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บทท่ี 1 
บทน ำ 

 
1.1 ควำมเป็นมำและควำมส ำคัญของปัญหำ 

สภาวะเศรษฐกิจในปัจจุบันเปล่ียนแปลงอย่างรวดเร็ว และมีการแข่งขันสูงจากการใช้
เทคโนโลยีสารสนเทศ  ประเทศไทยมีนโยบายเศรษฐกิจดิจิทัล (Digital Economy) [1] หมายถึง 
เศรษฐกิจท่ีอาศัยเทคโนโลยีสารสนเทศหรืออินเทอร์เน็ตมาสร้างอาชีพหรือกิจกรรมทางเศรษฐกิจ  
รวมทั้งการใช้เทคโนโลยีการส่ือสารและโทรคมนาคมไปใช้และพัฒนาธุรกิจ  หรืออุตสาหกรรมประเภท
ต่างๆ อย่างกว้างขวาง  เป็นปัจจัยส าคัญท่ีขับเคล่ือนเศรษฐกิจด้วยความรู้และความคิดสร้างสรรค์    
เช่นเดียวกับประเทศท่ีมีรายได้สูง เช่น ประเทศญี่ปุ่น ท่ีมีความเจริญก้าวหน้าในด้านต่าง ๆ  โดยเฉพาะ
เทคโนโลยีและอุตสาหกรรม ถึงแม้ว่าประเทศญี่ปุ่นได้รับความเสียหายอย่างหนักจากสงครามโลกครั้ง
ท่ี 2  แต่ประเทศญี่ปุ่นสามารถพัฒนาเศรษฐกิจและอุตสาหกรรมได้อย่างรวดเร็วเนื่องจากในช่วงก่อน
สงครามการปฏิรูปเมจิ (The Meiji Restoration) [2] การย้ายเมืองหลวงจากเกียวโตไปโตเกียว เป็น
จุดเริ่มต้นความทันสมัยในประเทศญี่ปุ่น  รัฐบาลส่งเสริมการน าเข้าวิทยาศาสตร์และเทคโนโลยีใหม่ ๆ 
จากตะวันตก  เช่น  รถไฟ  เรือกกลไฟ  โทรเลข  และพยายามผลิตปืนให้ทันสมัย  โดยรัฐบาล Bakufu  
น าไปสู่การขยายตัวของอุตสาหกรรมเหล็ก  วิศวกรรมโยธา  สร้างกองทัพ และอาวุธของกองทัพเรือ   
ชาวญี่ปุ่นสนใจในเทคโนโลยีใหม่ๆ  และสามารถซึมซับเทคโนโลยีเหล่านั้นได้  จนสามารถสร้าง
เทคโนโลยีของตนเอง  จากการเลียนแบบ  การยืมเทคโนโลยีจากตะวันตกมาดัดแปลง  และพัฒนา
เป็นการผลิตแบบญี่ปุ่น Monozukuri  ซึ่งเป็นกระบวนการสร้างนวัตกรรม  ท่ีมาของความแข็งแกร่ง
ในอุตสาหกรรมการผลิตของญี่ปุ่น  การเพิ่มประสิทธิภาพ  ราคาไม่แพง  คุณภาพผลิตภัณฑ์สูง   
ตอบสนองความต้องการของตลาดได้  ท าให้เศรษฐกิจของประเทศญี่ปุ่นเติบโตอย่างรวดเร็ว 

ประเทศญี่ปุ่นประสบภัยพิบัติทางธรรมชาติ เช่น แผ่นดินไหวครั้งใหญ่ เมื่อปี 2011 (The 
Great East Japan Earthquake: GEJE)  T. Fujimoto แ ละ  Y. Won Park [3]  ไ ด้ ส า ร ว จก า ร
ตอบสนองของผู้ผลิตหลังเกิดแผ่นดินไหว พบว่าเกิดการหยุดชะงักของห่วงโซ่อุปทาน  และการปรับ
สมดุลความแข่งแกร่งเพื่อต่อสู้กับภัยพิบัติ กับความสามารถในการแข่งขันกับคู่แข่ง   บริษัทจึงต้อง
ปรับตัวเพื่อฟื้นฟูการผลิต  โดยเฉพาะ Line ท่ีเสียหายจากภัยพิบัติ  การฟื้นฟูใช้แนวคิดการผลิตแบบ 
Monozukuri  ในการสร้างและส่งผ่าน  value-carrying design information กับลูกค้า  การพัฒนา 
การส่ังซื้อ และการขาย ท้ังสินค้าและบริการ  ในมุมมองของห่วงโซ่อุปทาน ให้ความส าคัญกับการ
รักษา technical cores  หลังเกิดแผ่นดินไหวปี 2011 บริษัท MCU supplier  สามารถฟื้นฟูการผลิต
ได้ภายในเวลา 2 – 3 สัปดาห ์จากการก าหนดเป้าหมายท่ีน่าเช่ือถือ  การท างานล่วงเวลา  การท างาน
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ในวันหยุด การท างานร่วมกัน (Working together) และการหา weak links โดยหาจาก taking 
time แล้วมุ่งเสริมความแข็งแกร่งของห่วงโซ่อุปทาน โดยประหยัดและไม่เพิ่มของเสีย   เช่นเดียวกับ 
Toyota  ท่ีรับรู้รายละเอียดของอุปกรณ์และสถานการณ์การผลิต  ผ่านทาง The Entire supply 
network  แบบวันต่อวัน  จึงกระจายการปฏิบัติงานและควบคุมข้อมูลการผลิต อย่างไรก็ตาม         
ภัยพิบัติมีโอกาสเกิดขึ้นบางวันแต่การแข่งขันเกิดขึ้นทุกวัน  บริษัทญี่ปุ่นจึงต้องเตรียมตัวรับมือกับ    
ภัยพิบัติและการแข่งขันในเวลาเดียวกัน 

 
1.2 วัตถุประสงค์ของกำรศึกษำ 

1. เพื่อศึกษาวัฒนธรรมการผลิตแบบโมโนซุคุริของญี่ปุ่น 
2. ศึกษาปัจจัยสู่ความส าเร็จของวัฒนธรรมการผลิตแบบโมโนซุคุริของญี่ปุ่น 
3. เพื่อเป็นแนวทางในการประยุกต์ใช้โมโนซุคุริในอุตสาหกรรมได้อย่างมีประสิทธิภาพ 

  
1.3 ขอบเขตงำนวิจัย 

1. ศึกษาค้นคว้าบทความและผลงานวิจัยจากอินเทอร์เน็ตโดยใช้ ค าว่า Monozukuri  
2. บทความและผลงานวิจัยท่ีตีพิมพ์ในช่วงปี 2005 – 2017 จ านวน 50 ฉบับ 

 

1.4 ประโยชน์ที่คำดว่ำจะได้รับ 
1. เข้าใจในวัฒนธรรมการผลิตแบบโมโนซุคุริของญี่ปุ่น 
2. วิเคราะห์ปัจจัยสู่ความส าเร็จของวัฒนธรรมการผลิตแบบโมโนซุคุริของญี่ปุ่นได้ 
3. น าปัจจัยสู่ความส าเร็จของวัฒนธรรมการผลิตแบบโมโนซุคุริของญี่ปุ่นมาประยุกต์ใช้ใน    

อุตสาหกรรม  
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1.5 แผนกำรด ำเนินงำน 
แผนการด าเนินงาน แสดงในตารางท่ี 1.1  
 

1.1 แผนงานและระยะเวลาด าเนินงาน 

กิจกรรม 
2560 2561 2562 

7 8 9 10 11 12 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 1 2 3 

1.ศึกษานิยามและทฤษฎีที่เกี่ยวข้อง                                           

2.สืบค้นและศึกษาหาข้อมูลจากงานวิจัยและผลงานวิชาการ                                           

3.คัดกรองบทความงานวิจัยและผลงานวิชาการ                                           

4. ศึกษาปัจจัยสู่ความส าเร็จของวัฒนธรรมการผลิตแบบโม
โนซุคุริ 

                                          

5. ศึกษาการใช้โปรแกรมทางสถิติ                                           

6. ส ารวจปัจจัยสู่ความส าเร็จของวัฒนธรรมการผลิตแบบโม
โนซุคุริ 

                                          

7.วิเคราะห์ปัจจัยสู่ความส าเร็จของวัฒนธรรมการผลิตแบบโม
โนซุคุริ 

                                          

8.สรุปผลการวิจัย                                           

9.น าเสนองานวิจัย                                           3 

3 
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บทที่ 2 
ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 

 
2.1 นิยามของโมโนซุคุริ (Monozukuri) 

T. Fujimoto [4] กล่าวว่า Monozukuri คือการไหลของข้อมูลการออกแบบ  (Design 
information flow) ที่สร้างคุณค่า (value-creating)  น าไปสู่วิวัฒนาการความสามารถขององค์กร
และกระบวนการผลิต  รวมถึงการพัฒนากิจกรรมการขาย  การสร้างและส่งผ่านการไหลข้อมูลการ
ออกแบบที่ค านึงถึงคุณค่า (value-carrying design information flow) จากโรงงานถึงลูกค้า 

ฮาตะ  โทชิมิจิ [5] ในภาษาญี่ปุ่นโมโนซุคุริ (Monozukuri) มาจากการสมานค าว่า  โมโน 
(Mono) และ ทสึคุริ (tsukuri)  ซึ่ง Mono หมายถึง สิ่งของ วัตถุ ความคิด หรือความรู้สึก ส่วน 
tsukuri หมายถึง การท าหรือผลิต  กล่าวคือ Monozukuri เป็นกระบวนการในการถ่ายทอดข้อมูล
การออกแบบไปยังตัวกลางหรือวัสดุที่ใช้ในการผลิต  จึงไม่ได้มีความหมายจ ากัดแค่กระบวนการผลิต
ในโรงงานเท่านั้น  แต่รวมถึงกระบวนการทั้งหมด  ตั้งแต่การวิจัยและพัฒนา  การออกแบบ การจัด
จ าหน่ายและการรีไซเคิล  ทรัพยากรบุคคลที่ท างานในกระบวนการเหล่านี้คือบุคลากรด้านโมโนซุคุริ                  
ซึ่งมีคุณสมบัติดังนี้ 

หัวใจ (ความตระหนัก)  มีจิตส านึกด้านไคเซ็น (Kaizen) คือมีความตระหนักและ
ตั้งใจที่จะปรับปรุงเพื่อยกระดับการท างานให้ดียิ่งขึ้น 

ทักษะ (การปฏิบัติงาน)  เทคนิคและทักษะขั้นสูง  คือมีความสามารถทั้งเทคนิค
และทักษะฝีมือระดับสูงในการท างาน 

ร่างกาย (บทบาทหน้าที่)  ความสามารถในการแก้ปัญหา  คือมีความรับผิดชอบใน
หน้าที่และความสามารถในการแก้ปัญหาหน้างานได้   

กฤษดา วิศวธีรานนท์ [6] ค าว่าโมโนซุคุริ (Monozukuri) เป็นค าภาษาญี่ปุ่น  มาจาก 2 ค า
รวมกัน คือค าว่า Mono หมายถึง สิ่งของหรือผลิตภัณฑ์ และค าว่า Zukuri หมายถึง การผลิตที่
สร้างสรรค์   เมื่อรวมกันจึงหมายถึง  การผลิตสิ่งของหรือสร้างสรรค์ผลิตภัณฑ์ และบริการที่มีคุณภาพ
โดยใช้ทักษะและเทคโนโลยี ทุกกระบวนการผลิตตั้งแต่ต้นจนจบ โดยมีการปรับปรุงการผลิตและ
สินค้าอย่างต่อเนื่อง (Kaizen)  เพ่ือตอบสนองความต้องการของลูกค้า  

บัณฑิต โรจน์อารยานนท์ [7] กล่าวว่า โมโนซุคุริ (Monozukuri) มีความหมายกว้างๆ ว่า
การผลิตในวิถีญี่ปุ่น โมโนซุคุริมีความเกี่ยวข้องกับสังคมญี่ปุ่นมาอย่างลึกซ้ึงและยาวนาน  สมัยโบราณ
โมโนซุคุริ จะหมายถึงการผลิตผลิตภัณฑ์จ านวนน้อย โดยเน้นด้านการใช้สอยและความสวยงาม  
ต่อมาเศรษฐกิจของประเทศต่างๆ มีการขยายตัวอย่างต่อเนื่อง และความต้องการผลิตภัณฑ์ใหม่เพ่ิม
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มากขึ้น  มีการแข่งขันสูง  โมโนซุคุริจึงมีความหมายที่ขยายขอบเขตออกไปในลักษณะที่สะท้อน
ความคิดและสภาพแวดล้อมของสังคมญี่ปุ่นในยุคต่างๆ  ซ่ึงในปัจจุบันจึงหมายถึง  การสร้างผลิตภัณฑ์ 
รวมถึงแนวคิด การออกแบบ การผลิต การใช้งาน การก าจัด การเก็บกลับ และการรีไซเคิล รวมถึง
ระบบการท างานขององค์กร  ผลิตภัณฑ์ที่ได้ออกมานั้น ต้องสร้างคุณค่าในเชิงสังคมและเศรษฐกิจ 
ในขณะที่ส่งผลกระทบกับมนุษย์และระบบนิเวศตามธรรมชาติน้อยที่สุด  

K. Saito [8] กล่าวว่า Monozukuri  เป็นค าภาษาญี่ปุ่น ประกอบด้วย mono หมายถึง 
ผลิตภัณฑ์ และ zukuri หมายถึง ขั้นตอนการท าหรือการสร้าง แต่มีความหมายมากกว่าการท าสิ่งของ 
เห็นได้ชัดจากความเป็นเลิศ (excellence)  ทักษะ (skill)  จิตวิญญาณ (spirit)  ความมีชีวิตชีวา 
(zest)  และความภูมิใจ (pride)  ในการสร้างสิ่งของที่ดีต้องใช้ความคิดสร้างสรรค์ และเกี่ยวข้องกับ
งานฝีมือท่ีผ่านการฝึกฝนที่ยาวนาน  กล่าวคือ Monozukuri  เป็นศิลปะมากกว่าวิทยาศาสตร์ 

 
2.2 การคัดเลือกผลงานวิจัยเพื่อการส ารวจวรรณกรรม 

เกณฑ์การคัดเลือกผลงานวิจัยเพ่ือการส ารวจวรรณกรรม ดังนี้ 
1. ผลงานวิจัยที่เผยแพร่และตีพิมพ์ในวารสารทางวิชาการอิเล็กทรอนิกส์ที่น่าเชื่อถือ ได้แก่ 

Science Direct, Emerald, Elsevier, Springer และ Google Scholar  
2. บทความงานวิจัยเผยแพร่และตีพิมพ์ในช่วง ปี 2005 - 2017 
3. ค้นหาบทความทางอินเตอร์เน็ตโดยใช้ค าว่า Monozukuri 
 
ผลงานวิจัยที่ผ่านเกณฑ์การคัดเลือกข้างต้น จ านวน 50   ฉบับแสดงดังตารางที่ 2       
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ตารางที่ 2.1 บทความและงานวิจัยที่ผ่านการคัดเลือก 

No Year Title Author 

1 2011 
Fostering a “Monozukuri (Manufacturing)” 
Organization Suitable for the 21st Century Digital 
Economy [2] 

T. Asai et al 

2 2014 
Balancing supply chain competitiveness and 
robustness through  “virtual dual sourcing”: 
Lessons from the Great East Japan Earthquake [3] 

T. Fujimoto and 
Y. Park 

3 2005 
Development of the University of Kentucky 
Toyota Research Partnership : Application to 
Monozukuri [8] 

K. Saito 

4 2006 
Development of the University of Kentucky 
Toyota Research Partnership Monozukuri [9] 

K. Saito 

5 2006 
Monozukuri (Product Making) and “Structuring of 
Knowledge” in Japan as a Harbinger of Emerging 
Social Issues [10] 

H.Komiyama and 
N.Okumura 

6 2007 
Eighteen “monozukuri-focused” assembly line 
design and visual factory management principles 
with DENSO industrial examples [11] 

P. G. Ranky 

7 2007 
Strength of Japanese Monozukuri Factors for 
greater competitiveness [12] 

H. Ito 

8 2008 

Vietnam-Japan Monozukuri Partnership for 
Supporting Industries   For Leveling Up Vietnam’s 
Competitiveness in the Age of Deepening 
Integration [13] 

K. Ohno 

9 2008 

Enhancing the competitive edge of Japanese 
‘monozukuri’ industries and user confidence 
worldwide: Three recommendations with six 
courses of action” [14] 

K. Doyukai 

10 2008 NEC’s MONOZUKURI Strengthening Activities [15] E. Masayuki 
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ตารางที่ 2.1 บทความและงานวิจัยที่ผ่านการคัดเลือก (ต่อ) 

No Year Title Author 

11 2008 
Dynamics in innovation systems: Evidence from 
Japan’s game software industry [16]  

C. Storz 

12 2009 
Is Japanese Manufacturing Style (so-called 
Monozukuri) really robust? [17] 

S. Fukushima 
and                  
K. Yamaguchi 

13 2009 
Human resource development and treatment of 
skill work in the Monozukuri [18] 

M. Fujimoto  
et al. 

14 2009 
Japan’s Manufacturing Competitiveness Strategy: 
Challenges for Japan, Opportunities for the United 
States [19] 

J. Corwin and 
R. Puckett 

15 2009 
Apply Monozukuri System in Thailand Industry a 
case study of SME Manufacturing [20] 

S. Punlaptavee 

16 2010 
Urban regeneration through cultural creativity and 
social inclusion: Rethinking creative city theory 
through a Japanese case study [21] 

M. Sasaki 

17 2010 
Japan-Oriented Creative Monozukuri 
( manufacturing and production) with TRIZ [22] 

T. Maeda 

18 2010 
Avoiding the Middle Income Trap:Renovating 
Industrial Policy Formulation in Vietnam [23] 

K. Ohno 

19 2010 
Hitozukuri and Monozukuri: Centuries’ Old Eastern 
Philosophy to Seek Harmony with Nature [24] 

K. Saito et al. 

20 2011 
Hitozukuri and Monozukuri: Centuries’ Old Eastern 
Philosophy to Seek Harmony with Nature [25] 

K. Saito et al. 

21 2011 Lean Product Development [26] K. G. Kreafle 

22 2011 
Spirit of Monozukuri : Practical Training Program for 
Students [27] 

H. Togawa  
et al. 

23 2011 
An Application of Japanese Production Culture 
(Monozukuri) for Production Shop Floor [28] 

B. Rorchaikul 
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ตารางที่ 2.1 บทความและงานวิจัยที่ผ่านการคัดเลือก (ต่อ) 

No Year Title Author 

24 2011 
"Monozukuri" (manufacturing) of Japan and 
synthesiology [29] 

H. Nariai et al. 

25 2012 
Frontier & Platform Research for System 
Development and Monozukuri [30] 

N. Sasaki  
 et al. 

26 2012 
Monozukuri capability to address product variety: A 
comparison between Japanese and  German 
automotive makers [31] 

K. Aoki et al. 

27 2012 

An International Comparison of School Children’s 
Awareness, Attitudes and Motivation towards 
“Making Things” (mono- zukuri ) in England and 
Japan [32] 

K. Doi 

28 2012 
New Dynamism in the Manufacturing Industry 
Value-Sharing " Monozukuri" [33] 

B. Hirosaki 

29 2012 
The Evolution of Production Systems: Exploring the 
Sources of Toyota’s Competitiveness [34] 

T. Fujimoto 

30 2013 
How did intellectual skill on shop floor change in 
the 2000s? [35] 

K. Muramatsu 

31 2013 
The Hidden Competitiveness of the Japanese 
Manufacturing Industry [36]  

H. Mitsuyama 

32 2013 
To the new frontier of Nano-Precision mechanical 
manufacturing technology(from Form generation to 
Function generation) [37] 

T. Kuriyagawa 

33 2013 
Automation Techniques Supporting Smartphone 
Monozukuri [38] 

M. Ogino  
et al. 

34 2013 
Hitozukuri and Monozukuri in Relation to Research 
and Development in surface Coating [39] 

K. Saito  
et al. 

35 2014 Finding a Way Out Through Creative Demand, I [40] H. Komiyama 
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ตารางที่ 2.1 บทความและงานวิจัยที่ผ่านการคัดเลือก (ต่อ) 

No Year Title Author 

36 2014 
Building supply chain system capabilities in              
the age of global complexity : Emerging theories 
and practices [41] 

A.Gunasekara 

37 2014 
The Japanese Software Industry: WHAT WENT 
WRONG AND WHATCAN WE LEARN FROM IT? [42] 

R. E. Cole and            
Y. Nakata 

38 2014 
Is Japan’s Economic Strength Rooted in its Business 
Discourse Model? [43] 

N. Kameda 

39 2014 
Innovation and Corporate Social Responsibility: A 
Study of Mission Statement of Japanese firms [44] 

Y. Park  et al. 

40 2014 
Monozukuri capability to address product variety :          
A comparison between Japanese and German 
automotive makers [45] 

K. Aoki et al. 

41 2014 
Action Plan for Transforming  Vietnam into Japan's  
Genuine  Monozukuri  Partner [46] 

K. Ohno 

42 2014 
"Gotta Catch 'Em All!" Pokemon, Cultural Practice 
and Object Networks [47]  

J. Bainbridge 

43 2015 
Industrie 4.0 and the Latest Trends in Monozukuri 
Innovation in the Auto Industry [48] 

M. Susumu 

44 2015 
Planning and scheduling in the automotive 
industry : A comparison of industrial practice at 
German and Japanese makers [49] 

T. Staeblein 
and K. Aoki 

45 2015 
Towards a Formal Model of the Lean Enterprise 
[50] 

P. Masaia et al. 

46 2015 
“Monozukuri” Technology for Home Appliances 
[51] 

T. Ozawa et al.  

47 2015 
Support for Monozukuri in Southeast Asia [52] N. Kazuyuki  

et al. 
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ตารางที่ 2.1 บทความและงานวิจัยที่ผ่านการคัดเลือก (ต่อ) 

No Year Title Author 

48 2016 
Concept of Cooperative Education Management 
in Educational Institutions with the Principle of 
Japanese Management: Monozukuri [53] 

C.Chantraketrawi 
et al. 

