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ABSTRACT 

 

The purpose of this research aims to study supplier involvement in the 

process of new product development in automotive parts industrial which following 

by APQP flow chart. Moreover, the objective of study is to analyze the different 

factors from supplier in new product development. The population is Automotive 

parts Manufacturing from Chonburi, Chachoengsao, Rayong and Prachinburi total 254 

factories. Furthermore, the key instrument in this research is conducted by 

questionnaires to collect data. The research’s statistic is included with the 

percentage, the means, the standard deviation, individual sample test, LSD multiple 

comparison and the 0.05 level of significant. The results of the study found that the 

differences in size of production can influence to their involvement in the 

development of new products. In the other words, the reducing in production size is 

directly affect to the development of new product such as planning  phase with 

supporting of management, product & process validation phase with provide control 

plan and quality data from supplier. 
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บทท่ี 1 

บทนํา 

 

1.1 ความเปนมาและความสําคัญของปญหา  

โลกยุคปจจุบันการเปลี่ยนแปลงตาง ๆ เกิดข้ึนไดอยางรวดเร็ว ซ่ึงแนวทางลาสุด คือ การมุงเนน

ไปสูการใชนวัตกรรมและเทคโนโลยีสมัยใหมในสิ่งตาง ๆ ท่ีอยูรอบตัวเรามากข้ึน หลายอุตสาหกรรม

ของไทยจึงมุงไปสูการพัฒนาในทิศทางท่ีสอดรับกับทิศทางนโยบายไทยแลนด 4.0 ของรัฐบาลท่ีเนนให

มีการพัฒนาอุตสาหกรรมโดยใชนวัตกรรมเปนตัวขับเคลื่อนมากข้ึน ท้ังนี้ เพ่ือสรางมูลคาเพ่ิมและ

ความไดเปรียบในการแขงขันใหแกอุตสาหกรรมยานยนตและชิ้นสวนไทย จึงจําเปนท่ีผูประกอบการ 

SMEs จะตองมีการปรับตัว โดยเฉพาะการเรงพัฒนาผลิตภัณฑใหสามารถตอบรับกับทิศทางดังกลาว 

รวมถึงเพ่ือใหสามารถแขงขันไดกับท้ังคูแขงเดิมในประเทศและคูแขงรายใหมท่ีเขามาลงทุนในไทย 

หรือคูแขงท่ีอยูในตางประเทศในยุคท่ีตลาดเปดเสรี (ศูนยวิจัยธนาคารกสิกรไทย. 2560 : ออนไลน)  

ไมเวนแมอุตสาหกรรมการผลิตชิ้นสวนรถยนตซ่ึงมีบทบาทสําคัญตอการขยายตัวทางเศรษฐกิจของ

ประเทศไทยมาโดยตลอด ท้ังในดานการลงทุน การจางงาน และการสงออก ซ่ึงในป พ.ศ. 2558 พบวา 

อุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนตในประเทศไทยสามารถสรางงานใหกับแรงงานไดจํานวนมากกวา 

100,000 คน แบงออกเปน ผูผลิต 1,657 ราย และโรงงานรวม 2,237 แหง ซ่ึงสวนมากผูผลิตดังกลาว

เปนผูผลิตรายยอย (SMEs) และจะกระจุกตัวอยูในเขตอุตสาหกรรมในกรุงเทพมหานคร และจังหวัด

ใกลเคียง เชน สมุทรปราการ ฉะเชิงเทรา ชลบุรี เปนตน (สถาบันยานยนต. 2555 : ออนไลน) แตใน

ขณะเดียวกันอุตสาหกรรมผูผลิตชิ้นสวนรถยนตก็ตองประสบกับปญหาและสถานการณท่ีเปลี่ยนแปลงไป

ท้ังในเชิงบวกและเชิงลบ อาทิเชน ในป 2552 ไดรับผลกระทบจากวิกฤติการการเงินโลก สวนในป 

2554 ประเทศไทยเกิดเหตุการณอุทกภัย ในขณะท่ีป 2555-2556 รัฐบาลไทยมีการกําหนดนโยบาย

รถคันแรก และในป 2556-2557 เศรษฐกิจโลกและประเทศไทยมีการชะลอตัว เปนตน (สถาบันยานยนต. 

2555 : ออนไลน) รวมท้ังวิกฤตสถาบันการเงินในสหรัฐอเมริกาและยุโรป สงผลใหสถาบันการเงิน

หลายแหลงลดการลงทุนและบางสวนไดถอนทุนออกจากภูมิภาคเอเชีย ทําใหเงินทุนท่ีเคยไหลเขาสู

ภูมิภาคนี้อยางตอเนื่องตลอดระยะเวลามากกวา 3 ป ไดหดตัวลงอยางรวดเร็วและรุนแรงสงผลกระทบ

ทางการเงินในภูมิภาคใหออนตัวลงอยางเห็นไดชัด (ณัฐา ปยะกาญจน และอภิวรรต นิ่มละมัย. 2552 : 

ออนไลน) ทําใหเกิดสภาวะท่ีการแขงขันเพ่ิมสูงข้ึน ลูกคามีตัวเลือกในการเปรียบเทียบราคาสินคามากข้ึน

ตามมา ดังนั้น ผูประกอบการธุรกิจจึงหันมาใหความสําคัญตอการควบคุมตนทุนการผลิตใหมี

ประสิทธิภาพเพ่ิมข้ึน ท้ังในสวนของการตัดลดคาใชจายสิ้นเปลืองและการเพ่ิมผลิตภาพแรงงานใหสูงข้ึน 

โดยอาจจะหันมาลงทุนปรับเปลี่ยนเครื่องจักรเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตซ่ึงนําไปสูการผลิตใน

ระบบอัตโนมัติมากข้ึน และชวยลดการใชแรงงานไรฝมือลง หรือใชแรงงานฝมือมากข้ึน เพ่ือชวยลด
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ความบกพรองในการผลิตทําใหผลิตภัณฑมีคุณภาพและความเท่ียงตรงแมนยํามากข้ึน ลดความสูญเสีย

จากสินคาไมไดมาตรฐาน (กรณฐิกูล วราวงษหิรัณ. 2559) ในอุตสาหกรรมยานยนตนั้นหลังจากผาน

การอนุมัติชิ้นสวนจากผูผลิตรถยนต  OEM ไปแลว กิจกรรมท่ีตามมาและท่ีจะเกิดข้ึน ก็คือ กิจกรรม

การลดตนทุนในการผลิต หลาย ๆ บริษัทสวนใหญจะทําการลดตนทุนการผลิตโดยปรับปรุงขบวนการ 

ใชวัตถุดิบทดแทน ปรับปรุงคุณภาพผลิตภัณฑดังท่ีกลาวขางตน และในสวนของกิจกรรมเหลานั้นจะ

หลีกเหลี่ยงไมไดเลยถาไมมีซัพพลายเออรเขามามีสวนรวมซ่ึงสามารถมองเห็นไดชัดเจนในบริษัทผูผลิต

และประกอบรถยนต  OEM เพราะชิ้นสวนยานยนตเกือบท้ังหมดจะมาจากซัพพลายเออร ซ่ึงผูผลิต

และประกอบรถยนตไดมีนโยบายและใหความสําคํญแกซัพพลายเออรในการลดตนทุนชิ้นสวนยานยนต

เหลานั้น ซ่ึงเปนนโยบายท่ีใหซัพพลายเออรทําการลดราคาชิ้นสวนท่ีขายใหในแตละปและอาจเปนสวนหนึ่ง

ในการพิจารณาและสรางความพึงพอใจในความรวมมืออันจะกอใหเกิดความไววางใจในการนําเสนอ

ราคาชิ้นสวนผลิตภัณฑในโครงการใหม หรือ New model ในครั้งตอ ๆ ไป แตกิจกรรมท่ีเกิดข้ึนสวนใหญ

จะทําและเกิดข้ึนในบริษัทท่ีเปนผูประกอบการลําดับท่ี 1 หรือ Tier 1 ท่ีตองไปคิดไปหามาวาจะสามารถ

ลดตนทุนจากกิจกรรมใดบางเพ่ือนําเสนอตอผูผลิตและประกอบรถยนตตอไป 

จากการศึกษางานวิจัยและวรรณกรรม พบวา การมีสวนรวม (Involvement) คือ กระบวนการ

ท่ีเปดโอกาสใหมีการประชุมแลกเปลี่ยนความคิดเห็นของบุคลากรทุกระดับรวมไปถึงการท่ีบุคลากร   

มีสวนรวมในการตัดสินใจเปลี่ยนแปลงวิธีดําเนินงานตาง ๆ การกําหนดทิศทางในการดําเนินงาน การปรับปรุง

วิธีการทํางาน การรับผลประโยชนจากการปฏิบัติงานรวมกันและการประเมินผลการปฏิบัติงานรวมกัน 

อยูบนพ้ืนฐานของแนวความคิดของการแบงอํานาจหนาท่ี จัดใหมีการตั้งเปาหมายและวัตถุประสงค

รวมกัน และใหความเปนอิสระตอความรับผิดชอบในงาน (นพรัตน ชวงเวฬุวรรณ. 2556 ; วีรยุทธ 

แสงสิริวัฒน. 2550) ซ่ึงสอดคลองกับงานวิจัยของ Wynstra et al (2003) การจัดการการมีสวนรวม

ของซัพพลายเออรนั้นเก่ียวของกับการตัดสินใจและการกําหนดลําดับความสําคัญของกิจกรรม การระดม

ความคิด การประสานงาน และขอมูลขาวสาร ซ่ึงจะตองกําหนดหนาท่ีความรับผิดชอบใหชัดเจน และ

มีนักวิจัยหลายคนไดคนพบถึงประโยชนของการมีสวนรวมของซัพพลายเออรในการพัฒนาผลิตภัณฑใหม

นั้นมีความสําคัญ (Dröge et al. 2000) ซ่ึงมีความเห็นพองกันวาองคกรสามารถไดรับประโยชนจาก

การมีสวนรวมของซัพพลายเออรตั้งแตเริ่มกระบวนการผลิตมากกวาการแยกกันทํางานอยางอิสระ   

ซ่ึงการมีสวนรวมในการพัฒนาผลิตภัณฑใหมนั้นสามารถชวยองคกรในสวนของระยะเวลาในการผลิต 

คุณภาพของผลิตภัณฑ  ตนทุนการพัฒนา และตนทุนของผลิตภัณฑทําใหสามารถรองรับความเสี่ยง

เพ่ิมข้ึน ผลิตภัณฑออกสูตลาดอยางรวดเร็วในตลาดใหม ๆ และประหยัดทรัพยากร อยางไรก็ตาม

การศึกษางานวิจัย พบวา ไมมีความสัมพันธในเชิงบวกหรือแมแตผลกระทบเชิงลบจากการมีสวนรวม

ของผูจัดจําหนายในผลการปฏิบัติงานท่ีสําคัญ กลาวอีกนัยหนึ่งการมีสวนรวมอยางเขมขนของซัพพลายเออร
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ในการพัฒนาผลิตภัณฑสงผลใหผลิตภัณฑและตนทุนการพัฒนาผลิตภัณฑและตนทุนการพัฒนาท่ีเพ่ิมข้ึน

ประสิทธิภาพของผลิตภัณฑแยลงและการพัฒนาท่ียาวข้ึน (Von Corswant et al. 2002) 

จาการศึกษางานวิจัยขางตน พบวา งานวิจัยการมีสวนรวมของซัพพลายเออรในอุตสาหกรรม

ยานยนตนั้นมีไมมากนัก ซ่ึงโดยท่ีจริงแลวการดึงซัพพลายเออรเขามามีสวนรวมตั้งแตเริ่มตนในการคิด

และออกแบบผลิตภัณฑใหมมีความสําคัญอยางยิ่งและควรทําอยางตอเนื่องเพ่ือรองรับกับนโยบายของ

ผูผลิตและประกอบรถยนต  OEM ท่ีตองการลดราคาชิ้นสวนและเปนกิจกรรมตอเนื่องจนหมดรุน 

Model life ท้ังนี้ เพ่ือเปนแนวทางในการใหความสําคัญของการมีสวนรวมของซัพพลายเออรใหเห็น

เปนรูปธรรม ทําใหผูวิจัยมีความสนใจท่ีจะศึกษาการมีสวนรวมของซัพพลายเออรในการพัฒนา

ผลิตภัณฑใหมเพ่ือความเขาใจท่ีชัดเจนมากข้ึนในการเขามามีสวนรวมของซัพพลายเออรในกระบวนการ 

พัฒนาผลิตภัณฑใหมนั้น มีปจจัยในการเขามามีสวนรวมอยางไร กระบวนการของการพัฒนา

ผลิตภัณฑใหมในอุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนตนั้น มีข้ันตอนและองคประกอบอยางไร และเพ่ือเพ่ิมเติม

ความรูและทักษะในการพัฒนาผลิตภัณฑใหมในอุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนตในรูปแบบแผนผัง

ข้ันตอนการวางแผนคุณภาพผลิตภัณฑลวงหนา APQP และสามารถนําผลจากการวิจัยในครั้งนี้มาเปน

ฐานขอมูลเบื้องตนในการคนควาและศึกษาการมีสวนรวมของซัพพลายเออรท่ีมีความสอดคลองกับ

อุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนตสืบตอไปในอนาคต 

 

1.2 วัตถุประสงคการวิจัย 

1. เพ่ือศึกษาระดับการมีสวนรวมในข้ันตอนการพัฒนาผลิตภัณฑใหมในอุตสาหกรรมชิ้นสวน

ยานยนตตามแผนผังข้ันตอนการวางแผนคุณภาพผลิตภัณฑลวงหนา APQP (Advanced Product 

Quality Planning) 

2. เพ่ือวิเคราะหความแตกตางในการมีสวนรวมของซัพพลายเออรในการพัฒนาผลิตภัณฑใหม 

กับขอมูลท่ัวไปของสถานประกอบการท่ีตางกัน คือ  ลักษณะ ประเภท ขนาดและแหลงท่ีมาของวัตถุดิบ

ของสถานประกอบการ 

 

1.3 ขอบเขตการวิจัย 

1.3.1 ขอบเขตดานเนื้อหา  

มุงวิจัยการมีสวนรวมของซัพพลายเออรในการพัฒนาผลิตภัณฑใหม  

1.3.2 ขอบเขตดานตัวแปร  

การวิจัยครั้งนี้จัดแบงตัวแปรออกเปนตัวแปรอิสระ (Independent variables) และ

ตัวแปรตาม (Dependent variables) ดังนี้ 
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1) ตัวแปรอิสระ (Independent variables) ไดแก ขอมูลท่ัวไปของสถานประกอบการ 

การมีสวนรวมของซัพพลายเออรในการพัฒนาผลิตภัณฑใหม ไดแก ขนาด ลักษณะสถานประกอบการ  

ประเภทของผลิตภัณฑ และแหลงท่ีมาของวัตถุดิบ 

2) ตัวแปรตาม (Dependent variables) ไดแก การมีสวนรวมในข้ันตอนการพัฒนา

ผลิตภัณฑใหมตามแผนการควบคุมคุณภาพผลิตภัณฑลวงหนา APQP ซ่ึงประกอบดวย 5 องคประกอบ 

ของการมีสวนรวมตามข้ันตอนดังนี้ 

2.1) ข้ันตอนการวางแผนและข้ันตอนการดําเนินการ (Plan & Define program) 

2.2) ข้ันตอนการออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑ (Product design & Development) 

2.3) ข้ันตอนการอกกแบบและพัฒนากระบวนการผลิต (Process design & Development) 

2.4) ข้ันตอนการทดสอบยืนยันผลิตภัณฑและกระบวนการผลิต (Product & Process 

validation) 

2.5) ข้ันตอนการตอบกลับ การประเมิน และการดําเนินการแกไข 

1.3.3 ขอบเขตดานประชากรและกลุมตัวอยาง 

1) ดานประชากร  

การศึกษาครั้งนี้จะมุงเนนไปท่ีบริษัทผูผลิตชิ้นสวนยานยนตในเขตภาคตะวันออก 

ซ่ึงมีรายชื่อปรากฏเปนขอมูลจากศูนยสารสนเทศยานยนต (Automotive Intelligence Unit) อันเนื่องจาก 

วามีโรงงานอุตสาหกรรมท่ีผลิตชิ้นสวนยานยนตมากท่ีสุด โดยคนควาจากขอมูลรายชื่อของศูนย

สารสนเทศยานยนต  พบวา มีโรงงานท่ีอยูในอุตสาหกรรมเก่ียวกับยานยนต 695  โรงงาน จาก 4 จังหวัด 

ไดแก ชลบุรี ฉะเชิงเทรา ระยอง และปราจีนบุรี  

2) ดานตัวอยาง คือ ผูตอบแบบสอบถามโดยเลือกจากผูท่ีมีหนาท่ีรับผิดชอบในทีมขามสายงาน

ในการพัฒนาผลิตภัณฑใหม จากฝายพัฒนาผลิตภัณฑและวิจัย หรือฝายวางแผน ฝายควบคุมคุณภาพ 

ฝายจัดซ้ือ ฝายเทคนิค เปนตน เพียงโรงงานละคน  

 

1.4 คํานิยามศัพท 

ในการศึกษาวิจัยครั้งนี้ ผูวิจัยไดนิยามศัพทท่ีเก่ียวของกับการศึกษาวิจัยดังนี้ 

การมีสวนรวม หมายถึง กระบวนการมีสวนรวมในรูปแบบตาง ๆ ของซัพพลายเออร ไดแก 

การประชุมแลกเปลี่ยนความคิดเห็น ความรู ประสบการณ ความชํานาญ รวมถึงการสื่อสารขอมูลตาง ๆ 

เพ่ือระบุแนวโนมของปญหาท่ีจะเกิดข้ึนและปองกันปญหาท่ีจะเกิดข้ึนในอนาคต เพ่ือใหมีการกําหนด

ทิศทางในการดําเนินงาน ปรับปรุงวิธีการทํางาน จนสามารถสงผลใหเกิดการพัฒนาผลิตภัณฑใหมท่ีมี

ประสิทธิภาพดียิ่งข้ึน 
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การพัฒนาผลิตภัณฑใหม หมายถึง การออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑใหมตามแผนผัง

ข้ันตอนการวางแผนคุณภาพผลิตภัณฑลวงหนา APQP (Advanced Product Quality Planning) 

โดยประกอบไปดวย 5 ข้ันตอน ดังนี้ 

1. ข้ันตอนการวางแผนและข้ันตอนการดําเนินการ (Plan & Define program ) 

2. ข้ันตอนการออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑ (Product design & Development) 

3. ข้ันตอนการอกกแบบและพัฒนากระบวนการผลิต (Process design & Development) 

4. ข้ันตอนการทดสอบยืนยัน ผลิตภัณฑและกระบวนการผลิต (Product & Process 

validation) 

5. ข้ันตอนการตอบกลับ การประเมิน และการดําเนินการแกไข 

ซัพพลายเออร หมายถึง ผูจัดจําหนาย ผูจัดหา ผูรับจางชวง ซ่ึงการไดมาของวัตถุดิบ 

แมพิมพ สวนประกอบ อุปกรณสนับสนุนการผลิต (Jig, Fixture) เครื่องมือวัด ซอฟแวร 

อุตสาหกรรมช้ินสวนยานยนต หมายถึง บริษัทผูผลิตชิ้นสวนรถยนต ชิ้นสวนรถจักรยานยนต 

อะไหลและอุปกรณท่ีใชเปนสวนประกอบของรถยนต รถจักรยานยนต ยกเวนน้ํามันเชื่อเพลิง ของเหลว 

และกาซ 

 

1.5 ประโยชนท่ีคาดวาไดรับ 

1. ทราบถึงข้ันตอนในการพัฒนาผลิตภัณฑใหมตามแผนผัง การวางแผนคุณภาพผลิตภัณฑ

ลวงหนา APQP ในอุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนต 

2. ทราบถึงความแตกตางในการมีสวนรวมของซัพพลายเออรในการพัฒนาผลิตภัณฑใหมกับ

ขอมูลท่ัวไปของสถานประกอบการท่ีตางกัน คือ ลักษณะ ประเภท ขนาดและแหลงท่ีมาของวัตถุดิบ

ของสถานประกอบการ 

3. เพ่ือนําผลการวิจัยไปประยุกตใชและเพ่ิมประสิทธิภาพในการทํางาน 

4. เพ่ือเปนฐานขอมูลเบื้องตน ในการศึกษาการมีสวนรวมของซัพพลายเออรในอุตสาหกรรม

ชิ้นสวนยานยนต 

5. เพ่ือเพ่ิมพูนความรู ทักษะ และประสบการณ จากการศึกษางานวิจัยในการพัฒนา

ผลิตภัณฑใหมในอุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนต 

 

 

 

 

 



 
 

บทท่ี 2 

เอกสารและงานวิจัยท่ีเกี่ยวของ 

 

การศึกษาวิจัยเรื่องการมีสวนรวมของซัพพลายเออรในการพัฒนาผลิตภัณฑใหมในอุตสาหกรรม 

ชิ้นสวนยานยนต ไดศึกษาแนวคิด ทฤษฏี จากเอกสารและหนังสือวิชาการตาง ๆ เอกสารอิเล็คทรอนิคส 

ทางสื่อออนไลนรวมท้ังผลงานวิจัยท่ีเก่ียวของเพ่ือเปนแนวทางในการศึกษาโดยไดประมวลแนวคิดท่ีเก่ียวกับ

