สมมติฐานทีÉ 7 เงืÉอนไขสนบัสนุนดา้นการสนบัสนุนการใช้เทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิต

จากหน่วยงานและดา้นประสบการณ์ มีอิทธิพลต่อการยอมรับเทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิตด้านขัÊน

การรับรู้เทคโนโลยีทีÉใชใ้นการผลิต จากการศึกษาพบวา่ ปัจจยัทีÉมีอิทธิพลต่อการยอมรับเทคโนโลยี

ทีÉใช้ในการผลิตขัÊนการรับรู้เทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิตอย่างมีนัยสําคญัทางสถิติทีÉระดบั 0.01 คือ 

ดา้นประสบการณ์ (b6 = 0.363) โดยทัÊง 2 ปัจจยัมีอิทธิพลต่อการยอมรับเทคโนโลยีทีÉใชใ้นการผลิต

ขัÊนการรับรู้เทคโนโลยีทีÉใชใ้นการผลิตในเชิงบวกและดา้นการสนบัสนุนการใชเ้ทคโนโลยีทีÉใชใ้น

การผลิตจากหน่วยงาน (b5 = 0.234) มีอิทธิพลต่อการยอมรับเทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิตข ัÊนการรับรู้

เทคโนโลยทีีÉใช้ในการผลิตอย่างมีนยัสําคญัทางสถิติทีÉระดบั 0.05 

สมมติฐานทีÉ 8 เงืÉอนไขสนบัสนุนดา้นการสนบัสนุนการใช้เทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิต

จากหน่วยงานและดา้นประสบการณ์ มีอิทธิพลต่อการยอมรับเทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิตด้านขัÊน

การใชเ้ทคโนโลยทีีÉใชใ้นการผลิต จากการศึกษาพบวา่ ปัจจยัทีÉมีอิทธิพลต่อการยอมรับเทคโนโลยีทีÉ

ใชใ้นการผลิตขัÊนการใช้เทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิตอย่างมีนยัสําคญัทางสถิติทีÉระดบั 0.01 คือ ดา้น

การสนบัสนุนการใชเ้ทคโนโลยีทีÉใชใ้นการผลิตจากหน่วยงาน (b5 = 0.446) และด้านประสบการณ์ 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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(b6 = 0.452) โดยทัÊ ง 2 ปัจจยัมีอิทธิพลต่อการยอมรับเทคโนโลยีทีÉ ใช้ในการผลิตขัÊ นการใช้

เทคโนโลยทีีÉใช้ในการผลิตในเชิงบวก 

สมมติฐานทีÉ 9 เงืÉอนไขสนบัสนุนดา้นการสนบัสนุนการใช้เทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิต

จากหน่วยงานและดา้นประสบการณ์ มีอิทธิพลต่อการยอมรับเทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิตด้านขัÊน

การประยุกต์ใช้เทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิต จากการศึกษาพบว่า ทัÊ ง 2 ปัจจยัทีÉมีอิทธิพลต่อการ

ยอมรับเทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิตขัÊนการประยุกต์ใช้เทคโนโลยทีีÉใชใ้นการผลิตอย่างมีนยัสําคญั

ทางสถิติทีÉระดบั 0.01 คือ ดา้นการสนบัสนุนการใชเ้ทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิตจากหน่วยงาน (b5 = 

0.370) และด้านประสบการณ์ (b6 = 0.459) โดยทัÊง 2 ปัจจยัมีอิทธิพลต่อการยอมรับเทคโนโลยีทีÉใช้

ในการผลิตขัÊนการประยกุตใ์ชเ้ทคโนโลยทีีÉใช้ในการผลิตในเชิงบวก 

สมมติฐานทีÉ 10 ทศันคติต่อเทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิตดา้นการรับรู้ความสามารถตนเอง

และด้านความกังวลเกีÉยวกับเทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิต คุณลกัษณะเชิงนวตักรรมด้านการรับรู้

เกีÉยวกบัประโยชน์และดา้นการรับรู้ความยากง่ายในการใช้ เงืÉอนไขสนบัสนุนดา้นการสนบัสนุน

การใช้เทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิตจากหน่วยงานและดา้นประสบการณ์ มีอิทธิพลต่อการยอมรับ

เทคโนโลยทีีÉใช้ในการผลติโดยรวม จากการศึกษาพบวา่ ปัจจยัทีÉมีอิทธิพลต่อการยอมรับเทคโนโลยี

ทีÉใชใ้นการผลิตโดยรวมอยา่งมีนยัสําคญัทางสถิติทีÉระดบั 0.01 เรียงตามลาํดบัขนาดของอิทธิพลได้

ด ังนีÊ  ด้านการรับรู้เกีÉ ยวกับประโยชน์  (b3 = 0.356) ด้านประสบการณ์ (b6 = 0.337) ด้านการ

สนบัสนุนการใชเ้ทคโนโลยทีีÉใช้ในการผลิตจากหน่วยงาน (b5 =  0.318) ดา้นการรับรู้ความสามารถ

ตนเอง (b1 = 0.259) โดยทุกปัจจยัมีมีอิทธิพลต่อการยอมรับเทคโนโลยทีีÉใช้ในการผลิตโดยรวมใน

เชิงบวก ส่วนปัจจยัดา้นความกงัวลเกีÉยวกบัเทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิต (b2 = 0.117) และด้านการ

รับรู้ความยากง่ายในการใช้ (b4 = -0.151) ไม่มีอิทธิพลต่อการยอมรับเทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิต

โดยรวมในเชิงเส้นตรง 

 

5.2  อภิปรายผลการวิจัย  

  

 จากการศึกษา “เรืÉ อง ปัจจยัทีÉมีอิทธิพลต่อการยอมรับเทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิตของ

พนกังานฝ่ายผลิต บริษทัอุตสาหกรรมผลิตรถยนตแ์ห่งหนึÉง” สามารถอภิปรายผลการวิจยัไดด้งันีÊ  

 5.2.1  การวิเคราะห์ข้อมูลระดับการยอมรับเทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิตของพนักงานฝ่าย

ผลิต บริษัทอุตสาหกรรมผลิตรถยนต์แห่งหนึÉง 

 การวเิคราะห์ระดบัการยอมรับเทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิต โดยแบ่งเป็น 3 ขัÊน ได้แก่ 1) 

ข ัÊนการรับรู้เทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิต 2) ข ัÊนการใช้เทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิต 3) ข ัÊนการ