49 2016 
Sustainable business model innovation: exploring 
evidences in sustainability reporting [54] 

S. Naomi et al. 

50 2017 
ICT-base Monozukuri Innovation Activities and 
Pratice of Human Machine Harmonized 
Production [55] 

A.  Goudo 
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2.3 ผลงานวิจัยที่เกี่ยวข้องกับโมโนซุคุริ 
งานวิจัยนี้ได้รวบรวมผลงานวิจัยที่ผ่านเกณฑ์คัดเลือกจ านวน 50 ฉบับ มาสรุปประเด็น

ส าคัญที่เก่ียวข้องกับ Monozukuri ได้ดังนี้  
 

ตารางที่ 2.2  สรุปผลงานวิจัยที่ผ่านคัดเลือก 
No. Title Summary 

1 Fostering a 
“Monozukuri 
(Manufacturing)” 
Organization 
Suitable for the 
21st Century 
Digital Economy  
[2] 

        กล่าวถึงการส่งผ่านความรู้ ศิลปะและวัฒนธรรม อันเป็น
รากฐานของโมโนซุคุริจากอดีตมาถึงปัจจุบัน น าไปสู่ความส าเร็จ
ในการใช้พ้ืนฐานของเทคโนโลยีทันสมัยที่แตกต่างกันและส่งเสริม
ความเข้าใจและยอมรับเทคโนโลยีเหล่านี้ในสังคม   ในมุมมอง
ความคิดสร้างสรรค์  รากฐานเหล่านี้ค่อยๆปลูกฝังจนรูปแบบ
เปลี่ยนไปจนถึงยุคที่โมโนซุคุริสามารถตอบสนองความต้องการ
ของตลาดได้  การเรียนรู้ของญี่ปุ่น ต้องการสถานการณ์ในการ
ฝึกฝน สะสมความรู้จากประสบการณ์ และการลองผิดลองถูก ที่
มีรูปแบบเฉพาะตัวคือ เชื่อฟัง แตกสลายและการแยกตัว  ซึ่งเป็น
ความรู้เฉพาะตัว (Tacit Knowledge)   การเปลี่ยนความรู้ให้
สามารถแบ่งปัน แลกเปลี่ยนซึ่งกันและกันได้ จะต้องมีการจัดระ
เรียบให้เป็นความรู้ในองค์กร มี 4 ขั้นตอนคือ 
        1. Socialization  เป็นกระบวนการแลกเปลี่ยนและ
แบ่งปันความรู้จาก Tacit Knowledge สู่  Tacit Knowledge 
โดยแลกเปลี่ยนผ่านประสบการณ์ตรงของผู้สื่อสารระหว่างกัน  
        2.  Externalization  เป็นกระบวนการเปลี่ยน  Tacit 
Knowledge ไปสู่ Explicit Knowledge  โดยการดึงความรู้จาก
ภายในตัวคนถ่ายทอดออกมาเป็นลายลักษณ์อักษร 
        3. Combination เป็นการเปลี่ยนแปลง รวบรวม และจัด
ระเบียบความรู้ที่ไม่ต่อเนื่องกันจาก Explicit Know–ledge ท า
ให้ เป็นระบบ สามารถสร้ า ง  Explicit Knowledge ใหม่ 4 . 
Internalization เป็นกระบวนการของการเปลี่ยน  Explicit 
Knowledge ให้เป็น Tacit Knowledge อีกครั้งหนึ่ง  โดยการ
น าความรู้ที่เรียนรู้มาไปปฏิบัติจริง  และจะรวมตัวกันกลับเป็น
ความรู้ฝังตัวในบุคคลนั้น ๆ อีกครั้ง 
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ตารางที่ 2.2  สรุปผลงานวิจัยที่ผ่านคัดเลือก (ต่อ) 

No. Title Summary 
2 Balancing supply 

chain 
competitiveness 
and robustness 
through  “virtual 
dual sourcing”: 
Lessons from the 
Great East Japan 
Earthquake  [3] 

       ประเทศญี่ปุ่นประสบภัยพิบัติทางธรรมชาติบ่อย เช่น
แผ่นดินไหวครั้ ง ใหญ่  เมื่อปี  2011 (The Great East Japan 
Earthquake: GEJE)  Takahiro Fujimoto และ  Young Won 
Park [1] ได้ส ารวจการตอบสนองของผู้ผลิตหลังเกิดแผ่นดินไหว 
พบว่าเกิดการหยุดชะงักของห่วงโซ่อุปทาน  และการปรับสมดุล
ความแข็งแกร่งเพ่ือต่อสู้กับภัยพิบัติ กับความสามารถในการ
แข่งขันกับคู่แข่ง   บริษัทจึงต้องปรับตัวเพ่ือฟ้ืนฟูการผลิต  
โดยเฉพาะสายการผลิตที่เสียหายจากภัยพิบัติ                         
       การฟ้ืนฟูใช้แนวคิดการผลิตแบบ Monozukuri ในการ
สร้างและส่งผ่าน  value-carrying design information กับ
ลูกค้าการพัฒนาการสั่งซื้อ และการขาย ทั้งสินค้าและบริการ  ใน
มุมมองของห่วงโซ่ อุปทาน ให้ความส าคัญกับการรักษา 
technical cores  หลังเกิดแผ่นดินไหวปี 2011 บริษัท MCU 
Supplier  สามารถฟ้ืนฟูการผลิตได้ภายในเวลา 2 – 3 สัปดาห์  
        จากการก าหนดเป้าหมายที่น่าเชื่อถือ  การท างานล่วงเวลา 
การท างานในวันหยุด การท างานร่วมกัน (Working together) 
และการหา weak links โดยหาจาก taking time แล้วมุ่งเสริม
ความแข็งแกร่งของห่วงโซ่อุปทาน โดยประหยัดและไม่ผลิตของ
เสีย   เช่นเดียวกับ Toyota ที่รับรู้รายละเอียดของอุปกรณ์ และ
สถานการณ์การผลิต ผ่านทาง The Entire Supply Network  
แบบวันต่อวัน จึงกระจายการปฏิบัติงานและควบคุมข้อมูลการ
ผลิต อย่างไรก็ตาม ภัยพิบัติมีโอกาสเกิดข้ึนบางวัน แต่การแข่งขัน
เกิดขึ้นทุกวัน  บริษัทญี่ปุ่นจึงต้องเตรียมตัวรับมือกับภัยพิบัติและ
การแข่งขันในเวลาเดียวกัน 
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ตารางที่ 2.2  สรุปผลงานวิจัยที่ผ่านคัดเลือก (ต่อ) 

No. Title Summary 
3 Development of 

the University of 
Kentucky Toyota 
Research 
Partnership : 
Application to 
Monozukuri [8] 

        การน า Monozukuri  มาประยุกต์ใช้เป็นรายบุคคลหรือ
เป็นทีม  เป็นการสร้างระบบการผลิตที่มีความสัมพันธ์ระหว่าง
งานฝีมือแบบดั้งเดิมกับระบบการผลิตสมัยใหม่  โดยใช้การ
ปรับปรุงอย่างต่อเนื่องหรือ Kaizen น าไปสู่ระบบการผลิตแบบโต
โยต้า (Toyota Production System: TPS) มาพัฒนาการวิจัย 
(Research for Development: R4D)  ร่วมกับสัญชาตญาณของ
ผู้เชี่ยวชาญ (Craftsmanship) และการท า Genchi-Genba ใน
ทีม   ซึ่งในขั้นตอนการปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง (Kaizen)        น า 
Kufu มาช่วยในการแก้ไขปัญหา ช่วยให้เกิดการเปลี่ยนแปลง
แบบก้ า วกระโดด  (Breakthrough)   ซึ่ ง ใ นง านวิ จั ยนี้ ไ ด้
ประยุกต์ใช้ในการปรับปรุงการจ าลองการไหลเวียนของอากาศ  
ซึ่งสามารถสร้างแบบจ าลองการระเหยที่แม่นย าดีกว่า 95% 

4 Development of 
the University of 
Kentucky Toyota 
Research 
Partnership 
Monozukuri [9] 

        การน า Monozukuri  มาประยุกต์ใช้เป็นรายบุคคลหรือ
เป็นทีม  เป็นการสร้างระบบการผลิตที่มีความสัมพันธ์ระหว่าง
งานฝีมือแบบดั้งเดิมกับระบบการผลิตสมัยใหม่  โดยใช้การ
ปรับปรุงอย่างต่อเนื่องหรือ Kaizen น าไปสู่ระบบการผลิตแบบโต
โยต้า (Toyota Production System: TPS) มาพัฒนาการวิจัย 
(Research for Development: R4D)  ร่วมกับสัญชาตญาณของ
ผู้เชี่ยวชาญ (Craftsmanship) และการท า Genchi-Genba ใน
ทีม   ซึ่ ง ในขั้นตอนการปรับปรุ งอย่ า งต่อเนื่ อง  (Kaizen)                
น า Kufu มาช่วยในการแก้ไขปัญหา ช่วยให้เกิดการเปลี่ยนแปลง
แบบก้าวกระโดด (Breakthrough)    
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ตารางที่ 2.2  สรุปผลงานวิจัยที่ผ่านคัดเลือก (ต่อ) 

No. Title Summary 
5 Monozukuri 

(Product Making) 
and “Structuring of 
Knowledge” in 
Japan as a 
Harbinger of 
Emerging Social 
Issues [10] 

       The University of Tokyo  และ Nippon Steel  ร่วมกัน
พัฒนาความสามารถในการผลิตและเทคโนโลยี   โดยการน า 
Monozukuri วิทยาศาสตร์และเทคโนโลยี มาใช้ในการจัดการ
โครงสร้างความรู้  จากการทดลอง  การรวบรวมความรู้จากคน
หลากหลายสาขาวิชา การบูรณาการความรู้ท าให้สามารถเผชิญ
กับความท้าทายใหม่ ๆ ได ้   นอกจากนี้พวกเขายังพยายามท าให้
คนรุ่นใหม่สนใจใน Monozukuri จากการฝึกฝนแรงงานให้มี
ทักษะและความช านาญในการผลิต เนื่องจากคนรุ่นใหม่สามารถ
หาความรู้ทุติยภูมิได้จากอินเทอร์เน็ตแต่ขาดประสบการณ์จริง 
Nippon Steel จึงให้ โอกาสแก่นักศึกษาฝึกงาน ได้ เรียนรู้
ประสบการณ์ในการท างาน    

6 Eighteen 
“monozukuri-
focused” assembly 
line design and 
visual factory 
management 
principles with 
DENSO industrial 
examples [11] 

        บริษัท DENSO น าหลักการโมโนซุคุริมาใช้ในการผลิตแบบ
ลีนและการรจัดการ    โดยโมโนซุคุริ หมายถึง การพัฒนา
วัฒนธรรมเพ่ือการผลิตที่เป็นมิตรกับสิ่งแวดล้อม,การผลิตแบบลี
น,ความคล่องตัว และ ความยืดหยุ่นในการผลิต ในระยะยาว 
หมายถึงการท างานอย่างหนัก ความสอดคล้องทั้งองค์กร  และ
การเติบโตพร้อมกันมากกว่าเพียงแค่การท าก าไร  แต่ยังหมายถึง
การกระตุ้นอย่างต่อเนื่องในการสร้างมูลค่าให้กับลูกค้า  และ
ความรับผิดชอบต่อสังคม  DENSO ส่งเสริมหัวหน้างานที่มีความรู้
ความเข้าใจใน Monozukuri  และสามารถแบ่งปันความรู้นั้น
ให้กับเพ่ือนร่วมงานและลูกน้องได้  โดยให้หัวหน้างานสังเกตจาก
พ้ืนที่จริง genchi genbutsu  เพ่ือสร้างวัฒนธรรมที่แข็งแกร่ง
ขององค์การ  การปรับปรุงอย่างต่อเนื่องและการลดของเสีย 
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ตารางที่ 2.2  สรุปผลงานวิจัยที่ผ่านคัดเลือก (ต่อ) 

No. Title Summary 
7 Strength of 

Japanese 
Monozukuri 
Factors for greater 
competitiveness 
[12] 

        Hiroshi Ito  กล่าวถึงความแข็งแกร่งของ Monozukuri 
ว่า Monozukuri คือการน าการออกแบบข้อมูลตามความต้อง
ของลูกค้ามาสร้างผลิตภัณฑ์ที่มีมูลค่า   การออกแบบเพ่ือสร้าง
ผลิตภัณฑ์จะต้องมีความเข้าใจเกี่ยวกับผลิตภัณฑ์ที่ผู้ใช้ต้องการ
จริงๆ สายการผลิตที่มีความยืดหยุ่น สามารถเปลี่ยน Model ได้ 
ท าให้สามารถผลิตชิ้นงานได้หลากหลาย และผลิตชิ้นงานจ านวน
น้อยได้  
        ท าให้ผลิตชิ้นงานได้อย่างมีประสิทธิภาพ ด้วยระบบการ
ผลิตแบบ Just in time (JIT)   Toyota production system 
(TPS)  Kanban  Total Productive Maintenance (TPM)  5S   
อย่างไรก็ตามความสามารถในการแข่งขันของ Monozukuri       
ขั้นอยู่กับความสามารถในการผลิตขององค์กร ซึ่งความสามารถ
ในการผลิตขององค์การขึ้นอยู่กับทักษะและความสามารถของแต่
ละบุคคล   ความรู้และเอกสารในการฝึกอบรมนั้นไม่ควรเก็บไว้
เพียงล าพัง ควรแบ่งปันใช้ร่วมกันเพ่ือให้บรรลุเป้าหมายได้อย่าง
รวดเร็ว 
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ตารางที่ 2.2  สรุปผลงานวิจัยที่ผ่านคัดเลือก (ต่อ) 

No. Title Summary 
8 Vietnam-Japan 

Monozukuri 
Partnership for 
Supporting 
Industries   For 
Leveling Up 
Vietnam’s 
Competitiveness in 
the Age of 
Deepening 
Integration [13] 

       การถ่ายโอนจิตวิญญาณแห่ง  Monozukuri จากญี่ปุ่นสู่
เวียดนาม เพ่ือเพ่ิมความสามารถในการผลิต เวียดนามซึมซับการ
ผลิตแบบ Monozukuri เทคโนโลยี ทักษะและความรู้ใหม่อย่าง
แข็งขัน ด้วยการสนับสนุนจากญี่ปุ่น ดังนี้   
        1. Resetting mindset  ชาวเวียดนามยอมรับเทคโนโลยี
ใหม่ ปรับทัศนคติ ให้มีแรงจูงใจในการท างาน  พัฒนาทักษะและ
สะสมประสบการณ ์   
        2. Technology transfer แ ล ะ  capacity building  
ส่งเสริมอุตสาหกรรมและทรัพยากรบุคล  โดยถ่ายทอดความรู้
พ้ืนฐานส าหรับทักษะขั้นสูงในการผลิต เช่น ระบบการวินิจฉัย
สถานประกอบการ (Shindanshi)  5S  Kaizen  และการจัดการ
การ 
        3. มุ่งสู่มาตรฐานสากล ผลิตภัณฑ์ที่มีคุณภาพ  ความ
ปลอดภัย สิ่งแวดล้อม และทรัพย์สินทางปัญญา  4 Global 
value chain  ญี่ปุ่นและเวียดนามมีความช านาญในการผลิต ใช้
แรงงานที่มีทักษะสูง   
        5. ปฏิรูปนโยบาย เพ่ือตอบสนองความต้องการของตลาด
อย่างรวดเร็วและมีประสิทธิภาพ   
        6. Win-win partnership 
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ตารางที ่2.2  สรุปผลงานวิจัยที่ผ่านคัดเลือก (ต่อ) 

No. Title Summary 
9 Enhancing the 

competitive edge 
of Japanese 
‘monozukuri’ 
industries and user 
confidence 
worldwide: Three 
recommendations 
with six courses of 
action” [14] 

        ค าแนะน าในการเสริมความได้เปรียบในการแข่งขันของ 
monozukuri ในอุตสาหกรรมญี่ปุ่น   
        1. การท างานร่วมกันแบบเปิดเพื่อให้สัมฤทธ์ผล 
        ความแข่งแกร่งของ Monozukuri คือ การเป็นพ้ืนฐานใน
การพัฒนาผลิตภัณฑ์อย่างพิถีพิถัน  จากความช านาญและความ
ร่วมมือของทีมงาน ซึ่งรวมถึงความร่วมมือจากภายนอก หรือ
องค์กรที่มีพ้ืนฐานที่แตกต่างกัน   ซึ่งเป็นสัญญาณในการริเริ่มการ
ท างานร่วมกันแบบเปิดกว้าง 
        2. การรักษาคุณภาพและมุ่งมั่นสร้างนวัตกรรม(การเพ่ิม
คุณค่าของแบรนด์ญี่ปุ่น) 
        3. การรักษาความปลอดภัย การอบรมเลี้ยงดู  และการใช้
ประโยชน์จากทรัพยากรมนุษย์ท่ีหลายหลาย 
        การปฏิบัติ 6 หลักสูตร ได้แก่ 
        1. การระดมก าลังและการใช้ประโยชน์ทรัพย์สินทาง
ปัญญา 
        2. การส่งเสริมการวิจัยร่วมกันระหว่างภาคอุตสาหกรรม
กับภาครัฐ 
        3. การขยายห่วงโซ่ อุปทาน  และห่วงโซ่คุณค่าของ
ผลิตภัณฑ์ 
        4. การสร้างระบบการผลิตแบบญี่ปุ่น Monozukuri ใน
ต่างประเทศ  โดยการจัดตั้งศูนย์การผลิตแบบญี่ปุ่น Monozukuri 
ไปทั่วโลก 
        5. การท างานที่มุ่งเน้นการรักษาคุณภาพและนวัตกรรม 
        6. การท างานที่ ใช้ประโยชน์จากทรัพยากรบุคคลที่
หลากหลาย และพัฒนาสิ่งแวดล้อมให้เหมาะสมในการท างาน
ของแต่ละบุคคล 
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ตารางที ่2.2  สรุปผลงานวิจัยที่ผ่านคัดเลือก (ต่อ) 

No. Title Summary 
10 NEC’s 

MONOZUKURI 
Strengthening 
Activities [15] 

        กิจกรรมส่งเสริมความแข็งแกร่ง Monozukuri ของบริษัท 
NEC  เพ่ือแก้ไขปัญหาและปรับปรุงคุณภาพการผลิต  ภายใต้ค า
ขวัญ ไม่ผลิตหรือส่งผลิตภัณฑ์ที่บกพร่อง  และสร้างคุณภาพใน
การพัฒนาผลิตภัณฑ์และกระบวนการผลิต  นอกจากนี้พนักงาน
ยังเสนอสโลแกน ผลิตภัณฑ์ที่ดีกว่า (Better Service)  หมายถึง
ค าสัญญากับลูกค้าว่าเสนอผลิตภัณฑ์ที่ดีที่สุด  และรับผิดชอบใน
การบริการหลังการขาย  ด้วยจิตวิญญาณของ Monozukuri  
เพ่ือเสริมสร้างคุณภาพของผลิตภัณฑ์ด้วยความรู้ของสมาชิกแต่
ละคนในทีม  รวมถึงการพัฒนาทรัพยากรมนุษย์และปรับปรุง
โรงงานด้วยการสร้างระบบการผลิตแบบดึง (Pull System)  ที่
จัดการตามความต้องการของลูกค้า  น าไปสู่นวัตกรรมการผลิต 

11 Dynamics in 
innovation 
systems: Evidence 
from Japan’s game 
software industry 
[16] 

        การสร้างระบบนวัตกรรมในอุตสาหกรรมเกมญี่ปุ่น  ที่
สนับสนุนการพัฒนาทรัพยากรมนุษย์  จัดการฝึกอบรมและการ
ปฏิบัติ  การหมุนเวียนงาน การจ้างงานระยะยาวท าให้พนักงานมี
ความมุ่งมั่นในการผลิต  ส่งผลให้เกิดกระบวนการผลิตที่มี
คุณภาพสูง (Monozukuri)  การออกแบบงานเน้นการท างาน
แบบองค์รวมและทักษะในวงกว้าง ท าให้เกิดรูปแบบความรู้
เฉพาะขององค์กร  ที่สามารถถ่ายทอดเป็นความรู้ที่ชัดเจนของ
องค์กร  การพัฒนานวัตกรรมจากภายในองค์กร ด้วยวัฒนธรรม
และนโยบายขององค์กร  น าไปสู่การสร้างนวัตกรรมจนกลายเป็น
ผู้น าด้านซอฟต์แวร์เกม  
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ตารางที ่2.2  สรุปผลงานวิจัยที่ผ่านคัดเลือก (ต่อ) 

No. Title Summary 
12 Is Japanese 

Manufacturing 
Style (so-called 
Monozukuri) really 
robust? [17] 

        การผลิตแบบญี่ปุ่น Monozukuri อาจไม่แข็งแกร่ง จาก
ปัจจัยดังนี้ 
        1. แรงจูงใจทางการเงิน 
        2. แรงกดดันจากนโยบายการจัดการอ่ืนๆ 
        3. แรงกดดันจากนโยบายธุรกรรม 
        4. มาตรฐานเทคโนโลยี 
        5. ความพยายามในการแข่งขันต่างประเทศ 
       แต่ปัจจัยเหล่านี้สามารถเปลี่ยนเป็นความแข็งแกร่งได้  
feedback loop ซึ่ ง ใ นสั ง คมญี่ ปุ่ น จ ะ ให้ ค ว ามส า คั ญกั บ 
feedback  ท าให้ Monozukuri ประสบความส าเร็จ 

13 Human resource 
development and 
treatment of skill 
work in the 
Monozukuri [18] 

        การพัฒนาทรัพยากรมนุษย์และความสามารถในการ
พัฒนาของแรงงาน โดยมุ่งเน้นการสร้างทักษะให้พนักงานที่มี
พ้ืนฐานในการพัฒนาเทคโนโลยีและการผลิต น าไปสู่การสร้าง
พนั กงานที่ มี  Core skill ซึ่ งหมายถึ งพนั กงานมีทักษะใน
กระบวนการท างานที่หลากหลาย  รวมถึงการเปลี่ยนแปลง
กระบวนการ  และการบ ารุงรักษาอุปกรณ์ในสายการผลิต หรือ 
all round skill worker   พัฒนาพนักงานให้มีทักษะและเทคนิค
เฉพาะตัว  และการพัฒนาทักษะทั่วไปของพนักงานโดยการ
ฝึกอบรมและให้ความรู้แก่พนักงาน  

14 Japan’s 
Manufacturing 
Competitiveness 
Strategy: 
Challenges for 
Japan, 
Opportunities for 
the United States 
[19] 

         การส่งเสริมการขยายตัวทางเศรษฐกิจของญี่ปุ่น มีการ
ส่ ง เ ส ริ ม  R&D ซึ่ ง เป็ น ร ากฐ านการ พัฒนาการผลิ ต ให้ มี
คว ามสามารถในการแข่ งขัน  ร่ วมกับน โยบายส่ ง เสริ ม 
Monozukuri  น าไปสู่การสร้างนวัตกรรม  การปรับปรุงความรู้
ทางวิทยาศาสตร์และการพัฒนาเทคโนโลยี  ซึ่งจุดแข็งของภาค
การผลิตของญี่ปุ่นคือการมุ่งเน้นคุณภาพและความเป็นเลิศในการ
ผลิตและกระบวนการนวัตกรรม  ที่เกิดจากกิจกรรม Kaizen 
หรือการปรับปรุงกระบวนการผลิตและคุณภาพของผลิตภัณฑ์   
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ตารางที ่2.2  สรุปผลงานวิจัยที่ผ่านคัดเลือก (ต่อ) 

No. Title Summary 
15 Apply Monozukuri 

System in Thailand 
Industry a case 
study of SME 
Manufacturing [20] 

        ศึกษาวัฒนธรรมองค์กรแบบ Monozukuri ของญี่ปุ่นมา
เป็นต้นแบบจ าลองเพ่ือน ามาประยุกต์ใช้กัน SME ในประเทศไทย 
สร้างคุณภาพของสินค้า การเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิต การลด
ต้นทุน และสร้างมาตรฐาน  เพ่ือเป็นตัวอย่างส าหรับโรงงานอ่ืนๆ 
น า  Monozukuri มาลดปัญหาและเ พ่ิมความสามารถเชิ ง
ส ม ร ร ถ น ะ ข อ ง อ ง ค์ ก ร   โ ด ย ก า ร ส ร้ า ง ค น  ( Human 
Development) การสร้างความสามารถเชิงสมรรถนะ (Build 
the Competency) ส ร้ า ง ร ะ บ บ คุ ณ ภ า พ  ( Quality 
Management) และการปรับวัฒนธรรมองค์กร (Re-Culture) 
เช่นการท ากิจกรรม  5ส  Kaizen Suggestion System  การใช้
วัฒนธรรม Hansei 
 

16 Urban regeneration 
through cultural 
creativity and 
social inclusion: 
Rethinking creative 
city theory through 
a Japanese case 
study [21] 

        กล่ า วถึ ง เ มื อ ง  Kanazawa ใน ฐ านะ เมื อ ง แห่ ง กา ร
สร้างสรรค์ของ UNESCO ในปี 2009 จากความร่วมมือของ
ประชาชนและรัฐบาลท้องถิ่นในการฟ้ืนฟูและพัฒนาเมือง              
ด้วยระบบการผลิตทางวัฒนธรรมและการบริโภคทางวัฒนธรรมที่
ใช้ประโยชน์จากวัฒนธรรมที่สะสมมานานด าเนินงานแบบ
Monozukuri  คืองานฝีมือหรือศิลปะการผลิต (craftsmanship, 
art of manufacturing)   ส่งเสริมงานฝีมือและงานศิลปะแบบ
ดั้งเดิมที่สื่อถึงวิถีชีวิตและจิตวิญญาณ  น าไปสู่การสรรสร้าง
คุณค่า (creation of values) 
       งานฝีมือและศิลปะของเมือง Kanazawa มีช่างฝีมือที่สืบ
ทอดมาจากยุคสมัย Edo ทั้งในด้านเซรามิค การย้อมผ้าด้วย
เทคนิค Yuzen  การแกะสลัก  การปิดทองและหัตถกรรม
พ้ืนบ้าน ที่ชาวเมืองพยายามปกป้องและรักษาอุตสาหกรรม
ท้องถิ่นไว้   ท า ให้ เมือง Kanazawa เป็น เมืองที่มีชีวิตชี วา  
ชาวเมืองให้ความส าคัญและภูมิใจใน Monozukuri 
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ตารางที ่2.2  สรุปผลงานวิจัยที่ผ่านคัดเลือก (ต่อ) 

No. Title Summary 
17 Japan-Oriented 

Creative 
Monozukuri 
( manufacturing 
and production) 
with TRIZ [22] 