การศึกษาดังนี้ 

2.1 ความรูเก่ียวกับอุตสาหกรรมยานยนต 

2.2 แนวคิด ทฤษฎีการพัฒนาผลิตภัณฑใหม 

2.3 แนวคิด ทฤษฎีเก่ียวกับการมีสวนรวม 

2.4 งานวิจัยท่ีเก่ียวของ 

2.5 กรอบแนวคิดในการวิจัย 

 

2.1 ความรูเกี่ยวกับอุตสาหกรรมยานยนต 

อุตสาหกรรมยานยนตและชิ้นสวนยานยนตเปนอุตสาหกรรมท่ีมีความสําคัญตอเศรษฐกิจของ

ประเทศ สามารถนาเขาเงินตราตางประเทศไดเปนจานวนมาก และสรางมูลคาทางเศรษฐกิจใหกับ

ประเทศไดอยางมหาศาล (สํานักงานพัฒนาวิทยาศาสตรและเทคโนโลยีแหงชาติ. 2559) การพัฒนา

ของอุตสาหกรรมยานยนตและชิ้นสวนในปจจุบันจะเกิดกระแสการควบรวมกิจการทําใหจํานวนบริษัท

ลดลงแตมีขนาดใหญข้ึนและสามารถใหฐานการผลิตท่ีมีอยูไดมีประสิทธิภาพมากยิ่งข้ึน ดังนั้น การพัฒนา

ยานยนตจะเนนการพัฒนาไปสูการผลิตจํานวนมาก (High-Volume global platform) ซ่ึงจะทําใหมี

จํานวนฐานการผลิตลดลง และกระจุกตัวในไมก่ีประเทศ โดยมีทวีปเอเชียเปนศูนยกลางท่ีสําคัญใน

การผลิตยานยนตและชิ้นสวนยานยนตของโลกโดยเฉพาะประเทศจีนและอินเดียท่ีมีแรงงานและ

ตนทุนการผลิตต่ําและมีความตองการสินคายานยนตภายในประเทศลง ขณะท่ีกระแสการอนุรักษ

พลังงานและสิ่งแวดลอมทําใหรถยนตนั่งขนาดเล็กท่ีประหยัดพลังงานและรถไฟฟามีการใชงานอยาง

แพรหลายในเมืองใหญ นอกจากนี้ ยานยนตจะมีสวนประกอบเปนระบบอิเล็กทรอนิสมากข้ีนและเปน

ปจจัยสําคัญสําหรับเทคโนโลยียานยนตโดยเทคโนโลยีระดับสูงผนวกเขากับยานยนตเพ่ิมมากชี้น ทําให

กระบวนการผลิตตองเพ่ิมการใชเครื่องจักรและเทคโนโลยีระดับสูงเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตและ

แรงงานฝมือตองมีความรูหลากหลายสาขามากข้ึน ขณะท่ีทิศทางการพัฒนาของอุตสาหกรรมยานยนต

และชิ้นสวนฯ ในประเทศไทยจะเปนฐานการผลิตยานยนตระดับคุณภาพท่ีสําคัญของเอเชีแปซิฟค 

สามารถผลิตยานยนตคุณภาพสูงสงออกไดท่ังโลก โดยระยะสั้นมุงเนนการยกระดับประสิทธิภาพ

กระบวนการผลิต ระยะกลางมุงเนนในการวิจัยและพัฒนาชิ้นสวนยานยนตและระบบสําเร็จรูปรวมถึง
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ตลาดอะไหลและชิ้นสวนตกแตง เพ่ือสรางมูลคาเพ่ิมแกสินคาไทยใหมากท่ีสุด และระยะยาว คือ เปนผูนํา

ในการผลิต การวิจัยและพัฒนาดานแมคคาโทรนิกสของเอเชียแปซิฟค มีมาตรการสิ่งแวดลอมท่ีเขมงวด

เทียบเทามาตรฐานยุโรป การพัฒนาอุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนตไทยไปสูการขับเคลื่อนอยางยั่งยืน 

(Sustainable mobility) มาจาก 3 ปจจัยหลัก คือ คน เทคโนโลยี และผูผลิตในหวงโซอุปทานหรือ 

ซัพพลายเชน หากประเทศไทยมีปจจัยเพียงเทานี้ความยั่งยืนของอุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนตในอนาคต

จะเกิดข้ึนอยางแนนอน (ณัฐพล รังสิตพล. 2560 : ออนไลน) 

2.1.1 โครงสรางอุตสาหกรรมยานยนต 

อุตสาหกรรมยานยนตไทย ประกอบดวย ผูประกอบการหลัก 3 ประเภทใหญ ๆ คือ 

อุตสาหกรรมรถยนต อุตสาหกรรมรถจักรยานยนต และอุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนต (สถาบัน

ระหวางประเทศเพ่ือการคาและพัฒนา. 2554 : ออนไลน)  

 

แผนภูมิท่ี 1 โครงสรางอุตสาหกรรมยานยนตไทย 

 

 

 

 

 

 

 
 

 
 

ท่ีมา: สถาบันระหวางประเทศเพ่ือการคาและพัฒนา. 2554 : ออนไลน. 

 

1. อุตสาหกรรมรถยนต ซ่ึงผลิตและประกอบ รถยนตนั่ง รถกะบะ เชน รถปคอัพ 1 ตัน 

รถยนตเพ่ือการพานิชย เชน รถตู รถบรรทุก รถโดยสาร เปนตน โดยอุตสาหกรรมนี้เปนอุตสาหกรรม

ท่ีทํารายไดสูงสุดในแงมูลคาการสงออก ก็คือ รถปกอัพขนาด 1 ตัน 

2. อุตสาหกรรมรถจักรยานยนต จะประกอบไปดวย รถจักรยานยนตครอบครัว และ

รถจักรยานยนตสปอรต 

3. อุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนต เปนอุตสาหกรรมตนน้ําและอุตสาหกรรมตอเนื่อง

จากอุตสาหกรรมรถยนตและอุตสาหกรรมรถจักรยานยนต โดยสามารถแบงออกเปน 

โครงสรางอุตสาหกรรมยานยนตไทย 

รถยนต รถจักรยานยนต ชิ้นสวนยานยนต 

- รถยนตนั่ง 

- รถยนตเพ่ือการพานิชย 
- รถจักรยานยนตครอบครัว 

- รถจักรยานยนตสปอรต 

- OEM 

- REM 
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1) การผลิตชิ้นสวนเพ่ือปอนโรงงานประกอบรถยนตและรถจักรยานยนตโดยตรง OEM 

(Original Equipment Manufacturing : OEM) ซ่ึงผูผลิตชิ้นสวนแบบ OEM นี้ถือไดวาเปนผูจัดหา

วัตถุดิบโดยตรง (Direct supplier) ใหกับอุตสาหกรรมรถยนตและอุตสาหกรรมรถจักรยานยนต 

2) การผลิตชิ้นสวนเพ่ือเปนอะไหลและชิ้นสวนทดแทน (Replacement Equipment 

Manufacturing : REM) 

นอกจากนี้ ในสวนของอุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนตยังสามารถแบงกลุมผูประกอบการ

ตามลักษณะโครงสรางและลําดับดังตอไปนี้ (สถาบันยานยนต. 2557 : ออนไลน) 

- ผูผลิตชิ้นสวนลําดับท่ี 1 (1st tier) ซ่ึงเปนผูผลิตชิ้นสวนเพ่ือปอนโรงงานประกอบรถยนต

โดยตรง (OEM) โดยลักษณะชิ้นสวนท่ีทําการผลิตจะเปนระบบหลัก เชน ระบบเครื่องยนต ระบบไฟฟา 

ระบบเบรก ระบบไอเสีย เปนตน 

- ผูผลิตชิ้นสวนลําดับท่ี 2 (2nd tier) ซ่ึงเปนระบบผูผลิตชิ้นสวนยอยหรือระบบยอย เพ่ือปอน

ใหกับโรงงานผูผลิตชิ้นสวนลําดับท่ี 1 เพ่ือนําไปประกอบเปนระบบหรือหรือชิ้นสวนใหญตอไป เชน ผูท่ี

ผลิตพวกโครงสรางเบาะ รางสไลด เปนตน 

- ผูผลิตชิ้นสวนลําดับท่ี 3 (3rd tier) ซ่ึงเปนผูผลิตชิ้นสวนเพ่ือสงตอใหกับผูผลิตชิ้นสวน

ลําดับท่ี 1 และ 2 อีกตอหนึ่ง โดยจะเปนชิ้นสวนขนสดเล็กท่ีเปนสวนประกอบของระบบตาง ๆ เชน 

ชิ้นสวนท่ีทําจากพลาสติก ยาง เหล็กข้ึนรูปตาง ๆ เปนตน 

ท้ังนี้ ยังมีกลุมอุตสาหกรรมท่ีสนับสนุนผูผลิตลําดับท่ี 2 และลําดับท่ี 3 อีกสองกลุม คือ 

กลุมสนับสนุนอุตสาหกรรมดานวัตถุดิบและชิ้นสวนประกอบยอย ไดแก อุตสาหกรรมเครื่องหนัง 

อุตสาหกรรมพลาสติก อุตสาหกรรมยาง อุตสาหกรรมเหล็ก อุตสาหกรรมไฟฟา และอิเล็กทรอนิกส 

อุตสาหกรรมกระจก อุตสาหกรรมสีและชุบผิว อุตสาหกรรมปโตรเคมี สวนอีกกลุมอุตสาหกรรม คือ 

กลุมอุตสาหกรรมสนับสนุนดานการผลิต (Equipment supplier) ไดแก แมพิมพ (Mold & Die) 

อุปกรณชวยจับยึด (Jig & Fixture) การตีข้ึนรูป (Forging) การหลอโลหะ (Casting) เครื่องมือ

(Tooling) การตัด (Cutting) การปรับปรุงผิว (Surface treatment) การปรับปรุงผิวดวยความรอน 

(Heat treatment) สลักยึด (Precision) ขอตอไฟฟา (Electronic connector) วิศวกรรมพลาสติก 

(Engineering plastic) 

2.1.2 หวงโซมูลคาของอุตสาหกรรมยานยนตของประเทศไทย 

หวงโซมูลคาของอุตสาหกรรมยานยนตและชิ้นสวนสามารถแบงออกเปนกิจกรรมตาง ๆ 

ไดดังนี้ 

1) อุตสาหกรรมตนน้ํา ประกอบดวย อุตสาหกรรมท่ีเก่ียวของ 3 กลุม คือ 

1.1) การวิจัยและพัฒนารถยนตและชิ้นสวน รวมถึงการออกแบบและผลิตภัณฑ 

ถือเปนกิจกรรมท่ีสําคัญในการผลิตรถยนตซ่ึงกิจกรรมนี้จะดําเนินงานโดยบริษัทแมท่ีเปนเจาของยี่หอ
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รถยนต สวนการวิจัยและพัฒนาชิ้นสวนและระบบตาง ๆ นั้น แบงเปนสวนดวยกัน คือ ชิ้นสวน และ

ระบบท่ีสําคัญท่ีมีผลตอสมรรถนะของรถยนตนั้น บริษัทแมจะเปนผูออกแบบและพัฒนาสวนระบบท่ี

ไมสําคัญมากนัก อาจไมมีผลกระทบตอสมรรถนะหรือความปลอดภัยของรถยนตนั้น เริ่มมีการพัฒนา

ในประเทศไทยบาง อยางไรก็ตาม การพัฒนาเก่ียวกับชิ้นสวนและระบบเหลานี้จําเปนตองมีศูนย

ทดสอบระบบและชิ้นสวนเพ่ือใหม่ันใจวาเปนระบบหรือชิ้นสวนท่ีไดมาตรฐาน 

1.2) การผลิตแมพิมพและการผลิตเครื่องมือ (Tooling) จะไดรับการออกแบบและ

ผลิตตามมาตรฐานของบริษัทผูประกอบรถยนต แมพิมพและเครื่องมือเครื่องจักรหลายรายการท่ีใชใน

การผลิตชิ้นสวนท่ีสําคัญนั้นบริษัทผูประกอบรถยนตอาจลงทุนในการผลิตข้ึนมาแลวสงใหผูผลิต

ชิ้นสวนลําดับท่ี 1 หรือ 2 นําไปใชในการผลิตชิ้นสวนตอไปเพ่ือเปนการควบคุมคุณภาพในการผลิต

ชิ้นสวนเหลานั้นนั่นเอง 

1.3) การผลิตชิ้นสวนข้ันพ้ืนฐาน เชน นอต เปนตน เนื่องจากประเทศไทยไมมี

แหลงวัตถุดิบข้ันพ้ืนฐานในประเทศ วัตถุดิบพ้ืนฐาน เชน เหล็ก เม็ดพลาสติก หนัง เปนตน วัตถุดิบ

เหลานี้ตองไดมาตรฐานตามท่ีบริษัทผลิตรถยนตกําหนดให ตองนําเขาวัตถุดิบจากตางประเทศ ยกเวน

วัตถุดิบประเภทยางท่ีประเทศไทยสามารผลิตได ในการผลิตชิ้นสวนพ้ืนฐานหรือชิ้นสวนขนาดเล็ก 

ผูผลิตชิ้นสวนเปนผูผลิตชิ้นสวนท่ี 3 ซ่ึงสวนใหญเปนโรงงานขนาดกลางและขนาดเล็กท่ีสวนใหญ

ดําเนินการโดยคนไทยโดยการนําเขาวัตถุดิบจากตางประเทศมาผลิตเปนชิ้นสวนและสงชิ้นสวนนี้ใหกับ

ผูผลิตชิ้นสวนในอุตสาหกรรมกลางน้ําตอไป ซ่ึงการตัดสินใจนําเขาวัตถุดิบจากแหลงใดนั้นบริษัทผูประกอบ

รถยนตอาจกําหนดแหลงวัตถุพรอมกับมาตรฐานวัตถุดิบท่ีตองการมาใหผูผลิตชิ้นสวนลําดับท่ี 3 (3rd tier) 

เพ่ือเปนการควบคุมมาตรฐานคุณภาพสินคาอีกประการหนึ่ง เม่ือวัตถุดิบเหลานี้ตองนําเขาจาก

ตางประเทศตามท่ีกําหนดจะมีชวงเวลานําสินคา (Lead time) เปนระยะเวลามากนอยเพียงใดข้ึนอยู

กับระยะเวลาการขนสงจากแหลงวัตถุดิบมายังประเทศไทย ซ่ึงอาจสงผลทําใหมีการขาดแคลนวัตถุดิบ

ในกรณีท่ีมีการปรับเปลี่ยนแผนการผลิตเกิดข้ึนในระยะเวลาท่ีกระชั้นชิด อุตสาหกรรมสนับสนุนท่ี

เก่ียวของกับอุตสาหกรรมตนน้ําแบงเปน 2 กลุม คือ กลุมแรก คือ กลุมอุตสาหกรรมสนับสนุนดาน

วัตถุดิบ และชิ้นสวนประกอบยอย ไดแก อุตสาหกรรมเหล็ก อุตสาหกรรมยาง อุตสาหกรรมเครื่องหนัง 

อุตสาหกรรมกระจก อุตสาหกรรมพลาสติก อุตสาหกรรมปโตรเคมี และอุตสาหกรรมไฟฟา และ

อิเล็คทรอนิคส กลุมท่ีสองคือกลุมอุตสาหกรรมสนับสนุนดานการผลิต ไดแก ไดแก แมพิมพ (Mold & 

Die) อุปกรณชวยจับยึด (Jig & Fixture) การตีข้ึนรูป (Forging) การหลอโลหะ (Casting) เครื่องมือ

(Tooling) การตัด (Cutting) การปรับปรุงผิว (Surface treatment) การปรับปรุงผิวดวยความรอน 

(Heat treatment) สลักยึด (Precision) ขอตอไฟฟา (Electronic connector) วิศวกรรมพลาสติก 

(Engineering plastic) สวนอุตสาหกรรมบริหารท่ีเก่ียวของกับอุตสาหกรรมตนน้ํานี้คืออุตสาหกรรม 

โลจิสติกส (พัชราภรณ เนียมมณี และวลัยลักษณ อัตรธีรวงศ. 2556 : ออนไลน) 
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2) อุตสาหกรรมกลางน้ํา ประกอบดวย อุตสาหกรรมการผลิตชิ้นสวน การผลิตระบบยอย 

การผลิตระบบหลักเพ่ือปอนโรงงานประกอบรถยนต รวมท้ังการประกอบรถยนต อุตสาหกรรมกลางน้ํานี้

เปนการนําชิ้นสวนพ้ืนฐานรวมท้ังแมพิมพ (Mold) และเครื่องมือตาง ๆ (Tooling) มาใชในการผลิต

เปนชิ้นสวนยอยหรือระบบยอยของชิ้นสวนรถยนตหรือระบบหลักของรถยนตจากนี้จะนําชิ้น สวนยอย

หรือระบบยอยของชิ้นสวนรถยนตมาประกอบเปนรถยนตตอไป ซ่ึงผูท่ีนําชิ้นสวนพ้ืนฐานเปนชิ้นสวนยอย

หรือระบบยอยของชิ้นสวนรถยนตเรียกวา ผูผลิตชิ้นสวนลําดับท่ี 2 (Second tier) สวนผูท่ีนําชิ้นสวนยอย 

หรือระบบยอยของชิ้นสวนรถยนตมาผลิตเปนชิ้นสวนรถยนต หรือระบบหลักของรถยนตเรียกวาผูผลิต

ชิ้นสวนลําดับท่ี 1 (First tier) การผลิตชิ้นสวนของอุตสาหกรรมกลางน้ําซ่ึงผลิตโดยผูผลิตชิ้นสวน 

ลําดับท่ี 1 และ 2 นั้นมีมาตรฐานท่ีถูกกําหนดโดยบริษัทผูประกอบรถยนต สวนใหญในการผลิตชิ้นสวน

รถยนตเหลานี้ตองใชเทคโนโลยีการผลิตท่ีคอนขางสูง และตองการความเชื่อม่ันในการผลิตชิ้นสวนท่ีสูง

ซ่ึงผูประกอบการไทยอาจไมมีความสามารถในการพัฒนาดานเทคโนโลยีเหลานี้ สวนใหญผูผลิตชิ้นสวน

ลําดับท่ี 1 และ 2 จึงเปนการรวมทุนของผูประกอบการไทยกับผูประกอบการชาวตางชาติโดยมีการสงผาน 

(Transfer) เทคโนโลยีจากตางประเทศเขามาในประเทศไทย โดยเฉพาะอยางยิ่งผูผลิตชิ้นสวนลําดับท่ี 1 

มีผูประกอบการคนไทยเปนเจาของท้ังหมดมีจํานวนนอยราย ปจจุบันแนวโนมท่ีบริษัทผูประกอบรถยนต

เปดโอกาสใหมีผูประกอบการในประเทศไทยรวมการพัฒนาชิ้นสวนและระบบยอยของชิ้นสวนรถยนต

ตามมาตรฐานท่ีบริษัทกําหนด โดยบริษัทผูประกอบรถยนตจะควบคุมคุณภาพของชิ้นสวนและราคา

ชิ้นสวนเทานั้น ซ่ึงผูประกอบรถยนตนั้นจะนําชิ้นสวน และระบบชิ้นสวนท่ีไดจากผูผลิตชิ้นสวนลําดับท่ี 1 

มาประกอบเปนรถยนตสําเร็จรูปเพ่ือสงจําหนวยท้ังภายในประเทศไทยและสงออกตางประเทศ      

ซ่ึงผูประกอบรถยนตในประเทศไทยเปนบริษัทตางชาติท้ังหมด อุตสาหกรรมสนับสนุนเปนกลุม

อุตสาหกรรมสนับสนุนดานการผลิต อุตสาหกรรมบริการดานโลจิสติกส รวมท้ังหนวยงานการศึกษาท่ีมี

ความเชี่ยวชาญดานการพัฒนา และออกแบบผลิตภัณฑ และการทดสอบผลิตภัณฑ (พัชราภรณ  

เนียมมณี และวลัยลักษณ อัตรธีรวงศ. 2556 : ออนไลน) 

3) อุตสาหกรรมปลายน้ํา ประกอบดวย อุตสาหกรรมท่ีเก่ียวของกับการจําหนายรถยนต

ในประเทศ เชน ผูแทนจําหนาย ศูนยจําหนายรถยนต เปนตน รวมท้ังผูสงออกรถยนตไปยัง

ตางประเทศ อุตสาหกรรมปลายน้ํานั้นเปนการนํารถยนตท่ีผลิตเสร็จแลวไปจําหนายท้ังภายในประเทศไทย 

และตางประเทศเพ่ือสงรถยนตใหถึงมือผูบริโภครวมท้ังการบริการหลังงานขายท่ีเก่ียวของ เชน การซอมบํารุง 

การจําหนายอะไหลทดแทน ซ่ึงอุตสาหกรรมปลายน้ํานี้จะประกอบดวย ผูจัดจําหนายรถยนต และ

ศูนยจําหนวยรถยนต สําหรับหนวยสนับสนุนจะเปนภาคบริการ ไดแก อุตสาหกรรมโลจิสติกส 

ประกันภัยสถาบันการเงิน เปนตน 
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2.1.3 แนวโนมการสงออกของอุตสาหกรรมยานยนตไทย 

ภาพรวมของอุตสาหกรรมยานยนตในเดือนมกราคม-เมษายน 2560 เม่ือเปรียบเทียบ

กับชวงเดียวกันของป 2559 มีปริมาณการผลิตรถยนตรวม 606,028 คัน ลดลง รอยละ 6 สําหรับ

ปริมาณการจําหนายรถยนตในประเทศรวม 273,757 คัน เพ่ิมข้ึน รอยละ 16 โดยตลาดรถกระบะ 1 คัน 

มีสวนแบงมากท่ีสุด รอยละ 50 สําหรับการผลิตรถจักรยานยนตมีการผลิตรถจักรยานยนต จํานวน 

653,529 คัน เพ่ิมข้ึน รอยละ 12 และมีปริมาณจําหนายรถจักรยานยนตในประเทศรวม 584,867 คัน 

เพ่ิมข้ึน รอยละ 9 ในดานการสงออกเม่ือเปรียบเทียบกับชวงเดียวกันของป 2559 มีปริมาณการสงออก

รถยนต รวม 353,228 คัน ลดลง รอยละ 9 ในขณะท่ีปริมาณการสงออกรถจักรยานยนตสําเร็จรูปมี

จํานวน 318,831 คัน เพ่ิมข้ึน รอยละ 2 โดยจําแนกเปนรถท่ีผลิตในตางประเทศและนําเขามาท้ังคัน 

(Completely Built Up : CBU) จํานวน 129,873 คัน และรถท่ีผลิตภายในประเทศไมวาอะไหลจะมา

ตางประเทศหรือในประเทศ (Completely Knocked Down : CKD) จํานวน 188,958 ชุด ดังแสดง

ในตารางท่ี 1 
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ตารางท่ี 1 ปริมาณการสงออกรถยนตของไทย ป พ.ศ. 2559-2560 

(จํานวนคันและมูลคา : ลานบาท) 

รายการ 2555 2556 2557 2558 2559 
2559 

ม.ค.-เม.ย. 