ประยุกต์ใชเ้ทคโนโลยทีีÉใชใ้นการผลิต สามารถอภิปรายผลการวิจยัได้ดงันีÊ  

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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ข ัÊนการรับรู้เทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิต พบวา่ พนกังานมีการยอมรับเทคโนโลยีทีÉใช้ใน

การผลิตอยู่ในระดบันอ้ย ทัÊงนีÊอาจเนืÉองมาจาก พนกังานต้องการรับรู้ขอ้มูลข่าวสารดา้นเทคโนโลยี

ทีÉใช้ในการผลิต อนัได้แก่ ข่าวสารเกีÉยวกับเทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิตจากโทรทศัน์ เว็บไซต ์

หนงัสือ วารสาร นิตยสาร คู่มือการใช้งานดา้นเทคโนโลยีทีÉใชใ้นการผลิต สนทนา/ปรึกษากบัเพืÉอน

ร่วมงาน ผูอ้ืÉนและบริษทัคู่คา้เกีÉยวกบัเทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิต และการเขา้ชมนิทรรศการ งาน

สัมนาต่าง ๆ ทีÉเกีÉยวกบัเทคโนโลยทีีÉใช้ในการผลิต ซึÉ งสอดคลอ้งกบั ศกัดิÍ สิทธิÍ  ปนคาํ (2546) พบว่า 

ประสบการณ์การฝึกอบรมดา้นคอมพิวเตอร์มีผลต่อการยอมรับการนาํระบบคอมพิวเตอร์มาใช้ใน

การผลิตขัÊนการรับรู้ ทีÉมีสัดส่วนทีÉแสดงความสัมพนัธ์สูงสุด และสอดคลอ้งกบั Namkee Park. Et.al. 

(2009) พบว่า ประสบการณ์ในเรืÉองการใช้งานคอมพิวเตอร์ (Experience in computer use), ความรู้ 

(Domain knowledge), ความรู้ภาษาองักฤษ (English literacy) และความสนใจในเอกสารตีพิมพ ์

(Interest in publishing) ส่งผลต่อการยอมรับเทคโนโลยีระบบห้องสมุดดิจิตอลโดยศึกษาในกลุ่ม

ประเทศทีÉกําลงัพฒันา ทีÉไดศึ้กษาถึงความสัมพนัธ์ระหวา่งการรับรู้ถึงความง่ายต่อการใชง้านส่งผล

ต่อเจตนาการนาํไปใช ้

ข ัÊนการใช้เทคโนโลยีทีÉใชใ้นการผลิต พบวา่ พนกังานมีการยอมรับเทคโนโลยทีีÉใชใ้นการ

ผลิตอยู่ในระดับปานกลาง ทัÊงนีÊ อาจเนืÉองมาจาก พนักงานต้องการพัฒนาทักษะความรู้ในใช้

คอมพิวเตอร์และโปรแกรมทีÉใช้ในการผลิต อ ันได้แก่ การใช้คอมพิวเตอร์และโปรแกรม

คอมพิวเตอร์ทีÉใช้ในการผลิตจาํลองรูปลกัษณ์ชิ Êนงาน ตรวจสอบความถูกตอ้งในการขึÊ นรูปลกัษณ์

ชิ Êนงาน ตรวจสอบการประกอบชิ Êนงาน ตรวจสอบค่าเทีÉยงตรงของชิ Êนงาน และตรวจสอบค่าความ

แตกต่างของชิ Êนงานเก่าและใหม่ ซึÉ งสอดคลอ้งกบั ทศม เกียรตฒันกุล (2552) พบว่าองค์กรจะตอ้ง

พบกบัอุปสรรคและความเสีÉยงจากการนาํเทคโนโลยีมาใช ้เนืÉองจากพนกังานขาดประสบการณ์และ

ความรู้ทาํใหใ้ชเ้ทคโนโลยไีม่เต็มประสิทธิภาพ  

ข ัÊนการประยกุต์ใช้เทคโนโลยีทีÉใชใ้นการผลิต พบวา่ พนักงานมีการยอมรับเทคโนโลยีทีÉ

ใชใ้นการผลิตอยู่ในระดบัปานกลาง ทัÊงนีÊอาจเนืÉองมาจาก พนกังานตอ้งการแสวงหา พฒันาการผลิต 

นอกเหนือจากงานทีÉรับผิดชอบ อนัไดแ้ก่ การประยุกต์ใช้คอมพิวเตอร์และโปรแกรมทีÉใช้ในการ

ผลิตตรวจสอบชิÊนงานในอตัราส่วนต่าง ๆ การสร้างอุปกรณ์ชิÊนส่วนทีÉเป็นมาตรฐานเพืÉอลดเวลาใน

การทาํงาน การเขียนโปรแกรมตัÊงคา่คุณสมบติัของชิÊนงาน การใหค้าํแนะนาํเกีÉยวกบัเทคโนโลยีทีÉใช้

ในการผลิตกบับุคคลอืÉน และการปรับปรุงโปรแกรมทีÉใช้ในการผลิตรวมถึงวธีิการใหม่ ๆ ในการ

ปฏิบัติงานนอกเหนือจากวิธีการเดิมทีÉเคยปฏิบติัอยู่เป็นประจาํ ซึÉงสอดคล้องกบั Hendersona and 

Divettb (2003) พบว่า ประสบการณใช้งานมีผลต่อการยอมรับเทคโนโลยีซึÉงส่งผลต่อความตัÊงใจใน

การใชง้าน และการรู้ถึงความมีประโยชน์มีอิทธิพลต่อพฤติกรรมความตัÊงใจในการใช้ 

5.2.2  การวิเคราะห์การถดถอยเชิงเส้นพหุคูณ ปัจจัยทีÉมีอิทธิพลต่อการยอมรับเทคโนโลยี

ทีÉใช้ในการผลิตของพนักงานฝ่ายผลิต บริษัทอุตสาหกรรมผลิตรถยนต์แห่งหนึÉง 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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เพืÉอคดัเลือกปัจจยัพยากรณ์ทีÉดีทีÉสุดของการยอมรับเทคโนโลยีทีÉใชใ้นการผลิต ขัÊนการ

รับรู้เทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิต ขัÊนการใช้เทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิต และขัÊนการประยุกต์ใช้

เทคโนโลยทีีÉใช้ในการผลติ พบวา่ ปัจจยัทีÉไดรั้บการคดัเลือกซึÉงมีอิทธิพลต่อการยอมรับเทคโนโลยทีีÉ