        ความแข็งแกร่งของการผลิตแบบญี่ปุ่น Monozukuri  
หมายถึงการสร้างบางสิ่ง หรือ การผลิตและผลิตภัณฑ์ที่ดี  ใน
สมัยใหม่หมายถึงการพัฒนา  การผลิต การจัดซื้อ  การบริการ  
และการรีไซเคิลผลิตภัณฑ์    Monozukuri  เป็นการสร้างและ
ปรับปรุงจากความพยายามท างานอย่างหนัก เป็นเวลาหลายปี   
เพ่ือเพ่ิมความสามารถในการแข่งขันระดับโลก   ซึ่งความ
พยายามเป็นพ้ืนฐานของการผลิตแบบดั้งเดิมของญี่ปุ่น  และ
ความพยายามคือหัวใจของความแข็งแกร่งของ Monozukuri   
        Monozukuri ควรนิยามใหม่ในมุมมองระดับโลก  รวมถึง
ผลิตภัณฑ์และวิศวกรรมซอฟต์แวร์  เพ่ือการร่วมมือและแบ่งปัน
ทรัพยากรทั่วโลก  รวมถึงทรัพยากรบุคคลที่มีคุณภาพและ
เครื อข่ าย  น า ไปสู่ การสร้ างผลิตภัณฑ์ ใหม่และการ เร่ ง
กระบวนการความคิดสร้างสรรค์   

18 Avoiding the 
Middle Income 
Trap:Renovating 
Industrial Policy 
Formulation in 
Vietnam [23] 

        การพัฒนาประเทศเวียดนาม ต้องการพัฒนาในด้านทักษะ
และเทคโนโลยี  เพ่ือปรับปรุงความสามารถของแรงงาน  และ
ก าลังการผลิต  โดยการขยาย Value chain  จากกิจกรรม 
Value added  แล้วเพ่ิมประสิทธิภาพของ Value chain  ด้วย
สร้างต้นแบบ R&D  การออกแบบ  การพัฒนาผลิตภัณฑ์   
การตลาด  รวมถึงการปรับปรุงทักษะส าหรับทุกกิจกรรม   
ร่วมกับการน าแนวคิด Monozukuri มาประยุกต์ ใช้   ซึ่ งมี
จุดมุ่งหมายแรกคือ  บรรลุความพึงพอใจของลูกค้า   ด้วยการ
ผลิตที่มีคุณภาพสูง  สื่อถึงจิตวิญญาณและความภูมิใจของ
ช่างฝีมือ  ซึ่งความส าเร็จนี้มาจากความสัมพันธ์ระยะยาว   และ
การสะสมทักษะภายในและความรู้  การฝึกฝน  การปรับปรุง
ประสิทธิภาพ  จากกิจกรรมต่างๆ  เช่น 5ส  QCD  Kaizen  
Shindanshi  Just-in-time  และการควบคุมคุณภาพ  ซึ่ ง
นโยบาย Monozukuri ของญี่ปุ่น  เป็นการส่งเสริมศักยภาพการ
ผลิตระดับท้องถิ่น  และขยายรูปแบบธุรกิจญี่ปุ่นสู่ระดับโลก           
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ตารางที ่2.2  สรุปผลงานวิจัยที่ผ่านคัดเลือก (ต่อ) 

No. Title Summary 
19 Hitozukuri and 

Monozukuri: 
Centuries’ Old 
Eastern Philosophy 
to Seek Harmony 
with Nature [24] 

           Hitozukuri หมายถึง การสร้างคน เป็นกระบวนการ 
พัฒนามนุษย์อย่างต่อเนื่องตลอดชีวิต 
 ผู้วิจัยน า Monozukuri และ Hitozukuri มาประยุกต์ใช้
ในการพัฒนามนุษย์มุ่งเน้นด้านการศึกษาและการวิจัย การตั้ง
สถาบันวิจัยและพัฒนาเทคโนโลยี ( Institute of Research for 
Technology Development: IR4D) ขึ้นเพ่ือสร้างสิ่งแวดล้อมที่
ดีส าหรับนักวิจัยสร้างความกระตือรือร้นในการศึกษา การฝึกฝน
และพัฒนาความถนัดของแต่ละบุคคล ส่งเสริมการท างานเป็นทีม 
การแลกเปลี่ยนความคิดเห็น ซึ่งช่วยให้เกิดความคิดสร้างสรรค์ 
และการปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง(Kaizen) ท าให้การปรับปรุง
เพ่ิมขึ้น  ร่วมกับการน า Kufu มาช่วยในการแก้ปัญหาจนน าไปสู่
ความก้าวหน้าแบบก้าวกระโดด Breakthrough จากการ
ปรับปรุงเล็กๆ จนถึงการพัฒนาเทคโนโลยีใหม่ 
     

20 Hitozukuri and 
Monozukuri: 
Centuries’ Old 
Eastern Philosophy 
to Seek Harmony 
with Nature [25] 

        Hitozukuri หมายถึง การสร้างคน เป็นกระบวนการ 
พัฒนามนุษย์อย่างต่อเนื่องตลอดชีวิต 
        ผู้วิจัยน า Monozukuri และ Hitozukuri มาประยุกต์ใช้
ในการพัฒนามนุษย์มุ่งเน้นด้านการศึกษาและการวิจัย การตั้ง
สถาบันวิจัยและพัฒนาเทคโนโลยี ( Institute of Research for 
Technology Development: IR4D) ขึ้นเพ่ือสร้างสิ่งแวดล้อมที่
ดีส าหรับนักวิจัยสร้างความกระตือรือร้นในการศึกษา การฝึกฝน
และพัฒนาความถนัดของแต่ละบุคคล ส่งเสริมการท างานเป็นทีม 
การแลกเปลี่ยนความคิดเห็น ซึ่งช่วยให้เกิดความคิดสร้างสรรค์ 
และการปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง(Kaizen) ท าให้การปรับปรุง
เพ่ิมขึ้น  ร่วมกับการน า Kufu มาช่วยในการแก้ปัญหาจนน าไปสู่
ความก้าวหน้าแบบก้าวกระโดด Breakthrough จากการ
ปรับปรุงเล็กๆ จนถึงการพัฒนาเทคโนโลยีใหม่          
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ตารางที ่2.2  สรุปผลงานวิจัยที่ผ่านคัดเลือก (ต่อ) 

No. Title Summary 
21 Lean Product 

Development [26] 
        โครงการระบบการผลิตแบบลีน  ของมหาวิทยาลัย 
Kentucky  เป็นโครงการที่มีผลประโยชน์ร่วมกันในการสร้าง
ความสัมพันธ์ระหว่างมหาวิทยาลัยและโตโยต้า  ส่งผลระยะยาว
ในด้านการศึกษาและการวิจัย   ความส าคัญของโครงการนี้ ให้
การศึกษาเกี่ยวกับ Hitozukuri  และ Monozukuri  น ามาพัฒนา
กระบวนการผลิต  ด้วยแนวคิดแบบ win-win ให้ความส าคัญกับ
ความพึงพอใจของลูกค้าเป็นอันดับแรก  การปรับทัศนคติและ
ความคิด  รวมถึงแนวทางการแก้ไขปัญหา  น าไปสู่การปรับปรุง
อย่างต่อเนื่อง  ซึ่งระบบการผลิตแบบลีน  หรือการผลิตแบบโต
โยต้า (Toyota Production System: TPS)  ได้รับอิทฺพลจาก
วัฒนธรรมญี่ปุ่น  ที่มีความกลมกล่อมมากกว่าความสามารถ
เฉพาะตัว   ซึ่งแตกต่างจากวัฒนธรรมการผลิตแบบอเมริกา 
 

22 Spirit of 
Monozukuri : 
Practical Training 
Program for 
Students [27] 

        ศูนย์ฝึกอบรมทางเทคนิค (Technical Training Center: 
TTC) มีโปรแกรมการฝึกอบรมที่หลากหลาย ได้พัฒนาหลักสูตร
ส าหรับนักเรียนมัธยมต้น ให้นักเรียนได้ประสบการณ์ความสุข
ของ Monozukuri ผ่านการประดิษฐ์ส่งเสริมการท างานเป็นทีม 
การแสดงความคิดเห็น เพ่ือให้นักเรียนเข้าใจความหมายของการ
พัฒนา เห็นความส าคัญของการแสดงความสามารถเฉพาะตัว 
ความส าคัญของการมีส่วนร่วม ความส าคัญของข้อมูล การ
ทดลองการตรวจสอบ  การป้ อ งกันและแก้ปัญหาจาก
ประสบการณ์  เชื่อว่าประสบการณ์ดังกล่าวจะช่วยให้นักเรียนมี
ความสนใจในวิทยาศาสตร์และการผลิตซึ่งความร่วมมือระหว่าง
ภาคอุตสาหกรรมและสถาบันการศึกษาในการพัฒนาหลักสูตร
ภาคปฏิบัติ  จะเป็นพ้ืนฐานของความสามารถในการแข่งขันใน
อุตสาหกรรมการผลิตของญี่ปุ่น        
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ตารางที ่2.2  สรุปผลงานวิจัยที่ผ่านคัดเลือก (ต่อ) 

No. Title Summary 
23 An Application of 

Japanese 
Production Culture 
(Monozukuri) for 
Production Shop 
Floor [28] 

        วิเคราะห์ปัจจัยที่ถูกอ้างอิงในวรรณกรรม   สังเคราะห์
ปัจจัยมาสร้างโมเดลต้นแบบของการปรับปรุงการผลิตและพัฒนา
กระบวนการผลิต  น าโมเดลที่ได้ไปทดลองใช้กับกระบวนการ
ประกอบฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟ  ได้แก่ 5M (Man, Machine, Material, 
Method, Measurement )  พบ ว่ า   Cycle time ใ น ก า ร
ประกอบ HAD กับแผ่น PCBA  ลดลงจากมากกว่า 16 วินาทีต่อ
ไดร์ฟ เป็น 14 วินาทีต่อไดร์ฟ  ท าให้ผลผลิตเพ่ิมขึ้นจากประมาณ 
200 ไดร์ฟต่อชั่วโมงต่อเครื่อง  เป็น 230 ไดร์ฟต่อชั่วโมงต่อ
เครื่อง  จากนั้นได้ขยายผลไปยังกระบวนการประกอบตัวฐานกับ
ฝาปิดด้วย Cycle time ลดลงจาก 15 วินาทีต่อไดร์ฟ เป็น 14 
วินาทีต่อไดร์ฟ  และปรับเปลี่ยนกระบวนการท างานด้วยการ
จัดการวิธีการท างานใหม่ที่เรียกว่า Soap disk  สามารถลดงาน
ระหว่างกระบวนการ WIP จาก 120 ไดร์ฟในหนึ่งไลน์การผลิต  
เหลือ 24 ไดร์ฟในหนนึ่งไลน์การผลิต   และลดพนักงานส่ง
อุปกรณ์จาก 10 คนต่อไลน์การผลิต เหลือ 5 คนต่อไลน์การผลิต         
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2.4 การวิเคราะห์ข้อมูลทางสถิติ 
งานวิจัยนี้เป็นการวิจัยเชิงคุณภาพเป็นวิธีศึกษาโดยเก็บข้อมูลที่ไม่สามารถวัดค่าออกมาเป็น

ตัวเลขได้ การแปลความหมายและเสนอข้อมูลเป็นกลุ่ม เพ่ือให้เกิดความรู้ความเข้าใจลงลึกใน
รายละเอียด ซึ่งในงานวิจัยนี้ได้ศึกษาปัจจัยสู่ความส าเร็จของโมโนซุคุริในอุตสาหกรรม 
 

การก าหนดขนาดกลุ่มตัวอย่าง 
การวิเคราะห์องค์ประกอบควรมีกลุ่มตัวอย่าง  อย่างน้อย 50 ตัว [56]  งานวิจัยนี้จึง

รวบรวมผลงานทางวิชาการจ านวน 50 ฉบับ จากแหล่งข้อมูลที่น่าเชื่อถือมาวิเคราะห์ 
 
การทดสอบสมมติฐาน (Hypothesis Test) 
การทดสอบสมมติฐาน [57]  เป็นการทดสอบสมมติฐานหรือค าตอบที่ผู้วิจัยคาดการณ์

ล่วงหน้าก่อนท าการวิจัย ซึ่งผู้วิจัยตั้งขึ้นตามข้อมูลและหลักฐานที่ค้นพบ  จึงต้องทดสอบสมมติฐาน
ทางสถิติ  แล้วน าผลที่ได้ไปสรุปสมมติฐานการวิจัยที่ตั้งไว้  การทดสอบสมมติฐานทางสถิติแบ่ง
ออกเป็น 2 ประเภท ได้แก่ สมมติฐานหลัก (H0)  และสมมติฐานรอง (H1)  ในการทดสอบสมมติฐาน
ทางสถิติจะทดสอบกับสมมติฐานหลัก (H0) เท่านั้น 

เกณฑ์การยอมรับหรือปฏิเสธสมมติฐานหลัก (H0)  ก าหนดขอบเขตการยอมรับสมมติฐาน
เป็นเปอร์เซ็นต์ที่อยู่ภายใต้เส้นโค้งปกติ 100% มีค่าเท่ากับ 1 ก าหนดค่าที่จะปฏิเสธสมมติฐานหลัก
(H0) เป็น 0.05 หรือ 5% เรียกค่า 0.05 ว่าระดับความมีนัยส าคัญ (Level of Significance) ใช้

สัญลักษณ์ α (Alpha) 
 
2.4.1 การวิเคราะห์เนื้อหา (Content Analysis) 
การพิจารณาเลือกตัวแปรจากความหมายและความสอดคล้องกันของเนื้อหาให้อยู่ในตัว

แปรเดียวกัน เพื่อลดจ านวนตัวแปร 
  

2.4.2 การวิเคราะห์สหสัมพันธ์ (Correlations)  
การวิเคราะห์สหสัมพันธ์ (Correlation) [57, 58] เป็นการวิเคราะห์ความสัมพันธ์ระหว่าง

ตัวแปรสองตัว ว่ามีความสัมพันธ์กันหรือไม่ ระดับความสัมพันธ์จะพิจารณาจากค่าสัมประสิทธิ์
สหสัมพันธ์ซึ่งมีค่าอยู่ระหว่าง -1 ถึง 1  ค่าสูงสุดเท่ากับ 1 หมายความว่าตัวแปรนั้นมีความสัมพันธ์กัน
มาก  ค่าสัมประสิทธิ์สหสัมพันธ์ของตัวแปรคู่ท่ีเข้าใกล้  1 แสดงว่าตัวแปรคู่นั้นมีความสัมพันธ์กันมาก
ควรอยู่ในตัวแปรเดียวกัน และถ้ามีค่าเท่ากับ 0 หมายความว่าตัวแปรนั้นไม่มีความสัมพันธ์กัน ซึ่งค่า
สัมประสิทธิ์สหสัมพันธ์อาจเป็นได้ทั้งค่าบวกและค่าลบ  กรณีที่มีค่าเป็นบวกแสดงว่าตัวแปรมี
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ความสัมพันธ์ไปในทิศทางเดียวกัน  กรณีค่าเป็นลบแสดงว่างตัวแปรนั้นมีความสัมพันธ์ไปในทิศทาง
ตรงกันข้าม ซึ่งในงานวิจัยนี้สนใจตัวแปรที่มีความสัมพันธ์กันในทิศทางบวกสูง หมายความว่าเมื่อพบ
ตัวแปรใดตัวหนึ่งก็จะพบตัวแปรอีกตัวหนึ่ง   

 
2.4.3 การวิเคราะห์องค์ประกอบ (Factors Analysis)  
การวิเคราะห์องค์ประกอบหรือการวิเคราะห์ปัจจัย [58] เป็นวิธีที่พยายามจัดกลุ่มตัวแปรที่

มีความเกี่ยวข้องกันให้อยู่ในกลุ่มเดียวกัน โดยใช้หลักของความสัมพันธ์เป็นการจัดกลุ่ม โดยน าตัวแปร
ที่มีลักษณะสัมพันธ์กันหรือใกล้เคียงกันจัดไว้ในกลุ่มเดียวกัน ทั้งนี้การจัดกลุ่มจะพยายามลดจ านวนตัว
แปรให้น้อยลงอยู่ในระดับที่เหมาะสม 

การวิเคราะห์องค์ประกอบแบ่งออกเป็น 2 ประเภทได้แก่ 
1 การวิเคราะห์องค์ประกอบเชิงส ารวจ (Exploratory Factors Analysis: EFA) 
เป็นการส ารวจหรือค้นหาตัวแปรหรือปัจจัยแฝงที่ซ่อนอยู่ภายใต้ปัจจัยที่สังเกตแล้วสร้าง

องค์ประกอบจากชุดของปัจจัย  เป็นวิธีการทางสถิติที่พยายามจัดกลุ่มตัวแปรที่มีความสัมพันธ์กันจัด
ไว้ในกลุ่มเดียวกัน ส่วนตัวแปรใดที่ไม่สามารถจัดเข้ากลุ่มใดได้ก็จะถูกตัดทิ้งไป  

ทดสอบความเหมาะสมของข้อมูลในการวิเคราะห์องค์ประกอบด้วย Kaiser Meyer 
Olkin Measure  of Sampling Adequacy (KMO) ซ่ึ ง ค่ า  KMO ควรมี ค่ า ม ากกว่ า  0 . 5  และ 
Bartlett’s Test of Sphericity ค่า Significance ควรน้อยกว่า 0.05 ข้อมูลนั้นจึงเหมาะสมในการใช้
เทคนิคการวิเคราะห์องค์ประกอบ (Factor Analysis) 

 
สมมติฐาน H0 : ตัวแปรต่าง ๆ ไม่มีความสัมพันธ์กัน  

H1 : ตัวแปรต่าง ๆ มีความสัมพันธ์กัน 
 

การสกัดองค์ประกอบ (Factors extraction)  ใช้ค่า Eigenvalues  มากกว่า 1 และ                  
การหมุนแกนองค์ประกอบแบบตั้งฉาก (Verimax Rotation)  ซึ่งเป็นเทคนิคที่ท าให้มีจ านวนตัวแปร
น้อยที่สุด   

ค่าร่วมกัน (Communalities) คือค่าสัดส่วนของความ แปรปรวนของตัวแปรนั้น ที่ถูก
อธิบายด้วยตัวแปรร่วมทั้งหมด มีค่าอยู่ระหว่าง 0 ถึง 1  

น้ าหนักปัจจัย (Factors loading): ค่าสัมประสิทธิ์แสดงความสัมพันธ์ระหว่างตัวแปร
เดิมกับแต่ละตัวแปรที่พิจารณา  

การพิจารณาเลือกตัวแปรที่มีความสัมพันธ์กับกลุ่ม50% ขึ้นไป หรือ ค่าความแปรรวน
มากกว่า 0.5 ขึ้นไป ตัวแปรที่เหลือจะตัดท้ิงไปหรือยุบรวมเข้ากับตัวแปรอื่นท่ีมีความหมายใกล้เคียงกัน  
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แบ่งตัวแปรต่างๆจัดเข้าองค์ประกอบหรือปัจจัย พร้อมก าหนดชื่อให้เหมาะสมและสอดคล้องกับ
สมาชิกของตัวแปรต่างๆ ที่จัดกลุ่มเข้ามารวมกันในปัจจัยนั้นๆ 
 

2 การวิเคราะห์องค์ประกอบเชิงยืนยัน (Confirmatory Factors Analysis: CFA) 
เป็นการยืนยันความถูกต้องของการวิเคราะห์องค์ประกอบเชิงส ารวจ (Exploratory 

Factor Analysis) ที่พยายามจัดกลุ่มตัวแปรที่มีความสัมพันธ์กันสูงมารวมกันเป็นปัจจัย    
การทดสอบค่าสัมประสิทธิ์แอลฟา (Cronbach's Alpha) [58] เป็นการตรวจสอบความ

สอดคล้องภายในหรือการหาความเชื่อมันของกลุ่มตัวแปร ซึ่งควรมีค่ามากกว่า 0.7 แสดงว่าตัวแปร
ของปัจจัยนั้นมีความเชื่อมั่นเชิงความสอดคล้องภายใน (Internal Consistency) กลุ่มเดียวกันสูง  

การทดสอบค่าเฉลี่ยก าลังสองของการประมาณค่าความคลาดเคลื่อน  (Root mean 
square error of approximation: RMSEA) [58]  เป็นการทดสอบสมมติฐานทางสถิติว่าฟังก์ชัน
ความกลมกลืนมีค่าไม่เป็น 0 เกณฑ์การพิจารณาความกลมกลืนวัดจากดัชนี RMSEA ควรมีค่าต่ ากว่า 
0.08  ยิ่งค่าดัชนี RMSEA เข้าใกล้ 0 มากเท่าไร ก็จะแสดงให้เห็นว่าโมเดลนั้นมีค่าความคลาดเคลื่อน
ยิ่งน้อย  โมเดลจึงมีความกลมกลืนสอดคล้องกับข้อมูลเชิงประจักษ์มากข้ึนเท่านั้น 

 
2.4.4 การวิเคราะห์การถดถอย (Regression Analysis)  
การวิเคราะห์การถดถอย (Regression Analysis) [57] เป็นการวิเคราะห์เชิงเหตุและผล

ระหว่างตัวแปร 2 ตัวหรือมากกว่า โดยตัวแปรหนึ่งเป็นตัวแปรอิสระ หรือตัวแปรสาเหตุ หรือตัว
พยากรณ์ (Predictor) ซึ่ งจะมี  1 ตัวแปรหรือมากกว่า ส่ วนอีกตัวแปรหนึ่ งคือตัวแปรตาม                   
การวิเคราะห์จะต้องทราบลักษณะของความสัมพันธ์ระหว่างตัวแปรเหตะและตัวแปรผลว่ามี
ความสัมพันธ์กันอย่างไร เช่น มีความสัมพันธ์เชิงเส้น (Linear) หรือมีความสัมพันธ์แบบไม่เป็นเชิงเส้น
(Nonlinear) เพ่ือก าหนดตัวแปรการสร้างสมการพยากรณ์ที่เหมาะสม  ซึ่งการวิเคราะห์จะเลือกตัว
แบบ (Model) ส าหรับสร้างสมการพยากรณ์ให้เหมาะสมกับลักษณะความสัมพันธ์นั้นๆ ซึ่งในงานวิจัย
นี้ตัวแปรต่างๆมีความสัมพันธ์กันเชิงเส้นจึงสร้างสมาการพยากรณ์เชิงเส้น (Linear model)  

การวิเคราะห์การถดถอยเชิงพหุคูณ (Multiple Regression) จะต้องทดสอบว่า สมการ   
การถดถอยใช้ได้หรือไม่ด้วยค าสั่ง Model fit โดยการวิเคราะห์ความแปรปรวน (Analysis of 

Variance: ANOVA)   ทดสอบค่าความแปรปรวนของค่าเฉลี่ย F-test ที่ระดับนัยส าคัญ 0.05 (α) 
 
สมมติฐาน H0 : ตัวแปรทุกตัวไม่สามารถน าไปพยากรณ์โมโนซุคุริได้ 

H1 : ตัวแปรบางตัวสามารถน าไปใช้พยากรณ์โมโนซุคุริได้ 
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การปฏิเสธสมมติฐานหลักจะพิจารณาค่า p-value เมื่อ ค่า p value < 0.05 (α) และค่า F 
พิจารณาค่า F ที่ค านวณได้จากโปรแกรม SPSS มีค่าน้อยกว่า ค่า F จากตารางแสดงค่าวิกฤตของการ
แจกแจงเอฟ ที่ระดับนัยส าคัญ 0.05  

ความหมายทางสถิติ 
R    ค่าความสัมพันธ์ของตัวแปรทุกตัวรวมกัน 
R square    ค่าสัมประสิทธิ์การตัดสินใจ 
Adjusted R square   ค่า R ที่ปรับแล้ว 
Std. Error    ค่าคลาดเคลื่อนมาตรฐานของการประมาณค่า 

 
2.4.5 โมเดลสมการโครงสร้าง (Structural Equation Modeling: SEM) 
การสร้างโมเดลสมการโครงสร้าง (Structural Equation Modeling: SEM) [58] เป็นสถิติ

ของการวิ เคราะห์ตัวแปรพหุนาม (Multivariate Statistical Analysis) ซึ่ งจะมีการประมาณ
ค่าพารามิเตอร์ในสมาการโครงสร้างทางเศรษฐมิติ (Structural Equation Estimation Methods in 
Econometric)  โมเดลนี้เกิดจากการรวมหลักการของสถิติวิเคราะห์เชิงเส้น 2 ประเภทไว้ด้วยกัน 
ได้แก่  การวิ เคราะห์ เส้นทางหรือการวิ เคราะห์ อิทธิพล (Path Analysis) และการวิ เคราะห์
องค์ประกอบหรือการวิเคราะห์ปัจจัย (Factors Analysis) ซึ่งการสร้างโมเดลไปใช้ได้ทั้งการยืนยัน
ทฤษฎีและการสร้างองค์ความรู้หรือทฤษฎีใหม ่

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 2.1 โมเดลสมาการโครงสร้าง 
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การพิจารณาผลของโมเดลโครงสร้าง จะพิจารณาจากการเดินทางของเส้นลูกศรเป็นหลัก  
และจะแสดงค่าสัมประสิทธิ์การตัดสินใจหรือค่าความสัมพันธ์ยกก าลังสอง (R2)  ค่าความคลาดเคลื่อน 
ค่าน้ าหนักปัจจัย 

