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 เสาวลกัษณ์ ทองเอยีด : การบรหิารการผลติแบบญี่ปุ่นและการบรหิารคุณภาพทัว่ทัง้
องคก์ร (TQM) ทีส่ง่ผลต่อการลดตน้ทุนการผลติ กรณีศกึษา บรษิทัผลติชิน้สว่นทองเหลอืง
ในเครื่องปรบัอากาศแหง่หน่ึง ในจงัหวดัปทุมธานี. อาจารยท์ีป่รกึษา : ผูช้่วยศาสตราจารย ์
ดร.บุญญาดา  นาสมบรูณ์, 127 หน้า. 

            
 การวจิยัครัง้น้ีมวีตัถุประสงคเ์พื่อศกึษา 1) ระดบัการบรหิารการผลติแบบญี่ปุน่ การบรหิาร
คุณภาพทัว่ทัง้องคก์ร และการลดตน้ทุนการผลติ 2) การบรหิารการผลติแบบญีปุ่น่ทีส่ง่ผลต่อการ
ลดตน้ทุนการผลติ 3) การบรหิารคุณภาพทัว่ทัง้องคก์ร (TQM) ทีส่ง่ผลต่อการลดตน้ทุนการผลติ 
โดยใชแ้บบสอบถามเป็นเครื่องมอืในการเกบ็รวบรวมขอ้มลูจากพนักงานระดบัปฏบิตักิาร (Staff) 
หวัหน้างานระดบั Asst. leader/Leader และหวัหน้างานระดบั Asst. Supervisor/ Supervisor ของ
แผนกผลติ Production 1 และแผนกผลติ Production 2 ของบรษิทัผลติชิน้สว่นทองเหลอืงในเครือ่ง 
ปรบัอากาศแหง่หน่ึง ในจงัหวดัปทุมธานี จาํนวน 110 คน วเิคราะหข์อ้มลูโดยใชส้ถติเิชงิพรรณนา 
สมัประสทิธิส์หสมัพนัธเ์พยีรส์นั และการวเิคราะหก์ารถดถอยเชงิพห ุ 
 ผลการวจิยัพบว่า 1) ระดบัการบรหิารการผลติแบบญี่ปุ่น การบรหิารคุณภาพทัว่ทัง้
องคก์ร และการลดตน้ทุนการผลติอยูใ่นระดบัมาก โดยมคี่าเฉลีย่ 3.50 3.81 และ 4.07 ตามลําดบั  
2) การบรหิารการผลติแบบญีปุ่น่ดา้นมาตรฐานการปฏบิตังิานและดา้นกจิกรรมการปรบัปรุงอยา่ง
ต่อเน่ืองส่งผลต่อการลดตน้ทุนการผลติโดยมสีมัประสทิธิก์ารตดัสนิใจเชงิพหุหรอืค่าอาํนาจในการ
พยากรณ์ รอ้ยละ 42.80 อยา่งมนียัสาํคญัทางสถติทิีร่ะดบั 0.01 และ3) การบรหิารคุณภาพทัว่ทัง้
องคก์รดา้นการพฒันาคุณภาพและกระบวนการ และดา้นการมสี่วนร่วมของพนกังานสง่ผลต่อการ
ลดตน้ทุนการผลติ โดยมสีมัประสทิธิก์ารตดัสนิใจเชงิพหุหรอืค่าอํานาจในการพยากรณ์ รอ้ยละ 52.90 
อย่างมนีัยสาํคญัทางสถติทิีร่ะดบั 0.05 ผลการวจิยัสะทอ้นใหเ้หน็ถงึความสาํคญัของการจดัทาํมาตรฐาน
การทํางานอย่างมรีะบบ การปรบัปรุงอย่างต่อเน่ือง การพฒันาคุณภาพและกระบวนการ รวมถงึ
การสง่เสรมิใหพ้นกังานมสีว่นรว่ม ซึง่มบีทบาทสาํคญัต่อการลดตน้ทุนการผลติของบรษิทักรณศีกึษา 
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 This research aimed to study : 1) The levels of Japanese production management 
style, total quality management, and cost reduction; 2) The effect of the Japanese 
production management style on cost reduction 3) The effect of total quality management 
on cost reduction. This research was conducted using questionnaire as the instrument to 
collect data from 110 employees, including staff, assistant leaders/leaders, and assistant 
supervisors/supervisors from production department 1 and production department 2 of a 
brass component manufacturing company for air conditioners located in Pathum Thani 
province. The data were analyzed using descriptive statistics, Pearson’s correlation 
coefficient, and multiple regression analysis. 
 The results findings indicated that 1) the levels of Japanese production 
management style, total quality management, and cost reduction were all rated as high, 
with average scores of 3.50, 3.81, and 4.07, respectively. 2) Japanese production 
management style in the factor of work instruction and continuous improvement activities 
(Kaizen) had a significant effect on cost reduction, with a coefficient of determination of 
42.80% at the 0.01 significance level. And 3) Total quality management in the factor of 
quality and process development and employee engagement also had a significant effected 
on cost reduction, with a coefficient of determination of 52.90% at the 0.05 significance 
level. These findings the importance of work instruction, continuous improvement activities 
(Kaizen), quality and process development, and employee engagement as key factors 
contributing to cost reduction in the case study company. 
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บทท่ี 1 
บทนํา 

 
สภาวะความเป็นมา แนวทางเหตผุลและปัญหา 
 แนวโน้มเศรษฐกจิไทยในปี 2567 มแีนวโน้มทีจ่ะปรบัตวัสูงขึน้จากปี 2566 เน่ืองจาก
ปจัจยัการกลบัมาขยายตวัของภาคการสง่ออก โดยมลูค่าการสง่ออกสนิคา้รวมอยู่ที ่23,195 ลา้น
ดอลลาร ์สรอ. ขยายตวัเพิม่ขึน้รอ้ยละ 1 ซึง่เป็นการขยายตวัครัง้แรกในรอบ 1 ปี จากขอ้มลูเดอืน
กนัยายน 2566 นอกจากน้ี ปจัจยัการฟ้ืนตวัอยา่งต่อเน่ืองของภาคการท่องเทีย่ว ทีไ่ดร้บัการสนบัสนุน
จากมาตรการยกเวน้การตรวจลงตราของนกัท่องเทีย่วจนี, คาซคัสถาน, รสัเซยี, อนิเดยี และไตห้วนั 
ใหส้ามารถพาํนกัในประเทศไทยไดไ้มเ่กนิ 30 วนั และมาตรการอื่นๆ ทีค่าดว่าจะสามารถเพิม่จาํนวน
ของนักท่องเทีย่วต่างชาตไิด ้ อกีทัง้ยงัมปีจัจยัการขยายตวัการลงทุนของภาคเอกชน โดยในช่วง  
9 เดอืนแรกของปี 2566 มกีารขอรบัการสง่เสรมิการลงทุนมลูคา่รวม 5.2 แสนลา้นบาท คดิเป็นการ
ขยายตวัรอ้ยละ 21.9 โดยคาํขอรบัการสง่เสรมิตามกลุ่มอุตสาหกรรมเป้าหมายมสีดัสว่นเฉลีย่รอ้ยละ 
70 ของมลูคา่ลงทุนรวม และหน่ึงในอุตสาหกรรมเป้าหมายคอือุตสาหกรรมกลุ่มเครื่องใชไ้ฟฟ้าและ
อเิลก็ทรอนิกส ์ซึง่มมีลูค่าลงทุนรวมตัง้แต่ปี 2564 ถงึ 9 เดอืนแรกของปี 2666 อยูท่ีส่ดัสว่นรอ้ยละ 
25.9 ดงัแสดงในรปูที ่1 ทัง้น้ีการขอรบัการสง่เสรมิการลงทุนของภาคเอกชนบางสว่นไดร้บัอนุมตัิ
การลงทุนไปแล้ว และหากเกดิการลงทุนขึ้นจรงิ จะช่วยให้การลงทุนภายในประเทศในปี 2567 
เพิม่ขึน้ได ้ดว้ยปจัจยัดงักล่าวคาดว่าจะทาํใหเ้ศรษฐกจิไทยมแีนวโน้มปรบัตวัสงูขึน้ (กองยุทธศาสตร์
และการวางแผนเศรษฐกจิมหภาค. 2566 : 34-36) 
 

 
  

รปูที ่1 แผนภาพสดัสว่นมลูคา่การขอรบัการสง่เสรมิการลงทุนของอุตสาหกรรมเป้าหมายเฉลีย่ปี 
2564 - 9 เดอืนแรกของปี 2566 

 
 ทีม่า : กองยุทธศาสตรแ์ละการวางแผนเศรษฐกจิมหภาค.  (2566).  ภาวะเศรษฐกิจ
ไทยไตรมาสท่ีสามของปี 2566 และแนวโน้มปี 2566-2567.  หน้า 36. 
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 กลุ่มอุตสาหกรรมเครื่องปรบัอากาศและเครื่องทําความเยน็ มแีนวโน้มว่าจะขยายตวัได้
รอ้ยละ 8 ในปี 2567 เน่ืองจากทศิทางเศรษฐกจิของประเทศคู่คา้ เช่น สหรฐัฯ และ จนี ทีค่าดว่า
เศรษฐกจิจะเริม่ฟ้ืนตวัขึน้ นอกจากน้ีอตัราการถอืครองเครื่องปรบัอากาศในตลาดภูมภิาคเอเชยียงั
อยู่ในระดบัตํ่ากว่ารอ้ยละ 20 ซึง่ยงัมโีอกาสทีจ่ะเตบิโตขึน้ได ้และหากในปี 2567 ประเทศไทย
สามารถบรรลุความตกลงการคา้ FTA ได ้คาดว่าจะช่วยเพิม่อตัราการสง่ออกเครื่องปรบัอากาศไป
ยงัตลาด EU และ GCC ได ้(ฝา่ยเศรษฐกจิและวชิาการ สภาอุตสาหกรรมแหง่ประเทศไทย.2567 : 
6-7) ในขณะทีน่ายวรุตม ์เลขะจริะกุล ผูช้่วยผูจ้ดัการทัว่ไปฝา่ยการตลาด บรษิทั สยามไดกิน้เซลส ์
จาํกดั กล่าววา่ “กลุ่มแอรร์าคาถูก เชน่ แอรอ์นิเวอรเ์ตอร ์ขนาด 1.2 หมืน่บทียี ูทีม่รีาคาตํ่ากวา่ 1.6 
หมื่นบาท มสีดัส่วนตลาดอยู่ที ่45% ของตลาดรวม ซึง่เป็นกลุ่มทีม่คีวามตอ้งการของผูบ้รโิภคสูง
และมกีารแข่งขนัคกึคกั ส่วนหน่ึงมาจากแอรแ์บรนดจ์นีรายใหม่ๆ ทีเ่ขา้มาตัง้โรงงานผลติในไทย 
และส่งสนิคา้ราคาถูกเขา้สู่ตลาดผ่านทางแพลตฟอรม์อคีอมเมริซ์ต่าง  ๆซึ่งเป็นจงัหวะเดยีวกบัเศรษฐกจิ
กําลงัซือ้ทีม่ปีญัหา ทําใหผู้บ้รโิภคทัง้ระดบัแมสและระดบักลาง ระมดัระวงัการจบัจ่ายจงึหนัมาสนใจ
แอรร์าคาถูกมากขึน้” ดว้ยเหตุน้ีทําใหผู้ผ้ลติเครื่องปรบัอากาศค่ายต่างๆ เริม่ทยอยเปิดแคมเปญ
ออกมากระตุ้นตลาด ทําใหก้ารแข่งขนัมคีวามดุเดอืดมากขึน้ เช่น แคมเปญ “รวยรบัรอ้นแบบไม่ต้อง
ลุน้” ของแบรนดแ์ครเ์รยีร ์และแคมเปญ “ไดกิน้ คุม้ดมีคีนื” ของแบรนดไ์ดกิน้ เป็นตน้ (ประชาชาติ
ธุรกจิ. 2567) 
 จากการแข่งขนัในตลาดเครื่องปรบัอากาศทีเ่พิม่สูงขึน้ ผูผ้ลติจงึจําเป็นต้องหาแนวทาง
หรอืกลยุทธต่์างๆ เพื่อเพิม่ความสามารถในการแขง่ขนัทางการตลาด เช่น การเพิม่คุณภาพของสนิคา้ 
การลดตน้ทุนในการผลติ การจดัการการสง่มอบ การเพิม่ประสทิธภิาพการทาํงานของเครือ่งจกัรใน
การผลติ การพฒันาผลติภณัฑใ์หต้รงตามความต้องการของผูบ้รโิภค การเพิม่ความเชื่อมัน่ของ
ลกูคา้ 
 บรษิทัผลติชิน้สว่นทองเหลอืงในเครือ่งปรบัอากาศแหง่หน่ึง ในจงัหวดัปทุมธานี มกีารสง่
ขายชิ้นส่วนทองเหลอืงจํานวน 66.9 ล้านชิ้น จากขอ้มูลการขายในปี 2565 และในปี 2566 มกีาร
ชะลอตวัของการสัง่ซือ้ชิน้สว่นทองเหลอืงในเครื่องปรบัอากาศลงและลูกคา้บางรายมกีารขอยกเลกิ
การซือ้ขายเน่ืองจากบรษิทัไม่สามารถทําการแขง่ขนัดา้นราคากบัผูผ้ลติรายอื่นได ้ทําใหย้อดขาย
ลดลงอยู่ที ่50 ล้านชิ้น จากเหตุการณ์ดงักล่าวบรษิทัจงึมนีโยบายในการลดต้นทุนค่าใชจ้่ายทีไ่ม่
จาํเป็นทีเ่กดิขึน้ภายในบรษิทั เพื่อทีจ่ะรกัษาสว่นแบ่งทางการตลาดและสามารถทาํราคาใหแ้ขง่ขนั
กบัคู่แขง่ได ้ทัง้น้ีบรษิทัไดนํ้าเครื่องมอืและเทคนิคการบรหิารการผลติแบบญี่ปุน่ เช่น มาตรฐาน
การปฏบิตังิาน (Standardized Work หรอื Work Instructions : WI) การขจดัความสญูเปล่า (Eliminating 
Waste) และกจิกรรมการปรบัปรงุอยา่งต่อเน่ือง (Kaizen) มาชว่ยในการปรบัปรงุกระบวนการผลติ 
 การมมีาตรฐานการปฏบิตังิาน (Standardized Work หรอื Work Instructions : WI) เป็น
การมรีะบบเอกสารอา้งองิไวเ้ป็นมาตรฐานสําหรบัการทํางานเพื่อใหพ้นักงานทํางานอย่างถูกวธิี
และยงัทาํใหไ้มก่่อใหเ้กดิปญัหาในการทํางานแบบเดมิๆ ทีผ่า่นการปรบัปรุงแลว้ และการทาํงานที่
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เป็นมาตรฐานตอ้งมมีาตรฐานการทาํงาน กระบวนการทาํงานมรีะบบควบคุมทีแ่น่นอน ทรพัยากรมี
คุณภาพและมปีรมิาณแน่นอน ส่งผลใหผ้ลผลติมคีุณภาพตามความต้องการของลูกคา้ดงันัน้ ใน
การทาํงานกต็อ้งปฏบิตัติามมาตรฐานทีก่ําหนดไวอ้ยา่งเครง่ครดั (สุรสั ตัง้ไพฑรูย.์ 2564 : 147-
160) การขจดัความสญูเปล่า (Eliminating Waste) เป็นการกําจดัหรอืยกเลกิกจิกรรมทีไ่ม่เพิม่
คุณคา่หรอืทีไ่มจ่าํเป็น กจิกรรมทีเ่ป็นอนัตราย กจิกรรมทีไ่มม่ปีระสทิธภิาพ และกจิกรรมทีซ่ํ้าซอ้น 
(กติตวิฒัน์ สริเิกษมสขุ. 2565 : 141) กจิกรรมการปรบัปรงุอยา่งต่อเน่ือง (Kaizen) เป็นแนวคดิการ
ปรบัปรุงอย่างต่อเน่ืองโดยไม่มทีีส่ ิน้สุด (Continuous Improvement) ดว้ยวงจร PDCA โดย 
Kaizen มาจากภาษาญีปุ่น่ คอื “Kai” (改)  แปลว่า การเปลีย่นแปลง และ “Zen” (善)  แปลว่า ทาํ
ใหด้ ีดงันัน้ Kaizen จงึหมายถงึการปรบัปรุงสิง่ต่าง  ๆใหด้ขีึน้ โดยแนวคดิ Kaizen เน้นการเปลีย่นแปลง  
ทลีะเลก็น้อย ดว้ยตน้ทุนการปรบัปรุงไม่มาก และเน้นการมสี่วนรว่มของพนกังาน เพื่อเพิม่ประสทิธภิาพ
การทํางาน เพิม่ผลติภาพ เพิม่คุณภาพ ลดความสญูเปล่า และลดความผดิพลาดในการทํางานให้
ลดลง (กติตวิฒัน์ สริเิกษมสุข. 2565 : 86) สอดคลอ้งกบังานวจิยัของบุญญาดา นาสมบูรณ์ (2563ก) 
ทีไ่ดศ้กึษาอทิธพิลตวัแปรสื่อกลางของกจิกรรมการปรบัปรุงอย่างต่อเน่ืองระหว่างการบรหิารการ
ผลติแบบญี่ปุ่นกบัการลดต้นทุนในเขตนิคมอุตสาหกรรมลาดกระบงั พบว่า การบรหิารการผลติ
แบบญีปุ่น่ทีป่ระกอบดว้ย การดแูลพืน้ทีท่าํงานตามหลกั 5ส. (A5S) การบํารุงรกัษาทวผีลแบบทุก
คนมสีว่นรว่ม (TPM) มาตรฐานการปฏบิตังิาน (StandW) การควบคุมดว้ยสายตา (VisC) และการ
ขจดัความสญูเปล่า (EliW) มอีทิธพิลทางตรงต่อการลดตน้ทุน ทีป่ระกอบดว้ย ผลติภาพ คุณภาพ 
ตน้ทุนหรอืค่าใชจ้่าย และการสง่มอบ และพบว่ากจิกรรมการปรบัปรุงอยา่งต่อเน่ืองทีป่ระกอบดว้ย 
ทกัษะและความเพยีรของพนักงาน (SKEF) ระบบสนับสนุนและรองรบัการดําเนินงาน (SUSY) 
ความมุง่มัน่ของผูนํ้า (LECO) การมสีว่นรว่มของพนกังาน (PEIN) และการรบัรูถ้งึความสาํเรจ็ (IMRE) 
มอีทิธพิลทางตรงต่อการลดต้นทุนที่ประกอบดว้ย ผลติภาพ คุณภาพ ต้นทุนหรอืค่าใชจ้่าย และ
การสง่มอบ 
 นอกจากน้ีบรษิทัยงันําการบรหิารคุณภาพทัว่ทัง้องคก์ร (TQM) มาชว่ยปรบัปรงุกระบวน 
การผลติโดยวฑิรูย ์สมิะโชคด ี(2550 : 93) กล่าวว่า การบรหิารคุณภาพทัว่ทัง้องคก์ร (TQM) เป็น
ปรชัญาแนวความคดิ และเทคนิควธิกีารในการบรหิารจดัการองคก์รสูค่วามเป็นเลศิ ซึง่ยดึเอาความ
ต้องการของลูกคา้และคุณภาพเป็นศูนยก์ลางในทุกกจิกรรมที่ดําเนินการ โดยใหส้มาชกิทุกคนมี
สว่นรว่มปรบัปรงุกระบวนการและสภาพแวดลอ้มอยา่งต่อเน่ืองเพื่อบรรลุวตัถุประสงค ์ในการสรา้ง
ความประทบัใจแก่ลูกคา้และมผีลการประกอบการทีเ่ป็นเลศิ โดยมคีวามรบัผดิชอบต่อสงัคมดว้ย 
อนัเป็นการสรา้งคุณค่าแก่ทัง้องคก์รและสงัคมโดยรวม สอดคลอ้งกบังานวจิยัของครสิตนิา ดไิมทรานตซ์ู; 
และคณะ (Christina Dimitrantzou; et al. 2021) )ทีศ่กึษาบทบาทของวฒันธรรมองคก์รในการนํา
การบรหิารคุณภาพทัว่ทัง้องคก์ร (TQM) มาใชแ้ละตน้ทุนคุณภาพ ทีผ่ลการวจิยัพบว่าการบรหิาร
คุณภาพทัว่ทัง้องคก์ร (TQM) ทีป่ระกอบดว้ย ภาวะผูนํ้า การวางแผนคุณภาพเชงิกลยุทธ ์การบรหิาร
และการมสี่วนร่วมของพนักงาน การมุ่งเน้นลูกคา้ การบรหิารจดัการกระบวนการ การปรบัปรุง
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อย่างต่อเน่ือง การจดัการขอ้มูลและการวเิคราะห ์และการจดัการความรูแ้ละการศกึษา ส่งผลเชงิ
บวกอย่างมนียัสาํคญัต่อ CoC (การเพิม่ตน้ทุนดา้นการปฏบิตัติามมาตรฐาน เช่น การอบรม การ
ตรวจสอบคุณภาพ) และการบรหิารคุณภาพทัว่ทัง้องคก์ร (TQM) สง่ผลเชงิลบอยา่งมนียัสาํคญัต่อ 
CoNC (ชว่ยลดตน้ทุนความผดิพลาดและของเสยี) 
 บรษิทัไดนํ้าเครื่องมอืและเทคนิคต่างๆทีก่ล่าวมาขา้งต้นมาประยุกต์ใชใ้นการลดต้นทุน
การผลติ โดยทีย่งัคงความเป็นเลศิของคุณภาพและการจดัสง่ทีแ่มน่ยาํตามนโยบายของบรษิทั โดย
รงัสรรค ์เลศิในสตัย ์(2550 : 47) กล่าวว่า กจิกรรมการลดตน้ทุนเป็นกจิกรรมทีด่าํเนินการเพื่อการ
รกัษาการทํากําไรด้วยการวางแผนและปรบัปรุง (ลด) ต้นทุนรวมอนัประกอบไปด้วยต้นทุนการ
ผลติ ตน้ทุนการขาย ต้นทุนค่าใชจ้่ายบรหิารทัว่ไป และต้นทุนการดําเนินการอื่นๆ ใหเ้ป็นไปโดย
ประสทิธภิาพ สาํหรบัผูบ้รหิารการผลติแลว้สิง่ทีเ่ป็นภาระทีห่นักทีสุ่ดของตน้ทุนรวมคอืตน้ทุนการ
ผลติ (ตน้ทุนคา่วตัถุดบิ ตน้ทุนคา่จา้งแรงงาน และตน้ทุนคา่ใชจ้า่ยในการผลติ) อนัเป็นเป้าหมายที่
สาํคญัสาํหรบัการลดตน้ทุน ซึง่บรษิทัทีท่าํการศกึษานัน้ตน้ทุนสว่นใหญ่ (80%) จะเป็นตน้ทุนของ
วตัถุดบิซึง่จะไมส่ามารถทาํการปรบัปรุง (ลด) ได ้และตน้ทุนการผลติและอื่นๆ (20%) ซึง่ในสว่นน้ี
เป็นตน้ทุนทีส่ามารถทาํการปรบัปรงุ (ลด) ได ้
 ดงันัน้ ผูว้จิยัจงึมคีวามสนใจที่จะศึกษาการบรหิารการผลิตแบบญี่ปุ่นและการบรหิาร
คุณภาพทัว่ทัง้องคก์ร (TQM) ทีส่่งผลต่อการลดต้นทุนการผลติ กรณีศกึษา บรษิทัผลติชิน้ส่วน
ทองเหลอืงในเครือ่งปรบัอากาศแหง่หน่ึง ในจงัหวดัปทุมธานี 
 
ความมุ่งหมายของการวิจยั 
 ในการศกึษาการบรหิารการผลติแบบญีปุ่น่และการบรหิารคุณภาพทัว่ทัง้องคก์ร (TQM) 
ทีส่่งผลต่อการลดต้นทุนการผลติ กรณีศกึษา บรษิทัผลติชิน้ส่วนทองเหลอืงในเครื่องปรบัอากาศ
แหง่หน่ึง ในจงัหวดัปทุมธานี ผูว้จิยัไดต้ัง้ความมุง่หมายไวด้งัน้ี 
 1. เพือ่ศกึษาระดบัการบรหิารการผลติแบบญีปุ่น่ การบรหิารคุณภาพทัว่ทัง้องคก์ร และ
การลดตน้ทุนการผลติ 
 2.  เพือ่ศกึษาการบรหิารการผลติแบบญีปุ่น่ทีส่ง่ผลต่อการลดตน้ทุนการผลติ 
 3.  เพือ่ศกึษาการบรหิารคุณภาพทัว่ทัง้องคก์ร (TQM) ทีส่ง่ผลต่อการลดตน้ทุนการผลติ 
 
สมมติฐานของการวิจยั 
 ในการศกึษาการบรหิารการผลติแบบญีปุ่น่และการบรหิารคุณภาพทัว่ทัง้องคก์ร (TQM) 
ทีส่่งผลต่อการลดต้นทุนการผลติ กรณีศกึษา บรษิทัผลติชิน้ส่วนทองเหลอืงในเครื่องปรบัอากาศ
แหง่หน่ึง ในจงัหวดัปทุมธานี มสีมมตฐิานของการวจิยั ดงัน้ี 
 สมมตฐิานการวจิยัที ่1 การบริหารการผลิตแบบญี่ปุ่น ด้านมาตรฐานการปฏิบตัิงาน 
(Standardized Work หรอื Work Instructions : WI) ดา้นการขจดัความสญูเปล่า (Eliminating 
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Waste) และด้านกิจกรรมการปรบัปรุงอย่างต่อเน่ือง (Kaizen) ส่งผลต่อการลดต้นทุนการผลิต
(Cost Reduction) 
 สมมตฐิานการวจิยัที ่2 การบรหิารคุณภาพทัว่ทัง้องคก์ร (TQM) ดา้นภาวะผูนํ้า (Leadership) 
ดา้นการมุง่เน้นลูกคา้ (Customer Focus) ดา้นการมสีว่นรว่มของพนกังาน (Employee Engagement) 
และดา้นการพฒันาคุณภาพและกระบวนการ (Quality And Process Development) สง่ผลต่อการ
ลดตน้ทุนการผลติ (Cost Reduction) 
 
ขอบเขตของการวิจยั 
 ในการศกึษาครัง้น้ีเป็นงานวจิยัเชงิปรมิาณ มุง่ศกึษาการบรหิารการผลติแบบญีปุ่่นและ
การบรหิารคุณภาพทัว่ทัง้องคก์ร (TQM) ทีส่ง่ผลต่อการลดตน้ทุนการผลติ กรณีศกึษา บรษิทัผลติ
ชิน้สว่นทองเหลอืงในเครือ่งปรบัอากาศแหง่หน่ึง ในจงัหวดัปทุมธานี โดยมขีอบเขตดงัน้ี 
 
 ขอบเขตดา้นเน้ือหา 
 จากการทบทวนแนวคดิ ทฤษฎ ีและงานวจิยัทีเ่กีย่วขอ้งทัง้ในประเทศและต่างประเทศ
ทีเ่กีย่วขอ้งกบัการบรหิารการผลติแบบญีปุ่่น การบรหิารคุณภาพทัว่ทัง้องคก์ร (TQM) และการ
ลดตน้ทุนการผลติ สามารถสรปุไดด้งัน้ี 
 
 ตวัแปรทีศ่กึษา 
 1.  ตวัแปรอสิระ 
  1.1  การบรหิารการผลติแบบญีปุ่น่ (Japanese Production Management Style) 
(สรุสั ตัง้ไพฑรูย.์ 2564) 
   1.1.1 มาตรฐานการปฏบิตังิาน (Standardized Work หรอื Work Instructions : WI) 
   1.1.2 การขจดัความสญูเปล่า (Eliminating Waste) 
   1.1.3 กจิกรรมการปรบัปรงุอยา่งต่อเน่ือง (Kaizen) 
  1.2  การบรหิารคุณภาพทัว่ทัง้องคก์ร (TQM) (วฑิรูย ์สมิะโชคด.ี 2543) 
   1.2.1 ดา้นภาวะผูนํ้า (Leadership) 
   1.2.2 ดา้นการมุง่เน้นลกูคา้ (Customer Focus) 
   1.2.3 ดา้นการมสีว่นรว่มของพนกังาน (Employee Engagement) 
   1.2.4 ดา้นการพฒันาคุณภาพและกระบวนการ (Quality And Process 
Development) 
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 2.  ตวัแปรตาม 
  2.1  การลดตน้ทุนการผลติ (Cost Reduction) (วฑิรูย ์สมิะโชคด.ี 2543) 
   2.1.1 ดา้นคุณภาพ (Quality) 
   2.1.2 ดา้นตน้ทุน (Cost) 
   2.1.3 ดา้นการสง่มอบ (Delivery) 
 
 ขอบเขตดา้นประชากรและกลุ่มตวัอยา่ง  
 ประชากรทีใ่ชใ้นการวจิยัครัง้น้ี ไดแ้ก่ พนักงานระดบัปฏบิตักิาร (Staff) หวัหน้างาน
ระดบั Asst. leader/Leader และหวัหน้างานระดบั Asst. Supervisor/Supervisor ของแผนกผลติ 
Production 1 และแผนกผลติ Production 2 ของบรษิทัผลติชิน้สว่นทองเหลอืงในเครือ่งปรบัอากาศ
แหง่หน่ึง ในจงัหวดัปทุมธานี จาํนวน 128 คน (ขอ้มลู ณ วนัที ่10 มกราคม 2568) 
 
 ขอบเขตดา้นระยะเวลาในการวจิยั 
 ระยะเวลาในการดาํเนินการวจิยั ตัง้แต่เดอืน มถุินายน 2567 ถงึเดอืน มนีาคม 2568 
 
กรอบแนวคิดในการวิจยั 
 ในการพฒันากรอบแนวคดิการวจิยัครัง้น้ี ผูว้จิยัไดศ้กึษาแนวคดิ ทฤษฎ ีและทบทวน
วรรณกรรมทีเ่กีย่วขอ้งเพือ่นํามาวเิคราะหแ์ละสงัเคราะห ์โดยใชห้ลกัการบรหิารการผลติแบบญีปุ่น่
ของสุรสั ตัง้ไพฑรูย ์(2564) ซึง่ประกอบดว้ย ดา้นมาตรฐานการปฏบิตังิาน (Standardized Work 
หรอื Work Instructions : WI) ดา้นการขจดัความสญูเปล่า (Eliminating Waste) และดา้นกจิกรรม
การปรบัปรุงอยา่งต่อเน่ือง (Kaizen) การบรหิารคุณภาพทัว่ทัง้องคก์ร (TQM) ของวฑิรูย ์สมิะโชคด ี
(2543) ประกอบดว้ย ดา้นภาวะผูนํ้า (Leadership) ดา้นการมุง่เน้นลูกคา้ (Customer Focus) ดา้น
การมสีว่นรว่มของพนกังาน (Employee Engagement) และดา้นการพฒันาคุณภาพและกระบวนการ 
(Quality And Process Development) และการลดตน้ทุนการผลติ (Cost Reduction) ของวฑิรูย ์   
สมิะโชคด ี(2543) ประกอบดว้ย ดา้นคุณภาพ (Quality) ดา้นตน้ทุน (Cost) และดา้นการสง่มอบ 
(Delivery) ดงัแสดงในรปูที ่2 
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รปูที ่2 กรอบแนวคดิในการวจิยั 
 
ประโยชน์ท่ีคาดว่าจะได้รบั 
 1. องคก์รสามารถทราบระดบัการบรหิารการผลติแบบญีปุ่่น การบรหิารคุณภาพทัว่ทัง้
องคก์ร และการลดตน้ทุนการผลติ และสามารถนําเป็นแนวทางในการปรบัปรุงใหม้ปีระสทิธภิาพ
มากยิง่ขึน้ 
 2. องคก์รสามารถทราบวา่การบรหิารการผลติแบบญีปุ่น่สง่ผลต่อการลดตน้ทุนการผลติ
มากน้อยเพยีงใด และสามารถนําเป็นแนวทางในการปรบัปรงุใหม้ปีระสทิธภิาพมากยิง่ขึน้ 
 3. องคก์รสามารถทราบว่าการบรหิารคุณภาพทัว่ทัง้องคก์ร (TQM) ทีส่่งผลต่อการลด
ตน้ทุนการผลติมากน้อยเพยีงใด และสามารถนําเป็นแนวทางในการปรบัปรงุใหม้ปีระสทิธภิาพมาก
ยิง่ขึน้ 
 
นิยามศพัทเ์ฉพาะ 
 1. การบริหารการผลิตแบบญ่ีปุ่ น หมายถงึ การนําเครือ่งมอืการจดัการแบบญีปุ่น่ มา
ชว่ยในการขจดัความสญูเปล่าทีเ่กดิขึน้ในกระบวนการ และปรบัปรุงคุณภาพและกระบวนการผลติ
อยา่งต่อเน่ือง โดยการปรบัปรุงต่างๆควรกําหนดใหเ้ป็นมาตรฐานเพื่อใหไ้ดผ้ลติภณัฑท์ีม่คีุณภาพ

การบริหารการผลิตแบบญ่ีปุ่ น 
1.  มาตรฐานการปฏบิตังิาน (Standardized Work 
หรอื Work Instructions : WI) 
2.  การขจดัความสญูเปลา่ (Eliminating Waste) 
3.  กจิกรรมการปรบัปรงุอยา่งต่อเน่ือง (Kaizen) 
(สรุสั ตัง้ไพฑรูย.์ 2564) 

การบริหารคณุภาพทัว่ทัง้องคก์ร 
(TQM) 

1.  ดา้นภาวะผูนํ้า 
2.  ดา้นการมุง่เน้นลกูคา้ 
3.  ดา้นการมสีว่นรว่มของพนกังาน 
4.  ดา้นการพฒันาคุณภาพและกระบวนการ 
(วฑิรูย ์สมิะโชคด.ี 2543) 

การลดต้นทนุการผลิต  
(Cost Reduction) 

1.  ดา้นคุณภาพ (Quality) 
2.  ดา้นตน้ทุน (Cost) 
3.  ดา้นการสง่มอบ (Delivery) 
(วฑิรูย ์สมิะโชคด.ี 2543) 

H1 

H2 



8 

ตามที่ลูกค้าต้องการ ในระยะเวลาและปรมิาณที่กําหนด โดยใช้ปจัจยัการผลติจํานวนน้อยที่สุด
เพือ่ใหเ้กดิตน้ทุนการผลติทีต่ํ่าทีส่ดุ โดยมเีครือ่งมอืการจดัการมาตรฐานการปฏบิตังิาน (Standardized 
Work หรอื Work Instructions : WI) การขจดัความสญูเปล่า (Eliminating Waste) และกจิกรรมการ
ปรบัปรงุอยา่งต่อเน่ือง (Kaizen) 
  1.1  มาตรฐานการปฏิบติังาน (Standardized Work หรือ Work Instructions : 
WI) หมายถึง วธิกีารทํางาน และลําดบัขัน้ตอนการทํางานที่เหมาะสมที่สุด ที่ถูกกําหนดใหเ้ป็น
มาตรฐาน และสือ่สารใหก้บัพนกังาน เพือ่ใหพ้นกังานสามารถปฏบิตังิานไดอ้ยา่งถูกตอ้ง 
  1.2  การขจดัความสญูเปล่า (Eliminating Waste) หมายถงึ การกําจดัความสญูเสยี
หรอืสญูเปล่าต่างๆ ทีแ่อบแฝงอยู่ในกระบวนการทีไ่ม่ก่อใหเ้กดิมลูค่า ไดแ้ก่ การผลติของเสยีและ
การแกไ้ขงานเสยี (Defect/Rework) การรอคอย (Idle Time/Delay) และการเคลื่อนไหวทีม่ากเกนิไป 
(Motion) 
  1.3 กิจกรรมการปรบัปรงุอย่างต่อเน่ือง (Kaizen) หมายถงึ การปรบัปรุงเปลีย่น 
แปลงอยา่งต่อเน่ืองทลีะเลก็ละน้อยอยา่งสมํ่าเสมอ โดยทีทุ่กคนมสีว่นรว่มในการปรบัปรงุ 
 2.  การบริหารคณุภาพทัว่ทัง้องคก์ร (TQM) หมายถงึ การบรหิารองคก์รทีมุ่่งเน้น
คุณภาพ โดยพนักงานทุกคนในองคก์รมสี่วนร่วมในการปรบัปรุงกระบวนการและสภาพแวดลอ้ม
การผลติสนิคา้อยา่งต่อเน่ือง เพือ่ตอบสนองความตอ้งการและสรา้งความพงึพอใจใหแ้ก่ลกูคา้ 
  2.1 ด้านภาวะผูนํ้า หมายถงึ ผูจ้ดัการทีม่คีุณลกัษณะเป็นผูร้เิริม่ในการเป็นตวัอยา่ง
ทีด่ใีนการปฏบิตัติามนโยบายคุณภาพทีไ่ดก้าํหนดออกมา มกีารสือ่สารเป้าหมายและนโยบายคุณภาพ
ใหก้บัพนักงาน ใหค้ําปรกึษาและใหค้วามช่วยเหลอืในการแกไ้ขปญัหา รวมทัง้ตดิตามความคบืหน้า
และสนบัสนุนในดา้นต่างๆ เพือ่ใหบ้รรลุเป้าหมาย 
  2.2  ด้านการมุ่งเน้นลูกค้า หมายถึง การที่ใหค้วามสําคญักบัการบรหิารจดัการ
องคก์รใหส้อดคลอ้งกบัขอ้กาํหนด สเปค ดรออิง้ หรอืความตอ้งการของลูกคา้เป็นสาํคญั โดยมกีาร
สือ่สารขอ้รอ้งเรยีน (เครม) จากลกูคา้ เพือ่ผลติสนิคา้หรอืบรกิารใหต้รงตามความตอ้งการและความ
พงึพอใจของลกูคา้ 
  2.3  ด้านการมีส่วนร่วมของพนักงาน หมายถงึ การมุ่งเน้น สนับสนุน และสรา้ง
บรรยากาศใหพ้นกังานทุกคนมสีว่นรว่มในการปรบัปรงุคุณภาพอยา่งต่อเน่ือง 
  2.4  ด้านการพฒันาคณุภาพและกระบวนการ หมายถงึ การทีใ่หค้วามสาํคญักบั
การปรบัปรุงกระบวนการผลติตัง้แต่เริม่ตน้จนสิน้สุดกระบวนการ เพื่อปรบัปรุงคุณภาพของสนิคา้
ใหด้ยีิง่ขึน้ตามการเปลีย่นแปลงของเทคโนโลย ีโดยทีทุ่กคนในองคก์รมสีว่นรว่ม 
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 3. การลดต้นทุนการผลิต (Cost Reduction) หมายถงึ ผลลพัธ์ของการจดัการ
กระบวนการและการดําเนินงานปรบัปรุง โดยการใช้ทรพัยากรต่างๆ ที่มอียู่อย่างจํากดัให้เกิด
ประโยชน์สงูสุด เพื่อใหไ้ดส้นิคา้ทีม่คีุณภาพ (Quality) ดว้ยตน้ทุน (Cost) ทีเ่หมาะสม และการสง่
มอบ (Delivery) ผลติภณัฑใ์นเวลาทีล่กูคา้ตอ้งการ 
   3.1 ด้านคณุภาพ (Quality) หมายถงึ ผลติภณัฑ ์สนิคา้หรอืผลงานทีเ่ป็นไปตาม
ขอ้กาํหนดหรอืมาตรฐานทีส่ามารถตอบสนองความตอ้งการหรอืความคาดหวงัของลกูคา้หรอืองคก์ร 
  3.2  ด้านต้นทุน (Cost) หมายถงึ คา่ใชจ้า่ยของทรพัยากรทีนํ่าไปใชเ้พือ่ดาํเนินการ
ผลติสนิคา้ เชน่ วตัถุดบิ อุปกรณ์ แรงงาน เป็นตน้ 
  3.3  ด้านการส่งมอบ (Delivery) หมายถงึ การจดัส่งผลติภณัฑ ์หรอืการส่งมอบ
สนิคา้หรอืบรกิารใหต้รงตามความตอ้งการของผูใ้ชห้รอืลูกคา้ โดยจะสง่มอบในปรมิาณและในเวลา
ทีก่าํหนด 
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บทท่ี 2 
เอกสารและงานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 

 
 ในการวจิยัครัง้น้ีเป็นการศกึษาเกี่ยวกบั การบรหิารการผลติแบบญี่ปุ่นและการบรหิาร
คุณภาพทัว่ทัง้องคก์ร (TQM) ทีส่่งผลต่อการลดต้นทุนการผลติ กรณีศกึษา บรษิทัผลติชิน้ส่วน
ทองเหลอืงในเครื่องปรบัอากาศแหง่หน่ึง ในจงัหวดัปทุมธานี ซึง่ผูว้จิยัไดศ้กึษาเอกสารและงานวจิยั  
ทีเ่กีย่วขอ้งและไดนํ้าเสนอตามหวัขอ้ต่อไปน้ี 
 1. ขอ้มลูองคก์ร 
 2. แนวคดิและทฤษฎทีีเ่กีย่วขอ้งกบัการบรหิารการผลติแบบญีปุ่น่ 
 3. แนวคดิและทฤษฎเีกีย่วขอ้งกบัการบรหิารคุณภาพทัว่ทัง้องคก์ร (TQM) 
 4. แนวคดิและทฤษฎเีกีย่วขอ้งกบัการลดตน้ทุนการผลติ (Cost Reduction) 
 5. งานวจิยัทีเ่กีย่วขอ้ง 
 
ข้อมลูองคก์ร 
 บรษิทัผูผ้ลติชิน้ส่วนทองเหลอืงสําหรบัเครื่องปรบัอากาศแห่งหน่ึงในจงัหวดัปทุมธานี 
ซึง่ดําเนินธุรกจิและสนับสนุนอุตสาหกรรมระบบปรบัอากาศระดบัโลกมาอย่างยาวนานกว่า 30 ปี 
โดยไดร้บัการรบัรองมาตรฐาน ISO 9001 และ ISO 14001 บรษิทัมุง่มัน่ในการสง่มอบผลติภณัฑท์ี่
มคีุณภาพสงู พรอ้มตอบสนองอย่างรวดเรว็ตามแบบ (Drawing) และขอ้กําหนด (Specifications) 
จากลกูคา้ ภายใตน้โยบาย “คุณภาพทีเ่ป็นเลศิ” และ “การจดัสง่ทีแ่มน่ยาํ” 
 ดว้ยมาตรฐานผลติภณัฑใ์นระดบัสงู บรษิทัจงึมุ่งแสวงหาเทคโนโลยกีารขึน้รปูโลหะทีด่ี
ทีสุ่ดจากทัว่โลก โดยเฉพาะการผลติใบมดีภายในซึง่ถอืเป็น “กุญแจแห่งคุณภาพ” ดว้ยเครื่องจกัร
คุณภาพสูงจากประเทศญี่ปุ่น ทําใหส้ามารถตอบสนองความต้องการทีล่ะเอยีดอ่อนของลูกคา้ได้
อย่างรวดเรว็ พรอ้มส่งมอบชิน้งานตวัอย่างภายในระยะเวลาอนัสัน้ ส่งผลใหบ้รษิทัไดร้บัความไว ้
วางใจจากผูผ้ลติเครือ่งปรบัอากาศรายใหญ่ ตลอดจนผูผ้ลติขนาดกลางและขนาดยอ่ม 
 
 นโยบายบรหิาร 
 ควมปลอดภยั : เราใหค้วามสาํคญัดา้นความปลอดภยัเป็นอนัดบัแรก และมุง่มัน่ทีจ่ะ
สรา้งสถานทีท่าํงานรวมถงึสภาพแวดลอ้มในการทาํงานทีส่ะดวกสบายและปลอดภยั 
 ความน่าเชื่อถอื : เรามุง่มัน่ทีจ่ะเป็นบรษิทัทีไ่ดร้บัความไวว้างใจจากลูกคา้ ดว้ยทกัษะ
ในการนําเสนอและความสามารถดา้นเทคนิคการผลติทีด่เีลศิ 
 การอุทศิตน : เรามุง่มัน่ทีจ่ะเป็นบรษิทัทีต่อบสนองตาม CSR และจะอุทศิตนเพือ่ชว่ยเหลอื
สงัคมและลกูคา้ 
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 การยกระดบั : เรามุง่มัน่ทีป่รบัปรุงระบบการบรหิารจดัการของเราอยา่งต่อเน่ืองเพื่อ
บรรลุเป้าหมายไปทีก่ารเตบิโตขององคก์รและความสขุของพนกังานในการทาํงาน 
 
 หวัขอ้ลาํดบัความสาํคญั 
 1. เพิม่สายการผลติและการขายผลติภณัฑต์วัใหม ่
 2.  สรา้งความแขง็แกร่งดา้นคุณภาพใหม้ากขึน้ โดยการเสรมิมาตรการป้องกนัการ
หลุดรอดของผลติภณัฑท์ีม่ปีญัหาไปยงัลกูคา้ และการลดความสญูเปล่าเพื่อเพิม่ประสทิธภิาพใน
การผลติ 
 3. ปรบัปรงุกจิกรรมการลดตน้ทุน โดยเพิม่ประสทิธภิาพในการผลติ การนําระบบอตัโนมตัิ
มาใชง้านลดตน้ทุนแรงงานผา่นการปรบัปรุงระบบผลติ และลดตน้ทุนดว้ยการบรหิารจดัการวตัถุดบิ 
สนิคา้ระหวา่งการผลติ รวมถงึวสัดุสิน้เปลอืงทีใ่ชใ้นการผลติ อยา่งเหมาะสมนอกจากน้ียงัลดตน้ทุน
ดว้ยการบรหิารจดัการ ดา้นความจาํเป็นในการใชง้าน ความถีแ่ละวธิกีารใชง้าน อยา่งเหมาะสม 
 4.  แบ่งปนัขอ้มลูเพือ่ใหทุ้กคนมคีวามเขา้ใจรว่มกนัและมสีว่นรว่มในกจิกรรมทัง้หมด 
 
 นโยบายคุณภาพ 
 บรษิทัมุ่งมัน่ส่งมอบสนิคา้ทีม่คีุณภาพดทีีสุ่ด เพื่อสรา้งความพงึพอใจและไดร้บัความ
ไวว้างใจจากลูกคา้อย่างต่อเน่ือง พรอ้มทัง้พฒันาระบบการจดัการคุณภาพควบคู่กบัการเตบิโต
ของธุรกจิและการช่วยเหลอืสงัคมอยา่งยัง่ยนื โดยการปฏบิตัติามขอ้กําหนดของกจิกรรม CSR 
เขา้ใจในความตอ้งการของลูกคา้ สนับสนุนและบรกิารเพื่อตอบสนองความพงึพอใจของลูกคา้สูงสุด 
มุง่มัน่ทีจ่ะปรบัปรุงเทคนิคการผลติและศกัยภาพของทรพัยากรบุคคลอยา่งต่อเน่ือง เพื่อสรา้งคุณภาพ
สนิคา้ใหด้มีากขึน้ นอกจากน้ียงัสรา้งความมัน่คงดว้ยการปรบัปรุงระบบบรหิารคุณภาพใหม้ปีระสทิธภิาพ
และสามารถแขง่ขนัได ้
 
 นโยบายสิง่แวดลอ้ม 
 บรษิทัสง่เสรมิการผลติทีเ่ป็นมติรต่อสิง่แวดลอ้ม โดยใหค้วามสาํคญัต่อการป้องกนัมลภาวะ 
และดําเนินกจิกรรมเพื่อการอนุรกัษ์สิง่แวดลอ้มอย่างจรงิจงั พรอ้มทัง้พฒันาระบบการจดัการสิง่แวดลอ้ม
อยา่งต่อเน่ืองเพือ่ตอบแทนคนืใหก้บัสงัคม 
 
 ผลติภณัฑ ์
 ผลติภณัฑข์องบรษิทัเป็นผลติภณัฑช์ิน้สว่นทองเหลอืง ทองเหลอืงชุบทองแดง และเหลก็
ชุบทองแดง โดยสว่นใหญ่ผลติภณัฑเ์ป็นประเภทขอ้ต่อ หรอืชิน้สว่นประกอบต่าง  ๆ ในเครื่องปรบัอากาศ 
บรษิทัใชว้สัดุคุณภาพสงูทีส่ามารถจดัหาไดจ้ากบรษิทัชัน้นําของญี่ปุ่นและไทย และมวีสัดุทีห่ลากหลาย
สามารถทีจ่ะเลอืกวสัดุใหเ้หมาะสมตามแบบและ Specification ของลูกคา้ ผลติภณัฑข์องบรษิทัจะ
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ผลติตามความตอ้งการของลูกคา้และอยูใ่นมาตรฐานควบคุมระดบัสากล นอกจากน้ีผลติภณัฑข์อง
บรษิทัยงัผ่านการตรวจสอบโดยดําเนินการควบคุมคุณภาพอย่างเขม้งวด ซึง่หวัขอ้และวธิกีารใน
การตรวจสอบจะขึน้อยูก่บัชิน้งานนัน้ๆ 
 
แนวคิดและทฤษฎีท่ีเก่ียวข้องกบัการบริหารการผลิตแบบญ่ีปุ่ น 
 แนวคดิของการบรหิารการผลติแบบญีปุ่น่ 
 เจฟฟรยี ์ไลเดอร ์ (2548 : 27-28) กล่าวว่า ระบบการจดัการกระบวนการผลติทีโ่ด่งดงั
ของญี่ปุน่ ถูกพฒันาขึน้โดยบรษิทั Toyota Motor Company โดย Taiichi Ohno ผูพ้ฒันาและ
คดิคน้ระบบการผลติแบบโตโยตา้ ไดก้ล่าวไวว้่า “สิง่ทีเ่รากําลงัจะตอ้งทาํทัง้หมด คอืตอ้งพจิารณา
ช่วงเวลาตัง้แต่ทีลู่กคา้ได ้สัง่ซือ้ จนถงึเมื่อเราไดร้บัเงนิจากลูกคา้ และเราจะลดช่วงเวลานัน้ใหส้ ัน้
ลงโดยการกําจดัความสญูเปล่าทีไ่มช่่วยใหเ้พิม่คุณค่า โอโน่ (Ohno. 1988) กล่าวคอืมุง่เน้นการกําจดั
ความสญูเปล่าในกระบวนการ เพื่อใหไ้ดส้นิคา้ทีม่คีุณภาพสงูสุด ดว้ยตน้ทุนทีเ่หมาะสม และสง่มอบ
ผลติภณัฑใ์นเวลาทีล่กูคา้ตอ้งการ 
 ศริวิรรณ เสรรีตัน์; และคณะ (2545 : 602-603) กล่าวว่า ไคเซน็ (Kaizen) เป็นกลยุทธ์
การบรหิารงานแบบญี่ปุน่ โดยการปรบัปรุงหรอืการปฏบิตัใิหด้ขีึน้ อาจกล่าวไดว้่า ไคเซน็ คอื กลยุทธ์
การบรหิารงานเพื่อการปรบัปรุงงานอยา่งต่อเน่ือง ทัง้ในชวีติส่วนตวั ครอบครวั สงัคม และการทาํงาน 
เมื่อนํามาประยุกต์เขา้กบัสถานทีท่ํางานจะหมายถงึการปรบัปรุงและการรกัษามาตรฐานใหค้งอยู่
อย่างต่อเน่ือง ซึง่เกีย่วขอ้งกบัทุกคนตัง้แต่ผูบ้รหิารตลอดจนถงึพนักงานระดบัล่าง จงึเป็นการกระตุน้
และสง่เสรมิในพนกังานทุกคนไดต้ะหนกัถงึปญัหาอยูต่ลอดเวลาเพือ่ปรบัปรงุใหด้ขีึน้  
 ไคเซน็เป็นทีรู่จ้กักนัอย่างแพร่หลายในวงการบรหิารจดัการทัว่โลก ว่าเป็นกลยุทธ์การ
บรหิารงานแบบญี่ปุ่นที่นํามาใชเ้พื่อปรบัปรุงกระบวนการทํางานแบบทลีะน้อยและต่อเน่ือง โดย
เป็นหน้าทีข่องทุกคนในองคก์ารทีจ่ะตอ้งพฒันาจติสาํนึกเกีย่วกบัไคเซน เน่ืองจากปจัจุบนัการรกัษา
มาตรฐานเดมิอย่างเดยีวไม่สามารถจะต่อสูก้บัคู่แข่งขนัซึ่งนับวนัจะทวคีวามรุนแรงขึน้ ดงันัน้บรษิทั
จะตอ้งพยายามรกัษาความเป็นอนัดบั 1 ของการเป็นผูนํ้ามาตลอดดว้ยการปรบัปรุงอย่างไม่หยุดยัง้
นัน่เอง 
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รปูที ่3 การใชไ้คเซน็ (Kaizen) เพือ่การปรบัปรงุการทาํงานอยา่งต่อเน่ือง 
 

 ทีม่า : ศริวิรรณ เสรรีตัน์ และคณะ.  (2545).  องคก์ารและการจดัการฉบบัสมบูรณ์ 
(ปรบัปรงุใหม่ล่าสดุ). หน้า 603. 
 
