
การศึกษาความสัมพันธระหวางการบริหารการผลิตแบบญ่ีปุน 
กับการบริหารคุณภาพของ SMEs ไทย - ญี่ปุน 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

จิรุจน สุทธิโรจน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

สารนิพนธนี้เปนสวนหนึ่งของการศึกษาตามหลักสูตรปริญญาบริหารธุรกิจมหาบัณฑิต 
บัณฑิตวิทยาลัย  สาขาวชิาบริหารธุรกิจญ่ีปุน 

สถาบันเทคโนโลยีไทย-ญี่ปุน 
ปการศึกษา  2560 



COMPARISON OF JAPANESE MANUFACTURING MANAGEMENT TO 
THAI - JAPANESE SME’S QUALITY MANAGEMENT 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Jirut Suthiroj 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

A Term Paper Submitted in Partial Fulfillment of the Requirements  
for the Degree of Master of Business Administration Program  

in Japanese Business Administration 
Graduate School 

Thai-Nichi Institute of Technology 
Academic Year 2017 



หัวขอสารนิพนธ การศึกษาความสัมพันธระหวางการบริหารการผลิตแบบ
ญี่ปุนกับการบริหารคุณภาพของ SMEs ไทย - ญี่ปุน 

โดย จิรุจน สุทธิโรจน 
สาขาวิชา บริหารธุรกิจญ่ีปุน 
อาจารยที่ปรึกษาสารนิพนธ ดร. บุญญาดา  นาสมบูรณ 
  
 
 บัณฑิตวิทยาลัย   สถาบันเทคโนโลยีไทย-ญี่ปุน   อนุมัติใหนับสารนิพนธฉบบันี้เปน 
สวนหนึ่งของการศึกษาตามหลักสูตรปรญิญามหาบัณฑิต 
 
 
 ................................................................... คณบดีบัณฑติวทิยาลยั 
                         (รองศาสตราจารย ดร. พิชิต  สุขเจริญพงษ) 
                   วันที…่..…...เดือน…...........…..….….พ.ศ…....…..... 

 
คณะกรรมการสอบสารนิพนธ 
 

 
  …………………………………………… ประธานกรรมการ 
  (ผูชวยศาสตราจารย ดร. วุฒิ  สุขเจริญ) 
 
     
                        …………………………………………… กรรมการ 
  (ดร. เอิบ  พงบุหงอ) 
 
 
  …………………………………………… อาจารยที่ปรึกษาสารนิพนธ 
  (ดร. บุญญาดา  นาสมบูรณ) 
 
 
 



ง 

 

 จิรุจน สุทธิโรจน : การศึกษาความสัมพันธระหวางการบริหารการผลิตแบบญี่ปุนกับ
การบริหารคุณภาพของ SMEs ไทย - ญี่ปุน. อาจารยที่ปรึกษา : ดร. บุญญาดา  นาสมบูรณ, 
89 หนา. 

            
 การวิจัยคร้ังนี้มีวัตถุประสงคเพ่ือศึกษา 1) ระดับการบริหารการผลิตแบบญี่ปุน และ
การบริหารคุณภาพของ SMEs ไทย-ญี่ปุน 2) เปรียบเทียบปจจัยองคกรที่สงผลกับการบริหาร
การผลิตแบบญี่ปุน และการบริหารคุณภาพของ SMEs ไทย-ญี่ปุน และ 3) เพ่ือหาความสัมพันธ
ระหวางการบริหารการผลิตแบบญี่ปุนกับการบริหารคุณภาพ กลุมตัวอยางคือ องคกรธุรกิจ
SMEs จํานวน 64 องคกร โดยใชแบบสอบถาม สถิติที่ใชในการวิเคราะหขอมูล ประกอบดวย 
คาเฉลี่ย สวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน คารอยละ และการวิเคราะหคาสัมประสิทธิ์สหสัมพันธเพียรสัน 
 ผลการศึกษาระดับการบริหารการผลิตแบบญี่ปุนและการบริหารคุณภาพ พบวา
องคกร SMEs ไทย-ญี่ปุน ใหความสําคัญกับการบริหารการผลิตแบบญี่ปุนในระดับสูง ( X=3.55) 
และใหความสําคัญกับการบริหารคุณภาพในระดับสูง ( X=3.92) 
 ผลการเปรียบเทียบการบริหารคุณภาพดานตนทุน พบวา ขนาดองคกรที่มีจํานวนพนักงาน
นอยกวา 50 คน มีการบริหารการผลิตแบบญี่ปุนดานมาตรฐานการปฏิบัติงานดาน 5ส ดานการ
ปรับปรุงอยางตอเน่ือง ดาน PDCA ดาน Ho-Ren-So และการขจัดความสูญเปลา แตกตางจาก
องคกรที่มีจํานวนพนักงานมากกวา 50 อยางมีนัยสําคัญ และการบริหารคุณภาพดานการจัดสง
พบวา องคกรที่มีเงินลงทุนจากประเทศญี่ปุนจะมีการบริหารการผลิตแบบญี่ปุนดานมาตรฐาน
การปฏิบัติงาน 5ส การปรับปรุงอยางตอเน่ือง PDCA Ho-Ren-So และการขจัดความสูญเปลา 
แตกตางจากองคกรที่ไมไดรับเงินลงทุนจากญี่ปุนอยางมีนัยสําคัญ 
 ผลการวิเคราะหความสัมพันธพบวาการบริหารคุณภาพดานคุณภาพมีความสัมพันธ
กับดานการขจัดความสูญเปลา (r=0.704) ในระดับสูง สวนดานมาตรฐานการปฏิบัติงาน (r=0.361)      
5ส (r=0.386) การปรับปรุงอยางตอเนื่อง (r=0.435) และ Ho-Ren-So (r=0.478) ในระดับปานกลาง 
และ PDCA (r=0.293) ในระดับต่ํา และพบวาการบริหารคุณภาพดานตนทุนมีความสัมพันธกับ
ดานมาตรฐานการปฏิบัติงาน (r=0.423) การปรับปรุงอยางตอเน่ือง (r=0.534) PDCA (r=0.435) 
และการขจัดความสูญเปลา (r=0.628) ในระดับปานกลาง สวนดาน 5ส (r=0.256) และ Ho-Ren-So 
(r=0.253) ในระดับต่ํา และพบวาการบริหารคุณภาพดานการจัดสงมีความสัมพันธกับดานการ
ปรับปรุงอยางตอเน่ือง (r=0.477) PDCA (r=0.326) Ho-Ren-So (r=0.483) และดานการขจัด
ความสูญเปลา (r=0.602) ในระดับปานกลาง สวนดานมาตรฐานการปฏิบัติงาน (r=0.168) และ
ดาน 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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บทที่ 1 
บทนํา 

 
ความเปนมาและความสําคัญของปญหา 
 ในมุมมองของการบริหารแบบญ่ีปุนน้ัน ในองคกรธุรกิจ สวนงานการผลิตนับวาเปน
สวนงานที่สามารถบริหารงานประจําในเชิงปริมาณไดงายที่สุด เม่ือทํากิจกรรมอะไรบางอยางที่
เหมาะสม ผลการดําเนินงานน้ันจะแสดงออกมาเปนตัวเลขเกือบจะทันที ดังน้ันที่หนางานการผลิต  
จึงถือวาเปนสวนงานที่ทาทายมากและปจจัยสําคัญในเรื่องนี้ก็อยูที่ความตั้งใจของผูปฏิบัติงานท่ี
อยูหนางานทุกคน นั่นคือ ถาผูปฏิบัติงานมีความตั้งใจ ผลงานก็จะดีขึ้นอยางเห็นไดชัด ดังนั้น
หากใชมุมมองดานจิตวิทยามารับฟงและเขาใจความรูสึกของพนักงาน ก็จะเปนปจจัยสําคัญใน
การดึงศักยภาพท่ีแทงจริงของผูปฎิบัติงานทั้งหลายออกมาใชประโยชนไดอยางเต็มที่ การสราง
บุคลากรดานโมโนซุคุริ ก็คือการสราง “ผูนํา” ที่สามารถถึงความมุงม่ันตั้งใจของผูปฏิบัติงาน
ออกมาได อยางไรก็ตาม การสรางผูนําที่จะบริหารงานไดตามที่กลาวมานั้นไมอาจทําไดในชวง 
เวลาสั้นๆ และก็ไมสามารถดึงตัวมาจากแหลงอ่ืนไดอยางงายๆ  
 ปจจุบัน แมสภาพแวดลอมของอุตสาหกรรมการผลิตในประเทศญี่ปุนยังเหมือนอยูใน
สภาวะยากลําบาก แตศาสตราจารยฟุจิโมโตะ ผูเขียนหนังสือ “Monozukuri Seichou Senryaku” 
กลาววา “อุตสาหกรรมการผลิตของญี่ปุนกําลังเขาสูรุงอรุณของวันใหม” เหตุเพราะ คาจางแรงงาน
ของประเทศอุตสาหกรรมใหมทั้งหลายที่เคยต่ํากวาญ่ีปุนมาก กําลังเพิ่มขึ้นในอัตรา 2 เทา ทุกๆ 
5 ป และขณะนี้อยูในระดับประมาณ 1/5 ถึง 1/10 เทา ของญี่ปุน นอกจากน้ันเงินเยนที่แข็งคา
แบบไมสะทอนสภาพเศรษฐกิจของญี่ปุน ซึ่งทําใหอุตสาหกรรมญี่ปุนอยูในภาวะลําบาก ก็กําลัง
จะเปลี่ยนไปในทิศทางที่สมเหตุสมผลมากขึ้น เม่ือเปนเชนน้ัน หากวัดกันที่ผลสัมฤทธิ์กับตนทุน
และอุตสาหกรรมการผลิตของญี่ปุนที่มีภาระตองใหแตมตอสูงมาโดยตลอด ก็สามารถลดชองวาง
ของแตมตอน้ันมอยูในระดับที่แขงขันได จึงเปนสาเหตุที่กลาวไดวา “อุตสาหกรรมการผลิตของ
ญี่ปุนกําลังเขาสูรุงอรุณของวันใหม” อีกทั้ง เปนผลมาจากหนาที่งานของโรงงานในญี่ปุนมีการ
ปรับปรุงผลิตภาพใหสูงขึ้นตลอดเวลา ไมวาสภาพเศรษฐกิจจะดีหรือไม ก็ยังคงรักษาและพัฒนา
บุคลากรดานโมโนซุคุริมาโดยตลอด ทําใหขีดความสามารถสูงขึ้น และเมื่อถึงเวลาก็พรอมจะ
ปฏิบัติการเชิงรุกได 
 บริษัทผูผลิตที่ทํางานดานโมโนซุคุริ ถาเปนบริษัทขนาดกลางและขนาดยอมในญี่ปุน 
พนักงานสวนใหญจะเปนคนที่อาศัยอยูในละแวกนั้น และในยุคโลกาภิวัฒนเชนปจจุบัน งานดาน
การผลิตจะอยูรอดไดก็ตองอาศัยจิตวิญญาณของการทําไคเซ็นที่ชาวญ่ีปุนภาคภูมิใจ เพ่ือทําให
ผลิตภาพเพ่ิมขึ้นตลอดเวลา การจางงานจากคนที่อาศัยอยูในพ้ืนที่เดียวกันก็มีโอกาสที่จะไดรับ
ความรวมมือที่ดี ในขณะเดียวกันก็เปนมาตรการของการอยูรวมกับสังคมที่ดีดวย  
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 ในระยะหลังมานี้บริษัทผูผลิตขนาดกลางและขนาดยอมพยายามทํางานการผลิตแบบ
ที่ไมสรางผลกําไร แตก็ไมไดขาดทุน ซึ่งเปนการทํางานที่ไมไดฉุกคิดถึงเน้ือแทของงานการผลิต
ที่ถือวาเปนจุดบอด จึงทําใหเกิดความผลิดพลาดมากมาย ในปจจุบันลูกคาจะเรียกรองใหลด
ราคาและลดระยะเวลาการสงมอบใหสั้นลง เชน การเรียกรองใหลดราคาลง 3-8% บาง เรียกรอง
ใหลดระยะเวลาการสงมอบสินคาจาก 2 สัปดาห เปน 1 สัปดาห บาง ในบางกรณีอาจขอใหสง
มอบสินคาในวันถัดไป ถาบริษัทผูผลิตขนาดกลางและขนาดยอมเผชิญกับสถานการณเชนน้ี แต
ก็ยังไมทําการแกไขอะไรเลยจะทําใหไมสามารถอยูรอดได ดังน้ันจึงตองเปลี่ยนแปลงงานการผลิต
ทั้งหมด จะยึดติดกับการผลิตรูปแบบเดิมๆ ไมไดอีกตอไป โดยบริษัทผูผลิตขนาดกลาง และ
ขนาดยอมจะมีจุดบอดแอบแฝงอยูมากมาย เชน ความสัมพันธระหวางของเสียภายในบริษัท กับ
ขอรองเรียน (Claim) ความผิดพลาดดานการกําจัดความสุญเปลา (Muda) สิ่งที่ผูบริหารและ
หัวหนางานสมควรปฏิบัติและความตระหนักตอมาตรฐาน ISO9001 เปนตน ซึ่งระบบมาตรฐาน 
ISO9001 เปนกลไกที่ชวยสรางผลกําไรไดอยางแทจริง เพ่ือตอบสนองตอการรองขอของลูกคา
ใหลดราคาลง 3-8% ตอป และสงมอบสินคาใหรวดเร็วขึ้น จะทําใหลูกคาเกิดความพึงพอใจและ
ประทับใจ บริษัทสวนใหญใชระบบมาตรฐาน เฉพาะกลไกดาน “คุณภาพ” ไมไดใชเปนกลไกใน 
“การบริหาร” ทั้งๆ ที่จําเปนตองดําเนินการทั้งสองดานควบคูกัน และสวนใหญยังไมรูถึงจุดบอดน้ี  
 ดวยเหตุผลนี้ งานวิจัยนี้จึงมีจุดมุงหมายเพื่อศึกษาการบริหารการผลิตแบบญ่ีปุนใน
รูปแบบของบริษัทญ่ีปุนที่สงผลตอการความคุมคุณภาพในการผลิตสินคาของ SMEs ญี่ปุน เพ่ือ
นํามาปรับใชใน SMEs ไทยใหมีความสามารถในการแขงขันกับบริษัทอ่ืนๆ ของประเทศใน
สมาคม ASEAN ได ซึ่งการศึกษาน้ีเปนประโยชนโดยเฉพาะสําหรับผูบริหาร ผูที่ทํางานในบริษัท
หรือองคกรขนาด SMEs ไทย หรือ SMEs ไทย-ญี่ปุน หรือผูที่ทํางานในบริษัทญ่ีปุน หรือผูที่
สนใจทํางานในบริษํทญ่ีปุนในประเทศ หรือบริษัทรวมทุนกับประเทศญ่ีปุน และสามารถนํา
ผลการวิจัยที่ไดนําไปประยุกตใชปรับปรุง และพัฒนาการบริหารงานในองคกร เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพ
ในการทํางานตอไปในอนาคต 
 
วัตถุประสงคของการวิจัย 
 การวิจัยเร่ืองปจจัยที่มีผลตอการควบคุมคุณภาพการผลิตในธุรกิจขนาดยอม(SMEs) 
มีความสําคัญของการวิจัย ดังนี้  
 1.  เพ่ือศึกษาระดับการบริหารการผลิตแบบญี่ปุน และการบริหารคุณภาพของ SMEs 
ไทย-ญี่ปุน 
 2.  เพ่ือเปรียบเทียบปจจัยดานองคกรที่สงผลกับการบริหารการผลิตแบบญี่ปุนและ 
การบริหารคุณภาพของ SMEs 
 3.  เพ่ือหาความสัมพันธระหวางการบริหารการผลิตแบบญี่ปุนกับการบริหารคุณภาพ 
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สมมติฐานการวิจัย 
 1.  ระดับการบริหารคุณภาพของ SME ไทย-ญี่ปุน อยูในระดับปานกลาง 
 2.  ปจจัยองคกรแตกตางกันสงผลกับการบริหารการผลิตแบบญี่ปุน และการบริหาร
คุณภาพของ SMEs ไทย-ญี่ปุน แตกตางกัน 
 3.  การบริหารการผลิตแบบญี่ปุนมีความสัมพันธกับการบริหารคุณภาพ 
 
ประโยชนทีจ่ะไดรับจากการวิจัย 
 1.  ทําใหทราบถึงระดับการบริหารคุณภาพของSMEsไทย-ญี่ปุน 
 2.  ทําใหทราบถึงความแตกตางของปจจัยองคกรที่มีผลตอการบริหารการผลิตแบบญี่ปุน 
และการบริหารคุณภาพ 
 3.  ทําใหทราบถึงความสัมพันธระหวางการบริหารการผลิตแบบญี่ปุนกับการบริหาร
คุณภาพ 
 
ขอบเขตของการวิจัย  
 งานวิจัยนี้มีขอบเขตการศึกษาดังนี้ 
 1.  ขอบเขตดานประชากร 
  การศึกษาการบริหารการผลิตแบบญ่ีปุนในองคกร SMEs ไทย-ญี่ปุน โดยประชากร   
ที่จะใชในการศึกษาครั้งนี้คือ องคกร SMEs ไทย และองคกร SMEs ไทย-ญี่ปุน  
 
 2.  ขอบเขตดานเนื้อหา 
  การศึกษาครั้งน้ีมุงศึกษาความสัมพันธของการบริหารการผลิตแบบญี่ปุน 6 ดาน 
ประกอบดวย มาตรฐานการปฏิบัติงาน (Standard Work), Kaizen, 5ส, วงลอคุณภาพ, การสง
ขอมูลแบบ Ho-Ren-So และการขจัดความสูญเปลาในองคกรขนาด SMEs กับการบริหารคุณภาพ
ทั้ง 3 ดาน ซึ่งประกอบไปดวย ดานคุณภาพ ดานตนทุน ดานการจัดสง 
 
 3. แนวคิดในการศึกษา 
  ศึกษาความสัมพันธของการบริหารการผลิตแบบญี่ปุนกับการบริหารคุณภาพใน
องคกรขนาด SMEs 
  ปจจัยองคกร ประกอบดวย จํานวนพนักงาน เงินลงทุนจากประเทศญี่ปุน และการ
วาจางบุคลากรชาวญี่ปุน 
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  การบริหารการผลิตแบบญี่ปุนประกอบดวย มาตรฐานการปฏิบัติงาน (Standard 
Work), Kaizen, 5ส, วงลอคุณภาพ, การสงขอมูลแบบ Ho-Ren-So และ การขจัดความสูญเปลา 
  การบริหารคุณภาพ ประกอบไปดวย ดานคุณภาพ ดานตนทุน ดานการจัดสง 
 
 4. ขอบเขตดานเวลา 
  ระยะเวลาที่ใชในการศึกษา ตั้งแต เดือน ตุลาคม พ.ศ.2560 ถึง เดือนมีนาคม พ.ศ. 
2561 
 
นิยามศัพทเฉพาะ 
 1. SMEs (Small and Middle Enterprises) (กรมสรรพากร. 2553) ลักษณะของ
SMEs ตามพระราชบัญญัติสงเสริมวิสาหกิจขนาดกลางและขนาดยอม พ.ศ.2543 ไดกําหนด
ลักษณะวิสาหกิจขนาดกลางและขนาดยอม (SMEs) โดยมีหลักเกณฑวา ธุรกิจผลิตสินคา ที่มี
การจางงานพนักงานไมเกิน 50 คน มีจํานวนทรัพยสินถาวรไมเกิน 50 ลานบาท ถือวาเปนธุรกิจ
ขนาดยอม 
  ธุรกิจผลิตสินคา ที่มีการจางงานพนักงานตั้งแต 51-200 คน และมีจํานวนทรัพยสิน
ถาวร 51-200 ลานบาท ถือวาเปนธุรกิจขนาดกลาง 
  ในกรณีที่จํานวนการจางงานของกิจการเขาลักษณะของวิสาหกิจขนาดยอมแตมี
มูลคาทรัพยสินถาวรเขาขายกิจการขนาดกลางหรือมีการจางงานเขาขายของวิสาหกิจขนาดกลาง  
แตมีทรัพยสินถาวรเขาขายของวิสาหกิจขนาดยอม ใหถือจํานวนการจางงานหรือมูลคาทรัพยสิน
ถาวรที่นอยกวาเปนเกณฑการพิจารณา 
 2. การบริหารการผลิตแบบญี่ปุน หมายถึง การจัดการระบบการถายทอดขอมูล
จากตนแบบไปยังผลิตภัณฑที่สําเร็จแลวทั้งหมดในสายการผลิต ในแนวคิดและรูปแบบของญี่ปุน 
ซึ่งเปนการสรางสรรคผลิตภัณฑที่มีคุณภาพสูง โดยใชเทคโนโลยีและเนนทุกกระบวนการตั้งตน
จนจบ ทําใหการผลิตสินคามีคุณภาพสามารถตอบสนองความตองการของผูบริโภค มีการใช
การบูรณาการทั้งดานเทคโนโลยี ทักษะตางๆ และประสบการณ รวมไปถึงความสามารถทั้งหมด
ของคน ใหสามารถสรางส่ิงตางๆ ใหดียิ่งขึ้นไป และมีความสัมพันธกับความสามารถดานวิศวกรรม 
ประกอบดวย 5ส, PDCA, Kaizen, 3mu, Standardized Work, Ho-Ren-So 
 3. การบริหารคุณภาพ คือ การบริหารงานในดานการควบคุม วัตถุดิบ และการควบคุม
การผลิต เพ่ือปองกันมิใหผลิตภันฑที่สําเร็จออกมามีขอบกพรองและเสียหายได 
 4. มาตรฐานการทํางาน หรือคูมือในการปฏิบัติงาน (Standard Work) คือ มาตรฐาน
การทํางานหรือคูมือในการปฏิบัติงานที่สรางจากการทํางานที่ดีที่สุดและเหมาะสมที่สุด โดยเนน
การเคล่ือนไหวของคน ความถูกตอง และคุณภาพของงานเปนสําคัญ เพ่ือใหไดสินคาที่มีคุณภาพ 
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ตรงตามมาตรฐานของสินคาและตนทุนต่ํา โดยใชเปนเคร่ืองมือในการฝกอบรมใหกับพนักงาน
กอนการทํางาน เพ่ือใหไดงานที่เปนมาตรฐายเดียวกัน จึงทําใหพนักงานในทีมงานเดียวกัน
สามารถทํางานทดแทนกันได 
 5. Kaizen หมายถึงการปรับปรุงเปลี่ยนแปลงใหดีขึ้น โดยยึดหลัก 3 ประการ คือ 
เลิก ลด และเปลี่ยน โดยการทํา Kaizen นั้นจะตองลดหรือเลิกขั้นตอนที่เปนสวนเกิน หรือสวนที่
ไมจําเปน ดวยการเปลี่ยนวิธีในการทํางาน ทีละเล็กทีละนอย เริ่มจากสวนที่สามารถจัดการได
รวดเร็วและตอเน่ือง และตองอาศัยการพลิกแพงเพื่อใหหลุดพนจากขอจํากัดในความเปนจริง
ตางๆ เชน งบประมาณ เวลา อุปกรณ เทคโนโลยี ซึ่งจําเปนตองใชความคิดสรางสรรค จาก
ทุกๆ ฝายที่เก่ียวของในการระดมความคิด เพ่ือแสวงหาการทํางานแบบใหมๆ ที่จะชวยให
ทํางานสะดวกบายยิ่งขึ้น รวดเร็วยิ่งขึ้น รวมถึงการใชตัวชี้วัดและประเมินเปรียบเทียบผลลัพท
กอนทําและหลังทํา Kaizen 
 6.  5ส หมายถึง หลักการจัดการสภาพแวดลอมในโรงงานเพื่อใหเกิดบรรยากาศความ
นาทํางานแกพนักงาน ทําใหพนักงานสามารถใชศักายภาพของตนไดอยางเต็มที่ ประกอบไป
ดวย 1. สะสาง คือการแยกของท่ีตองใชออกจากของที่ไมจําเปนตองใช โดยจัดการแยกออกจาก
กันและทําพ้ืนที่จัดวางอยางชัดเจน 2. สะดวก คือการจัดเก็บของที่จะใชใหสะดวกในการหยิบใช 
3. สะอาด คือการทําความสะอาดและตรวจเช็คเครื่องจักรอุปกรณที่ใชดวยตนเองเปนประจําทุก
วัน 4. สุขลักษณะ คือการรักษาสภาพเครื่องจักรใหพรอมใชงานอยูเสมอ 5. สรางนิสัย คือการ
ปฏิบัติ ขั้นตอน 4 ขั้นตอนขางตนจนเกิดความเคยชิน 
 7.  วงลอคุณภาพ PDCA (Plan Do Check and Act) หมายถึง ระบบการจัดการ
การทํางาน โดยมีการวางแผนและการตรวจสอบงานอยูเสมอไมจบไมสิ้น ประกอบดวย 4 สวน 
คือ 1. Plan เปนการวางแผนดําเนินงานเพ่ือใหบรรลุเปาหมายและวัตถุประสงคของกระบวนการ
การทํางานอยางมีประสิทธิภาพ 2. Do เปนการดําเนินตามแผนขางตนที่ไดกําหนดใวอยาง
เครงครัดในกระบวนการการทํางาน 3. Check คือ การตรวจสอบความถูกตองของการปฏิบัติ
ตามแผนกับจุดประสงคที่วางใว 4. Action คือการดําเนินการปรับปรุงแกไขใหเหมาะสมตรงกับ
วัตถุประสงคหรือแผนที่วางใว รวมถึงนําแนวทางในการปรับปรุงการปฏิบัติงานในครั้งถัดไป 
 8.  HO-REN-SO หมายถึง ระบบการสื่อสารเพ่ือใหการปฏิบัติงานที่มีประสิทธิผลซึ่ง
รวมตั้งแตการรายงาน (Hokoku) การติดตอ (Renraku) และการปรึกษาหารือ (Sodan) ซึ่งเปน
การส่ือสารที่ใชกันอยางแพรหลายในองคกรญ่ีปุน โดยเนนการสื่อสารในแนวราบ และจากลาง
ขึ้นบน ที่เปนการประสานงานกับหนวยอ่ืนๆ โดยเร่ิมจากการปรับทัศนคติของคนในองคกร ใหมี
จิตสํานึกวานงานที่ตนรับผิดชอบน้ันถูกตองมีปญหาหรือไม หากมีปญหาใหรายงานประสานงาน
และปรึกษาเพ่ือจะไดแกไขปญหาน้ันไดอยางรวดเร็ว และมีประสิทธิภาพ 
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 9. การขจัดความสูญเปลา (3 Mu) คือ ปญหา 3 สิ่งที่ซอนเรนอยูเบื้องหลังการทํางาน  
ที่ไมประสบความสําเร็จ ประกอบไปดวย Muda คือ ความสูญเปลา, Mura คือ ความไมสมํ่าเสมอ,    
Muri คือ การฝนทํา โดยมีสาเหตุทั้งหมด 7 ประการ ไดแก วัสดุคงคลัง การขนสง การขนยาย 
การผลิตเกินจํานวน ขั้นตอนสวนเกิน การเคลื่อนไหว การรอคอย และการผลิตของเสีย 
 10. คุณภาพ คือ การดําเนินงานที่มีประสิทธิภาพเปนไปตามขอกําหนดที่ตองการ
ของลูกคา โดยสินคาบหรือบริการน้ันจะตองสรางความพึงพอใจใหกับลูกคา และมีตนทุนการ
ดําเนินงานที่เหมาะสมไดเปรียบคูแขง โดยลูกคาพ่ึงพอใจและยอมจายตามราคาเพื่อซ้ือความพึง
พอใจน้ัน คุณภาพของผลิตภัณฑนั้นจะสามารถพิจารณาจากคุณสมบัติสําคัญ 8 ดานคือ 1.
สมรรถนะ 2. ลักษณะจําเพาะ 3. ความเชื่อถือได 4. ความสอดคลองตามที่กําหนด 5. ความทนทาน 
6. ความสามารถในการใหบริการ 7. ความสวยงาม และ 8. การรับรูคุณภาพหรือชื่อเสียงของสินคา 
 11. ตนทุน คือ คาใชจายตางๆ ที่ใชจายไปเพื่อดําเนินการผลิตหรือบริการ เร่ิมตั้งแต
การออกแบบ การผลิต การตรวจสอบ การจัดเก็บ การขนสง พรอมทั้งที่จะสงมอบใหลูกคา 
 12. การจัดสงสินคา คือ การสงมอบสินคาหรือบริการใหกับหนวยงานถัดไป ซึ่งถือ
วาเปนลูกคาไดอยางตรงเวลา มีจํานวนครบถวน และมีคุณสมบัติตามที่ลูกคาตองการ 
 
กรอบแนวคิดการวิจัย 
 ในการศึกษาดานการนําการบริหารการผลิตแบบญี่ปุนมาใชในองคกรขนาดกลางและ
ขนาดยอม (SMEs) ในประเทศไทยนั้น ผูวิจัยไดทําการศึกษาคนควาเอกสารและงานวิจัยที่มี
สวนเกี่ยวของกับงานวิจัยน้ี และนําแนวคิดตางๆ มาสรางเปนกรอบแนวคิดในการวิจัย ซึ่งสามารถ
แสดงความสัมพันธของตัวแปรตางๆ ไดดังนี้ 
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 ตัวแปรอิสระ ตัวแปรตาม 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 

รูปที่ 1 กรอบแนวคิดการวจัิย 
 

             ปจจัยองคกร 
1. จํานวนพนักงาน 
2. เงินลงทุนจากประเทศญ่ีปุน 
3. การจางงานบุคลากรชาวญี่ปุน 

      การบริหารการผลิตแบบญ่ีปุน 
1. การพัฒนาอยางตอเน่ือง (Kaizen) 
2. การทํา 5ส 
3. วงลอคุณภาพ PDCA 
4. การสงตอขอมูลแบบ HO-REN-SO 
5. การขจัดความสูญเปลา 
6. มาตรฐานการปฏิบัติงาน (Standard 
Word) 

            การบริหารคุณภาพ 
1. คุณภาพ 
2. ตนทุน 
3. การจัดสง 



8 

บทที่ 2 
หลักการพื้นฐาน เอกสาร และงานวิจัยที่เก่ียวของ 

 
 ในการศึกษาการบริหารการผลิตแบบญี่ปุนที่สงผลตอการบริหารคุณภาพของ SMEs
ไทย-ญี่ปุน นั้น ผูวิจัยไดรวบรวมแนวคิด ทฤษฎี และผลงานวิจัยที่เก่ียวของเพ่ือนํามากําหนด
เปนกรอบแนวคิดในการวิจัยดังตอไปน้ี 
 1.  แนวคิดและทฤษฎีการบริหารการผลิตแบบญี่ปุน 
 2.  แนวคิดเก่ียวกับการบริหารคุณภาพ 
 3.  เอกสารงานวิจัยตางประเทศที่เก่ียวของ 
 
แนวคิดเก่ียวกับการบริหารการผลิตแบบญี่ปุน  
 1. มาตรฐานการทํางาน หรือคูมือในการปฏิบัติงาน (Standard Work) 
  มาตรฐานการปฏิบัติงานเปนสิ่งที่ชวยใหเกิดความเขาใจอันดีระหวางผูบังคับบัญชา
กับผูใตบังคับบัญชา และกับบุคคลอ่ืนๆทั้งที่ตองทํางานเก่ียวของดวยและที่มิไดเก่ียวของดวย 
สิ่งที่สําคัญคือเปาหมายที่ผูบังคับบัญชาหวังจะใหผูใตบังคับบัญชาของตนที่อยูในตําแหนงงาน
นั้นๆ ปฏิบัติงานใหบรรลุผลสําเร็จ ในขณะเดียวกันก็เปนเปาหมายท่ีพนักงานผูนั้นจะตอง
พยายามบรรลุใหไดตามที่กําหนดไว หรือกลาวอีกนัยหน่ึงวาเขารูมาตรฐานเขาจะพยายามทําให
ไดมาตรฐานไดถือวาเปนไมวัดที่จะใชเปรียบเทียบในการประเมินผลการปฏิบัติงานซึ่งเทากับ
เปนการควบคุมงานดวย 
  การกําหนดมาตรฐานการปฏิบัติงาน จะทําใหสามารถตรวจสอบและคงไวซึ่งระดับ
ผลการปฏิบัติงานที่ดีก็จะเปนการยากท่ีจะควบคุมใหดีได นอกจากน้ันการมีมาตรฐานการ
ปฏิบัติงานจะทําใหผูปฏิบัติงานทุกคนทราบถึงหนาที่ความรับผิดชอบของแตละคนวาจะตอง
ปฏิบัติงานใหมีลักษณะอยางไร 
  ประโยชนของมาตรฐานการปฏิบัติงาน มาตรฐานการปฏิบัติงานมีประโยชนตอ
องคกรตอผูบังคับบัญชา และพนักงานทุกคนทุกระดับ ในดานประสิทธิภาพการทํางาน การสราง
แรงจูงใจ การปรับปรุงงาน การควบคุมงาน และการประเมินผลการปฏิบัติงานดังตอไปน้ี 
  1. ชวยใหพนักงานรูวาผลงานที่มีคุณภาพเปนอยางไร 
  2. ชวยใหพนักงานที่ดีเกิดความรูสึกทาทาย 
  3. ชวยใหพนักงานที่มุงความสําเร็จมีความตั้งใจและสนุกกับงาน 
  4. ชวยเปนสิ่งเราใหการทํางานมีประสิทธิภาพ 
  5. ชวยใหผูปฏิบัติงานดีเกิดความภาคภูมิใจ 
  6. ชวยใหการเปรียบเทียบผลงานที่ทําไดกับที่ควรจะเปนมีความชัดเจน 
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  7. ชวยใหผูบังคับบัญชามีเคร่ืองชวยในการควบคุม 
  8. ชวยใหการประเมินผลการปฏิบัติงานเปนไปอยางมีหลักเกณฑ แทนการวัดดวย
ความรูสึก 
  9. ชวยใหเห็นแนวทางที่จะเปนประโยชนตอการปรับปรุง และพัฒนาความสามารถ
ของผูปฏิบัติงาน 
  10. ชวยใหสามารถพิจารณาถึงความคุมคาและเปนประโยชนตอการเพ่ิมผลิตภาพ 
 
