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บทคดัย่อ 
งานวิจยัคร้ังน้ีมีวตัถุประสงคเ์พื่อ 1) เพื่อศึกษาระดบัการปรับปรุงคุณภาพอยา่งต่อเน่ืองใน

โรงงานผลิตหลงัคารถกระบะไฟเบอร์กลาสแห่งหน่ึงและ 2) เพื่อศึกษาปัจจยัท่ีมีผลต่อการปรับปรุง
คุณภาพอยา่งต่อเน่ืองในโรงงานผลิตหลงัคารถกระบะไฟเบอร์กลาสแห่งหน่ึง โดยกลุ่มตวัอยา่งท่ีใช้
ในงานวิจยัคือ พนักงานในโรงงานผลิตหลงัคารถกระบะไฟเบอร์กลาสแห่งหน่ึง จ านวน 170 คน 
โดยในการวิจยัน้ีผูว้ิจยัใชว้ิธีการสุ่มตวัอยา่งแบบง่าย และใชแ้บบสอบถามเป็นเคร่ืองมือในการเก็บ
รวบรวมขอ้มูล การวิเคราะห์ขอ้มูลท่ีไดใ้ช้โปรแกรมส าเร็จรูปทางสถิติ ซ่ึงสถิติท่ีใช้ไดแ้ก่ ความถ่ี  
ค่าร้อยละ ค่าเฉล่ีย ค่าส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐาน และทดสอบสมมติฐานโดยใชว้ธีิการวิเคราะห์ถดถอย
เชิงเส้นแบบพหุคูณแบบ Stepwise ในการทดสอบสมมติฐาน ผลการวจิยัพบวา่ 

1) ระดบัการปรับปรุงคุณภาพอยา่งต่อเน่ืองในโรงงานผลิตหลงัคารถกระบะไฟเบอร์กลาส
แห่งหน่ึง อยูใ่นระดบัมาก 

2) กระบวนการผลิต ความเป็นผูน้ า และ วฒันธรรมองคก์าร มีผลต่อการปรับปรุงคุณภาพ
อย่างต่อเน่ืองในโรงงานผลิตหลงัคารถกระบะไฟเบอร์กลาสแห่งหน่ึง อยา่งมีนัยส าคญัทางสถิติท่ี
ระดบั 0.01 โดยตวัแปรอิสระทั้งสามตวัสามารถอธิบายความผนัแปรของการปรับปรุงคุณภาพอยา่ง
ต่อเน่ืองในโรงงานผลิตหลงัคารถกระบะไฟเบอร์กลาส ไดร้้อยละ 74.7 
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ABSTRACT 
 The objectives of the research were 1)  to study the continuous improvement level of a 
fiber glass pickup canopy factory and 2) to study factor affecting the continuous improvement of  
a fiber glass pickup canopy factory. The sample size was 170 employees in a fiber glass pickup 
canopy factory. Data were collected by using questionnaires and then analyzed by using a 
statistical program. Statistic for analysis were percentage, arithmetic mean, and standard 
deviation. Multiple linear regression analysis was used to test the hypotheses. The results were as 
follows:   

1) The level of continuous improvement in a fiber glass pickup canopy factory was at a 
high level.  

2) Production process , leadership , and organizational culture could affect the continuous 
improvement in a fiber glass pickup canopy factory at 0.01 level of statistical significance and 
these three independent variables could explain the variation in the continuous improvement of a 
fiber glass pickup canopy factory at 74.7%. 
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บทที ่1 

บทน ำ 
 

1.1  ควำมเป็นมำและควำมส ำคญัของปัญหำ 
 

 จากสภาพ เศรษฐกิจความเป็นจริงในปัจจุบัน มีการเป ล่ียนแปลงอย่างรวด เร็ว                 
และมีการแข่งขนัสูงทั้งในระดบัประเทศ หรือ องคก์ารธุรกิจต่างๆ โดยจะสังเกตไดว้า่องคก์ารท่ีมี
การปิดตวัลงนั้นส่วนใหญ่มกัไม่ทนต่อการเปล่ียนแปลงทั้งเศรษฐกิจ และ สถานภาพภายในองคก์าร          
แต่ในทางกลับกันคู่แข่งขนัในธุรกิจนั้นมีการขยายตวัอย่างต่อเน่ือง ทั้ งน้ีอาจกล่าวได้ว่าภายใน
องค์การแต่ละแห่งนั้นมีระบบบริหารท่ีแตกต่างกนัไป แน่นอนว่าแต่ละธุรกิจ ย่อมมีการแข่งขนั    
กนัสูง ดงันั้นภาคธุรกิจเหล่าน้ีจึงตอ้งใชร้ะยะเวลาในการปรับตวัเพื่อให้มีความแข็งแกร่งท่ีจะเผชิญ
การแข่งขนัอยา่งเต็มรูปแบบ ทั้งในดา้น คุณภาพสูง  ตน้ทุนต ่า และตอ้งขายในราคาท่ีถูกกวา่คู่แข่ง    
รวมไปถึงการส่งมอบท่ีต้องทันเวลาต่อลูกค้าและการบริการ เพื่อตอบสนองความพึงพอใจ          
ของลูกคา้ใหไ้ดสู้งท่ีสุด 

อย่างไรก็ตามการพฒันาเศรษฐกิจในระยะยาวภายใตส้ภาวะการแข่งขนัท่ีสูงข้ึนเร่ือยๆ    
และวิวฒันาการของโลกภายใต้สภาพเศรษฐกิจปัจจุบนันั้น การก าหนดเป้าหมายการขยายตวัทาง
เศรษฐกิจให้อยู่ในระดับท่ีสูงเพียงอย่างเดียวยงัไม่เพียงพอ แต่ต้องค านึงถึงการเจริญเติบโต           
ทางเศรษฐกิจท่ีย ัง่ยืนและมีเสถียรภาพในระยะยาวควบคู่ไปด้วย จากสภาวการณ์ท่ีผ่านมาท าให้
ผูป้ระกอบการตอ้งพยายามลดตน้ทุนในการผลิต และใช้ทรัพยากรอย่างมีประสิทธิภาพ รวมถึง
วิธีการผลิตท่ีตอ้งคิดคน้เพื่อให้ทนัต่อเทคโนโลยีใหม่ๆ หลายองคก์ารไดด้ าเนินงานพฒันาองค์การ
มาอยา่งต่อเน่ือง เพื่อรองรับกบัการเปล่ียนแปลงของสภาพเศรษฐกิจยุคปัจจุบนัแต่ในขณะเดียวกนั
กบั  อีกหลายองคก์ารเพิ่งเร่ิมปรับตวัเพื่อความอยูร่อดในธุรกิจ กิจกรรมการพฒันาองคก์ารต่างๆ จึง
ถูกน ามาใช้ในการพฒันาและเพิ่มประสิทธิภาพแก่องค์การโดยเฉพาะกิจกรรมด้านงานบริหาร
คุณภาพอยา่งต่อเน่ือง เช่น เกณฑ์รางวลัคุณภาพแห่งชาติ (Thailand Quality Award) ระบบบริหาร
คุณภาพ ISO 9001:2000 การบริหารคุณภาพทั่วทั้ งองค์การโดยทุกคนมีส่วนร่วม (Total Quality 
Management) กิจกรรมกลุ่มวงจรควบคุมคุณภาพ (Quality Control Circle) ระบบการผลิตแบบลีน 
(Lean Think) การท าไคเซ็น (Kaizen)  เป็นตน้ 
 จากท่ีไดก้ล่าวมาขา้งตน้จะเห็นวา่ การปรับปรุงคุณภาพอยา่งต่อเน่ือง เป็นส่ิงท่ีส าคญัมาก
และมีความจ าเป็นในสภาพการแข่งขนัและสภาวะทางเศรษฐกิจอย่างเช่นในทุกวนัน้ี ด้วยเหตุน้ี
ผู ้บ ริหารท่ีท าหน้าท่ีในการบริหารองค์ก ารจึงมีความรับผิดชอบในการก าหนดเป้าหมาย                 
ของหน่วยงาน และมุ่งพิจารณาในการปรับปรุงคุณภาพอยา่งต่อเน่ือง ให้มากยิ่งข้ึน ดงันั้นผูบ้ริหาร
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ควรได้ตระหนักถึงส่ิงท่ีอาจเกิดข้ึน เพื่อจะได้เตรียมการป้องกัน หรือหาทางแก้ไขไวล่้วงหน้า        
ถึงปัจจยัท่ีมีผลต่อการปรับปรุงคุณภาพอย่างต่อเน่ืองโดยการบริหารงานให้มีประสิทธิภาพนั้น 
จะตอ้งประกอบดว้ยปัจจยัท่ีส าคญั 4 ประการ หรือท่ีเรียกกนัวา่ 4 M ซ่ึงไดแ้ก่  คน (Man) วตัถุดิบ 
(Material) เคร่ืองจกัร (Machine) วิธีการ (Method) และในบรรดาปัจจยัการบริหารเหล่าน้ี คนเป็น
ปัจจยัท่ีบริหารยากท่ีสุดและมีปัญหามากท่ีสุด ดงันั้นผูบ้ริหารจึงตอ้งพยายามหาวธีิการต่างๆ ในการ
บริหารเพื่อกระตุ้นให้คนเหล่าน้ีแสดงพฤติกรรมในการท างานให้ตรงตามเป้าหมายและ
วตัถุประสงคข์ององคก์ารหรือหน่วยงานใหม้ากท่ีสุด 

ทั้งน้ีองค์การท่ีได้ท ากรณีศึกษาน้ี เป็นธุรกิจผลิตหลงัคากระบะไฟเบอร์ โดยเร่ิมน าเอา
แนวคิดการปรับปรุงคุณภาพงานอยา่งต่อเน่ือง(Continuous Improvement) มาประยุกตใ์ชใ้นช่วง2ปี
ท่ีผา่นมา เพื่อให้มีสินคา้คุณภาพออกขายสู่ตลาดทัว่โลก และ เพื่อให้ทนัต่อความตอ้งการของลูกคา้ 
โดยจ านวนการผลิตนั้นจะสอดคลอ้งกบั ยอดขายรถยนต์กระบะท่ีมีแนวโน้มการผลิตสูงข้ึนอย่าง
ต่อเน่ือง ขอ้มูลจากกลุ่มอุตสาหกรรมยานยนต์ สภาอุตสาหกรรมแห่งประเทศไทย เผยว่าในเดือน 
ก.ค. 58 ส่งออกรถยนต์ 102,359 คนั เพิ่มข้ึน 11.52% จากเดือน ก.ค. 57 เน่ืองจากมีการส่งออกรถ
กระบะรุ่นใหม่และการส่งออกรถอีโคคาร์ยงัเติบโตดี โดยมีมูลค่าการส่งออก 49,458.81 ลา้นบาท 
เพิ่มข้ึน 13% จากเดือน ก .ค. 57ขณะท่ีการส่งออกรถยนตใ์นช่วง 7 เดือนแรกของปีน้ี (ม.ค.-ก.ค. 58)  
มียอดส่งออกรวม 678,432 คนั เท่ากบั 99.27% ของการผลิตเพื่อส่งออก โดยส่งออกเพิ่มข้ึนจากช่วง
เดียวกนัของปีก่อน 4.08% คิดเป็นมูลค่าการส่งออก 314,122.11 ลา้นบาท เพิ่มข้ึน 1.86% จากช่วง
เดียวกนัของปีก่อนส าหรับจ านวนรถยนต์ทั้งหมดท่ีผลิตไดใ้นเดือน ก .ค. 58 มีทั้งส้ิน 165,863 คนั 
เพิ่มข้ึน 9.6% จากเดือน ก .ค.  57 และเพิ่มข้ึน 9.34% จากเดือน มิ .ย.  58 เน่ืองจากเร่ิมผลิตรถกระบะ
รุ่นใหม่แลว้และผลิตรถอีโคคาร์เพื่อส่งออกไดม้ากข้ึน  โดยจะเห็นได้ว่า แนวโน้มในการส่งออก
รถยนต/์อุปกรณ์และส่วนประกอบมีมากข้ึน และเม่ือเดือนกุมภาพนัธ์ 2558 ผลิตรถยนต1์75,351 คนั 
เพิ่มข้ึนร้อยละ 2.79 เป็นเดือนท่ีสองติดต่อกนั ส่งออก 108,731 คนั เพิ่มข้ึนร้อยละ 11.32 เป็นเดือน
ท่ีสองเช่นกนั อา้งอิงจากขอ้มูลจากสภาอุตสาหกรรม - แห่งประเทศไทย (ส.อ.ท) และยงัไดมี้การ
เปิดเผยขอ้มูลวา่ รถกระบะขนาด 1 ตนั เดือนกุมภาพนัธ์2558 ผลิตไดท้ั้งหมด 104,289 คนั เพิ่มข้ึน
จากเดือนกุมภาพนัธ์ 2557 ร้อยละ 2.29 และตั้งแต่เดือนมกราคมจนถึงเดือนกุมภาพนัธ์ 2558 ผลิต
ไดท้ั้งส้ิน 202,189 คนั เท่ากบัร้อยละ 58.65 ของยอดการผลิตทั้งหมด เพิ่มข้ึนจากเดือนมกราคม - 
กุมภาพนัธ์2557 ร้อยละ 2.52 โดยแบ่งเป็น  

- รถกระบะบรรทุก 74,569 คนั เพิ่มข้ึนจากเดือนมกราคม-กุมภาพนัธ์ 2557 ร้อยละ 10.45 
- รถกระบะ4ประตู 110,598 คนั เพิ่มข้ึนจากเดือนมกราคม-กุมภาพนัธ์ 2557 ร้อยละ 3.9 
- รถกระบะ PPV 17,022 คนั ลดลงจากเดือนมกราคม-กุมภาพนัธ์ 2557 ร้อยละ 26.85 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกท้ังห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้ 
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ภำพที ่1.1 สถิติการส่งออกรถยนต/์อุปกรณ์และส่วนประกอบของประเทศไทยปี 2552-2557 

ท่ีมา : กรมศุลกากร/กระทรวงพาณิชย ์ปี 2558 

 

อุตสาหกรรมการผลิตรถยนต์และช้ินส่วนรถยนต์ถือเป็นอุตสาหกรรมท่ีมีความส าคญั            
ต่อระบบเศรษฐกิจของประเทศ เม่ือพิจารณาทั้งในดา้นการจา้งงาน และการส่งออก ในสภาวการณ์
ปัจจุบนัอุตสาหกรรมการผลิตรถยนต์และช้ินส่วนรถยนต์ประสบปัญหาและอุปสรรคหลายด้าน   
ทั้ งในด้านการใช้เทคโนโลยี กระบวนการผลิต และประสิทธิภาพการผลิตท่ีไม่สามารถพฒันา
ผลิตภณัฑ์ให้มีคุณภาพดีราคาสูงสู่ตลาดโลกได ้อีกทั้งยงัมีตน้ทุนการผลิตสูงเม่ือเทียบกบัประเทศ   
ท่ีเป็นคู่แข่งใหม่ ๆ อยา่ง จีน และมาเลเซีย รวมทั้งการบริหารจดัการอยา่งเป็นระบบ อุปสรรคการคา้ 
รวมทั้ งขาดข้อมูลของอุตสาหกรรมท่ีมีประสิทธิภาพในการปรับกลยุทธ์ของอุตสาหกรรมท่ี          
ทนัสถานการณ์ นอกจากน้ียงัขาดแนวการพฒันาอุตสาหกรรมการผลิตรถยนตแ์ละช้ินส่วนรถยนต ์    
ทั้งระบบอยา่งต่อเน่ือง และกลยุทธ์ในการพฒันาภาพรวมท่ีสอดคลอ้งในการเพิ่มขีดความสามารถ
ในการแข่งขนั ดงันั้นการพยามยามท่ีจะเพิ่มประสิทธิภาพและลดตน้ทุนการผลิต เพื่อเพิ่มผลผลิต          
จึงเป็นแนวทางหน่ึงท่ีสามารถใช้เป็นแนวทางในการแข่งขนัได้ รวมถึงการผลิตท่ีเน้นมูลค่าเพิ่ม 
(Value Added) เน่ืองจากการแข่งขนัทางดา้นราคาอยา่งเดียวไม่เพียงพอ 

โดยการปรับปรุงคุณภาพอยา่งต่อเน่ือง นั้นไม่จ  าเป็นท่ีจะตอ้งเพิ่มปริมาณการผลิตแต่เพียง
อย่างเดียว แต่การปรับปรุงคุณภาพอย่างต่อเน่ือง เป็นแนวคิดเพื่อท่ีจะปรับความสามารถในดา้น   
ต่าง ๆ ขององค์การให้เขา้กบัสภาวการณ์ท่ีเปล่ียนแปลงไป โดยการประยุกตใ์ชเ้ทคนิคและวิธีการ
ใหม่ ๆ ให้เกิดประโยชน์ไม่วา่จะเป็น การลดตน้ทุนการผลิต การลดความสูญเสีย การใชป้ระโยชน์

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกท้ังห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้ 
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จากปัจจยัการผลิตให้มากข้ึน เป็นตน้ อยา่งไรก็ตามการท่ีองคก์ารมุ่งเนน้ท่ีจะเพิ่มผลผลิตเพียงอยา่ง
เดียวอาจจะก่อให้เกิดผลเสียแก่องค์การ ดังนั้ นจะเห็นได้ว่าการปรับปรุงคุณภาพอย่างต่อเน่ือง                
จึงเป็นการจดัการกระบวนการผลิตให้มีประสิทธิภาพตั้งแต่การไดม้าซ่ึงทรัพยากรการผลิต การใช้
ทรัพยากรการผลิต การควบคุมการผลิต การตรวจสอบคุณภาพสินคา้ ตลอดจนการส่งมอบให้กบั
ลูกคา้ นอกจากนั้นแลว้ผูบ้ริหารตอ้งดูแลในส่วนประกอบอ่ืน ๆ ดว้ย เช่น การสร้างขวญัและก าลงัใจ 
การดูแลความปลอดภยัและสร้างจรรยาบรรณให้เกิดข้ึนในองค์การ สถาบนัเพิ่มผลผลิตแห่งชาติ
กระทรวงอุตสาหกรรมไดร้ะบุหนทางท่ีจะมุ่งไปสู่การปรับปรุงคุณภาพอย่างต่อเน่ืองขององค์การ   
มีองค์ประกอบตวัช้ีวดัอยู่ 7 ประการได้แก่ Quality, Cost,  Deliver, Safety, Morale, Environment 
และ Ethicsโดยมีรายละเอียดดงัน้ี 

1. คุณภาพ(Quality) คือการสร้างความพึงพอใจสูงสุดให้แก่ลูกคา้เพื่อให้ลูกค้าเลือกซ้ือ
สินคา้หรือใชบ้ริการ 

2. ตน้ทุน(Cost) คือตน้ทุนในการผลิตเป็นปัจจยัท่ีมีผลโดยตรงต่อผลตอบแทนในการ
ด าเนินงานหรือ “ก าไร” ซ่ึงเป็นส่ิงท่ีผูป้ระกอบการคาดหวงั ในทางเดียวกนัหากกิจการไดรั้บก าไรดี 
ผลก าไรดงักล่าวก็จะก่อให้เกิดผลประโยชน์ในดา้นต่าง ๆ ทั้งแก่ผูป้ระกอบการ พนกังาน ผูถื้อหุ้น 
ตลอดจนสังคมส่วนรวมในการลดตน้ทุนจ าเป็นตอ้งด าเนินการโดยค านึงถึงคุณภาพของสินคา้และ
บริการไปพร้อมกนัดว้ย 

3. การส่งมอบ(Delivery) แนวความคิดในการส่งมอบเพื่อการเพิ่มผลผลิตคือให้ค  านึงว่า
หน่วยงานต่อไปเป็นลูกคา้ของเรา เพื่อให้การส่งมอบในทุกขั้นตอนเกิดคุณภาพ ตรงต่อเวลา และ
เพื่อใหก้ารส่งมอบในขั้นตอนสุดทา้ย คืนสู่ลูกคา้ภายนอกมีประสิทธิภาพสูงสุด 

4. ความปลอดภยั (Safety) เป็นการควบคุมความสูญเสียจากอุบติัเหตุ รวมถึงการป้องกนั
ไม่ให้อุบัติเหตุเกิดข้ึนเช่น การจัดสภาพแวดล้อมท่ีดี การจัดหาอุปกรณ์ป้องกันท่ีพอเพียงต่อ
บุคลากร 

5. ขวญัและก าลงัใจในการท างาน (Morale) เป็นสภาพจิตใจของผูป้ฏิบติังานซ่ึงส่งผลให้
เกิดการท างานท่ีมีประสิทธิภาพ เกิดผลผลิตท่ีดีตามมา และเนน้การใหพ้นกังานทุกคนมีส่วนร่วมใน
การเพิ่มผลผลิต 

6. ส่ิงแวดลอ้ม (Environment) การเพิ่มผลผลิตท่ีดีจะตอ้งค านึงถึงส่ิงแวดลอ้มเป็นหลกั 
และนบัวนักระแสการผลิตท่ีเป็นมิตรต่อส่ิงแวดลอ้มยิง่มีสูงข้ึนเร่ือย ๆ  

7. จรรยาบรรณในการด าเนินธุรกิจ (Ethics) คือแนวทางการปฏิบติังานโดยไม่เอาเปรียบ
ทุกฝ่ายรอบขา้งท่ีเก่ียวขอ้ง โดยยดึคุณธรรมเป็นหลกัส าคญั เพื่อจรรโลงสังคมท่ีดีและน่าอยูใ่หค้งไว ้

ดว้ยเหตุผลท่ีน าเสนอดงักล่าว   ผูว้ิจยัจึงสนใจศึกษาเก่ียวกบั ปัจจยัท่ีมีผลต่อการปรับปรุง
คุณภาพอย่างต่อเน่ือง(Continuous Improvement) ในโรงงานผลิตหลงัคารถกระบะไฟเบอร์กลาส
แห่งหน่ึง เพื่อน าข้อมูลจากการศึกษาในคร้ังน้ีไปเป็นประโยชน์ในการด าเนินงานให้ประสบเอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกท้ังห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้ 
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ผลส าเร็จ และวางนโยบายต่างๆเพื่อให้องคก์ารมีศกัยภาพในการแข่งขนัทางธุรกิจต่อไป เพื่อขยาย
โอกาสทางการคา้เพื่อรองรับยอดสั่งผลิตจาก บริษทัรถยนตท่ี์มีแนวโน้มก าลงัการผลิตสูงข้ึนอยา่ง
ต่อเน่ือง   

 

1.2 วตัถุประสงค์ของกำรวจิัย 
 
 1.เพื่อศึกษาระดับการปรับปรุงคุณภาพอย่างต่อเน่ืองในโรงงานผลิตหลังคารถกระบะ        
ไฟเบอร์กลาสแห่งหน่ึง  
 2.เพื่อศึกษาปัจจยัท่ีมีผลต่อการปรับปรุงคุณภาพอย่างต่อเน่ืองในโรงงานผลิตหลงัคารถ
กระบะไฟเบอร์กลาสแห่งหน่ึง 
 

1.3 สมมติฐำนกำรวจิัย 
 

สมมติฐานท่ี 1 ปัจจยัดา้นกระบวนการผลิต กลยุทธ์ของบริษทั  ความเป็นผูน้ า วฒันธรรม
องคก์าร การเก็บขอ้มูลและวดัผล และ การฝึกอบรมและพฒันา  มีผลต่อการปรับปรุงคุณภาพอยา่ง
ต่อเน่ืองดา้นระบบการผลิตแบบลีนในโรงงานผลิตหลงัคารถกระบะไฟเบอร์กลาสแห่งหน่ึง 

สมมติฐานท่ี 2 ปัจจยัดา้นกระบวนการผลิต กลยุทธ์ของบริษทั  ความเป็นผูน้ า วฒันธรรม
องคก์าร การเก็บขอ้มูลและวดัผล และ การฝึกอบรมและพฒันา  มีผลต่อการปรับปรุงคุณภาพอยา่ง
ต่อเน่ืองดา้นระบบบริหารแบบ TQM ในโรงงานผลิตหลงัคารถกระบะไฟเบอร์กลาสแห่งหน่ึง 

สมมติฐานท่ี 3 ปัจจยัดา้นกระบวนการผลิต กลยุทธ์ของบริษทั  ความเป็นผูน้ า วฒันธรรม
องคก์าร การเก็บขอ้มูลและวดัผล และ การฝึกอบรมและพฒันา  มีผลต่อการปรับปรุงคุณภาพอยา่ง
ต่อเน่ืองดา้นไคเซ็นในโรงงานผลิตหลงัคารถกระบะไฟเบอร์กลาสแห่งหน่ึง 

สมมติฐานท่ี 4 ปัจจยัดา้นกระบวนการผลิต กลยุทธ์ของบริษทั  ความเป็นผูน้ า วฒันธรรม
องคก์าร การเก็บขอ้มูลและวดัผล และ การฝึกอบรมและพฒันา  มีผลต่อการปรับปรุงคุณภาพอยา่ง
ต่อเน่ืองโดยรวมในโรงงานผลิตหลงัคารถกระบะไฟเบอร์กลาสแห่งหน่ึง 

 

1.4 กรอบแนวคดิทีใ่ช้ในกำรวจิัย 

         การศึกษาวิจยัในคร้ังน้ีผูว้ิจยัได้ศึกษาจากแนวคิดและทฤษฎี ท่ีเก่ียวขอ้งกบัการปรับปรุง
คุณภาพอยา่งต่อเน่ือง(Continuous Improvement)โดยมีส่วนร่วมในการปรับปรุงคุณภาพทั้งองคก์าร 
ตั้งแต่ ผูบ้ริหารระดบัสูง จนถึง พนกังานทัว่ไป โดยองคก์ารไดน้ า TQM กระบวนการผลิตแบบลีน 
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และ ไคเซ็น มาปรับใชก้บัองคก์าร ดงันั้นTQM เป็นแนวทางหน่ึงท่ีมีความส าคญั และเป็นท่ียอมรับ
อย่างกวา้งขวาง ในการน าไปประยุกต์ใช้ ในการพฒันาองค์การให้เกิดความย ัง่ยืนท าให้เกิดการ
ปรับปรุงอยา่งต่อเน่ืองของกระบวนการ เพิ่มมูลค่าทุกกระบวนการท่ีด าเนินการอยูใ่นองคก์าร ความ
มีส่วนร่วมของสมาชิกขององค์การในการปรับปรุงผลิตภัณฑ์กระบวนการ การบริการ และ
วฒันธรรมองค์การ (กิตติศกัด์ิ  พลอยพานิชเจริญ.2550) หรืออาจแปลวา่ “การควบคุมคุณภาพทัว่
บริษัท” (เรืองวิทย์ เกษสุวรรณ .2549) TQM ได้รับการนิยามว่าเป็น “กิจกรรมท่ีเป็นระบบ เป็น
วิทยาศาสตร์ และครอบคลุมทุกส่วนขององค์การโดยให้ความส าคญัท่ีลูกคา้” (จ าลกัษณ์ ขุนพล
แก้ว และศุภชัย อาชีวระงบัโรค.2548) หรือ ความหมายของ TQM ท่ีองค์การมาตรฐานระหว่าง
ประเทศตาม ISO / CD 8402-1 ไดก้ล่าวไวคื้อ แนวทางในการบริหารขององคก์ารท่ีมุ่งเนน้คุณภาพ 
โดยสมาชิกทุกคนขององค์การมีส่วนร่วมและมุ่งหมายผลก าไรในระยะยาวด้วยการสร้าง          
ความพึงพอใจใหแ้ก่ลูกคา้รวมทั้งการสร้างผลประโยชน์ตอบแทนแก่หมู่สมาชิก 

ทั้งน้ีผูว้ิจยัไดศึ้กษาถึงอิทธิพลของปัจจยัดา้นองคก์าร ไดแ้ก่ ดา้นกระบวนการผลิต กลยุทธ์
ของบริษทั ความเป็นผูน้ า วฒันธรรมองค์การ การเก็บข้อมูลและวดัผล และ การฝึกอบรมและ
พฒันา ท่ีมีต่อการปรับปรุงคุณภาพอยา่งต่อเน่ืองในโรงงานผลิตหลงัคารถกระบะไฟเบอร์กลาสแห่ง
หน่ึง เน่ืองจากเป็นองคก์ารท่ีก าลงัน าระบบต่างๆเขา้มาประยกุตใ์ช ้โดยแบ่งขอ้มูลตามลกัษณะ ของ
ตวัแปรซ่ึงสามารถน าเสนอกรอบแนวคิดในการวจิยัไดด้งัภาพท่ี 1.2  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภำพที ่1.2 กรอบแนวคิดท่ีใชใ้นการวจิยั 

- กระบวนการผลิต 
- กลยทุธ์ของบริษทั 
- ความเป็นผูน้ า 
- วฒันธรรมองคก์าร 
- การเก็บขอ้มูลและวดัผล 
- การฝึกอบรมและพฒันา 
  
 
 
 
      

ตัวแปรอสิระ 
ปัจจยัดา้นองคก์าร 

ตัวแปรตำม  
การปรับปรุงคุณภาพอยา่งต่อเน่ือง 

- ระบบการผลิตแบบลีน 
- ระบบบริหารแบบ TQM 
- ไคเซ็น 
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 จากงานวจิยัดงัท่ีกล่าวมาขา้งตน้นั้น ท าให้ไดส้มการความสัมพนัธ์เชิงสาเหตุระหวา่งปัจจยั
ท่ีมีผลต่อการปรับปรุงคุณภาพอย่างต่อเน่ืองในโรงงานผลิตหลงัคารถกระบะไฟเบอร์กลาสแห่ง
หน่ึง ดงัต่อไปน้ี 

ตวัแปรอิสระ                                                                                    ตวัแปรตาม 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ภำพที ่1.3 กรอบแนวคิดในการวเิคราะห์ถดถอยเชิงเส้นแบบพหุคูณ 

 

สมการ     𝑦̂i = b0+b1x1+b2x2+b3x3+b4x4+b5x5+b6x6 

X1  = กระบวนการผลิต  
X2 = กลยทุธ์ของบริษทั  

 X3  = ความเป็นผูน้ า 
 X4  = วฒันธรรมองคก์าร 

X5  = การเก็บขอ้มูลและวดัผล 
 X6  = การฝึกอบรมและพฒันา 
 𝑦̂i = ค่าพยากรณ์การปรับปรุงคุณภาพอยา่งต่อเน่ือง 

b0  = ค่าคงท่ี 
 b1… b6 = สัมประสิทธ์ิการถดกอยเชิงเส้น 
 

b6 

b5 

b4 

b3 

b2 

X1 

X2 

X3 

X4 

X5 

X6 

b1 

𝑦̂i 
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1.5 ขอบเขตกำรวจิัย 
 

1.5.1  ประชำกรทีใ่ช้ในกำรวจัิย 
ประชากรท่ีใช้ในการวิจยัคร้ังน้ีคือ พนักงานทุกระดับตั้งแต่ พนักงานระดับปฏิบัติการ

รายวนั จนถึง ผูจ้ดัการแต่ละฝ่าย ในโรงงานผลิตหลงัคารถกระบะไฟเบอร์กลาสแห่งหน่ึงในนิคม
อุตสาหกรรมลาดกระบงั เขตส่งออก 1 ท่ีมีส่วนเก่ียวขอ้งกบักระบวนการปรับปรุงคุณภาพอย่าง
ต่อเน่ือง(Continuous Improvement) จ านวนทั้งหมด  281 ราย ซ่ึงมีทั้งหมด 6 ฝ่าย ได้แก่ ฝ่ายผลิต 
ฝ่ายวิศวกรรม ฝ่ายสนับสนุนการผลิต/ซ่อมบ ารุง ฝ่ายควบคุม/ประกันคุณภาพ ฝ่ายขาย/บริการ
ลูกคา้/ส่งออก ฝ่ายบญัชี/บุคคล  (ขอ้มูลจาก ฝ่ายทรัพยากรบุคคล โรงงานผลิตหลงัคารถกระบะ     
ไฟเบอร์กลาสแห่งหน่ึง ณ วนัท่ี 22 มิถุนายน 2558) 
 
 1.5.2 ตัวแปรทีศึ่กษำ 

1.5.2.1  ตัวแปรอสิระ  คือ ปัจจยัดา้นองคก์ารไดแ้ก่ 
1)กระบวนการผลิต  
2)กลยทุธ์ของบริษทั   
3)ความเป็นผูน้ า 
4)วฒันธรรมองคก์าร 
5)การเก็บขอ้มูลและวดัผล 
6)การฝึกอบรม และ พฒันา 

      1.5.2.2  ตัวแปรตำม  คือ การปรับปรุงคุณภาพอยา่งต่อเน่ือง ไดแ้ก่ 
1)ระบบการผลิตแบบลีน 
2)ระบบบริหารแบบ TQM 
3)ไคเซ็น 

 
1.5.3  ระยะเวลำในกำรวจัิย 
การวิจัยคร้ังน้ีท าการศึกษาโดยเก็บข้อมูลภายในโรงงาน ตั้ งแต่เดือน สิงหาคม 2558          

ถึง เดือน กนัยายน 2558 
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1.6 นิยำมค ำศัพท์เฉพำะ 
 

1. กำรปรับปรุงคุณภำพอย่ำงต่อเน่ือง หมายถึง การปรับปรุงท่ีมีวตัถุประสงค์ เพื่อ
ตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ท่ีมีการเปล่ียนแปลงอยูต่ลอดเวลา และเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการ
ผลิต โดยการปรับปรุงเพื่อตอบสนองความต้องการของลูกคา้ จะท าการปรับปรุงกระบวนการท่ีท า
ใหลู้กคา้ไม่พอใจ ทั้งลูกคา้ภายในและลูกคา้ภายนอก 

2. ระบบกำรผลิตแบบลีน หมายถึง ระบบการผลิตท่ีมุ่งเน้นในเร่ืองการไหล (Flow) ของ
งานหลกั โดยก าจดัความสูญเปล่าต่างๆ ของงานและเพิ่มคุณค่าให้กบัตวัสินคา้อยา่งต่อเน่ืองเพื่อให้
ลูกคา้เกิดความพึงพอใจสูงสุด  

3. ระบบบริหำรแบบ TQM หมายถึง แนวทางในการบริหารขององค์การท่ีมุ่งเน้นคุณภาพ 
โดยสมาชิกทุกคนขององค์การมีส่วนร่วมและมุ่งหมายผลก าไรในระยะยาวด้วยการสร้างความ      
พึงพอใจใหแ้ก่ลูกคา้รวมทั้งการสร้างผลประโยชน์ตอบแทนแก่หมู่สมาชิก  

4. ไคเซ็น หมายถึง กิจกรรมการปรับปรุงตนเองอย่างต่อเน่ือง  เป็นการปรับปรุงวิธีการ
ท างานของตนเอง แล้วเขียนรายงานผลการปรับปรุงนั้นอย่างง่ายๆ ลงไปในใบรายงานผลการ        
ไคเซ็นหลงัจากนั้นหาขอ้ปรับปรุงต่อไป  

5.ปัจจัยด้ำนกระบวนกำรผลิต  หมายถึง ปัจจัยโดยตรงท่ีเก่ียวข้องกับการผลิต โดยมี
ปัจจยัพื้นฐาน 4 อย่างได้แก่ คน(Man) เคร่ืองจกัร(Machine) วตัถุดิบ(Material) และ การจดัการ
กระบวนการ(Method)  

6. ปัจจัยด้ำนกลยุทธ์ของบริษัท หมายถึง วิถีทางหรือขอ้ก าหนดท่ีองค์การสมควรปฏิบติั
เพื่อบรรลุวตัถุประสงคท่ี์ก าหนด ภายใตข้อ้จ ากดัของสภาพแวดลอ้มภายนอก และขีดความสามารถ
ขององคก์าร  

7. ปัจจัยด้ำนควำมเป็นผู้น ำ หมายถึง การท่ีบุคคลหน่ึง(ผูน้ า)ใชอิ้ทธิพลและอ านาจของตน
กระตุน้ช้ีน าให้บุคคลอ่ืน (ผูต้าม) มีความกระตือรือร้น เต็มใจท าในส่ิงท่ีเขาตอ้งการ โดยมีเป้าหมาย
ขององคก์ารเป็นจุดหมายปลายทาง 

8. ปัจจัยด้ำนวฒันธรรมองค์กำร หมายถึง วถีิชีวติท่ีคนกลุ่มใดกลุ่มหน่ึงยึดถือปฏิบติัสืบต่อ
กนัมา ซ่ึงจะกลายเป็นนิสัยและความเคยชิน และกลายเป็นขนบธรรมเนียมประเพณี วิถีประพฤติ
ปฏิบติั ความเช่ือ ค่านิยม รวมทั้งภาษาวตัถุส่ิงของต่าง ๆ 

9.ปัจจัยด้ำนกำรเก็บข้อมูลและวัดผล หมายถึง การเก็บขอ้มูลและน ามาวิเคราะห์ในแต่ละ
ดา้นโดยน าผลมาสรุปเปรียบเทียบกบัตวัช้ีวดัแต่ละฝ่ายแลว้จึงมีการแจง้ผลงานใหแ้ก่พนกังานทราบ 
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10.ปัจจัยด้ำนกำรฝึกอบรมและพัฒนำ หมายถึงกระบวนการท่ีมีระเบียบแบบแผนซ่ึงมุ่ง
หมายท่ีจะพฒันาบุคลากรให้มีความรู้ (Knowledge) และความช านาญ (Skills) เพื่อวตัถุประสงค์
อยา่งใดอยา่งหน่ึง โดยเฉพาะขององคก์ารหรือหน่วยงานต่าง ๆ  

11.ผลติภัณฑ์ไฟเบอร์กลำส หมายถึง ผลิตภณัฑ์ท่ีไดจ้ากการผสมเรซ่ินสูตรต่างๆและมีเส้น
ใยแกว้เป็นตวัเพิ่มความแขง็แรง โดยผา่นกระบวนการ โป้วสี พน่สี และ ประกอบ เป็นผลิตภณัฑไ์ฟ
เบอร์กลาส 

 
 
 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกท้ังห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้ 



11 
 

บทที ่2 

แนวคดิ ทฤษฎแีละงานวจิัยทีเ่กีย่วข้อง 
 
 ในการวิจัยน้ีเป็นการศึกษาถึง ปัจจยัท่ีมีผลต่อการปรับปรุงคุณภาพอย่างต่อเน่ืองใน
โรงงานผลิตหลงัคารถกระบะ ไฟเบอร์กลาสแห่งหน่ึง ซ่ึงผูว้ิจยัไดศึ้กษารวบรวมเน้ือหาของทฤษฎี
และรายงานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้งกบังานวิจยัน้ี เพื่อท่ีจะใช้เป็นแนวทางในการศึกษาซ่ึงประกอบด้วย
สาระส าคญัดงัน้ี 

 2.1 แนวคิดเก่ียวกบัการปรับปรุงคุณภาพอยา่งต่อเน่ือง  

 2.2 แนวคิดเก่ียวกบัปัจจยัดา้นองคก์าร 

 2.3 ขอ้มูลทัว่ไปเก่ียวกบั โรงงานผลิตหลงัคารถกระบะไฟเบอร์กลาส 

 2.4 งานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง 
 

2.1 แนวคดิเกีย่วกบัการปรับปรุงคุณภาพอย่างต่อเน่ือง  
 

 การปรับปรุงคุณภาพอย่างต่อเน่ืองเป็นการใช้กระบวนการทางวิทยาศาสตร์และความคิด
สร้างสรรคใ์นการปรับปรุงระบบงานเพื่อตอบสนองความตอ้งการของผูรั้บผลงานอย่างไม่หยุดย ั้ง 
โดยมุ่งสู่ความเป็นเลิศ และตอ้งพยายามท าใหดี้ข้ึนเร่ือย ๆ ไม่พอใจกบัคุณภาพท่ีเป็นอยูแ่ต่ปัจจุบนัมี
ปรัชญาท่ีแฝงควบคู่ไปดว้ย คือการมุ่งตอบสนองความตอ้งการลูกคา้ โดยการปรับปรุงกระบวนการ
ท างาน (พชันี ทองประเสริฐ.2546) หรือ การปรับปรุงคุณภาพอย่างต่อเน่ือง เป็นแนวความคิดของ
การปรับปรุงอยา่งต่อเน่ืองท่ีเนน้การมีส่วนร่วม (Participation) ของทุกคนเป็นหลกั และเช่ือในเร่ือง
ปริมาณของส่ิงท่ีท าการปรับปรุงมากกว่าผลท่ีได้จากการปรับปรุง (นิพนธ์ บัวแก้ว.2547) โดย
องคก์ารไดน้ าเคร่ืองมือดงัต่อไปน้ีมาปรับใชภ้ายในเพื่อเป็นการปรับปรุงคุณภาพอยา่งต่อเน่ือง  

