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ระบบลีนถูกน ามาใชใ้นการด าเนินงานเพื่อสนบัสนุนใหอ้งคก์รสามารถขจดัความสูญ

เปล่าท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต การขนส่ง และการใชท้รัพยากรใหเ้กิดประสิทธิภาพสูงสุด 
ส่งผลใหเ้กิดการลดตน้ทุน การเพิ่มผลิตภาพการผลิต ความสามารถในการแข่งขนัและความย ัง่ยนื
ขององคก์ร ในปัจจุบนัมีการพฒันาระบบลีน 4.0 ข้ึน โดยปัจจยัท่ีมีผลต่อการพฒันาระบบ ไดแ้ก่ 
การก าหนดนโยบาย การสนบัสนุนและติดตามผลจากผูบ้ริหาร รวมทั้งการสร้างบุคลากรท่ีมีความรู้ 
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ลีน 4.0 ในอุตสาหกรรมยานยนต ์ในพื้นท่ีโครงการเขตพฒันาพิเศษภาคตะวนัออก มีความ
สอดคลอ้งกบัขอ้มูลเชิงประจกัษ ์ซ่ึงผูป้ระกอบการสามารถน าผลการวจิยัน้ีเป็นแนวทางในการ
จดัล าดบัความส าคญัเพื่อด าเนินงานตามแนวคิดของระบบลีนใหมี้ประสิทธิภาพมากข้ึน 
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Lean system is implemented in the organization in order to get rid of wastes of 

production process, delivery, and to utilize all resources for maximize operational efficiency that 
will affect the cost reduction, productivity improvement, cost competitiveness and organizational 
sustainability. Nowadays, Lean system is leveled up to Lean 4.0. The factors that affected to Lean 
4.0 development were policy setting, supporting and monitoring from management level, 
including human resources developing for lean knowledge and lean organizational culture. The 
purposes of this research were to study 1) the influence of the internal supporting factors to the 
success of Lean 4.0 and 2) investigating the consistency of the causal model and provides a causal 
model of internal supporting factors influencing the success of Lean 4.0 in the automotive 
industry. This research was conducted in the automotive industries implementing Lean or Lean 
4.0 and located in the Eastern Economic Corridor. 240 operators working in automotive industries 
were sampled by judgment sampling technique. Data were analyzed by confirmatory factor 
analysis and structural equation model. The study results revealed that the highest influencing of 
internal supporting factor was training and knowledge transfer (TR), and the highest influenced 
success of Lean 4.0 was cost reduction (CR). According to a casual model analysis, it was found 
that the model was consistent with empirical data. The results of the research are helpful for the 
entrepreneurs to prioritize the steps of lean implementation in order to operate Lean system 
efficiently. 
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ขอกราบขอบพระคุณเป็นอยา่งสูงไว ้ณ โอกาสน้ี 

ขอขอบพระคุณคณาจารย ์คณะการจดัการและการท่องเท่ียว มหาวทิยาลยับูรพาทุกท่านท่ีได้
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ช่วยเหลือดา้นการประสานงานในทุก ๆ เร่ือง 
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บูรพาจารย์ และผูมี้พระคุณทุกท่านทั้ งในอดีตและปัจจุบัน ท่ีท าให้ข้าพเจ้าเป็นผูมี้การศึกษาและ
ประสบความส าเร็จมาจนตราบเท่าทุกวนัน้ี 
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บทที ่1 

บทน า 
 

ความเป็นมาและความส าคญัของปัญหา 
 อุตสาหกรรมยานยนตเ์ป็นอุตสาหกรรมหลกัท่ีส าคญัของประเทศไทย โดยตั้งแต่ปี พ.ศ.

2555 ผูป้ระกอบการยานยนตร์ายใหญ่หลากหลายค่าย ไดเ้ลือกประเทศไทยใหเ้ป็นฐานการผลิต

รถยนตเ์พื่อจ าหน่ายทั้งภายในประเทศและเพื่อการส่งออก ส่งผลใหเ้กิดการเช่ือมโยงอุตสาหกรรม

ผลิตช้ินส่วนยานยนตเ์พื่อป้อนเขา้สู่โรงงานประกอบรถยนต ์ท าใหป้ระเทศไทยมีความสามารถใน

การผลิตรถยนตแ์ละช้ินส่วนอะไหล่ไดเ้ป็นอนัดบัท่ี 10 ของโลก และเป็นอนัดบั 1 ในกลุ่มประเทศ

อาเซียน ส่งผลใหมู้ลค่าการส่งออกช้ินส่วนยานยนตส์ร้างรายไดเ้ป็นอนัดบั 1 ใหแ้ก่ประเทศไทย

อยา่งต่อเน่ือง ดงัภาพท่ี 1 และปัจจุบนัอุตสาหกรรมยานยนตข์องไทยมีมูลค่าถึงร้อยละ 5.8 ของ

ผลิตภณัฑม์วลรวม (GDP) ในประเทศ  

 

ภาพท่ี 1 มูลค่าการส่งออกสินคา้ของอุตสาหกรรม 5 อนัดบัแรกของประเทศไทย  
ท่ีมา: ส านกังานปลดักระทรวงพาณิชย ์(2562) 

 ส าหรับผูป้ระกอบการผลิตช้ินส่วนยานยนตภ์ายในประเทศ จะถูกแบ่งออกเป็นระดบัตาม

รูปแบบช้ินส่วนดงัแสดงในพีระมิดภาพท่ี 2 กล่าวคือ ผูผ้ลิตช้ินส่วนท่ีพร้อมส่งเขา้สู่สายการ

ประกอบ (Assembly Line) ในโรงงานประกอบรถยนตโ์ดยตรงจะถูกเรียกวา่ผูผ้ลิตช้ินส่วน

ระดบับน (Tier 1) และในส่วนของผูท่ี้ส่งมอบช้ินส่วนให้ผูผ้ลิตช้ินส่วนระดบับนก็คือผูผ้ลิตช้ินส่วน

ระดบัล่าง (Tier 2) ซ่ึงจะเห็นไดว้า่จ  านวนของผูป้ระกอบการท่ีเป็นผูป้ระกอบรถยนตจ์ะมีจ านวน

นอ้ยกวา่ผูผ้ลิตช้ินส่วน ท าให้ผูป้ระกอบรถยนตมี์อ านาจในการต่อรองสูง เป็นผูค้วบคุมตลาด ส่งผล

ใหผู้ป้ระกอบการท่ีเป็นผูผ้ลิตช้ินส่วนทั้งระดบับนและล่างตอ้งท าการแข่งขนักนัอยา่งมากเพื่อ
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ตอบสนองต่อความตอ้งการของผูป้ระกอบการโรงงานประกอบรถยนต ์และตอ้งปรับตวัเพื่อเพิ่มขีด

ความสามารถในการผลิต การรับประกนัคุณภาพ การลดตน้ทุน และอ่ืน ๆ เพื่อใหส้ามารถ

ตอบสนองต่อความตอ้งการของโรงงานประกอบรถยนตไ์ดม้ากกวา่คู่แข่ง เพื่อใหส้ามารถด าเนิน

กิจการต่อไปไดอ้ยา่งราบร่ืน (สถาบนัยานยนตไ์ทย, 2555) 

 

 

ภาพท่ี 2 โครงสร้างอุตสาหกรรมยานยนตไ์ทย  
ท่ีมา: ส านกังานเศรษฐกิจอุตสาหกรรม (2557) 

 องคป์ระกอบหลกัท่ีท าใหผู้ผ้ลิตช้ินส่วนสามารถท่ีจะแข่งขนัและอยูร่อดไดน้ั้น คือการ

บริหารจดัการดา้นตน้ทุนของสินคา้และกระบวนการผลิต ซ่ึงโดยทัว่ไป ตน้ทุนวตัถุดิบเป็นตน้ทุนท่ี

ไม่ไดมี้ความแตกต่างกนัมากในผูผ้ลิตแต่ละราย แต่ส่ิงท่ีท าใหต้น้ทุนโดยรวมแตกต่างกนัคือ ตน้ทุน

ในการบริหารจดัการการผลิตและการขนส่งซ่ึงเป็นตน้ทุนท่ีแฝงอยูใ่นกิจกรรมการด าเนินงานต่าง ๆ 

จะมากหรือนอ้ยข้ึนอยูก่บัวธีิการบริหารของแต่ละผูป้ระกอบการ ซ่ึงเป็นปัจจยัส าคญัท่ีท าใหผู้ผ้ลิต

ช้ินส่วนทั้งระดบับนและล่างสามารถแข่งขนัและอยูร่อดไดใ้นอุตสาหกรรมยานยนต ์

 ดว้ยสภาวะการแข่งขนัทางธุรกิจในยคุอุตสาหกรรม 4.0 ท่ีองคก์รธุรกิจต่าง ๆ จะตอ้งมีการ

พฒันาศกัยภาพเพื่อใหส้ามารถแข่งขนัและอยูร่อดไดอ้ยา่งย ัง่ยนืนั้น แนวคิดระบบการผลิตแบบลีน 

(Lean Manufacturing) ซ่ึงนบัไดว้า่เป็นนวตักรรมในการผลิตท่ีถูกเลือกข้ึนมาใชใ้นการด าเนินงาน 

เพื่อสนบัสนุนให้องคก์รมุ่งสู่เป้าหมายในการลดตน้ทุนให้ไดม้ากท่ีสุด โดยเฉพาะในอุตสาหกรรม

ยานยนตซ่ึ์งเป็นตน้แบบของระบบการผลิตแบบลีนท่ีถูกพฒันามาจากระบบการผลิตแบบโตโยตา้ 

(Toyota Production System: TPS) หรือระบบการผลิตแบบทนัเวลาพอดี (Just In Time: JIT) ซ่ึง

มุ่งเนน้การปรับปรุงเพื่อขจดัความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตและการขนส่งตลอดทั้งห่วง

โซ่อุปทาน การสร้างระบบการผลิตท่ีสามารถใชท้รัพยากรท่ีมีอยูท่ ั้งคน เคร่ืองจกัร พื้นท่ี เวลาและ
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อ่ืน ๆ ใหผ้สมผสานกนัจนเกิดประสิทธิภาพสูงสุด ส่งผลใหเ้กิดการเพิ่มผลิตภาพของการด าเนินงาน

และลดตน้ทุน มุ่งสู่การเพิ่มความสามารถในการแข่งขนัและความอยูร่อดอยา่งย ัง่ยนืขององคก์รได ้ 

 การน าระบบการผลิตแบบลีนเขา้มาใชใ้นองคก์รไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพและเกิดความย ัง่ยนื

ไดน้ั้น จะตอ้งเกิดจากความร่วมมือของพนกังานทุกคน ทุกส่วนงานและทุกระดบั โดยตอ้งมีการ

วางแผนงานอยา่งเป็นระบบจากการก าหนดทิศทางขององคก์รถึงแนวทางในการท าระบบลีนให้

ชดัเจน การเปิดโอกาสใหพ้นกังานทุกระดบัไดน้ าเสนอแนวทางในการปรับปรุงการท างานเพื่อให้

เกิดความรู้สึกมีส่วนร่วม (รวมพล จนัทศาสตร์ และองักูร ลาภเนตร, 2562) การเร่ิมตน้น าระบบลีน

เขา้มาใชใ้นองคก์รเป็นจุดท่ีมีความส าคญัมาก องคก์รจ าเป็นตอ้งมีการเตรียมความพร้อมก่อนเร่ิม

ด าเนินงานท่ีจะส่งเสริมระบบลีนในทุก ๆ ดา้น ทั้งดา้นของนโยบาย แผนงานเชิงกลยุทธ์ การ

ก าหนดหนา้ท่ีรับผดิชอบท่ีชดัเจน การถ่ายทอดความรู้ให้แก่พนกังานทุกคน การจดัสรรทรัพยากร

ต่าง ๆ เพื่อรองรับการเปล่ียนแปลงท่ีจะเกิดข้ึน (สราวธุ แซ่ตั้ง, 2561)  หากละเลยกิจกรรมดงักล่าว ก็

อาจเกิดผลเสียและมีอุปสรรคมากข้ึนในการท าระบบลีนในคร้ังถดัไป เพราะจะเกิดการต่อตา้นจาก

พนกังาน และหากเกิดผลกระทบดา้นอ่ืน ๆ ท่ีเป็นผลมาจากการปรับเปล่ียนวธีิการตามระบบลีน 

เช่น การจดัส่งงานแก่ลูกคา้ท่ีล่าชา้ การเกิดขอ้ผิดพลาดดา้นคุณภาพ หรือดา้นความปลอดภยัเกิดข้ึน 

จะท าใหเ้กิดผลเสียต่อองคก์รมากกวา่ผลดี ซ่ึงการป้องกนัเพื่อลดผลกระทบดงักล่าวสามารถท่ีจะ

จดัการไดห้ากองคก์รมีการวางแผนงานท่ีรอบคอบ ดงันั้น ผูว้จิยัจึงไดท้  าการศึกษาถึงปัจจยัหลกั

ภายในองคก์รท่ีส่งผลดีต่อการท าใหอ้งคก์รประสบความส าเร็จในการท าระบบการผลิตแบบลีน 

เพื่อเป็นแนวทางในการน าไปประยกุตใ์ชใ้นองคก์รธุรกิจอุตสาหกรรมยานยนต ์ใหส้ามารถปรับตวั

เขา้สู่ยคุอุตสาหกรรม 4.0 เกิดการพฒันาองคก์รเพื่อตอบสนองต่อความตอ้งการของลูกคา้ได ้เป็น

การเพิ่มความสามารถในการแข่งขนัและความน่าเช่ือถือใหก้บัองคก์รและเกิดความร่วมมือร่วมใจ

ของพนกังานในองคก์ร จนกระทัง่มีวฒันธรรมท่ีเป็นองคก์รแห่งลีน (ธีรวฒัน์ ค าสวสัด์ิ และณฐัวฒิุ 

โรจน์นิรุตติกุล, 2558)  และเป้าหมายสูงสุดคือการลดตน้ทุนเพื่อเพิ่มผลก าไรใหแ้ก่องคก์ร ซ่ึง

สอดคลอ้งกบันิกร มีทรัพย ์และจตุพร สังขวรรณ (2559) และศุรนิตย ์สามารถ (2559) ท่ีกล่าวถึงการ

น าแนวคิดลีนมาใชเ้พื่อช่วยใหส้ามารถลดตน้ทุนในการด าเนินงานขององคก์รได ้โดยเลือก

ท าการศึกษาจากผูป้ระกอบการอุตสาหกรรมยานยนตใ์นพื้นท่ีโครงการเขตพฒันาพิเศษภาค

ตะวนัออก (Eastern Economic Corridor Development: EEC) เน่ืองจากเป็นพื้นท่ีท่ีมีการกระจุกตวั

ของผูป้ระกอบการอุตสาหกรรมยานยนตเ์ป็นจ านวนมากและมีแนวโนม้ขยายตวัอยา่งต่อเน่ือง 

(ส านกังานคณะกรรมการการอาชีวศึกษา, 2560) 
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วตัถุประสงค์ของการวจิัย 

 1. เพื่อวเิคราะห์องคป์ระกอบเชิงยนืยนัของปัจจยัสนบัสนุนภายในองคก์ร ท่ีมีต่อ

ความส าเร็จของการท าระบบลีน 4.0 ในธุรกิจอุตสาหกรรมยานยนต ์ในพื้นท่ีโครงการเขตพฒันา

พิเศษภาคตะวนัออก 

 2. เพื่อตรวจสอบความสอดคลอ้งของโมเดลเชิงสาเหตุของปัจจยัสนบัสนุนภายในองคก์รท่ี

มีอิทธิพลต่อความส าเร็จของการท าระบบลีน 4.0 ในธุรกิจอุตสาหกรรมยานยนต ์ในพื้นท่ีโครงการ

เขตพฒันาพิเศษภาคตะวนัออกกบัขอ้มูลเชิงประจกัษ ์

 3. เพื่อน าเสนอโมเดลเชิงสาเหตุของปัจจยัสนบัสนุนภายในองคก์ร ท่ีมีอิทธิพลต่อ

ความส าเร็จของการท าระบบลีน 4.0 ในธุรกิจอุตสาหกรรมยานยนต ์ในพื้นท่ีโครงการเขตพฒันา

พิเศษภาคตะวนัออก 

 

กรอบแนวคดิในการวจิัย 
 ผูว้จิยัใชแ้นวคิดเก่ียวกบัปัจจยัสนบัสนุนภายในองคก์รดา้นการจดัการ และดา้นบุคลากร 
(ประดิษฐ ์วงศม์ณีรุ่ง, สมเจตน์ เพิ่มพูนธญัญะ, พรเทพ เหลือทรัพยสุ์ข และนพดล อ่ิมเอม, 2552; 
สุรธนัย ์ปาละพรพิสุทธ์ิ, 2560) และแนวคิดเก่ียวกบัความส าเร็จของการท าระบบลีน 4.0  
(Dombrowskia, & Mielkea, 2013; ศุรนิตย ์สามารถ, 2559; สิริพงศ ์จึงถาวรรณ, 2561) ท่ีไดท้  าการ 
ศึกษามาเป็นเหตุผลในการเช่ือมโยงตวัแปรต่าง ๆ และสามารถเขียนเป็นกรอบแนวคิดในการวจิยัได ้
ดงัภาพท่ี 3 

 

ภาพท่ี 3 กรอบแนวคิดในการวจิยั 
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สมมติฐานการวจิัย 

 สมมติฐานท่ี 1 ปัจจยัสนบัสนุนภายในองคก์รดา้นการจดัการ มีอิทธิพลต่อความส าเร็จของ

การท าระบบลีน 4.0 ในธุรกิจอุตสาหกรรมยานยนต ์ในพื้นท่ีโครงการเขตพฒันาพิเศษภาค

ตะวนัออก 

 สมมติฐานท่ี 2 ปัจจยัสนบัสนุนภายในองคก์รดา้นบุคลากร มีอิทธิพลต่อความ ส าเร็จของ

การท าระบบลีน 4.0 ในธุรกิจอุตสาหกรรมยานยนต ์ในพื้นท่ีโครงการเขตพฒันาพิเศษภาค

ตะวนัออก 

 

ประโยชน์ทีค่าดว่าจะได้รับจากการวจิัย 

 1. ผูพ้ฒันาระบบลีนภายในองคก์ร (Lean Department) สามารถน าผลการศึกษาไปปรับใช้

ในการก าหนดและวางแผนเชิงกลยทุธ์ใหเ้หมาะสมกบับริบทขององคก์ร เพื่อใหส้ามารถน าระบบ

ลีนมาใชใ้นธุรกิจอุตสาหกรรมยานยนตไ์ดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ 

 2. เพื่อเป็นขอ้มูลใหธุ้รกิจอุตสาหกรรมยานยนตท่ี์เร่ิมตน้น าระบบลีน 4.0 เขา้ไปใชใ้น

องคก์ร ไดน้ าไปประยกุตใ์ชเ้พื่อจดัท าระบบลีน 4.0 ใหป้ระสบความส าเร็จ ทั้งในดา้นการสร้าง

ความพึงพอใจแก่ลูกคา้ การสร้างความน่าเช่ือถือใหก้บัองคก์ร การเพิ่มความสามารถในการแข่งขนั

ของธุรกิจ การสร้างขวญัก าลงัใจแก่พนกังาน การลดตน้ทุนขององคก์ร และการเพิ่มประสิทธิภาพ

ในการปฏิบติังาน 

 3. เพื่อใหธุ้รกิจอุตสาหกรรมยานยนตท่ี์มีการท าระบบลีน 4.0 อยูแ่ลว้ภายในองคก์ร ได้

เขา้ใจถึงปัจจยัสนบัสนุนภายในองคก์รท่ีมีอิทธิพลต่อความส าเร็จของการท าระบบลีน 4.0 เพื่อเพิ่ม

ประสิทธิภาพในการท าระบบลีน 4.0 ใหดี้ยิง่ข้ึน 

 4. เพื่อใหธุ้รกิจอุตสาหกรรมยานยนต ์น าผลการวิจยัไปใชเ้ป็นแนวทางในการจดัล าดบั

ความ ส าคญัในการพฒันาปัจจยัสนบัสนุนภายในองคก์ร เพื่อมุ่งเนน้หรือต่อยอดกิจกรรมท่ี

ด าเนินการอยูไ่ดอ้ยา่งเหมาะสมกบับริบทขององคก์ร 
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ขอบเขตของการวจิัย 

 1. ขอบเขตดา้นเน้ือหา 

 การวจิยัน้ี เป็นการศึกษารูปแบบความสัมพนัธ์เชิงสาเหตุของปัจจยัสนบัสนุนภายในองคก์ร 

ท่ีมีอิทธิพลต่อความส าเร็จของการท าระบบลีน 4.0 ในธุรกิจอุตสาหกรรมยานยนต ์ในพื้นท่ี

โครงการเขตพฒันาพิเศษภาคตะวนัออก 

 2. ขอบเขตดา้นประชากรและกลุ่มตวัอยา่ง 

 ประชากรท่ีใชใ้นการวิจยัคร้ังน้ี ไดแ้ก่ พนกังานระดบัปฏิบติัการและพนกังานทัว่ไปของ

องคก์รธุรกิจอุตสาหกรรมยานยนต ์ท่ีตั้งอยูใ่นนิคมอุตสาหกรรมในพื้นท่ีโครงการเขตพฒันาพิเศษ

ภาคตะวนัออกทั้ง 3 จงัหวดั ไดแ้ก่ ชลบุรี ระยอง และฉะเชิงเทรา ประกอบดว้ยนิคมอุตสาหกรรม

จ านวน 30 แห่ง (การนิคมอุตสาหกรรมแห่งประเทศไทย, 2559) 

 กลุ่มตวัอยา่ง คือ พนกังานระดบัปฏิบติัการและพนกังานทัว่ไปขององคก์รธุรกิจ

อุตสาหกรรมยานยนตท่ี์มีการท าระบบลีนหรือลีน 4.0 ท่ีตั้งอยูใ่นนิคมอุตสาหกรรมในพื้นท่ี

โครงการเขตพฒันาพิเศษภาคตะวนัออก ซ่ึงไม่ทราบจ านวนท่ีแน่นอน จากขอ้เสนอของ Anderson 

and Gerbing (1988) การวเิคราะห์สถิติประเภทพหุตวัแปรท่ีมีขอ้เสนอวา่ขนาดของกลุ่มตวัอยา่งท่ี

สามารถใชใ้นการประมาณค่าพารามิเตอร์ทางสถิติไดจ้ะตอ้งมีขนาดตั้งแต่ 150 ตวัอยา่งข้ึนไป 

ดงันั้น ผูว้ิจยัจึงไดก้ าหนดกลุ่มตวัอยา่ง จ  านวน 20 เท่าของตวัแปรสังเกตได ้(สุภมาส องัศุโชติ, สม

ถวลิ วจิิตรวรรณา และรัชนีกูล ภิญโญภานุวฒัน์, 2552)  ซ่ึงในงานวจิยัคร้ังน้ี มีตวัแปรสังเกตได้

จ  านวน 12 ตวัแปร คูณดว้ย 20 รวมขนาดตวัอยา่งเป็นจ านวน 240 ตวัอยา่ง 

 3. ขอบเขตดา้นตวัแปรท่ีใชใ้นการศึกษา 

  3.1 ตวัแปรตน้ คือ ปัจจยัสนบัสนุนภายในองคก์ร ประกอบดว้ยตวัแปรแฝง           

2 ตวัแปร ดงัน้ี  

   3.1.1 ปัจจยัสนบัสนุนภายในองคก์รดา้นการจดัการ ประกอบ ดว้ยตวัแปร

สังเกตได ้3 ตวัแปร ไดแ้ก่  การก าหนดทิศทางขององคก์ร การสนบัสนุนจากผูบ้ริหาร และการ

ประเมินและติดตามผล 

   3.1.2 ปัจจยัสนบัสนุนภายในองคก์รดา้นบุคลากร ประกอบ ดว้ยตวัแปร

สังเกตได ้3 ตวัแปร ไดแ้ก่ ความเขา้ใจในหลกัการลีน และการน าไปประยกุตใ์ช ้การฝึก อบรมและ

ถ่ายทอดความรู้ และการสร้างวฒันธรรมองคก์ร 
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  3.2 ตวัแปรตาม ประกอบด้วยตวัแปรแฝง 1 ตวัแปร และตวัแปรสังเกตได้ 6 ตวั

แปร ไดแ้ก่ 

   3.2.1 การสร้างความพึงพอใจแก่ลูกคา้ 

   3.2.2 การสร้างความน่าเช่ือถือใหก้บัองคก์ร 

   3.2.3 การเพิ่มความสามารถในการแข่งขนัของธุรกิจ 

   3.2.4 การสร้างขวญัก าลงัใจแก่พนกังาน 

   3.2.5 การลดตน้ทุนขององคก์ร 

   3.2.6 การเพิ่มประสิทธิภาพในการปฏิบติังาน 

 4. ขอบเขตดา้นระยะเวลาในการเก็บขอ้มูล 

 การวจิยัน้ีใชร้ะยะเวลาในการเก็บขอ้มูลในช่วงเดือนพฤษภาคม 2563 ถึงมิถุนายน 2563 

 

นิยามศัพท์เฉพาะ 

 1. ลีน (Lean) หมายถึง แนวคิดในการบริหารจดัการการผลิต หรือองคก์รใหมี้ประสิทธิภาพ
สูงสุด โดยปราศจากความสูญเปล่าในทุก ๆ กระบวนการ ไม่วา่จะเป็นกระบวนการทางโลจิสติกส์
หรือกระบวนการในสายการผลิต ไปจนถึงตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้แบบทนัที โดยเนน้
สร้างประสิทธิผลสูงสุด และลดการสูญเปล่าในกระบวนการผลิตท่ีมุ่งเนน้การไหลอยา่งต่อเน่ือง
ของงานเป็นหลกั โดยการเปล่ียนจากความสูญเปล่าใหก้ลายไปเป็นคุณค่าในมุมมองของลูกคา้ และ
ท าการปรับปรุงพฒันาอยา่งต่อเน่ืองไม่มีท่ีส้ินสุด 
 2. ลีน 4.0 (Lean 4.0) หมายถึง กระบวนการท่ีท าใหก้ารไหลของวตัถุดิบ ช้ินงาน และขอ้มูล

การผลิตมีความต่อเน่ือง เกิดความสูญเปล่าเกิดข้ึนนอ้ยท่ีสุดทั้งภายในและนอกองคก์ร เพื่อ

ตอบสนองต่อความตอ้งการของลูกคา้ไดใ้นเวลาและปริมาณท่ีลูกคา้ตอ้งการ (Mass Customization) 

ดว้ยการประยกุต ์ใชแ้นวคิดพื้นฐานร่วมกบัเทคโนโลยต่ีาง ๆ แบบบูรณาการ โดยมีหวัใจส าคญัอยูท่ี่

แนวคิดแบบลีนและการน าแนวคิดนั้นไปปฏิบติัอยา่งจริงจงัเพื่อมุ่งสู่การเพิ่มผลก าไรใหแ้ก่ธุรกิจ 

 3. ตน้ทุน (Cost) คือ ค่าใชจ่้ายท่ีเกิดข้ึนในการด าเนินการผลิตสินคา้ โดยเร่ิมตั้งแต่ขั้นตอน 
การออกแบบผลิตภณัฑ ์การผลิต การทดสอบ การจดัเก็บ และการขนส่ง รวมทั้งการด าเนินงานเพื่อ

สนบัสนุนองคก์รทั้งหมด 
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 4. ความส าเร็จในการท าระบบการผลิตแบบลีน หมายถึง การท่ีองคก์รสามารถท าให้

พนกังานทุกคนเขา้ใจ ยอมรับ และมองเห็นประโยชน์ทั้งต่อตวัพนกังานเองและต่อองคก์รในดา้น

ต่าง ๆ จนเกิดเป็นความร่วมมือร่วมใจกนัภายในองคก์รเพื่อด าเนินการตามระบบลีน น าไปสู่การลด

ตน้ทุนใหแ้ก่องคก์ร 

 5. การก าหนดทิศทางขององคก์ร หมายถึง การท่ีผูบ้ริหารระดบัสูงสุด มีการก าหนด

วสิัยทศัน์และพนัธกิจขององคก์รไวอ้ยา่งชดัเจน เพื่อเป็นแนวทางในการบริหารจดัการใหแ้ก่

ผูบ้ริหารระดบักลางและระดบัล่าง สามารถน ามาแปลงเป็นกลยทุธ์และนโยบายท่ีเป็นรูปธรรม 

จนกระทัง่การน าไปถ่ายทอดใหแ้ก่พนกังานระดบัล่างไดรั้บรู้และปฏิบติัตามไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ 

และมีทรัพยากรท่ีสนบัสนุนอยา่งเหมาะสม เช่น งบประมาณ เวลา บุคลากร เป็นตน้ 

 6. การสนบัสนุนจากผูบ้ริหาร หมายถึง บุคลากรภายในองคก์รท่ีอยูใ่นระดบับริหาร ไดท้  า

หนา้ท่ีเป็นผูน้ าโครงการ ตั้งแต่การออกนโยบาย วางแนวทาง ก าหนดวธีิการ เลือกผูป้ฏิบติังาน และ

ตรวจสอบติดตามผลอยา่งต่อเน่ืองทั้งในเบ้ืองหนา้และเบ้ืองหลงั 

 7. การประเมินและติดตามผล หมายถึง การติดตามวิเคราะห์ความส าเร็จท่ีเป็นรูปธรรมเพื่อ

สร้างความเขา้ใจในแนวคิดและการด าเนินงานของระบบลีน การก าหนดตวัช้ีวดัและระยะเวลาใน

การติดตามผลซ่ึงตอ้งท าทั้งทางดา้นการเงินและท่ีไม่ใช่การเงิน เพื่อใหส้ามารถเขา้ใจผลลพัธ์และ

ความส าเร็จของการด าเนินงานไดอ้ยา่งแทจ้ริง 

 8. ความเขา้ใจในหลกัการลีนและการน าไปประยกุตใ์ช ้หมายถึง การท่ีทีมงานท่ีเป็นผูน้ าใน

การท าระบบลีน (Lean Department) มีความเขา้ถึงในประเด็นส าคญัของระบบการผลิตแบบลีนและ

สามารถจดัการเพื่อประยกุตใ์ชเ้คร่ืองมือต่าง ๆ มีความเขา้ใจในสภาพปัจจุบนัและปัญหาของหนา้

งาน สามารถคน้หาแนวทางของการจดัการห่วงโซ่อุปทานแบบลีน (Lean supply chain) ไดอ้ยา่งมี

ประสิทธิภาพ รวมทั้ง อธิบายถึงขอ้ดีขอ้ดอ้ยของการท าระบบลีน มีความสามารถในการถ่ายทอด

และดึงผูท่ี้เก่ียวขอ้งใหมี้ความมัน่ใจท่ีจะเขา้มามีส่วนร่วมในการท าระบบลีน 

 9. การฝึกอบรมและถ่ายทอดความรู้ หมายถึง การส่ือสาร ท าความเขา้ใจผา่นส่ือหรือวธีิการ

ใด ๆ โดยเร่ิมตน้จากระดบับริหารจนถึงระดบัปฏิบติัการ มีแผนงานชดัเจน มีทีมท่ีปรึกษาท่ีสามารถ

ใหค้วามรู้และถ่ายทอดความรู้ใหท้ัว่ถึงทั้งองคก์ร โดยเนน้เพื่อใหพ้นกังานมีทั้งความรู้เก่ียวกบัการ

ท าระบบลีน เกิดแนวคิดการปรับปรุงต่าง ๆ เพื่อให้เกิดไอเดียในการปรับปรุงท่ีเป็นรูปธรรมท่ีหนา้

งานของตนเองและเกิดความเขา้ใจถึงประโยชน์ของการท าระบบลีนวา่มีผลดีต่อตวัพนกังานและ

องคก์รในแง่มุมต่าง ๆ 
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 10. การสร้างวฒันธรรมขององคก์ร หมายถึง การก าหนดแนวทางปฏิบติัพื้นฐานท่ีเป็น

มาตรฐาน ท่ีพนกังานทุกคนในองคก์รสามารถเขา้ถึงและปฏิบติัตามไดอ้ยา่งเหมาะสมกบัการเติบโต

และพฒันาระบบลีนภายในองคก์ร โดยท่ีไม่ตอ้งมีการบงัคบั แต่ตอ้งมีการถ่ายทอดไปยงัพนกังาน

ทุกระดบัใหรู้้สึกเหมือนเป็นเร่ืองปกติในชีวติประจ าวนัและไม่ขดัต่อสิทธิของพนกังาน หรือ

จริยธรรมขององคก์ร สามารถสืบทอดกนัรุ่นต่อรุ่นไดอ้ยา่งต่อเน่ือง 

 11. การสร้างความพึงพอใจแก่ลูกคา้ หมายถึง การส่งมอบผลิตภณัฑไ์ดต้รงตามขอ้ก าหนด

ของลูกคา้ ทั้งในดา้นของคุณภาพ ราคา จ านวนและระยะเวลาก าหนดส่งสินคา้ รวมทั้งการปรับตวั

ไดร้วดเร็วเพื่อตอบสนองต่อการปรับเปล่ียนของลูกคา้ได ้ซ่ึงความพึงพอใจนั้นสามารถรับรู้ไดจ้าก

หลายช่องทาง เช่น การไดรั้บค าขอบคุณหรือค าชมเชย การสั่งซ้ือสินคา้อยา่งต่อเน่ือง เป็นตน้ 

 12. การสร้างความน่าเช่ือถือใหก้บัองคก์ร หมายถึง การแสดงออกเพื่อใหลู้กคา้รับรู้ได ้อาจ

ส่งผา่นคุณค่าทั้งทางดา้นคุณภาพท่ีดี การส่งมอบท่ีดี ตรงตามเวลา กระบวนการท่ีดี วฒันธรรมของ

องคก์รท่ีดี ทศันคติของพนกังานท่ีดี ผลิตภณัฑท่ี์ดีเป็นมิตรต่อส่ิงแวดลอ้ม การบริหารจดัการดา้น

ความปลอดภยัท่ีดี เป็นตน้  

 13. การเพิ่มความสามารถในการแข่งขนัของธุรกิจ หมายถึง การส่งมอบคุณค่าใหลู้กคา้รับรู้ 
จนเกิดความพึงพอใจและความไวว้างใจ จนเกิดเป็นความนิยมในตราสินคา้ หรือการบอกต่อถึงขอ้ดี
ท่ีเหนือกวา่คู่แข่ง ท าใหส่้งเสริมโอกาสในการขยายตวัของธุรกิจไดม้ากกวา่ 
 14. การสร้างขวญัก าลงัใจแก่พนกังาน หมายถึง การกระตุน้ จูงใจ ชกัชวน เปิดโอกาสใหมี้

ส่วนร่วมโดยวธีิการต่าง ๆ เช่น การจดักิจกรรม การก าหนดเป็นแผนงานท่ีพนกังานไดเ้สนอความ

คิดเห็นและมีผูรั้บฟัง เพื่อใหเ้กิดความร่วมมือจากพนกังานในการท างานและด าเนินกิจกรรมต่าง ๆ 

จนเกิดผลดีต่อองคก์ร  

 15. การลดตน้ทุนขององคก์ร หมายถึง การขจดักิจกรรมภายในองคก์รท่ีไม่เกิดมูลค่า หรือ

ใชท้รัพยากรไปอยา่งไม่มีประสิทธิภาพ เช่น การลดจ านวนพนกังาน การลดเวลาการท างาน

ล่วงเวลา (Overtime: OT) การลดเวลาเคร่ืองจกัรเสียหรือเวลาท่ีใชใ้นการซ่อมเคร่ืองจกัร การลด
จ านวนสินคา้คงคลงั การลดจ านวนช้ินงานคงคา้งในกระบวนการ การลดจ านวนงานเสียหรืองานท่ี

คุณภาพไม่ตรงตามขอ้ก าหนดของลูกคา้ การลดระยะทางในการขนส่ง เป็นตน้ เพื่อส่งผลใหอ้งคก์ร

สามารถท าก าไรไดเ้พิ่มข้ึน 

 16. การเพิ่มประสิทธิภาพในการปฏิบติังาน หมายถึง การปฏิบติังานท่ีสามารถใชท้รัพยากร

ไดอ้ยา่งคุม้ค่ามากข้ึน หรือเรียกไดว้า่ใชเ้ท่าท่ีจ  าเป็น ตั้งแต่การใชก้ าลงัคน การใชเ้วลา การใช้
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วตัถุดิบและเคร่ืองจกัร การใชเ้งินลงทุน และทรัพยากรอ่ืน ๆ ซ่ึงตอ้งมีการวดัผลเพื่อใหท้ราบถึง

ผลลพัธ์ท่ีเกิดจากการปรับปรุง 

 17. องคก์รธุรกิจยานยนต ์หมายถึง ผูผ้ลิตช้ินส่วนยานยนตท์ั้งระดบับน (Tier 1) ท่ีส่ง

ช้ินส่วนโดยตรงใหก้บัโรงงานประกอบรถยนต ์และผูผ้ลิตช้ินส่วนยานยนตร์ะดบัล่าง (Tier 2) ท่ีส่ง

ช้ินส่วนใหก้บัผูผ้ลิตช้ินส่วนยานยนตร์ะดบับน 

 18. ลูกคา้ ไดแ้ก่ 

  18.1) ลูกคา้ภายนอก หมายถึง บุคคลหรือองคก์รจากภายนอกท่ีซ้ือผลิตภณัฑห์รือ

รับบริการจากองคก์รท่ีเป็นผูข้ายหรือผูใ้หบ้ริการ  

  18.2) ลูกคา้ภายใน หมายถึง พนกังาน แผนก ฝ่าย หรือกระบวนการถดัไปภายใน

องคก์รเดียวกนั ท่ีตอ้งรับผลิตภณัฑห์รือบริการต่อจากแผนก ฝ่าย หรือกระบวนการก่อนหนา้ เพื่อ

น าไปด าเนินงานตามหนา้ท่ีของอีกฝ่ายหน่ึงเพื่อใหบ้รรลุเป้าหมายขององคก์



 
 

บทที ่2 

แนวคดิ ทฤษฎ ีและงานวจิยัที่เกีย่วข้อง 
 

 ในการศึกษาวจิยัคร้ังน้ี ผูว้จิยัไดศึ้กษาคน้ควา้เอกสารบนพื้นฐานแนวคิด ทฤษฎี และ

งานวจิยัต่าง ๆ ท่ีเก่ียวขอ้ง ดงัน้ี  

 1. แนวคิดระบบการผลิตแบบลีน และลีน 4.0 

 2. แนวคิดปัจจยัความส าเร็จของระบบลีน 4.0 ในธุรกิจยานยนต ์

 3. ปัจจยัสนบัสนุนภายในองคก์รธุรกิจยานยนตต่์อการใชร้ะบบการผลิตแบบลีน 

 4. ขอ้มูลธุรกิจยานยนตใ์นพื้นท่ีโครงการเขตพฒันาพิเศษภาคตะวนัออก 

 5. งานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง 

 

แนวคิดระบบการผลติแบบลนี และลนี 4.0 
  

 แนวคิดระบบการผลติแบบลนี 
 แนวคิดการผลิตแบบลีนเกิดข้ึนมาแลว้เกือบหน่ึงศตวรรษ โดยถือเป็นนวตักรรมระบบการ
ผลิตท่ีท าใหเ้กิดการเปล่ียนแปลงจากการผลิตแบบดั้งเดิมไปอยา่งส้ินเชิง และมีววิฒันาการอยา่ง
ต่อเน่ือง ซ่ึงบุคคลท่ีมีความส าคญัต่อการพฒันาจนเกิดเป็นระบบลีนไดน้ั้น มีดงัต่อไปน้ี  

 เฮนร่ี ฟอร์ด และชาเลส โซเร็นเซ็น ไดมี้การออกแบบสายการผลิตของรถยนตฟ์อร์ดรุ่น 
T1949 ใหเ้ป็นสายการผลิตท่ีประกอบไดด้ว้ย คน เคร่ืองมือ เคร่ืองจกัรท่ีเป็นระบบแบบต่อเน่ือง 
(Continuous System) ข้ึนในปี ค.ศ.1910 
 ต่อมาไทอิชิ โอโนะ ไดท้  าการพฒันาระบบการผลิตแบบทนัเวลาพอดี (Just In Time: JIT) 
หรือท่ีรู้จกักนัในช่ือระบบการผลิตแบบโตโยตา้ (Toyota production System: TPS) โดยเร่ิมจากการ
เขา้ไปศึกษาจากโรงงานของฟอร์ด และท าการเปรียบเทียบวธีิการผลิตแบบคราวละมาก ๆ (Mass 
Production) ซ่ึงเป็นระบบการผลิตแบบดั้งเดิม กบัระบบการผลิตแบบต่อเน่ือง ท าใหม้องเห็น
ขอ้จ ากดัของวธีิการผลิตแบบคราวละมาก ๆ ทั้งในดา้นของเงินทุนและความไม่ยดืหยุน่ ผสมผสาน
กบัแนวคิดจิโดกะ (Autonomation) ของโตโยดะ ท่ีพฒันามาจากการผลิตเคร่ืองทอผา้ท่ีสามารถหยดุ
และแจง้เตือนไดเ้ม่ือเกิดความผดิปกติข้ึนโดยจะไม่ผลิตงานเสียออกมา วธีิการผลิตท่ีทางโตโยตา้น า
แนวคิดดงักล่าวกลบัมาพฒันาจึงเป็นระบบท่ีมีลกัษณะท่ีสามารถยดืหยุน่ได ้พอดีกบัความตอ้งการ
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ของลูกคา้ การเก็บสินคา้คงคลงัมีความเหมาะสม มีการควบคุมความสูญเปล่าใหเ้กิดข้ึนนอ้ยท่ีสุด 
และเป็นระบบการผลิตท่ีมีตน้ทุนต ่ากวา่ เพื่อให้องคก์รสามารถแข่งขนักบัองคก์รของอเมริกาหรือ
ยโุรป ซ่ึงส่วนหน่ึงของการพฒันาระบบนั้นเกิดมาจากขอ้เสนอแนะของพนกังาน ท าให้เกิดความ
เขา้ใจและร่วมมือกนัภายในองคก์ร อนัเป็นพื้นฐานของการปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง (Continuous 
Improvement: KAIZEN) ในเวลาต่อมา 
 จากนั้น เจมส์ วอแมก็ ไดท้  าการศึกษาเก่ียวกบัระบบการผลิตแบบโตโยตา้ และเปรียบเทียบ
ถึงความส าเร็จในการด าเนินธุรกิจการผลิตรถยนตข์องโรงงานประกอบรถยนตข์องญ่ีปุ่นท่ีมี
มากกวา่สหรัฐอเมริกาและยโุรป แลว้จึงสรุปออกมาเป็น “แนวคิดและหลกัการผลิตแบบลีน” หรือ 
Lean Manufacturing จึงถือไดว้า่ระบบการผลิตแบบโตโยตา้เป็นรากฐานของระบบการผลิตแบบลีน 
(วโิรจน์ ลกัขณาอดิศร, 2552) 

 

ภาพท่ี 4 ววิฒันาการของระบบการผลิตแบบลีน 
 

 ลีน (Lean) คือ ปรัชญาในการผลิตท่ีถือวา่ความสูญเปล่า (Wastes) เป็นส่ิงท่ีตอ้งก าจดั
ออกไปจากกระบวนการเพราะเป็นตวัการท าใหใ้ชเ้วลาในการผลิตยาวนานกวา่ท่ีจ  าเป็น โดยเจมส์ 
วอแมก็ ไดก้ล่าวถึงหลกัของแนวคิดระบบการผลิตแบบลีน 5 ขอ้ (สิริพงศ ์จึงถาวรรณ, 2561) ดงัน้ี 
  1) คุณค่า (Value) หมายถึง การก าหนดคุณค่าของสินคา้โดยคิดจากมุมมองของ
ลูกคา้ เพื่อใหสิ้นคา้นั้นมีคุณค่าสูงสุดทั้งดา้นราคาและประโยชน์ใชส้อย และเป็นท่ียอมรับของลูกคา้  
  2) สายธารคุณค่า (Value Stream) หมายถึง การส่งมอบสินคา้ท่ีมีคุณค่าสูงสุด ดว้ย
วธีิการท่ีมีประสิทธิภาพมากท่ีสุด โดยพิจารณาทุกขั้นตอนในกระบวนการตั้งแต่จดัหาวตัถุดิบ การ
ผลิต การบรรจุในบรรจุภณัฑ์ จนไปถึงการจดัส่งท่ีมีประสิทธิภาพ เพื่อความพึงพอใจสูงสุดของ
ลูกคา้   
  3) การไหลทีละช้ิน (One piece flow) หมายถึง การสร้างกระบวนการท่ีมี
ประสิทธิภาพเพื่อใหสิ้นคา้ไหลไดอ้ยา่งต่อเน่ือง ไม่หยดุชะงกัหรือมีงานในกระบวนการมาก
จนเกินไป มีการปรับปรุงพฒันาเพื่อใหลู้กคา้ไดรั้บสินคา้ท่ีใหม่อยา่งต่อเน่ืองตามความคาดหวงัของ
ลูกคา้ 
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  4) การดึง (Pull) หมายถึง การท่ีผูผ้ลิตปรับการส่งมอบสินคา้ใหแ้ก่ลูกคา้ โดย
จะตอ้งส่งมอบไดต้รงตามชนิด ปริมาณและจ านวนท่ีตอ้งลูกคา้ตอ้งการเท่านั้น ซ่ึงจะเกิดการใช้
ทรัพยากรอยา่งมีประสิทธิภาพสูงสุดและไม่เกิดความสูญเปล่า 
  5) ความสมบูรณ์แบบ (Perfection) หมายถึง การปรับปรุงเพื่อลดความสูญเปล่า
อยา่งต่อเน่ือง (Continuous Improvement) เพื่อพฒันาสินคา้ใหมี้คุณค่าเพิ่มข้ึนตามความคาดหวงัของ
ลูกคา้ท่ีเปล่ียนไป 
 จากหลกัการดงักล่าว ท าใหร้ะบบลีนมีความแตกต่างจากระบบการผลิตแบบดั้งเดิม ดงัน้ี 
 

ตารางท่ี 1 ความแตกต่างของแนวคิดการผลิตแบบดั้งเดิมและการผลิตแบบลีน 
 

ปัจจยั/ ลกัษณะ 
การผลิตแบบดั้งเดิม 

(Traditional production) 
การผลิตแบบลีน 
(Lean Production) 

1. ก าหนดการผลิต  ใชก้ารพยากรณ์ความตอ้งการ
ล่วงหนา้ 

ผลิตเท่าท่ีมีค  าสั่งซ้ือจากลูกคา้
เท่านั้น 

2. รอบเวลาการผลิต ยาว เช่น สัปดาห์  เดือน สั้น เช่น ชัว่โมง  วนั 
3. ขนาดล็อตการผลิต ล็อตการผลิตมีขนาดใหญ่ ซ่ึงเกิน

จากความตอ้งการลูกคา้ 
ล็อตการผลิตมีขนาดพอดีกบัค า
สั่งซ้ือลูกคา้ 

4. การจดัวางผงัโรงงาน 
และเคร่ืองจกัร 

จดัวางผงัตามการไหลของ
กระบวนการผลิต 

การจดัวางผงัแบบเซลลห์รือ
ตามกลุ่มผลิตภณัฑเ์พื่อให้
ช้ินงานไหลอยา่งต่อเน่ือง 

5. รูปแบบการมอบหมาย 
งาน 

พนกังานหน่ึงคนรับผดิชอบหน่ึง 
เคร่ืองจกัร 

พนกังานแต่ละคนดูแล 
เคร่ืองจกัรไดห้ลายเคร่ือง 

6. ระดบัการจดัเก็บสินคา้
คงคลงั 

มีการจดัเก็บสินคา้คงคลงัใน
ระดบัสูงเน่ืองจากผลิตเกินค า
สั่งซ้ือ 

มีการจดัเก็บสินคา้คงคลงัใน
ระดบัท่ีเหมาะสม เพราะอา้งอิง
การผลิตจากค าสั่งซ้ือ 

7. รอบการหมุนของสตอ๊ก มีรอบการหมุนของสตอ๊กชา้ 
(Slow Moving) 

มีรอบการหมุนของสตอ๊กเร็ว 
(Fast Moving) 
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ตารางท่ี 1 (ต่อ) 

ปัจจยั/ ลกัษณะ 
การผลิตแบบดั้งเดิม 

(Traditional production) 
การผลิตแบบลีน 
(Lean Production) 

8. ความยืดหยุน่ต่อการ 
เปล่ียนแปลงก าหนดการ
ผลิต 

ท าไดย้าก หรืออาจไม่สามารถท า
ได ้

มีความยดืหยุน่และปรับเปล่ียน
ไดง่้าย 

9. ระดบัตน้ทุนการผลิต มีความผนัแปรและยากต่อการ 
ควบคุม 

มีความเสถียรและสามารถ 
ควบคุมได ้

ท่ีมา: โกศล ดีศีลธรรม (2547) 

 อยา่งไรก็ตาม ในการด าเนินการผลิต ไม่วา่จะเป็นระบบการผลิตแบบดั้งเดิม หรือระบบการ
ผลิตแบบลีน ต่างก็สามารถแยกกิจกรรมท่ีตอ้งท าออกไดเ้ป็น 2 ประเภท ไดแ้ก่ 
 1) กิจกรรมท่ีเพิ่มคุณค่า (Value Added Activities: VA) คือ กิจกรรมท่ีท าใหเ้กิดการ
เปล่ียนแปลงรูปร่างของวตัถุดิบ หรือกิจกรรมท่ีท าแลว้ท าใหว้ตัถุดิบนั้นมีมูลค่าเพิ่มข้ึน  
  2) กิจกรรมท่ีไม่เพิ่มคุณค่า (Non-Value Added Activities: NVA) คือ กิจกรรมท่ีท า
แลว้จะไม่ท าใหสิ้นคา้นั้นมีมูลค่าเพิ่มข้ึน สามารถแยกไดเ้ป็น 2 ประเภท คือ กิจกรรมท่ีจ าเป็นตอ้งท า 
ไม่สามารถตดัทิ้งไดแ้ต่ควรลดใหเ้หลือนอ้ยท่ีสุด และกิจกรรมท่ีไม่จ  าเป็นตอ้งท า ควรพิจารณาเพื่อ
หาแนวทางขจดัทิ้ง หรืออาจเรียกไดว้า่เป็น “ความสูญเปล่า” ซ่ึงสามารถสรุปไดเ้ป็น 9 กิจกรรม (สิริ
พงศ ์จึงถาวรรณ, 2560; ออนทอ็ปกรุ๊ป, 2561) ซ่ึงในกิจกรรมต่าง ๆ นั้นมีแนวทางในการขจดัความ
สูญเปล่า ดงัน้ี  
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ตารางท่ี 2 แนวทางการจดัการความสูญเปล่า 9 ประการ 

ความสูญเปล่า ผลกระทบ แนวทางการขจดัความสูญเปล่า 
1. งานท่ีตอ้งแกไ้ข 
(Defect) 

เกิดจากหลายสาเหตุ เช่น วธีิการ
ผลิตหรือการออกแบบท่ีไม่ถูกตอ้ง 
วตัถุดิบไม่ไดคุ้ณภาพ 

ระบบอตัโนมติั (Autonomation) , 
อุปกรณ์กนัโง่ (Poka-Yoke), Quality 
build in 

2. การผลิตมากเกิน
ความตอ้งการ 
 (Over production) 

ถือเป็นความสูญเปล่าท่ีร้ายแรง
ท่ีสุดเพราะจะก่อใหเ้กิดปัญหา
ความสูญเปล่าอ่ืน ๆ ตามมา ไดแ้ก่ 
ตน้ทุนในการจดัเก็บเพิ่มข้ึน สินคา้
ลา้สมยัและคุณภาพลดลง การ
ขนส่งท่ีซ ้ าซอ้น  เป็นตน้ 

การผลิตแบบไหลต่อเน่ืองทีละช้ิน 
(One piece flow), การจดัสมดุลเวลา
การผลิต (Cycle Time) ตามเวลาท่ี
ลูกคา้ตอ้งการงาน (Takt time), การ
ท าระบบคมับงัหรือระบบดึง (Pull 
system) 

3. การรอคอย 
(Waiting) 

เกิดความล่าชา้ในการผลิต และ
อาจเกิดตน้ทุนค่าเสียโอกาสใน
การผลิต 

การปรับเรียบงาน (Heijunka), การ
จดัสมดุลสายการผลิต (Line 
Balancing) 

4. ความคิดท่ีไม่ถูก
น ามาใชป้ระโยชน์ 
(Non-utilized 
talent) 

สูญเสียทรัพยากรต่าง ๆ ท่ีมีอยูโ่ดย
เปล่าประโยชน์  

3G (Genba: หนา้งานจริง, Genjitsu:  
เหตุการณ์จริง, Genbutsu: ของจริง) 
เพื่อคน้หาส่ิงท่ีเป็นประโยชน์และ
น ามาใช ้

5. การขนส่ง 
(Transport) 

อาจเกิดจากผงัโรงงานไม่ดี การ
จดัการท่ีไม่ดี และอาจส่งผลต่อ
การเกิดอุบติัเหตุหรือสินคา้
เสียหายจากการขนส่งได ้

การจดัผงัโรงงาน (Re-layout), การ
จดัของเป็นชุด (Bento set) 

6. การเก็บสินคา้คง
คลงัมากเกินไป 
(Inventory) 

รวมถึงการเก็บในรูปของวตัถุดิบ 
งานระหวา่งกระบวนการ และงาน
ส าเร็จรูป ซ่ึงจะส่งผลต่อตน้ทุน
การจดัเก็บและคุณภาพของสินคา้ 

การปรับเรียบงาน (Heijunka), การ
ลดเวลาน า (Lead time reduction), 
การเพิ่มประสิทธิภาพของ
สายการผลิต (Operation availability 
improvement), การบริหารการสั่ง
วตัถุดิบ 
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ตารางท่ี 2 (ต่อ) 

ความสูญเปล่า ผลกระทบ แนวทางการขจดัความสูญเปล่า 
7. การเคล่ือนไหวท่ี
ไม่จ  าเป็น (Motion) 

เกิดจากการจดัล าดบังานท่ีไม่
เหมาะสมหรือขาดมาตรฐานใน
การท างาน และอาจส่งผลต่อ
คุณภาพของผลิตภณัฑไ์ด ้

การศึกษาการท างาน (Work study), 
การจดัท ามาตรฐานการปฏิบติังาน 
(Standardized work) 

 8. ขั้นตอนการ
ท างานท่ีซ ้ าซอ้น 
(Excess processing) 

เกิดจากพื้นท่ีหรือวธีิการ
ปฏิบติังานท่ีไม่เหมาะสม ท าให้
เกิดความสูญเปล่าทั้งแรงงานและ
เวลาในการท างาน 

IoT (Intranet of thing), Value 
Engineering (VE) 

 9. การลองผดิลอง
ถูก (Trial and 
Error) 

เกิดจากการขาดทกัษะความรู้ ท า
ใหเ้กิดความสูญเปล่าทั้งแรงงาน
และเวลาในการท างาน 

โปรแกรมในการจ าลองสถานการณ์ 
(Simulation Program) 

 

 ในปัจจุบนั มีผูป้ระกอบการในหลากหลายธุรกิจท่ีไดน้ าแนวคิดการผลิตแบบลีนไป
ประยกุตใ์ชเ้พื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการด าเนินงานและการลดตน้ทุน เพราะถือวา่ระบบลีนเป็น
นวตักรรมการผลิตอยา่งหน่ึงท่ีจะช่วยส่งเสริมการท าก าไรใหแ้ก่ธุรกิจ โดยมีหวัใจส าคญัอยูท่ี่การน า
แนวคิดในการลดความสูญเปล่าไปปฏิบติัอยา่งจริงจงั และตอ้งมีการปรับเปล่ียนกระบวนการให้
เหมาะสมกบับริบทขององคก์ร (วทิยา สุหฤทด ารง, 2560) ซ่ึงผลจากการท าระบบลีนท่ีมี
ประสิทธิภาพยอ่มส่งผลต่อองคก์รในดา้นการใชท้รัพยากรอยา่งคุม้ค่า การท าใหพ้นกังานสามารถ
ปฏิบติังานไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ เป็นการสร้างขวญัก าลงัใจใหแ้ก่พนกังานจนเกิดเป็นทศันคติท่ีดี
ต่อองคก์ร และส่งผลไปยงัภายนอก ไดแ้ก่ การท าให้องคก์รมีความน่าเช่ือถือ ไดรั้บความพึงพอใจ
และไวว้างใจจากลูกคา้ ขยายส่วนแบ่งทางการตลาด สามารถแข่งขนั และรับมือกบัการเปล่ียนแปลง
ของสภาวะเศรษฐกิจได ้
  