เกณฑ์การประเมินความสอดคล้องของโมเดล มีดังนี้ 
1. ค่าระดับความน่าจะเป็นของไคสแควร์ (Chi-squar Probability Level: CMIN-p) ค่า p 

ควรมีค่ามากกว่า 0.05 
2. ค่าไคสแควร์สัมพัทธ์ (Relative Chi-square: CMIN/DF) ควรมีค่าน้อยกว่า 3 
3. ค่าดัชนีวัดละดับความสอดคล้อง (Goodness of fit Index: GFI) ควรมีค่ามากกว่า 0.90 
4. ค่าดัชนีรากของค่าเฉลี่ยก าลังสององการประมาณค่าความคลาดเคลื่อน (Root mean 

square error of approximation: RMSEA) ควรมีค่าน้อยกว่า 0.08  
การปรับแต่งองค์ประกอบ [58]  เป็นการปรับแต่งองค์ประกอบหรือตัวแปรแฝงในแต่ละ

ปัจจัยให้มีความเหมาะสมของข้อมูล  ก่อนที่จะน าองค์ประกอบหรือปัจจัยนั้นมาขึ้นรูปเป็นโมเดล
สมการโครงสร้างหรือน าไปใช้ในการวิเคราะห์องค์ประกอบเชิงยืนยัน หากข้ามข้ันตอนนี้ไปโมเดลอาจ
ไม่ผ่านเกณฑ์การประเมิน  แนวทางการปรับแต่งจะพิจารณาจากตัวแปรคู่ที่มีค่าความคลาดเคลื่อน
มากที่สุดทีละคู่ก่อน แล้วจึงวิเคราะห์ผลอีกครั้ง ถ้าองค์ประกอบยังไม่ผ่านเกณฑ์อีก ให้ปรับแต่งจากตัว
แปรคู่ที่พบค่าความคลาดเคลื่อนรองลงมาไปตามล าดับ  ซึ่งการปรับแต่งองค์ประกอบท าได้ 3 วิธี ดังนี้ 

1.  วิธีตัดตัวแปรบางตัวออกไป 
2.  วิธียุบรวมตัวแปร 
3.  วิธีเชื่อมเส้นลูกศร 



บทท่ี 3 
วิธีการด าเนินงานวิจัย 

 
การวิจัยเป็นการวิจัยเชิงคุณภาพโดยศึกษาปัจจัยสู่ความส าเร็จของ Monozukuri ใน

อุตสาหกรรม จากการค้นหาเอกสารวิจัยทางวิชาการทางอินเทอร์เน็ตด้วยค าว่า Monozukuri โดย
รวบรวมข้อมูลจากงานวิจัยและบทความทางวิชาการท่ีเผยแพร่และตีพิมพ์ในแหล่งท่ีน่าเช่ือถือ เช่น  
Emerald, Science Direct, IEEE และ Springer ท่ีเผยแพร่ในช่วงปี 2005 - 2017จ านวน 50 ฉบับ 
มาวิเคราะห์  
 
3.1 เคร่ืองมือวิเคราะห์ทางสถิติ 

1.  Microsoft Excel 
2.  SPSS 
3.  R Program 

 
3.2 ขั้นตอนการด าเนินงานวิจัย 

ขั้นตอนการด าเนินงานวิจัยและการวิเคราะห์ข้อมูลตามรูปท่ี 3.1 
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รูปท่ี 3.1 ขั้นตอนการด าเนินงานวิจัย 

Content Analysis and 

 

Exploratory Factor Analysis (EFA) 

Literature Review, Data collection 

Factor Analysis 

Confirmatory Factor Analysis (CFA) 
 

Successes factors 

Conclusions 

KMO Test 
Bartlett’s Test  

Reliability Test                                                 

Root mean square error of approximation 

(RMSEA) 
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3.3 การวิเคราะห์ข้อมูล 
ผู้วิจัยได้ศึกษานิยามของ Monozukuri และการประยุกต์ใช้ในอุตสาหกรรม  จากผลงาน

ทางวิชาการท่ีผ่านเกณฑ์การคัดเลือก   แล้วน าข้อมูลมาวิเคราะห์โดยใช้โปรแกรมวิเคราะห์ทางสถิติ
ร่วมกับประสบการณ์ของผู้วิจัย เพื่อส ารวจตัวแปรท่ีเกี่ยวข้องกับ Monozukuri   โดยเทคนิควิเคราะห์
เนื้ อหา (Content Analysis) การวิ เคราะห์สห สัมพันธ์  (Correlations)  และการวิ เคราะห์
องค์ประกอบ (Factors Analysis) แล้วน าตัวแปรท่ีพบมาวิ เคราะห์องค์ประกอบเชิงส ารวจ 
(Exploratory Factors Analysis: EFA)  เพื่อส ารวจตัวแปรท่ีเกี่ยวข้อง  และลดจ านวนตัวแปรโดยจัด
ตัวแปรเข้ากลุ่มเป็นปัจจัย   น าปัจจัยท่ีส ารวจพบไปวิเคราะห์องค์ประกอบเชิงยืนยัน (Confirmatory 
Factors Analysis: CFA) ต่อไป  ซึ่งทดสอบด้วยการวิเคราะห์การถดถอย (Regression Analysis)  
และโมเดลสมการโครงสร้าง (Structural Equation Modeling: SEM) 

 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



บทท่ี 4 
ผลการวิจัย 

 
งานวิจัยนี้เป็นงานวิจัยเชิงคุณภาพเป็นการน าข้อมูลท่ีไม่สามารถวัดค่าเป็นปริมาณได้มา

วิเคราะห์  ข้อมูลท่ีน ามาวิจัยได้มาจากเอกสารวิจัยทางวิชาการ  โดยการส ารวจและรวบรวมตัวแปร
จากผลงานวิจัย 50 ฉบับข้างต้นมาวิเคราะห์ความสัมพันธ์ของตัวแปร แล้วจัดกลุ่มตัวแปรเข้าเป็น
ปัจจัยสู่ความส าเร็จของโมโนซุคุริในอุตสาหกรรม  โดยใช้โปรแกรมวิเคราะห์ทางสถิติ  ตามขั้นตอน
ต่อไปนี้ 4.1 การวิเคราะห์เนื้อหา (Content Analysis)  4.2 การวิเคราะห์สหสัมพันธ์ (Correlations)  
4.3 การวิเคราะห์องค์ประกอบ (Factors Analysis)  4.4 การวิเคราะห์การถดถอย (Regression 
Analysis)  4.5  โมเดลสมการโครงสร้าง  ซึ่งมีผลดังต่อไปนี้ 
 
4.1 ผลการวิเคราะห์เนื้อหา (Content Analysis)  

รวบรวมตัวแปรจากผลงานวิชาการโดยนับความถ่ีของตัวแปรด้วยโปรแกรม R [59] จากนั้น
น าข้อมูลความถี่ของตัวแปรท่ีได้ออกมาในรูปแบบตาราง (Spreadsheet) ซึ่งผู้วิจัยน าข้อมูลมา
วิเคราะห์ต่อด้วยโปรแกรม Microsoft Excel เพื่อความสะดวกในการแก้ไขข้อมูล จากการวิเคราะห์
ด้วยโปรแกรม R พบตัวแปรท้ังหมด 358 ตัวแปร  น าข้อมูลนี้มาวิเคราะห์เนื้อหา (Content Analysis) 
โดยพิจารณาเลือกตัวแปรจากความหมาย และความสอดคล้องของเนื้อหา  ท่ีใกล้เคียงกันรวมเป็นตัว
แปรเดียวกันจากประสบการณ์ของผู้วิจัย   เช่นตัวแปร Sense ประกอบด้วยตัวแปร Awareness, 
Consciousness, Courage, Curiosity และPride ตัวแปร Spirit, Mind, Mental และ Bushido  
การวิเคราะห์เนื้อหาสามารถยุบรวมตัวแปร  เหลือตัวแปร 186 ตัวแปร   

แต่เมื่อน าข้อมูลไปวิเคราะห์องค์ประกอบ (Factors Analysis)   พบว่าข้อมูลไม่เหมาะสมใน
การวิเคราะห์  จึงลดจ านวนตัวแปรลงโดยพิจารณาเลือกตัวแปรท่ีมีค่าสัมประสิทธิ์สหสัมพันธ์ 0.70 
ขึ้นไป  ร่วมกับการวิเคราะห์เนื้อหา (Content Analysis) อีกครั้ง  สามารถยุบรวมตัวแปรเหลือ 30 
ตัวแปร    

ความถี่ของตัวแปรท่ีพบแสดงรูปท่ี 4.1 ได้จัดเรียงตัวแปรท่ีมีความส าคัญ 10 อันดับแรก
ไ ด้ แ ก่ ตั ว แ ป ร  Production (12%), Education (10%), Development (7%), Skill (7%), 
Management (6%), Monozukuri (5%), Technology (5%), Function (5%), Creativity (4%) 
และMake (4%) ตามล าดับ ตัวแปรท่ีส าคัญรองมาและค่าทางสถิติแสดงดังตารางท่ี 4.1  ซึ่งจะน าตัว
แปรท้ัง 30 ตัวแปรไปวิเคราะห์องค์ประกอบต่อไป 
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ตารางท่ี 4.1 ความถี่ของตัวแปรท่ีส ารวจพบและค่าทางสถิติ 

No. Variables Mean Std. Deviation Frequency Rank % 

1 Activity 4.560 6.9844 228 26 0.97 

2 Adaptation 5.420 10.5658 271 23 1.15 

3 Apply 12.020 28.4580 601 14 2.55 

4 Breakthrough 2.480 5.9083 124 28 0.53 

5 Creativity 20.220 40.5982 1011 9 4.29 

6 Culture 7.38 17.140 369 20 1.57 

7 Customer 10.440 19.9276 522 15 2.22 

8 Development 33.160 22.6052 1658 3 7.04 

9 Education 49.400 80.4315 2470 2 10.49 

10 Engineering 8.460 13.2714 423 18 1.80 

11 Environment 6.140 8.2339 307 22 1.30 

12 Experience 7.520 9.6346 376 19 1.60 

13 Failure 1.960 3.5107 98 30 0.42 

14 Focus 4.900 7.6459 245 25 1.04 

15 Function 21.440 23.9593 1072 8 4.55 

16 Human 17.740 22.7110 887 11 3.77 

17 Innovation 10.300 17.2937 515 16 2.19 

18 Kaizen 7.220 9.5987 361 21 1.53 

19 Make 18.740 44.5795 937 10 3.98 

20 Management 30.340 29.9727 1517 5 6.44 

21 Monozukuri 23.620 29.9727 1181 6 5.01 

22 Motivation 2.400 3.0305 120 29 0.51 

23 Production 58.840 64.7492 2942 1 12.49 

24 Sense 5.400 5.9040 270 24 1.15 
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ตารางท่ี 4.1 ความถี่ของตัวแปรท่ีส ารวจพบและค่าทางสถิติ (ต่อ) 

No. Variables Mean Std. Deviation Frequency Rank % 

25 Skill 31.740 31.7341 1587 4 6.74 

26 Standard 15.920 25.4341 796 13 3.38 

27 Sustainable 4.300 20.4103 215 27 0.91 

28 Technology 21.980 26.2325 1099 7 4.67 

29 TPS 17.660 24.9805 883 12 3.75 

30 Variety 9.380 20.8228 469 17 1.99 
 
 
 
 

 
 

รูปท่ี 4.1 แสดงความถ่ีของตัวแปรท่ีส ารวจพบ 
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4.2 ผลการวิเคราะห์สหสัมพันธ์ (Correlations)  
เมื่อพิจารณาความสัมพันธ์ของแต่ละตัวแปรท้ัง 30 ตัวแปร  โดยใช้โปรแกรมวิเคราะห์ทาง

สถิติสร้างเมทริกซ์สหสัมพันธ์  (Correlation Matrix) ดังตาราง ท่ี 4.2 และสร้างกราฟแสดงค่า
สัมประสิทธิ์สหสัมพันธ์ได้ ดังรูปท่ี 4.2 พบว่าตัวแปรส่วนใหญ่มีความสัมพันธ์กันสูงไปในทิศทางบวก 
สามารถอภิปรายได้ดังต่อไปนี้ 

ตัวแปร Monozukuri พบว่ามีความสัมพันธ์กับตัวแปร Standard, Management, Kaizen 
และ apply ซึ่งมีความสัมพันธ์สูงและมีค่าสัมประสิทธิ์สหสัมพันธ์ตามล าดับดังนี้ 0.804, 0.675,  
0.663 และ 0.514   

ตัวแปร Motivation พบว่ามีความสัมพันธ์กับตัวแปร Human, Sense, Kaizen และ 
Standard apply ซึ่งมีความสัมพันธ์สูงและมีค่าสัมประสิทธิ์สหสัมพันธ์ตามล าดับดังนี้ 0.750, 0.641, 
0.591 และ 0.528   

ตัวแปร Customer พบว่ามีความสัมพันธ์กับตัวแปร Production, Variety, Function, 
Adaptation, Management และ Activity apply ซึ่ งมีความสัมพันธ์ สูงและมี ค่าสัมประสิทธิ์
สหสัมพันธ์ตามล าดับดังนี้ 0.870, 0.865, 0.774, 0.707, 0.561 และ 0.560 

ตัวแปร Standard พบว่ามีความสัมพันธ์กับตัวแปร Monozukuri, Management, Kaizen 
และ Customer ซึ่งมีความสัมพันธ์สูงและมีค่าสัมประสิทธิ์สหสัมพันธ์ตามล าดับดังนี้ 0.836, 0.804, 
0.676  และ 0.565   

ตัวแปร Adaptation พบว่ามีความสัมพันธ์กับตัวแปร Function, Customer, Production 
และVariety ซึ่งมีความสัมพันธ์สูงและมีค่าสัมประสิทธิ์สหสัมพันธ์ตามล าดับดังนี้0.755, 0.707, 0.644  
และ 0.621 
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รูปท่ี 4.2 เมทริกซ์สหสัมพันธ์ (Correlation Matrix)  
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ตารางท่ี 4.2 เมทริกซ์สหสัมพันธ์ (Correlation Matrix) 
activity adaptation apply breakthrough creativity culture customer development education engineering environment experience failure focus function human innovation kaizen management monozukuri motivation make production sense skill standard sustainable technology tps variety

activity 1.0000

adaptation 0.1715 1.0000

apply -0.0973 0.4004 1.0000

breakthrough -0.1516 -0.0955 0.0064 1.0000

creativity 0.0361 0.0503 0.2093 0.0994 1.0000

culture -0.0395 0.0926 0.3195 0.0018 0.8555 1.0000

customer 0.5598 0.7069 0.3579 -0.1469 0.0149 0.0326 1.0000

development 0.0169 0.2011 0.4399 0.1629 0.2703 0.2077 0.2842 1.0000

education -0.1074 0.1401 0.0427 0.5504 0.2046 0.1350 0.0418 0.2295 1.0000

engineering -0.1116 -0.1513 -0.0076 0.5010 0.0001 -0.1243 -0.1016 0.2352 0.1724 1.0000

environment 0.0490 -0.0019 0.1171 -0.0174 0.2285 0.1581 0.1561 0.3117 0.0603 -0.0385 1.0000

experience -0.1536 0.0473 -0.0023 0.4447 0.0097 0.0344 -0.0856 0.2609 0.1554 0.2152 -0.0225 1.0000

failure -0.0557 0.0698 0.1099 0.3719 0.2806 0.1634 -0.0925 0.3382 0.7404 0.0074 0.0489 0.0592 1.0000

focus -0.0658 0.1860 0.1649 0.0359 0.0039 0.0282 0.2918 0.5088 0.2363 0.2211 0.2058 0.1351 0.0774 1.0000

function 0.3257 0.7551 0.2249 -0.0926 0.0233 -0.0189 0.7740 0.2639 0.0774 -0.0858 0.2053 -0.0214 0.0529 0.1612 1.0000

human -0.1926 0.1515 0.4490 -0.0102 0.1861 0.2634 0.0531 0.2134 0.2896 -0.0106 -0.0443 0.1862 0.1813 0.1029 -0.0479 1.0000

innovation 0.1287 0.0004 -0.0400 -0.0130 0.0487 -0.0470 0.0169 0.2442 0.1466 0.3135 0.2423 -0.0896 0.1256 0.5017 0.1557 0.0039 1.0000

kaizen -0.2314 0.2023 0.6846 0.1748 0.1470 0.2636 0.2223 0.5170 0.1446 0.1076 -0.0727 0.1122 0.1486 0.3955 0.0765 0.3693 0.0017 1.0000

management 0.0203 0.4880 0.6241 -0.1115 0.1125 0.1866 0.5611 0.4946 0.2481 -0.1078 0.1390 -0.0559 0.2687 0.4162 0.4636 0.2596 0.1875 0.6432 1.0000

monozukuri 0.1267 0.1585 0.5141 0.1055 0.1181 0.1323 0.3312 0.3359 0.1607 -0.0283 -0.1457 -0.1397 0.3175 0.0299 0.2074 0.2427 -0.0092 0.6635 0.6751 1.0000

motivation -0.2509 0.1667 0.4569 -0.0383 0.0724 0.2461 0.0859 0.3446 0.0758 -0.0554 -0.0268 0.3751 0.0744 0.1911 0.0411 0.7503 -0.0347 0.5912 0.4707 0.4571 1.0000

make 0.3383 0.3290 0.2358 -0.0052 0.0687 0.0901 0.5018 0.2213 0.0967 0.0647 -0.0113 0.1540 0.0032 0.1862 0.2304 0.3502 0.0086 0.1044 0.2655 0.2361 0.2921 1.0000

production 0.5477 0.6444 0.2937 -0.2339 0.0269 0.0243 0.8698 0.2830 -0.0549 -0.1271 0.0761 -0.1561 -0.0734 0.2399 0.6429 -0.0117 -0.0649 0.1841 0.4896 0.2949 0.0321 0.4662 1.0000

sense -0.1530 -0.1042 0.2040 0.3636 0.1447 0.2709 -0.0520 0.1347 0.1896 0.2302 -0.0394 0.3762 0.0884 -0.0407 -0.0998 0.5907 -0.0510 0.3258 0.1637 0.3553 0.6410 0.2768 -0.1230 1.0000

skill -0.1426 0.3219 0.2875 0.1144 0.1617 0.1752 0.1691 0.4756 0.3440 0.0789 0.1735 0.0727 0.1910 0.2177 0.1406 0.3006 -0.0636 0.2327 0.3655 0.1173 0.3088 0.0746 0.1719 0.1146 1.0000

standard -0.0424 0.2329 0.5645 -0.1666 0.0682 0.1516 0.2989 0.4287 -0.0098 -0.1146 -0.0432 -0.1629 0.1968 0.2367 0.2471 0.2346 0.2070 0.6764 0.8042 0.8361 0.5276 0.1658 0.2832 0.2553 0.2054 1.0000

sustainable 0.0943 0.0146 0.2107 -0.0699 0.0037 -0.0196 0.2170 0.1630 -0.0473 -0.0977 0.7528 -0.1061 -0.0850 0.0917 0.2570 -0.0419 0.2297 -0.0076 0.0949 -0.0767 -0.0726 0.0305 -0.0317 -0.1306 -0.0479 -0.0209 1.0000

technology -0.1835 -0.1063 -0.0217 0.3871 0.0709 -0.0739 -0.1509 0.3733 0.5593 0.4377 0.1676 0.0151 0.5387 0.3657 0.0271 0.0798 0.4721 0.0538 0.0927 0.0958 -0.0207 -0.0098 -0.0906 0.0695 0.2130 0.0663 -0.0689 1.0000

tps -0.0306 0.2045 0.3705 0.0976 -0.0379 0.0550 0.2366 0.1601 -0.0133 -0.0050 -0.0475 0.3258 -0.1766 0.2263 0.0826 0.0254 -0.1373 0.4240 0.2987 0.1052 0.1719 0.1578 0.2383 0.1054 0.0331 0.1410 -0.0552 -0.1337 1.0000

variety 0.5988 0.6208 0.0837 -0.1221 -0.0305 -0.0225 0.8647 0.1341 0.0575 -0.1736 -0.0366 -0.1072 -0.0464 0.2137 0.6468 -0.0552 -0.0359 0.0261 0.3608 0.2178 -0.0671 0.5947 0.8351 -0.1231 0.0897 0.1409 -0.0419 -0.1132 0.1426 1.0000
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4.3 ผลการวิเคราะห์องค์ประกอบ (Factor Analysis) 
เมื่อน าตัวแปรท้ัง 30 ตัวแปรมาทดสอบ Kaiser Meyer Olkin Measure  of Sampling 

Adequacy (KMO) และ Bartlett’s Test of Sphericity ดังตารางท่ี 4.3 พบว่าค่า KMO เท่ากับ 
0.553 และ Significance เท่ากับ 0.00 หมายความว่าข้อมูลท่ีน ามาวิเคราะห์เหมาะท่ีจะใช้เทคนิค
การวิเคราะห์องค์ประกอบ (Factors Analysis) และยอมรับสมมติฐาน H1   สรุปผลว่าตัวแปรต่าง ๆ 
มีความสัมพันธ์กัน 
 
ตารางท่ี 4.3 ผลการทดสอบ Kaiser Meyer Olkin Measure  of Sampling Adequacy (KMO) 

และ Bartlett’s Test of Sphericity 
KMO and Bartlett's Test 

Kaiser-Meyer-Olkin Measure of Sampling 
Adequacy. 