 สรุสั ตัง้ไพฑรูย ์(2564 : 28-160) กล่าวว่า กจิกรรมการปรบัปรุงอยา่งต่อเน่ือง (Kaizen) 
เป็นสว่นหน่ึงในทฤษฎกีารบรหิารของญีปุ่น่ ซึง่โดยธรรมชาตหิรอืดว้ยการฝึกฝนนัน้ทาํใหค้นญีปุ่น่
มคีวามรูส้กึรบัผดิชอบในการที่จะทําใหทุ้กอย่างดําเนินไปโดยราบรื่นเท่าที่จะสามารถทําไดด้ว้ย
การปรบัปรงุสิง่ต่างๆ ใหด้ขีึน้ ไมว่่าจะเป็นเรื่องในชวีติประจาํวนัหรอืการทาํงาน น่ีเป็นจุดแขง็ทีท่าํ
ให ้Kaizen ดําเนินไปไดอ้ย่างดใีนประเทศญี่ปุ่น เพราะโดยหลกัการแลว้ Kaizen ไม่ใช่เพยีงการ
ปรบัปรุงเท่านัน้ แต่หมายความรวมถงึการปรบัปรุงทลีะเลก็ทลีะน้อยอย่างต่อเน่ืองทีไ่ม่มทีีส่ ิน้สุด
ดว้ย โดยมจุีดประสงคม์ุง่เน้นไปทีก่ารเพิม่คุณคา่และลดความสญูเปล่า 
 ความสญูเปล่าในโรงงานอุตสาหกรรมอยูม่ากมาย และแฝงตวัอยูใ่นทุกการบวนการผลติ
ตัง้แต่วตัถุดบิเขา้สู่โรงงาน ผ่านกระบวนการผลติ จนถงึการจดัเกบ็สนิคา้สาํเรจ็รปูและจดัส่งไปยงั
ลูกคา้ หรอืตลาดซึง่ส่งผลใหต้้นทุนในการผลติและต้นทุนผลติภณัฑท์ีสู่งขึน้เกนิกว่าทีค่วรจะเป็น 
บางครัง้ในสายการผลติเกดิความล่าชา้ มกีารรอคอย เกดิของเสยีและผลติภณัฑไ์ม่ไดต้ามมาตรฐาน
ทําใหต้้องเสยีเวลาในการซ่อมแซมแกไ้ข (Rework) โดยเฉพาะอย่างยิง่กรณีทีไ่ดส้่งสนิคา้ไปให้
ลกูคา้แลว้เกดิการปฏเิสธการรบัผลติภณัฑเ์น่ืองจากปญัหาผลติภณัฑไ์มไ่ดม้าตรฐาน ซึง่ก่อใหเ้กดิ
ความเสยีหายอย่างมากมาย การเตรยีมพรอ้มในการพฒันางานใหด้ขีึน้อย่างมคีุณภาพ ลดความ
สญูเสยีความสูญเปล่าใหม้ากทีสุ่ดและทําการป้องกนัปญัหาทีจ่ะเกดิขึน้ ดกีว่าการดําเนินการเพื่อ
แกไ้ขปญัหาภายหลงัจากทีป่ญัหานัน้ไดเ้กดิขึน้มาแลว้ ดว้ยเหตุน้ีในการปฏบิตังิานเราตอ้งทราบวา่
ในกระบวนการผลติมคีวามสูญเสยีใดเกดิขึน้บ้าง เป็นอะไร ที่ไหน เมื่อไร ถ้ามจีะเป็นอย่างไรมี
ผลกระทบมากแคไ่หนและจะดาํเนินการอยา่งไรเพือ่ขจดัความสญูเปล่านัน้ใหห้มดไป 
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 ในการขจดัความสญูเปล่า (Eliminating Waste) ผูบ้รหิารควรสรา้งระบบการตรวจสอบ 
(Check List) เพื่อการทราบถงึปญัหาก่อน การมรีะบบเตรยีมการผลติทัง้เครื่องจกัร อุปกรณ์ และ
พนักงานที่มกีารพฒันาความรู้ ทกัษะ และทํางานทดแทนกนัได้ รวมถึงการแก้ไขปญัหาอย่าง
รวดเรว็ และกําหนดเป็นมาตรฐานในการทาํงาน (Standardized Work หรอื Work Instructions : 
WI) อยา่งต่อเน่ือง 
 การทํางานทีเ่ป็นมาตรฐาน คอื ต้องมมีาตรฐานการทํางาน กระบวนการทํางานมรีะบบ
ควบคุมทีแ่น่นอน ทรพัยากรมคีุณภาพและปรมิาณแน่นอน ส่งผลใหผ้ลผลติมคีุณภาพตามความ
ตอ้งการของลกูคา้ดงันัน้ในการทาํงานกต็อ้งปฏบิตัติามมาตรฐานทีก่าํหนดไวอ้ยา่งเครง่ครดัดว้ย 
 PDCA เป็นวงจรการปรบัปรงุการทาํงานอยา่งต่อเน่ือง มาจากคาํว่า P (Plan) D (Do) C 
(Check) A (Act) ซึง่เป็นพืน้ฐานในการทาํงานในทุกระดบั ตัง้แต่ผูบ้รหิารระดบัสงูสุดจนถงึพนกังาน
ปฏบิตักิาร เริม่แรกโดย Walter Shewhart พฒันาจากการควบคุมกระบวนการเชงิสถติทิี ่Bell 
Laboratories จนเป็นทีรู่จ้กักนัในนาม Shewhart หลงัจากนัน้ ค.ศ.1950 (พ.ศ.2493) มกีารเผยแพร่
อยา่งกวา้งขวางโดย W.Edwards Deming จนไดเ้รยีกชื่อเป็น วงจร Deming 
 

 
 

รปูที ่4 การหมนุวงจร PDCA สาํหรบัการปรบัปรงุอยา่งต่อเน่ือง 
 

 ทีม่า : สรุสั ตัง้ไพฑรูย.์  (2564).  เทคนิคการจดัการเพ่ิมผลผลิต.  หน้า 50. 
 
 P (Plan) คอื การวางแผนในการปรบัปรุงพฒันางานในเรื่องต่างๆซึง่ถอืเป็นขัน้ตอนที่
สาํคญัทีส่ดุเน่ืองจากหากวางแผนไมด่ทีุกอยา่งทีต่ามมากจ็ะไมด่ไีปดว้ย 
 D (Do) คอื การลงมอืปฏบิตัติามแผนทีว่างไว ้โดยผูร้บัผดิชอบจะตอ้งทราบรายละเอยีด
ทีจ่ะตอ้งปฏบิตัแิละควบคุมการปฏบิตัใิหเ้ป็นไปตามแผน 
 C (Check) คอื การตรวจสอบผลการปฏบิตัหิลงัจากทีไ่ดด้าํเนินการตามแผนไประยะ
หน่ึงแลว้ ซึง่ผูต้รวจสอบจะตอ้งมกีารเกบ็ขอ้มลูจากการปฏบิตัเิพือ่นํามาเปรยีบเทยีบผลทีเ่กดิขึน้ 
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 A (Act) คอื หากตรวจสอบแลว้ผลออกมาด ีกก็าํหนดเป็นมาตรฐานการทาํงานและนําไป
ปฏบิตัอิย่างต่อเน่ือง แต่หาตรวจสอบแลว้ผลออกมาไม่เป็นทีน่่าพอใจจะตอ้งยอ้นไปวเิคราะหแ์ละ
วางแผนใหมอ่กีครัง้ 
 โทโมโซ โกบาตะ (2542 : 2-56) กล่าวว่า ในการแสดงถงึความรูพ้ืน้ฐานของการควบคุม
บริหารจดัการนัน้ มกัใช้ความรู้พื้นฐานของการควบคุมคุณภาพซึ่งเป็นที่รู้จกักนัดี คือ PDCA 
Cycle ซึง่ประกอบดว้ย 1) วางแผน (Plan) 2) ปฏบิตั ิ(Do) 3) ตรวจสอบผลลพัธท์ีไ่ด ้(Check) 4) 
กําหนดมาตรการแกไ้ข (Action) โดย PDCA Cycle หมายถงึการทําตามขัน้ตอนดงักล่าวเพื่อ
บรหิารจดัการ ดงันัน้เพื่อใหเ้กดิการควบคุมบรหิารจดัการกเ็พยีงหมุนวงลอ้ของกจิกรรมทัง้ 4 ไป
ตามขัน้ตอนเท่านัน้ แต่ทว่าเพยีงแค่ทาํซํ้าๆในสิง่เดมิ กจ็ะเป็นเพยีงการควบคุมบรหิารจดัการเพื่อ
รกัษาสภาวะการปฏบิตังิานเท่านัน้ไมเ่ป็นการปรบัปรุงพฒันาใดๆ เลย ไมว่่ากจิการใดกต็าม จาํเป็น 
ตอ้งมกีารรกัษารปูแบบสิง่ใดสิง่หน่ึงไวพ้รอ้มๆกบัพฒันากา้วหน้าต่อไป ดงันัน้ จงึขาดการควบคุม
บรหิารจดัการดา้นการปรบัปรงุใหด้ขีึน้เสยีมไิด ้ 
 โดยหน่ึงในเครือ่งมอืทีจ่ะชว่ยในการปรบัปรงุคอื หลกัการ 5 G เป็นปรชัญาแหง่การผลติ
ซึ่งเป็นแนวคดิและหลกัปฏบิตัทิีถู่กกําหนดขึน้มาใหเ้ป็นรูปแบบ โดยหลกัการน้ีไดร้บัการยอมรบั
และนําไปใชก้นัอย่างกวา้งขวางในการสรา้งและพฒันาคุณภาพของงานในสายการผลติเพื่อใหเ้กดิ
ประสทิธผิลสงูสุดในแงข่องคุณภาพและการเพิม่ผลผลติ หลกัการ 5 G เป็นระบบทีเ่อาหลกัความคดิ   
2 ประการคอืหลกัการทางทฤษฎแีละระเบยีบกฎเกณฑร์วมเขา้กบัแนวคดิตามหลกัการของความ
เป็นจรงิในสถานทีป่ฏบิตังิาน 3 ประการซึง่ประกอบดว้ย พืน้ทีจ่รงิ (Genba) ของจรงิ (Genbutsu) 
สถานการณ์จรงิ (Genjitsu) มารวมกบัสิง่ทีค่วรเป็นมาตรฐานในการตดัสนิใจอกี 2 ประการมาเพิม่เตมิ
เขา้ไป นัน่คอืหลกัการทางทฤษฎ ี(Genri) และระเบยีบกฎเกณฑ ์(Gensoku)   
 จากแนวคดิที่กล่าวมาขา้งต้นทําใหเ้หน็ว่าเครื่องมอืในการบรหิารการผลติแบบญี่ปุ่นมี
มากมาย เช่น ระบบการผลติแบบโตโยต้า (TPS) กจิกรรมการปรบัปรุงอย่างต่อเน่ือง (Kaizen) 
PDCA มาตรฐานการปฏบิตังิาน การขจดัความสญูเปล่า เป็นตน้ โดยเครื่องมอืทีบ่รษิทักรณีศกึษา
มกีารนํามาประยุกตใ์ชไ้ดแ้ก่ มาตรฐานการปฏบิตังิาน (Standardized Work หรอื Work Instructions : 
WI) การขจดัความสญูเปล่า (Eliminating Waste) และกจิกรรมการปรบัปรงุอยา่งต่อเน่ือง (Kaizen) 
ซึง่สามารถสรุปไดว้่า การบรหิารการผลติแบบญีปุ่่น หมายถงึ การนําเครื่องมอืการจดัการแบบญีปุ่่น 
มาช่วยในการขจดัความสญูเปล่าทีเ่กดิขึน้ในกระบวนการ และปรบัปรุงคุณภาพและกระบวน การ
ผลติอยา่งต่อเน่ือง โดยการปรบัปรงุต่างๆควรกาํหนดใหเ้ป็นมาตรฐานเพือ่ใหไ้ดผ้ลติภณัฑท์ีม่คีุณภาพ
ตามทีล่กูคา้ตอ้งการ ในระยะเวลาและปรมิาณทีก่าํหนด โดยใชป้จัจยัการผลติจาํนวนน้อยทีสุ่ดเพื่อให้
เกดิต้นทุนการผลติที่ตํ่าทีสุ่ด โดยมเีครื่องมอืการจดัการมาตรฐานการปฏบิตังิาน (Standardized 
Work หรอื Work Instructions : WI) การขจดัความสญูเปล่า (Eliminating Waste) และกจิกรรมการ
ปรบัปรงุอยา่งต่อเน่ือง (Kaizen) 
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 นิยามเกีย่วกบัมาตรฐานการปฏบิตังิาน (Standardized Work หรอื Work Instructions : 
WI) 
 รชัตว์รรณ กาญจนปญัญาคม (2562 : 217) กล่าวว่า เมื่อไดพ้ฒันาและปรบัปรุงวธิกีาร
ทํางานจนเหน็ว่าเป็นวธิกีารทํางานทีด่กีว่าแลว้ ควรทําการบนัทกึขอ้มูลสาํคญัๆ ไวใ้นแบบฟอรม์
มาตรฐาน หรอืทีเ่รยีกว่า “Standard Practice Sheet” แบบฟอรม์น้ีนอกจากจะใชเ้ป็นหลกัฐานการ
อา้งองิแลว้ ยงัสามารถใชเ้ป็น “Work Instruction Sheet” สาํหรบัฝึกหดัพนกังานใหท้าํในวธิทีีถู่กตอ้ง  
ไดด้ว้ย  
 รงัสรรค ์เลศิในสตัย ์(2550 : 102-103) กล่าวว่า งานมาตรฐาน คอื การกําหนดวธิกีาร
ทํางานเพื่อสรา้งใหเ้กดิงานทีด่ ีรวดเรว็ ต้นทุนตํ่า และปลอดภยั โดยการผสมผสานงานทีม่ปีระโยชน์
มากขึน้ มาตรฐานของงานนัน้แสดงถงึมาตรฐานของงานแต่ละอย่าง แต่งานมาตรฐานครอบคลุม
ทัง้หมดของกระบวนการ หรอืเรยีกว่ามาตรฐานเพื่อการผลติผลติภณัฑ ์ดงันัน้ มาตรฐานของงาน
จงึเป็นรายละเอยีดทีร่วมอยูใ่นงานทีเ่ป็นมาตรฐาน 
 งานมาตรฐานมโีครงสรา้งจาก 3 องคป์ระกอบ ไดแ้ก่ Cycle Time ลาํดบัขัน้ตอนของงาน 
และปรมิาณงานทีเ่ป็นมาตรฐาน 
 1. Cycle Time เป็นเวลาในการผลติสนิคา้ 1 ชิน้ ซึง่กําหนดโดยปรมิาณจาํนวนผลผลติ
และอตัราการเดนิเครือ่ง 
 2. ลําดบัขัน้ตอนของงาน จะอธบิายวธิกีารของงาน (ลําดบัขัน้ตอนงาน) ของผูป้ฏบิตังิาน  
ในงานแต่ละกระบวนการ 
 3. ปรมิาณงานที่เป็นมาตรฐาน เป็นปรมิาณของสนิค้าระหว่างทําที่เป็นความจําเป็น
ขัน้ตน้ในงานทีไ่ดร้บัมอบหมาย (กระบวนการผลติ) รวมถงึสว่นจากการดแูลรกัษาเครือ่งจกัร 
 สุรสั ตัง้ไพฑรูย ์(2564 : 147-160) การมมีาตรฐานการทาํงานคอื การมรีะบบเอกสาร 
อา้งองิไวเ้ป็นมาตรฐานสาํหรบัการทํางานเพื่อใหพ้นกังานทาํงานอยา่งถูกวธิแีละยงัทําใหไ้ม่ก่อให ้
เกดิปญัหาในการทํางานแบบเดมิๆทีผ่่านการปรบัปรุงแลว้ และการทํางานทีเ่ป็นมาตรฐานต้องมี
มาตรฐานการทํางาน กระบวนการทาํงานมรีะบบควบคุมทีแ่น่นอน ทรพัยากรมคีุณภาพและมปีรมิาณ
แน่นอน ส่งผลใหผ้ลผลติมคีุณภาพตามความต้องการของลูกคา้ดงันัน้ ในการทํางานกต็อ้งปฏบิตัิ
ตามมาตรฐานทีก่าํหนดไวอ้ยา่งเครง่ครดั 
 มงักร โรจน์ประภากร (2550 : 93-95) มาตรฐานการปฏบิตังิาน หมายถงึ สภาวะของ
การทํางานที่พนักงานจะต้องปฏบิตัติามมาตรฐานต่างๆ โดยระบุขัน้ตอนแยกตามขบวนการ ซึ่ง
เป็นสิง่ที่กําหนดเป็นมาตรฐานตามความจําเป็นในการสร้างคุณภาพให้ได้ตามขอ้เรยีกร้องของ
ลูกคา้ และเป็นสภาวะทีป่ระหยดัและคุม้ค่าต่อการปฏบิตังิาน ตวัอย่างเช่น สภาวะการกลงึในขณะ
กลงึชิน้งาน และชนิดของใบมดีกลงึ หรอือุณหภมูกิารชุบแขง็ และระยะเวลาใหค้วามรอ้นในขณะทาํ
การชุบแขง็ หรอืสภาวะการหล่อเยน็และสารหล่อเยน็ เป็นตน้ 
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 การสรา้งมาตรฐานการปฏบิตังิานสามารถทาํไดห้ลายวธิ ีแต่วธิกีารทีง่า่ยและสะดวกคอื 
ตารางมาตรฐานการปฏบิตังิาน ดงัแสดงในรปูที ่4 โดยเน้ือหาหลกั คอื ในช่องภาพประกอบมกีาร
แสดงหมายเลขที่จําเป็นสําหรบัอธิบายภาพ ในช่องขัน้ตอนการทํางานจะอธบิายจุดสําคญัของ
ขัน้ตอนการทํางานใหเ้ขา้ใจงา่ย ซึง่แมแ้ต่พนักงานใหม่กส็ามารถทําความเขา้ใจได ้และในช่องขอ้
ควรระวงัจะระบุหวัขอ้สาํคญัในการปฏบิตังิานและความปลอดภยั 
 งานตามมาตรฐานม ี3 ปจัจยั (Takt Time ขัน้ตอนการทาํงาน และจาํนวนชิน้งานตาม
มาตรฐาน) ที่เป็นพื้นฐานสําหรบัการผลิตสนิค้าที่มคีุณภาพ ปลอดภยั และต้นทุนตํ่า งานตาม
มาตรฐานจะเน้นใหค้วามสําคญัต่อคนโดยรวบรวมเฉพาะงานทีแ่ทจ้รงิซึ่งต้องทํา และมคีวามสูญ
เปล่าน้อยทีส่ดุ ประกอบดว้ยขัน้ตอนทีท่าํใหท้าํงานโดยไมเ่กดิความสญูเปล่า 
 งานตามมาตรฐานมเีงื่อนไข 2 ขอ้คอื ขอ้แรก ตอ้งพจิารณาโดยเน้นใหค้วามสาํคญัต่อ
การเคลื่อนไหวของคน ขอ้สองคอื ตอ้งเป็นงานทีต่อ้งปฏบิตัซิํ้าๆ การกําหนดงานตามมาตรฐานนัน้
จะตอ้งไมก่าํหนดการเคลื่อนไหวของคนตามสภาพเครือ่งจกัร แต่ตอ้งกาํหนดโดยเน้นคนเป็นสาํคญั 
ตอ้งปฏบิตังิานตามมาตรฐานอย่างเคร่งครดั โดยหวัหน้างานตอ้งเป็นผูท้ําหน้าทีอ่ธบิายเหตุผลให้
พนกังานเกดิความเขา้ใจและปฏบิตัติามทีก่าํหนดต่อไป 
 

 
 

รปูที ่5 ตวัอยา่งของมาตรฐานการปฏบิตังิาน 
 
 ทีม่า : มงักร โรจน์ประภากร. (2550). ระบบการผลิตแบบโตโยต้า (Toyota Production 
System) ฉบบัเข้าใจง่าย. หน้า 95. 
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 จากนิยามขา้งตน้สามารถสรปุไดว้า่ มาตรฐานการปฏบิตังิาน (Standardized Work หรอื 
Work Instructions : WI) หมายถงึ วธิกีารทาํงาน และลําดบัขัน้ตอนการทาํงานทีเ่หมาะสมทีสุ่ด ที่
ถูกกาํหนดใหเ้ป็นมาตรฐาน และสือ่สารใหก้บัพนกังาน เพือ่ใหพ้นกังานสามารถปฏบิตังิานไดอ้ยา่ง
ถูกตอ้ง 
 
 นิยามเกีย่วกบัการขจดัความสญูเปล่า (Eliminating Waste) 
 สุรสั ตัง้ไพฑรูย ์(2564 : 28-40) กล่าวว่า ความสญูเปล่าในโรงงานอุตสาหกรรมมอียู่
มากมาย และแฝงตวัอยู่ในทุกกระบวนการผลติตัง้แต่วตัถุดบิเขา้สู่โรงงาน ผ่านกระบวนการผลติ 
จนถงึการจดัเกบ็สนิคา้สําเรจ็รูปในคลงัสนิคา้และการส่งออกจากโรงงานไปสู่ลูกคา้ หรอืตลาดซึ่ง
ส่งผลใหต้้นทุนในการผลติ และต้นทุนผลติภณัฑส์ูงขึน้เกนิกว่าทีค่วรจะเป็น บางครัง้ในสายการผลติ
เกดิความล่าชา้ มกีารรอคอย เกดิของเสยีและผลติภณัฑไ์ม่ไดต้ามมาตรฐานทาํใหต้อ้งเสยีเวลาใน
การซ่อมแซมแกไ้ข (Rework) โดยเฉพาะอยา่งยิง่กรณีทีไ่ดส้ง่สนิคา้ไปใหลู้กคา้แลว้เกดิการปฏเิสธ
การรบัผลติภณัฑเ์น่ืองจากปญัหาผลติภณัฑไ์ม่ไดม้าตรฐาน ซึง่ก่อใหเ้กดิความเสยีหายอยา่งมากมาย 
ความสญูเสยีหรอืความสญูเปล่าในโรงงานอุตสาหกรรมสามารถจาํแนกเป็น 7 ประการ ดงัน้ี 
 1.  ความสญูเสยีเน่ืองจากการผลติทีม่ากเกนิไป (Over Production) 
 2. ความสญูเสยีเน่ืองจากการเกบ็วสัดุคงคลงัทีไ่มจ่าํเป็น (Unnecessary Stock)  
 3.  ความสญูเสยีเน่ืองจากการขนสง่ (Transportation) 
 4.  ความสญูเสยีเน่ืองจากการผลติของเสยีและการแกไ้ขงานเสยี (Defect/Rework) 
 5.  ความสญูเสยีเน่ืองจากการผลติทีข่าดประสทิธภิาพ (Non-Effective Process) 
 6.  ความสญูเสยีเน่ืองจากการรอคอย (Idle Time/Delay) 
 7.  ความสญูเสยีเน่ืองจากการเคลื่อนไหว (Motion)  
 กติตวิฒัน์ สริเิกษมสุข (2565 : 114-141) กล่าวว่า การขจดัความสญูเปล่า เป็นการกําจดั
การกาํจดัหรอืยกเลกิกจิกรรมทีไ่มเ่พิม่คุณคา่หรอืทีไ่มจ่าํเป็น กจิกรรมทีเ่ป็นอนัตราย กจิกรรมทีไ่ม่
มปีระสทิธภิาพ และกจิกรรมทีซ่ํ้าซอ้น โดยความสญูเปล่า (Waste) หรอื Muda ในภาษาญีปุ่น่ จะ
หมายถงึงานหรอืกจิกรรมทีไ่มเ่พิม่คุณคา่ในระบบการผลติ ซึง่ประกอบดว้ย 7 ประการ ไดแ้ก่  
 1. ความสญูเปล่าจากการผลติสนิคา้มากเกนิไป (Over Production) เป็นการผลติเกนิ
ความตอ้งการของลูกคา้หรอืเกนิความจาํเป็น โดยจะส่งผลใหพ้ืน้ทีจ่ดัเกบ็เพิม่ขึน้ เกดิการขนยา้ย
และการหาสถานทีเ่พื่อจดัเกบ็สนิคา้คงคลงั เกดิตน้ทุนวสัดุ ตน้ทุนแรงงาน ฯลฯ ซึง่จะนําไปสู่ตน้ทุน
ทีเ่พิม่ขึน้ แนวทางการแกไ้ขปญัหาเบือ้งตน้ เชน่ การพยากรณ์ความตอ้งการทีแ่มน่ยาํ เป็นตน้ 
 2.  ความสญูเปล่าจากการเกบ็วสัดุคงคลงัทีไ่มจ่าํเป็น (Unnecessary Stock) การจดัเกบ็
สนิคา้ในรปูแบบวตัถุดบิ ชิน้งานระหว่างกระบวนการ ผลติภณัฑข์ัน้สุดทา้ยทีเ่กนิความจําเป็น ซึง่
เป็นตน้ทุนจม และยงัเป็นการเพิม่ค่าใชจ้่ายในการควบคุมดแูลรกัษาสนิคา้คงคลงั เช่นค่าเช่าโกดงั 
ค่าแรงงาน และอื่นๆ นอกจากน้ียงัมคีวามเสีย่งทีว่ตัถุดบิหรอืสนิคา้จะเสื่อมคุณภาพ ดงันัน้จะตอ้ง
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พจิารณาสนิคา้คงคลงัทีเ่หมาะสมและน้อยทีสุ่ด เพื่อป้องกนัเหตุการณ์ทีว่ตัถุดบิไม่พอใชง้าน หรอื
สนิคา้ไมเ่พยีงพอต่อการสง่มอบ  
 3.  ความสญูเปล่าจากการขนยา้ย (Transportation) สนิคา้ เครื่องมอื อุปกรณ์ ระหว่าง
สถานีงาน ระหว่างกระบวนการ ระหว่างโรงงาน ระหว่างสายการผลติกบัคลงัสนิคา้ กล่าวคอื เป็น
ความสญูเปล่าทีเ่กดิจากการเคลื่อนยา้ยจากทีห่น่ึงไปยงัอกีทีห่น่ึง ซีง่ไมไ่ดเ้พิม่คุณค่าใหก้บัสนิคา้ 
โดยการลดความสูญเปล่าน้ีจําเป็นต้องออกแบบแผนผงั หรอืปรบัปรุงใหเ้กดิการเคลื่อนยา้ยน้อย
ทีส่ดุ 
 4.  ความสญูเปล่าจากการผลติของเสยีและการแกไ้ขงานเสยี (Defect And Rework) 
การผลติสนิคา้ทีไ่มส่อดคลอ้งกบัความตอ้งการของลกูคา้ เป็นความสญูเปล่าทีส่ง่ผลกระทบโดยตรง
ต่อความพงึพอใจของลูกคา้ ซึง่อาจนําไปสู่การยุตธุิรกจิได ้นอกจากน้ียงัส่งผลต่อตน้ทุนการผลติ
ซํ้าทีเ่พิม่ขึน้ สิน้เปลอืงวตัถุดบิ แรงงาน เสยีเวลาในการผลติ เป็นตน้ โดยองคค์วามรูท้ีนํ่ามาใชใ้น
การจดัการความสญูเปล่าน้ี คอื การบรหิารและการควบคุมคุณภาพ (Quality Control And Management)   
 5. ความสูญเปล่าจากกระบวนการทํางานทีไ่ม่มปีระสทิธภิาพ (Inefficient Process) 
กระบวนการทาํงานทีไ่มม่ปีระสทิธภิาพ จะหมายถงึ การทีม่ขี ัน้ตอนการทาํงานทีม่ากเกนิไป การมี
ข ัน้ตอนการทาํงานทีซ่ํ้าซอ้น ใชเ้ครือ่งมอืไมเ่หมาะสมกบังาน รวมไปถงึการทาํงานในสิง่แวดลอ้มที่
ไม่เหมาะสม ซึง่จะส่งผลใหเ้กดิต้นทุนแรงงานทีไ่ม่จาํเป็น เสยีเวลามากในการผลติ และเครื่องมอื
เสยีหายจากการนําไปใชง้านทีไ่มเ่หมาะสมเป็นตน้ 
 6.  ความสญูเปล่าจากการรอคอย (Idle Time/Delay) การรอคอยทีเ่กดิขึน้ เชน่ พนกังาน
รอคอยชิน้งาน เครื่องจกัรรอคอยพนักงาน การรอคอยกรณีเครื่องจกัรเสยี เป็นต้น การรอคอยจะ
นําไปสูก่ารเกดิตน้ทุนการวา่งงาน ตน้ทุนการเสยีโอกาสในการผลติของเครื่องจกัร และหากชิน้งาน
เกดิการรอคอยจะทาํใหเ้วลาในการเคลื่อนชิน้งาน (Throughput Time) และจาํนวนชิน้งานระหว่าง
กระบวนการ (Work In Process : WIP) เพิม่สงูขึน้ 
 7.  ความสญูเปล่าจากการเคลื่อนไหว (Motion) การเคลื่อนไหวของคนหรอือุปกรณ์ เครื่องจกัร 
ทีไ่มเ่พิม่มลูค่าใหแ้ก่ชิน้งาน จะถอืว่าเป็นความสญูเปล่าทัง้หมด เน่ืองจากเกดิระยะทางการเคลื่อนไหว
ทีไ่ม่จําเป็น เสยีเวลาทํางาน เกดิความลา้และความเครยีด และอาจเกดิอุบตัเิหตุได ้ดงันัน้ จงึตอ้ง
ออกแบบและจดัสภาพแวดลอ้มใหเ้หมาะสมในการทาํงาน เพือ่ใหเ้กดิการเคลื่อนไหวน้อยทีส่ดุ 
 จากนิยามขา้งตน้สามารถสรุปไดว้่า การขจดัความสญูเปล่า (Eliminating Waste) หมายถงึ 
การกาํจดัความสญูเสยีหรอืสญูเปล่าต่างๆ ทีแ่อบแฝงอยูใ่นกระบวนการทีไ่มก่่อใหเ้กดิมลูค่า ไดแ้ก่ 
การผลติของเสยีและการแกไ้ขงานเสยี (Defect/Rework) การรอคอย (Idle Time/Delay) และการ
เคลื่อนไหวทีม่ากเกนิไป (Motion) 
 
 
 



20 

 กจิกรรมการปรบัปรงุอยา่งต่อเน่ือง (Kaizen) 
 กติตวิฒัน์ สริเิกษมสุข (2565 : 86) กล่าวว่า กจิกรรมการปรบัปรุงอยา่งต่อเน่ือง (Kaizen) 
เป็นแนวคดิการปรบัปรุงอย่างต่อเน่ืองโดยไมม่ทีีส่ ิน้สุด (Continuous Improvement) ดว้ยวงจร 
PDCA โดย Kaizen มาจากภาษาญีปุ่น่ คอื “Kai” (改)  แปลว่า การเปลีย่นแปลง และ “Zen” (善)  
แปลว่า ทําใหด้ ีดงันัน้ Kaizen จงึหมายถงึการปรบัปรุงสิง่ต่างๆใหด้ขีึน้ โดยแนวคดิ Kaizen เน้น
การเปลีย่นแปลงทลีะเลก็น้อย ดว้ยตน้ทุนการปรบัปรุงไมม่าก และเน้นการมสีว่นรว่มของพนกังาน 
เพือ่เพิม่ประสทิธภิาพการทาํงาน เพิม่ผลติภาพ เพิม่คุณภาพ ลดความสญูเปล่า และลดความผดิพลาด
ในการทาํงานใหล้ดลง 
 สุรสั ตัง้ไพฑรูย ์(2564 : 45-51) กล่าวว่า ไคเซน็ (Kaizen) มาจากภาษาญีปุ่น่ทีนิ่ยมนํา 
มาใชเ้ป็นวธิกีารพฒันาปรบัปรงุกระบวนการผลติหรอืกระบวนการทาํงานทีด่ขี ึน้ในลกัษณะของการ
ปรบัปรงุแบบต่อเน่ืองไมม่ทีีส่ ิน้สดุ โดยมปีระเดน็สาํคญัหลกัคอืการพจิารณาถงึเรือ่งวธิกีาร แนวคดิ 
และมาตรการนําเสนอ เพื่อดูทีม่าของการแกป้ญัหาแต่ละเรื่องการพจิารณาถงึวธิกีาร แนวคดิ และ
มาตรการนําเสนอดงักล่าวไดน้ัน้ เราต้องไม่ตดิอยู่กบักรอบความคดิเดมิๆ ไม่ยดึตดิอยู่กบัวธิกีาร
มอง วิธีการคิดหรือการกระทําในแบบเก่าๆอีกต่อไป มีการพฒันาวิธีการมากมายขึ้นมาเพื่อ
แกป้ญัหา แต่วธิกีารเหล่านัน้ต่างมขีอ้จาํกดัว่าผูใ้ชต้อ้งมทีกัษะความรูใ้นวธิกีารนัน้ๆ ณ ระดบัหน่ึง
จงึจะมผีลสาํเรจ็ได ้
 แนวคดิไคเซน็สรา้งขึน้ดว้ยตวัของพนกังานในองคก์ารเอง และมกีารรกัษาสบืทอดกนัมา
อย่างต่อเน่ือง การทํางานภายใต้แนวคดิทีทุ่กคนร่วมกนัทํา ร่วมกนัสรา้งสรรคค์ุณค่าใหแ้ก่ลูกคา้ 
แมว้า่กจิกรรมหรอืโครงการไคเซน็จบลงแต่วฒันธรรมไคเซน็ยงัคงอยู ่ฝงัตวัไปกบัการทาํงานตลอด
ชวีติ 
 Kaizen Keyword ไดแ้ก่  
 - การทาํใหด้กีวา่เดมิ  
 - การปรบัปรงุอยา่งต่อเน่ือง  
 - การปรบัปรงุทลีะเลก็ทลีะน้อย 
 - การทาํงานใหง้า่ยขึน้ 
 - การปรบัปรงุและความพยายามทีจ่ะทาํงานใหด้ขีึน้กวา่ทีเ่ป็นอยูอ่ยา่งต่อเน่ือง 
 - มุง่การปรบัปรงุกระบวนการทาํงานของคน 
 จุดประสงค์ของไคเซ็นคอื การดําเนินการเพื่อมุ่งเน้นไปแต่ละกระบวนการทุกๆเวลา
ปฏบิตังิานเพื่อทีจ่ะเพิม่คุณค่า และลดความสญูเปล่า โดยมสีายธารคุณค่า (Value Stream) ซึง่
กจิกรรมทัง้หมดในองคก์รจําเป็นต่อการออกแบบและผลติผลติภณัฑร์วมถงึการจดัส่งไปยงัลูกคา้
จากการใหค้าํมัน่สญัญาต่อวถิทีางไคเซน็ทีจ่ะเพิม่คุณคา่และลดความสญูเปล่า 
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 ขัน้ตอนการทาํไคเซน็ 
 1.  มองหาความสญูเสยีต่างๆ ทีอ่ยูร่อบตวัและยอมรบัวา่มปีญัหา 
 2.  ตระหนกัวา่มคีวามไมป่กตเิกดิขึน้แลว้ 
 3.  หาจุดทีค่วรปรบัปรงุโดยการวเิคราะหข์ ัน้ตอน เพือ่ตรวจดกูารไหลของการทาํงาน 
 4.  หาแนวทางการปรบัปรงุ 
 

 
 

รปูที ่6 ขัน้ตอนการทาํไคเซน็ 
 
 ทีม่า : สรุสั ตัง้ไพฑรูย.์  (2564).  เทคนิคการจดัการเพ่ิมผลผลิต.  หน้า 49. 
  
 ประโยชน์ของไคเซน็และกจิกรรมไคเซน็ คอื 
 -  กาํจดัตน้ทุนแฝง (ความสญูเปล่า 7 ประการ) 
 -  ปรบัปรงุการปฏบิตักิารทีเ่พิม่คุณคา่ โดยเฉพาะ QCD (Quality Cost Delivery) 
 -  กจิกรรมไคเซน็เกดิการเปลี่ยนแปลงหลกัๆในบรเิวณเฉพาะไดอ้ย่างรวดเรว็โดยมี
ความสญูเสยีเวลาในการผลติน้อยทีส่ดุ 
 -  กาํจดัการเคลื่อนไหวทีส่ญูเปล่า ความล่าชา้ในงาน ทาํงานใหง้า่ยไมถู่กขดัจงัหวะ 
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 ไคเซน็ใหว้ธิกีารคดิถงึสิง่ทีท่าํ ใหค้วามคดิใหม่ๆทีเ่ป็นผลดต่ีอส่วนรวมทุกคนในองคก์ร
มสี่วนร่วมในการปรบัปรุงพฒันาองคก์ร เปิดโอกาสแก่ทุกคนทุกระดบัในองคก์รไดใ้ชค้วามคดิใน
การหาหนทางปรบัปรุงการทาํงานใหด้ขีึน้เพื่อมุง่สูก่ารบรหิารทีท่ําใหทุ้กคนคดิอย่างเป็นระบบและ
ทาํงานอยา่งมคีุณคา่  
 ศริวิรรณ เสรรีตัน์ และคณะ (2545 : 604) กล่าวว่า ขัน้ตอนการแกป้ญัหาดว้ยวธิกีารไค
เซน็ (Kaizen) ม ี7 ขัน้ตอน ดงัน้ี 
 1.  คน้หาปญัหาและกาํหนดหวัขอ้แกไ้ขปญัหา 
 2.  วเิคราะหส์ภาพปจัจุบนัของปญัหาเพือ่ใหรู้ส้ถานการณ์ของปญัหา 
 3.  วเิคราะหห์าสาเหตุของปญัหา 
 4.  กําหนดวธิกีารแกไ้ขปญัหา สิง่ทีต่อ้งระบุคอื ทําอะไร ทําทีไ่หน ทําเมื่อไหร่ ใครเป็น
คนทาํ และทาํอยา่งไร 
 5.  ดาํเนินการแกไ้ขปญัหา 
 6.  ตรวจสอบผลการดาํเนินการแกไ้ข โดยพจิารณาถงึผลกระทบต่างๆ เช่น ความปลอดภยั
เปรยีบเทยีบกบัชว่งเวลาทีผ่า่นมา ทาํอยา่งไรจงึจะลดผลกระทบใหม้ากทีส่ดุเพือ่ลดการต่อตา้นของ
พนกังาน 
 7.  การรกัษาสภาพทีแ่กไ้ขแลว้โดยการกาํหนดมาตรฐานการทาํงาน 
 จากทีก่ล่าวมาขา้งต้นสามารถสรุปไดว้่า กจิกรรมการปรบัปรุงอย่างต่อเน่ือง (Kaizen) 
หมายถงึ การปรบัปรงุเปลีย่นแปลงอยา่งต่อเน่ืองทลีะเลก็ละน้อยอยา่งสมํ่าเสมอ โดยทีทุ่กคนมสีว่น
รว่มในการปรบัปรงุ 
 
แนวคิดและทฤษฎีเก่ียวข้องกบัการบริหารคณุภาพทัว่ทัง้องคก์ร (TQM) 
 การบรหิารคุณภาพทัว่ทัง้องคก์ร (TQM) 
 Total Quality Management (TQM) หรอืชื่อเรยีกในภาษาไทยว่า การบรหิารคุณภาพ
แบบเบด็เสรจ็ การบรหิารคุณภาพโดยรวม การบรหิารคุณภาพโดยองคร์วม การบรหิารคุณภาพที่
ทุกคนมสี่วนร่วม หรอืการบรหิารคุณภาพทัว่ทัง้องค์กร ทัง้น้ีความหมายหรอืคําจํากดัความของ 
TQM นัน้แตกต่างกนัไปตามผูเ้ชีย่วชาญแต่ละท่าน ซึง่ผูว้จิยัไดห้ยบิยกความหมายทีน่่าสนใจมา
ดงัต่อไปน้ี 
 วฑิรูย ์สมิะโชคด ี(2543 : 50-160) กล่าววา่ หลกัการสาํคญั (Core Principle) ของ TQM 
ม ี3 ประการ ไดแ้ก่ การมุ่งเน้นในการสรา้งความพงึพอใจใหแ้ก่ลูกคา้ (Customer Focus) การ
มุ่งเน้นในการปรบัปรุงกระบวนการ (Process Improvement) และการมุ่งเน้นในความร่วมมอื
ดําเนินการของทุกคนในองค์กร (Total Involvement) ซึ่งการที่จะดําเนินการใหบ้รรลุหลกัการ
ดงักล่าวนัน้จะต้องอาศยัเครื่องมอืและเทคนิคต่างๆ ทัง้เชงิปรมิาณและเชงิคุณภาพเขา้มาช่วยใน
การจดัการ เชน่ เครือ่งมอื 7 อยา่งของ QC และเทคนิคทางวศิวกรรมอุตสาหการ เป็นตน้ 
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 นอกจากน้ีปจัจยัแห่งความสําเรจ็ของ TQM ยงัขึน้อยู่กบัการบรหิารดว้ยขอ้เทจ็จรงิ 
(Management By Facts) คอื การใชข้อ้เทจ็จรงิเพือ่การพจิารณาและตดัสนิใจดาํเนินการ ซึง่อาศยั
ขอ้มลูตวัเลข หรอื สารสนเทศทีถู่กตอ้ง เป็นสาํคญัดว้ย 
 คุณลกัษณะสาํคญัหรอืแนวความคดิหลกัของ TQM ประกอบดว้ย 14 คุณลกัษณะสาํคญั 
ดงัต่อไปน้ี 
 1. ความหมายของระบบ TQM สามารถอธบิายแยกตามคําศพัทใ์นภาษาองักฤษได ้
ดงัน้ี 
  T (Total) คอื ทุกคนในองคก์รตอ้งมสีว่นรว่ม 
  Q (Quality) คอื การทาํไดต้รงตามความตอ้งการของลกูคา้อยา่งแทจ้รงิ 
  M (Management) คอื การบรหิารจดัการอยา่งเป็นระบบโดยผูบ้รหิารระดบัสงูตอ้งมี
ความมุง่มัน่จรงิจงั 
  ดงันัน้ TQM จงึหมายถงึ การบรหิารคุณภาพทัว่ทัง้องคก์รทีทุ่กคนมสีว่นรว่ม 
 2. องค์กรต้องใหค้วามสําคญักบัการสรา้งความพงึพอใจแก่ลูกคา้ทัง้ภายในและภายนอก
โดยยดึมัน่ในคุณภาพของสนิคา้หรอืบรกิาร 
 3.  องคก์รจะตอ้งมุง่สรา้งความพอใจใหแ้ก่ลูกคา้ดว้ยการผนวกเอาขอ้มลูเกีย่วกบัความ
ตอ้งการของลูกคา้ไปใชใ้นการวางแผนกลยุทธ ์(Strategic Planning) และแปรสู่แผนการปฏบิตั ิ
(Action Plan) ขององคก์ร เพือ่มุง่สูค่วามเป็นเลศิดว้ยแรงผลกัดนัของความตอ้งการของลกูคา้ 
 4. องคก์รสามารถสู่ความเป็นเลศิดว้ยความพยายามในการปรบัปรุง (คุณภาพของสนิคา้
หรอืบรกิาร) ใหด้ขีึน้อยา่งต่อเน่ือง ในขณะทีส่ามารถลดตน้ทุนโดยรวมไดด้ว้ย 
 5.  การปรบัปรุงใหด้ขีึน้ หมายถงึ การปรบัปรุงกระบวนการ (Process Improvement) 
ใหด้ขีึน้ ทัง้ในกระบวนการทางธุรกจิ และกระบวนการผลติ 
 6. การตดัสนิใจและการบรหิารจดัการ จะต้องขึน้อยู่กบั ขอ้มูลสารสนเทศ หรอืความ
เป็นจรงิ (Decision or Managing by Facts) มากกว่าการใชค้วามรูส้กึหรอืความเหน็สว่นตวัทีไ่มม่ี
ขอ้เทจ็จรงิหรอืตวัเลขสนบัสนุน 
 7. ประสบการณ์และวธิกีารทํางานจะถูกถ่ายทอดดว้ยการบนัทกึเป็นลายลกัษณ์อกัษร 
โดยจดัทาํเป็นเอกสารและจดัเกบ็อยา่งเป็นระบบ เพือ่ทีจ่ะสามารถศกึษาเรยีนรูแ้ละปรบัปรงุใหด้ขีึน้
ไดอ้ยา่งต่อเน่ือง 
 8.  บุคคลในองคก์รต้องมทีศันคตทิีด่ต่ีอ การทํางานเป็นทมี เพื่อมุ่งสู่ความเป็นองคก์ร
คุณภาพ 
 9.  บุคลากรทุกระดบัจะตอ้งไดร้บัการฝึกอบรมความรู ้ทกัษะ ความชาํนาญ และทศันคติ
ทีด่เีพือ่การทาํงานรว่มกนัเป็นทมี โดยเฉพาะเทคนิคในการวเิคราะหแ์ละแกไ้ขปญัหา ตลอดจนการ
มคีวามคดิสรา้งสรรคเ์พือ่การคดิใหมท่าํใหมไ่ดด้ว้ย 
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 10. องค์กรต้องมุ่งเน้นในการฝึกอบรมและการสร้างบรรยากาศของการศึกษาอย่าง
ต่อเน่ือง เพือ่ใหเ้กดิกระบวนการเรยีนรูอ้ยา่งกวา้งขวาง 
 11. พนักงานระดบัปฏิบตัิงานจะต้องได้รบัการมอบอํานาจหน้าที่ และการตัดสินใจ 
(Empowerment) โดยไดร้บัขอ้มูลข่าวสารเพยีงพอแก่การตดัสนิใจ และปฏบิตัิงานได้อย่างมี
ประสทิธภิาพ 
 12. องคก์รตอ้งมรีะบบการตอบแทนหรอืใหร้างวลัและการยอมรบั (Reward and Recognition) 
ในความสามารถของพนกังานอยา่งชดัเจนและเป็นธรรม 
 13. องคก์รตอ้งมวีสิยัทศัน์ (Vision) ทีม่ลีกัษณะเป็น วสิยัทศัน์รว่ม (Shared Vision) ที่
ผูบ้รหิารและพนักงานทุกคนไดท้ราบทัว่กนั เพื่อเป็นเป้าหมายขององคก์รทีทุ่กคนจะตอ้งบรรลุถงึ
ใหไ้ด ้
 14. องคก์รตอ้งมผีูนํ้าทีม่ลีกัษณะของผูก้ระตุน้ใหเ้กดิการเปลีย่นแปลง (Change Agent) 
ดว้ยการปฏบิตัตินเป็นตวัอยา่งทีด่แีละมคีวามมุง่มัน่ใน คุณภาพ อยา่งแทจ้รงิ 
 สาเหตุแหง่ความไมไ่ดผ้ล (ลม้เหลว) ในระบบ TQM ประกอบดว้ย 4 ประการ ดงัน้ี 
 1.  การขาดความจรงิจงัและต่อเน่ือง  
  ความจรงิจงัและยนืหยดัต่อเน่ืองของผู้บรหิารทุกระดบัถือเป็นสุดยอดปจัจยัแห่ง
ความสาํเรจ็ ทีม่คีวามสาํคญัอย่างมาก ตัง้แต่เริม่ตน้โครงการเรื่อยไป ซึง่การขาดความจรงิจงัและ
ต่อเน่ืองของทุกระดบัน้ีเป็นปญัหาหลกัของคนไทยทีม่กัจะทําอะไรแบบไฟไหมฟ้าง หรอืเห่อตาม
กระแส  
 2. ไมไ่ดร้ะบุเรือ่งคุณภาพรวมไวใ้นแผนกลยทุธข์ององคก์ร 
  เมื่อไม่ไดม้กีารกําหนดเรื่อง คุณภาพ รวมเขา้ไปเป็นส่วนหน่ึงของแผนกลยุทธ์ของ
องค์กร ทําให้ทิศทางและเป้าหมายทัง้ด้านเวลาและงบประมาณของระบบแกล้งบรหิารจดัการ
คุณภาพจงึไมช่ดัเจน และขาดความต่อเน่ือง 
 3. การขาดการวดัผล 
  การไม่ไดว้ดัผลลพัธท์ัง้ทีม่เีป้าหมายชดัเจน กเ็ป็นปญัหาในหลายๆ องคก์ร โดยเฉพาะ
การวดัผลงานหรอืการประเมนิความคบืหน้าในเชงิปรมิาณ (Quantitative Evaluation) องคก์รที่
มุง่เน้นดา้นคุณภาพ จงึควรกําหนดเป้าหมายทีเ่ป็นตวัเลขในเชงิปรมิาณ ใหส้ามารถวดัผลไดอ้ยา่ง
แน่นอนชดัเจน และจะตอ้งวดัผลงานตามระยะเวลาทีก่าํหนดไวด้ว้ย จะไดป้ระเมนิความกา้วหน้าได้
ถูกตอ้งตามความเป็นจรงิ จะไดท้าํการปรบัเปลีย่นเป้าหมายหรอืแผนงานไดท้นัท่วงท ีเรอืสามารถ
ทาํการแกไ้ขปรบัปรงุใหเ้ป็นไปตามเป้าหมายต่อไป 
 4. การขาดผูรู้จ้รงิ 
  การปรบัองคก์รสู่ระบบมาตรฐานคุณภาพสากล ไมว่่าจะเป็น ISO 9000 หรอื TQM 
เราจะต้องเตรยีมพนักงานใหพ้รอ้มดว้ยการฝึกอบรมสมัมนาอย่างทัว่ถงึ โดยเฉพาะผูร้บัผดิชอบ
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และทมีงานดําเนินการ ตอ้งศกึษาในเรื่องนัน้ๆอยา่งรูจ้รงิ เพื่อทีจ่ะทําไดอ้ยา่งถูกตอ้งชดัเจนตัง้แต่
เริม่ตน้ลงมอืทาํ 
 ทัง้ 4 ประการขา้งตน้ ถอืเป็นปจัจยัหลกั ในการสรา้งคุณภาพขององคก์รอยา่งมปีระสทิธภิาพ 
จากน้ียงัมปีจัจยัเรื่องการปรบัปรุงกระบวนการ การสรา้งระเบยีบวนิัย การจดัเกบ็เอกสาร การบรหิาร
จดัการระบบเกือ้หนุนต่างๆเป็นปจัจยัสนบัสนุนดว้ย 
 กติศิกัดิ ์พลอยพานิชเจรญิ (2557 : 126-139) กล่าววา่ TQM คอื ระบบการบรหิารธุรกจิ
ทีด่ําเนินการดว้ยความร่วมมอืจากบุคลากรในทุกฝ่ายงานและทุกลําดบัชัน้อย่างมรีะบบ โดยตดัสนิใจ
ดว้ยเหตุและผล เพือ่จุดมุง่หมายคอืการประกนัคุณภาพโดยรวมใหแ้ก่ลกูคา้ ซึง่มคีาํสาํคญัดงัน้ี  
 1.  TQM คอื ระบบการบรหิารธุรกจิ ซึง่หมายถงึ องคป์ระกอบต่างๆ ของกจิกรรมในการ
บรหิารงานทีมุ่่งเน้นการปรบัปรุงอย่างต่อเน่ือง (หรอื P-D-C-A) เพื่อใหบ้รรลุผลทางธุรกจิ (คอื 
กําไรสูงสุด หรอืต้นทุนตํ่าที่สุด หรอืประสทิธผิลด้านต้นทุนมคี่าสูงที่สุด) โดยการตอบสนองต่อ
ความตอ้งการของตลาดดว้ยหลกัธรรมาภบิาล 
 2.  จุดมุง่หมายของ TQM คอื การประกนัคุณภาพ ซึง่หมายถงึ การกําหนดกจิกรรมที่
จําเป็นขึน้ล่วงหน้าเพื่อทําใหลู้กคา้ตดัสนิใจซื้อผลติภณัฑด์ว้ยความมัน่ใจและมกีารใชผ้ลติภณัฑ์
ตลอดชว่งอายขุองผลติภณัฑด์ว้ยความมัน่ใจและมคีวามพงึพอใจตลอดจนมคีวามประทบัใจ 
 3. ปรชัญาของ TQM คอื ความรว่มมอืโดยรวม อยา่งมรีะบบและตดัสนิใจดว้ยเหตุและผล 
 
 วธิกีารการบรหิารธุรกจิแบบ TQM 
 การบรหิารธุรกจิแบบ TQM มวีธิกีารดาํเนินการภายใตห้ลกัการสาํคญั 4 ประการดงัน้ี 
 หลกัการที ่1 : ลูกคา้นิยม (Customer Focus) มจุีดประสงคส์าํคญั คอื การดาํเนินธุรกจิ
ใหม้ผีลตอบแทนอย่างคุม้ค่า โดยการสรา้งความพอใจสูงสุดแก่ลูกคา้ คอื การผลติผลติภณัฑแ์ละ
บรกิารใหม้คีวามเหมาะสมต่อการใชง้านของลกูคา้มากทีส่ดุ จงึกาํหนดใหล้กูคา้เป็นศนูยก์ลางเสมอ 
ดว้ยการพจิารณาถงึประเดน็สาํคญัดงัน้ี 
 1.  ลกูคา้ (ทัง้ลกูคา้ภายในและภายนอก) คอืใคร? 
 2.  อะไรคอืความจาํเป็นทีแ่ทจ้รงิ (Real Need) ของลกูคา้? 
 3.  ลกูคา้มคีวามคาดหวงัอะไร? 
 4.  จะมกีารประเมนิผลอยา่งไรวา่ลกูคา้มคีวามพงึพอใจหรอืไม?่ 
 หลกัการที ่2 : ความเป็นเลศิของทรพัยากรบุคคล โดยการพฒันาความสามารถในดา้น
การแขง่ขนัของบุคลากร จะตอ้งพยายามใหบุ้คลากรสามารถคน้หาปญัหาในงานทีต่น้รบัผดิชอบให้
ได ้ตลอดจนสามารถแกไ้ขปญัหาดงักล่าวผ่านระบบการวจิยัหรอืการวเิคราะหห์าสาเหตุรากเหงา้ 
(Root Causes Analysis) ซึง่จะทาํใหบุ้คลากรมคีวามเขา้ใจในสาเหตุทีเ่ป็นธรรมชาต ิทัง้ธรรมชาติ
ของลูกคา้ ธรรมชาติของเครื่องจกัร ธรรมชาติของวตัถุดบิ ซึ่งจะทําใหเ้กดิภูมปิญัญาที่จะทําให้
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รองรบัต่อความต้องการของลูกคา้ที่มกีารเปลี่ยนแปลงไปในอนาคตได ้ดงันัน้ จงึควรสรา้งความ
เป็นเลศิของบุคลากรในองคก์ร ภายใตค้าํกล่าวทีว่า่ “ปญัหามา ปญัญาเกดิ” 
 หลกัการที ่3 : ความเป็นผูนํ้าดา้นผลติภณัฑ ์โดยการดาํเนินการใหผ้ลติภณัฑข์ององคก์ร
เป็นผูนํ้าในตลาดเสมอ โดยการดําเนินการค้นหาจุดที่ควรจะปรบัปรุง แล้วดําเนินการปรบัปรุง
คุณภาพของกระบวนการอยา่งต่อเน่ือง 
 หลกัการที ่4 : ความเป็นเลศิดา้นการจดัการ โดยเมือ่กระบวนการทางธุรกจิมคีวามซบัซอ้น
มากขึน้ทีเ่ป็นผลมาจากการผลติจํานวนมากตลอดจนการผลติตามใจลูกคา้ จงึมคีวามจําเป็นทีจ่ะตอ้ง
อาศยักระบวนการการจดัการเขา้มาดําเนินการเพื่อช่วยใหก้จิกรรมของกระบวนการทางธุรกจิเดนิ
ไปในแนวทางเดยีวกนั นอกจากน้ีกระบวนการจดัการยงัมสีว่นสาํคญัในการสรา้งองคค์วามรูใ้หเ้กดิ
แก่ธุรกจิดว้ย ซึง่ในการบรหิารธุรกจิแบบ TQM ทีเ่กดิประสทิธผิลทีด่ทีีสุ่ดจงึตอ้งเกดิจากบุคลากร
ทัว่ทัง้องคก์รสามารถทาํหน้าทีด่า้นการจดัการดว้ยขอ้เทจ็จรงิไดอ้ยา่งครบถว้นและใหผ้ลทีเ่ป็นเลศิ 
โดยการทําความเขา้ใจถึงปญัหาของธุรกจิ และกําหนดมาตรการแก้ไข และดําเนินการนําไปใช้
พรอ้มการตดิตามใหไ้ดผ้ลดทีีส่ดุ 
 

 
 

รปูที ่7 ตวัแบบของ TQM 
 

 ทีม่า : กติศิกัดิ ์พลอยพานิชเจรญิ.  (2557).  TQM การบริหารเพ่ือคณุภาพโดยรวม.  
หน้า 136. 
 

