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ในการวจิยัคร้ังน้ีมีวตัถุประสงคข์องการศึกษา 3 ประการคือ 1) เพื่อศึกษาถึงปัจจยัท่ีมีผลต่อ

อุตสาหกรรมขนาดกลางและขนาดเล็กในการมุ่งสู่ระบบการผลิตแบบลีน 2)เพื่อศึกษาความแตกต่าง
ระหวา่งปัจจยัท่ีมีผลต่ออุตสาหกรรมขนาดกลางและขนาดเล็กในการมุ่งสู่ระบบการผลิตแบบลีนใน
แต่ละลกัษณะทางประชากร ไดแ้ก่ ขนาดของกิจการ และระดบัของพนักงาน และ 3) เพื่อศึกษา
ความสัมพนัธ์ของปัจจยัท่ีมีผลต่อท่ีมีต่ออุตสาหกรรมขนาดกลางและขนาดเล็กในการมุ่งสู่ระบบ
การผลิตแบบลีนท่ีมีต่อความส าเร็จและความต่อเน่ืองในการน าระบบการผลิตแบบลีนมาใช้ใน
สถานประกอบการ 

การศึกษาคร้ังน้ี มุ่งศึกษาในอุตสาหกรรมขนาดกลางและขนาดเล็ก (SMEs) ท่ีเข้าร่วม
โครงการ Lean Manufacturing ของกรมส่งเสริมอุตสาหกรรมร่วมกบัสถาบนัส่งเสริมเทคโนโลยี
ไทย-ญ่ีปุ่น ตั้งแต่คร้ังท่ี 2 – 3 จ านวน 21 สถานประกอบการ เคร่ืองมือท่ีใช้ในการวิจยัคร้ังน้ี คือ 
แบบสอบถามและการสัมภาษณ์ โดยน าขอ้มูลท่ีไดรั้บมาวเิคราะห์ใชโ้ปรแกรมส าเร็จรูป SPSS สถิติ
ท่ีใชไ้ดแ้ก่ ค่าร้อยละ ค่าเฉล่ียเลขคณิต ค่าเบ่ียงเบนมาตรฐาน การวิเคราะห์ความแปรปรวนทางเดียว 
การวิเคราะห์สหสัมพนัธ์และการวิเคราะห์การถดถอยพหุคูณ การทดสอบสมมติฐานได้ก าหนด
ระดบันยัส าคญัทางสถิติท่ีระดบั 0.05 

 
ผลการศึกษา สรุปได้ดังนี ้
1) ความคิดเห็นของพนกังานท่ีมีต่อปัจจยัท่ีท าให้ประสบความส าเร็จในการน าระบบการ

ผลิตแบบลีนมาใชใ้นสถานประกอบการในภาพรวม เรียงตามล าดบัความส าคญั พบวา่ ล าดบัท่ี 1 คือ 
ดา้นผูใ้ห้ค  าปรึกษา ล าดบัท่ี 2 คือ ด้านการได้รับการสนับสนุน ล าดบัท่ี 3 คือ ด้านการได้รับการ
ฝึกอบรม ล าดบัท่ี 4 คือ ดา้นความรู้ความเขา้ใจของพนกังาน ล าดบัท่ี 5 คือ ดา้นการมีส่วนร่วมของ
พนกังาน ล าดบัท่ี 6 คือ ดา้นแรงจูงใจ และล าดบัท่ี 7 คือ ดา้นทศันคติของพนกังาน 

2) ความคิดเห็นของพนกังานท่ีมีต่อปัจจยัท่ีท าให้ประสบความส าเร็จในการน าระบบการ
ผลิตแบบลีนมาใช้ในสถานประกอบการจ าแนกตามขนาดกิจการ โดยเรียงตามล าดบัความส าคญั
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ของปัจจยั พบวา่ กจิการขนาดเลก็ ล าดบัท่ี 1 คือ ดา้นผูใ้หค้  าปรึกษา ล าดบัท่ี 2 คือ ดา้นการไดรั้บการ
ฝึกอบรมและความรู้ความเขา้ใจของพนกังาน ล าดบัท่ี 4 คือ ดา้นการไดรั้บการสนบัสนุน ล าดบัท่ี 5 
คือ ดา้นแรงจูงใจ ล าดบัท่ี 6 คือ ดา้นการมีส่วนร่วมของพนกังานและล าดบัท่ี 7 คือ ดา้นทศันคติของ
พนักงาน กิจการขนาดกลาง ล าดบัท่ี 1 คือ ด้านการได้รับการสนับสนุน ล าดบัท่ี 2 คือ ด้านผูใ้ห้
ค  าปรึกษา ล าดับท่ี 3 คือ ด้านการได้รับการฝึกอบรม ล าดบัท่ี 4 คือ ด้านความรู้ความเข้าใจของ
พนักงาน ล าดับท่ี 5 คือ ด้านการมีส่วนร่วมของพนักงาน และล าดับท่ี 6 คือ ด้านทัศนคติของ
พนกังานและแรงจูงใจ  

3) ความคิดเห็นของพนกังานท่ีมีต่อปัจจยัท่ีท าให้ประสบความส าเร็จในการน าระบบการ
ผลิตแบบลีนมาใช้ในสถานประกอบการจ าแนกตามระดับของพนักงาน  โดยเรียงตามล าดับ
ความส าคญัของปัจจยั พบวา่ พนักงานระดับปฏิบัติการ ล าดบัท่ี 1 คือ ดา้นผูใ้ห้ค  าปรึกษา ล าดบัท่ี 2 
คือ ด้านการได้รับการฝึกอบรม ด้านความรู้ความเข้าใจของพนักงานและด้านการได้รับการ
สนบัสนุน ล าดบัท่ี 5 คือ ดา้นการมีส่วนร่วมของพนกังาน ล าดบัท่ี 6 คือ ดา้นแรงจูงใจและล าดบัท่ี 7 
ดา้นทศันคติของพนักงาน พนักงานระดับบังคับบัญชาหรือหัวหน้างานขึ้นไป ล าดบัท่ี 1 คือ ดา้น
การไดรั้บการสนบัสนุน ล าดบัท่ี 2 คือ ดา้นผูใ้หค้  าปรึกษา ล าดบัท่ี 3 คือ ดา้นการไดรั้บการฝึกอบรม 
ดา้นทศันคติของพนกังาน ล าดบัท่ี 5 คือ ด้านแรงจูงใจ ล าดบัท่ี 6 คือ ด้านความรู้ความเขา้ใจของ
พนกังานและล าดบัท่ี 7 คือ ดา้นการมีส่วนร่วมของพนกังาน 

4) ผลการทดสอบสมมติฐาน พบวา่ 
    ปัจจยัท่ีท าให้ระบบการผลิตแบบลีนสามารถน ามาใช้ในอุตสาหกรรมขนาดกลางและ

ขนาดเล็กไดอ้ย่างประสบความส าเร็จไม่แตกต่างกนัในแต่ละขนาดของกิจการแต่แตกต่างกนัใน
ระดบัของพนกังานท่ีระดบันยัส าคญัทางสถิติ 0.05 

    ปัจจยัในดา้นแรงจูงใจ ความรู้ความเขา้ใจ การไดรั้บการฝึกอบรม ทศันคติของพนกังาน 
การได้รับการสนับสนุน การมีส่วนร่วมของพนักงานและผูใ้ห้ค  าปรึกษา มีความสัมพนัธ์กับ
ความส าเร็จในการน าระบบการผลิตแบบลีนมาใชใ้นอุตสาหกรรมขนาดกลางและขนาดเล็ก 

   ปัจจยัท่ีมีผลต่อความส าเร็จในการน าระบบการผลิตแบบลีนมาใช้ในสถานประกอบการ 
คือ ปัจจยัดา้นการมีส่วนร่วมของพนกังาน ทศันคติของพนกังาน การไดรั้บการสนบัสนุน และการ
ไดรั้บการฝึกอบรม   
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Abstract 
 
The objective of this research is to study factors influencing SMEs (small and medium 

enterprises) in industrial sector concerned with lean manufacturing, differences among factors 
toward SMEs in terms of population characteristics (i.e. enterprise size and number of employees) 
and relationship among factors affecting SMEs in relation to lean manufacturing by means of 
success and continuous implementation for lean manufacturing of enterprises. 
 

This purpose is to examine 21 SMEs joining in second and third phase of lean 
manufacturing project of Department of Industry Promotion and Technology Promotion 
Association (Thailand – Japan). The researching tools basically comprise questionnaire and 
interviewing. All data are compiled by statistical software, namely SPSS which presents in 
percentage, arithmetic mean, standard deviation (SD), one-way ANOVA, correlation analysis and 
regression analysis. Also, hypothesis testing is specified at significant level of 0.05. 
 
The overall consequences can be concluded as follows: 

1) Employees’ perspectives affecting success in implementation for lean manufacturing in 
all aspects are ranged between the most and least important factors as follows: 

First order: Consulting 
Second order: Supporting 
Third order: Training 
Fourth order: Knowledge/understanding 
Fifth order: Participation  
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Sixth order: Incentives 
Seventh order: Attitude  

2) Employees’ perspectives affecting success in implementation for lean manufacturing in 
enterprise size are ranged between the most and least important factors as follows: 
              2.1) Small size 
                    First order: Consulting 
                    Second order: Training; Knowledge/understanding  
                    Fourth order: Supporting 
                    Fifth order: Incentives 
                    Sixth order: Participation  
                    Seventh order: Attitude  
              2.2) Medium size 
                    First order: Supporting 
                    Second order: Consulting 
                    Third order: Training 
                    Fourth order: Knowledge/understanding  
                    Fifth order: Participation  
                    Sixth order: Attitude; Incentives 

3) Employees’ perspectives affecting success in implementation for lean manufacturing in 
position ranking of employees are ranged between the most and least important factors as follows: 
              3.1) Low-ranking employee 
                    First order: Consulting 
                    Second order: Training; Knowledge/understanding; Supporting 
                    Fifth order: Participation  
                    Sixth order: Incentives 
                    Seventh order: Attitude  
 3.2) Medium- or high-ranking employee 
                    First order: Supporting 
                    Second order: Consulting 
                    Third order: Training; Attitude  
                    Fifth order: Incentives 
                    Sixth order: Knowledge/understanding  
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                    Seventh order: Participation  
4) Results of hypothesis testing 

Firstly, at significant level of 0.05, factors of successful implementation of lean 
manufacturing in SMEs have no difference for each enterprise size but they have difference for 
position ranking of employees. Secondly, factors of incentives, knowledge and understanding, 
training, attitude, supporting, participation and consulting relate to success in implementation for 
lean manufacturing in SMEs. Lastly, factors affecting success in implementation for lean 
manufacturing of enterprises are participation, attitude and training, respectively. 
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กติตกิรรมประกาศ 
 

 ในการท าวิจยัคร้ังน้ี ผมได้รับความกรุณาอย่างยิ่งจากท่านผูบ้ริหารมหาวิทยาลัยธุรกิจ
บณัฑิตย ์ท่ีให้โอกาสในการท างานโดยให้ทุนอุดหนุนจนสามารถด าเนินการวิจยัไดส้ าเร็จเรียบร้อย
ดว้ยดี โดยเฉพาะอย่างยิ่ง ท่านรองศาสตราจารย ์ดร. สรชัย พิศาลบุตร ผูอ้  านวยการศูนยว์ิจยัและ
รักษาการรองผูอ้  านวยการฝ่ายวิชาการ ท่ีได้ให้ความกรุณาสนับสนุน ช่วยเหลือทั้งด้านความรู้ 
โอกาสและก าลงัใจ ตลอดจนใหข้อ้เสนอแนะอนัเป็นส่ิงส าคญัท่ีท าใหง้านวิจยัน้ีส าเร็จลงได ้
 ขอกราบขอบพระคุณ ท่านรองศาสตราจารย์ ดร.อุปถัมภ์ สายแสงจนัทร์ คณบดีคณะ
บริหารธุรกิจ ท่ีได้ให้การส่งเสริมการท าวิจัยน้ีพร้อมทั้ งร่วมให้ความเห็นอันเป็นประโยชน์ 
ขอขอบคุณอาจารยเ์กียรติศกัด์ิ พาชิยานุกูล รองผูอ้  านวยการศูนยว์ิจยัและ คุณสกุลทิพย ์อนนัตรักษ์ 
ผูช่้วยหวัหนา้แผนกส่งเสริมและประสานงานวจิยั ท่ีช่วยอ านวยความสะดวกในทุกๆ ดา้น ท าให้การ
ด าเนินงานต่างๆ สามารถเป็นไปอยา่งราบร่ืนตลอดเส้นทางของการท างาน 
 และสุดท้าย งานวิจัยคร้ังน้ีจะส าเร็จลงมิได้ หากไม่ได้รับการสนับสนุนจากผู ้ช่วย
ศาสตราจารยผ์อ่งใส เพช็รรักษ์ หวัหนา้ภาควิชาการจดัการอุตสาหกรรม และขวญัเรือน ทาจ ารัสท่ี
ไดใ้หก้ารสนบัสนุนและก าลงัใจเป็นอยา่งดีมาโดยตลอด  
 
       ศิรัตน์ แจง้รักษส์กุล 
           กนัยายน 2555 
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บทที่ 1 
 

บทน า 
 

1.1 ความเป็นมาและความส าคัญของปัญหา 
 
              ภาคอุตสาหกรรมมีบทบาทอยา่งเด่นชดัต่อการพฒันาเศรษฐกิจของประเทศ เน่ืองจากเป็น
กิจกรรมท่ีกระตุน้ส่งเสริมให้เกิดการพฒันาในดา้นต่าง ๆ กล่าวคือ ท าให้เกิดการขยายตวัในดา้น
ความเจริญทางเศรษฐกิจพร้อมทั้งท าให้เกิดการพฒันาทางเทคโนโลยี นวตักรรมและการพฒันา
โครงสร้างระบบสาธารณูปโภคอีกดว้ย (Pred, 1966; Hartshorn, 1980)   
     ในขณะเดียวกนัอุตสาหกรรมท่ีมีบทบาทอยา่งเด่นชดัในการพฒันาเศรษฐกิจของประเทศ
ไทยก็คือ อุตสาหกรรมขนาดกลางและขนาดยอ่มดงัแสดงในตาราง 
 
ตารางที ่1 แสดงจ านวนและสัดส่วนของวสิาหกิจทั้งประเทศประจ าปี 2551 

ขนาด จ านวนวสิาหกจิ สัดส่วนต่อวสิาหกจิ สัดส่วนต่อ SMEs 

SE 2,815,560 99.3 99.6 

ME 12,073 0.4 0.4 

LE 4,586 0.2  

N/A 4,158 0.1  

SMEs 2,827,633 99.7  

Total 2,836,377 100.0  
ท่ีมา ส านกังานสถิติแห่งชาติ ประมวลผลโดยส านกังานส่งเสริมและพฒันาวิสาหกิจขนาดกลางและขนาดยอ่ม ปี 
2551 รายงานสถานการณ์วสิาหกิจขนาดกลางและขนาดยอ่ม ประจ าปี 2551 
 

จากตารางจะพบวา่ จ  านวนวสิาหกิจทั้งประเทศ ปี 2551 มีจ านวนทั้งส้ิน 2,836,377 ราย โดย
จ าแนกเป็นวิสาหกิจขนาดกลางและขนาดยอ่มมีจ านวนทั้งส้ิน 2,827,633 ราย วิสาหกิจขนาดยอ่ม
จ านวน 2,815,560 ราย วิสาหกิจขนาดกลาง จ านวน 12,073 ราย และวิสาหกิจขนาดใหญ่ จ านวน 
4,586 ราย โดยสัดส่วนวสิาหกิจขนาดกลางและขนาดยอ่มคิดเป็นสัดส่วนร้อยละ 99.7 ของวิสาหกิจ
ทั้งประเทศ และวิสาหกิจขนาดยอ่มมีสัดส่วนร้อยละ 99.6 ของวิสาหกิจขนาดกลางและขนาดยอ่ม
ทั้งหมด ส่วนวิสาหกิจขนาดกลางมีสัดส่วนร้อยละ 0.4 ของวิสาหกิจขนาดกลางและขนาดย่อม
ทั้งหมด ซ่ึงจะเห็นไดว้า่วิสาหกิจของประเทศไทยส่วนใหญ่เป็นวิสาหกิจขนาดกลางและขนาดยอ่ม 
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รวมถึงจากปัญหาวิกฤตเศรษฐกิจของโลกและประเทศไทย ไดส่้งผลให้ยอดขายและยอดส่งออก
ลดลงเป็นอยา่งมาก ส่งผลกระทบต่อการประกอบการในดา้นต่าง ๆ  น าไปสู่ปัญหาการเลิกกิจการ
และ/หรือการเลิกจา้งงาน และมีแนวโนม้ท่ีสถานประกอบการจะเลิกจา้งงานอีกเป็นจ านวนมากเพื่อ
เป็นการลดตน้ทุนโดยเฉพาะอุตสาหกรรมในกลุ่มวิสาหกิจขนาดกลางและขนาดยอ่มท่ีเป็นสัดส่วน
ใหญ่ของอุตสาหกรรม ดงัตวัอย่างท่ีเกิดข้ึนในเดือนพฤศจิกายน 2551 ซ่ึงจะเห็นว่าการท่ีสถาน
ประกอบการจะลดตน้ทุนโดยการเลิกจา้งงานน้ี  จะเป็นประโยชน์เพียงแค่ในระยะสั้นเท่านั้น  แต่จะ
ก่อให้เกิดปัญหาในระยะยาว  ส่งผลให้ขีดความสามารถในการแข่งขนัของวิสาหกิจเหล่าน้ีลดลง
เป็นอยา่งมาก  เน่ืองจากการขาดบุคลากรท่ีมีความรู้ ความสามารถ และประสบการณ์  อีกทั้งในการ
ท่ีจะพฒันาบุคลากรเหล่าน้ีข้ึนมาใหม่จะตอ้งใชเ้วลาและมีค่าใชจ่้ายสูง  นอกจากน้ีการเลิกจา้งงานยงั
ส่งผลกระทบต่อประเทศเป็นอยา่งยิง่  ทั้งในแง่ของเศรษฐกิจและสังคม 

 
          เม่ือพิจารณาการลดตน้ทุนของวิสาหกิจ  นอกจากการเลิกจา้งงานแลว้  ยงัสามารถด าเนินการ
ไดใ้นรูปแบบอ่ืนท่ีจะมีผลต่อการรักษาและเพิ่มขีดความสามารถของวิสาหกิจไดใ้นระยะยาว  อาทิ
เช่น การลดค่าใชจ่้ายดา้นพลงังาน การลดความสูญเสียในกระบวนการผลิต  การเพิ่มประสิทธิภาพ
ของกระบวนการผลิต การเพิ่มประสิทธิภาพของแรงงาน การลดความสูญเปล่าดา้นแรงงาน การเพิ่ม
ความสามารถดา้นโลจิสติกส์และลดความผดิพลาดในการบริหารธุรกิจ เป็นตน้ ข ณ ะ ท่ี
นบัวนัปริมาณทรัพยากรต่างๆ ลดลงเร่ือยๆ   จ  านวนประชากรกลบัเพิ่มข้ึนอยา่งต่อเน่ือง การด าเนิน
ธุรกิจในปัจจุบนัและอนาคตจึงเป็นเร่ืองท่ีทา้ทายความสามารถของผูบ้ริหารและพนกังานทุกคนใน
องคก์รท่ีตอ้งเผชิญกบัปัญหามากมายและร่วมมือกนัจดัการ เพื่อตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้
ท่ีเพิ่มข้ึนและเปล่ียนแปลงอยูต่ลอดเวลา 
 ดงันั้นจึงมีอุตสาหกรรมขนาดกลางและขนาดเล็ก (SMEs) ท่ีไดเ้ร่ิมมีการน าระบบการผลิต
แบบลีนเขา้มาใชเ้พื่อความอยูร่อด ซ่ึง  “Lean”  คือ แนวคิดในการประยุกตใ์ชเ้คร่ืองมือ วิธีการ และ
กิจกรรมต่างๆ ตามความเหมาะสมของสภาพแวดล้อมในกระบวนการท างานเพื่อก าจดัความสูญ
เปล่าและก่อให้เ กิดการสร้างคุณค่าเพิ่มแก่สินค้าหรือบริการอย่างต่อเน่ือง โดยมุ่งพัฒนา
องคป์ระกอบของกระบวนการ ไดแ้ก่ สถานท่ีท างาน เคร่ืองจกัร ระบบคุณภาพ ระบบควบคุมการ
ผลิต และบุคลากร โดยเฉพาะบุคลากรซ่ึงเป็นทรัพยากรท่ีมีคุณค่ามากท่ีสุดขององค์กรเพื่อเพิ่ม
ศกัยภาพขององค์กรทั้งดา้นคุณภาพ ตน้ทุน และการส่งมอบ อีกทั้งเป็นการเพิ่มความยืดหยุ่นของ
องคก์รเพื่อรองรับการเปล่ียนแปลง 

ระบบการผลิตแบบลีน  เ ป็นเค ร่ืองมือในการจัดการกระบวนการ ท่ี ช่วยเพิ่ม ขีด
ความสามารถให้แก่องค์การ  โดยการพิจารณาคุณค่าในการด าเนินงานเพื่อมุ่งตอบสนองความ
ตอ้งการของลูกคา้ มุ่งสร้างคุณค่าในตวัสินคา้และบริการ และก าจดัความสูญเสียท่ีเกิดข้ึนตลอดทั้ง
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กระบวนการอยา่งต่อเน่ือง ท าให้สามารถลดตน้ทุนการผลิต เพิ่มผลก าไรและผลลพัธ์ท่ีดีทางธุรกิจ
ในท่ีสุด ในขณะเดียวกนัก็ใหค้วามส าคญักบัการผลิตสินคา้ท่ีมีคุณภาพควบคู่ไปดว้ย 
 
แนวคิดของระบบการผลติแบบลนี (Lean Thinking) 
               นิยามของค าวา่ ลีน เม่ือเปิดพจนานุกรมจะแปลวา่ “ผอมหรือบาง” หรือท่ีเขา้ใจไดง่้ายๆก็
คือไม่มีส่วนเกิน ถา้น ามาพูดในท านองวิสาหกิจการผลิต (Manufacturing Enterprise) หมายถึงการ
ออกแบบและจดัการอยา่งถูกตอ้งเหมาะสมในคร้ังแรกท่ีด าเนินการและมุ่งเนน้ถึงกระบวนการท่ีเพิ่ม
คุณค่า ซ่ึงวิธีการน้ีจะเป็นวิธีการท างานท่ีป้องกนัความผิดพลาดท่ีเกิดข้ึนไดอ้ยา่งสมบูรณ์แบบ และ
เป็นแนวทางท่ีก่อให้เกิดการปรับตวั ในสภาวะการแข่งขนัท่ีข้ึนอยูก่บัเวลา เพื่อให้องค์กรมีความ
คล่องตวั (Agility) ใชท้รัพยากรอยา่งจ ากดั สะดวกรวดเร็ว ลดตน้ทุน ลดเวลาท่ีไม่จ  าเป็นและเพิ่ม
คุณภาพในระบบการผลิต 
 

ระบบการผลิตแบบลีน หรือ Lean Manufacturing เป็นแนวคิดท่ีไดรั้บการพฒันามาจาก
ระบบการผลิตแบบลีน โดยมุ่งเนน้ท่ีหลกัการ 3 อยา่งคือ 
           1. การปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง (Continuous Improvement) 
           2. การสร้างคุณค่าเพิ่ม (Value Added Creation) ดว้ยการก าจดัความสูญเปล่าทั้ง 7 ประการ 
คือการผลิตมากเกินไป การรอคอย การขนยา้ย กระบวนการท่ีไม่เหมาะสม การเก็บวสัดุคงคลงั การ
เคล่ือนท่ีท่ีไม่จ  าเป็น และของเสีย และ 
           3. การมุ่งเนน้ท่ีลูกคา้ คือผลิตตามความพึงพอใจของลูกคา้ โดยมีปรัชญาในการผลิตแบบลีน
คือการเพิ่มคุณภาพและส่งมอบสินคา้ท่ีมีตน้ทุนต ่า โดยมีเป้าหมายพื้นฐาน คือลดเวลาการผลิตและ
จดัเตรียมทรัพยากร ให้สามารถรองรับการเปล่ียนแปลงค าสั่งซ้ือของลูกคา้ไดด้ว้ยระดบัสินคา้คง
คลงัท่ีต ่าท่ีสุดเท่าท่ีจะเป็นไปได ้
           ซ่ึงเคร่ืองมือของระบบการผลิตแบบลีน (Lean Tools) ไดแ้ก่ 

- การจดัสายการผลิตแบบเซลล์ (Cellular Manufacturing) 
- ความเป็นระเบียบเรียบร้อยของสถานท่ีปฏิบติังานดว้ย 5S  
- การควบคุมและจดัการดว้ยสายตา Visual Control & Management 
- สายธารแห่งคุณค่า (Value Stream Mapping) 
- การผลิตดว้ยล็อตเล็กๆ (Small Batch Manufacture) 
- การลดเวลาการเปล่ียนรุ่นการผลิต (Set Up Time Reduction) 
- การบ ารุงรักษาท่ีทุกคนมีส่วนร่วม (Total Productive Maintenance) 
- การวดัประสิทธิภาพของเคร่ืองจกัรโดยรวม (Overall Equipment Effectiveness) 
- ทฤษฎีของขอ้จ ากดั (Theory of Constraints) 
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- ระบบดึง (Pull System) 
- การปรับเรียบสายการผลิต และเวลาแทค็ (Smooth Production & Takt Time) 
- การป้องกนัความผดิพลาดในงาน (Poka Yoke) 
- การปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง (Continuous Improvement) 
- เป็นตน้ 

 

               จากแนวทาง ดงักล่าว  ผูว้ิจยัจึงตอ้งการท่ีจะท าการศึกษาถึงปัจจยัในดา้นต่างๆ ท่ีมีผลการ
การด าเนินการเพื่อมุ่งสู่ระบบการผลิตแบบลีนท่ีส าคญัของอุตสาหกรรมขนาดกลางและขนาดเล็ก 
เพื่อใช้เป็นขอ้มูลประกอบการตดัสินใจในการด าเนินการน าระบบการผลิตแบบลีนมาใช้ไดอ้ย่าง
เหมาะสมและใชแ้กไ้ขปัญหาในดา้นต่างๆ ส าหรับอุตสาหกรรมขนาดกลางและขนาดเล็ก 
 
1.2 วตัถุประสงค์ของการวจัิย 

1. เพื่อศึกษาถึงปัจจยัท่ีมีผลต่ออุตสาหกรรมขนาดกลางและขนาดเล็กในการมุ่งสู่ระบบการ
ผลิตแบบลีน 

2. เพื่อศึกษาความแตกต่างระหวา่งปัจจยัท่ีมีผลต่ออุตสาหกรรมขนาดกลางและขนาดเล็กใน
การมุ่งสู่ระบบการผลิตแบบลีนในแต่ละลกัษณะทางประชากร ได้แก่ ขนาดของกิจการ 
และระดบัของพนกังาน  

3. เพื่อศึกษาความสัมพนัธ์ของปัจจยัท่ีมีผลต่อท่ีมีต่ออุตสาหกรรมขนาดกลางและขนาดเล็กใน
การมุ่งสู่ระบบการผลิตแบบลีนท่ีมีต่อความส าเร็จและความต่อเน่ืองในการน าระบบการ
ผลิตแบบลีนมาใชใ้นสถานประกอบการ 

     
1.3 สมมติฐานของการวจัิย 

1. ปัจจยัท่ีท าใหร้ะบบการผลิตแบบลีนสามารถน ามาใชใ้นอุตสาหกรรมขนาดกลางและขนาด
เล็กไดอ้ย่างประสบความส าเร็จไม่แตกต่างกนัในแต่ละขนาดกิจการ ประเภทของสถาน
ประกอบการ ระดบัของพนกังาน  

2. ปัจจยัในดา้นแรงจูงใจ ความรู้ความเขา้ใจ การได้รับการฝึกอบรม ทศันคติของพนักงาน 
การได้รับการสนับสนุน การมีส่วนร่วมของพนักงานและผู ้ให้ค  าปรึกษา มีผลต่อ
ความส าเร็จและความต่อเน่ืองในการด าเนินการผลิตแบบลีนของอุตสาหกรรมขนาดกลาง
และขนาดเล็ก 
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กรอบการวจัิย 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
1.4 นิยามศัพท์ 
         ระบบการผลติแบบลนี   หมายถึง  ปรัชญาในการผลิต ท่ีถือวา่ความสูญเปล่าเป็นตวัท าให้เวลา
ท่ีใช้ในการผลิตยาวนานข้ึน และควรท่ีจะมีการน าเทคนิคต่างๆ มาใช้ในการก าจดัความสูญเปล่า
เหล่านั้นออกไป 
      อุตสาหกรรมขนาดกลางและขนาดเลก็ หมายถึง  
          อุตสาหกรรมขนาดกลาง หมายถึงอุตสาหกรรมท่ีมีมูลค่าทรัพยสิ์นการลงทุน51 - 200 ลา้น
บาท 
          อุตสาหกรรมขนาดย่อม หมายถึงอุตสาหกรรมท่ีมีมูลค่าทรัพยสิ์นการลงทุนไม่เกิน 50 ลา้น
บาท 
      ระดับของพนักงาน หมายถึง ระดบัความรับผิดชอบของบุคคลท่ีมีหน้าท่ีรับผิดชอบในกิจการ
งานนั้น ซ่ึงแบ่งเป็น 3 ระดบั 

1) พนักงานระดับหัวหน้างาน (Group Leader /Team Leader) หมายถึง ผูท้  าหน้าท่ี
ควบคุมการปฏิบติังาน 

2) พนักงานระดับปฏิบัติการ (Operator) หมายถึง ผูท่ี้ปฏิบติังานตามค าสั่งของหวัหนา้งาน
ในสายการผลิต 

         แรงจูงใจ หมายถึง ส่ิงเร้าจากภายใน ส่ิงจูงใจ หรือส่ิงโนม้นา้วใจให้บุคคลเกิดพฤติกรรม เกิด
ความคิด ความเช่ือมัน่และความมานะพยายามท่ีจะกระท า และคงไวซ่ึ้งการกระท านั้นๆ เพื่อจะ
บรรลุเป้าหมายหรือวตัถุประสงคใ์ดวตัถุประสงคห์น่ึงตามท่ีตวับุคคลหรือองคก์ารไดต้ั้งไว ้

ขนาดของกจิการ 
-ขนาดกลาง 
-ขนาดเล็ก 
ระดับของพนักงาน 
-ระดบัหวัหนา้งาน 
-ระดบัปฏิบติัการ 

ปัจจัยด้าน 
-แรงจูงใจ 
-ความรู้ความเขา้ใจ 
-ทศันคติ 
-การมีส่วนร่วม 
-การฝึกอบรม 
-การสนบัสนุน 
-ผูใ้หค้  าปรึกษา 

ความส าเร็จและ
ความต่อเน่ืองใน
การน าระบบการ
ผลิตแบบลีนมาใช ้DPU
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         ความรู้ความเข้าใจ หมายถึง ความจ าในส่ิงท่ีเคยประสบมา และการตีความ แปลความและการ
สรุปความ โดยความรู้ความเขา้ใจ เป็นพฤติกรรมท่ีต่อเน่ืองกนั 
         ทัศนคติ หมายถึง ความรู้สึก หรือทีท่าของบุคคลท่ีมีต่อบุคคล วตัถุส่ิงของ หรือสถานการณ์
ต่างๆ  
         การมีส่วนร่วม หมายถึง ความร่วมมือ หรือการมีส่วนในบางส่ิงบางอย่างซ่ึงรวมถึงความ
รับผดิชอบดว้ย 
         การฝึกอบรม หมายถึง กระบวนการในการพฒันาบุคคลอยา่งเป็นระบบ เพื่อช่วยให้ผูเ้ขา้รับ
การฝึกอบรมเกิดความรู้ความเขา้ใจ  ความช านาญ และมีทศันคติท่ีถูกตอ้งในเร่ืองใดเร่ืองหน่ึงถึงขั้น
สามารถน าความรู้ในเร่ืองนั้น ไปปฏิบติัภาระหนา้ท่ีไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ 
         การสนับสนุน หมายถึง การท่ีพนกังานได้รับความช่วยเหลือ จากบุคคลหรือกลุ่มบุคคลท่ี
ติดต่อสัมพนัธ์กนัในองคก์าร ดา้นวตัถุส่ิงของ ขอ้มูลข่าวสาร ความรู้จาก ส่ือต่าง ๆ หรือการให้ความ
ช่วยเหลือให้ค  าปรึกษา ค าแนะน ารวมไปถึงการสนบัสนุนในดา้นการ ยอมรับ การยกยอ่งและการ
เห็นคุณค่า ในส่ิงท่ีพนกังานไดป้ฏิบติัอยูเ่พื่อท าใหเ้กิดก าลงัใจและเกิด ความรู้สึกมัน่คง ปลอดภยั 
         ความต่อเน่ืองในการท าระบบการผลิตแบบลีน  หมายถึง การท่ีสถานประกอบการยงัคง
สามารถรักษาและจดัท าระบบการผลิตแบบลีนไดอ้ยา่งต่อเน่ือง 
 
1.5  ขอบเขตของการวจัิย 
       การศึกษาคร้ังน้ีมุ่งศึกษาในอุตสาหกรรมขนาดกลางและขนาดเล็ก (SMEs) ท่ีเขา้ร่วมโครงการ 
Lean Manufacturing ของกรมส่งเสริมอุตสาหกรรมร่วมกบัสถาบนัส่งเสริมเทคโนโลยีไทย-ญ่ีปุ่น
จ านวน 30 โรงงาน โดยทั้งหมดเป็นอุตสาหกรรมการผลิต 
        รวบรวมจากรายช่ือโรงงานเขา้ร่วมโครงการ Lean Manufacturing สถาบนัส่งเสริมเทคโนโลยี
ไทย-ญ่ีปุ่น กนัยายน พ.ศ. 2552  
 
1.6 ประโยชน์ทีค่าดว่าจะได้รับ 
       1. เพื่อทราบถึงปัจจยัท่ีมีผลต่ออุตสาหกรรมขนาดกลางและขนาดเล็กในการท่ีจะมุ่งสู่ระบบการ
ผลิตแบบลีน และเป็นขอ้มูลส าหรับผูป้ระกอบเดิมและผูป้ระกอบการใหม่ ไดน้ าไปใชป้ระกอบใน
การก าหนดกลยุทธ์การด าเนินธุรกิจในอุตสาหกรรม โดยเฉพาะในการแก้ปัญหาและปรับปรุง
พฒันาปรับปรุงกระบวนการผลิตใหเ้หมาะสม   
       2 ในการเรียนการสอนของภาควชิาการจดัการอุตสาหกรรม มีเน้ือหาในส่วนของระบบการผลิต
แบบลีน ซ่ึงสามารถน าผลการวจิยัท่ีไดน้ี้มาใชเ้ป็นกรณีศึกษาบรรยายใหน้กัศึกษา 
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บทที่ 2 
 

