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บทคัดย่อ 

งานวิจัยนี้มุ่งมั่นที่จะหาค าตอบและก าหนด 1.วิธีการด าเนินการตามแนวคิดลีนใน

กระบวนการผลิตของอุตสาหกรรมการผลิตช้ินส่วนยานยนต์ในประเทศไทย และ 2.ปัจจัยที่เป็น

ตัวก าหนดความส าเร็จของการด าเนินการตามแนวคิดลีน การศึกษาขั้นแรกได้ด าเนินการ

สัมภาษณ์เชิงลึกกับผู้บริหารของบริษัทผู้ผลิตชิ้นส่วนรถยนต์ ผลการสัมภาษณ์ระบุว่าปัจจัยที่

กั้นกลางความส าเร็จของการด าเนินการตามแนวคิดลีนประกอบด้วย 1) การมีส่วนร่วมของ

ลูกค้า (Involved customer) 2) การสื่อสารกับผู้ขายวัตถุดิบ (Supplier feedback) 3) การส่ง

มอบตรงเวลาของผู้ขายวัตถุดิบ (Supplier just in time) 4) การพัฒนาผู้ขายวัตถุดิบ (Develop 

supplier) 5) ระบบการผลิตแบบดึง (Pull system) 6) การไหลของกระบวนการ (Process flow) 

7) การปรับตั้งเครื่องจักร (Setup) 8) การควบคุมกระบวนการ (Process control) 9) การมีส่วน

ร่วมของพนักงาน (Involved employees) 10) การบ ารุงรักษาเครื่องจักร (Maintenance) จากนั้น

แบบสอบถามที่ใช้วัด 10 ปัจจัยเหล่านี้ถูกสร้างขึ้นและใช้เก็บข้อมูลจาก 87 บริษัท ความ

น่าเชื่อถือและความสอดคล้องภายในของทั้ง 10 ปัจจัยที่ได้รับการยืนยันโดยใช้การวิเคราะห์

ปัจจัยที่ยังแสดงให้เห็นว่าแบบสอบถามที่ใช้วัดยังสามารถช่วยในการก าหนดระดับของทั้ง 10 

ปัจจัยของแต่ละบริษัท สร้างความถูกต้องด้วยการตรวจสอบผ่านการวิเคราะห์สมการถดถอย

ด้วยสมการถดถอยปัวส์ซองโดยให้ระดับของปริมาณสินค้าคงคลังเป็นตัวแทนของแนวคิดลีน

เป็นตัวแปรตามและปัจจัยทั้ง 10 เป็นตัวแปรอิสระและผลที่ได้ยืนยันว่าระดับของการด าเนินการ

ตามแนวคิดลีนนัน้ถูกก าหนดโดยปัจจัยทั้ง 10 นี ้
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ABSTRACT 

This research intends to answer and determine 1.how well auto parts 

manufacturing industry in Thailand has been implemented lean concept into their 

production processes and 2.which factors determine the success of implementing lean 

concept. The study first conducts individual depth interview of the managers of the auto 

parts manufacturing companies. The interview results indicate that factors obstructing the 

success of implementing the lean concept include 1) Involved customer, 2) Supplier 

feedback, 3) Supplier just in time, 4) Develop suppliers, 5) Pull system, 6) Process flow, 7) 

Setup, 8) Process control, 9) Involved employees, and 10) Maintenance. Then, the 

questionnaire measuring these ten factors was constructed and observed from 87 auto 

parts manufacturing companies. Internal consistency reliability of the scales is confirmed 

using factor analysis which also reveals that the scales can help determining degree of the 

ten factors of each company. Construct validity is also validated through the regression 

analysis by estimating Poisson regression model of the level of implementing lean concept 

proxy by quantity of inventory as dependent variable and ten factors as independent 

variables. The estimated results confirm that level of implementing lean concept can be 

determined by the ten factors. 
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บทที่ 1 

บทน า 

 

ความเป็นมาและความส าคัญของปัญหา 

ปัจจุบันอุตสาหกรรมชิ้นส่วนยานยนต์ในประเทศไทยสร้างงานให้กับแรงงานจ านวน

กว่า 100,000 คนมีผู้ผลิตรถยนต์ประมาณ 15 ราย และโรงงานผลิตชิ้นส่วนมากกว่า 1,500 

แห่ง ซึ่งส่วนมากผู้ผลิตดังกล่าวจะกระจุกตัวอยู่ในเขตอุตสาหกรรมในกรุงเทพฯและจังหวัด

ใกล้เคียง เช่น สมุทรปราการ ซึ่งพบว่ามีจานวนของผู้ผลิตชิ้นส่วนประกอบตั้งโรงงานอยู่มาก

ที่สุด รองลงมาคือ จังหวัดระยอง และจังหวัดอื่นๆ เช่น ฉะเชิงเทรา ชลบุรี เป็นต้น โดยโรงงาน

ดังกล่าวมักตั้งอยู่ใกล้กับโรงงานผลิตยานยนต์ สถานการณ์ของอุตสาหกรรมชิ้นส่วนยานยนต์

ไทยได้เปลี่ยนไป เนื่องจากผู้ผลิตชิ้นส่วนไทยต้องเผชิญกับภาวะการแข่งขันที่รุนแรงขึ้น 

โดยเฉพาะอย่างยิ่งจากประเทศคู่แข่งในอาเซียนที่มีความได้เปรียบด้านต้นทุนแรงงานที่อยู่ใน

ระดับต่ ากว่าเข้ามาชิงส่วนแบ่งตลาด เชน่ อินโดนีเซียที่มคี่าแรงต่ ากว่าไทย เป็นต้น 

จากค่าแรงขั้นต่ าเมื่อปี2555 ประมาณ 222-250 บาทต่อวัน มาถึงนโยบายค่าแรงขั้น

ต่ าวันละ300บาท และเงินเดือนปริญญาตรีขั้นต่ า 15,000 บาท นั้นท าให้ต้นทุนแรงงานสูงขึ้น

ประมาณ 40% ท าให้ต้นทุนในการผลิตสูงขึ้น จะเห็นได้ว่าปัญหาที่อุตสาหกรรมยานยนต์ใน

ประเทศไทยต้องเผชิญอยู่ทั้งในการแข่งขันทางการตลาดที่มีอยู่ปัจจุบัน และเมื่อรวมกับปัญหา

ของต้นทุนแรงงานที่สูงขึ้นแบบก้าวกระโดด ดังนั้นในอนาคตคงหลีกเลี่ยงการแข่งขันที่มีมากขึ้น

ไม่ได้อย่างแน่นอน ส าหรับอุตสาหกรรมยานยนต์และชิ้นส่วนของประเทศไทยสิ่งหนึ่งที่พอจะ

ช่วยให้สามารถด าเนินการธุรกิจในอุตสาหกรรมนี้ต่อไปได้นั่นก็คือ การลดต้นทุนหรือการลด

ความสูญเปล่าต่างๆ ในโรงงานหรอืในกระบวนการผลิต  

ความตอ้งการของผูผ้ลติยานยนต์จะถูกก าหนดโดยโรงงานประกอบยานยนต์จากค่าย

รถยนต์จากญี่ปุ่น อเมริกา และยุโรป ฯ เช่น โตโยต้า อีซูซุ นิสสัน GM Ford และอื่น ๆ โดยสรุป

แล้วสิ่งที่ผู้ผลิตยานยนต์ต้องการคือ คุณภาพ ด้านต้นทุน และที่ส าคัญมากคือ การส่งมอบตรง

เวลา ผู้ผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ก็จะต้อง มีการวิจัยพัฒนาผลิตภัณฑ์และการพัฒนาทางด้าน  

เทคโนโลยีในการผลิต รวมไปถึงการบริหารระบบการผลิต โดยเฉพาะด้านการบริหารระบบ

การผลิต เพื่อให้บรรลุความต้องการของลูกค้าหรือวัตถุประสงค์ทางการตลาด (Staudacher & 

Tantardini, 2007)  
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ความต้องการด้านการส่งมอบตรงเวลาของโรงงานผลิตรถยนต์จะมีการก าหนดให้

ผูผ้ลติชิน้ส่วนที่จะส่งสินค้าให้นั้น ด าเนินการส่งสินค้าเข้าโรงงานประกอบรถยนต์ที่คล้ายกันคือ 

ก าหนดส่งเป็นวันในการส่งชิ้นส่วน เป็นเวลาในการส่งชิ้นส่วน หรืออื่น ๆ ขึ้นอยู่กับลักษณะของ

โรงงานหรือรุ่นรถยนต์ที่ต้องการผลิต ซึ่งลักษณะแบบนี้คือลักษณะของการส่งมอบตามเวลา

หรือ Just in Time Delivery ซึ่งผู้ผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ส่วนใหญ่หรือผู้ผลิตชิ้นส่วนในประเทศ

ไทยย่อมต้องปรับระบบการผลิตของโรงงานให้สอดคล้องกับก าหนดการส่งมอบสินค้าของ

ผู้ผลิตรถยนต์ โดยหากเกิดกรณีที่ผู้ผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ส่งมอบไม่ทันจะสร้างปัญหาให้กับ

โรงงานประกอบมาก จึงท าให้ผู้ผลิตยานยนต์ต้องคัดเลือกผู้ผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ที่จะเป็นผู้ส่ง

มอบชิน้ส่วนให้โรงประกอบได้ทันเวลาเท่านั้น 

ระบบลีนเป็นระบบการผลิตที่พยายามจะหา Value หรือคุณค่า ที่ลูกค้าต้องการ และ

พยายามขจัดความสูญเปล่าในระบบการผลิต (Womack, Jones, & Roos, 1990) ซึ่งการมีสินค้า

คงคลังหรือผลิตมากเกินกว่าที่ลูกค้าต้องการนั้นคือความสูญเปล่า ดังนั้นถ้าโรงงานสามารถ

ผลิตสินค้าเสร็จได้ทันเวลาส่งพอดีก็หมายความว่าไม่ต้องมีสินค้าคงคลัง ก็ไม่มีความสูญเปล่า

ในส่วนนี ้จึงสอดคล้องกับความต้องการด้านการส่งมอบของโรงงานประกอบรถยนต์ นั่นแสดง

ให้เห็นว่าถ้าผู้ผลิตชิ้นส่วนรถยนต์ปฏิบัติตามระบบลีนแล้วจะสามารถตอบสนองความต้องการ

ในด้านการส่งมอบของลูกค้าซึ่งก็คือโรงงานประกอบรถยนต์ได้เป็นอย่างดี และเมื่อไม่มีความ

สูญเปล่านั่นหมายถึง จะมีก าไรมากขึ้นจนท าให้สามารถแข่งขันได้ในด้านต้นทุนการผลิต ดังนั้น

ระบบการผลิตลีนจึงเป็นระบบที่เหมาะส าหรับผู้ผลิตชิ้นส่วนยานยนต์น าไปประยุกต์ใช้ (Hofer, 

Eroglu, & Rossiter Hofer, 2012) 

 

ความจ าเป็นในการศึกษา 

โอกาสของอุตสาหกรรมชิ้นสว่นยานยนต์ของประเทศไทยนั้นมาจากคาดการณ์ว่าในปี 

พ.ศ. 2558 เมื่อมีการเปิดตัวสู่การค้าเสรีประชาคมเศรษฐกิจอาเซียน (AEC) ประเทศไทยจะมี

การผลิตรถยนต์เพิ่มขึน้เป็น 3 ล้านคัน อย่างไรก็ตามหากการผลิตรถยนต์เหล่านั้นเป็นเพียงการ

น าเข้าชิ้นส่วนจากต่างประเทศมาประกอบ ก็จะไม่เป็นการสร้างมูลค่าเพิ่มทางเศรษฐกิจใน

ประเทศมากเท่าที่ควรจะเป็น หากมีการน าชิ้นส่วนที่ผลิตในประเทศยิ่งมากเท่าใดก็จะมีผลดีต่อ

ประเทศไทยมากขึ้นเท่านั้น ดังนั้นประเด็นส าคัญของอุตสาหกรรมนี้ของประเทศไทยคือ ขนาด

ของตลาดรถยนต์ขยายตัว ถ้าหากผลติชิ้นส่วนยานยนต์ของไทยที่มีความแข็งแกร่ง จนสามารถ

เป็นผู้ส่งมอบให้กับโรงงานประกอบรถยนต์ต่างๆ ใน AEC ได้จะท าให้อุตสาหกรรมนี้เติบโตได้  

เป็นอย่างด ี
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ภาพที่  1 แนวโน้มการขยายตัวของการผลติรถยนต์ในช่วงปี 1994-2013 
 
ในทางกลับกันเมื่อมีโอกาสก็ต้องมกีารแข่งขันที่มากขึ้นจากคู่แข่งจากอาเซียน อินเดีย 

และจีนหรือการคุกคามซึ่งในสภาวะการแข่งขันของโลกที่เพิ่มมากขึ้น ผู้ผลิตชิ้นส่วนยานยนต์

ของประเทศไทยจะต้องมีความสามารถบริหารจัดการต้นทุนการผลิตที่เพิ่มสูงขึ้นอย่างต่อเนื่อง 

และมีความพร้อมรับการเปลี่ยนแปลงในอนาคตตั้งแต่สภาวะเศรษฐกิจสังคมและสิ่งแวดล้อม 

รวมถึงความก้าวหน้าด้านเทคโนโลยี เพื่อเตรียมตัวส าหรับการแข่งขันในการเข้าสู่ประชาคม

เศรษฐกิจอาเซียนของประเทศไทยในปี 2558 และในอนาคตข้างหน้าโอกาสตลาดอาเซียนจะ

ใหญ่เป็นอันดับ 6 ของโลก ในปี 2561 

ระบบลีนเป็นระบบการผลิตที่สามารถตอบสนองความต้องการในด้านการส่งมอบ

สินค้าได้เป็นอย่างดีและจ าเป็นมากส าหรับโรงงานที่จะเป็นผู้ผลิตชิ้นส่วนเพื่อส่งให้กับโรงงาน

ประกอบรถยนต์ ซึ่งในขณะเดียวกันระบบการผลิตลีนนี้ท าให้สามารถแข่งขันในด้านต้นทุนได้

เนื่องจากพยายามที่จะลดความสูญเสียของระบบการผลิต ไม่ว่าจะเป็นการลงทุนเกี่ยวกับ

คลังสินค้า ตน้ทุนที่เกี่ยวกับความสูญเสียต่างๆ ในกระบวนการผลิตฯ และที่ส าคัญไม่แพ้กันคือ 

คุณภาพที่สม่ าเสมอท าให้สามารถส่งมอบสินค้าได้อย่างต่อเนื่องไม่มกีารหยุดชะงัก 

ประโยชน์ของระบบลีน เนื่องจากเป็นระบบการผลิตที่พยายามไม่สร้างสินค้าคงคลัง 

ทั้งในรูปของวัตถุดิบ สินค้าระหว่างกระบวนการ และสินค้าส าเร็จรูป รวมไปถึงการส่งมอบ
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สินค้าที่ตรงเวลา คุณภาพ และครบตามจ านวนที่ลูกค้าต้องการ เมื่อเป็นเช่นนั้นแล้วจะท าให้มี

ความสามารถในด้านการตอบสนองลูกค้าได้เป็นอย่างดี จึงท าให้มีผลต่อปริมาณงานที่น่าจะ

เพิ่มขึ้น ซึ่งท าให้ผลการด าเนินการในด้านการตลาดดีขึ้น (Ma Ga (Mark) Yang, Paul Hong, 

2011) ก็จะสง่ผลใหก้ับทางการเงินดขีึน้ (Hofer, Eroglu, & Rossiter, 2012) 

การน าระบบลีนไปใช้ในระบบการผลิตของโรงงาน มีทั้งโรงงานที่ประสบความส าเร็จ

ในการปฏิบัติตามระบบลีน แต่ก็มีบางองค์กรที่ประสบปัญหาหรือล้มเหลวในการน าไปปฏิบัติ

เช่นกัน (Hall, 2004) ในปัจจุบันนี้มีโรงงานที่มีความสนใจในการน าการผลิตระบบลีนไปใช้

เพิ่มขึ้นเป็นอย่างมาก โดยเฉพาะมีผู้ที่เกี่ยวข้องกับการผลิตอยากรู้ว่าระบบลีนคืออะไร ระบบ

ลีนเป็นอย่างไร ผลดีและผลเสียเป็นอย่างไร ปัญหาและอุปสรรค ความแตกต่างในการที่จะ

ปฏิบัติ และการปรับปรุงในการปฏิบัติตามการผลิตระบบลีนมมีากขึ้น  

ความล้มเหลวในการปฏิบัติการผลิตตามระบบลีน (Radnor, Walley, Stephens, & 

Bucci, 2006) ไม่ใช่ว่าผู้น าองค์กรเห็นว่าเป็นระบบการผลิตที่มีประสิทธิภาพแล้วก็จะน ามาใช้ 

โดยการสั่งการใหใ้ช้ก็เพียงพอ สิ่งน้ันเป็นสิ่งที่คิดผิด เพราะระบบการผลิตแบบลีนนั้นตัวผู้น าเอง

จะมีผลกับการน าระบบการผลิตระบบลีนไปปฏิบัติเป็นอย่างมาก (Woehl, 2011) แต่ควรจะ

เข้าใจทั้งปรัชญาของระบบลีน (Atkinson, 2004) (Radnor & Walley, 2008) เครื่องมือหรือ Tool 

ต่างๆ ของระบบลีน (Kim,C.S., Spahlinger, Kin, & Billi, 2006) รวมไปถึงการปฏิบัติอย่าง

จริงจังไม่รีบร้อนที่จะได้รับผลตอบแทนจากระบบลีน (Shields et al., 1997) และที่ส าคัญ ไม่

ควรที่จะไปลอกเลียนแบบ (Warnecke & Huser, 1995) จากองค์กรอื่นมา แต่ควรที่จะสร้าง

ระบบการผลิตระบบลีนให้เข้ากับสภาพแวดล้อมในการผลิตของตัวองค์กรเอง  (Pettersen, 

2009) จะท าให้ไม่ล้มเหลวในการน าลีนไปปฏิบัติ (Chen & Meng, 2010) 

โดยสรุปจะเห็นว่าอุตสาหกรรมผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ในประเทศไทยนั้นจะมีทั้งโอกาส

และการแข่งขันที่สูงขึ้น (Doolen, 2005) เนื่องมาจากการค้าเสรีประชาคมเศรษฐกิจอาเซียน 

(AEC) ในปี 2558 และในการที่จะเป็นผู้ส่งมอบสินค้าให้กับโรงงานประกอบรถยนต์นั้น ความ

ต้องการที่ส าคัญที่สุดคือ การส่งมอบได้ทันตรงตามเวลาที่ลูกค้าต้องการโดยสินค้าต้องได้

คุณภาพตรงตามความต้องการด้วย หากเป็นเช่นนี้ระบบลีนจึงเป็นระบบการผลิตที่เหมาะ

ส าหรับสถานประกอบการที่เป็นผู้ผลิตชิน้ส่วนยานยนตเ์ป็นอย่างมาก เพราะสามารถตอบสนอง

ความต้องการของลูกค้าได้เป็นอย่างดี ดังนั้นผู้วิจัยจึงเห็นถึงความจ าเป็นในการที่จะศึกษาเพื่อ

หาปัจจัยในการปฏิบัติที่มีผลตามแนวความคิดของระบบลีนในอุตสาหกรรมผลิตชิ้นส่วนยาน

ยนต์ในประเทศไทย เพื่อที่จะเป็นแนวทางให้สถานประกอบการในกลุ่มนี้ใช้ในการแข่งขันใน

ตลาดอาเซียนและตลาดโลกได้ (Hofer, Eroglu, & Rossiter Hofer, 2012) ในอนาคต 
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ดังนัน้จงึเกิดค าถามตามมาว่า ถ้าโรงงานประกอบรถยนต์ต้องการให้ผู้ผลติชิน้ส่วนส่ง 

มอบให้ตรงเวลาในลักษณะของ Just in time (JIT) สถานประกอบการที่เป็นผู้ส่งมอบชิ้นส่วน

ให้กับโรงงานประกอบรถยนต์เหล่านั้น น าระบบลีนมาใช้หรือปฏิบัติแล้วผลที่ได้รับจะเป็น

อย่างไร ปัจจัยอะไรในการปฏิบัติที่จะท าให้สามารถปฏิบัติได้อย่างเหมาะสมและได้ผลลัพธ์

เป็นไปตามแนวคิดของระบบลีน ดังนั้นเพื่อที่จะหาค าตอบของค าถามเหล่านั้น จึง ได้

ท าการศกึษาวิจัยในครั้งนี้ 

 

ค าถามในการวจิัย 

1. อุตสาหกรรมชิ้นสว่นยานยนต์ในประเทศไทย มีการปฏิบัติตามแนวคิดตามระบบลีน

หรอืไม่อย่างไร 

2. การปฏิบัติตามแนวคิดระบบลีนของอุตสาหกรรมชิ้นส่วนยานยนต์ในประเทศไทย

นั้น มีผลลัพธ์เป็นอย่างไร เมื่อเทียบกับแนวความคิดตามระบบลีน 

 

วัตถุประสงค์ของการศึกษาวจิัย 

ในการวิจัยครั้งนี้ผู้วิจัยได้ตั้งความมุ่งหมายไว้ เพื่อที่จะเข้าใจในการปฏิบัติตาม

แนวความคิดของระบบลีน และเพื่อการปฏิบัติได้อย่างมีประสิทธิผลตามแนวคิดของระบบลีน 

ในอุตสาหกรรมช้ินส่วนยานยนต์ของประเทศไทย 

  

ขอบเขตของการวจิัย 

งานวิจัยนี้มุ่งเน้นที่จะหาสิ่งที่ช่วยให้การปฏิบัติตามแนวความคิดของระบบลีนให้ได้ผล

ลัพธ์เป็นไปตามแนวคิด ซึ่งจะศึกษาตั้งแต่จุดเริ่มต้นและพัฒนาการ เครื่องมือในการปฏิบัติต่าง 

ๆ ในการที่จะน าระบบลีนไปปฏิบัติ เพื่อหาปัจจัยในการปฏิบัติตามระบบลีนให้มปีระสิทธิผลตาม

แนวความคิดในอุตสาหกรรมผลติชิน้ส่วนยานยนตข์องประเทศไทย 

1. การวิเคราะห์ปัจจัยในการปฏิบัติระบบลีน งานวิจัยนี้เป็นงานวิจัยที่ท าเพื่อหา

ปัจจัยที่มผีลในการปฏิบัติระบบลีนในอุตสาหกรรมผลติชิน้ส่วนยานยนตข์องประเทศไทย โดยใน

การศึกษาในส่วนนี้จะมุ่งเน้นศึกษาตัวแปรในการปฏิบัติระบบลีนจากการสัมภาษณ์เชิงลึก แล้ว

น ามาวิเคราะห์ด้วยเทคนิคการวิเคราะห์ปัจจัย (Factor Analysis) เพื่อหาปัจจัยที่ส าคัญในการ

ปฏิบัติตามแนวคิดของระบบลีน 
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2. กลุ่มตัวอย่างส าหรับการศึกษาวิจัยในครั้งน้ี เนื่องจากงานวิจัยนี้เป็นการศึกษา

เกี่ยวกับระบบลีนในอุตสาหกรรมผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ในประเทศไทย โดยระบบการผลิต

รถยนต์ที่ใช้อยู่ในปัจจุบันนั้นจะเป็นลักษณะ Just in time (JIT) และพยายามให้มีสินค้าคงคลัง

น้อยที่สุดเพื่อลดปริมาณสินค้าคงคลังแสดงวา่โรงงานผลิตรถยนต์นั้นมีการปฏิบัติตามระบบลีน

ด้วย ท าให้เกิดผลกระทบโดยตรงกับสถานประกอบการที่เป็น Tier 1 ดังนั้นประชากรและกลุ่ม

ตัวอย่างที่จะใช้ในการวิจัยครั้งนี้ คือสถานประกอบการผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ในประเทศไทยที่

เป็น Tier 1 เท่านั้น 

 

ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับ 

1. เข้าใจในการปฏิบัติตามแนวคิดของระบบลีนในอุตสาหกรรมผลิตชิ้นส่วนยานยนต์

ของประเทศไทย  

2. ทราบถึงการปฏิบัติหรือปัจจัยในการปฏิบัติที่ท าให้เกิดประสิทธิผลตามแนวคิดของ

ระบบลีนในอุตสาหกรรมผลิตช้ินส่วนยานยนตข์องประเทศไทย 

3. เป็นแนวทางส าหรับประยุกต์ใชใ้นอุตสาหกรรมการผลิตอื่นๆ  

4. เป็นข้อมูลใหก้ับภาครัฐบาลใช้ในการส่งเสริมภาคอุตสาหกรรมการผลิต 

 

ข้อจ ากัดในการศกึษาวิจัย 

ขนาดของตัวอย่างมีจ านวนค่อนข้างน้อยคือ มีจ านวน 87 ตัวอย่าง ในขณะที่การท า

การวิเคราะห์ปัจจัยควรจะมีตัวอย่างที่มากพอ และตัวแปรตามควรจะมีการกระจายข้อมูลเป็น

แบบปกติ (Normal Distribution) อย่างไรก็ตามผู้วจิัยได้ค านึงถึงปัญหาเหล่านี้ จึงให้ความส าคัญ

กับการทดสอบด้วยค่าสถิติ KMO (Kaiser-mayer-olkin) และ Bartlett’s Test of Sphericity 

เพื่อให้แน่ใจว่าตัวอย่างเหมาะสมกับการวิเคราะห์ปัจจัย และตัวแปรตามผู้วิจัยได้ศึกษาการ

วิเคราะหด์้วยสมการถดถอยปัวส์ซอง (Poisson Regression) และ สมการถดถอยทวินามเชิงลบ 

(Negative binomial Regression) มาแก้ปัญหาในเรื่องการกระจายข้อมูลของตัวแปรตามนี ้

 

 



บทที่ 2 

การทบทวนวรรณกรรม 

 
ส าหรับงานวิจัยในครั้งนี้มุ่งที่จะศึกษาวิธีการน าระบบลีนไปปฏิบัติของอุตสาหกรรม

ชิ้นส่วนยานยนต์ในประเทศไทยและศึกษาปัจจัยที่ส่งผลกระทบต่อการปฏิบัติการผลิตแบบลีน

ในอุตสาหกรรมชิ้นส่วนยานยนต์ในประเทศไทย ผู้วิจัยได้ท าการศึกษาและค้นคว้าข้อมูลจาก

วารสาร หนังสือ บทความ เอกสาร และผลงานการวิจัยที่เกี่ยวข้องต่างๆ ดังนี้ 

1. อุตสาหกรรมยานยนต์และช้ินส่วนในประเทศไทย                               

2. โครงสรา้งการผลติของอุตสาหกรรมยานยนต์และชิน้ส่วนในประเทศไทย 

3. อุตสาหกรรมผลติชิน้ส่วนยานยนต์ในประเทศไทย 

4. AECกับอุตสาหกรรมช้ินส่วนยานยนต์ในประเทศไทย 

5. หว่งโซ่มูลคา่ของอุตสาหกรรมยานยนต์และชิน้ส่วนในประเทศไทย 

6. ประวัติและพัฒนาการของระบบลีน 

7. แนวคิดและเครื่องมือของการผลิตระบบลีน 

8. ข้อดแีละข้อเสียของระบบลีน 

9. อุตสาหกรรมที่สามารถประยุกต์ใชร้ะบบลีนในระบบการผลติ                   

10. ปัจจัยในการปฏิบัติระบบลีน                                            

11. ตัวชีว้ัดผลการผลการด าเนินการปฏิบัติระบบลีน 

12. การวิเคราะหป์ัจจัยหรอืองค์ประกอบ 

13. การวิเคราะหค์วามสัมพันธ์ของปัจจัยในการปฏิบัติกับตัวชี้วัด 

14. สรุปและกรอบแนวคิดในการวิจัย 

                                                     

ผู้วิจัยได้ท าการศึกษาและค้นคว้าข้อมูลจากวารสาร  งานวิจัย ข้อมูลทั้งจากภาครัฐ

และเอกชน ที่คิดว่าเกี่ยวข้องกับการศึกษาวิจัยในครั้งนี้ โดยสามารถแสดงได้ตามรายละเอียด

และเนือ้หาดังตอ่ไปนี้ 

อุตสาหกรรมยานยนต์และชิ้นส่วนในประเทศไทย 

อุตสาหกรรมยานยนต์และชิ้นส่วนเป็นอุตสาหกรรมที่มีความส าคัญต่อระบบ

เศรษฐกิจไทย และมีการพัฒนามาอย่างตอ่เนื่องเป็นเวลากว่า 50 ปี ในระยะเริ่มแรกการพัฒนา
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อุตสาหกรรมยานยนต์และชิ้นส่วนเกิดจากการด าเนินนโยบายทดแทนการน าเข้า 

(Import Substitution Policy) โดยการให้ความคุ้มครองอุตสาหกรรมในรูปแบบต่างๆ เช่น การตั้ง

ก าแพงภาษีน าเข้ารถยนต์ส าเร็จรูป การบังคับใช้ชิ้นส่วนภายในประเทศ (Local Content 

Requirement : LCR) การหา้มน าเข้ารถยนต์น่ังส าเร็จรูป เป็นต้น 

โครงสรา้งระบบเศรษฐกิจไทยในปี 2555 ในภาคอุตสาหกรรมซึ่งรวมถึงอุตสาหกรรม

ยานยนต์และชิ้นส่วนด้วยนั้นมีสัดส่วนคิดเป็นร้อยละต่อ GDP ถึงร้อยละ 39 และมีสัดส่วน

แรงงานถึงรอ้ยละ 13.8 ตามตารางที่ 1 

 

ตารางที่ 1 โครงสรา้งระบบเศรษฐกิจไทยในปี 2555 

โครงสรา้งระบบเศรษฐกจิไทย 2555 

ภาคเศรษฐกจิ สดัส่วนต่อ GDP 
(%) 

สดัส่วนต่อก าลงัแรงงาน 
(%) 

อุตสาหกรรม 39.2 13.8 
การคา้ส่งและคา้ปลกี 13.4 15.4 
การขนส่งและการสื่อสาร   9.8   2.7 
เกษตรกรรม   8.4 39.6 
ก่อสรา้งและเหมอืงแร่   4.3   6.6 
บรกิารอื่นๆ * 24.9 21.9 
หมายเหตุ * บรกิารอื่นๆ รวมถงึภาคการเงนิ การศกึษา โรงแรมและภตัตาคาร เป็นตน้  

ที่มา: ธนาคารแห่งประเทศไทย 

 

ปัจจุบันอุตสาหกรรมยานยนต์และชิ้นส่วนได้มีการพัฒนามาอย่างต่อเนื่อง มีการ

ส่งออกยานยนต์และชิ้นส่วนไปจ าหน่ายยังต่างประเทศ และก าลังพัฒนาไปสู่การเป็นฐานการ

ผลิตรถยนต์เพื่อส่งออกที่ส าคัญในภูมิภาคจากการเข้ามาลงทุนของบริษัทผู้ผลิตรถยนต์ระดับ

โลก โดยใช้ประเทศไทยเป็นฐานการผลิตเพื่อการส่งออก และ 10 ประเทศสมาชิกอาเซียนนั้น มี

เพียง 5 ประเทศที่อยู่ในฐานะของการเป็นฐานการผลิตรถยนต์คือ ประเทศไทยขึ้นแท่นผู้น าที่มี

ยอดการผลิตสูงสุด รองลงมาคือ อินโดนีเซีย มาเลเซีย ฟิลิปปินส์ และเวียดนาม โดยในปีที่ผ่าน

มามีการผลิตรถยนต์รวมกันกว่า 5.4 ล้านคัน คิดเป็นอัตราการเติบโตเพิ่มขึ้นจากปีก่อนหน้า 

42% โดยเป็นสัดส่วนจากประเทศไทยถึง 58%รองลงมาเป็นอินโดนีเซีย 25% อุตสาหกรรม

ยานยนต์และช้ินส่วนยานยนตไ์ทยถือวา่ได้เปรียบจากการเป็นฐานการผลิตขนาดใหญ่คือ ความ

พร้อมทางโครงสร้างพื้นฐาน ความรู้ความสามารถของแรงงานที่อยู่ในอุตสาหกรรม จะเป็น

ปัจจัยส าคัญที่สง่ผลให้ประเทศไทยได้รับประโยชน์ 
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จากข้อมูลจัดอันดับประเทศที่มปีริมาณการผลิตรถยนต์สูงสุด 20 อันดับแรกของโลก

ในปี 2554 (2011) ประเทศที่มีการผลิตรถยนต์สูงสุดคือ จีนเป็นผลิตรถยนต์ประมาณ 18.4 

ล้านคัน โดยที่สหรัฐอเมริกาและญี่ปุ่นอยู่ในอันดับที่ 2 และ 3 ซึ่งผลิตรถยนต์จ านวน 8.6 และ 

8.4 ล้านคันตามล าดับ ประเทศไทยอยู่ในอันดับที่ 15 มียอดการผลิต อยู่ที่ 1.5 ล้านคัน จะเห็น

ได้วา่มี 7 จาก 20 ประเทศผู้ผลิตมาจากเอเชยีซึ่งมียอดการผลิตรวมกว่า 50% ของการผลิตทั่ว

โลกดังแสดงในภาพที่ 2  

 

 
ภาพที่ 2 ประเทศที่มปีริมาณการผลิตรถยนต์สูงสุด 20 อันดับแรกของโลกในปี 2554 

ที่มา: สถาบันยานยนต์ (ประเทศไทย) 

 

แผนแมบ่ทอุตสาหกรรมยานยนต์ พ.ศ. 2555-2559 กระทรวงอุตสาหกรรม ก าหนด

เป้าหมายคือ การเป็นหนึ่งในอุตสาหกรรมหลักในการขับเคลื่อนเศรษฐกิจของประเทศ ซึ่ง

นอกจากผลที่เกิดต่อการพัฒนาเศรษฐกิจแล้ว ยังมีผลด้านสังคมและสิ่งแวดล้อมที่คู่ขนานใน

กระบวนการพัฒนา หมายถึงการเป็นศูนย์กลางการผลิตยานยนต์ที่ส าคัญของโลก โดยมีการ

ผลิตรถยนต์และรถจักรยานยนต์ชนิดละไม่น้อยกว่า 3 ล้านคันต่อปี ภายในปีพ.ศ.2560 และมี

การพัฒนาผลิตภัณฑ์ที่เป็นมิตรต่อสิ่งแวดล้อม ประหยัดพลังงาน มีมาตรฐานมลพิษและความ

ปลอดภัยระดับสูง และมีกระบวนการผลิตที่สะอาดมีผลิตภาพเพิ่มสูงขึน้ 

สถานการณ์ปัจจุบันด้านการแข่งขันจากมุมมองของนักธุรกิจญี่ปุ่นชี้ว่าอุตสาหกรรม

ยานยนต์ไทยเริ่มแข่งขันกับประเทศเพื่อนบ้านยากมากขึ้น และได้เร่งดันผู้ผลิตชิ้นส่วนยานยนต์
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ย้ายฐานการผลิตเพื่อแก้ปัญหาการขาดคนงานและค่าแรงที่สูงขึ้น นายโมโตฮิโร คุโรคาวา จาก

มหาวิทยาลัยทาคาซากิ ซิตี้ กล่าวว่า “ปัญหาที่อุตสาหกรรมยานยนต์ในประเทศไทยก าลัง

ประสบอยู่ในขณะนี้ คือ ความสามารถในการแข่งขันลดน้อยลง โดยมีมาเลเซีย  อินโดนีเซีย 

เวียดนาม และพมา่ เข้ามาเป็นคู่แขง่ที่เพิ่มขึ้น ซึ่งไทยคงต้องคงความสามารถไว้ให้ได้ แม้ว่าไทย

จะมีการผลิตรถยนต์เพิ่มขึ้น แต่ไทยยังไม่ได้เตรียมความพร้อมที่จะรองรับการผลิตที่จะเพิ่มขึ้น 

เพราะไทยขาดแคลนแรงงานรวมถึงปรับขึ้นค่าแรงขั้นต่ า 300 บาทต่อวัน การปรับตัวของไทย 

จ าเป็นต้องยกระดับการผลิต เพิ่มประสิทธิภาพเพื่อแก้ปัญหาขีดความสามารถในการแข่งขัน

ลดลงและขาดแคลนแรงงาน” นอกจากนีป้ระเทศนักธุรกิจชาวญี่ปุ่นยังต้องการให้บริษัทชิ้นส่วน

ขนาดใหญ่ของไทยออกไปลงทุนในประเทศเพื่อนบ้านโดยไม่จ าเป็นต้องออกไปลงทุนคนเดียว 

100% แตส่ามารถไปหาหุน้ส่วนท้องถิ่นได้ (หนังสือพมิพ์โพสต์ทูเดย์ วันที่ 14 มีนาคม 2556) 

 

โครงสร้างการผลติของอุตสาหกรรมยานยนต์และชิ้นส่วนในประเทศไทย 

1. ปริมาณการผลิต 

ปัจจุบันนีโ้ครงสรา้งการผลิตรถยนต์ของประเทศไทยประกอบไปด้วยการผลิตรถยนต์ 

2 ประเภทคือ รถยนต์เพื่อการใช้งานในประเทศ และรถยนต์เพื่อส่งออกนอกประเทศ โดยการ

ผลิตรถยนต์ของไทยส าหรับรถยนต์ทั้ง 2 ประเภทนี้จะมีปริมาณพอๆ กัน แตกต่างกันในบางปี 

แตจ่ะเห็นได้ว่าปริมาณส่งออกเพิ่มขึ้นมากตั้งแต่ปี 2549 เป็นต้นมา (ตารางที่ 2) 

ในปี 2554 ปริมาณการผลิตรถยนต์ (Production) มีจ านวนทั้งสิ้น 1,457,795 คัน 

แบ่งเป็นการผลิตรถยนต์เพื่อขายในประเทศ (Domestic) จ านวน 794,081 คัน หรือคิดเป็นร้อย

ละ 54.5 การผลิตรถยนต์เพื่อการส่งออก (Export) จ านวน 735,627 คัน หรือคิดเป็นสัดส่วน

ประมาณร้อยละ 45.5 
 

ตารางที่ 2 ปริมาณการผลิตรถยนต์ในประเทศปี 2547-2554 หนว่ย : คัน 

Year Production Domestic Export 
2547 928,081 626,026 332,053 
2548 1,125,316 703,405 440,705 
2549 1,188,044 682,161 538,966 
2550 1,287,346 631,251 690,100 
2551 1,394,029 615,270 776,241 
2552 999,378 548,871 535,563 
2553 1,645,304 800,357 895,855 
2554 1,457,795 794,081 735,627 

ที่มา : สมาคมอุตสาหกรรมยานยนต์ไทย 
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2. เทคโนโลยีการผลิต 

รูปแบบในการผลิตรถยนต์เป็นการน าเอาชิ้นส่วนต่างๆ มาประกอบเข้าด้วยกัน โดย

รถยนต์ 1 คันประกอบไปด้วยชิ้นส่วนต่างๆ มากกว่า 1,000 รายการ โดยใช้แรงงานคนและ

เครื่องจักรต่างๆ เข้ามามีส่วนในการประกอบรถยนต์ ในส่วนของอุตสาหกรรมรถยนต์ของไทย

ส่วนใหญ่เป็นการลงทุนจากบริษัทผลติรถยนต์ข้ามชาติ โดยบริษัทผลิตรถยนต์เหล่านี้จะท าการ

ผลติหรอืประกอบรถยนต์ภายใต้แบรนด์ของบริษัทแมเ่พื่อจ าหนา่ยในประเทศไทยและส่งออกไป

จ าหนา่ยยังต่างประเทศ และท าการผลิตชิ้นส่วนยานยนต์เพื่อใช้ในการผลิตรถยนต์ทั้งในกลุ่มที่

ใช้ในประเทศไทยและกลุ่มสง่ออกไปยังต่างประเทศด้วย 

ในประเทศไทย ปัจจุบันนี้บริษัทผลิตรถยนต์ข้ามชาติมีทั้งจากประเทศญี่ปุ่น อเมริกา 

และอื่นๆ เป็นบริษัทรถยนต์ข้ามชาติที่มีบทบาทมาก โดยบริษัทเหล่านี้จะเป็นเจ้าของเทคโนโลยี

ในการผลิตช้ินส่วน การประกอบและการก าหนดนโยบายในการผลิต ท าให้การผลิตรถยนต์ของ

โรงงานประกอบรถยนต์ภายในประเทศมีลักษณะเป็น Global Supply Chain บริษัทข้ามชาติที่

เข้ามาลงทุนในประเทศไทยนั้นจะมีทั้งในลักษณะการเป็นเจ้าของทั้งหมด การเป็นตัวแทน

จ าหนา่ย และการอนุญาตให้บริษัทคนไทยท าการผลิตหรอืประกอบ 

 

อุตสาหกรรมผลติชิ้นส่วนในประเทศไทย 

อุตสาหกรรมยานยนต์และชิ้นส่วนยานยนต์ไทยนับเป็นหนึ่งในอุตสาหกรรมหลัก

ส าคัญที่สามารถสร้างมูลค่าทางเศรษฐกิจให้กับประเทศได้อย่างมหาศาล โดยมีสัดส่วนใน

มูลค่าผลติภัณฑ์ในประเทศด้านอุตสาหกรรมการผลิตประมาณร้อยละ 10 มีการจ้างงานซึ่งเป็น

แรงงานระดับฝีมือขึ้นไปโดยตรงมากกว่า 5 แสนคน ในปี พ.ศ. 2555 ยังไม่นับรวมมูลค่าที่

เกิดขึ้นอันเนื่องจากอุตสาหกรรมเกี่ยวเนื่อง อาทิเช่น อุตสาหกรรมต้นน ้า อุตสาหกรรมบริการ

ในส่วนที่เกี่ยวกับการเงนิ การประกันภัย และบริการหลังการขาย เป็นต้น 

ลักษณะทั่วไปของอุตสาหกรรมชิ้นส่วนยานยนต์ในประเทศไทย โรงงานผลิตชิ้นส่วน

ยานยนต์  แบ่งแยกได้เป็น 2 กลุ่มใหญ่ ได้ดังนี้ 

1. ผู้ผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ Tier 1 ที่เป็น Direct OEM Supplier ซึ่งเป็นผู้ผลิตชิ้นส่วนที่

ป้อนให้โรงงานประกอบรถยนต์โดยตรง ชิ้นส่วนที่จัดอยู่ในกลุ่มนี้จะเป็นชิ้นส่วนที่มีคุณภาพสูง 

ซึ่งมาตรฐานจะถูกก าหนดโดยผู้ผลิตรถยนต์ ปัจจุบันผู้ประกอบการในกลุ่ม Tier 1 มีทั้งสิ้น 462 

ราย 

2. ผู้ผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ Tier 2 และ Tier 3 ประเภท Raw Materials หรือผู้ผลิต

ชิ้นส่วนประเภท REM (Replacement Equipment Manufacturer) ซึ่งเป็นกลุ่มที่จัดหาวัตถุดิบ

ให้กับผูผ้ลติ Tier 1 หรอืเป็นผู้ผลิตช้ินส่วนเพื่อจ าหนา่ยในตลาดอะไหล่ทดแทน หรอืเป็นผูผ้ลติที่ 
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สนับสนุนด้านการผลิต (Equipment Supplier) และสว่นใหญ่เป็นผู้ประกอบการคนไทย (SMEs) 

การผลิตชิ้นส่วนอะไหล่ หรือ Replacement Equipment ยังอาจแบ่งออกได้เป็น 3 

ลักษณะ  

1. อะไหล่แท้ คือ ชิ้นส่วนที่ผู้ผลิตรถยนต์ผลิตขึ้นเองหรือว่าจ้างให้ผู้อื่นผลิตแทน โดย

จะต้องมีคุณภาพได้มาตรฐานตามบริษัทผู้ผลิตรถยนต์นั้นด้วย คุณภาพของอะไหล่เหล่านี้จะ

ทัดเทียมกับชิน้ส่วนที่ติดรถยนต์จากโรงงาน 

2. อะไหล่เทียม ได้แก่ ชิน้ส่วนที่ผลิตขึ้น โดยไม่ได้อยู่ภายใต้การควบคุมมาตรฐานของ

บริษัทผู้ผลิตรถยนต์ และไม่ได้ใช้เครื่องหมายการค้าของรถยนต์ชนิดใดเป็นการเฉพาะส าหรับ

คุณภาพอาจต่ ากว่าหรือสูงกว่าชิ้นส่วนที่เป็นอะไหล่แท้ ชิ้นส่วนประเภทนี้อาจมาจากผู้ผลิต

เดียวกันกับที่ผลิตอะไหล่แท้ก็ได้ 

3. อะไหล่ปลอม คือ ชิ้นส่วนที่ผลิตโดยปลอมเครื่องหมายการค้าของอะไหล่ทั้งสอง

ชนิดข้างต้น โดยปกติจะมีคุณภาพต่ ากว่าอะไหล่อื่น ๆ การผลิตส่วนใหญ่จะเป็นการผลิตใน

โรงงานขนาดเล็ก และใช้เครื่องหมายการค้าอย่างผดิกฎหมาย 

 

AEC กับอุตสาหกรรมชิน้ส่วนยานยนต์ในประเทศไทย 

ผลกระทบด้านบวกและโอกาสจาก AEC ต่ออตุสาหกรรมผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ไทยว่า

หลังจากปี 2558 ที่ประเทศไทยเข้าร่วมประชาคมเศรษฐกิจอาเซี่ยน (AEC) แล้ว สิ่งที่จะเกิดขึ้น

ในภาพรวมด้านบวกคือ เกิดตลาดที่มีผู้บริโภคจ านวนมากขึ้น ชิ้นส่วนและวัตถุดิบมีคุณภาพสูง

ขึ้น รวมถึงราคาต่ าลง เป็นการเพิ่มโอกาสการลงทุน และเพิ่มขีด ความสามารถของ

ผูป้ระกอบการไทย แนน่อนว่าอาเซีย่นจะกลายเป็นฐานการผลิตรถยนต์ที่ส าคัญในอนาคต 

ผลกระทบด้านลบจาก AEC ก็มีเช่นกันคือ จะท าให้การแข่งขันสูงขึ้น ผู้ผลิตต้อง

ปรับตัวมากขึ้น เกิดการย้ายฐานการผลิตจากประเทศไทยไปยังประเทศอื่นๆ ในอาเซี่ยนได้ง่าย

ขึน้ และอาจท าให้เกิดการเคลื่อนย้ายแรงงานฝีมอืของไทยไปประเทศที่ให้ค่าตอบแทนสูงกว่าได้ 

เมื่อเกิดการรวมตัวของอาเซี่ยนแล้ว การน าเข้าสินค้าที่มีคุณภาพต่ าจากประเทศผู้ผลิตก็ท า

ได้มากขึ้นเช่นกัน 

SMEs ในอุตสาหกรรมช้ินส่วนยานยนตก์ับสิ่งที่จะเกิดขึ้นใน AEC ท าให้มีการขยายการ

ผลติและการส่งออกชิน้ส่วนยานยนต์ได้มากขึ้น แต่ผู้ประกอบการเหล่านั้นจะต้องปรับตัวให้เข้า

กับเครือข่ายอาเซี่ยน ผู้ประกอบการหรือผู้ผลิตรายใดที่มีศักยภาพในการแข่งขันต่ า ก็อาจจะ

แขง่ขันไม่ได้ และต้องออกจากตลาดไปในที่สุด 

สภาพแวดล้อมในปัจจุบันได้เปลี่ยนแปลงไปค่อนขา้งมากและรวดเร็ว ดังจะเห็นได้จาก

อันดับการส่งออก 20 ประเทศแรกในหมวดสินค้าชิ้นส่วนยานยนต์ จะมีถึงประเทศอาเซี่ยนอยู่
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ถึง 6 ประเทศ ซึ่งอาจจะหมายถึงความพยายามที่จะเชื่อมโยงเครือข่ายในการผลิตชิ้นส่วน 

ภายในกลุ่มประเทศอาเซี่ยนทั้งๆ ที่ก าหนดระยะเวลาการรวมตัวเป็นกลุ่มประชาคมเศรษฐกิจ

อาเซีย่นอย่างเป็นทางการยังมาไม่ถึง 

ความสามารถในการแข่งขันของผู้ผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ไทยนั้น ปัจจุบันผู้ผลิตชิ้นส่วน

ยานยนต์ไทยถูกมองว่าแข็งแกร่งมากที่สุด เพราะมีจ านวนผู้ประกอบการมากที่สุด แต่ใน

ข้อเท็จจริงผู้ประกอบการชิ้นส่วนฯไทยก าลังเผชิญกับปัจจัยหลายอย่าง เช่น ต้นทุนค่าแรง 

ต้นทุนค่าวัตถุดิบ ต้นทุนค่าขนส่ง หรือแม้กระทั่งเรื่องค่าเงิน อัตราแลกเปลี่ยน แน่นอนปัจจัย

บางอย่างอาจจะส่งผลเพียงระยะสั้นเท่านัน้ 

 

ห่วงโซ่มูลค่าของอุตสาหกรรมยานยนต์และชิ้นส่วนในประเทศไทย 

ห่วงโซ่มูลค่าของอุตสาหกรรมยานยนต์และชิ้นส่วน สามารถแบ่งออกเป็นกิจกรรม

ต่างๆ ได้ดังนี้ 

1. อุตสาหกรรมต้นน้ า ได้แก่ การวิจัยและพัฒนา การออกแบบผลิตภัณฑ์ และการ

ผลติชิน้ส่วนขัน้พืน้ฐาน 

2. อุตสาหกรรมกลางน้ า ได้แก่ การผลิตช้ินส่วนย่อยหรอืระบบย่อย การผลิตชิ้นส่วน

ระบบหลักเพื่อป้อนโรงงานประกอบรถยนต์ และการประกอบรถยนต์ 

3. อุตสาหกรรมปลายน้ า ได้แก่ การจ าหนา่ย (ค้าปลีก) และส่งออก 

อุตสาหกรรมต้นน้้า 

ส าหรับการวิจัยและพัฒนา กิจกรรมนี้จะเกิดขึ้นที่บริษัทแม่ที่เป็นเจ้าของเทคโนโลยีที่

เป็นผู้ท าการวิจัยและพัฒนา ตลอดจนการออกแบบยานยนต์โดยไทยไม่มีบทบาทในขั้นตอนนี้

แต่มีแนวโน้มที่ไทยจะเข้าไปมีส่วนในด้านการวิจัยและพัฒนา เนื่องจากบริษัทผลิตรถยนต์และ

บริษัทผลติชิน้ส่วนยานยนต ์เริ่มมกีารตั้งศูนย์วิจัยและพัฒนาขึน้ในประเทศไทย 

ในส่วนของการผลิตชิ้นส่วนขั้นพื้นฐาน ไทยไม่มีแหล่งวัตถุดิบขั้นพื้นฐานในประเทศ 

เชน่ เหล็ก หนัง สิ่งทอส าหรับท าพรม เม็ดพลาสติก ท าให้ไทยต้องน าเข้าวัตถุดิบขั้นพื้นฐานเป็น

ส่วนใหญ่ โดยวัตถุดิบขั้นพื้นฐานที่ไทยสามารถผลิตได้เองมีอยู่ชนิดเดียวคือ ยางผู้ผลิตวัตถุดิบ

ขั้นพื้นฐานนี้เป็นผู้ผลิตชิ้นส่วนขั้นที่ 3 (Tier 3) โดยเป็นผู้ประกอบการชาวไทยที่มีขนาดเล็กและ

ขนาดกลางเป็นหลัก โดยลักษณะการด าเนินงานจะเป็นการน าเข้า วัตถุดิบขั้นพื้นฐานจาก

ต่างประเทศมาแปรรูปเป็นชิ้นส่วนพื้นฐานหรือชิ้นส่วนขนาดเล็กส าหรับการประกอบยานยนต์ 

และส่งต่อไปให้กับผู้ประกอบการในอุตสาหกรรมกลางน้ าเพื่อน าไปใช้เป็นส่วนประกอบการ

ผลติชิน้ส่วน หรอืส่วนประกอบที่มขีนาดใหญ่ขึ้นและมีความซับซ้อนมากขึ้นตอ่ไป 
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กิจกรรมสนับสนุนของอุตสาหกรรมต้นน้ า ได้แก่ อุตสาหกรรมเหล็ก อุตสาหกรรม

กระจก อุตสาหกรรมยาง อุตสาหกรรมเครื่องหนัง อุตสาหกรรมปิโตรเคมี อุตสาหกรรม

พลาสตกิ อุตสาหกรรมเครื่องมอืเครื่องจักร และอุตสาหกรรมโลจิสตกิส์ 

อุตสาหกรรมกลางน้้า 

อุตสาหกรรมกลางน้ าเป็นการน าชิ้นส่วนขั้นพื้นฐานมาประกอบเป็นชิ้นส่วนย่อย หรือ

ระบบย่อยของชิ้นส่วนยานยนต์ (ชิ้นส่วนขั้นที่ 2) หรือเป็นระบบหลักของชิ้นส่วนยานยนต์ 

(ชิ้นส่วนขั้นที่ 2) โดยถ้าเป็นชิ้นส่วนที่ไม่ได้อาศัยเทคโนโลยีขั้นสูงในการผลิต จะเป็นชิ้นส่วนที่

ผลติได้ในไทย แตถ่้าเป็นชิ้นสว่นที่ตอ้งอาศัยเทคโนโลยีที่มคีวามซับซ้อนหรอืเป็นชิน้ส่วนที่ต้องใช้

ระบบอิเล็กทรอนิกส์เข้ามาเกี่ยวข้อง เช่น ใช้ระบบอิเล็กทรอนิกส์เป็นระบบควบคุม จะเป็น

ชิน้ส่วนที่ต้องน าเข้าจากต่างประเทศ 

การผลิตช้ินส่วนของอุตสาหกรรมกลางน้ านี้ ลักษณะและมาตรฐานจะถูกก าหนดโดย

บริษัทประกอบรถยนต์ ซึ่งท าให้ผู้ประกอบการชาวไทยไม่มีบทบาทมากนัก เพราะข้อจ ากัด

ทางดา้นเทคโนโลยีและความเชื่อมั่น ในการผลิตสินค้าให้ได้ตามมาตรฐาน ท าให้ผู้ประกอบการ