 แนวคิดลนีในยุคอุตสาหกรรม 4.0 
 การพฒันาทางดา้นเศรษฐกิจและอุตสาหกรรมในประเทศไทยมีการเปล่ียนแปลงมาอยา่ง
ต่อเน่ือง เร่ิมตั้งแต่การขบัเคล่ือนดว้ยเกษตรกรรมในยคุประเทศไทย 1.0 ต่อมาในยคุประเทศไทย 
2.0 ไดเ้นน้ในส่วนของอุตสาหกรรมเบาท่ีผลิตเพื่อทดแทนการน าเขา้ และพฒันาเป็นอุตสาหกรรม
หนกัท่ีเนน้เพื่อการส่งออกมากข้ึนในยคุประเทศไทย 3.0 จนกระทัง่ปัจจุบนัในยคุประเทศไทย 4.0 
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ซ่ึงเป็นยคุท่ีมีความกา้วหนา้ทางดา้นเศรษฐกิจ สังคม วทิยาศาสตร์ เทคโนโลยขีั้นสูง รวมถึง
พฤติกรรมของลูกคา้ท่ีเปล่ียนแปลงอยา่งรวดเร็ว ท าใหผู้ผ้ลิตจะตอ้งเปล่ียนมุมมองเพื่อพาองคก์รกา้ว
ขา้มไปสู่บริบทท่ีทนัสมยัมากยิง่ข้ึนหรือท่ีเรียกวา่ Digital industry 4.0 โดยการยกระดบัการผลิตให้
มีขีดความสามารถท่ีสูงข้ึน จึงไดเ้กิดการพฒันานวตักรรมการผลิตท่ีเรียกวา่แนวคิดการผลิตแบบลีน 
4.0 (Lean Manufacturing 4.0) มุ่งเนน้การลดกิจกรรมท่ีไม่สร้างมูลค่าใหแ้ก่องคก์ร โดยมีแนวทาง
ส าคญั คือ การถ่ายทอดแนวคิดลีน 4.0 และหลกัปฏิบติัของลีน (Lean Principle) ควบคู่ไปกบัการ
ผสมผสานเทคโนโลยแีละขอ้มูลจากระบบอินเตอร์เน็ตในทุกสรรพส่ิง (Internet of Thing: IoT) เขา้
สู่องคก์ร ส่งเสริมใหเ้กิดการปรับตวัเขา้สู่การผลิตในยคุอุตสาหกรรม 4.0 ซ่ึงองคป์ระกอบท่ีจะเขา้มา
เติมเตม็และต่อยอดระบบลีนใหก้า้วหนา้มากยิง่ข้ึน ไดแ้ก่ Digital Technology และ Data Analytics 
เพื่อท่ีจะเปล่ียนผา่นจากระบบลีนในแบบเดิม ใหก้ลายเป็นดิจิตอลลีนหรือลีน 4.0 ซ่ึงแนวคิดพื้นฐาน
ท่ีส าคญัของระบบลีน คือ มุ่งเนน้การสร้างคุณค่าในสายตาของลูกคา้ การเปล่ียนระบบการผลิตจาก
การผลิตคราวละมาก ๆ มาเป็นระบบดึงโดยใชค้วามตอ้งการดา้นชนิด จ านวนและเวลาท่ีลูกคา้
ตอ้งการมาเป็นจุดเร่ิมตน้  โดยมีหลกัการส าคญัคือการใชท้รัพยากรตลอดทั้งห่วงโซ่อุปทานใหเ้กิด
ประโยชน์สูงสุด ปราศจากความสูญเปล่าหรือใชเ้ท่าท่ีจ  าเป็นเท่านั้น ควบคู่ไปกบัการปรับเปล่ียน
การบริหารจดัการตั้งแต่การวางกลยทุธ์หรือนโยบายขององคก์ร การสร้างวฒันธรรมองคก์ร การ
บริหารงานและติดตามผลของผูบ้ริหาร และการพฒันาบุคลากรอยา่งเป็นระบบ 
 เพื่อใหเ้กิดการยกระดบัความสามารถในการผลิตขององคก์รใหดี้ข้ึนตามแนวคิดของลีนใน

ยคุอุตสาหกรรม 4.0 นั้น จะตอ้งมีการวางโครงร่างแนวทางการปรับปรุงใหเ้ป็นแผนภาพใหม่ 

(Future State VSM) ซ่ึงสามารถสรุปเป็นแนวทาง 10 ขั้นตอน ไดด้งัน้ี 

1) ท าความเขา้ใจในคุณค่าท่ีลูกคา้ตอ้งการ คือ ตอ้งมีความเขา้ใจในความตอ้งการท่ีแทจ้ริง
ของลูกคา้ เพื่อใหส้ามารถตอบสนองความตอ้งการนั้นไดถู้กตอ้ง มีแนวคิดท่ีทนัสมยั 
สามารถต่อยอดไดร้วดเร็วตามความคาดหวงัของลูกคา้ท่ีเปล่ียนแปลงอยูเ่สมอ 

2) เลือกสินคา้หรือบริการท่ีตอ้งการปรับปรุงใหช้ดัเจน โดยอาจแบ่งตามความตอ้งการ
ของลูกคา้ ประเภทสินคา้ หรือตามกระบวนการผลิต 

3) ลงพื้นท่ีส ารวจสายการผลิต เก็บขอ้มูลจริง ทั้งการใชค้น วตัถุดิบ และการจดัการขอ้มูล 
เพื่อเขา้ใจปัญหาท่ีแทจ้ริง 

4) เร่ิมด าเนินการโดยวเิคราะห์จากความตอ้งการของลูกคา้ โดยการเขียนแผนภาพความ
ตอ้งการของลูกคา้ทั้งดา้นสินคา้หรือบริการ ปริมาณ ระยะเวลา แลว้น าไปวางแผนการ
ผลิต พร้อมทั้งก าหนดค าสั่งซ้ือส่งต่อไปยงัซพัพลายเออร์ 
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5) ระบุรายละเอียดเก่ียวกบัจ านวนของวตัถุดิบ ช้ินงานระหวา่งกระบวนการ และสินคา้
ส าเร็จรูปตามสภาพท่ีเกิดข้ึนจริง 

6) ระบุเวลาท่ีใชใ้นแต่ละขั้นตอนตั้งแต่เวลาท่ีใชใ้นการผลิต การขนยา้ย การซ่อมหรือ
ปรับแต่งเคร่ืองจกัร และเวลาในการจดัเก็บสินคา้ระหวา่งกระบวนการ 

7) ระบุขอ้มูลของกระบวนการ ไดแ้ก่ ประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจกัร (OEE) ขอ้มูล
ดา้นคุณภาพช้ินงานท่ีถูกตอ้งตั้งแต่แรก (First run rate : FRR) และจ านวนการผลิต 
(Lot size or Batch) 

8) ระบุก าลงัคนท่ีใชใ้นแต่ละกระบวนการ ทั้งท่ีเก่ียวขอ้งกบัการผลิตทางตรงและทางออ้ม 
9) ระบุสัดส่วนของเวลาท่ีใชต่้อจ านวนช้ินงานท่ีสามารถผลิตได ้เพื่อทราบถึง 

Productivity ของกระบวนการทั้งหมด 
10) วเิคราะห์ปัญหาโดยการตั้งเป้าหมายท่ีตอ้งการแลว้วเิคราะห์เทียบกบัสภาพปัจจุบนั ซ่ึง

ในการวเิคราะห์อาจน าระบบอินเตอร์เน็ตในทุกสรรพส่ิง (Internet of Thing: IoT) และ 
ปัญญาประดิษฐ ์(Artificial Intelligence: AI) เขา้มาใชร่้วมดว้ยเพื่อใหว้ิเคราะห์ไดแ้บบ
ทนัที   

และเม่ือไดท้  าการวิเคราะห์ตามแนวทางดงักล่าวแลว้ ก็จะเขา้สู่การปรับปรุงใหส้ามารถเป็น

จริงได ้ซ่ึงเคร่ืองมือท่ีน ามาใชใ้นการยกระดบัองคก์รแบบกา้วกระโดด คือการท่ีจะตอ้งน าดิจิตอล

เทคโนโลยเีขา้มาประยกุตใ์ช ้ซ่ึงสามารถสรุปไดเ้ป็นเทคโนโลย ี9 ประเภทเพื่อให้องคก์รเลือกใชใ้ห้

เหมาะสมกบับริบท ดงัน้ี 

1) หุ่นยนตแ์ละระบบอตัโนมติั (Autonomous Robot) เพื่อใชใ้นการท างานท่ีเส่ียงอนัตราย
แทนคน รวมทั้งการน ามาใชเ้พื่อใหท้  างานร่วมกบัคน (CoBot) ไดอ้ยา่งสอดคลอ้ง  

2) ระบบจ าลองสถานการณ์ (Simulation) การสร้างแบบจ าลองเพื่อประเมินส่ิงท่ีมนุษย์
คาดการณ์หรือควบคุมไม่ได ้เพื่อหาแนวทางในการป้องกนัล่วงหนา้ 

3) การบูรณาการระบบองคก์รทุกทิศทาง (Vertical and Horizontal Integration) เช่ือมโยง
ระบบงานในดา้นต่าง ๆ ทั้ง ERP, HRD, CRM, การเงินการบญัชี เขา้หากนั 

4) ประยกุตใ์ชอิ้นเตอร์เน็ตในทุกสรรพส่ิง (Internet of Thing: IoT) เพื่อเช่ือมโยง
เคร่ืองจกัรอุปกรณ์เขา้หากนั และรู้สถานะไดต้ลอดเวลา แมจ้ะอยูใ่นพื้นท่ีท่ีห่างไกลกนั 

5) ความปลอดภยัไซเบอร์ (Cyber Security) เพื่อใชใ้นการดูแลความมัน่คงปลอดภยัของ
ขอ้มูล 
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6) ประมวลผลผา่นคลาวด ์(Cloud Computing) ซ่ึงเป็นศูนยข์อ้มูลขนาดใหญ่ (Big Data) 
ท่ีมีผูเ้ช่ียวชาญดูแลให ้เป็นการเพิ่มโอกาสในการแข่งขนัใหก้บัธุรกิจขนาดเล็กในการ
ใชป้ระโยชน์จากขอ้มูล (Algorithm) เพื่อต่อยอดธุรกิจและประหยดัตน้ทุน 

7) การข้ึนรูปแบบผลิตอยา่งรวดเร็ว (Additive manufacturing) ผลิตคร้ังละนอ้ย ๆ มีความ
ยดืหยุน่ไดม้าก ซ่ึงเป็นทางเลือกท่ีลูกคา้ตอ้งการ 

8) ระบบเสมือนจริงและความจริงเสมือน (Augmented and Virtual Reality)  
9) การวเิคราะห์ขอ้มูลและปัญญาประดิษฐ ์(Data Analytics and AI) เพื่อช่วยในการขาย

และส่ือสารกบัลูกคา้ เช่น การรับค าสั่งซ้ือผา่นระบบออนไลน์ต่าง ๆ 
จากความหลากหลายของเทคโนโลยท่ีีกล่าวมา หากองคก์รมีการเลือกท่ีจะเรียนรู้และ

น าไปใชอ้ยา่งเหมาะสม ก็จะส่งผลดีต่อธุรกิจท่ีด าเนินอยูท่่ามกลางการแข่งขนัอยา่งรุนแรงในยคุ

อุตสาหกรรม 4.0 ไดเ้ป็นอยา่งดี ทั้งในดา้นประสิทธิภาพ ประสิทธิผล ตน้ทุน และภาพลกัษณ์ของ

องคก์ร ซ่ึงเป็นการเพิ่มโอกาสในการแข่งขนัและการเติบโตใหแ้ก่ธุรกิจดว้ย (จ าลกัษณ์ ขนุพลแกว้, 

2562) 

ส าหรับอุตสาหกรรมยานยนตซ่ึ์งเป็น 1 ใน 10 ของอุตสาหกรรมเป้าหมาย (New S-Curve) 

ในยคุอุตสาหกรรม 4.0 ซ่ึงแนวโนม้ของอุตสาหกรรมจะมีการเปล่ียนไปสู่ยคุของรถยนตไ์ฟฟ้า โดย

ภาคการผลิตยานยนตใ์นไทยถูกกดดนัอยา่งมากจากการออกกฎหมายควบคุมก๊าซ

คาร์บอนไดออกไซดแ์ละกฎหมายส่ิงแวดลอ้มต่าง ๆ ของประเทศในแถบยโุรป อเมริกา และจีน อีก

ทั้งราคาน ้ามนัท่ีมีแนวโนม้เพิ่มสูงข้ึนท าใหห้น่วยงานรัฐในหลาย ๆ ประเทศมีนโยบายต่าง ๆ เช่น 

การลดภาษีสรรพสามิตรถยนต ์เพื่อสนบัสนุนการใชร้ถยนตไ์ฟฟ้า ท าใหต้ลาดรถยนตไ์ฟฟ้าเติบโต

อยา่งรวดเร็วตั้งแต่ปี 2560 ทั้งการขายภายในประเทศและการผลิตเพื่อส่งออก และคาดการณ์วา่จะ

เติบโตอยา่งรวดเร็วหลงัจากปี 2562 เป็นตน้ไป (ศูนยว์จิยักสิกรไทย, 2562) ดงันั้น การปรับตวัเพื่อ

ยกระดบัประสิทธิภาพการผลิตและเพิ่มขีดความ สามารถในการแข่งขนัของธุรกิจ เพื่อใหต้อบรับ

กบัความตอ้งการของผูบ้ริโภคท่ีก าลงัเปล่ียนไปสู่บริบทใหม่ทั้งในดา้นของพฤติกรรมการด าเนิน

ชีวติ การจบัจ่ายใชส้อย การเลือกใชผ้ลิตภณัฑท่ี์เป็นมิตรต่อส่ิงแวดลอ้ม โครงสร้างสังคมท่ีเร่ิมมีการ

เปล่ียนแปลงเขา้สู่สังคมผูสู้งอาย ุ(ธนาคารไทยพาณิชย,์ 2560) และสามารถด าเนินธุรกิจท่ามกลาง

ทิศทางการพฒันาอุตสาหกรรมยานยนตย์คุใหม่ไดน้ั้น หากผูป้ระกอบการธุรกิจไดมี้การวางแผน ใน

การยกระดบัวธีิการและกระบวนการผลิตโดยการน าแนวคิดการผลิตแบบลีน ท่ีมุ่งเนน้การลดความ

สูญเปล่า ลดตน้ทุน เพิ่มผลก าไร เขา้มาประยกุตใ์ชไ้ดอ้ยา่งเหมาะสม ก็จะสามารถท าให้
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อุตสาหกรรมมีมูลค่าเพิ่มมากข้ึน จนกระทัง่เติบโตกา้วน าคู่แข่งไดอ้ยา่งย ัง่ยนื สอดรับกบัวสิัยทศัน์

ในการพฒันาอุตสาหกรรมยานยนตข์องรัฐบาลไทยในปี 2564 ภายใตน้โยบาย Digital Economy 

ท่ีวา่ “ประเทศไทยเป็นฐานการผลิตยานยนตโ์ลก พร้อมดว้ยห่วงโซ่อุปทานท่ีสร้างมูลค่าเพิ่มใน

ประเทศและเป็นมิตรกบัส่ิงแวดลอ้ม” (สถาบนัยานยนตไ์ทย, 2555) 

 

การน าระบบลนีเข้ามาใช้ในองค์กร 
จากท่ีไดก้ล่าวมาขา้งตน้วา่ แนวคิดของระบบการผลิตแบบลีนนั้น คือ การน าความคาดหวงั

ของลูกคา้มาเป็นจุดเร่ิมตน้ในการออกแบบพฒันาผลิตภณัฑ ์กระบวนการ และวธีิการผลิต เพื่อให้
ผลิตสินคา้ไดต้รงกบัความคาดหวงัของลูกคา้มากท่ีสุด โดยการควบคุมใหเ้กิดความสูญเปล่าใน
กระบวนการนอ้ย สามารถปรับเปล่ียนไดง่้าย เพื่อตอบสนองลูกคา้ไดใ้นเวลาท่ีลูกคา้ตอ้งการพอดี 
โดยไม่ตอ้งมีการจดัเก็บสินคา้คงคลงั ซ่ึงต่างจากแนวคิดการผลิตแบบคราวละมาก ๆ ท่ีมกัเกิดปัญหา
การผลิตงานมากเกินความตอ้งการและสินคา้ลา้สมยัตามมา ซ่ึงการท่ีองคก์รจะน าระบบลีนไป
ประยกุตใ์ชใ้หเ้กิดประสิทธิภาพไดน้ั้น จ  าเป็นตอ้งมีการศึกษาขอ้มูลเบ้ืองตน้ขององคก์ร หรือของ
กระบวนการท่ีตอ้งการท าระบบลีน เพื่อใหเ้ขา้ใจถึงสภาพปัญหาและน าไปก าหนดแผนในการ
ปรับปรุงพฒันาไดอ้ยา่งตรงจุด นอกจากนั้น ในภาพรวมขององคก์รจะตอ้งมีการด าเนินงาน
สนบัสนุน เพื่อให้ระบบการผลิตแบบลีนสามารถขบัเคล่ือนไดอ้ยา่งต่อเน่ือง ซ่ึงควรเร่ิมจากการ
ก าหนดวสิัยทศัน์ นโยบายและกลยทุธ์ท่ีชดัเจนโดยผูบ้ริหารระดบัสูงหรือเจา้ของกิจการก่อน เพื่อท า
การเปล่ียนแปลงวฒันธรรมองคก์รใหเ้ป็นองคก์รแบบลีน โดยทุกส่วนงานมีเป้าหมายเดียวกนั คือ 
การท าก าไรและความอยูร่อดหรือเติบโตขององคก์ร เพื่อให้เกิดการปรับเปล่ียนทศันคติในการ
ร่วมมือกนัแกปั้ญหา พฒันาส่ิงท่ีท าดีอยูแ่ลว้ใหดี้ยิง่ข้ึน จนกระทัง่ส่งผลต่อความน่าเช่ือถือของ
องคก์ร การสร้างความพึงพอใจใหแ้ก่ลูกคา้ สามารถสร้างขวญัก าลงัใจใหแ้ก่พนกังานในองคก์รได ้
ช่วยเพิ่มประสิทธิภาพในการท างานใหแ้ก่พนกังาน น าไปสู่การลดตน้ทุนและเพิ่มความสามารถใน
การแข่งขนัใหก้บัองคก์รได ้ 

และในส่วนของการด าเนินงาน การจดัตั้งหน่วยงานท่ีเป็นผูน้ าหรือผูเ้ช่ียวชาญ เพื่อก าหนด

วธีิการท่ีจะน าระบบลีนมาใชใ้หเ้กิดการเปล่ียนแปลงก็เป็นส่ิงส าคญั ซ่ึงตอ้งค านึงถึงหลกัพื้นฐาน 5 

ประการดงักล่าวขา้งตน้ ไดแ้ก่ การระบุคุณค่าของผลิตภณัฑ ์การระบุสายธารคุณค่า สร้างการไหล

อยา่งต่อเน่ือง ใหลู้กคา้เป็นผูก้  าหนดความตอ้งการ และการมุ่งสู่ความเป็นเลิศในการตอบสนองต่อ

ความตอ้งการของลูกคา้อยา่งสม ่าเสมอ แลว้ยงัตอ้งประกอบดว้ยการคน้หาสาเหตุของปัญหาภายใน

องคก์รใหลึ้กซ้ึง โดยการใชเ้คร่ืองมือและเทคนิคต่าง ๆ เขา้มาช่วย ไดแ้ก่ การอ่านงบการเงินอยา่ง
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ง่าย เพื่อใหเ้ขา้ใจสถานการณ์ดา้นผลก าไรท่ีแทจ้ริงขององคก์ร การเดินส ารวจหนา้งาน เพื่อดูส่ิงท่ี

เกิดข้ึนจริง ทั้งท่ีเป็นการท างานของคน เคร่ืองจกัร ระบบ และวธีิการควบคุมหนา้งาน พร้อม ๆ กบั

การมองหาส่ิงท่ีเป็นความสูญเปล่าหรืองานท่ีไม่เกิดมูลค่า และเป็นผูน้ าหรือสั่งการให้เกิดการ

ปรับปรุงตามแนวคิดของลีนทนัทีเม่ือพบเจอความสูญเปล่า ซ่ึงคุณลกัษณะของผูท่ี้จะอยูใ่น

หน่วยงานดงักล่าว ควรเป็นผูท่ี้มีความกระตือรือร้น อยากกา้วหนา้ อยากเรียนรู้และมีไอเดียในการ

ปรับปรุงอยูเ่สมอ และในช่วงเร่ิมตน้ ควรมีการก าหนด  กลยทุธ์ในการจดัเป็นโครงการระยะสั้น 

เลือกส่ิงท่ีจะท าการปรับปรุงเป็นหวัขอ้ง่าย ๆ ไม่ตอ้งใชเ้งินลงทุนหรือใชเ้วลามาก เพื่อใหป้ระสบ

ความส าเร็จไดอ้ยา่งรวดเร็ว เพื่อใหเ้กิดก าลงัใจ ส่งต่อใหพ้นกังานทุกคนสามารถรับรู้และเขา้ถึงได้

ถึงความส าเร็จของการประยกุตใ์ชร้ะบบลีนในองคก์ร ในขั้นตอนการขยายผล ควรค านึงถึงล าดบั

ความส าคญัของปัญหาหรือส่ิงท่ีจ  าเป็นตอ้งท า เพื่อใหเ้กิดผลลพัธ์ท่ีเหมาะสมต่อองคก์ร เป็นการท า

นอ้ยไดม้าก ท าใหห้น่วยงานเป็นท่ียอมรับของพนกังาน น าไปสู่การค่อย ๆ เปล่ียนแปลงและเปิดใจ

ยอมรับในระบบลีน (สิริพงศ ์จึงถาวรรณ, 2560) เกิดเป็นวฒันธรรมองคก์รในการแลกเปล่ียนความ

คิดเห็น และอยากจะปรับปรุงใหอ้งคก์รกา้วหนา้ไดอ้ยา่งย ัง่ยนื จากแรงขบัเคล่ือนของพนกังานทุก

คน 

ส าหรับในยคุอุตสาหกรรม 4.0 ท่ีมีการแข่งขนัทางธุรกิจท่ีรุนแรง ธุรกิจเกิดไดง่้ายและลม้

ไดง่้ายเช่นกนัหากไม่มีสายป่านท่ียาวมากพอ ดงันั้น เพื่อเพิ่มโอกาสทางธุรกิจและความสามารถใน

การแข่งขนัใหแ้ก่องคก์ร การบริหารจดัการท่ีดี มีความสูญเปล่าเกิดข้ึนนอ้ย ยอ่มท าใหอ้งคก์ร

ไดเ้ปรียบคู่แข่ง ซ่ึงหากมีการประยกุตใ์ชร้ะบบลีน 4.0 ไดอ้ยา่งเหมาะสมก็จะท าใหส้ามารถช่วยลด

ตน้ทุนได ้ซ่ึงก่อนท่ีจะลงมือท าระบบลีน 4.0 นั้น ควรมีการเตรียมความพร้อม ดงัน้ี 

1) ก าหนดขอบเขตการท าระบบลีน 4.0 โดยผูบ้ริหารจะตอ้งเป็นผูก้  าหนดเพราะตอ้งมีการ

ตดัสินใจเก่ียวกบัการใชท้รัพยากรบุคคล เงิน เวลา และอาจกระทบกบัส่วนงานต่าง ๆ และเพื่อเป็น

การสร้างขวญัก าลงัใจใหแ้ก่พนกังาน ซ่ึงในการก าหนดขอบเขตนั้นอาจท าได ้2 วธีิ คือ การด าเนิน

โครงการแบบทัว่ทั้งองคก์ร และการเลือกพื้นท่ีตวัอยา่ง (Model Line) ในการด าเนินกิจกรรม เพื่อให้

สามารถเห็นผลไดเ้ร็ว เพื่อไม่ใหพ้นกังานเกิดความยอ่ทอ้ต่อการท ากิจกรรม 

2) จดัตั้งทีมงานลีน 4.0 ซ่ึงตอ้งประกอบดว้ย 3 ระดบั ดงัน้ี 

 2.1) ผูน้  าโครงการ ประกอบดว้ยระดบัประธานบริษทั จนกระทัง่ผูบ้ริหารระดบัสูง 

เพราะตอ้งเป็นผูก้  าหนดวสิัยทศัน์ นโยบาย วตัถุประสงค ์และอนุมติังบประมาณในการด าเนินงาน 

ซ่ึงบุคคลกลุ่มน้ีคือแรงผลกัดนัท่ีส าคญัท่ีจะช่วยส่งเสริมใหร้ะบบลีนประสบความส าเร็จได ้
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 2.2) คณะท างาน ประกอบดว้ยผูจ้ดัการฝ่าย ผูจ้ดัการแผนกตวัแทนแต่ละแผนก 

และผูฝึ้กอบรม ซ่ึงจะมีหนา้ท่ีวางแผน ด าเนินการตามแผนงาน ติดตามความคืบหนา้ สรุปผล และ

รายงานผลของโครงการ 

 2.3) ทีมงานปฏิบติังาน ประกอบดว้ยหวัหนา้งานและพนกังานในพื้นท่ีรับผิดชอบ 

มีหนา้ท่ีด าเนินงานตามแผน รายงานความคืบหนา้ แจง้ปัญหา และส่ิงส าคญัคือ การน าเสนอแนวคิด

ในการปรับปรุง เน่ืองจากเป็นผูท่ี้เขา้ใจหนา้งานในส่วนนั้นดีท่ีสุด ทั้งในแง่ของการปฏิบติังานตาม

ขั้นตอนท่ีก าหนด การควบคุมคุณภาพ ขอ้จ ากดัของกระบวนการ ซ่ึงถือเป็นแหล่งไอเดียท่ีส าคญั

และเป็นผูรั้บประโยชน์โดยตรงจากผลส าเร็จของการท าระบบลีน 

3) คณะกรรมการบริหารระบบลีน 4.0 เร่ิมด าเนินการ ตั้งแต่ขั้นตอนการก าหนด

วตัถุประสงค ์วสิัยทศัน์ พนัธกิจ นโยบาย แผนงาน แผนงบประมาณ ก าลงัคน รวมไปถึงการสร้าง

ค่านิยมและวฒันธรรมองคก์รแบบลีนเพื่อใหพ้นกังานไดมี้ส่วนร่วม น าไปสู่การเป็นองคก์รแบบลีน 

4.0 ท่ีประสบความส าเร็จได ้

4) ปรับพื้นฐานความเขา้ใจ ฝึกอบรม และประชาสัมพนัธ์ระบบลีน 4.0 เพื่อใหพ้นกังานมี

ทศันคติเชิงบวกในการปรับปรุงและยอมรับกบัการเปล่ียนแปลงท่ีจะเกิดข้ึนเสมอเม่ือท าระบบลีน 

โดยการฝึกอบรมให้เห็นถึงประโยชน์ทั้งต่อองคก์รและต่อตวัพนกังานเอง รวมทั้งการจูงใจดว้ย

วธีิการต่าง ๆ เพื่อใหพ้นกังานไดเ้ขา้มามีส่วนร่วมในการแสดงความคิดเห็น จนกระทัง่เกิดความ

ภาคภูมิใจท่ีองคก์รรับฟังแนวคิดและน ามาใชป้รับปรุงจนเกิดผลดี โดยองคก์รท่ีจะท าระบบลีนไดดี้

นั้นจะตอ้งเกิดจากการเปล่ียนแปลงตวัเองของพนกังานอยา่งเตม็ใจดว้ยวธีิการดงักล่าว ไม่ใช่เพียง

เพราะลูกคา้หรือสภาพแวดลอ้มภายนอกกดดนัใหต้อ้งเปล่ียน 

5) ประกาศเร่ิมระบบลีน 4.0 เพื่อแสดงถึงความมุ่งมัน่ในการเป็นองคก์รแห่งลีนและ

เป้าหมายขององคก์รท่ีชดัเจน ประกอบดว้ย 3 ส่วนส าคญั ไดแ้ก่ 

 5.1) ช้ีแจงถึงวสิัยทศัน์ พนัธกิจ และนโยบายท่ีเก่ียวขอ้งกบัระบบลีน 4.0 ของ

องคก์รใหพ้นกังานมีความเขา้ใจ และรู้สึกเป็นส่วนหน่ึงของการด าเนินงาน 

 5.2) ผูบ้ริหารระดบัสูงตอ้งประกาศต่อพนกังานเพื่อให้เกิดขวญัก าลงัใจ และควร

เชิญ  คู่คา้เขา้มาร่วมรับรู้และร่วมมือในการด าเนินงานดว้ย  

 5.3) ท าการสร้างแรงจูงใจภายในองคก์ร เช่น จดังานฉลอง ประกวดโลโก ้น าเสนอ

แนวคิดการปรับปรุงเพื่อรับรางวลั เป็นตน้ 
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ส าหรับการขบัเคล่ือนใหเ้กิดการผลิตแบบลีน 4.0 ทัว่ทั้งองคก์ร สามารถใชเ้ทคนิคของบา้น

ลีน 4.0 (Lean 4.0 House) เขา้มาประยกุตใ์ช ้ 

 

ภาพท่ี 5 บา้นลีน 4.0 (Lean 4.0 House) 
ท่ีมา: สุรธนัย ์ปาละพรพิสุทธ์ิ (2560) 
 การท าแผนภาพโดยแสดงเป็นรูปบา้นลีน 4.0 เพื่อใหส่ื้อถึงการท าระบบลีนภายในองคก์ร ท่ี
เปรียบเสมือนบา้นของพนกังานทุกคน ซ่ึงการท่ีบา้นหรือองคก์รจะแขง็แกร่งไดน้ั้น จะตอ้ง
ประกอบดว้ยส่ิงส าคญั ดงัน้ี 
 1) ฐานของบา้น ประกอบดว้ย 
  1.1) แนวคิดแบบลีน 4.0 คือ ความรู้และทกัษะตามแนวทางของระบบลีน ท่ีมุ่งเนน้
การลดความสูญเปล่าภายในองคก์รเป็นส าคญั 
  1.2) ทีมงานกลุ่มยอ่ย หรือทีมนวตักรรมการผลิต ซ่ึงตอ้งเป็นกลุ่มคนท่ีมีความ
เขา้ใจในแนวคิดแบบลีนอยา่งลึกซ้ึง และมีทศันคติแห่งการปรับปรุง (KAIZEN Mind) อยูเ่สมอ 
 2) เสาของบา้น ประกอบดว้ย 
  2.1) เสาการบริหารทรัพยากรมนุษย ์(Human Management) มี 2 ส่วนส าคญัท่ีจะ
เป็นแกนน าในการขยายผลไปทัว่ทั้งองคก์ร ไดแ้ก่ 
   2.1.1) ทีมงานพฒันาทรัพยากรมนุษย ์(HRD Team) เพื่อพฒันาส่งเสริม
ศกัยภาพในการท างานของพนกังานโดยการจดัอบรม ให้ความรู้เก่ียวกบัการน าลีน 4.0 ไป
ประยกุตใ์ช ้การสร้างทศันคติท่ีดีใหแ้ก่พนกังาน ใหม้องเห็นถึงคุณค่าขององคก์ร ของตนเอง และ
ของการปรับปรุงงาน ปลูกฝังการเปล่ียนแปลงเชิงรุกให้อยูใ่นวฒันธรรมองคก์ร และการแนะน าให้
พนกังานน าความรู้ท่ีไดไ้ปประยกุตใ์ชใ้นการด าเนินชีวิตประจ าวนั รวมทั้งการสร้างแรงกระตุน้ให้
เกิดแรงบนัดาลใจในการท างานดว้ยความกระตือรือร้น ให้พนกังานเติบโตไปพร้อม ๆ กบัองคก์ร 
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   2.1.2) ทีมงานการจดัการทรัพยากรมนุษย ์(HRM Team) เพื่อคดัเลือกสรร
หาบุคคลท่ีเหมาะสมทั้งในดา้นของความรู้ ทกัษะ บุคลิกภาพ แนวคิด ทศันคติในการท าระบบลีน 
4.0 
  2.2) เสาการจดัการดา้นสถานท่ีปฏิบติังาน (Workplace Management) 
ประกอบดว้ย 
   2.2.1) การวางผงัโรงงานแบบลีน 4.0 เพื่อใหเ้กิดการไหลของช้ินส่วน 
วตัถุดิบ ช้ินงาน และขอ้มูลไดอ้ยา่งราบร่ืน และเป็นระยะทางหรือระยะเวลาท่ีสั้นท่ีสุด เพื่อให้
สามารถน าอุปกรณ์ช่วยต่าง ๆ ท่ีเป็นระบบอตัโนมติัท่ีมีตน้ทุนต ่าเขา้มาใชไ้ด ้โดยปราศจากความสูญ
เปล่าในกระบวนการ 
   2.2.2) การควบคุมดว้ยสายตาและเสียง (Visualized) เพื่อช่วยเพิ่ม
ประสิทธิภาพในการส่ือสารระหวา่งเคร่ืองจกัรกบัคน หรือระหวา่งคนกบัคน ดว้ยการท าใหห้นา้งาน
สามารถบอกสภาพปกติ ผดิปกติไดเ้อง มองเห็นไดง่้าย เขา้ใจง่าย  
   2.2.3) กิจกรรม 5ส (สะสาง สะดวก สะอาด สุขลกัษณะ สร้างนิสัย) เพื่อ
เพิ่มประสิทธิภาพในการท างานและการควบคุมความปลอดภยัในพื้นท่ีปฏิบติังาน 
  2.3) เสาการจดัการการด าเนินงาน (Operation Management) ประกอบดว้ย 
   2.3.1) ระบบการวิเคราะห์ขอ้มูลแบบทนัทีเพื่อตรวจสอบความตอ้งการ
ของลูกคา้ไดท้นัเวลา เขา้ในสถานการณ์การด าเนินงานไดท้นัทีวา่สอดคลอ้งกบัความตอ้งการของ
ลูกคา้หรือไม่ ทั้งในส่วนของชนิด ปริมาณและเวลาท่ีลูกคา้ตอ้งการ 
   2.3.2) การวางแผนการผลิตและจดัตารางการผลิต เนน้การสร้าง
กระบวนการแบบไหลต่อเน่ืองทีละช้ิน และวางแผนการผลิตไดพ้อดีกบัความตอ้งการของลูกคา้ 
โดยการน าเทคโนโลย ีIoT เขา้มาช่วยเสริมในอุปกรณ์ต่าง ๆ ผา่นศูนยค์วบคุมท่ีมีความแม่นย  า และ
น าไปสู่การลดตน้ทุนได ้
   2.3.3) การเพิ่มประสิทธิภาพและความยดืหยุน่ของสายการผลิต ทั้งการจดั
สมดุลสายการผลิต (Line Balancing) เพื่อใหเ้กิดการไหลอยา่งต่อเน่ือง ลดเวลาการรอคอยช้ินงาน 
และการเปล่ียนรุ่นอยา่งรวดเร็ว โดยการแยกงานท่ีสามารถท าก่อนหรือหลงัได ้ออกจากงานท่ีตอ้ง
ท าตอนท่ีเคร่ืองหยดุเท่านั้น แลว้ท าการปรับปรุงเวลางานท่ีตอ้งท าตอนเคร่ืองหยดุก่อน เพื่อใหเ้กิด
ความสูญเปล่าลดนอ้ยลงซ่ึงถือเป็นเทคนิคหน่ึง ท่ีจะช่วยเพิ่มความยดืหยุน่ใหก้บัสายการผลิต 
(สุรธนัย ์ปาละพรพิสุทธ์ิ, 2560) 
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ตัวช้ีวดัผลการปฏิบัติงานของระบบลนี 4.0 
 ในการท าระบบลีนซ่ึงเป็นระบบท่ีมุ่งเนน้การลดความสูญเปล่าเป็นส าคญั แลว้จึงค่อยท า
การปรับปรุงพฒันาในดา้นต่าง ๆ ต่อไป ซ่ึงการวดัผลการด าเนินงานตามแนวคิดของลีนสามารถ
ก าหนดตวับ่งช้ีไดห้ลายรูปแบบ ซ่ึงประโยชน์ของการก าหนดตวัช้ีวดัท่ีชดัเจน ยอ่มจะท าให้
ผูร่้วมงานทุกคนมีแรงจูงใจ มีเป้าหมายท่ีตรงกนั ท าใหเ้กิดความร่วมมือร่วมใจไปในทิศทางเดียวกนั
ได ้โดยนิพนธ์ บวัแกว้ (2547) ไดใ้หแ้นวทางไวว้า่  การก าหนดตวัช้ีวดัโดยทัว่ไปควรจะเก่ียวขอ้ง
กบั PQCDSM ไดแ้ก่ 
 1) ประสิทธิภาพของการผลิต (Productivity) เช่น การบ่งช้ีโดยใชส้ัดส่วนของเวลาท่ีสูญเสีย
ไปในการผลิตงาน 1 ตวั เป็นตน้ 
 2) คุณภาพของสินคา้ บริการ และกระบวนการผลิต (Quality) เช่น การบ่งช้ีโดยใชส้ัดส่วน
ของงานเสียต่องานทั้งหมดท าการผลิต 
 3) ตน้ทุนการผลิต (Cost) ซ่ึงแต่ละองคก์รจะมีวธีิการในการค านวณโครงสร้างตน้ทุนท่ี
ต่างกนั ดงันั้น ควรใหแ้ผนกบญัชีมีส่วนร่วมในการพิจารณาผลของการลดตน้ทุนดว้ย เพื่อใหเ้ขา้ใจ
และมองเห็นผลลพัธ์ไดช้ดัเจน 
 4) การจดัส่งสินคา้หรือบริการท่ีตรงตามเวลา (Delivery) โดยเนน้ก าหนดการตามความ
ตอ้งการของลูกคา้เป็นหลกั 
 5) ความปลอดภยัในการท างาน (Safety) ถึงแมจ้ะไม่ไดเ้ก่ียวขอ้งโดยตรง แต่ถือเป็นตวัช้ีวดั
ท่ีส าคญัมาก เพราะไม่วา่จะมีการปรับปรุงท่ีไดผ้ลลพัธ์หรือลดตน้ทุนไดม้ากเพียงใด แต่หากมี
อุบติัเหตุเกิดข้ีนจากผลกระทบของกิจกรรมนั้น ก็จะถือวา่การปรับปรุงนั้นไม่มีความหมาย เพราะส่ิง
ส าคญัในการปฏิบติังานคือสวสัดิภาพและความปลอดภยัของพนกังานทุกคน 
 6) ขวญัก าลงัใจของพนกังาน (Morale) เช่น การบ่งช้ีจากอตัราการลางานของพนกังาน หรือ
จ านวนหวัขอ้การปรับปรุงท่ีพนกังานน าเสนอ ซ่ึงสามารถบ่งบอกถึงความกระตือรือร้นและทศันคติ
ของพนกังานต่อการท าระบบลีนได ้
 ประดิษฐ ์วงศม์ณีรุ่ง และคณะ (2552) ไดก้ล่าวถึงส่ิงท่ีจะตอ้งท าและพิจารณาก่อนท่ีจะน า
ระบบลีนเขา้มาใชข้บัเคล่ือนองคก์รในยคุอุตสาหกรรม 4.0 ซ่ึงสามารถสรุปเป็นขั้นตอนได ้ดงัน้ี  
 1) การระบุคุณค่าของสินคา้และบริการ การส ารวจความตอ้งการของลูกคา้ และวเิคราะห์
ความตอ้งการนั้นอยา่งเขา้ใจ แลว้ท าการปรับปรุงแกไ้ขให้มีคุณค่าตรงกบัท่ีลูกคา้ตอ้งการมากท่ีสุด  
 2) การประเมินสถานการณ์ขององคก์ร เม่ือตอ้งการท าระบบลีนใหไ้ดอ้ยา่งราบร่ืน ควรมี
การตรวจสอบความพร้อมภายในองคก์รทั้งทางดา้นการด าเนินงานและการจดัการภายในองคก์ร 
เช่น ทรัพยากรท่ีมีอยู ่สถานการณ์ดา้นคุณภาพ วธีิการวางแผนยอดการผลิต การจดัสถานท่ีท างานท่ี
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เหมาะสม ดา้นการตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ เช่น ความสามารถของกระบวนการผลิต การ
ควบคุมคุณภาพของผลิตภณัฑ ์และดา้นการพฒันาบุคลากร เพื่อใหม้ัน่ใจวา่องคก์รมีความพร้อมท่ี
จะด าเนินงานตามแนวคิดของลีนไดอ้ยา่งจริงจงั 
 3) การก าหนดตวัช้ีวดัท่ีเป็นรูปธรรม ประกอบดว้ยตวัช้ีวดัทั้งหมด 3 ดา้น ดงัน้ี 
  3.1) ดา้นเคร่ืองจกัร ไดแ้ก่ ประสิทธิภาพโดยรวมของเคร่ืองจกัร (Overall 
Equipment Effectiveness: OEE) ระยะเวลาเฉล่ียในการเดินเคร่ืองจกัรก่อนท่ีเคร่ืองจะขดัขอ้ง (Mean 
Time Between Failures: MTBF) ระยะเวลาเฉล่ียในการซ่อมเคร่ืองจกัร (Mean Time to Repair: 
MTTR) และเวลาในการเปล่ียนรุ่น (Changeover time: C/O) 
  3.2) ดา้นคุณภาพ ไดแ้ก่ ร้อยละของจ านวนของเสีย (%Defect) และร้อยละของ
จ านวนงานแกไ้ข (%Rework) 
  3.3) ดา้นการส่งมอบ ไดแ้ก่ รอบเวลาการผลิตแต่ละกระบวนการ (Cycle time: CT) 
รอบเวลาความตอ้งการของลูกคา้ (Takt Time: TT) ผลรวมรอบเวลาการผลิตแต่ละกระบวนการ 
(Total Cycle time: TCT) ผลรวมของเวลาการผลิตทั้งหมด (Total Lead time: TLT) และร้อยละของ
กิจกรรมท่ีเพิ่มคุณค่า (%Value-Added Activity: %VA) 
 การก าหนดตวัช้ีวดัของผลการปฏิบติังานของระบบลีน เปรียบเสมือนเป็นเขม็ทิศท่ีจะ
น าไปสู่การบรรลุเป้าหมายในการท าระบบการผลิตแบบลีน ซ่ึงในแต่ละพื้นท่ี แต่ละองคก์รอาจมี
ความจ าเป็นท่ีไม่เหมือนกนั ดงันั้น การเลือกใชห้รือก าหนดตวัช้ีวดัจึงตอ้งท าการพิจารณาให้
เหมาะสม แต่โดยทัว่ไปแลว้ตวัช้ีวดัของความเป็นลีนจะมุ่งเนน้ไปท่ีการเพิ่มความสามารถในการ
ผลิตสินคา้ใหไ้ดต้รงตามความตอ้งการของลูกคา้ และสามารถขายไดอ้ยา่งแน่นอน ใหมี้จ านวนท่ี
มากข้ึน ลดการเก็บสินคา้คงคลงัและค่าใชจ่้ายในการด าเนินงานต่าง ๆ ใหน้อ้ยลง เพื่อน าไปสู่การลด
ตน้ทุนและเพิ่มผลก าไรเป็นส าคญั  

จากแนวคิดท่ีกล่าวมาขา้งตน้ ถึงแมว้า่ระบบลีน 4.0 จะมีรากฐานแนวคิดมาจากระบบการ
ผลิตแบบทนัเวลาพอดี หรือระบบลีน แต่เน่ืองจากการเปล่ียนแปลงของสถานการณ์การแข่งขนัใน
อุตสาหกรรมท่ีเกิดข้ึนอยา่งรวดเร็วในปัจจุบนั ท าใหจ้ะตอ้งมีการพฒันาระบบลีนในรูปแบบเดิม ให้
เหมาะสมกบับริบทของแต่ละองคก์รเพื่อใหส้ามารถปรับตวัเขา้สู่ยคุอุตสาหกรรม 4.0 ถึงแมว้า่
องคก์รนั้นอาจจะมีการท าระบบลีนอยูเ่ป็นพื้นฐานแลว้ แต่เพื่อกา้วเขา้สู่องคก์รท่ีสามารถท าระบบ
ลีนท่ีสอดคลอ้งกบัยคุอุตสาหกรรม 4.0 ไดน้ั้น ก็ตอ้งมีการศึกษาเพิ่มเติมถึงประเด็นท่ีเป็นจุดแตกต่าง
ระหวา่งระบบลีน และลีน 4.0 ซ่ึงผูว้จิยัสามารถสรุปไดด้งัน้ี 
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ตารางท่ี 3 เปรียบเทียบระบบการผลิตแบบลีนและลีน 4.0 
 

หวัขอ้ ระบบลีน ระบบลีน 4.0 
1. แนวคิดพื้นฐาน เป็นกิจกรรมเพื่อการปรับปรุง

ภายในองคก์ร 
เป็นแนวคิดการบริหารจดัการ
องคก์รเพื่อใหเ้กิดการ
เปล่ียนแปลงกระบวนการใน
ภาพรวมตลอดทั้งห่วงโซ่อุปทาน 

2. รูปแบบของระบบ ท าดว้ยมือ (Manual) อตัโนมติั 
3. มุมมองความสูญเปล่า 7 ขอ้ (7 Waste) 9 ขอ้ 
4. การจดัการทรัพยากร
มนุษย ์

ก าหนดวธีิการท างานเพื่อให้
พนกังานปฏิบติัตาม 

ใหค้วามรู้เก่ียวกบัระบบลีน 4.0 
เพื่อใหพ้นกังานเขา้ใจถึงท่ีมาท่ีไป 
เพื่อใหเ้กิดการประยกุตใ์ชร้ะบบ
ลีน 4.0 ดว้ยความคิดเห็นของ
พนกังานเอง 

5. การจดัการสถานท่ี
ปฏิบติังาน 

ปรับปรุงในจุดท่ีเป็นปัญหาเพื่อ
ไม่ใหเ้กิดปัญหาซ ้ า และมุ่งเนน้
ท่ีผลลพัธ์ตามเป้าหมายท่ีตั้งไว ้

วเิคราะห์ถึงประสิทธิภาพโดยรวม 
ถึงแมว้า่จะไม่ไดท้  าใหเ้กิดปัญหา
อยา่งชดัเจน เพื่อป้องกนัไม่ใหเ้กิด
ปัญหา และมุ่งเนน้ประสิทธิภาพ
แบบองคร์วม 

6. การจดัการการ
ด าเนินงาน 

เนน้การดูจากหนา้งานจริง เป็น
ขอ้มูลเชิงเด่ียว (Single data) 

ใช ้IoT หรือ Big data จาก
ฐานขอ้มูลท่ีพฒันาข้ึน 

 

แนวคดิปัจจัยความส าเร็จของระบบลนี 4.0 ในธุรกจิยานยนต์ 
 ปัจจัยความส าเร็จของระบบลนี 

 ในองคก์รโดยทัว่ไปนั้น จะมีการก าหนดหนา้ท่ีรับผิดชอบใหแ้ก่พนกังานทุกคนซ่ึงแตกต่าง

กนัไปในแต่ละแผนกและต าแหน่งงาน แต่ส่ิงท่ีมกัจะไม่ไดถู้กก าหนดไวช้ดัเจน คือ หนา้ท่ีในการ

ปรับปรุงและพฒันาหนา้งานท่ีรับผดิชอบอยูใ่หมี้มูลค่าเพิ่มมากข้ึน ดงันั้น การปรับปรุงจึงอาจถูก

มองวา่เป็นงานท่ีตอ้งท าเพิ่มข้ึนหรือเป็นหนา้ท่ีของผูรั้บผดิชอบในแผนกใดแผนกหน่ึง ซ่ึงถือวา่เป็น

อุปสรรคต่อความส าเร็จของการน าระบบลีนเขา้มาใชใ้นองคก์ร 
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 เทคนิคในช่วงเร่ิมตน้ของการน าระบบลีนเขา้ไปประยกุตใ์ชใ้หเ้กิดความส าเร็จไดโ้ดยง่าย 

คือ การท าใหเ้กิดผลลพัธ์อยา่งรวดเร็ว และน าผลลพัธ์ท่ีไดจ้ากการด าเนินงานตามระบบลีนมาแสดง

ใหทุ้กคนไดเ้ห็นเพื่อให้เกิดการยอมรับและสนบัสนุนการเปล่ียนแปลง ซ่ึงกิจกรรมการปรับปรุงท่ีมี

แนวคิดจากขอ้เสนอแนะของพนกังานท่ีปฏิบติังาน จะมีส่วนช่วยใหส้ามารถท าผลลพัธ์ไดภ้ายใน

เวลาอนัรวดเร็วและพนกังานเขา้ถึงไดม้าก และในช่วงเวลาเดียวกนั ก็สามารถด าเนินการเพื่อใหเ้กิด

การเปล่ียนแปลงในวงกวา้งควบคู่ไปดว้ย ประดิษฐ ์วงศม์ณีรุ่ง และคณะ (2552) ไดน้ าเสนอกิจกรรม

เพื่อส่งเสริมการด าเนินงานตามระบบลีนใหป้ระสบความส าเร็จไว ้ดงัน้ี  

 1) การบริหารการเปล่ียนแปลง (Change Management) ซ่ึงหนา้ท่ีหลกัจะเป็นของผูบ้ริหาร

ทุกคนในองคก์ร ท่ีจะตอ้งเปล่ียนจากการต่อตา้นให้เป็นการสนบัสนุน โดยทัว่ไปในการเร่ิมตน้ของ

การเปล่ียนแปลงมกัจะเกิดการต่อตา้นและท าใหก้ารด าเนินการเปล่ียนแปลงนั้นลม้เหลว ซ่ึงไดมี้การ

วเิคราะห์สาเหตุของความลม้เหลว รวมทั้งแนวทางในการป้องกนัเพื่อลดโอกาสในการเกิดการ

ต่อตา้นการเปล่ียนแปลงไว ้ดงัน้ี 
  

ตารางท่ี 4 สาเหตุความลม้เหลวในการเปล่ียนแปลงและแนวทางการป้องกนั 
 

สาเหตุความลม้เหลวในการเปล่ียนแปลง แนวทางการป้องกนั 
1. ความรู้สึกสบายใจหรือไวว้างใจกบั
สถานการณ์ปัจจุบนัมากเกินไป 

สร้างความต่ืนตวัหรือท าให้เห็นถึงความจ าเป็น
ของการเปล่ียนแปลง 

2. ขาดการสนบัสนุนจากหวัหนา้งานหรือ
ผูบ้ริหาร 

สร้างทีมท่ีมีพลงั มีทกัษะความรู้ จากหน่วยงาน
ต่าง ๆ เพื่อผลกัดนัให้เกิดการเปล่ียนแปลง 

3. วสิัยทศัน์หรือเป้าหมายท่ีไม่ชดัเจน ก าหนดส่ิงท่ีอยากจะเป็นในอนาคต แลว้แปลง
เป็นวสิัยทศัน์และเป้าหมายท่ีชดัเจน  

4. การส่ือสารท่ีไม่เพียงพอ การส่ือสารวสิัยทศัน์และเป้าหมายออกไป
เพื่อใหทุ้กคนในองคก์รเขา้ใจตรงกนัไดง่้าย 
เช่น เพลง ค าขวญั 

5. การน าอุปสรรคในอดีตมาตดัสินปัจจุบนั ระบุอุปสรรคอยา่งเป็นรูปธรรมแลว้ร่วมกนั
ก าจดัอุปสรรคนั้นใหห้มดไปก่อน 
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ตารางท่ี 4 (ต่อ) 

สาเหตุความลม้เหลวในการเปล่ียนแปลง แนวทางการป้องกนั 
6. ความยอ่ทอ้ในการรอคอยความส าเร็จ วางแผนการสร้างชยัชนะในระยะสั้น 
7. การตดัสินความส าเร็จเร็วเกินไป ท าใหก้าร
ปรับปรุงหยุดชะงกั 

ฉลองหรือตดัสินความส าเร็จเม่ือแน่ใจใน
ผลลพัธ์แลว้ 

8. การเปล่ียนแปลงท่ีเกิดข้ึนชัว่คราว ไม่ไดเ้กิด
เป็นวฒันธรรมขององคก์ร 

การสร้างวฒันธรรมองคก์รและประกาศหรือ
สร้างส่ิงท่ีเป็นเอกลกัษณ์ท่ีแสดงถึงความเป็น
องคก์รแห่งการเปล่ียนแปลง  

 

 2) กิจกรรมการปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง (KAIZEN) หมายถึง การเปล่ียนแปลงไปสู่ส่ิงท่ีดีข้ึน 

เป็นการวิเคราะห์งานใหเ้ขา้ใจ เพื่อหาแนวทางในการพฒันาทีละเล็กทีละนอ้ยจนเกิดผลลพัธ์ท่ีเป็น

รูปธรรมต่อองคก์ร ซ่ึงแนวคิดการปรับปรุงอยา่งต่อเน่ืองเป็นรากฐานของการผลิตแบบลีนนัน่เอง 

โดยมีเป้าหมายส าคญั 2 เร่ืองคือ เพื่อแกปั้ญหาท่ีเกิดข้ึนให้หมดไปและเพื่อลดความสูญเปล่าใน

กระบวนการ ซ่ึงในมุม มองของการผลิตแบบลีนนั้น การปรับปรุงอยา่งต่อเน่ืองจะตอ้งไดผ้ลลพัธ์

ชดัเจนและรวดเร็ว ซ่ึงปัจจยัหลกัของความส าเร็จในการท ากิจกรรมการปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง เพื่อ

ต่อยอดไปยงัการท าระบบการผลิตแบบลีนและขยายผลทัว่ทั้งองคก์ร คือ ความร่วมมือจากพนกังาน

ทุกคน ทุกระดบั อนัไดแ้ก่  

  2.1) ผูบ้ริหารระดบัสูง ท่ีมีหนา้ท่ีในการก าหนดแนวทางในการท ากิจกรรม แต่งตั้ง

ทีมงาน ท าใหพ้นกังานเกิดความมัน่ใจ เช่ือถือ ในการท ากิจกรรมการปรับปรุงใหท้ัว่ทั้งองคก์ร การ

ติดตามประเมินผล ใหข้อ้แนะน า หรือรางวลัแก่ส่วนงานท่ีท ากิจกรรมไดดี้ เห็นผลลพัธ์ชดัเจน 

  2.2) หวัหนา้งานทั้งระดบับริหารและระดบัปฏิบติัการ ท่ีตอ้งส่ือสารท าความเขา้ใจ

กบัพนกังานทั้งหมดเพื่อใหเ้กิดขวญัก าลงัใจและมีแรงกระตุน้  

  2.3) ผูป้ระสานงานหรือหน่วยงานลีน จะตอ้งมีความรู้และวเิคราะห์หนา้งานได้

เป็นอยา่งดี เพื่อใหผ้ลของการปรับปรุงตามแนวคิดของลีนมีประสิทธิภาพและเกิดผลดีต่อทุกส่วน

งานอยา่งแทจ้ริง 

  2.4) แผนกทรัพยากรมนุษย ์ท่ีตอ้งจดัการฝึกอบรมเพื่อถ่ายทอดความรู้ใหท้ัว่ถึงไป

ยงัพนกังานทุกคน การอบรมพนกังานใหม่ทุกคนเพื่อปลูกฝังใหเ้กิดความเขา้ใจวฒันธรรมองคก์ร

ตั้งแต่เร่ิมเขา้มาท างาน เกิดเป็นองคก์รท่ีมีวฒันธรรมการผลิตแบบลีน 
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 ตัวช้ีวดัความส าเร็จของระบบการผลติแบบลนี 
 ส่ิงท่ีแต่ละองคก์รก าหนดใหเ้ป็นเป้าหมายสูงสุด ยอ่มตอ้งมองถึงผลก าไรเป็นอนัดบัแรก 
เพราะเป็นตวับ่งช้ีท่ีชดัเจนวา่ธุรกิจนั้นประสบความส าเร็จหรือมีการเติบโตมากนอ้ยเพียงใด ซ่ึงเป็น
เป้าหมายในภาพรวมขององคก์ร แต่การตั้งเป้าหมายในส่วนยอ่ยหรือเป้าหมายของแต่ละหน่วยงานก็
ถือเป็นส่ิงส าคญัท่ีองคก์รควรใหค้วามส าคญัและจดัท าข้ึน เพื่อสะทอ้นถึงความพยายามของส่วน
งานต่าง ๆ ท่ีส่งผลต่อเป้าหมายในภาพรวม เพื่อเป็นแรงจูงใจใหพ้นกังานในการร่วมมือร่วมใจกนั
พฒันาองคก์ร การด าเนินงานตามแนวคิดการผลิตแบบลีนก็ถือเป็นกิจกรรมหน่ึงท่ีตอ้งอาศยัความ
ร่วมมือจากพนกังานทุกคน ดงันั้น จึงควรมีการก าหนดเป้าหมายเฉพาะของกิจกรรม เพื่อใชเ้ป็น
ตวัช้ีวดัความส าเร็จและบ่งบอกถึงความพยายามของพนกังานทุกคนท่ีมีส่วนร่วมในการปรับปรุง
หนา้งาน การคน้หาและลดความสูญเปล่าในกระบวนการของตนเองตามแนวคิดของระบบลีน สิริ
พงศ ์จึงถาวรรณ (2561) ไดก้ล่าวถึงคุณสมบติัของตวัช้ีวดัท่ีดีท่ีสามารถน ามาใชใ้นการประเมิน
ความส าเร็จของการด าเนินงานตามแนวคิดของลีนไวว้า่ ควรเป็นตวัช้ีวดัท่ีเขา้ใจง่าย พนกังานทุกคน
ตอ้งสามารถใชเ้ป็นแนวทางปฏิบติัไดโ้ดยไม่มีขอ้สงสัย ตอ้งสามารถท าใหเ้ห็นความคืบหนา้ได้
ชดัเจนวา่ดีข้ึนหรือแยล่งอยา่งไร อาจก าหนดเป็นตวัเลขหรือสัดส่วนเพื่อความชดัเจน และท่ีส าคญั
คือ ตอ้งเป็นตวับ่งช้ีท่ีมีความหมาย มีนยัส าคญัต่อองคก์ร เพื่อใหส้ามารถใชเ้ป็นแนวทางในการ
ตดัสินใจในการปรับปรุงหรือน าไปสู่การเปล่ียนแปลงใหม่ ๆ ได ้ตวัช้ีวดัท่ีเป็นรูปธรรมท่ีองคก์ร
ส่วนใหญ่ใชใ้นการประเมินความส าเร็จของการด าเนินงานตามแนวคิดการผลิตแบบลีนทั้งในดา้น
ของการด าเนินกิจกรรมและการเติบโตของธุรกิจ มีดงัน้ี 
 
ตารางท่ี 5 ตวัช้ีวดัท่ีใชว้ดัผลการด าเนินงานตามแนวคิดการผลิตแบบลีน 
 

ตวัช้ีวดั ความสามารถขององคก์รท่ีตวัช้ีวดับ่งบอกได ้
1. เวลาการผลิต (Cycle time) 

  การบริหารจดัการวตัถุดิบ ช้ินงานระหวา่ง 
  กระบวนการ และผลิตภณัฑ์ส าเร็จรูป 

2. เวลาการขนถ่าย (Dock to Dock time) 
3. ปริมาณสินคา้คงคลงั (Inventory Turn) 
4. เวลาในการจดัส่ง (On-Time delivery)   การบริหารจดัส่ง, การบริการ 
5. ประสิทธิภาพของเคร่ืองจกัร (Overall 
equipment effectiveness) 

  การใชง้านเคร่ืองจกัร, อุปกรณ์อ านวยความสะดวก 

6. ปริมาณผลผลิตท่ีดี (Right first time)   การควบคุมคุณภาพ  
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ตารางท่ี 5 (ต่อ) 

ตวัช้ีวดั ความสามารถขององคก์รท่ีตวัช้ีวดับ่งบอกได ้
7. ประสิทธิภาพการใชค้น (People 
Productivity) 