 
 2.1.1 แนวคิดระบบบริหารแบบ TQM 
 TQM มาจากค าว่า TQC(Total Quality Control) ของญ่ี ปุ่น  ห รือบางที ญ่ี ปุ่นก็ เรียกว่า 
“CWQC”(Company-Wide Quality Control) ห รืออาจแปลว่า “การควบคุมคุณภาพทั่วบริษัท”     
(เรืองวทิย ์เกษสุวรรณ.2549)  
 แนวคิด TQMไดถู้กน ามาแกปั้ญหาดา้นธุรกิจตั้งแต่ตน้น ้ า ท าให้เกิดการพฒันา “แนวทาง
ใหม่” ส าหรับการบริหารคุณภาพท่ีให้บุคลากรในทุกสายการผลิต ทุกระดบั มีส่วนร่วมกบัการ
บริหารงานคุณภาพ ซ่ึงจะเรียกการบริหารดังกล่าวน้ีว่า “การบริหารคุณภาพแบบเบ็ดเสร็จ               
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(Total Quality Management ; TQM)”  โดย N.Kano (1996)ได้ให้นิยามท่ีกระชับว่าหมายถึง การ
บริหารธุรกิจท่ีมีจุดประสงค์ให้เกิดคุณภาพหรืออาจกล่าวง่ายๆ คือ เป็นการบริหารธุรกิจเพื่อให้ได้
ก าไรอยา่งเป็นธรรม โดยผา่นการสร้างความพึงพอใจให้แก่บุคลากรทุกฝ่ายท่ีมีส่วนไดส่้วนเสียกบั
ธุรกิจ (Stakeholder)ดงัท่ีกล่าวมาแลว้ 
 ในการบริหารแบบ TQM น้ี จะมีตวัแบบท่ีแตกต่างกนัออกไปแลว้แต่วฒันธรรมในองคก์าร
นั้นๆ แต่ทั้งน้ีจะอยูภ่ายใตป้รัชญา 3 ประการคือ 
 (1) ความมีส่วนร่วมจากบุคลากรทุกฝ่ายในทุกระดบัทัว่ทั้งองคก์าร (Company-Wide) 
 (2)ความมีระบบ (Systematic) ซ่ึงหมายถึงการบริหารภายใตแ้นวคิดท่ีสามารถสอบกลบัได ้
โดยไม่มีอุปสรรคจากหนา้ท่ีงาน ต าแหน่งงาน หรือ สายการผลิต  
 (3)การตัดสินใจด้วยข้อเท็จจริง (Scientific) โดยผู ้บริหารระดับสูงสุดขององค์การท่ี
รับผดิชอบ จะตอ้งท าการก าหนดรูปแบบการบริหารภายใตห้ลกัการส าคญั 4 ประการคือ 
  1. การเน้นบริการลูกค้า (Customer-Oriented Management) 
 จากท่ีกล่าวมานั้นส าหรับแนวความคิดท่ีส าคญัของคุณภาพท่ีตอ้งสร้างความพึงพอใจอยา่ง
สมบูรณ์ให้กบัลูกคา้ทั้งหมด ทั้งลูกคา้ภายในและลูกคา้ภายนอก ดงันั้นภายใตห้ลกัการน้ีตอ้งมีการ
ก าหนดวตัถุประสงคเ์พื่อสร้างความพึงพอใจใหแ้ก่ลูกคา้ของตนเองในระบบบริหาร 
  2. ความเป็นเลศิด้านทรัพยากรมนุษย์ (Human Resource Excellence) 
 เน่ืองจากการบริหารแบบ TQM เป็นการบริหารท่ีมุ่งเอาชนะอุปสรรคดา้นหนา้ท่ีงาน ระดบั
บงัคบับญัชาและความหลากหลายของผลิตภณัฑ์จึงมีความจ าเป็นท่ีตอ้งบริหารงานโดยผ่านการ
พฒันาทรัพยากรมนุษยใ์ห้มี “คุณภาพ” ท่ีดีภายใตค้วามเช่ือท่ีวา่ “คนพฒันาคุณภาพ คุณภาพพฒันา
ธุรกิจ” 
   3. ความเป็นผู้น าด้านผลติภัณฑ์ (Product Leadership)  
 โดยท่ี TQM เป็นการบริหารธุรกิจท่ีมุ่งเน้นสร้างก าไรอยา่งเป็นธรรม จึงมีความจ าเป็นตอ้ง
ด าเนินการภายใตห้ลกัการท่ีตอ้งสร้างอ านาจในการแข่งขนั ทั้งน้ีดว้ยการเทียบเคียง (Benchmarking) 
กับคู่แข่ง เพื่อให้ผลิตภัณฑ์ท่ีท าการผลิตได้มีความเป็น “หน่ึง” เสมอ ด้วยหลักการท่ีจะท าให้
ผลิตภณัฑเ์ป็นตวัเลือกแรกส าหรับลูกคา้เสมอ 
  4. ความเป็นเลศิด้านการบริหาร (Management Excellence)  
 เน่ืองจากการบริหารแบบ TQM เป็นการบริหารท่ีทุกคนทัว่ทั้งองคก์ารไดมี้ส่วนร่วม ดงันั้น 
จึงมีความจ าเป็นท่ีจะต้องมีการให้การศึกษาแก่บุคลากรเพื่อเสริมสร้างความรู้และทกัษะในการ
บริหารงานและการจดัการแก่บุคลากรทั่วทั้ งองค์การคือ พยายามสร้างให้บุคลากรทุกคนเป็น
ผูจ้ดัการ นัน่เอง 
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 เม่ือกล่าวโดยสรุปโดยภาพรวมส าหรับความหมายของ TQM นั้น :Witcher (1390 อา้งถึงใน 
สุนทร.2542) กล่าววา่ 
 T (Total) : การยินยอมให้ทุกคนปฏิบติังานอยู่ภายในองค์การได้เขา้มามีส่วนร่วมในการ
จดัตั้งและบริหารงานระบบคุณภาพ ซ่ึงเก่ียวกบัทั้งลูกคา้ภายนอก (External Customer) และลูกคา้
ภายใน (Internal Customer) โดยตรง 
 Q (Quality) : การสร้างความพึงพอใจของลูกคา้ต่อการใช้ประโยชน์จากสินคา้และบริการ
เป็นหลัก นอกจากน้ีคุณภาพยังมีส่วนเก่ียวข้องกับแนวความคิดเชิงระบบของการจัดการ 
(Systematic Approach of Management) กล่าวคือ การกระท าส่ิงใด ๆ อยา่งเป็นระบบท่ีต่อเน่ืองและ
ตรงตามแนวความคิดดั้ งเดิมของวงจรคุณภาพท่ีเรียกว่า PDCA Cycle ซ่ึงเสนอรายละเอียดโดย 
W.Edwards Deming  อา้งถึงใน สุนทร พูนพิพฒัน์ (2542) 
 M (Management) : ระบบของการจดัการหรือบริหารคุณภาพขององค์การ ซ่ึงด าเนินการ
และควบคุมดว้ยระดบัผูบ้ริหารสูงสุด ซ่ึงประกอบดว้ย วสิัยทศัน์ (Vision) การประกาศ พนัธกิจหลกั 
(Mission Statement) และกลยุทธ์ของการบริหาร (Strategy Management) รวมถึงการแสดงสภาวะ
ของความเป็นผูน้ า (Leadership) ท่ีจะมุ่งมัน่ปรับปรุงและพฒันาระบบคุณภาพขององค์การอย่าง
สม ่าเสมอและต่อเน่ืองตลอดระยะเวลา (Continuous Quality Improvement) 
 โดยสรุป  TQM เป็นระบบการจัดการท่ี เน้นมนุษย์  (A People-Focused Management 
System) กล่าวคือ เป็นกระบวนการทางวฒันธรรมท่ีมุ่งเปล่ียนแปลงคนทั้งหมดในองค์การ เพื่อให้
หนัมาสนใจปรับปรุงคุณภาพอยา่งต่อเน่ือง โดยมีเป้าหมายสูงสุด คือการสร้างความเป็นเลิศในระดบั
โลก TQM มีความหมายหลายอยา่งในตวัเอง กล่าวคือเป็นทั้งกลยุทธ์ เทคนิค ระบบการจดัการ รวม
ไปถึงปรัชญาและเคร่ืองมือในการแกปั้ญหาขององคก์าร สาเหตุท่ี TQM มีความส าคญัก็เพราะการ
เป ล่ียนแปลงทางด้านการผลิต  การตลาด และการเงิน เน่ืองจากองค์การต้องการพัฒนา
ประสิทธิภาพเพื่อต่อสู้กบัการแข่งขนั โดยมีกระแสโลกาภิวตัน์เป็นตวัเร่งตลาดและการแข่งขนัเปิด
กวา้งออกอยา่งไร้พรมแดน องค์การตอ้งหาทางลดตน้ทุนและเพิ่มคุณภาพ เพื่อเอาตวัรอดและสร้าง
ความเจริญกา้วหน้า ประกอบกบัมีตวัอย่างความส าเร็จของ TQM จากกิจการต่าง ๆ ทั้งในประเทศ
ญ่ีปุ่น ประเทศตะวนัตกและประเทศอ่ืน ๆ ทัว่โลก (เรืองวทิย ์ เกษสุวรรณ.2549) 
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2.1.2 แนวคิดระบบการผลติแบบลนี  

    2.1.2.1 แนวความคิดแบบลนี  
 จากค าวา่ ลีน เม่ือเราเปิดพจนานุกรมจะแปลวา่ “ผอมหรือบาง” หรือหากจะเขา้ใจไดง่้าย 
คือไม่มีส่วนเกิน ถ้าน ามาพูดในท านองวิสาหกิจการผลิต (Manufacturing Enterprise) จะหมายถึง
การออกแบบ และจดัการอยา่งถูกตอ้งเหมาะสมในคร้ังแรกท่ีด าเนินการและมุ่งเนน้ถึงกระบวนการ
ท่ีเพิ่มคุณค่า ซ่ึงวธีิการน้ีจะเป็นวธีิการท างานท่ีป้องกนัความผดิพลาดท่ีเกิดข้ึนไดอ้ยา่งสมบูรณ์แบบ 
(การท าให้ถูกตอ้งตั้งแต่เร่ิมตน้) และเป็นแนวทางท่ีก่อให้เกิดการปรับตวัในสภาวะการแข่งขนัท่ี
ข้ึนอยู่กบัเวลา (Time – Based Competition) เพื่อให้องค์การมีความคล่องตวั (Agility) ใช้ทรัพยากร
อย่างจ ากดั สะดวกรวดเร็ว ลดตน้ทุน ลดเวลาท่ีไม่จ  าเป็นและเพิ่มคุณภาพในระบบการผลิตเราจึง
กล่าวถึง วิธีการแบบลีน ท่ีเป็นองค์รวม (Holistic) แบ่งออกเป็น 2 แบบ แบบแรกการผลิตแบบลีน
ซ่ึงมุมมองจะเน้นทางด้านระบบการผลิต ส่วนแบบท่ีสอง วิสาหกิจ แบบลีนจะกล่าวถึง การ
ประสานรวมระบบการผลิตท่ีเก่ียวข้องกับโซ่อุปทาน มีหลักการเดียวกัน ก็คือการก าจดัความ        
สูญเปล่าเพื่อสร้างคุณค่า  

แนวคิดการผลิตแบบลีนหลกัการส าคญัของระบบการผลิตแบบลีนจะตอ้งศึกษาและท า
ความเขา้ใจอย่างถ่องแทถึ้งผลกระทบจากความเปล่ียนแปลงจากปัจจยัต่าง ๆ เพื่อประสานแนวคิด
ลีนกับหลักการทางวิศวกรรมการผลิตท่ีมุ่งออกแบบกระบวนการหรือระบบท่ีมีต้นทุนต ่าและ
สามารถสร้างผลก าไรสูงสุด (Cost and Maximizing Profit) ซ่ึงมีองคป์ระกอบหลกั คือ แรงงานหรือ
มนุษย์ (Man) วสัดุ (Material) และเคร่ืองจกัร (Machines) หรือ 3Ms โดยแนวคิดลีนจะมุ่งสร้าง
สมดุลของปัจจยั 3Ms 

2.1.2.2เคร่ืองมือส าหรับระบบการผลติแบบลนี 
1. 5ส. (การจัดระเบียบสถานทีท่ างาน) 
5ส ถือเป็นพื้นฐานของระบบลีนและระบบอ่ืนๆ ในโรงงาน ท่ีโรงงานจ าเป็นตอ้งท า

และมีก่อนเปรียบเสมือนกบัเป็นรากฐานของระบบการผลิตเลยก็วา่ได ้รากฐานของระบบการผลิตท่ี
โรงงานจ าเป็นต้องมีโดยทั่วไปจะมีอยู่ 2 ส่วน ได้แก่ สภาพแวดล้อมท่ีสะอาด (Clean) มีความ
ปลอดภยั (Safety) ผูเ้ขียนจะไม่ขอกล่าวถึงรายละเอียดของ 5ส มากนกั จะกล่าวเฉพาะส่ิงท่ีตอ้งการ
เน้นย  ้าเท่านั้น เน่ืองจากเป็นพื้นฐานส าหรับทุกโรงงานอยูแ่ล้ว เร่ือง 5ส ไม่ไดเ้ป็นเร่ืองยากแก่การ
เข้าใจส่ิงท่ีต้องท าให้เกิดคือ ทัศนคติของพนักงานท่ีดีต่อ 5ส และการธ ารงรักษาระบบ 5ส ไว้
ตลอดไปต่างหากคือส่ิงท่ีทา้ทาย ผูบ้ริหารสูงสุดตอ้งให้ความส าคญักบั 5ส อยา่งต่อเน่ืองไม่ให้ขาด
หาย หวัหนา้งานมีหนา้ท่ีอยา่งยิ่งในการสร้างความเขา้ใจและอธิบายประโยชน์ของ 5ส แก่พนกังาน 
เร่ืองของ 5ส เป็นเร่ืองท่ี เน้นความมีส่วนร่วมของทุกคน ไม่ใช่แค่คณะท างาน 5ส เท่านั้ น 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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คณะท างานจะมีหน้าท่ีในการตรวจสอบและประชาสัมพนัธ์เป็นหลกั แต่การดูแลพื้นท่ีของตนเอง
เป็นหนา้ท่ีของทุกคนองคป์ระกอบของ 5ส 

1. สะสาง (Seiri/Sort) แยกของท่ีไม่จ  าเป็นออกไปจากพื้นท่ี ท าใหค้น้หาไดง่้ายข้ึน มี
พื้นท่ีเหลือ 

2. สะดวก (Seiton/Storage) จดัเก็บให้เป็นท่ีเป็นทาง เพื่อสะดวกในการใชง้าน ท าให้
ลดเวลาคน้หา 

3. สะอาด (Seiso/Shine) รักษาความสะอาดอยา่งสม ่าเสมอ ท าใหส้ภาพแวดลอ้มดียืด
อายกุารใชง้านของเคร่ืองจกัร 

4. สุขลกัษณะ (Seiketsu/Standardize) ธ ารงรักษา 3ส ขา้งตน้ไวต้ลอดไปและจดัท า
ใหเ้ป็นมาตรฐาน 

5. สร้างนิสัย (Shitsuke/Sustain) รักษาระบบน้ีไวโ้ดยท าใหติ้ดเป็นนิสัย 

 

2. ผงัแห่งคุณค่า(Value Stream Mapping : VSM) 
ผงัแห่งคุณค่า (Value Stream Mapping) คือการจดัท าผงัของกิจกรรมทั้งหมดท่ีตอ้ง

ท าตั้งแต่ไดรั้บวตัถุดิบ จนกระทัง่ส่งสินคา้ถึงมือลูกคา้ เพื่อช่วยให้มองเห็นโอกาสในการก าจดัความ
สูญเปล่าและปรับปรุงใหดี้ข้ึน โดยเหตุผลท่ีตอ้งท าผงัแห่งคุณค่ามีดงัน้ี คือ 

- ท าใหม้องเห็นคุณค่าไดง่้ายข้ึน 
- เพื่อรู้วา่ควรใชเ้คร่ืองมือลีนตวัไหนในการปรับปรุง 
- มีประโยชน์ในการส่ือสารกบับุคคลอ่ืนท่ีเก่ียวขอ้ง 
- เขา้ใจวา่อะไรคือความสูญเปล่าและมีอยูท่ี่ไหน 
- ท าใหเ้กิดการปรับปรุง 

ลกัษณะส าคญัของผงัแห่งคุณค่าจะเป็นดงัน้ี คือ 
- มุ่งเนน้ท่ีลูกคา้เป็นหลกั 
- ระบบบริเวณท่ีมีความสูญเปล่า 
- ก่อใหเ้กิดการปรับปรุง 
ผงัแห่งคุณค่าจะมี 2 ชนิด ชนิดแรกเรียกว่า ผงัแห่งคุณค่าปัจจุบัน (Current State 

Value Steam Mapping) เป็นผังท่ี เขียนข้ึนจากสภาวการณ์ปัจจุบันท่ีเป็นอยู่จริงๆ ในการผลิต
ขณะนั้ นเขียนข้ึนได้จากการลงไปศึกษาเก็บข้อมูลในพื้นท่ีจริงดังแสดงตัวอย่างในภาพท่ี 2.1 
ตวัอยา่งผงัคุณค่าปัจจุบนั (Current State Value Stream Mapping) 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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ภาพที ่2.1ตวัอยา่งผงัคุณค่าปัจจุบนั (Current State Value Stream Mapping) 

ท่ีมา: Lean Master : Pera Innovation Ltd (2003.21) อา้งถึงใน นิพนธ์ บวัแกว้(2549 : 45) 
 

ชนิดท่ีสองเรียกว่า ผงัแห่งคุณค่าในอนาคต (Future State Value Stream Mapping) 
เป็นผงัท่ีจดัท าข้ึนจากการระดมสมองกบัทีมงาน เม่ือเห็นความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนในผงัแห่งคุณค่า
ปัจจุบนัแลว้ เสนอแนวทางปรับปรุงอย่างไร (การปรับปรุงผงัแห่งคุณค่าเป็นงานของฝ่ายบริหาร) 
ส่ิงท่ีเสนอเพื่อการปรับปรุงก็จะถูกเขียนเป็นผงัแห่งคุณค่าในอนาคต ดงัแสดงตวัอยา่งในภาพท่ี 2.2 
ตวัอยา่งผงัคุณค่าในอนาคต (Future State Value Stream Mapping) 

 

 
ภาพที ่2.2 ตวัอยา่งผงัคุณค่าในอนาคต (Future State Value Stream Mapping) 

ท่ีมา: Lean Master : Pera Innovation Ltd (2003.22) อา้งถึงใน นิพนธ์ บวัแกว้(2549 : 46) 
เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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3. การลดเวลาในการเปลีย่นรุ่นการผลติ (Changeover Reduction) 
เคร่ืองมือลีนตัวน้ีอาจเรียกว่า Changeover Reduction หรือSMED (Single Minute 

Exchange of Die) หรือ Set Up Time Reduction ก็ได ้
การเปล่ียนการผลิตถือว่าเป็น Non-Value Added Activity หรือความสูญเปล่าตัว

หน่ึงท่ีเกิดข้ึนในการผลิต ดงันั้นจึงมีความจ าเป็นมากท่ีเราตอ้งใชเ้วลาในการเปล่ียนรุ่นการผลิตให้
นอ้ยท่ีสุดเท่าท่ีท าได ้

เวลาในการเปล่ียนรุ่น (Model) การผลิต คือ ช่วงเวลาตั้งแต่ผลิตภณัฑ์ A ช้ินสุดทา้ย
ท าส าเร็จ จนกระทัง่เร่ิมผลิตผลิตภณัฑ์ B ซ่ึงเป็นงานดีตวัแรก หรืออาจกล่าวอีกในหน่ึงวา่เป็นเวลา
ตั้งแต่หยุดการผลิต A จนกระทัง่เร่ิมผลิต B นั้นเอง นั้นหมายความว่า เวลาในการทดสอบ (Test) 
และรับรองผลิตภณัฑ์ (Qualify) รวมอยูใ่นดว้ย เพื่อความเขา้ใจดูภาพท่ี 2.3แสดงเวลาเปล่ียนรุ่นการ
ผลิต ซ่ึงหากวา่สามารถลดเวลาดงักล่าวไดน้ั้นก็สามารถท าให้มีเวลาท่ีเป็น Value Added มากข้ึนดงั
ภาพท่ี 2.4ช่วงเวลาในการเปล่ียนแปลงรุ่นการผลิตภายหลงัการปรับปรุง 
 

 
ภาพที ่2.3 เวลาเปล่ียนรุ่นการผลิต 

ท่ีมา:นิพนธ์ บวัแกว้(2549 : 58) 

 
ภาพที ่2.4 ช่วงเวลาในการเปล่ียนแปลงรุ่นการผลิตภายหลงัการปรับปรุง 

ท่ีมา:นิพนธ์ บวัแกว้(2549 : 58) 
เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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การลดเวลาในการเปล่ียนรุ่นการผลิตท าให้สามารถตอบสนองความตอ้งการของ
ลูกค้าได้ดียิ่งข้ึน ทั้ งยงัสนับสนุนการผลิตเป็นลอตเล็กๆ (Small Lot Production) อีกด้วย ซ่ึง
โดยทัว่ไปเม่ือการเปล่ียนรุ่นการผลิตในเวลานาน ท าให้เกิดการผลิตท่ีละมากๆ เพื่อให้คุม้กบัเวลาท่ี
เสียไป ซ้ึงท าใหต้น้ทุนของสินคา้คงคลงัเกิดข้ึนสูงมากเกินความจ าเป็น 

จากการศึกษาพบว่า องค์ประกอบของเวลาในการปรับตั้งตวัเคร่ืองจกัร (Set Up) 
โดยทัว่ไปแสดงดงัภาพท่ี 2.5 

 

 
ภาพที ่2.5 องคป์ระกอบของเวลาท่ีใชใ้นการปรับตั้ง (Set up) 

ท่ีมา:นิพนธ์ บวัแกว้ (2549 : 60) 
 

- ใชเ้วลาในการถอด Tool เก่าออกและใส่ Tool ใหม่ คิดเป็น 5% ของเวลาทั้งหมด 
- ใชเ้วลาในการจดัพื้นท่ีและในการเปล่ียนรุ่น คิดเป็น 10% ของเวลาท่ีใชไ้ปทั้งหมด 
- ใชเ้วลาในการวางต าแหน่ง Tool และยดืต าแหน่งคิดเป็น 15% ของเวลาทั้งหมด 
- ใชเ้วลาในการเตรียมการต่างๆ 25% ของเวลาท่ีใชไ้ปทั้งหมด 
- ใชเ้วลาในการปรับจนกระทัง่ไดต้ามขอ้ก าหนด คิดเป็น 45% ของเวลาทั้งหมด 
 

 
 
 
 
 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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 4. การป้องกนัความผดิพลาดในงาน (Poka Yoke) 
เคร่ืองมือลีนส าหรับป้องกันคนหรือเคร่ืองจกัร ไม่ให้เกิดความผิดพลาดในการ

ปฏิบัติงาน มีช่ือเรียกว่า Poka Yoke หรือ Error proofing หรือ Mistake proofing หรือ Fool Proof 
ตามแต่จะเรียก 

การป้องกันไม่ให้คนหรือเคร่ืองจักรผิดพลาดอาจเป็นเร่ืองของการใช้วิธีการ 
เคร่ืองมือ อุปกรณ์ หรือระบบก็ไดโ้ดยมีเป้าประสงค์สุดทา้ยเพื่อป้องกนัหรือเพื่อให้ทราบเม่ือเกิด
ขอ้ผดิพลาดนั้นๆ ข้ึน โดยแรกเร่ิมมีวตัถุประสงคเ์พื่อไม่ใหมี้ของเสียเกิดข้ึน (Zero Defect) 

กุลรัตน์ สุธาสถิติชัย (2552) กล่าวว่า เป็นแนวคิดท่ีถูกน ามาใช้เพื่อป้องกันความ
ผิดพลาดท่ีเกิดจากการลืมของพนักงานโดยชนิดของความผิดพลาดจากการลืมจะแบ่งเป็น 2 
ประการคือการลืมท่ีเกิดข้ึนโดยไม่ตั้ งใจและการลืมท างานนั้ นจริงๆเช่นสมมติว่าคนงานต้อง
ประกอบอุปกรณ์ท่ีมีปุ่ม 2ปุ่มซ่ึงตอ้งมีสปริงอยูข่า้งใตใ้นแต่ละปุ่มอุปกรณ์บางคร้ังคนงานอาจลืมใส่
สปริงปุ่มใดปุ่มหน่ึงการใชห้ลกั Poka - Yoke ง่ายๆคือการออกแบบให้นบัจ านวนสปริงจากกล่องมา
ใส่ในจานหรือกล่องเล็กๆก่อนท่ีจะประกอบเม่ือประกอบเสร็จเรียบร้อยแลว้ถา้ยงัมีสปริงเหลืออยูใ่น
จานแสดงวา่มีความผดิพลาดในการประกอบเกิดข้ึนแลว้ 
 

ประโยชน์ของ Poka Yoke 
1.บงัคบัใหว้ธีิการปฏิบติังานเป็นไปตามท่ีตอ้งการเพื่อคุณภาพของสินคา้ท่ีดี 
2.อาจมีสัญญาณซ่ึงอาจเป็นเสียง แสง หรืออ่ืนๆ เตือน เม่ือมีความผดิพลาดในการ

ท างานหรือมีของเสียเกิดข้ึนหรือการหยดุผลิตทนัท่ีโดยอตัโนมติัเม่ือมีความผิดปกติเกิดข้ึน 
3.ป้องกนัทางเลือกในการปฏิบติังานท่ีอาจก่อใหเ้กิดความผดิพลาด 
4.ป้องกนัช้ินงานเสียหาย 
5.ป้องกนัเคร่ืองจกัรเสียหาย 
6.ป้องกนัการบาดเจบ็ 

 
ภาพที2่.6 ระบบป้องกนัความผดิพลาดในการท างานท่ีใชแ้สงเตือนเม่ือมีความผดิพลาดเกิดข้ึน 

ท่ีมา: นิพนธ์ บวัแกว้(2549 : 63) เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกท้ังห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้ 
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5. การผลติทีเ่น้นการไหลของงาน (Flow Based Production) 
การผลิตท่ีเน้นการไหลของงานเป็นแนวคิดท่ีส าคญัของระบบการผลิตของลีน และ

เป็นส่ิงท่ีท าให้เกิดข้ึนก่อนการผลิตเป็นลอตเล็กๆ และการใช้งานระบบคมับงั หลายๆโรงงานไม่
ประสบความส าเร็จในการใช้ระบบคมับงั (Kanban system ) เน่ืองจากยงัไม่สามารถแก้ไขปัญหา
ของการเสียของเคร่ืองจกัรได้แต่เร่ิมใช้ระบบก่อน ดงันั้น การดึง (Pull) จึงไม่สามารถเกิดข้ึนได้
เน่ืองจากปัญหาของ Machine Utilization ท าใหไ้ม่มีงานใหก้ระบวนการหลงัดึงไปใช ้

ในแนวคิดหรือเทคนิคน้ีก็คือ อย่าท าการใดๆท่ีจะขดัขวางให้การผลิตเกิดความไม่
ราบเรียบ อยา่ขดัจงัหวะการผลิตนั้นคือ ควรใชเ้วลาท่ีมีในการผลิตให้คุม้ค่าท่ีสุด เวลาเคร่ืองจกัรเสีย
ควรท่ีจะรีบซ่อม อยา่ให้มีเคร่ืองจกัรเดินเปล่า (Idle) การบ ารุงรักษาเชิงป้องกนัหรือ PM ก็ตอ้งรีบท า
อยา่งเสียเวลา หลายๆ โรงงานไม่สามารถท่ีจะควบคุมเวลาเหล่าน้ีไดปั้ญหาเกิดข้ึนในการไหลของ
โรงงาน โดยเฉพาะอยา่งยิง่ท่ีเวลาเก่ียวกบั Breakdown และ PM 

ภาพท่ี2.7แสดงการไหลของงานอย่างต่อเน่ือง (Continuous Flow) ไม่มีการสะดุด
ติดขดัดว้ยเหตุผลอนัใด ซ่ึงท าให้เวลาในการผลิต (Leadtime) สั้น และมีงานระหวา่งการผลิต (WIP) 
ต ่า 
 

 
ภาพที ่2.7 การไหลของงานอยา่งต่อเน่ือง (Continuous Flow) 

ท่ีมา: นิพนธ์ บวัแกว้(2549 : 67) 
 

6. การผลติแบบดึงและคัมบัง (Pull System & Kanban) 
ลกัษณะของการผลิตแบบดึง (Pull System) จะเป็นไปดงัต่อไปน้ี คือ 
1.ผลิตตามความตอ้งการของลูกคา้ (Customer Demand) ไม่ไดผ้ลิตตามแผนการผลิต 

(MPS) ของบริษทั ซ่ึงไดจ้ากการพยากรณ์ความตอ้งการ เป็นลกัษณะของ Made To Order การผลิต 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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แบบดึงแสดงในภาพท่ี 2.8จะเห็นไดว้า่ลูกคา้ดึงงานจากผูผ้ลิต และในบริษทัผูผ้ลิตมีการดึงงานไป
ใหลู้กคา้จากกระบวนการของหลงัไปขา้งหนา้ 

2.แต่ละสถานท่ีท างาน (Work station)มีความเช่ือมโยงกนั (Link) สัมพนัธ์ซ่ึงกนัและ
กนั กระบวนการหนา้จะท าการผลิตใหเ้พียงพอต่อความตอ้งการของกระบวนการหลงัเท่านั้นและจะ
หยดุการผลิตเม่ือกระบวนการหลงัผลิตไม่ทนั กระบวนการหลงัจะร้องของานจากกระบวนการหนา้
เม่ือมีความตอ้งการงานเกิดข้ึน เป็นการผลิตท่ีเขา้จงัหวะกนั ไม่ใช่ต่างคนต่างท า โดยท าเท่าท่ีจ  าเป็น
เท่านั้น ดงันั้น จึงเป็นการลดความสูญเปล่า(Waste) ท่ีเกิดข้ึน โดยเฉพาะการผลิตมากเกินไป (Over 
Production) การรอคอย (Waiting)และการมีสินคา้คงคลงัเกินความจ าเป็น (Unnecessary Inventory) 
ดงัท่ีเคยกล่าวไวใ้นตอนตน้ 

3.มีการส่ือสารท่ีดีเน่ืองจากมีความเช่ือมโยงกนั 
4.ปัญหาไม่ ถูกซ่อนไว้ (Smoke Out Problem) เพราะแต่ละกระบวนการจะมี

ความสัมพนัธ์เช่ือมโยงกนั 
5.เม่ือกระบวนการหน่ึงเกิดปัญหาข้ึนก็จะท าให้กระบวนการอ่ืนๆ ไม่สามารถท าการ

ผลิตไดเ้ช่นกนั เม่ือแกปั้ญหาไดเ้ท่านั้น ระบบจะด าเนินต่อไปไดด้งันั้น จะท าให้เกิดการแกปั้ญหาท่ี
รากของปัญหา (Root Cause) 

6.ปริมาณสินค้าคงคลังต ่า เน่ืองจากผลิตก็ต่อเม่ือกระบวนการหลังต้องการงาน
เท่านั้น 

7.เวลาในการผลิต (Leadtime) สั้น เน่ืองจากมีงานกองรอนอ้ย 
 

                  ภาพที2่.8 ระบบการผลิตแบบดึง (Pull System) 

ท่ีมา:นิพนธ์ บวัแกว้(2549 : 79) 
 
 
 
 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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2.1.3แนวคิด ไคเซ็น(Kaizen) 

วิทยา สุหฤทด ารง ( 2550 )  ไดใ้ห้ความหมายว่า ไคเซ็นซ่ึง ตามความหมายคือ “การ
ปรับปรุงท่ีดีข้ึนอย่างต่อเน่ือง (Continues Improvement)” การเร่ิมต้นปรับปรุงนั้ นต้องสามารถ
ปฏิบติัดว้ยตวัเองเพื่อตวัเองก่อน การปรับปรุงน้ียงัหมายถึงการก าหนดมาตรฐานท่ีสูงกว่าเดิมโดย
เร่ิมจากมาตรฐานท่ีมีการคงสภาพไวแ้ลว้ถือปฏิบติัเป็นพื้นฐานน าไปสู่มาตรฐานใหม่ จุดเร่ิมแรก
ของการปรับปรุงนั้นจะตอ้งรู้ถึงความจ าเป็นในจุดท่ีจะปรับปรุงซ่ึงความจ าเป็นน้ีจะมาจากการรับรู้
ว่ามีปัญหาเกิดข้ึนการเฉยเมยต่อปัญหาท่ีเกิดข้ึน คือ ศตัรูท่ีส าคญัของการด าเนินกิจกรรมไคเซ็น 
ฉะนั้น ไคเซ็นจึงไดใ้ห้ความส าคญัในการตระหนกัถึงปัญหาท่ีมีอยูแ่ละการสรรหาเคร่ืองมือในการ
วิเคราะห์ปัญหาหากมีการน าเสนอการแกไ้ขปัญหาท่ีบ่อยคร้ังแล้ว ทกัษะการแก้ปัญหายิ่งเพิ่มพูน
เป็นเงาตามตวั อีกทั้งยงัไดรู้้จกักิจกรรม ไดรู้้จกัการไดมี้ส่วนร่วมในการท างาน น าไปสู่การคน้พบ 
นวตักรรมไดต่้อไป 

ไคเซ็นเป็นภาษาญ่ี ปุ่นซ่ึงมีความหมายว่า การปรับปรุงอย่างต่อเน่ืองตลอดไป 
(Continual Improvement) เน่ืองจาก Kai มีความหมายถึง การเปล่ียนแปลง (Change) หรือ Zen 
หมายถึง ดี (Good)  

ไคเซ็นเป็นแนวคิดการปรับปรุงอย่างต่อเน่ืองตลอดเวลา โดยเน้นให้ความมีส่วนร่วม 
(Participation) ของทุกคนเป็นหลกั และเช่ือในปริมาณของส่ิงท่ีท าการปรับปรุง (Return) คือ เน้น
การปรับปรุงหลายๆ ส่ิง ท าปริมาณมากๆ ถึงแม้ว่าผลลัพธ์ท่ีได้จะดีข้ึนเพียงเล็กน้อย (Small 
Improvement) แต่ถ้าท าไปเร่ือยๆ อย่างต่อเน่ือง (Continuous) มนัก็จะกลายเป็นผลการปรับปรุงท่ี
ยิ่งใหญ่ (Big Improvement)ในอนาคต ในขณะท่ีซิกซ์ซิกมาจะเลือกท าโครงงาน (Project) ท่ีให้
ผลตอบแทนทางการเงิน (Financial Return) ท่ีคุม้ค่าเท่านั้น ไม่เน้นท่ีปริมาณ ผลจากการท าไคเซ็น
ไม่จ  าเป็นตอ้งวดัเป็นตวัเงินไดเ้ท่านั้น ส่ิงท่ีวดัเป็นตวัเงินไม่ได ้แต่เป็นส่ิงท่ีท าให้เกิดการปรับปรุงก็
สามารถท าเป็นกิจกรรมของไคเซ็นได ้การท ากิจกรรมไคเซ็นอาจเป็นกลุ่มหรือเด่ียวก็ได ้ข้ึนกบัเร่ือง
ท่ีท า โดยเร่ืองท่ีท าไคเซ็น อาจท าใหเ้กิดส่ิงเหล่าน้ี 
 

- ระยะทางการขนยา้ยลดลง 
- Cycle Time ลดลง 
- ผลิตภาพเพิ่มข้ึน 
- ใชพ้ื้นท่ีนอ้ยลง 
- งานออกดีข้ึน 
- WIP ลดลง 
- คุณภาพดีข้ึน 
- กระบวนการผลิตสั้นลง 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกท้ังห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้ 

http://medline.lib.buu.ac.th/engineer/searching.php?MAUTHOR=%20%C7%D4%B7%C2%D2%20%CA%D8%CB%C4%B7%B4%D3%C3%A7,%20%BA%C3%C3%B3%D2%B8%D4%A1%D2%C3
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- ใชเ้วลาการตั้งเคร่ืองจกัรลดลง 
- เพิ่มความปลดภยั 
- ขวญัก าลงัใจดีข้ึน 

ทศันคติท่ีควรสร้างใหดี้ข้ึนส าหรับการท าไคเซ็น ดงัน้ี คือ 
1. ทิ้งความคิดเก่าๆ วา่สามารถท าใหเ้กิดข้ึนไดอ้ยา่งไร (Can’t do) 
2. คิดวา่จะท าอยา่งไรดว้ยวธิรการใหม่ๆ เพื่อใหส้ าเร็จ (It can be done) 
3. อยา่ยอมรับค าแกต้วั 
4. ไม่ตอ้งแสวงหาความสมบูรณ์แบบ 100% ก่อนลงมือท า 50% ก็เร่ิมท าไดแ้ลว้ 
5. แกไ้ขขอ้ผดิพลาดทนัทีท่ีพออยา่รีรอ 
6. ไม่จ  าเป็นตอ้งใชเ้งินมากมายเพื่อการปรับปรุง 
7. คิดวา่ปัญหาช่วยใหมี้โอกาสไดฝึ้กฝนสมองมากข้ึน จงวิง่เขา้หาปัญหาเพื่อแกไ้ข 
8. ถาม “ท าไม” อยา่งนอ้ยหา้คร้ัง จนกระทัง่พบรากของปัญหา (Root Cause) 
9. ความคิดของคนสิบคนดีกวา่ความคิดของคนคนเดียว 
10. การปรับปรุงใหดี้ข้ึนไม่มีจุดจบและไม่มีท่ีส้ินสุด 

 
2.2 แนวคดิเกีย่วกบัปัจจัยด้านองค์การ 

 2.2.1 แนวคิดเกีย่วกบักระบวนการผลติ 

2.2.1.1 ความหมายของการผลติ 
ค าว่า  “การผลิต”  หรือภาษาอังกฤษท่ี เรียกว่า  “Production”  จากพจนานุกรม  

หมายถึง  การกระท าหรือกระบวนการท่ีท าให้เกิดผลผลิต ส่วนความหมายแง่ของเศรษฐศาสตร์ ค า
วา่ “การผลิต”  หมายถึง  การสร้างสินคา้และบริการต่างๆข้ึน  โดยการใชปั้จจยัการผลิต  เพื่อน ามา
สนองความตอ้งการของมนุษย ์ และยงัถือวา่การผลิตเป็นส่ิงท่ีสร้างอรรถประโยชน์ทางเศรษฐกิจแก่
สินคา้และบริการ  ทั้งดา้นรูปร่าง  (Form Utility)  สถานท่ี  (Place Utility)  และเวลา  (Time Utility)  
จากความหมายของการผลิตทั้ง 2 ดงักล่าวอาจจะกล่าวไดว้า่  การผลิตเป็นกระบวนการท่ีสร้างสรรค์
ให้เกิดเป็นสินคา้และบริการ  โดยการใช้ปัจจยัการผลิต  (Factors  of  Production)  มารวมกนัและ
เป็นส่ิงท่ีก่อใหเ้กิดคุณค่าทางเศรษฐกิจแก่สินคา้และบริการ  (พิชยั  พูลทอง.2541) 
 สรุปกล่าวโดย การผลิตคือ  การใชห้รือการน าวตัถุดิบและทรัพยากรผา่นกระบวนการ
ผลิตโดยอาศยัหลกัการควบคุมออกมาเป็นผลผลิต  ตามปริมาณและคุณภาพ  ท่ีไดต้ั้งเป้าหมายและ
วตัถุประสงค ์

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกท้ังห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้ 



24 
 

การผลิต (Production / Operations) เป็นการสร้างสินคา้และบริการโดยใช้ปัจจยัการ
ผลิตเพื่ อตอบสนองความต้องการของลูกค้าโดยผลผลิตท่ีได้จากกระบวนการผลิตต้องมี
อรรถประโยชน์ ในดา้นหนา้ท่ีใชส้อยท่ีเกิดประโยชน์ มีรูปร่างลกัษณะท่ีสวยงาม ผลิตในปริมาณท่ี
เพียงพอกบัความตอ้งการ ได้ผลผลิตทนัเวลา และอยู่ ณ สถานท่ีท่ีถูกต้อง (กิติศกัด์ิ พลอยพานิช
เจริญ.2550: 23) 

ก ารบ ริห ารก ารผ ลิ ต  (Production / Operation / Management) จึ ง เป็ น ก ารบ ริห าร
กระบวนการแปรสภาพปัจจยัน าเขา้กลายเป็นผลผลิตท่ีมีมูลค่ามากกวา่ผลรวมของปัจจยัการน าเขา้ 
โดยใชร้ะบบการบริหารการผลิต ดงัแสดงในภาพท่ี 2.9 
 

 
ภาพที ่2.9 ตวัแบบTRIPROL ของจูราน 

ท่ีมา : กิติศกัด์ิ พลอยพานิชเจริญ (2550:23) 
 

2.2.1.2ปัจจัยน าเข้า (Input) 
คือ ทรัพยากรขององคก์ารท่ีใชผ้ลิตทั้งท่ีเป็นสินทรัพยท่ี์มีตวัตนและไม่มีตวัตน

(Tangible Assets) เช่น วตัถุดิบ เคร่ืองจกัร อุปกรณ์ และ สินทรัพยไ์ม่มีตวัตน (Intangible Assets) 
เช่น แรงงาน ระบบการจดัการ ข่าวสาร ทรัพยากรท่ีใชจ้ะตอ้งมีคุณสมบติัและประโยชน์ใชส้อยท่ี
เหมาะสม  และมีตน้ทุนการผลิตท่ีต ่า เพื่อใหไ้ดสิ้นคา้ส าเร็จรูปท่ีสามารถแข่งขนัทางดา้นราคาไดใ้น
ทอ้งตลาด 
 

   2.2.1.3 กระบวนการแปลงสภาพ (Conversion Process) 
 เป็นขั้นตอนท่ีท าใหปั้จจยัการน าเขา้ท่ีผา่นเขา้มามีการเปล่ียนแปลงในดา้นต่าง ๆ ไดแ้ก่ 
  1. รูปลกัษณ์ (Physical) โดยผา่นกระบวนการผลิตในโรงงาน 
  2. สถานท่ี (Location) โดยการขนส่ง การเก็บเขา้คลงัสินคา้ 
  3. การแลกเปล่ียน (Exchange) โดยการคา้ปลีก คา้ส่ง 
  4. การใหข้อ้มูล (Information) โดยการติดต่อส่ือสาร 
  5. จิตวทิยา (Psychology) โดยการนนัทนาการ 
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  2.2.1.4 ผลผลติ (Output) 
เป็นผลท่ีไดจ้ากการผลิตท่ีมีมูลค่าท่ีสูงกว่าปัจจยัการน าเขา้มารวมกนั  อนัเน่ืองมาจาก

ท่ีไดผ้า่นกระบวนการแปลงสภาพ ผลผลิตแบ่งออกเป็น 2 ประเภทใหญ่  ๆ คือ สินคา้ (Goods) และ 
บริการ (Service) ซ่ึงมีลกัษณะแตกต่างกนัหลายประการ 
 ดงันั้นผลผลิตจึงอยูใ่นรูปของสินคา้และการบริการท่ีผูใ้ชผ้ลผลิตตอ้งการใชท้ั้งในดา้น
ปริมาณและคุณภาพท่ีก าหนดไว ้ถา้ผูใ้ชมี้ความพอใจในผลผลิตและการบริการมากเท่าไร  กระบวน 
การผลิตนั้นก็คงด าเนินการต่อไป 
 2.2.1.5 การย้อนกลบั ( Feedback ) 
 เป็นส่วนท่ีใชใ้นการควบคุมในกระบวนการผลิตให้บรรลุจุดมุ่งหมายท่ีก าหนดไวใ้น
ส่วนของการยอ้นกลบัน้ีจะท าหนา้ท่ีในการตรวจสอบปริมาณและคุณภาพของสินคา้และบริการ ผล
ท่ีไดจ้ะน ามาเป็นขอ้มูลดา้นปัจจยัน าเขา้และกระบวนการผลิตใหม่ต่อไปอยา่งต่อเน่ือง 
 

 2.2.2 แนวคิดเกีย่วกบักลยุทธ์ของบริษัท 

 Certo and Peter(1991: 5) ให้นิยามว่า กลยุทธ์ หมายถึง วิธีการด าเนินงานท่ีมัน่ใจได้ว่าจะ
น าไปสู่ความส าเร็จตามวตัถุประสงค์ขององคก์าร “Strategy is defined as a course of action aimed 
at ensuring that the organization will achieve its objectives.” (Certo and Peter.1991: 17) และให้
นิยามวา่ การจดัการเชิงกลยทุธ์ หมายถึง กระบวนการท่ีต่อเน่ืองและมีการทบทวนกระบวนการเวยีน
ไปเวียนมาตลอด เพื่อให้องค์การโดยรวมสามารถด ารงอยู่ในส่ิงแวดล้อมได้อย่างเหมาะสม 
“Strategic Management is defined as a continuous, interactive process aimed at keeping an 
organization as a whole appropriately to its environment.”  
 Wright et.al. (1992: 15) ให้นิยามว่า กลยุทธ์ หมายถึง แผนของผูบ้ริหารระดับสูงท่ีจะ
น าไปสู่ผลลัพธ์ต่างๆ ท่ีสอดคล้องกับภารกิจและเป้าประสงค์ขององค์การ “Strategy – Top 
management’s plans to attain outcomes consistent with the organization’s mission and goals” 
(Wright et.al, 1992: 15) และให้นิยามการจดัการเชิงกลยุทธ์ มายถึง กระบวนการต่อเน่ืองในการ
ก าหนดภารกิจและเป้าประสงค์ขององค์การภายใตบ้ริบทของส่ิงแวดล้อมภายนอกองค์การ การ
ก าหนดกลวิธีท่ีเหมาะสม การปฏิบติังานตามกลวิธีท่ีก าหนดไว ้การใชอ้  านาจหน้าท่ีในการควบคุม
กลยทุธ์ เพื่อท าให้มัน่ใจวา่กลวิธีขององคก์ารท่ีน ามาใชส้ามารถน าไปสู่ความส าเร็จตามเป้าประสงค์
ท่ีก าหนดไว้ “The continuous process of determining the mission and of an organization within 
the context of its external environment, formulating appropriate strategies, implementing those 
strategies, and exerting strategic control to ensure that the organization’s strategies are successful 
in attaining its goals.”  
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2.2.2.1 การวเิคราะห์ SWOT 
ก ารวิ เค ร าะ ห์  Strengths - Weaknesses– Opportunities – Threats โด ยพิ จ ารณ า

ความสัมพนัธ์ระหว่างผลการประเมินสถานภาพของสภาพแวดล้อมภายใน ระหว่างจุดแข็งและ
จุดอ่อน และผลการประเมินสภาพของสภาพแวดลอ้มภายนอกระหวา่งโอกาสและภยัอุปสรรค โดย
ก าหนดสถานภาพของสภาพแวดลอ้มภายในระหวา่งจุดแข็งและจุดอ่อนวา่มีสถานภาพโนม้เอียงไป
ในทางเด่นหรือด้อย และก าหนดสถานภาพของสภาพแวดล้อมภายนอกระหว่างโอกาสและภยั
อุปสรรคว่ามีสถานภาพโน้มเอียงไปทางเอ้ือหรือไม่เอ้ือ ซ่ึงท าให้เกิดการโน้มเอียง 4 กรณี อา้งอิง
(กฤษณา สุวรรณภกัดี, พรพรรณ ปริญญาธนกุล, วลีพร ธนาธิคม และพรทิพย์ นุกูลวุฒิโอกาศ. 
2546.) 

