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 จิรุจน สุทธิโรจน : การศึกษาความสัมพันธระหวางการบริหารการผลิตแบบญี่ปุนกับ
การบริหารคุณภาพของ SMEs ไทย - ญี่ปุน. อาจารยที่ปรึกษา : ดร. บุญญาดา  นาสมบูรณ, 
89 หนา. 

            
 การวิจัยคร้ังนี้มีวัตถุประสงคเพ่ือศึกษา 1) ระดับการบริหารการผลิตแบบญี่ปุน และ
การบริหารคุณภาพของ SMEs ไทย-ญี่ปุน 2) เปรียบเทียบปจจัยองคกรที่สงผลกับการบริหาร
การผลิตแบบญี่ปุน และการบริหารคุณภาพของ SMEs ไทย-ญี่ปุน และ 3) เพ่ือหาความสัมพันธ
ระหวางการบริหารการผลิตแบบญี่ปุนกับการบริหารคุณภาพ กลุมตัวอยางคือ องคกรธุรกิจ
SMEs จํานวน 64 องคกร โดยใชแบบสอบถาม สถิติที่ใชในการวิเคราะหขอมูล ประกอบดวย 
คาเฉลี่ย สวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน คารอยละ และการวิเคราะหคาสัมประสิทธิ์สหสัมพันธเพียรสัน 
 ผลการศึกษาระดับการบริหารการผลิตแบบญี่ปุนและการบริหารคุณภาพ พบวา
องคกร SMEs ไทย-ญี่ปุน ใหความสําคัญกับการบริหารการผลิตแบบญี่ปุนในระดับสูง ( X=3.55) 
และใหความสําคัญกับการบริหารคุณภาพในระดับสูง ( X=3.92) 
 ผลการเปรียบเทียบการบริหารคุณภาพดานตนทุน พบวา ขนาดองคกรที่มีจํานวนพนักงาน
นอยกวา 50 คน มีการบริหารการผลิตแบบญี่ปุนดานมาตรฐานการปฏิบัติงานดาน 5ส ดานการ
ปรับปรุงอยางตอเน่ือง ดาน PDCA ดาน Ho-Ren-So และการขจัดความสูญเปลา แตกตางจาก
องคกรที่มีจํานวนพนักงานมากกวา 50 อยางมีนัยสําคัญ และการบริหารคุณภาพดานการจัดสง
พบวา องคกรที่มีเงินลงทุนจากประเทศญี่ปุนจะมีการบริหารการผลิตแบบญี่ปุนดานมาตรฐาน
การปฏิบัติงาน 5ส การปรับปรุงอยางตอเน่ือง PDCA Ho-Ren-So และการขจัดความสูญเปลา 
แตกตางจากองคกรที่ไมไดรับเงินลงทุนจากญี่ปุนอยางมีนัยสําคัญ 
 ผลการวิเคราะหความสัมพันธพบวาการบริหารคุณภาพดานคุณภาพมีความสัมพันธ
กับดานการขจัดความสูญเปลา (r=0.704) ในระดับสูง สวนดานมาตรฐานการปฏิบัติงาน (r=0.361)      
5ส (r=0.386) การปรับปรุงอยางตอเนื่อง (r=0.435) และ Ho-Ren-So (r=0.478) ในระดับปานกลาง 
และ PDCA (r=0.293) ในระดับต่ํา และพบวาการบริหารคุณภาพดานตนทุนมีความสัมพันธกับ
ดานมาตรฐานการปฏิบัติงาน (r=0.423) การปรับปรุงอยางตอเน่ือง (r=0.534) PDCA (r=0.435) 
และการขจัดความสูญเปลา (r=0.628) ในระดับปานกลาง สวนดาน 5ส (r=0.256) และ Ho-Ren-So 
(r=0.253) ในระดับต่ํา และพบวาการบริหารคุณภาพดานการจัดสงมีความสัมพันธกับดานการ
ปรับปรุงอยางตอเน่ือง (r=0.477) PDCA (r=0.326) Ho-Ren-So (r=0.483) และดานการขจัด
ความสูญเปลา (r=0.602) ในระดับปานกลาง สวนดานมาตรฐานการปฏิบัติงาน (r=0.168) และ
ดาน 5ส (r=0.301) ในระดับต่ํา 
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 The purpose of this research is to study 1) the level of Japanese 
manufacturing management and SME’s Quality Management 2) To compare the 
organizational factors that affect to Japanese manufacturing management and quality 
management of SMEs. And 3) to find the relationship between Japanese manufacturing 
management and quality management. 64 organizations of small and medium 
businesses are set as the sample for this project. Data collection is done by launching 
questionnaires. Data analysis considers on statistical information that is composed by 
average, standard deviation, percentage, and Pearson Product Moment Correlation. 
 The result of level on Japanese manufacturing management and quality 
management founds SMEs had high level of Japanese manufacturing management    
( X = 3.55) and high quality management ( X = 3.92). 
 The result of comparison on quality management in terms of cost between 
organizations with less than 50 employees and more than 50 employees indicates 
differences in various elements of Japanese manufacturing management; Standard 
work, 5S, Kaizen, PDCA, Ho-Ren-So, and 3mu. Likewise, the result of comparison on 
quality management in terms of delivery between the organizations with supported 
investment from Japan and organizations with local indicates differences in various 
elements of Japanese manufacturing management; 5S, Kaizen, PDCA, Ho-Ren-So and 
3mu 
 The outcome Relationship analysis shows that quality management on quality 
has relation with high level of 3mu (r=0.704) and medium level of standard work 
(r=0.361), 5S (r=386), Kaizen (r=0.435), Ho-Ren-So (r=0.478) and low level of PDCA 
(r=0.293). The Relationship analysis shows that quality management on cost reduction 
has relation with medium level of Standard work (r=0.423), Kaizen (r=0.256), PDCA 
(r=0.435), 3mu (r=0.628) and low level of 5S (r=0.256), Ho-Ren-So (r=0.253), The 
Relationship analysis shows that quality management on delivery has relation with 
medium level of Kaizen (r=0.477), PDCA (r=0.326), Ho-Ren-So (r=0.483), 3mu (r=0.602) and 
low level of Standard work (r=0.168), 5S (r=0.301) 
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ขอมูลงานสารนิพนธคร้ังนี้ 
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พระคุณบิดา มารดา ครูบาอาจารย มิตรสหาย และผูมีพระคุณทุกทาน ที่ใหความเมตตาและ
สนับสนุนที่ดีตลอดมา จนสารนิพนธฉบับนี้เสร็จสมบูรณ 
 การศึกษาคนควาดวยตนเองนี้สําเร็จลุลวงดวยดี สุดทายน้ีผูศึกษาหวังเปนอยางยิ่งวา
การศึกษาคนควาดวยตนเองฉบับน้ีจะเปนประโยชนสําหรับทานที่สนใจนําไปใชในการประกอบ
ความรูในอนาคต หากมีขอบกพรองหรือความผิดพลาดในสวนใดเกิดขึ้นในงานวิจัยคร้ังน้ี ผูวิจัย
ขอนอมรับใวเพียงผูเดียว และจะขอปรับปรุงแกไขใหดีขึ้นในโอกาสตอไป 
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บทที่ 1 
บทนํา 

 
ความเปนมาและความสําคัญของปญหา 
 ในมุมมองของการบริหารแบบญ่ีปุนน้ัน ในองคกรธุรกิจ สวนงานการผลิตนับวาเปน
สวนงานที่สามารถบริหารงานประจําในเชิงปริมาณไดงายที่สุด เม่ือทํากิจกรรมอะไรบางอยางที่
เหมาะสม ผลการดําเนินงานน้ันจะแสดงออกมาเปนตัวเลขเกือบจะทันที ดังน้ันที่หนางานการผลิต  
จึงถือวาเปนสวนงานที่ทาทายมากและปจจัยสําคัญในเรื่องนี้ก็อยูที่ความตั้งใจของผูปฏิบัติงานท่ี
อยูหนางานทุกคน นั่นคือ ถาผูปฏิบัติงานมีความตั้งใจ ผลงานก็จะดีขึ้นอยางเห็นไดชัด ดังนั้น
หากใชมุมมองดานจิตวิทยามารับฟงและเขาใจความรูสึกของพนักงาน ก็จะเปนปจจัยสําคัญใน
การดึงศักยภาพท่ีแทงจริงของผูปฎิบัติงานทั้งหลายออกมาใชประโยชนไดอยางเต็มที่ การสราง
บุคลากรดานโมโนซุคุริ ก็คือการสราง “ผูนํา” ที่สามารถถึงความมุงม่ันตั้งใจของผูปฏิบัติงาน
ออกมาได อยางไรก็ตาม การสรางผูนําที่จะบริหารงานไดตามที่กลาวมานั้นไมอาจทําไดในชวง 
เวลาสั้นๆ และก็ไมสามารถดึงตัวมาจากแหลงอ่ืนไดอยางงายๆ  
 ปจจุบัน แมสภาพแวดลอมของอุตสาหกรรมการผลิตในประเทศญี่ปุนยังเหมือนอยูใน
สภาวะยากลําบาก แตศาสตราจารยฟุจิโมโตะ ผูเขียนหนังสือ “Monozukuri Seichou Senryaku” 
กลาววา “อุตสาหกรรมการผลิตของญี่ปุนกําลังเขาสูรุงอรุณของวันใหม” เหตุเพราะ คาจางแรงงาน
ของประเทศอุตสาหกรรมใหมทั้งหลายที่เคยต่ํากวาญ่ีปุนมาก กําลังเพิ่มขึ้นในอัตรา 2 เทา ทุกๆ 
5 ป และขณะนี้อยูในระดับประมาณ 1/5 ถึง 1/10 เทา ของญี่ปุน นอกจากน้ันเงินเยนที่แข็งคา
แบบไมสะทอนสภาพเศรษฐกิจของญี่ปุน ซึ่งทําใหอุตสาหกรรมญี่ปุนอยูในภาวะลําบาก ก็กําลัง
จะเปลี่ยนไปในทิศทางที่สมเหตุสมผลมากขึ้น เม่ือเปนเชนน้ัน หากวัดกันที่ผลสัมฤทธิ์กับตนทุน
และอุตสาหกรรมการผลิตของญี่ปุนที่มีภาระตองใหแตมตอสูงมาโดยตลอด ก็สามารถลดชองวาง
ของแตมตอน้ันมอยูในระดับที่แขงขันได จึงเปนสาเหตุที่กลาวไดวา “อุตสาหกรรมการผลิตของ
ญี่ปุนกําลังเขาสูรุงอรุณของวันใหม” อีกทั้ง เปนผลมาจากหนาที่งานของโรงงานในญี่ปุนมีการ
ปรับปรุงผลิตภาพใหสูงขึ้นตลอดเวลา ไมวาสภาพเศรษฐกิจจะดีหรือไม ก็ยังคงรักษาและพัฒนา
บุคลากรดานโมโนซุคุริมาโดยตลอด ทําใหขีดความสามารถสูงขึ้น และเมื่อถึงเวลาก็พรอมจะ
ปฏิบัติการเชิงรุกได 
 บริษัทผูผลิตที่ทํางานดานโมโนซุคุริ ถาเปนบริษัทขนาดกลางและขนาดยอมในญี่ปุน 
พนักงานสวนใหญจะเปนคนที่อาศัยอยูในละแวกนั้น และในยุคโลกาภิวัฒนเชนปจจุบัน งานดาน
การผลิตจะอยูรอดไดก็ตองอาศัยจิตวิญญาณของการทําไคเซ็นที่ชาวญ่ีปุนภาคภูมิใจ เพ่ือทําให
ผลิตภาพเพ่ิมขึ้นตลอดเวลา การจางงานจากคนที่อาศัยอยูในพ้ืนที่เดียวกันก็มีโอกาสที่จะไดรับ
ความรวมมือที่ดี ในขณะเดียวกันก็เปนมาตรการของการอยูรวมกับสังคมที่ดีดวย  
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 ในระยะหลังมานี้บริษัทผูผลิตขนาดกลางและขนาดยอมพยายามทํางานการผลิตแบบ
ที่ไมสรางผลกําไร แตก็ไมไดขาดทุน ซึ่งเปนการทํางานที่ไมไดฉุกคิดถึงเน้ือแทของงานการผลิต
ที่ถือวาเปนจุดบอด จึงทําใหเกิดความผลิดพลาดมากมาย ในปจจุบันลูกคาจะเรียกรองใหลด
ราคาและลดระยะเวลาการสงมอบใหสั้นลง เชน การเรียกรองใหลดราคาลง 3-8% บาง เรียกรอง
ใหลดระยะเวลาการสงมอบสินคาจาก 2 สัปดาห เปน 1 สัปดาห บาง ในบางกรณีอาจขอใหสง
มอบสินคาในวันถัดไป ถาบริษัทผูผลิตขนาดกลางและขนาดยอมเผชิญกับสถานการณเชนน้ี แต
ก็ยังไมทําการแกไขอะไรเลยจะทําใหไมสามารถอยูรอดได ดังน้ันจึงตองเปลี่ยนแปลงงานการผลิต
ทั้งหมด จะยึดติดกับการผลิตรูปแบบเดิมๆ ไมไดอีกตอไป โดยบริษัทผูผลิตขนาดกลาง และ
ขนาดยอมจะมีจุดบอดแอบแฝงอยูมากมาย เชน ความสัมพันธระหวางของเสียภายในบริษัท กับ
ขอรองเรียน (Claim) ความผิดพลาดดานการกําจัดความสุญเปลา (Muda) สิ่งที่ผูบริหารและ
หัวหนางานสมควรปฏิบัติและความตระหนักตอมาตรฐาน ISO9001 เปนตน ซึ่งระบบมาตรฐาน 
ISO9001 เปนกลไกที่ชวยสรางผลกําไรไดอยางแทจริง เพ่ือตอบสนองตอการรองขอของลูกคา
ใหลดราคาลง 3-8% ตอป และสงมอบสินคาใหรวดเร็วขึ้น จะทําใหลูกคาเกิดความพึงพอใจและ
ประทับใจ บริษัทสวนใหญใชระบบมาตรฐาน เฉพาะกลไกดาน “คุณภาพ” ไมไดใชเปนกลไกใน 
“การบริหาร” ทั้งๆ ที่จําเปนตองดําเนินการทั้งสองดานควบคูกัน และสวนใหญยังไมรูถึงจุดบอดน้ี  
 ดวยเหตุผลนี้ งานวิจัยนี้จึงมีจุดมุงหมายเพื่อศึกษาการบริหารการผลิตแบบญ่ีปุนใน
รูปแบบของบริษัทญ่ีปุนที่สงผลตอการความคุมคุณภาพในการผลิตสินคาของ SMEs ญี่ปุน เพ่ือ
นํามาปรับใชใน SMEs ไทยใหมีความสามารถในการแขงขันกับบริษัทอ่ืนๆ ของประเทศใน
สมาคม ASEAN ได ซึ่งการศึกษาน้ีเปนประโยชนโดยเฉพาะสําหรับผูบริหาร ผูที่ทํางานในบริษัท
หรือองคกรขนาด SMEs ไทย หรือ SMEs ไทย-ญี่ปุน หรือผูที่ทํางานในบริษัทญ่ีปุน หรือผูที่
สนใจทํางานในบริษํทญ่ีปุนในประเทศ หรือบริษัทรวมทุนกับประเทศญ่ีปุน และสามารถนํา
ผลการวิจัยที่ไดนําไปประยุกตใชปรับปรุง และพัฒนาการบริหารงานในองคกร เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพ
ในการทํางานตอไปในอนาคต 
 
วัตถุประสงคของการวิจัย 
 การวิจัยเร่ืองปจจัยที่มีผลตอการควบคุมคุณภาพการผลิตในธุรกิจขนาดยอม(SMEs) 
มีความสําคัญของการวิจัย ดังนี้  
 1.  เพ่ือศึกษาระดับการบริหารการผลิตแบบญี่ปุน และการบริหารคุณภาพของ SMEs 
ไทย-ญี่ปุน 
 2.  เพ่ือเปรียบเทียบปจจัยดานองคกรที่สงผลกับการบริหารการผลิตแบบญี่ปุนและ 
การบริหารคุณภาพของ SMEs 
 3.  เพ่ือหาความสัมพันธระหวางการบริหารการผลิตแบบญี่ปุนกับการบริหารคุณภาพ 
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สมมติฐานการวิจัย 
 1.  ระดับการบริหารคุณภาพของ SME ไทย-ญี่ปุน อยูในระดับปานกลาง 
 2.  ปจจัยองคกรแตกตางกันสงผลกับการบริหารการผลิตแบบญี่ปุน และการบริหาร
คุณภาพของ SMEs ไทย-ญี่ปุน แตกตางกัน 
 3.  การบริหารการผลิตแบบญี่ปุนมีความสัมพันธกับการบริหารคุณภาพ 
 
ประโยชนทีจ่ะไดรับจากการวิจัย 
 1.  ทําใหทราบถึงระดับการบริหารคุณภาพของSMEsไทย-ญี่ปุน 
 2.  ทําใหทราบถึงความแตกตางของปจจัยองคกรที่มีผลตอการบริหารการผลิตแบบญี่ปุน 
และการบริหารคุณภาพ 
 3.  ทําใหทราบถึงความสัมพันธระหวางการบริหารการผลิตแบบญี่ปุนกับการบริหาร
คุณภาพ 
 
ขอบเขตของการวิจัย  
 งานวิจัยนี้มีขอบเขตการศึกษาดังนี้ 
 1.  ขอบเขตดานประชากร 
  การศึกษาการบริหารการผลิตแบบญ่ีปุนในองคกร SMEs ไทย-ญี่ปุน โดยประชากร   
ที่จะใชในการศึกษาครั้งนี้คือ องคกร SMEs ไทย และองคกร SMEs ไทย-ญี่ปุน  
 
 2.  ขอบเขตดานเนื้อหา 
  การศึกษาครั้งน้ีมุงศึกษาความสัมพันธของการบริหารการผลิตแบบญี่ปุน 6 ดาน 
ประกอบดวย มาตรฐานการปฏิบัติงาน (Standard Work), Kaizen, 5ส, วงลอคุณภาพ, การสง
ขอมูลแบบ Ho-Ren-So และการขจัดความสูญเปลาในองคกรขนาด SMEs กับการบริหารคุณภาพ
ทั้ง 3 ดาน ซึ่งประกอบไปดวย ดานคุณภาพ ดานตนทุน ดานการจัดสง 
 
 3. แนวคิดในการศึกษา 
  ศึกษาความสัมพันธของการบริหารการผลิตแบบญี่ปุนกับการบริหารคุณภาพใน
องคกรขนาด SMEs 
  ปจจัยองคกร ประกอบดวย จํานวนพนักงาน เงินลงทุนจากประเทศญี่ปุน และการ
วาจางบุคลากรชาวญี่ปุน 
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  การบริหารการผลิตแบบญี่ปุนประกอบดวย มาตรฐานการปฏิบัติงาน (Standard 
Work), Kaizen, 5ส, วงลอคุณภาพ, การสงขอมูลแบบ Ho-Ren-So และ การขจัดความสูญเปลา 
  การบริหารคุณภาพ ประกอบไปดวย ดานคุณภาพ ดานตนทุน ดานการจัดสง 
 
 4. ขอบเขตดานเวลา 
  ระยะเวลาที่ใชในการศึกษา ตั้งแต เดือน ตุลาคม พ.ศ.2560 ถึง เดือนมีนาคม พ.ศ. 
2561 
 
นิยามศัพทเฉพาะ 
 1. SMEs (Small and Middle Enterprises) (กรมสรรพากร. 2553) ลักษณะของ
SMEs ตามพระราชบัญญัติสงเสริมวิสาหกิจขนาดกลางและขนาดยอม พ.ศ.2543 ไดกําหนด
ลักษณะวิสาหกิจขนาดกลางและขนาดยอม (SMEs) โดยมีหลักเกณฑวา ธุรกิจผลิตสินคา ที่มี
การจางงานพนักงานไมเกิน 50 คน มีจํานวนทรัพยสินถาวรไมเกิน 50 ลานบาท ถือวาเปนธุรกิจ
ขนาดยอม 
  ธุรกิจผลิตสินคา ที่มีการจางงานพนักงานตั้งแต 51-200 คน และมีจํานวนทรัพยสิน
ถาวร 51-200 ลานบาท ถือวาเปนธุรกิจขนาดกลาง 
  ในกรณีที่จํานวนการจางงานของกิจการเขาลักษณะของวิสาหกิจขนาดยอมแตมี
มูลคาทรัพยสินถาวรเขาขายกิจการขนาดกลางหรือมีการจางงานเขาขายของวิสาหกิจขนาดกลาง  
แตมีทรัพยสินถาวรเขาขายของวิสาหกิจขนาดยอม ใหถือจํานวนการจางงานหรือมูลคาทรัพยสิน
ถาวรที่นอยกวาเปนเกณฑการพิจารณา 
 2. การบริหารการผลิตแบบญี่ปุน หมายถึง การจัดการระบบการถายทอดขอมูล
จากตนแบบไปยังผลิตภัณฑที่สําเร็จแลวทั้งหมดในสายการผลิต ในแนวคิดและรูปแบบของญี่ปุน 
ซึ่งเปนการสรางสรรคผลิตภัณฑที่มีคุณภาพสูง โดยใชเทคโนโลยีและเนนทุกกระบวนการตั้งตน
จนจบ ทําใหการผลิตสินคามีคุณภาพสามารถตอบสนองความตองการของผูบริโภค มีการใช
การบูรณาการทั้งดานเทคโนโลยี ทักษะตางๆ และประสบการณ รวมไปถึงความสามารถทั้งหมด
ของคน ใหสามารถสรางส่ิงตางๆ ใหดียิ่งขึ้นไป และมีความสัมพันธกับความสามารถดานวิศวกรรม 
ประกอบดวย 5ส, PDCA, Kaizen, 3mu, Standardized Work, Ho-Ren-So 
 3. การบริหารคุณภาพ คือ การบริหารงานในดานการควบคุม วัตถุดิบ และการควบคุม
การผลิต เพ่ือปองกันมิใหผลิตภันฑที่สําเร็จออกมามีขอบกพรองและเสียหายได 
 4. มาตรฐานการทํางาน หรือคูมือในการปฏิบัติงาน (Standard Work) คือ มาตรฐาน
การทํางานหรือคูมือในการปฏิบัติงานที่สรางจากการทํางานที่ดีที่สุดและเหมาะสมที่สุด โดยเนน
การเคล่ือนไหวของคน ความถูกตอง และคุณภาพของงานเปนสําคัญ เพ่ือใหไดสินคาที่มีคุณภาพ 
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ตรงตามมาตรฐานของสินคาและตนทุนต่ํา โดยใชเปนเคร่ืองมือในการฝกอบรมใหกับพนักงาน
กอนการทํางาน เพ่ือใหไดงานที่เปนมาตรฐายเดียวกัน จึงทําใหพนักงานในทีมงานเดียวกัน
สามารถทํางานทดแทนกันได 
 5. Kaizen หมายถึงการปรับปรุงเปลี่ยนแปลงใหดีขึ้น โดยยึดหลัก 3 ประการ คือ 
เลิก ลด และเปลี่ยน โดยการทํา Kaizen นั้นจะตองลดหรือเลิกขั้นตอนที่เปนสวนเกิน หรือสวนที่
ไมจําเปน ดวยการเปลี่ยนวิธีในการทํางาน ทีละเล็กทีละนอย เริ่มจากสวนที่สามารถจัดการได
รวดเร็วและตอเน่ือง และตองอาศัยการพลิกแพงเพื่อใหหลุดพนจากขอจํากัดในความเปนจริง
ตางๆ เชน งบประมาณ เวลา อุปกรณ เทคโนโลยี ซึ่งจําเปนตองใชความคิดสรางสรรค จาก
ทุกๆ ฝายที่เก่ียวของในการระดมความคิด เพ่ือแสวงหาการทํางานแบบใหมๆ ที่จะชวยให
ทํางานสะดวกบายยิ่งขึ้น รวดเร็วยิ่งขึ้น รวมถึงการใชตัวชี้วัดและประเมินเปรียบเทียบผลลัพท
กอนทําและหลังทํา Kaizen 
 6.  5ส หมายถึง หลักการจัดการสภาพแวดลอมในโรงงานเพื่อใหเกิดบรรยากาศความ
นาทํางานแกพนักงาน ทําใหพนักงานสามารถใชศักายภาพของตนไดอยางเต็มที่ ประกอบไป
ดวย 1. สะสาง คือการแยกของท่ีตองใชออกจากของที่ไมจําเปนตองใช โดยจัดการแยกออกจาก
กันและทําพ้ืนที่จัดวางอยางชัดเจน 2. สะดวก คือการจัดเก็บของที่จะใชใหสะดวกในการหยิบใช 
3. สะอาด คือการทําความสะอาดและตรวจเช็คเครื่องจักรอุปกรณที่ใชดวยตนเองเปนประจําทุก
วัน 4. สุขลักษณะ คือการรักษาสภาพเครื่องจักรใหพรอมใชงานอยูเสมอ 5. สรางนิสัย คือการ
ปฏิบัติ ขั้นตอน 4 ขั้นตอนขางตนจนเกิดความเคยชิน 
 7.  วงลอคุณภาพ PDCA (Plan Do Check and Act) หมายถึง ระบบการจัดการ
การทํางาน โดยมีการวางแผนและการตรวจสอบงานอยูเสมอไมจบไมสิ้น ประกอบดวย 4 สวน 
คือ 1. Plan เปนการวางแผนดําเนินงานเพ่ือใหบรรลุเปาหมายและวัตถุประสงคของกระบวนการ
การทํางานอยางมีประสิทธิภาพ 2. Do เปนการดําเนินตามแผนขางตนที่ไดกําหนดใวอยาง
เครงครัดในกระบวนการการทํางาน 3. Check คือ การตรวจสอบความถูกตองของการปฏิบัติ
ตามแผนกับจุดประสงคที่วางใว 4. Action คือการดําเนินการปรับปรุงแกไขใหเหมาะสมตรงกับ
วัตถุประสงคหรือแผนที่วางใว รวมถึงนําแนวทางในการปรับปรุงการปฏิบัติงานในครั้งถัดไป 
 8.  HO-REN-SO หมายถึง ระบบการสื่อสารเพ่ือใหการปฏิบัติงานที่มีประสิทธิผลซึ่ง
รวมตั้งแตการรายงาน (Hokoku) การติดตอ (Renraku) และการปรึกษาหารือ (Sodan) ซึ่งเปน
การส่ือสารที่ใชกันอยางแพรหลายในองคกรญ่ีปุน โดยเนนการสื่อสารในแนวราบ และจากลาง
ขึ้นบน ที่เปนการประสานงานกับหนวยอ่ืนๆ โดยเร่ิมจากการปรับทัศนคติของคนในองคกร ใหมี
จิตสํานึกวานงานที่ตนรับผิดชอบน้ันถูกตองมีปญหาหรือไม หากมีปญหาใหรายงานประสานงาน
และปรึกษาเพ่ือจะไดแกไขปญหาน้ันไดอยางรวดเร็ว และมีประสิทธิภาพ 
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 9. การขจัดความสูญเปลา (3 Mu) คือ ปญหา 3 สิ่งที่ซอนเรนอยูเบื้องหลังการทํางาน  
ที่ไมประสบความสําเร็จ ประกอบไปดวย Muda คือ ความสูญเปลา, Mura คือ ความไมสมํ่าเสมอ,    
Muri คือ การฝนทํา โดยมีสาเหตุทั้งหมด 7 ประการ ไดแก วัสดุคงคลัง การขนสง การขนยาย 
การผลิตเกินจํานวน ขั้นตอนสวนเกิน การเคลื่อนไหว การรอคอย และการผลิตของเสีย 
 10. คุณภาพ คือ การดําเนินงานที่มีประสิทธิภาพเปนไปตามขอกําหนดที่ตองการ
ของลูกคา โดยสินคาบหรือบริการน้ันจะตองสรางความพึงพอใจใหกับลูกคา และมีตนทุนการ
ดําเนินงานที่เหมาะสมไดเปรียบคูแขง โดยลูกคาพ่ึงพอใจและยอมจายตามราคาเพื่อซ้ือความพึง
พอใจน้ัน คุณภาพของผลิตภัณฑนั้นจะสามารถพิจารณาจากคุณสมบัติสําคัญ 8 ดานคือ 1.
สมรรถนะ 2. ลักษณะจําเพาะ 3. ความเชื่อถือได 4. ความสอดคลองตามที่กําหนด 5. ความทนทาน 
6. ความสามารถในการใหบริการ 7. ความสวยงาม และ 8. การรับรูคุณภาพหรือชื่อเสียงของสินคา 
 11. ตนทุน คือ คาใชจายตางๆ ที่ใชจายไปเพื่อดําเนินการผลิตหรือบริการ เร่ิมตั้งแต
การออกแบบ การผลิต การตรวจสอบ การจัดเก็บ การขนสง พรอมทั้งที่จะสงมอบใหลูกคา 
 12. การจัดสงสินคา คือ การสงมอบสินคาหรือบริการใหกับหนวยงานถัดไป ซึ่งถือ
วาเปนลูกคาไดอยางตรงเวลา มีจํานวนครบถวน และมีคุณสมบัติตามที่ลูกคาตองการ 
 
กรอบแนวคิดการวิจัย 
 ในการศึกษาดานการนําการบริหารการผลิตแบบญี่ปุนมาใชในองคกรขนาดกลางและ
ขนาดยอม (SMEs) ในประเทศไทยนั้น ผูวิจัยไดทําการศึกษาคนควาเอกสารและงานวิจัยที่มี
สวนเกี่ยวของกับงานวิจัยน้ี และนําแนวคิดตางๆ มาสรางเปนกรอบแนวคิดในการวิจัย ซึ่งสามารถ
แสดงความสัมพันธของตัวแปรตางๆ ไดดังนี้ 
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 ตัวแปรอิสระ ตัวแปรตาม 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

รูปที่ 1 กรอบแนวคิดการวจัิย 
 

             ปจจัยองคกร 
1. จํานวนพนักงาน 
2. เงินลงทุนจากประเทศญ่ีปุน 
3. การจางงานบุคลากรชาวญี่ปุน 

      การบริหารการผลิตแบบญ่ีปุน 
1. การพัฒนาอยางตอเน่ือง (Kaizen) 
2. การทํา 5ส 
3. วงลอคุณภาพ PDCA 
4. การสงตอขอมูลแบบ HO-REN-SO 
5. การขจัดความสูญเปลา 
6. มาตรฐานการปฏิบัติงาน (Standard 
Word) 

            การบริหารคุณภาพ 
1. คุณภาพ 
2. ตนทุน 
3. การจัดสง 
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บทที่ 2 
หลักการพื้นฐาน เอกสาร และงานวิจัยที่เก่ียวของ 

 
 ในการศึกษาการบริหารการผลิตแบบญี่ปุนที่สงผลตอการบริหารคุณภาพของ SMEs
ไทย-ญี่ปุน นั้น ผูวิจัยไดรวบรวมแนวคิด ทฤษฎี และผลงานวิจัยที่เก่ียวของเพ่ือนํามากําหนด
เปนกรอบแนวคิดในการวิจัยดังตอไปน้ี 
 1.  แนวคิดและทฤษฎีการบริหารการผลิตแบบญี่ปุน 
 2.  แนวคิดเก่ียวกับการบริหารคุณภาพ 
 3.  เอกสารงานวิจัยตางประเทศที่เก่ียวของ 
 
แนวคิดเก่ียวกับการบริหารการผลิตแบบญี่ปุน  
 1. มาตรฐานการทํางาน หรือคูมือในการปฏิบัติงาน (Standard Work) 
  มาตรฐานการปฏิบัติงานเปนสิ่งที่ชวยใหเกิดความเขาใจอันดีระหวางผูบังคับบัญชา
กับผูใตบังคับบัญชา และกับบุคคลอ่ืนๆทั้งที่ตองทํางานเก่ียวของดวยและที่มิไดเก่ียวของดวย 
สิ่งที่สําคัญคือเปาหมายที่ผูบังคับบัญชาหวังจะใหผูใตบังคับบัญชาของตนที่อยูในตําแหนงงาน
นั้นๆ ปฏิบัติงานใหบรรลุผลสําเร็จ ในขณะเดียวกันก็เปนเปาหมายท่ีพนักงานผูนั้นจะตอง
พยายามบรรลุใหไดตามที่กําหนดไว หรือกลาวอีกนัยหน่ึงวาเขารูมาตรฐานเขาจะพยายามทําให
ไดมาตรฐานไดถือวาเปนไมวัดที่จะใชเปรียบเทียบในการประเมินผลการปฏิบัติงานซึ่งเทากับ
เปนการควบคุมงานดวย 
  การกําหนดมาตรฐานการปฏิบัติงาน จะทําใหสามารถตรวจสอบและคงไวซึ่งระดับ
ผลการปฏิบัติงานที่ดีก็จะเปนการยากท่ีจะควบคุมใหดีได นอกจากน้ันการมีมาตรฐานการ
ปฏิบัติงานจะทําใหผูปฏิบัติงานทุกคนทราบถึงหนาที่ความรับผิดชอบของแตละคนวาจะตอง
ปฏิบัติงานใหมีลักษณะอยางไร 
  ประโยชนของมาตรฐานการปฏิบัติงาน มาตรฐานการปฏิบัติงานมีประโยชนตอ
องคกรตอผูบังคับบัญชา และพนักงานทุกคนทุกระดับ ในดานประสิทธิภาพการทํางาน การสราง
แรงจูงใจ การปรับปรุงงาน การควบคุมงาน และการประเมินผลการปฏิบัติงานดังตอไปน้ี 
  1. ชวยใหพนักงานรูวาผลงานที่มีคุณภาพเปนอยางไร 
  2. ชวยใหพนักงานที่ดีเกิดความรูสึกทาทาย 
  3. ชวยใหพนักงานที่มุงความสําเร็จมีความตั้งใจและสนุกกับงาน 
  4. ชวยเปนสิ่งเราใหการทํางานมีประสิทธิภาพ 
  5. ชวยใหผูปฏิบัติงานดีเกิดความภาคภูมิใจ 
  6. ชวยใหการเปรียบเทียบผลงานที่ทําไดกับที่ควรจะเปนมีความชัดเจน 
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  7. ชวยใหผูบังคับบัญชามีเคร่ืองชวยในการควบคุม 
  8. ชวยใหการประเมินผลการปฏิบัติงานเปนไปอยางมีหลักเกณฑ แทนการวัดดวย
ความรูสึก 
  9. ชวยใหเห็นแนวทางที่จะเปนประโยชนตอการปรับปรุง และพัฒนาความสามารถ
ของผูปฏิบัติงาน 
  10. ชวยใหสามารถพิจารณาถึงความคุมคาและเปนประโยชนตอการเพ่ิมผลิตภาพ 
 