  การบริหารจดัการก าลงัคน 

8. ประสิทธิภาพการใชพ้ื้นท่ี (Floor space 
utilization) 

  การบริหารจดัการสถานท่ี ท าเล พื้นท่ี ผงัโรงงาน  
ต่อจ านวนสินคา้ท่ีผลิตได ้

9. การเขา้ถึง (Acquisition)   การท าใหผ้ลิตภณัฑห์รือบริการเป็นท่ีรู้จกั 
10. การยนืยนั (Activation)   การน าเสนอผลิตภณัฑ์หรือบริการเพื่อใหลู้กคา้  

  ยอมรับ 
11. การรักษา (Retention)   การรักษาฐานลูกคา้ 
12. รายได ้(Revenue)   การพฒันาผลิตภณัฑห์รือบริการ 
13. การแนะน า (Referral)   การสร้างความสัมพนัธ์กบัลูกคา้ใหเ้กิดความภกัดี 

  และการบอกต่อ 
ท่ีมา: ประดิษฐ ์วงศม์ณีรุ่ง และคณะ (2552) , สิริพงศ ์จึงถาวรรณ (2561) 
 

 จากการก าหนดตวัช้ีวดัท่ีสามารถประเมินเป็นตวัเลขท่ีเขา้ใจชดัเจนไดแ้ลว้นั้น หากองคก์ร
สามารถส่งมอบผลลพัธ์ดงักล่าว ออกไปใหผู้มี้ส่วนเก่ียวขอ้งทั้งหมดขององคก์รไดรั้บรู้ ไม่วา่จะเป็น
ตวัพนกังานภายในองคก์รเอง ลูกคา้ทั้งท่ีเป็นลูกคา้โดยตรงและลูกคา้ล าดบัสุดทา้ย ผูส่้งมอบวตัถุดิบ 
และคู่คา้ จะส่งผลใหเ้กิดผลลพัธ์อีกประเภทหน่ึงท่ีไม่สามารถวดัเป็นตวัเลขไดช้ดัเจน แต่เป็นส่ิงท่ี
ทุกคนรับรู้ถึงคุณค่าขององคก์รท่ีน าระบบการผลิตแบบลีนเขา้มาประยกุตใ์ชใ้นยคุอุตสาหกรรม 4.0 
ดงัน้ี  
 1) การไดรั้บความพึงพอใจจากลูกคา้ อนัเป็นส่ิงสูงสุดท่ีทุก ๆ องคก์รตอ้งการ เพราะลูกคา้
คือผูท่ี้ท  าใหธุ้รกิจเติบโตและท าผลก าไรไดอ้ยา่งต่อเน่ือง หากลูกคา้มีความประทบัใจและรับรู้คุณค่า
ขององคก์รแลว้ รวมทั้งการปรับตวัไดร้วดเร็วตามท่ีลูกคา้ตอ้งการ เป็นอีกหน่ึงจุดเด่นท่ีองคก์รท่ีท า
ระบบการผลิตแบบลีนสามารถท าไดเ้พื่อตอบสนองต่อความตอ้งการของลูกคา้ในยคุอุตสาหกรรม 
4.0 ท่ีมีการเปล่ียนแปลงอยา่งรวดเร็ว ซ่ึงความพึงพอใจนั้นสามารถรับรู้ไดจ้ากหลายช่องทาง เช่น 
การไดรั้บค าขอบคุณหรือค าชมเชย การสั่งซ้ือสินคา้อยา่งต่อเน่ือง เป็นตน้ 
 2) การเพิ่มความน่าเช่ือถือให้กบัองคก์ร โดยการแสดงออกอาจส่งผา่นคุณค่าทั้งทางดา้น
คุณภาพท่ีดี การส่งมอบท่ีดี ตรงตามเวลา กระบวนการท่ีดี วฒันธรรมขององคก์รท่ีดี ทศันคติของ
พนกังานท่ีดี ผลิตภณัฑท่ี์ดีเป็นมิตรต่อส่ิงแวดลอ้ม การบริหารจดัการท่ีดี การบริหารจดัการดา้น
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ความปลอดภยัท่ีดี เป็นตน้ ลว้นแลว้แต่เป็นคุณค่าท่ีลูกคา้สามารถรับรู้ไดใ้นยคุปัจจุบนัท่ีลูกคา้
สามารถเขา้ถึงขอ้มูลต่าง ๆ ไดง่้าย 
 3) การเพิ่มความสามารถในการแข่งขนัทางธุรกิจ สืบเน่ืองมาจากการท่ีองคก์รไดรั้บความ
พึงพอใจจากลูกคา้ จนเกิดเป็นความนิยม หรือการบอกต่อถึงขอ้ดีท่ีเหนือกวา่คู่แข่ง ท าใหเ้กิดการ
ขยายตวัของธุรกิจไดม้ากกวา่ 
 4) การสร้างขวญัก าลงัใจแก่พนกังาน เพื่อให้เกิดความร่วมมือในการท าระบบลีนไดอ้ยา่ง
ย ัง่ยนื พนกังานมีส่วนส าคญัอยา่งยิง่เพราะเป็นผูข้บัเคล่ือนและรักษาระบบ การท่ีพนกังานภายใน
องคก์รมีขวญัก าลงัใจและทศันคติท่ีดีในการท างาน ยอ่มเป็นผลดีอยา่งยิง่ต่อองคก์ร โดยเฉพาะใน
ธุรกิจยานยนตท่ี์ตอ้งการผลิตภณัฑท่ี์มีเทคโนโลยขีั้นสูงและความปลอดภยัขั้นสูง หากพนกังานไม่มี
ความตระหนกัในจุดน้ีก็อาจปล่อยปละจนเกิดความผดิพลาด ส่งผลกระทบถึงความปลอดภยัของ
ลูกคา้ท่ีเป็นผูใ้ชง้านยานยนตน์ั้นได ้
 ผูว้จิยัจึงสรุปไดว้า่ การเติบโตของธุรกิจยานยนตใ์นยคุอุตสาหกรรม 4.0 นอกจากการมี
ววิฒันาการเร่ืองของเทคโนโลยท่ีีทนัสมยัแลว้ ส่ิงท่ีเป็นหวัใจส าคญัของความอยูร่อดและเติบโตของ
ธุรกิจไดแ้ก่การมีนวตักรรม ซ่ึงการน าระบบลีน 4.0 เขา้มาใชใ้นอุตสาหกรรมยานยนตน์ั้น ถือเป็น
หน่ึงในนวตักรรมการจดัการระบบการผลิต ท่ีจะท าให้เกิดผลดีต่อองคก์รทั้งในดา้นของ
ประสิทธิภาพการปฏิบติังาน การเป็นท่ียอมรับและไดรั้บความพึงพอใจจากลูกคา้ การเพิ่ม
ความสามารถในการแข่งขนัและความน่าเช่ือถือให้แก่องคก์ร ส่งผลต่อการสร้างขวญัก าลงัใจท่ีดี
ใหแ้ก่พนกังานในองคก์รเอง จนกระทัง่น าไปสู่การลดตน้ทุนและเพิ่มผลก าไรไดใ้นท่ีสุด อยา่งไรก็
ตาม การน าระบบลีนเขา้มาใชใ้นองคก์รใหมี้ประสิทธิภาพจนท าใหเ้กิดผลลพัธ์ดงักล่าวนั้น จะตอ้ง
ผา่นกระบวนการ ขั้นตอนการวางแผน พิจารณาอยา่งรอบคอบ ตั้งแต่ขั้นตอนการก าหนดทิศทาง
ขององคก์รโดยผูบ้ริหารระดบัสูงและส่งเสริมจนเกิดเป็นวฒันธรรมองคก์ร การสนบัสนุนและร่วม
ตดัสินใจในการวางแผนและปรับปรุงหนา้งานจากผูบ้ริหารทุกระดบั การประยกุตใ์ชท้ฤษฎีของลีน
ไดอ้ยา่งเหมาะสมกบัสภาพของสายการผลิตเพื่อใหเ้กิดการคุม้ทุนและเกิดผลดีต่อตวัพนกังานอยา่ง
ชดัเจนหลงัจากมีการปรับปรุงแลว้ มิใช่ท าเพียงเพื่อใหมี้กิจกรรมเท่านั้น มีการถ่ายทอดความรู้และ
ฝึกอบรมใหแ้ก่พนกังานไดเ้ขา้ใจและมีส่วนร่วมเสมอ รวมทั้งการก าหนดตวัช้ีวดัท่ีสะทอ้นถึง
ความสามารถของทุกๆ หน่วยงานท่ีมีส่วนร่วมในการท าระบบลีน และมีการตรวจประเมินติดตาม
ผล ใหค้  าแนะน า ค  าชมเชยจากทีมงานและผูบ้ริหาร อนัเป็นปัจจยัภายในองคก์รท่ีมีส่วนในการ
สนบัสนุนใหส้ามารถน าระบบลีนเขา้มาใชใ้นองคก์รไดอ้ยา่งประสบความส าเร็จและด าเนินต่อไป
ไดอ้ยา่งย ัง่ยนื 
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ปัจจัยสนับสนุนภายในองค์กรธุรกจิยานยนต์ต่อการใช้ระบบการผลติแบบลนี 

 การน าระบบการผลิตแบบลีนเขา้มาใชใ้นองคก์ร จะตอ้งมีการวางเป้าหมายเพื่อขยายผล

วธีิการผลิตแบบลีนไปยงัส่วนต่าง ๆ ใหท้ัว่ถึงทั้งองคก์ร แต่ส าหรับในช่วงเร่ิมตน้นั้นอาจจะเร่ิมจาก

จุดท่ีสามารถท าไดง่้ายหรือจุดท่ีเป็นปัญหาก่อน หลีกเล่ียงการน าเพียงแค่เคร่ืองมือหรือเอกสารต่าง 

ๆ เขา้ไปใชเ้ท่านั้น เพราะจะท าใหเ้กิดความรู้สึกของการเพิ่มภาระงานและการถูกควบคุม แต่ควรเร่ิม

จากการวเิคราะห์สภาพปัจจุบนัและปัญหา ก าหนดแนวทางในการปรับปรุงใหช้ดัเจน และท าการ

ตั้งเป้าหมายในระยะสั้นเพื่อใหรั้บรู้ถึงความส าเร็จหรือผลดีไดอ้ยา่งรวดเร็ว เป็นการสร้างใหเ้กิด

ทศันคติท่ีดีต่อการเปล่ียนแปลงวธีิการท างานท่ีน าระบบลีนเขา้มาผสมผสานดว้ย ในขั้นตอนถดัไป

จึงค่อย ๆ เร่ิมท าการขยายผลและท าใหร้ะบบลีนเป็นเหมือนส่วนหน่ึงในชีวิตการท างานประจ าวนั

ของคนทั้งองคก์รเพื่อน า ไปสู่การเป็นองคก์รแห่งลีนอยา่งแทจ้ริง ทั้งน้ี หากมีการวางแผนการ

ปรับเปล่ียนอยา่งเป็นระบบ มีแผนงานชดัเจน มีการฝึกฝนอบรม ท าความเขา้ใจ มีความอดทนต่อส่ิง

ท่ีอาจจะเกิดข้ึนจากขอ้ผดิพลาดหรือการเปล่ียนแปลงต่าง ๆ ท่ีนอกเหนือจากการควบคุม มีการให้

รางวลัตอบแทนหรือการแสดงการยกยอ่งและยอมรับแก่ทีมงานท่ีสามารถท าการปรับปรุงไดดี้ จะ

ช่วยสร้างความมัน่คงใหแ้ก่องคก์ร รวมทั้งการด าเนินการเพื่อใหก้ารเปล่ียนแปลงต่าง ๆ เหล่านั้นมี

ความต่อเน่ืองและคงอยูอ่ยา่งย ัง่ยนื มุ่งสู่การพฒันาใหอ้งคก์รเติบโตไดอ้ยา่งต่อเน่ือง ซ่ึงส่ิงท่ีองคก์ร

จ าเป็นตอ้งสร้างข้ึนเพื่อสนบัสนุนใหเ้กิดการน าแนวคิดการผลิตแบบลีนไปใชไ้ดอ้ยา่งประสบ

ความส าเร็จนั้น ประกอบดว้ยปัจจยัต่าง ๆ ดงัต่อไปน้ี  

 1) การก าหนดทิศทางขององคก์ร โดยการก าหนดขอบเขตของการท าระบบลีน ซ่ึงอาจจะ

ก าหนดเป็นพื้นท่ีตวัอยา่งในช่วงเร่ิมตน้ เพื่อเป็นการทดสอบ คน้หาแนวทางท่ีเหมาะสมและเกิดผล

ลพัธ์อยา่งรวดเร็วเพื่อใหส่ื้อสารไปถึงทุกคนในองคก์รไดง่้าย จากนั้นท าการขยายผลอยา่งต่อเน่ือง 

(สิริพงศ ์จึงถาวรรณ, 2561) หรือจะก าหนดใหมี้การท าทัว่ทั้งองคก์รก็ได ้ทั้งน้ี ข้ึนอยูก่บัการ

ตดัสินใจของผูบ้ริหาร เพราะการด าเนินการระบบลีนนั้น จะตอ้งมีการก าหนดเป็นนโยบายท่ีชดัเจน

จากผูบ้ริหารระดบัสูง ตอ้งมีการอนุมติัการใชท้รัพยากรต่าง ๆ ทั้งงบประมาณ เวลา บุคลากร รวมไป

ถึงการวเิคราะห์สภาพแวดลอ้มภายในและภายนอกองคก์รดว้ย  

 2) การสนบัสนุนจากผูบ้ริหาร โดยการจดัเป็นโครงสร้างองคก์รเพื่อขบัเคล่ือนระบบการ

ผลิตแบบลีนโดยมีผูบ้ริหารระดบัสูงเป็นผูน้ าโครงการ ผูบ้ริหารในระดบัรองลงมามีส่วนในการ

ก าหนดแผนงาน และเป้าหมาย ซ่ึงในทุก ๆ ขั้นตอนนั้น ผูบ้ริหารจะตอ้งมีความเขา้ใจ เป็นผูน้ าใน
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การเปล่ียนแปลงองคก์ร มีส่วนร่วมผลกัดนัเพื่อให้เกิดขวญัก าลงัใจแก่พนกังานในการปรับปรุงทั้ง

องคก์รใหเ้ป็นองคก์รท่ีมีระบบการผลิตแบบลีนไดอ้ยา่งย ัง่ยนื (สุรธนัย ์ปาละพรพิสุทธ์ิ, 2560) 

 3) การประเมินและติดตามผล เป็นส่ิงท่ีส าคญัอยา่งยิง่ในการด าเนินการปรับปรุงองคก์รสู่

ระบบการผลิตแบบลีน เพราะหากขาดการติดตามและประเมินผลอยา่งต่อเน่ืองจากผูบ้ริหารแลว้ จะ

มีผลกระทบอยา่งมากต่อขวญัก าลงัใจของทีมงานท่ีร่วมกนัด าเนินงาน อีกทั้งส่งผลต่อพนกังานอ่ืน ๆ 

ในองคก์รอาจเกิดความลงัเลและไม่มัน่ใจในการปรับปรุงต่อไป จะท าใหส่ิ้งท่ีก าลงัสร้างหรืออาจจะ

เคยสร้างไวห้ยดุชะงกัหรือลม้เลิกได ้และหากไม่มีการประเมินผลอยา่งจริงจงัจะท าให้ไม่เขา้ใจ

เก่ียวกบัผลดีผลกระทบท่ีเกิดข้ึน และอาจส่งผลกระทบอ่ืน ๆ ต่อองคก์รตามมา เช่น การลดสินคา้คง

คลงัมากเกินไปจนอาจมีความเส่ียงท่ีจะส่งงานใหแ้ก่ลูกคา้ไม่ทนั เป็นตน้ ซ่ึงตวัช้ีวดัท่ีจะใชใ้นการ

ประเมินและติดตามผลนั้น จะตอ้งถูกก าหนดข้ึนตั้งแต่เร่ิมด าเนินการและตอ้งสอดคลอ้งกบั

วตัถุประสงคเ์พื่อใหส้ามารถใชใ้นการประเมินผลงานไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ ควรมีทั้งท่ีเป็นดา้น

การเงินและไม่ใช่การเงิน (ประดิษฐ ์วงศม์ณีรุ่ง และคณะ, 2552; นิพนธ์ บวัแกว้, 2547) และจะตอ้ง

ระมดัระวงัโดยไม่ควรเนน้รายละเอียดของขอ้มูลหรือมีตวัช้ีวดัมากจนเกินไปเพราะอาจท าใหเ้กิด

ความยอ่ทอ้ในการด าเนินงาน แต่ก็ไม่ควรมีการปรับแต่งขอ้มูลเพื่อมุ่งหวงัตวัเลขท่ีประสบ

ความส าเร็จเพียงอยา่งเดียว เพราะไม่ไดเ้กิดผลลพัธ์ท่ีดีต่อองคก์รและถือเป็นความสูญเปล่าใหม่ท่ี

เกิดข้ึนจากการด าเนินกิจกรรม 

 4) ความเขา้ใจในหลกัการของลีนและการน าไปประยกุตใ์ช ้โดยหน่วยงานท่ีเป็นผูน้ าใน

การปรับปรุงเพื่อเปล่ียนจากการผลิตคราวละมาก ๆ ใหเ้ป็นระบบการผลิตแบบลีน หรืออาจเรียกวา่ 

“Lean Department” นั้น จะตอ้งมีความรู้ความเขา้ใจในหลกัการและเคร่ืองมือของลีนเป็นอยา่งดี 

เพื่อใหส้ามารถน าเคร่ืองมือเหล่านั้นมาใชใ้นการวิเคราะห์สายการผลิต หรือหน่วยงาน และ

ด าเนินการปรับปรุงไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพสูงสุด และตอ้งสามารถอธิบายถึงขอ้ดีขอ้ดอ้ยของการท า

ระบบการผลิตแบบลีนไดเ้ป็นอยา่งดี เพื่อเป็นการเพิ่มเติมทกัษะใหก้บัพนกังานระดบัปฏิบติัการและ

หวัหนา้งานในพื้นท่ีท่ีมีการท าระบบลีน เพราะบุคคลเหล่าน้ีจะเป็นผูข้บัเคล่ือนให้ระบบลีนท่ีถูก

สร้างข้ึนสามารถด าเนินต่อไปและมีการพฒันาปรับปรุงอยา่งต่อเน่ืองได ้และในช่วงของการเร่ิมตน้

ระบบลีน กลุ่มคนในหน่วยงานน้ีจะเป็นกลุ่มคนท่ีจะตอ้งสร้างความน่าเช่ือถือใหเ้กิดข้ึนเพื่อให้เกิด

ความมัน่ใจและความร่วมมือร่วมใจอยา่งเตม็ท่ีในการขยายผลระบบลีนต่อไปทัว่ทั้งองคก์ร 

 5) การฝึกอบรมและถ่ายทอดความรู้ โดยจะตอ้งมีการอบรมและใหค้วามรู้แก่พนกังานทุก

ระดบัตั้งแต่ผูบ้ริหารจนถึงพนกังานระดบัปฏิบติัการ ทั้งส่วนงานท่ีไดรั้บเลือกเป็นพื้นท่ีในการเร่ิม
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ด าเนินงานและในส่วนท่ีเก่ียวขอ้งทั้งหมด โดยในระดบัผูบ้ริหารนอกจากจะตอ้งมีความรู้พื้นฐานทั้ง

ในเร่ืองของเคร่ืองมือและเทคนิคท่ีตอ้งใชใ้นการปรับปรุงแลว้ ยงัตอ้งท าความเขา้ใจถึงบทบาท

หนา้ท่ีของผูบ้ริหารในฐานะท่ีเป็นผูท่ี้จะตอ้งมีส่วนในการช่วยผลกัดนัและตดัสินใจในกรณีท่ีตอ้งมี

การเปล่ียนแปลงท่ีมีขอบเขตกวา้ง ๆ หรืออาจมีผลกระทบต่อลูกคา้ และซพัพลายเออร์ ในส่วนของ

พนกังานและหวัหนา้งานก็จะตอ้งไดรั้บการอบรมตั้งแต่การท าความเขา้ใจถึงประโยชน์ของการท า

ระบบลีนวา่มีผลดีต่อตวัพนกังานและองคก์รอยา่งไรบา้ง รวมถึงแนวคิดการปรับปรุงต่าง ๆ เพื่อให้

เกิดไอเดียในการปรับปรุงท่ีเป็นรูปธรรมท่ีหนา้งานของตนเอง (สุรธนัย ์ปาละพรพิสุทธ์ิ, 2560) เนน้

การปรับปรุงตามขอ้เสนอแนะของคนหนา้งานเพื่อใหเ้กิดประโยชน์ต่อพนกังานโดยตรงและมี

แรงจูงใจในการน าเสนอการปรับปรุงต่อไป 

 6) การสร้างวฒันธรรมองคก์ร ซ่ึงเป็นส่ิงท่ีเป็นเอกลกัษณ์เฉพาะของแต่ละองคก์ร ไม่

สามารถลอกเลียนแบบกนัไดโ้ดยง่าย ตอ้งเกิดจากการสร้างข้ึนขององคก์รนั้น ๆ เร่ิมตน้ตั้งแต่

ปรัชญาในการคิดและการท างานท่ีถูกตอ้ง มีความตอ้งการท่ีจะเปล่ียนใหเ้ป็นองคก์รท่ีมีวฒันธรรม

การผลิตแบบลีนอยา่งแทจ้ริง โดยจะตอ้งวางแผนงานในระยะยาวและเร่ิมตน้ปรับเปล่ียนวสิัยทศัน์ 

วธีิการคิด การวางกลยทุธ์ การใชเ้คร่ืองมือ การก าหนดตวัช้ีวดั และการบริหารงานต่าง ๆ เพื่อ

วางรากฐานให้แก่องคก์รสามารถขบัเคล่ือนไดด้ว้ยระบบ มิใช่หายไปเพียงเพราะการเปล่ียน CEO 

หรือพนกังานเก่าลาออกไป จึงจะท าใหเ้กิดการสืบทอดจากรุ่นสู่รุ่นไดอ้ยา่งต่อเน่ือง และเกิดเป็น

องคก์รท่ีมีวฒันธรรมการผลิตแบบลีนไดใ้นท่ีสุด (ประดิษฐ ์วงศม์ณีรุ่ง และคณะ, 2552) 

 

ข้อมูลธุรกจิยานยนต์ในเขตอตุสาหกรรมภาคตะวนัออก 

 ข้อมูลการพฒันานิคมอุตสาหกรรมในพืน้ทีโ่ครงการเขตพฒันาพเิศษภาคตะวนัออก 

 ส าหรับเขตอุตสาหกรรมในภาคตะวนัออกนั้น โครงการ “อีสเทิร์นซีบอร์ด” ถือเป็นการ

ลงทุนในโครงสร้างพื้นฐานขนาดใหญ่เพื่อเพิ่มขีดความสามารถในการแข่งขนัของประเทศและ

ดึงดูดนกัลงทุนต่างชาติ และภายใตโ้ครงสร้างการพฒันาท่ีเขม้แขง็ดงักล่าวจะผลกัดนัใหป้ระเทศ

เพิ่มความสามารถในการแข่งขนัและท าใหเ้ศรษฐกิจของไทยเติบโตไดใ้นระยะยาว ซ่ึงเม่ือแนวโนม้

อุตสาหกรรมทัว่โลกเร่ิมเปล่ียนทิศทาง จึงเป็นปัจจยัส าคญัใหภ้าครัฐบาลของไทยตอ้งมีการ

ปรับเปล่ียนเพื่อรองรับอุตสาหกรรมของโลกในอนาคต โครงการพฒันาระเบียงเศรษฐกิจภาค

ตะวนัออก (EEC) ภายใตก้ารยกระดบัการพฒันาประเทศไปสู่ยคุ “ประเทศไทย 4.0” จึงเกิดข้ึนเพื่อ

สานต่อความส าเร็จจากแผนพฒันาเศรษฐกิจภาคตะวนัออก (Eastern Seaboard) ซ่ึงด าเนินงานมา
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ตลอดกวา่ 30 ปีท่ีผา่นมา โดยมีเป้าหมายหลกัในการส่งเสริมการลงทุนซ่ึงจะเป็นการยกระดบั

อุตสาหกรรมของประเทศ เพิ่มความสามารถในการแข่งขนัใหเ้ศรษฐกิจของไทยเติบโตอยา่ง

ต่อเน่ือง โดยในระยะแรกจะเป็นการยกระดบัพื้นท่ีในเขต 3 จงัหวดัคือ ชลบุรี ระยอง และ

ฉะเชิงเทรา ให้เป็นพื้นท่ีเขตเศรษฐกิจพิเศษภาคตะวนัออกเพื่อรองรับการขบัเคล่ือน เศรษฐกิจอยา่ง

เป็นระบบและมีประสิทธิภาพมากยิง่ข้ึน (ส านกังานบริหารนโยบายของนายกรัฐมนตรี, 2561) 

 ในปัจจุบนั พื้นท่ีโครงการเขตพฒันาพิเศษภาคตะวนัออกเป็นพื้นท่ีท่ีมีนิคมอุตสาหกรรม

ตั้งอยูม่ากท่ีสุดถึง 30 แห่ง จากจ านวนนิคมอุตสาหกรรมทั้งหมด 54 แห่งทัว่ประเทศไทย (การนิคม

อุตสาหกรรมแห่งประเทศไทย, 2559) และเป็นพื้นท่ีท่ีไดรั้บความสนใจจากนกัลงทุนอยา่งมาก 

เน่ืองจากในภาคตะวนัออกมีความพร้อมและศกัยภาพในการเติบโตท่ีสูง มีระบบโครงข่ายเช่ือมโยง

การผลิตจากโครงการพฒันาพื้นท่ีบริเวณชายฝ่ังทะเลตะวนัออก (Eastern Seaboard Development 

Program Program) นอกจากน้ี ยงัมีศกัยภาพในดา้นการขนส่งท่ีสะดวก ทั้งทางถนนท่ีเช่ือมโยงกบั

ทางพิเศษมอเตอร์เวยแ์ละบูรพาวถีิ ทางอากาศท่ีไม่ไกลจากสนามบินสุวรรณภูมิและสนามบินอู่

ตะเภา และทางทะเลท่ีใกลก้บัท่าเรือแหลมฉบงัและมาบตาพุด ซ่ึงถือวา่มีความพร้อมในดา้น

โครงสร้างพื้นฐานและระบบสาธารณูปโภคเป็นอยา่งมาก จึงเป็นส่ิงท่ีท าใหน้กัลงทุนมีความเช่ือมัน่

จนเกิดเป็นการกระจุกตวัของอุตสาหกรรมในพื้นท่ีภาคตะวนัออก (พุทธชาด ลุนค า, 2561) 

 

 ทศิทางของธุรกจิยานยนต์ในพืน้ทีโ่ครงการเขตพฒันาพเิศษภาคตะวนัออก 

 จากการประสบความส าเร็จในการเพิ่มศกัยภาพของอุตสาหกรรมยานยนตข์องไทยในช่วง 
5 ทศวรรษ ท าให้รัฐมองเห็นโอกาสในการเติบโตและความสามารถในการขบัเคล่ือนเศรษฐกิจ แต่
ในปัจจุบนัท่ีเป็นยคุของอุตสาหกรรม 4.0 เพื่อใหมี้ความสามารถในการแข่งขนัในระดบัโลกไดน้ั้น 
อุตสาหกรรมยานยนตไ์ทยจะตอ้งมีการปรับตวัและเตรียมความพร้อมเพื่อเขา้สู่สภาวะการแข่งขนั
ของ Global supply chain ท่ีไม่ใช่แค่เพียงการเป็นฐานการผลิตของโลกเท่านั้น หากแต่ยงัตอ้งมุ่งเนน้
การพฒันาผลิตภณัฑแ์ละการวจิยั ทั้งในดา้นเทคโนโลย ีการประหยดัพลงังาน เป็นมิตรต่อ
ส่ิงแวดลอ้มและการควบคุมมลพิษ ยกระดบัมาตรฐานความปลอดภยัและนวตักรรมต่าง ๆ เพื่อ
ดึงดูดใหน้กัลงทุนต่างชาติเขา้มาลงทุนในไทย ดว้ยปัจจยัดงักล่าว รัฐบาลจึงไดมี้การส่งเสริมการ
พฒันาอุตสาหกรรมยานยนตโ์ดยก าหนดเป็นนโยบายต่าง ๆ เพื่อใชเ้ป็นกลไกในการขบัเคล่ือน
อุตสาหกรรมยานยนตไ์ทยใหแ้ข่งขนัในตลาดโลกไดอ้ยา่งย ัง่ยนื โดยวสิัยทศัน์ของสถาบนัยานยนต ์
ตามแผนแม่บทอุตสาหกรรมยานยนต ์พ.ศ. 2555-2559 ท่ีวา่ “ประเทศไทยเป็นฐานการผลิตยานยนต์
โลกพร้อมดว้ยห่วงโซ่อุปทานท่ีสร้างมูลค่าเพิ่มในประเทศและเป็นมิตรกบัส่ิงแวดลอ้ม (Thailand is 
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a global green automotive production base with strong domestic supply chains which create high 
value added for the country)” (สถาบนัยานยนตไ์ทย, 2555) จะมองวสิัยทศัน์ในอีก 10 ปีขา้งหนา้ 
คือในปี พ.ศ. 2564 จะมุ่งเนน้การพฒันายกระดบัความสามารถในการแข่งขนัของอุตสาหกรรมยาน
ยนตไ์ทยใหก้า้วสู่ความเป็นเลิศจากระดบัเอเชียสู่ระดบัโลก ซ่ึงมีความเป็นมิตรกบัส่ิงแวดลอ้ม มีการ
ควบคุมคุณภาพตรงตามมาตรฐานยานยนตร์ะดบัสากล ซ่ึงใหค้วามส าคญักบัความปลอดภยัและมุ่ง
สร้างประโยชน์ให้เกิดกบัประเทศ โดยการสร้างมูลค่าเพิ่มภายในโซ่อุปทานของอุตสาหกรรมยาน
ยนต ์ 
 จากการก าหนดวสิัยทศัน์ดงักล่าว ท าใหส้ามารถมองเห็นถึงแนวโนม้การเติบโตของธุรกิจ
ยานยนตโ์ดยเฉพาะในพื้นท่ีโครงการเขตพฒันาพิเศษภาคตะวนัออก ซ่ึงเป็นแผนยทุธศาสตร์ภายใต้
แนวทางประเทศไทย 4.0 โดยธุรกิจยานยนตก์็เป็น 1 ใน 10 อุตสาหกรรมหลกัท่ีโครงการเขตพฒันา
พิเศษภาคตะวนัออกจะใหก้ารสนบัสนุน คาดการณ์วา่ในเวลาอนัใกลน้ี้ เขตพฒันาพิเศษภาค
ตะวนัออกจะเป็นศูนยร์วม (Hub) ของประเทศไทยในการด าเนินการและขยายฐานของธุรกิจยาน
ยนตโ์ดยสามารถแบ่งโครงสร้างของผูป้ระกอบการยานยนตใ์นพื้นท่ีภาคตะวนัออกไดเ้ป็น 2 กลุ่ม
ใหญ่ ดงัน้ี 

 1) กลุ่มกิจกรรมหลกั (Core Activity) ซ่ึงเป็นอุตสาหกรรมปลายน ้า ไดแ้ก่ ผูป้ระกอบ

เคร่ืองยนตแ์ละผูผ้ลิตช้ินส่วนยานยนตท่ี์ส่งใหผู้ป้ระกอบรถยนตโ์ดยตรง (Original Equipment 

Manufacturing: OEM) ซ่ึงส่วนใหญ่เป็นบริษทัต่างชาติ และบริษทัท่ีร่วมทุนกบัต่างชาติ หรืออาจ

เรียกไดว้า่เป็นผูผ้ลิตช้ินส่วนระดบับน (Tier 1) 

 2) กลุ่มกิจกรรมสนบัสนุน (Support activities) หรืออาจเรียกไดว้า่ผูผ้ลิตช้ินส่วนระดบัล่าง 

(Tier 2) ไดแ้ก่ กลุ่มผูท้  าหนา้ท่ีจดัหาวตัถุดิบใหแ้ก่ผูผ้ลิตช้ินส่วนระดบับน และกลุ่มผูผ้ลิตช้ินส่วน

รายยอ่ยท่ีรับจา้งกลุ่มผูผ้ลิตช้ินส่วนระดบับนใหท้ าการผลิตช้ินส่วนป้อนให ้โดยแบ่งออกเป็นกลุ่ม

อุตสาหกรรมสนบัสนุนดา้นวตัถุดิบและช้ินส่วนประกอบยอ่ย  ไดแ้ก่  อุตสาหกรรมเคร่ืองหนงั  

พลาสติก ยาง เหล็ก ไฟฟ้าและอิเล็กทรอนิกส์ กระจก  อุตสาหกรรมสีและชุบผวิ  อุตสาหกรรม 

ปิโตรเคมี และกลุ่มอุตสาหกรรมสนบัสนุนดา้นการผลิต ไดแ้ก่  การข้ึนรูป (Mould & Die) การชุบ

แขง็ (Forging) การหล่อ (Casting) การเจียรนยั (Grinding) การอบผวิ (Surface Treatment) เป็นตน้ 

(กรมพฒันาฝีมือแรงงาน, 2555) จะเห็นไดว้า่หากมีการขยายตวัของความตอ้งการยานยนตเ์พิ่มมาก

ข้ึนทั้งในส่วนท่ีเป็นรถยนตส์ าเร็จรูปประเภทต่าง ๆ และความตอ้งการของช้ินส่วนยานยนต ์จะ

ส่งผลต่ออุตสาหกรรมยานยนตต์ลอดทั้งห่วงโซ่อุปทาน ซ่ึงมีอุตสาหกรรมท่ีเก่ียวขอ้งเป็นจ านวน

มาก อนัจะเป็นผลดีต่อภาพรวมของภาคเศรษฐกิจภายในประเทศอยา่งต่อเน่ือง 
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 เน่ืองจากลกัษณะเฉพาะของอุตสาหกรรมยานยนตท่ี์จะมีการแบ่งกนัท า กล่าวคือ ในหน่ึง

บริษทัจะมีความถนดัโดดเด่นในช้ินส่วนประเภทใดประเภทหน่ึงหรือในกระบวนการใดกระบวน

หน่ึง ท าใหผู้ผ้ลิตช้ินส่วนทั้งระดบับนและระดบัล่างมีอยูเ่ป็นจ านวนมาก ประกอบกบัการแข่งขนัใน

ปัจจุบนัมีมากข้ึนทั้งในดา้นของตน้ทุน เทคโนโลยแีละนวตักรรมซ่ึงส่วนใหญ่ถูกคิดคน้มาจาก

บริษทัผูป้ระกอบรถยนต ์ท าใหบ้ริษทัผูป้ระกอบรถยนตมี์ทางเลือกและอ านาจในการต่อรองไดม้าก 

ดว้ยเหตุน้ี หากบริษทัผูผ้ลิตช้ินส่วนตอ้งการท่ีจะรักษาฐานลูกคา้หรือพฒันาความสามารถในการ

แข่งขนัของธุรกิจของตนไวก้็จะตอ้งมีการปรับตวัใหท้นักบัการเปล่ียนแปลงท่ีมิใช่เพียงการเพิ่มขีด

ความสามารถในดา้นเทคโนโลยแีละนวตักรรมเท่านั้น แต่ในเร่ืองของการบริหารจดัการดา้นอ่ืน ๆ 

ก็จ  าเป็นตอ้งมีการปรับตวัเช่นกนั ซ่ึงการท าระบบลีนถือเป็นหน่ึงในนวตักรรมของระบบบริหาร

จดัการการผลิตท่ีมีการน ามาประยกุตใ์ชก้นัอยา่งแพร่หลายในยคุของอุตสาหกรรม 4.0 และมกัจะ

ไดรั้บการยอมรับหากสามารถปฏิบติัไดอ้ยา่งเป็นรูปธรรม เพราะเป็นระบบท่ีตอ้งอาศยัความร่วมมือ

ร่วมใจจากพนกังานทุกคนทุกระดบัภายในองคก์ร และหากไม่ปฏิบติัต่อเน่ืองอยา่งจริงจงัก็อาจจะ

ลม้เหลวในภายหลงัหรืออาจเกิดผลกระทบดา้นอ่ืน ๆ ตามมาได ้ดงันั้น หากตอ้งการเร่ิมท าระบบลี

นภายในองคก์รจะตอ้งมีการทบทวนและวางแผนเป็นอยา่งดี เพื่อใหส้ามารถด าเนินการไดอ้ยา่ง

ราบร่ืนและประสบความส าเร็จไดต้ามเป้าหมาย 

 

งานวจิัยทีเ่กีย่วข้อง 

 งานวจัิยในประเทศ 
 เกรียงไกร หวงัวานิชกิจ (2549) ศึกษาถึงปัจจยัท่ีช่วยสนบัสนุนการน าแนวคิด Lean Six 
Sigma ไปใชใ้นองคก์รธุรกิจ เพื่อใชเ้ป็นแนวทางใหแ้ก่ธุรกิจท่ีตอ้งการจะเร่ิมน าระบบลีนและ Six 
Sigma เขา้ไปผสมผสานใชเ้พื่อเพิ่มผลก าไร เน่ืองจากแนวคิดการท าธุรกิจและแนวโนม้ความ
เปล่ียนแปลงจากความตอ้งการของลูกคา้ เทคโนโลย ีและสังคมการส่ือสารในปัจจุบนัไดผ้ลกัดนัให้
เกิดแนวคิดการรวมตวัน้ีข้ึน โดยมีวตัถุประสงคห์ลกัเพื่อใชเ้ป็นแนวทางใหเ้กิดการปรับปรุงเพื่อ
ตอบสนองความพึงพอใจของลูกคา้ ตน้ทุน คุณภาพ ความสามารถในการผลิต และการลงทุนของ
กิจการ จากการวิเคราะห์ผล พบวา่ดชันีช้ีวดัความส าเร็จในการน าระบบ Lean Six Sigma ไป
ประยกุตใ์ชท่ี้มีความส าคญัล าดบัแรก คือ ดา้นความมีประสิทธิภาพของระบบและกระบวนการผลิต 
มีน ้าหนกัมากท่ีสุดถึง 35.1% รองลงมาคือ การมีศกัยภาพในการแข่งขนั 25.5% ผลตอบแทนดา้น
การเงิน 23.8% และการตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ 15.5% ตามล าดบั และในส่วนของปัจจยั
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ท่ีสนบัสนุนต่อความส าเร็จของการประยกุตใ์ชร้ะบบ Lean Six Sigma ในภาพรวมขององคก์รมาก
ท่ีสุด ไดแ้ก่ การปรับปรุงและเปล่ียนแปลงกระบวนการ 18.9% ต่อมาคือ การประเมิน วเิคราะห์และ
ติดตามผล 17.7% บุคลากร 17.0% การฝึกอบรมและถ่ายทอดความรู้แก่พนกังาน 17% ความเขา้ใจ
ในหลกัการและความสามารถในการประยกุตใ์ช ้15.1% และการพฒันาภายในองคก์ร 14.4% 
ตามล าดบั 

 ศิริเกียรติ เจริญดว้ยศิริ (2551) ไดท้  าการศึกษาการเพิ่มประสิทธิภาพในห่วงโซ่อุปทานโดย
การใชเ้ทคนิคการผลิตแบบลีน กรณีศึกษาของอุตสาหกรรมผลิตรองเทา้ในประเทศไทย เพื่อคน้หา
ปัจจยัท่ีมีผลต่อการลดตน้ทุนในการผลิต ซ่ึงกลุ่มตวัอยา่งส่วนมากเป็นพนกังานท่ีเป็นผูริ้เร่ิมการ
ปรับเปล่ียนระบบการผลิตจากการผลิตคราวละมาก ๆ มาเป็นระบบการผลิตแบบลีนในปัจจุบนั ซ่ึง
ผลการวจิยัพบวา่ ปัจจยัท่ีมีผลต่อการลดตน้ทุนโดยการท าระบบการผลิตแบบลีน เกิดจากการวาง
นโยบายการบริหารจดัการก าลงัคน การฝึกอบรมและเปิดโอกาสใหพ้นกังานมีส่วนร่วม ความเขา้ใจ
และการประยกุตใ์ชเ้ทคนิคของระบบลีนอยา่งเหมาะสม เช่น การวางแผนผงัการไหลตามความ
ตอ้งการของลูกคา้ หรือการลดขนาดกลุ่มการผลิตเพื่อใหย้ืดหยุน่ตามปริมาณความตอ้งการของ
ลูกคา้ท่ีเปล่ียนไป ซ่ึงส่งผลต่อความพึงพอใจและความเช่ือมัน่ของลูกคา้ท่ีมีต่อองคก์ร ส่วนปัจจยั
ดา้นการควบคุมคุณภาพ และปัจจยัดา้นการจดัการเคร่ืองมือไม่มีความสัมพนัธ์ในการลดตน้ทุนตาม
ระบบการผลิตแบบลีน  

 อภิชาติ เปรมปราชญช์ยนัต ์(2551) ศึกษาเร่ืองการเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิตโดยใช้
เทคนิคการผลิตแบบลีน กรณีศึกษาโรงงานผลิตช้ินส่วนยานยนต ์มีวตัถุประสงคเ์พื่อศึกษา
เปรียบเทียบผลสัมฤทธ์ิของการประยกุตใ์ชร้ะบบการผลิตแบบลีน กบัการผลิตคราวละมาก ๆ 
(Batch Production) โดยในการด าเนินวิจยัน้ีไดมี้การเลือกกิจกรรมทางโลจิสติกส์ในโรงงานตวัอยา่ง
เพื่อศึกษาและทดลองประยกุตใ์ชร้ะบบการผลิตแบบลีน ผลการวจิยัพบวา่การประยกุตใ์ชร้ะบบลีน
ใหป้ระสิทธิผลในการลดตน้ทุนการผลิตไดม้ากกวา่การผลิตคราวละมาก ๆ ถึง 7 ใน 8 ตวัช้ีวดั
ดว้ยกนั ไดแ้ก่ มูลค่าวตัถุดิบคงคลงัในกระบวนการ มูลค่าสินคา้ส าเร็จรูปในกระบวนการ จ านวน
พนกังานท่ีใชใ้นการขนส่ง พื้นท่ีในการผลิต ปริมาณสินคา้ส าเร็จรูปในคลงัสินคา้ จ  านวนวนัเฉล่ีย
ในการจดัเก็บสินคา้ส าเร็จรูป และจ านวนรอบการขนส่งท่ีสูญเปล่า ส่วนปัจจยัท่ีมีอิทธิพลต่อ
ความส าเร็จในการลดตน้ทุนทางดา้นการผลิตจากการประยกุตใ์ชร้ะบบการผลิตแบบลีน พบวา่ การ
ท าความเขา้ใจในหลกัการของลีนของทีมงานท่ีเป็นผูน้ าระบบลีน เพื่อควบคุมคุณภาพท่ีตน้ก าเนิด
และใชเ้ทคนิคการลดขนาดกลุ่มการผลิตมีความสัมพนัธ์กบัการลดตน้ทุน ส่วนการวางผงัการ
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ปรับปรุงการผลิตและการผลิตโดยใชค้มับงัหรือระบบดึง (Pull System) ไม่มีความสัมพนัธ์กบัการ
ลดตน้ทุนการผลิต 

 อติชา วชัรานุรักษ ์(2552) ไดท้  าการศึกษาการประยกุตใ์ชลี้นในกระบวนการผลิตเส้ือผา้
ส าเร็จรูป กรณีศึกษา การผลิตเส้ือโปโลเช้ิต โดยศึกษาการน าเคร่ืองมือการผลิตแบบลีนมา
ประยกุตใ์ชง้านเพื่อลดตน้ทุนและเพิ่มประสิทธิภาพในการปฏิบติังาน ซ่ึงเคร่ืองมือท่ีน ามาประยกุต์
สามารถจดัแบ่งได ้3 ดา้น คือ 1) ดา้นการประยกุตใ์ชเ้ทคนิคของลีน เช่น การปรับเรียบ การผลิต
แบบดึง การควบคุมดว้ยสายตา 2) ดา้นการฝึกอบรม เช่น การฝึกอบรมทกัษะท่ีหลากหลายใหแ้ก่
พนกังาน การเตรียมความพร้อมเม่ือมีการปรับเปล่ียนวธีิการปฏิบติังาน 3) ดา้นการบริหาร เช่น การ
ก าหนดกิจกรรมการบ ารุงรักษาแบบทุกคนมีส่วนร่วม การร่วมกนัท ากิจกรรมไคเซนทัว่ทั้งองคก์ร 
เป็นตน้ ผลจากการประยกุตใ์ชเ้คร่ืองมือดงักล่าวพบวา่ สามารถเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตไดร้้อยละ 
16 ลดปริมาณความเสียหายในกระบวนการผลิตลงร้อยละ 8 และลดปริมาณงานคา้งระหวา่งการ
ผลิตลงร้อยละ 41 

 อรชุมา เจริญศิลป์ (2553) ไดท้  าการศึกษาเก่ียวกบัการวดัผลการน าระบบลีนมาใชใ้นการลด
ตน้ทุนและเพิ่มประสิทธิภาพในการท างานของบริษทั เบรด้ี เทคโนโลย ี(ประเทศไทย) จ ากดั พบวา่ 
องคก์รมีนโยบายการประยกุตใ์ชร้ะบบลีนทั้งในส่วนงานผลิตและส่วนงานสนบัสนุน การศึกษาเร่ิม
จากการตรวจสอบปัญหาของกระบวนการเดิมและน าเสนอแนวทางการแกไ้ข และก าหนดตวัช้ีวดั
โดยใชมู้ลค่าและประสิทธิภาพในการปฏิบติังานเป็นเกณฑก์ารวดัผลของการปรับปรุงซ่ึงเป็น
แนวทางท่ีสอดคลอ้งกบัทฤษฎีหลกัเร่ืองพื้นฐานของระบบการผลิตแบบลีน เน่ืองจากองคก์รมี
นโยบายในการบริหารจดัการตามระบบลีนอยูแ่ลว้ ท าใหพ้นกังานส่วนใหญ่ไดรั้บการฝึกอบรม
เก่ียวกบัความรู้ของระบบลีน เม่ือผูว้ิจยัไดท้  าการวิเคราะห์ปัญหาและเสนอแนวทางในการปรับปรุง
ต่าง ๆ ตามเทคนิคของลีนยิง่เป็นผลดีต่อองคก์รในการช่วยเพิ่มประสิทธิภาพการท างาน เกิดความ
พึงพอใจต่อลูกคา้ และส่งเสริมใหพ้นกังานมีความตระหนกัในการท าการปรับปรุงอยา่งต่อเน่ืองดว้ย
ตนเองอีกดว้ย ซ่ึงผลของการปรับปรุงในส่วนของการผลิต ไดแ้ก่ การลดตน้ทุนการขนส่งสินคา้ ลด
ระยะเวลาในการตรวจนบัสินคา้คงเหลือ ลดพื้นท่ีจดัเก็บวตัถุดิบ ในส่วนของแผนกสนบัสนุน ไดแ้ก่ 
แผนกบญัชี สามารถลดเวลาการปิดบญัชีได ้33% ลดเวลาในการเตรียมจ่ายค่าวตัถุดิบไดก้วา่ 50% 
ลดค่ากระดาษท่ีใชพ้ิมพใ์บจ่ายเงินเดือนได ้100% ลดค่าโทรศพัทไ์ด ้50% และสามารถเพิ่มความ
น่าเช่ือถือท่ีมีต่อผูท่ี้มาติดต่อในการใชง้านเคร่ืองแฟกซ์ได ้

 ส าเริง มีสมมนต ์(2554) ท าการศึกษาเก่ียวกบัระดบัการรับรู้ ความเขา้ใจในการลดความสูญ
เปล่า ดว้ยการผลิตแบบลีน และปัญหาของกระบวนฝึกอบรมการลดความสูญเปล่าดว้ยการผลิตแบบ
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ลีน ของพนกังานบริษทั พี.ที.จี.กรุ๊ป จ ากดั ในกระบวนการฝึกอบรมตามปัจจยัส่วนบุคคล 
ผลการวจิยัสรุปไดว้า่ พนกังานส่วนมากไดรั้บการอบรม กิจกรรม 5 ส. อยูใ่นระดบัมาก และ
พนกังานมีระดบัการรับรู้ การอบรมการลดความสูญเปล่าดว้ยการผลิตแบบลีนอยูใ่นระดบัมากทุก
ขอ้ จ าแนกไดเ้ป็น  
 1) การลดการเคล่ือนไหวท่ีไม่จ  าเป็นในการท างาน ท าใหเ้กิดการปรับปรุงพื้นท่ีปฏิบติังาน 
และเอ้ือต่อการปฏิบติังานมากข้ึน  
 2) การลดการรอคอยท่ีไม่จ  าเป็น ท าใหร้ะยะเวลาในการรอคอยวตัถุดิบ รอคอยงานระหวา่ง
กระบวนการลดลง 
 3) การลดกระบวนการท่ีขาดประสิทธิผล ท าใหส้ามารถวเิคราะห์ความผดิปกติหรือเขา้ใจ
ปัญหาของกระบวนการผลิตไดเ้ร็วข้ึน 
 4) การลดของเสียในกระบวนการและการแกไ้ขของเสีย สามารถช่วยลดขอ้ผดิพลาดและ
ของเสียได ้เน่ืองจากแนวคิดลีนคือการหยดุทนัทีเม่ือมีของเสียเกิดข้ึน 
 5) การลดการผลิตท่ีมากเกินไป ท าใหเ้ขา้ใจความตอ้งการของลูกคา้ไดอ้ยา่งชดัเจน ท าให้
ลดการผลิตท่ีมากเกินกวา่ท่ีจะขายได ้
 6) การลดการเก็บวตัถุดิบคงคลงัท่ีไม่จ  าเป็น ช่วยเพิ่มประสิทธิภาพในการจดัเก็บวตัถุดิบ 
เพื่อรองรับกบัแผนการผลิตท่ีจ าเป็นเท่านั้น 
 7) การลดความสูญเปล่าในการขนส่ง ท าใหก้ารขนส่งมีประสิทธิภาพมากข้ึน ตน้ทุนในการ
ขนส่งลดลง ส่วนการเปรียบเทียบตามปัจจยัส่วนบุคคล ผลการวจิยัพบวา่ พนกังานงานบริษทั พี.ที.
จี.กรุ๊ป จ ากดั มีระดบัการรับรู้การจากการอบรมการลดความสูญเปล่าดว้ยการผลิตแบบลีน ไม่
แตกต่างกนัอยา่งมีนยัส าคญัท่ีระดบั .05 การเปรียบเทียบความสัมพนัธ์ของกิจกรรมการอบรมเพิ่ม
ประสิทธิภาพ กบัการอบรมการการลดความสูญเปล่าดว้ยการผลิตแบบลีน พบวา่ ความสัมพนัธ์กนั
ในเชิงบวกอยา่งมีนยัส าคญัท่ีระดบั .05 

 นมสัวนิ เพียรประสิทธ์ิ (2554) ไดท้  าการศึกษาระดบัความรู้เก่ียวกบัระบบการผลิตแบบลีน 
ระดบัความพึงพอใจของพนกังาน และอิทธิพลของระดบัความรู้และความพึงพอใจในระบบการ
ผลิตแบบลีนของพนกังานระดบัปฏิบติัการฝ่ายผลิตต่อผลสัมฤทธ์ิในการน าระบบการผลิตแบบลีน
มาใชใ้นอุตสาหกรรมการผลิตเลนส์แวน่ตาพลาสติก จากกลุ่มตวัอยา่งพนกังาน 331 คน ผลการวจิยั
พบวา่ 1) ความรู้เก่ียวกบัระบบการผลิตแบบลีนของพนกังานระดบัปฏิบติัการฝ่ายผลิตใน
อุตสาหกรรมการผลิตเลนส์แวน่ตาพลาสติกอยูใ่นระดบัดี 2) ความพึงพอใจของพนกังานระดบั
ปฏิบติัการฝ่ายผลิตในอุตสาหกรรมการผลิตเลนส์แวน่ตาพลาสติก ต่อระบบการผลิตแบบลีนอยูใ่น
ระดบัดี และ 3) อิทธิพลของระดบัความรู้และความพึงพอใจในระบบการผลิตแบบลีนของพนกังาน
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ระดบัปฏิบติัการฝ่ายผลิต ต่อผลสัมฤทธ์ิในการน าระบบลีนมาใชใ้นอุตสาหกรรมการผลิตเลนส์
แวน่ตาพลาสติก พบวา่ ความรู้และความพึงพอใจมีอิทธิพลต่อผลสัมฤทธ์ิในการน าระบบการผลิต
แบบลีนมาใชใ้นอุตสาหกรรมการผลิตเลนส์แวน่ตาพลาสติก ท่ีระดบั .01 

 ภาณุพงศ ์สุนทรไชยา (2554) ไดท้  าการศึกษาปัจจยัท่ีส่งผลต่อประสิทธิภาพของระบบการ
ผลิตแบบลีนกรณีศึกษา บริษทัไทยซมัมิท โอโตพาร์ท อินดสัตรี จ  ากดั ผลการศึกษาพบวา่ ปัจจยั
ดา้นความรู้และความสามารถของทีมงานผูน้ าระบบลีน ปัจจยัดา้นความร่วมมือของทีมงาน ปัจจยั
ดา้นการจดัการองคก์ร ปัจจยัดา้นการส่ือสาร ปัจจยัดา้นการบริหาร มีผลในเชิงบวกต่อประสิทธิภาพ
ของระบบการผลิตแบบลีนในดา้นของการลดตน้ทุนและการตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ได้
อยา่งรวดเร็วมากท่ีสุด รองลงมาคือ การเพิ่มความน่าเช่ือถือใหแ้ก่องคก์ร และการสร้างขวญัก าลงัใจ
ใหแ้ก่บุคลากรในองคก์ร โดยตามความเห็นของพนกังานนั้น ในแต่ละปัจจยัมีหวัขอ้ท่ีส่งผลต่อ
ประสิทธิภาพของระบบการผลิตแบบลีนในระดบัสูงสุด ดงัต่อไปน้ี ปัจจยัดา้นความรู้และ
ความสามารถของทีมงาน คือ การท่ีทีมงานตอ้งมีทกัษะในการประยกุตใ์ชเ้ทคนิคของลีนอยา่ง
เพียงพอ ปัจจยัดา้นความร่วมมือของทีมงาน คือ การประเมินและติดตามผลอยา่งต่อเน่ือง ดา้นการ
จดัการองคก์ร คือ การก าหนดหนา้ท่ีรับผดิชอบท่ีชดัเจน ดา้นการส่ือสาร คือ ตอ้งมีการประสานงาน
ท่ีดี เพื่อไม่ใหเ้กิดการสับสนในการด าเนินงาน ดา้นการบริหาร คือ ผูบ้ริหารมีการผลกัดนัให้
สามารถด าเนินงานไดต้ามแผนอยา่งจริงจงั 

 ยอดชาย ช านาญ (2554) ท าการศึกษาอิทธิพลขององคก์รแห่งการเรียนรู้ท่ีมีต่อความรู้ เจต
คติ เก่ียวกบัระบบการผลิตแบบลีน กรณีศึกษา บริษทั ทรานซิชัน่ส์ ออ็พทิคลั (ประเทศไทย) จ ากดั 
และความสัมพนัธ์ระหวา่งความรู้และเจตคติเก่ียวกบัระบบการผลิตแบบลีน โดยศึกษาจากพนกังาน
ท่ีเป็นกลุ่มตวัอยา่ง 200 คน ผลการวจิยัพบวา่ 1) พนกังานมีความรู้และเจตคติเก่ียวกบัระบบการผลิต
แบบลีน อยูใ่นระดบัดี 2) พลวตัการเรียนรู้ การปรับเปล่ียนองคก์ร และการเพิ่มอ านาจบุคคล มี
อิทธิพลต่อระดบัความรู้เก่ียวกบัระบบการผลิตแบบลีน 3) การเพิ่มอ านาจบุคคล และการจดัการ
ความรู้ มีอิทธิพลต่อระดบัเจตคติเก่ียวกบัระบบการผลิตแบบลีน 4) ความรู้และเจตคติของพนกังาน 
มีความสัมพนัธ์กนัทางบวกในระดบัปานกลาง ท่ีระดบันยัส าคญัทางสถิติ .01 โดยมีค่า r เท่ากบั .58 