ที่เป็นผู้ผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ขั้นที่ 1 (Tier 1) และขั้นที่ 2 (Tier 2) ส่วนใหญ่เป็นผู้ประกอบการ

จากบริษัทข้ามชาติหรือเป็นบริษัทข้ามชาติที่มีการร่วมทุนกับคนไทย จะมีบริษัทที่คนไทยเป็น

เจ้าของเพียงเล็กน้อยเท่านั้น  

จุดที่น่าสนใจในอุตสาหกรรมกลางน้ านี้คือ ในบางชิ้นส่วน บริษัทแม่ที่เป็นบริษัทข้าม

ชาติจะเปิดโอกาสให้บริษัทผู้ผลิตในประเทศเป็นผู้ร่วมออกแบบและพัฒนาชิ้นส่วนตามลักษณะ 

และคุณสมบัติที่บริษัทแม่เป็นผู้ก าหนด โดยบริษัทประกอบรถยนต์จะเลือกซื้อชิ้นส่วนจาก

ผู้ผลิตที่มีต้นทุนการผลิตที่ต่ าที่สุดและมีความสามารถในการผลิตชิ้นส่วนตามคุณสมบัติที่

ก าหนดให ้

ส าหรับการประกอบรถยนต์น้ัน เป็นการอาศัยชิ้นสว่นจากผู้ผลิตระดับ Tier 1 (ระดับที่

1) จากอุตสาหกรรมกลางน้ ามาประกอบเป็นรถยนต์ เพื่อจ าหน่ายในประเทศและเพื่อการ

ส่งออก ผู้ประกอบการในอุตสาหกรรมกลางน้ าที่เป็นผู้ประกอบรถยนต์นั้นเป็นบริษัทข้ามชาติ

ทั้งสิน้ กิจกรรมสนับสนุนส าหรับอุตสาหกรรมกลางน้ า ได้แก่ อุตสาหกรรมเครื่องมือเครื่องจักร

และอุตสาหกรรมโลจิสตกิส์ เป็นต้น 

อุตสาหกรรมปลายน้้า 

อุตสาหกรรมปลายน้ า ได้แก่ การจ าหนา่ยรถยนต์ที่ประกอบเสร็จแล้ว ให้กับผู้บริโภค

ผ่านทางตัวแทนจ าหน่าย และการบริการหลังการขายที่เกี่ยวข้อง ได้แก่ การซ่อมบ ารุง อะไหล่ 

เป็นต้น โดยกิจกรรมสนับสนุนของอุตสาหกรรมปลายน้ า ได้แก่ อุตสาหกรรมประกันภัย 

สถาบันการเงนิ การซ่อมบ ารุง และอะไหล่ เป็นต้น 
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ภาพที่ 3 หว่งโซ่มูลคา่ของอุตสาหกรรมยานยนต์และชิ้นส่วน 

ที่มา: สถาบันระหว่างประเทศเพื่อการคา้และการพัฒนา (2553) 
 

ประวัติและพัฒนาการของระบบลนี 

การผลิตแบบระบบลีนเกิดขึ้นมาหลายทศวรรษแล้ว โดยที่กว่าจะมาเป็นระบบการ

ผลิตระบบลีนในปัจจุบันนั้นมีพัฒนาการมาจากบุคคลส าคัญๆ หลายท่าน โดยเริ่มจากในปี 

1913 Henry Ford ใชก้ารประกอบรถยนต์บนสายพานในการประกอบรถยนต์ฟอร์ดรุ่น T โดยท า

ให้การผลิตเป็นแบบต่อเนื่อง (Continuous System) ซึ่งจะเห็นได้ว่าเป็นแนวคิดที่จะท าการผลิต

ในจ านวนมากๆ ในรุ่นเดียว แตจ่ะท าให้มีความหลากหลายน้อยนั่นเอง 

หลังจากนั้นหลายปีต่อมาอุตสาหกรรมประกอบรถยนต์ในญี่ปุ่นก็พยายามเอา

ความคิดของฟอร์ดไปใช้ แต่ก็พบว่าไม่เหมาะสมกับสภาพตลาดรถในญี่ปุ่นซึ่งมีขนาดเล็กและ

ความต้องการก็หลากหลายกว่า ท าให้การผลิตแบบฟอร์ด ซึ่งเหมาะกับการผลิตชนิดเดียวใน

ปริมาณมากๆ Toyota จึงประยุกต์แนวความคิดระบบซูเปอร์มาร์เก็ตหรือระบบดึง โดยผู้ที่มี

บทบาทส าคัญ คือ Taiichi Ohno ผู้ซึ่งรับหน้าที่ในการพัฒนาระบบการผลิตนี้ ซึ่งเรียกกันว่า 

ระบบการผลิตแบบโตโยต้า -  Toyota Production System (TPS) ในปี 1950 และได้พัฒนา

ต่อเนื่องไปจนเป็นระบบการผลิตที่รู้จักกันดีในปัจจุบันคือ ระบบทันเวลาพอดี (Just in time – 

JIT) ในปี 1970  

เกดิขึ้นในไทย เกดิขึ้นในไทย

และต่างประเทศ

การวจิยัและ การผลติชิ้นสว่น การผลติชิ้น การผลติชิ้นสว่น การประกอบ การกระจาย การค้าปลกี บรกิารหลงั

พฒันาการ ขัน้พืน้ฐาน สว่นย่อยหรอื ระบบหลกัเพือ่ รถยนต์ สนิค้าใน การขาย

ออกแบบ ระบบย่อย ป้อนโรงงาน ในปท.และการ

ผลติภณัฑ์ ประกอบรถยนต์ สง่ออก

บรษิทัผูป้ระกอบ ผูผ้ลติระดบั ผูผ้ลติระดบั ผูผ้ลติระดบั บรษิทัผูป้ระกอบ บรษิทัผูป้ระกอบ บรษิทัผูป้ระกอบ ศูนย์ / อู่

รถยนต์ 3rd-Tier 2nd-Tier 1st-Tier รถยนต์ รถ / ตวัแทน รถ / ตวัแทน

จ าหน่าย จ าหน่าย

-วตัถุดบิพืน้ฐาน -เครือ่งจกัร -เครือ่งจกัร -เครือ่งจกัร -การสง่ออก -สถาบนัการเงนิ -การประกนัภยั

เช่น เหลก็, ยาง -โลจสิตกิส์ -โลจสิตกิส์ -โลจสิตกิส์ -การประกนัภยั -สถาบนัการเงนิ

พลาสตกิ, หนงั -โลจสิตกิส์ -อุปกรณ์ตกแต่ง

ปิโตรเคมี -อะไหล ่/ ชิ้นสว่น

-เครือ่งจกัร -ซ่อมบ ารงุ

-โลจสิตกิส์

<---------------------------------------------------------------------- กจิกรรมสนบัสนุน ---------------------------------------------------------------------------------->
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ปี 1990 James P. Womack, Daniel T. Jones และ Daniel Roos ได้ศึกษาปัจจัยแห่ง

ความส าเร็จระหว่างอุตสาหกรรมรถยนต์ในญี่ปุ่น อเมริกา และยุโรป โดยมีวัตถุประสงค์ที่จะ

อธิบายว่าบริษัทเหล่านั้นบริหารจัดการเพื่อให้สามารถเพิ่มขีดความสามารถกระบวนการผลิต

ได้อย่างไร โดยได้เขียนเป็นหนังสือเล่มหนึ่งและตั้งชื่อหนังสือนั้นว่า “The Machine that change 

the world” หลังจากนั้นท าให้ทั่วโลกรู้จักและเรียกระบบการผลิตระบบลีนมาจนถึงปัจจุบัน นั่น

แสดงให้เห็นว่าระบบลีนได้มีการประยุกต์ใช้กับอุตสาหกรรมรถยนต์มานานพอสมควรเลย

ทีเดียว (Mohanty, Yadav, & Jain, 2006) 

“ลีน” (Lean) ความหมายตามค าศัพท์ของภาษาอังกฤษ หมายถึง ผอม บาง หรือ

ปราศจากไขมัน แต่เมื่อน ามาใช้ในการบริหารการผลิตก็จะกลายเป็นระบบการผลิตระบบลีน 

ซึ่งระบบการผลิตตามแนวคิดลีนนี้จะเป็นระบบการผลิตที่พยายามให้มีความสูญเสียหรือความ

สูญเปล่าจากการท างานน้อยที่สุดเท่าที่จะน้อยได้ซึ่งความสูญเปล่าเหล่านั้นจะเหมือนกับไขมัน

ทีไ่ม่มปีระโยชน์ตอ่ร่างกายของคน ท าให้เกิดปัญหาด้านสุขภาพ และอาจจะท าให้เสียชีวิตได้ ซึ่ง

ถ้ามองในมุมของธุรกิจความสูญปล่าต่างๆ จะหมายถึงต้นทุนยิ่งมีความสูญเปล่ามากก็จะท าให้

ต้นทุนสูงขึ้น จนท าให้ธุรกิจนัน้ไม่สามารถแข่งขันกับองค์กรอื่นๆ ที่ไม่มีความสูญเปล่า สุดท้ายก็

อาจจะท าให้เป็นองค์กรที่ต้องออกจากการแขง่ขันหรอืต้องปิดตัวลง 

ความสูญเปล่าในระบบการผลติตามแนวคิดของระบบลีน (Kilpatrick, 2003) นั้นจะ

เกิดจากกิจกรรมที่ไม่เพิ่มคุณค่าในระบบการผลติ ซึ่งจะมีอยู่ 8 ประการ คือ  

1. การผลติมากเกินความต้องการ (Over Production) 

2. การมสีินค้าคงคลังในรูปแบบต่างๆมาก (Unnecessary Inventory) 

3. การรอคอย (Waiting) 

4. การเคลื่อนที่มากเกินไป (Unnecessary Motion) 

5. การเคลื่อนไหวที่ไม่จ าเป็น (Unnecessary Motion) 

6. การมขีองเสีย (Defect)  

7. การมีกระบวนการที่ไม่จ าเป็น (Unnecessary Processing)  

8. ข้อนี้ก าหนดขึ้นมาใหม่โดยเป็นการสูญเสียศักยภาพหรอืความคิดสร้างสรรค์ของ

พนักงานที่ไม่ถูกน ามาใช้ประโยชน์อย่างเต็มที่ (Underutilized People) 

เป้าหมายของระบบการผลิตระบบลีนคือ การลดความสูญเปล่าให้กับระบบการผลิต

ให้เป็นศูนย์หรอืน้อยที่สุดเท่าที่เป็นไปได้ นั่นก็หมายถึงระบบการผลิตที่จะท าให้ต้นทุนเป็นต้นทุน

ที่ไม่มีต้นทุนของความสูญเปล่า ซึ่งจะเป็นต้นทุนที่ต่ ากว่าองค์กรที่ไม่ได้ใช้ระบบการผลิตระบบ

ลีน และเมื่อตน้ทุนต่ ากว่าจะท าให้มขีีดความสามารถในการแข่งขันได้ในทางธุรกิจได้เป็นอย่างดี 

(Ma Ga (Mark) Yang, Paul Hong, 2011) 
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แนวคิดและเครื่องมือของการผลติระบบลนี 

แนวคดิของระบบลีน 

Lean Thinking (Womack and Jones 1996) เป็นแนวความคิด (Bhasin & Burcher, 

2005) ที่พยายามที่จะก าหนดหรอืระบุให้ได้ว่า คุณค่า (Value) ที่ลูกค้าต้องการที่แท้จริงแล้วมัน

คืออะไรกันแน่ (Eng., 2009) เพื่อที่จะน าไปเป็นเป้าหมายในการผลิตสินค้าให้ตรงตามความ

ต้องการของลูกค้าเท่านั้น (Cillo, Luca, & Troilo, 2010) สิ่งต่างๆที่เกิดขึ้นจากการเตรียมการ

ผลิตหรือการผลิตที่ลูกค้าไม่ต้องการหรือไม่ต้องส่งให้ลูกค้า จะถือว่าเป็นความสูญเปล่าซึ่งถ้า

หากเกิดความสูญเปล่าในทุกขั้นตอนของการผลติก็เท่ากับว่าเราได้เพิ่มต้นทุนเข้าไปให้กับสินค้า

อย่างมากมาย ดังนั้นเมื่อเราก าหนดคุณค่าที่ลูกค้าต้องการได้แล้ว เราก็จะพยายามมองหา

ความสูญเปล่าที่จะเกิดขึ้นในกระบวนการผลิตตั้งแต่การเริ่มสั่งซื้อไปจนถึงขั้นตอนการส่งมอบ

ให้กับลูกค้า หลังจากนั้นเราก็พยายามใช้เทคนิคในการบริหารการผลิตต่างๆ ในการจัดการกับ

ความสูญเปล่าเหล่านั้นออกไป (Canada, 2004) 

The Machine That Change The World โดย James P.Womack, Daniel T.Jones, 

Daniel Roos (Womack et al., 1990) จากยุคที่มีการผลิตคราวละมากๆ ของ Ford ท าให้เกิด

สินค้าที่มีความหลากหลายน้อย ผู้ผลิตมีอ านาจมากกว่าผู้ซื้อ ซึ่งอาจจะท าให้โอกาสทางการ

ตลาดเสียไปเนื่องจากความต้องการของลูกค้าอาจจะไม่เหมือนกัน จึงท าให้ผู้ผลิตสินค้าที่มี

ทางเลือกมากกว่ามีโอกาสทางการตลาดสูงกว่า ในทางกลับกันระบบการผลิตแบบระบบลีนจะ

เน้นการผลิตตามลูกค้าต้องการเท่านั้น สามารถสร้างความหลากหลายให้กับผลิตภัณฑ์ ใช้

เวลาในการผลิตสั้นกว่า (Staudacher & Tantardini, 2007) และต้นทุนต่ ากว่าโดยมีความ

สูญเสียน้อยมากจนถึงไม่มีความสูญเสียเลย จะเห็นว่าระบบลีนเป็นระบบการผลิตที่

เปลี่ยนแปลงโอกาสในการที่ลูกค้าจะเลือกสินค้า (Ma Ga (Mark) Yang, Paul Hong, 2011) มา

ใช้งานในโลกปัจจุบันนี้ 

เคร่ืองมือของการผลิตระบบลีน 

เครื่องมือในระบบลีนนัน้ ถ้ามองอย่างกว้าง ๆ แล้วจะเป็นเครื่องมือที่ใช้ในการบริหาร

การผลิต โดยเครื่องมือทั้งหมดมีประโยชน์ในการ ควบคุมคุณภาพ และการส่งมอบที่ทันเวลาที่

ลูกค้าต้องการ (Cillo et al., 2010) โดยในส่วนของต้นทุนจะมีการค านึงถึงมากที่สุดแต่ก็ต้อง

แข่งขันด้วยเงื่อนไขคุณภาพและการส่งมอบเดียวกัน เพราะโรงงานประกอบรถยนต์จะเน้นไปที่

การส่งมอบที่ตรงเวลา โดยเฉพาะโตโยต้าที่ใชร้ะบบ TPS และ Just in Time (JIT) (Hall, 2004) 

ถ้ามองลกึถึงรายละเอียดของเครื่องมือแล้ว จะเห็นว่าเครื่องมือหลัก ๆ ในระบบลีน ก็

จะเป็น Pull System หรือการผลิตระบบดึง Just in time และ Statistic for Process control หรือ

การควบคุมกระบวนการด้วยสถิติ เครื่องมือชนิดอื่นๆ จะเป็นเครื่องมือช่วยให้การผลิตเป็นไป
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ตามแผนที่วางไว้ (Drickhamer, 2004) เช่น Quick Change Over จะช่วยให้เวลาเป็นไปตามที่

วางแผนไว้มากขึ้น หรอื Line Lay Out ก็จะช่วยสนับสนุน Pull System ให้มปีระสิทธิภาพมากขึน้ 

ส าหรับเครื่องมอืหลักๆ ทีไ่ด้มาจากการทบทวนวรรณกรรมตา่งๆ จะมี 13 ชนิด ดังนี ้ 

1. Value Stream Mapping (VSM) เครื่องมือนี้เป็นเครื่องมือในการวิเคราะห์การ

ไหลของกระบวนการผลิต ที่จะแสดงให้เห็นภาพรวมของระยะเวลาที่ใช้ในแต่ละขั้นตอนต่างๆ 

ของกระบวนการผลิตหรือระยะเวลาตั้งแต่เริ่มรับค าสั่งซื้อไปจนถึงส่งมอบสินค้าให้กับลูกค้า 

(Total Lead Time) (Lian & Van Landeghem, 2002) (Sullivan, Mcdonald, & Aken, 2002) เช่น 

ขั้นตอนการรับวัตถุดิบเริ่มตั้งแต่การรับวัตถุดิบเข้ามาจะต้องใช้เวลารอการตรวจสอบเท่าไร 

ต้องใช้เวลาตรวจสอบใช้เวลาเท่าไหร่ และหลังจากตรวจแล้วจะใช้เวลาเท่าไร ก่อนจะน าไปใช้ 

จะเห็นว่า VSM จะแสดงให้เห็นถึงเวลาที่ท างาน เวลารอคอย ซึ่งจะง่ายในการท าความเข้าใจ

และชัดเจนในส่วนที่จะน าไปใช้ในการลดเวลาที่สูญเปล่า (Teichgräber & Bucourt, 2012) 

(Abdullah, 2003) (AR & Al-Ashraf, 2012) และสามารถใช้เปรียบเทียบให้เห็นความแตกต่าง

ของสภาพปัจจุบันกับการปรับปรุงได้ด้วย (Abdulmalek & Rajgopal, 2007)  

2. Supply Chain Management (SCM) เป็นเครื่องมือที่ช่วยให้ระบบการท างาน

แบบ JIT (Janvier-james, 2012) นั้นมีความคล่องตัว และไหลได้อย่างต่อเนื่อง ไม่มีการสะดุด 

เพราะถ้าเกิดปัญหาในจุดใดจุดหนึ่งจะท าให้ระบบการผลิตและการส่งมอบต้องหยุดชะงักโดย

ทันทีหรือในเวลาอันสั้น ซึ่ง SCM นี้จะมองตั้งแต่ ผู้ขายปัจจัยการผลิต ผู้ผลิต และลูกค้า 

(Ahmad & Rabelo, n.d.) คือ ทุกส่วนที่เกี่ยวข้องตั้งแต่รับค าสั่งซื้อไปยังส่งมอบสินค้าให้กับ

ลูกค้า (Storey, Emberson, Godsell, & Harrison, 2006) และยังสามารถใช้ Value Steam 

Mapping ในการวิเคราะห์ด้วย Simulation ได้เป็นอย่างดีด้วย (Al-aomar, 2011) ดังนั้นต้องมี

การสรา้งสายสัมพันธ์ในการด าเนินการในหว่งโซ่อุปทานให้ดีอกีด้วย (Abdulla, 2009) 

3. Standard Work เป็นเครื่องมือที่ช่วยในการบริหารการผลิตอีกชนิดหนึ่งที่มี

หน้าที่เป็นตัวอ้างอิงในการท างานในขั้นตอนต่างๆ (Flow & Work, 2003) หรือ พนักงานที่อยู่ใน

ระบบการผลิต ต าแหน่งนั้นๆ ตอ้งท างานอะไรบ้าง งานนั้นใช้เวลาเท่าไหร่ (Cuatrecasas-arbos, 

Fortuny-santos, & Vintro-sanchez, 2011) และผลผลิตต่อหน่วยเวลาจะป็นเท่าไหร่ ซึ่งจะเป็น

ข้อมูลพื้นฐานในการควบคุมและวางแผนการผลติ 

4. 5S เป็นเครื่องมือพื้นฐานที่ส าคัญ (Shil, 2009) อย่างยิ่งที่จะท าให้สถานที่ท างาน

ต่างๆ และช่วยในการที่จะปฏิบัติตามระบบลีนดว้ย (Christopher, 2005) ท าให้มีความสะดวกใน

การท างาน (Ahlstrom, 2010) จะช่วยลดความสูญเปล่าในการท างาน (Hough, 2008) ท าให้

ท างานได้ตามที่วางมาตรฐานเอาไว้ทั้งในด้านผลผลิตและคุณภาพ (Lynch, 2005), มีความ
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ปลอดภัยในการท างาน และยังสามารถสร้างนิสัยการเอาใจใส่ในการท างานได้อีกด้วย (Saurin 

& Ferreira, 2009) 

5. Visual Management เป็นเครื่องมืออีกชนิดหนึ่ง จะเป็นสิ่งที่ช่วยควบคุมใน

สถานที่ท างานแทนหัวหนา้หรอืผูจ้ัดการในขณะที่ไม่อยู่ในสถานที่นั้น (Acord, 2001) โดยทั่วไปก็

จะช่วยในเรื่องต้องท างานอะไร ท าอย่างไร ท ามากเท่าไร ควบคุมคุณภาพอย่างไร ส่งไปให้ใคร 

และอื่นๆ โดยจะช่วยใหพ้นักงานสามารถท างานได้โดยตนเองและตัดสินใจได้ในระดับหนึ่ง  

6. Line Lay-out เป็นเครื่องมอืที่มหีลักทฤษฎีของวิศวกรรมอุตสาหการ โดยจะช่วย

ท าให้การก าหนดต าแหน่งต่างๆ ในการวางเครื่องจักร ระยะห่างของเครื่องจักร อุปกรณ์ขนย้าย 

รวมไปถึงสามารถป้องกันอุบัติเหตุที่จะเกิดกับพนักงานที่ปฏิบัติงานอยู่ได้ เพื่อที่จะลดความสูญ

เปล่าในการเคลื่อนที่ของวัตถุดิบหรืองานระหว่างกระบวนการ (Jaramillo, 2007) โดยวิธีคิดใน

การออกแบบก็คือ ให้มีระยะห่างระหว่างขั้นตอนการผลิตน้อยที่สุด และให้มีการเคลื่อนที่ของ

กระบวนการผลิตเป็นแบบเส้นตรงให้สั้นที่สุด แต่ที่ส าคัญต้องไม่ให้เกิดความแออัด  (Zijlstra & 

Mobach, 2011) เพราะจะท าให้ท างานไม่สะดวก 

7. Pull Production System หรือระบบการผลิตแบบดึงเป็นระบบการผลิตที่จะไม่

ผลิตจากความต้องการของผู้ผลิตเอง ซึ่งจะแตกต่างจากการผลิตแบบผลัก (Bonney, Zhang, 

Head, Tien, & Barson, 1999) โดยจะผลติเมื่อมีค าสั่งซื้อหรอืค าสั่งผลิตจากหน่วยงานถัดไป ซึ่ง

ระบบการผลิตแบบนี้เป็นหัวใจของการผลิตแบบไม่มี Stock โดยเฉพาะการก าหนดขนาดของ 

Lot Size ในการผลิตจะมีผลเป็นอย่างมาก (Chan, 2001) ระบบนี้จะช่วยลดต้นทุนในส่วนของ

การลงทุนล่วงหน้าที่ไม่จ าเป็น (Kim & Tang, 1997) ไม่ว่าจะเป็น ต้นทุนในการผลิต สถานที่เก็บ 

และต้นทุนการเก็บรักษา (Kõrkavak, 1999) รวมไปถึงหากเกิดกรณีมีการเปลี่ยนแปลงรุ่นจะท า

ให้ไม่เสียต้นทุนในส่วนที่สินคา้ล้าสมัยด้วย 

8. Just in time (JIT) เป็นเครื่องมือ (Benton & Shin, 1998) ที่พัฒนามาจากความ

ต้องการของลูกค้าที่เป็นโรงงานประกอบรถยนต์ (Yasin, Small, & Wafa, 2003) ซึ่งผู้ที่ริเริ่มคือ 

Toyota โดยที่โรงงานประกอบรถยนต์ในปัจจุบันนิยมก าหนดการรับสินค้าเป็นช่วงเวลา เช่น ทุก

ครึ่งวันหรือทุกช่ัวโมง เป็นลักษณะในการผลิตจะเป็นแบบการเข้าคิว (Al-tahat & Mukattash, 

2006) ในส่วนของโรงงานผลิตชิ้นส่วนเองก็ต้องน าไปปรับใช้กับตนเองร่วมกับระบบการผลิต

แบบดึง จะท าให้ระบบการผลิตของผู้ผลิตชิ้นส่วนสอดคล้องกับผู้ขายวัตถุดิบทั้งหมด 

(Nassimbeni, 1995) เพื่อสามารถตอบสนองความต้องการของลูกค้าในการส่งสินค้าได้ตรงตาม

เวลาที่ลูกค้าต้องการ ซึ่งจะมีผลโดยตรงกับผลการด าเนินการของโรงงาน (White & Prybutok, 

2001) (Maiga & Jacobs, 2009) 
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9. Statistic for production Control (SPC) หรือวิธีการทางสถิติที่ใช้ส าหรับการ

ควบคุมกระบวนการ เป็นเครื่องมือที่ใช้ในการตรวจติดตามขีดความสามารถของกระบวนการ

ผลิตว่ากระบวนการผลิตยังมีเสถียรภาพดีอยู่ สามารถพยากรณ์ได้ว่าสามารถผลิตชิ้นส่วน

ถัดไปจะสามารถผลิตได้คุณภาพตรงตามที่ลูกค้าต้องการ จะช่วยให้ลดโอกาสที่จะท าให้การ

ผลิตมีการหยุดชะงักเนื่องจากปัญหาคุณภาพ จนท าให้ไม่สามารถส่งสินค้าได้ทันในเวลาที่

ลูกค้าต้องการ 

10. Quick Change over (SMED) (Shingo, 1985) จากความต้องการของลูกค้าที่

มีหลากหลายมากขึ้น ในการผลิตหากต้องมีการปรับเปลี่ยนเครื่องมือในการผลิตก็ควรจะต้อง

เปลี่ยนโดยเร็ว (Strickland, 1997) ดังนัน้การเปลี่ยนเครื่องมือได้เร็วก็จะเป็นเครื่องมือที่สามารถ

ช่วยท าให้การเปลี่ยนเครื่องมือในการผลิตให้ใช้เวลาน้อยที่สุดเท่าที่จะเป็นไปได้ โดยเฉพาะใน

อุตสาหกรรมชิ้นส่วนยานยนต์ได้ก าหนดเป้าหมายเวลาที่ใช้ในการเปลี่ยนเครื่องมือในการผลิต

ให้เป็นตัวเลขหลักหนว่ยของนาทีคือ น้อยกว่า 10 นาที Single Minute of exchange die ซึ่งจะใช้

การศึกษาวิธีการเปลี่ยนเครื่องมือต่างๆ แยกงานภายใน งานภายนอก (งานเปลี่ยนเครื่องมือที่

สามารถจัดเตรียมไว้ก่อน) เพื่อลดความสูญเปล่าในการเปลี่ยนเครื่องมือออกไป รวมถึง

จัดเตรียมอุกรณ์หรือเครื่องมืออื่นๆ ท าให้ใช้เวลาในการเปลี่ยนเครื่องมือน้อยที่สุดเท่าที่จะ

เป็นไปได้จนสามารถท าให้สายการผลิตมีความยืดหยุ่นสูง (Upton, 1995) แต่ในการด าเนินการ

มักประสบปัญหาในการปรับปรุงเครื่องมือเครื่องจักร ดังนั้นควรจะด าเนินการตั้งแต่ในขั้นตอน

การออกแบบเครื่องมือเครื่องจักรในการผลิต (Goubergen & Landeghem, 2002) รวมถึงการ

ซ่อมบ ารุงด้วย (Mcintosh, Culley, Mileham, & Owen, 2001) จะท าให้การท า Quick Change 

Over มีประสิทธิภาพมากขึน้ 

11. Error Proofing (Pokayoke) เป็นเครื่องมือที่สามารถป้องกันปัญหาที่จะเกิด

จากพนักงานหรือ Human Error (Godfrey, Clapp, Nakajo, & Seaatrunk, 2005) โดยจะ

เน้นหนักไปที่การออกแบบเครื่องมือ (Devendorf, 2007) ที่สามารถป้องกันปัญหาจากพนักงาน 

เชน่ ถ้ามีความผิดปกติเกิดขึน้ในขั้นตอนการผลิตนัน้ เครื่องจักรจะมี Sensor บังคับหรือตัดวงจร

ไม่ให้เครื่องจักรท างาน (Douglas & John, 2001) เพื่อไม่ให้เกิดของเสียเกิดขึ้นในขั้นตอนนั้น 

หรอือาจจะเรียกในลักษณะการท างานของเครื่องว่า “ไม่ผลิตของเสีย” (Manivanna, 2006) 

12. การบ้ารุงรักษาทวีผล (Productive Maintenance) เป็นเครื่องมือที่ใช้ในการ

บริหารเครื่องจักรที่จ าเป็นส าหรับระบบ JIT และ ระบบลีน (Cua, Mckone, & Schroeder, 2001) 

ในการป้องกันหรือลดปัญหาการหยุดท างานที่จะเกิดกับเครื่องจักรในการผลิตทั้งหมดโดยใช้

วิธีการบ ารุงรักษาทวีผล เพราะถ้ามีเครื่องใดเครื่องหนึ่งเกิดความเสียหายจะท าให้ผลผลิตที่

เกิดขึ้นไม่เป็นไปตามเป้าหมายของการผลิต (Chand & Shirvani, 2000) รวมไปถึงจะท าให้
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จังหวะของระบบการผลิตหยุดชะงัก จนเป็นผลท าให้จังหวะของการส่งมอบหยุดชะงักไป โดย

พนักงานที่ท างานประจ าเครื่องจักรนั้นๆ จะเป็นผู้ที่มีบทบาทในการที่จะท าหน้าที่บ ารุงรักษา 

และในขณะที่ท างานจะคอยสังเกตสิ่งผิดปกติของเครื่องจักรเพื่อป้องกันไม่ให้เครื่องจักร

เสียหาย และไม่ให้เกิดของเสียจากเครื่องจักรที่ตนรับผิดชอบ โดยองค์กรสามารถใช้ค่า OEE 

(Overall Equipment Efficiency) มาเป็นดัชนีหรือตัวชี้วัด (Gazdziak, 2010) ประสิทธิภาพของ

เครื่องจักร (Goubergen, 2010) ในการท าการบ ารุงรักษาทวีผลได้ (Elley & Dissinger, 2005) 

ส่วนที่ส าคัญของการบ ารุงรักษาทวีผลนี้คือ การท างานเป็นทีม (Bamber, Castka, Sharp, & 

Motara, 2003) 

13. Kaizen หรือการปรับปรุงอย่างต่อเนื่องเป็นเครื่องมือที่นิยมใช้ในการปรับปรุง

หรือพัฒนาระบบการท างานต่างๆ (Doolen, Worley, Van Aken, & Farris, 2003) แม้กระทั่ง

การลดมลภาวะก็สามารถใช้ได้ (Soltero & Waldrip, 2002) ซึ่งนิยมใช้กันอย่างแพร่หลายใน

กลุ่มโรงงานที่เกี่ยวข้องกับชาวญี่ปุ่น (Paul & New, 2003) ในทุกๆ อุตสาหกรรม จะคล้ายกับ 

PDCA รวมกับ Problem Solving คือ ต้องมีการวางแผนในการด าเนินการและต้องใช้หลักการ

ทางสถิติเข้ามาใช้ในการด าเนินการด้วย Kaizen นี้จะเป็นเครื่องมือที่จะช่วยในการด าเนินการ

ปรับปรุงหรือพัฒนาการท างานทั้งหมดให้ดีขึ้น ลดความสูญเปล่า (Manos, 2007) และความ

ปลอดภัย (Chapman, 2006) ในกระบวนการผลิตดว้ย 

เครื่องมือส าหรับการผลิตระบบลีนทั้ง 13 ชนิดนี้ จะช่วยลดความสูญเปล่าต่างๆ ใน

ระบบการผลิตได้ เช่น Quick change over เป็นเครื่องมือในการที่จะสลับหรือเปลี่ยนเครื่องมือ

ได้รวดเร็วเพื่อลดความสูญเปล่าของเวลาที่ต้องใช้ในการปรับตั้งเครื่องจักรแต่ละครั้ง Statistic 

for production control จะใช้ตรวจติดตามคุณภาพของชิ้นงานหรือการผลิตว่ายังอยู่ในค่า

ควบคุมหรอืไม่ โดยเครื่องมือนี้จะแสดงแนวโน้มของปัญหาออกมาก่อนที่จะเกิดขึ้นจริง เพื่อลด

ความสูญปล่าในการซ่อมชิ้นงานและการเกิดของเสีย และ Pull Production System จะเป็น

เครื่องมือที่จะเป็นตัวช่วยในการท าให้เกิดรูปแบบการผลิตที่จะไม่ผลิตสินค้าที่ลูกค้าไม่ต้องการ 

โดยจะมีค าสั่งผลิตชิ้นงานที่ลูกค้าสั่งตามจ านวนที่ลูกค้าต้องการเท่านั้น เพื่อลดความสูญเปล่า

จากการผลิตมากเกินไป เป็นต้น 

จะเห็นได้ว่าการน าระบบลีนมาใช้จะต้องมีการใช้เครื่องมือเป็นไปในเชิงกลยุทธ์ โดย

ต้องประยุกต์ใช้เครื่องมือต่างๆ อย่างเข้าใจ และใช้ในทุกขั้นตอนของกระบวนการผลิต ไม่ว่าจะ

เป็น การผลติ การบ ารุงรักษา การควบคุมคุณภาพ ต่อเนื่องไปจนถึงการส่งมอบใหลู้กค้า 

ความแตกต่างในการเลือกใช้เครื่องมอืที่จะใช้ในกระบวนการผลิตของในแต่ละโรงงาน

นั้นอาจแตกต่างกันตามความรู้และความเข้าใจของผูน้ า ขนาดและจ านวนพนักงาน งบประมาณ

ที่แต่ละองค์กรสามารถจัดสรรให้กับการด าเนินการ และความพร้อมในด้านต่างๆ ขององค์กร 
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อีกลักษณะหนึ่งของความแตกต่างในการใชเ้ครื่องมอืของระบบลีน ก็คือความแตกต่าง

กันในรายละเอียดในการใช้เครื่องมือแต่ละชนิดของระบบลีน เช่น Supply Chain Management 

หรือการบริหาร Supplier ก็จะมีลักษณะแตกต่างกันออกไปในแต่ละองค์กร Line Lay-out ก็จะ

มีลักษณะที่แตกต่างกัน อาจจะมีรูปแบบเดียว หรือหลายรูปแบบ ขึ้นอยู่กับปริมาณความ

ต้องการของลูกค้า หรือ Quick Change Over ในการท างานอาจจะมีอุปกรณ์ที่จะน ามาใช้งาน

แตกต่างกัน เช่น เป็นเครื่องจักรสร้างขึ้นมาเฉพาะหรืออาจจะใช้ทักษะของคนในการเปลี่ยน

เครื่องจักรในการผลิตให้รวดเร็ว 

 

ข้อดีและข้อเสีย ของระบบลีน 

ระบบลีนถูกค้นพบโดยการศึกษาจากระบบการผลิตแบบโตโยต้า (TPS) โดยรูปแบบ

หรือลักษณะการผลิตจะเป็นไปในรูปแบบของการน าชิ้นส่วนย่อย ๆ จาก Supplier ในล าดับที่ 1 

หรอื Tier 1 มาประกอบเป็นรถยนต์ แนน่อนประโยชน์สูงสุดต้องเกิดกับโรงงานประกอบรถยนต์ 

แต่ในโลกนี้ไม่มีอะไรมีแต่ข้อดี ดังนั้นลองมาพิจารณาข้อดีและข้อเสียของระบบลีน โดยแบ่ง

ออกเป็น 2 กลุ่ม คือ 

1. กลุ่มโรงงานประกอบรถยนต์หรอืยานยนต์ 

ข้อดี 

- สามารถท าก าไรได้มากขึ้น (Motwani, 2003) (Hofer, Eroglu, & Rossiter Hofer, 

2012) 

- ลดต้นทุนในการบริหาร เช่น การบริหารสินค้าคงคลัง (Abdulmalek & Rajgopal, 

2007) 

- ตอบสนองความยืดหยุ่นของตลาดได้ดี (Zylstra, 2005) 

- ลดระยะเวลาในการส่งมอบรถยนต์ใหลู้กค้า (Abdulmalek & Rajgopal, 2007) 

- สามารถควบคุมสินค้าที่มปีัญหาคุณภาพของสนิค้าได้ดี (Jimmerson, Weber, & 

Sobek, 2005) 

ข้อเสีย 

- มีความเสี่ยงที่จะเกิดปัญหาสายการผลติหยุดรอชิน้ส่วนที่จะมาประกอบจาก Tier 1 

โดยที ่Supplier เป็น Tier 1 ส่วนมากจะมีมากกว่า 200 โรงงานต่อ 1 โรงงานประกอบรถยนต์ 

(Khan & Burnes, 2007) 

- ต้องมีระบบบริหารจัดการเกี่ยวกับการสั่งซือ้ และการรับสินค้าที่ยุ่งยากและซับซ้อน
มากขึ้นรวมไปถึงก าลังคนก็ต้องมากตามไปด้วย (Teichgräber & Bucourt, 2012) 
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2. กลุ่มโรงงานผู้ผลิตช้ินส่วนล าดับที่ 1 หรือ Tier 1 (ผลกระทบของ Tier 2 และ Tier 3 

จะเหมอืนกับ Tier 1) 

ข้อดี 

- ตอบสนองความต้องการในด้านส่งมอบได้ดี  ซึ่งส าคัญมากที่สุดส าหรับการเป็น

ผูผ้ลติชิน้ส่วนยานยนตล์ าดับที่ 1 (Kim & Tang, 1997) 

ข้อเสีย 

- ต้องเพิ่มระบบในการจัดการอย่างมากท าให้ต้นทุนในการบริหารจัดการสูงขึ้นมาก 

(Kilpatrick, 2003) 

- ต้องมีภาระในการท า inventory แทนโรงงานประกอบรถยนต์ หากต้องการลดความ

เสี่ยงในการผิดก าหนดการส่งมอบสินค้า (Browning & Heath, 2009) 

- ต้องเพิ่มเที่ยวรถ รวมถึงการลงทุนในการจัดซื้อรถส่งสินค้าในการส่งมอบสินค้าด้วย 

- ต้องเพิ่มการฝึกอบรมพนักงานมากขึ้นอาจจะรวมถึงการอบรมซ้ าด้วย (Kilpatrick, 

2003) 

- ต้องเพิ่มความสามารถในการควบคุม Supplier ของตนเอง เช่น อาจจะต้องมีระบบ

การตรวจติดตาม และแก้ไขปัญหาดว้ย (Khan & Burnes, 2007) 

จะเห็นได้ว่าระบบลีนนั้น ผู้ที่ได้ประโยชน์ส่วนใหญ่จะเป็นทางโรงงานประกอบรถยนต์

หรือผู้ผลิตยานยนต์ (MacDuffie & Helper, 1997) ที่จะได้ผลดีจากการที่ไม่ต้องสั่งซื้อ และไม่

ต้องผลิตสินค้าที่ลูกค้าไม่ต้องการ โดยจะเหมือนกับการผลักภาระในด้านการท า inventory 

ให้กับทาง Supplier ล าดับที่ 1 หรือ Tier 1  ก็คือ ผู้ผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ โดยในการที่จะปฏิบัติ

ตามระบบลีนนี้ ทางโรงงานผู้ผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ต้องมีการลงทุนที่สู งมากทั้งในด้านการ

บริหารการผลิต การฝึกอบรมพนักงาน การจัดหารถส่งสินค้าและอื่นๆ 

 

อุตสาหกรรมที่สามารถประยุกต์ใช้ระบบลีนในระบบการผลติ 

ระบบลีนมีจุดเริ่มต้นมาจากการผลิตแบบโตโยต้าที่เป็นโรงงานประกอบรถยนต์ 

(Melton, 2005) และจากข้อดีและข้อเสียจะเห็นว่าอุตสาหกรรมยานยนต์หรือโรงงานประกอบ

จะได้รับประโยชน์สูงสุดจากระบบลีน แตผู่้ผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ที่พยายามจะประยุกต์ระบบลีน

มาใช้บ้างก็เจอกับข้อเสียมากมาย เพียงแต่ระบบลีนสามารถช่วยผู้ผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ในด้าน

การส่งมอบสินค้าได้ทันตามเวลาที่ลูกค้าต้องการได้เป็นอย่างดี 

จากปรัชญาของลีนหากจะประยุกต์ระบบลีนกับอุตสาหกรรมอื่นๆ คงจะต้องเข้าใจใน

ปรัชญาของลนีก่อนนั่นก็คือ การมองเห็นคุณค่าที่ลูกค้าต้องการ แล้วพยายามก าจัดสิ่งที่ลูกค้า

ไม่ต้องการที่จะเกิดกับทุกสิ่งที่มีอยู่ในการผลิตสินค้าทั้งหมด เช่น ลูกค้าต้องการสินค้ าที่มี
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คุณภาพตามจ านวน และในก าหนดเวลาที่ลูกค้าต้องการเท่านั้น ลูกค้าไม่ต้องการวัตถุดิบที่มาก

เกินไป ไม่ต้องการตน้ทุนของเสีย และไม่ต้องการเสียเวลารอคอยสินค้านาน เป็นต้น 

อุตสาหกรรมการผลิตที่คล้ายกับอุตสาหกรรมยานยนต์และชิ้นส่วนน่าจะเป็น

อุตสาหกรรมที่ประยุกต์ใช้ระบบลีนได้ง่าย และเห็นผลดีที่สุด (Arbos, 2002) เช่น อุตสาหกรรม

เฟอร์นิเจอร์จะมีการประกอบชิ้นส่วนย่อยๆ เป็นเฟอร์นิเจอร์  อุตสาหกรรมสิ่งทอและ

เครื่องนุ่งห่ม (Silva, 2011) ก็จะมีอุตสาหกรรมสิ่งทอเป็นผู้ผลิตวัตถุดิบป้อนให้อุตสาหกรรม

เครื่องนุ่งห่มน าไปตัดเย็บจนเป็นเสื้อผ้าส าเร็จรูป หรืออุตสาหกรรมเครื่องใช้ไฟฟ้า ก็จะมีการ

สั่งซื้อหรือผลิตชิ้นส่วนย่อยๆ มาประกอบเป็นเครื่องใช้ไฟฟ้า เช่น โทรทัศน์ ตู้เย็น เป็นต้น ซึ่ง

ลักษณะหรอืรูปแบบของกระบวนการผลิตจะคล้ายกับการประกอบรถยนต์ 

อุตสาหกรรมบริการที่มีตัวสินค้าที่สามารถจับต้องได้เป็นส่วนประกอบด้วย เช่น 

อุตสาหกรรมการซ่อมบ ารุงต่างๆ อุตสาหกรรมในกลุ่มนี้ระบบลีนก็จะช่วยได้เฉพาะในส่วนที่

เป็นสินคา้ที่จับต้องได้เป็นหลัก โดยอาจจะช่วยในด้านสินค้าคงคลัง แต่ก็อาจจะช่วยในส่วนของ

งานบริการได้บ้างเช่น การควบคุมคุณภาพสินค้าที่จับต้องได้ การก าหนดมาตรฐานการ

ให้บริการ และสามารถควบคุมเวลาการให้บริการได้ดีขึ้น 

อุตสาหกรรมบริการที่ ไม่มีตัวสินค้าที่จับต้องได้ เป็นส่วนประก อบเลย เ ช่น 

อุตสาหกรรมทางการเงิน การแพทย์ ฯลฯ ก็อาจจะช่วยไม่ได้มากส าหรับอุตสาหกรรมในกลุ่มนี้ 

แตอ่ย่างนอ้ยก็สามารถชว่ยได้ในเรื่อง การก าหนดมาตรฐานการให้บริการ และสามารถควบคุม

เวลาการให้บริการได้ดีขึ้น 

ดังนั้นหากมองจากปรัชญาของระบบลีน ระบบลีนสามารถประยุกต์ใช้ได้กับเกือบทุก

อุตสาหกรรม อุตสาหกรรมทุกขนาด และอุตสาหกรรมทุกประเภท ด้วยการเลือกใช้เครื่องมือ

ของลีนให้เหมาะกับองค์กรให้ได้ (Pettersen, 2009) เพียงแต่ผลลัพธ์ของการน าระบบลีนไป

ปฏิบัติจะแตกต่างกันแมว้่าจะอยู่ในอุตสาหกรรมเดียวกันก็ตาม 

 

ปัจจัยในการปฏิบัติระบบลนี 

การน าระบบลีนไปปฏิบัตินัน้ การใช้เครื่องมอืต่างๆ ในการด าเนินการเพื่อให้ได้ผลลัพธ์

ตามระบบลีน เช่น การใช้การบริหารลูกค้าเพื่อให้ได้ข้อมูลมาท าการวางแผนการผลิตที่แม่นย า 

ใช้การพัฒนาผู้ขายเพื่อให้สามารถตอบสนองต่อระบบการผลิตขององค์กรเรา ใช้การบริหาร

ห่วงโซ่อุปทานเพื่อให้วัตถุดิบเข้าตรงตามเวลาและจ านวนที่ก าหนด ใช้ระบบดึงและการผลิต

แบบไหลอย่างต่อเนื่อง ใช้ระบบการปรับตั้งเครื่องมือที่มีความรวดเร็ว ระบบบ ารุงรักษาที่มี

ประสิทธิภาพ ใช้ระบบควบคุมคุณภาพทั้งภายในและภายนอกกระบวนการผลิต รวมไปถึงการ



25 

 

ให้อ านาจตัดสินใจที่จะหยุดการผลิตโดยพนักงานการผลิตเองเมื่อเห็นว่ามีสิ่งผิดปกติเกิดขึ้นกับ

กระบวนการผลิต แตเ่ราจะทราบได้อย่างไรว่าเราปฏิบัติได้อย่างถูกต้องและเหมาะสม 

Shah & Ward (2007) ได้ท าการศึกษาโรงงานในสมาคม SIC ของประเทศอเมริกา 

และได้น าเสนอปัจจัยในการปฏิบัติของระบบลีน ซึ่งประกอบไปด้วย 1) ความสัมพันธ์กับลูกค้า 

2) ความสัมพันธ์กับผูข้าย และ  3) ความสัมพันธ์ของการด าเนินการภายใน ปัจจัยในการปฏิบัติ

ตามแนวคิดลีน ประกอบด้วยปัจจัยพืน้ฐานในการปฏิบัติ 10 ปัจจัย (Shah & Ward, 2007) 

        

 
ภาพที่ 4 ปัจจัยในการปฏิบัติตามระบบลีนของ Shah & Ward (2007) 

 

จากภาพที่ 4 งานวิจัย Shah & Ward (2007) นี้ได้เสนอความหมายของแนวคิดการ

ผลติแบบลีนและได้รับมาตรวัดระดับของการปฏิบัติตามระบบลีน โดยระบุวิธีปฏิบัติเป็น 48 ตัว

แปรในการเป็นตัวแทนการปฏิบัติตามระบบลีน และใช้วิธีการพัฒนาหลายขั้นตอนสร้างและ

สกัดตัวแปรได้เป็น 10 ปัจจัยหรือตัวชี้วัดที่สามารถจัดรวมกันเพื่อสื่อไปถึงองค์ประกอบหรือ

ปัจจัยแฝงทั้ง 3 องค์ประกอบ โดยที่ 10 ปัจจัยพื้นฐานในการปฏิบัติตามปรัชญาของการผลิต

ระบบลีนคือ 

1. ข้อมูลป้อนกลับผู้ขายปัจจัยการผลิต (Supplier Feedback) คือ การให้ข้อมูลและ

ข้อเสนอแนะกับซัพพลายเออร์เกี่ยวกับประสิทธิภาพในการด าเนินการ 

2. ผูข้ายปัจจัยการผลิตสง่ตรงเวลา (Supplier just in time) คือ ซัพพลายเออร์ส่งมอบ

สินค้าได้ถูกต้องทั้งปริมาณและเวลาที่ต้องการ 

3. การพัฒนาซัพพลายเออร์ (Develop Supplier) คือ พัฒนาซัพพลายเออร์เพื่อให้มี

ระบบการผลิตที่สามารถด าเนนิการได้สอดคล้องกัน 

4. การมสี่วนรว่มของลูกค้า (Involved Customer) คือ การมุ่งเน้นไปที่ลูกค้าของบริษัท 

และความตอ้งการของพวกเขา 

5. ระบบการผลิตแบบดึง (Pull) คือ วางแผนการผลิตให้เป็นในลักษณะ Just in time 

รวมถึงการใชบ้ัตร Kanban ท าหนา้ที่เป็นสัญญาณการเริ่มตน้หรอืหยุดการผลิต 
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6. การไหลของการผลิต (Flow) คือ การท าให้ระบบการผลิตด าเนินการได้อย่าง

สะดวกในการไหลอย่างตอ่เนื่อง 

7. การปรับตั้งเครื่องจักร (Setup) คือ ลดเวลาในการหยุดท างานระหว่างกระบวนการ

เปลี่ยนเครื่องมือหรอืเครื่องจักรในการผลิตสนิค้าชนิดต่างๆ 

8. การบ ารุงรักษา (Productive Maintenance) คือ การท าให้เครื่องจักรหยุดท างาน

น้อยที่สุดโดยการบ ารุงรักษา 

9. การควบคุมกระบวนการ (Process Control) คือ การท าให้แน่ใจว่าแต่ละขั้นตอนจะ

ผลติสินคา้ที่ได้คุณภาพตามที่ลูกค้าต้องการ 

10. การมีส่วนร่วมของพนักงาน (Involved Employees) คือ บทบาทของพนักงานใน

การแก้ปัญหาและการท างานของพวกเขา 

ทั้ง 10 ปัจจัยพื้นฐานในการปฏิบัติตามระบบแบบลีนที่น าเสนอมานี้ มีความสัมพันธ์

กันในลักษณะดังต่อไปนี้ เริ่มการมีส่วนร่วมของลูกค้าผ่านข้อมูลความต้องการสินค้า (Involved 

Customer) เพื่อที่จะวางแผนการผลิตได้อย่างถูกต้อง การลดเวลาและจ านวนครั้งในการตั้ง

เครื่องมือและเครื่องจักร (SETUP) เพื่อท าให้มีเวลาในการผลิตมากขึ้น การท าให้การผลิตลื่น

ไหลอย่างตอ่เนื่อง (Flow) ผลิตภัณฑ์จะถูกจัดกลุ่มตามผลิตภัณฑ์และอุปกรณ์จะวางตามล าดับ

และเพื่อป้องกันไม่ให้การด าเนินการผลิตหยุดชะงัก อุปกรณ์ต่างๆจะต้องผ่านการบ ารุงรักษา

เชงิป้องกันบ่อยๆ และเป็นประจ า (TPM) เครื่องจักรทั้งหมดจะถูกจัดกลุ่มตามกระบวนการผลิต

คล้ายคลึงกันของผลิตภัณฑ์ที่อนุญาตให้พนักงานค้นหาและแก้ไขปัญหาตามที่ได้ผ่านการ

ฝึกอบรม เพื่อที่จะสามารถป้องกันและแก้ไขปัญหาในการผลิตได้อย่างรวดเร็วและมี

ประสิทธิภาพ (Involved Employees) การประกันคุณภาพจ าเป็นต้องมีการควบคุมที่เข้มงวด 

(Process Control) และคาดการณผ์ลลัพธ์ของกระบวนการผลิตเพื่อผลิตสนิค้าให้ได้คุณภาพตรง

ตามความต้องการและเวลาที่ลูกค้าต้องการ การใช้ Kanban และระบบดึง (Pull System) ท าให้

ลดการรอคอยต่างๆ ซึ่งจ าเป็นต้องให้ซัพพลายเออร์ส่งมอบทันเวลาและมีคุณภาพ (Supplier 

JIT) การที่จะเป็นจริงได้นั้นขึ้นอยู่ที่การด าเนินการของซัพพลายเออร์ที่มีการตอบสนองต่อ

คุณภาพและประสิทธิภาพการจัดส่ง โดยการป้อนข้อมูลของผลการด าเนินการ (Supplier 

Feedback) และการให้ความรูเ้พื่อพัฒนาผูข้ายปัจจัยเหล่านั้น (Develop Supplier) 

จาก 10 ปัจจัยที่แตกต่างกัน แต่เป็นส่วนประกอบขององค์ประกอบที่มีความสัมพันธ์

กันสูงท าให้การผลิตระบบลีนมีเอกลักษณ์เฉพาะ และมีสามารถที่เหนือกว่าเพื่อให้บรรลุ

เป้าหมายของผลการด าเนินงาน ในขณะที่องค์ประกอบโดยแต่ละปัจจัยจะมีความสัมพันธ์กัน 

องค์กรที่มีการปฏิบัติงานที่ดีกว่าจะมีความสามารถที่จะใช้ปัจจัยทั้งหมด เพื่อให้บรรลุผลการ

ด าเนินงานที่สามารถท าให้ได้เปรียบในการแข่งขันอย่างยั่งยืน ความยั่งยืนของความได้เปรียบ 
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ดังนั้นความยากล าบากในการด าเนินการหลายๆ ด้านของการปฏิบัติระบบลีนพร้อมๆ กัน นั้น

จะเป็นสิ่งที่ยากในการที่จะปฏิบัติให้บรรลุผล จงึท าให้เป็นเรื่องยากในการที่จะลอกเลียนแบบ 

McLeod, (2009) ได้ท าการศึกษาระบบลีนของธุรกิจขนาดกลางและขนาดย่อมใน

ประเทศสหรัฐอเมริกา และได้น าเสนอปัจจัยในการปฏิบัติลีน คือ การพัฒนาทางสังคม การ

พัฒนาทางเทคนิค ซึ่งได้มาจาก 7 ปัจจัยพืน้ฐานในการปฏิบัติ (McLeod, 2009) 

 
ภาพที่ 5 ปัจจัยในการปฏิบัติตามระบบลีนของ McLeod (2009) 

 
ปัจจัยการปรับปรุงและพัฒนาทางสังคม การปรับปรุงและพัฒนาทางเทคนิค และการ

พัฒนาสินค้าใหม่ โดยมี 5 ปัจจัยพื้นฐานในการปฏิบัติในการปรับปรุงฯ ด้านเทคนิคที่สร้างขึ้น