  ลักษณะของมาตรฐานการปฏิบัติงานมีลักษณะดังนี้ 
  1. ทุกฝายที่เก่ียวของยอมรับ 
  2. ระบุถึงพฤติกรรมที่วัดได 
  3. แสดงถึงการทํางานอยางแนชัดวาตองทําไดดีแคไหน จํานวนเทาไร และบอย
เพียงใด 
  4. ใชถอยคําที่ชัดเจนสามารถเขาใจไดแจมแจง หรือเขาใจไดทันทีไมตองแปลหรือ
อธิบายขยายความ 
  5. เปนมาตรฐานที่รวมถึงการปรับปรุงสิ่งบกพรองในผลการปฏิบัติงานที่แลวมา 
  มาตรฐานที่วางไวนั้นไมควรใหมีกฎเกณฑผูกมัดการปฏิบัติงานมากนัก จนผูปฏิบัติงาน
ขาดความคลองตัวในการใชดุลพินิจและตัดสินใจดวยตัวเอง 
  มาตรฐานนั้นไมควรจะยอมรับการเปลี่ยนแปลงอันอาจเกิดขึ้นซึ่งเปนผลทําใหไม
สามารถทําตามมาตรฐานได 
  ไมควรเปนไปตามมาตรฐานซึ่งสอใหเห็นวาเปนสิ่งที่ผูบังคับบัญชามุงแตจะใช
ควบคุมผูใตบังคับบัญชาประการเดียว 
  การจัดทํามาตรฐานการปฏิบัติงาน ในการกําหนดมาตรฐาน อาจใชวิธีใดวิธีหนึ่ง
หรือใชมากกวาหน่ึงวิธี สุดแตจะเหมาะสมและมีความเปนไปไดในทางปฏิบัติ วิธีกําหนดมาตรฐาน
การปฏิบัติงานโดยทั่วไปใชวิธีดังตอไปน้ี 
  1. อาศัยผลการปฏิบัติงานที่แลวมา (History Method) 
   เปนวิธีใชขอมูลยอนหลังประมาณ 1-2 ป แลวนํามาคํานวณหาคาเฉลี่ยตามสัดสวน
กับจํานวนผูปฏิบัติงานในหนาที่เดียวกัน ผูบังคับบัญชาอาจกําหนดคาเฉล่ียเปนมาตรฐาน โดย
ปรับใหสูงขึ้นหรือต่ําลงเล็กนอยตามสภาพการที่เปนอยูในปจจุบัน วิธีนี้ใชไดกับงานทุกประเภท 
เพราะอาศัยขอมูลจากการปฏิบัติงานที่ผานมาเปนหลักในการพิจารณา 
  2. เปรียบเทียบกับผลการปฏิบัติงานของบุคคลอ่ืนๆ (Market Method) 
   เปนวิธีที่ใชผลการเปรียบเทียบผลการปฏิบัติงานในหนาที่เดียวกับสถานการณ
ปจจุบัน กลาวคือ ถาคนสวนใหญในหนาที่เดียวกันปฏิบัติไดอยางไร ก็นํามากําหนดเปนมาตรฐาน 
วิธีนี้ใชไดดีกับงานที่ตองปฏิบัติซ้ําๆ กันเปนงานประจํา จึงจะกําหนดไดใกลเคียงความจริง 
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  3. ศึกษาจากการปฏิบัติงาน (Engineer Method) 
   เปนวิธีใชหลักทางวิศวกรรมศาสตร อาจทําเปนระบบศึกษางาน (Work Study) 
นับแตใชการศึกษาการเคลื่อนไหวและเวลาในการปฏิบัติ (Time and Motion Study) เพ่ือหา
เวลามาตรฐาน (Standard Time) เวลาบันทึกการทํางาน (Time Logs) วิธีนี้ใชไดดีกับงานดาน
การผลิตหรืองานที่นับชิ้นได (Piece Work) 
  
  สวนประกอบของมาตรฐานการปฏิบัติงาน 
  1. ปริมาณงานและระยะเวลาที่ใชปฏิบัติ นั่นคือ งานมีปริมาณเทาไร และควรเสร็จ
โดยใชเวลาเทาใด เชน 
   กรณีผลงานที่ทําขึ้นเห็นไดชัด ยอมทําใหสามารถกําหนดปริมาณงานและระยะ 
เวลาที่ใชไดงายและชัดแจง เชน กําหนดใหพนักงานพิมพดีด พิมพจดหมายใหไดวันละ 10 ฉบับ 
เปนอยางนอย หากปรากฏวาพนักงานพิมพดีดผูนั้นพิมพจดหมายไมถึงจํานวนดังกลาวแสดงวา
สามารถทํางานไดไมถึงมารฐานที่กําหนดไว 
   กรณีเปนงานซึ่งไมสามารถกําหนดปริมาณงานไดชัดแจง เชน งานเลขานุการ 
ซึ่งไมสามารถกําหนดปริมาณของงานไดแนนอน เพราะในแตละวันเลขานุการอาจทํางานไม
เหมือนกันทุกวัน และงานในแตละวันก็อาจมีหลายอยางไมไดทําอยางเดียว ดันน้ันจึงไมสามารถ
กําหนดจํานวนงาน แตจะกําหนดเวลาโดยประมาณเอาไว เชน กําหนดวาหลังจากตรวจราง
หนังสือแลว ใหนําไปพิมพใหเสร็จภายในระยะเวลา 1 ชั่วโมง 
  2. คุณภาพของงาน นั่นคือดูวาผลงานที่ไดเปนที่พอใจของผูเก่ียวของมากนอย
เพียงใด โดยกําหนดวาคุณภาพของงานอยูที่ความถูกตอง ความเหมาะสม และประโยชนที่ไดรับ 
นอกจากน้ีอาจพิจารณาในอีกดานวาความผิดพลาดหรือขอบกพรองของงานนั้นๆ ยอมรับได
เพียงใด เชนกําหนดวาพนักงานพิมพดีดจะตองพิมพจดหมายแตละฉบับใหผิดไดไมเกิน 2 คํา 
เปนตน 
  3. วิธีการที่ใชปฏิบัติ นั่นคือ ดูวางานเสร็จดวยดีโดยใชวิธีใน ทั้งนี้เพราะงานบางชนิด 
นอกจากวัดปริมาณ คุณภาพงาน และระยะเวลาที่ใชปฏิบัติ แลวยังจําเปนตองอาศัยอุปนิสัยของ
ผูปฏิบัติงานเพื่อใหมีสัมพันธภาพในงาน และประสานงานใหดําเนินไปอยางราบร่ืนและรวดเร็ว 
การกําหนดวิธีการที่ใชปฏิบัตินี้ใหพิจารณาจากบุคลิกลักษณะ อุปนิสัย การใชเสียง ทาทาง วามี
พฤติกรรมที่ปฏิบัติเหมาะสมเพียงใด รวมทั้งกริยามารยาทที่ติดตอกับสาธารณะในฐานะเปน
ตัวแทนของหนวยงาน 
   สาเหตุที่ตองพิจารณาถึงบุคลิกลักษณะ และการปฏิบัติตนในการทํางานของ
พนักงาน คือ เพ่ือใหพนักงานไดทราบวาตนมีขอจํากัดในการปฏิบัติตัวอยางไร บุคลิกลักษณะ
และการปฏิบัติตนในการทํางานของพนักงานมีผล หรือ ความสัมพันธตอขวัญของหมูคณะหรือ
เพ่ือนรวมงานและมีผลตองานและองคการอีกดวย 
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  4. ขอควรคํานึงถึงมาตรฐานการปฏิบัติงาน 
   ขอควรคํานึงถึงในการจัดทํามาตรฐานการปฏิบัติงานมีดังนี้ 
   4.1 มาตรฐานการปฏิบัติงานที่นํามาใชจะตองผานการคิดคํานวณ และทดลอง
หลายๆ คร้ัง 
   4. 2 มาตรฐานการปฏิบัติงานที่นํามาใชนั้น จะตองเห็นชอบรวมกันทั้งผูบังคับ 
บัญชาและผูใตบังคับบัญชา ซึ่งอยูในตําแหนงหนาที่นั่น 
   4.3 นํามาใชไดจริงและใชสมํ่าเสมอ 
   4.4 ใหผลดีและผลสําเร็จในแงของผูปฏิบัติและผลงานคูกันไป 
   4.5 ปจจัยสําคัญสองประการของการกําหนดมาตรฐานการปฏิบัติงาน คือ ผลงาน
และคุณภาพ 
  
  ผลงาน 
  ในงานบางอยางความรวดเร็วของการปฏิบัติงานถูกควบคุม โดยความเร็วของ
เคร่ืองจักร เชน กระบวนการบรรจุชิ้นงานสําเร็จลง Pallet ปจจัยนี้จะตองเปนมาตรฐานของ
พนักงานที่ชํานาญไปโดยอัตโนมัติ 
  ในงานอ่ืนๆ ผลงานขึ้นอยูกับความชํานาญในการปฏิบัติเพียงอยางเดียว เชน การเช็ค
ชิ้นงานคร้ังสุดทายกอนยกลง Pallet มาตรฐานบางอยางเปนส่ิงที่ตองการอยางเห็นชัด ถาการ
ปฏิบัติงานจําเปนจะตองควบคุมใหไดผลจริงจัง ดวยการวิเคราะหและแยกประเภทของงานอยาง
มีประสิทธิภาพ ความเร็วของการปฏิบัติงานจะตองสูงขึ้นแมวาความคลองของงานในหนาที่อาจ
ไมเปลี่ยนแปลง 
  ในงานบางอยาง เชน งานที่มีกระบวนการเปนขั้นตอน ความเร็วอาจจะเปนปจจัย
สัมพันธกัน แตก็ไมควรถือจริงจังตามนั้น ควรคิดอยางรอบคอบ ถาความเร็วตอผลงานเปน
สําคัญจึงตั้งเปนมาตรฐานขึ้น 
  
  คุณภาพ 
  มาตรฐานคุณภาพมักจะไมถูกตองทีเดียวนัก และยากที่จํากําหนดและประมาณได 
เชน มาตรฐานความเร็ว เนื่องจากเปนการยากท่ีจะระบุมาตรฐานออกมาไดอยางงายๆ ใน
ระหวางการวิเคราะหงาน ดังน้ัน จึงเปนสิ่งสําคัญอยางยิ่งที่จะตองการผอนเบากันบางในการตั้ง
มาตรฐาน 
  ถึงแมวามีมาตรฐานคุณภาพอยูแลว ก็ไมควรยอมรับแตเพียงอยางเดียว เพราะวา
มาตรฐานนั้นอาจตั้งขึ้นจากขอมูลที่เปลี่ยนแปลงได ดังน้ันควรที่จะพิจารณาใหมอีกคร้ังหนึ่งกับ
ผูบริหารในสายงานนั้น 
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  ในการฝกอบรมการทํางานคุณภาพ เปนเกณฑอันหนึ่งซ่ึงใชสอนไดอยาง
สมเหตุสมผลบอยๆ ในการทํางานคนเดียว หรือใชเปนสวนหนึ่งของวิธีการที่จะทําใหม่ันใจใน
ความเขาใจอยางชัดเจนของความรูเบื้องตนที่สําคัญ เม่ือไดอธิบายมาตรฐานของพนักงานที่
ชํานาญอยางแจมแจงครั้งหนึ่งแลว เปาหมายที่ตอเนื่องกันจะถูกตั้งขึ้นเพ่ือยกระดับผูปฏิบัติงาน
เปนขั้นๆ ตามลําดับ 
  
 2. ไคเซ็น (Kaizen) 
  บุนจิ โทซาวะ (2544) กลาววา การทํา Kaizen มีอยู 3 ขั้นตอนจําเปน ซึ่งสวน
ใหญทุกๆคนไดทํากันอยูโดยไมรูตัวอยูแลว ดังนี้  
  
  ลองมอง ดวยสายตาที่เปลี่ยนไป จะเห็นสิ่งใหมๆ 
  โดยรวมแลว การจะทํา Kaizen หรือไมสุดทายขึ้นอยูกับมุมมองของผูทํา ถาหาก
มองวามีปญหา ก็จะตองทํา Kaizen เพ่ือปรับปรุงแกไข ซึ่งการมองใหพบปญหาน้ันจะตองมอง
วา คําวา “ปญหา” แปลวาอะไร ซึ่ง “ปญหา” ในที่นี้หมายถึง “การมีความแตกตางระหวาง สิ่งที่
ควรจะเปน กับส่ิงที่เปนอยู” สิ่งที่ควรจะเปนคืออะไร สําหรับผูที่จะทํา Kaizen แลว มาตรฐาน
ของสิ่งที่ควรจะเปนจะมี 3 ขั้นตอน คือ 
  1. มาตรฐานที่ควรจะเปน โดยทั่วๆ ไป 
  2. มาตรฐานที่ควรจะเปน เพ่ือปองกันไมใหเกิดปญหา 
  3. มาตรฐานที่ควรจะเปน เพ่ือยกระดับตนเองใหสูงขึ้น 
  ซึ่งถาหากส่ิงที่เปนอยูของเรา แตกตางจากสิ่งที่ควรจะเปน ก็จะแสดงใหเห็นแลววา
ถึงเวลาที่ควรจะทํา Kaizen ซึ่งตอจากน้ี การขยายรายละเอียดของมาตรฐานในแตละขั้นจะงาย
ขึ้นมาก 
  
  ลองคิดหาวิธีใหม รูปแบบใหม แนวทางใหม 
  คือ การคิดหาวิธีการ หาหนทาง หาไอเดีย วางแผนรับมือ หรืออะไรก็ตาม เพ่ือที่ 
จะแกปญหาใหการอบรมท่ีเราเคยไดยินมาประเภท วิธีสรางความคิดสรางสรรค วิธีการระดม
ความคิด เสริมภูมิปญญา ลวนแลวแตเปนเทคนิคที่อํานวยใหเกิดการ “ลองคิด” ทั้งสิ้น  
  เม่ือเทียบดูเทคนิควิธีคิดตางๆ แลว จะเห็นวา ไมวาเทคนิคใดตางก็แนะนําให     
“จงคิดนอกกรอบ” ดวยกันทั้งหมด “กรอบ” ที่วาน้ันคือสิ่งเดิมๆ ที่เรามอง ที่เราเห็น ที่เราทํากัน
อยูตลอด จนเราคิดวามันเปนสิ่งจําเปนที่เราจะตองทําการคิดออกนอกกรอบ คือ การปลด 
“ความเชื่อ” วาเราตองทําอยางน้ัน มาเปนความเชื่อวาเราสามารถคิดที่จะทําทุกอยางไดอยาง
อิสระ 
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  ลองทํา เพ่ือทดสอบความคดิใหม จะเห็นผลทันท ี
  การคิดที่จะปรับปรุงแตไมลงมือทํา จะยังไมถือวาเปนการทํา Kaizen ดังนั้น 3
ขั้นตอนของการทํา Kaizen การ “ลองทํา” จึงเปนสิ่งที่สําคัญที่สุด จนแทบจะเรียกไดวา ถาลงไปจับ 
ลงไปปรับ จนเกิดการเปลี่ยนแปลงขึ้นมา ถึงจะเรียกไดวา “ไดทํา Kaizen” แลว 
  เน่ืองจากความคิดที่ถูกบอกวาดี ถาไมสามารถทําได ก็ไมใชความคิดที่ดีอีกตอไป 
ในกิจกรรม Kaizen จะถือวา “ความคิดที่ทําได จึงจะเปนความคิดที่ดี” เพราะ Kaizen เปนการ
นํางานของตนเองมานั่งแจกแจงวา ตนจะปรับปรุงอะไรใหดีขึ้น เพราะฉะน้ันเจาของงานจะรูดี
ที่สุด วาในชีวิตจริงแลว อะไรทําไดบาง เพราะทําอยูทุกวัน 

 

 
 

รูปที่ 2 แนวคดิการพัฒนาแบบ Kaizen 
 

  สวนใหญแลว ไอเดียที่ไมสามารถนํามาทําไดนั้นจะเปนไอเดียประเภท “ใหญโต
มโหฬาร” เพราะการจะลงมือทําจะตองเสียเงิน เสียเวลา เสียขั้นตอน หรือตองใชเทคโนโลยี 
เคร่ืองไมเคร่ืองมือเขามาชวย จึงทําใหไอเดียประเภทนี้จะไปถึงขั้นตอนในการลงมือทําไดลําบาก 
ซึ่งการคิดปรับปรุงประเภทถอนรากถอนโคนนั้น หากทําไดจะไดผลสําเร็จมหาศาลเพราะเปน
การแกปญหาไปจนถึงตอนตอ ถาทําไดก็จะไมมีอะไรใหเหน่ือยไปมากกวาน้ีแลว แตในดาน
ความเปนจริงตองยอมรับวาเปนสิ่งที่ทําไดยาก ซึ่งถาหากทําไมไดก็ไมควรหยิบยกมาคิดตอ  

ปญหา

เกิดปญหา
ใหม

ยังมีปญหา
อ่ืนอีก

Kaizenไป
เร่ือยๆจน
หมดปญหา
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  การแกไขใหถึงรากถึงโคนไมใชสิ่งที่จําเปนนักสําหรับ Kaizen เพราะถาตองการ
แกไขอะไรใหมันดีขึ้นตั้งแตราก ก็จะเปนเรื่องใหญหลีกเลี่ยงไมได เม่ือเปนอยางนั้นก็จะลงมือทํา
เลยไมได แตสิ่งที่ Kaizen ตองการคือ “การลงมือทําทันที” ซึ่งจุดน้ีคือจุดที่แตกตางกันโดย
สิ้นเชิงระหวางการทํา Kaizen กับการ “ยกเคร่ือง” สิ่งที่เหมาะสมสําหรับการทํา Kaizen นั้น คือ 
ความคิดวา “อยางไรก็ตาม ของใหไดลงมือทําไปกอน” 
  ไมมีอะไรนาเศราไปกวา การลงมือทําส่ิงที่ทําไมไดโดยปลอยใหสิ่งที่ทําไดทิ้งไว
เฉยๆ อะไรที่ทําไดไมวาจะเปนเรื่องเล็กนอยเพียงใดขอใหลงมือทําไปกอน เพราะจะไดผล
ในทันทีที่แกไข หากเราทําสิ่งที่ทําไดทั้งหมดแลว สิ่งที่เหลือคือเรื่องเกินความสามารถของเราแลว 
คือการยกเครื่อง ซึ่งเปนเรื่องที่จะตองใหคนที่มีความรูความสามารถ และมีอํานาจในการสั่งการ
เปนผูรับผิดชอบในการปรับเปลี่ยน เน่ืองจากมีความเส่ียงสูง และตองเสียเวลาเสียทรัพยากร
มหาศาล 
  ดังนั้นจึงไมควรนําการ”ปรับปรุง”ไปปนกับการ”ยกเคร่ือง Kaizen คือ การสะสม
เร่ืองเล็กๆ นอยๆ ที่สามารถทําได เพราะมันเปนการปรับเล็กๆ นอยๆ ทุกคนทํากันเองไดหมด 
Kaizen จึงเปนสิ่งที่สามารถเริ่มทําไดดวยตนเอง 
 

 
 

รูปที่ 3 ขั้นตอนการคิดและการปฏิบัตติามแบบ Kaizen 

มองหา

• มองหาจุดที่จะทํา Kaizen
• จับจุดใหไดวาส่ิงใดที่ไมดี
• วาดภาพใหไดวาสิ่งที่ควรจะเปน เปนอยางไร

ลองคิด

• ลองหยุด
• ลองลด
• ลองเปลี่ยน

ลองทํา

• ใตรตรอง
• ลองติดสิน
• ลงมือทํา
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  ซึ่งถาหากเปรียบเทียบกับแลวจะคลายกับการขับรถถาหากทําขั้นตอนเหลาน้ีจน
คลองแลวก็หมายความวาทําเปนแลวไมจําเปนตองคิดอะไรใหยุงยากเพราะจุดมุงหมายของการ
ทํา Kaizen นั้น คือ การปรับปรุงใหงานที่ทําอยูนั้นงายขึ้น เร็วขึ้น และมีประสิทธิภาพมากขึ้น
เพียงเทาน้ัน แตถาหากผูที่ยังไมเคยทํา Kaizen นั้น จะตองเร่ิมตนทีละขั้นตอนใหคลองเสียกอน 
  สรุปคือ การที่จะทํา Kaizen ไดหมายความวารูจักแยกแยะความสําคัญของเน้ือใน
ของงานออกได เม่ือแยกแยะเปนถึงลงมือทําในสวนที่จําเปนเสียกอน สวนที่ไมจําเปนก็ควรจะรา
มือไวซึ่งคนที่จํา Kaizen ไมเปนหรือไมเกงนั้นคือคนที่แยกแยะความสําคัญไมออกจึงไดพยายาม
อยางสุดชีวิตไปกับทุกสิ่งทุกอยางจนหมดแรงเสียกอนจึงตองรามือไปบางคร้ังอาจสงใหเกิดผล
เสียหรืออุบัติเหตุไดกลาวคือการทํา Kaizen นั้น จะตองรูวาความสําคัญน้ันเปลี่ยนแปลงไดและรู
วาสิ่งไหนสําคัญเพียงใดซึ่งทั้งสองสิ่งน้ันตางเปน “หลักพ้ืนฐานของการทํางาน” ดังน้ันคนที่ทํางาน
เปนนั้นก็จะทํา Kaizen เปนดวย และแนนอนวาหากจะทํา Kaizen บางอยางนั้นบางเร่ืองไม
สามารถที่จะตัดสินใจไดดวยตนเองกรณีนี้ควรปรึกษาหัวหนาหรือผูบังคับบัญชาที่สูงกวาซ่ึงก็
เปนโอกาสที่จะไดเรียนรูงาน Kaizen จากหัวหนาของตน 
 
 3. วงจรคุณภาพ (PDCA) 
  บรรจง จันทมาศ (2546) กลาววา วงลอ PDCA คือ “วิธีการที่เปนขั้นตอนในการ
ทํางานใหเสร็จสมบูรณอยางถูกตอง มีประสิทธิภาพและเปนที่เชื่อถือไววางใจได” มาจาก
ภาษาอังกฤษ 4 คํา ไดแก การวางแผน (Plan) การลงมือปฏิบัติ (Do) การตรวจสอบ (Check) 
และการปรับปรุงแกไข (Act) 
  ความเปนมา แนวคิดวงจรการบริหารน้ีมาจากวงจรความสัมพันธทั้ง 4 ฝาย ใน
การทํางานคือ ฝายวิจัย ฝายออกแบบ ฝายผลิต และฝายขาย ภายใตการปฏิบัติทางงานดาน
ธุรการของหนวยงาน เพ่ือความสําเร็จบรรลุถึงคุณภาพที่ดีกวา ซึ่งจะทําใหลูกคาพึงพอใจ จึง
นาจะเวียนขั้นตอนตางๆ ทั้ง 4 ขั้นตอน อยางสมํ่าเสมอโดยยึดหลักวา “คุณภาพตองมากอน” 
ตอมาการหมุนเวียนของวงลอเดมม่ิงไดถูกนํายายไปทุกสวนของการบริหารงานเปนการ
ตอบสนองการปฏิบัติงาน ตอมาวงลอไดถูกดัดแปลงเขากับวงจรบริหารงานในรูปแบบที่ประกอบ 
ดวยการวางแผน (Plan) การลงมือปฏิบัติ (Do) การตรวจสอบ (Check) และการแกไข (Act) แต
วงจรน้ีไมสามารถใชงานไดอยางเต็มที่เพราะการวางแผนถูกกําหนดโดยผูบริหารเปนเหมือนกับ
การกําหนดเปาหมายไว แลวใหพนังกานปฏิบัติใหไดผลตามกําหนดเปาหมาย โดยมีผูตรวจสอบ
คอยตรวจสอบเปนระยะ และคอยรายงานผลการตรวจสอบใหผูบริหารทราบเพ่ือจะไดแกไข
ทันทวงทีถามีปญหา จะเห็นวาเปนการบริหารที่พนักงานขาดการมีสวนรวมในการวางแผนแกไข
ปรับปรุงใหดียิ่งขึ้น PDCA ที่วางแผน (P) โดยฝายบริหาร ปฏิบัติ (D) ตรวจสอบ (Check) โดย  
ผูตรวจสอบ และแกไขปรับปรุง (Act) โดยฝายบริหารเปนการบริหารแบบตะวันตก เปนลักษณะ
ที่แข็งกราวโดยใชรางวัลและบังคับบัญชาควบคูกันไป การกําหนดเปาหมายโดยฝายบริหาร
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กําหนดไวคอนขางสูง พนักงานมีหนาที่ปฏิบัติใหไดตามเปาหมายที่กําหนด ถาการตรวจสอบทํา
ไดตามเปาหมายก็จะมีรางวัล แตถาไมสามารถทําไดก็จะถูกประเมินใหอยูในระดับความสามารถ
ที่ต่ํา 
  ญี่ปุนไดเรียนรูวงจรการบริหาร PDCA จากอเมริกา ไดนํามารปรับใชที่นุมนวลกวา 
คือใหอยูบนพื้นฐานของ 2 สิ่ง คือ การส่ือสาร และความรวมมือ โดยการวางแผนโดยฝายบริหาร 
จากน้ันจะสงผานทางการสื่อสารระหวางฝายบริหารหัวหนางาน และพนักงานตามลําดับชั้น โดย
ปาหมายของแผนที่กําหนดไวอยูในระดับที่พอเปนไปไดในเวลาอันส้ัน และทาทายความสามารถ
ในระยะเวลาที่เปนกลางและยาวขึ้น พนักงานจะลงมือปฏิบัติและทุมเทอยางเต็มที่ การตรวจสอบ
ก็จะเปนไปในลักษณะเพื่อคนหาวาเกิดความยุงยากและมีปญหาอุปสรรคอะไรบาง ไมใชเปนการ
จับผิด การแกไขปรับปรุง เปนการชวยใหพนังกานไดประสบความสําเร็จทําใหไดตามเปาหมาย 
จากแนวทางนี้ญี่ปุนไดทําใหใชอยางไดผล แตพนักงานตองไดรับการอบรม เร่ืองการวางแผน 
การปฏิบัติงาน การตรวจสอบ และการแกไขปรับปรุงมาอยางดี 

 
รูปที่ 4 วงจรการบริหาร PDCA ไดรับการปรับปรุงตามแบบญี่ปุน 

 
  ขั้นตอนการทํางานของวงลอPDCA เปนขั้นตอนที่จําเปนตองปฏิบัติกันอยางตอเนื่อง 
ไมสิ้นสุดคือ Plan-Do-Check-Act สําหรับรายละเอียดของการทํางานในแตละขั้นตอนมีดังนี้ 
  ขั้นตอนที่ 1 เตรียมแผนงาน (Plan) ซึ่งเปนประเด็นที่สําคัญตองนํามาพิจารณา คือ 
   1.1 กําหนดวัตถุประสงคใหชัดเจน และกําหนดคุณลักษณะที่จะใชควบคุมลง
ไปดวย 
   1.2 กําหนดเปาหมายที่สามารถวัดได 
   1.3 กําหนดวิธีการทํางาน เพ่ือบรรลุเปาหมายท่ีตั้งไว 

P วางแผน

(ฝายบริหาร)

D ปฎิบัติงาน

(พนักงาน)

C

ผูตรวจสอบ

และฝายบริหาร

A

ปรับปรุงฝาย
บริหาร   P 

C D 
A 
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   1.4 กําหนดวาจะทําอะไร ที่ไหน โดยใคร เม่ือไหร ทําไม และดวยวิธีใด คือ 5W 
1H (What, Where, When, Who, Why and How) 
  ขั้นตอนที่ 2 ลงมือปฏิบัติตามแผนงาน (Do) 
   2.1 ทําการศึกษาและฝกอบรมใหเขาใจวิธีการทํางานในแตละครั้ง 
   2.2 ลงมือปฏิบัติตามวิธีการที่ไดกําหนดไว 
   2.3 เก็บขอมูลถึงคุณลักษณะงานทางคุณภาพ ตามวิธีการที่กําหนดไวแลว 
  ขั้นตอนที่ 3 ตรวจสอบผลการปฏิบัติงาน (Check) เปนการตรวจสอบความกาวหนา
ของงานและประเมินผล 
   3.1 เพ่ือตรวจสอบดูวางานที่ไดเปนไปตามมาตรฐานที่กําหนดไวหรือไม 
เปรียบเทียบกับเปาหมาย 
   3.2 ตรวจสอบดูวาคาที่วัดได และผลการทดสอบตรงตามมาตรฐานหรือไม 
   3.3 ตรวจสอบวาลักษณะจําเพาะทางคุณภาพ สอดคลองกับเปาหมายหรือไม
อยางไร 
  ขั้นตอนที่ 4 ปรับปรุงแกไขขอบกพรอง (Action) จากผลของการตรวจสอบ ถาพบ 
วาเกิดปญหามีขอบกพรองขึ้น งานที่ไดไมตรงกับเปาหมาย หรือทําไมไดตามแผนใหปฏิบัติ การแกไข
ตามลักษณะของปญหาที่พบคือ 
   4.1 ตองแกไขที่ตนเหตุ ถาผลงานที่ไดรับมีการเบี่ยงเบนไปจากเปาหมาย 
   4.2 ถาพบความผิดปกติใดๆ ใหสอบสวน คนหาสาเหตุ แลวทําการปองกัน
แกไขเพื่อมิใหมีความผิดปกติเกิดซํ้าอีก 
   4.3 พัฒนาระบบหรือปรับปรุงวิธีการทํางานนั้นๆ 
  การบริหารดวยวงลอ PDCA ทั้ง 4 ขั้นตอน อยางตอเนื่อง และไมมีที่สิ้นสุด จึงเหมือน
การหมุนวงลอแบบการพัฒนาและการปรับปรุงอยางตอเน่ือง 
 

 
 

รูปที่ 5 วงลอ PDCA หรือวงจรเดมมิ่ง (Deming Cycle) 

วางแผน

(Plan)
ปฏิบัติ

(Do)