 วลิาสินี พนัธ์พวง (2554) ศึกษาการใชร้ะบบ Lean Management System ในการเพิ่ม
ประสิทธิภาพกระบวนการผลิตของโรงงานตวัอยา่งในการขนถ่ายวตัถุดิบเขา้สู่กระบวนการผลิต 
เพื่อป้องกนัการเบิกวตัถุดิบผิดพลาดและลดพื้นท่ีจดัเก็บวตัถุดิบ รวมทั้งการลดจ านวนงาน
หมุนเวยีนในกระบวนการ และลดเวลาในการจดัเตรียมวตัถุดิบเขา้สู่กระบวนการประกอบโดยใช้
หลกัของความสูญเปล่า 7 ประการ เพื่อใชใ้นการคน้หาสาเหตุของปัญหา ผลท่ีไดรั้บคือ ท าให้
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ประสิทธิภาพในการท างานเพิ่มข้ึน โดยสามารถลดเวลาในการคน้หาช้ินงานไดเ้ฉล่ียเดือนละ 21.9 
ชัว่โมง รวมผลการปรับปรุง สามารถลดตน้ทุนได ้184,338 บาทต่อปี นอกจากการท าการปรับปรุง
ดงักล่าวจนประสบความส าเร็จแลว้ ยงัไดท้  าการส ารวจถึงปัจจยัท่ีส่งผลต่อการน าระบบลีนเขา้ไป
ประยกุตใ์ชใ้นองคก์ร ผลการวจิยัพบวา่ ในดา้นของนโยบาย พนกังานมีความเห็นเก่ียวกบัความ
เหมาะสมของระบบการผลิตลีนต่อนโยบายของบริษทัในระดบัมากท่ีสุด ในบริบทของการมุ่งมัน่
พฒันาองคก์ร ส่วนในบริบทของการท าใหสิ้นคา้มีคุณภาพ สามารถส่งมอบไดต้รงเวลา และ
ส่งเสริมต่อความพึงพอใจของลูกคา้อยูใ่นระดบัมาก ในดา้นของการบริหารทรัพยากร พนกังานมี
ความเห็นเก่ียวกบัสถานท่ี ระยะเวลา และเอกสารท่ีใชใ้นการฝึกอบรมเก่ียวกบัระบบการผลิตแบบ
ลีนมีความเหมาะสมต่อการพฒันาบุคลากรในระดบัมาก ส่วนในดา้นเน้ือหาท่ีใชใ้นการฝึกอบรมอยู่
ในระดบัปานกลาง  ในดา้นของความรู้ความสามารถของบุคลากร พนกังานมีความเห็นเก่ียวกบั
ประสบการณ์ในการท างานของตนเองท่ีเหมาะสมกบัการท างานในองคก์รท่ีมีระบบการผลิตแบบ
ลีนในระดบัมากท่ีสุด ส่วนทกัษะและความสามารถในการปฏิบติังานอยูใ่นระดบัมาก ในดา้นการ
ส่ือสาร พนกังานมีความเห็นเก่ียวกบัวธีิการ อุปกรณ์ และสรรถนะของอุปกรณ์ท่ีใชใ้นการส่ือสารท่ี
เหมาะสมกบัระบบการผลิตแบบลีนในระดบัมาก ในดา้นของทศันคติของพนกังาน พบวา่ พนกังาน
มีความเห็นวา่ระบบการผลิตแบบลีนสามารถช่วยลดความผดิพลาดจากเคร่ืองจกัรท่ีใชใ้นการผลิต 
และช่วยเพิ่มผลผลิตไดใ้นระดบัมากท่ีสุด ส่วนการช่วยลดปริมาณงานรอระหวา่งกระบวนการ ลด
ปริมาณวตัถุดิบท่ีรอเขา้สู่กระบวนการ ลดความผิดพลาดของการปฏิบติังานของพนกังาน ลดเวลาท่ี
ใชใ้นการผลิต ลดค่าใชจ่้ายในการสั่งซ้ือวตัถุดิบ ลดค่าใชจ่้ายในการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรอยูใ่น
ระดบัมาก ส่วนการช่วยลดเวลาการรอคอยระหวา่งกระบวนการ และการลดตน้ทุนท่ีเกิดจากการน า
งานวนกลบัไปท าใหม่ไดอ้ยูใ่นระดบัปานกลาง ซ่ึงปัจจยัต่าง ๆ ท าใหเ้กิดการประยกุตใ์ชร้ะบบการ
ผลิตแบบลีนไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพในองคก์รและลดตน้ทุนไดจ้ริง 

 ธนรัตน์ ครุวรรณเจริญ (2555) ไดว้เิคราะห์อิทธิพลของปัจจยัท่ีมีผลต่อความสามารถในการ
แข่งขนัของอุตสาหกรรมทั้ง 6 ปัจจยั พบวา่ปัจจยัดา้นคุณภาพ ตน้ทุนการผลิต โลจิสติกส์ การ
จดัการทรัพยากรมนุษย ์และนวตักรรม มีความสัมพนัธ์และเป็นตวัขบัเคล่ือนใหเ้กิดผลิตภาพอยา่งมี
นยัส าคญั โดยปัจจยัดา้นผลิตภาพ คุณภาพและตน้ทุนการผลิต มีอิทธิพลอยา่งมากต่อความสามารถ
ในการแข่งขนัของอุตสาหกรรมร้อยละ 84.3 และปัจจยัทั้ง 6 มีความสัมพนัธ์ต่อกนัในเชิงโครงสร้าง
ร้อยละ 91 และเม่ือน าระบบการผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing System) ซ่ึงประกอบดว้ย
เทคนิคการปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง (KAIZEN) การผลิตแบบทนัเวลาพอดี (JIT) กิจกรรมกลุ่ม
คุณภาพ (QCC) และการซ่อมบ ารุงแบบทวผีล (TPM) มาใชก้ าจดัความสูญเปล่า ปรับปรุง
กระบวนการผลิตอยา่งต่อเน่ืองเพื่อพฒันาคุณภาพและมาตรฐานการปฏิบติังาน โดยการก าหนดเป็น
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นโยบายในการด าเนินงานท่ีชดัเจนของทั้ง 6 ปัจจยั รวมทั้งการพฒันาทกัษะในการด าเนินงานใหแ้ก่
พนกังาน เพื่อให้เกิดการมีส่วนร่วมทัว่ทั้งองคก์ร จะส่งผลใหต้น้ทุนการผลิตลดลง มีความรวดเร็ว
และถูกตอ้งของการผลิตมากยิง่ข้ึน ท าใหส้ามารถตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ได ้และการ
พฒันาทกัษะฝีมือแรงงานเพื่อรองรับการเปล่ียนแปลงของเทคโนโลยแีละนวตักรรมต่าง ๆ ท่ีก าลงั
จะเขา้มา เป็นแนวทางท่ีใชเ้พิ่มความสามารถในการแข่งขนัของอุตสาหกรรมช้ินส่วนยานยนตไ์ทย
ได ้

 ศิรัตน์ แจง้รักษส์กุล (2555) ไดท้  าการศึกษาปัจจยัท่ีมีผลต่ออุตสาหกรรมขนาดกลางและ
ขนาดยอ่มในการมุ่งสู่ระบบการผลิตแบบลีน เพื่อเพิ่มขีดความสามารถในการแข่งขนัใหแ้ก่องคก์ร 
โดยการพิจารณาจากคุณค่าในการด าเนินงานเพื่อมุ่งตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ เพิ่มคุณค่า
ในสินคา้และบริการ ขจดัความสูญเปล่าและเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการ ท าใหส้ามารถลด
ตน้ทุน เพิ่มผลก าไรและท าใหธุ้รกิจขนาดกลางและขนาดยอ่มสามารถแข่งขนัไดน้ั้น พบวา่ 
พนกังานมีความคิดเห็นต่อปัจจยัท่ีท าใหเ้กิดความส าเร็จในการน าระบบการผลิตแบบลีนมาใชใ้น
สถานประกอบการ คือ ดา้นการไดรั้บค าปรึกษาจากผูท่ี้มีความช านาญเป็นปัจจยัท่ีส่งผลมากท่ีสุด 
รองลงมาคือ ดา้นการไดรั้บการสนบัสนุนจากผูบ้ริหาร และการฝึกอบรมความรู้ ตามล าดบั และจาก
การศึกษายงัพบวา่ปัจจยัเหล่าน้ีมีความสัมพนัธ์ในเชิงบวกต่อความส าเร็จของการท าระบบลีนทั้งใน
อุตสาหกรรมขนาดกลางและขนาดยอ่ม แต่เม่ือแยกพิจารณาตามระดบัของพนกังาน พบวา่ 
พนกังานในระดบัปฏิบติัการมีความเห็นวา่การไดรั้บค าปรึกษาจากผูท่ี้มีความช านาญเป็นปัจจยัท่ี
ส่งผลมากท่ีสุด แต่ในส่วนของพนกังานระดบัหวัหนา้งานข้ึนไปมีความเห็นวา่การไดรั้บการ
สนบัสนุนจากผูบ้ริหารเป็นปัจจยัท่ีส่งผลมากท่ีสุด และเม่ือแยกพิจารณาตามขนาดของกิจการ พบวา่ 
พนกังานในสถานประกอบการท่ีเป็นกิจการขนาดเล็กมีความเห็นวา่การไดรั้บค าปรึกษาจากผูท่ี้มี
ความช านาญเป็นปัจจยัท่ีส่งผลมากท่ีสุด แต่ในส่วนของพนกังานในสถานประกอบการท่ีเป็นกิจการ
ขนาดกลางมีความเห็นวา่การไดรั้บการสนบัสนุนจากผูบ้ริหารเป็นปัจจยัท่ีส่งผลมากท่ีสุด 

 กิตติพล มุกดาเจริญชยั และสวสัด์ิ วรรณรัตน์ (2556)ไดศึ้กษาปัจจยัท่ีส่งผลกระทบต่อ
ประสิทธิภาพการท างานของการผลิตแบบลีนในอุตสาหกรรมยานยนตโ์ดยใชโ้มเดลสมการ
โครงสร้าง โดยกลุ่มตวัอยา่ง คือ พนกังานฝ่ายผลิตของบริษทัโตโยตา้ (บา้นโพธ์ิ) และบริษทันิสสัน 
(บางนา) ซ่ึงเป็นองคก์รท่ีมีการท าระบบลีนเป็นวฒันธรรมองคก์รอยูแ่ลว้ เพื่อศึกษาความสัมพนัธ์
ของการใหค้วามรู้และการฝึกอบรม การส่ือสารระหวา่งผูบ้ริหารและพนกังานภายในองคก์ร การมี
ส่วนร่วมและเจคติของพนกังาน  ต่อการวดัผลการด าเนินงานตามแนวคิดการผลิตแบบลีน กล่าวคือ
สามารถเพิ่มความไดเ้ปรียบทางดา้นการแข่งขนั ไม่วา่จะเป็นเร่ืองของตน้ทุนท่ีต ่ากวา่ การ



45 
 
ตอบสนองต่อความตอ้งการของลูกคา้อยา่งรวดเร็ว ความยืดหยุน่ในการผลิต ผลการศึกษาพบวา่ การ
ส่ือสารภายในองคก์รสามารถแสดงถึงความสามารถในการเพิ่มประสิทธิภาพในการท างานได ้แต่
ส่งผลไม่มากนกัอาจเกิดจากภายในองคก์รมีการใหข้อ้มูลท่ีดีมากอยูแ่ลว้พนกังานไม่ไดต้ระหนกัวา่
หากขาดขอ้มูลจะเกิดการท างานท่ียุง่ยากเพียงใด การใหค้วามรู้และการอบรมแก่พนกังานจากขอ้มูล
ท่ีใชใ้นการวจิยันั้นไม่ไดแ้สดงใหเ้ห็นวา่มีผลต่อการด าเนินงาน เน่ืองจากก่อนการท างานพนกังานมี
การฝึกอบรมท่ีพร้อมต่อการท างานแลว้ การมีส่วนร่วมและเจคติของพนกังานส่งผลต่อการ
ด าเนินงานซ่ึงสอดคลอ้งกบัขอ้มูลเชิงประจกัษ ์

 ทิวาพร สิงห์นอ้ย (2557) ไดท้  าการพฒันาผูส่้งมอบในโรงงานผลิตช้ินส่วนรถยนตต์วัอยา่ง
จ านวน 4 กลุ่ม โดยการใหโ้รงงานตวัอยา่งท าระบบลีน และท าการวดัประสิทธิผลก่อนและหลงัการ
ส่งมอบ โดยวธีิการด าเนินการพฒันามีขั้นตอนดงัน้ี 1) ตรวจประเมินโรงงานตวัอยา่งก่อนการ
ด าเนินการ 2) ก าหนดแนวทางการพฒันาร่วมกบัทีมงานและผูบ้ริหารของโรงงานตวัอยา่ง 3) 
ฝึกอบรมความรู้เก่ียวกบัลีนใหแ้ก่พนกังานของโรงงานตวัอยา่ง 4) ก าหนดแนวทางการสนบัสนุน
ใหแ้ก่ผูบ้ริหารของโรงงานตวัอยา่ง 5) เขา้ร่วมท าการปรับปรุงและใหค้  าปรึกษา 6) ตรวจประเมิน
ตามหวัขอ้ท่ีก าหนดไว ้ผลของการพฒันาพบวา่ ประสิทธิภาพการส่งมอบหลงัการพฒันาใหผ้ลใน
เชิงบวกดา้นประสิทธิภาพการส่งมอบท่ีดีข้ึน ส่งผลดีอยา่งยิง่กบัโรงงานตวัอยา่งในหลาย ๆ ดา้น 
เช่น ผูส่้งมอบมาส่งสินคา้ตามเวลาท่ีก าหนด ท าให้โรงงานตวัอยา่งสามารถผลิตสินคา้ท่ีตอ้งการใน
เวลาท่ีตอ้งการ ในปริมาณท่ีตอ้งการ และส่งมอบสินคา้ให้กบัลูกคา้ไดต้รงตามเวลาท่ีก าหนด 
ส าหรับบริษทัผูส่้งมอบเองก็ไดมี้การพฒันากระบวนการภายใน มีการส่ือสารขอ้มูลและช่วยเหลือ
ซ่ึงกนัและกนั ส่งผลดีต่อขวญัก าลงัใจของพนกังานและประสิทธิภาพในการท างานท่ีเพิ่มข้ึน 
สามารถแข่งขนัไดท้ั้งในแง่คุณภาพ ตน้ทุน ซ่ึงเป็นการจดัการและการบริหารโซ่อุปทานใหไ้ด้
ประโยชน์สูงสุด ส่งผลใหเ้กิดความสัมพนัธ์อนัดีระหวา่งผูส่้งมอบกบับริษทัผูผ้ลิตช้ินส่วน ไดรั้บ
ความไวว้างใจ มีส่วนช่วยพฒันาความสัมพนัธ์ไปสู่ความสัมพนัธ์ระยะยาวกบัลูกคา้ได ้

 ธีรวฒัน์ ค าสวสัด์ิ และณฐัวฒิุ โรจน์นิรุตติกุล (2558) ไดศึ้กษาถึงระดบัผลการด าเนินงาน
ของการน าระบบการผลิตแบบลีนมาใชใ้น บริษทั ฮนัทส์แมน (ประเทศไทย) จ ากดั และศึกษาปัจจยั
ภายในองคก์รท่ีมีอิทธิพลต่อผลการด าเนินงานของการน าระบบการผลิตแบบลีนมาใชใ้นบริษทั 
ฮนัทส์แมน (ประเทศไทย) จ ากดั ผลการวจิยัดา้นปัจจยัองคก์รโดยรวมอยูใ่นระดบัมาก ซ่ึง
วฒันธรรมองคก์รอยูใ่นระดบัมากท่ีสุด รองลงมาคือภาวะผูน้ า การฝึกอบรม การส่ือสาร อยูใ่น
ระดบัมาก และรางวลัและค่าตอบแทนอยูใ่นระดบัปานกลาง ระดบัผลการด าเนินงานขององคก์รใน
การน าระบบการผลิตแบบลีนมาใช ้โดยรวมอยูใ่นระดบัมาก ซ่ึงดา้นการเพิ่มผลผลิตมีระดบัผลการ



46 
 
ด าเนินงานอยูใ่นระดบัมากท่ีสุด รองลงมาคือดา้นการลดตน้ทุน ดา้นการปรับปรุง การส่งมอบ ดา้น
การลดความสูญเปล่าและดา้นการปรับปรุงคุณภาพของผลิตภณัฑ ์มีระดบัผลการด าเนินงานใน
ระดบัมากตามล าดบั การวิเคราะห์ตวัแปรอิสระทั้ง 2 ตวัถึงความสัมพนัธ์เชิงเส้นแบบพหุคูณของ
ปัจจยัดา้นองคก์รท่ีมีอิทธิพลต่อผลการด าเนินงานของการน าระบบการผลิตแบบลีนมาใชโ้ดยรวม
สามารถอธิบายความผนัแปรไดร้้อยละ 47.4 ปัจจยัท่ีมีอิทธิพลต่อการด าเนินงานของการน าระบบ
การผลิตแบบลีนมาใชโ้ดยรวมอยา่งมีนยัส าคญัทางสถิติท่ี .01 ไดแ้ก่ วฒันธรรมองคก์รและการ
ส่ือสารตามล าดบั ส่วนปัจจยัดา้นภาวะผูน้ า รางวลัและค่าตอบแทนในการฝึกอบรม ไม่มีอิทธิพลต่อ
การด าเนินงานโดยรวม 

 นิกร มีทรัพย ์และจตุพร สังขวรรณ (2559) ไดท้  าการศึกษาระดบัการรับรู้ของพนกังาน
เก่ียวกบัระบบการผลิตแบบลีน ของบริษทั ซมัมิทแอดวานซ์ แมททีเรียล จ ากดั เพื่อใชเ้ป็นแนวทาง
ในการเสริมสร้างความเขา้ใจระบบการผลิตแบบลีนให้แก่พนกังานในองคก์ร ท าการวางแผนการ
ผลิตใหส้ามารถปฏิบติังานไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ และแกไ้ขปัญหาขององคก์รได ้ซ่ึงในปัจจุบนั 
องคก์รประสบปัญหาทางดา้นความสูญเปล่าในการผลิต ส่งสินคา้ไม่ทนัต่อความตอ้งการของลูกคา้ 
ท าใหเ้กิดตน้ทุนการผลิตสูงจึงไดน้ าระบบลีนเขา้ใช ้ผลการวจิยัพบวา่ การรับรู้ของพนกังานเก่ียวกบั
ระบบการผลิตแบบลีนในภาพรวมมีการรับรู้อยูใ่นระดบัปานกลาง เม่ือพิจารณาเป็นรายดา้น พบวา่ 
ดา้นการปรับปรุงเพื่อลดการเคล่ือนไหว มีค่าเฉล่ียสูงสุด รองลงมาคือ ดา้นระยะเวลาการรอคอย 
ดา้นการจดัการของเสีย ดา้นการจดัเก็บสินคา้คงคลงั ดา้นการขนยา้ย ขนส่ง ดา้นกระบวนการผลิต 
และดา้นการผลิต ส่วนผลการทดสอบสมมติฐานเก่ียวกบัปัจจยัส่วนบุคคล พบวา่ พนกังานท่ีมี อาย ุ
เพศ ต าแหน่งงานและระดบัการศึกษาท่ีต่างกนั มีการรับรู้เก่ียวกบัระบบการผลิตแบบลีนของบริษทั
แตกต่างกนัอยา่งมีนยัส าคญัทางสถิติท่ีระดบั .05 ส่วนพนกังานท่ีมีอายงุานต่างกนั มีการรับรู้
เก่ียวกบัระบบการผลิตแบบลีนไม่แตกต่างกนั จากการศึกษาขอ้เสนอแนะเพิ่มเติมถึงแนวทางในการ
เพิ่มการรับรู้และการท าใหเ้กิดการมีส่วนร่วมของพนกังานในการท าระบบลีน ซ่ึงเป็นหวัใจหลกัต่อ
การท าระบบลีนใหป้ระสบความส าเร็จ พนกังานไดมี้การน าเสนอเก่ียวกบั การก าหนดนโยบายจาก
ผูบ้ริหารและท าการส่ือสารใหพ้นกังานเขา้ถึงได ้ตลอดจนการฝึกอบรมเพื่อเพิ่มพูนความรู้เก่ียวกบั
ระบบการผลิตแบบลีนให้แก่พนกังานและควรจดัใหมี้กิจกรรมอยา่งสม ่าเสมอเพื่อไม่ใหเ้กิดช่องวา่ง
ของทกัษะของระบบลีนในพนกังานแต่ละระดบั และสุดทา้ย องคก์รควรจดัสภาพแวดลอ้มใหเ้อ้ือ
ต่อการท างานและการติดต่อประสานงานระหวา่งหน่วยงานซ่ึงจะส่งผลดีต่อการท าระบบลีนภายใน
องคก์รดว้ย 
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 ศุรนิตย ์สามารถ (2559) ศึกษาเร่ืองการน าแนวคิดลีนมาใชใ้นการลดตน้ทุนในการ
ด าเนินงาน กรณีศึกษา โรงงานฉีดพลาสติกช้ินส่วนอุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์ โดยมีวตัถุประสงคเ์พื่อ
ศึกษาแนวทางการน าแนวคิดการผลิตแบบลีนเขา้มาใชใ้นการลดตน้ทุนการผลิตใหก้บัองคก์รท่ีมี
ปัญหาก าไรลดลง และเพื่อศึกษาแนวทางการใชท้รัพยากรอยา่งมีประสิทธิภาพมากยิง่ข้ึน โดยผล
การศึกษาพบวา่ปัจจยัท่ีเป็นสาเหตุท่ีท าใหผ้ลก าไรขององคก์รลดลงเกิดจากสาเหตุของความสูญ
เปล่าไดแ้ก่ เคร่ืองจกัรเสียเป็นเวลานาน การปรับแต่งเคร่ืองจกัรเกินกวา่เวลามาตรฐาน งานเสียใน
กระบวนการ และการใชท้รัพยากรท่ีไม่คุม้ค่า โดยในคร้ังน้ีผูว้จิยัไดน้ าเสนอแนวทางการลดตน้ทุน
โดยการประยกุตร์ะบบลีนเขา้มาใชใ้นการจดัการบรรจุภณัฑ ์โดยการก าหนดวธีิการสั่งซ้ือ การ
จดัเตรียมงาน การจดัส่งงานใหแ้ก่ลูกคา้ และการเรียกคืนบรรจุภณัฑเ์ม่ือลูกคา้ไดรั้บสินคา้แลว้ และ
ท าการควบคุมใหใ้ชใ้นจ านวนท่ีเหมาะสมตามวธีิการท่ีไดก้ าหนดโดยไม่ใหเ้กิดความสูญเปล่า โดย
จากการวจิยัน้ี ส่ิงท่ีมีส่วนสนบัสนุนใหเ้กิดการปรับปรุงท่ีประสบความส าเร็จได ้เป็นผลมาจากการ
ร่วมมือของพนกังานในแผนกสินคา้คงคลงัและพนกังานขบัรถ ในการใหข้อ้มูล บอกปัญหา และ
เสนอแนะแนวทางความตอ้งการปรับปรุงในหนา้งานท่ีรับผดิชอบ รวมทั้งองคก์รเองท่ีเปิดรับการน า
ระบบลีนไปทดลองใช ้โดยแนวทางในการปฏิบติัคือ การท าความเขา้ใจปัญหาและรับฟัง
ขอ้เสนอแนะจากพนกังาน จากนั้น ท าการก าหนดทิศทางในการปรับปรุงร่วมกนัเพื่อให้เกิดการมี
ส่วนร่วม ในส่วนของกิจกรรมใหม่ท่ีพนกังานยงัขาดทกัษะก็ไดมี้การฝึกอบรมทั้งในส่วนของ
ความรู้พื้นฐานและการสอนงานท่ีหนา้งานจริง มีการตรวจติดตามผลอยา่งต่อเน่ืองทั้งดา้น
ประสิทธิภาพของงานและความพึงพอใจของพนกังานหลงัจากท่ีไดป้ฏิบติังานตามระบบลีนแลว้ 
และน ามาปรับปรุงซ ้ าเพื่อให้พนกังานสามารถปฏิบติังานไดส้ะดวกจนเกิดเป็นมาตรฐานใหม่ในการ
ท างานได ้ท าใหเ้ห็นวา่การน าระบบลีนมาเป็นหลกัในการปรับปรุงท าใหส้ามารถลดตน้ทุนไดอ้ยา่ง
มีประสิทธิภาพ โดยสามารถกล่าวไดว้า่ การน าระบบลีนเขา้มาใชน้ั้นท าใหเ้กิดการลดตน้ทุนต่อ
องคก์รได ้และส่งผลต่อความรู้สึกและขวญัก าลงัใจท่ีดีของพนกังานท่ีปฏิบติังานดว้ย 

 สราวธุ แซ่ตั้ง (2561) ไดท้  าการศึกษาองคป์ระกอบของระบบบริหารคุณภาพทัว่ทั้งองคก์ร
และระบบการผลิตแบบลีน ท่ีมีผลต่อประสิทธิภาพการบริหารอุตสาหกรรมฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟใน
ประเทศไทย ผลการศึกษาพบวา่ การบริหารคุณภาพทัว่ทั้งองคก์ร ซ่ึงประกอบดว้ยภาวะผูน้ าการ
เปล่ียนแปลง การมีส่วนร่วมของพนกังาน การใหค้วามรู้และฝึกอบรม การจดัการปรับปรุง
กระบวนการและการวางแผนทิศทางขององคก์รเชิงกลยุทธ์ มีอิทธิพลทางบวกต่อการน าระบบลีน
เขา้มาปรับใชไ้ดป้ระสบความส าเร็จ กล่าวคือ สามารถช่วยเพิ่มประสิทธิภาพการปฏิบติังานไดดี้ข้ึน 
เช่น การลดสินคา้คงคลงั ลดของเสีย ซ่ึงเป็นตวัช้ีวดัท่ีน าไปสู่การลดตน้ทุน นอกจากนั้น การน า
แนวคิดการบริหารคุณภาพทัว่ทั้งองคก์รมาประยกุตใ์ชใ้นตอนเร่ิมตน้ก่อนการท าระบบลีน ยงัเป็น
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การวางรากฐานใหอ้งคก์รมุ่งเนน้การด าเนินงานเพื่อตอบสนองและสร้างความพึงพอใจแก่ลูกคา้ 
เพิ่มความไดเ้ปรียบทางการแข่งขนั รวมทั้งการสร้างความพึงพอใจใหแ้ก่พนกังานทุกคนในองคก์ร
ดว้ย 

 นิลุบล วโิรจน์ผดุงพงศ ์(2562)ไดศึ้กษาการประเมินผลของความส าเร็จจากการน าระบบ
การผลิตแบบลีนมาใชใ้นองคก์ร กรณีศึกษาโรงงานอุตสาหรรมแป้งและน ้าตาลในจงัหวดั
นครราชสีมา  ผลการศึกษาพบวา่ ในดา้นบริบทขององคก์รท่ีท าการศึกษาความเหมาะสมของระบบ
การผลิตแบบลีนต่อนโยบายขององคก์ร และดา้นปัจจยัน าเขา้ท่ีศึกษาจากความเหมาะสมของการ
บริหารทรัพยากรมนุษย ์ตามความเห็นของพนกังานเห็นวา่มีผลต่อความส าเร็จของระบบลีนอยูใ่น
ระดบัมาก ส่วนในดา้นกระบวนการท่ีศึกษาถึงผลของการประยกุตใ์ชห้ลกัการของลีนเพื่อปรับปรุง
หนา้งาน และดา้นผลกระทบท่ีอาจมีต่อการปฏิบติังานขององคก์ร ตามความเห็นของพนกังานเห็น
วา่มีผลต่อความส าเร็จของระบบ   ลีนอยูใ่นระดบัปานกลาง ในภาพรวมนั้น พนกังานท่ีเคยเขา้ร่วม
โครงการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตเพื่อมุ่งสู่มาตรฐานการผลิตแบบลีนมาแลว้ จะมีความเขา้ใจและ
ตระหนกัเป็นอยา่งดีถึงผลดีของการน าระบบลีนมาประยกุตใ์ช ้ไม่วา่จะเป็นการขจดัความสูญเปล่า 
การลดตน้ทุน การสร้างความพึงพอใจแก่ลูกคา้ การเพิ่มความสามารถในการแข่งขนัให้แก่องคก์ร 
แต่ในการด าเนินการจริงยงัคงประสบปัญหาในส่วนของการขาดความมีส่วนร่วมของพนกังานใน
องคก์ร ซ่ึงอาจเป็นผลมาจากการวางนโยบายหรือการสนบัสนุนจากฝ่ายบริหารท่ียงัไม่ชดัเจน ขาด
ความต่อเน่ืองในการตรวจติดตาม หรือเม่ือด าเนินการไปแลว้เกิดปัญหาเน่ืองจากยงัขาดทกัษะใน
การประยกุตใ์ชห้ลกัการของลีน จึงยงัไม่เกิดความส าเร็จของระบบลีนในองคก์รตามเป้าหมายท่ีตั้ง
ไว ้

 รวมพล จนัทศาสตร์ และองักูร ลาภเนตร (2562) ไดท้  าการศึกษาเก่ียวกบัปัจจยัท่ีส่งผลต่อ
การขนส่งและการคลงัสินคา้เพื่อลดความสูญเปล่าและเพิ่มคุณค่า ผลการศึกษาพบวา่ภายในองคก์ร
ไดมี้การด าเนินการระบบลีนเพื่อพฒันากระบวนการขนส่งและการคลงัสินคา้ ไดแ้ก่ การก าหนด
นโยบายของหน่วยงานการขนส่ง และคลงัสินคา้ เพื่อใหส้ามารถส่งมอบสินคา้ท่ีมีคุณภาพดี ตรง
ตามเวลาท่ีลูกคา้ตอ้งการ การฝึกอบรมความรู้ในการปฏิบติังานและเปิดโอกาสใหพ้นกังานมีส่วน
ร่วมในการปรับปรุงการท างาน การก าหนดวธีิการควบคุมและประเมินผลการด าเนินงานดา้นต่าง ๆ 
และมีการท าระบบคมับงัหรือระบบดึงโดยประยกุตใ์ชโ้ปรแกรมส าเร็จรูป ซ่ึงจากการท่ีได้
ด าเนินการตามหลกัการของระบบลีนดงักล่าว ท าใหอ้งคก์รไดรั้บผลประโยชน์ในสภาพแวดลอ้ม
ของการขนส่งและคลงัสินคา้คือ ตน้ทุนรวมลดลง เงินทุนการด าเนินการลดลง การบริการลูกคา้ท่ีดี
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ข้ึน เครือข่ายการขนส่งในภาพรวมมีประสิทธิภาพดีข้ึน และพนกังานมีความรู้สึกมีคุณค่าในการ
ปฏิบติังานเน่ืองจากการติดต่อประสานงานตลอดทั้งสายการขนส่งไม่มีจุดติดขดั 
 
 งานวจัิยต่างประเทศ 
 Dombrowskia, and Mielkea (2013) ไดท้  าการศึกษาเก่ียวกบัหลกัการพื้นฐานแบบลีนและ
การน าไปประยกุตใ์ช ้เพื่อศึกษาถึงปัจจยัและขั้นตอนในการน าระบบลีนเขา้ไปใชใ้นโรงงาน
อุตสาหกรรมเพื่อท าการปรับปรุงกระบวนการใหป้ระสบความส าเร็จและเกิดผลลพัธ์ท่ีดี โดย
ท าการศึกษาปัจจยั 5 ดา้น เพื่อเป็นผูน้ าของการท าระบบลีน ไดแ้ก่ การสร้างวฒันธรรมการปรับปรุง
โดยทุกคนมีส่วนร่วม การปรับปรุงหนา้งานดว้ยตนเอง การพฒันาทกัษะความสามารถของพนกังาน 
การบริหารจดัการหนา้งาน และการก าหนดนโยบายองคก์ร โดยไดท้  าการส ารวจจากโรงงาน
อุตสาหกรรมประเภทต่าง ๆ จ านวน 91 แห่ง ซ่ึงเป็นทั้งโรงงานอุตสาหกรรมยานยนต ์อุตสาหกรรม
เคร่ืองจกัรทางการเกษตร ยาและเคมีภณัฑ ์รวมทั้งอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์ พบวา่ ปัจจยัท่ีท าให้
การด าเนินการระบบลีนไดผ้ลลพัธ์อยา่งดีท่ีสุด เกิดจากการมีส่วนร่วมของพนกังานในการปรับปรุง
แบบรายวนัท่ีหนา้งานของตนเอง รองลงมา คือ การพฒันาทกัษะความสามารถของพนกังาน การ
บริหารจดัการหนา้งาน การปรับปรุงหนา้งานดว้ยตนเอง และการก าหนดนโยบายองคก์ร ตามล าดบั 

 Everton, Sergio, Edson, and Paula Andrea (2013) ท าการศึกษาเก่ียวกบัการวเิคราะห์กล
ยทุธ์การด าเนินการของระบบลีน, ซิกส์ ซิกมา และลีนซิกส์ ซิกมา ในองคก์รท่ีมีการปรับปรุง
กระบวนการอยา่งต่อเน่ือง โดยมีวตัถุประสงคเ์พื่อระบุและวเิคราะห์ความแตกต่างและ
ส่วนประกอบในการตดัสินใจในการผลิตโดยการด าเนินการดว้ยปัจจยัดา้นต่าง ๆ และเพื่อศึกษาถึง
ล าดบัความส าคญัของปัจจยัท่ีน าไปสู่การเพิ่มความสามารถในการแข่งขนัใหก้บัองคก์ร พบวา่ ใน
องคก์รต่าง ๆ มีล าดบัความส าคญัของปัจจยัในการด าเนินการท่ีส่งผลต่อกิจกรรมการผลิตและการ
วางแผนการผลิตท่ีแตกต่างกนั ซ่ึงการด าเนินการเหล่านั้น ส่งผลอยา่งมีประสิทธิภาพสูงสุดในดา้น
ของการเพิ่มความน่าเช่ือถือใหแ้ก่องคก์ร การลดเวลาการผลิต การรักษาคุณภาพให้ตรงตาม
มาตรฐาน และการลดค่าใชจ่้ายในการด าเนินงานหรือการลดตน้ทุน ตามล าดบั 

 Jorge Luis, Aidé, Alejandro, Guillermo, and Giner (2014) ท าการศึกษาความส าเร็จของ
การด าเนินการระบบการผลิตแบบทนัเวลาพอดี (JIT) ของโรงงานอุตสาหกรรมในประเทศเมก็ซิโก
ซ่ึงเม่ือมีขอ้ตกลงการคา้เสรีกบัสหรัฐอเมริกาและแคนาดา ท าใหไ้ดรั้บการแนะน าเก่ียวกบัวธีิการ
ผลิตในอุตสาหกรรมแบบคราวละมาก ๆ (Mass production) เพื่อใหมี้ความสามารถในการแข่งขนั
ในตลาดท่ีใหญ่ โดยใชบุ้คลากรท่ีมีคุณสมบติัและมีตน้ทุนในการผลิตต ่า นัน่คือระบบการผลิตแบบ
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ทนัเวลาพอดี (JIT) โดยมีการจดักลุ่มปัจจยัในการด าเนินการโดยแบ่งออกเป็นตวัแปรสังเกตได ้5 ตวั
แปรไดแ้ก่ ปัจจยัดา้นความมุ่งมัน่ดา้นการจดัการองคก์ร ช่องทางการส่ือสารในองคก์ร การมอบ
อ านาจใหพ้นกังาน การศึกษาในระดบัองคก์รท่ีแตกต่างกนั และความสามารถในการแกปั้ญหา ส่วน
ตวัช้ีวดัความส าเร็จประกอบดว้ย การบริหารจดัการสินคา้คงคลงั คุณภาพของผลิตภณัฑ ์และการลด
ตน้ทุน จากการส ารวจและวเิคราะห์โดยการใชส้มการโครงสร้างในการสรุปขอ้มูล พบวา่ ความ
มุ่งมัน่ดา้นการจดัการองคก์รและการศึกษาเป็นปัจจยัความส าเร็จท่ีส าคญัอยา่งยิง่ในการด าเนินการ
ของระบบการผลิตแบบทนัเวลาพอดี (JIT) และตวัช้ีวดัความส าเร็จนั้นสามารถวดัไดจ้ากการบริหาร
จดัการสินคา้คงคลงัท่ีมีประสิทธิภาพ คุณภาพของผลิตภณัฑ ์และการลดตน้ทุนอยา่งมีประสิทธิภาพ
ซ่ึงสอดคลอ้งกบัโมเดลท่ีสร้างไว ้

 Jorge Luis, Diana Jazmin, Aidé Aracely, Julio, Emilio, and José María (2014) ท าการ 
ศึกษาแบบจ าลองสมการโครงสร้างเพื่อประเมินผลลพัธ์ของทรัพยากรมนุษยใ์นการด าเนินการตาม
ระบบการผลิตแบบทนัเวลาพอดี (JIT) ถึงการเพิ่มความสามารถและความไดเ้ปรียบทางการแข่งขนั
ขององคก์รหลงัจากท่ีไดด้ าเนินการตามแนวคิดของระบบการผลิตแบบทนัเวลาพอดี (JIT) ซ่ึงมอง
ถึงประโยชน์ท่ีจะไดรั้บทั้ง 4 ดา้น ไดแ้ก่ ทรัพยากรมนุษย ์กระบวนการผลิต การจดัการสินคา้คงคลงั 
และประสิทธิภาพทางเศรษฐกิจขององคก์ร โดยไดน้ าเสนอรูปแบบสมการโครงสร้างซ่ึงมีการ
ตั้งสมมติฐานวา่ปัจจยัท่ีเก่ียวกบัทรัพยากรมนุษยเ์ป็นตวัแปรอิสระเร่ิมตน้ท่ีมีความส าคญัท่ีสุดในการ
ด าเนินการตามหลกัการของระบบการผลิตแบบทนัเวลาพอดี (JIT) ผลลพัธ์ของโมเดลดงักล่าว 
แสดงใหเ้ห็นวา่ ความสามารถและทกัษะของบุคลากรในองคก์รมีอิทธิพลต่อความส าเร็จในการ
ด าเนินงานดา้นกระบวนการผลิตมากท่ีสุด รองลงมาคือ การบริหารจดัการสินคา้คงคลงั การจดัการ
ทรัพยากรมนุษย ์และประสิทธิภาพทางเศรษฐกิจขององคก์ร ตามล าดบั 

 Roland, Oksana, and Felicita (2018) ท าการศึกษาเก่ียวกบัปัจจยัความส าเร็จของการท า
ระบบลีนและซิกส์ ซิกมาในกระบวนการผลิตของวสิาหกิจขนาดกลางและขนาดยอ่ม เพื่อศึกษาถึง
ปัจจยัท่ีส่งผลต่อความส าเร็จของการท าระบบลีนและซิกส์ ซิกมาท่ีเร่ิมตน้น ามาประยกุตใ์ชใ้นธุรกิจ
ขนาดกลางและขนาดยอ่ม ซ่ึงประสบปัญหาในการด าเนินการต่างกบัการท าระบบในอุตสาหกรรม
ขนาดใหญ่ พบวา่ ปัจจยัดา้นความมุ่งมัน่ของผูบ้ริหารระดบัสูง และการเช่ือมโยงระบบลีนและซิกส์ 
ซิกมาเขา้กบัการจดัการดา้นกลยทุธ์ขององคก์ร เป็นปัจจยัท่ีส าคญัท่ีสุดในการน าไปสู่การท าระบบ
ลีนไดป้ระสบความส าเร็จและเพื่อใหธุ้รกิจขนาดกลางและขนาดยอ่มกา้วผา่นอุปสรรคในการ
ด าเนินการได ้นอกจากนั้น การพฒันาแผนการส่ือสารท่ีดีและเช่ือมโยงเขา้กบัลูกคา้ได ้ก็ถือเป็น
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ปัจจยัส าคญัรองลงมา ท่ีธุรกิจขนาดกลางและขนาดยอ่มจ าเป็นตอ้งมีการจดัเตรียมและพฒันาเพื่อให้
ธุรกิจสามารถปรับตวัต่อไปได ้

 Jorge Luis, Arturo, Pedro, Mercedes, Julio, and Emilio (2019) ไดท้  าการศึกษาเร่ืองปัจจยั
ดา้นทรัพยากรมนุษยแ์ละระบบการผลิตแบบลีนท่ีมีผลต่อความส าเร็จของการท าระบบการผลิตแบบ
ทนัเวลาพอดี (JIT) เพื่อศึกษาโมเดลเชิงสาเหตุของปัจจยัความส าเร็จท่ีมีความสัมพนัธ์กบัผลลพัธ์
ของการด าเนินการระบบการผลิตแบบทนัเวลาพอดี (JIT) ในกระบวนการผลิต โดยใชก้ารวเิคราะห์
โมเดลสมการโครงสร้าง จากการเก็บขอ้มูลโดยใชแ้บบสอบถามจากพนกังานในโรงงาน
อุตสาหกรรมท่ีเป็นกลุ่มตวัอยา่งจ านวน 352 คน ผลการวิจยัพบวา่ ปัจจยัภายในทั้ง 3 ดา้น ไดแ้ก่ 
ความมุ่งมัน่ในการบริหารจดัการของผูบ้ริหาร การบูรณาการการจดัการทรัพยากรมนุษย ์การใชง้าน
เคร่ืองมือและเทคนิคการผลิต และปัจจยัภายนอก 1 ดา้น ไดแ้ก่ การบริหารจดัการผูส่้งมอบวตัถุดิบ 
มีผลต่อความส าเร็จของการท าระบบการผลิตแบบทนัเวลาพอดี (JIT) ซ่ึงปัจจยัดา้นความมุ่งมัน่ใน
การบริหารจดัการของผูบ้ริหารเป็นปัจจยัท่ีมีความส าคญัท่ีสุด เน่ืองจาก ผูบ้ริหารเป็นผูก้  าหนด
ความสัมพนัธ์ทั้งกบัผูส่้งมอบวตัถุดิบ (Supplier) การส่งเสริมทกัษะความรู้และประสบการณ์ใหแ้ก่
พนกังานในองคก์ร การจดัตั้งทีมงานดา้นเทคนิคแบบลีน และการสนบัสนุนกิจกรรมและการ
ประยกุตใ์ชเ้คร่ืองมือแบบลีนท่ีสามารถส่งผลต่อระบบการผลิตแบบทนัเวลาพอดี (JIT) ใหด้ าเนิน
ไปอยา่งราบร่ืนและไดผ้ลลพัธ์ตามเป้าหมายไ



 
 

บทที ่3 

วธีิด าเนินการวจิยั 
 

 การวจิยัคร้ังน้ีมีวตัถุประสงคใ์นการศึกษาปัจจยัสนบัสนุนภายในองคก์รท่ีมีอิทธิพลต่อ

ความส าเร็จของระบบลีน 4.0 ในธุรกิจอุตสาหกรรมยานยนต ์ในพื้นท่ีโครงการเขตพฒันาพิเศษภาค

ตะวนัออก โดยใชก้ารวจิยัเชิงปริมาณ (Quantitative Research) และใชก้ารเก็บขอ้มูลดว้ย

แบบสอบถาม ซ่ึงผูว้จิยัไดก้  าหนดแนวทางในการวิจยั โดยมีการด าเนินการ 5 ขั้นตอน ดงัน้ี  

 1. ประชากรและกลุ่มตวัอยา่ง 

 2. เคร่ืองมือท่ีใชใ้นการเก็บรวบรวมขอ้มูล 

 3. การสร้างและตรวจสอบคุณภาพของเคร่ืองมือการวจิยั 

 4. การเก็บรวบรวมขอ้มูล 

 5. การวเิคราะห์ขอ้มูลและสถิติท่ีใชใ้นการวเิคราะห์ขอ้มูล 
 

ประชากรและกลุ่มตัวอย่าง 

 ประชากรท่ีใชใ้นการวิจยัคร้ังน้ี ไดแ้ก่ พนกังานระดบัปฏิบติัการและพนกังานทัว่ไปของ

องคก์รธุรกิจอุตสาหกรรมยานยนตท่ี์มีการท าระบบลีน โดยเป็นองคก์รท่ีตั้งอยูใ่นนิคมอุตสาหกรรม

ในพื้นท่ีโครงการเขตพฒันาพิเศษภาคตะวนัออก ประกอบดว้ย 30 นิคมอุตสาหกรรม ซ่ึงมีโรงงาน

อุตสาหกรรมยานยนตร์วมทั้งส้ิน 765 แห่ง (การนิคมอุตสาหกรรมแห่งประเทศไทย, 2559) ซ่ึงไม่

ทราบจ านวนประชากรท่ีแน่นอน เพื่อหาขอ้มูลเก่ียวกบัปัจจยัสนบัสนุนภายในองคก์รท่ีมีอิทธิพลต่อ

ความส าเร็จของระบบลีน 4.0 

 การวเิคราะห์สถิติประเภทพหุตวัแปรท่ีมีขอ้เสนอวา่ขนาดของกลุ่มตวัอยา่งท่ีสามารถใชใ้น

การประมาณค่าพารามิเตอร์ทางสถิติไดจ้ะตอ้งมีขนาดตั้งแต่ 150 ตวัอยา่งข้ึนไป (Anderson & 

Gerbing, 1988) ผูว้จิยัจึงท าการก าหนดกลุ่มตวัอยา่งจ านวน 20 เท่าของตวัแปรสังเกตได ้(สุภมาส 

องัศุโชติ และคณะ, 2554) ซ่ึงในงานวจิยัคร้ังน้ีมีตวัแปรสังเกตได ้12 ตวัแปร คูณดว้ย 20 รวมขนาด

ตวัอยา่งไดจ้  านวน 240 ตวัอยา่ง ผูว้จิยัท าการเก็บขอ้มูลโดยใชก้ารเลือกตวัอยา่งแบบโควตา (Quota 

Sampling) เทียบสัดส่วนจากจ านวนโรงงานอุตสาหกรรมยานยนตท่ี์ตั้งอยูใ่นนิคมอุตสาหกรรม

จ านวน 30 แห่งในพื้นท่ีโครงการเขตพฒันาพิเศษภาคตะวนัออกแต่ละจงัหวดั แลว้ท าการสุ่ม



53 
 
ตวัอยา่งแบบใชว้ิจารณญาณ (Judgment Sampling) เพื่อเลือกกลุ่มตวัอยา่งเฉพาะ (วฒิุชาติ สุนทร

สมยั, 2556) ในโรงงานอุตสาหกรรมยานยนตท่ี์มีการท าระบบลีนหรือลีน 4.0  ดงัตารางท่ี 6 
 

ตารางท่ี 6 สัดส่วนการเก็บขอ้มูลใน 30 นิคมอุตสาหกรรมในพื้นท่ีโครงการเขตพฒันาพิเศษภาค
ตะวนัออก 
 

จงัหวดั 
จ านวนโรงงาน

อุตสาหกรรมยานยนต ์
สัดส่วนการเก็บขอ้มูล 

(%) 
กลุ่มตวัอยา่ง 

(คน) 
ชลบุรี 396 52 125 
ระยอง 291 38 91 

ฉะเชิงเทรา 78 10 24 
รวม 765 100 240 

ท่ีมา : การนิคมอุตสาหกรรมแห่งประเทศไทย (2559)  

  

 จากตารางท่ี 6 ผูว้จิยัไดค้  านวณจากกลุ่มประชากรโดยเทียบสัดส่วนจากจ านวนโรงงาน

อุตสาหกรรมยานยนตใ์นนิคมอุตสาหกรรมในพื้นท่ีโครงการเขตพฒันาพิเศษภาคตะวนัออก มี

จ านวนทั้งส้ิน 765 โรงงาน คิดเป็น 100% แลว้แบ่งสัดส่วนตามโควตา โดยเทียบกบัจ านวนโรงงาน

อุตสาหกรรมยานยนตใ์นนิคมอุตสาหกรรมในพื้นท่ีโครงการเขตพฒันาพิเศษภาคตะวนัออก 

จากนั้นน าไปคูณกบัจ านวนโรงงานในเขตนิคมอุตสาหกรรมจงัหวดัชลบุรี ไดก้ลุ่มตวัอยา่ง 125 คน 

น าไปคูณกบัจ านวนโรงงานในเขตนิคมอุตสาหกรรมจงัหวดัระยอง ไดก้ลุ่มตวัอยา่ง 91 คน น าไป

คูณกบัจ านวนโรงงานในเขตนิคมอุตสาหกรรมจงัหวดัฉะเชิงเทรา ไดก้ลุ่มตวัอยา่ง 24 คน  
 

เคร่ืองมือทีใ่ช้ในการเกบ็รวบรวมข้อมูล 

 การเก็บขอ้มูลในการวจิยัคร้ังน้ี ผูว้จิยัใชเ้ป็นแบบสอบถามท่ีผูว้จิยัสร้างข้ึนเพื่อเป็น

เคร่ืองมือในการเก็บรวบรวมขอ้มูล โดยน าขอ้มูลท่ีไดจ้ากการคน้ควา้และรวบรวมจากหนงัสือ 

เอกสารทางวชิาการ วารสาร บทความ และงานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้งกบัปัจจยัสนบัสนุนภายในองคก์ร 

และความส าเร็จของการท าระบบลีน 4.0 แลว้น ามาเป็นขอ้มูลในการออกแบบเป็นแบบสอบถามท่ี

ใชใ้นการเก็บรวบรวมขอ้มูล เพื่อวดัระดบัปัจจยัสนบัสนุนภายในองคก์รท่ีมีอิทธิพลต่อความส าเร็จ

ของท าระบบลีน 4.0 ในธุรกิจอุตสาหกรรมยานยนต ์ในพื้นท่ีโครงการเขตพฒันาพิเศษภาค

ตะวนัออก โดยในแบบสอบถามไดแ้บ่งออกเป็น 3 ส่วน ดงัน้ี 
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 ส่วนท่ี 1 ขอ้มูลส่วนบุคคลของผูต้อบแบบสอบถาม ซ่ึงเป็นขอ้มูลพื้นฐานของพนกังานใน

ธุรกิจอุตสาหกรรมยานยนตท่ี์มีการท าระบบลีน ในนิคมอุตสาหกรรมท่ีตั้งอยูใ่นพื้นท่ีโครงการเขต

พฒันาพิเศษภาคตะวนัออก ประกอบดว้ย สถานท่ีตั้งโรงงาน การท าระบบลีนในโรงงาน เพศ อาย ุ

ระดบัการศึกษา ต าแหน่งงานปัจจุบนั ประสบการณ์ในการท างาน หน่วยงานท่ีรับผดิชอบ และ

รายไดเ้ฉล่ียต่อเดือน จ านวน 9 ขอ้ โดยแบบสอบถามมีลกัษณะเป็นแบบเลือกตอบ (Checklist) 

 ส่วนท่ี 2 แบบสอบถามขอ้มูลเก่ียวกบัระดบัของปัจจยัสนบัสนุนภายในองคก์รดา้นการ

จดัการและดา้นบุคลากรขององคก์รธุรกิจอุตสาหกรรมยานยนตท่ี์มีการท าระบบลีน ในพื้นท่ี

โครงการเขตพฒันาพิเศษภาคตะวนัออก จ านวน 24 ขอ้ ดงัน้ี 

 1. การก าหนดทิศทางขององคก์ร      จ านวน 4 ขอ้ 

 2. การสนบัสนุนจากผูบ้ริหาร      จ านวน 4 ขอ้ 

 3. การประเมินและติดตามผล      จ านวน 3 ขอ้ 

 4. ความเขา้ใจในหลกัการลีนและการน าไปประยกุตใ์ช้   จ านวน 3 ขอ้ 

 5. การฝึกอบรมและถ่ายทอดความรู้     จ านวน 5 ขอ้ 

 6. การสร้างวฒันธรรมองคก์ร      จ านวน 5 ขอ้ 

 การแปลความหมายของขอ้ค าถามระดบัของปัจจยัสนบัสนุนภายในองคก์ร ผูว้จิยัใช้

แบบสอบถามเป็นแบบมาตราส่วนประเมินค่า (Rating Scale) 6 ระดบั และผูว้จิยัไดใ้ห้ความหมาย

ของคะแนนทั้ง 6 ระดบั ดงัน้ี 

 คะแนน  6 หมายถึง  เป็นจริงมากท่ีสุด 

 คะแนน  5 หมายถึง  เป็นจริงมาก 

 คะแนน  4 หมายถึง  เป็นจริงค่อนขา้งมาก 

 คะแนน  3 หมายถึง  เป็นจริงค่อนขา้งนอ้ย 

 คะแนน  2 หมายถึง  เป็นจริงนอ้ย 

 คะแนน  1 หมายถึง  เป็นจริงนอ้ยท่ีสุด 

 การแปลผลคะแนนของขอ้ค าถามเก่ียวกบัระดบัของปัจจยัสนบัสนุนภายในองคก์รของ

ธุรกิจอุตสาหกรรมยานยนตท่ี์มีการท าระบบลีน ในนิคมอุตสาหกรรมท่ีตั้งอยูใ่นพื้นท่ีโครงการเขต

พฒันาพิเศษภาคตะวนัออก ผูว้จิยัไดก้  าหนดเกณฑส์ าหรับการแปลคะแนนความหมายค่าเฉล่ียของ

ระดบัความคิดเห็นเป็น 6 ช่วง โดยใชสู้ตรการค านวณพิสัย ดงัน้ี 



55 
 

สูตรอนัตรภาคชั้น        =         
คะแนนสูงสุด − คะแนนต ่าสุด

จ านวนชั้น
 

                                แทนค่า                         =          
6 − 1

6
 

       =            0.83 

 ส าหรับการแปลความหมายของคะแนนเฉล่ีย มีดงัน้ี 

  ระดบัคะแนนเฉล่ีย ความหมาย 

  5.16 – 6.00  ระดบัเป็นจริงมากท่ีสุด 

  4.33 – 5.15  ระดบัเป็นจริงมาก 

  3.50 – 4.32  ระดบัเป็นจริงค่อนขา้งมาก 

  2.67 – 3.49  ระดบัเป็นจริงค่อนขา้งนอ้ย 

  1.84 – 2.66  ระดบัเป็นจริงนอ้ย 

  1.00 – 1.83  ระดบัเป็นจริงนอ้ยท่ีสุด 

 ส่วนท่ี 3 แบบสอบถามขอ้มูลเก่ียวกบัตวัช้ีวดัความส าเร็จของระบบลีน 4.0 ในธุรกิจ

อุตสาหกรรมยานยนต ์ในพื้นท่ีโครงการเขตพฒันาพิเศษภาคตะวนัออกจ านวน 30 ขอ้ ดงัน้ี 

 1. การสร้างความพึงพอใจแก่ลูกคา้     จ านวน 4 ขอ้ 

 2. การสร้างความน่าเช่ือถือใหก้บัองคก์ร     จ านวน 7 ขอ้ 

 3. การเพิ่มความสามารถในการแข่งขนัของธุรกิจ    จ านวน 4 ขอ้ 

 4. การสร้างขวญัก าลงัใจแก่พนกังาน     จ านวน 4 ขอ้ 

 5. การลดตน้ทุนขององคก์ร      จ านวน 7 ขอ้ 

 6. การเพิ่มประสิทธิภาพในการปฏิบติังาน     จ านวน 4 ขอ้ 

 การแปลผลคะแนนของขอ้ค าถามเก่ียวกบัตวัช้ีวดัความส าเร็จของระบบลีน 4.0 ในธุรกิจ

อุตสาหกรรมยานยนต ์ในนิคมอุตสาหกรรมท่ีตั้งอยูใ่นพื้นท่ีโครงการเขตพฒันาพิเศษภาคตะวนัออก

ผูว้จิยัใชแ้บบสอบถามเป็นแบบมาตราส่วนประเมินค่า (Rating Scale) 6 ระดบั และผูว้ิจยัไดใ้ห้

ความหมายของคะแนนทั้ง 6 ระดบัไว ้ดงัน้ี 

 คะแนน  6 หมายถึง  เป็นจริงมากท่ีสุด 

 คะแนน  5 หมายถึง  เป็นจริงมาก 

 คะแนน  4 หมายถึง  เป็นจริงค่อนขา้งมาก 
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 คะแนน  3 หมายถึง  เป็นจริงค่อนขา้งนอ้ย 

 คะแนน  2 หมายถึง  เป็นจริงนอ้ย 

 คะแนน  1 หมายถึง  เป็นจริงนอ้ยท่ีสุด 

 การแปลผลคะแนนของขอ้ค าถามเก่ียวกบัตวัช้ีวดัความส าเร็จของระบบลีน 4.0 ในธุรกิจ

อุตสาหกรรมยานยนต ์ในนิคมอุตสาหกรรมท่ีตั้งอยูใ่นพื้นท่ีโครงการเขตพฒันาพิเศษภาคตะวนัออก

ผูว้จิยัไดก้  าหนดเกณฑส์ าหรับการแปลคะแนนความหมายค่าเฉล่ียของระดบัความคิดเห็นเป็น 6 ช่วง 

โดยใชสู้ตรการค านวณพิสัย ดงัน้ี 

สูตรอนัตรภาคชั้น             =         
คะแนนสูงสุด − คะแนนต ่าสุด

จ านวนชั้น
 

                                แทนค่า                               =          
6 − 1

6
 

       =            0.83 

 ส าหรับการแปลความหมายของคะแนนเฉล่ีย มีดงัน้ี 

  ระดบัคะแนนเฉล่ีย ความหมาย 

  5.16 – 6.00  ระดบัเป็นจริงมากท่ีสุด 

  4.33 – 5.15  ระดบัเป็นจริงมาก 

  3.50 – 4.32  ระดบัเป็นจริงค่อนขา้งมาก 

  2.67 – 3.49  ระดบัเป็นจริงค่อนขา้งนอ้ย 

  1.84 – 2.66  ระดบัเป็นจริงนอ้ย 

  1.00 – 1.83  ระดบัเป็นจริงนอ้ยท่ีสุด 
 

การสร้างและตรวจสอบคุณภาพของเคร่ืองมือการวิจัย 

 เคร่ืองมือเชิงปริมาณท่ีใชใ้นการเก็บขอ้มูลนั้น เป็นแบบสอบถามซ่ึงผูว้จิยัไดด้ าเนินการ

สร้าง พฒันา และทดสอบคุณภาพของเคร่ืองมือการวิจยัตามขั้นตอน ดงัน้ี 

 1. ศึกษาต ารา หนงัสือ บทความ เอกสาร วารสารทางวชิาการ และงานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้งกบั

ปัจจยัสนบัสนุนภายในองคก์รและความส าเร็จของการน าระบบลีน 4.0 เขา้มาใชใ้นธุรกิจ

อุตสาหกรรมต่าง ๆ เพื่อน ามาสร้างนิยามศพัทเ์ฉพาะของตวัแปรท่ีใชใ้นการศึกษา 

 2. น านิยามศพัทเ์ฉพาะของตวัแปรท่ีใชใ้นการศึกษา มาสร้างเป็นแบบสอบถามดว้ยกนั 3 

ส่วน ประกอบดว้ย ขอ้มูลส่วนบุคคลของผูต้อบแบบสอบถาม ระดบัของปัจจยัสนบัสนุนภายใน
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ธุรกิจอุตสาหกรรมยานยนตท่ี์มีการท าระบบลีน 4.0 ในนิคมอุตสาหกรรมท่ีตั้งอยูใ่นพื้นท่ีโครงการ

เขตพฒันาพิเศษภาคตะวนัออก และตวัช้ีวดัความส าเร็จของระบบลีน 4.0 ในธุรกิจอุตสาหกรรมยาน

ยนต ์ในนิคมอุตสาหกรรมท่ีตั้งอยูใ่นพื้นท่ีโครงการเขตพฒันาพิเศษภาคตะวนัออก 

 3. ผูว้จิยัน าแบบสอบถามเสนอต่ออาจารยท่ี์ปรึกษาวทิยานิพนธ์และผูท้รงคุณวฒิุท่ีเก่ียวขอ้ง

กบังานวจิยั เพื่อพิจารณาตรวจสอบความถูกตอ้ง ดา้นโครงสร้างเน้ือหา และภาษาเพื่อใหมี้ความ

สมบูรณ์ เกิดความเขา้ใจแก่ผูต้อบ และสามารถวดัไดต้รงกบัเร่ืองท่ีตอ้งการศึกษา โดยมีผูเ้ช่ียวชาญ