ใชใ้นการผลิตทัÊง 3 ข ัÊนมีทัÊงหมด 4 ดา้น โดยเรียงตามลาํดบัความสําคญั ไดแ้ก่ ดา้นการรับรู้เกีÉยวกบั

ประโยชน์ ด้านประสบการณ์ ดา้นการสนบัสนุนการใช้เทคโนโลยีทีÉใชใ้นการผลิตจากหน่วยงาน 

และดา้นการรับรู้ความสามารถตนเอง โดยผูว้จิยัขอเสนอประเดน็การอภิปรายดงันีÊ  

1.  ดา้นการรับรู้เกีÉยวกบัประโยชน์ เป็นปัจจยัทีÉมีอิทธิพลต่อการยอมรับเทคโนโลยทีีÉใช้ใน

การผลิตของพนักงานฝ่ายผลิตบริษัทอุตสาหกรรมผลิตรถยนต์แห่งหนึÉ ง ทัÊ งนีÊ อาจเนืÉองมาจาก

พนกังานแต่ละคนนัÊนตอ้งการรับรู้ถึงประโยชน์ และเชืÉอวา่หากมีการใชเ้ทคโนโลยีทีÉใชใ้นการผลิต

จะก่อให้เกิดความสะดวกสบายต่อการทาํงานและสามารถเพิÉมประสิทธิภาพในงานของตน อัน

ไดแ้ก่ งานทีÉมีประสิทธภาพมากยิ ÉงขึÊน ผลลพัทธ์ทีÉถูกตอ้งแม่นยาํ คุณภาพทีÉดีขึÊน รูปแบบผลิตภณัฑ์

ใหม่ ๆ รวมถึงประสบความสําเร็จในการทาํงาน ซึÉงสอดคลอ้งกบั พรรณาภรณ์ แสงดี (2554) พบว่า 

การรับรู้ถึงประโยชน์มีอิทธิพลต่อการยอมรับโปรแกรม Supply Chan Management (SCM) มาก

ทีÉสุด และ Davis (1989) ไดก้ล่าวถึงทฤษฎีการยอมรับเทคโนโลยี (Technology Acceptance Model: 

TAM) จากการรับรู้ถึงประโยชน์ (Perceived Usefulness: PU) เป็นปัจจยัหลกัทีÉสําคญัของทฤษฎี 

TAM ซึÉ งหมายถึง การวดัระดบัชัÊนของบุคคลทีÉเชืÉอว่า ถ้าหากมีการใช้เทคโนโลยีนัÊนจะก่อให้เกิด

ประโยชน์ และการทาํใหก้ารทาํงานนัÊนมีประสิทธิภาพดีขึÊน 

2.  ดา้นประสบการณ์ เป็นปัจจยัทีÉมีอิทธิพลต่อการยอมรับเทคโนโลยีทีÉใชใ้นการผลิตของ

พนกังานฝ่ายผลิตบริษทัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต์แห่งหนึÉง ทัÊงนีÊอาจเนืÉองมาจากพนกังานแต่ละคน

นัÊนตอ้งการการฝึกอบรมทางดา้นเทคโนโลยทีีÉใช้ในการผลิต อนัไดแ้ก่ การฝึกอบรมโปรแกรมทีÉใช้

ในการผลิตอย่างครบถ้วนสมบูรณ์ ระยะเวลาและรายละเอียดการฝึกอบรมทีÉเพียงพอ รวมถึง

การศึกษาจากผูที้Éมีประสบการณ์การใช้คอมพิวเตอร์และเทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิตมาก่อน ซึÉ ง

สอดคลอ้งกบั กรรณิการ์ กงพะลี (2555) พบวา่ ประสบการณ์ส่งผลต่อระดบัการยอมรับเทคโนโลยี

สารสนเทศเพืÉอการปฏิบติั และ Venkatesh et.al. (2003) ไดก้ล่าวถึงทฤษฎีรวมของการยอมรับและ

ก า ร ใ ช้ เท ค โ น โ ล ยี  (Unified Theory Of Acceptance and Use of Technology: UTAUT) ว่ า 

ประสบการณ์เป็นส่วนขยายทาํหนา้ทีÉในการขยายปัจจยัหลกั ไดแ้ก่ ความคาดหวงัในความพยายาม 

(Effort expectancy) อิทธิพ ลของสังคม (Social influence) และส ภาพสิÉ งอํานวยความสะดวก 

(Facilitating Conditions) จะมีอิทธิพลต่อความตัÊ งใจแสดงพฤติกรรมหรือพฤติกรรมการใช้

เทคโนโลย ี

3.  ด้านการสนับสนุนการใช้เทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิตจากหน่วยงาน เป็นปัจจยัทีÉมี

อิทธิพลต่อการยอมรับเทคโนโลยีทีÉใชใ้นการผลิตของพนักงานฝ่ายผลิตบริษทัอุตสาหกรรมผลิต

รถยนต์แห่งหนึÉ ง ทัÊงนีÊ อาจเนืÉองมาจากพนกังานแต่ละคนนัÊนต้องการ การสนบัสนุนจากหน่วยของ

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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ตนทีÉสังกดั อนัไดแ้ก่ ความตอ้งการดา้นการฝึกอบรม ดูงานเพิÉมเติม คอมพิวเตอร์และโปรแกรมทีÉใช้

ในการผลิตอย่างเพียงพอ บุคคลากรในแผนกของตนสามารถแก้ไขปัญหาได้ รวมถึงแหล่งคน้หา

ความรู้ทางดา้นเทคโนโลยทีีÉใช้ในการผลิต ซึÉงสอดคลอ้งกบั ภูษณิศา ช่วยประคอง (2557) พบวา่

ดา้นสนบัสนุนการปฏิบตัิงาน ส่งอิทธิพลต่อการยอมรับเทคโนโลยีสารสนเทศของเจา้หน้าทีÉกรม

โรงงานอุตสาหกรรม และยงัสอดคลอ้งกบั Venkatesh et.al. (2003) ทีÉไดก้ล่าวถึงทฤษฎีรวมของการ

ยอมรับและการใช้เทคโนโลยี (Unified Theory of Acceptance and Use of Technology: UTAUT) 

ว่า สําหรับสิÉ งอ ํานวยความสะดวกในการใช้งานมีความสัมพันธ์โดยตรงต่อพฤติกรรมการใช้

เทคโนโลย ีและ สว่างนภา ต่วนภูษา (2556) ทีÉศึกษาเรืÉองปัจจยัทีÉมีอิทธิพลต่อการยอมรับเทคโนโลยี