เพื่อการพัฒนาทางด้านเทคนิคในการผลิต ประกอบด้วย การน าการควบคุมกระบวนการเชิง

สถิติมาใช้การผลิต การค านึงถึงการไหลของการผลิต การด าเนินการในการบ ารุงรักษา

อุปกรณ์ การใชร้ะบบการผลติระบบดึง และการลดเวลาในการปรับตั้งฯ ในขณะที่การปรับปรุง

และพัฒนาทางสังคม ประกอบด้วย การมอบอ านาจให้พนักงานของตนในการตัดสินใจในการ

ด าเนินงาน และการสร้างความสัมพันธ์กับลูกค้าและซัพพลายเออร์เองทั้งสองปัจจัยในการ

ปฏิบัตินี้ จะสร้างทีมงานและความสัมพันธ์อันดีกับซัพพลายเออร์และลูกค้าเพื่อประโยชน์ใน

การที่จะประสบความส าเร็จในการปฏิบัติตามระบบลีน 

การพัฒนาการด าเนินงานโดยรวมจะถูกพัฒนาขึ้นจากแนวความคิดการผลิตระบบลีน

และการพัฒนาผลติภัณฑ์ในอนาคต โดยที่การพัฒนาผลิตภัณฑใ์นอนาคตถูกพัฒนาขึ้นจากการ

สาเหตุที่แตกต่างกันตามความจ าเป็นของแต่ละองค์กร ได้แก่ การพัฒนาผลิตภัณฑ์ที่ขับเคลื่อน

โดยลูกค้า การพัฒนาผลติภัณฑ์ในอนาคตเพื่อรองรับการเปลี่ยนแปลงความต้องการของลูกค้า

ที่คาดหวังเพื่อให้องค์กรอยู่รอด หรือตามโครงสร้างการด าเนินงานขององค์กรเป็นเส้นทางที่ดี

ที่สุดขององค์กรที่จะมุ่งไปสู่การสรา้งผลิตภัณฑใ์หม่ที่ตอบสนองความตอ้งการของลูกค้า 
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กลยุทธ์การสร้างทีมงานมีความส าคัญและจ าเป็นมากในการบริหารองค์กร

โดยเฉพาะต้องมีการท างานร่วมงานกันหลายๆ หน่วยงาน ซึ่งส าหรับการท างานเป็นทีมนี้จะมี

ประสิทธิภาพมากในการแก้ปัญหาที่เกิดขึ้นได้เป็นอย่างดี ทีมงานจะช่วยเพิ่มความสะดวกใน

ติดตามสาเหตุและแก้ไขปัญหา เช่น ปัญหาการฝึกอบรมพนักงานจากทุกหน่วยงาน โดยในการ

ก่อตั้งทีมกรณีที่ท าภายใต้โครงตา่งๆ และการยอมรับอย่างเป็นทางการ เช่น การปรับปรุงอย่าง

ต่อเนื่อง  

การไหลของกระบวนการผลิตเป็นการท างานขั้นพื้นฐานของระบบลีน เพื่อท าให้การ

ผลิตด าเนินไปอย่างต่อเนื่อง และ 5ส เป็นการด าเนินการที่ช่วยได้เป็นอย่างดี ด้วยการท าให้

สภาพแวดล้อมการท างานที่เหมาะสม ซึ่งเริ่มต้นเกี่ยวกับเครื่องมือขององค์กรโดยก าหนด

จัดเก็บเครื่องมือที่ก าหนดไว้เป็นอย่างดีและพื้นที่การจัดวางการท างาน  ท าให้การไหลของ

กระบวนการมีความสะดวก นอกจากนี้ยังเป็นพื้นฐานที่จะติดตั้งตัวควบคุมภาพ ที่เป็นขั้น

พืน้ฐานในการท างานที่เป็นมาตรฐาน ความปลอดภัย และคุณภาพในการสง่มอบด้วย 

การพัฒนาผลติภัณฑ์ที่ขับเคลื่อนดว้ยลูกค้าหมายถึงกลไกที่ส าคัญของผลิตภัณฑ์ใหม่

ที่สามารถเสนอให้ลูกค้า การด าเนินงานลูกค้าเป็นส่วนหนึ่งของการตัดสินใจน าเสนอผลิตภัณฑ์

ในอนาคต การน าเสนอผลิตภัณฑ์ใหม่ที่ยอมให้ลูกค้ามีส่วนร่วมด้วย ลูกค้ามีแนวโน้มที่จะเลือก

ซัพพลายเออร์ของผลิตภัณฑ์ที่คล้ายคลึงกันที่มีราคาถูกกว่ารวมถึงการให้บริการที่ดีกว่าด้วย 

ตัวอย่างเชน่ บางรายเต็มใจที่จะให้มสีินค้าคงคลังโดยไม่ได้รับความช่วยเหลือโดยตรงจากลูกค้า

เลย และไม่ได้สนใจที่จะติดต่อประสานงานกับลูกค้าเพื่อลดปัญหาในการมีสินค้าที่ล้าสมัยอีก

ด้วย 

การบ ารุงรักษา คือเทคนิคที่มีการด าเนินการบางอย่างโดยผลการวิจัยครั้งนี้พบว่าใน

การปฏิบัติในเรื่องการบ ารุงรักษานั้น มีการท าเฉพาะในส่วนของที่ท าเป็นประจ า แต่ก็ไม่ได้

พยายามสร้างหรือปลูกฝังการปฏิบัติในหมู่คนงานในระดับปฏิบัติงาน โดยการบ ารุงรักษา

อุปกรณ์จะด าเนนิการในชว่งเวลาที่เกิดความผิดปกติ หรอืท าเฉพาะเมื่อผู้จัดการสั่งเท่านัน้ 

การปรับตั้งเครื่องจักรได้อย่างรวดเร็ว คือ เทคนิคที่หลายๆ โรงงานไม่เห็นความ

จ าเป็น จากมุมมองของความสามารถในการให้บริการลูกค้า ตรงเวลา ตามสถานที่กับ

ผลิตภัณฑ์ที่เหมาะสม การมีสินค้าคงคลังน้อยนั่นหมายความว่า มีความเสี่ยงจากการที่ไม่มี

สินค้าให้กับลูกค้า โรงงานหรือผู้ผลิตส่วนใหญ่ไม่ได้คิดวิธีการด าเนินการเช่นนี้ แต่เพื่อจัดการ

กับปัญหาการจัดจ าหน่ายนี้โรงงานต่างๆ ได้จัดแทนที่ด้วยสินค้าคงคลังส าเร็จรูปจ านวนมาก

เพื่อตอบสนองตอ่ความตอ้งการของลูกค้าตรงเวลา 

การปฏิบัติน้อยหรอืไม่มกีารปฏิบัติเลยมีอยู่สองเรื่อง คือ การควบคุมกระบวนการเชิง

สถิติ และการผลิตแบบดึง เหตุผลหลัก คือ การควบคุมกระบวนการเชิงสถิติในหลายโรงงาน 
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คือปริมาณผลิตสินค้าที่น้อย นั่นหมายความว่ากลไกการควบคุมคุณภาพโดยไม่จ าเป็น ผู้ตอบ

แบบสอบถามบางคนตอบว่าพวกเขามีความสามารถในการตรวจสอบผลิตภัณฑ์ทั้งหมดที่พวก

เขาท า หากปัญหาที่เกิดขึ้นกับผลิตภัณฑ์เทคนิค SPC มีโอกาสน้อยที่จะน ามาใช้เพื่อแก้ปัญหา

เหล่านั้นจากมุมมองการผลิต และถ้าสนิค้าใช้ไม่ได้ก็จะทิ้ง โดยเทคนิค SPC ต้องมีการฝึกอบรม 

และการด าเนินการที่ค่อนขา้งยุ่งยาก โรงงานหรอืผูผ้ลติจงึไม่นยิมที่จะด าเนนิการ 

 

ตัวชี้วัดผลการผลการด้าเนนิการปฏิบัติตามระบบลนี 

ตัววัดส าหรับการด าเนินการปฏิบัติระบบลีนจะมีอยู่มาก ตามเครื่องมือของระบบลีน 

จึงท าให้ตัวชี้วัดในการปฏิบัติมากตามไปด้วย โดยแบ่งเป็น 4 ด้าน คือ ด้านผลิตภาพการผลิต 

ด้านคุณภาพ ด้านต้นทุน และด้านการสง่มอบ (เกียรตขิจร โฆมานะสิน, 2550) 

ด้านผลิตภาพในการผลิต ตัวชีว้ัดในกลุ่มนี ้คือ 

1. ผลติภาพของแรงงาน (Labor Productivity) มีหน่วยวัดเป็น ชิน้ต่อช่ัวโมง(แรงงาน) 

 
 

2. ประสิทธิภาพการผลิต (% Production Efficiency) มีหน่วยวัดเป็น % ของผลผลิต

ตามมาตรฐาน 

 
 

 

3. ก าลังการผลิตโดยประมาณ (Estimated Capacity) มีหน่วยวัดเป็น ช้ิน 

 
4. ประสิทธิภาพในการจัดสมดุลในการผลิต ส าหรับภาระงานของพนักงาน (% Line 

Balance) มีหน่วยวัดเป็น % ของภาระงานของพนักงาน 

 
5. ประสิทธิภาพในการจัดสมดุลในการผลิต ส าหรับตอบสนองความต้องการของ

ลูกค้า (% Line Balance) มีหน่วยวัดเป็น % ของความต้องการลูกค้า 



30 

 

 
โดยที ่

 
     

6. อัตราการเดินเครื่องจักร (% Availability Rate) มีหน่วยเป็น % 

 
7. ประสิทธิภาพการท างานของเครื่องจักร (% Performance Rate) มีหน่วยเป็น % 

 
 

8. อัตราคุณภาพของเครื่องจักร (% Quality Rate) มีหน่วยเป็น % 

 
9. ค่าประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (%Overall Equipment Efficiency=OEE) มี

หนว่ยเป็น% 

 
10. ระยะเวลาที่เครื่องจักรเสียในแต่ละครั้ง (Mean Time Between Failure=MTBF) มี

หน่วยเป็นวัน คือ ระยะเวลาห่างระหว่างเวลาที่เครื่องจักรเสียครั้งก่อนหน้ากับเครื่องจักรเสีย

ครั้งล่าสุด 

11. ระยะเวลาในการซ่อมเครื่องจักรให้คืนสู่ปกติ (Mean Time To Repair=MTTR) มี

หน่วยเป็นวัน คือ ระยะเวลาทั้งหมดนับจากวันที่เครื่องจักรเสียจนต้องหยุดผลิตจนถึงวันที่

เครื่องจักรท าการผลิตได้เป็นปกติ 

12. ระยะเวลาที่เครื่องจักรท างานได้เป็นปกติสะสม (Cumulative Uptime) คือ ผล

คูณของ % เวลาเครื่องจักรทั้งหมดที่ท างานได้ 
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ด้านคุณภาพ ตัวชีว้ัดในกลุ่มนี ้คือ 

1. ร้อยละจ านวนงานเสีย (% Defect) มีหน่วยเป็น % 

 
2. ร้อยละจ านวนงานซ่อม (% Repair) มีหน่วยเป็น % 

 
3. ร้อยละจ านวนงานส่งคืน (% Reject) มีหน่วยเป็น % 

 
4. จ านวนข้อรอ้งเรียนด้านคุณภาพต่อเดือน มีหน่วยเป็น ครั้งต่อเดอืน 

5. ประสิทธิภาพในการควบคุมกระบวนการผลิตให้อยู่ภายใต้ความควบคุม (Process 

Capability, Cp, Cpk) 

6. อัตราคุณภาพสะสม มีหน่วยเป็น % คือ ผลคูณของอัตราคุณภาพทั้งหมด 

ด้านต้นทุน ตัวชีว้ัดในกลุ่มนี ้คือ 

1. ต้นทุนการผลิตสินค้าต่อหน่วย มีหน่วยเป็น บาทต่อชิ้น คือ ผลรวมของต้นทุน

วัตถุดิบทางตรง (Direct Material) แรงงานทางตรง (Direct Labor) และค่าใช้จ่ายในการผลิต

สินค้า 1 หนว่ย 

2. จ านวนสินค้าคงคลังระหว่างกระบวนการรวม มีหน่วยเป็น ชิ้น คือ ผลรวมของงาน

ระหว่างกระบวนการทั้งหมด 

3. ปริมาณพัสดุคงคลัง มีหน่วยเป็น วัน 

 
4. สัดส่วนการใชพ้ืน้ที่ส าหรับจัดเก็บพัสดุคงคลังตอ่พืน้ที่ทั้งหมด มีหน่วยเป็น % 

 
5. ต้นทุนการใชพ้ลังงานในการผลิตตอ่หนว่ยสินคา้ มีหน่วยเป็น บาทต่อช้ิน 
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ด้านการส่งมอบ ตัวชีว้ัดในกลุ่มนี ้คือ 

1. ระยะเวลาในการผลิตสินค้ารวม (Total Lead Time) มีหน่วยเป็น วัน คือ ผลรวมของ

ระยะเวลาในการผลิตสินค้าเริ่มตั้งแตก่ารออกค าสั่งการผลติ การเบิกวัตถุดิบหรอืชิน้ส่วนมาท า 

การผลติจนกระทั่งได้สินคา้ส าหรับส่งมอบหรือจ าหน่าย 

2. รอบเวลาในการผลิต (Cycle Time) มีหน่วยเป็น นาทีต่อหน่วย คือ ระยะเวลาใน

การผลิตสนิค้า 1 หนว่ย อาจจะพิจารณาจากขั้นตอนที่ผลติสิน้ค้าที่ช้าที่สุด (จุดคอขวด) 

3. รอบเวลาในการผลิตรวม (Total Cycle Time) มีหน่วยเป็น วินาทีหรือนาที คือ 

ผลรวมของรอบเวลาในการผลิตรวมในทุกขั้นตอนของการผลติ 

4. ความสามารถในการผลิตได้ตามแผน (% Plan Attainment) มีหน่วยเป็น % 

 
5. อัตราการให้บริการ (% Service Rate) มีหน่วยเป็น % 

 
จะเห็นได้ว่าตัวชีว้ัดในการปฏิบัติตามระบบลีนมีมากในทั้ง 4 ด้านตามข้างต้นที่อธิบาย

ไว้ ดังนัน้องค์กรหรือโรงงานที่จะท าระบบลีนไปประยุกต์ใช้ ไม่จ าเป็นต้องใช้ตัววัดทุกตัวที่กล่าว

มาข้างต้น แต่จะต้องพิจารณาเลือกตัววัดที่เหมาะสมกับเครื่องมือของลีนที่จะน ามาใช้ เพื่อ

น าไปก าหนดเป็นเป้าหมายการด าเนินการปฏิบัติระบบลีนในองค์กร 

 

การวิเคราะห์ปัจจัยหรอืองค์ประกอบ 

การวิเคราะหอ์งค์ประกอบ เป็นการด าเนินการทางสถิติ และมีความจ าเป็นเพื่อที่จะใช้

ยืนยันปัจจัยต่างๆ ที่จะใช้เป็นตัวแปรตน้ก่อนที่จะใช้ในการศกึษาความสัมพันธ์ของตัวแปรต้น 

และตัวแปรตาม โดยมีรายละเอียดดังต่อไปนี้ 

1. การวิเคราะหอ์งค์ประกอบ  

การวิเคราะห์องค์ประกอบ หมายถึง เทคนิควิธีทางสถิติที่จะจับกลุ่มหรือรวมกลุ่ม 

หรอืรวมตัวแปรที่มคีวามสัมพันธ์กันไว้ในกลุ่มเดียวกันโดยใช้เมตริกซ์สหสัมพันธ์ ความสัมพันธ์

ของตัวแปรอาจจะเป็นไปได้ทั้งทางบวกและทางลบ ตัวแปรต่างๆ ที่อยู่ภายในองค์ประกอบ

เดียวกัน จะมีความสัมพันธ์กันสูง ส่วนตัวแปรที่อยู่ต่างองค์ประกอบกันจะมีความสัมพันธ์กัน

น้อยหรอืไม่มคีวามสัมพันธ์กันเลยก็ได้ ซึ่งสมารถใช้การหมุนแกนช่วยในการจัดองค์ประกอบได้ 
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(Decoster & Hall, 1998) ดังนั้นการวิเคราะห์องค์ประกอบสามารถน าไปใช้ได้ทั้งการพัฒนา

ทฤษฎีใหม ่หรอืการทดสอบหรอืยืนยันทฤษฎีเดิม 

2. ประเภทของการวิเคราะหป์ัจจัย 

เครื่องมือหรือเทคนิคในการวิเคราะห์ปัจจัย แบ่งตามวัตถุประสงค์ของการใช้งาน 

สามารถแบ่งออกเป็น 2 ประเภท คือ การวิเคราะห์ปัจจัยเชิงส ารวจ (Exploratory Factor 

Analysis) และการวิเคราะหป์ัจจัยเชิงยืนยัน (Confirmatory Factor Analysis)  

2.1 การวิเคราะหป์ัจจัยเชิงส ารวจ (Exploratory Factor Analysis) 

การวิเคราะห์องค์ประกอบเชิงส ารวจเป็นผลงานของ Charles Spearman ผู้ที่ได้รับ

การยกย่องว่าเป็นบิดาของการวิเคราะห์องค์ประกอบ จากผลงานวิจัยเชิงประจักษ์ในการรวม

คะแนนจากแบบทดสอบหลายชุดเพื่อวัดเชาว์ปัญญา เมื่อ ค.ศ. 1904 ผลงานของ Spearman 

เป็นการวิเคราะห์เมทริกซ์สหสัมพันธ์ระหว่างตัวแปรเพื่อยืนยันทฤษฎีการวัดเชาว์ปัญญาว่า  มี

องค์ประกอบส าคัญเพียงองค์ประกอบเดียว ที่สามารถอธิบายความแปรปรวนของคะแนน

แบบทดสอบทุกฉบับที่สร้างขึ้นเพื่อวัดเชาว์ปัญญา องค์ประกอบนี้เรียกว่า องค์ประกอบทั่วไป

(general factor) ส่วนความแปรปรวนของคะแนนแบบทดสอบที่เหลือซึ่งไม่สามารถอธิบายได้

ด้วยองค์ประกอบทั่วไปคือ ส่วนที่เป็นองค์ประกอบเฉพาะ (specific factor) ทฤษฎีการวัดเชาว์

ปัญญาของ Spearman นี้ เป็นที่รู้จักกันต่อมาในชื่อ ทฤษฎีสององค์ประกอบ (two factor 

theory) เทคนิคการวิเคราะห์องค์ประกอบได้รับการพัฒนาต่อมา โดย Karl Pearson เป็น

ผู้พัฒนาแนวคิดเรื่องแกนมุขส าคัญ (principal axes) ซึ่งเป็นพื้นฐานของเทคนิคการวิเคราะห์

ส่วนประกอบมุขส าคัญ (principalcomponent analysis) ที่พัฒนาโดย H. Hotelling เมื่อ ค.ศ. 

1933 ต่อมา L.L. Thurstone ได้พัฒนาเทคนิคการวิเคราะห์องค์ประกอบพหุคูณ (multiple-

factor analysis) ในช่วงปี ค.ศ. 1931-1947 L.Guttman ได้พัฒนาการวิเคราะห์องค์ประกอบ

อิมเมจ (image factor analysis) เมื่อ ค.ศ. 1953 C.R.Rao ได้พัฒนาการวิเคราะห์องค์ประกอบ

คาโนนิคอล (canonical factor analysis) เมื่อ ค.ศ. 1955 H.Kaiser and J. Caffrey ได้พัฒนาการ

วิเคราะห์องค์ประกอบแอลฟ่า (alpha factor analysis) เมื่อ ค.ศ. 1965 และ H.H. Harman ได้

พัฒนาวิธีเศษเหลือน้อยที่สุด (MINimum RESidual method =MINRES method) เมื่อ ค.ศ. 1976 

วิธีการต่างๆ เหล่านี้ต่างก็มีความเหมาะสมและเป็นประโยชน์ในการวิเคราะห์องค์ประกอบเชิง

ส ารวจ (exploratory factor analysis) เมื่อขอ้มูลมคีุณสมบัติที่แตกต่างกัน 

การวิเคราะห์ปัจจัยเชิงส ารวจจะใช้ในกรณีที่ผู้ศึกษาไม่มีความรู้ หรือมีความรู้น้อย

มากเกี่ยวกับความสัมพันธ์ของตัวแปร เพื่อที่จะศกึษาโครงสรา้งของตัวแปร ลดจ านวนตัวแปรที่

มีอยู่เดิมให้มีการรวมกันได้ และเพื่อศึกษาว่าปัจจัยร่วมที่จะสามารถอธิบายความสัมพันธ์

ร่วมกันระหว่างตัวแปรต่างๆ โดยที่จ านวนปัจจัยร่วมที่หาได้จะมีจ านวนน้อยกว่าจ านวนตัวแปร
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นั้น จงึท าให้ทราบว่ามีปัจจัยร่วมอะไรบ้าง โมเดลนี้ เรียกว่า Exploratory Factor Analysis Model 

: EFA 

2.2 การวิเคราะหป์ัจจัยเชิงยืนยัน (Confirmatory Factor Analysis) 

การวิเคราะห์องค์ประกอบเชิงยืนยัน (confirmatory factor analysis) นั้นเริ่มได้รับการ

พัฒนาในปี ค.ศ. 1940  D.N. Lawley ได้พัฒนาวิธีการประมาณค่าพารามิเตอร์ด้วยวิธีแมก

ซิมัมไลค์ลิฮู้ด (ML) ต่อจากนั้น ในปี ค.ศ. 1966  R.D. Bock and R.E.Bragman น าเสนอวิธีการ

ทดสอบสมมุติฐานทางสถิตเิกี่ยวกับค่าพารามิเตอร์ทีในการวิเคราะห์องค์ประกอบ หลังจากนั้น

ในช่วงปี ค.ศ. 1966 -1970  K.G. Joreskog ได้พัฒนาโมเดลการวิเคราะห์องค์ประกอบเชิง

ยืนยัน อันเป็นโมเดลที่แตกย่อยออกมาจากโมเดลความสัมพันธ์โครงสร้างเชิงเส้น  (Linear 

Structural Relationship model = LISREL model) 

การวิเคราะหป์ัจจัยเชิงยืนยันจะใช้ในกรณีที่ผู้ศึกษาทราบโครงสร้างความสัมพันธ์ของ

ตัวแปร (Shay, Schools, & Co, 1991) หรือคาดว่าโครงสร้างความสัมพันธ์ของตัวแปรควรจะ

เป็นรูปแบบใด หรือคาดว่าตัวแปรใดบ้างที่มีความสัมพันธ์กันมากและควรอยู่ในองค์ประกอบ

เดียวกัน หรือคาดว่ามีตัวแปรใดที่ไม่มีความสัมพันธ์กันควรจะอยู่ต่างปัจจัยกัน หรืออาจจะ

กล่าวได้ว่าผู้ศึกษาทราบโครงสร้างความสัมพันธ์ของตัวแปรหรือคาดไว้ว่าโครงสร้าง

ความสัมพันธ์ของตัวแปรว่าเป็นอย่างไร และจะใช้การวิเคราะห์ปัจจัยเชิงยืนยันมาตรวจสอบ

หรือยืนยันความสัมพันธ์ว่าเป็นอย่างที่คาดไว้หรือไม่ โดยการวิเคราะห์หาความตรงเชิง

โครงสร้างนั่นเอง ฉะนั้นหากต้องการทดสอบว่าตัวประกอบอย่างนี้ตรงกับโมเดลหรือตรงกับ

ทฤษฎีที่มอียู่หรอืไม่ โมเดลนีเ้รียกว่า Confirmatory Factor Analysis Model : CFA 

 

 
ภาพที่ 6 วิธีการในการวิเคราะหอ์งค์ประกอบ 
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การวิเคราะห์ความสัมพันธ ์

ในการที่จะหาค าตอบว่าตัวแปรต้นมีผลต่อตัวแปรตามหรือไม่อย่างไร ต้อง

ท าการศึกษาความสัมพันธ์ของตัวแปรต้นและตัวแปรตาม โดยต้องใช้เทคนิคในการวิเคราะห์

เพื่อให้ทราบว่าหากตัวแปรต้นเปลี่ยนแปลงไปจะท าให้ตัวแปรตามเปลี่ยนแปลงไปอย่างไร ซึ่งใน

การวิเคราะหค์วามสัมพันธ์นี้มเีทคนิคในการวิเคราะหอ์ยู่หลายชนิด เชน่ 

1. สมการถดถอยเชิงเส้นตรง (Linear Regression) เป็นแบบจ าลองที่ใช้วิเคราะห์

ความสัมพันธ์ระหว่างสองตัวแปร คือ ตัวแปรอิสระ (Independent variable) และอีกตัวแปรหนึ่ง

เรียกว่า ตัวแปรตาม (Dependent variable) ซึ่งทั้งสองตัวแปรนัน้จะต้องเป็นตัวแปรเชิงปริมาณ 

2. สมการถดถอยปัวส์ซอง (Poisson Regression) แบบจ าลองนี้มีความเหมาะสมกับ

ข้อมูลของตัวแปรตามที่มีลักษณะเป็นจ านวนนับ มีค่ามากกว่าศูนย์ และเบ้ (screw) โดยข้อมูล

จะมีคา่เฉลี่ยเท่ากับค่าความแปรปรวน 

3. สมการถดถอยทวินามเชิงลบ (Negative Binomial Regression) แบบจ าลองนี้จะ

คล้ายกับแบบจ าลองปัวส์ซอง เพียงแต่จะใช้ส าหรับข้อมูลที่มีค่าเฉลี่ยของปริมาณสินค้าคงคลัง

มีคา่เฉลี่ยไม่เท่ากับค่าความแปรปรวนและข้อมูลที่มกีารกระจายตัวมากอีกด้วย 

ดังนั้นในการเลือกเทคนิคการวิเคราะห์ความสัมพันธ์ของตัวแปร จะต้องพิจารณา

ลักษณะของข้อมูล และข้อจ ากัดต่างๆ ของแต่ละเทคนิคในการวิเคราะห์เพื่อให้เหมาะสมกับ

ข้อมูลที่ใชใ้นการวิเคราะห์ 

 

สรุปและกรอบแนวคิดในการวจิัย 

จะเห็นได้ว่าความจ าเป็นในปัจจุบันและอนาคตของอุตสาหกรรมผลิตชิ้นส่วนยานยนต์

ในประเทศไทย ซึ่งมีโรงงานทั้งขนาดเล็ก กลาง และขนาดใหญ่ จ านวนแรงงานกว่า 100,000 

คน ที่จะต้องต่อสู้กับสภาพของการแข่งขันในตลาดต่างๆ โดยเฉพาะในแถบภูมิภาคอาเซียนที่มี

ผู้ผลิตชิ้นส่วนยานยนต์หลายประเทศ เช่น ไทย อินโดนีเซีย และจากภูมิภาคอื่นด้วย ท าให้

ผู้ประกอบการหรือองค์กรผู้ผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ในประเทศไทยจะต้องเพิ่มศักยภาพในการ

แข่งขันไม่ว่าจะเป็นด้านคุณภาพ การส่งมอบ และด้านต้นทุน ซึ่งในด้านต้นทุนนี้ความส าคัญจะ

อยู่ที่ประสทิธิภาพในการผลิต  

ระบบการผลิตระบบลีนเป็นระบบการผลิตที่พยายามจะขจัดความสูญเปล่าในการ

ผลิตให้เป็นศูนย์ และระบบลีนจะมีเครื่องมือมากมายที่จะต้องน ามาประยุกต์ใช้ในระบบการ

ผลิต เช่น JIT SMED SPC PM Process Flow เป็นต้น โดยภาพรวมจะเห็นได้ว่าระบบลีนเป็น
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ระบบที่มีประสิทธิภาพสามารถท าให้ต้นทุนต่ า ส่งสินค้าได้ตรงตามเวลา และมีคุณภาพตรง

ตามที่ลูกค้าต้องการได้ โดยเป็นที่ต้องการของผูผ้ลติยานยนตเ์ป็นอย่างมาก 

องค์กรที่ต้องการจะน าระบบการผลิตระบบลีนมาใช้เป็นเครื่องมือในการแข่งขัน ตัว

ผู้น าองค์กรเองจะต้องมีความเข้าใจระบบลีนเป็นอย่างดี และต้องมีการจัดวางรูปแบบในการ

บริหารองค์กรให้เหมาะสมกับระบบลีน รวมถึงเลือกเครื่องมือที่จะต้องน ามาปรับใช้กับองค์กร

ของตนเองได้อย่างเหมาะสมและเป็นขั้นเป็นตอน (Sequences, 1998) โดยต้องค านึงถึงการ

น ามาใช้เป็นเชิงกลยุทธ์ 

การบริหารการผลิตและการปฏิบัติการต่างๆ นั้น ต้องเข้าใจปรัชญาของลีนอย่างดี

เสียก่อนซึ่งสิ่งนี้เป็นสิ่งส าคัญสิ่งแรกเลยที่องค์กรหรือโรงงานทั้งหลายจะน าเอาไปปฏิบัติต้อง

ค านงึถึง โดยต้องให้เขา้ใจอย่างถ่องแท้ และต้องเข้าใจในทุกระดับด้วยว่า ลีนคืออะไร ประโยชน์

ที่จะได้จากการท าลีนคืออะไร ลีนท ากันอย่างไร แต่ละส่วนงานท างานสัมพันธ์กันอย่างไร และ

ทุกคนจะมีสว่นร่วมในการท างานรว่มกันได้อย่างไร 

ปัจจัยในการน าระบบลีนไปปฏิบัติ สิ่งนีเ้ป็นเหมือนแผนที่ที่จะใช้น าทางเพื่อการมุ่งไปสู่

การปฏิบัติตามระบบลีนได้อย่างถูกต้องตามแนวคิดและเครื่องมือต่างๆ ของระบบลีน ตัวชี้วัดนี้

ปัจจัยในการปฏิบัติตามระบบลีนนั้นจากการทบทวนวรรณกรรมมี 2 งานวิจัย ซึ่งเป็นนักวิจัย

จากประเทศอเมริกาทั้ง 2 ท่าน โดยท าการวิจัยโดยใช้วิธีการวิเคราะห์ปัจจัย (Factor Analysis) 

ซึ่งผลการวิจัยพบว่างานวิจัยทั้ง 2 งานได้ผลค่อนข้างแตกต่างกัน ทั้งๆ ที่ท าในสหรัฐอเมริกาทั้ง

คู่ ( Shah & Ward, 2007) และ (Mcleod, 2009)  

ความแตกต่างในการบริหารองค์กร เช่น แบบอเมริกา และแบบญี่ปุ่น ที่มีผลกระทบ

กับการปฏิบัติงานของบุคลากรในองค์กร ดังนั้นเพื่อให้เข้าใจตัวชี้วัดหรือปัจจัยในการน าระบบ

ลีนไปปฏิบัติส าหรับอุตสาหกรรมชิ้นส่วนยานยนต์ในประเทศไทย จึงคิดว่าควรจะท าการวิจัย

เพื่อหาปัจจัยที่จ าเป็นในการน าระบบลีนไปปฏิบัติส าหรับประเทศไทย โดยมุ่งเป้าไปที่

อุตสาหกรรมชิ้นสว่นยานยนต์ในประเทศไทย เพื่อจะได้น าระบบลีนไปใช้ได้อย่างมีประสิทธิภาพ 

ท าให้อุตสาหกรรมชิ้นส่วนยานยนต์แข่งขันได้ท่ามกลางโอกาสต่างๆ ที่จะเข้ามารวมไปถึงการ

คุกคามจากคู่แข่งที่มีแต่จะเพิ่มมากขึ้นทุกวัน และประโยชน์ในทางวิชาการก็จะสามารถน า

ปัจจัยเหล่านีไ้ปเป็นปัจจัยหรอืตัวแปรในการวิจัยต่อเนื่องได้ 

อุตสาหกรรมผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ในประเทศไทย ต้องการที่จะอยู่รอดภายใต้ความ

กดดันจากการแขง่ขันในอนาคต เพื่อตอบสนองความต้องการอุตสาหกรรมยานยนต์ (ประกอบ

รถยนต์)ไม่ว่าจะเป็นภาวะที่ต้นทุนสูงขึ้น เช่น ราคาวัตถุดิบที่สูงขึ้น หรือค่าแรงงานที่สูงขึ้น เพื่อ

รองรับการย้ายฐานการผลิตเพิ่มขึ้นจากประเทศญี่ปุ่นหรือประเทศอเมริกา รวมถึงโอกาสทาง

การตลาดจาก AEC จึงต้องมีการบริหารจัดการที่สามารถแข่งขันได้ทั้งราคา คุณภาพ และการ
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ส่งมอบ โดยที่การผลิตแบบลีนเป็นเครื่องมือที่สามารถช่วยเพิ่มขีดความสามารถในการแข่งขัน

ให้กับองค์กรหรอืโรงงานดังที่กล่าวมาข้างตน้ทั้งหมดแล้ว 

กรอบแนวความคดิ 

 

 
 



บทที่ 3 

ระเบียบวธิีวจิัย 

 
การวิจัยในครั้งนี้มุ่งที่จะศึกษาถึงโครงสร้างพื้นฐาน และพัฒนาให้เป็นตัวชี้วัดระดับ

การปฏิบัติตามระบบลีนที่มีความน่าเชื่อถือและถูกต้อง เพื่อเป็นตัวแทนของการปฏิบัติตาม

ระบบการผลิตระบบลีน และใช้ในการหาค าตอบเกี่ยวกับผลของการปฏิบัตินั้นๆ  ของ

อุตสาหกรรมผลติชิน้ส่วนยานยนตใ์นประเทศไทย 

เป้าหมายของเครื่องมือที่จะใช้ในการวิจัยครั้งนี้มุ่งที่จะหาค าตอบ 1) อุตสาหกรรม

ชิน้ส่วนยานยนต์ในประเทศไทย มีการปฏิบัติตามแนวคิดตามระบบลีนหรือไม่อย่างไร และข้อที่ 

2) จากการปฏิบัติตามแนวคิดระบบลีนของอุตสาหกรรมชิ้นส่วนยานยนต์ในประเทศไทยนั้น จะ

มีผลลัพธ์เป็นอย่างไร เมื่อเทียบกับแนวความคิดตามระบบลีน โดยใช้ข้อมูลเชิงประจักษ์ที่ได้มา 

และเพื่อให้ได้ข้อมูลมาอย่างถูกต้องและน่าเชื่อถือ ดังนัน้ผู้วจิัยได้ด าเนินการตามขั้นตอนดังนี้ 

1. การก าหนดประชากรและกลุ่มตัวอย่าง 

2. การสรา้งและการตรวจสอบเครื่องมือที่ใชใ้นการเก็บรวบรวมข้อมูล 

3. การเก็บรวบรวมข้อมูล 

4. การวิเคราะหข์้อมูล 

5. สถิตทิี่ใชใ้นการวิเคราะห์ 

 

การก าหนดประชากรและกลุ่มตัวอย่าง 

เนื่องจากงานวจิัยนีเ้ป็นการศึกษาเกี่ยวกับระบบลีนในอุตสาหกรรมผลิตชิ้นส่วนยาน

ยนต์ในประเทศไทย โดยระบบการผลิตรถยนต์ที่ใช้อยู่ในปัจจุบันนั้นจะเป็นลักษณะ Just in time 

(JIT) ซึ่งสอดคล้องกับการผลิตระบบลีน และจะส่งผลกระทบกับผู้ผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ที่เป็น 

Tier 1 มากที่สุด ดังนั้นกลุ่มตัวอย่างก็คือ โรงงานผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ในประเทศไทยที่เป็นผู้ส่ง

มอบอันดับที่ 1 หรือ Tier 1 ซึ่งอยู่ในกรุงเทพและจังหวัดรอบๆ เช่น สมุทรปราการ   ,ชลบุรี และ

ระยอง มีจ านวนทั้งสิน้ 462 โรงงาน (สถาบันยานยนต,์ 2557) 

การเลือกตัวอย่างจะใช้วิธีไม่ค านึงถึงความน่าจะเป็น (Nonprobability Sampling) 

ด้วยวิธีเจาะจง (Purposive Sampling) จ านวนตัวอย่าง เนื่องจากจ านวนประชากรมี 462 

โรงงาน ดังนั้นในการเก็บข้อมูลเชิงปริมาณด้วยการส ารวจจะท าการแจกแบบสอบถามจ านวน
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ทั้งสิ้น 400 ชุด โดยจะเลือกจากพนักงานในระดับบริหารในองค์กรของกลุ่มตัวอย่างที่มีความ

เกี่ยวข้องกับระบบการผลิตในองค์กรนั้นๆ โรงงานละ 1 คน ซึ่งจะหมายถึง พนักงานในต าแหน่ง

ผู้บริหารสูงสุด ผู้ที่เป็นหัวหน้าทีมในการน าการผลิตแบบลีนมาใช้ในองค์กร ผู้จัดการฝ่ายผลิต 

หรอืผูจ้ัดการฝ่ายคุณภาพ เป็นต้น 

 

การสร้างเครื่องมือในการเก็บรวบรวมข้อมูล 

เนื่องจากเป็นการวิจัยเพื่อหาค าตอบเกี่ยวกับปัจจัยสาเหตุ ดังนั้นผู้วิจัยจึงเห็นว่าควร

จะมีเครื่องมอืในการเก็บข้อมูล 2 แบบ คอื  

1. ข้อมูลเชิงคุณภาพ โดยการสัมภาษณ์จากโรงงาน 5 แห่ง โดยจะเป็นการ

สัมภาษณ์แบบมีโครงสร้าง (ภาคผนวก ก.) เพื่อเป็นส่วนที่จะใช้ค้นหา และคัดเลือกตัวแปรที่

เหมาะสมในการศึกษาปัจจัยในการปฏิบัติตามระบบลีน และสนับสนุนผลการวิเคราะห์เชิง

ปริมาณ 

1.1 ขั้นตอนในการสร้างเครื่องมือในการเก็บข้อมูลเชิงคุณภาพนั้น ผู้วิจัยได้ท า

การสรา้งเครื่องมอืในการเก็บข้อมูลเชิงคุณภาพตามขั้นตอน ดังนี้ 

1.1.1. ศกึษางานวิจัย เอกสาร และต าราที่เกี่ยวข้อง 

1.1.2. ก าหนดวัตถุประสงค์ และเนื้อหาของแบบสัมภาษณ์ เพื่อหาปัจจัย

ในการปฏิบัติที่จะเป็นตัวแปรต้น และตัวแปรตามที่จะใช้ในการศกึษาวิจัยในครั้งนี้ 

1.1.3. สรา้งแบบสัมภาษณ์ โดยเป็นแบบมีโครงสร้าง และให้สอดคล้องกับ

วัตถุประสงค์  

1.1.4. น าเสนอแบบสัมภาษณ์ให้กับอาจารย์ที่ปรึกษา เพื่อตรวจสอบ 

ภาษา เนือ้หา ส านวน และความเหมาะสมที่จะใช้ในการสัมภาษณ์ 

1.1.5. น าแบบสัมภาษณ์ที่ได้ปรับปรุงแล้ว เสนอให้ผู้เช่ียวชาญตรวจสอบ

ความถูกต้อง และความเหมาะสม โดยผู้เช่ียวชาญประกอบด้วย 

รศ.ดร.ธาตร ีจันทรโคลิกา   อาจารย์มหาวิทยาลัยธรรมศาสตร์ 

ดร.พาสน ์ทีฆทรัพย์           อาจารย์สถาบันเทคโนโลยี ไทย-ญี่ปุ่น 

2. ข้อมูลเชิงปริมาณ  ผู้วิจัยได้น าผลการวิจัยจากข้อมูลเชิงคุณภาพมาเป็นหลัก

ในการสร้างแบบสอบถาม โดยเฉพาะในส่วนของ ปัจจัยในการปฏิบัติ และการวัดผลตาม

แนวคิดของระบบลีน และลักษณะเครื่องมือที่ใช้ ที่เป็นแบบสอบถามที่แบ่งออกเป็น 3  ส่วน 

เพื่อที่จะใช้ศึกษาปัจจัยที่มีผลในการปฏิบัติตามระบบลีน และศึกษาปัจจัยเหล่านั้นกับผลลัพธ์

ตามแนวคิดระบบลีน 
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2.1 แบบสอบถามส่วนที่ 1 เป็นค าถามเกี่ยวกับข้อมูลพื้นฐานของโรงงาน เพื่อ

ท าให้เข้าใจลักษณะของโรงงานที่เป็นกลุ่มตัวอย่าง โดยมีลักษณะเป็นตัวเลือกหรือค าถามแบบ

ปลายเปิด ซึ่งมีทั้งหมด 13 ข้อ 

2.2 แบบสอบถามส่วนที่ 2 เป็นค าถามเกี่ยวกับตัวชี้วัดผลสัมฤทธิ์ของระบบ

ลีนที่ได้มาจากการสัมภาษณ์เชิงลึกหรือเชิงคุณภาพคือ ปริมาณสินค้าคงคลัง โดยก าหนดให้มี

สินค้าคงคลัง 3 รูปแบบ คือ สินค้าคงคลังที่เป็น วัตถุดิบ งานระหว่างกระบวนการ และสินค้า

ส าเร็จรูป ซึ่งมีค าถามทั้งหมด 6 ข้อ โดยที่ 

2.2.1 ค าถามเกี่ยวกับปริมาณสินค้าคงคลัง มีลักษณะเป็นการเติม

ตัวเลข โดยใหม้ีหน่วยเป็น วัน เชน่ มีสนิค้าคงคลังส าเร็จรูปมีหนว่ยเป็น วัน  มีทั้งหมด 3 ข้อ 

2.2.2 ค าถามเกี่ยวกับเหตุผลที่ต้องมีปริมาณสินค้าคงคลังจ านวนนั้น มี

ลักษณะเป็นแบบให้เลือกและมีอื่นๆ ให้อธิบาย  มีทั้งหมด 3 ข้อ 

2.3 ส่วนที่ 3 เป็นค าถามเกี่ยวกับระดับของความคิดเห็นในการปฏิบัติของตัว

แปรที่มีผลในการปฏิบัติตามระบบลีน ซึ่งส่วนนี้จะเป็นข้อมูลที่ใช้ในการวิเคราะห์ปัจจัย (Factor 

Analysis) และทดสอบเพื่อยืนยันความถูกต้องของปัจจัยที่มาจากการการสัมภาษณ์และ

วิเคราะห์ปัจจัยมาแล้ว มีลักษณะเป็นมาตราส่วนประมาณค่า (Rating Scale) 5 ระดับโดย

ก าหนดเกณฑ์การให้คะแนนดังนี้ 

ระดับความคิดเห็น                                               คะแนน 

สมบูรณ์ (มีการปฏิบัติอย่างสมบูรณ์)                                 5 

มาก (มีการปฏิบัติมาก)                                                  4 

พอสมควร (มีการปฏิบัติพอสมควร)                                   3 

น้อย (มีการปฏิบัติน้อย)                                                  2 

ไม่เลย (ไม่มกีารปฏิบัติเลย)                                              1 

การสร้างเครื่องมือที่ใช้ในการเก็บรวบรวมข้อมูลเชิงปริมาณ ผู้วิจัยได้ท าการสร้าง

เครื่องมือที่ใช้ในการเก็บรวบรวมข้อมูลโดยใช้แบบสอบถาม และขั้นตอนในการสร้างเครื่องมือ

ดังตอ่ไปนี ้

1. ศกึษาตัวชี้วัดระดับการปฏิบัติตามระบบลีนจากงานวิจัยของ Shah & Ward (2007) 

และ Mcleod (2009) 

2. ข้อมูลเชิงคุณภาพหรือผลการสัมภาษณ์จากโรงงานประมาณ 5 แห่ง เพื่อเป็นการ

ยืนยันในการคัดเลือกตัวแปรที่เหมาะสมในการสร้างแบบสอบถามเชิงปริมาณฉบับร่าง 

3. น าแบบสอบถามฉบับร่างส่งที่ให้อาจารย์ที่ปรึกษา เพื่อตรวจสอบ ภาษา เนื้อหา 

ส านวน และความเหมาะสม 
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4. น าแบบสอบถามที่ได้ปรับปรุงแล้ว เสนอให้ผู้เช่ียวชาญตรวจสอบความถูกต้อง 

และความเหมาะสม โดยผู้เช่ียวชาญประกอบด้วย 

รศ.ดร.ธาตร ีจันทรโคลิกา    อาจารย์มหาวิทยาลัยธรรมศาสตร์ 

ดร.พาสน ์ทีฆทรัพย์            อาจารย์สถาบันเทคโนโลยี ไทย-ญี่ปุ่น 

5. น าแบบสอบถามที่ได้ผา่นความเห็นชอบจากอาจารย์ที่ปรึกษาและผูเ้ช่ียวชาญแล้ว

ไปทดลอง กับกลุ่มตัวอย่าง 30 โรงงาน 

6. น าแบบสอบถามทดสอบหาความเชื่อมั่น (Reliability) โดยใช้ค่าสัมประสิทธิ์แอลฟา

ของครอนบัค (Cronbach’s Coefficient Alpha) ซึ่งแสดงได้ดังตารางที่ 3 

 

ตารางที่ 3 ค่าความเชื่อม่ันของแบบสอบถาม 

ปัจจัย ค่าความเชื่อม่ัน 

1. การมสี่วนรว่มของลูกค้า .880 

2. การสื่อสารกับผูข้ายปัจจัยการผลิต .912 

3. การส่งตรงเวลาของผูข้ายปัจจัยการผลิต .702 

4. การพัฒนาผูข้ายปัจจัยการผลิต .884 

5. ระบบดึง .839 

6. การไหลของกระบวนการ .830 

7. การควบคุมกระบวนการ .887 

8. การปรับตั้งเครื่องจักร .876 

9. การมสี่วนรว่มของพนักงาน .831 

10. การบ ารุงรักษาเครื่องจักร .939 

 
7. น าแบบสอบถามที่ได้ผ่านการทดสอบหาความเชื่อมั่นแล้วไปใช้ในการแจกจ่าย

ให้กับกลุ่มตัวอย่างเพื่อท าการเก็บข้อมูลในขั้นตอนต่อไป 

 

การเก็บรวบรวมข้อมูล 

การเก็บรวบรวมข้อมูลส าหรับข้อมูลเชิงปริมาณของการศึกษาในครั้งนี้ ผู้วิจัยได้

ด าเนนิการตามขั้นตอนดังตอ่ไปนี ้คือ 

1. การเตรียมแบบสอบถาม ผู้วิจัยได้จัดเตรียมแบบสอบถามเป็นอิเล็คโทรนิคด้วย

โปรแกรมประยุกต์บนเว็บไซต์ คือ โปรแกรม Google Document และ Google Drive ผู้วิจัยคิดว่า
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ใช้แบบสอบถามทางอิเล็คโทรนิคที่ท างานบนเว็บไซต์น่าจะเป็นวิธีที่ดีที่สุดส าหรับงานวิจัยนี ้

เนื่องจากการสอบถามคนในอุตสาหกรรมนี้ผ่านทางงานประชุมต่างๆ ผู้วิจัยพบว่าหากต้อง

กรอกข้อมูลเป็นกระดาษและรู้ว่าบริษัทไหนเป็นผู้ตอบ ผู้ตอบแบบสอบถามมักจะไม่ค่อยให้

ความร่วมมือในการตอบเท่าไหร่หรือพยายามจะให้ส่งผ่านทางฝ่ายบุคคล เพื่อเสนอผู้บริหาร

ระดับสูงก่อน และก็คิดว่าสุดท้ายก็จะไม่ตอบแบบสอบถามนั่นเอง เหตุผลที่ได้รับมาส่วนมาก 

คือ เป็นความลับของบริษัท และนโยบายของบริษัทเรื่องความลับ เป็นต้น 

 2. การแจกจ่ายแบบสอบถามไปให้กลุ่มตัวอย่าง ทางผู้วิจัยใช้วิธีการส่งลิงค์ของ

แบบสอบถามของโปรแกรม Google Document และ Google Drive ไปทาง e-mail โดยอธิบาย

วิธีการเข้าลิงค์เพื่อกรอกแบบสอบถามที่แจกให้กลุ่มตัวอย่างทั้งหมด 400 โรงงาน หลังจากนั้น 

1-2 วันใช้วิธีการโทรศัพธ์ติดตามใช้เวลาตามทั้งหมด 1 เดือน ผู้ที่ไม่ตอบแบบแจ้งเหตุผลมาว่า

เป็นความลับของบริษัท และตอ้งขออนุมัติผู้บริหารเสียก่อน (สุดท้ายไม่ตอบแบบสอบถาม) และ

มีผู้ตอบแบบสอบถามกลับมา 87 โรงงาน คิดเป็นร้อยละ 21 ก็ถือว่ามากพอสมควร แต่ต้อง

ลองไปทดสอบค่าทางสถิติดูความเหมาะสมด้วย อย่างไรก็ตามจ านวนข้อมูลน้อยแต่ผู้วิจัยก็ได้

ค านงึถึงเรื่องนี ้จงึใชว้ิธีการแก้ปัญหาดังกล่าวตามข้อจ ากัดของงานวิจัย 

3. การรวบรวมแบบสอบถามที่ได้รับมาจากกลุ่มตัวอย่าง ผู้วิจัยได้ท าการเก็บ

รวบรวมข้อมูลด้วยโปรแกรม Google Document และ Google Drive โปรแกรมจะท าการ

รวบรวมข้อมูลเข้ามาเก็บไว้ในรูปแบบของไฟล์ Exel ได้เลย หลังจากนั้นจึงท าการตรวจความ

สมบูรณ์ของขอ้มูล 

4. การน าข้อมูลที่มีค าตอบครบถ้วนสมบูรณ์ซึ่งอยู่ในลักษณะของไฟล์ Exel แล้ว 

ดังนัน้จงึสามารถน าเข้าไปใช้กับโปรแกรมในการวิเคราะห์และแปรผลข้อมูลทางสถิติต่อไป 

 

การวิเคราะห์ข้อมูล 

การวิเคราะห์ข้อมูลเชิงปริมาณที่ได้จากแบบสอบถาม ผู้วิจัยได้ใช้โปรแกรมส าเร็จรูป

ประมวลผลข้อมูล SPSS (Statistical Package for Social Sciences) Version 21 (Beaumont, 

2012) และใช้โปรแกรมส าเร็จรูป Stata Version SE12 ในการวิเคราะห์สมการถดถอยเชิง

เส้นตรง (Linear Regression) สมการถดถอยปัวส์ซอง (Poisson regression) สมการถดถอย   

ทวินามเชงิลบ (Negative Binomial) ทดสอบภาวะรูปสนิทดี (Goodness of Fit) และการวิเคราะห์

ผลกระทบการเปลี่ยนแปลงหน่วยสุดท้าย (Marginal Effect) โดยสามารถอธิบายตามขั้นตอนได้

ดังนี้ 
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1. การวิเคราะหส์ภาพทั่วไปของโรงงานในกลุ่มตัวอย่าง ซึ่งจะอยู่ในแบบสอบถามส่วน

ที ่1 โดยจะท าการวิเคราะหด์้วย การแจกแจงความถี่ และร้อยละ แล้วสรุปเป็นในรูปของตาราง

ประกอบความเรยีง 

2. การวิเคราะห์ปริมาณสินค้าคงคลังทั้ง 3 ประเภท จะอยู่ในแบบสอบถามส่วนที่ 2 

โดยจะท าการวิเคราะห์ด้วย การแจกแจงความถี่ และน าเสนอเป็นฮีสโตรแกรมประกอบความ

เรียง 

3. การวิเคราะหก์ารปฏิบัติตามระบบลีน ซึ่งจะอยู่ในแบบสอบถามส่วนที่ 3 โดยจะท า

การวเิคราะหข์้อมูลดว้ย ค่าเฉลี่ย และส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน 

4. การทดสอบความเหมาะสมของตัวอย่างในการท าการวิเคราะห์ปัจจัยด้วย Kaiser-

Meyer-Olkin Measure of Sampling Adequacy : KMO จากจ านวนที่ผู้ตอบแบบสอบถามตอบ

กลับมามีเพียง 87 ตัวอย่าง ดังนั้นจึงต้องใช้การทดสอบนี้ยืนยันว่าตัวอย่างเหมาะสมในการท า

การวิเคราะห์ปัจจัย โดยที่ถ้าค่า KMO มากกว่า 0.5 จะถือว่าตัวอย่างเหมาะสมที่จะใช้ในการ

วิเคราะหป์ัจจัยในขั้นตอนต่อไป 

5. การวิเคราะหป์ัจจัย (Factor Analysis) เป็นขั้นตอนที่ท าเพื่อยืนยันความถูกต้องที่จะ

น าปัจจัยเหล่านั้นไปใช้ได้อย่างถูกต้องตามหลักสถิติ โดยจะท าการสกัดปัจจัย (Extraction) ด้วย

วิธี วิเคราะห์องค์ประกอบหลัก (Principle Component Analysis) และการหมุนแกน (Rotation) 

แบบมุมฉาก (Orthogonal) ด้วยวิธีแวริแมกส์ (Varimax) (Beaumont, 2012) 

เกณฑ์ในการพิจารณาปัจจัยหรือองค์ประกอบนั้น จะใช้เกณฑ์ตามค่าไอเก้นส์ 

(Eigenvalues) มากกว่าหรอืเท่ากับ 1.0 และจะต้องมีตัวแปรอย่างนอ้ย 2 ตัวแปร  

6. การวิเคราะห์ด้วยสมการถดถอยเพื่อหาความสัมพันธ์ระหว่างปัจจัยที่มีผลกับการ

ปฏิบัติตามระบบลีนกับปริมาณสินค้าคงคลังทั้ง 3 ประเภท ด้วยการวิเคราะห์สมการถดถอย

Multiple Regression Poisson Regression และ Negative Binomial เพื่อที่จะพิสูจน์ให้เห็นว่า