การประกนัคุณภาพ (QA) 

คุณภาพชวีติในการทาํงาน 

แนวความคดิ 

- คุณภาพ 

- ลกูคา้ 

วธิวีทิยา 

- PM 

- DM 

- CFM 

กลวธิ ี

- สถติ ิ

- IE 

- OR 
การฝึกอบรม > การฝึกอบรมใหม ่> การใหก้ารศกึษา 

เทคโนโลยเีฉพาะดา้น 

ความเชื่อใจต่อกนั 
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 จากรปูที ่7 สว่นฐานรากของบา้นประกอบดว้ยองคป์ระกอบหลกั 3 ประการ คอื ความ
เชื่อใจต่อกนั (Trust) เทคโนโลยเีฉพาะดา้น (Intrinsic Technology) และการใหค้วามรูแ้ก่บุคลากร 
ส่วนของเสาบา้น ประกอบดว้ย แนวความคดิ วธิวีทิยา และกลวธิ ีส่วนของหลงัคาบา้น ประกอบ 
ดว้ย คุณภาพชวีติในการทาํงาน และการประกนัคุณภาพ  
 
 องคป์ระกอบของฐานรากของบา้น 
 1.  ความเชื่อใจต่อกนั (Trust)  
  เน่ืองจากศาสตรข์อง TQM  จะประกอบดว้ยแนวคดิ หลกัการ และปรชัญาทีจ่บัตอ้ง
และรบัรูไ้ดค้่อนขา้งยาก จงึมคีวามจาํเป็นทีบุ่คลากรภายในองคก์รจะตอ้งมคีวามเชื่อใจต่อกนั โดย
เริม่จากผูบ้งัคบับญัชาจะตอ้งมคีวามเชื่อใจต่อผูใ้ตบ้งัคบับญัชา ผูใ้ตบ้งัคบับญัชาจะตอ้งมคีวามเชื่อ
ใจต่อผูบ้งัคบับญัชา เพื่อนร่วมงานภายในหน่วยงานเดยีวกนัตอ้งมคีวามเชื่อใจซึง่กนัและกนั และ
บุคลากรคนละหน่วยงานกต็อ้งมคีวามเชื่อใจต่อกนั  
 2.  เทคโนโลยเีฉพาะดา้น (Intrinsic Technology) 
  นอกจากน้ีศาสตร ์TQM จะเน้นทีก่ระบวนการบรหิารและการจดัการเป็นหลกั ดงันัน้ 
การดาํเนินการดา้นบรหิารและจดัการทีม่ปีระสทิธผิล จงึตอ้งเริม่จากการทาํความเขา้ใจปญัหาและ
กจิกรรมต่างๆของธุรกจิ โดยการทําความเขา้ใจในกจิกรรมจะต้องเริม่จากการใชค้วามรูท้ีไ่ดจ้าก
เทคโนโลยเีฉพาะดา้นนํามาประยกุตใ์ช ้ 
 3.  การใหค้วามรูแ้ก่บุคลากร 
  การใหค้วามรูจ้ะประกอบดว้ย 2 สว่น คอื การใหค้วามรูท้ีจ่าํเป็นต่องานทีร่บัผดิชอบ
ในปจัจุบนั และความรูท้ีจ่ําเป็นสาํหรบังานทีร่บัผดิชอบในอนาคต ซึง่กจิกรรมการใหค้วามรูท้ีจ่ําเป็น
ต่องานทีร่บัผดิชอบในปจัจุบนั ไดแ้ก่ การฝึกอบรม (Training) และการฝึกอบรมใหม ่(Retraining) 
สาํหรบักจิกรรมการใหค้วามรูท้ีจ่ําเป็นสําหรบังานทีร่บัผดิชอบในอนาคต ไดแ้ก่ การใหก้ารศกึษา 
(Education) 
  
 องคป์ระกอบของสว่นของเสาบา้น  
 1.  แนวความคดิ (Concept) 
  การดาํเนินงานดา้น TQM ตอ้งเริม่จากการทาํใหแ้นวความคดิซึง่เปรยีบเสมอเสาเอก
ของบา้น อนัประกอบไปดว้ยแนวความคดิดา้นคุณภาพ และแนวความคดิดา้นลูกคา้ ไดร้บัการรบัรู้
ทัว่ทัง้องคก์รก่อนเสมอ 
 2.  วธิวีทิยา (Methodology) 
  แนวความคดิสาํคญัของวธิวีทิยาแต่ละระดบัชัน้ขององคก์ร คอื การทาํใหเ้ป็นมาตรฐาน
ตลอดจนการรกัษาไวซ้ึง่มาตรฐาน (SDCA) แลว้ดาํเนินการปรบัปรุง (PDCA) ใหม้กีารยกระดบัที่
สงูขึน้ โดยทัว่ไปจะกาํหนดวธิวีทิยาออกเป็น 3 ระดบั คอื การบรหิารโดยนโยบาย (PM) การจดัการ
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งานประจาํวนั (DM) และการจดัการแบบขา้มสายงาน (CFM)  โดยวธิวีทิยาจะเริม่จากการกําหนด
นโยบายตามพนัธกจิและวสิยัทศัน์ทีก่ําหนดไว ้ซึง่นโยบายน้ีจะกําหนดถงึผลลพัธท์ีป่รารถนา รวมถงึ
วธิทีีจ่ะทาํใหบ้รรลุต่อผลลพัธด์งักล่าว แลว้จงึจะแปรสูง่านประจาํวนัเพื่อทาํใหก้ารปฏบิตังิานในแต่
ละฟงักช์นังานสามารถดาํเนินไปไดใ้นทศิทางเดยีวกนั และจะตอ้งมกีจิกรรมการจดัการงานประจาํวนัที่
จะดาํเนินการกาํหนดมาตรฐานของแต่ละกจิกรรมทีห่น่วยงานมคีวามรบัผดิชอบ โดยหวัหน้างานจะ
ทาํหน้าทีจ่ดัการใหง้านประจาํวนัเป็นไปตามทีก่ําหนดไว ้รวมถงึการปรบัปรุงกจิกรรมประจาํวนัให้
มกีารยกระดบัสงูขึน้ โดยการปรบัปรงุกจิกรรมอยา่งต่อเน่ือง ทัง้น้ีรวมถงึการดาํเนินการใหก้จิกรรม
คุณภาพหน้างาน 
 
ตารางที ่1 แนวความคดิพืน้ฐานของวธิวีทิยา 

วิธีวิทยา จดุเน้น เจ้าภาพหลกั การดาํเนินการ 
1.  การบรหิารโดย
นโยบาย (PM) 

การวางแผนคณุภาพ ผูบ้รหิารระดบัสงู บงัคบั 

2.  การจดัการงาน
ประจาํวนั (DM) 

การควบคุมคณุภาพ
และการปรบัปรงุ
คุณภาพอยา่ง
ต่อเน่ือง 

ผูจ้ดัการและ
ผูบ้งัคบับญัชาระดบั
ตน้ 

บงัคบั 

3.  การจดัการแบบ
ขา้มสายงาน (CFM) 

การปรบัปรงุคณุภาพ
ในรปูแบบโครงการ 

ผูบ้รหิารระดบักลาง
และผูช้าํนาญการ 

ตวัเลอืก 

4.  การแกป้ญัหา
คุณภาพทีห่น้างาน
หรอืควิซเีซอรเ์คลิ 
(QC Circle) 

การปรบัปรงุคณุภาพ
อยา่งต่อเน่ือง 

ผูบ้งัคบับญัชาระดบั
ตน้และพนกังาน
ปฏบิตักิาร 

บงัคบั 

 
 ทีม่า : กติศิกัดิ ์พลอยพานิชเจรญิ.  (2557).  TQM การบริหารเพ่ือคณุภาพโดยรวม.  
หน้า 249. 
 
 3.  กลวธิ ี(Technique) 
  กลวิธีหรอืเทคนิค เป็นเครื่องมือที่ทําให้การดําเนินงานตามวิธีวิทยาต่างๆบรรลุ
จุดประสงคไ์ด ้เชน่ เทคนิคดา้นสถติ ิการวจิยัการปฏบิตักิาร (OR, Operations Research) เทคนิค
ดา้นวศิวกรรมอุตสาหการ (IE, Industrial Engineering) การศกึษาการเคลื่อนไหวและเวลา (Time 
And Motion Study) เป็นตน้  
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 องคป์ระกอบของสว่นของหลงัคาบา้น 
 ในการดาํเนินงาน TQM นัน้ หลงัคาบา้นจะแสดงถงึเกณฑก์ําหนดความสาํเรจ็ของการ
ดาํเนินงาน TQM อนัประกอบดว้ย คุณภาพชวีติในการทาํงาน และการประกนัคุณภาพ ซึง่การทํา
ใหบุ้คลากรทุกคนทุกระดบัในองคก์รเกดิความพงึพอใจในงาน คอืการทาํใหง้านทีไ่ดร้บัมอบหมาย
ตรงตามความคาดหวงัของบุคลากร ไดแ้ก่ ความปลอดภยัในการทํางาน ความมัน่คงในงานบรรยากาศ
การทํางาน และการเพิม่ผลผลติดา้นแรงงาน และความสาํเรจ็ดา้นน้ีจะเป็นรากฐานทีท่ําใหเ้กดิความ 
สาํเรจ็อย่างยัง่ยนื คอื ผลดา้นการประกนัคุณภาพ ซึง่จะเป็นการดําเนินการใหลู้กคา้มคีวามมัน่ใจ
และพงึพอใจตลอดจนมคีวามประทบัใจในผลติภณัฑท์ีอ่งคก์รธุรกจิผลติได ้ซึง่จะนํามาสู่ความพงึ
พอใจของผูม้สีว่นไดส้ว่นเสยีโดยรวมของธุรกจิ 
 จากนิยามขา้งตน้สามารถสรุปไดว้่า การบรหิารคุณภาพทัว่ทัง้องคก์ร (TQM) หมายถงึ 
การบรหิารองคก์รทีมุ่่งเน้นคุณภาพ โดยพนักงานทุกคนในองคก์รมสี่วนร่วมในการปรบัปรุงกระบวนการ
และสภาพแวดลอ้มการผลติสนิคา้อยา่งต่อเน่ือง เพื่อตอบสนองความตอ้งการและสรา้งความพงึพอใจ
ใหแ้ก่ลกูคา้ 
 
 ตวัชีว้ดัของการบรหิารคุณภาพทัว่ทัง้องคก์ร (TQM) 
 วฑิรูย ์สมิะโชคด ี(2550 : 95-117) การปฏบิตักิารบรหิารคุณภาพทัว่ทัง้องคก์ร (TQM) 
ประกอบดว้ย 4 วธิ ีซึง่ไดแ้ก่ การมุง่เน้นทีล่กูคา้ การปรบัปรงุกระบวนการ การใหพ้นกังานทุกคนมี
สว่นรว่ม และการบรูณาการและจดัแถวเพือ่ผลสมัฤทธิ ์ 
 1. การมุง่เน้นทีลู่กคา้ คอื การรูถ้งึความตอ้งการของลูกคา้อยา่งแทจ้รงิและรูถ้งึเป้าหมาย/
มาตรฐานของสนิคา้หรอืบรกิาร และสิง่ทีเ่กีย่วขอ้ง เพื่อทําใหลู้กคา้เกดิความพอใจหรอืประทบัใจ
เพื่อการกลบัมาซือ้ซํ้าใชอ้กี การทีเ่ราจะสามารถสรา้งความพงึพอใจแก่ลูกคา้ได ้กต็อ้งรูว้่าลูกคา้
ของเราคอืใคร ต้องการอะไรในเบือ้งต้น ซึ่งทําไดด้ว้ยการวจิยัตลาด การสํารวจ หรอืการใชแ้บบสอบถาม 
เป็นตน้ นอกจากน้ีการมุง่เน้นทีล่กูคา้ คอื การมุง่เน้นทีคุ่ณภาพโดยการยดึความตอ้งการของลูกคา้
เป็นศนูยก์ลางในการบรหิารและดาํเนินการเพือ่ผลติสนิคา้หรอืบรกิารใหต้รงตามความตอ้งการของ
ลกูคา้  
 2. การปรบัปรุงกระบวนการ คอื การปรบัลดขัน้ตอนการผลติ การพฒันาผลติภณัฑ ์
และการมุง่สูส่ ิง่ทีด่ขี ึน้หรอืการมุง่สูค่วามเป็นเลศิ สง่ผลทาํใหต้น้ทุนการผลติลดลง เวลาการสง่มอบ
สนิคา้น้อยลง สามารถบรกิารไดเ้รว็ขึน้ ทําใหส้นิคา้ดงึดูดความสนใจของลูกคา้ไดม้ากขึน้ และทํา
ใหผ้ลการประกอบการสงูขึน้ 
 การที่จะสามารถตอบสนองความต้องการของลูกคา้ภายนอกไดน้ัน้ ผูบ้รหิารตลอดจน
พนกังานตอ้งมองการทาํงาน (การผลติหรอืบรกิาร) อยา่งเป็นกระบวนการต่อเน่ืองนับตัง้แต่จุดเริม่ตน้
ทีห่มายถงึวตัถุดบิจนถงึจุดสดุทา้ยของกระบวนการ นัน่คอืสนิคา้หรอืบรกิารทีถ่งึมอืลกูคา้แลว้ การ
มุ่งเน้นที่กระบวนการทําใหเ้กดิสภาวะลูกคา้ภายใน ซึ่งหมายถึงพนักงานทุกคนจะเป็นผูซ้ื้อและ
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ผูข้ายในตวัเองโดยเมื่อรบังานจากพนักงานคนอื่น เราจะเป็นเสมอืนผูซ้ือ้ ครัน้เมื่อทาํงานในส่วนที่
รบัผดิชอบเสรจ็แลว้ส่งต่อ เราจะกลายเป็นผูข้าย ดงันัน้พนักงานทุกคนจงึต้องถอืว่ากระบวนการ
ถดัไป (คนทาํงานต่อจากเรา) คอืลูกคา้ของเรา เน่ืองจากพนกังานทุกคนในกระบวนการผลติสง่ผล
ต่อคุณภาพสนิคา้หรอืบรกิารทีจ่ะสง่ถงึมอืลกูคา้ภายนอก 
 การบรหิารโดยยดึกระบวนการตัง้แต่ตน้จนจบครบวงจรเช่นน้ีจะก่อใหเ้กดิประสทิธภิาพ
และประสทิธผิลกต่็อเมื่อพนกังานแต่ละคนสามารถทํางานของตนไดอ้ยา่งถูกตอ้งนับตัง้แต่เริม่ตน้
ตลอดจนถูกต้องทุกครัง้ดว้ย เพราะฉะนัน้จงึต้องอาศยัพนักงานที่มคีุณภาพรวมถงึการปรบัปรุง
กระบวนการอยา่งต่อเน่ืองเพือ่ลดความผดิพลาด ความสญูเสยีต่างๆใหเ้หลอืน้อยทีส่ดุ หรอืหมดไป 
 3. การใหพ้นกังานทุกคนมสีว่นรว่ม คอื การเปิดโอกาสใหพ้นกังานทุกคนมสีว่นรว่มใน
การทาํงานและกจิกรรมต่างๆ โดยถอืว่าผูป้ฏบิตังิานยอ่มรูป้ญัหาและสามารถปรบัปรุงแกไ้ขไดด้ี
ทีสุ่ด ทุกคนจงึควรเปิดโอกาสแสดงความคดิเหน็หรอืขอ้เสนอแนะต่างๆ เพื่อการปรบัปรุงอย่าง
ต่อเน่ืองรวมทัง้การใหอ้ํานาจแก่พนักงาน และเน้นการทํางานเป็นทมี โดยเฉพาะทมีขา้มสายงาน 
หรอื Cross Functional Team เพื่อรว่มกนัแกป้ญัหาและปรบัปรุงการทาํงาน โดยอาศยัความรูแ้ละ
มมุมองทีห่ลากหลาย ของหลายๆ หน่วย หลายๆ แผนกขององคก์ร ซึง่จะก่อใหเ้กดิประโยชน์ เช่น 
การออกแบบ พฒันาผลติภณัฑใ์หม่ๆ การเลอืกใชเ้ทคโนโลยใีหม่สําหรบัทัง้องค์กร การควบคุม
ตน้ทุนการผลติ เป็นตน้ 
 4.  การบูรณาการและจดัแถวเพื่อผลสมัฤทธิ ์โดยการกํากบัและควบคุมดูแล เพื่อใหทุ้ก
กจิกรรมหรอืทุกกระบวนการเป็นไปตามเป้าหมายหรอืแผนกลยุทธ ์และการบูรณาการและจดัแถว 
เพื่อลดความสูญเปล่าต่างๆโดยมุ่งสู่การสรา้งความประทบัใจและสรา้งมูลค่าเพิม่แก่ลูกค้าอย่าง
ต่อเน่ือง  
  
 ปจัจยัสนบัสนุนให ้TQM ประสบผลสาํเรจ็ 
 1. ภาวะผูนํ้า (Leadership) กล่าวถงึ ผูบ้รหิารระดบัสูงต้องรเิริม่ เป็นตวัอย่างทีด่ใีน
ปฏบิตักิาร TQM เช่น ใชภ้าษาแหง่คุณภาพ ใชเ้ทคนิคหรอืเครื่องมอืต่างๆ อาศยัขอ้มลูตวัเลขเพื่อ
การตดัสนิใจ ผูบ้รหิารตอ้งผกูพนั ยดึมัน่ต่อแนวทางการปรบัปรุงอยา่งต่อเน่ืองดว้ยความมุง่มัน่ต่อ
ผลลพัธร์ะยะยาวของการสรา้งคน (พฒันาบุคลากร) รวมทัง้การสรา้งผลสมัฤทธิด์า้นต่างๆ 
 2. โครงสรา้งขององค์กร กล่าวถงึ การปรบัเปลี่ยนโครงสรา้งขององค์กรเพื่อเกื้อหนุน
ความร่วมมอืระหว่างกนั (การมสี่วนร่วมของพนักงาน) การทํางานเป็นทมี การประสานงานขา้ม
หน่วยงาน เป็นต้น และการปรบัเปลี่ยนโครงสรา้งขององค์กรจากองค์กรที่มชี ัน้การบงัคบับญัชา
แนวดิง่ใหเ้ป็นแนวราบมากขึน้ นอกจากน้ียงัรวมถงึการมทีีป่รกึษาจากภายนอกใหค้ําแนะนําและ
การมหีน่วยงานสนบัสนุน 
 3.  ระบบการบรหิารจดัการ กล่าวถงึ การปรบัระบบการบรหิารจดัการใหส้นบัสนุนและ
รองรบัการเปลีย่นแปลง 
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 4. การพฒันาทรพัยากรมนุษย ์ กล่าวถงึ การบรรจุและแต่งตัง้พนกังานตามความถนัด 
การเปิดโอกาสใหพ้นกังานมสีว่นรว่ม การพฒันาศกัยภาพของพนกังาน และการใหค้วามเคารพใน
ศกัดิศ์รขีองมนุษย ์
 5. การศกึษาและฝึกอบรม กล่าวถงึ การสรา้งความเขา้ใจในเรื่องวสิยัทศัน์ (Vision) ภารกจิ 
(Mission) นโยบาย (Policy) แนวความคดิ ทศิทาง และเป้าหมายขององคก์รแก่พนักงานทุกคน 
และการพฒันาใหพ้นักงานมทีัง้ความรูแ้ละทกัษะทีจ่ําเป็นต่อการผลติหรอืบรกิาร ตามมาตรฐานและ
คุณภาพทีก่าํหนดไว ้
 6. การตดิต่อสื่อสาร กล่าวถงึ การทาํความเขา้ใจ ประชาสมัพนัธอ์ยา่งทัว่ถงึองคก์ร ดว้ย
การสง่หนงัสอืเวยีน จดหมายขา่ว บอรด์ประกาศ เป็นตน้ และการมขีอ้เสนอแนะหรอืกรณีตวัอยา่ง
ของการปรบัปรงุคุณภาพการใชเ้ครือ่งมอื 7 อยา่งเพือ่สรา้งความพงึพอใจแก่ลกูคา้ 
 7. การใหร้างวลัและการจูงใจ กล่าวถงึ การประกาศเกยีรตคิุณแก่พนักงานทีม่สีว่นรว่ม 
ยกย่องชมเชยผูท้ีทุ่่มเท สรา้งความสาํเรจ็แก่ระบบ TQM และการจูงใจและใหร้างวลัพนักงานรวมถงึ
การสง่เสรมิสนบัสนุน เลื่อนตําแหน่งแก่พนกังาน 
 8.  การวดัผลงานหรอืการกําหนดตวัชีว้ดั กล่าวถงึ การสรา้งดชันีวดัหรอืตวัชีว้ดัผลการ
ปฏบิตังิานอย่างชดัเจน เพื่อประเมนิผลงานพนักงานเป็นส่วนบุคคลหรอืเป็นทมี และการวดัระดบั
ความพงึพอใจของลกูคา้ 
 9.  วฒันธรรมองคก์ร กล่าวถงึ การปรบัเปลีย่นวธิคีดิวธิทีํางาน และปลูกฝงัใหคุ้ณภาพ
เป็นสิง่สาํคญัในการดาํเนินการต่างๆอยา่งยัง่ยนื 
 นอกจากน้ีกจิการขนาดกลางและขนาดยอ่ม (SMEs) หลายๆแหง่ไดม้กีารนํา TQM ไป
ประยุกต์ใชก้นัอย่างแพร่หลาย โดยการดําเนินการปฏบิตั ิTQM ใหป้ระสบผลสําเรจ็นัน้ประกอบ 
ดว้ย 7 ขัน้ตอน ดงัน้ี 
 1.  วางแผนดา้นการบรหิารจดัการ เป็นการประกาศถงึความยดึมัน่และผกูพนักบัระบบ
คุณภาพ กาํหนดความหมาย วตัถุประสงค ์เป้าหมายของ TQM อยา่งชดัเจน และการจดัทาํนโยบาย
คุณภาพและแผนงาน ตลอดจนการแปรนโยบายและแผนงานสูก่ารปฏบิตัทิุกระดบั 
 2.  จดัองคก์รและสรา้งระบบคุณภาพ โดยการจดัทาํมาตรฐานระบบบรหิารงานคุณภาพ 
เชน่ การยดึมาตรฐาน ISO 9000 เป็นพืน้ฐาน มกีารจดัทาํคูม่อืควบคุมคุณภาพ และจดัวางรปูแบบ
และวธินํีา TQM ไปปฏบิตัทิ ัว่ทัง้องคก์ร นอกจากน้ีมกีารผนวกกจิกรรมการปรบัปรุงเขา้สู่ระบบ
คุณภาพ  
 3.  ดาํเนินโครงการ TQM ทัว่ทัง้องคก์ร โดยมกีารประกาศนโยบายคุณภาพ และสื่อสาร
อยา่งทัว่ถงึทัว่ทัง้องคก์รและสรา้งแนวรว่มทุกระดบั 
 4.  ใชเ้ทคนิคของการควบคุมกระบวนการ โดยการใชเ้ครื่องมอืการควบคุมกระบวนการ 
เครือ่งมอืแหง่คุณภาพ หรอืเครือ่งมอืทางสถติมิาวเิคราะหค์วบคุมกระบวนการ 
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 5.  ตดิตามความกา้วหน้า ประเมนิผล โดยการตดิตามความกา้วหน้าของโครงการ TQM 
อย่างสมํ่าเสมอ ตามกําหนดเวลาที่แน่นอน และประเมนิผลข้อมูลป้อนกลบัจากพนักงาน และ
ปญัหาในการใชเ้ครือ่งมอืต่างๆและแกไ้ขปรบัปรงุ รวมไปถงึดาํเนินการป้องกนัอยา่งเป็นระบบ 
 6.  ทบทวนผลลพัธแ์ละระดบัความสาํเรจ็ โดยการวดัผลลพัธห์รอืระดบัความสาํเรจ็เทยีบ
กบัวตัถุประสงคแ์ละเป้าหมายทีต่ ัง้ไว ้รวมไปถงึการทบทวนผลลพัธเ์พื่อกําหนดกจิกรรมเพิม่เตมิ
อยา่งเหมาะสม 
 7.  สง่เสรมิใหทุ้กคนมสี่วนร่วมเพื่อการปรบัปรุงอย่างต่อเน่ือง โดยการกระตุน้และสรา้ง
บรรยากาศใหพ้นกังานทุกคนมสีว่นรว่ม มกีารใหร้างวลัเป็นแรงจงูใจแก่พนกังานและสนบัสนุนการ
ทาํงานเป็นทมีทัว่ทัง้องคก์ร สง่เสรมิจติสาํนึกแหง่การปรบัปรุงอยา่งกวา้งขวาง รวมไปถงึการสรา้ง
วฒันธรรมแหง่การปรบัปรงุและองคก์รแหง่การเรยีนรู ้
 วฑิรูย ์สมิะโชคด ี(2543 : 210-213) กล่าวว่า เกณฑช์ีว้ดัองคก์รคุณภาพ ทีเ่ป็นทีรู่จ้กั
กนัอยา่งแพรห่ลาย คอื Malcolm Baldrige National Quality Award (MBNQA) ซึง่เป็นรางวลัที่
จดัตัง้ขึน้ตามกฎหมายมหาชนของอเมรกิาโดยตัง้ชื่อรางวลัตามชื่อของอดตีรฐัมนตรวี่าการกระทรวง
พาณิชย ์และเป็นรางวลัสูงสุดระดบัชาตทิีม่อบใหแ้ก่องคก์รในอเมรกิาทีม่ผีลการปฏบิตังิานดเีด่น
ดา้นคุณภาพ โดยมวีตัถุประสงคส์ําคญัในการกระตุ้น และส่งเสรมิใหอ้งคก์รต่างๆ ไดต้ระหนักถงึ
ความสาํคญั พฒันาปรบัปรุงคุณภาพและประสทิธภิาพขององคก์ร เพื่อทีจ่ะเพิม่ขดีความสามารถ
ในการแขง่ขนัขององคก์ร และในขณะเดยีวกนัองคก์รตอ้งมผีลกาํไรดว้ย  
 หลกัเกณฑใ์นการตรวจประเมนิการใหร้างวลั MBNQA ม ี7 หวัขอ้หลกั แต่ละหวัขอ้จะมี
คะแนนต่างกนัตามความสาํคญัและการมุง่เน้นในแต่ละปี ไดแ้ก่ 
 1.  ภาวะผูนํ้า (Leadership) กล่าวถงึ ภาวะผูนํ้าของผูบ้รหิารระดบัสงู ระบบผูนํ้าและการ
จดัองคก์ร และความรบัผดิชอบต่อสงัคม และการพฒันาชุมชน  
 2.  สารสนเทศและการวเิคราะห ์(Information and Analysis) กล่าวถงึ การจดัการขอ้มลู
และสารสนเทศการเปรยีบเทยีบกบัคู่แข่ง การวเิคราะหเ์ทยีบวดัและการวเิคราะหแ์ละประยุกต์ใช้
ขอ้มลูสารสนเทศระดบัองคก์ร  
 3.  การวางแผนกลยุทธ ์(Strategic Planning) กล่าวถงึ สรรสรา้ง พฒันากลยุทธ์ และ
การประยกุตใ์ชก้ลยทุธ ์
 4.  การจดัการและการพฒันาทรพัยากรมนุษย ์(Human Resource Development And 
Management) กล่าวถงึ การวางแผนและประเมนิทรพัยากรบุคคล ระบบงานทีม่ศีกัยภาพสงู การ
ใหก้ารศกึษา การฝึกอบรม และพฒันาบุคลากร ความเป็นอยูแ่ละความพงึพอใจของบุคลากร 
 5.  การจดัการกระบวนการ (Process Management) กล่าวถงึ การออกแบบและนํา
คุณภาพเขา้สู่ผลติภณัฑ์และบรกิาร การจดัการกระบวนการ (กระบวนการผลติและการส่งมอบ
ผลติภณัฑแ์ละบรกิาร) การจดัการกระบวนการ (ฝา่ยบรกิารสนบัสนุน) และการจดัการเชงิคุณภาพ
และความสามารถของผูส้ง่มอบ 
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 6.  ผลลพัธ์ด้านคุณภาพและการปฏบิตัิการ (Business Results) กล่าวถึง ผลการ
ดาํเนินงานเชงิคุณภาพของผลติภณัฑแ์ละบรกิาร ผลการปฏบิตังิานและผลประกอบการขององคก์ร 
ผลการพฒันาทรพัยากรบุคคลและความพงึพอใจของพนกังาน และผลการดาํเนินงานของผูส้ง่มอบ 
 7.  การมุง่เน้นทีลู่กคา้เป็นหลกัและการสรา้งความพงึพอใจใหแ้ก่ลูกคา้ (Customer Focus 
and Satisfaction) กล่าวถงึ ความรูค้วามเขา้ใจเกีย่วกบัลูกคา้และตลาด การจดัการดา้นลูกคา้สมัพนัธ ์
การวเิคราะหแ์ละประเมนิตวับง่ชีค้วามพงึพอใจของลกูคา้ และผลลพัธด์า้นความพงึพอใจของลกูคา้  
 จากตวัชีว้ดัของการบรหิารคุณภาพทัว่ทัง้องคก์ร (TQM) ทีก่ล่าวมาขา้งตน้ ผูว้จิยัสนใจ
ศกึษาตวัแปรการบรหิารคุณภาพทัว่ทัง้องคก์ร (TQM) อนัประกอบดว้ย 4 ดา้น ดงัน้ี ดา้นภาวะ
ผูนํ้า ดา้นการมุ่งเน้นทีลู่กคา้ ดา้นการมสี่วนร่วมของพนักงาน และดา้นการปรบัปรุงกระบวนการ 
โดยไดใ้หนิ้ยามของแต่ละดา้นไวด้งัน้ี 
 1.  ดา้นภาวะผูนํ้า หมายถงึ ผูจ้ดัการทีม่คีุณลกัษณะเป็นผูร้เิริม่ในการเป็นตวัอย่างทีด่ี
ในการปฏบิตัติามนโยบายคณุภาพทีไ่ดก้าํหนดออกมา มกีารสือ่สารเป้าหมายและนโยบายคุณภาพ
ใหก้บัพนักงาน ใหค้ําปรกึษาและใหค้วามช่วยเหลอืในการแกไ้ขปญัหา รวมทัง้ตดิตามความคบืหน้า
และสนบัสนุนในดา้นต่างๆเพือ่ใหบ้รรลุเป้าหมาย 
 2.  ดา้นการมุง่เน้นลูกคา้ หมายถงึ การทีใ่หค้วามสาํคญักบัการบรหิารจดัการองคก์รให้
สอดคลอ้งกบัขอ้กาํหนด สเปค ดรออิง้ หรอืความตอ้งการของลูกคา้เป็นสาํคญั โดยมกีารสื่อสารขอ้
รอ้งเรยีน (เครม) จากลูกคา้ เพื่อผลติสนิคา้หรอืบรกิารใหต้รงตามความตอ้งการและความพงึพอใจ
ของลกูคา้ 
 3.  ดา้นการมสี่วนร่วมของพนักงาน หมายถงึ การมุ่งเน้น สนับสนุน และสรา้งบรรยากาศ  
ใหพ้นกังานทุกคนมสีว่นรว่มในการปรบัปรงุคุณภาพอยา่งต่อเน่ือง 
 4.  ดา้นการพฒันาคุณภาพและกระบวนการ หมายถงึ การทีใ่หค้วามสําคญักบัการ
ปรบัปรุงกระบวนการผลติตัง้แต่เริม่ตน้จนสิน้สุดกระบวนการ เพื่อปรบัปรุงคุณภาพของสนิคา้ใหด้ี
ยิง่ขึน้ตามการเปลีย่นแปลงของเทคโนโลย ีโดยทีทุ่กคนในองคก์รมสีว่นรว่ม 
 
แนวคิดและทฤษฎีเก่ียวข้องกบัการลดต้นทุนการผลิต (Cost Reduction) 
 นิยามของการลดตน้ทุนการผลติ (Cost Reduction) 
 ราชบณัฑติยสถาน (2554 : ออนไลน์) ประสทิธภิาพ หมายถงึ ความสามารถทีท่าํให้
เกดิผลในการงาน โดยมคีาํแมม่าจาก ประสทิธ-ิ หรอื ประสทิธิ ์ซึง่หมายถงึ ความสาํเรจ็ หรอื การ
ทาํใหส้าํเรจ็  
 วทิยา ดา่นธาํรงกลู (2565 : 164) กล่าววา่ ประสทิธภิาพ หมายถงึ ความสามารถในการ
ใชท้รพัยากรทีม่อียู่อย่างคุม้ค่าเพื่อใหบ้รรลุเป้าหมาย ประสทิธภิาพจงึมกัถูกวดัในรูปของต้นทุน
หรอืจํานวนทรพัยากรทีใ่ชไ้ปเมื่อเทยีบกบัผลงานหรอืผลผลติทีไ่ด ้เช่น ต้นทุน แรงงาน เวลาทีใ่ช ้
อตัราผลตอบแทนจากการลงทุน  
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 สุวรรณ สุทธขิจรกจิการ (2547 : 21-26) กล่าวว่า ตวัชีว้ดัสาํหรบัใชต้รวจวดัความสามารถ
ในการผลติ โดยแบ่งออกเป็น 6 ดา้น ไดแ้ก่ ดา้นผลติภาพ (Productivity) ดา้นคุณภาพ (Quality) 
ดา้นตน้ทุน (Costs) ดา้นการส่งมอบ (Delivery) ดา้นความปลอดภยั (Safety) และดา้นขวญัและ
กาํลงัใจของพนกังาน (Morale) โดยมรีายละเอยีดดงัน้ี 
 1.  ดา้นผลติภาพ (Productivity) เป็นตวัชีว้ดัเกีย่วกบัการทาํงานไดต้ามเป้าหมายอยา่งมี
ประสทิธภิาพของเครือ่งจกัรและคน โดยมวีตัถุประสงคเ์พือ่ควบคุมกระบวนการผลติ 
 2.  ดา้นคุณภาพ (Quality) เป็นตวัชีว้ดัเกีย่วกบัการควบคุมคุณภาพของสนิคา้ โดยมี
วตัถุประสงคเ์พือ่ลดปญัหาดา้นคุณภาพและสรา้งความพงึพอใจใหแ้ก่ลกูคา้ 
 3.  ดา้นตน้ทุน (Costs) เป็นตวัชีว้ดัเกี่ยวกบัการใชต้้นทุนในการสรา้งผลติภณัฑแ์ละ
บรกิารโดยมเีป้าหมายเพือ่ควบคุมและลดตน้ทุนในการผลติสนิคา้และบรกิารโดยรวม 
 4.  ดา้นการส่งมอบ (Delivery) เป็นตวัชีว้ดัเกีย่วกบัระยะเวลาในการส่งมอบสนิคา้และ
บรกิารใหก้บัลกูคา้ โดยตอ้งมคีวามถูกตอ้ง 3 ประการ คอื ถูกตอ้งตามเวลาทีต่อ้งการ(Right Time) 
ถูกตอ้งตามคุณภาพทีต่อ้งการ (Right Quality) และถูกตอ้งตามปรมิาณทีต่อ้งการ (Right Quantity) 
 5.  ดา้นความปลอดภยั (Safety) เป็นตวัชีว้ดัเกีย่วกบัความปลอดภยัของการทาํงานและ
สภาพแวดลอ้มการทาํงาน เพือ่ใหพ้นกังานสามารถปฏบิตัหิน้าทีข่องตนไดอ้ยา่งปลอดภยั 
 6.  ดา้นขวญัและกําลงัใจของพนักงาน (Morale) เป็นตวัชีว้ดัเกีย่วกบัความสนใจความ
กระตือรือร้น และความอยากมีส่วนร่วมของพนักงานในการปรับปรุงวิธีการทํางาน หรือ
สภาพแวดลอ้มในการทาํงานของตนเองใหส้ามารถทาํงานไดอ้ยา่งมปีระสทิธภิาพและปลอดภยั 
 วฑิูรย ์สมิะโชคด ี(2543 : 100-105) ตวัชี้วดัที่ผูบ้รหิารจะต้องใหค้วามสําคญัประกอบ 
ดว้ย 
 1.  คุณภาพ (Quality)  
  คุณภาพของสนิค้าหรอืบรกิารจะต้องเป็นไปตามที่ลูกค้าต้องการหรอืเป็นไปตาม
มาตรฐานและจะตอ้งมุง่สูค่วามเป็นเลศิ โดยทีก่ระบวนการผลติสนิคา้หรอืบรกิารของโรงงานจะตอ้ง
สรา้งความพงึพอใจใหแ้ก่ลูกคา้ไดแ้ละควรจะสามารถสรา้งความเชื่อมัน่ไดว้่า ลูกคา้จะหนัมาเลอืก
ซือ้สนิคา้หรอืใชบ้รกิารของเราอกีต่อไปในวนัขา้งหน้า 
 2. ตน้ทุน (Cost)  
  ต้นทุนของสนิค้าหรอืบรกิาร คอื ปจัจยัที่จะกําหนดราคาขายและสรา้งกําไรใหแ้ก่
กจิการ เป็นปจัจยัสาํคญัทีเ่พิม่ความสามารถในการแขง่ขนัใหแ้ก่องคก์รดว้ย ความสามารถในการ
ลดต้นทุนการผลติในด้านต่างๆใหไ้ด้มากที่สุดโดยยงัคงคุณภาพเท่าเดมิได้ด้วย เช่น ต้นทุนค่า
วตัถุดบิ แรงงาน พลงังาน โสหุย้ คา่ใชจ้า่ยของเสยี เป็นตน้ 
  การลดต้นทุนการผลติจะเกีย่วขอ้งกบัการบรหิารการผลติทีม่ปีระสทิธภิาพและการ
ปรบัปรงุกระบวนการผลติมากทีส่ดุ 
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 3.  เวลาสง่มอบ (Delivery) 
  การสง่มอบสนิคา้หรอืบรกิารใหถ้งึมอืลูกคา้ มกัจะกล่าวถงึความรวดเรว็ ความฉบัไว 
เวลาที่ใช ้หรอืการตรงต่อเวลา ส่วนจํานวนความครบถ้วนหรอืความถูกต้องของสนิคา้มกัจะเป็น
เรือ่งของคุณภาพ 
  ในยุคทีม่กีารแขง่ขนัสงู ความรวดเรว็ในการผลติสนิคา้หรอืบรกิารอาจเป็นตวัตดัสนิ 
การแพช้นะไดด้ว้ย สนิคา้ทีผ่ลติไดอ้ย่างมคีุณภาพและรวดเรว็ทนัต่อความต้องการ จะไดเ้ปรยีบ
คู่แข่งที่ชา้กว่า ความล่าชา้ในการผลติยงัไม่ถงึ ต้นทุนการผลติทีสู่งขึน้ดว้ย และอาจทําใหต้้อง
สญูเสยีลกูคา้ไป 
 4.  ความปลอดภยัและอาชวีอนามยั (Safety and Occupational Health) 
  ความไมป่ลอดภยัในการทาํงานอาจทาํใหเ้กดิอุบตัเิหตุขึน้ได ้เมื่อเกดิอุบตัเิหตุกต็อ้ง
มคีวามสญูเสยีตามมาดว้ย ทัง้วตัถุสิง่ของ ทรพัยส์นิ การบาดเจบ็พกิารของพนักงาน หรอืรา้ยแรง
ถึงขัน้เสยีชวีติก็ได้ ความสูญเสยีที่เหน็ได้ชดัเจนและที่แอบแฝงน้ีอาจทําใหก้จิการล้มละลายได ้
อุบตัเิหตุจงึเป็นตน้ทุนการผลติทีส่ามารถหลกีเลีย่งไดเ้มือ่มคีวามปลอดภยัในบรเิวณทีท่าํงาน สรา้ง
ความปลอดภยัและอาชวีอนามยัในการทํางานสามารถทาํไดโ้ดยการสรา้งสภาพแวดลอ้มทีป่ลอดภยั
และถูกสุขลกัษณะใหเ้กดิขึน้ ควบคู่ไปกบัการฝึกอบรมสอนงานใหพ้นักงานทํางานดว้ยวธิกีารที่
ปลอดภยั และมกีจิกรรมสนบัสนุนอยา่งต่อเน่ือง 
 5.  สิง่แวดลอ้ม (Environment) 
  ปญัหามลพษิสิง่แวดล้อมเป็นปญัหาที่ผู้บรหิารโรงงานจะต้องให้ความสําคญัเป็น
พเิศษ เพราะมผีลกระทบต่อประชาชนและภาพพจน์ขององคก์รเป็นอยา่งมากถา้มปีญัหาเกดิขึน้ 
 6.  ขวญักาํลงัใจ (Morale) 
  ผูบ้รหิารโรงงานมอือาชพีไม่ควรมุ่งที ่ผลผลติ หรอื การเพิม่ผลผลติ มากจนเกนิไป
จนลมืนึกถงึ ขวญักําลงัใจ ของพนกังาน หากพนกังานอยูด่กีนิดแีละมคีุณภาพชวีติทีด่กีเ็ป็นปจัจยั
สาํคญัของการเพิม่ผลผลติดว้ย 
 7.  การทาํตามมาตรฐาน (Standardization) 
  การปฏิบตัิงานตามวธิีการที่กําหนดเป็นมาตรฐานไว้แล้ว เป็นสิง่ที่สําคญัเช่นกนั 
พนักงานจะต้องยดึถือ คู่มอืการปฏบิตัิงาน ที่มอียู่เป็นคมัภรีข์องการทํางาน ไม่ควรทํางานตาม
ความคดิเหน็ของตวัเอง หรอืตามอาํเภอใจ มาตรฐานการทาํงานทีด่คีวรจะครอบคลุมเรื่องต่างๆ ที่
กล่าวมาขา้งตน้ทัง้หมด 
  การทํางานได้ตามมาตรฐาน หมายความว่า การผลติเป็นไปตามเป้าหมาย สนิค้า
หรอืบรกิารมคีุณภาพ ไม่มขีองเสยี ตน้ทุนการผลติตํ่า ส่งของไดร้วดเรว็ทนักําหนดเวลานัดหมาย 
การทาํงานปลอดภยั (ไมม่อุีบตัเิหตุอนัตราย) และไมส่รา้งมลพษิแก่ชุมชน 
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 8.  จรยิธรรม (Ethics) 
  ผู้บรหิารโรงงานจะต้องมจีรยิธรรมและความรบัผดิชอบต่อสงัคมเป็นที่ตัง้ในการ
ตดัสนิใจและบรหิารโรงงาน 
 จากนิยามขา้งตน้สามารถสรุปไดว้่า การลดตน้ทุนการผลติ (Cost Reduction) หมายถงึ 
ผลลพัธข์องการจดัการกระบวนการและการดาํเนินงานปรบัปรุง โดยการใชท้รพัยากรต่างๆ ทีม่อียู่
อยา่งจาํกดัใหเ้กดิประโยชน์สงูสดุ เพือ่ใหไ้ดส้นิคา้ทีม่คีุณภาพ (Quality) ดว้ยตน้ทุน (Cost) ทีเ่หมาะสม 
และการสง่มอบ (Delivery) ผลติภณัฑใ์นเวลาทีล่กูคา้ตอ้งการ 
 