คลาวด์คอมพิวติÊงในสถาบนัอุดมศึกษา พบว่าสภาพแวดล้อมทีÉสนบัสนุนการใช้เทคโนโลยีส่ง

อิทธิพลต่อการยอมรับเทคโนโลยีคลาวดค์อมพิวติÊง 

4.  ดา้นการรับรู้ความสามารถตนเอง เป็นปัจจยัทีÉมีอิทธิพลต่อการยอมรับเทคโนโลยีทีÉใช้

ในการผลิตของพนกังานฝ่ายผลิตบริษทัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต์แห่งหนึÉง ทัÊ งนีÊอาจเนืÉองมาจาก

พนกังานแต่ละคนนัÊนมีความตอ้งการพฒันาทกัษะ ความรู้เกีÉยวกบัเทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิต อนั

ไดแ้ก่ การเรียนรู้เทคโนโลยีทีÉใชใ้นการผลิต การใชเ้ทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิตอย่างมีประสิทธิภาพ 

การคาํนวณหาคาํตอบได้ และสามารถปรับแต่งคุณสมบัติของเทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิตให้

เหมาะสมกบังานของตน ซึÉ งสอดคลอ้งกับ อติโมท อุ่นจิตติ (2552) พบว่า การรับรู้ความสามารถ

ตนเอง (Self-Efficacy) ส่งอิทธิพลต่อการยอมรับเทคโนโลยีสารสนเทศ และในส่วนนีÊยงัสอดคลอ้ง

กบั อรวรรณ ปิลันธน์โอวาท (2552) กล่าวถึงทฤษฎีการเผยแพร่นวตักรรม เกีÉยวกับกระบวนการ

ตดัสินใจยอมรับนวตักรรม ว่า ข ัÊนรับรู้ (Awareness) ในขัÊนนีÊ บุคคลรับรู้ขอ้มูลวา่นวตักรรมนัÊนมีอยู่ 

และพยายามหาความรู้ ความเขา้ใจวา่นวตักรรมนัÊนใชง้านหรือทาํงานอย่างไร 

 

5.3  ข้อเสนอแนะ 

  

 5.3.1   ข้อเสนอแนะสําหรับการวิจัยครัÊงนีÊ 

 จากการศึกษา “เรืÉ อง ปัจจยัทีÉมีอิทธิพลต่อการยอมรับเทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิตของ

พนกังานฝ่ายผลิต บริษทัอุตสาหกรรมผลิตรถยนตแ์ห่งหนึÉง” ผูว้จิยัขอนาํเสนอขอ้เสนอแนะดงันีÊ  

 1.  ระดบัการยอมรับเทคโนโลยีทีÉใชใ้นการผลิตของพนกังานฝ่ายผลิตบริษทัอุตสาหกรรม

ผลิตรถยนตแ์ห่งหนึÉง โดยแบ่งเป็น 3 ข ัÊน ไดแ้ก่ 1) ข ัÊนการรับรู้เทคโนโลยีทีÉใชใ้นการผลติ 2) ข ัÊนการ

ใชเ้ทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิต 3) ข ัÊนการประยุกต์ใช้เทคโนโลยีทีÉใชใ้นการผลิต ผูว้ิจยัขอนาํเสนอ

ดงันีÊ  

      1.1  ข ัÊนการรับรู้เทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิต จากผลการวิจยั พบว่า พนักงานมีการ

ยอมรับเทคโนโลยทีีÉใช้ในการผลิตอยู่ในระดบันอ้ยเหมือนกนั ดงันัÊน ผูบ้ริหารบริษทัอุตสาหกรรม

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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ผลิตรถยนต์แห่งหนึÉ ง จึงควรมีการจดักิจกรรมเกีÉยวกับเทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิตขึÊน เช่น จดั

การศึกษาดูงาน จดัการอบรมณ์ภายในบริษทั และส่งพนกังานไปร่วมอบรมกับหน่วยงานภายนอก 

ทัÊงนีÊ เพืÉอเป็นการส่งเสริมใหพ้นกังานไดรั้บรู้เกีÉยวกบัเทคโนโลยทีีÉใช้ในการผลิต 

      1.2  ข ัÊนการใช้เทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิต จากผลการวิจัย พบว่า พนักงานมีการ

ยอมรับเทคโนโลยทีีÉใช้ในการผลิตอยู่ในระดบัปานกลางเหมือนกัน  ดงันัÊน ผูบ้ริหารควรกาํหนด

นโยบาย ปรับปรุง และวางแผนสําหรับการใช้เทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิตทีÉชัดเจนในอนาคต 

นอกจากนีÊยงัควรแกไ้ขปัญหาและอุปสรรคต่าง ๆ  ในการใชเ้ทคโนโลยีทีÉใชใ้นการผลิตดว้ย ไม่วา่จะ

เป็นการขาดแคลนบุคลากรทีÉมีความรู้ความสามารถ  มีเทคโนโลยีทีÉ ใช้ในการผลิตแต่มีขีด

ความสามารถไม่เตม็ประสิทธิภาพ 

     1.3  ข ัÊนการประยกุต์ใช้เทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิต จากผลการวจิยัพบวา่ พนกังานมี

การยอมรับเทคโนโลยทีีÉใช้ในการผลติอยูใ่นระดบัปานกลางเหมือนกนั ดงันัÊน ผูบ้ริหารควรส่งเสริม

กิจกรรมทีÉเกีÉยวกบัขอ้งกบัเทคโนโลยีทีÉใช้การผลิตดงัทีÉกล่าวมาแลว้ในขอ้ 1.1 เพืÉอเป็นการส่งเสริม

ใหพ้นกังานสามารถประยุกตใ์ชเ้ทคโนโลยีทีÉใชใ้นการผลิตไดม้ากขึÊน 

2.  ปัจจยัทีÉมีอิทธิพลต่อการยอมรับเทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิตของพนักงานฝ่ายผลิต 

บริษทัอุตสาหกรรมผลิตรถยนตแ์ห่งหนึÉง พบวา่ ปัจจยัทีÉมีอิทธิพลต่อการยอมรับเทคโนโลยทีีÉใช้ใน

การผลิต ทัÊง 3 ข ัÊน และระดบัการยอมรับเทคโนโลยทีีÉใช้ในการผลิตอยูใ่นระดบัปานกลาง 2 ข ัÊน และ