จ านวน 5 ท่าน รายนามและต าแหน่งดงัต่อไปน้ี 

  3.1 คุณธีรยทุธ ตนัพฒัน์อนนัต ์  ผูจ้ดัการทัว่ไป บริษทั เด็นโซ่  

       อินเตอร์เนชัน่แนล เอเชีย จ  ากดั 

3.2 วศ.สิริพงศ ์จึงถาวรรณ  ผูเ้ช่ียวชาญดา้นการจดัการโลจิสติกส์    

และโซ่อุปทานแบบลีน  

       บริษทั ท านอ้ยไดม้าก จ ากดั 

  3.3 ดร.กญัจนวลยั นนทแกว้ แฟร์ร่ี อาจารยป์ระจ าสาขาการจดัการ 

        ทรัพยากรมนุษย ์

       คณะการจดัการและการท่องเท่ียว  

       มหาวทิยาลยับูรพา 

  3.4 ผศ.ดร.สมบติั ธ ารงสินถาวร  รองคณบดีฝ่ายบริหาร  

       และอาจารยป์ระจ าสาขาการตลาด 

       คณะการจดัการและการท่องเท่ียว  

       มหาวทิยาลยับูรพา 

  3.5 ดร.ปนดัดา จัน่เพชร   อาจารยป์ระจ าสาขาการจดัการธุรกิจ 

       และสารสนเทศ 

       คณะการจดัการและการท่องเท่ียว  

       มหาวทิยาลยับูรพา 

 4. ผูว้จิยัไดป้รับแกแ้บบสอบถามตามท่ีอาจารยท่ี์ปรึกษาไดใ้หค้  าแนะน าเรียบร้อยแลว้ และ

ไดรั้บอนุญาตใหน้ าแบบสอบถามไปท าการตรวจสอบความเท่ียงตรงตามเน้ือหา (Content validity) 

โดยผูว้จิยัใชก้ารหาค่าดชันีความสอดคลอ้ง (Index of Item Objective Congruence : IOC) ของขอ้

ค าถามเพื่อตรวจสอบความถูกตอ้งดา้นเน้ือหานั้น ผูว้จิยัไดท้  าการปรับแบบสอบถามเพื่อใชใ้นการ
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หาค่าดชันีความสอดคลอ้ง โดยก าหนดเป็นแบบเลือกตอบ 3 ค  าตอบ ไดแ้ก่ สอดคลอ้ง ไม่แน่ใจ ไม่

สอดคลอ้ง และอีก 1 ช่องวา่งส าหรับการแกไ้ขปรับปรุงขอ้ค าถาม โดยใหมี้การแทนค่าค าตอบ ดงัน้ี 

(อภิญญา อิงอาจ, 2557) 

 วธีิการหาค่าดชันีความสอดคลอ้ง โดยใชสู้ตร IOC (Index of Item Objective Congruence) 

โดยผูเ้ช่ียวชาญไม่นอ้ยกวา่ 3 ท่าน มีสูตร ดงัน้ี  

 สูตรการค านวณค่า IOC    =        
∑ R

N
 

 เม่ือ  IOC  แทน  ดชันีความสอดคลอ้งระหวา่งขอ้ค าถามกบัวตัถุประสงค ์

  ∑ R แทน ผลรวมของความคิดเห็นของผูเ้ช่ียวชาญดา้นบวก 

  N  แทน จ านวนผูเ้ช่ียวชาญ 

 ในส่วนของเกณฑก์ารคดัเลือกขอ้ค าถาม ไดแ้ก่ 

 +1 หมายถึง  แน่ใจวา่ขอ้ค าถามขอ้นั้นวดัไดต้รงกบัวตัถุประสงคก์ารวิจยั 

  0 หมายถึง  ไม่แน่ใจวา่ขอ้ค าถามขอ้นั้นวดัไดต้รงกบัวตัถุประสงคก์ารวจิยั

หรือไม่ 

 -1 หมายถึง  แน่ใจวา่ขอ้ค าถามขอ้นั้นวดัไดไ้ม่ตรงกบัวตัถุประสงคก์ารวจิยั 

 วธีิการแปลผล คือ  

 ขอ้ค าถามท่ีมีค่า IOC ตั้งแต่ .50 – 1.00 คดัเลือกไวใ้ชไ้ด ้

 ขอ้ค าถามท่ีมีค่า IOC ต ่ากวา่ .50 พิจารณาปรับปรุงหรือตดัทิ้ง 

 ทั้งน้ี ผลการวเิคราะห์ค่า IOC จากขอ้ค าถามทั้งหมด 54 ขอ้ มีการค านวณ IOC แลว้ทุกขอ้มี

คะแนนผา่นเกณฑ ์(มีค่ามากกวา่ .05) ทั้งหมด แต่มี 1 ขอ้ท่ีมีค  าแนะน าจากผูเ้ช่ียวชาญเก่ียวกบัความ

ซ ้ าซอ้น ผูว้จิยัจึงไดท้  าการตดัทิ้ง 1 ขอ้ค าถาม จากนั้น ท าการปรับขอ้ค าถามก่อนน าไปใชต้าม

ค าแนะน าของผูเ้ช่ียวชาญเพื่อใหมี้ความถูกตอ้งดา้นโครงสร้างเน้ือหาและภาษา เพื่อใหมี้ความ

สมบูรณ์ เกิดความเขา้ใจแก่ผูต้อบแบบสอบถามและสามารถวดัไดต้รงกบัเร่ืองท่ีตอ้งการศึกษา จึง

รวบรวมขอ้ค าถามท่ีปรับปรุงแกไ้ขแลว้จ านวน 53 ขอ้ แลว้ใชเ้ป็นแบบสอบถามฉบบัทดลองใชเ้พื่อ

น าไปใชใ้นขั้นตอนต่อไป 

 5. หลงัจากการแกไ้ขแบบสอบถามตามค าแนะน าของผูเ้ช่ียวชาญแลว้ ผูว้จิยัไดน้ า

แบบสอบถามดงักล่าว ไปหาค่าความเช่ือมัน่ (Reliability) ของแบบสอบถาม ผูว้จิยัไดน้ า

แบบสอบถามไปทดลองใช ้(Try out) กบัพนกังานในสถานประกอบการธุรกิจอุตสาหกรรมยาน

ยนต ์ท่ีไม่อยูใ่นนิคมอุตสาหกรรมในพื้นท่ีโครงการเขตพฒันาพิเศษภาคตะวนัออกจ านวน 30 คน 
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ซ่ึงไม่ใช่กลุ่มตวัอยา่งในการวจิยั แลว้น ามาวเิคราะห์หาค่าความเช่ือมัน่ของแบบสอบถาม โดย

วธีิการประเมินแบบรวมค่า (Method of Summated Rating Scale) และน าไปค านวณหาค่า

สัมประสิทธ์ิแอลฟ่า (Alpha Coefficiency) ของ Cronbach สรุปผลการวเิคราะห์แบบสอบถามปัจจยั

สนบัสนุนภายในองคก์รและความส าเร็จของการท าระบบลีน 4.0 ในธุรกิจอุตสาหกรรมยานยนต ์ซ่ึง

มีขอ้ค าถามจ านวน 53 ขอ้ มีค่าความเช่ือมัน่อยูร่ะหวา่ง .838 - .959 ซ่ึงทุกขอ้ค าถามมีค่าความเช่ือมัน่

ผา่นเกณฑ ์คือ มีค่ามากกวา่ .70 รายละเอียดผลการวิเคราะห์ค่าความเช่ือมัน่ แสดงดงัตารางท่ี 7 
 

ตารางท่ี 7 ผลการตรวจสอบค่าความเช่ือมัน่ (Reliability) ของแบบสอบถาม 
 

รายละเอียดในแต่ละดา้นในแบบสอบถาม ค่าความเช่ือมัน่ 
ปัจจยัสนบัสนุนภายในองคก์ร  

 1. การก าหนดทิศทางขององคก์ร .838 
 2. การสนบัสนุนจากผูบ้ริหาร .904 
 3. การประเมินและติดตามผล .868 
 4. ความเขา้ใจในหลกัการลีนและการน าไปประยกุตใ์ช้ .848 
 5. การฝึกอบรมและถ่ายทอดความรู้  .873 
 6. การสร้างวฒันธรรมองคก์ร  .854 

ความส าเร็จของการท าระบบลีน 4.0 ในธุรกิจอุตสาหกรรมยานยนต ์  
 1. การสร้างความพึงพอใจแก่ลูกคา้ .920 
 2. การสร้างความน่าเช่ือถือใหก้บัองคก์ร .957 
 3. การเพิ่มความสามารถในการแข่งขนัของธุรกิจ .947 
 4. การสร้างขวญัก าลงัใจแก่พนกังาน .883 
 5. การลดตน้ทุนขององคก์ร .910 
 6. การเพิ่มประสิทธิภาพในการปฏิบติังาน .959 
  

 6. ผูว้จิยัน าแบบสอบถามท่ีไดรั้บการปรับปรุงแกไ้ขแลว้ เสนอต่อคณะกรรมการควบคุม

วทิยานิพนธ์ เพื่อขอความเห็นชอบเสนอต่อคณะกรรมการพิจารณาจริยธรรมการวจิยัในการรับรอง

โครงการวจิยัและเคร่ืองมือการวจิยั จากนั้น จึงจดัพิมพแ์บบสอบถามเป็นฉบบัสมบูรณ์เพื่อใชใ้นการ

วจิยั และน าไปใชใ้นการเก็บรวบรวมขอ้มูลจากกลุ่มตวัอยา่งท่ีก าหนดไว ้
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การเกบ็รวบรวมข้อมูล 

 การวจิยัคร้ังน้ีเป็นการวจิยัเชิงปริมาณ ผูว้จิยัไดน้ าแบบสอบถามความคิดเห็นเก่ียวกบั

อิทธิพลของปัจจยัสนบัสนุนภายในองคก์ร ท่ีมีต่อความส าเร็จในการท าระบบลีน 4.0 ของธุรกิจ

อุตสาหกรรมยานยนต ์ในพื้นท่ีโครงการเขตพฒันาพิเศษภาคตะวนัออก มาเก็บรวบรวมขอ้มูลโดยมี

ขั้นตอน ดงัน้ี 

 1. ผูว้จิยัด าเนินการขอหนงัสือขอความอนุเคราะห์ในการเก็บขอ้มูลจากคณะการจดัการและ

การท่องเท่ียว มหาวทิยาลยับูรพา เพื่อออกหนงัสือขอความอนุเคราะห์ในการเขา้เก็บขอ้มูลในสถาน

ประกอบการในโรงงานอุตสาหกรรมท่ีตั้งอยูใ่นนิคมอุตสาหกรรมในพื้นท่ีโครงการเขตพฒันาพิเศษ

ภาคตะวนัออก และขอความร่วมมือในการตอบแบบสอบถามถึงท่านเจา้ขององคก์ร ประธานบริษทั 

รองประธานบริษทัและผูบ้ริหารระดบัสูง แผนกทรัพยากรมนุษย ์ในองคก์รท่ีเก่ียวขอ้งกบักลุ่ม

ตวัอยา่ง เพื่อใหไ้ดรั้บความร่วมมือในการเก็บรวบรวมขอ้มูลท่ีเก่ียวขอ้งกบัการวจิยัของผูว้จิยั ใน

เร่ืองปัจจยัสนบัสนุนภายในองคก์รท่ีมีอิทธิพลต่อความส าเร็จของการท าระบบลีน 4.0 ในธุรกิจ

อุตสาหกรรมยานยนต ์ในพื้นท่ีโครงการเขตพฒันาพิเศษภาคตะวนัออก 

 2. น าหนงัสือขอความอนุเคราะห์ดงักล่าว เพื่อติดต่อกบัแผนกทรัพยากรมนุษยเ์พื่อขอ

อนุญาตท าการเก็บขอ้มูล และท าการส่งแบบสอบถามแบบออนไลน์ท่ีสร้างข้ึนในระบบ Google 

form ใหแ้ก่แผนกทรัพยากรมนุษยเ์ป็นผูแ้จกจ่ายให้แก่กลุ่มตวัอยา่งต่อไป 

 3. เม่ือผูต้อบแบบสอบถามท าการตอบค าถามและกดส่งแลว้ ขอ้มูลจะถูกบนัทึกทนัที 

จากนั้นผูว้จิยัท าการตรวจสอบความสมบูรณ์ของขอ้มูลและท าการลงรหสัขอ้มูลแต่ละชุด แลว้น าไป

วเิคราะห์ผลต่อไป 

 

การวเิคราะห์ข้อมูลและสถิติทีใ่ช้ในการวเิคราะห์ข้อมูล 

 การจดัท าและวเิคราะห์ขอ้มูลในงานวจิยัเชิงปริมาณ ขอ้มูลท่ีรวบรวมไดจ้ากการตอบ

แบบสอบถามของประชากรในคร้ังน้ี ผูว้จิยัไดใ้ชโ้ปรแกรมส าเร็จรูปทางสถิติในการประมวลผล 

โดยตวัแปรต่าง ๆ จะถูกน ามาลงรหสัเพื่อเปล่ียนสภาพขอ้มูลใหอ้ยูใ่นรูปตวัเลขแลว้น ามาหาค่าเฉล่ีย 

(Mean) และส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐาน (Standard Deviation) เป็นรายขอ้ เพื่อวดัระดบัปัจจยัสนบัสนุน

ภายในองคก์รและอิทธิพลต่อความส าเร็จของการท าระบบลีน 4.0 ในธุรกิจอุตสาหกรรมยานยนต ์

ในพื้นท่ีโครงการเขตพฒันาพิเศษภาคตะวนัออก  

 สถิติท่ีใชใ้นการวเิคราะห์ขอ้มูลในการด าเนินการวิจยัคร้ังน้ี มีดงัน้ี 
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 1. การวเิคราะห์ขอ้มูลสถิติเชิงพรรณนา (Descriptive analysis)  โดยใช ้

  1.1 ความถ่ีและร้อยละ (Frequency and percentage) โดยการสรุปขอ้มูลของกลุ่ม

ตวัอยา่งท่ีไดจ้ากการตอบแบบสอบถามเก่ียวกบัขอ้มูลส่วนบุคคลของผูต้อบแบบสอบถาม 

  1.2 ค่าเฉล่ีย (Mean) และส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐาน (Standard Deviation) โดยการ

สรุปขอ้มูลของกลุ่มตวัอยา่งท่ีไดจ้ากการตอบแบบสอบถามเก่ียวกบัปัจจยัสนบัสนุนภายในองคก์ร 

และอิทธิพลท่ีมีผลต่อความส าเร็จของการน าระบบลีน 4.0 เขา้มาใชใ้นธุรกิจอุตสาหกรรมยานยนต ์

ในพื้นท่ีโครงการเขตพฒันาพิเศษภาคตะวนัออก  

 2. สถิติท่ีตอ้งใชใ้นการตอบค าถามการวจิยัและทดสอบสมมติฐานการวจิยั คือ 

  2.1 การวเิคราะห์ค่าสหสัมพนัธ์แบบเพียร์สัน (Pearson correlation) เป็นการแสดง

ค่าความสัมพนัธ์ระหวา่งตวัแปร ตั้งแต่ 2 ตวัแปรข้ึนไป โดยใชส้ัญลกัษณ์ r แทนค่าความสัมพนัธ์ท่ีมี

ค่าระหวา่ง +1 และ -1 ผูว้จิยัท าการตรวจสอบค่าสหสัมพนัธ์แบบเพียร์สันก่อน เม่ือตวัแปรของ

ประชากรทั้ง 2 กลุ่มมีความสัมพนัธ์กนัจึงด าเนินการต่อไป โดยใหค้วามหมายแตกต่างกนัตามระดบั

ความสัมพนัธ์ ดงัตารางท่ี 8 

 

ตารางท่ี 8 ระดบัสหสัมพนัธ์ 
 

ค่าสัมประสิทธ์ิสหสัมพนัธ์ ระดบัความสัมพนัธ์ 
.90 - 1.00 ขอ้มูลมีความสัมพนัธ์ในทิศเดียวกนัในระดบัสูงมาก 
.70 - .90 ขอ้มูลมีความสัมพนัธ์ในทิศเดียวกนัในระดบัสูง 
.50 - .70 ขอ้มูลมีความสัมพนัธ์ในทิศเดียวกนัในระดบัปานกลาง 
.30 - .50 ขอ้มูลมีความสัมพนัธ์ในทิศเดียวกนัในระดบัต ่า 
.00 - .30 ขอ้มูลมีความสัมพนัธ์ในทิศเดียวกนัในระดบัต ่ามาก 

ท่ีมา: กริช แรงสูงเนิน (2554) 
   

  2.2 การวเิคราะห์องคป์ระกอบเชิงยนืยนั (Confirmatory Factor Analysis: CFA) 

พิจารณาค่าสถิติไค-สแควร์ (Chi-square) มีนยัส าคญั (p > .05) ค่าไค-สแควร์สัมพทัธ์ (Chi-square 

/df: x2/df) นอ้ยกวา่ 3.00 ค่าดชันีความสอดคลอ้งของโมเดล (Goodness of Fit Index: GFI) มีค่า

มากกวา่ .90 ดชันีความสอดคลอ้งของโมเดลท่ีปรับแลว้ (Adjusted Goodness of Fit Index: AGFI) มี

ค่ามากกวา่ .90 ดชันีวดัระดบัความสอดคลอ้งเปรียบเทียบ (Comparative Fit Index: CFI) มีค่า
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มากกวา่ .95 ดชันีรากของค่าเฉล่ียก าลงัสอง (Standardized Root Mean squared Residual: 

Standardized RMR) มีค่าต ่ากวา่ .08 และดชันีค่ารากก าลงัสองเฉล่ียของค่าความแตกต่าง

โดยประมาณ (Root Mean squared Error Approximation: RMSEA) มีค่าต ่ากวา่ .06 จึงถือวา่โมเดล

ทางทฤษฎีมีความสอดคลอ้งกบัขอ้มูลเชิงประจกัษ ์(เสรี ชดัแชม้, 2546; สุภมาศ องัศุโชติ และคณะ, 

2552; อภิญญา อิงอาจ, 2560) 

  2.3 การวเิคราะห์สมการโครงสร้างเชิงสาเหตุ (Structural Equation Model: SEM) 

พิจารณาค่าสถิติไค-สแควร์ (Chi-square) มีนยัส าคญั (p > .05) ค่าไค-สแควร์สัมพทัธ์ (Chi-square 

/df: x2/df) นอ้ยกวา่ 3.00 ค่าดชันีความสอดคลอ้งของโมเดล (Goodness of Fit Index: GFI) มีค่า

มากกวา่ .90 ดชันีความสอดคลอ้งของโมเดลท่ีปรับแลว้ (Adjusted Goodness of Fit Index: AGFI) มี

ค่ามากกวา่ .90 ดชันีวดัระดบัความสอดคลอ้งเปรียบเทียบ (Comparative Fit Index: CFI) มีค่า

มากกวา่ .95 ดชันีรากของค่าเฉล่ียก าลงัสอง (Standardized Root Mean squared Residual: 

Standardized RMR) มีค่าต ่ากวา่ .08 และดชันีค่ารากก าลงัสองเฉล่ียของค่าความแตกต่าง

โดยประมาณ (Root Mean squared Error Approximation: RMSEA) มีค่าต ่ากวา่ .06 จึงถือวา่โมเดล

ทางทฤษฎีมีความสอดคลอ้งกบัขอ้มูลเชิงประจกัษ ์(เสรี ชดัแชม้, 2546; สุภมาศ องัศุโชติ และคณะ, 

2552; อภิญญา อิงอาจ, 2560) 

 สรุปเกณฑท่ี์ใชใ้นการพิจารณาค่าดชันีการวเิคราะห์องคป์ระกอบเชิงยนืยนั (Confirmatory 

Factor Analysis: CFA) และการวเิคราะห์โมเดลสมการโครงสร้างเชิงสาเหตุ (Structural Equation 

Model: SEM) ไดด้งัตารางท่ี 9 

ตารางท่ี 9 ค่าดชันีท่ีใชใ้นการพิจารณาความสอดคลอ้งกลมกลืนของโมเดลกบัขอ้มูลเชิงประจกัษ ์
 

ค่าดชันี เกณฑท่ี์ใชใ้นการพิจารณา 
                   p-value of Chi square มีค่ามากกวา่ .05 

                   Chi-square / df มีค่านอ้ยกวา่ 3.00 
                   GFI มีค่ามากกวา่ .90 

                   AGFI มีค่ามากกวา่ .90 
                   CFI มีค่ามากกวา่ .95 

                   RMR มีค่านอ้ยกวา่ .08 
                   RMSEA มีค่านอ้ยกวา่ .06 



 
 

บทที ่4 

ผลการวจิยั 

 

 ในการศึกษาเร่ือง ปัจจยัสนบัสนุนภายในองคก์รท่ีมีอิทธิพลต่อความส าเร็จของการท า

ระบบลีน 4.0 ในธุรกิจอุตสาหกรรมยานยนต ์ในพื้นท่ีโครงการเขตพฒันาพิเศษภาคตะวนัออกใน

คร้ังน้ี เป็นการศึกษาเชิงปริมาณ โดยมีวตัถุประสงคเ์พื่อวิเคราะห์องคป์ระกอบเชิงยนืยนัของปัจจยั

สนบัสนุนภายในองคก์ร ท่ีมีต่อความส าเร็จของการท าระบบลีน 4.0 ในอุตสาหกรรมยานยนต ์ใน

พื้นท่ีโครงการเขตพฒันาพิเศษภาคตะวนัออก รวมทั้งตรวจสอบความสอดคลอ้งของโมเดลเชิง

สาเหตุของปัจจยัสนบัสนุนภายในองคก์รท่ีมีอิทธิพลต่อความส าเร็จของการท าระบบลีน 4.0 ใน

อุตสาหกรรมยานยนต ์ในพื้นท่ีโครงการเขตพฒันาพิเศษภาคตะวนัออกกบัขอ้มูลเชิงประจกัษ ์และ

น าเสนอโมเดลเชิงสาเหตุของปัจจยัสนบัสนุนภายในองคก์ร ท่ีมีอิทธิพลต่อความส าเร็จของการท า

ระบบลีน 4.0 ในอุตสาหกรรมยานยนต ์ในพื้นท่ีโครงการเขตพฒันาพิเศษภาคตะวนัออก โดยผูว้จิยั

ขอน าเสนอผลการวิเคราะห์ ดงัน้ี  

 1. สัญลกัษณ์ท่ีใชใ้นการวจิยั 

 2. ผลการวจิยั 

     ตอนท่ี 1 ผลการวเิคราะห์ขอ้มูลส่วนบุคคลของผูต้อบแบบสอบถาม 

     ตอนท่ี 2 ผลการวเิคราะห์ระดบัความคิดเห็นต่อปัจจยัสนบัสนุนภายในองคก์รดา้นการ

จดัการและดา้นบุคลากรขององคก์รธุรกิจอุตสาหกรรมยานยนตท่ี์มีการท าระบบลีน ในพื้นท่ี

โครงการเขตพฒันาพิเศษภาคตะวนัออก  

     ตอนท่ี 3 ผลการวเิคราะห์ความคิดเห็นต่อตวัช้ีวดัความส าเร็จของระบบลีน 4.0 ในธุรกิจ

อุตสาหกรรมยานยนต ์ในพื้นท่ีโครงการเขตพฒันาพิเศษภาคตะวนัออก 

     ตอนท่ี 4 ผลการวเิคราะห์องคป์ระกอบเชิงยนืยนัของปัจจยัสนบัสนุนภายในองคก์ร ท่ีมี

ต่อความส าเร็จของการท าระบบลีน 4.0 ในธุรกิจอุตสาหกรรมยานยนต ์ในพื้นท่ีโครงการเขตพฒันา

พิเศษภาคตะวนัออก 

 

สัญลกัษณ์และอกัษรทีใ่ช้ในการวเิคราะห์ข้อมูล 

 เพื่อใหเ้กิดความเขา้ใจท่ีตรงกนั การน าเสนอผลการวิเคราะห์ขอ้มูลในการวิจยัคร้ังน้ี ผูว้ิจยั

ไดก้  าหนดสัญลกัษณ์และอกัษรยอ่ท่ีใชใ้นการแปลผล ดงัน้ี  
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 x̅  แทน ค่าเฉล่ีย 

 SD  แทน ค่าส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐาน 

 R2  แทน ค่าสัมประสิทธ์ิการท านาย 

 **  แทน นยัส าคญัทางสถิติท่ีระดบั .05 

 SE  แทน  ความคลาดเคล่ือนมาตรฐาน 

 df  แทน ระดบัชั้นแห่งความเป็นอิสระ 

 b  แทน สัมประสิทธ์ิการถดถอยปกติ (Unstandardized Regression  
     Coefficient) 
 B  แทน  สัมประสิทธ์ิการถดถอยมาตรฐาน (Standardized Regression 
     Coefficient) 
 n  แทน จ านวนกลุ่มตวัอยา่ง 
 x2  แทน สถิติไค-สแควร์หรือดชันีตรวจสอบความกลมกลืน 

 p  แทน ความน่าจะเป็นทางสถิติ 

 df  แทน องศาอิสระ 

 r  แทน ค่าสัมประสิทธ์ิสหสัมพนัธ์ของเพียร์สัน 

 GFI  แทน ดชันีวดัระดบัความกลมกลืน 

 AGFI  แทน ดชันีวดัระดบัความกลมกลืนท่ีปรับแกไ้ขแลว้ 

 CFI  แทน ดชันีวดัระดบัความสอดคลอ้งเปรียบเทียบ 

 RMR  แทน ดชันีรากท่ีสองของค่าเฉล่ียก าลงัสองของส่วนเหลือมาตรฐาน 

 RMSEA แทน ดชันีความคลาดเคล่ือนในการประมาณค่าพารามิเตอร์ 

 AVE  แทน ค่าเฉล่ียของความแปรปรวนท่ีถูกสกดัได ้(Average Variance 

     Extracted) 

 CR  แทน ค่าความเช่ือมัน่องคป์ระกอบ (Construct Reliability) 

 นอกจากน้ี เพื่อใหเ้ขา้ใจความหมายและอกัษรยอ่ของตวัแปรท่ีใชใ้นการวจิยัน้ี ผูว้จิยัได้

แสดงรายละเอียดของอกัษรยอ่ตวัแปร และความหมายของตวัแปร ดงัน้ี 

 Manage  แทน ปัจจยัสนบัสนุนภายในองคก์รดา้นการจดัการ 

 Human  แทน ปัจจยัสนบัสนุนภายในองคก์รดา้นบุคลากร 

 DO  แทน การก าหนดทิศทางขององคก์ร 
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 ES  แทน การสนบัสนุนจากผูบ้ริหาร 

 EM  แทน การประเมินและติดตามผล 

 UA  แทน ความเขา้ใจในหลกัการลีนและการน าไปประยกุตใ์ช ้

 TR  แทน การฝึกอบรมและถ่ายทอดความรู้ 

 CC  แทน การสร้างวฒันธรรมองคก์ร 

 SF  แทน ตวัช้ีวดัความส าเร็จของการท าระบบลีน 4.0 

 CS  แทน การสร้างความพึงพอใจแก่ลูกคา้ 

 CO  แทน การสร้างความน่าเช่ือถือใหก้บัองคก์ร 

 IC  แทน การเพิ่มความสามารถในการแข่งขนัของธุรกิจ 

 BM  แทน การสร้างขวญัก าลงัใจแก่พนกังาน 

 CR  แทน การลดตน้ทุนขององคก์ร 

 IE  แทน การเพิ่มประสิทธิภาพในการปฏิบติังาน 

 

ผลการวจิัย 

 กลุ่มตวัอยา่งในการวจิยัน้ี คือ พนกังานระดบัปฏิบติัการและพนกังานทัว่ไปขององคก์ร

ธุรกิจอุตสาหกรรมยานยนตท่ี์มีการท าระบบลีน โดยเป็นองคก์รท่ีตั้งอยูใ่นนิคมอุตสาหกรรมใน

พื้นท่ีโครงการเขตพฒันาพิเศษภาคตะวนัออก ซ่ึงเคร่ืองมือท่ีใชเ้ป็นแบบสอบถาม โดยการแจกไปยงั

กลุ่มตวัอยา่ง และไดแ้บบสอบถามท่ีสมบูรณ์กลบัมาทั้งส้ิน 240 ชุด ผูว้จิยัไดแ้บ่งการน าเสนอ

ผลการวจิยัเป็น 4 ตอน ดงัน้ี 

 ตอนท่ี 1 ผลการวเิคราะห์ขอ้มูลส่วนบุคคลของผูต้อบแบบสอบถาม 

 การวเิคราะห์ขอ้มูลส่วนบุคคลของพนกังานระดบัปฏิบติัการและพนกังานทัว่ไปของ

องคก์รธุรกิจอุตสาหกรรมยานยนตท่ี์มีการท าระบบลีน ท่ีตั้งอยูใ่นนิคมอุตสาหกรรมในพื้นท่ี

โครงการเขตพฒันาพิเศษภาคตะวนัออก จ านวน 240 คน แสดงในตารางดงัน้ี 
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ตารางท่ี 10 จ านวนและร้อยละของกลุ่มตวัอยา่ง  

ขอ้มูลส่วนบุคคล (n = 240) ความถ่ี ร้อยละ 
เพศ   
 ชาย 96 40.00 
 หญิง 96 40.00 
อาย ุ    
 ต ่ากวา่ 20 ปี 4 1.67 
 20-25 ปี 28 11.66 
 26-30 ปี 52 21.67 
 30-35 ปี 57 23.75 
 มากกวา่ 35 ปี 99 41.25 
ระดบัการศึกษา   
 มธัยมศึกษาตอนตน้ / ปวช. 22 9.17 
 มธัยมศึกษาตอนปลาย / ปวส. 55 22.91 
 ปริญญาตรี 123 51.25 
 สูงกวา่ปริญญาตรี 40 16.67 
ต าแหน่งงานปัจจุบนั   
 พนกังานระดบัปฏิบติัการ 100 41.67 
 หวัหนา้งาน / Leader / Supervisor 54 22.50 
 ช่างเทคนิค / Staff / Engineer 55 22.91 
 หวัหนา้งานระดบับริหาร 31 12.92 
 พนกังานระดบัปฏิบติัการ 100 41.67 
ประสบการณ์ในการท างาน   
 นอ้ยกวา่ 1 ปี 7 2.91 
 1-3 ปี 36 15.00 
 >3-6 ปี 36 15.00 
 >6-9 ปี 31 12.92 
 >9-12 ปี 40 16.67 
 มากกวา่ 12 ปี 90 37.50 
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ตารางท่ี 10 (ต่อ) 

ขอ้มูลส่วนบุคคล (n = 240) ความถ่ี ร้อยละ 
หน่วยงานท่ีรับผดิชอบ   
 ฝ่ายผลิต (Production) 86 35.84 
 ฝ่ายวางแผนการผลิต (Production Control) 21 8.75 

 
ฝ่ายควบคุมคุณภาพ (Quality control/ Quality 
Assurance) 

53 22.08 

 ฝ่ายวศิวกรรมการผลิต (Production Engineer) 33 13.75 
 ฝ่ายอ่ืน ๆ 47 19.58 
รายไดเ้ฉล่ียต่อเดือน   
 ต ่ากวา่ 15,000 บาทต่อเดือน 11 4.58 
 15,001 – 25,000 บาทต่อเดือน 65 27.09 
 25,001 – 35,000 บาทต่อเดือน 62 25.83 
 35,001 – 45,000 บาทต่อเดือน 36 15.00 
 มากกวา่ 45,000 บาทต่อเดือน 66 27.50 
 รวม 240 100.00 

 

 จากตารางท่ี 10 พบวา่ ในจ านวนของพนกังานระดบัปฏิบติัการและพนกังานทัว่ไปของ 

องคก์รธุรกิจอุตสาหกรรมยานยนตท่ี์มีการท าระบบลีน ในพื้นท่ีโครงการเขตพฒันาพิเศษภาค

ตะวนัออก ผูต้อบแบบสอบถามจ านวน 240 คน ส่วนใหญ่เป็นเพศหญิง มีจ านวน 144  คน คิดเป็น

ร้อยละ 60.00 รองลงมาเป็นเพศชาย มีจ านวน 96 คน คิดเป็นร้อยละ 40.00 ตามล าดบั 

 พนกังานผูต้อบแบบสอบถามส่วนใหญ่มีระดบัอายมุากกวา่ 35 ปี จ  านวน 99 คน คิดเป็น

ร้อยละ 41.25 รองลงมาเป็นระดบัอาย ุ30-35 ปี จ  านวน 57 คน คิดเป็นร้อยละ 23.75 ระดบัอาย ุ26-

30 ปี จ  านวน 52 คน คิดเป็นร้อยละ 21.67 ระดบัอาย ุ20-25 ปี จ  านวน 28 คน คิดเป็นร้อยละ 11.66 

และต ่ากวา่ 20 ปี นอ้ยท่ีสุด จ านวน 4 คน คิดเป็นร้อยละ 1.67 ตามล าดบั  

 พนกังานผูต้อบแบบสอบถามส่วนใหญ่มีระดบัการศึกษาในระดบัปริญญาตรี จ  านวน 123 

คน คิดเป็นร้อยละ 51.25 รองลงมาเป็นระดบัมธัยมศึกษาตอนปลาย / ปวส. จ านวน 55 คน คิดเป็น
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ร้อยละ 22.91  ระดบัสูงกวา่ปริญญาตรี จ  านวน 40 คน คิดเป็นร้อยละ 16.67 และระดบัระดบั

มธัยมศึกษาตอนตน้ / ปวช. จ านวน 22 คน คิดเป็นร้อยละ 9.17 ตามล าดบั 

 พนกังานผูต้อบแบบสอบถามส่วนใหญ่มีต าแหน่งงานปัจจุบนัเป็นพนกังานระดบั

ปฏิบติัการจ านวน 100 คน คิดเป็นร้อยละ 41.67 รองลงมาเป็นต าแหน่งช่างเทคนิค / Staff / Engineer 

จ  านวน 55 คน คิดเป็นร้อยละ 22.91 ต าแหน่งหวัหนา้งาน / Leader / Supervisor จ านวน 54 คน คิด

เป็นร้อยละ 22.50 และต าแหน่งหวัหนา้งานระดบับริหารนอ้ยท่ีสุด จ านวน 31 คน คิดเป็นร้อยละ 

12.92 ตามล าดบั 

 พนกังานผูต้อบแบบสอบถามส่วนใหญ่มีประสบการณ์ในการท างานมากกวา่ 12 ปี จ  านวน 

90 คน คิดเป็นร้อยละ 37.50 รองลงมามีประสบการณ์ในการท างานมากกวา่ 9-12 ปี จ  านวน 40 คน 

คิดเป็นร้อยละ 16.67 มีประสบการณ์ในการท างาน 1-3 ปี จ  านวน 36 คน คิดเป็นร้อยละ 15.00 มี

ประสบการณ์ในการท างานมากกวา่ 3-6 ปี จ  านวน 36 คน คิดเป็นร้อยละ 15.00 มีประสบการณ์ใน

การท างานมากกวา่ 6-9 ปี จ  านวน 31 คน คิดเป็นร้อยละ 12.92 และมีประสบการณ์ในการท างาน

นอ้ยกวา่ 1 ปี นอ้ยท่ีสุด จ านวน 7 คน คิดเป็นร้อยละ 2.91 ตามล าดบั 

 พนกังานผูต้อบแบบสอบถามส่วนใหญ่อยูใ่นหน่วยงานฝ่ายผลิต (Production) จ  านวน 86 

คน คิดเป็นร้อยละ 35.84 รองลงมาอยูใ่นหน่วยงานควบคุมคุณภาพ (Quality control/ Quality 

Assurance)จ านวน 53 คน คิดเป็นร้อยละ 22.08 อยูใ่นหน่วยงานต่าง ๆ ไดแ้ก่ ฝ่ายวศิวกรรมโรงงาน 

(Industrial Engineer) ฝ่ายเทคโนโลยสีารสนเทศ (IT) ฝ่ายทรัพยากรมนุษย ์(HR) และฝ่ายขาย (Sale 

engineer) จ  านวน 47 คน คิดเป็นร้อยละ 19.58 อยูใ่นหน่วยงานวศิวกรรมการผลิต (Production 

Engineer) จ  านวน 33 คน คิดเป็นร้อยละ 13.75  และอยูใ่นหน่วยงานวางแผนการผลิต (Production 

Control) นอ้ยท่ีสุดจ านวน 21 คน คิดเป็นร้อยละ 8.75 ตามล าดบั 

 พนกังานผูต้อบแบบสอบถามส่วนใหญ่มีรายไดเ้ฉล่ียมากกวา่ 45,000 บาทต่อเดือน จ านวน 

66 คน คิดเป็นร้อยละ 27.50 รองลงมามีรายไดเ้ฉล่ีย 15,001 – 25,000 บาทต่อเดือน จ านวน 65 คน 

คิดเป็นร้อยละ 27.09 มีรายไดเ้ฉล่ีย 25,001 – 35,000 บาทต่อเดือน จ านวน 62 คน คิดเป็นร้อยละ 

25.83 มีรายไดเ้ฉล่ีย 35,001 – 45,000 บาทต่อเดือน จ านวน 36 คน คิดเป็นร้อยละ 15.00 และมี

รายไดเ้ฉล่ียต ่ากวา่ 15,000 บาทต่อเดือนนอ้ยท่ีสุดจ านวน 11 คน คิดเป็นร้อยละ 4.58 ตามล าดบั 
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 ตอนท่ี 2 ผลการวเิคราะห์ระดบัความคิดเห็นต่อปัจจยัสนบัสนุนภายในองคก์รดา้นการ

จดัการ และดา้นบุคลากร ของธุรกิจอุตสาหกรรมยานยนตท่ี์มีการท าระบบลีน ในพื้นท่ีโครงการเขต

พฒันาพิเศษภาคตะวนัออก 

ตารางท่ี 11 ค่าเฉล่ีย ส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐาน และระดบัความคิดเห็นต่อปัจจยัสนบัสนุนภายใน

องคก์รธุรกิจอุตสาหกรรมยานยนตท่ี์มีการท าระบบลีน ในพื้นท่ีโครงการเขตพฒันาพิเศษภาค

ตะวนัออก ในภาพรวมและรายดา้น 

ระดบัของปัจจยัสนบัสนุนภายในองคก์ร  x̅ SD ระดบั ล าดบั 

1. การก าหนดทิศทางขององคก์ร 4.42 1.19 เป็นจริงมาก 1 

2. การสนบัสนุนจากผูบ้ริหาร 4.26 1.31 เป็นจริงค่อนขา้งมาก 2 

3. การประเมินและติดตามผล 4.07 1.33 เป็นจริงค่อนขา้งมาก 5 

4. ความเขา้ใจในหลกัการลีนและการ 
   น าไปประยกุตใ์ช ้

4.10 1.35 เป็นจริงค่อนขา้งมาก 4 

5. การฝึกอบรมและถ่ายทอดความรู้ 3.97 1.45 เป็นจริงค่อนขา้งมาก 6 

6. การสร้างวฒันธรรมองคก์ร 4.15 1.35 เป็นจริงค่อนขา้งมาก 3 

รวม 4.17 1.34 เป็นจริงค่อนขา้งมาก 
 

 

 จากตารางท่ี 11 ระดบัความคิดเห็นต่อปัจจยัสนบัสนุนภายในองคก์รดา้นการจดัการ และ
ดา้นบุคลากรของธุรกิจอุตสาหกรรมยานยนตท่ี์มีการท าระบบลีน ในพื้นท่ีโครงการเขตพฒันาพิเศษ
ภาคตะวนัออก โดยภาพรวมอยูใ่นระดบัเป็นจริงค่อนขา้งมาก (x̅ = 4.17, SD = 1.34) เม่ือพิจารณา
เป็นรายดา้น พบวา่ พนกังานในโรงงานอุตสาหกรรมยานยนตท่ี์มีการท าระบบลีน ในพื้นท่ีโครงการ
เขตพฒันาพิเศษภาคตะวนัออกมีระดบัความคิดเห็นต่อปัจจยัสนบัสนุนภายในองคก์รดา้นการ
ก าหนดทิศทางขององคก์ร อยูใ่นระดบัเป็นจริงมาก (x̅ = 4.42, SD = 1.19) ส่วนอีก 5 ดา้นอยูใ่น
ระดบัเป็นจริงค่อนขา้งมาก โดยเรียงล าดบัค่าเฉล่ียจากมากไปหานอ้ย ไดแ้ก่ การสนบัสนุนจาก
ผูบ้ริหาร (x̅ = 4.26, SD = 1.31) การสร้างวฒันธรรมองคก์ร (x̅ = 4.15, SD = 1.35) ความเขา้ใจใน
หลกัการลีนและการน าไปประยกุตใ์ช ้(x̅ = 4.10, SD = 1.35) การประเมินและติดตามผล (x̅ = 4.07, 
SD = 1.33) และการฝึกอบรมและถ่ายทอดความรู้ (x̅ = 3.97, SD = 1.45) ตามล าดบั 
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ตารางท่ี 12 ค่าเฉล่ีย ส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐาน และระดบัความคิดเห็นต่อปัจจยัสนบัสนุนภายใน
องคก์รธุรกิจอุตสาหกรรมยานยนตท่ี์มีการท าระบบลีน ในพื้นท่ีโครงการเขตพฒันาพิเศษภาค
ตะวนัออกดา้นการจดัการในส่วนของการก าหนดทิศทางขององคก์ร 
 

การก าหนดทิศทางขององคก์ร   x̅  SD ระดบั ล าดบั 
1. องคก์รของท่านมีการก าหนดวสิัยทศัน์
และพนัธกิจในการท าระบบลีน 

4.51 1.17 เป็นจริงมาก 1 

2 .แผนกของท่านมีการก าหนดกลยทุธ์และ
นโยบายในการปฏิบติังาน ท่ีสอดคลอ้งกบั
วสิัยทศัน์และพนัธกิจในการท าระบบลีน 

4.48 1.14 เป็นจริงมาก 2 

3 .แผนกของท่านมีการก าหนดทรัพยากรท่ี
จ าเป็นตอ้งใชใ้นการปฏิบติังาน เช่น 
งบประมาณ เวลา บุคลากร ท่ีสอดคลอ้งกบั
วสิัยทศัน์และพนัธกิจในการท าระบบลีน ไว้
อยา่งเพียงพอ 

4.36 1.20 เป็นจริงมาก 3 

4. หวัหนา้งานของท่านมีการถ่ายทอดกล
ยทุธ์และนโยบายในการท างาน ท่ีสอดคลอ้ง
กบัวสิัยทศัน์และพนัธกิจในการท าระบบลีน 

4.33 1.25 เป็นจริงมาก 4 

รวม 4.42 1.19 เป็นจริงมาก   
 

 จากตารางท่ี 12 ระดบัความคิดเห็นต่อปัจจยัสนบัสนุนภายในองคก์รธุรกิจอุตสาหกรรม

ยานยนตท่ี์มีการท าระบบลีน ในพื้นท่ีโครงการเขตพฒันาพิเศษภาคตะวนัออกดา้นการจดัการ ใน

ส่วนของการก าหนดทิศทางขององคก์ร โดยภาพรวมอยูใ่นระดบัเป็นจริงมาก (x̅ =  4.42, SD = 

1.19) และเม่ือพิจารณาเป็นรายขอ้ พบวา่ ทุกขอ้มีค่าเฉล่ียอยูใ่นระดบัเป็นจริงมาก โดยเรียงล าดบั

ค่าเฉล่ียจากมากไปหานอ้ย ไดแ้ก่ องคก์รของท่านมีการก าหนดวสิัยทศัน์และพนัธกิจในการท า

ระบบลีน (x̅ = 4.51, SD = 1.17) รองลงมา คือ แผนกของท่านมีการก าหนดกลยทุธ์และนโยบายใน

การปฏิบติังาน ท่ีสอดคลอ้งกบัวสิัยทศัน์และพนัธกิจในการท าระบบลีน (x̅ = 4.48, SD = 1.14) 

ต่อมาคือ แผนกของท่านมีการก าหนดทรัพยากรท่ีจ าเป็นตอ้งใชใ้นการปฏิบติังาน เช่น งบประมาณ 

เวลา บุคลากร ท่ีสอดคลอ้งกบัวสิัยทศัน์และพนัธกิจในการท าระบบลีนไวอ้ยา่งเพียงพอ (x̅ = 4.36, 



71 
 
SD = 1.20) และหวัหนา้งานของท่านมีการถ่ายทอดกลยทุธ์และนโยบายในการท างาน ท่ีสอดคลอ้ง

กบัวสิัยทศัน์และพนัธกิจในการท าระบบลีน (x̅ = 4.33, SD = 1.25) ตามล าดบั 
 

ตารางท่ี 13 ค่าเฉล่ีย ส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐาน และระดบัความคิดเห็นต่อปัจจยัสนบัสนุนภายใน
องคก์รธุรกิจอุตสาหกรรมยานยนตท่ี์มีการท าระบบลีน ในพื้นท่ีโครงการเขตพฒันาพิเศษภาค
ตะวนัออกดา้นการจดัการ ในส่วนของการสนบัสนุนจากผูบ้ริหาร 
 

การสนบัสนุนจากผูบ้ริหาร x̅ SD ระดบั ล าดบั 

1 .ผูบ้ริหารในองคก์รของท่านใหก้าร
สนบัสนุนการท าระบบลีน ดว้ยการก าหนด
เป็นนโยบายและแนวทางในการปฏิบติังาน
ใหแ้ก่พนกังาน 

4.32 1.26 เป็นจริงค่อนขา้งมาก 1 

2. ผูบ้ริหารในองคก์รของท่านใหก้าร
สนบัสนุนการท าระบบลีน ดว้ยการเป็นผูน้ า
โครงการในการท าระบบลีน 

4.17 1.34 เป็นจริงค่อนขา้งมาก 4 

3. ผูบ้ริหารในองคก์รของท่านใหก้าร
สนบัสนุนการท าระบบลีน ดว้ยการก าหนด
หน่วยงานท่ีรับผดิชอบและผูป้ฏิบติังานอยา่ง
ชดัเจนและเหมาะสม 

4.30 1.32 เป็นจริงค่อนขา้งมาก 2 

4 .ผูบ้ริหารในองคก์รของท่านใหก้าร
สนบัสนุนการท าระบบลีน ดว้ยการตรวจสอบ
และติดตามผลอยา่งต่อเน่ืองตามระยะเวลาท่ี
ก าหนด 

4.25 1.30 เป็นจริงค่อนขา้งมาก 3 

รวม 4.25 1.31 เป็นจริงค่อนขา้งมาก   
 

 จากตารางท่ี 13 ระดบัความคิดเห็นต่อปัจจยัสนบัสนุนภายในองคก์รธุรกิจอุตสาหกรรม

ยานยนตท่ี์มีการท าระบบลีน ในพื้นท่ีโครงการเขตพฒันาพิเศษภาคตะวนัออกดา้นการจดัการ ใน

ส่วนของการสนบัสนุนจากผูบ้ริหาร โดยภาพรวมอยูใ่นระดบัเป็นจริงค่อนขา้งมาก (x̅ = 4.25, SD = 

1.31) และเม่ือพิจารณาเป็นรายขอ้ พบวา่ ทุกขอ้มีค่าเฉล่ียอยูใ่นระดบัเป็นจริงค่อนขา้งมาก โดย

เรียงล าดบัค่าเฉล่ียจากมากไปหานอ้ย ไดแ้ก่ ผูบ้ริหารในองคก์รของท่านใหก้ารสนบัสนุนการท า
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ระบบลีน ดว้ยการก าหนดเป็นนโยบายและแนวทางในการปฏิบติังานใหแ้ก่พนกังาน (x̅ = 4.32, SD 

= 1.26) รองลงมา คือ ผูบ้ริหารในองคก์รของท่านใหก้ารสนบัสนุนการท าระบบลีน ดว้ยการก าหนด

หน่วยงานท่ีรับผดิชอบและผูป้ฏิบติังานอยา่งชดัเจนและเหมาะสม (x̅ = 4.30, SD = 1.32) ต่อมาคือ 

ผูบ้ริหารในองคก์รของท่านใหก้ารสนบัสนุนการท าระบบลีน ดว้ยการตรวจสอบและติดตามผล

อยา่งต่อเน่ืองตามระยะเวลาท่ีก าหนด (x̅ = 4.25, SD = 1.30) และผูบ้ริหารในองคก์รของท่านใหก้าร

สนบัสนุนการท าระบบลีน ดว้ยการเป็นผูน้ าโครงการในการท าระบบลีน (x̅ = 4.17, SD = 1.34) 

ตามล าดบั 
 

ตารางท่ี 14 ค่าเฉล่ีย ส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐาน และระดบัความคิดเห็นต่อปัจจยัสนบัสนุนภายใน
องคก์รธุรกิจอุตสาหกรรมยานยนตท่ี์มีการท าระบบลีน ในพื้นท่ีโครงการเขตพฒันาพิเศษภาค
ตะวนัออกดา้นการจดัการ ในส่วนของการประเมินและติดตามผล 
 

การประเมินและติดตามผล x̅ SD ระดบั ล าดบั 

1 .องคก์รของท่านมีการก าหนดตวัช้ีวดั
และประเมินผลในการท าระบบลีนอยา่ง
เป็นรูปธรรม 

4.23 1.30 เป็นจริงค่อนขา้งมาก 1 

2. องคก์รของท่านมีการประเมินผลในการ
ท าระบบลีนอยา่งต่อเน่ืองและครบถว้นทุก
เป้าหมาย (ทั้งทางดา้นการเงิน และไม่ใช่
การเงิน) 

4.00 1.30 เป็นจริงค่อนขา้งมาก 2 

3 .องคก์รของท่านมีการช้ีแจงผลการ
ประเมินของการท าระบบลีนใหพ้นกังาน
รับทราบและท าความเขา้ใจร่วมกนั 

3.98 1.36 เป็นจริงค่อนขา้งมาก 3 

รวม 4.07 1.33 เป็นจริงค่อนขา้งมาก   
  

 จากตารางท่ี 14 ค่าเฉล่ีย ส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐาน และระดบัความคิดเห็นต่อปัจจยัสนบัสนุน

ภายในองคก์รธุรกิจอุตสาหกรรมยานยนตท่ี์มีการท าระบบลีน ในพื้นท่ีโครงการเขตพฒันาพิเศษ

ภาคตะวนัออกดา้นการจดัการ ในส่วนของการประเมินและติดตามผล โดยภาพรวมอยูใ่นระดบัเป็น

จริงค่อนขา้งมาก (x̅ = 4.07, SD = 1.33) และเม่ือพิจารณาเป็นรายขอ้ พบวา่ ทุกขอ้มีค่าเฉล่ียอยูใ่น
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ระดบัเป็นจริงค่อนขา้งมาก โดยเรียงล าดบัค่าเฉล่ียจากมากไปหานอ้ย ไดแ้ก่ องคก์รของท่านมีการ

ก าหนดตวัช้ีวดัและประเมินผลในการท าระบบลีนอยา่งเป็นรูปธรรม (x̅ = 4.23, SD = 1.30) 

รองลงมา คือ องคก์รของท่านมีการประเมินผลในการท าระบบลีนอยา่งต่อเน่ืองและครบถว้นทุก

เป้าหมาย (ทั้งทางดา้นการเงิน และไม่ใช่การเงิน) (x̅ = 4.00, SD = 1.30) และองคก์รของท่านมีการ

ช้ีแจงผลการประเมินของการท าระบบลีนใหพ้นกังานรับทราบและท าความเขา้ใจร่วมกนั (x̅ = 3.98, 

SD = 1.36) ตามล าดบั 
 

ตารางท่ี 15 ค่าเฉล่ีย ส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐาน และระดบัความคิดเห็นต่อปัจจยัสนบัสนุนภายใน
องคก์รธุรกิจอุตสาหกรรมยานยนตท่ี์มีการท าระบบลีน ในพื้นท่ีโครงการเขตพฒันาพิเศษภาค  
ตะวนัออกดา้นบุคลากร ในส่วนของความเขา้ใจในหลกัการลีนและการน าไปประยกุตใ์ช ้
 

ความเขา้ใจในหลกัการของลีนและการน าไป
ประยกุตใ์ช ้ x̅ SD ระดบั ล าดบั 

1 .องคก์รของท่านมีทีมงานท่ีสามารถอธิบาย
ประเด็นส าคญัของระบบการผลิตแบบลีนให้
พนกังานรับทราบก่อนด าเนินงาน เก่ียวกบั
ระบบลีนในแต่ละกิจกรรมอยา่งสม ่าเสมอ 

4.05 1.36 เป็นจริงค่อนขา้งมาก 3 

2. ทีมงานท่ีเป็นผูน้ าระบบลีน ในองคก์รของ
ท่าน มีความสามารถและน่าเช่ือถือ ท าให้
พนกังานมีความมัน่ใจในการเขา้ร่วมท าระบบ
ลีนในแต่ละกิจกรรม 

4.12 1.30 เป็นจริงค่อนขา้งมาก 2 

3. ทีมงานท่ีเป็นผูน้ าระบบลีน ในองคก์รของ
ท่าน มีการอธิบายขอ้ดี ขอ้ดอ้ย ของการท า
ระบบลีนในแต่ละกิจกรรมใหผู้ร่้วมงานเขา้ใจ
ก่อนลงมือท า 

4.13 1.39 เป็นจริงค่อนขา้งมาก 1 

รวม 4.10 1.35 เป็นจริงค่อนขา้งมาก   
  

 จากตารางท่ี 15 ระดบัความคิดเห็นต่อปัจจยัสนบัสนุนภายในองคก์รธุรกิจอุตสาหกรรม

ยานยนตท่ี์มีการท าระบบลีน ในพื้นท่ีโครงการเขตพฒันาพิเศษภาคตะวนัออกดา้นบุคลากร ในส่วน

ของความเขา้ใจในหลกัการของลีนและการน าไปประยกุตใ์ช ้โดยภาพรวมอยูใ่นระดบัเป็นจริง
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ค่อนขา้งมาก (x̅ = 4.10, SD = 1.35) และเม่ือพิจารณาเป็นรายขอ้ พบวา่ ทุกขอ้มีค่าเฉล่ียอยูใ่นระดบั

เป็นจริงค่อนขา้งมาก โดยเรียงล าดบัค่าเฉล่ียจากมากไปหานอ้ย ไดแ้ก่ ทีมงานท่ีเป็นผูน้ าระบบลีน 

ในองคก์รของท่าน มีการอธิบายขอ้ดี ขอ้ดอ้ย ของการท าระบบลีนในแต่ละกิจกรรมใหผู้ร่้วมงาน

เขา้ใจก่อนลงมือท า (x̅ = 4.13, SD = 1.39) รองลงมา คือ ทีมงานท่ีเป็นผูน้ าระบบลีน ในองคก์รของ

ท่าน มีความสามารถและน่าเช่ือถือ ท าใหพ้นกังานมีความมัน่ใจในการเขา้ร่วมท าระบบลีนในแต่ละ

กิจกรรม (x̅ = 4.12, SD = 1.30) และองคก์รของท่านมีทีมงานท่ีสามารถอธิบายประเด็นส าคญัของ

ระบบการผลิตแบบลีนใหพ้นกังานรับทราบก่อนด าเนินงาน เก่ียวกบัระบบลีนในแต่ละกิจกรรม

อยา่งสม ่าเสมอ (x̅ = 4.05, SD = 1.36) ตามล าดบั 
 

ตารางท่ี 16 ค่าเฉล่ีย ส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐาน และระดบัความคิดเห็นต่อปัจจยัสนบัสนุนภายใน
องคก์รธุรกิจอุตสาหกรรมยานยนตท่ี์มีการท าระบบลีน ในพื้นท่ีโครงการเขตพฒันาพิเศษ  
ภาคตะวนัออกดา้นบุคลากร ในส่วนของการฝึกอบรมและถ่ายทอดความรู้ 
 

การฝึกอบรมและถ่ายทอดความรู้ x̅  SD ระดบั ล าดบั 

1. องคก์รของท่านมีแผนการฝึกอบรมเก่ียวกบั
ความรู้ในการท าระบบลีนให้แก่พนกังานทุกระดบั 

4.04 1.50 เป็นจริงค่อนขา้งมาก 1 

2 .องคก์รของท่านมีการทบทวนความรู้เก่ียวกบัการ
ท าระบบลีนใหแ้ก่พนกังานทุกระดบัอยา่งสม ่าเสมอ 

3.94 1.51 เป็นจริงค่อนขา้งมาก 4 

3 .องคก์รของท่านมีการใชส่ื้อต่าง ๆ ในการย  ้าเตือน
ใหพ้นกังานตระหนกัถึงความส าคญัของการท า
ระบบลีนอยา่งสม ่าเสมอ 

3.94 1.43 เป็นจริงค่อนขา้งมาก 3 

4 .องคก์รของท่านมีผูเ้ช่ียวชาญท่ีสามารถใหค้วามรู้
เก่ียวกบัการท าระบบลีนและถ่ายทอดความรู้ใหแ้ก่
พนกังานไดอ้ยา่งทัว่ถึง 

3.95 1.37 เป็นจริงค่อนขา้งมาก 2 

รวม 3.97 1.45 เป็นจริงค่อนขา้งมาก   
  

 จากตารางท่ี 16 ระดบัความคิดเห็นต่อปัจจยัสนบัสนุนภายในองคก์รธุรกิจอุตสาหกรรม

ยานยนตท่ี์มีการท าระบบลีน ในพื้นท่ีโครงการเขตพฒันาพิเศษภาคตะวนัออกดา้นบุคลากร ในส่วน

ของการฝึกอบรมและถ่ายทอดความรู้ โดยภาพรวมอยูใ่นระดบัเป็นจริงค่อนขา้งมาก (x̅ = 3.97, SD 
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= 1.45) และเม่ือพิจารณาเป็นรายขอ้ พบวา่ ทุกขอ้มีค่าเฉล่ียอยูใ่นระดบัเป็นจริงค่อนขา้งมาก โดย

เรียงล าดบัค่าเฉล่ียจากมากไปหานอ้ย ไดแ้ก่ องคก์รของท่านมีแผนการฝึกอบรมเก่ียวกบัความรู้ใน

การท าระบบลีนใหแ้ก่พนกังานทุกระดบั (x̅ = 4.04, SD = 1.50) รองลงมา องคก์รของท่านมี