  ลักษณะของมาตรฐานการปฏิบัติงานมีลักษณะดังนี้ 
  1. ทุกฝายที่เก่ียวของยอมรับ 
  2. ระบุถึงพฤติกรรมที่วัดได 
  3. แสดงถึงการทํางานอยางแนชัดวาตองทําไดดีแคไหน จํานวนเทาไร และบอย
เพียงใด 
  4. ใชถอยคําที่ชัดเจนสามารถเขาใจไดแจมแจง หรือเขาใจไดทันทีไมตองแปลหรือ
อธิบายขยายความ 
  5. เปนมาตรฐานที่รวมถึงการปรับปรุงสิ่งบกพรองในผลการปฏิบัติงานที่แลวมา 
  มาตรฐานที่วางไวนั้นไมควรใหมีกฎเกณฑผูกมัดการปฏิบัติงานมากนัก จนผูปฏิบัติงาน
ขาดความคลองตัวในการใชดุลพินิจและตัดสินใจดวยตัวเอง 
  มาตรฐานนั้นไมควรจะยอมรับการเปลี่ยนแปลงอันอาจเกิดขึ้นซึ่งเปนผลทําใหไม
สามารถทําตามมาตรฐานได 
  ไมควรเปนไปตามมาตรฐานซึ่งสอใหเห็นวาเปนสิ่งที่ผูบังคับบัญชามุงแตจะใช
ควบคุมผูใตบังคับบัญชาประการเดียว 
  การจัดทํามาตรฐานการปฏิบัติงาน ในการกําหนดมาตรฐาน อาจใชวิธีใดวิธีหนึ่ง
หรือใชมากกวาหน่ึงวิธี สุดแตจะเหมาะสมและมีความเปนไปไดในทางปฏิบัติ วิธีกําหนดมาตรฐาน
การปฏิบัติงานโดยทั่วไปใชวิธีดังตอไปน้ี 
  1. อาศัยผลการปฏิบัติงานที่แลวมา (History Method) 
   เปนวิธีใชขอมูลยอนหลังประมาณ 1-2 ป แลวนํามาคํานวณหาคาเฉลี่ยตามสัดสวน
กับจํานวนผูปฏิบัติงานในหนาที่เดียวกัน ผูบังคับบัญชาอาจกําหนดคาเฉล่ียเปนมาตรฐาน โดย
ปรับใหสูงขึ้นหรือต่ําลงเล็กนอยตามสภาพการที่เปนอยูในปจจุบัน วิธีนี้ใชไดกับงานทุกประเภท 
เพราะอาศัยขอมูลจากการปฏิบัติงานที่ผานมาเปนหลักในการพิจารณา 
  2. เปรียบเทียบกับผลการปฏิบัติงานของบุคคลอ่ืนๆ (Market Method) 
   เปนวิธีที่ใชผลการเปรียบเทียบผลการปฏิบัติงานในหนาที่เดียวกับสถานการณ
ปจจุบัน กลาวคือ ถาคนสวนใหญในหนาที่เดียวกันปฏิบัติไดอยางไร ก็นํามากําหนดเปนมาตรฐาน 
วิธีนี้ใชไดดีกับงานที่ตองปฏิบัติซ้ําๆ กันเปนงานประจํา จึงจะกําหนดไดใกลเคียงความจริง 
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  3. ศึกษาจากการปฏิบัติงาน (Engineer Method) 
   เปนวิธีใชหลักทางวิศวกรรมศาสตร อาจทําเปนระบบศึกษางาน (Work Study) 
นับแตใชการศึกษาการเคลื่อนไหวและเวลาในการปฏิบัติ (Time and Motion Study) เพ่ือหา
เวลามาตรฐาน (Standard Time) เวลาบันทึกการทํางาน (Time Logs) วิธีนี้ใชไดดีกับงานดาน
การผลิตหรืองานที่นับชิ้นได (Piece Work) 
  
  สวนประกอบของมาตรฐานการปฏิบัติงาน 
  1. ปริมาณงานและระยะเวลาที่ใชปฏิบัติ นั่นคือ งานมีปริมาณเทาไร และควรเสร็จ
โดยใชเวลาเทาใด เชน 
   กรณีผลงานที่ทําขึ้นเห็นไดชัด ยอมทําใหสามารถกําหนดปริมาณงานและระยะ 
เวลาที่ใชไดงายและชัดแจง เชน กําหนดใหพนักงานพิมพดีด พิมพจดหมายใหไดวันละ 10 ฉบับ 
เปนอยางนอย หากปรากฏวาพนักงานพิมพดีดผูนั้นพิมพจดหมายไมถึงจํานวนดังกลาวแสดงวา
สามารถทํางานไดไมถึงมารฐานที่กําหนดไว 
   กรณีเปนงานซึ่งไมสามารถกําหนดปริมาณงานไดชัดแจง เชน งานเลขานุการ 
ซึ่งไมสามารถกําหนดปริมาณของงานไดแนนอน เพราะในแตละวันเลขานุการอาจทํางานไม
เหมือนกันทุกวัน และงานในแตละวันก็อาจมีหลายอยางไมไดทําอยางเดียว ดันน้ันจึงไมสามารถ
กําหนดจํานวนงาน แตจะกําหนดเวลาโดยประมาณเอาไว เชน กําหนดวาหลังจากตรวจราง
หนังสือแลว ใหนําไปพิมพใหเสร็จภายในระยะเวลา 1 ชั่วโมง 
  2. คุณภาพของงาน นั่นคือดูวาผลงานที่ไดเปนที่พอใจของผูเก่ียวของมากนอย
เพียงใด โดยกําหนดวาคุณภาพของงานอยูที่ความถูกตอง ความเหมาะสม และประโยชนที่ไดรับ 
นอกจากน้ีอาจพิจารณาในอีกดานวาความผิดพลาดหรือขอบกพรองของงานนั้นๆ ยอมรับได
เพียงใด เชนกําหนดวาพนักงานพิมพดีดจะตองพิมพจดหมายแตละฉบับใหผิดไดไมเกิน 2 คํา 
เปนตน 
  3. วิธีการที่ใชปฏิบัติ นั่นคือ ดูวางานเสร็จดวยดีโดยใชวิธีใน ทั้งนี้เพราะงานบางชนิด 
นอกจากวัดปริมาณ คุณภาพงาน และระยะเวลาที่ใชปฏิบัติ แลวยังจําเปนตองอาศัยอุปนิสัยของ
ผูปฏิบัติงานเพื่อใหมีสัมพันธภาพในงาน และประสานงานใหดําเนินไปอยางราบร่ืนและรวดเร็ว 
การกําหนดวิธีการที่ใชปฏิบัตินี้ใหพิจารณาจากบุคลิกลักษณะ อุปนิสัย การใชเสียง ทาทาง วามี
พฤติกรรมที่ปฏิบัติเหมาะสมเพียงใด รวมทั้งกริยามารยาทที่ติดตอกับสาธารณะในฐานะเปน
ตัวแทนของหนวยงาน 
   สาเหตุที่ตองพิจารณาถึงบุคลิกลักษณะ และการปฏิบัติตนในการทํางานของ
พนักงาน คือ เพ่ือใหพนักงานไดทราบวาตนมีขอจํากัดในการปฏิบัติตัวอยางไร บุคลิกลักษณะ
และการปฏิบัติตนในการทํางานของพนักงานมีผล หรือ ความสัมพันธตอขวัญของหมูคณะหรือ
เพ่ือนรวมงานและมีผลตองานและองคการอีกดวย 
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  4. ขอควรคํานึงถึงมาตรฐานการปฏิบัติงาน 
   ขอควรคํานึงถึงในการจัดทํามาตรฐานการปฏิบัติงานมีดังนี้ 
   4.1 มาตรฐานการปฏิบัติงานที่นํามาใชจะตองผานการคิดคํานวณ และทดลอง
หลายๆ คร้ัง 
   4. 2 มาตรฐานการปฏิบัติงานที่นํามาใชนั้น จะตองเห็นชอบรวมกันทั้งผูบังคับ 
บัญชาและผูใตบังคับบัญชา ซึ่งอยูในตําแหนงหนาที่นั่น 
   4.3 นํามาใชไดจริงและใชสมํ่าเสมอ 
   4.4 ใหผลดีและผลสําเร็จในแงของผูปฏิบัติและผลงานคูกันไป 
   4.5 ปจจัยสําคัญสองประการของการกําหนดมาตรฐานการปฏิบัติงาน คือ ผลงาน
และคุณภาพ 
  
  ผลงาน 
  ในงานบางอยางความรวดเร็วของการปฏิบัติงานถูกควบคุม โดยความเร็วของ
เคร่ืองจักร เชน กระบวนการบรรจุชิ้นงานสําเร็จลง Pallet ปจจัยนี้จะตองเปนมาตรฐานของ
พนักงานที่ชํานาญไปโดยอัตโนมัติ 
  ในงานอ่ืนๆ ผลงานขึ้นอยูกับความชํานาญในการปฏิบัติเพียงอยางเดียว เชน การเช็ค
ชิ้นงานคร้ังสุดทายกอนยกลง Pallet มาตรฐานบางอยางเปนส่ิงที่ตองการอยางเห็นชัด ถาการ
ปฏิบัติงานจําเปนจะตองควบคุมใหไดผลจริงจัง ดวยการวิเคราะหและแยกประเภทของงานอยาง
มีประสิทธิภาพ ความเร็วของการปฏิบัติงานจะตองสูงขึ้นแมวาความคลองของงานในหนาที่อาจ
ไมเปลี่ยนแปลง 
  ในงานบางอยาง เชน งานที่มีกระบวนการเปนขั้นตอน ความเร็วอาจจะเปนปจจัย
สัมพันธกัน แตก็ไมควรถือจริงจังตามนั้น ควรคิดอยางรอบคอบ ถาความเร็วตอผลงานเปน
สําคัญจึงตั้งเปนมาตรฐานขึ้น 
  
  คุณภาพ 
  มาตรฐานคุณภาพมักจะไมถูกตองทีเดียวนัก และยากที่จํากําหนดและประมาณได 
เชน มาตรฐานความเร็ว เนื่องจากเปนการยากท่ีจะระบุมาตรฐานออกมาไดอยางงายๆ ใน
ระหวางการวิเคราะหงาน ดังน้ัน จึงเปนสิ่งสําคัญอยางยิ่งที่จะตองการผอนเบากันบางในการตั้ง
มาตรฐาน 
  ถึงแมวามีมาตรฐานคุณภาพอยูแลว ก็ไมควรยอมรับแตเพียงอยางเดียว เพราะวา
มาตรฐานนั้นอาจตั้งขึ้นจากขอมูลที่เปลี่ยนแปลงได ดังน้ันควรที่จะพิจารณาใหมอีกคร้ังหนึ่งกับ
ผูบริหารในสายงานนั้น 
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  ในการฝกอบรมการทํางานคุณภาพ เปนเกณฑอันหนึ่งซ่ึงใชสอนไดอยาง
สมเหตุสมผลบอยๆ ในการทํางานคนเดียว หรือใชเปนสวนหนึ่งของวิธีการที่จะทําใหม่ันใจใน
ความเขาใจอยางชัดเจนของความรูเบื้องตนที่สําคัญ เม่ือไดอธิบายมาตรฐานของพนักงานที่
ชํานาญอยางแจมแจงครั้งหนึ่งแลว เปาหมายที่ตอเนื่องกันจะถูกตั้งขึ้นเพ่ือยกระดับผูปฏิบัติงาน
เปนขั้นๆ ตามลําดับ 
  
 2. ไคเซ็น (Kaizen) 
  บุนจิ โทซาวะ (2544) กลาววา การทํา Kaizen มีอยู 3 ขั้นตอนจําเปน ซึ่งสวน
ใหญทุกๆคนไดทํากันอยูโดยไมรูตัวอยูแลว ดังนี้  
  
  ลองมอง ดวยสายตาที่เปลี่ยนไป จะเห็นสิ่งใหมๆ 
  โดยรวมแลว การจะทํา Kaizen หรือไมสุดทายขึ้นอยูกับมุมมองของผูทํา ถาหาก
มองวามีปญหา ก็จะตองทํา Kaizen เพ่ือปรับปรุงแกไข ซึ่งการมองใหพบปญหาน้ันจะตองมอง
วา คําวา “ปญหา” แปลวาอะไร ซึ่ง “ปญหา” ในที่นี้หมายถึง “การมีความแตกตางระหวาง สิ่งที่
ควรจะเปน กับส่ิงที่เปนอยู” สิ่งที่ควรจะเปนคืออะไร สําหรับผูที่จะทํา Kaizen แลว มาตรฐาน
ของสิ่งที่ควรจะเปนจะมี 3 ขั้นตอน คือ 
  1. มาตรฐานที่ควรจะเปน โดยทั่วๆ ไป 
  2. มาตรฐานที่ควรจะเปน เพ่ือปองกันไมใหเกิดปญหา 
  3. มาตรฐานที่ควรจะเปน เพ่ือยกระดับตนเองใหสูงขึ้น 
  ซึ่งถาหากส่ิงที่เปนอยูของเรา แตกตางจากสิ่งที่ควรจะเปน ก็จะแสดงใหเห็นแลววา
ถึงเวลาที่ควรจะทํา Kaizen ซึ่งตอจากน้ี การขยายรายละเอียดของมาตรฐานในแตละขั้นจะงาย
ขึ้นมาก 
  
  ลองคิดหาวิธีใหม รูปแบบใหม แนวทางใหม 
  คือ การคิดหาวิธีการ หาหนทาง หาไอเดีย วางแผนรับมือ หรืออะไรก็ตาม เพ่ือที่ 
จะแกปญหาใหการอบรมท่ีเราเคยไดยินมาประเภท วิธีสรางความคิดสรางสรรค วิธีการระดม
ความคิด เสริมภูมิปญญา ลวนแลวแตเปนเทคนิคที่อํานวยใหเกิดการ “ลองคิด” ทั้งสิ้น  
  เม่ือเทียบดูเทคนิควิธีคิดตางๆ แลว จะเห็นวา ไมวาเทคนิคใดตางก็แนะนําให     
“จงคิดนอกกรอบ” ดวยกันทั้งหมด “กรอบ” ที่วาน้ันคือสิ่งเดิมๆ ที่เรามอง ที่เราเห็น ที่เราทํากัน
อยูตลอด จนเราคิดวามันเปนสิ่งจําเปนที่เราจะตองทําการคิดออกนอกกรอบ คือ การปลด 
“ความเชื่อ” วาเราตองทําอยางน้ัน มาเปนความเชื่อวาเราสามารถคิดที่จะทําทุกอยางไดอยาง
อิสระ 
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  ลองทํา เพ่ือทดสอบความคดิใหม จะเห็นผลทันท ี
  การคิดที่จะปรับปรุงแตไมลงมือทํา จะยังไมถือวาเปนการทํา Kaizen ดังนั้น 3
ขั้นตอนของการทํา Kaizen การ “ลองทํา” จึงเปนสิ่งที่สําคัญที่สุด จนแทบจะเรียกไดวา ถาลงไปจับ 
ลงไปปรับ จนเกิดการเปลี่ยนแปลงขึ้นมา ถึงจะเรียกไดวา “ไดทํา Kaizen” แลว 
  เน่ืองจากความคิดที่ถูกบอกวาดี ถาไมสามารถทําได ก็ไมใชความคิดที่ดีอีกตอไป 
ในกิจกรรม Kaizen จะถือวา “ความคิดที่ทําได จึงจะเปนความคิดที่ดี” เพราะ Kaizen เปนการ
นํางานของตนเองมานั่งแจกแจงวา ตนจะปรับปรุงอะไรใหดีขึ้น เพราะฉะน้ันเจาของงานจะรูดี
ที่สุด วาในชีวิตจริงแลว อะไรทําไดบาง เพราะทําอยูทุกวัน 

 

 
 

รูปที่ 2 แนวคดิการพัฒนาแบบ Kaizen 
 

  สวนใหญแลว ไอเดียที่ไมสามารถนํามาทําไดนั้นจะเปนไอเดียประเภท “ใหญโต
มโหฬาร” เพราะการจะลงมือทําจะตองเสียเงิน เสียเวลา เสียขั้นตอน หรือตองใชเทคโนโลยี 
เคร่ืองไมเคร่ืองมือเขามาชวย จึงทําใหไอเดียประเภทนี้จะไปถึงขั้นตอนในการลงมือทําไดลําบาก 
ซึ่งการคิดปรับปรุงประเภทถอนรากถอนโคนนั้น หากทําไดจะไดผลสําเร็จมหาศาลเพราะเปน
การแกปญหาไปจนถึงตอนตอ ถาทําไดก็จะไมมีอะไรใหเหน่ือยไปมากกวาน้ีแลว แตในดาน
ความเปนจริงตองยอมรับวาเปนสิ่งที่ทําไดยาก ซึ่งถาหากทําไมไดก็ไมควรหยิบยกมาคิดตอ  

ปญหา

เกิดปญหา
ใหม

ยังมีปญหา
อ่ืนอีก

Kaizenไป
เร่ือยๆจน
หมดปญหา
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  การแกไขใหถึงรากถึงโคนไมใชสิ่งที่จําเปนนักสําหรับ Kaizen เพราะถาตองการ
แกไขอะไรใหมันดีขึ้นตั้งแตราก ก็จะเปนเรื่องใหญหลีกเลี่ยงไมได เม่ือเปนอยางนั้นก็จะลงมือทํา
เลยไมได แตสิ่งที่ Kaizen ตองการคือ “การลงมือทําทันที” ซึ่งจุดน้ีคือจุดที่แตกตางกันโดย
สิ้นเชิงระหวางการทํา Kaizen กับการ “ยกเคร่ือง” สิ่งที่เหมาะสมสําหรับการทํา Kaizen นั้น คือ 
ความคิดวา “อยางไรก็ตาม ของใหไดลงมือทําไปกอน” 
  ไมมีอะไรนาเศราไปกวา การลงมือทําส่ิงที่ทําไมไดโดยปลอยใหสิ่งที่ทําไดทิ้งไว
เฉยๆ อะไรที่ทําไดไมวาจะเปนเรื่องเล็กนอยเพียงใดขอใหลงมือทําไปกอน เพราะจะไดผล
ในทันทีที่แกไข หากเราทําสิ่งที่ทําไดทั้งหมดแลว สิ่งที่เหลือคือเรื่องเกินความสามารถของเราแลว 
คือการยกเครื่อง ซึ่งเปนเรื่องที่จะตองใหคนที่มีความรูความสามารถ และมีอํานาจในการสั่งการ
เปนผูรับผิดชอบในการปรับเปลี่ยน เน่ืองจากมีความเส่ียงสูง และตองเสียเวลาเสียทรัพยากร
มหาศาล 
  ดังนั้นจึงไมควรนําการ”ปรับปรุง”ไปปนกับการ”ยกเคร่ือง Kaizen คือ การสะสม
เร่ืองเล็กๆ นอยๆ ที่สามารถทําได เพราะมันเปนการปรับเล็กๆ นอยๆ ทุกคนทํากันเองไดหมด 
Kaizen จึงเปนสิ่งที่สามารถเริ่มทําไดดวยตนเอง 
 

 
 

รูปที่ 3 ขั้นตอนการคิดและการปฏิบัตติามแบบ Kaizen 

มองหา

• มองหาจุดที่จะทํา Kaizen
• จับจุดใหไดวาส่ิงใดที่ไมดี
• วาดภาพใหไดวาสิ่งที่ควรจะเปน เปนอยางไร

ลองคิด

• ลองหยุด
• ลองลด
• ลองเปลี่ยน

ลองทํา

• ใตรตรอง
• ลองติดสิน
• ลงมือทํา
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  ซึ่งถาหากเปรียบเทียบกับแลวจะคลายกับการขับรถถาหากทําขั้นตอนเหลาน้ีจน
คลองแลวก็หมายความวาทําเปนแลวไมจําเปนตองคิดอะไรใหยุงยากเพราะจุดมุงหมายของการ
ทํา Kaizen นั้น คือ การปรับปรุงใหงานที่ทําอยูนั้นงายขึ้น เร็วขึ้น และมีประสิทธิภาพมากขึ้น
เพียงเทาน้ัน แตถาหากผูที่ยังไมเคยทํา Kaizen นั้น จะตองเร่ิมตนทีละขั้นตอนใหคลองเสียกอน 
  สรุปคือ การที่จะทํา Kaizen ไดหมายความวารูจักแยกแยะความสําคัญของเน้ือใน
ของงานออกได เม่ือแยกแยะเปนถึงลงมือทําในสวนที่จําเปนเสียกอน สวนที่ไมจําเปนก็ควรจะรา
มือไวซึ่งคนที่จํา Kaizen ไมเปนหรือไมเกงนั้นคือคนที่แยกแยะความสําคัญไมออกจึงไดพยายาม
อยางสุดชีวิตไปกับทุกสิ่งทุกอยางจนหมดแรงเสียกอนจึงตองรามือไปบางคร้ังอาจสงใหเกิดผล
เสียหรืออุบัติเหตุไดกลาวคือการทํา Kaizen นั้น จะตองรูวาความสําคัญน้ันเปลี่ยนแปลงไดและรู
วาสิ่งไหนสําคัญเพียงใดซึ่งทั้งสองสิ่งน้ันตางเปน “หลักพ้ืนฐานของการทํางาน” ดังน้ันคนที่ทํางาน
เปนนั้นก็จะทํา Kaizen เปนดวย และแนนอนวาหากจะทํา Kaizen บางอยางนั้นบางเร่ืองไม
สามารถที่จะตัดสินใจไดดวยตนเองกรณีนี้ควรปรึกษาหัวหนาหรือผูบังคับบัญชาที่สูงกวาซ่ึงก็
เปนโอกาสที่จะไดเรียนรูงาน Kaizen จากหัวหนาของตน 
 
 3. วงจรคุณภาพ (PDCA) 
  บรรจง จันทมาศ (2546) กลาววา วงลอ PDCA คือ “วิธีการที่เปนขั้นตอนในการ
ทํางานใหเสร็จสมบูรณอยางถูกตอง มีประสิทธิภาพและเปนที่เชื่อถือไววางใจได” มาจาก
ภาษาอังกฤษ 4 คํา ไดแก การวางแผน (Plan) การลงมือปฏิบัติ (Do) การตรวจสอบ (Check) 
และการปรับปรุงแกไข (Act) 
  ความเปนมา แนวคิดวงจรการบริหารน้ีมาจากวงจรความสัมพันธทั้ง 4 ฝาย ใน
การทํางานคือ ฝายวิจัย ฝายออกแบบ ฝายผลิต และฝายขาย ภายใตการปฏิบัติทางงานดาน
ธุรการของหนวยงาน เพ่ือความสําเร็จบรรลุถึงคุณภาพที่ดีกวา ซึ่งจะทําใหลูกคาพึงพอใจ จึง
นาจะเวียนขั้นตอนตางๆ ทั้ง 4 ขั้นตอน อยางสมํ่าเสมอโดยยึดหลักวา “คุณภาพตองมากอน” 
ตอมาการหมุนเวียนของวงลอเดมม่ิงไดถูกนํายายไปทุกสวนของการบริหารงานเปนการ
ตอบสนองการปฏิบัติงาน ตอมาวงลอไดถูกดัดแปลงเขากับวงจรบริหารงานในรูปแบบที่ประกอบ 
ดวยการวางแผน (Plan) การลงมือปฏิบัติ (Do) การตรวจสอบ (Check) และการแกไข (Act) แต
วงจรน้ีไมสามารถใชงานไดอยางเต็มที่เพราะการวางแผนถูกกําหนดโดยผูบริหารเปนเหมือนกับ
การกําหนดเปาหมายไว แลวใหพนังกานปฏิบัติใหไดผลตามกําหนดเปาหมาย โดยมีผูตรวจสอบ
คอยตรวจสอบเปนระยะ และคอยรายงานผลการตรวจสอบใหผูบริหารทราบเพ่ือจะไดแกไข
ทันทวงทีถามีปญหา จะเห็นวาเปนการบริหารที่พนักงานขาดการมีสวนรวมในการวางแผนแกไข
ปรับปรุงใหดียิ่งขึ้น PDCA ที่วางแผน (P) โดยฝายบริหาร ปฏิบัติ (D) ตรวจสอบ (Check) โดย  
ผูตรวจสอบ และแกไขปรับปรุง (Act) โดยฝายบริหารเปนการบริหารแบบตะวันตก เปนลักษณะ
ที่แข็งกราวโดยใชรางวัลและบังคับบัญชาควบคูกันไป การกําหนดเปาหมายโดยฝายบริหาร
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กําหนดไวคอนขางสูง พนักงานมีหนาที่ปฏิบัติใหไดตามเปาหมายที่กําหนด ถาการตรวจสอบทํา
ไดตามเปาหมายก็จะมีรางวัล แตถาไมสามารถทําไดก็จะถูกประเมินใหอยูในระดับความสามารถ
ที่ต่ํา 
  ญี่ปุนไดเรียนรูวงจรการบริหาร PDCA จากอเมริกา ไดนํามารปรับใชที่นุมนวลกวา 
คือใหอยูบนพื้นฐานของ 2 สิ่ง คือ การส่ือสาร และความรวมมือ โดยการวางแผนโดยฝายบริหาร 
จากน้ันจะสงผานทางการสื่อสารระหวางฝายบริหารหัวหนางาน และพนักงานตามลําดับชั้น โดย
ปาหมายของแผนที่กําหนดไวอยูในระดับที่พอเปนไปไดในเวลาอันส้ัน และทาทายความสามารถ
ในระยะเวลาที่เปนกลางและยาวขึ้น พนักงานจะลงมือปฏิบัติและทุมเทอยางเต็มที่ การตรวจสอบ
ก็จะเปนไปในลักษณะเพื่อคนหาวาเกิดความยุงยากและมีปญหาอุปสรรคอะไรบาง ไมใชเปนการ
จับผิด การแกไขปรับปรุง เปนการชวยใหพนังกานไดประสบความสําเร็จทําใหไดตามเปาหมาย 
จากแนวทางนี้ญี่ปุนไดทําใหใชอยางไดผล แตพนักงานตองไดรับการอบรม เร่ืองการวางแผน 
การปฏิบัติงาน การตรวจสอบ และการแกไขปรับปรุงมาอยางดี 

 
รูปที่ 4 วงจรการบริหาร PDCA ไดรับการปรับปรุงตามแบบญี่ปุน 

 
  ขั้นตอนการทํางานของวงลอPDCA เปนขั้นตอนที่จําเปนตองปฏิบัติกันอยางตอเนื่อง 
ไมสิ้นสุดคือ Plan-Do-Check-Act สําหรับรายละเอียดของการทํางานในแตละขั้นตอนมีดังนี้ 
  ขั้นตอนที่ 1 เตรียมแผนงาน (Plan) ซึ่งเปนประเด็นที่สําคัญตองนํามาพิจารณา คือ 
   1.1 กําหนดวัตถุประสงคใหชัดเจน และกําหนดคุณลักษณะที่จะใชควบคุมลง
ไปดวย 
   1.2 กําหนดเปาหมายที่สามารถวัดได 
   1.3 กําหนดวิธีการทํางาน เพ่ือบรรลุเปาหมายท่ีตั้งไว 

P วางแผน

(ฝายบริหาร)

D ปฎิบัติงาน

(พนักงาน)

C

ผูตรวจสอบ

และฝายบริหาร

A

ปรับปรุงฝาย
บริหาร   P 

C D 
A 
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   1.4 กําหนดวาจะทําอะไร ที่ไหน โดยใคร เม่ือไหร ทําไม และดวยวิธีใด คือ 5W 
1H (What, Where, When, Who, Why and How) 
  ขั้นตอนที่ 2 ลงมือปฏิบัติตามแผนงาน (Do) 
   2.1 ทําการศึกษาและฝกอบรมใหเขาใจวิธีการทํางานในแตละครั้ง 
   2.2 ลงมือปฏิบัติตามวิธีการที่ไดกําหนดไว 
   2.3 เก็บขอมูลถึงคุณลักษณะงานทางคุณภาพ ตามวิธีการที่กําหนดไวแลว 
  ขั้นตอนที่ 3 ตรวจสอบผลการปฏิบัติงาน (Check) เปนการตรวจสอบความกาวหนา
ของงานและประเมินผล 
   3.1 เพ่ือตรวจสอบดูวางานที่ไดเปนไปตามมาตรฐานที่กําหนดไวหรือไม 
เปรียบเทียบกับเปาหมาย 
   3.2 ตรวจสอบดูวาคาที่วัดได และผลการทดสอบตรงตามมาตรฐานหรือไม 
   3.3 ตรวจสอบวาลักษณะจําเพาะทางคุณภาพ สอดคลองกับเปาหมายหรือไม
อยางไร 
  ขั้นตอนที่ 4 ปรับปรุงแกไขขอบกพรอง (Action) จากผลของการตรวจสอบ ถาพบ 
วาเกิดปญหามีขอบกพรองขึ้น งานที่ไดไมตรงกับเปาหมาย หรือทําไมไดตามแผนใหปฏิบัติ การแกไข
ตามลักษณะของปญหาที่พบคือ 
   4.1 ตองแกไขที่ตนเหตุ ถาผลงานที่ไดรับมีการเบี่ยงเบนไปจากเปาหมาย 
   4.2 ถาพบความผิดปกติใดๆ ใหสอบสวน คนหาสาเหตุ แลวทําการปองกัน
แกไขเพื่อมิใหมีความผิดปกติเกิดซํ้าอีก 
   4.3 พัฒนาระบบหรือปรับปรุงวิธีการทํางานนั้นๆ 
  การบริหารดวยวงลอ PDCA ทั้ง 4 ขั้นตอน อยางตอเนื่อง และไมมีที่สิ้นสุด จึงเหมือน
การหมุนวงลอแบบการพัฒนาและการปรับปรุงอยางตอเน่ือง 
 

 
 

รูปที่ 5 วงลอ PDCA หรือวงจรเดมมิ่ง (Deming Cycle) 

วางแผน

(Plan)
ปฏิบัติ

(Do)

ตรวจสอบ

(Check)