ปัจจัยในการปฏิบัติใดบ้างที่สามารถท าให้ปริมาณสินค้าคงคลังลดลงตามแนวคิดระบบลีน 

7. การทดสอบภาวะรูปสนิทดี เป็นการทดสอบเพื่อยืนยันทางสถิติว่าการกระจายของ

ข้อมูลปริมาณสินค้าคงคลังในแต่ละประเภท มีการกระจายในรูปแบบใด โดยจะท าการทดสอบ

กับสมการถดถอยปัวส์ซอง และสมการถดถอยทวินามเชงิลบ 

8. การวิเคราะห์ผลกระทบการเปลี่ยนแปลงหน่วยสุดท้าย เป็นการวิเคราะห์ระหว่าง

ขนาดของผลกระทบจากการปฏิบัติตามระบบลีนกับปริมาณสินค้าคงคลังในแตล่ะประเภท 
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สถิติในการวเิคราะห์ขอ้มูล 

สถิติที่ใช้ในการวิเคราะห์ข้อมูลในการวิจัยครั้งนี้ ผู้วิจัยเลือกสถิติโดยพิจารณาถึง

วัตถุประสงค์และความหมายของข้อมูลในการวิเคราะห์ด้วยเครื่องคอมพิวเตอร์ในการ

ประมวลผล โดยใช้โปรแกรมส าเร็จรูปเพื่อหาค่าสถิตทิี่ใชใ้นการวิเคราะหข์้อมูล ดังตอ่ไปนี้ 

1. การวิเคราะหส์ถิตเิชงิพรรณนา (Descriptive Statistic) หรอืค่าสถิตพิืน้ฐาน ได้แก่ 

ค่าร้อยละ (Percentage) ค่าเฉลี่ย (Mean) ค่าเบี่ยงเบนมาตรฐาน (Standard Deviation) 

2. การวิเคราะห์ความสัมพันธ์ (Pearson Product Moment Correlation coefficient) ใช้

ทดสอบหาค่าความสัมพันธ์ของตัวแปร 

 

rxy  =  

 

เมื่อ rxy  แทน สัมประสิทธิ์สหสัมพันธ์ 

    แทน ผลรวมคะแนนรายข้อของกลุ่มตัวอย่าง 

    แทน ผลรวมคะแนนรวมของทั้งกลุ่ม 

    แทน ผลรวมคะแนนชุด x แตล่ะตัวยกก าลังสอง 

    แทน ผลรวมคะแนนชุด y แตล่ะตัวยกก าลังสอง 

    แทน ผลรวมของผลคูณระหว่าง x และ y 

    n แทน จ านวนคนหรอืกลุ่มตัวอย่าง 

 

3. การวิเคราะหป์ัจจัย 

3.1 สถิตวิิเคราะหค์วามเหมาะสมของตัวอย่าง คือ Kaiser Meyer Olkin (KMO) 

 

 

 

โดยที ่

corri = pairwise correlation coefficient. 

pcorri = partial correlation coefficient. 
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3.2 EFA Model ตัวแปรแต่ละตัวจะรวมกันในรูปเชิงเส้นของปัจจัยพื้นฐาน โดย

ที่ Covariationระหว่างตัวแปรที่อธิบายไว้ในรูปของ common factors บวกกับ unique factors 

ส าหรับแต่ละตัวแปร  

ถ้าตัวแปรเป็นมาตรฐาน Factor model จะแสดงได้ดังนี้ :  

 

Xi = Ai 1F1 + Ai 2F2 + Ai 3F3 + . . . + AimFm + ViUi 

 

โดยที ่ 

Xi = i th standardized variable 

Aij = standardized multiple regression coefficient of variable i on 

common factor j 

F = common factor 

Vi = standardized regression coefficient of variable i on unique  factor i  

Ui = the unique factor for variable i  

m = number of common factors 

 

unique factors ในกรณีที่ไม่มคีวามสัมพันธ์กันเองและไม่มีความสัมพันธ์กับ 

common factors ด้วย สามารถแสดงในรูปแบบเชงิเส้นของตัวแปรที่สังเกตได้ ดังสมการนี ้ 

 

        Fi = Wi1X1 + Wi2X2 + Wi3X3 + . . . + WikXk  

โดยที ่ 

Fi   = estimate of i th factor 

Wi  = weight or factor score coefficient 

k    = number of variables  

 

4. การวิเคราะหส์มการถดถอย 

การวิเคราะหส์มการถดถอยของข้อมูลเกี่ยวกับการปฏิบัติตามแนวความคิดของระบบ

ลีนกับปริมาณสินค้าคงคลังทั้ง 3 แบบ โดยใช้ Linear (Multiple) Regression Model (Cameron 

& Trivedi, 2005) 

 

0 1 1 2 2 10 10...ji j j j j j j j jiy x x x u          



46 

 

 

เนื่องจากข้อมูลตัวแปรตามมีการแจกแจงแบบปัวส์ซองจึงท าการวิเคราะห์โดยใช้ 

แบบจ าลอง Poisson Regression Model (Cameron & Trivedi, 2005) 

 

exp( )

!

jiy

ji ji

ji ji

ji

P Y y
y

 
     

              

โดยที่   

0 1 1 2 2 10 10exp( )ji j j ji j ji j ji jix x x u           

yi   คือ ตัวแปรตาม, สินค้าคงคลัง 3 ประแภท 

xi   คือ ตัวแปรต้น, ปัจจัยทั้ง 10 

ui   คือ Random Error 

µi  คือ ค่าเฉลี่ยของ y 

 

 

 



บทที ่4 

ผลการวิเคราะหข์้อมูล 

 
ผลจากการวิเคราะหข์้อมูลในงานวิจัยเรื่อง การผลิตระบบลีน : ส ารวจการปฏิบัติการ

ผลิตระบบลีนในอุตสาหกรรมผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ของประเทศไทย ผู้วิจัยขอน าเสนอผลการ

วิเคราะห ์และการแปลผลการวเิคราะหข์้อมูล เป็นล าดับขั้นตอนดังนี้ 

 

การเสนอผลการวเิคราะห์ข้อมูล 

การวิเคราะห์ข้อมูล ผู้วิจัยได้น าเสนอผลตามความมุ่งหมายของการวิจัย   โดยแบ่ง

การน าเสนอออกเป็น 7 ส่วน ตามล าดับดังนี้ 

ส่วนที่ 1 ผลการวิเคราะหข์้อมูลเชิงคุณภาพที่ได้จากการสัมภาษณ์เชิงลึก 5 โรงงาน 

ส่วนที่ 2 ผลการวิเคราะหข์อ้มูลเกี่ยวกับลักษณะทั่วไปของกลุ่มตัวอย่าง 

ส่วนที่ 3 ผลการวิเคราะหข์้อมูลเกี่ยวกับระดับของการปฏิบัติระบบลีน ทั้ง 10 ปัจจัย 

ส่วนที่ 4 ผลการวิเคราะหข์้อมูลเกี่ยวกับปริมาณสินค้าคงคลัง 

ส่วนที่ 5 ผลการวิเคราะหข์้อมูลเกี่ยวกับความสัมพันธ์ของตัวแปร 

ส่วนที่ 6 ผลการวิเคราะหอ์งค์ประกอบหรอืปัจจัยในการปฏิบัติตามระบบลีน 

ส่วนที่ 7 ผลการวิเคราะหส์มการถดถอย ภาวะรูปสนิทดี และ Marginal effects 

 

ผลการวเิคราะห์ข้อมูล 

ส่วนที่ 1 ผลการวิเคราะหข์้อมูลเชิงคุณภาพที่ได้จากการสัมภาษณ์เชิงลึก 5 โรงงาน 

ผลจากการสัมภาษณ์เชิงลึกด้วยแบบสัมภาษณ์ที่ได้สร้างขึ้นมาจากขั้นตอนในขั้นต้น

นั้น เพื่อค้นหาตัวแปรอิสระและตัวแปรตามที่ได้กล่าวมาแล้วในขั้นต้น  และเพื่อที่จะน าไปใช้ใน

การออกแบบและพฒันาแบบสอบถามเชิงปริมาณต่อไป 

การสัมภาษณ์ในเรื่องเกี่ยวกับการปฏิบัติตามแนวความคิดระบบลีน เพื่อที่จะน าไปใช้

ในการออกแบบและพัฒนาแบบสอบถามเพื่อวัดระดับในการปฏิบัติตามระบบลีนซึ่งนั่นก็คือ  

ตัวแปรอิสระในการศกึษาความสัมพันธ์ของตัวแปร โดยอ้างองิจากกรอบแนวความคิดของการ 

ศกึษาวิจัยในครั้งนี้สามารถสรุปได้ดังตารางที่ 4
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ตารางที่ 4 ปัจจัยในการปฏิบัติตามแนวคิดระบบลีน (ตัวแปรอิสระ) ที่ได้จากการสัมภาษณ์ 

การปฏิบัติ โรงงานที่ 1 โรงงานที่ 2 โรงงานที่ 3 โรงงานที่ 4 โรงงานที่ 5 

1.การมสี่วนรว่ม

ของลูกค้า 

มีการด าเนินการตามระบบของหน่วยงานการจัดซื้อของลูกค้า 

2.การสื่อสารกับ

ผูข้าย 

มีการสื่อสารข้อมูลกับลูกค้า การช่วยเหลือ และกิจกรรมตา่งๆ 

3.ผูข้ายส่งตรง

เวลา 

ก าหนดให้สง่ตรงเวลา แต่ยังมีสง่ไม่ทันอยู่บ้าง 

4.การพัฒนาผูข้าย มีการด าเนินการตามระบบของหน่วยงานจัดซือ้ 

5.ระบบดึง มีการด าเนินการดว้ยคัมบัง(Kanban) และ/หรอืใช้โปรแกรมส าเร็จรูป 

6.การไหลของ

กระบวนการ 

โรงงานมีลักษณะงานเป็นขั้นตอนตอ่เนื่องกัน 

7.การควบคุม

กระบวนการ 

มีการด าเนินการตามแผนควบคุม (Control plan) 

8.การปรับตั้ง

เครื่องจักร 

มีการด าเนินการเพื่อลดเวลาในการปรับตั้งเครื่องจักร 

9 .พนักงานมีส่วน

ร่วม 

การให้

ความเข้าใจ 

และการ

แก้ปัญหา 

มีการส่ง

พนักงานไป

อบรมระบบ

โตโยต้า 

พูดถึงการ

ให้ความรู้

และความ

ร่วมมือจาก

พนักงาน 

มีกิจกรรม

จัดการกับ

ความสูญ

เปล่าทุก

พืน้ที่ 

มีนโยบาย

ให้พนักงาน

ทุกคนมี

ส่วนรว่ม 

10.การบ ารุงรักษา มีการท าทั้ง

รายวันและ

ตาม

ช่วงเวลา 

มีการ

บ ารุงรักษา

เชงิป้องกัน 

บ ารุงรักษา

ใหญ่ทุกป ี

มีการบ ารุงรักษาเชิง

ป้องกันและประสิทธิผล

ของเครื่องจักร (OEE) ที่

ค่ามากกว่า 85% 

มีการ

บ ารุงรักษา

เชงิป้องกัน  

11. ระบบที่รับรอง ได้รับการรับรองระบบคุณภาพ (ISO-TS16949) 

12. อื่นๆ ไม่ม ี ไม่ม ี/ เพราะในการปฏิบัติจะเหมอืนกับ

เหมอืนกับข้อ 1-10 
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จากตารางสามารถสรุปได้วา่ปัจจัยในการปฏิบัติที่ได้จากการสัมภาษณ์จากโรงงานทั้ง 

5 แห่ง สอดคล้องกับ 10 ปัจจัยที่ได้ก าหนดไว้ในกรอบแนวความคิด คือ 1) การมีส่วนร่วมของ

ลูกค้า 2) การสื่อสารกับผู้ขายปัจจัย 3) ผู้ขายส่งตรงเวลา 4) การพัฒนาผู้ขาย 5) ระบบดึง     

6) การไหลของกระบวนการ 7) การปรับตั้ง 8) การควบคุมฯ 9) พนักงานมีส่วนร่วม และ     

10) การบ ารุงรักษา แตกต่างกันในรายละเอียดเท่านั้น แสดงให้เห็นว่าทั้ง 10 ปัจจัยที่ก าหนดใน

กรอบความคิดเหมาะสมที่จะใช้เป็นตัวแปรต้นเพื่อวัดระดับของการปฏิบัติตามระบบลีนใน

การศกึษาวิจัยครั้งนี ้

ทั้ง 5 โรงงานมีการปฏิบัติอยู่ เหมือนกันคือ การปฏิบัติตามระบบคุณภาพ ISO-

TS16949 ซึ่งจากค าให้สัมภาษณ์เป็นระบบคุณภาพที่เป็นระบบพื้นฐานที่โรงงานที่จะเป็นผู้ส่ง

มอบเข้าโรงงานประกอบรถยนต์ได้นั้นต้องผ่านการรับรองนี้ด้วย  ซึ่งระบบคุณภาพนี้จะมี

ข้อก าหนดในการปฏิบัติคล้ายกับระบบลีน เช่น ต้องควบคุมกระบวนการผลิต ต้องมีการจัดการ

ปัญหาคุณภาพ หรอืปัญหาอื่นๆ เพื่อป้องกันการส่งมอบไม่ทัน เป็นต้น 

สุดท้ายการบริหารปริมาณสินค้าคงคลัง แยกออกเป็น 3 ประเภท คือ 1) สินค้าคง

คลังวัตถุดิบ 2) สินคา้คงคลังระหว่างกระบวนการ และ 3) สินค้าคงคลังส าเร็จรูป เพื่อที่จะใช้ใน

การออกแบบและพัฒนาแบบสอบถามเพื่อใช้วัดระดับของการปฏิบัติตามระบบลีนซึ่งนั่นก็คือ 

ตัวแปรตาม โดยก่อนค าถามนี้ทางผู้วิจัยได้ลองถามสัดส่วนของเสียจากโรงงาน 2 แห่งแรก และ

ทั้ง 2 โรงงานให้ค าตอบเหมือนกันคือ ตอบได้ยากเพราะข้อมูลส่วนนี้มักไม่เปิดเผยกับ

บุคคลภายนอกและข้อมูลจะเป็นข้อมูลตกแต่งให้ดูน้อยๆ ดังนั้นผู้วิจัยจึงถามเกี่ยวกับปริมาณ

สินค้าคงคลังที่ก าหนดให้ใชภ้ายในโรงงานแทน และสามารถสรุปได้ดังตารางที่ 5 

 

ตารางที่ 5 ข้อมูลการบริหารสินคา้คงคลังที่ได้จากการสัมภาษณ์ 

การบริหาร

สินค้าคงคลัง 

โรงงานที่ 1 โรงงานที่ 2 โรงงานที่ 3 โรงงานที่ 4 โรงงานที่ 5 

1.สินค้าคงคลัง

วัตถุดิบ 

4 วัน เพื่อ

สอดคล้อง

กับนโยบาย 

FG 

2 วัน 

เพื่อลด

ความเสี่ยง

จากการ

ผลติ 

3-7 วัน 

เพราะMin 

Odr., เที่ยวส่ง 

และกันพลาด 

3 วัน 

เพราะมีการ

น าเข้าฯ ด้วย 

6 วัน 

เพราะ

ระยะเวลาใน

การส่งนาน 
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ตารางที่ 5 ข้อมูลการบริหารสินคา้คงคลังที่ได้จากการสัมภาษณ์ (ต่อ) 

การบริหาร

สินค้าคงคลัง 

โรงงานที่ 1 โรงงานที่ 2 โรงงานที่ 3 โรงงานที่ 4 โรงงานที่ 5 

2.สินค้าคงคลัง

งานระหว่าง

กระบวนการ 

1 วัน 

เพราะตาม

เป้าหมาย

ในการ

แก้ปัญหา

เครื่องจักร 

1 วัน 

เพราะลด

ความเสี่ยง

จาก 

สายการผลติ

และของเสีย 

3 วัน 

เพราะตาม

ความ

เหมาะสมกับ

ความ

ต้องการ 

2.5 วัน 

เพราะความ

เสี่ยงจาก

เครื่องจักร

เสีย 

1 วัน 

เพราะเลี้ยง

สายการผลติ 

3.สินค้าคง

คลังส าเร็จรูป 

2 วัน 

เพราะเป็น

นโยบาย 

2 วัน 

เพราะลด

ความเสี่ยง

จาก 

สายการผลติ

และของเสีย 

1 วัน 

เพราะเป็น

นโยบาย 

7-10 วัน 

เพราะเป็น

นโยบายและ

ลูกค้าร้องขอ 

20 วัน 

เพราะเป็น

นโยบาย

จัดการความ

เสี่ยง สไตรค์

, เครื่องเสีย 

 

จากตารางสรุปข้อมูลการบริหารสินค้าคงคลังจากโรงงานทั้ง 5 แห่งนั้น ปริมาณ

สินค้าคงคลังที่ก าหนด จะแบ่งออกเป็น 3 ประเภท และหนว่ยที่ใชใ้นการสื่อสารกันคือ วัน เช่นมี

สินค้าคงคลังวัตถุดิบ 7 วัน เป็นต้น โดยผลจากการสัมภาษณ์ 1) ปริมาณสินค้าคงคลังวัตถุดิบ

จะอยู่ที่ 2-7 วัน และเหตุผลคือ เป็นนโยบาย สอดคล้องกับสินค้าคงคลังระหว่างกระบวนการ

และส าเรจ็รูป เงื่อนไขในการสั่งซือ้ ป้องกันการผิดพลาด และรอสินคา้นาน 2) ปริมาณสินค้าคง

คลังระหวา่งกระบวนการจะอยู่ที่ 1-3 วัน มีเหตุผลคือ ปัญหาเครื่องจักรเสีย ชิ้นงานเสีย และให้

เหมาะสมกับกระบวนการผลิต 3) ปริมาณสินค้าคงคลังส าเร็จรูปจะอยู่ที่ 2-20 วัน มีเหตุผลคือ 

นโยบาย ปัญหาเครื่องจักรเสีย ชิน้งานเสีย ลูกค้าขอร้อง และเผื่อมีคนงานสไตรค ์

ส่วนที่ 2 ผลการวิเคราะห์ข้อมูลเกี่ยวกับผู้ตอบแบบสอบถามตามลักษณะทั่วไปของ

โรงงานกลุ่มตัวอย่าง 

ข้อมูลทั่วไปของผู้บริโภคที่ตอบแบบสอบถาม ได้แก่ ผู้ที่มีอ านาจในการตัดสินใจใน

การก าหนดปริมาณสินค้าคงคลัง จ านวนพนักงาน อายุโรงงาน เวลาในการส่งสินค้าให้กับ

ลูกค้า เวลาในการรับสินค้าจากผู้ขาย (Supplier) แหล่งประกอบรถยนต์ของลูกค้า เวลาในการ

ซ่อมเครื่องจักร เวลาในการผลิตต่อวัน รูปแบบการผลิต และรางวัลที่เคยได้รับจากลูกค้า โดย

แจกแจงจ านวนและค่าร้อยละ ดังนี ้
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ตารางที่  6 ความถี่และค่าร้อยละของข้อมูลจากแบบสอบถามตามลักษณะทั่วไป 

ลักษณะทั่วไปของกลุ่มตัวอย่าง ความถี่ ร้อยละ 

1. ผูม้ีอ านาจในการตัดสินใจในปริมาณสินค้าคงคลัง   

     เจ้าของ 5 5.75 

     ผูจ้ัดการโรงงานหรือผูท้ี่ได้รับมอบหมาย 82 94.25 

รวม 87 100.00 

2. จ านวนพนักงาน   

     ไม่เกิน 200    คน 22 

28 

25.29 

32.18      200 – 500    คน 

     มากกว่า 500  คน 37 42.53 

รวม 87 100.00 

3. อายุโรงงาน   

ต่ ากว่า 10 ปี 

11 – 20 ปี                                                                                                                    

16 

41 

18.39 

47.13 

21 – 30 ปี 11 12.64 

มากกว่า 30 ปี 19 21.84 

รวม 87 100.00 

4. เวลาในการส่งสินค้าให้กับลูกค้า   

ต่ ากว่า 1 ช่ัวโมง 11 12.64 

1 – 2 ช่ัวโมง 50 57.47 

มากกว่า 2 ช่ัวโมง  

ไม่ตอบ 

24 

2 

27.59 

2.30 

รวม 87 100.00 

5. เวลาในการรอรับสินค้าจากผู้ขาย(Supplier)   

ต่ ากว่า 1 ช่ัวโมง 11 8.05 

1 – 2 ช่ัวโมง 50 51.72 

มากกว่า 2 ช่ัวโมง  

ไม่ตอบ 

24 

2 

36.78 

3.45 

รวม 87 100.00 
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ตารางที่  6 ความถี่และค่าร้อยละของข้อมูลจากแบบสอบถามตามลักษณะทั่วไป (ต่อ) 

ลักษณะทั่วไปของกลุ่มตัวอย่าง ความถี่ ร้อยละ 

6. แหล่งประกอบรถยนต์ของลูกค้า   

ใช้ในประเทศ 5 5.75 

ใช้สง่ออก 0 0.00 

ใช้ทั้งในประเทศและส่งออก  81 93.10 

ไม่ตอบ 1 1.15 

รวม 87 100.00 

7. เวลาในการซ่อมเครื่องจักร   

ต่ ากว่า 1 วัน 4 4.60 

1 – 2 วัน 64 73.56 

3 – 4 วัน 9 10.34 

มากกว่า 5 ช่ัวโมง 

แล้วแต่กรณี   

ไม่ตอบ 

3 

6 

1 

3.45 

6.90 

1.15 

รวม 87 100.00 

8. เวลาในการผลิตต่อวัน   

1 กะต่อวัน 15 17.24 

2 กะต่อวัน 67 77.01 

3 กะต่อวัน 4 4.60 

ไม่ตอบ 1 1.15 

รวม 87 100.00 

9. รูปแบบการผลิต 

ปริมาณมาก ความหลากหลายมาก 

ปริมาณมาก ความหลากหลายน้อย 

ปริมาณน้อย ความหลากหลายน้อย 

ปริมาณน้อย ความหลากหลายมาก 

 

47 

27 

7 

6 

 

54.02 

31.03 

8.05 

6.90 

รวม 87 100.00 
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ตารางที่  6 ความถี่และค่าร้อยละของข้อมูลจากแบบสอบถามตามลักษณะทั่วไป (ต่อ) 

ลักษณะทั่วไปของกลุ่มตัวอย่าง ความถี่ ร้อยละ 

10. รางวัลที่เคยได้รับจากลูกค้า   

     ไม่เคยได้รับรางวัล 3 3.45 

ได้รับรางวัลการจัดส่งยอดเยี่ยม 10 11.49 

ได้รับรางวัลด้านคุณภาพยอดเยี่ยม 7 8.05 

     ได้รับรางวัลด้านคุณภาพและจัดส่งยอดเยี่ยม 59 67.82 

     ไม่ตอบ 8 9.19 

รวม 87 100.00 

 
จากตารางที ่6 ผลการวิเคราะหข์้อมูลของผูต้อบแบบสอบถามตามลักษณะทั่วไปของ

โรงงาน ในการศกึษาครั้งนี ้จ านวนทั้งสิน้ 87 โรงงาน จ าแนกตามลักษณะทั่วไปได้ดังนี้ 

1. ผู้มีอ านาจในการตัดสินใจก าหนดปริมาณสินค้าคงคลัง จากค าตอบของกลุ่ม

ตัวอย่างแสดงให้เห็นอย่างชัดเจนเลย โดยจะเป็นผู้จัดการโรงงานหรือผู้ที่ได้รับมอบหมาย 

จ านวน 85 โรงงานหรือคิดเป็น 94% โดยประมาณ ส่วนเจ้าของโรงงานมีเพียง 5 โรงงาน หรือ 

ประมาณ 6% 

2. จ านวนพนักงาน โรงงานที่มีจ านวนพนักงานไม่เกิน 200 คน มีจ านวน 22 โรงงาน 

คิดเป็น 25.29%, โรงงานที่มีพนักงานอยู่ในชว่ง 200 – 500 คน มีจ านวนทั้งสิ้น 28 โรงงาน คิด

เป็น 32.18% และโรงงานที่มีพนักงานมากกว่า 500 คน มีจ านวนทั้งสิ้น 37 โรงงาน คิดเป็น 

42.53% 

3. อายุโรงงาน ต่ ากว่า 10 ปี มีจ านวน 16 โรงงาน คิดเป็น 18.39%, อายุ 11-20 ปี มี

จ านวน 41 โรงงาน คิดเป็น 47.13%, ส่วนอายุ 21-30 ปี มีจ านวน 11 โรงงาน คิดเป็น 12.64% 

และอายุโรงงานมากกว่า 30 ปี จ านวนทั้งสิน้ 19 โรงงาน คิดเป็น 21.84%                                                                                                             

4. เวลาในการส่งสินค้าให้กับลูกค้า กลุ่มตัวอย่างใช้เวลาในการส่งสินค้าให้ลูกค้าต่ า

กว่า 1 ช่ัวโมง 11 โรงงาน คดิเป็น 12.64%, ใชเ้วลา 1-2 ช่ัวโมง 50 โรงงาน คิดเป็น 57.47%, ใช้

เวลาในการส่งสินค้ามากกว่า 2 ช่ัวโมง มีจ านวน 24 โรงงาน คิดเป็น 27.59% และมีผู้ไม่ตอบใน

ข้อนี้ 2 โรงงาน คิดเป็น 2.3% 

5. เวลาในการรอรับสินค้าจากผู้ขาย (Supplier)  โรงงานในกลุ่มตัวอย่างใช้เวลารอ 

ต่ ากว่า 1 ช่ัวโมง จ านวน 11 โรงงาน คิดเป็น 12.64%, ใช้เวลารอ 1-2 ช่ัวโมง มีจ านวน 50 

โรงงาน คิดเป็น 51.72%, ใช้เวลารอมากกว่า 2 ช่ัวโมง จ านวนทั้งสิ้น 24 โรงงาน คิดเป็น 

36.78% และไม่ตอบมา 2 โรงงาน คิดเป็น 3.45% 
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6. แหล่งใช้สินค้าของลูกค้า ใช้ในประเทศจ านวน 5 โรงงาน คิดเป็น 5.75%, ใช้

ส่งออก 0 โรงงาน และใช้ทั้งในประเทศและส่งออกทั้งสิ้น 81 โรงงาน คิดเป็น 93.10% และ    

ไม่ตอบ 1 โรงงาน คิดเป็น 1.15% 

7. เวลาในการซ่อมเครื่องจักร โรงงานในกลุ่มตัวอย่างใช้เวลาต่ ากว่า 1 วัน จ านวน 4 

โรงงาน คดิเป็น 4.60%, ใช้เวลา 1–2 วัน จ านวน 64 โรงงาน คิดเป็น 73.56%, ใช้เวลา 3–4 วัน 

จ านวน 9 โรงงาน คิดเป็น 10.34%, ใช้เวลามากกว่า 5 ช่ัวโมง จ านวน 3 โรงงาน คิดเป็น 

3.45%, แล้วแต่กรณีจ านวน 6 โรงงาน คิดเป็น 6.90% และไม่ตอบค าถาม 1 คิดเป็น 1.15% 

8. เวลาในการผลิตตอ่วัน กลุ่มตัวอย่างใช้เวลาในการผลิต 1 กะต่อวัน มีจ านวน 15 

โรงงาน คดิเป็น 17.24%, ใช้เวลาในการผลิต 2 กะต่อวัน มีจ านวน 67 โรงงาน คิดเป็น 77.01%, 

ใช้เวลาในการผลิต 3 กะต่อวัน มีจ านวน 4 โรงงาน คิดเป็น 4.60% และไม่ตอบค าถาม 1 

โรงงาน คิดเป็น 1.15%  

9. รูปแบบการผลิต กลุ่มตัวอย่างมีรูปแบบการผลิตเป็นแบบปริมาณมาก ความ

หลากหลายมาก จ านวน 47 โรงงาน คิดเป็น 54.02 %, รูปแบบการผลิตเป็นแบบปริมาณมาก 

ความหลากหลายน้อย จ านวน 27 โรงงาน คดิเป็น 31.03 %, รูปแบบการผลิตเป็นแบบปริมาณ

น้อย ความหลากหลายน้อย จ านวน 7 โรงงาน คิดเป็น 8.05 % และรูปแบบการผลิตเป็นแบบ

ปริมาณน้อย ความหลากหลายมาก จ านวน 6 โรงงาน คิดเป็น 6.90 % 

10. รางวัลที่เคยได้รับจากลูกค้า กลุ่มตัวอย่างไม่เคยได้รับรางวัล จ านวน 3 โรงงาน 

คิดเป็น 3.45%, ได้รับรางวัลการจัดส่งยอดเยี่ยม จ านวน 10 โรงงาน คิดเป็น 11.49%, ได้รับ

รางวัลด้านคุณภาพยอดเยี่ยม จ านวน 7 โรงงาน คิดเป็น 8.05 %, ได้รับรางวัลด้านคุณภาพ

และจัดส่งยอดเยี่ยม จ านวน 59 โรงงาน คิดเป็น 67.82%, ไม่ตอบ จ านวน 8 โรงงาน คิดเป็น 

9.19% 

ส่วนที่ 3 ผลการวิเคราะหข์้อมูลระดับของการปฏิบัติตามระบบลีน ทั้ง 10 ปัจจัย 

การวิเคราะหข์้อมูลเกี่ยวกับระดับการปฏิบัติตามระบบลีน โดยการวิเคราะห์ปัจจัยที่มี

ผลตอ่การปฏิบัติตามระบบลีนทั้ง 10 ปัจจัย น าเสนอในรูป ค่าเฉลี่ย และค่าเบี่ยงเบนมาตรฐาน 

โดยปัจจัยที่มผีลตอ่ระดับของการปฏิบัติตามระบบลีนทั้ง 10 ปัจจัย ได้แก่ 

1. การมสี่วนรว่มของลูกค้า 

2. การสื่อสารกับผูข้าย (Supplier) 

3. การพัฒนาผูข้าย (Supplier) 

4. การส่งตรงเวลาของผูข้าย (Supplier) 

5. ระบบดึง 

6. การไหลของกระบวนการ 
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7. การควบคุมกระบวนการ 

8. การปรับตั้งเครื่องจักร 

9. การมสี่วนร่วมของพนักงาน 

10. การบ ารุงรักษา 

 

ตารางที่ 7 ข้อมูลระดับในการปฏิบัติตามระบบลีน 

ปัจจัยที่มผีลตอ่ระดับในการปฏิบัติตามระบบลีน 
 

S.D. 

การมสี่วนรว่มของลูกค้า 4.45 .582 

การสื่อสารกับผูข้าย (Supplier) 4.42 .617 

การพัฒนาผูข้าย (Supplier) 4.37 .501 

การไหลของกระบวนการ 4.34 .577 

การปรับตั้งเครื่องจักร 4.31 .642 

การมสี่วนร่วมของพนักงาน 4.27 .600 

การบ ารุงรักษา 4.22 .596 

การควบคุมกระบวนการ 4.15 .630 

การส่งตรงเวลาของผู้ขาย (Supplier) 4.00 .689 

ระบบดึง 3.98 .755 

 
จากตารางที ่7 พบว่าพนักงานผู้ตอบแบบสอบถามมีระดับในการปฏิบัติตามปัจจัยที่มี

ผลตอ่การปฏิบัติตามระบบลีนดังนี้ 

ค่าเฉลี่ย 3 อันดับแรก คือ การมีส่วนร่วมของลูกค้า มีค่าเฉลี่ยเท่ากับ 4.45 การ

สื่อสารกับผูข้าย เท่ากับ 4.42 การพัฒนาผู้ขาย เท่ากับ 4.37 ตามล าดับ และต่ าสุดคือระบบดึง

มคี่าเฉลี่ยอยู่ที่ 3.98 

ส่วนที่ 4 การวิเคราะหข์้อมูลเกี่ยวกับปริมาณสินค้าคงคลัง 

การวิเคราะห์ปริมาณสินค้าคงคลังทั้ง 3 ประเภทนั้น น าเสนอในรูปของ ค่าเฉลี่ย ค่า

เบี่ยงเบนมาตรฐาน ค่าความถี ่ค่าร้อยละ และสุดท้ายในรูปของฮีสโตแกรม 

 

 

 

X
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ตารางที่  8 ค่าเฉลี่ยและค่าเบี่ยงเบนมาตรฐานของปริมาณสินค้าคงคลัง 3 ประเภท 

ประเภทสินคา้คงคลัง  S.D. 

ปริมาณสินค้าคงคลังวัตถุดิบ (MATL) 18.018 21.950 

ปริมาณสินค้าคงคลังสินค้าส าเร็จรูป (FG) 6.046 11.015 

ปริมาณสินค้าคงคลังงานระหว่างกระบวนการ (WIP) 3.615 5.212 

 

ตารางที่  9 ความถี่และร้อยละของปริมาณสินค้าคงคลังประเภทวัตถุดิบ 

ปริมาณ (วัน) ความถี่ ร้อยละ ร้อยละสะสม 

1.0 6 6.9 6.9 

2.0 13 14.9 21.8 

3.0 10 11.5 33.3 

5.0 8 9.2 42.5 

6.0 2 2.3 44.8 

6.1 1 1.1 46.0 

7.0 5 5.7 51.7 

10.0 1 1.1 52.9 

14.0 6 6.9 59.8 

15.0 6 6.9 66.7 

19.0 1 1.1 67.8 

20.0 1 1.1 69.0 

22.0 1 1.1 70.1 

27.5 1 1.1 71.3 

30.0 15 17.2 88.5 

45.0 2 2.3 90.8 

60.0 4 4.6 95.4 

90.0 4 4.6 100.0 

Total 87 100.0  

 

จากตารางแสดงให้เห็นว่าปริมาณสินค้าคงคลังในรูปของวัตถุดิบมีค่ามากที่สุด 3 

อันดับเรียงกันตามนี้ คือ 90 วัน มีทั้งหมด 4 โรงงาน คิดเป็นร้อยละ 4.6 60 วัน มีทั้งหมด 4 

โรงงาน คิดเป็นร้อยละ 4.6 และ 45 วัน มีทั้งหมด 2 โรงงาน คิดเป็นร้อยละ 2.3 และมีปริมาณ

X
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สินค้าคงคลังในรูปของวัตถุดิบมีค่าน้อยที่สุด 3 อันดับเรียงกันตามนี้ คือ 1 วัน มีทั้งหมด 6 

โรงงาน คิดเป็นร้อยละ 6.9 2 วัน มีทั้งหมด 13 โรงงาน คิดเป็นร้อยละ 14.9 และ 3 วัน มี

ทั้งหมด 10 โรงงาน คิดเป็นรอ้ยละ 11.5 

พิจารณาความถี่สูงสุด 3 อันดับแรก ได้แก่ 15 โรงงาน คิดเป็นร้อยละ 17.2 มีสินค้า

คงคลังวัตถุดิบ 30 วัน 13 โรงงาน คิดเป็นร้อยละ 14.9 มีสินค้าคงคลังวัตถุดิบ 2 วัน และ10 

โรงงาน คิดเป็นรอ้ยละ 11.5 มีสนิค้าคงคลังวัตถุดิบ 3 วัน 
 

 
ภาพทื่ 7 การแจกแจงข้อมูลวัตถุดิบคงคลัง 

 

จากฮีสโตแกรมแสดงให้เห็นวา่ข้อมูลของปริมาณสินค้าคงคลังประเภทวัตถุดิบนี้มีการ

แจงแจงในรูปแบบของการแจกแจงแบบปัวซ์ซอง โดยที่ข้อมูล Screw ด้านขวา หรือ ข้อมูลส่วน

ใหญ่มีค่าเข้าใกล้ศูนย์ และจะเห็นว่าข้อมูลคล้ายกับมีจุดสูงสุดอยู่ 2 จุด คือ ในช่วง 0-10 วัน 

และ 80-90 วัน 

สาเหตุที่ท าให้ตอ้งมปีริมาณวันค้าคงคลังประเภทวัตถุดิบ ที่ทางกลุ่มตัวอย่างให้ข้อมูล 

สามารถแสดงด้วย ความถี่ และ ร้อยละ ตามตารางขา้งลา่งนี ้
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ตารางที่ 10 ความถี่ของเหตุผลที่มสีินค้าคงคลังวัตถุดิบ 

กลุ่ม เงื่อนไข

ขั้นต่ าใน

การซือ้ 

คุ้มคา่ใน

การตัง้

เครื่องจักร 

ผู้ขายฯ 

อยู่ไกล 

เผื่อ

ปัญหา

คุณภาพ 

เผื่อ

เครื่องจักร

เสีย 

พอดีกับ 

WIP 

นโยบาย

ของ

ผู้บริหาร 

น าเข้า

จาก

ตปท. 

1   7      

2   5   5   

3   1   1   

4   2    2  

5   1 1  1 1  

6   1 1  1   

7      20   

8      1   

9      1 1  

10  2       

11  1 1      

12  1 1   1   

13  1    1 1  

14 1      1  

15 9  9      

16 3  3   3   

17 2  2   2 2  

18 1  1 1  1 1  

19 8     8   

20 1     1 1  

21 1 1       

22 2 2 2   2   

23 1 1 1   1   

24 2 2 2 2     

25 2 2 2 2 2 2 2  

26 1 1    1   

27 1 1    1 1  
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ตารางที่  10 ความถี่ของเหตุผลที่มสีินค้าคงคลังวัตถุดิบ (ต่อ) 

กลุ่ม เงื่อนไข

ขั้นต่ าใน

การซือ้ 

คุ้มคา่ใน

การตัง้

เครื่องจักร 

ผู้ขายฯ 

อยู่ไกล 

เผื่อ

ปัญหา

คุณภาพ 

เผื่อ

เครื่องจักร

เสีย 

พอดีกับ 

WIP 

นโยบาย

ของ

ผู้บริหาร 

น าเข้า

จาก

ตปท. 

28 1 1  1 1 1 1  

29 2      2  

30 2   2 2    

31 1        

32     1  1  

ความถี่ 

ร้อยละ 

36 16 41 10 6 55 16 1 

41.38 18.39 47.13 11.49 6.90 63.22 18.39 1.15 

 

จากตารางจะเห็นว่าสาเหตุใหญ่ที่ท าให้ตอ้งมปีริมาณสินค้าคงคลังประเภทวัตถุดิบนั้น

มาจาก 3 สาเหตุหลักๆ คือ 1) ปริมาณสอดคล้องกับปริมาณสินค้าคงคลังของงานระหว่าง

กระบวนการ 2) ผู้ขายปัจจัยการผลิตอยู่ไกลหรือต้องใช้เวลาเดินทางมาก และ 3) เงื่อนไขใน

การสั่งซื้อวัตถุดิบ หรือ เรียกอีกอย่างว่า ปริมาณขั้นต่ าในการสั่งซื้อในแต่ละครั้ง (Minimum 

Order) 

 

ตารางที่ 11 ความถี่และร้อยละของปริมาณสินค้าคงคลังงานระหว่างกระบวนการ 

ปริมาณ (วัน) ความถี่ ร้อยละ ร้อยละสะสม 

.00 3 3.4 3.4 

.25 2 2.3 5.7 

.50 6 6.9 12.6 

1.00 20 23.0 35.6 

1.50 1 1.1 36.8 

2.00 14 16.1 52.9 

2.50 1 1.1 54.0 

3.00 22 25.3 79.3 

5.00 5 5.7 85.1 

7.00 7 8.0 93.1 

10.00 1 1.1 94.3 
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14.00 1 1.1 95.4 

ตารางที่ 11 ความถี่และร้อยละของปริมาณสินค้าคงคลังงานระหว่างกระบวนการ (ต่อ) 

15.00 1 1.1 96.6 

20.00 1 1.1 97.7 

30.00 2 2.3 100.0 

Total 87 100.0  

 

จากตารางแสดงให้เห็นว่าปริมาณสินค้าคงคลังในรูปของงานระหว่างกระบวนการมี

ค่ามากที่สุด 3 อันดับเรียงกันตามนี้ คือ 30 วัน มีทั้งหมด 2 โรงงาน คิดเป็นร้อยละ 2.3 20 วัน 

มีทั้งหมด 1 โรงงาน คดิเป็นรอ้ยละ 2.3 และ 15 วัน มทีั้งหมด 1 โรงงาน คิดเป็นร้อยละ 1.1 และ

มีปริมาณสินค้าคงคลังในรูปงานระหว่างกระบวนการมีค่าน้อยที่สุด 3 อันดับเรียงกันตามนี้ คือ 

0.0 วัน มีทั้งหมด 3 โรงงาน คิดเป็นร้อยละ 3.4, 0.25 วัน มีทั้งหมด 2 โรงงาน คิดเป็นร้อยละ 

2.3 และ 0.5 วัน มทีั้งหมด 6 โรงงาน คิดเป็นรอ้ยละ 6.9 

พิจารณาความถี่สูงสุด 3 อันดับแรก ได้แก่ 22 โรงงาน คิดเป็นร้อยละ 25.3 มีสินค้า

คงคลังของงานระหว่างกระบวนการ 1.0 วัน 20 โรงงาน คิดเป็นร้อยละ 23.0 มีสินค้าคงคลังใน

รูปของงานระหว่างกระบวนการ 1.0 วัน และ14 โรงงาน คิดเป็นร้อยละ 16.1 มีสินค้าคงคลังใน

รูปของงานระหว่างกระบวนการ 2.0 วัน 

 

 
ภาพทื่ 8 การแจกแจงขอ้มูลงานระหว่างกระบวนการคงคลัง 
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จากฮีสโตแกรมแสดงให้เห็นว่าข้อมูลของปริมาณสินค้าคงคลังประเภทงานระหว่าง

กระบวนการนี้มีการแจกแจงในรูปแบบของการแจกแจงแบบปัวส์ซอง โดยที่ข้อมูล Screw 

ด้านขวา หรือ ข้อมูลส่วนใหญ่มีค่าเข้าใกล้ศูนย์ และจะเห็นว่าข้อมูลคล้ายกับมีจุดสูงสุดอยู่

ในช่วง 0-5 วัน 

สาเหตุที่ท าให้ตอ้งมปีริมาณวันค้าคงคลังประเภทงานระหว่างกระบวนการ ที่ทางกลุ่ม

ตัวอย่างให้ขอ้มูล สามารถแสดงด้วย ความถี่ และร้อยละตามตารางข้างล่างนี้ 

 

ตารางที่ 12 ค่าความถี่ของเหตุผลที่ตอ้งมสีินค้าคงคลังงานระหว่างกระบวนการ 

กลุ่ม คุ้มค่าใน

การตัง้

เครื่องจักร 

เผื่อ

ปัญหา

คุณภาพ 

เผื่อ

เครื่องจักร

เสีย 

สอดคล้อง

กับแบบ

อื่นๆ 

นโยบาย เผื่อใน

สาย 

การผลิต 

ขั้นตอน

ใช้เวลา

มาก 

1    36    

2    1 1   

3 6       

4 1  1     

5 1    1   

6 1  1     

7 1 1 1 1    

8     2   

9     1 1  

10    1 1   

11       10 

12    7   7 

13    1 1  1 

14 1      1 

15 5   5   5 

16 3 3  3   3 

17 1  1 1   1 

18 1 1 1 1   1 

19 1 1 1 1 1  1 

20  2 2    2 
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ตารางที่ 12 ค่าความถี่ของเหตุผลที่ตอ้งมสีินค้าคงคลังงานระหว่างกระบวนการ (ต่อ) 

กลุ่ม คุ้มค่าใน

การตัง้

เครื่องจักร 

เผื่อ

ปัญหา

คุณภาพ 

เผื่อ

เครื่องจักร

เสีย 

สอดคล้อง

กับแบบ

อื่นๆ 

นโยบาย เผื่อไว้ 

ในสาย 

การผลิต 

ขั้นตอน

ใช้เวลา

มาก 

21  1      

22   1     

ความถี่ 22 9 9 58 8 1 32 

ร้อยละ 15.83 6.47 6.47 41.73 5.75 0.72 23.02 

 

จากตารางจะเห็นว่าสาเหตุใหญ่ที่ท าให้ต้องมีปริมาณสินค้าคงคลังประเภทงาน

ระหว่างกระบวนการมาจาก 3 สาเหตุหลักๆ คือ 1) ปริมาณสอดคล้องกับปริมาณสินค้าคงคลัง 

อื่นๆ 2) มีบางขั้นตอนใช้เวลามาก และ3) ให้คุ้มค่าในการตัง้เครื่องจักรในแต่ละครั้ง 

 

ตารางที่ 13 ความถี่และร้อยละของปริมาณสินค้าคงคลังสินคา้ส าเร็จรูป 

ปริมาณ (วัน) ความถี่ ร้อยละ ร้อยละสะสม 

0 1 1.1 1.1 

.5 1 1.1 2.3 

1.0 11 12.6 14.9 

1.5 5 5.7 20.7 

2.0 17 19.5 40.2 

2.5 1 1.1 41.4 

3.0 26 29.9 71.3 

3.5 1 1.1 72.4 

5.0 5 5.7 78.2 

7.0 5 5.7 83.9 

14.0 6 6.9 90.8 

15.0 1 1.1 92.0 

20.0 4 4.6 96.6 

30.0 2 2.3 98.9 

90.0 1 1.1 100.0 

Total 87 100.0  
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จากตารางแสดงให้เห็นว่าปริมาณสินค้าคงคลังในรูปของสนิค้าส าเร็จรูปมีค่ามากที่สุด 

3 อันดับเรียงกันตามนี้ คือ 90 วัน มีทั้งหมด 1 โรงงาน คิดเป็นร้อยละ 1.1 30 วัน มีทั้งหมด 2 

โรงงาน คิดเป็นร้อยละ 2.3 และ 20 วัน มีทั้งหมด 4 โรงงาน คิดเป็นร้อยละ 4.6 และมีปริมาณ

สินค้าคงคลังในรูปของสินค้าส าเร็จรูปมีค่าน้อยที่สุด 3 อันดับเรียงกันตามนี้ คือ 0.0 วัน มี

ทั้งหมด 1 โรงงาน คิดเป็นร้อยละ 1.1 0.5 วัน มีทั้งหมด 1 โรงงาน คิดเป็นร้อยละ 1.1 และ 1.0 

วัน มีทั้งหมด 11 โรงงาน คิดเป็นรอ้ยละ 12.6 

พิจารณาความถี่สูงสุด 3 อันดับแรก ได้แก่ 26 โรงงาน คิดเป็นร้อยละ 29.9 มีสินค้า

คงคลังในรูปสินค้าส าเร็จรูป 3.0 วัน 17 โรงงาน คิดเป็นร้อยละ 19.5 มีสินค้าคงคลังในรูปของ

สินค้าส าเร็จรูป 2.0 วัน และ11 โรงงาน คิดเป็นร้อยละ 12.6 มีสินค้าคงคลังในรูปของสินค้า

ส าเร็จรูป 1.0 วัน 

 

 
ภาพทื่ 9 การแจกแจงข้อมูลงานส าเร็จรูปคงคลัง 

 
จากฮีสโตแกรมแสดงให้เห็นว่าข้อมูลของปริมาณสินค้าคงคลังประเภทสินค้า

ส าเร็จรูปนี้มกีารแจกแจงในรูปแบบของการแจกแจงแบบปัวส์ซอง โดยที่ข้อมูล Screw ด้านขวา 

หรือ ข้อมูลส่วนใหญ่มีค่าเข้าใกล้ศูนย์ และจะเห็นว่าข้อมูลคล้ายกับมีจุดสูงสุดอยู่ในช่วง 0-10 

วัน 

สาเหตุที่ท าให้ต้องมีปริมาณวันค้าคงคลังประเภทสินค้าส าเร็จรูป ที่ทางกลุ่มตัวอย่าง

ให้ข้อมูล สามารถแสดงด้วย ความถี่ และ ร้อยละ ตามตารางขา้งลา่งนี้ 
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ตารางที่ 14 ค่าความถี่ของเหตุผลที่ตอ้งมสีินค้าคงคลังสินค้าส าเร็จรูป 

กลุ่ม ค าสั่ง

ซื้อ 

แปร 

ปรวน 

ผู้ขาย

อยู่

ไกล 

ความ

ตอ้งการ

ของ

ลูกค้า 

นโยบาย

ผู ้

บริหาร 

บาง

ขั้นตอน

ใชเ้วลา

มาก 

เผื่อ

ปัญหา

คุณภาพ 

เผื่อ

ปัญหา

เครื่อง 

จักร 

เวลา

การ

ผลิต

ยาว 

ลูกค้า

อยู่ไกล 

1 12         

2      1    

3 2 2        

4  1     1   

5 1         

6   16       

7 6  6       

8    9      

9 1   1      

10    1      

11 1  1 1      

12     2     

13 1    1     

14 2  2  2     

15 1  1 1 1     

16 1  1  1 1    

17     1 1 1   

18 2   2  2    

19 1   1  1 1   

20       1   

21 1   1   1   

22        4  

23 2       2  

24    1    1  

25 1  1 1    1  

26 1    1   1  
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ตารางที่ 14 ค่าความถี่ของเหตุผลที่ตอ้งมสีินค้าคงคลังสินค้าส าเร็จรูป (ต่อ) 

กลุ่ม ค าสั่ง

ซื้อ 

แปร 

ปรวน 

ผู้ขาย

อยู่

ไกล 

ลูกค้า

ตอ้งการ 

นโยบาย

ผู ้

บริหาร 

ขั้นตอน

ใชเ้วลา

มาก 

ปัญหา

คุณภาพ 

ปัญหา

เครื่อง 

จักร 

เวลา

การ

ผลิต

ยาว 

ลูกค้า

อยู่ไกล 

27   1 1 1   1  

28      1  1  

29 1 1 1  1 1 1 1 1 

30 1 1 1   1 1 1 1 

31 2  2  2   2 2 

32 1  1  1 1  1 1 

33 1  1 1 1 1 1 1 1 

34 2  2  2  2 2 2 

35 1   1   1 1 1 

36 1  1      1 

37      1   1 

38 1     1   1 

ความถี ่ 47 5 38 22 17 13 11 20 12 

ร้อยละ 25.41 2.70 20.54 11.89 9.19 7.03 5.95 10.81 6.49 

 

จากตารางจะเห็นว่าสาเหตุใหญ่ที่ท าให้ต้องมีปริมาณสินค้าคงคลังประเภทสินค้า

ส าเร็จรูปนั้นมาจาก 3 สาเหตุหลักๆ คือ 1) ความแปรปรวนของ ค าสั่งซื้อจากลูกค้า 2) ความ

ต้องการของลูกค้าที่จะต้องให้ผู้ผลิตฯ สร้างปริมาณสินค้าคงคลังส าเร็จรูปไว้จ านวนหนึ่ง และ

3) นโยบายของผูบ้ริหารที่ตอบรับกับความตอ้งการของลูกค้าเป็นหลัก 

ส่วนที่ 5 การวิเคราะหข์้อมูลเกี่ยวกับความสัมพันธ์ของตัวแปร 

ในการที่จะวิเคราะห์องค์ประกอบหรือวิเคราะห์ปัจจัยในการปฏิบัติตามระบบลีนนั้น 

จะต้องมีการวิเคราะห์ความสัมพันธ์ของตัวแปร โดยการวิเคราะห์ค่าสหสัมพันธ์ ตามตาราง

ข้างลา่งนี ้
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ตารางที่ 15 ค่าสหสัมพันธ์ของปัจจัยที่มผีลกับการปฏิบัติตามระบบลีน 

ตัว

แปร 

A1 A2 A3 B1 B2 B3 C1 C2 C3 D1 D2 

A1 1.000           

A2 .753 1.000          

A3 .730 .656 1.000         

B1 .578 .515 .641 1.000        

B2 .501 .548 .566 .795 1.000       

B3 .537 .489 .665 .745 .800 1.000      

C1 .421 .248 .444 .574 .401 .571 1.000     

C2 .343 .416 .357 .422 .422 .350 .397 1.000    

C3 .366 .151 .347 .446 .469 .474 .402 .522 1.000   

D1 .237 .212 .307 .356 .406 .545 .386 .368 .452 1.000  

D2 .243 .263 .235 .427 .431 .563 .301 .342 .403 .714 1.000 

D3 .153 .182 .268 .376 .352 .521 .320 .289 .351 .705 .753 

E1 .378 .334 .358 .441 .289 .273 .374 .318 .347 .290 .393 

E2 .273 .246 .311 .370 .250 .269 .276 .221 .242 .328 .291 

E3 .184 .185 .126 .271 .169 .160 .146 .026 .129 .149 .168 

F1 .433 .393 .368 .523 .501 .506 .427 .437 .450 .507 .510 

F2 .338 .309 .361 .403 .376 .376 .365 .547 .446 .401 .328 

F3 .236 .244 .236 .331 .283 .275 .262 .384 .387 .320 .242 

G1 .297 .253 .307 .374 .422 .473 .331 .308 .484 .504 .426 

G2 .365 .366 .449 .419 .410 .482 .477 .348 .435 .371 .293 

G3 .229 .229 .280 .258 .326 .354 .264 .198 .233 .367 .253 

H1 .458 .362 .379 .534 .505 .533 .494 .459 .412 .436 .460 

H2 .292 .314 .216 .456 .398 .403 .472 .454 .319 .422 .341 

H3 .378 .309 .350 .492 .438 .493 .480 .495 .376 .482 .437 

H4 .306 .127 .262 .406 .281 .406 .330 .316 .435 .325 .348 

I1 .295 .185 .202 .396 .401 .438 .268 .330 .444 .385 .420 

I2 .368 .241 .320 .559 .483 .533 .478 .487 .574 .486 .456 

I3 .381 .268 .321 .475 .515 .497 .409 .474 .606 .488 .481 
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ตารางที่ 15 ค่าสหสัมพันธ์ของปัจจัยที่มผีลกับการปฏิบัติตามระบบลีน (ต่อ) 

ตัว

แปร 

A1 A2 A3 B1 B2 B3 C1 C2 C3 D1 D2 

J1 .267 .251 .201 .409 .442 .422 .195 .251 .371 .301 .329 

J2 .319 .244 .195 .427 .404 .305 .275 .186 .332 .225 .187 

J3 .278 .210 .154 .390 .335 .251 .310 .235 .324 .197 .164 

J4 .208 .180 .102 .334 .408 .375 .357 .171 .335 .407 .383 

 

ตารางที่ 15 ค่าสหสัมพันธ์ของปัจจัยที่มผีลกับการปฏิบัติตามระบบลีน (ต่อ) 