ผูเ้ช่ียวชาญท่ีสามารถใหค้วามรู้เก่ียวกบัการท าระบบลีนและถ่ายทอดความรู้ใหแ้ก่พนกังานไดอ้ยา่ง

ทัว่ถึง (x̅ = 3.95, SD = 1.37) องคก์รของท่านมีการใชส่ื้อต่าง ๆ ในการย  ้าเตือนใหพ้นกังาน

ตระหนกัถึงความส าคญัของการท าระบบลีนอยา่งสม ่าเสมอ (x̅ = 3.94, SD = 1.43) และองคก์รของ

ท่านมีการทบทวนความรู้เก่ียวกบัการท าระบบลีนใหแ้ก่พนกังานทุกระดบัอยา่งสม ่าเสมอ (x̅ = 

3.94, SD = 1.51) ตามล าดบั 

 

 

 

 

 
 

 

 

 
 

 

 

 

 
 

 

 

 
 

 

 

 

 
 



76 
 
ตารางท่ี 17 ค่าเฉล่ีย ส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐาน และระดบัความคิดเห็นต่อปัจจยัสนบัสนุนภายใน
องคก์รธุรกิจอุตสาหกรรมยานยนตท่ี์มีการท าระบบลีน ในพื้นท่ีโครงการเขตพฒันาพิเศษภาค
ตะวนัออกดา้นบุคลากร ในส่วนของการสร้างวฒันธรรมองคก์ร 
 

การสร้างวฒันธรรมองคก์ร x̅  SD ระดบั ล าดบั 

1. องคก์รของท่านมีการก าหนดขอ้ปฏิบติัพื้นฐาน
ท่ีเป็นมาตรฐานท่ีสอดคลอ้งกบัการท าระบบลีน 
ใหพ้นกังานทุกคนปฏิบติัตาม 

4.08 1.35 เป็นจริงค่อนขา้งมาก 4 

2 .องคก์รของท่านมีการถ่ายทอดขอ้ปฏิบติั
พื้นฐานท่ีเป็นมาตรฐานท่ีสอดคลอ้งกบัการท า
ระบบลีน ใหพ้นกังานทุกคนรับทราบ 

4.06 1.42 เป็นจริงค่อนขา้งมาก 5 

3 .ขอ้ปฏิบติัพื้นฐานท่ีสอดคลอ้งกบัการท าระบบ
ลีนท่ีองคก์รของท่านก าหนดข้ึน ไม่ไดข้ดัต่อสิทธิ
ของพนกังาน และจริยธรรมองคก์ร 

4.23 1.35 เป็นจริงค่อนขา้งมาก 1 

4 .ขอ้ปฏิบติัพื้นฐานท่ีสอดคลอ้งกบัการท าระบบ
ลีนท่ีองคก์รของท่านก าหนดข้ึน เป็นส่ิงท่ีท่าน
สามารถปฏิบติัไดอ้ยา่งเป็นปกติในชีวติประจ าวนั 

4.12 1.26 เป็นจริงค่อนขา้งมาก 3 

5 .เม่ือมีการเปล่ียนแปลงเกิดข้ึน เช่น เปล่ียน
ผูบ้ริหาร มีผลิตภณัฑใ์หม่ เป็นตน้ ขอ้ปฏิบติั
พื้นฐานท่ีสอดคลอ้งกบัการท าระบบลีนท่ีองคก์ร
ของท่านก าหนดไว ้ยงัคงสามารถด าเนินต่อไปได้
อยา่งต่อเน่ือง 

4.21 1.34 เป็นจริงค่อนขา้งมาก 2 

รวม 4.16 1.35 เป็นจริงค่อนขา้งมาก   
  

 จากตารางท่ี 17 ระดบัความคิดเห็นต่อปัจจยัสนบัสนุนภายในองคก์รธุรกิจอุตสาหกรรม

ยานยนตท่ี์มีการท าระบบลีน ในพื้นท่ีโครงการเขตพฒันาพิเศษภาคตะวนัออกดา้นบุคลากร ในส่วน

ของการสร้างวฒันธรรมองคก์ร โดยภาพรวมอยูใ่นระดบัเป็นจริงค่อนขา้งมาก (x̅ =  4.16, SD = 

1.35) และเม่ือพิจารณาเป็นรายขอ้ พบวา่ ทุกขอ้มีค่าเฉล่ียอยูใ่นระดบัเป็นจริงค่อนขา้งมาก โดยเรียง 

ล าดบัค่าเฉล่ียจากมากไปหานอ้ย ไดแ้ก่ ขอ้ปฏิบติัพื้นฐานท่ีสอดคลอ้งกบัการท าระบบลีนท่ีองคก์ร
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ของท่านก าหนดข้ึน ไม่ไดข้ดัต่อสิทธิของพนกังานและจริยธรรมองคก์ร (x̅ = 4.23, SD = 1.35) 

รองลงมา คือ เม่ือมีการเปล่ียนแปลงเกิดข้ึน เช่น เปล่ียนผูบ้ริหาร มีผลิตภณัฑใ์หม่ เป็นตน้ ขอ้ปฏิบติั

พื้นฐานท่ีสอดคลอ้งกบัการท าระบบลีนท่ีองคก์รของท่านก าหนดไว ้ยงัคงสามารถด าเนินต่อไปได้

อยา่งต่อเน่ือง (x̅ = 4.21, SD = 1.34) ต่อมาคือ ขอ้ปฏิบติัพื้นฐานท่ีสอดคลอ้งกบัการท าระบบลีนท่ี

องคก์รของท่านก าหนดข้ึน เป็นส่ิงท่ีท่านสามารถปฏิบติัไดอ้ยา่งเป็นปกติในชีวติประจ าวนั (x̅ = 

4.12, SD = 1.26) องคก์รของท่านมีการก าหนดขอ้ปฏิบติัพื้นฐานท่ีเป็นมาตรฐานท่ีสอดคลอ้งกบัการ

ท าระบบลีน ใหพ้นกังานทุกคนปฏิบติัตาม (x̅ = 4.08, SD = 1.35) และองคก์รของท่านมีการ

ถ่ายทอดขอ้ปฏิบติัพื้นฐานท่ีเป็นมาตรฐานท่ีสอดคลอ้งกบัการท าระบบลีน ใหพ้นกังานทุกคน

รับทราบ (x̅ = 4.06, SD = 1.42) ตามล าดบั 

 

 ตอนท่ี 3 ผลการวเิคราะห์ระดบัความคิดเห็นต่อตวัช้ีวดัความส าเร็จของระบบลีน 4.0 ใน

ธุรกิจอุตสาหกรรมยานยนตท่ี์มีการท าระบบลีน ในพื้นท่ีโครงการเขตพฒันาพิเศษภาคตะวนัออก
  

ตารางท่ี 18 ค่าเฉล่ีย ส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐาน และระดบัความคิดเห็นต่อตวัช้ีวดัความส าเร็จของ          
ระบบลีน 4.0 ในธุรกิจอุตสาหกรรมยานยนตท่ี์มีการท าระบบลีน ในพื้นท่ีโครงการเขตพฒันาพิเศษ
ภาคตะวนัออก ในภาพรวมและรายดา้น 
 

ระดบัความคิดเห็นต่อตวัช้ีวดัความส าเร็จ               
ของระบบลีน 4.0  x̅ SD ระดบั ล าดบั 

1. การสร้างความพึงพอใจแก่ลูกคา้ 4.73 1.15 เป็นจริงมาก 2 

2. การสร้างความน่าเช่ือถือใหก้บัองคก์ร 4.74 1.11 เป็นจริงมาก 1 

3. การเพิ่มความสามารถในการแข่งขนัของ

ธุรกิจ 

4.63 1.18 เป็นจริงมาก 4 

4. การสร้างขวญัก าลงัใจแก่พนกังาน 4.27 1.36 เป็นจริงค่อนขา้งมาก 6 

5. การลดตน้ทุนขององคก์ร  4.51 1.25 เป็นจริงมาก 5 

6. การเพิ่มประสิทธิภาพในการปฏิบติังาน 4.68 1.13 เป็นจริงมาก 3 

รวม   4.60 1.21 เป็นจริงมาก 
 

 

จากตารางท่ี 18 ระดบัความคิดเห็นต่อตวัช้ีวดัความส าเร็จของระบบลีน 4.0 ในธุรกิจ
อุตสาหกรรมยานยนตท่ี์มีการท าระบบลีน ในพื้นท่ีโครงการเขตพฒันาพิเศษภาคตะวนัออก โดย
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ภาพรวมอยูใ่นระดบัเป็นจริงมาก (x̅ = 4.60, SD = 1.21) เม่ือพิจารณาเป็นรายดา้น พบวา่ มี 5 ดา้นท่ี
พนกังานมีระดบัความคิดเห็นต่อตวัช้ีวดัความส าเร็จของระบบลีน 4.0 มีค่าเฉล่ียอยูใ่นระดบัเป็นจริง
มาก โดยเรียงล าดบัค่าเฉล่ียจากมากไปหานอ้ย ไดแ้ก่ การเพิ่มความน่าเช่ือถือใหก้บัองคก์ร (x̅ = 
4.74, SD = 1.11) รองลงมา คือ การสร้างความพึงพอใจแก่ลูกคา้ (x̅ = 4.73, SD = 1.15) ต่อมาคือ 
การเพิ่มประสิทธิภาพในการปฏิบติังาน (x̅ = 4.68, SD = 1.13) การเพิ่มความสามารถในการแข่งขนั
ของธุรกิจ (x̅ = 4.63, SD = 1.18) และการลดตน้ทุนใหแ้ก่องคก์ร (x̅ = 4.51, SD = 1.25) ตามล าดบั 
ส่วนอีก 1 ดา้น อยูใ่นระดบัเป็นจริงค่อนขา้งมาก ไดแ้ก่ การสร้างขวญัก าลงัใจใหแ้ก่พนกังาน (x̅ = 
4.27, SD = 1.36)  
 

ตารางท่ี 19 ค่าเฉล่ีย ส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐาน และระดบัความคิดเห็นต่อตวัช้ีวดัความส าเร็จของ          
ระบบลีน 4.0 ในธุรกิจอุตสาหกรรมยานยนตท่ี์มีการท าระบบลีน ในพื้นท่ีโครงการเขตพฒันาพิเศษ
ภาคตะวนัออก ในดา้นการสร้างความพึงพอใจแก่ลูกคา้ 
 

การสร้างความพึงพอใจแก่ลูกคา้ x̅ SD ระดบั ล าดบั 

1. เม่ือไดท้  าระบบลีนแลว้องคก์รของท่าน
สามารถส่งมอบผลิตภณัฑไ์ดต้รงตามขอ้ก าหนด
ของลูกคา้ ในดา้นของคุณภาพ 

4.68 1.14 เป็นจริงมาก 3 

2. เม่ือไดท้  าระบบลีนแลว้องคก์รของท่าน
สามารถส่งมอบผลิตภณัฑไ์ดต้รงตามขอ้ก าหนด
ของลูกคา้ ในดา้นของราคา 

4.60 1.13 เป็นจริงมาก 4 

3. เม่ือไดท้  าระบบลีนแลว้องคก์รของท่าน
สามารถส่งมอบผลิตภณัฑไ์ดต้รงตามขอ้ก าหนด
ของลูกคา้ ในดา้นของจ านวนท่ีครบถว้น 

4.83 1.12 เป็นจริงมาก 2 

4. เม่ือไดท้  าระบบลีนแลว้องคก์รของท่าน
สามารถส่งมอบผลิตภณัฑไ์ดต้รงตามขอ้ก าหนด
ของลูกคา้ ในดา้นของระยะเวลาก าหนดส่งสินคา้ 

4.84 1.20 เป็นจริงมาก 1 

รวม 4.74 1.15 เป็นจริงมาก   

จากตารางท่ี 19 ระดบัความคิดเห็นต่อตวัช้ีวดัความส าเร็จของระบบลีน 4.0 ในธุรกิจ

อุตสาหกรรมยานยนตท่ี์มีการท าระบบลีน ในพื้นท่ีโครงการเขตพฒันาพิเศษภาคตะวนัออก ในดา้น

การสร้างความพึงพอใจแก่ลูกคา้ โดยภาพรวมอยูใ่นระดบัเป็นจริงมาก (x̅ = 4.74, SD = 1.15) และ
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เม่ือพิจารณาเป็นรายขอ้ พบวา่ ทุกขอ้มีค่าเฉล่ียอยูใ่นระดบัเป็นจริงมาก โดยเรียงล าดบัค่าเฉล่ียจาก

มากไปหานอ้ย ไดแ้ก่ เม่ือไดท้  าระบบลีนแลว้องคก์รของท่านสามารถส่งมอบผลิตภณัฑไ์ดต้รงตาม

ขอ้ก าหนดของลูกคา้ ในดา้นของระยะเวลาก าหนดส่งสินคา้ (x̅ = 4.84, SD = 1.20) รองลงมา คือ 

ในดา้นของจ านวนท่ีครบถว้น (x̅ = 4.83, SD = 1.12) ต่อมาคือ ในดา้นของคุณภาพ (x̅ = 4.68, SD = 

1.14) และในดา้นของราคา (x̅ = 4.60, SD = 1.13) ตามล าดบั 
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ตารางท่ี 20 ค่าเฉล่ีย ส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐาน และระดบัความคิดเห็นต่อตวัช้ีวดัความส าเร็จของ          
ระบบลีน 4.0 ในธุรกิจอุตสาหกรรมยานยนตท่ี์มีการท าระบบลีน ในพื้นท่ีโครงการเขตพฒันาพิเศษ
ภาคตะวนัออก ในดา้นการสร้างความน่าเช่ือถือใหก้บัองคก์ร 
 

การสร้างความน่าเช่ือถือใหก้บัองคก์ร x̅  SD ระดบั ล าดบั 

1. เม่ือไดท้  าระบบลีนแลว้องคก์รของท่าน
ไดรั้บความน่าเช่ือถือเพิ่มมากข้ึน ในดา้นของ
คุณภาพท่ีดี 

4.75 1.10 เป็นจริงมาก 4 

2 .เม่ือไดท้  าระบบลีนแลว้องคก์รของท่าน
ไดรั้บความน่าเช่ือถือเพิ่มมากข้ึน ในดา้นของ
การส่งมอบท่ีดี (ตรงเวลา และสินคา้ไม่
เสียหาย) 

4.83 1.10 เป็นจริงมาก 2 

3 .เม่ือไดท้  าระบบลีนแลว้องคก์รของท่าน
ไดรั้บความน่าเช่ือถือเพิ่มมากข้ึน ในดา้นของ
กระบวนการผลิตท่ีดี มีมาตรฐาน 

4.91 1.09 เป็นจริงมาก 1 

4. เม่ือไดท้  าระบบลีนแลว้องคก์รของท่าน
ไดรั้บความน่าเช่ือถือเพิ่มมากข้ึน ในดา้นของ
วฒันธรรมองคก์รท่ีดี 

4.78 1.08 เป็นจริงมาก 3 

5.เม่ือไดท้  าระบบลีนแลว้องคก์รของท่าน
ไดรั้บความน่าเช่ือถือเพิ่มมากข้ึน ในดา้นของ
ทศันคติของพนกังานท่ีดี 

4.65 1.13 เป็นจริงมาก 6 

6. เม่ือไดท้  าระบบลีนแลว้องคก์รของท่าน
ไดรั้บความน่าเช่ือถือเพิ่มมากข้ึน ในดา้นของ
การบริหารจดัการดา้นความปลอดภยัท่ีดี 

4.68 1.11 เป็นจริงมาก 5 

7. เม่ือไดท้  าระบบลีนแลว้องคก์รของท่าน
ไดรั้บความน่าเช่ือถือเพิ่มมากข้ึน ในดา้นของ
ผลิตภณัฑท่ี์เป็นมิตรต่อส่ิงแวดลอ้ม 

4.62 1.14 เป็นจริงมาก 7 

รวม 4.74 1.11 เป็นจริงมาก   
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 จากตารางท่ี 20 ระดบัความคิดเห็นต่อตวัช้ีวดัความส าเร็จของระบบลีน 4.0 ในธุรกิจ

อุตสาหกรรมยานยนตท่ี์มีการท าระบบลีน ในพื้นท่ีโครงการเขตพฒันาพิเศษภาคตะวนัออก ในดา้น

การสร้างความน่าเช่ือถือใหก้บัองคก์ร โดยภาพรวมอยูใ่นระดบัเป็นจริงมาก (x̅ = 4.74, SD = 1.11) 

และเม่ือพิจารณาเป็นรายขอ้พบวา่ ทุกขอ้มีค่าเฉล่ียอยูใ่นระดบัเป็นจริงมาก โดยเรียงล าดบัจากมาก

ไปหานอ้ย ไดแ้ก่ เม่ือไดท้  าระบบลีนแลว้องคก์รไดรั้บความน่าเช่ือถือเพิ่มมากข้ึน ในดา้นของ

กระบวนการผลิตท่ีดี มีมาตรฐาน (x̅ = 4.91, SD = 1.09) รองลงมา คือ ในดา้นของการส่งมอบท่ีดี 

(ตรงเวลา และสินคา้ไม่เสียหาย) (x̅ = 4.83, SD = 1.10) ต่อมาคือ ในดา้นของวฒันธรรมองคก์รท่ีดี 

(x̅ = 4.78, SD = 1.08) ในดา้นของคุณภาพท่ีดี (x̅ = 4.75, SD = 1.10) ในดา้นของการบริหารจดัการ

ดา้นความปลอดภยัท่ีดี (x̅ = 4.68, SD = 1.11) ในดา้นของทศันคติของพนกังานท่ีดี (x̅ = 4.65, SD = 

1.13) และในดา้นของผลิตภณัฑท่ี์เป็นมิตรต่อส่ิงแวดลอ้ม (x̅ = 4.62, SD = 1.14) ตามล าดบั  
 

ตารางท่ี 21 ค่าเฉล่ีย ส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐาน และระดบัความคิดเห็นต่อตวัช้ีวดัความส าเร็จของ          
ระบบลีน 4.0 ในธุรกิจอุตสาหกรรมยานยนตท่ี์มีการท าระบบลีน ในพื้นท่ีโครงการเขตพฒันาพิเศษ
ภาคตะวนัออก ในดา้นการเพิ่มความสามารถในการแข่งขนัของธุรกิจ 
 

การเพิ่มความสามารถในการแข่งขนัของธุรกิจ x̅ SD ระดบั ล าดบั 

1. เม่ือไดท้  าระบบลีนแลว้องคก์รของท่านมี
ความสามารถในการแข่งขนัเพิ่มมากข้ึน ใน
ดา้นไดรั้บความนิยมในตราสินคา้ 

4.63 1.15 เป็นจริงมาก 3 

2 .เม่ือไดท้  าระบบลีนแลว้องคก์รของท่านมี
ความสามารถในการแข่งขนัเพิ่มมากข้ึน ใน
ดา้นไดรั้บการบอกต่อถึงขอ้ดีท่ีเหนือกวา่คู่แข่ง 

4.68 1.19 เป็นจริงมาก 1 

3. เม่ือไดท้  าระบบลีนแลว้องคก์รของท่านมี
ความสามารถในการแข่งขนัเพิ่มมากข้ึน ใน
ดา้นไดรั้บค าสั่งซ้ือเพิ่ม 

4.55 1.21 เป็นจริงมาก 4 

4. เม่ือไดท้  าระบบลีนแลว้องคก์รของท่านมี
ความสามารถในการแข่งขนัเพิ่มมากข้ึน จน
เกิดการขยายตวัของธุรกิจ 

4.65 1.15 เป็นจริงมาก 2 

รวม 4.63 1.18 เป็นจริงมาก   
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 จากตารางท่ี 21 ระดบัความคิดเห็นต่อตวัช้ีวดัความส าเร็จของระบบลีน 4.0 ในธุรกิจ

อุตสาหกรรมยานยนตท่ี์มีการท าระบบลีน ในพื้นท่ีโครงการเขตพฒันาพิเศษภาคตะวนัออก ในดา้น

การเพิ่มความสามารถในการแข่งขนัของธุรกิจ โดยภาพรวมอยูใ่นระดบัเป็นจริงมาก (x̅ =  4.63, SD 

= 1.18) และเม่ือพิจารณาเป็นรายขอ้พบวา่ ทุกขอ้มีค่าเฉล่ียอยูใ่นระดบัเป็นจริงมาก โดยเรียงล าดบั

จากมากไปหานอ้ย ไดแ้ก่ เม่ือไดท้  าระบบลีนแลว้องคก์รของท่านมีความสามารถในการแข่งขนัเพิ่ม

มากข้ึน ในดา้นไดรั้บการบอกต่อถึงขอ้ดีท่ีเหนือกวา่คู่แข่ง (x̅ = 4.68, SD = 1.19) รองลงมา คือ เม่ือ

ไดท้  าระบบลีนแลว้องคก์รของท่านมีความสามารถในการแข่งขนัเพิ่มมากข้ึน จนเกิดการขยายตวั

ของธุรกิจ (x̅ = 4.65, SD = 1.15) ต่อมาคือ เม่ือไดท้  าระบบลีนแลว้องคก์รของท่านมีความสามารถ

ในการแข่งขนัเพิ่มมากข้ึน ในดา้นไดรั้บความนิยมในตราสินคา้ (x̅ = 4.63, SD = 1.15) และในดา้น

ไดรั้บค าสั่งซ้ือเพิ่ม (x̅ = 4.55, SD = 1.21) ตามล าดบั  
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ตารางท่ี 22 ค่าเฉล่ีย ส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐาน และระดบัความคิดเห็นต่อตวัช้ีวดัความส าเร็จของ          
ระบบลีน 4.0 ในธุรกิจอุตสาหกรรมยานยนตท่ี์มีการท าระบบลีน ในพื้นท่ีโครงการเขตพฒันาพิเศษ
ภาคตะวนัออก ในดา้นการสร้างขวญัก าลงัใจแก่พนกังาน 
 

การสร้างขวญัก าลงัใจแก่พนกังาน x̅ SD ระดบั ล าดบั 

1 .ในการท าระบบลีน องคก์รของท่านมีการ
เชิญชวน จูงใจใหพ้นกังานทุกระดบัเขา้ร่วมใน
กิจกรรมอยา่งเตม็ใจ 

4.31 1.32 เป็นจริงค่อนขา้งมาก 3 

2 .ในการท าระบบลีน องคก์รของท่านเปิด
โอกาสใหพ้นกังานทุกระดบัมีส่วนร่วมในการ
วางแผนและแสดงความคิดเห็นในการด าเนิน
กิจกรรม 

4.34 1.34 เป็นจริงมาก 2 

3. ในการท าระบบลีน องคก์รของท่านมีการ
ตอบแทนพนกังานเม่ือสามารถด าเนินระบบ
ลีนในแต่ละกิจกรรมไดต้ามเป้าหมาย  เช่น 
เงินรางวลั ประกาศนียบตัร โบนสัเพิ่มเติม 
หรืออ่ืน ๆ 

4.13 1.44 เป็นจริงค่อนขา้งมาก 4 

4. ในการท าระบบลีน องคก์รของท่านเปิด
โอกาสใหพ้นกังานทุกระดบัน าเสนอผลงานท่ี
เก่ียวขอ้งกบัการท าระบบลีน 

4.33 1.30 เป็นจริงมาก 1 

รวม 4.27 1.36 เป็นจริงค่อนขา้งมาก   
 

 จากตารางท่ี 22 ระดบัความคิดเห็นต่อตวัช้ีวดัความส าเร็จของระบบลีน 4.0 ในธุรกิจ

อุตสาหกรรมยานยนตท่ี์มีการท าระบบลีน ในพื้นท่ีโครงการเขตพฒันาพิเศษภาคตะวนัออก ในดา้น

การสร้างขวญัก าลงัใจแก่พนกังาน โดยภาพรวมอยูใ่นระดบัเป็นจริงค่อนขา้งมาก (x̅ = 4.27, SD = 

1.36) และเม่ือพิจารณาเป็นรายขอ้ พบวา่ มี 2 ขอ้ ท่ีค่าเฉล่ียอยูใ่นระดบัเป็นจริงมาก ไดแ้ก่ ในการท า

ระบบลีน องคก์รของท่านเปิดโอกาสใหพ้นกังานทุกระดบัน าเสนอผลงานท่ีเก่ียวขอ้งกบัการท า

ระบบลีน (x̅ = 4.33, SD = 1.30) และในการท าระบบลีน องคก์รของท่านเปิดโอกาสให้พนกังานทุก

ระดบัมีส่วนร่วมในการวางแผนและแสดงความคิดเห็นในการด าเนินกิจกรรม (x̅ = 4.34, SD = 

1.34) ส่วนอีก 2 ขอ้ท่ีเหลือมีค่าเฉล่ียอยูใ่นระดบัเป็นจริงค่อนขา้งมาก ไดแ้ก่ ในการท าระบบลีน 
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องคก์รของท่านมีการเชิญชวน จูงใจใหพ้นกังานทุกระดบัเขา้ร่วมในกิจกรรมอยา่งเตม็ใจ (x̅ = 4.31, 

SD = 1.32) และในการท าระบบลีน องคก์รของท่านมีการตอบแทนพนกังานเม่ือสามารถด าเนิน

ระบบลีนในแต่ละกิจกรรมไดต้ามเป้าหมาย  เช่น เงินรางวลั ประกาศนียบตัร โบนสัเพิ่มเติม หรืออ่ืน 

ๆ (x̅ = 4.13, SD = 1.44) ตามล าดบั 
 

ตารางท่ี 23 ค่าเฉล่ีย ส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐาน และระดบัความคิดเห็นต่อตวัช้ีวดัความส าเร็จของ          
ระบบลีน 4.0 ในธุรกิจอุตสาหกรรมยานยนตท่ี์มีการท าระบบลีน ในพื้นท่ีโครงการเขตพฒันาพิเศษ
ภาคตะวนัออก ในดา้นการลดตน้ทุนขององคก์ร 
 

การลดตน้ทุนขององคก์ร x̅ SD ระดบั ล าดบั 

1. เม่ือไดท้  าระบบลีนแลว้ ท าใหอ้งคก์รของท่านลด
ตน้ทุนไดด้ว้ยการก าหนดจ านวนพนกังานไดเ้หมาะสม
กบังาน 

4.57 1.21 เป็นจริงมาก 3 

2. เม่ือไดท้  าระบบลีนแลว้ ท าใหอ้งคก์รของท่านลด
ตน้ทุนไดด้ว้ยการลดเวลาในการท างานล่วงเวลา (OT) 

4.39 1.40 เป็นจริงมาก 7 

3. เม่ือไดท้  าระบบลีนแลว้ ท าใหอ้งคก์รของท่านลด
ตน้ทุนไดด้ว้ยการลดเวลาเคร่ืองจกัรเสีย หรือเวลาท่ีใช้
ในการซ่อมเคร่ืองจกัร 

4.40 1.28 เป็นจริงมาก 6 

4. เม่ือไดท้  าระบบลีนแลว้ ท าใหอ้งคก์รของท่านลด
ตน้ทุนไดด้ว้ยการปรับจ านวนสินคา้คงคลงัได้
เหมาะสมกบัความตอ้งการของลูกคา้ 

4.60 1.16 เป็นจริงมาก 2 

5. เม่ือไดท้  าระบบลีนแลว้ ท าใหอ้งคก์รของท่านลด
ตน้ทุนไดด้ว้ยการลดจ านวนช้ินงานคงคา้งใน
กระบวนการ 

4.64 1.19 เป็นจริงมาก 1 

6. เม่ือไดท้  าระบบลีนแลว้ ท าใหอ้งคก์รของท่านลด
ตน้ทุนไดด้ว้ยการลดจ านวนงานเสียหรืองานท่ีคุณภาพ
ไม่ตรงตามขอ้ก าหนดของลูกคา้ 

4.48 1.19 เป็นจริงมาก 4 

7 .เม่ือไดท้  าระบบลีนแลว้ ท าใหอ้งคก์รของท่านลด
ตน้ทุนไดด้ว้ยการลดระยะทางในการขนส่ง 

4.48 1.28 เป็นจริงมาก 5 

รวม 4.51 1.25 เป็นจริงมาก   
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จากตารางท่ี 23 ระดบัความคิดเห็นต่อตวัช้ีวดัความส าเร็จของระบบลีน 4.0 ในธุรกิจ

อุตสาหกรรมยานยนตท่ี์มีการท าระบบลีน ในพื้นท่ีโครงการเขตพฒันาพิเศษภาคตะวนัออก ในดา้น

การลดตน้ทุนใหก้บัองคก์ร โดยภาพรวมอยูใ่นระดบัเป็นจริงมาก (x̅ = 4.51, SD = 1.25) และเม่ือ

พิจารณาเป็นรายขอ้พบวา่ ทุกขอ้มีค่าเฉล่ียอยูใ่นระดบัเป็นจริงมาก โดยเรียงล าดบัจากมากไปหา

นอ้ย ไดแ้ก่ เม่ือไดท้  าระบบลีนแลว้ ท าใหอ้งคก์รของท่านลดตน้ทุนไดด้ว้ยการลดจ านวนช้ินงานคง

คา้งในกระบวนการ (x̅ = 4.64, SD = 1.19) รองลงมา คือ ท าใหอ้งคก์รลดตน้ทุนไดด้ว้ยการปรับ

จ านวนสินคา้คงคลงัไดเ้หมาะสมกบัความตอ้งการของลูกคา้ (x̅ = 4.60, SD = 1.16) ต่อมาคือ ท าให้

องคก์รลดตน้ทุนไดด้ว้ยการก าหนดจ านวนพนกังานไดเ้หมาะสมกบังาน (x̅ = 4.57, SD = 1.21) ท า

ใหอ้งคก์รลดตน้ทุนไดด้ว้ยการลดจ านวนงานเสียหรืองานท่ีคุณภาพไม่ตรงตามขอ้ก าหนดของลูกคา้ 

(x̅ = 4.48, SD = 1.19) ท าใหอ้งคก์รลดตน้ทุนไดด้ว้ยการลดระยะทางในการขนส่ง (x̅ = 4.48, SD = 

1.28) ท าใหอ้งคก์รลดตน้ทุนไดด้ว้ยการลดเวลาเคร่ืองจกัรเสีย หรือเวลาท่ีใชใ้นการซ่อมเคร่ืองจกัร 

(x̅ = 4.40, SD = 1.28) และท าใหอ้งคก์รลดตน้ทุนไดด้ว้ยการลดเวลาในการท างานล่วงเวลา (OT) 

(x̅ = 4.39, SD = 1.40) ตามล าดบั 
 

ตารางท่ี 24 ค่าเฉล่ีย ส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐาน และระดบัความคิดเห็นต่อตวัช้ีวดัความส าเร็จของ          
ระบบลีน 4.0 ในธุรกิจอุตสาหกรรมยานยนตท่ี์มีการท าระบบลีน ในพื้นท่ีโครงการเขตพฒันาพิเศษ
ภาคตะวนัออก ในดา้นการเพิ่มประสิทธิภาพในการปฏิบติังาน 

การเพิ่มประสิทธิภาพในการปฏิบติังาน x̅  SD ระดบั ล าดบั 

1. เม่ือไดท้  าระบบลีนแลว้ ท าใหอ้งคก์รของท่านสามารถเพิ่ม
ประสิทธิภาพในการใชก้ าลงัคนไดคุ้ม้ค่ามากข้ึน 

4.68 1.14 เป็นจริงมาก 3 

2 .เม่ือไดท้  าระบบลีนแลว้ ท าใหอ้งคก์รของท่านสามารถเพิ่ม
ประสิทธิภาพในการใชเ้วลาปฏิบติังานไดคุ้ม้ค่ามากข้ึน 

4.71 1.12 เป็นจริงมาก 1 

3. เม่ือไดท้  าระบบลีนแลว้ ท าใหอ้งคก์รของท่านสามารถเพิ่ม
ประสิทธิภาพในการใชว้ตัถุดิบไดคุ้ม้ค่ามากข้ึน 

4.70 1.17 เป็นจริงมาก 2 

4. เม่ือไดท้  าระบบลีนแลว้ ท าใหอ้งคก์รของท่านสามารถเพิ่ม
ประสิทธิภาพในการใชเ้คร่ืองจกัรไดคุ้ม้ค่ามากข้ึน 

4.63 1.08 เป็นจริงมาก 4 

รวม 4.68 1.13 เป็นจริงมาก 
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 จากตารางท่ี 24 ระดบัความคิดเห็นต่อตวัช้ีวดัความส าเร็จของระบบลีน 4.0 ในธุรกิจ

อุตสาหกรรมยานยนตท่ี์มีการท าระบบลีน ในพื้นท่ีโครงการเขตพฒันาพิเศษภาคตะวนัออก ในดา้น

การเพิ่มประสิทธิภาพในการปฏิบติังาน โดยภาพรวมอยูใ่นระดบัเป็นจริงมาก (x̅ = 4.68, SD = 

1.13) และเม่ือพิจารณาเป็นรายขอ้พบวา่ ทุกขอ้มีค่าเฉล่ียอยูใ่นระดบัเป็นจริงมาก โดยเรียงล าดบัจาก

มากไปหานอ้ย ไดแ้ก่ เม่ือไดท้  าระบบลีนแลว้ ท าใหอ้งคก์รของท่านสามารถเพิ่มประสิทธิภาพใน

การใชเ้วลาปฏิบติังานไดคุ้ม้ค่ามากข้ึน (x̅ = 4.71, SD = 1.12) รองลงมา คือ สามารถเพิ่ม

ประสิทธิภาพในการใชว้ตัถุดิบไดคุ้ม้ค่ามากข้ึน (x̅ = 4.70, SD = 1.17) ต่อมาคือ สามารถเพิ่ม

ประสิทธิภาพในการใชก้ าลงัคนไดคุ้ม้ค่ามากข้ึน (x̅ = 4.68, SD = 1.14) และสามารถเพิ่ม

ประสิทธิภาพในการใชเ้คร่ืองจกัรไดคุ้ม้ค่ามากข้ึน (x̅ = 4.63, SD = 1.08) ตามล าดบั 

 

 ตอนท่ี 4 ผลการวเิคราะห์องคป์ระกอบเชิงยนืยนัของปัจจยัสนบัสนุนภายในองคก์ร ท่ีมี

อิทธิพลต่อความส าเร็จของระบบลีน 4.0 ในธุรกิจอุตสาหกรรมยานยนต ์ในพื้นท่ีโครงการเขต

พฒันาพิเศษภาคตะวนัออก   

 จากการวเิคราะห์ขอ้มูลดว้ยเทคนิคการวเิคราะห์โมเดลสมการโครงสร้าง (Structural 

Equation Model : SEM) ผูว้ิจยัขอน าเสนอผลการวเิคราะห์ขอ้มูลตามล าดบั ดงัต่อไปน้ี  

 1. ผลการวเิคราะห์องคป์ระกอบเชิงยนืยนัอนัดบัท่ีหน่ึง (First Order Factor Analysis) 

 ผูว้จิยัใชก้ารวเิคราะห์องคป์ระกอบเชิงยนืยนัอนัดบัท่ีหน่ึง เพื่อพฒันาตวับ่งช้ีปัจจยั

สนบัสนุนภายในองคก์ร เพื่อทดสอบความสอดคลอ้งของโมเดลองคป์ระกอบเชิงยนืยนัอนัดบัท่ี

หน่ึงของตวับ่งช้ีความส าเร็จของการท าระบบลีน 4.0 ในอุตสาหกรรมยานยนตใ์นพื้นท่ีโครงการเขต

พฒันาพิเศษภาคตะวนัออกกบัขอ้มูลเชิงประจกัษ ์ผลการวิเคราะห์ พบวา่มีค่าสถิติเพียงค่าเดียวท่ีผา่น

เกณฑท่ี์ก าหนด ไดแ้ก่ ค่า Standardized RME เท่ากบั .052 ส่วนค่าสถิติอ่ืนยงัไม่ผา่นเกณฑท่ี์ก าหนด 

ไดแ้ก่ ค่าสถิติไค-สแควร์ไม่มีนยัส าคญั (p-value > .05) เท่ากบั .000 ค่าสถิติไค-สแควร์สัมพทัธ์

เท่ากบั 6.924 ค่าดชันี GFI เท่ากบั .797 ดชันี AGFI เท่ากบั .689 ดชันี CFI เท่ากบั .926 และค่า 

RMSEA เท่ากบั .157 ผลการวเิคราะห์แสดงดงัตารางท่ี 25 และภาพท่ี 6 
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ตารางท่ี 25 ค่าสถิติการวเิคราะห์องคป์ระกอบเชิงยนืยนัอนัดบัท่ีหน่ึง (First Order Factor Analysis) 
 ของโมเดลการวดัปัจจยัสนบัสนุนภายในองคก์ร และความส าเร็จของการท าระบบลีน 4.0 ใน

อุตสาหกรรมยานยนต ์ในพื้นท่ีโครงการเขตพฒันาพิเศษภาคตะวนัออกก่อนปรับโมเดล 
 

ค่าดชันี เกณฑ ์
ก่อนปรับโมเดล 

ค่าสถิติ ผลการพิจารณา 
p-value of Chi-square >0.05 .000 ไม่ผา่นเกณฑ์ 

Chi-square / df <3.00 6.924 ไม่ผา่นเกณฑ์ 
GFI >0.90 .797 ไม่ผา่นเกณฑ์ 

AGFI >0.90 .689 ไม่ผา่นเกณฑ์ 
CFI >0.95 .926 ไม่ผา่นเกณฑ์ 

RMR <0.08 .052 ผา่นเกณฑ์ 
RMSEA <0.06 .157 ไม่ผา่นเกณฑ์ 

 

 
ภาพท่ี 6 ผลการวเิคราะห์องคป์ระกอบเชิงยนืยนัอนัดบัท่ีหน่ึง (First Order Factor Analysis) ก่อน
ปรับโมเดล 
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 ดงันั้น ผูว้ิจยัจึงท าการปรับโมเดล หลงัการปรับโมเดลโดยการใหมี้ความสัมพนัธ์ระหวา่ง

ความคลาดเคล่ือนของการวดัตวัแปรสังเกตได ้ผลการวิเคราะห์พบวา่ โมเดลมีความสอดคลอ้งกบั

ขอ้มูลเชิงประจกัษ ์โดยพิจารณาจากค่าสถิติไค-สแควร์ไม่มีนยัส าคญั (p-value > .05) เท่ากบั .005 

ค่าสถิติไค-สแควร์สัมพทัธ์เท่ากบั 1.916 ค่าดชันี GFI เท่ากบั .971 ค่าดชันี AGFI เท่ากบั .902 ค่า

ดชันี CFI เท่ากบั .995 ค่า Standardized RME เท่ากบั .062 และค่า RMSEA เท่ากบั .023 โดยค่าสถิติ

ทั้งหมดผา่นเกณฑ์ตามท่ีก าหนด รายละเอียดแสดงดงัตารางท่ี 26 และภาพท่ี 7 
  
ตารางท่ี 26 ค่าสถิติการวเิคราะห์องคป์ระกอบเชิงยนืยนัอนัดบัท่ีหน่ึง (First Order Factor Analysis) 
 ของโมเดลการวดัปัจจยัสนบัสนุนภายในองคก์ร และความส าเร็จของการท าระบบลีน 4.0 ใน

อุตสาหกรรมยานยนต ์ในพื้นท่ีโครงการเขตพฒันาพิเศษภาคตะวนัออกหลงัปรับโมเดล 
 

ค่าดชันี เกณฑ ์
หลงัปรับโมเดล 

ค่าสถิติ ผลการพิจารณา 
p-value of Chi-square >0.05 .005 ผา่นเกณฑ์ 

Chi-square / df <3.00 1.916 ผา่นเกณฑ์ 
GFI >0.90 .971 ผา่นเกณฑ์ 

AGFI >0.90 .902 ผา่นเกณฑ์ 
CFI >0.95 .995 ผา่นเกณฑ์ 

RMR <0.08 .062 ผา่นเกณฑ์ 
RMSEA <0.06 .023 ผา่นเกณฑ์ 
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ภาพท่ี 7 ผลการวเิคราะห์องคป์ระกอบเชิงยนืยนัอนัดบัท่ีหน่ึง (First Order Factor Analysis) หลงั
ปรับโมเดล 
  

 จากการวเิคราะห์องคป์ระกอบเชิงยนืยนัของตวับ่งช้ีทั้ง 12 ตวั พบวา่ค่าสถิติทุกค่าผา่นตาม

เกณฑท่ี์ก าหนด จึงถือวา่โมเดลสมมติฐานมีความเหมาะสม ผูว้จิยัจึงน าโมเดลและขอ้มูลต่าง ๆ ไป

ใชใ้นการวเิคราะห์ขอ้มูลในล าดบัถดัไป 

 2. ผลการวเิคราะห์โมเดลการวดัของตวัแปรในกรอบแนวคิดการวจิยั 

 ผูว้จิยัใชก้ารวเิคราะห์องคป์ระกอบเชิงยนืยนั (Confirmatory Factor Analysis : CFA) 

วเิคราะห์ความตรงเชิงโครงสร้างของตวัแปรองคป์ระกอบในโมเดลการวจิยั ประกอบดว้ย 

  2.1 โมเดลการวดัปัจจยัสนบัสนุนภายในองคก์ร 

  ตวัแปรการวดัท่ีใชใ้นการวดัปัจจยัสนบัสนุนภายในองคก์ร แบ่งออกเป็น 2 ดา้น 
ประกอบดว้ย 6 ตวัแปร คือ ดา้นการจดัการ 3 ตวัแปร ไดแ้ก่ การก าหนดทิศทางขององคก์ร (DO) 
การสนบัสนุนจากผูบ้ริหาร (ES)  และการประเมินและติดตามผล (EM) และดา้นบุคลากร 3 ตวัแปร 
ไดแ้ก่ ความเขา้ใจในหลกัการลีนและการน าไปประยกุตใ์ช ้(UA) การฝึกอบรมและถ่ายทอดความรู้ 
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(TR) และการสร้างวฒันธรรมองคก์ร (CC) จากการวเิคราะห์ค่าความเท่ียงตรงเชิงเหมือน 
(Convergent Validity) โดยพิจารณาจากค่าเฉล่ียของความแปรปรวนท่ีถูกสกดัได ้(AVE: Average 
Variance Extracted) และค่าความเช่ือมัน่องคป์ระกอบ (CR: Composite Reliability) ของทุกปัจจยั 
พบวา่ ค่า AVE มีค่าระหวา่ง .856 ถึง .879 ซ่ึงมากกวา่ .50 และค่า CR มีค่าระหวา่ง .947 ถึง .956 ซ่ึง
มากกวา่ .70 แสดงวา่โมเดลมีความเช่ือมัน่ตามโครงสร้าง (Fornell & Larcker, 1981)จึงมีความ
เหมาะสมทางดา้นความเท่ียงตรงเชิงลู่เขา้ และความเช่ือมัน่องคป์ระกอบท่ียอมรับได ้และมีค่า
น ้าหนกัองคป์ระกอบอยูร่ะหวา่ง .80 ถึง .89 ซ่ึงมากกวา่ .70 ทุกค่าของค่าน ้าหนกัองคป์ระกอบมี
นยัส าคญัทางสถิติท่ี .05 แสดงวา่โมเดลมีความเท่ียงตรงเชิงเหมือน นัน่คือ ตวับ่งช้ีสามารถน าไปใช้
ในการวดัความตรงเชิงโครงสร้างได ้ผลสรุปค่าการวิเคราะห์แสดงดงัตารางท่ี 27 
 

ตารางท่ี 27 ความเท่ียงตรงเชิงเหมือน (Convergent Validity) และค่าความเช่ือมัน่องคป์ระกอบ 
(Composite Reliability)  ของตวัแปรสังเกตไดใ้นโมเดลการวดัปัจจยัสนบัสนุนภายในองคก์ร 
 

ตวัแปรแฝง 
ตวัแปร
สังเกตได ้

น ้าหนกั
องคป์ระกอบ 

ความเช่ือมัน่ 
ความคลาด
เคล่ือน 

AVE CR 

Manage DO .89** .80 .23 .856 .947 
 ES .94** .89 .17   
 EM .94** .88 .18   

Human UA .94** .87 .20 .879 .956 
 TR .94** .87 .23   
 CC .94** .88 .18   

หมายเหตุ : ** มีนยัส าคญัท่ีระดบั .05 

 

  ผลการวเิคราะห์ความสัมพนัธ์ระหวา่งตวัแปรสังเกตได ้ทั้ง 6 ตวัแปร ในโมเดล
การวดัปัจจยัสนบัสนุนภายในองคก์ร พบวา่ตวัแปรทั้งหมดมีความสัมพนัธ์กนัอยา่งมีนยัส าคญัทาง
สถิติท่ีระดบั .05 ทุกคู่ โดยทุกคู่มีความสัมพนัธ์กนัทางบวก และมีค่าสัมประสิทธิสหสมัพนัธ์อยูใ่น
ระดบั .768 ถึง .901 แสดงวา่ ตวัแปรสังเกตไดใ้นโมเดลน้ีมีความสัมพนัธ์ระหวา่งกนัจริง โดย
เป็นไปในทิศทางเดียวกนั กล่าวคือ หากตวัแปรหน่ึงมีขนาดเพิ่มข้ึน ตวัแปรคู่กนัอีกตวัหน่ึงจะมี
ขนาดเพิ่มข้ึนตาม หรือตวัแปรหน่ึงมีขนาดลดลง ตวัแปรท่ีคู่กนัจะมีขนาดลดลงตามไปดว้ย ซ่ึงจะ
พบไดว้า่ ขนาดของความสัมพนัธ์อยูใ่นระดบัสูงถึงระดบัสูงมาก ผลสรุปค่าการวเิคราะห์แสดงดงั
ตารางท่ี 28 
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ตารางท่ี 28 ค่าเฉล่ีย ค่าความเบ่ียงเบนมาตรฐาน ค่าสัมประสิทธ์ิแอลฟ่าของครอนบคั  และ
สหสัมพนัธ์ของตวัแปรสังเกตไดใ้นโมเดลการวดัปัจจยัสนบัสนุนภายในองคก์ร 
 

ตวัแปรสังเกตได ้ ค่าสหสัมพนัธ์ 

(N = 240) DO ES EM UA TR CC 

DO .838* 
     

ES .862** .904* 
    

EM .843** .872** .868* 
   

UA .813** .861** .896** .848* 
  

TR .768** .857** .853** .869** .873* 
 

CC .804** .855** .848** .865** .901** .854* 

ค่าเฉล่ีย 4.42 4.26 4.07 4.10 3.97 4.15 

SD 1.08 1.22 1.25 1.29 1.37 1.24 

หมายเหตุ : * ค่าสัมประสิทธ์ิแอลฟ่าของครอนบคั   
                  ** มีนยัส าคญัท่ีระดบั .05 

 

  ผลการวเิคราะห์องคป์ระกอบเชิงยนืยนั พบวา่ โมเดลการวดัปัจจยัสนบัสนุน

ภายในองคก์ร มีค่าดชันี GFI เท่ากบั .934 ค่าดชันี CFI เท่ากบั .978 ค่า Standardized RME เท่ากบั 

.024 ซ่ึงผา่นเกณฑต์ามท่ีก าหนด แต่ยงัคงมีค่าสถิติไค-สแควร์ไม่มีนยัส าคญั (p-value > .05) เท่ากบั 

.000 ค่าสถิติไค-สแควร์สัมพทัธ์เท่ากบั 6.462 ค่าดชันี AGFI เท่ากบั .827 และค่า RMSEA เท่ากบั 

.151 โดยค่าสถิติน้ียงัไม่ผา่นเกณฑต์ามท่ีก าหนด รายละเอียดของค่าสถิติความสอดคลอ้งแสดงดงั

ตารางท่ี 29 และภาพท่ี 8 
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ตารางท่ี 29 ค่าสถิติความสอดคลอ้งของโมเดลองคป์ระกอบของตวัแปรสังเกตไดใ้นโมเดลปัจจยั
สนบัสนุนภายในองคก์ร ก่อนปรับโมเดล 
 

ค่าดชันี เกณฑ ์
ก่อนปรับโมเดล 

ค่าสถิติ ผลการพิจารณา 
p-value of Chi-square >0.05 .000 ไม่ผา่นเกณฑ์ 

Chi-square / df <3.00 6.462 ไม่ผา่นเกณฑ์ 
GFI >0.90 .934 ผา่นเกณฑ์ 

AGFI >0.90 .827 ไม่ผา่นเกณฑ์ 
CFI >0.95 .978 ผา่นเกณฑ์ 

RMR <0.08 .024 ผา่นเกณฑ์ 
RMSEA <0.06 .151 ไม่ผา่นเกณฑ์ 

 
 

 
ภาพท่ี 8 ผลการวเิคราะห์องคป์ระกอบเชิงยนืยนั (Confirmation Factor Analysis : CFA) ของโมเดล
การวดัปัจจยัสนบัสนุนภายในองคก์ร ก่อนปรับโมเดล 
 

  ค่าสัมประสิทธ์ิน ้าหนกัองคป์ระกอบของตวัแปรสังเกตได ้ทั้ง 6 ตวั พบวา่ 

ค่าสัมประสิทธ์ิน ้าหนกัองคป์ระกอบของทุกตวัมีนยัส าคญัทางสถิติท่ีระดบั .05 โดยตวัแปรท่ีมี

น ้าหนกัความส าคญัสูงสุด คือ การสนบัสนุนจากผูบ้ริหาร (ES) (B = 0.941) รองลงมา ไดแ้ก่ การ

ประเมินและติดตามผล (EM) (B = 0.940) การสร้างวฒันธรรมองคก์ร (CC) (B = 0.938) การ

ฝึกอบรมและถ่ายทอดความรู้ (TR) (B = 0.937) ความเขา้ใจในหลกัการลีนและการน าไป
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ประยกุตใ์ช ้(UA) (B = 0.937) และตวัแปรท่ีมีน ้าหนกันอ้ยสุด คือ การก าหนดทิศทางขององคก์ร 

(DO) (B = 0.894) ส าหรับค่าสัมประสิทธ์ิความเท่ียงของตวัแปรสังเกตไดทุ้กค่า ซ่ึงวดัจากค่า R2 

แสดงใหเ้ห็นถึงความแปรปรวนร่วมของตวัแปรสังเกตไดท่ี้อธิบายรายละเอียดดงัตารางท่ี 30 
 

ตารางท่ี 30 ค่าสถิติผลการวิเคราะห์โมเดลการวดัปัจจยัสนบัสนุนภายในองคก์ร ก่อนปรับโมเดล 
 

ตวัแปร 
สังเกตได ้

ค่าสถิติผลการวเิคราะห์องคป์ระกอบเชิงยนืยนั (CFA Model) 
 ก่อนปรับโมเดล 

น ้าหนกัองคป์ระกอบ (Factor Loading) 
t R2 

b SE B 
DO 1.079 .110 .894 9.831 .879 
ES 1.287 .127 .941 10.094 .878 
EM 1.317 .130 .940 10.091 .877 
UA 1.042 .037 .937 28.486 .884 
TR 1.108 .039 .937 28.570 .886 
CC 1.000  .938  .799 

  

  จากขอ้มูลสรุปไดว้า่ ตวับ่งช้ีทั้ง 6 ตวั เป็นตวับ่งช้ีท่ีส าคญัในการอธิบายปัจจยั

สนบัสนุนภายในองคก์ร ซ่ึงสะทอ้นใหเ้ห็นไดจ้ากค่าสัมประสิทธ์ิความเท่ียง (R2) ท่ีเป็นค่าท่ีใช้

อธิบายความแปรปรวนร่วมของตวัแปรสังเกตไดแ้ต่ละตวัท่ีอธิบายต่อปัจจยัสนบัสนุนภายในองคก์ร 

ในท่ีน้ีตวัแปรสังเกตไดแ้ต่ละตวัอธิบายไดร้้อยละ 88.6, 88.4, 87.9, 87.8, 87.7 และ 79.9 ตามล าดบั 

  ดงันั้น ผูว้ิจยัจึงท าการปรับโมเดล หลงัการปรับโมเดลโดยการใหมี้ความสัมพนัธ์

ระหวา่งความคลาดเคล่ือนของการวดัตวัแปรสังเกตได ้พบวา่ โมเดลการวดัปัจจยัสนบัสนุนภายใน

องคก์ร มีความตรงเชิงโครงสร้าง พิจารณาไดจ้ากค่าสถิติไค-สแควร์ไม่มีนยัส าคญั (p-value > .05) 

เท่ากบั .111 ค่าสถิติไค-สแควร์สัมพทัธ์เท่ากบั 1.723 ค่าดชันี GFI เท่ากบั .985 ค่าดชันี AGFI เท่ากบั 

.949 ค่าดชันี CFI เท่ากบั .998 ค่า Standardized RME เท่ากบั .012 และค่า RMSEA เท่ากบั .055 โดย

ค่าสถิติทั้งหมดผา่นเกณฑ์ตามท่ีก าหนด แสดงวา่ โมเดลการวดัปัจจยัสนบัสนุนภายในองคก์รมี

ความสอดคลอ้งกบัขอ้มูลเชิงประจกัษ ์รายละเอียดแสดงดงัตารางท่ี 31 และภาพท่ี 9 
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ตารางท่ี 31 ค่าสถิติความสอดคลอ้งของโมเดลองคป์ระกอบของตวัแปรสังเกตไดใ้นโมเดลปัจจยั
สนบัสนุนภายในองคก์ร หลงัปรับโมเดล 
 

ค่าดชันี เกณฑ ์
หลงัปรับโมเดล 

ค่าสถิติ ผลการพิจารณา 
p-value of Chi-square >0.05 .111 ผา่นเกณฑ์ 

Chi-square / df <3.00 1.723 ผา่นเกณฑ์ 
GFI >0.90 .985 ผา่นเกณฑ์ 

AGFI >0.90 .949 ผา่นเกณฑ์ 
CFI >0.95 .998 ผา่นเกณฑ์ 

RMR <0.08 .012 ผา่นเกณฑ์ 
RMSEA <0.06 .055 ผา่นเกณฑ์ 

 

 

 
ภาพท่ี 9 ผลการวเิคราะห์องคป์ระกอบเชิงยนืยนั (Confirmation Factor Analysis : CFA) ของโมเดล
การวดัปัจจยัสนบัสนุนภายในองคก์ร หลงัปรับโมเดล 

  

  เม่ือพิจารณาค่าสัมประสิทธ์ิน ้ าหนกัองคป์ระกอบของตวัแปรสังเกตไดท้ั้ง 6 ตวั

หลงัปรับโมเดล พบวา่ค่าสัมประสิทธ์ิน ้าหนกัองคป์ระกอบของทุกตวัมีนยัส าคญัทางสถิติท่ีระดบั 

.05 โดยตวัแปรท่ีมีน ้าหนกัความส าคญัสูงสุด คือ การฝึกอบรมและถ่ายทอดความรู้ (TR) (B = 

0.947) รองลงมา ไดแ้ก่ การสนบัสนุนจากผูบ้ริหาร (ES) (B = 0.941) การสร้างวฒันธรรมองคก์ร 

(CC) (B = 0.939) การประเมินและติดตามผล (EM) (B = 0.929)  ความเขา้ใจในหลกัการลีนและการ
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น าไปประยกุตใ์ช ้(UA) (B = 0.924) และตวัแปรท่ีมีน ้าหนกันอ้ยสุด คือ การก าหนดทิศทางของ

องคก์ร (DO) (B = 0.904) ส าหรับค่าสัมประสิทธ์ิความเท่ียงของตวัแปรสังเกตไดทุ้กค่า ซ่ึงวดัจากค่า 

R2 แสดงใหเ้ห็นถึงความแปรปรวนร่วมของตวัแปรสังเกตไดท่ี้อธิบายรายละเอียดดงัตารางท่ี 32 
 

ตารางท่ี 32 ค่าสถิติผลการวิเคราะห์โมเดลการวดัปัจจยัสนบัสนุนภายในองคก์ร หลงัปรับโมเดล 
 

ตวัแปร 

สังเกตได ้

ค่าสถิติผลการวเิคราะห์องคป์ระกอบเชิงยนืยนั (CFA Model) 
 หลงัปรับโมเดล 

น ้าหนกัองคป์ระกอบ (Factor Loading) 
t R2 

b SE B 
DO 1.093 .110 .904 9.899 .882 
ES 1.291 .128 .941 10.110 .896 
EM 1.302 .130 .929 10.041 .853 
UA 1.026 .038 .924 27.327 .863 
TR 1.116 .037 .947 29.770 .886 
CC 1.000  .939  .818 

 

  จากขอ้มูลสรุปไดว้า่ ตวับ่งช้ีทั้ง 6 ตวั เป็นตวับ่งช้ีท่ีส าคญัในการอธิบายปัจจยั

สนบัสนุนภายในองคก์ร ซ่ึงสะทอ้นใหเ้ห็นไดจ้ากค่าสัมประสิทธ์ิความเท่ียง (R2) ท่ีเป็นค่าท่ีใช้

อธิบายความแปรปรวนร่วมของตวัแปรสังเกตไดแ้ต่ละตวัท่ีอธิบายต่อปัจจยัสนบัสนุนภายในองคก์ร 

ในท่ีน้ีตวัแปรสังเกตไดแ้ต่ละตวัอธิบายไดร้้อยละ 89.6, 88.6, 88.2, 86.3, 85.3 และ 81.8 ตามล าดบั 

  2.2 โมเดลการวดัความส าเร็จของการท าระบบลีน 4.0  

  ตวัแปรการวดัท่ีใชใ้นการวดัความส าเร็จของการท าระบบลีน 4.0 ประกอบดว้ย 6 
ตวัแปร คือ การสร้างความพึงพอใจแก่ลูกคา้ (CS) การสร้างความน่าเช่ือถือใหก้บัองคก์ร (CO)  การ
เพิ่มความสามารถในการแข่งขนัของธุรกิจ (IC) การสร้างขวญัก าลงัใจแก่พนกังาน (BM) การลด
ตน้ทุนขององคก์ร (CR) และการเพิ่มประสิทธิภาพในการปฏิบติังาน (IE) ) จากการวิเคราะห์ค่า
ความเท่ียงตรงเชิงเหมือน (Convergent Validity) โดยพิจารณาจากค่าเฉล่ียของความแปรปรวนท่ีถูก
สกดัได ้(AVE: Average Variance Extracted) และค่าความเช่ือมัน่องคป์ระกอบ (CR: Composite 
Reliability) ของทุกปัจจยั พบวา่ ค่า AVE มีค่า .811 ซ่ึงมากกวา่ .50  และค่า CR มีค่า .962 ซ่ึง
มากกวา่ .70 แสดงวา่โมเดลมีความเช่ือมัน่ตามโครงสร้าง (Fornell & Larcker, 1981) จึงมีความ
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เหมาะสมทางดา้นความเท่ียงตรงเชิงลู่เขา้ และความเช่ือมัน่องคป์ระกอบท่ียอมรับได ้และมีค่า
น ้าหนกัองคป์ระกอบอยูร่ะหวา่ง .88 ถึง .94 ซ่ึงมากกวา่ .70 ทุกค่าของค่าน ้าหนกัองคป์ระกอบมี
นยัส าคญัทางสถิติท่ี .05 แสดงวา่โมเดลมีความเท่ียงตรงเชิงเหมือน นัน่คือ ตวับ่งช้ีสามารถน าไปใช้
ในการวดัความตรงเชิงโครงสร้างได ้ผลสรุปค่าการวิเคราะห์แสดงดงัตารางท่ี 33 
 