เอกสารและงานวจิยัที่เกีย่วข้อง 
 

ปัจจุบนัความตอ้งการสินคา้ของลูกคา้มีการเปล่ียนแปลงรูปแบบหลากหลายข้ึน และมี
แนวโน้มสั่งซ้ือในขนาดท่ีเล็กลง ซ่ึงผูผ้ลิตจ าเป็นตอ้งด าเนินการตอบสนองลูกคา้ให้ทนัและตอ้ง
สร้างคุณค่าสูงสุดให้ลูกคา้พึงพอใจ โดยเพิ่มขีดความสามารถในการลดตน้ทุนในการด าเนินงาน 
จดัการใหส้ามารถรองรับการเปล่ียนแปลงต่างๆ ไดอ้ยา่งวอ่งไว และพยายามก าจดัองคป์ระกอบท่ีไม่
ท าให้เกิดคุณค่า แก่ลูกคา้ออกไป ดว้ยเหตุน้ีการน าเอาระบบการผลิตแบบลีนมาประยุกต์ใชจึ้งเป็น
ส่ิงท่ีมีความส าคญัอยา่งยิ่ง แนวคิดและเทคนิคแบบ “ลีน” ไดรั้บการกล่าวถึงอยา่งมากและไดเ้ป็น
แนวทางการบริหารขององคก์รชั้นน าต่างๆ มากมายในปัจจุบนั ซ่ึงต่างก็ไดน้ าแนวคิดแบบลีนมาใช้
อยา่งประสบความส าเร็จ 
              ในส่วนของการวิจยัในคร้ังน้ี เป็นการศึกษาปัจจยัท่ีมีผลต่ออุตสาหกรรมขนาดกลางและ
ขนาดเล็กในการมุ่งสู่ระบบการผลิตแบบลีน ซ่ึงมีแนวคิด ทฤษฎี  ท่ีเก่ียวขอ้งอยูพ่อสมควร ซ่ึงผูว้ิจยั
ไดศึ้กษาและคน้ควา้ทฤษฎี ความรู้ท่ีเก่ียวขอ้งมาเป็นกรอบในการศึกษาดงัน้ี 
2.1  แนวคิดทางด้านระบบการผลติแบบลนี 
     2.1.1 หลกัการเบ้ืองตน้ 
     2.1.2 ววิฒันาการผลิตสู่ระบบการผลิตปัจจุบนั 
     2.1.3 ประวติัของระบบการผลิตแบบลีน 
     2.1.4 มุมมองแบบลีน: นิยาม 
     2.1.5 หลกัการพื้นฐานของการผลิตแบบลีน 
     2.1.6 กุญแจสู่ความส าเร็จส าหรับแนวคิดแบบลีน 
2.2 แนวคิดทางด้านปัจจัยที่มีผลต่ออุตสาหกรรมขนาดกลางและขนาดเล็กในการมุ่งสู่ระบบการ
ผลติแบบลนี 
     2.2.7 แนวคิดดา้นแรงจูงใจ 
     2.2.8 แนวคิดดา้นความรู้ความเขา้ใจ 
     2.2.9 แนวคิดดา้นทศันคติ 
     2.2.10 แนวคิดดา้นการมีส่วนร่วม 
     2.2.11 แนวคิดดา้นการฝึกอบรม 
     2.2.12 แนวคิดดา้นการสนบัสนุน 
     2.2.13 แนวคิดดา้นผูใ้หค้  าปรึกษา 
2.3  ผลงานวจัิยที่เกีย่วข้อง 

DPU



8 

 

2.1 แนวคิดทางด้านระบบการผลติแบบลนี 
      2.1.1 หลกัการเบือ้งต้น 

การแข่งขนัของธุรกิจในปัจจุบนัท าให้ภาคอุตสาหกรรมการผลิตตอ้งปรับตวัเพื่อความอยู่
รอดระบบการผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing System) เป็นระบบท่ีไดรั้บการยอมรับทัว่โลกวา่
เป็นระบบการผลิตท่ีสามารถลดตน้ทุน ลดความสูญเปล่า และลดความสูญเสียโอกาสทางการผลิต
ได ้ ทั้งยงัเป็นระบบท่ีสร้างมาตรฐาน และแนวคิดส าคญัในการผลิตรวมถึงส่งเสริมการปรับปรุง
อยา่งต่อเน่ืองตลอดเวลาอีกดว้ย จากระบบการผลิตแบบโตโยตา้ (Toyota Production System: TPS) 
ไดมี้การพฒันาเป็นกระบวนทศัน์ใหม่ (New Paradigm) ของการผลิตคือ การผลิตแบบลีน ซ่ึง
กระบวนทศัน์น้ีมีแนวคิดให้เห็นและเขา้ใจกระบวนการผลิตมากข้ึน และเป็นระบบสามารถ
ตอบสนองต่อความตอ้งการของลูกคา้ไดเ้ป็นอยา่งดี ระบบการผลิตแบบโตโยตา้เป็นการพฒันาดา้น
การบริหารเวลาและการท างานโดยการลดความสูญเปล่า (Waste/Muda) เม่ือโตโยตา้ตอ้งการท่ีจะ
ให้ระบบมีความยืดหยุน่ และลดเวลาตั้งแต่การสั่งซ้ือจนถึงการขนส่งในกรณีท่ีเป็นการสั่งซ้ืออยา่ง
เร่งด่วนหลกัการท่ีส าคญั คือการลดช่วงเวลาโดยการก าจดัทุกส่ิงทุกอย่างท่ีไม่มีคุณค่าเพิ่มในตวั
ผลิตภณัฑ์ซ่ึงความสูญเปล่า (Waste/Muda) ท่ีส าคญัในกระบวนทศัน์ของระบบการผลิตแบบโต
โยตา้ คือ การผลิตมากเกินไป (Overproduction) และการจดัเก็บไวจ้นกระทัง่กลายเป็นสินคา้ท่ี
สะสมไวน้านในคลงัสินคา้ (Inventory) ท าใหเ้กิดการรักษาท่ียุง่ยาก จากรูปแบบการผลิตท่ีเป็นแบบ
แบทช์ (Batches)ของผลิตภณัฑ์ขนาดใหญ่ท่ีมุ่งเนน้ในเร่ืองของความประหยดัเวลาในการผลิตแบบ
จ านวนมาก ซ่ึงอุปสรรคเหล่าน้ีสามารถป้องกนัและแกไ้ขไดภ้ายใตก้ารผลิตแบบลีน ท่ีมีเคร่ืองจกัรท่ี
เหมือนกนั การด าเนินงานในทางท่ีเหมือนกนัแต่สามารถมองเห็นความแตกต่างในการป้องกนั
ปัญหาอยา่งสมบูรณ์แบบ 

ผูบ้ริหารอุตสาหกรรมในระดบัโลกมีแนวโนม้ท่ีจะใชก้ารผลิตแบบลีน เป็นการผลิตจ านวน
มากตามความตอ้งการของลูกคา้ (Mass Customization) ท่ีเป็นทางเลือกท่ีดีกวา่การผลิตแบบจ านวน
มาก (Mass Production) โดยการจดัการอยา่งง่าย ๆ นัน่คือ การรวมกลุ่มเคร่ืองจกัรจากกระบวนการ
และสร้างรูปแบบการไหลช้ินเดียว (One-piece Flow) เป็นกลุ่มสินคา้ท่ีคล้ายกนัท่ีท าให้เกิด
ประสิทธิผล ความยดืหยุน่ และคุณภาพ ซ่ึงมีการประสานรวมระหวา่งโรงงานกบัลูกคา้ท่ีตอ้งการขอ้
ไดเ้ปรียบในการแข่งขนั ในบางบริษทัตอ้งการสร้างวสิาหกิจแบบลีนท่ีเช่ือมต่อระหวา่งโรงงานแบบ
ลีน (Lean Factories) ซ่ึงท าใหไ้ดผ้ลลพัธ์ท่ีคุม้ค่า 

 

      2.1.2 ววิฒันาการผลติสู่ระบบการผลติปัจจุบัน 
วิวฒันาการผลิตเร่ิมจากการผลิตแบบงานฝีมือ (Craft Production) มาเป็นแบบผลิตแบบ

จ านวนมาก (Mass Production) แต่ในปัจจุบนัการผลิตไดมี้ลกัษณะเปล่ียนแปลงไป ดงัตารางท่ี 2.1 
จะเห็นไดว้า่ภายใตก้ารผลิตในยุคปัจจุบนั การผลิตแบบลีนจะเหมาะสมตรงกบัลกัษณะการผลิตท่ี
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ลูกคา้ตอ้งการมากท่ีสุด โดยมีการลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิตและมีการปรับปรุงอย่าง
ต่อเน่ือง (Continuous Improvement) 
 
ตารางที ่2.1 แสดงลกัษณะการผลิตท่ีเปล่ียนแปลงไป (Spann et al., 1997) 
ลกัษณะ การผลติแบบงานฝีมอื การผลติแบบจ านวนมาก การผลติในปัจจุบัน 
ผลิตภณัฑ ์ หลากหลายหรือตาม

ความตอ้งการของลูกคา้ 
แบบเดียวกนั หลากหลายหรือตามความ

ตอ้งการของลูกคา้ 
การควบคุม
การผลิต 

ผลิตตามสัง่ ผลิตตามการพยากรณ์ ผลิตตามความตอ้งการของ
ลกูคา้ 

เทคโนโลยี
การผลิต 

ทกัษะของช่างฝีมือ ความแม่นย  าของเคร่ืองจกัร 
ทกัษะยอ่ยๆ ของแรงงาน 

การควบคุมดว้ยคอมพิวเตอร์ 
ความแม่นย  าของเคร่ืองจกัรสูง 
ทกัษะยอ่ยๆ ของแรงงาน 

วิธีการผลิต ดว้ยมือ การใชส่้วนท่ีแทนกนัได ้
เคร่ืองจกัรอตัโนมติั 
แรงงาน สายพาน 

การใชส่้วนท่ีแทนกนัได ้
เคร่ืองจกัรอตัโนมติั แรงาน 
หุ่นยนต ์

ความตอ้งการ
ของตลาด 

มีอยา่งจ ากดั ตลาดน าหนา้ความสามารถ
ในการผลิต 

ตลาดมีความส าคญันอ้ยกวา่
ความสามารถในการผลิต 

ความตอ้งการ
ของลกูคา้ 

มีเพียงพอไปใชง้าน มีเพียงพอใหไ้ปใชง้าน 
คุณสมบติัของสินคา้ ตน้ทุน 

คุณภาพตามความตอ้งการของ
ลกูคา้ คุณสมบติัของสินคา้ 
ตน้ทุน เวลาในการส่งมอบ 

 
      2.1.3 ประวตัิของระบบการผลติแบบลนี 

การผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing) เกิดข้ึนเป็นคร้ังแรกเม่ือ ปี ค.ศ. 1990 จากหนงัสือ
ช่ือ “The Machine That Changed The World” ซ่ึงเขียนโดยศาสตราจารยด์็อกเตอร์ เจมส์ วอแม็ก 
แห่งMIT (Massachusetts Institute of Technology) หนงัสือเล่มน้ีไดก้ล่าวถึงการศึกษาวิเคราะห์
เปรียบเทียบโรงงานประกอบรถยนตข์องญ่ีปุ่น สหรัฐอเมริกา และยุโรปวา่ ท าไมญ่ีปุ่นจึงประสบ
ความส าเร็จในการด าเนินธุรกิจการผลิตรถยนตม์ากกวา่สหรัฐอเมริกา และยุโรป ผลการศึกษาพบวา่
ญ่ีปุ่นมีระบบการผลิตท่ีเรียกวา่ “ลีน” นัน่เอง โดยการศึกษาไดท้  าข้ึนท่ีโรงงานผลิตรถยนตโ์ตโยตา้ท่ี
ประเทศสหรัฐอเมริกา 

ก่อนหนา้นัน่ในช่วงปี ค.ศ. 1945-1970 ไทอิจิ โอโนะ (Talichi Ohno) วิศวกรการผลิตและ
อดีตรองประธานบริษทั Toyota Motor Corporation ไดคิ้ดระบบการผลิตแบบโตโยตา้ (Toyota 
Production System : TPS) ซ่ึงบางทีเรียกวา่ ระบบการผลิตแบบทนัเวลาพอดี (Just In Time 
Manufacturing System) ข้ึนมา โดยส่วนหน่ึงของระบบน้ีไดม้าจากระบบขอ้เสนอแนะ (Suggestion 
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System) ท่ีเสนอโดยพนกังานนัน่เอง ดว้ยเหตุดงักล่าวจึงไดน้ าไปสู่การพฒันารูปแบบการผลิตโดย
เนน้ตน้ทุนการผลิตต ่า โดยมีผูน้ าส าคญัอยา่ง อิจิ โตโยดะ (Eiji Toyoda) และไทอิจิ โอโนะ แห่ง 
Toyota Motor ในปี 1950 โตโยดะ ไดเ้ยี่ยมชมโรงงาน Ford River Rouge เพื่อเรียนรู้วิธีการผลิต
แบบจ านวนมาก (Mass Production) จึงเห็นวา่ฟอร์ดไดใ้ชส้ายการผลิตแบบต่อเน่ือง (Continuous 
Manufacturing System)ท าใหโ้ตโยดะไดเ้ห็นรูปแบบการผลิตรถไดถึ้งวนัละ 7000 คนัต่อวนั  

ขณะนั้นทาง Toyota Motor สามารถผลิตไดน้อ้ยกวา่ 2700 คนั หลงัจากท่ีไดท้  าการเยี่ยมชม
และศึกษาโรงงานของ Ford ประมาณหน่ึงเดือน โตโยตา้ไดส้รุปวา่ระบบวิธีการผลิตแบบจ านวน
มาก ไม่เหมาะสมกบัรูปแบบการผลิตของโตโยตา้ ดงันั้นโตโยตา้จึงตอ้งการสร้างรถยนตท่ี์มีรูปแบบ
ท่ีหลากหลายภายในโรงงาน ซ่ึงแตกต่างจากรูปแบบการผลิตของฟอร์ด (Ford) อยา่งส้ินเชิงและยงั
ขาดความพร้อมทางดา้นเงินทุน จึงไม่สามารถเพิ่มการลงทุนทางดา้นเทคโนโลยีชั้นสูงได ้ เม่ือเขา
กลบัถึงญ่ีปุ่นจึงไดเ้รียก ไทอิจิ โอโนะ วิศวกรการผลิต เพื่อร่วมพฒันาระบบการผลิต เม่ือโอโนะได้
ศึกษาแนวทางของการผลิตแบบจ านวนมากท าให้เห็นขอ้จ ากดัหลายประการ ดงันั้นจึงไดอ้อกแบบ
ระบบเพื่อลดความสูญเปล่าและเนน้ประสิทธิภาพสูงสุด ดว้ยตน้ทุนท่ีต ่ากวา่และมีความยืดหยุน่กวา่
แนวทางการผลิตแบบจ านวนมาก ระบบท่ีพฒันาข้ึนจึงรู้จกักนัดีในนาม ระบบการผลิตแบบโตโยตา้
และไดเ้ป็นตน้แบบของการผลิตแบบทนัเวลาพอดี หรือ การผลิตแบบลีน 

โดยมุ่งลดความสูญเปล่าจากการใช้ทรัพยากรท่ีไม่ได้สร้างมูลค่าเพิ่มให้กบัสินคา้ (Non 
Value Added : NVA) และรวมถึงแนวทางปรับปรุงกระบวนการอยา่งต่อเน่ืองดว้ยการลงทุนใน
ทรัพยากรมนุษย ์(Human Capital) โดยไม่เนน้การลงทุนในเทคโนโลยีชั้นสูง แต่จะมุ่งการปรับปรุง
โดยมีพนกังานเป็นตวัขบัเคล่ือนท่ีส าคญัและสอดคลอ้งกบัปรัชญาคุณภาพ อย่างการจดัการดา้น
คุณภาพรวมทั้งองคก์ร จึงส่งผลให้ญ่ีปุ่นสามารถแข่งขนัในตลาดโลกและท าให้ธุรกิจของอเมริกา
ตอ้งด าเนินการปรับตวัในช่วงทศวรรษ 1980 

กล่าวกนัวา่ก่อนหนา้ท่ีโอโนะจะคิดระบบการผลิตแบบโตโยตา้ข้ึนมา เขาไดเ้ดินทางไปดู
งานท่ีบริษทัผลิตรถยนตฟ์อร์ดท่ีสหรัฐอเมริกา นัน่คือ จุดก าเนิดความคิดเร่ืองระบบการผลิตแบบโต
โยตา้ ท่ีมุ่งเนน้การไหลของงานหลกั (Flow) โดยส่ิงต่าง ๆ ท่ีขดัขวางการไหลของงานจะถูกเรียกวา่
เป็นความสูญเปล่า (Waste/Muda) ท่ีจะตอ้งก าจดัออกไป จากท่ีกล่าวมาสรุปไดว้า่ระบบการผลิต
แบบลีน (Lean Manufacturing System) มีจุดก าเนิดมาจากระบบการผลิตแบบโตโยตา้นัน่เอง โดย
เจมส์ วอแม็กเป็นผูเ้รียกระบบการผลิตดงักล่าววา่เป็นระบบการผลิตแบบลีน และเผยแพร่จนเป็นท่ี
รู้จกั 
      2.1.4 มุมมองแบบลนี: นิยาม 

American Society For Quality (ASQ) ให้ค  าจ  ากดัความของระบบการผลิตแบบลีนไวว้า่
เป็นการเร่ิมพิจารณาการก าจดัของเสียทั้งหมดในกระบวนการท่ีโรงงานผลิต หลกัการของลีนรวมถึง
เวลาการรอคอยเป็นศูนย ์ (Zero Waiting Time) สินคา้คงคลงัเป็นศูนย์ (Zero Inventory) การ
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ตารางเวลาการผลิต (Scheduling) (ระบบการดึงของลูกคา้ภายในแทนท่ีระบบผลกั) การไหลของ
กลุ่มผลิตภณัฑ์ (ลดขนาดกลุ่ม) การปรับสมดุลการผลิตและลดเวลาการผลิต (Cutting Actual 
Process Times) (Monden, 1998) 

National Institute of Standards and Technology Manufacturing Extension Partnership 
(NIST-MEP) ไดใ้ห้ค  าจ  ากดัความของระบบการผลิตแบบลีนไวว้่าเป็นระบบท่ีมุ่งเน้นการจ าแนก
และก าจัดความสูญเปล่าในกิจกรรมตลอดจนการพฒันาอย่างต่อเน่ืองโดยท าให้การไหลของ
ผลิตภณัฑ์เกิดมาจากการดึงของลูกคา้ เพื่อการตอบสนองความพึงพอใจของลูกคา้อย่างสูงสุด 
(Spann et al., 1997) 

Production System Design Laboratory at the Massachusetts Institute of Technology ให้
ค  าจ  ากดัความของการผลิตแบบลีนไวคื้อการก าจดัความสูญเปล่าในทุกๆส่วนของการผลิต ซ่ึง
รวมทั้งส่วนความสัมพนัธ์กบัลูกคา้ ส่วนการออกแบบผลิตภณัฑ์ ส่วนเช่ือมโยงกบัซพัพลายเออร์ 
และในส่วนการบริหารโรงงาน (Feld, 2001) 

William G. Nickels et al. (2002) ให้ค  าจ  ากดัความของการผลิตแบบลีนไวว้า่เป็นการผลิต
สินคา้โดยใช้ทุกส่ิงในกระบวนการผลิตนอ้ยท่ีสุด โดยเปรียบเทียบกบัระบบการผลิตแบบจ านวน
มาก 

ระบบการผลิตแบบโตโยตา้ (The Toyota Production System) ให้ค  าจ  ากดัความของการ
ผลิตแบบลีนไวว้า่เป็นปรัชญาของการลดของเสียอยา่งต่อเน่ืองในทุก ๆ พื้นท่ี และทุกกิจกรรม ซ่ึง
เป็นระบบท่ีประเทศสหรัฐอเมริกาสร้างมาจากการรวมเอาเทคนิคระบบการผลิตของญ่ีปุ่น ซ่ึงนิยาม
โดย  

Allen et al., 2001 ไดใ้ห้ค  าจ  ากดัความของการผลิตแบบลีนไวว้า่เป็นการติดตามความสูญ
เปล่าเพื่อก าจดัให้หมดไปจากระบบอย่างไม่มีท่ีส้ินสุด โดยความสูญเปล่านั้นคือทุกๆส่ิงท่ีไม่เกิด
คุณค่าแก่ผลิตภณัฑ ์

การผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing) เป็นปรัชญาการผลิต ท่ีมีพื้นฐานความแตกต่างของ
แนวคิดในการผลิต จากการไหลในการผลิตตั้งแต่วตัถุดิบจนกลายเป็นผลิตภณัฑ์ และตั้งแต่การ
ออกแบบผลิตภัณฑ์จนถึงการบริการลูกค้า  โดยมีวตัถุประสงค์เพื่อก า จดัความสูญเปล่า 
(Waste/Muda) และผลิตสินคา้ใหต้รงกบัความตอ้งการของลูกคา้ ดงัรูปท่ี 2.1  
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รูปที ่2.1 แสดงแนวคิดการผลิตแบบลีน (Allen et al., 2001) 

 
      2.1.5 หลกัการพืน้ฐานของการผลติแบบลนี 

แนวคิดเร่ืองลีน ท่ีเจมส์ วอแม็ก กล่าวไวใ้นหนงัสือช่ือ “Lean Thinking” หลกัการพื้นฐาน
ของการผลิตแบบลีนมี 5 ประการคือ การนิยามคุณค่า การวิเคราะห์สายธารคุณค่า การไหล การดึง/
ทนัเวลาพอดี และความสมบูรณ์แบบ ดงัรูปท่ี 2.2 และยงัค านึงถึงการปรับปรุงอยา่งต่อเน่ืองในแต่ละ
โครงสร้างหลกัตามการหมุนของวงลอ้การผลิตแบบลีน 

 
รูปที ่2.2 แสดงหลกัการพื้นฐานของการผลิตแบบลีน (Feld, 2001) 

 
          2.1.5.1 การนิยามคุณค่า (Value Definition) ในหลกัการน้ีเสนอให้สามารถระบุคุณค่าของ
ผลิตภณัฑ์หรือบริการให้ได้ ว่าคุณค่าของสินคา้ท่ีผลิตมีคุณค่าอยู่ท่ีใด ตรงกบัความตอ้งการของ
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ลูกค้าหรือไม่  การระบุว่าสินค้าหรือบริการมีคุณค่าอยู่ ท่ีใดอาจเปรียบเทียบกับคู่แข่ง 
(Benchmarking) ก็ได ้ และกระบวนการท่ีปราศจากการสูญเปล่า (Waste-free) เป็นกระบวนการท่ี
ด าเนินไปอย่างถูกต้องโดยต้องใช้เวลาและความพยายามท่ีจะก าจัดความสูญเปล่าออกจาก
กระบวนการ ดงันั้นกระบวนการท่ีสร้างคุณค่าจึงเป็นส่ิงส าคญั แต่จ าเป็นตอ้งมองในมุมของลูกคา้
(Customer’s Perspective) ไม่ใช่มองจากมุมของผูผ้ลิต ( Producer’s Perspective) ลูกคา้จะเป็นคน
สุดทา้ยท่ีก าหนดคุณค่า ด้วยเหตุน้ีความสูญเปล่าประเภทหน่ึงของของเสีย (Waste/Muda) คือ 
กระบวนการท่ีลูกค้าไม่ต้องการ บริษัทท่ีผลิตแบบลีนจะด าเนินการเพื่อก าหนดคุณค่าในตัว
ผลิตภณัฑ์และความสามารถของผลิตภณัฑ์ในการเสนอราคาให้กบัลูกคา้ การท่ีสามารถระบุไดว้่า
สินคา้หรือบริการท่ีเป็นผลิตผลขององคก์รมีคุณค่าอยา่งไรนั้น นบัเป็นบนัไดขั้นแรกของแนวคิดลีน
ซ่ึงจะท าใหลู้กคา้เกิดความพึงพอใจ อนัจะส่งผลต่อการด าเนิน ธุรกิจต่อไปทั้งยงัสามารถน าคุณค่าท่ี
ลูกคา้ตอ้งการนั้นมาเป็นแนวทางในการด าเนินการผลิตดว้ย ขาย ดงันั้นการคน้หาและวิจยัความ
ตอ้งการของลูกคา้จึงเป็นส่ิงส าคญั และควรใชเ้คร่ืองมือท่ีเรียกวา่ Quality Function Deployment 
(QFD) 
 

          2.1.5.2 การวิเคราะห์สายธารคุณค่า (Value Stream Analysis) หลกัการการนิยามคุณค่าเป็น
พื้นฐานส าคัญส าหรับการวิเคราะห์สายธารคุณค่า ซ่ึงในการวิเคราะห์เร่ิมต้นด้วยแผนภาพ
กระบวนการ (Process Mapping) ก าหนดแต่ละขั้นตอนตามกระบวนการผลิต ซ่ึงในแต่ละขั้นตอน
จะมีค าถามวา่ “มีคุณค่าเพิ่มให้กบัผลิตภณัฑ์ตามทรรศนะของลูกคา้หรือไม่” ซ่ึงเป็นขั้นตอนท่ีมีผล
ต่อการเพิ่มคุณค่าของความสามารถของผลิตภณัฑ์หรือคุณภาพ โดยทัว่ไปจะเก่ียวขอ้งกบัการ
เปล่ียนแปลงวตัถุดิบใหเ้ป็นผลิตภณัฑ์ การก าจดัส่ิงท่ีไม่เกิดคุณค่าเพิ่มในกระบวนการ ซ่ึงเป็นส่ิงท่ีดี
ในการเพิ่มคุณค่าและเพิ่มประสิทธิภาพ แผนภาพกระบวนการสามารถท าไดโ้ดยสร้างแผนภาพการ
ไหลของคุณค่า (Value Stream Mapping: VSM) โดยท่ี Value Stream คือกิจกรรมหรืองานทั้งหมด 
(เป็นส่ิงท่ีเกิดคุณค่าเพิ่มและไม่เกิดคุณค่าเพิ่ม) ท่ีท าให้เกิดผลิตภณัฑ์ให้กบัลูกคา้ ดงันั้น VSM คือ
การเขียนแผนภาพแสดงถึงการไหลของวตัถุดิบและขอ้มูลสารสนเทศในการผลิตของกระบวนการ
ต่าง ๆ ดงัรูปท่ี 2.3  
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รูปที ่2.3 แสดงตวัอยา่งแผนภาพสายธารคุณค่า (Allen etal., 2001) 

 
          2.1.5.3 การไหล (Flow) การท าใหคุ้ณค่าเกิดการไหลอยา่งต่อเน่ือง คือ การท าใหส้ายการผลิต
สามารถปฏิบติังานไดอ้ยา่งสม ่าเสมอตลอดเวลา โดยไม่มีการขดัขวางหรือหยดุการผลิตดว้ยเหตุอนั
ใดก็ตาม ใหง้านสามารถไหลไปไดอ้ยา่งต่อเน่ืองเหมือนเช่นน ้าในแม่น ้า ซ่ึงแมว้า่ระดบัน ้าจะลด
ต ่าลงแต่ก็ยงัไหลอยูเ่สมอ องคก์รต่าง ๆ ตอ้งการมุ่งเนน้ในเร่ืองการไหลของผลิตภณัฑแ์บบรวดเร็ว 
(Rapid Product Flow) โดยการก าจดัอุปสรรคต่าง ๆ และระยะทางท่ีอยูร่ะหวา่งแผนกท่ีเก่ียวขอ้งกบั
การท างาน ท าใหแ้ผนผงัการท างานของพนกังานและเคร่ืองมือท่ีเก่ียวกบัการผลิตเปล่ียนแปลงไป 

การไหลของงาน (Flow) ถือวา่เป็นหวัใจของระบบการผลิตแบบลีน และเป็นจุดเร่ิมตน้ท่ี
จะตอ้งท าให้เกิดข้ึนก่อนท่ีจะท าการติดตั้งระบบอ่ืน ๆ ของระบบการผลิตแบบลีนต่อไป การท าให้
สายการผลิตเกิดการไหลอยา่งต่อเน่ือง (Continuous Flow) สามารถท าไดด้งัน้ี คือ 
                  1. อยา่ใหเ้คร่ืองจกัรวา่งงานดว้ยเหตุอนัใดก็ตาม (Idle) 
                  2. หากเคร่ืองจกัรเสีย (Breakdown) หรือออกนอกการควบคุม (Out of Control) ตอ้ง
แกไ้ขใหก้ลบัสู่ภาวะปกติไดเ้ร็วท่ีสุด 
                  3. การบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรเชิงป้องกนั (Preventive Maintenance: PM) เป็นส่ิงท่ีตอ้งใช้
เวลาใหน้อ้ยท่ีสุด แมว้า่จะอยูใ่นแผนการผลิตก็ตาม เพราะบางกรณีไม่สามารถควบคุมเวลาน้ีได ้
                  4. อยา่ขดัจงัหวะการผลิต ดว้ยเหตุอนัใดก็ตาม 
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                  5. จดัก าลงัการผลิตของแต่ละกระบวนการใหมี้ความสมดุลกนั (Line Balancing) ซ่ึงจะ
ท าใหไ้ม่มีงานรอระหวา่งกระบวนการ (Work in Process: WIP) หรือเกิดคอขวดข้ึน (Bottleneck) 
                  6. ลดปริมาณการขนยา้ย 
                  7. ลดการเก็บงานเพื่อรอการผลิต (Waiting) 
                  8. จดัผงัโรงงาน (Line Layout) ใหเ้หมาะสม 
 

          2.1.5.4 การดึง (Pull) / ทันเวลาพอดี (JIT) ในแนวคิดแบบลีน สินคา้คงคลงัหรือวสัดุคงคลงั
จะถูกพิจารณาเป็นเร่ืองการสูญเปล่า ฉะนั้นการผลิตผลิตภณัฑ์ท่ีขายไม่ได้จะเป็นการสูญเปล่า
เช่นเดียวกนั ดงันั้นการใหลู้กคา้เป็นผูดึ้งคุณค่าของกระบวนการ คือ การท าการผลิตเม่ือลูกคา้มีความ
ตอ้งการสินคา้นั้น และผลิตแค่เพียงพอกบัท่ีลูกคา้ตอ้งการ โดยหมายถึงทั้งลูกคา้ภายในและภายนอก
เป็นการผลิตท่ีเขา้ใกล้กบัลกัษณะของการผลิตตามสั่ง (Made To Order) ไม่ใช่การผลิตเพื่อเก็บและ
รอการขาย (Made To Stock) ซ่ึงการผลิตเพื่อเก็บและรอการขายถือเป็นความสูญเปล่าชนิดหน่ึงท่ี
เกิดข้ึนเพราะการรอคอย (Waiting) วตัถุประสงคข์องการผลิตแบบทนัเวลาพอดีคือ การสร้างความ
สมดุลและความสัมพนัธ์ของปริมาณการผลิตตลอดเวลา จึงไดน้ า Takt Time มาใชเ้ป็นเคร่ืองมือใน
การจดัสมดุลของการไหล โดย Takt Time นั้นเป็นตวัค านวณมาตรฐานของคุณค่าบนความตอ้งการ
ของลูกคา้ และเป็นความรวดเร็วท่ีก าหนดให้ในกระบวนการผลิตเพื่อท าให้ไดต้ามความตอ้งการใน
ระบบการผลิตแบบลีน Takt Time จึงเป็นเคร่ืองมือท่ีเช่ือมระหว่างการผลิตกบัลูกคา้ และเป็น
ตวัก าหนดอตัราการผลิต การประเมินสภาพการผลิต การค านวณแนวทางการท างาน การพฒันา
เส้นทางส าหรับการเคล่ือนท่ีของผลิตภณัฑ์ ซ่ึงน าไปสู่การคน้หาปัญหาและหาค าตอบท่ีตอ้งการ 

ในหลกัการน้ีเป็นการบอกให้ผูผ้ลิตท างานแบบยอ้นหลงั (Work Backward) คือ น าความ
ตอ้งการของลูกคา้ (Customer Requirements) มาก าหนดการท างาน ไม่ใช่ท าออกไปเพื่อรอลูกคา้มา
ซ้ือ การผลิตตอ้งท าเม่ือลูกคา้ตอ้งการจริง ๆ ไม่ใช่ผลิตตามแผนการผลิตของผูผ้ลิต (Master 
Production Plan: MPS) หรือการผลิตแบบตามการพยากรณ์ยอดขาย (Sales Forecast) ในการใช้
ระบบดึงใหส้มบูรณ์แบบ ใหใ้ชก้บัทั้งลูกคา้ภายนอก (External Customer) ซ่ึงก็คือ บริษทัหรือลูกคา้
ท่ีซ้ือสินคา้จากเรา และกบัทั้งลูกคา้ภายใน (Internal Customer) ซ่ึงก็คือ บุคคลหรือหน่วยงานท่ีเรา
ตอ้งใหก้ารสนบัสนุนแก่เขาหรือบุคคลท่ีไดรั้บผลกระทบจากการท างานของเรา เช่นเดียวกบัแนวคิด
ของการจดัการดา้นคุณภาพโดยรวม (Total Quality Management: TQM) 

 

          2.1.5.5 ความสมบูรณ์แบบ (Perfection) หลงัจากท่ีเขา้ใจความตอ้งการของลูกคา้ รู้และเขา้ใจ
ในคุณค่าของสินคา้ท่ีผลิต จดัท าผงัของคุณค่าและให้ลูกคา้เป็นผูดึ้งงานและก าหนดกิจกรรมในการ
ผลิตแลว้ ต่อมาก็คือ การพยายามเพิ่มคุณค่า (Value) ให้กบัสินคา้และบริการอยา่งต่อเน่ืองรวมถึง 
การคน้หาความสูญเปล่า (Waste) ให้พบและก าจดัอย่างต่อเน่ืองตลอดไป ซ่ึงก็คือแนวคิดของ 
PDCA (Plan-Do–Check–Act) การท าให้ประสบความส าเร็จไดน้ั้นไดรั้บผลมาจากการท างานท่ีมี
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ประสิทธิภาพในหลกัการท่ีไดก้ล่าวไปแลว้ขา้งตน้ ควรเนน้โอกาสท่ีจะปรับปรุงในเร่ืองของการลด
เวลา พื้นท่ี ตน้ทุน และการลดความผิดพลาดเก่ียวกบัการสร้างผลผลิตและการจดัการ ซ่ึงเป็น
ผลตอบสนองไปยงัความตอ้งการของลูกคา้ โดยทัว่ไปองคป์ระกอบ 3 ประการท่ีแนวคิดแบบลีน
มุ่งเนน้ ไดแ้ก่ ประการแรก บรรลุถึงการออกแบบผลิตภณัฑ์และกิจกรรมในกระบวนการผลิต ซ่ึง
เป็นกระบวนการเพิ่มคุณค่าในสายตาลูกคา้ ประการท่ีสอง เป็นการวางโครงสร้างระบบการไหล
อยา่งต่อเน่ือง ระบบคงคลงัเป็นศูนย ์ การผลิตทนัเวลาพอดี ของเสียเป็นศูนย ์ และประการท่ีสาม
ความสมบูรณ์แบบ คือ การเพิ่มคุณค่ามากท่ีสุดโดยการปรับปรุงอยา่งต่อเน่ืองหรือ Kaizen ดงันั้น 
การบริการและการด าเนินงานขั้นต่อไปควรค านึงถึงการปรับปรุงอยา่งต่อเน่ืองท่ีเป็นไปได ้
 