- กรณี “เด่นและเอ้ือ” ควรจะเลือกกลยุทธ์การสร้างความเติบโต (Growth Strategy) 
โดยการขยายกิจกรดว้ยตนเอง โดยการขยายกิจการดว้ยการร่วมทุนกบัองคก์ารอ่ืน 

- กรณี “ดอ้ยและเอ้ือ” ควรจะเลือกกลยุทธ์การตดัทอน (Retrenchment Strategy) โดย
การตดักิจกรรมบางอยา่งออกไป หรือตดับางส่วนขององคก์ารออกไป หรือเลิกกิจการ 

- กรณี “เด่นแต่ไม่เอ้ือ” และ “เอ้ือแต่ไม่เด่น” ควรจะเลือกกลยุทธ์การรักษาเสถียรภาพ 
(Stability Strategy) โดยเลือกด าเนินงานชนิดของกิจการหรือประเภทของกิจการท่ีก าลงัด าเนินการ
อยูแ่ละจะไม่ขยายไปด าเนินกิจการประเภทอ่ืน 
 

                     
ภาพที2่.10 การก าหนดสถานภาพของสภาพแวดลอ้มภายนอก 

ท่ีมา : กฤษณา สุวรรณภกัดี, พรพรรณ ปริญญาธนกุล, วลีพร ธนาธิคม และพรทิพย ์ 
นุกูลวฒิุโอกาศ.2546:90 

 
2.2.2.2 การก าหนดกลยุทธ์ขององค์การ 
การก าหนดกลยทุธ์ในระดบัขององคก์ารมี 3 ระดบั ประกอบดว้ย 
(1) กลยุท ธ์ขององค์ก าร (Corporate Strategy) หมายถึง กลยุท ธ์ ท่ี ตอบสนอง

วตัถุประสงคห์ลกัในภาพรวมขององคก์าร หรือเป็นกลยุทธ์ระดบันโยบาย (Policy-Level Strategy) 
ท่ีตอบสนองแผนงานขององคก์าร เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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(2) กลยุท ธ์ ระดับ ธุ ร กิ จ  (Business Strategy) หมาย ถึ ง  กลยุท ธ์ ท่ี ตอบสนอง
วตัถุประสงค์หลกัของกิจการในแต่ละประเภทของผลิตภณัฑ์หรือบริการ หรือเป็นกลยุทธ์ระดบั
โครงการ (Project-Level Strategy) ท่ีตอบสนองวตัถุประสงคห์ลกัของโครงการ 

(3) กลยุท ธ์ระดับหน้าท่ี  (Functional Strategy) หมายถึง กลยุท ธ์ ท่ีตอบสนอง
วตัถุประสงค์หลกัของหน้าท่ีท่ีตอ้งปฏิบติัในกระบวนการท างานในแต่ละกิจการ หรือเป็นกลยุทธ์
ระดบักิจกรรม (Activity) ท่ีตอบสนองผลผลิตหลกัซ่ึงเกิดจากกระบวนการท างาน 

กลยทุธ์ระดบัองคก์ารเป็นกลยทุธ์ท่ีองคก์ารตอ้งพิจารณาปัจจยัส าคญั คือ 
(1) ทิศทางองคก์าร (Directional Strategy) เป็นการก าหนดทิศทางท่ีองคก์ารมุ่งหนา้ไป 

วา่องคก์ารตอ้งการขยายตวั คงตวั หรือหดตวั 
(2) การวิเคราะห์กลุ่มการลงทุน (Portfolio Strategy) เป็นการวิเคราะห์ว่าองค์การจะ

ด าเนินธุรกิจอยู่ในอุตสาหกรรมใด การวิเคราะห์น้ีจะมีความส าคญัมากหากองคก์ารมีการลงทุนใน
หลายกลุ่มธุรกิจ และองคก์ารตอ้งพิจารณาวา่ควรจดัสรรทรัพยากรในอุตสาหกรรมใด หรือหยดุการ
จดัสรรทรัพยากรในอุตสาหกรรมใดท่ีไม่เอ้ือประโยชน์ ทั้งน้ีเพื่อให้เกิดการขยายตวัขององคก์ารใน
ภาพรวม 

2.2.2.3ทศิทางองค์การ (Directional Strategy) 
ในการก าหนดกลยุทธ์ระดบัองค์การ องค์การจะตอ้งตดัสินใจว่าจะด าเนินกลยุทธ์ใด

ต่อไปน้ี 
1.แผน (Plan) หมายถึง กรอบวิธีการด าเนินงานตามกลยุทธ์และวัตถุประสงค์

ประกอบดว้ยแผนแม่บท (master plan) และแผนปฏิบติัการ (Operation Plan)  

2. วสิัยทศัน์ (Vision) หมายถึง ทิศทางขององคก์ารในอนาคต เป็นการมองระยะยาว 

3.ภารกิจ (Mission) ครอบคลุมงานท่ีองคก์ารตอ้งท าเพื่อบรรลุวสิัยทศัน์ 
4. วัตถุประสงค์ (Objective) เป้ าหมายหรือจุดท่ีต้องการไปให้ ถึงโดยกลยุท ธ์

ขณะเดียวกนัยงัสามารถจ าแนกระดบัของการวางแผนท่ีเก่ียวข้องกบัการวางแผนกลยุทธ์  ทั้ งน้ี
โดยทัว่ไปนิยมจ าแนกระดบัของแผนและการวางแผนออกเป็น 3ระดบัดงัน้ี 

5. เป้าหมาย (Goal) เป้าหมายเชิงกลยุทธ์ (Strategic Goal) เป็นการก าหนดวิสัยทศัน์ 
ภารกิจ และวตัถุประสงค์ ซ่ึงเป็นจุดมุ่งหมายในการใช้ความพยายามขององค์การเพื่อให้เป็น
เป้าหมายเชิงกลยทุธ์  ซ่ึงเป็นการน าไปก าหนดกลยทุธ์ 

6. กลยทุธ์ขยายตวั (Growth Strategy) องคก์ารการด าเนินการขยายธุรกิจขององคก์ร 
7. กลยุทธ์คงตัว (Stability Strategy) องค์การไม่เปล่ียนแปลงกิจกรรมใดๆ ในการ

ด าเนินงาน 
8. กลยทุธ์หดตวั (Retrenchment Strategy) องคก์ารลดปริมาณกิจกรรมท่ีด าเนินงานลง 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกท้ังห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้ 
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2.2.3 แนวคิดเกีย่วกบัความเป็นผู้น า 
2.2.3.1 ความหมายของภาวะผู้น า 
ภาวะ ผูน้ าเป็นหัวขอ้ท่ียอมรับกันทั่วไปว่ามีความน่าสนใจและมีความท้าทายมาก

หัวขอ้หน่ึงของการศึกษาดา้นพฤติกรรมองค์การ แต่ขณะเดียวกนั ค าว่า “Leadership” (ภาวะผูน้ า
หรือการเป็นผูน้ า) ถือไดว้่าเป็นค าท่ีมีผูใ้ห้นิยามท่ีแตกต่างกนัออกไปมากค าหน่ึง ทั้งน้ีจากผลการ
ส ารวจนิยามของภาวะผูน้ าเท่าท่ีปรากฏในเอกสารต่างๆ Bennis & Nanus  (1985) พบว่ามีบุคคล
ต่างๆให้ไว้กว่า 350 นิยาม ซ่ึงสอดคล้องกับ Stogdill (1974) ท่ีกล่าวว่าจ านวนนิยามของค า 
leadership มีมากมายพอๆ กบัจ านวนบุคคลท่ีใหนิ้ยามนั้น 

เพื่อท่ีจะให้ผูอ่้านมีความเขา้ใจพื้นฐานเก่ียวกบัผูน้ าและภาวะผูน้ า จึงขอเสนอค านิยาม
ท่ีควรทราบ โดยเสริมศกัด์ิ วศิาลาภรณ์(2540) ไดศึ้กษารวบรวมผลงานของบุคคลต่างๆ ไวด้งัน้ี  

ผูน้ า (Leader) กับภาวะผูน้ า (Leadership) มีความหมายแตกต่างกันได้มีผูใ้ห้นิยาม 
“ผูน้ า” ไวด้งัน้ี 

ผูน้ า คือ บุคคลท่ีมีลกัษณะอยา่งใดอยา่งหน่ึงใน 5 ขอ้ต่อไปน้ี 
1) มีบทบาทหรือมีอิทธิพลต่อคนในหน่วยงานมากกวา่ผูอ่ื้น 
2) มีบทบาทเหมือนบุคคลอ่ืน 
3) มีบทบาทส าคญัท่ีสุดท่ีท าใหห้น่วยงานบรรลุเป้าหมาย 
4) ไดรั้บเลือกจากผูอ่ื้นใหเ้ป็นผูน้ า 
5) เป็นหวัหนา้ของกลุ่ม 

 
ผูน้ า คือ บุคคลในกลุ่มท่ีได้รับมอบหมายหน้าท่ีควบคุมหรือประสานงานกิจกรรม

ต่างๆ ท่ีเก่ียวกบัภารกิจของกลุ่ม (Fiedler.1967) 
ผูน้ า คือ บุคคลท่ีถูกใหเ้ลือกหรือไดรั้บการแต่งตั้งให้น ากลุ่มและมีอิทธิพลต่อกิจกรรม

ต่างๆ ของกลุ่มเพื่อการบรรลุเป้าหมายของกลุ่มและเพื่อท าหนา้ท่ีหวัหนา้ของกลุ่ม (Dejnozka. 1983)  
กล่าวโดยสรุป “ผูน้ า” คือ บุคคลท่ีไดรั้บมอบหมาย ซ่ึงโดยการเลือกตั้งหรือแต่งตั้งและ

เป็นท่ียอมรับของสมาชิกให้มีอิทธิพลและบทบาทเหนือกลุ่ม สามารถท่ีจะจูงใจชกัน า หรือช้ีน าให้
สมาชิกของกลุ่มรวมพลงัเพื่อปฏิบติัภารกิจต่างๆ ของกลุ่มใหส้ าเร็จ 
ส าหรับ “ภาวะผูน้ า” นั้นไดมี้ผูใ้หนิ้ยามไวด้งัน้ี 

ภาวะผูน้ า คือ พฤติกรรมของบุคคลในการก ากับกิจกรรมของกลุ่มไปสู่เป้าหมาย
ร่วมกนั(Hemphill & Coons. 1975; เสริมศกัด์ิ วศิาลาภรณ์. 2540) 

ภาวะผูน้ า คือ การใหอิ้ทธิพลเพิ่มท่ีสูงกวา่และมากกวา่กลไกการท างานปกติท่ีใชก้  ากบั
งานประจ าขององคก์าร (Katz & Kahn. 1978)  

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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ภาวะผูน้ า เป็นความสัมพนัธ์ระหวา่งบุคคลซ่ึงเก่ียวขอ้งกบัการใชอิ้ทธิพลและอ านาจ     
(เสริมศกัด์ิ วศิาลาภรณ์. 2540) 

อย่างไรก็ตาม จากการศึกษาผลงานของบุคคลต่างๆ ในช่วงก่อน ค.ศ.1985 ไบรแมน 
(Bryman. 1996) กล่าววา่ ค  านิยามภาวะผูน้ าของบุคคลคนต่างๆ ส่วนใหญ่จะสอดคลอ้งกบัค านิยาม
ท่ีสตอ๊กดิลลเ์คยใหไ้วไ้ม่มากก็นอ้ย ดงัน้ี 

ภาวะผูน้ า เป็นกระบวนการของการใช้อิทธิพลต่อกิจกรรมต่างๆ ของกลุ่ม เพื่อการ
ตั้งเป้าหมายและบรรลุเป้าหมาย (Stogdill. 1974)  

ภาวะผูน้ าเชิงกลยทุธ์ขององคก์าร 
จากองค์ประกอบของกลยุทธ์ดงักล่าวแลว้ ผูบ้ริหารในแต่ละระดบัต่างจ าเป็นตอ้งเขา้

มามีบทบาทเก่ียวขอ้งกบัการวา่กลยทุธ์ขององคก์ารทั้งส้ิน โดยแบ่งเป็น 2 ระดบั ไดแ้ก่ 
1. ภาวะผูน้ าในระดับสูง (Upper-echelon Leadership) ได้แก่ ผูบ้ริหารระดับสูงของ

องค์การ ซ่ึงมีหน้าท่ีรับผิดชอบโดยตรงในการว่างกลยุทธ์เพื่อก าหนดทิศทางและจุดมุ่งหมายรวม
ขององค์การ ตลอดจนปรัชญาและหลักการพื้นฐานเก่ียวกับการด าเนินงานต่างๆ ขององค์การ
โดยรวม ทั้งท าการตดัสินใจในการเลือกกลยุทธ์และจดัสรรทรัพยากรระหว่างกลุ่มงานต่างๆ ให้มี
ความเหมาะสม ผูบ้ริหารระดงัสูงดงักล่าวมีขอบเขตความรับผิดชอบความคลุมทั้งองค์การรวมทั้ง
เน้นการด าเนินงานภายนอกองค์การ จึงเป็นลกัษณะผูน้ าแบบมหภาค (Macro Leadership) คือ มี
บทบาทท่ีส่งผลกระทบในวงกวา้งตลอดทั้งองคก์าร จึงเรียกภาวะผูน้ าในระดบัสูงน้ีว่า “ผูน้ าเชิงกล
ยทุธ์” (Strategic Leaders) เพราะเป็นผูน้ าท่ีมีความสามารถในการคาดหมายเหตูการณ์ในอนาคตได้
ดี เป็นผูส้ร้างองคก์ารให้มีความสามารถในการยืดหยุน่และปรับตวัอยูเ่สมอ และมีมุมมองระยะยาว
ท่ีเป็นเป้าหมายในการน าทางใหแ้ก่องคก์ารไดอ้ยา่งชดัเจน 

ผูน้ าเชิงกลยุทธ์ดงักล่าว ได้แก่ ผูบ้ริหารสูงสุดท่ีรับผิดอบต่อองค์การโดยตรง เป็น
บุคคลท่ีอาจเรียกช่ือแตกต่างกันตามต าแหน่งขององค์การนั้ นๆ เช่น รัฐมนตรี ประธานบริษัท 
อธิการบดี ผูอ้  านวยการ หัวหน้าสูงสุดฝ่ายบริหาร (Chief Executive Officer หรือ CEO) หัวหน้า
สูงสุดฝ่ายปฏิบติัการ (Chief Operating Officer หรือ COO) นอกจากน้ี ผูน้  าเชิงกลยุทธ์ยงัอาจอยูใ่น
รูปองค์คณะบุคคลระดบัสูงขององคก์าร เช่น คณะทีมบริหารสูงสุด (Top Management Team หรือ 
TMT) คณะกรรมการอ านวยการ (Board of Directors) คณะกรรมการสภามหาวิทยาลยั (Board of 
Regents) เป็นตน้ 

ดังนั้ นต่อไปน้ีเม่ือกล่าวถึง ภาวะผู ้น าเชิงกลยุทธ์ หรือผู ้น าเชิงกลยุทธ์ ตลอดจน
บทเรียนน้ีจะหมายถึง บุคคลคณะองค์การหรือบุคคลสูงสุดขององค์การ ท่ีเป็นระดบัรับผิดชอบโย
ตรงต่อกลยทุธ์ โดยรวมขององคก์ารเท่านั้น 

2. ภาวะผูน้ าในระดับจุลภาค (Micro Leadership) ได้แก่ ผูบ้ริหารระดับกลางและ
ระดับต้นขององค์การ ซ่ึงเป็นผู ้ท่ี รับแผนกลยุทธ์จากผู ้บริหารระดับสูงสุดน าไปถ่ายทอดสู่

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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ภาคปฏิบติั ผูบ้ริหารท่ีมีขอบเขตความรับผิดชอบต่องานหนา้ท่ีเฉพาะดา้น เช่น การผลิต การตลลาด 
การเงิน การบุคลากร เป็นต้น ผู ้บริหารเหล่าน้ีจะวางกลยุทธ์เฉพาะด้านและแผนปฏิบัติการ 
(Operating or Action Plan) ของตนข้ึนมารับรองแผนกลยทุธ์ 

อยา่งไรก็ตาม ท่ีสภาพแวดลอ้มเกิดการเปล่ียนแปลงอยา่งรวดเร็วและแตกต่างไป จาก
การคาดการณ์ ผูบ้ริหารทุกระดบัขององค์การอาจจะตอ้งร่วมกนัด าเนินการจดัท าแผนเฉพาะกิจ 
(Contingency Plan) เพื่อรองรับสถานการณ์และแกไ้ขปัญหาเฉพาะหน้าท่ีเกิดข้ึน ซ่ึงบางองค์กรก็ 
อาจจะมีการจดัท าแผนเฉพาะกิจไวเ้ป็นแผนส ารองล่วงหนา้ เพื่อเตรียมพร้อมจะตอบโตส้ถานการณ์
ท่ีไม่แน่นอนซ่ึงอาจเกิดข้ึนไดต้ลอดเวลา 
 

2.2.4 แนวคิดเกีย่วกบัวฒันธรรมองค์การ 
2.2.4.1 ความหมายและลกัษณะของวฒันธรรม 
นักสังคมวิทยาและนักมานุษยวิทยาให้ความหมายของวฒันธรรมไวห้ลายประการ 

บางคนเนน้ท่ีองคป์ระกอบภายนอก เช่น เคร่ืองใชท่ี้แสดงออกถึงฐานะทางสังคม (เส้ือผา้ อาหาร รถ 
ฯลฯ) ท่ีบางคนเนน้รูปแบบพฤติกรรม การเดิน การกราบ การไหว ้ฯลฯ และบางคนเนน้ความเช่ือม
ของสมาชิกกลุ่ม (Barnett, 1988) 

Kluckhohn  ( 1951 ) อา้งถึงในกริช สืบสนธ์ิ (2537) ไดร้ะบุลกัษณะของวฒันธรรมไว ้
8 ประการ คือ 

1. วฒันธรรมเป็นส่ิงท่ีศึกษาเรียนรู้ได ้
2. วฒันธรรมมีก าเนิดจากองคป์ระกอบทางชีววทิยา สภาพแวดลอ้ม จิตวทิยา และ  

ประวติัศาสตร์ของมนุษย ์
3. วฒันธรรมมีโครงสร้างและรูปแบบ 
4. วฒันธรรมแบ่งไดเ้ป็นส่วนๆ เร่ืองๆ ไป 
5. วฒันธรรมไม่คงท่ี เปล่ียนแปลงไดเ้สมอ มีการเคล่ือนไหว ปรับปรุง 
6. วฒันธรรมมีความหลากหลาย แมแ้ต่ในคนกลุ่มเดียวกนั 
7. วฒันธรรมแสดงออกถึงระเบียบ กฎ ต่างๆ ท่ีใชว้ธีิทางวทิยาศาสตร์วเิคราะห์ได ้
8. วฒันธรรมเป็นเคร่ืองมือท่ีท าใหบุ้คคลปรับใหเ้ขา้กบัสภาพแวดลอ้มโดยรวมของตน

และเป็นช่องทางใหบุ้คคลแสดงออกซ่ึงความสร้างสรรค ์
Kluckhohn และ Kelly (1945) ให้ความหมายของ วฒันธรรมว่า “ระบบท่ีสร้างข้ึนใน

อดีตท่ีแสดงถึงรูปแบบความเป็นอยู ่ซ่ึงมกัจะยึดถือร่วมกนัโดยสมาชิกของกลุ่มในช่วงเวลาใดเวลา
หน่ึง”  

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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http://119.46.184.39/ULIB/searching.php?MAUTHOR=%20%A1%C3%D4%AA%20%20%CA%D7%BA%CA%B9%B8%D4%EC
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วฒันธรรมอาจให้ค  าจ  ากัดความแตกต่างออกไปได้ว่าเป็น ความคิด ความรู้ และ
ความหมายท่ีคนมีร่วมกนั เป็นรูปแบบพฤติกรรมท่ีถ่ายทอดทางสังคม ซ่ึงจะช่วยโยงคนเขา้ในกลุ่ม 
ในชุมชนและสภาพวฒันธรรมเป็นระบบเครือข่ายทางสังคม (Kroeber และ Kluckhohn. 1952)  

วฒันธรรมประกอบดว้ยส่ิงท่ีปฏิบติักนัจนคุน้เคยเป็นนิสัย (Habits) และแนวโนม้ท่ีจะ
ประพฤติปฏิบติัในลกัษณะใดลกัษณะหน่ึง ไม่วา่จะเป็นรูปแบบการใชภ้าษา ค่านิยม ทศันคติ ความ
เช่ือ ประเพณีและรูปแบบแนวคิด 

Goodenough  (1964) ให้ค  าจ  ากดัความวฒันธรรมว่าไม่ใช่พฤติกรรมแต่เป็นรูปแบบ
ของส่ิงต่างๆ ท่ีคนมีอยู่ในใจ วิธีการรับรู้ การสร้างความสัมพนัธ์ การให้ความหมาย Triandis และ
คนอ่ืนๆ (1972) เรียกค่านิยม ความรู้สึก และความหมายท่ีแสดงออกทางภาษาวา่เป็นวฒันธรรมท่ีไม่
ปรากฏชัด ข้ึนอยู่กบัการตีความของแต่ละคน Geertz (1973) เห็นว่าวฒันธรรมเป็นระบบการให้
ความหมายและสัญลกัษณ์ท่ีท าให้เกิดสมาคมติดต่อกนั Nieberg (1973) ให้ค  าจ  ากดัความวฒันธรรม
เป็นกิจกรรมร่วมกนัทางสังคม วฒันธรรมเป็นส่ิงท่ีกลุ่มปฏิบติั เม่ือเป็นเช่นน้ี วฒันธรรม จึงเป็น
คุณสมบติัส าคญัของสมาชิกในสังคม วฒันธรรมก าหนดว่าสมาชิกกลุ่มควรส่ือสารกันอย่างไร 
สังคมจะเห็นพอ้ง เห็นชอบ ในการก าหนดความหมายของอวจันภาษา และอวจันภาษา ถา้ปราศจาก
ความเห็นชอบ หรือการยอมรับการติดต่อส่ือสารยากท่ีจะเกิดข้ึนได ้
 เม่ือสมาชิกเขา้รวมในกลุ่ม ก็จะเรียนรู้วฒันธรรมท่ีกลุ่มยอมรับและยึดถือร่วมกนั ไม่วา่จะ
เป็นภาษา สัญลกัษณ์ ทศันคติ ค่านิยม และความเช่ือ 
 

2.2.4.2 องค์ประกอบของวฒันธรรมองค์การ 
1. สภาพแวดล้อมขององค์การ 
องค์การแต่ละแห่งมีลักษณะตลาดแตกต่างกันข้ึนอยู่กับผลผลิต คู่แข่ง ลูกค้า 

เทคโนโลย ีอิทธิพลจากรัฐบาล การเมือง ฯลฯ การท่ีประสบความส าเร็จในตลาด องคก์ารแต่ละแห่ง
จะตอ้งท างานหรือกิจการบางอยา่งเป็นผลดี “ตลาด” ส าหรับบริษทัหมายถึงการขาย บริษทัหมายถึง
การผลิต และส าหรับอีกหลายบริษทัหมายถึงการจดัการค่าใชจ่้าย ส าหรับองคก์ารทางดา้นการศึกษา
อาจหมายถึงการผลิตบณัฑิตชั้นยอด ฯลฯ กล่าวสั้นๆ คือวา่ สภาพแวดลอ้มท่ีองคก์ารด าเนินงานเป็น
ตวัก าหนดวา่ จะตอ้งท าอยา่งไรเพื่อใหป้ระสบผลส าเร็จ สภาพแวดลอ้มขององคก์ารท่ีมีอิทธิพลมาก
ท่ีสุดในการหล่อหลอมวฒันธรรมองคก์าร ดงันั้น องคก์ารท่ีมุ่งขายสินคา้ท่ีไม่แตกต่างจากคนอ่ืนจะ
ประสบความส าเร็จก็ต่อเม่ือสามารถสร้างวฒันธรรมในลกัษณะท่ีเรียกวา่ “เงินดี งานหนกั” เพื่อเป็น
การกระตุน้ให้ฝ่ายขายมุ่งไปท่ีการขายองค์การท่ีทุ่มเทงบประมาณจ านวนมากเพื่อการวิจยัและ
ประดิษฐ์โดยยงัไม่รู้วา่ผลผลิตสุดทา้ยจะประสบความส าเร็จหรือไม่ก็จะสร้างวฒันธรรมท่ีแตกต่าง
ไปอีกแบบหน่ึงท่ีเรียกว่า “วฒันธรรมแบบนักพนัน” ตอ้งคิดไตร่ตรอง ตดัสินใจด้วยความมัน่คง 
ก่อนเส่ียงลงมือปฏิบติัอยา่งรวดเร็ว 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกท้ังห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้ 
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2. ค่านิยม 
ค่านิยมเป็นความคิดและความเช่ือพื้นฐานขององคก์าร ค่านิยมเปรียบเสมือนหวัใจของ

วฒันธรรมองค์การ ค่านิยมในความหมายท่ีเห็นเด่นชนัส าหรับบุคลากร และช้ีถึงความส าเร็จ “ถ้า
คุณท าอย่างน้ี คุณจะประสบความส าเร็จด้วย” ค่านิยมจึงช่วยสร้างมาตรฐานความส าเร็จภายใน
องค์การโดยการท างานให้บรรลุเป้าหมายองค์การท่ีมีวฒันธรรมแข็งแกร่งต่างมีระดบัค่านิยมท่ี
ซับซ้อนท่ีบุคลากรต่างรู้กนัดี ผูจ้ดัการในบริษทัเหล่าน้ีมกัพูดถึง ความเช่ือต่างๆ ท่ีอยู่อย่างเปิดเผย  
และมกัทนไม่ได ้ต่อการเบ่ียงเบนไม่ปฏิบติัตาม 

3. วรีบุรุษ 
คนท่ีเป็นวีรบุรุษจะสะทอ้นค่านิยมทางวฒันธรรมและเป็นแบบอย่างให้บุคลากรคน

อ่ืนๆ เห็นและท าตาม คนบางคนเกิดมาเป็นวีรบุรุษ เช่น ผูส้ร้างธุรกิจอเมริกนัท่ีมองการณ์ไกล บาง
คนเป็นวีรบุรุษท่ี “สร้างข้ึนมา” จากผลงานอนัทรงคุณค่าควรแก่การทรงจ า องค์การหลายแห่งจึง
พยายามช้ีน าคนของตนใหเ้ล่นบทวีรบุรุษ ท างานดี ตรงต่อเวลา ขยนั ฯลฯ โดยเช่ือวา่ คนอ่ืนพยายาม
เลียนแบบพฤติกรรมของเขา องค์การท่ีมีวฒันธรรมแข็งแกร่งบางแห่งจะมีวีรบุรุษหลายคนและ
หลายรูปแบบ แต่ทุกรูปแบบจะเป็นแบบจ าลองตวัอยา่ง แสดงออกซ่ึงพฤติกรรมท่ีคนในองคก์ารคน
อ่ืนๆ น่าจะท าตาม 

4. ขนบธรรมเนียมประเพณ ี
แต่ละองคก์ารจะมีระบบและรูปแบบท่ีวางไว ้ซ่ึงแสดงให้บุคลากรเห็นถึงพฤติกรรมท่ี

องคก์ารคาดหวงั ในระดบัสูงข้ึนไปจะมีพิธีการ ประเพณีต่างๆ เป็นตวัอยา่งเด่นชดัท่ีองค์การยึดถือ
และปฏิบติักนัอยู่อย่างสม ่าเสมอ การเล้ียงอ าลาผูท่ี้ท  างานมาจนปลดเกษียณ จะมีพิธีการใหญ่โต มี
การกล่าวสดุดียกย่อง การยอย่องบุคลากรดีเด่นเป็นท่ียอมรับของทุกๆ คน การจดังานร าลึกถึง
พระคุณของอดีตผูมี้อุปการคุณต่อองค์การฯลฯ ส่ิงเหล่าน้ีเป็นขนบธรรมเนียมท่ีองค์การหลายแห่ง
ยดึถือและจดัอยา่งสม ่าเสมอ 

5. ข่ายวฒันธรรม 
ข่ายวฒันธรรมคือ ช่องทางการส่ือสารอย่างไม่เป็นทางการอนัส าคญัภายในองค์การ 

โดยจะเป็น “ผูน้ าสาร” ค่านิยมเร่ืองราวของวีรบุรุษต่างๆ พวกชอบเล่า ชอบซุบซิบ นกัสืบ นกัเทศน์ 
เป็นข่ายส่ือสารท่ีทรงพลงัในองคก์าร การควบคุมข่ายตวับุคคลเหล่าน้ีใหไ้ดเ้ป็นวธีิเดียวท่ีจะช่วยให้
คนอ่ืนๆ รับรู้เขา้ใจเร่ืองราวต่างๆ ท่ีเกิดข้ึนอยา่งถูกตอ้ง บุคลากรเก่าแก่อาจดูไร้ค่าในสายตาผูบ้ริหาร
ท่ีไม่เขา้ใจกลวิธีในการสร้างวฒันธรรมท่ีแข็งแกร่ง แต่ถา้หากผูบ้ริหารท่ีสามารถใชท้รัพยากรบุคคล
เช่นน้ีเป็นเครือข่ายวฒันธรรม เป็นผูค้อยโหมให้ก าลงัใจบุคลากรในปัจจุบนัได ้ก็จะเกิดประโยชน์
แก่องค์การเช่นกนั ประวติัศาสตร์ ความเป็นมา เบ้ืองหลงัการแข่งขนั ความส าเร็จในอดีต จะอยูใ่น
ความทรงจ าของข่ายวฒันธรรม และสามารถน าออกมาถ่ายทอดเป็นอย่างน่าสนใจ ต่ืนเต้น 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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ประวติัศาสตร์ความเป็นมาขององคก์ารเป็นส่ิงท่ีบุคลากรทุกคนควรทราบแต่ยากนกัท่ีจะไดรั้บการ
ถ่ายทอดใหเ้กิดความซาบซ้ึงถา้ไม่ผา่นข่ายวฒันธรรม 

2.2.4.3ประเภทของวฒันธรรมองค์การ 
ในการพิจารณาวา่ ค่านิยมใดมีความส าคญัและเหมาะสมกบัองค์การหรือไม่นั้น ผูน้  า

จ  าเป็นตอ้งวิเคราะห์ปัจจยัแวดลอ้มภายนอกองคก์าร วิสัยทศัน์และยทุธศาสตร์ของบริษทั ดว้ยเหตุน้ี
วฒันธรรมของแต่ละองคก์ารจึงผิดแผกแตกต่างกนั อยา่งไรก็ตามถา้เป็นอุตสาหกรรมอยา่งเดียวกนั
ก็มกัมีวฒันธรรมท่ีคลา้ยคลึงกนั เพราะด าเนินงานภายใตภ้าวะแวดลอ้มท่ีคลา้ยกนั ค่านิยมท่ีดีของ
องค์การควรมุ่งท่ีความมีประสิทธิผล ตัวอย่างเช่น ภายใต้ภาวะแวดล้อมท่ีมีการแข่งขันสูง 
(Competitive Environment) ย่อมตอ้งการความยืดหยุ่น (Flexibility) และความสามารถตอบสนอง 
(Responsiveness) ต่อ ลูกค้าได้ สู งและรวดเร็ว ดังนั้ น  บ ริษัท จึงควรมีว ัฒนธรรม ท่ี มุ่ ง เน้น
ความสามารถปรับตวั (Adaptability) เป็นหลกัมากกว่ายึดค่านิยมว่า “ดี” หรือ “เลว” เท่านั้น โดย
ผูน้ าจะตอ้งมีสามารถในการผสมผสานค่านิยมเหล่าน้ีใหอ้ยูใ่นจุดท่ีลงตวัพอดี ผูน้ าท่ีสามารถในการ
จัดความสัมพัน ธ์ระหว่างค่านิยม ท่ี เป็นว ัฒนธรรม (Cultural Values) กลยุท ธ์ขององค์การ 
(Organizational Strategy) และบริบทแวดลอ้มภายนอก (External Environment) ไดดี้ ยอ่มเก้ือหนุน
ต่อผลของการประกอบการของบริษทัสูงยิง่ข้ึน 

จากการศึกษาเร่ืองวฒันธรรมกบัความมีประสิทธิผลเสนอแนะว่า ถ้าจดัค่านิยมของ
องค์การ กลยุทธ์องค์การ และบริบทแวดลอ้มภายนอกไดเ้หมาะสมแลว้ จะเกิดวฒันธรรมองค์การ
ข้ึน 4 แบบดงัแสดงในภาพ โดยความแตกต่างของวฒันธรรมทั้งส่ีมาจาก 2 มิติ ไดแ้ก่ 

1) ระดับของเง่ือนไขภาวะแวดล้อมภายนอกว่าต้องการความยืดหยุ่น (Flexibility) 
หรือความมัน่คง (Stability) เพียงไร 

2) ระดบัของเง่ือนไขดา้นกลยุทธ์ว่าตอ้งการเน้นภายใน (Internal) หรือ เน้นภายนอก 
(External) เพียงไร 

มิติทั้ งสองผสมกันเกิดเป็นวฒันธรรมองค์การข้ึน 4 แบบ โดยแต่ละแบบมุ่งเน้น
ค่านิยมท่ีต่างกนั ไดแ้ก่ วฒันธรรมแบบปรับตวั (Adaptability Culture) วฒันธรรมแบบมุ่งผลส าเร็จ 
(Achievement Culture)   วฒันธรรมแบบเครือญาติ (Clan Culture) และวฒันธรรมแบบราชการ 
(Bureaucratic Culture) โดยองคก์ารหน่ึง ๆ อาจมีวฒันธรรมองคก์ารมากกวา่หน่ึงแบบหรืออาจครบ
ทุกแบบก็ได ้อย่างไรก็ตาม องค์การท่ีมีความส าเร็จสูงพบว่า มกัมีวฒันธรรมท่ีเขม้แข็งเพียงแบบ
เดียวเท่านั้น  

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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           ความยดืหยุน่ 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
ภาวะ
แวดล้อม       
ภายใน 

วฒันธรรมแบบเครือญาติ 
         (Clan Culture) 
มีค่านิยมเนน้ : - ความร่วมมือ 

           - ความเอ้ืออาทร 
           - รักษาขอ้ตกลง 
           - ความเป็นธรรม 
           - ความเสมอภาค 
           ทางสังคม 

วฒันธรรมแบบปรับตัว 
   (Adaptability Culture) 
มีค่านิยมเนน้ : - ความริเร่ิม 

  - การทดลอง 
  - ความกลา้เส่ียง 
  - ความอิสระ 
  - ความสามารถ 
     ตอบสนอง 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
ภาวะ
แวดล้อม
ภายนอก 

 

วฒันธรรมแบบราชการ 
  (Bureaucratic Culture) 
มีค่านิยมเนน้ : - ความประหยดั 

  - ความเป็นทางการ 
  - ความสมเหตุผล 
  - ความเป็นระเบียบ  
  - ความเคารพ 
     เช่ือฟัง 

วฒันธรรมแบบมุ่งผลส าเร็จ 
     (Achievement Culture) 
มีค่านิยมเนน้ : - มุ่งการแข่งขนั 

  - ความสมบูรณ์ 
    แบบ 
  - ปฏิบติัเชิงรุก 
  - ความเฉลียว       
     ฉลาด 
  - ความริเร่ิมส่วน 

                           บุคคล  
 

 

          ความมัน่คง 
 

ภาพที ่2.11 วฒันธรรมทั้งส่ีแบบขององคก์าร (Four Corporate Cultures) 
ท่ีมา : Daft, R.L. (2002).  
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2.2.5 แนวคิดเกีย่วกบัการเกบ็ข้อมูลและวดัผล 
 การประเมินผลการปฏิบติังาน คือ กระบวนการประเมินผลส่ิงท่ีพนกังานประพฤติปฏิบติั
ให้แก่องค์การ หรือส่ิงท่ีองค์การไดรั้บจากพนกังานภายในช่วงเวลาท่ีก าหนดจากนั้นป้อนกลบัผล
การประเมินการปฏิบติังานเพื่อท าให้พนักงานได้รับทราบว่า ปฏิบติังานได้ผลดีมากน้อยเพียงใด 
และแนะน าให้พนกังานรู้ถึงวิธีการท่ีพวกเขาจะตอ้งปฏิบติังานให้ดี เพื่อท่ีจะไดใ้ช้เปรียบเทียบกบั
มาตรฐานการปฏิบติังานขององคก์ารการปฏิบติังาน และงานท่ีออกมาสามารถท่ีจะมาวินิจฉยัไดว้า่
ทศันคติของพนักงานท่ีมีต่อองค์การไปในทิศทางใด แต่ในทิศทางตรงกนัขา้ม ถา้หากใช้อย่างไม่
เหมาะสม กระบวนการประเมินผลจะก่อใหเ้กิดความเสียหายต่อองคก์ารได ้
  2.2.5.1 กลยุทธ์ทีส่ าคัญของการประเมินผลการปฏิบัติงาน 

ในระบบการบริหารบุคคลหรือทรัพยากรมนุษยน์ั้นถือไดว้า่ เป็นเร่ืองท่ียากมากในการ
สร้างจินตนาการ และท าให้เกิดความชัดเจนในเร่ืองท่ีเก่ียวข้องกับระบบการประเมินผลการ
ปฏิบัติงานถึงแม้ว่าองค์การจะได้พยายามท าหน้าท่ีท่ีเก่ียวข้องในเร่ืองน้ีในทุกระดับแล้วก็ตาม 
ดงัเช่นกิจการงานดา้นต่างๆ เหล่าน้ีต่างก็เป็นประเด็นส าคญัท่ีส่งผลท่ีองคก์ารจะตอ้งค านึงถึง นัน่คือ 

- การออกแบบงานและระบบงานท่ีตอ้งมี เพื่อใหส้อดคลอ้งกบัเป้าหมายขององคก์าร 
- การจา้งพนกังานท่ีมี ความรู้ ความสามารถ และมีประสิทธิภาพตรงกบังาน 
- ฝึกอบรม จูงใจ และใหร้างวลักบัการปฏิบติังานท่ีเป็นประโยชน์ต่อองคก์าร 
เน่ืองจากองค์การต้องการท่ีจะกระจายกลยุทธ์เป้าหมายไปทั่วทั้ งองค์การ การ

ประเมินผลการปฏิบัติงานจึงเป็นเคร่ืองมือหรือกลไกการควบคุมให้ประสบความส าเร็จตาม
เป้าหมายท่ีองคก์ารก าหนดไวแ้ละจะไม่ใช่เพียงแค่เป็นการป้องกลบัขอ้มูลท่ีไดจ้ากการประเมินผล
เหล่านั้นให้พนักงานรับทราบเหล่านั้น แต่ยงัเป็นการประเมินไปถึงว่าจะท าอย่างไรให้องค์การ
พฒันากา้วหน้า และประสบความส าเร็จได ้ดงันั้นถ้าปราศจากขอ้มูลการปฏิบติังานของบุคลากร
แลว้ ผูบ้ริหารจะท าไดก้็เพียงใชว้ิธีการคาดเดาเท่านั้น ซ่ึงมีผลท าให้ขาดการปฏิบติังานท่ีเป็นระบบ
และรูปธรรมท่ีชดัเจน 

2.2.5.2 การประเมินผลเกีย่วกบัสมรรถภาพในการปฏิบัติงานของพนักงาน 

ในอดีตฝ่ายทรัพยากรบุคคลได้พิจารณาจัดแบ่งประเภทอย่างชัดเจนเก่ียวกับ
สมรรถภาพท่ีจะท าการถูกวดั หรือประเมินผล วิธีการอยา่งไรท่ีจะใชใ้นการวดัการปฏิบติังาน ใคร
ควรจะเป็นผู ้ประเมินผลการปฏิบัติงาน และเป็นวิธีการในการปรับปรุงสมรรถภาพในการ
ปฏิบัติงานจะใช้วิธีการใด การจดัการทางด้านน้ี เป็นวิธีการจดัวางหรือก าหนดพฤติกรรมการ
ปฏิบติังานของพนกังาน ซ่ึงตอ้งปรับใหเ้ขา้กบัเป้าหมายขององคก์าร 

ไม่มีวิธีการใดเลยท่ีจะเหมาะสม นอกเสียแต่วา่ระบบนั้นๆ จะตอ้งรับมาแต่เท่าท่ีจ  าเป็น
เพื่อใหส้อดคลอ้งกบัวฒันธรรม และหลกัการท่ีจะตอ้งครอบคลุมไปทั้งองคก์าร อยา่งไรก็ตามระบบ
ส่วนใหญ่ของการบริหารศกัยภาพการปฏิบติังานก็จะถูกแยกไวห้ลายส่วน ดงัน้ี 
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1 ก าหนดมาตรฐานการปฏิบัติงาน (Defining performance) 

        เป็นการก าหนดมาตรฐานของการปฏิบติังาน เพื่อท่ีจะช่วยในการสนบัสนุนเป้าหมาย
ขององคก์าร และการก าหนดเป้าหมายท่ีชดัเจนส าหรับพนกังานแต่ละคน ก็ถือวา่เป็นส่วนประกอบ
ท่ีส าคญัของการจดัการสมรรถภาพของการปฏิบติังาน 

2 การวดัสมรรถภาพในการปฏิบัติงาน (Measuring performance) 
การท าการวดัน้ีตอ้งใชค้วามรู้สึกนึกคิดละความเขา้ใจ ท่ีเปิดกวา้ง ซ่ึงมีอยูห่ลายวธีิท่ีจะ

น าการวดัสมรรถภาพในการปฏิบติังาน หลกัการส าคญัท่ีจะท าการวดัก็คือ จะตอ้งท าการวดับ่อยคร้ัง
แค่ไหน และใช้ขอ้มูลท่ีได้จากการประเมินผลการปฏิบติังานเพื่อท าการแก้ไขสมรรถภาพในการ
ปฏิบติังาน 

2.2.5.2.3 การสรุปผลและแจ้งให้พนักงานทราบ (Feedback and coaching) 
        ในการท่ีจะพัฒนาปฏิบัติงานนั้ น พนักงานจ าเป็นจะต้องมีข้อมูลเก่ียวกับการ

ปฏิบติังานของพวกเขา เพื่อเป็นการน าทางให้เขา้ใกลจุ้ดมุ่งหมาย หรือมาตรฐานท่ีองค์การท าการ
ก าหนดไว ้ถา้ไม่มีการแจง้ใหพ้นกังานทราบเลยเก่ียวกบัการปฏิบติังานของพวกเขา พนกังานก็จะไม่
รู้วา่พฤติกรรมท่ีแสดงออกมานั้น มีความสอดคลอ้งกบัเป้าหมายองคก์ารหรือไม่ และอะไรท่ีพวกเขา
เหล่านั้นก าลงัปฏิบติัอยู ่

จุดประสงค์ของการจดัการสมรรถภาพในการปฏิบติังานก็เพื่อให้มัน่ใจว่าพนกังานมี
พฤติกรรมท่ีจะท าให้องคก์ารประสบผลส าเร็จ ตามเป้าหมายเก่ียวกบัพนกังานท่ีองคก์ารไดก้ าหนด
ไว ้และการป้อนกลบัขอ้มูลจะท าให้เกิดความเช่ือมโยงพฤติกรรมของพนกังานให้สอดคลอ้งกบักล
ยทุธ์ขององคก์าร 
 

2.2.6 แนวคิดการฝึกอบรม และ พฒันา 
2.2.6.1 ความหมายของการฝึกอบรม  
วนัชัย เตชพรรุ่ง(2538) อ้างถึงใน พัฒนา สุขประเสริฐ  (2541)ได้กล่าวว่า วิธี ท่ี มี

ประสิทธิภาพท่ีสุดในการปรับปรุงผลการท างานการฝึกอบรมเร่ืองทศันคติมีความส าคญัอย่างมาก 
การมีทศันคติท่ีถูกตอ้ง ทกัษะต่างๆ จะถูกน ามาใช ้และจุดบกพร่องในทกัษะต่างๆก็จะถูกแกไ้ขได ้ 

ดนยั เทียนพุฒ (2540) ไดใ้หนิ้ยามของการฝึกอบรมวา่  
1.การเพิ่มพูนความรู้เก่ียวกับงาน การเพิ่มพูนฝีมือ ความช านาญและการเพิ่มพูน

ทศันคติท่ีดีในการท างาน 
2.กระบวนการท่ีจดัตั้งโดยมีวตัถุประสงคใ์นการท่ีจะพฒันาบุคคลให้มีความรู้ใหม่ๆ มี

ความช านาญในการปฏิบัติงาน มีเจตคติท่ีดีในการท างาน และเพื่อเปล่ียนแปลงพฤติกรรมของ
ผูป้ฏิบติังานใหเ้ป็นไปในทิศทางท่ีตอ้งการ 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกท้ังห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้ 



37 
 

3.กิจกรรมท่ีท าให้เกิดการเรียนรู้ในชัว่ระยะเวลาหน่ึง อยา่งมีระบบแบบแผนเพื่อความ
เป็นไปไดข้องการเปล่ียนแปลงพฤติกรรมของบุคคลในการท างาน 

ทองฟู ชินะโชติ (2531) ไดก้ล่าววา่ การฝึกอบรม เป็นส่วนหน่ึงในการพฒันาพนกังาน
ให้เกิดประสิทธิภาพต่อการท างาน โดยมุ่งเนน้ทกัษะ ความรู้และความสามารถการฝึกอบรมจึงเป็น
กรรมวธีิอยา่งหน่ึงท่ีผูบ้ริหารใชพ้ฒันาสรุปไดว้า่การฝึกอบรม คือ 