อีก 1 ข ัÊนอยู่ในระดบัน้อย มีทัÊ งหมด 4 ด้าน โดยเรียงตามลาํดบัความสําคัญ ได้แก่ ด้านการรับรู้

เกีÉยวกับประโยชน์ ดา้นประสบการณ์ ดา้นการสนบัสนุนการใช้เทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิตจาก

หน่วยงาน และดา้นการรับรู้ความสามารถตนเอง ผูว้จิยัขอนาํเสนอขอ้เสนอแนะในแต่ละปัจจยัดงันีÊ  

     2.1  ดา้นการรับรู้เกีÉยวกบัประโยชน์ เป็นปัจจยัทีÉมีอิทธิพลต่อการยอมรับเทคโนโลยีทีÉ

ใชใ้นการผลิตสูงทีÉสุด ดงันัÊน ผูบ้ริหารจงึควรให้การสนบัสนุนใหพ้นกังานไดรั้บการศึกษาคน้ควา้ 

เช่น เข้าร่วมงานสัมนาทีÉ เกีÉยวกบัเทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิต และมอบหมายงานอืÉน ๆ ทีÉท ําให้

พนกังานมีโอกาสใชเ้ทคโนโลยีทีÉใชใ้นการผลิตมากขึÊน 

     2.2  ดา้นประสบการณ์  เป็นปัจจยัทีÉมีอิทธิพลต่อการยอมรับเทคโนโลยีทีÉใช้ในการ

ผลิตรองลงมา ดงันัÊน ผู้บริหารควรกาํหนดหลกัสูตรให้กับพนักงานทีÉขาดประสบการณ์ในการใช้

เทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิตโดยเมืÉอเข้ารับการอบรมแล้วสามารถนําไปใช้ปฏิบัติงานทีÉตนเอง

รับผิดชอบไดท้นัที 

     2.3  ดา้นการสนบัสนุนการใช้เทคโนโลยทีีÉใช้ในการผลิตจากหน่วยงาน เป็นปัจจยัทีÉมี

อิทธิต่อการยอมรับเทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิตอีกหนึÉงปัจจยั ดงันัÊน ผูบ้ริหารควรให้การสนบัสนุน

การฝึกอบรมอยา่งสมํÉาเสมอ มีการจดัหาวสัดุอุปกรณ์ใหใ้ช้งานไดอ้ยา่งเพียงพอ และควรมอบหมาย

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 



87 
 

งานทีÉตรงกับความรู้ความสามารถของพนักงาน ทัÊ งนีÊ หากพนักงานได้มีโอกาสทีÉจะได้รับ

ความก้าวหน้าในหน้าทีÉการงาน ไดรั้บการยอมรับจากเพืÉอนร่วมงานและผูบ้งัคบับญัชา ไม่วา่การ

กระทาํใด ๆ ถา้มีการสนับสนุนการใชง้านเทคโนโลยทีีÉใช้ในการผลิตจากหน่วยงานทีÉดีก็จะทาํให้

การทาํงานนัÊนประสบความสําเร็จ และผลิตภณัฑก์็จะมีประสิทธิภาพตามไปดว้ย 

     2.4  ดา้นการรับรู้ความสามารถตนเอง เป็นปัจจยัทีÉมีอิทธิพลต่อการยอมรับเทคโนโลยี

ทีÉใชใ้นการผลิตอีกหนึÉงปัจจยั ดงันัÊน ผู้บริหารควรมีการพฒันารูปแบบการอบรมทีÉมุ่งกลุ่มเป้าหมาย

เฉพาะตามหนา้ทีÉความรับผิดชอบ เพืÉอเป็นการส่งเสริมการใช้เทคโนโลยีทีÉใชใ้นการผลิตเพราะเป็น

สิÉงจาํเป็นต่อการพฒันาพนกังานในระยะยาว 

 5.3.2   ข้อเสนอแนะสําหรับงานวิจัยในอนาคต 

 1.  ควรศึกษาปัจจยัอืÉน ๆ ทีÉเกีÉยวขอ้งกบัการยอมรับเทคโนโลยทีีÉใชใ้นการผลิต ๆ  นอกจาก

ปัจจยัทีÉไดศึ้กษามา เช่น ลกัษณะของงานทีÉรับผิดชอบ บรรยากาศในการทาํงาน เป็นตน้ 

 2.  การวิจยัในครัÊ งนีÊ กาํหนดขอบเขตประชากรค่อนข้างกวา้ง เหตุผลเนืÉองจากพนกังาน

ฝ่ายผลิตบริษทัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต์แห่งหนึÉง มีความหลากหลายและแตกต่างกนัในดา้นสาย

งาน ตลอดจนรูปแบบการปฏิบติังานค่อนขา้งมาก เพืÉอใหผ้ลการวจิยัสะทอ้นภาพรวมขององคก์รได้

ชดัเจนขึÊนและคลอบคลุมกบัสมาชิกขององค์กรทัÊงหมด ควรกําหนดขอบเขตประชากรทีÉตอ้งการ

ศึกษาใหช้ดัเจน 

 3.  การวจิยัในครัÊ งนีÊพบวา่ส่วนเบีÉยงเบนมาตรฐานการยอมรับเทคโนโลยีทีÉใชใ้นการผลิต

ในขัÊนการใชง้านเทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิตมคี่าเกิน 1.00 ทาํให้เห็นวา่เครืÉองมือทีÉใชใ้นการวจิยัใน

ครัÊ งนีÊ ไม่สามารถใช้ได้กับกลุ่มประชากรทีÉกาํหนดขอบเขตได้ทุกคน ควรกาํหนดและออกแบบ

เครืÉองมือทีÉสามารถใช้ไดก้บัประชากรในภาพรวมให้ชดัเจนขึÊน 

 4.  ควรศึกษาเปรียบเทียบของการยอมรับเทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิต ระหว่างแผนก

ภายในองคก์รเพืÉอใหเ้ห็นความแตกต่างของการยอมรับและการใช้เทคโนโลยีทีÉใชใ้นการผลิต 

 5.  ควรมีการศึกษาปัญหาและอุปสรรคทีÉมีต่อการยอมรับเทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิตเพืÉอ

จะไดผ้ลการศึกษาในเชิงลึก และสามารถนาํมากําหนดเป็นแนวทางแก้ไขปัญหาได้อย่างถูกตอ้ง

ต่อไป 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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แบบสอบถาม 