      2.1.6 กุญแจสู่ความส าเร็จส าหรับแนวคิดแบบลนี 
          2.1.6.1 การปรับปรุงอย่างต่อเน่ือง (Continuous Improvement) เป็นปรัชญาทางธุรกิจท่ีนิยม
ใช้ในประเทศญ่ีปุ่น และเป็นท่ีรู้จกักนัในค าว่า ไคเซ็น (Kaizen) เศรษฐกิจญ่ีปุ่นท่ีกา้วหน้ามา
มากกว่า 20 ปี เพราะไดใ้ช้ ไคเซ็นในการปรับปรุงอย่างต่อเน่ืองและอย่างสม ่าเสมอ ท าให้
บริหารธุรกิจได้ตรงเป้าหมายและตามความส าคญั สามารถท าให้ธุรกิจปรับตวัตามช่วงการ
เปล่ียนแปลงมากและน้อยของปริมาณผลิตภณัฑ์ท่ีก าหนด และเม่ือมีการพฒันาปรับปรุงมากข้ึน
เร่ือย ๆ การรวบรวมกิจกรรมการปรับปรุงเล็ก ๆ สามารถหาสาเหตุท่ีมาจากอิทธิพลหลกั ซ่ึงท าให้มี
ขอ้ไดเ้ปรียบในการแข่งขนัในระยะยาว 
          2.1.6.2 การสร้างคุณค่าเพิม่ (Value Creation) การสร้างคุณค่าตามแนวคิดของลีน คือ การท า
ความเขา้ใจวา่อะไรคือ คุณค่า (Value) และความสูญเปล่า (Waste/Muda) ทั้งในและนอกองคก์รท่ีอยู่
ในความสัมพนัธ์ต่อการผลิต คุณค่าเป็นส่ิงจ าเป็นและตอ้งถูกสร้างข้ึนในสายตาลูกคา้และตามท่ี
ลูกคา้ก าหนด และมีกระบวนการท่ีด าเนินไปอย่างถูกตอ้งโดยตอ้งใชเ้วลาและความพยายามท่ีจะ
ก าจดัการสูญเปล่าออกจากกระบวนการ โดย ยาซูฮิโร โมเด็น ไดท้  าการศึกษาระบบการผลิตแบบโต
โยตา้ (Toyota Production System : TPS) และไดแ้บ่งลกัษณะงานในการผลิตออกเป็น 3 ประเภท 
คือ 
                  ก) ส่ิงท่ีไม่เกิดคุณค่าเพิ่ม (Non Value Added : NVA) คือ ความสูญเปล่าและเป็น
กิจกรรมท่ีไม่จ  าเป็นซ่ึงควรก าจดัออกไป ตวัอย่างเช่น เวลารอคอย (Waiting Time) การสุ่ม
ผลิตภณัฑ์ระหวา่งการผลิต (Work In Process: WIP) โดยไม่เช่ือมต่อเพื่อเขา้สู่กระบวนการต่อไป
ในทนัที การท างานหรือกิจกรรมเดียวกนัซ ้ า ๆ (Double Handing) 
                  ข) ส่ิงท่ีจ  าเป็นตอ้งมีแต่ไม่เกิดคุณค่าเพิ่ม (Necessary but Non Value Added: NNVA) คือ 
ความสูญเปล่าแต่อาจจ าเป็นตอ้งยอมให้เกิดข้ึนในกระบวนการผลิต ตวัอย่างเช่น การเดินใน
ระยะไกลเพื่อหยิบช้ินส่วนหรือวตัถุดิบ การเคล่ือนยา้ยอุปกรณ์หรือเคร่ืองมือระหวา่งการผลิต และ
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เพื่อก าจดัการท างานเช่นน้ีจ าเป็นตอ้งมีการเปล่ียนแปลงการท างานคร้ังใหญ่ เช่น การวางผงัโรงงาน
ในกระบวนการผลิตใหม่ซ่ึงไม่สามารถเปล่ียนแปลงไดใ้นทนัที 
                  ค) ส่ิงท่ีเกิดคุณค่าเพิ่ม (Value Added: VA) คือ กิจกรรมท่ีมีคุณค่าในการด าเนินงานท่ี
เก่ียวกับการปรับเปล่ียนกระบวนการผลิตตั้งแต่ขั้นวตัถุดิบหรือช้ินส่วนใช้ในการผลิตว่าจะใช้
แรงงานหรือเคร่ืองจกัรในการผลิตซ่ึงตอ้งใชข้อ้มูลในการตดัสินใจมากในระบบการผลิตจะเห็นได้
วา่ส่ิงท่ีท าให้เกิดคุณค่าเพิ่มและตน้ทุนคือการไหล (Flow) และการด าเนินกิจกรรม (Activities) ดงั
แสดงในรูปท่ี 2.4  

 
 

รูปที ่2.4 แสดงคุณค่าเพิ่มจากลกัษณะระบบการผลิตท่ีประกอบดว้ยการไหลและกิจกรรม (Feld, 
2001) 

 
          2.1.6.3 การมุ้งเน้นลูกค้า (Customer Focus) เป็นการใหค้  าปรึกษาและคน้ควา้วิจยัตลาดท าให้
องคก์รมีแนวทางเดียวกนัตามความตอ้งการของลูกคา้ในดา้นคุณภาพ และการน ามาสู่การเช่ือมต่อ
ระหวา่งการผลิตกบัลูกคา้เพื่อใหไ้ดก้ารบริการท่ีดีข้ึน ซ่ึงการท าใหอ้งคก์รมีแนวทางเดียวกนัโดยการ
สร้างคุณค่าแห่งวฒันธรรมการเป็นผูน้ า (Culture Leadership Values) ซ่ึงหวัใจส าคญัของการมุ่งเนน้
ลูกคา้ประกอบดว้ย 
                  ก) เสียงจากลูกคา้ (Voice of the Customer) ช่วยในการมุ่งเนน้ลูกคา้คงอยูแ่ละกระตุน้ให้
ท าตามวตัถุประสงคข์ององคก์ร เร่ิมจากการให้ความสนใจและถ่ายทอดความสัมพนัธ์ระดบัหนา้ท่ี
การท างานตามโครงสร้างขององค์กรซ่ึงเป็นตวัขบัเคล่ือนให้เกิดกิจกรรมและแสดงให้เห็นว่าท า
อยา่งไร ตลอดจนการมีส่วนร่วมแกไ้ขกบัอุปสรรคของหนา้ท่ีการท างานเดิม 
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                  ข) การจดัความตอ้งการลูกคา้ให้มีแนวทางเดียวกนั (Customer Alignment) ส าหรับ
องคก์รเป็นแนวทางเก่ียวกบัการถ่ายทอดวิสัยทศัน์ (Vision) การมุง้เนน้ท่ีลูกคา้และคุณค่าต่อลูกคา้ 
(Customer Value) ให้ลูกคา้เป็นส่วนหน่ึงขององคก์ร ซ่ึงวิสัยทศัน์เป็นการกระตุน้พนกังานและ
องคก์รใหบ้รรลุเป้าหมาย 
                  ค) ความเช่ือมโยงลูกคา้ไปยงัผลลพัธ์ (Linking the Customer to Results) เป็นการสังเกต
การวดัการปรับปรุงของเน้ือหาสาระท่ีไปยงัลูกคา้ ผลลพัธ์เป็นการจดัการด้วยวิธีการและเกณฑ์การ
วดัความสัมพนัธ์ 

เคร่ืองมือท่ีช่วยใหอ้งคก์รมุ่งเนน้ลูกคา้แบ่งได ้3 ส่วน คือ (1) การจดัหาบริการลูกคา้โดยการ
ใชร้ะบบการจดัความสัมพนัธ์ลูกคา้ (Customer Relationship Management: CRM) เป็นการรับรอง
การตอบสนองอย่างรวดเร็ว ซ่ึงเป็นส่ิงท่ีท าให้ประสบความส าเร็จในธุรกิจ (2) การจดัการ
กระบวนการด้านคุณภาพ โดยการใช้ Six Sigma ลดความแปรปรวนส าหรับการปรับปรุง
กระบวนการ (3) การพฒันาผลิตภณัฑ์ตามความตอ้งการของลูกคา้โดยใช้ Quality Function 
Deployment (QFD) ท่ีมีการวางแผนการติดต่อส่ือสารและเทคนิคการจดัเอกสารท่ีรวบรวมปัญหา
ของกิจกรรมการด าเนินงานในระบบการผลิตและบริการ มีโครงสร้างการวิเคราะห์คุณค่าต่อลูกคา้
(Customer Value) ดา้นหนา้ท่ีของผลิตภณัฑแ์ละการบริการลูกคา้ 
 
2.2 แนวคิดทางด้านปัจจัยทีม่ีผล 
     2.2.7 แนวคิดด้านแรงจูงใจ 
              2.2.7.1 ความหมายของแรงจูงใจ 
            ริวรรณ เสรีรัตน์ และคณะ, 2543 ไดใ้ห้ความหมายของแรงจูงใจไวว้า่ แรงจูงใจเป็น
ส่ิงเร้าท่ีท าให้บุคคลเกิดความคิดริเร่ิม ควบคุม รักษาพฤติกรรม และการกระท า หรือเป็นสภาพ
ภายในซ่ึงเป็นสาเหตุใหบุ้คคลมีพฤติกรรมท่ีท าใหเ้กิดความเช่ือมัน่วา่จะสามารถบรรลุเป้าหมายบาง
ประการได ้
            ลดัดา กุลนานันท์, 2543 ไดใ้ห้ความหมายของแรงจูงใจว่า แรงจูงใจคือส่ิงเร้าท่ีมา
กระตุ้น หรือผลักดันให้บุคคลแสดงพฤติกรรมอย่างใดอย่างหน่ึงออกมา เพื่อท่ีจะได้บรรลุ
วตัถุประสงค์หรือตอบสนองความตอ้งการท่ีตนเองมีอยู่ แรงจูงใจจะเป็นก าลงัใจท่ีจะส่งผลท าให้
บุคคลปฏิบติัภาระหนา้ท่ีใหส้ าเร็จตามท่ีองคก์รก าหนดไว ้
            ดวงพร หุตะเสวี, 2544 ได้ให้ความหมายของแรงจูงใจว่า แรงจูงใจเป็นสภาวะท่ี
กระตุน้ใหบุ้คคลแสดงพฤติกรรมอยา่งใดอยา่งหน่ึง โดยเกิดจากส่ิงท่ีอยูภ่ายใน เพื่อบรรลุเป้าหมายท่ี
วางไวโ้ดยผา่นกระบวนการเรียนรู้ 
            สรุปไดว้า่ แรงจูงใจ หมายถึง ส่ิงเร้าจากภายใน ส่ิงจูงใจ หรือส่ิงโนม้นา้วใจให้บุคคล
เกิดพฤติกรรม เกิดความคิด ความเช่ือมัน่และความมานะพยายามท่ีจะกระท า และคงไวซ่ึ้งการ
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กระท านั้นๆ เพื่อจะบรรลุเป้าหมายหรือวตัถุประสงค์ใดวตัถุประสงค์หน่ึงตามท่ีตวับุคคลหรือ
องคก์ารไดต้ั้งไว ้
 

              2.2.7.2 มูลเหตุจูงใจในการท างาน 
             ปรียาพร วงศ์อนุตรโรจน์ (ม.ป.ป) กล่าววา่ การท างานของแต่ละคนย่อมข้ึนอยู่กบั
มูลเหตุจูงในท่ีเป็นแรงกระตุน้ให้คนแต่ละคนท างาน ผลงานจะดีหรือไม่นั้นข้ึนอยูก่บัองคป์ระกอบ 
ต่อไปน้ี 

1. ส่ิงแวดลอ้มในการท างาน เช่น สถานท่ี แสงสวา่ง ระเบียบกฎเกณฑข์องสถานท่ีท างาน 
บรรยาการในการท างาน เป็นตน้ 

2. เศรษฐกิจ เป็นผลตอบแทนจากการท างาน ไดแ้ก่ คา้จา้ง ค่าแรง เงินเดือน โบนสั ค่า
สมนาคุณ ค่าตอบแทน รวมทั้งฐานะทางครอบครัว รายจ่ายของครอบครัวมีผลต่อการ
ท างาน 

3. ฐานะทางสังคม เป็นส่วนหน่ึงของงานและสังคม ต าแหน่งงาน หนา้ท่ีการงานของคน
ท่ีไดรั้บการยอมรับจากสังคม ก็จะท าให้บุคคลนั้นเกิดความภูมิใจ มีความรับผิดชอบ
มากข้ึน 

4. เจตคติต่องาน ความรู้สึกว่างานนั้นเป็นส่ิงท่ีมีคุณค่า เป็นการรับผิดชอบต่อสังคม จะ
ก่อให้เกิดประโยชน์แค่ตนเองและสังคม บุคคลนั้นย่อมจะรักงาน นอกจากน้ีความ
ถนดั ความสนใจ ความเอาใจใส่ ก็มีผลต่อการท างานเป็นอยา่งมาก 

5. ความมีอิสระในการท างาน ความสามาถใชค้วามรู้ ความสามารถไดเ้ต็มท่ีโดยไม่ตอ้งมี
ใครมาบงัคบับญัชา ไม่ไดรั้บการบีบบงัคบัจากผูอ่ื้น มีอิสระในการท างาน เป็นมูลเหตุ
จูงใจใหค้นตั้งใจท างาน และมีความสุญในการท างานดว้ย 

 

              2.2.7.3 เทคนิคการจูงใจ 
             ศิริวรรณ เสรีรัตน์ และคณะ, 2545 กล่าววา่ การศึกษาทฤษฎีการจูงใจจะท าให้ทราบ
ถึงเทคนิคการจูงใจต่างๆ ท่ีผู ้บริหารสามารถเลือกน าไปใช้ได้ ในขณะท่ีการจูงใจมีความ
สลบัซบัซ้อนและไม่มีค  าตอบท่ีดีท่ีสุดเพียงค าตอบเดียว เทคนิคการจูงใจท่ีส าคญัประกอบดว้ย เงิน 
การมีส่วนร่วม และคุณภาพชีวติการท างาน ดงัรายละเอียดต่อไปน้ี 
             1. เงิน (Money) จากทฤษฎีของการให้รางวลัและการลงโทษ เงินเป็นส่ิงกระตุน้ท่ี
ส าคญั โดยอยู่ในรูปของเงินเดือน ค่าจ้างต่อหน่วย ตลอดจนโบนัส ประกันและส่ิงอ่ืนๆ ท่ีมอบ
ใหก้บัพนกังาน นกัวชิาการบางคนระบุวา่ เงินมีความหมายมากกวา่มูลค่าในรูปตวัเงิน กล่าวคือ เงิน
จะหมายถึง สถานะและอ านาจ นกัเศรษฐศาสตร์และผูบ้ริหารส่วนใหญ่ไดใ้ชเ้งินเป็นส่ิงกระตุน้ แต่
นกัวทิยาศาสตร์และนกัพฤติกรรมศาสตร์มองวา่เงินมีความส าคญันอ้ยกวา่  
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             2. การมีส่วนร่วม (Participation) เป็นเทคนิคซ่ึงเป็นผลมาจากทฤษฎีการจูงใจและ
การวจิยัการมีส่วนร่วมในการปฏิบติังาน การปฏิบติังานของบุคคลจะมีความรู้ทั้งในดา้นปัญหาและ
ผลลพัธ์ การมีส่วนร่วมท่ีถูกตอ้งจะเป็นทั้งการจูงใจและความรู้ท่ีมีคุณภาพส าหรับความส าเร็จของ
ธุรกิจ 
             การมีส่วนร่วมจะรวมถึงการยอมรับ เป็นการท าให้คนรู้สึกถึงความส าเร็จ  การมี
ส่วนร่วมไม่ไดห้มายความวา่จะท าให้บริหารมีอ านาจน้อยลง แต่การกระตุน้ให้ผูใ้ตบ้งัคบับญัชามี
ส่วนร่วมจะช่วยให้ผูบ้ริหารตอ้งรับฟังความคิดอย่างระมดัระวงั และส่ิงส าคญัก็คือ ผูบ้ริหารตอ้ง
ตดัสินใจดว้ยตวัเอง 
             3. คุณภาพชีวิตในการท างาน (Quality of working life) เป็นคุณภาพโดยรวมจาก
ประสบการณ์ของมนุษยท่ี์ท างาน ทั้งน้ีบริษทัจะตอ้งจดัโปรแกรม ซ่ึงออกแบบเพื่อสร้างบรรยากาศ
ในสถานท่ีท างานและกระตุ้นความเป็นอยู่ท่ีดีของพนักงาน หรือเป็นการศึกษาระบบเพื่อการ
ออกแบบงานและพฒันาในขอบเขตการท างานประกอบดว้ยระบบเทคนิคสังคมในการจดัการ ซ่ึง
เป็นแนวคิดการจูงใจท่ีน่าสนใจท่ีสุด คุณภาพชีวิตในการท างานไม่ใช่แนวคิดในการเพิ่มหน้าท่ีใน
งานแต่เป็นเครือข่ายการประสานงานระหวา่งจิตวทิยาอุตสาหกรรม จิตวิทยาองคก์รและสังคมวิทยา 
วิศวกรรม อุตสาหกรรม ทฤษฎีองค์กร ทฤษฎีการพฒันาองค์กร ทฤษฎีการจูงใจ ทฤษฎีความเป็น
ผูน้ า และอุตสาหกรรมสัมพนัธ์ เพื่อใหผู้ป้ฏิบติังานมีความสุขในการปฏิบติังานในองคก์ร 
 
     2.2.8 แนวคิดด้านความรู้ความเข้าใจ 
              2.2.8.1 ความหมายของความรู้ (Knowledge) 
          อนนัต ์ศรีโสภา, 2525 กล่าววา่ ความรู้ หมายถึง ความจ าในส่ิงท่ีเคยประสบมา และ
ไดก้ล่าวถึงรายละเอียดของความรู้ความเขา้ใจ ไวด้งัน้ี 
          ความรู้ หมายถึง ความสามารถในทางพุทธิปัญญา ประกอบดว้ยความรู้ความสามารถ 
และทกัษะต่างๆ ทางสมอง แบ่งเป็น 6 ขั้น ซ่ึงเรียกจากพฤติกรรมท่ีง่ายไปหาพฤติกรรมท่ียาก
ดงัต่อไปน้ี 
             1. ความรู้ (knowledge) หมายถึง ความจ าในส่ิงท่ีเคยมีประสบการณ์มาก่อน 
                 1.1 ความรู้เก่ียวกบัเน้ือหาวชิาโดยเฉพาะ 
                                 - ความรู้เก่ียวกบัความหมายของค าต่างๆ 
                                 - ความรู้เก่ียวกบัส่ิงต่างๆ ซ่ึงไดแ้ก่เหตุการณ์ บุคคล สถานท่ี แหล่งก าเนิด ฯลฯ 
                 1.2 ความรู้เก่ียวกบัวธีิและการด าเนินงานท่ีเก่ียวกบัส่ิงใดส่ิงหน่ึงโดยเฉพาะ 
                                 - ความรู้เก่ียวกบัลกัษณะแบบแผนต่างๆ 
                                 - ความรู้เก่ียวกบัแนวโนม้และการจดัล าดบั 
                                 - ความรู้เก่ียวกบัการจ าแนกและแบ่งประเภทส่ิงของต่างๆ 
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                                 - ความรู้เก่ียวกบัระเบียบวธีิการด าเนินงานของส่ิงใดส่ิงหน่ึง 
                 1.3 ความรู้เก่ียวกับการรวบรวมแนวคิดและโครงสร้างของส่ิงใดส่ิงหน่ึง
โดยเฉพาะ 
                                 - ความรู้เก่ียวกบักฎ และการใชก้ฎน้ีในการบรรยายคุณค่าหรือค าพยากรณ์หรือ
ตีความหมายของส่ิงท่ีเราสังเกตเห็น 
                                 - ความรู้เก่ียวกบัทฤษฎีและโครงสร้าง 
             2. ความเขา้ใจ (comprehension) หมายถึง การเขา้ใจความหมายของส่ิงนั้น 
                 2.1 การแปล (การแปลจากแบบหน่ึงไปสู่แบบหน่ึง โดยรักษาความหมายไวอ้ยา่ง
ถูกตอ้ง) 
                 2.2 การตีความหมาย (การอธิบาย หรือเรียบเรียงเน้ือหานั้นเสียใหม่ใหเ้ขา้ใจง่าย) 
                 2.3 การขยายความ (การขยายความหมายของขอ้มูลท่ีมีอยูใ่หไ้กลไปกวา่เดิม) 
             3. การน าไปใช ้(application) หมายถึง ความสามารถในการน าความรู้ไปใช้ น้ีกล่าว
อีกนยัหน่ึงก็คือ การแกปั้ญหานัน่เอง 
             4. การวเิคราะห์ (analysis) หมายถึง การแยกเร่ืองราวออกเป็นส่วนยอ่ยๆ 
                 4.1 การวเิคราะห์ส่วนประกอบต่างๆ 
                 4.2 การวเิคราะห์ความสัมพนัธ์ระหวา่งส่วนประกอบนั้น 
                 4.3 การวเิคราะห์หลกัหรือวธีิการรวบรวมส่วนประกอบต่างๆ เหล่านั้น 
             5. การสังเคราะห์ (synthesis) หมายถึง การรวมส่วนประกอบต่างๆ เขา้ดว้ยกนั 
                 5.1 การกระท าท่ีใหผู้อ่ื้นเขา้ใจความหมาย 
                 5.2 การกระท าท่ีเก่ียวกบัแผนงาน หรือขอ้เสนอตามวธีิการต่างๆ 
                 5.3 การพฒันาความสัมพนัธ์ระหว่างส่วนประกอบต่างๆ อาทิเช่น การมี
ส่วนประกอบเหล่านั้นรวมกนัได ้โดยอาศยัความสัมพนัธ์อะไรท่ีส าคญั 
 

          ชม ภูมิภาค, 2526 ความรู้ประกอบดว้ยส่ือต่างๆ ดงัน้ี คือ 
             1. ความรู้เก่ียวกบัส่ิงเฉพาะ (knowledge of specifies) เป็นการส่ิงต่างๆ อยา่งโดด
เด่ียว เป็นการเช่ือมโยงของสัญลกัษณ์กบัส่ิงท่ีเป็นรูปธรรม เป็นรากฐานของการสร้างความคิดท่ีเป็น
นามธรรม 
             2. ความรู้เก่ียวกบัความหมายของความรู้ (knowledge of terminology) เป็นความรู้
เก่ียวกบัความหมายของสัญลกัษณ์ของศพัทต่์างๆ เป็นขอ้ความหรือศพัทท์างเทคนิค 
             3. ความรู้เก่ียวกบัขอ้เท็จจริงโดยเฉพาะ เช่น ความรู้เก่ียวกบัช่ือของบุคคล สถานท่ี 
เหตุการณ์ เวลา 

DPU



22 

 

             4. ความรู้เก่ียวกบัวิถีทางในการจดัการเก่ียวกบัส่ิงเฉพาะ เช่น ความรู้ในการจดั
ระเบียบการศึกษา การวจิารณ์ รวมถึงวิธีการสืบสวน มาตรฐานในการตดัสินความเป็นจริง ระหวา่ง
ส่ิงท่ีรูปธรรมกบันามธรรม 
             5. ความรู้ในระเบียบแบบแผนกลุ่ม (knowledge of conventions) เป็นส่ิงก าหนด
เอาไวโ้ดยขอ้ตกลงของกลุ่ม ของวงอาชีพ 
             6. ความรู้เก่ียวกบัแนวโนม้หรือเหตุการณ์ตามล าดบั ต่อเน่ืองเป็นความรู้เก่ียวกบั
กระบวนการ 
             7. ความรู้เก่ียวการจดัแยกประเภท 
             8. ความรู้เก่ียวกบัเกณฑ ์(criteria) 
             9. ความรู้เก่ียวกบัวิธีการ (methodology) เช่น ความรู้เก่ียวกับวิธีการทาง
วทิยาศาสตร์ 
             10. ความรู้เก่ียวกบันามธรรมของวิชาการดา้นต่างๆ ดา้นใดดา้นหน่ึง ส่วนมากเป็น
ทฤษฎีกฎเกณฑ ์เป็นระดบัสูงสุดของนามธรรม (abstraction) 
             11. ความรู้เก่ียวกบัหลกัการและสรุป 
             12. ความรู้เก่ียวกบัทฤษฎีและโครงสร้าง (theories and structure) เป็นการรวม
หลกัการหรือการสรุปท่ีเก่ียวพนักนัเป็นระบบ 
 

              2.2.8.2 แหล่งทีม่าของความรู้ 
                    จิตรา วสุวานิช, 2528 แหล่งท่ีมาของความรู้สามารถแบ่งออกไดเ้ป็น 5 แหล่ง คือ 
                   1. ความรู้ท่ีพระเจา้เป็นผูใ้ห้ (revealed knowledge) เป็นความรู้อมตะเป็นท่ีเช่ือกนัว่า
ความรู้ประเภทน้ี จะท าใหค้นเป็นนกัปราชญ ์ไดแ้ก่ ความรู้ท่ีไดจ้ากค าสอนของศาสนาต่างๆ ซ่ึงเป็น
ท่ียอมรับวา่เป็นจริงเพราะความเช่ือ ใครไม่สามารถดดัแปลงได ้
                   2. ความรู้ท่ีไดจ้ากผูเ้ช่ียวชาญ (authoritative knowledge) เช่น หนงัสือพจนานุกรม การ
วจิยั เป็นตน้ 
                   3. ความรู้ท่ีเกิดจากการหยัง่รู้ (intuitive knowledge) เป็นความรู้ท่ีเกิดข้ึนอยา่งฉบัพลนั
และรู้สึกวา่รู้ดว้ยตนเอง ท่ีไม่รู้วา่ไดม้าไดอ้ยา่งไร รู้แต่วา่ไดค้น้พบส่ิงท่ีเราก าลงัคน้หาอยูเ่ป็นความรู้
ท่ีทดสอบไดด้ว้ยการพิจารณาเหตุผล 
                   4. ความรู้ท่ีไดจ้ากการคิดหาเหตุผล (rational knowledge) เป็นความรู้ท่ีแสดงความเป็น
จริงอยูใ่นตนเอง ปัจจยัท่ีท าใหก้ารคิดเหตุผลไม่ถูกตอ้ง คือ ความล าเอียง ความสนใจและความชอบ 
                   5. ความรู้ท่ีไดจ้ากประสาทสัมผสั (empirical knowledge) ไดแ้ก่ การเห็น การไดย้ิน การ
ไดจ้บัตอ้ง การสังเกต 
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                    ระดับความรู้ 
         ความรู้แบ่งเป็น 4 ระดบั ดงัน้ี 
         1. ความรู้ระดบัต ่า ไดแ้ก่ ความรู้อนัเกิดจากการเดาหรือภาพลวงตาทางประสาทสัมผสั 
         2. ความรู้ระดบัธรรมดา ไดแ้ก่ ความรู้ทางประสาทหรือความเช่ือท่ีสูงกว่าแต่ยงัไม่
แน่นอนเป็นเพียงขั้นอาจเป็นไปได ้
         3. ระดบัสมมติฐาน ไดแ้ก่ ความรู้ท่ีเกิดจากความคิด หรือความเขา้ใจ ซ่ึงไม่ไดเ้กิดจาก
ประสาทสัมผสั เช่น ความรู้ทางคณิตศาสตร์ ความรู้ขั้นน้ีถือว่าเป็นขั้นสมมติฐาน เพราะเกิดหรือ
มโนภาพท่ีเป็นเอกภาพ 
 

              2.2.8.3 ความหมายของความเข้าใจ (Comprehension) 
                    ทิตยา สุวรรณะชฎ, 2517 กล่าวถึงความหมายอย่างกวา้งๆ ของความเขา้ใจนั้น เป็น
ขั้นตอนท่ีถดัมาจากการเกิด ความรู้ โดยรวมถึงความหมายในระดบัของการท าความเขา้ใจจึง
เก่ียวกบัการตีความ การแปลความหมายและการคาดคะเนดว้ย โดยขั้นตอนน้ีจะมีความสัมพนัธ์
อยา่งใกลชิ้ดกนัมาท าใหพ้ฤติกรรมของความรู้และความเขา้ใจเป็นส่ิงท่ีแยกออกจากกนัไดย้ากเพราะ
มกัเกิดข้ึนควบคู่กนัไป ดงันั้นจากท่ีกล่าวมาจึงสามารถสรุปไดว้า่ ความรู้เป็นขั้นตอนของพฤติกรรม
ท่ีเนน้ความจ าโดยขั้นแรกของการเรียนรู้และการรับรู้โดยอาศยัการอ่าน การฟัง การจดจ า และการ
ระลึกได ้ซ่ึงขั้นตอนน้ีเป็นขั้นตอนท่ีไม่ยุง่ยากนกั ส่วนความเขา้ใจ เป็นขั้นถดัมาจากความรู้ โดยเม่ือ
มีความรู้แลว้จะมีการตีความ แปลความและการสรุปความ ซ่ึงโดยปรกติแลว้ ความรู้ความเขา้ใจ เป็น
พฤติกรรมท่ีต่อเน่ืองกนั และเป็นขั้นตอนแรกของการเกิดทศันคตินัน่เอง 
 
                    ประภาเพญ็ สุวรรณ, 2520 ให้ความหมายของค าวา่ ความเขา้ใจ (comprehension) เป็น
ขั้นตอนต่อจากความรู้ (knowledge) ขั้นตอนน้ีจะตอ้งใชค้วามสามารถทางสมองและทกัษะท่ีสูงข้ึน
จนถึงระดบัการส่ือความหมาย ซ่ึงมกัเกิดข้ึนหลงัจากท่ีบุคคลไดรั้บทราบข่าวสารต่างๆ แลว้ความ
เขา้ใจน้ีเองอาจจะแสดงออกในรูปของทกัษะ หรือความ สามารถต่อไปน้ี 
                    1. การแปล (translation) หมายความวา่ ความสามารถเขียน บรรยายเก่ียวกบัข่าวสารนั้น
โดยใช้ค  าพูดของตนเอง ซ่ึงออกมาในรูปแบบท่ีแตกต่างจากเดิม หรือออกมาในภาษาอ่ืน แต่
ความหมายยงัเหมือนเดิม 
                    2. การให้ความหมาย (interpretation) หมายถึง การให้ความหมายต่อส่ิงต่างๆ หรือ
ข่าวสารต่างๆ ซ่ึงออกมาในรูปของความคิดเห็นขอ้สรุปตามท่ีบุคคลนั้นเขา้ใจสรุปไดว้า่ ความเขา้ใจ 
หมายถึง ความสามารถในการน าความรู้ ความจ า ไปดดัแปลงปรับปรุงเพื่อให้สามารถจบัใจความ 
อธิบาย แยกแยะ จดัล าดบั หรือเปรียบเทียบขอ้เทจ็จริงต่างๆ ได ้
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     2.2.9 แนวคิดด้านทัศนคติ 
             2.2.9.1 ความหมายของทศันคติ 
                      ค  าว่า ทศันคติ มาจากภาษาองักฤษว่า Attitude ซ่ึงมีรากศพัท์มาจากภาษาลาตินว่า 
Aptus แปลวา่ ความโนม้เอียง หรือความเหมาะสม 
 

                      Thurstone, 1969 ได้กล่าวว่า ทศันคติ เป็นผลรวมทั้ งหมดของมนุษย์เก่ียวกับ 
ความรู้สึกอคติ ความคิด ความกลวั ต่อบางส่ิงบางอยา่ง การแสดงออกทางการพูดเป็นความคิด และ
ความคิดน้ีเป็นสัญลกัษณ์ของทศันคติ ถา้จะวดัทศันคติก็ท าไดโ้ดย วดัความคิดของบุคคลท่ีมีต่อส่ิง
ต่างๆ ทศันคติเป็นระดบัของความมากนอ้ยของความรู้สึกในดา้นบวกและดา้นลบท่ีมีต่อส่ิงหน่ึงซ่ึง
อาจเป็นอะไรไดห้ลายอยา่ง เป็นตน้ว่า ส่ิงของ บุคคล บทความ องคก์าร ความคิด ฯลฯ ความรู้สึก
เหล่าน้ี ผูรู้้สึกสามารถบอกความแตกต่างวา่เห็นดว้ยหรือไม่เห็นดว้ย 
 

                      Gordon W. Allport, 1985 กล่าววา่ ทศันคติ หมายถึง สภาวะของความพร้อมทางดา้น
จิต ซ่ึงเกิดจากประสบการณ์ สภาวะความพร้อมน้ีจะเป็นแรงท่ีก าหนดทิศทางของปฏิกิริยาของ
บุคคลท่ีจะมีต่อบุคคล ส่ิงของหรือสถานการณ์ท่ีเก่ียวขอ้งแลว้ ทศันคติหรือความรู้สึก ความคิดเห็น 
ต่อส่ิงใดส่ิงหน่ึง ซ่ึงมีอิทธิพลต่อการปฏิบติัตนของบุคคล 
 

                      Crutchfield, 1962 กล่าววา่ ทศันคติเป็นผลรวมของกระบวนการท่ีส่งให้เกิดพลงัจูงใจ 
อารมณ์ การรับรู้ และกระบวนการเรียนรู้ การเขา้ใจ เก่ียวกบัประสบการณ์ส่วนตวัของบุคคล 
 

                      สุชา จนัทร์เอม, 2524 ใหค้  านิยามวา่ ทศันคติ หมายถึง ความรู้สึก หรือทีท่าของบุคคล
ท่ีมีต่อบุคคล วตัถุส่ิงของ หรือสถานการณ์ต่างๆ ความรู้สึกหรือท่าทีน้ีจะเป็นไปในท างานท่ีพึงพอใจ
หรือไม่พึงพอใจ 
 

             2.2.9.2 องค์ประกอบของทศันคติ 
                    ทศันคติประกอบดว้ย 
                   1. องคป์ระกอบดา้นความคิด (Cognitive) หมายถึง ความรู้ ความเขา้ใจ ท่ีมีต่อส่ิงใดส่ิง
หน่ึง รู้วาการศึกษาเล่าเรียนท าให้มีความรู้ และเป็นประโยชน์ในการประกอบอาชีพในภายภาคน
หนา้ 
                   2. องค์ประกอบทางด้านความรู้สึก (Affective) เป็นองค์ประกอบท่ีต่อเน่ืองจาก
องคป์ระกอบท่ีหน่ึง คือ เม่ือมีความรู้สึกแลว้ก็จะเกิดความรู้สึกต่อส่ิงนั้นๆ เช่น การเห็นประโยชน์
และการเห็นคุณค่าของการศึกษาเล่าเรียน แสดงว่า มีความรู้สึกด้านบวกต่อการเรียน ก็จะเกิด
ความรู้สึกพอใจและสนในท่ีจะเรียน 
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                   3. องคป์ระกอบดา้นการกระท า (Psychomotor) เม่ือเกิด สององคป์ระกอบแรก เช่น รับรู้
และเขา้ใจวา่การศึกษาเล่าเรียนเป็นส่ิงท่ีมีประโยชน์ เกิดความรู้สึกพอใจ สนใจท่ีจะเรียนแลว้ก็จะท า
ให้เกิดความพร้อมทางการกระท า เช่น มาเรียนสม ่าเสมอ ตั้ งใจฟังเวลาครูสอน มีส่วนร่วมใน
กิจกรรมการเรียน การสอน และหมัน่ศึกษาคน้ควา้เพิ่มเติม 
 

             2.2.9.3 ลกัษณะทีส่ าคัญของทศันคติ 
                   1. ทศันคติเป็นส่ิงท่ีเกิดจากการเรียนรู้หรือประสบการณ์ของแต่ละคน มิใช่เป็นส่ิงติดตวั
มาแต่ก าเนิด 
                   2. ทศันคติท่ีเป็นสภาพจิตใจท่ีมีอิทธิพลต่อการคิดและการกระท าของบุคคลเป็นอนัมาก 
                   3. ทศันคติเป็นสภาพจิตใจท่ีมีความถาวรพอสมควร ทั้งน้ีเน่ืองจากบุคคลแต่ละบุคคล
ต่างก็ไดรั้บประสบการณ์และผ่านการเรียนรู้มามาก อยา่งไรก็ตามทศันคติก็อาจมีการเปล่ียนแปลง
ไดอ้นัเน่ืองมาจากอิทธิพลของส่ิงแวดลอ้มต่างๆ 
 