 ตวัชีว้ดัการลดตน้ทุนการผลติ 
  นิยามคุณภาพ (Quality) 
  วฑิูรย ์สมิะโชคด ี(2543 : 100-101) กล่าวว่า คุณภาพของสนิคา้หรอืบรกิารจะต้อง
เป็นไปตามทีล่กูคา้ตอ้งการหรอืเป็นไปตามมาตรฐานและจะตอ้งมุง่สูค่วามเป็นเลศิต่อไปดว้ย โดยที่
กระบวนการผลติสนิคา้หรอืบรกิารของโรงงานจะตอ้งสรา้งความพงึพอใจใหแ้ก่ลูกคา้ไดแ้ละควรจะ
สามารถสรา้งความเชื่อมัน่ไดว้่า ลูกคา้จะหนัมาเลอืกซือ้สนิคา้หรอืใชบ้รกิารของเราอกีต่อไปในวนั
ขา้งหน้า กระบวนการผลติใดๆ หรอืสิง่ใดๆ ทีท่ําใหเ้กดิของเสยีหรอืของดอ้ยคุณภาพกจ็ะตอ้งมี
วธิกีารแกไ้ขปรบัปรงุอยา่งต่อเน่ืองและไดผ้ล เพือ่ป้องกนัการเกดิของเสยีหรอืลดจาํนวนของเสยีให้
เหลอืน้อยทีส่ดุเทา่ทีจ่ะทาํได ้
  เป้าหมายของเสยีเป็นศูนย ์(Zero Defect) จงึเป็นเป้าหมายทีโ่รงงานทีม่คีวามเป็น
เลศิ (Excellent Factory) ตอ้งการทีจ่ะทาํใหไ้ดก้ารทีจ่ะบรรลุถงึจุดน้ีไดน้ัน้ผูบ้รหิารจะตอ้งสรา้ง 
จติสาํนึกและความรบัผดิชอบดา้นคุณภาพใหก้ลายเป็นส่วนหน่ึงในวธิกีารทํางานและอยู่ในความ
รบัผดิชอบของพนกังานทุกคน 
  บรรจง จนัทมาศ (2547 : 152-153) กล่าวว่า คุณภาพ หมายถงึ สิง่ทีส่ามารถตอบสนอง
ความตอ้งการของลกูคา้ และสรา้งความพงึพอใจใหก้บัลูกคา้ได ้แต่เดมินัน้ คุณภาพ หมายถงึ การ
ผลติสนิคา้ใหต้รงตามขอ้กาํหนดของสนิคา้ซึง่ผูผ้ลติกําหนดขึน้เอง จากความหมายของคุณภาพใน
ปจัจุบนัดงักล่าว ความพงึพอใจของลูกคา้จงึเป็นเหตุผลสําคญัที่ช่วยในการตดัสนิใจสําหรบัการ
เลอืกซือ้สนิคา้หรอืบรกิาร ดงันัน้ผูผ้ลติตอ้งคาํนึงถงึ คุณภาพตอ้งมาก่อน คอืมุง่เน้นใหค้วามสาํคญั
ต่อคุณภาพเหนือสิง่อื่น เพื่อผลติแต่สนิคา้และบรกิารทีป่ระกนัคุณภาพ ซึ่งลูกคา้จะเตม็ใจซือ้และ
ภาคภมูใิจทีไ่ดร้บัใชส้นิคา้และบรกิารนัน้ๆ 
  คุณภาพของสนิคา้หรอืบรกิารเป็นสิง่ทีลู่กคา้ตอ้งการและพงึพอใจ โดยไมเ่ป็นภยัต่อ
สงัคมและสิง่แวดล้อม ซึ่งการผลติสนิคา้นัน้ต้องคํานึงตัง้แต่แรก นอกจากนัน้การผลติสนิคา้หรอื
บรกิารที่มคีุณภาพ ยงัช่วยลดต้นทุนการผลิต และส่งมอบงานได้ทนัตามกําหนด ประเภทของ
คุณภาพ แบ่งออกเป็น 5 ประเภท ไดแ้ก่  
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  1. คุณภาพดา้นเทคนิค ไดแ้ก่ คุณภาพดา้นลกัษณะทางกายภาพ และความสามารถ
ในการใช้งานที่ส่งผลต่อคุณภาพของสนิคา้และบรกิาร เช่น ความแขง็แรงของผลติภณัฑ์ ระบบ
ป้องกนัความปลอดภยั เป็นตน้  
  2. คุณภาพด้านจติวทิยา ได้แก่ คุณภาพดา้นลกัษณะที่มผีลต่อจติใจของลูกค้าใน
การตดัสนิใจทีจ่ะซือ้และใชบ้รกิาร เช่น ความสวยงาม การออกแบบผลติภณัฑ ์ภาพลกัษณ์สนิคา้ 
เป็นตน้ 
  3.  คุณภาพดา้นความผกูพนัต่อเน่ืองหลงัการขาย ไดแ้ก่ การใหบ้รกิารหลงัการขาย 
การรบัประกนัสนิคา้ เป็นตน้ 
  4. คุณภาพด้านเวลา ได้แก่ อายุการใช้งานของผลิตภณัฑ์ ความยากง่ายในการ
บาํรงุรกัษา ความรวดเรว็ในการใชบ้รกิาร เป็นตน้ 
  5. คุณภาพดา้นจรยิธรรม ไดแ้ก่ ความถูกตอ้งตรงตามมาตรฐานการผลติ ความจรงิใจ
ในการใหบ้รกิาร เป็นตน้ 
  สมคดิ บางโม (2558 : 318) คุณภาพ (Quality) หมายถงึ ความพงึพอใจของผูเ้กีย่วขอ้ง
ทัง้ภายในและภายนอกองคก์ร องคก์รต้องสนองความตอ้งการของลูกคา้ใหต้รงกบัความคาดหวงั
ของลกูคา้หรอืสงูกวา่ความคาดหวงั คุณภาพประกอบดว้ย 
  1. คุณภาพของสนิคา้และบรกิาร (Quality) ตอ้งตรงกบัความคาดหวงัของลกูคา้ 
  2. ตน้ทุนของสนิคา้ (Cost) ต้นทุนของสนิคา้และบรกิารต้องไม่สูง อนัจะส่งผลให้
ราคาสนิคา้และบรกิารไมส่งูตามไปดว้ย 
  3. การสง่มอบสนิคา้และบรกิาร (Delivery) ตอ้งรวดเรว็ ตรงต่อเวลาทีน่ดัหมายหรอื
กาํหนดไว ้
  4. ความปลอดภยั (Safety) ของพนักงานและลูกคา้ การปฏบิตังิานต้องคํานึงถงึ
ความปลอดภยัไวก่้อน สนิคา้และบรกิารตอ้งไมเ่ป็นพษิเป็นภยัต่อลกูคา้ 
  5. ขวญัและกําลงัใจของพนักงาน (Morale) ต้องได้รบัความเอาใจใส่ดูแลอย่าง
สมํ่าเสมอและต่อเน่ือง 
  6. สิง่แวดลอ้ม (Environment) การผลติสนิคา้และบรกิารตอ้งไม่ทาํลายสิง่แวดลอ้ม 
เชน่ ไมป่ล่อยของเสยีลงแมน้ํ่าลาํคลอง เป็นตน้ 
  7. การศกึษา (Education) การใหค้วามรูค้วามเขา้ใจแก่พนกังานและลูกคา้เกีย่วกบั
สนิคา้และบรกิารขององคก์ร 
  8. การสรา้งภาพลกัษณ์ทีด่ ี(Image) ต่อสาธารณชน เชน่ การชว่ยเหลอืสงัคม เป็นตน้ 
  จากคํานิยามทีก่ล่าวมาขา้งตน้สามารถสรุปไดว้่า ดา้นคุณภาพ (Quality) หมายถงึ 
ผลติภณัฑ ์สนิคา้หรอืผลงานทีเ่ป็นไปตามขอ้กําหนดหรอืมาตรฐานทีส่ามารถตอบสนองความตอ้งการ
หรอืความคาดหวงัของลกูคา้หรอืองคก์ร 
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  นิยามตน้ทุน (Cost) 
  วนัชยั รจิริวนิช (2543 : 21) กล่าวว่า ต้นทุน (Cost) หมายถงึ ค่าใชจ้่ายทีจ่่ายไป
สาํหรบัทรพัยากรทางการผลติเพือ่ใหเ้กดิผลผลติ ซึง่ตน้ทุนการผลติในสว่นคา่ใชจ้า่ย ประกอบดว้ย 
3 สว่น คอื คา่วสัดุ (Material Cost) คา่แรงงาน (Labor Cost) คา่โสหุย้ (Overhead)  
  บรรจง จนัทมาศ (2547 : 154-155) กล่าวว่า ตน้ทุน หมายถงึ ค่าใชจ้่ายต่างๆทีใ่ช้
จา่ยเพือ่ดาํเนินการผลติหรอืบรกิารเริม่ตัง้แต่การออกแบบการผลติ การตรวจสอบ การจดัเกบ็ การ
ขนสง่ พรอ้มทัง้ทีจ่ะสง่มอบใหล้กูคา้ เรยีกวา่ เป็นตน้ทุนการดาํเนินงานซึง่ประกอบดว้ย 
  1. ตน้ทุนวตัถุดบิ (Material Cost) คอืค่าวตัถุดบิทีซ่ือ้มาจากหน่วยงานภายนอก 
เพือ่นําไปผลติสนิคา้หรอืบรกิาร ตลอดจนคา่วสัดุต่างๆทีจ่าํเป็นตอ้งใชใ้นการปฏบิตังิาน  
  2. ตน้ทุนดา้นแรงงาน (Labor Cost) คอืค่าจา้งพนักงานเพื่อทําหน้าทีต่่างๆ ใน
กระบวนการทาํงานขององคก์ร 
  3. ตน้ทุนการทาํงานของเครื่องจกัร (Machine Operating Cost) คอืค่าใชจ้่ายต่างๆ
อนัเกี่ยวขอ้งกบัเครื่องจกัร ซึ่งใช้ในการผลติสนิค้าโดยไม่คํานึงว่าเครื่องจกัรนัน้กําลงัทํางานอยู่
หรอืไม ่เช่น ค่าเชือ้เพลงิ หรอืพลงังานทีใ่ชใ้นการขบัเคลื่อนเครื่องจกัร ค่าซ่อมบํารุงรกัษา ค่าชิน้สว่น
และอะไหล่ต่างๆของเครือ่งจกัร เป็นตน้ 
  ในการเพิม่ผลผลตินัน้ จะตอ้งลดตน้ทุนในการผลติใหต้ํ่า ซึง่ตอ้งควบคู่ไปกบัคุณภาพ
ดว้ยที่จะต้องนํามาคํานึงถึงโดยพยายามลดความสูญเสยีและค่าใช้จ่ายต่างๆที่ไม่จําเป็นออกไป 
ขณะเดยีวกนักป็ระหยดัพลงังานแรงงานและทรพัยากรต่างๆ ที่มอียู่อย่างจํากดั พนักงานกต็้อง
ปรบัปรงุอยา่งต่อเน่ือง จะทาํใหง้านทีท่าํมคีุณภาพดขีึน้ และลดการสญูเสยีสิง่ต่างๆออกไป 
  บรษิทั อมิเมจ คอนซลัแทนท ์แอนด ์เซอรว์สิ จาํกดั (ม.ป.ป. : 25-276) ตน้ทุน คอื 
การใชท้รพัยากรในกจิกรรมต่างๆของธุรกจิ ดงันัน้ การใชค้น พสัดุ เงนิและขอ้มลูในการดําเนิน
กจิการจงึเป็นสิง่สาํคญั ถา้องคก์รใชท้รพัยากร เหล่าน้ีไดไ้มส่มดุล จะทําใหอ้งคก์รเกดิความเสยีหาย 
ซึง่เป็นสาเหตุหลกัของการเพิม่ขึน้ของตน้ทุน โดยตน้ทุนการผลติประกอบดว้ยค่าใชจ้่ายดา้นวสัดุ
หรอืค่าวตัถุดบิ ค่าใชจ้่ายดา้นแรงงาน และค่าใชจ้่ายดา้นการดําเนินงาน ในอุตสาหกรรมการผลติ
ทัว่ไปค่าใชจ้่ายค่าวตัถุดบิเฉลีย่อยู ่63 เปอรเ์ซน็ต ์ค่าแรงงาน 12 เปอรเ์ซน็ต ์และค่าการดาํเนินงาน 
25 เปอรเ์ซน็ต ์การจะลดตน้ทุนต่างๆ ไดจ้ะพจิารณาหวัขอ้ดงัต่อไปน้ี 
  1. การลดตน้ทุนคา่ใชจ้า่ยดา้นวสัดุหรอืคา่วตัถุดบิ คอื การลดตน้ทุนการใชว้ตัถุดบิที่
ใชใ้นการผลติสนิคา้ ซึง่สามารถทาํไดโ้ดยการพจิารณาหวัขอ้ดงัน้ี 
   -  ราคาทีซ่ือ้มาถูกจรงิหรอืไม ่
   -  เปอรเ์ซน็ตก์ารใชง้านเพิม่ขึน้สงู 
   -  จาํนวนสนิคา้คงคลงัลดน้อยลง 
   -  การป้องกนัวสัดุคา้งสตอ็ก 
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   -  การป้องกนัการผลติสนิคา้เสยีหาย และการหาวธิกีารนําวตัถุดบิที่เหลอืใชม้า
ผลติเป็นชิน้งานใหไ้ดม้ากทีส่ดุ เพือ่ลดปรมิาณการใชว้ตัถุดบิ 
   -  เลอืกใชว้สัดุทดแทน โดยการพจิารณาใชว้ตัถุดบิทีร่าคาตํ่ากวา่มาทดแทน 
  2. การลดตน้ทุนค่าใชจ้่ายดา้นการดําเนินงาน คอืการลดตน้ทุนอื่นๆ ทีเ่กีย่วขอ้งกบั
การผลติ เช่น ค่าเสื่อมเครื่องจกัร ค่าบํารุงรกัษา ค่าขนส่ง ค่าน้ํา ค่าไฟ ค่าทดสอบต่างๆ เป็นต้น 
ซึง่สามารถทาํไดโ้ดยการพจิารณาหวัขอ้ดงัน้ี 
   -  ลงทุนในอุปกรณ์ทีม่ปีระสทิธภิาพสงู 
   -  ลดความขดัขอ้งของเครือ่งจกัร 
   -  ประหยดักาํลงัคน 
   -  ลดแรงงานทางออ้ม 
   - เพิม่ประสทิธภิาพโดยรวมของเครื่องจกัร OEE (Over all Equipment Effectiveness) 
สงูขึน้  
   -  ใชว้ธิกีาร 5 ส ในการจดัการความเป็นระเบยีบเรยีบรอ้ยในสถานประกอบการให้
มสีิง่แวดลอ้มในการทาํงานทีด่ ีซึง่ผลจากการทาํ 5 ส ก่อใหเ้กดิ Q C D S M E E (เพิม่คุณภาพ ตน้ทุน
ลดลง สง่มอบทนัเวลาความปลอดภยัในการทํางาน ขวญัและกําลงัใจดขีึน้ รกัษาสิง่แวดลอ้มและมี
จรยิธรรมในการประกอบการ) ซึง่ไมว่่าจะเป็น Q D S M กจ็ะนํามาซึง่ C คอื การลดตน้ทุน สว่น E 
จะเป็นการลดตน้ทุนในระยะยาว 
  3. การลดตน้ทุนคา่ใชจ้า่ยดา้นแรงงาน คอื การลดตน้ทุนค่าใชจ้่ายเกีย่วกบัพนกังาน 
เชน่ เงนิเดอืน คา่ล่วงเวลา เป็นตน้ ซึง่สามารถทาํไดโ้ดยการพจิารณาหวัขอ้ดงัน้ี 
   -  ระบบอตัโนมตั ิคอื การปรบัปรงุกระบวนการโดยการใชเ้ครือ่งจกัรอตัโนมตัแิทน
แรงงานคน 
   -  ความสิน้เปลอืง 7 ประการ ไดแ้ก่  
    1. สนิคา้คงคลงัมากเกนิไป (Over Stock) 
    2. ผลติมากเกนิไป (Over Production) 
    3. กระบวนการทาํงานไมม่ปีระสทิธภิาพ (Process) 
    4. การขนสง่ (Transportation) 
    5. การรอคอย (Idle Time) 
    6. การผลติสนิคา้เสยีหาย (Defect and Rework) 
    7. การเคลื่อนไหว (Motion) 
   -  แรงงานสมดุลกบัการผลติ เชน่ การลดหรอืปรบักระบวนการใหง้า่ยขึน้  
   - เพิม่ประสทิธภิาพการผลติ  
  จากนิยามขา้งตน้สามารถสรุปไดว้่า ดา้นตน้ทุน (Cost) หมายถงึ ค่าใชจ้่ายของทรพัยากร
ทีนํ่าไปใชเ้พือ่ดาํเนินการผลติสนิคา้ เชน่ วตัถุดบิ อุปกรณ์ แรงงาน เป็นตน้ 
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  นิยามการสง่มอบ (Delivery) 
  บรรจง จนัทมาศ (2547 : 155) กล่าวว่า การสง่มอบ (Delivery) หมายถงึ การจดัสรร
ทรพัยากรทีม่อียู่ใหส้ามารถผลติเป็นสนิคา้หรอืบรกิารใหถ้งึมอืลูกคา้ตรงตามเวลาทีก่ําหนด โดย
วธิกีารทําใหทุ้กๆ หน่วยงานผลติส่งชิ้นงานไปยงัหน่วยงานต่อๆ ไปได ้โดยไม่ล่าชา้ เพื่อทีจ่ะส่ง
มอบสนิคา้ใหลู้กคา้ไดต้ามกําหนดเวลาทีลู่กคา้ตอ้งการ การสง่มอบงานทีต่รงเวลา เป็นการช่วยให้
หน่วยงานไดเ้ปรยีบในการแข่งขนั การทีจ่ะบรรลุผลสําเรจ็ไดน้ัน้ หน่วยงานจะต้องมรีะบบการส่ง
มอบภายในทีด่เีสยีก่อน คอืวธิกีารทีจ่ะลดการสญูเสยีในทุกๆ ขัน้ตอนการดาํเนินงาน อุปสรรคที่
สาํคญั ทีส่ง่ผลใหอ้งคก์รไมส่ามรถสง่มอบสนิคา้ไดต้ามกาํหนด คอืความสญูเสยีต่างๆ มผีล กระทบ
ต่อการสง่มอบสนิคา้ เชน่  
  1. วตัถุดบิขาด ไมเ่พยีงพอต่อความตอ้งการของฝา่ยผลติ 
  2. เสยีเวลารอคอยขอ้มลูเพือ่ใชใ้นการออกแบบ 
  3. กาํลงัการผลติไมเ่พยีงพอต่อการผลติ 
  4. เครือ่งจกัรเสยี 
  5. ผลติชิน้งานแต่ละชิน้เสยีเวลานานเกนิไป 
  6. พนกังานมวีธิกีารทาํงานไมเ่หมาะสม เป็นตน้ 
  จากตวัอย่างเหล่าน้ีล้วนทําใหเ้กดิการสูญเสยี ซึ่งส่งผลต่อการส่งมอบสนิคา้ทัง้สิ้น 
ทุกคนในหน่วยงานจงึควรร่วมมอืกนั ช่วยกนัลดความสูญเสยีทุกขัน้ตอน เพื่อเพิม่ประสทิธภิาพ
การทํางานเป็นทมี แลว้จะทําให ้คุณภาพเพิม่ขึน้ การเพิม่ผลผลติสูงขึน้ กําไรเพิม่ขึน้ และลูกคา้
พอใจมากขึน้ เป็นต้น ดงันัน้การส่งมอบจงึเป็นองคป์ระกอบทีส่ําคญัในการเพิม่ประสทิธภิาพการ
ผลติ 
  สุวรรณ สุทธขิจรกจิการ (2547 : 25) กล่าวว่า การตดิตามและควบคุมในเรื่องของ
การสง่มอบสนิคา้ใหก้บัลูกคา้ทัง้ในเรื่องของคุณสมบตั ิปรมิาณและในเวลาตรงตามทีลู่กคา้กําหนด 
ถอืเป็นสว่นทีเ่กีย่วขอ้งกบัความพงึพอใจของลกูคา้โดยตรง โดยคนในองคก์รทุกๆ หน่วยงานตอ้งมี
การตดิตามผล แกไ้ขปญัหา จดัประชุมทาํ Kaizen หรอื PDCA โดยจุดมุง่หมายหลกัคอื ทาํใหก้าร
สง่สนิคา้เป็นไปอยา่งรวดเรว็ตรงเวลา (Right Time) ตรงชนิดสนิคา้ (Right Quality) และปรมิาณ
ตามทีล่กูคา้ตอ้งการ (Right Quantity)  
 จากนิยามขา้งต้นสามารถสรุปไดว้่า ดา้นการส่งมอบ (Delivery) หมายถงึ การจดัส่ง
ผลติภณัฑ ์หรอืการสง่มอบสนิคา้หรอืบรกิารใหต้รงตามความตอ้งการของผูใ้ชห้รอืลูกคา้ โดยจะสง่
มอบในปรมิาณและในเวลาทีก่าํหนด 
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งานวิจยัท่ีเก่ียวข้อง 
 งานวจิยัทีเ่กีย่วขอ้งในประเทศ 
 บุญญาดา นาสมบูรณ์ (2563ก) ไดศ้กึษาอทิธพิลตวัแปรสื่อกลางของกจิกรรมการปรบัปรุง
อย่างต่อเน่ืองระหว่างการบรหิารการผลิตแบบญี่ปุ่นกบัการลดต้นทุนในเขตนิคมอุตสาหกรรม
ลาดกระบงั โดยใชแ้บบสอบถามเป็นเครื่องมอื เกบ็รวบรวมขอ้มลูจากบุคลากรทีร่่วมกจิกรรมการ
ปรบัปรงุอยา่งต่อเน่ืองขององคก์รทีต่ ัง้อยูใ่นนิคมอุตสาหกรรมลาดกระบงัรวม 292 ตวัอยา่ง โดยใช้
สถติเิชงิพรรณนา สถติอินุมาน และสถติวิเิคราะหโ์มเดลสมการโครงสรา้ง ผลการวจิยัพบว่าการ
บรหิารการผลติแบบญีปุ่น่ทีป่ระกอบดว้ย การดแูลพืน้ทีท่าํงานตามหลกั 5ส. (A5S) การบาํรงุรกัษา
ทวผีลแบบทุกคนมสีว่นรว่ม (TPM) มาตรฐานการปฏบิตังิาน (StandW) การควบคุมดว้ยสายตา 
(VisC) และการขจดัความสญูเปล่า (EliW) มอีทิธพิลทางตรงต่อการลดตน้ทุน ทีป่ระกอบดว้ย ผลติ
ภาพ คุณภาพ ต้นทุนหรอืค่าใชจ้่าย และการส่งมอบ มคี่าอทิธพิลทางตรงเท่ากบั 0.90 และพบว่า
กจิกรรมการปรบัปรุงอย่างต่อเน่ืองที่ประกอบด้วย ทกัษะและความเพยีรของพนักงาน (SKEF) 
ระบบสนบัสนุนและรองรบัการดาํเนินงาน (SUSY) ความมุง่มัน่ของผูนํ้า (LECO) การมสีว่นรว่ม
ของพนักงาน (PEIN) และการรบัรูถ้งึความสาํเรจ็ (IMRE) มอีทิธพิลทางตรงต่อการลดตน้ทุนที่
ประกอบดว้ย ผลติภาพ คุณภาพ ตน้ทุนหรอืคา่ใชจ้า่ย และการสง่มอบ มคีา่อทิธพิลเทา่กบั 0.63 
 บุญญาดา นาสมบูรณ์ (2563ข) ไดศ้กึษาอทิธพิลตวัแปรคัน่กลางของกจิกรรมการปรบัปรุง
อยา่งต่อเน่ืองระหวา่งการบรหิารการผลติแบบญีปุ่น่กบัการลดตน้ทนุในเขตนิคมอุตสาหกรรมภาคเหนือ
ของประเทศไทย โดยใชแ้บบสอบถามเป็นเครื่องมอื เกบ็รวบรวมขอ้มลูจากบุคลากรทีร่ว่มกจิกรรม
การปรบัปรุงอยา่งต่อเน่ืองขององคก์รทีต่ ัง้อยูใ่นนิคมอุตสาหกรรมภาคเหนือ จาํนวน 393 ตวัอยา่ง 
ดว้ยวธิกีารสุ่มตวัอย่างแบบชัน้ภูม ิโดยใชส้ถติกิารวเิคราะหอ์งค์ประกอบเชงิยัง่ยนืและการวเิคราะห์
โมเดลสมการโครงสรา้ง ผลการวจิยัพบวา่กจิกรรมการปรบัปรงุอยา่งต่อเน่ืองทีป่ระกอบดว้ย ทกัษะ
และความเพยีรของพนกังาน (SKEF) ระบบสนบัสนุนและรองรบัการดาํเนินงาน (SUSY) ความมุง่มัน่
ของผูนํ้า (LECO) การมสีว่นรว่มของพนกังาน (PEIN) และการรบัรูถ้งึความสาํเรจ็ (IMRE) มอีทิธพิล
ทางตรงต่อการลดตน้ทุนทีป่ระกอบดว้ย ผลติภาพ คุณภาพ ตน้ทุนหรอืค่าใชจ้่าย และการส่งมอบ 
มคีา่อทิธพิลเทา่กบั 0.68 ทีร่ะดบันยัสาํคญัทางสถติ ิ0.01 และพบว่าการบรหิารการผลติแบบญีปุ่น่
ทีป่ระกอบดว้ย การดูแลพืน้ทีท่ํางานตามหลกั 5ส. (A5S) การบํารุงรกัษาทวผีลโดยทุกคนมสี่วน
รว่ม (TPM) มาตรฐานการปฏบิตังิาน (StandW) การควบคุมดว้ยสายตา (VisC) และการขจดัความ
สญูเปล่า (EliW) มอีทิธพิลทางออ้มต่อการลดตน้ทุนทีป่ระกอบดว้ย ผลติภาพ คุณภาพ ตน้ทุนหรอื
ค่าใชจ้่าย และการสง่มอบ โดยผ่านตวัแปรคัน่กลางกจิกรรมการปรบัปรุงอย่างต่อเน่ือง มคี่าอทิธพิล
โดยรวมเทา่กบั 0.83 ทีร่ะดบันยัสาํคญัทางสถติ ิ0.01  
 
 
 



42 

 งานวจิยัทีเ่กีย่วขอ้งในต่างประเทศ 
 มวานซา คุนดา; และคณะ (Mwansa Kunda; et al. 2025) ไดศ้กึษาการประเมนิผล
กระทบของกจิกรรมไคเซน็ต่อประสทิธภิาพการดาํเนินงาน กรณศีกึษาโรงงานผลติเหลก็ในประเทศ
แซมเบยี โดยใชแ้บบสอบถามเชงิปรมิาณและการสมัภาษณ์เชงิคุณภาพในการเกบ็รวบรวมขอ้มลู 
กลุ่มตวัอย่างพนักงานโรงงานผลติเหลก็ในแซมเบยีทัง้หมดจํานวน 317 คน และมกีารสมัภาษณ์
เชงิลกึกบัผูบ้รหิารจาํนวน 8 คน โดยใชส้ถติเิชงิพรรณนา การวเิคราะหค์วามสมัพนัธ ์การวเิคราะห์
การถดถอย รวมทัง้การทดสอบสมมตฐิานดว้ย t-tests และ ANOVA ผลการวจิยัพบว่ากจิกรรม 
Kaizen ทีป่ระกอบดว้ย 5ส. การบรหิารคุณภาพทัว่ทัง้องคก์ร (TQM) การบาํรงุรกัษาทวผีลแบบทุก
คนมสีว่นรว่ม (TPM) 5W1H สง่ผลเชงิบวกต่อประสทิธภิาพการดาํเนินงาน ทีป่ระกอบดว้ย เวลา
รอบการผลติ อตัราสนิคา้เสยี เวลาหยุดเครื่องจกัร ตน้ทุนการดาํเนินงาน โดยมเีวลารอบการผลติ
ลดลง 25% อตัราสนิคา้เสยีลดลง 50% เวลาหยุดเครื่องจกัรลดลง 46.7% และตน้ทุนการดาํเนินงาน
ลดลง 20% เมือ่เปรยีบเทยีบกบัชว่งก่อนนํา Kaizen มาใช ้
 คอลดิ ซาอดิ; และคณะ (Khalid Said; et al. 2025) ไดศ้กึษาผลกระทบของการบรหิาร
คุณภาพทัว่ทัง้องคก์ร (TQM) ต่อผลติภาพในอุตสาหกรรมการผลติน้ํามนัและก๊าซ กรณีศกึษาจาก
วสิาหกจิขนาดกลางและขนาดยอ่ม (SMEs) ในประเทศโอมาน โดยใชแ้บบสอบถามเป็นเครื่องมอื 
เกบ็รวบรวมขอ้มลูจากพนกังานและผูจ้ดัการของกลุ่มบรษิทัขนาดกลางและขนาดยอ่ม (SMEs) ใน
ภาคการผลติน้ํามนัและก๊าซของประเทศโอมาน จาํนวน 243 คน โดยใชส้ถติเิชงิพรรณนา การวเิคราะห์
ความเชื่อมโยง การวเิคราะหก์ารถดถอยเชงิพหุคูณ และ ANOVA ผลการวจิยัพบว่าการบรหิาร
คุณภาพทัว่ทัง้องคก์ร (TQM) ทีป่ระกอบดว้ย การสนบัสนุนจากผูบ้รหิารระดบัสงู การมุง่เน้นลูกคา้ 
การสรา้งแรงจงูใจใหพ้นกังาน การปรบัปรุงอยา่งต่อเน่ือง มคีวามสมัพนัธเ์ชงิบวกอยา่งมนียัสาํคญั
กบัความสามารถในการผลติ ทีป่ระกอบดว้ย การลงทุนในทุนมนุษย ์ผลกระทบของทุนมนุษยต่์อ
ความสามารถในการผลติ คุณภาพ ขนาดการผลติ โดยมคีา่สมัประสทิธิก์ารตดัสนิใจอยูท่ี ่0.696 
 นิเศช เวอรม์า่; และคณะ (Nitesh Vermaa; et al. 2025) ไดศ้กึษาทบทวนการประยุกตใ์ช ้ 
ไคเซน็ในอุตสาหกรรมการผลติของประเทศอนิเดยีตอนเหนือ โดยทบทวนวรรณกรรม ผลการวจิยั
พบวา่การดาํเนินการตามแนวคดิไคเซน็สามารถชว่ยขจดัความสญูเปล่า ไดแ้ก่ MURA MUDA และ 
MURI ไดอ้ยา่งมปีระสทิธภิาพ และสามารถนําไปประยุกตใ์ชร้ว่มกบัเครื่องมอือื่นๆ เช่น 5ส TQM 
TPM และ JIT เพือ่เพิม่ระดบัสมรรถนะขององคก์รและเพิม่ขดีความสามารถในการแขง่ขนัได ้
 อซัวาร ์อนัวาร;์ และคณะ (Azwar Anwar; et al. 2024) ไดศ้กึษาบทบาทของค่านิยม
อสิลามในการเสรมิสรา้งผลของไคเซน็ ความภกัดขีองพนักงาน และระบบสารสนเทศทางบญัชต่ีอ
การลดต้นทุน โดยใช้แบบสอบถามเป็นเครื่องมอื เก็บรวบรวมขอ้มูลจากผูจ้ดัการในกลุ่มบรษิทั 
Kalla Group จาํนวน 100 คน โดยใชส้ถติกิารวเิคราะหโ์มเดลสมการโครงสรา้ง ผลการวจิยัพบว่า 
ไคเซน็เป็นปจัจยัที่มอีทิธพิลสูงที่สุดต่อการลดต้นทุน โดยมผีลอทิธพิลเชงิบวกต่อการลดต้นทุน 
เทา่กบั 0.720 ทีร่ะดบันยัสาํคญัทางสถติ ิ0.01 
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 ครสิตนิา ดไิมทรานตซ์ู; และคณะ (Christina Dimitrantzou; et al. 2021) ไดศ้กึษาบทบาท
ของวฒันธรรมองคก์รในการนําการบรหิารคุณภาพทัว่ทัง้องคก์ร (TQM) มาใชแ้ละตน้ทุนคุณภาพ 
โดยใชแ้บบสอบถามเป็นเครื่องมอื เกบ็รวบรวมขอ้มูลจากพนักงานของบรษิทัภาคการผลติและ
บรกิารในประเทศกรซี ทีไ่ดร้บัการรบัรองมาตรฐาน ISO 9001 จาํนวน 292 คน โดยใชส้ถติกิาร
วเิคราะหอ์งคป์ระกอบเชงิยนืยนั และการวเิคราะหก์ารถดถอยเชงิพหุ ผลการวจิยัพบว่าการบรหิาร
คุณภาพทัว่ทัง้องคก์ร (TQM) ทีป่ระกอบดว้ย ภาวะผูนํ้า การวางแผนคุณภาพเชงิกลยุทธ ์การบรหิาร
และการมสี่วนร่วมของพนักงาน การมุ่งเน้นลูกคา้ การบรหิารจดัการกระบวนการ การปรบัปรุง
อย่างต่อเน่ือง การจดัการขอ้มูลและการวเิคราะห ์และการจดัการความรูแ้ละการศกึษา ส่งผลเชงิ
บวกอย่างมนียัสาํคญัต่อ CoC (การเพิม่ตน้ทุนดา้นการปฏบิตัติามมาตรฐาน เช่น การอบรม การ
ตรวจสอบคุณภาพ) และการบรหิารคุณภาพทัว่ทัง้องคก์ร (TQM) สง่ผลเชงิลบอยา่งมนียัสาํคญัต่อ 
CoNC (ชว่ยลดตน้ทุนความผดิพลาดและของเสยี) 
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บทท่ี 3 
วิธีดาํเนินการวิจยั 

 
 การศกึษาวจิยัเรื่อง การบรหิารการผลติแบบญี่ปุน่และการบรหิารคุณภาพทัว่ทัง้องคก์ร 
(TQM) ทีส่ง่ผลต่อการลดตน้ทุนการผลติ กรณีศกึษา บรษิทัผลติชิน้ส่วนทองเหลอืงในเครื่องปรบัอากาศ
แหง่หน่ึง ในจงัหวดัปทุมธานี ใชว้ธิกีารวจิยัเชงิปรมิาณ (Quantitative Research) เกบ็ขอ้มลูโดยใช้
แบบสอบถาม (Questionnaire) ซึง่ผูว้จิยัไดก้ําหนดแนวทางในการดาํเนินการวจิยัโดยมรีายละเอยีด 
ดงัน้ี 
 1.  ประชากรและกลุ่มตวัอยา่ง 
 2.  เครือ่งมอืทีใ่ชใ้นการวจิยั 
 3.  การเกบ็รวบรวมขอ้มลู 
 4.  การวเิคราะหข์อ้มลู 
 5.  สถติทิีใ่ชใ้นการวเิคราะหข์อ้มลู 
 
ประชากรและกลุ่มตวัอย่าง 
 ประชากรและกลุ่มตวัอยา่ง 
 ประชากรทีใ่ชใ้นการวจิยัครัง้น้ี ไดแ้ก่ พนกังานระดบัปฏบิตักิาร (Staff) หวัหน้างานระดบั 
Asst.Leader/Leader และหวัหน้างานระดบั Asst.Supervisor/Supervisor ของแผนกผลติ Production 1 
และแผนกผลติ Production 2 ของบรษิทัผลติชิน้สว่นทองเหลอืงในเครื่องปรบัอากาศแหง่หน่ึง ใน
จงัหวดัปทุมธานี จาํนวน 128 คน (ขอ้มลู ณ วนัที ่10 มกราคม 2568) 
 
เครื่องมือท่ีใช้ในการวิจยั 
 เครื่องมอืที่ใช้ในการวบรวมขอ้มูลการวจิยัในครัง้น้ี เป็นแบบสอบถาม (Questionnaire) 
โดยแบ่งเป็น 4 สว่น ดงัน้ี 
 สว่นที ่1 แบบสอบถามเกีย่วกบัขอ้มลูทัว่ไปของผูต้อบแบบสอบถาม เป็นคําถามเพื่อ
สอบถามลกัษณะของผู้ตอบแบบสอบถาม ประกอบไปด้วยคําถามเกี่ยวกบั เพศ อายุ ระดบั
การศกึษาสงูสดุ ระยะเวลาทีป่ฏบิตังิานกบัองคก์ร ตําแหน่งงานปจัจุบนั และแผนก ซึง่มลีกัษณะ
คาํถามเป็นแบบเลอืกตอบ (Check List) จาํนวน 6 ขอ้ 
 สว่นที ่2 แบบสอบถามเกี่ยวกบัการบรหิารการผลติแบบญี่ปุ่น ผูว้จิยัไดส้รา้งขอ้คําถาม
ตามแนวคดิของสุรสั ตัง้ไพฑูรย์ (2564) และปรบัเรยีบเรยีงขอ้คําถามใหม้คีวามเหมาะสมกบั
กลุ่มตวัอยา่งทีใ่ชศ้กึษาวจิยัในครัง้น้ี โดยขอ้คาํถามประกอบดว้ย 3 ดา้น ไดแ้ก่ ดา้นมาตรฐานการ
ปฏบิตังิาน (Standardized Work หรอื Work Instructions : WI) จาํนวน 3 ขอ้ ดา้นการขจดัความ
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สญูเปล่า (Eliminating Waste) จาํนวน 4 ขอ้ และดา้นกจิกรรมการปรบัปรุงอยา่งต่อเน่ือง (Kaizen) 
จาํนวน 6 ขอ้ รวมทัง้สิน้ 13 ขอ้ ดงัน้ี 
 
  ขอ้  1-3  มาตรฐานการปฏบิตังิาน (Standardized Work หรอื Work Instructions : WI) 
  ขอ้  4-7  การขจดัความสญูเปล่า (Eliminating Waste) 
  ขอ้  8-13  กจิกรรมการปรบัปรงุอยา่งต่อเน่ือง (Kaizen) 
  
 แบบสอบถาม คาํถามปลายปิด (Close-Ended Response Question) ใชม้าตราสว่น
ประมาณคา่ (Rating scale) แบ่งเป็น 5 ระดบั โดยกาํหนดคา่คะแนน ดงัต่อไปน้ี 
 
  5 หมายถงึ   เหน็ดว้ยหรอืตรงกบัความเป็นจรงิในระดบั มากทีส่ดุ 
  4 หมายถงึ  เหน็ดว้ยหรอืตรงกบัความเป็นจรงิในระดบั มาก 
  3 หมายถงึ  เหน็ดว้ยหรอืตรงกบัความเป็นจรงิในระดบั ปานกลาง 
  2 หมายถงึ  เหน็ดว้ยหรอืตรงกบัความเป็นจรงิในระดบั น้อย 
  1 หมายถงึ  เหน็ดว้ยหรอืตรงกบัความเป็นจรงิในระดบั น้อยทีส่ดุ  
 
 สว่นที ่3 แบบสอบถามเกีย่วกบัการบรหิารคุณภาพทัว่ทัง้องคก์ร (TQM) ผูว้จิยัไดส้รา้ง
ขอ้คําถามตามแนวคดิของวฑิรูย ์สมิะโชคด ี(2543) และปรบัเรยีบเรยีงขอ้คาํถามใหม้คีวามเหมาะสม
กบักลุ่มตวัอยา่งทีใ่ชศ้กึษาวจิยัในครัง้น้ี โดยขอ้คาํถามประกอบดว้ย 4 ดา้น ไดแ้ก่ ดา้นภาวะผูนํ้า 
(Leadership) จํานวน 5 ขอ้ ดา้นการมุ่งเน้นลูกคา้ (Customer Focus) จํานวน 4 ขอ้ ดา้นการมี
สว่นรว่มของพนกังาน (Employee Engagement) จาํนวน 4 ขอ้ และดา้นการพฒันาคุณภาพและ
กระบวนการ (Quality And Process Development) จาํนวน 9 ขอ้ รวมทัง้สิน้ 22 ขอ้ ดงัน้ี 
 
  ขอ้  1-5 ดา้นภาวะผูนํ้า (Leadership) 
  ขอ้  6-9  ดา้นการมุง่เน้นลกูคา้ (Customer Focus) 
  ขอ้  10-13  ดา้นการมสีว่นรว่มของพนกังาน (Employee Engagement) 
  ขอ้  14-22 ดา้นการพฒันาคุณภาพและกระบวนการ (Quality And Process  
    Development) 
 
 แบบสอบถาม คาํถามปลายปิด (Close-Ended Response Question) ใชม้าตราสว่น
ประมาณคา่ (Rating scale) แบ่งเป็น 5 ระดบั โดยกาํหนดคา่คะแนน ดงัต่อไปน้ี 
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  5 หมายถงึ  เหน็ดว้ยหรอืตรงกบัความเป็นจรงิในระดบั มากทีส่ดุ 
  4 หมายถงึ เหน็ดว้ยหรอืตรงกบัความเป็นจรงิในระดบั มาก 
  3 หมายถงึ  เหน็ดว้ยหรอืตรงกบัความเป็นจรงิในระดบั ปานกลาง 
  2 หมายถงึ  เหน็ดว้ยหรอืตรงกบัความเป็นจรงิในระดบั น้อย 
  1 หมายถงึ  เหน็ดว้ยหรอืตรงกบัความเป็นจรงิในระดบั น้อยทีส่ดุ  
 
 สว่นที ่4 แบบสอบถามเกีย่วกบัการลดตน้ทุนการผลติ (Cost Reduction) ผูว้จิยัไดส้รา้ง
ขอ้คาํถามตามแนวคดิของวฑิรูย ์สมิะโชคด ี(2543) และปรบัเรยีบเรยีงขอ้คาํถามใหม้คีวามเหมาะสม
กบักลุ่มตวัอย่างทีใ่ชศ้กึษาวจิยัในครัง้น้ี โดยขอ้คาํถามประกอบดว้ย 3 ดา้น ไดแ้ก่ ดา้นคุณภาพ 
(Quality)  จาํนวน 4 ขอ้ ดา้นตน้ทุน (Cost) จาํนวน 3 ขอ้ ดา้นการสง่มอบ (Delivery) จาํนวน 4 ขอ้ 
รวมทัง้สิน้ 11 ขอ้ ดงัน้ี 
 

  ขอ้  1-4 ดา้นคุณภาพ (Quality) 
  ขอ้  5-7  ดา้นตน้ทุน (Cost) 
  ขอ้  8-11 ดา้นการสง่มอบ (Delivery) 
 

 แบบสอบถาม คาํถามปลายปิด (Close-Ended Response Question) ใชม้าตราสว่น
ประมาณคา่ (Rating Scale) แบ่งเป็น 5 ระดบั โดยกาํหนดคา่คะแนน ดงัต่อไปน้ี 
 

  5 หมายถงึ   เหน็ดว้ยหรอืตรงกบัความเป็นจรงิในระดบั มากทีส่ดุ 
  4 หมายถงึ  เหน็ดว้ยหรอืตรงกบัความเป็นจรงิในระดบั มาก 
  3 หมายถงึ  เหน็ดว้ยหรอืตรงกบัความเป็นจรงิในระดบั ปานกลาง 
  2 หมายถงึ  เหน็ดว้ยหรอืตรงกบัความเป็นจรงิในระดบั น้อย 
  1 หมายถงึ  เหน็ดว้ยหรอืตรงกบัความเป็นจรงิในระดบั น้อยทีส่ดุ  
  

 ผูว้จิยัไดก้ําหนดเกณฑก์ารประเมนิผลเฉลี่ยของแบบสอบถามโดยแบ่งเป็นคะแนนออก 
เป็น 5 ชว่ง ผูว้จิยัใชเ้กณฑก์ารแปลความหมาย ดงัน้ี 
 

 
สตูรความกวา้งของอนัตรภาคชัน้ =   
        

    = 
5

15 
 

    =    0.80 

คะแนนสงูสดุ – คะแนนตํ่าสดุ 
จาํนวนชัน้ 
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 จากหลกัเกณฑด์งักล่าวสามารถแปลความหมายของ ระดบัการบรหิารการผลติแบบญี่ปุ่น 
ระดบัการบรหิารคุณภาพทัว่ทัง้องคก์ร (TQM) และระดบัการลดตน้ทุนการผลติ (Cost Reduction) 
เป็น 5 ระดบั ดงัน้ี 
 
   คะแนน ความหมาย 
   4.21 – 5.00 อยูใ่นระดบั มากทีส่ดุ 
   3.41 – 4.20 อยูใ่นระดบั มาก 
   2.61 – 3.40 อยูใ่นระดบั ปานกลาง 
   1.81 – 2.60 อยูใ่นระดบั น้อย 
   1.00 – 1.80 อยูใ่นระดบั น้อยทีส่ดุ 
 
 การทดสอบคุณภาพแบบสอบถาม 
 ผูว้จิยัทาํการทดสอบคุณภาพแบบสอบถามเพื่อใหเ้กดิความเทีย่งตรงทางดา้นเน้ือหา 
(Content Validity) และความเชื่อมัน่ (Reliability) ของแบบสอบถาม โดยมรีายละเอยีดดงัน้ี 
 1.  ทาํการทดสอบค่าความเทีย่งตรง (Validity) ผูว้จิยันําแบบสอบถามทีไ่ดจ้ากการศกึษา
เอกสารงานวจิยัทีเ่กี่ยวขอ้งมาใหอ้าจารยท์ีป่รกึษา ผูท้รงคุณวุฒแิละผูเ้ชีย่วชาญในบรษิทักรณีศกึษา 
พจิารณาตรวจสอบความเหมาะสมของเน้ือหาความถูกตอ้งตามองคป์ระกอบทีต่อ้งการศกึษารวมถงึ
ความเหมาะสมของภาษา จาํนวน 5 ทา่น คอื 
  - คุณธนากรณ์ รตันสวนจกิ : ผูจ้ดัการทัว่ไป (อายงุาน 29 ปี) 
  - คุณวชัระ จาํปามว่ง : ผูจ้ดัการโรงงาน (อายงุาน 8 ปี) 
  - คุณศรายทุธ จาํปามว่ง : รองผูจ้ดัการโรงงาน (อายงุาน 9 ปี) 
  - คุณศวิกฤชธนากร ยทุธวฒัน์สกุล : ผูช้ว่ยผูจ้ดัการทัว่ไป (อายงุาน 7 ปี) 
  - ผูช้ว่ยศาสตราจารย ์ดร.ธทีตั ตรศีริโิชต ิ: อาจารยป์ระจาํสาขาวชิาการจดัการ คณะ
บรหิารธุรกจิ มหาวทิยาลยัเทคโนโลยรีาชมงคลธญับุร ี
 จากนัน้ผูว้จิยัไดนํ้าขอ้เสนอแนะทีไ่ดจ้ากผูเ้ชีย่วชาญมาวเิคราะหห์าค่าความตรงเชงิเน้ือหา
ระหว่างขอ้คาํถามกบันิยามศพัท ์(Index of Item-Objective Congruence: IOC) โดยผูว้จิยัใช้
แบบสอบถามทีส่รา้งขึน้และกาํหนดใหม้แีบบเลอืกตอบ โดยใหม้กีารกาํหนดคะแนนแทนค่าคาํตอบ 
ดงัน้ี 
 
 1 หมายถงึ  แน่ใจวา่คาํถามขอ้นัน้สามารถเกีย่วกบัวตัถุประสงคท์ีร่ะบุไวไ้ดจ้รงิ 
 0 หมายถงึ  ไมแ่น่ใจวา่คาํถามขอ้นัน้สามารถเกีย่วกบัวตัถุประสงคท์ีร่ะบุไวไ้ดจ้รงิ 
 -1 หมายถงึ  แน่ใจวา่คาํถามขอ้นัน้ไมส่ามารถเกีย่วกบัวตัถุประสงคท์ีร่ะบุไวไ้ดจ้รงิ 
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 เมือ่ไดร้บัแบบประเมนิความสอดคลอ้งคนืจากผูเ้ชีย่วชาญแลว้ ผูว้จิยันํามาหาค่าความ
ตรงเชงิเน้ือหา (Index of Consistency : IOC) 
 

 สตูร  IOC = 
N
R  

 
 เมือ่ IOC แทน  คา่ความเทีย่งตรงตามเน้ือหา 
   R แทน  ผลรวมจากคะแนนของผูเ้ชีย่วชาญทัง้หมด 
   N แทน  จาํนวนผูเ้ชีย่วชาญ 
 
 โดยกําหนดใหค้่าความตรงเชงิเน้ือหาทีย่อมรบัได ้ตอ้งมคี่าตัง้แต่ 0.5 ขึน้ไป จงึจะถอื
วา่ ขอ้คาํถามนัน้มคีวามตรงเชงิเน้ือหา (ศริชิยั พงษ์วชิยั. 2556 : 140) 
 การคดัเลอืกขอ้คําถามทีผู่เ้ชีย่วชาญประเมนิ ตรวจสอบเกีย่วกบัการใชภ้าษาและความ
สอดคล้องระหว่างขอ้คําถามกบันิยามศพัท์ในแต่ละดา้นเป็นรายขอ้ และตรวจสอบความตรงเชงิ
เน้ือหาโดยใชค้า่ความตรงเชงิเน้ือหา ทีไ่มต่ํ่ากว่า 0.50 ถา้ขอ้คาํถามใดมคี่าความตรงเชงิเน้ือหาตํ่า
กว่า 0.50 ตอ้งนํามาปรบัปรุงแกไ้ขตามขอ้เสนอแนะก่อนนําไปทดลองใช ้โดยผลการตรวจสอบค่า
ความตรงเชงิเน้ือหาของขอ้คาํถามในแต่ละดา้นเป็นรายขอ้โดยผูเ้ชีย่วชาญทัง้ 5 ท่าน อยูท่ี ่0.87-
1.00 ดงัตารางที ่2 
 
ตารางที ่2 ผลการตรวจสอบสรปุคา่ความตรงเชงิเน้ือหาของขอ้คาํถาม 

ข้อคาํถาม 
ท่าน
ท่ี 1 

ท่าน
ท่ี 2 

ท่าน
ท่ี 3 

ท่าน
ท่ี 4 

ท่าน
ท่ี 5 

ค่า
ความ
ตรงเชิง
เน้ือหา 

1. คาํถามเกีย่วกบัการบรหิารการผลติแบบญีปุ่น่ 
   1.1 มาตรฐานการปฏบิตังิาน 
(Standardized Work หรอื Work 
Instructions : WI) 

1 1 1 1 0.33 0.87 

   1.2 การขจดัความสญูเปล่า 
(Eliminating Waste) 

1 1 1 1 0.75 0.95 

   1.3 กจิกรรมการปรบัปรงุอยา่งต่อเน่ือง 
(Kaizen) 

1 1 1 1 0.50 0.90 
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ตารางที ่2 ผลการตรวจสอบสรปุคา่ความตรงเชงิเน้ือหาของขอ้คาํถาม (ต่อ) 

ข้อคาํถาม 
ท่าน
ท่ี 1 

ท่าน
ท่ี 2 

ท่าน
ท่ี 3 

ท่าน
ท่ี 4 

ท่าน
ท่ี 5 

ค่า
ความ
ตรงเชิง
เน้ือหา 

2. คาํถามเกีย่วกบัการบรหิารคุณภาพทัว่ทัง้องคก์ร (TQM) 
   2.1 ดา้นภาวะผูนํ้า (Leadership) 1 1 1 1 0.80 0.96 
   2.2 ดา้นการมุง่เน้นลกูคา้ (Customer 
Focus) 

1 1 1 1 0.75 0.95 

   2.3 ดา้นการมสีว่นรว่มของพนกังาน 
(Employee Engagement) 

1 1 1 1 0.50 0.90 

   2.4 ดา้นการพฒันาคุณภาพและ
กระบวนการ (Quality And Process 
Development) 

1 1 1 1 0.67 0.93 

3. คาํถามเกีย่วกบัการลดตน้ทุนการผลติ (Cost Reduction) 
   1.1 ดา้นคณุภาพ (Quality) 1 1 1 1 0.75 0.95 
   1.2 ดา้นตน้ทุน (Cost) 1 1 1 1 0.33 0.87 
   1.3 ดา้นการสง่มอบ (Delivery) 1 1 1 1 0.50 0.90 

 
 2. การทดสอบความเชื่อมัน่ของแบบสอบถาม (Reliability) โดยผูว้จิยันําแบบสอบถามที่
สรา้งขึน้และผ่านการทดสอบจากผูเ้ชีย่วชาญซึ่งไดท้ําการปรบัปรุงแกไ้ขเรยีบรอ้ยและไปทดลองใช้
กบักลุ่มประชากรจํานวน 30 คน เพื่อตรวจสอบคุณภาพของแบบสอบถาม โดยใชโ้ปรแกรมสําเรจ็รูป
ทางคอมพวิเตอรห์าค่าสมัประสทิธิแ์สดงความเชื่อมัน่ของแบบสอบถามของ Cronbach’s Alpha 
Coefficient ครอนบาค (Cronbach. 1990 : 204) โดยการตรวจสอบคุณภาพของแบบสอบถามตอ้งไดค้่า
สมัประสทิธิแ์สดงความเชื่อมัน่ของแบบสอบถามไมต่ํ่ากว่า 0.70 ซานโตส (Santos. 1999 : Online) 
โดยจากการทดสอบได้ค่าสมัประสิทธิอ์ยู่ระหว่าง 0.705 ถึง 0.935 ผลของค่าสมัประสิทธิค์วาม
เชื่อมัน่ ดงัตารางที ่3 
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ตารางที ่3 คา่สมัประสทิธิค์วามเชื่อมัน่ของแบบสอบถาม  

ตวัแปรในแบบสอบถาม จาํนวนข้อ 
ค่าสมัประสิทธ์ิ
ความเช่ือมัน่ 

1. ตวัแปร การบรหิารการผลติแบบญีปุ่น่   
มาตรฐานการปฏบิตังิาน  
(Standardized Work หรอื Work Instructions : WI) 

3 0.705 

การขจดัความสญูเปล่า (Eliminating Waste) 4 0.889 
กจิกรรมการปรบัปรงุอยา่งต่อเน่ือง (Kaizen) 6 0.933 
2.  ตวัแปร การบรหิารคุณภาพทัว่ทัง้องคก์ร (TQM)   
ดา้นภาวะผูนํ้า (Leadership) 5 0.905 
ดา้นการมุง่เน้นลกูคา้ (Customer Focus) 4 0.728 
ดา้นการมสีว่นรว่มของพนกังาน  
(Employee Engagement) 

4 0.885 

ดา้นการพฒันาคุณภาพและกระบวนการ  
(Quality And Process Development) 

9 0.904 

3.  ตวัแปร การลดตน้ทุนการผลติ (Cost Reduction)   
ดา้นคุณภาพ (Quality) 4 0.890 
ดา้นตน้ทุน (Cost) 3 0.707 
ดา้นการสง่มอบ (Delivery) 4 0.935 

หมายเหต ุ:  ผลของค่าสมัประสทิธิค์วามเชื่อมัน่ของกลุ่มทดลอง จาํนวน 30 ชุด ทีไ่มอ่ยูใ่นกลุ่ม
ตวัอยา่ง 

 
การเกบ็รวบรวมข้อมลู 
 ในการดําเนินการด้านการเก็บรวบรวมขอ้มูลโดยใช้แบบสอบถามผูว้จิยัดําเนินการ
ดงัน้ี 
 1.  ผูว้จิยัเขา้ไปตดิต่อกบัฝา่ยบรหิารของบรษิทัทีศ่กึษา เพือ่ขอความอนุเคราะหก์ารเกบ็
ขอ้มลูกบับุคลากรในแผนกผลติของบรษิทัเพื่อทาํการวจิยั พรอ้มทัง้สอบถามเกีย่วกบักจิกรรมของ
องคก์รเพือ่คน้หาตวัแปรทีใ่ชใ้นการศกึษา 
 2.  ผูว้จิยัเกบ็ขอ้มูลเบื้องต้นจํานวน 30 ชุด เพื่อตรวจสอบคุณภาพของแบบสอบถาม 
โดยส่งแบบสอบถามไปใหก้บัผูจ้ดัการแผนกอื่นๆ ที่ไม่อยู่ในกลุ่มตวัอย่างเพื่อใหช้่วยดําเนินการ
แจกแบบสอบถาม เกบ็ขอ้มลู และสง่คนืแบบสอบถามกลบัมาใหผู้ว้จิยั 
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 3.  ทําการเกบ็ขอ้มูล โดยผูว้จิยัทําการส่งแบบสอบถามไปใหก้บัผูจ้ดัการแผนกในรูปแบบ
ของแบบสอบถามออนไลน์ และทางผูจ้ดัการแผนกใหค้วามอนุเคราะหใ์นการประสานงานส่งแบบสอบถาม
ออนไลน์ไปยงักลุ่มตวัอยา่งในแต่ละแผนกผลติ โดยใชเ้วลาในการเกบ็ขอ้มลูเป็นเวลา 2 สปัดาห ์
 4. ผูว้จิยัตดิตามผลของการตอบแบบสอบถาม ก่อนนําผลของแบบสอบถามไปวเิคราะห์
ผลทางสถติแิละสรปุผล 
 
การวิเคราะหข้์อมลู 
 หลงัจากการรวบรวมแบบสอบถามทัง้หมดเรยีบรอ้ยแล้ว ผูว้จิยันําแบบสอบถามมา
ดาํเนินการตามรายละเอยีด ดงัน้ี 
 1.  การตรวจสอบขอ้มลู (Editing) ผูว้จิยัตรวจสอบ ความถูกตอ้ง ความสมบูรณ์ของ
การตอบแบบสอบถาม 
 2.  การลงรหสั (Coding) เป็นการนําแบบสอบถามทีผ่า่นการตรวจสอบความถูกตอ้ง
เรยีบรอ้ยแลว้มาลงรหสัตามทีไ่ดก้าํหนดไว ้
 3.  ประมวลผลขอ้มลู (Processing) เป็นการนําขอ้มลูทีไ่ดจ้ากการลงรหสัมาบนัทกึใน
เครื่องคอมพวิเตอร ์ดว้ยโปรแกรมสาํเรจ็รปู SPSS for Windows (Statistic Package for the Social 
Sciences for Windows) และทาํการคาํนวณทางสถติ ิ
 4.  การวเิคราะหเ์พื่อหาค่าความเชื่อมัน่ของแบบสอบถาม (Cronbach’s Alpha Coefficient) 
เป็นแบบสอบถามมาตรวดัประเมนิคา่ (Rating Scale) 
 5.  การวเิคราะหค์วามปกต ิ(Normality) ของขอ้มลูโดยการหาค่าเฉลีย่ (Mean) ค่ามธัยฐาน 
(Median) ค่าฐานนิยม (Mode) ค่าส่วนเบีย่งเบนมาตรฐาน (Standard Deviation) ค่าความแปรปรวน 
(Variance) คา่การกระจายทีส่มมาตร (Skewness) และคา่ความสงูของการกระจาย (Kurtosis) 
 6.  การวเิคราะหข์อ้มลูทัว่ไปของผูต้อบแบบสอบถาม ซึ่งเป็นแบบสอบถามชนิดเลอืกตอบ 
(Multiple Choices) วเิคราะหโ์ดยการหาค่าความถี ่ (Frequency) ค่ารอ้ยละ (Percentage) และ
นําเสนอในรปูแบบตารางบรรยาย 
 7.  การวเิคราะหข์อ้มลูระดบัการบรหิารการผลติแบบญีปุ่น่ ดา้นมาตรฐานการปฏบิตังิาน 
(Standardized Work หรอื Work Instructions : WI) ดา้นการขจดัความสญูเปล่า (Eliminating 
Waste) และดา้นกจิกรรมการปรบัปรุงอย่างต่อเน่ือง (Kaizen) ระดบัการบรหิารคุณภาพทัว่ทัง้องคก์ร 
(TQM) ดา้นภาวะผูนํ้า (Leadership) ดา้นการมุง่เน้นลูกคา้ (Customer Focus) ดา้นการมสีว่นรว่ม
ของพนักงาน (Employee Engagement) และดา้นการพฒันาคุณภาพและกระบวนการ (Quality 
And Process Development) ระดบัการลดตน้ทุนการผลติ (Cost Reduction) ดา้นคุณภาพ (Quality) 
ดา้นตน้ทุน (Cost) และดา้นการสง่มอบ (Delivery) โดยใชค้่าความถี ่(Frequency) ค่ารอ้ยละ (Percentage) 
คา่เฉลีย่ (Mean) และคา่เบีย่งเบนมาตรฐาน (Standard Deviation) การแปลผลและการจดัอนัดบั 
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 8. การวเิคราะหค์วามสมัพนัธร์ะหวา่ง การบรหิารการผลติแบบญีปุ่น่ ดา้นมาตรฐานการ
ปฏบิตังิาน (Standardized Work หรอื Work Instructions : WI) ดา้นการขจดัความสญูเปล่า 
(Eliminating Waste) และดา้นกจิกรรมการปรบัปรุงอยา่งต่อเน่ือง (Kaizen) และการลดตน้ทุนการ
ผลติ (Cost Reduction) และวเิคราะหค์วามสมัพนัธร์ะหว่าง การบรหิารคุณภาพทัว่ทัง้องคก์ร (TQM) 
ดา้นภาวะผูนํ้า (Leadership) ดา้นการมุ่งเน้นลูกคา้ (Customer Focus) ดา้นการมสี่วนร่วมของ
พนกังาน (Employee Engagement) และดา้นการพฒันาคุณภาพและกระบวนการ (Quality And 
Process Development) และการลดตน้ทุนการผลติ (Cost Reduction) โดยการใชก้ารหาค่าสมัประสทิธิ ์
สหสมัพนัธเ์พยีรส์นั (Pearson’s Product Moment Correlation Coefficient) 
 9. ศกึษาการบรหิารการผลติแบบญี่ปุ่น ดา้นมาตรฐานการปฏบิตังิาน (Standardized 
Work หรอื Work Instructions : WI) ดา้นการขจดัความสญูเปล่า (Eliminating Waste) และดา้น
กจิกรรมการปรบัปรงุอยา่งต่อเน่ือง (Kaizen) สง่ผลต่อการลดตน้ทุนการผลติ(Cost Reduction)และ
ศกึษาการบรหิารคุณภาพทัว่ทัง้องคก์ร (TQM) ดา้นภาวะผูนํ้า (Leadership) ดา้นการมุง่เน้นลูกคา้ 
(Customer Focus) ดา้นการมสีว่นรว่มของพนกังาน (Employee Engagement) และดา้นการพฒันา
คุณภาพและกระบวนการ (Quality And Process Development) สง่ผลต่อการลดตน้ทุนการผลติ
(Cost Reduction) ดว้ยการวเิคราะหก์ารถดถอยเชงิเสน้แบบพห ุ(Multiple Linear Regression) 
 
สถิติท่ีใช้ในการวิเคราะหข้์อมลู 
 ผูว้จิยัไดข้อ้มูลทีไ่ดม้าจากการเกบ็ขอ้มูลจากกลุ่มตวัอย่างมาทําการวเิคราะห ์โดยใช้
สถติใินการวเิคราะหข์อ้มลู ดงัน้ี 
 1.  สถติวิเิคราะหเ์ชงิพรรณนา (Descriptive Statistics) ประกอบดว้ย 
  1.1 คา่แจกแจงความถี ่(Frequency) ใชว้เิคราะหป์จัจยัสว่นบุคคลของผูต้อบแบบสอบถาม 
ประกอบด้วย เพศ อายุ ระดบัการศึกษาสูงสุด ระยะเวลาที่ปฏิบตัิงานกบัองค์กร ตําแหน่งงาน
ปจัจุบนั และแผนก 
  1.2 ค่ารอ้ยละ (Percentage) ใชอ้ธบิายขอ้มูลปจัจยัส่วนบุคคลของผูต้อบแบบสอบถาม 
ประกอบด้วย เพศ อายุ ระดบัการศึกษาสูงสุด ระยะเวลาที่ปฏิบตัิงานกบัองค์กร ตําแหน่งงาน
ปจัจุบนั และแผนก 
  1.3 ค่าเฉลีย่ (Mean) ใชแ้ปลความหมายระดบัการบรหิารการผลติแบบญี่ปุน่ การ
บรหิารคุณภาพทัว่ทัง้องคก์ร (TQM) และการลดตน้ทุนการผลติ (Cost Reduction) 
  1.4 คา่สว่นเบีย่งเบนมาตรฐาน (Standard Deviation: S.D.) ใชคู้่กบัค่าเฉลีย่ เพื่อ
แสดงลกัษณะการกระจายตวัของตวัแปร การบรหิารการผลติแบบญี่ปุ่น การบรหิารคุณภาพทัว่
ทัง้องคก์ร (TQM) และการลดตน้ทุนการผลติ (Cost Reduction) 
 2.  สถติเิชงิอนุมาน (Inference Statistics) เพือ่ใชท้ดสอบสมมตฐิานของการวจิยัขอ้ 1 
และ ขอ้ 2 ประกอบดว้ย 
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  2.1  ค่าสมัประสทิธิส์หสมัพนัธเ์พยีรส์นั (Pearson’s Product Moment Correlation 
Coefficient) เพื่อหาความสมัพนัธก์ารบรหิารการผลติแบบญี่ปุ่น ดา้นมาตรฐานการปฏบิตังิาน 
(Standardized Work หรอื Work Instructions : WI) ดา้นการขจดัความสญูเปล่า (Eliminating 
Waste) และด้านกจิกรรมการปรบัปรุงอย่างต่อเน่ือง (Kaizen) และการลดต้นทุนการผลติ (Cost 
Reduction) และหาความสมัพนัธร์ะหว่าง การบรหิารคุณภาพทัว่ทัง้องคก์ร (TQM) ดา้นภาวะผูนํ้า 
(Leadership) ดา้นการมุ่งเน้นลูกคา้ (Customer Focus) ดา้นการมสี่วนร่วมของพนักงาน (Employee 
Engagement) และดา้นการพฒันาคุณภาพและกระบวนการ (Quality And Process Development) และ
การลดตน้ทุนการผลติ (Cost Reduction) ทีร่ะดบันัยสาํคญัทางสถติ ิ0.05 โดยพจิารณาจากค่า
สมัประสทิธิส์หสมัพนัธ ์(Coefficient of Correlation) ซึง่จะมคี่าสงูสุดเป็น 1 และตํ่าสุดเป็น -1 โดย
ถา้ค่าสมัประสทิธิส์หสมัพนัธม์คี่าเป็นลบ แสดงว่ามคีวามสมัพนัธก์นัในทศิทาง ตรงขา้ม แต่ถา้ค่า
เป็นบวก แสดงว่ามคีวามสมัพนัธ์กนัในทศิทางเดยีวกนั กลัยา วาณิชยบ์ญัชา (2550 : 280) 
สาํหรบัการพจิารณาค่าสมัประสทิธิส์หสมัพนัธเ์พยีรส์นั ใชเ้กณฑด์งัน้ี (Hinkle; Wiersma; and 
Jurs. 2003) 
 