2560 

ม.ค.-เม.ย. 

%  

การเปลี่ยนแปลง 

60/59 

จํานวน (คัน) 1,026,671.00 1,128,152.00 1,128,102.00 1,204,895.00 1,188,515.00 388,251.00 353,228.00 -9.02% 

มูลคา (ลานบาท) 490,134.74 512,186.40 527,423.43 592,552.54 631,846.78 206,637.98 185,885.21 -10.04% 

% การเปลี่ยนแปลง 

(คัน) 

39.56% 9.88% 0.00% 6.81% -1.36%    

% การเปลี่ยนแปลง 

(มูลคา) 

42.74% 4.50% 2.97% 12.35% 6.63%    

ท่ีมา: สภาอุตสาหกรรมแหงประเทศไทย. 2561 : ออนไลน. 

 

สําหรับการสงออกชิ้นสวนยานยนตท่ีเปนการสงออกโดยผูผลิตและประกอบรถยนตมีมูลคา 88,391 ลานบาท เพ่ิมข้ึน รอยละ 7 เม่ือเปรียบเทียบกับชวง

เดียวกันของป 2559 โดยจําแนกเปนชิ้นสวนและอุปกรณ 64,907 ลานบาท เครื่องยนต 12,169 ลานบาท ชิ้นสวนอะไหล 10,476 ลานบาท แมพิมพและอุปกรณ

ยึดจับ 643 ลานบาท และชิ้นสวนอ่ืน ๆ 196 ลานบาท ดังแสดงในตารางท่ี 2 

 

 

 



 

 13  

 

ตารางท่ี 2 มูลคาการสงออกชิ้นสวนยานยนตโดยผลิตและผูประกอบรถยนตของไทย ป พ.ศ. 2559-2560 โดยจําแนกตามประเภท 

(มูลคา : ลานบาท) 

รายการ 2555 2556 2557 2558 2559 
2559 

ม.ค.-เม.ย. 

2560 

ม.ค.-เม.ย. 

%  

การเปลี่ยนแปลง 

60/59 

เคร่ืองยนต 26,991.95 28,353.85 31,590.48 32,481.69 43,717.87 15,390.49 12,168.91 -20.93% 

ชิ้นสวนอะไหล 20,116.53 19,715.26 22,134.71 23,468.51 29,316.06 8,040.32 10,475.77 30.29% 

แมพิมพและอุปกรณยึดจับชิ้นงาน 1,720.91 2,636.44 2,433.29 2,990.69 1,634.20 722.78 634.31 -11.00% 

ชิ้นสวนประกอบและอุปกรณ 168,541.97 190,386.45 195,863.84 188,761.24 184,544.16 57,920.10 64,907.21 12.06% 

ชิ้นสวนอ่ืน ๆ 2,310.29 947.49 1,642.76 1,177.43 802.00 305.63 195.79 -35.94% 

รวม 219,681.65 242,039.49 253,665.08 248,879.56 260,014.29 82,379.32 88,390.99 7.30% 

ท่ีมา: สภาอุตสาหกรรมแหงประเทศไทย. 2561 : ออนไลน. 

 

ดังนั้น ดุลการคาของอุตสาหกรรมยานยนตในป 2560 (ม.ค.-เม.ย.) มีมูลคาสงออกมากกวานําเขา 6,600 ลานเหรียญสหรัฐฯ เพ่ิมข้ึน รอยละ 4 เม่ือเทียบกับ

ชวงเดียวกันของป 2559 
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2.2 แนวคิด ทฤษฎี การพัฒนาผลิตภัณฑใหม 

การพัฒนาผลิตภัณฑใหม (New product development) เปนกิจกรรมซ่ึงมีจุดเริ่มตนท่ี 

การทําความเขาใจโอกาสทางการตลาดและจบลงท่ีการผลิต การจําหนาย หรือการกระจายผลิตภัณฑ

ออกสูตลาด กระบวนการพัฒนาผลิตภัณฑใหมสามารถแบงออกไดเปน 2 ระยะ คือ ระยะท่ี 1 ระยะ

การวางแผนผลิตภัณฑ เปนชวงการทํางานกอนท่ีโครงการจะไดรับการอนุมัติใหดําเนินการ บางครั้ง

เรียกวาชวงตน (Front-end) กิจกรรมท่ีควรจะเกิดข้ึนกอนการเริ่มกระบวนการพัฒนาผลิตภัณฑใหม 

ไดแก การคิดคน แนวความคิด และกลั่นกรอง การประเมินความเปนไปไดทางดานเทคนิค การพัฒนา

แนวคิดไปสูการผลิตจริง และการวิเคราะหทางดานธุรกิจและการคาดการณผลกําไรซ่ึงกิจกรรมเหลานี้

ถาจะสงผลใหเกิดความสําเร็จไดนั้นจะตองสามารถกําหนดและบอกทิศทางของผลิตภัณฑใหมกอน

การตัดสินใจเริ่มกระบวนการพัฒนา (Langerak and Hultink. 2005) ผลลัพธของการวางแผน

ผลิตภัณฑ คือ โจทยในรูปคําอธิบายพันธกิจ (Project’s mission statement) และแผนผลิตภัณฑ 

(Product plan) ซ่ึงเปนจุดเริ่มตนและเปนแนวทางท่ีชัดเจนสําหรับการทํางานในระยะถัดไป ระยะท่ี 2 

คือ ระยะดําเนินการพัฒนาผลิตภัณฑเปนการทํางานหลังจากท่ีโครงการไดรับอนุมัติจนกระท่ังกระจาย

สินคาออกสูตลาด บางครั้งเรียกวาชวงทาย (Back-end) เปนการรับเอาแผนผลิตภัณฑมาเปนโจทย

และหาทางทําใหเกิดผลลัพธท่ีเปนรูปธรรมใหไดตามแผน ซ่ึงอาจเรียกวา “Executing” หรือการปฏิบัติ

ตามแผน โครงการท่ีสามารถพัฒนาผลิตภัณฑใหมออกสูตลาดไดรวดเร็วและตรงเวลาท่ีไดกําหนดไวจะ

สงผลใหเกิดความสําเร็จไดมากเนื่องจากบริษัทสามารถลดตนทุนในชวงการทําวิจัยและพัฒนาและ

สามารถแนะนําผลิตภัณฑใหมกอนคูแขงขัน (First mover) ทําใหเกิดขอไดเปรียบทางการคา (Cordero. 

1991) ผลลัพธท่ีไดจากการทํางานชวงการพัฒนาผลิตภัณฑ คือ ตัวผลิตภัณฑนั่นเอง กระบวนการพัฒนา

ผลิตภัณฑใหมจํานวนทางเลือกท่ีมีมากในชวงตนจะคอย ๆ ลดลงเม่ือผานการประเมินรวบผสานและ

พัฒนาจนไดผลลัพธเดียวท่ีดีท่ีสุดในการพัฒนาผลิตภัณฑข้ันสุดทาย (ไปรมา อิศรเสนา ณ อยุธยา. 

2553) 

2.2.1 ความสําคัญของการพัฒนาผลิตภัณฑใหม 

ในยุคปจจุบันมีการเปลี่ยนแปลงของสภาพปจจัยทางสังคมมากมายท่ีสงผลกระทบตอ

เศรษฐกิจโลกทําใหผูผลิตอาหารมีความพยายามท่ีจะปรับปรุงและพัฒนาศักยภาพในเรื่องงานวิจัย

พัฒนาผลิตภัณฑและเพ่ิมปริมาณการผลิตใหไดผลิตภัณฑอาหารท่ีมีลักษณะตามความตองการของลูกคา

หรือผูบริโภคเปนกลุมเปาหมายโดยรูปแบบในการพัฒนาอาจเปนดานบรรจุภัณฑหรือตัวผลิตภัณฑ

อาหารก็ได งานพัฒนาผลิตภัณฑเปนเครื่องมือท่ีมีความจําเปนอาศัยท้ังระบบและกลยุทธกอใหเกิด

ผลิตภัณฑในเชิงพาณิชย (วิชัย หฤทัยธนาสันติ์. 2550) การเปลี่ยนแปลงนั้นมีสาเหตุเนื่องจากสภาพ

ปจจัยตาง ๆ เชน การเปดเสรีทางการคาและการลงทุนสงผลใหเกิดการแขงขันสูง การพัฒนาสินคาท่ีตองมี

ท้ังคุณภาพและปริมาณเพ่ือเพ่ิมอัตราการบริโภคสําหรับกลุมลูกคาเดิมโดยท่ีไมกระทบตอยอดขาย 
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ของสินคาท่ีบริษัทมีขายอยูเดิม ผลิตภัณฑใหมจึงถือวาเปนจุดเริ่มตนของการกําหนดกลยุทธทางการตลาด

เพ่ือสรางจุดแข็งและเพ่ิมความสามารถทางการแขงขันใหกับบริษัทอยางยั่งยืน การพัฒนาผลิตภัณฑใหม 

(New Product Development : NPD) เปนกลยุทธหนึ่งของธุรกิจทีกําลังไดรับความสนใจจาก

นักวิชาการและนักการ ตลาดสําหรับใชเปนกลยุทธทางการแขงขันเพ่ือสรางความไดเปรียบทางการแขงขัน 

(Shani, Sena and Olin. 2003) เนื่องจากการพัฒนาผลิตภัณฑใหมเปนกระบวนการคิดและการสรางสรรค

ผลิตภัณฑใหมออกสูตลาดและทําใหกิจการสามารถบรรลุตามเปาหมายได (Nakata and Sivakuma. 

1996) ดังนั้น การพัฒนาผลิตภัณฑใหมจึงเปนกิจกรรมหลักสําคัญของการดําเนินงานการแขงขันในตลาด

ดวยการพัฒนาผลิตภัณฑใหมีความโดดเดนแตกตางจากคูแขงขันเปนการเสริมมูลคาผลิตภัณฑสําหรับ 

การตอบสนองความตองการของลูกคาไดอยางถูกตองและรวดเร็ว สามารถสรางความพึงพอใจใหกับ

ลูกคาและสงผลใหผลการดําเนินงานดานการตลาดของกิจการสูงข้ึน (Clark and Fujimot. 1991) 

ท้ังนี้ ศักยภาพทางการตลาด (Market competitiveness) ซ่ึงหมายถึง การรับรูถึงผลประกอบการท่ี

กิจการสามารถบรรลุตามเปาหมาย อันไดแก การเพ่ิมข้ึนของสวนแบงตลาด การเติบโตของยอดขาย 

การเพ่ิมข้ึนของลูกคารายใหม และลูกคาเดิมยังคงอยูกับกิจการ รวมท้ังลูกคาใหการยอมรับผลิตภัณฑ

ของกิจการเพ่ิมข้ึน (ณภัทร ทิพยศรี และคณะ. 2557) และอีกประการท่ีตองพิจารณาควบคูไปกับการวิจัย 

และพัฒนาพัฒนาผลิตภัณฑในปจจุบัน คือ ความหวงใยในสุขภาพและสิ่งแวดลอม ซ่ึงจัดวาเปนการพัฒนา

ทางเศรษฐกิจและพัฒนาคุณภาพชีวิตท่ียั่งยืนของประเทศชาติและประชาชน ดังนั้น การพัฒนาผลิตภัณฑ

จึงเปนกระบวนการท่ีทําใหไดสินคาหรือผลิตภัณฑใหมท่ีมีคุณภาพดีข้ึน ปลอดภัยตอการบริโภค และเปน

ท่ีตองการของตลาด ซ่ึงผลิตภัณฑใหมดังกลาวอาจเปนผลิตภัณฑท่ียังไมเคยมีในตลาดหรือเปน

ผลิตภัณฑท่ีปรับปรุงจากผลิตภัณฑเดิมท่ีมีอยูแลวใหมีคุณภาพดีข้ึน (ศจี สุวรรณศรี. 2551 : ออนไลน) 

2.2.2 ความหมายของการพัฒนาผลิตภัณฑใหม 

การพัฒนาผลิตภัณฑมีวัตถุประสงคมากมาย และมีลักษณะครอบคลุมกวางขวางแตมี

จุดมุงหมายเดียวกัน คือ ตองการผลิตภัณฑใหมท่ีสรางผลกําไรและเพ่ือความอยูรอดของบริษัท บุคคล

ท่ัวไปอาจมีความเขาในท่ีแตกตางกันไป เชน บางคนอาจคิดวาผลิตดภัณฑใหม คือ สินคาหรือบริการ 

ท่ีเพ่ิงเคยพบเห็นเปนครั้งแรกเทานั้น ในขณะท่ีพวกเราหลายคนอาจเขาใจวาผลิตภัณฑใหม หมายถึง 

ผลิตภัณฑชนิดใหมท่ีเพ่ิงออกวางจําหนายเปนครั้งแรกซ่ึงรวมถึงการท่ีบริษัทตาง ๆ นําผลิตภัณฑชนิดเดิม

มาปรับปรุงใหมีคุณภาพหรือมีลักษณะบางอยางดีข้ึน เปนตน อยางไรก็ตาม นักการตลาดไดให

ความหมายของคําวา “ผลิตภัณฑใหม” วาหมายถึง สิ่งตาง ๆ ท้ัง 6 ประเภท ดังตอไปนี้ (ธีรกิติ 

นวรัตน ณ อยุธยา. 2552) 

1) ผลิตภัณฑใหมของโลก (New-to-the world product) ผลิตภัณฑใหมชนิดนี้เปน

ผลิตภัณฑชนิดแรกของโลกท่ีถูกสรางข้ึนมาใหมดวยลักษณะพิเศษบางประการจึงทําใหไมเหมือนกับ

ผลิตภัณฑใดเลยท่ีมีอยูแลวในปจจุบัน การเกิดข้ึนของผลิตภัณฑใหมชนิดนี้อาจจะเปนการปฏิวัติ
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ประเภทของผลิตภัณฑเดิมท่ีมีอยูแลวในปจจุบัน (Existing product category) หรืออาจจะทําใหเกิด

ตลาดใหม (New market) อยางแทจริง หรือผลิตภัณฑใหมท่ียังไมมีผูใดนําเสนอในตลาดมากอนหรือ

เปนแนวคิดใหมท่ีผูบริโภคอาจยังคาดไมถึง (ธีรกิติ นวรัตน ณ อยุธยา. 2552) ตัวอยางผลิตภัณฑ

ประเภทนี้ ไดแก กลองดิจิทัลเพ่ือแกปญหาการใชฟลม กระดาษบันทึกแบบติดโตะหรือโพสตอิท 

(Post-it) จากบริษัท 3M เพ่ือแกปญหาการสูญหาย เปนตน ผลิตภัณฑใหมนี้มีความเสี่ยงสูงเนื่องจาก

ตองเผชิญกับความไมแนนอนจากการตอบรับของผูบริโภคกลุมเปาหมาย ดังนั้น บริษัทจําเปนตอง

อาศัยขอมูลท่ีแมนยําจากฝายวิจัยการตลาดเพ่ือสามารถนํามาพัฒนาผลิตภัณฑใหมได (ชลธิศ ดาราวงษ. 

2555) ผลิตภัณฑใหมชนิดนี้มักจะมีเทคโนโลยีใหมบรรจุอยูภายในซ่ึงทําใหผูบริโภคตองใชเวลามากข้ึน

ในการเรียนรูวิธีการใชงานผลิตภัณฑดังกลาว ผลิตภัณฑใหมประเภทนี้มีสัดสวนประมาณรอยละ 10 

ของผลิตภัณฑใหมท้ังหมด 

2) สายผลิตภัณฑใหม (New product lines) แมวาผลิตภัณฑใหมประเภทนี้จะมี

ความใหมตอตลาดนอยเนื่องจากมีคูแขงในตลาดอยูแลวซ่ึงแสดงใหเห็นถึงศักยภาพของตลาดและ

ผลิตภัณฑใหมนี้มีระดับความใหมตอบริษัทคอนขางสูงตองมีการลงทุนดานเครื่องจักรและเทคโนโลยี

ในสายผลิตภัณฑใหมทําใหบริษัทเพ่ิมความสามารถในการผลิตและเปนการสรางโอกาสทางธุรกิจ    

ซ่ึงนําไปสูการเพ่ิมยอดขายโดยรวม อีกท้ังยังเปนการสรางศักยภาพใหกับบุคลากรในการคิดคน

ผลิตภัณฑในสายผลิตภัณฑใหมโดยใชทรัพยากรท่ีมีอยูเดิม ตัวอยางเชน บริษัท ซัมซุง (Samsung) 

และบริษัท โนเกีย (Nokia) ตางหันมาผลิตสมารทโฟน (Smart phone) ในรูปแบบท่ีคลายกับไอโฟน 

จากคายแอปเปลสายผลิตภัณฑใหม (ชลธิศ ดาราวงษ. 2555) ผลิตภัณฑใหมประเภทนี้มีสัดสวน

ประมาณรอยละ 20 ของผลิตภัณฑใหมท้ังหมด (ธีรกิติ นวรัตน ณ อยุธยา. 2552) 

3) การเพ่ิมเติมผลิตภัณฑรายการใหมสายผลิตภัณฑเดิม (Additions to existing 

product line) ผลิตภัณฑใหมประเภทนี้ หมายถึง การท่ีกิจการสรางผลิตภัณฑรายการใหมเพ่ิมข้ึน 

แตอยูในสายผลิตภัณฑเดิมท่ีมีอยูแลวมีความใหมมากพอสมควรสําหรับกิจการเองและตลาด (ธีรกิติ 

นวรัตน ณ อยุธยา. 2552) เชน การเพ่ิมจํานวนขนาดบรรจุภัณฑของผงซักฟอกใหมีขนาดเล็กลงเพ่ือ

ครอบครัวเดี่ยวหรือเพ่ือกลุมนักศึกษาตามหอพัก วิธีนี้บริษัทจะไดสวนแบงทางการตลาดเพ่ิมเติมและ

ลดความเสี่ยงในการเพ่ิมสายผลิตภัณฑ ลดตนทุนการลงทุนในดานเครื่องจักรและเทคโนโลยีใหม ๆ 

และลดระยะเวลาในการพัฒนาผลิตภัณฑ (ชลธิศ ดาราวงษ. 2555) ผลิตภัณฑใหมประเภทนี้จัดวามี

จํานวนมากท่ีสุดประเภทหนึ่ง กลาวคือ มีสัดสวนประมาณรอยละ 26 ของผลิตภัณฑใหมท้ังหมด 

4) การปรับปรุงและเปลี่ยนแปลงผลิตภัณฑเดิม (Improvements and revisions to 

existing products) ผลิตภัณฑใหมชนิดนี้ คือ การปรับปรุงผลิตภัณฑเดิมท่ีมียูแลวของบริษัทใหดีข้ึน

ในดานตาง ๆ เชน ดานคุณภาพ รูปลักษณ หรือความคุมคาเงินสําหรับผูบริโภค เปนตน กลาวโดยท่ัวไป

ผลิตภัณฑสวนใหญท่ีเราพบเห็นกันอยูในปจจุบันมักจะผานการปรับปรุงและเปลี่ยนแปลงจากผูผลิต
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มาแลวไมมากก็นอย (ธีรกิติ นวรัตน ณ อยุธยา. 2552) ตัวอยางผลิตภัณฑปรับปรุง ไดแก บริษัท ฮิวเล็ท 

แพคการด (Hewlett-Packard) ไดปรับปรุงเครื่องพริ้นเตอรใหมีคุณสมบัติท่ีดีข้ึนอยางมาก ท้ังทางระบบ

การใชงานใหเปนแบบระบบสัมผัส (Touch screen) ความประหยัดหมึกพิมพและการเชื่อมตอ

อินเทอรเน็ต ผลิตภัณฑใหมประเภทนี้จัดวามีจํานวนมากท่ีสุดประเภทหนึ่ง คือ ประมาณรอยละ 26 

ของผลิตภัณฑท้ังหมด (ชลธิศ ดาราวงษ. 2555) 

5) การปรับเปลี่ยนตําแหนงผลิตภัณฑ (Repositioning) การปรับเปลี่ยนตําแหนง

ผลิตภัณฑ หมายถึง การท่ีกิจการมีการปรับเปลี่ยนกลุมลูกคาเปาหมายเสียใหม (Retargeting) หรือ

แสวงหาประโยชนใชสอยใหม ๆ ใหกับผลิตภัณฑเดิมของกิจการ ผลิตภัณฑใหมประเภทนี้มีสัดสวน

ประมาณรอยละ 7 ของผลิตภัณฑใหมท้ังหมด เชน การคนพบทางวิทยาศาสตรการแพทยใหมท่ีวาตัวยา

แอสไพรินสามารถทําใหเลือดจางลงจึงทําใหบริษัทมีการปรับตําแหนงของตัวยาชนิดนี้จากท่ีเปนยาแกปวด

กลายมาเปนยาเพ่ือลดภาวะเลือดจับตัวท่ีสามารถชวยปองกันการขาดเลือดไปเลี้ยงหัวใจ (Kotler.  