.553 

Bartlett's Test of 
Sphericity 

Approx. Chi-Square 1228.775 
df 435 
Sig. .000 

 
เมื่อพิจารณาค่าร่วมกัน (Communalities) เป็นการพิจารณาความแปรรวนตัวแปรซึ่งควรมี

ค่ามากกว่า 0.5 พบว่าตัวแปรท้ังหมดมีค่าความแปรรวนผ่านเกณฑ์ข้างต้น ดังแสดงในตารางท่ี 4.4 
 
ตารางท่ี 4.4 ค่าร่วมกัน (Communalities)  ของตัวแปร 

 Variables Initial Extraction 

Activity 1.000 .738 

Adaptation 1.000 .773 

Apply 1.000 .710 

Breakthrough 1.000 .879 

Creativity 1.000 .931 

Culture 1.000 .922 

Customer 1.000 .941 

Development 1.000 .665 
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ตารางท่ี 4.4 Communalities ของตัวแปร (ต่อ) 

  Variables Initial Extraction 

Education 1.000 .816 

Engineering 1.000 .637 

Environment 1.000 .858 

Experience 1.000 .696 

Failure 1.000 .810 

Focus 1.000 .782 

Function 1.000 .714 

Human 1.000 .834 

Innovation 1.000 .765 

Kaizen 1.000 .869 

Make 1.000 .695 

Management 1.000 .864 

Monozukuri 1.000 .941 

Motivation 1.000 .900 

Production 1.000 .861 

Sense 1.000 .806 

Skill 1.000 .581 

Standard 1.000 .912 

Sustainable 1.000 .923 

Technology 1.000 .788 

TPS 1.000 .679 

Variety 1.000 .913 
 

การสกัดปัจจัยเมื่อพิจารณาค่า Eigenvalues และค่าความแปรปรวนสะสม ก่อนและหลัง
การหมุนแกนองค์ประกอบแบบต้ังฉาก (Varimax Rotation)  พบว่าปัจจัยท่ีควรสกัดได้มีจ านวน               
9 ปัจจัย ท่ีมีค่าไอเกน (Eigenvalues) มากกว่า 1 ดังแสดงในตารางท่ี 4.5   
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ค่าน้ าหนักปัจจัย (Factors Loading) แสดงความสัมพันธ์ของตัวแปรท้ัง 30 ตัวแปรกับ
ปัจจัยท่ีสกัดแล้วท้ัง 9 ปัจจัย  ค่าน้ าหนักปัจจัยก่อนการหมุนแกนองค์ประกอบแบบต้ังฉาก (Varimax 
Rotation) แสดงดังตารางท่ี 4.6  และค่าน้ าหนักปัจจัยหลังการหมุนแกนองค์ประกอบแบบต้ังฉาก
(Varimax Rotation) แสดงดังตารางท่ี 4.7   จะพิจารณาค่าน้ าหนักปัจจัยว่าตัวแปรแต่ละตัวควรจัด
อยู่ในองค์ประกอบใด  โดยใช้เกณฑ์พิจารณาค่าน้ าหนักปัจจัย  มากกว่า 0.5  พบตัวแปรท่ีผ่านเกณฑ์ 
29 ตัวแปร จาก 30 ตัวแปรดังกล่าวข้างต้น  ตัวแปรท่ีไม่ผ่านเกณฑ์คือ   Development แต่ผู้วิจัย
ต้องการพิจารณาจัดกลุ่มเข้าเป็นปัจจัยใดปัจจัยหนึ่ง  จึงพิจารณาตัวแปร Development เข้ากลุ่มตัว
แปรท่ีมีค่าน้ าหนักปัจจัยท่ีใกล้เคียงกัน   

เมื่อพิจารณาตัวแปรจัดเข้ากลุ่มเป็นปัจจัย โดยพิจารณาค่าน้ าหนักปัจจัยว่าตัวแปรแต่ละตัว
ควรจัดอยู่ในองค์ประกอบใด และทดสอบความน่าเช่ือถือด้วยการทดสอบค่าสัมประสิทธิ์แอลฟา  
สามารถจัดกลุ่มตัวแปรเข้าเป็นปัจจัยได้  9 ปัจจัย พร้อมกับต้ังช่ือปัจจัยได้  ดังนี้   การผลิต 
(Production) ไคเซ็น (Kaizen) การศึกษา (Education)  มนุษย์(Human)  นวัตกรรม (Innovation)  
ประสบการณ์ (Experience)  ความคิดสร้างสรรค์ (Creativity) ความยั่งยืน (Sustainable)  และ
ทักษะ(Skill)  แต่ละกลุ่มปัจจัยประกอบขึ้นด้วยรายละเอียดตัวแปรต่าง ๆ  ดังแสดงในตารางท่ี 4.8  
ดังรายละเอียดต่อไปนี้ 

ปัจจัยการผลิต (Production) ประกอบด้วยตัวแปรท่ีมีความสัมพันธ์และสอดคล้องกันดังนี้ 
Activity, Adaptation, Customer, Function, Make, Production และ variety มีค่าสัมประสิทธิ์
แอลฟาภายในกลุ่ม เท่ากับ 0.811   

ปัจจัยไคเซ็น (Kaizen) ประกอบด้วยตัวแปรท่ีมีความสัมพันธ์และสอดคล้องกันดังนี้   
Apply, Kaizen, Management, Monozukuri และ Standard  มีค่าสัมประสิทธิ์แอลฟาภายในกลุ่ม
เท่ากับ 0.861   

ปัจจัยการศึกษา (Education) ประกอบด้วยตัวแปรท่ีมีความสัมพันธ์และสอดคล้องกันดังนี้ 
Breakthrough, Education, Failure  และ Technology มี ค่า สัมประสิทธิ์ แอลฟาภายในกลุ่ม 
เท่ากับ 0.439 

ปัจจัยมนุษย์ (Human) ประกอบด้วยตัวแปรท่ีมีความสัมพันธ์และสอดคล้องกันดังนี้  
Human, Motivation และ Sense มีค่าสัมประสิทธิ์แอลฟาภายในกลุ่ม เท่ากับ 0.506   

ปัจจัยนวัตกรรม (Innovation)  ประกอบด้วยตัวแปรท่ีมีความสัมพันธ์และสอดคล้องกัน
ดังนี้  Development,  Engineering,  Focus และ Innovation  ค่าสัมประสิทธิ์แอลฟาภายในกลุ่ม 
เท่ากับ 0.593 

ปัจจัยประสบการณ์ (Experience) ประกอบด้วยตัวแปรท่ีมีความสัมพันธ์และสอดคล้องกัน
ดังนี้  Experience  และ TPS ค่าสัมประสิทธิ์แอลฟาภายในกลุ่ม เท่ากับ 0.359 
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ปัจจัยความคิดสร้างสรรค์ (Creativity) ประกอบด้วยตัวแปรท่ีมีความสัมพันธ์และสอดคล้อง
กันดังนี้  Creativity  และ Culture  ค่าสัมประสิทธิ์แอลฟาภายในกลุ่ม เท่ากับ 0.706 

ปัจจัยความยั่งยืน (Sustainable)  ประกอบด้วยตัวแปรท่ีมีความสัมพันธ์และสอดคล้องกัน
ดังนี้  Environment และ Sustainable ค่าสัมประสิทธิ์แอลฟาภายในกลุ่ม เท่ากับ 0.686 

ปัจจัยทักษะ (Skill) ประกอบด้วยตัวแปร Skill ตัวเดียวไม่สามารถวิเคราะห์ความน่าเช่ือถือ
ได้ ซึ่งในตัวแปรนี้  ก่อนน าข้อมูลมาวิเคราะห์ผู้วิจัยได้จัดให้ตัวแปรท่ีมีความหมายสอดคล้องกันอยู่ใน
ตัวแปร Skill  ได้แก่  Ability, Competence, Craftsmanship, Intuition, Talent, Training และ
Specialization เป็นการลดจ านวนตัวแปรเพื่อความเหมาะสมของข้อมูลในการวิเคราะห์องค์ประกอบ 
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ตารางท่ี 4.5 Total Variance Explained ของปัจจัย  

Component 
Initial Eigenvalues Extraction Sums of Squared Loadings Rotation Sums of Squared Loadings 

Total 
% of 

Variance Cumulative % Total 
% of 

Variance Cumulative % Total 
% of 

Variance Cumulative % 
1 6.777 22.590 22.590 6.777 22.590 22.590 4.850 16.166 16.166 
2 4.434 14.781 37.371 4.434 14.781 37.371 4.255 14.183 30.349 
3 2.943 9.811 47.182 2.943 9.811 47.182 2.737 9.122 39.471 
4 2.222 7.408 54.590 2.222 7.408 54.590 2.535 8.449 47.920 
5 1.984 6.615 61.204 1.984 6.615 61.204 2.244 7.478 55.399 
6 1.874 6.246 67.450 1.874 6.246 67.450 1.983 6.611 62.010 
7 1.430 4.767 72.217 1.430 4.767 72.217 1.981 6.605 68.615 
8 1.325 4.417 76.634 1.325 4.417 76.634 1.971 6.569 75.184 
9 1.214 4.046 80.681 1.214 4.046 80.681 1.649 5.497 80.681 
10 .897 2.990 83.671             
11 .805 2.683 86.354             
12 .753 2.512 88.865             
13 .557 1.855 90.721             
14 .482 1.606 92.326             
15 .462 1.541 93.867             43 

44 
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ตารางท่ี 4.5 Total Variance Explained ของปัจจัย (ต่อ)  

Component 
Initial Eigenvalues Extraction Sums of Squared Loadings Rotation Sums of Squared Loadings 

Total 
% of 

Variance Cumulative % Total 
% of 

Variance Cumulative % Total 
% of 

Variance Cumulative % 
16 .393 1.311 95.179             
17 .254 .847 96.025             
18 .227 .758 96.783             
19 .187 .623 97.406             
20 .160 .533 97.938             
21 .137 .456 98.394             
22 .105 .351 98.745             
23 .079 .265 99.010             
24 .066 .219 99.229             
25 .061 .203 99.431             
26 .055 .182 99.613             
27 .041 .137 99.751             
28 .031 .104 99.855             
29 .029 .096 99.951             
30 .015 .049 100.000             

44 
44 
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ตารางท่ี 4.6 แสดงค่าน้ าหนักปัจจัย (Factors Loading) ก่อนการหมุนองค์ประกอบแบบต้ังฉาก 
 1 2 3 4 5 6 7 8 9 
Activity .164 -.625 .180 .151 .186 -.107 .365 .270 .117 

Adaptation .627 -.416 .057 .176 .121 .021 -.283 -.263 -.093 
Apply .704 .151 -.268 -.239 -.020 .099 -.164 .056 .148 
Breakthrough .031 .519 .364 .472 .074 .063 -.148 .204 .426 

Creativity .246 .249 .076 -.257 .722 -.113 -.039 .404 -.193 
Culture .305 .256 -.152 -.268 .697 -.040 -.059 .347 -.237 
Customer .710 -.625 .111 .129 .053 .086 .029 .013 .081 

Development .649 .266 .307 -.138 -.058 .173 -.082 .108 -.092 
Education .292 .442 .513 .269 .210 -.272 -.127 -.225 .119 
Engineering -.007 .373 .397 .306 -.253 .219 .154 .330 -.045 

Environment .148 -.031 .433 -.576 .240 .427 .057 -.108 .248 
Experience .089 .367 -.009 .474 .100 .551 -.108 -.005 .066 
Failure .271 .434 .414 .051 .191 -.526 -.088 -.146 .181 

Focus .453 .102 .404 -.073 -.342 .282 -.032 .084 -.440 
Function .569 -.513 .269 .033 .041 .032 -.080 -.161 .137 
Human .440 .438 -.296 .077 .215 .106 .332 -.401 -.161 

Innovation .140 .100 .557 -.286 -.312 .043 .401 .121 -.261 
Kaizen .692 .371 -.283 -.098 -.271 .023 -.183 .228 .063 
Make .503 -.196 -.020 .371 .176 .173 .448 .003 -.058 
Management .865 .003 -.050 -.195 -.205 -.145 -.095 -.043 .027 

Monozukuri .668 .154 -.253 -.034 -.203 -.447 .161 .183 .324 
Motivation .566 .438 -.460 .023 -.025 .192 .230 -.278 -.091 
Production .636 -.637 .060 .171 .035 -.040 -.033 .078 -.087 

Sense .302 .540 -.296 .279 .154 .164 .422 -.003 .172 
Skill .438 .225 .139 -.002 .146 .028 -.314 -.376 -.238 
Standard .705 .126 -.273 -.288 -.356 -.309 .105 .082 .042 

Sustainable .095 -.163 .275 -.594 .072 .440 .134 -.139 .474 
Technology .139 .457 .679 .055 -.188 -.203 .079 -.047 -.103 
TPS .333 -.013 -.231 .206 -.168 .406 -.418 .317 .056 

Variety .528 -.683 .142 .348 .106 -.080 .073 .023 -.053 

 Variables 
 Component 
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ตารางท่ี 4.7 แสดงค่าน้ าหนักปัจจัย (Factors Loading) หลังการหมุนองค์ประกอบแบบต้ังฉาก 
 1 2 3 4 5 6 7 8 9 
Activity .670 -.138 -.058 -.080 .016 .093 -.153 .042 -.475 

Adaptation .726 .170 .052 .014 -.093 -.005 .058 .003 .450 
Apply .153 .710 -.041 .180 -.059 .186 .171 .199 .203 
Breakthrough -.140 -.034 .660 .037 .030 -.005 .614 -.002 -.210 

Creativity .008 .057 .170 .040 .026 .944 -.018 .073 .000 
Culture -.015 .151 .009 .156 -.065 .928 .007 .031 .087 
Customer .922 .243 -.069 .009 .026 -.009 .049 .151 .034 

Development .180 .415 .217 .101 .457 .211 .221 .215 .234 
Education .063 .009 .854 .122 .110 .079 .089 -.012 .203 
Engineering -.134 -.076 .229 .057 .552 -.068 .423 -.092 -.246 

Environment .049 -.048 .045 -.033 .177 .178 -.021 .882 .094 
Experience -.056 -.152 .088 .372 .031 -.020 .713 .000 .119 
Failure -.033 .186 .849 .014 .026 .151 -.150 -.019 .088 

Focus .183 .195 -.029 -.004 .764 .001 .164 .044 .313 
Function .754 .158 .104 -.086 .015 -.092 -.024 .259 .161 
Human -.025 .194 .090 .836 .004 .122 -.063 -.019 .263 

Innovation .001 .039 .083 -.013 .803 -.028 -.236 .203 -.121 
Kaizen -.013 .841 .011 .155 .121 .112 .300 -.059 .129 
Make .601 .011 -.025 .524 .130 .064 .096 -.048 -.162 
Management .384 .775 .107 .097 .148 .031 -.058 .083 .249 

Monozukuri .188 .844 .244 .179 -.074 .013 -.107 -.120 -.265 
Motivation -.050 .474 -.074 .772 .015 .023 .082 -.024 .252 
Production .885 .217 -.111 -.076 .043 .046 -.008 -.059 .066 

Sense -.127 .211 .157 .770 -.037 .102 .259 -.043 -.215 
Skill .126 .140 .273 .166 .086 .125 .048 .030 .645 
Standard .121 .899 -.004 .147 .134 -.004 -.218 -.054 .004 

Sustainable .053 .045 -.077 -.039 .026 -.056 -.044 .949 -.065 
Technology -.123 .017 .644 -.017 .590 -.057 -.038 -.003 .063 
TPS .158 .328 -.254 -.090 -.027 .021 .672 -.069 .129 

Variety .947 .020 -.009 -.020 .008 -.016 -.025 -.116 -.030 

 Variables 
 Component 
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ตารางท่ี 4.8 ปัจจัยสู่ความส าเร็จของโมโนซุคุริ 9 ปัจจัย  และการทดสอบความน่าเช่ือถือ 

Dimension  Factors 
Rotated Component Matrix Cronbach's 

Alpha 1 2 3 4 5 6 7 8 9 

Production 

Activity .670 -.138 -.058 -.080 .016 .093 -.153 .042 -.475 

0.811 

Adaptation .726 .170 .052 .014 -.093 -.005 .058 .003 .450 

Customer .922 .243 -.069 .009 .026 -.009 .049 .151 .034 

Function .754 .158 .104 -.086 .015 -.092 -.024 .259 .161 

Make .601 .011 -.025 .524 .130 .064 .096 -.048 -.162 

Production .885 .217 -.111 -.076 .043 .046 -.008 -.059 .066 

Variety .947 .020 -.009 -.020 .008 -.016 -.025 -.116 -.030 

Kaizen 

Apply .153 .710 -.041 .180 -.059 .186 .171 .199 .203 

0.861 

Kaizen -.013 .841 .011 .155 .121 .112 .300 -.059 .129 

Management .384 .775 .107 .097 .148 .031 -.058 .083 .249 

Monozukuri .188 .844 .244 .179 -.074 .013 -.107 -.120 -.265 

Standard .121 .899 -.004 .147 .134 -.004 -.218 -.054 .004 

Education 

Breakthrough -.140 -.034 .660 .037 .030 -.005 .614 -.002 -.210 

0.439 
Education .063 .009 .854 .122 .110 .079 .089 -.012 .203 

Failure -.033 .186 .849 .014 .026 .151 -.150 -.019 .088 

Technology -.123 .017 .644 -.017 .590 -.057 -.038 -.003 .063 

Human 

Human -.025 .194 .090 .836 .004 .122 -.063 -.019 .263 

0.506 Motivation -.050 .474 -.074 .772 .015 .023 .082 -.024 .252 

Sense -.127 .211 .157 .770 -.037 .102 .259 -.043 -.215 

Innovation 

Development .180 .415 .217 .101 .457 .211 .221 .215 .234 

0.590 
Engineering -.134 -.076 .229 .057 .552 -.068 .423 -.092 -.246 

Focus .183 .195 -.029 -.004 .764 .001 .164 .044 .313 

Innovation .001 .039 .083 -.013 .803 -.028 -.236 .203 -.121 

Creativity 
Creativity .008 .057 .170 .040 .026 .944 -.018 .073 .000 

0.359 
Culture -.015 .151 .009 .156 -.065 .928 .007 .031 .087 

Experience 
Experience -.056 -.152 .088 .372 .031 -.020 .713 .000 .119 

0.760 
TPS .158 .328 -.254 -.090 -.027 .021 .672 -.069 .129 

Sustainable 
Environment .049 -.048 .045 -.033 .177 .178 -.021 .882 .094 

0.686 
Sustainable .053 .045 -.077 -.039 .026 -.056 -.044 .949 -.065 

Skill Skill .126 .140 .273 .166 .086 .125 .048 .030 .645   
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การทดสอบความน่าเช่ือถือของปัจจัย 9 ปัจจัย พบว่าปัจจัยท่ีความน่าเช่ือถือต่ า ได้แก่ 
ปัจจัย Education  ปัจจัย Human  ปัจจัย Innovation ปัจจัย Experience  และ ปัจจัย Skill            
จึงพิจารณาตัวแปรสมาชิกท่ีจัดกลุ่มเข้าเป็นปัจจัยใหม่และทดสอบความน่าเช่ือถืออีกครั้งได้ 5 ปัจจัย 
ท่ีมีความเช่ือมั่นเชิงความสอดคล้องภายในกลุ่มสูง ต้ังช่ือปัจจัยใหม่ ได้แก่  ปัจจัยการผลิต
(Manufacturing) ปัจจัยสมรรถภาพ (Performance)  ปัจจัยงานฝีมือ (Craftsmanship)  ปัจจัย
มนุษย์(People)  และปัจจัยความเป็นมิตรต่อส่ิงแวดล้อม (Eco Friendly)  แสดงในตารางท่ี 4.9    

เมื่อพิจารณาปัจจัย  พบว่ามีปัจจัยท่ีมีองค์ประกอบและค่าสัมประสิทธิ์แอลฟาเท่าเดิม ได้แก่ 
ปัจจัย Manufacturing  กับปัจจัย Production  ปัจจัย People เท่ากับ Human  และปัจจัย Eco 
Friendly กับปั จ จั ย  Sustainable  ส่ วนปั จ จั ย ใหม่ ไ ด้แก่  ปั จ จัย  Performance และปั จ จั ย 
Craftsmanship  

ปัจจัยการผลิต (Manufacturing) ประกอบด้วยตัวแปรท่ีมีความสัมพันธ์และสอดคล้องกัน
ดั ง นี้  Activity, Adaptation, Customer, Function, Make, Production แ ล ะ  variety มี ค่ า
สัมประสิทธิ์แอลฟาภายในกลุ่ม เท่ากับ 0.811   

ปัจจัยมนุษย์ (People) ประกอบด้วยตัวแปรท่ีมีความสัมพันธ์และสอดคล้องกันดังนี้  
Human, Motivation และ Sense มีค่าสัมประสิทธิ์แอลฟาภายในกลุ่ม เท่ากับ 0.506   

ปัจจัยความเป็นมิตรต่อส่ิงแวดล้อม (Eco Friendly)  ประกอบด้วยตัวแปรท่ีมีความสัมพันธ์
และสอดคล้องกันดังนี้  Environment และ Sustainable ค่าสัมประสิทธิ์แอลฟาภายในกลุ่ม เท่ากับ 
0.686 

ปัจ จัยสมรรถภาพ (Performance)  ประกอบด้วยตัวแปร ท่ีมี ความ สัมพันธ์ และ                 
สอดคล้องกันดังนี้ Apply, Breakthrough, Development, Engineering, Kaizen, Management, 
Monozukuri, Standard  และ TPS ค่าสัมประสิทธิ์แอลฟาภายในกลุ่ม เท่ากับ 0.804   

ปัจจัยงานฝีมือ (Craftsmanship)  ประกอบด้วยตัวแปรท่ีมีความสัมพันธ์และสอดคล้องกัน
ดั ง นี้   Creativity, Culture, Education, Experience, Failure, Focus, Innovation, Skill  แ ละ 
Technology ค่าสัมประสิทธิ์แอลฟาภายในกลุ่ม เท่ากับ 0.562 
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ตารางท่ี 4.9 ปัจจัยแห่งความส าเร็จของโมโนซุคุริ 5 ปัจจัย  และการทดสอบความน่าเช่ือถือ 

Dimension Factors 
Rotated Component Matrix Cronbach's 

Alpha 1 2 3 4 5 6 7 8 9 

Manufacturing 

Activity .670 -.138 -.058 -.080 .016 .093 -.153 .042 -.475 

0.811 

Adaptation .726 .170 .052 .014 -.093 -.005 .058 .003 .450 

Customer .922 .243 -.069 .009 .026 -.009 .049 .151 .034 

Function .754 .158 .104 -.086 .015 -.092 -.024 .259 .161 

Make .601 .011 -.025 .524 .130 .064 .096 -.048 -.162 

Production .885 .217 -.111 -.076 .043 .046 -.008 -.059 .066 

Variety .947 .020 -.009 -.020 .008 -.016 -.025 -.116 -.030 

Performance 

Apply .153 .710 -.041 .180 -.059 .186 .171 .199 .203 

0.804 

Breakthrough -.140 -.034 .660 .037 .030 -.005 .614 -.002 -.210 

Development .180 .415 .217 .101 .457 .211 .221 .215 .234 

Engineering -.134 -.076 .229 .057 .552 -.068 .423 -.092 -.246 

Kaizen -.013 .841 .011 .155 .121 .112 .300 -.059 .129 

Management .384 .775 .107 .097 .148 .031 -.058 .083 .249 

Monozukuri .188 .844 .244 .179 -.074 .013 -.107 -.120 -.265 

Standard .121 .899 -.004 .147 .134 -.004 -.218 -.054 .004 

TPS .158 .328 -.254 -.090 -.027 .021 .672 -.069 .129 

Craftsmanship 

Creativity .008 .057 .170 .040 .026 .944 -.018 .073 .000 

0.562 

Culture -.015 .151 .009 .156 -.065 .928 .007 .031 .087 

Education .063 .009 .854 .122 .110 .079 .089 -.012 .203 

Experience -.056 -.152 .088 .372 .031 -.020 .713 .000 .119 

Failure -.033 .186 .849 .014 .026 .151 -.150 -.019 .088 

Focus .183 .195 -.029 -.004 .764 .001 .164 .044 .313 

Innovation .001 .039 .083 -.013 .803 -.028 -.236 .203 -.121 

Skill .126 .140 .273 .166 .086 .125 .048 .030 .645 

Technology -.123 .017 .644 -.017 .590 -.057 -.038 -.003 .063 

People 

Human -.025 .194 .090 .836 .004 .122 -.063 -.019 .263 

0.506 Motivation -.050 .474 -.074 .772 .015 .023 .082 -.024 .252 

Sense -.127 .211 .157 .770 -.037 .102 .259 -.043 -.215 

Eco Friendly 
Environment .049 -.048 .045 -.033 .177 .178 -.021 .882 .094 

0.686 
Sustainable .053 .045 -.077 -.039 .026 -.056 -.044 .949 -.065 
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4.4 การวิเคราะห์การถดถอย (Regression Analysis) 
เมื่อน าตัวแปรท้ัง 30 ตัวแปรมาวิเคราะห์การถดถอยเชิงพหุคูณด้วยโปรแกรม SPSS        

จะพบว่าค่าสัมประสิทธิ์สหสัมพันธ์ของตัวแปรทุกตัวรวมกันมีค่าเท่ากับ 0.928 แสดงว่าตัวแปรต่างๆมี
ความสัมพันธ์กันสูง  และค่าสัมประสิทธิ์การตัดสินใจมีค่าเท่ากับ 0.937 หมายถึงตัวแปรท้ังหมด
สามารถอธิบายการเปล่ียนแปลงของ Monozukuri ได้ 93.7%  แสดงดังในตารางท่ี 4.10   

 
ตารางท่ี 4.10 การวิเคราะห์การถดถอยของตัวแปร 30 ตัวแปร 

Model R R Square Adjusted R Square Std. Error of the Estimate 

1 .968a .937 .846 11.7459 
a. Predictors: (Constant), variety, culture, sustainable, breakthrough, tps, skill, innovation, human, standard, failure, experience, focus, 
engineering, adaptation, activity, make, development, technology, sense, environment, apply, creativity, education, function, kaizen, 
production, management, motivation, customer 
b. Dependent Variable: monozukuri 

 
การทดสอบสมมติฐานจากตารางท่ี 4.11 พบว่าค่า p value เท่ากับ 0.001 ซึ่งน้อยกว่าค่า 

0.05 (α) ยอมรับสมมติฐาน H1  จึงสามารถสรุปได้ว่าตัวแปรบางตัวสามารถน าไปใช้พยากรณ์ 
Monozukuri ได้ 
 
ตารางท่ี 4.11 การวิเคราะห์ความแปรปรวน ANOVA ของตัววแปร 30  ตัวแปร 

Model Sum of Squares df Mean Square F Sig. 

1 
Regression 41260.437 29 1422.774 10.312 .000b 
Residual 2759.343 20 137.967     
Total 44019.780 49       

a. Dependent Variable: monozukuri 
b. Predictors: (Constant), variety, culture, sustainable, breakthrough, tps, skill, innovation, human, standard, failure, experience, focus, 
engineering, adaptation, activity, make, development, technology, sense, environment, apply, creativity, education, function, kaizen, 
production, management, motivation, customer 

 

ค่าสัมประสิทธิ์ของแต่ละตัวแปรแสดงดังตารางท่ี 4.12 จะพบตัวแปรท่ีมีค่า p value < 
0.05 ได้แก่ ตัวแปร Activity และ Standard ซึ่งหมายถึงตัวแปรเหล่านี้เป็นตัวแปรอิสระท่ีสามารถ
น ามาใช้ในการพยากรณ์ Monozukuri ได้ อย่างมีนัยส าคัญทางสถิติท่ีระดับ 0.05 
 



51 
 

ตารางท่ี 4.12 ค่าสัมประสิทธิ์ของแต่ละตัวแปร 

Model 
Unstandardized 

Coefficients 
Standardized 
Coefficients t Sig. 