  ขนาดของความสมัพนัธ ์(r) ระดบัความสมัพนัธ ์
   .90 - 1.00 (-.90 ถงึ 1.00)  มคีวามสมัพนัธก์นัสงูมาก 
                .70 - .90 (-.70 ถงึ -.90)               มคีวามสมัพนัธก์นัสงู 
                .50 - .70 (-.50 ถงึ -.70)                   มคีวามสมัพนัธก์นัปานกลาง 
                .30 - .50 (-.30 ถงึ -.70)                  มคีวามสมัพนัธก์นัตํ่า 
                .00 - .30 (.00 ถงึ -.30)                   มคีวามสมัพนัธก์นัตํ่ามาก 
 
  2.2  สถติกิารวเิคราะหก์ารถดถอยเชงิพหุ (Multiple Regression Analysis) เพื่อ
วเิคราะหก์ารบรหิารการผลติแบบญีปุ่น่ ดา้นมาตรฐานการปฏบิตังิาน (Standardized Work หรอื 
Work Instructions : WI) ดา้นการขจดัความสญูเปล่า (Eliminating Waste) และดา้นกจิกรรมการ
ปรบัปรุงอยา่งต่อเน่ือง (Kaizen) ส่งผลต่อการลดตน้ทุนการผลติ(Cost Reduction) และวเิคราะห์
การบรหิารคุณภาพทัว่ทัง้องคก์ร (TQM) ดา้นภาวะผูนํ้า (Leadership) ดา้นการมุ่งเน้นลูกคา้ (Customer 
Focus) ดา้นการมสีว่นร่วมของพนกังาน (Employee Engagement) และดา้นการพฒันาคุณภาพ
และกระบวนการ (Quality And Process Development) ส่งผลต่อการลดตน้ทุนการผลติ(Cost 
Reduction) ทีร่ะดบันยัสาํคญัทางสถติ ิ0.05 
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บทท่ี 4 
ผลการวิเคราะหข้์อมลู 

 
 การวจิยัเรือ่ง การบรหิารการผลติแบบญีปุ่น่และการบรหิารคุณภาพทัว่ทัง้องคก์ร (TQM) ที่
สง่ผลต่อการลดตน้ทุนการผลติ กรณศีกึษา บรษิทัผลติชิน้สว่นทองเหลอืงในเครือ่งปรบัอากาศแหง่
หน่ึง ในจงัหวดัปทุมธานี ผูว้จิยัไดส้ง่แบบสอบถามออนไลน์ใหก้บัประชากรทัง้ 2 แผนก จาํนวน 
128 ชุด ไดร้บัการตอบกลบัมาทัง้หมดจาํนวน 110 ชุด วเิคราะหข์อ้มลูโดยวธิกีารทางสถติแิละทดสอบ
สมมตฐิานการวจิยัตามวตัถุประสงคข์องการวจิยั โดยจะนําเสนอผลการทดสอบและการวเิคราะหไ์ว ้
5 สว่น ดงัน้ี 
 สว่นที ่1 ผลการวเิคราะหข์อ้มูลทัว่ไปของผูต้อบแบบสอบถาม ประกอบด้วย เพศ อาย ุ
ระดบัการศกึษาสูงสุด ระยะเวลาที่ปฏบิตังิานกบัองค์กร ตําแหน่งงานปจัจุบนั และแผนก โดยใช้
สถติแิบบความถี ่(Frequency) และรอ้ยละ (Percentage) 
 สว่นที ่2 ผลการวเิคราะหร์ะดบัความคดิเหน็เกี่ยวกบัการบรหิารการผลติแบบญี่ปุ่น 
ประกอบดว้ย ดา้นมาตรฐานการปฏบิตังิาน (Standardized Work หรอื Work Instructions : WI) 
ดา้นการขจดัความสูญเปล่า (Eliminating Waste) และดา้นกจิกรรมการปรบัปรุงอย่างต่อเน่ือง 
(Kaizen) โดยใชค้่าความถี ่(Frequency) ค่ารอ้ยละ (Percentage) ค่าเฉลีย่ (Mean) และค่า
เบีย่งเบนมาตรฐาน (Standard Deviation) การแปลผลและการจดัอนัดบั 
 สว่นที ่3 ผลการวิเคราะห์ระดบัความคิดเห็นเกี่ยวกบัการบรหิารคุณภาพทัว่ทัง้องค์กร 
(TQM) ประกอบดว้ย ดา้นภาวะผูนํ้า (Leadership) ดา้นการมุ่งเน้นลูกคา้ (Customer Focus) ดา้น
การมสี่วนร่วมของพนักงาน (Employee Engagement) และด้านการพฒันาคุณภาพและกระบวนการ 
(Quality And Process Development) โดยใชค้่าความถี่ (Frequency) ค่ารอ้ยละ (Percentage) 
คา่เฉลีย่ (Mean) และคา่เบีย่งเบนมาตรฐาน (Standard Deviation) การแปลผลและการจดัอนัดบั 
 สว่นที ่4 ผลการวเิคราะหร์ะดบัความคดิเหน็เกีย่วกบัการลดตน้ทุนการผลติ (Cost Reduction) 
ประกอบดว้ย ดา้นคุณภาพ (Quality) ดา้นตน้ทุน (Cost) ดา้นการสง่มอบ (Delivery) โดยใชค้่าความถี ่
(Frequency) ค่ารอ้ยละ (Percentage) ค่าเฉลีย่ (Mean) และค่าเบีย่งเบนมาตรฐาน (Standard 
Deviation) การแปลผลและการจดัอนัดบั 
 สว่นที ่ 5 ผลการทดสอบสมมตฐิาน โดยใชส้ถติกิารหาค่าสมัประสทิธิส์หสมัพนัธเ์พยีรส์นั 
(Pearson’s Product Moment Correlation Coefficient) และสถติกิารวเิคราะหก์ารถดถอยเชงิพห ุ
(Multiple Regression Analysis) ซึง่ประกอบดว้ย 
 1) การบรหิารการผลติแบบญี่ปุ่น ดา้นมาตรฐานการปฏบิตังิาน (Standardized Work 
หรอื Work Instructions : WI) ดา้นการขจดัความสญูเปล่า (Eliminating Waste) และดา้นกจิกรรม
การปรบัปรงุอยา่งต่อเน่ือง (Kaizen) สง่ผลต่อการลดตน้ทุนการผลติ (Cost Reduction) 
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 2)  การบรหิารคุณภาพทัว่ทัง้องคก์ร (TQM) ดา้นภาวะผูนํ้า (Leadership) ดา้นการมุง่เน้น
ลูกคา้ (Customer Focus) ดา้นการมสีว่นรว่มของพนกังาน (Employee Engagement) และดา้นการ
พฒันาคุณภาพและกระบวนการ (Quality And Process Development) สง่ผลต่อการลดตน้ทุนการผลติ 
(Cost Reduction) 
 
สญัลกัษณ์ทางสถิติท่ีใช้ในการวิเคราะหข้์อมลู 
 เพือ่ใหเ้กดิการเขา้ใจทีต่รงกนัในการแปลความหมายจากผลการวเิคราะหข์อ้มลูในการ
เสนอผลการวจิยั ผูว้จิยัจงึกาํหนดความหมายของสญัลกัษณ์ต่างๆ ดงัน้ี 
 X   หมายถงึ คา่เฉลีย่ (Mean) 
 S.D.  หมายถงึ  สว่นเบีย่งเบนมาตรฐาน (Standard Deviation) 
 r  หมายถงึ คา่สมัประสทิธิส์หสมัพนัธต์วัอยา่งเพยีรส์นั 
 F  หมายถงึ คา่สถติแิจกแจงแบบ F (F-Distribution) 
 t  หมายถงึ คา่สถติกิารแจกแจงแบบ t (t-Distribution)   
 R  หมายถงึ คา่สมัประสทิธิส์หสมัพนัธเ์ชงิพห ุ
 R2  หมายถงึ คา่สมัประสทิธิก์ารตดัสนิใจเชงิพหหุรอืคา่อาํนาจ 
    ในการพยากรณ์ 
 SEb หมายถงึ คา่ความคลาดเคลื่อนมาตรฐานของ b 
 SEEst หมายถงึ คา่ความคลาดเคลื่อนมาตรฐานของการพยากรณ์ 
 a  หมายถงึ คา่คงทีข่องสมการพยากรณ์ในรปูคะแนนดบิ 
 b  หมายถงึ  คา่สมัประสทิธิถ์ดถอยเชงิพหขุองตวัพยากรณ์ในรปูคะแนนดบิ 
   หมายถงึ คา่สมัประสทิธิถ์ดถอยเชงิพหขุองตวัพยากรณ์ในรปู 
    คะแนนมาตรฐาน 
 Sig.  หมายถงึ  ระดบัความมนียัสาํคญัทางสถติ ิ(Significant) 
 *   หมายถงึ  ความมนียัสาํคญัทางสถติทิีร่ะดบั 0.05 
 **   หมายถงึ  ความมนียัสาํคญัทางสถติทิางสถติทิีร่ะดบั 0.01 
 H0  หมายถงึ  สมมตฐิานหลกั (Null Hypothesis) 
 H1  หมายถงึ  สมมตฐิานรอง (Alternative Hypothesis) 
 
สญัลกัษณ์ท่ีใช้แทนตวัแปร 
 JPM แทน การบรหิารการผลติแบบญีปุ่น่ 
 WI  แทน การบรหิารการผลติแบบญีปุ่น่ ดา้นมาตรฐานการปฏบิตังิาน 
 EW แทน การบรหิารการผลติแบบญีปุ่น่ ดา้นการขจดัความสญูเปล่า 
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 KZ  แทน การบรหิารการผลติแบบญีปุ่น่ ดา้นกจิกรรมการปรบัปรงุอยา่งต่อเน่ือง 
 TQM แทน การบรหิารคุณภาพทัว่ทัง้องคก์ร 
 LDS แทน การบรหิารคุณภาพทัว่ทัง้องคก์ร ดา้นภาวะผูนํ้า  
 CF  แทน การบรหิารคุณภาพทัว่ทัง้องคก์ร ดา้นการมุง่เน้นลกูคา้  
 EGM แทน การบรหิารคุณภาพทัว่ทัง้องคก์ร ดา้นการมสีว่นรว่มของพนกังาน 
 QPD แทน การบรหิารคุณภาพทัว่ทัง้องคก์ร ดา้นการพฒันาคุณภาพและกระบวนการ 
 CR แทน การลดตน้ทุนการผลติ 
 Q  แทน การลดตน้ทุนการผลติ ดา้นคุณภาพ 
 C  แทน การลดตน้ทุนการผลติ ดา้นตน้ทุน 
 D  แทน การลดตน้ทุนการผลติ ดา้นการสง่มอบ 
 
ส่วนท่ี 1 ผลการวิเคราะหข้์อมลูทัว่ไปของผูต้อบแบบสอบถาม 
 ในส่วนน้ีเป็นการวเิคราะหข์อ้มลูทัว่ไปของผูต้อบแบบสอบถามประกอบดว้ย เพศ อาย ุ
ระดบัการศกึษาสูงสุด ระยะเวลาที่ปฏบิตังิานกบัองค์กร ตําแหน่งงานปจัจุบนั และแผนก โดยใช้
สถติ ิความถี ่(Frequency) และรอ้ยละ (Percentage)  
 ขอ้มลูทัว่ไปของประชากรกลุ่มตวัอยา่งทีต่อบแบบสอบถามจํานวน 110 คน สามารถ
สรปุแจกแจงขอ้มลูไดด้งัน้ี 
 
ตารางที ่4 จาํนวนและรอ้ยละของกลุ่มตวัอยา่งจาํแนกตามเพศ 

เพศ จาํนวน ร้อยละ 
1. ชาย 40 36.40 
2. หญงิ 70 63.60 

รวม 110 100 
  
 จากตารางที ่4 กลุ่มตวัอย่างทีต่อบแบบสอบถามจําแนกตามเพศ ส่วนใหญ่เป็นเพศ
หญงิ จาํนวน 70 คน ซึง่คดิเป็นรอ้ยละ 63.60 และเป็นเพศชาย จาํนวน 40 คน คดิเป็นรอ้ยละ 
36.40 ของกลุ่มตวัอยา่ง 
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ตารางที ่5 จาํนวนและรอ้ยละของกลุ่มตวัอยา่งจาํแนกตามอาย ุ
อาย ุ จาํนวน ร้อยละ 

1. ไมเ่กนิ 25 ปี 16 14.50 
2. 26-35 ปี 51 46.40 
3. 36-45 ปี 31 28.20 
4. 46 ปีขึน้ไป 12 10.90 

รวม 110 100 
  
 จากตารางที ่5 กลุ่มตวัอยา่งทีต่อบแบบสอบถามจาํแนกตามอายุ สว่นใหญ่มอีายุ 26-
35 ปี จาํนวน 51 คน คดิเป็นรอ้ยละ 46.40 รองลงมามอีายุ 36-45 ปี จาํนวน 31 คน คดิเป็นรอ้ยละ 
28.20 กลุ่มตวัอยา่งทีม่อีายุไมเ่กนิ 25 ปี จาํนวน 16 คน คดิเป็นรอ้ยละ 14.50 และกลุ่มตวัอยา่ง
ทีน้่อยทีส่ดุมอีาย ุ46 ปีขึน้ไป จาํนวน 12 คน คดิเป็นรอ้ยละ 10.90 
 
ตารางที ่6 จาํนวนและรอ้ยละของกลุ่มตวัอยา่งจาํแนกตามระดบัการศกึษาสงูสดุ 

ระดบัการศึกษาสงูสดุ จาํนวน ร้อยละ 
1. มธัยมศกึษาหรอืตํ่ากวา่ 66 60.00 
2. อนุปรญิญา/ปวช./ปวส. 31 28.20 
3. ปรญิญาตร ี 13 11.80 

รวม 110 100 
 
 จากตารางที ่6 กลุ่มตวัอย่างทีต่อบแบบดสอบถามจําแนกตามระดบัการศกึษาสูงสุด
สว่นใหญ่มรีะดบัการศกึษาสงูสุดทีม่ธัยมศกึษาหรอืตํ่ากว่า จํานวน 66 คน คดิเป็นรอ้ยละ 60.00
รองลงมาคอืระดบัอนุปรญิญา/ปวช./ปวส. จาํนวน 31 คน คดิเป็นรอ้ยละ 28.20 และกลุ่มตวัอยา่งที่
น้อยทีส่ดุคอืระดบัปรญิญาตร ีจาํนวน 13 คน คดิเป็นรอ้ยละ 11.80 
 
ตารางที ่7 จาํนวนและรอ้ยละของกลุ่มตวัอยา่งจาํแนกตามระยะเวลาทีป่ฏบิตังิานกบัองคก์ร 

ระยะเวลาท่ีปฏิบติังานกบัองคก์ร จาํนวน ร้อยละ 
1. ไมเ่กนิ 5 ปี  59 53.60 
2. 6-10 ปี 32 29.10 
3. 11-15 ปี 13 11.80 
4. 16 ปีขึน้ไป 6 5.50 

รวม 110 100 
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 จากตารางที ่7 กลุ่มตวัอย่างทีต่อบแบบสอบถามจําแนกตามระยะเวลาทีป่ฏบิตังิานกบั
องคก์ร สว่นใหญ่มรีะยะเวลาทีป่ฏบิตังิานกบัองคก์รไมเ่กนิ 5 ปี จาํนวน 59 คน คดิเป็นรอ้ยละ 53.60 
รองลงมามรีะยะเวลาทีป่ฏบิตังิานกบัองคก์ร 6-10 ปี จํานวน 32 คน คดิเป็นรอ้ยละ 29.10 และมี
ระยะเวลาทีป่ฏบิตังิานกบัองคก์ร 11-15 ปี จาํนวน 13 คน คดิเป็นรอ้ยละ 11.80 และกลุ่มตวัอยา่ง
ทีน้่อยทีส่ดุมรีะยะเวลาทีป่ฏบิตังิานกบัองคก์ร 16 ปีขึน้ไป จาํนวน 6 คน คดิเป็นรอ้ยละ 5.50 
 
ตารางที ่8 จาํนวนและรอ้ยละของกลุ่มตวัอยา่งจาํแนกตามตําแหน่งงานปจัจุบนั 

ตาํแหน่งงานปัจจบุนั จาํนวน ร้อยละ 
1. ระดบัปฏบิตักิาร (Staff) 71 64.50 
2. หวัหน้างานระดบั Asst.Leader/Leader 31 28.20 
3. หวัหน้างานระดบั Asst.Supervisor/ 
Supervisor  

8 7.30 

รวม 110 100 
 
 จากตารางที ่8 กลุ่มตวัอยา่งทีต่อบแบบสอบถามจาํแนกตามตําแหน่งงานปจัจุบนั สว่นใหญ่
เป็นพนักงานระดบัระดบัปฏบิตัิการ (Staff) จํานวน 71 คน คดิเป็นรอ้ยละ 64.50 รองลงมาเป็น
หวัหน้างานระดบั Asst.Leader/Leader จํานวน 31 คน คดิเป็นรอ้ยละ 28.20 และกลุ่มตวัอย่างที่
น้อยทีส่ดุเป็นหวัหน้างานระดบั Asst.Supervisor/Supervisor จาํนวน 8 คน คดิเป็นรอ้ยละ 7.30 
 
ตารางที ่9 จาํนวนและรอ้ยละของกลุ่มตวัอยา่งจาํแนกตามแผนก 

หน่วยงานท่ีสงักดั จาํนวน ร้อยละ 
1. แผนกผลติ Production 1 41 37.30 
2. แผนกผลติ Production 2 69 62.70 

รวม 110 100 
 
 จากตารางที ่9 กลุ่มตวัอยา่งทีต่อบแบบสอบถามจาํแนกตามแผนก สว่นใหญ่อยูแ่ผนกผลติ 
Production 2 จาํนวน 69 คน คดิเป็นรอ้ยละ 62.70 รองลงมาเป็นแผนกผลติ Production 1 จาํนวน 
41 คน คดิเป็นรอ้ยละ 37.30 
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ส่วนท่ี 2 ผลการวิเคราะหร์ะดบัความคิดเหน็เก่ียวกบัการบริหารการผลิตแบบญ่ีปุ่ น 
 ในส่วนน้ีเป็นการวเิคราะห์ระดบัความคดิเหน็เกี่ยวกบัการบรหิารการผลติแบบญี่ปุ่น 
ประกอบดว้ย ดา้นมาตรฐานการปฏบิตังิาน (WI) ดา้นการขจดัความสญูเปล่า (EW) และดา้นกจิกรรม
การปรบัปรุงอยา่งต่อเน่ือง (KZ) โดยใชค้่าความถี ่(Frequency) ค่ารอ้ยละ (Percentage) ค่าเฉลีย่ 
(Mean) และค่าเบีย่งเบนมาตรฐาน (Standard Deviation) สามารถแสดงการแปลผลและการจดั
อนัดบัไดด้งัน้ี 
 
ตารางที ่10 ระดบัความคดิเหน็เกีย่วกบัการบรหิารการผลติแบบญีปุ่น่ 

การบริหารการผลิตแบบญ่ีปุ่ น X  S.D. แปลผล 
ดา้นมาตรฐานการปฏบิตังิาน (WI) 4.38 0.541 มากทีส่ดุ 
ดา้นการขจดัความสญูเปลา่ (EW) 2.66 0.713 ปานกลาง 
ดา้นกจิกรรมการปรบัปรงุอยา่งต่อเน่ือง (KZ) 3.62 0.602 มาก 

รวม 3.50 0.429 มาก 
 
 จากตารางที ่10 ผลการวเิคราะหร์ะดบัความคดิเหน็เกีย่วกบัการบรหิารการผลติแบบ
ญีปุ่่น มรีะดบัการบรหิารการผลติแบบญี่ปุ่นโดยรวมอยูใ่นระดบัมาก มคี่าเฉลีย่ 3.50 (S.D. = 
0.429) เมื่อพจิารณารายละเอยีดเป็นรายดา้นเรยีงตามค่าเฉลีย่มากไปหาน้อย อนัดบัที ่1 คอื 
ดา้นมาตรฐานการปฏบิตังิาน (WI) อยูใ่นระดบัมากทีสุ่ด ( X  = 4.38, S.D. = 0.541) รองลงมาคอื 
ดา้นกจิกรรมการปรบัปรุงอยา่งต่อเน่ือง (KZ) อยูใ่นระดบัมาก ( X  = 3.62, S.D. = 0.602) และ
อนัดบัสุดทา้ยคอื ดา้นการขจดัความสญูเปล่า (EW) อยูใ่นระดบัปานกลาง ( X  = 2.66, S.D. = 
0.713) 
 
ตารางที ่11 ระดบัความคดิเหน็เกีย่วกบัการบรหิารการผลติแบบญี่ปุ่น ดา้นมาตรฐานการปฏบิตังิาน 

(WI) 

ด้านมาตรฐานการปฏิบติังาน 
(WI) 

ระดบัความคิดเหน็ 

X  S.D. แปลผล มาก 
ท่ีสดุ 

มาก 
ปาน
กลาง 

น้อย 
น้อย 
ท่ีสดุ 

ทา่นมมีาตรฐานการทาํงาน (WI) 
ทีร่ะบุวธิกีารทาํงาน และลาํดบั
ขัน้ตอนการทาํงานไวอ้ยา่ง
ชดัเจน 

56 
50.90 

43 
39.10 

11 
10.00 

- - 4.41 0.668 มากทีส่ดุ 
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ตารางที ่11 ระดบัความคดิเหน็เกีย่วกบัการบรหิารการผลติแบบญี่ปุ่น ดา้นมาตรฐานการปฏบิตังิาน 
(WI) (ต่อ) 

ด้านมาตรฐานการปฏิบติังาน 
(WI) 

ระดบัความคิดเหน็ 

X  S.D. แปลผล มาก 
ท่ีสดุ 

มาก 
ปาน
กลาง 

น้อย 
น้อย 
ท่ีสดุ 

ทา่นเขา้ใจมาตรฐานการทาํงาน 
(WI) ทีร่ะบุวธิกีารทาํงาน และ
ลาํดบัขัน้ตอนการทาํงานมาก
น้อยเพยีงใด 

46 
41.80 

58 
52.70 

5 
4.50 

1 
0.90 

- 4.35 0.615 มากทีส่ดุ 

ทา่นปฏบิตังิานตามมาตรฐาน
การทาํงาน (WI) ทีร่ะบุวธิกีาร
ทาํงาน และลาํดบัขัน้ตอนการ
ทาํงานทีก่าํหนดไวม้ากน้อย
เพยีงใด 

51 
46.40 

49 
44.50 

10 
9.10 

- - 4.37 0.648 มากทีส่ดุ 

ค่าเฉล่ียรวม 4.38 0.541 มากท่ีสดุ 

หมายเหต ุ: ตวัเลขแถวบน คอื จาํนวน ตวัเลขแถวล่าง คอื คา่รอ้ยละ 
  
 จากตารางที ่11 ผลการวเิคราะหร์ะดบัความคดิเหน็เกีย่วกบัการบรหิารการผลติแบบ
ญีปุ่น่ ดา้นมาตรฐานการปฏบิตังิาน (WI) มคีา่เฉลีย่โดยรวมอยูใ่นระดบัมากทีส่ดุ มคี่าเฉลีย่ 4.38 
(S.D. = 0.541)  
 เมื่อพจิารณารายละเอยีดเป็นรายขอ้เรยีงตามค่าเฉลี่ยมากไปหาน้อย อนัดบัที ่1 คอื มี
มาตรฐานการทาํงาน (WI) ทีร่ะบุวธิกีารทาํงาน และลําดบัขัน้ตอนการทาํงานไวอ้ยา่งชดัเจน มคี่าเฉลีย่ 
4.41 (S.D. = 0.668) อยูใ่นระดบัมากทีสุ่ด รองลงมาคอื ปฏบิตังิานตามมาตรฐานการทาํงาน (WI) 
ทีร่ะบุวธิกีารทาํงาน และลําดบัขัน้ตอนการทาํงานทีก่ําหนดไว ้มคี่าเฉลีย่ 4.37 (S.D. = 0.648) อยู่
ในระดบัมากทีสุ่ด และอนัดบัสุดทา้ยคอื เขา้ใจมาตรฐานการทาํงาน (WI) ทีร่ะบุวธิกีารทาํงาน และ
ลาํดบัขัน้ตอนการทาํงาน มคีา่เฉลีย่ 4.35 (S.D. = 0.615) อยูใ่นระดบัมากทีส่ดุ 
 
ตารางที ่12 ระดบัความคดิเหน็เกีย่วกบัการบรหิารการผลติแบบญีปุ่น่ ดา้นการขจดัความสญูเปล่า 

(EW) 

ด้านการขจดัความสญูเปล่า 
(EW) 

ระดบัความคิดเหน็ 

X  S.D. แปลผล มาก 
ท่ีสดุ 

มาก 
ปาน
กลาง 

น้อย 
น้อย 
ท่ีสดุ 

ทา่นผลติชิน้งานเสยี (NG) เมือ่
เทยีบกบัเป้าหมายมากน้อย
เพยีงใด 

- 
4 

3.60 
50 

45.50 
24 

21.80 
32 

29.10 
2.24 0.918 น้อย 
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ตารางที ่12 ระดบัความคดิเหน็เกีย่วกบัการบรหิารการผลติแบบญีปุ่น่ ดา้นการขจดัความสญูเปล่า 
(EW) (ต่อ) 

ด้านการขจดัความสญูเปล่า 
(EW) 

ระดบัความคิดเหน็ 

X  S.D. แปลผล มาก 
ท่ีสดุ 

มาก 
ปาน
กลาง 

น้อย 
น้อย 
ท่ีสดุ 

ทา่นเหน็เพือ่นรว่มงานผลติ
ชิน้งานเสยี (NG) เมือ่เทยีบกบั
เป้าหมายมากน้อยเพยีงใด 

- 
19 

17.30 
44 

40.00 
27 

24.50 
20 

18.20 
2.56 0.982 น้อย 

ทา่นตอ้งรอคอยชิน้งานจาก
กระบวนการก่อนหน้าระยะ
เวลานานมากน้อยเพยีงใด 

4 
3.60 

26 
23.60 

54 
49.10 

26 
23.60 

- 3.07 0.786 ปานกลาง 

ทา่นตอ้งเดนิไปหยบิชิน้งาน  
ทีถู่กจดัเกบ็ไวไ้กลจากพืน้ทีก่าร
ทาํงานของทา่นมากน้อยเพยีงใด 

1 
0.90 

27 
24.50 

39 
35.50 

30 
27.30 

13 
11.80 

2.75 0.988 ปานกลาง 

ค่าเฉล่ียรวม 2.66 0.713 ปานกลาง 

หมายเหต ุ: ตวัเลขแถวบน คอื จาํนวน ตวัเลขแถวล่าง คอื คา่รอ้ยละ 
 
 จากตารางที ่12 ผลการวเิคราะหร์ะดบัความคดิเหน็เกีย่วกบัการบรหิารการผลติแบบ
ญีปุ่น่ ดา้นการขจดัความสญูเปล่า (EW) มคี่าเฉลีย่โดยรวมอยูใ่นระดบัปานกลาง มคี่าเฉลีย่ 2.66 
(S.D. = 0.713) 
 เมือ่พจิารณาเป็นรายขอ้เรยีงตามค่าเฉลีย่มากไปหาน้อย อนัดบัที ่1 คอื ตอ้งรอคอยชิน้งาน
จากกระบวนการก่อนหน้าระยะเวลานาน มคี่าเฉลีย่ 3.07 (S.D. = 0.786) อยู่ในระดบัปานกลาง 
รองลงมาคอื ตอ้งเดนิไปหยบิชิน้งานทีถู่กจดัเกบ็ไวไ้กลจากพืน้ทีก่ารทาํงาน มคี่าเฉลีย่ 2.75 (S.D. = 
0.988) อยูใ่นระดบัปานกลาง อนัดบัถดัมาคอื เหน็เพื่อนรว่มงานผลติชิน้งานเสยี (NG) เมื่อเทยีบ
กบัเป้าหมาย มคี่าเฉลีย่ 2.56 (S.D. = 0.982) อยูใ่นระดบัน้อย อนัดบัสุดทา้ยคอื ผลติชิน้งานเสยี 
(NG) เมือ่เทยีบกบัเป้าหมาย มคีา่เฉลีย่ 2.24 (S.D. = 0.918) อยูใ่นระดบัน้อย 
 
ตารางที ่13 ระดบัความคดิเหน็เกี่ยวกบัการบรหิารการผลติแบบญี่ปุ่น ดา้นกจิกรรมการปรบัปรุง

อยา่งต่อเน่ือง (KZ) 

ด้านกิจกรรมการปรบัปรงุ
อย่างต่อเน่ือง (KZ) 

ระดบัความคิดเหน็ 

X  S.D. แปลผล มาก 
ท่ีสดุ 

มาก 
ปาน
กลาง 

น้อย 
น้อย 
ท่ีสดุ 

ทา่นมคีวามรูเ้กีย่วกบัการทาํ
กจิกรรมไคเซน็มากน้อยเพยีงใด 

12 
10.90 

43 
39.10 

44 
40.00 

11 
10.00 

- 3.51 0.821 มาก 

ทา่นคดิวา่เพือ่นรว่มงานมี
ความรูเ้กีย่วกบัการทาํกจิกรรม
ไคเซน็มากน้อยเพยีงใด 

6 
5.50 

35 
31.80 

62 
56.40 

5 
4.50 

2 
1.80 

3.35 0.735 ปานกลาง 



62 

ตารางที ่13 ระดบัความคดิเหน็เกี่ยวกบัการบรหิารการผลติแบบญี่ปุ่น ดา้นกจิกรรมการปรบัปรุง
อยา่งต่อเน่ือง (KZ) (ต่อ) 

ด้านกิจกรรมการปรบัปรงุ
อย่างต่อเน่ือง (KZ) 

ระดบัความคิดเหน็ 

X  S.D. แปลผล มาก 
ท่ีสดุ 

มาก 
ปาน
กลาง 

น้อย 
น้อย 
ท่ีสดุ 

ทา่นนําความรูค้วามเขา้ใจเรือ่ง
กจิกรรมไคเซน็มาวางแผนการ
ปรบัปรุงการทาํงานของทา่นมาก
น้อยเพยีงใด 

17 
15.50 

44 
40.00 

45 
40.90 

4 
3.60 

- 3.67 0.779 มาก 

ทา่นคดิวา่เพือ่นรว่มงานนํา
ความรูค้วามเขา้ใจเรือ่งกจิกรรม
ไคเซน็มาวางแผนการปรบัปรุง
การทาํงานของทา่นมากน้อย
เพยีงใด 

7 
6.40 

39 
35.50 

59 
53.60 

3 
2.70 

2 
1.80 

3.42 0.734 มาก 

ทา่นมุง่มัน่ในการทาํกจิกรรมไค
เซน็เพือ่ปรบัปรุงการทาํงานของ
ทา่นใหด้ขีึน้อยา่งต่อเน่ืองมาก
น้อยเพยีงใด 

16 
14.50 

57 
51.80 

36 
32.70 

1 
0.90 

- 3.80 0.688 มาก 

ทา่นคดิวา่กจิกรรมไคเซน็ทาํให้
งานของทา่นดขีึน้หรอืรวดเรว็ขึน้
มากน้อยเพยีงใด 

25 
22.70 

56 
50.90 

29 
26.40 

- - 3.96 0.703 มาก 

ค่าเฉล่ียรวม 3.62 0.602 มาก 

หมายเหต ุ: ตวัเลขแถวบน คอื จาํนวน ตวัเลขแถวล่าง คอื คา่รอ้ยละ 
 
 จากตารางที ่13 ผลการวเิคราะหร์ะดบัความคดิเหน็เกีย่วกบัการบรหิารการผลติแบบ
ญีปุ่น่ ดา้นกจิกรรมการปรบัปรงุอยา่งต่อเน่ือง (KZ) มคีา่เฉลีย่โดยรวมอยูใ่นระดบัมาก มคีา่เฉลีย่ 
3.62 (S.D. = 0.602) 
 เมือ่พจิารณาเป็นรายขอ้เรยีงตามคา่เฉลีย่มากไปหาน้อย อนัดบัที ่1 คอื กจิกรรมไคเซน็
ทาํใหง้านของท่านดขีึน้หรอืรวดเรว็ขึน้ มคี่าเฉลีย่ 3.96 (S.D. = 0.703) อยูใ่นระดบัมาก รองลงมา
คอื มุ่งมัน่ในการทาํกจิกรรมไคเซน็เพื่อปรบัปรุงการทํางานของท่านใหด้ขีึน้อยา่งต่อเน่ือง มคี่าเฉลีย่ 
3.80 (S.D. = 0.688) อยูใ่นระดบัมาก อนัดบัที ่3 คอื นําความรูค้วามเขา้ใจเรื่องกจิกรรมไคเซน็มา
วางแผนการปรบัปรงุการทาํงาน มคี่าเฉลีย่ 3.67 (S.D. = 0.779) อยูใ่นระดบัมาก อนัดบัที ่4 คอื มี
ความรูเ้กีย่วกบัการทาํกจิกรรมไคเซน็ มคี่าเฉลีย่ 3.51 (S.D. = 0.821) อยูใ่นระดบัมาก อนัดบัที ่5 
คอื คดิว่าเพื่อนรว่มงานนําความรูค้วามเขา้ใจเรื่องกจิกรรมไคเซน็มาวางแผนการปรบัปรุงการทาํงาน 
มคีา่เฉลีย่ 3.42 (S.D. = 0.734) อยูใ่นระดบัมาก และอนัดบัสดุทา้ยคอื คดิวา่เพือ่นรว่มงานมคีวามรู้
เกีย่วกบัการทาํกจิกรรมไคเซน็ มคีา่เฉลีย่ 3.35 (S.D. = 0.735) อยูใ่นระดบัปานกลาง 
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ส่วนท่ี 3 ผลการวิเคราะห์ระดบัความคิดเห็นเก่ียวกบัการบริหารคุณภาพทัว่ทัง้องค์กร 
(TQM) 
 ในส่วนน้ีเป็นการวเิคราะหร์ะดบัความคดิเหน็เกีย่วกบัการบรหิารคุณภาพทัว่ทัง้องคก์ร 
(TQM) ประกอบดว้ย ดา้นภาวะผูนํ้า (LDS) ดา้นการมุ่งเน้นลูกคา้ (CF) ดา้นการมสี่วนร่วมของ
พนกังาน (EGM) และดา้นการพฒันาคุณภาพและกระบวนการ (QPD) โดยใชค้า่ความถี ่(Frequency) 
ค่ารอ้ยละ (Percentage) ค่าเฉลีย่ (Mean) และค่าเบีย่งเบนมาตรฐาน (Standard Deviation) สามารถ
แสดงการแปลผลและการจดัอนัดบัไดด้งัน้ี 
 
ตารางที ่14 ระดบัความคดิเหน็เกีย่วกบัการบรหิารคุณภาพทัว่ทัง้องคก์ร (TQM) 

การบริหารคณุภาพทัว่ทัง้องคก์ร (TQM) X  S.D. แปลผล 
ดา้นภาวะผูนํ้า (LDS) 4.03 0.586 มาก 
ดา้นการมุง่เน้นลกูคา้ (CF) 3.97 0.577 มาก 
ดา้นการมสีว่นรว่มของพนกังาน (EGM) 3.65 0.674 มาก 
ดา้นการพฒันาคุณภาพและกระบวนการ (QPD) 3.70 0.601 มาก 

รวม 3.81 0.505 มาก 
 
 จากตารางที ่14 ผลการวเิคราะหร์ะดบัความคดิเหน็เกีย่วกบัการบรหิารคุณภาพทัว่ทัง้
องคก์ร (TQM) มรีะดบัการบรหิารคุณภาพทัว่ทัง้องคก์ร (TQM) โดยรวมอยู่ในระดบัมาก มี
คา่เฉลีย่ 3.81 (S.D. = 0.505)  
 เมือ่พจิารณารายละเอยีดรายดา้นเรยีงตามคา่เฉลีย่มากไปหาน้อย อนัดบัที ่1 คอื ดา้น
ภาวะผูนํ้า (LDS) อยูใ่นระดบัมาก ( X = 4.03, S.D. = 0.586) รองลงมาคอื ดา้นการมุง่เน้นลูกคา้ 
(CF) อยูใ่นระดบัมาก ( X  = 3.97, S.D. = 0.577) ตามดว้ยดา้นการพฒันาคุณภาพและกระบวนการ 
(QPD) อยูใ่นระดบัมาก ( X  = 3.70, S.D. = 0.601) และอนัดบัสุดทา้ยคอื ดา้นการมสีว่นรว่มของ
พนกังาน (EGM) อยูใ่นระดบัมาก ( X = 3.65, S.D. = 0.674) 
 
ตารางที ่15 ระดบัความคดิเหน็เกีย่วกบัการบรหิารคุณภาพทัว่ทัง้องคก์ร (TQM) ดา้นภาวะผูนํ้า

(LDS) 

ด้านภาวะผูนํ้า (LDS) 
ระดบัความคิดเหน็ 

X  S.D. แปลผล มาก 
ท่ีสดุ 

มาก 
ปาน
กลาง 

น้อย 
น้อย 
ท่ีสดุ 

ผูจ้ดัการของทา่นเป็นแบบอยา่ง
ทีด่ใีนการปฏบิตัติามนโยบาย
คุณภาพมากน้อยเพยีงใด 

29 
26.40 

56 
50.90 

25 
22.70 

- - 4.04 0.703 มาก 
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ตารางที ่15 ระดบัความคดิเหน็เกีย่วกบัการบรหิารคุณภาพทัว่ทัง้องคก์ร (TQM) ดา้นภาวะผูนํ้า
(LDS) (ต่อ) 

ด้านภาวะผูนํ้า (LDS) 
ระดบัความคิดเหน็ 

X  S.D. แปลผล มาก 
ท่ีสดุ 

มาก 
ปาน
กลาง 

น้อย 
น้อย 
ท่ีสดุ 

ผูจ้ดัการของทา่นมกีารสือ่สาร
นโยบายคณุภาพใหท้า่นทราบ
มากน้อยเพยีงใด 

26 
23.60 

56 
50.90 

28 
25.50 

- - 3.98 0.704 มาก 

ทา่นมคีวามเขา้ใจเกีย่วกบั
นโยบายคณุภาพของบรษิทัมาก
น้อยเพยีงใด 

26 
23.60 

62 
56.40 

20 
18.20 

2 
1.80 

- 4.02 0.704 มาก 

เมือ่ทา่นพบปญัหาคุณภาพ 
ผูจ้ดัการของทา่นใหค้าํปรกึษา
หรอืความชว่ยเหลอืในการแกไ้ข
ปญัหาคุณภาพมากน้อยเพยีงใด 

33 
30.00 

53 
48.20 

24 
21.80 

- - 4.08 0.718 มาก 

ผูจ้ดัการของทา่นมกีารตดิตาม
ผลการดาํเนินงานของทา่นมาก
น้อยเพยีงใด 

29 
26.40 

53 
48.20 

28 
25.50 

- - 4.01 0.723 มาก 

ค่าเฉล่ียรวม 4.03 0.586 มาก 

หมายเหต ุ: ตวัเลขแถวบน คอื จาํนวน ตวัเลขแถวล่าง คอื คา่รอ้ยละ 
  
 จากตารางที ่15 ผลการวเิคราะหร์ะดบัความคดิเหน็เกีย่วกบัการบรหิารคุณภาพทัว่ทัง้
องคก์ร (TQM) ดา้นภาวะผูนํ้า (LDS) มคี่าเฉลีย่โดยรวมอยูใ่นระดบัมาก มคี่าเฉลีย่ 4.03 (S.D. = 
0.586)  
 เมื่อพจิารณาเป็นรายขอ้เรยีงตามค่าเฉลีย่มากไปหาน้อย อนัดบัที ่1 คอื เมื่อพบปญัหา
คุณภาพผูจ้ดัการของท่านใหค้าํปรกึษาหรอืความช่วยเหลอืในการแกไ้ขปญัหาคุณภาพ มคี่าเฉลีย่ 
4.08 (S.D. = 0.718) อยู่ในระดบัมาก รองลงมาคอื ผูจ้ดัการของท่านเป็นแบบอย่างทีด่ ีในการ
ปฏบิตัติามนโยบายคุณภาพ มคี่าเฉลีย่ 4.04 (S.D. = 0 .703) อยูใ่นระดบัมาก อนัดบัที ่3 คอื มี
ความเขา้ใจเกีย่วกบันโยบายคุณภาพของบรษิทั มคี่าเฉลีย่ 4.02 (S.D. = 0.704) อยูใ่นระดบัมาก 
อนัดบัที ่4 คอื ผูจ้ดัการของท่านมกีารตดิตามผลการดาํเนินงาน มคี่าเฉลีย่ 4.01 (S.D. = 0.723) 
อยูใ่นระดบัมาก และอนัดบัสดุทา้ยคอื ผูจ้ดัการของทา่นมกีารสือ่สารนโยบายคุณภาพใหท้่านทราบ 
มคีา่เฉลีย่ 3.98 (S.D. = 0.704) อยูใ่นระดบัมาก 
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ตารางที ่16 ระดบัความคดิเหน็เกีย่วกบัการบรหิารคุณภาพทัว่ทัง้องคก์ร (TQM) ดา้นการมุง่เน้น
ลกูคา้ (CF) 

ด้านการมุ่งเน้นลกูค้า (CF) 
ระดบัความคิดเหน็ 

X  S.D. แปลผล มาก 
ท่ีสดุ 

มาก 
ปาน
กลาง 

น้อย 
น้อย 
ท่ีสดุ 

ทา่นไดร้บัขอ้มลูขา่วสารเกีย่วกบั
ขอ้กาํหนด สเปค ดรออิง้ หรอื
ความตอ้งการของลกูคา้มาก
น้อยเพยีงใด 

23 
20.90 

49 
44.50 

32 
29.10 

6 
5.50 

- 3.81 0.829 มาก 

ทา่นปฏบิตัติามขอ้กาํหนด สเปค 
ดรออิง้ หรอืความตอ้งการของ
ลกูคา้มากน้อยเพยีงใด 

41 
37.30 

57 
51.80 

12 
10.90 

- - 4.26 0.645 มากทีส่ดุ 

ทา่นมกีารสือ่สารกบัเพือ่น
รว่มงานเกีย่วกบัขอ้กาํหนด 
สเปค ดรออิง้ หรอืความตอ้งการ
ของลกูคา้ เพือ่ป้องกนัความ
ผดิพลาดมากน้อยเพยีงใด 

34 
30.90 

55 
50.00 

21 
19.10 

- - 4.12 0.700 มาก 

ทา่นไดร้บัขอ้มลูขา่วสารเกีย่วกบั
การรอ้งเรยีน (เครม) จากลกูคา้
ทุกครัง้ทีม่กีารรอ้งเรยีนมากน้อย
เพยีงใด 

23 
20.90 

44 
40.00 

33 
30.00 

7 
6.40 

3 
2.70 

3.70 0.963 มาก 

ค่าเฉล่ียรวม 3.97 0.577 มาก 

หมายเหต ุ: ตวัเลขแถวบน คอื จาํนวน ตวัเลขแถวล่าง คอื คา่รอ้ยละ 
 
 จากตารางที ่16 ผลการวเิคราะหร์ะดบัความคดิเหน็เกีย่วกบัการบรหิารคุณภาพทัว่ทัง้
องคก์ร (TQM) ดา้นการมุง่เน้นลูกคา้ (CF) มคี่าเฉลีย่โดยรวมอยูใ่นระดบัมาก มคี่าเฉลีย่ 3.97 
(S.D. = 0.577)  
 เมื่อพจิารณาเป็นรายขอ้เรยีงตามค่าเฉลี่ยมากไปหาน้อย อนัดบัที่ 1 ปฏบิตัติามขอ้กําหนด 
สเปค ดรออิง้ หรอืความตอ้งการของลูกคา้ มคี่าเฉลีย่ 4.26 (S.D. = 0.645) อยูใ่นระดบัมากทีสุ่ด 
รองลงมาคอื มกีารสื่อสารกบัเพื่อนร่วมงานเกี่ยวกบัขอ้กําหนด สเปค ดรออิง้ หรอืความต้องการ
ของลูกคา้ เพื่อป้องกนัความผดิพลาด มคี่าเฉลีย่ 4.12 (S.D. = 0.700) อยูใ่นระดบัมาก อนัดบัที ่3 
คอื ไดร้บัขอ้มลูขา่วสารเกีย่วกบัขอ้กําหนด สเปค ดรออิง้ หรอืความตอ้งการของลูกคา้ มคี่าเฉลีย่ 
3.81 (S.D. = 0.829) อยูใ่นระดบัมาก และอนัดบัสุดทา้ยคอื ไดร้บัขอ้มลูขา่วสารเกีย่วกบัการรอ้งเรยีน 
(เครม) จากลกูคา้ทุกครัง้ทีม่กีารรอ้งเรยีน มคีา่เฉลีย่ 3.70 (S.D. = 0.963) อยูใ่นระดบัมาก  
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ตารางที ่17 ระดบัความคดิเหน็เกีย่วกบัการบรหิารคุณภาพทัว่ทัง้องคก์ร (TQM) ดา้นการมสีว่น
รว่มของพนกังาน (EGM) 

ด้านการมีส่วนรว่มของ
พนักงาน (EGM) 

ระดบัความคิดเหน็ 

X  S.D. แปลผล มาก 
ท่ีสดุ 

มาก 
ปาน
กลาง 

น้อย 
น้อย 
ท่ีสดุ 

ทา่นเสนอความคดิเหน็ของทา่น
ในการปรบัปรุงคณุภาพอยูเ่สมอ 

17 
15.50 

49 
44.50 

34 
30.90 

10 
9.10 

- 3.66 0.849 มาก 

เพือ่นรว่มงานทุกคนในแผนก
ของทา่นมสีว่นรว่ม ในการคดิ 
นําเสนอแนวทางการปรบัปรุง
คุณภาพอยูเ่สมอ 

11 
10.00 

51 
46.40 

42 
38.20 

6 
5.50 

- 3.61 0.743 มาก 

เพือ่นรว่มงานทุกคนในแผนก
ของทา่นใหค้วามรว่มมอืในการ
ปรบัปรุงคุณภาพอยูเ่สมอ 

18 
16.40 

57 
51.80 

32 
29.10 

3 
2.70 

- 3.82 0.732 มาก 

ทา่นแลกเปลีย่นขอ้มลูและความ
คดิเหน็เกีย่วกบัการปรบัปรุง
คุณภาพ รว่มกบัแผนกอื่นๆ 
อยูเ่สมอ 

15 
13.60 

41 
37.30 

41 
37.30 

9 
8.20 

4 
3.60 

3.49 0.955 มาก 

ค่าเฉล่ียรวม 3.65 0.674 มาก 

หมายเหต ุ: ตวัเลขแถวบน คอื จาํนวน ตวัเลขแถวล่าง คอื คา่รอ้ยละ 
  
 จากตารางที ่17 ผลการวเิคราะหร์ะดบัความคดิเหน็เกีย่วกบัการบรหิารคุณภาพทัว่ทัง้
องคก์ร (TQM) ดา้นการมสี่วนร่วมของพนักงาน (EGM) มคี่าเฉลีย่โดยรวมอยู่ในระดบัมาก มี
คา่เฉลีย่ 3.65 (S.D. = 0.674)  
 เมื่อพจิารณาเป็นรายขอ้เรยีงตามค่าเฉลีย่มากไปหาน้อย อนัดบัที ่1 คอื เพื่อนร่วมงาน
ทุกคนในแผนกของท่านใหค้วามรว่มมอืในการปรบัปรุงคุณภาพอยูเ่สมอ มคี่าเฉลีย่ 3.82 (S.D. = 
0.732) อยูใ่นระดบัมาก รองลงมาคอื ท่านเสนอความคดิเหน็ของท่านในการปรบัปรุงคุณภาพอยู่
เสมอ มคีา่เฉลีย่ 3.66 (S.D. = 0.849) อยูใ่นระดบัมาก อนัดบัที ่3 คอื เพือ่นรว่มงานทุกคนในแผนกของ
ท่านมสีว่นรว่มในการคดิ นําเสนอแนวทางการปรบัปรุงคุณภาพอยูเ่สมอ มคี่าเฉลีย่ 3.61 (S.D. = 
0.743) อยู่ในระดบัมาก และอนัดบัสุดทา้ยคอื แลกเปลี่ยนขอ้มูลและความคดิเหน็เกี่ยวกบัการ
ปรบัปรงุคุณภาพรว่มกบัแผนกอื่นๆอยูเ่สมอ มคีา่เฉลีย่ 3.49 (S.D. = 0.955) อยูใ่นระดบัมาก 
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ตารางที ่18 ระดบัความคดิเหน็เกีย่วกบัการบรหิารคุณภาพทัว่ทัง้องคก์ร (TQM) ดา้นการพฒันา
คุณภาพและกระบวนการ (QPD) 

ด้านการพฒันาคณุภาพและ
กระบวนการ (QPD) 

ระดบัความคิดเหน็ 

X  S.D. แปลผล มาก 
ท่ีสดุ 

มาก 
ปาน
กลาง 

น้อย 
น้อย 
ท่ีสดุ 

ทา่นไดร้บัการฝึกอบรมเกีย่วกบั
ทกัษะในการปรบัปรุง
กระบวนการ เชน่ การคน้หา
ปญัหา การระบุสาเหตุ และการ
หาแนวทางในการแกไ้ขปญัหา
มากน้อยเพยีงใด 

17 
15.50 

43 
39.10 

44 
40.00 

6 
5.50 

- 3.65 0.808 มาก 

ทา่นมคีวามรูค้วามเขา้ใจ
เกีย่วกบัการปรบัปรุง
กระบวนการ เชน่ การคน้หา
ปญัหา การระบุสาเหตุ และการ
หาแนวทางในการแกไ้ขปญัหา
มากน้อยเพยีงใด 

17 
15.50 

55 
50.00 

33 
30.00 

5 
4.50 

- 3.76 0.765 มาก 

ทา่นมองเหน็ปญัหาคุณภาพมาก
น้อยเพยีงใด 

23 
20.90 

56 
50.90 

29 
26.40 

2 
1.80 

- 3.91 0.736 มาก 

เพือ่นรว่มงานมองเหน็ปญัหา
คุณภาพมากน้อยเพยีงใด 

17 
15.50 

51 
46.40 

38 
34.50 

3 
2.70 

1 
0.90 

3.73 0.789 มาก 

ทา่นสามารถแกไ้ขปญัหา
คุณภาพทีท่า่นพบไดม้ากน้อย
เพยีงใด 

18 
16.40 

54 
49.10 

37 
33.60 

1 
0.90 

- 3.81 0.710 มาก 

เพือ่นรว่มงานสามารถแกไ้ข
ปญัหาคุณภาพไดม้ากน้อย
เพยีงใด 

10 
9.10 

54 
49.10 

44 
40.00 

2 
1.80 

- 3.65 0.670 มาก 

ทา่นมสีว่นรว่มในการปรบั
ปรบัปรุงกระบวนการผลติมาก
น้อยเพยีงใด 

16 
14.50 

55 
50.00 

33 
30.00 

5 
4.50 

1 
0.90 

3.73 0.800 มาก 

ทา่นไดร้บัการสนบัสนุนทาง
ทรพัยากร (เชน่ งบประมาณ 
เครือ่งมอื) ในการปรบัปรุง
กระบวนการมากน้อยเพยีงใด 

12 
10.90 

38 
34.50 

43 
39.10 

11 
10.00 

6 
5.50 

3.35 0.992 ปานกลาง 
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ตารางที ่18 ระดบัความคดิเหน็เกีย่วกบัการบรหิารคุณภาพทัว่ทัง้องคก์ร (TQM) ดา้นการพฒันา
คุณภาพและกระบวนการ (QPD) (ต่อ) 

ด้านการพฒันาคณุภาพและ
กระบวนการ (QPD) 

ระดบัความคิดเหน็ 

X  S.D. แปลผล มาก 
ท่ีสดุ 

มาก 
ปาน
กลาง 

น้อย 
น้อย 
ท่ีสดุ 

องคก์รของทา่นสนบัสนุนใหม้ี
การนําเทคโนโลยใีหม่ๆ  มาใชใ้น
การปรบัปรุงกระบวนการผลติ 
เพือ่ปรบัปรุงคณุภาพของสนิคา้
ใหด้ยีิง่ขึน้มากน้อยเพยีงใด 