1997 อางถึงใน ชลธิศ ดาราวงษ. 2555) 

6) การลดตนทุน (Cost reductions) ผลิตภัณฑใหมชนิดนี้ไดรับการพัฒนาข้ึนเพ่ือมา

แทนท่ีผลิตภัณฑเดิมของกิจการท่ียังคงใหประโยชนใชสอยและประสิทธิภาพในการทํางานเดิมแตมี

ราคาถูกลง ผลิตภัณฑใหมประเภทนี้มีสัดสวนประมาณรอยละ 11 ของผลิตภัณฑใหมท้ังหมดท่ี

วางตลาด ผลิตภัณฑใหมประเภทนี้จัดวามีระดับความใหมนอยท่ีสุดเม่ือเทียบกับผลิตภัณฑใหม

ประเภทอ่ืน ๆ (ธีรกิติ นวรัตน ณ อยุธยา. 2552) การสรางผลิตภัณฑลดตนทุนอาจเกิดจากใชวัตถุดิบใหม

หรือกระบวนการผลิตท่ีมีประสิทธิภาพมากข้ึนทําใหลดการสูญเสียของวัตถุดิบและเพ่ิมปริมาณผลผลิต 

ตัวอยางผลิตภัณฑลดตนทุน ไดแก การใชเม็ดพลาสติกรีไซเคิล (Recycled plastic) ซ่ึงเปนการนําวัสดุ

จากพลาสติกท่ีเหลือใชหรือใชแลวนํากลับมาแปรสภาพแลวนํามาใชเปนวัตถุดิบในการผลิตสินคาใหม 

ท้ังประเภทเครื่องใชในครัวเรือน (จาน ถังน้ํา) เครื่องใชในบาน (โตะ เกาอ้ี) อุปกรณสํานักงาน 

ของเด็กเลน ถุงพลาสติก และขวดพลาสติก (Crawford & Di Benedetto. 2011 อางถึงใน ชลธิศ 

ดาราวงษ. 2555) 

2.2.3 แนวความคิดในการกําหนดข้ันตอนในกระบวนการพัฒนาผลิตภัณฑใหม 

การพัฒนาผลิตภัณฑใหมเปนกิจกรรมท่ีมีความเสี่ยงทางธุรกิจคอนขางสูงมีโอกาสท่ีจะ

ลมเหลวไดงายถาดําเนินการอยางไมระมัดระวัง ดังนั้น ผูบริหารโครงการพัฒนาผลิตภัณฑใหมท่ีเก่ียวของ

ทุกระดับจึงตองมีความรวบคอบและทุมเทความพยายามอยางเต็มท่ีในการทํางานทุกข้ันตอน เพ่ือให

ผลิตภัณฑใหมประสบความสําเร็จตามเปาหมายท่ีไดกําหนดไว เนื่องจากการพัฒนาผลิตภัณฑใหม 

(New Product Development หรือ NPD) เปนเรื่องท่ีมีความซับซอน และเก่ียวของกับกิจกรรมตาง ๆ 

เปนจํานวนมาก ดังนั้น จึงยังไมเปนท่ียอมรับกับโดยท่ัวไปในหมูนักวิชาการดาน NPD วากระบวนการพัฒนา

ผลิตภัณฑใหมควรจะมีข้ันตอนท้ังหมดเทาใด เนื่องจากข้ึนอยูกับหลักเกณฑในการกําหนดข้ันตอน 
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ของผูท่ีเก่ียวของและความแตกตางในสภาพแวดลอมของแตละกิจการในทางปฏิบัติอีกดวย (ธีรกิติ 

นวรัตน ณ อยุธยา. 2552) จากการศึกษาของผูเขียน พบวา กระบวนการดังกลาวอาจจะสามารถแบง

ออกไดตั้งแต 3 จนถึง 8 ข้ันตอน แตในบทนี้จะขออธิบายเพ่ิมเติมเฉพาะแนวความคิดในการแบง

กระบวนการพัฒนาผลิตภัณฑใหมท่ีเปนท่ียอมรับกันอยางกวางขวางเพียง 2 แนวความคิดหลัก คือ 

แนวความคิดของ คูเปอร (Cooper. 2001) และแนวความคิดของ ครอวฟอรด และได เบเนเดทโต 

(Crawford and Di Benedetto. 2003) เทานั้น 

1) แนวความคิดของคูเปอร  

คูเปอรไดเสนอแนวความคิดเก่ียวกับกระบวนการพัฒนาผลิตภัณฑใหมท่ีเรียกวา 

“Stage gate model” ซ่ึงแบงกระบวนการพัฒนาผลิตภัณฑใหมออกเปนระบบท่ีประกอบดวย

กระบวนการ 5 ข้ันตอน และดาน (หรือการประเมิน) 5 ครั้ง (A five-stage, Five-gate model) ดัง

แผนภูมิท่ี 2 ซ่ึงมีจุดเริ่มตนจากการเกิดแนวคิดใหม (Discovery) ซ่ึงแนวคิดคิดใหมนี้จะถูกนําเขาสู

ดาน 1 (หรือ Gate 1) เพ่ือเปนการกลั่นกรองเบื้องตนกอนวาแนวคิดใหมดังกลาวสมควรท่ีจะไดรับ

การสนับสนุนทางดานการเงิน บุคคลากร และอ่ืน ๆ จากบริษัทเพ่ือเขาสูกระบวนการข้ันตอไปหรือไม

การพิจารณาในครั้งแรกนี้ใชเวลาไมนานนัก (Quick scoping) และถาผานการพิจารณา แนวคิด

ดังกลาวก็จะไดรับการกลั่นกรองอีกเปนครั้งท่ี 2 (Second screen) ท่ีดาน 2 ซ่ึงจะมีการวิเคราะหถึง

ความคุมคาทางธุรกิจในการนําแนวคิดดังกลาวไปพัฒนาตอใหเปนผลิตภัณฑใหม (Building a 

business case)  ถาผานการพิจารณาในดาน 2 นี้ได แนวคิดนั้นก็จะถูกนําเขาสูการพิจารณาในดานท่ี 3 

ท่ีเรียกวา การพัฒนาผลิตภัณฑตอไป ในดานนี้จะมีการนําแนวคิดมาพัฒนาใหเปน “ผลิตภัณฑตนแบบ” 

(Prototype) เพ่ือท่ีจะสามารถทดสอบไดวาผลิตภัณฑดังกลาวมีคุณสมบัติตรงตามแผนการพัฒนา

ผลิตภัณฑท่ีกําหนดไวหรือไม หลังจากนั้นในดานท่ี 4 จะเปนการทดสอบผลิตภัณฑ (Testing and 

validation) โดยพนักงานของบริษัทและโดยผูบริโภควาคุณภาพและการใชงานผลิตภัณฑเปนอยางไร 

รวมถึงมีการทดสอบทางดานการผลิต (Trial or pilot production) โดยทดลองผลิตผลิตภัณฑใน

จํานวนจํากัดเพ่ือคนหาปญหาในกระบวนการผลิต นอกจากนี้ ยังมีการทดสอบตลาด (Test market) 

ผลิตภัณฑดังกลาวเพ่ือใหทราบถึงปฏิกิริยาของผูบริโภคท่ีมีตอผลิตภัณฑและมีการวิเคราะหทางดานธุรกิจ 

และดานการเงินเก่ียวกับตนทุนและรายไดจากขอมูลลาสุดท่ีไดรับจากการทดลองผลิตและการทดสอบ

ตลาดอีกดวย หลังจากนั้นจะเขาสูกระบวนการในข้ันตอนท่ี 5 คือ การนําผลิตภัณฑออกสูตลาด 

(Launch) กลาวคือ ลงมือปฏิบัติตามแผนการนําผลิตภัณฑออกสูตลาด แผนการผลิต การดําเนินงาน

ท่ีไดกําหนดไวกอนหนานี้ซ่ึงจะตองมีทรัพยากรท่ีเหมาะสมมารองรับอยางเพียงพอ หลังจากการนําผลิตภัณฑ

ออกสูตลาดเปนระยะเวลานานพอสมควร (โดยท่ัวไปมักจะอยูในชวงเวลาประมาณ 6-19 เดือน) จะมี

การทบทวนผลการดําเนินงานของผลิตภัณฑใหม ซ่ึงในชวงเวลานั้นไดเปลี่ยนสถานะมาเปนผลิตภัณฑ



19 

  

 

ปกติของกิจการ (Regular product) แลววาเปนอยางไร ซ่ึงถือวาเปนข้ันตอนสุดทายของกระบวนการพัฒนา 

ผลิตภัณฑใหม (ธีรกิติ นวรัตน ณ อยุธยา. 2552) ดังแสดงในแผนภูมิท่ี 2 

 

แผนภูมิท่ี 2 กระบวนการพัฒนาผลิตภัณฑใหมตามแนวคิดของคูเปอร 

 
ท่ีมา: Robert G Cooper. 2001 

 

2) แนวความคิดของ ครอวฟอรด และได เบเนเดตโท  

แบงกระบวนการพัฒนาผลิตภัณฑใหมออกเปน 5 ข้ันตอนหลัก ตามหลักการของ 

Crawford and Di Benedetto (2003) ซ่ึงมีรายละเอียดโดยสังเขปดังนี้ 

2.1) การวางแผนกลยุทธสําหรับผลิตภัณฑใหม : การกําหนดและคัดเลือกโอกาส 

(Strategic planning for new products : Opportunity identification and selection) ข้ันตอนแรกนี้ 

เปนการสรางโอกาสสําหรับการพัฒนาผลิตภัณฑใหมท่ีแยกออกจากการดําเนินงานตามปกติของกิจการ 

ซ่ึงอาจเรียกอีกชื่อหนึ่งวา “การวางแผนกลยุทธสําหรับผลิตภัณฑใหม” จึงประกอบดวย กิจกรรมการวางแผน 

กลยุทธ การวิเคราะหสิ่งแวดลอมทางการตลาดของกิจการ การกําหนดเปาหมาย กลยุทธและขอเสนอแนะ

ในการพัฒนาผลิตภัณฑใหม เพ่ือเปนแนวทางในการทํางานในกระบวนการข้ันตอไปท่ีจะตามมา 

2.2) การสรางแนวความคิด (Concept generation) เปนการสรางหรือแสวงหา

แนวความคิดท่ีมีศักยภาพจากแหลงตาง ๆ ท้ังภายในและภายนอกบริษัทเพ่ือท่ีจะนําไปพัฒนาเปน

ผลิตภัณฑใหม 
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2.3) การประเมินแนวความคิด (Concept/Evaluation) เปนข้ันตอนท่ีเก่ียวกับ

กิจกรรมการประเมินแนวความคิดเก่ียวกับผลิตภัณฑใหมในดานเทคนิค การตลาด และการเงิน 

คัดเลือก จากแนวความคิดท่ีมีอยูท้ังหมดใหเหลือเพียง 2-3 แนวความคิดท่ีดีท่ีสุด เพ่ือคนหาศักยภาพ 

หรือความเปนไปไดในการนําแนวความคิดท่ีผานการประเมินในข้ันนี้ไปดําเนินการพัฒนาในข้ันตอน

ตอไป 

2.4) การพัฒนาผลิตภัณฑ (Product development) ข้ันตอนนี้ประกอบดวย

กิจกรรมหลัก 2 ดาน คือ “ดานเทคนิคหรือดานการผลิต” และ “ดานการตลาด” ซ่ึงในดานการผลิต

จะเก่ียวกับการออกแบบ และดําเนินการผลิต “ผลิตภัณฑตนแบบ” เพ่ือนําไปทดสอบตอไป สวนงาน

ดานการตลาดจะเก่ียวกับการจัดเตรียมกลยุทธ ยุทธวิธี และรายละเอียดเก่ียวกับการนําผลิตภัณฑ 

ออกสูตลาดเพ่ือกําหนดเปนแผนการตลาดและแผนธุรกิจตอไป 

2.5) การนําผลิตภัณฑออกสูตลาด (Launch-Commercialization) เปนข้ันตอน

สุดทายของกระบวนการพัฒนาผลิตภัณฑใหม ซ่ึงจะประกอบดวย กิจกรรมหลักในการนําแผนงานตาง ๆ 

ท่ีกําหนดไวแลวในข้ันท่ี 4 (การพัฒนาผลิตภัณฑ) ไปดําเนินการในทางปฏิบัติเพ่ือใหเกิดผลสําเร็จตาม

เปาหมายท่ีไดกําหนดไว (ธีรกิติ นวรัตน ณ อยุธยา. 2552) ดังแสดงแผนภูมิท่ี 3 

 
แผนภูมิท่ี 3 กระบวนการพัฒนาผลิตภัณฑใหมตามแนวคิดของ ครอวฟอรด และได เบเนเดตโท 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ท่ีมา: Merle Crawford and Anthony Di Benedetto. 2006 

 

Phase 1 : Opportunity Identification and Selection 

Phase 2 : Concept Generation 

Phase 3 : Concept/Project Evaluation 

Phase 4 : Development 

(Includes both technical and marketing tasks) 

Phase 5 : Launch 
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ตารางท่ี 3 การกําหนดข้ันตอนการพัฒนาผลิตภัณฑใหม 

นักวิชาการ/นักวิจัย การกําหนดข้ันตอนในกระบวนการพัฒนาผลิตภัณฑใหม 

Song & Parry (1997)         แบงออกเปน 5 ข้ันตอนหลัก ไดแก การพัฒนาความคิดและคัดกรอง 

การวิเคราะหโอกาสทางธุรกิจและการตลาด การพัฒนาดานเทคนิค 

การทดสอบผลิตภัณฑ การนําผลิตภัณฑออกสูตลาด 

Bean and Radford (2000) แบงออกเปน 3 กลุม ตามระดับเชิงกลยุทธของกิจกรรมการพัฒนา

ผลิตภัณฑ ไดแก ระดับกลยุทธ (บริษัท) ระดับปฏิบัติการ และ

ระดับการทํางานสวนหนาท่ีติดตอ/สัมผัส ลูกคาโดยตรง 

Koen et al (2002) แบงออกเปน 3 สวนหลัก ตามลักษณะท่ีแตกตางกันของกระบวนการ

นวัตกรรม กลาวคือ สวนแรก (กอนเริ่มการพัฒนาผลิตภัณฑ) ซ่ึง

เปนชวงท่ีไรความแนนอนและคาดเดาไดยาก (Fuzzy front-end) 

สวนของกระบวนการการพัฒนาผลิตภัณฑใหม (NPD) และสวน

การนําผลิตภัณฑออกสูตลาด 

Coorper (2001)  แบงออกเปน 5 ข้ันตอนหลัก ตาม “Stage-Gate Model” ไดแก 

การประเมินแนวคิดเบื้องตน การประเมินแนวคิดโดยละเอียด  

การพัฒนาผลิตภัณฑ การการผลิตอยางเต็มท่ีและการนําผลิตภัณฑ

ออกสูตลาด 

Crawford and Di 

Bendetto (2003) 

แบงออกเปน 5 ข้ันตอนหลัก คือ การวางแผนกลยุทธสําหรับ

ผลิตภัณฑใหม การสรางแนวความคิด การประเมินแนวความคิด

การพัฒนาผลิตภัณฑ การทดสอบผลิตภัณฑ และการนําผลิตภัณฑ

ออกสูตลาด 

Peter and Donnelly 

(2004) 

แบงออกเปน 6 ข้ันตอนหลัก ไดแก การสรางแนวคิดใหม การกลั่นกรอง

แนวคิด การวางแผนโครงการ การพัฒนาผลิตภัณฑ การทดสอบตลาด 

และการนําผลิตภัณฑออกสูตลาด 

Kotler and Keller (2006)

  

แบงออกเปน 8 ข้ันตอนหลัก ไดแก การสรางแนวคิดใหม  

การกลั่นกรองแนวคิด การพัฒนาและทดสอบแนวคิด การพัฒนา

กลยุทธการตลาด การวิเคราะหทางธุรกิจ การพัฒนาผลิตภัณฑ 

การทดสอบตลาด และการนําผลิตภัณฑออกสูตลาด 

ท่ีมา: ธีรกิติ นวรัตน ณ อยุธยา. 2552 
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สําหรับการศึกษาคนควาวิจัยครั้งนี้ผูวิจัยไดนําข้ันตอนในกระบวนการพัฒนาผลิตภัณฑใหม

ตามแผนควบคุมคุณภาพผลิตภัณฑ APQP (วิภาวี วิเศษสังข. 2559) จากกลุมปฏิบัติการอุตสาหกรรม

ยานยนต (Automotive Industry Action Group) (เอ ไอ เอ จี : AIAG) มาใชเปนแนวทางใน

การศึกษาคนควา ดังแสดงในแผนภูมิท่ี 4  

 

แผนภูมิท่ี 4 การพัฒนาผลิตภัณฑใหมตามแผนควบคุมคุณภาพผลิตภัณฑ APQP 

 

ข้ันตอนท่ี 1 การวางแผนและการกําหนดข้ันตอนดําเนินการ 

การวางแผนคุณภาพผลิตภัณฑเปนวิธีการกําหนดและการสรางข้ันตอนท่ีจําเปนเพ่ือให

ม่ันใจวาผลิตภัณฑท่ีไดนั้นมีคุณสมบัติตรงตามขอกําหนดลูกคา โดยเปาหมายของการวางแผนคุณภาพ

ผลิตภัณฑ คือ การผลิตสินคาหรือผลิตภัณฑท่ีมีมูลคาใหตรงกับขอกําหนดท่ีลูกคาตองการ ข้ันตอน

เริ่มตนของกระบวนการวางแผนการผลิตนี้ตองม่ันใจวาเปนกระบวนการท่ีตรงตามขอกําหนดของ

ลูกคา ซ่ึงไดรับความยินยอมจากลูกคาอีกดวย (วิภาวี วิเศษสังข. 2559) 
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แผนภูมิท่ี 5 การพัฒนาผลิตภัณฑใหม ข้ันตอนท่ี 1 การวางแผนและการกําหนดข้ันตอนดําเนินการ 

 

การวางแผนคุณภาพผลิตภัณฑท่ีมีประสิทธิภาพข้ึนอยูกับความมุงม่ันในการบริหารงาน

ของบริษัท การบรรลุความพึงพอใจของลูกคา ประโยชนบางประการของคุณภาพผลิตภัณฑ การวางแผน 

คือ 

1. เพ่ือนําทรัพยากรไปสูความพึงพอใจของลูกคา 

2. เพ่ือสงเสริมการระบุการเปลี่ยนแปลงท่ีจําเปนกอนกําหนด 

3. เพ่ือหลีกเลี่ยงการเปลี่ยนแปลงในชวงปลาย 

4. เพ่ือใหผลิตภัณฑท่ีมีคุณภาพตรงเวลาโดยมีตนทุนต่ําสุด 

1) เสียงของลูกคา 

เสียงของลูกคา คือ คํารองเรียน คําแนะนําขอมูลและขอมูลท่ีไดรับจากลูกคาท้ัง

ภายในและภายนอก วิธีการในการรวบรวมขอมูลซ่ึงมาจากลูกคานี้สามารถรับจากวิธีดังตอไปนี้ 

1.1) การสํารวจความตองการของตลาด เชน การสัมภาษณความตองการลูกคา 

แบบสอบถาม แบบทดสอบ การศึกษาความนาเชื่อถือของผลิตภัณฑใหม การศึกษาคุณภาพของ

ผลิตภัณฑจากคูแขง 

1.2) ขอมูลการรองเรียนปญหาคุณภาพยอนหลัง การศึกษาขอมูลการรองเรียน

ปญหาดานคุณภาพของผลิตภัณฑยอนหลังสามารถชวยใหข้ันตอนการออกแบบ มีการปรับปรุง และ 

พัฒนาผลิตภัณฑใหตรงกับท่ีลูกคาตองการมากยิ่งข้ึน ซ่ึงหาขอมูลไดจากรายงาน Warranty รายงาน

ปญหาคุณภาพ รายงานการเปลี่ยนสินคา เปนตน 
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1.3) กลุมคนชํานาญ ทีมบุคคลท่ีเก่ียวของตอการออกแบบผลิตภัณฑตองมีความ