1.เป็นกระบวนการท่ีจดัข้ึนเพื่อพฒันาบุคลากร 
2. เป็นการเพิ่มพูนความถนดัความรู้ ทศันคติ ความเขา้ใจ 
3. พฒันานิสัยการท างานใหถู้กตอ้ง 
4. เพิ่มพูนประสิทธิภาพในการท างาน 
5. เป็นกระบวนการท่ีเป็นระเบียบและระบบเพื่อเพิ่มพูนและก่อให้เกิดผลส าเร็จของ

องคก์าร 
 

2.2.6.2 ความหมายของการพฒันาทกัษะ 
คือ การพฒันาทกัษะความช านาญ เป็นจุดมุ่งหมายของการฝึกอบรมและการพฒันามา

ช้านานรวมถึงตั้งแต่การจดัล าดบัความส าคญัของงาน การแก้ไขสถานการณ์เฉพาะหน้า การเพิ่ม
ความมัน่ใจในการตดัสินใจท าให้สามารถปฏิบติัไดอ้ยา่งถูกตอ้งและคล่องตวั จนมีความเช่ือมัน่ว่า
จะสามารถท าเองไดใ้นสถานการณ์จริงของทอ้งถ่ินและความพร้อมของตน การเพิ่มจ านวนคร้ังหรือ
ความถ่ีในการฝึกปฏิบติัท าให้มีประสบการณ์และทกัษะในการท างานสูงนั้น ก่อให้เกิดความมัน่ใจ
ไดเ้ป็นอยา่งดี สามารถปฏิบติังานไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพและถูกตอ้งโดยใชเ้วลาท่ีนอ้ยลง 

 
2.3 ข้อมูลทัว่ไปเกีย่วกบั โรงงานผลติหลงัคารถกระบะ ไฟเบอร์กลาส 
 

2.3.1 ข้อมูลอุตสาหกรรมช้ินส่วนยานยนต์ในประเทศไทย 
โรงงานผลิตหลงัคารถกระบะ ไฟเบอร์กลาส เป็นบริษทัท่ีอยู่ในอุตสาหกรรมรถยนต์และ

ช้ินส่วนรถยนต์ ซ่ึ งถือว่าได้จัด เป็นอุตสาหกรรมขนาดใหญ่ ท่ีก าลังเจริญ เติบโตและเป็น
ภาคอุตสาหกรรมท่ีมีประวติัศาสตร์อนัยาวนานอุตสาหกรรมหน่ึงของประเทศไทย โดยในอดีต
ตั้งแต่ปี 2504 อุตสาหกรรมรถยนต์และช้ินส่วนรถยนตเ์ป็นอุตสาหกรรมทดแทนการน าเขา้ ซ่ึงทาง
รัฐตอ้งใหก้ารคุม้ครองอุตสาหกรรมประเภทน้ีเพื่อให้สามารถอยูร่อดได ้ต่อมาอุตสาหกรรมรถยนต์
และช้ินส่วนรถยนตข์องไทยไดพ้ฒันาจนมีขีดความสามารถในการผลิตสูงสุดของอาเซียนและเป็น
อุตสาหกรรมรถยนตแ์ละช้ินส่วนรถยนตท่ี์เป็นสินคา้ส่งออกล าดบัท่ี 1ของประเทศไทยในปี 2555 – 
2557ดงัภาพท่ี 2.12  

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกท้ังห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้ 
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ภาพที ่2.12 รายงานส่งออก รถยนต ์อุปกรณ์และส่วนประกอบ ตั้งแต่ปี พ.ศ. 2555 - 2557 
ท่ีมา : กรมศุลกากร/กระทรวงพาณิชย ์ปี 2558 
 

2.3.2ข้อมูลทัว่ไปเกีย่วกบั โรงงานผลติหลงัคารถกระบะ ไฟเบอร์กลาสแห่งหน่ึง 
โรงงานผลิตหลงัคารถกระบะ ไฟเบอร์กลาสแห่งหน่ึง ท่ีใช้เป็นกรณีศึกษาน้ี ไดก่้อตั้งข้ึน

เม่ือปี พศ. 2545 ณ นิคมอุตสาหกรรมลาดกระบงัโดยมีพนกังาน 281 คน ณ ปัจจุบนัโดยท าการผลิต
หลงัคากระบะไฟเบอร์กลาส โดยมีผลิตภณัฑ์หลกัเป็น หลงัคารถกระบะ ฝาครอบรถกระบะ โดยท า
การผลิตและจดัจ าหน่ายส่งออกไปยงัประเทศต่าง ๆ ทัว่โลก 90 % และ จดัจ าหน่ายภายในประเทศ 
10 %  
 

 วสิัยทศัน์  คือ “คิดถึงอุปกรณ์ตกแต่งรถกระบะ คิดถึง ลูโป้ ” 
 พนัธกิจ    คือ การพฒันาอยา่งต่อเน่ืองในธุรกิจ ยานยนต ์
 
 
 
 
 
 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกท้ังห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้ 
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ตารางที่2.1 ผลิตภณัฑห์ลงัคากระบะไฟเบอร์กลาส 
รุ่น/Model รูปภาพ คุณสมบติั 

 
 

S1 ปีกนก 

 

 
กระจกขา้งสามารถเปิดขา้ง
ไดต้อบโจทยก์บัการขน
ส่ิงของออกดา้นขา้ง 

 
 

S1 

 

 
กระจกขา้งสามารถเล่ือนได้
ตอบโจทยก์บัมีอากาศ
ระบายเวลาโดยสาร 

 
 

S1 
คอมโบ 

 

 
เป็นการรวม รุ่น ปีกนก และ 
กระจกขา้งเล่ือนเขา้ดว้ยกนั 

เขา้กบั ทุกการใชง้าน 

 
 

S1 ทึบ 

 

 
เป็นรุ่นท่ีมีการออกแบบมา
เพื่อขนส่ิงของโดยเฉพาะจะ
มีความแขง็แรงรอบคนั 

 
 

S2 

 

 
กระจกขา้งสามารถเปิด
ทะแยงไดต้อบโจทยก์บัมี
อากาศระบายเวลาโดยสาร 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกท้ังห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้ 
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ตารางที่2.1 (ต่อ) 
รุ่น/Model รูปภาพ คุณสมบติั 

 
 

S7 

 

 
กระจกขา้งบานหลงั

สามารถเปิดทะแยงไดต้อบ
โจทยก์บัมีอากาศระบาย

เวลาโดยสาร 

 
 

S5ed 

 

 
กระจกหลงัออกแบบมาเพื่อ

เป็นหลงัคาทรง Sport 

 
 

HR 

 

 
เป็นรุ่นท่ีมีการออกแบบมา
เพื่อขนส่ิงของหรือโดยสาร
จะมีความสูงและสามารถ
เปิดปีกนกไดอี้กดว้ย 

 
 

CX1 

 

 
ฝาปิดกระบะถูกออกแบบ
มาเพื่อ เก็บส่ิงของและไม่
บดบงัวสิัยทศัน์ในการ
มองเห็นดา้นหลงั 

ท่ีมา : http://www.lupotops.com/ 
 
 
 
 
 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกท้ังห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้ 
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2.4 งานวจิัยทีเ่กีย่วข้อง 
 

วีรพล ปัญญาวิสุทธิกุล (2543:บทคดัย่อ) ไดท้  าการปรับปรุงกระบวนการควบคุมคุณภาพ
ในอุตสาหกรรมฉีดข้ึนรูปพลาสติก จากเดิมท่ีมีเพียงแต่การรับวตัถุดิบ และสุ่มตรวจสินคา้ส าเร็จรูป
เท่านั้น ขาดเอกสารสนับสนุนท่ีมีประสิทธิภาพท าให้การจดัเก็บข้อมูลพื้นฐานต่างๆเป็นไปด้วย
ความยากล าบาก จากการออกแบบระบบเอกสารสนบัสนุนต่างๆ ท าให้ทราบสาเหตุหลกัของเสียวา่
เกิดจากจุดด าและรอยแหวง่ โดยมีประมาณ 93.47% ของปริมาณของเสียท่ีเกิดข้ึน ซ่ึงจากใชแ้ผนผงั
แสดงสาเหตุเพื่อหาสาเหตุหลักและสาเหตุย่อยๆท่ีท าให้ผลิตภณัฑ์เกิดเป็นจุดด าและรอยแหว่ง       
จะพบวา่ตน้เหตุเกือบทั้งหมดท่ีท าให้เกิดของเสียมาจาก 4 สาเหตุหลกัไดแ้ก่ คน วตัถุดิบเคร่ืองจกัร
และวิธีการ ทางผูว้ิจยัได้ท าการปรับปรุงดงัน้ี คือเสนอรูปแบบผงัโครงสร้างองค์การดา้นคุณภาพ    
ท าการปรับปรุงระบบคุณภาพในส่วนต่างๆ ท่ีเก่ียวขอ้งจดัท าแผนคุณภาพ สรุปผลและน าเสนอ
อุปสรรคและขอ้เสนอแนะต่างๆผลจากการปรับปรุงระบบควบคุมคุณภาพ พบว่าสามารถลดของ
เสียหลกัท่ีเกิดจากจุดด า และรอยแหว่งท่ีเดิมเคยมีปริมาณเฉล่ียอยู่ท่ี 6.87% ของปริมาณการผลิต
ทั้งหมด ลงมาเหลือ 3.2% และ 1.57% ตามล าดบั 

รัตน์ สุภาศาสตร์ (2548:บทคดัย่อ) งานวิจยัน้ีเป็นการศึกษาระดบัความคิดเห็นเก่ียวกบัการ
จดัการคุณภาพทัว่ทั้งองคก์าร (TQM) และเปรียบเทียบความคิดเห็นของพนกังานเก่ียวกบัการจดัการ
คุณภาพทัว่ทั้งองคก์าร (TQM) ผลการศึกษาพบวา่ ผูต้อบแบบสอบถามส่วนใหญ่เป็นเพศหญิง ท่ีอายุ
ระหว่าง 25-40 ปี มีระดบั การศึกษาปริญญาตรี มีประสบการณ์ท างานน้อยกว่า 5 ปี ซ่ึงส่วนใหญ่
ปฏิบติังานอยูใ่นฝ่ายปฏิบติัการ และ ปฏิบติังานในต าแหน่งงานระดบัปฏิบติัการ เม่ือพิจารณาความ
คิดเห็นเก่ียวกบัการจดัการคุณภาพทัว่ทั้งองคก์าร (TQM) ของพนกังานเซ็นทรัลพฒันา ชลบุรี จ  ากดั 
(มหาชน) โดยรวม จะพบว่ามีค่าเฉล่ียอยู่ในระดับมาก เม่ือพิจารณา TQM เป็นรายด้านพบว่า         
ทุกดา้นมีค่าเฉล่ียอยู่ในระดบัมาก โดยมีระดบัการให้ความรู้และการฝึกอบรมทางดา้นการพฒันา
คุณภาพมีค่าเฉล่ียสูงท่ีสุด เม่ือเปรียบเทียบความคิดเห็นของพนกังานท่ีมีต่อระดบั TQM จ าแนกตาม
ปัจจยัส่วนบุคคล พบวา่ ผูต้อบแบบสอบถามท่ีมีเพศ ระดบัการศึกษา และประสบการณ์การท างาน
แตกต่างกัน จะมีความคิดเห็นเก่ียวกบั(TQM) ในทุกด้าน ไม่แตกต่างกัน อย่างมีนัยส าคญั ส่วน
ผูต้อบแบบสอบถามท่ีมีอายุ ฝ่ายท่ีปฏิบติังานและต าแหน่งงาน ท่ีแตกต่างกัน จะมีความคิดเห็น
เก่ียวกบัการจดัการคุณภาพทัว่ทั้งองคก์าร (TQM) แตกต่างกนั อยา่งมีนยัส าคญัทางสถิติท่ีระดบั .05 

เอกวีณา ธาตรีอดิเรก  (2548:บทคดัย่อ) ได้ศึกษาเร่ือง การจดัการคุณภาพทั่วทั้ งองค์การ 
(TQM) ตามความคิดเห็นของพนกังาน บริษทั ทีโอที จ ากดั (มหาชน)  พบวา่  พนกังาน บริษทั        ที
โอที จ ากดั (มหาชน) มีความเห็นต่อการจดัการ คุณภาพทัว่ทั้งองคก์าร (TQM) ทั้ง 8 ดา้น ไดแ้ก่ ดา้น
การมุ่งเนน้ท่ีลูกคา้ ดา้นการปรับปรุงกระบวนการ ดา้นทุกคนมีส่วนร่วมในองคก์าร ดา้นการบริหาร
ดว้ยขอ้เท็จจริง ดา้นการระดมสมอง ดา้นการให้ความส าคญัต่อกระบวนการ และ ป้องกนัการเกิดซ ้ า 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกท้ังห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้ 
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การใช้การวิเคราะห์ทางสถิติเพื่อ ก าหนดความสูญเสียจากคุณภาพโดยใช้ขอ้เท็จจริง และการให้
ความรู้และการฝึกอบรมทางดา้นคุณภาพ โดยรวมมีความเหมาะสมอยู่ในระดบัมาก ส่วนดา้นการ
มุ่งเน้นท่ีลูกคา้ ด้านการปรับปรุงกระบวนการ และด้านการให้ความรู้และการฝึกอบรมทางด้าน
คุณภาพมีความเหมาะสมอยู่ในระดับมากท่ีสุด ยงัพบอีกว่าด้านการมุ่งเน้นท่ีลูกค้าโดยรวมและ     
รายข้อทุกข้อมีความเหมาะสมอยู่ในระดับมากท่ีสุด ในส่วนปัจจัยข้อมูลส่วนบุคคล พบว่า          
ความคิดเห็นของพนักงานในเร่ืองของ เพศ อายุ ระดับการศึกษา ประสบการณ์การท า งาน และ   
หน่วยปฏิบติังานท่ีสังกดั ไม่แตกต่างกนั 

รัตติกรณ์ จงวิศาล (2549:บทคดัย่อ) ได้ศึกษา ภาวะผูน้ าและทิศทางใหม่เพื่อการพฒันา
ผูป้ระกอบการ SMEs ผลการวิจยัพบวา่เคร่ืองมือวดัภาวะผูน้ า ประกอบดว้ย 6 องค์ประกอบ ไดแ้ก่   
1) การส่งเสริมแรงบนัดาลใจผูใ้ตบ้งัคบับญัชา 2) การใส่ใจและปรารถนาดีต่อผูอ่ื้น 3) การมีศีลธรรม
ในการประกอบการ 4) ความสามารถในการคิดเชิงยุทธศาสตร์ 5) การเสริมสร้างจิตส านึกต่อสังคม
และ 6) การเปิดกวา้งยอมรับส่ิงต่างๆ  และพบว่าภาวะผูน้ าของผูป้ระกอบการ SMEs มีภาวะผูน้ า
รวมอยูใ่นระดบัสูง ผลจากการวิจยัในระยะท่ี 2 ไดห้ลกัสูตรการฝึกอบรมการสัมมนาเชิงปฏิบติัการ 
ซ่ึงพัฒนามาจากการศึกษาเอกสาร แนวคิดทฤษฎี งานวิจัยท่ีเก่ียวข้อง และจากการสอบถาม
ผูท้รงคุณวุฒิ และน ามาสร้างหลกัสูตรฝึกอบรมภาวะผูน้ าของผูป้ระกอบการ SMEs ประกอบดว้ย    
3 ขั้นตอน มีเน้ือหา 9 โมดุล 

อภิชาติ เปรมปราญชญ์ยนัต์ (2550:บทคัดย่อ) ได้ศึกษาเก่ียวกับการเพิ่มประสิทธิภาพ         
ในห่วงโซ่อุปทานโดยใชเ้ทคนิคการผลิตแบบลีน กรณีศึกษาของอุตสาหกรรมช้ินส่วนยานยนตไ์ทย
ได้ระบุไวว้่า แนวคิดของ Womack and Jone (2003) กล่าวว่า องค์ประกอบของแนวคิดแบบลีน     
คือการน าระบบลีนไปใช้นั้ นมีหลักการพื้นฐาน 5 ประการ ในการประยุกต์ใช้มี ระบุชนิดของ
กิจกรรม ระบุในแผนภูมิกิจกรรมมูลค่า ท าการลดกิจกรรมท่ีไม่ก่อให้เกิดมูลค่า ระบบการดึง        
จากลูกคา้ก่อใหเ้กิดการปรับปรุงคุณภาพอยา่งต่อเน่ือง 

อุบลวรรณ อน้โต (2551:บทคดัยอ่) กล่าววา่ไดท้  าการศึกษาการประยกุตใ์ชก้ารผลิตแบบลีน
ในอุตสาหกรรมการผลิตยางรถยนต์โดยการสร้างแผนภูมิคุณค่าสถานะปัจจุบนั เพื่อช่วยจ าแนก
คุณค่าของกระบวนการผลิตร่วมกบัการสร้างแบบจ าลองสถานการณ์ระบบการผลิตปัจจุบนั เพื่อใช้
ในการวิเคราะห์ทางเลือก  พัฒนาแผนภูมิสายธารคุณค่าสถานะอนาคต  โดยการการจ าลอง              
ในแบบจ าลองสถานการณ์ระบบในอนาคต โดยน าเคร่ืองมือและเทคนิคของระบบการผลิตแบบลีน
มาประยกุตใ์ชซ่ึ้งระบบการผลิตแบบลีนท่ีน ามาประยุกตมี์ทั้งส้ิน 3 เทคนิค ไดแ้ก่ การผลิตแบบไหล
ทีละช้ินหรือการไหลอยา่งต่อเน่ืองการบ ารุงรักษาแบบทุกคนมีส่วนรวมและการลดเวลาการปรับตั้ง
เคร่ืองจกัรจากการจ าลองสถานการณ์ในการขจดัความสูญเปล่าสามารถ ลดระยะเวลาการผลิตรวม
เดิมจาก16.20 วนั ลงเหลือเพียง 12.73 วนัหรือคิดเป็นร้อยละ 21.42 จากนั้นน าผลท่ีไดจ้ากการจ าลอง
สถานการณ์ระบบในอนาคต มาด าเนินการสร้างเป็นแผนภูมิคุณค่าสถานะอนาคต 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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อภิชาต เปรมปราชญ์ชยนัต์ (2551:บทคดัย่อ) ไดศึ้กษาเร่ือง การเพิ่มประสิทธิภาพในการ

ผลิตโดยใช้เทคนิคการผลิตแบบลีน กรณีศึกษาโรงงานผลิตช้ินส่วนยานยนต์ โดยสรุปผลการศึกษา
ไดด้งัต่อไปน้ี  

1. ระบบการผลิตแบบลีนในภาพรวมก่อให้เกิดประสิทธิภาพและประสิทธิผลต่อ องคก์าร
และนบัเป็นกลยทุธ์ท่ีส าคญัอยา่งหน่ึงต่อความส าเร็จขององคก์าร  

2. ในการหาความสัมพนัธ์ระหวา่งตวัแปรกบัความส าเร็จในการลดตน้ทุนทางดา้น การผลิต
จากการประยกุตใ์ชร้ะบบการผลิตพบวา่ การวางแผนผงัการปรับปรุงใหมี้ ประสิทธิภาพมากข้ึนและ
การผลิตแบบดึงกบัคมับงัไม่มีความสัมพนัธ์กบัความส าเร็จในการลด ตน้ทุนทางดา้นการผลิตจาก
การประยุกตใ์ชร้ะบบการผลิตแบบลีน แต่คุณภาพท่ีตน้ก าเนิดและ การลดขนาดกลุ่มการผลิตพบวา่ 
มีความสัมพนัธ์กบัความส าเร็จในการลดตน้ทุนทางดา้นการ ผลิตจากการประยุกต์ใชร้ะบบการผลิต
แบบลีนโดยมีความสัมพนัธ์กนัท่ี ระดบันยัส าคญัทางสถิติ 0.05 

นภวรรณ คณานุ รักษ์  (2552:บทคัดย่อ) ได้ศึกษาเก่ียวกับภาวะผู ้น าเพื่อองค์กรท่ี มี
ประสิทธิภาพ ได้กล่าวว่า องค์การยุคใหม่จึงควรท่ีจะมีผูน้ าท่ีมี (1) ภาวะผูน้ าท่ีเปรียบเสมือน
ความสามารถท่ีส าคญัขององค์การซ่ึงความสามารถท่ีผูน้ าควรจะมี  คือ คุณภาพและคุณลกัษณะ  
ส่วนบุคคล ช่วงเวลาส าหรับการตดัสินใจอยา่งรอบคอบ การจดัการสถานการณ์ให้เหมาะสมกบัการ
ปฏิบติังาน การพฒันาบุคลากรจากศกัยภาพท่ีแทจ้ริง ความสามารถในการกระตุน้และสร้างแรง
บนัดาลใจ การให้ความสนใจต่อรายละเอียด และการจดัการความสามารถหลกั (2) ภาวะผูน้ าท่ีมี
ศกัยภาพเป็นเลิศ ท่ีมีความสามารถเป็นผูน้ าตนเองและผูอ่ื้น  รวมทั้ งการบ่มเพาะภาวะผูน้ าท่ีมี
ศกัยภาพเป็นเลิศในทุกๆ ระดบัขององคก์ารและ (3) ภาวะผูน้ าท่ีเกิดจากการปฏิบติังานภายใตส้ภาพ
เสมือนจริง ซ่ึงจะมีกระบวนการสร้างภาวะผูน้ าท่ีเกิดจากการปฏิบติังานภายใตส้ภาพเสมือนจริง      
5 ขั้นตอน คือ ภาวะผูน้ าเปรียบเสมือนการจดัการภาวะผูน้ าเปรียบเสมือนกับการจดัการท่ีดีเลิศ    
ภาวะผูน้ าท่ีให้ความส าคญักบัค่านิยม ภาวะผูน้ าท่ีมีความน่าเช่ือถือ และภาวะผูน้ าท่ีมีจิตวิญญาณ    
จึงจะสามารถจัดการองค์กรและทรัพยากรมนุษย์ให้เกิดประสิทธิภาพสูงสุด เพื่อจดัการและ
ตอบสนองต่อการเปล่ียนแปลงท่ีเกิดข้ึนไดอ้ยา่งเหมาะสม 

ซารีน่า ไวยสุภี (2554:บทคดัยอ่) ไดศึ้กษาปัจจยัท่ีมีความสัมพนัธ์ต่อการมีส่วนร่วมกิจกรรม
ไคเซ็น  (Kaizen) ของพนักงาน  : กรณี ศึกษา  บริษัท  โซน่ีเทคโนโลยี  (ประเทศไทย ) จ ากัด               
ผลการศึกษาพบว่า ผูต้อบแบบสอบถามส่วนใหญ่เป็นเพศชาย อายุระหว่าง 25 - 30 ปี การศึกษา
ระดบัปริญญาตรี ต าแหน่งงานระดบัพนกังานปฏิบติัการ มีประสบการณ์ท างานมากกวา่ 3 ปีถึง 5 ปี 
โดยมีทศันคติต่อกิจกรรม KAIZEN ทุกดา้นในระดบัเห็นดว้ยมาก ไดแ้ก่ ดา้นวตัถุประสงค์ จุดเด่น 
ดา้นบุคคล ดา้นประโยชน์ ด้านคุณลกัษณะ และดา้นทศันคติท่ีสนับสนุนความส าเร็จของไคเซ็น     
มีส่วนร่วมกิจกรรม KAIZEN อยู่ในระดับมากท่ีสุดในทุกด้าน ได้แก่ ด้านการวางแผน ด้านการ
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ปฏิบติัดา้นการจดัสรรผลประโยชน์ และดา้นการติดตามและประเมินผล ส่วนปัจจยัท่ีมีผลต่อการ   
มีส่วนร่วมไดแ้ก่ อายุ ระดบัการศึกษา ต าแหน่งงาน ประสบการณ์ท างานท่ีแตกต่างกนั มีผลให้การ  
มีส่วนร่วมในดา้นการวางแผน ดา้นการปฏิบติั ดา้นการจดัสรรผลประโยชน์ และดา้นการติดตาม
และประเมินผลแตกต่างกนั 

นวลพรรณ วุฒิไชยนานนท์ (2555:บทคดัย่อ) ได้ศึกษาเก่ียวกับวฒันธรรมองค์การและ
ความผูกพนัต่อองคก์ารท่ีมีผลต่อประสิทธิผลขององค์การ โดยผลการวิจยัพบว่าผลการวิจยั พบว่า
พนักงานบริษทัเอกชนแบบไม่มีโรงงาน แบบมีโรงงาน และแบบโดยรวม มีวฒันธรรมองค์การ
ลักษณะสร้างสรรค์ ลักษณะป้องกันตวัแบบตั้ งรับ ลักษณะป้องกันตัวแบบรุก ความผูกพนัต่อ
องคก์ารดา้นทศันคติดา้นพฤติกรรม ดา้นความถูกตอ้งหรือบรรทดัฐานทางสังคม  ประสิทธิผลของ
องคก์รดา้นการบรรลุเป้าหมายขององคก์าร และดา้นความสามารถในการปรับตวัโดยรวม ในระดบั
มาก 

บริษัทท่ีไม่มีโรงงานและบริษัทท่ีมีโรงงาน มีวฒันธรรมองค์การลักษณะสร้างสรรค์ 
ลกัษณะป้องกนัตวัแบบ ตั้งรับ ลักษณะป้องกันตวัแบบรุก ความผูกพนัต่อองค์การด้านทศันคติ    
ดา้นความถูกตอ้งหรือบรรทดัฐานทางสังคม และประสิทธิผลขององคก์ารดา้นการบรรลุเป้าหมาย
ขององคก์ารแตกต่างกนั ส่วนความผูกพนัต่อองค์การดา้นพฤติกรรม และประสิทธิผลขององคก์าร
ดา้นความสามารถในการปรับตวัไม่แตกต่าง 

บริษทัท่ีไม่มีโรงงาน พบวา่ การบรรลุเป้าหมายขององคก์ารมีความสัมพนัธ์กบัวฒันธรรม
องค์การลกัษณะสร้างสรรค์ ลกัษณะป้องกนัตวัแบบตั้งรับ และลกัษณะป้องกนัตวัแบบรุก พบว่า
ความสามารถในการปรับตวัมีความสัมพนัธ์กบัวฒันธรรมองคก์ารลกัษณะสร้างสรรค ์และลกัษณะ
ป้องกนัตวัแบบตั้งรับ 

บริษทัท่ีมีโรงงาน พบว่า การบรรลุเป้าหมายขององค์การมีความสัมพนัธ์กบัวฒันธรรม
องค์การลักษณะสร้างสรรค์ ลักษณะป้องกันตวัแบบรุก และความผูกพนัต่อองค์การด้านความ
ถูกตอ้งหรือบรรทดัฐานทางสังคมพบวา่ ความสามารถในการปรับตวัมีความสัมพนัธ์กบัวฒันธรรม
องคก์ารลกัษณะป้องกนัตวัแบบรับ ลกัษณะป้องกนัตวัแบบรุก ความผูกพนัต่อองคก์ารดา้นทศันคติ 
และดา้นความถูกตอ้งหรือบรรทดัฐานทางสังคม 

บริษัทโดยรวม  พบว่า การบรรลุเป้าหมายขององค์การมีความสัมพันธ์กับวฒันธรรม
องค์การลกัษณะสร้างสรรค์ ลกัษณะป้องกนัตวัแบบตั้งรับ และลกัษณะป้องกนัตวัแบบรุก พบว่า 
ความสามารถในการปรับตวัมีความสัมพนัธ์กับวฒันธรรมองค์การลกัษณะสร้างสรรค์ ลกัษณะ
ป้องกนัตวัแบบตั้งรับ ลกัษณะป้องกนัตวัแบบรุกและความผกูพนัต่อองคก์ารดา้นทศันคติ 
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วธีิด ำเนินกำรวจิัย 
 

การวิจยัในคร้ังน้ี เป็นการวิจยัเพื่อศึกษาปัจจยัท่ีมีผลต่อการปรับปรุงคุณภาพอยา่งต่อเน่ือง
ในโรงงานผลิตหลงัคารถกระบะไฟเบอร์กลาสแห่งหน่ึงซ่ึงผูว้ิจยัไดท้  าการก าหนดวธีิการด าเนินการ
วจิยัในคร้ังน้ี ดงัน้ี 

3.1 ประชากรและกลุ่มตวัอยา่งท่ีใชใ้นการวจิยั 
3.2 เคร่ืองมือท่ีใชใ้นการวจิยั  
3.3 การเก็บรวบรวมขอ้มูล 
3.4 การวเิคราะห์ขอ้มูล 
3.5 สถิติท่ีใชใ้นการวเิคราะห์ขอ้มูล 

 

3.1 ประชำกรและกลุ่มตัวอย่ำงทีใ่ช้ในกำรวจิัย 
 

3.1.1  ประชำกร 
ประชากรท่ีใช้ในการวิจยัคร้ังน้ี คือพนักงานทุกระดบัตั้งแต่ พนักงานระดับปฏิบติัการ

รายวนั จนถึง ผูจ้ดัการแต่ละฝ่าย ในโรงงานผลิตหลงัคารถกระบะไฟเบอร์กลาสแห่งหน่ึงในนิคม
อุตสาหกรรมลาดกระบงั เขตส่งออก 1 ท่ีมีส่วนเก่ียวขอ้งกบักระบวนการปรับปรุงคุณภาพอย่าง
ต่อเน่ือง(Continuous Improvement) จ านวนทั้งหมด  281 ราย ซ่ึงมีทั้งหมด 6 ฝ่าย ได้แก่ ฝ่ายผลิต 
ฝ่ายวศิวกรรม ฝ่ายสนบัสนุนการผลิต/ซ่อมบ ารุง ฝ่ายควบคุม/ประกนัคุณภาพ ฝ่ายขาย/บริการลูกคา้/
ส่งออก ฝ่ายบญัชี/บุคคล  (ขอ้มูลจาก ฝ่ายทรัพยากรบุคคล โรงงานผลิตหลงัคารถกระบะไฟเบอร์
กลาสแห่งหน่ึง) ณ. วนัท่ี 22 มิถุนายน 2558 

 

3.1.2  กลุ่มตัวอย่ำง 
กลุ่มตวัอยา่งท่ีใชใ้นการวจิยัคร้ังน้ี คือ พนกังาน โรงงานผลิตหลงัคารถกระบะ ไฟเบอร์กลาส

แห่งหน่ึง ท่ีมีส่วนเก่ียวขอ้งกบัการปรับปรุงคุณภาพอยา่งต่อเน่ือง(Continuous Improvement) 
การก าหนดขนาดตัวอย่าง ผูว้ิจยัใช้การค านวณหาขนาดของตัวอย่าง โดยใช้สูตร Taro 

Yamane (พวงรัตน์ ทวรัีตน์. 2543: 284) 
 

                                                                                                                                                      

                                                                                                                       
                                                                                  (3.1) 
 

                                                                                               เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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2)05.0)(281(1

281


n

เม่ือ n   คือ  ขนาดตวัอยา่ง 
 N   คือ  จ  านวนประชากรทั้งหมด  
 e   คือ  ค่าความคลาดเคล่ือนจากค่าจริงของประชากร ก าหนดใหมี้ค่าเท่ากบั 0.05  

              แทนสูตร  
  

 
 
          n =  165.51 ~ 166 
    

 จากการค านวณไดจ้  านวนตวัอยา่งเท่ากบั 166  ราย   
   

3.2 เคร่ืองมือทีใ่ช้ในกำรวจิัย 
 

3.2.1 ลกัษณะเคร่ืองมือ 
เคร่ืองมือท่ีใช้ในการเก็บรวบรวมข้อมูลคร้ังน้ี  เป็นแบบสอบถาม ซ่ึงลักษณะของ

แบบสอบถามแบ่งออกเป็น 4 ส่วน ดงัน้ี 
ส่วนที่ 1 เป็นแบบสอบถามเก่ียวกบัขอ้มูลทัว่ไปของผูต้อบแบบสอบถาม ไดแ้ก่ เพศ อาย ุ

ระดบัการศึกษา ประสบการณ์ในการท างาน และต าแหน่งงาน จ านวน 5 ขอ้ 
ส่วนที่ 2 เป็นแบบสอบถามเก่ียวกับ ปัจจัยด้านกระบวนการผลิต กลยุทธ์ของบริษัท      

ความเป็นผู ้น า วฒันธรรมองค์การ การเก็บข้อมูลและวดัผล และ การฝึกอบรมและพัฒนา        
จ  านวน 6 ขอ้ มีลกัษณะมาตรวดั Likert Scale จ านวน 5 ระดบัไดแ้ก่ เห็นดว้ยมากท่ีสุด เห็นดว้ยมาก 
เห็นดว้ยปานกลาง เห็นดว้ยนอ้ย เห็นดว้ยนอ้ยท่ีสุด  

ส่วนที่ 3 เป็นแบบสอบถามเก่ียวกบั การปรับปรุงคุณภาพอยา่งต่อเน่ืองมีลกัษณะแบบมาตร
วดั Likert Scale จ  านวน 5 ระดบั ไดแ้ก่ เห็นดว้ยมากท่ีสุด เห็นดว้ยมาก เห็นดว้ยปานกลาง เห็นดว้ย
นอ้ย เห็นดว้ยนอ้ยท่ีสุด  

ส่วนที ่4 เป็นแบบสอบถามแบบปลายเปิดเก่ียวกบัขอ้คิดเห็นและขอ้เสนอแนะอ่ืนๆ 
 

3.2.2 กำรสร้ำงเคร่ืองมือทีใ่ช้ในกำรวจัิย 
ในการสร้างเคร่ืองมือท่ีใชใ้นการวจิยัผูว้จิยัไดด้ าเนินการดงัต่อไปน้ี 
1. ศึกษาทฤษฎี เอกสาร ต ารา และงานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง 
2. ก าหนดประเด็นและขอบข่ายของค าถามใหส้อดคลอ้งกบัวตัถุประสงคข์องงานวจิยั 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกท้ังห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้ 
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  3. น าแบบสอบถามเสนอต่ออาจารย์ท่ีปรึกษาวิทยานิพนธ์ เพื่อท าการแก้ไขให้ถูกต้อง
เหมาะสม 

4. ผูว้ิจยัน าแบบสอบถามท่ีไดรั้บการปรับปรุงแลว้ขอความอนุเคราะห์ผูท้รงคุณวุฒิ ตรวจ
แบบสอบถามเพื่อความเท่ียงตรงและเหมาะสมในการวจิยัพร้อมทั้งพิจารณาความถูกตอ้งชดัเจนของ
ภาษาท่ีใช ้ซ่ึงผูท้รงคุณวฒิุ จ านวน 3 ราย โดย มีรายนามดงัต่อไปน้ี 
 
ตำรำงที ่3.1 รายช่ือผูท้รงคุณวฒิุตรวจแบบสอบถาม 

รายช่ือ ต าแหน่ง สถานท่ีท างาน 
ดร. ปรเมศร์ อศัวเรืองพิภพ อาจารยป์ระจ าวทิยาลยัการ

บริหารและจดัการ 
สถาบนัเทคโนโลยพีระจอมเกลา้

เจา้คุณทหารลาดกระบงั 
อาจารย ์สุรเดช หวงัทอง อาจารยป์ระจ าสาขา

วทิยาการจดัการ 
มหาวทิยาลยัสุโขทยัธรรมาธิราช 

คุณ ยทุธนา  เช้ือวงศพ์รหม ผูจ้ดัการโรงงาน บริษทั เอสเจ โปรเจค จ ากดั 
 
   5. ผูว้ิจยัน าแบบสอบถามท่ีผูท้รงคุณวุฒิเสนอแนะ มาท าการปรับปรุงแกไ้ข และน าเสนอ
ต่ออาจารยท่ี์ปรึกษาวทิยานิพนธ์อีกคร้ัง เพื่อท าการแกไ้ขใหถู้กตอ้งเหมาะสมแลว้จดัพิมพ ์

6. น าแบบสอบถามท่ีผูท้รงคุณวุฒิเสนอแนะและท าการแก้ไขแล้ว น าไปทดลองใช้(Try 

Out) กบัพนกังาน ในโรงงานผลิตหลงัคารถกระบะ ไฟเบอร์กลาสแห่งหน่ึง จ านวน 30 คนท่ีไม่ใช่

กลุ่มตวัอยา่งในการวจิยั  

7. หาค่าความเช่ือมัน่ของแบบสอบถามโดยการวเิคราะห์หาความเช่ือมัน่ของเคร่ืองมือแบบ

มาตราส่วนประมาณค่า โดยจะใช้วิธีของ Cronbach ค่าความเช่ือมั่น ท่ีหาโดยวิธี น้ี เรียกว่า 

“สัมประสิทธ์ิแอลฟ่า” (α) มีสูตรในการหาความเช่ือมัน่วธีิน้ีคือ 
 

)1(
)1( 2
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t
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S

S

k

k 



                                                            (3.2) 

 α       แทน ค่าความเช่ือมัน่ 
 k        แทน จ านวนขอ้ของเคร่ืองมือวดั 
 2

iS   แทน ผลรวมของความแปรปรวนของคะแนนแต่ละขอ้ 
  2

tS    แทน ความแปรปรวนของคะแนนรวม 
 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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 ส าหรับค่าความเช่ือมัน่ของแบบสอบถามทางวิชาการพออนุโลมเช่ือมัน่ไดคื้อค่าแอลฟ่า  
(α-Coefficient) ในแบบสอบถามส่วนท่ี 2 และ 3 ได้ค่า แอลฟ่า(α) ไม่ต ่ากว่า 0.70 ดังแสดงใน
ตารางท่ี 3.2 และ 3.3  
 
ตำรำงที ่3.2 ค่าความเช่ือมัน่ของแบบสอบถามเก่ียวกบัปัจจยัดา้นองคก์าร 

ปัจจยัดา้นองคก์าร Cronbach α 
กระบวนการผลิต 
กลยทุธ์ของบริษทั 
ความเป็นผูน้ า 
วฒันธรรมองคก์าร 
การเก็บขอ้มูลและวดัผล 
การฝึกอบรมและพฒันา 

0.951 
0.902 
0.917 
0.834 
0.844 
0.920 

รวม 0.979 
 

ตำรำงที ่3.3 ค่าความเช่ือมัน่ของแบบสอบถามเก่ียวกบัการปรับปรุงคุณภาพอยา่งต่อเน่ือง 
การปรับปรุงคุณภาพอยา่งต่อเน่ือง Cronbach α 

ระบบการผลิตแบบลีน 
ระบบบริหารแบบ TQM 
ไคเซ็น 

0.923 
0.922 
0.972 

รวม 0.969 
 

3.3 กำรเกบ็รวบรวมข้อมูล 
 

การเก็บรวบรวมขอ้มูลและคน้หาขอ้มูล ใชว้ธีิการเก็บรวบรวมขอ้มูล 2 แบบ คือ 
 3.3.1 ข้อมูลปฐมภูมิ 

ผูว้จิยัไดเ้ก็บรวบรวมขอ้มูล ดงัน้ี 
1. น าแบบสอบถามท่ีไดรั้บการตรวจสอบคุณภาพแลว้ไปแจกใหแ้ก่กลุ่มตวัอยา่ง ซ่ึงเป็น 

พนักงานในบริษัทเป็นผูแ้สดงความคิดเห็นเก่ียวกับปัจจยัท่ีมีผลต่อการปรับปรุงคุณภาพอย่าง
ต่อเน่ืองใน โรงงานผลิตหลงัคารถกระบะไฟเบอร์กลาสแห่งหน่ึง 
 2. หลงัจากได้รับแบบสอบถามกลบัคืนมาทั้งหมด ผูว้ิจยัจึงไดด้ าเนินการตรวจสอบความ
ถูกตอ้ง และความสมบูรณ์ของแบบสอบถามท่ีได้รับทั้งหมดก่อนท่ีจะน าไปวิเคราะห์ เพื่อความ
ถูกตอ้งสมบูรณ์ 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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  3. น าผลท่ีไดจ้ากการเก็บรวบรวมขอ้มูลไปวเิคราะห์ 

 3.3.2 ข้อมูลทุติยภูมิ 
เป็นขอ้มูลท่ีไดจ้ากการคน้ควา้ รวบรวมงานวจิยั บทความ วารสาร สถิติในรายงานต่างๆ ทั้ง

ของภาครัฐและเอกชน เพื่อเป็นส่วนประกอบเน้ือหา และน าไปใชใ้นการวเิคราะห์ขอ้มูล 
 

3.4 กำรวเิครำะห์ข้อมูล 
 

        เม่ือผูว้จิยัไดแ้บบสอบถามกลบัคืนมาและตรวจสอบความสมบูรณ์ของแบบสอบถามแลว้
ผูว้จิยัด าเนินการวิเคราะห์ขอ้มูลโดยใชโ้ปรแกรมส าเร็จรูปทางสถิติดงัน้ี 
 แบบสอบถำมส่วนที ่1 ขอ้มูลส่วนบุคคลของกลุ่มตวัอยา่งโดยแยกตามประเภท ไดแ้ก่ เพศ 
อายุ ระดบัการศึกษา ประสบการณ์ในการท างาน และต าแหน่งงาน น ามาแจกแจงความถ่ี หาค่า    
ร้อยละ น าเสนอในรูปตารางประกอบการพรรณนาขอ้มูล 
 แบบสอบถำมส่วนที่  2 ข้อมูลปัจจัยด้านองค์การของโรงงานผลิตหลังคารถกระบะ         
ไฟเบอร์กลาสแห่งหน่ึง ได้แก่ ปัจจยัด้านกระบวนการผลิต กลยุทธ์ของบริษทั  ความเป็นผูน้ า 
วฒันธรรมองคก์าร การเก็บขอ้มูลและวดัผล และการฝึกอบรมและพฒันา  น ามาหาค่าเฉล่ียเลขคณิต
ส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐาน และน าเสนอในรูปตารางประกอบการพรรณนาขอ้มูล 
 การก าหนดค่าคะแนนระดบัปัจจยัดา้นองคก์ารโดยแบ่ง ออกเป็น 5 ระดบั ดงัน้ี 
 
  เห็นดว้ยมากท่ีสุด  มีค่า    5 คะแนน 
   เห็นดว้ยมาก    มีค่า     4  คะแนน 
   เห็นดว้ยปานกลาง   มีค่า     3  คะแนน 
    เห็นดว้ยนอ้ย    มีค่า     2  คะแนน 
   เห็นดว้ยนอ้ยท่ีสุด   มีค่า     1  คะแนน 
 
 ค่าเฉล่ีย       ระดบัปัจจยัดา้นองคก์าร 
  4.501 – 5.000               มากท่ีสุด 
  3.501 – 4.500      มาก 
              2.501 – 3.500              ปานกลาง 
  1.501 – 2.500      นอ้ย 
           1.000 – 1.500                                        นอ้ยท่ีสุด 
 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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 การก าหนดการกระจายของขอ้มูล ใช้เกณฑ์ตีความหมายดงัน้ี (William Wirersma. 1994)
ค่าส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐาน 0.000 – 0.999 หมายถึง ระดบัปัจจยัดา้นองคก์ารไม่แตกต่างกนัมาก  
 ค่าส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐาน ตั้ งแต่ 1.000 เป็นต้นไป หมายถึง ระดับปัจจยัด้านองค์การ
แตกต่างกนัมาก 
 แบบสอบถำมส่วนที่  3 ข้อมูลเก่ียวกับระดับการปรับปรุงคุณภาพอย่างต่อเน่ืองใน 
โรงงานผลิตหลงัคารถกระบะ ไฟเบอร์กลาสแห่งหน่ึง ถูกน ามาน ามาหาค่าเฉล่ียและส่วนเบ่ียงเบน
มาตรฐาน 
 การก าหนดค่าคะแนนระดบัการปรับปรุงคุณภาพอยา่งต่อเน่ืองโดยแบ่ง ออกเป็น 5 ระดบั 
ดงัน้ี 

 

  เห็นดว้ยมากท่ีสุด  มีค่า    5 คะแนน 
   เห็นดว้ยมาก    มีค่า     4  คะแนน 
   เห็นดว้ยปานกลาง   มีค่า     3  คะแนน 
    เห็นดว้ยนอ้ย    มีค่า     2  คะแนน 
   เห็นดว้ยนอ้ยท่ีสุด   มีค่า     1  คะแนน 
 

     ค่าเฉล่ีย    ระดบัการปรับปรุงคุณภาพอยา่งต่อเน่ือง 
             4.501 – 5.000                                                           มากท่ีสุด 
           3.501 – 4.500             มาก 
               2.501 – 3.500           ปานกลาง 
               1.501 – 2.500                         นอ้ย 
                1.000 – 1.500           นอ้ยท่ีสุด 
 