18 
16.40 

49 
44.50 

34 
30.90 

6 
5.50 

3 
2.70 

3.66 0.911 มาก 

ค่าเฉล่ียรวม 3.70 0.601 มาก 

หมายเหต ุ: ตวัเลขแถวบน คอื จาํนวน ตวัเลขแถวล่าง คอื คา่รอ้ยละ 
 
 จากตารางที ่18 ผลการวเิคราะหร์ะดบัความคดิเหน็เกีย่วกบัการบรหิารคุณภาพทัว่ทัง้
องคก์ร (TQM) ดา้นการพฒันาคุณภาพและกระบวนการ (QPD) มคี่าเฉลีย่โดยรวมอยูใ่นระดบั
มาก มคีา่เฉลีย่ 3.70 (S.D. = 0.601)   
 เมือ่พจิารณาเป็นรายขอ้เรยีงตามค่าเฉลีย่มากไปหาน้อย อนัดบัที ่1 คอื มองเหน็ปญัหา
คุณภาพ มคี่าเฉลีย่ 3.91 (S.D. = 0.736) อยูใ่นระดบัมาก รองลงมาคอื สามารถแกไ้ขปญัหาคุณภาพ   
ทีท่่านพบได ้มคี่าเฉลีย่ 3.81 (S.D. = 0.710) อยูใ่นระดบัมาก อนัดบัที ่3 คอื มคีวามรูค้วามเขา้ใจ
เกีย่วกบัการปรบัปรงุกระบวนการ เชน่ การคน้หาปญัหา การระบุสาเหตุ และการหาแนวทางในการ
แกไ้ขปญัหา มคี่าเฉลีย่ 3.76 (S.D. = 0.765) อยูใ่นระดบัมาก อนัดบัที ่4 คอื เพื่อนรว่มงานมองเหน็
ปญัหาคุณภาพ มคี่าเฉลีย่ 3.73 (S.D. = 0.789) อยูใ่นระดบัมาก และมสีว่นรว่มในการปรบัปรุง
กระบวนการผลติ มคี่าเฉลีย่ 3.73 (S.D. = 0.800) อยูใ่นระดบัมาก อนัดบัที ่5 คอื องคก์รของท่าน
สนบัสนุนใหม้กีารนําเทคโนโลยใีหม่ๆ มาใชใ้นการปรบัปรุงกระบวนการผลติ เพื่อปรบัปรุงคุณภาพ
ของสนิคา้ใหด้ยีิง่ขึน้ มคี่าเฉลีย่ 3.66 (S.D. = 0.911) อยูใ่นระดบัมาก อนัดบัที ่6 คอื ไดร้บัการ
ฝึกอบรมเกีย่วกบัทกัษะในการปรบัปรงุกระบวนการ เชน่ การคน้หาปญัหา การระบุสาเหตุ และการ
หาแนวทางในการแกไ้ขปญัหา มคี่าเฉลีย่ 3.65 (S.D. = 0.808) อยูใ่นระดบัมาก และเพื่อนรว่มงาน
สามารถแกไ้ขปญัหาคุณภาพได ้มคี่าเฉลีย่ 3.65 (S.D. = 0.670) อยูใ่นระดบัมาก และอนัดบัสุดทา้ย 
คอื ไดร้บัการสนบัสนุนทางทรพัยากร (เช่น งบประมาณ เครื่องมอื) ในการปรบัปรุงกระบวนการ มี
คา่เฉลีย่ 3.35 (S.D. = 0.992) อยูใ่นระดบัปานกลาง 
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ส่วนท่ี 4 ผลการวิเคราะหร์ะดบัความคิดเหน็เก่ียวกบัการลดต้นทุนการผลิต 
 ในส่วนน้ีเป็นการวิเคราะห์ระดบัความคิดเห็นเกี่ยวกับการลดต้นทุนการผลิต (CR) 
ประกอบดว้ย ดา้นคุณภาพ (Q) ดา้นตน้ทุน (C) ดา้นการส่งมอบ (D) โดยใชค้่าความถี่ (Frequency)   
ค่ารอ้ยละ (Percentage) ค่าเฉลีย่ (Mean) และค่าเบีย่งเบนมาตรฐาน (Standard Deviation) สามารถ
แสดงการแปลผลและการจดัอนัดบัไดด้งัน้ี 
 
ตารางที ่19 ระดบัความคดิเหน็เกีย่วกบัการลดตน้ทุนการผลติ (CR) 

การลดต้นทนุการผลิต (CR) X  S.D. แปลผล 
ดา้นคุณภาพ (Q) 4.06 0.491 มาก 
ดา้นตน้ทุน (C) 4.04 0.644 มาก 
ดา้นการสง่มอบ (D) 4.10 0.560 มาก 

รวม 4.07 0.489 มาก 
 
 จากตารางที ่19 ผลการวเิคราะหร์ะดบัความคดิเหน็เกีย่วกบัการลดตน้ทุนการผลติ (CR) 
มกีารลดตน้ทุนการผลติโดยรวมอยูใ่นระดบัมาก มคีา่เฉลีย่เทา่กบั 4.07 (S.D. = 0.489)  
 เมือ่พจิารณารายละเอยีดรายดา้นเรยีงตามคา่เฉลีย่มากไปหาน้อย อนัดบั 1 คอื การลด
ตน้ทุนการผลติ (CR) ดา้นการสง่มอบ (D) อยูใ่นระดบัมาก ( X = 4.10, S.D. = 0.560) รองลงมา
คอื ดา้นคุณภาพ (Q) อยูใ่นระดบัมาก ( X = 4.06, S.D. = 0.491) และอนัดบัสุดทา้ยคอื ดา้นตน้ทุน 
(C) อยูใ่นระดบัมาก ( X = 4.04, S.D. = 0.644) 
 
ตารางที ่20 ระดบัความคดิเหน็เกีย่วกบัการลดตน้ทุนการผลติ (CR) ดา้นคุณภาพ (Q) 

ด้านคณุภาพ 
ระดบัความคิดเหน็ 

X  S.D. แปลผล มาก 
ท่ีสดุ 

มาก 
ปาน
กลาง 

น้อย 
น้อย 
ท่ีสดุ 

ทา่นมคีวามรูเ้กีย่วกบัมาตรฐาน
คุณภาพสนิคา้มากน้อยเพยีงใด 

27 
24.50 

56 
50.90 

27 
24.50 

- - 4.00 0.704 มาก 

ทา่นทาํงานถูกตอ้งตาม
มาตรฐานคุณภาพทีก่าํหนด 
มากน้อยเพยีงใด 

33 
30.00 

67 
60.90 

10 
9.10 

- - 4.21 0.592 มากทีส่ดุ 

ทา่นไดร้บัชิน้งานจาก
กระบวนการก่อนหน้าตาม
คุณภาพทีก่าํหนดมากน้อย
เพยีงใด 

16 
14.50 

45 
40.90 

46 
41.80 

3 
2.70 

- 3.67 0.756 มาก 
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ตารางที ่20 ระดบัความคดิเหน็เกีย่วกบัการลดตน้ทุนการผลติ (CR) ดา้นคุณภาพ (Q) (ต่อ) 

ด้านคณุภาพ 
ระดบัความคิดเหน็ 

X  S.D. แปลผล มาก 
ท่ีสดุ 

มาก 
ปาน
กลาง 

น้อย 
น้อย 
ท่ีสดุ 

ทา่นตรวจสอบคณุภาพชิน้งาน
ก่อนสง่ไปกระบวนการถดัไป
มากน้อยเพยีงใด 

48 
43.60 

53 
48.20 

9 
8.20 

- - 4.35 0.629 มากทีส่ดุ 

ค่าเฉล่ียรวม 4.06 0.491 มาก 

หมายเหต ุ: ตวัเลขแถวบน คอื จาํนวน ตวัเลขแถวล่าง คอื คา่รอ้ยละ 
 
 จากตารางที ่20 ผลการวเิคราะหร์ะดบัความคดิเหน็เกีย่วกบัการลดตน้ทุนการผลติ (CR) 
ดา้นคุณภาพ (Q) มคีา่เฉลีย่โดยรวมอยูใ่นระดบัมาก มคีา่เฉลีย่ 4.06  (S.D. = 0.491)   
 เมื่อพจิารณาเป็นรายข้อเรยีงตามค่าเฉลี่ยมากไปหาน้อย อนัดบัที่ 1 คือ ตรวจสอบ
คุณภาพชิน้งานก่อนสง่ไปกระบวนการถดัไป มคี่าเฉลีย่ 4.35 (S.D. = 0.629) อยูใ่นระดบัมากทีสุ่ด 
รองลงมาคอื ทาํงานถูกตอ้งตามมาตรฐานคุณภาพทีก่าํหนด มคี่าเฉลีย่ 4.21 (S.D. = 0.592) อยูใ่น
ระดบัมากทีสุ่ด อนัดบัที ่3 คอื มคีวามรูเ้กีย่วกบัมาตรฐานคุณภาพสนิคา้ มคี่าเฉลีย่ 4.00 (S.D. = 
0.704) อยูใ่นระดบัมาก และอนัดบัสุดทา้ยคอื ไดร้บัชิน้งานจากกระบวนการก่อนหน้าตามคุณภาพ
ทีก่าํหนด มคีา่เฉลีย่ 3.67 (S.D. = 0.756) อยูใ่นระดบัมาก 
 
ตารางที ่21 ระดบัความคดิเหน็เกีย่วกบัการลดตน้ทุนการผลติ (CR) ดา้นตน้ทุน (C) 

ด้านต้นทุน 
ระดบัความคิดเหน็ 

X  S.D. แปลผล มาก 
ท่ีสดุ 

มาก 
ปาน
กลาง 

น้อย 
น้อย 
ท่ีสดุ 

ทา่นมกีารควบคมุการใชว้ตัถุดบิ
ไมใ่หเ้กนิเป้าหมายอยูเ่สมอ 

21 
19.10 

54 
49.10 

29 
26.40 

6 
5.50 

- 3.82 0.803 มาก 

ทา่นมกีารควบคมุการใชว้สัดุ
สิน้เปลอืง เชน่ ถุงมอื เศษผา้ 
กระดาษ ไมใ่หเ้กนิเป้าหมาย 
อยูเ่สมอ 

33 
30.00 

50 
45.50 

23 
20.90 

4 
3.60 

- 4.02 0.813 มาก 

ทา่นดแูลรกัษาวสัดุอุปกรณ์ใหม้ี
สภาพพรอ้มใชง้านอยูเ่สมอ 

42 
38.20 

56 
50.90 

12 
10.90 

- - 4.27 0.648 มากทีส่ดุ 

ค่าเฉล่ียรวม 4.04 0.644 มาก 

หมายเหต ุ: ตวัเลขแถวบน คอื จาํนวน ตวัเลขแถวล่าง คอื คา่รอ้ยละ 
 
 



71 

 จากตารางที ่21 ผลการวเิคราะหร์ะดบัความคดิเหน็เกีย่วกบัการลดตน้ทุนการผลติ (CR) 
ดา้นตน้ทุน (C) มคีา่เฉลีย่โดยรวมอยูใ่นระดบัมาก มคีา่เฉลีย่ 4.04 (S.D. = 0.644)   
 เมื่อพจิารณาเป็นรายขอ้เรยีงตามค่าเฉลีย่มากไปหาน้อย อนัดบัที ่1 คอื ดูแลรกัษาวสัดุ
อุปกรณ์ใหม้สีภาพพรอ้มใชง้านอยูเ่สมอ มคี่าเฉลีย่ 4.27 (S.D. = 0.648) อยูใ่นระดบัมากทีสุ่ด 
รองลงมาคอื มกีารควบคุมการใชว้สัดุสิน้เปลอืง เช่น ถุงมอื เศษผา้ กระดาษ ไม่ใหเ้กนิเป้าหมาย
อยูเ่สมอ มคี่าเฉลีย่ 4.02 (S.D. = 0.813) อยูใ่นระดบัมาก และอนัดบัสุดทา้ยคอื มกีารควบคุมการ
ใชว้ตัถุดบิไมใ่หเ้กนิเป้าหมายอยูเ่สมอ มคีา่เฉลีย่ 3.82 (S.D. = 0.803) อยูใ่นระดบัมาก 
 
ตารางที ่22 ระดบัความคดิเหน็เกีย่วกบัการลดตน้ทุนการผลติ (CR) ดา้นการสง่มอบ (D) 

ด้านการส่งมอบ 
ระดบัความคิดเหน็ 

X  S.D. แปลผล มาก 
ท่ีสดุ 

มาก 
ปาน
กลาง 

น้อย 
น้อย 
ท่ีสดุ 

ทา่นสามารถสง่มอบงานใน
ปรมิาณทีค่รบถว้นมากน้อย
เพยีงใด 

43 
39.10 

55 
50.00 

12 
10.90 

- - 4.28 0.651 มากทีส่ดุ 

ทา่นไดร้บังานจากกระบวนการ
ก่อนหน้าในปรมิาณทีค่รบถว้น
มากน้อยเพยีงใด 

20 
18.20 

61 
55.50 

26 
23.60 

3 
2.70 

- 3.89 0.721 มาก 

ทา่นสามารถสง่มอบงานได้
ภายในระยะเวลาทีก่าํหนดมาก
น้อยเพยีงใด 

43 
39.10 

53 
48.20 

14 
12.70 

- - 4.26 0.673 มากทีส่ดุ 

ทา่นไดร้บังานจากกระบวนการ
ก่อนหน้าตรงตามระยะเวลาที่
กาํหนดมากน้อยเพยีงใด 

25 
22.70 

55 
50.00 

30 
27.30 

- - 3.95 0.709 มาก 

ค่าเฉล่ียรวม 4.10 0.560 มาก 

หมายเหต ุ: ตวัเลขแถวบน คอื จาํนวน ตวัเลขแถวล่าง คอื คา่รอ้ยละ 
 
 จากตารางที ่22 ผลการวเิคราะหร์ะดบัความคดิเหน็เกีย่วกบัการลดตน้ทุนการผลติ (CR) 
ดา้นการสง่มอบ (D) มคีา่เฉลีย่โดยรวมอยูใ่นระดบัมาก มคีา่เฉลีย่ 4.10  (S.D. = 0.560)   
 เมือ่พจิารณาเป็นรายขอ้เรยีงตามคา่เฉลีย่มากไปหาน้อย อนัดบัที ่1 คอื สามารถสง่มอบ
งานในปรมิาณทีค่รบถว้น มคีา่เฉลีย่ 4.28 (S.D. = 0.651) อยูใ่นระดบัมากทีสุ่ด รองลงมาคอื สามารถ
สง่มอบงานไดภ้ายในระยะเวลาทีก่ําหนด มคี่าเฉลีย่ 4.26 (S.D. = 0.673) อยูใ่นระดบัมากทีสุ่ด 
อนัดบัที ่3 คอื ไดร้บังานจากกระบวนการก่อนหน้าตรงตามระยะเวลาทีก่ําหนด มคี่าเฉลี่ย 3.95 
(S.D. = 0.709) อยูใ่นระดบัมาก และอนัดบัสุดทา้ยคอื ไดร้บังานจากกระบวนการก่อนหน้าในปรมิาณ
ทีค่รบถว้น มคีา่เฉลีย่ 3.89 (S.D. = 0.721) อยูใ่นระดบัมาก 
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ส่วนท่ี 5 ผลการทดสอบสมมติฐาน 
 การทดสอบความปกตขิองขอ้มลู (Normality)  
 การทดสอบความปกตขิองขอ้มลู (Normality สามารถวดัไดจ้ากค่าสถติ ิSkewness 
(SK : การกระจายทีส่มมาตร) และค่า Kurtosis (KU : ความสงูของการกระจาย) กรชิ แรงสงูเนิน 
(2554 : 101) ไดก้ล่าวว่า ค่าลบและค่าบวกจะเป็นการแสดงทศิทางของขอ้มลู ช่วงค่าตวัเลข -3.0   
ถงึ + 3.0 จะแสดงถงึการกระจายของขอ้มลูแบบปกต ิ
 
ตารางที ่23 คา่การแจกแจงของขอ้มลูทีใ่ชใ้นการวจิยั 
ตวัแปร Mean Median Mode S.D. Variance Skewness Kurtosis 

WI 4.38 4.33 5.00 0.541 0.293 -0.539 -0.457 
EW 2.66 2.50 2.50 0.713 0.508 0.039 -0.596 
KZ 3.62 3.67 3.67 0.602 0.362 0.182 -0.031 
LDS 4.03 4.00 4.00 0.586 0.343 -0.125 -0.637 
CF 3.97 4.00 4.00 0.577 0.333 0.172 -0.669 

EGM 3.65 3.75 4.00 0.674 0.455 -0.085 -0.199 
QPD 3.70 3.78 3.89 0.601 0.361 -0.204 -0.072 
CR 4.07 4.09 4.00 0.489 0.239 -0.054 -0.686 

 
 จากตารางที ่23 ผลการทดสอบการแจกแจงของขอ้มูลตวัแปรอสิระการบรหิารการผลติ
แบบญีปุ่น่ จาํนวน 3 ตวัแปร ประกอบดว้ย ดา้นมาตรฐานการปฏบิตังิาน (WI) ดา้นการขจดัความ
สญูเปล่า (EW) และดา้นกจิกรรมการปรบัปรุงอยา่งต่อเน่ือง (KZ) ตวัแปรอสิระการบรหิารคุณภาพ
ทัว่ทัง้องคก์ร (TQM) จาํนวน 4 ตวัแปร  ประกอบดว้ย ดา้นภาวะผูนํ้า (LDS) ดา้นการมุง่เน้นลูกคา้ 
(CF) ดา้นการมสีว่นรว่มของพนกังาน (EGM) และดา้นการพฒันาคุณภาพและกระบวนการ (QPD) 
และตวัแปรตามการลดตน้ทุนการผลติ (CR) รวมทัง้สิน้ 8 ตวัแปร พบว่า การแจกแจงขอ้มลูทัง้ 8 ตวัแปร 
มกีารแจกแจงแบบปกต ิเน่ืองจากมคี่าการกระจายทีส่มมาตร (Skewness) อยูใ่นช่วง -3.0 ถงึ +3.0 
และความสงูของการกระจาย (Kurtosis) อยู่ในช่วง -3.0 ถงึ +3.0 นอกจากนัน้เมื่อพจิารณาค่าสถติิ
จากตารางขา้งตน้พบว่า ตวัแปรทัง้ 8 ตวัแปรมคี่าเฉลีย่ (Mean) ค่ามธัยฐาน (Median) และค่าฐาน
นิยม (Mode) ที่ใกลเ้คยีงกนั ซึ่งถอืว่าการแจกแจงของขอ้มูลค่อนขา้งสมมาตร (กลัยา วาณิชยบ์ญัชา. 
2550 : 43) 
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 การตรวจสอบความสมัพนัธร์ะหวา่งตวัแปร (Correlation)  
 ในการวเิคราะหส์ถติกิารวเิคราะหค์วามถดถอยพหคุณูตอ้งตรวจสอบวา่ตวัแปรอสิระที่
มคีวามสมัพนัธก์นัเองเกนิกวา่ 0.9 จะถอืวา่ตวัแปรนัน้มคีวามสมัพนัธก์นัมากจะทาํใหเ้กดิปญัหา 
Multicollinearity (Joseph Hair; et al. 2014 : 196) 
 
ตารางที ่24 ผลการวเิคราะหส์มัประสทิธิส์หสมัพนัธเ์พยีรส์นั (Pearson Correlation Coefficient) 

ระหวา่งตวัแปรในการวจิยั 
ตวัแปร WI EW KZ LDS CF EGM QPD CR 

WI 1        
EW -0.063 1             
KZ .376** 0.167 1           
LDS .438** 0.016 .587** 1         
CF .489** 0.083 .374** .382** 1       

EGM .401** 0.110 .600** .517** .570** 1     
QPD .446** 0.146 .548** .499** .590** .767** 1   
CR .598** -0.082 .470** .455** .524** .633** .715** 1 

หมายเหต ุ: ** มนียัสาํคญัทางสถติทิีร่ะดบั .01 
 
 จากตารางที ่24 แสดงผลการวเิคราะหส์มัประสทิธิส์หสมัพนัธเ์พยีรส์นั (Pearson Correlation 
Coefficient) ระหว่างตวัแปรอสิระการบรหิารการผลติแบบญีปุ่น่ จาํนวน 3 ตวัแปร และตวัแปร
อสิระการบรหิารคุณภาพทัว่ทัง้องคก์ร (TQM) จาํนวน 4 ตวัแปร พบว่าตวัแปรอสิระทัง้ 7 ตวัแปร ไมม่ี
ความสมัพนัธก์นัเองเกนิกวา่ 0.9 ดงันัน้จงึไมเ่กดิปญัหา Multicollinearity 
 จากตารางที่ 24 พบว่า ตวัแปรตามการลดต้นทุนการผลติ (CR) มคีวามสมัพนัธ์กบั   
ตวัแปรอสิระ การบรหิารการผลติแบบญีปุ่น่ จาํนวน 2 ตวัแปร ไดแ้ก่ ดา้นมาตรฐานการปฏบิตังิาน 
(WI) และดา้นกจิกรรมการปรบัปรุงอยา่งต่อเน่ือง (KZ) และมคีวามสมัพนัธก์บัตวัแปรอสิระการ
บรหิารคุณภาพทัว่ทัง้องคก์ร (TQM) จํานวน 4 ตวัแปร ไดแ้ก่ ดา้นภาวะผูนํ้า (LDS) ดา้นการมุ่งเน้น
ลูกคา้ (CF) ดา้นการมสีว่นรว่มของพนกังาน (EGM) และดา้นการพฒันาคุณภาพและกระบวนการ 
(QPD) อยา่งมนียัสาํคญัทางสถติทิีร่ะดบั 0.01 นอกจากน้ีตวัแปรตามการลดตน้ทุนการผลติ (CR) 
มคีวามสมัพนัธก์บัตวัแปรอสิระ การบรหิารการผลติแบบญี่ปุ่น ดา้นการขจดัความสญูเปล่า (EW) 
อยา่งไมม่นียัสาํคญัทางสถติทิีร่ะดบั 0.01 
 การทดสอบสมมตฐิาน ใชก้ารวเิคราะหก์ารถดถอยเชงิพหุ (Multiple Regression Analysis) 
ระหวา่งตวัแปรอสิระการบรหิารการผลติแบบญีปุ่น่ จาํนวน 3 ตวัแปร ประกอบดว้ย ดา้นมาตรฐาน
การปฏบิตังิาน (WI) ดา้นการขจดัความสญูเปล่า (EW) และดา้นกจิกรรมการปรบัปรงุอยา่งต่อเน่ือง 
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(KZ) และตวัแปรอสิระการบรหิารคุณภาพทัว่ทัง้องคก์ร (TQM) จํานวน 4 ตวัแปร ประกอบดว้ย 
ดา้นภาวะผูนํ้า (LDS) ดา้นการมุ่งเน้นลูกคา้ (CF) ดา้นการมสี่วนร่วมของพนักงาน (EGM) และ
ดา้นการพฒันาคุณภาพและกระบวนการ (QPD) กบัตวัแปรตามการลดตน้ทุนการผลติ (CR)   
 ในการคดัเลอืกตวัแปรพยากรณ์เขา้ในสมการถดถอยเชงิพหุ ใชว้ธิ ีStepwise คอื การ
เลอืกตวัแปรโดยคดัเลอืกตวัแปรพยากรณ์ทีด่ทีีสุ่ดและไดต้วัแบบทีป่ระหยดัทีสุ่ด โดยจะพจิารณา
เลอืกตวัแปรอสิระเขา้สมการ และในขณะเดยีวกนัจะพจิารณาตวัแปรอสิระทีอ่ยูใ่นสมการ สมควรที่
จะถูกเลอืกออกจากสมการหรอืไม ่ไดผ้ลการทดสอบ ดงัน้ี 
 
 ผลการทดสอบสมมตฐิานการวจิยัที ่1 
 สมมตฐิานการวจิยัที ่1 การบริหารการผลิตแบบญี่ปุ่น ด้านมาตรฐานการปฏิบตัิงาน 
(WI) ดา้นการขจดัความสญูเปล่า (EW) และดา้นกจิกรรมการปรบัปรุงอยา่งต่อเน่ือง (KZ) สง่ผลต่อ
การลดตน้ทุนการผลติ (CR) 
 
 สมมตฐิานขอ้ที ่1  
 H0 : การบรหิารการผลติแบบญี่ปุ่น ด้านมาตรฐานการปฏบิตัิงาน (WI) ด้านการขจดั
ความสญูเปล่า (EW) และดา้นกจิกรรมการปรบัปรุงอยา่งต่อเน่ือง (KZ) ไมส่ง่ผลต่อการลดตน้ทุน
การผลติ (CR) 
 H1 : การบรหิารการผลติแบบญี่ปุ่น ด้านมาตรฐานการปฏบิตัิงาน (WI) ด้านการขจดั
ความสญูเปล่า (EW) และดา้นกจิกรรมการปรบัปรงุอยา่งต่อเน่ือง (KZ) สง่ผลต่อการลดตน้ทุนการ
ผลติ (CR) 
 
ตารางที่ 25 การวเิคราะหห์าตวัแปรพยากรณ์ที่ดขีองการบรหิารการผลติแบบญี่ปุ่นที่ส่งผลต่อ

การลดตน้ทุนการผลติ (CR) 
ชดุของตวัแปร 
พยากรณ์ท่ีดี 

R R2 
Adjusted 
R Square 

SEEst F Sig. 

รปูแบบ 1 WI 0.598 0.358 0.352 0.394 60.274 0.000** 
รปูแบบ 2 WI, KZ 0.654 0.428 0.418 0.373 40.072 0.000** 

หมายเหต ุ: ** มนียัสาํคญัทางสถติทิีร่ะดบั .01 
 
 จากตารางที ่25 ผลการวเิคราะหห์าตวัแปรพยากรณ์ทีด่ขีองการบรหิารการผลติแบบ
ญีปุ่น่ สง่ผลต่อการลดตน้ทุนการผลติ (CR) พบวา่  
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 รปูแบบ 1 การบรหิารการผลติแบบญี่ปุน่ ดา้นมาตรฐานการปฏบิตังิาน (WI) สามารถ
พยากรณ์การลดตน้ทุนการผลติ (CR) ไดอ้ยา่งมนีัยสาํคญัทางสถติทิีร่ะดบั 0.01 มคี่าสมัประสทิธิ ์
การตดัสนิใจเชงิพหุหรอืค่าอํานาจในการพยากรณ์ รอ้ยละ 35.8 (R2 = 0. 358) มคี่าความคลาด 
เคลื่อนมาตรฐานในการพยากรณ์ เทา่กบั 0.394 
 รปูแบบ 2 เมือ่เพิม่ตวัแปรการบรหิารการผลติแบบญีปุ่น่ ดา้นกจิกรรมการปรบัปรงุอยา่ง
ต่อเน่ือง (KZ) เขา้ไปในสมการ พบว่า มคี่าสมัประสทิธิก์ารตดัสนิใจเชงิพหุหรอืค่าอํานาจในการ
พยากรณ์เพิม่ขึน้จากเดมิรอ้ยละ 7.0 (R2 = 0.070) หรอืเพิม่ขึน้เป็น รอ้ยละ 42.8 (R2 = 0.428) 
สามารถเพิม่ประสทิธภิาพการพยากรณ์ได้อย่างมนีัยสําคญัทางสถิติที่ระดบั 0.01 และค่าความ
คลาดเคลื่อนมาตรฐานในการพยากรณ์ เทา่กบั 0.373 ลดลงจากเดมิ 0.021  
 ตวัแปรพยากรณ์การบรหิารการผลติแบบญีปุ่น่ดา้นการขจดัความสญูเปล่า (EW) ไมถู่ก
คดัเลอืกเขา้สมการถดถอยเชงิพหุ เน่ืองจากตวัแปรด้านการขจดัความสูญเปล่า (EW) สามารถ
พยากรณ์การลดตน้ทุนการผลติ (CR) ไดอ้ย่างไม่มนีัยสาํคญัทางสถติ ิหมายความว่าพนักงานมี
ความเขา้ใจเกีย่วกบัการขจดัความสูญเปล่าและสามารถนําความรูม้าประยุกต์ใชใ้นการลดชิน้งาน
เสยีไดเ้ป็นอย่างดสี่งผลใหม้ชีิน้งานเสยีในองคก์รน้อย แต่องคก์รมกีารจดัการเรื่องการรอคอยและ
การจดัการพืน้ทีก่ารทํางานอยู่ในระดบัปานกลาง เน่ืองจากมกีารรอคอยชิน้งานจากกระบวนการ
ก่อนหน้าและพนกังานตอ้งเดนิไปหยบิชิน้งานทีถู่กเกบ็ไวไ้กลจากพืน้ทีก่ารทาํงาน ซึง่เป็นสว่นทีย่งั
สามารถปรบัปรงุใหด้ขีึน้ได ้
 เมื่อพจิารณาความแตกต่างในแต่ละขัน้ตอน พบว่า ค่าสมัประสทิธิก์ารตดัสนิใจเชงิพหุ
หรอืคา่อาํนาจในการพยากรณ์เพิม่ขึน้ทุกขัน้ตอน โดยทีค่า่ความคลาดเคลื่อนมาตรฐานในการพยากรณ์
ลดลงจากเดมิทุกขัน้ตอนอย่างมนีัยสําคญัทางสถติทิี่ระดบั 0.01 จงึสรุปไดว้่า ตวัแปรการบรหิาร
การผลติแบบญี่ปุ่นทีถู่กคดัเลอืกเขา้สมการทํานายการลดต้นทุนการผลติ มทีัง้หมด 2 ตวัแปร ไดแ้ก่ 
ดา้นมาตรฐานการปฏบิตังิาน (WI) และดา้นกจิกรรมการปรบัปรุงอย่างต่อเน่ือง (KZ) โดยมคี่า
สมัประสทิธิถ์ดถอยเชงิพห ุดงัแสดงผลในตารางที ่25 
 
ตารางที่ 26 ค่าสมัประสทิธิถ์ดถอยเชงิพหุของตวัแปรการบรหิารการผลติแบบญี่ปุ่นทีส่่งผลต่อ

การลดตน้ทุนการผลติ (CR) 

ตวัแปร 
พยากรณ์ 

Unstandardized 
Coefficients 

Standardized 
Coefficients t Sig. 

Collinearity 
Statistics 

B SEb  Tolerance VIF 
(คา่คงที)่ 1.281 0.313   4.088 0.000**     

WI 0.444 0.071 0.491 6.227 0.000** 0.859 1.164 
KZ 0.232 0.064 0.286 3.621 0.000** 0.859 1.164 

R = 0.654     R2 = 0.428     SEEst = 0.373     F = 40.072 
หมายเหต ุ: ** มนียัสาํคญัทางสถติทิีร่ะดบั .01 
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 จากตารางที ่26 คา่สมัประสทิธิถ์ดถอยเชงิพหขุองตวัพยากรณ์ในรปูคะแนนดบิ (B) และ
คะแนนมาตรฐาน () ของตวัแปรการบรหิารการผลติแบบญีปุ่น่ทีส่ง่ผลต่อการลดตน้ทุนการผลติ 
(CR) พบว่า ตวัแปรอสิระดา้นมาตรฐานการปฏบิตังิาน (WI) และดา้นกจิกรรมการปรบัปรุงอย่าง
ต่อเน่ือง (KZ) มคี่า Tolerance มากกว่า 0.1 และค่า Variance Inflation Factor (VIF) น้อยกว่า 10 
แสดงวา่ตวัแปรพยากรณ์ไมม่คีวามสมัพนัธก์นัเองระหว่างคู่ตวัแปรสงู ไมเ่กดิปญัหา Multicollinearity 
โจเซฟ แฮร;์ และคณะ (Joseph Hair; et al. 2014 : 200) และพบวา่ Sig. ของตวัแปรพยากรณ์ดา้น
มาตรฐานการปฏบิตังิาน (WI) และดา้นกจิกรรมการปรบัปรุงอย่างต่อเน่ือง (KZ) มคี่าน้อยกว่า 
0.05 นัน่คอื ปฏเิสธสมมตฐิานหลกั (H0) ยอมรบัสมมตฐิานรอง (H1) สรปุไดว้า่ การบรหิารการผลติ
แบบญี่ปุ่น ดา้นมาตรฐานการปฏบิตังิาน (WI) และดา้นกจิกรรมการปรบัปรุงอย่างต่อเน่ือง (KZ) 
สามารถร่วมกนัพยากรณ์การลดตน้ทุนการผลติ ไดอ้ย่างมนีัยสาํคญัทางสถติทิีร่ะดบั 0.01 โดยมี
สมัประสทิธิก์ารตดัสนิใจเชงิพหุหรอืค่าอํานาจในการพยากรณ์ รอ้ยละ 42.8 (R2 = 0.428) มคี่า
ความคลาดเคลื่อนมาตรฐานในการพยากรณ์ เท่ากบั 0.373 มคี่าสมัประสทิธิส์หสมัพนัธเ์ชงิพห ุ
เท่ากบั 0.654 ค่าคงทีข่องสมการในรปูคะแนนดบิ เท่ากบั 1.281 และถา้ทราบค่าของตวัแปรทัง้ 2 
ตวัแปร สามารถคาดคะเนการลดตน้ทุนการผลติ (CR) ไดจ้ากสมการถดถอยดงัน้ี 
 
  สมการถดถอยทีค่าํนวณโดยใชค้ะแนนดบิ คอื 
  Yො1 = 1.281 + 0.444 (WI) + 0.232 (KZ) 
 
  สมการถดถอยทีค่าํนวณโดยใชค้ะแนนมาตรฐาน คอื 
  Ẑ1 = 0.491 (WI) + 0.286 (KZ) 
  
 ตวัแปรพยากรณ์การบรหิารการผลติแบบญีปุ่น่ดา้นการขจดัความสญูเปล่า (EW) ไมถู่ก
คดัเลอืกเขา้สมการถดถอยเชงิพหุ เน่ืองจากตวัแปรด้านการขจดัความสูญเปล่า (EW) สามารถ
พยากรณ์การลดตน้ทุนการผลติ (CR) ไดอ้ยา่งไมม่นียัสาํคญัทางสถติ ิ
 
 สมมตฐิานขอ้ที ่2  
 H0 : การบรหิารคุณภาพทัว่ทัง้องคก์ร (TQM) ดา้นภาวะผูนํ้า (LDS) ดา้นการมุ่งเน้น
ลูกคา้ (CF) ดา้นการมสี่วนรว่มของพนกังาน (EGM) และดา้นการพฒันาคุณภาพและกระบวนการ 
(QPD) ไมส่ง่ผลต่อการลดตน้ทุนการผลติ (CR) 
 H1 : การบรหิารคุณภาพทัว่ทัง้องคก์ร (TQM) ดา้นภาวะผูนํ้า (LDS) ดา้นการมุ่งเน้น
ลูกคา้ (CF) ดา้นการมสี่วนรว่มของพนกังาน (EGM) และดา้นการพฒันาคุณภาพและกระบวนการ 
(QPD) สง่ผลต่อการลดตน้ทุนการผลติ (CR) 
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ตารางที ่27 การวเิคราะหห์าตวัแปรพยากรณ์ทีด่ขีองการบรหิารคุณภาพทัว่ทัง้องคก์ร (TQM) ที่
สง่ผลต่อการลดตน้ทุนการผลติ (CR) 
ชดุของตวัแปร 
พยากรณ์ท่ีดี 

R R2 
Adjusted 
R Square 

SEEst F Sig. 

รปูแบบ 1 QPD 0.715 0.512 0.507 0.343 113.213 0.000** 
รปูแบบ 2 QPD, EGM 0.727 0.529 0.520 0.339 60.142 0.049* 

หมายเหต ุ: ** มนียัสาํคญัทางสถติทิีร่ะดบั .01, * มนียัสาํคญัทางสถติทิีร่ะดบั .05 
 
 จากตารางที ่27 ผลการวเิคราะหห์าตวัแปรพยากรณ์ทีด่ขีองการบรหิารคุณภาพทัว่ทัง้
องคก์ร (TQM) ทีส่ง่ผลต่อการลดตน้ทุนการผลติ (CR) พบวา่  
 รปูแบบ 1 การบรหิารคุณภาพทัว่ทัง้องคก์ร (TQM) ดา้นการพฒันาคุณภาพและกระบวนการ 
(QPD) สามารถพยากรณ์การลดตน้ทุนการผลติ (CR) ไดอ้ยา่งมนียัสาํคญัทางสถติทิีร่ะดบั 0.01 มี
ค่าสมัประสทิธิก์ารตดัสนิใจเชงิพหุหรอืค่าอาํนาจในการพยากรณ์ รอ้ยละ 51.2 (R2 = 0.512) มคี่า
ความคลาดเคลื่อนมาตรฐานในการพยากรณ์ เทา่กบั 0.343 
 รปูแบบ 2 เมื่อเพิม่ตวัแปรการบรหิารคุณภาพทัว่ทัง้องคก์ร (TQM) ดา้นการมสี่วนรว่ม
ของพนกังาน (EGM) เขา้ไปในสมการ พบวา่ มคีา่สมัประสทิธิก์ารตดัสนิใจเชงิพหหุรอืคา่อาํนาจใน
การพยากรณ์เพิม่ขึน้จากเดมิรอ้ยละ 1.7 (R2 = 0.017) หรอืเพิม่ขึน้เป็น รอ้ยละ 52.9 (R2 = 0.529) 
สามารถเพิม่ประสทิธภิาพการพยากรณ์ได้อย่างมนีัยสําคญัทางสถิติที่ระดบั 0.05 และค่าความ
คลาดเคลื่อนมาตรฐานในการพยากรณ์ เทา่กบั 0.339 ลดลงจากเดมิ 0.004  
 ตวัแปรพยากรณ์การบรหิารคุณภาพทัว่ทัง้องคก์ร (TQM) ดา้นภาวะผูนํ้า (LDS) และ
ดา้นการมุ่งเน้นลูกคา้ (CF) ไม่ถูกคดัเลอืกเขา้สมการถดถอยเชงิพหุ เน่ืองจากตวัแปรดา้นภาวะ
ผูนํ้า (LDS) และดา้นการมุง่เน้นลูกคา้ (CF) สามารถพยากรณ์การลดตน้ทุนการผลติ (CR) ไดอ้ยา่ง
ไมม่นียัสาํคญัทางสถติ ิ
 เมื่อพจิารณาความแตกต่างในแต่ละขัน้ตอน พบว่า ค่าสมัประสทิธิก์ารตดัสนิใจเชงิพหุ
หรอืคา่อาํนาจในการพยากรณ์เพิม่ขึน้ทุกขัน้ตอน โดยทีค่า่ความคลาดเคลื่อนมาตรฐานในการพยากรณ์
ลดลงจากเดมิทุกขัน้ตอนอย่างมนีัยสําคญัทางสถติทิี่ระดบั 0.05 จงึสรุปไดว้่า ตวัแปรการบรหิาร
คุณภาพทัว่ทัง้องคก์ร (TQM) ทีถู่กคดัเลอืกเขา้สมการทาํนายการลดตน้ทุนการผลติ มทีัง้หมด 2 
ตวัแปร ไดแ้ก่ ดา้นการพฒันาคุณภาพและกระบวนการ (QPD) และดา้นการมสี่วนร่วมของพนักงาน 
(EGM) โดยมคีา่สมัประสทิธิถ์ดถอยเชงิพห ุดงัแสดงผลในตารางที ่27 
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ตารางที ่28 คา่สมัประสทิธิถ์ดถอยเชงิพหขุองตวัแปรการบรหิารคุณภาพทัว่ทัง้องคก์ร (TQM) ทีส่ง่ 
ผลต่อการลดตน้ทุนการผลติ (CR) 

ตวัแปร 
พยากรณ์ 

Unstandardized 
Coefficients 

Standardized 
Coefficients t Sig. 

Collinearity 
Statistics 

B SEb  Tolerance VIF 
(คา่คงที)่ 1.845 0.205   8.993 0.000**     

QPD 0.454 0.084 0.558 5.394 0.000** 0.412 2.428 
EGM 0.149 0.075 0.206 1.991 0.049* 0.412 2.428 

R = 0.727     R2 = 0.529     SEest = 0.339     F = 60.142 
หมายเหต ุ: ** มนียัสาํคญัทางสถติทิีร่ะดบั .01, * มนียัสาํคญัทางสถติทิีร่ะดบั .05 
 
 จากตารางที ่28 คา่สมัประสทิธิถ์ดถอยเชงิพหขุองตวัพยากรณ์ในรปูคะแนนดบิ (B) และ
คะแนนมาตรฐาน () ของตวัแปรการบรหิารคุณภาพทัว่ทัง้องคก์ร (TQM) ทีส่ง่ผลต่อการลดตน้ทุน
การผลติ (CR) พบว่า การบรหิารคุณภาพทัว่ทัง้องคก์ร (TQM) ดา้นการพฒันาคุณภาพและกระบวนการ 
(QPD) และดา้นการมสีว่นรว่มของพนกังาน (EGM) มคี่า Tolerance มากกว่า 0.1 และค่า Variance 
Inflation Factor (VIF) น้อยกวา่ 10 แสดงวา่ตวัแปรพยากรณ์ไมม่คีวามสมัพนัธก์นัเองระหว่างคู่ตวั
แปรสงู ไมเ่กดิปญัหา Multicollinearity โจเซฟ แฮร;์ และคณะ (Joseph Hair; et al. 2014 : 200) 
และพบว่า Sig. ของตวัแปรพยากรณ์การบรหิารคุณภาพทัว่ทัง้องคก์ร (TQM) ดา้นการพฒันาคุณภาพ
และกระบวนการ (QPD) และดา้นการมสีว่นรว่มของพนกังาน (EGM) มคี่าน้อยกว่า 0.05 นัน่คอื 
ปฏเิสธสมมตฐิานหลกั (H0) ยอมรบัสมมตฐิานรอง (H1) สรปุไดว้า่ การบรหิารคุณภาพทัว่ทัง้องคก์ร 
(TQM) ดา้นการพฒันาคุณภาพและกระบวนการ (QPD) และดา้นการมสีว่นรว่มของพนกังาน (EGM) 
สามารถร่วมกนัพยากรณ์การลดต้นทุนการผลติ (CR) ไดอ้ย่างมนีัยสําคญัทางสถติทิีร่ะดบั 0.05 
โดยมสีมัประสทิธิก์ารตดัสนิใจเชงิพหุหรอืค่าอาํนาจในการพยากรณ์ รอ้ยละ 52.9 (R2 = 0. 529) มี
ค่าความคลาดเคลื่อนมาตรฐานในการพยากรณ์ เท่ากบั 0.339 มคี่าสมัประสทิธิส์หสมัพนัธเ์ชงิพห ุ
เท่ากบั 0.727 ค่าคงทีข่องสมการในรปูคะแนนดบิ เท่ากบั 1.845 และถา้ทราบค่าของตวัแปรทัง้ 2 
ตวัแปร สามารถคาดคะเนการลดตน้ทุนการผลติ ไดจ้ากสมการถดถอยดงัน้ี 
 
  สมการถดถอยทีค่าํนวณโดยใชค้ะแนนดบิ คอื 
  Yො2 = 1.845 + 0.454 (QPD) + 0.149 (EGM) 
 
  สมการถดถอยทีค่าํนวณโดยใชค้ะแนนมาตรฐาน คอื 
  Ẑ2 = 0.558 (QPD) + 0.206 (EGM) 
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 ตวัแปรพยากรณ์การบรหิารคุณภาพทัว่ทัง้องคก์ร (TQM) ดา้นภาวะผูนํ้า (LDS) และ
ดา้นการมุ่งเน้นลูกคา้ (CF) ไม่ถูกคดัเลอืกเขา้สมการถดถอยเชงิพหุ เน่ืองจากตวัแปรดา้นภาวะ
ผูนํ้า (LDS) และดา้นการมุง่เน้นลูกคา้ (CF) สามารถพยากรณ์การลดตน้ทุนการผลติ (CR) ไดอ้ยา่ง
ไมม่นียัสาํคญัทางสถติ ิ
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บทท่ี 5 
บทสรปุ อภิปรายผล และข้อเสนอแนะ 

 
 การเสนอผลการวจิยัเรื่อง การบรหิารการผลติแบบญี่ปุ่นและการบรหิารคุณภาพทัว่ทัง้
องคก์ร (TQM) ทีส่ง่ผลต่อการลดตน้ทุนการผลติ กรณีศกึษา บรษิทัผลติชิน้สว่นทองเหลอืงในเครื่อง 
ปรบัอากาศแหง่หน่ึง ในจงัหวดัปทุมธานี เป็นการวจิยัเชงิปรมิาณ (Quantitative Research) โดยใช้
วธิกีารเกบ็ขอ้มลูดว้ยแบบสอบถาม (Questionnaire) ในการวจิยัไดนํ้าขอ้มลูจากกลุ่มตวัอยา่ง จาํนวน 
110 คน มาทําการวเิคราะหข์อ้มลูโดยวธิกีารทางสถติแิละทดสอบสมมตฐิานการวจิยั โดยมคีวาม
มุง่หมายของการวจิยัดงัน้ี คอื  
 1. เพือ่ศกึษาระดบัการบรหิารการผลติแบบญีปุ่น่ การบรหิารคุณภาพทัว่ทัง้องคก์ร และ
การลดตน้ทุนการผลติ 
 2.  เพือ่ศกึษาการบรหิารการผลติแบบญีปุ่น่ทีส่ง่ผลต่อการลดตน้ทุนการผลติ 
 3.  เพือ่ศกึษาการบรหิารคุณภาพทัว่ทัง้องคก์ร (TQM) ทีส่ง่ผลต่อการลดตน้ทุนการผลติ 
  
สรปุผลการวิจยั 
 จากผลการวเิคราะหข์อ้มลูสามารถสรปุผลการวจิยัออกเป็น 5 สว่นดงัต่อไปน้ี 
 สว่นที ่1 ผลการวเิคราะหข์อ้มลูทัว่ไปของผูต้อบแบบสอบถาม 
 กลุ่มตวัอยา่งทีต่อบแบบสอบถามในครัง้น้ี จาํแนกตามเพศ สว่นใหญ่เป็นเพศหญงิ จาํนวน 
70 คน ซึง่คดิเป็นรอ้ยละ 63.60 และเพศชาย จาํนวน 40 คน คดิเป็นรอ้ยละ 36.40 มอีายุ 26-35 ปี
มากทีสุ่ด จาํนวน 51 คน คดิเป็นรอ้ยละ 46.40 รองลงมามอีายุ 36-45 ปี จาํนวน 31 คน คดิเป็น
รอ้ยละ 28.20 อายุ 20-25 ปี จาํนวน 16 คน คดิเป็นรอ้ยละ 14.50 และกลุ่มตวัอยา่งทีน้่อยทีสุ่ดมี
อายุ 46 ปีขึน้ไป จํานวน 12 คน คดิเป็นรอ้ยละ 10.90 มกีารศกึษาระดบัมธัยมศกึษาหรอืตํ่ากว่า
มากทีสุ่ด จาํนวน 66 คน คดิเป็นรอ้ยละ 60.00 รองลงมาคอืระดบัอนุปรญิญา/ปวช./ปวส. จาํนวน 
31 คน คดิเป็นรอ้ยละ 28.20 และกลุ่มตวัอยา่งทีน้่อยทีสุ่ดคอืระดบัปรญิญาตร ีจาํนวน 13 คน คดิเป็น
ร้อยละ 11.80 มรีะยะเวลาที่ปฏิบตัิงานกบัองค์กรไม่เกิน 5 ปีมากที่สุด จํานวน 59 คน คิดเป็น  
รอ้ยละ 53.60 รองลงมามรีะยะเวลาทีป่ฏบิตังิานกบัองคก์ร 6-10 ปี จาํนวน 32 คน คดิเป็นรอ้ยละ 
29.10 และมรีะยะเวลาทีป่ฏบิตังิานกบัองคก์ร 11-15 ปี จาํนวน 13 คน คดิเป็นรอ้ยละ 11.80 และ
กลุ่มตวัอย่างทีน้่อยทีสุ่ดมรีะยะเวลาทีป่ฏบิตังิานกบัองคก์ร 16 ปีขึน้ไป จํานวน 6 คน คดิเป็นรอ้ยละ 
5.50 มพีนักงานระดบัปฏบิตักิาร (Staff) มากทีสุ่ด จํานวน 71 คน คดิเป็นรอ้ยละ 64.50 รองลงมา
เป็นหวัหน้างานระดบั Asst.Leader/Leader จาํนวน 31 คน คดิเป็นรอ้ยละ 28.20 และกลุ่มตวัอยา่ง
ทีน้่อยทีสุ่ดเป็นหวัหน้างานระดบั Asst.Supervisor/Supervisor จํานวน 8 คน คดิเป็นรอ้ยละ 7.30 

 



81 

และกลุ่มตวัอยา่งสว่นใหญ่มาจากแผนกผลติ Production 2 จาํนวน 69 คน คดิเป็นรอ้ยละ 62.70 
รองลงมาเป็นแผนกผลติ Production 1 จาํนวน 41 คน คดิเป็นรอ้ยละ 37.30 
 
 ส่วนที่ 2 ผลการวเิคราะหร์ะดบัความคดิเหน็เกี่ยวกบัการบรหิารการผลติแบบญี่ปุ่น
 จากผลการวเิคราะหข์อ้มลู พบว่า มรีะดบัการบรหิารการผลติแบบญีปุ่่นโดยรวมอยู่ใน
ระดบัมาก มคีา่เฉลีย่ 3.50 (S.D. = 0.429) เมื่อพจิารณารายละเอยีดเป็นรายดา้นเรยีงตามค่าเฉลีย่
มากไปหาน้อยไดด้งัน้ี 
 1. ระดบัความคดิเหน็เกีย่วกบัการบรหิารการผลติแบบญีปุ่น่ ดา้นมาตรฐานการปฏบิตังิาน 
มคี่าเฉลีย่โดยรวมอยูใ่นระดบัมากทีสุ่ด มคี่าเฉลีย่ 4.38 (S.D. = 0.541) เมื่อพจิารณารายละเอยีด
เป็นรายขอ้เรยีงตามค่าเฉลี่ยมากไปหาน้อย อนัดบัที่ 1 คอื มมีาตรฐานการทํางานที่ระบุวธิกีาร
ทาํงาน และลําดบัขัน้ตอนการทาํงานไวอ้ยา่งชดัเจน มคีา่เฉลีย่ 4.41 (S.D. = 0.668) อยูใ่นระดบั
มากทีสุ่ด รองลงมาคอื ปฏบิตังิานตามมาตรฐานการทาํงานทีร่ะบุวธิกีารทาํงาน และลําดบัขัน้ตอน
การทาํงานทีก่าํหนดไว ้มคีา่เฉลีย่ 4.37 (S.D. = 0.648) อยูใ่นระดบัมากทีสุ่ด และอนัดบัสุดทา้ยคอื 
เขา้ใจมาตรฐานการทาํงานทีร่ะบุวธิกีารทาํงาน และลําดบัขัน้ตอนการทาํงาน มคี่าเฉลีย่ 4.35 (S.D. = 
0.615) อยูใ่นระดบัมากทีส่ดุ 
 2.  ระดบัความคดิเหน็เกีย่วกบัการบรหิารการผลติแบบญีปุ่น่ ดา้นการขจดัความสญูเปล่า มี
ค่าเฉลีย่โดยรวมอยูใ่นระดบัปานกลาง มคี่าเฉลีย่ 2.66 (S.D. = 0.713) เมื่อพจิารณาเป็นรายขอ้
เรยีงตามคา่เฉลีย่มากไปหาน้อย อนัดบัที ่1 คอื ตอ้งรอคอยชิน้งานจากกระบวนการก่อนหน้าระยะ
เวลานาน มคี่าเฉลีย่ 3.07 (S.D. = 0.786) อยู่ในระดบัปานกลาง รองลงมาคอื ตอ้งเดนิไปหยบิ
ชิน้งานทีถู่กจดัเกบ็ไวไ้กลจากพืน้ทีก่ารทาํงาน มคี่าเฉลีย่ 2.75 (S.D. = 0.988) อยูใ่นระดบัปานกลาง 
อนัดบัถดัมาคอื เหน็เพื่อนรว่มงานผลติชิน้งานเสยี (NG) เมื่อเทยีบกบัเป้าหมาย มคี่าเฉลีย่ 2.56 
(S.D. = 0.982) อยูใ่นระดบัน้อย อนัดบัสดุทา้ยคอื ผลติชิน้งานเสยี (NG) เมื่อเทยีบกบัเป้าหมาย มี
ค่าเฉลีย่ 2.24 (S.D. = 0.918) อยูใ่นระดบัน้อย หมายความว่าพนกังานมคีวามเขา้ใจเกีย่วกบัการ
ขจดัความสญูเปล่าและสามารถนําความรูม้าประยกุตใ์ชใ้นการลดชิน้งานเสยีไดเ้ป็นอยา่งดสีง่ผลให้
มกีารผลติชิน้งานเสยีเกดิขึน้ในองคก์รน้อย แต่องคก์รมกีารจดัการเรื่องการรอคอยและการจดัการ
พืน้ทีก่ารทาํงานอยูใ่นระดบัปานกลาง เน่ืองจากมกีารรอคอยชิน้งานจากกระบวนการก่อนหน้าและ
พนกังานตอ้งเดนิไปหยบิชิน้งานทีถ่กูเกบ็ไวไ้กลจากพืน้ทีก่ารทาํงาน ซึง่เป็นสว่นทีย่งัสามารถปรบัปรงุ
ใหด้ขีึน้ได ้
 3.  ระดบัความคดิเหน็เกีย่วกบัการบรหิารการผลติแบบญีปุ่น่ ดา้นกจิกรรมการปรบัปรุง
อยา่งต่อเน่ือง มคีา่เฉลีย่โดยรวมอยูใ่นระดบัมาก มคี่าเฉลีย่ 3.62 (S.D. = 0.602) เมื่อพจิารณาเป็น
รายขอ้เรยีงตามคา่เฉลีย่มากไปหาน้อย อนัดบัที ่1 คอื กจิกรรมไคเซน็ทาํใหง้านของท่านดขีึน้หรอื
รวดเรว็ขึน้ มคี่าเฉลีย่ 3.96 (S.D. = 0.703) อยูใ่นระดบัมาก รองลงมาคอื มุง่มัน่ในการทาํกจิกรรม
ไคเซน็เพื่อปรบัปรุงการทาํงานของท่านใหด้ขีึน้อยา่งต่อเน่ือง มคี่าเฉลีย่ 3.80 (S.D. = 0.688) อยู่
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ในระดบัมาก อนัดบัที ่3 คอื นําความรูค้วามเขา้ใจเรื่องกจิกรรมไคเซน็มาวางแผนการปรบัปรุงการ
ทาํงาน มคี่าเฉลีย่ 3.67 (S.D. = 0.779) อยูใ่นระดบัมาก อนัดบัที ่4 คอื มคีวามรูเ้กีย่วกบัการทาํ
กจิกรรมไคเซน็ มคี่าเฉลีย่ 3.51 (S.D. = 0.821) อยูใ่นระดบัมาก อนัดบัที ่5 คอื คดิว่าเพื่อนรว่มงาน
นําความรูค้วามเขา้ใจเรือ่งกจิกรรมไคเซน็มาวางแผนการปรบัปรุงการทาํงาน มคี่าเฉลีย่ 3.42 (S.D. = 
0.734) อยูใ่นระดบัมาก และอนัดบัสดุทา้ยคอื คดิวา่เพือ่นรว่มงานมคีวามรูเ้กีย่วกบัการทาํกจิกรรม
ไคเซน็ มคีา่เฉลีย่ 3.35 (S.D. = 0.735) อยูใ่นระดบัปานกลาง 
 