ตัว

แปร 

D3 E1 E2 E3 F1 F2 F3 G1 G2 G3 H1 

F1 .423 .440 .356 .256 1.000       

F2 .446 .396 .311 .158 .658 1.000      

F3 .359 .252 .192 .041 .446 .762 1.000     

G1 .495 .303 .265 .154 .452 .476 .418 1.000    

G2 .357 .319 .231 .084 .436 .542 .504 .821 1.000   

G3 .330 .297 .204 .110 .382 .451 .476 .670 .696 1.000  

H1 .425 .460 .277 .227 .592 .391 .198 .491 .458 .468 1.000 

H2 .403 .416 .281 .194 .561 .542 .368 .423 .508 .494 .692 

H3 .471 .533 .347 .265 .460 .485 .308 .434 .439 .528 .798 

H4 .369 .339 .183 .152 .413 .459 .517 .634 .600 .650 .521 

I1 .429 .264 .090 .039 .469 .422 .505 .553 .491 .487 .557 

I2 .454 .543 .388 .277 .464 .515 .378 .540 .496 .422 .628 

I3 .468 .392 .311 .177 .594 .488 .353 .625 .534 .354 .558 

J1 .313 .354 .204 .192 .313 .273 .304 .624 .523 .564 .597 

J2 .190 .435 .198 .186 .331 .237 .295 .553 .481 .475 .502 

J3 .246 .496 .252 .193 .307 .351 .426 .564 .519 .530 .458 

J4 .403 .309 .155 .086 .366 .306 .350 .592 .517 .561 .461 
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ตารางท่ี 15 ค่าสหสัมพันธ์ของปัจจัยที่มผีลกับการปฏิบัติตามระบบลีน (ต่อ) 

ตัวแปร H2 H3 H4 I1 I2 I3 J1 J2 J3 J4 

A1           

A2           

A3           

B1           

B2           

B3           

C1           

C2           

C3           

D1           

D2           

D3           

E1           

E2           

E3           

F1           

F2           

F3           

G1           

G2           

G3           

H1           

H2 1.000          

H3 .743 1.000         

H4 .538 .554 1.000        

I1 .484 .469 .763 1.000       

I2 .673 .747 .666 .584 1.000      

I3 .430 .436 .571 .655 .638 1.000     

J1 .473 .514 .613 .574 .526 .494 1.000    
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ตารางท่ี 15 ค่าสหสัมพันธ์ของปัจจัยที่มผีลกับการปฏิบัติตามระบบลีน (ต่อ) 

ตัวแปร H2 H3 H4 I1 I2 I3 J1 J2 J3 J4 

J2 .459 .412 .547 .485 .484 .452 .826 1.000   

J3 .508 .460 .600 .514 .548 .425 .778 .920 1.000  

J4 .394 .412 .501 .483 .472 .435 .729 .762 .753 1.000 

 

จากตารางค่าสหสัมพันธ์ของตัวแปรทั้ง 32 ตัวแปร พบว่าตารางแสดงค่าสหสัมพันธ์

ของตัวแปรทั้งหมด 496 คู่ และคูข่องตัวแปรที่มีค่าสหสัมพันธ์ 3 อันดับแรก ได้แก่ 

1. ผลิตภัณฑ์มีการแบ่งออกเป็นกลุ่มๆ ตามลักษณะของกระบวนการผลิต (Process) 

ที่คล้ายกัน กับ เครื่องมือและอุปกรณ์มีการออกแบบให้เป็นแบบการ ผลิตเป็นขั้นตอนที่

ต่อเนื่องกัน (r = 0.821) 

2. มีสิ่งอ านวยความสะดวกในการติดต่อสื่อสารกับ Supplier กับ มีการส่งข้อมูลใน

ด้านต่างๆ ส่งให้กับ Supplier ของท่าน (r = 0.800) 

3. มีหน่วยงานหรือผู้รับผิดชอบในการติดต่อสื่อสารกับ Supplier กับ มีสิ่งอ านวย

ความสะดวกในการตดิต่อสื่อสารกับ Supplier (r = 0.795) 

ส่วนที่ 6 การวิเคราะหอ์งค์ประกอบหรอืวิเคราะหป์ัจจัยในการปฏิบัติตามระบบลีน 

ผลการวิเคราะห์ปัจจัยโดยการสกัดปัจจัย โดยใช้วิธีองค์ประกอบหลัก (Principle 

Component Analysis) และต่อจากนั้นท าการหมุนแกนด้วยการหมุนแกนแบบออโธกอนอล 

(Othogonal) เพื่อที่จะท าให้ปัจจัยที่สกัดมาได้นั้นเป็นปัจจัยที่เป็นอิสระต่อกันด้วยวิธีแวริแมกส์ 

(Varimax) ซึ่งสามารถแสดงได้ดังตารางขา้งลา่งนี้ 

 

ตารางที่ 16 ค่าไอเกนส์ (Eigenvalue), ค่าร้อยละของความแปรปรวน (Percentage of 

Variance) และสุดท้ายคือค่าร้อยละสะสมของความแปรปรวน (Accumulative Percentage of 

Variance) 

องค์ประกอบ 

หรอืปัจจัย 

ค่าไอเกนส์ ค่าร้อยละของ 

ความแปรปรวน 

ค่าร้อยละสะสมของ

ความแปรปรวน 

จ านวนตัว

แปร 

1 3.392 10.600 10.600 4 

2 2.748 8.588 19.188 4 

3 2.510 7.843 27.031 3 

4 2.473 7.728 34.759 3 

5 2.464 7.700 42.459 3 
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ตารางที่ 16 ค่าไอเกนส์ (Eigenvalue), ค่าร้อยละของความแปรปรวน (Percentage of 

Variance) และสุดท้ายคือค่าร้อยละสะสมของความแปรปรวน (Accumulative Percentage of 

Variance) (ต่อ) 

องค์ประกอบ 

หรอืปัจจัย 

ค่าไอเกนส์ ค่าร้อยละของ 

ความแปรปรวน 

ค่าร้อยละสะสมของ

ความแปรปรวน 

จ านวนตัว

แปร 

6 2.097 6.553 49.012 3 

7 2.091 6.534 55.546 3 

8 2.057 6.428 61.974 3 

9 1.352 4.225 66.199 2 

10 1.046 3.269 69.468 3 

 

จากตารางที่ 16 แสดงค่าไอเกนส์ (Eigenvalue) ค่าร้อยละของความแปรปรวน 

(Percentage of Variance) และสุดท้ายคือค่าร้อยละสะสมของความแปรปรวน (Accumulative 

Percentage of Variance) ขององค์ประกอบหรือปัจจัยที่มีผลกับการปฏิบัติตามระบบลีน แสดง

ให้เห็นว่าปัจจัยที่มีค่าไอเกนส์มากกว่า 1.0 มีอยู่ทั้งหมด 10 ปัจจัย โดยปัจจัยที่ 10 หรือการมี

ส่วนร่วมของพนักงานมีค่าต่ าที่สุดคือเท่ากับ 1.046 และปัจจัยที่ 1 หรือการบ ารุงรักษามีค่าสูง

ที่สุดคือเท่ากับ 3.392 และเมื่อตรวจสอบค่าร้อยละของความแปรปรวน และสุดท้ายคือค่าร้อย

ละสะสมของความแปรปรวน แสดงให้เห็นว่าปัจจัยทั้ง 10 ปัจจัย สามารถอธิบายปัจจัยที่มีผล

กับการปฏิบัติตามระบบลีนได้ถึงร้อยละ 69.468 และสามารถแสดงรายละเอียดได้ดังตาราง

ข้างลา่งนี ้

 
ตารางท่ี 17 องค์ประกอบหรอืปัจจัยที่ 1 การบ ารุงรักษา 

ตัวแปร ตัวแปรในการปฏิบัติตามระบบลีน น้ าหนักองค์ประกอบ 

J2 มีการจัดท ามาตรฐานหรอืแผนในการบ ารุงรักษาฯ .910 

J3 มีการเก็บบันทึกข้อมูลในการบ ารุงรักษาฯ .871 

J4 มีการน าข้อมูลการบ ารุงรักษามาใช้ในการบริหารงาน .817 

J1 มีการบ ารุงรักษาเครื่องมือทั้งหมดให้อยู่ในสภาพที่ใช้ 

งานได้อย่างเป็นปกติ 

.794 

 ค่าไอเกนส์                                       3.392  

 ค่าร้อยละของความแปรปรวนเท่ากับ     10.600  
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จากตารางแสดงให้เห็นว่าปัจจัยในการบ ารุงรักษานั้นประกอบไปด้วย 4 ตัวแปร ซึ่ง

อยู่ในกลุ่มเดียวกันทั้งสิ้น (J1-J4) โดยมีน้ าหนักขององค์ประกอบ (Factor Loading) ต่ าที่สุด

เท่ากับ .794 และสูงที่สุด .910 โดยปัจจัยนี้มีค่าไอเก็นเท่ากับ 3.392 และ ค่าร้อยละของความ

แปรปรวนเท่ากับ 10.600 ซึ่งจะสามารถอธิบายความแปรปรวนได้ร้อยละ 10.60 ท าให้

องค์ประกอบนีม้ีความส าคัญเป็นอันดับที่ 1 

 

ตารางท่ี 18 องค์ประกอบหรอืปัจจัยที่ 2 การควบคุมกระบวนการ 

ล าดับที ่ ตัวแปรในการปฏิบัติตามระบบลีน น้ าหนัก

องค์ประกอบ 

H3 มีการใช้วิธีทางสถิติในการหาสาเหตุของปัญหาด้าน

คุณภาพ 

.784 

H2 มีการใชว้ิธีทางสถิติในการควบคุมกระบวนการผลิต    .757 

H1 มีการศึกษาความสามารถของกระบวนการผลิต Ppk 

ก่อนท าการผลิตจะเริ่ม Mass Production 

.695 

I1 มีการอธิบายหรือให้ความรู้กับพนักงานเพื่อให้เข้าใจ

ถึงประโยชน์ของการมสี่วนรว่มของเขาเหล่านั้น 

.512 

 ค่าไอเกนส์                                      2.748  

 ค่าร้อยละของความแปรปรวนเท่ากับ     8.588  

 

จากตารางแสดงให้เห็นว่าปัจจัยในการควบคุมกระบวนการนั้นประกอบไปด้วย 4 ตัว

แปร ซึ่ง 3 ตัวแปรจะเป็น H (H1-H3) และอีก 1 ตัวแปรจะเป็น I1 คือ การอธิบายให้ความรู้กับ

พนักงาน โดยมีน้ าหนักขององค์ประกอบ ต่ าที่สุดเท่ากับ .512 และสูงที่สุด .784 โดยปัจจัยนี้มี

ค่าไอเกนส์เท่ากับ 2.748 และ ค่าร้อยละของความแปรปรวนเท่ากับ 8.588 ซึ่งจะสามารถ

อธิบายความแปรปรวนได้รอ้ยละ 8.588 ท าให้องคป์ระกอบนีม้ีความส าคัญเป็นอันดับที่ 2 และ

หากตัดตัวแปร I1 ออกจากปัจจัยนี้จะมีผลเป็นดังตางรางข้างล่างนี้ 
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ตารางท่ี 19 องค์ประกอบหรอืปัจจัยที่ 2 การควบคุมกระบวนการ (ใหม่) 

ล าดับที ่ ตัวแปรในการปฏิบัติตามระบบลีน น้ าหนักองค์ประกอบ 

H3 มีการใช้วิธีทางสถิติในการหาสาเหตุของปัญหาด้าน

คุณภาพ 

.784 

H2 มีการใชว้ิธีทางสถิติในการควบคุมกระบวนการผลิต    .757 

H1 มีการศึกษาความสามารถของกระบวนการผลิต Ppk 

ก่อนท าการผลิตจะเริ่ม Mass Production 

.695 

 ค่าไอเกนส์                                      2.236  

 ค่าร้อยละของความแปรปรวนเท่ากับ     6.987  

 

จากตารางแสดงให้เห็นว่าปัจจัยในการควบคุมกระบวนการนั้นประกอบไปด้วย 4 ตัว

แปร ซึ่ง 3 ตัวแปรจะเป็น H (H1-H3) โดยตัดตัวแปร I1 เพื่อแยกเฉพาะปัจจัยให้เกิดจากตัวแปร 

H เท่านั้น ท าให้ปัจจัยนี้มีค่าไอเกนส์เท่ากับ 2.236 ซึ่งก็เป็นไปตามหลักเกณฑ์ที่ต้องมี

ค่าไอเกนส์มากกว่า 1.0 ซึ่งจะสามารถอธิบายความแปรปรวนได้มากกว่า 1 ตัวแปร ถือว่าใช้ได้ 

 

ตารางท่ี 20 องค์ประกอบหรอืปัจจัยที่ 3 การมสี่วนรว่มของลูกค้า 

ล าดับที ่ ตัวแปรในการปฏิบัติตามระบบลีน น้ าหนักองค์ประกอบ 

A2 ลูกค้ามีสิ่งอ านวยความสะดวกในการตดิต่อสื่อสารฯ .888 

A1 ลูกค้ามีหน่วยงานในการตดิต่อสื่อสารกับโรงงานท่าน .822 

A3 ลูกค้ามีการส่งข้อมูลในด้านต่างๆ ให้ .800 

 ค่าไอเกนส์                                      2.510  

 ค่าร้อยละของความแปรปรวนเท่ากับ     7.843  

 

จากตารางแสดงให้เห็นว่าปัจจัยในการมีส่วนร่วมของลูกค้านั้นประกอบไปด้วย 3 ตัว

แปร ซึ่งอยู่ในกลุ่มเดียวกันทั้งสิ้น (A1-A3) โดยมีน้ าหนักขององค์ประกอบต่ าที่สุดเท่ากับ .800 

และสูงที่สุด .888 โดยปัจจัยนี้มีค่าไอเกนส์เท่ากับ 2.510 และ ค่าร้อยละของความแปรปรวน

เท่ากับ 7.843 ซึ่งจะสามารถอธิบายความแปรปรวนได้ร้อยละ 7.843 ท าให้องค์ประกอบนี้มี

ความส าคัญเป็นอันดับที่ 3 
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ตารางท่ี 21 องค์ประกอบหรอืปัจจัยที่ 4 การพัฒนาซัพพลายเออร์ 

ล าดับที ่ ตัวแปรในการปฏิบัติตามระบบลีน น้ าหนักองค์ประกอบ 

D2 การสื่อสารระดับองค์กรในความต้องการที่ให้กับ 

Supplier 

.854 

D3 การให้ความรู้ Supplier เพื่อให้สอดคล้องกับความ

ต้องการ 

.823 

D1 การสนับสนุนในการที่จะพัฒนาซัพพลายเออร์ .796 

 ค่าไอเกนส์                                      2.473  

 ค่าร้อยละของความแปรปรวนเท่ากับ     7.728  

 

จากตารางแสดงให้เห็นว่าปัจจัยในการพัฒนาซัพพลายเออร์นั้นประกอบไปด้วย 3 

ตัวแปร ซึ่งอยู่ในกลุ่มเดียวกันทั้งสิ้น (D1-D3) โดยมีน้ าหนักขององค์ประกอบต่ าที่สุดเท่ากับ 

.796 และสูงที่สุด .854 โดยปัจจัยนี้มีค่าไอเกนส์เท่ากับ 2.473 และ ค่าร้อยละของความ

แปรปรวนเท่ากับ 7.728 ซึ่งจะสามารถอธิบายความแปรปรวนได้ร้อยละ 7.728 ท าให้

องค์ประกอบนีม้ีความส าคัญเป็นอันดับที่ 4 

 

ตารางท่ี 22 องค์ประกอบหรอืปัจจัยที่ 5 ระบบดึง 

ล าดับที ่ ตัวแปรในการปฏิบัติตามระบบลีน น้ าหนัdองค์ประกอบ 

E3 วัตถุดิบจะถูก "ดึง" โดยความต้องการของฝ่ายผลิต .877 

E2 การผลิต ณ.ขั้นตอนใดๆ จะถูก "ดึง"  โดยความ

ต้องการของขัน้ตอนตอ่ไป 

.868 

E1 การผลิตในขั้นตอนสุดท้ายจะถูก "ดึง" โดยก าหนดการ

ส่งของสนิค้าส าเร็จรูป 

.719 

 ค่าไอเกนส์                                      2.464  

 ค่าร้อยละของความแปรปรวนเท่ากับ     7.700  

 

จากตารางแสดงให้เห็นว่าปัจจัยในการพัฒนาซัพพลายเออร์นั้นประกอบไปด้วย 3 

ตัวแปร ซึ่งอยู่ในกลุ่มเดียวกันทั้งสิ้น (E1-E3) โดยมีน้ าหนักขององค์ประกอบต่ าที่สุดเท่ากับ 

.719 และสูงที่สุด .877 โดยปัจจัยนี้มีค่าไอเกนส์เท่ากับ 2.464 และ ค่าร้อยละของความ

แปรปรวนเท่ากับ 7.700 ซึ่งจะสามารถอธิบายความแปรปรวนได้ร้อยละ 7.700 ท าให้

องค์ประกอบนีม้ีความส าคัญเป็นอันดับที่ 5 



74 

 

ตารางท่ี 23 องค์ประกอบหรอืปัจจัยที่ 6 การสื่อสารกับซัพพลายเออร์ 

ล าดับที ่ ตัวแปรในการปฏิบัติตามระบบลีน น้ าหนักองค์ประกอบ 

B1 การตดิต่อสื่อสารกับ Supplier .511 

B3 การส่งข้อมูลในด้านต่างๆ ส่งให้กับ Supplier ของท่าน .493 

B2 สิ่ งอ านวยความสะดวกในการติดต่อสื่อสารกับ 

Supplier 

.376 

C1 การส่งมอบตรงเวลาเป็นหัวข้อในการคัดเลือก 

Supplier ด้วย 

.717 

 ค่าไอเกนส์                                      2.097  

 ค่าร้อยละของความแปรปรวนเท่ากับ     6.553  

 

จากตารางแสดงให้เห็นว่าปัจจัยในการควบคุมกระบวนการนั้นประกอบไปด้วย 4 ตัว

แปร ซึ่ง 3 ตัวแปรจะเป็น B (B1-B3) และ ตัวแปร C1 คือ การให้ความรู้พนักงาน โดยมีน้ าหนัก

ขององค์ประกอบต่ าที่สุดเท่ากับ .376 และสูงที่สุด .511 โดยปัจจัยนี้มีค่าไอเกนส์เท่ากับ 2.097 

และ ค่าร้อยละของความแปรปรวนเท่ากับ 6.553 ซึ่งอธิบายความแปรปรวนได้ร้อยละ 6.553 

และหากตัด I1 ออกจะมีผลดังนี้ 

 

ตารางท่ี 24 องค์ประกอบหรอืปัจจัยที่ 6 การสื่อสารกับซัพพลายเออร์ (ใหม่) 

ล าดับที ่ ตัวแปรในการปฏิบัติตามระบบลีน น้ าหนักองค์ประกอบ 

B1 การตดิต่อสื่อสารกับ Supplier .511 

B3 การส่งข้อมูลในด้านต่างๆ ส่งให้กับSupplierของท่าน .493 

B2 สิ่ งอ านวยความสะดวกในการติดต่อสื่อสารกับ 

Supplier 

.376 

 ค่าไอเกนส์                                      1.380  

 ค่าร้อยละของความแปรปรวนเท่ากับ      4.312  

 

จากตารางแสดงให้เห็นว่าปัจจัยในการควบคุมกระบวนการนั้นประกอบไปด้วย 4 ตัว

แปร ซึ่ง 3 ตัวแปรจะเป็น B (B1-B3) โดยตัดตัวแปร C1 เพื่อแยกเฉพาะปัจจัยให้เกิดจากตัวแปร 

H เท่านั้น ท าให้ปัจจัยนี้มีค่าไอเกนส์เท่ากับ 2.236 ซึ่งก็เป็นไปตามหลักเกณฑ์ที่ต้องมี

ค่าไอเกนส์มากกว่า 1.0 ซึ่งจะสามารถอธิบายความแปรปรวนได้มากกว่า 1 ตัวแปร ถือว่าใช้ได้ 
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ตารางท่ี 25 องค์ประกอบหรอืปัจจัยที่ 7 การไหลของกระบวนการ 

ล าดับที ่ ตัวแปรในการปฏิบัติตามระบบลีน น้ าหนักองค์ประกอบ 

F3 กระบวนการผลิตเป็นลักษณะของการไหลอย่างตอ่เนื่อง .864 

F2 เครื่องมือและอุปกรณ์มีการออกแบบให้เป็นแบบการ

ผลติเป็นขั้นตอนที่ต่อเนื่องกัน 

.786 

F1 การแบ่งออกเป็นกลุ่มๆตามลักษณะของกระบวนการ

ผลติ (Process) ที่คล้ายกัน 

.441 

 ค่าไอเกนส์                                      2.091  

 ค่าร้อยละของความแปรปรวนเท่ากับ     6.534  

 

จากตารางจะเห็นว่าปัจจัยนีป้ระกอบไปด้วย 3 ตัวแปร ซึ่งอยู่ในกลุ่มเดียวกัน (F1-F3) 

โดยมีน้ าหนักขององค์ประกอบต่ าที่สุด .441 และสูงที่สุด .864 โดยปัจจัยนี้มีค่าไอเกนส์เท่ากับ 

2.091 และ ค่าร้อยละของความแปรปรวนเท่ากับ 6.534 ซึ่งจะสามารถอธิบายความแปรปรวน

ได้รอ้ยละ 6.534  

 

ตารางท่ี 26 องค์ประกอบหรอืปัจจัยที่ 8 การปรับตั้งเครื่องจักร 

ล าดับที ่ ตัวแปรในการปฏิบัติตามระบบลีน น้ าหนักองค์ประกอบ 

G2 พนักงานมทีักษะในการปรับตั้งเครื่องมือ และเครื่องจักร

ในการผลิต (Setup) 

.727 

G3 เรามีเครื่องมอื, อุปกรณ์ช่วย หรือวธิีการในการลด เวลา

การปรับตั้งเครื่องจักร (Setup) ในโรงงาน 

.675 

G1 มีการให้ความรู้กับพนักงานในการปรับตั้งเครื่องมือ และ

เครื่องจักรในการผลิต (Setup) 

.655 

 ค่าไอเกนส์                                      2.057  

 ค่าร้อยละของความแปรปรวนเท่ากับ     6.428  

 

จากตารางแสดงให้เห็นว่าปัจจัยในการพัฒนาซัพพลายเออร์นั้นประกอบไปด้วย 3 

ตัวแปร ซึ่งอยู่ในกลุ่มเดียวกันทั้งสิ้น (G1-G3) โดยมีน้ าหนักขององค์ประกอบต่ าที่สุดเท่ากับ 

.655 และสูงที่สุด .727 โดยปัจจัยนี้มีค่าไอเกนส์เท่ากับ 2.057 และ ค่าร้อยละของความ

แปรปรวนเท่ากับ 6.428 ซึ่งจะสามารถอธิบายความแปรปรวนได้รอ้ยละ 6.428 
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ตารางท่ี 27 องค์ประกอบหรอืปัจจัยที่ 9 การส่งตรงเวลาของซัพพลายเออร์ 

ล าดับที ่ ตัวแปรในการปฏิบัติตามระบบลีน น้ าหนักองค์ประกอบ 

C3 การส่งมอบสินค้าของ Supplier อยู่บนพื้นฐานของการ

ส่งให้ตรงเวลาที่ก าหนด 

.740 

C2 ระบบการผลิตหลักของท่าน ต้องการการส่งมอบที่

ตรงเวลา 

.612 

 ค่าไอเกนส์                                      1.352  

 ค่าร้อยละของความแปรปรวนเท่ากับ     4.225  

 

จากตารางแสดงให้เห็นว่าปัจจัยในการพัฒนาซัพพลายเออร์นั้นประกอบไปด้วย 2 ตัว

แปร ซึ่งอยู่ในกลุ่มเดียวกันทั้งสิ้น (C2-C3) โดยมีน้ าหนักขององค์ประกอบต่ าที่สุดเท่ากับ .612 

และสูงที่สุด .740 โดยปัจจัยนี้มีค่าไอเกนส์เท่ากับ 1.345 และ ค่าร้อยละของความแปรปรวน

เท่ากับ 4.225 ซึ่งจะสามารถอธิบายความแปรปรวนได้ร้อยละ 4.225 ท าให้องค์ประกอบนี้มี

ความส าคัญเป็นอันดับที่ 9 

 

ตารางท่ี 28 องค์ประกอบหรอืปัจจัยที่ 10 การมสี่วนรว่มของพนักงาน 

ล าดับที ่ ตัวแปรในการปฏิบัติตามระบบลีน น้ าหนักองค์ประกอบ 

I1 การอธิบายหรือให้ความรู้กับพนักงานเพื่อให้เข้าใจถึง

ประโยชน์ของการมสี่วนรว่มของเขา 

.657 

I3 พนักงานเต็มใจในการมสี่วนรว่มในการด าเนินการต่างๆ 

ที่องค์กรก าหนดให้ 

.389 

H4 การแจ้งข้อมูลเกี่ยวกับการผลิตและปัญหาในการผลิต

ให้พนักงานทราบ 

.566 

 ค่าไอเกนส์                                       1.612  

 ค่าร้อยละของความแปรปรวนเท่ากับ      5.037  

 

จากตารางแสดงให้เห็นว่าปัจจัยในการควบคุมกระบวนการนั้นประกอบไปด้วย 3 ตัว

แปร ซึ่ง 2 ตัวแปรจะเป็น I (I1,I3) และอีก 1 ตัวแปรจะเป็น H4 คือ การอธิบายให้ความรู้กับ

พนักงาน โดยมีน้ าหนักขององค์ประกอบต่ าที่สุดเท่ากับ .566 และสูงที่สุด .657 โดยปัจจัยนี้มี

ค่าไอเกนส์เท่ากับ 1.612 และ ค่าร้อยละของความแปรปรวนเท่ากับ 5.037 ซึ่งจะสามารถ
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อธิบายความแปรปรวนได้ร้อยละ 5.037 ท าให้องค์ประกอบนี้มีความส าคัญเป็นอันดับที่ 10 

และหากตัดตัวแปร H4 ออกจะมผีลดังนี้ 

 

ตารางท่ี 29 องค์ประกอบหรอืปัจจัยที่ 10 การมสี่วนรว่มของพนักงาน (ใหม่) 

ล าดับที ่ ตัวแปรในการปฏิบัติตามระบบลีน น้ าหนักองค์ประกอบ 

I1 การอธิบายหรือให้ความรู้กับพนักงานเพื่อให้เข้าใจถึง

ประโยชน์ของการมสี่วนรว่มของเขา 

.657 

I3 พนักงานเต็มใจในการมสี่วนรว่มในการด าเนินการต่างๆ 

ที่องค์กรก าหนดให้ 

.389 

 ค่าไอเกนส์                                      1.046  

 ค่าร้อยละของความแปรปรวนเท่ากับ     3.269  

 

จากตารางแสดงให้เห็นว่าปัจจัยในการควบคุมกระบวนการนั้นประกอบไปด้วย 3 ตัว

แปร ซึ่ง 2 ตัวแปรจะเป็น I (I1,I3) โดยตัดตัวแปร H4 ออก เพื่อแยกเฉพาะปัจจัยให้เกิดจากตัว

แปร I เท่านั้น ท าให้ปัจจัยนี้มีค่าไอเก็นส์เท่ากับ 1.046 ซึ่งก็เป็นไปตามหลักเกณฑ์ที่ต้องมี

ค่าไอเกนส์มากกว่า 1.0 ซึ่งจะสามารถอธิบายความแปรปรวนได้มากกว่า 1 ตัวแปร ถือว่าใช้ได้ 

ดังนัน้ผลจากการวิเคราะหอ์งค์ประกอบหรอืการวิเคราะหป์ัจจัยพอจะสามารถสรุปได้

ว่าปัจจัยที่ได้จากการสัมภาษณ์เชิงลึกประกอบกับการทบทวนวรรณกรรมที่ผ่านมาควรจะมี

ปัจจัยในการปฏิบัติตามระบบลีนทั้งหมด 10 ปัจจัย โดยเรียงตามค่าไอเก็นส์ได้ดังนี้  1) การ

บ ารุงรักษา, 2) การควบคุมกระบวนการ, 3) การมีส่วนร่วมของลูกค้า, 4) การพัฒนาซัพพลาย

เออร์, 5)  ระบบดึง, 6) การสื่อสารกับซัพพลายเออร์, 7) การไหลของกระบวนการ, 8) การ

ปรับตั้งเครื่องจักร, 9) การส่งตรงเวลาของซัพพลายเออร์ และ 10) การมีส่วนร่วมของพนักงาน 

ตามรายละเอียดที่ได้แสดงมาในข้างต้น 

ส่วนที่ 7 ผลการวิเคราะห์สมการถดถอย ทดสอบภาวะรูปสนิทดี (Goodness of Fit) 

และการวิเคราะหผ์ลกระทบจากการเปลี่ยนแปลงหนว่ยสุดท้าย (Marginal effects) 

การออกแบบงานวิจัยให้ตัวแปรตามคือข้อมูลสนิค้าคงคลังทั้ง 3 ประเภท คือ วัตถุดิบ

(MATL), งานระหว่างกระบวนการ (WIP) และ สินค้าส าเร็จรูป (FG) เป็นแบบ Ratio Scale และ

ข้อมูลมีลักษณะการแจงแจกแบบปัวส์ซอง (Poisson) แต่ถ้าหากข้อมูลมีการกระจายตัวมากจน

ท าให้ค่าเฉลี่ยไม่เท่ากับความแปรปรวนก็จะท าให้มีการแจกแจงแบบทวินามเชิงลบ (Negative 

Binomial) 
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ดังนั้นจึงท าการวิเคราะห์ด้วยสมการถดถอย 3 แบบ คือ สมการถดถอยเชิงเส้นตรง 

(Linear Regression) สมการถดถอยปัวส์ซอง (Poisson Regression) และ สุดท้ายด้วยสมการ

ถดถอยทวินามเชิงลบ (Negative Binomial Regression) เพื่อเปรียบเทียบ และท าการทดสอบ

ด้วย Goodness of Fit เพื่อยืนยันความถูกต้องของรูปแบบการกระจายของตัวแปรตามในทาง

สถิติ สุดท้ายท า Marginal effects เพื่อหาขนาดของความสัมพันธ์ของการเพิ่มการปฏิบัติแล้วมี

ผลท าใหส้ามารถลดจ านวนปริมาณสินค้าลงได้ ซึ่งได้แสดงไว้ตามตารางที่ 30-32 

 

ตารางที่ 30 ผลการวิเคราะห์สมการถดถอยของสนิค้าคงคลังวัตถุดิบ (Y1) 

 REG 
(1) 

 
(2) 

 
(3) 

 
(4) 

 
(5) 

Mfx 

ลูกค้ามีสว่นร่วม -182.6 -1.081*** -0.0789 -1.733 -0.232 -32.82 

สื่อสารกับผู้ขายฯ 270.9 1.633***  2.362   

ผู้ขายส่งตรงเวลา -240.8 -1.683*** 0.207** -1.103 0.419 59.40 

พัฒนาผู้ขาย -19.63 0.0208  -0.112   

ระบบดึง 18.89 0.107**  0.141   

การไหลฯ 144.2 1.075***  0.476   

การปรับตัง้ 51.64 0.323***  0.624   

การควบคุมฯ 9.814 -0.0294  -0.949   

พนักงานมีสว่นร่วม 135.3 0.836***  2.049   

บ ารุงรักษา -356.6* -2.161*** -1.240*** -2.624** -1.372 -194.27 

Constant 281.7* 5.717*** 5.848*** 5.638*** 5.905***  

N 87 87 87 87 87  

R2 0.0730      

Adj.R2 -0.0490      

Pseudo R2  0.0822 0.0266 0.00805 0.00243  

Loglikelihood 

F-test 

-569.3 

0.60 

-7017.1 -7441.7 -514.3 -517.2 

 

 

Chi-square  1256.3*** 407.1*** 8.342 2.516  

Chi-square-comp.    13005.6 13849.0  

df_m 10 10 3 10 3  

* p < 0.1, ** p < 0.05, *** p < 0.01 

Poisson Nagative binomial 
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ตารางที่ 31 ผลการวิเคราะห์สมการถดถอยของสนิค้าคงคลังระหว่างกระบวนการ (Y2) 

 REG 
(1) 

 
(2) 

 
(3) 

 
(4) 

 
(5) 

Mfx 

ลูกค้ามีสว่นร่วม -130.9*** -3.797*** -1.368*** -3.242*** -1.401* -37.68 

สื่อสารกับผู้ขายฯ 149.9*** 4.316***  3.766***   

ผู้ขายส่งตรงเวลา 23.56 0.758*** 2.713*** 2.139* 3.140*** 84.46 

พัฒนาผู้ขาย -16.54 -0.323**  -0.0928   

ระบบดึง 21.64 0.777***  0.322   

การไหลฯ 19.27 0.606***  0.179   

การปรับตัง้ 30.01 0.569***  0.269   

การควบคุมฯ 40.55 1.794***  0.636   

พนักงานมีสว่นร่วม -58.99 -2.085***  -1.685   

บ ารุงรักษา -98.21** -2.746*** -1.567*** -2.711*** -2.449*** -65.87 

Constant 44.40 3.288*** 3.462*** 3.489*** 3.825***  

N 87 87 87 87 87  

R2 0.197      

Adj.R2 0.0919      

Pseudo R2  0.270 0.0887 0.0384 0.0164  

Loglikelihood 

F-test 

-437.9 

1.87 

-1243.3 -1552.2 -366.5 -374.9  

Chi-square  919.8*** 302.0*** 29.26*** 12.52***  

Chi-square-comp.    1753.5 2354.6  

df_m 10 10 3 10 3  

* p < 0.1, ** p < 0.05, *** p < 0.01 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Poisson Nagative binomial 
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ตารางที่ 32 ผลการวิเคราะห์สมการถดถอยของสนิค้าคงคลังส าเร็จรูป (Y3) 

 REG 
(1) 

 
(2) 

 
(3) 

 
(4) 

 
(5) 

Mfx 

ลูกค้ามีสว่นร่วม -65.51 -1.192*** -1.153*** -1.127 -0.393 -14.83 

สื่อสารกับผู้ขายฯ 257.4** 0.534***  1.141   

ผู้ขายส่งตรงเวลา -55.63 2.549*** 3.895*** 2.231* 3.324*** 125.46 

พัฒนาผู้ขาย -82.46 0.0999  -0.313   

ระบบดึง 4.667 -0.0449  0.286   

การไหลฯ 35.33 -0.475***  -0.173   

การปรับตัง้ 54.87 -0.273  -0.149   

การควบคุมฯ 99.46 -0.835***  -0.704   

พนักงานมีสว่นร่วม -72.41 3.015***  2.168*   

บ ารุงรักษา -255.1*** -1.704*** -1.147*** -1.582* -0.864 -32.61 

Constant 100.1 2.172*** 2.245*** 2.086** 1.855**  

N 87 86 86 86 86  

R2 0.163      

Adj.R2 0.0527      

Pseudo R2  0.198 0.145 0.0251 0.0182  

Loglikelihood 

F-test 

-504.9 

1.48 

-1618.1 -1725.2 -394.9 -397.6  

Chi-square  800.4*** 586.2*** 20.35*** 14.77***  

Chi-square-comp.    2446.5 2655.1  

df_m 10 10 3 10 3  

* p < 0.1, ** p < 0.05, *** p < 0.01 

 

จากตารางข้างต้น แบ่งการแสดงผลการวิเคราะห์ข้อมูลออกเป็น 4 ส่วน คือ 1. การ

วิเคราะห์สมการถดถอย, 2. การทดสอบภาวะรูปสนิทดี (Goodness of fit) และ 3. การ

วิเคราะห์ผลกระทบจากการเปลี่ยนแปลงหน่วยสุดท้าย 4. (Marginal effects) โดยสามารถ

อธิบายผลการวิเคราะหไ์ด้เป็น ส่วนๆ ได้ดังต่อไปนี ้

1. การวิเคราะห์สมการถดถอย เพื่อหาปัจจัยในการปฏิบัติตามแนวคิดลีนที่มีผลต่อ

ปริมาณสินค้าคงคลัง 

Poisson Nagative binomial 
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พิจารณาในส่วนของสมการถดถอยเชิงเส้นตรง (1) ของ Y1 Y2 และ Y3 จะเห็นว่ามี

จ านวนตัวแปรที่มีความสัมพันธ์กันอย่างมีนัยส าคัญทางสถิติน้อยมาก คือ 6 คู่จาก 30 คู่ หรือ

คิดเป็นรอ้ยละ 20 โดยพิจารณานัยส าคัญทางสถิติในตาราง 

ค่า R2 จะเห็นว่าในส่วนของปริมาณสินค้าคงคลังที่เป็นวัตถุดิบ (MATL), ปริมาณ

สินค้าคงคลังที่เป็นงานระหว่างกระบวนการ (WIP) และปริมาณสินค้าคงคลังที่เป็นสินค้า

ส าเร็จรูป (FG) มีค่าเท่ากับ 0.0730, 0.197 และ 0.163 ตามล าดับ ซึ่งมีค่าน้อยมากเมื่อเทียบ

กับค่าที่ดี คือ 1.0 ดังนั้นค่า R2 แสดงให้เห็นว่าข้อมูลหรือสมการเชิงเส้นตรงนี้ไม่เหมาะสมซึ่ง

หมายความว่าสมการถดถอยเชิงเส้นตรงเป็นตัวแทนที่ไม่ดขีองประชากรทั้งหมด 

ค่า F-Test นั้น จะเป็นการทดสอบความมนีัยส าคัญของตัวแปรทุกตัวในสมการว่าเป็น

ตัวแทนของประชากรที่ดีหรือไม่ หากค่าเข้าใกล้ 0 ก็จะถือว่ากลุ่มตัวอย่างเข้าใกล้ประชากร

ทั้งหมด แต่ค่า F จากการทดสอบในครั้งนี้มีค่าไม่ใกล้ 0 นั่นก็แสดงให้เห็นว่า สมการเส้นตรงนี้

กลุ่มตัวอย่างให้ผลไม่ใกล้เคียงกับประชากรทั้งหมด 

เมื่อพจิารณาในส่วนของสมการถดถอยปัวซอง (2), (3) ของ Y1, Y2 และ Y3 จะเห็น

ว่ามีจ านวนตัวแปรที่มคีวามสัมพันธ์กันอย่างมีนัยส าคัญทางสถิติน้อยมาก คือ 26 คู่จาก 30 คู่ 

หรอืคิดเป็นรอ้ยละ 86.66 โดยพิจารณาจากนัยส าคัญทางสถิติ 

ค่า Chi-Square-test จะเห็นว่าส าหรับสมการถดถอยปัวส์ซองในส่วนของปริมาณ

สินค้าคงคลังที่เป็นวัตถุดิบ, ปริมาณสินค้าคงคลังที่เป็นงานระหว่างกระบวนการ และปริมาณ

สินค้าคงคลังที่เป็นสินค้าส าเร็จรูป (FG) มีค่าเท่ากับ 1256.3*** 919.8*** และ 800.4*** 

ตามล าดับ อย่างมีนัยส าคัญทางสถิติ ส่วนของสมการถดถอยทวินามเชิงลบถึงแม้ว่าจะมี

นัยส าคัญทางสถิติส าหรับปริมาณสินค้าคงคลังที่เป็นงานระหว่างกระบวนการ และปริมาณ

สินค้าคงคลังที่ เป็นสินค้าส าเร็จรูป แต่เมื่อแยกตามประเภทของสินค้าคงคลังแล้วผล

เครื่องหมายจะเหมือนกับผลของสมการถดถอยแบบปัวส์ซองแต่มีนัยส าคัญทางสถิติน้อย

กว่าปัวส์ซอง 

สรุปการวิเคราะห์ด้วยสมการถดถอยทั้ง 3 วิธี ผลจากการวิเคราะห์ด้วยสมการ

ถดถอยปัวส์ซองจะให้ผลในการวิเคราะห์ได้ดีกว่าอีก 2 วิธี เพราะ สมการถดถอยปัวซ์ซองมี

ความสอดคล้องกับตัวแปรซึ่งจะสามารถอธิบายและเป็นตัวแทนของประชากรได้ดีกว่า  โดย

พิจารณาจากค่า R2 , Chi2-test และ F-test  และผลการวิเคราะห์ด้วยสมการถดถอยปัวซ์ซอง 

ส าหรับการทดสอบนีค้่าที่ได้ควรมีเครื่องหมายเป็นลบ (-) นั่นจะมีความหมายว่าถ้ามีการปฏิบัติ

ตามตัวต้นมาก จะท าให้มีปริมาณสินค้าคงคลังในประเภทนั้นมีปริมาณลดลง หากผลมี

เครื่องหมายเป็นบวก (+) จะมีความหมายว่าถ้ามีการปฏิบัติตามตัวต้นมากจะท าให้มีปริมาณ

สินค้าคงคลังในประเภทนั้นๆ เพิ่มขึ้น ผลลัพธ์สรุปแยกตามปัจจัยและประเภทของสินค้าคงคลัง
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ได้ดังนี ้

ตารางท่ี 33 เครื่องหมายผลกระทบของปัจจัยในการปฏิบัติด้วยสมการถดถอยปัวส์ซอง 

ปัจจัยในการปฏิบัติ วัตถุดิบ 

Y1 

งานระหว่างฯ 

Y2 

ส าเร็จรูป 

Y3 

1. ลูกค้ามีสว่นร่วม (-)*** (-)*** (-)*** 

2. สื่อสารกับผูข้ายฯ (+)*** (+)*** (+)*** 

3. ผูข้ายส่งตรงเวลา (-)*** (+)*** (+)*** 

4. การพัฒนาผู้ขาย (+) (-)** (+) 

5. ระบบดึง (+)** (+)*** (-) 

6. การไหลของกระบวนการ (+)*** (+)*** (-)*** 

7. การปรับตั้งเครื่องจักร (+)*** (+)*** (-) 

8. การควบคุมกระบวนการ (-) (+)*** (-)*** 

9. พนักงานมสี่วนรว่ม (+)*** (-)*** (+)*** 

10. การบ ารุงรักษา (-)*** (-)*** (-)*** 

 

จากตารางสามารถสรุปผลกระทบจากปัจจัยในการปฏิบัติต่อปริมาณสินค้าคงคลังทั้ง 

3 ประเภท สามารถแยกได้เป็นกลุ่มๆ ดังนี้ 

ปัจจัยที่เมื่อมีการปฏิบัติมากขึ้นก็จะท าให้สามารถท าให้ปริมาณสินค้าคงคลังทั้ง 3 

ประเภทลดลงอย่างมีนัยส าคัญทางสถิติ มีอยู่ 2 ปัจจัย คือ ปัจจัยลูกค้ามีส่วนร่วม และปัจจัย

การบ ารุงรักษา 

ปัจจัยที่เมื่อมีการปฏิบัติมากขึ้นก็จะท าให้สามารถท าให้ปริมาณสินค้าคงคลังทั้ง 3 

ประเภทเพิ่มขึน้อย่างมนีัยส าคัญทางสถิติ มีอยู่ 1 ปัจจัย คือ การสื่อสารกับผูข้าย 

ปัจจัยที่เมื่อมีการปฏิบัติมากขึ้นก็จะท าให้สามารถท าให้ปริมาณสินค้าคงคลังทั้ง 3 

ประเภทลดลงและเพิ่มขึ้นอย่างมีนัยส าคัญทางสถิติ มีอยู่ 5 ปัจจัย คือ ผู้ขายส่งตรงเวลา การ

ไหลของกระบวนการ การปรับตั้งเครื่องจักร การควบคุมกระบวนการ และพนักงานมสี่วนรว่ม 

ปัจจัยที่เมื่อมีการปฏิบัติมากขึ้นก็จะท าให้สามารถท าให้ปริมาณสินค้าคงคลังงาน

ระหว่างกระบวนการ (Y2) ลดลงอย่างมนีัยส าคัญทางสถิติ มีอยู่ 1 ปัจจัย คือ การพัฒนาผู้ขาย 

ปัจจัยที่เมื่อมีการปฏิบัติมากขึ้นก็จะท าให้สามารถท าให้ปริมาณสินค้าคงคลังวัตถุดิบ 

(Y1) และงานระหว่างกระบวนการ (Y2) เพิ่มขึ้นอย่างมีนัยส าคัญทางสถิติ มีอยู่ 1 ปัจจัย คือ 

ระบบดึง 

2. การทดสอบภาวะรูปสนิทดี (Goodness of fit) เพื่อยืนยันรูปแบบการกระจายของ
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ข้อมูลปริมาณสินค้าคงคลังแตล่ะประเภทด้วยสถิติ แสดงผลตามตารางที ่34 

ตารางที่ 34 ผลการวิเคราะหภ์าวะรูปสนิทดีของสนิค้าคงคลังแตล่ะประเภท 

 Pearson Deviance df 

สินค้าคงคลังวัตถุดิบ:Y1 17391.340 14354.400 83 

สินค้าคงคลังระหว่างกระบวนการ: Y2 4611.171 2706.815 83 

สินค้าคงคลังส าเร็จรูป: Y3 4134.226 3017.736 82 

 

จากตารางค่า Pearson ของสินค้าคงคลังทั้ง 3 ประเภท มีค่า  17391.340 4611.171 

และ 4134.226 ตามล าดับ และ Deviance มีค่า 14354.400 2706.815 และ 3017.736  

ตามล าดับ ซึ่งจะเห็นว่ามีค่าสูงแสดงว่าในการทดสอบภาวะรูปสนิทดีของสินค้าคงคลังทั้ง 3 

ประเภทนั้น Sig. นั่นหมายความว่า ปฏิเสธ Ho หรือ ไม่เป็น ปัวส์ซองและทวินามเชิงลบในทาง

สถิต ิ

ดังนัน้จากการทดสอบด้วยภาวะรูปสนิทดี จงึไม่สามารถพิสูจน์ได้ทางสถิติว่าการแจก

แจงของข้อมูลปริมาณสินค้าคงคลังมีการแจกแจงแบบปัวส์ซองหรือการถดถอยทวินามเชิงลบ 

สาเหตุที่เป็นแบบนั้นเพราะว่าถ้าไปดูฮีโตรแกรมของข้อมูลปริมาณสินค้าคงคลังจะมีการ

กระจายตัวมากซึ่งจะเป็นข้อจ ากัดของการแจกแจงแบบปัวส์ซอง และจ านวนของตัวอย่างน้อย

ไปซึง่จะเป็นข้อจ ากัดของการแจกแจงแบบทวินามเชงิลบ 

3. การวิเคราะหผ์ลกระทบจากการเปลี่ยนแปลงหนว่ยสุดท้าย (Marginal Effects) เพื่อ

หาขนาดของผลกระทบในการปฏิบัติที่มผีลตอ่ปริมาณสินค้าคงคลังตามแนวคิดระบบลีน 

ผูว้ิจัยได้แบ่งปัจจัยในการปฏิบัติทั้ง 10 ปัจจัย ออกเป็น 3 ส่วน ตามความสัมพันธ์ของ

ปัจจัย คือ 1)  ส่วนที่เกี่ยวกับลูกค้า มีปัจจัยเพียงปัจจัยเดียว คือ ลูกค้ามีส่วนร่วม 2)  ส่วนที่

เกี่ยวกับผู้ขายฯ มีปัจจัย 3 เพียงปัจจัย คือ การสื่อสารกับผู้ขาย ผู้ขายส่งตรงเวลา และการ

พัฒนาผู้ขาย 3) ส่วนที่เกี่ยวกับภายในองค์กร คือที่เหลืออีก 6 ปัจจัย แล้วท าการเลือกเพียง 1 

ปัจจัยที่เป็นตัวแทนของในแต่ละส่วน คือ ลูกค้ามีส่วนร่วม ผู้ขายส่งตรงเวลา และการ

บ ารุงรักษา เพื่อที่จะใช้ในการวิเคราะหฯ์ 

ผลการวิเคราะห์ผลกระทบจากการเปลี่ยนแปลงหน่วยสุดท้าย แสดงให้เห็นว่า ขนาด

ของผลกระทบจากปัจจัยทั้ง 3 ในการปฏิบัติต่อปริมาณสินค้าคงคลัง แยกเป็นแต่ละปัจจัยได้

ดังนี้ 

ปัจจัยการมีส่วนร่วมของลูกค้าถ้ามีการปฏิบัติเพิ่มขึ้นอีก 100% จะสามารถลด

ปริมาณสินค้าคงคลังวัตถุดิบได้ประมาณ 4 วัน ลดปริมาณสินค้าคงคลังของงานระหว่าง

กระบวนการได้ประมาณ 4.5 วัน และลดปริมาณสินค้าคงคลังส าเร็จรูปได้เกือบ 2 วัน 
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(ประมาณ 2-4 วัน) 

ปัจจัยการมีส่วนร่วมของลูกค้าถ้ามีการปฏิบัติเพิ่มขึ้นอีก 100% จะท าให้ปริมาณ

สินค้าคงคลังวัตถุดิบเพิ่มขึ้นประมาณ 7 วัน ท าให้ปริมาณสินค้าคงคลังของงานระหว่าง

กระบวนการเพิ่มขึ้นประมาณ 10 วัน และท าให้ปริมาณสินค้าคงคลังส าเร็จรูปเพิ่มขึ้นประมาณ 

15 วัน (ประมาณ 7-15 วัน) 

ปัจจัยการบ ารุงรักษาถ้ามีการปฏิบัติเพิ่มขึ้นอีก 100% จะสามารถลดปริมาณสินค้า

คงคลังวัตถุดิบได้ประมาณ 24 วัน ลดปริมาณสินค้าคงคลังของงานระหว่างกระบวนการได้

ประมาณ 8 วัน และลดปริมาณสินค้าคงคลังส าเร็จรูปได้เกือบ 4 วัน (ประมาณ 4-24 วัน) 

 

 



บทที่ 5 

สรุป อภิปรายผลการศกึษาวจิัยและข้อเสนอแนะ 

 

สรุปผลการศึกษาวจิัย 

ผลจากการศกึษา ค้นคว้า และวิเคราะห์ข้อมูลเกี่ยวกับปัจจัยที่มีผลในการปฏิบัติตาม

แนวคิดระบบลีนของอุตสาหกรรมผลติชิ้นส่วนยานยนต์ในประเทศไทย ซึ่งได้ท าการศึกษาทั้งใน

เชิงคุณภาพเพื่อเป็นพื้นฐานความรู้ในการที่จะก าหนดตัวแปรหรือปัจจัยในการที่จะปฏิบัติตาม

ระบบลีน รวมไปถึงการทดสอบปัจจัยเหล่านั้นกับผลลัพธ์ตามระบบลีนในการวิจัยครั้งนี้จะใช้

ปริมาณสินค้าคงคลังในรูปของวัตถุดิบ งานระหว่างกระบวนการ และสินค้าส าเร็จรูปเป็นตัว

วัดผล ด้วยการวิเคราะหเ์ชงิปริมาณ สามารถสรุปผลได้ดังนี้ 

1. การปฏิบัติตามแนวความคิดระบบลีนของอุตสาหกรรมช้ินส่วนยานยนต์ในประเทศไทย 

ข้อมูลเชิงคุณภาพที่ ได้จากการสัมภาษณ์และแบบสอบภาม แสดงให้เห็นว่า

อุตสาหกรรมชิ้นสว่นยานยนต์ในประเทศไทยนั้น ในปัจจุบันโรงงานเหล่านั้นโดยเฉพาะโรงงานที่

ส่งชิน้ส่วนเข้าโรงงานประกอบรถยนต์โดยตรง หรอื Tier 1 เกือบทุกโรงงานจะต้องได้การรับรอง

ระบบคุณภาพ ISOTS-16949 ซึ่งเป็นการบังคับให้ผู้ผลิตชิ้นส่วนที่ส่งสินค้าให้ BIG-Three คือ 

GM, Ford และ Chisler ต้องได้รับการรับรอง หรือไม่ก็ต้องได้รับการรับรองระบบคุณภาพ 

ISO9001 (2008) และในส่วนของโตโยต้าเองผู้ผลิตในระดับ Tier 1 นั้นต้องน าระบบ TPS ไปใช้

งานในการบริหารการผลิตดว้ย 

ระบบคุณภาพไม่ว่าจะเป็น ISOTS-16949, ISO9001 และ TPS หัวข้อหลักๆ ที่มีการ

ควบคุมให้ผู้ผลิตช้ินส่วนป้อนให้ตอ้งมกีารด าเนินการจะเหมอืนกัน และที่ส าคัญมันจะสอดคล้อง

กับแนวความคิดของระบบลีน ซึ่งพยายามที่จะลดความสูญเปล่าของระบบการผลิตทั้งสิ้น

เพียงแต่ไม่ได้ระบุให้ชัดเจนเหมือนระบบลีน ดังนั้นจึงสามารถสรุปได้ว่าในอุตสาหกรรมผลิต

ชิ้นส่วนยานยนต์ในประเทศไทยนั้นมีการปฏิบัติตามแนวความคิดลีนอยู่แล้ว ซึ่งหมายถึงการ

ปฏิบัติครอบคลุมความสูญเปล่า แต่วิธีในการก าจัดความสูญเปล่าจากระบบการผลิตเหล่านั้น

ระบบเหล่านั้นไม่ได้บังคับไว้ว่าต้องท ามากหรือน้อยอย่างไร ดังนั้นถ้าหากโรงงานไหนมีการ

ปฏิบัติอย่างมากก็ควรจะมีผลลัพธ์ตามแนวความคิดระบบลีนมากไปด้วยเช่นกัน 
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การปฏิบัติตามแนวคิดระบบลีนของอุตสาหกรรมผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ในประเทศไทย

นั้นจากการวิเคราะหข์้อมูลโดยแบ่งตามปัจจัยทั้ง 10 พบว่า  

1. การมีส่วนร่วมของลูกค้า นั้นในปัจจุบันโรงงานผู้ผลิตรถยนต์หรือโรงงานประกอบ

รถยนต์ในประเทศไทย ได้น าวิธีการบริหารงานจัดซื้อหรือการบริหารซัพพลายเชนมาใช้กับ

โรงงานผลิตช้ินส่วนยานยนต ์ซึ่งก็หมายความว่าในการที่จะซื้อชิ้นส่วนยานยนต์เพื่อมาประกอบ