 การก าหนดการกระจายของขอ้มูล ใช้เกณฑ์ตีความหมายดงัน้ี (William Wirersma. 1994)
ค่าส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐาน 0.000 – 0.999 หมายถึง พนกังานแต่ละคนมีระดบัการปรับปรุงคุณภาพ
อยา่งต่อเน่ืองไม่แตกต่างกนัมาก  
 ค่าส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐาน ตั้งแต่ 1.000 เป็นตน้ไป หมายถึง พนกังานแต่ละคนมีระดบัการ
ปรับปรุงคุณภาพแตกต่างกนัมาก 
 แบบสอบถำมส่วนที ่4 ขอ้คิดเห็นหรือขอ้เสนอแนะอ่ืนๆ ถูกน าเสนอในรูปแบบพรรณนา 
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ตำรำงที ่3.4 สมมติฐานการวิจยัและสถิติท่ีใชใ้นการทดสอบ 

สมมติฐานการวิจยั 
สถิติท่ีใชใ้นการ

ทดสอบ 
สมมติฐานท่ี 1 
ปัจจัยด้านกระบวนการผลิต  กลยุท ธ์ของบริษัท   ความ เป็นผู ้น า 
วฒันธรรมองค์การ การเก็บข้อมูลและวดัผล และ การฝึกอบรมและ
พฒันา มีผลต่อการปรับปรุงคุณภาพอยา่งต่อเน่ืองดา้นระบบการผลิตแบบ
ลีน                    ในโรงงานผลิตหลงัคารถกระบะ ไฟเบอร์กลาสแห่งหน่ึง 

 
Multiple Linear 

Regression 

สมมติฐานท่ี 2 
ปัจจัยด้านกระบวนการผลิต  กลยุท ธ์ของบริษัท   ความ เป็นผู ้น า 
วฒันธรรมองค์การ การเก็บข้อมูลและวดัผล และ การฝึกอบรมและ
พฒันา มีผลต่อการปรับปรุงคุณภาพอยา่งต่อเน่ืองดา้นระบบบริหารแบบ 

TQM                ในโรงงานผลิตหลงัคารถกระบะ ไฟเบอร์กลาสแห่งหน่ึง 

Multiple Linear 
Regression 

สมมติฐานท่ี 3 
ปัจจัยด้านกระบวนการผลิต  กลยุท ธ์ของบริษัท   ความ เป็นผู ้น า 
วฒันธรรมองค์การ การเก็บข้อมูลและวดัผล และ การฝึกอบรมและ
พัฒนา มีผลต่อการปรับปรุงคุณภาพอย่างต่อเน่ืองด้านไคเซ็นใน
โรงงานผลิตหลงัคารถกระบะ ไฟเบอร์กลาสแห่งหน่ึง 

Multiple Linear 
Regression 

สมมติฐานท่ี 4 
ปัจจัยด้านกระบวนการผลิต  กลยุท ธ์ของบริษัท   ความ เป็นผู ้น า 
วฒันธรรมองค์การ การเก็บข้อมูลและวดัผล และ การฝึกอบรมและ
พฒันา มีผลต่อการปรับปรุงคุณภาพอยา่งต่อเน่ืองโดยรวมในโรงงานผลิต
หลงัคารถกระบะ ไฟเบอร์กลาสแห่งหน่ึง 

Multiple Linear 
Regression 

 
 
 

3.5 สถิติทีใ่ช้ในกำรวจิัย 
 

 สถิติท่ีน ามาใชใ้นการวจิยัในคร้ังน้ีคือ 
 

3.5.1 สถิติเชิงพรรณนำ (Descriptive Statistics) เป็นสถิติท่ีน ามาใชบ้รรยายคุณลกัษณะของ
ขอ้มูลท่ีเก็บรวบรวมมาจากกลุ่มประชากรท่ีน ามาศึกษา ไดแ้ก่ 

       3.5.1.1 ค่ำร้อยละ (Percentage) ใชว้เิคราะห์ขอ้มูลทัว่ไปของผูต้อบแบบสอบถาม ไดแ้ก่ 
เพศ อาย ุระดบัการศึกษา ประสบการณ์ในการท างาน ต าแหน่งงาน ซ่ึงค านวณไดจ้าก 
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  ค่าร้อยละ  =  ค่าจ านวนท่ีค านวณ     x 100        (3.3) 
      ค่าจ านวนทั้งหมด 
 

       3.5.1.2 ค่ำเฉลี่ยเลขคณิต (Arithmetic Mean) ใช้วิเคราะห์เก่ียวกับข้อมูลปัจจัยด้าน
องค์การ ไดแ้ก่ ปัจจยัดา้นกระบวนการผลิต กลยุทธ์ของบริษทั  ความเป็นผูน้ า วฒันธรรมองค์การ 
การเก็บขอ้มูลและวดัผล และ การฝึกอบรมและพฒันา และการปรับปรุงคุณภาพอย่างต่อเน่ืองใน
โรงงานผลิตหลงัคารถกระบะ ไฟเบอร์กลาส ซ่ึงค านวณไดจ้ากสูตร (ศิริชยั พงษว์ชิยั. 2544) 

 

n

X
X


             (3.4) 

 

เม่ือ  X         หมายถึง  ค่าเฉล่ียเลขคณิตของกลุ่มตวัอยา่ง 
     n           หมายถึง  จ  านวนของขนาดตวัอยา่ง 
                 X    หมายถึง  ผลรวมของคะแนนทั้งหมด 

 

        3.5.1.3 ค่ำส่วนเบี่ยงเบนมำตรฐำน (Standard Deviation) ใชว้ิเคราะห์ขอ้มูลร่วมกบัค่า 
เฉล่ียเลขคณิตเพื่อแสดงลักษณะการกระจายของคะแนนในแต่ละข้อ ซ่ึงค านวณได้จากสูตร            
(ศิริชยั พงษว์ชิยั. 2544) 
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เม่ือ DS. .    หมายถึง ค่าส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐานของกลุ่มตวัอยา่ง 
     X         หมายถึง คะแนนแต่ละตวัในกลุ่มตวัอยา่ง 

    n  หมายถึง จ  านวนของขนาดตวัอยา่ง 
 
3.5.2  สถิติวเิครำะห์เชิงอนุมำน  (Inferential Analysis Statistics)   
เป็นสถิติท่ีสรุปถึงปัจจยัท่ีมีผลต่อการปรับปรุงคุณภาพอยา่งต่อเน่ืองในโรงงานผลิตหลงัคา

รถกระบะ ไฟเบอร์กลาส 
           การวเิคราะห์การถดถอยเชิงเส้นแบบพหุคูณ (Multiple Linear Regression Analysis) 
การศึกษาอิทธิพลของตวัแปรอิสระ (Independent Variable) หลายตวัรวมกนัวา่จะส่งผลต่อตวัแปร
ตาม  (Dependent Variable) อยา่งไรบา้ง ซ่ึงตวัแบบความสัมพนัธ์ระหวา่งตวัแปรอิสระและตวัแปร
ตามเรียกวา่ สมการการถดถอยเชิงเส้นพหุคูณ เขียนไดเ้ป็น  
 

  = β0 + β1X1j + β2X2j+…+βpXpj+ j (3.6) 
เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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เม่ือ Yj= ค่าสังเกตท่ี j ของตวัแปรตามของประชากรเม่ือ j = 1,2…,n 

Xij= ค่าสังเกตท่ี j ของตวัแปรอิสระท่ี iเม่ือ i= 1,2…,p 
β0= ค่าท่ีตดัแกน Yของสมการเส้นตรง (เม่ือ Xiทุกค่าเป็น 0) 
β1=ค่ าสั มประสิท ธ์ของการถดถอยบางส่ วน  ( Partial Regression 

Coefficient) 
 

j = ค่าความคลาดเคล่ือนท่ี j 
p = จ  านวนตวัแปรอิสระ 
n= ขนาดตวัอยา่งทั้งหมด 
 

ข้อสมมติ (Assumption) ของควำมคลำดเคล่ือน 
1. j มีการแจกแจงแบบปกติ (Normal Distribution) โดยมีค่าคาดหมาย (Expect Value) 

เป็นศูนยแ์ละมีความแปรปรวนคงท่ี 

2. i และ jส าหรับi ≠ j เป็นอิสระต่อกนั 

3. X1j แต่ละค่า เป็นอิสระต่อกนั 

สมกำรถดถอยเชิงเส้นพหุคูณของกลุ่มตัวอย่ำง 
สมการการถดถอยเชิงเส้นพหุคูณท่ีค านวณไดจ้ากกลุ่มตวัอยา่ง เขียนเป็นสมการไดด้งัน้ี 
 

=  b0+ b1X1j+ b2X2j ++…+ bpXpj 
 

เม่ือ  เป็นค่าประมาณของ และb0,b1.b2,…..bp เป็นค่าประมาณของβ0, β1, 
β2,…βp ตามล าดบั 

วธีิการท่ีใชใ้นการประมาณค่า ใชว้ธีิ lease square method ไดสู้ตรในการประมาณค่าดงัน้ี 
 

 

 
 
 
 
 

(3.7) 

(3.8) 
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เม่ือก าหนดให ้

 ,  ,  

 
กำรทดสอบสมกำรถดถอยเชิงเส้นพหุคูณของกลุ่มตัวอย่ำง 

ในการทดสอบสมการการถดถอยเชิงเส้นพหุคูณท่ีค านวณไดจ้ากกลุ่มตวัอยา่ง เพื่อทดสอบ
วา่ตวัแปรอิสระทุกตวัรวมกนัมีอิทธิพลต่อตวัแปรตามหรือไม่ ใชก้ารวิเคราะห์ความแปรปรวนโดย
มีสมมติฐานสถิติท่ีใชท้ดสอบ คือ 

H0 :β1 =β2= … = βp = 0 
H1 :อยา่งนอ้ยมี β1 อยา่งนอ้ย 1 ค่า ≠0, เม่ือ i = 1,2,…,p 
 

สถิติทีใ่ช้ทดสอบ 

 
 

เม่ือ p คือ จ านวนตวัแปรอิสระ 
n คือ  ขนาดตวัอยา่งทั้งหมด 

 คือ  ค่าเฉล่ีย 
 

กำรตัดสินใจ  เม่ือก าหนดระดบันยัส าคญั = α 
 
 ถ้าค่า F ท่ีค  านวณได้มีค่าน้อยกว่าหรือเท่ากบัเม่ือเปรียบเทียบกบัค่าFจากตารางท่ีdf = p,   
(n-p-1) หรือถ้าโปรแกรมให้ค่า p-value ซ่ึงเป็นค่าความน่าจะเป็นของกลุ่มตัวอย่างท่ีจะมีค่าF
มากกวา่   ค่าF ท่ีค  านวณได ้ถา้ค่า p-value มีค่ามากกวา่หรือเท่ากบัα จะยอมรับ H0 นัน่คือ ยอมรับวา่
ตวัแปรอิสระทุกตวัไม่มีอิทธิพลต่อตวัแปรตามในรูปเชิงเส้นท่ีระดบันยัส าคญัα 
 ถา้ค่า F ท่ีค  านวณไดมี้ค่ามากกวา่เม่ือเปรียบเทียบกบัค่า F จากตารางท่ี df = p,(n-p-1) หรือ
ถา้โปรแกรมให้ค่า p-value  ซ่ึงเป็นค่าความน่าจะเป็นของกลุ่มตวัอย่างท่ีจะมีค่า F มากกว่าค่า F ท่ี
ค  านวณได ้ถา้ค่า p-value  มีค่านอ้ยกวา่ α จะปฏิเสธ H0 ยอมรับ H1 นัน่คือ ยอมรับวา่ มีตวัแปรอิสระ
อยา่งนอ้ยหน่ึงตวัมีอิทธิพลต่อตวัแปรตามในรูปเชิงเส้นอยา่งมีนยัส าคญัทางสถิติ 

(3.9) 
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 หากผลการทดสอบพบวา่ตวัแปรอิสระอยา่งนอ้ยหน่ึงตวัมีอิทธิพลต่อตวัแปรตามในรูปเชิง
เส้นอย่างมีนัยส าคญัทางสถิติ จะท าการทดสอบนัยส าคัญของค่าสัมประสิทธ์ิของการถดถอย
บางส่วน (Partial Regression Coefficient) แต่ละค่า โดยมีสมมติฐานทางสถิติท่ีใชท้ดสอบคือ 

H0 :βi = 0 
H1 :βi ≠ 0 
 

สถิติทีใ่ช้ทดสอบ 

 
 

เม่ือ sbiหาไดจ้ากการถอดรากท่ีสองของ Var(bi) ซ่ึงค านวณไดจ้ากสูตร  
 

 
 

เม่ือ  คือค่าความแปรปรวนของความคลาดเคล่ือนซ่ึงประมาณจากสูตร 
 

 

 
กำรตัดสินใจเม่ือก าหนดระดบันยัส าคญั = α 
 ถา้ค่า t ท่ีค  านวณไดมี้ค่าน้อยกว่าหรือเท่ากบัเม่ือเปรียบเทียบกบัค่า t α/2(กรณีไม่มีทิศทาง)
หรือ t α(กรณีมีทิศทาง) จากตารางท่ี df = n-p-1 หรือถ้าโปรแกรมให้ค่า p-value  ซ่ึงเป็นค่าความ
น่าจะเป็นของกลุ่มตวัอย่างท่ีจะมีค่า t มากกว่าค่า t ท่ีค  านวณได้ ถ้าค่า p-value  มีค่ามากกว่าหรือ
เท่ากบั α จะยอมรับ H0  
 ถา้ค่า t ท่ีค  านวณไดมี้มากกวา่เม่ือเปรียบเทียบกบัค่า t α/2 (กรณีไม่มีทิศทาง)หรือ t α(กรณีมี
ทิศทาง) จากตารางท่ี df = n-p-1 หรือถา้โปรแกรมให้ค่า p-value  ซ่ึงเป็นค่าความน่าจะเป็นของกลุ่ม
ตวัอยา่งท่ีจะมีค่า t มากกวา่ค่า t ท่ีค  านวณได ้ถา้ค่า p-value  มีค่านอ้ยกวา่ α จะปฏิเสธ H0 ยอมรับ H1  
 

กำรแปลควำมหมำยเม่ือผลการทดสอบพบวา่bi มีนยัส าคญั(จะปฏิเสธ H0) 
 หมายความวา่เม่ือ Xi เปล่ียนแปลงไป 1 หน่วย Y จะเปล่ียนแปลงไป biหน่วย เม่ืออิทธิพล
ของตวัแปรอิสระอ่ืนๆคงท่ี 

 

Coefficient of Determination , R2 
 ในการใชส้มการไปพยากรณ์ค่า Y ค่า R2บ่งบอกถึงประสิทธิภาพในการพยากรณ์โดยบอก
ให้ทราบถึง สัดส่วนความแปรปรวนของ Y ซ่ึงสามารถอธิบายไดด้ว้ยสมการถดถอยเชิงเส้นพหุคูณ 
ค านวณไดจ้ากสูตร  

(3.5) 

(3.12) 

(3.10) 

(3.11) 
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โดยการศึกษาคร้ังน้ีมีการก าหนดตวัแปรต่างๆดงัน้ี 

  p  = จ  านวนตวัแปร 
   Y = ตวัแปรตาม คือ การปรับปรุงคุณภาพอย่างต่อเน่ือง ไดแ้ก่ ระบบการ
ผลิตแบบลีน ระบบบริหารแบบ TQM และ ไคเซ็น 

  X1 = กระบวนการผลิต  
X2 = กลยทุธ์ของบริษทั  

  X3 = ความเป็นผูน้ า 
  X4 = วฒันธรรมองคก์าร 

X5 = การเก็บขอ้มูลและวดัผล 
  X6 = การฝึกอบรมและพฒันา   

กำรคัดเลือกแบบขั้นตอน (Stepwise) 
เป็นวิธีการถดถอยโดยเลือกตวัแปรอิสระเขา้สมการทีละตวั  โดยเม่ือคดัเลือกตวัแปรอิสระ

ตวัแรกเขา้ไปแล้วจะหา สัมประสิทธ์ิสหสัมพนัธ์บางส่วนระหว่างตวัแปรตามกบัตวัแปรอิสระท่ี
เหลือ แล้วคดัตวัแปรท่ีมีสัมประสิทธ์ิสหสัมพนัธ์สูงท่ีสุดและมีนัยส าคญัเข้าสมการ แล้วน าไป
ร่วมกับตัวแปรอิสระตัวแรกหาสัมประสิทธ์ิสหสัมพนัธ์บางส่วนกับตัวแปรตามและทดสอบ
นยัส าคญัของสัมประสิทธ์ิถดถอยด้วยPartial F ถ้ามีนัยส าคญัก็เขา้สมการได้ การสลบักลบัไปมา
ระหวา่งตวัแปรน้ีจะสามารถขจดัอิทธิพลของตวัแปรอิสระเดิมท่ีอาจไม่เหมาะสมหากน าตวัใหม่เขา้
สมการ และเป็นการป้องกนัตวัแปรอิสระเดิมกบัตวัใหม่มีความสัมพนัธ์กนั ขั้นตอนการคดัเลือกจะ
ท าจนกว่าไม่มีตวัแปรใดไดรั้บการคดัเขา้หรือคดัออกจากสมการอีก (บุญธรรม กิจปรีดาบริสุทธ์ิ. 
2546)  

(3.13) 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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บทที ่4 

ผลการวเิคราะห์ข้อมูล 

 การวจิยัคร้ังน้ี เป็นการศึกษาปัจจยัท่ีมีผลต่อการปรับปรุงคุณภาพอยา่งต่อเน่ือง : กรณีศึกษา 
โรงงานผลิตหลงัคารถกระบะ ไฟเบอร์กลาสแห่งหน่ึงโดยผูว้ิจยัได้ใช้แบบสอบถามในการเก็บ
รวบรวมขอ้มูล จ านวน 170 ชุด จากนั้นน าขอ้มูลมาวเิคราะห์ทางสถิติโดยใชโ้ปรแกรมคอมพิวเตอร์
ส าเร็จรูป ซ่ึงผูว้จิยัไดน้ าเสนอผลการวเิคราะห์ขอ้มูลตามล าดบัดงัน้ี 

4.1 ขอ้มูลทัว่ไปของผูต้อบแบบสอบถาม 
 4.2 ระดบัปัจจยัดา้นองคก์ารของ โรงงานผลิตหลงัคารถกระบะ ไฟเบอร์กลาสแห่งหน่ึง 
 4.3 ระดบัการปรับปรุงคุณภาพอยา่งต่อเน่ือง 
 4.4 ปัจจยัดา้นองคก์ารท่ีมีผลต่อการปรับปรุงคุณภาพอยา่งต่อเน่ือง 
 4.5 ขอ้เสนอแนะความคิดเห็นเพิ่มเติมเก่ียวกบัปรับปรุงคุณภาพอยา่งต่อเน่ือง 
 

4.1 ข้อมูลทัว่ไปของผู้ตอบแบบสอบถาม 
 

จากการวิเคราะห์ขอ้มูลทัว่ไปของผูต้อบแบบสอบถาม ได้แก่ เพศ อายุ ระดับการศึกษา 
ประสบการณ์การท างาน ต าแหน่งงาน ไดผ้ลการวเิคราะห์ดงัแสดงในตาราง ท่ี 4.1 
 

ตารางที ่4.1 จ  านวนและร้อยละของปัจจยัส่วนบุคคลของผูต้อบแบบสอบถาม 
ขอ้มูลทัว่ไป จ านวน (คน) ร้อยละ 

เพศ 
     ชาย 
     หญิง 

 
121 
49 

 
71.18 
28.82 

รวม 170 100.00 
อาย ุ
     นอ้ยกวา่ หรือเท่ากบั 25  ปี 
     มากกวา่ 25 ปี - 30 ปี 
     มากกวา่ 30 ปี - 35 ปี  
     มากกวา่ 35 ปี - 40 ปี 
     มากกวา่ 40 ปี - 45 ปี 
     มากกวา่ 45 ปี  

 
23 
69 
43 
17 
13 
4 

 
13.53 
40.59 
25.29 
10.00 
7.65 
2.94 

รวม 170 100.00 เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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ตารางที ่4.1(ต่อ) 
ขอ้มูลทัว่ไป จ านวน (คน) ร้อยละ 

ระดบัการศึกษา 
     มธัยมศึกษาตอนปลาย/ปวช. หรือต ่ากวา่      
     อนุปริญญา/ปวส. 
     ปริญญาตรี 
     ปริญญาโท 

 
94 
58 
16 
2 

 
55.29 
34.12 
9.41 
1.18 

รวม 170 100.00 
ต าแหน่งงาน 
     พนกังานฝ่ายผลิต 
     หวัหนา้ส่วนงาน 
     ผูจ้ดัการแผนก 
     ผูจ้ดัการฝ่าย 
     อ่ืนๆ  

 
145 
10 
7 
6 
2 

 
85.29 
5.88 
4.27 
3.28 
1.28 

รวม 170 100.00 
 
จากตารางท่ี 4.1 พบวา่กลุ่มตวัอยา่งคือพนกังานระดบัปฏิบติัการรายวนั จนถึง ผูจ้ดัการแต่

ละฝ่าย ท่ีมีส่วนร่วมในการปรับปรุงคุณภาพอย่างต่อเน่ือง โรงงานผลิตหลงัคารถกระบะไฟเบอร์
กลาส จ านวน 170 คน มีขอ้มูลปัจจยัส่วนบุคคลดงัต่อไปน้ี 
 เพศ พบวา่ ผูต้อบแบบสอบถามส่วนใหญ่เป็นเพศชายจ านวน 121 คน คิดเป็นร้อยละ 71.18 
รองลงมาคือ เพศหญิง จ านวน 49 คน คิดเป็นร้อยละ 28.82 
 อายุ พบว่า ผูต้อบแบบสอบถาม ส่วนใหญ่มีอายุ มากกว่า 25 ปี - 30 ปี จ านวน 69 คน        
คิดเป็นร้อยละ 40.59 รองลงมา คืออายุมากกว่า 30 ปี - 35 ปี จ  านวน 43 คน คิดเป็นร้อยละ 25.29     
อายุน้อยกว่า หรือเท่ากับ 25  ปี จ  านวน 23 คน คิดเป็นร้อยละ 13.53 อายุมากกว่า 35 ปี - 40 ปี 
จ านวน 17 คน คิดเป็นร้อยละ 10.00 อายุมากกว่า 40 ปี - 45 ปีจ านวน 13 คน คิดเป็นร้อยละ 7.65 
และ มีอายมุากกวา่ 45 ปี – 50 ปี มีจ  านวน 4 คน คิดเป็นร้อยละ 2.94 ตามล าดบั 

ระดับการศึกษา พบว่า ผูต้อบแบบสอบถามส่วนใหญ่มีระดบัการศึกษามธัยมศึกษาตอน
ปลาย /ปวช . หรือต ่ ากว่า จ  านวน 94 คน คิดเป็นร้อยละ 55.29 รองลงมาคือระดับการศึกษา
อนุปริญญา/ปวส.จ านวน 58 คน คิดเป็นร้อยละ 34.12 ระดบัการศึกษาปริญญาตรีจ านวน 16 คน คิด
เป็นร้อยละ 9.14 และ ระดบัการศึกษาปริญญาโทจ านวน 2 คน คิดเป็นร้อยละ 1.18 ตามล าดบั 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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 ต าแหน่งงาน พบวา่ ผูต้อบแบบสอบถาม ส่วนใหญ่เป็นพนกังานฝ่ายผลิต จ านวน 145 คน 
คิดเป็นร้อยละ 85.29 รองลงมาคือ หัวหน้าส่วนงานจ านวน 10 คน คิดเป็นร้อยละ 5.88 ผูจ้ดัการ
แผนกจ านวน 7 คน คิดเป็นร้อยละ 4.27 ผูจ้ดัการฝ่ายจ านวน 6 คน คิดเป็นร้อยละ 3.28 และ อ่ืนๆอีก
จ านวน 2 คน คิดเป็นร้อยละ 1.28 ตามล าดบั 

 
ตารางที ่4.2 ประสบการณ์ท างานเฉล่ีย (𝑥̅) และ S.D. ของผูต้อบแบบสอบถาม 

ขอ้มูลทัว่ไป  S.D. 

ประสบการณ์ท างาน 2.293 2.250 
 

จากตารางท่ี 4.2 พบวา่กลุ่มตวัอยา่งพนกังานระดบัปฏิบติัการรายวนั จนถึง ผูจ้ดัการแต่ละ
ฝ่าย ท่ีมีส่วนร่วมในการปรับปรุงคุณภาพอยา่งต่อเน่ือง โรงงานผลิตหลงัคารถกระบะไฟเบอร์กลาส 
จ านวน 170 คน มีประสบการณ์ท างานโดยเฉล่ีย 2.293 ปี และมีค่าส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐานเท่ากบั 
2.250 ปี 
 

4.2 ระดับปัจจัยด้านองค์การของ โรงงานผลติหลงัคารถกระบะ ไฟเบอร์กลาสแห่งหน่ึง 
 
 ผลการวิเคราะห์ระดบัปัจจยัดา้นองคก์าร ประกอบดว้ย ดา้นกระบวนการผลิต กลยุทธ์ของ
บริษทั ความเป็นผูน้ า วฒันธรรมองค์การ การเก็บขอ้มูลและวดัผล และ การฝึกอบรมและพฒันา     
มีรายละเอียดดงัน้ี  
 4.2.1 ระดับปัจจัยด้านองค์การ 

 จากการวเิคราะห์ระดบัปัจจยัดา้นองคก์ารไดผ้ลการวเิคราะห์ดงัแสดงในตารางท่ี 4.3 
 
ตารางที ่4.3 ค่าเฉล่ีย (𝑥̅) ค่าส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐาน (S.D.) ระดบัและล าดบัท่ีของปัจจยั 

 ดา้นองคก์าร 
 

ปัจจยัดา้นองคก์าร 
n = 170  

ระดบั 

 

ล าดบัท่ี 
𝑥̅ S.D. 

1. กระบวนการผลิต  4.150 0.462 มาก 3 
2. กลยทุธ์ของบริษทั  4.163 0.476 มาก 2 
3. ความเป็นผูน้ า  4.187 0.509 มาก 1 

 
 



เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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ตารางที ่4.3 (ต่อ) 
 

ปัจจยัดา้นองคก์าร 
n = 170  

ระดบั 

 
ล าดบัท่ี 

𝑥̅ S.D. 

4. วฒันธรรมองคก์าร  4.109 0.544 มาก 4 
5. การเก็บขอ้มูลและวดัผล 4.101 0.588 มาก 5 
6. การฝึกอบรมและพฒันา 4.054 0.538 มาก 6 

โดยรวม 4.128 0.457 มาก - 
 

จากตารางท่ี 4.3 พบวา่ ปัจจยัดา้นองคก์ารโดยรวมอยูใ่นระดบัมาก โดยพิจารณาจากค่าเฉล่ีย
รวมซ่ึงมีค่าเท่ากบั 4.128 และระดบัปัจจยัดา้นองคก์ารไม่แตกต่างกนัมาก โดยพิจารณาจากค่าส่วน
เบ่ียงเบนมาตรฐานซ่ึงมีค่าเท่ากบั 0.457 และเม่ือพิจารณาเป็นรายด้าน สามารถเรียงล าดบัค่าเฉล่ีย
จากมากไปหานอ้ย ดงัน้ี 

ล าดับท่ี 1 ความเป็นผูน้ า พบว่า อยู่ในระดับมาก โดยพิจารณาจากค่าเฉล่ียรวม ซ่ึงมีค่า
เท่ากับ 4.187 และระดับความเป็นผูน้ าไม่แตกต่างกันมาก โดยพิจารณาจากค่าส่วนเบ่ียงเบน
มาตรฐานซ่ึงมีค่าเท่ากบั 0.509 

ล าดบัท่ี 2 กลยุทธ์ของบริษทั พบวา่ อยูใ่นระดบัมาก โดยพิจารณาจากค่าเฉล่ียรวม ซ่ึงมีค่า
เท่ากบั 4.163 และระดบักลยุทธ์ของบริษทัไม่แตกต่างกนัมาก โดยพิจารณาจากค่าส่วนเบ่ียงเบน
มาตรฐานซ่ึงมีค่าเท่ากบั 0.476 

ล าดบัท่ี 3 กระบวนการผลิต พบว่า อยูใ่นระดบัมาก โดยพิจารณาจากค่าเฉล่ียรวม ซ่ึงมีค่า
เท่ากับ 4.150 และระดบักระบวนการผลิตไม่แตกต่างกันมาก โดยพิจารณาจากค่าส่วนเบ่ียงเบน
มาตรฐานซ่ึงมีค่าเท่ากบั 0.462 

ล าดบัท่ี 4 วฒันธรรมองคก์าร พบวา่ อยูใ่นระดบัมาก โดยพิจารณาจากค่าเฉล่ียรวม ซ่ึงมีค่า
เท่ากบั 4.109 และระดบัวฒันธรรมองค์การไม่แตกต่างกนัมาก โดยพิจารณาจากค่าส่วนเบ่ียงเบน
มาตรฐานซ่ึงมีค่าเท่ากบั 0.544 

ล าดบัท่ี 5 การเก็บขอ้มูลและวดัผล พบว่า อยู่ในระดบัมาก โดยพิจารณาจากค่าเฉล่ียรวม   
ซ่ึงมีค่าเท่ากบั 4.101 และระดบัการเก็บขอ้มูลและวดัผลไม่แตกต่างกนัมาก โดยพิจารณาจากค่าส่วน
เบ่ียงเบนมาตรฐานซ่ึงมีค่าเท่ากบั 0.588  

ล าดบัท่ี 6 การฝึกอบรมและพฒันาพบวา่ อยูใ่นระดบัมาก โดยพิจารณาจากค่าเฉล่ียรวม ซ่ึง
มีค่าเท่ากบั 4.054 และระดบัการฝึกอบรมและพฒันาไม่แตกต่างกนัมาก โดยพิจารณาจากค่าส่วน
เบ่ียงเบนมาตรฐานซ่ึงมีค่าเท่ากบั 0.538 
 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกท้ังห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้ 
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4.2.2 ระดับกระบวนการผลติ 
 จากการวเิคราะห์ระดบักระบวนการผลิตไดผ้ลการวเิคราะห์ดงัแสดงในตารางท่ี 4.4  
 
ตารางที ่4.4 ค่าเฉล่ีย (𝑥̅) ค่าส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐาน (S.D.) ระดบัและล าดบัท่ีของกระบวนการผลิต 

 
กระบวนการผลิต 

n = 170  

ระดบั 
 

ล าดบัท่ี 
𝑥̅ S.D. 

1. พนกังานมีทกัษะความช านาญใน
กระบวนการผลิตเป็นอยา่งดี 

4.111 0.691 มาก 12 

2. โรงงานมีวธีิการท างานท่ีง่ายและไม่
ซบัซอ้นเกินความจ าเป็น 

4.123 0.672 มาก 11 

3. โรงงานไดน้ าเอานวตักรรมใหม่ๆ มา
ประยกุตใ์ชใ้นการผลิตเป็นประจ า 

4.152 0.679 มาก 7a 

4. โรงงานมีการคน้หาสาเหตุความ
บกพร่องของสินคา้ท่ีเกิดข้ึน เพื่อน าไป
แกไ้ขปรับปรุงในแต่ละแผนก 

4.164 0.676 มาก 6 

5. โรงงานมีการจดัท าแผนการผลิต การ
ปรับปรุงแผนและประสบผลส าเร็จตาม
แผน 

4.152 0.661 มาก 7a 

6. โรงงานมีการปรับปรุงแผนการผลิตให้
เหมาะสมกบัสถานการณ์ไดอ้ยา่งรวดเร็ว 

4.194 
 

0.618 มาก 3 

7. โรงงานมีการก าหนดผงัการผลิต และ
ทิศทางการไหลของการผลิตท าให้
พนกังานทราบถึงขั้นตอนการผลิต 

4.188 0.643 มาก 4 

8. โรงงานมีการปรับปรุงกระบวนการ
ผลิตโดยอาศยัการมีส่วนร่วมจากทุกฝ่าย
ในโรงงาน 

4.105 0.662 มาก 13 

 
 
 
 
 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกท้ังห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้ 
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ตารางที ่4.4 (ต่อ) 
 

กระบวนการผลิต 
n = 170  

ระดบั 
 

ล าดบัท่ี 
𝑥̅ S.D. 

9. โรงงานมีการบ ารุงรักษาเชิงป้องกนัท่ีมี
ประสิทธิภาพ 

4.129 0.657 มาก 10 

10. โรงงานมีการจดัการของเสีย จากการ
ผลิตในทุกแผนกอยา่งมีประสิทธิภาพ 

4.088 0.703 มาก 15 

11. โรงงานมีขั้นตอนการตรวจสอบและ
ควบคุมคุณภาพท่ีเหมาะสมของวตัถุดิบ
ก่อนน าเขา้กระบวนการผลิต 

4.223 0.641 มาก 1 

12. โรงงานมีขั้นตอนการตรวจสอบและ
ควบคุมคุณภาพท่ีเหมาะสมในทุกขั้นตอน
ท่ีมีการส่งมอบภายในโรงงาน 

4.182 0.667 มาก 5 

13. โรงงานมีการตรวจสอบความพร้อม
เคร่ืองจกัรก่อนการผลิตทุกคร้ัง 

4.141 0.673 มาก 9 

14. โรงงานมีระบบการและจดัเก็บ
วตัถุดิบและช้ินงานส าเร็จรูปอยา่งมี
ประสิทธิภาพ 

4.200 0.675 มาก 2 

15. โรงงานมีวธีิการปฏิบติังานส าหรับ
แยกแยะและติดตามปัญหา รวมถึงการ
บนัทึกการแกไ้ขปัญหาท่ีชดัเจนในทุก
แผนก 

4.094 0.636 มาก 14 

โดยรวม 4.150 0.462 มาก - 
หมายเหตุ: a หมายถึงล าดบัท่ีเท่ากนั 

 

จากตารางท่ี 4.4 พบวา่ กระบวนการผลิตโดยรวมอยูใ่นระดบัมาก โดยพิจารณาจากค่าเฉล่ีย
รวมซ่ึงมีค่าเท่ากบั 4.150 และระดบักระบวนการผลิตไม่แตกต่างกนัมาก โดยพิจารณาจากค่าส่วน
เบ่ียงเบนมาตรฐานซ่ึงมีค่าเท่ากบั 0.462 และเม่ือพิจารณาเป็นรายขอ้ สามารถเรียงล าดบัค่าเฉล่ียจาก
มากไปหานอ้ย ดงัน้ี 

ล าดบัท่ี 1 โรงงานมีขั้นตอนการตรวจสอบและควบคุมคุณภาพท่ีเหมาะสมของวตัถุดิบก่อน
น าเขา้กระบวนการผลิต พบวา่ ระดบักระบวนการผลิตอยูใ่นระดบัมาก โดยพิจารณาจากค่าเฉล่ีย ซ่ึง

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกท้ังห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้ 



63 

 

มีค่าเท่ากบั 4.223 และระดบักระบวนการผลิตไม่แตกต่างกนัมาก โดยพิจารณาจากค่าส่วนเบ่ียงเบน
มาตรฐานซ่ึงมีค่าเท่ากบั 0.641 

ล าดบัท่ี 2 โรงงานมีระบบการและจดัเก็บวตัถุดิบและช้ินงานส าเร็จรูปอยา่งมีประสิทธิภาพ 
พบว่า ระดบักระบวนการผลิตอยูใ่นระดบัมาก โดยพิจารณาจากค่าเฉล่ีย ซ่ึงมีค่าเท่ากบั 4.200 และ
ระดับกระบวนการผลิตไม่แตกต่างกันมาก โดยพิจารณาจากค่าส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐานซ่ึงมีค่า
เท่ากบั 0.675 

ล าดบัท่ี 3 โรงงานมีการปรับปรุงแผนการผลิตให้เหมาะสมกบัสถานการณ์ไดอ้ยา่งรวดเร็ว 
พบว่า ระดบักระบวนการผลิตอยูใ่นระดบัมาก โดยพิจารณาจากค่าเฉล่ีย ซ่ึงมีค่าเท่ากบั 4.194 และ
ระดับกระบวนการผลิตไม่แตกต่างกันมาก โดยพิจารณาจากค่าส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐานซ่ึงมีค่า
เท่ากบั 0.618 

ล าดบัท่ี 4 โรงงานมีการก าหนดผงัการผลิตและทิศทางการไหลของการผลิตท าให้พนกังาน
ทราบถึงขั้นตอนการผลิต พบว่า ระดบักระบวนการผลิตอยูใ่นระดบัมาก โดยพิจารณาจากค่าเฉล่ีย 
ซ่ึงมีค่าเท่ากับ 4.188 และระดับกระบวนการผลิตไม่แตกต่างกันมาก โดยพิจารณาจากค่าส่วน
เบ่ียงเบนมาตรฐานซ่ึงมีค่าเท่ากบั 0.643 

ล าดบัท่ี 5 โรงงานมีขั้นตอนการตรวจสอบและควบคุมคุณภาพท่ีเหมาะสมในทุกขั้นตอนท่ี
มีการส่งมอบภายในโรงงาน พบว่า ระดับกระบวนการผลิตอยู่ในระดับมาก โดยพิจารณาจาก
ค่าเฉล่ีย ซ่ึงมีค่าเท่ากบั 4.182 และระดบักระบวนการผลิตไม่แตกต่างกนัมาก โดยพิจารณาจากค่า
ส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐานซ่ึงมีค่าเท่ากบั 0.667 

ล าดบัท่ี 6 โรงงานมีการคน้หาสาเหตุความบกพร่องของสินคา้ท่ีเกิดข้ึน เพื่อน าไปแก้ไข
ปรับปรุงในแต่ละแผนก พบวา่ ระดบักระบวนการผลิตอยูใ่นระดบัมาก โดยพิจารณาจากค่าเฉล่ีย ซ่ึง
มีค่าเท่ากบั 4.164 และระดบักระบวนการผลิตไม่แตกต่างกนัมาก โดยพิจารณาจากค่าส่วนเบ่ียงเบน
มาตรฐานซ่ึงมีค่าเท่ากบั 0.676 

ล าดบัท่ี 7 โรงงานไดน้ าเอานวตักรรมใหม่ๆ มาประยุกต์ใช้ในการผลิตเป็นประจ า พบว่า 
ระดบักระบวนการผลิตอยูใ่นระดบัมาก โดยพิจารณาจากค่าเฉล่ีย ซ่ึงมีค่าเท่ากบั 4.152 และระดบั
กระบวนการผลิตไม่แตกต่างกนัมาก โดยพิจารณาจากค่าส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐานซ่ึงมีค่าเท่ากับ 
0.679 

   โรงงานมีการจดัท าแผนการผลิต การปรับปรุงแผนและประสบผลส าเร็จตาม
แผนพบว่า ระดบักระบวนการผลิตอยู่ในระดบัมาก โดยพิจารณาจากค่าเฉล่ีย ซ่ึงมีค่าเท่ากบั 4.152 
และระดบักระบวนการผลิตไม่แตกต่างกนัมาก โดยพิจารณาจากค่าส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐานซ่ึงมีค่า
เท่ากบั 0.661  

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกท้ังห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้ 
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ล าดบัท่ี 9 โรงงานมีการตรวจสอบความพร้อมเคร่ืองจกัรก่อนการผลิตทุกคร้ัง พบวา่ ระดบั
กระบวนการผลิตอยู่ในระดับมาก โดยพิจารณาจากค่าเฉล่ีย ซ่ึงมีค่าเท่ากับ 4.141 และระดับ
กระบวนการผลิตไม่แตกต่างกนัมาก โดยพิจารณาจากค่าส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐานซ่ึงมีค่าเท่ากับ 
0.673 

ล าดบัท่ี 10 โรงงานมีการบ ารุงรักษาเชิงป้องกนัท่ีมีประสิทธิภาพ พบวา่ ระดบักระบวนการ
ผลิตอยูใ่นระดบัมาก โดยพิจารณาจากค่าเฉล่ีย ซ่ึงมีค่าเท่ากบั 4.129 และระดบักระบวนการผลิตไม่
แตกต่างกนัมาก โดยพิจารณาจากค่าส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐานซ่ึงมีค่าเท่ากบั 0.657 

ล าดบัท่ี 11 โรงงานมีวิธีการท างานท่ีง่ายและไม่ซับซ้อนเกินความจ าเป็น โรงงานมีการ
จดัการของเสีย จากการผลิตในทุกแผนกอย่างมีประสิทธิภาพพบวา่ ระดบักระบวนการผลิตอยูใ่น
ระดบัมาก โดยพิจารณาจากค่าเฉล่ีย ซ่ึงมีค่าเท่ากบั 4.123 และระดบักระบวนการผลิตไม่แตกต่างกนั
มาก โดยพิจารณาจากค่าส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐานซ่ึงมีค่าเท่ากบั 0.672 

ล าดบัท่ี 12 พนักงานมีทกัษะความช านาญในกระบวนการผลิตเป็นอย่างดี พบว่า ระดับ
กระบวนการผลิตอยู่ในระดับมาก โดยพิจารณาจากค่าเฉล่ีย ซ่ึงมีค่าเท่ากับ 4.111 และระดับ
กระบวนการผลิตไม่แตกต่างกนัมาก โดยพิจารณาจากค่าส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐานซ่ึงมีค่าเท่ากับ 
0.691 

ล าดบัท่ี 13 โรงงานมีการปรับปรุงกระบวนการผลิตโดยอาศยัการมีส่วนร่วมจากทุกฝ่ายใน
โรงงาน พบว่า ระดบักระบวนการผลิตอยู่ในระดบัมาก โดยพิจารณาจากค่าเฉล่ีย ซ่ึงมีค่าเท่ากับ 
4.105 และระดบักระบวนการผลิตไม่แตกต่างกนัมาก โดยพิจารณาจากค่าส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐาน
ซ่ึงมีค่าเท่ากบั 0.662 

ล าดบัท่ี 14 โรงงานมีวธีิการปฏิบติังานส าหรับแยกแยะและติดตามปัญหา รวมถึงการบนัทึก
การแกไ้ขปัญหาท่ีชดัเจนในทุกแผนก พบว่า ระดบักระบวนการผลิตอยูใ่นระดบัมาก โดยพิจารณา
จากค่าเฉล่ีย ซ่ึงมีค่าเท่ากบั 4.094 และระดบักระบวนการผลิตไม่แตกต่างกนัมาก โดยพิจารณาจาก
ค่าส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐานซ่ึงมีค่าเท่ากบั 0.636 

ล าดบัท่ี 15 โรงงานมีการจดัการของเสีย จากการผลิตในทุกแผนกอย่างมีประสิทธิภาพ 
พบว่า ระดบักระบวนการผลิตอยูใ่นระดบัมาก โดยพิจารณาจากค่าเฉล่ีย ซ่ึงมีค่าเท่ากบั 4.088 และ
ระดับกระบวนการผลิตไม่แตกต่างกันมาก โดยพิจารณาจากค่าส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐานซ่ึงมีค่า
เท่ากบั 0.703 

     
4.2.3 ระดับกลยุทธ์ของบริษัท 

 จากการวเิคราะห์ระดบักลยทุธ์ของบริษทัไดผ้ลการวเิคราะห์ดงัแสดงในตารางท่ี 4.5  
 
 
 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกท้ังห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้ 



65 

 

ตารางที ่4.5 ค่าเฉล่ีย (𝑥̅) ค่าส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐาน (S.D.) ระดบัและล าดบัท่ีของกลยทุธ์ของบริษทั 
 

กลยทุธ์ของบริษทั 
n = 170  

ระดบั 
 

ล าดบัท่ี 
𝑥̅ S.D. 