 สว่นที ่3 ผลการวเิคราะหร์ะดบัความคดิเหน็เกีย่วกบัการบรหิารคุณภาพทัว่ทัง้องคก์ร  
 จากผลการวเิคราะหข์อ้มลู พบว่า มรีะดบัความคดิเหน็เกีย่วกบัการบรหิารคุณภาพทัว่
ทัง้องคก์ร โดยรวมอยูใ่นระดบัมาก มคี่าเฉลีย่ 3.81 (S.D. = 0.505) เมื่อพจิารณารายละเอยีดรายดา้น
เรยีงตามคา่เฉลีย่มากไปหาน้อย ไดด้งัน้ี 
 1.  ระดบัความคดิเหน็เกีย่วกบัการบรหิารคุณภาพทัว่ทัง้องคก์ร ดา้นภาวะผูนํ้า มคี่าเฉลีย่
โดยรวมอยูใ่นระดบัมาก มคีา่เฉลีย่ 4.03 (S.D. = 0.586) เมือ่พจิารณาเป็นรายขอ้เรยีงตามค่าเฉลีย่
มากไปหาน้อย อนัดบัที ่1 คอื เมื่อพบปญัหาคุณภาพผูจ้ดัการของท่านใหค้ําปรกึษาหรอืความช่วยเหลอื
ในการแกไ้ขปญัหาคุณภาพ มคีา่เฉลีย่ 4.08 (S.D. = 0.718) อยูใ่นระดบัมาก รองลงมาคอื ผูจ้ดัการ
ของท่านเป็นแบบอยา่งทีด่ ีในการปฏบิตัติามนโยบายคุณภาพ มคี่าเฉลีย่ 4.04 (S.D. = 0 .703) 
อยู่ในระดบัมาก อนัดบัที ่3 คอื มคีวามเขา้ใจเกีย่วกบันโยบายคุณภาพของบรษิทั มคี่าเฉลีย่ 4.02 
(S.D. = 0.704) อยูใ่นระดบัมาก อนัดบัที ่4 คอื ผูจ้ดัการของทา่นมกีารตดิตามผลการดาํเนินงาน มี
คา่เฉลีย่ 4.01 (S.D. = 0.723) อยูใ่นระดบัมาก และอนัดบัสดุทา้ยคอื ผูจ้ดัการของทา่นมกีารสือ่สาร
นโยบายคุณภาพใหท้า่นทราบ มคีา่เฉลีย่ 3.98 (S.D. = 0.704) อยูใ่นระดบัมาก 
 2.  ระดบัความคดิเหน็เกีย่วกบัการบรหิารคุณภาพทัว่ทัง้องคก์ร ดา้นการมุง่เน้นลกูคา้ มี
คา่เฉลีย่โดยรวมอยูใ่นระดบัมาก มคีา่เฉลีย่ 3.97 (S.D. = 0.577) เมือ่พจิารณาเป็นรายขอ้เรยีงตาม
ค่าเฉลีย่มากไปหาน้อย อนัดบัที ่1 ปฏบิตัติามขอ้กําหนด สเปค ดรออิง้ หรอืความตอ้งการของลูกคา้ 
มคี่าเฉลีย่ 4.26 (S.D. = 0.645) อยูใ่นระดบัมากทีสุ่ด รองลงมาคอื มกีารสื่อสารกบัเพื่อนรว่มงาน
เกีย่วกบัขอ้กําหนด สเปค ดรออิง้ หรอืความตอ้งการของลูกคา้ เพื่อป้องกนัความผดิพลาด มคี่าเฉลีย่ 
4.12 (S.D. = 0.700) อยูใ่นระดบัมาก อนัดบัที ่3 คอื ไดร้บัขอ้มลูขา่วสารเกีย่วกบัขอ้กําหนด สเปค 
ดรออิง้ หรอืความตอ้งการของลูกคา้ มคี่าเฉลีย่ 3.81 (S.D. = 0.829) อยูใ่นระดบัมาก และอนัดบั
สุดทา้ยคอื ไดร้บัขอ้มลูขา่วสารเกีย่วกบัการรอ้งเรยีน (เครม) จากลูกคา้ทุกครัง้ทีม่กีารรอ้งเรยีน มี
คา่เฉลีย่ 3.70 (S.D. = 0.963) อยูใ่นระดบัมาก  
 3.  ระดบัความคดิเหน็เกีย่วกบัการบรหิารคุณภาพทัว่ทัง้องคก์ร ดา้นการมสีว่นรว่มของ
พนกังาน มคี่าเฉลีย่โดยรวมอยูใ่นระดบัมาก มคี่าเฉลีย่ 3.65 (S.D. = 0.674) เมื่อพจิารณาเป็นราย
ขอ้เรยีงตามค่าเฉลีย่มากไปหาน้อย อนัดบัที ่1 คอื เพื่อนรว่มงานทุกคนในแผนกของท่านใหค้วาม
รว่มมอืในการปรบัปรงุคุณภาพอยูเ่สมอ มคี่าเฉลีย่ 3.82 (S.D. = 0.732) อยูใ่นระดบัมาก รองลงมา
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คอื ท่านเสนอความคดิเหน็ของท่านในการปรบัปรุงคุณภาพอยูเ่สมอ มคี่าเฉลีย่ 3.66 (S.D. = 0.849) 
อยูใ่นระดบัมาก อนัดบัที ่3 คอื เพือ่นรว่มงานทุกคนในแผนกของทา่นมสีว่นรว่มในการคดิ นําเสนอ
แนวทางการปรบัปรงุคุณภาพอยูเ่สมอ มคี่าเฉลีย่ 3.61 (S.D. = 0.743) อยูใ่นระดบัมาก และอนัดบั
สุดทา้ยคอื แลกเปลีย่นขอ้มลูและความคดิเหน็เกีย่วกบัการปรบัปรุงคุณภาพรว่มกบัแผนกอื่นๆอยู่
เสมอ มคีา่เฉลีย่ 3.49 (S.D. = 0.955) อยูใ่นระดบัมาก 
 4.  ระดบัความคดิเหน็เกีย่วกบัการบรหิารคุณภาพทัว่ทัง้องคก์ร ดา้นการพฒันาคุณภาพ
และกระบวนการ มคี่าเฉลีย่โดยรวมอยูใ่นระดบัมาก มคี่าเฉลีย่ 3.70 (S.D. = 0.601) เมื่อพจิารณา
เป็นรายขอ้เรยีงตามค่าเฉลีย่มากไปหาน้อย อนัดบัที ่1 คอื มองเหน็ปญัหาคุณภาพ มคี่าเฉลีย่ 3.91 
(S.D. = 0.736) อยูใ่นระดบัมาก รองลงมาคอื สามารถแกไ้ขปญัหาคุณภาพทีท่่านพบได ้มคี่าเฉลีย่ 
3.81 (S.D. = 0.710) อยูใ่นระดบัมาก อนัดบัที ่3 คอื มคีวามรูค้วามเขา้ใจเกีย่วกบัการปรบัปรุง
กระบวนการ เช่น การคน้หาปญัหา การระบุสาเหตุ และการหาแนวทางในการแกไ้ขปญัหา มคี่าเฉลี่ย 
3.76 (S.D. = 0.765) อยูใ่นระดบัมาก อนัดบัที ่4 คอื เพื่อนรว่มงานมองเหน็ปญัหาคุณภาพ มคี่าเฉลีย่ 
3.73 (S.D. = 0.789) อยูใ่นระดบัมาก และมสีว่นรว่มในการปรบัปรุงกระบวนการผลติ มคี่าเฉลีย่ 
3.73 (S.D. = 0.800) อยูใ่นระดบัมาก อนัดบัที ่5 คอื องคก์รของท่านสนบัสนุนใหม้กีารนําเทคโนโลยี
ใหม่ๆ  มาใชใ้นการปรบัปรงุกระบวนการผลติ เพื่อปรบัปรุงคุณภาพของสนิคา้ใหด้ยีิง่ขึน้ มคี่าเฉลีย่ 
3.66 (S.D. = 0.911) อยูใ่นระดบัมาก อนัดบัที ่6 คอื ไดร้บัการฝึกอบรมเกีย่วกบัทกัษะในการ
ปรบัปรงุกระบวนการ เชน่ การคน้หาปญัหา การระบุสาเหตุ และการหาแนวทางในการแกไ้ขปญัหา 
มคีา่เฉลีย่ 3.65 (S.D. = 0.808) อยูใ่นระดบัมาก และเพือ่นรว่มงานสามารถแกไ้ขปญัหาคุณภาพได ้
มคี่าเฉลีย่ 3.65 (S.D. = 0.670) อยูใ่นระดบัมาก และอนัดบัสุดทา้ยคอื ไดร้บัการสนบัสนุนทาง
ทรพัยากร (เช่น งบประมาณ เครื่องมอื) ในการปรบัปรุงกระบวนการ มคี่าเฉลีย่ 3.35 (S.D. = 0.992) 
อยูใ่นระดบัปานกลาง 
 
 สว่นที ่4 ผลการวเิคราะหร์ะดบัความคดิเหน็เกีย่วกบัการลดตน้ทุนการผลติ 
 จากผลการวเิคราะหข์อ้มลู พบว่า มรีะดบัความคดิเหน็เกีย่วกบัการลดตน้ทุนการผลติ 
โดยรวมอยูใ่นระดบัมาก มคี่าเฉลีย่เท่ากบั 4.07 (S.D. = 0.489) เมื่อพจิารณารายละเอยีดรายดา้น
เรยีงตามคา่เฉลีย่มากไปหาน้อย ไดด้งัน้ี 
 1.  ระดบัความคดิเหน็เกี่ยวกบัการลดตน้ทุนการผลติ ดา้นคุณภาพ มคี่าเฉลี่ยโดยรวม
อยูใ่นระดบัมาก มคี่าเฉลีย่ 4.06 (S.D. = 0.491) เมื่อพจิารณาเป็นรายขอ้เรยีงตามค่าเฉลีย่มากไป
หาน้อย อนัดบัที ่1 คอื ตรวจสอบคุณภาพชิน้งานก่อนส่งไปกระบวนการถดัไป มคี่าเฉลีย่ 4.35 
(S.D. = 0.629) อยูใ่นระดบัมากทีสุ่ด รองลงมาคอื ทาํงานถูกตอ้งตามมาตรฐานคุณภาพทีก่ําหนด 
มคี่าเฉลีย่ 4.21 (S.D. = 0.592) อยูใ่นระดบัมากทีสุ่ด อนัดบัที ่3 คอื มคีวามรูเ้กีย่วกบัมาตรฐาน
คุณภาพสนิคา้ มคีา่เฉลีย่ 4.00 (S.D. = 0.704) อยูใ่นระดบัมาก และอนัดบัสดุทา้ยคอื ไดร้บัชิน้งาน
จากกระบวนการก่อนหน้าตามคุณภาพทีก่าํหนด มคีา่เฉลีย่ 3.67 (S.D. = 0.756) อยูใ่นระดบัมาก 



84 

 2.  ระดบัความคดิเหน็เกีย่วกบัการลดตน้ทุนการผลติ ดา้นตน้ทุน มคี่าเฉลีย่โดยรวมอยู่
ในระดบัมาก มคี่าเฉลีย่ 4.04 (S.D. = 0.644) เมื่อพจิารณาเป็นรายขอ้เรยีงตามค่าเฉลีย่มากไปหา
น้อย อนัดบัที ่1 คอื ดแูลรกัษาวสัดุอุปกรณ์ใหม้สีภาพพรอ้มใชง้านอยูเ่สมอ มคี่าเฉลีย่ 4.27 (S.D. = 
0.648) อยู่ในระดบัมากทีสุ่ด รองลงมาคอื มกีารควบคุมการใชว้สัดุสิน้เปลอืง เช่น ถุงมอื เศษผา้ 
กระดาษ ไมใ่หเ้กนิเป้าหมายอยูเ่สมอ มคี่าเฉลีย่ 4.02 (S.D. = 0.813) อยูใ่นระดบัมาก และอนัดบั
สุดทา้ยคอื มกีารควบคุมการใชว้ตัถุดบิไมใ่หเ้กนิเป้าหมายอยูเ่สมอ มคี่าเฉลีย่ 3.82 (S.D. = 0.803) 
อยูใ่นระดบัมาก 
 3.  ระดบัความคดิเหน็เกีย่วกบัการลดตน้ทุนการผลติ ดา้นการส่งมอบ มคี่าเฉลีย่โดยรวม
อยูใ่นระดบัมาก มคี่าเฉลีย่ 4.10 (S.D. = 0.560) เมื่อพจิารณาเป็นรายขอ้เรยีงตามค่าเฉลีย่มากไป
หาน้อย อนัดบัที ่1 คอื สามารถสง่มอบงานในปรมิาณทีค่รบถว้น มคี่าเฉลีย่ 4.28 (S.D. = 0.651) 
อยู่ในระดบัมากที่สุด รองลงมาคอื สามารถส่งมอบงานไดภ้ายในระยะเวลาทีก่ําหนด มคี่าเฉลี่ย 4.26 
(S.D. = 0.673) อยูใ่นระดบัมากทีสุ่ด อนัดบัที ่3 คอื ไดร้บังานจากกระบวนการก่อนหน้าตรงตาม
ระยะเวลาทีก่ําหนด มคี่าเฉลีย่ 3.95 (S.D. = 0.709) อยูใ่นระดบัมาก และอนัดบัสุดทา้ยคอื ไดร้บั
งานจากกระบวนการก่อนหน้าในปรมิาณทีค่รบถว้น มคี่าเฉลีย่ 3.89 (S.D. = 0.721) อยูใ่นระดบั
มาก 
 
 สว่นที ่5 ผลการทดสอบสมมตฐิาน 
 1.  สรปุผลการทดสอบสมมตฐิานการวจิยัที ่1 
 สมมตฐิานการวจิยัที ่1 การบริหารการผลิตแบบญี่ปุ่น ด้านมาตรฐานการปฏิบตัิงาน 
ดา้นการขจดัความสูญเปล่า และดา้นกจิกรรมการปรบัปรุงอย่างต่อเน่ือง ส่งผลต่อการลดต้นทุน
การผลติ  
 จากการทดสอบสมมตฐิานดว้ยสถติกิารวเิคราะหค์วามถดถอยพหคุณู (Multiple Regression 
Analysis) พบว่า การบรหิารการผลติแบบญีปุ่่น ดา้นมาตรฐานการปฏบิตังิาน และดา้นกจิกรรม
การปรบัปรงุอยา่งต่อเน่ือง สง่ผลต่อการลดตน้ทุนการผลติ โดยตวัแปรพยากรณ์ทัง้ 2 ดา้น มคีวาม 
สมัพนัธท์างบวกและสามารถรว่มกนัพยากรณ์การลดตน้ทุนการผลติ ไดอ้ยา่งมนียัสาํคญัทางสถติิ
ทีร่ะดบั 0.01 โดยมสีมัประสทิธิก์ารตดัสนิใจเชงิพหุหรอืค่าอาํนาจในการพยากรณ์ รอ้ยละ 42.80 มี
สมการถดถอยดงัน้ี 
 
  สมการถดถอยทีค่าํนวณโดยใชค้ะแนนดบิ คอื 
  Yො1 = 1.281 + 0.444 (ดา้นมาตรฐานการปฏบิตังิาน) + 0.232 (ดา้นกจิกรรมการ
ปรบัปรงุอยา่งต่อเน่ือง) 
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  สมการถดถอยทีค่าํนวณโดยใชค้ะแนนมาตรฐาน คอื 
  Ẑ1 = 0.491 (ดา้นมาตรฐานการปฏบิตังิาน) + 0.286 (ดา้นกจิกรรมการปรบัปรงุ 
อยา่งต่อเน่ือง) 
 
 ตวัแปรพยากรณ์การบรหิารการผลติแบบญีปุ่น่ ดา้นการขจดัความสญูเปล่า ไมถู่กคดัเลอืก
เขา้สมการถดถอยเชงิพหุ เน่ืองจากตวัแปรดา้นการขจดัความสญูเปล่า สามารถพยากรณ์การลด
ตน้ทุนการผลติ ไดอ้ยา่งไมม่นียัสาํคญัทางสถติ ิหมายความว่าพนกังานมคีวามเขา้ใจเกีย่วกบัการ
ขจดัความสญูเปล่าและสามารถนําความรูม้าประยกุตใ์ชใ้นการลดชิน้งานเสยีไดเ้ป็นอยา่งดสีง่ผลให้
มชีิน้งานเสยีในองคก์รน้อย แต่องคก์รมกีารจดัการเรื่องการรอคอยและการจดัการพืน้ทีก่ารทาํงาน
อยู่ในระดบัปานกลาง เน่ืองจากมกีารรอคอยชิ้นงานจากกระบวนการก่อนหน้าและพนักงานต้อง
เดนิไปหยบิชิน้งานทีถู่กเกบ็ไวไ้กลจากพืน้ทีก่ารทํางาน ซึง่เป็นส่วนทีย่งัสามารถปรบัปรุงใหด้ขีึน้
ได ้
 
 2.  สรปุผลการทดสอบสมมตฐิานการวจิยัที ่2 
 สมมตฐิานการวจิยัที ่2 การบรหิารคุณภาพทัว่ทัง้องคก์ร ดา้นภาวะผูนํ้า ดา้นการมุง่เน้น
ลูกคา้ ดา้นการมสี่วนร่วมของพนักงาน และดา้นการพฒันาคุณภาพและกระบวนการ ส่งผลต่อ
การลดตน้ทุนการผลติ 
 จากการทดสอบสมมตฐิานดว้ยสถติกิารวเิคราะหค์วามถดถอยพหคุณู (Multiple Regression 
Analysis) พบว่า การบรหิารคุณภาพทัว่ทัง้องคก์ร ดา้นการพฒันาคุณภาพและกระบวนการ และ
ดา้นการมสีว่นรว่มของพนกังาน ส่งผลต่อการลดตน้ทุนการผลติ โดยตวัแปรพยากรณ์ทัง้ 2 ตวัมี
ความสมัพนัธท์างบวกและสามารถรว่มกนัพยากรณ์การลดตน้ทุนการผลติ ไดอ้ยา่งมนียัสาํคญัทาง
สถติทิีร่ะดบั 0.05 โดยมสีมัประสทิธิก์ารตดัสนิใจเชงิพหุหรอืค่าอาํนาจในการพยากรณ์ รอ้ยละ 52.90 
มสีมการถดถอยดงัน้ี 
 
  สมการถดถอยทีค่าํนวณโดยใชค้ะแนนดบิ คอื 
  Yො2 = 1.845 + 0.454 (ดา้นการพฒันาคุณภาพและกระบวนการ) + 0.149 (ดา้น
การมสีว่นรว่มของพนกังาน) 
 
  สมการถดถอยทีค่าํนวณโดยใชค้ะแนนมาตรฐาน คอื 
  Ẑ2 = 0.558 (ดา้นการพฒันาคุณภาพและกระบวนการ) + 0.206 (ดา้นการมสีว่น
รว่มของพนกังาน) 
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 ตวัแปรพยากรณ์การบรหิารคุณภาพทัว่ทัง้องคก์ร ดา้นภาวะผูนํ้า และดา้นการมุง่เน้น
ลกูคา้ ไมถู่กคดัเลอืกเขา้สมการถดถอยเชงิพห ุเน่ืองจากตวัแปรดา้นภาวะผูนํ้า และดา้นการ 
มุง่เน้นลกูคา้ สามารถพยากรณ์การลดตน้ทุนการผลติ ไดอ้ยา่งไมม่นียัสาํคญัทางสถติ ิ
 
อภิปรายผลการวิจยั 
 การอภปิรายผลการวจิยั สามารถอภปิรายผลการวจิยั การบรหิารการผลติแบบญี่ปุ่น
และการบรหิารคุณภาพทัว่ทัง้องคก์ร ทีส่่งผลต่อการลดต้นทุนการผลติ กรณีศกึษา บรษิทัผลติ
ชิน้สว่นทองเหลอืงในเครือ่งปรบัอากาศแหง่หน่ึง ในจงัหวดัปทุมธานีไดด้งัน้ี 
 วตัถุประสงคข์อ้ที ่1) เพื่อศกึษาระดบัการบรหิารการผลติแบบญีปุ่น่ การบรหิารคุณภาพ
ทัว่ทัง้องคก์ร และการลดตน้ทุนการผลติ 
 ผลการศกึษาพบว่าระดบัการบรหิารการผลติแบบญี่ปุ่น การบรหิารคุณภาพทัว่ทัง้องคก์ร 
และการลดต้นทุนการผลติอยู่ในระดบัมาก แสดงใหเ้หน็ว่า องคก์รมกีารนําแนวคดิและเครื่องมอื
ดา้นการจดัการมาประยุกต์ใชไ้ดใ้นระดบัที่ด ีเมื่อแจกแจงเป็นรายดา้นจะเหน็ว่าระดบัการบรหิาร
การผลติแบบญีปุ่น่ดา้นมาตรฐานการปฏบิตังิาน และดา้นกจิกรรมการปรบัปรุงอยา่งต่อเน่ืองอยูใ่น
ระดบัมากทีสุ่ด สะทอ้นใหเ้หน็ว่าองคก์รมกีารกําหนดขัน้ตอนการทํางานและส่งเสรมิใหพ้นักงาน
พฒันาและปรบัปรุงการทํางานอย่างต่อเน่ือง อย่างไรกต็ามดา้นการขจดัความสญูเปล่าไดค้ะแนน
อยู่ในระดบัปานกลาง ซึ่งแสดงถึงช่องว่างที่องค์กรยงัต้องพฒันาในด้านการลดความสูญเปล่าที่
เกดิขึน้  
 ระดบัการบรหิารคุณภาพทัว่ทัง้องคก์รในทุกๆดา้นอยู่ในระดบัมาก ทัง้น้ีดา้นภาวะผูนํ้า
และดา้นการมุง่เน้นลูกคา้ไดค้ะแนนเฉลีย่สงูทีสุ่ด ซึง่แสดงว่าองคก์รมผีูบ้รหิารทีใ่หค้วามสาํคญักบั
นโยบายคุณภาพ และพนกังานตระหนักถงึขอ้กําหนดหรอืความตอ้งการของลูกคา้อย่างด ีในขณะ 
เดยีวกนัดา้นการมสีว่นรว่มของพนกังาน และดา้นการพฒันาคุณภาพและกระบวนการอยู่ในระดบั
มากเชน่เดยีวกนั แสดงถงึวฒันธรรมการทาํงานทีใ่หค้วามสาํคญักบัการมสีว่นรว่มและการปรบัปรงุ
กระบวนการอยา่งต่อเน่ือง  
 ระดบัการลดตน้ทุนการผลติในทุกๆ ดา้นอยูใ่นระดบัมาก สะทอ้นใหเ้หน็ว่าองคก์รสามารถ
ควบคุมต้นทุนได้ดผี่านการจดัการคุณภาพที่เหมาะสมและการส่งมอบงานที่ตรงเวลา ครบถ้วน 
นอกจากน้ียงัมกีารควบคุมการใชว้สัดุสิน้เปลอืงและการบาํรงุรกัษาอุปกรณ์อยา่งมปีระสทิธภิาพ 
 วตัถุประสงคข์อ้ที ่2) เพื่อศกึษาการบรหิารการผลติแบบญีปุ่น่ทีส่ง่ผลต่อการลดตน้ทุน
การผลติ 
 ผลการศกึษาพบวา่การบรหิารการผลติแบบญีปุ่น่ดา้นมาตรฐานการปฏบิตังิาน และดา้น
กจิกรรมการปรบัปรุงอย่างต่อเน่ืองส่งผลต่อการลดต้นทุนการผลติ แสดงใหเ้หน็ว่าองคก์รมกีาร
กําหนดและจดัทํามาตรฐานการทํางาน ทีร่ะบุวธิกีารทํางาน และลําดบัขัน้ตอนการทํางานไวอ้ย่าง
ชดัเจน นอกจากน้ีพนักงานมคีวามเขา้ใจและปฏบิตัติามมาตรฐานการทํางานทีก่ําหนดไวอ้ย่างเคร่งครดั 
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ในดา้นกจิกรรมการปรบัปรุงอย่างต่อเน่ือง พนักงานในองคก์รตระหนักไดว้่ากจิกรรมไคเซน็ทําให้
งานของพวกเขาดขีึน้หรอืรวดเรว็ขึน้ สง่ผลใหพ้นกังานใหค้วามรว่มมอืและมุง่มัน่ในการนําความรูท้ี่
มมีาทาํกจิกรรมไคเซน็ 
 สอดคลอ้งกบังานวจิยัของอซัวาร ์อนัวาร;์ และคณะ (Azwar Anwar; et al. 2024) พบว่า 
ไคเซน็เป็นปจัจยัที่มอีทิธพิลสูงที่สุดต่อการลดต้นทุน โดยมผีลอทิธพิลเชงิบวกต่อการลดต้นทุน 
เทา่กบั 0.720 ทีร่ะดบันยัสาํคญัทางสถติ ิ0.01 และสอดคลอ้งกบังานวจิยัของบุญญาดา นาสมบรูณ์ 
(2563ก) พบว่า การบรหิารการผลติแบบญี่ปุ่นทีป่ระกอบดว้ย การดูแลพืน้ทีท่ํางานตามหลกั 5ส. 
การบํารุงรกัษาทวผีลแบบทุกคนมสี่วนรว่ม มาตรฐานการปฏบิตังิาน การควบคุมดว้ยสายตา และ
การขจดัความสญูเปล่า มอีทิธพิลทางตรงต่อการลดตน้ทุน ทีป่ระกอบดว้ย ผลติภาพ คุณภาพ ตน้ทุน
หรอืคา่ใชจ้า่ย และการสง่มอบ และพบวา่กจิกรรมการปรบัปรุงอยา่งต่อเน่ืองทีป่ระกอบดว้ย ทกัษะ
และความเพยีรของพนกังาน ระบบสนบัสนุนและรองรบัการดาํเนินงาน ความมุง่มัน่ของผูนํ้า การมี
ส่วนร่วมของพนักงาน และการรบัรูถ้งึความสําเรจ็ มอีทิธพิลทางตรงต่อการลดต้นทุนทีป่ระกอบดว้ย 
ผลติภาพ คุณภาพ ตน้ทุนหรอืคา่ใชจ้า่ย และการสง่มอบ 
 วตัถุประสงคข์อ้ที ่3) เพือ่ศกึษาการบรหิารคุณภาพทัว่ทัง้องคก์ร (TQM) ทีส่ง่ผลต่อการ
ลดตน้ทุนการผลติ 
 ผลการศึกษาพบว่าการบริหารคุณภาพทัว่ทัง้องค์กรด้านการพัฒนาคุณภาพและ
กระบวนการ และดา้นการมสีว่นรว่มของพนกังาน สง่ผลต่อการลดตน้ทุนการผลติ แสดงใหเ้หน็ว่า
พนักงานในองค์กรมองเหน็ถึงปญัหาคุณภาพที่เกดิขึน้ในองค์กร สามารถนําความรูค้วามเขา้ใจ
เกี่ยวกบัการปรบัปรุงกระบวนการมาแกไ้ขปญัหาดงักล่าวไดเ้ป็นอย่างด ีและใหค้วามร่วมมอืและ
เสนอความคดิเหน็ในการปรบัปรุงคุณภาพอยู่เสมอ ซึง่จะส่งผลใหผ้ลติสนิคา้ทีม่คีุณภาพเพิม่มาก
ขึน้ และลดความสูญเปล่าที่เกดิขึน้จากการผลติสนิคา้ที่ไม่ไดคุ้ณภาพไดอ้กีด้วย จากที่กล่าวมา
ขา้งต้นแสดงใหเ้หน็ว่าพนักงานในองคก์รมบีทบาทสําคญัในการพฒันาคุณภาพของกระบวนการ
ผลติเป็นอยา่งมาก ซึง่สง่ผลโดยตรงต่อการลดตน้ทุนการผลติในองคก์ร 
 สอดคลอ้งกบังานวจิยัของมวานซา คุนดา; และคณะ (Mwansa Kunda; et al. (2025) 
พบว่า กจิกรรม Kaizen ทีป่ระกอบดว้ย 5ส. การบรหิารคุณภาพทัว่ทัง้องคก์ร การบํารุงรกัษาทวี
ผลแบบทุกคนมสีว่นรว่ม (TPM) 5W1H สง่ผลเชงิบวกต่อประสทิธภิาพการดาํเนินงาน ทีป่ระกอบ 
ดว้ย เวลารอบการผลติ อตัราสนิคา้เสยี เวลาหยุดเครื่องจกัร ตน้ทุนการดาํเนินงาน และสอดคลอ้ง
กบังานวจิยัของคอลดิ ซาอดิ; และคณะ (Khalid Said et al. 2025) พบว่า การบรหิารคุณภาพทัว่
ทัง้องคก์ร ทีป่ระกอบดว้ย การสนบัสนุนจากผูบ้รหิารระดบัสงู การมุง่เน้นลูกคา้ การสรา้งแรงจงูใจ
ใหพ้นกังาน การปรบัปรุงอยา่งต่อเน่ือง มคีวามสมัพนัธเ์ชงิบวกอยา่งมนียัสาํคญักบัความสามารถ
ในการผลติ ทีป่ระกอบดว้ย การลงทุนในทุนมนุษย ์ผลกระทบของทุนมนุษยต่์อความสามารถใน
การผลติ คุณภาพ ขนาดการผลติ โดยมคี่าสมัประสทิธิก์ารตดัสนิใจอยูท่ี ่0.696 และสอดคลอ้งกบั
งานวจิยัของครสิตนิา ดไิมทรานตซ์ู; และคณะ (Christina Dimitrantzou; et al. 2021) พบว่า การ
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บรหิารคุณภาพทัว่ทัง้องคก์ร ทีป่ระกอบดว้ย ภาวะผูนํ้า การวางแผนคุณภาพเชงิกลยุทธ์ การบรหิาร
และการมสี่วนร่วมของพนักงาน การมุ่งเน้นลูกคา้ การบรหิารจดัการกระบวนการ การปรบัปรุง
อย่างต่อเน่ือง การจดัการขอ้มูลและการวเิคราะห ์และการจดัการความรูแ้ละการศกึษา ส่งผลเชงิ
บวกอย่างมนีัยสําคญัต่อการเพิม่ต้นทุนดา้นการปฏบิตัติามมาตรฐาน เช่น การอบรม การตรวจสอบ
คุณภาพ และการบรหิารคุณภาพทัว่ทัง้องคก์ร สง่ผลเชงิลบอยา่งมนียัสาํคญัต่อชว่ยลดตน้ทุนความ
ผดิพลาดและของเสยี 
 
ข้อเสนอแนะงานวิจยั 
 ในการวจิยัครัง้น้ี ผูว้จิยัไดส้รุปขอ้เสนอแนะเพื่อใชใ้นการปรบัปรุงและพฒันาองคก์รใน
อนาคต แบ่งออกเป็น 2 ดา้นหลกั ไดแ้ก่ ขอ้เสนอแนะสําหรบัการนําไปใชป้ระโยชน์ และขอ้เสนอแนะ
สาํหรบัการวจิยัในอนาคต โดยมรีายละเอยีดดงัน้ี 
 
 ขอ้เสนอแนะสาํหรบัการนําไปใชป้ระโยชน์ 
 1. การบรหิารการผลิตแบบญี่ปุ่นด้านมาตรฐานการปฏิบตัิงานและด้านกจิกรรมการ
ปรบัปรงุอยา่งต่อเน่ืองสง่ผลต่อการลดตน้ทุนการผลติ ซึง่ผูว้จิยัขอเสนอขอ้เสนอแนะออกเป็น 2 สว่น 
ดงัน้ี 
  1.1 การบรหิารการผลติแบบญี่ปุ่นดา้นมาตรฐานการปฏบิตัิงานและดา้นกจิกรรม
การปรบัปรุงอยา่งต่อเน่ือง องคก์รควรใหค้วามสาํคญักบัการพฒันามาตรฐานการปฏบิตังิานอยา่ง
ต่อเน่ือง เพื่อเพิม่ประสทิธภิาพ และลดความผดิพลาดในการทํางาน โดยควรกําหนดมาตรฐานที่
ชดัเจน ทบทวนและปรบัปรุงใหเ้หมาะสมกบัสภาพแวดลอ้มและเทคโนโลยทีีเ่ปลีย่นแปลงอยู่เสมอ 
และองคก์รควรส่งเสรมิความรูเ้กีย่วกบักจิกรรมไคเซน็และการมสี่วนร่วมของพนักงานในกจิกรรม
ไคเซน็ผา่นการฝึกอบรมหรอืศกึษาดงูาน เพื่อใหพ้นกังานเขา้ใจปญัหาและสามารถพฒันาแนวทาง
ปรบัปรงุไดอ้ยา่งเหมาะสม พรอ้มสนบัสนุนทรพัยากรทีจ่าํเป็น และตดิตามผลการดาํเนินงานอยา่ง
ต่อเน่ือง เพือ่สรา้งวฒันธรรมการพฒันาอยา่งยัง่ยนืและลดการเกดิปญัหาซํ้า 
  1.2 การบรหิารการผลิตแบบญี่ปุ่นด้านการขจดัความสูญเปล่าที่ส่งผลต่อการลด
ตน้ทุนการผลติอย่างไม่มนีัยสําคญั องคก์รควรส่งเสรมิความรูค้วามเขา้ใจเกี่ยวกบัการขจดัความ
สญูเปล่าใหแ้ก่พนกังาน และองคก์รควรลดความสญูเปล่าจากการรอคอยและการขนยา้ยวสัดุทีไ่มม่ี
ประสทิธภิาพ โดยเริม่จากการวเิคราะหส์าเหตุของความล่าชา้จากกระบวนการก่อนหน้า เช่น เครื่องจกัร
ขดัขอ้ง วตัถุดบิขาดแคลน หรอืระยะทางในการขนยา้ยทีไ่มเ่หมาะสม จากนัน้ปรบัปรงุกระบวนการผลติ 
เชน่ การจดัผงัพืน้ทีท่าํงานใหม ่ปรบัปรงุระบบขนสง่วสัดุ ใชก้ารบํารุงรกัษาแบบป้องกนั (Preventive 
Maintenance) และอาจนําระบบตดิตามการผลติแบบเรยีลไทมม์าใช ้เพื่อช่วยลดความล่าชา้และ
ความสญูเปล่าอยา่งเป็นระบบ 
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 2. การบรหิารคุณภาพทัว่ทัง้องคก์รดา้นการพฒันาคุณภาพและกระบวนการ และดา้น
การมสีว่นรว่มของพนกังานสง่ผลต่อการลดตน้ทุนการผลติ ซึง่ผูว้จิยัขอเสนอขอ้เสนอแนะออกเป็น 
2 สว่น ดงัน้ี 
  2.1 การบรหิารคุณภาพทัว่ทัง้องคก์รดา้นการพฒันาคุณภาพและกระบวนการ และ
ด้านการมสี่วนร่วมของพนักงานองค์กรควรส่งเสรมิสนับสนุนทางทรพัยากร (เช่น งบประมาณ 
เครื่องมอื) ในการปรบัปรุงกระบวนการ และองคก์รควรส่งเสรมิใหพ้นักงานมสี่วนรว่มในการปรบัปรุง
คุณภาพโดยรบัฟงัความคดิเหน็และนําไปใชใ้นการแกไ้ขปญัหา พรอ้มดว้ยการใหร้างวลัเพื่อเพิม่
แรงจงูใจในการปรบัปรงุคุณภาพ ซึง่จะชว่ยกระตุน้ใหเ้กดิการปรบัปรงุอยา่งต่อเน่ือง 
  2.2 การบรหิารคุณภาพทัว่ทัง้องค์กรด้านภาวะผู้นําและด้านการมุ่งเน้นลูกค้าที่
สง่ผลต่อการลดตน้ทุนการผลติอยา่งไมม่นียัสาํคญั องคก์รควรส่งเสรมิทกัษะภาวะผูนํ้าใหแ้ก่ผูจ้ดัการ 
เพื่อใหส้ามารถบรหิารจดัการคุณภาพไดอ้ย่างมปีระสทิธภิาพ โดยเน้นบทบาทในการตดิตามนโยบาย
คุณภาพ การสื่อสารขอ้รอ้งเรยีนจากลูกคา้ใหพ้นกังานทุกระดบัรบัรู ้และสง่เสรมิการปรบัปรุงคุณภาพ
อย่างต่อเน่ืองผ่านกจิกรรมต่างๆ เพื่อปลูกฝงัวฒันธรรมทีมุ่่งเน้นลูกคา้และการพฒันาคุณภาพตลอด 
ทัง้องคก์ร 
 
 ขอ้เสนอแนะสาํหรบัการวจิยัในอนาคต 
 1.  การศกึษาวจิยัในครัง้ถดัไปควรศกึษาปจัจยัและอุปสรรคอื่นๆ ทีอ่าจมอีทิธพิลต่อการ
ลดตน้ทุนการผลติเพิม่เตมิ เช่น การจดัการแบบลนี (Lean Manufacturing) การจดัการซพัพลายเชน 
(Supply Chain Management) การบรหิารสนิคา้คงคลงั การบํารุงรกัษาแบบทวผีล (Total Productive 
Maintenance) เป็นตน้ 
 2. การศกึษาวจิยัในครัง้ถดัไปควรมกีารศกึษาเปรยีบเทยีบแนวทางการลดต้นทุนการ
ผลติของบรษิทัผลติชิน้ส่วนทองเหลอืงในอุตสาหกรรมอื่นๆ เช่น อุตสาหกรรมยานยนต์ อุตสาหกรรม
อเิลก็ทรอนิกส ์และอุตสาหกรรมอื่นๆ เพื่อศกึษาว่าหากนําตวัแปรดงักล่าวไปใชบ้รหิารภายในองคก์ร
แลว้จะเกดิผลลพัธเ์หมอืนหรอืแตกต่างจากการศกึษาวจิยัในครัง้น้ีอยา่งไร 
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แบบสอบถาม 
เรื่อง การบริหารการผลิตแบบญ่ีปุ่ นและการบริหารคณุภาพทัว่ทัง้องคก์ร (TQM) ท่ีส่งผล

ต่อการลดต้นทุนการผลิต กรณีศึกษา บริษทัผลิตช้ินส่วนทองเหลืองใน
เครื่องปรบัอากาศแห่งหน่ึง ในจงัหวดัปทุมธานี 

 
เรียน  ผูต้อบแบบสอบถาม 
 
คาํช้ีแจง 
 แบบสอบถามฉบบัน้ีจดัทาํขึน้เพือ่เป็นสว่นหน่ึงของการทาํสารนิพนธข์องนกัศกึษาปรญิญาโท 
คณะบรหิารธุรกจิ สถาบนัเทคโนโลยไีทย-ญี่ปุ่น ศกึษาเกี่ยวกบั “การบรหิารการผลติแบบญี่ปุ่น 
และการบรหิารคุณภาพทัว่ทัง้องคก์ร (TQM) ทีส่ง่ผลต่อการลดตน้ทุนการผลติ กรณีศกึษา บรษิทั
ผลติชิน้สว่นทองเหลอืงในเครือ่งปรบัอากาศแหง่หน่ึง ในจงัหวดัปทุมธานี” ขอ้มลูทัง้หมดจะถูกเกบ็
เป็นความลบัและใชเ้พื่อทําการศกึษาวจิยัในครัง้น้ีเท่านัน้ ผูจ้ดัทําจงึใคร่ขอความอนุเคราะหจ์าก
ท่านโปรดสละเวลาตอบแบบสอบถามใหส้มบูรณ์ และขอขอบพระคุณที่ท่านกรุณาสละเวลาตอบ
แบบสอบถามมา ณ โอกาสน้ี  
 โดยแบบสอบถามมทีัง้สิน้ 8 หน้า แบ่งออกเป็น 4 สว่น ไดแ้ก่ 
 สว่นที ่ 1  ขอ้มลูทัว่ไปเกีย่วกบัผูต้อบแบบสอบถาม ม ี 6  ขอ้คาํถาม 
 สว่นที ่ 2  คาํถามเกีย่วกบัการบรหิารการผลติแบบญีปุ่น่  ม ี 13  ขอ้คาํถาม 
 สว่นที ่ 3  คาํถามเกีย่วกบัการบรหิารคุณภาพทัว่ทัง้องคก์ร   ม ี 22  ขอ้คาํถาม 
 สว่นที ่ 4  คาํถามเกีย่วกบัการลดตน้ทุนการผลติ ม ี 11  ขอ้คาํถาม 
 
 

เสาวลกัษณ์ ทองเอยีด 
นกัศกึษาหลกัสตูรบรหิารธุรกจิมหาบณัฑติ 

สาขาบรหิารธุรกจิญีปุ่น่ สถาบนัเทคโนโลยไีทย – ญีปุ่น่ 
เบอรโ์ทร 092-974-9791 

Email: Th.Saowalak_st@tni.ac.th 
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ส่วนท่ี 1  ข้อมลูทัว่ไปของผูต้อบแบบสอบถาม 
คาํช้ีแจง  โปรดทาํเครือ่งหมาย  ลงในชอ่ง  ทีต่รงกบัขอ้เทจ็จรงิของทา่นเพยีง 1 ขอ้ 
 
1. เพศ 
 ☐ 1.1) ชาย  ☐ 1.2) หญงิ 
 
2. อายุ 
 ☐ 2.1) ไมเ่กนิ 25 ปี ☐ 2.2) 26-35 ปี  
 ☐ 2.3) 36-45 ปี ☐ 2.4) 46 ปีขึน้ไป 
 
3. ระดบัการศกึษาสงูสดุ (ไมร่วมระดบัการศกึษาทีย่งัไมส่าํเรจ็การศกึษา) 

 ☐ 3.1) มธัยมศกึษาหรอืตํ่ากวา่ ☐ 3.2) อนุปรญิญา/ปวช./ปวส.  
 ☐ 3.3) ปรญิญาตร ี ☐ 3.4) สงูกวา่ปรญิญาตร ี
   
4. ระยะเวลาทีป่ฏบิตังิานกบัองคก์ร 
 ☐ 4.1) ไมเ่กนิ 5 ปี ☐ 4.2) 6-10 ปี 
 ☐ 4.3) 11-15 ปี ☐ 4.4) 16 ปีขึน้ไป  
 
5. ตําแหน่งงานปจัจุบนั 
 ☐ 5.1) ระดบัปฏบิตักิาร (Staff)  
 ☐ 5.2) หวัหน้างาน (Asst. leader/Leader) 
 ☐ 5.3) หวัหน้างาน (Asst. Supervisor/Supervisor)  
 ☐ 5.4) อื่นๆ โปรดระบุ ......................................................................................... 
 
6. แผนก 
 ☐ 6.1) แผนกผลติ Production 1 ☐ 6.2) แผนกผลติ Production 2 
 ☐ 6.3) แผนกอื่นๆ โปรดระบุ ................................................................................ 
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ส่วนท่ี 2 ข้อคาํถามเก่ียวกบัการบริหารการผลิตแบบญ่ีปุ่ น 
 ในสว่นน้ี เป็นขอ้คาํถามเกีย่วกบัการบรหิารการผลติแบบญีปุ่น่ 
คาํช้ีแจง  โปรดอา่นขอ้คาํถามต่อไปน้ีแลว้ทาํเครือ่งหมาย  ลงในช่อง “ระดบัความคดิเหน็ของ

ท่าน” โดยการประเมนิเหตุการณ์หรอืประสบการณ์ทีท่่านพบในการปฏบิตังิานทีต่รง
กบัความคดิเหน็ของท่านในขณะน้ีมากทีสุ่ดเพยีงคาํตอบเดยีว โดยคาํตอบแบ่งเป็น 5 
ระดบั มคีวามหมาย ดงัน้ี 

 
 ระดบั  5  หมายถงึ ทา่นเหน็ดว้ยหรอืตรงกบัความเป็นจรงิ มากทีส่ดุ (รอ้ยละ 81-100) 
 ระดบั  4  หมายถงึ ทา่นเหน็ดว้ยหรอืตรงกบัความเป็นจรงิ มาก (รอ้ยละ 61-80) 
 ระดบั  3  หมายถงึ ทา่นเหน็ดว้ยหรอืตรงกบัความเป็นจรงิ ปานกลาง (รอ้ยละ 41-60) 
 ระดบั  2  หมายถงึ ทา่นเหน็ดว้ยหรอืตรงกบัความเป็นจรงิ น้อย (รอ้ยละ 21-40) 
 ระดบั  1  หมายถงึ ทา่นเหน็ดว้ยหรอืตรงกบัความเป็นจรงิ น้อยทีส่ดุ (รอ้ยละ 1-20) 
 

การบริหารการผลิตแบบญ่ีปุ่ น 
ระดบัความคิดเหน็ 

5 4 3 2 1 
มาตรฐานการปฏิบติังาน (Standardized Work หรือ Work Instructions : WI) 
1. ทา่นมมีาตรฐานการทาํงาน (WI) ทีร่ะบุวธิกีารทาํงาน และ

ลาํดบัขัน้ตอนการทาํงานไวอ้ยา่งชดัเจน  
     

2. ทา่นเขา้ใจมาตรฐานการทาํงาน (WI) ทีร่ะบุวธิกีารทาํงาน 
และลาํดบัขัน้ตอนการทาํงานมากน้อยเพยีงใด 

     

3. ทา่นปฏบิตังิานตามมาตรฐานการทาํงาน (WI) ทีร่ะบุวธิกีาร
ทาํงาน และลาํดบัขัน้ตอนการทาํงานทีก่าํหนดไวม้ากน้อย
เพยีงใด 

     

การขจดัความสญูเปล่า (Eliminating Waste) 
4. ทา่นผลติชิน้งานเสยี (NG) เมือ่เทยีบกบัเป้าหมายมากน้อย

เพยีงใด 
     

5. ทา่นเหน็เพือ่นรว่มงานผลติชิน้งานเสยี (NG) เมือ่เทยีบกบั
เป้าหมายมากน้อยเพยีงใด 

     

6. ทา่นตอ้งรอคอยชิน้งานจากกระบวนการก่อนหน้าระยะ
เวลานานมากน้อยเพยีงใด 

     

7. ทา่นตอ้งเดนิไปหยบิชิน้งาน ทีถู่กจดัเกบ็ไวไ้กลจากพืน้ที่
การทาํงานของทา่นมากน้อยเพยีงใด 
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การบริหารการผลิตแบบญ่ีปุ่ น 
ระดบัความคิดเหน็ 

5 4 3 2 1 
กิจกรรมการปรบัปรงุอย่างต่อเน่ือง (Kaizen) 
8. ทา่นมคีวามรูเ้กีย่วกบัการทาํ กจิกรรมไคเซน็มากน้อย

เพยีงใด 
     

9. ทา่นคดิวา่เพือ่นรว่มงานมคีวามรูเ้กีย่วกบัการทาํกจิกรรมไค
เซน็มากน้อยเพยีงใด 

     

10. ทา่นนําความรูค้วามเขา้ใจเรือ่งกจิกรรมไคเซน็มาวาง
แผนการปรบัปรงุการทาํงานของทา่นมากน้อยเพยีงใด 

     

11. ทา่นคดิวา่เพือ่นรว่มงานนําความรูค้วามเขา้ใจเรือ่งกจิกรรม
ไคเซน็มาวางแผนการปรบัปรงุการทาํงานของทา่นมากน้อย
เพยีงใด 

     

12. ทา่นมุง่มัน่ในการทาํกจิกรรมไคเซน็เพือ่ปรบัปรงุการทาํงาน
ของทา่นใหด้ขีึน้อยา่งต่อเน่ืองมากน้อยเพยีงใด 

     

13. ทา่นคดิวา่กจิกรรมไคเซน็ทาํใหง้านของทา่นดขีึน้หรอื
รวดเรว็ขึน้มากน้อยเพยีงใด 

     

 
ส่วนท่ี 3 ข้อคาํถามเก่ียวกบัการบริหารคณุภาพทัว่ทัง้องคก์ร (TQM) 
 ในสว่นน้ี เป็นขอ้คาํถามเกีย่วกบัการบรหิารคุณภาพทัว่ทัง้องคก์ร (TQM) 
คาํช้ีแจง  โปรดอา่นขอ้คาํถามต่อไปน้ีแลว้ทาํเครื่องหมาย ลงในช่อง “ระดบัความคดิเหน็ของ

ท่าน” โดยการประเมนิเหตุการณ์หรอืประสบการณ์ทีท่่านพบในการปฏบิตังิานทีต่รง
กบัความคดิเหน็ของท่านในขณะน้ีมากที่สุดเพยีงคําตอบเดยีว โดยคําตอบแบ่งเป็น   
5 ระดบั มคีวามหมาย ดงัน้ี 

 
 ระดบั  5  หมายถงึ ทา่นเหน็ดว้ยหรอืตรงกบัความเป็นจรงิ มากทีส่ดุ (รอ้ยละ 81-100) 
 ระดบั  4  หมายถงึ ทา่นเหน็ดว้ยหรอืตรงกบัความเป็นจรงิ มาก (รอ้ยละ 61-80) 
 ระดบั  3  หมายถงึ ทา่นเหน็ดว้ยหรอืตรงกบัความเป็นจรงิ ปานกลาง (รอ้ยละ 41-60) 
 ระดบั  2  หมายถงึ ทา่นเหน็ดว้ยหรอืตรงกบัความเป็นจรงิ น้อย (รอ้ยละ 21-40) 
 ระดบั  1  หมายถงึ ทา่นเหน็ดว้ยหรอืตรงกบัความเป็นจรงิ น้อยทีส่ดุ (รอ้ยละ 1-20) 
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การบริหารคณุภาพทัว่ทัง้องคก์ร (TQM) 
ระดบัความคิดเหน็ 

5 4 3 2 1 
ด้านภาวะผูนํ้า (Leadership) 
1. ผูจ้ดัการของทา่นเป็นแบบอยา่งทีด่ ีในการปฏบิตัติาม

นโยบายคุณภาพมากน้อยเพยีงใด 
     

2. ผูจ้ดัการของทา่นมกีารสือ่สาร นโยบายคุณภาพใหท้า่น
ทราบมากน้อยเพยีงใด 

     

3. ทา่นมคีวามเขา้ใจเกีย่วกบันโยบายคุณภาพของบรษิทัมาก
น้อยเพยีงใด 

     

4. เมือ่ทา่นพบปญัหาคุณภาพ ผูจ้ดัการของทา่นใหค้าํปรกึษา
หรอืความชว่ยเหลอืในการแกไ้ขปญัหาคณุภาพมากน้อย
เพยีงใด 

     

5. ผูจ้ดัการของทา่นมกีารตดิตามผลการดาํเนินงานของทา่น
มากน้อยเพยีงใด 

     

ด้านการมุ่งเน้นลกูค้า (Customer Focus) 
6. ทา่นไดร้บัขอ้มลูขา่วสารเกีย่วกบัขอ้กาํหนด สเปค ดรออิง้ 

หรอืความตอ้งการของลกูคา้มากน้อยเพยีงใด 
     

7. ทา่นปฏบิตัติามขอ้กาํหนด สเปค ดรออิง้ หรอืความตอ้งการ
ของลกูคา้มากน้อยเพยีงใด 

     

8. ทา่นมกีารสือ่สารกบัเพือ่นรว่มงานเกีย่วกบัขอ้กาํหนด สเปค 
ดรออิง้ หรอืความตอ้งการของลกูคา้ เพือ่ป้องกนัความ
ผดิพลาดมากน้อยเพยีงใด 

     

9. ทา่นไดร้บัขอ้มลูขา่วสารเกีย่วกบัการรอ้งเรยีน (เครม) จาก
ลกูคา้ทุกครัง้ทีม่กีารรอ้งเรยีนมากน้อยเพยีงใด 

     

ด้านการมีส่วนร่วมของพนักงาน (Employee Engagement) 
10. ทา่นเสนอความคดิเหน็ของทา่นในการปรบัปรงุคุณภาพอยู่

เสมอ 
     

11. เพือ่นรว่มงานทุกคนในแผนกของทา่นมสีว่นรว่ม ในการคดิ 
นําเสนอแนวทางการปรบัปรงุคุณภาพอยูเ่สมอ 

     

12. เพือ่นรว่มงานทุกคนในแผนกของทา่นใหค้วามรว่มมอืใน
การปรบัปรงุคณุภาพอยูเ่สมอ 
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การบริหารคณุภาพทัว่ทัง้องคก์ร (TQM) 
ระดบัความคิดเหน็ 

5 4 3 2 1 
ด้านการมีส่วนร่วมของพนักงาน (Employee Engagement) 
13. ทา่นแลกเปลีย่นขอ้มลูและความคดิเหน็เกีย่วกบัการ

ปรบัปรงุคุณภาพ รว่มกบัแผนกอื่นๆอยูเ่สมอ 
     

ด้านการพฒันาคณุภาพและกระบวนการ (Quality And Process Development) 
14. ทา่นไดร้บัการฝึกอบรมเกีย่วกบัทกัษะในการปรบัปรงุ

กระบวนการ เชน่ การคน้หาปญัหา การระบุสาเหตุ และการ
หาแนวทางในการแกไ้ขปญัหามากน้อยเพยีงใด 

     

15. ทา่นมคีวามรูค้วามเขา้ใจเกีย่วกบัการปรบัปรงุกระบวนการ 
เชน่ การคน้หาปญัหา การระบุสาเหตุ และการหาแนวทาง
ในการแกไ้ขปญัหามากน้อยเพยีงใด 

     

16. ทา่นมองเหน็ปญัหาคุณภาพมากน้อยเพยีงใด      
17. เพือ่นรว่มงานมองเหน็ปญัหาคุณภาพมากน้อยเพยีงใด      
18. ทา่นสามารถแกไ้ขปญัหาคณุภาพทีท่า่นพบไดม้ากน้อย

เพยีงใด 
     

19. เพือ่นรว่มงานสามารถแกไ้ขปญัหาคุณภาพไดม้ากน้อย
เพยีงใด 

     

20. ทา่นมสีว่นรว่มในการปรบัปรบัปรงุกระบวนการผลติมาก
น้อยเพยีงใด 

     

21. ทา่นไดร้บัการสนบัสนุนทางทรพัยากร (เชน่ งบประมาณ 
เครือ่งมอื) ในการปรบัปรงุกระบวนการมากน้อยเพยีงใด 

     

22. องคก์รของทา่นสนบัสนุนใหม้กีารนําเทคโนโลยใีหม่ๆ มาใช้
ในการปรบัปรงุกระบวนการผลติ เพือ่ปรบัปรงุคุณภาพของ
สนิคา้ใหด้ยีิง่ขึน้มากน้อยเพยีงใด 
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ส่วนท่ี 4 ข้อคาํถามเก่ียวกบัการลดต้นทุนการผลิต (Cost Reduction) 
 ในสว่นน้ี เป็นขอ้คาํถามเกีย่วกบัการลดตน้ทุนการผลติ (Cost Reduction) 
คาํช้ีแจง  โปรดอา่นขอ้คาํถามต่อไปน้ีแลว้ทาํเครื่องหมาย ลงในช่อง “ระดบัความคดิเหน็ของ

ท่าน” โดยการประเมนิเหตุการณ์หรอืประสบการณ์ทีท่่านพบในการปฏบิตังิานทีต่รง
กบัความคดิเหน็ของท่านในขณะน้ีมากที่สุดเพยีงคําตอบเดยีว โดยคําตอบแบ่งเป็น    
5 ระดบั มคีวามหมาย ดงัน้ี 

 
 ระดบั  5  หมายถงึ ทา่นเหน็ดว้ยหรอืตรงกบัความเป็นจรงิ มากทีส่ดุ (รอ้ยละ 81-100) 
 ระดบั  4  หมายถงึ ทา่นเหน็ดว้ยหรอืตรงกบัความเป็นจรงิ มาก (รอ้ยละ 61-80) 
 ระดบั  3  หมายถงึ ทา่นเหน็ดว้ยหรอืตรงกบัความเป็นจรงิ ปานกลาง (รอ้ยละ 41-60) 
 ระดบั  2  หมายถงึ ทา่นเหน็ดว้ยหรอืตรงกบัความเป็นจรงิ น้อย (รอ้ยละ 21-40) 
 ระดบั  1  หมายถงึ ทา่นเหน็ดว้ยหรอืตรงกบัความเป็นจรงิ น้อยทีส่ดุ (รอ้ยละ 1-20) 
 

การลดต้นทนุการผลิต (Cost Reduction) 
ระดบัความคิดเหน็ 

5 4 3 2 1 
ด้านคณุภาพ (Quality) 
1. ทา่นมคีวามรูเ้กีย่วกบัมาตรฐานคุณภาพสนิคา้มากน้อย

เพยีงใด 
     

2. ทา่นทาํงานถกูตอ้งตามมาตรฐานคุณภาพทีก่าํหนดมาก
น้อยเพยีงใด 

     

3. ทา่นไดร้บัชิน้งานจากกระบวนการก่อนหน้าตามคุณภาพที่
กาํหนดมากน้อยเพยีงใด 

     

4. ทา่นตรวจสอบคุณภาพชิน้งานก่อนสง่ไปกระบวนการถดัไป
มากน้อยเพยีงใด 

     

ด้านต้นทุน (Cost) 
5. ทา่นมกีารควบคุมการใชว้ตัถุดบิ ไมใ่หเ้กนิเป้าหมายอยู่

เสมอ 
     

6. ทา่นมกีารควบคุมการใชว้สัดุสิน้เปลอืง เชน่ ถุงมอื เศษผา้ 
กระดาษ ไมใ่หเ้กนิเป้าหมายอยูเ่สมอ 

     

7. ทา่นดแูลรกัษาวสัดุอุปกรณ์ใหม้สีภาพพรอ้มใชง้านอยูเ่สมอ      
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การลดต้นทนุการผลิต (Cost Reduction) 
ระดบัความคิดเหน็ 

5 4 3 2 1 
ด้านการส่งมอบ (Delivery) 
8. ทา่นสามารถสง่มอบงานในปรมิาณทีค่รบถว้นมากน้อย

เพยีงใด 
     

9. ทา่นไดร้บังานจากกระบวนการก่อนหน้าในปรมิาณที่
ครบถว้นมากน้อยเพยีงใด 

     

10. ทา่นสามารถสง่มอบงานไดภ้ายในระยะเวลาทีก่าํหนดมาก
น้อยเพยีงใด 

     

11. ทา่นไดร้บังานจากกระบวนการก่อนหน้าตรงตามระยะเวลา
ทีก่าํหนดมากน้อยเพยีงใด 

     

 
** ขอขอบพระคณุทุกท่าน ท่ีกรณุาสละเวลาตอบแบบสอบถามน้ี ** 
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ภาคผนวก ข. 
แบบตรวจสอบคณุภาพเครือ่งมือท่ีใช้ในการวิจยั 
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แบบประเมินเครื่องมือวิจยั – แบบสอบถาม 
 

ชื่อ-สกุล ...................................................................................................................................................... 
ตาํแหน่งงาน ............................................................................................................................................... 
ตาํแหน่งทางวชิาการ (ถา้ม)ี ........................................................................................................................ 
ชื่อบรษิทั/หน่วยงาน ................................................................................................................................... 
โทรศพัท ์................................................ E-mail: ...................................................................................... 
ขอ้เสนอแนะอื่นๆ ...................................................................................................................................... 
 