ตรวจสอบ

(Check)
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 4.  5ส หรือ 5S 
  เรวัตร ชาตรีวิศิษฏ (2552)  5ส ถือเปนเทคนิคการจัดการระบบ หรือวิธีการจัดการ
ปรับปรุงความเปนระเบียบเรียบรอย ความสะอาด ที่เอ้ือประสิทธิภาพสูงสุดในการทํางาน ความ
ปลอดภัย และคุณภาพของงาน อันเปนปจจัยพ้ืนฐานในการเพิ่มผลผลิต 
  1. สะสาง (Seiri)  
   ยาสุดะ ชิเงคาซึ  (เรวัตร ชาตรีวิศิษฏ. 2552; อางอิงจาก Yasuda Shigekatsu. 
2002) ไดกลาววา การสะสางคือกิจกรรมที่เก่ียวของกับการสํารวจ แยกแยะสิ่งของ และจัดใหเปน
หมวดหมู เชน ของที่จําเปนตองใช และ ของที่ไมจําเปนตองใช ใหแยกออกจากกัน ของที่ใชเปน
ประจํา กับของที่ไมไดใชเปนประจํา ของที่มีคากับของที่ไมมีคา ราคาถูก ควรพิจารณาแยกออกมา
ใหชัดเจน จัดแบงแยกเปนหมวดหมูตามชิด หรือประเภทของสิ่งของ เชน เอกสาร วัสดุ อุปกรณ 
เครื่องมือในการทํางาน เคร่ืองจักร โดยสิ่งที่ไมตองการใชประจําใหจัดแยกไปเก็บในอีกพ้ืนที่หน่ึง 
เพ่ือใหเหลือเฉพาะของที่จําเปนตองใชเทาน้ันในที่ทํางาน และส่ิงของในที่ไมแนใจวาใชไมไดแลวให
กําจัดออกไป 
   วิธีการทําการสะสาง : การสะสางในสํานักงานควรเร่ิมตนดวยการกําหนดวันทํา
ความสะอาดครั้งใหญ (Big Cleaning Day)เปนวันเริ่มตน หลังจากนั้นควรมีการกําหนดวันสะสาง
ประจําเดือน และประจําปไวเพ่ือเปนแนวทางการปรับปรุงแกไขอยางตอเนื่อง กําหนดพ้ืนที่ หรือจุด
ที่ตองการทําการสะสาง เพ่ือจะไดทราบพ้ืนที่ จํานวน ปริมาณของพื้นที่และสิ่งของที่จําเปนตองทํา
การสะสาง ควรสํารวจทุกจุดในพ้ืนที่ที่กําหนดไมวาในตู โตะ หรือชั้นวางของ โดยไมมีการยกเวน
การกําหนดผูรับผิดชอบหรือหัวหนางานท่ีทําหนาที่ในการรวมพิจารณา ตรวจสอบ และกําหนด
กฎเกณฑใหชัดเจนวาสิ่งในจําเปนตอการปฏิบัติงาน หรือสิ่งใดไมจําเปนตองใช เพ่ือปองกันความ
ผิดพลาดในการสะสางสิ่งของที่มีคาหรือส่ิงของที่จําเปนตองใชออกไป  
   วิฑูรย สิมะโชคดี (2543) กลาววา หลังจากทําการสะสางแลว ผลที่ไดคือ สถานที่
ทํางานมีบริเวณกวางมากขึ้น มีเนื้อที่ใชสอยมากขึ้น ทําใหสามารถขจัดความสิ้นเปลืองการใช
ทรัพยากร และพ้ืนที่ไดอยางมากไมตองสราง หรือจัดซ้ือเพ่ิม และยังทําใหสภาพแวดลอมในที่
ทํางานดีขึ้นอีกดวย 
   อยางไรก็ตาม ปญหาสําคัญที่สุดของการสะสางนั้นคือ “การเร่ิมที่จะสะสาง”
โดยเฉพาะกับบุคลากรที่วางสิ่งของกองไวรอบตัวเต็มไปหมดจะรูสึกวาคนที่มีการจัดระบบอยูกอน
แลว คนกลุมน้ีจะปฏิเสธการทํา  5ส ดวยเหตุผลนี้ ดังนั้น หนวยงานที่ทํากิจกรรม 5ส ตองสราง
ความเขาใจกับบุคคลผูมีคุณสมบัติสวนตัวที่ไมคอยมีระเบียบกอนทําการสะสาง ในขณะที่อีกกลุม
หน่ึงเปนผูที่เสียดายสิ่งของ คือของที่เก็บไวไมตองการทิ้ง เพราะกลัวทํางานสะสางแลวจะตองทิ้ง
ทั้งหมด หากมีความจําเปนตองนํากลับมาใชจะเกิดปญหา ซึ่งเปนเรื่องดีในดานการมองเห็นคุณคา
ของส่ิงของทุกชิ้น แตตองทําความเขาใจถึงการเก็บส่ิงของไวโดยปะปนกันอยู ของท่ีมีประโยชนก็
อาจคนหาไมพบ หรือปะปนจนเกิดความเสียหาย การสะสางไมใชการทิ้งเสียแตเพียงอยางเดียว แต
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เปนการคัดเพ่ือใหไดสิ่งที่เหมาสมที่สุดมาวางเรียงไวอยางเปนระบบ จุดสําคัญของขั้นตอนการ
สะสางคือ ผูบริหารจะตองกําหนดนโยบายใหชัดเจนวาอะไรคือของที่ไมตองการ เพราะส่ิงสําคัญของ
การสะสางคือการแยกสิ่งที่ตองการกับสิ่งที่ไมตองการออกจากกัน ผูบริหารจะตองลงไปสํารวจดวย
ตนเอง เขาไปตรวจสอบสภาพความเปนจริง เพ่ือใหตนสามารถตกลงกับพนักงานวาสิ่งใดที่จะเก็บ
เอาไว หรือกําจัดออกไป ผลที่ไดคือ จะสามารถกําหนดหรือวางแนวทางในการจัดหาเคร่ืองมือ
อุปกรณตางๆ ไดตามความตองการ  
  2. สะดวก (Seiton) 
   สถาบันเพิ่มผลผลิตแหงชาติ (2542 : ไมปรากฏเลขหนา) ระบุวา เปนการจัดเก็บ
สิ่งของ วัสดุอุปกรณ เครื่องมือเครื่องใชใหเหมาะสม เพ่ือปองกันและหลีกเลี่ยงการปะปน โดย
คํานึงถึงคุณภาพประสิทธิภาพ ความปลอดภัยในการใชงาน 
   หลังจากสะสางส่ิงของที่ไมจําเปนในการใชงานออกไปแลว เหลือเฉพาะสิ่งของที่
จําเปนตองใช ขั้นตอนตอไปของการทํากิจกรรม 5ส คือ การจัดสิ่งของที่ตองใช โดยมีหลักการสําคัญ
คือ สิ่งของในควรวางตรงไหน อยางไร จึงจะเหมาะสม สะดวก ลดความเสียหาย ลดเวลาในการ
ทํางาน และมีความปลอดภัยตอทุกคน เชน เครื่องใชสํานักงานที่ใชงานรวมกัน เครื่องถายเอกสาร ตู
เอกสาร แฟมเอกสารควรแบงเปนหมวดหมูชัดเจน และตองใหทุกคนใชงานไดอยางสะดวก รวดเร็ว 
รูวาอะไรอยูตรงไหน เม่ือตองการใช ตองมีการลงบันทึกไว และเมื่อใชเสร็จแลวสามารถนําไปเก็บที่
เดิมทันที 
   ปรับปรุงพ้ืนที่จัดเก็บ และวิธีการเก็บรักษาสิ่งของ เอกสาร เพ่ือความสะดวก ใน
การคนหาเม่ือจะนํามาใชงาน โดยจัดวางใหเปนระเบียบ กําหนดที่ที่จะวาง ทําภาพแสดงตําแหนงที่วาง 
ตรวจเช็คเปนประจํา สวนงานที่เก่ียวของกับลูกคา หรือติดตอกับบุคคลทั่วไปควรอยูหนาหรือ     
ชั้นลาง งานที่ตองทําเก่ียวของกัน หรือทํารวมกัน ควรจัดอยูในพื้นที่เดียวกัน จุดสําคัญของขั้นตอน 
“สะดวก” คือ การจัดระบบ เร่ิมตั้งแตการท่ีกําหนดที่วางใหแนชัด ของแบบใดควรอยูตรงไหน อีกส่ิง
ที่ไมควรมองขามในการทําขั้นตอน “สะดวก” คือ การทําแผนผังรวมสําหรับกําหนดแนวทางในการ
จัดวาง ซึ่งจะแสดงสถานท่ีวางสิ่งของหรือเคร่ืองมือ เพ่ือจะสามารถรวบรวมสิ่งของที่ตองการมาไวใน
ที่เดียวกันได และแผนผังน้ีควรแสดงลําดับการรวบรวมสิ่งของดวยวิธีงายๆ และใชเวลานอยที่สุด 
และตองตรวจสอบเพื่อใหเห็นจริงวา ทุกคนปฏิบัติไดตามเปาหมาย และแนวทางที่วางไว การทํา
ขั้นตอนสะดวกก็จะสงผลในแงคุณภาพ ประสิทธิภาพ และความปลอดภัยไดอยางชัดเจนยิ่งขึ้น 
  3. สะอาด (Seiso) 
   สมคิด บางโม (2538) ไดระบุวา เปนกิจกรรมที่เก่ียวกับการกําจัดขยะ ฝุนละออง 
สิ่งสกปรก ตลอดจนการทําความสะอาด ตรวจสอบดูแล อุปกรณ เคร่ืองมือที่ใช และสิ่งของ รวมถึง
สถานที่ทํางานใหสะอาดอยูเสมอ เพ่ือใหงายตอการรักษาความปลอดภัย ลดอุบัติเหตุ 
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   ยาสุดะ ชิเงคาซึ  (เรวัตร ชาตรีวิศิษฏ. 2552; อางอิงจาก Yasuda Shigekatsu. 
2002) ไดกลาววา หลักการสําคัญทําความสะอาดพ้ืนที่ทํางานเปนประจําตามตารางที่แตละ
หนวยงานกําหนด โดยกําหนดวัน เวลาการทําความสะอาด เปนประจําทุกวัน/ทุกสัปดาห เชน การ
ทําความสะอาดประจําวันทั้งกอน และหลังใชงานอุปกรณ เคร่ืองมือเคร่ืองใชควรมีการทําความ
สะอาดกอนเร่ิมใชงาน และหลังใชงานทุกวัน ทําความสะอาดอยางลึกซ้ึงเปนครั้งคราวโดยมอบหมาย
ให “ความเปนเจาของ” เครื่องจักร และอุปกรณสํานักงานแตละตัวใหพนักงาน แตละคนรับผิดชอบ 
กําหนดวันทําความสะอาดคร้ังใหญ (Big Cleaning Day) โดยทุกคน ทุกพ้ืนที่ทําพรอมกันอยางนอย
ปละครั้งปรับปรุง แกไขสาเหตุ ที่ทําใหสกปรก เพ่ือทําใหการทํากิจกรรมความสะอาดงายขึ้น และทํา
ใหเกิดความสะอาดไดอยางแทจริง 
  4. สุขลักษณะ (Seiketsu) 
   ยาสุดะ ชิเงคาซึ  (เรวัตร ชาตรีวิศิษฏ. 2552; อางอิงจาก Yasuda Shigekatsu. 
2002) กลาววา เปนการรักษามาตรฐานที่ดีของความเปนระเบียบเรียบรอยความสะดวก ความ
สะอาด ในสถานที่ทํางาน สํานักงานใหอยูในสภาพที่มีบรรยากาศท่ีดีตลอดเวลา รวมทั้งการพยายาม
หาทางปรับปรุงใหดียิ่งขึ้นกวาที่เปนอยูจากเดิม การสรางเสริมสุขลักษณะนั้นเปนการตอยอดจาก
การทํา 3ส ขางตน คือ เม่ือกําจัดขยะที่ไมใชออกจากส่ิงของที่จําเปนตองใชแลว ยอมทําใหเกิดความ
สะดวกในการใชงาน  และเมื่อทําความสะอาดสิ่งของเหลาน้ันสมํ่าเสมอ ยอมใหคุณภาพชีวิตทั้ง
รางกาย และจิตใจของผูใชสิ่งของดีขึ้น ไมตองสัมผัส หรือจับตองของสกปรก ซึ่งการสรางเสริม
สุขลักษณะจะสงผลใหมีการหม่ันรักษา  3ส ขางตนอยางสมํ่าเสมอ หลักสําคัญในการสรางเสริม
สุขลักษณะคือตองมีการจัดทําคูมือการดําเนินการ 3ส ขางตน อยางชัดเจน และมีการทํากิจกรรมอยาง
ตอเนื่อง ตามเวลาท่ีสมํ่าเสมออยางเหมาะสม และความจําเปน โดยบุคลากรทุกคนตองทําตามกฎ
กติกาที่กําหนดไวอยางสมํ่าเสมอ ทั้งน้ียังตองมีการแตงตั้งผูดูแลการทํากิจกรรม 5ส เพ่ือใหมีการ
ตรวจสอบควบคุมและรักษามาตรฐานใหอยูในสภาพดีอยูตลอด 
  5. สรางนิสัย (Shitsuke) ยาสุดะ ชิเงคาซึ (เรวัตร ชาตรีวิศิษฏ. 2552; อางอิงจาก 
Yasuda Shigekatsu. 2002) กลาววา หลักสําคัญของการสรางลักษณะนิสัยตองมีการกําหนด
กฎระเบียบใหผูปฏิบัติงานทํางานตามอยางเครงครัด เพ่ือเปนเครื่องมือควบคุมไมใหใครสามารถทํา
อะไรไดตามอําเภอใจ ในการทํางานทุกขั้นตอนจะตองมีการกําหนดมาตรฐานในการทํางาน โดยตอง
มีเอกสารตรวจสอบและคูมือปฏิบัติงานที่ชัดเจน มาตรฐานในการทํา 3ส แรก จะตองมีการกําหนด
ชัดเจน และเขาใจงาย โดยการสรางนิสัยนั้น มุงใหผูปฏิบัติงานมีนิสัยรักในกฎระเบียบ รักษา
มาตรฐานอยูสมํ่าเสมอ และยังมุงเนนไปในการสรางระเบียบวินัย สรางนิสัยที่ดีใหเกิดขึ้น ซึ่งเปน
ขั้นตอนสุดทายในการทาํ 5ส เพราะการทํากิจกรรม 5ส ไมใชการทําเพียงคร้ังเดียวแลวสิ้นสุด เพราะ
จะทําใหทุกอยางกลับคืนสูสภาพเดิม ดังน้ัน การทํา สรางนิสัยใหบุคลากรรักที่จะทํา 5ส จึงตอง     
มีการทําอยูตลอด และพัฒนาตอเน่ืองไปเรื่อยๆ สงผลให การสรางนิสัยเปนสิ่งที่สําคัญที่สุดใน      
การทํา 5ส 
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 5. การสงตอขอมูลแบบ Ho-Ren-So 
  อิโตะฟุจิ มาซาชิ (Itofuji, Masashi. 2004 :1-5) กลาววา Ho-Ren-So นั้น ยอมาก
จากคําวา Hokoku (การรายงาน), Renraku (การติดตอ) และ Soudan (ปรึกษา) โดยในองคกร
ไมวาจะเปนองคกรเล็กหรือใหญก็แลวแต จะตองมีองคประกอบทั้งสามอยางน้ีอยูในการติดตอ 
สื่อสารกันในองคกร ในปจจุบัน หลักการคิดของ Ho-Ren-So จะถูกนําไปจับคูกับหลักพ้ืนฐาน
ของการทํางาน และจะตองเปนพื้นฐานสําหรับการนําไปเปนสวนอางอิงในการพัฒนาตอไป ใน
อีกมุมหน่ึง ความคิดที่วา “การรายงานจะตองทําอยูสมํ่าเสมอ” “การติดตอจะตองไมขาดสาย” 
“และตองมีการปรึกษากันภายใน” นั้นเปนสิ่งที่ตองกระทําอยูแลวภายในบริษัท หากทําไมไดจะ
เกิดความวุนวายและเปนปญหาในการบริหาร ทวา การปฏิบัติเพียงแคพ้ืนฐานเทาน้ันก็เพียงพอ
สําหรับการปฏิบัติงานแลว ซึ่งการรายงานท่ีเปนเรื่องเดียวกัน ก็อาจจะมีเน้ือหาที่แตกตางกัน
ออกไป และวิธีการรายงานก็มีหลากหลายออกไปไมจํากัด รวมไปถึงจังหวะที่จะทําการติดตอ 
และความสําคัญของการปรึกษาหารือกัน นั้นจะข้ึนอยูกับความสัมพันธกันของบุคคลากรใน
องคกร โดยความซับซอนที่มากขึ้นของระดับขั้นตอนก็ขึ้นอยูกับการประเมินความสัมพันธและ
ความสามารถของบุคลากรในองคกรเอง ดังน้ันจึงกลาวไดวา Ho-Ren-So นั้น ก็มีระดับของตัว
มันเอง และการจัดระดับเพ่ือชี้วัดประสิทธิภาพของ Ho-Ren-So ก็ขึ้นอยูกับความสามารถในการ
ทํา Ho-Ren-So ของบุคลากรเองเปนสําคัญ  
  การท่ีจะกอใหเกิดการทํา Ho-Ren-So ไดนั้น จําเปนตองมีองคประกอบสําคัญ
มากมาย ซึ่งมีหลักสําคัญอยูทั้งหมด 3 ประการ คือ มุมมอง ทั้ง 3 ดาน, ความลึกซ้ึง 3 ระดับของ
การสงตอขอมูล และการรับขอมูลทั้ง 3ประการ 
 

 
 

รูปที่ 6 แผนผังแนวทางการสงขอมูลแบบ Ho-Ren-So 
 

Ho-Ren-So

แนวทาง
จากผูฟง

ประเมิน
ดวยตนเอง

รายงานเพ่ือ
อะไร
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  มุมมองที่ 1 ผูฟง การท่ีจะเปนผูรายงานที่ดีนั้นจะตองจัดการเน้ือหา และจังหวะ
เวลาที่จะพูด โดยดูจากตําแหนงหรือฐานะของผูฟงเปนสําคัญ 
  มุมมองที่  2 เปาหมาย หากมีความจําเปนจะตองทําการรายงานอยางเรงดวน เน้ือหา
นั้นจะตองเปนสิ่งที่ตัดสินใจไดอยางรวดเร็ว และถูกแบบแผน อีกทั้งหากมีขอมูลสําคัญเปน
ตารางตัวเลข ใหนําสวนที่สําคัญที่สุดรายงานไปกอน แลวจึงจัดการในสวนตอไป ซึ่งจะสามารถ
ลดสวนงานของหัวหนา หรือผูบังคับบัญชาลงได แตถึงอยางนั้นก็เปนเพียงแคการรายงานขอมูล
เทาน้ัน นั่นหมายความวา ผูพูดจะรายงานไปเพื่อส่ิงใด จะตองมีการตระหนักถึงเปาหมายสําคัญ
ดวย 
  มุมมองที่ 3 ตนเอง สิ่งที่ผูพูดจะทําการรายงานนั้น เปนรายงานความผิดพลาดท่ี
แทจริงหรือไม หรือเปนการปกปดความผิดจากผูฟงหรือไม การวางทัศนคติหรือทาที การใช
คําพูด จะตองระมัดระวังใหดี เม่ือทําไดดังน้ันแลววิธีการทําการรายงาน และแนวทางจะถูก
ปรับเปลี่ยนไปจากเดิม 
  ความลึกซ้ึง 3 ระดับ ของการสงตอขอมูล เปาหมายของ Ho-Ren-So คือ การทํา
ใหขอมูลถูกแบงปนไปสูผูที่เก่ียวของในหนวยงาน แตวาหัวใจสําคัญน้ันไมใชการแบงปนขอมูล
เบื้อตนเพียงเทาน้ัน จะตองเปนการรายงานที่หย่ังลึกถึงเนื้อหา ในดานของการติดตอน้ัน สิ่งที่
ตองสื่อสารออกไปไมใชเพียงแคจํานวนคําที่ใชสื่อสารกันเพียงอยางเดียว เน้ือหาและความหมาย
ของขอมูลที่สงออกไปก็เปนสิ่งสําคัญเชนกัน รวมถึงความคิดเห็นของผูพูดดวย ในทุกๆ วัน ไม
วาใครก็ตามตางมีการส่ือสารแบงปนขอมูลกัน ไมวาจะดวยการดู การฟง ซึ่งความหมายของ 
“การแบงปนขอมูล” นั้น หากจะไตรตรองใหดีแลวน้ัน ไมใชเพียงแคการ แบงปนขอมูล ตัวเลข 
หรือตัวหนังสือ เพียงอยางเดียวเทาน้ัน แตในดานของกิจการแลว การแบงปนขอมูล ไมวาจะ
ภายในหรือภายนอกองคกรก็ตาม คือขอมูลที่ถูกแบงปนออกไปจะตองไมถูกจํากัดความเขาถึง
ไดของขอมูลเอาไว 
 
 6. ความสูญเปลาในการผลิต 7 ประการ 
  จากแนวคิด (ไพฑูรย พันธุวดี. 2531; อางอิงจาก จิรวัฒน ลือชัย. 2555) ไดกลาว
ไววา องคกรธุรกิจหรือบริษัทถูกจัดตั้งขึ้นมาเพ่ือการทํากําไร ซึ่งผลกําไรเกิดขึ้นไดก็ตองมาจาก
การผลิต ดวยเหตุและผลดังกลาวจะเห็นไดวาจุดกําเนิดที่ควรไดรับการพิจารณาสนใจก็คือ ระบบ
การผลิตจากสมการพ้ืนฐานที่วากําไรเกิดมาจากราคาขายหักออกดวยตนทุน ดังน้ัน ยอมมีอยู 2 
วิธีในการที่จะเพ่ิมกําไร นั่นคือ 
  1. เพ่ิมราคาขาย ซึ่งในทางปฏิบัตินั้นเปนไปไดยาก เน่ืองจากในภาวะปจจุบันมี
การแขงขันสูง ลูกคามีทางเลือกมากมาย 
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  2. ลดตนทุน โดย สิ่งที่สําคัญคือเม่ือลดตนทุนแลว ทางดานคุณภาพจะตองไม
ลดลงดวย การลดตนทุนเปนทางออกที่ดีที่สุด เพราะหากสามารถลดตนทุนได โดยสินคาหรือ
บริการยังมีคุณภาพที่ดีไมเปลี่ยนแปลง ก็จะสามารถลดราคาขายเพื่อเพิ่มศักยภาพทางดานการ
แขงขันไดดวย เม่ือสวนแบงการตลาดมากขึ้น กําไรก็จะมากขึ้น แตผลกําไรในระยะยาวผูผลิต
ยังคงควรที่จะเพ่ิมคุณคาใหกับสินคาและบริการของตนเองไปอยางตอเน่ือง นั่นคือสินคาดีขึ้นอยู
ตลอดเวลาหรืออยูในระดับที่ลูกคาพึงพอใจในขณะที่ตนทุนยังคงเทาเดิม 
  แนวทางหนึ่งในการลดตนทุนการผลิตคือ การลดความสูญเสียจากความสูญเปลา
ในการผลิต ซึ่งความสูญเปลาในการผลิตก็คือ การกระทําใดๆ ก็ตามที่ใชทรัพยากรในการผลิตไป   
ไมวาจะเปนแรงงาน วัตถุดิบ เวลา เงิน หรืออ่ืนๆ แตไมไดทําใหสินคาหรือบริการเกิดคุณคาหรือ
เกิดการเปลี่ยนแปลงขึ้น 
  ตามแนวคิดของ ไทอิจิ โอโนะ (ไพฑูรย พันธุวดี. 2531; อางอิงจาก Taiichi Ohno. 
2013) เขาไดแบงความสูญเปลาในการผลิตออกเปน 7 ประเภท ดังนี้ 
  1. ความสูญเสียเน่ืองจากการผลิตมากเกินไป (Over Production) แนวคิดเดิมจะ
พยายามใชเครื่องจักรและพนักงานในการผลิตสินคาใหไดมากท่ีสุด โดยไมคํานึงถึงกําลังการ
ผลิตและความสามารถในการรับงานตอของกระบวนการผลิตของสถานีถัดไป การปฏิบัติงานใน
แนวทางนี้จะทําใหเกิดผลเสียที่ตอเนื่องตามมา คือ เม่ือแตละสถานีงานจําเปนตองทํางานตอเนื่องกัน 
ไมสามารถผลิตงานใหกันไดอยางสมดุล ก็จะเกิดงานที่ตองรอการผลิตหรือที่เราเรียกกันวา งาน
ระหวางกระบวนการผลิต (Work in Process : WIP)  
  ซึ่งยิ่งการผลิตเกิดกําลังมีมากเทาไร ปริมาณของงานที่ตองรอการผลิตกจะย่ิงมาก
ขึ้นเทาน้ัน ซึ่ง WIP ที่รออยูในกระบวนการผลิตจะสงผลกระทบใหเกิดปญหาตางๆ ตามมา การคิด
วาควรจะมี WIP ไว เพ่ือใหม่ันใจไดวาจะมีงานสํารองสําหรับการผลิตตลอดเวลา แมเวลาที่มีปญหา
ในกระบวนการผลิตเกิดขึ้นก็ตาม เปนแนวความคิดที่ไมถูกตอง เพราะที่จริงแลวการมี WIP 
มากๆ ไมไดเปนการแกปญหา นอกจากนี้ยังเปนการปดบังไมใหเราเห็นถึงปญหาท่ีมีอยูใน
กระบวนการผลิตอีกดวย 
  2. ความสูญเสียเนื่องจากการรอคอย (Delay/Idle Time) ในกระบวนการผลิตประกอบ 
ดวยขั้นตอนงานหลายๆ ขั้นตอน โดยที่การทํางานแตละขั้นตอนจะขึ้นอยูกับความพรอมของ
เคร่ืองจักร อุปกรณ ความชํานาญ และวิธีการทํางานของพนักงาน และที่สําคัญคือ งานที่รับมา
จากขั้นตอนกอนหนาหากไมมีการจัดการ และควบคุมปจจัยตางๆ ที่มีผลตอการทํางานดีพอ ก็
จะทําใหกระบวนการผลิตขาดสมดุลไป ซึ่งจะทําใหเกิดการรอคอยขึ้น ไมวาจะเปนพนักงานรอ
ระหวางที่เครื่องจักรทํางาน เครื่องจักรรอวัตถุดิบที่จะปอน เพ่ือทําการผลิตตอ เคร่ืองจักรเสียรอการ
ซอม ฯลฯ ซึ่งเม่ือเกิดการรอคอยขึ้นแลว จะสงผลใหการผลิตเปนไปอยางลาชา ทําใหการสงมอบ
สินคาไมทันกําหนด 
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  3. ความสูญเปลาเน่ืองจากการขนยาย กิจกรรมที่ทําใหวัสดุตางๆ ภายในโรงงาน
เกิดการเคลื่อนยายหรือเปลี่ยนแปลงสถานที่ เชน การขนยายวัสดุระหวางกระบวนการผลิต การ
ขนยายวัสดุไปเก็บในคลัง เปนตน ทั้งน้ีไมรวมถึงการขนสงที่อยูภายนอกโรงงาน เชน การขนสง
สินคาไปยังลูกคา การขนสงนับเปนกิจกรรมที่ตองการในกระบวนการผลิต เพ่ือใหสามารถ
ดําเนินการผลิตไปไดอยางตอเน่ือง แตไมเกิดการเพ่ิมคุณคาแกวัสดุ กลาวคือ ในขณะที่ทําการ
ขนสงน้ัน วัสดุไมไดเกิดการเปลี่ยนแปลงใหเปนสวนของผลิตภัณฑแตทําใหเกิดตนทุนของการ
ขนสง เพราะในการขนสงแตละครั้งจะตองใชทรัพยากรตางๆ ไมวาจะเปนพลังงานเช้ือเพลิง เพ่ือ
ใชขับเคลื่อนยานพาหนะ หรือแรงงานคนเพื่อทําการควบคุม การขนยาย ตลอดจนเวลาที่ตอง
เสียไปในการขนสง หากเราไมมีการควบคุมการขนสงก็จะทําใหเกิดความสูญเปลาขึ้น 
  4. ความสูญเปลาเน่ืองจากกระบวนการผลิตที่มากเกินจําเปน หากพิจารณา
กระบวนการผลิตอยางละเอียด จะพบวาทุกๆ กระบวนการผลิตจะมีสิ่งที่เราสามารถปรับปรุง
หรือแกไขใหดียิ่งขึ้นไดเสมอ เชน ลําดับขั้นตอนการทํางานที่ไมถูกตองซํ้าซอน และไมเพ่ิม
คุณคาใหกับตัววัสดุ วิธีการทํางานที่ไมเหมาะสม วัตดุดิบที่ใชไมเหมาะสมในการผลิตเปนตน แต
บางครั้งความเคยชินกับกระบวนการผลิตที่เปนอยู ทําใหเรามองขามความบกพรองและความ
สูญเสียที่แฝงอยูในกระบวนการ ซึ่งถาปลอยใหความเคยชินเหลาน้ีเกิดขึ้น กระบวนการผลิต
อาจจะไมไดรับการปรับปรุง 
  5. ความสูญเปลาเน่ืองจากการเก็บวัสดุคงคลังที่ไมจําเปน การเก็บวัสดุ หรือชิ้นสวน
ตางๆ ที่จําเปนตองใชในประบวนการผลิตไวเปนจํานวนมาก เปนแนวความคิดด้ังเดิมเพ่ือ
ประกันวามีวัสดุสําหรับการผลิตอยูเพียงพอตลอดเวลาแมวาจะเกิดเหตุการณที่ไมไดคาดการณ
ไวลวงหนา เชน ปริมาณของเสียเพ่ิมสูงขึ้น วัสดุมีการสูญหาย ฯลฯ ซึ่งแนวคิดน้ี ก็ยังเปนที่นิยม
ใชในองคกรหลายๆ แหงในปจจุบัน เพราะคิดวาการสั่งซ้ือเปนจํานวนมากจะมีสัดสวนลดราคาที่
ดูเหมือนวาจะไดตนทุนวัสดุที่ดูต่ําลง แตในแนวคิดใหมกลับมองในทางตรงขาม การเก็บสินคา
คงคลังที่มีมากจนเกินจําเปนนี้กอใหเกิดความสูญเสียและปญหาตางๆ ตามมา   
  6. ความสูญเปลาของการเคลื่อนไหว คือ ความสูญเปลาที่เกิดจากการเคลื่อนไหว 
กอนอ่ืนตองขจัดความสูญเปลาที่เกิดจาก การหยิบ วาง เชน การหยิบชิ้นสวนจากดานขาง หรือ
หยิบชิ้นสวนจากดานหลัง โดยเฉพาะอยางยิ่ง ในกระบวนการที่จังหวะเวลาของสายพานลําเลียง
ที่กําหนดไวเร็วมากน้ัน ความสูญเปลาที่เกิดจากการหยิบ วาง จะเปนจุดบอดมาก 
  7. ความสูญเปลาเน่ืองจากการผลิตของเสีย แนวคิดของระบบการผลิตแบบด้ังเดิม
มักจะยอมรับวาตองมีของเสียเกิดขึ้นในกระบวนการผลิต และเชื่อวาการตรวจสอบจะเปนกระบวนการ
ในการผลิตมีของเสียนอยลง ซึ่งเปนความเขาใจที่ผิด เพราะการตรวจสอบเปนกระบวนการใน
การเลือกและตัดสินใจวาของน้ันดีหรือเสีย ใชไดหรือใชไมได แตไมไดชวยในการคนหาและ
จัดการสาเหตุที่แทจริง 
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  ในการวิจัยครั้งนี้ผูวิจัยจึงมีความสนใจศึกษาวัฒนธรรมการบริหารแบบญ่ีปุน (Monozukuri) 
ตามทฤษฎีและแนวคิดของ ฟูจิโมโต ทาคาฮิโร (Fujimoto Takahiro. 2007) และ (ผดุงศักด์ิ บุญเกตุ. 
2559) โดยคัดเลือกจากตัวแปรที่มีการนําใชงานไปพัฒนาปรับปรุงประสิทธิภาพการทํางาน ใน
โรงงานและบริษัทญ่ีปุนในภาคอุตสาหกรรมทั้งหมด 5 ตัวแปร มาตรฐานการปฏิบัติงานหรือคูมือ
การทํางาน (Standardized Work) การปรับปรุงอยางตอเน่ือง (Kaizen), วงจรควบคุมคุณภาพ 
(PDCA), กิจกรรม 5 ส, การสงตอขอมูลแบบ Ho-Ren-So) และความสูญเปลาในการผลิต 7 ประการ 
ใชในการทําขอคําถามในแบบสอบถาม 
 