ในโรงงานของตนเองนั้น จะต้องมีขั้นตอน ระเบียบวิธีปฏิบัติ และกิจกรรมต่างๆเพื่อใช้ในการ

บริหารจัดการผู้ขายหรือซัพพลายเออร์ของตน เช่น มีการติดต่อสื่อสารกันตลอดไม่ว่าจะเป็น

ทางโทรศัพท์ อีเมล์แจ้งเรื่องต่างๆ โดยเฉพาะก าหนดส่งและปริมาณสินค้าที่ต้องการ การ

เดินทางไปพบหรือท ากิจกรรมด้านการลดปัญหาคุณภาพและการลดต้นทุนต่างๆ หรือ

แมก้ระทั่งด าเนนิการบางอย่างทางเวบไซต์ (On Website) (Bruun & Mefford, 2004) 

2. การสื่อสารกับผู้ขายปัจจัยผลิต ในส่วนของปัจจัยนี้ก็จะคล้ายๆ กับการมีส่วนร่วม

ของลูกค้าเพียงแต่จะเน้นเรื่องของการสื่อสารข้อมูลให้กับผู้ขายฯ ในเรื่องของคุณภาพและการ

ส่งมอบมากกว่า เพราะผู้ขายปัจจัยผลิตจะเป็นส่วนที่ไม่ได้สัมผัสหรือโรงงานผลิตรถยนต์ไม่ได้

บังคับอะไรมากมายนัก ดังนั้นผู้ผลิตชิ้นส่วนรถยนต์มีความต้องการจากผู้ขายฯ เพียงแค่ให้ได้

สินค้าที่มคีุณภาพ และสามารถส่งได้ตรงตามเวลาเท่านั้นก็เพียงพอ 

3. การพัฒนาผู้ขายปัจจัย ส าหรับเรื่องนี้ในระบบ ISOTS-16949 นั้นก าหนดให้มีการ

ด าเนินการอย่างชัดเจนและเป็นรูปธรรม ฉะนั้นแล้วโรงงานในกลุ่มตัวอย่างมีการท าด าเนินการ

กันทั้งหมด เพียงแต่โรงงานไหนท ามากหรือลงลึกกว่ากันเท่านั้นเอง และเป้าหมายส าคัญของ

ปัจจัยนี้ก็คงจะหนไีม่พ้นในเรื่องคุณภาพของสินค้า และความสามารถในการส่งได้ตรงตามเวลา 

เพียงแต่จะเพิ่มขึ้นก็คือ การพัฒนาระบบงานด้วยซึ่งจะท าให้เกิดความเชื่อมั่นในด้านความ

สม่ าเสมอของคุณภาพ และการส่งมอบที่ตรงตามเวลาไม่ใช่วา่ท าได้ตามเป้าเดือนเว้นเดือน 

4. การส่งตรงเวลาของผู้ขาย ในส่วนของปัจจัยนี้มีความส าคัญค่อนข้างมากกับการ

ผลิต เพราะถ้าวัตถุดิบในการผลิตมาไม่ตรงเวลา จะไม่สามารถวางแผนการผลิตที่แม่นย าได้ 

และจะส่งผลให้กับการส่งมอบสินค้าที่ตรงเวลาไม่ได้ ฉะนั้นในอุตสาหกรรมผลิตชิ้นส่วนยาน

ยนต์คงให้ความส าคัญเป็นอย่างมาก โดยจะสังเกตได้จากปริมาณสินค้าคงคลังในรูปของ

วัตถุดิบเฉลี่ยมีมากถึง 18 วัน แต่ที่มีมากอาจจะมาจากสาเหตุอื่นๆ ด้วย เช่นปริมาณสังซื้อที่

จ ากัด หรอืต้องสั่งจากต่างประเทศ 

5. ระบบดึงคือ ระบบการผลิตที่ใช้วิธีการที่เอาความต้องการของลูกค้าเป็นหลัก (ทั้ง

ลูกค้าภายนอกและลูกค้าภายใน) ส าหรับเรื่องนี้หลายๆ โรงงานที่ขายสินค้าให้กับโตโยต้าจะ

คุ้นเคยกับระบบ KANBAN ซึ่งก็คือความต้องการสินค้ารุ่นอะไร นัมเบอร์อะไร จ านวนเท่าไหร่ 

และให้ไปส่งที่ไหน เป็นต้น ส่วนโรงงานที่ไม่ได้ใช้ KANBAN ก็อาจจะใช้ระบบ MRP หรือ ERP ที่
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จะก าหนดส่งสินค้าที่มีลักษณะคล้ายกับ KANBAN เป็นเครื่องมือที่ใช้สั่งผลิตและส่งสินค้า ซึ่ง

โรงงานในอุตสาหกรรมผลิตช้ินส่วนยานยนต์ในประเทศไทยใช้กันอยู่ในปัจจุบัน 

6. การไหลของกระบวนการ ในส่วนของปัจจัยนี้ในระบบการผลิตในเชงิวิศวกรรมนั้นมี

ความจ าเป็น และใชก้ันอย่างกว้างขวางในอุตสาหกรรมผลติชิน้ส่วนยานยนต์ เพราะเป็นปัจจัยที่

ท าให้โรงงานสามารถผลิตสินค้าได้มากขึ้นในเวลาเท่าเดิม แต่ต้องเพิ่มพื้นที่ แรงงานคน และ

เครื่องจักรเข้าไป ท าให้ลักษณะการท างานจะถูกแบ่งงานกันท าหลายๆ หน่วย เป็นขั้นเป็นตอน 

มีการเคลื่อนที่ของช้ินงานที่ยังไม่ส าเร็จรูปมีการเคลื่อนที่และต้องพยายามท าให้การเคลื่อนที่สั้น

ที่สุด และเคลื่อนที่ไปได้อย่างสะดวกคือ ในการเคลื่อนที่ต้องใช้เวลาให้น้อยที่สุดเท่าที่จะมากได้

จึงต้องมีการออกแบบกระบวนการรวมไปถึงเครื่องมือต่างๆ ช่วยเพราะการเคลื่อนที่ไม่ท าให้

เกิดงานเป็นความสูญเปล่าในระบบการผลิต 

7. การควบคุมกระบวนการ ในส่วนของปัจจัยนี้ในอุตสาหกรรมผลิตชิ้นส่วนยานยนต์

บ้านเราก็อยู่ภายใต้ขอ้ก าหนดของ ISOTS-16949 เชน่กัน มีการก าหนดให้แยกประเภทของการ

ควบคุมด้วย เช่นถ้าเป็นชิ้นงานส าคัญที่เกี่ยวกับความปลอดภัยและชีวิตของคนขับรถก็จะมี

ความเข้มงวดหรือเทคนิคที่ใช้ในการควบคุมกระบวนการที่ยุ่งยากขึ้น โดยที่ต้องใช้เครื่องมือใน

การควบคุมเชงิสถิติ เชน่ Control Chart และ Cpk และต้องมบีันทึกในการปฏิบัติที่ต้องเก็บรักษา

เอาไว้หลายปีขึ้นอยู่กับข้อก าหนดของแต่ละผู้ผลิตรถยนต์ แต่ถ้าเป็นชิ้นส่วนที่นอกเหนือจากนี้ก็

อาจจะต้องควบคุมแค่ค่าที่ต้องใช้ในการประกอบรถให้ได้เท่านั้นก็ใช้การสุ่มตรวจอย่างเดียวก็

เพียงพอ 

8. การปรับตั้งเครื่องจักร ในส่วนของปัจจัยนี้มีความจ าเป็นในการปฏิบัติเป็นอย่าง

มากเพราะในอุตสาหกรรมนี้จะต้องค านงึถึงเรื่องคุณภาพ และเวลาที่ใช้ด้วยเพื่อที่จะสร้างความ

หลากหลายในการผลิตได้ ซึ่งแน่นอนอยู่แล้วว่าการที่จะผลิตสินค้าให้ได้คุณภาพตรงตามความ

ต้องการของลูกค้า และที่ส าคัญกว่านั้นก็คือ คุณภาพที่สม่ าเสมอด้วย จะมีการด าเนินการให้

ความรู้กับพนักงานอย่างจริงจัง มีการออกแบบวิธีการด าเนินการ และบางครั้งอาจจะต้องมี

เครื่องมือเพื่อช่วยให้พนักงานสามารถปรับตั้งเครื่องจักรได้อย่างถูกต้องในเวลาที่ก าหนดหรือ

ออกแบบไว้ 

9. การมีส่วนร่วมของพนักงาน ในส่วนของปัจจัยนี้สิ่งที่ได้มาจากการสัมภาษณ์ผู้ให้

สัมภาษณ์ต่างพูดเป็นเสียงเดียวกันเลยว่าส าคัญเป็นอย่างมากหรืออาจจะส าคัญที่สุด และ

โรงงานส่วนใหญ่ก็ใหค้วามส าคัญในเรื่องนี้มากพอสมควร โดยที่จะมีการฝึกอบรมให้ความรู้กับ

พนักงานในเรื่องต่างๆ มีการส่งเสริมให้มีการท างานเป็นกลุ่ม และที่ส าคัญมีการปิดโอกาสให้มี

ส่วนร่วมในการท างาน เช่น กลุ่มพัฒนากระบวนการผลิต กลุ่มควบคุมคุณภาพ หรืออาจจะมี

กิจกรรมแนะน าต่างๆ (Suggestion) เพราะโรงงานเหล่านั้นมีความเข้าใจถึงความส าคัญของ
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พนักงานที่จะต้องท างาน หรือควบคุมเครื่องจักรก็ตาม คุณภาพ ปริมาณของสินค้า หรือ

แม้กระทั่งความผิดปกติในการท างานของเครื่องจักรในการผลิตก็ล้วนแล้วแต่มีความเกี่ยวโยง

กันกับพนักงานทั้งสิน้ 

10. การบ ารุงรักษา ส าหรับปัจจัยนี้ในอุตสาหกรรมผลิตช้ินส่วนยานยนต์ บ้านเราก็อยู่

ภายใต้ข้อก าหนดของ ISOTS-16949 เช่นกัน โดยจะมีการก าหนดหน้าที่การบ ารุงรักษา

เครื่องจักรใหท้ั้งในส่วนของพนักงานในฝ่ายผลิต และพนักงานในส่วนของซ่อมบ ารุงอย่างชัดเจน 

ในส่วนของการด าเนินการก็จะมีแผนการบ ารุงรักษาตามช่วงเวลาต่างๆ เช่น แผนรายวัน แผน

รายเดือน และแผนรายปี ในส่วนของการจัดท าเอกสารต่างๆ เพื่อแนะน าหรือเป็นคู่มือในการ

บ ารุงรักษาเครื่องจักรต่างๆ เพื่อใช้อ้างอิงในการท างาน มีการฝึกอบรมต่างๆเท่าที่จ าเป็นตาม

การแบ่งหน้าที่ความรับผิดชอบในการด าเนินการของฝ่ายต่างๆ และสุดท้ายมีการใช้ดัชนีชี้วัด

งานบ ารุงรักษาด้วยเพื่อจะได้ทราบประสิทธิภาพในการด าเนินการ เช่น ระยะเวลาในการเกิด

ความเสียหายของเครื่องจักร ซึ่งหมายถึงว่าหลังจากที่ได้ซ่อมไปแล้วระยะเวลาเท่าใดถึงเกิด

ความสยีหายอีกครั้งโดยค่าของดัชนีตัวนี้ยิ่งมากยิ่งดี   

ปริมาณสินค้าคงคลังทั้ง 3 ประเภท ในการวิจัยครั้งนี้จะใช้เป็นตัววัดผลลัพธ์ของการ

ปฏิบัติตามแนวคิดระบบลีน นั่นหมายความว่า ถ้าหากมีการปฏิบัติมากจะท าให้มีปริมาณสินค้า

คงคลังนอ้ย ส าหรับอุตสาหกรรมผลิตช้ินส่วนยานยนตใ์นประเทศไทยนั้นปัจจุบันโรงงานในกลุ่ม

ตัวอย่างมีการก าหนดหรือด าเนินการให้มีปริมาณสินค้าคงคลังดังนี้ 1) สินค้าคงคลังประเภท

วัตถุดิบ ค่าเฉลี่ยอยู่ที่ประมาณ 18 วัน พิจารณาที่ความถี่สูงสุด 3 อันดับแรก ได้แก่ 15 โรงงาน 

คิดเป็นรอ้ยละ 17.2 มีสินค้าคงคลังวัตถุดิบ 30 วัน, 13 โรงงาน คิดเป็นร้อยละ 14.9 มีสินค้าคง

คลังวัตถุดิบ 2 วัน และ 10 โรงงาน คิดเป็นร้อยละ 11.5 มีสินค้าคงคลังวัตถุดิบ 3 วัน 2) สินค้า

คงคลังประเภทงานระหว่างกระบวนการ ค่าเฉลี่ยอยู่ที่ประมาณ 4 วัน พิจารณาที่ความถี่สูงสุด 

3 อันดับแรก ได้แก่ 22 โรงงาน คิดเป็นร้อยละ 25.3 มีสินค้าคงคลังในรูปของงานระหว่าง

กระบวนการ 1.0 วัน, 20 โรงงาน คิดเป็นร้อยละ 23.0 มีสินค้าคงคลังในรูปของงานระหว่าง

กระบวนการ 1.0 วัน และ 14 โรงงาน คิดเป็นร้อยละ 16.1 มีสินค้าคงคลังในรูปของงานระหว่าง

กระบวนการ 2.0 วัน และ 3) สินค้าคงคลังประเภทสินค้าส าเร็จรูป ค่าเฉลี่ยอยู่ที่ประมาณ 6 

วัน พิจารณาที่ความถี่สูงสุด 3 อันดับแรก ได้แก่ 26 โรงงาน คิดเป็นร้อยละ 29.9 มีสินค้าคง

คลังในรูปสินค้าส าเร็จรูป 3.0 วัน, 17 โรงงาน คิดเป็นร้อยละ 19.5 มีสินค้าคงคลังในรูปของ

สินค้าส าเร็จรูป 2.0 วัน และ 11 โรงงาน คิดเป็นร้อยละ 12.6 มีสินค้าคงคลังในรูปของสินค้า

ส าเร็จรูป 1.0 วัน โดยรวมๆ แล้วจะเห็นว่าโรงงานในกลุ่มตัวอย่างมีปริมาณสินค้าคงคลังทั้ง 3 

ประเภทรวมกัน = 18 + 4 + 3 = 25 วัน หรือ ประมาณ 1 เดือนเลยทีเดียว ซึ่งถือว่า

ค่อนขา้งมากเลยเมื่อเทียบกับ “ศูนย์” 
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2. การค้นหาปัจจัยในการปฏิบัติตามระบบลีนของอุตสาหกรรมผลติชิน้ส่วนยานยนต์ในประเทศ

ไทย 

การศึกษาการปฏิบัติตามระบบลีนในอุตสาหกรรมผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ในประเทศ

ไทยในครั้งนี้นั้น หลังจากการทบทวนวรรณกรรมแล้วจึงได้ท าการ สร้างแบบสัมภาษณ์ที่ใช้ใน

การสัมภาษณ์เพื่อยนืยันปัจจัยที่จะใช้ในการศึกษาในครั้งนี้ ผลจากการสัมภาษณ์จากโรงงาน 5 

โรงงาน ได้ค าตอบที่แตกต่างกันน้อยมาก โดยสรุปแล้วก็จะสอดคล้องกับปัจจัยทั้ง 10 ของ 

Shah & Ward (2007) ดังนั้นผู้วิจัยได้ปรึกษาและสรุปกับอาจารย์ที่ปรึกษาว่าจะตัดสินใจใช้ 10 

ปัจจัยดังกล่าวในการศึกษาการปฏิบัติตามระบบลีนในอุตสาหกรรมผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ใน

ประเทศไทยในครั้งนี้ โดยที่ปัจจัยทั้ง 10 ประกอบไปด้วย 1) การมีส่วนร่วมของลูกค้า, 2) การ

สื่อสารกับผู้ขายปัจจัยการผลิต, 3) การพัฒนาผู้ขายปัจจัยการผลิต, 4) การส่งตรงเวลาของ

ผู้ขายปัจจัยการผลิต, 5) ระบบดึง, 6) การไหลของกระบวนการ, 7) การควบคุมกระบวนการ, 

8) การปรับตั้งเครื่องจักร, 9) การมสีว่นร่วมของพนักงาน และ 10) การบ ารุงรักษา 

การวิเคราะห์ปัจจัยเพื่อยืนยันความถูกต้องทางสถิติ ได้ท าการวิเคราะห์ปัจจัยทั้ง 10 

ด้วยการสร้างตัวแปรอิสระทั้งหมด 32 ตัวแปร (ค าถาม) ให้กระจายอยู่ใน 10 ปัจจัยเหล่านั้น 

โดยจะมี 3 ตัวแปรอยู่ 8 ปัจจัย และมี 4 ตัวแปรมีอยู่ 2 ปัจจัย และได้ท าการสกัดปัจจัยด้วยวิธี

องค์ประกอบหลัก (Principle Component Analysis) ผลออกมาควรจะมีเพียง 7 ปัจจัย ซึ่งก็ได้

ท าการหมุนแกนของปัจจัยที่ด้วยการหมุนแกนแบบออโธกอนอล (Othogonal) เพื่อให้ปัจจัยที่

สกัดมาได้นั้นเป็นปัจจัยที่เป็นอิสระต่อกันด้วยวิธีแวริแมกส์ (Varimax) ผลออกมาว่าสามารถมี 

10 ปัจจัยได้ หลังจากนั้นก็ด าเนินการตามขั้นตอนของการวิเคราะห์ปัจจัย เพื่อแยกแยะว่าตัว

แปรต่างๆ จับกลุ่มกันอยู่ในกลุ่มปัจจัยทั้ง 10 หรอืไม่ สุดท้ายผลก็สามารถจะสรุปได้ว่าปัจจัยทั้ง 

10 ที่เราจะใช้เป็นตัวแทนในการวัดระดับของการปฏิบัติตามระบบลีนนั้นถูกต้องทางสถิติด้วย

การวิเคราะหป์ัจจัย 

3. การก าหนดปริมาณสินค้าคงคลังทั้ง 3 ประเภทของอุตสาหกรรมผลิตชิน้ส่วนยานยนต์ใน

ประเทศไทยในปัจจุบัน 

จากข้อมูลเชิงคุณภาพแสดงให้เห็นว่าเหตุผลหรอืสาเหตุในการก าหนดปริมาณสินค้า

คงคลังนัน้ ได้มาจากข้อมูล 2 กลุ่ม คือ 1. ผลจากการสัมภาษณ์โรงงานทั้ง 5 โรงงาน 2. ผล

จากข้อมูลทั่วไปจากแบบสอบถามส่วนที่ 2 สามารถแสดงรายละเอียด ได้ดังนี้ 

1. ผลจากการสัมภาษณ์ แบ่งตามลักษณะของสินค้าคงคลัง 

สินค้าคงคลังวัตถุดิบ เหตุผลในการก าหนดปริมาณสินค้าคงคลัง คือ 1) ให้สอดคล้อง

กับนโยบายปริมาณสินค้าส าเร็จรูป 2) ความเสี่ยงจากสายการผลิตและของเสีย 3) ปริมาณ
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สั่งซื้อขัน้ต่ าที่ตกลงกับผูข้าย 4) เที่ยวส่งที่ตกลงกับผู้ขาย 5) ป้องกันการส่งไม่ทัน 6) การน าเข้า

ใช้เวลามาก และ 7) ระยะเวลาส่งนาน 

สินค้าคงคลังงานระหว่างกระบวนการผลิต เหตุผลในการก าหนดปริมาณสินค้าคง

คลัง คือ 1) นโยบายผู้บริหาร 2) ความเสี่ยงจากสายการผลิตและของเสีย 3) ตามความ

เหมาะสมกับความต้องการของลูกค้า 4) ความเสี่ยงจากเครื่องจักรเสีย และ 5) ให้มีปริมาณ

มากพอส าหรับสายการผลิต 

สินค้าคงคลังส าเร็จรูป  เหตุผลในการก าหนดปริมาณสินค้าคงคลัง คือ  1) นโยบาย

ของผู้บริหาร 2) ความเสี่ยงจากสายการผลิตและของเสีย 3) ลูกค้าร้องขอ 4) นโยบายจัดการ

ความเสี่ยงจากการสไตรคข์องพนักงาน และ 5) เวลาในการแก้ปัญหาเครื่องเสีย 

2. ผลจากข้อมูลในการตอบแบบสอบถาม 

สินค้าคงคลังวัตถุดิบ เหตุผลในการก าหนดปริมาณสินค้าคงคลัง คือ 1) เงื่อนไขขั้นต่ า

ในการซื้อ 2) คุ้มค่าในการตั้งเครื่องจักร 3) ผู้ขายฯ อยู่ไกล 4) เผื่อปัญหาคุณภาพ 5) เผื่อ

เครื่องจักรเสีย 6) สอดคล้องกับ WIP 7) นโยบายของผูบ้ริหาร และ 8) น าเข้าจากต่างประเทศ 

สินค้าคงคลังงานระหว่างฯ เหตุผลในการก าหนดปริมาณสินค้าคงคลัง คือ 1) ความ

คุ้มค่าในการตั้งเครื่องจักร 2) เผื่อปัญหาคุณภาพ 3) เผื่อเครื่องจักรเสีย 4) สอดคล้องกับแบบ

อื่นๆ 5) นโยบายของผูบ้ริหาร 6) เผื่อไว้ในสายการผลิต และ 7) มีบางขั้นตอนใช้เวลามาก 

สินค้าคงคลังส าเร็จรูป  เหตุผลในการก าหนดปริมาณสินค้าคงคลัง คือ  1) ความ

แปรปรวนของค าสั่งซื้อ 2) ผูข้ายปัจจัยอยู่ไกล 3) ความต้องการของลูกค้า 4) นโยบายผู้บริหาร 

5) บางขั้นตอนใช้เวลามาก 6) เผื่อปัญหาคุณภาพ 7) เผื่อปัญหาเครื่องจักร 8) ระยะเวลาการ

ผลติยาว และ 9) ลูกค้าอยู่ไกล 

4. ปัจจัยที่มีผลกระทบต่อปริมาณสินค้าคงคลังโดยการวิเคราะห์สมการถดถอย 

ปัจจัยทั้ง 10 ปัจจัยที่ได้มาจากการวิเคราะห์ปัจจัยนั้น ได้ผ่านการยืนยันมาแล้วว่า

สามารถเป็นตัววัดระดับหรือขนาดของการปฏิบัติตามระบบลีนได้เป็นอย่างดี ดังนั้นจึงท าการ

วิเคราะห์ด้วยสมการถดถอย เพื่อดูว่าปัจจัยบ้างที่มีผลกับปริมาณสินค้าคงคลังทั้ง 3 ประเภท 

ดังแสดงได้ตามภาพที่ 10 
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ผลกระทบกับสินค้าคงคลังผ่านมิติของปริมาณสินค้าคงคลังทั้ง 3 ประเภท ปัจจัยทั้ง 

10 นั้นผลจากการวิเคราะห์ด้วยสมการถดถอยปัวส์ซองปัจจัยเหล่านั้นส่งผลกระทบทั้งท าให้

ปริมาณสินค้าคงคลังมทีั้งลดลงและเพิ่มขึน้ ดังต่อไปนี ้

1. ปัจจัยที่ท าให้ปริมาณสินค้าคงคลังวัตถุดิบลดลง ผลการวิเคราะห์แสดงให้เห็นว่า

ปัจจัยนี้มีความสัมพันธ์กันไปในทิศทางตรงกันข้ามอย่างมีนัยส าคัญทางสถิติ กับปริมาณสินค้า

คงคลังประเภทวัตถุดิบม ี3 ปัจจัย คือ ลูกค้ามีสว่นร่วม ผูข้ายส่งตรงเวลา และการบ ารุงรักษา  

2. ปัจจัยที่ท าให้ปริมาณสินค้าคงคลังวัตถุดิบเพิ่มขึ้น ผลการวิเคราะห์แสดงให้เห็นว่า

ปัจจัยนี้มีความสัมพันธ์กันไปในทิศทางเดียวกันอย่างมีนัยส าคัญทางสถิติ กับปริมาณสินค้าคง

คลังประเภทวัตถุดิบมี 5 ปัจจัย คือ การสื่อสารกับผู้ขาย ระบบดึง การไหลของกระบวนการ 

การปรับตั้งเครื่องจักร และพนักงานมสี่วนรว่ม 

3. ปัจจัยที่ท าให้ปริมาณสินค้าคงคลังงานระหว่างกระบวนการลดลง ผลการวิเคราะห์

แสดงให้เห็นว่าปัจจัยนี้มีความสัมพันธ์กันไปในทิศทางตรงกันข้ามอย่างมีนัยส าคัญทางสถิติ กับ

ปริมาณสินค้าคงคลังประเภทงานระหว่างกระบวนการมี 4 ปัจจัย คือ ลูกค้ามีส่วนร่วม การ

พัฒนาผู้ขาย พนักงานมสี่วนรว่ม และการบ ารุงรักษาเครื่องจักร 

4. ปัจจัยที่ท าให้ปริมาณสินค้าคงคลังงานระหว่างกระบวนการผลิตเพิ่มขึ้น ผลการ

วิเคราะห์แสดงให้เห็นว่าปัจจัยนี้มีความสัมพันธ์กันไปในทิศทางเดียวกันอย่างมีนัยส าคัญทาง

สถิติ กับปริมาณสินค้าคงคลังประเภทงานระหว่างกระบวนการมี 6 ปัจจัย คือ การสื่อสารกับ

ผู้ขาย ผู้ขายส่งตรงเวลา ระบบดึง การไหลของกระบวนการ การปรับตั้งเครื่องจักร และการ

บ ารุงรักษาเครื่องจักร 

ภาพที่ 10 ผลการวิเคราะห์ด้วยสมการถดถอยปัวซ์ซอง 
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5. ปัจจัยที่ท าให้ปริมาณสินค้าคงคลังงานส าเร็จรูปลดลง ผลการวิเคราะห์แสดงให้

เห็นว่าปัจจัยนี้มีความสัมพันธ์กันไปในทิศทางตรงกันข้ามอย่างมีนัยส าคัญทางสถิติ กับปริมาณ

สินค้าคงคลังประเภทส าเร็จรูปมี 4 ปัจจัย คือ ลูกค้ามีส่วนร่วม การไหลของกระบวนการ การ

ควบคุมกระบวนการ และการบ ารุงรักษาเครื่องจักร 

6. ปัจจัยที่ท าให้ปริมาณสินค้าคงคลังส าเร็จรูปเพิ่มขึ้น ผลการวิเคราะห์แสดงให้เห็น

ว่าปัจจัยนี้มีความสัมพันธ์กันไปในทิศทางเดียวกันอย่างมีนัยส าคัญทางสถิติ กับปริมาณสินค้า

คงคลังประเภทส าเร็จรูปมี 3 ปัจจัย คือ การสื่อสารกับผู้ขาย ผู้ขายส่งตรงเวลา และพนักงานมี

ส่วนรว่ม 

 

อภิปรายผลการศกึษาวิจัย 

จากการส ารวจการปฏิบัติตามระบบลีนของอุตสาหกรรมผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ของ

ประเทศไทย มีประเด็นส าคัญที่สามารถน ามาอภปิรายผลได้ดังนี้ 

1. ระบบลีนกับระบบคุณภาพ ISOTS-16949 

ข้อมูลจากการสัมภาษณ์ทั้ง 5 โรงงาน ที่เป็นผู้ผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ระดับ Tier-1 

แสดงให้เห็นว่าโรงงานทั้งหมดได้รับการรับรอง ISOTS-16949 ด้วยเหตุผลว่าลูกค้าหรือโรงงาน

ประกอบรถยนต์เกือบจะทุกโรงงานจะซื้อชิ้นส่วนจากผู้ผลิตชิ้นส่วนที่ได้การรับรองระบบ

คุณภาพนี้เท่านั้น ดังนั้นถ้าเราจะศึกษาเกี่ยวกับระบบการผลิตของโรงงานในอุตสาหกรรมผลิต

ชิน้ส่วนยานยนต ์เราจึงควรท าความเข้าใจระบบ ISOTS-16949 นีก้่อน 

ระบบคุณภาพ คือ การท างานที่มีการด าเนินการอย่างมีระเบียบและวิธีการชัดเจน มี

การก าหนดปัจจัยน าเข้า (input) และสิ่งที่จะได้รับ (output) และมีการก าหนดเป้าหมายที่

สอดคล้องกันในแต่ละขั้นตอนในการท างานในลักษณะการบริหารเชิงกลยุทธ์ ซึ่งในส่วนของ

อุตสาหกรรมผลิตยานยนต์และชิ้นส่วนนั้นจะรู้จักกันดี คือ 1) ISO9000 จะมีระบบคุณภาพ

ย่อยๆ อีก คือ ISO9001, 9002, 9003 และ 9004 ระบบย่อยที่ส าคัญจะเป็น ISO9001 จะเป็น

ส่วนของความต้องการ (Requirement) ซึ่งจะเป็นลักษณะของข้อก าหนดต่างๆ เพื่อก าหนด

ทิศทางหรือเป้าหมายในการท างานในระบบงานย่อยๆ ของแต่ละโรงงาน ระบบ ISO9000 นี ้

เป็นระบบคุณภาพที่มีการประยุต์ใช้ในหลายๆ อุตสาหกรรมซึ่งอุตสาหกรรมผลิตชิ้นส่วน    

ยานยนต์ก็สามารถใช้ได้และส่วนมากจะใช้กับผู้ผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ในอันดับที่ 2 (Tier 2) และ

อันดับที่ 3 (Tier 3) และ 2) ISOTS-16949 ระบบนี้ได้ถูกพัฒนาขึ้นมาส าหรับอุตสาหกรรมผลิต

ชิ้นส่วนยานยนต์โดยเฉพาะ ดังนั้นผู้ผลิตยานยนต์หลายๆ ค่าย เช่น Ford, GMth, Mazda และ 

ISUZU เป็นต้น ได้มีการก าหนดให้โรงงานผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ใดที่จะได้รับเป็นผู้ผลิตชิ้นส่วน

ขายตรง (Tier 1) ให้กับโรงงานประกอบรถยนต์ต้องได้รับการรับรองนี้ โดยระบบคุณภาพนี้มี
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ส่วนประกอบอยู่สองส่วนหลักๆ คือ ISO9001 กับ ข้อก าหนดหรือความต้องการของลูกค้าใน

กลุ่มยานยนต์ นั่นเอง โดยระบบคุณภาพ ISOTS-16949 นั้นจะมีลักษณะเป็นข้อก าหนดให้ต้อง

ท าสิ่งนั้น หรือควรท าสิ่งนี้โดยท าตามมาตรฐาน หรืออาจจะมีมาตรฐานเป็นระบบย่อยๆ อีกที 

ส าหรับระบบหรือการท างานที่ระบบคุณภาพ ISOTS-16949 นี้จะควบคุมที่เกี่ยวกับการปฏิบัติ

ไว้โดยคร่าวๆ ตั้งแตก่ารรับค าสั่งซือ้ไปจนถึงการส่งมอบ 

จะเห็นได้ว่าระบบคุณ ISOTS-16949 นี้มีส่วนที่คล้ายกับระบบลีนในส่วนของการ

ปฏิบัติ (Azlina, Salleh, Kasolang, & Jaffar, 2012) เช่น 1) ระบบการควบคุมคุณภาพ ก็จะเน้น

ให้กระบวนการผลิตมีประสิทธิภาพ และประสิทธิผล โดยเป้าหมายก็จะพยายามให้ไม่เกิดของ

เสีย แต่หากเกิดของเสียก็ต้องมีวิธีการจัดการกับของเสียเหล่านั้น รวมไปถึงการวิคราะห์เพื่อ

ป้องกันไม่ให้สาเหตุเหล่านั้นเกิดขึ้นมาอีก หรืออีกนัยหนึ่งก็ คือ ลดความสูญเปล่าในเรื่องของ

เสียให้ใกล้เคียงศูนย์มากที่สุด ซึ่งก็จะเหมือนกับความสูญเปล่าของระบบลีนในเรื่องของเสีย 

(Defect) และเครื่องมือที่ใช้ในการปฏิบัติก็จะเหมือนๆ กัน เช่น ใช้การศึกษาขีดความสามารถ

ของกระบวนการ และใช้สถิติในการควบคุมกระบวนการและหาสาเหตุของปัญหา ฉะนั้น 

ISOTS-16949 ที่มีการน ามาประยุกต์ใช้ในอุตสาหกรรมผลิตชิ้นส่วนยานยนต์อย่างกว้างขวาง

นั้น ก็เป็นเครื่องมือที่ส าคัญอีกตัวหนึ่งที่เป็นตัวผลักดัน (Carmignani, 2009) หรือยกระดับของ

การปฏิบัติตามระบบลีนในอุตสาหกรรมผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ในประเทศไทยอันจะน าไปสู่

ประโยชน์ที่พึงจะได้รับจากการปฏิบัติดังกล่าวตามแนวคิดระบบลีน 

ส าหรับอุตสาหกรรมผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ในประเทศไทยนั้น จากข้อมูลเชิงคุณภาพ

แสดงให้เห็นว่ามีการปฏิบัติในกรอบของ ISOTS-16949 โดยในการปฏิบัติจะมีส่วนที่มีผลท าให้

เกิดประโยชน์เช่นเดียวกับระบบลีน นั่นก็คือจะสามารถลดความสูญเปล่าได้ 8 ประการตาม

แนวความคิดระบบลีน ถ้าหากว่าโรงงานในกลุ่มอุตสาหกรรมนี้เข้าใจในจุดนี้ แล้วพยายามรวม

ผลประโยชน์ที่จะเกิดกับโรงงานทั้งในกรอบของ ISOTS-16949 และระบบลีนก็น่าที่จะเป็น

ประโยชน์สูงสุดในการบริหารโรงงานนั่นเอง 

 

2. ปัจจัยในการปฏิบัติที่มีผลตามแนวคิดหรอืระบบลีน 

เริ่มต้นจากการทบทวนวรรณกรรมจากงานของงานวิจัยที่เกี่ยวกับปัจจัยในการปฏิบัติ

ตามระบบลีน คือ งานวิจัยของ Shah & Ward (2007) ที่ท าการศึกษาโรงงานในอเมริกาเหนือ 

(North America) และได้น าเสนอ 10 ปัจจัยพื้นฐานในการผลิตระบบแบบลีนที่น าเสนอนี้ เมื่อ

ผู้วิจัยพิจารณาปัจจัยทั้ง 10 นี้อย่างละเอียดแล้ว จึงเห็นว่าปัจจัยทั้ง 10 ในงานวิจัยนี้สามารถที่

จะตอบสนองแนวคิดระบบลีนได้เป็นอย่างดี 
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ดังนั้นในการศึกษาวิจัยในครั้งนี้ก็เป็นอีกครั้งหนึ่งที่ผู้วิจัยจะท าการศึกษาปัจจัยที่มีผล

ในการปฏิบัติตามระบบลีนโดยจะยึดผลจากงานวิจัยของ Shah & Ward (2007) และข้อมูลจาก

การสัมภาษณ์เชิงลึก รวมกับข้อมูลเชิงประจักษ์ซึ่งได้ผ่านกระบวนการวิเคราะห์ปัจจัย ท าให้ได้

ปัจจัยในการวัดระดับในการปฏิบัติตามระบบลีนมาได้ 10 ปัจจัย และเมื่อน าปัจจัยทั้ง 10 ที่ได้ไป

ทดสอบกับตัวชี้วัดผลในการปฏิบัติตามระบบลีน โดยในการศึกษาวิจัยครั้งนี้ได้ใช้ปริมาณ   

สินค้าคงคลัง 3 ประเภทเป็นตัววัดผล คือ 1) สินค้าคงคลังประเภทวัตถุดิบ, 2) สินค้าคงคลัง

ประเภทงานระหว่างกระบวนการ และ 3) สินค้าส าเร็จรูป เพื่อทดสอบหาความสัมพันธ์ด้วย

สมการถดถอยปัวส์ซองเนื่องจากการแจกแจงข้อมูลของปริมาณสินค้าคงคลังทั้ง 3 ประเภท

เป็นแบบปัวส์ซอง ดังนั้นจึงได้ทดลองด้วยสมการถดถอยเชิงเส้นตรง สมการถดถอยปัวส์ซอง 

และสมการถดถอยทวินามเชงิลบ ผลของสมการถดถอยเชิงเส้นตรงและสมการถดถอยทวินาม

เชิงลบออกมาแทบจะไม่มีนัยส าคัญทางสถิติเลย แต่ผลการวิเคราะห์ด้วยสมการถดถอยปัวซ์

ซองให้ผลที่ดีกว่า คือ มีนัยส าคัญทางสถิติ นั่นเป็นเพราะลักษณะของข้อมูลปริมาณสินค้า    

คงคลังมกีารแจกแจงแบบปัวส์ซองตามการตรวจสอบด้วยฮีสโตรแกรมและเปรียบเทียบผลการ

วิเคราะห์ทั้ง 3 วิธีให้เห็น และจากผลการวิเคราะห์ดังกล่าว แสดงให้เห็นว่ามี 7 ปัจจัย จาก

ทั้งหมด 10 ปัจจัย มีผลท าให้ปริมาณสินค้าคงคลังลดลงอย่างมีนัยส าคัญทางสถิติได้อย่างน้อย 

1 ประเภท ซึ่งสามารถแสดงรายละเอียดได้ดังนี ้

1. ปัจจัยเรื่องการมีส่วนร่วมของลูกค้า (Involved Customer) จากผลการวิเคราะห์

สมการถดถอยปัวซ์ซอง แสดงให้เห็นว่า ปัจจัยนี้ผลกับการลดปริมาณสินค้าคงคลังได้ทั้ง 3 

ประเภท ซึ่งมีความส าคัญหรือมีประโยชน์เป็นอย่างมาก (Bicheno, Holweg, & Niessmann, 

2001) และยังแสดงให้เห็นว่าผู้ผลิตชิ้นส่วนยานยนต์มีความต้องการที่จะทราบข้อมูลจากลูกค้า

ให้มากที่สุด และในขณะเดียวกันก็สามารถติดต่อกับลูกค้าได้อย่างสะดวก ท าให้ลดความเสี่ยง

ในการส่งมอบไม่ทันไปได้อย่างมาก หรือปัจจัยนี้เป็นเครื่องมือในการบริหารความเสี่ยงของ

ระบบลีนได้เป็นอย่างดี 

2. ปัจจัยเรื่องการสื่อสารกับผู้ขายปัจจัยการผลิต (Supplier Communication) จากผล

การวิเคราะห์นั้นจะเห็นว่าปัจจัยนี้ยิ่งปฏิบัติมากจะท าให้ปริมาณสินค้าคงคลังทั้ง 3 ประเภทมี

มากขึ้น ซึ่งคงจะไม่สามารถตีความได้แบบนั้นเพราะว่าปัจจัยนี้ก็ถูกก าหนดให้ด าเนินการหรือ

ปฏิบัติโดยระบบคุณภาพ ISOTS-16949 ในเรื่องของการประเมินและแจ้งข้อมูลให้ผู้ขายปัจจัย

การผลิต หรอือาจจะเป็นได้ว่ากลุ่มตัวอย่างอาจจะให้ความส าคัญกับเรื่องนี้น้อยเกินไป แต่ลอง

คิดดูว่าถ้าปฏิบัติในเรื่องนี้ไม่ดี จะท าอย่างไรเมื่อวัตถุดิบไม่สามารถส่งมาได้โดยที่ทางผู้ขาย

ปัจจัยการผลิตไม่ได้แจ้งล่วงหน้า ฉนั้นจะไม่สามารถสรุปได้ว่าปัจจัยนี่เป็นปัจจัยที่ไม่เหมาะสม

กับการวัดระดับในการปฏิบัติตามแนวคิดของระบบลีน แต่อาจจะเป็นไปได้ว่าส าหรับปัจจัยนี้
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อาจจะเหมาะสมกับตัวชี้วัดความส าเร็จอื่นของระบบลีน เช่น ด้านคุณภาพในเรื่องของเสีย 

เพราะถ้าสื่อสารปัญหาได้ดกี็น่าจะท าให้ผู้ขายป้องกันปัญหาคุณภาพได้ดีไปด้วย 

3. ปัจจัยเรื่องการส่งมอบตรงเวลาของผู้ขายปัจจัยการผลิต (Supplier JIT) จากผล

การวิเคราะหน์ั้นจะเห็นว่าปัจจัยนี้ยิ่งปฏิบัติมากจะท าให้ปริมาณสินค้าคงคลัง 1 ประเภทมีลดลง 

คือ วัตถุดิบ ซึ่งเป็นไปได้ตามเหตุและผล คือ ถ้าวัตถุดิบมาตรงเวลาก็ไม่น่าที่จะต้องมีปริมาณ

สินค้าคงคลังประเภทนี้มากนัก แต่จากผลการวิเคราะหก์็ยังแสดงให้เห็นด้วยว่าปัจจัยนี้ถ้ามีการ

ปฏิบัติมากจะท าให้ปริมาณสินค้าคงคลังประเภทงานระหว่างกระบวนการและส าเร็จรูปเพิ่ม

มากขึ้นด้วย ซึ่งคงจะไม่สามารถตีความได้แบบนั้นเพราะว่าปัจจัยนี้มุ่งเน้นไปที่ผู้ขายปัจจัยการ

ผลิตส่งตรงเวลา แต่จากผลการวิเคราะห์ข้อมูลเชิงคุณภาพ เงื่อนไขในเรื่องของปริมาณในการ

สั่งซื้อขั้นต่ า และความคุ้มค่าในการขนส่งที่ท าให้ผลการวิเคราะหอ์อกมาในลักษณะนี้ 

4. ปัจจัยเรื่องการพัฒนาผู้ขายปัจจัยการผลิต (Supplier Developed) จากผลการ

วิเคราะห์นั้นจะเห็นว่าปัจจัยนี้ยิ่งปฏิบัติมากจะท าให้ปริมาณสินค้าคงคลังประเภทงานระหว่าง

กระบวนการลดลง ซึ่งก็เป็นไปตามกรอบแนวคิดในการวิจัยนี้ คือ ถ้าวัตถุดิบได้คุณภาพตามที่

ต้องการ จะไม่ท าให้เกิดปัญหาระหว่างการผลิต จึงไม่ต้องมีปริมาณสินค้าคงคลังประเภทงาน

ระหว่างกระบวนการมาก แต่ส าหรับ วัตถุดิบและส าเร็จรูปผลการวิเคราะห์มีเครื่องหมายเป็น

บวกแตไ่ม่มีนัยส าคัญทางสถิติ ก็แสดงให้เห็นว่าปัจจัยนี้มีผลดีต่อปริมาณสินค้าคงคลังของงาน

ระหว่างกระบวนการเท่านั้นในทางสถิต ิ

5. ปัจจัยเรื่องระบบดึง (Pull System) จากผลการวิเคราะห์นั้นจะเห็นว่าปัจจัยนี้ยิ่ง

ปฏิบัติมากจะท าให้ปริมาณสินค้าคงคลังส าเร็จรูปลดลง เพียงแต่ไม่มีนัยส าคัญทางสถิติ แต่ก็

สอดคล้องกับแนวคิดตามระบบลีน คือ ระบบดึงจะเริ่มจากการสินค้าคงคลังมีหรือไม่ ถ้าไม่มี

กระบวนการดึงจะเริ่มจากคลังสินค้าไปจบที่ผู้ขายวัตถุดิบ แต่ผลการวิเคราะห์ของปริมาณ

สินค้าคงคลังงานระหว่างกระบวนการ และวัตถุดิบมีปริมาณเพิ่มขึ้น ซึ่งไม่ได้หมายความว่า

ปัจจัยนี้มีการปฏิบัติมากแล้วจะท าให้ปริมาณสินค้าคงคลังส าเร็จรูปลดลง แต่จะท าให้ปริมาณ

สินค้าคงคลังอีก 2 ประเภทเพิ่มขึ้น คงเป็นเพราะต้องการให้ปริมาณสินค้าคงคลังส าเร็จรูปน้อย 

แล้วใชก้ารบริหารความเสี่ยงโดยการเพิ่มปริมาณสินค้าคงคลังอกี 2 ประเภทแทน  

6. ปัจจัยเรื่องการไหลของกระบวนการผลิต (Process Flow) ปัจจัยนี้จะคล้ายกับ

ปัจจัยระบบดึง ซึ่งจากผลการวิเคราะหน์ั้นจะเห็นว่าปัจจัยนี้ยิ่งปฏิบัติมากจะท าให้ปริมาณสินค้า

คงคลังส าเร็จรูปลดลง ก็สอดคล้องกับแนวคิดตามระบบลีน คือ จากข้อมูลเชิงคุณภาพที่ได้จาก

การสมัภาษณ์ การไหลของกระบวนการมีการด าเนินการอย่างมาก ในอุตสาหกรรมต่างๆ ซึ่งก็

รวมถึงอุตสาหกรรมผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ ที่เป็นแบบนั้นเพราะการไหลของกระบวนการจะมี

การท างานที่ถูกแบ่งออกเป็นขั้นเป็นตอน โดยจะสามารถลดระยะเวลาในการผลิตรวมลงได้ 
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(Rother & Harris, 2001) โดยการเพิ่มขั้นตอนเข้าไป อย่างเช่นปัจจุบันโตโยต้าผลิตรถยนต์ 1 คัน

ใช้เวลาไม่ถึง 2 นาที แต่มีขั้นตอนมากกว่าร้อยขั้นตอนในการประกอบรถ 1 คัน เช่นเดียวกันใน

การผลิตชิ้นส่วนรถยนต์ก็เช่นเดียวกัน หากต้องการผลิตในจ านวนมากก็ต้องเพิ่มหน่วยในการ

ผลิต หรือไม่ก็ต้องเพิ่มขั้นตอนในการผลิตเพื่อลดเวลารวมในการผลิตชิ้นงานดังนั้นจึงสามารถ

ลดปริมาณสินค้าคงคลังส าเร็จรูปได้ แต่ผลการวิเคราะห์ของปริมาณสินค้าคงคลังงานระหว่าง

กระบวนการ และวัตถุดิบมีปริมาณเพิ่มขึ้น ซึ่งไม่ได้หมายความว่าปัจจัยนี้มีการปฏิบัติมากแล้ว

จะท าให้ปริมาณสินค้าคงคลังส าเร็จรูปลดลง แต่จะท าให้ปริมาณสินค้าคงคลังอีก 2 ประเภท

เพิ่มขึ้น คงเป็นเพราะต้องการให้ปริมาณสินค้าคงคลังส าเร็จรูปน้อย แล้วใช้การบริหารความ

เสี่ยงโดยการเพิ่มปริมาณสินค้าคงคลังอีก 2 ประเภทแทน 

7. ปัจจัยเรื่องการปรับตั้งเครื่องจักร (Set-up) จากผลการวิเคราะห์นั้นจะเห็นได้ว่า

ปัจจัยนี้ยิ่งปฏิบัติมากจะท าให้ปริมาณสินค้าคงคลังส าเร็จรูปลดลง เพียงแต่ไม่มีนัยส าคัญทาง

สถิต ิแต่ก็สอดคล้องกับแนวคิดตามระบบลีน แต่ผลการวิเคราะห์ของปริมาณสินค้าคงคลังงาน

ระหว่างกระบวนการ และวัตถุดิบมีปริมาณเพิ่มขึ้น ซึ่งไม่ได้หมายความว่าปัจจัยนี้มีการปฏิบัติ

มากแล้วจะท าให้ปริมาณสินค้าคงคลังส าเร็จรูปลดลง แต่จะท าให้ปริมาณสินค้าคงคลังอีก 2 

ประเภทเพิ่มขึ้น คงเป็นเพราะต้องการให้ปริมาณสินค้าคงคลังส าเร็จรูปน้อย แล้วใช้การบริหาร

ความเสี่ยงโดยการเพิ่มปริมาณสินค้าคงคลังอีก 2 ประเภทแทน หรือจากข้อมูลการสัมภาษณ์ 

ปัจจัยนี้อาจจะเหมาะสมกับตัวชี้วัดความส าเร็จอื่นของระบบลีน เช่น อัตราการเดินเครื่องจักร 

มีหน่วยเป็น % หรอืประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (OEE) มีหน่วยเป็น % 

8. ปัจจัยเรื่องการควบคุมกระบวนการ (Process Control) จากผลการวิเคราะห์นั้นจะ

เห็นว่าปัจจัยนี้ยิ่งปฏิบัติมากจะท าให้ปริมาณสินค้าคงคลังประเภทส าเร็จรูปลดลง คือ วัตถุดิบ 

ซึ่งถ้ายิ่งควบคุมกระบวนการผลิตของตนเองได้ดี ก็จะท าให้เกิดของเสียน้อย จึงไม่จ าเป็นต้องมี

สินค้าคงคลังส าเร็จรูปเพื่อมาชดเชยในส่วนนี้ แต่จากผลการวิเคราะห์ก็ยังแสดงให้เห็นด้วยว่า

ปัจจัยนี้ถ้ามีการปฏิบัติมากจะท าให้ปริมาณสินค้าคงคลังประเภทงานระหว่างกระบวนการ คง

เป็นเพราะต้องการให้ปริมาณสินค้าคงคลังส าเร็จรูปน้อย แล้วใช้การบริหารความเสี่ยงโดยการ

เพิ่มปริมาณสินค้าคงคลังของงานระหว่างกระบวนการแทน 

9. ปัจจัยเรื่องการมีส่วนร่วมของพนักงาน (Involved Employee) จากผลการวิเคราะห์

นั้นจะเห็นว่าปัจจัยนี้ยิ่งปฏิบัติมากจะท าให้ปริมาณสินค้าคงคลังของงานระหว่างกระบวนการ

ลดลง แสดงให้เห็นว่าพนักงานที่มีส่วนกับการท างานในกระบวนการยิ่งมีส่วนร่วมมากจะท าให้

ลดสินค้าคงคลังในส่วนนี้ได้มาก ซึ่งก็สมเหตุสมผลกับผลงานหรือสินค้าก็จะได้คุณภาพตามที่

ต้องการ (Demeter, 2011) ซึ่งก็ไม่ควรที่จะต้องมีปริมาณสินค้าคงคลังประเภทงานระหว่าง

กระบวนการมาก แตจ่ากผลการวิเคราะหก์็ยังแสดงให้เห็นดว้ยว่าปัจจัยนี้ถ้ามีการปฏิบัติมากจะ
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ท าให้ปริมาณสินค้าคงคลังประเภทวัตถุดิบและส าเร็จรูปเพิ่มมากขึ้นด้วย ซึ่งคงจะไม่สามารถ

ตีความได้แบบนั้นเพราะจากผลการสัมภาษณ์และแบบสอบถามแสดงให้เห็นว่าเงื่อนไขของ  

การสั่งซื้อวัตถุดิบ และระยะเวลารอคอยวัตถุดิบจะเป็นส่วนที่ท าให้ต้องมีสินค้าคงคลังวัตถุดิบ

มาก ส่วนส าเร็จรูปจะมาจากการบริหารความเสี่ยง 

10. ปัจจัยเรื่องการบ ารุงรักษาเครื่องมือและเครื่องจักร (Preventive Maintenance) 

ส าหรับปัจจัยนี้ผลการวิเคราะห์สอดคล้องกับกรอบแนวคิดในการวิจัยและการสัมภาษณ์เป็น

อย่างมาก แต่ละโรงงานที่ให้สัมภาษณ์ให้น้ าหนักกับปัจจัยนี้มากๆ และผลจากการวิเคราะห์

ด้วยสมการถดถอยปัจจัยนี้ก็มีผลท าให้ปริมาณสินค้าคงคลังทั้ง 3 ประเภทลดลงด้วย ซึ่งก็ไม่น่า

แปลกใจ คือ เพราะถ้าไม่มีเครื่องจักรหรอืเครื่องจักรใช้ไม่ได้ การผลิตก็จะไม่สามารถเกิดขึ้นได้

อย่างแน่นอน ตา่งจากคนก็สามารถหาคนมาแทนได้ หรอืมีปัญหาคุณภาพก็สามารถพอจะซ่อม

งานได้ แต่ไม่มีเครื่องจักรในการผลิตก็ไม่สามารถท าอะไรได้ทั้งนั้น ดังนั้นถ้าปฏิบัติในเรื่องนี้ได้

เป็นอย่างด ีท าให้ลดความเสี่ยงในการส่งมอบไม่ทันไปได้อย่างมาก 

สรุปปัจจัยทั้ง 10 มีผลกระทบกับปริมาณสินค้าคงคลังทั้ง 3 ประเภท โดยที่ส่งผลทั้ง

ทางบวก และทางลบตามแนวความคิดของระบบลีน ตามผลการทดสอบทางสถิติ สามารถจัด

กลุ่มตามผลกระทบได้ 3 กลุ่ม คือ 

กลุ่มปัจจัยที่ยิ่งปฏิบัติมากท าให้ปริมาณสินค้าคงคลังทั้ง 3 ประเภทลดลง คือ ลูกค้ามี

ส่วนรว่ม และ การบ ารุงรักษา ซึ่งก็เป็นไปตามกรอบแนวความคิดของงานวิจัยในครั้งนี้ที่ได้จาก

แนวคิดของระบบลีนที่ได้จากการทบทวนวรรณกรรม สัมภาษณ์เชิงลึก และข้อมูลจาก

แบบสอบถามในส่วนที่ 1 

กลุ่มปัจจัยที่ยิ่งปฏิบัติมากท าให้ปริมาณสินค้าคงคลังทั้ง 3 ประเภทเพิ่มขึ้น คือ การ

สื่อสารกับผู้ขาย เป็นไปได้ว่าส าหรับปัจจัยนี้อาจจะเหมาะสมกับตัวชี้วัดความส าเร็จอื่นของ

ระบบลีน เช่น ด้านคุณภาพในเรื่องของเสีย เพราะถ้าสื่อสารปัญหาได้ จะท าให้ผู้ขายป้องกัน