เรืÉอง ปัจจัยทีÉมีอทิธิพลต่อการยอมรับเทคโนโลยทีีÉใช้ในการผลติ 

ของพนักงานฝ่ายผลิตบริษทัอตุสาหกรรมผลติรถยนต์แห่งหนึÉง 

 

 
 

คําชีÊแจง 

แบบสอบถามชุดนีÊ  เป็นการสอบถามในการเก็บขอ้มูลของการวจิยัเรืÉอง ปัจจยัทีÉมีอิทธิพล

ต่อการยอมรับเทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิตของพนกังานฝ่ายผลิตบริษทัอุตสาหกรรมผลิตรถยนต์แห่ง

หนึÉง โดยมีจุดประสงค์เพืÉอศึกษาการยอมรับเทคโนโลยีทีÉใชใ้นการผลิต ซึÉงผลจากความคิดเห็นของ

ท่านจะเป็นขอ้มูลทีÉเป็นประโยชน์ต่อการวางแผนปรับปรุงแก้ไขปัญหา รวมทัÊงการวางแผนพฒันา

บุคลากรในดา้นการใช้เทคโนโลยทีีÉใช้ในการผลิตของพนกังานฝ่ายผลิตบริษทัอุตสาหกรรมผลิต

รถยนตแ์ห่งหนึÉง เป็นไปในทิศทางทีÉเหมาะสมยิ ÉงขึÊน ผูวิ้จยัจึงขอความร่วมมือจากท่านในการตอบ

แบบสอบถามตามความจริง ขอ้มูลทีÉไดจ้ะนาํไปใชใ้นการประกอบวทิยานิพนธ์เท่านัÊน ขอรับรองว่า

คาํตอบของท่านจะเป็นความลบัและจะไม่มีผลกระทบใด ๆ  แก่ผูต้อบแบบสอบถาม และจะนาํเสนอ

ขอ้มูลในภาพรวมทีÉไดจ้ากการวเิคราะห์แลว้เท่านัÊน 

แบบสอบถามชุดนีÊ มีคาํถาม แบ่งเป็น 3 ตอน ดงันีÊ  

 ตอนทีÉ 1 แบบสอบถามเกีÉยวกบัสถานภาพทั Éวไปของผูต้อบแบบสอบถาม 

 ตอนทีÉ 2 แบบสอบถามเกีÉยวกบัทศันคติต่อเทคโนโลยทีีÉใชใ้นการผลิต/คุณลกัษณะเชิง   

              นวตักรรม/เงืÉอนไขสนบัสนุนเทคโนโลยีทีÉใชใ้นการผลิต 

 ตอนทีÉ 3 แบบสอบถามเกีÉยวกบัการยอมรับเทคโนโลยีทีÉใชใ้นการผลิต 

 

               

 

 

 

ขอขอบพระคณุเป็นอย่างสูง 

นายอภิวฒัน์ ผ่องแผว้ 

นกัศึกษาปริญญาโท สาขาวิชาบริหารธุรกิจอุตสาหกรรม 

สถาบนัเทคโนโลยีพระจอมเกลา้ เจา้คุณทหารลาดกระบงั
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ตอนทีÉ 1 แบบสอบถามเกีÉยวกบัสถานภาพทั Éวไปของผูต้อบแบบสอบถาม 

คําชีÊแจง โปรดทาํเครืÉองหมาย  ลงใน  หนา้ขอ้ความหรือเติมขอ้ความทีÉตรงตามสถานภาพทีÉ 

              เป็นจริงของท่าน 

1. เพศ 

    ชาย       หญิง

2. อายุ 

    ตํÉากวา่  25 ปี      25-29 ปี

    30-39 ปี      40 ปีขึÊนไป 

3. วฒุิการศึกษา 

    มธัยมศึกษาตอนปลาย/ปวช.    อนุปริญญา/ปวส. 

    ปริญญาตรี      ปริญญาโท 

    อืÉน ๆ (ระบุ)  ................................. 

4. ตาํแหน่งงาน 

    พนกังาน       ผูจ้ดัการกลุ่มงาน

5. อายุงาน 

    ตัÊงแต่ 1-5 ปี      ตัÊงแต่ 6-10 ปี 

    ตัÊงแต่ 11-15 ปี     ตัÊงแต่ 16 ปีขึÊนไป 

6. ท่านปฏิบตัิงานอยู่ในแผนก  

    PRESS     Polymer Mold 

    R&D For Automobile   R&D for Motorcycle 

    Power Train Die       Power Train Equipment  

  Body Equipment  

 

ตอนทีÉ 2 แบบสอบถามเกีÉยวกบัทศันคติต่อเทคโนโลยีทีÉใชใ้นการผลติ/คุณลกัษณะเชิงนวตักรรม/ 

               เงืÉอนไขสนบัสนุนเทคโนโลยีทีÉใชใ้นการผลิต  

การรับรู้ความสามารถในตนเอง หมายถึง ความเห็นเกีÉยวกับความสามารถในการเรียนรู้

และเขา้ใจสิÉงใหม่ ๆ ของตนเอง และความสามารถทีÉจะประสบความสําเร็จการใชง้านเทคโนโลยีทีÉ

ใชใ้นการผลิตในการทาํงานของตนเอง 

การรับรู้เกีÉยวกับประโยชน์  หมายถึง ความเห็นเกีÉยวกบัประโยชน์ ความสะดวกสบายต่อ

การทาํงานโดยใช้เทคโนโลยีทีÉใชใ้นการผลิตและผู ้ใช้งานเชืÉอวา่สามารถเพิÉมประสิทธิภาพในงาน

ของตน 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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การรับรู้เกีÉยวกับความยากง่ายในการใช้ หมายถึง ความคิดเห็นเกีÉยวกบัความยากง่าย ความ

ซบัซ้อน ในการใช้อุปกรณ์ฮาร์ดแวร์ การทาํความเขา้ใจการใชซ้อฟตแ์วร์ทีÉเกีÉยวขอ้งกบัเทคโนโลยทีีÉ

ใชใ้นการผลิต 

การสนับสนุนการใช้เทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิตจากหน่วยงาน หมายถึง การสนบัสนุนของ