แนวคิดเกี่ยวกับการบริหารคุณภาพ 
 1. คุณภาพ (Quality) 
  บรรจง จันทมาศ (2546) คุณภาพ หมายถึง “สิ่งที่สามารถตอบสนองความตองการ
ของลูกคา และสรางความพึงพอใจใหกับลูกคาได” แตเดิมน้ัน คุณภาพหมายถึงการผลิตสินคาให
ตรงตามขอกําหนด (Specification) ของสินคาซ่ึงผูผลิตกําหนดขึ้นเอง จากความหมายของคุณภาพ
ในปจจุบันดังกลาว ความพึงพอใจของลูกคาจึงเปนเหตุผลสําคัญที่ชวยในการตัดสินใจสําหรับ
การเลือกซ้ือสินคาหรือใชบริการ ดังน้ันผูผลิตตองคํานึงถึง “คุณภาพตองมากอน” คือมุงเนนให
ความสําคัญตอคุณภาพเหนือส่ิงอ่ืน เพ่ือผลิตแตละสินคาและบริการที่ประกันคุณภาพซ่ึงลูกคาจะ
เต็มใจซื้อและภาคภูมิใจที่ไดรับใชสินคาและบริการน้ันๆ 
  คุณภาพของสินคาหรือบริการเปนส่ิงลูกคาตองการและพึงพอใจ โดยไมเปนภัยตอ
สังคมและสิ่งแวดลอม ซึ่งการผลิตสินคาน้ันตองคํานึงตั้งแตแรก นอกจากน้ันการผลิตสินคาหรือ
บริการที่มีคุณภาพ ยังชวยลดตนทุนการผลิตและสงมอบงานไดทันตามกําหนด  
  คุณภาพที่เกิดจากความตองการและความพึงพอใจของลูกคาแบงออกเปน 5 ประเภท 
คือ คุณภาพดานเทคนิค, คุณภาพดานจิตวิทยา, คุณภาพดานความผูกพันตอเน่ืองหลังการขาย, 
คุณภาพดานเวลา, คุณภาพดานจริยธรรม โดยการตัดสินใจเลือกซ้ือสินคาของลูกคาน้ันจะตอง
พิจารณาปจจัยตางๆ หลายๆ ดาน ประกอบกันไป ขึ้นอยูกับความตองการและความพึงพอใจ
ของลูกคา ซึ่งแนวทางพิจารณานั้นดูไดจากประเภทของคุณภาพทั้ง 5  
  คุณภาพมีความสําคัญ 5 ประการ จะเห็นไดจาก  
  1. สรางความพึงพอใจใหกับลูกคา 
   การที่ลูกคาตัดสินใจเลือกซ้ือสินคาหรือบริการเปนเพราะลูกคามีความพึงพอใจ 
ดังน้ันความพึงพอใจจึงเปนตัวกําหนดคุณภาพ ถาผูผลิตไมสามารถผลิตสินคาหรือบริการตาม
ความตองการของลูกคาได ก็ไมสามารถขายสินคาหรือบริการได 
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  2. ชวยในการลดตนทุน 
   ถาผลิตสินคาหรือบริการมีแตคุณภาพ ไมมีจุดบกพรองหรือขอดําหนิใดๆ เกิดขึ้น 
จะสามารถลดตนทุนไดอยางมาก เพราะไมมีการสูญเสียซึ่งเกิดจากการท้ิง การแกไข การนําไป
หมุนเวียนใชใหม การนําไปขายเปนสินคาตําหนิ การตรวจสอบ ฯลฯ 
  3. ยกระดับความตองการของลูกคา 
   ถาสินคาหรือบริการมีคุณภาพดี ถาราคาเทากัน ลูกคาจะเลือกส่ิงที่ตอบสนอง
ความตองการมากกวา แตถาราคาตางกัน ลูกคาจะเลือกสินคาตางประเทศ เพราะเชื่อวาตองมี
คุณภาพดีกวาของในประเทศ จึงคิดวาไมแพงเกินไปนัก 
  4. สงมอบไดตามกําหนด 
   ถาลูกคาไดรับสินคาหรือบริการทันตามกําหนดเวลา โดยมีคุณสมบัติครบถวน
ทุกประการ ยอมสรางความพึงพอใจใหกับลูกคาเสมอ เปนเหตุใหลูกคาเลือกใชสินคาหรือบริการ
ในครั้งถัดไป 
  5. คุณภาพชีวิตที่ดีขึ้น 
   ถาสินคามีคุณภาพ การสูญเสียนอยไมมีปญหาในการผลิต การสงมอบบริการ
ไดตรงตามกําหนดเวลา พนักงานก็จะมีความสุขกับการทํางาน มีขวัญกําลังใจดี ผลตอบแทนที่
ไดรับสูงขึ้น ทําใหคุณภาพชีวิตของผูเก่ียวของกับหนวยงานนั้นๆ มีคุณภาพชีวิตดีขึ้น 
  
 2. ตนทุน(Cost) 
  บรรจง จันทมาศ (2546) ตนทุน หมายถึง คาใชจายตางๆ ที่ใชจายไปเพื่อดําเนิน 
การผลิตหรือบริการ เริ่มตั้งแตการออกแบบ การผลิต การตรวจสอบ การจัดเก็บ การขนสง 
พรอมทั้งที่จะสงมอบใหลูกคา เรียกวา เปนตอนทุนการดําเนินงาน ซึ่งประกอบไปดวย 
  1. ตนทุนวัตถุดิบ (Material Cost) คือคาวัตถุดิบที่ซื้อมาจากหนวยงานภายนอก 
เพ่ือนําไปผลิตสินคาหรือบริการ ตลอดจนคาวัสดุตางๆ ที่จําเปนตองใชในการปฏิบัติงาน 
  2. ตนทุนดานแรงงาน (Labor Cost) คือคาจางพนักงาน เพ่ือทําหนาที่ตางๆ ใน
กระบวนการทํางานขององคกร 
  3. ตนทุนการทํางานของเคร่ืองจักร (Machine Operation Cost) คือคาใชจายตางๆ 
อันเกี่ยวของกับเคร่ืองจักร ซึ่งใชในการผลิตสินคา โดยไมคํานึงวาเคร่ืองจักรน้ันกําลังทํางานอยู
หรือไม 
  ในการเพ่ิมผลผลิตน้ันจะตองลดตนทุนในการผลิตใหต่ํา ซึ่งตองควบคูไปกับคุณภาพ
ดวย ที่จะตองนํามาคํานึงถึง โดยพยายามลดความสูญเสีย และคาใชจายตางๆ ที่ไมจําเปนออกไป 
ขณะเดียวกันก็ประหยัดพลังงาน แรงงาน และทรัพยากรตางๆ ที่มีอยูอยางจํากัด พนักงานก็ตอง
ปรับปรุงงานอยางตอเน่ือง จะทําใหงานงานที่ทํามีคุณภาพดีขึ้น และลดการสูญเสียส่ิงตางๆ ออกไป 
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 3. การจัดสง (Delivery) 
  บรรจง จันทมาศ (2546) การสงมอบ หมายถึง การสงมอบสินคาหรือบริการใหกับ
หนวยงานถัดไป ซึ่งถือวาเปนลูกคาไดอยางตรงเวลา มีจํานวนครบถวน และมีคุณสมบัติตามที่
ลูกคาตองการ นั่นคือ การสงงานที่ผลิตเสร็จแลวในหนวยงานหนึ่งไปยังอีกหนวยงานหนึ่ง โดย
ผานการขนยาย เชน สายพานรถเข็น รถยก หรือใชคนเคลื่อนยาย จนถึงมอบใหลูกคา แตใน 
ทางการเพิ่มผลผลิตแลว การสงมอบสินคา หมายถึง การสงมอบสินคาหรือบริการใหกับหนวยงาน
ถัดไป ซึ่งถือวาเปนลูกคาของเราไดอยางตรงเวลา มีจํานวนครบถวน และมีคุณสมบัติตรงตามที่
ลูกคากําหนด เปนการชวยใหหนวยงานไดเปรียบในการแขงขัน การที่จะบรรลุผลสําเร็จน้ัน 
หนวยงานจะตองมีระบบการสงมอบภายในที่ดีเสียกอน คือ วิธีการที่จะลดการสูญเสียในทุกๆ
ขั้นตอนของการดําเนินงาน   
  ในการวิจัยครั้งน้ีผูวิจัยจึงมีความสนใจศึกษาประสิทธิภาพการทํางานตามทฤษฎี
และแนวคิดของ (บรรจง จันทมาศ. 2546) โดยนําตัวแปร 3 ตัวแปร ดานคุณภาพ ดานการลด
ตนทุน และดานการจัดสงสินคาตามกําหนด มาใชในการทําขอคําถามในแบบสอบถาม 
 
เอกสารงานวิจัยตางประเทศที่เก่ียวของ  
 นภัทร นทีธนาทิพ (2555) ไดทําการศึกษาเกี่ยวกับแนวทางการลดตนทุนในการ
บริหารจัดการธุรกิจรถบรรทุกโดยใช กิจกรรม 5 ส และเครื่องมือควบคุมคุณภาพพ้ืนฐาน 7 ชนิด 
ของคณะบุคคลนายกิมเหวง ปฐมพาณิชยพงศ อําเภอนครปฐม จังหวัด นครปฐม พบวา การใช
กิจกรรม 5 ส สําหรับอบรมบุคลากรในองคกร เพ่ือปรับเปลี่ยนทัศนคติที่มีตอกิจกรรม 5 ส และ
ปรับปรุงระบบจัดเก็บอะไหล อุปกรณเครื่องมือเคร่ืองใชตางๆ ที่ไดศึกษาจากคูมือดําเนิน
กิจกรรม 5 ส ของ (สมศักด์ิ ดลประสิทธิ์. 2542) สงผลใหองคกรเกิดความเปนระบบมากขึ้น อีก
ทั้งยังประหยัดเวลาในการคนหาส่ิงของหรืออุปกรณที่ตองการเนื่องจากมีการผลิตปายแสดง
รายละเอียด นอกจากนี้บุคลากรยังมีความตระหนักถึงความสูญเสียตอองคกร มีความระมัดระวัง
ในการทํางาน ทะทุถนอม อุปกรณที่ใชจึงมีอายุการใชงานที่นานขึ้น และเนื่องจากการกําหนดให
เม่ือบุคคลใดใชอุปกรณเสร็จแลวตองเก็บอุปกรณนั้นที่ชั้นวางตามที่กําหนดไว เพ่ือปองกันการ
สูญหาย 
 กิตติธัช แกวบางกระพอม (2556) ศึกษาเรื่อง การปรับปรุง (เพ่ิม) กําลังการผลิตดวย
การลดความสูญเปลาในกระบวนการผลิตโดยหลักการเทคนิคการปรับปรุงอยางตอเนื่อง (Kaizen) 
กรณีศึกษาโรงงานผลิตสายไฟรถยนตในอุตสาหกรรมยานยนต เพ่ือตองการใหบริษัทรองรับ
ปริมาณการผลิตที่เพ่ิมสูงขึ้นในปจจุบัน และศึกษากระบวนการผลิตแบบสายการผลิต ดานการ
ปรับปรุงอยางตอเนื่องดวยการลดความสูญเปลาในกระบวนการผลิต (Kaizen) ในกระบวนการผลิต 
มีผลตอการตอบสนองของลูกคาดานการลดตนทุนและการสงมอบของใหทันเวลา เปนงานวิจัย
เชิงทดลองกับกระบวนการผลิตชิ้นสวนยานยนต ประเภทสายไฟในบริษัทผลิตสายไฟรถยนตใน
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อุตสาหกรรมยานยนตแหงหน่ึง พบวา หลังจากการทําการปรับปรุงอยางตอเน่ือง (Kaizen) ที่จุด
งานทั้งหมด 20 จุด สามารถลดคาใชจายในการปฏิบัติงานได และไดสรางพนักงานที่มีคุณภาพ
โดยทุกคนมีแนวคิดในการมีสวนรวมการปรับปรุงการทํางานของตนเองไดอยางไมมีที่สิ้นสุดมี
การพัฒนาและสรางมาตรฐานการทํางานที่เกิดประสิทธิภาพอยางตอเน่ืองในองคกร 
 ภัทรนิษฐ บุญวัง (2556) ไดทําการศึกษาเกี่ยวกับการประยุกตแนวคิดแบบลีนเพ่ือลด
ความสูญเปลาในการผลิต กรณีศึกษา บริษัท ABC จํากัด พบวาจากผลการศึกษาการปรับปรุง
ประสิทธิภาพการผลิตโดยใชหลักการของลีน ดวยเทคนิคการออกแบบผังโรงงานรวมดวยสามารถ
หาแนวทางในการเพิ่มผลการผลิตโดยมีรายละเอียดขั้นตอนการศึกษาและปรับปรุงสายการผลิต
พ้ืนฐานของกระบวนการโดยใชหลัง ECRS คือมีการจัดการรวมกลุมงานและการกําจัดส่ิงที่ไม
จําเปนดังน้ี 1. กระบวนการตัด (Shearing) ซึ่งไดมีการปรับพ้ืนที่การวางงานกอนเขากระบวนการ 
โดยลดพ้ืนที่ในการ Stock งานได 75% และระยะทางการเคลื่อนยายได 29.3% และลดเวลา
เคลื่อนยายได 31% 2. กระบวนการเจาะ (Punching) มีการปรับปรุงพ้ืนที่วางชิ้นงานกอนเขา
กระบวนการถัดไป สามารถลดระยะทางขนยายจากเดิมได 72.7% นอกเหนือจากน้ันยังเสนอ
แนวทางในการปรับปรุงระบบจัดการโปรแกรมใชงานใหสามารถใชงานไดงายขึ้น โดยลดขั้นตอน
การโหลดโปรแกรมคอมพิวเตอรสวนกลางได 20 นาทีตอวัน และลดระยะทางการเคลื่อนที่ใน
การโหลดโปรแกรมตอวันลงได 100% 3. กระบวนการพับ (Bending) มีการปรับพ้ืนที่วางงาน
กอนเขากระบวนการและหลังกระบวนการ เพ่ือลดปริมาณงานที่วาง Stock ในกระบวนการซึ่ง
กอใหเกิด Work in Process โดยการแบงยอยปริมาณงานใหพอเหมาะ จัดลําดับงานที่จะเขา
กระบวนการ สามารถลดปริมาณงานที่คางในกระบวนการไดจากเดิม 50% 4. กระบวนการเชื่อม
(Welding) มีการปรับปรุงพ้ืนที่พักงานกอนงานเชื่อมประกอบโดยใชหลักการพ้ืนฐานของลีน 
ECRS เพ่ือกําจัดสิ่งที่ไมจําเปนออกจากกระบวนการ โดยวิธีการลําเลียงชิ้นงานจากพาเลทไม
เปนรถเข็น เพ่ือลดพื้นที่ในการเก็บชิ้นงาน สามารถลดปริมาณ WIP ลงได 50% และลดปริมาณ
ของเสียลงได 90% 
 สุภานุช สุชาติวุฒิ (2556) ไดทําการศึกษาเก่ียวกับ การลดตนทุนทางโลจิสติกสโดย
การปรับปรุงระบบการจัดสงสินคา กรณีศึกษา บริษัท โซรถจักรยานยนต พบวา ในการปรับปรุง
ระบบการจัดสงสินคาใหลูกคาและตัวแทนจําหนายในเขตกรุงเทพฯ และปริมณฑลของ บริษัทใน
กรณีศึกษา โรงงานผลิตโซรถจักรยานยนต จากระบบงานเดิมที่ตองมีการจัดสงสินคาผานศูนย
กระจายสินคากอนจะสงตอใหลูกคา และตัวแทนจําหนายอีกตอ เปนระบบใหมที่มีการปรับลด
กระบวนการเปนการจัดสงสินคาแบบขนสงโดยตรง (Direct Shipment) จากโรงงานผลิตไปยัง
ลูกคา และตัวแทนจําหนายโดยไมตองผานศูนยกระจายสินคาเพ่ือที่จะแกไขปญหาการเพ่ิม
สูงขึ้นของตนทุนโลจิสติกสในสวนของการบริหารจัดการเพ่ือจัดสงสินคาที่เกิดขึ้นในบริษัท ผลคือ
1. บริษัทสามารถลดตนทุนทางโลจิสติกสของการจัดสงสินคาใหลูกคาและตัวแทนจําหนายใน
เขตกรุงเทพฯ และปริมณฑลตลอดชวง 3 เดือน ของการทดลองระบบ 2. บริษัทสามารถนําเที่ยว
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เปลาของรถหัวลากที่เคยตองแบกรับภาระตนทุนคาใชจายดานพลังงานไปอยางไรคามาใช
ประโยชนในการจัดสงสินคาใหกับลูกคาและตัวแทนจําหนายในเขตกรุงเทพฯ และปริมณฑล 
ตลอดชวง 3 เดือน ของการทดลองระบบ 3. บริษัทสามารถลดระยะเวลาการรอคอยสินคาของ
ลูกคาและตัวแทนจําหนายลงไดจายกการจัดสงสินคาที่มีการปรับปรุง ปรับลดกระบวนการจัดสง
สินคาสําเร็จรูปจากโรงงานผลิตไปยังศูนยกระจายสินคาเพ่ือทําการจัดเก็บกอนทําการจัดสงจริง
ในทุกคร้ัง 
 ติพัฒน นิตยกมลพันธุ (2556) ไดทําการศึกษาเกี่ยวกับ การวัดประสิทธิภาพของอุตสาหกรรม
ขนาดกลางและขนาดยอม กลุมธุรกิจส่ิงทอในภาคตะวันออกเฉียงเหนือของไทย พบวา ในดาน
ของปจจัยที่มีผลตอคาประสิทธิภาพทางเทคนิคและมีผลในทิศทางตรงกันขาม ประกอบดวย 
อัตราสวนระหวางสินทรัพยหมุนเวียนตอหน้ีสินหมุนเวียน และอัตราสวนระหวางหน้ีสินทั้งหมด
ตอสวนของเจาของ หมายความวา หากกิจการมีสภาพคลองและมีหน้ีสินตอสวนของเจาของ
เพ่ิมขึ้น จะทําใหกิจการมีประสิทธิภาพทางเทคนิคลดลงเน่ืองจากการที่กิจการมีสภาพคลองที่สูง
สงผลทําใหเกิดคาเสียโอกาสในการลงทุนในสินทรัพยอ่ืนๆ และหากมีหน้ีสินตอสวนของเจาของ
ที่สูงจะทําใหกิจการไมสามารถชําระดอกเบี้ยไดสูงตามไปดวย เพราะหนี้สินที่มากทําใหกิจการมี
ภาระผูกพันที่ตองชําระดอกเบ้ียทุกงวด ไมวากิจการจะกําไรหรือขาดทุน ดังนั้นจึงสงผลทําให
กิจการมีประสิทธิภาพทางเทคนิคลดลง ในดานปจจัยที่มีผลตอคาประสิทธิภาพทางเทคนิคและมี
ผลในทิศทางเดียวกันประกอบดวย อัตราสวนหนี้สินทั้งหมดตอทรัพยสินทั้งหมด อัตราสวน
ระหวางกําไรสุทธิตอสินทรัพยทั้งหมดและที่ตั้งของกิจการ หมายความวาหากกิจการมีกําไรตอ
สินทรัพยที่สูงและที่ตั้งของกิจการเหมาะสมจะทําใหกิจการมีประสิทธิภาพทางเทคนิคเพ่ิมขึ้น 
เน่ืองจากมีการใชสินทรัพยที่มีประสิทธิภาพกอใหเกิดกําไรไดสูงและกิจการตั้งอยูในเขตอุตสาหกรรม
ซึ่งสวนใหญ โรงงานที่นํามาวิเคราะหนี้อยูในจังหวัดนครราชสีมาซ่ึงเปนเขตอุตสาหกรรม ดังน้ัน
จึงสงผลทําใหกิจการมีประสิทธิภาพทางเทคนิคมากขึ้น แตสําหรับหน้ีสินตอสินทรัพยสูงขึ้นจะ
ทําใหกิจกรรมมีประสิทธิภาพทางเทคนิคสูงขึ้น ซึ่งขัดแยงในทางปฏิบัติ อยางไรก็ตามปจจัยน้ีมี
นัยสําคัญทางสถิติเพียง10%เทาน้ัน 
 สุชน ทิพยทิพากร (2556) ไดทําการศึกษาเก่ียวกับแนวทางการปรับตวัของการประกอบการ
วิสาหกิจขนาดกลางและขนาดยอม (SMEs) ที่ไดรับผลกระทบจากนโยบายคาจางขั้นต่ํา 300
บาทตอวัน กรณีศึกษา จังหวัดนครปฐม พบวา ธุรกิจประเภทอุตสาหกรรมที่ใชแรงงานเขมขน 
เกษตรกรรมที่ใชแรงงานจํานวนมากแตราคาสินคาต่ํา ธุรกิจบริการ ลวนแลวแตไดผลกระทบ
จากการนโยบายคาจางขั้นต่ํา 300 บาทตอวัน เน่ืองจากเปนธุรกิจที่ไมสามารถใชเคร่ืองจักร 
อุปกรณ หรือเคร่ืองมือมาทดแทนไดในดานของธุรกิจที่มีปญหาภายในองคกรสะสมอยูแลว เม่ือ
มีปญหาและอุปสรรคจากภายนอกเจามารวม ก็จะยิ่งสงผลกระทบตอผลประกอบการและความ
อยูรอดขององคกรในยะยะยาว ซึ่งจะมีปญหาอยางมากในการปรับตัวจากผลกระทบนโยบาย
คาจางขั้นต่ํา 300 บาทตอวัน รวมถึงธุรกิจ SMEs ขนาดยอมที่มีจํานวนพนักงาน 1-50 คน จะ
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สามารถปรับตัวตามนโยบายคาจางขั้นต่ํา 300 บาทตอวัน ไดยากกวาธุรกิจประเภทอื่น เน่ือง 
จากเปนธุรกิจที่เพ่ิงเริ่มตน จึงสามารถเขาถึงแหลงเงินทุนไดยากกวา 
 วิชา โตวิศิษฐชัย (2556) ศึกษาเรื่อง การมีสวนรวมของพนักงานในการดําเนินกิจกรรม
การบํารุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีสวนรวม (TPM) ของบริษัท เบียรทิพยบริวเวอรี่ (1991) จํากัด 
เพ่ือศึกษาปจจัยพ้ืนฐานของพนักงานความรูในกิจกรรม TPM และการมีสวนรวมของพนักงาน
ในการดําเนินกิจกรรม TPM กับเปรียบเทียบการมีสวนรวมของพนักงานในการดําเนินกิจกรรม 
TPM จําแนกตามปจจัยพ้ืนฐานของพนักงานบริษัท และจําแนกตามความรูในกิจกรรม TPM 
ของพนักงาน จากแบบสอบถามพนักงานบริษัทเบียรทิพย บริวเวอรี่ จํานวน 257 คน พบวา พนักงาน
มีความรูในกิจกรรม TPM อยูในระดับมากและมีสวนรวมในการดําเนินกิจกรรม TPM อยูในระดับ
มากทุกดาน  
 วนิชญา นาวะลัง (2557)ไดทําการศึกษาเกี่ยวกับความสัมพันธระหวางศักยภาพทาง
นวัตกรรม ความเปนมืออาชีพ และความสําเร็จขององคกร กรณีศึกษา วิสาหกิจขนาดกลางและ
ขนาดยอม (SMEs) ในเขตภาคเหนือ พบกวา ในดานศักยภาพทางนวัตกรรมของธุรกิจ SMEs
ในเขตภาคเหนือ ผูประกอบการธุรกิจ SMEs มีความคิดเห็นเกี่ยวกับศักยภาพทางนวัตกรรม
โดยรวม และรายดาน ไดแก ดานการใชทรัพยากรใหเกิดประโยชน ดานกลยุทธ ดานการเรียนรู 
ดานองคกร ดานการตลาด ดานการผลิต อยูในระดับมาก กลาวคือ ธุรกิจ SMEs จําเปนตองมี
การพัฒนาองคกรโดยมีองคประกอบของศักยภาพทางนวัตกรรมในหลายๆ ดาน ซึ่งศักยภาพ
ทางนวัตกรรมเปนการคิดคนกระบวนการใหมๆ ที่นํามาปรับใชในองคกร โดยมีการพัฒนาปรับปรุง
ผลิตภัณฑหรือบริการใหมีความแตกตาง เพ่ือตอบสนองลูกคาไดดีขึ้นและใหคุณคากับลูกคามากขึ้น 
ในดานการเรียนรูอยางตอเน่ืองของธุรกิจ SMEs ในเขตภาคเหนือ ผูประกอบการมีความเห็น
เก่ียวกับการเรียนรูอยางตอเน่ืองอยูในระดับมาก กลาวคือ ธุรกิจ SMEs จําเปนตองเผชิญกับ
สภาพแวดลอมทางธุรกิจที่มีการเปลี่ยนแปลงตลอดเวลา มีการแขงขันเพ่ือชิงความเปนเลิศ 
ธุรกิจที่จะสามารถอยูรอดไดทามกลางการเปลี่ยนแปลงและการแขงขั้นนั้นจําเปนตองอาศัยการ
เรียนรูอยางตอเนื่อง โดยการแสวงหาโอกาสที่จะเรียนรู มีทักษะในการจัดการกับปญหาและ
สถานการณที่เปลี่ยนไป จะทําใหองคกรมีศักยภาพเหนือคูแขงขันอยูเสมอ 
 จันทรธร เลิศมงคล (2556) ไดทําการศึกษาเกี่ยวกับความสัมพันธระหวางการพัฒนา
ผลิตภัณฑและผลการดําเนินงานของวิสาหกิจขนาดกลางและขนาดยอมในจังหวัดชลบุรี พบวา 
ในดานการพัฒนาคุณภาพผลิตภัณฑพบวา ผูประกอบการวิสาหกิจขนาดกลางและขนาดยอม
สวนใหญมีความคิดเห็นเกี่ยวกับการใหความสําคัญกับการพัฒนาคุณภาพผลิตภัณฑโดยรวม
และเปนรายดาน อยูในระดับมาก เพราะในสภาวะปจจุบัน การดําเนินธุรกิจอุตสาหกรรมนั้น มี
การแขงขันกันสูงไมวาจะเปนการคาขายตลาดในประเทศหรือตางประเทศ ตัวบงชี้จําทําใหธุรกิจ
ดํารงอยูได ปจจัยหนึ่งคือเรื่องคุณภาพ ซึ่งผลิตภัณฑที่มีคุณภาพเทาน้ันจะอยูในตลาดได 
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 ดานการพัฒนาสายผลิตภัณฑ พบวา ผูประกอบการสวนใหญ มีความคิดเห็นเก่ียวกับ
การใหความสําคัญกับการพัฒนาสายผลิตภัณฑโดยรวมและเปนรายดานอยูในระดับปานกลาง 
โดยใหความสําคัญกับการเพิ่มจํานวนการผลิตผลิตภัณฑใหม และการเพิ่มความหลากหลายใน
เร่ืองรูปแบบการใชงานผลิตภัณฑใหแตกตางจากเดิม ทั้งน้ีเน่ืองจากมีการเปลี่ยนแปลงความ
ตองการของตลาดและผูบริโภคอยูตลอดเวลา จึงตองคนหาความตองการของผูบริโภค และเสนอ
ผลิตภัณฑใหมที่สามารถสนองความตองการดังกลาวได อีกทั้งภาวะแขงขั้นที่รุนแรงในปจจุบัน 
การมีหลายผลิตภัณฑหรือหลายรายการเพ่ือใหผูบริโภคเลือกซ้ือไดจะเปนขอไดเปรียบเปนอยาง
มาก ทําใหธุรกิจตองเพ่ิมทั้งดานความกวาง ความยาว และความลึกของสายการผลิต รวมถึง
ตองคํานึงถึงความชํานาญในการผลิตอยางใดอยางหนึ่งหรือหลายอยาง อีกทั้งผลิตภัณฑนั้น
สามารถสนองความตองการของลูกคาไดหรือไม  
 ในดานของการพัฒนาการออกแบบผลิตภัณฑ พบวา ผูประกอบการสวนใหญมีความ
คิดเห็นเก่ียวกับการใหความสําคัญกับการพัฒนาดานการออกแบบผลิตภัณฑโดยรวมและเปน
รายดานอยูในระดับมาก โดยเนนในเรื่องการออกแบบบรรจุภัณฑใหมีความทันสมัย มีการ
ออกแบบใหแตกตางจากคูแขง และใหเกิดความสะดวกในการใชงานของลูกคา ทั้งน้ีเร่ืองจากใน
ปจจุบันมีความเจริญกาวหนาในดานตางๆ 
 ณัชภัค สถิตยธรรม (2558) ศึกษาเร่ืองการบํารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีสวนรวมสงผล
ตอประสิทธิภาพการปฏิบัติงาน กรณีศึกษาพนักงานฝายผลิต บริษัท ABC เพ่ือศึกษาการบํารุง
ทวีผลที่ทุกคนมีสวนรวมสงผลตอประสิทธิภาพการปฏิบัติงาน (TPM) เนนในเรื่องของ การปรับปรุง
เฉพาะเรื่อง (Kaizen) และการบํารุงรักษาดวยตนเอง (5ส) มีผลตอประสิทธิภาพการปฏิบัติงาน
ดานคุณภาพ และปริมาณงาน สํารวจจากแบบสอบถามกับพนักงานฝายผลิตของบริษัทผลิตชิ้นสวน
อุตสาหกรรมยานยนต ABC จังหวัดสระบุรีจํานวน 250 ตัวอยาง พบวา การบํารุงรักษาทวีผลที่
ทุกคนมีสวนรวมดานการบํารุงรักษาดวยตนเองสงผลประสิทธิภาพในการปฏิบัติงานของพนักงาน
ฝายผลิตมากที่สุดรองลงมาคือ การปรับปรุงเฉพาะเรื่อง จากผลวิจัย เสนอแนะไดวาทางโรงงาน
ควรสนับสนุนความรูความเขาใจเก่ียวกับดานการบํารุงรักษาดวยตนเองใหกับพนักงานฝายผลิต
อยางตอเน่ืองเนื่องจากดานการบํารุงรักษาดวยตนเองสงผลในเชิงบวกในการทําใหพนักงานฝาย
ผลิตเกิดประสิทธิภาพในการปฏิบัติงานมากที่สุดและควรใหความรูแกพนักงานในการคนหาส่ิง
ผิดปกติของเคร่ืองจักรกอนใชงานอยูเสมอ  
 อุทัย กัลชาญสุพรรณ; และอนุวัต เจริญสุข (2559) ศึกษาเรื่อง การศึกษาปจจัยมีสวน
รวมในกิจกรรมการปรับปรุงอยางตอเนื่อง (Kaizen) ของพนักงานฝายผลิตบริษัท โซน่ี ดีไวซ 
เทคโนโลยี (ประเทศไทย) จํากัด เพ่ือศึกษาปจจัยการมีสวนรวมในกิจกรรมการปรับปรุงอยาง
ตอเน่ือง (Kaizen) ของพนักงานในบริษัท โซนี่ ดีไวซ (ประเทศไทย) จํากัด โดยปจจัยเกี่ยวกับ
การมีสวนรวมของพนักงานมีเร่ืองรูปแบบกิจกรรม Kaizen มีผลตอการปรับปรุงกิจกรรมอยาง
เน่ือง สํารวจแบบสอบถามกับพนักงานฝายผลิตในบริษทัฯ พบวา ปจจัยสวนบุคคลที่แตกตางกัน
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มีผลตอการมีสวนรวมในกิจกรรมการปรับปรุงอยางตอเน่ือง (Kaizen) ของพนักงานตางกันและ
ปจจัยเก่ียวกับการมีสวนรวมของพนักงานดานแรงจูงใจและดานการส่ือสารเปนอันดับ 1 และ 2 
ดังน้ันหากบริษัทตองการใหพนักงานฝายผลิตมีสวนรวมในกิจกรรมการปรับปรุงอยางตอเนื่อง
(Kaizen) บริษัทตองมีการจัดการดานแรงจูงใจในการทํากิจกรรม เชน เงินรางวัล โบนัส เงินเดือน 
โดยเฉลี่ยเงินรางวัลใหแตละแผนกในจํานวนที่เหมาะสมกับจํานวนพนักงานในแตละแผนก 
 ผดุงศักด์ิ บุญเกตุ (2559) ศึกษาเก่ียวกับการบริหารแบบญี่ปุน และวัฒนธรรมการผลิต
แบบญ่ีปุน (Monozukuri) ที่สงผลตอประสิทธิภาพการทํางาน (บริษัทญ่ีปุนในนิคมอุตสาหกรรม
อมตะนครจังหวัดชลบุรี) พบวา ในดานวัฒนธรรมการผลิตแบบญี่ปุน (Monozukuri) สงผลตอ
ประสิทธิภาพการทํางาน เนื่องจากวัฒนธรรมการผลิตแบบญี่ปุน (Monozukuri) เปนการผลิต
และพัฒนาหรือการสรางสรรคผลิตภัณฑ ซึ่งเปนการสรางสรรคผลิตภัณฑที่มีคุณภาพสูง โดยใช
เทคโนโลยีและเนนทุกกระบวนการตั้งแตตนจนจบทําใหการผลิตสินคามีคุณภาพตอบสนอง
ความตองการของผูบริโภค มีการใชการบูรณาการทั้งดานเทคโนโลยีทักษะตางๆ ยอมสงผลกับ
ประสิทธิภาพการทํางาน และจากผลการวิจัย วัฒนธรรมการผลิตแบบญี่ปุน (Monozukuri) สามารถ
รวมกันพยากรณตัวแปรประสิทธิภาพการทํางานไดอยางมีนัยสําคัญทางสถิติระดับ 0.01 ละมีผล
ใหมีประสิทธิภาพการทํางานที่เพ่ิมขึ้น สงผลในทิศทางเดียวกันกับประสิทธิภาพการทํางาน  
 