             2.2.9.4 แหล่งทีม่าของทศันคติ 
                   ทศันคตินั้นเป็นส่ิงท่ีเกิดจากการเรียนรู้ (Learning) จากแหล่างต่างๆ ท่ีส าคญัดงัน้ี 
                   1. ประสบการณ์เฉพาะอยา่ง (Specific Experiences) เม่ือบุคคลมีประสบการณ์เฉพาะ
อย่าง ต่อส่ิงใดในทางท่ีดีหรือไม่ดี จะท าให้เขาเกิดทัศนคติต่อส่ิงนั้ นไปตามทิศทางท่ีเคยมี
ประสบการณ์มาก่อน 
                   2. การติดต่อส่ือสารกบับุคคลอ่ืนๆ (Communication) การไดติ้ดต่อส่ือสารกบับุคคล่ืน
จะท าใหเ้กิดทศันคติจากการรับรู้ข่าวสารต่างๆ จากผูอ่ื้นได ้
                   3. ส่ิงท่ีเป็นแบบอยา่ง (Model) การเลียนแบบผูอ่ื้น ท าให้เกิดทศันคติข้ึนโดยในขั้นแรก
เม่ือมีเหตุการณ์บางอย่าง บุคคลจะสังเกตว่าบุคคลอ่ืนปฏิบติัอย่างไร ขั้นต่อไปบุคคลนั้นจะแปล
ความหมายของการปฏิบติันั้นในรูปของทศันคติ 
                   4. ความเก่ียวขอ้งกบัสถาบนั (Institutional Factors) ทศันคติหลายอย่างของบุคคล
เกิดข้ึนเน่ืองจากความเก่ียวขอ้งกบัสถาบนั เช่น ครอบครัว โรงเรียน หรือหน่วยงาน เป็นตน้ 
                   เม่ือพิจารณาจากแหล่งท่ีมาของทศันคติดงักล่าวจะเห็นไดว้า่ องคป์ระกอบท่ีจะเป็นตวั
เช่ือมโยงท่ีจะท าใหม้นุษยเ์กิดทศันคติต่อส่ิงต่างๆ ก็คือ การติดต่อส่ือสาร ทั้งน้ีเพราะวา่ไม่วา่ทศันคติ
จะเกิดจากประสบการเฉพาะอย่าง การติดต่อส่ือสารกบับุคคลอ่ืน ส่ิงท่ีเป็นแบบอย่าง หรือความ
เก่ียวขอ้งกบัสถาบนั ก็มกัจะมีการติดต่อส่ือสารแทรกอยู่เสมอ จึงอาจกล่าวไดว้า่ การติดต่อส่ือสาร 
เป็นกิจกรรมท่ีส าคญัอยา่งมาก ท่ีมีผลท าใหบุ้คคลเกิดทศันคติต่อส่ิงต่างๆ ข้ึนได ้
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     2.2.10 แนวคิดด้านการมีส่วนร่วม 
                2.2.10.1 ความหมายของการมีส่วนร่วม  
                 การมีส่วนร่วมเป็นพฤติกรรมท่ีประชาชน หรือ คนท่ีอยูร่่วมกนัในสังคมไดพ้ฒันาความรู้ 
ความสามารถ โดยแสดงออกในรูปแบบต่างๆ เพื่อพฒันาทรัพยากร ส่ิงแวดลอ้ม และสังคม ซ่ึงการมี
ส่วนร่วมของประชาชนในการจดัการทรัพยากรส่ิงแวดลอ้ม ตลอดจนระบบสังคมนั้นจะตอ้งเกิดจาก
แนวความคิดหลายๆ ดา้น เพื่อความเขา้ใจในการศึกษาเก่ียวกบัการมีส่วนร่วมให้ดีข้ึน จึงไดศึ้กษา
แนวความคิดในดา้นต่างๆ ท่ีเก่ียวขอ้งกบัการมีส่วนร่วม ดงัน้ี  

ส านกังานแรงงานระหวา่งชาติ (International Labor Office. 1971 :7) ไดใ้ห้ความหมายของ
การมีส่วนร่วมไวว้า่ การมีส่วนร่วม หมายถึง ความร่วมมือ หรือการมีส่วนในบางส่ิงบางอยา่งซ่ึง
รวมถึงความรับผดิชอบดว้ย  

 William W. Reeder, 1974 ใหค้วามหมายของ การมีส่วนร่วมไวว้า่ การมีส่วนร่วม หมายถึง 
การมีส่วนร่วมในการปะทะสังสรรคท์างสังคม ซ่ึงรวมถึงการมีส่วนร่วมของปัจเจกบุคคลและการมี
ส่วนร่วมของกลุ่มดว้ย  

วนัรักษ ์ ม่ิงมณีนาคิน, 2531 กล่าววา่ การมีส่วนร่วมของประชาชน หมายถึง การเขา้ร่วม
อย่างแข็งขนั และอย่างเต็มท่ีของกลุ่มบุคคลผูมี้ส่วนไดเ้สียในทุกขั้นตอนของโครงการ หรืองาน
พฒันาชนบท โดยเฉพาะอยา่งยิ่งการมีส่วนร่วมในอ านาจการตดัสินใจและหนา้ท่ีความรับผิดชอบ 
การมีส่วนร่วมจะเป็นเคร่ืองประกนัว่าส่ิงท่ีผูมี้ส่วนไดส่้วนเสียตอ้งการมากท่ีสุดนั้น จกัตอ้งไดรั้บ
การตอบสนอง และท าให้มีความเป็นไปไดม้ากข้ึน ส่ิงท่ีท าไปนั้นจะตรงกบัความตอ้งการแทจ้ริง
และมัน่ใจมากข้ึนว่า ผูเ้ข้าร่วมทุกคนจะได้รับประโยชน์เสมอกนั และผูมี้ส่วนร่วมจะตอ้งมี
ความรู้สึกเป็นเจา้ของโครงการนั้นดว้ย และยงัไดก้ล่าวเพิ่มเติมอีกวา่ ความรู้สึกเป็นเจา้ของน้ีเองท่ี
ท าให้การมีส่วนร่วมแตกต่างจากความร่วมมือ และการมีส่วนร่วมในทุกขั้นตอนของกระบวนการ 
พฒันา อนัไดแ้ก่ การศึกษาวิเคราะห์ชุมชน การวิเคราะห์สาเหตุของปัญหา และการจดัล าดบั
ความส าคญัของปัญหา การเลือกวิธีและการวางแผนในการแกปั้ญหา การด าเนินงานตามแผน การ
ติดตามและประเมินผล จึงจะถือไดว้า่ประชาชนมีส่วนร่วมอยา่งแทจ้ริง  

Cohen and Uphoff, 1980 ไดแ้บ่งชนิดของการมีส่วนร่วมออกเป็น 4 ชนิด คือ  
1. การมีส่วนร่วมในการตดัสินใจ ประกอบไปดว้ย 3 ขั้นตอน คือ ริเร่ิมตดัสินใจ ด าเนินการ

ตดัสินใจ และตดัสินใจปฏิบติัการ  
2. การมีส่วนร่วมในการปฏิบติัการ ประกอบดว้ยการสนบัสนุนดา้นทรัพยากรการบริหาร 

และการประสานความร่วมมือ  
3. การมีส่วนร่วมในผลประโยชน์ ไม่วา่จะเป็นผลประโยชน์ทางดา้นวสัดุ ผล ประโยชน์

ทางดา้นสังคม หรือผลประโยชน์ส่วนบุคคล  

DPU



27 

 

4. การมีส่วนร่วมในการประเมินผล  
 

                2.2.10.2 ปัจจัยทีม่ีผลต่อการมีส่วนร่วม  
นิรันดร์ จงวฒิุเวศย,์ 2527 กล่าววา่ การมีส่วนร่วมประกอบดว้ยปัจจยั 3 ประการ คือ  
1. มีความเก่ียวขอ้งทั้งทางดา้นจิตใจ อารมณ์ และดา้นการงาน 
2. มีการประสานงานเพื่อให้บรรลุจุดประสงค์ของกลุ่ม และมีการติดต่อส่ือสารทัว่ไป
ระหวา่งบุคคลในกลุ่มนั้น  
3. มีความรับผดิชอบร่วมกบักลุ่มทั้งในดา้นความส าเร็จ และความลม้เหลวเป็นความรู้สึกท่ี
ผกูพนักบัการท างานและการเช่ือถือไวว้างใจ  
 

Rogers and Shoemaker, 1971 ไดก้ล่าวถึงปัจจยัท่ีมีผลต่อการมีส่วนร่วมในเร่ืองของอตัรา
การยอมรับ คือ  

1. แบบของการตดัสินใจยอมรับวทิยาการใหม่  
2. ช่องทางของการส่ือสาร ความรู้ท่ีใชเ้ป็นการเผยแพร่กระจายวิทยาการใหม่ ซ่ึงมีหนา้ท่ี
ต่างๆ กนั ในกระบวนการตดัสินใจของผูย้อมรับวทิยาการใหม่  
3. ลกัษณะธรรมชาติของระบบสังคม  
4. ความเพียรพยายามจองผูน้ าการเปล่ียนแปลงในการแพร่กระจายวิทยาการใหม่ท่ีมีผลต่อ
การยอมรับ  
ส าหรับช่องทางการส่ือสารความรู้ ประกอบดว้ยกระบวนการของผูส่้งสารหรือแหล่งก าเนิด

สาร ช่องทางการส่ือสารและผูรั้บสาร ช่องทางการส่ือสารเป็นวิธีการท่ี ผูส่้งข่าวน าข่าวสารไปยงั
ผูรั้บสาร ซ่ึงแยกออกเป็น 2 ลกัษณะ คือ  

1. ช่องทางส่ือสารมวลชน เป็นวิธีการถ่ายทอดข่าวสารท่ีเก่ียวขอ้งกบัส่ือสารมวลชน เช่น 
หนงัสือพิมพ ์นิตยสาร วารสาร และส่ิงพิมพอ่ื์นๆ ภาพยนตร์ วทิย ุโทรทศัน์ เป็นตน้  

2. ช่องทางส่ือสารระหวา่งบุคคล เป็นการติดต่อระหวา่งบุคคลเพื่อถ่ายทอดข่าวสารระหวา่ง
ผูส่้งสารกบัผูรั้บสาร ดงันั้นจึงนบัไดว้า่ข่าวสารเป็นส่ิงส าคญัท่ีสุดอนัหน่ึงเป็นบ่อเกิดแห่งความรู้ทั้ง
มวล จากแนวคิดเก่ียวกบัปัจจยัการมีส่วนร่วมดงักล่าวขา้งตน้ สามารถสรุปไดว้า่ปัจจยัท่ีท าให้เกิด
การมีส่วนร่วม คือ ปัจจยัส่วนบุคคล ไดแ้ก่ เพศ อายุ รายได ้ระดบัการศึกษา ต าแหน่งงาน ลกัษณะ
การท างาน และปัจจยัดา้นสังคม ไดแ้ก่ การยอมรับต่อการด าเนินการในกิจกรรมนั้นๆ การรับรู้
ข่าวสาร การไดรั้บการอบรม และการมีความรู้ความเขา้ในในโครงการนั้นๆ 

 

                2.2.10.3 การวดัการมีส่วนร่วม  
           ปกรณ์ ปรียากร, 2530 ไดเ้สนอเคร่ืองมือช้ีวดัระดบัการมีส่วนร่วมของประชาชนทาง

สังคม โดยไดก้ าหนดระดบัความส าคญัของการมีส่วนร่วมในกิจกรรมของสมาชิกในองคก์รไว ้ดงัน้ี 
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การมีความสนใจและเขา้ร่วมประชุม การให้การสนบัสนุนช่วยเหลือ การเป็นสมาชิกและกรรมการ 
และการเป็นเจา้หนา้ท่ี  

ทั้งน้ี จะดูจากลกัษณะต่างๆ ท่ีแสดงออก คือ การเป็นสมาชิกกลุ่ม การเขา้ร่วมในกิจกรรม
ต่างๆ การบริจาคเงินทอง วสัดุส่ิงของ และการเสียสละเวลาแรงงาน เป็นสมาชิกของคณะกรรมการ 
และเป็นผูด้  าเนินการในกิจกรรมนั้นโดยตรง พร้อมทั้งการพิจารณาความถ่ีของการกระท าซ่ึง
แสดงออกโดยการร่วมกระท าท่ีบ่อยคร้ัง และมีระยะเวลาของการกระท ากิจกรรมท่ียาวนาน รวมถึง
คุณภาพของการเขา้ร่วมซ่ึงพิจารณาไดจ้ากผลกระทบของการกระท า เช่น ความรับผิดชอบ การ
ตดัสินใจ การเปิดกวา้งยอมรับความสามารถและความคิดเห็นของคนอ่ืน  

แสงเทียน อจัจิมางกูร, 2537 ไดก้ าหนดการมีส่วนร่วม โดยกล่าวถึงมิติของการมีส่วนร่วม 
คือ  
           1. ลกัษณะของการมีส่วนร่วมท่ีเกิดข้ึนอาจจ าแนกออกเป็น  
               1.1 การมีส่วนร่วมเกิดข้ึนจากเบ้ืองบนหรือเบ้ืองล่าง  
               1.2 การจูงใจใหมี้ส่วนร่วมเกิดข้ึนโดยสมคัรใจหรือบงัคบั  
               1.3 แบบแผนขององคก์รซ่ึงมีผลต่อการมีส่วนร่วม กล่าวคือ บุคคลท่ีเป็นสมาชิกกลุ่มเขา้
ไปมีส่วนในฐานะสมาชิกกลุ่มท่ีมีผู ้น าบทบาทมาก และใช้องค์กรให้เป็นประโยชน์ตาม
วตัถุประสงคส่์วนตวั  
               1.4 ช่องทางการมีส่วนร่วมท่ีเกิดข้ึน  
                     1.4.1 การมีส่วนร่วมโดยมีเอกชนแต่ละกลุ่มหรือผา่นกลุ่ม  
                     1.4.2 การมีส่วนร่วมโดยตรงหรือโดยออ้ม (ผา่นตวัแทน)  
                     1.4.3 การมีส่วนร่วมอยา่งเป็นการและไม่เป็นทางการ  
               1.5 ระยะเวลา ความต่อเน่ืองของกิจกรรม  
               1.6 ขอบข่ายกิจกรรมควบคุมขนาดไหน  
               1.7 อ านาจของการตดัสินใจมีส่วนร่วม 
           2. ภาวะแวดลอ้มท่ีมีผลต่อการมีส่วนร่วม  
               2.1 ปัจจยัทางกายภาพและชีวภาพ เช่น ฤดูอนัยาวนานท าให้ไม่สามารถไปร่วมประชุมได้
ตลอดปีหรืออาจเป็นเพราะเส้นทางคมนาคมไม่สะดวก อยูไ่กล ท่ีดินไม่อุดมสมบูรณ์เท่าเขตท่ีลุ่ม ท า
ใหไ้ม่มีเวลาอุทิศใหก้ารประชุมมากนกั  
               2.2 ปัจจยัทางเศรษฐกิจ ไดแ้ก่ เง่ือนง าการเช่าท่ีดิน อาจท าให้เกษตรกรผูเ้ช่าท่ีท ากินตอ้ง
ผกูมดัอยูก่บัเจา้ของท่ีดินท ากิน ซ่ึงไม่ชอบการตั้งสหกรณ์ข้ึนมาก็ได ้ 
               2.3 ปัจจยัทางดา้นการเมืองข้ึนกบัระบอบการปกครองส่วนทอ้งถ่ิน วา่จะยินยอมให้คนใน
ทอ้งถ่ินมีส่วนร่วมในกิจกรรมมากนอ้ยเพียงใด  
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               2.4 ปัจจยัทางสังคม ชาวไร่ชาวนาอาจมีท่ีดินโดดเด่ียวห่างไกลกนั ท าให้การรวมตวักนัท า
ไดย้าก  
               2.5 ปัจจยัทางวฒันธรรม ในชุมชนอาจเป็นค่านิยมหรือทศันคติต่างๆ ต่อกลุ่มหรือท างาน
ร่วมกนั  
               2.6 ปัจจยัทางดา้นประวติัศาสตร์ ไดแ้ก่ ความสัมพนัธ์ระหว่างชนบทกบัศูนยก์ลาง 
ระดบัชาติ หรืออาจเป็นประสบการณ์ท่ีชนบทไดเ้ก่ียวขอ้งกบัรัฐในการพฒันาชนบท 
 
     2.2.11 แนวคิดด้านการฝึกอบรม 
                2.2.11.1 วตัถุประสงค์ของการฝึกอบรม 

             การฝึกอบรมเป็นการปรับปรุงสมรรถนะของบุคคลใหมี้มากข้ึนสูงข้ึน มีพฤติกรรม
ท่ีมีมาตรฐาน ท่ีจ าเป็นส าหรับงาน ซ่ึงการฝึกอบรมทุกคร้ังจะตอ้งยึดถือวตัถุประสงค์หรือ
จุดมุ่งหมายของการฝึกอบรมเป็นหลกั และการจดัการฝึกอบรมนั้น อาจจะจดัเป็นรายบุคคล หรือ
เป็นกลุ่มก็ไดมี้นกัวชิาการไดอ้ธิบายถึงวตัถุประสงคก์ารฝึกอบรม ดงัน้ี 

พฒันา สุขประเสริฐ, 2540 ไดอ้ธิบายวตัถุประสงคข์องการฝึกอบรม ออกเป็น 3 ประเด็น 
ดงัน้ี 
             1. เพื่อเพิ่มพูนความรู้ (Knowledge) การเพิ่มพูนความรู้หรือเสริมสติปัญญา ปรับปรุงแกไ้ข
ความรอบครอบเพื่อการปฏิบติังานของแต่ละบุคคลในแต่ละระดบั เก่ียวกบัความเขา้ใจกฎหมาย
กฎระเบียบขอ้บงัคบั หนา้ท่ีรับผิดชอบของแต่ละหน่วยงาน/บุคคล ท าให้มีความรู้คือรู้วา่ส่ิงนั้นเป็น
อะไร และสามารถจดจ าไวไ้ด้ สามารถอธิบายและขยายความไดอ้ยา่งถูกตอ้งและ แจ่มชดั สามารถ
น าส่ิงท่ีรู้ไปใชใ้นสถานการณ์จริงได ้
             2. เพื่อเพิ่มพูนทกัษะ (Skills) การพฒันาทกัษะความช านาญ เป็นจุดมุ่งหมายของการ
ฝึกอบรมและการพฒันามาช้านาน รวมถึงตั้งแต่การจดัล าดบัความส าคญัของงาน การแก้ไข
สถานการณ์เฉพาะหน้า การเพิ่มความมัน่ใจในการตดัสินใจ ท าให้สามารถปฏิบติังานได้อย่าง
ถูกตอ้งและคล่องตวัจนมีความเช่ือมัน่วา่จะสามารถท าไดเ้องในสถานการณ์จริงของทอ้งถ่ิน และ
ความพร้อมของตน 
             3. การเปล่ียนแปลงเจตคติ (Attitude) เม่ือสร้างเจตคติท่ีดีท่ีเหมาะสมแก่ผูเ้ขา้รับการ
ฝึกอบรมท าให้มีก าลงัใจหรือขวญัท่ีดีในการท างาน สามารถท างานของตนไดด้ว้ยความยินดีและ
พอใจและสามารถท างานร่วมกบัผูอ่ื้นไดด้ว้ยความสบายใจ 
 

สมคิด บางโม, 2542 ไดจ้  าแนกวตัถุประสงคข์องการฝึกอบรมไว ้3 ประเภทใหญ่ดงัน้ี 
             1. เพื่อเพิ่มพนูความรู้เป็นพื้นฐานในการน าไปสู่ความเขา้ใจ เพื่อให้เกิดความสามารถในการ
ปฏิบติังานอยา่งใดอยา่งหน่ึงโดยเฉพาะไดดี้ 
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             2. เพื่อเพิ่มทกัษะ ความช านาญหรือทกัษะในการท างานคือความคล่องแคล่วในการปฏิบติั
อยา่งใดอยา่งหน่ึงไดโ้ดยอตัโนมติั เช่น การใชเ้คร่ืองมือต่างๆ การขบัรถ เป็นตน้ 
             3. เพื่อเปล่ียนแปลงทศันคติ การฝึกอบรมสามารถเปล่ียนแปลงทศันคติไปในทิศทางท่ีดีพึ่ง
ปรารถนา ซ่ึงเป็นพื้นฐานให้เกิดการเปล่ียนแปลงพฤติกรรมของบุคคล ทศันคติ คือความรู้สึกใน
ดา้นดีและไม่ดีต่อส่ิงใดส่ิงหน่ึง เช่น เกิดความจงรักภกัดีต่อบริษทั เกิดความสามารถในหมู่คณะ เกิด
ความภูมิใจในสถาบนัเป็นตน้ 
             ซ่ึงจากการแบ่งวตัถุประสงคข์องทั้ง 2 ท่าน มีความสอดคลอ้งกนัและพอสรุปไดด้งัน้ี 
             วตัถุประสงคข์องการฝึกอบรมเพื่อ จะเปล่ียนแปลงบุคคลท่ีไดรั้บการฝึกอบรมให้มีความรู้ 
ทกัษะและเจนคติเพื่อใหส้ามารถปฏิบติังานในหนา้ท่ีต่างๆ ไดดี้ยิง่ข้ึนกวา่เดิม 
 

                2.2.11.2 ประโยชน์ของการฝึกอบรม 
วจิิตร อาวะกุล, 2540 ไดส้รุปประโยชน์ของการฝึกอบรมไวด้งัน้ี 

             1. เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพและประสิทธิผลในการท างานของบุคลากร จึงลดค่าใชจ่้ายของ
องคก์ร 
             2. สนองความตอ้งการของบุคลากรท่ีแสวงหาความรู้การศึกษา และความกา้วหนา้ในหนา้ท่ี
การงาน 
             3. เพิ่มประสบการณ์และทกัษะการท างานทางลดัของการท างานและการบริหารงาน 
             4. พฒันาการท างานขั้นพื้นฐานขององคก์ารใหถู้กตอ้งและใหไ้ดม้าตรฐาน 
             5. เพิ่มขีดความสามารถและความรับผดิชอบในการท างานของบุคลากร 
             6. เกิดการเคล่ือนไหวต าแหน่งหนา้ท่ี เป็นการปรับปรุงขวญัก าลงัใจ 
             7. เพิ่มพนูคุณภาพประสบการณ์ ความรู้ ความสามารถวยัวฒิุท่ีสูงข้ึนไดเ้ร็วข้ึน 
             8. สร้างความพร้อมแก่บุคลากรเพื่อการสับเปล่ียน หมุนเวียน โยกยา้ย และการเขา้รับ
ต าแหน่งใหม่ 
             9. เม่ือทุกคนมีประสิทธิภาพ คนนอ้ยท างานไดเ้ท่ากบัคนมากจึงลดอตัราการจา้งคนใหม่เขา้
มาทดแทนคนเก่าท่ียา้ยไปเป็นการเพิ่มประสิทธิผล ลดค่าใชจ่้ายขององคก์าร 
             สรุปวา่ ประโยชน์ของการฝึกอบรม คือ การท าใหก้ระบวนการบริหารงานดา้นบุคลากรของ
หน่วยงานมีประสิทธิภาพมากข้ึนและประโยชน์สูงสุดขององคก์าร ดว้ยการลดส่ิงท่ีไม่จ  าเป็นแต่เพิ่ม
ส่ิงท่ีเป็นประโยชน์ 
 

                2.2.11.3 ประเภทของการฝึกอบรม 
                       นอ้ย ศิริโชติ, 2536 แบ่งการฝึกอบรมเป็น 2 ประเภท คือ 
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             1. การฝึกอบรมก่อนเขา้ท างาน (Pre-service training) เป็นการฝึกอบรมก่อนท่ีบุคคลนั้นจะ
เร่ิมท างานในต าแหน่งหน้าท่ีใดหน้าท่ีหน่ึงในองค์การ การฝึกอบรมประเภทน้ีแบ่งออกเป็น 2 
ประเภทคือ  
                  1.1 การปฐมนิเทศ (Orientation) เป็นการฝึกอบรมเพื่อตอ้นรับหรือแนะน าเจา้หนา้ท่ีใหม่
ให้รู้จกัหน่วยงาน องคก์าร หรือสถาบนัให้ไดท้ราบวตัถุประสงค์หรือนโยบายของหน่วยงานของ
องค์การหรือสถาบนันั้นๆ แนะน าให้รู้จกัผูบ้งัคบับญัชาและเพื่อนร่วมงานตลอดจน เขา้ใจกฏ
ขอ้บงัคบัต่างๆ เพื่อจะไดมี้ความรู้และประสบการณ์เก่ียวกบังานท่ีปฏิบติัต่อไป 
                  1.2 การแนะน างาน (Introduction training) เป็นการฝึกอบรมก่ึงปฐมนิเทศและสอน
วธีิการปฏิบติังานในต าแหน่งหนา้ท่ีใด การศึกษาใดๆ หนา้ท่ีหน่ึงโดยเฉพาะ เหตุท่ีตอ้งมีการแนะน า
งานเน่ืองจากไม่มีสถาบนัใดท่ีสามารถผลิตคนใหมี้ความรู้ ทกัษะ และทศันคติให้เหมาะสมกบัความ
ตอ้งการขององคก์ารพอดี 
             2. การฝึกอบรมระหวา่งการท างาน (In-service training) เป็นการฝึกอบรมภายหลงัจากท่ี
บุคคลไดเ้ขา้มาปฏิบติังานในองคก์าร หรือหน่วยงานนั้นแลว้ การฝึกอบรมประเภทน้ี อาจเรียกว่า
การอบรมบุคลากรประจ าการก็ได ้การฝึกอบรมประเภทน้ีแบ่งออกไดเ้ป็น 2 ประเภทคือ 
                  2.1 การฝึกอบรมในขณะท างาน (On the job training) มีลกัษณะเป็นการ อบรมท่ีเนน้
ความส าคญัของการลงมือปฏิบติังาน กล่าวคือเนน้ใหผู้ป้ฏิบติังานไดล้งมือปฏิบติัในสถานการณ์การ
ท างานจริง โดยมีเจา้หนา้ท่ี เพื่อนร่วมงาน หรือผูบ้งัคบับญัชาท่ีมีประสบการณ์ท างานมากกวา่เป็น 
ผูส้อนให ้ลกัษณะการสอนจะเป็นการสอนเป็นรายบุคคล หรือจดัแบ่งกลุ่มก็ได ้โดยใชเ้ทคนิคการ
สาธิตการอภิปราย หลงัจากนั้นผูอ้บรมไดล้งมือปฏิบติัจริง การฝึกอบรมวิธีน้ีจะกระท าก็ต่อเม่ือมี
ความจ าเป็นท่ีเกิดข้ึนแลว้ ไม่มีก าหนดเวลาแน่นอน ให้มีการปฏิบติังานชา้ๆ จนแน่ใจวา่ผูเ้ขา้อบรม
สามารถปฏิบติังานไดถู้กตอ้งดว้ยตนเองจะถือวา่ผา่นการฝึกอบรม 
                  2.2 การฝึกอบรมนอกท่ีท าการ (Off the job training) เป็นการฝึกอบรมท่ีจดัข้ึนเป็นอยา่ง
ทางการ โดยหน่วยงาน หรือสถาบนัมีเจา้หนา้ท่ีในการจดัฝึกอบรม การอบรมแบบน้ีมกัจดัในห้อง
อบรมหรือห้องประชุม ท าให้ผูเ้ขา้อบรมมีเวลาส าหรับการอบรมอยา่งเต็มท่ี ส่ิงท่ีผูเ้ขา้อบรมไดรั้บ
จากการอบรมแบบน้ี ผูเ้ขา้อบรมจะน าไปปฏิบติัในท่ีท างาน 
 
     2.2.12 แนวคิดด้านการสนับสนุน 
               2.2.12.1 ความหมายของการสนับสนุนขององค์การ  

          Steers, 1977 กล่าวว่า การสนบัสนุนขององคก์าร หมายถึง พนกังานไดรั้บความ
อบอุ่นมี มิตรภาพท่ีดี ได้รับการยอมรับและความช่วยเหลือจากเพื่อนร่วมงานและหัวหน้างาน 
รวมถึงการ สนบัสนุนจากหวัหนา้งานเพื่อความกา้วหนา้  
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การสนบัสนุนขององคก์าร หมายถึง ระดบัขององคก์ารท่ีให้ความสนใจและสมคัรใจท่ีจะ 
สนับสนุนทั้งเร่ืองงานและเร่ืองท่ีไม่สัมพนัธ์กบังาน เช่น ความสนใจเร่ืองของสวสัดิการของ
พนกังาน ในทุกระดบั Milton, 1981  

ทรรศนะ, 2543 กล่าววา่ การสนบัสนุนขององค์การ หมายถึง การท่ีบุคคลไดรั้บความ 
ช่วยเหลือ หรือมิตรภาพอนัดีจากบุคคลหรือกลุ่มบุคคลท่ีติดต่อสัมพนัธ์กนัในองค์การดา้นวตัถุ 
ส่ิงของ ขอ้มูลข่าวสาร ความรู้จากส่ือต่าง ๆ หรือการให้ความช่วยเหลือให้ค  าปรึกษา ค าแนะน ารวม 
ไปถึงการสนับสนุนในด้านการยอมรับ การยกย่องและการเห็นคุณค่าในส่ิงท่ีเขาได้ปฏิบติัอยู่
เพื่อท่ีจะ ท าให้เขามีก าลงัใจ และท าให้บุคคลเกิดความรู้สึกมัน่คงปลอดภยั ซ่ึงการสนบัสนุนนั้น
บุคคลจะ ไดรั้บจากบุคคลอ่ืนในองคก์าร  

ดงันั้นพอสรุปไดว้่า การสนบัสนุนขององค์การ หมายถึง การท่ีพนักงานได้รับความ
ช่วยเหลือ จากบุคคลหรือกลุ่มบุคคลท่ีติดต่อสัมพนัธ์กนัในองคก์าร ดา้นวตัถุส่ิงของ ขอ้มูลข่าวสาร 
ความรู้จาก ส่ือต่าง ๆ หรือการใหค้วามช่วยเหลือใหค้  าปรึกษา ค าแนะน ารวมไปถึงการสนบัสนุนใน
ดา้นการ ยอมรับ การยกยอ่งและการเห็นคุณค่า ในส่ิงท่ีพนกังานไดป้ฏิบติัอยูเ่พื่อท าให้เกิดก าลงัใจ
และเกิด ความรู้สึกมัน่คง ปลอดภยั 
 
     2.2.13 แนวคิดด้านผู้ให้ค าปรึกษา 

2.2.13.1 ความหมายการให้ค าปรึกษา 
จ าเนียร โชติช่วง, 2524 กล่าววา่ การให้ค  าปรึกษา หมายถึง ขบวนการท่ีมีความเก่ียวขอ้ง

สัมพนัธ์ระหวา่งบุคคล โดยผูใ้หค้  า ปรึกษาเป็นผูท่ี้ไดรั้บการฝึกฝนมาโดยเฉพาะสัมพนัธภาพท่ีมีข้ึน
ระหวา่งผูใ้ห้ค  าปรึกษาและผูรั้บค าปรึกษา ควรเป็นสัมพนัธภาพของความช่วยเหลือ มีความร่วมมือ
เขา้ใจกนั มีความยกยอ่งนบัถือกนั ทั้งน้ีเพื่อใหผู้รั้บค าปรึกษารู้จกัตนเองยอมรับตนเอง และรับรู้โลก
ถูกตอ้งยิง่ข้ึน จนสามารถน าไปสู่การเลือกและการตดัสินใจอยา่งฉลาดและน าไปสู่การพฒันาตนเอง
อยา่งเตม็ท่ี 

คมเพชร ฉตัรศุภกุล, 2530 ไดอ้ธิบายวา่ การใหค้  าปรึกษาเป็นกระบวนการซ่ึงอยูใ่นรูปแบบ
ของความสัมพนัธ์ระหว่างบุคคลสองคน บุคคลหน่ึงเป็นผูท่ี้มีปัญหา ซ่ึงไม่สามารถจะตดัสินใจ
แกไ้ขปัญหาดว้ยตนเองได้ ส่วนอีกบุคคลหน่ึงนั้นก็จะเป็นผูมี้วิชาชีพชั้นสูง ซ่ึงไดรั้บการฝึกฝนมา
อย่างดี ตลอดจนมีประสบการณ์ท่ีจะท าให้เขามีความสามารถช่วยเหลือแกไ้ขปัญหาของบุคคล
หลายๆประเภท 

เรียม ศรีทอง, 2538 กล่าววา่ การให้ค  าปรึกษาเป็นกระบวนการของสัมพนัธภาพระหวา่ง
นกัจิตวิทยาการปรึกษากบัผูม้ารับบริการเพื่อช่วยให้ผูม้ารับบริการสามารถท่ีจะปรับปรุงชีวิตและ
สร้างความงอกงามใหแ้ก่ตนเองได ้

DPU



33 

 

สุธีพนัธ์ุ กรลกัษณ์และคณะ, 2548 ไดใ้หค้วามหมายการใหค้  าปรึกษาวา่ เป็นกระบวนการท่ี
ผูใ้ห้ค  าปรึกษา (Counselor) และผูรั้บค าปรึกษา (Counselee) มาสนทนาพูดคุยกนัโดยมีจุดประสงค์
ให้ผูรั้บบริการปรึกษาเกิดการเรียนรู้ (insight) เก่ียวกบัตนเองและส่ิงแวดลอ้มรวมทั้งปัญหาต่างๆ
จนถึงระดบัท่ีจะคน้พบ รับรู้ เขา้ใจ ยอมรับ และพฒันา (ลด) แกไ้ข หรือลดปัญหาได ้ขณะเดียวกนัก็
จะมีการรับรู้ทุกข์ ร่วมทุกข ์ระบายทุกข์ และร่วมกนัในการช่วยผูรั้บบริการไดช่้วยเหลือและพฒันา
ตนเอง 

พีโทรฟีซา (วชัรี ทรัพยมี์, 2546; อา้งอิงจาก Pietrofesa. 1978) ไดใ้หค้  านิยามเก่ียวกบัการให้
ค  าปรึกษาไวว้า่การให้ค  าปรึกษาเป็นกระบวนการของสัมพนัธภาพในการให้ความช่วยเหลือซ่ึงเต็ม
ไปดว้ยความอบอุ่น การยอมรับและความเขา้ใจระหวา่งผูใ้ห้ค  าปรึกษาซ่ึงเป็นนกัวิชาชีพท่ีไดรั้บการ
ฝึกอบรมในการใหค้วามช่วยเหลือกบัผูรั้บบริการซ่ึงตอ้งการความช่วยเหลือ เพื่อช่วยให้ผูรั้บบริการ
ไดเ้ขา้ใจตนเองและส่ิงแวดลอ้มเพิ่มข้ึน ไดเ้รียนรู้พฤติกรรมใหม่ๆ มีทศันคติใหม่เกิดข้ึน ส าหรับ
น าไปประกอบการตดัสินใจแก้ปัญหาหรือวางโครงการศึกษาและประกอบอาชีพ ตลอดจนเพื่อ
พฒันาตนเองในดา้นต่างๆ 

English; & English, 1970 กล่าววา่ การให้ค  าปรึกษาเป็นกระบวนการท่ีช่วยเหลือนกัเรียน
ให้สามารถแกปั้ญหาของตนไดอ้ย่างมีประสิทธิภาพ และปรับตวัไดดี้ โดยมีขอบข่ายทั้งการให้
ค  าปรึกษาทางดา้นการศึกษา อาชีพ และสังคม 