ตารางท่ี 33 ค่าความเท่ียงตรงเชิงเหมือน (Convergent Validity)  และค่าความเช่ือมัน่องคป์ระกอบ
(Composite Reliability)  ของตวัแปรสังเกตไดใ้นโมเดลการวดัความส าเร็จของการท าระบบลีน 4.0 
 

ตวัแปรแฝง 
ตวัแปร
สังเกตได ้

น ้าหนกั
องคป์ระกอบ 

ความเช่ือมัน่ 
ความคลาด
เคล่ือน 

AVE CR 

ความส าเร็จ
ของการท า
ระบบลีน 

4.0 

CS .89** .79 .24 .811 .962 
CO .94** .88 .12   
IC .91** .82 .21   

BM .88** .77 .36   
CR .91** .83 .21   
IE .88** .78 .25   

หมายเหตุ : ** มีนยัส าคญัท่ีระดบั .05 

 

  ผลการวเิคราะห์ความสัมพนัธ์ระหวา่งตวัแปรสังเกตได ้ทั้ง 6 ตวัแปร ในโมเดล
การวดัความส าเร็จของการท าระบบลีน 4.0  พบวา่ตวัแปรทั้งหมดมีความสัมพนัธ์กนัอยา่งมี
นยัส าคญัทางสถิติท่ีระดบั .05 ทุกคู่ โดยทุกคู่มีความสัมพนัธ์กนัทางบวก และมีค่าสัมประสิทธิ
สหสัมพนัธ์อยูใ่นระดบั .758 ถึง .873 แสดงวา่ ตวัแปรสังเกตไดใ้นโมเดลน้ีมีความสัมพนัธ์ระหวา่ง
กนัจริง โดยเป็นไปในทิศทางเดียวกนั กล่าวคือ หากตวัแปรหน่ึงมีขนาดเพิ่มข้ึน ตวัแปรคู่กนัอีกตวั
หน่ึงจะมีขนาดเพิ่มข้ึนตาม หรือตวัแปรหน่ึงมีขนาดลดลง ตวัแปรท่ีคู่กนัจะมีขนาดลดลงตามไปดว้ย 
ซ่ึงจะพบไดว้า่ ขนาดของความ สัมพนัธ์อยูใ่นระดบัสูง ผลสรุปค่าการวเิคราะห์แสดงดงัตารางท่ี 34 
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ตารางท่ี 34 ค่าเฉล่ีย ค่าความเบ่ียงเบนมาตรฐาน ค่าสัมประสิทธ์ิแอลฟ่าของครอนบคั  และ
สหสัมพนัธ์ของตวัแปรสังเกตไดใ้นโมเดลการวดัความส าเร็จของการท าระบบลีน 4.0  
 

ตวัแปรสังเกตได ้
ค่าสหสัมพนัธ์ 

CS CO IC BM CR IE 

CS .920* 
     

CO .873** .957* 
    

IC .824** .873** .947* 
   

BM .758** .791** .807** .883* 
  

CR .772** .833** .794** .857** .910* 
 

IE .756** .812** .773** .770** .873** .959* 

ค่าเฉล่ีย 4.74 4.74 4.63 4.27 4.51 4.68 

SD 1.06 0.99 1.09 1.26 1.11 1.07 

หมายเหตุ : * ค่าสัมประสิทธ์ิแอลฟ่าของครอนบคั   
                  ** มีนยัส าคญัท่ีระดบั .05 

 

  ผลการวเิคราะห์องคป์ระกอบเชิงยนืยนั พบวา่ โมเดลการวดัปัจจยัความส าเร็จของ

การท าระบบลีน 4.0 ภายในองคก์ร มีเพียงค่า RMSEA ซ่ึงเท่ากบั .034 เท่านั้นท่ีผา่นเกณฑท่ี์ก าหนด 

ส่วนค่าสถิติไค-สแควร์ไม่มีนยัส าคญั (p-value > .05) เท่ากบั .000 ค่าสถิติไค-สแควร์สัมพทัธ์เท่ากบั 

12.415 ค่าดชันี GFI เท่ากบั .858 ค่าดชันี AGFI เท่ากบั .668 ค่าดชันี CFI เท่ากบั .940 และค่า 

Standardized RME เท่ากบั .219 โดยค่าสถิติเหล่าน้ียงัไม่ผา่นเกณฑต์ามท่ีก าหนด รายละเอียดของ

ค่าสถิติความสอดคลอ้งแสดงดงัตารางท่ี 35 และภาพท่ี 10 

 

 

 

 

 



98 
 
ตารางท่ี 35 ค่าสถิติความสอดคลอ้งของโมเดลองคป์ระกอบของตวัแปรสังเกตไดใ้นโมเดลการวดั 
ความส าเร็จของการท าระบบลีน 4.0 ภายในองคก์ร ก่อนปรับโมเดล 
 

ค่าดชันี เกณฑ ์
ก่อนปรับโมเดล 

ค่าสถิติ ผลการพิจารณา 
p-value of Chi-

square 
>0.05 .000 ไม่ผา่นเกณฑ์ 

Chi-square / df <3.00 12.415 ไม่ผา่นเกณฑ์ 
GFI >0.90 .858 ไม่ผา่นเกณฑ์ 

AGFI >0.90 .668 ไม่ผา่นเกณฑ์ 
CFI >0.95 .940 ไม่ผา่นเกณฑ์ 

RMR <0.08 .219 ไม่ผา่นเกณฑ์ 
RMSEA <0.06 .034  ผา่นเกณฑ์ 

 

 

ภาพท่ี 10 ผลการวเิคราะห์องคป์ระกอบเชิงยนืยนั (Confirmation Factor Analysis : CFA) ของ
โมเดลการวดัความส าเร็จของการท าระบบลีน 4.0 ภายในองคก์ร ก่อนปรับโมเดล 
 

  ค่าสัมประสิทธ์ิน ้าหนกัองคป์ระกอบของตวัแปรสังเกตได ้ทั้ง 6 ตวั พบวา่ค่า

สัมประสิทธ์ิน ้าหนกัองคป์ระกอบของทุกตวัมีนยัส าคญัทางสถิติท่ีระดบั .05 โดยตวัแปรท่ีมีน ้าหนกั

ความส าคญัสูงสุด คือ การเพิ่มความน่าเช่ือถือใหก้บัองคก์ร (CO)  (B = 0.937) รองลงมา ไดแ้ก่ การ
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ลดตน้ทุนใหแ้ก่องคก์ร (CR)  (B = 0.911) การเพิ่มความสามารถในการแข่งขนัของธุรกิจ (IC) (B = 

0.908) การสร้างความพึงพอใจของลูกคา้ (CS) (B = 0.889) การเพิ่มประสิทธิภาพในการปฏิบติังาน 

(IE) (B = 0.881) และตวัแปรท่ีมีน ้าหนกันอ้ยสุด คือ การสร้างขวญัก าลงัใจใหแ้ก่พนกังาน (BM) (B 

= 0.878) ส าหรับค่าสัมประสิทธ์ิความเท่ียงของตวัแปรสังเกตไดทุ้กค่า ซ่ึงวดัจากค่า R2 แสดงใหเ้ห็น

ถึงความแปรปรวนร่วมของตวัแปรสังเกตไดท่ี้อธิบายรายละเอียดดงัตารางท่ี 36 
 

ตารางท่ี 36 ค่าสถิติผลการวิเคราะห์โมเดลการวดัความส าเร็จของการท าระบบลีน 4.0 ภายในองคก์ร  
ก่อนปรับโมเดล 
 

ตวัแปร 

สังเกตได ้

ค่าสถิติผลการวเิคราะห์องคป์ระกอบเชิงยนืยนั (CFA Model) 
 ก่อนปรับโมเดล 

น ้าหนกัองคป์ระกอบ (Factor Loading) 
t R2 

b SE B 
CS 1.007 .050 .889 20.278 .776 
CO .990 .043 .937 22.994 .830 
IC 1.052 .049 .908 21.286 .771 

BM 1.175 .059 .878 19.747 .824 
CR 1.077 .050 .911 21.472 .878 
IE 1.000  .881  .790 

  

  จากขอ้มูลสรุปไดว้า่ ตวับ่งช้ีทั้ง 6 ตวั เป็นตวับ่งช้ีท่ีส าคญัในการอธิบาย

ความส าเร็จของการท าระบบลีน 4.0 ภายในองคก์ร ซ่ึงสะทอ้นใหเ้ห็นไดจ้ากค่าสัมประสิทธ์ิความ

เท่ียง (R2) ท่ีเป็นค่าท่ีใชอ้ธิบายความแปรปรวนร่วมของตวัแปรสังเกตไดแ้ต่ละตวัท่ีอธิบายต่อ

ความส าเร็จของการท าระบบลีน 4.0 ภายในองคก์ร ในท่ีน้ีตวัแปรสังเกตไดแ้ต่ละตวัอธิบายไดร้้อย

ละ 87.8, 83.0, 82.4, 79.0, 77.6  และ 77.1 ตามล าดบั 

  ดงันั้น ผูว้ิจยัจึงท าการปรับโมเดล หลงัการปรับโมเดลโดยการใหมี้ความสัมพนัธ์

ระหวา่งความคลาดเคล่ือนของการวดัตวัแปรสังเกตได ้พบวา่ โมเดลการวดัความส าเร็จของการท า

ระบบลีน 4.0  มีความตรงเชิงโครงสร้าง พิจารณาไดจ้ากค่าสถิติไค-สแควร์ไม่มีนยัส าคญั (p-value > 

.05) เท่ากบั .350 ค่าสถิติไค-สแควร์สัมพทัธ์เท่ากบั 1.115 ค่าดชันี GFI เท่ากบั .992 ค่าดชันี AGFI 

เท่ากบั .968 ค่าดชันี CFI เท่ากบั 1.000 ค่า Standardized RME เท่ากบั .010 และค่า RMSEA เท่ากบั 
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.022 โดยค่าสถิติทั้งหมดผา่นเกณฑต์ามท่ีก าหนด แสดงวา่ โมเดลการวดัความส าเร็จของการท า

ระบบลีน 4.0 มีความสอดคลอ้งกบัขอ้มูลเชิงประจกัษร์ายละเอียดแสดงดงัตารางท่ี 37 และภาพท่ี 11 

ตารางท่ี 37 ค่าสถิติความสอดคลอ้งของโมเดลองคป์ระกอบของตวัแปรสังเกตไดใ้นโมเดลการวดั
ความส าเร็จของการท าระบบลีน 4.0 ภายในองคก์ร หลงัปรับโมเดล 
 

ค่าดชันี เกณฑ ์
หลงัปรับโมเดล 

ค่าสถิติ ผลการพิจารณา 
p-value of Chi-square >0.05 .350 ผา่นเกณฑ์ 

Chi-square / df <3.00 1.115 ผา่นเกณฑ์ 
GFI >0.90 .992 ผา่นเกณฑ์ 

AGFI >0.90 .968 ผา่นเกณฑ์ 
CFI >0.95 1.000 ผา่นเกณฑ์ 

RMR <0.08 .010 ผา่นเกณฑ์ 
RMSEA <0.06 .022  ผา่นเกณฑ์ 

 

 

 
ภาพท่ี 11 ผลการวเิคราะห์องคป์ระกอบเชิงยนืยนั (Confirmation Factor Analysis : CFA) โมเดลการ
วดัความส าเร็จของการท าระบบลีน 4.0 หลงัปรับโมเดล 
   

  เม่ือพิจารณาค่าสัมประสิทธ์ิน ้ าหนกัองคป์ระกอบ ของตวัแปรสังเกตได ้ทั้ง 6 ตวั 

พบวา่ค่าสัมประสิทธ์ิน ้าหนกัองคป์ระกอบของทุกตวัมีนยัส าคญัทางสถิติท่ีระดบั .05โดยตวัแปรท่ีมี

น ้าหนกัความส าคญัสูงสุด คือ การเพิ่มความน่าเช่ือถือให้กบัองคก์ร (CO) (B = 0.952) รองลงมา 
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ไดแ้ก่ การเพิ่มความสามารถในการแข่งขนัของธุรกิจ (IC) (B = 0.918) การสร้างความพึงพอใจแก่

ลูกคา้ (CS) (B = 0.885) การลดตน้ทุนใหแ้ก่องคก์ร (CR) (B = 0.878) การสร้างขวญัก าลงัใจใหแ้ก่

พนกังาน (BM) (B = 0.877) และตวัแปรท่ีมีน ้าหนกันอ้ยสุด คือ การเพิ่มประสิทธิภาพในการ

ปฏิบติังาน (IE) (B = 0.856) ส าหรับค่าสัมประสิทธ์ิความเท่ียงของตวัแปรสังเกตไดทุ้กค่า ซ่ึงวดัจาก

ค่า R2 แสดงใหเ้ห็นถึงความแปรปรวนร่วมของตวัแปรสังเกตได ้ท่ีอธิบายรายละเอียดดงัตารางท่ี 38 
 

ตารางท่ี 38 ค่าสถิติผลการวิเคราะห์โมเดลการวดัความส าเร็จของการท าระบบลีน 4.0 หลงัปรับ
โมเดล 
 

ตวัแปร 

สังเกตได ้

ค่าสถิติผลการวเิคราะห์องคป์ระกอบเชิงยนืยนั (CFA Model) 
 หลงัปรับโมเดล 

น ้าหนกัองคป์ระกอบ (Factor Loading) 
t R2 

b SE B 
CS 1.032 .056 .885 18.476 .784 
CO 1.035 .048 .952 21.372 .907 
IC 1.095 .054 .918 20.291 .842 

BM 1.208 .066 .877 18.215 .769 
CR 1.065 .042 .878 25.371 .771 
IE 1.000  .856  .733 

 

 

  จากขอ้มูลสรุปไดว้า่ ตวับ่งช้ีทั้ง 6 ตวั เป็นตวับ่งช้ีท่ีส าคญัในการอธิบาย

ความส าเร็จของการท าระบบลีน 4.0 ซ่ึงสะทอ้นใหเ้ห็นไดจ้ากค่าสัมประสิทธ์ิความเท่ียง (R2) ท่ีเป็น

ค่าท่ีใชอ้ธิบายความแปรปรวนร่วมของตวัแปรสังเกตไดแ้ต่ละตวัท่ีอธิบายต่อความส าเร็จของการท า

ระบบลีน 4.0 ในท่ีน้ี   ตวัแปรสังเกตไดแ้ต่ละตวัอธิบายไดร้้อยละ 90.7, 84.2, 78.4, 77.1, 76.9 และ 

73.3 ตามล าดบั 

 3. ผลการตรวจสอบความสอดคลอ้งของโมเดลเชิงสาเหตุของปัจจยัสนบัสนุนภายใน

องคก์รท่ีมีอิทธิพลต่อความส าเร็จของการท าระบบลีน 4.0 ของธุรกิจอุตสาหกรรมยานยนต ์ในพื้นท่ี

โครงการเขตพฒันาพิเศษภาคตะวนัออก กบัขอ้มูลเชิงประจกัษ ์
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 ในการตรวจสอบความสอดคลอ้ง ผูว้จิยัก าหนดโมเดลเชิงสาเหตุของปัจจยัสนบัสนุน

ภายในองคก์รท่ีมีอิทธิพลต่อความส าเร็จของการท าระบบลีน 4.0 ของธุรกิจอุตสาหกรรมยานยนต ์

ในพื้นท่ีโครงการเขตพฒันาพิเศษภาคตะวนัออก ดงัภาพท่ี 12 

 
 

ภาพท่ี 12 โมเดลตามสมมติฐานท่ีแสดงความสัมพนัธ์ของปัจจยัสนบัสนุนภายในองคก์รท่ีมีอิทธิพล
ต่อความส าเร็จของการท าระบบลีน 4.0 ของธุรกิจอุตสาหกรรมยานยนต ์ในพื้นท่ีโครงการเขต
พฒันาพิเศษภาคตะวนัออก 
 

 ผลการวเิคราะห์ความสัมพนัธ์ระหวา่งตวัแปรสังเกตได ้ทั้ง 12 ตวัแปร ในโมเดลการวดั
ปัจจยัสนบัสนุนภายในองคก์รท่ีมีอิทธิพลต่อความส าเร็จของการท าระบบลีน 4.0 ของธุรกิจ
อุตสาหกรรมยานยนต ์ในพื้นท่ีโครงการเขตพฒันาพิเศษภาคตะวนัออก พบวา่ตวัแปรทั้งหมดมี
ความสัมพนัธ์กนัอยา่งมีนยัส าคญัทางสถิติท่ีระดบั .05 ทุกคู่ โดยทุกคู่มีความสัมพนัธ์กนัทางบวก 
และมีค่าสัมประสิทธิสหสัมพนัธ์อยูใ่นระดบั .599 ถึง .901 แสดงวา่ ตวัแปรสังเกตไดใ้นโมเดลน้ีมี
ความสัมพนัธ์ระหวา่งกนัจริง โดยเป็นไปในทิศทางเดียวกนั กล่าวคือ หากตวัแปรหน่ึงมีขนาด
เพิ่มข้ึน ตวัแปรคู่กนัอีกตวัหน่ึงจะมีขนาดเพิ่มข้ึนตาม หรือตวัแปรหน่ึงมีขนาดลดลง ตวัแปรท่ีคู่กนั
จะมีขนาดลดลงตามไปดว้ย ซ่ึงจะพบไดว้า่ ขนาดของความสัมพนัธ์อยูใ่นระดบัปานกลางถึง
ระดบัสูงมาก  ผลสรุปค่าการวเิคราะห์แสดงดงัตารางท่ี 39 
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 ผลการวเิคราะห์องคป์ระกอบเชิงยนืยนัอิทธิพลของโมเดลตามกรอบแนวคิดการวจิยักบั

ขอ้มูลเชิงประจกัษ ์พบวา่ โมเดลตามกรอบแนวคิดยงัไม่สอดคลอ้งกบัขอ้มูลเชิงประจกัษ ์เน่ืองจากมี

ค่าสถิติไค-สแควร์ไม่มีนยัส าคญั (p-value > .05) เท่ากบั .000 ค่าสถิติไค-สแควร์สัมพทัธ์เท่ากบั 

15.553 ค่าดชันี GFI เท่ากบั .723 ค่าดชันี AGFI เท่ากบั .858 ค่าดชันี CFI เท่ากบั .816 ค่า 

Standardized RME เท่ากบั .567 และค่า RMSEA เท่ากบั .247 โดยค่าสถิติทั้งหมดยงัไม่ผา่นเกณฑ์

ตามท่ีก าหนด รายละเอียดของค่าสถิติความสอดคลอ้งแสดงดงัตารางท่ี 40 และภาพท่ี 13 
 

ตารางท่ี 40 ค่าดชันีแสดงความสอดคลอ้งระหวา่งโมเดลสมมติฐานกบัขอ้มูลเชิงประจกัษใ์น
ภาพรวมก่อนปรับโมเดล 
 

ค่าดชันี เกณฑ ์
ก่อนปรับโมเดล 

ค่าสถิติ ผลการพิจารณา 
p-value of Chi-square >0.05 .000 ไม่ผา่นเกณฑ์ 

Chi-square / df <3.00 15.553 ไม่ผา่นเกณฑ์ 
GFI >0.90 .723 ไม่ผา่นเกณฑ์ 

AGFI >0.90 .858 ไม่ผา่นเกณฑ์ 
CFI >0.95 .816 ไม่ผา่นเกณฑ์ 

RMR <0.08 .567 ไม่ผา่นเกณฑ์ 
RMSEA <0.06 .247 ไม่ผา่นเกณฑ์ 

 

 
ภาพท่ี 13 ผลการตรวจสอบความสอดคลอ้งของโมเดลอิทธิพลของปัจจยัสนบัสนุนภายในองคก์รท่ี
มีต่อความส าเร็จของการท าระบบลีน 4.0 ของธุรกิจอุตสาหกรรมยานยนต ์ในพื้นท่ีโครงการเขต
พฒันาพิเศษภาคตะวนัออก ก่อนปรับโมเดล 
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 ดงันั้น ผูว้ิจยัจึงท าการปรับโมเดล หลงัการปรับโมเดล พบวา่ โมเดลตามกรอบแนวคิดมี

ความสอดคลอ้งกบัขอ้มูลเชิงประจกัษใ์นระดบัท่ีผา่นเกณฑทุ์กค่า ไดแ้ก่ ค่าสถิติไค-สแควร์ไม่มี

นยัส าคญั (p-value > .05) เท่ากบั .304 ค่าสถิติไค-สแควร์สัมพนัธ์ เท่ากบั 1.110 ค่าดชันี GFI เท่ากบั 

.976 ค่าดชันี AGFI เท่ากบั .943 ค่าดชันี CFI เท่ากบั .999 ค่า Standardized RMR เท่ากบั .023 และ

ค่า RMSEA เท่ากบั .021 รายละเอียดแสดงดงัตารางท่ี 41 และภาพท่ี 14 

ตารางท่ี 41 ค่าดชันีแสดงความสอดคลอ้งระหวา่งโมเดลสมมติฐานกบัขอ้มูลเชิงประจกัษใ์น
ภาพรวม 
 

ค่าดชันี เกณฑ ์
หลงัปรับโมเดล 

ค่าสถิติ ผลการพิจารณา 
p-value of Chi-square >0.05 .304 ผา่นเกณฑ์ 

Chi-square / df <3.00 1.110 ผา่นเกณฑ์ 
GFI >0.90 .976 ผา่นเกณฑ์ 

AGFI >0.90 .943 ผา่นเกณฑ์ 
CFI >0.95 .999 ผา่นเกณฑ์ 

RMR <0.08 .023 ผา่นเกณฑ์ 
RMSEA <0.06 .021  ผา่นเกณฑ์ 

 

 
ภาพท่ี 14 ผลการตรวจสอบความสอดคลอ้งของโมเดลอิทธิพลของปัจจยัสนบัสนุนภายในองคก์รท่ี
มีต่อความส าเร็จของการท าระบบลีน 4.0 ของธุรกิจอุตสาหกรรมยานยนต ์ในพื้นท่ีโครงการเขต
พฒันาพิเศษภาคตะวนัออก หลงัปรับโมเดล 
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ตารางท่ี 42 ค่าสัมประสิทธ์ิพยากรณ์ของโมเดลปัจจยัสนบัสนุนภายในองคก์รท่ีมีอิทธิพลต่อความ 
ส าเร็จของการท าระบบลีน 4.0 ของธุรกิจอุตสาหกรรมยานยนต ์ในพื้นท่ีโครงการเขตพฒันาพิเศษ
ภาคตะวนัออก หลงัปรับโมเดล 
 

ตวัแปร 

ค่าสัมประสิทธ์ิ 

น ้าหนกัองคป์ระกอบ (Factor Loading) 
t R2 

b SE B 
ดา้นการจดัการต่อ

ความส าเร็จ 
.175 .166 .206 1.051 .794 

ดา้นบุคลากรต่อ
ความส าเร็จ 

.564 .163 .671 3.459 .814 

  

 จากตารางท่ี 41 ภาพท่ี 14  และตารางท่ี 42 แสดงใหเ้ห็นวา่ปัจจยัสนบัสนุนภายในองคก์ร มี

อิทธิพลโดยตรงต่อความส าเร็จของการท าระบบลีน 4.0 ในธุรกิจอุตสาหกรรมยานยนต ์ในพื้นท่ี

โครงการเขตพฒันาพิเศษภาคตะวนัออก อยา่งมีนยัส าคญัทางสถิติท่ีระดบั .05  โดยท่ีปัจจยั

สนบัสนุนภายในองคก์รดา้นการจดัการ สามารถพยากรณ์ความส าเร็จของการท าระบบลีน 4.0 ได้

ร้อยละ 79.4 (R2 = .794)  และปัจจยัสนบัสนุนภายในองคก์รดา้นบุคลากร สามารถพยากรณ์

ความส าเร็จของการท าระบบลีน 4.0 ไดร้้อยละ 81.4 (R2 = .814) นอกจากน้ี เม่ือพิจารณาอิทธิพลของ

ตวัแปรสังเกตไดใ้นโมเดลปัจจยัสนบัสนุนภายในองคก์ร พบวา่ การฝึกอบรมและถ่ายทอดความรู้ 

(TR) มีอิทธิพลสูงสุดต่อความส าเร็จของการท าระบบลีน 4.0 ในธุรกิจอุตสาหกรรมยานยนตใ์น

พื้นท่ีโครงการเขตพฒันาพิเศษภาคตะวนัออก (SF) รองลงมา ไดแ้ก่ การสร้างวฒันธรรมองคก์ร 

(CC) การสนบัสนุนจากผูบ้ริหาร (ES) การประเมินและติดตามผล (EM) ความเขา้ใจในหลกัการลีน

และการน าไปประยกุตใ์ช ้(UA) และการก าหนดทิศทางขององคก์ร (DO) ตามล าดบั 

 ส าหรับตวัแปรท่ีไดรั้บอิทธิพลจากความส าเร็จของการท าระบบลีน 4.0 ในธุรกิจ

อุตสาหกรรมยานยนตใ์นพื้นท่ีโครงการเขตพฒันาพิเศษภาคตะวนัออก (SF) สูงสุด คือ การลด

ตน้ทุนขององคก์ร (CR) รองลงมา ไดแ้ก่ การเพิ่มประสิทธิภาพในการปฏิบติังาน (IE) การสร้าง

ขวญัก าลงัใจแก่พนกังาน (BM) การสร้างความน่าเช่ือถือใหก้บัองคก์ร (CO) การเพิ่มความสามารถ

ในการแข่งขนัของธุรกิจ (IC) และการสร้างความพึงพอใจแก่ลูกคา้ (CS) ตามล าดบั



 
 

บทที ่5 

สรุปผล และการอภปิรายผล 

  
การศึกษาเร่ือง ปัจจยัสนบัสนุนภายในองคก์รท่ีมีอิทธิพลต่อความส าเร็จของการท าระบบ

ลีน 4.0 ในธุรกิจอุตสาหกรรมยานยนต ์ในพื้นท่ีโครงการเขตพฒันาพิเศษภาคตะวนัออก ในคร้ังน้ี
เป็นการศึกษาเชิงปริมาณ มีวตัถุประสงคเ์พื่อวิเคราะห์องคป์ระกอบเชิงยนืยนัของปัจจยัสนบัสนุน
ภายในองคก์ร ท่ีมีต่อความส าเร็จของการท าระบบลีน 4.0 ในธุรกิจอุตสาหกรรมยานยนต ์ในพื้นท่ี
โครงการเขตพฒันาพิเศษภาคตะวนัออก รวมทั้งตรวจสอบความสอดคลอ้งของโมเดลเชิงสาเหตุ
ของปัจจยัสนบัสนุนภายในองคก์รท่ีมีอิทธิพลต่อความส าเร็จของการท าระบบลีน 4.0 ในธุรกิจ
อุตสาหกรรมยานยนต ์ในพื้นท่ีโครงการเขตพฒันาพิเศษภาคตะวนัออกกบัขอ้มูลเชิงประจกัษ ์และ
น าเสนอโมเดลเชิงสาเหตุของปัจจยัสนบัสนุนภายในองคก์ร ท่ีมีอิทธิพลต่อความส าเร็จของการท า
ระบบลีน 4.0 ในธุรกิจอุตสาหกรรมยานยนต ์ในพื้นท่ีโครงการเขตพฒันาพิเศษภาคตะวนัออก 
 ประชากรท่ีใชใ้นการศึกษา คือ พนกังานระดบัปฏิบติัการและพนกังานทัว่ไปขององคก์ร
ธุรกิจอุตสาหกรรมยานยนตท่ี์มีการท าระบบลีน ท่ีตั้งอยูใ่นนิคมอุตสาหกรรมในพื้นท่ีโครงการเขต
พฒันาพิเศษภาคตะวนัออก การค านวณขนาดกลุ่มตวัอยา่งใชก้ารอา้งอิงขนาดของกลุ่มตวัอยา่งท่ี
สามารถใชใ้นการประมาณค่าพารามิเตอร์ทางสถิติไดจ้ะตอ้งมีขนาดตั้งแต่ 150 ตวัอยา่งข้ึนไป ผูว้จิยั
จึงท าการค านวณโดยใช ้20 เท่าของตวัแปรสังเกตได ้ซ่ึงตวัแปรสังเกตไดมี้จ านวน 12 ตวัแปร รวม
ขนาดกลุ่มตวัอยา่งจ านวนทั้งส้ิน 240 คน 
 เคร่ืองมือท่ีใชใ้นการเก็บขอ้มูล คือ แบบสอบถามจ านวน 3 ตอน โดยตอนท่ี 1 เป็นขอ้
ค าถามแบบเลือกตอบเก่ียวกบัขอ้มูลส่วนบุคคลของผูต้อบแบบสอบถาม ตอนท่ี 2 แบบสอบถาม
ขอ้มูลเก่ียวกบัระดบัความคิดเห็นต่อปัจจยัสนบัสนุนภายในองคก์รดา้น การจดัการและดา้นบุคลากร 
ในธุรกิจอุตสาหกรรมยานยนตท่ี์มีการท าระบบลีน ในพื้นท่ีโครงการเขตพฒันาพิเศษภาคตะวนัออก 
ตอนท่ี 3 แบบสอบถามขอ้มูลเก่ียวกบัระดบัความคิดเห็นต่อตวัช้ีวดัความส าเร็จของระบบลีน 4.0 ใน
ธุรกิจอุตสาหกรรมยานยนต ์ในพื้นท่ีโครงการเขตพฒันาพิเศษภาคตะวนัออก ซ่ึงเป็นขอ้ค าถามแบบ
มาตราส่วนประมาณค่า 6 ระดบั และก่อนน าแบบสอบถามไปใช ้ผูว้จิยัไดน้ าแบบสอบถามท่ี
พฒันาข้ึนไปตรวจสอบความเท่ียงตรง (Validity) โดยการทดสอบค่าดชันีความสอดคลอ้ง (Index of 
Consistency: IOC) ซ่ึงมีค่าอยูร่ะหวา่ง .60 – 1.00 และตรวจสอบค่าความเช่ือมัน่ (Reliability) โดย
การหาค่าสัมประสิทธ์ิแอลฟ่าของครอนบคั (Cronbach's alpha coefficient) พบวา่ มีค่าแอลฟ่าอยู่
ระหวา่ง .838 ถึง .959 ซ่ึงสรุปไดว้า่ แบบสอบถามมีความน่าเช่ือถือ สามารถน าไปใชใ้นการเก็บ
ขอ้มูลได ้
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 เม่ือเก็บรวบรวมขอ้มูลโดยการแจกแบบสอบถามผา่นระบบออนไลน์เรียบร้อยแลว้ ผูว้ิจยั
น า แบบสอบถามท่ีไดรั้บกลบัคืนมาและมีความสมบูรณ์ครบทุกชุดตามจ านวน 240 ชุด มาลงขอ้มูล
เพื่อท าการวิเคราะห์ สถิติท่ีใชใ้นการวเิคราะห์ขอ้มูล ไดแ้ก่ ความถ่ี ร้อยละ ค่าเฉล่ีย ส่วนเบ่ียงเบน
มาตรฐาน การวิเคราะห์องคป์ระกอบเชิงยนืยนั (Confirmatory Factor Analysis: CFA) และการ
วเิคราะห์สมการเชิงโครงสร้าง (Structural Equation Model: SEM) 
 

สรุปผลการศึกษา 
 1. พนกังานผูต้อบแบบสอบถามส่วนใหญ่เป็นเพศหญิง มีจ านวน 144 คน (ร้อยละ 60.00) มี
ระดบัอายมุากกวา่ 35 ปี จ  านวน 99 คน (ร้อยละ 41.25) มีระดบัการศึกษาในระดบัปริญญาตรี 
จ านวน 123 คน (ร้อยละ 51.25) มีต าแหน่งงานปัจจุบนัเป็นพนกังานระดบัปฏิบติัการจ านวน 100 
คน (ร้อยละ 41.67) มีประสบการณ์ในการท างานมากกวา่ 12  ปี จ  านวน 90 คน (ร้อยละ 37.50) 
ท างานอยูใ่นหน่วยงานฝ่ายผลิต (Production) จ านวน 86 คน (ร้อยละ 35.84) และมีรายไดเ้ฉล่ีย
มากกวา่ 45,000 บาทต่อเดือน จ านวน 66 คน (ร้อยละ 27.50) 
 2. ระดบัความคิดเห็นต่อปัจจยัสนบัสนุนภายในองคก์ร ของธุรกิจอุตสาหกรรมยานยนตท่ี์มี
การท าระบบลีน ในพื้นท่ีโครงการเขตพฒันาพิเศษภาคตะวนัออกในภาพรวมอยูใ่นระดบัเป็นจริง
ค่อนขา้งมาก และเม่ือพิจารณาเป็นรายดา้น พบวา่ ดา้นการก าหนดทิศทางขององคก์รมีค่าเฉล่ียอยูใ่น
ระดบัเป็นจริงมาก นอกจากนั้นทุกดา้นมีค่าเฉล่ียอยูใ่นระดบัเป็นจริงค่อนขา้งมาก โดยเรียงล าดบั
ค่าเฉล่ียจากมากไปหานอ้ย คือ การก าหนดทิศทางขององคก์ร การสนบัสนุนจากผูบ้ริหาร การสร้าง
วฒันธรรมองคก์ร ความเขา้ใจในหลกัการลีนและการน าไปประยกุตใ์ช้  การประเมินและติดตามผล 
และการฝึกอบรมและถ่ายทอดความรู้ ตามล าดบั 
 3. ระดบัความคิดเห็นต่อตวัช้ีวดัความส าเร็จของระบบลีน ในธุรกิจอุตสาหกรรมยานยนต ์
ในพื้นท่ีโครงการเขตพฒันาพิเศษภาคตะวนัออกในภาพรวมอยูใ่นระดบัเป็นจริงมาก และเม่ือ
พิจารณาเป็นรายดา้น พบวา่ มี 5 ดา้นท่ีมีค่าเฉล่ียอยูใ่นระดบัเป็นจริงมาก โดยเรียงล าดบัค่าเฉล่ียจาก
มากไปหานอ้ย คือ การสร้างความน่าเช่ือถือใหก้บัองคก์ร การสร้างความพึงพอใจแก่ลูกคา้ การเพิ่ม
ประสิทธิภาพในการปฏิบติังาน การเพิ่มความสามารถในการแข่งขนัของธุรกิจ และการลดตน้ทุน
ขององคก์ร ตามล าดบั ส่วนดา้นการสร้างขวญัก าลงัใจแก่พนกังาน ค่าเฉล่ียอยูใ่นระดบัเป็นจริง
ค่อนขา้งมาก 
 4. อิทธิพลของปัจจยัสนบัสนุนภายในองคก์รท่ีมีต่อความส าเร็จของการท าระบบลีน 4.0 ใน
ธุรกิจอุตสาหกรรมยานยนต ์ในพื้นท่ีโครงการเขตพฒันาพิเศษภาคตะวนัออก โดยผลการศึกษา
โมเดลตามสมมติฐานการวจิยัมีความกลมกลืนระหวา่งโมเดลท่ีไดจ้ากการทบทวนวรรณกรรมกบั
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ขอ้มูลเชิงประจกัษ ์ซ่ึงหลงัจากการน ามาทดสอบสมมติฐานการวจิยัสอดคลอ้งกบัขอ้มูลเชิงประจกัษ ์
และมีนยัส าคญัทางสถิติทุกค่า จึงสรุปผลการศึกษา ตามสมมติฐานการวจิยั ไดด้งัน้ี 
  4.1 ระดบัความคิดเห็นต่อปัจจยัสนบัสนุนภายในองคก์ร ของพนกังานในธุรกิจ
อุตสาหกรรมยานยนตท่ี์มีการท าระบบลีน ในพื้นท่ีโครงการเขตพฒันาพิเศษภาคตะวนัออก โดย
ผูว้จิยัไดท้  าการวิเคราะห์ความสัมพนัธ์ระหวา่งตวัแปรสังเกตไดท้ั้ง 6 ตวัแปรก่อน ผลพบวา่ ทุกคู่มี
ความสัมพนัธ์กนัทางบวก และมีค่าสัมประสิทธ์ิอยูใ่นระดบั .768 ถึง .901 แสดงวา่ ตวัแปรสังเกตได้
ในโมเดลน้ีมีความสัมพนัธ์อยูใ่นระดบัสูงถึงระดบัสูงมาก แลว้จึงท าการวเิคราะห์องคป์ระกอบเชิง
ยนืยนั (Confirmatory Factor Analysis : CFA) พบวา่ ระดบัความคิดเห็นต่อปัจจยัสนบัสนุนภายใน
องคก์ร ของพนกังานในธุรกิจอุตสาหกรรมยานยนตท่ี์มีการท าระบบลีน ในพื้นท่ีโครงการเขต
พฒันาพิเศษภาคตะวนัออก ท่ีประกอบดว้ยปัจจยัส าคญั 6 ปัจจยั ไดแ้ก่ ปัจจยัสนบัสนุนภายใน
องคก์รดา้นการจดัการ 3 ปัจจยั คือ การก าหนดทิศทางขององคก์ร การสนบัสนุนจากผูบ้ริหาร และ
การประเมินและติดตามผล จากการศึกษา พบวา่ ส่ิงท่ีมีอิทธิพลต่อปัจจยัสนบัสนุนภายในองคก์ร
ดา้นการจดัการ คือ การสนบัสนุนจากผูบ้ริหาร มีค่าอิทธิพลอยูใ่นระดบั .941 และปัจจยัสนบัสนุน
ภายในองคก์รดา้นบุคลากร 3 ปัจจยั คือ ความเขา้ใจในหลกัการลีนและการน าไปประยุกตใ์ช้ การ
ฝึกอบรมและถ่ายทอดความรู้ และการสร้างวฒันธรรมองคก์ร จากการศึกษา พบวา่ ส่ิงท่ีมีอิทธิพล
ต่อปัจจยัสนบัสนุนภายในองคก์รดา้นบุคลากร คือ การฝึกอบรมและถ่ายทอดความรู้ มีค่าอิทธิพลอยู่
ในระดบั .947 
  4.2 ระดบัความคิดเห็นต่อตวัช้ีวดัความส าเร็จของระบบลีน ในธุรกิจอุตสาหกรรม
ยานยนต ์ในพื้นท่ีโครงการเขตพฒันาพิเศษภาคตะวนัออก โดยผูว้จิยัไดท้  าการวเิคราะห์
ความสัมพนัธ์ระหวา่งตวัแปรสังเกตไดท้ั้ง 6 ตวัแปรก่อน ผลพบวา่ ทุกคู่มีความสัมพนัธ์กนัทางบวก 
และมีค่าสัมประสิทธ์ิอยูใ่นระดบั .756 ถึง .873 แสดงวา่ ตวัแปรสังเกตไดใ้นโมเดลน้ีมี
ความสัมพนัธ์อยูใ่นระดบัสูง แลว้จึงท าการวเิคราะห์องคป์ระกอบเชิงยนืยนั (Confirmatory Factor 
Analysis : CFA) พบวา่ ระดบัความคิดเห็นต่อตวัช้ีวดัความส าเร็จของระบบลีน ในธุรกิจ
อุตสาหกรรมยานยนต ์ในพื้นท่ีโครงการเขตพฒันาพิเศษภาคตะวนัออก ท่ีประกอบดว้ยปัจจยัส าคญั 
6 ดา้น คือ การสร้างความพึงพอใจแก่ลูกคา้ การเพิ่มความน่าเช่ือถือใหก้บัองคก์ร การเพิ่ม
ความสามารถในการแข่งขนัของธุรกิจ การสร้างขวญัก าลงัใจใหแ้ก่พนกังาน การลดตน้ทุนของ
องคก์ร และการเพิ่มประสิทธิภาพในการปฏิบติังาน จากการศึกษา พบวา่ ปัจจยัท่ีมีอิทธิพลต่อ
ความส าเร็จของระบบลีน คือ การเพิ่มความน่าเช่ือถือใหก้บัองคก์ร มีค่าอิทธิพลอยูใ่นระดบั .952 
  4.3 ปัจจยัสนบัสนุนภายในองคก์รมีอิทธิพลต่อความส าเร็จของการท าระบบลีน 
4.0 ในธุรกิจอุตสาหกรรมยานยนต ์ในพื้นท่ีโครงการเขตพฒันาพิเศษภาคตะวนัออก พบวา่ 
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ประสิทธิภาพการพยากรณ์ของอิทธิพลปัจจยัสนบัสนุนภายในองคก์รดา้นการจดัการท่ีมีต่อ
ความส าเร็จของการท าระบบลีน 4.0 เท่ากบั .794 หรือเท่ากบัร้อยละ 79.4 และประสิทธิภาพการ
พยากรณ์ของอิทธิพลปัจจยัสนบัสนุนภายในองคก์รดา้นบุคลากรท่ีมีต่อความส าเร็จของการท า
ระบบลีน 4.0 เท่ากบั .814 หรือเท่ากบัร้อยละ 81.4 และพบวา่ปัจจยัดา้นการฝึกอบรมและถ่ายทอด
ความรู้กบัดา้นการลดตน้ทุนขององคก์รมีอิทธิพลมากท่ีสุด ส่วนปัจจยัดา้นการก าหนดทิศทางของ
องคก์รกบัดา้นการสร้างความพึงพอใจแก่ลูกคา้มีอิทธิพลนอ้ยท่ีสุด 
 

อภิปรายผลการศึกษา 
 ผลการวจิยั เร่ืองปัจจยัสนบัสนุนภายในองคก์รท่ีมีอิทธิพลต่อความส าเร็จของการท าระบบ
ลีน 4.0 ในธุรกิจอุตสาหกรรมยานยนต ์ในพื้นท่ีโครงการเขตพฒันาพิเศษภาคตะวนัออก มีประเด็น
ท่ีสามารถน ามาอภิปรายผล ไดด้งัน้ี  
 1. ผลการวจิยัระดบัความคิดเห็นต่อปัจจยัสนบัสนุนภายในองคก์ร ของพนกังานในธุรกิจ
อุตสาหกรรมยานยนตท่ี์มีการท าระบบลีน ในพื้นท่ีโครงการเขตพฒันาพิเศษภาคตะวนัออก พบวา่ มี
ระดบัความคิดเห็นโดยรวมของปัจจยัทั้ง 6 ปัจจยัอยูใ่นระดบัเป็นจริงค่อนขา้งมาก โดยมีตวัแปรดา้น
การก าหนดทิศทางขององคก์รมีค่ามากท่ีสุด สอดคลอ้งกบังานวจิยัของศิริเกียรติ เจริญดว้ยศิริ 
(2551) และอรชุมา เจริญศิลป์ (2553)  ซ่ึงพบวา่ปัจจยัท่ีส่งผลใหก้ารท าระบบการผลิตแบบลีนทั้ง
เพื่อการลดตน้ทุน และการเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิต เกิดจากการก าหนดทิศทางขององคก์รและ
การก าหนดนโยบายการบริหารจดัการองคก์รท่ีชดัเจนตามแนวคิดของระบบลีนท่ีเหมาะสมกบั
บริบทขององคก์ร เพื่อใหพ้นกังานสามารถเขา้ถึงได ้และเกิดความร่วมมือกบัองคก์รไดเ้ป็นอยา่งดี 
นอกจากนั้น การบริหารจดัการดา้นทรัพยากรมนุษย ์ทั้งในดา้นของการท าความเขา้ใจในหลกัการ
ของระบบลีนและน าไปประยกุตใ์ชไ้ดอ้ยา่งเหมาะสม (นิลุบล วโิรจน์ผดุงพงศ,์ 2562) การสร้าง
วฒันธรรมองคก์ร (ธีรวฒัน์ ค าสวสัด์ิ และณฐัวฒิุ โรจน์นิรุตติกุล, 2558) การก าหนดนโยบายจาก
ผูบ้ริหารและท าการส่ือสารใหพ้นกังานเขา้ถึงได ้ตลอดจนการฝึกอบรมเพื่อเพิ่มพูนความรู้ใหแ้ก่
พนกังานและควรจดัใหมี้กิจกรรมอยา่งสม ่าเสมอเพื่อไม่ใหเ้กิดช่องวา่งของทกัษะของระบบลีนใน
พนกังานแต่ละระดบั ลว้นแต่เป็นปัจจยัท่ีส่งเสริมต่อการท าระบบลีนภายในองคก์รทั้งทางตรงและ
ทางออ้ม (นิกร มีทรัพย ์และจตุพร สังขวรรณ, 2559) 
 2. ผลการวจิยัระดบัความคิดเห็นต่อตวัช้ีวดัความส าเร็จของระบบลีน 4.0 ในธุรกิจ
อุตสาหกรรมยานยนต ์ในพื้นท่ีโครงการเขตพฒันาพิเศษภาคตะวนัออก พบวา่ มีระดบัความคิดเห็น
โดยรวมของปัจจยัทั้ง 6 ปัจจยัอยูใ่นระดบัเป็นจริงมาก โดยมีตวัแปรดา้นการเพิ่มความน่าเช่ือถือ
ใหก้บัองคก์รมีค่ามากท่ีสุด สอดคลอ้งกบังานวิจยัของ Everton, et al. (2013) ซ่ึงจากการวจิยัเพื่อ
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ศึกษาปัจจยัและจดัล าดบัความส าคญัของปัจจยัท่ีส่งผลต่อการท าระบบลีน และลีนซิกส์ ซิกมา 
ภายในองคก์ร พบวา่ ในองคก์รต่าง ๆ มีล าดบัความส าคญัของปัจจยัในการด าเนินการท่ีส่งผลต่อ
กิจกรรมการผลิตและการวางแผนการผลิตท่ีแตกต่างกนั ซ่ึงการด าเนินการเหล่านั้น ส่งผลอยา่งมี
ประสิทธิภาพสูงสุดในดา้นของการเพิ่มความน่าเช่ือถือให้แก่องคก์ร การลดเวลาการผลิต การรักษา
คุณภาพใหต้รงตามมาตรฐาน และการลดค่าใชจ่้ายในการด าเนินงานหรือการลดตน้ทุน ตามล าดบั 
ซ่ึงส่งผลใหเ้กิดความสัมพนัธ์อนัดีระหวา่งองคก์รกบัลูกคา้ ไดรั้บความไวว้างใจ มีส่วนช่วยพฒันา
ความสัมพนัธ์ไปสู่ความสัมพนัธ์ระยะยาวกบัลูกคา้ได ้(ทิวาพร สิงห์นอ้ย, 2557) นอกจากนั้น การ
ด าเนินกิจกรรมภายในองคก์รตามแนวคิดของระบบลีนยงัส่งผลต่อการเพิ่มประสิทธิภาพการ
ปฏิบติังานไดดี้ข้ึน เช่น การลดสินคา้คงคลงั ลดของเสีย และยงัเป็นการวางรากฐานให้องคก์ร
มุ่งเนน้การด าเนินงานเพื่อตอบสนองและสร้างความพึงพอใจแก่ลูกคา้ เพิ่มความไดเ้ปรียบทางการ
แข่งขนั รวมทั้งเป็นการสร้างขวญัก าลงัใจท่ีดีใหแ้ก่พนกังานในองคก์ร (ศุรนิตย ์สามารถ, 2559; 
สราวธุ แซ่ตั้ง, 2561) ซ่ึงจะส่งผลดีต่อการพฒันาทกัษะฝีมือแรงงานในการด าเนินงานใหแ้ก่
พนกังาน เพื่อรองรับการเปล่ียนแปลงของเทคโนโลยแีละนวตักรรมต่าง ๆ ท่ีก าลงัจะเขา้มา เป็น
แนวทางท่ีใชเ้พิ่มความสามารถในการแข่งขนัขององคก์รได ้(ธนรัตน์ ครุวรรณเจริญ, 2555) ในยคุท่ี
ประเทศไทยก าลงักา้วเขา้สู่อุตสาหกรรม 4.0  
 3. ผลการวเิคราะห์องคป์ระกอบเชิงยนืยนัของปัจจยัสนบัสนุนภายในองคก์รท่ีมีต่อ
ความส าเร็จของการท าระบบลีน 4.0 ในธุรกิจอุตสาหกรรมยานยนต ์ในพื้นท่ีโครงการเขตพฒันา
พิเศษภาคตะวนัออก พบวา่ ปัจจยัสนบัสนุนภายในองคก์รทั้งดา้นการจดัการ และดา้นบุคลากร มี
อิทธิพลต่อความส าเร็จของการท าระบบลีน 4.0 เพราะในการท าระบบลีนใหป้ระสบความส าเร็จ
จะตอ้งจดัใหอ้งคก์รมีการด าเนินการในภาพรวมทั้งในเชิงของโครงสร้างองคก์รท่ีตอ้งเช่ือมโยงกนั 
ตั้งแต่การก าหนดนโยบาย ความมุ่งมัน่ของผูบ้ริหารในการวางกลยทุธ์และด าเนินการอยา่งเป็น
รูปธรรม และในเชิงของการพฒันาบุคลากรตั้งแต่แรกเขา้เพื่อใหรั้บรู้ถึงวฒันธรรมองคก์รท่ีเป็น
องคก์รแห่งลีน และการพฒันาทกัษะความรู้ต่าง ๆ อยา่งสม ่าเสมอ เพื่อใหส้ามารถประยกุตใ์ชใ้นการ
ท างานไดอ้ยา่งเหมาะสม (Roland et al., 2018; Jorge Luis et al., 2019) อยา่งไรก็ตาม การท าให้
องคก์รมีการด าเนินการระบบลีนและการส่ือสารใหพ้นกังานรับทราบถึงกิจกรรมภายในองคก์รต่าง 
ๆ จะตอ้งมีการทบทวนอยา่งต่อเน่ือง (ธีรวฒัน์ ค าสวสัด์ิ และณฐัวฒิุ โรจน์นิรุตติกุล, 2558) รวมทั้ง 
แผนกผูรั้บผิดชอบในการเป็นผูน้ าระบบลีนเอง ก็จะตอ้งมีการพฒันาทกัษะในการประยกุตใ์ชร้ะบบ
ลีนใหเ้หมาะสมกบัการเปล่ียนแปลงของกระบวนการผลิตและเทคโนโลยต่ีาง ๆ เพื่อให้สามารถ
ส่ือสารไปยงัทั้งผูบ้ริหารระดบัสูงและกลุ่มพนกังานท่ีตอ้งเป็นผูรั้บนโยบาย ใหเ้กิดการด าเนินงาน
ระบบลีนไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ (ภาณุพงศ ์สุนทรไชยา, 2554) ซ่ึงการท าใหพ้นกังานเกิดความ
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เขา้ใจและพึงพอใจต่อการเขา้ร่วมระบบลีน ถือเป็นส่ิงส าคญัท่ีส่งผลต่อความส าเร็จของการท าระบบ
ลีนภายในองคก์ร จนกระทัง่น าไปสู่การลดตน้ทุนให้แก่องคก์รไดอ้ยา่งต่อเน่ือง (นมสัวนิ เพียร
ประสิทธ์ิ, 2554; อภิชาติ เปรมปราชญช์ยนัต,์ 2551)  
 

ข้อเสนอแนะ 

 ข้อเสนอแนะในการน าผลการวจัิยไปใช้ในเชิงปฏิบัติ 
 ผลการวจิยั ช้ีใหเ้ห็นถึงปัจจยัสนบัสนุนภายในองคก์รท่ีส าคญัในการส่งเสริมการท าระบบ
ลีนรวมทั้งในองคก์รท่ีก าลงัพฒันาเขา้สู่ระบบลีน 4.0 ส าหรับธุรกิจอุตสาหกรรมยานยนต ์ในพื้นท่ี
โครงการเขตพฒันาพิเศษภาคตะวนัออก ดงันั้น จึงสามารถใชผ้ลการวจิยัน้ีเป็นแนวทางในการ
พฒันาองคก์รโดยการเรียงตามล าดบัปัจจยัท่ีมีความส าคญัต่อความส าเร็จของการท าระบบลีนและ
ลีน 4.0 ไดแ้ก่ การฝึกอบรมและถ่ายทอดความรู้ (TR) ซ่ึงเป็นปัจจยัท่ีมีความส าคญัสูงสุด ตามดว้ย 
การสร้างวฒันธรรมองคก์ร (CC) การสนบัสนุนจากผูบ้ริหาร (ES) การประเมินและติดตามผล (EM) 
ความเขา้ใจในหลกัการลีนและการน าไปประยกุตใ์ช ้(UA) และการก าหนดทิศทางขององคก์ร (DO) 
ตามล าดบั และควรใหค้วามสนใจในประเด็นเพิ่มเติม ดงัต่อไปน้ี 
  1) ผลการศึกษาระดบัความคิดเห็นของปัจจยัสนบัสนุนภายในองคก์ร พบวา่ ปัจจยั
ดา้นการก าหนดทิศทางขององคก์รอยูใ่นระดบัมากท่ีสุด ดงันั้น องคก์รจึงควรก าหนดกิจกรรมตาม
แนวคิดของลีนโดยผูบ้ริหารระดบัสูง ใหเ้ป็นนโยบายหลกัขององคก์รอยา่งเป็นรูปธรรม และ
ถ่ายทอดไปยงัพนกังานทุกคน ทุกระดบัไดรั้บทราบ พร้อมทั้งก าหนดแนวทางในการด าเนินงาน
และตวัช้ีวดัไวอ้ยา่งชดัเจน เพื่อใหทุ้กหน่วยงานน าไปแปลงเป็นแผนการด าเนินงานไดอ้ยา่ง
สอดคลอ้ง ส่วนการฝึกอบรมและถ่ายทอดความรู้อยูใ่นระดบัสุดทา้ย แต่ถึงอยา่งไรก็ยงัตอ้งคงไว ้
เน่ืองจากการท าระบบลีน ภายในองคก์รจ าเป็นตอ้งอาศยัความร่วมมือจากพนกังานทุกคน หากขาด
การฝึกอบรมและถ่ายทอดความรู้แลว้ ยอ่มเป็นอุปสรรคต่อการด าเนินงานในภาพรวม แต่จะตอ้งใช้
วธีิการในการฝึกอบรมใหเ้กิดความรู้แก่พนกังานแต่ละระดบั แต่ละแผนกอยา่งเหมาะสม กบัท่ี
พนกังานจะตอ้งตอบสนองต่อการท าระบบลีนตามบทบาทหนา้ท่ีของหน่วยงานของตนเอง 
  2) ผลการศึกษาระดบัความคิดเห็นของความส าเร็จของระบบลีน 4.0 พบวา่ 
ความส าเร็จดา้นการสร้างความน่าเช่ือถือใหก้บัองคก์รอยูใ่นระดบัมากท่ีสุด ดงันั้น จึงควรเนน้ย  ้าให้
พนกังานตระหนกัถึงผลลพัธ์ของการท าระบบลีน ท่ีมีผลต่อการสร้างความน่าเช่ือถือ  และช่ือเสียง
ขององคก์ร เพราะน าไปสู่การสร้างความสัมพนัธ์ท่ีดีต่อลูกคา้เดิม รวมทั้งเป็นการเพิ่มโอกาสในการ
ไดรั้บค าสั่งซ้ือจากลูกคา้ใหม่ และเกิดการขยายธุรกิจในท่ีสุด ส่วนดา้นการสร้างขวญัก าลงัใจใหแ้ก่
พนกังานอยูใ่นล าดบัสุดทา้ย ซ่ึงเป็นส่ิงท่ีองคก์รควรน าไปพิจารณาและปรับปรุงเพิ่มเติม เพื่อให้
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พนกังานเกิดความพึงพอใจต่อการมีส่วนร่วมในการท าระบบลีนมากยิง่ข้ึน เพราะส่ิงส าคญัท่ีจะท า
ใหกิ้จกรรมการท าระบบลีนด าเนินไปอยา่งมีประสิทธิภาพและต่อเน่ือง คือ การท่ีพนกังานทุกคนมี
ส่วนร่วม มีการประสานงาน การส่ือสารท่ีดี ไม่ขดัต่อบทบาทหนา้ท่ีและการด าเนินชีวิตประจ าวนั
ของพนกังาน และการร่วมกนัเสนอแนะการปรับปรุงต่าง ๆ ดว้ยความมุ่งมัน่ท่ีจะพฒันาองคก์ร
ร่วมกนั ซ่ึงถือเป็นส่ิงท่ีส่งผลดีสูงสุดต่อองคก์รในระยะยาว  
  3) ผลการศึกษาองคป์ระกอบเชิงยนืยนัของปัจจยัสนบัสนุนภายในองคก์รท่ีมีต่อ
ความส าเร็จของการท าระบบลีน 4.0 ในธุรกิจอุตสาหกรรมยานยนต ์ในพื้นท่ีโครงการเขตพฒันา
พิเศษภาคตะวนัออก พบวา่ ปัจจยัสนบัสนุนภายในองคก์รประกอบดว้ยปัจจยั 6 ดา้น และตวัช้ีวดั
ความส าเร็จของการท าระบบลีนประกอบดว้ยปัจจยั 6 ดา้น ดงันั้น เพื่อใหก้ารด าเนินการระบบลี
นภายในองคก์รประสบความส าเร็จและเกิดความต่อเน่ือง ควรจดัใหมี้ปัจจยัสนบัสนุนใหค้รบทุก
ดา้น และพบวา่ปัจจยัดา้นการฝึกอบรมและถ่ายทอดความรู้ส่งผลต่อความส าเร็จของการท าระบบลีน
ในภาพรวมมากท่ีสุด และพบวา่ความส าเร็จดา้นการลดตน้ทุนขององคก์รไดรั้บอิทธิพลจากปัจจยั
สนบัสนุนภายในองคก์รมากท่ีสุด ดงันั้น องคก์รควรใหค้วามส าคญักบักิจกรรมดา้นการฝึกอบรม
และถ่ายทอดความรู้ใหแ้ก่พนกังานทุกหน่วยงาน และทุกระดบัใหม้ากและต่อเน่ือง เพื่อเป็นการ
ทบทวนและกระตุน้ให้เกิดความร่วมมือจากพนกังานอยูเ่สมอ เพื่อส่งเสริมต่อความส าเร็จของการ
ท าระบบลีนภายในองคก์รท่ีดีมากยิง่ข้ึน 
 ข้อเสนอแนะในการศึกษาคร้ังถัดไป 
  1) ควรมีการศึกษาปัจจยัอ่ืน ๆ ท่ีคาดวา่จะส่งผลต่อความส าเร็จของการท าระบบ
ลีน 4.0 ในประเด็นต่าง ๆ ทั้งปัจจยัท่ีส่งผลกระทบทั้งทางตรงและทางออ้ม โดยเฉพาะปัจจยั
สนบัสนุนภายในองคก์รซ่ึงเป็นปัจจยัท่ีมีอิทธิพลต่อความส าเร็จของการท าระบบลีน 4.0 เช่น ปัจจยั
ดา้นการพฒันาแผนการส่ือสารทั้งภายในและภายนอกองคก์ร ปัจจยัดา้นการพฒันาสภาพแวดลอ้ม
ภายในองคก์ร และปัจจยัดา้นการพฒันารูปแบบของระบบฐานขอ้มูลภายในองคก์ร เพื่อใชเ้ป็น
แนวทางต่อการพฒันาระบบลีน เพื่อกา้วเขา้สู่ระบบลีน 4.0 ในยคุอุตสาหกรรม 4.0 ไดร้วดเร็วมาก
ยิง่ข้ึน 
  2) ควรจะศึกษาระดบัของปัจจยัสนบัสนุนภายในองคก์ร ระดบัของตวัช้ีวดั
ความส าเร็จของระบบลีน 4.0 และอิทธิพลของปัจจยัสนบัสนุนภายในองคก์รมีต่อความส าเร็จของ
การท าระบบลีน 4.0 ในธุรกิจประเภทอ่ืน ๆ หรือในภาคอ่ืน ๆ รวมถึงน ามาเปรียบเทียบเพื่อใหเ้ห็น
ถึงความแตกต่างของระดบัของปัจจยัสนบัสนุนภายในองคก์รและระดบัของความส าเร็จของการท า
ระบบลีน 4.0 และอิทธิพลของปัจจยัสนบัสนุนภายในองคก์รท่ีมีต่อความส าเร็จของการท าระบบลีน 
4.0 ในธุรกิจประเภทอ่ืนและในภาคอ่ืน ๆ ดว้ย 
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  3) การด าเนินการวจิยัคร้ังน้ีเป็นการวจิยัเชิงปริมาณ (Quantitative Research) เพื่อ
สรุปหาอิทธิพลของปัจจยัสนบัสนุนภายในองคก์รท่ีมีต่อความส าเร็จของการท าระบบลีน 4.0 ดงันั้น 
ในการวจิยัคร้ังต่อไป ควรมีการขยายขอ้คน้พบเพิ่มเติม โดยการน าการวจิยัเชิงคุณภาพ เพื่อใหไ้ด้
ขอ้มูลท่ีลึกซ้ึงมากยิง่ข้ึน จึงควรศึกษาเพื่อใหท้ราบถึงการน าปัจจยัสนบัสนุนภายในองคก์รท่ีองคก์ร
ต่าง ๆ ใชใ้นการส่งเสริมการด าเนินงาน และปัจจยัความส าเร็จของระบบลีน 4.0 ท่ีใชเ้ป็นตวัช้ีวดั
จริงเป็นไปตามปัจจยัท่ีศึกษาหรือไม่ หรือยงัมีปัจจยัอ่ืน ๆ นอกเหนือจากท่ีศึกษามาอีก 
 