 งานวิจัยตางประเทศ 
 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
รอบรูของผูจัดการ   ในเรื่อง การบริหารคุณภาพโดยรวม (TQM) และภาพจนของบริษัท พบวา 
การบริหารคุณภาพโดยรวม (TQM) มีความสัมพันธกับประสิทธิภาพในการผลิตและความ
นาเชื่อถือของลูกคา 
 อัดนัน เอชเจ บาคริ; และคณะ (Adnan Hj. Bakri; et al. 2012) ศึกษาเรื่อง Boosting 
Lean Production Via TPM เพ่ือศึกษาการใชการบํารุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีสวนรวม (TPM) 
ในอุตสาหกรรมการผลิต ผลปรับปรุงคุณภาพ โดยทําการสํารวจจาก วารสารที่มีความสัมพันธ
กับการบํารุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีสวนรวม (TPM) และระบบการผลิตแบบลีน ตั้งแตป 1995-
2012 พบวา การบํารุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีสวนรวม (TPM) และระบบลีน มีความสัมพันธ
กันมาตลอด และตอบสนองตอความพึงพอใจของลูกคาในดานคุณภาพ (Quality) ดานราคา (Cost) 
ดานการสงมอบ (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
ความสัมพันธของ ระบบ TPM ทั้ง 8 เสาที่มีผลตอการบริหารคุณภาพโดยรวม (TQM) พบวา ความ 
สําเร็จของการบํารุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีสวนรวม (TPM) ทั้ง 8 เสานั้นขึ้นอยูกับกิจกรรม
ยอยภายในระบบ TPM ทั้งหมด คือ กิจกรรม 5ส, Jishu Hozen, การปรับปรุงอยางตอเน่ือง 
(Kaizen) เปนตน 
 เชน (Shen. 2015) ศึกษาเรื่อง Discussion on Key Successful Factors of TPM in 
Enterprise เพ่ือปจจัยในความสําเร็จของการดําเนินงานเร่ือง การบํารุง รักษาทวีผลแบบทุกคนมี
สวนรวม (TPM) ในองคกร จากการสํารวจพบวา ปจจัยที่สําคัญของการบริหารระบบ TPM ที่
นอกเหนือจากกิจกรรมยอยในการบํารุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีสวนรวม (TPM) อยางกิจกรรม 
5ส คือ ความมุงม่ันของผูบริหารและการมีสวนรวมของพนักงานทุกคนในองคกร 
 คาตารินา กาบิเอลา ลิซานดรู (Catalina Gabriela Lixandru. 2016) ศึกษาเร่ือง Supplier 
Quality Management for Component Introduction in the Automotive Industry เพ่ือนําเสนอ
ขอกําหนดและขอบเขตสําหรับเอกสารคุณภาพในอุตสาหกรรมยานยนต แสดงใหเห็นถึงความ
ตองการและการปรับปรุงที่ชัดเจนที่สามารถนํามาใชเพ่ือลดการสะสมเวลาที่ใชในการประเมิน
ประเมินคุณภาพชิ้นสวน ใหสอดคลองตอการเพิ่มความพึงพอใจของลูกคา ผลการการวิจัยเปน
ประโยชนตออนาคตในแงของตนทุน และระยะเวลาที่ลดความสูญเปลาออกรวมถึงพัฒนาความ 
กาวหนาของอุตสาหกรรม 
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บทที่ 3 
วิธีการดําเนินงานสารนิพนธ 

 
 การศึกษาความสัมพันธระหวางการบริหารการผลิตแบบญี่ปุนกับการบริหารคุณภาพ
ของ SMEsไทย-ญี่ปุน ในครั้งน้ี เปนงานวิจัยเชิงปริมาณ (Qualitative Research) และเก็บขอมูล
ดวยแบบสอบถาม (Questionnaire) ซึ่งผูวิจัยไดกําหนดแนวทางในการดําเนินการวิจัย โดยมี
รายละเอียดดังนี้ 
 1.  ประชากรและกลุมตัวอยาง 
 2. เคร่ืองมือที่ใชในการวิจัย 
 3. การเก็บรวบรวมขอมูล 
 4. การวิเคราะหขอมูล 
 5. สถิติที่ใชในการวิเคราะหขอมูล 
 
ประชากรและกลุมตัวอยาง 
 ประชากร 
 ประชากรที่ใชในการวิจัยครั้งน้ี คือองคกรธุรกิจขนาดSMEsไทย และ ไทย-ญี่ปุน  
 
 กลุมตัวอยาง 
 กลุมตัวอยางในการวิจัยคร้ังน้ี คือ องคกรธุรกิจขนาด SMEs ไทยจํานวน 32 องคกร 
และองคกรขนาด SMEs ไทย-ญี่ปุน จํานวน 32 องคกร ที่ใชวิธีการสุมแบบเจาะลง  
 
เครื่องมือที่ใชในการวิจัย 
 ในการศึกษาครั้งนี้ ผูศึกษาไดดําเนินการสรางเคร่ืองมือในการศึกษาโดยมีรายละเอียด
ดังนี้ 
 1.  ศึกษาจากตํารา บทความ และงานวิจัยที่เก่ียวของ 
 2.  นําขอมูลที่ไดจากตํารา บทความ และงานวิจัยที่เก่ียวของมาเปนกรอบแนวคิด 
ตามปจจัยที่ศึกษาและนํามาสรางแบบสอบถาม 
 3. สรางแบบสอบถามที่ใชในการศึกษา โดยแบงแบบสอบถามเปน 3 สวน ดังนี้ 
 ตอนที่ 1 คําถามดานประชากรศาสตร ประกอบดวย เพศ อายุ ระดับการศึกษา ระยะ 
เวลาในการทํางาน หนวยงานที่สังกัด จํานวนพนักงานในบริษัท เพ่ือดูภาพรวมของกลุมตัวอยาง 
โดยมีลักษณะเปนแบบคําถามเลือกตอบ (Check List) จํานวน 8 ขอ 
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 ตอนที่ 2 คําถามดานปจจัยองคกร ประกอบดวย จํานวนพนักงาน ความสัมพันธกับ
ญี่ปุนในดานของเงินลงทุน และความสัมพันธกับญ่ีปุนในดานของบุคลากร เพ่ือแบงแยกองคกร
SMEs ไทย กับ SMEs ไทย-ญี่ปุน 
 ตอนที่ 3 คําถามเก่ียวกับการบริหารการผลิตแบบญี่ปุน โดยผูวิจัยไดนําแบบสอบถาม
ของ (ผดุงศักด์ิ บุญเกตุ. 2559) มาปรับปรุงและเรียบเรียงขอคําถามใหเหมาะสมกับกลุมตัวอยาง
ที่ใชศึกษาในการวิจัยครั้งน้ี โดยมีขอคําถามทั้งสิ้น 6 ขอ (ตามภาคผนวก) ไดแก 
 
   ขอ 9.1 -  9.4 มาตรฐานการปฏิบัติงาน (Standard Work) 
   ขอ 10.1 - 10.5 กิจกรรม 5ส 
   ขอ 11.1 - 11.5  การปรับปรุงอยางตอเน่ือง (Kaizen) 
   ขอ 12.1 - 12.4 วงลอคุณภาพ (PDCA) 
   ขอ 13.1 - 13.4 การสงตอขอมูลแบบ Ho-Ren-So 
   ขอ 14.1 - 14.5 การขจัดความสูญเปลา 
 
 แบบสอบถามเปนคําถามปลายปด (Close-Ended Response Question) เปนมาตรา
สวนแบบวัดประเมินคา (Rating Scale) ตามแนวคิดของ Likert’s Scale 5 ระดับ โดยกําหนดคา
คะแนน ดังตอไปน้ีดังนี้ (ผดุงศักด์ิ บุญเกตุ. 2559) 
 
   5 หมายถึง ระดับความเห็นดวย มากที่สุด 
   4 หมายถึง ระดับความเห็นดวย มาก 
   3 หมายถึง ระดับความเห็นดวย ปานกลาง  
   2 หมายถึง ระดับความเห็นดวย นอย 
   1 หมายถึง ระดับความเห็นดวย นอยที่สุด 
  
 ตอนที่ 4 คําถามเกี่ยวกับการบริหารคุณภาพขององคกร ผูวิจัยนําแบบสอบถามของ 
(ผดุงศักด์ิ บุญเกตุ. 2559) และแนวคิดของ (พรพิมล เอ่ียมสําอางค. 2551) มีจํานวนคําถามทั้งสิ้น  
3 ขอ ไดแก 
 
   ขอ 15.1 - 15.4 ดานคุณภาพ 
   ขอ 16.1 - 16.4 ดานตนทุน 
   ขอ 17.1 - 17.5  ดานการจัดสง 
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 เกณฑการแปลความหมาย 
     
   5 หมายถึง  ระดับความเห็นดวย มากที่สุด 
   4 หมายถึง  ระดับความเห็นดวย มาก 
   3 หมายถึง  ระดับความเห็นดวย ปานกลาง  
   2 หมายถึง ระดับความเห็นดวย นอย 
   1 หมายถึง ระดับความเห็นดวย นอยที่สุด 
  
 ผูศึกษาไดกําหนดเกณฑการประเมินผลเฉลี่ยของแบบสอบถามโดยแบงเปนคะแนน
ออกเปน 5 ชวง ผูศึกษาใชเกณฑการแปลความหมายดังนี้ 
 

  สูตรความกวางของอันตรภาคชั้น = 
จํานวนชั้น

ดคะแนนต่ําสุดคะแนนสูงสุ 
  

    = 
5

15 
 

    =  0.80 
  
 จากหลักเกณฑดังกลาวสามารถแปลความหมายของระดับคะแนนเปน 5 ระดับ โดย
ใชเกณฑดังนี้  
 
   4.21 - 5.00 หมายถึง ระดับมากที่สุด 
   3.41 - 4.20 หมายถึง ระดับมาก 
   2.61 - 3.40 หมายถึง ระดับปานกลาง 
   1.81 - 2.60 หมายถึง ระดับนอย 
   1.00 - 1.80 หมายถึง ระดับนอยที่สุด 
 
 1. ความเชื่อถือไดของเคร่ืองมือที่ใชในการศึกษา 
  เพ่ือใหแบบสอบถามทีสรางขึ้นใชในงานศึกษาครั้งน้ีสามารถวัดส่ิงที่ตองการวัด
และมีความแมนยําในการวัด ผูศึกษาไดทําการทดสอบเคร่ืองมือดังน้ี 
  1.1 การทดสอบความเที่ยงตรง ผูศึกษานําแบบสอบถามที่ไดจากการทบทวนเอกสาร
และงานวิจัยที่เก่ียวของไปใหอาจารยที่ปรึกษาพิจารณาและตรวจสอบความเที่ยงตรงของเนื้อหา
(Content Validity) และความเหมาะสมของภาษาที่ใช (Wording) เพ่ือทําไปปรับปรุงแกไขกอน
นําไปสอบถามในการเก็บขอมูลจริง  
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  1.2  การทดสอบความเชื่อม่ันของแบบสอบถาม (Reliability) ผูศึกษาไดนําแบบสอบถาม
ที่สรางขึ้นและปรับปรุงแกไขตามคําแนะนําของอาจารยที่ปรึกษาไปทําการทดสอบ (Pretest) 
จํานวน 30 ชุด กับกลุมตัวอยาง จากน้ันนําแบบสอบถามที่รวบรวมไดมาทดสอบคาความเชื่อม่ัน
ของแบบสอบถาม โดยใชสัมประสิทธิ์แอลฟา (Alpha Coefficient) ของครอนบัค (Cronbach. 
1970) ดวยโปรแกรมสําเร็จรูป SPSS for Windows (กัลยา วานิชยบัญชา; และฐิดา วานิชยบัญชา. 
2558 : 164) ซึ่งตองมีคาความเชื่อม่ันไมต่ํากวา 0.7 ถือวาแบบสอบถามน้ีสามารถนําไปใชใน
การเก็บรวบรวมขอมูลเพ่ือการศึกษาครั้งนี้ได ซึ่งแจกแจงความเชื่อม่ันไดดังนี้ 
 
ตารางที่ 1 ผลการวิเคราะหความเชื่อม่ัน เก่ียวกับปจจัยดานการบริหารการผลิตแบบญี่ปุน 

ขอคําถาม Cronbach’s Alpha 
มาตรฐานการปฏิบัติงาน(Standard Work) 
กิจกรรม 5 ส 
การปรับปรุงอยางตอเน่ือง (Kaizen) 
วงลอควบคุมคุณภาพ(PDCA) 
การสงตอขอมูลแบบ Ho-Ren-So 
การขจัดความสูญเปลา 

0.904 
0.875 
0.819 
0.819 
0.893 
0.913 

N of Cases = 30 
 
ตารางที่ 2 ผลการวิเคราะหความเชื่อม่ัน เก่ียวกับการบริหารคุณภาพ 

ขอคําถาม Cronbach’s Alpha 
ตนทุน  
คุณภาพสินคา 
การจัดสง 

0.924 
0.958 
0.876 

N of Cases = 30 
 
การเก็บรวบรวมขอมูล 
 ประเภทและแหลงที่มาของขอมูล (Source of Data) การวิจัยในครั้งนี้ศึกษาความสัมพันธ
ระหวางการบริหารการผลิตแบบญ่ีปุนกับประสิทธิภาพในการทํางานของSMEsไทย ขอมูลที่ใช
ในการวิจัยนี้ไดแบงตามแหลงที่มา 2 ประเภทดังนี้ 
 1.  แหลงขอมูลทุติยภูมิ (Secondary Data) ไดมาจากการศึกษาคนควารวบรวมขอมูล
จากเอกสารตางๆ ที่เก่ียวของเชนเอกสารบทความวิทยานิพนธรายงานการวิจัยแนวคิดทฤษฎีตางๆ 
จากผูที่ไดรับการศึกษาเรื่องน้ีไวกอนแลวโดยมุงเนนศึกษาขอมูลที่มาหลักวิชาการบทความเพื่อ
ใชประกอบอางอิงการวิจัยและมีในกรอบที่วางไวในเบื้องตน 



38 

 2. แหลงขอมูลปฐมภูมิ (Primary Data) ไดมาโดยการใชแบบสอบถามเปนเคร่ืองมือ
ในการเก็บรวบรวมขอมูลซ่ึงเปนการเก็บรวบรวมขอมูลผูวิจัยไดนําแบบสอบถามไปขอความอนุเคราะห
จากผูจัดการโรงงานเพื่อขออนุญาติเขาไปสัมภาษพนักงานฝายผลิตเพื่อกรอกแบบสอบถามให
สมบูรณและนําแบบสอบถามไปวิเคราะหผลทางสถิติและสรุปผลมาตรฐานการปฏิบัติงาน 
 
การวิเคราะหขอมูล 
 หลังจากการรวบรวมแบบสอบถามทั้งหมดเรียบรอยแลวผูศึกษาไดนําแบบสอบถาม
มาดําเนินการตามรายละเอียดดังนี้ 
 1.  การตรวจสอบขอมูล (Editing) ผูศึกษาตรวจสอบความสมบูรณในการตอบแบบสอบถามที่
ไดจากกลุมตัวอยางและทําการแยกแบบสอบถามที่ไมสมบูรณออก 
 2. การลงรหัส (Coding) ผูศึกษานําแบบสอบถามที่ตรวจสอบความถูกตองเรียบรอยแลว
มาลงรหัสตามที่ไดกําหนดไวตามคูมือการลงรหัส 
 3. วิเคราะหเพ่ือหาคาความเชื่อม่ันของแบบสอบถาม (Cronbach’s Alpha Coefficient) 
ครอนบัค (Cronbach. 1970) เปนแบบสอบถามแบบมาตราวัดประเมินคา (Rating Scale) 
 4. การวิเคราะหขอมูลทั่วไปของผูตอบแบบสอบถาม ซึ่งเปนแบบสอบถามชนิดเลือกตอบ 
(Multiple Choices) วิเคราะหโดยการหาคาความถี่ (Frequency) คารอยละ (Percentage) และ
นําเสนอในรูปแบบตารางบรรยาย 
 5. การวิเคราะหขอมูล การบริหารการผลิตแบบญี่ปุน และการบริหารคุณภาพขององคกร 
ซึ่งเปนแบบสอบถามแบบมาตรวัดประเมินคา (Rating Scale) วิเคราะหขอมูลโดยการหาคาเฉลี่ย 
(Mean) คาสวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน (Standard Deviation = S.D.) แปลผล และจัดอันดับ 
 6. การวิเคราะหความสัมพันธระหวาง การบริหารการผลิตแบบญี่ปุนและประสิทธิภาพ
การทํางานขององคกร โดยการหาคาสัมประสิทธสหสัมพันธแบบเพียรสัน (Pearson’s Product 
Moment Correlation Coefficient) คาสัมประสิทธสหสัมพันธ (r) จะมีคาระหวาง -1 ถึง +1 ถา
คาสัมประสิทธสหสัมพันธเปน 0 แสดงวาตัวแปรไมมีความสัมพันธกัน โดยทิศทางของความสัมพันธที่
จะพิจารณาจากเครื่องหมายของคาสัมประสิทธิ์สหสัมพันธที่คํานวณได คือถาเปนไปในทิศทางบวก 
แสดงวาตัวแปรทั้งสองมีความสัมพันธกันในลักษณะที่คลอยตามกัน ถาเปนไปในทิศทางลบ 
แสดงวาตัวแปรทั้งสองตัวมีความสัมพันธในลักษณะที่ตรงกันขามหรือผกผันกัน 
 เกณฑการแปลผลระดับความสัมพันธจะพิจารณาจากคาสัมประสิทธิ์สหสัมพันธ (r) ที่
คํานวณไดดังนี้ (พิชิต ฤทธิ์จรูญ. 2554 : 283) 
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   1.00 หมายถึง มีความสัมพันธกันอยางสมบูรณ 
   .90 - .99 หมายถึง มีความสัมพันธกันสูงมาก 
   .70 - .89 หมายถึง มีความสัมพันธกันสูง 
   .30 - .69 หมายถึง มีความสัมพันธกันปานกลาง 
   .10 - .29 หมายถึง มีความสัมพันธกันต่ํา 
   0 หมายถึง ไมมีความสัมพันธกัน 
    
สถิติที่ใชในการวิเคราะหขอมูล 
 ผูวิจัยไดใชสถิติในการวิเคราะหขอมูล ดังนี้ 
 1. สถิติวิเคราะหเชิงพรรณนา (Descriptive Statistics) ไดแก คาแจกแจงความถ่ี 
(Frequency) คารอยละ (Percentage) คาเฉลี่ย (Mean) คามัธยฐาน (Median) คาฐานนิยม (Mode) 
คาสวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน (Standard Deviation = S.D.) คาความแปรปรวน (Variance)  
 2. สถิติเชิงอนุมาน (Inference Statistics) ไดแก วิธีหาคาสัมประสิทธิ์สหสัมพันธแบบ
เพียรสัน (Pearson’s Product Moment Correlation Coefficient)  
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บทที่ 4 
ผลการวิเคราะหขอมูล 

 
 การศึกษาความสัมพันธระหวางการบริหารการผลิตแบบญี่ปุนกับการบริหารคุณภาพ
ของ SMEs ไทย-ญี่ปุน ผูศึกษาไดเขาไปเก็บขอมูลจากบริษัท SMEs ไทย จํานวน 32 ตัวบริษัท 
และ SMEs ไทย-ญี่ปุน จํานวน 32 บริษัท ไดรับกลับมาทั้งหมดจํานวน รอยละ 100 โดยพบวามี
แบบสอบถามที่มีความสมบูรณทุกฉบับ 
 
การนําเสนอวิเคราะหขอมูล   
 ผูศึกษาจึงไดทําการวิเคราะหขอมูลโดยวิธีการทางสถิติและทดสอบสมมติฐานการวิจัย
ตามวัตถุประสงคของการวิจัยโดยจะนําเสนอผลการทดสอบและการวิเคราะหไว 5 สวน ดังนี้ 
 สวนที่ 1 ผลการวิเคราะหปจจัยสวนบุคคลของผูตอบแบบสอบถามประกอบดวยเพศ 
อายุ ระดับการศึกษา ระยะเวลาในการทํางาน หนวยงานที่สังกัด ตําแหนงงาน และจํานวนพนักงาน 
โดยใชสถิติแบบความถี่ (Frequency) และรอยละ (Percentage) 
 สวนที่ 2 ผลการวิเคราะหปจจัยสวนปจจัยองคกร ของผูตอบแบบสอบถามประกอบดวย
จํานวนพนักงาน ความสัมพันธกับญี่ปุนในดานของเงินลงทุน และความสัมพันธกับญ่ีปุนในดาน
ของบุคลากร โดยใชสถิติแบบความถี่ (Frequency) และรอยละ (Percentage) 
 สวนที่ 3 ผลการวิเคราะหระดับความคิดเห็นเก่ียวกับระดับการบริหารคุณภาพ และผล
การทดสอบสมมติฐานขอที่ 1 ระดับการบริหารคุณภาพของ SMEs  
 สวนที่ 4 ผลการทดสอบสมมติฐานขอที่ 2 ซึ่งประกอบดวย 1) การวิเคราะหปจจัยองคกร
ที่แตกตางกันมีผลตอการบริหารการผลิตแบบญี่ปุนแตกตางกัน ในดานจํานวนพนักงาน ดานการ
ลงทุนจากประเทศญี่ปุน และการวาจางบุคลากรชาวญ่ีปุน 2) การวิเคราะหปจจัยองคกรที่แตกตาง
กันมีผลตอการบริหารคุณภาพแตกตางกัน ในดานจํานวนพนักงาน ดานการลงทุนจากประเทศญี่ปุน 
และการวาจางบุคลากรชาวญี่ปุน 
 สวนที่ 5 ผลการทดสอบสมมติฐานขอที่ 3 ซึ่งประกอบดวย 1) ความสัมพันธระหวางการ
บริหารการคุณภาพ ดานคุณภาพ กับการบริหารการผลิตแบบญ่ีปุน 2) ความสัมพันธระหวางการ
บริหารการคุณภาพ ดานการลดตนทุน กับการบริหารการผลิตแบบญี่ปุน 3) ความสัมพันธระหวาง
การบริหารการคุณภาพ ดานการจัดสินสินคาตรงเวลา กับการบริหารการผลิตแบบญี่ปุน 
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สัญลักษณทางสถิติที่ใชในการวิเคราะหขอมูล 
 เพ่ือใหเกิดความเขาใจที่ตรงกันในการแปลความหมายจากผลการวิเคราะหขอมูลใน
การเสนอผลการวิจัยผูวิจัยจึงกําหนดความหมายของสัญลักษณตางๆ ดังนี้ 
 X  หมายถึง คาเฉลี่ย (Mean) 
 S.D. หมายถึง สวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน (Standard Deviation) 
 r  หมายถึง คาสัมประสิทธิสหสัมพันธอยางงาย 
 F  หมายถึง คาแจกแจงแบบ F (F-distribution) 
 t  หมายถึง คาการแจกแจงแบบ 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) 
 
ผลการวิเคราะหขอมูล  
 สวนที่ 1 ผลการวิเคราะหขอมูลสวนบุคคลของผูตอบแบบสอบถาม 
 ผลการวิเคราะหขอมูลสวนบุคคลของผูตอบแบบสอบถามประกอบดวยเพศอายุระดับ
การศึกษาระยะเวลาในการทํางานหนวยงานที่ทานสังกัดตําแหนงงาน และจํานวนพนักงานโดย
ใชสถิติแบบความถี่ (Frequency) และรอยละ (Percentage) ดังนี้ 
 
ตารางที ่3 จํานวนและรอยละของกลุมตวัอยางจําแนกตามเพศ 

เพศ จํานวน (คน) รอยละ 
1. ชาย 28 43.75 
2. หญิง 36 56.25 

รวม 64 100.00 
 
 จากตารางที่ 3 แสดงจํานวนรอยละของกลุมตัวอยางที่ตอบแบบสอบถามครั้งน้ีจําแนก
ตามเพศ พบวาสวนใหญเปนเพศหญิงจํานวน 36 คน ซึ่งคิดเปนรอยละ 56.25 รองลงมาเปนเพศชาย
จํานวน 28 คน คิดเปนรอยละ 43.75 
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ตารางที ่4 จํานวนและรอยละของกลุมตวัอยางจําแนกตามอายุ 
อายุ จํานวน (คน) รอยละ 

1. ต่ํากวา 25 ป     5 7.81 
2. 25-35 ป 44 68.75 
3. 36-45 ป 8 12.50 
4. 46 ปขึ้นไป  7 10.94 

รวม 64 100.00 
 
 จากตารางที่ 4 แสดงจํานวนรอยละของกลุมตัวอยางที่ตอบแบบสอบถามคร้ังนี้จําแนก
ตามอายุ พบวา สวนใหญมีอายุระหวาง 25-35 ป มากที่สุด จํานวน 44 คน คิดเปนรอยละ 68.75
รองลงมามีอายุระหวาง 36-45 ป จํานวน 8 คน คิดเปนรอยละ 12.50 อายุ 46 ปขึ้นไป จํานวน    
7 คน คิดเปนรอยละ 10.94 และอายุตํากวา 25 ป มีจํานวน 5 คน คิดเปนรอยละ 7.81 
 
ตารางที่ 5 จํานวนและรอยละของกลุมตวัอยางจําแนกตามระดับการศึกษา 

ระดับการศึกษา จํานวน (คน) รอยละ 
1. มัธยมศึกษาหรือต่ํากวา 3 4.69 
2. อนุปริญญา/ปวส./ปวช. 9 14.06 
3. ปริญญาตรี 34 53.13 
4. สูงกวาปริญญาตรี 18 28.13 

รวม 64 100.00 
 
 จากตารางที่ 5 กลุมตัวอยางที่ตอบแบบสอบถามครั้งน้ีจําแนกตามระดับการศึกษา 
พบวาสวนใหญมีการศึกษาระดับปริญญาตรี จํานวน 34 คน คิดเปนรอยละ 53.13 รองลงมา
การศึกษาระดับสูงกวาปริญญาตรี จํานวน 18 คน คิดเปนรอยละ 28.13 มีการศึกษาระดับ
อนุปริญญา/ปวส./ปวช. จํานวน 9 คน คิดเปนรอยละ 14.06 และกลุมตัวอยางที่นอยที่สุดมีคือ 
ระดับมัธยมศึกษาหรือต่ํากวา จํานวน 3 คน คิดเปนรอยละ 4.69 
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ตารางที่ 6 จํานวนและรอยละของกลุมตวัอยางจําแนกตามระยะเวลาในการทํางาน 
ระยะเวลาในการทํางาน จํานวน (คน) รอยละ 

1. ต่ํากวา 5 ป 29 45.31 
2. 5-10 ป 22 34.38 
3. 11-15 ป 5 7.81 
4. 16 ปขึ้นไป 8 12.50 

รวม 64 100.00 
 
 จากตารางที่ 6 กลุมตัวอยางที่ตอบแบบสอบถามครั้งน้ีจําแนกตามระยะเวลาที่ปฏิบัติงาน 
พบวาสวนใหญมีระยะเวลาที่ต่ํากวา 5 ป จํานวน 29 คน คิดเปนรอยละ 45.31 รองลงมามีระยะเวลา
ปฏิบัติงาน  5-10 ป จํานวน 22 คน คิดเปนรอยละ 34.38 รองลงมามีระยะเวลาที่ปฏิบัติงาน 16 ป
ขึ้นไป จํานวน 8 คน คิดเปนรอยละ 12.50 และกลุมตัวอยางนอยที่สุดมีระยะเวลาที่ปฏิบัติงาน
ระหวาง 11-15 ป จํานวน 5 คน คิดเปนรอยละ 7.81 
 
ตารางที่ 7 จํานวนและรอยละของกลุมตวัอยางจําแนกตามหนวยงานที่สังกัด 

หนวยงานทีส่ังกัด จํานวน (คน) รอยละ 
1. ฝายผลิต   22 34.38 
2. ฝายวิศวกรรมโรงงาน 1 1.56 
3. ฝายวิศวกรรมออกแบบ 4 6.25 
4. ฝายควบคมุคุณภาพ       7 10.94 
5. ฝายซอมบํารุง  4 6.25 
6. ฝายบริหาร 21 32.81 
7. ฝายสงออกสินคาระหวางประเทศ 1 1.56 

8. ฝายขาย 1 1.56 

9. ฝายพัฒนาผลิตภัณฑ 1 1.56 

10. ฝายธุรการ 1 1.56 

11. ฝายจัดซ้ือ 1 1.56 

รวม 64 100.00 
 
 จากตารางที่ 7 กลุมตัวอยางที่ตอบแบบสอบถามคร้ังน้ีจําแนกตามหนวยงานที่สังกัด 
พบวาสวนใหญสังกัดหนวยงานฝายผลิต จํานวน 22 คน คิดเปนรอยละ 34.38 รองลงมาสังกัดฝาย
บริหาร จํานวน 21 คน คิดเปนรอยละ 32.81 ฝายควบคุมคุณภาพ จํานวน 7 คน คิดเปนรอยละ 
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10.94 ฝายวิศวกรรมออกแบบ 4 คน คิดเปนรอยละ 6.25 ฝายซอมบํารุง จํานวน 4 คน คิดเปน   
รอยละ 6.25 กลุมตัวอยางนอยที่สุดดือฝายวิศวกรรมโรงงาน จํานวน 1 คน คิดเปนรอยละ 1.56 
ฝายสงออกสินคาระหวางประเทศ จํานวน 1 คน คิดเปนรอยละ 1.56 ฝายขาย จํานวน 1 คน      
คิดเปนรอยละ 1.56 ฝายพัฒนาผลิตภัณฑ จํานวน 1 คน คิดเปนรอยละ 1.56 ฝายธุรการ จํานวน 
1 คน คิดเปนรอยละ 1.56 และฝายจัดซ้ือ จํานวน 1 คน คิดเปนรอยละ 1.56 
 
 สวนที่ 2 ผลการวิเคราะหปจจัยสวนปจจัยองคกร 
 
ตารางที่ 8 จํานวนและรอยละของกลุมตวัอยางจําแนกตามจํานวนพนักงาน 

จํานวนพนักงาน จํานวน (คน) รอยละ 
1. นอยกวา 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 กลุมตัวอยางที่ตอบแบบสอบถามครั้งนี้จําแนกตามจํานวนพนักงาน 
พบวาสวนใหญเปนบริษัทที่มีจํานวนพนักงานนอยกวา 50 คน จํานวน 34 บริษัท คิดเปนรอยละ 
53.13 รองลงมาจํานวนพนักงาน 50 คนถึง 200 คน จํานวน 15 คน คิดเปนรอยละ 23.44 และ
บริษัทที่มีจํานวนพนักงานมากกวา 200 คนขึ้นไป จํานวน 15 คน คิดเปนรอยละ 23.44 
 
ตารางที ่9 จํานวนและรอยละของกลุมตวัอยางจําแนกตามปจจัยองคกรดานการลงทุนจากญี่ปุน 

ปจจัยองคกร จํานวน (คน) รอยละ 
1. องคกรที่มีเงินลงทุนจากญี่ปุน  27 42.19 
2. องคกรที่ไมมีเงินลงทุนจากญี่ปุน 37 57.81 

รวม 64 100.00 
 
 จากตารางที่ 9 กลุมตัวอยางที่ตอบแบบสอบถามครั้งนี้จําแนกตามความสัมพันธกับประเทศ
ญี่ปุนดานเงินลงทุน พบวาสวนใหญเปนบริษัทที่ไมมีเงินลงทุนจากญ่ีปุน จํานวน 37 บริษัท คิดเปน
รอยละ 57.81 รองลงมาเปนบริษัทที่มีเงินลงทุนจากประเทศญี่ปุน จํานวน  27 บริษัท คิดเปนรอยละ 
42.19  
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ตารางที ่10 จํานวนและรอยละของกลุมตวัอยางจําแนกตามปจจัยองคกรดานการวาจางบุคลากร 
ปจจัยองคกร จํานวน (คน) รอยละ 

1. องคกรที่มีการวาจางบุคลากรชาวญีปุ่น 28 43.75 
2. องคกรที่ไมมีการวาจางบุคลากรชาวญี่ปุน 36 56.25 

รวม 64 100.00 
 
 จากตารางที่ 10 กลุมตัวอยางที่ตอบแบบสอบถามคร้ังน้ีจําแนกตามจํานวนพนักงาน 
พบวาสวนใหญเปนบริษัทที่ไมมีการวาจางบุคลากรชาวญี่ปุน จํานวน 36 บริษัท คิดเปนรอยละ 
56.25 รองลงมาเปนบริษัทที่มีการวาจางบุคลากรชาวญี่ปุน จํานวน 28 บริษัท คิดเปนรอยละ 43.75 
 
 สวนที่  3 ผลการวิเคราะหระดับการบริหารคุณภาพ การบริหารการผลิตแบบญี่ปุน 
และการทดสอบสมมติฐาน ระดับการบริหารคุณภาพของ SMEs 
 ผลการวิเคราะระดับความคิดเห็น ตอการบริหารคุณภาพ และการบริหารการผลิตแบบ
ญี่ปุนโดยใชคาความถี่ (Frequency) คารอยละ (Percentage) คาเฉลี่ย (Mean) และคาเบี่ยงเบนมาตรฐาน 
(Standard Deviation) และผลการทดสอบการบริหารคุณภาพโดยใชการทดสอบคาเฉลี่ย 1 กลุม 
(One Sample T-test) แสดงได ดังนี้ 
 
ตารางที่ 11 ระดับความคิดเห็นเกี่ยวกับการบริหารคุณภาพ ในองคกร SMEs  

การบริหารคุณภาพ X  S.D. แปลผล อันดับ 
ดานการจัดสง (Delivery) 4.09 0.606 มาก 1 
ดานคุณภาพ (Quality) 4.02 0.769 มาก 2 
ดานตนทุน (Cost) 3.65 0.819 มาก 3 

รวม 3.92 0.815 มาก  
 
 จากตารางที่ 11 ผลการทดสอบการบริหารคุณภาพโดยใชการทดสอบคาเฉลี่ย 1 กลุม 
(One Sample T-test) ทดสอบดวยคา t >3.40 พบวาพนักงานใหความคิดเห็นตอการบริหาร
คุณภาพอยูในระดับมาก มีคาเฉลี่ยเทากับ 3.92 โดยพิจารณาในรายละเอียดเปนรายดานพบวา 
องคกรใหความสําคัญในดานการจัดสง (Delivery) อยูในระดับมาก ( X=4.09) รองลงมาเปนดาน
คุณภาพ (Quality) อยูในระดับมาก ( X=4.02) และอันดับสุดทายคือดานตนทุน (Cost) อยูใน
ระดับมาก ( X=3.65) 
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ตารางที่ 12 การวิเคราะหคาเฉลี่ยการบรหิารการผลิตแบบญี่ปุน 
การบริหารการผลิตแบบญี่ปุน X  S.D. แปลผล อันดับ 

1. ดานการสงตอขอมูลแบบ Ho-Ren-So 3.92 0.848 มาก 1 
2. ดานวงลอคุณภาพ (PDCA) 3.56 0.908 มาก 2 
3. ดานการปรับปรุงอยางตอเน่ือง (Kaizen) 3.55 0.954 มาก 3 
4. ดานการขจัดความสูญเปลา 3.55 0.877 มาก 4 
5. ดานกิจกรรม 5ส 3.51 1.020 มาก 5 
6. ดานมาตรฐานการปฏิบัติงาน (Standard Work) 3.25 1.053 มาก 6 

รวม 3.55 0.931 มาก  
 
 จากตารางที่ 12 ผลการทดสอบการบริหารการผลิตแบบญ่ีปุนโดยใชการทดสอบ
คาเฉลี่ย 1 กลุม (One Sample T-test) ทดสอบดวยคา t >3.40 พบวาพนักงานใหความคิดเห็น
ตอการบริหารการผลิตแบบญ่ีปุนอยูในระดับมาก มีคาเฉล่ียเทากับ 3.55 โดยพิจารณาในรายละเอียด
เปนรายดานพบวา องคกรใหความสําคัญในดานการสงตอขอมูลแบบ Ho-Ren-So อยูในระดับ
มาก ( X=3.92) รองลงมาเปนดานวงลอคุณภาพ (PDCA) อยูในระดับมาก ( X=3.56) รองลงมา
เปนดานการปรับปรุงอยางตอเน่ือง (Kaizen) อยูในระดับมาก ( X=3.55) รองลงมาเปนดานการ
ขจัดความสูญเปลา อยูในระดับมาก ( X=3.55) รองลงมาเปนดานกิจกรรม 5ส อยูในระดับมาก   
( X=3.51) และอันดับสุดทายคือดานมาตรฐานการปฏิบัติงาน (Standard Work) อยูในระดับปานกลาง 
( X=3.25) 
 
 สมมติฐานขอที่ 3.1 ระดับการบริหารคุณภาพของ SMEsไทย-ญี่ปุน 
 H0 : คาเฉลี่ยการบริหารคุณภาพ ไมสูงกวาปานกลาง 
 H1 : คาเฉลี่ยการบริหารคุณภาพ สูงกวาปานกลาง 
 
ตารางที่ 13 การวิเคราะหคาเฉลี่ยการบริหารคุณภาพขององคกร 

การบริหารคุณภาพ X  S.D. t 
Sig. 