Shertzer; & Stone, 1976 กล่าวถึงการให้ค  าปรึกษาว่าเป็นกระบวนการเรียนรู้ท่ีบุคคล
จะตอ้งรู้จกัตนเอง สร้างความสัมพนัธ์ระหวา่งตนเองกบัผูอ่ื้น และเป็นกิจกรรมท่ีจะช่วยให้บุคคลได้
รู้จกัแกปั้ญหาดว้ยตนเอง 

Stefflre; & Harold, 1972 ให้ค  านิยามไวว้่า การให้ค  าปรึกษาเป็นกระบวนการท่ีผูใ้ห้
ค  าปรึกษาพูดกบัผูรั้บค าปรึกษาตวัต่อตวั เพื่อให้ความช่วยเหลือให้เขาสามารถน าตนเอง ตดัสินใจ
ดา้นต่างๆไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ 

อาภา จนัทรสกุล, 2528 กล่าววา่ การใหค้  าปรึกษาเป็นกระบวนการให้ความช่วยเหลือโดยผู ้
ขอรับค าปรึกษาพบปะกับผูใ้ห้ค  าปรึกษาภายใต้สัมพนัธภาพท่ีช่วยให้ผูข้อรับค าปรึกษาเข้าใจ
เก่ียวกบัตนเอง สภาพแวดลอ้ม และปัญหาท่ีก าลงัเผชิญอยูไ่ดดี้ข้ึน 

สรุปไดว้่า การให้บริการปรึกษา เป็นกระบวนการของสัมพนัธภาพระหวา่งผูใ้ห้บริการ
ปรึกษาซ่ึงเป็นนกัวิชาชีพท่ีไดรั้บการฝึกอบรม กบัผูม้ารับบริการซ่ึงตอ้งการความช่วยเหลือเพื่อให้
ผูรั้บบริการเขา้ใจตนเอง เขา้ใจผูอ่ื้น และเขา้ใจส่ิงแวดลอ้มเพิ่มข้ึน โดยจะให้ความรู้ และทกัษะต่างๆ
ทั้งในด้านการศึกษา ด้านอาชีพ ด้านส่วนตวัและสังคม ให้บุคคลได้ปรับปรุงทกัษะและ
ความสามารถในการตดัสินใจและทกัษะในการแกปั้ญหา และด าเนินชีวิตไดด้้วยการพึ่งตนเอง
ในทางท่ีถูกตอ้งเหมาะสม ตลอดจนปรับปรุงความสามารถในการท่ีจะท าใหต้นเองพฒันาข้ึน 
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2.2.13.2 ขอบข่ายของการให้ค าปรึกษา 
พงษ์พนัธ์ พงษ์โสภา, 2543 ได้กล่าวถึงขอบข่ายของปัญหาในการให้ค  าปรึกษาว่า

ครอบคลุมถึงปัญหาต่างๆดงัต่อไปน้ี 
1. ปัญหาทางดา้นการศึกษา ผูใ้ห้ค  าปรึกษาจะช่วยให้ผูรั้บค าปรึกษา มีความรู้ความเขา้ใจ

เก่ียวกบัแนวทางในการศึกษา การวางอนาคตของชีวิตทางการศึกษา ซ่ึงจะส่งผลสะทอ้นถึงการ
ประกอบอาชีพต่อไปในภายหนา้ การเลือกวิชาเรียนให้เหมาะสมกบัความสามารถ ความถนดัและ
ความสนใจของแต่ละคน 

2. ปัญหาทางดา้นอาชีพ ผูใ้หค้  าปรึกษาจะช่วยใหผู้ท่ี้มีปัญหาเก่ียวกบัอาชีพสามารถเขา้ใจถึง
โลกของงานไดดี้ยิ่งข้ึน เขา้ใจถึงโอกาสในการเลือกประกอบอาชีพ การเลือกอาชีพท่ีเหมาะสมกบั
คุณสมบติัของตนเองตลอดถึงความสุขใจในการประกอบอาชีพ 

3. ปัญหาทางดา้นส่วนตวั สังคม ผูใ้หค้  าปรึกษาจะช่วยให้ผูรั้บค าปรึกษาสามารถปรับตวัได้
ดีข้ึน ในขณะท่ีด าเนินชีวิตอยูใ่นครอบครัว ในท่ีท างาน หรือในโรงเรียน การให้ค  าปรึกษาทางดา้น
ส่วนตวั สังคม สามารถจะช่วยใหบุ้คคลนั้นมีสุขภาพจิตท่ีดี เขา้ใจตนเอง ยอมรับตนเอง และยอมรับ
ผูอ่ื้นไดม้ากข้ึน ซ่ึงจะช่วยให้การท างานร่วมกบัผูอ่ื้นมีประสิทธิภาพยิ่งข้ึน อนัเป็นการสร้างสรรค์
ประโยชน์ใหแ้ก่ตนเองและสังคม 

2.2.13.3 จรรยาบรรณของผู้ให้ค าปรึกษา 
วชัรี ทรัพยมี์, 2546 กล่าวว่า วิชาชีพให้ค  าปรึกษาเป็นวิชาชีพท่ีไดรั้บการยอมรับว่า มี

ความส าคญัในการช่วยให้ผูรั้บบริการสามารถแก้ปัญหา และตดัสินใจได้อย่างมีประสิทธิภาพ 
ตลอดจนส่งเสริมให้บุคคลไดพ้ฒันาอยา่งเต็มท่ี โดยผูใ้ห้บริการปรึกษามีหนา้ท่ีให้ความช่วยเหลือ
ผูรั้บบริการโดยตรง จึงสมควรมีการก าหนดจรรยาบรรณของผูใ้หค้  าปรึกษาเพื่อยดึเป็นหลกัปฏิบติั 

 
ส่วนทีห่น่ึง จรรยาบรรณทีเ่กีย่วข้องกบัสัมพนัธภาพระหว่างผู้ให้ค าปรึกษากบัผู้รับบริการ 
1. หน้าท่ีส าคญัของผูใ้ห้ค  าปรึกษา คือ ให้เกียรติแก่ผูรั้บบริการ และให้ความเมตตา

ช่วยเหลือผูรั้บบริการอยา่งเต็มความสามารถ ไม่วา่จะเป็นการให้ค  าปรึกษาเป็นรายบุคคลหรือเป็น
กลุ่ม ในการให้ค  าปรึกษาเป็นกลุ่ม ผูใ้ห้ค  าปรึกษาตอ้งระมดัระวงัไม่ให้ผูรั้บบริการไดรั้บความ
กระทบกระทัง่ทางจิตใจจากสมาชิกในกลุ่ม 

2. ขอ้มูลท่ีไดจ้ากผูรั้บบริการจะตอ้งถือเป็นความลบั ในกรณีของการให้ค  าปรึกษาเป็นกลุ่ม
ควรขอใหส้มาชิกรักษาความลบัของขอ้มูลซ่ึงกนัและกนั 

3. ถา้ผูใ้ห้ค  าปรึกษาพบวา่ ในขณะท่ีผูรั้บบริการมารับบริการจากเขานั้น ผูรั้บบริการไดรั้บ
การปรึกษาจากผูใ้หค้  าปรึกษาอีกคนหน่ึงดว้ย เขาตอ้งขออนุญาตจากผูใ้ห้ค  าปรึกษานั้นก่อนหรือให้
ผูรั้บบริการเลือกท่ีจะยติุการรับบริการจากผูอ่ื้น คือ จะไม่ใหบ้ริการปรึกษาซอ้นกบัผูอ่ื้น 
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4. ถ้าจะน าขอ้มูลจากผูรั้บบริการไปใช้ประกอบการสอน การท าวิจยั หรือการเขียน
บทความ จะตอ้งตดัขอ้มูลส่วนท่ีจะเป็นการระบุช้ีตวัผูรั้บบริการออก 

5. ผูใ้ห้ค  าปรึกษาควรช้ีแจงวตัถุประสงค์ กระบวนการ กลวิธี และขอ้จ ากดัของการ
ใหบ้ริการแก่ผูรั้บบริการ 

6. ผูใ้ห้ค  าปรึกษาควรแนะน าหรือส่งตวัผูรั้บบริการไปยงัแหล่งอ่ืนท่ีเหมาะสม ถา้ความ
ช่วยเหลือนั้นอยูน่อกเหนือขอบข่ายท่ีผูใ้หค้  าปรึกษาจะช่วยผูรั้บบริการได ้

7. ไม่ท าส่ิงท่ีจะเป็นอนัตรายต่อผูรั้บบริการและต่อสังคม 
 

ส่วนทีส่อง จรรยาบรรณและหน้าทีท่ัว่ไปของผู้ให้ค าปรึกษา 
1. ผูใ้หค้  าปรึกษาจะตอ้งรับผดิชอบต่อผูรั้บบริการและต่อสถาบนัท่ีตนสังกดั คือ ในเวลาอนั

เดียวกบัท่ีจะตอ้งรับผดิชอบต่อผูรั้บบริการ เขาจะตอ้งเคารพในระบบและนโยบายของสถาบนัท่ีเขา
สังกดัดว้ย 

2. เม่ือจะมีการใหข้อ้มูลแก่บุคคลอ่ืนซ่ึงผูใ้หค้  าปรึกษาพิจารณาแลว้วา่บุคคลเหล่านั้นจะเป็น
ประโยชน์ต่อผูรั้บบริการ ขอ้มูลนั้นจะตอ้งเท่ียงตรงปราศจากอคติ และด้วยความยินยอมของ
ผูรั้บบริการท่ีจะเปิดเผยขอ้มูลส่วนนั้นของตนแก่บุคคลอ่ืน 

3. รับผิดชอบท่ีจะเผยแพร่ความรู้ทางวิชาการ เช่น เขียนบทความ และรายงานการวิจยั
เก่ียวกบัการใหบ้ริการปรึกษา ซ่ึงถา้อา้งอิงจากผลงานของผูใ้ดจะตอ้งท าเชิงอรรถอา้งอิงไวด้ว้ย 

4. ผูใ้ห้ค  าปรึกษาควรสร้างความก้าวหน้าในวิชาชีพด้วยการเก็บข้อมูล ปรับปรุง
กระบวนการใหบ้ริการปรึกษา และท าวจิยัเก่ียวกบัการใหค้  าปรึกษา 

5. เป็นท่ีปรึกษาดา้นการท าความเขา้ใจพฤติกรรม และวิธีให้ความช่วยเหลือแก่บุคคลท่ี
เก่ียวขอ้ง เช่น ครู ผูป้กครอง ญาติพี่นอ้งของผูรั้บบริการ 

6. ใหก้ารฝึกอบรมแก่ผูท่ี้จะน าความรู้และทกัษะของการใหบ้ริการปรึกษาไปใช้ เช่นให้การ
อบรมแก่นกัวิชาชีพให้บริการปรึกษา หรือเจา้หน้าท่ีฝ่ายบุคคลของพนกังานบริษทัห้างร้านหรือ
หน่วยงานต่างๆหรือแก่อาจารยท่ี์ปรึกษาในมหาวิทยาลยัโดยอบรมให้รู้ถึงทฤษฎี ขั้นตอน และฝึก
ทกัษะในการใหค้  าปรึกษา ตลอดจนช้ีแจงแก่ผูรั้บการอบรมถึงขอบเขตความสามารถของเขาในการ
ใหค้วามช่วยเหลือผูรั้บบริการและเนน้ถึงจรรยาบรรณของการใหบ้ริการปรึกษาวา่เป็นส่ิงท่ีเขาพึงยึด
เป็นหลกัปฏิบติัในการด าเนินงาน 
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2.3  ผลงานวจัิยที่เกีย่วข้อง 
 ปัญญา ส าราญหนัต,์ 2550 งานวิจยัคร้ังน้ีมีวตัถุประสงคท่ี์จะประยุกตแ์นวคิดการผลิตแบบ
โตโยตา้เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตของโรงงานผลิตสายพานตวัอยา่ง 
 งานวจิยัน้ีไดแ้บ่งออกเป็น 3 ส่วน คือ ส่วนท่ี 1 เก่ียวขอ้งกบัการเก็บรวบรวมขอ้มูลการไหล
ของวตัถุดิบและขอ้มูลและคุณภาพของกระบวนการ ส่วนท่ี 2 เก่ียวขอ้งกบัการวิเคราะห์สภาพการ
หยุดชะงกัของกระบวนการผลิต การประเมินผลของการหยุดชะงัก และเสนอแนวทางในการ
ปรับปรุงท่ีดีท่ีสุดดว้ยหลกัการ การผลิตแบบทนัเวลาพอดี ส่วนท่ี 3 เก่ียวขอ้งกบัการปฏิบติัจริงและ
การประเมินผลหลงัการปรับปรุง 
 งานวิจยัน้ีพบว่าเวลาน าของกระบวนการ ค่าใชจ่้ายของสินคา้คงคลงัและค่าล่วงเวลาลดลง
อยา่งมาก นอกจากน้ีลูกคา้และพนกังานมีความพึงพอใจหลงัการปรับปรุงในระดบัมาก สรุปไดว้่า
แนวคิดการผลิตแบบโตโยต้าเป็นวิธีการท่ีเหมาะสมในการเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิตของ
โรงงานผลิตสายพานตวัอยา่งน้ี 
 

วิชยั ชูนอง, 2549 การเปรียบเทียบระบบการผลิตแบบ Batch Production กบั TPS ของ
โรงงานผลิตช้ินส่วนพลาสติกในอุตสาหกรรมยานยนต ์จุดมุ่งหมายของการวิจยัเปรียบเทียบในคร้ัง
น้ีเพื่อเป็นการตรวจสอบประสิทธิภาพของการผลิตระหว่างการผลิตแบบกองเก็บ (Batch 
Production) และระบบการผลิตของโตโยต้า วา่การผลิตแบบไหนมีประสิทธิภาพมากกวา่กนั โดย
การใชก้ารเปรียบเทียบประสิทธิภาพเป็นส่ีช่วง ไดแ้ก่ การรับค าสั่งซ้ือ การลงทุนในตอนเร่ิมตน้ การ
ผลิตสินคา้ และการเก็บสต๊อกสินคา้คงคลงัโดยในช่วงของการรับค าสั่งซ้ือ ระบบการผลิตแบบกอง
เก็บมีความได้เปรียบ เน่ืองจากเอกสารมีน้อยและไม่มีความยุ่งยาก ในช่วงของการลงทุนในการ
เตรียมผลิตสินคา้ การผลิตแบบกองเก็บก็ยงัมีขอ้ไดเ้ปรียบอยูใ่นดา้นตน้ทุน เพราะเงินลงทุนต ่ากว่า 
การเตรียมการผลิตโดยระบบของโตโยตา้ซ่ึงตอ้งลงทุนเพิ่มเติมมากกว่า 1 ลา้นบาท ส่วนช่วงการ
ผลิตสินคา้นั้น ระบบการผลิตโดยระบบของโตโยตา้มีการลงทุนดา้นบรรจุภณัฑ์มากกวา่ แต่จะเป็น
ผลดีในระยะยาว ช่วงสุดทา้ยท่ีวจิยัจะเก่ียวกบัการเก็บสินคา้คงคลงั ระบบการผลิตของโตโยตา้มีขอ้
ไดเ้ปรียบมากกว่าในเร่ืองตน้ทุนเพราะมีปริมาณสินคา้คงคลงัท่ีอยู่ในระดบัต ่ากว่าระบบการผลิต
แบบ Batch Production อยูม่าก 
 ผลการวจิยัปรากฏวา่ระบบการผลิตของโตโยตา้สามารถช่วยลดตน้ทุนต่างๆ ไดจ้ริง เพราะ
สามารถท่ีจะเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต รวมทั้งสามารถลดปริมาณสินคา้คงคลงัได้ แต่จ  าเป็นท่ี
จะต้องมีการลงทุนในด้านต่างๆ ให้มีความพร้อม ไม่ว่าจะเป็นเร่ืองเคร่ืองจักร ท่ีจะต้องมี
ประสิทธิภาพ การดูแลซ่อมบ ารุง การตรวจสอบคุณภาพ ระบบการจดัเตรียมสินค้า ระบบการ
ควบคุมการผลิตท่ีมีประสิทธิภาพ รวมทั้งจะตอ้งไดรั้บการสนบัสนุนทางดา้นการขนส่งเช่น Milk 
Run ทางหน่ึง 
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ชนะชยั อุทวราพงศ์, 2551 วิทยานิพนธ์ฉบบัน้ีเป็นการประยุกต์ใช้การผลิตแบบลีนใน
อุตสาหกรรมการออกแบบตามค าสั่งซ้ือจุดมุ่งหมายของงานวิจยัน้ี คือ ช่วยเป็นแนวทางของการ
ประยุกต์ใช้การผลิตแบบลีนในอุตสาหกรรมการออกแบบตามค าสั่งซ้ือ ซ่ึงการวิจยัน้ีได้เลือก
อุตสาหกรรมผลิตสวติซ์เกียร์เป็นกรณีวจิยั เน่ืองจากเป็นอุตสาหกรรมท่ีมีการผลิตแบบตามค าสั่งซ้ือ 
ใชเ้คร่ืองมือการผลิตแบบลีนคือ แผนภูมิสายธารคุณค่าจะช่วยจ าแนกคุณค่าของกระบวนการผลิต 
และแบบจ าลองสถานการณ์จะใช้วิเคราะห์ทางเลือก, ประเมิน และพฒันาแผนภูมิสายธารคุณค่า 
งานวจิยัน้ีจะใชแ้บบจ าลองสถานการณ์มาวิเคราะห์ปัจจยัทั้งหมด 2 ปัจจยั ไดแ้ก่ กลุ่มการผลิต, การ
ไหลทีละช้ิน จากผลของการจ าลองสถานการณ์ ขจดัความสูญเปล่าสามารถลดระยะเวลาการผลิต
รวมจาก 10 วนั มาเป็น 8.4 วนั หรือคิดเป็นร้อยละ 16 จากนั้นน ามาสร้างแผนภูมิสายธารคุณค่า
สถานะอนาคต 
 

วาทิน อ้นค า,2551 จากการศึกษาขั้นตอนและกระบวนการผลิตช้ินส่วนโครงสร้าง
รถจกัรยานยนตข์องบริษทัต่างชาติแห่งหน่ึง ซ่ึงอตัราการผลิตเดิมอยูท่ี่ 50,000 คนัต่อปี ต่อมายอด
การสั่งซ้ือไดเ้พิ่มข้ึนเป็น70,000 คนัต่อปี จึงส่งผลกระทบต่อกระบวนการผลิตในขั้นตอนการตดั
เฉือนช้ินงานของส่วนประกอบของโครงสร้างรถจกัรยานยนตรุ่์น NJ Front Frame, NG Front 
Frame, ND Front Frame และD6 Front Frame ไม่สามารถท าการผลิตไดท้นักบัความตอ้งการของ
ลูกคา้ ท าให้ตอ้งปรับปรุงกระบวนการผลิตให้รวดเร็วยิ่งข้ึน โดยการจดักลุ่มช้ินงานแต่ละกลุ่มให้
ผลิตบนเคร่ืองจกัรแต่ละตวัท่ีมีความเร็วในการผลิตเหมาะสมกบัปริมาณความตอ้งการของลูกคา้ ท า
การเปล่ียนอุปกรณ์การขนถ่ายวสัดุจากกระบะเหล็กเป็นการสร้างรถเข็นมาใส่ช้ินงานแทน รวมทั้ง
จดัท าตูจ้ดัเก็บเคร่ืองมือวดัและสร้างพื้นรองรับหน้าเคร่ืองจกัรให้พนกังานสามารถปฏิบติังานได้
รวดเร็วยิ่งข้ึน ขณะเดียวกนัไดท้  าการปรับปรุงการจดัเก็บช้ินส่วนหลงัการตดัเฉือนช้ินงานจากเดิม
น าไปเก็บยงัคลงัจดัเก็บเป็นการน าไปใช้ผลิตในขั้นตอนถดัไปทนัทีโดยไม่น ากลบัไปเก็บในคลงั
จดัเก็บจากการปรับปรุงกระบวนการผลิตดงักล่าวท าให้สามารถผลิตงานได้ทนักบัความตอ้งการ
ของลูกคา้ โดยท่ีก่อนการปรับปรุงจะใชเ้วลาถึง 43,910 นาทีต่อสัปดาห์ แต่หลงัปรับปรุงใชเ้วลา
เพียง 19,765 นาทีต่อสัปดาห์ หรือลดลง 24,145 นาทีต่อสัปดาห์ เม่ือค านวณเป็นค่าใชจ่้ายดา้น
แรงงานจะลดลง25,151 บาทต่อสัปดาห์ คือจากเดิมก่อนการปรับปรุงอยูท่ี่ 45,740 บาทต่อสัปดาห์ 
เป็น 20,589 บาทต่อสัปดาห์ หรือลดระยะเวลาการท างานและค่าใชจ่้ายดา้นแรงงานลงได ้55% ต่อ
สัปดาห์ 

 

นางสาวพรพรรณ ค าแดง, 2549  การวิจยัคร้ังน้ี มีวตัถุประสงคเ์พื่อศึกษาและเปรียบเทียบ
ปัญหา-อุปสรรคและประโยชน์ท่ีไดรั้บจากการจดัท าระบบ ISO/TS 16949 ของอุตสาหกรรมยาน
ยนต ์กลุ่มตวัอยา่งท่ีใชใ้น การวิจยั ไดแ้ก่ตวัแทนฝ่ายบริหารดา้นคุณภาพ(QMR) ของอุตสาหกรรม
ยานยนตท่ี์ไดรั้บ การรับรองระบบ ISO/TS 16949 จ านวน 89 ราย เคร่ืองมือท่ีใชใ้นการวิจยั คือ
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แบบสอบถาม การเก็บรวบรวมขอ้มูลใช้การส่งแบบสอบถามทางไปรษณีย ์ สถิติท่ีใช้ในการ
วิเคราะห์ขอ้มูล ไดแ้ก่ ค่าความถ่ี ค่าร้อยละค่าเฉล่ีย ค่าส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐานและ Independent-
Sample t-test โดยใชโ้ปรแกรมส าเร็จรูป SPSS V.11 

ผลการวิจยัพบว่า ตวัแทนฝ่ายบริหารด้านคุณภาพ (QMR) ของสถานประกอบการ
อุตสาหกรรมยานยนต์ ส่วนใหญ่เป็นเพศชาย มีอายุ 30 ปี ไม่เกิน 40 ปี วุฒิการศึกษาปริญญาตรี
ต าแหน่งงานประจ าเป็นระดบัหวัหนา้แผนก/ฝ่าย ท าหนา้ท่ีเป็น QMR โดยตรง มีประสบการณ์ใน
ต าแหน่ง (QMR) 3 ปี - ไม่เกิน 6 ปี โดยสถานประกอบการส่วนใหญ่เป็นองคก์รขนาดกลางผล
การศึกษาปัญหา-อุปสรรค โดยภาพรวมอยูใ่นระดบัปานกลาง เม่ือพิจารณาเป็นรายดา้นพบวา่ส่วน
ใหญ่มีปัญหาอยูใ่นระดบัปานกลาง มีเพียงดา้นเคร่ืองจกัรและอุปกรณ์ท่ีมีปัญหาอยูใ่นระดบันอ้ย ผล
การเปรียบเทียบปัญหา-อุปสรรคจากการจดัท าระบบ ISO/TS 16949 จ าแนกตามขนาดของธุรกิจ 
พบวา่ ปัญหา-อุปสรรคเฉล่ียรวมดา้นการบริหารจดัการ อยูใ่นระดบัปานกลางเม่ือพิจารณาเป็นราย
ขอ้ พบวา่ ทุกขอ้มีปัญหา-อุปสรรคอยูใ่นระดบัปานกลาง ปัญหา-อุปสรรคเฉล่ียรวม ดา้นบริหาร
ทรัพยากรบุคคลอยูใ่นระดบัปานกลาง เม่ือพิจารณาเป็นรายขอ้ พบวา่ส่วนใหญ่มีปัญหา-อุปสรรคอยู่
ในระดบัปานกลาง มีเพียงการแต่งตั้งตวัแทนฝ่ายบริหารงานคุณภาพท่ีเห็นวา่มีปัญหา-อุปสรรคอยู่
ในระดบันอ้ย ปัญหา-อุปสรรคเฉล่ียรวมดา้นเคร่ืองจกัรและอุปกรณ์อยูใ่นระดบันอ้ย เม่ือพิจารณา
เป็นรายขอ้ พบว่า ส่วนใหญ่มีปัญหา-อุปสรรคอยู่ในระดบันอ้ยและมีการซ่อมแซม บ ารุงรักษา
เคร่ืองจกัรให้อยู่ในสภาพพร้อมใชง้าน ท่ีเห็นว่ามีปัญหา-อุปสรรคอยูใ่นระดบัปานกลาง ปัญหา-
อุปสรรคเฉล่ียรวมดา้นวตัถุดิบอยูใ่นระดบัปานกลาง เม่ือพิจารณาเป็นรายขอ้ พบวา่ ส่วนใหญ่มี
ปัญหา-อุปสรรคอยูใ่นระดบัปานกลาง มีเพียงการดูแลรักษาวตัถุดิบท่ีใชใ้นกระบวนการผลิตท่ีเห็น
วา่มีปัญหา-อุปสรรคอยูใ่นระดบัน้อย ปัญหา-อุปสรรคเฉล่ียรวมดา้นงบประมาณอยู่ในระดบันอ้ย 
เม่ือพิจารณาเป็นรายขอ้พบวา่ส่วนใหญ่มีปัญหา-อุปสรรคอยูใ่นระดบัปานกลาง มีเพียงการขออนุมติั
งบประมาณในการจดัท าระบบและการจดัหาแหล่งเงินทุนท่ีใชใ้นการจดัท าระบบอยูร่ะดบันอ้ย ผล
การศึกษาประโยชน์ท่ีไดรั้บโดยภาพรวมอยู่ในระดบัมาก เม่ือพิจารณาเป็นรายดา้น พบว่า ดา้น
ประโยชน์ท่ีได้รับภายในองค์กรอยู่ในระดบัปานกลางและดา้นประโยชน์ท่ีไดรั้บภายนอกอยู่ใน
ระดบัมาก ผลการศึกษาประโยชน์ท่ีไดรั้บภายในองคก์ร พบวา่เฉล่ียรวมประโยชน์ท่ีไดรั้บภายในอยู่
ในระดบัปานกลาง เม่ือพิจารณาเป็นรายขอ้ พบวา่ ทุกขอ้มีประโยชน์อยู่ในระดบัปานกลาง ผล
การศึกษาประโยชน์ท่ีไดรั้บภายนอกองคก์ร พบวา่ เฉล่ียรวมประโยชน์ท่ีไดรั้บภายนอกอยูใ่นระดบั
มาก เม่ือพิจารณาเป็นรายขอ้ พบวา่ ทุกขอ้มีประโยชน์อยูใ่นระดบัมาก ผลการเปรียบเทียบความ
แตกต่างของประโยชน์ภายในองคก์ร จ าแนกตามขนาดของธุรกิจ พบวา่ ผลการเปรียบเทียบความ
แตกต่างของประโยชน์ท่ีไดรั้บภายในองคก์ร พบวา่ แตกต่างกนัอยา่งไม่มีนยัส าคญัทางสถิติท่ีระดบั 
.05 ผลการเปรียบเทียบความแตกต่างของประโยชน์ท่ีไดรั้บภายนอกองคก์ร พบวา่ แตกต่างกนัอยา่ง
ไม่มีนยัส าคญัทางสถิติทางสถิติท่ีระดบั .05 
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              สมชาย ปัพพานนท ์การศึกษาปัจจยัท่ีมีผลต่อการน าระบบบริหารคุณภาพ ISO 9000 ไป
ปฏิบัติในส านักงานอุตสาหกรรมจังหวดั: กรณีศึกษาความคิดเห็นของ ผูบ้ริหารส านักงาน
อุตสาหกรรมจังหวดั มีวตัถุประสงค์ เพื่อ 1) ศึกษาระดับความคิดเห็นของผูบ้ริหารส านักงาน
อุตสาหกรรมจงัหวดัท่ีมีต่อปัจจยัต่างๆ ท่ีมีผลต่อการน าระบบบริหารคุณภาพ ISO 9000 ไปปฏิบติั 
2) เพื่อศึกษาเปรียบเทียบระดบัความคิดเห็นเก่ียวกบัปัจจยัต่างๆ ท่ีมีผลต่อการน าระบบบริหาร
คุณภาพ ISO 9000 ไปปฏิบติั ของผูบ้ริหารส านกังานอุตสาหกรรมจงัหวดัท่ีมีประสบการณ์ในการ
บริหารงานท่ีแตกต่างกนั 3) เพื่อศึกษาเปรียบเทียบระดบัความคิดเห็นเก่ียวกบัปัจจยัต่างๆ ท่ีมีผลต่อ
การน าระบบบริหารคุณภาพ ISO 9000 ไปปฏิบติัของของผูบ้ริหารส านกังานอุตสาหกรรมจงัหวดัท่ี
มีระดบัการศึกษาต่างกนั 
              ผลการศึกษาพบวา่ 1) ปัจจยัท่ีมีผลต่อการน าระบบบริหารคุณภาพ ISO 9000 ไปปฏิบติัใน
ระดบัมากมี 7 ปัจจยัตามล าดบัดงัน้ีคือ  ปัจจยัดา้นการสร้างทีมงานท่ีมีประสิทธิภาพ ปัจจยัดา้นภาวะ
ผูน้ าท่ีเหมาะสม ปัจจยัด้านโครงสร้างองค์การ ปัจจยัดา้นการยอมรับของผูป้ฏิบติังาน ปัจจยัด้าน
ความเขา้ใจของผูบ้ริหารเก่ียวกบันโยบาย ปัจจยัด้านมาตรฐานในการปฏิบติังาน และปัจจยัด้าน
คุณภาพของบุคลากร ส่วนปัจจยั ท่ีมีผลต่อการน าระบบบริหารคุณภาพ ISO 9000 ไปปฏิบติัใน
ระดบัปานกลาง มี 4 ปัจจยั ตามล าดบัดงัน้ี ปัจจยัดา้นความเพียงพอของวสัดุอุปกรณ์และเคร่ืองมือท่ี
ใช ้ปัจจยัดา้นความเพียงพอของงบประมาณ ปัจจยัดา้นมาตรการให้คุณให้โทษและปัจจยัดา้นความ
เพียงพอของบุคลากร 2) ไม่มีความแตกต่างในค่าเฉล่ียความคิดเห็นเก่ียวกบัปัจจยัต่างๆ ท่ีมีผลต่อ
การน าระบบบริหารคุณภาพ ISO 9000 ไปปฏิบติั ระหวา่งกลุ่มผูบ้ริหารท่ีมีประสบการณ์ในการ
บริหารงานต ่ากว่า 10 ปี กบักลุ่มผูบ้ริหารท่ีมีประสบการณ์ในการบริหารงานตั้งแต่ 10 ปีข้ึนไป 3) 
ไม่มีความแตกต่างในค่าเฉล่ียความคิดเห็นเก่ียวกบัปัจจยัต่างๆ ท่ีมีผลต่อการน าระบบบริหารคุณภาพ 
ISO 9000 ไปปฏิบติั ระหว่างกลุ่มผูบ้ริหารท่ีจบการศึกษาระดบัปริญญาตรีกบักลุ่มผูบ้ริหารท่ีจบ
การศึกษาสูงกวา่ปริญญาตรี 
 
              ยุวดี ถาวรโลหะ, 2546  การศึกษาแรงจูงใจของพนกังานท่ีมีต่อผลการให้ความร่วมมือใน
การปฏิบติังานในระบบบริหารคุณภาพ ISO 9001: 2000 กรณีศึกษาเปรียบเทียบบริษทั ศรีทองเท็กซ์
ไทล ์จ ากดัและบริษทั ไทยพร้ินต้ิง ไดอ้ิง จ ากดั มีวตัถุประสงคเ์พื่อศึกษาถึงแรงจูงใจของพนกังานท่ี
มีต่อการให้ความร่วมมือในการปฏิบติังานในระบบบริหารคุณภาพ ISO 9001: 2000 เปรียบเทียบ
บริษทั ศรีทองเทก็ซ์ไทล ์จ ากดัและบริษทั ไทยพร้ินต้ิงไดอ้ิง  จ  ากดั โดยประชากรท่ีใชใ้นการศึกษา
เป็นพนกังานของบริษทั ศรีทองเท็กซ์ไทล์ จ  ากดั จ  านวน 109 คน และพนกังานบริษทั ไทยพร้ินต้ิง 
จ ากดั จ  านวน 51 คน รวมทั้งหมด 160 คน เก็บรวบรวมขอ้มูลโดยใช้แบบสอบถามเป็นเคร่ืองมือ 
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และค่าสถิติในการวิจยั ไดแ้ก่ ค่าร้อยละ ค่าเฉล่ียเลขคณิตถ่วงน ้ าหนกั (Mean) และส่วนเบ่ียงเบน
มาตรฐาน (S.D.) ค่าดชันี และเปรียบเทียบค่าคะแนนเฉล่ียของกลุ่มตวัอยา่งทั้ง 2 กลุ่ม  
              ผลการศึกษาพบว่า ผูต้อบแบบสอบถามของทั้ง 2 บริษทัมีระดับความคิดเห็นโดยรวม
เก่ียวกบัแรงจูงใจท่ีมีผลต่อการใหค้วามร่วมมือในการปฏิบติังานในระบบบริหารคุณภาพ ISO 9001: 
2000 อยู่ในระดบัมาก เม่ือพิจารณาเป็นรายดา้นก็สามารถเรียงล าดบัแรงจูงใจทั้ง 10 ดา้น ตามค่า
คะแนนเฉล่ียจากมากไปหาน้อยได ้ดงัน้ี ดา้นมนุษยสัมพนัธ์ ด้านความส าเร็จในงาน ด้านทีมงาน 
ดา้นการบงัคบับญัชา ดา้นลกัษณะงาน ดา้นความรับผิดชอบ ดา้นความปลอดภยัและความมัน่คงใน
การท างาน ดา้นสภาพแวดลอ้มในการท างาน ดา้นความเจริญากา้วหนา้ในงาน และดา้นค่าตอบแทน
และสวสัดิการและเม่ือเปรียบเทียบค่าคะแนนเฉล่ียของแรงจูงใจของพนกังานในการปฏิบติังานใน
ระบบบริหารคุณภาพ ISO 9001: 2000 และค่าร้อยละของการให้ความร่วมมือในการปฏิบติังานใน
ระบบบริหารคุณภาพ ISO 9001: 2000 ของทั้ง 2 บริษทั พบวา่ ค่าคะแนนเฉล่ียและค่าร้อยละของ
บริษทั ศรีทองเท็กซ์ไทล์ จ  ากดั สูงกวา่ค่าคะแนนเฉล่ียและค่าร้อยละของบริษทั ไทยพร้ินต้ิง ไดอ้ิง 
จ ากดั ในทุกประเด็น 
 