ชํานาญการตอผลิตภัณฑซ่ึงสามารถใชขอมูลไดจากหลาย ๆ ท่ี เชน โครงการปรับปรุงดานคุณภาพ 

รายงานการวิเคราะหจากท้ังหนังสือพิมพ นิตยสาร ขอมูลจากกลุมตัวแทนขายผลิตภัณฑ เปนตน  

2) แผนการดําเนินธุรกิจและกลยุทธการตลาด 

แผนธุรกิจและกลยุทธการตลาดของลูกคาจะเปนตัวขอบเขตการวางแผนคุณภาพ

ผลิตภัณฑ แผนการดําเนินธุรกิจอาจมีขอจํากัด เชน เวลา ตนทุน การลงทุน การวางตําแหนงผลิตภัณฑ

ทีมนักวิจัยและพัฒนา (R & D) ซ่ึงเชี่ยวชาญเฉพาะผลิตภัณฑนั้น ๆ นอกจากนี้ กลยุทธทางการตลาด

จะเปนตัวกําหนดกลุมลูกคาเปาหมาย จุดขายหลักและคูแขงสําคัญ 

3) การใชเกณฑการเปรียบเทียบผลิตภัณฑและกระบวนการ 

เกณฑการออกแบบกระบวนและผลิตภัณฑเปนปจจัยท่ีชวยใหการออกแบบตรงกับ

เปาหมายได นอกจากนี้ การวิจัยและพัฒนาอาจกําหนดเกณฑมาตรฐานและแนวคิดในการออกแบบ

กระบวนการผลิตอีกดวย วิธีท่ีใชเปนเกณฑท่ีเหมาะสม คือ ระบุเกณฑอางอิงจุดท่ีเหมาะสม ชัดเจน 

ทําความเขาใจถึงสาเหตุของความแตกตางระหวางสถานการณปจจุบันกับเกณฑอางอิงมาตรฐาน 

พัฒนาแผนเพ่ือลดความแตกตางระหวางสถานการณปจจุบันกับเกณฑอางอิงมาตรฐาน 

4) สมมติฐานเก่ียวกับผลิตภัณฑ กระบวนการ 

มักมีขอสันนิษฐานวาผลิตภัณฑนั่นตองมีคุณลักษณะ มีแนวคิดการออกแบบ

กระบวนการผลิตท่ีเฉพาะแนนอน ซ่ึงรวมถึงนวัตกรรมดานเทคนิคโดยใชวัสดุข้ันสูง การประเมิน 

ความนาเชื่อถือและเทคโนโลยีใหม ๆ ท้ังหมดควรใชเปนปจจัยการผลิต 

5) การศึกษาความนาเชื่อถือของผลิตภัณฑ 

ขอมูลประเภทนี้จะชวยพิจารณาความถ่ีในการซอมหรือความถ่ีการเปลี่ยนชิ้นสวน

ภายในระยะเวลาท่ีกําหนด และสงผลกระทบตอความนาเชื่อถือและความทนทานในระยะยาวของ

ผลิตภัณฑ 

6) ปจจัยการผลิตของลูกคา 

ผูใชถัดไปของผลิตภัณฑสามารถใหขอมูลท่ีมีนาเชื่อถือเก่ียวกับความตองการและ

ความคาดหวังตอผลิตภัณฑของพวกเขา ซ่ึงผูใชผลิตภัณฑรายถัดไปอาจไดทําการศึกษาและทบทวนไว

อยูแลว ดังนั้น ขอมูลเหลานี้ควรไดรับจากลูกคาหรือองคกรเพ่ือพัฒนาความพึงพอใจของลูกคา 

7) เปาหมายการออกแบบ 

เปาหมายการออกแบบ คือ การเปลี่ยนขอเรียกรองจากลูกคามาใชในการออกแบบ

ผลิตภัณฑตามวัตถุประสงคท่ีลูกคาตองการ การเลือกเปาหมายการออกแบบท่ีเหมาะสมทําใหเสียง

เรียกรองของลูกคาไมสูญหายในกิจกรรมการออกแบบ 
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8) ความนาเชื่อถือและเปาหมายคุณภาพ 

เปาหมายความนาเชื่อถือจะถูกยอมรับจากความตองการและความคาดหวังของ

ลูกคา วัตถุประสงคของโครงการ และมาตรฐานของความนาเชื่อถือ ตัวอยางเชน ความตองการและ

ความคาดหวังของลูกคา อาจรวมถึงความนาเชื่อถือของผลิตภัณฑกับคูแขง ขอมูลการรับประกันสินคา 

หรือความถ่ีในการซอมตามชวงเวลาท่ีกําหนด เปาหมายดานคุณภาพควรเปนไปตามอัตราสวน ppm 

(parts per million) ระดับความรุนแรงของปญหาหรือการลดงานเสีย 

9) ขอมูลเบื้องตนของวัสดุ 

ทีมงานควรเตรียมรายการวัสดุสวนประกอบท่ีใชในการผลิตเบื้องตนตามขอ

สมมติฐานดานผลิตภัณฑ กระบวนการและรวมถึงรายชื่อผูจัดจําหนายท่ีมีศักยภาพ เพ่ือระบุ

ลักษณะเฉพาะของผลิตภัณฑ ข้ันตอนเบื้องตนของวัสดุจึงมีความจําเปนตองตอกระบวนการออกแบบ

และกระบวนการผลิตท่ีเหมาะสม 

10) แผนผังของกระบวนการเบื้องตน 

 แผนผังกระบวนการผลิตเบื้องตนจะควรอธิบายโดยใชกระบวนการ ผังการพัฒนา

จากขอมูลของวัสดุเบื้องตน และขอสมมติฐานของผลิตภัณฑหรือกระบวนการ 

11) การระบุสินคาพิเศษและลักษณะกระบวนการเบื้องตน 

 เม่ือมีการระบุผลิตภัณฑและกระบวนการพิเศษโดยลูกคาซ่ึงนอกเหนือจากหัวขอ 

ท่ีไดรับพิจารณาจากองคกรท่ีไดออกแบบผลิตภัณฑ ตัวอยางของการเพ่ิมขอมูลเพ่ือระบุผลิตภัณฑท่ีพิเศษ

มีลักษณะเฉพาะ เชน ขอสมมติฐานเก่ียวกับผลิตภัณฑตามการวิเคราะหความตองการและความคาดหวัง

ของลูกคา การระบุเปาหมายและความตองการท่ีมีความนาเชื่อถือ การระบุลักษณะกระบวนการพิเศษ

จากกระบวนการผลิตท่ีคาดการณไว กระบวนการผลิตท่ีมีปจจัยเสี่ยงคลายคลึงกัน 

12) แผนการประกันคุณภาพสินคา 

 แผนการประกันคุณภาพผลิตภัณฑชวยใหเปาหมายการออกแบบสอดคลองความตองการ 

และความคาดหวังของลูกคา ซ่ึงรูปแบบการจัดทําแผนนี้ไมจําเปนตองมีวิธีเฉพาะ การจัดเตรียม

แผนการประกันคุณภาพผลิตภัณฑสามารถพัฒนาไดในทุกรูปแบบท่ีเขาใจ การใชการวิเคราะห

ผลกระทบ ความเสี่ยงจากกระบวนการผลิต (FMEA) การพัฒนาความตองการดานวิศวกรรมเบื้องตน 

13) การสนับสนุนดานบริหาร 

 การมีสวนรวมจากระดับผูบริหารจัดการในการประชุมวางแผนคุณภาพผลิตภัณฑ

มีความสําคัญตอการสรางความม่ันใจในความสําเร็จของโครงการ ฝายบริหารควรรับขอมูลสรุปข้ันตอน

การวางแผนคุณภาพผลิตภัณฑทุกชิ้นเสมอ เพ่ือเสริมสรางความมุงม่ันและการสนับสนุนการทํางาน

ภายในองคกร  การอัพเดทหรือใหความชวยเหลืออาจเกิดข้ึนเม่ือมีการรองขอ  เปาหมายหลักของ 

การวางแผนคุณภาพผลิตภัณฑข้ันสูง คือ การไดรับความชวยเหลือจากดานบริหาร โดยแสดงใหเห็นวา
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ขอกําหนดดานการวางแผนท้ังหมดนี้จะไดรับการปฏิบัติตามหรือปญหาท่ีเก่ียวของจะไดรับการแกไข 

รวมท้ังกําหนดเวลาของโครงการและการวางแผนทรัพยากรอยางมีประสิทธิภาพ 

ข้ันตอนท่ี 2 การออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑ 

ข้ันตอนนี้กลาวถึงองคประกอบของกระบวนการวางแผนซ่ึงมีการออกแบบใหใกลเคียง

กับรูปแบบสุดทาย ปจจัยการออกแบบท้ังหมดควรไดรับการพิจารณาจากองคกรในข้ันตอนการวางแผน

คุณภาพผลิตภัณฑข้ันสูง ถึงแมวาการออกแบบจะเปนของลูกคาหรือหุนสวนก็ตาม ข้ันตอนนี้จะ

ประกอบดวย การสรางผลิตภัณฑตนแบบเพ่ือใหม่ันใจวาผลิตภัณฑหรือบริการตรงกับวัตถุประสงค

ของลูกคา การออกแบบท่ีเปนไปไดตองมีกําลังการผลิตสอดคลองกับความสามารถการผลิต และ

ตอบสนองความตองการดานวิศวกรรมพรอมกับคุณภาพท่ีนาเชื่อถือ คาใชจายในการลงทุน น้ําหนัก

ตนทุนตอหนวย และวัตถุประสงคตามเวลาท่ีกําหนด แมวาการศึกษาความเปนไปไดและแผนการควบคุม

จะข้ึนอยูกับการออกแบบทางวิศวกรรมและความตองการเฉพาะ เพ่ือกําหนดและจัดลําดับความสําคัญ

ของคุณลักษณะเฉพาะอาจจะตองใชการควบคุมผลิตภัณฑพิเศษในระหวางกระบวนการผลิต (วิภาวี 

วิเศษสังข. 2559) 

 

แผนภูมิท่ี 6 การพัฒนาผลิตภัณฑใหม ข้ันตอนท่ี 2 การออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑ 

 

ในกระบวนการวางแผนคุณภาพผลิตภัณฑไดรับการออกแบบมาเพ่ือใหม่ันใจวามีการทบทวน

ดานวิศวกรรมและขอมูลทางเทคนิคท่ีเก่ียวของอยางละเอียดและครอบคลุม ในข้ันตอนนี้จะมีการวิเคราะห

ความเปนไปไดข้ันตนเพ่ือประเมินปญหาท่ีอาจเกิดข้ึนระหวางการผลิตดังตอไปนี้ 
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1) การวิเคราะหผลกระทบและความลมเหลวในการออกแบบ (DFMEA) 

DFMEA เปนเทคนิคการวิเคราะหท่ีมีหลักเกณฑในการประเมินความนาจะเปนของ

ความลมเหลวรวมท้ังผลกระทบของความลมเหลวดังกลาว DFMEA เปนเอกสารท่ีไดรับการปรับปรุง

อยางตอเนื่องตามท่ีลูกคาตองการและคาดหวัง DFMEA เปนสวนสําคัญของกระบวนการ APQP ซ่ึง

อาจรวมถึงคุณลักษณะของผลิตภัณฑและกระบวนการท่ีเลือกไวกอนหนานี้ 

2) การออกแบบเพ่ือผลิตและประกอบ 

การออกแบบสําหรับการผลิตและการประกอบเปนกระบวนการทางวิศวกรรมท่ีเกิดข้ึน

เพ่ือเพ่ิมความสัมพันธท่ีเหมาะสมระหวางฟงกชั่นการออกแบบ การผลิตและความงายในการประกอบ 

ความตองการและความคาดหวังของลูกคาจะกําหนดขอบเขตของการมีสวนรวมของทีมวางแผน

คุณภาพผลิตภัณฑขององคกรในกิจกรรมนี้ เชน การออกแบบแนวคิดการทํางานและความไวตอ

รูปแบบการผลิต กระบวนการผลิตหรือประกอบ ความคลาดเคลื่อนมิติ ความตองการท่ีสามารถปฏิบัติ

ตามได จํานวนสวนประกอบ การตัดสินใจกระบวนการ การจัดการวัสดุ 

3) การตรวจสอบการออกแบบ 

เปนการยืนยันวาการออกแบบผลิตภัณฑตรงกับความตองการของลูกคาท่ีไดจาก

กิจกรรม 

4) ความคิดเห็นดานการออกแบบ 

การทบทวนการออกแบบเปนงานท่ีจัดข้ึนเปนประจําซ่ึงจัดข้ึนภายใตกิจกรรม  

ดานวิศวกรรมการออกแบบขององคกรและจะตองรวมถึงแผนกไดรับผลกระทบอ่ืน ๆ ดวย การทบทวน

การออกแบบเปนวิธีท่ีมีประสิทธิภาพเพ่ือใชในการปองกันปญหาและความเขาใจผิด นอกจากนี้ ยังมี

ติดตามความคืบหนารายงานตอฝายบริหารและขอรับการอนุมัติจากลูกคาตามท่ีกําหนด การพิจารณา

ดานการออกแบบหรือการใชงาน ความเชื่อม่ันอยางเปนทางการและเปาหมายความเชื่อม่ัน รอบการทํางาน

ขององคประกอการผลิตหรือระบบ การจําลองคอมพิวเตอรและผลการทดสอบสุมตัวอยาง DFMEA (s) 

ทบทวนการออกแบบเพ่ือความนาเชื่อถือและความพยายามในการประกอบ การออกแบบการทดลอง 

(DOE) และผลจากปจจัยการประกอบ การทดสอบความลมเหลว ความกาวหนาการตรวจสอบของ

การออกแบบ 

หนาท่ีหลักของการทบทวนการออกแบบ คือ การติดตามความคืบหนา และการตรวจสอบ

การออกแบบ องคกรควรติดตามความคืบหนาผานการใชรูปแบบเอกสารหรือรายงานท่ีมีแผนระบุ

ชัดเจนหรือท่ีเรียกวา รายงานและแผนการตรวจสอบการออกแบบ (DVP & R) โดยลูกคาบางรายอาจ

มีรายงานอยูแลว  รายงานนี้เปนวิธีการอยางเปนทางการเพ่ือรับรองวามีการตรวจสอบการออกแบบ  

มีการยืนยันผลิตภัณฑและการประกอบผลิตภัณฑท่ีมีการตรวจสอบผานรายงานท่ีครอบคลุมทุกหัวขอ 
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5) แผนควบคุมการสรางตนแบบ 

แผนการควบคุมตนแบบ คือ การวัดมิติ การทดสอบวัสดุและทดสอบการทํางาน 

ซ่ึงจะเกิดข้ึนระหวางการสรางตนแบบ ทีมวางแผนคุณภาพขององคกรควรตรวจสอบวามีการเตรียม

แผนการสรางตนแบบเพ่ือชวยในการจัดทําแผนควบคุมตนแบบ การผลิตชิ้นสวนตนแบบเปนโอกาสท่ีดี

สําหรับทีมและลูกคาเพ่ือสามารถประเมินเบื้องตนวาผลิตภัณฑหรือสินคาดังกลาวเปนไปตาม

วัตถุประสงคของลูกคาซ่ึงอยูบนหนาท่ีรับผิดชอบของทีมวางแผนคุณภาพผลิตภัณฑขององคกร เพ่ือประเมิน

การทํางานของผลิตภัณฑตนแบบควรพิจารณาตอไปนี้ ตรวจสอบวาผลิตภัณฑหรือบริการตรงตาม

ขอกําหนดและมีการรายงานขอมูลเปนจําเปน ตรวจสอบใหแนใจวาไดรับความสนใจเปนพิเศษกับ

ผลิตภัณฑและกระบวนการพิเศษ ใชขอมูลและประสบการณท่ีไดเพ่ือสรางปจจัยในกระบวนการเบื้องตน

และขอมูลการบรรจุสินคา แจงขอมูลท่ีสําคัญซ่ึงอาจสงผลตอตนทุนการผลิตตอลูกคา 

6) ภาพวาดทางวิศวกรรม (Drawing) 

การออกแบบของลูกคาไมไดหมายความวาทีมงานการวางแผนคุณภาพของ

ผลิตภัณฑตองรับผิดชอบในการทบทวนภาพวาดทางวิศวกรรมนั้น ภาพวาดทางวิศวกรรมอาจรวมถึง

ลักษณะพิเศษ (กฎหมายของรัฐบาลและความปลอดภัย) ท่ีตองแสดงในแผนผังควบคุม เม่ือภาพวาด

ทางวิศวกรรมของลูกคาไมมีการควบคุมภาพวาดควรไดรับการตรวจสอบโดยทีมงานเพ่ือพิจารณาวา

ลักษณะใดท่ีสงผลกระทบตอการใชงาน ความทนทาน หรือกระทบตอกฎหมายรัฐบาล ขอกําหนด 

ดานความปลอดภัย 

7) ขอกําหนดทางวิศวกรรม 

การทบทวนและทําความเขาใจอยางละเอียดเก่ียวกับขอกําหนดดานการควบคุม 

จะชวยทีมงานการวางแผนคุณภาพขององคกรในการระบุความตองการใชงาน ความทนทานและ

ลักษณะภายนอกของสวนประกอบ ขนาดตัวอยาง ความถ่ี และเกณฑการยอมรับของพารามิเตอร

เหลานี้จะถูกกําหนดในกระบวนการผลิตและเปนเกณฑมาตรฐานทางวิศวกรรม ถึงแมวาขนาดและ

ความถ่ีของตัวอยางจะถูกกําหนดโดยองคกรและอยูในแผนการควบคุม ในท้ังสองกรณีองคกรควร

กําหนดลักษณะท่ีมีผลตอการใชงาน ความทนทานและลักษณะภายนอกของผลิตภัณฑ 

8) ขอกําหนดดานวัสดุ 

นอกเหนือจากภาพวาดและขอกําหนดดานประสิทธิภาพของวัสดุควรการประเมิน

คุณสมบัติทางกายภาพ ประสิทธิภาพวัสดุ ผลกระทบตอสิ่งแวดลอม การจัดการและการจัดเก็บสินคา 

เหลานี้ควรรวมอยูในแผนการควบคุมดวย 

9) การวาดและการเปลี่ยนแปลงขอกําหนด 

เม่ือมีการเปลี่ยนแปลงรูปวาดและขอมูลเฉพาะ  ทีมตองตรวจสอบใหแนใจวามี  

การเปลี่ยนแปลงอยางรวดเร็วและถูกตอง แจงเอกสารการเปลี่ยนไปยังแผนกท่ีเก่ียวของ 
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10) ขอกําหนดเก่ียวกับอุปกรณ เครื่องมือและเครื่องจักรใหม 

 DFMEA แผนประกันคุณภาพผลิตภัณฑ หรือการประเมินออกแบบอาจระบุ

อุปกรณและสิ่งอํานวยความสะดวกใหม ซ่ึงรวมถึงมีการประชุมขอกําหนดดานความสามารถของ

อุปกรณใหม ทีมวางแผนคุณภาพขององคกรควรตอบสนองความตองการเหลานี้โดยเพ่ิมรายการลงในแผน

ท่ีกําหนดระยะเวลา ทีมงานควรม่ันใจวามีกระบวนการประเมินอุปกรณและเครื่องมือใหมมีความสามารถ

และสงตรงเวลา ควรมีตรวจสอบความคืบหนาของกําลังการผลิตของเครื่องจักรใหม เพ่ือใหม่ันใจวา 

จะเสร็จสิ้นกอนท่ีจะมีการทดลองผลิตตามแผน 

11) ลักษณะกระบวนการผลิตและผลิตภัณฑพิเศษ 

 ในข้ันตอนการวางแผนและกําหนดโปรแกรม มีการระบุลักษณะเฉพาะของ

ผลิตภัณฑเบื้องตนไว ซ่ึงทีมวางแผนคุณภาพขององคกรควรสรางรายชื่อนี้และประเมินรวมกันกับ

ขอมูลทางเทคนิค องคกรควรอางถึงขอกําหนดเฉพาะตามความตองการของลูกคา มีรายละเอียดซ่ึงเพ่ิมเติม

เก่ียวกับการใชผลิตภัณฑและกระบวนการพิเศษ ควรมีการลงมติเปนเอกฉันทในแผนควบคุมให 

12) ขอกําหนดของอุปกรณ อุปกรณทดสอบ 

 ตองมีการระบุขอกําหนดของอุปกรณ อุปกรณทดสอบในข้ันตอนนี้ ทีมวางแผน

คุณภาพผลิตภัณฑขององคกรควรเพ่ิมขอกําหนดเหลานี้ลงในแผนกําหนดระยะเวลา ควรมีการตรวจสอบ

ความคืบหนาในแผนดวย 

13) การสนับสนุนดานบริหารและความเปนไปได 

 ทีมวางแผนคุณภาพขององคกรตองประเมินความเปนไปไดของการออกแบบท่ีเสนอไว

ในขณะนี้ ความเปนเจาของการออกแบบของลูกคาไมไดหมายความวาองคกรมีหนาท่ีในการประเมิน

ความเปนไปไดในการออกแบบ ทีมงานตองพอใจกับการออกแบบท่ีนําเสนอวาสามารถผลิต ประกอบ 

ทดสอบ บรรจุและสงมอบไดตามเวลาท่ีกําหนด โดยมีคาใชจายท่ีลูกคายอมรับได รายการตรวจสอบ

ขอมูลการออกแบบ 

ข้ันตอนท่ี 3 การออกแบบและพัฒนากระบวนการ 

ข้ันตอนนี้จะกลาวถึงลักษณะสําคัญของการพัฒนาระบบการผลิตและการควบคุมท่ี

เก่ียวของเพ่ือใหไดผลิตภัณฑท่ีมีคุณภาพ งานท่ีตองทําในข้ันตอนการวางแผนคุณภาพของผลิตภัณฑนี้