แกไข

(Act)
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 4.  5ส หรือ 5S 
  เรวัตร ชาตรีวิศิษฏ (2552)  5ส ถือเปนเทคนิคการจัดการระบบ หรือวิธีการจัดการ
ปรับปรุงความเปนระเบียบเรียบรอย ความสะอาด ที่เอ้ือประสิทธิภาพสูงสุดในการทํางาน ความ
ปลอดภัย และคุณภาพของงาน อันเปนปจจัยพ้ืนฐานในการเพิ่มผลผลิต 
  1. สะสาง (Seiri)  
   ยาสุดะ ชิเงคาซึ  (เรวัตร ชาตรีวิศิษฏ. 2552; อางอิงจาก Yasuda Shigekatsu. 
2002) ไดกลาววา การสะสางคือกิจกรรมที่เก่ียวของกับการสํารวจ แยกแยะสิ่งของ และจัดใหเปน
หมวดหมู เชน ของที่จําเปนตองใช และ ของที่ไมจําเปนตองใช ใหแยกออกจากกัน ของที่ใชเปน
ประจํา กับของที่ไมไดใชเปนประจํา ของที่มีคากับของที่ไมมีคา ราคาถูก ควรพิจารณาแยกออกมา
ใหชัดเจน จัดแบงแยกเปนหมวดหมูตามชิด หรือประเภทของสิ่งของ เชน เอกสาร วัสดุ อุปกรณ 
เครื่องมือในการทํางาน เคร่ืองจักร โดยสิ่งที่ไมตองการใชประจําใหจัดแยกไปเก็บในอีกพ้ืนที่หน่ึง 
เพ่ือใหเหลือเฉพาะของที่จําเปนตองใชเทาน้ันในที่ทํางาน และส่ิงของในที่ไมแนใจวาใชไมไดแลวให
กําจัดออกไป 
   วิธีการทําการสะสาง : การสะสางในสํานักงานควรเร่ิมตนดวยการกําหนดวันทํา
ความสะอาดครั้งใหญ (Big Cleaning Day)เปนวันเริ่มตน หลังจากนั้นควรมีการกําหนดวันสะสาง
ประจําเดือน และประจําปไวเพ่ือเปนแนวทางการปรับปรุงแกไขอยางตอเนื่อง กําหนดพ้ืนที่ หรือจุด
ที่ตองการทําการสะสาง เพ่ือจะไดทราบพ้ืนที่ จํานวน ปริมาณของพื้นที่และสิ่งของที่จําเปนตองทํา
การสะสาง ควรสํารวจทุกจุดในพ้ืนที่ที่กําหนดไมวาในตู โตะ หรือชั้นวางของ โดยไมมีการยกเวน
การกําหนดผูรับผิดชอบหรือหัวหนางานท่ีทําหนาที่ในการรวมพิจารณา ตรวจสอบ และกําหนด
กฎเกณฑใหชัดเจนวาสิ่งในจําเปนตอการปฏิบัติงาน หรือสิ่งใดไมจําเปนตองใช เพ่ือปองกันความ
ผิดพลาดในการสะสางสิ่งของที่มีคาหรือส่ิงของที่จําเปนตองใชออกไป  
   วิฑูรย สิมะโชคดี (2543) กลาววา หลังจากทําการสะสางแลว ผลที่ไดคือ สถานที่
ทํางานมีบริเวณกวางมากขึ้น มีเนื้อที่ใชสอยมากขึ้น ทําใหสามารถขจัดความสิ้นเปลืองการใช
ทรัพยากร และพ้ืนที่ไดอยางมากไมตองสราง หรือจัดซ้ือเพ่ิม และยังทําใหสภาพแวดลอมในที่
ทํางานดีขึ้นอีกดวย 
   อยางไรก็ตาม ปญหาสําคัญที่สุดของการสะสางนั้นคือ “การเร่ิมที่จะสะสาง”
โดยเฉพาะกับบุคลากรที่วางสิ่งของกองไวรอบตัวเต็มไปหมดจะรูสึกวาคนที่มีการจัดระบบอยูกอน
แลว คนกลุมน้ีจะปฏิเสธการทํา  5ส ดวยเหตุผลนี้ ดังนั้น หนวยงานที่ทํากิจกรรม 5ส ตองสราง
ความเขาใจกับบุคคลผูมีคุณสมบัติสวนตัวที่ไมคอยมีระเบียบกอนทําการสะสาง ในขณะที่อีกกลุม
หน่ึงเปนผูที่เสียดายสิ่งของ คือของที่เก็บไวไมตองการทิ้ง เพราะกลัวทํางานสะสางแลวจะตองทิ้ง
ทั้งหมด หากมีความจําเปนตองนํากลับมาใชจะเกิดปญหา ซึ่งเปนเรื่องดีในดานการมองเห็นคุณคา
ของส่ิงของทุกชิ้น แตตองทําความเขาใจถึงการเก็บส่ิงของไวโดยปะปนกันอยู ของท่ีมีประโยชนก็
อาจคนหาไมพบ หรือปะปนจนเกิดความเสียหาย การสะสางไมใชการทิ้งเสียแตเพียงอยางเดียว แต
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เปนการคัดเพ่ือใหไดสิ่งที่เหมาสมที่สุดมาวางเรียงไวอยางเปนระบบ จุดสําคัญของขั้นตอนการ
สะสางคือ ผูบริหารจะตองกําหนดนโยบายใหชัดเจนวาอะไรคือของที่ไมตองการ เพราะส่ิงสําคัญของ
การสะสางคือการแยกสิ่งที่ตองการกับสิ่งที่ไมตองการออกจากกัน ผูบริหารจะตองลงไปสํารวจดวย
ตนเอง เขาไปตรวจสอบสภาพความเปนจริง เพ่ือใหตนสามารถตกลงกับพนักงานวาสิ่งใดที่จะเก็บ
เอาไว หรือกําจัดออกไป ผลที่ไดคือ จะสามารถกําหนดหรือวางแนวทางในการจัดหาเคร่ืองมือ
อุปกรณตางๆ ไดตามความตองการ  
  2. สะดวก (Seiton) 
   สถาบันเพิ่มผลผลิตแหงชาติ (2542 : ไมปรากฏเลขหนา) ระบุวา เปนการจัดเก็บ
สิ่งของ วัสดุอุปกรณ เครื่องมือเครื่องใชใหเหมาะสม เพ่ือปองกันและหลีกเลี่ยงการปะปน โดย
คํานึงถึงคุณภาพประสิทธิภาพ ความปลอดภัยในการใชงาน 
   หลังจากสะสางส่ิงของที่ไมจําเปนในการใชงานออกไปแลว เหลือเฉพาะสิ่งของที่
จําเปนตองใช ขั้นตอนตอไปของการทํากิจกรรม 5ส คือ การจัดสิ่งของที่ตองใช โดยมีหลักการสําคัญ
คือ สิ่งของในควรวางตรงไหน อยางไร จึงจะเหมาะสม สะดวก ลดความเสียหาย ลดเวลาในการ
ทํางาน และมีความปลอดภัยตอทุกคน เชน เครื่องใชสํานักงานที่ใชงานรวมกัน เครื่องถายเอกสาร ตู
เอกสาร แฟมเอกสารควรแบงเปนหมวดหมูชัดเจน และตองใหทุกคนใชงานไดอยางสะดวก รวดเร็ว 
รูวาอะไรอยูตรงไหน เม่ือตองการใช ตองมีการลงบันทึกไว และเมื่อใชเสร็จแลวสามารถนําไปเก็บที่
เดิมทันที 
   ปรับปรุงพ้ืนที่จัดเก็บ และวิธีการเก็บรักษาสิ่งของ เอกสาร เพ่ือความสะดวก ใน
การคนหาเม่ือจะนํามาใชงาน โดยจัดวางใหเปนระเบียบ กําหนดที่ที่จะวาง ทําภาพแสดงตําแหนงที่วาง 
ตรวจเช็คเปนประจํา สวนงานที่เก่ียวของกับลูกคา หรือติดตอกับบุคคลทั่วไปควรอยูหนาหรือ     
ชั้นลาง งานที่ตองทําเก่ียวของกัน หรือทํารวมกัน ควรจัดอยูในพื้นที่เดียวกัน จุดสําคัญของขั้นตอน 
“สะดวก” คือ การจัดระบบ เร่ิมตั้งแตการท่ีกําหนดที่วางใหแนชัด ของแบบใดควรอยูตรงไหน อีกส่ิง
ที่ไมควรมองขามในการทําขั้นตอน “สะดวก” คือ การทําแผนผังรวมสําหรับกําหนดแนวทางในการ
จัดวาง ซึ่งจะแสดงสถานท่ีวางสิ่งของหรือเคร่ืองมือ เพ่ือจะสามารถรวบรวมสิ่งของที่ตองการมาไวใน
ที่เดียวกันได และแผนผังน้ีควรแสดงลําดับการรวบรวมสิ่งของดวยวิธีงายๆ และใชเวลานอยที่สุด 
และตองตรวจสอบเพื่อใหเห็นจริงวา ทุกคนปฏิบัติไดตามเปาหมาย และแนวทางที่วางไว การทํา
ขั้นตอนสะดวกก็จะสงผลในแงคุณภาพ ประสิทธิภาพ และความปลอดภัยไดอยางชัดเจนยิ่งขึ้น 
  3. สะอาด (Seiso) 
   สมคิด บางโม (2538) ไดระบุวา เปนกิจกรรมที่เก่ียวกับการกําจัดขยะ ฝุนละออง 
สิ่งสกปรก ตลอดจนการทําความสะอาด ตรวจสอบดูแล อุปกรณ เคร่ืองมือที่ใช และสิ่งของ รวมถึง
สถานที่ทํางานใหสะอาดอยูเสมอ เพ่ือใหงายตอการรักษาความปลอดภัย ลดอุบัติเหตุ 
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   ยาสุดะ ชิเงคาซึ  (เรวัตร ชาตรีวิศิษฏ. 2552; อางอิงจาก Yasuda Shigekatsu. 
2002) ไดกลาววา หลักการสําคัญทําความสะอาดพ้ืนที่ทํางานเปนประจําตามตารางที่แตละ
หนวยงานกําหนด โดยกําหนดวัน เวลาการทําความสะอาด เปนประจําทุกวัน/ทุกสัปดาห เชน การ
ทําความสะอาดประจําวันทั้งกอน และหลังใชงานอุปกรณ เคร่ืองมือเคร่ืองใชควรมีการทําความ
สะอาดกอนเร่ิมใชงาน และหลังใชงานทุกวัน ทําความสะอาดอยางลึกซ้ึงเปนครั้งคราวโดยมอบหมาย
ให “ความเปนเจาของ” เครื่องจักร และอุปกรณสํานักงานแตละตัวใหพนักงาน แตละคนรับผิดชอบ 
กําหนดวันทําความสะอาดคร้ังใหญ (Big Cleaning Day) โดยทุกคน ทุกพ้ืนที่ทําพรอมกันอยางนอย
ปละครั้งปรับปรุง แกไขสาเหตุ ที่ทําใหสกปรก เพ่ือทําใหการทํากิจกรรมความสะอาดงายขึ้น และทํา
ใหเกิดความสะอาดไดอยางแทจริง 
  4. สุขลักษณะ (Seiketsu) 
   ยาสุดะ ชิเงคาซึ  (เรวัตร ชาตรีวิศิษฏ. 2552; อางอิงจาก Yasuda Shigekatsu. 
2002) กลาววา เปนการรักษามาตรฐานที่ดีของความเปนระเบียบเรียบรอยความสะดวก ความ
สะอาด ในสถานที่ทํางาน สํานักงานใหอยูในสภาพที่มีบรรยากาศท่ีดีตลอดเวลา รวมทั้งการพยายาม
หาทางปรับปรุงใหดียิ่งขึ้นกวาที่เปนอยูจากเดิม การสรางเสริมสุขลักษณะนั้นเปนการตอยอดจาก
การทํา 3ส ขางตน คือ เม่ือกําจัดขยะที่ไมใชออกจากส่ิงของที่จําเปนตองใชแลว ยอมทําใหเกิดความ
สะดวกในการใชงาน  และเมื่อทําความสะอาดสิ่งของเหลาน้ันสมํ่าเสมอ ยอมใหคุณภาพชีวิตทั้ง
รางกาย และจิตใจของผูใชสิ่งของดีขึ้น ไมตองสัมผัส หรือจับตองของสกปรก ซึ่งการสรางเสริม
สุขลักษณะจะสงผลใหมีการหม่ันรักษา  3ส ขางตนอยางสมํ่าเสมอ หลักสําคัญในการสรางเสริม
สุขลักษณะคือตองมีการจัดทําคูมือการดําเนินการ 3ส ขางตน อยางชัดเจน และมีการทํากิจกรรมอยาง
ตอเนื่อง ตามเวลาท่ีสมํ่าเสมออยางเหมาะสม และความจําเปน โดยบุคลากรทุกคนตองทําตามกฎ
กติกาที่กําหนดไวอยางสมํ่าเสมอ ทั้งน้ียังตองมีการแตงตั้งผูดูแลการทํากิจกรรม 5ส เพ่ือใหมีการ
ตรวจสอบควบคุมและรักษามาตรฐานใหอยูในสภาพดีอยูตลอด 
  5. สรางนิสัย (Shitsuke) ยาสุดะ ชิเงคาซึ (เรวัตร ชาตรีวิศิษฏ. 2552; อางอิงจาก 
Yasuda Shigekatsu. 2002) กลาววา หลักสําคัญของการสรางลักษณะนิสัยตองมีการกําหนด
กฎระเบียบใหผูปฏิบัติงานทํางานตามอยางเครงครัด เพ่ือเปนเครื่องมือควบคุมไมใหใครสามารถทํา
อะไรไดตามอําเภอใจ ในการทํางานทุกขั้นตอนจะตองมีการกําหนดมาตรฐานในการทํางาน โดยตอง
มีเอกสารตรวจสอบและคูมือปฏิบัติงานที่ชัดเจน มาตรฐานในการทํา 3ส แรก จะตองมีการกําหนด
ชัดเจน และเขาใจงาย โดยการสรางนิสัยนั้น มุงใหผูปฏิบัติงานมีนิสัยรักในกฎระเบียบ รักษา
มาตรฐานอยูสมํ่าเสมอ และยังมุงเนนไปในการสรางระเบียบวินัย สรางนิสัยที่ดีใหเกิดขึ้น ซึ่งเปน
ขั้นตอนสุดทายในการทาํ 5ส เพราะการทํากิจกรรม 5ส ไมใชการทําเพียงคร้ังเดียวแลวสิ้นสุด เพราะ
จะทําใหทุกอยางกลับคืนสูสภาพเดิม ดังน้ัน การทํา สรางนิสัยใหบุคลากรรักที่จะทํา 5ส จึงตอง     
มีการทําอยูตลอด และพัฒนาตอเน่ืองไปเรื่อยๆ สงผลให การสรางนิสัยเปนสิ่งที่สําคัญที่สุดใน      
การทํา 5ส 
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 5. การสงตอขอมูลแบบ Ho-Ren-So 
  อิโตะฟุจิ มาซาชิ (Itofuji, Masashi. 2004 :1-5) กลาววา Ho-Ren-So นั้น ยอมาก
จากคําวา Hokoku (การรายงาน), Renraku (การติดตอ) และ Soudan (ปรึกษา) โดยในองคกร
ไมวาจะเปนองคกรเล็กหรือใหญก็แลวแต จะตองมีองคประกอบทั้งสามอยางน้ีอยูในการติดตอ 
สื่อสารกันในองคกร ในปจจุบัน หลักการคิดของ Ho-Ren-So จะถูกนําไปจับคูกับหลักพ้ืนฐาน
ของการทํางาน และจะตองเปนพื้นฐานสําหรับการนําไปเปนสวนอางอิงในการพัฒนาตอไป ใน
อีกมุมหน่ึง ความคิดที่วา “การรายงานจะตองทําอยูสมํ่าเสมอ” “การติดตอจะตองไมขาดสาย” 
“และตองมีการปรึกษากันภายใน” นั้นเปนสิ่งที่ตองกระทําอยูแลวภายในบริษัท หากทําไมไดจะ
เกิดความวุนวายและเปนปญหาในการบริหาร ทวา การปฏิบัติเพียงแคพ้ืนฐานเทาน้ันก็เพียงพอ
สําหรับการปฏิบัติงานแลว ซึ่งการรายงานท่ีเปนเรื่องเดียวกัน ก็อาจจะมีเน้ือหาที่แตกตางกัน
ออกไป และวิธีการรายงานก็มีหลากหลายออกไปไมจํากัด รวมไปถึงจังหวะที่จะทําการติดตอ 
และความสําคัญของการปรึกษาหารือกัน นั้นจะข้ึนอยูกับความสัมพันธกันของบุคคลากรใน
องคกร โดยความซับซอนที่มากขึ้นของระดับขั้นตอนก็ขึ้นอยูกับการประเมินความสัมพันธและ
ความสามารถของบุคลากรในองคกรเอง ดังน้ันจึงกลาวไดวา Ho-Ren-So นั้น ก็มีระดับของตัว
มันเอง และการจัดระดับเพ่ือชี้วัดประสิทธิภาพของ Ho-Ren-So ก็ขึ้นอยูกับความสามารถในการ
ทํา Ho-Ren-So ของบุคลากรเองเปนสําคัญ  
  การท่ีจะกอใหเกิดการทํา Ho-Ren-So ไดนั้น จําเปนตองมีองคประกอบสําคัญ
มากมาย ซึ่งมีหลักสําคัญอยูทั้งหมด 3 ประการ คือ มุมมอง ทั้ง 3 ดาน, ความลึกซ้ึง 3 ระดับของ
การสงตอขอมูล และการรับขอมูลทั้ง 3ประการ 
 

 
 

รูปที่ 6 แผนผังแนวทางการสงขอมูลแบบ Ho-Ren-So 
 

Ho-Ren-So

แนวทาง
จากผูฟง

ประเมิน
ดวยตนเอง

รายงานเพ่ือ
อะไร
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  มุมมองที่ 1 ผูฟง การท่ีจะเปนผูรายงานที่ดีนั้นจะตองจัดการเน้ือหา และจังหวะ
เวลาที่จะพูด โดยดูจากตําแหนงหรือฐานะของผูฟงเปนสําคัญ 
  มุมมองที่  2 เปาหมาย หากมีความจําเปนจะตองทําการรายงานอยางเรงดวน เน้ือหา
นั้นจะตองเปนสิ่งที่ตัดสินใจไดอยางรวดเร็ว และถูกแบบแผน อีกทั้งหากมีขอมูลสําคัญเปน
ตารางตัวเลข ใหนําสวนที่สําคัญที่สุดรายงานไปกอน แลวจึงจัดการในสวนตอไป ซึ่งจะสามารถ
ลดสวนงานของหัวหนา หรือผูบังคับบัญชาลงได แตถึงอยางนั้นก็เปนเพียงแคการรายงานขอมูล
เทาน้ัน นั่นหมายความวา ผูพูดจะรายงานไปเพื่อส่ิงใด จะตองมีการตระหนักถึงเปาหมายสําคัญ
ดวย 
  มุมมองที่ 3 ตนเอง สิ่งที่ผูพูดจะทําการรายงานนั้น เปนรายงานความผิดพลาดท่ี
แทจริงหรือไม หรือเปนการปกปดความผิดจากผูฟงหรือไม การวางทัศนคติหรือทาที การใช
คําพูด จะตองระมัดระวังใหดี เม่ือทําไดดังน้ันแลววิธีการทําการรายงาน และแนวทางจะถูก
ปรับเปลี่ยนไปจากเดิม 
  ความลึกซ้ึง 3 ระดับ ของการสงตอขอมูล เปาหมายของ Ho-Ren-So คือ การทํา
ใหขอมูลถูกแบงปนไปสูผูที่เก่ียวของในหนวยงาน แตวาหัวใจสําคัญน้ันไมใชการแบงปนขอมูล
เบื้อตนเพียงเทาน้ัน จะตองเปนการรายงานที่หย่ังลึกถึงเนื้อหา ในดานของการติดตอน้ัน สิ่งที่
ตองสื่อสารออกไปไมใชเพียงแคจํานวนคําที่ใชสื่อสารกันเพียงอยางเดียว เน้ือหาและความหมาย
ของขอมูลที่สงออกไปก็เปนสิ่งสําคัญเชนกัน รวมถึงความคิดเห็นของผูพูดดวย ในทุกๆ วัน ไม
วาใครก็ตามตางมีการส่ือสารแบงปนขอมูลกัน ไมวาจะดวยการดู การฟง ซึ่งความหมายของ 
“การแบงปนขอมูล” นั้น หากจะไตรตรองใหดีแลวน้ัน ไมใชเพียงแคการ แบงปนขอมูล ตัวเลข 
หรือตัวหนังสือ เพียงอยางเดียวเทาน้ัน แตในดานของกิจการแลว การแบงปนขอมูล ไมวาจะ
ภายในหรือภายนอกองคกรก็ตาม คือขอมูลที่ถูกแบงปนออกไปจะตองไมถูกจํากัดความเขาถึง
ไดของขอมูลเอาไว 
 
 6. ความสูญเปลาในการผลิต 7 ประการ 
  จากแนวคิด (ไพฑูรย พันธุวดี. 2531; อางอิงจาก จิรวัฒน ลือชัย. 2555) ไดกลาว
ไววา องคกรธุรกิจหรือบริษัทถูกจัดตั้งขึ้นมาเพ่ือการทํากําไร ซึ่งผลกําไรเกิดขึ้นไดก็ตองมาจาก
การผลิต ดวยเหตุและผลดังกลาวจะเห็นไดวาจุดกําเนิดที่ควรไดรับการพิจารณาสนใจก็คือ ระบบ
การผลิตจากสมการพ้ืนฐานที่วากําไรเกิดมาจากราคาขายหักออกดวยตนทุน ดังน้ัน ยอมมีอยู 2 
วิธีในการที่จะเพ่ิมกําไร นั่นคือ 
  1. เพ่ิมราคาขาย ซึ่งในทางปฏิบัตินั้นเปนไปไดยาก เน่ืองจากในภาวะปจจุบันมี
การแขงขันสูง ลูกคามีทางเลือกมากมาย 
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  2. ลดตนทุน โดย สิ่งที่สําคัญคือเม่ือลดตนทุนแลว ทางดานคุณภาพจะตองไม
ลดลงดวย การลดตนทุนเปนทางออกที่ดีที่สุด เพราะหากสามารถลดตนทุนได โดยสินคาหรือ
บริการยังมีคุณภาพที่ดีไมเปลี่ยนแปลง ก็จะสามารถลดราคาขายเพื่อเพิ่มศักยภาพทางดานการ
แขงขันไดดวย เม่ือสวนแบงการตลาดมากขึ้น กําไรก็จะมากขึ้น แตผลกําไรในระยะยาวผูผลิต
ยังคงควรที่จะเพ่ิมคุณคาใหกับสินคาและบริการของตนเองไปอยางตอเน่ือง นั่นคือสินคาดีขึ้นอยู
ตลอดเวลาหรืออยูในระดับที่ลูกคาพึงพอใจในขณะที่ตนทุนยังคงเทาเดิม 
  แนวทางหนึ่งในการลดตนทุนการผลิตคือ การลดความสูญเสียจากความสูญเปลา
ในการผลิต ซึ่งความสูญเปลาในการผลิตก็คือ การกระทําใดๆ ก็ตามที่ใชทรัพยากรในการผลิตไป   
ไมวาจะเปนแรงงาน วัตถุดิบ เวลา เงิน หรืออ่ืนๆ แตไมไดทําใหสินคาหรือบริการเกิดคุณคาหรือ
เกิดการเปลี่ยนแปลงขึ้น 
  ตามแนวคิดของ ไทอิจิ โอโนะ (ไพฑูรย พันธุวดี. 2531; อางอิงจาก Taiichi Ohno. 
2013) เขาไดแบงความสูญเปลาในการผลิตออกเปน 7 ประเภท ดังนี้ 
  1. ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตมากเกินไป (Over Production) แนวคิดเดิมจะ
พยายามใชเครื่องจักรและพนักงานในการผลิตสินคาใหไดมากท่ีสุด โดยไมคํานึงถึงกําลังการ
ผลิตและความสามารถในการรับงานตอของกระบวนการผลิตของสถานีถัดไป การปฏิบัติงานใน
แนวทางนี้จะทําใหเกิดผลเสียที่ตอเนื่องตามมา คือ เม่ือแตละสถานีงานจําเปนตองทํางานตอเนื่องกัน 
ไมสามารถผลิตงานใหกันไดอยางสมดุล ก็จะเกิดงานที่ตองรอการผลิตหรือที่เราเรียกกันวา งาน
ระหวางกระบวนการผลิต (Work in Process : WIP)  
  ซึ่งยิ่งการผลิตเกิดกําลังมีมากเทาไร ปริมาณของงานที่ตองรอการผลิตกจะย่ิงมาก
ขึ้นเทาน้ัน ซึ่ง WIP ที่รออยูในกระบวนการผลิตจะสงผลกระทบใหเกิดปญหาตางๆ ตามมา การคิด
วาควรจะมี WIP ไว เพ่ือใหม่ันใจไดวาจะมีงานสํารองสําหรับการผลิตตลอดเวลา แมเวลาที่มีปญหา
ในกระบวนการผลิตเกิดขึ้นก็ตาม เปนแนวความคิดที่ไมถูกตอง เพราะที่จริงแลวการมี WIP 
มากๆ ไมไดเปนการแกปญหา นอกจากนี้ยังเปนการปดบังไมใหเราเห็นถึงปญหาท่ีมีอยูใน
กระบวนการผลิตอีกดวย 
  2. ความสูญเสียเนื่องจากการรอคอย (Delay/Idle Time) ในกระบวนการผลิตประกอบ 
ดวยขั้นตอนงานหลายๆ ขั้นตอน โดยที่การทํางานแตละขั้นตอนจะขึ้นอยูกับความพรอมของ
เคร่ืองจักร อุปกรณ ความชํานาญ และวิธีการทํางานของพนักงาน และที่สําคัญคือ งานที่รับมา
จากขั้นตอนกอนหนาหากไมมีการจัดการ และควบคุมปจจัยตางๆ ที่มีผลตอการทํางานดีพอ ก็
จะทําใหกระบวนการผลิตขาดสมดุลไป ซึ่งจะทําใหเกิดการรอคอยขึ้น ไมวาจะเปนพนักงานรอ
ระหวางที่เครื่องจักรทํางาน เครื่องจักรรอวัตถุดิบที่จะปอน เพ่ือทําการผลิตตอ เคร่ืองจักรเสียรอการ
ซอม ฯลฯ ซึ่งเม่ือเกิดการรอคอยขึ้นแลว จะสงผลใหการผลิตเปนไปอยางลาชา ทําใหการสงมอบ
สินคาไมทันกําหนด 
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  3. ความสูญเปลาเน่ืองจากการขนยาย กิจกรรมที่ทําใหวัสดุตางๆ ภายในโรงงาน
เกิดการเคลื่อนยายหรือเปลี่ยนแปลงสถานที่ เชน การขนยายวัสดุระหวางกระบวนการผลิต การ
ขนยายวัสดุไปเก็บในคลัง เปนตน ทั้งน้ีไมรวมถึงการขนสงที่อยูภายนอกโรงงาน เชน การขนสง
สินคาไปยังลูกคา การขนสงนับเปนกิจกรรมที่ตองการในกระบวนการผลิต เพ่ือใหสามารถ
ดําเนินการผลิตไปไดอยางตอเน่ือง แตไมเกิดการเพ่ิมคุณคาแกวัสดุ กลาวคือ ในขณะที่ทําการ
ขนสงน้ัน วัสดุไมไดเกิดการเปลี่ยนแปลงใหเปนสวนของผลิตภัณฑแตทําใหเกิดตนทุนของการ
ขนสง เพราะในการขนสงแตละครั้งจะตองใชทรัพยากรตางๆ ไมวาจะเปนพลังงานเช้ือเพลิง เพ่ือ
ใชขับเคลื่อนยานพาหนะ หรือแรงงานคนเพื่อทําการควบคุม การขนยาย ตลอดจนเวลาที่ตอง
เสียไปในการขนสง หากเราไมมีการควบคุมการขนสงก็จะทําใหเกิดความสูญเปลาขึ้น 
  4. ความสูญเปลาเน่ืองจากกระบวนการผลิตที่มากเกินจําเปน หากพิจารณา
กระบวนการผลิตอยางละเอียด จะพบวาทุกๆ กระบวนการผลิตจะมีสิ่งที่เราสามารถปรับปรุง
หรือแกไขใหดียิ่งขึ้นไดเสมอ เชน ลําดับขั้นตอนการทํางานที่ไมถูกตองซํ้าซอน และไมเพ่ิม
คุณคาใหกับตัววัสดุ วิธีการทํางานที่ไมเหมาะสม วัตดุดิบที่ใชไมเหมาะสมในการผลิตเปนตน แต
บางครั้งความเคยชินกับกระบวนการผลิตที่เปนอยู ทําใหเรามองขามความบกพรองและความ
สูญเสียที่แฝงอยูในกระบวนการ ซึ่งถาปลอยใหความเคยชินเหลาน้ีเกิดขึ้น กระบวนการผลิต
อาจจะไมไดรับการปรับปรุง 
  5. ความสูญเปลาเน่ืองจากการเก็บวัสดุคงคลังที่ไมจําเปน การเก็บวัสดุ หรือชิ้นสวน
ตางๆ ที่จําเปนตองใชในประบวนการผลิตไวเปนจํานวนมาก เปนแนวความคิดด้ังเดิมเพ่ือ
ประกันวามีวัสดุสําหรับการผลิตอยูเพียงพอตลอดเวลาแมวาจะเกิดเหตุการณที่ไมไดคาดการณ
ไวลวงหนา เชน ปริมาณของเสียเพ่ิมสูงขึ้น วัสดุมีการสูญหาย ฯลฯ ซึ่งแนวคิดน้ี ก็ยังเปนที่นิยม
ใชในองคกรหลายๆ แหงในปจจุบัน เพราะคิดวาการสั่งซ้ือเปนจํานวนมากจะมีสัดสวนลดราคาที่
ดูเหมือนวาจะไดตนทุนวัสดุที่ดูต่ําลง แตในแนวคิดใหมกลับมองในทางตรงขาม การเก็บสินคา
คงคลังที่มีมากจนเกินจําเปนนี้กอใหเกิดความสูญเสียและปญหาตางๆ ตามมา   
  6. ความสูญเปลาของการเคลื่อนไหว คือ ความสูญเปลาที่เกิดจากการเคลื่อนไหว 
กอนอ่ืนตองขจัดความสูญเปลาที่เกิดจาก การหยิบ วาง เชน การหยิบชิ้นสวนจากดานขาง หรือ
หยิบชิ้นสวนจากดานหลัง โดยเฉพาะอยางยิ่ง ในกระบวนการที่จังหวะเวลาของสายพานลําเลียง
ที่กําหนดไวเร็วมากน้ัน ความสูญเปลาที่เกิดจากการหยิบ วาง จะเปนจุดบอดมาก 
  7. ความสูญเปลาเน่ืองจากการผลิตของเสีย แนวคิดของระบบการผลิตแบบด้ังเดิม
มักจะยอมรับวาตองมีของเสียเกิดขึ้นในกระบวนการผลิต และเชื่อวาการตรวจสอบจะเปนกระบวนการ
ในการผลิตมีของเสียนอยลง ซึ่งเปนความเขาใจที่ผิด เพราะการตรวจสอบเปนกระบวนการใน
การเลือกและตัดสินใจวาของน้ันดีหรือเสีย ใชไดหรือใชไมได แตไมไดชวยในการคนหาและ
จัดการสาเหตุที่แทจริง 
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  ในการวิจัยครั้งนี้ผูวิจัยจึงมีความสนใจศึกษาวัฒนธรรมการบริหารแบบญ่ีปุน (Monozukuri) 
ตามทฤษฎีและแนวคิดของ ฟูจิโมโต ทาคาฮิโร (Fujimoto Takahiro. 2007) และ (ผดุงศักด์ิ บุญเกตุ. 
2559) โดยคัดเลือกจากตัวแปรที่มีการนําใชงานไปพัฒนาปรับปรุงประสิทธิภาพการทํางาน ใน
โรงงานและบริษัทญ่ีปุนในภาคอุตสาหกรรมทั้งหมด 5 ตัวแปร มาตรฐานการปฏิบัติงานหรือคูมือ
การทํางาน (Standardized Work) การปรับปรุงอยางตอเน่ือง (Kaizen), วงจรควบคุมคุณภาพ 
(PDCA), กิจกรรม 5 ส, การสงตอขอมูลแบบ Ho-Ren-So) และความสูญเปลาในการผลิต 7 ประการ 
ใชในการทําขอคําถามในแบบสอบถาม 
 
แนวคิดเกี่ยวกับการบริหารคุณภาพ 
 1. คุณภาพ (Quality) 
  บรรจง จันทมาศ (2546) คุณภาพ หมายถึง “สิ่งที่สามารถตอบสนองความตองการ
ของลูกคา และสรางความพึงพอใจใหกับลูกคาได” แตเดิมน้ัน คุณภาพหมายถึงการผลิตสินคาให
ตรงตามขอกําหนด (Specification) ของสินคาซ่ึงผูผลิตกําหนดขึ้นเอง จากความหมายของคุณภาพ
ในปจจุบันดังกลาว ความพึงพอใจของลูกคาจึงเปนเหตุผลสําคัญที่ชวยในการตัดสินใจสําหรับ
การเลือกซ้ือสินคาหรือใชบริการ ดังน้ันผูผลิตตองคํานึงถึง “คุณภาพตองมากอน” คือมุงเนนให
ความสําคัญตอคุณภาพเหนือส่ิงอ่ืน เพ่ือผลิตแตละสินคาและบริการที่ประกันคุณภาพซ่ึงลูกคาจะ
เต็มใจซื้อและภาคภูมิใจที่ไดรับใชสินคาและบริการน้ันๆ 
  คุณภาพของสินคาหรือบริการเปนส่ิงลูกคาตองการและพึงพอใจ โดยไมเปนภัยตอ
สังคมและสิ่งแวดลอม ซึ่งการผลิตสินคาน้ันตองคํานึงตั้งแตแรก นอกจากน้ันการผลิตสินคาหรือ
บริการที่มีคุณภาพ ยังชวยลดตนทุนการผลิตและสงมอบงานไดทันตามกําหนด  
  คุณภาพที่เกิดจากความตองการและความพึงพอใจของลูกคาแบงออกเปน 5 ประเภท 
คือ คุณภาพดานเทคนิค, คุณภาพดานจิตวิทยา, คุณภาพดานความผูกพันตอเน่ืองหลังการขาย, 
คุณภาพดานเวลา, คุณภาพดานจริยธรรม โดยการตัดสินใจเลือกซ้ือสินคาของลูกคาน้ันจะตอง
พิจารณาปจจัยตางๆ หลายๆ ดาน ประกอบกันไป ขึ้นอยูกับความตองการและความพึงพอใจ
ของลูกคา ซึ่งแนวทางพิจารณานั้นดูไดจากประเภทของคุณภาพทั้ง 5  
  คุณภาพมีความสําคัญ 5 ประการ จะเห็นไดจาก  
  1. สรางความพึงพอใจใหกับลูกคา 
   การที่ลูกคาตัดสินใจเลือกซ้ือสินคาหรือบริการเปนเพราะลูกคามีความพึงพอใจ 
ดังน้ันความพึงพอใจจึงเปนตัวกําหนดคุณภาพ ถาผูผลิตไมสามารถผลิตสินคาหรือบริการตาม
ความตองการของลูกคาได ก็ไมสามารถขายสินคาหรือบริการได 
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  2. ชวยในการลดตนทุน 
   ถาผลิตสินคาหรือบริการมีแตคุณภาพ ไมมีจุดบกพรองหรือขอดําหนิใดๆ เกิดขึ้น 
จะสามารถลดตนทุนไดอยางมาก เพราะไมมีการสูญเสียซึ่งเกิดจากการท้ิง การแกไข การนําไป
หมุนเวียนใชใหม การนําไปขายเปนสินคาตําหนิ การตรวจสอบ ฯลฯ 
  3. ยกระดับความตองการของลูกคา 
   ถาสินคาหรือบริการมีคุณภาพดี ถาราคาเทากัน ลูกคาจะเลือกส่ิงที่ตอบสนอง
ความตองการมากกวา แตถาราคาตางกัน ลูกคาจะเลือกสินคาตางประเทศ เพราะเชื่อวาตองมี
คุณภาพดีกวาของในประเทศ จึงคิดวาไมแพงเกินไปนัก 
  4. สงมอบไดตามกําหนด 
   ถาลูกคาไดรับสินคาหรือบริการทันตามกําหนดเวลา โดยมีคุณสมบัติครบถวน
ทุกประการ ยอมสรางความพึงพอใจใหกับลูกคาเสมอ เปนเหตุใหลูกคาเลือกใชสินคาหรือบริการ
ในครั้งถัดไป 
  5. คุณภาพชีวิตที่ดีขึ้น 
   ถาสินคามีคุณภาพ การสูญเสียนอยไมมีปญหาในการผลิต การสงมอบบริการ
ไดตรงตามกําหนดเวลา พนักงานก็จะมีความสุขกับการทํางาน มีขวัญกําลังใจดี ผลตอบแทนที่
ไดรับสูงขึ้น ทําใหคุณภาพชีวิตของผูเก่ียวของกับหนวยงานนั้นๆ มีคุณภาพชีวิตดีขึ้น 
  