ปัญหาคณุภาพที่จะส่งผลกระทบต่อสถานประกอบการได้ดไีปด้วย 

กลุ่มปัจจัยที่ยิ่งปฏิบัติมากท าให้ปริมาณสินค้าคงคลังทั้ง 3 ประเภทจะมีทั้งเพิ่มขึ้นและ

ลดลงปะปนกันอยู่ คือ ผู้ขายส่งตรงเวลา การพัฒนาผู้ขาย ระบบดึง การไหลของกระบวนการ 

การปรับตั้งเครื่องจักร การควบคุมกระบวนการ และพนักงานมีส่วนร่วม จะเห็นว่าส่วนใหญ่

ปัจจัยในกลุ่มนี้จะท าให้ปริมาณสินค้าคงคลังลดลงเฉพาะในส่วนที่เกี่ยวข้องโดยตรง และจะ

เพิ่มขึ้นในส่วนที่ไม่เกี่ยวข้องโดยตรงแสดงให้เห็นว่ามีการเพิ่มปริมาณสินค้าคงคลังในส่วนที่ไม่

เกี่ยวข้องโดยตรงในการบริหารความเสี่ยงที่จะลดปริมาณสินค้าคงคลังที่เกี่ยวข้องโดยตรง เช่น 

ผู้ขายส่งตรงเวลา เพิ่มปริมาณสินค้าคงคลังงานระหว่างกระบวนการและส าเร็จรูป แล้วลด

ปริมาณสินค้าคงคลังวัตถุดิบแทน 
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สุดท้ายนี้จะเห็นว่าปัจจัยทั้ง 10 ปัจจัยนั้น มีถึง 7 ปัจจัยที่ท าให้อย่างน้อยปริมาณ

สินค้าคงคลังลดลง 1 ประเภทหากปฏิบัติมาก ยกเว้นปัจจัยที่ 2 คือ การสื่อสารกับผู้ขาย 

เท่านั้น  

3. ปัจจัยแฝงที่พบจากการศกึษาวิจัย 

จากผลการวิเคราะห์ด้วยสมการถดถอยแสดงให้เห็นว่าปัจจัยทั้ง 10 ปัจจัยมีผลต่อ

ระดับสินค้าคงคลังเป็นอย่างไร แต่เท่าที่ได้สัมภาษณ์เชิงลึก มีความรู้สึกว่าโรงงานที่ได้ไป

สัมภาษณ์มานั้นมีมุมมองเกี่ยวกับ “ความเสี่ยงที่จะส่งสินค้าไม่ทันตามก าหนดเวลาที่ลูกค้า

ก าหนด” โดยเฉพาะเรื่องของเครื่องจักรเสียเพราะส่วนมากจะใช้เวลามากกว่า 2 วัน ซึ่งเมื่อดู

ข้อมูลจากการวิเคราะหก์็น่าจะเอาความเสี่ยงพิจารณาด้วย (Khan & Burnes, 2007)  

ดังนัน้เมื่อทบทวนในด้านของความเสี่ยงในการที่จะส่งสินค้าไม่ทัน โดยความเสี่ยงจะมี

ลักษณะเป็นนามธรรม ซึ่งจะท าให้ความเสี่ยงนั้นเป็นปัจจัยที่แฝงอยู่ หากน ามาผนวกเข้ากับ

งานวิจัยนี้ก็หมายความว่า ถ้าเราน าปัจจัยทั้ง 10 ปัจจัยมาท าการจัดกลุ่มเรียกว่าองค์ประกอบ

ด้วยมุมมองในด้านความเสี่ยง และตั้งชื่อให้กับองค์ประกอบของปัจจัยนั้นๆ องค์ประกอบของ

ปัจจัยเหล่านั้นก็จะกลายเป็นปัจจัยแฝงนั่นเอง ดังเช่น งานวิจัยของปัจจัยในการปฏิบัติลีนของ 

Shah & Ward (2007) ซึ่งได้ปัจจัยพืน้ฐานมา 10 ปัจจัย ซึ่งก็ได้น ามาใช้กับงานวิจัยนี้เช่นกัน โดย

งานนีไ้ด้จัดองค์ประกอบบเป็น 3 องค์ประกอบได้แก่ ความสัมพันธ์กับลูกค้า, ความสัมพันธ์กับ

ผูข้าย และความสัมพันธกันของการด าเนนิการภายใน ส่วนอีกงานวิจัยหนึ่งของ Mcleod (2010) 

ก็ได้จัดองค์ประกอบเป็น 3 องค์ประกอบหรือ 3 ปัจจัยแฝง ซึ่งก็คือ การพัฒนาทางสังคม, การ

พัฒนาทางเทคนิค และการพัฒนาผลติภัณฑ์ใหม่ 

ส าหรับการศึกษาวิจัยครั้งนี้ ถ้ายึดความเสี่ยงเป็นหลักผนวกกับข้อมูลเชิงคุณภาพ

และข้อมูลเชิงประจักษ์ทั้งหมดจะสามารถจัดองค์ประกอบได้ 4 องค์ประกอบ คือ ความเสี่ยง

จากลูกค้า, ความเสี่ยงจากผู้ขายปัจจัย, ความเสี่ยงภายในที่ควบคุมได้  และสุดท้ายคือความ

เสี่ยงภายในที่ควบคุมไม่ได้ สามารถแสดงการจัดองค์ประกอบได้ตามภาพที่ 11 ดังนี ้
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4. ปริมาณสินค้าคงคลังในอุตสาหกรรมผลิตชิน้ส่วนยานยนต์ในประเทศไทย 

จากค าถามที่ว่า ลีนหรือการผลิตระบบลีน คือ อะไร อันดับแรกของค าตอบที่ง่าย

ที่สุดคือ ลีนหมายถึง ผอม หรอืปราศจากไขมัน และถัดมาก็จะอธิบายต่อว่าคือระบบการผลิตที่

ไม่มีสินค้าคงคลังหรือมีน้อยที่สุดเท่าที่จะมากได้ และละเอียดไปกว่านั้นจะคล้ายกับ TPS หรือ 

Toyota Production System ที่จะท าให้ส่งมอบให้ทันเวลาพอดี หรือ Just in time (JIT) (Holweg, 

2007) 

ดังนัน้จะเห็นว่าโดยสรุป เมื่อนึกถึงระบบลีน จะนึกถึงสินค้าคงคลัง (Demeter & Zsolt 

Matyusz, 2011) ที่นอ้ยหรือเป็นศูนย์ได้ยิ่งดี ซึ่งเป็นสาเหตุหลักใหผู้ว้ิจัยท าการออกแบบการวิจัย

ให้ใช้ปริมาณสินค้าคงคลังเป็นตัวแปรตามในการทดสอบปัจจัยด้วยสมการถดถอย และตาม

ทฤษฎีของการบริหารสินคา้คงคลัง ได้แบ่งสินค้าคงคลังออกเป็น 4 ประเภท แต่ส าหรับงานวิจัย

นีจ้ะใช้เพียงสินค้าคงคลังเพียง 3 ประเภท คือ วัตถุดิบ งานระหว่างกระบวนการ และส าเร็จรูป 

โดยจะไม่ใช้สินค้าคงคลังประเภทอะไหล่ของเครื่องจักรมาใช้ ที่ใช้ถึง 3 ประเภท เพราะว่าจาก

การสัมภาษณ์ ได้ข้อมูลมาว่าสินค้าคงคลังโดยปกติโรงงานต่างๆจะมีสิ นค้าคงคลังทั้ง 3 

ประเภท โดยที่แต่ละประเภทก็จะถูกก าหนดในปริมาณที่ต่างกันในแต่ละโรงงานขึ้นอยู่กับปัจจัย

หลายๆ อย่างของแตล่ะโรงงาน 

 

ภาพที่ 11  ปัจจัยแฝงที่มผีลในการปฏิบัติตามระบบลีนของอุตฯผลติชิน้ส่วนยานยนต์ไทย 
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ปริมาณสินค้าคงคลังจากผลการวิเคราะห์ข้อมูลเชิงปริมาณ แสดงให้เห็นว่าสินค้าคง

คลังประเภทวัตถุดิบ ผลจากการวิเคราะห์ข้อมูลเชิงประจักษ์จะเห็นว่าปริมาณสินค้าคงคลัง

ในช่วง 1-7 วัน มีโรงงานที่ใช้เป็นเกณฑ์อยู่ 45 โรงงาน หรือมากกว่าร้อยละ 50 ของผู้ตอบ

แบบสอบถาม และจากข้อมูลเกี่ยวกับเหตุผลที่ต้องมีสินค้าคงคลังมากขนาดนี้เพราะว่า 

พยายามให้สอดคล้องกับปริมาณสินค้าคงคลังประเภทงานระหว่างกระบวนการผลิตซึ่ งในช่วง 

1-7 วัน มโีรงงานที่ใช้เป็นเกณฑ์อยู่ 81 โรงงาน หรอืคิดเป็นรอ้ยละ 93 ของผู้ตอบแบบสอบถาม 

ซึ่งก็พอจะมีเหตุมีผลพอสมควร สว่นปริมาณสินค้าคงคลังประเภทส าเร็จรูปนั้นจะอยู่ที่ 3 วัน, 2 

วัน และ 1 วันตามล าดับ โดยเหตุผลหลักอยู่ที่ความแปรปรวนของค าสั่งซื้อ (Purchasing Order) 

(Browning & Heath, 2009) แต่ที่ส าคัญคือเป็นความต้องการของลูกค้าที่ต้องการให้มีสินค้า 

คงคลังส าเร็จรูปด้วย 

ดังนั้นในอุตสาหกรรมผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ในประเทศไทย การที่จะมีปริมาณสินค้า

คงคลังเป็นศูนย์นั้น คงจะเป็นไปได้ยากส าหรับอุตสาหกรรมผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ในประเทศ

ไทยที่จะท าให้ปริมาณสินค้าคงคลังเป็นศูนย์หรือใกล้เคียงศูนย์ตามแนวความคิดของระบบลีน 

ด้วยสาเหตุส าคัญๆ ดังนี้  

1. ส าหรับสินค้าคงคลังที่เป็นวัตถุดิบนั้น ปัญหาที่คิดว่าแก้ยากมาก คือ เงื่อนไข

ปริมาณสั่งซื้อขั้นต่ า เพราะถ้าเป็นรายการวัตถุดิบที่ใช้น้อย ก็จะไม่สามารถซื้อในปริมาณน้อย

ได้ หรอือาจจะซือ้น้อยได้แตต่้องเสียค่าใช้จ่ายพิเศษเพิ่มเติมก็จะท าให้ต้นทุนสูงขึ้นตามด้วย 

2. ส่วนสินค้าคงคลังในรูปแบบของงานระหว่างกระบวนการนี้ปัญหาหนักๆ จะอยู่กับ

ขั้นตอนการผลิตบางขั้นตอนอาจจ าเป็นต้องใชเ้วลานาน เช่น การอบ หรือชุบแข็งต่างๆ จะท าให้

ต้องผลติครั้งละมากๆ ก็จะท าให้เกิดเป็นสินคา้คงคลังเกิดขึ้นในระหว่างการผลิต 

3. ส่วนสินค้าส าเร็จรูปถ้าเป็นข้อก าหนดหรือความต้องการของลูกค้า ก็ยากที่ไม่

ปฏิบัติตาม  

4. การบริหารความเสี่ยงโดยใช้ปริมาณสินค้าคงคลังประเภทที่ไม่มีผลกระทบโดยตรง

เพื่อลดปริมาณสินค้าคงคลังที่มีผลกระทบโดยตรง 

5.2.5 บทสรุปการปฏิบัติตามระบบลีนในอุตสาหกรรมผลิตช้ินส่วนยานยนต์ของประเทศไทย 

ระบบลีน เป็นระบบการผลิตที่พยายามค้นหาความสูญเปล่า (Jimmerson et al., 

2005) และก าจัดมันออกไปจากกระบวนตามผลิต (Kindler, Krishnakanthan, & Tinaikar, 

2007) ด้วยเครื่องมอืต่างๆ ในการบริหารจัดการที่เกี่ยวข้องกับส่วนที่เกี่ยวข้องกับลูกค้า ส่วนที่

เกี่ยวข้องกับผู้ขายปัจจัยในการผลิต และการท างานภายในโรงงาน โดยเฉพาะในอุตสาหกรรม

ผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ในประเทศไทยเอง ผู้ผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ได้มีระบบคุณภาพ ISOTS-

16949, ISO9001 ระบบการผลิตส าหรับแต่ละลูกค้าเป็นพื้นฐานในการบริหารการผลิตอยู่แล้ว 
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ซึ่งมีขอ้ก าหนดที่ตอ้งให้ปฏิบัติตามนัน้ สง่ผลเหมอืนการปฏิบัติตามแนวคิดระบบลีน จึงท าให้ผล

การวิเคราะหแ์สดงให้เห็นว่ากลุ่มตัวอย่างมีการปฏิบัติตามปัจจัยที่มีผลต่อการปฏิบัติตามระบบ

ลีนที่ผ่านขั้นตอนการสัมภาษณ์เชิงลึกและยืนยันด้วยการวิเคราะห์ปัจจัยทั้ง 10 โดยปัจจัย

เหล่านั้นมีผลในการปฏิบัติอยู่ในระดับค่อนข้างมากไปจนถึงมาก ส่วนเรื่องผลจากการปฏิบัติ

โดยวัดจากปริมาณสินค้าคงคลังทั้ง 3 ประเภทก็ยังไม่เท่ากับศูนย์ แตก่็ไม่มากจนเกินไปเพียงแต่

มอีุปสรรคจาก ผูข้ายปัจจัยการผลิต กระบวนการที่ใช้เวลามาก และที่เป็นอุปสรรคที่ส าคัญคือ

ความตอ้งการหรอืการบังคับให้มสีินค้าคงคลังโดยลูกค้า (Mcivor, 2001) 

ความเสี่ยง คือ ปัจจัยแฝงที่สะท้อนมาจากความกลัว โดยข้อมูลแสดงให้เห็นว่าถึงแม้

จะปฏิบัติตามระบบลีนมากเพียงใด ก็คงไม่สามารถท าให้ปริมาณสินค้าคงคลังเป็นศูนย์ได้ 

เนื่องมาจากความกลัวต่างๆ คือ 1) ความกลัวว่าผู้ขายปัจจัยการผลิตจะส่งของให้ไม่ทันหรือ

ไม่ได้คุณภาพ จนท าให้ไม่มีวัตถุดิบที่จะมาท าการผลิตได้ทันตามแผนการผลิต, 2) กลัวว่า

เครื่องจักรจะเสีย เนื่องมาจากว่าบางเครื่องจักรต้องใช้เวลาซ่อมนาน 2-7 วัน และ 3) กลัวว่า

ถ้าลูกค้าเปลี่ยนแปลงค าสั่งซื้อ จะท าให้ไม่สามารถส่งสินค้าได้ทันตามที่ลูกค้าต้องการ  ความ

กลัวเหล่านีถู้กสะท้อนออกมาเป็นความเสี่ยง ดังนั้นโรงงานผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ในประเทศไทย

จึงต้องบริหารความเสี่ยงเหลา่นั้นโดยการเพิ่มปริมาณสินค้าคงคลังในการจัดการกับความเสี่ยง

นั้นๆ  โดยจะเห็นว่ามีปริมาณสินค้าคงคลังโดยคร่าวๆ ทั้ง 3 ประเภทรวมกันถึง 1 เดือนเลย

ทีเดียว และผลการวิเคราะหส์มการถดถอยจะมีหลายๆ ปัจจัยเมื่อมีการปฏิบัติมากแต่ผลจะท า

ใหป้ริมาณสินค้าคงคลังแตล่ะประเภททั้งเพิ่มและลดลงในปัจจัยเดียวกัน 

การบริหารความเสี่ยง คือ อุปสรรคใหญ่ของปริมาณสินค้าคงคลังเป็นศูนย์ ด้วย

เหตุผลจากข้อมูลเชิงคุณภาพที่ได้จากการสัมภาษณ์ และข้อมูลเชิงปริมาณที่ได้จากการ

วิเคราะหส์มการถดถอย แสดงให้เห็นว่า ผูผ้ลติชิน้ส่วนยานยนต์ยังใช้การบริหารความเสี่ยงที่จะ

ส่งมอบสินค้าไม่ทันด้วยการเพิ่มปริมาณสินค้าคงคลังทั้งเพิ่มบางประเภทหรือทุกประเภทก็ตาม 

จึงไม่สามารถท าให้ปริมาณสินค้าคงคลังเป็นศูนย์ตามระบบลีนได้ ส่วนโรงงานประกอบรถยนต์

บางรายที่ก าหนดหรือบังคับให้ผู้ส่งมอบ Tier-1 มีปริมาณสินค้าคงคลังส าเร็จรูปไว้จ านวนหนึ่ง 

แสดงให้เห็นว่าโรงงานประกอบรถยนต์เองก็ยังมีความกลัวว่าผู้ส่งมอบ Tier-1 อาจจะมีปัญหา

ในการส่งมอบไม่ทันตามเวลาที่ก าหนด จนท าให้ผู้ผลิตรถยนต์มีปัญหาจนถึงขั้นต้องหยุดสาย

การประกอบรถยนต์ ซึ่งจะสร้างความเสียหายอย่างมาก ดังนั้นจึงต้องบริหารความเสี่ยงด้วย

เชน่กัน 

สุดท้ายนี้จะเห็นได้ว่าระบบลีนเป็นระบบการผลิตที่ดี (Johansson & Abrahamsson, 

2009) มีประสิทธิภาพ (Houshmand, 2002) (Kuo, Shen, & Chen, 2008) (Motwani, 2003) 

และเป็นระบบการผลิตที่มีความส าคัญต่อการแข่งขันของอุตสาหกรรมผลิตยานยนต์และ
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ชิ้นส่วนของประเทศไทยเป็นอย่างมาก (Watson, 2006) เนื่องจากสอดคล้องกับความต้องการ

ของลูกค้าที่ส าคัญในด้านการส่งมอบ และยังสามารถใช้เป็นกลยุทธ์ทางการตลาดได้อีกด้วย 

(Pham, Pham, & Thomas, 2008) (Shimizu, M.S. Ullisses Kazumi, 2009) โดยที่สามารถ

ตอบสนองความยืดหยุ่นของตลาดได้เป็นอย่างดี (Zylstra, 2005) ซึ่งจะส่งผลดีกับระบบ

เศรษฐกิจและการจ้างงานมาก โดยโอกาสและความเสี่ยงก็จะเพิ่มมากขึ้นตามสภาพแวดล้อม

ทั้งด้านต้นทุน แรงงาน และการตลาด จึงมีความจ าเป็นอย่างยิ่งที่ทั้งภาคเอกชนและ รัฐบาล 

รวมถึงภาคการศึกษาด้วยที่ต้องร่วมมือร่วมใจ (Ács, Autio, & Szerb, 2014) ผนึกก าลังท าให้

อุตสาหกรรมนีข้องประเทศไทย ยั่งยืนและแขง่ขันได้ในอนาคต (Moore & Scheinkopf, 1998) 

 

ข้อเสนอแนะ 

ปัจจัยในการปฏิบัติทั้ง 10 ปัจจัยที่มผีลตามระบบลีน ปัจจัยแฝงจากมุมมองของความ

เสี่ยง 4 ปัจจัยแฝง และสุดท้ายการบริหารความเสี่ยงที่จะส่งมอบสินค้าไม่ทัน ที่เป็นผลจาก

ข้อมูลและการวิเคราะห์ทั้งเชิงคุณภาพและเชิงปริมาณ ท าให้ผู้วิจัยมีข้อเสนอแนะที่จะน าไปสู่

ผลประโยชนใ์นด้านต่างๆ (Mejabi, 2003) ได้ดังตอ่ไปนี ้

1. ปัจจัยในการปฏิบัติที่มีผลท าให้ปริมาณสินค้าคงคลังลดลง  

ข้อเสนอแนะในส่วนนี้จะมาจากผลการวิจัยที่มาจากการวิเคราะห์ข้อมูลมาเป็น

จุดส าคัญในการเสนอแนะส าหรับองค์กรที่จะน าระบบลีนไปใช้ได้อย่างมีประสิทธิภาพตาม

แนวคิดของระบบลีน (Maria & Freitas, 2008) (Staats, James, & Upton, 2011) ซึ่งจะสามารถ

แสดงได้ดังตอ่ไปนี ้

 1. ลูกค้ามีสว่นร่วม ปัจจัยนี้จะเกี่ยวข้องกับงานบริหารลูกค้า งานส่วนนี้มีความส าคัญ

ที่สุดส าหรับระบบลีน (Panizzolo, 1998) ไม่ว่าจะเป็นในทางการตลาด การร่วมมือกันในการ

ด าเนินกิจกรรมต่างๆ (Sa, 2000) ดังจะเห็นได้จากผลการวิเคราะห์ข้อมูลแสดงให้เห็นว่าการมี

ส่วนร่วมของลูกค้ามีผลท าให้สินค้าคงคลังลดลงทั้ง 3 ประเภท และผลจากการวิเคราะห ์

Marginal effect แสดงให้เห็นว่าถ้าเพิ่มการปฏิบัตอีก 100% จะท าให้สามารถลดปริมาณสินค้า

คงคลังได้ประมาณ 2-4 วันเลยทีเดียว ฉะนั้นในการบริหารลูกค้าจะต้องพยายามให้ลูกค้ามี

ส่วนร่วมกับระบบการผลิตขององค์กรให้มากที่สุดเท่าที่จะมากได้ โดยควรที่จะมีผู้รับผิดชอบใน

การติดต่อประสานงาน เครื่องมือในการติดต่อที่รวดเร็วและทันสมัยกับลูกค้า (Puvanasvaran, 

Megat, Sai Hong, & Mohd.Razali, 2009) เพื่อลดความเสี่ยงที่เกิดจากลูกค้า 

งานบริหารระบบสารสนเทศ (IT) การมีส่วนร่วมกับลูกค้าความจ าเป็นที่จะต้องมีการ

ส่งข้อมูลต่างๆ ทั้งค าสั่งซื้อและอื่นๆ ด้วยระบบสารสนเทศ ส าหรับอุตสาหกรรมผลิตยานยนต์

และชิ้นส่วนมีการน ามาใช้กันอย่างแพร่หลายในปัจจุบัน ซึ่งก็คงจะต้องมีการปรับปรุงระบบ
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สารสนเทศที่ใช้อยู่ในองค์กรให้สามารถใช้งานร่วมกับระบบลีน (Riezebos & Klingenberg, 

2009) เช่น การออกค าสั่งซื้อที่ท างานบนเว็บ (www) หรือการออกค าสั่งผลิตซึ่งปัจจุบันจะใช้

โปรแกรมคอมพิวเตอร์เป็นส่วนใหญ่ หรือการผลิตที่ทันสมัยที่ควบคุมด้วยคอมพิวเตอร์ 

(Riezebos, Klingenberg, & Hicks, 2009) ดังนั้นงานในส่วนนี้สามารถสนับสนุนงานบริหารงาน

ลูกค้าลูกค้าได้เป็นอย่างดี 

2. ผู้ขายส่งตรงเวลา ส าหรับปัจจัยนี้จะเกี่ยวข้องกับงานบริหารจัดซื้อ งานส่วนนี้มี

ความส าคัญมากเลย (Liker, Kamath, Wasti, & Nagamachi, 1996) เพราะการผลิตจะเริ่มได้

ต้องมีวัตถุดิบต่างๆ จะเห็นความเชื่อมโยงกันระหว่างโรงงานผลิตชิ้นส่วนรถยนต์และผู้ขาย

ปัจจัยในการผลิต (Cabigiosu, Zirpoli, & Camuffo, 2013) (Naylor, Naim, & Berry, 1999) งาน

ทางด้านจัดซื้อเองจ าเป็นจะต้องมีนโยบาย (Khan, L. R., & Sarker, 2002) และการบริหารงาน

ที่เกี่ยวข้องกับผู้ขายโดยตรงโดยเฉพาะต้องมีการก าหนดให้มีการส่งมอบที่ตรงเวลา จากการ

วิเคราะห์ข้อมูลแสดงให้เห็นว่าปัจจัยนี้สามารถท าให้ปริมาณสินค้าคงคลังวัตถุดิบลดลงได้ 

เพื่อที่จะท าให้เกิดความมั่นใจว่าจะได้สินค้าที่ส่งตรงเวลาที่ต้องการใช้ปัจจัยในการผลิต เพื่อลด

ความเสี่ยงที่เกิดจากผู้ขายปัจจัยการผลิต 

3. การพัฒนาผู้ขาย ปัจจัยนี้ก็เป็นอีกปัจจัยหนึ่งที่เกี่ยวข้องกับงานบริหารจัดซื้อ

เชน่เดียวกัน จากการวิเคราะหข์้อมูลแสดงให้เห็นว่าปัจจัยนี้สามารถท าให้ปริมาณสินค้าคงคลัง

งานระหว่างกระบวนการลดลงได้ ควรจะด าเนินการเข้าไปตรวจสอบ ติดตาม และพัฒนาผู้ขาย

ปัจจัยเพื่อที่จะท าให้เกิดความมั่นใจว่าจะได้สินค้าที่มีคุณภาพตรงตามที่ต้องการและเพื่อลด

ความเสี่ยงในด้านปัญหาคุณภาพที่เกิดจากผู้ขายปัจจัยการผลิต เช่น วัตถุดิบไม่ได้ตามข้อตกลง

ท าให้เกิดของเสียในกระบวนการผลิต จนท าให้เกิดปัญหาในการผลิตและท าให้ส่งสินค้าไม่ทัน

ตามก าหนดเวลาของลูกค้า 

4. การไหลของกระบวนการ ปัจจัยนี้จะเกี่ยวข้องกับงานบริหารการผลิต ผลจาการ

วิเคราะหจ์ะท าให้ปริมาณสินค้าคงคลังส าเร็จรูปลดลงได้ โดยในการจัดการจะต้องให้มีการไหล

ของกระบวนการที่ดี เช่น 5ส การจัดผังกระบวนการไม่ให้มีการเคลื่อนที่ตัดกัน หรือท าให้การ

ไหลของวัตถุดิบสะดวก, คล่องตัว และใช้เวลานอ้ยที่สุด 

5. การควบคุมกระบวนการ ปัจจัยนี้จะเกี่ยวข้องกับการควบคุมคุณภาพมากที่สุด ผล

จาการวิเคราะหจ์ะท าให้ปริมาณสินค้าคงคลังส าเร็จรูปลดลงได้ โดยควรจะต้องการจัดการให้มี

การควบคุมทั้งระบบคือ รับวัตถุดิบ ระหว่างกระบวนการ และหลังจากออกจากกระบวนการ

เพื่อส่งให้ถือมอืลูกค้า และอาจจะต้องใช้สถิตใินการควบคุมคุณภาพเพื่อป้องกันปัญหาจากการ

บวนการผลิต 
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6. พนักงานมสี่วนรว่ม ปัจจัยนี้จะเกี่ยวข้องกับงานบริหารทรัพยากรบุคคล (Tracey & 

Flinchbaugh, n.d.) ผลการวิเคราะห์ข้อมูลแสดงให้เห็นได้อย่างชัดเจนว่าการมีส่วนร่วมของ

พนักงานมีผลต่อการลดลงของสินค้าคงคลังของงานระหว่างกระบวนการ คงจะต้องตระหนัก

ว่างานที่ดีและมีประสิทธิภาพนั้น ต้องพึ่งพาอาศัยความร่วมมือของพนักงานเป็นหลัก 

(Scherrer-Rathje, Boyle, & Deflorin, 2009) ดังนั้นจะต้องบริหารค่าตอบแทนที่เป็นธรรม 

(Ferreira & Saurin, 2009) แรงจูงใจ (Treville & Antonakis, 2006) มีการกระจายอ านาจอย่าง

เหมาะสม และการให้ความรู้ความเข้าใจเพื่อให้พนักงานมีทัศนคติที่ดีในการท างาน (Balle, 

2005) รวมไปถึงความคิดสร้างสรรค์ (Haan, Naus, & Overboom, 2012) ในการท างานด้วย 

และหากจะมีการเปลี่ยนแปลงหรือมีการปฏิบัติอะไรใหม่ (Ebers & Maurer, 2014) (Losonci, 

Demeter, & Jenei, 2011) เรื่องความร่วมมือของพนักงานนี้เป็นเรื่องที่ส าคัญเป็นอย่างมากใน

กรณีที่มกีารเปลี่ยนแปลงระบบการผลิตหรอืระบบการผลิตใหมท่ี่ยังไม่เคยผลิตมาก่อน 

7. การบ ารุงรักษา ปัจจัยนี้จะเกี่ยวข้องกับงานซ่อมบ ารุงเครื่องจักร งานนี้ก็เป็นอีก

งานหนึ่งที่ผลการวิเคราะห์แสดงให้เห็นว่าเป็นปัจจัยที่จ าเป็นอย่างยิ่งเพราะจะมีผลท าให้

ปริมาณสินค้าคงคลังทั้ง 3 ประเภทลดลงได้  และผลจากการวิเคราะห์ Marginal effect แสดง

ให้เห็นว่าถ้าเพิ่มการปฏิบัติอีก 100% จะท าให้สามารถลดปริมาณสินค้าคงคลังได้ประมาณ 4-

24 วันเลยทีเดียว นอกจากการบ ารุงรักษาเครื่องจักรที่องค์กรต่างๆ มีการบริหารจัดการได้เอง

ในระดับหนึ่ง แต่ยังมีเรื่องอื่นๆ ที่หน่วยงานบ ารุงรักษาต้องค านึงถึงคือการซ่อมเมื่อเครื่องจักร

เสียงานในส่วนนี้จะต้องค านึงถึงระยะเวลาในการซ่อม เตรียมส ารองอะไหล่ที่ส าคัญเอาไว้ ถ้า

ต้องให้ผู้รับเหมาก็ควรจะเลือกที่อยู่ใกล้โรงงานเรา และการเลือกซื้อเครื่องจักรควรจะเลือกที่มี

การบริการใกล้โรงงานเรามากที่สุดเท่าที่จะเป็นไปได้ 

2. วิธีการลดปริมาณสินค้าคงคลัง แบ่งออกเป็น 3 ประเภท  

1. วิธีลดปริมาณสินค้าคงคลังวัตถุดิบ จากข้อมูลเชิงปริมาณที่ได้จากแบบสอบถามใน

ส่วนที่ 2 สาเหตุที่ต้องก าหนดให้มีสินค้าคงคลังวัตถุดิบที่ส าคัญ คือ ผู้ขายอยู่ไกล แสดงว่าถ้า

หากว่าอยู่ใกล้กับผูข้ายวัตถุดิบก็จะมีโอกาสที่จะท าให้มปีริมาณสินค้าคงคลังวัตถุดิบลดลงได้  

2. วิธีลดปริมาณสินค้าคงคลังงานระหว่างกระบวนการ จากข้อมูลเชิงคุณภาพแสดง

ให้เห็นว่าปริมาณสินค้าคงคลังประเภทนี้จ าเป็นต้องมีพอรองรับระยะเวลาในการซ่อม

เครื่องจักร ดังนั้นถ้าเราพัฒนาหน่วยงานและระบบการซ่อมเครื่องจักรได้เร็วมากขึ้นเท่าใด เรา

ก็จะมีปริมาณสินค้าคงคลังประเภทนี้ลดลงได้ และผลจากข้อมูลแบบสอบถามส่วนที่ 2 แสดง

ให้เห็นว่าต้องมีสินค้าคงคลังประเภทนี้มากพอตามเวลาที่ต้องใช้ในขั้นตอนที่ใช้เวลามากหรือ

ขั้นตอนที่เป็นคอขวด (bottle neck) ดังนั้นถ้าเราลดเวลาของขั้นตอนที่ต้องใช้เวลามากให้ลดลง

มากขึน้เท่าใด เราก็จะมีปริมาณสินค้าคงคลังประเภทนี้ลดลงได้เช่นกับ 
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3. วิธีลดปริมาณสินค้าคงคลังสินค้าส าเร็จรูป จากข้อมูลการวิเคราะห์ด้วยสมการ

ถดถอย โดยเฉพาะในส่วนของปัจจัยที่เมื่อปฏิบัติมากขึ้นจะท าให้ปริมาณสินค้าคงคลังบาง

ประเภทเพิ่มขึ้นและบางประเภทลดลงซึ่งเกือบทุกปัจจัยเหล่านั้นท าให้ปริมาณสินค้าคงคลัง

ส าเร็จรูปลดลง นั่นแสดงให้เห็นว่ามีการใช้ปริมาณสินค้าคงคลังวัตถุดิบและงานระหว่าง

กระบวนการในการบริหารความเสี่ยงเพื่อลดปริมาณสินค้าคงคลังส าเร็จรูปได้ ดังนั้นวิธีใช้

สินค้าคงลังวัตถุดิบและงานระหว่างกระบวนการท าให้สามารถลดปริมาณสินค้าคงคลัง

ส าเร็จรูปได้ 

3. การประยุกต์ใช้กับอุตสาหกรรมอื่นๆ (Buesa & Ascp, 2009)  

ระบบลีนเองเป็นเหมือนแนวทางที่จะก าหนดเป้าหมายในการด าเนินงานในขั้นตอน

ต่างๆ โดยให้เกิดความสูญเปล่าน้อยที่สุด ไม่ว่าจะเป็นอุตสาหกรรมบริการก็สามารถ

ประยุกต์ใชไ้ด้ เชน่ 

บริการสุขภาพ (David & Jane, 2007) (DelliFraine, Langabeer, & Nembhard, 2010) 

(Grove, Meredith, Macintyre, Angelis, & Neailey, 2010) (Manos, Sattler, & Alukal, 2006) ก็

คงจะต้องเน้นปัจจัยลูกค้ามีสว่นร่วมเพื่อลดความแปรปรวนต่างๆ จากลูกค้า เช่น การจัดเตรียม

การรับรองลูกค้าถ้าเราทราบจ านวนลูกค้าที่จะมารับบริการในแต่ละวันเราก็จะจัดการรับรองได้

อย่างเหมาะสมไม่มากจนเกินไปหรอืน้อยจนลูกค้าไม่พอใจ โดยควรจะมีหน่วยงานหรือบุคลากร

ที่ท าหน้าที่ ลูกค้าสัมพันธ์เพื่อนัดหมายกับลูกค้า เป็นต้น 

อุตสาหกรรมก่อสร้าง (Yu, Tweed, Al-hussein, & Nasseri, 2009) (Farrar, 

Abourizk, & Mao, n.d.) ก็สามารถน าแนวคิดและน าประยุกต์ระบบลีนไปด าเนินการ จาก

ผลการวิจัยนี้ที่เหมาะกับอุตสาหกรรมการก่อสร้างนี้ก็คือ การบ ารุงรักษาเครื่องจักร หมายถึง

ถ้าเครื่องจักรเสียก็จะต้องเสียก็จะต้องเพิ่มเวลาท างานที่จะท าให้ต้นทุนเพิ่ม หรือไม่ก็ส่งงาน

ล่าช้าหรอืไม่ทันตามเวลาที่ตกลงกับลูกค้าแตถ่้ามีการบ ารุงรักษาเครื่องจักรให้ดีอยู่เสมอก็จะไม่

ท าให้เกิดความสูญเสียเหล่านั้น ตามแนวคิดของระบบลีน เป็นต้น 

 



ภาคผนวก ก.  

บันทึกการสัมภาษณ ์
 

ท่านที่ 1. 

ถาม- สวัสดีครับ ผมสุทธิพงษ์ คนที่ติดต่อมาขอสัมภาษณ์เกี่ยวกับระบบลีนครับ ก่อนอื่นผม

ต้องบอกก่อนเลยครับว่าผมจะเก็บใช้ข้อมูลนี้ในการศึกษาเท่านั้นครับ ทางผมจะไม่นําชื่อ

คุณและบริษัทของคุณเผยแพร่ไปตรงๆ ครับ แต่ถ้าหากต้องอ้างชื่อและบริษัท ผมจะ

ติดต่อขออนุญาตอย่างเป็นทางการในภายหลังครับ เริ่มเลยน๊ะครับ ไม่ทราบว่า คุณ

ประยูรทํางานอยู่ในส่วนไหนครับ 

ตอบ- ผมเป็น ผู้จัดการหน่วยงาน TPS ครับ ซึ่งหน้าที่การทํางานก็จะเกี่ยวกับการวางแผนหรือ

ออกแบบระบบการผลิตตามแนวคิดหรอืระบบTPS ครับ 

ถาม- รบกวนช่วยอธิบายถึงผลิตภัณฑ์หลักๆ และกระบวนการผลิตของโรงงานคุณ ด้วยครับ 

เอ่อไม่ตอ้งกลัวเรื่องศัพท์เทคนิคน๊ะครับ ผมเรียนปริญญาตรีมาทางสายวิศวอุตสาหการ

ครับ พวกระบบการผลิต ระบบคุณภาพมาได้เต็มที่เลยครับ ไม่ต้องเกรงใจ 

ตอบ- อย่างแรกครับ สินค้าของเราจะมี อินทีเรียพาร์ท และ ที่รู้จักกันดี คือ ระบบรองรับ

น้ําหนัก คือ แหน็บซึ่งที่คุณมาสัมภาษณ์ที่โรงงานนี้เป็นโรงงานทําแหน็บ โดยโรงงานของ

เราจะผลิตทั้งแบบที่ เป็นแผ่นและคอยล์หรือเป็นขดลวดครับ ส่วนการควบคุม

กระบวนการของโรงงานเราจะใช้การควบคุมตาม QCP หรือแผนในการควบคุม

กระบวนการผลิตเป็นการอ้างอิงในการดําเนินการ ก็ตามระบบคุณภาพที่ใช้กันทั่วไป คือ 

ISO9000 หรอื ในอุตสาหกรรมช้ินส่วนฯ คือ ISOTS-16949 ครับ 

ถาม- ถัดมาน๊ะครับ เห็นว่าลูกค้าของที่นี่มี โตโยต้าอยู่ด้วย รบกวนช่วยอธิบายหลักการของ

ระบบ TPS ให้ผมฟังซักหนอ่ยได้มั๊ยครับ ถ้าอะไรที่มันเป็นความลับของ โตโยต้าก็ข้ามๆไป

ก็ได้ครับ 

ตอบ- TPS คือ การผลิตให้ได้สินค้าจํานวนและในเวลาที่ลูกค้าต้องการ โดยจะพยายามควบคุม

สินค้าคงคลังให้นอ้ยที่สุดเท่าที่จะน้อยได้ และในทางทฏษฎีก็คือ 0 นั่นจะดีที่สุด 

ถาม- การเรียกสินค้าหรอืกําหนดส่งสนิค้าทาง โตโยต้ามีการกําหนดไว้อย่างไรบ้างครับ 

ตอบ- สําหรับโตโยต้านั้นจะมีการเรียกสินค้าเข้าอยู่ 3 แบบ คือ กัมบัง, ตามเงื่อนไขของแต่

ละไลน์, นานๆ ครั้ง 

ถาม- โอเคครับ ถ้าอย่างนัน้เรามาเข้าเรื่องของเราในวันนีเ้ลยครับ ระบบลีนในความคิดของคุณ

ประยูรมันเป็นอย่างไร ช่วยอธิบายให้ผมฟังหน่อยครับ 
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ตอบ- เท่าที่ผมศึกษาและทําระบบ TPS มานานและได้อ่านเกี่ยวกับระบบลีนมาบ้าง  ผมว่ามัน

เหมอืนกันน๊ะ โดยมันจะมุ่งเน้นลดความสูญเปล่าทั้งหลายในการผลิต เชน่ 

 การ Set-up มันจะทําให้เสียเวลานอ้ยที่สุด, ทําให้เกิดของเสียน้อยที่สุดจนเป็น 0 ครับ 

ถาม- เอ่อครับๆ แล้วเรื่องอื่นๆ หละครับ เชน่ถ้าเรามองเป็นระบบ แล้วแบ่งออกเป็น 3 ส่วน คือ 

input, ภายในของเราเอง และสุดท้ายส่วนของลูกค้า มันควรจะทําอย่างไรมันถึงจะเป็น

ลีนหรอื TPS ได้ผลเป็นอย่างดคีรับ ข้อนี้รบกวนคุณประยุรเต็มที่เลยน๊ะครับ 

ตอบ- ครับ ในส่วนของinputหรือซัพพลายเออร์นั้นก็คงต้องให้เค๊าสามารถส่งให้เราตรงเวลาที่

เรากําหนดส่วนจํานวนนั้นก็อาจจะมีปัญหาเพราะบางทีอาจจะติดเรื่อง Minimun order

หรือวัตถุดิบที่มี LeadTime ในการสั่งยาวๆ 2 เรื่องนี้น่าจะเป็นตัวที่ทําให้ทําลีนหรือ TPS 

ได้ดีแค่ไหน ส่วนเรื่องที่ 2 เป็นเรื่องภายในของบริษัทนั้น ผมว่าถ้ามองเรื่องของเสีย และ

เครื่องเสียน่าจะสําคัญที่สุด เพราะทั้งสองเรื่องนี้มันจะทําให้เสียเวลาซึ่งจะทําให้เราส่ง

ของไม่ทัน ซวยจริงๆ ก็จะทําให้ลูกค้าต้องหยุดไลน์ อันนี้ซวยสุดๆเลยครับแต่ โรงงานผม

ไม่เคยน๊ะครับอย่างนอ้ยก็ช่วงที่ผมทํางานอยู่ แล้วส่วนที่สามมันคืออะไรน๊ะครับ โทษทีจํา

ไม่ได้ครับ 

ถาม- ส่วนที่สามคือทาง Output ครับ อาจจะมองไปที่ลูกค้าก็ได้นะครับ งา่ยดี 

ตอบ- งัน้เอาลูกค้าดกีว่า มันน่าจะใช่ คือลูกค้าก็มีส่วนเกี่ยวข้องอย่างมากๆ เลยครับ เพราะว่า

ในระบบ TPS นั้นมันเริ่มต้นทุกอย่างจากความต้องการของลูกค้า Order หรือกําหนดส่ง

ของนั่นแหละสําคัญสุดๆ ถ้าหากมันนิ่งน๊ะ การวางแผนการผลิตก็ง่าย การผลิตไปจนถึง

ส่งของก็สบายเลยครับ แต่มีบางลูกค้า revise order ก่อนกําหนดส่งนิดเดียวก็มี คือ ถ้า

ส่งได้ก็ส่ง ถ้าไม่ได้ก็ต้องขอเวลากันเป็นประจําครับ น่าจะขึน้ต้นด้วย N นี่แหละครับ (55) 

ถาม- แล้วมอีะไรพอจะแนะนําเพิ่มเติมได้อกีมั๊ยครับ 

ตอบ- ก็มีเรื่อง Process น๊ะ ผมว่าการทําให้ได้ผลมากหรือน้อยนั้นมันขึ้นอยู่กับ Process ด้วย 

เช่น ของผมมีแหน็บที่ต้องผ่านการชุบแข็งด้วยซึ่ง การชุบนั้นใช้เวลาค่อนข้างมากก็จะทํา

ให้ Process นั้นเป็นคอขวดใช่มั๊ยครับ การทํา Flow มันก็จะไม่ Flow แล้วใชม่ั๊ย 

ถาม- แล้วทางคุณแก้ปัญหานีย้ังไงครับ 

ตอบ- ก็ต้องทํา stock ไว้สคิรับ 

ถาม-  แล้วคุณคิดว่าพนักงานมผีลม๊ัยครับ 

ตอบ- อันนี้ที่สุดเลยครับ แทบไม่มีงานอะไรในโรงงานนี้ที่คนไม่เกี่ยวข้องเลย มันเป็นหัวใจของ

โรงงานเราเลยครับ ทางโรงงานเรามีศูนย์อบรมเฉพาะเลยครับ เน้นที่ TPS ซึ่งเราจะแบ่ง

การอบรมออกเป็นระดับต่างๆ และยังแบ่งตามความรับผดิชอบด้วย 

ถาม- โอผมชอบมากครับ แล้วเรื่องอบรมนี่ตน้ทุนสูงมากมั๊ยครับ 
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ตอบ- ต้นทุนการฝึกอบรม ผมว่าไม่สูงน๊ะครับ เราทํากันเองภายในโรงงาน เราใช้บุคลากรของ

เรามาสอน เครื่องมือก็ไม่มอีะไรมาก แค่คอมพวิเตอร์, โปรเจ็คเตอร์ แล้วก็ห้อง 

ถาม- แล้วสอนกันเองได้หรอืครับ ไม่ต้องจา้งคนมาสอนเหรอครับ 

ตอบ- เนื่องจากโรงงานเราทําธุรกิจกับโตโยต้ามานานหลายสิบปี ทางโตโยต้าเองก็มีการอบรม

และให้ความรู้กับพวกเราด้วย ดังนั้นเราไม่ได้ลงทุนสร้างคน ก็ เอาที่ เค๊าสอนมา

ประยุกต์ใช ้แล้วก็เอามาสอนคนใหม่ๆ  ของเราครับ 

ถาม- งั้นถามเรื่องคนอีกนิด ในการทํางานมีปัญหาอะไรที่พบบ้างครับ ช่วงนี้อาจจะอยู่ตัวแล้ว 

อยากได้ตอนที่เริ่มทํา TPS ใหม่ๆ ไม่รูว้่าคุณประยูรทันหรอืเปล่า 

ตอบ- ทันครับ ปัญหาที่พบเกี่ยวกับเรื่องคนก็คือ แนวคิดไม่ค่อยตรงกัน 

ถาม- หมายถึง อะไรครับ ช่วยขยายความนดินึงครับ 

ตอบ- ผมว่ามนัมาจากการยึดติดกับการปฏิบัติแบบเก่า ไม่รูว้่ามันคือไม่อยากเปลี่ยนแปลงหรือ

เปล่า คงจะกลัวเสียหน้าหรือเปล่าผมก็ไม่แน่ใจ แต่ช่วงหลังๆ มานี่ก็พร้อมที่จะปรับตาม 

อาจจะเพราะโรงงานให้ทําแลว้ก็จา่ยเงนิดี ก็เป็นไปได้ ทั้งสวัสดิการ โบนัส อะไรประมาณ

นั้นครับ 

ถาม- ขออนุญาติตัดมาเรื่องเกี่ยวกับปริมาณสต๊อคของโรงงานนีเ้ป็นยังไงบ้างครับ 

ตอบ- ที่เป็นวัตถุดิบ ประมาณ 3 วัน หากต้องสั่งตรงจากต่างประเทศจะมากกว่านี้, ที่เป็น WIP 

จะมีสตอ๊คอยู่ประมาณ 2.5 วัน ส่วนสนิค้าสําเร็จรูปจะอยู่ประมาณ 7-10 วัน 

ถาม- โอทําไมสําเร็จรูปมันเยอะจังครับ ของโรงงานผม 0.5 วันเองครับ แต่มันเพราะไม่มี

สถานที่เลยต้องให้มนี้อยที่สุดเท่าที่จะทําได้ เอ่อแอบมี WIP และวัตถุดิบเย๊อะครับ 

ตอบ- ของโรงงานผมที่มีเย๊อะเพราะอย่างที่บอกมันมีบาง Process ที่มี LeadTime ยาวๆ และที่

สําคัญลูกค้าเองเป็นคนขอให้มีสต๊อคเผื่อไว้ ทําให้ผู้ใหญ่ต้องออกเป็นนโยบายหรือ

แนวคิดให้มีสตอ๊คใหเ้พียงพอหรืออย่างนอ้ยก็ต้องตามที่ลูกค้าขอมา 

ถาม- เป็นงัน้ไปอีก มาให้เราทําแบบไม่มสีต๊อค แต่บังคับให้เรามีสตอ๊ค โอเคครับ แล้วถ้าผมพูด

ถึงความสูญเปล่าคุณคิดว่ามันมาจากสาเหตุอะไรครับ 

ตอบ- ผมว่ามันคอื ความผิดปกติ เวลาที่เกิดสิ่งผิดปกติขึ้นมาแล้วมองว่ามันเป็นเรื่องปกติ ด้วย

ความเคยชิน เราก็ไม่รู้ว่ามันอาจจะใหญ่ไป ใช้มากไป ก็สูญเปล่าแล้ว อาจจะเป็นว่ามัน

คือวิธีการมองสิ่งผิดปกติ ถ้าเรามองวา่มันผิดปกติเราก็จะไปแก้ไขหรอืปรับปรุงมัน 

ถาม- ปริมาณของเสียของโรงงานนีเ้ป็นอย่างไรบ้างครับ? 

ตอบ- คุณจะเอาแบบไหน? เอาความจรงิ หรอื นโยบายเกี่ยวกับของเสีย 

ถาม- ทําไมหละครับ มันมหีลายแบบหรอืครับ 
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ตอบ- จริงๆแล้วถ้าของเสียในกระบวนการ ตัวเลขมันค่อนข้างยากเพราะบางทีมันซ่อมได้หรือ

ไม่ได้อีก บางทีฝ่ายผลิตก็รู้วา่เสียแต่แอบซ่อมหรอืบางทีก็ไม่รายงาน ส่วนอีกอย่างถ้าเป็น

สําเร็จรูปก็ไม่อยากใหใ้ครรู ้แถมยังตอ้งปฏิบัติตามวิธีการที่ยุ่งยาก แต่ก็ไม่ได้หมายความ

ว่าจะไม่มีน๊ะครับ เพียงแต่มันยากที่จะตอบ จะให้ดีต้องดูที่เอกสาร ซึ่งคงไม่สามารถให้ดู

ได้ครับ  

ถาม- Ok ครับ แล้วทางโรงงานคุณจัดการกับความสูญเปล่านั้นอย่างไร 

ตอบ- ทางเราได้ใช ้TPS ในการดําเนินการโดยหลักๆ ซึ่งจะลด มูร,ิ มูระ และมูดะ 

ถาม- มันคอือะไรครับ มูร,ิ มูระ มูดะ อะครับ 

ตอบ- มูรมิันคอื การทํางานเกินตัว เช่นไม่เหมาะกับร่างกาย, มูระคือความไม่สม่ําเสมอหรือไม่

มีมาตรฐาน เช่น ทําเร็วบ้าง ช้าบ้าง ไม่มีลําดับงานบ้าง และมูดะคือความสูญเปล่าครับ 

อันนีท้ั่วๆ ไปครับ 

ถาม- แล้วมอีะไรอีกครับในการจัดการกับความสูญเปล่าในโรงงานคุณ 

ตอบ- ก็มีการสรุปปัญหาทุกๆวันและพยายามแก้ไขทันที อันนี้เรามี working team แล้วแบบนี้

เราทําในทุกพืน้ที่ในการผลิต 

ถาม- working team ของโรงงานคุณประกอบไปด้วยหน่วยงานไหนบ้างครับ 

ตอบ- ก็เหมอืนทั่วๆ ไปครับ ตามระบบ ISO ก็มี จัดซื้อ, ผลิต, คุณภาพ, Engineering และ TPS 

ครับ 

ถาม- แล้วลูกค้าคุณมสี่วนช่วยอะไรบ้างมั๊ยครับ 

ตอบ- ส่วนมากเป็นเรื่องความรู้ TPS และ JIT ซึ่งก็ต้องขอบคุณลุกค้าเราโดยเฉพาะโตโยต้า 

ช่วยเหลือกันมาหลายสิบปีแลว้ครับ สว่นเรื่อง การส่งของการoederของโตโยต้าก็ดีมากๆ

ทําให้งา่ยในการวางแผนการผลิต 

ถาม- แล้วซัพพลายเออร์คุณหละ ดําเนนิการอะไรกันบ้างมั๊ยครับ 

ตอบ- ซัพพลายเออร์ของผมก็ ตามระบบครับ คือ TS ให้ทําเรื่องจัดหา และพัฒนา ก็ต้องทํา

ตามระบบก่อน สว่นมากจะเข้าไปช่วยเรื่องความรู้ในการควบคุมคุณภาพเวลาเกิดปัญหา

จะได้ทํางานด้วยกันได้ง่ายๆ ส่วนเรื่องการส่งก็ดีครับ แต่ติดพวกที่ต้องนําเข้า มันจะติด

พวก Minimum order แล้วก็ระยะเวลามันจะนาน 

ถาม- แลว้เรื่อง Key Machine เป็นไงบ้างครับโรงงานคุณ 

ตอบ- สมัยก่อนเคยมีปัญหา เพราะเรามีเครื่องจักรที่เป็น Key Machine แต่ปัจจุบันเราไม่มีแล้ว

จงึไม่มปีัญหานีค้รับ 

ถาม- ไม่ทราบว่าผมจะถามได้มั๊ย คือ OEE ของโรงงานคุณมันประมาณกี่ % เอาประมาณ

ประมาณก็ได้ครับ 
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ตอบ- ได้ครับ สําหรับเครื่องจักร ประมาณ 85% ส่วนงานประกอบจะประมาณ 95% 

ถาม- โรงงานคุณพอจะแบ่งคร่าวๆ ได้มั๊ยครับว่ามีพนักงานที่ต้องใช้ทักษะในการทํางาน

ประมาณกี่ % 

ตอบ- ไม่เข้าใจคําถามครับ มีทักษะคืออะไรครับ 

ถาม- เอาเป็นพนักงานที่เกี่ยวกับการผลิตทั้งหมด เช่น การปรับตั้งเครื่องจักร หรือ ตรวจสอบ

ชิน้งาน 

ตอบ- เอาครา่วๆ ผมตีใหป้ระมาณ 50% ละกันครับ 

ถาม- โอเคครับ เหนื่อย สุดท้ายแล้ว พอจะประมาณ Turn Over Rate ของโรงงานนี้ประมาณ

เท่าไหร่ครับ 

ตอบ- ผมว่าไม่เกิน 5% ครับ เพราะผมดูแล้วพนักงานออกน้อยมาก โรงงานให้สวัสดิการ และ 

โบนัสค่อนขา้งด ีอันนีผ้มเช็คเป็นส่วนตัวนะ๊ครับ 

ถาม- เฮ่อ เหนื่อยน๊ะครับเนี่ยเล่นกันไปเกือบ 2 ช่ัวโมง อย่างง้ันวันนี้ผมคงต้องจบการสัมภาษณ์

แล้วนะ๊ครับ ยังไงถ้าผมต้องการขอ้มูลเพิ่มก็จะโทรมารบกวนน๊ะครับ 

ตอบ- ยินดีเป็นอย่างยิ่งครับ มีใบเข้ามาติดตอ่ให้เซนต์ม๊ัยครับ 

ถาม- ไม่มีครับ เอ่อเกือบลืมไปครับคุณประยูร รบกวนช่วยลองตอบแบบสอบถามได้มั๊ยครับ 

ขอบเขตมันไม่เกินที่สัมภาษณ์ไปหรอกครับ 

ตอบ- ได้ครับ ยินดีครับ 

ถาม- ขอบคุณอีกครั้งน๊ะครับ ยามคุณใจดีมากเลย คิดว่าผมเป็นลูกค้า ให้เข้ามาเลย ฝาก

ขอบคุณด้วยน๊ะครับ สวัสดีครับ 

ตอบ- ครับ เชิญครับ 

....................................................................................................................... 