ข้ึนอยูกับความสําเร็จของข้ันตอนกอนหนาท่ีมีอยูในสองสวนแรก ข้ันตอไปนี้ไดรับการออกแบบมา

เพ่ือใหแนใจไดวาการพัฒนาระบบการผลิตท่ีมีประสิทธิภาพสมบูรณ ระบบการผลิตตองม่ันใจวาไดรับ

การตอบสนองความตองการของลูกคาความตองการและความคาดหวัง (วิภาวี วิเศษสังข. 2559) 
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แผนภูมิท่ี 7 การพัฒนาผลิตภัณฑใหม ข้ันตอนท่ี 3 การออกแบบและพัฒนากระบวนการ 

 
 

1) มาตรฐานและขอกําหนดเก่ียวกับการบรรจุ 

ลูกคามักจะมีขอกําหนดในการบรรจุซ่ึงควรจะรวมอยูในมาตรฐานการบรรจุสําหรับ

ผลิตภัณฑ ถาไมมีมาตรฐานใหการออกแบบบรรจุภัณฑควรตรวจสอบความสมบูรณของผลิตภัณฑ 

เม่ือมีการใชงาน ทีมวางแผนคุณภาพขององคกรควรตรวจสอบใหแนใจวาไดมีการออกแบบและพัฒนา

บรรจุภัณฑผลิตภัณฑแตละชิ้น (รวมถึงองคประกอบภายใน) มาตรฐานบรรจุภัณฑของลูกคาหรือ 

ความตองการบรรจุภัณฑท่ัวไปควรนําไปใชอยางเหมาะสม ในทุกกรณีการออกแบบบรรจุภัณฑควร

รับรองวาประสิทธิภาพและลักษณะของผลิตภัณฑจะยังคงเดิมในระหวางการบรรจุการขนสงและ  

การเปดกลองบรรจุออก บรรจุภัณฑควรมีความเขากันไดกับอุปกรณจัดการวัสดุท่ีระบุท้ังหมดรวมถึง

การบรรจุโดยระบบหุนยนต 

2) การทบทวนระบบคุณภาพผลิตภัณฑหรือกระบวนการผลิต 

ทีมวางแผนคุณภาพขององคกรควรทบทวนการจัดการดานคุณภาพของโรงงานผลิต 

การควบคุมเพ่ิมเติมและหรือการเปลี่ยนแปลงข้ันตอนท่ีจําเปนในการผลิตผลิตภัณฑควรอัพเดทเอกสาร

ซ่ึงรวมอยูในแผนการควบคุมการผลิต นี่เปนโอกาสสําหรับทีมวางแผนคุณภาพผลิตภัณฑขององคกร 

ในการปรับปรุงระบบคุณภาพท่ีมีอยูโดยอาศัยขอมูลจากลูกคาหรือความเชี่ยวชาญของทีมและ

ประสบการณกอนหนานี้ ทีมงานวางแผนคุณภาพขององคกรสามารถใชรายการตรวจสอบคุณภาพ

ผลิตภัณฑหรือกระบวนการผลิตเพ่ือยืนยันความสมบูรณ 
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3) แผนกระบวนการผลิต 

แผนของกระบวนการเปนการนําเสนอการไหลของกระบวนการผลิตในปจจุบัน 

โดยแผนกระบวนการผลิตสามารถใชเพ่ือวิเคราะหปจจัยของเครื่องจักร วัสดุ วิธีการ และกําลังคน 

โดยเริ่มตั้งแตตนจนจบกระบวนการผลิตหรือการประกอบ ใชเพ่ือเนนวิเคราะหผลกระทบของ

แหลงท่ีมาของการแปรผันในกระบวนการ แผนกระบวนการผลิตชวยในการวิเคราะหกระบวนการ

ท้ังหมดในข้ันตอน PFMEA และการออกแบบแผนควบคุม แผนกระบวนการผลิตผลิตภัณฑขององคกร

สามารถใชรายการตรวจสอบแผนภูมิกระบวนการผลิต เพ่ือตรวจสอบความสมบูรณ 

4) เคาโครงแผนผังพ้ืนฐาน 

แผนผังพ้ืนฐานควรไดรับการพัฒนาและทบทวนเพ่ือพิจารณาการยอมรับของ

รายการควบคุมท่ีสําคัญ เชน จุดตรวจสอบ สถานท่ีตั้งแผนภูมิควบคุม การใชอุปกรณชวย สถานี

จัดเก็บชั่วคราวและพ้ืนท่ีเก็บขอมูลเพ่ือใหมีการจัดการวัสดุท่ีไมเปนไปตามขอกําหนด การไหลของวัสดุ

ท้ังหมดควรเปนกุญแจสําคัญในแผนผังของกระบวนการและแผนการควบคุม สามารถใชรายการ

ตรวจสอบแผนผังพ้ืนฐานไดจากทีมวางแผนคุณภาพตรวจสอบความสมบูรณ รูปแบบแผนผังพ้ืนฐาน

ควรไดรับการพัฒนาในลักษณะดังกลาวเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการจัดการและการเพ่ิมพ้ืนท่ีใชสอยและ

ควรอํานวยความสะดวกในการใชวัสดุ 

5) เมตริกซแสดงคุณสมบัติ 

เมตริกซแสดงคุณสมบัติ เปนเทคนิคการวิ เคราะห ท่ีแนะนําสําหรับแสดง

ความสัมพันธระหวางพารามิเตอรกระบวนการกับกระบานการผลิต 

6) การวิเคราะหผลกระทบความลมเหลวของกระบวนการผลิต (PFMEA) 

PFMEA ควรดําเนินการในระหวางการวางแผนคุณภาพผลิตภัณฑและกอนท่ีจะเริ่มผลิต 

เปนการทบทวนและวิเคราะหกระบวนการใหมหรือท่ีมีการทบทวนและดําเนินการเพ่ือคาดการณแกไข

หรือตรวจสอบปญหากระบวนการท่ีอาจเกิดข้ึนสําหรับการผลิตผลิตภัณฑใหมหรือท่ีไดรับการแกไข 

สําหรับขอมูลเพ่ิมเติมเก่ียวกับการสรางและการบํารุงรักษา PFMEAs 

7) แผนการควบคุมกอนเริ่มผลิต 

แผนการควบคุมกอนวางจําหนาย คือ คําอธิบายของการตรวจวัดมิติและการทดสอบวัสดุ

และการทํางานซ่ึงจะเกิดข้ึนหลังจากตนแบบและกอนการผลิตเต็มรูปแบบ แผนการควบคุมกอนเริ่มผลิต

ควรรวมถึงการควบคุมผลิตภัณฑหรือกระบวนการเพ่ิมเติมท่ีจะนํามาใชตอไปจนกวาจะมีการตรวจสอบ

กระบวนการผลิต จุดประสงคของแผนการควบคุมกอนการผลิต คือ การไมปฏิบัติตามขอกําหนดท่ีอาจ

เกิดข้ึนระหวางหรือกอนการผลิตเริ่มแรก ตัวอยางของการปรับปรุงในแผนการควบคุมการเริ่มผลิต 

ไดแก การตรวจสอบท่ีบอยข้ึน จุดตรวจสอบเพ่ิมเติมในกระบวนการและข้ันตอนสุดทาย การประเมิน

ทางสถิติท่ีถูกตอง การตรวจสอบข้ันสูงสุด การระบุอุปกรณปองกันขอผิดพลาด 
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8) การชั้นแจงกระบวนการผลิต 

ทีมวางแผนคุณภาพขององคกรควรตรวจสอบใหแนใจวาคําชี้แจงกระบวนการมี

ความเขาใจและรายละเอียดเพียงพอสําหรับบุคลากรทุกคนท่ีมีหนาท่ีโดยตรงในการดําเนินงานของ

กระบวนการท่ีไดรับผิดชอบ คําแนะนําเหลานี้ควรไดรับการพัฒนาจากแหลงขอมูลตอไปนี้ FMEAs  

แผนควบคุม ภาพวาดทางวิศวกรรม ขอกําหนดประสิทธิภาพของวัสดุ ขอกําหนดมาตรฐานภาพและ

มาตรฐานอุตสาหกรรม แผนภูมิการไหลของกระบวนการ เคาโครงแผนผังพ้ืนฐาน ลักษณะเมตริกซ 

มาตรฐานบรรจุภัณฑและขอมูลจําเพาะ ปจจัยในกระบวนการ ความเชี่ยวชาญและความรูเก่ียวกับ

กระบวนการและผลิตภัณฑขององคกร ความตองการในการจัดการ ผูดําเนินการกระบวนการ 

9) แผนการวิเคราะหระบบการวัด 

ทีมวางแผนคุณภาพขององคกรควรตรวจสอบใหแนใจวาแผนการพัฒนาระบบการ

วัดท่ีจําเปนตองมีการพัฒนารวมถึงเครื่องมือชวยตรวจสอบ แผนนี้ควรมีขอบเขตข้ันต่ําสําหรับหอง

ตรวจวัดและการทดสอบท่ีจําเปนเพ่ือใหแนใจวามีความถูกตองความแมนยําของการทําซํ้าและ

ความสัมพันธสําหรับตัววัดท่ีซํ้ากัน (MSA) 

10) แผนการศึกษาประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตข้ันตน 

ทีมวางแผนคุณภาพขององคกรควรตรวจสอบแผนการพัฒนาความสามารถข้ันตน

ของกระบวนการ ลักษณะท่ีระบุในแผนควบคุมจะเปนพ้ืนฐานสําหรับแผนการศึกษาความสามารถ

ข้ันตนของกระบวนการ 

11) การสนับสนุนจากฝายบริหาร 

ทีมวางแผนคุณภาพขององคกรควรกําหนดเวลาทบทวนอยางเปนทางการเพ่ือชวย

เสริมการจัดการในข้ันตอนการออกแบบและการพัฒนา บทวิจารณนี้มีความสําคัญอยางยิ่งตอการแจง

ใหผูบริหารระดับสูงทราบและไดรับความชวยเหลือในการแกไขปญหาท่ีเปดอยู การสนับสนุนจาก 

ฝายบริหารรวมถึงการยืนยันการวางแผนและจัดหาทรัพยากรและการจัดการเพ่ือใหบรรลุถึง

ความสามารถท่ีตองการ 

ข้ันตอนท่ี 4 การยืนยันผลิตภัณฑและกระบวนการ 

ข้ันตอนนี้กลาวถึงคุณลักษณะหลัก ๆ ของการตรวจสอบกระบวนการผลิตท่ีผานการประเมิน

ท่ีสําคัญ ทีมงานฝายวางแผนคุณภาพของผลิตภัณฑควรตรวจสอบวามีการปฏิบัติตามแผนควบคุมและ

แผนการไหลของกระบวนการและผลิตภัณฑตรงตามความตองการของลูกคาหรือไม ควรมีการระบุ

ความเสี่ยงในการผลิต เพ่ิมเติมสําหรับการตรวจสอบและการแกไขกอนดําเนินการผลิตตามปกติ 

(วิภาวี วิเศษสังข. 2559) 
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แผนภูมิท่ี 8 การพัฒนาผลิตภัณฑใหม ข้ันตอนท่ี 4 การยืนยันผลิตภัณฑและกระบวนการ 

 

1) การดําเนินการผลิตท่ีสําคัญ 

การผลิตท่ีสําคัญตองดําเนินการโดยใชเครื่องมือการผลิตอุปกรณการผลิต 

สภาพแวดลอมการผลิต (รวมถึงผูปฏิบัติหนางาน) สิ่งอํานวยความสะดวก เครื่องวัดการผลิต และ

อัตราการผลิต การตรวจสอบประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตเริ่มตนดวยระยะเวลาการผลิตท่ีสําคัญ 

โดยปกติลูกคาจะกําหนดปริมาณข้ันต่ําในการผลิตแตสามารถทําไดเกินกวาข้ันต่ําท่ีกําหนดโดยทีม

วางแผนคุณภาพผลิตภัณฑขององคกร เอาทพุทของการดําเนินการผลิตท่ีสําคัญ (ผลิตภัณฑ) ใชสําหรับ

การศึกษาความสามารถในกระบวนการเบื้องตน การวิเคราะหระบบการวัด การสาธิตอัตราการผลิต 

ทบทวนกระบวนการผลิต การทดสอบการตรวจสอบการผลิต การอนุมัติชิ้นสวนผลิต การประเมินผล

การบรรจุ ความสามารถในการผลิตครั้งแรก (FTC) การวางแผนการวางแผนคุณภาพ ตัวอยางตนแบบ 

2) การวิเคราะหระบบการวัด 

ควรใชเครื่องมือหรืออุปกรณเพ่ือตรวจติดตามและการวัดและตรวจสอบแผนการควบคุม

ท่ีระบุถึงลักษณะเฉพาะของขอกําหนดทางวิศวกรรม นอกจากนี้ ตองไดรับการประเมินระบบการวัด

ในระหวางหรือกอนการผลิตท่ีสําคัญ อางถึงคูมืออางอิง (MSA) 

3) การศึกษาความสามารถในกระบวนการเบื้องตน 

การศึกษาความสามารถในกระบวนการผลิตเบื้องตนตามลักษณะท่ีระบุไวใน

แผนการควบคุม การศึกษานี้เปนการประเมินความพรอมของกระบวนการ 
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4) การอนุมัติชิ้นสวนการผลิต 

วัตถุประสงคของ PPAP คือ เตรียมหลักฐานวาขอกําหนดดานการออกแบบและขอกําหนด 

ดานการออกแบบของลูกคาท้ังหมดไดรับการเขาใจอยางถูกตองจากองคกรและกระบวนการผลิตมีศักยภาพ

ท่ีจะผลิตผลิตภัณฑไดอยางตอเนื่องตามขอกําหนดในระหวางการผลิตท่ีเกิดข้ึนจริง 

5) การทดสอบการตรวจสอบการผลิต 

การทดสอบการตรวจสอบการผลิต หมายถึง การทดสอบทางวิศวกรรมท่ีตรวจสอบ

วาผลิตภัณฑท่ีทําจากเครื่องมือและกระบวนการผลิตมีคุณสมบัติตรงตามมาตรฐานดานวิศวกรรม  

ของลูกคารวมถึงตรงกับขอกําหนดท่ีไดออกแบบไว 

6) การประเมินบรรจุภัณฑ 

การทดสอบการจัดสงท้ังหมด (เม่ือจําเปน) และวิธีการทดสอบตองประเมินการปองกัน

ผลิตภัณฑจากความเสียหายท่ีเกิดจากการขนสงและปจจัยดานสิ่งแวดลอมท่ีไมพึงประสงค โดยในกรณี

ท่ีบรรจุภัณฑท่ีระบุโดยลูกคาไมไดหมายความวาทีมงานวางแผนคุณภาพขององคกรมีสวนรวมในการประเมิน

ประสิทธิภาพของบรรจุภัณฑนั้นดวย 

7) แผนควบคุมการผลิต 

 แผนการควบคุมการผลิตเปนคําอธิบายของระบบในการควบคุมชิ้นสวนและ

กระบวนการผลิต แผนควบคุมการผลิตเปนเอกสารท่ีมีอยูจริงและควรไดรับการปรับปรุงเพ่ือให

สอดคลองกับการเพ่ิมหรือการลดการควบคุมตามเหตุการณท่ีไดจากการผลิตชิ้นสวน แผนการควบคุม

การผลิตเปนแสดงเหตุผลตรรกะของแผนการควบคุมกอนเริ่มผลิตจริง การผลิตจํานวนมากทําให

องคกรมีโอกาสในการประเมินผลการผลิตทบทวนแผนควบคุมและทําการเปลี่ยนแปลงท่ีเหมาะสม 

8) การสนับสนุนจากฝายบริหารและการอนุมัติแผนดานคุณภาพ 

ทีมวางแผนคุณภาพขององคกรควรตรวจสอบท่ีสถานท่ีผลิตและประสานการอนุมัติ

ท่ีเปนทางการ การอนุมัติคุณภาพของผลิตภัณฑจากฝายบงชี้ถึงวากิจกรรม APQP ท่ีเหมาะสมเสร็จ

สมบูรณแลว การลงมติควรเกิดข้ึนกอนการจัดสงผลิตภัณฑครั้งแรกและรวมถึงการตรวจทานขอมูล

ตอไปนี้ แผนภูมิกระบวนการผลิตตรวจสอบวามีแผนการไหลของกระบวนการและกําลังดําเนินการอยู 

แผนการควบคุมตรวจสอบวาแผนการควบคุมมีอยูและปฏิบัติตามตลอดเวลาสําหรับการดําเนินการ

ท้ังหมดท่ีไดรับผลกระทบ คําอธิบายหรือคําชี้แจงกระบวนการตรวจสอบวาเอกสารเหลานี้มีลักษณะพิเศษ

ท้ังหมดท่ีระบุไวในแผนการควบคุมและคําชี้แจงท้ังหมดของ PFMEA ไดรับการแกไขแลว การเปรียบเทียบ 

คําอธิบายของกระบวนการ PFMEA และแผนภูมิของกระบวนการกับแผนควบคุม อุปกรณตรวจสอบ

และวัดผล ในกรณีท่ีจําเปนตองมีเครื่องวัดพิเศษติดตั้งอุปกรณทดสอบหรืออุปกรณทดสอบตามแผน

ควบคุมตรวจสอบการทําซํ้าและความแมนยํา (GR & R) เพ่ือใหการแสดงความสามารถของกระบวนการผลิต

ท่ีของกระบวนการผลิต อุปกรณ และบุคลากร 
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ข้ันตอนท่ี 5 ผลการตอบรับการประเมินและการแกไข 

การวางแผนคุณภาพไมไดสิ้นสุดดวยการตรวจสอบกระบวนการและการติดตั้งแตเปน

ข้ันตอนการผลิตชิ้นสวนท่ีสามารถตรวจสอบผลลัพธไดเม่ือมีการเปลี่ยนแปลงรูปแบบพิเศษและสาเหตุ

ท่ียังคงมีอยูในปจจุบันของการผลิต นี่เปนเวลาในการประเมินประสิทธิภาพของการวางแผนคุณภาพ

ของผลิตภัณฑ แผนการควบคุมการผลิตเปนพ้ืนฐานสําหรับการประเมินผลิตภัณฑหรือการบริการใน

ข้ันตอนนี้ ตองมีการประเมินตัวแปร ตองดําเนินการอยางเหมาะสม การควบคุมกระบวนการทางสถิติ

ท่ัวไป (SPC) องคกรท่ีใชกระบวนการ APQP อยางมีประสิทธิภาพเพ่ือตอบสนองความตองการของ

ลูกคารวมท้ังลักษณะพิเศษท่ีลูกคากําหนด (วิภาวี วิเศษสังข. 2559) 

 

แผนภูมิท่ี 9 การพัฒนาผลิตภัณฑใหม ข้ันตอนท่ี 5 ผลการตอบรับการประเมินและการแกไข 

  

1) การลดการผันแปร 

แผนควบคุมและเทคนิคทางสถิติอ่ืน ๆ ควรใชเปนเครื่องมือในการระบุรูปแบบของ

กระบวนการ ควรใชการวิเคราะหและการแกไขเพ่ือลดความแปรปรวนในกระบวนการผลิต การปรับปรุง

อยางตอเนื่องตองใหความสนใจไมใชเฉพาะสาเหตุพิเศษของการแปรปรวนเทานั้น แตตองทําความเขาใจ

สาเหตุท่ีพบบอยและหาวิธีลดแหลงท่ีมาของความผันแปรเหลานี้ ควรมีพัฒนาการลดความผันแปร

อยางตอเนื่อง โดยคํานึงถึงคาใชจาย ระยะเวลาและการปรับปรุงท่ีคาดวาจะไดสําหรับการทบทวนของลูกคา 

การลดหรือกําจัดสาเหตุท่ีพบบอย ๆ อาจใหประโยชนโดยลดคาใชจายท่ีสูญเสียได องคกรควรใช

เครื่องมือตาง ๆ เชน การวิเคราะหคุณคาและการลดรูปแบบเพ่ือปรับปรุงคุณภาพและลดตนทุน 
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2) ความพึงพอใจของลูกคาท่ีเพ่ิมข้ึน 

กิจกรรมการวางแผนท่ีละเอียดจะแสดงถึงความสามารถในกระบวนการของ

ผลิตภัณฑหรือบริการเปนองคประกอบท่ีสําคัญตอความพึงพอใจของลูกคา อยางไรก็ตาม ผลิตภัณฑ

หรือบริการยังตองครอบคลุมลูกคาไดอีกดวย ข้ันตอนการใชผลิตภัณฑนี้องคกรท่ีผลิตยังมีสวนเก่ียวของ

อยูในข้ันตอนนี้สามารถเรียนรูไดจากองคกรและลูกคา นอกจากนี้ ยังสามารถประเมินประสิทธิภาพ

ของความพยายามในการวางแผนคุณภาพผลิตภัณฑไดในข้ันตอนนี้อีกดวย องคกรและลูกคาตองมี

สวนรวมซ่ึงกันและกันเม่ือมีการเปลี่ยนแปลงดานความตองการในตลาด เพ่ือแกไขขอบกพรองและเพ่ือ

ปรับปรุงความพึงพอใจของลูกคา 

3) ปรับปรุงการจัดสงและบริการ 

ข้ันตอนการจัดสงและการใหบริการนั้นทีมงานการวางแผนคุณภาพยังคงมีสวนรวม

ทางธุรกิจและลูกคาในการแกไขปญหาและปรับปรุงอยางตอเนื่อง ชิ้นสวนอะไหลและบริการของลูกคา