 2. ตนทุน(Cost) 
  บรรจง จันทมาศ (2546) ตนทุน หมายถึง คาใชจายตางๆ ที่ใชจายไปเพื่อดําเนิน 
การผลิตหรือบริการ เริ่มตั้งแตการออกแบบ การผลิต การตรวจสอบ การจัดเก็บ การขนสง 
พรอมทั้งที่จะสงมอบใหลูกคา เรียกวา เปนตอนทุนการดําเนินงาน ซึ่งประกอบไปดวย 
  1. ตนทุนวัตถุดิบ (Material Cost) คือคาวัตถุดิบที่ซื้อมาจากหนวยงานภายนอก 
เพ่ือนําไปผลิตสินคาหรือบริการ ตลอดจนคาวัสดุตางๆ ที่จําเปนตองใชในการปฏิบัติงาน 
  2. ตนทุนดานแรงงาน (Labor Cost) คือคาจางพนักงาน เพ่ือทําหนาที่ตางๆ ใน
กระบวนการทํางานขององคกร 
  3. ตนทุนการทํางานของเคร่ืองจักร (Machine Operation Cost) คือคาใชจายตางๆ 
อันเกี่ยวของกับเคร่ืองจักร ซึ่งใชในการผลิตสินคา โดยไมคํานึงวาเคร่ืองจักรน้ันกําลังทํางานอยู
หรือไม 
  ในการเพ่ิมผลผลิตน้ันจะตองลดตนทุนในการผลิตใหต่ํา ซึ่งตองควบคูไปกับคุณภาพ
ดวย ที่จะตองนํามาคํานึงถึง โดยพยายามลดความสูญเสีย และคาใชจายตางๆ ที่ไมจําเปนออกไป 
ขณะเดียวกันก็ประหยัดพลังงาน แรงงาน และทรัพยากรตางๆ ที่มีอยูอยางจํากัด พนักงานก็ตอง
ปรับปรุงงานอยางตอเน่ือง จะทําใหงานงานที่ทํามีคุณภาพดีขึ้น และลดการสูญเสียส่ิงตางๆ ออกไป 
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 3. การจัดสง (Delivery) 
  บรรจง จันทมาศ (2546) การสงมอบ หมายถึง การสงมอบสินคาหรือบริการใหกับ
หนวยงานถัดไป ซึ่งถือวาเปนลูกคาไดอยางตรงเวลา มีจํานวนครบถวน และมีคุณสมบัติตามที่
ลูกคาตองการ นั่นคือ การสงงานที่ผลิตเสร็จแลวในหนวยงานหนึ่งไปยังอีกหนวยงานหนึ่ง โดย
ผานการขนยาย เชน สายพานรถเข็น รถยก หรือใชคนเคลื่อนยาย จนถึงมอบใหลูกคา แตใน 
ทางการเพิ่มผลผลิตแลว การสงมอบสินคา หมายถึง การสงมอบสินคาหรือบริการใหกับหนวยงาน
ถัดไป ซึ่งถือวาเปนลูกคาของเราไดอยางตรงเวลา มีจํานวนครบถวน และมีคุณสมบัติตรงตามที่
ลูกคากําหนด เปนการชวยใหหนวยงานไดเปรียบในการแขงขัน การที่จะบรรลุผลสําเร็จน้ัน 
หนวยงานจะตองมีระบบการสงมอบภายในที่ดีเสียกอน คือ วิธีการที่จะลดการสูญเสียในทุกๆ
ขั้นตอนของการดําเนินงาน   
  ในการวิจัยครั้งน้ีผูวิจัยจึงมีความสนใจศึกษาประสิทธิภาพการทํางานตามทฤษฎี
และแนวคิดของ (บรรจง จันทมาศ. 2546) โดยนําตัวแปร 3 ตัวแปร ดานคุณภาพ ดานการลด
ตนทุน และดานการจัดสงสินคาตามกําหนด มาใชในการทําขอคําถามในแบบสอบถาม 
 
เอกสารงานวิจัยตางประเทศที่เก่ียวของ  
 นภัทร นทีธนาทิพ (2555) ไดทําการศึกษาเกี่ยวกับแนวทางการลดตนทุนในการ
บริหารจัดการธุรกิจรถบรรทุกโดยใช กิจกรรม 5 ส และเครื่องมือควบคุมคุณภาพพ้ืนฐาน 7 ชนิด 
ของคณะบุคคลนายกิมเหวง ปฐมพาณิชยพงศ อําเภอนครปฐม จังหวัด นครปฐม พบวา การใช
กิจกรรม 5 ส สําหรับอบรมบุคลากรในองคกร เพ่ือปรับเปลี่ยนทัศนคติที่มีตอกิจกรรม 5 ส และ
ปรับปรุงระบบจัดเก็บอะไหล อุปกรณเครื่องมือเคร่ืองใชตางๆ ที่ไดศึกษาจากคูมือดําเนิน
กิจกรรม 5 ส ของ (สมศักด์ิ ดลประสิทธิ์. 2542) สงผลใหองคกรเกิดความเปนระบบมากขึ้น อีก
ทั้งยังประหยัดเวลาในการคนหาส่ิงของหรืออุปกรณที่ตองการเนื่องจากมีการผลิตปายแสดง
รายละเอียด นอกจากนี้บุคลากรยังมีความตระหนักถึงความสูญเสียตอองคกร มีความระมัดระวัง
ในการทํางาน ทะทุถนอม อุปกรณที่ใชจึงมีอายุการใชงานที่นานขึ้น และเนื่องจากการกําหนดให
เม่ือบุคคลใดใชอุปกรณเสร็จแลวตองเก็บอุปกรณนั้นที่ชั้นวางตามที่กําหนดไว เพ่ือปองกันการ
สูญหาย 
 กิตติธัช แกวบางกระพอม (2556) ศึกษาเรื่อง การปรับปรุง (เพ่ิม) กําลังการผลิตดวย
การลดความสูญเปลาในกระบวนการผลิตโดยหลักการเทคนิคการปรับปรุงอยางตอเนื่อง (Kaizen) 
กรณีศึกษาโรงงานผลิตสายไฟรถยนตในอุตสาหกรรมยานยนต เพ่ือตองการใหบริษัทรองรับ
ปริมาณการผลิตที่เพ่ิมสูงขึ้นในปจจุบัน และศึกษากระบวนการผลิตแบบสายการผลิต ดานการ
ปรับปรุงอยางตอเนื่องดวยการลดความสูญเปลาในกระบวนการผลิต (Kaizen) ในกระบวนการผลิต 
มีผลตอการตอบสนองของลูกคาดานการลดตนทุนและการสงมอบของใหทันเวลา เปนงานวิจัย
เชิงทดลองกับกระบวนการผลิตชิ้นสวนยานยนต ประเภทสายไฟในบริษัทผลิตสายไฟรถยนตใน
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อุตสาหกรรมยานยนตแหงหน่ึง พบวา หลังจากการทําการปรับปรุงอยางตอเน่ือง (Kaizen) ที่จุด
งานทั้งหมด 20 จุด สามารถลดคาใชจายในการปฏิบัติงานได และไดสรางพนักงานที่มีคุณภาพ
โดยทุกคนมีแนวคิดในการมีสวนรวมการปรับปรุงการทํางานของตนเองไดอยางไมมีที่สิ้นสุดมี
การพัฒนาและสรางมาตรฐานการทํางานที่เกิดประสิทธิภาพอยางตอเน่ืองในองคกร 
 ภัทรนิษฐ บุญวัง (2556) ไดทําการศึกษาเกี่ยวกับการประยุกตแนวคิดแบบลีนเพ่ือลด
ความสูญเปลาในการผลิต กรณีศึกษา บริษัท ABC จํากัด พบวาจากผลการศึกษาการปรับปรุง
ประสิทธิภาพการผลิตโดยใชหลักการของลีน ดวยเทคนิคการออกแบบผังโรงงานรวมดวยสามารถ
หาแนวทางในการเพิ่มผลการผลิตโดยมีรายละเอียดขั้นตอนการศึกษาและปรับปรุงสายการผลิต
พ้ืนฐานของกระบวนการโดยใชหลัง ECRS คือมีการจัดการรวมกลุมงานและการกําจัดส่ิงที่ไม
จําเปนดังน้ี 1. กระบวนการตัด (Shearing) ซึ่งไดมีการปรับพ้ืนที่การวางงานกอนเขากระบวนการ 
โดยลดพ้ืนที่ในการ Stock งานได 75% และระยะทางการเคลื่อนยายได 29.3% และลดเวลา
เคลื่อนยายได 31% 2. กระบวนการเจาะ (Punching) มีการปรับปรุงพ้ืนที่วางชิ้นงานกอนเขา
กระบวนการถัดไป สามารถลดระยะทางขนยายจากเดิมได 72.7% นอกเหนือจากน้ันยังเสนอ
แนวทางในการปรับปรุงระบบจัดการโปรแกรมใชงานใหสามารถใชงานไดงายขึ้น โดยลดขั้นตอน
การโหลดโปรแกรมคอมพิวเตอรสวนกลางได 20 นาทีตอวัน และลดระยะทางการเคลื่อนที่ใน
การโหลดโปรแกรมตอวันลงได 100% 3. กระบวนการพับ (Bending) มีการปรับพ้ืนที่วางงาน
กอนเขากระบวนการและหลังกระบวนการ เพ่ือลดปริมาณงานที่วาง Stock ในกระบวนการซึ่ง
กอใหเกิด Work in Process โดยการแบงยอยปริมาณงานใหพอเหมาะ จัดลําดับงานที่จะเขา
กระบวนการ สามารถลดปริมาณงานที่คางในกระบวนการไดจากเดิม 50% 4. กระบวนการเชื่อม
(Welding) มีการปรับปรุงพ้ืนที่พักงานกอนงานเชื่อมประกอบโดยใชหลักการพ้ืนฐานของลีน 
ECRS เพ่ือกําจัดสิ่งที่ไมจําเปนออกจากกระบวนการ โดยวิธีการลําเลียงชิ้นงานจากพาเลทไม
เปนรถเข็น เพ่ือลดพื้นที่ในการเก็บชิ้นงาน สามารถลดปริมาณ WIP ลงได 50% และลดปริมาณ
ของเสียลงได 90% 
 สุภานุช สุชาติวุฒิ (2556) ไดทําการศึกษาเก่ียวกับ การลดตนทุนทางโลจิสติกสโดย
การปรับปรุงระบบการจัดสงสินคา กรณีศึกษา บริษัท โซรถจักรยานยนต พบวา ในการปรับปรุง
ระบบการจัดสงสินคาใหลูกคาและตัวแทนจําหนายในเขตกรุงเทพฯ และปริมณฑลของ บริษัทใน
กรณีศึกษา โรงงานผลิตโซรถจักรยานยนต จากระบบงานเดิมที่ตองมีการจัดสงสินคาผานศูนย
กระจายสินคากอนจะสงตอใหลูกคา และตัวแทนจําหนายอีกตอ เปนระบบใหมที่มีการปรับลด
กระบวนการเปนการจัดสงสินคาแบบขนสงโดยตรง (Direct Shipment) จากโรงงานผลิตไปยัง
ลูกคา และตัวแทนจําหนายโดยไมตองผานศูนยกระจายสินคาเพ่ือที่จะแกไขปญหาการเพ่ิม
สูงขึ้นของตนทุนโลจิสติกสในสวนของการบริหารจัดการเพ่ือจัดสงสินคาที่เกิดขึ้นในบริษัท ผลคือ
1. บริษัทสามารถลดตนทุนทางโลจิสติกสของการจัดสงสินคาใหลูกคาและตัวแทนจําหนายใน
เขตกรุงเทพฯ และปริมณฑลตลอดชวง 3 เดือน ของการทดลองระบบ 2. บริษัทสามารถนําเที่ยว
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เปลาของรถหัวลากที่เคยตองแบกรับภาระตนทุนคาใชจายดานพลังงานไปอยางไรคามาใช
ประโยชนในการจัดสงสินคาใหกับลูกคาและตัวแทนจําหนายในเขตกรุงเทพฯ และปริมณฑล 
ตลอดชวง 3 เดือน ของการทดลองระบบ 3. บริษัทสามารถลดระยะเวลาการรอคอยสินคาของ
ลูกคาและตัวแทนจําหนายลงไดจายกการจัดสงสินคาที่มีการปรับปรุง ปรับลดกระบวนการจัดสง
สินคาสําเร็จรูปจากโรงงานผลิตไปยังศูนยกระจายสินคาเพ่ือทําการจัดเก็บกอนทําการจัดสงจริง
ในทุกคร้ัง 
 ติพัฒน นิตยกมลพันธุ (2556) ไดทําการศึกษาเกี่ยวกับ การวัดประสิทธิภาพของอุตสาหกรรม
ขนาดกลางและขนาดยอม กลุมธุรกิจส่ิงทอในภาคตะวันออกเฉียงเหนือของไทย พบวา ในดาน
ของปจจัยที่มีผลตอคาประสิทธิภาพทางเทคนิคและมีผลในทิศทางตรงกันขาม ประกอบดวย 
อัตราสวนระหวางสินทรัพยหมุนเวียนตอหน้ีสินหมุนเวียน และอัตราสวนระหวางหน้ีสินทั้งหมด
ตอสวนของเจาของ หมายความวา หากกิจการมีสภาพคลองและมีหน้ีสินตอสวนของเจาของ
เพ่ิมขึ้น จะทําใหกิจการมีประสิทธิภาพทางเทคนิคลดลงเน่ืองจากการที่กิจการมีสภาพคลองที่สูง
สงผลทําใหเกิดคาเสียโอกาสในการลงทุนในสินทรัพยอ่ืนๆ และหากมีหน้ีสินตอสวนของเจาของ
ที่สูงจะทําใหกิจการไมสามารถชําระดอกเบี้ยไดสูงตามไปดวย เพราะหนี้สินที่มากทําใหกิจการมี
ภาระผูกพันที่ตองชําระดอกเบ้ียทุกงวด ไมวากิจการจะกําไรหรือขาดทุน ดังนั้นจึงสงผลทําให
กิจการมีประสิทธิภาพทางเทคนิคลดลง ในดานปจจัยที่มีผลตอคาประสิทธิภาพทางเทคนิคและมี
ผลในทิศทางเดียวกันประกอบดวย อัตราสวนหนี้สินทั้งหมดตอทรัพยสินทั้งหมด อัตราสวน
ระหวางกําไรสุทธิตอสินทรัพยทั้งหมดและที่ตั้งของกิจการ หมายความวาหากกิจการมีกําไรตอ
สินทรัพยที่สูงและที่ตั้งของกิจการเหมาะสมจะทําใหกิจการมีประสิทธิภาพทางเทคนิคเพ่ิมขึ้น 
เน่ืองจากมีการใชสินทรัพยที่มีประสิทธิภาพกอใหเกิดกําไรไดสูงและกิจการตั้งอยูในเขตอุตสาหกรรม
ซึ่งสวนใหญ โรงงานที่นํามาวิเคราะหนี้อยูในจังหวัดนครราชสีมาซ่ึงเปนเขตอุตสาหกรรม ดังน้ัน
จึงสงผลทําใหกิจการมีประสิทธิภาพทางเทคนิคมากขึ้น แตสําหรับหน้ีสินตอสินทรัพยสูงขึ้นจะ
ทําใหกิจกรรมมีประสิทธิภาพทางเทคนิคสูงขึ้น ซึ่งขัดแยงในทางปฏิบัติ อยางไรก็ตามปจจัยน้ีมี
นัยสําคัญทางสถิติเพียง10%เทาน้ัน 
 สุชน ทิพยทิพากร (2556) ไดทําการศึกษาเก่ียวกับแนวทางการปรับตวัของการประกอบการ
วิสาหกิจขนาดกลางและขนาดยอม (SMEs) ที่ไดรับผลกระทบจากนโยบายคาจางขั้นต่ํา 300
บาทตอวัน กรณีศึกษา จังหวัดนครปฐม พบวา ธุรกิจประเภทอุตสาหกรรมที่ใชแรงงานเขมขน 
เกษตรกรรมที่ใชแรงงานจํานวนมากแตราคาสินคาต่ํา ธุรกิจบริการ ลวนแลวแตไดผลกระทบ
จากการนโยบายคาจางขั้นต่ํา 300 บาทตอวัน เน่ืองจากเปนธุรกิจที่ไมสามารถใชเคร่ืองจักร 
อุปกรณ หรือเคร่ืองมือมาทดแทนไดในดานของธุรกิจที่มีปญหาภายในองคกรสะสมอยูแลว เม่ือ
มีปญหาและอุปสรรคจากภายนอกเจามารวม ก็จะยิ่งสงผลกระทบตอผลประกอบการและความ
อยูรอดขององคกรในยะยะยาว ซึ่งจะมีปญหาอยางมากในการปรับตัวจากผลกระทบนโยบาย
คาจางขั้นต่ํา 300 บาทตอวัน รวมถึงธุรกิจ SMEs ขนาดยอมที่มีจํานวนพนักงาน 1-50 คน จะ
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สามารถปรับตัวตามนโยบายคาจางขั้นต่ํา 300 บาทตอวัน ไดยากกวาธุรกิจประเภทอื่น เน่ือง 
จากเปนธุรกิจที่เพ่ิงเริ่มตน จึงสามารถเขาถึงแหลงเงินทุนไดยากกวา 
 วิชา โตวิศิษฐชัย (2556) ศึกษาเรื่อง การมีสวนรวมของพนักงานในการดําเนินกิจกรรม
การบํารุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีสวนรวม (TPM) ของบริษัท เบียรทิพยบริวเวอรี่ (1991) จํากัด 
เพ่ือศึกษาปจจัยพ้ืนฐานของพนักงานความรูในกิจกรรม TPM และการมีสวนรวมของพนักงาน
ในการดําเนินกิจกรรม TPM กับเปรียบเทียบการมีสวนรวมของพนักงานในการดําเนินกิจกรรม 
TPM จําแนกตามปจจัยพ้ืนฐานของพนักงานบริษัท และจําแนกตามความรูในกิจกรรม TPM 
ของพนักงาน จากแบบสอบถามพนักงานบริษัทเบียรทิพย บริวเวอรี่ จํานวน 257 คน พบวา พนักงาน
มีความรูในกิจกรรม TPM อยูในระดับมากและมีสวนรวมในการดําเนินกิจกรรม TPM อยูในระดับ
มากทุกดาน  
 วนิชญา นาวะลัง (2557)ไดทําการศึกษาเกี่ยวกับความสัมพันธระหวางศักยภาพทาง
นวัตกรรม ความเปนมืออาชีพ และความสําเร็จขององคกร กรณีศึกษา วิสาหกิจขนาดกลางและ
ขนาดยอม (SMEs) ในเขตภาคเหนือ พบกวา ในดานศักยภาพทางนวัตกรรมของธุรกิจ SMEs
ในเขตภาคเหนือ ผูประกอบการธุรกิจ SMEs มีความคิดเห็นเกี่ยวกับศักยภาพทางนวัตกรรม
โดยรวม และรายดาน ไดแก ดานการใชทรัพยากรใหเกิดประโยชน ดานกลยุทธ ดานการเรียนรู 
ดานองคกร ดานการตลาด ดานการผลิต อยูในระดับมาก กลาวคือ ธุรกิจ SMEs จําเปนตองมี
การพัฒนาองคกรโดยมีองคประกอบของศักยภาพทางนวัตกรรมในหลายๆ ดาน ซึ่งศักยภาพ
ทางนวัตกรรมเปนการคิดคนกระบวนการใหมๆ ที่นํามาปรับใชในองคกร โดยมีการพัฒนาปรับปรุง
ผลิตภัณฑหรือบริการใหมีความแตกตาง เพ่ือตอบสนองลูกคาไดดีขึ้นและใหคุณคากับลูกคามากขึ้น 
ในดานการเรียนรูอยางตอเน่ืองของธุรกิจ SMEs ในเขตภาคเหนือ ผูประกอบการมีความเห็น
เก่ียวกับการเรียนรูอยางตอเน่ืองอยูในระดับมาก กลาวคือ ธุรกิจ SMEs จําเปนตองเผชิญกับ
สภาพแวดลอมทางธุรกิจที่มีการเปลี่ยนแปลงตลอดเวลา มีการแขงขันเพ่ือชิงความเปนเลิศ 
ธุรกิจที่จะสามารถอยูรอดไดทามกลางการเปลี่ยนแปลงและการแขงขั้นนั้นจําเปนตองอาศัยการ
เรียนรูอยางตอเนื่อง โดยการแสวงหาโอกาสที่จะเรียนรู มีทักษะในการจัดการกับปญหาและ
สถานการณที่เปลี่ยนไป จะทําใหองคกรมีศักยภาพเหนือคูแขงขันอยูเสมอ 
 จันทรธร เลิศมงคล (2556) ไดทําการศึกษาเกี่ยวกับความสัมพันธระหวางการพัฒนา
ผลิตภัณฑและผลการดําเนินงานของวิสาหกิจขนาดกลางและขนาดยอมในจังหวัดชลบุรี พบวา 
ในดานการพัฒนาคุณภาพผลิตภัณฑพบวา ผูประกอบการวิสาหกิจขนาดกลางและขนาดยอม
สวนใหญมีความคิดเห็นเกี่ยวกับการใหความสําคัญกับการพัฒนาคุณภาพผลิตภัณฑโดยรวม
และเปนรายดาน อยูในระดับมาก เพราะในสภาวะปจจุบัน การดําเนินธุรกิจอุตสาหกรรมนั้น มี
การแขงขันกันสูงไมวาจะเปนการคาขายตลาดในประเทศหรือตางประเทศ ตัวบงชี้จําทําใหธุรกิจ
ดํารงอยูได ปจจัยหนึ่งคือเรื่องคุณภาพ ซึ่งผลิตภัณฑที่มีคุณภาพเทาน้ันจะอยูในตลาดได 
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 ดานการพัฒนาสายผลิตภัณฑ พบวา ผูประกอบการสวนใหญ มีความคิดเห็นเก่ียวกับ
การใหความสําคัญกับการพัฒนาสายผลิตภัณฑโดยรวมและเปนรายดานอยูในระดับปานกลาง 
โดยใหความสําคัญกับการเพิ่มจํานวนการผลิตผลิตภัณฑใหม และการเพิ่มความหลากหลายใน
เร่ืองรูปแบบการใชงานผลิตภัณฑใหแตกตางจากเดิม ทั้งน้ีเน่ืองจากมีการเปลี่ยนแปลงความ
ตองการของตลาดและผูบริโภคอยูตลอดเวลา จึงตองคนหาความตองการของผูบริโภค และเสนอ
ผลิตภัณฑใหมที่สามารถสนองความตองการดังกลาวได อีกทั้งภาวะแขงขั้นที่รุนแรงในปจจุบัน 
การมีหลายผลิตภัณฑหรือหลายรายการเพ่ือใหผูบริโภคเลือกซ้ือไดจะเปนขอไดเปรียบเปนอยาง
มาก ทําใหธุรกิจตองเพ่ิมทั้งดานความกวาง ความยาว และความลึกของสายการผลิต รวมถึง
ตองคํานึงถึงความชํานาญในการผลิตอยางใดอยางหนึ่งหรือหลายอยาง อีกทั้งผลิตภัณฑนั้น
สามารถสนองความตองการของลูกคาไดหรือไม  
 ในดานของการพัฒนาการออกแบบผลิตภัณฑ พบวา ผูประกอบการสวนใหญมีความ
คิดเห็นเก่ียวกับการใหความสําคัญกับการพัฒนาดานการออกแบบผลิตภัณฑโดยรวมและเปน
รายดานอยูในระดับมาก โดยเนนในเรื่องการออกแบบบรรจุภัณฑใหมีความทันสมัย มีการ
ออกแบบใหแตกตางจากคูแขง และใหเกิดความสะดวกในการใชงานของลูกคา ทั้งน้ีเร่ืองจากใน
ปจจุบันมีความเจริญกาวหนาในดานตางๆ 
 ณัชภัค สถิตยธรรม (2558) ศึกษาเร่ืองการบํารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีสวนรวมสงผล
ตอประสิทธิภาพการปฏิบัติงาน กรณีศึกษาพนักงานฝายผลิต บริษัท ABC เพ่ือศึกษาการบํารุง
ทวีผลที่ทุกคนมีสวนรวมสงผลตอประสิทธิภาพการปฏิบัติงาน (TPM) เนนในเรื่องของ การปรับปรุง
เฉพาะเรื่อง (Kaizen) และการบํารุงรักษาดวยตนเอง (5ส) มีผลตอประสิทธิภาพการปฏิบัติงาน
ดานคุณภาพ และปริมาณงาน สํารวจจากแบบสอบถามกับพนักงานฝายผลิตของบริษัทผลิตชิ้นสวน
อุตสาหกรรมยานยนต ABC จังหวัดสระบุรีจํานวน 250 ตัวอยาง พบวา การบํารุงรักษาทวีผลที่
ทุกคนมีสวนรวมดานการบํารุงรักษาดวยตนเองสงผลประสิทธิภาพในการปฏิบัติงานของพนักงาน
ฝายผลิตมากที่สุดรองลงมาคือ การปรับปรุงเฉพาะเรื่อง จากผลวิจัย เสนอแนะไดวาทางโรงงาน
ควรสนับสนุนความรูความเขาใจเก่ียวกับดานการบํารุงรักษาดวยตนเองใหกับพนักงานฝายผลิต
อยางตอเน่ืองเนื่องจากดานการบํารุงรักษาดวยตนเองสงผลในเชิงบวกในการทําใหพนักงานฝาย
ผลิตเกิดประสิทธิภาพในการปฏิบัติงานมากที่สุดและควรใหความรูแกพนักงานในการคนหาส่ิง
ผิดปกติของเคร่ืองจักรกอนใชงานอยูเสมอ  
 อุทัย กัลชาญสุพรรณ; และอนุวัต เจริญสุข (2559) ศึกษาเรื่อง การศึกษาปจจัยมีสวน
รวมในกิจกรรมการปรับปรุงอยางตอเนื่อง (Kaizen) ของพนักงานฝายผลิตบริษัท โซน่ี ดีไวซ 
เทคโนโลยี (ประเทศไทย) จํากัด เพ่ือศึกษาปจจัยการมีสวนรวมในกิจกรรมการปรับปรุงอยาง
ตอเน่ือง (Kaizen) ของพนักงานในบริษัท โซนี่ ดีไวซ (ประเทศไทย) จํากัด โดยปจจัยเกี่ยวกับ
การมีสวนรวมของพนักงานมีเร่ืองรูปแบบกิจกรรม Kaizen มีผลตอการปรับปรุงกิจกรรมอยาง
เน่ือง สํารวจแบบสอบถามกับพนักงานฝายผลิตในบริษทัฯ พบวา ปจจัยสวนบุคคลที่แตกตางกัน
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มีผลตอการมีสวนรวมในกิจกรรมการปรับปรุงอยางตอเน่ือง (Kaizen) ของพนักงานตางกันและ
ปจจัยเก่ียวกับการมีสวนรวมของพนักงานดานแรงจูงใจและดานการส่ือสารเปนอันดับ 1 และ 2 
ดังน้ันหากบริษัทตองการใหพนักงานฝายผลิตมีสวนรวมในกิจกรรมการปรับปรุงอยางตอเนื่อง
(Kaizen) บริษัทตองมีการจัดการดานแรงจูงใจในการทํากิจกรรม เชน เงินรางวัล โบนัส เงินเดือน 
โดยเฉลี่ยเงินรางวัลใหแตละแผนกในจํานวนที่เหมาะสมกับจํานวนพนักงานในแตละแผนก 
 ผดุงศักด์ิ บุญเกตุ (2559) ศึกษาเก่ียวกับการบริหารแบบญี่ปุน และวัฒนธรรมการผลิต
แบบญ่ีปุน (Monozukuri) ที่สงผลตอประสิทธิภาพการทํางาน (บริษัทญ่ีปุนในนิคมอุตสาหกรรม
อมตะนครจังหวัดชลบุรี) พบวา ในดานวัฒนธรรมการผลิตแบบญี่ปุน (Monozukuri) สงผลตอ
ประสิทธิภาพการทํางาน เนื่องจากวัฒนธรรมการผลิตแบบญี่ปุน (Monozukuri) เปนการผลิต
และพัฒนาหรือการสรางสรรคผลิตภัณฑ ซึ่งเปนการสรางสรรคผลิตภัณฑที่มีคุณภาพสูง โดยใช
เทคโนโลยีและเนนทุกกระบวนการตั้งแตตนจนจบทําใหการผลิตสินคามีคุณภาพตอบสนอง
ความตองการของผูบริโภค มีการใชการบูรณาการทั้งดานเทคโนโลยีทักษะตางๆ ยอมสงผลกับ
ประสิทธิภาพการทํางาน และจากผลการวิจัย วัฒนธรรมการผลิตแบบญี่ปุน (Monozukuri) สามารถ
รวมกันพยากรณตัวแปรประสิทธิภาพการทํางานไดอยางมีนัยสําคัญทางสถิติระดับ 0.01 ละมีผล
ใหมีประสิทธิภาพการทํางานที่เพ่ิมขึ้น สงผลในทิศทางเดียวกันกับประสิทธิภาพการทํางาน  
 
 งานวิจัยตางประเทศ 
 อาราวาติ อากัส; และซาฟาราน ฮัซซัน (Arawati Agus; and Zafaran Hassan. 2011) 
ศึกษาเร่ือง Enhancing Production Performance and Customer Performance Through Total 
Quality Management (TQM) : Strategies for Competitive Advantage เพ่ือศึกษาความสําคัญของ
การรวมการบริหารคุณภาพโดยรวม (TQM) ในอุตสาหกรรมการผลิตของประเทศมาเลเซีย วัดความ
รอบรูของผูจัดการ   ในเรื่อง การบริหารคุณภาพโดยรวม (TQM) และภาพจนของบริษัท พบวา 
การบริหารคุณภาพโดยรวม (TQM) มีความสัมพันธกับประสิทธิภาพในการผลิตและความ
นาเชื่อถือของลูกคา 
 อัดนัน เอชเจ บาคริ; และคณะ (Adnan Hj. Bakri; et al. 2012) ศึกษาเรื่อง Boosting 
Lean Production Via TPM เพ่ือศึกษาการใชการบํารุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีสวนรวม (TPM) 
ในอุตสาหกรรมการผลิต ผลปรับปรุงคุณภาพ โดยทําการสํารวจจาก วารสารที่มีความสัมพันธ
กับการบํารุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีสวนรวม (TPM) และระบบการผลิตแบบลีน ตั้งแตป 1995-
2012 พบวา การบํารุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีสวนรวม (TPM) และระบบลีน มีความสัมพันธ
กันมาตลอด และตอบสนองตอความพึงพอใจของลูกคาในดานคุณภาพ (Quality) ดานราคา (Cost) 
ดานการสงมอบ (Delivery)  
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 รันเตชวา ซิง; และคณะ (Ranteshwar, Singh; et al. 2013) ศึกษาเร่ือง Total Productive 
Maintenance (TPM) Implementation in a Machine Shop : A Case Study เพ่ือวิเคราะห
ความสัมพันธของ ระบบ TPM ทั้ง 8 เสาที่มีผลตอการบริหารคุณภาพโดยรวม (TQM) พบวา ความ 
สําเร็จของการบํารุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีสวนรวม (TPM) ทั้ง 8 เสานั้นขึ้นอยูกับกิจกรรม
ยอยภายในระบบ TPM ทั้งหมด คือ กิจกรรม 5ส, Jishu Hozen, การปรับปรุงอยางตอเน่ือง 
(Kaizen) เปนตน 
 เชน (Shen. 2015) ศึกษาเรื่อง Discussion on Key Successful Factors of TPM in 
Enterprise เพ่ือปจจัยในความสําเร็จของการดําเนินงานเร่ือง การบํารุง รักษาทวีผลแบบทุกคนมี
สวนรวม (TPM) ในองคกร จากการสํารวจพบวา ปจจัยที่สําคัญของการบริหารระบบ TPM ที่
นอกเหนือจากกิจกรรมยอยในการบํารุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีสวนรวม (TPM) อยางกิจกรรม 
5ส คือ ความมุงม่ันของผูบริหารและการมีสวนรวมของพนักงานทุกคนในองคกร 
 คาตารินา กาบิเอลา ลิซานดรู (Catalina Gabriela Lixandru. 2016) ศึกษาเร่ือง Supplier 
Quality Management for Component Introduction in the Automotive Industry เพ่ือนําเสนอ
ขอกําหนดและขอบเขตสําหรับเอกสารคุณภาพในอุตสาหกรรมยานยนต แสดงใหเห็นถึงความ
ตองการและการปรับปรุงที่ชัดเจนที่สามารถนํามาใชเพ่ือลดการสะสมเวลาที่ใชในการประเมิน
ประเมินคุณภาพชิ้นสวน ใหสอดคลองตอการเพิ่มความพึงพอใจของลูกคา ผลการการวิจัยเปน
ประโยชนตออนาคตในแงของตนทุน และระยะเวลาที่ลดความสูญเปลาออกรวมถึงพัฒนาความ 
กาวหนาของอุตสาหกรรม 
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บทที่ 3 
วิธีการดําเนินงานสารนิพนธ 