B Std. Error Beta 

1 

(Constant) 6.454 5.268   1.225 .235 

Activity 1.308 .574 .305 2.280 .034 

Adaptation -.001 .432 .000 -.003 .997 

Apply .024 .155 .023 .158 .876 
Breakthrough .762 .730 .150 1.043 .310 

Creativity .177 .110 .240 1.613 .122 

Culture -.380 .267 -.217 -1.421 .171 
Customer -.053 .499 -.035 -.106 .917 

Development -.048 .161 -.036 -.296 .770 

Education .046 .062 .124 .742 .467 
Engineering .136 .253 .060 .539 .596 

Environment -.409 .516 -.112 -.792 .438 

Experience -.390 .353 -.125 -1.105 .282 
Failure -.503 1.231 -.059 -.408 .687 

Focus -.480 .473 -.122 -1.014 .323 

Function -.075 .198 -.060 -.378 .710 
Human -.112 .227 -.085 -.494 .627 

Innovation -.514 .255 -.297 -2.017 .057 

Kaizen .519 .560 .166 .928 .365 
Make -.052 .155 -.043 -.336 .741 

Management .087 .126 .130 .693 .496 

Motivation 2.284 1.831 .231 1.248 .227 
Production -.046 .083 -.099 -.555 .585 

Sense .200 .667 .039 .301 .767 

Skill -.134 .094 -.142 -1.426 .169 
Standard .844 .217 .716 3.899 .001 

Sustainable .163 .266 .111 .612 .548 

Technology .216 .140 .189 1.546 .138 
TPS -.073 .105 -.061 -.700 .492 

Variety .210 .333 .146 .632 .534 
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เมื่อวิเคราะห์ความถดถอยปัจจัยการผลิต (Manufacturing) ค่าสัมประสิทธิ์สหสัมพันธ์ของ
ตัวแปรทุกตัวรวมกันมีค่าเท่ากับ 0.891 แสดงว่าตัวแปรท่ีจัดกลุ่มเข้าเป็นปัจจัย Manufacturing          
มีความสัมพันธ์กันสูง   ดังแสดงในตารางท่ี 4.13   

 

ตารางท่ี 4.13 การวิเคราะห์ความถดถอยของปัจจัยการผลิต (Manufacturing) 

Model R R Square Adjusted R Square Std. Error of the Estimate 

1 .891a .793 .764 31.4341 
a. Predictors: (Constant), variety, make, activity, adaptation, function, customer 
b. Dependent Variable: production 
 

การทดสอบสมมติฐานจากตารางท่ี 4.14 พบว่าค่า p value น้อยกว่า 0.05 (α) ยอมรับ
สมมติฐาน H1  สามารถสรุปได้ว่าตัวแปรบางตัวสามารถน าไปใช้พยากรณ์ Production ได้ 

 
ตารางท่ี 4.14 การวิเคราะห์ความแปรปรวน ANOVA ของปัจจัยการผลิต (Manufacturing) 

Model Sum of Squares df Mean Square F Sig. 

1 

Regression 162942.303 6 27157.050 27.484 .000b 
Residual 42488.417 43 988.103     

Total 205430.720 49       
a. Dependent Variable: production 
b. Predictors: (Constant), variety, make, activity, adaptation, function, customer 
 

ค่าสัมประสิทธิ์ของแต่ละตัวแปรแสดงดังตารางท่ี 4.15 จะพบตัวแปรท่ีมีค่า p value < 
0.05 ได้แก่ ตัวแปร Customer และ Variety ซึ่งหมายถึงตัวแปรเหล่านี้เป็นตัวแปรอิสระท่ีสามารถ
น ามาใช้ในการพยากรณ์ Production ได้ อย่างมีนัยส าคัญทางสถิติท่ีระดับ 0.05 
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ตารางท่ี 4.15 ค่าสัมประสิทธิ์ของปัจจัยการผลิต (Manufacturing) 

Model 
Unstandardized 

Coefficients 
Standardized 
Coefficients t Sig. 

B Std. Error Beta 

1 

(Constant) 32.756 7.916   4.138 .000 

Activity .580 .885 .063 .655 .516 
Adaptation .816 .731 .133 1.115 .271 

Customer 1.935 .573 .596 3.379 .002 

Function -.358 .351 -.133 -1.021 .313 

Make -.151 .239 -.057 -.632 .531 

Variety .994 .486 .320 2.045 .047 
a. Dependent Variable: production 

 
เมื่อวิเคราะห์ความถดถอยปัจจัยสมรรถภาพ (Performance) ค่าสัมประสิทธิ์สหสัมพันธ์

ของตัวแปรทุกตัวรวมกันมีค่าเท่ากับ 0.924 แสดงว่าตัวแปรท่ีจัดกลุ่มเข้าเป็นปัจจัย Performance มี
ความสัมพันธ์กันสูงมาก   
 
ตารางท่ี 4.16 การวิเคราะห์ความถดถอยของปัจจัยสมรรถภาพ (Performance) 

Model R R Square Adjusted R Square Std. Error of the Estimate 

1 .924a .854 .826 10.6174 
a. Predictors: (Constant), tps, engineering, monozukuri, development, breakthrough, apply, management, kaizen 
b. Dependent Variable: standard 

 

การทดสอบสมมติฐานจากตารางท่ี 4.17 พบว่าค่า p value น้อยกว่า 0.05 (α) ยอมรับ
สมมติฐาน H1  สามารถสรุปได้ว่าตัวแปรบางตัวสามารถน าไปใช้พยากรณ์ Standard ได้ 
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ตารางท่ี 4.17  การวิเคราะห์ความแปรปรวน ANOVA ของปัจจัยสมรรถภาพ (Performance) 

Model Sum of Squares df Mean Square F Sig. 

1 

Regression 27075.818 8 3384.477 30.023 .000b 

Residual 4621.862 41 112.728     
Total 31697.680 49       

 
ค่าสัมประสิทธิ์ของแต่ละตัวแปรแสดงดังตารางท่ี 4.18 จะพบตัวแปรท่ีมีค่า p value < 

0.05 ได้แก่ ตัวแปร Breakthrough, Management และ Monozukuri ซึ่งหมายถึงตัวแปรเหล่านี้
เป็นตัวแปรอิสระท่ีสามารถน ามาใช้ในการพยากรณ์ Standard ได้ อย่างมีนัยส าคัญทางสถิติท่ีระดับ 
0.05 

 
ตารางท่ี 4.18 ค่าสัมประสิทธิ์ของปัจจัยสมรรถภาพ (Performance) 

Model 
Unstandardized 

Coefficients 
Standardized 
Coefficients t Sig. 

B Std. Error Beta 

1 

(Constant) -2.243 3.086   -.727 .471 
Apply -.023 .079 -.026 -.291 .773 
Breakthrough -.991 .316 -.230 -3.135 .003 

Development .069 .087 .061 .792 .433 
Engineering .032 .138 .017 .233 .817 
Kaizen .445 .286 .168 1.554 .128 
Management .179 .058 .313 3.066 .004 
Monozukuri .456 .082 .537 5.561 .000 
TPS -.059 .072 -.058 -.812 .422 

 
เมื่อวิเคราะห์ความถดถอยปัจจัยงานฝีมือ (Craftsmanship) ค่าสัมประสิทธิ์สหสัมพันธ์ของ

ตัวแปรทุกตัวรวมกันมีค่าเท่ากับ 0.793 แสดงว่าตัวแปรท่ีจัดกลุ่มเข้าเป็นปัจจัย Craftsmanship                
มีความสัมพันธ์กันสูง  ดังตารางท่ี 4.19 
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ตารางท่ี 4.19 การวิเคราะห์ความถดถอยของปัจจัยงานฝีมือ (Craftsmanship) 

Model R R Square Adjusted R Square Std. Error of the Estimate 

1 .793a .629 .567 52.9172 
a. Predictors: (Constant), technology, creativity, skill, focus, failure, innovation, culture 
b. Dependent Variable: education 
 

การทดสอบสมมติฐานจากตารางท่ี 4.20 พบว่าค่า p value น้อยกว่า 0.05 (α) ยอมรับ
สมมติฐาน H1  สามารถสรุปได้ว่าตัวแปรบางตัวสามารถน าไปใช้พยากรณ์ Education ได้ 

 
ตารางท่ี 4.20  การวิเคราะห์ความแปรปรวน ANOVA ของปัจจัยงานฝีมือ (Craftsmanship) 

Model Sum of Squares df 
Mean 
Square 

F Sig. 

1 
Regression 199382.236 7 28483.177 10.172 .000b 
Residual 117609.764 42 2800.232     
Total 316992.000 49       

a. Dependent Variable: education 
b. Predictors: (Constant), technology, creativity, skill, focus, failure, innovation, culture 
 

ค่าสัมประสิทธิ์ของแต่ละตัวแปรแสดงดังตารางท่ี 4.21 พบตัวแปร Failure มีค่า p value               
< 0.05 ซึ่งหมายความว่าตัวแปรนั้นสามารถใช้ในการพยากรณ์ความสัมพันธ์ของ Education ได้  

 
ตารางท่ี 4.21 ค่าสัมประสิทธิ์ของปัจจัยงานฝีมือ (Craftsmanship) 

Model 
Unstandardized Coefficients Standardized Coefficients 

t Sig. 
B Std. Error Beta 

1 

(Constant) -6.388 12.325   -.518 .607 

Creativity -.126 .385 -.064 -.328 .745 

Culture .332 .905 .071 .367 .716 

Failure 14.003 2.729 .611 5.130 .000 

Focus 1.198 1.227 .114 .976 .334 

Innovation -.293 .573 -.063 -.511 .612 

Skill .392 .262 .155 1.499 .141 

Technology .598 .416 .195 1.436 .158 
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เมื่อวิเคราะห์ความถดถอยปัจจัยมนุษย์ (People) ค่าสัมประสิทธิ์สหสัมพันธ์ของตัวแปรทุก
ตัวรวมกันมีค่าเท่ากับ 0.789 แสดงว่าตัวแปรท่ีจัดกลุ่มเข้าเป็นปัจจัย People มีความสัมพันธ์กันสูง  
ดังตารางท่ี 4.22 

 
ตารางท่ี 4.22 การวิเคราะห์ความถดถอยของปัจจัยมนุษย์ (People) 

Model R R Square Adjusted R Square Std. Error of the Estimate 

1 .789a .623 .607 1.8998 
a. Predictors: (Constant), sense, human 
b. Dependent Variable: motivation 
 

การทดสอบสมมติฐานจากตารางท่ี 4.23 พบว่าค่า p value น้อยกว่า 0.05 (α) ยอมรับ
สมมติฐาน H1  สามารถสรุปได้ว่าตัวแปรบางตัวสามารถน าไปใช้พยากรณ์ Motivation ได้ 

 
ตารางท่ี 4.23 การวิเคราะห์ความแปรปรวน ANOVA ของปัจจัยมนุษย์ (People) 

Model Sum of Squares df Mean Square F Sig. 

1 
Regression 280.358 2 140.179 38.837 .000b 

Residual 169.642 47 3.609     
Total 450.000 49       

a. Dependent Variable: motivation 
b. Predictors: (Constant), sense, human 

ค่าสัมประสิทธิ์ของแต่ละตัวแปรแสดงดังตารางท่ี 4.24 จะพบตัวแปรท่ีมีค่า p value < 
0.05 ได้แก่ ตัวแปร Human และ Sense ซึ่งหมายถึงตัวแปรเหล่านี้เป็นตัวแปรอิสระท่ีสามารถ
น ามาใช้ในการพยากรณ์ Motivation ได้ อย่างมีนัยส าคัญทางสถิติท่ีระดับ 0.05 

 
ตารางท่ี 4.24 ค่าสัมประสิทธิ์ของปัจจัยมนุษย์ (People) 

Model 
Unstandardized 

Coefficients 
Standardized 
Coefficients t Sig. 

B Std. Error Beta 

1 
(Constant) .207 .375   .552 .584 
Human .076 .015 .571 5.142 .000 
Sense .156 .057 .304 2.738 .009 
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เมื่อวิ เคราะห์ความถดถอยปัจจัยความเป็นมิตรต่อส่ิงแวดล้อม (Eco Friendly)ค่า
สัมประสิทธิ์สหสัมพันธ์ของตัวแปรทุกตัวรวมกันมีค่าเท่ากับ 0.753 แสดงว่าตัวแปรท่ีจัดกลุ่มเข้าเป็น
ปัจจัย People มีความสัมพันธ์กันสูง  ดังตารางท่ี 4.25 

 
ตารางท่ี 4.25 การวิเคราะห์ความถดถอยของปัจจัยความเป็นมิตรต่อส่ิงแวดล้อม (Eco Friendly) 

Model R R Square Adjusted R Square Std. Error of the Estimate 

1 .753a .567 .558 13.5749 
a. Predictors: (Constant), environment 
b. Dependent Variable: sustainable 
 

การทดสอบสมมติฐานจากตารางท่ี 4.26 พบว่าค่า p value น้อยกว่า 0.05 (α) ยอมรับ
สมมติฐาน H1  สามารถสรุปได้ว่าตัวแปรบางตัวสามารถน าไปใช้พยากรณ์ Sustainable ได้ 

 
ตารางท่ี 4.26  การวิเคราะห์ความแปรปรวน ANOVA ของปัจจัยความเป็นมิตรต่อส่ิงแวดล้อม 

Model Sum of Squares df Mean Square F Sig. 

1 

Regression 11567.167 1 11567.167 62.770 .000b 

Residual 8845.333 48 184.278     
Total 20412.500 49       

a. Dependent Variable: sustainable 
b. Dependent Variable: sustainable 
 

ค่าสัมประสิทธิ์ของแต่ละตัวแปรแสดงดังตารางท่ี 4.27 จะพบตัวแปรท่ีมีค่า p value < 
0.05 ได้แก่ ตัวแปร Environment ซึ่งหมายถึงตัวแปรเหล่านี้เป็นตัวแปรอิสระท่ีสามารถน ามาใช้ใน
การพยากรณ์ Sustainable ได้ อย่างมีนัยส าคัญทางสถิติท่ีระดับ 0.05 

 
ตารางท่ี 4.27 ค่าสัมประสิทธิ์ของปัจจัยความเป็นมิตรต่อส่ิงแวดล้อม (Eco Friendly) 

Model 
Unstandardized 

Coefficients 
Standardized 
Coefficients t Sig. 

B Std. Error Beta 

1 
(Constant) -7.157 2.404   -2.978 .005 

Environment 1.866 .236 .753 7.923 .000 

 



58 
 

4.5 โมเดลสมการโครงสร้าง (Structural Equation Modeling: SEM)  
ในงานวิจัยนี้ได้น าตัวแปรท้ัง 30 ตัวแปรมาสร้างโมเดลสมการโครงสร้าง โดยโปรแกรม

วิเคราะห์ทางสถิติ  ก าหนดให้ตัวแปรท่ีส ารวจพบท้ัง 30 ตัว เป็นตัวแปรเชิงสังเกต  และปัจจัยท้ัง 5 
ปัจจัย เป็นตัวแปรแฝง  แสดงดังรูปท่ี 4.3 ซึ่งในส่วนนี้ไม่ได้แสดงค่าสัมประสิทธิ์การตัดสินใจแสดง
อิทธิพลทางตรงของปัจจัยต่อตัวแปรแต่ละคู่ไว้ในรูป แต่ได้ค านวณดังแสดงในตารางท่ี 4.28  สามารถ
อธิบายได้ว่าโมเดลนี้ผ่านเกณฑ์การประเมินความสอดคล้องกัน 1 เกณฑ์ คือค่าไคสแควร์สัมพัทธ์
(Relative Chi-square: CMIN/DF) ผ่านเกณฑ์การประเมินดังแสดงในตารางท่ี 4.29   ส่วนท่ีไม่ผ่าน
เกณฑ์ประเมินความสอดคล้องกัน 3 เกณฑ์ ได้แก่ค่าระดับความน่าจะเป็นของไคสแควร์ (Chi-square 
Probability: CMIN-p) ไม่ผ่านเกณฑ์ดังแสดงในตารางท่ี 4.29 และค่าดัชนีรากของค่าเฉล่ียก าลังสอง
ของการประมาณค่าความคลาดเคล่ือน (Root mean square error of approximation: RMSEA )  
ไม่ผ่านเกณฑ์ ดังแสดงในตารางท่ี 4.30 นอกจากนี้โปรแกรมวิเคราะห์ทางสถิตยังไม่สามารถค านวณค่า
ดัชนีวัดระดับความสอดคล้อง (Goodness of fit Index: GFI) ได้   จึงต้องมีการปรับแต่งองค์ประกอบ  
โดยพิจารณาองค์ประกอบของแต่ละปัจจัยให้ผ่านเกณฑ์ก่อน จึงน ามาสร้างโมเดลแบบในรูปท่ี 4.3  
อีกครั้ง  เพื่อเป็นการวิเคราะห์องค์ประกอบเชิงยืนยัน (Confirmatory Factors Analysis: CFA) 
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รูปท่ี 4.3  โมเดลปัจจัยแห่งความส าเร็จของโมโนซคุุริ 
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ตารางท่ี 4.28 ค่าน้ าหนักการถดถอยของตัวแปรต่อปัจจัยท้ัง 5 ปัจจัย 
Variable Factors Estimate S.E. C.R. P 

Variety Manufacturing 1       

Production Manufacturing 3.122 0.323 9.677 *** 
Make Manufacturing 0.687 0.171 4.009 *** 
Function Manufacturing 0.999 0.14 7.16 *** 

Customer Manufacturing 1.048 0.087 12.059 *** 
Adaptation Manufacturing 0.411 0.065 6.369 *** 
Activity Manufacturing 0.214 0.048 4.503 *** 

TPS Performance 1       
Standard Performance 3.141 1.564 2.009 0.045 
Monozukuri Performance 3.421 1.719 1.99 0.047 

Management Performance 5.45 2.716 2.007 0.045 
Kaizen Performance 1.059 0.534 1.981 0.048 
Engineering Performance -0.097 0.276 -0.351 0.725 

Development Performance 1.702 0.923 1.843 0.065 
Breakthrough Performance -0.02 0.122 -0.166 0.868 
Apply Performance 2.781 1.429 1.946 0.052 

Technology Craftsmanship 1       
Skill Craftsmanship 0.618 0.284 2.177 0.029 
Innovation Craftsmanship 0.242 0.153 1.58 0.114 

Focus Craftsmanship 0.119 0.068 1.759 0.079 
Failure Craftsmanship 0.168 0.035 4.768 *** 
Experience Craftsmanship 0.056 0.085 0.661 0.509 
Education Craftsmanship 3.884 0.811 4.788 *** 
Culture Craftsmanship 0.196 0.151 1.292 0.196 

Creativity Craftsmanship 0.701 0.361 1.941 0.052 
Sense People 1       
Motivation People 0.891 0.19 4.694 *** 

Human People 4.618 1.042 4.433 *** 
Sustainable Eco Friendly 1       
Environment Eco Friendly 0.016 0.281 0.056 0.955 

หมายเหตุ ค่า p เท่ากับ  *** หมายถึง  มีอิทธิพลทางตรงต่อปัจจัยอย่างมีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ  0.001 
    ** หมายถึง  มีอิทธิพลทางตรงต่อปัจจัยอย่างมีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ  0.01 
        หมายถึง  มีอิทธิพลทางตรงต่อปัจจัยอย่างมีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ  0.05 
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ตารางท่ี 4.29 แสดงค่าระดับความน่าจะเป็นของไคสแควร์และ ค่าไคสแควร์สัมพัทธ์ของท้ัง 5 ปัจจัย 

Model NPAR CMIN DF P CMIN/DF 

Default model 100 922.965 395 0 2.337 
 

ตารางท่ี 4.30  แสดงค่าดัชนีรากของค่าเฉล่ียก าลังสองของการประมาณค่าความคลาดเคล่ือนของท้ัง 
5 ปัจจัย 

Model RMSEA LO 90 HI 90 PCLOSE 
Default model 0.165 0.151 0.179 0 

 

เมื่อพิจารณาท่ีละปัจจัย สามารถสร้างโมเดลโครงสร้างของปัจจัยการผลิต Manufacturing 
ได้ดังรูปท่ี 4.4  และค านวณสัมประสิทธิ์การตัดสินใจแสดงอิทธิพลทางตรงของปัจจัยต่อตัวแปรแต่ละ
คู่ ท่ีระดับนัยส าคัญทางสถิติท่ี  0.001  ดังแสดงในตารางท่ี 4.31  เมื่อพิจารณาเกณฑ์การประเมิน
ความสอดคล้องโมเดล พบว่าผ่านเกณฑ์การประเมินความสอดคล้องกัน 1 เกณฑ์ คือค่าไคสแควร์
สัมพัทธ์(Relative Chi-square: CMIN/DF) ผ่านเกณฑ์การประเมินดังแสดงในตารางท่ี 4.32   ส่วนท่ี
ไม่ผ่านเกณฑ์ประเมินความสอดคล้องกัน 3 เกณฑ์ ได้แก่ค่าระดับความน่าจะเป็นของไคสแควร์ (Chi-
square Probability: CMIN-p) ดังตารางท่ี 4.32  ค่าดัชนีวัดละดับความสอดคล้อง (Goodness of 
fit Index: GFI) ดังตารางท่ี 4.33 และค่าดัชนีรากของค่าเฉล่ียก าลังสองของการประมาณค่าความ
คลาดเคล่ือน (Root mean square error of approximation: RMSEA ) ดังตารางท่ี 4.34 จึงต้อง
ปรับแต่งองค์ประกอบ 

 

 
รูปท่ี 4.4 โมเดลปัจจัยการผลิต (Manufacturing) ก่อนปรับองค์ประกอบ 
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ตารางท่ี 4.31 ค่าน้ าหนักการถดถอยของตัวแปรต่อปัจจัยการผลิต (Manufacturing) ก่อนปรับ
องค์ประกอบ 

Variables Factors Estimate S.E. C.R. P 

Variety Manufacturing 1       

Production Manufacturing 3.105 0.31 9.947 *** 

Make Manufacturing 0.689 0.17 4.079 *** 

Function Manufacturing 0.987 0.14 7.185 *** 

Customer Manufacturing 1.031 0.09 12.16 *** 

Adaptation Manufacturing 0.409 0.06 6.434 *** 

Activity Manufacturing 0.214 0.05 4.566 *** 
หมายเหตุ ค่า p เท่ากับ  *** หมายถึง  มีอิทธิพลทางตรงต่อปัจจัยอย่างมีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ  0.001 

 
ตารางท่ี 4.32 ค่าระดับความน่าจะเป็นของไคสแควร์และค่าไคสแควร์สัมพัทธ์ ของปัจจัยการผลิต 

(Manufacturing)  

Model NPAR CMIN DF P CMIN/DF 

Default model 14 40.282 14 0 2.877 

 
ตารางท่ี 4.33 ค่าดัชนีวัดระดับความสอดคล้องของปัจจัยการผลิต (Manufacturing) 

Model RMR GFI AGFI PGFI 

Default model 30.35 0.804 0.608 0.402 
 
ตารางท่ี 4.34 แสดงค่าดัชนีรากของค่าเฉล่ียก าลังสองของการประมาณค่าความคลาดเคล่ือนของ

ปัจจัยการผลิต (Manufacturing)  

Model RMSEA LO 90 HI 90 PCLOSE 

Default model 0.196 0.127 0.268 0.001 
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การปรับองค์ประกอบ  โดยวิธีเช่ือมเส้นลูกศรระหว่างค่าความคาดเคล่ือนคู่ท่ี Modification 
Indices (M.I.)  สูงท่ีสุดเป็นล าดับแรกก่อน  การเพิ่มเส้นลูกศรเป็นวิธีท่ีง่ายและท าให้ค่าสถิติดีขึ้น 
โมเดลโครงสร้างของปัจจัยการผลิต Manufacturing หลังการปรับองค์ประกอบแสดงดังรูปท่ี 4.5 
และค านวณสัมประสิทธิ์การตัดสินใจแสดงอิทธิพลทางตรงของปัจจัยต่อตัวแปรแต่ละคู่ ท่ีระดับ
นัยส าคัญทางสถิติท่ี 0.001  ดังแสดงในตารางท่ี 4.35   

เมื่อพิจารณาเกณฑ์การประเมินความสอดคล้องโมเดล พบว่าผ่านเกณฑ์การประเมินความ
สอดคล้องกันท้ัง 4 เกณฑ์ ได้แก่ค่าระดับความน่าจะเป็นของไคสแควร์ (Chi-squar Probability: 
CMIN-p) ดังตารางท่ี 4.36  ค่าไคสแควร์สัมพัทธ์(Relative Chi-square: CMIN/DF) ดังตารางท่ี 4.36  
ค่าดัชนีวัดละดับความสอดคล้อง (Goodness of fit Index: GFI) ดังตารางท่ี 4.37 และค่าดัชนีราก
ของค่าเฉล่ียก าลังสองของการประมาณค่าความคลาดเคล่ือน (Root mean square error of 
approximation: RMSEA ) ดังตารางท่ี 4.38  ดังนั้น  ปัจจัยการผลิต (Manufacturing) ประกอบด้วย
ตัวแปร Activity, Adaptation, Customer, Function, Make, Production และ Variety 
 