(2-tailed) 
1. ดานคุณภาพ (Quality) 4.027 0.769 41.892 0.000** 
2. ดานตนทุน (Cost) 3.652 0.819 35.647 0.000** 
3. ดานการจัดสง (Delivery) 4.090 0.606 53.933 0.000** 
หมายเหตุ : ** ระดับนัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ 0.01 
  * ระดับนัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05 
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 จากตารางที่ 13 ผลการทดสอบการบริหารคุณภาพโดยใชการทดสอบคาเฉลี่ย 1 กลุม 
(One Sample T-test) ทดสอบดวยคา t >3.40 ที่ระดับนัยสําคัญ 0.05 พบวา 
 ดานคุณภาพ (Quality) คา Sig. (2-tailed) มีคาเทากับ 0.000 นั่นคือปฏิเสธสมมติฐานหลัก 
(H0) สรุปไดวาคาเฉลี่ยดานคุณภาพ (Quality) สูงกวาปานกลาง ( X= 4.02) 
 ดานตนทุน (Cost) คา Sig. (2-tailed) มีคาเทากับ 0.000 นั่นคือปฏิเสธสมมติฐาน
หลัก (H0) สรุปไดวาคาเฉลี่ยดานตนทุน (Cost) สูงกวาปานกลาง ( X= 3.65) 
 ดานการจัดสง (Delivery) คา Sig. (2-tailed) มีคาเทากับ 0.000 นั่นคือปฏิเสธ
สมมติฐานหลัก (H0) สรุปไดวาคาเฉลี่ยดานการจัดสง (Delivery) สูงกวาปานกลาง ( X= 4.09) 
 
 สวนที่ 4 ผลการทดสอบสมมติฐาน 
 ในการทดสอบสมมติฐานขอที่ 2 ผูศึกษาไดทําการวิเคราะหทางสถิติ ในการเปรียบเทียบ
คาเฉลี่ยของตัวแปรตนที่เปนขอมูลเชิงกลุมแบบ 2 กลุม ตัวแปรตามเปนขอมูลเชิงปริมาณ ใช 
Independent Sample T-test ในกรณีที่เปรียบเทียบคาเฉลี่ยของตัวแปรตนที่เปนขอมูลเชิงกลุม
มากกวา 2 กลุม ตัวแปรตามเปนขอมูลเชิงปริมาณ ใช One-way Analysis of Variance หากพบ
ความแตกตางของตัวแปรตนที่มีผลตอตัวแปรตาม ใชวิธี LSD เพ่ือทดสอบความแตกตางรายคู 
 
 สมมติฐานขอที่ 4.1 ปจจัยองคกรแตกตางกันสงผลกับการบริหารการผลิตแบบญี่ปุน
แตกตางกัน 
  สมมติฐานขอที่ 4.1.1 
  H0 : จํานวนพนักงานมีผลตอการบริหารการผลิตแบบญี่ปุนไมแตกตางกัน 
  H1 : จํานวนพนักงานมีผลตอการบริหารการผลิตแบบญี่ปุนแตกตางกัน 
 
ตารางที่ 14 การวิเคราะหเปรียบเทียบปจจัยองคกรดานจํานวนพนักงานมีผลตอการบริหารการผลิต

แบบญี่ปุน 
การบริหารการผลิต

แบบญี่ปุน 
จํานวนพนักงาน n X  S.D. F Sig. 

มาตรฐานการปฏิบัติงาน
(Standard Work) 

1. ต่ํากวา 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. ต่ํากวา 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 การวิเคราะหเปรียบเทียบปจจัยองคกรดานจํานวนพนักงานมีผลตอการบริหารการผลิต
แบบญี่ปุน (ตอ) 

การบริหารการผลิต
แบบญี่ปุน 

จํานวนพนักงาน n X  S.D. F Sig. 

การปรับปรุงอยาง
ตอเน่ือง (Kaizen) 
 

1. ต่ํากวา 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* 

วงลอควบคุมคุณภาพ
(PDCA) 
 

1. ต่ํากวา 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** 

การสงตอขอมูลแบบ 
Ho-Ren-So 

1. ต่ํากวา 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* 

การขจัดความสูญเปลา 1. ต่ํากวา 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 การวิเคราะหเปรียบเทียบปจจัยองคกรดานจํานวนพนักงานที่แตกตาง   
มีผลตอการบริหารการผลิตแบบญี่ปุนโดยใชสถิติ One-way ANOVA ในการทดสอบ พบวา 
 ดานมาตรฐานการปฏิบัติงาน (Standard Work) คา Sig. (2-tailed) มีคาเทากับ 0.000   
นั่นคือสามารถปฏิเสธสมมติฐานหลัก (H0) สรุปไดวาปจจัยองคกรดานจํานวนพนักงานที่แตกตาง
มีผลตอการบริหารการผลิตแบบญี่ปุนดานมาตรฐานการปฏิบัติงาน (Standard Work) แตกตางกัน 
 ดานกิจกรรม 5 ส คา Sig. (2-tailed) มีคาเทากับ 0.006 นั่นคือสามารถปฏิเสธสมมติฐาน
หลัก (H0) สรุปไดวาปจจัยองคกรดานจํานวนพนักงานที่แตกตางมีผลตอการบริหารการผลิตแบบ
ญี่ปุนดานกิจกรรม 5 ส แตกตางกัน 
 ดานการปรับปรุงอยางตอเนื่อง (Kaizen) คา Sig. (2-tailed) มีคาเทากับ 0.044 นั่นคือ
สามารถปฏิเสธสมมติฐานหลัก (H0) สรุปไดวาปจจัยองคกรดานจํานวนพนักงานที่แตกตางมีผลตอ
การบริหารการผลิตแบบญี่ปุนดานการปรับปรุงอยางตอเน่ือง (Kaizen) แตกตางกัน 
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 ดานวงลอควบคุมคุณภาพ (PDCA) คา Sig. (2-tailed) มีคาเทากับ 0.001 นั่นคือ
สามารถปฏิเสธสมมติฐานหลัก (H0) สรุปไดวาปจจัยองคกรดานจํานวนพนักงานที่แตกตางมีผลตอ
การบริหารการผลิตแบบญี่ปุนดานวงลอควบคุมคุณภาพ (PDCA) แตกตางกัน 
 ดานการสงตอขอมูลแบบ Ho-Ren-So คา Sig. (2-tailed) มีคาเทากับ 0.021 นั่นคือ
สามารถปฏิเสธสมมติฐานหลัก (H0) สรุปไดวาปจจัยองคกรดานจํานวนพนักงานที่แตกตางมีผลตอ
การบริหารการผลิตแบบญี่ปุนดานการสงตอขอมูลแบบ Ho-Ren-So แตกตางกัน 
 ดานการขจัดความสูญเปลาคา Sig. (2-tailed) มีคาเทากับ 0.001 นั่นคือสามารถปฏิเสธ
สมมติฐานหลัก (H0) สรุปไดวาปจจัยองคกรดานจํานวนพนักงานที่แตกตางมีผลตอการบริหารการผลิต
แบบญ่ีปุนดานการขจัดความสูญเปลา แตกตางกัน 
 
ตารางที่ 15 เปรียบเทียบความแตกตางของปจจัยองคกรดานจํานวนพนักงานกับการบริหาร  

การผลิตการผลิตแบบญี่ปุน 
การบริหารการผลิต

แบบญี่ปุน 
จํานวนพนักงาน 50-200 คน 200 คน ข้ึนไป 

ดานมาตรฐานการ
ปฏิบัติงาน (Standard 
Work) 

ต่ํากวา 50 คน 
-1.01 

(0.001)** 
-1.24 

(0.000)** 

50-200 คน 0 
-0.23 

(0.479) 

ดานกิจกรรม 5 ส 
ต่ํากวา 50 คน 

-0.66 
(0.028)* 

-0.90 
(0.003)** 

50-200 คน 0 
0.66 

(0.028)* 

ดานการปรับปรุงอยาง
ตอเน่ือง (Kaizen) 

ต่ํากวา 50 คน 
-0.38 

(0.188) 
-0.71 

(0.015)* 

50-200 คน 0 
0.33 

(0.326) 

ดานวงลอควบคุม
คุณภาพ (PDCA) 

ต่ํากวา 50 คน 
-0.78 

(0.003)** 
-0.84 

(0.001)** 

50-200 คน 0 
-0.06 

(0.825) 
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ตารางที่ 15 เปรียบเทียบความแตกตางของปจจัยองคกรดานจํานวนพนักงานกับการบริหาร  
การผลิตการผลิตแบบญี่ปุน (ตอ) 

การบริหารการผลิต
แบบญี่ปุน 

จํานวนพนักงาน 50-200 คน 200 คน ข้ึนไป 

การสงตอขอมูลแบบ 
Ho-Ren-So 

ต่ํากวา 50 คน 
0.45 

(0.075) 
0.67 

(0.010)** 

50-200 คน 0 
-0.21 

(0.466) 

การขจัดความสูญเปลา 
ต่ํากวา 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 การเปรียบเทียบความแตกตางของปจจัยองคกรดานจํานวนพนักงาน
กับการบริหารการผลิตการผลิตแบบญี่ปุน พบวา 
 ดานจํานวนพนักงาน องคกรที่มีจํานวนพนักงานต่ํากวา 50 คน มีความแตกตางดานมาตรฐาน
การปฏิบัติงาน (Standard Work) จากกลุมองคกรที่มีจํานวนพนักงาน 50-200 คน (1.01) และ
กลุมองคกรที่มีจํานวนพนักงานตั้งแต 200 คน ขึ้นไป (1.24) แตเม่ือเปรียบเทียบองคกรที่มี
จํานวนพนักงาน 50-200 กับกลุมองคกรที่มีจํานวนพนักงานมากกวา 200 พบวาไมแตกตางกัน 
 ดานจํานวนพนักงาน องคกรที่มีจํานวนพนักงานต่ํากวา 50 คน มีความแตกตางดานมาตรฐาน
การปฏิบัติงาน (Standard Work) จากกลุมองคกรที่มีจํานวนพนักงาน 50-200 คน (0.66) และ
กลุมองคกรที่มีจํานวนพนักงานตั้งแต 200 คน ขึ้นไป (0.90) สวนเมื่อเปรียบเทียบองคกรที่มี
จํานวนพนักงาน 50-200 พบวาตางจากกลุมองคกรที่มีจํานวนพนักงานมากกวา 200 คนขึ้นไป 
(0.66) 
 ดานจํานวนพนักงาน องคกรที่มีจํานวนพนักงานต่ํากวา 50 คน มีความแตกตางดาน
การปรับปรุงอยางตอเนื่อง (Kaizen) จากกลุมองคกรที่มีจํานวนพนักงาน 200 คนขึ้นไป (0.71) 
สวนเมื่อเปรียบเทียบองคกรที่มีจํานวนพนักงาน 50-200 คน พบวาไมแตกตาง และเม่ือเปรียบเทียบ
ความแตกตางขององคกรที่มีจํานวนพนักงาน 50-200 คน กับองคกรที่มีจํานวนพนักงาน 200 
คนขึ้นไป พบวาไมแตกตางกัน 
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 ดานจํานวนพนักงาน องคกรที่มีจํานวนพนักงานต่ํากวา 50 คน มีความแตกตางดาน
วงลอควบคุมคุณภาพ (PDCA) จากกลุมองคกรที่มีจํานวนพนักงาน 50-200 คน (0.78) และ
กลุมองคกรที่มีจํานวนพนักงานตั้งแต 200 คน ขึ้นไป (0.84) สวนเมื่อเปรียบเทียบองคกรที่มี
จํานวนพนักงาน 50-200 กับกลุมองคกรที่มีจํานวนพนักงานมากกวา 200 พบวาไมแตกตางกัน 
 ดานจํานวนพนักงาน องคกรที่มีจํานวนพนักงานต่ํากวา 50 คน มีความแตกตางดาน
การสงตอขอมูลแบบ Ho-Ren-So จากกลุมองคกรที่มีจํานวนพนักงาน 200 คนขึ้นไป (0.67) 
สวนเมื่อเปรียบเทียบองคกรที่มีจํานวนพนักงาน 50-200 คน พบวาไมแตกตาง และเม่ือเปรียบเทียบ
ความแตกตางขององคกรที่มีจํานวนพนักงาน 50-200 คน กับองคกรที่มีจํานวนพนักงาน 200 
คนขึ้นไป พบวาไมแตกตางกัน 
 ดานจํานวนพนักงาน องคกรที่มีจํานวนพนักงานต่ํากวา 50 คน มีความแตกตางดาน
การขจัดความสูญเปลา จากกลุมองคกรที่มีจํานวนพนักงาน 50-200 คน (0.74) และกลุมองคกร
ที่มีจํานวนพนักงานตั้งแต 200 คน ขึ้นไป (0.81) สวนเม่ือเปรียบเทียบองคกรที่มีจํานวนพนักงาน 
50-200 กับกลุมองคกรที่มีจํานวนพนักงานมากกวา 200 พบวาไมแตกตางกัน 
 
  สมมติฐานขอที่ 4.1.2 
  H0 : ปจจัยองคกรดานเงินลงทุนจากญี่ปุนมีผลตอการบริหารการผลิตแบบญี่ปุน
ไมแตกตางกัน 
  H1 : ปจจัยองคกรดานเงินลงทุนจากญี่ปุนมีผลตอการบริหารการผลิตแบบญี่ปุน
แตกตางกัน 
 
ตารางที่ 16 การวิเคราะหเปรียบเทียบปจจัยองคกรดานเงินลงทนุจากประเทศญีปุ่นมีผลตอการบริหาร

การผลิตแบบญี่ปุน 
การบริหารการผลิต 

แบบญี่ปุน 
เงินลงทุนจาก
ประเทศญี่ปุน 

n X  S.D. t 
Sig.  

(2-tailed) 
มาตรฐานการปฏิบัติงาน
(Standard Work) 

1. มี 
2. ไมมี 

27 
37 

3.60 
2.99 

0.917 
1.082 

2.365 0.212 

กิจกรรม 5 ส 
 

1. มี 
2. ไมมี 

27 
37 

3.80 
3.30 

0.800 
1.121 

1.945 0.563 

การปรับปรุงอยางตอเน่ือง 
(Kaizen) 

1. มี 
2. ไมมี 

27 
37 

4.05 
3.18 

0.627 
0.991 

4.291 0.000** 
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ตารางที่ 16 การวิเคราะหเปรียบเทียบปจจัยองคกรดานเงินลงทนุจากประเทศญีปุ่นมีผลตอการบริหาร
การผลิตแบบญี่ปุน (ตอ) 
การบริหารการผลิต 

แบบญี่ปุน 
เงินลงทุนจาก
ประเทศญี่ปุน 

n X  S.D. t 
Sig.  

(2-tailed) 
วงลอควบคุมคุณภาพ
(PDCA) 

1. มี 
2. ไมมี 

27 
37 

3.84 
3.36 

0.636 
1.026 

2.291 0.025* 

การสงตอขอมูลแบบ      
Ho-Ren-So 

1. มี 
2. ไมมี 

27 
37 

4.28 
3.66 

0.544 
0.935 

3.357 0.001** 

การขจัดความสูญเปลา 1. มี 
2. ไมมี 

27 
37 

3.85 
3.33 

0.917 
0.790 

2.413 0.188 

หมายเหตุ : ** ระดับนัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ 0.01 
  * ระดับนัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05 
  
 จากตารางที่ 16 การวิเคราะหเปรียบเทียบคุณลักษณะปจจัยองคกร ดานเงินลงทุนที่
แตกตางมีผลตอการบริหารการผลิตแบบญี่ปุน โดยใชสถิติ Independent Sample T-test ในการ
ทดสอบพบวา  
 ดานมาตรฐานการปฏิบัติงาน (Standard Work) คา Sig. (2-tailed) มีคาเทากับ 0.212  
นั่นคือ ไมสามารถปฏิเสธสมมติฐานหลัก (H0) สรุปไดวาปจจัยองคกรดานเงินลงทุนมีผลตอการบริหาร
การผลิตแบบญี่ปุนดานมาตรฐานการปฏิบัติงาน (Standard Work) ไมแตกตางกัน 
 ดานกิจกรรม 5 ส คา Sig. (2-tailed) มีคาเทากับ 0.563 นั่นคือไมสามารถปฏิเสธสมมติฐาน
หลัก (H0) สรุปไดวา ปจจัยองคกรดานเงินลงทุนมีผลตอการบริหารการผลิตแบบญี่ปุนดานกิจกรรม 
5 ส ไมแตกตางกัน 
 ดานการปรับปรุงอยางตอเน่ือง (Kaizen) คา Sig. (2-tailed) มีคาเทากับ 0.000 นั่น
คือปฏิเสธสมมติฐานหลัก (H0) สรุปไดวา ปจจัยองคกรดานเงินลงทุนมีผลตอการบริหารการผลิต
แบบญี่ปุนดานการปรับปรุงอยางตอเน่ือง (Kaizen) แตกตางกัน 
 ดานวงลอควบคุมคุณภาพ (PDCA) คา Sig. (2-tailed) มีคาเทากับ 0.025 นั่นคือปฏิเสธ
สมมติฐานหลัก (H0) สรุปไดวา ปจจัยองคกรดานเงินลงทุนมีผลตอการบริหารการผลิตแบบญี่ปุน
ดานวงลอควบคุมคุณภาพ (PDCA) แตกตางกัน 
 ดานการสงตอขอมูลแบบ Ho-Ren-So คา Sig. (2-tailed) มีคาเทากับ 0.001 นั่นคือ
ปฏิเสธสมมติฐานหลัก (H0) สรุปไดวา ปจจัยองคกรดานเงินลงทุนมีผลตอการบริหารการผลิต
แบบญี่ปุนดานการสงตอขอมูลแบบ Ho-Ren-So แตกตางกัน 
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 ดานการขจัดความสูญเปลา คา Sig. (2-tailed) มีคาเทากับ 0.188 นั่นคือไมสามารถ
ปฏิเสธสมมติฐานหลัก (H0) สรุปไดวา ปจจัยองคกรดานเงินลงทุนมีผลตอการบริหารการผลิต
แบบญี่ปุนดานการขจัดความสูญเปลา ไมแตกตางกัน 
 
  สมมติฐานขอที่ 4.1.3 
  H0 : ปจจัยองคกรดานการวาจางบุคลากรชาวญี่ปุนมีผลตอการบริหารการผลิต
แบบญี่ปุนไมแตกตางกัน 
  H1 : ปจจัยองคกรดานการวาจางบุคลากรชาวญปุนมีผลตอการบริหารการผลิต
แบบญี่ปุนแตกตางกัน 
 
ตารางที่ 17 การวิเคราะหเปรียบเทียบปจจัยองคกรดานการวาจางบุคลากรชาวญี่ปุนมีผลตอการบริหาร

การผลิตแบบญี่ปุน 
การบริหารการผลิต 

แบบญี่ปุน 
การวาจาง

บุคลากรชาวญี่ปุน 
n X  S.D. t 

Sig.  
(2-tailed) 

มาตรฐานการปฏิบัติงาน
(Standard Work) 

1. มี 
2. ไมมี 

28 
36 

3.73 
2.87 

0.932 
0.997 

3.508 0.001** 

กิจกรรม 5 ส 
 

1. มี 
2. ไมมี 

28 
36 

3.80 
3.29 

0.853 
1.094 

2.012 0.049* 

การปรับปรุงอยาง
ตอเน่ือง (Kaizen) 

1. มี 
2. ไมมี 

28 
36 

3.95 
3.24 

0.649 
1.042 

3.351 0.001** 

วงลอควบคุมคุณภาพ
(PDCA) 

1. มี 
2. ไมมี 

28 
36 

3.87 
3.32 

0.640 
1.017 

2.634 0.011* 

การสงตอขอมูลแบบ   
Ho-Ren-So 

1. มี 
2. ไมมี 

28 
36 

4.24 
3.68 

0.563 
0.953 

2.931 0.005** 

การขจัดความสูญเปลา 1. มี 
2. ไมมี 

28 
36 

3.82 
3.33 

0.888 
0.818 

2.287 0.026* 

หมายเหตุ : ** ระดับนัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ 0.01 
  * ระดับนัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05  
 
 จากตารางที่ 17 การวิเคราะหเปรียบเทียบคุณลักษณะปจจัยองคกร ดานเงินลงทุนที่
แตกตางมีผลตอการบริหารการผลิตแบบญ่ีปุน (Standard Work) โดยใชสถิติ Independent 
Sample T-test พบวา 
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 ดานมาตรฐานการปฏิบัติงาน (Standard Work) คา Sig. (2-tailed) มีคาเทากับ 0.001   
นั่นคือปฏิเสธสมมติฐานหลัก (H0) สรุปไดวาปจจัยองคกรดานเงินลงทุน มีผลตอการบริหารการผลิต
แบบญี่ปุนดานมาตรฐานการปฏิบัติงาน (Standard Work) แตกตางกัน 
 ดานกิจกรรม 5 ส คา Sig. (2-tailed) มีคาเทากับ 0.049 นั่นคือปฏิเสธสมมติฐานหลัก 
(H0) สรุปไดวา ปจจัยองคกรดานเงินลงทุน มีผลตอการบริหารการผลิตแบบญ่ีปุนดานกิจกรรม   
5 ส แตกตางกัน 
 ดานการปรับปรุงอยางตอเนื่อง (Kaizen) คา Sig. (2-tailed) มีคาเทากับ 0.001 นั่นคือ
ปฏิเสธสมมติฐานหลัก (H0) สรุปไดวา ปจจัยองคกรดานเงินลงทุนมีผลตอการบริหารการผลิต
แบบญี่ปุนดาน การปรับปรุงอยางตอเน่ือง (Kaizen) แตกตางกัน 
 ดานวงลอควบคุมคุณภาพ (PDCA) คา Sig. (2-tailed) มีคาเทากับ 0.011 นั่นคือ
ปฏิเสธสมมติฐานหลัก (H0) สรุปไดวา ปจจัยองคกรดานเงินลงทุนมีผลตอการบริหารการผลิต
แบบญี่ปุนดาน วงลอควบคุมคุณภาพ (PDCA) แตกตางกัน 
 ดานการสงตอขอมูลแบบ Ho-Ren-So คา Sig. (2-tailed) มีคาเทากับ 0.005 นั่นคือ
ปฏิเสธสมมติฐานหลัก (H0) สรุปไดวา ปจจัยองคกรดานเงินลงทุนมีผลตอการบริหารการผลิต
แบบญี่ปุนดานการสงตอขอมูลแบบ Ho-Ren-So แตกตางกัน 
 ดานการขจัดความสูญเปลา คา Sig. (2-tailed) มีคาเทากับ 0.005 นั่นคือปฏิเสธสมมติฐาน
หลัก (H0) สรุปไดวา ปจจัยองคกรดานเงินลงทุนมีผลตอการบริหารการผลิตแบบญี่ปุนดาน    
การขจัดความสูญเปลาแตกตางกัน 
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 สมมติฐานขอที่ 4.2 ปจจัยองคกรแตกตางกันสงผลกับการบริหารการผลิตแบบญี่ปุน
แตกตางกัน 
  สมมติฐานขอที่ 4.2.1 
  H0 : ปริมาณพนักงานในองคกรมีผลตอการบริหารคุณภาพไมแตกตางกัน 
  H1 : ปริมาณพนักงานในองคกรมีผลตอการบริหารคุณภาพแตกตางกัน 
 
ตารางที่ 18 การวิเคราะหเปรียบเทียบปจจัยองคกรแตกตางมีผลตอการบริหารคุณภาพ 

การบริหารคุณภาพ จํานวนพนักงาน n X  S.D. F Sig.  
ดานคุณภาพ (Quality) 1. ต่ํากวา 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 

ดานตนทุน (Cost) 1. ต่ํากวา 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* 

ดานการจัดสง 
(Delivery) 

1. ต่ํากวา 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 การวิเคราะหเปรียบเทียบปจจัยองคกรดานจํานวนพนักงานที่แตกตาง   
มีผลตอการบริหารคุณภาพโดยใชสถิติ One-way ANOVA ในการทดสอบพบวา  
 ดานคุณภาพ(Quality) พบวา คา Sig. (2-tailed) มีคาเทากับ 0.128 นั่นคือไมสามารถ
ปฏิเสธสมมติฐานหลัก (H0) สรุปไดวาปจจัยองคกรดานจํานวนพนักงานที่แตกตางมีผลตอการ
บริหารคุณภาพดานคุณภาพไมแตกตางกัน 
 ดานตนทุน (Cost) Sig. (2-tailed) มีคาเทากับ 0.050 นั่นคือสามารถปฏิเสธสมมติฐาน
หลัก (H0) สรุปไดวาปจจัยองคกรดานจํานวนพนักงานที่แตกตางมีผลตอการบริหารคุณภาพดาน
ตนทุนแตกตางกัน 
 ดานการจัดสง (Delivery) คา Sig. (2-tailed) มีคาเทากับ 0.181 นั่นคือไมสามารถปฏิเสธ
สมมติฐานหลัก (H0) สรุปไดวาปจจัยองคกรดานจํานวนพนักงานที่แตกตางมีผลตอการบริหาร
คุณภาพดานการจัดสงไมแตกตางกัน 
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ตารางที่ 19 เปรียบเทียบความแตกตางของปจจัยองคกรดานจํานวนพนักงานกับการบริหาร
คุณภาพ 

การบริหารคุณภาพ จํานวนพนักงาน 50-200 คน 200 คน ข้ึนไป 

ดานตนทุน (Cost) 
ต่ํากวา 50 คน 

-0.48 
(0.055) 

-0.51 
(0.041)* 

50-200 คน 0 
0.03 

(0.909) 
 
 จากตารางที่ 19 การเปรียบเทียบความแตกตางของปจจัยองคกรดานจํานวนพนักงาน
กับการบริหารคุณภาพ พบวา 
 ดานจํานวนพนักงาน องคกรที่มีจํานวนพนักงานต่ํากวา 50 คน มีความแตกตางดาน
ตนทุน (Cost) จากกลุมองคกรที่มีจํานวนพนักงาน 200 คนขึ้นไป (0.51) สวนเม่ือเปรียบเทียบ
องคกรที่มีจํานวนพนักงาน 50-200 คน พบวาไมแตกตาง และเม่ือเปรียบเทียบความแตกตาง
ขององคกรที่มีจํานวนพนักงาน 50-200 คน กับองคกรที่มีจํานวนพนักงาน 200 คนขึ้นไป พบวา
ไมแตกตางกัน 
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  สมมติฐานขอที่ 4.2.2 
  H0 : ปจจัยองคกรดานเงินลงทุนจากประเทศญี่ปุนมีผลตอการบริหารคุณภาพไม
แตกตางกัน 
  H1 : ปจจัยองคกรดานเงินลงทุนจากประเทศญี่ปุนมีผลตอการบริหารคุณภาพ
แตกตางกัน 
 
ตารางที่ 20 การวิเคราะหเปรียบเทียบปจจัยองคกรดานเงินลงทุนจากประเทศญ่ีปุนมีผลตอการบริหาร

คุณภาพ 

การบริหารคุณภาพ 
เงินลงทุนจาก
ประเทศญี่ปุน 

n X  S.D. t 
Sig.  