 
 การศึกษาความสัมพันธระหวางการบริหารการผลิตแบบญี่ปุนกับการบริหารคุณภาพ
ของ SMEsไทย-ญี่ปุน ในครั้งน้ี เปนงานวิจัยเชิงปริมาณ (Qualitative Research) และเก็บขอมูล
ดวยแบบสอบถาม (Questionnaire) ซึ่งผูวิจัยไดกําหนดแนวทางในการดําเนินการวิจัย โดยมี
รายละเอียดดังนี้ 
 1.  ประชากรและกลุมตัวอยาง 
 2. เคร่ืองมือที่ใชในการวิจัย 
 3. การเก็บรวบรวมขอมูล 
 4. การวิเคราะหขอมูล 
 5. สถิติที่ใชในการวิเคราะหขอมูล 
 
ประชากรและกลุมตัวอยาง 
 ประชากร 
 ประชากรที่ใชในการวิจัยครั้งน้ี คือองคกรธุรกิจขนาดSMEsไทย และ ไทย-ญี่ปุน  
 
 กลุมตัวอยาง 
 กลุมตัวอยางในการวิจัยคร้ังน้ี คือ องคกรธุรกิจขนาด SMEs ไทยจํานวน 32 องคกร 
และองคกรขนาด SMEs ไทย-ญี่ปุน จํานวน 32 องคกร ที่ใชวิธีการสุมแบบเจาะลง  
 
เครื่องมือที่ใชในการวิจัย 
 ในการศึกษาครั้งนี้ ผูศึกษาไดดําเนินการสรางเคร่ืองมือในการศึกษาโดยมีรายละเอียด
ดังนี้ 
 1.  ศึกษาจากตํารา บทความ และงานวิจัยที่เก่ียวของ 
 2.  นําขอมูลที่ไดจากตํารา บทความ และงานวิจัยที่เก่ียวของมาเปนกรอบแนวคิด 
ตามปจจัยที่ศึกษาและนํามาสรางแบบสอบถาม 
 3. สรางแบบสอบถามที่ใชในการศึกษา โดยแบงแบบสอบถามเปน 3 สวน ดังนี้ 
 ตอนที่ 1 คําถามดานประชากรศาสตร ประกอบดวย เพศ อายุ ระดับการศึกษา ระยะ 
เวลาในการทํางาน หนวยงานที่สังกัด จํานวนพนักงานในบริษัท เพ่ือดูภาพรวมของกลุมตัวอยาง 
โดยมีลักษณะเปนแบบคําถามเลือกตอบ (Check List) จํานวน 8 ขอ 
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 ตอนที่ 2 คําถามดานปจจัยองคกร ประกอบดวย จํานวนพนักงาน ความสัมพันธกับ
ญี่ปุนในดานของเงินลงทุน และความสัมพันธกับญ่ีปุนในดานของบุคลากร เพ่ือแบงแยกองคกร
SMEs ไทย กับ SMEs ไทย-ญี่ปุน 
 ตอนที่ 3 คําถามเก่ียวกับการบริหารการผลิตแบบญี่ปุน โดยผูวิจัยไดนําแบบสอบถาม
ของ (ผดุงศักด์ิ บุญเกตุ. 2559) มาปรับปรุงและเรียบเรียงขอคําถามใหเหมาะสมกับกลุมตัวอยาง
ที่ใชศึกษาในการวิจัยครั้งน้ี โดยมีขอคําถามทั้งสิ้น 6 ขอ (ตามภาคผนวก) ไดแก 
 
   ขอ 9.1 -  9.4 มาตรฐานการปฏิบัติงาน (Standard Work) 
   ขอ 10.1 - 10.5 กิจกรรม 5ส 
   ขอ 11.1 - 11.5  การปรับปรุงอยางตอเน่ือง (Kaizen) 
   ขอ 12.1 - 12.4 วงลอคุณภาพ (PDCA) 
   ขอ 13.1 - 13.4 การสงตอขอมูลแบบ Ho-Ren-So 
   ขอ 14.1 - 14.5 การขจัดความสูญเปลา 
 
 แบบสอบถามเปนคําถามปลายปด (Close-Ended Response Question) เปนมาตรา
สวนแบบวัดประเมินคา (Rating Scale) ตามแนวคิดของ Likert’s Scale 5 ระดับ โดยกําหนดคา
คะแนน ดังตอไปน้ีดังนี้ (ผดุงศักด์ิ บุญเกตุ. 2559) 
 
   5 หมายถึง ระดับความเห็นดวย มากที่สุด 
   4 หมายถึง ระดับความเห็นดวย มาก 
   3 หมายถึง ระดับความเห็นดวย ปานกลาง  
   2 หมายถึง ระดับความเห็นดวย นอย 
   1 หมายถึง ระดับความเห็นดวย นอยที่สุด 
  
 ตอนที่ 4 คําถามเกี่ยวกับการบริหารคุณภาพขององคกร ผูวิจัยนําแบบสอบถามของ 
(ผดุงศักด์ิ บุญเกตุ. 2559) และแนวคิดของ (พรพิมล เอ่ียมสําอางค. 2551) มีจํานวนคําถามทั้งสิ้น  
3 ขอ ไดแก 
 
   ขอ 15.1 - 15.4 ดานคุณภาพ 
   ขอ 16.1 - 16.4 ดานตนทุน 
   ขอ 17.1 - 17.5  ดานการจัดสง 
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 เกณฑการแปลความหมาย 
     
   5 หมายถึง  ระดับความเห็นดวย มากที่สุด 
   4 หมายถึง  ระดับความเห็นดวย มาก 
   3 หมายถึง  ระดับความเห็นดวย ปานกลาง  
   2 หมายถึง ระดับความเห็นดวย นอย 
   1 หมายถึง ระดับความเห็นดวย นอยที่สุด 
  
 ผูศึกษาไดกําหนดเกณฑการประเมินผลเฉลี่ยของแบบสอบถามโดยแบงเปนคะแนน
ออกเปน 5 ชวง ผูศึกษาใชเกณฑการแปลความหมายดังนี้ 
 

  สูตรความกวางของอันตรภาคชั้น = 
จํานวนชั้น

ดคะแนนต่ําสุดคะแนนสูงสุ 
  

    = 
5

15 
 

    =  0.80 
  
 จากหลักเกณฑดังกลาวสามารถแปลความหมายของระดับคะแนนเปน 5 ระดับ โดย
ใชเกณฑดังนี้  
 
   4.21 - 5.00 หมายถึง ระดับมากที่สุด 
   3.41 - 4.20 หมายถึง ระดับมาก 
   2.61 - 3.40 หมายถึง ระดับปานกลาง 
   1.81 - 2.60 หมายถึง ระดับนอย 
   1.00 - 1.80 หมายถึง ระดับนอยที่สุด 
 
 1. ความเชื่อถือไดของเคร่ืองมือที่ใชในการศึกษา 
  เพ่ือใหแบบสอบถามทีสรางขึ้นใชในงานศึกษาครั้งน้ีสามารถวัดส่ิงที่ตองการวัด
และมีความแมนยําในการวัด ผูศึกษาไดทําการทดสอบเคร่ืองมือดังน้ี 
  1.1 การทดสอบความเที่ยงตรง ผูศึกษานําแบบสอบถามที่ไดจากการทบทวนเอกสาร
และงานวิจัยที่เก่ียวของไปใหอาจารยที่ปรึกษาพิจารณาและตรวจสอบความเที่ยงตรงของเนื้อหา
(Content Validity) และความเหมาะสมของภาษาที่ใช (Wording) เพ่ือทําไปปรับปรุงแกไขกอน
นําไปสอบถามในการเก็บขอมูลจริง  
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  1.2  การทดสอบความเชื่อม่ันของแบบสอบถาม (Reliability) ผูศึกษาไดนําแบบสอบถาม
ที่สรางขึ้นและปรับปรุงแกไขตามคําแนะนําของอาจารยที่ปรึกษาไปทําการทดสอบ (Pretest) 
จํานวน 30 ชุด กับกลุมตัวอยาง จากน้ันนําแบบสอบถามที่รวบรวมไดมาทดสอบคาความเชื่อม่ัน
ของแบบสอบถาม โดยใชสัมประสิทธิ์แอลฟา (Alpha Coefficient) ของครอนบัค (Cronbach. 
1970) ดวยโปรแกรมสําเร็จรูป SPSS for Windows (กัลยา วานิชยบัญชา; และฐิดา วานิชยบัญชา. 
2558 : 164) ซึ่งตองมีคาความเชื่อม่ันไมต่ํากวา 0.7 ถือวาแบบสอบถามน้ีสามารถนําไปใชใน
การเก็บรวบรวมขอมูลเพ่ือการศึกษาครั้งนี้ได ซึ่งแจกแจงความเชื่อม่ันไดดังนี้ 
 
ตารางที่ 1 ผลการวิเคราะหความเชื่อม่ัน เก่ียวกับปจจัยดานการบริหารการผลิตแบบญี่ปุน 

ขอคําถาม Cronbach’s Alpha 
มาตรฐานการปฏิบัติงาน(Standard Work) 
กิจกรรม 5 ส 
การปรับปรุงอยางตอเน่ือง (Kaizen) 
วงลอควบคุมคุณภาพ(PDCA) 
การสงตอขอมูลแบบ Ho-Ren-So 
การขจัดความสูญเปลา 

0.904 
0.875 
0.819 
0.819 
0.893 
0.913 

N of Cases = 30 
 
ตารางที่ 2 ผลการวิเคราะหความเชื่อม่ัน เก่ียวกับการบริหารคุณภาพ 

ขอคําถาม Cronbach’s Alpha 
ตนทุน  
คุณภาพสินคา 
การจัดสง 

0.924 
0.958 
0.876 

N of Cases = 30 
 
การเก็บรวบรวมขอมูล 
 ประเภทและแหลงที่มาของขอมูล (Source of Data) การวิจัยในครั้งนี้ศึกษาความสัมพันธ
ระหวางการบริหารการผลิตแบบญ่ีปุนกับประสิทธิภาพในการทํางานของSMEsไทย ขอมูลที่ใช
ในการวิจัยนี้ไดแบงตามแหลงที่มา 2 ประเภทดังนี้ 
 1.  แหลงขอมูลทุติยภูมิ (Secondary Data) ไดมาจากการศึกษาคนควารวบรวมขอมูล
จากเอกสารตางๆ ที่เก่ียวของเชนเอกสารบทความวิทยานิพนธรายงานการวิจัยแนวคิดทฤษฎีตางๆ 
จากผูที่ไดรับการศึกษาเรื่องน้ีไวกอนแลวโดยมุงเนนศึกษาขอมูลที่มาหลักวิชาการบทความเพื่อ
ใชประกอบอางอิงการวิจัยและมีในกรอบที่วางไวในเบื้องตน 
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 2. แหลงขอมูลปฐมภูมิ (Primary Data) ไดมาโดยการใชแบบสอบถามเปนเคร่ืองมือ
ในการเก็บรวบรวมขอมูลซ่ึงเปนการเก็บรวบรวมขอมูลผูวิจัยไดนําแบบสอบถามไปขอความอนุเคราะห
จากผูจัดการโรงงานเพื่อขออนุญาติเขาไปสัมภาษพนักงานฝายผลิตเพื่อกรอกแบบสอบถามให
สมบูรณและนําแบบสอบถามไปวิเคราะหผลทางสถิติและสรุปผลมาตรฐานการปฏิบัติงาน 
 
การวิเคราะหขอมูล 
 หลังจากการรวบรวมแบบสอบถามทั้งหมดเรียบรอยแลวผูศึกษาไดนําแบบสอบถาม
มาดําเนินการตามรายละเอียดดังนี้ 
 1.  การตรวจสอบขอมูล (Editing) ผูศึกษาตรวจสอบความสมบูรณในการตอบแบบสอบถามที่
ไดจากกลุมตัวอยางและทําการแยกแบบสอบถามที่ไมสมบูรณออก 
 2. การลงรหัส (Coding) ผูศึกษานําแบบสอบถามที่ตรวจสอบความถูกตองเรียบรอยแลว
มาลงรหัสตามที่ไดกําหนดไวตามคูมือการลงรหัส 
 3. วิเคราะหเพ่ือหาคาความเชื่อม่ันของแบบสอบถาม (Cronbach’s Alpha Coefficient) 
ครอนบัค (Cronbach. 1970) เปนแบบสอบถามแบบมาตราวัดประเมินคา (Rating Scale) 
 4. การวิเคราะหขอมูลทั่วไปของผูตอบแบบสอบถาม ซึ่งเปนแบบสอบถามชนิดเลือกตอบ 
(Multiple Choices) วิเคราะหโดยการหาคาความถี่ (Frequency) คารอยละ (Percentage) และ
นําเสนอในรูปแบบตารางบรรยาย 
 5. การวิเคราะหขอมูล การบริหารการผลิตแบบญี่ปุน และการบริหารคุณภาพขององคกร 
ซึ่งเปนแบบสอบถามแบบมาตรวัดประเมินคา (Rating Scale) วิเคราะหขอมูลโดยการหาคาเฉลี่ย 
(Mean) คาสวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน (Standard Deviation = S.D.) แปลผล และจัดอันดับ 
 6. การวิเคราะหความสัมพันธระหวาง การบริหารการผลิตแบบญี่ปุนและประสิทธิภาพ
การทํางานขององคกร โดยการหาคาสัมประสิทธสหสัมพันธแบบเพียรสัน (Pearson’s Product 
Moment Correlation Coefficient) คาสัมประสิทธสหสัมพันธ (r) จะมีคาระหวาง -1 ถึง +1 ถา
คาสัมประสิทธสหสัมพันธเปน 0 แสดงวาตัวแปรไมมีความสัมพันธกัน โดยทิศทางของความสัมพันธที่
จะพิจารณาจากเครื่องหมายของคาสัมประสิทธิ์สหสัมพันธที่คํานวณได คือถาเปนไปในทิศทางบวก 
แสดงวาตัวแปรทั้งสองมีความสัมพันธกันในลักษณะที่คลอยตามกัน ถาเปนไปในทิศทางลบ 
แสดงวาตัวแปรทั้งสองตัวมีความสัมพันธในลักษณะที่ตรงกันขามหรือผกผันกัน 
 เกณฑการแปลผลระดับความสัมพันธจะพิจารณาจากคาสัมประสิทธิ์สหสัมพันธ (r) ที่
คํานวณไดดังนี้ (พิชิต ฤทธิ์จรูญ. 2554 : 283) 
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   1.00 หมายถึง มีความสัมพันธกันอยางสมบูรณ 
   .90 - .99 หมายถึง มีความสัมพันธกันสูงมาก 
   .70 - .89 หมายถึง มีความสัมพันธกันสูง 
   .30 - .69 หมายถึง มีความสัมพันธกันปานกลาง 
   .10 - .29 หมายถึง มีความสัมพันธกันต่ํา 
   0 หมายถึง ไมมีความสัมพันธกัน 
    
สถิติที่ใชในการวิเคราะหขอมูล 
 ผูวิจัยไดใชสถิติในการวิเคราะหขอมูล ดังนี้ 
 1. สถิติวิเคราะหเชิงพรรณนา (Descriptive Statistics) ไดแก คาแจกแจงความถ่ี 
(Frequency) คารอยละ (Percentage) คาเฉลี่ย (Mean) คามัธยฐาน (Median) คาฐานนิยม (Mode) 
คาสวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน (Standard Deviation = S.D.) คาความแปรปรวน (Variance)  
 2. สถิติเชิงอนุมาน (Inference Statistics) ไดแก วิธีหาคาสัมประสิทธิ์สหสัมพันธแบบ
เพียรสัน (Pearson’s Product Moment Correlation Coefficient)  
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บทที่ 4 
ผลการวิเคราะหขอมูล 

 
 การศึกษาความสัมพันธระหวางการบริหารการผลิตแบบญี่ปุนกับการบริหารคุณภาพ
ของ SMEs ไทย-ญี่ปุน ผูศึกษาไดเขาไปเก็บขอมูลจากบริษัท SMEs ไทย จํานวน 32 ตัวบริษัท 
และ SMEs ไทย-ญี่ปุน จํานวน 32 บริษัท ไดรับกลับมาทั้งหมดจํานวน รอยละ 100 โดยพบวามี
แบบสอบถามที่มีความสมบูรณทุกฉบับ 
 
การนําเสนอวิเคราะหขอมูล   
 ผูศึกษาจึงไดทําการวิเคราะหขอมูลโดยวิธีการทางสถิติและทดสอบสมมติฐานการวิจัย
ตามวัตถุประสงคของการวิจัยโดยจะนําเสนอผลการทดสอบและการวิเคราะหไว 5 สวน ดังนี้ 
 สวนที่ 1 ผลการวิเคราะหปจจัยสวนบุคคลของผูตอบแบบสอบถามประกอบดวยเพศ 
อายุ ระดับการศึกษา ระยะเวลาในการทํางาน หนวยงานที่สังกัด ตําแหนงงาน และจํานวนพนักงาน 
โดยใชสถิติแบบความถี่ (Frequency) และรอยละ (Percentage) 
 สวนที่ 2 ผลการวิเคราะหปจจัยสวนปจจัยองคกร ของผูตอบแบบสอบถามประกอบดวย
จํานวนพนักงาน ความสัมพันธกับญี่ปุนในดานของเงินลงทุน และความสัมพันธกับญ่ีปุนในดาน
ของบุคลากร โดยใชสถิติแบบความถี่ (Frequency) และรอยละ (Percentage) 
 สวนที่ 3 ผลการวิเคราะหระดับความคิดเห็นเก่ียวกับระดับการบริหารคุณภาพ และผล
การทดสอบสมมติฐานขอที่ 1 ระดับการบริหารคุณภาพของ SMEs  
 สวนที่ 4 ผลการทดสอบสมมติฐานขอที่ 2 ซึ่งประกอบดวย 1) การวิเคราะหปจจัยองคกร
ที่แตกตางกันมีผลตอการบริหารการผลิตแบบญี่ปุนแตกตางกัน ในดานจํานวนพนักงาน ดานการ
ลงทุนจากประเทศญี่ปุน และการวาจางบุคลากรชาวญ่ีปุน 2) การวิเคราะหปจจัยองคกรที่แตกตาง
กันมีผลตอการบริหารคุณภาพแตกตางกัน ในดานจํานวนพนักงาน ดานการลงทุนจากประเทศญี่ปุน 
และการวาจางบุคลากรชาวญี่ปุน 
 สวนที่ 5 ผลการทดสอบสมมติฐานขอที่ 3 ซึ่งประกอบดวย 1) ความสัมพันธระหวางการ
บริหารการคุณภาพ ดานคุณภาพ กับการบริหารการผลิตแบบญ่ีปุน 2) ความสัมพันธระหวางการ
บริหารการคุณภาพ ดานการลดตนทุน กับการบริหารการผลิตแบบญี่ปุน 3) ความสัมพันธระหวาง
การบริหารการคุณภาพ ดานการจัดสินสินคาตรงเวลา กับการบริหารการผลิตแบบญี่ปุน 
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สัญลักษณทางสถิติที่ใชในการวิเคราะหขอมูล 
 เพ่ือใหเกิดความเขาใจที่ตรงกันในการแปลความหมายจากผลการวิเคราะหขอมูลใน
การเสนอผลการวิจัยผูวิจัยจึงกําหนดความหมายของสัญลักษณตางๆ ดังนี้ 
 X  หมายถึง คาเฉลี่ย (Mean) 
 S.D. หมายถึง สวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน (Standard Deviation) 
 r  หมายถึง คาสัมประสิทธิสหสัมพันธอยางงาย 
 F  หมายถึง คาแจกแจงแบบ F (F-distribution) 
 t  หมายถึง คาการแจกแจงแบบ t (t-distribution) 
 Sig. หมายถึง ระดับความมีนัยสําคัญ (Significant) 
 **  หมายถึง ความมีนัยสําคัญที่ระดับ 0.01 
 *  หมายถึง ความมีนัยสําคัญที่ระดับ 0.05 
 H0  หมายถึง สมมติฐานหลัก (Null Hypothesis) 
 H1  หมายถึง สมมติฐานรอง (Alternative Hypothesis) 
 
ผลการวิเคราะหขอมูล  
 สวนที่ 1 ผลการวิเคราะหขอมูลสวนบุคคลของผูตอบแบบสอบถาม 
 ผลการวิเคราะหขอมูลสวนบุคคลของผูตอบแบบสอบถามประกอบดวยเพศอายุระดับ
การศึกษาระยะเวลาในการทํางานหนวยงานที่ทานสังกัดตําแหนงงาน และจํานวนพนักงานโดย
ใชสถิติแบบความถี่ (Frequency) และรอยละ (Percentage) ดังนี้ 
 
ตารางที ่3 จํานวนและรอยละของกลุมตวัอยางจําแนกตามเพศ 

เพศ จํานวน (คน) รอยละ 
1. ชาย 28 43.75 
2. หญิง 36 56.25 

รวม 64 100.00 
 
 จากตารางที่ 3 แสดงจํานวนรอยละของกลุมตัวอยางที่ตอบแบบสอบถามครั้งน้ีจําแนก
ตามเพศ พบวาสวนใหญเปนเพศหญิงจํานวน 36 คน ซึ่งคิดเปนรอยละ 56.25 รองลงมาเปนเพศชาย
จํานวน 28 คน คิดเปนรอยละ 43.75 
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ตารางที ่4 จํานวนและรอยละของกลุมตวัอยางจําแนกตามอายุ 
อายุ จํานวน (คน) รอยละ 

1. ต่ํากวา 25 ป     5 7.81 
2. 25-35 ป 44 68.75 
3. 36-45 ป 8 12.50 
4. 46 ปขึ้นไป  7 10.94 

รวม 64 100.00 
 
 จากตารางที่ 4 แสดงจํานวนรอยละของกลุมตัวอยางที่ตอบแบบสอบถามคร้ังนี้จําแนก
ตามอายุ พบวา สวนใหญมีอายุระหวาง 25-35 ป มากที่สุด จํานวน 44 คน คิดเปนรอยละ 68.75
รองลงมามีอายุระหวาง 36-45 ป จํานวน 8 คน คิดเปนรอยละ 12.50 อายุ 46 ปขึ้นไป จํานวน    
7 คน คิดเปนรอยละ 10.94 และอายุตํากวา 25 ป มีจํานวน 5 คน คิดเปนรอยละ 7.81 
 
ตารางที่ 5 จํานวนและรอยละของกลุมตวัอยางจําแนกตามระดับการศึกษา 

ระดับการศึกษา จํานวน (คน) รอยละ 
1. มัธยมศึกษาหรือต่ํากวา 3 4.69 
2. อนุปริญญา/ปวส./ปวช. 9 14.06 
3. ปริญญาตรี 34 53.13 
4. สูงกวาปริญญาตรี 18 28.13 

รวม 64 100.00 
 
 จากตารางที่ 5 กลุมตัวอยางที่ตอบแบบสอบถามครั้งน้ีจําแนกตามระดับการศึกษา 
พบวาสวนใหญมีการศึกษาระดับปริญญาตรี จํานวน 34 คน คิดเปนรอยละ 53.13 รองลงมา
การศึกษาระดับสูงกวาปริญญาตรี จํานวน 18 คน คิดเปนรอยละ 28.13 มีการศึกษาระดับ
อนุปริญญา/ปวส./ปวช. จํานวน 9 คน คิดเปนรอยละ 14.06 และกลุมตัวอยางที่นอยที่สุดมีคือ 
ระดับมัธยมศึกษาหรือต่ํากวา จํานวน 3 คน คิดเปนรอยละ 4.69 
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ตารางที่ 6 จํานวนและรอยละของกลุมตวัอยางจําแนกตามระยะเวลาในการทํางาน 
ระยะเวลาในการทํางาน จํานวน (คน) รอยละ 

1. ต่ํากวา 5 ป 29 45.31 
2. 5-10 ป 22 34.38 
3. 11-15 ป 5 7.81 
4. 16 ปขึ้นไป 8 12.50 

รวม 64 100.00 
 
 จากตารางที่ 6 กลุมตัวอยางที่ตอบแบบสอบถามครั้งน้ีจําแนกตามระยะเวลาที่ปฏิบัติงาน 
พบวาสวนใหญมีระยะเวลาที่ต่ํากวา 5 ป จํานวน 29 คน คิดเปนรอยละ 45.31 รองลงมามีระยะเวลา
ปฏิบัติงาน  5-10 ป จํานวน 22 คน คิดเปนรอยละ 34.38 รองลงมามีระยะเวลาที่ปฏิบัติงาน 16 ป
ขึ้นไป จํานวน 8 คน คิดเปนรอยละ 12.50 และกลุมตัวอยางนอยที่สุดมีระยะเวลาที่ปฏิบัติงาน
ระหวาง 11-15 ป จํานวน 5 คน คิดเปนรอยละ 7.81 
 
ตารางที่ 7 จํานวนและรอยละของกลุมตวัอยางจําแนกตามหนวยงานที่สังกัด 

หนวยงานทีส่ังกัด จํานวน (คน) รอยละ 
1. ฝายผลิต   22 34.38 
2. ฝายวิศวกรรมโรงงาน 1 1.56 
3. ฝายวิศวกรรมออกแบบ 4 6.25 
4. ฝายควบคมุคุณภาพ       7 10.94 
5. ฝายซอมบํารุง  4 6.25 
6. ฝายบริหาร 21 32.81 
7. ฝายสงออกสินคาระหวางประเทศ 1 1.56 

8. ฝายขาย 1 1.56 

9. ฝายพัฒนาผลิตภัณฑ 1 1.56 

10. ฝายธุรการ 1 1.56 

11. ฝายจัดซ้ือ 1 1.56 

รวม 64 100.00 
 
 จากตารางที่ 7 กลุมตัวอยางที่ตอบแบบสอบถามคร้ังน้ีจําแนกตามหนวยงานที่สังกัด 
พบวาสวนใหญสังกัดหนวยงานฝายผลิต จํานวน 22 คน คิดเปนรอยละ 34.38 รองลงมาสังกัดฝาย
บริหาร จํานวน 21 คน คิดเปนรอยละ 32.81 ฝายควบคุมคุณภาพ จํานวน 7 คน คิดเปนรอยละ 
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10.94 ฝายวิศวกรรมออกแบบ 4 คน คิดเปนรอยละ 6.25 ฝายซอมบํารุง จํานวน 4 คน คิดเปน   
รอยละ 6.25 กลุมตัวอยางนอยที่สุดดือฝายวิศวกรรมโรงงาน จํานวน 1 คน คิดเปนรอยละ 1.56 
ฝายสงออกสินคาระหวางประเทศ จํานวน 1 คน คิดเปนรอยละ 1.56 ฝายขาย จํานวน 1 คน      
คิดเปนรอยละ 1.56 ฝายพัฒนาผลิตภัณฑ จํานวน 1 คน คิดเปนรอยละ 1.56 ฝายธุรการ จํานวน 
1 คน คิดเปนรอยละ 1.56 และฝายจัดซ้ือ จํานวน 1 คน คิดเปนรอยละ 1.56 
 
 สวนที่ 2 ผลการวิเคราะหปจจัยสวนปจจัยองคกร 
 
ตารางที่ 8 จํานวนและรอยละของกลุมตวัอยางจําแนกตามจํานวนพนักงาน 

จํานวนพนักงาน จํานวน (คน) รอยละ 
1. นอยกวา 50 คน     34 53.13 
2. 50 คนถึง 200 คน 15 23.44 
3. 200 คนขึ้นไป 15 23.44 

รวม 64 100.00 
 
 จากตารางที่ 8 กลุมตัวอยางที่ตอบแบบสอบถามครั้งนี้จําแนกตามจํานวนพนักงาน 
พบวาสวนใหญเปนบริษัทที่มีจํานวนพนักงานนอยกวา 50 คน จํานวน 34 บริษัท คิดเปนรอยละ 
53.13 รองลงมาจํานวนพนักงาน 50 คนถึง 200 คน จํานวน 15 คน คิดเปนรอยละ 23.44 และ
บริษัทที่มีจํานวนพนักงานมากกวา 200 คนขึ้นไป จํานวน 15 คน คิดเปนรอยละ 23.44 
 
ตารางที ่9 จํานวนและรอยละของกลุมตวัอยางจําแนกตามปจจัยองคกรดานการลงทุนจากญี่ปุน 

ปจจัยองคกร จํานวน (คน) รอยละ 
1. องคกรที่มีเงินลงทุนจากญี่ปุน  27 42.19 
2. องคกรที่ไมมีเงินลงทุนจากญี่ปุน 37 57.81 

รวม 64 100.00 
 
 จากตารางที่ 9 กลุมตัวอยางที่ตอบแบบสอบถามครั้งนี้จําแนกตามความสัมพันธกับประเทศ
ญี่ปุนดานเงินลงทุน พบวาสวนใหญเปนบริษัทที่ไมมีเงินลงทุนจากญ่ีปุน จํานวน 37 บริษัท คิดเปน
รอยละ 57.81 รองลงมาเปนบริษัทที่มีเงินลงทุนจากประเทศญี่ปุน จํานวน  27 บริษัท คิดเปนรอยละ 
42.19  
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ตารางที ่10 จํานวนและรอยละของกลุมตวัอยางจําแนกตามปจจัยองคกรดานการวาจางบุคลากร 
ปจจัยองคกร จํานวน (คน) รอยละ 

1. องคกรที่มีการวาจางบุคลากรชาวญีปุ่น 28 43.75 
2. องคกรที่ไมมีการวาจางบุคลากรชาวญี่ปุน 36 56.25 

รวม 64 100.00 
 
 จากตารางที่ 10 กลุมตัวอยางที่ตอบแบบสอบถามคร้ังน้ีจําแนกตามจํานวนพนักงาน 
พบวาสวนใหญเปนบริษัทที่ไมมีการวาจางบุคลากรชาวญี่ปุน จํานวน 36 บริษัท คิดเปนรอยละ 
56.25 รองลงมาเปนบริษัทที่มีการวาจางบุคลากรชาวญี่ปุน จํานวน 28 บริษัท คิดเปนรอยละ 43.75 
 
 สวนที่  3 ผลการวิเคราะหระดับการบริหารคุณภาพ การบริหารการผลิตแบบญี่ปุน 
และการทดสอบสมมติฐาน ระดับการบริหารคุณภาพของ SMEs 
 ผลการวิเคราะระดับความคิดเห็น ตอการบริหารคุณภาพ และการบริหารการผลิตแบบ
ญี่ปุนโดยใชคาความถี่ (Frequency) คารอยละ (Percentage) คาเฉลี่ย (Mean) และคาเบี่ยงเบนมาตรฐาน 
(Standard Deviation) และผลการทดสอบการบริหารคุณภาพโดยใชการทดสอบคาเฉลี่ย 1 กลุม 
(One Sample T-test) แสดงได ดังนี้ 
 
ตารางที่ 11 ระดับความคิดเห็นเกี่ยวกับการบริหารคุณภาพ ในองคกร SMEs  

การบริหารคุณภาพ X  S.D. แปลผล อันดับ 
ดานการจัดสง (Delivery) 4.09 0.606 มาก 1 
ดานคุณภาพ (Quality) 4.02 0.769 มาก 2 
ดานตนทุน (Cost) 3.65 0.819 มาก 3 

รวม 3.92 0.815 มาก  
 
 จากตารางที่ 11 ผลการทดสอบการบริหารคุณภาพโดยใชการทดสอบคาเฉลี่ย 1 กลุม 
(One Sample T-test) ทดสอบดวยคา t >3.40 พบวาพนักงานใหความคิดเห็นตอการบริหาร
คุณภาพอยูในระดับมาก มีคาเฉลี่ยเทากับ 3.92 โดยพิจารณาในรายละเอียดเปนรายดานพบวา 
องคกรใหความสําคัญในดานการจัดสง (Delivery) อยูในระดับมาก ( X=4.09) รองลงมาเปนดาน
คุณภาพ (Quality) อยูในระดับมาก ( X=4.02) และอันดับสุดทายคือดานตนทุน (Cost) อยูใน
ระดับมาก ( X=3.65) 
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ตารางที่ 12 การวิเคราะหคาเฉลี่ยการบรหิารการผลิตแบบญี่ปุน 
การบริหารการผลิตแบบญี่ปุน X  S.D. แปลผล อันดับ 

1. ดานการสงตอขอมูลแบบ Ho-Ren-So 3.92 0.848 มาก 1 
2. ดานวงลอคุณภาพ (PDCA) 3.56 0.908 มาก 2 
3. ดานการปรับปรุงอยางตอเน่ือง (Kaizen) 3.55 0.954 มาก 3 
4. ดานการขจัดความสูญเปลา 3.55 0.877 มาก 4 
5. ดานกิจกรรม 5ส 3.51 1.020 มาก 5 
6. ดานมาตรฐานการปฏิบัติงาน (Standard Work) 3.25 1.053 มาก 6 

รวม 3.55 0.931 มาก  
 
 จากตารางที่ 12 ผลการทดสอบการบริหารการผลิตแบบญ่ีปุนโดยใชการทดสอบ
คาเฉลี่ย 1 กลุม (One Sample T-test) ทดสอบดวยคา t >3.40 พบวาพนักงานใหความคิดเห็น
ตอการบริหารการผลิตแบบญ่ีปุนอยูในระดับมาก มีคาเฉล่ียเทากับ 3.55 โดยพิจารณาในรายละเอียด
เปนรายดานพบวา องคกรใหความสําคัญในดานการสงตอขอมูลแบบ Ho-Ren-So อยูในระดับ
มาก ( X=3.92) รองลงมาเปนดานวงลอคุณภาพ (PDCA) อยูในระดับมาก ( X=3.56) รองลงมา
เปนดานการปรับปรุงอยางตอเน่ือง (Kaizen) อยูในระดับมาก ( X=3.55) รองลงมาเปนดานการ
ขจัดความสูญเปลา อยูในระดับมาก ( X=3.55) รองลงมาเปนดานกิจกรรม 5ส อยูในระดับมาก   
( X=3.51) และอันดับสุดทายคือดานมาตรฐานการปฏิบัติงาน (Standard Work) อยูในระดับปานกลาง 
( X=3.25) 
 
 สมมติฐานขอที่ 3.1 ระดับการบริหารคุณภาพของ SMEsไทย-ญี่ปุน 
 H0 : คาเฉลี่ยการบริหารคุณภาพ ไมสูงกวาปานกลาง 
 H1 : คาเฉลี่ยการบริหารคุณภาพ สูงกวาปานกลาง 
 
ตารางที่ 13 การวิเคราะหคาเฉลี่ยการบริหารคุณภาพขององคกร 

การบริหารคุณภาพ X  S.D. t 
Sig. 