              สุธี สมุทระประภูต, 2540 ศึกษาเร่ือง ปัจจยัท่ีมีอิทธิพลต่อการยอมรับมาตรฐานISO 9000 
ของพนกังานโรงงานอุตสาหกรรม : ศึกษาเฉพาะกรณี บริษทั สยามกลการและนิสสัน จ ากดั โดย
ก าหนดตวัแปรตน้ ซ่ึงเป็นปัจจยัท่ีมีอิทธิพลต่อการยอมรับมาตรฐานดงักล่าว 6 ประเภท คือ อาย ุ
ระดบัการศึกษา รายได ้ ระยะเวลาการท างานกบับริษทั ความรู้เก่ียวกบัมาตรฐาน ISO 9000 ของ
พนกังาน และก าหนดตวัแปรตาม เพื่อแสดงให้เห็นถึงการยอมรับทางนวตักรรมของพนกังานต่อ
มาตรฐาน ISO 9000 ตวัแปรตาม ไดแ้ก่ ประโยชน์ท่ีเพิ่มข้ึน ความเขา้กนัได ้ ความสลบัซบัซ้อน 
ความสามารถน าไปทดลอง ใชไ้ดแ้ละความสามารถสังเกตได้ ซ่ึงจากการศึกษาพบวา่ ตวัแปรต่างๆ 
ให้ผลการยอมรับทางนวตักรรมท่ี แตกต่างดงัน้ี ลกัษณะทัว่ไปของพนกังานท่ีเป็นกลุ่มตวัอยา่ง มี
อายุระหวา่ง 21-30 ปี มีระยะเวลาการ ท างานกบับริษทัตั้งแต่ 11 ปีข้ึนไป มีความรู้เก่ียวกบัระบบ
คุณภาพ ISO 9000 ในระดบัปานกลาง และมี ทศันคติต่อระบบคุณภาพ ISO 9000 อยูใ่นระดบัดี มี
การยอมรับท่ีดี และพบวา่ ทศันคติมีความสัมพนัธ์ กบัการยอมรับมาตรฐาน ISO 9000 ดา้น
ประโยชน์เพิ่มข้ึน ดา้นความเขา้กนัได ้ดา้นความสลบัซบัซอ้น ดา้นความสามารถน าไปทดลองใชไ้ด ้
และดา้นความสามารถสังเกตได ้
 
              อุมาภรณ์ ธุวะนุติ, 2542 ศึกษาเร่ือง การน าระบบคุณภาพ ISO 9000 มาประยุกตใ์ชเ้พื่อ
สร้างมาตรฐานคุณภาพในการบริหารงานฝึกอบรม : กรณีศึกษาบริษทัเทเลคอม ฝึกอบรมและ
พฒันาจ ากดั โดยมีวตัถุประสงคเ์พื่อศึกษาแนวทางในการสร้างมาตรฐานคุณภาพในการบริหารงาน
ฝึกอบรมและศึกษาปัจจยัต่างๆ ท่ีส่งผลให้บริษทัไดรั้บการรับรองคุณภาพ โดยการสัมภาษณ์
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เจา้หนา้ท่ีของบริษทัท่ีรับ ผดิชอบเก่ียวกบัการพฒันาระบบคุณภาพ ISO 9000 ผลการศึกษาเฉพาะใน
ส่วนของความส าเร็จท่ีน ามาซ่ึง มารับรอง คุณภาพ มอก./ ISO 9001 นั้น ประกอบดว้ยผูบ้ริหาร
ระดบัสูงให้การสนบัสนุนอย่างจริงจงัคณะท างานมีการก าหนดวิธีการท่ีเป็นแนวทางการท างานท่ี
ชดัเจน การมีส่วนร่วมของพนกังานมีการติดตามและปรับปรุง และสร้างระบบงานท่ีดีในองคก์ร 
เพื่อสร้างมาตรฐานคุณภาพและพฒันาหลกัสูตรท่ีไดม้าตรฐานให้ลูกคา้มัน่ใจวา่บริษทัมีความพร้อม
เก่ียวกบัการฝึกอบรม DPU



 

 

บทที่ 3 
 

ระเบียบวธีิวจิยั 
 

              การวจิยัน้ีเป็นการส ารวจปัจจยัท่ีมีผลต่ออุตสาหกรรมขนาดกลางและขนาดเล็กในการมุ่งสู่
ระบบการผลิตแบบลีนซ่ึงเป็นการด าเนินการวิจยัเชิงส ารวจ (Survey Research) โดยมีขั้นตอนการ
ด าเนินการวจิยัตามล าดบัต่อไปน้ี 
 

               3.1 ประชากรและตวัอยา่งท่ีใชใ้นการวจิยั 
  3.2 เคร่ืองมือท่ีใชใ้นการวจิยั 
  3.3 การตรวจสอบและทดสอบเคร่ืองมือ 
  3.4 การเก็บรวบรวมขอ้มูล 
  3.5 การก าหนดค่าตวัแปร 
  3.6 การวเิคราะห์ขอ้มูล 
  3.7 สถิติท่ีใชใ้นการวจิยั 
 
3.1 ประชากรและกลุ่มตัวอย่างทีใ่ช้ในการวจัิย 

3.1.1 ประชากร 
                การศึกษาคร้ังน้ีมุ่งศึกษาในอุตสาหกรรมขนาดกลางและขนาดเล็ก (SMEs) ท่ีเขา้ร่วม
โครงการ Lean Manufacturing ของกรมส่งเสริมอุตสาหกรรมร่วมกบัสถาบนัส่งเสริมเทคโนโลยี
ไทย-ญ่ีปุ่น ตั้งแต่คร้ังท่ี 2 – 3 จ  านวน 30 โรงงาน รวบรวมจากรายช่ือโรงงานเขา้ร่วมโครงการ Lean 
Manufacturing สถาบนัส่งเสริมเทคโนโลยไีทย-ญ่ีปุ่น กนัยายน พ.ศ. 2552 
 

          3.1.2 ตัวอย่างทีใ่ช้ในการวจัิย 
             กลุ่มตวัอย่างท่ีใชใ้นการศึกษาคร้ังน้ี ผูว้ิจยัท าการศึกษาทั้งกลุ่มประชากร โดยตวัอยา่งท่ีใช้
ในการศึกษาจะเป็นผูบ้ริหาร หวัหนา้งาน และพนกังานของแต่ละสถานประกอบการ 

 

3.2 เคร่ืองมือทีใ่ช้ในการวจัิย 
   เคร่ืองมือท่ีผูว้จิยัใชใ้นการรวบรวมขอ้มูลเพื่อท าการวจิยัในคร้ังน้ี คือ แบบสอบถาม ผูว้ิจยั

ไดจ้ดัท าแบบสอบถาม (Questionnaire) โดยลงพื้นท่ีเพื่อท าการเก็บขอ้มูลภาคสนาม (Field Survey) 
เพื่อเก็บขอ้มูลกลุ่มตวัอยา่งท่ีพนกังานระดบัหวัหนา้งาน/ผูค้วบคุมงานและพนกังานระดบัปฏิบติัการ 
โดยเป็นค าถามแบบปิด ท่ีก าหนดค าตอบไว้ให้ผู ้ตอบเลือกตอบ โดยมีขั้นตอนในการสร้าง
แบบสอบถามดงัน้ี 
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         1) ท าการศึกษาคน้ควา้ขอ้มูลจากเอกสาร ขอ้ความทางวิชากร ต าราวิชาการ วารสาร ส่ือ
ส่ิงพิมพ ์และงานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้ง เพื่อก าหนดขอบเขตและแนวทางในการจดัท าแบบสอบถามให้
สอดคลอ้งกบัประเด็นปัญหาและวตัถุประสงค ์
         2) จากขอ้มูลท่ีได้จากการศึกษาคน้ควา้น ามาสร้างแบบสอบถามซ่ึงมี เค้าโครงมาจากต ารา
วิชาการของสถาบนัเทคโนโลยี (ไทย-ญ่ีปุ่น) เอกสารประกอบการอบรมหลกัสูตร การสร้างและ
พฒันาท่ีปรึกษาดา้น Lean Production ส าหรับ SMEs ในภูมิภาค จากนั้นผูว้ิจยัไดท้  าการดดัแปลงให้
เหมาะสมกบักลุ่มประชากรท่ีตอ้งการศึกษา 

      โดยแบบสอบถามดงักล่าวมีส่วนประกอบส าคญั 2 ตอน คือ 
                   ตอนท่ี 1 เป็นแบบสอบถามข้อมูลทัว่ไปของผูต้อบแบบสอบถามและลักษณะของ
กิจการ ไดแ้ก่ เพศ, ต าแหน่งงานและอายุงาน แบบสอบถามท่ีเก่ียวกบัระบบการผลิตแบบลีน ไดแ้ก่ 
ความรู้ความเขา้ใจ ทศันคติ การมีส่วนร่วม การไดรั้บการฝึกอบรม การสนบัสนุนจากผูบ้ริหาร และ
ความต่อเน่ืองในการจดัท าระบบการผลิตแบบลีน  
                 ตอนท่ี 2 เป็นแบบสอบถามเก่ียวกบัความส าคญัของแต่ละปัจจยัท่ีท าให้ระบบการผลิต
แบบลีนสามารถน ามาใชใ้นสถานประกอบการไดอ้ยา่งประสบความส าเร็จ 
                   โดยจะมีบางส่วนของแบบสอบถามท่ีมีลกัษณะแบบมาตราส่วนประเมินค่า (Rating 
scale) ตามวธีิของลิเคิร์ท (Likert) (พวงรัตน์ ทวรัีตน์.2543) โดยก าหนดคะแนนไว ้5 ระดบัดงัน้ี 
  ระดบัความคิดเห็น   ค่าน ้าหนกัคะแนนของตวัเลือกตอบ 
  ส าคญัอยา่งยิง่    ก าหนดใหค้่าคะแนนเป็น 5 คะแนน 
  ส าคญั     ก าหนดใหค้่าคะแนนเป็น 4 คะแนน 
  ปานกลาง                 ก าหนดใหค้่าคะแนนเป็น 3 คะแนน 
  ไม่ส าคญั    ก าหนดใหค้่าคะแนนเป็น 2 คะแนน 
  ไม่ส าคญัอยา่งยิง่    ก าหนดใหค้่าคะแนนเป็น 1 คะแนน 
         3)  จดัพิมพแ์บบสอบถามฉบบัร่างเสนอต่อท่ีปรึกษางานวจิยั เพื่อตรวจสอบ ขอค าแนะน า และ
พิจารณาความเท่ียงตรงในเน้ือหาของแบบสอบถามเพื่อปรับปรุงแกไ้ข 
         4)  น าแบบสอบถามฉบบัร่างท่ีไดรั้บการแนะน าแกไ้ขแลว้เสนอต่อผูท้รงคุณวุฒิให้ท าการ
ตรวจสอบความเท่ียงตรงของเน้ือหาอีกคร้ัง รวมไปถึงความชดัเจนของการใชภ้าษาในเชิงวจิยั 
 
3.3 การตรวจสอบและทดสอบเคร่ืองมือ 
              ผูว้จิยัไดด้ าเนินการสร้างและตรวจสอบเคร่ืองมือตามขั้นตอนดงัน้ี 

1) ศึกษาค้นควา้หลักการ แนวคิด ทฤษฎี จากเอกสาร ข้อความทางวิชาการ วารสาร ส่ือ
ส่ิงพิมพ ์และงานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง 
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2) น าข้อมูลท่ีได้จากการศึกษามาประมวล เพื่อก าหนดนิยามเป็นขอบเขตเน้ือหาและเป็น
โครงสร้างของเคร่ืองมือ ใหส้อดคลอ้งกบัประเด็นปัญหาและวตัถุประสงคท่ี์ตอ้งการศึกษา 

3) สร้างค าถามในแบบสอบถาม น าแบบสอบถามและแบบทดสอบท่ีสร้างเสร็จแลว้เสนอท่ี
ปรึกษางานวิจยั ตรวจสอบและแนะน า เพื่อการแก้ไขและปรับปรุงแบบสอบถามและ
แบบทดสอบใหมี้ความเหมาะสม 

4) น าแบบสอบถามและแบบทดสอบท่ีไดรั้บการแกไ้ขแลว้ไปตรวจสอบความเท่ียงตรง และ
ความเหมาะสม โดยขอความอนุเคราะห์ผูท้รงคุณวุฒิ เพื่อตรวจสอบความเท่ียงตรงเชิง
เน้ือหา (Content validity) และภาษาท่ีใช ้แลว้น ามาปรับปรุงแกไ้ข 

5) น าแบบสอบถามท่ีผ่านการตรวจสอบจากผู ้ทรงคุณวุฒิ และการปรับปรุงแก้ไขแล้ว 
น าเสนอท่ีปรึกษางานวิจัย ให้พิจารณาความสมบูรณ์อีกคร้ัง เพื่อความสมบูรณ์ของ
เคร่ืองมือท่ีใชใ้นการวจิยั 

 
3.4 การเกบ็รวบรวมข้อมูล 
              การเก็บรวบรวมขอ้มูลจะคน้หาขอ้มูลโดยจะใชว้ธีิการเก็บรวบรวมขอ้มูล 2 แบบคือ 
         ข้อมูลปฐมภูมิ  
         เป็นการเก็บรวบรวมขอ้มูลโดยการสอบถามไปยงักลุ่มตวัอยา่งท่ีท าการวิจยัคือ อุตสาหกรรม
ขนาดกลางและขนาดเล็ก (SMEs) ท่ีเขา้ร่วมโครงการ Lean Manufacturing จ านวน 25 ราย 
         ข้อมูลทุติยภูมิ 
         เป็นขอ้มูลท่ีไดจ้ากการ คน้ควา้ รวบรวมงานวิจยั บทความ วารสาร เอกสารการสัมมนา สถิติ
ในรายงานต่าง ๆ ทั้งของภาครัฐและเอกชน เพื่อเป็นส่วนประกอบในเน้ือหาและน าไปใช้ในการ
วเิคราะห์ขอ้มูล 
 
3.5 การก าหนดค่าของตัวแปร 
              ในส่วนของแบบสอบถามตอนท่ี 1 ซ่ึงเป็นแบบทดสอบการรับรู้เก่ียวกบัระบบการผลิต
แบบลีนและแบบสอบถามตอนท่ี 2 ซ่ึงเป็นแบบสอบถามความส าคญัของแต่ละปัจจยัท่ีท าให้ระบบ
การผลิตลีนสามารถน ามาใช้ในอุตสาหกรรมขนาดกลางและขนาดเล็ก (SMEs)ได้  ผูว้ิจ ัยได้
ก าหนดค่าของตวัแปรมาตรวดัของลิเคิร์ท (Likert Scale) โดยแบ่งระดบัเป็น 5 ระดบั ดงัน้ี (พวงรัตน์ 
ทวรัีตน์, 2543)  
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 คะแนนเฉล่ีย 4.500 - 5.000  ก าหนดใหอ้ยูใ่นเกณฑ ์ ส าคญัอยา่งยิง่ 
 คะแนนเฉล่ีย 3.500 - 4.499  ก าหนดใหอ้ยูใ่นเกณฑ ์ ส าคญั 
 คะแนนเฉล่ีย 2.500 - 3.499  ก าหนดใหอ้ยูใ่นเกณฑ ์ ปานกลาง 
 คะแนนเฉล่ีย 1.500 - 2.499  ก าหนดใหอ้ยูใ่นเกณฑ ์ ไม่ส าคญั 
 คะแนนเฉล่ีย 1.000 - 1.499  ก าหนดใหอ้ยูใ่นเกณฑ ์ ไม่ส าคญัอยา่งยิง่ 
        การแปลความหมายของค่าเบ่ียงเบนมาตรฐานจะใชเ้กณฑด์งัน้ี (ชูศรี วงศรั์ตนะ, 2541) 
 ค่าเบ่ียงเบนมาตรฐานระหวา่ง 0.000 – 0.999 หมายถึง การกระจายของขอ้มูลไม่มากนกั 
 ค่าเบ่ียงเบนมาตรฐานระหวา่ง 1.000 ข้ึนไป หมายถึง การกระจายของขอ้มูลค่อนขา้งมาก 
 
3.6 การวเิคราะห์ข้อมูล 
 เม่ือเก็บรวบรวมขอ้มูลจากแบบสอบถามแลว้ น ามาตรวจความครบถว้นสมบูรณ์จากนั้น
น ามาตรวจการให้คะแนนและน าผลคะแนนมาท าการประมวลผลขอ้มูลดว้ยเคร่ืองคอมพิวเตอร์ 
ขอ้มูลจะถูกวิเคราะห์ดว้ยวิธีทางสถิติเพื่อศึกษาการน าระบบการผลิตแบบลีนมาใชใ้นอุตสาหกรรม
ขนาดกลางและขนาดยอ่ม โดยมีวธีิการดงัน้ี 
         1.  ตรวจความถูกตอ้งครบถว้นและจ านวนของแบบสอบถามท่ีไดก้ลบัมา 
         2. น าแบบสอบถามท่ีมีความคลาดเคล่ือนท่ียอมรับไดท้ั้งหมดมาวิเคราะห์และแปลผลโดยใช้
การวเิคราะห์ขอ้มูลทางสถิติดว้ยคอมพิวเตอร์ โดย 
         แบบสอบถามตอนที่ 1 ซ่ึงเป็นค าถามขอ้มูลทัว่ไปของผูต้อบแบบสอบถามและลกัษณะของ
กิจการ น าขอ้มูลท่ีไดม้าหาค่าร้อยละ (Percentage), ค่าเฉล่ียเลขคณิต (Arithmetic Mean) และ ส่วน
เบ่ียงเบนมาตรฐาน (Standard Deviation) ของตวัแปร น ามาเปรียบเทียบเพื่อแปลความหมายกบั
เกณฑท่ี์ตั้งไว ้
         แบบสอบถามส่วนที่ 2 เป็นค าถามเก่ียวกบัความส าคญัของแต่ละปัจจยัท่ีท าให้ระบบการผลิต
แบบลีนสามารถน ามาใช้ในสถานประกอบการไดอ้ยา่งประสบความส าเร็จ น าขอ้มูลท่ีไดม้าหาค่า
ร้อยละ (Percentage), ค่าเฉล่ียเลขคณิต (Arithmetic Mean) และ ส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐาน (Standard 
Deviation) น ามาเปรียบเทียบเพื่อแปลความหมายกบัเกณฑท่ี์ตั้งไว ้ 
 
3.7 สถิติทีใ่ช้ในการวจัิย 
              สถิติท่ีน ามาใชใ้นการวจิยัคร้ังน้ีคือ 
         3.7.1 สถิติพรรณนา (Descriptive Statistics) เป็นสถิติท่ีน ามาใชบ้รรยายคุณลกัษณะของขอ้มูล
ท่ีเก็บรวบรวมมาจากกลุ่มตวัอยา่งท่ีน ามาศึกษา ไดแ้ก่ 
                   3.7.1.1 ค่าร้อยละ (Percentage) ใชว้ิเคราะห์ขอ้มูลของแบบสอบถามตอนท่ี 1 ในเร่ือง
เก่ียวกบัขอ้มูลทัว่ไปของผูต้อบแบบสอบถามและลกัษณะของกิจการและกลุ่มผลิตภณัฑ ์
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                   3.7.1.2 ค่าเฉลี่ยเลขคณิต (Arithmetic Mean) ใชส้ าหรับแบบสอบถามในตอนท่ี 1 เร่ือง
การน าระบบการผลิตแบบลีนมาใชข้องสถานประกอบการ โดยใชสู้ตรส าหรับขอ้มูลท่ีจดักลุ่มเป็น
ชั้นคะแนน (Group Data) (พวงรัตน์ ทวรัีตน์.  2543 : 137-142) 
                   3.7.1.3 ส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน (Standard Deviation) ใช้ในการวิเคราะห์และแปล
ความหมายของขอ้มูลต่างๆ ร่วมกบัค่าเฉล่ียในแบบสอบถามตอนท่ี 1 และ 2 เพื่อแสดงถึงลกัษณะ
การกระจายของคะแนน โดยใชสู้ตร (พวงรัตน์ ทวรัีตน์.  2543 : 143) 
          3.7.2 สถิติอนุมาน (Inferential Statistics) เป็นสถิติท่ีใช้สรุปถึงลกัษณะของอุตสาหกรรม
ขนาดกลางและขนาดเล็ก (SMEs) ท่ีเขา้ร่วมโครงการ Lean Manufacturing โดยใชข้อ้มูลจากกลุ่ม
ตวัอยา่งดงัน้ี 
                   3.7.2.1 การวิเคราะห์โดยวิธี One-Way ANOVA (Analysis of variance) ใชใ้นการ
ทดสอบความแตกต่างของค่าเฉล่ียของกลุ่มตวัอยา่งมากกวา่ 2 กลุ่มท่ีไม่เก่ียวขอ้งกนั (Independent 
Sample) คือ ขนาดของธุรกิจและระดบัของพนกังาน ซ่ึงไดแ้ก่ ปัจจยัท่ีท าให้ระบบการผลิตแบบลีน
สามารถน ามาใช้ในสถานประกอบการและวิเคราะห์ความแปรปรวนโดยใช้สูตร One-Way 
ANOVA 
                   3.7.2.2 การวิเคราะห์ Least Significant Difference (LSD) ใชใ้นการเปรียบเทียบความ
แตกต่างของค่าเฉล่ียเป็นรายคู่กรณีท่ี ผลการวิเคราะห์ของปัจจยัจากวิธี One-way ANOVA มี
นยัส าคญั 
               3.7.2.3 การวิเคราะห์สหสัมพันธ์ (Pearson Correlations) ใช้ในการวิเคราะห์
ความสัมพนัธ์ระหวา่งปัจจยัท่ีมีความสัมพนัธ์กบัความส าเร็จและความต่อเน่ืองในการน าระบบการ
ผลิตแบบลีนมาใชใ้นอุตสาหกรรมขนาดกลางและขนาดเล็ก (SMEs) ไดแ้ก่ ปัจจยัในดา้นแรงจูงใจ 
ความรู้ความเขา้ใจ การไดรั้บการฝึกอบรม ทศันคติของพนักงาน การได้รับการสนับสนุน การมี
ส่วนร่วมของพนกังานและผูใ้หค้  าปรึกษา 
                3.7.2.4 การวิเคราะห์การถดถอยพหุคูณ(Multiple Regressions) โดยวิธีการคดัเลือกตวั
แปร แบบ Stepwise Selection เพื่อคดัเลือกตวัแปรท่ีมีผลต่อความส าเร็จในการน าระบบการผลิต
แบบลีนมาใชใ้นสถานประกอบการ 
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บทที่ 4 
 

ผลการวจิยั 
 

                จากการท่ีไดท้  าการเก็บขอ้มูลผูบ้ริหารและพนกังานของบริษทัท่ีเขา้ร่วมโครงการ Lean 
Manufacturing ของกรมส่งเสริมอุตสาหกรรมร่วมกบัสถาบนัส่งเสริมเทคโนโลยีไทย-ญ่ีปุ่น จ านวน 
21 สถานประกอบการ โดยเก็บแบบสอบถามจ านวน 69 ชุด   

 
                ในการน าเสนอผลการวเิคราะห์ขอ้มูล จะแบ่งออกเป็น 3 ตอนดงัน้ี 
                4.1  การวิเคราะห์ขอ้มูลของสถานประกอบการและขอ้มูลส่วนบุคคลทัว่ไป ไดแ้ก่ ขนาด
ของกิจการ, เพศ,  ต าแหน่งงาน, ประสบการณ์การท างานและขอ้มูลเก่ียวกบัการน าระบบการผลิต
แบบลีนมาใช ้
              4.2 วิเคราะห์ขอ้มูลความคิดเห็นของพนกังานท่ีมีต่อปัจจยัท่ีท าให้ประสบความส าเร็จใน
การน าระบบการผลิตแบบลีนมาใชใ้นสถานประกอบการ 
                4.3 การวเิคราะห์เพื่อทดสอบสมมุติฐาน 

1. ปัจจยัท่ีท าให้ระบบการผลิตแบบลีนสามารถน ามาใช้ในสถานประกอบการได้
อย่างประสบความส าเร็จไม่แตกต่างกนัในแต่ละขนาดกิจการและระดับของ
พนกังาน  

2. ปัจจยัในดา้นแรงจูงใจ ความรู้ความเขา้ใจ การไดรั้บการฝึกอบรม ทศันคติของ
พนักงาน การได้รับการสนับสนุน การมีส่วนร่วมของพนักงานและผู ้ให้
ค  าปรึกษา มีผลต่อความส าเร็จและความต่อเน่ืองในการด าเนินการผลิตแบบลีน 

 

4.1  การวเิคราะห์ข้อมูลส่วนบุคคล และลกัษณะกจิการของกลุ่มผู้ตอบแบบสอบถาม  
ผลการวิเคราะห์ขอ้มูลส่วนบุคคลได้แก่ เพศ,  อายุ, ระดบัการศึกษา, ระดบัของพนกังาน

และประสบการณ์การท างาน และขอ้มูลเก่ียวกบัการน าระบบการผลิตแบบลีนมาใช ้
 
       4.1.1 ขนาดกจิการ ดงัแสดงในตารางท่ี 4.1 พบวา่ ส่วนใหญ่เป็นกิจการขนาดเล็กจ านวน 12 ราย 
คิดเป็นร้อยละ 57.14 รองลงมาเป็นกิจการขนาดกลางจ านวน 9 ราย คิดเป็นร้อยละ 42.86  
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ตารางที ่4.1 แสดงจ านวนและร้อยละของพนกังานในแต่ละขนาดกิจการ 
ขนาดของกจิการ จ านวน ร้อยละ 
ขนาดเล็ก 12 57.14 
ขนาดกลาง 9 42.86 
รวม 21 100.00 

 
       4.1.2 เพศ  ดงัแสดงในตารางท่ี 4.2 พบวา่ ส่วนใหญ่เป็นเพศชายจ านวน 56 ราย คิดเป็นร้อยละ 
81.16 รองลงมาเป็นเพศหญิงจ านวน 13 ราย คิดเป็นร้อยละ 18.84 
 
ตารางที ่4.2 แสดงจ านวนและร้อยละของเพศพนกังาน 
เพศ จ านวน ร้อยละ 
ชาย 56 81.16 
หญิง 13 18.84 
รวม 69 100.00 

 
       4.1.3 ระดับของพนักงาน ดังแสดงในตารางท่ี 4.3 พบว่า ส่วนใหญ่เป็นพนักงานในระดับ
ปฏิบติัการจ านวน 42 ราย คิดเป็นร้อยละ 60.87 รองลงมาเป็นพนกังานในระดบับงัคบับญัชาหรือ
หวัหนา้งานข้ึนไปจ านวน 27 ราย คิดเป็นร้อยละ 39.13 
 
ตารางที ่4.3 แสดงจ านวนและร้อยละของระดบัพนกังาน 
ระดับของพนักงาน จ านวน ร้อยละ 
พนกังานระดบัปฏิบติัการ 42 60.87 
พนกังานระดบับงัคบับญัชาหรือหวัหนา้งานข้ึนไป 27 39.13 

รวม 69 100.00 
 
       4.1.4 ความคิดเห็นของพนักงานที่มีต่อระบบการผลิตแบบลีนในภาพรวม ดงัแสดงในตารางท่ี 
4.4 ในแต่ละดา้น พบวา่  

ดา้นความรู้ความเขา้ใจในระบบการผลิตแบบลีนอยู่ในระดบัปานกลาง โดยพิจารณาจาก
ค่าเฉล่ียซ่ึงเท่ากบั 3.05 

ดา้นความคิดเห็นของพนกังานท่ีมีต่อระบบการผลิตแบบลีนอยูใ่นระดบัค่อนขา้งดีมาก โดย
พิจารณาจากค่าเฉล่ียซ่ึงเท่ากบั 3.54 

DPU



49 
 

ด้านความเหมาะสมของระบบการผลิตแบบลีนกบัสถานประกอบอยู่ในระดับค่อนขา้ง
เหมาะสมมาก โดยพิจารณาจากค่าเฉล่ียซ่ึงเท่ากบั 3.46 

ดา้นการมีส่วนร่วมในการน าระบบการผลิตแบบลีนมาใชใ้นสถานประกอบการอยูใ่นระดบั
ปานกลาง โดยพิจารณาจากค่าเฉล่ียซ่ึงเท่ากบั 3.22 

ดา้นการไดรั้บการฝึกอบรมระบบการผลิตแบบลีนอยูใ่นระดบัปานกลาง โดยพิจารณาจาก
ค่าเฉล่ียซ่ึงเท่ากบั 2.69 

ด้านการได้รับการสนับสนุนของผูบ้ริหารหรือหัวหน้าอยู่ในระดับค่อนข้างมาก โดย
พิจารณาจากค่าเฉล่ียซ่ึงเท่ากบั 3.34 

ดา้นความส าเร็จในการน าระบบการผลิตแบบลีนมาใช้ในสถานประกอบการอยู่ในระดบั
ค่อนขา้งมาก โดยพิจารณาจากค่าเฉล่ียซ่ึงเท่ากบั 4.12 

ดา้นความต่อเน่ืองในการด าเนินการผลิตแบบลีนอยู่ในระดบัปานกลาง โดยพิจารณาจาก
ค่าเฉล่ียซ่ึงเท่ากบั 2.94 
 
ตารางที ่4.4 แสดงค่าเฉล่ีย ค่าเบ่ียงเบนมาตรฐาน การแปลความหมายและการจดัล าดบัความคิดเห็น
ของพนกังานท่ีมีต่อระบบการผลิตแบบลีนในภาพรวม 

ความคิดเห็นของพนักงานในด้าน ค่าเฉลีย่ 

ส่วน
เบี่ยงเบน
มาตรฐาน ระดับความคิดเห็น 

ความรู้ความเขา้ใจในระบบการผลิตแบบลีน 3.05 0.99 ปานกลาง 

ความคิดเห็นต่อระบบการผลิตแบบลีน 3.54 1.12 ค่อนขา้งดีมาก 
ความเหมาะสมของระบบการผลิตแบบลีนกบัสถาน
ประกอบการ 

3.46 1.19 ค่อนขา้งเหมาะสมมาก 

การมีส่วนร่วมในการน าระบบการผลิตแบบลีนมา
ใชใ้นสถานประกอบการ 

3.22 1.08 ปานกลาง 

การไดรั้บการฝึกอบรมระบบการผลิตแบบลีน 2.69 0.85 ปานกลาง 

การไดรั้บการสนบัสนุนของผูบ้ริหารหรือหวัหนา้ 3.34 1.09 ค่อนขา้งมาก 
ความส าเร็จในการน าระบบการผลิตแบบลีนมาใช้
ในสถานประกอบการ 

4.12 0.80 ค่อนขา้งมาก 

ความต่อเน่ืองในการด าเนินการผลิตแบบลีน 2.94 1.04 ปานกลาง 
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       4.1.5 ความคิดเห็นของพนักงานในด้านความส าเร็จและความต่อเน่ืองในการน าระบบการผลิต
แบบลนีมาใช้จ าแนกตามขนาดกจิการ แสดงดงัตารางท่ี 4.5 พบวา่ 
 กิจการขนาดเล็ก ด้านความส าเร็จในการน าระบบการผลิตแบบลีนมาใช้ในสถาน
ประกอบการอยู่ในระดบัค่อนขา้งมาก โดยพิจารณาจากค่าเฉล่ียซ่ึงเท่ากบั 4.18 และในดา้นความ
ต่อเน่ืองในการด าเนินการผลิตแบบลีน อยู่ในระดบัปานกลาง โดยพิจารณาจากค่าเฉล่ียซ่ึงเท่ากบั 
3.00 
 กิจการขนาดกลาง ด้านความส าเร็จในการน าระบบการผลิตแบบลีนมาใช้ในสถาน
ประกอบการอยู่ในระดบัค่อนขา้งมาก โดยพิจารณาจากค่าเฉล่ียซ่ึงเท่ากบั 4.03 และในดา้นความ
ต่อเน่ืองในการด าเนินการผลิตแบบลีน อยู่ในระดบัปานกลาง โดยพิจารณาจากค่าเฉล่ียซ่ึงเท่ากบั 
2.84 
 
ตารางที ่4.5 แสดงค่าเฉล่ีย ค่าเบ่ียงเบนมาตรฐาน การแปลความหมายและการจดัล าดบัความคิดเห็น
ของพนกังานในดา้นความส าเร็จและความต่อเน่ืองจ าแนกตามขนาดกิจการ 

ความคดิเห็นของพนักงานใน
ด้าน 

ขนาดเลก็ ขนาดกลาง 

ค่าเฉลีย่ 
ส่วน

เบี่ยงเบน
มาตรฐาน 

ระดบั
ความ 
คดิเห็น 

ค่าเฉลีย่ 
ส่วน

เบี่ยงเบน
มาตรฐาน 

ระดบั
ความ 
คดิเห็น 

ความส าเร็จในการน าระบบ
การผลิตแบบลีนมาใชใ้น
สถานประกอบการ 

4.18 0.78 
ค่อน 

ขา้งมาก 
4.03 0.82 

ค่อน 
ขา้งมาก 

ความต่อเน่ืองในการ
ด าเนินการผลิตแบบลีน 

3.00 1.04 ปานกลาง 2.84 1.07 ปานกลาง 

 
       4.1.6 ความคิดเห็นของพนักงานในด้านความส าเร็จและความต่อเน่ืองในการน าระบบการผลิต
แบบลนีมาใช้จ าแนกตามระดับของพนักงาน แสดงดงัตารางท่ี 4.6 พบวา่ 
 พนกังานระดบัปฏิบติัการ ดา้นความส าเร็จในการน าระบบการผลิตแบบลีนมาใช้ในสถาน
ประกอบการอยู่ในระดบัค่อนขา้งมาก โดยพิจารณาจากค่าเฉล่ียซ่ึงเท่ากบั 3.93 และในดา้นความ
ต่อเน่ืองในการด าเนินการผลิตแบบลีน อยู่ในระดบัปานกลาง โดยพิจารณาจากค่าเฉล่ียซ่ึงเท่ากบั 
2.85 
 พนกังานระดบับงัคบับญัชาหรือหวัหนา้งานข้ึนไปดา้นความส าเร็จในการน าระบบการผลิต
แบบลีนมาใช้ในสถานประกอบการอยู่ในระดบัค่อนขา้งมาก โดยพิจารณาจากค่าเฉล่ียซ่ึงเท่ากบั 
4.41และในดา้นความต่อเน่ืองในการด าเนินการผลิตแบบลีน อยู่ในระดบัปานกลาง โดยพิจารณา
จากค่าเฉล่ียซ่ึงเท่ากบั 3.08 
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ตารางที ่4.6 แสดงค่าเฉล่ีย ค่าเบ่ียงเบนมาตรฐาน การแปลความหมายและการจดัล าดบัความคิดเห็น
ของพนกังานในดา้นความส าเร็จและความต่อเน่ืองจ าแนกตามระดบัของพนกังาน 

ความคิดเห็นของพนักงานใน
ด้าน 

พนักงานระดบัปฏิบัตกิาร 
พนักงานระดบับังคับบัญชาหรือ

หัวหน้างานขึน้ไป 

ค่า 
เฉลีย่ 

ส่วนเบี่ยงเบน
มาตรฐาน 

ระดบัความ
คิดเห็น 

ค่า 
เฉลีย่ 

ส่วนเบี่ยงเบน
มาตรฐาน 

ระดบัความ
คิดเห็น 

ความส าเร็จในการน าระบบ
การผลิตแบบลีนมาใชใ้น
สถานประกอบการ 

3.93 0.81 ค่อนขา้งมาก 4.41 0.69 ค่อนขา้งมาก 

ความต่อเน่ืองในการ
ด าเนินการผลิตแบบลีน 

2.85 0.96 ปานกลาง 3.08 1.16 ปานกลาง 

 
4.2 วิเคราะห์ข้อมูลความคิดเห็นของพนักงานที่มีต่อปัจจัยที่ท าให้ประสบความส าเร็จในการน า
ระบบการผลติแบบลนีมาใช้ในสถานประกอบการ 
       4.2.1 ความคิดเห็นของพนักงานที่มีต่อปัจจัยที่ท าให้ประสบความส าเร็จในการน าระบบการ
ผลติแบบลนีมาใช้ในสถานประกอบการ 