ข้อจ ากดัของงานวจิัย 

 1. การวจิยัในคร้ังน้ี ผูว้ิจยัด าเนินการศึกษาแนวคิด ทฤษฎี และงานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้งจาก
แหล่งขอ้มูลทุติยภูมิ (Secondary Sources) จากวรรณกรรมท่ีมีการเก็บขอ้มูลในทุกอุตสาหกรรมใน
จงัหวดัต่าง ๆ ของประเทศไทย รวมถึงวรรณกรรมต่างประเทศ เพื่อใหไ้ดข้อ้มูลพื้นฐาน และพฒันา
เป็นกรอบแนวคิดในการวจิยัเพื่อศึกษาโมเดลเชิงสาเหตุของปัจจยัท่ีมีอิทธิพลต่อความส าเร็จในการ
ท าระบบลีน 4.0 ในอุตสาหกรรมยานยนต ์ในพื้นท่ีโครงการเขตพฒันาพิเศษภาคตะวนัออก ท่ี
ประกอบดว้ย 3 จงัหวดั ไดแ้ก่ ชลบุรี ระยอง และฉะเชิงเทรา  ดงันั้น ผูท่ี้จะน าผลการวจิยัน้ีไป
ประยกุตใ์ชใ้นอุตสาหกรรมหรือในพื้นท่ีอ่ืน ๆ ควรค านึงถึงขอ้จ ากดัดงักล่าว 
 2. การเก็บรวบรวมขอ้มูลในงานวจิยัคร้ังน้ี ผูว้จิยัไดเ้จาะจงเลือกเก็บขอ้มูลในโรงงาน
อุตสาหกรรมยานยนต ์ในพื้นท่ีโครงการเขตพฒันาพิเศษภาคตะวนัออก ท่ียงัคงมีการท าระบบลีน
หรือลีน 4.0 ในช่วงปี พ.ศ. 2563 ซ่ึงเป็นช่วงท่ีทัว่โลกเผชิญกบัสถานการณ์โรคระบาดโควดิ-19 
(Covid-19) ท าใหส่้งผลกระทบต่อผลการด าเนินงานของอุตสาหกรรมยานยนตแ์ละทุกธุรกิจทัว่โลก
เป็นอยา่งมาก ดงันั้น จึงอาจมีผลกระทบต่อความคิดเห็นของพนกังานในอุตสาหกรรมยานยนตท่ี์
เป็นกลุ่มตวัอยา่งในการศึกษาถึงปัจจยัสนบัสนุนภายในองคก์รต่อความส าเร็จของการท าระบบลีน 
4.0 ในอุตสาหกรรมยานยนตใ์นคร้ังน้ี ผูท่ี้จะน าผลการวจิยัไปประยกุตใ์ช ้ควรค านึงถึงขอ้จ ากดั
ดงักล่าว 
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แบบสอบถาม 

เร่ือง 

ปัจจัยสนับสนุนภายในองค์กรทีม่ีอิทธิพลต่อความส าเร็จของการท าระบบลนี 4.0  

ในธุรกจิอุตสาหกรรมยานยนต์ ในพืน้ทีโ่ครงการเขตพฒันาพเิศษภาคตะวนัออก 

 

ค าช้ีแจง แบบสอบถามน้ีจดัท าข้ึนเพื่อประกอบการศึกษาเร่ือง ปัจจยัสนบัสนุนภายในองคก์รท่ีมี

อิทธิพลต่อความส าเร็จของการท าระบบลีน 4.0 ในธุรกิจอุตสาหกรรมยานยนต ์ในพื้นท่ีโครงการ

เขตพฒันาพิเศษภาคตะวนัออก ผูว้จิยัจึงขอความร่วมมือของท่านในการตอบแบบสอบถามน้ีตาม

ความเป็นจริง ขอ้มูลท่ีท่านตอบในแบบสอบถามจะถูกเก็บเป็นความลบัและไม่ส่งผลกระทบใด ๆ 

ต่อท่าน เน่ืองจากขอ้มูลท่ีน าเสนอในงานวิจยัจะน าเสนอในลกัษณะภาพรวม และจะน าขอ้มูลท่ีได้

ไปใชป้ระโยชน์ในงานวิจยัเท่านั้น 

 

แบบสอบถามแบ่งเป็น 3 ส่วน ดงัน้ี 

ส่วนท่ี 1     ขอ้มูลส่วนบุคคลของผูต้อบแบบสอบถาม 

ส่วนท่ี 2      แบบสอบถามขอ้มูลเก่ียวกบัระดบัของปัจจยัสนบัสนุนภายในองคก์รของธุรกิจ

อุตสาหกรรมยานยนตท่ี์มีการท าระบบลีน ในพื้นท่ีโครงการเขตพฒันาพิเศษภาคตะวนัออก 

ส่วนท่ี 3     แบบสอบถามขอ้มูลเก่ียวกบัความส าเร็จของระบบลีน 4.0 ในธุรกิจอุตสาหกรรมยาน

ยนต ์ในพื้นท่ีโครงการเขตพฒันาพิเศษภาคตะวนัออก 

 

ส่วนที ่1 ปัจจยัส่วนบุคคลของผูต้อบแบบสอบถาม 

ค าช้ีแจง : โปรดใส่เคร่ืองหมาย  ลงในช่องท่ีตรงกบัความเป็นจริงของตวัท่านมากท่ีสุด 

1. สถานท่ีตั้งของโรงงานอุตสาหกรรมท่ีท่านปฏิบติังานอยู ่

  [1] ชลบุรี    [2] ระยอง 

  [3] ฉะเชิงเทรา     [4] อ่ืน ๆ โปรดระบุ..............................  

2. โรงงานอุตสาหกรรมท่ีท่านปฏิบติังานอยู ่มีการท าระบบลีนใช่หรือไม่ 

  [1] ใช่                       [2] ไม่ใช่ 
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3. เพศ 

  [1] ชาย   [2] หญิง 

4. อาย ุ
  [1] ต ่ากวา่ 20 ปี  [2] 20-25 ปี   [3] 26-30 ปี 

  [4] 30-35 ปี  [5] มากกวา่ 35 ปี 

5. ระดบัการศึกษา 

  [1] มธัยมศึกษาตอนตน้ / ปวช.   [2] มธัยมศึกษาตอนปลาย / ปวส. 

  

  [3] ปริญญาตรี     [4] สูงกวา่ปริญญาตรี  

6. ต  าแหน่งงานปัจจุบนั 

  [1] พนกังานระดบัปฏิบติัการ   [2] หวัหนา้งาน / Leader / Supervisor 

  [3] ช่างเทคนิค / Staff / Engineer    [4] หวัหนา้งานระดบับริหาร  

7. ประสบการณ์ในการท างาน 

  [1] นอ้ยกวา่ 1 ปี   [2] 1-3 ปี  [3] >3-6 ปี 

  [4] >6-9 ปี    [5] >9-12 ปี  [6] มากกวา่ 12 ปี 

8. หน่วยงานท่ีรับผดิชอบ 

  [1] Production     [2] Production Control  

  [3] Quality control/ Quality Assurance  [4] Production Engineer  

  [5] อ่ืน ๆ โปรดระบุ..............................  

9. รายไดเ้ฉล่ียต่อเดือน 

  [1] ต ่ากวา่ 15,000 บาทต่อเดือน  [2] 15,001 – 25,000 บาทต่อเดือน  

  [3] 25,001 – 35,000 บาทต่อเดือน  [4] 35,001 – 45,000 บาทต่อเดือน 

  [5] มากกวา่ 45,000 บาทต่อเดือน 
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ส่วนที ่2 แบบสอบถามขอ้มูลเก่ียวกบัระดบัของปัจจยัสนบัสนุนภายในองคก์รของธุรกิจ

อุตสาหกรรมยานยนตท่ี์มีการท าระบบลีน ในพื้นท่ีโครงการเขตพฒันาพิเศษภาคตะวนัออก 

ค าช้ีแจง : โปรดใส่เคร่ืองหมาย  ลงในช่องท่ีตรงกบัความคิดเห็นของท่านมากท่ีสุด 

 
 
 

ข้อที่ 

 
 
 

ข้อความ 

ระดับความคิดเห็น 

เป็น
จริง
มาก
ทีสุ่ด 

เป็น
จริง
มาก 

เป็นจริง
ค่อนข้าง 
มาก 

เป็นจริง
ค่อนข้าง
น้อย 

เป็น
จริง
น้อย 

เป็น
จริง
น้อย
ทีสุ่ด 

1. การก าหนดทศิทางขององค์กร 
1.1 องคก์รของท่านมีการก าหนด

วสิัยทศัน์และพนัธกิจในการท า
ระบบลีน 

      

1.2 แผนกของท่านมีการก าหนดกล
ยทุธ์และนโยบายในการปฏิบติั 
งานท่ีสอดคลอ้งกบัวสิัยทศัน์
และพนัธกิจในการท าระบบลีน 

      

1.3 แผนกของท่านมีการก าหนด
ทรัพยากรท่ีจ าเป็นตอ้งใชใ้นการ
ปฏิบติังาน เช่น งบประมาณ 
เวลา บุคลากร ท่ีสอดคลอ้งกบั
วสิัยทศัน์และพนัธกิจในการท า
ระบบลีน ไวอ้ยา่งเพียงพอ 

      

1.4 หวัหนา้งานของท่านมีการ
ถ่ายทอดกลยทุธ์และนโยบายใน
การท างาน ท่ีสอดคลอ้งกบั
วสิัยทศัน์และพนัธกิจในการท า
ระบบลีน 
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ข้อที่ 

 
 
 

ข้อความ 

ระดับความคิดเห็น 

เป็น
จริง
มาก
ทีสุ่ด 

เป็น
จริง
มาก 

เป็นจริง
ค่อนข้าง 
มาก 

เป็นจริง
ค่อนข้าง
น้อย 

เป็น
จริง
น้อย 

เป็น
จริง
น้อย
ทีสุ่ด 

2. การสนับสนุนจากผู้บริหาร 
2.1 ผูบ้ริหารในองคก์รของท่านให้

การสนบัสนุนการท าระบบลีน 
ดว้ยการก าหนดเป็นนโยบายและ
แนวทางในการปฏิบติังานให้แก่
พนกังาน 

      

2.2 ผูบ้ริหารในองคก์รของท่านให้
การสนบัสนุนการท าระบบลีน 
ดว้ยการเป็นผูน้ าโครงการในการ
ท าระบบลีน 

 

      

2.3 ผูบ้ริหารในองคก์รของท่านให้
การสนบัสนุนการท าระบบลีน 
ดว้ยการก าหนดหน่วยงานท่ี
รับผดิชอบและผูป้ฏิบติังานอยา่ง
ชดัเจนและเหมาะสม 

 

      

2.4 ผูบ้ริหารในองคก์รของท่านให้
การสนบัสนุนการท าระบบลีน 
ดว้ยการตรวจสอบและติดตาม
ผลอยา่งต่อเน่ืองตามระยะเวลาท่ี
ก าหนด 
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ข้อที่ 

 
 
 

ข้อความ 

ระดับความคิดเห็น 

เป็น
จริง
มาก
ทีสุ่ด 

เป็น
จริง
มาก 

เป็นจริง
ค่อนข้าง 
มาก 

เป็นจริง
ค่อนข้าง
น้อย 

เป็น
จริง
น้อย 

เป็น
จริง
น้อย
ทีสุ่ด 

3. การประเมนิและติดตามผล 
3.1 องคก์รของท่านมีการก าหนด

ตวัช้ีวดัและประเมินผลในการท า
ระบบลีนอยา่งเป็นรูปธรรม 

      

3.2 องคก์รของท่านมีการประเมินผล
ในการท าระบบลีนอยา่งต่อเน่ือง
และครบถว้นทุกเป้าหมาย (ทั้ง
ทางดา้นการเงิน และไม่ใช่
การเงิน) 

      

3.3 องคก์รของท่านมีการช้ีแจงผล
การประเมินของการท าระบบลีน
ใหพ้นกังานรับทราบและท า
ความเขา้ใจร่วมกนั 

      

4. ความเข้าใจในหลกัการลนีและการน าไปประยุกต์ใช้ 

4.1 องคก์รของท่านมีทีมงานท่ี
สามารถอธิบายประเด็นส าคญั
ของระบบการผลิตแบบลีนให้
พนกังานรับทราบก่อน
ด าเนินงาน เก่ียวกบัระบบลีนใน
แต่ละกิจกรรมอยา่งสม ่าเสมอ 
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ข้อที่ 

 
 
 

ข้อความ 

ระดับความคิดเห็น 

เป็น
จริง
มาก
ทีสุ่ด 

เป็น
จริง
มาก 

เป็นจริง
ค่อนข้าง 
มาก 

เป็นจริง
ค่อนข้าง
น้อย 

เป็น
จริง
น้อย 

เป็น
จริง
น้อย
ทีสุ่ด 

4.2 ทีมงานท่ีเป็นผูน้ าระบบลีน ใน
องคก์รของท่าน มีความสามารถ
และน่าเช่ือถือ ท าใหพ้นกังานมี
ความมัน่ใจในการเขา้ร่วมท า
ระบบลีนในแต่ละกิจกรรม 
 

      

4.3 ทีมงานท่ีเป็นผูน้ าระบบลีน ใน
องคก์รของท่าน มีการอธิบาย
ขอ้ดี ขอ้ดอ้ย ของการท าระบบ
ลีนในแต่ละกิจกรรมให้
ผูร่้วมงานเขา้ใจก่อนลงมือท า 
 

      

5. การฝึกอบรมและถ่ายทอดความรู้ 

5.1 องคก์รของท่านมีแผนการ
ฝึกอบรมเก่ียวกบัความรู้ในการ
ท าระบบลีนใหแ้ก่พนกังานทุก
ระดบั 
 

      

5.2 องคก์รของท่านมีการทบทวน
ความรู้เก่ียวกบัการท าระบบลีน
ใหแ้ก่พนกังานทุกระดบัอยา่ง
สม ่าเสมอ 
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ข้อที่ 

 
 
 

ข้อความ 

ระดับความคิดเห็น 

เป็น
จริง
มาก
ทีสุ่ด 

เป็น
จริง
มาก 

เป็นจริง
ค่อนข้าง 
มาก 

เป็นจริง
ค่อนข้าง
น้อย 

เป็น
จริง
น้อย 

เป็น
จริง
น้อย
ทีสุ่ด 

5.3 องคก์รของท่านมีการใชส่ื้อต่าง 
ๆ ในการย  ้าเตือนใหพ้นกังาน
ตระหนกัถึงความส าคญัของการ
ท าระบบลีนอยา่งสม ่าเสมอ 

 

      

5.4 องคก์รของท่านมีผูเ้ช่ียวชาญท่ี
สามารถใหค้วามรู้เก่ียวกบัการท า
ระบบลีนและถ่ายทอดความรู้
ใหแ้ก่พนกังานไดอ้ยา่งทัว่ถึง 
 

      

6. การสร้างวฒันธรรมองค์กร 

6.1 องคก์รของท่านมีการก าหนดขอ้
ปฏิบติัพื้นฐานท่ีเป็นมาตรฐานท่ี
สอดคลอ้งกบัการท าระบบลีน 
ใหพ้นกังานทุกคนปฏิบติัตาม 
 

      

6.2 องคก์รของท่านมีการถ่ายทอด
ขอ้ปฏิบติัพื้นฐานท่ีเป็น
มาตรฐานท่ีสอดคลอ้งกบัการท า
ระบบลีน ใหพ้นกังานทุกคน
รับทราบ 
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ข้อที่ 

 
 
 

ข้อความ 

ระดับความคิดเห็น 

เป็น
จริง
มาก
ทีสุ่ด 

เป็น
จริง
มาก 

เป็นจริง
ค่อนข้าง 
มาก 

เป็นจริง
ค่อนข้าง
น้อย 

เป็น
จริง
น้อย 

เป็น
จริง
น้อย
ทีสุ่ด 

6.3 ขอ้ปฏิบติัพื้นฐานท่ีสอดคลอ้งกบั
การท าระบบลีนท่ีองคก์รของ
ท่านก าหนดข้ึน ไม่ไดข้ดัต่อสิทธิ
ของพนกังาน และจริยธรรม
องคก์ร 
 

      

6.4 ขอ้ปฏิบติัพื้นฐานท่ีสอดคลอ้งกบั
การท าระบบลีนท่ีองคก์รของ
ท่านก าหนดข้ึน เป็นส่ิงท่ีท่าน
สามารถปฏิบติัไดอ้ยา่งเป็นปกติ
ในชีวติประจ าวนั 
 

      

6.5 เม่ือมีการเปล่ียนแปลงเกิดข้ึน 
เช่น เปล่ียนผูบ้ริหาร มีผลิตภณัฑ์
ใหม่ เป็นตน้ ขอ้ปฏิบติัพื้นฐานท่ี
สอดคลอ้งกบัการท าระบบลีนท่ี
องคก์รของท่านก าหนดไว ้ยงัคง
สามารถด าเนินต่อไปไดอ้ยา่ง
ต่อเน่ือง 
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ส่วนที ่3 แบบสอบถามขอ้มูลเก่ียวกบัความส าเร็จของระบบลีน 4.0 ในธุรกิจอุตสาหกรรมยานยนต ์

ในพื้นท่ีโครงการเขตพฒันาพิเศษภาคตะวนัออก 

ค าช้ีแจง : โปรดใส่เคร่ืองหมาย √ ลงในช่องท่ีตรงกบัความคิดเห็นของท่านมากท่ีสุด 

 
 
 

ข้อที่ 

 
 
 

ข้อความ 

ระดับความคิดเห็น 

เป็น
จริง
มาก
ทีสุ่ด 

เป็น
จริง
มาก 

เป็นจริง
ค่อนข้าง 
มาก 

เป็นจริง
ค่อนข้าง
น้อย 

เป็น
จริง
น้อย 

เป็น
จริง
น้อย
ทีสุ่ด 

1. การสร้างความพงึพอใจแก่ลูกค้า 
1.1 เม่ือไดท้  าระบบลีนแลว้องคก์ร

ของท่านสามารถส่งมอบ
ผลิตภณัฑไ์ดต้รงตามขอ้ก าหนด
ของลูกคา้ ในด้านของคุณภาพ 

      

1.2 เม่ือไดท้  าระบบลีนแลว้องคก์ร
ของท่านสามารถส่งมอบ
ผลิตภณัฑไ์ดต้รงตามขอ้ก าหนด
ของลูกคา้ ในด้านของราคา 

      

1.3 เม่ือไดท้  าระบบลีนแลว้องคก์ร
ของท่านสามารถส่งมอบ
ผลิตภณัฑไ์ดต้รงตามขอ้ก าหนด
ของลูกคา้ ในด้านของจ านวนท่ี
ครบถ้วน 

      

1.4 เม่ือไดท้  าระบบลีนแลว้องคก์ร
ของท่านสามารถส่งมอบ
ผลิตภณัฑไ์ดต้รงตามขอ้ก าหนด
ของลูกคา้ ในด้านของระยะเวลา
ก าหนดส่งสินค้า 
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ข้อที่ 

 
 
 

ข้อความ 

ระดับความคิดเห็น 

เป็น
จริง
มาก
ทีสุ่ด 

เป็น
จริง
มาก 

เป็นจริง
ค่อนข้าง 
มาก 

เป็นจริง
ค่อนข้าง
น้อย 

เป็น
จริง
น้อย 

เป็น
จริง
น้อย
ทีสุ่ด 

2. การสร้างความน่าเช่ือถือให้กบัองค์กร 
2.1 เม่ือไดท้  าระบบลีนแลว้องคก์ร

ของท่านไดรั้บความน่าเช่ือถือ
เพิ่มมากข้ึน ในดา้นของ
คุณภาพท่ีดี 

 

      

2.2 เม่ือไดท้  าระบบลีนแลว้องคก์ร
ของท่านไดรั้บความน่าเช่ือถือ
เพิ่มมากข้ึน ในดา้นของการส่ง
มอบท่ีดี (ตรงเวลา และสินคา้
ไม่เสียหาย) 
 

      

2.3 เม่ือไดท้  าระบบลีนแลว้องคก์ร
ของท่านไดรั้บความน่าเช่ือถือ
เพิ่มมากข้ึน ในดา้นของ
กระบวนการผลิตท่ีดี มี
มาตรฐาน 

 

      

2.4 เม่ือไดท้  าระบบลีนแลว้องคก์ร
ของท่านไดรั้บความน่าเช่ือถือ
เพิ่มมากข้ึน ในดา้นของ
วฒันธรรมองคก์รท่ีดี 
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ข้อที่ 

 
 
 

ข้อความ 

ระดับความคิดเห็น 

เป็น
จริง
มาก
ทีสุ่ด 

เป็น
จริง
มาก 

เป็นจริง
ค่อนข้าง 
มาก 

เป็นจริง
ค่อนข้าง
น้อย 

เป็น
จริง
น้อย 

เป็น
จริง
น้อย
ทีสุ่ด 

2.5 เม่ือไดท้  าระบบลีนแลว้องคก์ร
ของท่านไดรั้บความน่าเช่ือถือ
เพิ่มมากข้ึน ในดา้นของ
ทศันคติของพนกังานท่ีดี 

 

      

2.6 เม่ือไดท้  าระบบลีนแลว้องคก์ร
ของท่านไดรั้บความน่าเช่ือถือ
เพิ่มมากข้ึน ในดา้นของการ
บริหารจดัการดา้นความ
ปลอดภยัท่ีดี 

 

      

2.7 เม่ือไดท้  าระบบลีนแลว้องคก์ร
ของท่านไดรั้บความน่าเช่ือถือ
เพิ่มมากข้ึน ในดา้นของ
ผลิตภณัฑท่ี์เป็นมิตรต่อ
ส่ิงแวดลอ้ม 

 

      

3. การเพิม่ความสามารถในการแข่งขนัของธุรกจิ 

3.1 เม่ือไดท้  าระบบลีนแลว้องคก์ร
ของท่านมีความสามารถในการ
แข่งขนัเพิ่มมากข้ึน ในดา้น
ไดรั้บความนิยมในตราสินคา้ 
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ข้อที่ 

 
 
 

ข้อความ 

ระดับความคิดเห็น 

เป็น
จริง
มาก
ทีสุ่ด 

เป็น
จริง
มาก 

เป็นจริง
ค่อนข้าง 
มาก 

เป็นจริง
ค่อนข้าง
น้อย 

เป็น
จริง
น้อย 

เป็น
จริง
น้อย
ทีสุ่ด 

3.2 เม่ือไดท้  าระบบลีนแลว้องคก์ร
ของท่านมีความสามารถในการ
แข่งขนัเพิ่มมากข้ึน ในดา้น
ไดรั้บการบอกต่อถึงขอ้ดีท่ี
เหนือกวา่คู่แข่ง 

 

      

3.3 เม่ือไดท้  าระบบลีนแลว้องคก์ร
ของท่านมีความสามารถในการ
แข่งขนัเพิ่มมากข้ึน ในดา้น
ไดรั้บค าสั่งซ้ือเพิ่ม 

 

      

3.4 เม่ือไดท้  าระบบลีนแลว้องคก์ร
ของท่านมีความสามารถในการ
แข่งขนัเพิ่มมากข้ึน จนเกิดการ
ขยายตวัของธุรกิจ 

 

      

4. การสร้างขวญัก าลงัใจแก่พนักงาน 

4.1 ในการท าระบบลีน องคก์รของ
ท่านมีการเชิญชวน จูงใจให้
พนกังานทุกระดบัเขา้ร่วมใน
กิจกรรมอยา่งเตม็ใจ 
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ข้อที่ 

 
 
 

ข้อความ 

ระดับความคิดเห็น 

เป็น
จริง
มาก
ทีสุ่ด 

เป็น
จริง
มาก 

เป็นจริง
ค่อนข้าง 
มาก 

เป็นจริง
ค่อนข้าง
น้อย 

เป็น
จริง
น้อย 

เป็น
จริง
น้อย
ทีสุ่ด 

4.2 ในการท าระบบลีน องคก์รของ
ท่านเปิดโอกาสใหพ้นกังานทุก
ระดบัมีส่วนร่วมในการ
วางแผนและแสดงความ
คิดเห็นในการด าเนินกิจกรรม 

 

      

4.3 ในการท าระบบลีน องคก์รของ
ท่านมีการตอบแทนพนกังาน
เม่ือสามารถด าเนินระบบลีนใน
แต่ละกิจกรรมไดต้ามเป้าหมาย  
เช่น เงินรางวลั 
ประกาศนียบตัร โบนสัเพิ่มเติม 
หรืออ่ืน ๆ 

 

      

4.4 ในการท าระบบลีน องคก์รของ
ท่านเปิดโอกาสใหพ้นกังานทุก
ระดบัน าเสนอผลงานท่ี
เก่ียวขอ้งกบัการท าระบบลีน 
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ข้อที่ 

 
 
 

ข้อความ 

ระดับความคิดเห็น 

เป็น
จริง
มาก
ทีสุ่ด 

เป็น
จริง
มาก 

เป็นจริง
ค่อนข้าง 
มาก 

เป็นจริง
ค่อนข้าง
น้อย 

เป็น
จริง
น้อย 

เป็น
จริง
น้อย
ทีสุ่ด 

5. การลดต้นทุนขององค์กร 

5.1 เม่ือไดท้  าระบบลีนแลว้ ท าให้
องคก์รของท่านลดตน้ทุนไดด้ว้ย
การก าหนดจ านวนพนกังานได้
เหมาะสมกบังาน 

 

      

5.2 เม่ือไดท้  าระบบลีนแลว้ ท าให้
องคก์รของท่านลดตน้ทุนไดด้ว้ย
การลดเวลาในการท างาน
ล่วงเวลา (OT) 
 

      

5.3 เม่ือไดท้  าระบบลีนแลว้ ท าให้
องคก์รของท่านลดตน้ทุนไดด้ว้ย
การลดเวลาเคร่ืองจกัรเสีย หรือ
เวลาท่ีใชใ้นการซ่อมเคร่ืองจกัร 

 

      

5.4 เม่ือไดท้  าระบบลีนแลว้ ท าให้
องคก์รของท่านลดตน้ทุนไดด้ว้ย
การปรับจ านวนสินคา้คงคลงัได้
เหมาะสมกบัความตอ้งการของ
ลูกคา้ 
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ข้อที่ 

 
 
 

ข้อความ 

ระดับความคิดเห็น 

เป็น
จริง
มาก
ทีสุ่ด 

เป็น
จริง
มาก 

เป็นจริง
ค่อนข้าง 
มาก 

เป็นจริง
ค่อนข้าง
น้อย 

เป็น
จริง
น้อย 

เป็น
จริง
น้อย
ทีสุ่ด 

5.5 เม่ือไดท้  าระบบลีนแลว้ ท าให้
องคก์รของท่านลดตน้ทุนได้
ดว้ยการลดจ านวนช้ินงานคง
คา้งในกระบวนการ 

      

5.6 เม่ือไดท้  าระบบลีนแลว้ ท าให้
องคก์รของท่านลดตน้ทุนได้
ดว้ยการลดจ านวนงานเสียหรือ
งานท่ีคุณภาพไม่ตรงตาม
ขอ้ก าหนดของลูกคา้ 

      

5.7 เม่ือไดท้  าระบบลีนแลว้ ท าให้
องคก์รของท่านลดตน้ทุนได้
ดว้ยการลดระยะทางในการ
ขนส่ง 

      

6. การเพิม่ประสิทธิภาพในการปฏบิัติงาน 

6.1 เม่ือไดท้  าระบบลีนแลว้ ท าให้
องคก์รของท่านสามารถเพิ่ม
ประสิทธิภาพในการใช้
ก าลงัคนไดคุ้ม้ค่ามากข้ึน 

      

6.2 เม่ือไดท้  าระบบลีนแลว้ ท าให้
องคก์รของท่านสามารถเพิ่ม
ประสิทธิภาพในการใชเ้วลา
ปฏิบติังานไดคุ้ม้ค่ามากข้ึน 
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ข้อที่ 

 
 
 

ข้อความ 

ระดับความคิดเห็น 

เป็น
จริง
มาก
ทีสุ่ด 

เป็น
จริง
มาก 

เป็นจริง
ค่อนข้าง 
มาก 

เป็นจริง
ค่อนข้าง
น้อย 

เป็น
จริง
น้อย 

เป็น
จริง
น้อย
ทีสุ่ด 

6.3 เม่ือไดท้  าระบบลีนแลว้ ท าให้
องคก์รของท่านสามารถเพิ่ม
ประสิทธิภาพในการใชว้ตัถุดิบ
ไดคุ้ม้ค่ามากข้ึน 

      

6.4 เม่ือไดท้  าระบบลีนแลว้ ท าให้
องคก์รของท่านสามารถเพิ่ม
ประสิทธิภาพในการใช้
เคร่ืองจกัรไดคุ้ม้ค่ามากข้ึน 
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ภาคผนวก ข 

ค่าคะแนนในการตรวจ IOC 
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แบบสอบถาม 

เร่ือง 

ปัจจัยสนับสนุนภายในองค์กรทีม่ีอิทธิพลต่อความส าเร็จของการท าระบบลนี 4.0  

ในธุรกจิอุตสาหกรรมยานยนต์ ในพืน้ทีโ่ครงการเขตพฒันาพเิศษภาคตะวนัออก 

 

ค าช้ีแจง แบบสอบถามน้ีจดัท าข้ึนเพื่อประกอบการศึกษาเร่ือง ปัจจยัสนบัสนุนภายในองคก์รท่ีมี

อิทธิพลต่อความส าเร็จของการท าระบบลีน 4.0 ในธุรกิจอุตสาหกรรมยานยนต ์ในพื้นท่ีโครงการ

เขตพฒันาพิเศษภาคตะวนัออก ผูว้จิยัจึงขอความร่วมมือของท่านในการตอบแบบสอบถามน้ีตาม

ความเป็นจริง ขอ้มูลท่ีท่านตอบในแบบสอบถามจะถูกเก็บเป็นความลบัและไม่ส่งผลกระทบใด ๆ 

ต่อท่าน เน่ืองจากขอ้มูลท่ีน าเสนอในงานวิจยัจะน าเสนอในลกัษณะภาพรวม และจะน าขอ้มูลท่ีได้

ไปใชป้ระโยชน์ในงานวิจยัเท่านั้น 

 

แบบสอบถามแบ่งเป็น 3 ส่วน ดงัน้ี 

ส่วนท่ี 1     ขอ้มูลส่วนบุคคลของผูต้อบแบบสอบถาม 

ส่วนท่ี 2      แบบสอบถามขอ้มูลเก่ียวกบัระดบัของปัจจยัสนบัสนุนภายในองคก์รของธุรกิจ

อุตสาหกรรมยานยนตท่ี์มีการท าระบบลีน ในพื้นท่ีโครงการเขตพฒันาพิเศษภาคตะวนัออก 

ส่วนท่ี 3     แบบสอบถามขอ้มูลเก่ียวกบัความส าเร็จของระบบลีน 4.0 ในธุรกิจอุตสาหกรรมยาน

ยนต ์ในพื้นท่ีโครงการเขตพฒันาพิเศษภาคตะวนัออก 

 

ส่วนที ่1 ปัจจยัส่วนบุคคลของผูต้อบแบบสอบถาม 

ค าช้ีแจง : โปรดใส่เคร่ืองหมาย  ลงในช่องท่ีตรงกบัความเป็นจริงของตวัท่านมากท่ีสุด 

1. สถานท่ีตั้งของโรงงานอุตสาหกรรมท่ีท่านปฏิบติังานอยู ่

  [1] ชลบุรี    [2] ระยอง 

  [3] ฉะเชิงเทรา     [4] อ่ืน ๆ โปรดระบุ..............................  

2. โรงงานอุตสาหกรรมท่ีท่านปฏิบติังานอยู ่มีการท าระบบลีนใช่หรือไม่ 

  [1] ใช่                       [2] ไม่ใช่ 
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3. เพศ 
  [1] ชาย   [2] หญิง 

4. อาย ุ
  [1] ต ่ากวา่ 20 ปี  [2] 20-25 ปี   [3] 26-30 ปี 

  [4] 30-35 ปี  [5] มากกวา่ 35 ปี 

5. ระดบัการศึกษา 

  [1] มธัยมศึกษาตอนตน้ / ปวช.   [2] มธัยมศึกษาตอนปลาย / ปวส.  

  [3] ปริญญาตรี     [4] สูงกวา่ปริญญาตรี  

6. ต  าแหน่งงานปัจจุบนั 

  [1] พนกังานระดบัปฏิบติัการ   [2] หวัหนา้งาน / Leader / Supervisor 

  [3] ช่างเทคนิค / Staff / Engineer    [4] หวัหนา้งานระดบับริหาร  

7. ประสบการณ์ในการท างาน 

  [1] นอ้ยกวา่ 1 ปี   [2] 1-3 ปี  [3] >3-6 ปี 

  [4] >6-9 ปี    [5] >9-12 ปี  [6] มากกวา่ 12 ปี 

8. หน่วยงานท่ีรับผดิชอบ 

  [1] Production     [2] Production Control  

  [3] Quality control/ Quality Assurance  [4] Production Engineer  

  [5] อ่ืน ๆ โปรดระบุ..............................  

9. รายไดเ้ฉล่ียต่อเดือน 

  [1] ต ่ากวา่ 15,000 บาทต่อเดือน  [2] 15,001 – 25,000 บาทต่อเดือน  

  [3] 25,001 – 35,000 บาทต่อเดือน  [4] 35,001 – 45,000 บาทต่อเดือน 

  [5] มากกวา่ 45,000 บาทต่อเดือน 
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ส่วนที ่2 แบบสอบถามขอ้มูลเก่ียวกบัระดบัของปัจจยัสนบัสนุนภายในองคก์รของธุรกิจ

อุตสาหกรรมยานยนตท่ี์มีการท าระบบลีน ในพื้นท่ีโครงการเขตพฒันาพิเศษภาคตะวนัออก 

 

ข้อที่ ค าถาม 

ผู้เช่ียวชาญ 
รวม IOC ท่านที ่

1 

ท่านที ่
2 

ท่านที ่
3 

ท่านที ่
4 

ท่านที ่
5 

1. การก าหนดทศิทางขององค์กร 

1.1 องคก์รของท่านมีการก าหนด
วสิัยทศัน์และพนัธกิจในการ
ท าระบบลีน 

1 1 1 1 1 5 1.0 

1.2 แผนกของท่านมีการก าหนด
กลยทุธ์และนโยบายในการ
ปฏิบติังาน ท่ีสอดคลอ้งกบั
วสิัยทศัน์และพนัธกิจในการ
ท าระบบลีน 

1 1 1 1 1 5 1.0 

1.3 แผนกของท่านมีการก าหนด
ทรัพยากรท่ีจ าเป็นตอ้งใชใ้น
การปฏิบติังาน เช่น 
งบประมาณ เวลา บุคลากร ท่ี
สอดคลอ้งกบัวสิัยทศัน์และ
พนัธกิจในการท าระบบลีน ไว้
อยา่งเพียงพอ 

1 1 1 1 1 5 1.0 

1.4 หวัหนา้งานของท่านมีการ
ถ่ายทอดกลยทุธ์และนโยบาย
ในการท างาน ท่ีสอดคลอ้งกบั
วสิัยทศัน์และพนัธกิจในการ
ท าระบบลีน 

1 1 1 1 1 5 1.0 
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ข้อที่ ค าถาม 

ผู้เช่ียวชาญ 
รวม IOC ท่านที ่

1 

ท่านที ่
2 

ท่านที ่
3 

ท่านที ่
4 

ท่านที ่
5 

2. การสนับสนุนจากผู้บริหาร 

2.1 ผูบ้ริหารในองคก์รของท่าน
ใหก้ารสนบัสนุนการท าระบบ
ลีน ดว้ยการก าหนดเป็น
นโยบายและแนวทางในการ
ปฏิบติังานใหแ้ก่พนกังาน 

 

1 1 1 1 1 5 1.0 

2.2 ผูบ้ริหารในองคก์รของท่าน
ใหก้ารสนบัสนุนการท าระบบ
ลีน ดว้ยการเป็นผูน้ าโครงการ
ในการท าระบบลีน 

 

1 1 1 1 1 5 1.0 

2.3 ผูบ้ริหารในองคก์รของท่าน
ใหก้ารสนบัสนุนการท าระบบ
ลีน ดว้ยการก าหนดหน่วยงาน
ท่ีรับผดิชอบและผูป้ฏิบติังาน
อยา่งชดัเจนและเหมาะสม 

 

1 1 1 1 1 5 1.0 

2.4 ผูบ้ริหารในองคก์รของท่าน
ใหก้ารสนบัสนุนการท าระบบ
ลีน ดว้ยการตรวจสอบและ
ติดตามผลอยา่งต่อเน่ืองตาม
ระยะเวลาท่ีก าหนด 

 

1 1 1 1 1 5 1.0 
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ข้อที่ ค าถาม 

ผู้เช่ียวชาญ 
รวม IOC ท่านที ่

1 

ท่านที ่
2 

ท่านที ่
3 

ท่านที ่
4 

ท่านที ่
5 

3. การประเมนิและติดตามผล 

3.1 องคก์รของท่านมีการก าหนด
ตวัช้ีวดัและประเมินผลในการ
ท าระบบลีนอยา่งเป็นรูปธรรม 
 

1 1 1 1 1 5 1.0 

3.2 องคก์รของท่านมีการ
ประเมินผลในการท าระบบลี
นอยา่งต่อเน่ืองและครบถว้น
ทุกเป้าหมาย (ทั้งทางดา้น
การเงิน และไม่ใช่การเงิน) 
 

1 1 1 1 1 5 1.0 

3.3 องคก์รของท่านมีการช้ีแจงผล
การประเมินของการท าระบบ
ลีนใหพ้นกังานรับทราบและ
ท าความเขา้ใจร่วมกนั 

 

1 1 1 1 1 5 1.0 

4. ความเข้าใจในหลกัการของลนีและการน าไปประยุกต์ใช้ 

4.1 องคก์รของท่านมีทีมงานท่ี
สามารถอธิบายประเด็นส าคญั
ของระบบการผลิตแบบลีนให้
พนกังานรับทราบก่อนด าเนิน 
งาน เก่ียวกบัระบบลีนในแต่
ละกิจกรรมอยา่งสม ่าเสมอ 

 

1 1 1 1 0 4 0.8 

 

 



 144 

ข้อที่ ค าถาม 

ผู้เช่ียวชาญ 
รวม IOC ท่านที ่

1 

ท่านที ่
2 

ท่านที ่
3 

ท่านที ่
4 

ท่านที ่
5 

4.2 
 
 

  

ทีมงานท่ีเป็นผูน้ าระบบลีน 
ในองคก์รของท่าน มี
ความสามารถและน่าเช่ือถือ 
ท าใหพ้นกังานมีความมัน่ใจ
ในการเขา้ร่วมท าระบบลีนใน
แต่ละกิจกรรม 
 

0 1 1 1 1 4 0.8 

4.3 ทีมงานท่ีเป็นผูน้ าระบบลีน 
ในองคก์รของท่าน มีการ
อธิบายขอ้ดี ขอ้ดอ้ย ของการ
ท าระบบลีนในแต่ละกิจกรรม
ใหผู้ร่้วมงานเขา้ใจก่อนลงมือ
ท า 

1 1 1 1 1 5 1.0 

5. การฝึกอบรมและถ่ายทอดความรู้ 

5.1 องคก์รของท่านมีแผนการ
ฝึกอบรมเก่ียวกบัความรู้ใน
การท าระบบลีนใหแ้ก่
พนกังานทุกระดบั 
 

1 1 1 1 1 5 1.0 

5.2 องคก์รของท่านมีการทบทวน
ความรู้เก่ียวกบัการท าระบบ
ลีนใหแ้ก่พนกังานทุกระดบั
อยา่งสม ่าเสมอ 

1 1 1 1 1 5 1.0 
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ข้อที่ ค าถาม 

ผู้เช่ียวชาญ 
รวม IOC ท่านที ่

1 

ท่านที ่
2 

ท่านที ่
3 

ท่านที ่
4 

ท่านที ่
5 

5.3 องคก์รของท่านมีการใชส่ื้อต่าง 
ๆ ในการย  ้าเตือนใหพ้นกังาน
ตระหนกัถึงความส าคญัของการ
ท าระบบลีนอยา่งสม ่าเสมอ 

1 1 1 1 1 5 1.0 

5.4 องคก์รของท่านมีผูเ้ช่ียวชาญท่ี
สามารถใหค้วามรู้เก่ียวกบัการท า
ระบบลีนและถ่ายทอดความรู้
ใหแ้ก่พนกังานไดอ้ยา่งทัว่ถึง 

1 1 1 1 1 5 1.0 

5.5 องคก์รของท่านมีการอบรมทั้ง
ในส่วนของความรู้ท่ีเก่ียวกบัการ
ท าระบบลีนและประโยชน์ของ
การท าระบบลีนใหพ้นกังาน
เขา้ใจ 

-1 1 1 1 1 3 0.6 

6. การสร้างวฒันธรรมองค์กร 

6.1 องคก์รของท่านมีการก าหนดขอ้
ปฏิบติัพื้นฐานท่ีเป็นมาตรฐานท่ี
สอดคลอ้งกบัการท าระบบลีน 
ใหพ้นกังานทุกคนปฏิบติัตาม 

1 1 1 1 1 5 1.0 

6.2 องคก์รของท่านมีการถ่ายทอด
ขอ้ปฏิบติัพื้นฐานท่ีเป็น
มาตรฐานท่ีสอดคลอ้งกบัการท า
ระบบลีน ใหพ้นกังานทุกคน
รับทราบ 

1 1 1 1 1 5 1.0 
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ข้อที่ ค าถาม 

ผู้เช่ียวชาญ 
รวม IOC ท่านที ่

1 

ท่านที ่
2 

ท่านที ่
3 

ท่านที ่
4 

ท่านที ่
5 

6.3 ขอ้ปฏิบติัพื้นฐานท่ีสอดคลอ้ง
กบัการท าระบบลีนท่ีองคก์ร
ของท่านก าหนดข้ึน ไม่ไดข้ดั
ต่อสิทธิของพนกังาน และ
จริยธรรมองคก์ร 
 

1 1 1 1 1 5 1.0 

6.4 ขอ้ปฏิบติัพื้นฐานท่ีสอดคลอ้ง
กบัการท าระบบลีนท่ีองคก์ร
ของท่านก าหนดข้ึน เป็นส่ิงท่ี
ท่านสามารถปฏิบติัไดอ้ยา่ง
เป็นปกติในชีวิตประจ าวนั 
 

1 1 1 1 1 5 1.0 

6.5 เม่ือมีการเปล่ียนแปลงเกิดข้ึน 
เช่น เปล่ียนผูบ้ริหาร มี
ผลิตภณัฑใ์หม่ เป็นตน้ ขอ้
ปฏิบติัพื้นฐานท่ีสอดคลอ้งกบั
การท าระบบลีนท่ีองคก์รของ
ท่านก าหนดไว ้ยงัคงสามารถ
ด าเนินต่อไปไดอ้ยา่งต่อเน่ือง 
 

1 1 1 1 1 5 1.0 
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ส่วนที ่3 แบบสอบถามขอ้มูลเก่ียวกบัความส าเร็จของระบบลีน 4.0 ในธุรกิจอุตสาหกรรมยานยนต ์

ในพื้นท่ีโครงการเขตพฒันาพิเศษภาคตะวนัออก 

 

ข้อที่ ค าถาม 

ผู้เช่ียวชาญ 
รวม IOC ท่านที ่

1 

ท่านที ่
2 

ท่านที ่
3 

ท่านที ่
4 

ท่านที ่
5 

1. การสร้างความพงึพอใจแก่ลูกค้า 

1.1 เม่ือไดท้  าระบบลีนแลว้องคก์ร
ของท่านสามารถส่งมอบ
ผลิตภณัฑไ์ดต้รงตาม
ขอ้ก าหนดของลูกคา้ ในด้าน
ของคุณภาพ 

1 1 1 1 1 5 1.0 

1.2 เม่ือไดท้  าระบบลีนแลว้องคก์ร
ของท่านสามารถส่งมอบ
ผลิตภณัฑไ์ดต้รงตาม
ขอ้ก าหนดของลูกคา้ ในด้าน
ของราคา 

1 1 1 1 1 5 1.0 

1.3 เม่ือไดท้  าระบบลีนแลว้องคก์ร
ของท่านสามารถส่งมอบ
ผลิตภณัฑไ์ดต้รงตาม
ขอ้ก าหนดของลูกคา้ ในด้าน
ของจ านวนท่ีครบถ้วน 

1 0 1 1 1 4 0.8 

1.4 เม่ือไดท้  าระบบลีนแลว้องคก์ร
ของท่านสามารถส่งมอบ
ผลิตภัณฑ์ได้ตรงตาม
ข้อก าหนดของลูกค้า ในด้าน
ของระยะเวลาก าหนดส่ง
สินค้า 

1 1 1 1 1 5 1.0 
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ข้อที่ ค าถาม 

ผู้เช่ียวชาญ 
รวม IOC ท่านที ่

1 

ท่านที ่
2 

ท่านที ่
3 

ท่านที ่
4 

ท่านที ่
5 

2. การสร้างความน่าเช่ือถือให้กบัองค์กร 

2.1 เม่ือไดท้  าระบบลีนแลว้องคก์ร
ของท่านไดรั้บความน่าเช่ือถือ
เพิ่มมากข้ึน ในดา้นของ
คุณภาพท่ีดี 

 

1 1 1 1 1 5 1.0 

2.2 เม่ือไดท้  าระบบลีนแลว้องคก์ร
ของท่านไดรั้บความน่าเช่ือถือ
เพิ่มมากข้ึน ในดา้นของการ
ส่งมอบท่ีดี (ตรงเวลา และ
สินคา้ไม่เสียหาย) 
 

1 1 1 1 1 5 1.0 

2.3 เม่ือไดท้  าระบบลีนแลว้องคก์ร
ของท่านไดรั้บความน่าเช่ือถือ
เพิ่มมากข้ึน ในดา้นของ
กระบวนการผลิตท่ีดี มี
มาตรฐาน 

 

1 1 1 1 1 5 1.0 

2.4 เม่ือไดท้  าระบบลีนแลว้องคก์ร
ของท่านไดรั้บความน่าเช่ือถือ
เพิ่มมากข้ึน ในดา้นของ
วฒันธรรมองคก์รท่ีดี 

 

1 1 1 1 1 5 1.0 
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ข้อที่ ค าถาม 

ผู้เช่ียวชาญ 
รวม IOC ท่านที ่

1 

ท่านที ่
2 

ท่านที ่
3 

ท่านที ่
4 

ท่านที ่
5 

2.5 เม่ือไดท้  าระบบลีนแลว้องคก์ร
ของท่านไดรั้บความน่าเช่ือถือ
เพิ่มมากข้ึน ในดา้นของ
ทศันคติของพนกังานท่ีดี 

 

1 1 1 1 1 5 1.0 

2.6 เม่ือไดท้  าระบบลีนแลว้องคก์ร
ของท่านไดรั้บความน่าเช่ือถือ
เพิ่มมากข้ึน ในดา้นของการ
บริหารจดัการดา้นความ
ปลอดภยัท่ีดี 

 

1 1 1 1 1 5 1.0 

2.7 เม่ือไดท้  าระบบลีนแลว้องคก์ร
ของท่านไดรั้บความน่าเช่ือถือ
เพิ่มมากข้ึน ในดา้นของ
ผลิตภณัฑท่ี์เป็นมิตรต่อ
ส่ิงแวดลอ้ม 

 

1 1 1 1 1 5 1.0 

3. การเพิม่ความสามารถในการแข่งขนัของธุรกจิ 

3.1 เม่ือไดท้  าระบบลีนแลว้องคก์ร
ของท่านมีความสามารถใน
การแข่งขนัเพิ่มมากข้ึน ใน
ดา้นไดรั้บความนิยมในตรา
สินคา้ 

 

1 1 1 1 1 5 1.0 
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ข้อที่ ค าถาม 

ผู้เช่ียวชาญ 
รวม IOC ท่านที ่

1 

ท่านที ่
2 

ท่านที ่
3 

ท่านที ่
4 

ท่านที ่
5 

3.2 เม่ือไดท้  าระบบลีนแลว้องคก์ร
ของท่านมีความสามารถใน
การแข่งขนัเพิ่มมากข้ึน ใน
ดา้นไดรั้บการบอกต่อถึงขอ้ดี
ท่ีเหนือกวา่คู่แข่ง 

 

-1 1 1 1 1 3 0.6 

3.3 เม่ือไดท้  าระบบลีนแลว้องคก์ร
ของท่านมีความสามารถใน
การแข่งขนัเพิ่มมากข้ึน ใน
ดา้นไดรั้บค าสั่งซ้ือเพิ่ม 

 

1 1 1 1 1 5 1.0 

3.4 เม่ือไดท้  าระบบลีนแลว้องคก์ร
ของท่านมีความสามารถใน
การแข่งขนัเพิ่มมากข้ึน จนเกิด
การขยายตวัของธุรกิจ 

 

1 1 1 0 0 3 0.6 

4. การสร้างขวญัก าลงัใจแก่พนักงาน 

4.1 ในการท าระบบลีน องคก์ร
ของท่านมีการเชิญชวน จูงใจ
ใหพ้นกังานทุกระดบัเขา้ร่วม
ในกิจกรรมอยา่งเตม็ใจ 
 

1 1 1 1 1 5 1.0 
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ข้อที่ ค าถาม 

ผู้เช่ียวชาญ 
รวม IOC ท่านที ่

1 

ท่านที ่
2 

ท่านที ่
3 

ท่านที ่
4 

ท่านที ่
5 

4.2 ในการท าระบบลีน องคก์ร
ของท่านเปิดโอกาสให้
พนกังานทุกระดบัมีส่วนร่วม
ในการวางแผนและแสดง
ความคิดเห็นในการด าเนิน
กิจกรรม 

 

1 1 1 1 1 5 1.0 

4.3 ในการท าระบบลีน องคก์ร
ของท่านมีการตอบแทน
พนกังานเม่ือสามารถด าเนิน
ระบบลีนในแต่ละกิจกรรมได้
ตามเป้าหมาย  เช่น เงินรางวลั 
ประกาศนียบตัร โบนสั
เพิ่มเติม หรืออ่ืน ๆ 

 

1 1 1 1 1 5 1.0 

4.4 ในการท าระบบลีน องคก์ร
ของท่านเปิดโอกาสให้
พนกังานทุกระดบัน าเสนอ
ผลงานท่ีเก่ียวขอ้งกบัการท า
ระบบลีน 

 

1 1 1 1 1 5 1.0 
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ข้อที่ ค าถาม 

ผู้เช่ียวชาญ 
รวม IOC ท่านที ่

1 

ท่านที ่
2 

ท่านที ่
3 

ท่านที ่
4 

ท่านที ่
5 

5. การลดต้นทุนขององค์กร 

5.1 เม่ือไดท้  าระบบลีนแลว้ ท าให้
องคก์รของท่านลดตน้ทุนได้
ดว้ยการก าหนดจ านวน
พนกังานไดเ้หมาะสมกบังาน 

 

0 0 1 1 1 3 0.6 

5.2 เม่ือไดท้  าระบบลีนแลว้ ท าให้
องคก์รของท่านลดตน้ทุนได้
ดว้ยการลดเวลาในการท างาน
ล่วงเวลา (OT) 
 

1 1 1 1 1 5 1.0 

5.3 เม่ือไดท้  าระบบลีนแลว้ ท าให้
องคก์รของท่านลดตน้ทุนได้
ดว้ยการลดเวลาเคร่ืองจกัรเสีย 
หรือเวลาท่ีใชใ้นการซ่อม
เคร่ืองจกัร 

 

1 1 1 1 1 5 1.0 

5.4 เม่ือไดท้  าระบบลีนแลว้ ท าให้
องคก์รของท่านลดตน้ทุนได้
ดว้ยการปรับจ านวนสินคา้คง
คลงัไดเ้หมาะสมกบัความ
ตอ้งการของลูกคา้ 

 

1 1 1 1 1 5 1.0 
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ข้อที่ ค าถาม 

ผู้เช่ียวชาญ 
รวม IOC ท่านที ่

1 

ท่านที ่
2 

ท่านที ่
3 

ท่านที ่
4 

ท่านที ่
5 

5.5 เม่ือไดท้  าระบบลีนแลว้ ท าให้
องคก์รของท่านลดตน้ทุนได้
ดว้ยการลดจ านวนช้ินงานคง
คา้งในกระบวนการ 

1 1 1 1 1 5 1.0 

5.6 เม่ือไดท้  าระบบลีนแลว้ ท าให้
องคก์รของท่านลดตน้ทุนได้
ดว้ยการลดจ านวนงานเสีย
หรืองานท่ีคุณภาพไม่ตรงตาม
ขอ้ก าหนดของลูกคา้ 

1 1 1 1 1 5 1.0 

5.7 เม่ือไดท้  าระบบลีนแลว้ ท าให้
องคก์รของท่านลดตน้ทุนได้
ดว้ยการลดระยะทางในการ
ขนส่ง 

0 1 1 1 1 4 0.8 

6. การเพิม่ประสิทธิภาพในการปฏิบัตงิาน 

6.1 เม่ือไดท้  าระบบลีนแลว้ ท าให้
องคก์รของท่านสามารถเพิ่ม
ประสิทธิภาพในการใช้
ก าลงัคนไดคุ้ม้ค่ามากข้ึน 

 

1 1 1 1 1 5 1.0 

6.2 เม่ือไดท้  าระบบลีนแลว้ ท าให้
องคก์รของท่านสามารถเพิ่ม
ประสิทธิภาพในการใชเ้วลา
ปฏิบติังานไดคุ้ม้ค่ามากข้ึน 

 

1 1 1 1 1 5 1.0 
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ข้อที่ ค าถาม 

ผู้เช่ียวชาญ 
รวม IOC ท่านที ่

1 

ท่านที ่
2 

ท่านที ่
3 

ท่านที ่
4 

ท่านที ่
5 

6.3 เม่ือไดท้  าระบบลีนแลว้ ท าให้
องคก์รของท่านสามารถเพิ่ม
ประสิทธิภาพในการใช้
วตัถุดิบไดคุ้ม้ค่ามากข้ึน 

1 1 1 1 1 5 1.0 

6.4 เม่ือไดท้  าระบบลีนแลว้ ท าให้
องคก์รของท่านสามารถเพิ่ม
ประสิทธิภาพในการใช้
เคร่ืองจกัรไดคุ้ม้ค่ามากข้ึน 

1 1 1 1 1 5 1.0 

 

 

 

 

 


	Titlepage
	Acknowledgements
	Abstract
	Contents
	Chapter 1
	Chapter 2
	Chapter 3
	Chapter 4
	Chapter 5
	Reference
	Appendix