(2-tailed) 
1. ดานคุณภาพ (Quality) 4.027 0.769 41.892 0.000** 
2. ดานตนทุน (Cost) 3.652 0.819 35.647 0.000** 
3. ดานการจัดสง (Delivery) 4.090 0.606 53.933 0.000** 
หมายเหตุ : ** ระดับนัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ 0.01 
  * ระดับนัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05 
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 จากตารางที่ 13 ผลการทดสอบการบริหารคุณภาพโดยใชการทดสอบคาเฉลี่ย 1 กลุม 
(One Sample T-test) ทดสอบดวยคา t >3.40 ที่ระดับนัยสําคัญ 0.05 พบวา 
 ดานคุณภาพ (Quality) คา Sig. (2-tailed) มีคาเทากับ 0.000 นั่นคือปฏิเสธสมมติฐานหลัก 
(H0) สรุปไดวาคาเฉลี่ยดานคุณภาพ (Quality) สูงกวาปานกลาง ( X= 4.02) 
 ดานตนทุน (Cost) คา Sig. (2-tailed) มีคาเทากับ 0.000 นั่นคือปฏิเสธสมมติฐาน
หลัก (H0) สรุปไดวาคาเฉลี่ยดานตนทุน (Cost) สูงกวาปานกลาง ( X= 3.65) 
 ดานการจัดสง (Delivery) คา Sig. (2-tailed) มีคาเทากับ 0.000 นั่นคือปฏิเสธ
สมมติฐานหลัก (H0) สรุปไดวาคาเฉลี่ยดานการจัดสง (Delivery) สูงกวาปานกลาง ( X= 4.09) 
 
 สวนที่ 4 ผลการทดสอบสมมติฐาน 
 ในการทดสอบสมมติฐานขอที่ 2 ผูศึกษาไดทําการวิเคราะหทางสถิติ ในการเปรียบเทียบ
คาเฉลี่ยของตัวแปรตนที่เปนขอมูลเชิงกลุมแบบ 2 กลุม ตัวแปรตามเปนขอมูลเชิงปริมาณ ใช 
Independent Sample T-test ในกรณีที่เปรียบเทียบคาเฉลี่ยของตัวแปรตนที่เปนขอมูลเชิงกลุม
มากกวา 2 กลุม ตัวแปรตามเปนขอมูลเชิงปริมาณ ใช One-way Analysis of Variance หากพบ
ความแตกตางของตัวแปรตนที่มีผลตอตัวแปรตาม ใชวิธี LSD เพ่ือทดสอบความแตกตางรายคู 
 
 สมมติฐานขอที่ 4.1 ปจจัยองคกรแตกตางกันสงผลกับการบริหารการผลิตแบบญี่ปุน
แตกตางกัน 
  สมมติฐานขอที่ 4.1.1 
  H0 : จํานวนพนักงานมีผลตอการบริหารการผลิตแบบญี่ปุนไมแตกตางกัน 
  H1 : จํานวนพนักงานมีผลตอการบริหารการผลิตแบบญี่ปุนแตกตางกัน 
 
ตารางที่ 14 การวิเคราะหเปรียบเทียบปจจัยองคกรดานจํานวนพนักงานมีผลตอการบริหารการผลิต

แบบญี่ปุน 
การบริหารการผลิต

แบบญี่ปุน 
จํานวนพนักงาน n X  S.D. F Sig. 

มาตรฐานการปฏิบัติงาน
(Standard Work) 

1. ต่ํากวา 50 คน 
2. 50-200 คน 
3. 200 คน ขึ้นไป 

34 
15 
15 

2.72 
3.73 
3.96 

0.968 
0.562 
0.990 

12.872 0.000** 

กิจกรรม 5 ส 
 

1. ต่ํากวา 50 คน 
2. 50-200 คน 
3. 200 คน ขึ้นไป 

34 
15 
15 

3.14 
3.81 
4.05 

0.980 
0.833 
0.998 

5.664 0.006** 
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ตารางที่ 14 การวิเคราะหเปรียบเทียบปจจัยองคกรดานจํานวนพนักงานมีผลตอการบริหารการผลิต
แบบญี่ปุน (ตอ) 

การบริหารการผลิต
แบบญี่ปุน 

จํานวนพนักงาน n X  S.D. F Sig. 

การปรับปรุงอยาง
ตอเน่ือง (Kaizen) 
 

1. ต่ํากวา 50 คน 
2. 50-200 คน 
3. 200 คน ขึ้นไป 

34 
15 
15 

3.30 
3.68 
4.05 

.0174 
0.224 
0.185 

3.295 0.044* 

วงลอควบคุมคุณภาพ
(PDCA) 
 

1. ต่ํากวา 50 คน 
2. 50-200 คน 
3. 200 คน ขึ้นไป 

34 
15 
15 

3.18 
3.96 
4.03 

0.896 
0.737 
0.718 

7.850 0.001** 

การสงตอขอมูลแบบ 
Ho-Ren-So 

1. ต่ํากวา 50 คน 
2. 50-200 คน 
3. 200 คน ขึ้นไป 

34 
15 
15 

3.66 
4.11 
4.33 

0.963 
0.604 
0.548 

4.131 0.021* 

การขจัดความสูญเปลา 1. ต่ํากวา 50 คน 
2. 50-200 คน 
3. 200 คน ขึ้นไป 

34 
15 
15 

3.18 
3.93 
4.00 

0.907 
0.661 
0.627 

7.608 0.001** 

หมายเหตุ : ** ระดับนัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ 0.01 
  * ระดับนัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05 
 
 จากตารางที่ 14 การวิเคราะหเปรียบเทียบปจจัยองคกรดานจํานวนพนักงานที่แตกตาง   
มีผลตอการบริหารการผลิตแบบญี่ปุนโดยใชสถิติ One-way ANOVA ในการทดสอบ พบวา 
 ดานมาตรฐานการปฏิบัติงาน (Standard Work) คา Sig. (2-tailed) มีคาเทากับ 0.000   
นั่นคือสามารถปฏิเสธสมมติฐานหลัก (H0) สรุปไดวาปจจัยองคกรดานจํานวนพนักงานที่แตกตาง
มีผลตอการบริหารการผลิตแบบญี่ปุนดานมาตรฐานการปฏิบัติงาน (Standard Work) แตกตางกัน 
 ดานกิจกรรม 5 ส คา Sig. (2-tailed) มีคาเทากับ 0.006 นั่นคือสามารถปฏิเสธสมมติฐาน
หลัก (H0) สรุปไดวาปจจัยองคกรดานจํานวนพนักงานที่แตกตางมีผลตอการบริหารการผลิตแบบ
ญี่ปุนดานกิจกรรม 5 ส แตกตางกัน 
 ดานการปรับปรุงอยางตอเนื่อง (Kaizen) คา Sig. (2-tailed) มีคาเทากับ 0.044 นั่นคือ
สามารถปฏิเสธสมมติฐานหลัก (H0) สรุปไดวาปจจัยองคกรดานจํานวนพนักงานที่แตกตางมีผลตอ
การบริหารการผลิตแบบญี่ปุนดานการปรับปรุงอยางตอเน่ือง (Kaizen) แตกตางกัน 
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 ดานวงลอควบคุมคุณภาพ (PDCA) คา Sig. (2-tailed) มีคาเทากับ 0.001 นั่นคือ
สามารถปฏิเสธสมมติฐานหลัก (H0) สรุปไดวาปจจัยองคกรดานจํานวนพนักงานที่แตกตางมีผลตอ
การบริหารการผลิตแบบญี่ปุนดานวงลอควบคุมคุณภาพ (PDCA) แตกตางกัน 
 ดานการสงตอขอมูลแบบ Ho-Ren-So คา Sig. (2-tailed) มีคาเทากับ 0.021 นั่นคือ
สามารถปฏิเสธสมมติฐานหลัก (H0) สรุปไดวาปจจัยองคกรดานจํานวนพนักงานที่แตกตางมีผลตอ
การบริหารการผลิตแบบญี่ปุนดานการสงตอขอมูลแบบ Ho-Ren-So แตกตางกัน 
 ดานการขจัดความสูญเปลาคา Sig. (2-tailed) มีคาเทากับ 0.001 นั่นคือสามารถปฏิเสธ
สมมติฐานหลัก (H0) สรุปไดวาปจจัยองคกรดานจํานวนพนักงานที่แตกตางมีผลตอการบริหารการผลิต
แบบญ่ีปุนดานการขจัดความสูญเปลา แตกตางกัน 
 
ตารางที่ 15 เปรียบเทียบความแตกตางของปจจัยองคกรดานจํานวนพนักงานกับการบริหาร  

การผลิตการผลิตแบบญี่ปุน 
การบริหารการผลิต

แบบญี่ปุน 
จํานวนพนักงาน 50-200 คน 200 คน ข้ึนไป 

ดานมาตรฐานการ
ปฏิบัติงาน (Standard 
Work) 

ต่ํากวา 50 คน 
-1.01 

(0.001)** 
-1.24 

(0.000)** 

50-200 คน 0 
-0.23 

(0.479) 

ดานกิจกรรม 5 ส 
ต่ํากวา 50 คน 

-0.66 
(0.028)* 

-0.90 
(0.003)** 

50-200 คน 0 
0.66 

(0.028)* 

ดานการปรับปรุงอยาง
ตอเน่ือง (Kaizen) 

ต่ํากวา 50 คน 
-0.38 

(0.188) 
-0.71 

(0.015)* 

50-200 คน 0 
0.33 

(0.326) 

ดานวงลอควบคุม
คุณภาพ (PDCA) 

ต่ํากวา 50 คน 
-0.78 

(0.003)** 
-0.84 

(0.001)** 

50-200 คน 0 
-0.06 

(0.825) 
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ตารางที่ 15 เปรียบเทียบความแตกตางของปจจัยองคกรดานจํานวนพนักงานกับการบริหาร  
การผลิตการผลิตแบบญี่ปุน (ตอ) 

การบริหารการผลิต
แบบญี่ปุน 

จํานวนพนักงาน 50-200 คน 200 คน ข้ึนไป 

การสงตอขอมูลแบบ 
Ho-Ren-So 

ต่ํากวา 50 คน 
0.45 

(0.075) 
0.67 

(0.010)** 

50-200 คน 0 
-0.21 

(0.466) 

การขจัดความสูญเปลา 
ต่ํากวา 50 คน 

-0.74 
(0.004)** 

-0.81 
(0.002)** 

50-200 คน 0 
-0.06 

(0.820) 
หมายเหตุ : ** ระดับนัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ 0.01 
  * ระดับนัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05 
  
 จากตารางที่ 15 การเปรียบเทียบความแตกตางของปจจัยองคกรดานจํานวนพนักงาน
กับการบริหารการผลิตการผลิตแบบญี่ปุน พบวา 
 ดานจํานวนพนักงาน องคกรที่มีจํานวนพนักงานต่ํากวา 50 คน มีความแตกตางดานมาตรฐาน
การปฏิบัติงาน (Standard Work) จากกลุมองคกรที่มีจํานวนพนักงาน 50-200 คน (1.01) และ
กลุมองคกรที่มีจํานวนพนักงานตั้งแต 200 คน ขึ้นไป (1.24) แตเม่ือเปรียบเทียบองคกรที่มี
จํานวนพนักงาน 50-200 กับกลุมองคกรที่มีจํานวนพนักงานมากกวา 200 พบวาไมแตกตางกัน 
 ดานจํานวนพนักงาน องคกรที่มีจํานวนพนักงานต่ํากวา 50 คน มีความแตกตางดานมาตรฐาน
การปฏิบัติงาน (Standard Work) จากกลุมองคกรที่มีจํานวนพนักงาน 50-200 คน (0.66) และ
กลุมองคกรที่มีจํานวนพนักงานตั้งแต 200 คน ขึ้นไป (0.90) สวนเมื่อเปรียบเทียบองคกรที่มี
จํานวนพนักงาน 50-200 พบวาตางจากกลุมองคกรที่มีจํานวนพนักงานมากกวา 200 คนขึ้นไป 
(0.66) 
 ดานจํานวนพนักงาน องคกรที่มีจํานวนพนักงานต่ํากวา 50 คน มีความแตกตางดาน
การปรับปรุงอยางตอเนื่อง (Kaizen) จากกลุมองคกรที่มีจํานวนพนักงาน 200 คนขึ้นไป (0.71) 
สวนเมื่อเปรียบเทียบองคกรที่มีจํานวนพนักงาน 50-200 คน พบวาไมแตกตาง และเม่ือเปรียบเทียบ
ความแตกตางขององคกรที่มีจํานวนพนักงาน 50-200 คน กับองคกรที่มีจํานวนพนักงาน 200 
คนขึ้นไป พบวาไมแตกตางกัน 
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 ดานจํานวนพนักงาน องคกรที่มีจํานวนพนักงานต่ํากวา 50 คน มีความแตกตางดาน
วงลอควบคุมคุณภาพ (PDCA) จากกลุมองคกรที่มีจํานวนพนักงาน 50-200 คน (0.78) และ
กลุมองคกรที่มีจํานวนพนักงานตั้งแต 200 คน ขึ้นไป (0.84) สวนเมื่อเปรียบเทียบองคกรที่มี
จํานวนพนักงาน 50-200 กับกลุมองคกรที่มีจํานวนพนักงานมากกวา 200 พบวาไมแตกตางกัน 
 ดานจํานวนพนักงาน องคกรที่มีจํานวนพนักงานต่ํากวา 50 คน มีความแตกตางดาน
การสงตอขอมูลแบบ Ho-Ren-So จากกลุมองคกรที่มีจํานวนพนักงาน 200 คนขึ้นไป (0.67) 
สวนเมื่อเปรียบเทียบองคกรที่มีจํานวนพนักงาน 50-200 คน พบวาไมแตกตาง และเม่ือเปรียบเทียบ
ความแตกตางขององคกรที่มีจํานวนพนักงาน 50-200 คน กับองคกรที่มีจํานวนพนักงาน 200 
คนขึ้นไป พบวาไมแตกตางกัน 
 ดานจํานวนพนักงาน องคกรที่มีจํานวนพนักงานต่ํากวา 50 คน มีความแตกตางดาน
การขจัดความสูญเปลา จากกลุมองคกรที่มีจํานวนพนักงาน 50-200 คน (0.74) และกลุมองคกร
ที่มีจํานวนพนักงานตั้งแต 200 คน ขึ้นไป (0.81) สวนเม่ือเปรียบเทียบองคกรที่มีจํานวนพนักงาน 
50-200 กับกลุมองคกรที่มีจํานวนพนักงานมากกวา 200 พบวาไมแตกตางกัน 
 
  สมมติฐานขอที่ 4.1.2 
  H0 : ปจจัยองคกรดานเงินลงทุนจากญี่ปุนมีผลตอการบริหารการผลิตแบบญี่ปุน
ไมแตกตางกัน 
  H1 : ปจจัยองคกรดานเงินลงทุนจากญี่ปุนมีผลตอการบริหารการผลิตแบบญี่ปุน
แตกตางกัน 
 
ตารางที่ 16 การวิเคราะหเปรียบเทียบปจจัยองคกรดานเงินลงทนุจากประเทศญีปุ่นมีผลตอการบริหาร

การผลิตแบบญี่ปุน 
การบริหารการผลิต 

แบบญี่ปุน 
เงินลงทุนจาก
ประเทศญี่ปุน 

n X  S.D. t 
Sig.  

(2-tailed) 
มาตรฐานการปฏิบัติงาน
(Standard Work) 

1. มี 
2. ไมมี 

27 
37 

3.60 
2.99 

0.917 
1.082 

2.365 0.212 

กิจกรรม 5 ส 
 

1. มี 
2. ไมมี 

27 
37 

3.80 
3.30 

0.800 
1.121 

1.945 0.563 

การปรับปรุงอยางตอเน่ือง 
(Kaizen) 

1. มี 
2. ไมมี 

27 
37 

4.05 
3.18 

0.627 
0.991 

4.291 0.000** 
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ตารางที่ 16 การวิเคราะหเปรียบเทียบปจจัยองคกรดานเงินลงทนุจากประเทศญีปุ่นมีผลตอการบริหาร
การผลิตแบบญี่ปุน (ตอ) 
การบริหารการผลิต 

แบบญี่ปุน 
เงินลงทุนจาก
ประเทศญี่ปุน 

n X  S.D. t 
Sig.  

(2-tailed) 
วงลอควบคุมคุณภาพ
(PDCA) 

1. มี 
2. ไมมี 

27 
37 

3.84 
3.36 

0.636 
1.026 

2.291 0.025* 

การสงตอขอมูลแบบ      
Ho-Ren-So 

1. มี 
2. ไมมี 

27 
37 

4.28 
3.66 

0.544 
0.935 

3.357 0.001** 

การขจัดความสูญเปลา 1. มี 
2. ไมมี 

27 
37 

3.85 
3.33 

0.917 
0.790 

2.413 0.188 

หมายเหตุ : ** ระดับนัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ 0.01 
  * ระดับนัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05 
  
 จากตารางที่ 16 การวิเคราะหเปรียบเทียบคุณลักษณะปจจัยองคกร ดานเงินลงทุนที่
แตกตางมีผลตอการบริหารการผลิตแบบญี่ปุน โดยใชสถิติ Independent Sample T-test ในการ
ทดสอบพบวา  
 ดานมาตรฐานการปฏิบัติงาน (Standard Work) คา Sig. (2-tailed) มีคาเทากับ 0.212  
นั่นคือ ไมสามารถปฏิเสธสมมติฐานหลัก (H0) สรุปไดวาปจจัยองคกรดานเงินลงทุนมีผลตอการบริหาร
การผลิตแบบญี่ปุนดานมาตรฐานการปฏิบัติงาน (Standard Work) ไมแตกตางกัน 
 ดานกิจกรรม 5 ส คา Sig. (2-tailed) มีคาเทากับ 0.563 นั่นคือไมสามารถปฏิเสธสมมติฐาน
หลัก (H0) สรุปไดวา ปจจัยองคกรดานเงินลงทุนมีผลตอการบริหารการผลิตแบบญี่ปุนดานกิจกรรม 
5 ส ไมแตกตางกัน 
 ดานการปรับปรุงอยางตอเน่ือง (Kaizen) คา Sig. (2-tailed) มีคาเทากับ 0.000 นั่น
คือปฏิเสธสมมติฐานหลัก (H0) สรุปไดวา ปจจัยองคกรดานเงินลงทุนมีผลตอการบริหารการผลิต
แบบญี่ปุนดานการปรับปรุงอยางตอเน่ือง (Kaizen) แตกตางกัน 
 ดานวงลอควบคุมคุณภาพ (PDCA) คา Sig. (2-tailed) มีคาเทากับ 0.025 นั่นคือปฏิเสธ
สมมติฐานหลัก (H0) สรุปไดวา ปจจัยองคกรดานเงินลงทุนมีผลตอการบริหารการผลิตแบบญี่ปุน
ดานวงลอควบคุมคุณภาพ (PDCA) แตกตางกัน 
 ดานการสงตอขอมูลแบบ Ho-Ren-So คา Sig. (2-tailed) มีคาเทากับ 0.001 นั่นคือ
ปฏิเสธสมมติฐานหลัก (H0) สรุปไดวา ปจจัยองคกรดานเงินลงทุนมีผลตอการบริหารการผลิต
แบบญี่ปุนดานการสงตอขอมูลแบบ Ho-Ren-So แตกตางกัน 
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 ดานการขจัดความสูญเปลา คา Sig. (2-tailed) มีคาเทากับ 0.188 นั่นคือไมสามารถ
ปฏิเสธสมมติฐานหลัก (H0) สรุปไดวา ปจจัยองคกรดานเงินลงทุนมีผลตอการบริหารการผลิต
แบบญี่ปุนดานการขจัดความสูญเปลา ไมแตกตางกัน 
 
  สมมติฐานขอที่ 4.1.3 
  H0 : ปจจัยองคกรดานการวาจางบุคลากรชาวญี่ปุนมีผลตอการบริหารการผลิต
แบบญี่ปุนไมแตกตางกัน 
  H1 : ปจจัยองคกรดานการวาจางบุคลากรชาวญปุนมีผลตอการบริหารการผลิต
แบบญี่ปุนแตกตางกัน 
 
ตารางที่ 17 การวิเคราะหเปรียบเทียบปจจัยองคกรดานการวาจางบุคลากรชาวญี่ปุนมีผลตอการบริหาร

การผลิตแบบญี่ปุน 
การบริหารการผลิต 

แบบญี่ปุน 
การวาจาง

บุคลากรชาวญี่ปุน 
n X  S.D. t 

Sig.  
(2-tailed) 

มาตรฐานการปฏิบัติงาน
(Standard Work) 

1. มี 
2. ไมมี 

28 
36 

3.73 
2.87 

0.932 
0.997 

3.508 0.001** 

กิจกรรม 5 ส 
 

1. มี 
2. ไมมี 

28 
36 

3.80 
3.29 

0.853 
1.094 

2.012 0.049* 

การปรับปรุงอยาง
ตอเน่ือง (Kaizen) 

1. มี 
2. ไมมี 

28 
36 

3.95 
3.24 

0.649 
1.042 

3.351 0.001** 

วงลอควบคุมคุณภาพ
(PDCA) 

1. มี 
2. ไมมี 

28 
36 

3.87 
3.32 

0.640 
1.017 

2.634 0.011* 

การสงตอขอมูลแบบ   
Ho-Ren-So 

1. มี 
2. ไมมี 

28 
36 

4.24 
3.68 

0.563 
0.953 

2.931 0.005** 

การขจัดความสูญเปลา 1. มี 
2. ไมมี 

28 
36 

3.82 
3.33 

0.888 
0.818 

2.287 0.026* 

หมายเหตุ : ** ระดับนัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ 0.01 
  * ระดับนัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05  
 
 จากตารางที่ 17 การวิเคราะหเปรียบเทียบคุณลักษณะปจจัยองคกร ดานเงินลงทุนที่
แตกตางมีผลตอการบริหารการผลิตแบบญ่ีปุน (Standard Work) โดยใชสถิติ Independent 
Sample T-test พบวา 
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 ดานมาตรฐานการปฏิบัติงาน (Standard Work) คา Sig. (2-tailed) มีคาเทากับ 0.001   
นั่นคือปฏิเสธสมมติฐานหลัก (H0) สรุปไดวาปจจัยองคกรดานเงินลงทุน มีผลตอการบริหารการผลิต
แบบญี่ปุนดานมาตรฐานการปฏิบัติงาน (Standard Work) แตกตางกัน 
 ดานกิจกรรม 5 ส คา Sig. (2-tailed) มีคาเทากับ 0.049 นั่นคือปฏิเสธสมมติฐานหลัก 
(H0) สรุปไดวา ปจจัยองคกรดานเงินลงทุน มีผลตอการบริหารการผลิตแบบญ่ีปุนดานกิจกรรม   
5 ส แตกตางกัน 
 ดานการปรับปรุงอยางตอเนื่อง (Kaizen) คา Sig. (2-tailed) มีคาเทากับ 0.001 นั่นคือ
ปฏิเสธสมมติฐานหลัก (H0) สรุปไดวา ปจจัยองคกรดานเงินลงทุนมีผลตอการบริหารการผลิต
แบบญี่ปุนดาน การปรับปรุงอยางตอเน่ือง (Kaizen) แตกตางกัน 
 ดานวงลอควบคุมคุณภาพ (PDCA) คา Sig. (2-tailed) มีคาเทากับ 0.011 นั่นคือ
ปฏิเสธสมมติฐานหลัก (H0) สรุปไดวา ปจจัยองคกรดานเงินลงทุนมีผลตอการบริหารการผลิต
แบบญี่ปุนดาน วงลอควบคุมคุณภาพ (PDCA) แตกตางกัน 
 ดานการสงตอขอมูลแบบ Ho-Ren-So คา Sig. (2-tailed) มีคาเทากับ 0.005 นั่นคือ
ปฏิเสธสมมติฐานหลัก (H0) สรุปไดวา ปจจัยองคกรดานเงินลงทุนมีผลตอการบริหารการผลิต
แบบญี่ปุนดานการสงตอขอมูลแบบ Ho-Ren-So แตกตางกัน 
 ดานการขจัดความสูญเปลา คา Sig. (2-tailed) มีคาเทากับ 0.005 นั่นคือปฏิเสธสมมติฐาน
หลัก (H0) สรุปไดวา ปจจัยองคกรดานเงินลงทุนมีผลตอการบริหารการผลิตแบบญี่ปุนดาน    
การขจัดความสูญเปลาแตกตางกัน 
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 สมมติฐานขอที่ 4.2 ปจจัยองคกรแตกตางกันสงผลกับการบริหารการผลิตแบบญี่ปุน
แตกตางกัน 
  สมมติฐานขอที่ 4.2.1 
  H0 : ปริมาณพนักงานในองคกรมีผลตอการบริหารคุณภาพไมแตกตางกัน 
  H1 : ปริมาณพนักงานในองคกรมีผลตอการบริหารคุณภาพแตกตางกัน 
 
ตารางที่ 18 การวิเคราะหเปรียบเทียบปจจัยองคกรแตกตางมีผลตอการบริหารคุณภาพ 

การบริหารคุณภาพ จํานวนพนักงาน n X  S.D. F Sig.  
ดานคุณภาพ (Quality) 1. ต่ํากวา 50 คน 

2. 50-200 คน 
3. 20 คน ขึ้นไป 

34 
15 
15 

3.84 
4.20 
4.26 

0.874 
0.474 
0.677 

2.127 0.128 

ดานตนทุน (Cost) 1. ต่ํากวา 50 คน 
2. 50-200 คน 
3. 20 คน ขึ้นไป 

34 
15 
15 

3.41 
3.90 
3.93 

0.765 
0.557 
1.024 

3.143 0.050* 

ดานการจัดสง 
(Delivery) 

1. ต่ํากวา 50 คน 
2. 50-200 คน 
3. 20 คน ขึ้นไป 

34 
15 
15 

3.95 
4.22 
4.25 

0.662 
0.376 
0.625 

1.760 0.181 

หมายเหตุ : ** ระดับนัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ 0.01 
  * ระดับนัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05 
 
 จากตารางที่ 18 การวิเคราะหเปรียบเทียบปจจัยองคกรดานจํานวนพนักงานที่แตกตาง   
มีผลตอการบริหารคุณภาพโดยใชสถิติ One-way ANOVA ในการทดสอบพบวา  
 ดานคุณภาพ(Quality) พบวา คา Sig. (2-tailed) มีคาเทากับ 0.128 นั่นคือไมสามารถ
ปฏิเสธสมมติฐานหลัก (H0) สรุปไดวาปจจัยองคกรดานจํานวนพนักงานที่แตกตางมีผลตอการ
บริหารคุณภาพดานคุณภาพไมแตกตางกัน 
 ดานตนทุน (Cost) Sig. (2-tailed) มีคาเทากับ 0.050 นั่นคือสามารถปฏิเสธสมมติฐาน
หลัก (H0) สรุปไดวาปจจัยองคกรดานจํานวนพนักงานที่แตกตางมีผลตอการบริหารคุณภาพดาน
ตนทุนแตกตางกัน 
 ดานการจัดสง (Delivery) คา Sig. (2-tailed) มีคาเทากับ 0.181 นั่นคือไมสามารถปฏิเสธ
สมมติฐานหลัก (H0) สรุปไดวาปจจัยองคกรดานจํานวนพนักงานที่แตกตางมีผลตอการบริหาร
คุณภาพดานการจัดสงไมแตกตางกัน 
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ตารางที่ 19 เปรียบเทียบความแตกตางของปจจัยองคกรดานจํานวนพนักงานกับการบริหาร
คุณภาพ 

การบริหารคุณภาพ จํานวนพนักงาน 50-200 คน 200 คน ข้ึนไป 

ดานตนทุน (Cost) 
ต่ํากวา 50 คน 

-0.48 
(0.055) 

-0.51 
(0.041)* 

50-200 คน 0 
0.03 

(0.909) 
 
 จากตารางที่ 19 การเปรียบเทียบความแตกตางของปจจัยองคกรดานจํานวนพนักงาน
กับการบริหารคุณภาพ พบวา 
 ดานจํานวนพนักงาน องคกรที่มีจํานวนพนักงานต่ํากวา 50 คน มีความแตกตางดาน
ตนทุน (Cost) จากกลุมองคกรที่มีจํานวนพนักงาน 200 คนขึ้นไป (0.51) สวนเม่ือเปรียบเทียบ
องคกรที่มีจํานวนพนักงาน 50-200 คน พบวาไมแตกตาง และเม่ือเปรียบเทียบความแตกตาง
ขององคกรที่มีจํานวนพนักงาน 50-200 คน กับองคกรที่มีจํานวนพนักงาน 200 คนขึ้นไป พบวา
ไมแตกตางกัน 
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  สมมติฐานขอที่ 4.2.2 
  H0 : ปจจัยองคกรดานเงินลงทุนจากประเทศญี่ปุนมีผลตอการบริหารคุณภาพไม
แตกตางกัน 
  H1 : ปจจัยองคกรดานเงินลงทุนจากประเทศญี่ปุนมีผลตอการบริหารคุณภาพ
แตกตางกัน 
 
ตารางที่ 20 การวิเคราะหเปรียบเทียบปจจัยองคกรดานเงินลงทุนจากประเทศญ่ีปุนมีผลตอการบริหาร

คุณภาพ 

การบริหารคุณภาพ 
เงินลงทุนจาก
ประเทศญี่ปุน 

n X  S.D. t 
Sig.  