แสดงดงัตารางท่ี 4.7 ในภาพรวม เรียงตามล าดบัความส าคญั พบวา่  
 ล าดบัท่ี 1 ดา้นผูใ้หค้  าปรึกษา โดยพิจารณาจากค่าเฉล่ียซ่ึงเท่ากบั 4.33 
 ล าดบัท่ี 2 ดา้นการไดรั้บการสนบัสนุน โดยพิจารณาจากค่าเฉล่ียซ่ึงเท่ากบั 4.17 
 ล าดบัท่ี 3 ดา้นการไดรั้บการฝึกอบรม โดยพิจารณาจากค่าเฉล่ียซ่ึงเท่ากบั 4.13 
 ล าดบัท่ี 4 ดา้นความรู้ความเขา้ใจของพนกังาน โดยพิจารณาจากค่าเฉล่ียซ่ึงเท่ากบั 4.07 
 ล าดบัท่ี 5 ดา้นการมีส่วนร่วมของพนกังาน โดยพิจารณาจากค่าเฉล่ียซ่ึงเท่ากบั 3.89 

ล าดบัท่ี 6 ดา้นแรงจูงใจ โดยพิจารณาจากค่าเฉล่ียซ่ึงเท่ากบั 3.88 
 ล าดบัท่ี 7 ดา้นทศันคติของพนกังาน โดยพิจารณาจากค่าเฉล่ียซ่ึงเท่ากบั 3.83 
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ตารางที ่4.7 แสดงค่าเฉล่ีย ค่าเบ่ียงเบนมาตรฐาน การแปลความหมายและการจดัล าดบัความคิดเห็น
ของพนกังานท่ีมีต่อปัจจยัท่ีท าใหป้ระสบความส าเร็จในการน าระบบการผลิตแบบลีนมาใช ้
ปัจจัยทีท่ าให้ประสบความส าเร็จในการน า
ระบบการผลติแบบลนีมาใช้ในด้าน 

ค่าเฉลีย่ 
ส่วนเบี่ยงเบน
มาตรฐาน 

ระดับความ
คิดเห็น 

ล าดับ
ที่ 

แรงจูงใจ 3.88 0.98 ส าคญั 6 
การไดรั้บการฝึกอบรม 4.13 0.94 ส าคญั 3 
ทศันคติของพนกังาน 3.83 0.89 ส าคญั 7 
การไดรั้บการสนบัสนุน 4.17 0.71 ส าคญั 2 
การมีส่วนร่วมของพนกังาน 3.89 0.72 ส าคญั 5 
ความรู้ความเขา้ใจของพนกังาน 4.07 0.99 ส าคญั 4 
ผูใ้หค้  าปรึกษา 4.33 0.83 ส าคญั 1 

 
       4.2.2 ความคิดเห็นของพนักงานที่มีต่อปัจจัยที่ท าให้ประสบความส าเร็จในการน าระบบการ
ผลติแบบลนีมาใช้ในสถานประกอบการจ าแนกตามขนาดกจิการ แสดงดงัตารางท่ี 4.8 พบวา่  
 
 กิจการขนาดเล็ก เรียงตามล าดบัความส าคญั พบวา่  
 ล าดบัท่ี 1 ดา้นผูใ้หค้  าปรึกษา โดยพิจารณาจากค่าเฉล่ียซ่ึงเท่ากบั 4.58 
 ล าดบัท่ี 2 ดา้นการไดรั้บการฝึกอบรมและความรู้ความเขา้ใจของพนกังาน โดยพิจารณาจาก
ค่าเฉล่ียซ่ึงเท่ากบั 4.28 
 ล าดบัท่ี 4 ดา้นการไดรั้บการสนบัสนุน โดยพิจารณาจากค่าเฉล่ียซ่ึงเท่ากบั 4.24 
 ล าดบัท่ี 5 ดา้นแรงจูงใจ โดยพิจารณาจากค่าเฉล่ียซ่ึงเท่ากบั 4.03 
 ล าดบัท่ี 6 ดา้นการมีส่วนร่วมของพนกังาน โดยพิจารณาจากค่าเฉล่ียซ่ึงเท่ากบั 4.00 
 ล าดบัท่ี 7 ดา้นทศันคติของพนกังาน โดยพิจารณาจากค่าเฉล่ียซ่ึงเท่ากบั 3.93 
 
 กิจการขนาดกลาง เรียงตามล าดบัความส าคญั พบวา่  
 ล าดบัท่ี 1 ดา้นการไดรั้บการสนบัสนุน โดยพิจารณาจากค่าเฉล่ียซ่ึงเท่ากบั 4.09 
 ล าดบัท่ี 2 ดา้นผูใ้หค้  าปรึกษา โดยพิจารณาจากค่าเฉล่ียซ่ึงเท่ากบั 4.00 
 ล าดบัท่ี 3 ดา้นการไดรั้บการฝึกอบรม โดยพิจารณาจากค่าเฉล่ียซ่ึงเท่ากบั 3.93 

ล าดบัท่ี 4 ดา้นความรู้ความเขา้ใจของพนกังาน โดยพิจารณาจากค่าเฉล่ียซ่ึงเท่ากบั 3.79 
 ล าดบัท่ี 5 ดา้นการมีส่วนร่วมของพนกังาน โดยพิจารณาจากค่าเฉล่ียซ่ึงเท่ากบั 3.74 
 ล าดบัท่ี 6 ดา้นทศันคติของพนกังานและแรงจูงใจ โดยพิจารณาจากค่าเฉล่ียซ่ึงเท่ากบั 3.69 
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ตารางที ่4.8 แสดงค่าเฉล่ีย ค่าเบ่ียงเบนมาตรฐาน การแปลความหมายและการจดัล าดบัความคิดเห็น
ของพนกังานท่ีมีต่อปัจจยัท่ีท าให้ประสบความส าเร็จในการน าระบบการผลิตแบบลีนมาใช้จ  าแนก
ตามขนาดกิจการ 

ปัจจยัด้าน 

ขนาดเลก็ ขนาดกลาง 

ค่าเฉลีย่ 
ส่วน

เบี่ยงเบน
มาตรฐาน 

ล าดบัที่ ค่าเฉลีย่ 
ส่วน

เบี่ยงเบน
มาตรฐาน 

ล าดบัที่ 

แรงจูงใจ 4.03 0.83 5 3.69 1.14 6 

การไดรั้บการฝึกอบรม 4.28 0.82 2 3.93 1.07 3 

ทศันคติของพนกังาน 3.93 0.80 7 3.69 1.00 6 

การไดรั้บการสนบัสนุน 4.24 0.71 4 4.09 0.72 1 

การมีส่วนร่วมของพนกังาน 4.00 0.62 6 3.74 0.83 5 

ความรู้ความเขา้ใจของพนกังาน 4.28 0.99 2 3.79 0.94 4 

ผูใ้หค้  าปรึกษา 4.58 0.64 1 4.00 0.96 2 
 
       4.2.3 ความคิดเห็นของพนักงานที่มีต่อปัจจัยที่ท าให้ประสบความส าเร็จในการน าระบบการ
ผลติแบบลนีมาใช้ในสถานประกอบการจ าแนกตามระดับของพนักงาน  

แสดงดงัตารางท่ี 4.9 พบวา่  
 พนกังานระดบัปฏิบติัการ เรียงตามล าดบัความส าคญั พบวา่  
 ล าดบัท่ี 1 ดา้นผูใ้หค้  าปรึกษา โดยพิจารณาจากค่าเฉล่ียซ่ึงเท่ากบั 4.29 

ล าดบัท่ี 2 ด้านการได้รับการฝึกอบรม ด้านความรู้ความเขา้ใจของพนกังานและด้านการ
ไดรั้บการสนบัสนุน โดยพิจารณาจากค่าเฉล่ียซ่ึงเท่ากบั 4.00 
 ล าดบัท่ี 5 ดา้นการมีส่วนร่วมของพนกังาน โดยพิจารณาจากค่าเฉล่ียซ่ึงเท่ากบั 3.79 
 ล าดบัท่ี 6 ดา้นแรงจูงใจ โดยพิจารณาจากค่าเฉล่ียซ่ึงเท่ากบั 3.64 
 ล าดบัท่ี 7 ดา้นทศันคติของพนกังาน โดยพิจารณาจากค่าเฉล่ียซ่ึงเท่ากบั 3.50 
 
 พนกังานระดบับงัคบับญัชาหรือหวัหนา้งานข้ึนไป เรียงตามล าดบัความส าคญั พบวา่  
 ล าดบัท่ี 1 ดา้นการไดรั้บการสนบัสนุน โดยพิจารณาจากค่าเฉล่ียซ่ึงเท่ากบั 4.44 
 ล าดบัท่ี 2 ดา้นผูใ้หค้  าปรึกษา โดยพิจารณาจากค่าเฉล่ียซ่ึงเท่ากบั 4.41 
 ล าดบัท่ี 3 ดา้นการไดรั้บการฝึกอบรม ดา้นทศันคติของพนกังาน โดยพิจารณาจากค่าเฉล่ีย
ซ่ึงเท่ากบั 4.33  
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 ล าดบัท่ี 5 ดา้นแรงจูงใจ โดยพิจารณาจากค่าเฉล่ียซ่ึงเท่ากบั 4.26 
 ล าดบัท่ี 6 ดา้นความรู้ความเขา้ใจของพนกังาน โดยพิจารณาจากค่าเฉล่ียซ่ึงเท่ากบั 4.19 
 ล าดบัท่ี 7 ดา้นการมีส่วนร่วมของพนกังานโดยพิจารณาจากค่าเฉล่ียซ่ึงเท่ากบั 4.06 
 
ตารางที ่4.9 แสดงค่าเฉล่ีย ค่าเบ่ียงเบนมาตรฐาน การแปลความหมายและการจดัล าดบัความคิดเห็น
ของพนกังานท่ีมีต่อปัจจยัท่ีท าให้ประสบความส าเร็จในการน าระบบการผลิตแบบลีนมาใช้จ  าแนก
ตามระดบัของพนกังาน 

ปัจจัยด้าน 
พนักงานระดับปฏิบัติการ 

พนักงานระดับบังคับบัญชาหรือ
หัวหน้างานขึน้ไป 

ค่าเฉลีย่ 
ส่วนเบี่ยงเบน
มาตรฐาน 

ล าดับ
ที่ 

ค่าเฉลีย่ 
ส่วนเบี่ยงเบน
มาตรฐาน 

ล าดับ
ที่ 

แรงจูงใจ 3.64 1.06 6 4.26 0.71 5 

การไดรั้บการฝึกอบรม 4.00 1.01 2 4.33 0.78 3 

ทศันคติของพนกังาน 3.50 0.83 7 4.33 0.73 3 

การไดรั้บการสนบัสนุน 4.00 0.72 2 4.44 0.63 1 

การมีส่วนร่วมของพนกังาน 3.79 0.73 5 4.06 0.68 7 

ความรู้ความเขา้ใจของพนกังาน 4.00 1.08 2 4.19 0.83 6 

ผูใ้หค้  าปรึกษา 4.29 0.97 1 4.41 0.57 2 
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4.3 การวเิคราะห์เพือ่ทดสอบสมมุติฐาน 
 

1. ปัจจยัท่ีท าใหร้ะบบการผลิตแบบลีนสามารถน ามาใชใ้นอุตสาหกรรมขนาดกลางและขนาด
เล็กไดอ้ย่างประสบความส าเร็จไม่แตกต่างกนัในแต่ละขนาดกิจการ ประเภทของสถาน
ประกอบการ ระดบัของพนกังาน  

2. ปัจจยัในดา้นแรงจูงใจ ความรู้ความเขา้ใจ การได้รับการฝึกอบรม ทศันคติของพนักงาน 
การได้รับการสนับสนุน การมีส่วนร่วมของพนักงานและผู ้ให้ค  าปรึกษา มีผลต่อ
ความส าเร็จและความต่อเน่ืองในการด าเนินการผลิตแบบลีนของอุตสาหกรรมขนาดกลาง
และขนาดเล็ก 

 
สมมติฐานที่ 1 ปัจจยัท่ีท าให้ระบบการผลิตแบบลีนสามารถน ามาใช้ในอุตสาหกรรมขนาดกลาง
และขนาดเล็กไดอ้ยา่งประสบความส าเร็จไม่แตกต่างกนัในแต่ละขนาดกิจการ ประเภทของสถาน
ประกอบการ ระดบัของพนกังาน  
 
สมมติฐานที่ 1.1 ปัจจยัท่ีท าให้ระบบการผลิตแบบลีนสามารถน ามาใช้ในอุตสาหกรรมขนาดกลาง
และขนาดเล็กไดอ้ยา่งประสบความส าเร็จไม่แตกต่างกนัในแต่ละขนาดกิจการ  
               ผลการทดสอบ ดังตารางท่ี 4.10 แสดงผลการเปรียบเทียบค่าเฉล่ียความคิดเห็นของ
พนกังานดา้นปัจจยัท่ีท าให้ระบบการผลิตแบบลีนสามารถน ามาใชใ้นอุตสาหกรรมขนาดกลางและ
ขนาดเล็กไดอ้ยา่งประสบความส าเร็จจ าแนกตามขนาดกิจการในภาพรวม พบวา่ ไม่มีความแตกต่าง
กนัในแต่ละขนาดของกิจการ   
 พิจารณาเป็นรายปัจจยัพบวา่ ปัจจยัในดา้นผูใ้ห้ค  าปรึกษามีความแตกต่างท่ีระดบันยัส าคญั 
0.01 และปัจจยัในดา้นความรู้ความเขา้ใจของพนกังานท่ีระดบันยัส าคญั 0.05 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

DPU



56 
 

ตารางที ่4.10 แสดงผลการทดสอบสมมติฐานเปรียบเทียบค่าเฉล่ียของความคิดเห็นของพนกังานถึง
ปัจจยัท่ีท าให้ระบบการผลิตแบบลีนสามารถน ามาใชใ้นอุตสาหกรรมขนาดกลางและขนาดเล็กได้
อยา่งประสบความส าเร็จจ าแนกตามขนาดกิจการ  

ปัจจัยด้าน 
ขนาดเลก็ ขนาดกลาง 

t Sig. 
    

แรงจูงใจ 4.03 3.69 1.42 0.16 

การไดรั้บการฝึกอบรม 4.28 3.93 1.52 0.13 
ทศันคติของพนกังาน 3.93 3.69 1.09 0.28 
การไดรั้บการสนบัสนุน 4.24 4.09 0.87 0.39 
การมีส่วนร่วมของพนกังาน 4.00 3.74 1.48 0.14 
ความรู้ความเขา้ใจของพนกังาน 4.28 3.79 2.04 0.05* 
ผูใ้หค้  าปรึกษา 4.58 4.00 2.99 0.00** 

รวม 4.18 3.85 1.95 0.06 
* ท่ีระดบันยัส าคญั 0.05 
** ท่ีระดบันยัส าคญั 0.01 
 Descriptives 

 
สมมติฐานที่ 1.2 ปัจจยัท่ีท าให้ระบบการผลิตแบบลีนสามารถน ามาใช้ในอุตสาหกรรมขนาดกลาง
และขนาดเล็กไดอ้ยา่งประสบความส าเร็จไม่แตกต่างกนัในแต่ละระดบัของพนกังาน 
               ผลการทดสอบ ดังตารางท่ี 4.11 แสดงผลการเปรียบเทียบค่าเฉล่ียความคิดเห็นของ
พนกังานดา้นปัจจยัท่ีท าให้ระบบการผลิตแบบลีนสามารถน ามาใชใ้นอุตสาหกรรมขนาดกลางและ
ขนาดเล็กได้อย่างประสบความส าเร็จจ าแนกตามระดบัของพนักงานในภาพรวม พบว่า มีความ
แตกต่างท่ีระดบันยัส าคญัทางสถิติ 0.05 พิจารณารายปัจจยั พบวา่ มีความแตกต่างกนัในปัจจยัดา้น
ทศันคติของพนกังานและปัจจยัดา้นการไดรั้บการสนบัสนุน ท่ีระดบันยัส าคญัทางสถิติ 0.01 และ
ดา้นแรงจูงใจท่ีระดบันยัส าคญัทางสถิติ 0.05 ส่วนปัจจยัในดา้นอ่ืนๆ ไม่มีความแตกต่างกนัในแต่ละ
ระดบัของพนกังาน  
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ตารางที ่4.11 แสดงผลการทดสอบสมมติฐานเปรียบเทียบค่าเฉล่ียของความคิดเห็นของพนกังานถึง
ปัจจยัท่ีท าให้ระบบการผลิตแบบลีนสามารถน ามาใชใ้นอุตสาหกรรมขนาดกลางและขนาดเล็กได้
อยา่งประสบความส าเร็จจ าแนกตามระดบัของพนกังาน 

ปัจจัยด้าน 
พนักงานระดับ
ปฏิบัติการ 

พนักงานระดับบังคับบัญชา
หรือหัวหน้างานขึน้ไป t Sig. 

    
แรงจูงใจ 3.64 4.26 -2.67 0.01* 
การไดรั้บการฝึกอบรม 4.00 4.33 -1.45 0.15 
ทศันคติของพนกังาน 3.50 4.33 -4.24 0.00** 
การไดรั้บการสนบัสนุน 4.00 4.44 -2.64 0.01** 
การมีส่วนร่วมของพนกังาน 3.79 4.06 -1.53 0.13 
ความรู้ความเขา้ใจของพนกังาน 4.00 4.19 -0.76 0.45 
ผูใ้หค้  าปรึกษา 4.29 4.41 -0.59 0.56 

รวม 3.89 4.29 -2.31 0.02* 
* ท่ีระดบันยัส าคญั 0.05 
** ท่ีระดบันยัส าคญั 0.01 
 
สมมติฐานที่ 2 ปัจจยัในด้านแรงจูงใจ ความรู้ความเข้าใจ การได้รับการฝึกอบรม ทศันคติของ
พนกังาน การไดรั้บการสนบัสนุน การมีส่วนร่วมของพนกังานและผูใ้ห้ค  าปรึกษา มีความสัมพนัธ์
กบัความส าเร็จและความต่อเน่ืองในการน าระบบการผลิตแบบลีนมาใช้ในอุตสาหกรรมขนาดกลาง
และขนาดเล็ก 
 
สมมติฐานที่ 2.1  ปัจจยัในด้านแรงจูงใจ ความรู้ความเขา้ใจ การไดรั้บการฝึกอบรม ทศันคติของ
พนกังาน การไดรั้บการสนบัสนุน การมีส่วนร่วมของพนกังานและผูใ้ห้ค  าปรึกษา มีความสัมพนัธ์
กบัความส าเร็จในการน าระบบการผลิตแบบลีนมาใชใ้นอุตสาหกรรมขนาดกลางและขนาดเล็ก 
 
ผลการทดสอบ ดังตารางท่ี 4.12 แสดงผลการทดสอบความสัมพนัธ์ของปัจจยัในด้านแรงจูงใจ 
ความรู้ความเขา้ใจ การไดรั้บการฝึกอบรม ทศันคติของพนักงาน การได้รับการสนับสนุน การมี
ส่วนร่วมของพนกังานและผูใ้หค้  าปรึกษา ท่ีมีความสัมพนัธ์กบัความส าเร็จในการน าระบบการผลิต
แบบลีนมาใช้ในอุตสาหกรรมขนาดกลางและขนาดเล็ก พบว่า ในทุกๆ ปัจจยัมีความสัมพนัธ์กบั
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ความส าเร็จในการน าระบบกาผลิตแบบลีนมาใช้ในอุตสาหกรรมขนาดกลางและขนาดเล็ก ท่ี
นยัส าคญัทางสถิติ 0.01 
  
ตารางที ่4.12 แสดงผลการทดสอบความสัมพนัธ์ของปัจจยัในดา้นแรงจูงใจ ความรู้ความเขา้ใจ การ
ไดรั้บการฝึกอบรม ทศันคติของพนกังาน การไดรั้บการสนบัสนุน การมีส่วนร่วมของพนกังานและ
ผู ้ให้ค  าปรึกษา ท่ีมีความสัมพันธ์กับความส าเร็จในการน าระบบการผลิตแบบลีนมาใช้ใน
อุตสาหกรรมขนาดกลางและขนาดเล็ก 

 ปัจจัยด้าน ความส าเร็จในการน าระบบการผลติแบบ 
ลนีมาใช้ในสถานประกอบการ 

แรงจูงใจ 
Pearson Correlation 0.79 
Sig. (2-tailed) 0.00** 

การไดรั้บการฝึกอบรม 
Pearson Correlation 0.81 
Sig. (2-tailed) 0.00** 

ทศันคติของพนกังาน 
Pearson Correlation 0.80 
Sig. (2-tailed) 0.00** 

การไดรั้บการสนบัสนุน 
Pearson Correlation 0.83 
Sig. (2-tailed) 0.00** 

การมีส่วนร่วมของพนกังาน 
Pearson Correlation 0.83 
Sig. (2-tailed) 0.00** 

ความรู้ความเขา้ใจของพนกังาน 
Pearson Correlation 0.62 
Sig. (2-tailed) 0.00** 

ผูใ้หค้  าปรึกษา 
Pearson Correlation 0.67 
Sig. (2-tailed) 0.00** 

รวม 
Pearson Correlation 0.91 
Sig. (2-tailed) 0.00** 

** ท่ีระดบันยัส าคญั 0.01 
 
สมมติฐานที่ 2.2  ปัจจยัในด้านแรงจูงใจ ความรู้ความเขา้ใจ การไดรั้บการฝึกอบรม ทศันคติของ
พนกังาน การไดรั้บการสนบัสนุน การมีส่วนร่วมของพนกังานและผูใ้ห้ค  าปรึกษา มีความสัมพนัธ์
กบัความต่อเน่ืองในการด าเนินการผลิตแบบลีนของอุตสาหกรรมขนาดกลางและขนาดเล็ก 

DPU



59 
 

 
ผลการทดสอบ ดังตารางท่ี 4.13 แสดงผลการทดสอบความสัมพนัธ์ของปัจจยัในด้านแรงจูงใจ 
ความรู้ความเขา้ใจ การไดรั้บการฝึกอบรม ทศันคติของพนักงาน การได้รับการสนับสนุน การมี
ส่วนร่วมของพนกังานและผูใ้ห้ค  าปรึกษา ท่ีมีความสัมพนัธ์กบัความต่อเน่ืองในการด าเนินการผลิต
แบบลีนของอุตสาหกรรมขนาดกลางและขนาดเล็ก พบว่า ในทุกๆ ปัจจยัไม่มีความสัมพนัธ์กับ
ความต่อเน่ืองในการด าเนินการผลิตแบบลีน 
  
ตารางที ่4.13 แสดงผลการทดสอบความสัมพนัธ์ของปัจจยัในดา้นแรงจูงใจ ความรู้ความเขา้ใจ การ
ไดรั้บการฝึกอบรม ทศันคติของพนกังาน การไดรั้บการสนบัสนุน การมีส่วนร่วมของพนกังานและ
ผูใ้ห้ค  าปรึกษา ท่ีมีความสัมพนัธ์กบัความต่อเน่ืองในการด าเนินการผลิตแบบลีนของอุตสาหกรรม
ขนาดกลางและขนาดเล็ก 

    
ความต่อเน่ืองในการด าเนินการ

ผลิตแบบลีน 

แรงจูงใจ 
Pearson Correlation -0.04 
Sig. (2-tailed) 0.78 

การไดรั้บการฝึกอบรม 
Pearson Correlation -0.17 
Sig. (2-tailed) 0.18 

ทศันคติของพนกังาน 
Pearson Correlation -0.06 
Sig. (2-tailed) 0.64 

การไดรั้บการสนบัสนุน 
Pearson Correlation 0.12 
Sig. (2-tailed) 0.35 

การมีส่วนร่วมของพนกังาน 
Pearson Correlation 0.04 
Sig. (2-tailed) 0.75 

ความรู้ความเขา้ใจของพนกังาน 
Pearson Correlation -0.20 
Sig. (2-tailed) 0.12 

ผูใ้หค้  าปรึกษา 
Pearson Correlation 0.00 
Sig. (2-tailed) 0.98 

รวม 
Pearson Correlation -0.06 
Sig. (2-tailed) 0.65 
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สมมติฐานที่ 2.3  ปัจจยัในด้านแรงจูงใจ ความรู้ความเขา้ใจ การไดรั้บการฝึกอบรม ทศันคติของ
พนักงาน การได้รับการสนับสนุน การมีส่วนร่วมของพนักงานและผู ้ให้ค  าปรึกษา มีผลต่อ
ความส าเร็จในการน าระบบการผลิตแบบลีนมาใชใ้นอุตสาหกรรมขนาดกลางและขนาดเล็ก 
 
ผลการทดสอบ ดงัตารางท่ี 4.14 และตารางท่ี 4.15 ทดสอบปัจจยัในดา้นต่างๆ มีผลต่อความส าเร็จ
ในการน าระบบการผลิตแบบลีนมาใชใ้นอุตสาหกรรมขนาดกลางและขนาดเล็กดว้ยวธีิการวิเคราะห์
การถดถอยแบบ Stepwise พบว่า ปัจจยัท่ีมีความสัมพนัธ์ต่อความส าเร็จในการน าระบบการผลิต
แบบลีนมาใช้ในสถานประกอบการ คือ ปัจจัยด้าน การมีส่วนร่วมของพนักงาน ทศันคติของ
พนกังาน การไดรั้บการสนบัสนุน และการไดรั้บการฝึกอบรม   
 
ตารางที่ 4.14 แสดงค่าสัมประสิทธ์ิสหสัมพนัธ์ และสัมประสิทธ์ิการตดัสินใจเชิงพหุจากผลการ
ทดสอบปัจจัยในด้านต่างๆ มีผลต่อความส าเร็จในการน าระบบการผลิตแบบลีนมาใช้ใน
อุตสาหกรรมขนาดกลางและขนาดเล็กดว้ยวธีิการวเิคราะห์การถดถอยแบบ Stepwise 

Model ตัวแปร R R Square 
1 การไดรั้บการสนบัสนุน .834(a) .696 
2 การไดรั้บการสนบัสนุน, การไดรั้บการฝึกอบรม .913(b) .834 
3 การไดรั้บการสนบัสนุน, การไดรั้บการฝึกอบรม, ทศันคติของ

พนกังาน 
.924(c) .854 

 

 
ตารางที่ 4.15 แสดงผลการทดสอบปัจจยัในดา้นต่างๆ มีผลต่อความส าเร็จในการน าระบบการผลิต
แบบลีนมาใช้ในอุตสาหกรรมขนาดกลางและขนาดเล็กด้วยวิธีการวิเคราะห์การถดถอยแบบ 
Stepwise 

Model   
Unstandardized 

Coefficients 
Standardized 
Coefficients t Sig. 

 4    B Std. Error Beta     
 (Constant) -.051 .228  -.224 .823 
 การไดรั้บการสนบัสนุน .500 .077 .447 6.524 .000** 
 การไดรั้บการฝึกอบรม .320 .058 .377 5.521 .000** 
 ทศันคติของพนกังาน .198 .067 .222 2.947 .004* 

* ท่ีระดบันยัส าคญั 0.05 
** ท่ีระดบันยัส าคญั 0.01 
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บทที ่5 
 

สรุปผลการวจิัย อภิปรายผล และข้อเสนอแนะ 
 
                ในบทน้ีผูว้ิจยัจะกล่าวโดยสรุปถึงวตัถุประสงค์ของการวิจยั วิธีด าเนินการวิจัย สรุป
ผลการวิจยั อภิปรายผล และขอ้เสนอแนะส าหรับการวิจยัคร้ังน้ี ขอ้เสนอแนะส าหรับการวิจยัคร้ัง
ต่อไป  
 จากการส ารวจปัจจยัท่ีมีผลต่ออุตสาหกรรมขนาดกลางและขนาดเล็กในการมุ่งสู่ระบบการ
ผลิตแบบลีนซ่ึงเป็นงานวจิยัเชิงส ารวจ โดยมีวตัถุประสงคข์องการศึกษาในคร้ังน้ี 3 ประการคือ 
 

1. เพื่อศึกษาถึงปัจจยัท่ีมีผลต่ออุตสาหกรรมขนาดกลางและขนาดเล็กในการมุ่งสู่ระบบการ
ผลิตแบบลีน 

2. เพื่อศึกษาความแตกต่างระหวา่งปัจจยัท่ีมีผลต่ออุตสาหกรรมขนาดกลางและขนาดเล็กใน
การมุ่งสู่ระบบการผลิตแบบลีนในแต่ละลกัษณะทางประชากร ได้แก่ ขนาดของกิจการ 
และระดบัของพนกังาน  

3. เพื่อศึกษาความสัมพนัธ์ของปัจจยัท่ีมีผลต่อท่ีมีต่ออุตสาหกรรมขนาดกลางและขนาดเล็กใน
การมุ่งสู่ระบบการผลิตแบบลีนท่ีมีต่อความส าเร็จและความต่อเน่ืองในการน าระบบการ
ผลิตแบบลีนมาใชใ้นสถานประกอบการ 

 
เคร่ืองมือท่ีใชว้จิยัในคร้ังน้ีคือแบบสอบถาม ตอบทางไปรษณีย ์ซ่ึงแบ่งออกเป็น 2 ตอนคือ 
ตอนท่ี 1 เป็นแบบสอบถามขอ้มูลของสถานประกอบการและขอ้มูลส่วนบุคคลทัว่ไป ไดแ้ก่ 

ขนาดของกิจการ, เพศ,  ต าแหน่งงาน, ประสบการณ์การท างานและขอ้มูลเก่ียวกบัการน าระบบการ
ผลิตแบบลีนมาใช ้

ตอนท่ี 2 เป็นแบบสอบถามเก่ียวกบัความคิดเห็นของพนกังานท่ีมีต่อปัจจยัท่ีท าให้ประสบ
ความส าเร็จในการน าระบบการผลิตแบบลีนมาใชใ้นสถานประกอบการ 

กลุ่มตวัอยา่งท่ีใชใ้นการวิจยัเป็นพนกังานในระดบัหวัหนา้งาน/ผูค้วบคุมงานและพนกังาน
ในระดบัปฏิบติัการซ่ึงท าการเก็บขอ้มูลจากบริษทัท่ีเขา้ร่วมโครงการ Lean Manufacturing ของกรม
ส่งเสริมอุตสาหกรรมร่วมกบัสถาบนัส่งเสริมเทคโนโลยีไทย-ญ่ีปุ่น ตั้งแต่คร้ังท่ี 2 – 3 จ านวน 21 
โรงงานโดยเก็บแบบสอบถามจ านวน 49 ชุด    
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5.1  สรุปผลการวจัิย 
                การสรุปผลการวจิยัไดแ้ยกออกเป็น 3 ตอนดงัต่อไปน้ี 
      5.1.1  ข้อมูลส่วนบุคคล และลกัษณะกจิการของกลุ่มผู้ตอบแบบสอบถาม 
 

ขนาดกจิการ ส่วนใหญ่เป็นกิจการขนาดเล็กร้อยละ 57.14 รองลงมาเป็นกิจการขนาดกลาง
ร้อยละ 42.86  

เพศ  ส่วนใหญ่เป็นเพศชายร้อยละ 81.16 รองลงมาเป็นเพศหญิงร้อยละ 18.84 
ระดับของพนักงาน ส่วนใหญ่เป็นพนกังานในระดบัปฏิบติัการร้อยละ 60.87 รองลงมาเป็น

พนกังานในระดบับงัคบับญัชาหรือหวัหนา้งานข้ึนไปร้อยละ 39.13 
 

ความคิดเห็นของพนักงานที่มีต่อระบบการผลิตแบบลีนในภาพรวม แต่ละดา้น พบวา่ ดา้น
ความรู้ความเขา้ใจในระบบการผลิตแบบลีนอยูใ่นระดบัปานกลาง ดา้นความคิดเห็นของพนกังานท่ี
มีต่อระบบการผลิตแบบลีนอยูใ่นระดบัค่อนขา้งดีมาก ดา้นความเหมาะสมของระบบการผลิตแบบ
ลีนกบัสถานประกอบอยู่ในระดบัค่อนขา้งเหมาะสมมาก ดา้นการมีส่วนร่วมในการน าระบบการ
ผลิตแบบลีนมาใช้ในสถานประกอบการอยู่ในระดบัปานกลาง ดา้นการไดรั้บการฝึกอบรมระบบ
การผลิตแบบลีนอยูใ่นระดบัปานกลาง ดา้นการไดรั้บการสนบัสนุนของผูบ้ริหารหรือหวัหนา้อยูใ่น
ระดบัค่อนขา้งมาก ดา้นความส าเร็จในการน าระบบการผลิตแบบลีนมาใชใ้นสถานประกอบการอยู่
ในระดบัค่อนขา้งมาก ดา้นความต่อเน่ืองในการด าเนินการผลิตแบบลีนอยูใ่นระดบัปานกลาง  
 

ความคิดเห็นของพนักงานในด้านความส าเร็จและความต่อเน่ืองในการน าระบบการผลิต
แบบลีนมาใช้จ าแนกตามขนาดกิจการ พบวา่ กิจการขนาดเล็ก ดา้นความส าเร็จในการน าระบบการ
ผลิตแบบลีนมาใชใ้นสถานประกอบการอยูใ่นระดบัค่อนขา้งมากและในดา้นความต่อเน่ืองในการ
ด าเนินการผลิตแบบลีน อยูใ่นระดบัปานกลาง กิจการขนาดกลาง ดา้นความส าเร็จในการน าระบบ
การผลิตแบบลีนมาใชใ้นสถานประกอบการอยูใ่นระดบัค่อนขา้งมากและในดา้นความต่อเน่ืองใน
การด าเนินการผลิตแบบลีน อยูใ่นระดบัปานกลาง 

 
ความคิดเห็นของพนักงานในด้านความส าเร็จและความต่อเน่ืองในการน าระบบการผลิต

แบบลีนมาใช้จ าแนกตามระดับของพนักงาน พบวา่ พนกังานระดบัปฏิบติัการ ดา้นความส าเร็จใน
การน าระบบการผลิตแบบลีนมาใชใ้นสถานประกอบการอยูใ่นระดบัค่อนขา้งมากและในดา้นความ
ต่อเน่ืองในการด าเนินการผลิตแบบลีน อยู่ในระดบัปานกลาง พนักงานระดับบงัคบับญัชาหรือ
หวัหนา้งานข้ึนไปดา้นความส าเร็จในการน าระบบการผลิตแบบลีนมาใชใ้นสถานประกอบการอยู่
ในระดบัค่อนขา้งมากและในดา้นความต่อเน่ืองในการด าเนินการผลิตแบบลีนอยูใ่นระดบัปานกลาง 
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      5.1.2 ข้อมูลความคิดเห็นของพนักงานที่มีต่อปัจจัยที่ท าให้ประสบความส าเร็จในการน าระบบ
การผลติแบบลนีมาใช้ในสถานประกอบการ 

ความคิดเห็นของพนกังานท่ีมีต่อปัจจยัท่ีท าให้ประสบความส าเร็จในการน าระบบการผลิต
แบบลีนมาใชใ้นสถานประกอบการในภาพรวม เรียงตามล าดบัความส าคญั  
 
ตารางท่ี 5.1 ระดบัความส าคญัและล าดบัท่ีของปัจจยัท่ีท าใหป้ระสบความส าเร็จในการน าระบบการ
ผลิตแบบลีนมาใชใ้นสถานประกอบการ 
ปัจจัยทีท่ าให้ประสบความส าเร็จในการน าระบบการ
ผลติแบบลนีมาใช้ในด้าน 