(2-tailed) 
ดานคุณภาพ (Quality) 1. มี 

2. ไมมี 
27 
37 

4.19 
3.90 

0.812 
0.722 

1.499 0.139 

ดานตนทุน (Cost) 1. มี 
2. ไมมี 

27 
37 

3.87 
3.48 

0.858 
0.759 

1.936 0.057 

ดานการจัดสง (Delivery) 1. มี 
2. ไมมี 

27 
37 

4.27 
3.95 

0.595 
0.587 

2.123 0.038* 

หมายเหตุ : ** ระดับนัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ 0.01 
  * ระดับนัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05 
 
 จากตารางที่ 20 การวิเคราะหเปรียบเทียบคุณลักษณะปจจัยองคกรดานเงินลงทุน มีผล
ตอการบริหารคุณภาพโดยใชสถิติ Independent Sample T-test ในการทดสอบพบวา 
 ดานคุณภาพ (Quality) คา Sig. (2-tailed) มีคาเทากับ 0.139 นั่นคือไมสามารถปฏิเสธ
สมมติฐานหลัก (H0) สรุปไดวา ปจจัยองคกรดานเงินลงทุนมีผลตอการบริหารคุณภาพดานคุณภาพ
ไมแตกตางกัน 
 ดานตนทุน (Cost) คา Sig. (2-tailed) มีคาเทากับ 0.057 นั่นคือไมสามารถปฏิเสธสมมติฐาน
หลัก (H0) สรุปไดวา ปจจัยองคกรดานเงินลงทุนมีผลตอการบริหารคุณภาพดานตนทุนไมแตกตาง
กัน 
 ดานการจัดสง (Delivery) คา Sig. (2-tailed) มีคาเทากับ 0.038 นั่นคือปฏิเสธสมมติฐานหลัก 
(H0) สรุปไดวา ปจจัยองคกรดานเงินลงทุนมีผลตอการบริหารคุณภาพดานการจัดสงแตกตางกัน
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  สมมติฐานขอที่ 4.2.3 
  H0 : ปจจัยองคกรดานการวาจางบุคลากรชาวญ่ีปุนมีผลตอการบริหารคุณภาพไม
แตกตางกัน 
  H1 : ปจจัยองคกรดานการวาจางบุคลากรชาวญี่ปุนมีผลตอการบริหารคุณภาพ
แตกตางกัน 
 
ตารางที่ 21 การวิเคราะหเปรียบเทียบปจจัยองคกรดานการวาจางบุคลากรชาวญี่ปุนมีผลตอการบริหาร

คุณภาพ 

การบริหารคุณภาพ 
การวาจาง

บุคลากรชาวญี่ปุน 
n X  S.D. t 

Sig.  
(2-tailed) 

ดานคุณภาพ (Quality) 1. มี 
2. ไมมี 

28 
36 

4.11 
3.95 

0.789 
0.757 

0.812 0.420 

ดานตนทุน (Cost) 1. มี 
2. ไมมี 

28 
36 

3.75 
3.57 

0.990 
0.663 

0.839 0.405 

ดานการจัดสง (Delivery) 1. มี 
2. ไมมี 

28 
36 

4.22 
3.98 

0.604 
0.597 

1.537 0.129 

หมายเหตุ : ** ระดับนัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ 0.01 
  * ระดับนัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05 
 
 จากตารางที่ 21 การวิเคราะหเปรียบเทียบคุณลักษณะปจจัยองคกรดานการวาจางบุคลากร
ชาวญ่ีปุน มีผลตอการบริหารคุณภาพ โดยใชสถิติ Independent Sample T-test ในการทดสอบ
พบวา 
 ดานคุณภาพ (Quality) คา Sig. (2-tailed) มีคาเทากับ 0.420 นั่นคือไมสามารถปฏิเสธ
สมมติฐานหลัก (H0) สรุปไดวา ปจจัยองคกรดานเงินลงทุน มีผลตอการบริหารคุณภาพดานคุณภาพ
ไมแตกตางกัน 
 ดานตนทุน (Cost) คา Sig. (2-tailed) มีคาเทากับ 0.405 นั่นคือไมสามารถปฏิเสธ
สมมติฐานหลัก (H0) สรุปไดวา ปจจัยองคกรดานเงินลงทุน มีผลตอการบริหารคุณภาพดาน
ตนทุนไมแตกตางกัน 
 ดานการจัดสง (Delivery) คา Sig. (2-tailed) มีคาเทากับ 0.129 นั่นคือไมสามารถ
ปฏิเสธสมมติฐานหลัก (H0) สรุปไดวา ปจจัยองคกรดานเงินลงทุน มีผลตอการบริหารคุณภาพ
ดานการจัดสงไมแตกตางกัน 
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 สวนที่ 5 ผลการทดสอบสมมติฐาน 
 ในการทดสอบสมมติฐานคร้ังน้ี ผูวิจัยไดทําการวิเคราะหทางสถิติ โดยการวิเคราะหหาคา
สัมประสิทธิ์สหสัมพันธเพียรสัน (Pearson’s Product Moment Correlation Coefficient) ระหวาง  
ตัวแปร คือการบริหารการผลิตแบบญี่ปุน กับการบริหารคุณภาพ เพ่ืออธิบายการบริหารแบบญ่ีปุน 
แตละดานมีความสัมพันธกับการบริหารคุณภาพขององคกรขนาด SMEs โดยมีสมมติฐานเพื่อ   
การวิจัย ดังนี้ 
 
 สมมติฐานขอที่ 5.1 การบริหารแบบญี่ปุนมีความสัมพันธกับการบริหารคุณภาพดาน
คุณภาพ (Quality) 
 H0 = การบริหารการผลิตแบบญี่ปุน ไมมีความสัมพันธกับการบริหารคุณภาพดาน
คุณภาพ 
 H1 = การบริหารการผลิตแบบญี่ปุน มีความสัมพันธกับการบริหารคุณภาพดาน
คุณภาพ 
 
ตารางที่ 22 ผลการวิเคราะหคาสัมประสิทธิ์สหสัมพันธเพียรสันระหวางการบริหารแบบญ่ีปุนกับ

การบริหารคุณภาพดานคุณภาพ 

การบริหารการผลิตแบบญีปุ่น 
ดานคุณภาพ (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 
การปรับปรุงอยางตอเนื่อง (Kaizen) 0.435 0.000** ปานกลาง เดียวกัน 
วงลอควบคุมคุณภาพ (PDCA) 0.293 0.019* ตํ่า เดียวกัน 
การสงตอขอมูลแบบ Ho-Ren-So 0.478 0.000** ปานกลาง เดียวกัน 
การขจัดความสูญเปลา 0.704 0.000** สูง เดียวกัน 
หมายเหตุ : ** มีนัยสําคัญทางสถิตทิี่ระดับ .01 
  * มีนัยสําคัญทางสถิตทิี่ระดับ .05  
 
 จากตารางที่ 22 การวิเคราะหความสัมพันธระหวางการบริหารการผลิตแบบญี่ปุนกับ     
การบริหารคุณภาพดานคุณภาพ โดยใชสถิติคาสัมประสิทธิ์สหสัมพันธเพียรสัน (Pearson’s Product 
Moment Correlation Coefficient) ที่ระดับนัยสําคัญ 0.05 พบวา 
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 ดานมาตรฐานการปฏิบัติงาน(Standard Work) คา Sig. (2-tailed) เทากับ 0.003 ซึ่ง
นอยกวา 0.01 นั่นคือสามารถปฏิเสธสมมติฐานหลัก (H0) หมายความวา การบริหารการผลิตแบบ
ญี่ปุนดานมาตรฐานการปฏิบัติงาน (Standard Work) มีความสัมพันธกับการบริหารคุณภาพดาน
คุณภาพ และมีความสัมพันธในระดับปานกลางเทากับ 0.361 
 ดานกิจกรรม 5 ส คา Sig. (2-tailed) เทากับ 0.002 ซึ่งนอยกวา 0.01 นั่นคือสามารถ
ปฏิเสธสมมติฐานหลัก (H0) หมายความวา การบริหารการผลิตแบบญี่ปุนดานกิจกรรม 5 ส มี
ความสัมพันธกับการบริหารคุณภาพดานคุณภาพ และมีความสัมพันธในระดับปานกลางเทากับ 
0.386 
 ดานการปรับปรุงอยางตอเน่ือง (Kaizen) คา Sig. (2-tailed) เทากับ 0.000 ซึ่งนอยกวา 
0.01 นั่นคือสามารถปฏิเสธสมมติฐานหลัก (H0) หมายความวาการบริหารการผลิตแบบญี่ปุนดานการ
ปรับปรุงอยางตอเน่ือง (Kaizen) มีความสัมพันธกับการบริหารคุณภาพดานคุณภาพ และมี
ความสัมพันธในระดับปานกลางเทากับ 0.361 
 ดานวงลอควบคุมคุณภาพ (PDCA) คา Sig. (2-tailed) เทากับ 0.019 ซึ่งมากกวา 0.01 
นั่นคือสามารถปฏิเสธสมมติฐานหลัก (H0) หมายความวาการบริหารการผลิตแบบญ่ีปุนดานกิจกรรม 
5 ส มีความสัมพันธกับการบริหารคุณภาพดานคุณภาพ และมีความสัมพันธในระดับต่ําเทากับ 
0.293 
 ดานการสงตอขอมูลแบบ Ho-Ren-So กับการบริหารคุณภาพดาน คา Sig. (2-tailed) 
เทากับ 0.000 ซึ่งนอยกวา 0.01 นั่นคือสามารถปฏิเสธสมมติฐานหลัก (H0) หมายความวาการบริหาร
การผลิตแบบญี่ปุนดานการสงตอขอมูลแบบ Ho-Ren-So มีความสัมพันธกับการบริหารคุณภาพ
ดานคุณภาพ และมีความสัมพันธในระดับปานกลางเทากับ 0.478 
 ผลดานการการขจัดความสูญเปลา กับการบริหารคุณภาพดานคุณภาพ คา Sig. (2-tailed) 
เทากับ 0.000 ซึ่งนอยกวา 0.01 นั่นคือสามารถปฏิเสธสมมติฐานหลัก (H0) หมายความวาการบริหาร
การผลิตแบบญี่ปุนดานการขจัดความสูญเปลา มีความสัมพันธกับการบริหารคุณภาพดานคุณภาพ 
และมีความสัมพันธในระดับสูงเทากับ 0.704 
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 สมมติฐานขอที่ 5.2 ผลการทดสอบสมมติฐาน 
 การบริหารการผลิตแบบญี่ปุน มีความสัมพันธกับการบริหารคุณภาพ 
 H0 = การบริหารการผลิตแบบญี่ปุน ไมมีความสัมพันธกับการบริหารคุณภาพดาน
ตนทุน 
 H1 = การบริหารการผลิตแบบญี่ปุน มีความสัมพันธกับการบริหารคุณภาพดาน
ตนทุน 
 
ตารางที่ 23 ผลการวิเคราะหคาสัมประสิทธิ์สหสัมพันธเพียรสันระหวางการบริหารแบบญ่ีปุนกับ

การบริหารคุณภาพดานตนทุน 

การบริหารการผลิตแบบญีปุ่น 
ดานตนทุน (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 
การปรับปรุงอยางตอเนื่อง (Kaizen) 0.534 0.000** ปานกลาง เดียวกัน 
วงลอควบคุมคุณภาพ (PDCA) 0.435 0.000** ปานกลาง เดียวกัน 
การสงตอขอมูลแบบ Ho-Ren-So 0.253 0.043* ตํ่า เดียวกัน 
การขจัดความสูญเปลา 0.628 0.000** ปานกลาง เดียวกัน 
หมายเหตุ : ** มีนัยสําคัญทางสถิตทิี่ระดับ .01 
  * มีนัยสําคัญทางสถิตทิี่ระดับ .05  
 
 จากตารางที่ 23 การวิเคราะหความสัมพันธระหวางการบริหารการผลิตแบบกับการบิหาร
คุณภาพ ดานตนทุน โดยใชสถิติคาสัมประสิทธิ์สหสัมพันธเพียรสัน (Pearson’s Product Moment 
Correlation Coefficient) ที่ระดับนัยสําคัญ 0.05 พบวา 
 ดานมาตรฐานการปฏิบัติงาน(Standard Work) คา Sig. (2-tailed) เทากับ 0.001 ซึ่ง
นอยกวา 0.01 นั่นคือสามารถปฏิเสธสมมติฐานหลัก (H0) หมายความวา การบริหารการผลิตแบบ
ญี่ปุนดานมาตรฐานการปฏิบัติงาน (Standard Work) มีความสัมพันธกับการบริหารคุณภาพดาน
ตนทุน และมีความสัมพันธในระดับปานกลางเทากับ 0.423 
 ดานกิจกรรม 5 ส คา Sig. (2-tailed) เทากับ 0.042 ซึ่งมากกวา 0.01 นั่นคือสามารถ
ปฏิเสธสมมติฐานหลัก (H0) หมายความวา การบริหารการผลิตแบบญี่ปุนดานกิจกรรม 5 ส มีความ 
สัมพันธกับการบริหารคุณภาพดานตนทุน และมีความสัมพันธในระดับต่ําเทากับ 0.256 
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 ดานการปรับปรุงอยางตอเน่ือง (Kaizen) คา Sig. (2-tailed) เทากับ 0.000 ซึ่งนอยกวา 
0.01 นั่นคือสามารถปฏิเสธสมมติฐานหลัก (H0) หมายความวา การบริหารการผลิตแบบญี่ปุนดาน
การปรับปรุงอยางตอเน่ือง (Kaizen) มีความสัมพันธกับการบริหารคุณภาพดานตนทุน และมี
ความสัมพันธในระดับปานกลางเทากับ 0.534 
 ดานวงลอควบคุมคุณภาพ(PDCA) คา Sig. (2-tailed) เทากับ 0.000 ซึ่งนอยกวา 0.01 
นั่นคือสามารถปฏิเสธสมมติฐานหลัก (H0) หมายความวา การบริหารการผลิตแบบญี่ปุนดานวงลอ
ควบคุมคุณภาพ (PDCA) มีความสัมพันธกับการบริหารคุณภาพดานตนทุน และมีความสัมพันธ
ในระดับปานกลาง เทากับ 0.435 
 ดานการสงตอขอมูลแบบ Ho-Ren-So คา Sig. (2-tailed) เทากับ 0.043 ซึ่งมากกวา 
0.01 นั่นคือสามารถปฏิเสธสมมติฐานหลัก (H0) หมายความวา การบริหารการผลิตแบบญี่ปุนดาน
การสงตอขอมูลแบบ Ho-Ren-So ไมมีความสัมพันธกับการบริหารคุณภาพดานตนทุน และมี
ความสัมพันธในระดับต่ําเทากับ 0.253 
 ดานการสงการขจัดความสูญเปลา คา Sig. (2-tailed) เทากับ 0.000 ซึ่งนอยกวา 0.01 
นั่นคือสามารถปฏิเสธสมมติฐานหลัก (H0) หมายความวา การบริหารการผลิตแบบญี่ปุนดานการการ
ขจัดความสูญเปลามีความสัมพันธกับการบริหารคุณภาพดานตนทุน และมีความสัมพันธในระดับ
ปานกลาง เทากับ 0.628 
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 สมมติฐานขอที่ 5.3 ผลการทดสอบสมมติฐาน 
 การบริหารการผลิตแบบญี่ปุนมีความสัมพันธกับการบริหารคุณภาพ 
 H0 = การบริหารการผลิตแบบญี่ปุน ไมมีความสัมพันธกับการบริหารคุณภาพดาน  
การจัดสง 
 H1 = การบริหารการผลิตแบบญี่ปุน มีความสัมพันธกับการบริหารคุณภาพดานการ
จัดสง 
 
ตารางที่ 24 ผลการวิเคราะหคาสัมประสิทธิ์สหสัมพันธเพียรสันระหวางการบริหารแบบญ่ีปุนกับ

การบริหารคุณภาพดานการจัดสง 

การบริหารการผลิตแบบญีปุ่น 
ดานการจัดสง (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 
การปรับปรุงอยางตอเนื่อง (Kaizen) 0.477 0.000** ปานกลาง เดียวกัน 
วงลอควบคุมคุณภาพ (PDCA) 0.326 0.009** ปานกลาง เดียวกัน 
การสงตอขอมูลแบบ Ho-Ren-So 0.483 0.000** ปานกลาง เดียวกัน 
การขจัดความสูญเปลา 0.602 0.000** ปานกลาง เดียวกัน 
หมายเหตุ : ** มีนัยสําคัญทางสถิตทิี่ระดับ .01 
  * มีนัยสําคัญทางสถิตทิี่ระดับ .05  
 
 จากตารางที่ 24 การวิเคราะหความสัมพันธระหวางการบริหารการผลิตแบบกับการบิหาร
คุณภาพ ดานการจัดสงสินคาตามกําหนด โดยใชสถิติคาสัมประสิทธิ์สหสัมพันธเพียรสัน (Pearson’s 
Product Moment Correlation Coefficient) ที่ระดับนัยสําคัญ 0.05 พบวา 
 ดานมาตรฐานการปฏิบัติงาน(Standard Work) คา Sig. (2-tailed) เทากับ 0.301 ซึ่ง
มากกวา 0.01 นั่นคือสามารถปฏิเสธสมมติฐานหลัก (H0) หมายความวา การบริหารการผลิตแบบ
ญี่ปุนดานมาตรฐานการปฏิบัติงาน (Standard Work) ไมมีความสัมพันธกับการบริหารคุณภาพ
ดานการจัดสง และมีความมสัมพันธในระดับต่ําเทากับ 0.168 
 ดานกิจกรรม 5 ส คา Sig. (2-tailed) เทากับ 0.016 ซึ่งมากกวา 0.01 นั่นคือไมสามารถ
ปฏิเสธสมมติฐานหลัก (H0) หมายความวา การบริหารการผลิตแบบญี่ปุนดานกิจกรรม 5 ส ไมมี
ความสัมพันธกับการบริหารคุณภาพดานการจัดสง และมีความสัมพันธในระดับต่ําเทากับ 0.301 
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 ดานการปรับปรุงอยางตอเน่ือง (Kaizen) คา Sig. (2-tailed) เทากับ 0.000 ซึ่งนอยกวา 
0.01 นั่นคือสามารถปฏิเสธสมมติฐานหลัก (H0) หมายความวา การบริหารการผลิตแบบญี่ปุนดาน
การปรับปรุงอยางตอเนื่อง (Kaizen) มีความสัมพันธกับการบริหารคุณภาพดานการจัดสง และมี
ความสัมพันธในระดับปานกลางเทากับ 0.477 
 ดานวงลอควบคุมคุณภาพ (PDCA) คา Sig. (2-tailed) เทากับ 0.000 ซึ่งนอยกวา 0.01 
นั่นคือสามารถปฏิเสธสมมติฐานหลัก (H0) หมายความวา การบริหารการผลิตแบบญี่ปุนดานวงลอ
ควบคุมคุณภาพ (PDCA) มีความสัมพันธ กับการบริหารคุณภาพดานการจัดสง และมี
ความสัมพันธในระดับปานกลางเทากับ 0.326 
 ดานการสงตอขอมูลแบบ Ho-Ren-So คา Sig. (2-tailed) เทากับ 0.043 ซึ่งมากกวา 
0.01 นั่นคือไมสามารถปฏิเสธสมมติฐานหลัก (H0) หมายความวา การบริหารการผลิตแบบญี่ปุนดาน
การสงตอขอมูลแบบ Ho-Ren-So ไมมีความสัมพันธกับการบริหารคุณภาพดานการจัดสง และมี
ความสัมพันธในระดับปานกลาง เทากับ 0.253 
 ดานการสงการขจัดความสูญเปลา คา Sig. (2-tailed) เทากับ 0.000 ซึ่งนอยกวา 0.01 
นั่นคือสามารถปฏิเสธสมมติฐานหลัก (H0) หมายความวา การบริหารการผลิตแบบญี่ปุนดานการขจัด
ความสูญเปลามีความสัมพันธกับการบริหารคุณภาพดานการจัดสง และมีความสัมพันธในระดับ
ปานกลางเทากับ 0.602  
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บทที่ 5 

บทสรุป อภิปรายผล และขอเสนอแนะ 
 
 การเสนอรายงานผลการศึกษาเร่ือง การบริหารการผลิตแบบญี่ปุนที่สงผลตอการ
บริหารคุณภาพของ SMEs ไทย-ญี่ปุน เปนการวิจัยเชิงปริมาณ (Quantitative Research) โดยใช
วิธีการเก็บขอมูลดวยแบบสอบถาม (Questionnaire) ในการวิจัยไดนําขอมูลจากกลุมตัวอยางที่
เก็บรวบรวมมาได จํานวน 64 คน มาทําการวิเคราะหขอมูลโดยวิธีการทางสถิติและทดสอบสมมติฐาน
การวิจัย โดยมีวัตถุประสงคของการวิจัย ดังนี้ 
 1.  เพ่ือศึกษาระดับการบริหารการผลิตแบบญี่ปุน และ การบริหารคุณภาพของ SMEs 
ไทย-ญี่ปุน 
 2. เพ่ือเปรียบเทียบปจจัยดานองคกรที่สงผลกับการบริหารการผลิตแบบญี่ปุนและ 
การบริหารคุณภาพของ SMEs ไทย-ญี่ปุน 
 3.  เพ่ือหาความสัมพันธระหวางการบริหารการผลิตแบบญี่ปุนกับการบริหารคุณภาพ 
 
สรุปผลการวิจัย 
 จากผลการวิเคราะหขอมูลเก่ียวกับความสัมพันธระหวางการบริหารการผลิตแบบ
ญี่ปุนกับประสิทธิภาพการทํางานของ SMEs ไทย-ญี่ปุน สามารถสรุปผลการวิจัยออกเปน 5 สวน 
ดังตอไปน้ี 
 
 สวนที่ 1 ผลการวิเคราะหขอมูลสวนบุคคลของผูตอบแบบสอบถาม 
 จากผลการวิจัย สรุปไดวา กลุมตัวอยางที่ตอบแบบสอบถามสวนใหญเปนพนักงาน
เพศหญิง มากที่สุดจํานวน 36 คน ซึ่งคิดเปนรอยละ 56.25 และเปนเพศชายจํานวน 28 คน คิดเปน
รอยละ 43.75 สวนใหญมีอายุระหวาง 25-36 ป มากที่สุดจํานวน 44 คน คิดเปนรอยละ 68.75 
รองลงมามีอายุระหวาง 36-45 ป จํานวน 8 คน คิดเปนรอยละ 12.50 สวนใหญมีการศึกษาระดับ
ปริญญาตรี มากท่ีสุดจํานวน 34 คน คิดเปนรอยละ 53.13 รองลงมามีการศึกษาระดับสูงกวา
ปริญญาตรี จํานวน 18 คน คิดเปนรอยละ 28.13 สวนใหญผูตอบแบบสอบถามมีระยะเวลาใน
การทํางาน ต่ํากวา 5 ป มากท่ีสุด จํานวน 29 คน คิดเปนรอยละ 45.31 รองลงมามีระยะเวลาใน
การทํางาน 5-10 ป จํานวน 22 คน คิดเปนรอยละ 34.38 สวนใหญผูตอบแบบสอบถามสัดกัดอยู
ฝายการผลิต มากที่สุดจํานวน 22 คน คิดเปนรอยละ 34.38 รองลงมาสังกัดอยูฝายบริหาร จํานวน 
21 คน คิดเปนรอยละ 32.81 
 
 



66 

 สวนที่ 2 ผลการวิเคราะหขอมูลสวนปจจัยองคกร 
 จากผลการวิจัย สรุปไดวา ดานจํานวนพนักงาน สวนใหญเปนองคกรที่มีจํานวนพนักงาน 
นอยกวา 50 คน มากที่สุด จํานวน 34 บริษัท ซึ่งคิดเปนรอยละ 53.13 รองลงมาเปนองคกรที่มี
จํานวนพนักงาน 50 คน ถึง 200 คน และองคกรที่มีจํานวนพนักงาน 200 คน ขึ้นไป เทากัน
อยางละ 15 บริษัท คิดเปนรอยละ 23.44  
 ดานเงินลงทุนจากประเทศญี่ปุน พบวา สวนใหญเปนองคกรที่ไมมีเงินลงทุนจาก
ประเทศญ่ีปุน จํานวน 37 บริษัท คิดเปนรอยละ 57.81 รองลงมาเปนองคกรที่มีเงินลงทุนจาก
ญี่ปุน จํานวน 27 บริษัท คิดเปนรอยละ 42.19 
 ดานการวาจางพนักงานชาวญ่ีปุน พบวา สวนใหญเปนองคกรที่ไมมีการวาจางบุคลากร
ชาวญ่ีปุนมากที่สุด จํานวน 36 บริษัท คิดเปนรอยละ 56.25 รองลงมาเปนองคกรที่มีการวาจาง
บุคลากรชาวญี่ปุน จํานวน 28 บริษัท คิดเปนรอยละ 43.75 
 
 สวนที่ 3 ผลการทดสอบสมมติฐานขอที่ 1 ระดับการบริหารคุณภาพของ SMEs อยูใน
ระดับปานกลาง 
 ผลการทดสอบสมมติฐานพบวากลุมตัวอยางใหความคิดเห็นตอระดับการบริหาร
คุณภาพอยูในระดับสูง โดยมีคาเฉลี่ยรวมเทากับ 3.92 เม่ือนําระดับความเห็นเก่ียวกับการบริหาร
การผลิตแบบญี่ปุนมาวิเคราะหรายยอยพบวากลุมตัวอยางใหระดับความเห็นอยูที่ระดับสูง ไดแก 
ดานกิจกรรม 5ส ดานการปรับปรุงอยางตอเน่ือง (Kaizen) ดานวงลอคุณภาพ (PDCA) ดานการ
สงตอขอมูลแบบ Ho-Ren-So ดานการขจัดความสูญเปลา และใหระดับความเห็น ที่ระดับปานกลาง 
ไดแก ดานมาตรฐานการปฏิบัติงาน (Standard Work) 
 เม่ือนําระดับความเห็นเกี่ยวกับการบริหารคุณภาพมาวิเคราะหรายยอย พบวากลุมตัวอยาง
ใหระดับความเห็นอยูที่ระดับสูง ไดแก ดานคุณภาพ (Quality) ดานตนทุน (Cost) ดานการจัดสง 
(Delivery) 
  
 สวนที่ 4 ผลการทดสอบสมมติฐานขอที่ 2 ดานปจจัยองคกรแตกตางกันสงผลกับการ
บริหารการผลิตแบบญี่ปุนและการบริหารคุณภาพของ SMEs แตกตางกัน 
 
  สวนที่ 4.1 ดานจํานวนพนักงานในองคกรกับการบริหารการผลิตแบบญี่ปุน 
  พบวาองคกรที่มีจํานวนพนักงานแตกตางกันมีระดับการบริหารการผลิตแบบญี่ปุน
แตกตางกันในดาน มาตรฐานการปฏิบัติงาน (Standard Work) ดานกิจกรรม 5ส ดานวงลอ
คุณภาพ (PDCA) และดานการขจัดความสูญเปลา ที่ระดับนัยสําคัญ 0.01 โดยมีความสัมพันธ
กับการบริหารการผลิตแบบญี่ปุนดานการปรับปรุงอยางตอเนื่อง และ ดานการสงตอขอมูลแบบ 
Ho-Ren-So ที่ระดับนัยสําคัญ 0.05  
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  เม่ือพิจารณาเปรียบเทียบคาเฉลี่ยรายคูของความแตกตางของปจจัยองคกรดาน
จํานวนพนักงานกับการบริหารการผลิตแบบญี่ปุน พบวา  
  องคกรที่มีจํานวนพนักงานต่ํากวา 50 คน มีความแตกตางจากองคกรที่มีจํานวน
พนักงานตั้งแต 50-200 คน ในดานมาตรฐานการปฏิบัติงาน (Standard Work) ดานวงลอ
ควบคุมคุณภาพ (PDCA) และดานการขจัดความสูญเปลา ที่ระดับนัยสําคัญ 0.01 และมีความ
แตกตางกับการบริหารการผลิตแบบญี่ปุน ดานกิจกรรม 5 ส ที่ระดับนัยสําคัญ 0.05 โดยเม่ือ
เปรียบเทียบความแตกตางดานในดานการปรับปรุงอยางตอเน่ือง (Kaizen) และดานการสงตอ
ขอมูลแบบ Ho-Ren-So พบวาไมแตกตางกัน 
  องคกรที่มีจํานวนพนักงานต่ํากวา 50 คน มีความแตกตางจากองคกรที่มีจํานวน
พนักงาน 200 คน ขึ้นไป ในดานมาตรฐานการปฏิบัติงาน (Standard Work) ดานกิจกรม 5 ส 
ดานวงลอควบคุมคุณภาพ (PDCA) ดานการสงตอขอมูลแบบ Ho-Ren-So และดานการขจัด
ความสูญปลา ที่ระดับนัยสําคัญ 0.01 โดยมีความแตกตางกับการบริหารการผลิตแบบญี่ปุน ดาน
การปรับปรุงอยางตอเน่ือง (Kaizen) ที่ระดับนัยสําคัญ 0.05 
  องคกรที่มีจํานวนพนักงานตั้งแต 50-200 คน มีความแตกตางจากองคกรที่มีจํานวน
พนักงาน 200 คน ขึ้นไป ในดานกิจกรรม 5ส ที่ระดับนัยสําคัญ 0.05 และเม่ือเปรียบเทียบความ
แตกตางดานในดานมาตรฐานการปฏิบัติงาน (Standard Work) ดานการปรับปรุงอยางตอเน่ือง 
(Kaizen) ดานวงลอควบคุมคุณภาพ (PDCA) ดานการสงตอขอมูลแบบ Ho-Ren-So และดาน
การขจัดความสูญปลา พบวาไมแตกตางกัน 
  
  สวนที่ 4.2 ดานปจจัยองคกรดานเงินลงทุนกับการบริหารการผลิตแบบญี่ปุน 
  เม่ือเปรียบเทียบปจจัยองคกรดานการลงทุนจากประเทศญี่ปุน พบวาองคกรที่มีเงิน
ลงทุนจากประเทศญี่ปุนมีความแตกตางจากองคกรที่ไมมีเงินลงทุนจากประเทศญ่ีปุนในดาน การ
ปรับปรุงอยางตอเน่ือง(Kaizen) และ ดานการสงตอขอมูลแบบ Ho-Ren-So ที่ระดับนัยสําคัญ 
0.01 มีความแตกตางในดานวงลอคุณภาพ (PDCA) ที่ระดับนัยสําคัญ 0.05 เม่ือเปรียบเทียบ
ความแตกตางในดานมาตรฐานการปฏิบัติงาน (Standard Work) ดานกิจกรรม 5ส และดานการขจัด
ความสูญเปลา พบวาไมแตกตางกัน 
 
  สวนที่ 4.3 ดานปจจัยองคกรดานการวาจางบุคลากรกับการบริหารการผลิตแบบ
ญี่ปุน 
  เม่ือเปรียบเทียบปจจัยองคกรดานการวาจางบุคลากรชาวญี่ปุน พบวาองคกรที่มี
การวาจางบุคลากรชาวญ่ีปุนมีความแตกตางจากองคกรที่ไมมีการวาจางบุคลากรชาวญี่ปุนใน
ดานมาตรฐานการปฏิบัติงาน (Standard Work) ดานการปรับปรุงอยางตอเน่ือง (Kaizen) และ
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ดานการสงตอขอมูลแบบ Ho-Ren-So ที่ระดับนัยสําคัญ 0.01 มีความแตกตางกันในดานกิจกรรม    
5ส ดานวงลอควบคุมคุณภาพ (PDCA) และดานการขจัดความสูญปลา ที่ระดับนัยสําคัญ 0.05 
   
  สวนที่ 4.4 ดานปจจัยองคกรดานจํานวนพนักงานกับการบริหารคุณภาพ 
  พบวาองคกรที่มีจํานวนพนักงานตางกันมีความแตกตางในดานตนทุน (Cost) ที่
ระดับนัยสําคัญ 0.05 โดยเม่ือเปรียบเทียบความแตกตางในดานคุณภาพ (Quality) และดาน   
การจัดสง (Delivery) พบวาไมแตกตางกัน 
  เม่ือพิจารณาเปรียบเทียบรายคูพบวาองคกรที่มีจํานวนพนักงานต่ํากวา 50 คน มี
ความแตกตางจากองคกรที่มีจํานวนพนักงาน 200 คนขึ้นไป ที่ระดับนัยสําคัญ 0.05 และองคกร
ที่มีจํานวนพนักงาน 50-200 คน ตางจากองคกรที่มีจํานวนพนักงาน 200 คนขึ้นไป ที่ระดับ
นัยสําคัญ 0.05 
 
  สวนที่ 4.5 ดานปจจัยองคกรดานเงินลงทุนกับการบริหารคุณภาพ 
  เม่ือเปรียบเทียบปจจัยองคกรดานการลงทุนจากประเทศญี่ปุน พบวาองคกรที่มี
เงินลงทุนจากประเทศญี่ปุนมีความแตกตางจากองคกรที่ไมมีเงินลงทุนจากประเทศญี่ปุนในดาน
การจัดสง(Delivery) ที่ระดับนัยสําคัญ 0.05 เม่ือเปรียบเทียบความแตกตางในดานคุณภาพ 
(Quality) และ ดานตนทุน (Cost) พบวาไมแตกตางกัน 
 
  สวนที่ 4.6 ดานปจจัยองคกรดานการจางงานบุคลากรกับการบริหารคุณภาพ 
  เม่ือเปรียบเทียบปจจัยองคกรดานการวาจางบุคลากรชาวญี่ปุน พบวาองคกรที่มี
การวาจางบุคลากรชาวประเทศญี่ปุนไมมีความแตกตางจากองคกรที่ไมมีเงินลงทุนจากประเทศ
ญี่ปุนในดานคุณภาพ (Quality) ในดานการจัดสง (Delivery) และดานตนทุน (Cost) 
 
 สวนที่ 5 ผลการทดสอบสมมติฐานขอที่ 3 การบริหารการผลิตแบบญี่ปุนมีความสัมพันธ
กับการบริหารคุณภาพ  
  สวนที่ 5.1 การบริหารคุณภาพดานคุณภาพ (Quality) มีความสัมพันธกับการบริหาร
การผลิตแบบญี่ปุน  
  พบวาการบริหารคุณภาพดานคุณภาพ (Quality) มีความสัมพันธกับการบริหาร    
การผลิตแบบญี่ปุนดานการขจัดความสูญเปลา (r=0.704) ในทิศทางเดียวกันโดยมีความสัมพันธ
ระดับสูง  
  โดยมีความสัมพันธกับ ดานมาตรฐานการปฏิบัติงาน(Standard Work) (r=0.361) 
ดานกิจกรรม 5ส (r=0.386) ดานการปรับปรุงอยางตอเน่ือง (Kaizen) (r=0.435) และดานการสง
ตอขอมูลแบบ Ho-Ren-So (r=0.478) ในทิศทางเดียวกันโดยมีความสัมพันธระดับปานกลาง 
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  และมีความสัมพันธกับดานวงลอควบคุมคุณภาพ (PDCA) (r=0.293) ในทิศทาง
เดียวกันโดยมีความสัมพันธระดับต่ํา 
 