1. โรงงานมีเป้าหมายและทิศทางอยา่ง
ชดัเจนจากผูบ้ริหารระดบัสูง 

4.247 0.651 มาก 1 

2. โรงงานมีการก าหนด/แต่งตั้ง
คณะกรรมการด าเนินงานในทุกโครงการ
ท่ีเก่ียวกบัการปรับปรุงคุณภาพอยา่ง
ต่อเน่ือง 

4.105 0.679 มาก 7 

3. โรงงานไดน้ าแผนกลยทุธ์มาปรับใช้
จริงเพื่อใหไ้ดต้ามเป้าหมายท่ีก าหนด 

4.152 0.634 มาก 4 

4. บุคลากรในโรงงานมีส่วนร่วมใน
โครงการ/กิจกรรมการปรับปรุงอยา่ง
ต่อเน่ืองในโรงงาน 

4.111 0.609 มาก 6 

5. โรงงานมุ่งเนน้ใหมี้การปรับปรุง
คุณภาพอยา่งต่อเน่ืองในระยะยาว 

4.182 0.592 มาก 3 

6. โรงงานมีตวัช้ีวดัการปรับปรุงคุณภาพ
อยา่งต่อเน่ืองในระยะยาว 

4.147 0.631 มาก 5 

7. โรงงานมีการก าหนดกลยทุธ์การ
ปรับปรุงคุณภาพอยา่งต่อเน่ือง 

4.200 0.630 มาก 2 

โดยรวม 4.163 0.476 มาก - 
 

จากตารางท่ี 4.5 พบวา่ กลยทุธ์ของบริษทัโดยรวมอยูใ่นระดบัมาก โดยพิจารณาจากค่าเฉล่ีย
รวมซ่ึงมีค่าเท่ากบั 4.163 และระดบักลยุทธ์ของบริษทัไม่แตกต่างกนัมาก โดยพิจารณาจากค่าส่วน
เบ่ียงเบนมาตรฐานซ่ึงมีค่าเท่ากบั 0.476 และเม่ือพิจารณาเป็นรายขอ้ สามารถเรียงล าดบัค่าเฉล่ียจาก
มากไปหานอ้ย ดงัน้ี 

ล าดับท่ี  1 โรงงานมีเป้าหมายและทิศทางอย่างชัดเจนจากผู ้บริหารระดับสูง พบว่า             
ระดบักลยทุธ์ของบริษทัอยูใ่นระดบัมากโดยพิจารณาจากค่าเฉล่ีย ซ่ึงมีค่าเท่ากบั 4.247 และระดบักล
ยทุธ์ของบริษทัไม่แตกต่างกนัมากโดยพิจารณาจากค่าส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐานซ่ึงมีค่าเท่ากบั 0.651 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกท้ังห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้ 



66 

 

ล าดบัท่ี 2 โรงงานมีการก าหนดกลยุทธ์การปรับปรุงคุณภาพอย่างต่อเน่ือง พบว่า ระดับ    
กลยทุธ์ของบริษทัอยูใ่นระดบัมาก โดยพิจารณาจากค่าเฉล่ีย ซ่ึงมีค่าเท่ากบั 4.200 และระดบักลยุทธ์
ของบริษทัไม่แตกต่างกนัมาก โดยพิจารณาจากค่าส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐานซ่ึงมีค่าเท่ากบั 0.630 

ล าดบัท่ี 3 โรงงานมุ่งเน้นให้มีการปรับปรุงคุณภาพอยา่งต่อเน่ืองในระยะยาว พบว่า ระดบั
กลยทุธ์ของบริษทัอยูใ่นระดบัมาก โดยพิจารณาจากค่าเฉล่ีย ซ่ึงมีค่าเท่ากบั 4.182 และระดบักลยุทธ์
ของบริษทัไม่แตกต่างกนัมาก โดยพิจารณาจากค่าส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐานซ่ึงมีค่าเท่ากบั 0.592 

ล าดบัท่ี 4 โรงงานไดน้ าแผนกลยุทธ์มาปรับใชจ้ริงเพื่อให้ไดต้ามเป้าหมายท่ีก าหนด พบวา่             
ระดบักลยุทธ์ของบริษทัอยูใ่นระดบัมาก โดยพิจารณาจากค่าเฉล่ีย ซ่ึงมีค่าเท่ากบั 4.152 และระดบั
กลยทุธ์ของบริษทัไม่แตกต่างกนัมา โดยพิจารณาจากค่าส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐานซ่ึงมีค่าเท่ากบั 0.634 

ล าดบัท่ี 5 โรงงานมีตวัช้ีวดัการปรับปรุงคุณภาพอยา่งต่อเน่ืองในระยะยาว พบวา่ ระดบักล
ยุทธ์ของบริษทัอยู่ในระดบัมาก โดยพิจารณาจากค่าเฉล่ีย ซ่ึงมีค่าเท่ากบั 4.147 และระดบักลยุทธ์
ของบริษทัไม่แตกต่างกนัมากโดยพิจารณาจากค่าส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐานซ่ึงมีค่าเท่ากบั 0.631 

ล าดบัท่ี 6 บุคลากรในโรงงานมีส่วนร่วมในโครงการ/กิจกรรมการปรับปรุงอย่างต่อเน่ือง
ในโรงงาน พบวา่ ระดบักลยุทธ์ของบริษทัอยูใ่นระดบัมาก โดยพิจารณาจากค่าเฉล่ีย ซ่ึงมีค่าเท่ากบั 
4.111 และระดบักลยุทธ์ของบริษทัไม่แตกต่างกนัมาก โดยพิจารณาจากค่าส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐาน
ซ่ึงมีค่าเท่ากบั 0.609 

ล าดบัท่ี 7 โรงงานมีการก าหนด/แต่งตั้งคณะกรรมการด าเนินงานในทุกโครงการท่ีเก่ียวกบั
การปรับปรุงคุณภาพอยา่งต่อเน่ือง พบวา่ ระดบักลยุทธ์ของบริษทัอยูใ่นระดบัมาก โดยพิจารณาจาก
ค่าเฉล่ีย ซ่ึงมีค่าเท่ากบั 4.105 และระดบักลยุทธ์ของบริษทัไม่แตกต่างกนัมาก โดยพิจารณาจากค่า
ส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐานซ่ึงมีค่าเท่ากบั 0.679             

 
4.2.4 ระดับความเป็นผู้น า 

 จากการวเิคราะห์ระดบัความเป็นผูน้ าไดผ้ลการวเิคราะห์ดงัแสดงในตารางท่ี 4.6  
 
ตารางที ่4.6 ค่าเฉล่ีย (𝑥̅) ค่าส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐาน (S.D.) ระดบัและล าดบัท่ีของความเป็นผูน้ า 

 
ความเป็นผูน้ า 

n = 170  

ระดบั 
 

ล าดบัท่ี 
𝑥̅ S.D. 

1. ผูบ้งัคบับญัชามีการก าหนดรางวลัเพื่อ
จูงใจใหพ้นกังานทราบถึงการปรับปรุง
คุณภาพอยา่งต่อเน่ืองส าคญัอยา่งไร 

4.088 0.744 มาก 11 

 
เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกท้ังห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้ 
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ตารางที ่4.6 (ต่อ) 
 

ความเป็นผูน้ า 
n = 170  

ระดบั 
 

ล าดบัท่ี 
𝑥̅ S.D. 

2. ผูบ้งัคบับญัชามีความรอบรู้ มีทกัษะ
และประสบการณ์เก่ียวกบังานท่ีปฏิบติั 

4.176 0.699 มาก 8b 

3. ผูบ้งัคบับญัชา มีการตดัสินใจท่ี
เหมาะสมกบัสถานการณ์ 

4.217 0.638 มาก 3 

4. ผูบ้งัคบับญัชา มีการรับฟังปัญหาและ
สามารถแกไ้ขปัญหาของผูใ้ตบ้งัคบับญัชา
ไดอ้ยา่งเหมาะสม 

4.205 0.687 มาก 5 

5. ผูบ้งัคบับญัชา มีการส่งเสริมการท างาน
เป็นทีม 

4.147 0.612 มาก 10 

6. ผูบ้งัคบับญัชา มีความรับผิดชอบใน
หนา้ท่ีอยา่งเคร่งครัด 

4.176 0.628 มาก 8b 

7. ผูบ้งัคบับญัชา ปฏิบติัต่อพนกังานทุก
คนอยา่งเท่าเทียมกนั 

4.188 0.634 มาก 6a 

8. ผูบ้งัคบับญัชา ยอมรับความคิดเห็นของ
บุคลากรภายในบริษทั 

4.188 0.696 มาก 6a 

9. ผูบ้งัคบับญัชา มีความคิดริเร่ิม
สร้างสรรค ์

4.211 0.698 มาก 4 

10. ผูบ้งัคบับญัชา มีมนุษยส์มัพนัธ์ท่ีดี
เป็นท่ียอมรับ 

4.229 0.661 มาก 2 

11. ผูบ้ริหารระดบัสูงใหก้ารสนบัสนุนใน
การปรับปรุงอยา่งต่อเน่ืองในโรงงาน 

4.235 0.627 มาก 1 

โดยรวม 4.187 0.509 มาก - 
หมายเหตุ: a,b หมายถึงล าดบัท่ีเท่ากนั 

 
จากตารางท่ี 4.6 พบวา่ ความเป็นผูน้ าโดยรวมอยูใ่นระดบัมาก โดยพิจารณาจากค่าเฉล่ียรวม

ซ่ึงมีค่าเท่ากบั 4.187 และระดบัความเป็นผูน้ าไม่แตกต่างกนัมาก โดยพิจารณาจากค่าส่วนเบ่ียงเบน
มาตรฐานซ่ึงมีค่าเท่ากับ 0.509 และเม่ือพิจารณาเป็นรายข้อ สามารถเรียงล าดบัค่าเฉล่ียจากมาก      
ไปหานอ้ย ดงัน้ี 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกท้ังห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้ 
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ล าดับท่ี 1 ผูบ้ริหารระดับสูงให้การสนับสนุนในการปรับปรุงอย่างต่อเน่ืองในโรงงาน 
พบวา่ ระดบัความเป็นผูน้ าอยูใ่นระดบัมาก โดยพิจารณาจากค่าเฉล่ีย ซ่ึงมีค่าเท่ากบั 4.235 และระดบั
ความเป็นผูน้ าไม่แตกต่างกนัมาก โดยพิจารณาจากค่าส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐานซ่ึงมีค่าเท่ากบั 0.627 

ล าดบัท่ี 2 ผูบ้งัคบับญัชา มีมนุษยส์ัมพนัธ์ท่ีดีเป็นท่ียอมรับ พบวา่ ระดบัความเป็นผูน้ าอยูใ่น
ระดบัมาก โดยพิจารณาจากค่าเฉล่ีย ซ่ึงมีค่าเท่ากบั 4.229 และระดบัความเป็นผูน้ าไม่แตกต่างกนั
มาก โดยพิจารณาจากค่าส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐานซ่ึงมีค่าเท่ากบั 0.661 

ล าดบัท่ี 3 ผูบ้งัคบับญัชา มีการตดัสินใจท่ีเหมาะสมกบัสถานการณ์ พบวา่ ระดบัความเป็น
ผูน้ าอยู่ในระดับมาก โดยพิจารณาจากค่าเฉล่ีย ซ่ึงมีค่าเท่ากับ 4.217 และระดับความเป็นผูน้ า          
ไม่แตกต่างกนัมาก โดยพิจารณาจากค่าส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐานซ่ึงมีค่าเท่ากบั 0.638 

ล าดบัท่ี 4 ผูบ้งัคบับญัชา มีความคิดริเร่ิมสร้างสรรค ์พบวา่ ระดบัความเป็นผูน้ าอยูใ่นระดบั
มาก โดยพิจารณาจากค่าเฉล่ีย ซ่ึงมีค่าเท่ากับ 4.211 และระดบัความเป็นผูน้ าไม่แตกต่างกนัมาก    
โดยพิจารณาจากค่าส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐานซ่ึงมีค่าเท่ากบั 0.698 

ล าดบัท่ี 5 ผูบ้งัคบับญัชา มีการรับฟังปัญหาและสามารถแกไ้ขปัญหาของผูใ้ตบ้งัคบับญัชา
ได้อย่างเหมาะสม พบว่า ระดบัความเป็นผูน้ าอยู่ในระดับมาก โดยพิจารณาจากค่าเฉล่ีย ซ่ึงมีค่า
เท่ากับ 4.205 และระดับความเป็นผูน้ าไม่แตกต่างกันมาก โดยพิจารณาจากค่าส่วนเบ่ียงเบน
มาตรฐานซ่ึงมีค่าเท่ากบั 0.687 

ล าดบัท่ี 6 ผูบ้งัคบับญัชา ยอมรับความคิดเห็นของบุคลากรภายในบริษทั พบวา่ ระดบัความ
เป็นผูน้ าอยูใ่นระดบัมาก โดยพิจารณาจากค่าเฉล่ีย ซ่ึงมีค่าเท่ากบั 4.188 และระดบัความเป็นผูน้ าไม่
แตกต่างกนัมาก โดยพิจารณาจากค่าส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐานซ่ึงมีค่าเท่ากบั 0.696 

ผูบ้งัคบับญัชา ปฏิบติัต่อพนกังานทุกคนอยา่งเท่าเทียมกนั พบวา่ ระดบัความเป็น
ผูน้ าอยู่ในระดบัมาก โดยพิจารณาจากค่าเฉล่ีย ซ่ึงมีค่าเท่ากบั 4.188 และระดบัความเป็นผูน้ าไม่
แตกต่างกนัมาก โดยพิจารณาจากค่าส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐานซ่ึงมีค่าเท่ากบั 0.634  

ล าดับท่ี 8 ผูบ้งัคบับัญชามีความรอบรู้ มีทกัษะและประสบการณ์เก่ียวกับงานท่ีปฏิบัติ 
พบวา่ ระดบัความเป็นผูน้ าอยูใ่นระดบัมาก โดยพิจารณาจากค่าเฉล่ีย ซ่ึงมีค่าเท่ากบั 4.176 และระดบั
ความเป็นผูน้ าไม่แตกต่างกนัมาก โดยพิจารณาจากค่าส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐานซ่ึงมีค่าเท่ากบั 0.699 

ผูบ้งัคบับญัชา มีความรับผิดชอบในหนา้ท่ีอยา่งเคร่งครัด พบวา่ ระดบัความเป็น
ผูน้ าอยู่ในระดบัมาก โดยพิจารณาจากค่าเฉล่ีย ซ่ึงมีค่าเท่ากบั 4.176 และระดบัความเป็นผูน้ าไม่
แตกต่างกนัมาก โดยพิจารณาจากค่าส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐานซ่ึงมีค่าเท่ากบั 0.628  

ล าดบัท่ี 10 ผูบ้งัคบับญัชา มีการส่งเสริมการท างานเป็นทีม พบว่า ระดบัความเป็นผูน้ าอยู่
ในระดบัมาก โดยพิจารณาจากค่าเฉล่ีย ซ่ึงมีค่าเท่ากบั 4.147 และระดบัความเป็นผูน้ าไม่แตกต่างกนั
มาก โดยพิจารณาจากค่าส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐานซ่ึงมีค่าเท่ากบั 0.612 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกท้ังห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้ 
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ล าดบัท่ี 11 ผูบ้งัคบับญัชา มีการก าหนดรางวลัเพื่อจูงใจให้พนกังานทราบถึงการปรับปรุง
คุณภาพอย่างต่อเน่ืองส าคญัอย่างไร พบว่า ระดบัความเป็นผูน้ าอยู่ในระดบัมาก โดยพิจารณาจาก
ค่าเฉล่ีย ซ่ึงมีค่าเท่ากบั 4.088 และระดบัความเป็นผูน้ าไม่แตกต่างกนัมาก โดยพิจารณาจากค่าส่วน
เบ่ียงเบนมาตรฐานซ่ึงมีค่าเท่ากบั 0.744       

4.2.5 ระดับวฒันธรรมองค์การ 
จากการวเิคราะห์ระดบัวฒันธรรมองคก์ารไดผ้ลการวเิคราะห์ดงัแสดงในตารางท่ี 4.7  

 
ตารางที ่4.7 ค่าเฉล่ีย (𝑥̅) ค่าส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐาน (S.D.) ระดบัความและล าดบัท่ีของวฒันธรรม          

 องคก์าร 
 

วฒันธรรมองคก์าร 
n = 170  

ระดบั 
 

ล าดบัท่ี 
𝑥̅ S.D. 

1. พนกังานตระหนกัถึงความส าคญัของ
การปรับปรุงคุณภาพอยา่งต่อเน่ืองใน
โรงงาน 

4.170 0.688 มาก 2 

2. โรงงานมีการจดักิจกรรมท่ีสนบัสนุน
ใหเ้กิดการท างานเป็นทีมอยา่งสม ่าเสมอ 

4.035 0.687 มาก 4 

3. พนกังานใหค้วามร่วมมือในการ
ปรับปรุงคุณภาพอยา่งต่อเน่ืองทุก
ระดบัชั้น 

4.194 0.646 มาก 1 

4. พนกังานทุกระดบัชั้นมีความสนใจและ
กระตือรือร้นในการปรับปรุงหรือขั้นตอน
เล็กๆนอ้ยๆโรงงาน 

4.123 0.635 มาก 3 

5.พนกังานมีความพอใจกบับรรยากาศ
การท างานในโรงงาน 

4.023 0.737 มาก 5 

โดยรวม 4.109 0.544 มาก - 
 
จากตารางท่ี 4.7 พบว่า วฒันธรรมองค์การโดยรวมอยู่ในระดับมาก โดยพิจารณาจาก

ค่าเฉล่ียรวมซ่ึงมีค่าเท่ากบั 4.109 และระดบัวฒันธรรมองคก์ารไม่แตกต่างกนัมาก โดยพิจารณาจาก
ค่าส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐานซ่ึงมีค่าเท่ากับ 0.544 และเม่ือพิจารณาเป็นรายขอ้ สามารถเรียงล าดับ
ค่าเฉล่ียจากมากไปหานอ้ย ดงัน้ี 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกท้ังห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้ 
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ล าดับท่ี 1 พนักงานให้ความร่วมมือในการปรับปรุงคุณภาพอย่างต่อเน่ืองทุกระดับชั้ น 
พบวา่ ระดบัวฒันธรรมองคก์ารอยูใ่นระดบัมาก โดยพิจารณาจากค่าเฉล่ีย ซ่ึงมีค่าเท่ากบั 4.194 และ
ระดบัวฒันธรรมองค์การไม่แตกต่างกนัมาก โดยพิจารณาจากค่าส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐานซ่ึงมีค่า
เท่ากบั 0.646 

 
ล าดับท่ี 2 พนักงานตระหนักถึงความส าคัญของการปรับปรุงคุณภาพอย่างต่อเน่ือง          

ในโรงงานพบวา่ ระดบัวฒันธรรมองคก์ารอยูใ่นระดบัมาก โดยพิจารณาจากค่าเฉล่ีย ซ่ึงมีค่าเท่ากบั 
4.170 และระดบัวฒันธรรมองคก์ารไม่แตกต่างกนัมาก โดยพิจารณาจากค่าส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐาน
ซ่ึงมีค่าเท่ากบั 0.688 

ล าดับท่ี 3 พนักงานทุกระดับชั้ นมีความสนใจและกระตือรือร้นในการปรับปรุงหรือ
ขั้นตอนเล็กๆน้อยๆโรงงาน พบว่า ระดับวฒันธรรมองค์การอยู่ในระดับมาก โดยพิจารณาจาก
ค่าเฉล่ีย ซ่ึงมีค่าเท่ากบั 4.123 และระดบัวฒันธรรมองคก์ารไม่แตกต่างกนัมาก โดยพิจารณาจากค่า
ส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐานซ่ึงมีค่าเท่ากบั 0.635 

ล าดบัท่ี 4 โรงงานมีการจดักิจกรรมท่ีสนับสนุนให้เกิดการท างานเป็นทีมอย่างสม ่าเสมอ 
พบวา่ ระดบัวฒันธรรมองคก์ารอยูใ่นระดบัมาก โดยพิจารณาจากค่าเฉล่ีย ซ่ึงมีค่าเท่ากบั 4.035 และ
ระดบัวฒันธรรมองค์การไม่แตกต่างกนัมาก โดยพิจารณาจากค่าส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐานซ่ึงมีค่า
เท่ากบั 0.687 

ล าดับท่ี  5 พนักงานมีความพอใจกับบรรยากาศการท างานในโรงงาน พบว่า ระดับ
วฒันธรรมองค์การอยู่ในระดับมาก โดยพิจารณาจากค่าเฉล่ีย ซ่ึงมีค่าเท่ากับ 4.023 และระดับ
วฒันธรรมองค์การไม่แตกต่างกนัมาก โดยพิจารณาจากค่าส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐานซ่ึงมีค่าเท่ากบั 
0.737 

4.2.6 ระดับการเกบ็ข้อมูลและวดัผล 
จากการวเิคราะห์ระดบั การเก็บขอ้มูลและวดัผลมีผลการวเิคราะห์ดงัแสดงในตารางท่ี 4.8  

 
ตารางที ่4.8 ค่าเฉล่ีย (𝑥̅) ค่าส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐาน (S.D.) ระดบัและล าดบัท่ีของการเก็บขอ้มูลและ          

วดัผล 
 

การเก็บขอ้มูลและวดัผล 
n = 170  

ระดบั 
 

ล าดบัท่ี 
𝑥̅ S.D. 

1. ภายในโรงงานมีการเก็บขอ้มูลและการ
วเิคราะห์ขอ้มูลอยา่งต่อเน่ืองในแต่ละ
หน่วยงาน 

4.141 0.690 มาก 1a 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกท้ังห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้ 
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ตารางที ่4.8 (ต่อ) 
 

การเก็บขอ้มูลและวดัผล 
n = 170  

ระดบั 
 

ล าดบัท่ี 
𝑥̅ S.D. 

2. ทุกแผนกมีการน าผลการด าเนินงานมา
เปรียบเทียบกบัเกณฑต์วัช้ีวดัคุณภาพท่ี
เก่ียวขอ้งในรอบปีท่ีผา่นมา 

4.141 0.682 มาก 1a 

3. โรงงานมีการแจง้ผลการประเมิน
คุณภาพใหพ้นกังานรับทราบอยา่ง
ต่อเน่ือง 

4.111 0.674 มาก 3 

4. โรงงานมีการเปิดโอกาสใหแ้ต่ละ
หน่วยงานภายในมีการก าหนดตวัช้ีวดั
คุณภาพดว้ยตวัเอง 

4.041 0.724 มาก 5 

5. โรงงานมีการส ารวจผลตอบรับจาก
พนกังานหลงัจากท่ีมีการประเมินและแจง้
ผลประเมินคุณภาพ 

4.070 0.709 มาก 4 

โดยรวม 4.101 0.588 มาก - 
หมายเหตุ: a หมายถึงล าดบัท่ีเท่ากนั 

 
จากตารางท่ี 4.8 พบวา่ การเก็บขอ้มูลและวดัผลมีผลโดยรวมอยูใ่นระดบัมาก โดยพิจารณา

จากค่าเฉล่ียรวมซ่ึงมีค่าเท่ากับ 4.101 และระดับการเก็บข้อมูลและวดัผลไม่แตกต่างกันมาก          
โดยพิจารณาจากค่าส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐานซ่ึงมีค่าเท่ากับ 0.588 และเม่ือพิจารณาเป็นรายข้อ 
สามารถเรียงล าดบัค่าเฉล่ียจากมากไปหานอ้ย ดงัน้ี 

ล าดบัท่ี 1 ภายในโรงงานมีการเก็บขอ้มูลและการวิเคราะห์ขอ้มูลอย่างต่อเน่ืองในแต่ละ
หน่วยงาน พบว่า ระดบัการเก็บขอ้มูลและวดัผลอยูใ่นระดบัมาก โดยพิจารณาจากค่าเฉล่ีย ซ่ึงมีค่า
เท่ากับ 4.141 และระดับการเก็บข้อมูลและวดัผลไม่แตกต่างกันมาก โดยพิจารณาจากค่าส่วน
เบ่ียงเบนมาตรฐานซ่ึงมีค่าเท่ากบั 0.690 

ทุกแผนกมีการน าผลการด าเนินงานมาเปรียบเทียบกับเกณฑ์ตวัช้ีวดัคุณภาพ                  
ท่ีเก่ียวขอ้งในรอบปีท่ีผ่านมา พบว่า ระดบัการเก็บขอ้มูลและวดัผลอยู่ในระดบัมาก โดยพิจารณา
จากค่าเฉล่ีย ซ่ึงมีค่าเท่ากับ 4.141 และระดับการเก็บข้อมูลและวดัผลไม่แตกต่างกันมาก โดย
พิจารณาจากค่าส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐานซ่ึงมีค่าเท่ากบั 0.682  

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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ล าดับท่ี 3 โรงงานมีการแจ้งผลการประเมินคุณภาพให้พนักงานรับทราบอย่างต่อเน่ือง 
พบวา่ ระดบัการเก็บขอ้มูลและวดัผลอยูใ่นระดบัมาก โดยพิจารณาจากค่าเฉล่ีย ซ่ึงมีค่าเท่ากบั 4.111 
และระดบัการเก็บขอ้มูลและวดัผลไม่แตกต่างกนัมาก โดยพิจารณาจากค่าส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐาน
ซ่ึงมีค่าเท่ากบั 0.674 

ล าดบัท่ี 4 โรงงานมีการส ารวจผลตอบรับจากพนกังานหลงัจากท่ีมีการประเมินและแจง้ผล
ประเมินคุณภาพ พบวา่ ระดบัการเก็บขอ้มูลและวดัผลอยูใ่นระดบัมาก โดยพิจารณาจากค่าเฉล่ีย ซ่ึง
มีค่าเท่ากบั 4.070 และระดบัการเก็บขอ้มูลและวดัผลไม่แตกต่างกนัมาก โดยพิจารณาจากค่าส่วน
เบ่ียงเบนมาตรฐานซ่ึงมีค่าเท่ากบั 0.709 

ล าดบัท่ี 5 โรงงานมีการเปิดโอกาสให้แต่ละหน่วยงานภายในมีการก าหนดตวัช้ีวดัคุณภาพ
ดว้ยตวัเอง พบว่า ระดบัการเก็บขอ้มูลและวดัผลอยู่ในระดบัมาก โดยพิจารณาจากค่าเฉล่ีย ซ่ึงมีค่า
เท่ากับ 4.041 และระดับการเก็บข้อมูลและวดัผลไม่แตกต่างกันมาก โดยพิจารณาจากค่าส่วน
เบ่ียงเบนมาตรฐานซ่ึงมีค่าเท่ากบั 0.724 
 

4.2.7 ระดับการฝึกอบรม และ พฒันา 
จากการวเิคราะห์ระดบัการฝึกอบรม และพฒันามีผลการวเิคราะห์ดงัแสดงในตารางท่ี 4.9  

 
ตารางที ่4.9 ค่าเฉล่ีย (𝑥̅) ค่าส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐาน (S.D.) ระดบัและล าดบัท่ีของการฝึกอบรม และ                  

 พฒันา 
 

การฝึกอบรมและพฒันา 
n = 170  

ระดบั 
 

ล าดบัท่ี 
𝑥̅ S.D. 

1. โรงงานมีแผนประจ าปีในการฝึกอบรมและ 
พฒันาทกัษะอยา่งเหมาะสม 

4.082 0.700 มาก 3 

2. โรงงานมีการส่งเสริมใหพ้นกังานไดรั้บการ
ฝึกอบรมทั้งจากภายในและภายนอกโรงงาน
อยูเ่ป็นระยะ ๆ  

4.988 0.696 มาก 6 

3. โรงงานมีกระบวนการแบ่งปันความรู้
ภายในโรงงานอยา่งต่อเน่ือง 

4.088 0.623 มาก 2 

4. โรงงานมีการอบรมใหค้วามรู้ต่างๆ ทั้ง
ภายในและภายนอกโรงงานอยา่งต่อเน่ือง 

4.005 0.709 มาก 5 

5. ทุกแผนกมีทกัษะและการแกไ้ขปัญหา
คุณภาพอยา่งมีประสิทธิภาพ 

4.100 0.693 มาก 1 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกท้ังห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้ 
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ตารางที ่4.9(ต่อ) 
 

การฝึกอบรมและพฒันา 
n = 170  

ระดบั 
 

ล าดบัท่ี 
𝑥̅ S.D. 

6. โรงงานมีการประชาสัมพนัธ์และสร้าง
คุณค่าการเรียนรู้ภายในโรงงาน 

4.064 0.697 มาก 4 

โดยรวม 4.054 0.538 มาก  - 
 
จากตารางท่ี 4.9 พบวา่ การฝึกอบรมและพฒันาโดยรวมอยูใ่นระดบัมาก โดยพิจารณาจาก

ค่าเฉ ล่ียรวมซ่ึงมีค่ าเท่ ากับ  4.054 และระดับการฝึกอบรมและพัฒนาไม่แตกต่างกันมาก               
โดยพิจารณาจากค่าส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐานซ่ึงมีค่าเท่ากับ 0.538 และเม่ือพิจารณาเป็นรายข้อ 
สามารถเรียงล าดบัค่าเฉล่ียจากมากไปหานอ้ย ดงัน้ี 

ล าดับท่ี 1 ทุกแผนกมีทักษะและการแก้ไขปัญหาคุณภาพอย่างมีประสิทธิภาพ พบว่า          
ระดบัการฝึกอบรมและพฒันาอยูใ่นระดบัมาก โดยพิจารณาจากค่าเฉล่ีย ซ่ึงมีค่าเท่ากบั 4.100 และ
ระดบัการฝึกอบรมและพฒันาไม่แตกต่างกนัมากโดยพิจารณาจากค่าส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐานซ่ึงมีค่า
เท่ากบั 0.693 

ล าดับท่ี 2 โรงงานมีกระบวนการแบ่งปันความรู้ภายในโรงงานอย่างต่อเน่ือง พบว่า           
ระดบัการฝึกอบรมและพฒันาอยูใ่นระดบัมาก โดยพิจารณาจากค่าเฉล่ีย ซ่ึงมีค่าเท่ากบั 4.088 และ
ระดบัการฝึกอบรมและพฒันาไม่แตกต่างกนัมาก โดยพิจารณาจากค่าส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐานซ่ึงมี
ค่าเท่ากบั 0.623 

ล าดบัท่ี 3 โรงงานมีแผนประจ าปีในการฝึกอบรมและ พฒันาทกัษะอย่างเหมาะสม พบว่า    
ระดบัการฝึกอบรมและพฒันาอยูใ่นระดบัมาก โดยพิจารณาจากค่าเฉล่ีย ซ่ึงมีค่าเท่ากบั 4.082 และ
ระดบัการฝึกอบรมและพฒันาไม่แตกต่างกนัมาก โดยพิจารณาจากค่าส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐานซ่ึงมี
ค่าเท่ากบั 0.700 

ล าดบัท่ี 4 โรงงานมีการประชาสัมพนัธ์และสร้างคุณค่าการเรียนรู้ภายในโรงงาน พบว่า          
ระดบัการฝึกอบรมและพฒันาอยูใ่นระดบัมาก โดยพิจารณาจากค่าเฉล่ีย ซ่ึงมีค่าเท่ากบั 4.064 และ
ระดบัการฝึกอบรมและพฒันาไม่แตกต่างกนัมาก โดยพิจารณาจากค่าส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐานซ่ึงมี
ค่าเท่ากบั 0.697 

ล าดบัท่ี 5 โรงงานมีการอบรมให้ความรู้ต่างๆ ทั้งภายในและภายนอกโรงงานอยา่งต่อเน่ือง 
พบวา่ ระดบัการฝึกอบรมและพฒันาอยูใ่นระดบัมาก โดยพิจารณาจากค่าเฉล่ีย ซ่ึงมีค่าเท่ากบั 4.005 
และระดบัการฝึกอบรมและพฒันาไม่แตกต่างกนัมาก โดยพิจารณาจากค่าส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐาน
ซ่ึงมีค่าเท่ากบั 0.709 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกท้ังห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้ 
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ล าดบัท่ี 6 โรงงานมีการส่งเสริมให้พนกังานไดรั้บการฝึกอบรมทั้งจากภายในและภายนอก
โรงงานอยู่เป็นระยะ ๆ พบว่า ระดับการฝึกอบรมและพฒันาอยู่ในระดับมาก โดยพิจารณาจาก
ค่าเฉล่ีย ซ่ึงมีค่าเท่ากบั 4.988 และระดบัการฝึกอบรมและพฒันาไม่แตกต่างกนัมาก โดยพิจารณา
จากค่าส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐานซ่ึงมีค่าเท่ากบั 0.696 

 
4.3 ระดับของการปรับปรุงคุณภาพอย่างต่อเน่ือง 

 
 ผลการวิเคราะห์ข้อมูลระดับของการปรับปรุงคุณภาพอย่างต่อเน่ืองประกอบไปด้วย     
ระบบการผลิตแบบลีน ระบบบริหารแบบ TQM  และ ไคเซ็น มีดงัน้ี 
 

ตารางที ่4.10 ค่าเฉล่ีย (𝑥̅) ค่าส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐาน (S.D.) ระดบัและล าดบัท่ีของการปรับปรุง 
คุณภาพอยา่งต่อเน่ือง 

 
การปรับปรุงคุณภาพอยา่งต่อเน่ือง 

 

n = 170  

ระดบั 
 

ล าดบัท่ี 
𝑥̅ S.D. 

ระบบการผลิตแบบลีน  4.081 0.490 มาก 2 
ระบบบริหารแบบ TQM   4.077 0.524 มาก 3 
ไคเซ็น 4.114 0.539 มาก 1 

โดยรวม 4.091 0.479 มาก - 
 
จากตารางท่ี 4.10 พบวา่ ระดบัของการปรับปรุงคุณภาพอย่างต่อเน่ืองโดยรวมอยู่ในระดบั

มาก โดยพิจารณาจากค่าเฉล่ียรวมซ่ึงมีค่าเท่ากบั 4.091 และระดบัของการปรับปรุงคุณภาพอย่าง
ต่อเน่ืองไม่แตกต่างกนัมาก โดยพิจารณาจากค่าส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐานซ่ึงมีค่าเท่ากบั 0.479 และ
เม่ือพิจารณาเป็นรายขอ้ สามารถเรียงล าดบัค่าเฉล่ียจากมากไปหานอ้ย ดงัน้ี 

ล าดบัท่ี 1 ระดบัของการปรับปรุงคุณภาพอย่างต่อเน่ืองดา้นไคเซ็นพบว่าอยู่ในระดบัมาก 
โดยพิจารณาจากค่าเฉล่ีย ซ่ึงมีค่าเท่ากบั 4.114 และระดบัของการปรับปรุงคุณภาพอยา่งต่อเน่ืองดา้น
ไคเซ็นไม่แตกต่างกนัมาก โดยพิจารณาจากค่าส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐานซ่ึงมีค่าเท่ากบั 0.539 

ล าดบัท่ี 2 ระดบัของการปรับปรุงคุณภาพอย่างต่อเน่ืองดา้นระบบการผลิตแบบลีนพบว่า  
อยูใ่นระดบัมาก โดยพิจารณาจากค่าเฉล่ีย ซ่ึงมีค่าเท่ากบั 4.081 และระดบัของการปรับปรุงคุณภาพ
อย่างต่อเน่ืองด้านระบบการผลิตแบบลีนไม่แตกต่างกันมาก โดยพิจารณาจากค่าส่วนเบ่ียงเบน
มาตรฐานซ่ึงมีค่าเท่ากบั 0.490 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกท้ังห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้ 
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ล าดบัท่ี 3 ระดบัของการปรับปรุงคุณภาพอยา่งต่อเน่ืองดา้นระบบบริหารแบบ TQMพบวา่     
อยูใ่นระดบัมาก โดยพิจารณาจากค่าเฉล่ีย ซ่ึงมีค่าเท่ากบั 4.077 และระดบัของการปรับปรุงคุณภาพ
อย่างต่อเน่ืองด้านระบบบริหารแบบ TQM ไม่แตกต่างกนัมาก โดยพิจารณาจากค่าส่วนเบ่ียงเบน
มาตรฐานซ่ึงมีค่าเท่ากบั 0.524 

 
 4.3.1 ระดับของระบบการผลติแบบลนี  
 จากการวิเคราะห์ระดบัของระบบการผลิตแบบลีน ได้ผลการวิเคราะห์ดงัแสดงในตาราง     
ท่ี 4.11 
 
ตารางที่ 4.11 ค่าเฉล่ีย (𝑥̅) ค่าส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐาน (S.D.) ระดบัและล าดบัท่ีของระบบการผลิต    

แบบลีน 
 

ระบบการผลิตแบบลีน 
n = 170  

ระดบั 
 

ล าดบัท่ี 
𝑥̅ S.D. 

1. โรงงานของท่านมีระบบการผลิตแบบลีนท่ีสามารถ
ลดรอบเวลาในการปฏิบติังานลงไดอ้ยา่งมี
ประสิทธิภาพ 

4.147 0.658 มาก 2 

2. โรงงานของท่านมีระบบการผลิตแบบลีนท่ีสามารถ
ลดงานรอระหวา่งสถานีงาน(Work In Process) 

4.047 0.623 มาก 7 

3. โรงงานของท่านมีระบบการผลิตแบบลีนท่ีสามารถ
ลดงานแกไ้ขลงได ้(Rework)อยา่งมีประสิทธิภาพ 

4.982 0.665 มาก 11 

4. โรงงานของท่านมีระบบการผลิตแบบลีนท่ีสามารถ
ลดปริมาณของเสียท่ี เกิดจากการผลิต 

4.100 0.667 มาก 5 

5. โรงงานของท่านมีระบบการผลิตแบบลีนท่ีสามารถ
ลดจ านวนคร้ังท่ี ผลิตไม่ทนัตามแผน 

4.105 0.688 มาก 4 

6. โรงงานของท่านมีระบบการผลิตแบบลีนท่ีสามารถ
ลดเวลาในการตั้งเคร่ืองและเปล่ียน แม่พิมพ ์

4.035 0.695 มาก 9 

7. โรงงานของท่านมีระบบการผลิตแบบลีนท่ีสามารถ
ลดตน้ทุนในการผลิต 

4.088 0.660 มาก 6 

8. โรงงานของท่านมีระบบการผลิตแบบลีนท่ีสามารถ
ลดระยะเวลาในการผลิต 

4.194 0.618 มาก 1 

 
เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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ตารางที ่4.11 (ต่อ) 
 

ระบบการผลิตแบบลีน 
n = 170 ระดบั  

ล าดบัท่ี 
𝑥̅ S.D. 

9. โรงงานของท่านมีระบบการผลิตแบบลีนท่ีสามารถ
ส่งมอบงานใหก้บักระบวนการถดัไปตรงเวลาและครบ 
จ านวน 

4.129 0.620 มาก 3 

10. โรงงานของท่านมีระบบการผลิตแบบลีนท่ีสามารถ
ลดจ านวนงานเสีย(Defectives) ท่ีจุดตรวจสอบขั้น
สุดทา้ย 

4.041 0.609 มาก 8 

11. โรงงานของท่านมีระบบการผลิตแบบลีนท่ีสามารถ
สามารถเพิ่มผลิตภาพ (Productivity) หรือ % yield 

4.023 0.661 มาก 10 

โดยรวม 4.081 0.490 มาก - 
 
จากตารางท่ี 4.11 พบว่า ระดบัของระบบการผลิตแบบลีนโดยรวมอยู่ในระดบัมาก โดย

พิจารณาจากค่าเฉล่ียรวมซ่ึงมีค่าเท่ากบั 4.081 และ ระดบัของระบบการผลิตแบบลีนไม่แตกต่างกนั
มาก โดยพิจารณาจากค่าส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐานซ่ึงมีค่าเท่ากบั 0.490 และเม่ือพิจารณาเป็นรายขอ้ 
สามารถเรียงล าดบัค่าเฉล่ียจากมากไปหานอ้ย ดงัน้ี 

ล าดับท่ี 1 โรงงานของท่านมีระบบการผลิตแบบลีนท่ีสามารถลดระยะเวลาในการผลิต 
พบว่า ระดบัของระบบการผลิตแบบลีนอยู่ในระดบัมาก โดยพิจารณาจากค่าเฉล่ีย ซ่ึงมีค่าเท่ากบั 
4.194 และระดบัของระบบการผลิตแบบลีนไม่แตกต่างกนัมาก โดยพิจารณาจากค่าส่วนเบ่ียงเบน
มาตรฐานซ่ึงมีค่าเท่ากบั 0.618 

ล าดับท่ี  2 โรงงานของท่านมีระบบการผลิตแบบลีนท่ีสามารถลดรอบเวลาในการ
ปฏิบติังานลงไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ พบวา่ ระดบัของระบบการผลิตแบบลีนอยูใ่นระดบัมาก โดย
พิจารณาจากค่าเฉล่ีย ซ่ึงมีค่าเท่ากบั 4.147 และระดบัของระบบการผลิตแบบลีนไม่แตกต่างกนัมาก 
โดยพิจารณาจากค่าส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐานซ่ึงมีค่าเท่ากบั 0.658 

ล าดับท่ี  3 โรงงานของท่านมีระบบการผลิตแบบลีนท่ีสามารถส่งมอบงานให้กับ
กระบวนการถดัไปตรงเวลาและครบ จ านวน พบวา่ ระดบัของระบบการผลิตแบบลีนอยู่ในระดบั
มาก โดยพิจารณาจากค่าเฉล่ีย ซ่ึงมีค่าเท่ากบั 4.129 และระดบัของระบบการผลิตแบบลีนไม่แตกต่าง
กนัมาก โดยพิจารณาจากค่าส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐานซ่ึงมีค่าเท่ากบั 0.620 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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ล าดบัท่ี 4 โรงงานของท่านมีระบบการผลิตแบบลีนท่ีสามารถลดจ านวนคร้ังท่ี ผลิตไม่ทนั
ตามแผน พบวา่ ระดบัของระบบการผลิตแบบลีนอยูใ่นระดบัมาก โดยพิจารณาจากค่าเฉล่ีย ซ่ึงมีค่า
เท่ากับ 4.105 และระดบัของระบบการผลิตแบบลีนไม่แตกต่างกนัมาก โดยพิจารณาจากค่าส่วน
เบ่ียงเบนมาตรฐานซ่ึงมีค่าเท่ากบั 0.688 

ล าดบัท่ี 5 โรงงานของท่านมีระบบการผลิตแบบลีนท่ีสามารถลดปริมาณของเสียท่ี เกิดจาก
การผลิต พบวา่ ระดบัของระบบการผลิตแบบลีนอยูใ่นระดบัมาก โดยพิจารณาจากค่าเฉล่ีย ซ่ึงมีค่า
เท่ากับ 4.100 และระดบัของระบบการผลิตแบบลีนไม่แตกต่างกนัมาก โดยพิจารณาจากค่าส่วน
เบ่ียงเบนมาตรฐานซ่ึงมีค่าเท่ากบั 0.667 

ล าดบัท่ี 6 โรงงานของท่านมีระบบการผลิตแบบลีนท่ีสามารถลดตน้ทุนในการผลิต พบว่า 
ระดบัของระบบการผลิตแบบลีนอยู่ในระดบัมาก โดยพิจารณาจากค่าเฉล่ีย ซ่ึงมีค่าเท่ากบั 4.088 
และระดับของระบบการผลิตแบบลีนไม่แตกต่างกันมาก โดยพิจารณาจากค่าส่วนเบ่ียงเบน
มาตรฐานซ่ึงมีค่าเท่ากบั 0.660 

ล าดบัท่ี 7 โรงงานของท่านมีระบบการผลิตแบบลีนท่ีสามารถลดงานรอระหวา่งสถานีงาน
(Work In Process) พบว่า ระดับของระบบการผลิตแบบลีนอยู่ในระดับมาก โดยพิจารณาจาก
ค่าเฉล่ีย ซ่ึงมีค่าเท่ากบั 4.047 และระดบัของระบบการผลิตแบบลีนไม่แตกต่างกนัมาก โดยพิจารณา
จากค่าส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐานซ่ึงมีค่าเท่ากบั 0.623 

ล าดับ ท่ี  8 โรงงานของท่ านมีระบบการผลิตแบบลีนท่ีสามารถลดจ านวนงานเสีย
(Defectives) ท่ีจุดตรวจสอบขั้นสุดท้าย พบว่า ระดบัของระบบการผลิตแบบลีนอยู่ในระดบัมาก 
โดยพิจารณาจากค่าเฉล่ีย ซ่ึงมีค่าเท่ากบั 4.041 และระดบัของระบบการผลิตแบบลีนไม่แตกต่างกนั
มาก โดยพิจารณาจากค่าส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐานซ่ึงมีค่าเท่ากบั 0.609 

ล าดบัท่ี 9 โรงงานของท่านมีระบบการผลิตแบบลีนท่ีสามารถลดเวลาในการตั้งเคร่ืองและ
เปล่ียน แม่พิมพ ์พบวา่ ระดบัของระบบการผลิตแบบลีนอยูใ่นระดบัมาก โดยพิจารณาจากค่าเฉล่ีย 
ซ่ึงมีค่าเท่ากบั 4.035 และระดบัของระบบการผลิตแบบลีนมีระดบัไม่แตกต่างกนัมาก โดยพิจารณา
จากค่าส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐานซ่ึงมีค่าเท่ากบั 0.695 

ล าดับท่ี 10 โรงงานของท่านมีระบบการผลิตแบบลีนท่ีสามารถสามารถเพิ่มผลิตภาพ 
(Productivity) หรือ % yield พบวา่ ระดบัของระบบการผลิตแบบลีนอยู่ในระดบัมาก โดยพิจารณา
จากค่าเฉล่ีย ซ่ึงมีค่าเท่ากับ 4.023และระดับของระบบการผลิตแบบลีนไม่แตกต่างกันมาก โดย
พิจารณาจากค่าส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐานซ่ึงมีค่าเท่ากบั 0.661 

ล าดับท่ี  11 โรงงานของท่านมีระบบการผลิตแบบลีนท่ีสามารถลดงานแก้ไขลงได ้
(Rework) อย่างมีประสิทธิภาพ พบว่า ระดับของระบบการผลิตแบบลีนอยู่ในระดับมาก โดย
พิจารณาจากค่าเฉล่ีย ซ่ึงมีค่าเท่ากบั 4.982 และระดบัของระบบการผลิตแบบลีนไม่แตกต่างกนัมาก 
โดยพิจารณาจากค่าส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐานซ่ึงมีค่าเท่ากบั 0.665 
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4.3.2 ระดับของระบบบริหารแบบ TQM 
 จากการวิเคราะห์ระดบัของระบบบริหารแบบ TQMไดผ้ลการวิเคราะห์ดงัแสดงในตาราง   
ท่ี 4.12 
 
ตารางที ่4.12 ค่าเฉล่ีย (𝑥̅) ค่าส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐาน (S.D.) ระดบัและล าดบัท่ีของระบบบริหาร 

แบบ TQM 
 

ระบบบริหารแบบ TQM 
n = 170  

ระดบั 
 

ล าดบัท่ี 
𝑥̅ S.D. 