(2-tailed) 
ดานคุณภาพ (Quality) 1. มี 

2. ไมมี 
27 
37 

4.19 
3.90 

0.812 
0.722 

1.499 0.139 

ดานตนทุน (Cost) 1. มี 
2. ไมมี 

27 
37 

3.87 
3.48 

0.858 
0.759 

1.936 0.057 

ดานการจัดสง (Delivery) 1. มี 
2. ไมมี 

27 
37 

4.27 
3.95 

0.595 
0.587 

2.123 0.038* 

หมายเหตุ : ** ระดับนัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ 0.01 
  * ระดับนัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05 
 
 จากตารางที่ 20 การวิเคราะหเปรียบเทียบคุณลักษณะปจจัยองคกรดานเงินลงทุน มีผล
ตอการบริหารคุณภาพโดยใชสถิติ Independent Sample T-test ในการทดสอบพบวา 
 ดานคุณภาพ (Quality) คา Sig. (2-tailed) มีคาเทากับ 0.139 นั่นคือไมสามารถปฏิเสธ
สมมติฐานหลัก (H0) สรุปไดวา ปจจัยองคกรดานเงินลงทุนมีผลตอการบริหารคุณภาพดานคุณภาพ
ไมแตกตางกัน 
 ดานตนทุน (Cost) คา Sig. (2-tailed) มีคาเทากับ 0.057 นั่นคือไมสามารถปฏิเสธสมมติฐาน
หลัก (H0) สรุปไดวา ปจจัยองคกรดานเงินลงทุนมีผลตอการบริหารคุณภาพดานตนทุนไมแตกตาง
กัน 
 ดานการจัดสง (Delivery) คา Sig. (2-tailed) มีคาเทากับ 0.038 นั่นคือปฏิเสธสมมติฐานหลัก 
(H0) สรุปไดวา ปจจัยองคกรดานเงินลงทุนมีผลตอการบริหารคุณภาพดานการจัดสงแตกตางกัน
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  สมมติฐานขอที่ 4.2.3 
  H0 : ปจจัยองคกรดานการวาจางบุคลากรชาวญ่ีปุนมีผลตอการบริหารคุณภาพไม
แตกตางกัน 
  H1 : ปจจัยองคกรดานการวาจางบุคลากรชาวญี่ปุนมีผลตอการบริหารคุณภาพ
แตกตางกัน 
 
ตารางที่ 21 การวิเคราะหเปรียบเทียบปจจัยองคกรดานการวาจางบุคลากรชาวญี่ปุนมีผลตอการบริหาร

คุณภาพ 

การบริหารคุณภาพ 
การวาจาง

บุคลากรชาวญี่ปุน 
n X  S.D. t 

Sig.  
(2-tailed) 

ดานคุณภาพ (Quality) 1. มี 
2. ไมมี 

28 
36 

4.11 
3.95 

0.789 
0.757 

0.812 0.420 

ดานตนทุน (Cost) 1. มี 
2. ไมมี 

28 
36 

3.75 
3.57 

0.990 
0.663 

0.839 0.405 

ดานการจัดสง (Delivery) 1. มี 
2. ไมมี 

28 
36 

4.22 
3.98 

0.604 
0.597 

1.537 0.129 

หมายเหตุ : ** ระดับนัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ 0.01 
  * ระดับนัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05 
 
 จากตารางที่ 21 การวิเคราะหเปรียบเทียบคุณลักษณะปจจัยองคกรดานการวาจางบุคลากร
ชาวญ่ีปุน มีผลตอการบริหารคุณภาพ โดยใชสถิติ Independent Sample T-test ในการทดสอบ
พบวา 
 ดานคุณภาพ (Quality) คา Sig. (2-tailed) มีคาเทากับ 0.420 นั่นคือไมสามารถปฏิเสธ
สมมติฐานหลัก (H0) สรุปไดวา ปจจัยองคกรดานเงินลงทุน มีผลตอการบริหารคุณภาพดานคุณภาพ
ไมแตกตางกัน 
 ดานตนทุน (Cost) คา Sig. (2-tailed) มีคาเทากับ 0.405 นั่นคือไมสามารถปฏิเสธ
สมมติฐานหลัก (H0) สรุปไดวา ปจจัยองคกรดานเงินลงทุน มีผลตอการบริหารคุณภาพดาน
ตนทุนไมแตกตางกัน 
 ดานการจัดสง (Delivery) คา Sig. (2-tailed) มีคาเทากับ 0.129 นั่นคือไมสามารถ
ปฏิเสธสมมติฐานหลัก (H0) สรุปไดวา ปจจัยองคกรดานเงินลงทุน มีผลตอการบริหารคุณภาพ
ดานการจัดสงไมแตกตางกัน 
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 สวนที่ 5 ผลการทดสอบสมมติฐาน 
 ในการทดสอบสมมติฐานคร้ังน้ี ผูวิจัยไดทําการวิเคราะหทางสถิติ โดยการวิเคราะหหาคา
สัมประสิทธิ์สหสัมพันธเพียรสัน (Pearson’s Product Moment Correlation Coefficient) ระหวาง  
ตัวแปร คือการบริหารการผลิตแบบญี่ปุน กับการบริหารคุณภาพ เพ่ืออธิบายการบริหารแบบญ่ีปุน 
แตละดานมีความสัมพันธกับการบริหารคุณภาพขององคกรขนาด SMEs โดยมีสมมติฐานเพื่อ   
การวิจัย ดังนี้ 
 
 สมมติฐานขอที่ 5.1 การบริหารแบบญี่ปุนมีความสัมพันธกับการบริหารคุณภาพดาน
คุณภาพ (Quality) 
 H0 = การบริหารการผลิตแบบญี่ปุน ไมมีความสัมพันธกับการบริหารคุณภาพดาน
คุณภาพ 
 H1 = การบริหารการผลิตแบบญี่ปุน มีความสัมพันธกับการบริหารคุณภาพดาน
คุณภาพ 
 
ตารางที่ 22 ผลการวิเคราะหคาสัมประสิทธิ์สหสัมพันธเพียรสันระหวางการบริหารแบบญ่ีปุนกับ

การบริหารคุณภาพดานคุณภาพ 

การบริหารการผลิตแบบญีปุ่น 
ดานคุณภาพ (Qualiy) 

r 
Sig. 

(2-tailed) 
ระดับ

ความสัมพันธ 
ทิศทาง 

มาตรฐานการปฏิบัติงาน (Standard Work) 0.361 0.003** ปานกลาง เดียวกัน 
กิจกรรม 5 ส 0.386 0.002** ปานกลาง เดียวกัน 
การปรับปรุงอยางตอเนื่อง (Kaizen) 0.435 0.000** ปานกลาง เดียวกัน 
วงลอควบคุมคุณภาพ (PDCA) 0.293 0.019* ตํ่า เดียวกัน 
การสงตอขอมูลแบบ Ho-Ren-So 0.478 0.000** ปานกลาง เดียวกัน 
การขจัดความสูญเปลา 0.704 0.000** สูง เดียวกัน 
หมายเหตุ : ** มีนัยสําคัญทางสถิตทิี่ระดับ .01 
  * มีนัยสําคัญทางสถิตทิี่ระดับ .05  
 
 จากตารางที่ 22 การวิเคราะหความสัมพันธระหวางการบริหารการผลิตแบบญี่ปุนกับ     
การบริหารคุณภาพดานคุณภาพ โดยใชสถิติคาสัมประสิทธิ์สหสัมพันธเพียรสัน (Pearson’s Product 
Moment Correlation Coefficient) ที่ระดับนัยสําคัญ 0.05 พบวา 
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 ดานมาตรฐานการปฏิบัติงาน(Standard Work) คา Sig. (2-tailed) เทากับ 0.003 ซึ่ง
นอยกวา 0.01 นั่นคือสามารถปฏิเสธสมมติฐานหลัก (H0) หมายความวา การบริหารการผลิตแบบ
ญี่ปุนดานมาตรฐานการปฏิบัติงาน (Standard Work) มีความสัมพันธกับการบริหารคุณภาพดาน
คุณภาพ และมีความสัมพันธในระดับปานกลางเทากับ 0.361 
 ดานกิจกรรม 5 ส คา Sig. (2-tailed) เทากับ 0.002 ซึ่งนอยกวา 0.01 นั่นคือสามารถ
ปฏิเสธสมมติฐานหลัก (H0) หมายความวา การบริหารการผลิตแบบญี่ปุนดานกิจกรรม 5 ส มี
ความสัมพันธกับการบริหารคุณภาพดานคุณภาพ และมีความสัมพันธในระดับปานกลางเทากับ 
0.386 
 ดานการปรับปรุงอยางตอเน่ือง (Kaizen) คา Sig. (2-tailed) เทากับ 0.000 ซึ่งนอยกวา 
0.01 นั่นคือสามารถปฏิเสธสมมติฐานหลัก (H0) หมายความวาการบริหารการผลิตแบบญี่ปุนดานการ
ปรับปรุงอยางตอเน่ือง (Kaizen) มีความสัมพันธกับการบริหารคุณภาพดานคุณภาพ และมี
ความสัมพันธในระดับปานกลางเทากับ 0.361 
 ดานวงลอควบคุมคุณภาพ (PDCA) คา Sig. (2-tailed) เทากับ 0.019 ซึ่งมากกวา 0.01 
นั่นคือสามารถปฏิเสธสมมติฐานหลัก (H0) หมายความวาการบริหารการผลิตแบบญ่ีปุนดานกิจกรรม 
5 ส มีความสัมพันธกับการบริหารคุณภาพดานคุณภาพ และมีความสัมพันธในระดับต่ําเทากับ 
0.293 
 ดานการสงตอขอมูลแบบ Ho-Ren-So กับการบริหารคุณภาพดาน คา Sig. (2-tailed) 
เทากับ 0.000 ซึ่งนอยกวา 0.01 นั่นคือสามารถปฏิเสธสมมติฐานหลัก (H0) หมายความวาการบริหาร
การผลิตแบบญี่ปุนดานการสงตอขอมูลแบบ Ho-Ren-So มีความสัมพันธกับการบริหารคุณภาพ
ดานคุณภาพ และมีความสัมพันธในระดับปานกลางเทากับ 0.478 
 ผลดานการการขจัดความสูญเปลา กับการบริหารคุณภาพดานคุณภาพ คา Sig. (2-tailed) 
เทากับ 0.000 ซึ่งนอยกวา 0.01 นั่นคือสามารถปฏิเสธสมมติฐานหลัก (H0) หมายความวาการบริหาร
การผลิตแบบญี่ปุนดานการขจัดความสูญเปลา มีความสัมพันธกับการบริหารคุณภาพดานคุณภาพ 
และมีความสัมพันธในระดับสูงเทากับ 0.704 
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 สมมติฐานขอที่ 5.2 ผลการทดสอบสมมติฐาน 
 การบริหารการผลิตแบบญี่ปุน มีความสัมพันธกับการบริหารคุณภาพ 
 H0 = การบริหารการผลิตแบบญี่ปุน ไมมีความสัมพันธกับการบริหารคุณภาพดาน
ตนทุน 
 H1 = การบริหารการผลิตแบบญี่ปุน มีความสัมพันธกับการบริหารคุณภาพดาน
ตนทุน 
 
ตารางที่ 23 ผลการวิเคราะหคาสัมประสิทธิ์สหสัมพันธเพียรสันระหวางการบริหารแบบญ่ีปุนกับ

การบริหารคุณภาพดานตนทุน 

การบริหารการผลิตแบบญีปุ่น 
ดานตนทุน (Cost) 

r 
Sig. 

(2-tailed) 
ระดับ

ความสัมพันธ 
ทิศทาง 

มาตรฐานการปฏิบัติงาน (Standard Work) 0.423 0.001** ปานกลาง เดียวกัน 
กิจกรรม 5 ส 0.256 0.042* ตํ่า เดียวกัน 
การปรับปรุงอยางตอเนื่อง (Kaizen) 0.534 0.000** ปานกลาง เดียวกัน 
วงลอควบคุมคุณภาพ (PDCA) 0.435 0.000** ปานกลาง เดียวกัน 
การสงตอขอมูลแบบ Ho-Ren-So 0.253 0.043* ตํ่า เดียวกัน 
การขจัดความสูญเปลา 0.628 0.000** ปานกลาง เดียวกัน 
หมายเหตุ : ** มีนัยสําคัญทางสถิตทิี่ระดับ .01 
  * มีนัยสําคัญทางสถิตทิี่ระดับ .05  
 
 จากตารางที่ 23 การวิเคราะหความสัมพันธระหวางการบริหารการผลิตแบบกับการบิหาร
คุณภาพ ดานตนทุน โดยใชสถิติคาสัมประสิทธิ์สหสัมพันธเพียรสัน (Pearson’s Product Moment 
Correlation Coefficient) ที่ระดับนัยสําคัญ 0.05 พบวา 
 ดานมาตรฐานการปฏิบัติงาน(Standard Work) คา Sig. (2-tailed) เทากับ 0.001 ซึ่ง
นอยกวา 0.01 นั่นคือสามารถปฏิเสธสมมติฐานหลัก (H0) หมายความวา การบริหารการผลิตแบบ
ญี่ปุนดานมาตรฐานการปฏิบัติงาน (Standard Work) มีความสัมพันธกับการบริหารคุณภาพดาน
ตนทุน และมีความสัมพันธในระดับปานกลางเทากับ 0.423 
 ดานกิจกรรม 5 ส คา Sig. (2-tailed) เทากับ 0.042 ซึ่งมากกวา 0.01 นั่นคือสามารถ
ปฏิเสธสมมติฐานหลัก (H0) หมายความวา การบริหารการผลิตแบบญี่ปุนดานกิจกรรม 5 ส มีความ 
สัมพันธกับการบริหารคุณภาพดานตนทุน และมีความสัมพันธในระดับต่ําเทากับ 0.256 
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 ดานการปรับปรุงอยางตอเน่ือง (Kaizen) คา Sig. (2-tailed) เทากับ 0.000 ซึ่งนอยกวา 
0.01 นั่นคือสามารถปฏิเสธสมมติฐานหลัก (H0) หมายความวา การบริหารการผลิตแบบญี่ปุนดาน
การปรับปรุงอยางตอเน่ือง (Kaizen) มีความสัมพันธกับการบริหารคุณภาพดานตนทุน และมี
ความสัมพันธในระดับปานกลางเทากับ 0.534 
 ดานวงลอควบคุมคุณภาพ(PDCA) คา Sig. (2-tailed) เทากับ 0.000 ซึ่งนอยกวา 0.01 
นั่นคือสามารถปฏิเสธสมมติฐานหลัก (H0) หมายความวา การบริหารการผลิตแบบญี่ปุนดานวงลอ
ควบคุมคุณภาพ (PDCA) มีความสัมพันธกับการบริหารคุณภาพดานตนทุน และมีความสัมพันธ
ในระดับปานกลาง เทากับ 0.435 
 ดานการสงตอขอมูลแบบ Ho-Ren-So คา Sig. (2-tailed) เทากับ 0.043 ซึ่งมากกวา 
0.01 นั่นคือสามารถปฏิเสธสมมติฐานหลัก (H0) หมายความวา การบริหารการผลิตแบบญี่ปุนดาน
การสงตอขอมูลแบบ Ho-Ren-So ไมมีความสัมพันธกับการบริหารคุณภาพดานตนทุน และมี
ความสัมพันธในระดับต่ําเทากับ 0.253 
 ดานการสงการขจัดความสูญเปลา คา Sig. (2-tailed) เทากับ 0.000 ซึ่งนอยกวา 0.01 
นั่นคือสามารถปฏิเสธสมมติฐานหลัก (H0) หมายความวา การบริหารการผลิตแบบญี่ปุนดานการการ
ขจัดความสูญเปลามีความสัมพันธกับการบริหารคุณภาพดานตนทุน และมีความสัมพันธในระดับ
ปานกลาง เทากับ 0.628 
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 สมมติฐานขอที่ 5.3 ผลการทดสอบสมมติฐาน 
 การบริหารการผลิตแบบญี่ปุนมีความสัมพันธกับการบริหารคุณภาพ 
 H0 = การบริหารการผลิตแบบญี่ปุน ไมมีความสัมพันธกับการบริหารคุณภาพดาน  
การจัดสง 
 H1 = การบริหารการผลิตแบบญี่ปุน มีความสัมพันธกับการบริหารคุณภาพดานการ
จัดสง 
 
ตารางที่ 24 ผลการวิเคราะหคาสัมประสิทธิ์สหสัมพันธเพียรสันระหวางการบริหารแบบญ่ีปุนกับ

การบริหารคุณภาพดานการจัดสง 

การบริหารการผลิตแบบญีปุ่น 
ดานการจัดสง (Delivery) 

r 
Sig. 

(2-tailed) 
ระดับ

ความสัมพันธ 
ทิศทาง 

มาตรฐานการปฏิบัติงาน (Standard Work) 0.168 0.301 ตํ่า เดียวกัน 
กิจกรรม 5 ส 0.301 0.016* ตํ่า เดียวกัน 
การปรับปรุงอยางตอเนื่อง (Kaizen) 0.477 0.000** ปานกลาง เดียวกัน 
วงลอควบคุมคุณภาพ (PDCA) 0.326 0.009** ปานกลาง เดียวกัน 
การสงตอขอมูลแบบ Ho-Ren-So 0.483 0.000** ปานกลาง เดียวกัน 
การขจัดความสูญเปลา 0.602 0.000** ปานกลาง เดียวกัน 
หมายเหตุ : ** มีนัยสําคัญทางสถิตทิี่ระดับ .01 
  * มีนัยสําคัญทางสถิตทิี่ระดับ .05  
 
 จากตารางที่ 24 การวิเคราะหความสัมพันธระหวางการบริหารการผลิตแบบกับการบิหาร
คุณภาพ ดานการจัดสงสินคาตามกําหนด โดยใชสถิติคาสัมประสิทธิ์สหสัมพันธเพียรสัน (Pearson’s 
Product Moment Correlation Coefficient) ที่ระดับนัยสําคัญ 0.05 พบวา 
 ดานมาตรฐานการปฏิบัติงาน(Standard Work) คา Sig. (2-tailed) เทากับ 0.301 ซึ่ง
มากกวา 0.01 นั่นคือสามารถปฏิเสธสมมติฐานหลัก (H0) หมายความวา การบริหารการผลิตแบบ
ญี่ปุนดานมาตรฐานการปฏิบัติงาน (Standard Work) ไมมีความสัมพันธกับการบริหารคุณภาพ
ดานการจัดสง และมีความมสัมพันธในระดับต่ําเทากับ 0.168 
 ดานกิจกรรม 5 ส คา Sig. (2-tailed) เทากับ 0.016 ซึ่งมากกวา 0.01 นั่นคือไมสามารถ
ปฏิเสธสมมติฐานหลัก (H0) หมายความวา การบริหารการผลิตแบบญี่ปุนดานกิจกรรม 5 ส ไมมี
ความสัมพันธกับการบริหารคุณภาพดานการจัดสง และมีความสัมพันธในระดับต่ําเทากับ 0.301 
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 ดานการปรับปรุงอยางตอเน่ือง (Kaizen) คา Sig. (2-tailed) เทากับ 0.000 ซึ่งนอยกวา 
0.01 นั่นคือสามารถปฏิเสธสมมติฐานหลัก (H0) หมายความวา การบริหารการผลิตแบบญี่ปุนดาน
การปรับปรุงอยางตอเนื่อง (Kaizen) มีความสัมพันธกับการบริหารคุณภาพดานการจัดสง และมี
ความสัมพันธในระดับปานกลางเทากับ 0.477 
 ดานวงลอควบคุมคุณภาพ (PDCA) คา Sig. (2-tailed) เทากับ 0.000 ซึ่งนอยกวา 0.01 
นั่นคือสามารถปฏิเสธสมมติฐานหลัก (H0) หมายความวา การบริหารการผลิตแบบญี่ปุนดานวงลอ
ควบคุมคุณภาพ (PDCA) มีความสัมพันธ กับการบริหารคุณภาพดานการจัดสง และมี
ความสัมพันธในระดับปานกลางเทากับ 0.326 
 ดานการสงตอขอมูลแบบ Ho-Ren-So คา Sig. (2-tailed) เทากับ 0.043 ซึ่งมากกวา 
0.01 นั่นคือไมสามารถปฏิเสธสมมติฐานหลัก (H0) หมายความวา การบริหารการผลิตแบบญี่ปุนดาน
การสงตอขอมูลแบบ Ho-Ren-So ไมมีความสัมพันธกับการบริหารคุณภาพดานการจัดสง และมี
ความสัมพันธในระดับปานกลาง เทากับ 0.253 
 ดานการสงการขจัดความสูญเปลา คา Sig. (2-tailed) เทากับ 0.000 ซึ่งนอยกวา 0.01 
นั่นคือสามารถปฏิเสธสมมติฐานหลัก (H0) หมายความวา การบริหารการผลิตแบบญี่ปุนดานการขจัด
ความสูญเปลามีความสัมพันธกับการบริหารคุณภาพดานการจัดสง และมีความสัมพันธในระดับ
ปานกลางเทากับ 0.602  
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บทที่ 5 

บทสรุป อภิปรายผล และขอเสนอแนะ 
 
 การเสนอรายงานผลการศึกษาเร่ือง การบริหารการผลิตแบบญี่ปุนที่สงผลตอการ
บริหารคุณภาพของ SMEs ไทย-ญี่ปุน เปนการวิจัยเชิงปริมาณ (Quantitative Research) โดยใช
วิธีการเก็บขอมูลดวยแบบสอบถาม (Questionnaire) ในการวิจัยไดนําขอมูลจากกลุมตัวอยางที่
เก็บรวบรวมมาได จํานวน 64 คน มาทําการวิเคราะหขอมูลโดยวิธีการทางสถิติและทดสอบสมมติฐาน
การวิจัย โดยมีวัตถุประสงคของการวิจัย ดังนี้ 
 1.  เพ่ือศึกษาระดับการบริหารการผลิตแบบญี่ปุน และ การบริหารคุณภาพของ SMEs 
ไทย-ญี่ปุน 
 2. เพ่ือเปรียบเทียบปจจัยดานองคกรที่สงผลกับการบริหารการผลิตแบบญี่ปุนและ 
การบริหารคุณภาพของ SMEs ไทย-ญี่ปุน 
 3.  เพ่ือหาความสัมพันธระหวางการบริหารการผลิตแบบญี่ปุนกับการบริหารคุณภาพ 
 
สรุปผลการวิจัย 
 จากผลการวิเคราะหขอมูลเก่ียวกับความสัมพันธระหวางการบริหารการผลิตแบบ
ญี่ปุนกับประสิทธิภาพการทํางานของ SMEs ไทย-ญี่ปุน สามารถสรุปผลการวิจัยออกเปน 5 สวน 
ดังตอไปน้ี 
 
 สวนที่ 1 ผลการวิเคราะหขอมูลสวนบุคคลของผูตอบแบบสอบถาม 
 จากผลการวิจัย สรุปไดวา กลุมตัวอยางที่ตอบแบบสอบถามสวนใหญเปนพนักงาน
เพศหญิง มากที่สุดจํานวน 36 คน ซึ่งคิดเปนรอยละ 56.25 และเปนเพศชายจํานวน 28 คน คิดเปน
รอยละ 43.75 สวนใหญมีอายุระหวาง 25-36 ป มากที่สุดจํานวน 44 คน คิดเปนรอยละ 68.75 
รองลงมามีอายุระหวาง 36-45 ป จํานวน 8 คน คิดเปนรอยละ 12.50 สวนใหญมีการศึกษาระดับ
ปริญญาตรี มากท่ีสุดจํานวน 34 คน คิดเปนรอยละ 53.13 รองลงมามีการศึกษาระดับสูงกวา
ปริญญาตรี จํานวน 18 คน คิดเปนรอยละ 28.13 สวนใหญผูตอบแบบสอบถามมีระยะเวลาใน
การทํางาน ต่ํากวา 5 ป มากท่ีสุด จํานวน 29 คน คิดเปนรอยละ 45.31 รองลงมามีระยะเวลาใน
การทํางาน 5-10 ป จํานวน 22 คน คิดเปนรอยละ 34.38 สวนใหญผูตอบแบบสอบถามสัดกัดอยู
ฝายการผลิต มากที่สุดจํานวน 22 คน คิดเปนรอยละ 34.38 รองลงมาสังกัดอยูฝายบริหาร จํานวน 
21 คน คิดเปนรอยละ 32.81 
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 สวนที่ 2 ผลการวิเคราะหขอมูลสวนปจจัยองคกร 
 จากผลการวิจัย สรุปไดวา ดานจํานวนพนักงาน สวนใหญเปนองคกรที่มีจํานวนพนักงาน 
นอยกวา 50 คน มากที่สุด จํานวน 34 บริษัท ซึ่งคิดเปนรอยละ 53.13 รองลงมาเปนองคกรที่มี
จํานวนพนักงาน 50 คน ถึง 200 คน และองคกรที่มีจํานวนพนักงาน 200 คน ขึ้นไป เทากัน
อยางละ 15 บริษัท คิดเปนรอยละ 23.44  
 ดานเงินลงทุนจากประเทศญี่ปุน พบวา สวนใหญเปนองคกรที่ไมมีเงินลงทุนจาก
ประเทศญ่ีปุน จํานวน 37 บริษัท คิดเปนรอยละ 57.81 รองลงมาเปนองคกรที่มีเงินลงทุนจาก
ญี่ปุน จํานวน 27 บริษัท คิดเปนรอยละ 42.19 
 ดานการวาจางพนักงานชาวญ่ีปุน พบวา สวนใหญเปนองคกรที่ไมมีการวาจางบุคลากร
ชาวญ่ีปุนมากที่สุด จํานวน 36 บริษัท คิดเปนรอยละ 56.25 รองลงมาเปนองคกรที่มีการวาจาง
บุคลากรชาวญี่ปุน จํานวน 28 บริษัท คิดเปนรอยละ 43.75 
 
 สวนที่ 3 ผลการทดสอบสมมติฐานขอที่ 1 ระดับการบริหารคุณภาพของ SMEs อยูใน
ระดับปานกลาง 
 ผลการทดสอบสมมติฐานพบวากลุมตัวอยางใหความคิดเห็นตอระดับการบริหาร
คุณภาพอยูในระดับสูง โดยมีคาเฉลี่ยรวมเทากับ 3.92 เม่ือนําระดับความเห็นเก่ียวกับการบริหาร
การผลิตแบบญี่ปุนมาวิเคราะหรายยอยพบวากลุมตัวอยางใหระดับความเห็นอยูที่ระดับสูง ไดแก 
ดานกิจกรรม 5ส ดานการปรับปรุงอยางตอเน่ือง (Kaizen) ดานวงลอคุณภาพ (PDCA) ดานการ
สงตอขอมูลแบบ Ho-Ren-So ดานการขจัดความสูญเปลา และใหระดับความเห็น ที่ระดับปานกลาง 
ไดแก ดานมาตรฐานการปฏิบัติงาน (Standard Work) 
 เม่ือนําระดับความเห็นเกี่ยวกับการบริหารคุณภาพมาวิเคราะหรายยอย พบวากลุมตัวอยาง
ใหระดับความเห็นอยูที่ระดับสูง ไดแก ดานคุณภาพ (Quality) ดานตนทุน (Cost) ดานการจัดสง 
(Delivery) 
  
 สวนที่ 4 ผลการทดสอบสมมติฐานขอที่ 2 ดานปจจัยองคกรแตกตางกันสงผลกับการ
บริหารการผลิตแบบญี่ปุนและการบริหารคุณภาพของ SMEs แตกตางกัน 
 
  สวนที่ 4.1 ดานจํานวนพนักงานในองคกรกับการบริหารการผลิตแบบญี่ปุน 
  พบวาองคกรที่มีจํานวนพนักงานแตกตางกันมีระดับการบริหารการผลิตแบบญี่ปุน
แตกตางกันในดาน มาตรฐานการปฏิบัติงาน (Standard Work) ดานกิจกรรม 5ส ดานวงลอ
คุณภาพ (PDCA) และดานการขจัดความสูญเปลา ที่ระดับนัยสําคัญ 0.01 โดยมีความสัมพันธ
กับการบริหารการผลิตแบบญี่ปุนดานการปรับปรุงอยางตอเนื่อง และ ดานการสงตอขอมูลแบบ 
Ho-Ren-So ที่ระดับนัยสําคัญ 0.05  
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  เม่ือพิจารณาเปรียบเทียบคาเฉลี่ยรายคูของความแตกตางของปจจัยองคกรดาน
จํานวนพนักงานกับการบริหารการผลิตแบบญี่ปุน พบวา  
  องคกรที่มีจํานวนพนักงานต่ํากวา 50 คน มีความแตกตางจากองคกรที่มีจํานวน
พนักงานตั้งแต 50-200 คน ในดานมาตรฐานการปฏิบัติงาน (Standard Work) ดานวงลอ
ควบคุมคุณภาพ (PDCA) และดานการขจัดความสูญเปลา ที่ระดับนัยสําคัญ 0.01 และมีความ
แตกตางกับการบริหารการผลิตแบบญี่ปุน ดานกิจกรรม 5 ส ที่ระดับนัยสําคัญ 0.05 โดยเม่ือ
เปรียบเทียบความแตกตางดานในดานการปรับปรุงอยางตอเน่ือง (Kaizen) และดานการสงตอ
ขอมูลแบบ Ho-Ren-So พบวาไมแตกตางกัน 
  องคกรที่มีจํานวนพนักงานต่ํากวา 50 คน มีความแตกตางจากองคกรที่มีจํานวน
พนักงาน 200 คน ขึ้นไป ในดานมาตรฐานการปฏิบัติงาน (Standard Work) ดานกิจกรม 5 ส 
ดานวงลอควบคุมคุณภาพ (PDCA) ดานการสงตอขอมูลแบบ Ho-Ren-So และดานการขจัด
ความสูญปลา ที่ระดับนัยสําคัญ 0.01 โดยมีความแตกตางกับการบริหารการผลิตแบบญี่ปุน ดาน
การปรับปรุงอยางตอเน่ือง (Kaizen) ที่ระดับนัยสําคัญ 0.05 
  องคกรที่มีจํานวนพนักงานตั้งแต 50-200 คน มีความแตกตางจากองคกรที่มีจํานวน
พนักงาน 200 คน ขึ้นไป ในดานกิจกรรม 5ส ที่ระดับนัยสําคัญ 0.05 และเม่ือเปรียบเทียบความ
แตกตางดานในดานมาตรฐานการปฏิบัติงาน (Standard Work) ดานการปรับปรุงอยางตอเน่ือง 
(Kaizen) ดานวงลอควบคุมคุณภาพ (PDCA) ดานการสงตอขอมูลแบบ Ho-Ren-So และดาน
การขจัดความสูญปลา พบวาไมแตกตางกัน 
  
  สวนที่ 4.2 ดานปจจัยองคกรดานเงินลงทุนกับการบริหารการผลิตแบบญี่ปุน 
  เม่ือเปรียบเทียบปจจัยองคกรดานการลงทุนจากประเทศญี่ปุน พบวาองคกรที่มีเงิน
ลงทุนจากประเทศญี่ปุนมีความแตกตางจากองคกรที่ไมมีเงินลงทุนจากประเทศญ่ีปุนในดาน การ
ปรับปรุงอยางตอเน่ือง(Kaizen) และ ดานการสงตอขอมูลแบบ Ho-Ren-So ที่ระดับนัยสําคัญ 
0.01 มีความแตกตางในดานวงลอคุณภาพ (PDCA) ที่ระดับนัยสําคัญ 0.05 เม่ือเปรียบเทียบ
ความแตกตางในดานมาตรฐานการปฏิบัติงาน (Standard Work) ดานกิจกรรม 5ส และดานการขจัด
ความสูญเปลา พบวาไมแตกตางกัน 
 
  สวนที่ 4.3 ดานปจจัยองคกรดานการวาจางบุคลากรกับการบริหารการผลิตแบบ
ญี่ปุน 
  เม่ือเปรียบเทียบปจจัยองคกรดานการวาจางบุคลากรชาวญี่ปุน พบวาองคกรที่มี
การวาจางบุคลากรชาวญ่ีปุนมีความแตกตางจากองคกรที่ไมมีการวาจางบุคลากรชาวญี่ปุนใน
ดานมาตรฐานการปฏิบัติงาน (Standard Work) ดานการปรับปรุงอยางตอเน่ือง (Kaizen) และ
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ดานการสงตอขอมูลแบบ Ho-Ren-So ที่ระดับนัยสําคัญ 0.01 มีความแตกตางกันในดานกิจกรรม    
5ส ดานวงลอควบคุมคุณภาพ (PDCA) และดานการขจัดความสูญปลา ที่ระดับนัยสําคัญ 0.05 
   
  สวนที่ 4.4 ดานปจจัยองคกรดานจํานวนพนักงานกับการบริหารคุณภาพ 
  พบวาองคกรที่มีจํานวนพนักงานตางกันมีความแตกตางในดานตนทุน (Cost) ที่
ระดับนัยสําคัญ 0.05 โดยเม่ือเปรียบเทียบความแตกตางในดานคุณภาพ (Quality) และดาน   
การจัดสง (Delivery) พบวาไมแตกตางกัน 
  เม่ือพิจารณาเปรียบเทียบรายคูพบวาองคกรที่มีจํานวนพนักงานต่ํากวา 50 คน มี
ความแตกตางจากองคกรที่มีจํานวนพนักงาน 200 คนขึ้นไป ที่ระดับนัยสําคัญ 0.05 และองคกร
ที่มีจํานวนพนักงาน 50-200 คน ตางจากองคกรที่มีจํานวนพนักงาน 200 คนขึ้นไป ที่ระดับ
นัยสําคัญ 0.05 
 
  สวนที่ 4.5 ดานปจจัยองคกรดานเงินลงทุนกับการบริหารคุณภาพ 
  เม่ือเปรียบเทียบปจจัยองคกรดานการลงทุนจากประเทศญี่ปุน พบวาองคกรที่มี
เงินลงทุนจากประเทศญี่ปุนมีความแตกตางจากองคกรที่ไมมีเงินลงทุนจากประเทศญี่ปุนในดาน
การจัดสง(Delivery) ที่ระดับนัยสําคัญ 0.05 เม่ือเปรียบเทียบความแตกตางในดานคุณภาพ 
(Quality) และ ดานตนทุน (Cost) พบวาไมแตกตางกัน 
 
  สวนที่ 4.6 ดานปจจัยองคกรดานการจางงานบุคลากรกับการบริหารคุณภาพ 
  เม่ือเปรียบเทียบปจจัยองคกรดานการวาจางบุคลากรชาวญี่ปุน พบวาองคกรที่มี
การวาจางบุคลากรชาวประเทศญี่ปุนไมมีความแตกตางจากองคกรที่ไมมีเงินลงทุนจากประเทศ
ญี่ปุนในดานคุณภาพ (Quality) ในดานการจัดสง (Delivery) และดานตนทุน (Cost) 
 
 สวนที่ 5 ผลการทดสอบสมมติฐานขอที่ 3 การบริหารการผลิตแบบญี่ปุนมีความสัมพันธ
กับการบริหารคุณภาพ  
  สวนที่ 5.1 การบริหารคุณภาพดานคุณภาพ (Quality) มีความสัมพันธกับการบริหาร
การผลิตแบบญี่ปุน  
  พบวาการบริหารคุณภาพดานคุณภาพ (Quality) มีความสัมพันธกับการบริหาร    
การผลิตแบบญี่ปุนดานการขจัดความสูญเปลา (r=0.704) ในทิศทางเดียวกันโดยมีความสัมพันธ
ระดับสูง  
  โดยมีความสัมพันธกับ ดานมาตรฐานการปฏิบัติงาน(Standard Work) (r=0.361) 
ดานกิจกรรม 5ส (r=0.386) ดานการปรับปรุงอยางตอเน่ือง (Kaizen) (r=0.435) และดานการสง
ตอขอมูลแบบ Ho-Ren-So (r=0.478) ในทิศทางเดียวกันโดยมีความสัมพันธระดับปานกลาง 
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  และมีความสัมพันธกับดานวงลอควบคุมคุณภาพ (PDCA) (r=0.293) ในทิศทาง
เดียวกันโดยมีความสัมพันธระดับต่ํา 
 