หน่วยงาน โดยพิจารณาจากดา้นการศึกษา / ฝึกอบรม วสัดุอุปกรณ์ งบประมาณ บุคคลากร และ

แหล่งคน้ควา้หาความรู้ทางดา้นเทคโนโลยทีีÉใช้ในการผลิต 

ประสบการณ์ หมายถึง การมีประสบการณ์การศึกษา ฝึกอบรมทางดา้นเทคโนโลยทีีÉใชใ้น

การผลิต 

 

คําชีÊแจง โปรดทาํเครืÉองหมาย  ลงในช่องทีÉตรงกบัสถานภาพความเป็นจริงของท่าน  

ทัศนคติต่อเทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิต/คุณลักษณะเชิง

นวัตกรรม/เงืÉอนไขสนับสนุนเทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิต 

ระดับความคิดเห็น 

มาก

ทีÉสุด 

มาก ปาน

กลาง 

นอ้ย นอ้ย

มาก 

ดา้นการรับรู้ความสามารถตนเอง      

1. ท่านสามารถเรียนรู้โปรแกรมทีÉใชใ้นการผลิต 

    ไดด้ว้ยตนเอง 

     

2. ท่านใชค้อมพิวเตอร์และโปรแกรมทีÉใชใ้นการผลติได ้

    อยา่งมีประสิทธิภาพ 

     

3. ท่านใชค้อมพิวเตอร์และโปรแกรมทีÉใชใ้นการผลติ 

    คาํนวณหาคาํตอบได ้

     

4. ท่านใชค้อมพิวเตอร์และโปรแกรมทีÉใชใ้นการผลติ 

    ในการแกไ้ขปัญหางานได ้

     

5. ท่านสามารถปรับแต่งคุณสมบติัคอมพิวเตอร์และ 

    โปรแกรมทีÉใชใ้นการผลิตใหเ้หมาะสมกบังานได ้

     

ดา้นความกงัวลเกีÉยวกบัเทคโนโลยทีีÉใชใ้นการผลิต      

6. ท่านรู้สึกกงัวลทีÉจะใชค้อมพิวเตอร์และโปรแกรมทีÉใช ้

    ในการผลติ 

     

7. ท่านรู้สึกกงัวลทีÉจะใหผู้อื้Éนเห็นวา่ตนขาดทกัษะในการ   

    ใชค้อมพิวเตอร์และโปรแกรมทีÉใชใ้นการผลิต 

     

8. ท่านรู้สึกกงัวลทีÉจะใหผู้อื้Éนบอกวธีิการใช้คอมพิวเตอร์    

    และโปรแกรมทีÉใชใ้นการผลิต 

     

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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ทัศนคติต่อเทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิต/คุณลักษณะเชิง

นวัตกรรม/เงืÉอนไขสนับสนุนเทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิต 

ระดับความคิดเห็น 

มาก

ทีÉสุด 

มาก ปาน

กลาง 

นอ้ย นอ้ย

มาก 

ดา้นการรับรู้เกีÉยวกบัประโยชน ์      

9. การใชค้อมพิวเตอร์และโปรแกรมทีÉใชใ้นการผลิต 

    ทาํใหง้านของท่านมีประสิทธิภาพมากยิÉงขึÊน 

     

10. การใชค้อมพิวเตอร์และโปรแกรมทีÉใชใ้นการผลิต 

      ทาํใหง้านของท่านไดผ้ลลพัธ์มีความถกูตอ้ง แม่นยาํ 

     

11. การใชค้อมพิวเตอร์และโปรแกรมทีÉใชใ้นการผลิต 

      ทาํใหง้านของท่านมีคุณภาพดีขึÊน 

     

12. การใชค้อมพิวเตอร์และโปรแกรมทีÉใชใ้นการผลิต 

      ทาํใหง้านของทา่นประสบความสําเร็จ 

     

13. การใชค้อมพิวเตอร์และโปรแกรมทีÉใชใ้นการผลิต 

      ทาํใหท่้านสามารถคิดคน้รูปแบบผลติภณัฑใ์หม่ ๆ 

     

ดา้นการรับรู้ความยากง่ายในการใช ้      

14. การเรียนรู้ทีÉจะใช้คอมพิวเตอร์และโปรแกรมทีÉใชใ้น 

      การผลิตเป็นเรืÉองง่าย 

     

15. วธีิการใชค้อมพิวเตอร์และโปรแกรมทีÉใชใ้นการผลิต  

      เป็นขัÊนตอนชดัเจน 

     

16. คอมพิวเตอร์และโปรแกรมทีÉใช้ในการผลติง่ายตอ่การ 

      ใชง้าน 

     

17. การใชง้านคอมพิวเตอร์และโปรแกรมทีÉใชใ้นการผลิต 

     สามารถปรับเปลีÉยนให้เขา้กบัความตอ้งการของผูใ้ชง้าน 

     

ดา้นการสนบัสนุนการใชเ้ทคโนโลยทีีÉใช้ในการผลิตจากหน่วยงาน     

18. ในแผนกของท่านสนบัสนุนใหไ้ดรั้บความรู้  

      การฝึกอบรมและดูงานเพิ Éมเติม 

     

19. ในแผนกของท่านมีคอมพิวเตอร์และโปรแกรมทีÉใชใ้น 

      การผลิตอย่างเพียงพอ 

     

20. ในแผนกของท่านมีงบประมาณในการจดัหา 

      คอมพิวเตอร์และการจดัหาโปรแกรมทีÉใชใ้นการผลิต 

      ให้เพียงพอ 

     

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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ทัศนคติต่อเทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิต/คุณลักษณะเชิง

นวัตกรรม/เงืÉอนไขสนับสนุนเทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิต 

ระดับความคิดเห็น 

มาก

ทีÉสุด 

มาก ปาน

กลาง 

นอ้ย นอ้ย

มาก 

21. ในแผนกของท่านมีพนกังานทีÉสามารถแก้ไขปัญหาทีÉ 

      เกิดจากการใชค้อมพิวเตอร์และโปรแกรมทีÉใชใ้นการ 

      ผลิตได ้

     

22. ในแผนกของท่านมแีหล่งคน้หาความรู้ วธีิการใหม่ ๆ 

      ทางดา้นโปรแกรมทีÉใช้ในการผลิตเพียงพอ 

     

ดา้นประสบการณ์      

23. ท่านไดรั้บการฝึกอบรมการใชค้อมพิวเตอร์และ 

      โปรแกรมทีÉใช้ในการผลติอย่างครบถว้นสมบูรณ์ 

     

24. การฝึกอบรมมรีะยะเวลาและรายละเอียดทีÉเพียงพอตอ่ 

      การทาํงานของท่าน 

     