ตองเปนไปตามขอกําหนดดานคุณภาพตนทุนและการจัดสง เปาหมายสําคัญในข้ันตอนนี้ คือ คุณภาพ

ครั้งแรกท่ีไดรับการจัดสงและบริการ อยางไรก็ตาม ปญหาหรือขอบกพรองท่ีเกิดข้ึนนั้น คือ ขอมูลจําเปน

ท่ีองคกรและลูกคาจะมีสวนรวมในการแกไขปญหาใหมีประสิทธิภาพและตอบสนองลูกคาปลายทาง 

ประสบการณท่ีไดรับในข้ันตอนนี้จะชวยใหลูกคาและองคกรมีความรูท่ีจําเปนเพ่ือลดข้ันตอนการผลิตสินคา

และลดตนทุน เพ่ือใหสวนประกอบหรือระบบท่ีเหมาะสมสําหรับผลิตภัณฑตอไป 

4) การใชบทเรียนท่ีไดผลดี แนวทางปฏิบัติท่ีดีท่ีสุด 

บทเรียนท่ีไดเรียนรูหรือแนวทางปฏิบัติท่ีดีท่ีสุดจะเปนประโยชนสําหรับการประยุกตใช

และยังเปนความรู การทําขอมูลบทเรียนและแนวทางปฏิบัติท่ีดีท่ีสุดสามารถนํามาใชประโยชนได

หลายวิธี ไดแก การทบทวนสิ่งตาง ๆ ท่ีทําไมได (TGR / TGW) ขอมูลจากการรับประกันและเมตริก

ประสิทธิภาพอ่ืน ๆ แผนปฏิบัติการแกไข การประยุกตใชบทเรียนดวยผลิตภัณฑและกระบวนการท่ี

คลายคลึงกัน การศึกษาของ DFMEA และ PFMEA 

 

2.3 แนวคิด ทฤษฎีการมีสวนรวม  

ในปจจุบันภาครัฐและภาคเอกชนไดนําหลักการบริหารงานอยางมีคุณภาพเขามาบริหารองคกร 

เพ่ือใหองคกรนั้นเกิดการพัฒนาและมีการปรับปรุงงานใหมีประสิทธิภาพอยูเสมอ โดยการนําหลักการ

บริหารงานตาง ๆ นั้นมาใชในองคกร ผูบริหารจะตองมีหลักการและแนวคิดท่ีจะมุงพัฒนาองคกรและ

ทําใหงานมีประสิทธิภาพและประสิทธิผลอยางแทจริง โดยหลักการบริหารงานใหเกิดประสิทธิภาพ

และประสิทธิผลสูงสุดนั้นจะตองใหความสําคัญกับบุคลากรในองคกรเพราะบุคลากรในองคกรจะเปน

บุคคลท่ีไดรับผลกระทบ และเปนผูท่ีทําใหองคกรเกิดการเปลี่ยนแปลงไปในทิศทางท่ีผูบังคับบัญชา

ตองการ โดยยึดหลักการบริหารงานอยางมีสวนรวมของทุกคนในองคกรเพ่ือใหเกิดการยอมรับหรือ
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ทราบหลักการบริหารงานซ่ึงการมีสวนรวมในการทํางานของบุคลากรทุกคนในองคกรนั้นจะทําให

องคกรเกิดการพัฒนาอยางตอเนื่องและทําใหบุคลากรเหลานั้นเกิดความรักในองคกรและมุงจะ

ตอบสนองใหองคกรพัฒนาเนื่องจากบุคลากรเหลานั้นจะมีความรูสึกในความเปนเจาขององคกร ท้ังนี้

ยังเปนการสรางความสัมพันธท่ีดีในการทํางานระหวางผูบริหารกับบุคลากรในองคกร ซ่ึงเปนการลดชองวาง

ในการทํางานและทําใหทราบถึงปญหาตาง ๆ ในองคกรเพ่ือนําปญหานั้นมาแกไขตอไป ซ่ึงหลักการ

บริหารงานอยางมีสวนรวมเปนแนวทางการบริหารท่ีมุงใหทุกคนในองคกรเขามามีบทบาทในการรวมกัน

ทํางานใหเปนไปในทิศทางเดียวกัน (เสาวนีย เดือนเดน และคณะ. 2558) แนวคิดทฤษฎีการมีสวนรวม

ในการบริหารงานของบุคลากรเปนทฤษฎีท่ีมีสวนเก่ียวของและเชื่อมโยงกับการมีสวนรวม เปนทฤษฎี

การจูงใจท่ีเก่ียวของและสามารถโยงไปสูกระบวนการมีสวนรวมได เปนแนวคิดเก่ียวกับการจูงให

ผูปฏิบัติงานเกิดความพึงพอใจ ทฤษฎีนี้เชื่อวาผูปฏิบัติงานจะปฏิบัติงานไดผลดีมีประสิทธิภาพ

ยอมข้ึนอยูกับความพึงพอใจของผูปฏิบัติงานเพราะเขาจะเพ่ิมความสนใจในงานและมีความรับผิดชอบ 

กระตือรือรนท่ีจะทํางานซ่ึงเปนการเพ่ิมผลผลิตของงานใหมากข้ึนในทางตรงกันขามหากผูปฏิบัติงาน 

ไมพึงพอใจในการทํางานก็จะเกิดความทอถอยในการทํางานและทําใหผลงานออกมาไมมีประสิทธิภาพ 

ทฤษฎีดังกลาวสอดคลองกับการเขามามีสวนรวมในกิจกรรมของบุคลากรในองคกร กลาวคือ ถาบุคลากร

ไดเขามามีสวนรวมในการดําเนินงานไดรวมคิดตัดสินใจจะสงผลใหบุคลากรในองคกรเกิดความรูสึก

เปนเจาของในกิจกรรมมากข้ึนทําใหประสบผลสําเร็จในการพัฒนาได ดังนั้น ทฤษฎีสองปจจัยนี้จึงมี

สวนเก่ียวของกับการมีสวนรวมของบุคลากรในองคกรเพราะทําใหเกิดการมีสวนรวมในการชวยเหลือ

รวมมือรวมแรงกันในการทํางานอยางมีคุณภาพแสดงใหเห็นถึงการมีความคิดริเริ่มสรางสรรคของ

บุคลากรและผูนํารวมกัน ซ่ึงกระบวนการมีสวนรวมจะตองมีผูนําท่ีดีอันจะนําไปสูความสําเร็จของ

องคกรได (อดินันท บัวภักดี. 2552 : ออนไลน) 

2.3.1 ความหมายของการมีสวนรวม 

การมีสวนรวม คือ การเขาไปมีสวนรวมทํากิจกรรมใดกิจกรรมหนึ่งอาจเปนการเขารวม

แบบทางตรงหรือทางออมก็ได การมีสวนรวมยังทําใหบุคลากรเกิดทัศนะตอการบริหารงานขององคกรดีข้ึน

สงผลใหบุคคลเกิดความพอใจในการทํางาน เกิดความผูกพันตอหนวยงานและภารกิจท่ีตนเองมีสวนรวม 

มีแรงใจท่ีจะมุงสูความสําเร็จในชีวิตการทํางาน ซ่ึงการมีสวนรวมเปนผลมาจากการเห็นพองตองกันในเรื่อง

ของความตองการและทิศทางการเปลี่ยนแปลง ความเห็นพองตองกันนั้นจะมีมากพอจนเกิดความคิดริเริ่ม

โครงการเพ่ือการปฏิบัติการ กลาวคือ ตองเปนการเห็นพองตองกันของคนสวนใหญท่ีจะเขารวม

ปฏิบัติการนั้น และเหตุผลท่ีคนมารวมปฏิบัติการไดจะตองตระหนักวาการปฏิบัติการท้ังหมดโดยกลุมหรือ

ในนามของกลุมหรือกระทําการผานองคกร ดังนั้น องคกรจะตองเปนเสมือนตัวท่ีทําใหการปฏิบัติการ

บรรลุถึงความเปลี่ยนแปลงท่ีตองการ ท้ังนี้ การมีสวนรวมในการดําเนินงานกิจกรรมในข้ันตอนใด
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ข้ันตอนหนึ่งหรือทุกข้ันตอนรูปแบบการตัดสินใจของบุคคลในการจัดการเก่ียวกับทรัพยากรและปจจัย

การผลิตท่ีมีอยูจะตองทําเพ่ือประโยชนตอการพัฒนาชีวิตในทุก ๆ ดานของตนเองท่ีเปนอยูใหดีข้ีนกวาเดิม 

 

ตารางท่ี 4 ความหมายการมีสวนรวมของนักวิชาการและนักวิจัย 

นักวิชาการ/นักวิจัย ความหมายการมีสวนรวม 

สุจินต ดาววีระกุล (2557) ไดใหความหมายของการมีสวนรวมวา กระบวนการท่ีทําใหบุคคลสมคัรใจเขามามี

สวนรวมในการตัดสินใจเพ่ือตนเอง และมีสวนดําเนินการเพ่ือใหบรรลุถึงวัตถุประสงค

ตามท่ีตั้งเอาไว ท้ังน้ี ตองไมใชการกําหนดกรอบความคิดจากบุคคลภายนอกหรือ

องคกรท่ีบุคคลไดเขามามีสวนรวมในการดําเนินงานกิจกรรมในช้ันตอนใดข้ันตอนหน่ึง 

หรือทุกข้ันตอนในการจัดการเก่ียวกับทรัพยากร และปจจัยการผลิตท่ีมีอยู  

ประพันธพงศ ชิณพงษ 

(2551) 

ไดใหความหมายของการมีสวนรวมไววา การมสีวนรวมเปนผลมาจากการเห็นพอง

ตองกันในเรื่องของความตองการและทิศทางการเปลี่ยนแปลง ความเห็นพองตองกันน้ัน

จะมีมากพอจนเกิดความคดิรเิริ่มโครงการเพ่ือการปฏิบัติการ กลาวคือ ตองเปนการ

เห็นพองตองกันของคนสวนใหญท่ีจะเขารวมปฏิบัติการน้ัน และเหตผุลท่ีคนมารวม

ปฏิบัติการไดจะตองตระหนักวาการปฏิบัติการท้ังหมดโดยกลุม หรอืในนามของกลุม

หรือกระทําการผานองคกร 

Newstrom and Davis 

(1993) 

ใหความหมายของการมีสวนรวมวา เปนการเก่ียวของในดานจติใจ และอารมณ

ความรูสึกของบุคคลในสถานการณกลุมท่ีจะกระตุนใหเกิดการสรางสรรคท่ีจะกระทํา

ในสิ่งท่ีบรรลเุปาหมายของกลุมและแบงความรับผิดชอบกันระหวางสมาชิกในกลุม

ทําใหเกิดการมสีวนรวม 

บุญเลศิ จิตตั้งวัฒนา 

(2548) 

การท่ีปจเจกบุคคลหรือกลุมคนเขามามีสวนรวมเก่ียวของ รวมมือ รวมรับผดิชอบใน

กิจกรรมการพัฒนาท่ีเปนประโยชนตอสังคม ในข้ันตอนตาง ๆ ของการดําเนิน

กิจกรรมน้ัน ๆ โดยมีกลุมหรือองคกรรองรับ บุคคลท่ีเขามามีสวนรวมการพัฒนา  

ภูมิปญญา การรับรู สามารถคิดวิเคราะห และตดัสินใจ เพ่ือกําหนดการดําเนินชีวิต

ไดดวยตนเอง 

ปยะนุช เงินคลาย (2550) การมีสวนรวม หมายถึง สิทธิในการตัดสินใจ นโยบายท่ีเก่ียวกับการจัดสรร และ 

การใชประโยชนของทรัพยากรเพ่ือการผลติ โดยมสีวนรวมดังน้ี 

   1. การมีสวนรวมในการคนหาปญหา และจัดลําดับความสําคัญของปญหา 

   2. การมีสวนรวมในการวิเคราะหถึงสาเหตุและท่ีมาของปญหา 

   3. การมีสวนรวมในการเลือกวิธีการและการวางแผนรวมกันในการแกปญหา 

   4. การมีสวนรวมในการดําเนินงานตามแผน 

   5. การมีสวนรวมในการประเมนิผล วิเคราะหปญหาอุปสรรค และปจจัยท่ีมสีวน 

ทําใหเกิดผลสําเร็จ 
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2.4 งานวิจัยท่ีเกี่ยวของ 

Kanagi Kanapathy, Kok Wei Kong and Rob Dekkers (2014 : Online) ไดศึกษาเรื่อง

การพัฒนาผลิตภัณฑใหมในเศรษฐกิจยุคใหม การวิเคราะหบทบาทของการมีสวนรวมของซัพพลายเออร 

โดยการใชเทคนิคหวงโซมารคอส Bayesian Marko Chain เทคนิคมอนติคารโล ผลการวิจัยของเรา

พิสูจนไดวา การมีสวนรวมของซัพพลายเออรมีผลกระทบในเชิงบวกอยางมีนัยสําคัญตอผลการดําเนินงาน

ของโครงการ NPD ในระบบเศรษฐกิจท่ีเกิดข้ึนใหมในดานวัตถุประสงค ดานคุณภาพการออกแบบ

คาใชจาย และเปาหมาย ระยะเวลา สอดคลองกับการศึกษาของ J. Jayaram (2000 : Online) 

ยืนยันวาการมีสวนรวมของซัพพลายเออรมีผลกระทบในเชิงบวกตอประสิทธิภาพของ NPD ในระบบ

เศรษฐกิจเกิดใหมเชนเดียวกับท่ีพัฒนาในประเทศท่ีพัฒนาเต็มท่ีแลว 

ชลธิศ ดาราวงษ (2556 : ออนไลน) ปจจัยความสําเร็จในการพัฒนาผลิตภัณฑใหมเพ่ือตอบรับ 

AEC ไดรวบรวมและนําเสนอปจจัยท่ีมีผลตอความสําเร็จในการพัฒนาผลิตภัณฑใหมท้ังภายในและ

ภายนอกองคกร โดยเนื้อหามาจากการทบทวนวรรณกรรมท่ีเก่ียวของกับการพัฒนาผลิตภัณฑใหมในอดีต

จนถึงปจจุบัน ซ่ึงปจจัยภายในจะรวมถึงลักษณะของบริษัทและการบริหารงานดานตาง ๆ เชน การกําหนด

กลยุทธ การพัฒนาพนักงาน และขอมูลสารสนเทศท่ีใชสนับสนุน สวนปจจัยภายนอกจะรวมถึง

ศักยภาพของตลาด การแขงขันของตลาด และความรวมมือระหวางองคกรโดยท่ีปจจัยความสําเร็จ

สามารถแบงออกเปน 2 กลุมหลัก ๆ คือ ปจจัยภายในและภายนอกองคกร ซ่ึงปจจัยภายใน

ประกอบดวย การกําหนดกลยุทธ กระบวนการการพัฒนา ลักษณะของบริษัท พนักงาน และผูบริหาร

ระดับสูง สวนปจจัยภายนอก ประกอบดวย ศักยภาพของตลาด การแขงขันของตลาด และความรวมมือ

ระหวางองคกร ปจจัยตาง ๆ เหลานี้มีความสําคัญอยางยิ่งในการทําใหกระบวนการพัฒนาผลิตภัณฑ

และตัวผลิตภัณฑใหมประสบ ความสําเร็จเม่ือออกสูตลาด โดยเฉพาะอยางยิ่งเม่ือประเทศไทยจะเขา

รวมการเปดการคาเสรีในประชาคมเศรษฐกิจอาเซียน หรือ AEC ในอนาคตอันใกลนี้ 

กาญจนา  สุคัณธสิริกุล (2554) ไดศึกษาผลกระทบของธุรกิจแหงนวัตกรรมท่ีมีตอผลการดําเนินงาน 

ของธุรกิจขนาดกลางและขนาดยอมในประเทศไทย ผลการวิจัย พบวา ผูประกอบการธุรกิจขนาดกลาง 

และขนาดยอมมีความคิดเห็นเก่ียวกับการมีธุรกิจแหงนวัตกรรมโดยรวมและรายดานอยูในระดับปานกลาง 

ไดแก ดานภาวะผูนําดานกระบวนการ ดานการวางแผน ดานคน และดานสารสนเทศ และมีความคิดเห็น

เก่ียวกับการมีผลการดําเนินงานโดยรวมและรายดานอยูในระดับมาก ไดแก ดานลูกคา ดานกระบวนการ 

ภายใน และดานการเรียนรูและพัฒนา และอยูในระดับปานกลาง 1 ดาน คือ ดานการเงิน

ผูประกอบการธุรกิจขนาดกลางและขนาดยอมท่ีมีประเภทกิจการรูปแบบธุรกิจ ทุนจดทะเบียน 

เงินทุนปจจุบัน และจํานวนพนักงานแตกตางกัน มีความคิดเห็นเก่ียวกับการมีธุรกิจแหงนวัตกรรม

แตกตางกัน และผูประกอบการธุรกิจขนาดกลางและขนาดยอมท่ีมีประเภทกิจการรูปแบบธุรกิจ 
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ระยะเวลาในการประกอบการ ทุนจดทะเบียน เงินทุนปจจุบัน และจํานวนพนักงานแตกตางกันมี

ความคิดเห็นดวยเก่ียวกับการมีผลการดําเนินงานแตกตางกัน 

ยศศิริ บุตรสา (2559) ไดทําการศึกษาการยายแหลงผลิตและจัดซ้ือชิ้นสวนยานยนตจาก

ประเทศญี่ปุนมาประเทศไทย ผลการวิจัยปรากฏวา สมาชิกในทีมวางแผนคุณภาพผลิตภัณฑลวงหนา 

ซ่ึงเปนกลุมตัวอยางของงานวิจัยไดใหความสําคัญตอปจจัยท่ีมีผลกระทบตอการตัดสินใจเลือกสินคา  

ท่ีจะนํามาผลิตและจัดซ้ือในประเทศไทย ในดานคุณภาพการผลิต ตนทุนราคาสินคา ระบบการจัดสง

การออกแบบพัฒนาผลิตภัณฑ และระบบการจัดการโดยรวมอยูในระดับมากท่ีสุด โดยสินคาท่ีนําเขามา

จากแหลงผลิตและจัดซ้ือในประเทศญี่ปุน และแหลงผลิตและจัดซ้ือในประเทศไทยทางดานคุณภาพ

การผลิต ดานการจัดสงสินคา และดานการจัดการมีความสําคัญตอปจจัยไมแตกตางกัน สวนปจจัย

ดานตนทุนราคาสินคา และดานการพัฒนาผลิตภัณฑ สมาชิกในทีมใหความสําคัญตอปจจัยท่ีมี

ผลกระทบตอการตัดสินใจเลือกสินคาท่ีจะนามาผลิตในประเทศมีความสําคัญท่ีแตกตางกัน 

นุกูล ศรีเมืองแกว (2553) ไดศึกษาการจัดการความรวมมือระหวางผูผลิตกับผูผลิตและลูกคา

ในหวงโซอุปทานของอุตสาหกรรมยานยนต พบวา ผูตอบแบบสอบถามสวนใหญใหความสําคัญของ

วัตถุประสงคหลักในการสรางความรวมมือระหวางผูสงมอบและลูกคาสูงสุดในดานการเพ่ิมผลกําไร

สวนปจจัยในการสนับสนุนในการสรางความรวมมือ คือ ความไวใจซ่ึงกันและกัน สวนอุปสรรค คือ 

การขาดความเขาใจแนวคิดในการสรางความรวมมือ ระดับความสําคัญของกิจกรรมในการดําเนินงาน

ท่ีผูผลิตตองการใหผูสงมอบและลูกคาเขามามีสวนรวมมากท่ีสุด คือ การแลกเปลี่ยนขอมูล และยัง

พบวา ผูผลิตอุตสาหกรรมตัวอยางใหระดับความสําคัญตอกิจกรรมของลูกคามากกวาผูสงมอบ  

นพดล จินดาแดง (2558) ไดศึกษาการจัดการเชิงปฏิบัติการท่ีมีผลตอความสําเร็จในการแขงขัน

ทางธุรกิจผลิตอะไหลและชิ้นสวนยานยนตในประเทศไทย ผลการวิจัย พบวา  

1) ผูตอบแบบสอบถามมีระดับความคิดเห็นโดยรวมตอการจัดการเชิงปฏิบัติการอยูในระดับดี 

โดยใหความคิดเห็นตอการจัดการคุณภาพมากท่ีสุด 

2) ความคิดเห็นตอความสําเร็จในการแขงขันอยูในระดับดี โดยใหความคิดเห็นตอมุมมอง 

ดานลูกคามากท่ีสุด 

3) ลักษณะขององคกรท่ีแตกตางกันมีความคิดเห็นตอความสําเร็จโดยรวมตางกัน เม่ือ

พิจารณารายดาน พบวา ทุนจดทะเบียน และยอดขาย/รายไดตางกัน  มีความคิดเห็นตอความสําเร็จ

ไมแตกตางกัน 

4) การจัดการเชิงปฏิบัติการมีผลความสัมพันธไปในทิศทางเดียวกันกับความสําเร็จในการแขงขัน 

ซ่ึงการบํารุงรักษามีผลตอความสําเร็จในการแขงขันมากท่ีสุด และการออกแบบกระบวนการและกําลัง