คาํอธิบาย 
 

 แบบคาํถามแบง่ออกเป็น 4 ส่วน ดงัน้ี 
 ส่วนท่ี  1  ขอ้มลูทัว่ไปของผูต้อบแบบสอบถาม ประกอบไปดว้ย เพศ อายุ ระดบัการศกึษา
สูงสุด ระยะเวลาทีป่ฏบิตังิานกบัองค์กร ตําแหน่งงานปจัจุบนั และแผนก รวมทัง้สิน้ 6 ขอ้ โดยมลีกัษณะ    
เป็นคาํถามแบบเลอืกตอบ (Check List) 
 ส่วนท่ี 2 เป็นขอ้ถามเกีย่วกบัการบรหิารการผลติแบบญี่ปุน่ ประกอบดว้ย 3 ดา้น ไดแ้ก่ ดา้น
มาตรฐานการปฏบิตังิาน (Standardized Work หรอื Work Instructions : WI) จาํนวน 3 ขอ้ ดา้นการขจดั
ความสญูเปล่า (Eliminating Waste) จาํนวน 4 ขอ้ และดา้นกจิกรรมการปรบัปรุงอยา่งต่อเน่ือง (Kaizen) 
จาํนวน 6 ขอ้ รวมทัง้สิน้ 13 ขอ้ 
 ส่วนท่ี  3  เป็นขอ้ถามเกี่ยวกบัการบรหิารคุณภาพทัว่ทัง้องค์กร (TQM) ประกอบดว้ย 4 ดา้น 
ไดแ้ก่ ดา้นภาวะผูนํ้า (Leadership) จาํนวน 5 ขอ้ ดา้นการมุง่เน้นลกูคา้ (Customer Focus) จาํนวน 4 ขอ้ ดา้น
การมสี่วนร่วมของพนักงาน (Employee Engagement) จํานวน 4 ขอ้ และดา้นการพฒันาคุณภาพและ
กระบวนการ (Quality And Process Development) จาํนวน 9 ขอ้ รวมทัง้สิน้ 22 ขอ้ 
 ส่วนท่ี  4  เป็นขอ้ถามเกี่ยวกบัการลดตน้ทุนการผลติ (Cost Reduction) ประกอบดว้ย 3 ดา้น 
ไดแ้ก่ ดา้นคุณภาพ (Quality) จาํนวน 4 ขอ้ ดา้นตน้ทุน (Cost) จาํนวน 3 ขอ้ ดา้นการสง่มอบ (Delivery) จาํนวน 
4 ขอ้ รวมทัง้สิน้ 11 ขอ้ 
 โดยขอ้คาํถามในสว่นที ่2 ถงึสว่นที ่4 เป็น ขอ้คาํถามระดบัความคดิเหน็ แบบสอบถามคําถาม
ปลายปิด (Close-Ended Response Question) ใชม้าตราสว่นประมาณค่า (Rating Scale) แบ่งเป็น 5 
ระดบั มคีวามหมายดงัน้ี 
 
 ระดบั  5  หมายถงึ ทา่นเหน็ดว้ยหรอืตรงกบัความเป็นจรงิ มากทีส่ดุ (รอ้ยละ 81-100) 
 ระดบั  4  หมายถงึ ทา่นเหน็ดว้ยหรอืตรงกบัความเป็นจรงิ มาก (รอ้ยละ 61-80) 
 ระดบั  3  หมายถงึ ทา่นเหน็ดว้ยหรอืตรงกบัความเป็นจรงิ ปานกลาง (รอ้ยละ 41-60) 
 ระดบั  2  หมายถงึ ทา่นเหน็ดว้ยหรอืตรงกบัความเป็นจรงิ น้อย (รอ้ยละ 21-40) 
 ระดบั  1  หมายถงึ ทา่นเหน็ดว้ยหรอืตรงกบัความเป็นจรงิ น้อยทีส่ดุ (รอ้ยละ 1-20) 
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ส่วนท่ี 1 ข้อมลูทัว่ไปของผูต้อบแบบสอบถาม 
 

ข้อคาํถาม 
ความคิดเหน็ 

ข้อเสนอแนะ เหน็ด้วย ไม่แน่ใจ ไม่เหน็ด้วย 

+1 0 -1 
1. เพศ 

1.1) ชาย 
1.2) หญงิ 

    

2. อาย ุ
2.1) ไมเ่กนิ 25 ปี 
2.2) 26-35 ปี 
2.3) 36-45 ปี 
2.4) 46 ปีขึน้ไป 

    

3. ระดบัการศกึษาสงูสดุ 
3.1) มธัยมศกึษาหรอืตํ่ากวา่ 
3.2) อนุปรญิญา/ปวช./ปวส. 
3.3) ปรญิญาตร ี
3.4) สงูกวา่ปรญิญาตร ี

    

4. ระยะเวลาทีป่ฏบิตังิานกบัองคก์ร 
4.1) ไมเ่กนิ 5 ปี  
4.2) 6-10 ปี 
4.3) 11-15 ปี 
4.4) 16 ปีขึน้ไป 

    

5. ตําแหน่งงานปจัจุบนั 
5.1) ระดบัปฏบิตักิาร (Staff)  
5.2) หวัหน้างาน (Asst.Leader/ 
Leader) 
5.3) หวัหน้างาน (Asst. 
Supervisor/Supervisor) 
5.4) อื่นๆ โปรดระบุ................. 
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ส่วนท่ี 1 ข้อมลูทัว่ไปของผูต้อบแบบสอบถาม (ต่อ) 
 

ข้อคาํถาม 
ความคิดเหน็ 

ข้อเสนอแนะ เหน็ด้วย ไม่แน่ใจ ไม่เหน็ด้วย 

+1 0 -1 
6. แผนก 

6.1) แผนกผลติ Production 1 
6.2) แผนกผลติ Production 2 
6.3) แผนกอื่นๆ โปรดระบุ ........... 

    

 
ส่วนท่ี 2 ข้อคาํถามเก่ียวกบัการบริหารการผลิตแบบญ่ีปุ่ น 
 นิยาม : การบริหารการผลิตแบบญ่ีปุ่ น หมายถงึ การนําเครื่องมอืการจดัการแบบญี่ปุ่น 
มาช่วยในการการขจดัความสูญเปล่าทีเ่กดิขึน้ในกระบวนการ และปรบัปรุงคุณภาพและกระบวน 
การผลติอยา่งต่อเน่ือง โดยการปรบัปรงุต่างๆ ควรกาํหนดใหเ้ป็นมาตรฐานเพือ่ใหไ้ดผ้ลติภณัฑท์ีม่ ี
คุณภาพตามทีลู่กคา้ตอ้งการ ในระยะเวลาและปรมิาณทีก่ําหนด โดยใชป้จัจยัการผลติจาํนวนน้อย
ทีสุ่ดเพื่อใหเ้กดิตน้ทุนการผลติทีต่ํ่าทีสุ่ด โดยมเีครื่องมอืการจดัการมาตรฐานการปฏบิตังิาน (Standardized 
Work หรอื Work Instructions : WI) การขจดัความสญูเปล่า (Eliminating Waste) และกจิกรรมการ
ปรบัปรงุอยา่งต่อเน่ือง (Kaizen) 
 
มาตรฐานการปฏิบติังาน (Standardized Work หรือ Work Instructions : WI) 
นิยาม :  มาตรฐานการปฏบิตังิาน (Standardized Work หรอื Work Instructions : WI) 
หมายถงึ วธิกีารทํางาน และลําดบัขัน้ตอนการทํางานที่เหมาะสมที่สุด ที่ถูกกําหนดใหเ้ป็น
มาตรฐาน และสือ่สารใหก้บัพนกังาน เพือ่ใหพ้นกังานสามารถปฏบิตังิานไดอ้ยา่งถูกตอ้ง 

ข้อคาํถาม 
ความคิดเหน็ 

ข้อเสนอแนะ เหน็ด้วย ไม่แน่ใจ ไม่เหน็ด้วย 
+1 0 -1 

1. ทา่นมมีาตรฐานการทาํงาน (WI)  
ทีร่ะบุวธิกีารทาํงาน และลาํดบั
ขัน้ตอนการทาํงานไวอ้ยา่งชดัเจน  
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ส่วนท่ี 2 ข้อคาํถามเก่ียวกบัการบริหารการผลิตแบบญ่ีปุ่ น (ต่อ) 
 

ข้อคาํถาม 
ความคิดเหน็ 

ข้อเสนอแนะ เหน็ด้วย ไม่แน่ใจ ไม่เหน็ด้วย 
+1 0 -1 

2. ทา่นเขา้ใจมาตรฐานการทาํงาน 
(WI) ทีร่ะบุวธิกีารทาํงาน และ
ลาํดบัขัน้ตอนการทาํงานมากน้อย
เพยีงใด 

    

3. ทา่นปฏบิตังิานตามมาตรฐานการ
ทาํงาน (WI) ทีร่ะบุวธิกีารทาํงาน 
และลาํดบัขัน้ตอนการทาํงานที่
กาํหนดไวม้ากน้อยเพยีงใด 

    

การขจดัความสญูเปล่า (Eliminating Waste) 
นิยาม :  การขจดัความสญูเปล่า (Eliminating Waste) หมายถงึ การกําจดัความสญูเสยีหรอื
สญูเปล่าต่างๆ ทีแ่อบแฝงอยูใ่นกระบวนการทีไ่มก่่อใหเ้กดิมลูค่า ไดแ้ก่ การผลติของเสยีและ
การแกไ้ขงานเสยี (Defect / Rework) การรอคอย (Idle Time / Delay) และการเคลื่อนไหว
ทีม่ากเกนิไป (Motion) 

ข้อคาํถาม 
ความคิดเหน็ 

ข้อเสนอแนะ เหน็ด้วย ไม่แน่ใจ ไม่เหน็ด้วย 
+1 0 -1 

4. ทา่นผลติชิน้งานเสยี (NG) เมือ่
เทยีบกบัเป้าหมายมากน้อย
เพยีงใด 

    

5. ทา่นเหน็เพือ่นรว่มงานผลติชิน้งาน
เสยี (NG) เมือ่เทยีบกบัเป้าหมาย
มากน้อยเพยีงใด 

    

6. ทา่นตอ้งรอคอยชิน้งานจาก
กระบวนการก่อนหน้าระยะเวลานาน
มากน้อยเพยีงใด 
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ส่วนท่ี 2 ข้อคาํถามเก่ียวกบัการบริหารการผลิตแบบญ่ีปุ่ น (ต่อ) 
 

ข้อคาํถาม 
ความคิดเหน็ 

ข้อเสนอแนะ เหน็ด้วย ไม่แน่ใจ ไม่เหน็ด้วย 
+1 0 -1 

7. ทา่นตอ้งเดนิไปหยบิชิน้งาน ทีถู่ก
จดัเกบ็ไวไ้กลจากพืน้ทีก่ารทาํงาน
ของทา่นมากน้อยเพยีงใด 

    

กิจกรรมการปรบัปรงุอย่างต่อเน่ือง (Kaizen) 
นิยาม :  กจิกรรมการปรบัปรุงอย่างต่อเน่ือง (Kaizen) หมายถงึ การปรบัปรุงเปลี่ยนแปลง
อยา่งต่อเน่ืองทลีะเลก็ละน้อยอยา่งสมํ่าเสมอ โดยทีทุ่กคนมสีว่นรว่มในการปรบัปรงุ 

ข้อคาํถาม 
ความคิดเหน็ 

ข้อเสนอแนะ เหน็ด้วย ไม่แน่ใจ ไม่เหน็ด้วย 
+1 0 -1 

8. ทา่นมคีวามรูเ้กีย่วกบัการทาํ 
กจิกรรมไคเซน็มากน้อยเพยีงใด 

    

9. ทา่นคดิวา่เพือ่นรว่มงานมคีวามรู้
เกีย่วกบัการทาํกจิกรรมไคเซน็
มากน้อยเพยีงใด 

    

10. ทา่นนําความรูค้วามเขา้ใจเรือ่ง
กจิกรรมไคเซน็มาวางแผนการ
ปรบัปรงุการทาํงานของทา่นมาก
น้อยเพยีงใด 

    

11. ทา่นคดิวา่เพือ่นรว่มงานนําความรู้
ความเขา้ใจเรือ่งกจิกรรมไคเซน็มา
วางแผนการปรบัปรงุการทาํงาน
ของทา่นมากน้อยเพยีงใด 

    

12. ทา่นมุง่มัน่ในการทาํกจิกรรมไค
เซน็เพือ่ปรบัปรงุการทาํงานของ
ทา่นใหด้ขีึน้อยา่งต่อเน่ืองมากน้อย
เพยีงใด 
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ส่วนท่ี 2 ข้อคาํถามเก่ียวกบัการบริหารการผลิตแบบญ่ีปุ่ น (ต่อ) 
 

ข้อคาํถาม 
ความคิดเหน็ 

ข้อเสนอแนะ เหน็ด้วย ไม่แน่ใจ ไม่เหน็ด้วย 
+1 0 -1 

13. ทา่นคดิวา่กจิกรรมไคเซน็ทาํให้
งานของทา่นดขีึน้หรอืรวดเรว็ขึน้
มากน้อยเพยีงใด 

    

 
ส่วนท่ี 3 ข้อคาํถามเก่ียวกบัการบริหารคณุภาพทัว่ทัง้องคก์ร (TQM) 
 นิยาม : การบริหารคณุภาพทัว่ทัง้องคก์ร (TQM) หมายถงึ การบรหิารองค์กรทีมุ่่งเน้น
คุณภาพ โดยพนักงานทุกคนในองคก์รมสี่วนร่วมในการปรบัปรุงกระบวนการและสภาพแวดลอ้ม
การผลติสนิคา้อยา่งต่อเน่ือง เพือ่ตอบสนองความตอ้งการและสรา้งความพงึพอใจใหแ้ก่ลกูคา้ 
 
ด้านภาวะผูนํ้า (Leadership) 
นิยาม :  ดา้นภาวะผูนํ้า หมายถงึ ผูจ้ดัการทีม่คีุณลกัษณะเป็นผูร้เิริม่ในการเป็นตวัอย่างที่ดี
ในการปฏบิตัติามนโยบายคุณภาพที่ไดก้ําหนดออกมา มกีารสื่อสารเป้าหมายและนโยบาย
คุณภาพให้กับพนักงาน ให้คําปรึกษาและให้ความช่วยเหลือในการแก้ไขปญัหา รวมทัง้
ตดิตามความคบืหน้าและสนบัสนุนในดา้นต่างๆ เพือ่ใหบ้รรลุเป้าหมาย 

ข้อคาํถาม 
ความคิดเหน็ 

ข้อเสนอแนะ เหน็ด้วย ไม่แน่ใจ ไม่เหน็ด้วย 
+1 0 -1 

1. ผูจ้ดัการของทา่นเป็นแบบอยา่งทีด่ ี
ในการปฏบิตัติามนโยบายคุณภาพ
มากน้อยเพยีงใด 

    

2. ผูจ้ดัการของทา่นมกีารสือ่สาร 
นโยบายคุณภาพใหท้า่นทราบมาก
น้อยเพยีงใด 

    

3. ทา่นมคีวามเขา้ใจเกีย่วกบันโยบาย
คุณภาพของบรษิทัมากน้อย
เพยีงใด 
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ส่วนท่ี 3 ข้อคาํถามเก่ียวกบัการบริหารคณุภาพทัว่ทัง้องคก์ร (TQM) (ต่อ) 
 

ข้อคาํถาม 
ความคิดเหน็ 

ข้อเสนอแนะ เหน็ด้วย ไม่แน่ใจ ไม่เหน็ด้วย 
+1 0 -1 

4. เมือ่ทา่นพบปญัหาคุณภาพ 
ผูจ้ดัการของทา่นใหค้าํปรกึษาหรอื
ความชว่ยเหลอืในการแกไ้ขปญัหา
คุณภาพมากน้อยเพยีงใด 

    

5. ผูจ้ดัการของทา่นมกีารตดิตามผล
การดาํเนินงานของทา่นมากน้อย
เพยีงใด 

    

ด้านการมุ่งเน้นลกูค้า (Customer Focus) 
นิยาม :  ดา้นการมุง่เน้นลูกคา้ หมายถงึ การทีใ่หค้วามสาํคญักบัการบรหิารจดัการองคก์รให้
สอดคล้องกบัขอ้กําหนด สเปค ดรออิ้ง หรอืความต้องการของลูกค้าเป็นสําคญั โดยมกีาร
สือ่สารขอ้รอ้งเรยีน (เครม) จากลกูคา้ เพือ่ผลติสนิคา้หรอืบรกิารใหต้รงตามความตอ้งการและ
ความพงึพอใจของลกูคา้ 

ข้อคาํถาม 
ความคิดเหน็ 

ข้อเสนอแนะ เหน็ด้วย ไม่แน่ใจ ไม่เหน็ด้วย 
+1 0 -1 

6. ทา่นไดร้บัขอ้มลูขา่วสารเกีย่วกบั
ขอ้กาํหนด สเปค ดรออิง้ หรอื
ความตอ้งการของลกูคา้มากน้อย
เพยีงใด 

    

7. ทา่นปฏบิตัติามขอ้กาํหนด สเปค 
ดรออิง้ หรอืความตอ้งการของ
ลกูคา้มากน้อยเพยีงใด 

    

8. ทา่นมกีารสือ่สารกบัเพือ่นรว่มงาน
เกีย่วกบัขอ้กาํหนด สเปค ดรออิง้ 
หรอืความตอ้งการของลกูคา้ เพือ่
ป้องกนัความผดิพลาดมากน้อย
เพยีงใด 
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ส่วนท่ี 3 ข้อคาํถามเก่ียวกบัการบริหารคณุภาพทัว่ทัง้องคก์ร (TQM) (ต่อ) 
 

ข้อคาํถาม 
ความคิดเหน็ 

ข้อเสนอแนะ เหน็ด้วย ไม่แน่ใจ ไม่เหน็ด้วย 
+1 0 -1 

9. ทา่นไดร้บัขอ้มลูขา่วสารเกีย่วกบั
การรอ้งเรยีน (เครม) จากลกูคา้ 
ทุกครัง้ทีม่กีารรอ้งเรยีนมากน้อย
เพยีงใด 

    

ด้านการมีส่วนร่วมของพนักงาน (Employee Engagement) 
นิยาม :  ด้านการมีส่วนร่วมของพนักงาน หมายถึง การมุ่งเน้น สนับสนุน และสร้าง
บรรยากาศใหพ้นกังานทุกคนมสีว่นรว่มในการปรบัปรงุคุณภาพอยา่งต่อเน่ือง 

ข้อคาํถาม 
ความคิดเหน็ 

ข้อเสนอแนะ เหน็ด้วย ไม่แน่ใจ ไม่เหน็ด้วย 
+1 0 -1 

10. ทา่นเสนอความคดิเหน็ของทา่นใน
การปรบัปรงุคณุภาพอยูเ่สมอ 

    

11. เพือ่นรว่มงานทุกคนในแผนกของ
ทา่นมสีว่นรว่ม ในการคดิ นําเสนอ
แนวทางการปรบัปรงุคุณภาพอยู่
เสมอ 

    

12. เพือ่นรว่มงานทุกคนในแผนกของ
ทา่นใหค้วามรว่มมอืในการ
ปรบัปรงุคุณภาพอยูเ่สมอ 

    

13. ทา่นแลกเปลีย่นขอ้มลูและความ
คดิเหน็เกีย่วกบัการปรบัปรงุ
คุณภาพ รว่มกบัแผนกอื่นๆอยู่
เสมอ 
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ส่วนท่ี 3 ข้อคาํถามเก่ียวกบัการบริหารคณุภาพทัว่ทัง้องคก์ร (TQM) (ต่อ) 
 
ด้านการพฒันาคณุภาพและกระบวนการ (Quality And Process Development) 
นิยาม :  ด้านการพฒันาคุณภาพและกระบวนการ หมายถึง การที่ให้ความสําคญักบัการ
ปรบัปรงุกระบวนการผลติตัง้แต่เริม่ตน้จนสิน้สุดกระบวนการ เพื่อปรบัปรุงคุณภาพของสนิคา้
ใหด้ยีิง่ขึน้ตามการเปลีย่นแปลงของเทคโนโลย ีโดยทีทุ่กคนในองคก์รมสีว่นรว่ม 

ข้อคาํถาม 
ความคิดเหน็ 

ข้อเสนอแนะ เหน็ด้วย ไม่แน่ใจ ไม่เหน็ด้วย 
+1 0 -1 

14. ทา่นไดร้บัการฝึกอบรมเกีย่วกบั
ทกัษะในการปรบัปรงุกระบวนการ 
เชน่ การคน้หาปญัหา การระบุ
สาเหตุ และการหาแนวทางในการ
แกไ้ขปญัหามากน้อยเพยีงใด 

    

15. ทา่นมคีวามรูค้วามเขา้ใจเกีย่วกบั
การปรบัปรงุกระบวนการ เชน่ การ
คน้หาปญัหา การระบุสาเหตุ และ
การหาแนวทางในการแกไ้ขปญัหา
มากน้อยเพยีงใด 

    

16. ทา่นมองเหน็ปญัหาคุณภาพมาก
น้อยเพยีงใด 

    

17. เพือ่นรว่มงานมองเหน็ปญัหา
คุณภาพมากน้อยเพยีงใด 

    

18. ทา่นสามารถแกไ้ขปญัหาคณุภาพ
ทีท่า่นพบไดม้ากน้อยเพยีงใด 

    

19. เพือ่นรว่มงานสามารถแกไ้ขปญัหา
คุณภาพไดม้ากน้อยเพยีงใด 

    

20. ทา่นมสีว่นรว่มในการปรบัปรบัปรงุ
กระบวนการผลติมากน้อยเพยีงใด 

    

 
 
 



114 

 
 

ส่วนท่ี 3 ข้อคาํถามเก่ียวกบัการบริหารคณุภาพทัว่ทัง้องคก์ร (TQM) (ต่อ) 
 

ข้อคาํถาม 
ความคิดเหน็ 

ข้อเสนอแนะ เหน็ด้วย ไม่แน่ใจ ไม่เหน็ด้วย 
+1 0 -1 

21. ทา่นไดร้บัการสนบัสนุนทาง
ทรพัยากร (เชน่ งบประมาณ 
เครือ่งมอื) ในการปรบัปรงุ
กระบวนการมากน้อยเพยีงใด 

    

22. องคก์รของทา่นสนบัสนุนใหม้กีาร
นําเทคโนโลยใีหม่ๆ  มาใชใ้นการ
ปรบัปรงุกระบวนการผลติ เพือ่
ปรบัปรงุคุณภาพของสนิคา้ใหด้ี
ยิง่ขึน้มากน้อยเพยีงใด 

    

 
ส่วนท่ี 4 ข้อคาํถามเก่ียวกบัการลดต้นทุนการผลิต (Cost Reduction) 
 นิยาม : การลดต้นทุนการผลิต (Cost Reduction) หมายถงึ ผลลพัธข์องการจดัการ
กระบวนการและการดาํเนินงานปรบัปรงุ โดยการใชท้รพัยากรต่างๆ ทีม่อียูอ่ยา่งจาํกดัใหเ้กดิประโยชน์
สงูสดุ เพือ่ใหไ้ดส้นิคา้ทีม่คีุณภาพ (Quality) ดว้ยตน้ทุน (Cost) ทีเ่หมาะสม และการสง่มอบ (Delivery) 
ผลติภณัฑใ์นเวลาทีล่กูคา้ตอ้งการ 
 
ด้านคณุภาพ (Quality) 
นิยาม :  ด้านคุณภาพ (Quality) หมายถึง ผลิตภณัฑ์ สนิค้าหรอืผลงานที่เป็นไปตาม
ขอ้กําหนดหรอืมาตรฐานทีส่ามารถตอบสนองความตอ้งการหรอืความคาดหวงัของลูกคา้หรอื
องคก์ร 

ข้อคาํถาม 
ความคิดเหน็ 

ข้อเสนอแนะ เหน็ด้วย ไม่แน่ใจ ไม่เหน็ด้วย 
+1 0 -1 

1. ทา่นมคีวามรูเ้กีย่วกบัมาตรฐาน
คุณภาพสนิคา้มากน้อยเพยีงใด 

    

2. ทา่นทาํงานถกูตอ้งตามมาตรฐาน
คุณภาพทีก่าํหนดมากน้อยเพยีงใด 
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ส่วนท่ี 4 ข้อคาํถามเก่ียวกบัการลดต้นทุนการผลิต (Cost Reduction) (ต่อ) 
 

ข้อคาํถาม 
ความคิดเหน็ 

ข้อเสนอแนะ เหน็ด้วย ไม่แน่ใจ ไม่เหน็ด้วย 
+1 0 -1 

3. ทา่นไดร้บัชิน้งานจากกระบวนการ
ก่อนหน้าตามคุณภาพทีก่าํหนด
มากน้อยเพยีงใด 

    

4. ทา่นตรวจสอบคุณภาพชิน้งาน
ก่อนสง่ไปกระบวนการถดัไปมาก
น้อยเพยีงใด 

    

ด้านต้นทุน (Cost) 
นิยาม :  ดา้นตน้ทุน (Cost) หมายถงึ ค่าใชจ้่ายของทรพัยากรทีนํ่าไปใชเ้พื่อดาํเนินการผลติ
สนิคา้ เชน่ วตัถุดบิ อุปกรณ์ แรงงาน เป็นตน้ 

ข้อคาํถาม 
ความคิดเหน็ 

ข้อเสนอแนะ เหน็ด้วย ไม่แน่ใจ ไม่เหน็ด้วย 
+1 0 -1 

5. ทา่นมกีารควบคุมการใชว้ตัถุดบิ 
ไมใ่หเ้กนิเป้าหมายอยูเ่สมอ 

    

6. ทา่นมกีารควบคุมการใชว้สัดุ
สิน้เปลอืง เชน่ ถุงมอื เศษผา้ 
กระดาษ ไมใ่หเ้กนิเป้าหมายอยู่
เสมอ 

    

7. ทา่นดแูลรกัษาวสัดุอุปกรณ์ใหม้ี
สภาพพรอ้มใชง้านอยูเ่สมอ 
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ส่วนท่ี 4 ข้อคาํถามเก่ียวกบัการลดต้นทุนการผลิต (Cost Reduction) (ต่อ) 
 
ด้านการส่งมอบ (Delivery) 
นิยาม :  ดา้นการส่งมอบ (Delivery) หมายถงึ การจดัส่งผลติภณัฑ ์หรอืการส่งมอบสนิคา้
หรอืบรกิารใหต้รงตามความตอ้งการของผูใ้ชห้รอืลูกคา้ โดยจะสง่มอบในปรมิาณและในเวลา
ทีก่าํหนด 

ข้อคาํถาม 
ความคิดเหน็ 

ข้อเสนอแนะ เหน็ด้วย ไม่แน่ใจ ไม่เหน็ด้วย 
+1 0 -1 

8. ทา่นสามารถสง่มอบงานในปรมิาณ
ทีค่รบถว้นมากน้อยเพยีงใด 

    

9. ทา่นไดร้บังานจากกระบวนการ
ก่อนหน้าในปรมิาณทีค่รบถว้นมาก
น้อยเพยีงใด 

    

10. ทา่นสามารถสง่มอบงานไดภ้ายใน
ระยะเวลาทีก่าํหนดมากน้อย
เพยีงใด 

    

11. ทา่นไดร้บังานจากกระบวนการ
ก่อนหน้าตรงตามระยะเวลาที่
กาํหนดมากน้อยเพยีงใด 
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ภาคผนวก ค. 
ผลการตรวจสอบคณุภาพเครือ่งมือท่ีใช้ในการวิจยั 
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ผลการตรวจสอบคณุภาพเครื่องมือท่ีใช้ในการวิจยั 
  
 เครือ่งมอืทีใ่ชใ้นการวจิยัครัง้น้ี ไดม้กีารตรวจสอบคุณภาพเครื่องมอืก่อนดาํเนินการวจิยั
โดยการตรวจสอบความเทีย่งตรง (Validity) ซึง่ไดผ้ลดงัต่อไปน้ี 
  
 ผลการประเมนิความเทีย่งตรง (Validity)  
 ผูว้จิยัไดท้ําการตรวจสอบหาค่าความตรงเชงิเน้ือหาระหว่างขอ้คําถามกบันิยามศพัท ์
(Index of Item-Objective Congruence : IOC) จากผูท้รงคุณวุฒแิละผูเ้ชีย่วชาญในบรษิทั
กรณศีกึษา จาํนวน 5 ทา่น ตามลาํดบั ดงัน้ี  
 ทา่นที ่1 คุณธนากรณ์ รตันสวนจกิ :  ผูจ้ดัการทัว่ไป 
 ทา่นที ่ 2 คุณวชัระ จาํปามว่ง  :  ผูจ้ดัการโรงงาน  
 ทา่นที ่ 3 คุณศรายทุธ จาํปามว่ง :  รองผูจ้ดัการโรงงาน 
 ทา่นที ่ 4 คุณศวิกฤชธนากร ยทุธวฒัน์สกุล :  ผูช้ว่ยผูจ้ดัการทัว่ไป 
 ทา่นที ่ 5 ผูช้ว่ยศาสตราจารย ์ดร. ธทีตั ตรศีริโิชต ิ :  อาจารยป์ระจาํสาขาวชิา 
        การจดัการ  
        คณะบรหิารธุรกจิ มหาวทิยาลยั 
        เทคโนโลยรีาชมงคลธญับุร ี
  
 โดยกําหนดระดบัความคดิเหน็แบ่งเป็น 3 ระดบั และนําผลความคดิเหน็จากผูเ้ชีย่วชาญ
มาวเิคราะหเ์พือ่หาความเทีย่งตรง (Validity) โดยกาํหนดคา่แทนความคดิเหน็ดงัต่อไปน้ี  
 1)  ใหค้า่เป็น 1 ถา้ผูเ้ชีย่วชาญเหน็ว่า ขอ้คาํถามมคีวามสอดคลอ้งกบัจุดมุง่หมายทีต่อ้ง 
การวดั 
 2)  ใหค้่าเป็น 0 ถา้ผูเ้ชีย่วชาญเหน็ว่า ไม่แน่ใจว่าขอ้คําถามมคีวามสอดคลอ้งกบัจุดมุ่งหมาย
ทีต่อ้งการวดั 
 3) ใหค้า่เป็น -1 ถา้ผูเ้ชีย่วชาญเหน็วา่ ขอ้คาํถามไมส่อดคลอ้งกบัจุดมุง่หมายทีต่อ้งการวดั 
 ผลความคดิเหน็จากผูเ้ชีย่วชาญ 5 ทา่น สรปุไดด้งัน้ี 
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ตารางที ่29 ผลการคาํนวณคา่ IOC ขอ้คาํถามเกีย่วกบัขอ้มลูทัว่ไปของผูต้อบแบบสอบถาม 

ข้อคาํถาม 

ค่าคะแนนความสอดคล้อง 
ของผูท้รงคณุวฒิุ ผลการ

คาํนวณ
ค่า IOC 

ท่านท่ี 
1 

ท่านท่ี 
2 

ท่านท่ี 
3 

ท่านท่ี 
4 

ท่านท่ี 
5 

1. เพศ 
1.1) ชาย 
1.2) หญงิ 

1 1 1 1 1 1 

2. อาย ุ
2.1) ไมเ่กนิ 25 ปี 
2.2) 26-35 ปี 
2.3) 36-45 ปี 
2.4) 46 ปีขึน้ไป 

1 1 1 1 1 1 

3. ระดบัการศกึษาสงูสดุ 
3.1) มธัยมศกึษาหรอืตํ่ากวา่ 
3.2) อนุปรญิญา/ปวช./ปวส. 
3.3) ปรญิญาตร ี
3.4) สงูกวา่ปรญิญาตร ี

1 1 1 1 1 1 

4. ระยะเวลาทีป่ฏบิตังิานกบัองคก์ร 
4.1) ไมเ่กนิ 5 ปี  
4.2) 6-10 ปี 
4.3) 11-15 ปี 
4.4) 16 ปีขึน้ไป 

1 1 1 1 1 1 

5. ตําแหน่งงานปจัจุบนั 
5.1) ระดบัปฏบิตักิาร (Staff) 
5.2) หวัหน้างาน (Asst.Leader/ 
Leader) 
5.3) หวัหน้างาน (Asst.Supervisor/ 
Supervisor) 
5.4) อื่นๆ โปรดระบุ................. 

1 1 1 1 1 1 
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ตารางที ่29 ผลการคาํนวณคา่ IOC ขอ้คาํถามเกีย่วกบัขอ้มลูทัว่ไปของผูต้อบแบบสอบถาม (ต่อ) 

ข้อคาํถาม 

ค่าคะแนนความสอดคล้อง 
ของผูท้รงคณุวฒิุ ผลการ

คาํนวณ
ค่า IOC 

ท่านท่ี 
1 

ท่านท่ี 
2 

ท่านท่ี 
3 

ท่านท่ี 
4 

ท่านท่ี 
5 

6. แผนก 
6.1) แผนกผลติ Production 1 
6.2) แผนกผลติ Production 2 
6.3) แผนกอื่นๆ โปรดระบุ ........... 

1 1 1 1 1 1 

 
ตารางที ่30 ผลการคาํนวณคา่ IOC ขอ้คาํถามเกีย่วกบัการบรหิารการผลติแบบญีปุ่น่ 

ข้อคาํถาม 

ค่าคะแนนความสอดคล้อง 
ของผูท้รงคณุวฒิุ ผลการ

คาํนวณ
ค่า IOC 

ท่านท่ี 
1 

ท่านท่ี 
2 

ท่านท่ี 
3 

ท่านท่ี 
4 

ท่านท่ี 
5 

มาตรฐานการปฏิบติังาน (Standardized Work หรือ Work Instructions : 
WI) 

0.87 

1. ทา่นมมีาตรฐานการทาํงาน (WI) ทีร่ะบุ
วธิกีารทาํงาน และลาํดบัขัน้ตอนการ
ทาํงานไวอ้ยา่งชดัเจน  

1 1 1 1 0 0.80 

2. ทา่นเขา้ใจมาตรฐานการทาํงาน (WI) ที่
ระบุวธิกีารทาํงาน และลาํดบัขัน้ตอน
การทาํงานมากน้อยเพยีงใด 

1 1 1 1 0 0.80 

3. ทา่นปฏบิตังิานตามมาตรฐานการ
ทาํงาน (WI) ทีร่ะบุวธิกีารทาํงาน และ
ลาํดบัขัน้ตอนการทาํงานทีก่าํหนดไว้
มากน้อยเพยีงใด 

1 1 1 1 1 1 
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ตารางที ่30 ผลการคาํนวณคา่ IOC ขอ้คาํถามเกีย่วกบัการบรหิารการผลติแบบญีปุ่น่ (ต่อ) 

ข้อคาํถาม 

ค่าคะแนนความสอดคล้อง 
ของผูท้รงคณุวฒิุ ผลการ

คาํนวณ
ค่า IOC 

ท่านท่ี 
1 

ท่านท่ี 
2 

ท่านท่ี 
3 

ท่านท่ี 
4 

ท่านท่ี 
5 

การขจดัความสญูเปล่า (Eliminating Waste) 0.95 
4. ทา่นผลติชิน้งานเสยี (NG) เมือ่เทยีบ

กบัเป้าหมายมากน้อยเพยีงใด 
1 1 1 1 1 1 

5. ทา่นเหน็เพือ่นรว่มงานผลติชิน้งานเสยี 
(NG) เมือ่เทยีบกบัเป้าหมายมากน้อย
เพยีงใด 

1 1 1 1 0 0.80 

6. ทา่นตอ้งรอคอยชิน้งานจากกระบวนการ
ก่อนหน้าระยะเวลานานมากน้อยเพยีงใด 

1 1 1 1 1 1 

7. ทา่นตอ้งเดนิไปหยบิชิน้งาน ทีถู่ก
จดัเกบ็ไวไ้กลจากพืน้ทีก่ารทาํงานของ
ทา่นมากน้อยเพยีงใด 

1 1 1 1 1 1 

กิจกรรมการปรบัปรงุอย่างต่อเน่ือง (Kaizen) 0.90 
8. ทา่นมคีวามรูเ้กีย่วกบัการทาํ กจิกรรม

ไคเซน็มากน้อยเพยีงใด 
1 1 1 1 1 1 

9. ทา่นคดิวา่เพือ่นรว่มงานมคีวามรู้
เกีย่วกบัการทาํกจิกรรมไคเซน็มาก
น้อยเพยีงใด 

1 1 1 1 0 0.80 

10. ทา่นนําความรูค้วามเขา้ใจเรือ่งกจิกรรม
ไคเซน็มาวางแผนการปรบัปรงุการ
ทาํงานของทา่นมากน้อยเพยีงใด 

1 1 1 1 1 1 

11. ทา่นคดิวา่เพือ่นรว่มงานนําความรู้
ความเขา้ใจเรือ่งกจิกรรมไคเซน็มาวาง
แผนการปรบัปรงุการทาํงานของทา่น
มากน้อยเพยีงใด 

1 1 1 1 0 0.80 
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ตารางที ่30 ผลการคาํนวณคา่ IOC ขอ้คาํถามเกีย่วกบัการบรหิารการผลติแบบญีปุ่น่ (ต่อ) 

ข้อคาํถาม 

ค่าคะแนนความสอดคล้อง 
ของผูท้รงคณุวฒิุ ผลการ

คาํนวณ
ค่า IOC 

ท่านท่ี 
1 

ท่านท่ี 
2 

ท่านท่ี 
3 

ท่านท่ี 
4 

ท่านท่ี 
5 

12. ทา่นมุง่มัน่ในการทาํกจิกรรมไคเซน็
เพือ่ปรบัปรงุการทาํงานของทา่นใหด้ี
ขึน้อยา่งต่อเน่ืองมากน้อยเพยีงใด 

1 1 1 1 1 1 

13. ทา่นคดิวา่กจิกรรมไคเซน็ทาํใหง้านของ
ทา่นดขีึน้หรอืรวดเรว็ขึน้มากน้อย
เพยีงใด 

1 1 1 1 0 0.80 

 
ตารางที ่31 ผลการคาํนวณคา่ IOC ขอ้คาํถามเกีย่วกบัการบรหิารคณุภาพทัว่ทัง้องคก์ร (TQM) 

ข้อคาํถาม 

ค่าคะแนนความสอดคล้อง 
ของผูท้รงคณุวฒิุ ผลการ

คาํนวณ
ค่า IOC 

ท่านท่ี 
1 

ท่านท่ี 
2 

ท่านท่ี 
3 

ท่านท่ี 
4 

ท่านท่ี 
5 

ด้านภาวะผูนํ้า (Leadership) 0.96 
1. ผูจ้ดัการของทา่นเป็นแบบอยา่งทีด่ ี 

ในการปฏบิตัติามนโยบายคุณภาพ 
มากน้อยเพยีงใด 

1 1 1 1 1 1 

2. ผูจ้ดัการของทา่นมกีารสือ่สาร นโยบาย
คุณภาพใหท้า่นทราบมากน้อยเพยีงใด 

1 1 1 1 1 1 

3. ทา่นมคีวามเขา้ใจเกีย่วกบันโยบาย
คุณภาพของบรษิทัมากน้อยเพยีงใด 

1 1 1 1 0 0.80 

4. เมือ่ทา่นพบปญัหาคุณภาพ ผูจ้ดัการ
ของทา่นใหค้าํปรกึษาหรอืความ
ชว่ยเหลอืในการแกไ้ขปญัหาคุณภาพ
มากน้อยเพยีงใด 

1 1 1 1 1 1 
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ตารางที ่31 ผลการคาํนวณค่า IOC ขอ้คาํถามเกีย่วกบัการบรหิารคุณภาพทัว่ทัง้องคก์ร (TQM) 
(ต่อ) 

ข้อคาํถาม 

ค่าคะแนนความสอดคล้อง 
ของผูท้รงคณุวฒิุ ผลการ

คาํนวณ
ค่า IOC 

ท่านท่ี 
1 

ท่านท่ี 
2 

ท่านท่ี 
3 

ท่านท่ี 
4 

ท่านท่ี 
5 

5. ผูจ้ดัการของทา่นมกีารตดิตามผลการ
ดาํเนินงานของทา่นมากน้อยเพยีงใด 

1 1 1 1 1 1 

ด้านการมุ่งเน้นลกูค้า (Customer Focus) 0.95 
6. ทา่นไดร้บัขอ้มลูขา่วสารเกีย่วกบัขอ้ 

กาํหนด สเปค ดรออิง้ หรอืความตอ้ง 
การของลกูคา้มากน้อยเพยีงใด 

1 1 1 1 1 1 

7. ทา่นปฏบิตัติามขอ้กาํหนด สเปค  
ดรอ อิง้ หรอืความตอ้งการของลกูคา้
มากน้อยเพยีงใด 

1 1 1 1 1 1 

8. ทา่นมกีารสือ่สารกบัเพือ่นรว่มงาน
เกีย่วกบัขอ้กาํหนด สเปค ดรออิง้ หรอื
ความตอ้งการของลกูคา้ เพือ่ป้องกนั
ความผดิพลาดมากน้อยเพยีงใด 

1 1 1 1 1 1 

9. ทา่นไดร้บัขอ้มลูขา่วสารเกีย่วกบัการ
รอ้งเรยีน (เครม) จากลกูคา้ทุกครัง้ทีม่ ี
การรอ้งเรยีนมากน้อยเพยีงใด 

1 1 1 1 0 0.80 

ด้านการมีส่วนร่วมของพนักงาน (Employee Engagement) 0.90 
10. ทา่นเสนอความคดิเหน็ของทา่นในการ

ปรบัปรงุคุณภาพอยูเ่สมอ 
1 1 1 1 1 1 

11. เพือ่นรว่มงานทุกคนในแผนกของทา่น
มสีว่นรว่ม ในการคดิ นําเสนอแนวทาง
การปรบัปรงุคณุภาพอยูเ่สมอ 

1 1 1 1 0 0.80 

12. เพือ่นรว่มงานทุกคนในแผนกของทา่น
ใหค้วามรว่มมอืในการปรบัปรงุคุณภาพ
อยูเ่สมอ 

1 1 1 1 0 0.80 
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ตารางที ่31 ผลการคาํนวณค่า IOC ขอ้คาํถามเกีย่วกบัการบรหิารคุณภาพทัว่ทัง้องคก์ร (TQM) 
(ต่อ) 

ข้อคาํถาม 

ค่าคะแนนความสอดคล้อง 
ของผูท้รงคณุวฒิุ ผลการ

คาํนวณ
ค่า IOC 

ท่านท่ี 
1 

ท่านท่ี 
2 

ท่านท่ี 
3 

ท่านท่ี 
4 

ท่านท่ี 
5 

13. ทา่นแลกเปลีย่นขอ้มลูและความคดิเหน็
เกีย่วกบัการปรบัปรงุคุณภาพ รว่มกบั
แผนกอื่นๆอยูเ่สมอ 

1 1 1 1 1 1 

ด้านการพฒันาคณุภาพและกระบวนการ (Quality And Process 
Development) 

0.93 

14. ทา่นไดร้บัการฝึกอบรมเกีย่วกบัทกัษะ
ในการปรบัปรงุกระบวนการ เชน่ การ
คน้หาปญัหา การระบุสาเหตุ และการ
หาแนวทางในการแกไ้ขปญัหามากน้อย
เพยีงใด 

1 1 1 1 1 1 

15. ทา่นมคีวามรูค้วามเขา้ใจเกีย่วกบัการ
ปรบัปรงุกระบวนการ เชน่ การคน้หา
ปญัหา การระบุสาเหตุ และการหา
แนวทางในการแกไ้ขปญัหามากน้อย
เพยีงใด 

1 1 1 1 1 1 

16. ทา่นมองเหน็ปญัหาคุณภาพมากน้อย
เพยีงใด 

1 1 1 1 0 0.80 

17. เพือ่นรว่มงานมองเหน็ปญัหาคุณภาพ
มากน้อยเพยีงใด 

1 1 1 1 0 0.80 

18. ทา่นสามารถแกไ้ขปญัหาคณุภาพที่
ทา่นพบไดม้ากน้อยเพยีงใด 

1 1 1 1 1 1 

19. เพือ่นรว่มงานสามารถแกไ้ขปญัหา
คุณภาพไดม้ากน้อยเพยีงใด 

1 1 1 1 0 0.80 

20. ทา่นมสีว่นรว่มในการปรบัปรบัปรงุ
กระบวนการผลติมากน้อยเพยีงใด 

1 1 1 1 1 1 
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ตารางที ่31 ผลการคาํนวณค่า IOC ขอ้คาํถามเกีย่วกบัการบรหิารคุณภาพทัว่ทัง้องคก์ร (TQM) 
(ต่อ) 

ข้อคาํถาม 

ค่าคะแนนความสอดคล้อง 
ของผูท้รงคณุวฒิุ ผลการ

คาํนวณ
ค่า IOC 

ท่านท่ี 
1 

ท่านท่ี 
2 

ท่านท่ี 
3 

ท่านท่ี 
4 

ท่านท่ี 
5 

21. ทา่นไดร้บัการสนบัสนุนทางทรพัยากร 
(เชน่ งบประมาณ เครือ่งมอื) ในการ
ปรบัปรงุกระบวนการมากน้อยเพยีงใด 

1 1 1 1 1 1 

22. องคก์รของทา่นสนบัสนุนใหม้กีารนํา
เทคโนโลยใีหม่ๆ มาใชใ้นการปรบัปรงุ
กระบวนการผลติ เพือ่ปรบัปรงุคุณภาพ
ของสนิคา้ใหด้ยีิง่ขึน้มากน้อยเพยีงใด 

1 1 1 1 1 1 

 
ตารางที ่32 ผลการคาํนวณคา่ IOC ขอ้คาํถามเกีย่วกบัการลดตน้ทุนการผลติ (Cost Reduction) 

ข้อคาํถาม 

ค่าคะแนนความสอดคล้อง 
ของผูท้รงคณุวฒิุ ผลการ

คาํนวณ
ค่า IOC 

ท่านท่ี 
1 

ท่านท่ี 
2 

ท่านท่ี 
3 

ท่านท่ี 
4 

ท่านท่ี 
5 

ด้านคณุภาพ (Quality) 0.95 
1. ทา่นมคีวามรูเ้กีย่วกบัมาตรฐาน

คุณภาพสนิคา้มากน้อยเพยีงใด 
1 1 1 1 1 1 

2. ทา่นทาํงานถกูตอ้งตามมาตรฐาน
คุณภาพทีก่าํหนดมากน้อยเพยีงใด 

1 1 1 1 1 1 

3. ทา่นไดร้บัชิน้งานจากกระบวนการก่อน
หน้าตามคุณภาพทีก่าํหนดมากน้อย
เพยีงใด 

1 1 1 1 0 0.80 
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ตารางที ่32 ผลการคํานวณค่า IOC ขอ้คําถามเกีย่วกบัการลดตน้ทุนการผลติ (Cost Reduction) 
(ต่อ) 

ข้อคาํถาม 

ค่าคะแนนความสอดคล้อง 
ของผูท้รงคณุวฒิุ ผลการ

คาํนวณ
ค่า IOC 

ท่านท่ี 
1 

ท่านท่ี 
2 

ท่านท่ี 
3 

ท่านท่ี 
4 

ท่านท่ี 
5 

4. ทา่นตรวจสอบคุณภาพชิน้งานก่อน
สง่ไปกระบวนการถดัไปมากน้อย
เพยีงใด 

1 1 1 1 1 1 

ด้านต้นทุน (Cost) 0.87 
5. ทา่นมกีารควบคุมการใชว้ตัถุดบิ ไมใ่ห้

เกนิเป้าหมายอยูเ่สมอ 
1 1 1 1 0 0.80 

6. ทา่นมกีารควบคุมการใชว้สัดุสิน้เปลอืง 
เชน่ ถุงมอื เศษผา้ กระดาษ ไมใ่หเ้กนิ
เป้าหมายอยูเ่สมอ 

1 1 1 1 0 0.80 

7. ทา่นดแูลรกัษาวสัดุอุปกรณ์ใหม้สีภาพ
พรอ้มใชง้านอยูเ่สมอ 

1 1 1 1 1 1 

ด้านการส่งมอบ (Delivery) 0.90 
8. ทา่นสามารถสง่มอบงานในปรมิาณที่

ครบถว้นมากน้อยเพยีงใด 
1 1 1 1 0 0.80 

9. ทา่นไดร้บังานจากกระบวนการก่อน
หน้าในปรมิาณทีค่รบถว้นมากน้อย
เพยีงใด 

1 1 1 1 0 0.80 

10. ทา่นสามารถสง่มอบงานไดภ้ายใน
ระยะเวลาทีก่าํหนดมากน้อยเพยีงใด 

1 1 1 1 1 1 

11. ทา่นไดร้บังานจากกระบวนการก่อน
หน้าตรงตามระยะเวลาทีก่าํหนดมาก
น้อยเพยีงใด 

1 1 1 1 1 1 
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