1. โรงงานของท่านมีระบบบริหาร TQM 
ท่ีส่งผลให ้“สินคา้มีคุณภาพ” 

4.152 0.634 มาก 1 

2. โรงงานของท่านมีระบบบริหาร TQM 
ท่ีส่งผลให ้“ส่งครบและตรงเวลา” 

4.058 0.676 มาก 3a 

3. โรงงานของท่านมีระบบบริหาร TQM 
ท่ีส่งผลให ้“ความพึงพอใจจากลูกคา้” 

4.088 0.613 มาก 2 

4. โรงงานของท่านมีระบบบริหาร TQM 
ท่ีท าใหโ้รงงานมีการปรับปรุง
กระบวนการท างานอยา่งต่อเน่ือง 

4.058 0.640 มาก 3a 

5. โรงงานไดน้ าความรู้และประสบการณ์ 
ของพนกังานมาใชใ้นโรงงานอยา่งเตม็
ประสิทธิภาพ 

4.052 0.664 มาก 5b 

6. โรงงานเปิดโอกาสใหพ้นกังานมีส่วน
ร่วมในการแสดงความคิดเห็น หรือเสนอ
แนะน าเพื่อการปรับปรุง อยา่งต่อเน่ือง 

4.052 0.690 มาก 5b 

โดยรวม 4.077 0.524 มาก - 
หมายเหตุ: a,b หมายถึงล าดบัท่ีเท่ากนั 
 

จากตารางท่ี 4.12 พบว่า ระดบัของระบบบริหารแบบ TQM โดยรวมอยูใ่นระดบัมาก โดย
พิจารณาจากค่าเฉล่ียรวมซ่ึงมีค่าเท่ากบั 4.077 และระดบัของระบบบริหารแบบ TQM ไม่แตกต่าง
กนัมาก โดยพิจารณาจากค่าส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐานซ่ึงมีค่าเท่ากบั 0.524 และเม่ือพิจารณาเป็นราย
ขอ้ สามารถเรียงล าดบัค่าเฉล่ียจากมากไปหานอ้ย ดงัน้ี 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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ล าดบัท่ี 1 โรงงานของท่านมีระบบบริหาร TQM ท่ีส่งผลให้ “สินคา้มีคุณภาพ” พบวา่ระดบั
ของระบบบริหารแบบ TQM อยู่ในระดบัมาก โดยพิจารณาจากค่าเฉล่ีย ซ่ึงมีค่าเท่ากบั 4.152 และ
ระดบัของระบบบริหารแบบ TQM ไม่แตกต่างกนัมาก โดยพิจารณาจากค่าส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐาน
ซ่ึงมีค่าเท่ากบั 0.634 

ล าดับท่ี 2 โรงงานของท่านมีระบบบริหาร TQM ท่ีส่งผลให้ “ความพึงพอใจจากลูกคา้” 
พบวา่ ระดบัของระบบบริหารแบบ TQM อยูใ่นระดบัมาก โดยพิจารณาจากค่าเฉล่ีย ซ่ึงมีค่าเท่ากบั 
4.088 และระดบัของระบบบริหารแบบ TQM ไม่แตกต่างกนัมาก โดยพิจารณาจากค่าส่วนเบ่ียงเบน
มาตรฐานซ่ึงมีค่าเท่ากบั 0.613 

ล าดับท่ี 3 โรงงานของท่านมีระบบบริหาร TQM ท่ีส่งผลให้ “ส่งครบและตรงเวลา”             
พบวา่ ระดบัของระบบบริหารแบบ TQM อยูใ่นระดบัมาก โดยพิจารณาจากค่าเฉล่ีย ซ่ึงมีค่าเท่ากบั 
4.058 และระดบัของระบบบริหารแบบ TQM ไม่แตกต่างกนัมากโดยพิจารณาจากค่าส่วนเบ่ียงเบน
มาตรฐานซ่ึงมีค่าเท่ากบั 0.676 

โรงงานของท่ าน มีระบบบ ริหาร TQM ท่ี ท าให้ โรงงานมีการป รับป รุง
กระบวนการท างานอย่างต่อเน่ือง พบว่า ระดบัของระบบบริหารแบบ TQM อยู่ในระดบัมาก โดย
พิจารณาจากค่าเฉล่ีย ซ่ึงมีค่าเท่ากบั 4.058 และระดบัของระบบบริหารแบบ TQM ไม่แตกต่างกนั
มากโดยพิจารณาจากค่าส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐานซ่ึงมีค่าเท่ากบั 0.640  

ล าดบัท่ี 5 โรงงานเปิดโอกาสให้พนกังานมีส่วนร่วมในการแสดงความคิดเห็น หรือเสนอ
แนะน าเพื่อการปรับปรุง อย่างต่อเน่ือง พบวา่ ระดบัของระบบบริหารแบบ TQM อยู่ในระดบัมาก 
โดยพิจารณาจากค่าเฉล่ีย ซ่ึงมีค่าเท่ากบั 4.052 และระดบัของระบบบริหารแบบ TQM ไม่แตกต่าง
กนัมาก โดยพิจารณาจากค่าส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐานซ่ึงมีค่าเท่ากบั 0.690 

โรงงานไดน้ าความรู้และประสบการณ์  ของพนักงานมาใช้ในโรงงานอย่างเต็ม
ประสิทธิภาพ พบว่า ระดบัของระบบบริหารแบบ TQM อยูใ่นระดบัมาก โดยพิจารณาจากค่าเฉล่ีย 
ซ่ึงมีค่าเท่ากบั 4.052 และระดบัของระบบบริหารแบบ TQM ไม่แตกต่างกนัมาก โดยพิจารณาจากค่า
ส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐานซ่ึงมีค่าเท่ากบั 0.664  

 
4.3.3 ระดับของไคเซ็น 

 จากการวเิคราะห์ระดบัของไคเซ็นไดผ้ลการวเิคราะห์ดงัแสดงใน ตารางท่ี 4.13 
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ตารางที่  4.13 ค่าเฉล่ีย (𝑥̅) ค่าส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐาน (S.D.) ระดับและล าดับท่ีของผลการ
ด าเนินงานไคเซ็น 

 
ไคเซ็น 

n = 170 ระดบั  
ล าดบัท่ี 

𝑥̅ S.D. 

1. การท าไคเซ็นในโรงงานของท่านช่วย
ท าใหก้ารท างานนอ้ยลง และลดขั้นตอนท่ี
ไม่จ  าเป็นออกจากการท างาน 

4.194 0.673 มาก 1 

2. การท าไคเซ็นในโรงงานของท่านช่วย 
มุ่งเสริมสร้างศกัยภาพส่วนบุคคล ของ
พนกังานทุกระดบัชั้น 

4.064 0.644 มาก 6 

3. การท าไคเซ็นในโรงงานของท่านช่วย
เพิ่มผลผลิตและเสริมสร้างศกัยภาพของ
โรงงาน 

4.105 0.679 มาก 4 

4. การท าไคเซ็นในโรงงานของท่านช่วย
ส่งเสริมใหพ้นกังานทุกคนไดมี้ส่วนร่วม
คิดแกปั้ญหาของโรงงาน 

4.076 0.679 มาก 5 

5. การท าไคเซ็นในโรงงานของท่านช่วย
สนบัสนุนใหพ้นกังานทุกระดบัแสดง
ศกัยภาพในการปรับปรุงงานออกมาดว้ย
ตวัเอง 

4.117 0.641 มาก 3 

6. การท าไคเซ็นในโรงงานของท่านช่วย
ท าใหก้ารส่งมอบสินคา้ในปริมาณท่ี
ถูกตอ้งและทนัตามความตอ้งการของ
ลูกคา้ 

4.052 0.672 มาก 7 

7. การท าไคเซ็นในโรงงานของท่านช่วย
ลดความส้ินเปลืองดว้ยการก าจดัความ
เคล่ือนไหวท่ีไม่จ  าเป็นออกจากการท างาน 

4.188 0.687 มาก 2 

โดยรวม 4.114 0.539 มาก - 
 
จากตารางท่ี 4.13 พบวา่ ระดบัของไคเซ็นโดยรวมอยูใ่นระดบัมาก โดยพิจารณาจากค่าเฉล่ีย

รวมซ่ึงมีค่าเท่ากบั 4.114 และระดบัของไคเซ็นไม่แตกต่างกนัมาก โดยพิจารณาจากค่าส่วนเบ่ียงเบน
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มาตรฐานซ่ึงมีค่าเท่ากบั 0.539 และเม่ือพิจารณาเป็นรายขอ้ สามารถเรียงล าดบัค่าเฉล่ียจากมากไปหา
นอ้ย ดงัน้ี 

ล าดบัท่ี 1 การท าไคเซ็นในโรงงานของท่านช่วยท าให้การท างานนอ้ยลง และลดขั้นตอนท่ี
ไม่จ  าเป็นออกจากการท างาน พบวา่ ระดบัของไคเซ็นอยูใ่นระดบัมาก โดยพิจารณาจากค่าเฉล่ีย ซ่ึงมี
ค่าเท่ากับ 4.194 และระดับของไคเซ็นไม่แตกต่างกันมาก โดยพิจารณาจากค่าส่วนเบ่ียงเบน
มาตรฐานซ่ึงมีค่าเท่ากบั 0.673 

ล าดับท่ี  2 การท าไคเซ็นในโรงงานของท่านช่วยลดความส้ินเปลืองด้วยการก าจัด         
ความเคล่ือนไหวท่ีไม่จ  าเป็นออกจากการท างาน พบว่า ระดับของไคเซ็นอยู่ในระดับมาก โดย
พิจารณาจากค่าเฉล่ีย ซ่ึงมีค่าเท่ากบั 4.188 และระดบัของไคเซ็นไม่แตกต่างกนัมาก โดยพิจารณาจาก
ค่าส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐานซ่ึงมีค่าเท่ากบั 0.687 

ล าดับท่ี  3 การท าไคเซ็นในโรงงานของท่ านช่วยสนับสนุนให้พนักงานทุกระดับ          
แสดงศกัยภาพในการปรับปรุงงานออกมาดว้ยตวัเอง พบวา่ ระดบัของไคเซ็นอยูใ่นระดบัมาก โดย
พิจารณาจากค่าเฉล่ียซ่ึงมีค่าเท่ากบั 4.117 และระดบัของไคเซ็นไม่แตกต่างกนัมาก โดยพิจารณาจาก
ค่าส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐานซ่ึงมีค่าเท่ากบั 0.641 

ล าดับท่ี 4 การท าไคเซ็นในโรงงานของท่านช่วยเพิ่มผลผลิตและเสริมสร้างศักยภาพ        
ของโรงงาน พบวา่ ระดบัของไคเซ็นอยูใ่นระดบัมาก โดยพิจารณาจากค่าเฉล่ียซ่ึงมีค่าเท่ากบั 4.105 
และระดบัของไคเซ็นไม่แตกต่างกนัมาก โดยพิจารณาจากค่าส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐานซ่ึงมีค่าเท่ากบั 
0.679 

ล าดบัท่ี 5 การท าไคเซ็นในโรงงานของท่านช่วยส่งเสริมให้พนักงานทุกคนไดมี้ส่วนร่วม
คิดแกปั้ญหาของโรงงาน พบวา่ ระดบัของไคเซ็นอยูใ่นระดบัมาก โดยพิจารณาจากค่าเฉล่ีย ซ่ึงมีค่า
เท่ากบั 4.076 และระดบัของไคเซ็นไม่แตกต่างกนัมาก โดยพิจารณาจากค่าส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐาน
ซ่ึงมีค่าเท่ากบั 0.679 

ล าดับท่ี 6 การท าไคเซ็นในโรงงานของท่านช่วย มุ่งเสริมสร้างศักยภาพส่วนบุคคล         
ของพนกังานทุกระดบัชั้น พบวา่ ระดบัของไคเซ็นอยูใ่นระดบัมาก โดยพิจารณาจากค่าเฉล่ีย ซ่ึงมีค่า
เท่ากบั 4.064 และระดบัของไคเซ็นไม่แตกต่างกนัมาก โดยพิจารณาจากค่าส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐาน
ซ่ึงมีค่าเท่ากบั 0.644 

ล าดับท่ี 7 การท าไคเซ็นในโรงงานของท่านช่วยท าให้การส่งมอบสินค้าในปริมาณ            
ท่ีถูกตอ้งและทนัตามความตอ้งการของลูกคา้ พบวา่ ระดบัของไคเซ็นอยูใ่นระดบัมาก โดยพิจารณา
จากค่าเฉล่ียซ่ึงมีค่าเท่ากบั 4.052 และระดบัของไคเซ็นไม่แตกต่างกนัมาก โดยพิจารณาจากค่าส่วน
เบ่ียงเบนมาตรฐานซ่ึงมีค่าเท่ากบั 0.672 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกท้ังห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้ 



82 

 

4.4 ปัจจัยด้านองค์การทีม่ผีลต่อการปรับปรุงคุณภาพอย่างต่อเน่ือง 
  

สัญลกัษณ์ท่ีใชแ้ทนปัจจยัดา้นองคก์าร มีดงัต่อไปน้ี 
 
X1  = กระบวนการผลิต  
X2  = กลยทุธ์ของบริษทั  
X3  = ความเป็นผูน้ า 
X4  = วฒันธรรมองคก์าร 
X5  = การเก็บขอ้มูลและวดัผล 
X6  = การฝึกอบรมและพฒันา 
 
สัญลกัษณ์ท่ีใชแ้ทนการปรับปรุงคุณภาพอยา่งต่อเน่ือง มีดงัต่อไปน้ี 
 
 𝑌1̂ =          ค่าประมาณการปรับปรุงคุณภาพอยา่งต่อเน่ืองของระบบการผลิตแบบลีน 
𝑌2̂ =          ค่าประมาณการปรับปรุงคุณภาพอยา่งต่อเน่ืองของระบบบริหารแบบTQM   
𝑌3̂ =         ค่าประมาณการปรับปรุงคุณภาพอยา่งต่อเน่ืองของไคเซ็น    
𝑌4̂ =         ค่าประมาณการปรับปรุงคุณภาพอยา่งต่อเน่ืองโดยรวม 
 
สัญลกัษณ์ท่ีใชใ้นการวเิคราะห์ขอ้มูล 
R2 แทน ค่าสัมประสิทธ์การตดัสินใจ 
F แทน ค่าสถิติท่ีไดจ้ากการค านวณจากกลุ่มตวัอยา่ง 
p-value แทน ค่าความน่าจะเป็นท่ีตวัอยา่งจะตกอยูใ่นอาณาเขตวกิฤต 
b แทน ค่าสัมประสิทธ์การถดถอยของตวัแปรพยากรณ์ในรูปแบบคะแนนดิบ 
t แทน ค่าสถิติท่ีไดจ้ากการค านวณจากกลุ่มตวัอยา่ง 
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4.4.1 ปัจจัยด้านองค์การที่มีผลต่อการปรับปรุงคุณภาพอย่างต่อเน่ืองด้านระบบการผลิต
แบบลนี 

ผลการวิเคราะห์ปัจจยัดา้นองค์การไดแ้ก่ กระบวนการผลิต กลยุทธ์ของบริษทั  ความเป็น
ผูน้ า วฒันธรรมองค์การ การเก็บข้อมูลและวดัผล และ การฝึกอบรมและพฒันา  มีผลต่อการ
ปรับปรุงคุณภาพอยา่งต่อเน่ืองดา้นระบบการผลิตแบบลีน ไดผ้ลการทดสอบสมมติฐานดงัน้ี 

สมมติฐานที่ 1 ปัจจยัดา้นกระบวนการผลิต กลยุทธ์ของบริษทั  ความเป็นผูน้ า วฒันธรรม
องค์การ การเก็บขอ้มูลและวดัผล และ การฝึกอบรมและพฒันา  มีผลต่อการปรับปรุงคุณภาพอยา่ง
ต่อเน่ืองดา้นระบบการผลิตแบบลีน 

 
ตารางที่ 4.14 การวเิคราะห์การถดถอยเชิงเส้นแบบพหุคูณแบบ Stepwise ของปัจจยัดา้นองคก์ารท่ีมี     

ผลต่อการปรับปรุงคุณภาพอยา่งต่อเน่ืองดา้นระบบการผลิตแบบลีน 
ปัจจยัดา้นองคก์าร b t p-value 

ค่าคงท่ี 0.300 1.624 0.106 
กระบวนการผลิต 0.536 7.566 0.000** 
วฒันธรรมองคก์าร 0.210 3.429 0.001** 
การฝึกอบรมและพฒันา 0.171 2.954 0.004** 
 R2=0.721, F= 142.944, p-value = 0.000** 
หมายเหตุ  ** มีนยัส าคญัทางสถิติท่ีระดบั 0.01 

 

จากตารางท่ี 4.14 พบว่าผลการวิเคราะห์การถดถอยเชิงเส้นแบบพหุคูณแบบ Stepwise 
พบวา่ปัจจยัดา้นองคก์ารท่ีถูกคดัเลือกเขา้สมการได้ ค่า F= 142.944 ค่า p-value = 0.000 ซ่ึงนอ้ยกวา่ 
0.01 แสดงว่ามีตวัแปรอิสระอย่างน้อยหน่ึงตวัท่ีมีผลต่อการปรับปรุงคุณภาพอย่างต่อเน่ืองด้าน
ระบบการผลิตแบบลีน โดยค่า R2 เท่ากบั 0.721 ซ่ึงสามารถอธิบายไดว้า่ตวัแปรอิสระทั้งสามตวัแปร
สามารถอธิบายความผนัแปรของการปรับปรุงคุณภาพอยา่งต่อเน่ืองดา้นระบบการผลิตแบบลีนได้
ร้อยละ 72.1 โดยปัจจยัท่ีมีผลต่อการปรับปรุงคุณภาพอยา่งต่อเน่ืองดา้นระบบการผลิตแบบลีนมาก
ท่ีสุด คือ กระบวนการผลิต (b1 = 0.536 , p-value = 0.000) รองลงมาคือ วฒันธรรมองค์การ (b4 = 
0.210 , p-value = 0.001) และ การฝึกอบรมและพฒันา (b6 = 0.171 , p-value = 0.004) ตามล าดบั ซ่ึง
สามารถแสดงสมการถดถอยเชิงเส้นพหุคูณไดด้งัสมการน้ี 

   𝑌1̂ = 0.300 + 0.536** X1  +   0.210** X4  +  0.171* X6  

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกท้ังห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้ 



84 

 

4.4.2 ปัจจัยด้านองค์การ ที่มีผลต่อการปรับปรุงคุณภาพอย่างต่อเน่ืองด้านระบบบริหาร
แบบ TQM  

สมมติฐานที่ 2 ปัจจยัดา้นกระบวนการผลิต กลยุทธ์ของบริษทั  ความเป็นผูน้ า วฒันธรรม
องค์การ การเก็บขอ้มูลและวดัผล และ การฝึกอบรมและพฒันา  มีผลต่อการปรับปรุงคุณภาพอยา่ง
ต่อเน่ืองดา้นระบบบริหารแบบ TQM  
 

ตารางที่ 4.15 การวิเคราะห์การถดถอยเชิงเส้นแบบพหุคูณแบบ Stepwise ของปัจจยัดา้นองคก์ารท่ี                        
มีผลต่อการปรับปรุงคุณภาพอยา่งต่อเน่ืองดา้นระบบบริหารแบบ TQM 

ปัจจยัดา้นองคก์าร b t p-value 
ค่าคงท่ี 0.395 1.674 0.096 
ความเป็นผูน้ า 0.383 4.014 0.000** 
กระบวนการผลิต 0.330 3.138 0.002** 
การฝึกอบรมและพฒันา 0.175 2.481 0.014* 
R2=0.605, F= 84.758, p-value = 0.000** 
หมายเหตุ  *มีนยัส าคญัทางสถิติท่ีระดบั 0.05 
  ** มีนยัส าคญัทางสถิติท่ีระดบั 0.01 

 

จากตารางท่ี 4.15 พบว่าผลการวิเคราะห์การถดถอยเชิงเส้นแบบพหุคูณแบบ Stepwise 
พบว่าปัจจยัดา้นองค์การท่ีถูกคดัเลือกเขา้สมการได้ ค่า F= 84.758 ค่า p-value = 0.000 ซ่ึงน้อยกว่า 
0.01 แสดงว่ามีตวัแปรอิสระอย่างน้อยหน่ึงตวัท่ีมีผลต่อปรับปรุงคุณภาพอย่างต่อเน่ืองดา้นระบบ
บริหารแบบ TQMโดยค่า R2 เท่ากับ 0.605 ซ่ึงสามารถอธิบายได้ว่าตวัแปรอิสระทั้ งสามตวัแปร
สามารถอธิบายความผนัแปรของการปรับปรุงคุณภาพอย่างต่อเน่ืองดา้นระบบบริหารแบบ TQM 
ได้   ร้อยละ 60.5 โดยปัจจยัท่ีมีผลต่อการปรับปรุงคุณภาพอย่างต่อเน่ืองด้านระบบบริหารแบบ 
TQM มากท่ีสุด คือ ความเป็นผูน้ า (b3= 0.383 , p-value = 0.000) รองลงมาคือ กระบวนการผลิต (b1 
= 0.330 , p-value = 0.002) โดยท่ีระดบันยัส าคญัทางสถิติท่ี 0.05 คือ การฝึกอบรมและพฒันา (b6 = 
0.175 , p-value = 0.014) ตามล าดบัซ่ึงสามารถแสดงสมการถดถอยเชิงเส้นพหุคูณไดด้งัสมการน้ี 

  𝑌2̂ = 0.395 + 0.383**X3  +   0.330**X1  +  0.175* X6   

 

 

 เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกท้ังห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้ 
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4.4.3 ปัจจัยด้านองค์การ ทีม่ีผลต่อการปรับปรุงคุณภาพอย่างต่อเน่ืองด้านไคเซ็น 
 
สมมติฐานที่ 3 ปัจจยัดา้นกระบวนการผลิต กลยุทธ์ของบริษทั  ความเป็นผูน้ า วฒันธรรม

องค์การ การเก็บขอ้มูลและวดัผล และ การฝึกอบรมและพฒันา  มีผลต่อการปรับปรุงคุณภาพอยา่ง
ต่อเน่ืองดา้นไคเซ็น  
 

ตารางที่ 4.16 การวิเคราะห์การถดถอยเชิงเส้นแบบพหุคูณแบบ  Stepwise ของปัจจยัดา้นองคก์ารท่ี     
มีผลต่อการปรับปรุงคุณภาพอยา่งต่อเน่ืองดา้นไคเซ็น 

ปัจจยัดา้นองคก์าร b t p-value 
ค่าคงท่ี 0.264 1.133 0.259 
ความเป็นผูน้ า 0.392 4.209 0.000** 
กระบวนการผลิต 0.330 3.018 0.003** 
วฒันธรรมองคก์าร 0.204 2.799 0.006** 
R2=0.631, F= 94.565, p-value = 0.000** 
หมายเหตุ  ** มีนยัส าคญัทางสถิติท่ีระดบั 0.01 

 

จากตารางท่ี 4.16 พบว่าผลการวิเคราะห์การถดถอยเชิงเส้นแบบพหุคูณแบบ Stepwise 
พบว่าปัจจยัดา้นองค์การท่ีถูกคดัเลือกเขา้สมการได้ ค่า F= 94.565 ค่า p-value = 0.000 ซ่ึงน้อยกว่า 
0.01 แสดงว่ามีตัวแปรอิสระอย่างน้อยหน่ึงตัวท่ีมีผลต่อปรับปรุงคุณภาพอย่างต่อเน่ืองด้าน            
ไคเซ็น โดยค่า R2 เท่ากบั 0.631 ซ่ึงสามารถอธิบายไดว้า่ตวัแปรอิสระทั้งสามตวัแปรสามารถอธิบาย
ความผนัแปรของการปรับปรุงคุณภาพอยา่งต่อเน่ืองดา้นไคเซ็น ไดร้้อยละ 63.1 โดยปัจจยัท่ีมีผลต่อ
การปรับปรุงคุณภาพอยา่งต่อเน่ืองด้านไคเซ็นมากท่ีสุด คือ ความเป็นผูน้ า (b3= 0.392  , p-value = 
0.000) รองลงมาคือ กระบวนการผลิต (b1 = 0.330 , p-value = 0.003) และสุดทา้ย คือ วฒันธรรม
องคก์าร (b4 = 0.204 , p-value = 0.006)ตามล าดบั ซ่ึงสามารถแสดงสมการถดถอยเชิงเส้นพหุคูณได้
ดงัสมการน้ี 

𝑌3̂ = 0.264 + 0.392** X3  +   0.330** X1  +   0.204**X4   

 

 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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4.4.4 ปัจจัยด้านองค์การ ทีม่ีผลต่อการปรับปรุงคุณภาพอย่างต่อเน่ืองโดยรวม 
 
สมมติฐานที่ 4 ปัจจยัดา้นกระบวนการผลิต กลยุทธ์ของบริษทั  ความเป็นผูน้ า วฒันธรรม

องค์การ การเก็บขอ้มูลและวดัผล และ การฝึกอบรมและพฒันา  มีผลต่อการปรับปรุงคุณภาพอยา่ง
ต่อเน่ืองโดยรวม 

 
ตารางที่ 4.17 การวิเคราะห์การถดถอยเชิงเส้นแบบพหุคูณแบบ  Stepwise ของปัจจยัดา้นองคก์ารท่ี     

มีผลต่อการปรับปรุงคุณภาพอยา่งต่อเน่ืองโดยรวม 
ปัจจยัดา้นองคก์าร b t p-value 

ค่าคงท่ี 0.343 1.997 0.047* 
กระบวนการผลิต 0.384 4.777 0.000** 
ความเป็นผูน้ า 0.306 4.460 0.000** 
วฒันธรรมองคก์าร 0.213 3.961 0.000** 
R2=0.747, F= 163.715, p-value = 0.000** 
หมายเหตุ  * มีนยัส าคญัทางสถิติท่ีระดบั 0.05 

** มีนยัส าคญัทางสถิติท่ีระดบั 0.01 
 

จากตารางท่ี 4.17 พบว่าผลการวิเคราะห์การถดถอยเชิงเส้นแบบพหุคูณแบบ Stepwise 
พบวา่ปัจจยัดา้นองคก์ารท่ีถูกคดัเลือกเขา้สมการได้ ค่า F= 163.715 ค่า p-value = 0.000 ซ่ึงนอ้ยกวา่ 
0.01 แสดงวา่มีตวัแปรอิสระอยา่งน้อยหน่ึงตวัท่ีมีผลต่อปรับปรุงคุณภาพอยา่งต่อเน่ืองโดยรวมโดย
ค่า R2 เท่ากบั 0.747 ซ่ึงสามารถอธิบายได้ว่าตวัแปรอิสระทั้งสามตวัแปรสามารถอธิบายความผนั
แปรของการปรับปรุงคุณภาพอย่างต่อเน่ืองด้านโดยรวม ได้ร้อยละ 74.7 โดยปัจจยัท่ีมีผลต่อการ
ปรับปรุงคุณภาพอย่างต่อเน่ืองโดยรวมมากท่ีสุด คือ กระบวนการผลิต (b1 = 0.384 , p-value = 
0.000) รองลงมาคือ ความเป็นผูน้ า (b3= 0.306 , p-value = 0.000) และ วฒันธรรมองค์การ (b4 = 
0.213, p-value = 0.000)ตามล าดบั ซ่ึงสามารถแสดงสมการถดถอยเชิงเส้นพหุคูณไดด้งัสมการน้ี 

𝑌4̂  = 0.343* + 0.384**X1  +  0.306**X3  +  0.213**X4  

 

 

 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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4.5 ข้อเสนอแนะความคดิเห็นเพิม่เติมเกีย่วกบัปรับปรุงคุณภาพอย่างต่อเน่ือง 
 
 การตอบแบบสอบถามเก่ียวกบัขอ้คิดเห็นและขอ้เสนอแนะเพิ่มเติมเก่ียวกบัการปรับปรุง
คุณภาพอยา่งต่อเน่ือง สามารถสรุปผลจ านวนร้อยละของผูต้อบแบบสอบถามไดด้งัตารางท่ี 4.18 

 

ตารางที ่4.18 จ านวนและร้อยละของผูต้อบแบบสอบถามท่ีเสนอขอ้คิดเห็นและขอ้เสนอเพิ่มเติม 
                      เก่ียวกบัการปรับปรุงคุณภาพอยา่งต่อเน่ืองในโรงงานผลิตหลงัคารถกระบะไฟเบอร์                            
                      กลาสแห่งหน่ึง 

ขอ้คิดเห็นและขอ้เสนอแนะเพิ่มเติม จ านวน ร้อยละ 
เสนอความคิดเห็น 12 7.05 
ไม่เสนอความคิดเห็น 158 92.95 

รวม 170 100.00 
  

ผูต้อบแบบสอบถามไดเ้สนอขอ้คิดเห็นและขอ้เสนอเพิ่มเติมเก่ียวกบัการปรับปรุงคุณภาพ
อยา่งต่อเน่ือง สามารถสรุปไดด้งัน้ี 

1. พนกังานยงัไม่เห็นถึงการใชน้โยบายการปรับปรุงอยา่งต่อเน่ืองในทุกแผนกโดยมีการ
ตระหนกัถึงการปรับปรุงคุณภาพอยา่งต่อเน่ืองในบางแผนกหรือในระดบัผูบ้ริหารระดบัสูงเท่านั้น 
 2. บริษทัควรจดัการอบรมเก่ียวกบัการปรับปรุงคุณภาพอยา่งต่อเน่ืองในระดบัปฏิบติังาน
ใหบ้่อยกวา่น้ีและใชเ้วลาในการอบรมนานข้ึน 
 3. บริษทัควรให้แรงจูงใจท่ีสูงกวา่เดิมเพื่อใหเ้กิดการกระตุน้การปรับปรุงคุณภาพอยา่ง
ต่อเน่ืองในองคก์าร 
 4. บริษทัควรมีการเสนอแผนงานใหก้บัพนกังานทุกคนทราบโดยการติดบอร์ด
ประชาสัมพนัธ์ 
 5. ผูบ้ริหารระดบัสูงควรมีส่วนร่วมในการพิจารณาหวัขอ้ท่ีเสนอใหป้รับปรุงจากพนกังาน
ระดบัปฏิบติัการ 
 6. ควรมีการพิจารณาเพิ่มคะแนนประเมินปลายปีส าหรับเร่ืองท่ีเสนอการปรับปรุงคุณภาพ
อยา่งต่อเน่ือง 
 
 
 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกท้ังห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้ 



บทที ่5 

สรุปผลการวจิัย อภิปรายและข้อเสนอแนะ 

การศึกษาในคร้ังน้ีผูว้ิจยัจะกล่าวถึงการสรุปผลการวิจยั การอภิปรายและข้อเสนอแนะ
เก่ียวกับ ปัจจยัท่ีมีผลต่อการปรับปรุงคุณภาพอย่างต่อเน่ือง : กรณีศึกษา โรงงานผลิตหลังคารถ
กระบะ ไฟเบอร์กลาสแห่งหน่ึง โดยได้ท าการศึกษาในช่วงเดือน สิงหาคม พ.ศ. 2558 ถึงเดือน 
กนัยายน พ.ศ. 2558 กลุ่มตวัอย่างท่ีใช้ในการศึกษาคือ พนักงานในโรงงานผลิตหลงัคารถกระบะ   
ไฟเบอร์กลาสแห่งหน่ึง จ านวน 170 คน  

จากผลการวิเคราะห์ขอ้มูลผูว้ิจยั ไดส้รุปอภิปรายและเสนอขอ้เสนอแนะจากการวิเคราะห์
ผลการวจิยัโดยเสนอผลการวเิคราะห์ขอ้มูลตามล าดบัดงัน้ี 

5.1 สรุปผลการวจิยั 
5.2 อภิปรายผลการวจิยั 
5.3 ขอ้เสนอแนะ 
 

5.1 สรุปผลการวจิัย 

 จากการวเิคราะห์ผลการวิจยั สามารถสรุปผลวจิยัไดด้งัต่อไปน้ี 

 

 5.1.1 ข้อมูลปัจจัยส่วนบุคคลของผู้ตอบแบบสอบถาม 

 ผูต้อบแบบสอบถามส่วนใหญ่เป็นเพศชาย มีอายุมากกว่า 25 ปี - 30 ปี มีระดบัการศึกษา    
ต ่ากวา่หรือเท่ากบั มธัยมศึกษาตอนปลาย/ปวช. โดยมีประสบการณ์ ท างานเฉล่ียในโรงงานแห่งน้ี 2 
ปี 5 เดือน และ ท างานอยูใ่นระดบัพนกังานฝ่ายผลิต 
 
 5.1.2 ระดับปัจจัยด้านองค์การในโรงงานผลติหลงัคารถกระบะ ไฟเบอร์กลาส 

 ผลการวิเคราะห์พบว่าระดบัปัจจยัด้านองค์การในโรงงานผลิตหลงัคารถกระบะไฟเบอร์
กลาส โดยรวมอยูใ่นระดบัมาก เม่ือพิจารณาเป็นรายดา้นสามารถเรียงล าดบัจากค่าเฉล่ียจากมากไป
นอ้ยไดด้งัน้ี ความเป็นผูน้ า กลยุทธ์ของบริษทั กระบวนการผลิต วฒันธรรมองคก์าร การเก็บขอ้มูล
และวดัผล และ การฝึกอบรมและพฒันา 
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5.1.3 ระดับการปรับปรุงคุณภาพอย่างต่อเน่ือง 
 ผลการวิเคราะห์ พบว่าระดบัการปรับปรุงคุณภาพอย่างต่อเน่ืองโดยรวมอยู่ในระดบัมาก 
เม่ือพิจารณาเป็นรายดา้นสามารถเรียงล าดบัจากค่าเฉล่ียจากมากไปน้อยไดด้งัน้ี ไคเซ็น ระบบการ
ผลิตแบบลีน  และ ระบบบริหารแบบ TQM ตามล าดบั 
 

5.1.4 การวเิคราะห์ปัจจัยทีม่ีผลต่อการปรับปรุงคุณภาพอย่างต่อเน่ือง ด้านระบบการผลติ
แบบลนี 

จากการวิเคราะห์ปัจจยัท่ีมีผลต่อการปรับปรุงคุณภาพอย่างต่อเน่ือง ด้านระบบการผลิต
แบบลีน โดยใชก้ารวิเคราะห์การถดถอยเชิงเส้นแบบพหุคูณแบบ Stepwise จากผลการวจิยัสามารถ
สรุปไดด้งัน้ี 

ปัจจยัดา้นองคก์ารท่ีมีผลต่อการปรับปรุงคุณภาพอยา่งต่อเน่ือง ดา้นระบบการผลิตแบบลีน 
ในเชิงเส้นตรงมากท่ีสุด คือ กระบวนการผลิต รองลงมาคือ วฒันธรรมองคก์าร และ การฝึกอบรม
และพฒันาตามล าดบั โดยตวัแปรอิสระทั้งสามตวัสามารถอธิบายความผนัแปรของการปรับปรุง
คุณภาพอยา่งต่อเน่ือง ดา้นระบบการผลิตแบบลีนไดร้้อยละ 72.1 

 

5.1.5 การวิเคราะห์ปัจจัยที่มีผลต่อการปรับปรุงคุณภาพอย่างต่อเน่ืองด้านระบบบริหาร
แบบ TQM  

จากการวิเคราะห์ปัจจยัท่ีมีผลต่อการปรับปรุงคุณภาพอยา่งต่อเน่ืองดา้นระบบบริหารแบบ 
TQM โดยใช้การวิเคราะห์การถดถอยเชิงเส้นแบบพหุคูณแบบ Stepwise จากผลการวิจยัสามารถ
สรุปไดด้งัน้ี 

ปัจจยัดา้นองคก์ารท่ีมีผลต่อการปรับปรุงคุณภาพอยา่งต่อเน่ืองดา้นระบบบริหารแบบ TQM  
ในเชิงเส้นตรงมากท่ีสุด คือ ความเป็นผูน้ า รองลงมาคือ กระบวนการผลิต และ การฝึกอบรมและ
พฒันาตามล าดบั โดยตวัแปรอิสระทั้งสามตวัสามารถอธิบายความผนัแปรของการปรับปรุงคุณภาพ
อยา่งต่อเน่ือง ดา้นระบบบริหารแบบ TQM ไดร้้อยละ 60.5 

 

5.1.6 การวเิคราะห์ปัจจัยที ่มีผลต่อการปรับปรุงคุณภาพอย่างต่อเน่ืองด้าน ไคเซ็น  
จากการวิเคราะห์ปัจจยัท่ีมีผลต่อการปรับปรุงคุณภาพอย่างต่อเน่ืองดา้นไคเซ็นโดยใช้การ

วเิคราะห์การถดถอยเชิงเส้นแบบพหุคูณแบบ Stepwise จากผลการวจิยัสามารถสรุปไดด้งัน้ี 
ปัจจยัองค์การท่ีมีผลต่อการปรับปรุงคุณภาพอย่างต่อเน่ืองดา้นไคเซ็นในเชิงเส้นตรงมาก

ท่ีสุด คือ ความเป็นผูน้ า รองลงมาคือ กระบวนการผลิต  และ วฒันธรรมองคก์ารตามล าดบั โดยตวั
แปรอิสระทั้งสามตวัสามารถอธิบายความผนัแปรของการปรับปรุงคุณภาพอยา่งต่อเน่ืองดา้นไคเซ็น
ไดร้้อยละ 63.1  
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5.1.7 การวเิคราะห์ปัจจัยที ่มีผลต่อการปรับปรุงคุณภาพอย่างต่อเน่ืองโดยรวม  
จากการวิเคราะห์ปัจจยัท่ีมีผลต่อการปรับปรุงคุณภาพอยา่งต่อเน่ืองโดยใชก้ารวิเคราะห์การ

ถดถอยเชิงเส้นแบบพหุคูณแบบ Stepwise จากผลการวจิยัสามารถสรุปไดด้งัน้ี 
ปัจจยัองคก์ารท่ีมีผลต่อการปรับปรุงคุณภาพอยา่งต่อเน่ืองโดยรวมในเชิงเส้นตรงมากท่ีสุด 

คือ กระบวนการผลิต รองลงมาคือ ความเป็นผูน้ า และ วฒันธรรมองค์การตามล าดบั โดยตวัแปร
อิสระทั้งสามตวัสามารถอธิบายความผนัแปรของการปรับปรุงคุณภาพอยา่งต่อเน่ืองโดยรวมไดร้้อย
ละ 74.7 
 
5.2 อภิปรายผลการวจิัย 
 
 จากผลการวิเคราะห์ปัจจยัท่ีมีผลต่อการปรับปรุงคุณภาพอย่างต่อเน่ืองในโรงงานผลิต
หลงัคารถกระบะ ไฟเบอร์กลาสแห่งหน่ึง สามารถน าผลการวจิยัมาอภิปรายไดด้งัน้ี 
 

5.2.1 ระดับของการปรับปรุงคุณภาพอย่างต่อเน่ือง 
จากการวิเคราะห์ระดบัของการปรับปรุงคุณภาพอยา่งต่อเน่ือง โดยรวมอยูใ่นระดบัมากโดย

ระดบัของการปรับปรุงคุณภาพอยา่งต่อเน่ืองดา้นระบบการผลิตแบบลีนมีค่ามากสุด รองลงมาคือ
ดา้นระบบบริหารแบบ TQM และ ดา้นไคเซ็น ตามล าดบั ซ่ึงสามารถอภิปรายผล ไดด้งัน้ี 
 1. ระบบการผลิตแบบลีน พบว่า ระดบัของการปรับปรุงคุณภาพอย่างต่อเน่ืองด้านระบบ
การผลิตแบบลีนอยู่ในระดบัมาก ทั้งน้ีเน่ืองมาจากภายหลงัท่ีผูบ้ริหารไดน้ าระบบการผลิตแบบลีน
มาปรับใชใ้นองคก์ารส่งผลให้โรงงานสามารถลดระยะเวลาในการผลิตโดยการลดรอบเวลาในการ
ปฏิบติังานลงไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพท าให้การส่งมอบงานให้กบักระบวนการถดัไปตรงเวลาและ
ครบจ านวน ซ่ึงผูว้ิจยัเห็นว่า การลดกิจกรรมท่ีไม่ก่อให้เกิดมูลค่าในกระบวนการผลิต ท าให้รอบ
เวลาในการผลิตลดลง ซ่ึงสอดคลอ้งกบังานวิจยัของ อภิชาติ เปรมปราชญ์ชยนัต์ (2551) ไดศึ้กษา
การเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิตโดยใช้เทคนิคการผลิตแบบลีน:กรณีศึกษาโรงงานผลิตช้ินส่วน
ยานยนต ์ซ่ึงพบวา่ แนวคิดระบบการผลิตแบบลีนเป็นระบบการผลิตท่ีมุ่งเนน้ก าจดักิจกรรมท่ีไม่เกิด
มูลค่า  ต่าง ๆ ออกจากกระบวนการโดยการลดความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนจากกิจกรรมท่ีไม่ก่อให้เกิด
มูลค่า อีกทั้งยงัสอดคลอ้งกบังานวิจยัของ ทุติพงศ์  แสงนวกิจ (2546) ท าการศึกษาความเป็นไปได ้
และผลกระทบในการน าระบบ Lean Manufacturing มาใช้ในกระบวนการผลิต กล่าวว่า หลกัการ
ทัว่ไปของระบบ Lean Manufacturing คือ การปรับปรุงกระบวนการผลิตอยา่งต่อเน่ือง เพื่อลดความ
สูญเสียในกิจกรรมในระบบทั้งหมด  
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2. ระบบบริหารแบบ TQM พบวา่ ระดบัของการปรับปรุงคุณภาพอยา่งต่อเน่ืองดา้นระบบ
บริหารแบบ TQM อยูใ่นระดบัมาก ทั้งน้ีเน่ืองมาจากการน าระบบบริหารแบบ TQM เขา้มาเร่ิมใชใ้น
องคก์ารเป็นปัจจยัท าให้ สินคา้ท่ีผลิตมีคุณภาพ ส่งของครบตามจ านวนและตรงเวลา จึงไดรั้บความ
พึงพอใจจากลูกคา้เป็นอยา่งมาก จากปัจจยัดงักล่าวจึงส่งผลให้องคก์ารมีการปรับปรุงกระบวนการ
ท างานอยา่งต่อเน่ืองซ่ึงสอดคลอ้งกบังานวิจยัของ เพญ็สุภา สุขประเสริฐ (2550) ไดศึ้กษาปัจจยัท่ีมี
ผลต่อความส าเร็จของการจดัการดา้นคุณภาพทัว่ทั้งองคก์าร(TQM) กรณีศึกษา บริษทั ครอมลัลอย 
(ประเทศไทย) จ ากดั พบวา่ การน าแนวความคิดระบบการจดัการคุณภาพทัว่ทั้งองคก์ร (TQM) ซ่ึง
จะเน้น การให้ความส าคญักบัลูกคา้ และการปรับปรุงการท างานอยา่งต่อเน่ือง อีกทั้งยงัสอดคลอ้ง
กบังานวจิยัของ สุพรรณ ยะติน (2553) ศึกษาความคิดเห็นของผูบ้ริหารเก่ียวกบัปัจจยัท่ีส่งผลในการ
น าระบบบริหารคุณภาพทัว่ทั้งองค์การ (TQM) มาใช้ในอุตสาหกรรมการผลิตเคร่ืองมือแพทยใ์น
ประเทศไทย ซ่ึงพบวา่ การใหค้วามส าคญักบัลูกคา้อยูใ่นระดบัความส าคญัมาก ส่งผลใหไ้ดรั้บความ
พึงพอใจจากลูกคา้จ านวนมาก  
 3.ไคเซ็น พบวา่ ระดบัของการปรับปรุงคุณภาพอยา่งต่อเน่ืองดา้นไคเซ็น อยู่ในระดบัมาก 
อนัเน่ืองมาจากบริษทัได้มีนโยบายการท างานภายใตห้ลักการ TQM และ ลีน โดยมี ไคเซ็นเป็น
กิจกรรมยอ่ยในการปรับปรุงแกไ้ขปัญหา ท าให้การท างานน้อยลง และลดขั้นตอนท่ีไม่จ  าเป็นออก
จากกระบวนการ โดยการก าจดัความเคล่ือนไหวท่ีไม่จ  าเป็นออกจากการท างาน ผูว้จิยัเห็นวา่ ไคเซ็น
เป็นกิจกรรมท่ีส่งเสริมให้พนักงานทุกระดบัแสดงศกัยภาพในการปรับปรุงงานออกมาด้วยการ
ท างานเป็นทีม ซ่ึงสอดคลอ้งกบังานวจิยัของ กรรณิการ์ พวัศรีพนัธ์ุ (2553)ไดศึ้กษาเก่ียวกบักิจกรรม
ไคเซ็น กบัรูปแบบความคิดสร้างสรรค์ ความผูกพนัต่อทีม และ ผลิตภาพ ของพนกังานของระดบั
ปฏิบติัการ พบวา่ ไคเซ็น ตอ้งการความพยายามการท ากิจกรรมปรับปรุงงานของพนกังานทุกระดบั
ในองค์การ ซ่ึงการปรับปรุงคุณภาพอยา่งต่อเน่ืองยงัสามารถเช่ือมต่อกบัการสร้างวฒันธรรมการมี
ส่วนร่วมของพนกังานในองคก์ารได ้