 

ท่านที่ 2. 
ถาม- สวัสดีครับ ผมสุทธิพงษ์ คนที่ตดิต่อมาขอสัมภาษณ์เกี่ยวกับระบบลีนครับ ไม่ต้องห่วงน๊ะ

ครับสําหรับผลจากการสัมภาษณ์ผมจะใช้ข้อมูลนี้ในการศึกษาเท่านั้นครับ หากต้องอ้าง

ชื่อและบริษัท ผมจะติดต่อขออนุญาติคุณอีกครั้งครับ เริ่มเลยน๊ะครับ ไม่ทราบว่า คุณ

มานพทํางานอยู่ในส่วนไหนครับ 

ตอบ- ผมเป็น ผู้จัดการหน่วยงาน WCM Manager ครับ ซึ่งหน้าที่ในการพัฒนาระบบบริหาร

จัดการตา่งๆในโรงงานรวมถึงการปรับปรุงงานในส่วนต่างๆ ของโรงงานด้วยครับ 

ถาม- ขอโทษทีครับ WCM Manager มันคอือะไรครับ 



111 

 

ตอบ- WCM มันย่อมาจาก World Class Manufacturing ครับชื่อมันก็บอกแล้วต้องเป็นอย่างไร 

WCM เป็นอะไรที่คล้ายกับ Six-Zigma คือ ต้องมีการอบรมมากมาย และมีการสอบ ถ้า

ผ่านก็จะได้ใบรับรองจากหน่วยงานหรือองค์กรที่เป็นบุคคลที่  3 เหมือน ISO ทํานองนั้น 

ในเมืองไทยมีโรงงานที่เป็น WCM ไม่ถึงร้อยโรงงาน แต่เท่าที่พอจะได้ไม่ถึง 50 โรงงาน

ด้วยซ้ําไปครับ 

ถาม- อย่างนี้คุณมานพก็มนุษย์ทองคําเลยสิครับ งั้นเริ่มกันเลยดีกว่าครับจะได้ไม่รบกวนเวลา

มาก ช่วยอธิบายถึงผลิตภัณฑห์ลักๆ และกระบวนการผลิตของโรงงานคุณ ด้วยครับ  

ตอบ- สินค้าของโรงงานเรา คือ กระจกสําหรับรถยนต์ต่างๆ เช่น กระจกหน้า กระจกประตู 

และกระจกด้านหลังซึ่งกระบวนการผลิตของเราก็จะเป็นการนํากระจกแผ่นเรียบมาตัด 

ต่อด้านการดัดด้วยความร้อน และก็มีการสกรีนนิดหน่อย และในส่วนการควบคุม

กระบวนการของโรงงานเราจะใช้การควบคุมตามระบบคุณภาพที่ใชก้ันทั่วไป คือ ISOTS-

16949 ครับ มีการใช้สถิติในการควบคุมกระบวนการด้วยเช่น X-bar , R Chart ควบคุม

เครื่องจักร และความปลอดภัยด้วย 

ถาม- รบกวนชว่ยอธิบายความหมายของ JIT หรือ TPS ก็ได้ครับ มันเป็นอย่างไรในความเข้าใจ

ของคุณมานพ 

ตอบ- ผมมองเป็นfunctionการทํางานน๊ะ เอาสั้นๆ ผมว่า JIT คือ การส่งสินค้าได้ตรงตามเวลา 

และตามปริมาณที่ลูกค้าต้องการ แต่ถ้ามองในด้านการผลิตจะต้องผลิตอย่างไรที่จะทํา

ให้ทันเวลาที่ลูกค้าตอ้งการพอดี เสร็จก่อนนานๆ ก็ไม่ดมีันจะเป็นสต๊อคที่ไม่จําเป็น 

ถาม- แล้วระบบลีนในความคิดของคุณมานพมันเป็นอย่างไรในความเข้าใจของคุณมานพ 

ตอบ- เอาสั้นๆ มันก็คือการที่จะทําอย่างไรเพื่อกดให้ปริมาณ inventory ต่ําที่สุดเท่าที่จะทําได้ 

โดยต้องคํานึงถึงความไม่แน่นอนให้ได้ก่อนเช่น เครื่องจักรเสีย, การจัดส่ง เพราะสิ่ง

เหล่านีจ้ะมีผลกับปริมาณ stock ด้วยเหมอืนกันครับ 

ถาม- ครับ แล้วถ้าหากโรงงานนีจ้ะดําเนนิการตามระบบลีนเพื่อให้ได้ผลสัมฤทธิ์ตามแนวคิดลีน 

คุณมานพคิดว่าอะไรเป็นสิ่งที่จะทําให้โรงงานนี้ทําสําเร็จ ข้อนี้รบกวนคุณมานพเต็มที่

เลยน๊ะครับ 

ตอบ- สําหรับผมน๊ะครับ เนื่องจากทํางานที่นี่มานาน เริ่มจากวิศวกร ผมคิดว่ามันต้องเริ่มจาก

ความตัง้ใจของผู้บริหารก่อน, การวางแผนต้องตอบสนองความต้องการของลูกค้าให้ได้, 

เรื่องของการกําหนดอํานาจและหน้าที่,  วัฒนธรรมองค์กร, ทรัพยากรต่างๆ คือ 

พนักงาน วัตถุดิบ และความรู้ขององค์กรและพนักงาน, การจัดการโดยเฉพาะการ

จัดการกับความสูญเปล่า, และสถานที่ทํางาน สําหรับโรงงานของผมใช้ระบบ MRP ใน

การวางแผนการผลิตตัง้แต่รับคําสั่งซือ้ไปจนถึงกําหนดส่งของให้ลูกค้าเลย 
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ถาม- ดูแล้วมีแต่เรื่องภายในโรงงานคุณทั้งนั้นเลยน๊ะครับ คิดว่า Supplier ของคุณเกี่ยวข้อง

ด้วยมั๊ยครับ 

ตอบ- คิดว่ามีครับ ถ้าเค๊าส่งวัตถุดิบมาไม่ทัน หรือส่งมาไม่ได้คุณภาพก็จะต้องมีงานและต้อง

เสียเวลารอวัตถุดิบเหมือนกัน แต่เรามีระบบ ISOTS-16949 ที่บอกว่าต้องพัฒนาและ

ควบคุม Supplier อย่างไรเพื่อใหเ้ค๊าสง่ของทันและมีคุณภาพครับ 

ถาม- แล้วคิดวา่ลูกค้าของคุณเกี่ยวข้องดว้ยมั๊ยครับ เชน่ การ order อะไรทํานองนี้อะครับ 

ตอบ- มีครับ ถ้ามีการออก order ที่มีความผิดพลาดมา ไม่ว่าจะเป็นจํานวนหรือรุ่นผิดไปก็

อาจจะทําให้มผีลกับการผลิตและสง่ของครับ 

ถาม- แล้วมอีะไรพอจะแนะนําเพิ่มเติมได้อกีมั๊ยครับ 

ตอบ- สําหรับที่นี่จะเน้นให้แต่ละพื้นที่หรือหน่วยงาน พยายามหาหัวข้อในการปรับปรุงการ

ทํางานของตนเอง ซึ่งในส่วนนีจ้ะเป็นส่วนที่ช่วยการลดความสูญเสียได้เป็นอย่างดี 

ถาม- ขออนุญาตถามเรื่องเกี่ยวกับปริมาณสต๊อคของโรงงานนี้ได้มั๊ยครับ ผมขอแค่ประมาณก็

ได้ครับ 

ตอบ- ได้ครับ ยินดีครับ 

ถาม- ขอบคุณมากครับ งั้นขอให้แบ่งออกเป็น 3 ชนิดละกันครับ เอาเป็นวัตถุดิบ, WIP และ

สําเร็จรูป 

ตอบ- วัตถุดิบ มีสต๊อคประมาณ 6 วัน, ที่เป็น WIP มีสต๊อคอยู่ประมาณ 1 วัน ส่วนสินค้า

สําเร็จรูปจะอยู่ประมาณ 20 วัน รวมๆ แล้วประมาณ 30 วันครับ 

ถาม- โอทําไมสต๊อคเยอะจังครับ 

ตอบ- ผมมีอีกโรงงานที่ฝั่งตรงข้าม ขนาดพอๆ กับโรงงานนี้ เอาไว้เก็บสต๊อคอย่างเดียวเลย

ครับ โรงงานผมที่มีเย๊อะเพราะวัตถุดิบ LeadTime ในการสั่งค่อนข้างนาน ประมาณ 3 

สัปดาห์, เคยมีประสบการณเ์รื่องพนักงานประท้วงตอนปลายปี และต้องสํารองไว้ในการ

ปรับปรุงสายการผลิตดว้ย 

ถาม- เคยเจอประท้วงด้วยหรือครับ น่ากลัวจริงๆ ครับ แล้วถ้าผมพูดถึงความสูญเปล่าคุณคิด

ว่ามันมาจากอะไรครับ 

ตอบ- มากมายสาเหตุเลยครับ เช่น Material Over useอันนี้ชื่อมันก็บอกอยู่แล้ว, การใช้

แรงงานมากเกินไป อันนี้อาจจะมองถึงการทํางานที่ไม่ได้ประสิทธิภาพเท่าที่ควร, การใช้

พลังงานที่มากเกินไป หมายถึง น้ํา-ไฟ-น้ํามัน, ของเสีย, การซ่อมบํารุง, การลงทุน, การ

ปรับตั้งเครื่องจักร และ Package อันนี้ปัจจุบันแพงมากๆ เลย และถ้าเสียหายก็ต้องซื้อ

หาหรอืสร้างมาเพิ่มอีก 

 ถาม- ปริมาณของเสียของโรงงานนีเ้ป็นอย่างไรบ้างครับ? 
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ตอบ- คุณจะเอาแบบไหนหละครับ  

ถาม- มันมหีลายแบบหรอืครับ 

ตอบ- ตัวเลขมันตอบค่อนขา้งยาก ถ้าจะให้ดีโรงงานผมตอ้งขออนุญาตผูใ้หญ่ก่อนครับ  

ถาม- แล้วโรงงานคุณจัดการกับความสูญเปล่านีย้ังไงครับ 

ตอบ- เราใชก้ิจกรรม Lost Deploy เป็นกิจกรรมที่ให้ค้นหาความสูญเสีย แล้วทําการปรับปรุงให้

ดีขึ้น โดยกําหนดให้ทําทุกคน ทุกหน่วยงาน และทั้งองค์กร ไม่เว้นแมบ้ัญชแีละการเงนิ 

ถาม- กิจกรรม Lost Deploy คุณดําเนินการอย่างไรครับ 

ตอบ- ต้องอธิบายกันยาวนิดนึง โรงงานนี้มีบริษัทแม่อยู่ที่ต่างประเทศมานานแล้วแต่โรงงานนี้

ตั้งมาได้ไม่นานเท่าไหร่ ผมเป็นพนักงานกลุ่มแรกๆ ที่ทํางานเลยทันทุกการดําเนินการ

ของโรงงานนี้ ดังนั้นสําหรับกิจกรรม Lost Delpoy นี้ผมได้มีส่วนเริ่มในตอนเริ่มต้นด้วย 

โดยเริ่มจากการฝึกอบรม โดยการฝึกอบรมจะแบ่งเป็นระดับ โดยทุกระดับจะต้องผ่าน

การอบรม Kaizen ขั้นพื้นฐานเพื่อสร้างความรู้สึกให้อยากที่จะพัฒนาการทํางานของ

หนว่ยงานตนเองครับ 

ถาม- แล้วในการทํากิจกรรมนี้มอีุปสรรคมั๊ยครับ 

ตอบ- ส่วนมากจะเจอปัญหาในช่วงแรกๆ คือ ผมมักจะเจอคําถามไม่ว่าต่อหน้าหรือลับหลังว่า 

การปรับปรุงการทํางานมันไม่ใช่หน้าที่ของผม ผมทํางานตามลูกพี่ผมสั่ง ดังนั้นก็

พยายามทําความเข้าใจ, ปรับเปลี่ยนทัศนคต ิทุกระดับในสายการบังคับบัญชา 

ถาม- คุณคิดว่าการทํากิจกรรมนี้มตี้นทุนเป็นอย่างไร 

ตอบ- โรงงานผมนี้มีการตั้งหน่วยงานมารับผิดชอบเลย แต่เป้าหมายคือยกระดับองค์กรเลย 

ส่วนผลลัพธ์ก็วัดผลที่ต้นทุนเลย ปรากฏว่าต้นทุนดีขึ้นทําให้กําไรมากขึ้นด้วยครับ ดังนั้น

ต้นทุนอาจจะสูงแต่ผลที่ได้คุ้มคา่กับการลงทุน 

ถาม- แล้ว Supplier ของคุณมสี่วนรว่มในการลดความสูญเปล่าอย่างไรบ้างครับ 

ตอบ- ก็มีการกําหนดให้เข้ามามีส่วนร่วมกับหน่วยงานต่างๆ ในโรงงาน และเสนอ Idea ในการ

ลดต้นทุนได้ด้วย และมีการกําหนดเป้าหมายให้ลดต้นทุนประมาณ 5% ต่อปี เพราะ

ปัจจุบันซือ้ของจาก Supplier ประมาณ 1,000 ล้านบาทต่อปี 

ถาม- แล้วลูกค้าของคุณมสี่วนรว่มในการลดความสูญเปล่าอย่างไรบ้างครับ 

ตอบ- มีบางลูกค้าขอเข้ามาทําการลดต้นทุนร่วมกับหน่วยงานในโรงงานโดยจะขอแบ่งผลที่

ได้รับจากการลดต้นทุนนีด้้วย 

ถาม- แล้วเรื่อง Key Machine หมายถึงในโรงงานคุณมีเครื่องจักรแบบนั้นเครื่องเดียว ไม่มี

เครื่องที่ทํางานแทนได้หากเครื่องนั้นเสีย 

ตอบ- เรามีเครื่องจักรที่เป็น Key Machine ครับ 
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ถาม- ไม่ทราบว่า OEE ของโรงงานคุณมันประมาณกี่ % เอาประมาณก็ได้ครับ 

ตอบ- OEE โรงงานผมประมาณ 70-80%  

ถาม- โรงงานคุณพอจะแบ่งคร่าวๆได้มั๊ยครับว่ามีพนักงานที่ต้องใช้ทักษะในการทํางาน

ประมาณกี่ % เอาเป็นพนักงานที่เกี่ยวกับการผลิตทั้งหมด เช่น การปรับตั้งเครื่องจักร 

หรอื ตรวจสอบชิน้งาน 

ตอบ- ผมให้ 100% เลยครับ เพราะโรงงานเราเน้นมาก มี OJT ประมาณ 2 เดือนถึงจะให้

ทํางานครับ 

ถาม- พอจะบอก Turn Over Rate ของโรงงานนีไ้ด้มั๊ยครับ 

ตอบ- ระดับพนักงานไม่เกิน 5% ส่วนระดับหัวหน้างานขึ้นไป ประมาณ 20% และที่โรงงานนี้มี

สหภาพแรงงานด้วย 

ถาม- ในการทําการบํารุงรักษาเครื่องจักร ทางโรงงานคุณมานพดําเนินการอย่างไรครับ 

ตอบ- มีการทําการบํารุงรักษาโดยหน่วยงานบํารุงรักษา และพนักงานฝ่ายผลิต ตามระบบ 

ISOTS-16949 

ถาม- สุดท้ายนี้รบกวนคุณมานพช่วยลองตอบแบบสอบถามหน่อยได้มั๊ยครับ พอดีจะทําการ

วิเคราะหป์ัจจัยไม่เคยทํามาก่อน ดูแล้วการต้ังคําถามมันยากกว่าพวก Likert scale. 

ตอบ- ได้ครับ ไม่มปีัญหา 

ถาม- เอ่อใช้เวลากันช่ัวโมงกว่าแล้ว วันนี้ผมคงต้องจบการสัมภาษณ์แล้วน๊ะครับ ยังไงถ้าผม

ต้องการขอ้มูลเพิ่มก็จะโทรมารบกวนคุณมานพดว้ยน๊ะครับ 

ตอบ- ยินดีเป็นอย่างยิ่งครับ เดี๋ยวผมไปส่งครับ ต้องใชบ้ัตรพนักงานเปิดประตูครับ 

ถาม- ขอบคุณมากอีกครั้งน๊ะครับวันนี ้สวัสดีครับ 

ตอบ- ครับ เชิญครับ 

........................................................................................................................................... 

 

ท่านที่ 3. 

ถาม- สวัสดีครับ ผมสุทธิพงษ์ คนที่ติดต่อมาขอสัมภาษณ์เกี่ยวกับระบบลีนครับ ผลจากการ

สัมภาษณ์ผมจะใช้ข้อมูลนี้ในการศึกษาเท่านั้นครับ หากต้องอ้างชื่อและบริษัท ผมจะ

ติดต่อขออนุญาตคุณอีกครั้งครับ เริ่มเลยน๊ะครับ ไม่ทราบว่า คุณพงศ์สันต์ทํางานอยู่ใน

ส่วนไหนครับ 

ตอบ- ผมเป็น ผู้จัดการฝ่ายวางแผนและการตลาดครับ ซึ่งมีหน้าที่ในการติดต่อกับลูกค้า, วาง

แผนการผลิตและจัดส่งดว้ยระบบ ERP ของโรงงานครับ 

ถาม- ช่วยอธิบายถึงผลิตภัณฑห์ลักๆ และกระบวนการผลิตของโรงงานคุณ ด้วยครับ  
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ตอบ- สินค้าของโรงงานเรา คือ ระบบท่อไอเสียรถยนต์และชิ้นส่วนแชสซี และในส่วนการ

ควบคุมกระบวนการของโรงงานเราจะใช้การควบคุมตามระบบคุณภาพ ISOTS-16949 

ครับ 

ถาม- รบกวนชว่ยอธิบายความหมายของ JIT หรือ TPS ก็ได้ครับ มันเป็นอย่างไรในความเข้าใจ

ของคุณครับ 

ตอบ- ง่ายๆ JIT คือการส่งสินค้าได้คุณภาพตรงตามเวลา และตามปริมาณที่ลูกค้าต้องการ

ครับ ส่วน TPS ก็น่าจะเป็นระบบการผลิตแบบที่พยายามลดความสูญเปล่าให้มากที่สุด

ของโตโยต้าครับ 

ถาม- แล้วระบบลีนในความคิดของคุณมันเป็นอย่างไรครับ 

ตอบ- มันก็คือการที่ทําให้เกิดความสูญเปล่าหรือความสูญเสียในกระบวนการผลิตน้อยที่สุด

เท่าที่จะน้อยได้ 

ถาม- ครับ แล้วถ้าหากโรงงานนี้จะดําเนินการตามระบบลีนเพื่อให้ได้ผล คุณพงศ์สันต์คิดว่า

อะไรเป็นสิ่งที่จะทําให้โรงงานนีท้ําสําเร็จ ข้อนี้รบกวนคุณมานพเต็มที่เลยน๊ะครับ 

ตอบ- ผมว่ามันต้องเริ่มจากความรู้และความเข้าใจก่อนเลยครับ, และก็มีความร่วมมือกันของ

พนักงานทั้งหมดในการปฏิบัติก็สําคัญ, ลักษณะการ Order /กําหนดส่ง/ประมาณการ/

Package หรือการสื่อสารข้อมูลจากลูกค้านี่ก็สําคัญ, การวางแผนการผลิต, Supplierนี่ก็

สําคัญ และเครื่องมือก็สําคัญเชน่ Computer/Kamban หรอื Computer Software  

ถาม- แล้วมอีะไรพอจะแนะนําเพิ่มเติมได้อกีมั๊ยครับ 

ตอบ- คิดว่าการเตรียมการผลิตนา่จะช่วยลดความสูญเสียได้ครับ 

ถาม- ขออนุญาตถามเรื่องเกี่ยวกับปริมาณสต๊อคของโรงงานนี้ได้มั๊ยครับ ผมขอแค่ประมาณก็

ได้ครับ 

ตอบ- ได้ครับ ยินดีครับ 

ถาม- ขอบคุณมากครับ ขอให้แบ่งเป็น 3 แบบละกันครับ เอาเป็นวัตถุดิบ, WIP และสําเร็จรูป 

ตอบ- วัตถุดิบ มีสต๊อคประมาณ 7-14 วัน, ส่วน WIP มีสต๊อคอยู่ประมาณ 7 วัน และสินค้า

สําเร็จรูปจะมีอยู่ประมาณ 1-3 วัน  

ถาม- ทําไมถึงกําหนดให้มีสตอ๊คจํานวนนั้นครับ 

ตอบ- ผมในส่วนของวัตถุดิบนั้น เหตุผลที่มีสต๊อคเพราะมีข้อจํากัดเรื่อง Minimum Order, เผื่อ 

Supplier จะส่งของไม่ทันตามกําหนดเวลา ส่วนสต๊อคสําหรับ WIP นั้นจะเป็นไปตาม

วัตถุดิบและความเหมาะสมของแรงงาน และสินค้าสําเร็จรูปนั้นจะอยู่ที่พื้นที่และนโยบาย

ของผู้บริหารครับ 

ถาม- ความสูญเปล่าในโรงงานคุณคุณคิดว่ามันมาจากอะไรครับ 
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ตอบ- มากมายสาเหตุเลยครับ เช่น การค้นหาวัตถุดิบ หากการวางไม่ดี, การปรับตั้ง

เครื่องจักร และการทําสตอ๊คต่างๆ 

ถาม- ปริมาณของเสียของโรงงานนีเ้ป็นอย่างไรบ้างครับ? 

ตอบ- ตอบยากครับมันมีหลายตัวเลข เชน่ ในไลน์ สําเร็จรูป ตัวเลขมันบอกค่อนข้างยาก บางที

ฝ่ายผลิตซ่อมเลยก็มี มันไม่สะท้อนความจริงเท่าไหร่หรอกครับ เรื่องแบบนี้ไม่ค่อยมีใคร

อยากเปิดเผยกันหรอกครับ 

ถาม- ครับๆ เอาเป็นว่าโรงงานคุณจัดการกับความสูญเปล่านีย้ังไงครับ 

ตอบ- โรงงานเรามีเน้นอยู่ 2 ช่วงเวลา นั่นคือในช่วงของการออกแบบระบบการผลิตทั้งหมด 

เพื่อที่จะได้ระบบการผลิตที่มคีวามสูญเปล่าเกิดขึ้นน้อยที่สุด และในช่วงของการผลิตเรา

มีกิจกรรมที่กําหนดให้ทุกหน่วยงานทําขึ้นมา คือ การลดต้นทุนโดยเน้นที่ฝ่ายผลิต แต่

หนว่ยงานอื่นๆ เน้นไปที่การปรับปรุงเพื่อพัฒนาหรอืลดปัญหาในการทํางาน 

ถาม- แล้วในการทํากิจกรรมนี้มอีุปสรรคมั๊ยครับ 

ตอบ- ก็ไม่เจอปัญหาน๊ะครับ เพราะแนวในการปฏิบัติจะเป็นไปตามระบบคุณภาพ ISOTS-

16949 อยู่แล้ว แตป่ัญหาที่พบบ่อยๆ คือการไม่ปฏิบัติตามมาตรฐานการทํางานที่กําหนด

ไว้ นั่นหมายถึงหากว่าเมื่อใดที่ไม่เข้มงวดก็มีโอกาสที่จะเกิดความสูญเสียขึ้นในระบบการ

ผลติ 

ถาม- เหนื่อยน๊ะครับแบบนี ้แล้วคุณคิดว่าการทํากิจกรรมเหล่านีม้ีต้นทุนเป็นอย่างไร 

ตอบ- ถือว่าไม่สูงเลย เพราะการทํางานส่วนใหญ่ก็อยู่ภายใต้ระบบคุณภาพ ISOTS-16949 

และในส่วนของการปรับปรุงก็มีการอบรม โดยมีการอบรมใหฟ้รีจากทางลูกค้าบ้าง ส่งไป

อบรมจากภายนอกบ้างเช่นสมาคม ไทย-ญี่ปุ่น ซึ่งก็ไม่แพงมาก 

ถาม- แล้ว Supplier ของคุณมสี่วนรว่มในการลดความสูญเปล่าอย่างไรบ้างครับ 

ตอบ- ก็ไม่ค่อยมีเท่าไหร่ เพียงแต่ต้องให้ความร่วมมือกับทางโรงงานผมเท่าที่ความสามารถ

ของเค๊าจะทําได้ ลักษณะเป็นแบบพึ่งพากันไป เช่น การขอลดปริมาณ MinimumOrder, 

การขอให้เพิ่มเที่ยวรถในการสง่ของ และให้ใชร้ถที่ไม่มีการติดเวลา เป็นต้น 

ถาม- แล้วลูกค้าของคุณมสี่วนรว่มในการลดความสูญเปล่าอย่างไรบ้างครับ 

ตอบ-มีการให้ความรู้เกี่ยวกับการลดต้นทุน, มีบางลูกค้าขอเข้ามาทําการลดต้นทุนร่วมกับ

หน่วยงานในโรงงานโดยจะขอแบ่งผลที่ได้รับจากการลดต้นทุนนี้ด้วย แต่อยากให้ลูกค้า

ช่วยทําให้ปริมาณส่งของให้เต็มรถส่งของในแตล่ะครั้ง 

ถาม- แล้วโรงงานคุณมี Key Machine หรอืไม่ครับ 

ตอบ- เราไม่มีเครื่องจักรที่เป็น Key Machine ครับ 

ถาม- ไม่ทราบว่า OEE ของโรงงานคุณมันประมาณกี่ % เอาประมาณก็ได้ครับ 
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ตอบ- OEE โรงงานผมสูงกว่า 85% ครับ  

ถาม- โรงงานคุณพอจะแบ่งคร่าวๆได้มั๊ยครับว่ามีพนักงานที่ต้องใช้ทักษะในการทํางาน

ประมาณกี่ % เอาเป็นพนักงานที่เกี่ยวกับการผลิตทั้งหมด เช่น การปรับตั้งเครื่องจักร 

หรอื ตรวจสอบชิน้งาน 

ตอบ- ประมาณ 50% ครับ 

ถาม- พอจะบอก Turn Over Rate ของโรงงานนีไ้ด้มั๊ยครับ 

ตอบ- ระดับพนักงานประมาณ 50% เฉพาะพนักงานที่ทํางานประมาณ 1-5 ปี ซึ่งสูงมากๆ แต่

ถ้าทํางานมามากกว่า 5 ปี จะลาออกน้อยมากคิดว่าไม่เกิน 5% โดยที่ระยะหลังมีการ

แก้ปัญหาโดยการใชผู้ร้ับเหมาช่วงครับ 

ถาม- ในการทําการบํารุงรักษาเครื่องจักร ทางโรงงานคุณมานพดําเนินการอย่างไรครับ 

ตอบ- มีการทําการบํารุงรักษาโดยหน่วยงานบํารุงรักษา และพนักงานฝ่ายผลิต ตามระบบ 

ISOTS-16949 

ถาม- สุดท้ายนี้รบกวนคุณพงศ์สันต์ช่วยลองตอบแบบสอบถามหน่อยได้มั๊ยครับ ก็คล้ายกับที่

ถามไปแหละครับ 

ตอบ- ได้ครับ ไม่มปีัญหา 

ถาม- วันนี้รบกวนเวลามามากแล้วครับ จริงๆ ผมก็เหนื่อยๆแล้ว คิดว่าวันนี้ผมคงขอจบการ

สัมภาษณ์แล้วน๊ะครับ  

ตอบ- ยินดีเป็นอย่างยิ่งครับ  

ถาม- ขอบคุณมากอีกครั้งน๊ะครับวันนี ้สวัสดีครับ 

ตอบ- ครับ เชิญครับ 

........................................................................................................................................... 

 

ท่านที่ 4. 

ถาม- สวัสดีครับ ผมสุทธิพงษ์ คนที่ติดต่อผ่านทางคุณสุรเชษฐ์ ฝ่ายงาน PDD พอดีสนิทกัน

ครับ จริงๆ เคยเจอคุณสมควรตอนงานประชุมประจําปีของโรงงานคุณแล้วน่าจะจําผม

ได้ วันนีท้ี่จะมาสัมภาษณ์เกี่ยวกับระบบลีนครับ พอดีผมกําลังเรยีนป.เอกอยู่ครับ 

ตอบ- เรียนป.เอกทางดา้นไหนครับ วิศวะเหรอครับ 

ถาม- ผมเรียน DBA อยู่ครับแต่ป.ตรีผมวิศวะครับ ผมคิดว่าสายบริหารธุรกิจเหมาะกับผม

มากกว่าเลยเปลี่ยนสายดีกว่ามันเรียนสบายดีครับ และตอนนี้อยู่ในช่วงที่กําลังทํางาน

วิจัยด้วย งานวิจัยผมก็จะทําเรื่องการสํารวจระบบลีนในอุตสาหกรรมชิ้นส่วนยานยนต์
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ของบ้านเราครับดังนั้นคิดว่าไม่สัมภาษณ์ HCAT ไม่ได้แล้วครับ 555 ผมจะใช้ข้อมูลนี้ใน

การศกึษาเท่านั้นครับ 

ตอบ- ผมไม่ได้เรียนวิศวะ เพราะสมัยผมมันเข้ายากเรียนไม่เก่ง เลยเรียนบริหารมา แล้วมา

เรียน MBA แล้วก็ทํางานโรงงานมาตั้งแตยุ่คแรกๆ เลย  

ถาม- ครับ แสดงว่ามีวิสัยทัศน์น่าดูเลยครับ งั้นขออนุญาตเริ่มเลยน๊ะครับ ไม่ทราบว่า คุณ

สมควรทํางานอยู่ในส่วนไหนครับ 

ตอบ- ได้ครับ โอเคผมเป็น GM ของฝ่ายผลิตซึ่งปัจจุบันมหีนา้ที่ในการดูแลฝ่ายผลิตทั้งหมด แต่

ก่อนหน้านี้ก็ผ่านงานเกี่ยวกับการผลิตมาทั้งหมด ไม่ว่าจะเป็นวางแผน, คลังสินค้า หรือ

ว่าจัดส่ง ตอนนี้เลยรู้เรื่องเยอะที่สุดในโรงงานนี้ 

ถาม- โอ SoBig นะครับ งั้นช่วยอธิบายถึงผลิตภัณฑ์หลักๆ และกระบวนการผลิตของโรงงาน

คุณ ด้วยครับ  

ตอบ- สินค้าหลักๆ ของเรา คอื ช้ินลานที่เป็นพลาสติกทั้งภายในและภายนอกรถยนต์ เช่น แผง

คอนโซลหนา้, แผงประตูด้านข้างและดา้นหลัง ส่วนภายนอกจะเป็นBumperด้านหน้าและ

ด้านหลัง ถ้ามองที่กระบวนการผลิต โรงงานเราจะมีกระบวนการฉีดพลาสติกต่างๆ, ทําสี

บนพลาสตกิ และงานประกอบด้วยมือคน เป็นหลักครับ 

ถาม- แล้วในเรื่องการควบคุมกระบวนการผลิต ทําอย่างไรครับ 

ตอบ- ก็อย่างที่รู้ๆ กัน ปัจจุบัน ISOTS-16949 มันกําหนดให้ทํามากมายตั้งแต่เอกสาร, ปฏิบัติ 

ยันไปถึงความมีประสิทธิผลด้วย ก็เกือบร้อยเปอร์เซนต์ก็เป็นไปตาม ISOTS-16949 ครับ 

แตอ่าจจะมีบ้างอยู่ที่ลูกค้าบอกให้ทําเป็นไปตามกรณีๆ ไปครับ เช่น ต้องผ่าน Gauge ทุก

ชิน้ 

ถาม- รบกวนชว่ยอธิบายความหมายของ JIT หรือ TPS ก็ได้ครับ มันเป็นอย่างไรในความเข้าใจ

ของคุณครับ 

ตอบ- JIT ความหมายมันก็บอกอยู่แล้วว่ามันคอืการส่งสินค้าได้คุณภาพตรงตามเวลา และตาม

ปริมาณที่ลูกค้ากําหนดครับ อันนี่น่าจะตรงตามตําราที่สุดใชม่ั๊ยครับ 555 ซึ่งโรงงานผมมี

เป้าหมาย คือ On time Delivery ครับ ส่วน TPS ก็เป็นระบบการผลิตแบบโตโยต้าไงครับ 

ถาม- On time Delivery มันคอือะไร ยังไงครับ 

ตอบ- ก็น่าจะเหมือนโรงงานคุณนั่นแหละ เค๊าใช้กันหมดแหละตามโรงงานผลิตชิ้นส่วนรถยนต์ 

ใช่ม๊ัย ก็ใหส้่งให้ทันในเวลาลูกค้าต้องการ และต้องส่งให้ทัน 100% 

ถาม- ครับผม 555 แล้วระบบลีนในความคิดของคุณมันเป็นอย่างไรครับ 

ตอบ- มันก็คือการที่ทําให้เกิด inventory น้อยที่สุดเท่าที่จะน้อยได้ โดยต้องสร้างความเข้มแข็ง

ในเรื่องการซ่อมบํารุงเครื่องจักร เพราะที่นี่ถ้าเครื่องเสียต้องรอช่างจากกรุงเทพเท่านั้น 
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มา1วัน-ซ่อม 1 วันเพราะฉนั้นถ้าเครื่องเสียก็ต้องใช้เวลาน้อยที่สุด 2 วัน ลองคิดดูสต๊อค 

2 วัน มันขนาดไหน? และเรื่องพนักงานนี่ก็สําคัญมากๆ ทางเราพยายามสนับสนุนมากๆ 

เลย โดยเป้าหมายคืออยากจะให้พนักงานเข้าใจงานจริงๆ และสามารถแก้ปัญหาในงาน

ได้ดว้ยตนเอง 

ถาม- ครับ แล้วถ้าหากโรงงานนีจ้ะดําเนนิการตามระบบลีนเพื่อให้ได้ผล คิดว่าอะไรเป็นสิ่งที่จะ

ทําให้โรงงานนีท้ําสําเร็จ ข้อนี้รบกวนคุณสมควรเต็มที่เลยน๊ะครับ 

ตอบ- ก็อย่างที่ตอบไปเรื่องลีน ผมว่าต้องคุมเรื่องเครื่องจักรให้ได้ และขณะเดียวพนักงานก็

สําคัญที่สุดเพราะของเสีย, เครื่องเสีย หรือสิ่งที่ผิดๆ ส่วนมากคนมีส่วนร่วมทั้งนั้น 

เพราะฉะนั้นผมว่าคุม 2 อันนีไ้ด้ก็น่าจะทําได้ดแีล้วครับ  

ถาม- แล้วมอีะไรพอจะแนะนําเพิ่มเติมได้อีกมั๊ยครับ เชน่ ลูกค้าเกี่ยวมั๊ย และ Supplier เกี่ยวมั๊ย 

ตอบ- เออน่าจะเกี่ยวนะ ลืมไปเลยสงสัยแก่แล้ว ถ้าเป็นลูกค้าก็ Order มาให้แม่นๆ อย่าแก้ไข

บ่อยๆ ส่วน Supplier ก็ส่งของให้ตรงเวลาก็น่าจะพอแล้ว 

ถาม- ขออนุญาตถามเรื่องเกี่ยวกับปริมาณสต๊อคของโรงงานนี้ได้มี๊ยครับ ผมขอแค่ประมาณก็

ได้ครับ 

ตอบ- ได้ครับ เราสบายๆ กันอยู่แล้ว 

ถาม- ขอบคุณมากครับ ขอให้แบ่งเป็น 3 แบบละกันครับ เอาเป็นวัตถุดิบ, WIP และสําเร็จรูป 

ตอบ- วัตถุดิบ มีสต๊อคประมาณ 4 วัน, ส่วน WIP มีประมาณ 1 วัน และสินค้าสําเร็จรูปจะมี

ประมาณ 4 วัน  

ถาม- ทําไมถึงกําหนดให้มีสตอ๊คจํานวนนั้นครับ 

ตอบ- วัตถุดิบ เหตุผลที่มีสต๊อคเพราะ Supplier จะส่งของไม่ทันตากําหนดเวลาบ่อยมาก ใน

อนาคตจะเข้มงวดและจะพยายามลดให้เหลือ 1-2 วันให้ได้ ส่วนสต๊อคสําหรับ WIP นั้น

จะเป็นไปตามนโยบายของผูบ้ริหาร และสินค้าสําเร็จรูปนั้นเนื่องจากงานพ่นสีจะมีปัญหา

บ่อยมาก 

ถาม- ความสูญเปล่าในโรงงาน คุณคิดว่ามันมาจากอะไรบ้างครับ 

ตอบ- อันแรกเลยน๊ะครับ Supplier ครับ ของเรานี่ส่งไม่ค่อยตรงเวลา ทําให้ต้องมีสต๊อคเผื่อไว้

มากครับ, การเคลื่อนย้ายระหว่างกระบวนการ ที่นี่ผมอยากจะปรับปรุงเหมือนกัน อยาก

ใช้สายพานจะได้ลด Load-Unload มันมี Packing ซ้ําซ้อนกันมากเลยครับ เปลืองภาชนะ

ด้วย หลักๆ ที่เห็นได้ชัดก็สองเรื่องนี้แหละครับ 

ถาม- แล้วโรงงานคุณจัดการกับความสูญเปล่านีย้ังไงครับ 
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ตอบ- เรื่องของ Supplier นั้นก็ต้องพยายามเอาระบบเข้ามาจัดการ เช่น ให้มีการประเมินและ

วัดผลกันอย่างจริงจังในระบบการจัดซื้อ ส่วนเรื่องการขนย้ายระหว่างกระบวนการต้อง

ค่อยๆ ทําไปครับ อันนี้งานใหญ่มีผลกระทบเยอะครับ 

ถาม- แล้วสิ่งที่คิดจะทํานั้นมีอุปสรรคมั๊ยครับ 

ตอบ- ส่วนของ Supplier นั้นก็ไม่น่าจะมีปัญหาสําหรับ Supplier แต่จะมีปัญหาที่เราเอง

มากกว่า เพราะจะเจอปัญหาในการปฏิบัติที่ให้ผลลัพธ์ไม่ดีเท่าที่ควร เช่น มีการยอมให้

ส่งช้าบ้าง เพราะเห็นใจ Supplier อะไรทํานองนั้น ส่วนเรื่องการขนย้ายระหว่าง

กระบวนการยังไม่ได้ดําเนินการเลยครับเป็นเพียงแนวความคดิของผมเท่านั้น ถ้าจะทําคง

ต้องอีกนานแหละครับ 

ถาม- แล้วคุณคิดว่าการดําเนินการตา่งๆ เหล่านีม้ีต้นทุนเป็นอย่างไร 

ตอบ- ในเรื่องของความรู้นั้น ของเราเปิดโอกาสเต็มที่มีงบเยอะทุกปี แต่ที่พบส่วนใหญ่คนที่

สมควรไปกลับไม่ไป คนที่ได้ไปก็ไม่รู้จะเอามาทําอะไร ความสูญเปล่าเยอะมาก ฉนั้นทาง

เราไม่สนใจเรื่องต้นทุนเพราะส่วนหนึ่งถือว่าเป็นการสนับสนุนพนักงานของเราเอง แต่ใน

ส่วนการลงทุนตอนนี้ยังไม่มากนัก เพราะส่วนมากใส่การจัดการและพนักงานเข้าไปครับ 

ถาม- แล้ว Supplier ของคุณมสี่วนรว่มในการลดความสูญเปล่าอย่างไรบ้างครับ 

ตอบ- ทางโรงงานเราก็ขอความรว่มมอืให้ทุก Supplier พยายามส่งของให้ตรงตามกําหนดเวลา 

เพื่อที่จะสามารถควบคุมปริมาณสต๊อคให้ได้ เป้าอยากเหลอืเพียง 1 วัน 

ถาม- แล้วลูกค้าของคุณมสี่วนรว่มในการลดความสูญเปล่าอย่างไรบ้างครับ 

ตอบ- มีปัญหาส่วนใหญ่ไม่ได้เกิดจากลูกค้า เพราะปัจจุบันลูกค้าให้ความร่วมมือกับเราเป็น

อย่างดไีม่ว่าจะเป็นการตดิต่อ หรอืระบบการออก order ที่รันบน www ครับ 

ถาม- แล้วโรงงานคุณมี Key Machine หรอืไม่ครับ 

ตอบ- เราไม่มีเครื่องจักรที่เป็น Key Machine ครับ แต่ยังไงก็ต้องใช้เวลาถึง2วันเป็นอย่างน้อย

ในการแก้ไขเครื่องจักร ก็ยังไม่ค่อยชอบอยู่เพราะทําให้ตอ้งมสีต๊อคอย่างนอ้ย 2 วัน 

ถาม- OEE ของโรงงานคุณมันประมาณกี่ % เอาประมาณประมาณก็ได้ครับ 

ตอบ- OEE มากกว่า 85% ครับ  

ถาม- โรงงานคุณพอจะแบ่งคร่าวๆ ได้มั๊ยครับว่ามีพนักงานที่ต้องใช้ทักษะในการทํางาน

ประมาณกี่ % เอาเป็นพนักงานที่เกี่ยวกับการผลิตทั้งหมด เช่น ตรวจสอบชิ้นงาน หรือ

อาจจะเป็นพ่นส ี

ตอบ- ประมาณ 60% น่าจะได้ 

ถาม- Turn Over Rate ประมาณเท่าไหร่ครับ 
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ตอบ- ไม่แน่ใจ ถ้าให้ผมประมาณ ผมว่าน่าจะไม่เกิน 5% เพราะสวัสดิการ โบนัส HCAT น้องๆ

บริษัทรถยนต์เลยน๊ะครับ 

ถาม- ในการทําการบํารุงรักษาเครื่องจักร ทางโรงงานทํายังไงครับ 

ตอบ- มีการทําการบํารุงรักษาตามระบบ ISOTS-16949 ประมาณนั้นก็เยอะแล้วครับ 

ถาม- ก่อนจะจบขอรบกวนคุณสมควรชว่ยตอบแบบสอบถามหน่อยได้มั๊ยครับ  

ตอบ- ได้ครับ ไม่มปีัญหา 

ถาม- วันนี้รบกวนเวลามามากพอสมควรแล้วครับแล้วครับ คิดว่าวันนี้ผมคงขอจบการ

สัมภาษณ์แล้วน๊ะครับ ยังไงก็ต้องขอขอบคุณอีกครั้งน๊ะครับสําหรับความรู้ที่ได้รับจาก

การสัมภาษณ์ในครั้งนี้ 

ตอบ- ยินดีครับ โอกาสหนา้เจอกันต้องเรียก ด๊อกเตอร์แลว้นะครับ 

ถาม- ผมก็อยากใหเ้รียกเร็วๆ เหมอืนกันครับ ลาเลยน๊ะครับ 

ตอบ- ครับ สวัสดีครับครับ 

.............................................................................................. 

 

ท่านที่ 5. 

ถาม- สวัสดีครับ ผมสุทธิพงษ์ คนที่ตดิต่อมาขอสัมภาษณ์เกี่ยวกับระบบลีนครับ ผมจะใช้ข้อมูล

นีใ้นการศกึษาเท่านั้นครับ หากต้องอ้างชื่อและบริษัท ผมจะติดต่อขออนุญาติคุณอีกครั้ง

ครับ เริ่มเลยน๊ะครับ ไม่ทราบว่า คุณวัชรนิทร์ทํางานอยู่ในส่วนไหนครับ 

ตอบ- ผมเป็นผู้จัดการหน่วยงานวางแผนครับ ชื่อมันก็บอกแล้วน๊ะครับ คงต้องวางแผนในการ

ผลติ 

ถาม- ช่วยอธิบายถึงผลิตภัณฑห์ลักๆ และกระบวนการผลิตของโรงงานคุณ ด้วยครับ  

ตอบ- สินค้าของโรงงานเรา คือ ชิ้นงานเหล็กหล่อแล้วมีงาน machine ต่อ สําหรับยานยนต์

ต่างๆ ไม่ว่าจะเป็น รถเก๋งหรือรถบรรทุกปิ๊คอัพ โดยกระบวนการผลิตของเราจะเริ่มจาก 

กระสวน, เทน้ําเหล็ก, เจยีรแต่ง และมา Machining 

ถาม- แล้วการควบคุมกระบวนการทํายังไงครับ 

ตอบ- การควบคุมกระบวนการของโรงงานเราจะใช้การควบคุมตามระบบคุณภาพ ISOTS-

16949 ครับ ถ้าคุณอยู่ในอุตสาหกรรมนี ้คงรูว้่ามันเข้มงวดมากแล้วแหละนะ 

ถาม- รบกวนช่วยอธิบายความหมายของ JIT หรือ TPS มันเป็นอย่างไรในความเข้าใจของคุณ

ครับ 

ตอบ- JIT ก็คือการส่งสินค้าได้คุณภาพตรงตามเวลา และตามจํานวนที่ลูกค้าต้องการครับ ถ้า

เป็น TPS ก็ระบบการผลิตแบบโตโยต้าครับ โรงงานผมใชง้านอยู่ 
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ถาม- แล้วถ้าเป็นระบบลีนในความคิดของคุณมันเป็นอย่างไรครับ 

ตอบ- ผลติสินคา้ตามความต้องการเท่านั้น 

ถาม- มันดูคล้ายๆ JIT ใช่ม๊ัยครับ 

ตอบ- ผมว่ามันเหมอืนกันกับ TPS หรอื อาจจะ JIT ต้องดูในรายละเอียด 

ถาม- ครับ แล้วถ้าหากโรงงานนี้จะดําเนินการตามระบบลีนเพื่อให้ได้ผล คุณคิดว่าอะไรเป็นสิ่ง

ที่จะทําให้โรงงานนีท้ําสําเร็จ 

ตอบ- ผมว่ามันต้องมาจากลูกค้า order ต้องแม่น, ภายในต้องชัวร์ในเรื่องคุณภาพ และ

Supplier ต้องส่งให้ทันตามเวลาที่เราต้องการ 

ถาม- แล้วมอีะไรพอจะแนะนําเพิ่มเติมได้อกีมั๊ยครับ 

ตอบ- เบือ้งตน้น่าจะประมาณนีค้รับ 

ถาม- ขออนุญาตถามเรื่องเกี่ยวกับปริมาณสต๊อคของโรงงานนี้ได้มั๊ยครับ ผมขอแค่ประมาณก็

ได้ครับ 

ตอบ- ได้ครับ ไม่มปีัญหา 

ถาม- ขอบคุณมากครับ อย่างนี้ขอ 3 แบบละกันครับ เป็นวัตถุดิบ, WIP และสําเร็จรูป 

ตอบ- วัตถุดิบ มีสต๊อคประมาณ 2 วัน, ส่วน WIP มีสต๊อคอยู่ประมาณ 1 วัน และสินค้า

สําเร็จรูปจะมีอยู่ประมาณ 2 วัน เพราะลดความเสี่ยงที่จะผลิตไม่ทันเนื่องจากไลน์เบรก

ดาวน ์หรอืเกิดปัญหาคุณภาพ 

ถาม- ความสูญเปล่าในโรงงาน คุณคิดว่ามันมาจากอะไรครับ 

ตอบ- อันนี้น่าจะตรงกับระบบลีนเลย เพราะงานแบบนี้จําเป็นต้องมีสต๊อคมากในระดับนึง 

เพราะจะเกิดปัญหาบ่อยมากซึ่งงานหล่อเวลาเกิดปัญหามักจะต้องมีการ X-ray สินค้า 

100% เลย คิดกําไรจะไปไหนเสียครับ รวยไม่รู้เรื่องเลย  

ถาม- แล้วโรงงานคุณจัดการกับความสูญเปล่านีย้ังไงครับ 

ตอบ- มันตอบยากนะ แต่โดยปกติโรงงานเราใช้ระบบ TPS เนื่องจากเราขายให้โตโยต้าด้วย 

และส่วนอื่นคิดว่าคงจัดการได้ด้วยการมสีต๊อคในระดับหนึ่งครับ 

ถาม- แล้ว Supplier ของคุณมสี่วนรว่มในการลดความสูญเปล่าอย่างไรบ้างครับ 

ตอบ- ก็ช่วยในการสง่สนิค้าตามคัมบัง (KANBAN) หรอื สง่ให้ตรงเวลาของเรานั่นแหละครับ 

ถาม- แล้วลูกค้าของคุณมสี่วนรว่มในการลดความสูญเปล่าอย่างไรบ้างครับ 

ตอบ- ต้องขอบคุณลูกค้า เพราะบางชิ้นงานมีขนาดเล็ก ถ้าต้องส่งบ่อยๆ จํานวนน้อยๆ เราก็

เจอค่าขนส่งจุก แตบ่างลูกค้ามีระบบ Milk Run มาช่วยรับสินค้าที่โรงงานเรา ก็ช่วยเราไป

ได้เยอะพอสมควรครับ 

ถาม- แล้วโรงงานคุณมี Key Machine หรอืไม่ครับ 
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ตอบ- มีเครื่องจักรที่เป็น Key Machine ครับ แต่ปัจจุบันเครื่องจักรเราสามารถซ่อมได้ภายใน

เวลาอันสั้นประกอบกับระบบ PM ที่ดขีองเรา  

ถาม- OEE ของโรงงานนีป้ระมาณกี่ % ครับ 

ตอบ- OEE ผม คร่าวๆ ประมาณ 85-90% ครับ  

ถาม- โรงงานคุณพอจะแบ่งคร่าวๆ ได้มั๊ยครับว่ามีพนักงานที่ต้องใช้ทักษะในการทํางาน

ประมาณกี่ % เอาเป็นพนักงานที่เกี่ยวกับการผลิตทั้งหมด เช่น การหล่อ การเจียร การ

ตรวจสอบ ประมาณนั้นอะครับ 

ตอบ- ประมาณ 80% ครับ 

ถาม- พอจะบอก Turn Over Rate ของโรงงานได้มั๊ยครับ 

ตอบ- ไม่อยากประมาณครับ แต่ลาออกน้อยมากๆ เพราะสวัสดิการ และค่าตอบแทนจูงใจ

มากๆ ครับ 

ถาม- ในการทําการบํารุงรักษาเครื่องจักร ที่บอกว่าดีเป็นอย่างไรครับ 

ตอบ- เริ่มต้นมีนโยบายจากผู้บริหารก่อนว่าต้องซ่อมให้เสร็จสิ้นภายในเวลา 1 ช่ัวโมงต่อครั้ง 

ถ้าเกินตอ้งทํารายงานเป็นครั้งๆ ไปด้วย มกีารทํา PM รายวัน, สัปดาห ์และโอเวอร์ฮอล์ล

เครื่องจักรทุกปี ซึ่งค่า OEE ก็ถือวา่ค่อนขา้งดอียู่นะครับ 

ถาม- สุดท้ายนี้รบกวนคุณวัชรนิทร์ชว่ยตอบแบบสอบถามหน่อยได้มั๊ยครับ ก็คล้ายกับที่ถามไป

แหละครับ 

ตอบ- ได้ครับ 

ถาม- วันนีร้บกวนเวลามามากแล้วครับ คิดว่าวันนีผ้มคงขอจบการสัมภาษณ์แล้วน๊ะครับ  

ตอบ- ยินดีเป็นอย่างยิ่งครับ  

ถาม- ขอบคุณมากอีกครั้งน๊ะครับวันนี ้ลาแล้วครับ สวัสดีครับ 

........................................................................................................................................... 

 
 
 
 
 
 
 
 
 



ภาคผนวก ข. 

แบบสอบถามในการส ารวจ 
 

แบบสอบถามส่วนท่ี 1  เกี่ยวกับข้อมูลทั่วไปของโรงงาน เลือกตอบได้มากกว่า 1 ข้อ 

กรุณา ( x ) ลงในชอ่ง 
1. โรงงานท่านผูม้ีอ านาจตัดสินใจในเรื่องเกี่ยวกับปริมาณคงคลังของทั้งโรงงาน คือ? 

          เจ้าของโรงงาน         
          ผูจ้ัดการโรงงาน หรอื ได้รับมอบหมายจากเจ้าของอย่างเป็นทางการ 

2. โรงงานของท่านมพีนักงานรวมทั้งหมดประมาณกี่คน? 

          ไม่เกิน 200                         201 – 500                        มากกว่า 500        

3. โรงงานท่านตั้งมาแล้วกี่ปี?  

              ต่ ากว่า 10 ปี  

          11-20 ปี 

          21-30 ปี  

          มากกว่า 30 ปี 

4. โดยเฉลี่ยแล้วรถส่งสินค้าใหลู้กค้าในกลุ่มยานยนต์ของท่าน ใชเ้วลาในการส่งสนิค้าประมาณ

กีช่ ัว่โมง? 
          ต่ ากว่า 1 ช่ัวโมง 

          1-2 ช่ัวโมง 

          มากกว่า 2 ช่ัวโมง 

5. โดยเฉลี่ยแล้ว Suppliers หลักๆ ของท่าน ใช้เวลาในการส่งวัตถุดิบเพื่อการผลิตประมาณกี่

ช่ัวโมง? 

          ต่ ากว่า 1 ช่ัวโมง 

          1-2 ช่ัวโมง 

          มากกว่า 2 ช่ัวโมง 

6. สินค้าของโรงงานท่านจัดอยู่ในกลุ่มไหน? 

          ชิน้ส่วนตัวถังของรถยนต์           

          ชิน้ส่วนช่วงล่างของรถยนต์          

          ชิน้ส่วนภายในของรถยนต์ 

          ชิน้ส่วนของเครื่องยนต์ 

          วัตถุดิบที่ใชใ้นโรงงานประกอบรถยนต์ 
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