  สวนที่ 5.2 การบริหารคุณภาพดานการตนทุน (Cost) มีความสัมพันธกับการบริหาร
การผลิตแบบญี่ปุน  
  พบวาการบริหารคุณภาพดานตนทุน (Cost) มีความสัมพันธกับการบริหารการผลิต
แบบญ่ีปุน ดานมาตรฐานการปฏิบัติงาน (Standard Work) (r=0.423) การปรับปรุงอยาง
ตอเน่ือง (Kaizen) (r=0.534) วงลอควบคุมคุณภาพ (PDCA) (r=0.435) และการขจัดความสูญเปลา 
(r=0.628) ในทิศทางเดียวกันโดยมีความสัมพันธระดับปานกลาง  
  โดยมีความสัมพันธกับดานกิจกรรม 5ส (r=0.256) และดานการสงตอขอมูลแบบ 
Ho-Ren-So (r=0.253) ในทิศทางเดียวกันโดยมีความสัมพันธระดับต่ํา 
 
  สวนที่ 5.3 การบริหารคุณภาพดานการจัดสง (Delivery) มีความสัมพันธกับการบริหาร
การผลิตแบบญี่ปุน  
  พบวาการบริหารคุณภาพดานการจัดสง (Delivery) มีความสัมพันธกับการบริหาร
การผลิตแบบญี่ปุน ดานการปรับปรุงอยางตอเน่ือง (Kaizen) (r=0.477) ดานวงลอควบคุม
คุณภาพ (PDCA) (r=0.326) ดานการสงตอขอมูลแบบ Ho-Ren-So (r=0.483) และดานการขจัด
ความสูญเปลา (r=0.602) ในทิศทางเดียวกันโดยมีความสัมพันธระดับปานกลาง 
  โดยมีความสัมพันธกับดานมาตรฐานการปฏิบัติงาน (Standard Work) (r=0.168) 
และดานกิจกรรม 5 ส (r=0.301) ในทิศทางเดียวกันโดยมีความสัมพันธระดับต่ํา 
  
อภิปรายผลการวิจัย 
 ในการศึกษาระดับความสัมพันธระหวางการบริหารการผลิตแบบญี่ปุนกับประสิทธิภาพ
การทํางานของ SMEs ไทย มีประเด็นที่จะอภิปราย โดยมีรายละเอียดดังตอไปน้ี 
 
 1. ผลการวิเคราะหสมมติฐานขอที่ 1 
  จากผลการวิเคราะหระดับการบริหารคุณภาพ พบวา องคกรใหความสําคัญกับการบริหาร 
คุณภาพอยูในระดับสูง (คาเฉลี่ย 3.92) โดยใหความสําคัญกับการบริหารการสงสินคาตรงเวลา
มากที่สุด รองลงมาคือการบริหารคุณภาพสินคา และการลดตนทุน ตามลําดับ  
  ซึ่งสอดคลองกับผลการวิจัยของ อาราวาติ อากัส; และซาฟาราน ฮัซซัน (Arawati 
Agus; and Zafaran Hassan. 2011) ศึกษาเรื่อง Enhancing Production Performance and 
Customer Performance Through Total Quality Management (TQM): Strategies For 
Competitive Advantage เพ่ือศึกษาความสําคัญของการรวมการบริหารคุณภาพโดยรวม (TQM)    
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ในอุตสาหกรรมการผลิตของประเทศมาเลเซีย วัดความรอบรูของผูจัดการในเร่ือง การบริหาร
คุณภาพโดยรวม (TQM) และภาพพจนของบริษัท พบวา การบริหารคุณภาพโดยรวม (TQM) มี
ความสัมพันธกับประสิทธิภาพในการผลิตและความนาเชื่อถือของลูกคา  
  และสอดคลองกับงานวิจัยของ (วนิชญา นาวะลัง. 2557) ไดทําการศึกษาเกี่ยวกับ
ความสัมพันธระหวางศักยภาพทางนวัตกรรม ความเปนมืออาชีพ และความสําเร็จขององคกร  
กรณีศึกษา วิสาหกิจขนาดกลางและขนาดยอม (SMEs) ในเขตภาคเหนือ พบวา ในดานการเรียนรู
อยางตอเน่ืองของธุรกิจ SMEs ในเขตภาคเหนือ ผูประกอบการมีความเห็นเกี่ยวกับการเรียนรู
อยางตอเนื่องอยูในระดับมาก กลาวคือ ธุรกิจ SMEs จําเปนตองเผชิญกับสภาพแวดลอมทางธุรกิจ
ที่มีการเปลี่ยนแปลงตลอดเวลา มีการแขงขันเพื่อชิงความเปนเลิศ ธุรกิจที่จะสามารถอยูรอดได
ทามกลางการเปล่ียนแปลงและการแขงขั้นน้ันจําเปนตองอาศัยการเรียนรูอยางตอเน่ือง โดยการ
แสวงหาโอกาสที่จะเรียนรู มีทักษะในการจัดการกับปญหาและสถานการณที่เปลี่ยนไป จะทําให
องคกรมีศักยภาพเหนือคูแขงขันอยูเสมอ 
 
 2. ผลการวิเคราะหสมมติฐานที่ 2 
  เน่ืองจากปจจัยองคกรที่แตกตางกันมีผลถึงระดับความสามารถในการนําการบริหาร
การผลิตแบบญี่ปุนเขามาบังคับใชในองคกร ที่จะใชในการผลิตสินคาและควบคุมกระบวนการ
การทํางานภายในองคกรใหเกิดประสิทธิภาพมากที่สุด สามารถแสดงใหเห็นถึงการบริหารคุณภาพ
ภายในองคกรขนาด SMEs 
  2.1 องคกรขนาดกลางที่มีจํานวนพนักงานมาก (200 คน ขึ้นไป) เม่ือนํามาเปรียบเทียบ
กับองคกรขนาดเล็ก (จํานวนพนักงานต่ํากวา 50 คน) จะเห็นไดชัดถึงความแตกตางในการบริหาร
การผลิตแบบญี่ปุนทุกดาน ชี้ใหเห็นถึงองคกรขนาดเล็กน้ันจะเสียเปรียบองคกรขนาดกลางที่มี
จํานวนพนักงานสูงกวาในดานระบบการบริหารการผลิตแบบญี่ปุน ตางจากองคกรที่มีขนาด
พนักงานไลเลี่ยกัน (50-200 คน) ที่มีความแตกตางดานกิจกรรม 5ส เพียงดานเดียว แตเม่ือ
นํามาเปรียบเทียบกับระดับการบริหารคุณภาพ แสดงใหเห็นวาองคกรทั้ง 3 ขนาดมีความสามารถ 
ในการบริหารการผลิตไลเลี่ยกัน โดยองคกรขนาดใหญจะไดเปรียบองคกรที่มีขนาดเล็กกวาดาน
การลดตนทุน (Cost) ในสินคาที่ผลิต จึงสรุปไดวาองคกรที่มีขนาดเล็กจะสามารถแขงขันกับองคกร
ขนาดกลางที่มีจํานวนพนักงานสูงกวาไดในดานคุณภาพ (Quality) และดานการจัดสงสินคาตาม
กําหนด (Delivery) แตจะเสียเปรียบในการแขงขันดานการลดตนทุน (Cost) จึงทําใหทราบถึง
ปญหาของ SMEs ขนาดเล็กที่ไมมีการนําการบริหารแบบญ่ีปุนมาใชงานในองคกรสวนใหญจะ
ประสบปญหาเก่ียวกับการควบคุมตนทุนการผลิตสินคาภายในบริษัท  
  2.2  การไดรับเงินลงทุนจากประเทศญี่ปุนสงผลใหองคกรขนาด SMEs มีความ
แตกตางกันในเรื่องการบริหารการผลิตแบบญี่ปุน ในดานการปรับปรุงอยางตอเนื่อง (Kaizen) 
ดานวงลอควบคุมคุณภาพ (PDCA) และดานการสงตอขอมูลแบบ Ho-Ren-So โดยปจจัยดาน



71 

เงินลงทุนสงผลใหมีความแตกตางกันในการบริหารคุณภาพดาน การจัดสงสินคาตามกําหนด 
(Delivery) ชี้ใหเห็นถึงองคกรที่มีความเปนญี่ปุนจะมีการนําระบบการบริหารแบบญี่ปุนมาใชใน
องคกร ถึงแมวาองคกรน้ันจะมีขนาดเล็กหรือขนาดใหญ 
  2.3  การวาจางบุคลากรชาวญี่ปุนแสดงใหเห็นถึงความแตกตางกันขององคกรใน
การบริหารการผลิตแบบญี่ปุนในทุกดาน โดยองคกรที่มีการวาจางบุคลากรชาวญี่ปุนจะมีการนํา
การบริหารการผลิตแบบญี่ปุนเขามาใชในองคกร แตเม่ือเปรียบเทียบความสามารถในการ
บริหารคุณภาพพบวาองคกรทั้งสองแบบน้ันไมแตกตางกัน 
  สอดคลองกับงานวิจัยของ (สุชน ทิพยทิพากร. 2556) ที่ไดทําการศึกษาเกี่ยวกับ 
แนวทางการปรับตัวของการประกอบการวิสาหกิจขนาดกลางและขนาดยอม (SMEs) ที่ไดรับ
ผลกระทบจากนโยบายคาจางขั้นต่ํา 300 บาทตอวัน กรณีศึกษา จังหวัดนครปฐม พบวา ธุรกิจ
ประเภทอุตสาหกรรมที่ใชแรงงานเขมขน เกษตรกรรมที่ใชแรงงานจํานวนมากแตราคาสินคาต่ํา 
ธุรกิจบริการ ลวนแลวแตไดผลกระทบจากการนโยบายคาจางขั้นต่ํา 300บาทตอวัน เนื่องจาก
เปนธุรกิจที่ไมสามารถใชเคร่ืองจักร อุปกรณ หรือเครื่องมือมาทดแทนได ในดานของธุรกิจที่มี
ปญหาภายในองคกรสะสมอยูแลว เม่ือมีปญหาและอุปสรรคจากภายนอกเจามารวม ก็จะยิ่ง
สงผลกระทบตอผลประกอบการและความอยูรอดขององคกรในยะยะยาว ซึ่งจะมีปญหาอยาง
มากในการปรับตัวจากผลกระทบนโยบายคาจางขั้นต่ํา 300 บาทตอวัน รวมถึงธุรกิจ SMEs 
ขนาดยอมที่มีจํานวนพนักงาน 1-50 คน จะสามารถปรับตัวตามนโยบายคาจางขั้นต่ํา 300 บาท
ตอวัน ไดยากกวาธุรกิจประเภทอื่น เน่ืองจากเปนธุรกิจที่เพ่ิงเริ่มตน จึงสามารถเขาถึงแหลง
เงินทุนไดยากกวา 
  และสอดคลองกับงานวิจัยของ (จันทรธร เลิศมงคล. 2556) ที่ทําการศึกษาเกี่ยวกับ
ความสัมพันธระหวางการพัฒนาผลิตภัณฑและผลการดําเนินงานของวิสาหกิจขนาดกลางและ
ขนาดยอมในจังหวัดชลบุรี พบวาในดานการพัฒนาคุณภาพผลิตภัณฑพบวา ผูประกอบการ
วิสาหกิจขนาดกลางและขนาดยอมสวนใหญมีความคิดเห็นเก่ียวกับการใหความสําคัญกับการ
พัฒนาคุณภาพผลิตภัณฑโดยรวมและเปนรายดาน อยูในระดับมาก เพราะในสภาวะปจจุบัน 
การดําเนินธุรกิจอุตสาหกรรมนั้น มีการแขงขันกันสูงไมวาจะเปนการคาขายตลาดในประเทศ
หรือตางประเทศ ตัวบงชี้จําทําใหธุรกิจดํารงอยูได ปจจัยหนึ่งคือเรื่องคุณภาพ ซึ่งผลิตภัณฑที่มี
คุณภาพเทาน้ันจะอยูในตลาดได 
  และสอดคลองกับงานวิจัยของ (อุทัย กัลชาญสุพรรณ; และอนุวัต เจริญสุข. 2559) 
ศึกษาเรื่อง การศึกษาปจจัยมีสวนรวมในกิจกรรมการปรับปรุงอยางตอเน่ือง (Kaizen) ของ
พนักงานฝายผลิตบริษัท โซน่ี ดีไวซ เทคโนโลยี (ประเทศไทย) จํากัด เพ่ือศึกษาปจจัยการมี
สวนรวมในกิจกรรมการปรับปรุงอยางตอเน่ือง (Kaizen) ของพนักงานในบริษัท โซนี่ ดีไวซ 
(ประเทศไทย) จํากัด โดยปจจัยเก่ียวกับการมีสวนรวมของพนักงานมีเรื่องรูปแบบกิจกรรม 

Kaizen มีผลตอการปรับปรุงกิจกรรมอยางเน่ือง สํารวจแบบสอบถามกับพนักงานฝายผลิตใน
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บริษัทฯ พบวา ปจจัยสวนบุคคลท่ีแตกตางกันมีผลตอการมีสวนรวมในกิจกรรมการปรับปรุง
อยางตอเน่ือง (Kaizen) ของพนักงานตางกันและปจจัยเก่ียวกับการมีสวนรวมของพนักงานดาน
แรงจูงใจและดานการส่ือสารเปนอันดับ 1 และ 2 ดังน้ันหากบริษัทตองการใหพนักงานฝายผลิต
มีสวนรวมในกิจกรรมการปรับปรุงอยางตอเน่ือง (Kaizen) บริษัทตองมีการจัดการดานแรงจูงใจ
ในการทํากิจกรรม เชน เงินรางวัล โบนัสเงินเดือนโดยเฉลี่ยเงินรางวัลใหแตละแผนกในจํานวนที่
เหมาะสมกับจํานวนพนักงานในแตละแผนก 
 
 3. ผลการวิเคราะหสมมติฐานที่ 3 
  การศึกษาระดับความสัมพันธของการบริหารการผลิตแบบญี่ปุนกับการบริหาร
คุณภาพพบวาการบริหารคุณภาพทั้ง 3 ดานมีความสัมพันธกับการบริหารการผลิตแบบญี่ปุน
ยกเวนการบริหารคุณภาพดานการจัดสงสินคาตามกําหนด กับ การบริหารการผลิตแบบญี่ปุน 
ดานมาตรฐานการปฏิบัติงาน (Standard Work) ที่ไมสัมพันธกัน 
  สอดคลองกับงานวิจัยของ (ผดุงศักด์ิ บุญเกตุ. 2559) ที่ศึกษาเก่ียวกับการบริหาร
แบบญ่ีปุน และวัฒนธรรมการผลิตแบบญี่ปุน (Monozukuri) ที่สงผลตอประสิทธิภาพการทํางาน 
(บริษัทญ่ีปุนในนิคมอุตสาหกรรมอมตะนครจังหวัดชลบุรี) พบวา ในดานวัฒนธรรมการผลิตแบบ
ญี่ปุน (Monozukuri) สงผลตอประสิทธิภาพการทํางาน เน่ืองจากวัฒนธรรมการผลิตแบบญี่ปุน 
(Monozukuri) เปนการผลิตและพัฒนาหรือการสรางสรรคผลิตภัณฑ ซึ่งเปนการสรางสรรค
ผลิตภัณฑที่มีคุณภาพสูง โดยใชเทคโนโลยีและเนนทุกกระบวนการตั้งแตตนจนจบทําใหการผลิต
สินคามีคุณภาพตอบสนองความตองการของผูบริโภค มีการใชการบูรณาการทั้งดานเทคโนโลยี
ทักษะตางๆ ยอมสงผลกับประสิทธิภาพการทํางาน  
  และสอดคลองกับงานวิจัยของ (นภัทร นทีธนาทิพ. 2555) ที่ทําการศึกษาเกี่ยวกับ
แนวทางการลดตนทุนในการบริหารจัดการธุรกิจรถบรรทุกโดยใช กิจกรรม 5 ส และเครื่องมือ
ควบคุมคุณภาพพ้ืนฐาน 7 ชนิด ของคณะบุคคลนายกิมเหวง ปฐมพาณิชยพงศ อําเภอนครปฐม 
จังหวัด นครปฐม พบวา การใชกิจกรรม 5 ส สําหรับอบรมบุคลากรในองคกร เพ่ือปรับเปลี่ยน
ทัศนคติที่มีตอกิจกรรม 5 ส และปรับปรุงระบบจัดเก็บอะไหล อุปกรณเคร่ืองมือเคร่ืองใชตางๆ ที่
ไดศึกษาจากคูมือดําเนินกิจกรรม 5 ส ของ (สมศักด์ิ ดลประสิทธิ์. 2542) สงผลใหองคกรเกิด
ความเปนระบบมากขึ้น อีกทั้งยังประหยัดเวลาในการคนหาส่ิงของหรืออุปกรณที่ตองการเน่ือง 
จากมีการผลิตปายแสดงรายละเอียด นอกจากนี้บุคลากรยังมีความตระหนักถึงความสูญเสียตอ
องคกร มีความระมัดระวังในการทํางาน ทะทุถนอม อุปกรณที่ใชจึงมีอายุการใชงานที่นานขึ้น 
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ขอเสนอแนะ 
 จากผลการศึกษาคร้ังน้ี ผูวิจัยมีขอเสนอแนะเพื่อเปนแนวทางในการเพิ่มระดับการ
บริหารคุณภาพในองคกร ดังนี้ 
 1.  ดานขนาดขององคกร องคกรที่มีขนาดเล็ก (จํานวนพนักงานต่ํากวา 50 คน) จะมี
การผลักดันการนําการบริหารการผลิตแบบญี่ปุนมาใชนอยกวาองคกรที่มีขนาดมากกวา 50 คน 
ขึ้นไป ดังน้ันองคกรขนาดเล็ก ควรมีการวางแผนผลักดันบริหารการผลิตแบบญ่ีปุนมาใชใน
องคกรใหมากขึ้นเพ่ือชวยใหองคกรขนาดเล็กสามารถลดตนทุนในการผลิตสินคา และสามารถ
แขงขันกับองคกรขนาดใหญได 
 2. ดานเงินลงทุน องคกรที่มีเงินลงทุนจากประเทศญี่ปุน มีการนําการบริหารการผลิต
แบบญี่ปุนเขามาใชในองคกร ทําใหมีระดับการบริหารคุณภาพ ดานการจัดสงสินคาตามกําหนด
(Delivery) สูงกวาองคกรที่ไมไดมีการนําการบริหารการผลิตแบบญี่ปุนเขามาใช ดังนั้นองคกรไทย 
หรือองคกรที่ยังไมไดผลักดันการใชการบริหารการผลิตแบบญ่ีปุน ควรจะผลักดันใหมีการใช 
โดยเฉพาะอยางยิ่ง ดานการขจัดความสูญเปลา ดานการสงตอขอมูลแบบ Ho-Ren-So และดาน
การปรับปรุงอยางตอเน่ือง (Kaizen) จะทําใหคุณภาพทางดานการจัดสงสินคาสูงขึ้น 
 
ขอเสนอแนะในการศึกษาครั้งตอไป 
 เน่ืองจากงานวิจัยฉบับนี้มีขอจํากัดในเรื่องของการศึกษาปจจัยที่สงผลกับการบริหาร
คุณภาพโดยรวม เฉพาะขนาดองคกร เงินลงทุน และบุคลากร รวมถึงเคร่ืองมือที่นํามาศึกษามีจํากัด
เฉพาะ ดานมาตรฐานการปฏิบัติงาน กิจกรรม 5ส การปรับปรุงอยางตอเนื่อง วงลอคุณภาพ การสง
ตอขอมูลแบบ Ho-Ren-So และการขจัดความสูญเปลา ซึ่งในเครื่องมือการบริหารการผลิตแบบญี่ปุน 
ยังมีเครื่องมืออ่ืนๆ เชน QCC 4 Zero TPS TPM QMS ที่นาจะนํามาศึกษา ดังนั้นผูวิจัยทานอ่ืนมี
ความสนใจควรนําเคร่ืองมือดังกลาวมาทําการทดสอบศึกษาตอไป อีกทั้งยังมีขอจํากัดในดานจํานวน
ประชากรที่มีนอย รวมถึงประชากรที่ใชเปนองคกรไทยและองคกรไทย-ญี่ปุน ซึ่งมีรูปแบบการ
บริหารที่คลายคลึงกันมาก ดังนั้นผูวิจัยที่จะนํางานวิจัยน้ีไปศึกษาตอควรเพ่ิมขนาดจํานวนประชากร
ใหมากขึ้น และมีการเจาะจงชัดเจนไปในบริษัทไทย และบริษัทญี่ปุน 
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แบบสอบถาม 
เร่ือง เปรียบเทียบการบริหารการผลิตแบบญี่ปุนทีส่งผลตอการบริหารการผลิต 

ของ SMEs ไทย 
 

เรียน  ผูตอบแบบสอบถาม 
 
คําชี้แจง 
 แบบสอบถามฉบับน้ีจัดทําขึ้นเพื่อเปนสวนหนึ่งของการศึกษาคนควาอิสระของนักศึกษา
ปริญญาโท คณะบริหารธุรกิจ สาขาบริหารธุรกิจญ่ีปุน สถาบันเทคโนโลยีไทย-ญี่ปุน ขอมูลทั้งหมด
จะถูกเก็บเปนความลับ และใชเพ่ือทําการวิจัยกรณีนี้เทาน้ัน 
 ผูวิจัยใครขอความอนุเคราะหจากทาน โปรดสละเวลาตอบคําถามใหสมบูรณ และขอขอบ 
พระคุณที่กรุณาตอบแบบสอบถามมา ณ โอกาสน้ี โดยแบบสอบถามแบงออกเปน 3 ตอน ดังนี้ 
 ตอนที่ 1 ขอมูลทั่วไปของผูตอบแบบสอบถาม 
 ตอนที่ 2 คําถามเก่ียวกับการบริหารการผลิตแบบญี่ปุน  
 ตอนที่ 3 คําถามเก่ียวกับดานการบริหารคุณภาพ 
 

จิรุจน สุทธิโรจน 
นักศึกษาหลักสูตรบริหารธุรกิจมหาบัณฑิต 

สาขาบริหารธรุกิจญ่ีปุน 
สถาบันเทคโนโลยีไทย – ญี่ปุน 
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ตอนที่ 1 ขอมูลทั่วไปของผูตอบแบบสอบถาม 
คําชี้แจง โปรดทําเครื่องหมาย  ลงในชอง  ที่ตรงกับขอเท็จจริงของทาน 
 
1.  เพศ 
  1.1) ชาย  1.2) หญิง 
2. อายุ 
  2.1) ต่ํากวา 25 ป  2.2) 25-35 ป 
  2.3) 36-45 ป  2.4) 46 ปขึ้นไป 
3. ระดับการศึกษา 
  3.1) มัธยมศึกษาหรือต่ํากวา  3.2) อนุปริญญา/ปวช./ปวส. 
  3.3) ปริญญาตรี  3.4) สูงกวาปริญญาตรี 
4. ระยะเวลาในการทํางาน 
  4.4) ต่ํากวา 5 ป  4.2) 5-10 ป 
  4.3) 11-15 ป  4.4) 16 ปขึ้นไป 
5. หนวยงานที่สังกัด 
  5.1) ฝายผลิต  5.2) ฝายวิศวกรรมโรงงาน 
  5.3) ฝายวิศวกรรมออกแบบ  5.4) ฝายควบคุมคุณภาพ 
  5.5) ฝายซอมบํารุง  5.6) ฝายบริหาร 
  5.7 อ่ืนๆ.......................................................... 
 
ขอมูลบริษัท 
6. จํานวนพนักงาน 
  6.1) นอยกวา 50 คน  6.2) 50 ถึง 200 คน 
  6.3) 200 คน ขึ้นไป 
7. บริษัทของทานมีเงินลงทุนจากประเทศญ่ีปุนหรือไม 
  7.1) มี  7.2) ไมมี 
8. บริษัทของทานมีบุคลากรชาวญี่ปุนทํางานภายในบริษัทหรือไม 
  8.1) มี  8.2) ไมมี 
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ตอนที่ 2 คําถามเก่ียวกับการบริหารการผลิตแบบญี่ปุน 
คําชี้แจง  โปรดอานขอความแลวทําเครื่องหมาย  ลงในชอง  “ความคิดเห็น” ที่ตรงกับความ

เปนจริงมากที่สุดเพียงคําตอบเดียว 
 

การบริหารการผลิตแบบญี่ปุน 

ระดับความคิดเห็น 
มาก 
ที่สุด 

5 

มาก 
4 

ปาน 
กลาง 

3 

นอย 
2 

นอย 
ที่สุด 

1 
9. มาตรฐานการปฏิบัติงาน (Standard Work) 
9.1) บริษัทของทานมีมาตรฐานการทํางาน หรือมี
การจัดทําคูมือการทํางาน (Work Instruction) ที่
ถูกตองชัดเจน 

     

9.2) บริษัทของทานมีการกําหนดเวลามาตรฐาน
(Standard Time) ในทุกกระบวนการทํางานที่
สําคัญอยางชัดเจน 

     

9.3) บริษัทของทานมีการแกไขปรับปรุงวิธีการ
ทํางานและกําหนดไวในคูมือการปฏิบัติงานอยู
เสมอ 

     

9.4) พนักงานสามารถปฏิบตัิตามขั้นตอนที่ระบุไว
ในคูมือการปฏิบัติงาน (Work Instruction)ได
ถูกตองเสมอ 

     

10. กิจกรรม 5ส 
10.1) บริษัทของทานมีการกําหนดหนาที่ในการ
คัดแยกสิ่งที่ไมจําเปนตอการใชงานออกจากส่ิงที่
จําเปนอยูสมํ่าเสมอ 

     

10.2 พ้ืนที่ที่ใชในการปฏิบตัิงานมีการทําปายบงชี้
และมีการกําหนดหมวดหมูของอุปกรณ เคร่ืองมือ 
อยางชัดเจน 

     

10.3) หลังจากที่ทานใชงานอุปกรณหรือเครื่องมือ
เสร็จแลว จะตองทําการเก็บเขาที่โดยแบงตาม
หมวดหมูอยางชัดเจนทุกคร้ัง 
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การบริหารการผลิตแบบญี่ปุน 

ระดับความคิดเห็น 
มาก 
ที่สุด 

5 

มาก 
4 

ปาน 
กลาง 

3 

นอย 
2 

นอย 
ที่สุด 

1 
10.4) บริษัทของทานมีการกําหนดหนาที่ใหมีการ
ทําความสะอาดพื้นที่ปฏิบัตงิานทุกคร้ัง 

     

10.5) บริษัทของทานมีการอบรมเพ่ือใหพนักงาน
เห็นความสําคญัของการทํา 5 ส 

     

11. การปรับปรุงอยางตอเน่ือง (Kaizen) 
11.1) บริษัทของทานมีการสงเสริมใหพนักงานคิด
และทําสิ่งใหม หรือหาวิธีการทํางานใหมมาใชอยู
เสมอ 

     

11.2) แผนกของทานมีการระดมความคิดเพ่ือ
แกไขปญหาทีเ่กิดขึ้นอยูเสมอ 

     

11.3) แผนกของทานไดนําเอาความคิดเห็นของ
พนักงานไปปรับปรุงแกไขเพื่อพัฒนางานอยูเสมอ 

     

11.4) แผนกของทานมีตัวชีว้ัดและประเมิน
เปรียบเทียบผลลัพธกอนทําและหลังทํางาน 

     

11.5) บริษัทของทานใหความสําคัญกับการออก
ความเห็นของพนักงาน 

     

12.วงลอควบคุมคุณภาพ (PDCA) 
12.1 บริษัทของทานมีนโยบายในการวางแผนให
สอดคลองตามวัตถุประสงคที่วางไวเสมอ 

     

12.2) หลังจากที่ไดวางแผนแลว พนักงานจะตอง
ลงมือดําเนินการ ใหสอดคลองกับแผนการที่ได  
วางไว 

     

12.3) หลังจากที่ไดดําเนินการแลว พนักงาน
จะตองตรวจสอบและติดตามผลลัพธเพ่ือใหบรรลุ
ตามเปาหมายเสมอ 

     

12.4 หลังจากตรวจสอบผลลัพธแลว จะตองมีการ
นําผลลัพธที่ไดไปประชุมเพ่ือปรับปรุงแกไขใหดี
ขึ้นเสมอ 
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การบริหารการผลิตแบบญี่ปุน 

ระดับความคิดเห็น 
มาก 
ที่สุด 

5 

มาก 
4 

ปาน 
กลาง 

3 

นอย 
2 

นอย 
ที่สุด 

1 
13. การสงตอขอมูลแบบ Ho-Ren-So 
13.1) เม่ือพนักงานมีปญหาระหวางการทาํงาน 
บริษัทมีนโยบายใหพนักงานจะตองรายงานตอผูที่
มีอํานาจเหนือกวาทานทันท ี

     

13.2) เม่ือพนักงานปฏิบัติงานเสร็จในจุดที่ไดรับ
มอบหมายแลวจะตองรายงานตอผูที่ควบคุมดูแล
อยูทันท ี

     

13.3) กอนการลงมือแกปญหาใดๆ พนักงาน
จะตองทําการปรึกษาเพ่ือนรวมงานหรือหัวหนา
ผูดูแลอยูเสมอ 

     

13.4) บริษัทของทานใหความสําคัญกับการ
ปลูกฝงนิสัยใหพนักงานรายงานขอมูลตอ
ผูบังคับบญัชาทันทีที่งานมีความคืบหนาอยูเสมอ 

     

14. การขจัดความสูญเปลา 
14.1) บริษัทของทานมีนโยบายการจัดการงาน
ระหวางกระบวนการผลติ หรือ Work in Process 
(WIP) 

     

14.2) บริษัทของทานมีการโยกยายพนักงานเม่ือ
เกิดการรองานไปชวยงานในสวนที่เกิดปญหา
เพ่ือใหงานเสร็จเร็วยิ่งขึ้น 

     

14.3) บริษัทของทานมีนโยบายในการวาง
แผนการผลิต การเลือกใชวตัถุดิบ และลําดับ    
การผลิตสินคา 

     

14.4) บริษัทของทานมีการกําหนดการซอมบํารุง
เคร่ืองจักรเพ่ือไมใหเกิดปญหาระหวางทําการผลิต 

     

14.5) บริษัทของทานมีนโยบายใหพนักงานแตละ
คนไดรับการฝกอบรมใหมีทักษะในการทํางานที่
หลากหลายเพื่อพรอมตอการโยกยายไปทดแทน
ทําแตงงานที่เกิดปญหา 
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ตอนที่ 3 คําถามเก่ียวกับดานการบริหารคุณภาพ 
คําชี้แจง  โปรดอานขอความแลวทําเครื่องหมาย  ลงในชอง  “ความคิดเห็น” ที่ตรงกับความ

เปนจริงมากที่สุดเพียงคําตอบเดียว 
 

การบริหารคุณภาพ 

ระดับความคิดเห็น 
มาก 
ที่สุด 

5 

มาก 
4 

ปาน 
กลาง 

3 

นอย 
2 

นอย 
ที่สุด 

1 
15. ดานคุณภาพ 
15.1) บริษัทสามารถผลิตสนิคาไดถูกตองและตรง
ตามวตัถุประสงคของลูกคา 

     

15.2) บริษัทมีนโยบายที่จะควบคุมขอผิดพลาด
หรือจํานวนของเสียไดตามเปาหมายที่ตัง้ไว 

     

15.3) ผลิตภัณฑที่สําเร็จมีคุณภาพตรงตามความ
ตองการของลูกคา 

     

15.4) ผลิตภัณฑที่ผลติชิ้นเปนไปตามมาตรฐาน
และสามารถตรวจสอบยอนหลังได 

     

16. ดานตนทุน 
16.1) บริษัทมีนโยบายในการลดตนทุนการผลิต      
16.2) บริษัทมีการกําหนดการประชุมเพ่ือศึกษาหา
จุดที่สามารถลดตนทุนในการผลิตสินคาในขั้นตอน
ตางๆ 

     

16.3 บริษัทมีการคาดคะเนปญหาและความเสี่ยงที่
อาจสงผลใหตนทุนการผลิตสูงขึ้นในอนาคต 

     

16.4) บริษัทของทานมีนโยบายที่จะพัฒนาและ
ปรับปรุงขั้นตอนการทํางาน รวมไปถึงเครือ่งจักร 
อยางตอเน่ือง เพ่ือลดตนทนุการผลิต 
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การบริหารคุณภาพ 

ระดับความคิดเห็น 
มาก 
ที่สุด 

5 

มาก 
4 

ปาน 
กลาง 

3 

นอย 
2 

นอย 
ที่สุด 

1 
17. ดานการจัดสง 
17.1) บริษัทของทานมีการกําหนดบทบาทความ
รับผิดชอบตอกิจกรรมการจัดสงและกระจายสินคา
ใหแกพนักงาน 

     

17.2) บริษัทของทานสามารถสงมอบสินคาได
ถูกตองและตรงตามคําส่ังซื้อ 

     

17.3) บริษัทของทานสามารถสงสินคาสูจุดหมาย
ปลายทางไดอยางถูกตองตามสถานที่ และเวลา   
ที่กําหนดในใบสั่งซื้อ 

     

17.4) บริษัทของทานสามารถรักษาสภาพและ
คุณลักษณะของผลิตภัณฑใหอยูในสภาพที่
สมบูรณ ตลอดขั้นตอนการจัดสงสินคา 

     

17.5) บริษัทมีมาตรการในการพัฒนาและปรับปรุง
เพ่ือปองกันปญหาที่อาจเกิดขึ้นในอนาคต 

     

 
ขอขอบพระคุณที่กรุณาตอบแบบสอบถามมา ณ โอกาสน้ี 
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