 
5.2.2 ปัจจัยที่มีผลต่อการปรับปรุงคุณภาพอย่างต่อเน่ืองในโรงงานผลิตหลังคารถกระบะ

ไฟเบอร์กลาส 
จากผลการศึกษาพบว่า กระบวนการผลิต ความเป็นผูน้ า และ วฒันธรรมองค์การ มีผลต่อ

การปรับปรุงคุณภาพอย่างต่อเน่ืองในโรงงานผลิตหลงัคารถกระบะไฟเบอร์กลาส ในส่วนของ      
กลยุทธ์ของบริษทั  การเก็บขอ้มูลและวดัผล และ การฝึกอบรมและพฒันา ไม่มีผลต่อการปรับปรุง
คุณภาพอยา่งต่อเน่ืองในโรงงานผลิตหลงัคารถกระบะไฟเบอร์กลาส โดยผูว้จิยัขออภิปรายผลดงัน้ี 

1. กระบวนการผลิต มีผลต่อการปรับปรุงคุณภาพอยา่งต่อเน่ือง ทั้งน้ีเน่ืองมาจากโรงงานได้
มีขั้นตอนการตรวจสอบและควบคุมคุณภาพของวตัถุดิบท่ีมีประสิทธิภาพก่อนน าเขา้กระบวนการ
ผลิตทั้งยงัมีการปรับปรุงแผนการผลิตให้เหมาะสมกบัแกไ้ขสถานการณ์ไดอ้ย่างรวดเร็วอีกทั้งยงัมี
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ระบบการจดัเก็บช้ินงานส าเร็จรูปและวตัถุดิบอย่างมีประสิทธิภาพ ซ่ึงสอดคล้องกบังานวิจยัของ     
วีรพล ปัญญาวิสุทธิกุล  (2543) ได้ท าการศึกษาปรับปรุงกระบวนการควบคุมคุณภาพใน
อุตสาหกรรมฉีดข้ึนรูปพลาสติก ไดก้ล่าวไวว้า่ จากการท่ีไดมี้ปรับปรุงการออกแบบระบบเอกสาร
สนบัสนุนต่างๆ ท าให้ทราบสาเหตุหลกัของเสียและผงัการผลิต จึงมีการแกไ้ขปัญหาไดอ้ยา่งทนัที 
ซ่ึงผูว้ิจยัมีความเห็นว่าการก าหนดผงัการผลิต และ ทิศทางการไหลของการผลิตท าให้พนักงาน
ทราบถึงขั้นตอนการผลิต โดยสามารถระบุท่ีมาของปัญหาและง่ายต่อการวิเคราะห์ปัญหาส่งผลให้มี
การแกไ้ขปัญหาภายในกระบวนการไดอ้ย่างทนัที ซ่ึงสอดคลอ้งกบังานวิจยัของ อุบลวรรณ อน้โต 
(2551) ท่ีศึกษาการประยุกตใ์ชก้ารผลิตแบบลีนในอุตสาหกรรมการผลิตยางรถยนต์ เพื่อระบุจุดเกิด
ปัญหาในกระบวนการ โดยการสร้างแผนภูมิสายธารคุณค่าสถานะปัจจุบนั (VSM Current State) ได้
กล่าวว่า แผนภูมิสายธารคุณค่าสถานะปัจจุบนั(VSM Current State)  เป็นตวัช้ีบ่งจุดเกิดปัญหาตาม
ผงัการผลิตท าใหส้ามารถแกไ้ขปัญหาไดอ้ยา่งถูกจุดและเวลาในการท างานลดลงทนัที 

 2. ความเป็นผูน้ า มีผลต่อการปรับปรุงคุณภาพอย่างต่อเน่ือง ทั้ งน้ีเน่ืองมาจากผูบ้ริหาร
ระดบัสูงให้การสนบัสนุนในการปรับปรุงอย่างต่อเน่ืองในโรงงาน อีกทั้งผูบ้งัคบับญัชายงัมีมนุษย์
สัมพนัธ์ท่ีดี และเป็นท่ียอมรับของพนกังานในการตดัสินใจอยา่งเหมาะสมกบัสถานการณ์โดยมีการ
รับฟังปัญหาและสามารถแกไ้ขปัญหาของผูใ้ตบ้งัคบับญัชาไดเ้ป็นอยา่งดี ซ่ึงสอดคลอ้งกบังานวิจยั
ของ นภวรรณ คณานุรักษ์ (2552) ไดก้ล่าววา่ ส่ิงท่ีภาวะผูน้ าควรจะมีเพื่อให้องคก์รมีประสิทธิภาพ 
คือ การตดัสินใจอย่างรอบคอบ การจดัการสถานการณ์ให้เหมาะสมกบัการปฏิบติังาน กระตุน้ให้
เกิดการท างานร่วมกบัคนในองค์การ และรับฟังความคิดเห็นผูอ่ื้น ซ่ึงสอดคล้องกบังานวิจยัของ 
รัตติกรณ์ จงวิศาล (2549) ได้ศึกษาเก่ียวกับ ภาวะผู ้น าของผู ้ประกอบการไทย ได้อธิบายว่า 
ความส าเร็จของการพฒันาองคก์าร และการจดัการในทุกระดบัของผูป้ระกอบการ SME ไทย เป็น
ผลมาจากภาวะผูน้ าของผูป้ระกอบการไทย คือ การส่งเสริมแรงบนัดาลใจให้ผูใ้ตบ้งัคบับญัชา และ
การเปิดกวา้งยอมรับส่ิงต่างๆและรับฟังความคิดเห็นผูอ่ื้น 

3. วฒันธรรมองค์การ มีผลต่อการปรับปรุงคุณภาพอย่างต่อเน่ือง ทั้ งน้ี เน่ืองมาจาก 
พนกังานให้ความร่วมมือในการปรับปรุงคุณภาพอย่างต่อเน่ืองทุกระดบัชั้นโดยมีการตระหนกัถึง
ความส าคญัของการปรับปรุงคุณภาพอย่างต่อเน่ืองในโรงงานจึงส่งผลให้พนักงานทุกระดบัชั้นมี
ความสนใจและกระตือรือร้นในการปรับปรุงหรือขั้นตอนเล็กๆน้อยๆในโรงงาน ซ่ึงสอดคลอ้งกบั
งานวิจยัของ ธีรวฒัน์ ค าสวสัด์ิ(2558) ได้ศึกษาเก่ียวกบัปัจจยัด้านองค์การท่ีมีอิทธิพลต่อผลการ
ด าเนินงานของการน าระบบการผลิตแบบลีนมาใช้ในบริษทั ฮนัทส์แมน (ประเทศไทย) จ ากดั ได้
กล่าวไวว้า่วฒันธรรมองค์การมีอิทธิพลเชิงบวกอนัดบัหน่ึงต่อผลการด าเนินการน าระบบการผลิต
แบบลีนมาใช ้เน่ืองจากบริษทัไดป้รับวฒันธรรมให้มุ่งเนน้มีทศันคติปรับปรุงพฒันาอยา่งต่อเน่ือง มี
ความทา้ทายเปล่ียนแปลงส่ิงเดิมๆ มีการรับผิดชอบตามหนา้ท่ี มุ่งใหเ้กิดการประสานร่วมมือกนัเพื่อ
บรรลุเป้าหมายบริษทั ซ่ึงสอดคล้องกบังานวิจยัของนวลพรรณ วุฒิไชยนานนท์ (2555) ท่ีศึกษา
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เก่ียวกบัวฒันธรรมองคก์ารและความผกูพนัต่อองคก์ารท่ีมีผลต่อประสิทธิผลขององคก์าร ไดอ้ธิบาย
เพิ่มเติมวา่ ลกัษณะการท างานของพนกังานท่ีมีความกระตือรือร้นในการท างานเนน้การบริหารงาน
แบบมีส่วนร่วมกบัเพื่อนร่วมงาน จะรู้สึกวา่งานท่ีท าอยูน่ั้นทา้ทายความสามารถ จึงมีผลให้พนกังาน
เกิดความพึงพอใจ ส่งผลให้พนักงานท างานได้อย่างมีประสิทธิภาพและการบรรลุเป้าหมายของ
องคก์าร  

4.กลยุทธ์ของบริษทั ไม่มีผลต่อการปรับปรุงคุณภาพอยา่งต่อเน่ือง ทั้งน้ีเน่ืองมาจาก บริษทั
มีการก าหนดเป้าหมายและทิศทางจากผูบ้ริหารระดบัสูง แต่การปรับใช้ยงัไม่ครอบคลุมทุกเร่ืองท่ี
เก่ียวกับการปรับปรุงอย่างต่อเน่ือง นอกจากน้ียงัมีบุคลากรในองค์การบางส่วนท่ีไม่เข้าร่วมใน
โครงการ/กิจกรรมการปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง ท าให้บุคลากรเหล่านั้นขาดความเขา้ใจไปในทิศทาง
เดียวกนักบัองค์การ ซ่ึงผูว้ิจยัเห็นว่า บริษทัยงัขาดการด าเนินงานอย่างต่อเน่ืองในระยะยาว และ
ส่งผลให้การทบทวนแผนกลยุทธ์ไม่เป็นไปตามเป้าหมายท่ีก าหนด ซ่ึงสอดคลอ้งกบังานวิจยัของ 
Johanna Madrigal (2012) ไดศึ้กษาเก่ียวกบัปัจจยัท่ีมีผลต่อการปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง ไดก้ล่าวไวว้า่ 
ปัจจัยท่ีมีผลต่อการขัดขวางความย ัง่ยืนของการปรับปรุงอย่างต่อเน่ืองในด้านกลยุทธ์ ได้แก่             
1) ขาดเป้าหมายและความเขา้ใจไปในทิศทางเดียวกนัทั้งองคก์าร 2) การขาดแผนการปรับปรุงอยา่ง
ต่อเน่ืองในระยะยาว ซ่ึงสอดคลอ้งกบั ปกรณ์ ศิริประกอบ (2558) ไดก้ล่าววา่การวางแผนกลยทุธ์ให้
ประสบผลส าเร็จตอ้งก าหนดเป้าหมายและวตัถุประสงค์ โดยรวมขององค์การ ท่ีแสดงความเป็น
อนัหน่ึงอนัเดียวกนัของเป้าหมาย และกิจกรรมต่างๆ ท่ีมององคก์ารเป็นอนัหน่ึงอนัเดียวกนั  

5.การเก็บขอ้มูลและวดัผล ไม่มีผลต่อการปรับปรุงคุณภาพอยา่งต่อเน่ือง ทั้งน้ีเน่ืองมาจาก 
แมว้า่องคก์ารจะมีการเก็บขอ้มูลและการวิเคราะห์ขอ้มูลอยา่งต่อเน่ืองในแต่ละหน่วยงานและน าผล
การด าเนินงานมาเปรียบเทียบกบัเกณฑ์ตวัช้ีวดัคุณภาพท่ีเก่ียวขอ้งก็ตามแต่ยงัขาดความต่อเน่ืองใน
การแจง้ผลการประเมินคุณภาพให้พนกังานรับทราบ ท าให้ พนกังานไม่ทราบถึงระดบัท่ีถูกประเมิน
จึงไม่มีความกระตือรือร้นในการปรับปรุงคุณภาพอยา่งต่อเน่ืองเท่าท่ีควรเพราะเขา้ใจวา่ ตวัเองอยูใ่น
สถานะท่ีไดรั้บการประเมินอยู่ในเกณฑ์ดี ซ่ึงสอดคลอ้งกบั วรนารถ แสงมณี (2556) ท่ีไดก้ล่าวว่า 
ในการประเมินผลเก่ียวกบัสมรรถภาพในการปฏิบติังานของพนักงานนั้น พนักงานจ าเป็นตอ้งมี
ขอ้มูลเก่ียวกบัการปฏิบติังานของพวกเขา เพื่อเป็นการน าทางใหเ้ขาใกลจุ้ดมุ่งหมายหรือมาตรฐานท่ี
องคก์ารท าการก าหนดไว ้ถา้ไม่มีการแจง้ให้พนกังานทราบเลยเก่ียวกบัการปฏิบติังานของพวกเขา 
พนกังานก็จะไม่รู้เลยวา่พฤติกรรมท่ีแสดงออกมานั้น มีความสอดคลอ้งหรือไม่หลงัจากการประเมิน 
ซ่ึงสอดคลอ้งกบั ณัฏฐ์ชุดา วิจิตรจามรี (2554) ไดร้ะบุว่า ขอ้มูลเก่ียวกบัการประเมินพนักงานเป็น
ขอ้มูลป้อนกลบัให้แก่พนักงานทราบเก่ียวกบัผลการปฏิบติังานของพนักงาน ส่ิงท่ีพนักงานควร
ปรับปรุงเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการท างาน 
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6.การฝึกอบรมและพฒันา ไม่มีผลต่อการปรับปรุงคุณภาพอยา่งต่อเน่ือง ทั้งน้ีเน่ืองมาจาก 
ถึงแมว้่าองค์การจะมีแผนประจ าปีในการฝึกอบรมและพฒันาทกัษะทั้งจากภายในและภายนอก
โรงงานอยูเ่ป็นระยะ ๆ แต่วตัถุประสงคข์องการฝึกอบรมและพฒันาคือเพื่อให้พนกังานทุกคนทราบ
ถึงแนวคิดและความรู้เบ้ืองต้นเก่ียวกับการปรับปรุงอย่างต่อเน่ืองเท่ านั้ น  ไม่ได้ยกระดับ
ความสามารถของพนักงานข้ึนได้ทันที จึงไม่ท าให้บุคลากรท่ีผ่านการฝึกอบรมและพฒันา มี
ความสามารถในการปรับปรุงคุณภาพอย่างต่อเน่ืองโดยทันทีแต่ต้องใช้เวลาพอสมควรเพื่อ
เสริมสร้างทักษะ ซ่ึงสอดคล้องกับ วรนารถ แสงมณี  (2556) ท่ีได้กล่าวว่า การพฒันาพนักงาน 
(Employee Development) นั้นเป็นหัวขอ้ท่ีเม่ือพิจารณาจากการออกแบบแลว้จะเป็นแผนระยะยาว
มากกวา่ และมุ่งเนน้เก่ียวขอ้งการศึกษามากกวา่การฝึกอบรมพนกังานเพื่อสร้างทกัษะ ไม่ไดแ้กไ้ข
ปัญหาหรือเพิ่มขีดความสามารถให้กบัพนกังานโดยทนัที ผูว้ิจยัมีความเห็นวา่เป็น การเตรียมความ
พร้อมเพื่อยกระดบัมาตรฐานการท างานให้สูงข้ึนและเตรียมพร้อมให้บุคลากรมีความกา้วหน้าใน
หน้าท่ีการงานในอนาคต ซ่ึงสอดคล้องกับ สมคิด บางโม (2539) กล่าวไวว้่า การฝึกอบรมคือ 
กระบวนการเพิ่มประสิทธิภาพในการท างานโดยมุ่งเน้นเพิ่มพูนความรู้ ทักษะ และเจตคติ อัน
น าไปสู่การยกระดบัมาตรฐานการท างานให้สูงข้ึนในอนาคต ท าให้บุคคลมีความเจริญกา้วหนา้ใน
หน้าท่ีท างาน อีกทั้ง การฝึกอบรมและพฒันา ยงัมีผลต่อระบบการผลิตแบบลีน และ ระบบบริหาร
แบบ TQM 

  

5.3 ข้อเสนอแนะ 
 
 5.3.1 ข้อเสนอแนะทีไ่ด้จากการวจัิยคร้ังนี ้

1. ดา้นกระบวนการผลิต องคก์ารจึงควรมุ่งเนน้ในเร่ือง นโยบายการปรับปรุงกระบวนการ
ผลิตให้ดีข้ึนอยา่งต่อเน่ือง มีการก าหนดเป้าหมาย และแผนการด าเนินการปรับปรุงกระบวนการท่ี
ชดัเจน และสร้างแรงกระตุน้ให้คนภายในองคก์ารเกิดการตระหนกัและมีส่วนร่วมในการปรับปรุง
กระบวนการทุกภาคส่วน เน่ืองจาก กระบวนการผลิต คือการน าวตัถุดิบและทรัพยากรมาแปรสภาพ 
โดยผ่านหลายกระบวนการผลิตตามล าดบัขั้นตอนออกมาเป็นผลผลิต ไดแ้ก่ สินคา้ ซ่ึงถา้สินคา้ท่ี
ผลิตออกมา ผ่านกระบวนการผลิตท่ีดีจะส่งผลให้ สินคา้มีคุณภาพ ด้วยตน้ทุนท่ีต ่าท่ีสุด และ ส่ง
มอบถึงลูกคา้ตามก าหนด ไดรั้บความพึงพอใจจากลูกคา้ ดงันั้นจึงเกิดการไดเ้ปรียบในการแข่งขนั
ทุกดา้นกบัคู่แข่งและเสริมสร้างศกัยภาพขององคก์าร ส่งผลให้ องค์การมีการเติบโตอย่างต่อเน่ือง
และมัน่คงในอนาคต 
 2. ดา้นความเป็นผูน้ า องค์การควรเร่งสร้างผูน้ ารุ่นใหม่ๆให้มีจ  านวนมากข้ึนเพื่อยกระดบั
องค์การให้มีบุคลากรท่ีมีประสิทธิภาพสามารถแข่งขันกับภายนอกได้และผูน้ ารุ่นใหม่ควรมี
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ความสามารถชกัจูงใจให้ผูใ้ตบ้งัคบับญัชากลา้แสดงออกในส่ิงท่ีสร้างสรรค ์กลา้เส่ียงอยา่งมีเหตุผล 
ไม่เกรงกลวัในผลท่ีจะเกิดข้ึนตามมา โดยผ่านกระบวนการคิดอยา่งรอบคอบท่ีสุด เพราะหากเกรง
กลวัหรือคิดแต่เพียงว่าจะเกิดผลเสียดา้นเดียว จะไม่กลา้ท าการใด ๆ ผลงานก็ไม่อาจเกิดข้ึนไดเ้ลย
ผูน้ าตอ้งพยายามเสริมสร้างบรรยากาศแห่งการสร้างสรรค์การมีความคิดริเร่ิมส่ิงแปลก ๆ ใหม่ ๆ 
เพราะปัญหาหน่ึง ๆ นั้นมิใช่มีทางแกไ้ขเพียงทางเดียว หากแต่มีหลายวธีิท่ีจะแกไ้ขซ่ึงตอ้งอาศยัการ
ร่วมกนัคิด ร่วมกนัท า คน้หาวธีิท่ีดีท่ีสุด 
 3. ด้านวฒันธรรมองค์การ องค์การควรให้ความส าคญักบัพนักงาน เพราะพนักงานเป็น
หวัใจส าคญัขององคก์าร และควรให้ความส าคญัในเร่ืองของแรงจูงใจดา้นความกา้วหนา้และความ
มั่นคงในงานให้มากๆ  และควรมีการจัดกิจกรรมท่ีสนับสนุนให้เกิดการท างานเป็นทีมอย่าง
สม ่าเสมอ เพื่อให้พนักงานเกิดความพึงพอใจในการท างาน เม่ือพนักงานมีความพึงพอใจแล้ว 
พนกังานก็จะมีความจงรักภกัดีต่อองคก์าร และจะส่งผลให้พนกังานมีความตั้งใจและเต็มท่ีกบังานท่ี
ไดรั้บมอบหมาย ท าให้องค์การสามารถลดอตัราการเขา้ออกของพนกังานได้ เม่ือพนกังานมีความ
จงรักภกัดีกบัองค์การแล้ว ก็จะท าให้ได้เปรียบคู่แข่งขนัและมีการด าเนินธุรกิจต่อไปในระยะยาว 
โดยจะสามารถสร้างผลก าไรจากการด าเนินงานไดเ้พิ่มมากข้ึน น ามาซ่ึงความมัน่คงขององค์การ 
และจะส่งผลกบัการสร้างวฒันธรรมองคก์ารท่ีดีในระยะยาวต่อไป 
 
 5.3.2 ข้อเสนอแนะส าหรับงานวจัิยในอนาคต 

1. ควรท าการศึกษาปัจจยัท่ีมีผลต่อการปรับปรุงคุณภาพอยา่งต่อเน่ืองในองค์การดา้นอ่ืนๆ 
เช่น ดา้นรางวลัและค่าตอบแทน การส่ือสารในองคก์าร ความรู้และความสามารถของพนกังาน ดา้น
ความพึงพอใจในการด าเนินงานการปรับปรุงคุณภาพอย่างต่อเน่ืองของพนกังาน ความผูกพนัต่อ
องค์การของพนกังาน หรือ ปัจจยัท่ีมีผลต่อการขดัขวางต่อการปรับปรุงอย่างต่อเน่ือง เพื่อน าผลท่ี
ไดม้าปรับปรุงใหมี้ผลการด าเนินงานท่ีดีมากข้ึน 

2. ควรมีการศึกษาการปรับปรุงคุณภาพอยา่งต่อเน่ืองในอุตสาหกรรมอ่ืนๆ ท่ีนอกเหนือจาก
อุตสาหกรรมยานยนต/์ช้ินส่วนยานยนต ์เพื่อเปรียบเทียบผลการวจิยัวา่มีความสอดคลอ้งหรือทิศทาง
เดียวกนัหรือไม่ 

3. ควรมีการศึกษาการปรับปรุงคุณภาพอยา่งต่อเน่ืองในองคก์ารท่ีมีการใชเ้คร่ืองมือในการ
ปรับปรุงคุณภาพอย่างต่อเน่ืองประเภทอ่ืนๆนอกเหนือจาก ระบบการผลิตแบบลีน ระบบบริหาร
แบบ TQM และ ไคเซ็น 
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แบบสอบถามเพ่ือการวจิยั 
 

เร่ือง : ปัจจัยทีม่ีผลต่อการปรับปรุงคุณภาพอย่างต่อเน่ือง 
ใน โรงงานผลติหลงัคารถกระบะ ไฟเบอร์กลาสแห่งหน่ึง 

 
ผู้วจัิย   นายนพรัตน์  ค  าแดงใหญ่ 
นักศึกษาปริญญาโท  สาขาวชิาบริหารธุรกิจ วทิยาลยัการบริหารและจดัการ 

สถาบนัเทคโนโลยพีระจอมเกลา้เจา้คุณทหารลาดกระบงั 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ค าช้ีแจง 
 

1. แบบสอบถามน้ี เป็นการสอบถามเพื่อประกอบวิทยานิพนธ์ปริญญาบริหารธุรกิจมหาบณัฑิต 
สาขาวิชาบริหารธุรกิจอุตสาหกรรม สถาบันเทคโนโลยีพระจอมเกล้าเจ้าคุณทหาร
ลาดกระบงั โดยมีวตัถุประสงคเ์พื่อศึกษาปัจจยัท่ีมีผลต่อการปรับปรุงคุณภาพอยา่งต่อเน่ือง
ใน โรงงานผลิตหลงัคารถกระบะ ไฟเบอร์กลาสแห่งหน่ึง 
 

2. ผูว้จิยัขอรับรองวา่ค าตอบของท่านจะไม่มีผลกระทบใดๆ ต่อท่าน โดยผูว้ิจยัจะเก็บขอ้มูลไว้
เป็นความลบัและจะไม่มีผลกระทบใดๆ เกิดข้ึนแก่ผูต้อบแบบสอบถาม และจะน าเสนอ
ขอ้มูลโดยส่วนรวมท่ีไดจ้ากการวเิคราะห์แลว้เท่านั้น 

 
3. แบบสอบถามชุดน้ี ประกอบดว้ย 4 ส่วน ดงัน้ี 

ส่วนท่ี 1 ขอ้มูลทัว่ไปของผูต้อบแบบสอบถาม 
ส่วนท่ี 2 แบบสอบถามเก่ียวกบัปัจจยัดา้นองคก์ารในโรงงานผลิตหลงัคารถกระบะ  
ไฟเบอร์กลาส 
ส่วนท่ี 3  แบบสอบถามเก่ียวกบัการปรับปรุงคุณภาพอยา่งต่อเน่ือง 
ส่วนท่ี 4  ขอ้คิดเห็น หรือขอ้เสนอแนะอ่ืนๆ ท่ีเป็นประโยชน์ต่อการปรับปรุงคุณภาพอย่าง
ต่อเน่ืองในองคก์าร 

 
ในการตอบแบบสอบถามน้ี ขอความกรุณาตอบแบบสอบถามให้ครบทุกขอ้ เน่ืองจากถ้า
ตอบไม่ครบเพียงขอ้ใดขอ้หน่ึงจะท าใหก้ารวเิคราะห์ขอ้มูลแบบสอบถามไม่สมบูรณ์ 

 
ขอขอบพระคุณเป็นอยา่งสูงในความร่วมมือ 

 เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกท้ังห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้ 
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ส่วนที ่1 ขอ้มูลทัว่ไปของผูต้อบแบบสอบถาม  
     กรุณาใส่เคร่ืองหมาย / ลงใน (  ) หนา้ขอ้ท่ีตรงกบัความเป็นจริง 
 

1.เพศ       
(    )  ชาย          (    )  หญิง 

 
2. อาย ุ                           
                                (    ) นอ้ยกวา่ หรือเท่ากบั 25  ปี  (    ) มากกวา่ 25 ปี - 30 ปี 

(    ) มากกวา่ 30 ปี - 35 ปี    (    ) มากกวา่ 35 ปี - 40 ปี 
(    ) มากกวา่ 40 ปี - 45 ปี    
    

3. ระดบัการศึกษา          
     (    )  มธัยมศึกษาตอนปลาย/ปวช. หรือต ่ากวา่   (    )  อนุปริญญา/ปวส. 

       (    )  ปริญญาตรี                   (    )  ปริญญาโท 
        
4. ประสบการณ์การท างานในโรงงานแห่งน้ี โปรดระบุ………ปี ………….เดือน 
  
5. ต าแหน่งงาน 
 
   (    ) พนกังานฝ่ายผลิต  (    ) หวัหนา้ส่วนงาน 

  (    ) ผูจ้ดัการแผนก    (    ) ผูจ้ดัการฝ่าย 
  (    ) อ่ืนๆ โปรดระบุ……… 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกท้ังห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้ 
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ส่วนที ่2  ปัจจยัดา้นองคก์ารในโรงงานผลิตหลงัคารถกระบะ ไฟเบอร์กลาส  
ค าช้ีแจง  กรุณาใส่เคร่ืองหมาย / ลงใน ช่องท่ีตรงกบัความคิดเห็นของท่านมากท่ีสุด 

ปัจจยัดา้นองคก์าร 

         ระดบัความคิดเห็น 
เห็น
ดว้ย
มาก
ท่ีสุด 

เห็น
ดว้ย
มาก 

เห็น
ดว้ย
ปาน
กลาง 

เห็น
ดว้ย
นอ้ย 

เห็น
ดว้ย
นอ้ย
ท่ีสุด 

ด้านกระบวนการผลติ 
1. พนกังานมีทกัษะความช านาญในกระบวนการผลิตเป็น
อยา่งดี 

          

2. โรงงานมีวธีิการท างานท่ีง่ายและไม่ซบัซอ้นเกินความ
จ าเป็น 

     

3. โรงงานไดน้ าเอานวตักรรมใหม่ๆ มาประยกุตใ์ชใ้นการ
ผลิตเป็นประจ า 

     

4. โรงงานมีการคน้หาสาเหตุความบกพร่องของสินคา้ท่ี
เกิดข้ึน เพื่อน าไปแกไ้ขปรับปรุงในแต่ละแผนก 

      

5. โรงงานมีการจดัท าแผนการผลิต การปรับปรุงแผนและ
ประสบผลส าเร็จตามแผน 

     

6. โรงงานมีการปรับปรุงแผนการผลิตใหเ้หมาะสมกบั
สถานการณ์ไดอ้ยา่งรวดเร็ว 

     

7. โรงงานมีการก าหนดผงัการผลิต และทิศทางการไหล
ของการผลิตท าใหพ้นกังานทราบถึงขั้นตอนการผลิต 

     

8. โรงงานมีการปรับปรุงกระบวนการผลิตโดยอาศยัการมี
ส่วนร่วมจากทุกฝ่ายในโรงงาน 

     

9. โรงงานมีการบ ารุงรักษาเชิงป้องกนัท่ีมีประสิทธิภาพ      
10. โรงงานมีการจดัการของเสีย จากการผลิตในทุกแผนก
อยา่งมีประสิทธิภาพ 

     

11. โรงงานมีขั้นตอนการตรวจสอบและควบคุมคุณภาพท่ี
เหมาะสมของวตัถุดิบก่อนน าเขา้กระบวนการผลิต 

     

12. โรงงานมีขั้นตอนการตรวจสอบและควบคุมคุณภาพท่ี
เหมาะสมในทุกขั้นตอนท่ีมีการส่งมอบภายในโรงงาน 

     

13. โรงงานมีการตรวจสอบความพร้อมเคร่ืองจกัรก่อน
การผลิตทุกคร้ัง 

     เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกท้ังห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้ 
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ส่วนที ่2  (ต่อ) 

ปัจจยัดา้นองคก์าร 

         ระดบัความคิดเห็น 
เห็น
ดว้ย
มาก
ท่ีสุด 

เห็น
ดว้ย
มาก 

เห็น
ดว้ย
ปาน
กลาง 

เห็น
ดว้ย
นอ้ย 

เห็น
ดว้ย
นอ้ย
ท่ีสุด 

14. โรงงานมีระบบการและจดัเก็บวตัถุดิบและช้ินงาน
ส าเร็จรูปอยา่งมีประสิทธิภาพ 

     

15. โรงงานมีวธีิการปฏิบติังานส าหรับแยกแยะและติดตาม
ปัญหา รวมถึงการบนัทึกการแกไ้ขปัญหาท่ีชดัเจนในทุก
แผนก 

     

 กลยุทธ์ของบริษัท   
16. โรงงานมีเป้าหมายและทิศทางอยา่งชดัเจนจากผูบ้ริหาร
ระดบัสูง 

     

17. โรงงานมีการก าหนด/แต่งตั้งคณะกรรมการด าเนินงาน
ในทุกโครงการท่ีเก่ียวกบัการปรับปรุงคุณภาพอยา่งต่อเน่ือง 

     

18. โรงงานไดน้ าแผนกลยทุธ์มาปรับใชจ้ริงเพื่อใหไ้ดต้าม
เป้าหมายท่ีก าหนด 

     

19. บุคลากรในโรงงานมีส่วนร่วมในโครงการ/กิจกรรมการ
ปรับปรุงอยา่งต่อเน่ืองในโรงงาน 

     

20. โรงงานมุ่งเนน้ใหมี้การปรับปรุงคุณภาพอยา่งต่อเน่ือง
ในระยะยาว 

     

21. โรงงานมีตวัช้ีวดัการปรับปรุงคุณภาพอยา่งต่อเน่ืองใน
ระยะยาว 

     

22. โรงงานมีการก าหนดกลยทุธ์การปรับปรุงคุณภาพอยา่ง
ต่อเน่ือง 

     

ความเป็นผู้น า 
23. ผูบ้งัคบับญัชามีการก าหนดรางวลัเพื่อจูงใจใหพ้นกังาน
ทราบถึงการปรับปรุงคุณภาพอยา่งต่อเน่ืองส าคญัอยา่งไร 

     

24. ผูบ้งัคบับญัชามีความรอบรู้ มีทกัษะและประสบการณ์
เก่ียวกบังานท่ีปฏิบติั 

     

25. ผูบ้งัคบับญัชา มีการตดัสินใจท่ีเหมาะสมกบั
สถานการณ์ 

     เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกท้ังห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้ 
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ส่วนที ่2  (ต่อ) 

ปัจจยัดา้นองคก์าร 

         ระดบัความคิดเห็น 
เห็น
ดว้ย
มาก
ท่ีสุด 

เห็น
ดว้ย
มาก 

เห็น
ดว้ย
ปาน
กลาง 

เห็น
ดว้ย
นอ้ย 

เห็น
ดว้ย
นอ้ย
ท่ีสุด 

26. ผูบ้งัคบับญัชา มีการรับฟังปัญหาและสามารถแกไ้ข
ปัญหาของผูใ้ตบ้งัคบับญัชาไดอ้ยา่งเหมาะสม 

     

27. ผูบ้งัคบับญัชา มีการส่งเสริมการท างานเป็นทีม      
28. ผูบ้งัคบับญัชา มีความรับผดิชอบในหนา้ท่ีอยา่ง
เคร่งครัด 

     

29. ผูบ้งัคบับญัชา ปฏิบติัต่อพนกังานทุกคนอยา่งเท่าเทียม
กนั 

     

30. ผูบ้งัคบับญัชา ยอมรับความคิดเห็นของบุคลากรภายใน
บริษทั 

     

31. ผูบ้งัคบับญัชา มีความคิดริเร่ิมสร้างสรรค ์      
32. ผูบ้งัคบับญัชา มีมนุษยส์มัพนัธ์ท่ีดีเป็นท่ียอมรับ      
33. ผูบ้ริหารระดบัสูงใหก้ารสนบัสนุนในการปรับปรุง
อยา่งต่อเน่ืองในโรงงาน 

     

วฒันธรรมองค์การ 
34. พนกังานตระหนกัถึงความส าคญัของการปรับปรุง
คุณภาพอยา่งต่อเน่ืองในโรงงาน 

     

35. โรงงานมีการจดักิจกรรมท่ีสนบัสนุนใหเ้กิดการท างาน
เป็นทีมอยา่งสม ่าเสมอ 

     

36. พนกังานใหค้วามร่วมมือในการปรับปรุงคุณภาพอยา่ง
ต่อเน่ืองทุกระดบัชั้น 

     

37. พนกังานทุกระดบัชั้นมีความสนใจและกระตือรือร้น
ในการปรับปรุงหรือขั้นตอนเล็กๆนอ้ยๆโรงงาน 

     

38.พนกังานมีความพอใจกบับรรยากาศการท างานใน
โรงงาน 

     

 
 
 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 

ไม่ว่ากรณีใดๆ ทั้งสิ้น อีกท้ังห้ามมิให้ดัดแปลงเนื้อหา และต้องอ้างอิงถึงเจ้าของเอกสารทุกคร้ังที่มีการนำไปใช้ 
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ส่วนที ่2  (ต่อ) 

ปัจจยัดา้นองคก์าร 

         ระดบัความคิดเห็น 
เห็น
ดว้ย
มาก
ท่ีสุด 

เห็น
ดว้ย
มาก 

เห็น
ดว้ย
ปาน
กลาง 

เห็น
ดว้ย
นอ้ย 

เห็น
ดว้ย
นอ้ย
ท่ีสุด 

 การเกบ็ข้อมูลและวดัผล 
39. ภายในโรงงานมีการเก็บขอ้มูลและการวเิคราะห์ขอ้มูล
อยา่งต่อเน่ืองในแต่ละหน่วยงาน 

     

40. ทุกแผนกมีการน าผลการด าเนินงานมาเปรียบเทียบกบั
เกณฑต์วัช้ีวดัคุณภาพท่ีเก่ียวขอ้งในรอบปีท่ีผา่นมา 

     

41. โรงงานมีการแจง้ผลการประเมินคุณภาพใหพ้นกังาน
รับทราบอยา่งต่อเน่ือง 

     

42. โรงงานมีการเปิดโอกาสใหแ้ต่ละหน่วยงานภายในมี
การก าหนดตวัช้ีวดัคุณภาพดว้ยตวัเอง 

     

43. โรงงานมีการส ารวจผลตอบรับจากพนกังานหลงัจากท่ี
มีการประเมินและแจง้ผลประเมินคุณภาพ 

     

การฝึกอบรม และ พฒันา 
44. โรงงานมีแผนประจ าปีในการฝึกอบรมและ พฒันา
ทกัษะอยา่งเหมาะสม 

     

45. โรงงานมีการส่งเสริมให้พนกังานไดรั้บการฝึกอบรมทั้ง
จากภายในและภายนอกโรงงานอยูเ่ป็นระยะ ๆ  

     

46. โรงงานมีกระบวนการแบ่งปันความรู้ภายในโรงงาน
อยา่งต่อเน่ือง 

     

47. โรงงานมีการอบรมใหค้วามรู้ต่างๆ ทั้งภายในและ
ภายนอกโรงงานอยา่งต่อเน่ือง 

     

48. ทุกแผนกมีทกัษะและการแกไ้ขปัญหาคุณภาพอยา่งมี
ประสิทธิภาพ 

     

49. โรงงานมีการประชาสัมพนัธ์และสร้างคุณค่าการเรียนรู้
ภายในโรงงาน 

     

 
 
 

เอกสารนี้เป็นเอกสารที่สงวนไว้สำหรับการใช้งานเพ่ือการศึกษาเท่านั้น ไม่อนุญาตให้นำไปใช้ประโยชน์ด้านการค้า 
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ส่วนที ่3  แบบสอบถามเก่ียวกบัการปรับปรุงคุณภาพอยา่งต่อเน่ือง 
ค าช้ีแจง  กรุณาใส่เคร่ืองหมาย / ลงใน ช่องท่ีตรงกบัความคิดเห็นของท่านมากท่ีสุด 

การปรับปรุงคุณภาพอยา่งต่อเน่ือง 

         ระดบัความคิดเห็น 
เห็น
ดว้ย
มาก
ท่ีสุด 

เห็น
ดว้ย
มาก 

เห็น
ดว้ย
ปาน
กลาง 

เห็น
ดว้ย
นอ้ย 

เห็น
ดว้ย
นอ้ย
ท่ีสุด 

ระบบการผลติแบบลนี 
1. โรงงานของท่านมีระบบการผลิตแบบลีนท่ีสามารถลด
รอบเวลาในการปฏิบติังานลงไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ 

     

2. โรงงานของท่านมีระบบการผลิตแบบลีนท่ีสามารถลด
งานรอระหวา่งสถานีงาน(Work In Process) 

     

3. โรงงานของท่านมีระบบการผลิตแบบลีนท่ีสามารถลด
งานแกไ้ขลงได ้(Rework)อยา่งมีประสิทธิภาพ 

     

4. โรงงานของท่านมีระบบการผลิตแบบลีนท่ีสามารถลด
ปริมาณของเสียท่ี เกิดจากการผลิต 

     

5. โรงงานของท่านมีระบบการผลิตแบบลีนท่ีสามารถลด
จ านวนคร้ังท่ี ผลิตไม่ทนัตามแผน 

     

6. โรงงานของท่านมีระบบการผลิตแบบลีนท่ีสามารถลด
เวลาในการตั้งเคร่ืองและเปล่ียน แม่พิมพ ์

     

7. โรงงานของท่านมีระบบการผลิตแบบลีนท่ีสามารถลด
ตน้ทุนในการผลิต 

     

8. โรงงานของท่านมีระบบการผลิตแบบลีนท่ีสามารถลด
ระยะเวลาในการผลิต 

     

9. โรงงานของท่านมีระบบการผลิตแบบลีนท่ีสามารถส่ง
มอบงานใหก้บักระบวนการถดัไปตรงเวลาและครบ จ านวน 

     

10. โรงงานของท่านมีระบบการผลิตแบบลีนท่ีสามารถลด
จ านวนงานเสีย(Defectives) ท่ีจุดตรวจสอบขั้นสุดทา้ย 

     

11. โรงงานของท่านมีระบบการผลิตแบบลีนท่ีสามารถ
สามารถเพิ่มผลิตภาพ (Productivity) หรือ % yield 
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ส่วนที ่3  (ต่อ) 

การปรับปรุงคุณภาพอยา่งต่อเน่ือง 

         ระดบัความคิดเห็น 
เห็น
ดว้ย
มาก
ท่ีสุด 

เห็น
ดว้ย
มาก 

เห็น
ดว้ย
ปาน
กลาง 

เห็น
ดว้ย
นอ้ย 

เห็น
ดว้ย
นอ้ย
ท่ีสุด 

ระบบบริหารแบบ TQM 
12. โรงงานของท่านมีระบบบริหาร TQM ท่ีส่งผลให ้
“สินคา้มีคุณภาพ” 

     

13. โรงงานของท่านมีระบบบริหาร TQM ท่ีส่งผลให ้“ส่ง
ครบและตรงเวลา” 

     

14. โรงงานของท่านมีระบบบริหาร TQM ท่ีส่งผลให ้
“ความพึงพอใจจากลูกคา้” 

     

15. โรงงานของท่านมีระบบบริหาร TQM ท่ีท าใหโ้รงงานมี
การปรับปรุงกระบวนการท างานอยา่งต่อเน่ือง 

     

16. โรงงานไดน้ าความรู้และประสบการณ์ ของพนกังานมา
ใชใ้นโรงงานอยา่งเตม็ประสิทธิภาพ 

     

17. โรงงานเปิดโอกาสใหพ้นกังานมีส่วนร่วมในการแสดง
ความคิดเห็น หรือเสนอแนะน าเพื่อการปรับปรุง อยา่ง
ต่อเน่ือง 

     

ไคเซ็น 
18. การท าไคเซ็นในโรงงานของท่านช่วยท าใหก้ารท างาน
นอ้ยลง และลดขั้นตอนท่ีไม่จ  าเป็นออกจากการท างาน 

     

19. การท าไคเซ็นในโรงงานของท่านช่วย มุ่งเสริมสร้าง
ศกัยภาพส่วนบุคคล ของพนกังานทุกระดบัชั้น 

     

20. การท าไคเซ็นในโรงงานของท่านช่วยเพิ่มผลผลิตและ
เสริมสร้างศกัยภาพของโรงงาน 

     

21. การท าไคเซ็นในโรงงานของท่านช่วยส่งเสริมให้
พนกังานทุกคนไดมี้ส่วนร่วมคิดแกปั้ญหาของโรงงาน 

     

22. การท าไคเซ็นในโรงงานของท่านช่วยสนบัสนุนให้
พนกังานทุกระดบัแสดงศกัยภาพในการปรับปรุงงาน
ออกมาดว้ยตวัเอง 
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ส่วนที ่3  (ต่อ) 

การปรับปรุงคุณภาพอยา่งต่อเน่ือง 

         ระดบัความคิดเห็น 
เห็น
ดว้ย
มาก
ท่ีสุด 

เห็น
ดว้ย
มาก 

เห็น
ดว้ย
ปาน
กลาง 

เห็น
ดว้ย
นอ้ย 

เห็น
ดว้ย
นอ้ย
ท่ีสุด 

23. การท าไคเซ็นในโรงงานของท่านช่วยท าใหก้ารส่งมอบ
สินคา้ในปริมาณท่ีถูกตอ้งและทนัตามความตอ้งการของ
ลูกคา้ 

     

24. การท าไคเซ็นในโรงงานของท่านช่วยลดความส้ินเปลือง
ดว้ยการก าจดัความเคล่ือนไหวท่ีไม่จ  าเป็นออกจากการ
ท างาน 

     

 
ส่วนที ่4  ขอ้คิดเห็น หรือขอ้เสนอแนะอ่ืนๆ ท่ีเป็นประโยชน์ต่อการปรับปรุงคุณภาพอยา่งต่อเน่ืองใน
องคก์าร 
ค าช้ีแจง  โปรดแสดงความคิดเห็น และขอ้เสนอแนะเพิ่มเติมในดา้นต่างๆ  

 
1 ด้านระบบการผลติแบบลนี 
 

 

 
2 ด้าน ระบบบริหารแบบ TQM 
 

 

 
3 ด้าน ไคเซ็น 
 

 

 
 
                                * ขอขอบคุณทุกท่านท่ีใหค้วามร่วมมือตอบแบบสอบถาม*               
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