25. ท่านเคยศึกษาจากผูที้Éมีประสบการณ์การใช ้

      คอมพิวเตอร์และโปรแกรมทีÉใชใ้นการผลติ 

     

26. ท่านเคยใชโ้ปรแกรมทีÉมลีกัษณะคลา้ยคลึงกนัมาก่อน 

      หนา้นีÊ 

     

 

ตอนทีÉ 3 แบบสอบถามเกีÉยวกบัการยอมรับเทคโนโลยีทีÉใชใ้นการผลิต 

 เทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิต หมายถึง เทคโนโลยีทีÉเกีÉยวขอ้งกบักระบวนการผลิตของบริษทั

อุตสาหกรรมผลิตรถยนตแ์ห่งหนึÉงในภาคตะวนัออก ไดแ้ก่ 

1.  เทคโนโลยดีา้นโปรแกรมคอมพิวเตอร์ (Computer Software) อนัประกอบดว้ย 

     1.1  คอมพิวเตอร์ช่วยในการออกแบบ (Computer-aided Design หรือ CAD)  

     1.2  คอมพิวเตอร์ช่วยในการผลิต (Computer-aided Manufacturing หรือ CAM)  

      1.3  การรวมระบบการผลิตโดยคอมพิวเตอร์ (Computer-integrated Manufacturing 

หรือ CIM)  

2.  เทคโนโลยทีางดา้นอุปกรณ์คอมพิวเตอร์ (Computer Hardware) อนัประกอบดว้ย 

     2.1  เครืÉองจกัรทีÉควบคุมดว้ยตวัเลข (Numerically Controlled Machine หรือ NC)   

            2.1.1 การควบคุมอุปกรณ์ด้วยคอมพิวเตอร์เชิ งตัวเลข (Computer Numerical 

Control หรือ CNC) 

            2.1.2   การควบคุมดว้ยตวัเลขโดยตรง (Direct Numerical Control หรือ DNC) 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 
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     2.2  หุ่นยนต์อุตสาหกรรม (Robotics)  

 

คําชีÊแจง โปรดทาํเครืÉองหมาย  ลงในช่องทีÉตรงกบัสถานภาพความเป็นจริงของท่าน 

การยอมรับเทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิต 

ระดับความคิดเห็น 

มาก

ทีÉสุด 

มาก ปาน

กลาง 

นอ้ย นอ้ย

มาก 

ขัÊนการรับรู้เทคโนโลยีทีÉใชใ้นการผลิต      

1. ท่านไดติ้ดตามข่าวสารเกีÉยวกบัเทคโนโลยีทีÉใชใ้นการ  

    ผลิตจากโทรทศัน ์และเวบ็ไซต ์

     

2. ท่านไดอ่้านหนงัสือ / วารสาร / นิตยสาร / คู่มือการใช ้

    งานดา้นเทคโนโลยีทีÉใชใ้นการผลิต 

     

3. ท่านไดส้นทนา / ปรึกษากบัเพืÉอนร่วมงาน ผูอ้ืÉนและ  

    บริษทัคูค่า้เกีÉยวกบัเทคโนโลยีทีÉใชใ้นการผลิต 

     

4. ท่านไดเ้ขา้ชมนิทรรศการ / งานสัมนาต่าง ๆ เกีÉยวกบั 

    เทคโนโลยทีีÉใช้ในการผลติ 

     

ข ัÊนการใช้เทคโนโลยีทีÉใชใ้นการผลิต      

5. ท่านไดใ้ชค้อมพิวเตอร์และโปรแกรมคอมพิวเตอร์ทีÉใช ้

    ในการผลติจาํลองรูปลกัษณ์ชิ Êนงาน 

     

6. ท่านไดใ้ชค้อมพิวเตอร์และโปรแกรมคอมพิวเตอร์ทีÉใช ้

    ในการผลติตรวจสอบความถูกตอ้งในการขึÊนรูปลกัษณ์ 

    ชิ Êนงาน 

     

7. ท่านไดใ้ชค้อมพิวเตอร์และโปรแกรมคอมพิวเตอร์ทีÉใช ้

    ในการผลติตรวจสอบการประกอบชิÊนงาน 

     

8. ท่านไดใ้ชค้อมพิวเตอร์และโปรแกรมคอมพิวเตอร์ทีÉใช ้

    ในการผลติตรวจสอบค่าเทีÉยงตรงของชิÊนงาน 

     

9. ท่านไดใ้ชค้อมพิวเตอร์และโปรแกรมคอมพิวเตอร์ทีÉใช ้

    ในการผลติตรวจสอบค่าความแตกต่างของชิÊนงานเก่า 

    และใหม่ 

     

10. ท่านสามารถประยกุตใ์ชค้อมพิวเตอร์และโปรแกรมทีÉ   

      ใชใ้นการผลิตตรวจสอบชิÊนงานในอตัราส่วนต่าง ๆ ได ้

     

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพื่อการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกทั้งห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกครั้งที่มีการนำไปใช้ 



100 
 

การยอมรับเทคโนโลยีทีÉใช้ในการผลิต 

ระดับความคิดเห็น 

มาก

ทีÉสุด 

มาก ปาน

กลาง 

นอ้ย นอ้ย

มาก 

ขัÊนการประยกุตใ์ชเ้ทคโนโลยีทีÉใชใ้นการผลติ      

11. ท่านสามารถสร้างอุปกรณ์ชิÊนส่วนทีÉเป็นมาตรฐานเพืÉอ 

      ลดเวลาในการทาํงานดว้ยคอมพิวเตอร์และโปรแกรมทีÉ 

      ใชใ้นการผลิตได ้

     

12. ท่านสามารถเขียนโปรแกรมต ัÊงค่าคุณสมบติัของชิÊน 

      งานดว้ยคอมพิวเตอร์และโปรแกรมทีÉใช้ในการผลิตได ้

     

13. ท่านสามารถให้คาํแนะนาํเกีÉยวกบัเทคโนโลยทีีÉใช้ใน  

      การผลิตกบับุคคลอืÉน 

     

14. ท่านสามารถปรับปรุงโปรแกรมทีÉใช้ในการผลิตวธีิการ 

      ใหม่ ๆ ในการปฏิบติังานนอกเหนือจากวิธีการเดิมทีÉเคย 

      ปฏิบติัอยู่เป็นประจาํ 

     

 

ขอ้คดิเห็นและขอ้เสนอแนะเพิÉมเติม 
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