  สวนที่ 5.2 การบริหารคุณภาพดานการตนทุน (Cost) มีความสัมพันธกับการบริหาร
การผลิตแบบญี่ปุน  
  พบวาการบริหารคุณภาพดานตนทุน (Cost) มีความสัมพันธกับการบริหารการผลิต
แบบญ่ีปุน ดานมาตรฐานการปฏิบัติงาน (Standard Work) (r=0.423) การปรับปรุงอยาง
ตอเน่ือง (Kaizen) (r=0.534) วงลอควบคุมคุณภาพ (PDCA) (r=0.435) และการขจัดความสูญเปลา 
(r=0.628) ในทิศทางเดียวกันโดยมีความสัมพันธระดับปานกลาง  
  โดยมีความสัมพันธกับดานกิจกรรม 5ส (r=0.256) และดานการสงตอขอมูลแบบ 
Ho-Ren-So (r=0.253) ในทิศทางเดียวกันโดยมีความสัมพันธระดับต่ํา 
 
  สวนที่ 5.3 การบริหารคุณภาพดานการจัดสง (Delivery) มีความสัมพันธกับการบริหาร
การผลิตแบบญี่ปุน  
  พบวาการบริหารคุณภาพดานการจัดสง (Delivery) มีความสัมพันธกับการบริหาร
การผลิตแบบญี่ปุน ดานการปรับปรุงอยางตอเน่ือง (Kaizen) (r=0.477) ดานวงลอควบคุม
คุณภาพ (PDCA) (r=0.326) ดานการสงตอขอมูลแบบ Ho-Ren-So (r=0.483) และดานการขจัด
ความสูญเปลา (r=0.602) ในทิศทางเดียวกันโดยมีความสัมพันธระดับปานกลาง 
  โดยมีความสัมพันธกับดานมาตรฐานการปฏิบัติงาน (Standard Work) (r=0.168) 
และดานกิจกรรม 5 ส (r=0.301) ในทิศทางเดียวกันโดยมีความสัมพันธระดับต่ํา 
  
อภิปรายผลการวิจัย 
 ในการศึกษาระดับความสัมพันธระหวางการบริหารการผลิตแบบญี่ปุนกับประสิทธิภาพ
การทํางานของ SMEs ไทย มีประเด็นที่จะอภิปราย โดยมีรายละเอียดดังตอไปน้ี 
 
 1. ผลการวิเคราะหสมมติฐานขอที่ 1 
  จากผลการวิเคราะหระดับการบริหารคุณภาพ พบวา องคกรใหความสําคัญกับการบริหาร 
คุณภาพอยูในระดับสูง (คาเฉลี่ย 3.92) โดยใหความสําคัญกับการบริหารการสงสินคาตรงเวลา
มากที่สุด รองลงมาคือการบริหารคุณภาพสินคา และการลดตนทุน ตามลําดับ  
  ซึ่งสอดคลองกับผลการวิจัยของ 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 วัดความรอบรูของผูจัดการในเร่ือง การบริหาร
คุณภาพโดยรวม (TQM) และภาพพจนของบริษัท พบวา การบริหารคุณภาพโดยรวม (TQM) มี
ความสัมพันธกับประสิทธิภาพในการผลิตและความนาเชื่อถือของลูกคา  
  และสอดคลองกับงานวิจัยของ (วนิชญา นาวะลัง. 2557) ไดทําการศึกษาเกี่ยวกับ
ความสัมพันธระหวางศักยภาพทางนวัตกรรม ความเปนมืออาชีพ และความสําเร็จขององคกร  
กรณีศึกษา วิสาหกิจขนาดกลางและขนาดยอม (SMEs) ในเขตภาคเหนือ พบวา ในดานการเรียนรู
อยางตอเน่ืองของธุรกิจ SMEs ในเขตภาคเหนือ ผูประกอบการมีความเห็นเกี่ยวกับการเรียนรู
อยางตอเนื่องอยูในระดับมาก กลาวคือ ธุรกิจ SMEs จําเปนตองเผชิญกับสภาพแวดลอมทางธุรกิจ
ที่มีการเปลี่ยนแปลงตลอดเวลา มีการแขงขันเพื่อชิงความเปนเลิศ ธุรกิจที่จะสามารถอยูรอดได
ทามกลางการเปล่ียนแปลงและการแขงขั้นน้ันจําเปนตองอาศัยการเรียนรูอยางตอเน่ือง โดยการ
แสวงหาโอกาสที่จะเรียนรู มีทักษะในการจัดการกับปญหาและสถานการณที่เปลี่ยนไป จะทําให
องคกรมีศักยภาพเหนือคูแขงขันอยูเสมอ 
 
 2. ผลการวิเคราะหสมมติฐานที่ 2 
  เน่ืองจากปจจัยองคกรที่แตกตางกันมีผลถึงระดับความสามารถในการนําการบริหาร
การผลิตแบบญี่ปุนเขามาบังคับใชในองคกร ที่จะใชในการผลิตสินคาและควบคุมกระบวนการ
การทํางานภายในองคกรใหเกิดประสิทธิภาพมากที่สุด สามารถแสดงใหเห็นถึงการบริหารคุณภาพ
ภายในองคกรขนาด SMEs 
  2.1 องคกรขนาดกลางที่มีจํานวนพนักงานมาก (200 คน ขึ้นไป) เม่ือนํามาเปรียบเทียบ
กับองคกรขนาดเล็ก (จํานวนพนักงานต่ํากวา 50 คน) จะเห็นไดชัดถึงความแตกตางในการบริหาร
การผลิตแบบญี่ปุนทุกดาน ชี้ใหเห็นถึงองคกรขนาดเล็กน้ันจะเสียเปรียบองคกรขนาดกลางที่มี
จํานวนพนักงานสูงกวาในดานระบบการบริหารการผลิตแบบญี่ปุน ตางจากองคกรที่มีขนาด
พนักงานไลเลี่ยกัน (50-200 คน) ที่มีความแตกตางดานกิจกรรม 5ส เพียงดานเดียว แตเม่ือ
นํามาเปรียบเทียบกับระดับการบริหารคุณภาพ แสดงใหเห็นวาองคกรทั้ง 3 ขนาดมีความสามารถ 
ในการบริหารการผลิตไลเลี่ยกัน โดยองคกรขนาดใหญจะไดเปรียบองคกรที่มีขนาดเล็กกวาดาน
การลดตนทุน (Cost) ในสินคาที่ผลิต จึงสรุปไดวาองคกรที่มีขนาดเล็กจะสามารถแขงขันกับองคกร
ขนาดกลางที่มีจํานวนพนักงานสูงกวาไดในดานคุณภาพ (Quality) และดานการจัดสงสินคาตาม
กําหนด (Delivery) แตจะเสียเปรียบในการแขงขันดานการลดตนทุน (Cost) จึงทําใหทราบถึง
ปญหาของ SMEs ขนาดเล็กที่ไมมีการนําการบริหารแบบญ่ีปุนมาใชงานในองคกรสวนใหญจะ
ประสบปญหาเก่ียวกับการควบคุมตนทุนการผลิตสินคาภายในบริษัท  
  2.2  การไดรับเงินลงทุนจากประเทศญี่ปุนสงผลใหองคกรขนาด SMEs มีความ
แตกตางกันในเรื่องการบริหารการผลิตแบบญี่ปุน ในดานการปรับปรุงอยางตอเนื่อง (Kaizen) 
ดานวงลอควบคุมคุณภาพ (PDCA) และดานการสงตอขอมูลแบบ Ho-Ren-So โดยปจจัยดาน
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เงินลงทุนสงผลใหมีความแตกตางกันในการบริหารคุณภาพดาน การจัดสงสินคาตามกําหนด 
(Delivery) ชี้ใหเห็นถึงองคกรที่มีความเปนญี่ปุนจะมีการนําระบบการบริหารแบบญี่ปุนมาใชใน
องคกร ถึงแมวาองคกรน้ันจะมีขนาดเล็กหรือขนาดใหญ 
  2.3  การวาจางบุคลากรชาวญี่ปุนแสดงใหเห็นถึงความแตกตางกันขององคกรใน
การบริหารการผลิตแบบญี่ปุนในทุกดาน โดยองคกรที่มีการวาจางบุคลากรชาวญี่ปุนจะมีการนํา
การบริหารการผลิตแบบญี่ปุนเขามาใชในองคกร แตเม่ือเปรียบเทียบความสามารถในการ
บริหารคุณภาพพบวาองคกรทั้งสองแบบน้ันไมแตกตางกัน 
  สอดคลองกับงานวิจัยของ (สุชน ทิพยทิพากร. 2556) ที่ไดทําการศึกษาเกี่ยวกับ 
แนวทางการปรับตัวของการประกอบการวิสาหกิจขนาดกลางและขนาดยอม (SMEs) ที่ไดรับ
ผลกระทบจากนโยบายคาจางขั้นต่ํา 300 บาทตอวัน กรณีศึกษา จังหวัดนครปฐม พบวา ธุรกิจ
ประเภทอุตสาหกรรมที่ใชแรงงานเขมขน เกษตรกรรมที่ใชแรงงานจํานวนมากแตราคาสินคาต่ํา 
ธุรกิจบริการ ลวนแลวแตไดผลกระทบจากการนโยบายคาจางขั้นต่ํา 300บาทตอวัน เนื่องจาก
เปนธุรกิจที่ไมสามารถใชเคร่ืองจักร อุปกรณ หรือเครื่องมือมาทดแทนได ในดานของธุรกิจที่มี
ปญหาภายในองคกรสะสมอยูแลว เม่ือมีปญหาและอุปสรรคจากภายนอกเจามารวม ก็จะยิ่ง
สงผลกระทบตอผลประกอบการและความอยูรอดขององคกรในยะยะยาว ซึ่งจะมีปญหาอยาง
มากในการปรับตัวจากผลกระทบนโยบายคาจางขั้นต่ํา 300 บาทตอวัน รวมถึงธุรกิจ SMEs 
ขนาดยอมที่มีจํานวนพนักงาน 1-50 คน จะสามารถปรับตัวตามนโยบายคาจางขั้นต่ํา 300 บาท
ตอวัน ไดยากกวาธุรกิจประเภทอื่น เน่ืองจากเปนธุรกิจที่เพ่ิงเริ่มตน จึงสามารถเขาถึงแหลง
เงินทุนไดยากกวา 
  และสอดคลองกับงานวิจัยของ (จันทรธร เลิศมงคล. 2556) ที่ทําการศึกษาเกี่ยวกับ
ความสัมพันธระหวางการพัฒนาผลิตภัณฑและผลการดําเนินงานของวิสาหกิจขนาดกลางและ
ขนาดยอมในจังหวัดชลบุรี พบวาในดานการพัฒนาคุณภาพผลิตภัณฑพบวา ผูประกอบการ
วิสาหกิจขนาดกลางและขนาดยอมสวนใหญมีความคิดเห็นเก่ียวกับการใหความสําคัญกับการ
พัฒนาคุณภาพผลิตภัณฑโดยรวมและเปนรายดาน อยูในระดับมาก เพราะในสภาวะปจจุบัน 
การดําเนินธุรกิจอุตสาหกรรมนั้น มีการแขงขันกันสูงไมวาจะเปนการคาขายตลาดในประเทศ
หรือตางประเทศ ตัวบงชี้จําทําใหธุรกิจดํารงอยูได ปจจัยหนึ่งคือเรื่องคุณภาพ ซึ่งผลิตภัณฑที่มี
คุณภาพเทาน้ันจะอยูในตลาดได 
  และสอดคลองกับงานวิจัยของ (อุทัย กัลชาญสุพรรณ; และอนุวัต เจริญสุข. 2559) 
ศึกษาเรื่อง การศึกษาปจจัยมีสวนรวมในกิจกรรมการปรับปรุงอยางตอเน่ือง (Kaizen) ของ
พนักงานฝายผลิตบริษัท โซน่ี ดีไวซ เทคโนโลยี (ประเทศไทย) จํากัด เพ่ือศึกษาปจจัยการมี
สวนรวมในกิจกรรมการปรับปรุงอยางตอเน่ือง (Kaizen) ของพนักงานในบริษัท โซนี่ ดีไวซ 
(ประเทศไทย) จํากัด โดยปจจัยเก่ียวกับการมีสวนรวมของพนักงานมีเรื่องรูปแบบกิจกรรม 

Kaizen มีผลตอการปรับปรุงกิจกรรมอยางเน่ือง สํารวจแบบสอบถามกับพนักงานฝายผลิตใน
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บริษัทฯ พบวา ปจจัยสวนบุคคลท่ีแตกตางกันมีผลตอการมีสวนรวมในกิจกรรมการปรับปรุง
อยางตอเน่ือง (Kaizen) ของพนักงานตางกันและปจจัยเก่ียวกับการมีสวนรวมของพนักงานดาน
แรงจูงใจและดานการส่ือสารเปนอันดับ 1 และ 2 ดังน้ันหากบริษัทตองการใหพนักงานฝายผลิต
มีสวนรวมในกิจกรรมการปรับปรุงอยางตอเน่ือง (Kaizen) บริษัทตองมีการจัดการดานแรงจูงใจ
ในการทํากิจกรรม เชน เงินรางวัล โบนัสเงินเดือนโดยเฉลี่ยเงินรางวัลใหแตละแผนกในจํานวนที่
เหมาะสมกับจํานวนพนักงานในแตละแผนก 
 
 3. ผลการวิเคราะหสมมติฐานที่ 3 
  การศึกษาระดับความสัมพันธของการบริหารการผลิตแบบญี่ปุนกับการบริหาร
คุณภาพพบวาการบริหารคุณภาพทั้ง 3 ดานมีความสัมพันธกับการบริหารการผลิตแบบญี่ปุน
ยกเวนการบริหารคุณภาพดานการจัดสงสินคาตามกําหนด กับ การบริหารการผลิตแบบญี่ปุน 
ดานมาตรฐานการปฏิบัติงาน (Standard Work) ที่ไมสัมพันธกัน 
  สอดคลองกับงานวิจัยของ (ผดุงศักด์ิ บุญเกตุ. 2559) ที่ศึกษาเก่ียวกับการบริหาร
แบบญ่ีปุน และวัฒนธรรมการผลิตแบบญี่ปุน (Monozukuri) ที่สงผลตอประสิทธิภาพการทํางาน 
(บริษัทญ่ีปุนในนิคมอุตสาหกรรมอมตะนครจังหวัดชลบุรี) พบวา ในดานวัฒนธรรมการผลิตแบบ
ญี่ปุน (Monozukuri) สงผลตอประสิทธิภาพการทํางาน เน่ืองจากวัฒนธรรมการผลิตแบบญี่ปุน 
(Monozukuri) เปนการผลิตและพัฒนาหรือการสรางสรรคผลิตภัณฑ ซึ่งเปนการสรางสรรค
ผลิตภัณฑที่มีคุณภาพสูง โดยใชเทคโนโลยีและเนนทุกกระบวนการตั้งแตตนจนจบทําใหการผลิต
สินคามีคุณภาพตอบสนองความตองการของผูบริโภค มีการใชการบูรณาการทั้งดานเทคโนโลยี
ทักษะตางๆ ยอมสงผลกับประสิทธิภาพการทํางาน  
  และสอดคลองกับงานวิจัยของ (นภัทร นทีธนาทิพ. 2555) ที่ทําการศึกษาเกี่ยวกับ
แนวทางการลดตนทุนในการบริหารจัดการธุรกิจรถบรรทุกโดยใช กิจกรรม 5 ส และเครื่องมือ
ควบคุมคุณภาพพ้ืนฐาน 7 ชนิด ของคณะบุคคลนายกิมเหวง ปฐมพาณิชยพงศ อําเภอนครปฐม 
จังหวัด นครปฐม พบวา การใชกิจกรรม 5 ส สําหรับอบรมบุคลากรในองคกร เพ่ือปรับเปลี่ยน
ทัศนคติที่มีตอกิจกรรม 5 ส และปรับปรุงระบบจัดเก็บอะไหล อุปกรณเคร่ืองมือเคร่ืองใชตางๆ ที่
ไดศึกษาจากคูมือดําเนินกิจกรรม 5 ส ของ (สมศักด์ิ ดลประสิทธิ์. 2542) สงผลใหองคกรเกิด
ความเปนระบบมากขึ้น อีกทั้งยังประหยัดเวลาในการคนหาส่ิงของหรืออุปกรณที่ตองการเน่ือง 
จากมีการผลิตปายแสดงรายละเอียด นอกจากนี้บุคลากรยังมีความตระหนักถึงความสูญเสียตอ
องคกร มีความระมัดระวังในการทํางาน ทะทุถนอม อุปกรณที่ใชจึงมีอายุการใชงานที่นานขึ้น 
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ขอเสนอแนะ 
 จากผลการศึกษาคร้ังน้ี ผูวิจัยมีขอเสนอแนะเพื่อเปนแนวทางในการเพิ่มระดับการ
บริหารคุณภาพในองคกร ดังนี้ 
 1.  ดานขนาดขององคกร องคกรที่มีขนาดเล็ก (จํานวนพนักงานต่ํากวา 50 คน) จะมี
การผลักดันการนําการบริหารการผลิตแบบญี่ปุนมาใชนอยกวาองคกรที่มีขนาดมากกวา 50 คน 
ขึ้นไป ดังน้ันองคกรขนาดเล็ก ควรมีการวางแผนผลักดันบริหารการผลิตแบบญ่ีปุนมาใชใน
องคกรใหมากขึ้นเพ่ือชวยใหองคกรขนาดเล็กสามารถลดตนทุนในการผลิตสินคา และสามารถ
แขงขันกับองคกรขนาดใหญได 
 2. ดานเงินลงทุน องคกรที่มีเงินลงทุนจากประเทศญี่ปุน มีการนําการบริหารการผลิต
แบบญี่ปุนเขามาใชในองคกร ทําใหมีระดับการบริหารคุณภาพ ดานการจัดสงสินคาตามกําหนด
(Delivery) สูงกวาองคกรที่ไมไดมีการนําการบริหารการผลิตแบบญี่ปุนเขามาใช ดังนั้นองคกรไทย 
หรือองคกรที่ยังไมไดผลักดันการใชการบริหารการผลิตแบบญ่ีปุน ควรจะผลักดันใหมีการใช 
โดยเฉพาะอยางยิ่ง ดานการขจัดความสูญเปลา ดานการสงตอขอมูลแบบ Ho-Ren-So และดาน
การปรับปรุงอยางตอเน่ือง (Kaizen) จะทําใหคุณภาพทางดานการจัดสงสินคาสูงขึ้น 
 
ขอเสนอแนะในการศึกษาครั้งตอไป 
 เน่ืองจากงานวิจัยฉบับนี้มีขอจํากัดในเรื่องของการศึกษาปจจัยที่สงผลกับการบริหาร
คุณภาพโดยรวม เฉพาะขนาดองคกร เงินลงทุน และบุคลากร รวมถึงเคร่ืองมือที่นํามาศึกษามีจํากัด
เฉพาะ ดานมาตรฐานการปฏิบัติงาน กิจกรรม 5ส การปรับปรุงอยางตอเนื่อง วงลอคุณภาพ การสง
ตอขอมูลแบบ Ho-Ren-So และการขจัดความสูญเปลา ซึ่งในเครื่องมือการบริหารการผลิตแบบญี่ปุน 
ยังมีเครื่องมืออ่ืนๆ เชน QCC 4 Zero TPS TPM QMS ที่นาจะนํามาศึกษา ดังนั้นผูวิจัยทานอ่ืนมี
ความสนใจควรนําเคร่ืองมือดังกลาวมาทําการทดสอบศึกษาตอไป อีกทั้งยังมีขอจํากัดในดานจํานวน
ประชากรที่มีนอย รวมถึงประชากรที่ใชเปนองคกรไทยและองคกรไทย-ญี่ปุน ซึ่งมีรูปแบบการ
บริหารที่คลายคลึงกันมาก ดังนั้นผูวิจัยที่จะนํางานวิจัยน้ีไปศึกษาตอควรเพ่ิมขนาดจํานวนประชากร
ใหมากขึ้น และมีการเจาะจงชัดเจนไปในบริษัทไทย และบริษัทญี่ปุน 
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แบบสอบถาม 
เร่ือง เปรียบเทียบการบริหารการผลิตแบบญี่ปุนทีส่งผลตอการบริหารการผลิต 

ของ SMEs ไทย 
 

เรียน  ผูตอบแบบสอบถาม 
 
คําชี้แจง 
 แบบสอบถามฉบับน้ีจัดทําขึ้นเพื่อเปนสวนหนึ่งของการศึกษาคนควาอิสระของนักศึกษา
ปริญญาโท คณะบริหารธุรกิจ สาขาบริหารธุรกิจญ่ีปุน สถาบันเทคโนโลยีไทย-ญี่ปุน ขอมูลทั้งหมด
จะถูกเก็บเปนความลับ และใชเพ่ือทําการวิจัยกรณีนี้เทาน้ัน 
 ผูวิจัยใครขอความอนุเคราะหจากทาน โปรดสละเวลาตอบคําถามใหสมบูรณ และขอขอบ 
พระคุณที่กรุณาตอบแบบสอบถามมา ณ โอกาสน้ี โดยแบบสอบถามแบงออกเปน 3 ตอน ดังนี้ 
 ตอนที่ 1 ขอมูลทั่วไปของผูตอบแบบสอบถาม 
 ตอนที่ 2 คําถามเก่ียวกับการบริหารการผลิตแบบญี่ปุน  
 ตอนที่ 3 คําถามเก่ียวกับดานการบริหารคุณภาพ 
 

จิรุจน สุทธิโรจน 
นักศึกษาหลักสูตรบริหารธุรกิจมหาบัณฑิต 

สาขาบริหารธรุกิจญ่ีปุน 
สถาบันเทคโนโลยีไทย – ญี่ปุน 
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ตอนที่ 1 ขอมูลทั่วไปของผูตอบแบบสอบถาม 
คําชี้แจง โปรดทําเครื่องหมาย  ลงในชอง  ที่ตรงกับขอเท็จจริงของทาน 
 
1.  เพศ 
  1.1) ชาย  1.2) หญิง 
2. อายุ 
  2.1) ต่ํากวา 25 ป  2.2) 25-35 ป 
  2.3) 36-45 ป  2.4) 46 ปขึ้นไป 
3. ระดับการศึกษา 
  3.1) มัธยมศึกษาหรือต่ํากวา  3.2) อนุปริญญา/ปวช./ปวส. 
  3.3) ปริญญาตรี  3.4) สูงกวาปริญญาตรี 
4. ระยะเวลาในการทํางาน 
  4.4) ต่ํากวา 5 ป  4.2) 5-10 ป 
  4.3) 11-15 ป  4.4) 16 ปขึ้นไป 
5. หนวยงานที่สังกัด 
  5.1) ฝายผลิต  5.2) ฝายวิศวกรรมโรงงาน 
  5.3) ฝายวิศวกรรมออกแบบ  5.4) ฝายควบคุมคุณภาพ 
  5.5) ฝายซอมบํารุง  5.6) ฝายบริหาร 
  5.7 อ่ืนๆ.......................................................... 
 
ขอมูลบริษัท 
6. จํานวนพนักงาน 
  6.1) นอยกวา 50 คน  6.2) 50 ถึง 200 คน 
  6.3) 200 คน ขึ้นไป 
7. บริษัทของทานมีเงินลงทุนจากประเทศญ่ีปุนหรือไม 
  7.1) มี  7.2) ไมมี 
8. บริษัทของทานมีบุคลากรชาวญี่ปุนทํางานภายในบริษัทหรือไม 
  8.1) มี  8.2) ไมมี 
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ตอนที่ 2 คําถามเก่ียวกับการบริหารการผลิตแบบญี่ปุน 
คําชี้แจง  โปรดอานขอความแลวทําเครื่องหมาย  ลงในชอง  “ความคิดเห็น” ที่ตรงกับความ

เปนจริงมากที่สุดเพียงคําตอบเดียว 
 

การบริหารการผลิตแบบญี่ปุน 

ระดับความคิดเห็น 
มาก 
ที่สุด 

5 

มาก 
4 

ปาน 
กลาง 

3 

นอย 
2 

นอย 
ที่สุด 

1 
9. มาตรฐานการปฏิบัติงาน (Standard Work) 
9.1) บริษัทของทานมีมาตรฐานการทํางาน หรือมี
การจัดทําคูมือการทํางาน (Work Instruction) ที่
ถูกตองชัดเจน 

     

9.2) บริษัทของทานมีการกําหนดเวลามาตรฐาน
(Standard Time) ในทุกกระบวนการทํางานที่
สําคัญอยางชัดเจน 

     

9.3) บริษัทของทานมีการแกไขปรับปรุงวิธีการ
ทํางานและกําหนดไวในคูมือการปฏิบัติงานอยู
เสมอ 

     

9.4) พนักงานสามารถปฏิบตัิตามขั้นตอนที่ระบุไว
ในคูมือการปฏิบัติงาน (Work Instruction)ได
ถูกตองเสมอ 

     

10. กิจกรรม 5ส 
10.1) บริษัทของทานมีการกําหนดหนาที่ในการ
คัดแยกสิ่งที่ไมจําเปนตอการใชงานออกจากส่ิงที่
จําเปนอยูสมํ่าเสมอ 

     

10.2 พ้ืนที่ที่ใชในการปฏิบตัิงานมีการทําปายบงชี้
และมีการกําหนดหมวดหมูของอุปกรณ เคร่ืองมือ 
อยางชัดเจน 

     

10.3) หลังจากที่ทานใชงานอุปกรณหรือเครื่องมือ
เสร็จแลว จะตองทําการเก็บเขาที่โดยแบงตาม
หมวดหมูอยางชัดเจนทุกคร้ัง 
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การบริหารการผลิตแบบญี่ปุน 

ระดับความคิดเห็น 
มาก 
ที่สุด 

5 

มาก 
4 

ปาน 
กลาง 

3 

นอย 
2 

นอย 
ที่สุด 

1 
10.4) บริษัทของทานมีการกําหนดหนาที่ใหมีการ
ทําความสะอาดพื้นที่ปฏิบัตงิานทุกคร้ัง 

     

10.5) บริษัทของทานมีการอบรมเพ่ือใหพนักงาน
เห็นความสําคญัของการทํา 5 ส 

     

11. การปรับปรุงอยางตอเน่ือง (Kaizen) 
11.1) บริษัทของทานมีการสงเสริมใหพนักงานคิด
และทําสิ่งใหม หรือหาวิธีการทํางานใหมมาใชอยู
เสมอ 

     

11.2) แผนกของทานมีการระดมความคิดเพ่ือ
แกไขปญหาทีเ่กิดขึ้นอยูเสมอ 

     

11.3) แผนกของทานไดนําเอาความคิดเห็นของ
พนักงานไปปรับปรุงแกไขเพื่อพัฒนางานอยูเสมอ 

     

11.4) แผนกของทานมีตัวชีว้ัดและประเมิน
เปรียบเทียบผลลัพธกอนทําและหลังทํางาน 

     

11.5) บริษัทของทานใหความสําคัญกับการออก
ความเห็นของพนักงาน 

     

12.วงลอควบคุมคุณภาพ (PDCA) 
12.1 บริษัทของทานมีนโยบายในการวางแผนให
สอดคลองตามวัตถุประสงคที่วางไวเสมอ 

     

12.2) หลังจากที่ไดวางแผนแลว พนักงานจะตอง
ลงมือดําเนินการ ใหสอดคลองกับแผนการที่ได  
วางไว 

     

12.3) หลังจากที่ไดดําเนินการแลว พนักงาน
จะตองตรวจสอบและติดตามผลลัพธเพ่ือใหบรรลุ
ตามเปาหมายเสมอ 

     

12.4 หลังจากตรวจสอบผลลัพธแลว จะตองมีการ
นําผลลัพธที่ไดไปประชุมเพ่ือปรับปรุงแกไขใหดี
ขึ้นเสมอ 
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การบริหารการผลิตแบบญี่ปุน 

ระดับความคิดเห็น 
มาก 
ที่สุด 

5 

มาก 
4 

ปาน 
กลาง 

3 

นอย 
2 

นอย 
ที่สุด 

1 
13. การสงตอขอมูลแบบ Ho-Ren-So 
13.1) เม่ือพนักงานมีปญหาระหวางการทาํงาน 
บริษัทมีนโยบายใหพนักงานจะตองรายงานตอผูที่
มีอํานาจเหนือกวาทานทันท ี

     

13.2) เม่ือพนักงานปฏิบัติงานเสร็จในจุดที่ไดรับ
มอบหมายแลวจะตองรายงานตอผูที่ควบคุมดูแล
อยูทันท ี

     

13.3) กอนการลงมือแกปญหาใดๆ พนักงาน
จะตองทําการปรึกษาเพ่ือนรวมงานหรือหัวหนา
ผูดูแลอยูเสมอ 

     

13.4) บริษัทของทานใหความสําคัญกับการ
ปลูกฝงนิสัยใหพนักงานรายงานขอมูลตอ
ผูบังคับบญัชาทันทีที่งานมีความคืบหนาอยูเสมอ 

     

14. การขจัดความสูญเปลา 
14.1) บริษัทของทานมีนโยบายการจัดการงาน
ระหวางกระบวนการผลติ หรือ Work in Process 
(WIP) 

     

14.2) บริษัทของทานมีการโยกยายพนักงานเม่ือ
เกิดการรองานไปชวยงานในสวนที่เกิดปญหา
เพ่ือใหงานเสร็จเร็วยิ่งขึ้น 

     

14.3) บริษัทของทานมีนโยบายในการวาง
แผนการผลิต การเลือกใชวตัถุดิบ และลําดับ    
การผลิตสินคา 

     

14.4) บริษัทของทานมีการกําหนดการซอมบํารุง
เคร่ืองจักรเพ่ือไมใหเกิดปญหาระหวางทําการผลิต 

     

14.5) บริษัทของทานมีนโยบายใหพนักงานแตละ
คนไดรับการฝกอบรมใหมีทักษะในการทํางานที่
หลากหลายเพื่อพรอมตอการโยกยายไปทดแทน
ทําแตงงานที่เกิดปญหา 
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ตอนที่ 3 คําถามเก่ียวกับดานการบริหารคุณภาพ 
คําชี้แจง  โปรดอานขอความแลวทําเครื่องหมาย  ลงในชอง  “ความคิดเห็น” ที่ตรงกับความ

เปนจริงมากที่สุดเพียงคําตอบเดียว 
 

การบริหารคุณภาพ 

ระดับความคิดเห็น 
มาก 
ที่สุด 

5 

มาก 
4 

ปาน 
กลาง 

3 

นอย 
2 

นอย 
ที่สุด 

1 
15. ดานคุณภาพ 
15.1) บริษัทสามารถผลิตสนิคาไดถูกตองและตรง
ตามวตัถุประสงคของลูกคา 

     

15.2) บริษัทมีนโยบายที่จะควบคุมขอผิดพลาด
หรือจํานวนของเสียไดตามเปาหมายที่ตัง้ไว 

     

15.3) ผลิตภัณฑที่สําเร็จมีคุณภาพตรงตามความ
ตองการของลูกคา 

     

15.4) ผลิตภัณฑที่ผลติชิ้นเปนไปตามมาตรฐาน
และสามารถตรวจสอบยอนหลังได 

     

16. ดานตนทุน 
16.1) บริษัทมีนโยบายในการลดตนทุนการผลิต      
16.2) บริษัทมีการกําหนดการประชุมเพ่ือศึกษาหา
จุดที่สามารถลดตนทุนในการผลิตสินคาในขั้นตอน
ตางๆ 

     

16.3 บริษัทมีการคาดคะเนปญหาและความเสี่ยงที่
อาจสงผลใหตนทุนการผลิตสูงขึ้นในอนาคต 

     

16.4) บริษัทของทานมีนโยบายที่จะพัฒนาและ
ปรับปรุงขั้นตอนการทํางาน รวมไปถึงเครือ่งจักร 
อยางตอเน่ือง เพ่ือลดตนทนุการผลิต 
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การบริหารคุณภาพ 

ระดับความคิดเห็น 
มาก 
ที่สุด 

5 

มาก 
4 

ปาน 
กลาง 

3 

นอย 
2 

นอย 
ที่สุด 

1 
17. ดานการจัดสง 
17.1) บริษัทของทานมีการกําหนดบทบาทความ
รับผิดชอบตอกิจกรรมการจัดสงและกระจายสินคา
ใหแกพนักงาน 

     

17.2) บริษัทของทานสามารถสงมอบสินคาได
ถูกตองและตรงตามคําส่ังซื้อ 

     

17.3) บริษัทของทานสามารถสงสินคาสูจุดหมาย
ปลายทางไดอยางถูกตองตามสถานที่ และเวลา   
ที่กําหนดในใบสั่งซื้อ 

     

17.4) บริษัทของทานสามารถรักษาสภาพและ
คุณลักษณะของผลิตภัณฑใหอยูในสภาพที่
สมบูรณ ตลอดขั้นตอนการจัดสงสินคา 

     

17.5) บริษัทมีมาตรการในการพัฒนาและปรับปรุง
เพ่ือปองกันปญหาที่อาจเกิดขึ้นในอนาคต 

     

 
ขอขอบพระคุณที่กรุณาตอบแบบสอบถามมา ณ โอกาสน้ี 
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