ระดับความคิดเห็น ล าดับที ่

แรงจูงใจ ส าคญั 6 
การไดรั้บการฝึกอบรม ส าคญั 3 
ทศันคติของพนกังาน ส าคญั 7 
การไดรั้บการสนบัสนุน ส าคญั 2 
การมีส่วนร่วมของพนกังาน ส าคญั 5 
ความรู้ความเขา้ใจของพนกังาน ส าคญั 4 
ผูใ้หค้  าปรึกษา ส าคญั 1 

 
จากตารางท่ี 5.1 พบว่า ในทุกๆ ปัจจยันั้นมีระดบัความส าคญัในระดบัท่ีส าคญั โดยเรียง

ตามล าดบัความส าคญัไดด้งัน้ี ล าดบัท่ี 1 คือ ด้านผูใ้ห้ค  าปรึกษา ล าดบัท่ี 2 คือ ด้านการไดรั้บการ
สนับสนุน ล าดบัท่ี 3 คือ ด้านการได้รับการฝึกอบรม ล าดบัท่ี 4 คือ ด้านความรู้ความเขา้ใจของ
พนกังาน ล าดบัท่ี 5 คือ ดา้นการมีส่วนร่วมของพนกังาน ล าดบัท่ี 6 คือ ดา้นแรงจูงใจ และล าดบัท่ี 7 
คือ ดา้นทศันคติของพนกังาน  
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ความคิดเห็นของพนกังานท่ีมีต่อปัจจยัท่ีท าให้ประสบความส าเร็จในการน าระบบการผลิต
แบบลีนมาใชใ้นสถานประกอบการจ าแนกตามขนาดกิจการ 
 
ตารางที ่5.2 ระดบัความส าคญัและล าดบัท่ีของปัจจยัท่ีท าใหป้ระสบความส าเร็จในการน าระบบการ
ผลิตแบบลีนมาใชใ้นสถานประกอบการจ าแนกตามขนาดกิจการ 

ปัจจัยด้าน 
ขนาดเลก็ ขนาดกลาง 

ระดับความคิดเห็น ล าดับที ่ ระดับความคิดเห็น 
ล าดับ
ที่ 

แรงจูงใจ ส าคญั 5 ส าคญั 6 

การไดรั้บการฝึกอบรม ส าคญั 2 ส าคญั 3 

ทศันคติของพนกังาน ส าคญั 7 ส าคญั 6 

การไดรั้บการสนบัสนุน ส าคญั 4 ส าคญั 1 

การมีส่วนร่วมของพนกังาน ส าคญั 6 ส าคญั 5 
ความรู้ความเขา้ใจของ
พนกังาน 

ส าคญั 2 ส าคญั 4 

ผูใ้หค้  าปรึกษา ส าคญั 1 ส าคญั 2 
 
จากตารางท่ี 5.2 พบวา่ 
 กิจการขนาดเล็ก ในทุกๆ ปัจจัยนั้ นมีระดับความส าคัญในระดับท่ีส าคัญ โดยเรียง

ตามล าดบัความส าคญั ไดด้งัน้ี ล าดบัท่ี 1 คือ ดา้นผูใ้ห้ค  าปรึกษา ล าดบัท่ี 2 คือ ดา้นการไดรั้บการ
ฝึกอบรมและความรู้ความเขา้ใจของพนกังาน ล าดบัท่ี 4 คือ ดา้นการไดรั้บการสนบัสนุน ล าดบัท่ี 5 
คือ ดา้นแรงจูงใจ ล าดบัท่ี 6 คือ ดา้นการมีส่วนร่วมของพนกังานและล าดบัท่ี 7 คือ ดา้นทศันคติของ
พนกังาน  

กิจการขนาดกลาง ในทุกๆ ปัจจัยนั้ นมีระดับความส าคัญในระดับท่ีส าคัญ โดยเรียง
ตามล าดบัความส าคญั ไดด้งัน้ี ล าดบัท่ี 1 คือ ดา้นการไดรั้บการสนบัสนุน ล าดบัท่ี 2 คือ ดา้นผูใ้ห้
ค  าปรึกษา ล าดับท่ี 3 คือ ด้านการได้รับการฝึกอบรม ล าดบัท่ี 4 คือ ด้านความรู้ความเข้าใจของ
พนักงาน ล าดับท่ี 5 คือ ด้านการมีส่วนร่วมของพนักงาน และล าดับท่ี 6 คือ ด้านทัศนคติของ
พนกังานและแรงจูงใจ  
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ความคิดเห็นของพนกังานท่ีมีต่อปัจจยัท่ีท าให้ประสบความส าเร็จในการน าระบบการผลิต
แบบลีนมาใชใ้นสถานประกอบการจ าแนกตามระดบัของพนกังาน 

 
ตารางที ่5.3 ระดบัความส าคญัและล าดบัท่ีของปัจจยัท่ีท าใหป้ระสบความส าเร็จในการน าระบบการ
ผลิตแบบลีนมาใชใ้นสถานประกอบการจ าแนกตามระดบัของพนกังาน 

ปัจจัยด้าน 
พนักงานระดับปฏิบัติการ 

พนักงานระดับบังคับบัญชา
หรือหัวหน้างานขึน้ไป 

ระดับความคิดเห็น ล าดับที ่ ระดับความคิดเห็น ล าดับที ่

แรงจูงใจ ส าคญั 6 ส าคญั 5 

การไดรั้บการฝึกอบรม ส าคญั 2 ส าคญั 3 

ทศันคติของพนกังาน ส าคญั 7 ส าคญั 3 

การไดรั้บการสนบัสนุน ส าคญั 2 ส าคญั 1 

การมีส่วนร่วมของพนกังาน ส าคญั 5 ส าคญั 7 

ความรู้ความเขา้ใจของพนกังาน ส าคญั 2 ส าคญั 6 

ผูใ้หค้  าปรึกษา ส าคญั 1 ส าคญั 2 
 
จากตารางท่ี 5.3 พบวา่ 
 พนกังานระดบัปฏิบติัการ ในทุกๆ ปัจจยันั้นมีระดบัความส าคญัในระดบัท่ีส าคญั โดยเรียง

ตามล าดบัความส าคญั ไดด้งัน้ี ล าดบัท่ี 1 คือ ดา้นผูใ้ห้ค  าปรึกษา ล าดบัท่ี 2 คือ ดา้นการไดรั้บการ
ฝึกอบรม ดา้นความรู้ความเขา้ใจของพนกังานและดา้นการไดรั้บการสนบัสนุน ล าดบัท่ี 5 คือ ดา้น
การมีส่วนร่วมของพนกังาน ล าดบัท่ี 6 คือ ดา้นแรงจูงใจและล าดบัท่ี 7 ดา้นทศันคติของพนกังาน  

พนกังานระดบับงัคบับญัชาหรือหัวหน้างานข้ึนไป ในทุกๆ ปัจจยันั้นมีระดบัความส าคญั
ในระดบัท่ีส าคญั โดยเรียงตามล าดบัความส าคญั ไดด้งัน้ี ล าดบัท่ี 1 คือ ดา้นการไดรั้บการสนบัสนุน 
ล าดับท่ี 2 คือ ด้านผูใ้ห้ค  าปรึกษา ล าดับท่ี 3 คือ ด้านการได้รับการฝึกอบรม ด้านทศันคติของ
พนกังาน ล าดบัท่ี 5 คือ ดา้นแรงจูงใจ ล าดบัท่ี 6 คือ ดา้นความรู้ความเขา้ใจของพนกังานและ
ล าดบัท่ี 7 คือ ดา้นการมีส่วนร่วมของพนกังาน 
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      5.1.3  การวเิคราะห์เพือ่ทดสอบสมมุติฐาน 
 

สมมติฐานที ่1 ปัจจยัท่ีท าใหร้ะบบการผลิตแบบลีนสามารถน ามาใชใ้นอุตสาหกรรมขนาด
กลางและขนาดเล็กไดอ้ย่างประสบความส าเร็จไม่แตกต่างกนัในแต่ละขนาดกิจการ ระดบัของ
พนกังาน  

สมมติฐานที่ 1.1 ปัจจยัท่ีท าให้ระบบการผลิตแบบลีนสามารถน ามาใช้ในอุตสาหกรรม
ขนาดกลางและขนาดเล็กไดอ้ยา่งประสบความส าเร็จไม่แตกต่างกนัในแต่ละขนาดกิจการ  
               ผลการทดสอบ  พบว่า  ปัจจัย ท่ีท าให้ระบบการผลิตแบบลีนสามารถน ามาใช้ใน
อุตสาหกรรมขนาดกลางและขนาดเล็กได้อย่างประสบความส าเร็จไม่แตกต่างกนัในแต่ละขนาด
ของกิจการ จึงยอมรับสมมติฐาน 

สมมติฐานที่ 1.2 ปัจจยัท่ีท าให้ระบบการผลิตแบบลีนสามารถน ามาใช้ในอุตสาหกรรม
ขนาดกลางและขนาดเล็กไดอ้ยา่งประสบความส าเร็จไม่แตกต่างกนัในแต่ละระดบัของพนกังาน 
               ผลการทดสอบ พบว่า มีความแตกต่างท่ีระดบันัยส าคญัทางสถิติ 0.05 ดงันั้น จึงปฏิเสธ
สมมติฐาน  
 

สมมติฐานที่ 2 ปัจจยัในดา้นแรงจูงใจ ความรู้ความเขา้ใจ การไดรั้บการฝึกอบรม ทศันคติ
ของพนักงาน การได้รับการสนับสนุน การมีส่วนร่วมของพนักงานและผู ้ให้ค  าปรึกษา มี
ความสัมพันธ์กับความส าเร็จและความต่อเน่ืองในการน าระบบการผลิตแบบลีนมาใช้ใน
อุตสาหกรรมขนาดกลางและขนาดเล็ก 

สมมติฐานที่ 2.1   ปัจจัยในด้านแรงจูงใจ ความรู้ความเข้าใจ การได้รับการฝึกอบรม 
ทศันคติของพนกังาน การไดรั้บการสนบัสนุน การมีส่วนร่วมของพนกังานและผูใ้ห้ค  าปรึกษา มี
ความสัมพนัธ์กบัความส าเร็จในการน าระบบการผลิตแบบลีนมาใชใ้นอุตสาหกรรมขนาดกลางและ
ขนาดเล็ก 

ผลการทดสอบ พบวา่ ในทุกๆ ปัจจยัมีความสัมพนัธ์กบัความส าเร็จในการน าระบบกาผลิต
แบบลีนมาใช้ในอุตสาหกรรมขนาดกลางและขนาดเล็กท่ีนยัส าคญัทางสถิติ 0.01 ดงันั้นจึงยอมรับ
สมมติฐาน 

สมมติฐานที่ 2.2   ปัจจัยในด้านแรงจูงใจ ความรู้ความเข้าใจ การได้รับการฝึกอบรม 
ทศันคติของพนกังาน การไดรั้บการสนบัสนุน การมีส่วนร่วมของพนกังานและผูใ้ห้ค  าปรึกษา มี
ความสัมพนัธ์กบัความต่อเน่ืองในการด าเนินการผลิตแบบลีนของอุตสาหกรรมขนาดกลางและ
ขนาดเล็ก 
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ผลการทดสอบ พบวา่ ในทุกๆ ปัจจยัไม่มีความสัมพนัธ์กบัความต่อเน่ืองในการด าเนินการ
ผลิตแบบลีนของอุตสาหกรรมขนาดกลางและขนาดเล็ก จึงปฏิเสธสมมติฐาน 

สมมติฐานที่ 2.3   ปัจจัยในด้านแรงจูงใจ ความรู้ความเข้าใจ การได้รับการฝึกอบรม 
ทศันคติของพนกังาน การไดรั้บการสนบัสนุน การมีส่วนร่วมของพนกังานและผูใ้ห้ค  าปรึกษา มีผล
ต่อความส าเร็จในการน าระบบการผลิตแบบลีนมาใชใ้นอุตสาหกรรมขนาดกลางและขนาดเล็ก 

ผลการทดสอบ พบวา่ ปัจจยัท่ีมีผลต่อความส าเร็จในการน าระบบการผลิตแบบลีนมาใชใ้น
สถานประกอบการ คือ ปัจจยัดา้นการมีส่วนร่วมของพนกังาน ทศันคติของพนกังาน การไดรั้บการ
สนบัสนุน และการไดรั้บการฝึกอบรม  ส่วนปัจจยัท่ีเหลือไม่มีผลต่อความส าเร็จในการน าระบบการ
ผลิตแบบลีนมาใชใ้นอุตสาหกรรมขนาดกลางและขนาดเล็กดงันั้นจึงปฏิเสธสมมติฐาน 

 
5.2  อภิปรายผล 
 การวิจยัเร่ืองปัจจยัท่ีมีผลต่ออุตสาหกรรมขนาดกลางและขนาดเล็กในการมุ่งสู่ระบบการ
ผลิตแบบลีน สามารถน าผลการวจิยัมาอภิปราย ไดด้งัน้ี 
        5.2.1 ปัจจัยทีม่ีผลต่อการน าระบบการผลิตแบบลีนมาใช้ในอุตสาหกรรมขนาดกลางและขนาด
เล็ก  ซ่ึงล าดบัท่ี 1 คือ ดา้นผูใ้ห้ค  าปรึกษา ล าดบัท่ี 2 คือ ดา้นการไดรั้บการสนบัสนุน ล าดบัท่ี 3 คือ 
ดา้นการไดรั้บการฝึกอบรม ล าดบัท่ี 4 คือ ดา้นความรู้ความเขา้ใจของพนกังาน ล าดบัท่ี 5 คือ ดา้น
การมีส่วนร่วมของพนักงาน ล าดับท่ี 6 คือ ด้านแรงจูงใจ และล าดับท่ี 7 คือ ด้านทัศนคติของ
พนกังาน  ซ่ึงท าใหส้ามรถอธิบายไดว้า่ หากสถานประกอบการตอ้งการน าระบบการผลิตแบบลีนมา
ใชใ้นสถานประกอบไดอ้ยา่งประสบความส าเร็จตอ้งเร่ิมจากการจดัหาท่ีปรึกษาโครงการ (Consults) 
ท่ีมีความรู้และความช านาญ ผ่านการให้ค  าปรึกษาแก่สถานประกอบการมาเป็นเวลายาวนานหรือ
หลายสถานประกอบการ เพื่อช่วยท าหนา้ท่ีแนะน า ก าหนดวิสัยทศัน์ ติดตามรายงานผลการปฏิบติั
รวมถึงการเช่ือมโยงกบักลุ่มผูรั้บผิดชอบระบบการผลิตแบบลีนของสถานประกอบการซ่ึงอาจมี
หลายคน ช่วยให้ทิศทางการด าเนินการระบบการผลิตแบบลีนเป็นไปตามเป้าหมายเดียวกนั รวมถึง
มีบทบาทส าคญัในการช่วยสอนเทคนิคต่างๆ เพื่อสร้างผูรั้บผิดชอบในระบบการผลิตแบบลีนให้มี
จ  านวนเพิ่มข้ึนและมีบทบาทในการเร่งกระตุน้สายการผลิตตน้แบบของระบบการผลิตแบบลีน 
จากนั้นเป็นการแนะน าให้ผูบ้ริหารของสถานประกอบการไดรู้้จกัและท าความเขา้ใจเก่ียวกบัระบบ
การผลิตแบบลีน เพื่อท่ีเขาจะไดย้อมรับวา่ เป็นหนทางส าหรับการปรับปรุงสถานประกอบการท่ีตวั
ผูบ้ริหารจะตอ้งเขา้ไปผกูพนักบัโครงการการน าระบบการผลิตแบบลีนมาใชใ้นสถานประกอบการ
ตั้งแต่เร่ิมตน้การด าเนินการ ไม่ใช่เพียงแค่การสั่งการเพื่อการควบคุมเพียงอยา่งเดียว ตลอดจนถึงการ
สนบัสนุนและผลกัดนัให้การด าเนินการน าระบบการผลิตแบบลีนมาใชจ้นประสบความส าเร็จ  ซ่ึง
สอดคล้องกบัผลวิจยัของ สรัญญา ปฐมรังษิยงักุล (2545) ในการศึกษาปัจจยัความส าเร็จในการ
จดัท ามาตรฐานการจดัการส่ิงแวดลอ้ม ISO 14001 ของงานประกอบช้ินส่วนอิเลคทรอนิกส์: 
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กรณีศึกษาบริษทัฮานาไมโครอิเลคทรอนิกส์ จ ากดั (มหาชน) จงัหวดัล าพูน ท่ีพบว่า พฤติกรรม
โดยรวมของผูบ้ริหารระดบัสูง (Style) ในการมีความมุ่งมัน่ท่ีจะท าใหบ้ริษทัไดรั้บการรับรองและให้
การสนับสนุนทางด้านก าลังคนและงบประมาณเพื่อให้บริษทัประสบความส าเร็จในการจดัท า
มาตรฐานการจดัการส่ิงแวดลอ้ม ISO 14001 
        5.2.2 ความแตกต่างระหว่างปัจจัยที่มีผลต่อสถานประกอบการในการมุ่งสู่ระบบการผลิตแบบ
ลนีในแต่ละลกัษณะทางประชากร ไดแ้ก่ ขนาดของกิจการ และระดบัของพนกังาน  

ในดา้นขนาดกิจการซ่ึงจากผลการทดสอบสมมติฐานพบวา่ ไม่แตกต่างในขนาดกิจการ ซ่ึง
แสดงให้เห็นว่า ไม่วา่จะเป็นกิจการขนาดใดก็ตามปัจจยัท่ีมีผลต่อการน าระบบการผลิตแบบลีนมา
ใชน้ั้นไม่แตกต่างกนั ซ่ึงสอดคลอ้งกบัผลการวจิยัของ ประหยดั แซ่หลิม, 2547 ในการศึกษาปัจจยัท่ี
มีความสัมพนัธ์กบัความส าเร็จของการเป็นผูป้ระกอบการธุรกิจขนาดกลางและขนาดยอ่ม (SMEs) 
ในเขตธนบุรีท่ีพบว่า ธุรกิจขนาดกลางและขนาดย่อมนั้นมีความคิดเห็นต่อปัจจัยท่ีปัจจัยท่ีมี
ความสัมพนัธ์กบัความส าเร็จของการเป็นผูป้ระกอบการในระดบัปานกลางเหมือนกนั 

ในดา้นระดบัของพนกังาน พบว่ามีความแตกต่างกนัซ่ึง ซ่ึงสอดคลอ้งกบัผลการวิจยัของ 
วชัระ แกว้สุวรรณ์, 2549 ในการศึกษาความพึงพอใจในการปฏิบติังานของพนกังานในสายการผลิต
บริษทั ลีน มอเตอร์ ประเทศไทย จ ากดั ท่ีพบวา่ ในดา้นความส าเร็จของงานนั้น พนกังานท่ีมีระดบั
ต่างกนัจะมองความส าเร็จของงานในเร่ืองเดียวกนัท่ีมีความแตกต่างกนัอยา่งมีนยัส าคญัทางสถิติท่ี 
0.05 ซ่ึงเป็นจุดหน่ึงท่ีท าให้พนกังานท่ีมีระดบัต่างกนัมองถึงปัจจยัท่ีมีผลต่อสถานประกอบการใน
การมุ่งสู่ระบบการผลิตแบบแบบลีนในแต่ละระดับของพนักงานมีความแตกต่างกัน และซ่ึง
สอดคล้องกับผลงานวิจยัของ ประเสริฐ เจริญศิลป์พานิช, 2546 ท่ีศึกษาเร่ืองปัจจยัท่ีมีผลต่อ
ประสิทธิภาพจากการท า Six Sigma ของพนกังานฝ่ายผลิต: กรณีศึกษาบริษทั โตชิบา คอนซูมเมอร์
โปรดกัส์ ประเทศไทย จ ากดั. ท่ีพบวา่ลกัษณะของพนกังานไดแ้ก่ อายุ ระดบัการศึกษา ระยะเวลา
การท างานกบับริษทัและระดบัต าแหน่งงานท่ีแตกต่างกนัไม่ไดท้  าให้ประสิทธิภาพในการท าSix 
Sigmaแตกต่างกนั 
 
5.2.3 ปัจจัยที่มีความสัมพันธ์ต่อความส าเร็จในการน าระบบการผลิตแบบลีนมาใช้ในสถาน
ประกอบการ คือ ปัจจยัด้าน การมีส่วนร่วมของพนักงาน ทศันคติของพนักงาน การได้รับการ
สนบัสนุน และการไดรั้บการฝึกอบรม   
 

ปัจจยัดา้นการมีส่วนร่วมของพนกังานนั้น เป็นส่วนช่วยให้สมาชิกขององคก์ารยอ่มมีความ
ผกูพนักบัองค์การท่ีตนเองปฏิบติังานและมีความปรารถนาท่ีจะไดมี้ส่วนร่วมจดัท าระบบการผลิต
แบบลีนขององคก์ารแมเ้พียงไดรั้บฟังความคิดเห็นก็ท าให้รู้สึกวา่ไดมี้ส่วนร่วมในงานขององคก์าร
แล้ว(ระบบการผลิตแบบลีนจะมุ่งเน้นการมีส่วนร่วมของพนกังานในการปรับปรุงแกไ้ขปัญหา) 
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รวมถึงช่วยให้เกิดการยอมรับในเป้าหมาย เพราะนอกจากจะช่วยกระตุน้ให้สมาชิกแสดงความ
คิดเห็นแลว้ยงัช่วยใหเ้กิดความช่วยเหลือเก้ือกลูซ่ึงกนัและกนัระหวา่งกลุ่มสมาชิก และความร่วมมือ
นั้นจะแพร่ขยายไปทั้งองค์การ ท าให้สมาชิกทั้งองคก์ารมีเป้าหมายเดียวกนั การมีส่วนร่วมเป็นการ
ยนิยอมพร้อมท่ีจะปฏิบติัหนา้ท่ีดว้ยความเตม็ใจ ซ่ึงจะมีผลทั้งทางใจ การยอมรับ การสนบัสนุนและ
ผลต่อการปฏิบติังานอยา่งเตม็ท่ีและการมีส่วนร่วมช่วยให้เกิดความส านึกในหนา้ท่ีความรับผิดชอบ 
การท่ีบุคคลไดแ้สดงความคิดเห็นและยอมรับในเป้าหมายเดียวกนั จะช่วยกระตุน้ให้บุคคลเกิดความ
ส านึกในหนา้ท่ีความรับผิดชอบต่อการปฏิบติังานขององคก์าร 
 ปัจจยัดา้นทศันคติของพนักงาน และการไดรั้บการฝึกอบรม  พนกังานท่ีมีทศันคติท่ีดีต่อ
ระบบการผลิตแบบลีน นั้นจะเกิดจากการมีความรู้ความเขา้ใจเก่ียวกบัระบบการผลิตแบบลีนซ่ึงเกิด
จากการฝึกอบรม ซ่ึงเป็นส่วนท่ีท าใหพ้นกังานเขา้ใจและเห็นประโยชน์ของการมีส่วนร่วมในการน า
ระบบการผลิตแบบลีนมาใช้ของบริษทัและส่งผลต่อแรงจูงใจ  ซ่ึงอาจเป็นผลเน่ืองมาจากการท่ี
บริษทัสามารถตอบสนองความตอ้งการของพนกังานไดใ้นระดบัดี พนกังานมีความพึงพอใจ อนั
ส่งผลให้พนักงานเกิดแรงจูงใจท่ีจะเขา้มีส่วนร่วมในการน าระบบการผลิตแบบลีนมาใช้  จาก
งานวจิยัอดิเรก เพช็รร่ืน (2546) ไดท้  าการศึกษาปัจจยัท่ีผลกระทบต่อการมีส่วนร่วมในการปรับปรุง
อยา่งต่อเน่ือง ของพนกังานฝ่ายการผลิต บริษทั ทีซีแอล ทอมป์สัน อิเล็กทรอนิคส์ (ประเทศไทย) 
จ ากดั ผลการศึกษา พบวา่ ปัจจยัดา้นทศันคติ แรงจูงใจ ขวญัก าลงัใจ และการรับรู้นโยบายบริษทัต่อ
การมีส่วนร่วมในการปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง (ไคเซ็น) นั้น ควรท่ีจะท าการกระตุน้และโนม้นา้วใจให้
พนกังานเขา้มีส่วนร่วมในกิจกรรมมากข้ึน ในทุก ๆ กิจกรรม เพื่อก่อให้เกิดการมีส่วนร่วมในการ
ปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง (ไคเซ็น) สูงสุด  
 ปัจจยัดา้นการไดรั้บการสนบัสนุน การท่ีบริษทัไดก้ าหนดนโยบายและแผนงานในการน า
ระบบการผลิตแบบลีนมาใช้ในองค์กรนั้น จดัเป็นภาระงานท่ีส าคญัของผูบ้ริหารองค์กรทุกคนท่ี
จะต้องร่วมมือกันจดัท าและปฏิบติัให้เป็นไปตามนโยบายและแผนงานท่ีได้ก าหนดไว ้ซ่ึงการ
นโยบายและแผนงานท่ีดีเพียงอยา่งเดียวไม่ใช่ส่ิงส าคญั ส่ิงท่ีส าคญัคือสมาชิกภายในองคก์รให้ความ
ร่วมมือสนบัสนุนและและเขา้ร่วมกิจกรรมท่ีจดัข้ึนตามนโยบายและแผนงานอย่างสม ่าเสมอและ
ต่อเน่ือง เพราะถา้มีนโยบายและแผนงานท่ีดีแต่ไม่สามารถปฏิบติัไดเ้น่ืองจากไม่มีผูส้นบัสนุนและ
เขา้ร่วมกิจกรรมตามนโยบายและแผนงานก าหนดนโยบายละแผนงานข้ึนมาก็ถือวา่ประสบความ
ลม้เหลวเช่นกนั น่ีคือภารกิจท่ีนโยบายผูบ้ริหารองคก์รทุกคน 
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สรุป  
จากผลการวิจยัจะเห็นว่าความคิดเห็นของพนกังานในระดบัหัวหน้าและระดบัปฏิบติัการ

และจากการสัมภาษณ์ผูบ้ริหารของสถานประกอบการ ท่ีสรุปไดว้า่ส่ิงท่ีส าคญัท่ีสุดในการน าระบบ
การผลิตแบบลีนมาใช ้คือ การยอมรับ หมายถึง ทุกคนในองคก์รจะตอ้งยอมรับระบบการผลิตแบบ
ลีนก่อน ซ่ึงจะเป็นกา้วแรกท่ีส าคญัในการน าระบบการผลิตแบบลีนมาใช ้อนัเน่ืองมาจากการท่ีทุก
คนเคยชินการวิธีการท างานแบบเดิมดงันั้นการจะน าระบบการผลิตแบบใหม่ๆ หรือวิธีการท างาน
แบบใหม่ๆ มาใช้จึงตอ้งท าให้พนักงานทุกคนยอมรับวิธีการใหม่นั้นก่อน โดยเฉพาะผูบ้ริหารท่ี
จะต้องเข้าใจและยอมรับในระบบการผลิตแบบลีนเสียก่อน  อนัดับต่อมาคือ ความมุ่งมัน่จาก
ผูบ้ริหารและจากตวัพนกังาน ท่ีตอ้งการจะบรรลุผลส าเร็จใหจ้งได ้ซ่ึงส่งผลให้เกิดความร่วมมือร่วม
แรงรวมถึงการมีส่วนร่วมของพนกังานในการท่ีจะน าระบบการผลิตแบบลีนมาใช ้ และสุดทา้ยคือ 
ท่ีปรึกษาท่ีมีผลเป็นอยา่งมากเพราะจะช่วยท าหนา้ท่ีแนะน า ก าหนดวิสัยทศัน์ ติดตามรายงานผลการ
ปฏิบติัรวมถึงการเช่ือมโยงกบักลุ่มผูรั้บผิดชอบระบบการผลิตแบบลีนของสถานประกอบการและ
ช่วยใหทิ้ศทางการด าเนินการระบบการผลิตแบบลีนเป็นไปตามเป้าหมายเดียวกนั 
 
5.3 ข้อเสนอแนะ 

1. ควรมีการศึกษาปัจจยัท่ีท าให้ประสบความส าเร็จในการน าระบบการผลิตแบบลีนมาใช้
ในสถานประกอบการในอุตสาหกรรมขนาดใหญ่เพื่อเป็นการเปรียบเทียบกบัผลการวิจยัในคร้ังน้ี
เพิ่มเติม 

2. ควรมีการศึกษาปัจจยัท่ีท าใหป้ระสบความส าเร็จในการน าระบบการผลิตแบบลีนซ่ึงเป็น
ระบบท่ีคลา้ยคลึงกนัในการน ามาใชใ้นสถานประกอบการในอุตสาหกรรมทั้งขนาดเล็ก ขนาดกลาง
และขนาดใหญ่เพื่อเป็นการเปรียบเทียบกบัผลการวจิยัในคร้ังน้ีเพิ่มเติม 
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แบบสอบถามปัจจัยทีม่ีผลต่ออุตสาหกรรมขนาดกลางและขนาดเลก็ 
ในการมุ่งสู่ระบบการผลติแบบลนี 

 
 

ค  าช้ีแจง  โปรดท าเคร่ืองหมาย  ลงในช่องส่ีเหล่ียมตามสถานะภาพใหต้รงกบัสภาพความเป็นจริง  
หรือใกลเ้คียงความเป็นจริงมากท่ีสุด เพยีงข้อเดียว  
   1. เพศ 
   ชาย    หญิง 
 

2. ต าแหน่งงานปัจจุบนั 
  พนกังาน    พนกังานระดบับงัคบับญัชาหรือหวัหนา้งานข้ึนไป 

 

3.  ประสบการณ์การท างานในต าแหน่งปัจจุบนั 
  ต  ่ากวา่ 5 ปี      5 – 10 ปี 
  11 – 15 ปี      มากกวา่ 15 ปี 

 

4. ท่านคิดวา่ท่านมีความรู้ความเขา้ใจในระบบการผลิตลีนมากนอ้ยเพียงใด 
มาก  ค่อนขา้งมาก ปานกลาง นอ้ย   ค่อนขา้งนอ้ย 

 

5. ท่านคิดวา่ระบบการผลิตลีน ในความรู้สึกของท่านเป็นระบบท่ีเป็นอยา่งไร 
ดีมาก ค่อนขา้งดีมาก ปานกลาง นอ้ย   ค่อนขา้งนอ้ย 

 

6. ท่านคิดวา่ ระบบการผลิตลีน เหมาะท่ีจะน ามาใชใ้นสถานประกอบการของท่านหรือไม่ 
มาก  ค่อนขา้งมาก ปานกลาง นอ้ย   ค่อนขา้งนอ้ย 

 

7. จากการท่ีสถานประกอบการไดน้ าระบบการผลิตลีนมาใช ้ท่านไดมี้ส่วนร่วมมากนอ้ยเพียงใด 
มาก  ค่อนขา้งมาก ปานกลาง นอ้ย   ค่อนขา้งนอ้ย 

 

8. ท่านคิดวา่ ท่านไดรั้บการฝึกอบรม ระบบการผลิตลีน เพียงพอหรือไม่  
มาก  ค่อนขา้งมาก ปานกลาง นอ้ย   ค่อนขา้งนอ้ย 

 

9. ท่านคิดวา่ ผูบ้ริหารหรือหวัหนา้งาน สนบัสนุนการน าระบบการผลิตลีนมาใช ้มากนอ้ยเพียงใด 
มาก  ค่อนขา้งมาก ปานกลาง นอ้ย   ค่อนขา้งนอ้ย 
 

10. ท่านคิดวา่สถานประกอบการของท่านน าระบบการผลิตลีนมาใชไ้ดอ้ยา่งประสบความส าเร็จระดบัใด 
มาก  ค่อนขา้งมาก ปานกลาง นอ้ย   ค่อนขา้งนอ้ย 

 

11. ท่านคิดวา่ สถานประกอบการของท่านยงัคงด าเนินระบบการผลิตลีนอยา่งต่อเน่ือง มากนอ้ยเพียงใด 
มาก  ค่อนขา้งมาก ปานกลาง นอ้ย   ค่อนขา้งนอ้ย 

ตอนที่ 1 ข้อมูลทัว่ไปของผู้ตอบแบบสอบถามและระบบการผลติแบบลนี 
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ความส าคัญของแต่ละปัจจัยทีท่ าให้ระบบการผลติลนีสามารถน ามาใ้้ในสถานประกอบการของท่านได้ 
อย่างประสบความส าเร็จ 
 
ค  าช้ีแจง โปรดท าเคร่ืองหมาย  หรือ  ลงบนตวัเลขท่ีท่านพิจารณาวา่เป็นจริงมากท่ีสุดเพียงขอ้เดียว 

 
ส าคัญ
อย่างยิง่ 

ส าคัญ ปาน
กลาง 

ไม่
ส าคัญ 

ไม่ส าคัญ
อย่างยิง่ 

1 สร้างแรงจูงใจกบัพนกังานของสถานประกอบการ 5 4 3 2 1 
2 การฝึกอบรมเพื่อสร้างความรู้ความเขา้ใจแก่พนกังาน 5 4 3 2 1 
3 ทศันคติของพนกังานทุกระดบัท่ีมีต่อระบบการผลิตลีน 5 4 3 2 1 
4 การสนบัสนุนจากผูบ้ริหารและหวัหนา้งานทุกระดบั 5 4 3 2 1 
5 การสนบัสนุนจากหน่วยงานต่างๆ ท่ีเก่ียวขอ้ง 5 4 3 2 1 
6 การส่วนร่วมในการแสดงความคิดเห็นและร่วม

ตดัสินใจในการท ากิจกรรมของพนกังานทุกระดบั 5 4 3 2 1 
7 การมีส่วนร่วมในการแกไ้ขปัญหาท่ีเกิดข้ึนจนส าเร็จ

ลุล่วงของพนกังานทุกระดบั 5 4 3 2 1 
8 ความรู้ความเขา้ใจของพนกังานท่ีมีต่อระบบการผลิต

ลีน 5 4 3 2 1 
9 ผูใ้หค้  าปรึกษาในการจดัท าระบบการผลิตลีน 5 4 3 2 1 
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ข้อคิดเห็นเพิม่เติม ความส าคัญของแต่ละปัจจัยทีท่ าให้ระบบการผลติลนีสามารถน ามาใ้้ในสถานประกอบ 
การของท่านได้อย่างประสบความส าเร็จ 
1. สร้างแรงจูงใจกบัพนกังานของสถานประกอบการ 
             
             
             
             
              
2. การฝึกอบรมเพื่อสร้างความรู้ความเขา้ใจแก่พนกังาน 
             
             
             
             
             
              
3. ทศันคติของพนกังานทุกระดบัท่ีมีต่อระบบการผลิตลีน 
             
             
             
             
              
4. การสนบัสนุนจากผูบ้ริหารและหวัหนา้งานทุกระดบั 
             
             
             
             
              
5. การสนบัสนุนจากหน่วยงานต่างๆ ท่ีเก่ียวขอ้ง 
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ขอขอบพระคุณที่ท่านกรุณาตอบแบบสอบถามในคร้ังนี ้
 

6. การส่วนร่วมในการแสดงความคิดเห็นและร่วมตดัสินใจในการท ากิจกรรมของพนกังานทุกระดบั 
             
             
             
             
              
7. การมีส่วนร่วมในการแกไ้ขปัญหาท่ีเกิดข้ึนจนส าเร็จลุล่วงของพนกังานทุกระดบั 
             
             
             
             
              
8. ความรู้ความเขา้ใจของพนกังานท่ีมีต่อระบบการผลิตลีน 
             
             
             
             
              
9. ผูใ้หค้  าปรึกษาในการจดัท าระบบการผลิตลีน 
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