 

 
รูปท่ี 4.5 โมเดลปัจจัยการผลิต (Manufacturing) หลังปรับแต่งองค์ประกอบ 
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ตารางท่ี 4.35  ค่าน้ าหนักการถดถอยของตัวแปรต่อปัจจัยการผลิต (Manufacturing) หลังปรับแต่ง
องค์ประกอบ 
Variables Factors Estimate S.E. C.R. P 

Variety Manufacturing 1       
Production Manufacturing 3.097 0.29 10.59 *** 
Make Manufacturing 0.722 0.16 4.425 *** 
Function Manufacturing 0.883 0.14 6.182 *** 
Customer Manufacturing 0.998 0.08 12.04 *** 
Adaptation Manufacturing 0.396 0.06 6.451 *** 
Activity Manufacturing 0.225 0.05 4.984 *** 

หมายเหต ุคา่ p เท่ากบั  *** หมายถึง  มีอิทธิพลทางตรงตอ่ปัจจยัอย่างมีนยัส าคญัทางสถิตท่ีิระดบั  0.001 
 
ตารางท่ี 4.36 ค่าระดับความน่าจะเป็นของไคสแควร์และค่าไคสแควร์สัมพัทธ์ ของปัจจัยการผลิต 

(Manufacturing) หลังปรับแต่งองค์ประกอบ 

Model NPAR CMIN DF P CMIN/DF 

Default model 17 12.785 11 0.308 1.162 

 
ตารางท่ี 4.37 ค่าดัชนีวัดละดับความสอดคล้องของปัจจัยการผลิต (Manufacturing) หลังปรับแต่ง

องค์ประกอบ 

Model RMR GFI AGFI PGFI 

Default model 24.099 0.937 0.84 0.368 

 
ตารางท่ี 4.38 แสดงค่าดัชนีรากของค่าเฉล่ียก าลังสองของการประมาณค่าความคลาดเคล่ือนของ

ปัจจัยการผลิต (Manufacturing) หลังปรับแต่งองค์ประกอบ 

Model RMSEA LO 90 HI 90 PCLOSE 

Default model 0.058 0 0.17 0.412 

 
ปัจจัยสมรรถภาพ (Performance) สามารถสร้างโมเดลโครงสร้างได้ดังรูปท่ี 4.6  และ

ค านวณสัมประสิทธิ์การตัดสินใจแสดงอิทธิพลทางตรงของปัจจัยต่อตัวแปรแต่ละคู่ ท่ีระดับนัยส าคัญ
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ทางสถิติท่ี  0.05  ดังแสดงในตารางท่ี 4.39  เมื่อพิจารณาเกณฑ์การประเมินความสอดคล้องโมเดล 
พบว่าผ่านเกณฑ์การประเมินความสอดคล้องกัน 1 เกณฑ์ คือค่าไคสแควร์สัมพัทธ์ (Relative Chi-
square: CMIN/DF) ผ่านเกณฑ์การประเมินดังแสดงในตารางท่ี 4.40   ส่วนท่ีไม่ผ่านเกณฑ์ประเมิน
ความสอดคล้องกัน 3 เกณฑ์ ได้แก่ค่าระดับความน่าจะเป็นของไคสแควร์ (Chi-squar Probability: 
CMIN-p) ดังตารางท่ี 4.40  ค่าดัชนีวัดระดับความสอดคล้อง (Goodness of fit Index: GFI) ดัง
ตารางท่ี 4.41 และค่าดัชนีรากของค่าเฉล่ียก าลังสองของการประมาณค่าความคลาดเคล่ือน (Root 
mean square error of approximation: RMSEA ) ดังตารางท่ี 4.42 จึงต้องปรับแต่งองค์ประกอบ 

 

 
 

รูปท่ี 4.6 โมเดลปัจจัยสมรรถภาพ (Performance) ก่อนปรับแต่งองค์ประกอบ 
 
ตารางท่ี 4.39 ค่าน้ าหนักการถดถอยของตัวแปรต่อปัจจัยสมรรถภาพ (Performance)  

Variables Factors Estimate S.E. C.R. P 
TPS Performance 1       
Standard Performance 3.635 2.025 1.795 0.073 
Monozukuri Performance 3.932 2.206 1.783 0.075 
Management Performance 5.92 3.318 1.785 0.074 
Kaizen Performance 1.157 0.655 1.767 0.077 
Engineering Performance -0.12 0.311 -0.385 0.7 
Development Performance 1.779 1.08 1.647 0.1 
Breakthrough Performance -0.041 0.137 -0.298 0.766 
Apply Performance 2.989 1.722 1.736 0.083 
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ตารางท่ี 4.40 ค่าระดับความน่าจะเป็นของไคสแควร์และค่าไคสแควร์สัมพัทธ์ของปัจจัยสมรรถภาพ 
(Performance) 

Model NPAR CMIN DF P CMIN/DF 

Default model 18 77.105 27 0 2.856 

 
ตารางท่ี 4.41 ค่าดัชนีวัดระดับความสอดคล้องของปัจจัยสมรรถภาพ (Performance) 

Model RMR GFI AGFI PGFI 

Default model 41.866 0.73 0.55 0.438 

 
ตารางท่ี 4.42 แสดงค่าดัชนีรากของค่าเฉล่ียก าลังสองของการประมาณค่าความคลาดเคล่ือนของ

ปัจจัยสมรรถภาพ (Performance) 

Model RMSEA LO 90 HI 90 PCLOSE 

Default model 0.195 0.144 0.25 0 

 
 

ปรับแต่งองค์ประกอบโดยการเช่ือมเส้นลูกศร โมเดลโครงสร้างของปัจจัยสมรรถภาพ  
(Performance) หลังปรับแต่งองค์ประกอบดังแสดงในรูปท่ี 4.7  ค่าสัมประสิทธิ์การตัดสินใจแสดง
อิทธิพลทางตรงของปัจจัยต่อตัวแปรแต่ละคู่ ท่ีระดับนัยส าคัญทางสถิติท่ี  0.05  ดังแสดงในตารางท่ี 
4.43 เมื่อพิจารณาเกณฑ์การประเมินความสอดคล้องโมเดล พบว่าผ่านเกณฑ์การประเมินความ
สอดคล้องกันท้ัง 3 เกณฑ์ ได้แก่ค่าระดับความน่าจะเป็นของไคสแควร์ (Chi-squar Probability: 
CMIN-p) ดังตารางท่ี 4.44  ค่าไคสแควร์สัมพัทธ์ (Relative Chi-square: CMIN/DF) ดังตารางท่ี 
4.44  และค่าดัชนีรากของค่าเฉล่ียก าลังสองของการประมาณค่าความคลาดเคล่ือน (Root mean 
square error of approximation: RMSEA ) ดังตารางท่ี 4.46   ส่วนเกณฑ์ท่ีไม่ผ่านคือ ค่าดัชนีวัด
ละดับความสอดคล้อง (Goodness of fit Index: GIF) มีค่าเท่ากับ 0.9  ซึ่งใกล้เคียงกับเกณฑ์การ
ประเมิน ผู้วิจัยจึงเลือกปัจจัยนี้ไว้พิจารณาต่อ  ดังนั้นปัจจัยสมรรถภาพประกอบด้วยตัวแปร Apply, 
Breakthrough, Development, Engineering, Kaizen, Management, Monozukuri, Standard 
และ TPS 
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รูปท่ี 4.7 โมเดลปัจจัยสมรรถภาพ (Performance) หลังปรับแต่งองค์ประกอบ 
 

ตารางท่ี 4.43 ค่าน้ าหนักการถดถอยของตัวแปรต่อปัจจัยสมรรถภาพ (Performance)  หลังปรับแต่ง
องค์ประกอบ  

Variables Factors Estimate S.E. C.R. P 

TPS Performance 1       

Standard Performance 5.312 4.138 1.284 0.199 

Monozukuri Performance 5.76 4.497 1.281 0.2 

Management Performance 7.85 6.155 1.275 0.202 

Kaizen Performance 1.553 1.151 1.349 0.177 

Engineering Performance -0.221 0.453 -0.488 0.625 

Development Performance 2.407 1.972 1.221 0.222 

Breakthrough Performance 0.075 0.198 0.377 0.706 

Apply Performance 3.664 2.937 1.247 0.212 

 
ตารางท่ี 4.44 ค่าระดับความน่าจะเป็นของไคสแควร์และค่าไคสแควร์สัมพัทธ์ของปัจจัยสมรรถภาพ 

(Performance)  หลังปรับแต่งองค์ประกอบ 

Model NPAR CMIN DF P CMIN/DF 

Default model 24 29.879 21 0.094 1.423 
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ตารางท่ี 4.45 ค่าดัชนีวัดระดับความสอดคล้องของปัจจัยสมรรถภาพ (Performance)  หลังปรับแต่ง
องค์ประกอบ 

Model RMR GFI AGFI PGFI 

Default model 46.642 0.889 0.761 0.415 

 
ตารางท่ี 4.46 แสดงค่าดัชนีรากของค่าเฉล่ียก าลังสองของการประมาณค่าความคลาดเคล่ือนของ

ปัจจัยสมรรถภาพ (Performance)  หลังปรับแต่งองค์ประกอบ 

Model RMSEA LO 90 HI 90 PCLOSE 

Default model 0.093 0 0.163 0.183 

 
ปัจจัยงานฝีมือ (Craftsmanship)  สามารถสร้างโมเดลโครงสร้างได้ดังรูปท่ี 4.8  และ

ค านวณสัมประสิทธิ์การตัดสินใจแสดงอิทธิพลทางตรงของปัจจัยต่อตัวแปรแต่ละคู่ ท่ีระดับนัยส าคัญ
ทางสถิติท่ี  0.05 และ 0.001  ดังแสดงในตารางท่ี 4.47  เมื่อพิจารณาเกณฑ์การประเมินความ
สอดคล้องโมเดล พบว่าไม่ผ่านเกณฑ์การประเมินความสอดคล้องกันทุกเกณฑ์  ได้แก่ค่าระดับความ
น่าจะเป็นของไคสแควร์ (Chi-squar Probability: CMIN-p) และค่าไคสแควร์สัมพัทธ์ (Relative Chi-
square: CMIN/DF) ดังตารางท่ี 4.48  ค่าดัชนีวัดระดับความสอดคล้อง (Goodness of fit Index: 
GFI) ดังตารางท่ี 4.49 และค่าดัชนีรากของค่าเฉล่ียก าลังสองของการประมาณค่าความคลาดเคล่ือน 
(Root mean square error of approximation: RMSEA ) ดังตาราง ท่ี  4 .50 จึ ง ต้องปรับแ ต่ง
องค์ประกอบ 

 
 

รูปท่ี 4.8 โมเดลปัจจัยงานฝีมือ (Craftsmanship) 
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ตารางท่ี 4.47 ค่าน้ าหนักการถดถอยของตัวแปรต่อปัจจัยงานฝีมือ (Craftsmanship)  

Variables Factors Estimate S.E. C.R. P 

Technology Craftsmanship 1       

Skill Craftsmanship 0.639 0.293 2.181 0.029 

Innovation Craftsmanship 0.232 0.157 1.476 0.14 

Focus Craftsmanship 0.121 0.07 1.733 0.083 

Failure Craftsmanship 0.168 0.037 4.597 *** 

Experience Craftsmanship 0.073 0.087 0.842 0.4 

Education Craftsmanship 4.238 0.907 4.67 *** 

Culture Craftsmanship 0.177 0.155 1.141 0.254 

Creativity Craftsmanship 0.65 0.371 1.751 0.08 
หมายเหตุ ค่า p เท่ากับ  *** หมายถึง  มีอิทธิพลทางตรงต่อปัจจัยอย่างมีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ  0.001 
    ** หมายถึง  มีอิทธิพลทางตรงต่อปัจจัยอย่างมีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ  0.01 
    ..  หมายถึง  มีอิทธิพลทางตรงต่อปัจจัยอย่างมีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ  0.05 

 
ตารางท่ี 4.48 ค่าระดับความน่าจะเป็นของไคสแควร์และค่าไคสแควร์สัมพัทธ์ของปัจจัยงานฝีมือ 

(Craftsmanship) 

Model NPAR CMIN DF P CMIN/DF 

Default model 18 108.5 27 0 4.019 

 
ตารางท่ี 4.49 ค่าดัชนีวัดระดับความสอดคล้องของปัจจัยงานฝีมือ (Craftsmanship) 

Model RMR GFI AGFI PGFI 

Default model 94.512 0.741 0.57 0.444 

 
ตารางท่ี 4.50 แสดงค่าดัชนีรากของค่าเฉล่ียก าลังสองของการประมาณค่าความคลาดเคล่ือนของ

ปัจจัยงานฝีมือ (Craftsmanship) 

Model RMSEA LO 90 HI 90 PCLOSE 

Default model 0.248 0.2 0.3 0 
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ปรับแต่งองค์ประกอบโดยการเช่ือมเส้นลูกศร โมเดลโครงสร้างของปัจจัยงานฝีมือ 
(Craftsmanship)  หลังปรับแต่งองค์ประกอบดังแสดงในรูปท่ี 4.9  ค่าสัมประสิทธิ์การตัดสินใจแสดง
อิทธิพลทางตรงของปัจจัยต่อตัวแปรแต่ละคู่ ท่ีระดับนัยส าคัญทางสถิติท่ี  0.05 และ 0.001    ดัง
แสดงในตารางท่ี 4.51 เมื่อพิจารณาเกณฑ์การประเมินความสอดคล้องโมเดล พบว่าผ่านเกณฑ์การ
ประเมินความสอดคล้องกันท้ัง 4 เกณฑ์ ได้แก่ค่าระดับความน่าจะเป็นของไคสแควร์ (Chi-squar 
Probability: CMIN-p) ดังตารางท่ี 4.52  ค่าไคสแควร์สัมพัทธ์(Relative Chi-square: CMIN/DF) ดัง
ตารางท่ี 4.52  ค่าดัชนีวัดระดับความสอดคล้อง (Goodness of fit Index: GFI) ดังตารางท่ี 4.53 
และค่าดัชนีรากของค่าเฉล่ียก าลังสองของการประมาณค่าความคลาดเคล่ือน (Root mean square 
error of approximation: RMSEA ) ดังตารางท่ี 4.54 ดังนั้นปัจจัยงานฝีมือประกอบด้วยตัวแปร 
Creativity, Culture, Education, Experience, Failure, Focus และ Innovation 

 

 
 

รูปท่ี 4.9 โมเดลปัจจัยงานฝีมือ (Craftsmanship)  หลังปรับแต่งองค์ประกอบ 
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ตารางท่ี 4.51 ค่าน้ าหนักการถดถอยของตัวแปรต่อปัจจัยงานฝีมือ (Craftsmanship)  หลังปรับแต่ง
องค์ประกอบ 

Variables Factors Estimate S.E. C.R. P 

Technology Craftsmanship 1       

Skill Craftsmanship 0.671 0.298 2.248 0.025 

Innovation Craftsmanship 0.176 0.14 1.254 0.21 

Focus Craftsmanship 0.116 0.071 1.636 0.102 

Failure Craftsmanship 0.17 0.037 4.533 *** 

Experience Craftsmanship 0.082 0.088 0.925 0.355 

Education Craftsmanship 4.387 0.954 4.6 *** 

Culture Craftsmanship 0.148 0.157 0.942 0.346 

Creativity Craftsmanship 0.593 0.375 1.579 0.114 
หมายเหตุ ค่า p เท่ากับ  *** หมายถึง  มีอิทธิพลทางตรงต่อปัจจัยอย่างมีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ  0.001 
    ** หมายถึง  มีอิทธิพลทางตรงต่อปัจจัยอย่างมีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ  0.01 
       หมายถึง  มีอิทธิพลทางตรงต่อปัจจัยอย่างมีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ  0.05 

ตารางท่ี 4.52 ค่าระดับความน่าจะเป็นของไคสแควร์และค่าไคสแควร์สัมพัทธ์ของปัจจัยงานฝีมือ 
(Craftsmanship)  หลังปรับแต่งองค์ประกอบ 

Model NPAR CMIN DF P CMIN/DF 

Default model 21 23.818 24 0.472 0.992 

 
ตารางท่ี 4.53 ค่าดัชนีวัดระดับความสอดคล้องของปัจจัยงานฝีมือ (Craftsmanship)  หลังปรับแต่ง

องค์ประกอบ 

Model RMR GFI AGFI PGFI 

Default model 31.947 0.907 0.825 0.484 

 
ตารางท่ี 4.54 แสดงค่าดัชนีรากของค่าเฉล่ียก าลังสองของการประมาณค่าความคลาดเคล่ือนของ

ปัจจัยงานฝีมือ (Craftsmanship) หลังปรับแต่งองค์ประกอบ 

Model RMSEA LO 90 HI 90 PCLOSE 

Default model 0 0 0.115 0.627 
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ปัจจัยมนุษย์ (People) สามารถสร้างโมเดลโครงสร้างได้ดังรูปท่ี 4.10  และค านวณ
สัมประสิทธิ์การตัดสินใจแสดงอิทธิพลทางตรงของปัจจัยต่อตัวแปรแต่ละคู่ ท่ีระดับนัยส าคัญทางสถิติ
ท่ี  0.001  ดังแสดงในตารางท่ี 4.55  เมื่อพิจารณาเกณฑ์การประเมินความสอดคล้องโมเดล พบว่า
ผ่านเกณฑ์การประเมินความสอดคล้องกัน 1 เกณฑ์ คือค่าดัชนีวัดระดับความสอดคล้อง (Goodness 
of fit Index: GFI) ดังแสดงในตารางท่ี 4.56   ส่วนเกณฑ์การประเมินท่ีเหลือไม่สามารถค านวณได้ จึง
ต้องปรับแต่งองค์ประกอบ 

 

 
 

รูปท่ี 4.10 โมเดลปัจจัยมนุษย์ (People) 
 
ตารางท่ี 4.55 ค่าน้ าหนักการถดถอยของตัวแปรต่อปัจจัยมนุษย์ (People) หลังปรับแต่งองค์ประกอบ 

Variables Group Estimate S.E. C.R. P 

Sense People 1       

Motivation People 0.652 0.123 5.292 *** 

Human People 4.502 0.852 5.286 *** 
หมายเหตุ ค่า p เท่ากับ  *** หมายถึง  มีอิทธิพลทางตรงต่อปัจจัยอย่างมีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ  0.001 

 
ตารางท่ี 4.56 ค่าดัชนีวัดระดับความสอดคล้องของปัจจัยมนุษย์ (People)  

Model RMR GFI AGFI PGFI 

Default model 0 1     

 
การปรับแต่งองค์ประกอบของปัจจัยมนุษย์ (People) ไม่สามารถท าได้โดยวิธีเช่ือมเส้น

ลูกศรเนื่องจากตัวแปรแต่มีความสัมพันธ์กันสูง 
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ปัจจัยความเป็นมิตรต่อส่ิงแวดล้อม (Eco Friendly) สามารถสร้างโมเดลโครงสร้างได้ดังรูป
ท่ี 4.11  การค านวณสัมประสิทธิ์การตัดสินใจและเกณฑ์การประเมินโมเดลต่างๆ โปรแกรมไม่สามารถ
ค านวณได้  

 
 

รูปท่ี 4.11 โมเดลปัจจัยความเป็นมิตรต่อส่ิงแวดล้อม (Eco friendly) 
 

การวิเคราะห์เชิงยืนยัน (Confirmatory Factor Analysis) ผู้วิจัยต้องการเลือกปัจจัยมนุษย์ 
(People) และปัจจัยความเป็นมิตรต่อส่ิงแวดล้อม (Eco Friendly) ไว้พิจารณา  จึงน าปัจจัยท้ัง 5 ท่ี
ปรับแต่งองค์ประกอบแล้วมาสร้างโมเดลสมาการโครงสร้างได้ดังรูปท่ี 4.12  ในรูปนี้ไม่แสดงค่าทาง
สถิตบนเส้นเช่ือตัวแปรท้ังสอง  ได้ค านวณสัมประสิทธิ์การตัดสินใจแสดงอิทธิพลทางตรงของปัจจัยต่อ
ตัวแปรแต่ละคู่ดังแสดงในตารางท่ี 4.57  เมื่อพิจารณาความสอดคล้องกันของโมเดลจากเกณฑ์การ
ประเมินพบว่าผ่านเกณฑ์การประเมินความสอดคล้องกัน 1 เกณฑ์ คือค่าไคสแควร์สัมพัทธ์ (Relative 
Chi-square: CMIN/DF) ดังแสดงในตารางท่ี 4.58 และไม่ผ่านเกณฑ์การประเมินท่ีเหลือ 3 เกณฑ์ 
ได้แก่ ค่าระดับความน่าจะเป็นของไคสแควร์ (Chi-squar Probability: CMIN-p) ดังตารางท่ี 4.58  
ค่าดัชนีวัดละดับความสอดคล้อง (Goodness of fit Index: GFI) ดังตารางท่ี 4.59 และค่าดัชนีราก
ของค่าเฉล่ียก าลังสองของการประมาณค่าความคลาดเคล่ือน (Root mean square error of 
approximation: RMSEA ) ดังตารางท่ี 4.60  จึงต้องมีการปรับแต่งองค์ประกอบอีกครั้ง 
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รูปท่ี 4.12 โมเดลปัจจัยสู่ความส าเร็จของโมโนซุคิริหลังปรับแต่งองค์ประกอบ 
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ตารางท่ี 4.57 ค่าน้ าหนักการถดถอยของปัจจัยท้ัง 5 ปัจจัย หลังปรับแต่งองค์ประกอบ 
Variables Factors Estimate S.E. C.R. P 

Variety Manufacturing 1       
Production Manufacturing 3.141 0.307 10.234 *** 

Make Manufacturing 0.725 0.166 4.353 *** 

Function Manufacturing 0.905 0.147 6.158 *** 
Customer Manufacturing 1.028 0.084 12.173 *** 

Adaptation Manufacturing 0.401 0.062 6.506 *** 

Activity Manufacturing 0.258 0.044 5.826 *** 
TPS Performance 1       

Standard Performance 4.094 2.619 1.563 0.118 

Monozukuri Performance 4.816 3.081 1.563 0.118 
Management Performance 6.612 4.252 1.555 0.12 

Kaizen Performance 1.347 0.819 1.646 0.1 

Engineering Performance -0.111 0.35 -0.316 0.752 
Development Performance 2.156 1.458 1.478 0.139 

Breakthrough Performance 0.063 0.157 0.404 0.686 

Apply Performance 3.138 2.081 1.508 0.132 
Technology Craftsmanship 1       

Skill Craftsmanship 0.621 0.286 2.172 0.03 

Innovation Craftsmanship 0.191 0.132 1.453 0.146 
Focus Craftsmanship 0.103 0.058 1.759 0.079 

Failure Craftsmanship 0.171 0.036 4.798 *** 

Experience Craftsmanship 0.063 0.085 0.74 0.459 
Education Craftsmanship 3.975 0.823 4.828 *** 

Culture Craftsmanship 0.159 0.152 1.043 0.297 

Creativity Craftsmanship 0.648 0.363 1.784 0.074 
Sense People 1       

Motivation People 0.913 0.2 4.576 *** 

Human People 4.709 1.078 4.369 *** 
Sustainable Eco Friendly 1       

Environment Eco Friendly 0.018 0.229 0.081 0.936 
หมายเหตุ ค่า p เท่ากับ   *** หมายถึง  มีอิทธิพลทางตรงต่อปัจจัยอย่างมีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ  0.001 
    ** หมายถึง  มีอิทธิพลทางตรงต่อปัจจัยอย่างมีนัยส าคัญทางสถิตทิี่ระดับ  0.01 
       หมายถึง  มีอิทธิพลทางตรงต่อปัจจัยอย่างมีนัยส าคัญทางสถิตทิี่ระดับ  0.05 
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ตารางท่ี 4.58 ค่าระดับความน่าจะเป็นของไคสแควร์และค่าไคสแควร์สัมพัทธ์ของท้ัง 5 ปัจจัย             
หลังปรับแต่งองค์ประกอบ 

Model NPAR CMIN DF P CMIN/DF 

Default model 86 732.314 379 0 1.932 

 
ตารางท่ี 4.59 ค่าดัชนีวัดระดับความสอดคล้องของท้ัง 5 ปัจจัย หลังปรับแต่งองค์ประกอบ 

Model RMR GFI AGFI PGFI 

Default model 80.144 0.591 0.498 0.482 

 
ตารางท่ี 4.60 แสดงค่าดัชนีรากของค่าเฉล่ียก าลังสองของการประมาณค่าความคลาดเคล่ือนของท้ัง    

5  ปัจจัย หลังปรับแต่งองค์ประกอบ 

Model RMSEA LO 90 HI 90 PCLOSE 

Default model 0.138 0.123 0.153 0 

 
 

การปรับแต่งองค์ประกอบครั้งนี้ ผู้วิจัยตัดปัจจัยมนุษย์ (People) และปัจจัยความเป็นมิตร
ต่อส่ิงแวดล้อม (Eco Friendly) ออกจากโมเดล  แล้วสร้างโมเดลสมการโครงสร้างจากปัจจัยท่ีเหลือ 3 
ปัจจัยท่ีปรับแต่งองค์ประกอบแล้วมาสร้างโมเดลสมาการโครงสร้างได้ดังรูปท่ี 4.13  ค านวณ
สัมประสิทธิ์การตัดสินใจแสดงอิทธิพลทางตรงของปัจจัยต่อตัวแปรแต่ละคู่ดังแสดงในตารางท่ี 4.61  
เมื่อพิจารณาความสอดคล้องกันของโมเดลจากเกณฑ์การประเมินพบว่าผ่านเกณฑ์การประเมินความ
สอดคล้องกัน 1 เกณฑ์ คือค่าไคสแควร์สัมพัทธ์(Relative Chi-square: CMIN/DF) ดังแสดงในตาราง
ท่ี 4.62 และไม่ผ่านเกณฑ์การประเมินท่ีเหลือ 3 เกณฑ์ ได้แก่ ค่าระดับความน่าจะเป็นของไคสแควร์ 
(Chi-squar Probability: CMIN-p) ดังตารางท่ี 4.62  ค่าดัชนีวัดระดับความสอดคล้อง (Goodness 
of fit Index: GFI) ดังตารางท่ี 4.63 และค่าดัชนีรากของค่าเฉล่ียก าลังสองของการประมาณค่าความ
คลาดเคล่ือน (Root mean square error of approximation: RMSEA ) ดังตารางท่ี 4.64   
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รูปท่ี 4.13 โมเดลปัจจัยสู่ความส าเร็จของโมโนซุคิริหลังปรับแต่งองค์ประกอบครั้งท่ี 2 
 
ตารางท่ี 4.61 ค่าน้ าหนักการถดถอยของปัจจัยท้ัง 3 ปัจจัย หลังปรับแต่งองค์ประกอบ 

Variables Factors Estimate S.E. C.R. P 

Variety Manufacturing 1       

Production Manufacturing 3.114 0.311 10.009 *** 

Make Manufacturing 0.695 0.169 4.125 *** 

Function Manufacturing 0.972 0.139 6.969 *** 

Customer Manufacturing 1.033 0.085 12.076 *** 

Adaptation Manufacturing 0.413 0.064 6.472 *** 

Activity Manufacturing 0.206 0.046 4.501 *** 
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ตารางท่ี 4.61 ค่าน้ าหนักการถดถอยของปัจจัยท้ัง 3 ปัจจัย หลังปรับแต่งองค์ประกอบ (ต่อ) 

Variables Factors Estimate S.E. C.R. P 

TPS Performance 1       

Standard Performance 5.022 3.804 1.32 0.187 

Monozukuri Performance 5.638 4.276 1.319 0.187 

Management Performance 7.6 5.793 1.312 0.19 

Kaizen Performance 1.395 1.026 1.359 0.174 

Engineering Performance -0.177 0.427 -0.415 0.678 

Development Performance 2.338 1.867 1.253 0.21 

Breakthrough Performance 0.101 0.196 0.517 0.605 

Apply Performance 3.546 2.772 1.279 0.201 

Technology Craftsmanship 1       

Skill Craftsmanship 0.596 0.29 2.055 0.04 

Innovation Craftsmanship 0.226 0.156 1.454 0.146 

Focus Craftsmanship 0.098 0.064 1.531 0.126 

Failure Craftsmanship 0.174 0.037 4.717 *** 

Experience Craftsmanship 0.061 0.086 0.714 0.475 

Education Craftsmanship 4.008 0.849 4.722 *** 

Culture Craftsmanship 0.15 0.153 0.977 0.328 

Creativity Craftsmanship 0.625 0.367 1.704 0.088 
หมายเหตุ ค่า p เท่ากับ   *** หมายถึง  มีอิทธิพลทางตรงต่อปัจจัยอย่างมีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดบั  0.001 
    ** หมายถึง  มีอิทธิพลทางตรงต่อปัจจัยอย่างมีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดบั  0.01 
        หมายถึง  มีอิทธิพลทางตรงต่อปัจจัยอย่างมีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดบั  0.05 

 
ตารางท่ี 4.62 ค่าระดับความน่าจะเป็นของไคสแควร์และค่าไคสแควร์สัมพัทธ์ของท้ัง 3 ปัจจัย             

หลังปรับแต่งองค์ประกอบ 

Model NPAR CMIN DF P CMIN/DF 

Default model 67 490.104 258 0 1.9 
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ตารางท่ี 4.63 ค่าดัชนีวัดระดับความสอดคล้องของท้ัง 3 ปัจจัย หลังปรับแต่งองค์ประกอบ 

Model RMR GFI AGFI PGFI 

Default model 94.162 0.625 0.527 0.496 

 
ตารางท่ี 4.64 แสดงค่าดัชนีรากของค่าเฉล่ียก าลังสององการประมาณค่าความคลาดเคล่ือนของท้ัง            

3  ปัจจัย  หลังปรับแต่งองค์ประกอบ 

Model RMSEA LO 90 HI 90 PCLOSE 

Default model 0.135 0.117 0.154 0 

 
เมื่อพิจารณาความสอดคล้องกันของโมเดลจากเกณฑ์การประเมินพบว่าผ่านเกณฑ์การ

ประเมินความสอดคล้องกัน 1 เกณฑ์   จากท้ังหมด 3 เกณฑ์  จึงสรุปได้ว่าโมเดลนี้ไม่เหมาะสมในการ
วิเคราะห์องค์ประกอบเชิงยืนยัน 
 

นอกจากนี้ การ ศึกษาผลงานวิ จัยทางวิชาการ ท่ี เกี่ ยวข้องกับ Monozukuri  จาก
ประสบการณ์ของผู้วิ จัยพบว่าปัจจัยมนุษย์  (People)  เป็นปัจจัยหนึ่ ง ท่ีมีความส าคัญและมี
ความสัมพันธ์สูงกับ Monozukuri  โดยเฉพาะในด้านความสอดคล้องกันของเนื้อหา  ท่ีเกี่ยวข้องกับ
จิตวิญญาณและวัฒนธรรม  รวมท้ังตระหนักถึงความส าคัญของการพัฒนาทรัพยากรมนุษย์ให้มี
ความสามารถและความคิดริเริ่มสร้างสรรค์   เช่นเดียวกับปัจจัยความเป็นมิตรต่อส่ิงแวดล้อม (Eco 
Friendly)  ท่ีเกี่ยวข้องกับ Monozukuri  ในด้านความกลมกล่อมกับธรรมชาติ   ผู้วิจัยจึงพิจารณาให้ 
2 ปัจจัยนี้เป็นปัจจัยแห่งความส าเร็จของ Monozukuri  เช่นเดียวกับปัจจัยการผลิต (Manufacturing)  
ปัจจัยสมรรถภาพ (Performance)  และปัจจัยงานฝีมือ (Craftsmanship) 
 
 
 
 
 
 
 
 



บทที่ 5 
สรุปผลการวิจัยและข้อเสนอแนะ 

 

งานวิจัยนี้ใช้ระเบียบวิจัยเชิงคุณภาพ (Qualitative Research)  ศึกษาปัจจัยสู่ความส าเร็จ
ของโมโนซุคุริในอุตสาหกรรม  จากผลงานวิจัยและบทความทางวิชาการจ านวน 50 ฉบับ พบตัวแปรที่
เกี่ยวข้องทั้ง 30 ตัวแปร  น ามาวิเคราะห์ด้วยโปรแกรมทางสถิติพบว่าควรจัดตัวแปรเข้ากลุ่มเป็นปัจจัย
สู่ความส าเร็จของโมโนซุคุริในอุตสาหกรรมได้ 5 ปัจจัย  ดังต่อไปนี ้
 
5.1 สรุปผลการวิจัย 

1. ปัจจัยงานฝีมือ (Craftsmanship)  ประกอบด้วยตัวแปร 9 ตัวแปร  ได้แก่ Creativity, 
Culture, Education, Experience, Failure, Focus, Innovation, Skill และ Technology             
งานฝีมือและงานศิลปะ [18, 21, 27, 35] ที่มีความหลากหลายของความคิดสร้างสรรค์มาจาก
วัฒนธรรม ความทักษะ ความรู้ที่แตกต่างกัน  และเทคนิคเฉพาะตัว ในการน ามาออกแบบผลงาน  
การพัฒนาทักษะและความสามารถจากการฝึกฝน การลงมือปฏิบัติ การอบรมพนักงานให้มีทักษะ
พ้ืนฐานและทักษะเฉพาะด้าน  การฝึกเทคนิคเฉพาะตัว (Core skill)  จนถึงการพัฒนาพนักงานให้มี
ทักษะหลากหลาย (Multi skill)  ท าให้พนักงานมีความรู้และความช านาญในการควบคุมคุณภาพการ
ผลิต  การผลิตที่สื่อจิตวิญญาณ น าไปสู่การสร้างสิ่งใหม่และการสรรสร้างคุณค่า (creation of 
values)   

2. ปัจจัยประสมรรถภาพ (Performance) ประกอบด้วยตัวแปร 9 ตัวแปร ได้แก่ Apply, 
Breakthrough, Development, Engineering, Kaizen, Management, Monozukuri, Standard  
และ TPS ซึ่งในด้านการเพ่ิมประสมรรถภาพในการผลิต [8, 9, 15, 28] จะด าเนินกิจกรรมไคเซ็น
(Kaizen) หรือ การปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง เพ่ือเพ่ิมความสามารถและประสมรรถภาพในการผลิต โดย
การใช้กิจกรรมสนับสนุน PDCA ได้แก่  

การวางแผน (Planning)  : จากการรวบรวมและวิเคราะห์ข้อมูล  
การลงมือปฏิบัติ (Do)  : ท าให้เป็นมาตรฐาน (Standardize)    
การตรวจสอบ (Checking) : ด้วยเทคนิค Genchi-Genba, 5S, 5W 
การปรับปรุง  (Action)   : การแก้ไขปัญหา   
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3. ปัจจัยการผลิต (Manufacturing) ประกอบด้วยตัวแปร 17 ตัวแปร  ได้แก่ Activity, 
Adaptation, Customer, Function, Make, Production และ Variety  ซึ่งในด้านการผลิต [11, 
31, 36, 43]  น าโมโนซุคุริมาใช้ในการเพ่ิมความหลากหลาย (Variety)ของผลิตภัณฑ์เพ่ือตอบสนอง
ความต้องการของลูกค้า (Customer) ซึ่งการออกแบบเพ่ือสร้างผลิตภัณฑ์จะต้องมีความเข้าใจ
เกี่ยวกับผลิตภัณฑ์ที่ลูกค้าหรือผู้ใช้ต้องการจริงๆ หรือการน าข้อมูลความต้องการของลูกค้ามาใช้ใน
การออกแบบผลิตภัณฑ์ที่มีมูลค่า โดยใช้สายการผลิตที่มีความยืดหยุ่น (Flexibility/Function) 
สามารถปรับเปลี่ยน (Adaptation) Model ได้ ท าให้สามารถผลิตชิ้นงานได้หลากหลายและผลิต
ชิ้นงานจ านวนน้อยได้  ท าให้ผลิตชิ้นงานได้อย่างมีสมรรถภาพ  นอกจากพัฒนาผลิตภัณฑ์แล้วยังต้อง
พัฒนาการขายและกิจกรรมการสั่งซื้อ  เพ่ือจัดการผลิตภัณฑ์ที่หลากหลายสู่ตลาดโลก 

4. ปัจจัยมนุษย์ (People) ประกอบด้วยตัวแปร 3 ตัวแปร  ได้แก่ Human, Motivation 
และ Sense  การน าโมโนซุคุริมาใช้ในการพัฒนาคน [8, 9, 16, 19, 20, 35] มุ่งเน้นที่การให้การศึกษา 
การฝึกฝนเฉพาะบุคคลเพ่ือหาความถนัด การท างานเป็นทีม ความเป็นผู้น า จริยธรรม ความ
กระตือรือร้นและแรงจูงใจในการท างาน ร่วมกับการฝึกจิตวิญญาณ การพัฒนาความคิดและศาสนาหา
หนทางในการแก้ปัญหาน าไปสู่การพัฒนาแบบก้าวกระโดด  

5. ปัจจัยความเป็นมิตรต่อสิ่ งแวดล้อม (Eco Friendly)  ประกอบด้วยตัวแปร 
Environment และ Sustainable การสร้างโมเดลธุรกิจยั่งยืน  (Sustainable Business        
Model : SBM) [54] เป็นโครงการด้านสิ่งแวดล้อมที่ส่งเสริมความเข้าใจการพัฒนาความยั่งยืนใน
อุตสาหกรรมที่มีมูลค่า เช่นการสร้างมูลค่า (Value creation)  และการขนส่ง โดยใส่ใจผู้บริโภคและ
ความยั่งยืนของโลก 
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รูปที่ 5.1 ปัจจัยแห่งความส าเร็จของโมโนซุคุริในอุตสาหกรรม 
 

การด าเนินการโมโนซุคุริให้ประสบความส าเร็จได้โดยการน า ปัจจัยทั้ง 5 ปัจจัยนี้ ไปปรับใช้
ในอุตสาหกรรม  ซึ่งแต่ล่ะปัจจัยมีส าคัญต่อความส าเร็จของการน าโมโนซุคุริไปใช้  มีอันดับความส าคัญ
ตามความถี่ของแต่ปัจจัยแสดงดังรูปที่ 5.1  พบว่าปัจจัยที่มีความส าคัญมากคือ ปัจจัยงานฝีมือและ
ปัจจัยสมรรถภาพ  ที่เปอร์เซ็นต์ความถี่ 33% และ 32%  ตามล าดับ  ตามด้วยปัจจัยการผลิต 27%  
ปัจจัยมนุษย์ 6%   และปัจจัยความเป็นมิตรต่อสิ่งแวดล้อม 2%  ตามล าดับ การด าเนินการโมโนซุคุริ
อาจเริ่มจากตัวแปรที่เป็นองค์ประกอบในปัจจัยเดียวกันก่อน แล้วจึงประยุกต์ใช้ปัจจัยอ่ืนร่วมกัน          
จะช่วยเป็นแนวทางในด าเนินการโมโนซุคุริให้ประสบความส าเร็จและมีสมรรถภาพ 
 
 

Manufacturing
27%

Performance
32%

Craftsmanship
33%

People
6%

Eco Friendly
2%

 Monozukuri 
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อภิปราย 
จากการวิจัยพบว่าตัวแปร Activity กับตัวแปร Motivation มีความสัมพันธ์กันไปในทิศทาง

ตรงกันข้าม เนื่องจากตัวอย่างที่น ามาวิจัยมักจะพบตัวแปร Activity ในด้านที่เกี่ยวกับกิจกรรมการ
ขาย การผลิตและการปรับปรุงคุณภาพการผลิต มากกว่ากิจกรรมที่เพ่ิมแรงจูงใจ นอกจากนี้
ผลงานวิจัยที่รวบรวมมาวิเคราะห์มีความหลากหลายในเนื้อหา เนื่องจากผู้วิจัยต้องการน าเสนอให้เห็น
การน าโมโนซุคุริไปประยุกต์ใช้ในอุตสาหกรรมที่หลากหลาย 
 

อุปสรรค 
งานวิจัยนี้รวบรวมตัวแปรจากผลงานวิจัยจ านวน 50 ฉบับ และเลือกตัวแปรที่มีค่า

ความสัมพันธ์กัน (correlation) สูง 0.7 ขึ้นไป เพ่ือเป็นการลดจ านวนตัวแปรมาวิเคราะห์องค์ประกอบ 
(Factors Analysis)  จึงท าให้พบปัญหา Multicollinearity [57]  การเกิดความสัมพันธ์กันเอง
ระหว่างตัวแปรอิสระหรือตัวแปรเหตุ ของการวิเคราะห์การถดถอยที่มีตัวแปรเหตุ 2 ตัวขึ้นไป ซึ่งจะ
เกิดขึ้นในการวิเคราะห์การถดถอยแบบเชิงซ้อน  การที่ตัวแปรเหตุมีความสัมพันธ์กันสูงจะท าให้
สมการถดถอยไม่ถูกต้อง 

การแก้ปัญหา Multicollinearity [57]    
1. เมื่อจ านวนตัวอย่างน้อย แต่จ านวนตัวแปรอิสระมาก ควรเพ่ิมขนาดตัวอย่าง 
2. ตัดตัวแปรเหตุที่มีความสัมพันธ์กันมากออกไป 
3. รวมตัวแปรเหตุที่สัมพันธ์กันไว้เป็นตัวแปรเดียวกัน  ด้วยการวิเคราะห์องค์ประกอบ 

(Factors Analysis) 
 
5.2 ข้อเสนอแนะ 

1. ศึกษาการประยุกต์ ใช้ โมโนซุคุ ริ ในด้ านของผลิตภัณฑ์และกระบวนการผลิต                             
ทีเ่ป็นมิตรต่อสิ่งแวดล้อม  เพ่ือปรับตัวให้เข้ากับยุคปัจจุบัน 

2. ศึกษาการประยุกต์ใช้โมโนซุคุริในวงกว้าง นอกเหนือจากในโรงงานอุตสาหกรรม              
และการประยุกต์ใช้ในทุกกระบวนการสร้างสรรค์ผลงาน  รวมถึงด้าน Digital literacy 

3. ศึกษาการวิเคราะห์องค์ประกอบที่เหมาะสมกับกลุ่มตัวอย่าง 
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ภาคผนวก ก. 
การยุบรวมตัวแปรด้วยเทคนิคการวิเคราะห์เนื้อหา (Content Analysis) 
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ตารางท่ี ก.1  การยุบรวมตัวแปรจาก 358 ตัวแปร  เหลือ  186  ตัวแปร 

No. Variables 

1 achievement 

accomplishment 

attainment 

conquer 

success 

2 action behavior 

3 active zeal 

4 activity   

5 adaptation 

adjustment 

customization 

orientation 

modification 

6 advance   

7 apply 
deployment 

use 

8 art   

9 attraction   

10 automation robot 

11 automotive   

12 background   

13 balance   

14 base   

15 basic   

16 believe 
confidence 

trust 

17 borrow   



94 
 

ตารางท่ี ก.1  การยุบรวมตัวแปรจาก 358 ตัวแปร  เหลือ  186  ตัวแปร (ต่อ) 

No. Variables 

18 breakthrough 

breakaway 

cuttingedge 

kufu 

19 capability   

20 capacity   

21 care 
attend 

omotenashi 

22 challenge   

23 chance opportunity 

24 change   

25 character   

26 collaboration 

cooperation 

coordination 

participation 

27 combination 

across 

cross 

hybrid 

28 common universal 

29 communication horenso 

30 competitiveness   

31 computer   

32 continuous   

33 core   

34 courage   

35 creativity   
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ตารางท่ี ก.1  การยุบรวมตัวแปรจาก 358 ตัวแปร  เหลือ  186  ตัวแปร (ต่อ) 

No. Variables 

36 critical   

37 culture 
custom 

moral 

38 curiosity   

39 customer consumer 

40 data cloudbased 

41 defect   

42 delivery   

43 demand   

44 design architecture 

45 desire 

ambitious 

aspiration 

intention 

46 development   

47 digital 
online 

synchronization 

48 dilemma   

49 diligent   

50 discovery   

51 dynamic   

52 easy   

53 economy   
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ตารางท่ี ก.1  การยุบรวมตัวแปรจาก 358 ตัวแปร  เหลือ  186  ตัวแปร (ต่อ) 

No. Variables 

54 education 

academic 

cultivate 

learning 

teaching 

school 

study 

university 

55 effective   

56 efficiency   

57 effort 

attempt 

strive 

struggle 

try 

58 employee 
employment 

labor 

59 empowerment   

60 engineering engineer 

61 enhancement   

62 enjoyment   

63 environment eco friendly 

64 equipment   

65 evolution revolution 
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ตารางท่ี ก.1  การยุบรวมตัวแปรจาก 358 ตัวแปร  เหลือ  186  ตัวแปร (ต่อ) 

No. Variables 

66 experience 

apprenticeship 

executive 

expert 

master 

professor 

67 failure 
breakdown 

error 

68 feedback   

69 flexibility   

70 focus   

71 form   

72 formation   

73 function 
application 

option 

74 goal   

75 harmony   

76 health   

77 history   

78 hitozukuri   

79 hoshin kanri   
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ตารางท่ี ก.1  การยุบรวมตัวแปรจาก 358 ตัวแปร  เหลือ  186  ตัวแปร (ต่อ) 

No. Variables 

80 human 

children 

hito 

humanity 

man 

mankind 

manpower 

person 

81 idea   

82 imagination 
dream 

hope 

83 imitation   

84 improvement enhancement 

85 independence 
autonomous 

autonomy 

86 individual   

87 industrial   

88 industry   

89 information   

90 innovation   

91 integration integral 

92 intelligence smart 

93 internet   

94 kaizen   

95 key   

96 keywords   
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ตารางท่ี ก.1  การยุบรวมตัวแปรจาก 358 ตัวแปร  เหลือ  186  ตัวแปร (ต่อ) 

No. Variables 

97 knowledge   

98 leadership   

99 life lifetime 

100 limitation   

101 link   

102 longterm   

103 machine   

104 maintain   

105 make 

build 

fabrication 

invention 

106 management   

107 manufacturing manufacture 

108 market   

109 measurement   

110 mechanic   

111 monozukuri   

112 motivation 

activate 

encouragement 

incentive 

inspiration 

urge 

113 nature   

114 need want 

115 network   
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ตารางท่ี ก.1  การยุบรวมตัวแปรจาก 358 ตัวแปร  เหลือ  186  ตัวแปร (ต่อ) 

No. Variables 

116 new   

117 obedient   

118 object   

119 observation   

120 operation   

121 order   

122 organisation   

123 original 
origins 

prototype 

124 performance perform 

125 plan   

126 platform   

127 play   

128 pride   

129 problem 

bottleneck 

difficult 

issue 

obstacle 

trouble 

130 process   

131 product   

132 production   

133 productivity   

134 program   

135 project   
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ตารางท่ี ก.1  การยุบรวมตัวแปรจาก 358 ตัวแปร  เหลือ  186  ตัวแปร (ต่อ) 

No. Variables 

136 quality   

137 reason   

138 relationship 
connection 

jo 

139 Religion 

buddhism 

confucius 

zen 

140 research 

experiment 

exploration 

investigation 

search 

seek 

141 safety   

142 satisfaction   

143 science   

144 sense 
awareness 

consciousness 

145 serious   

146 service   

147 share   
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ตารางท่ี ก.1  การยุบรวมตัวแปรจาก 358 ตัวแปร  เหลือ  186  ตัวแปร (ต่อ) 

No. Variables 

148 skill 

ability 

competence 

craftsmanship 

ingenuity 

intuition 

specialization 

talent 

149 society   

150 software   

151 solve   

152 spirit 

bushido 

mental 

mind 

153 standard jit 

154 statistics   

155 strategy tactic 

156 strength 

force 

influence 

power 

157 stress   

158 strong 
powerful 

robust 

159 supplier   

160 supply chain   
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ตารางท่ี ก.1  การยุบรวมตัวแปรจาก 358 ตัวแปร  เหลือ  186  ตัวแปร (ต่อ) 

No. Variables 

161 support 

fostering 

promote 

reinforce 

sponsor 

162 sustainable   

163 system   

164 team teamwork 

165 technique technical 

166 technology   

167 thing mono 

168 think 

attitude 

concept 

mindset 

opinion 

outsidebox 

paradigm shift 

rethink 

169 tool   
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ตารางท่ี ก.1  การยุบรวมตัวแปรจาก 358 ตัวแปร  เหลือ  186  ตัวแปร (ต่อ) 

No. Variables 

170 tps 

3M 

5S 

Genba 

hansei 

heijunka 

hinshitsu 

jidoka 

justtime 

kanban 

kansei 

lean 

maintenance 

nemawashi 

pdca 

pokayoke 

pullsystem 

qcd 

shindan 

toyota 

tpm 

tqc 

tqm 

171 trade exchange 

172 traditional   
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ตารางท่ี ก.1  การยุบรวมตัวแปรจาก 358 ตัวแปร  เหลือ  186  ตัวแปร (ต่อ) 

No. Variables 

173 training 
practical 

practice 

174 transfer   

175 transformation   

176 transmission   

177 transport   

178 understand realize 

179 unique   

180 value added/chain   

181 variety various 

182 waste   

183 weak   

184 websites   

185 work worker 

186 zukuri   
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