การผลิตมีผลตอความสําเร็จนอยท่ีสุด 
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ปภพพล เติมธีรกิจ (2555) ไดศึกษาปจจัยท่ีสงผลกระทบตอการดําเนินงานของวิสาหกิจ

ขนาดกลางและขนาดยอม กรณีศึกษาอุตสาหกรรมเครื่องใชไฟฟาและอิเล็กทรอนิกส ผลการศึกษา

พบวา ปจจัยดานนโยบายสงผลกระทบตอการดําเนินงานของวิสาหกิจขนาดกลางและขนาดยอมใน

อุตสาหกรรมเครื่องใชไฟฟาและอิเล็กทรอนิกสในภาพรวมอยูในระดับปานกลางเม่ือพิจารณาเปนรายขอ 

พบวา ปจจัยดานนโยบายท่ีสงผลกระทบตอการดาเนินงานในระดับคอนขางมาก คือ มีการเก็บภาษีตาง ๆ 

ซับซอน รองลงมา คือ การเตรียม SMEs กาวสูประชาคม ASEN และการอบรมพัฒนาทักษะของ

บุคลากร ตามลําดับ ปจจัยดานนโยบายท่ีสงผลกระทบตอการดําเนินงานในระดับปานกลาง คือ 

สงเสริมใหวิสาหกิจขนาดกลางและขนาดยอมเขาสูระบบหวงโซอุปทานบริษัทขนาดใหญ รองลงมา คือ 

การพัฒนาองคความรูในการบริหารจัดการ เทคโนโลยีและภาษาตางประเทศ ใหผูประกอบการ

วิสาหกิจขนาดกลางและขนาดยอม การประชาสัมพันธและใหขอมูลอยางตอเนื่องถึงสถานการณของไทย

ตามลําดับ สําหรับปจจัยดานภาวะผูประกอบการ ปจจัยดานการเงิน ปจจัยดานการผลิต และปจจัย

ดานสวนผสมทางการตลาดสงผลกระทบตอการดําเนินงานของวิสาหกิจขนาดกลางและขนาดยอม   

ในอุตสาหกรรมเครื่องใชไฟฟาและอิเล็กทรอนิกสในภาพรวมอยูในระดับคอนขางมาก  

 

2.5 กรอบแนวคิดในการวิจัย 

 

แผนภูมิท่ี 10 กรอบแนวคิดในการวิจัย 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

ขอมูลท่ัวไป 

1. ขนาดสถานประกอบการ 

2. ลักษณะสถานประกอบการ 

3. ประเภทของผลิตภัณฑ 

4. แหลงท่ีมาของวัตถุดิบ 

ข้ันตอนการพัฒนาผลิตภัณฑใหม 

1. การวางแผนและกําหนดข้ันตอนการดําเนินการ 

2. การออกแบบและการพัฒนาผลิตภัณฑ  

3. การออกแบบและการพัฒนากระบวนการผลิต 

4. การทดสอบยืนยัน ผลิตภัณฑและกระบวนการผลิต 

5. ผลตอบกลับ การประเมินและการดําเนินการแกไข 

การมีสวนรวมของซัพพลายเออร 

ในการพัฒนาผลิตภัณฑใหม 



บทท่ี 3 

ระเบียบวิธีการวิจัย 

 

ในการศึกษาวิจัยเรื่องการมีสวนรวมของซัพพลายเออรในกระบวนการพัฒนาผลิตภัณฑใหม 

ในครั้งนี้เปนการศึกษาวิจัยเชิงปริมาณ ผูศึกษาไดใชแบบสอบถามเปนเครื่องมือในการเก็บรวบรวมขอมูล

จากกลุมตัวอยางแลวนําขอมูลท่ีไดมาวิเคราะหผลการศึกษา โดยไดกําหนดขอบเขตการวิจัยและ

ระเบียบวิธีศึกษาตามข้ันตอนดังนี้ 

3.1 ประชากรและกลุมตัวอยาง 

3.2 เครื่องมือท่ีใชในการเก็บขอมูล 

3.3 เกณฑการใหคะแนนและแปลความหมาย 

3.4 การเก็บรวบรวมขอมูล 

3.5 สถิติท่ีใชในการวิเคราะหขอมูล 

 

3.1 ประชากรและกลุมตัวอยาง 

3.1.1 ประชากร 

ประชากรท่ีใชในการวิจัยครั้งนี้ คือ โรงงานอุตสาหกรรมผลิตชิ้นสวนยานยนตในเขต

ภาคตะวันออก ไดแก โรงงานในจังหวัดชลบุรี ฉะเชิงเทรา ระยอง และปราจีนบุรี ซ่ึงมีขอมูลปรากฏ 

ในศูนยสารสนเทศยานยนต (Automotive Intelligence Unit) ท้ังหมดรวม 695 โรงงาน โดยท่ี

โรงงานเหลานี้ไดจดทะเบียนกับกระทรวงพาณิชย การท่ีผูวิจัยเลือกประชากรในเขตภาคตะวันออก

เนื่องจากโรงงานอุตสาหกรรมสวนใหญเปนผูประกอบการในอุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนตทําให

สามารถศึกษาขอมูลไดครอบคลุมตองานวิจัย 

3.1.2 กลุมตัวอยาง  

กลุมตัวอยาง คือ ผูท่ีมีหนาท่ีรับผิดชอบในทีมขามสายงานในการพัฒนาผลิตภัณฑใหม 

เชน จากฝายพัฒนาผลิตภัณฑและวิจัยหรือฝายวางแผน ฝายควบคุมคุณภาพ ฝายจัดซ้ือ ฝายเทคนิค 

เปนตน รวมท้ังผูบริหารระดับสูงของบริษัท จากการตรวจสอบเง่ือนไขเกณฑการกําหนดตัวอยางใน

การวิเคราะหจากประชากร 695 โรงงาน จึงใชตารางสําเร็จรูปคํานวณหาขนาดกลุมตัวอยางของ R.V 

Krejcie และ D.W. Morgan ท่ีความเชื่อม่ัน 95% สําหรับการวิจัยครั้งนี้เนื่องจากจํานวนตัวอยางอยู

ในคาระหวางกลาง 650-700 ของประชากร ดังนั้น จึงคํานวณคาออกมาเปน 253.4 และไดทําการปดเศษ

เปน 254 กลุมตัวอยาง 

การสุมตัวอยาง โดยทําการสุมตัวอยางกับผูท่ีมีหนาท่ีรับผิดชอบในทีมขามสายงานใน

การพัฒนาผลิตภัณฑใหมจากฝายพัฒนาผลิตภัณฑและวิจัยหรือฝายวางแผน ฝายควบคุมคุณภาพ 
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ฝายจัดซ้ือ ฝายเทคนิค เปนตน เพียงหนึ่งตัวอยางตอโรงงานใชวิธีการเลือกสุมตัวอยางอยางงาย 

(Simple Random Sampling : SRS) โดยใชวิธีการจับฉลากแบบไมใสคืน เพ่ือใหครอบคลุม

ประชากรในทุกจังหวัด ผูวิจัยใชวิธีกําหนดจํานวนตัวอยางตามสัดสวนของจํานวนประชากรในแตละ

จังหวัด (Stratified Sampling) ไดดังตอไปนี้ 

วิธีการหาสัดสวนผูตอบแบบสอบถาม 

จํานวนผูตอบแบบสอบถาม =
695

254 X กรทั้งหมดจํานวนประชา  
 

ตารางท่ี 5 จํานวนประชากรและผูตอบแบบสอบถามในแตละจังหวัด 

จังหวัด จํานวนประชากร จํานวนผูตอบแบบสอบถาม 

ชลบุร ี 311 114 

ระยอง 220 80 

ฉะเชิงเทรา 112 41 

ปราจีนบุรี 52 19 

รวม 695 254 

 

3.2 เครื่องมือท่ีใชในการเก็บขอมูล 

ลักษณะเครื่องมือท่ีใชในการศึกษางานวิจัยครั้งนี้ ใชแบบสอบถาม (Questionnaire) ปลายปด 

(Open-ended question) โดยแบงออกเปน 2 สวน ดังตอไปนี้ 

สวนท่ี 1 ขอมูลท่ัวไปของตัวอยาง เชน ขอมูลโรงงาน ประเภทผลิตภัณฑ จํานวนพนักงาน 

มาตรฐานอุตสาหกรรมท่ีรองรับ จํานวนลูกคา และแหลงท่ีมาของวัตถุดิบ เปนตน  

สวนท่ี 2 ขอมูลเก่ียวกับปจจัยตาง ๆ ในการมีสวนรวมในกระบวนการพัฒนาผลิตภัณฑใหม 

โดยใหผูตอบคําถามใหคะแนนเปนตัวเลขจากระดับความสําคัญของการมีสวนรวมจากนอยสุดไปจนถึง

มากสุด โดยใช Five point disagree–agree likert type scale โดยแสดงความคิดเห็นของผูตอบ

คําถามของแตละปจจัยวา เห็นดวยมากสุด เห็นดวยมาก เห็นดวยปานกลาง เห็นดวยนอย และไมเห็นดวย 

ตามลําดับ 

 

3.3 เกณฑการใหคะแนนและการแปลความหมาย 

3.3.1 เกณฑการใหคะแนน 

สําหรับแบบสอบถามในสวนท่ี 2 ขอมูลเก่ียวกับปจจัยตาง ๆ ในการมีสวนรวมใน

กระบวนการพัฒนาผลิตภัณฑใหมในแตละข้ันตอนนั้นเปนการใหคะแนนจากระดับความสําคัญในแตละ

คําถามโดยกําหนดไวดังตอไปนี้ 
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ความหมาย             ระดับความสําคัญ 

เห็นดวยมากท่ีสุด    5 คะแนน 

เห็นดวยมาก    4 คะแนน 

เห็นดวยปานกลาง    3 คะแนน 

เห็นดวยนอย    2 คะแนน 

เห็นดวยนอยท่ีสุด    1 คะแนน 

3.3.2 การแปลความหมาย 

เม่ือรวบรวมขอมูลและแจกแจงความถ่ีแลวจะใชคะแนนเฉลี่ยของกลุมประชากรมาพิจารณา 

ความถ่ี ผูวิจัยใชเกณฑเฉลี่ยอภิปรายผลการคํานวณ (กัลยา วานิชยบัญชา. 2542 : 29) โดยคํานวณ

ออกมาไดดังตอไปนี้ 

ความกวางของอันตรภาคชั้น = 
จํานวนชั้น

ดคะแนนต่ําสุ - ดคะแนนสูงสุ
 

 =   
5

1 - 5    =   0.80 

เกณฑการประเมินผลของแบบสอบถามเก่ียวกับระดับความสําคัญของผูตอบคําถาม 

สามารถแบงออกเปน 5 ระดับ โดยใชคะแนนเฉลี่ยของแตละตัวแปรดังตอไปนี้ 

คะแนนเฉลี่ย 4.21 – 5.00 หมายถึง มีสวนรวมสําคัญมากท่ีสุด 

คะแนนเฉลี่ย 3.41 – 4.20 หมายถึง มีสวนรวมสําคัญมาก 

คะแนนเฉลี่ย 2.61 – 3.40 หมายถึง มีสวนรวมสําคัญปานกลาง 

คะแนนเฉลี่ย 1.81 – 2.60 หมายถึง มีสวนรวมสําคัญนอย 

คะแนนเฉลี่ย 1.00 – 1.80 หมายถึง มีสวนรวมสําคัญนอยท่ีสุด 

3.3.3 การสรางและการหาคุณภาพเครื่องมือ 

การศึกษาวิจัยครั้งนี้ผูวิจัยไดดําเนินการสรางเครื่องมือตามลําดับดังตอไปนี้ 

1) ศึกษาแนวคิด ทฤษฎี หลักการและงานวิจัยท่ีเก่ียวของจากตํารา และเอกสาร 

2) นําองคความรูจากการศึกษามากําหนดเปนกรอบความคิด จากนั้นจัดทําโครงสราง

แบบสอบถามใหมีเนื้อหาครอบคลุมวัตถุประสงคในการศึกษาครั้งนี้ 

3) หาคาความเท่ียงตรง ความถูกตอง และครอบคลุมเนื้อหางานวิจัยในแบบสอบถาม 

โดยการนําแบบสอบถามไปใหอาจารยท่ีปรึกษาตรวจสอบปรับปรุงและแกไข จากนั้นนําแบบสอบถาม

ไปใหผูทรงคุณวุฒิท่ีมีความเชี่ยวชาญทําการตรวจสอบแบบสอบถามในทางดานของเนื้อหา (Content 

validity) แลวใหผูทรงคุณวุฒิ 3 ทาน ทําการประเมินจากนั้นผูวิจัยไดนําไปหาคาอัตราสวนความเท่ียงตรง

ตามเนื้อหา โดยนํามาวิเคราะหหาดัชนีความสอดคลองระหวางขอคําถามกับลักษณะของคําถามไดคา 

IOC เฉลี่ยรายขอ อยูระหวาง 0.67-1.00 ซ่ึงสามารถคํานวณไดคา IOC รวมมากกวา 0.75 จากนั้น
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นํามาทดสอบหาคาความเชื่อม่ัน ตอบแบบสอบถามโดยใชวิธีสัมประสิทธิ์แอลฟาของ Cronbach 

(Cronbach’s Alpha) โดยใชโปรแกรมสําเร็จรูปประมวลผล (ศิริชัย พงษวิชัย. 2551) ซ่ึงผลทดสอบ

ความเชื่อม่ันไดคาระดับความเชื่อม่ัน เทากับ 0.95 จึงสรุปไดวา เครื่องมือมีคาความเชื่อม่ันคอนขางสูง

และแบบสอบถามนั้นมีความเท่ียงตรงเพ่ือใหแบบสอบถามมีความเท่ียงตรงและนาเชื่อถือไดนํามาให

อาจารยท่ีปรึกษาทําการตรวจสอบอีกครั้ง 

 

3.4 การเก็บรวบรวมขอมูล 

ในการศึกษาคนควาครั้งนี้ผูวิจัยไดนําแบบสอบถามท่ีผานการตรวจสอบจากผูเชียวชาญมาทําสําเนา

เพ่ือบันทึกผลและกอนการเริ่มสัมภาษณทําการอานเอกสารชี้แจงใหกับผูมีสวนรวมในการตอบสัมภาษณ

และใหผูตอบสัมภาษณตอบรับและยินยอมเขารวมการวิจัยกอนการเริ่มสัมภาษณทุกครั้ง 

การวิจัยในครั้งนี้เปนการวิจัยเชิงพรรณนา  (Descriptive research) โดยมุงศึกษาการมีสวนรวม

ของซัพพลายเออรในการพัฒนาผลิตภัณฑใหมในอุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนต ซ่ึงผูวิจัยไดเก็บ

รวบรวมขอมูลท่ีเก่ียวของกับงานวิจัยเพ่ือนํามาวิเคราะหจาก 2 แหลง ดังนี้ 

3.4.1 แหลงขอมูลปฐมภูมิ (Primary data)  

เปนขอมูลท่ีไดมาจากการใชแบบสอบถาม เก็บขอมูลจากกลุมตัวอยาง ท้ังหมด 254 ตัวอยาง 

โดยมีวิธีการท่ีใชในการเขาถึงเพ่ือไปทําการเก็บขอมูลจากกลุมประชากรท่ีใชในการวิจัยครั้งนี้ คือ 

1) ทําการแจกแบบสอบถามใหกับโรงงานอุตสาหกรรมตามรายชื่อจาก AIU ดวยตัวเอง 

2) ทําการแจกแบบสอบถามผานทางออนไลนใหกับโรงงานอุตสาหกรรมตามรายชื่อ

จากศูนยสารสนเทศยานยนต (Automotive Intelligence Unit) 

3) ทําการโทรศัพทสอบถามไปยังฝายท่ีเก่ียวของในโรงงานอุตสาหกรรมตามรายชื่อ

จากศูนยสารสนเทศยานยนต (Automotive Intelligence Unit) 

4) เขาไปเก็บขอมูลในชวงเดือนกรกฎาคมถึงเดือนสิงหาคม 2561 

3.4.2 แหลงขอมูลทุติยภูมิ (Secondary data)  

ไดจากการศึกษาคนควาจากขอมูลท่ีมีผูรวบรวมไวดังนี้ 

1) หนังสือทางวิชาการบทความ วิทยานิพนธ และรายงานการวิจัยท่ีเก่ียวของ 

2) วารสารตาง ๆ 

3) ขอมูลจากอินเทอรเน็ต 
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3.5 สถิติท่ีใชในการวิเคราะหขอมูล 

3.5.1 สถิติเชิงพรรณนา (Descriptive statistics) 

ใชในการวิเคราะหขอมูลเชิงบรรยายลักษณะของตัวแปร ไดแก ความถ่ี รอยละ คาเฉลี่ย 

สวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน และการลําดับความสําคัญจากคะแนนคาเฉลี่ย (กัลยา วานิชยบัญชา. 2545) 

1) การหาคาความถ่ีและรอยละโดยใชสูตรคํานวณ ดังนี้ 

รอยละ = 
ความถี่รวม

100 X ขอมูลความถี่ของ
 

 

2) การหาคาเฉลี่ย 

x� = 
∑xi
n

 
 

โดย   x�       คือ คาเฉลี่ย 

 ∑𝑥𝑖  คือ ผลรวมของคะแนนท้ังหมด 

n         คือ จํานวนขอมูลในกลุมตัวอยาง 

3) การหาคาสวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน 

    S.D. =    �𝑛∑𝑥𝑖
2−(∑𝑥𝑖)2

𝑛(𝑛−1)
 

โดย  S.D. คือ สวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน 

∑𝑥𝑖      คือ ผลรวมท้ังหมดของคะแนนแตละตัว 

(∑𝑥𝑖)2 คือ ผลรวมท้ังหมดของคะแนนแตละตัวยกกําลังสอง 

n            คือ จํานวนขอมูลในกลุมตัวอยาง 

3.5.2 สถิติเชิงอนุมาน (Inferential statistics)  

เปนการนําผลสรุปจากการศึกษากลุมตัวอยางไปอางอิงประชากรท้ังหมด ในการศึกษา

ครั้งนี้ใชสถิติทดสอบสมมติฐาน คือ One way anova, F-Test เพ่ือหาความแตกตางของกลุมตัวอยาง

ท่ีมีมากกวา 2 กลุมข้ึนไป ไดแก ลักษณะสถานประกอบการ ประเภทของลักษณะชิ้นสวน ขนาดสถาน

ประกอบการ และแหลงท่ีมาของวัตถุดิบและชิ้นสวน ถาพบวาขอมูลมีความแตกตางกันอยางมีนัยสําคัญ

ทางสถิติ จะทําการเปรียบเทียบพหุคูณ แบบ Least Significant Difference (LSD) 



บทท่ี 4 

ผลการวิจัย 

 

การวิจัยเรื่องการมีสวนรวมของซัพพลายเออรในการพัฒนาผลิตภัณฑใหม ในอุตสาหกรรม

ชิ้นสวนยานยนตโดยนําขอมูลมาวิเคราะหและเปรียบเทียบผลโดยการใชโปรแกรมสําเร็จรูป

คอมพิวเตอรวิเคราะหผลและแปรผลขอมูลดังนี้ 

สวนท่ี 1 ขอมูลท่ัวไปของผูตอบแบบสอบถาม 

สวนท่ี 2 ขอมูลเก่ียวกับปจจัยการมีสวนของซัพพลายเออรในข้ันตอนการพัฒนาผลิตภัณฑใหม 

ตามแผนผังการควบคุมคุณภาพลวงหนา APQP 

 

4.1 ผลการวิเคราะหขอมูลท่ัวไปของผูตอบแบบสอบถาม 

สวนท่ี 1 ขอมูลท่ัวไปของผูตอบแบบสอบถาม  

การวิเคราะหขอมูลท่ัวไปของผูตอบแบบสอบถามจําแนกตามตําแหนงหนาท่ีความรับผิดชอบ 

ผลปรากฏตามตารางท่ี 6 

 

ตารางท่ี 6 จํานวนรอยละจําแนกตามตําแหนงหนาท่ีความรับผิดชอบ 

ตําแหนงหนาท่ีความรับผิดชอบ  จํานวน (คน) รอยละ 

หัวหนางาน/วิศวกร 

รอง/ผูชวยผูจัดการ 

ผูจัดการ 

เลขา/เจาหนาท่ีประสานงาน 

169 

40 

36 

9 

66.5 

15.8 

14.2 

3.5 

รวม 254 100 

 

จากตารางท่ี 6 สามารถอธิบายไดวา ตําแหนงหนาท่ีความรับผิดชอบของกลุมตัวอยางการมี

สวนรวมของซัพพลายเออรในการพัฒนาผลิตภัณฑใหมในอุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนต มีผูตอบ

แบบสอบถามมากท่ีสุด คือ ตําแหนงหัวหนางาน/วิศวกร จํานวน 169 คน คิดเปนรอยละ 66.5 

รองลงมา คือ ตําแหนงรอง/ผูชวยผูจัดการ จํานวน 40 คน คิดเปนรอยละ 15.8 และนอยท่ีสุด คือ 

ตําแหนงเลขา/เจาหนาท่ีฝายสํานักงาน จํานวน 9 คน คิดเปนรอยละ 3.5 

การวิเคราะหขอมูลท่ัวไปของผูตอบแบบสอบถามจําแนกตามประสบการณในหนาท่ี     

ความรับผิดชอบผลปรากฏตามตารางท่ี 7 
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ตารางท่ี 7 จํานวนรอยละจําแนกตามประสบการณในหนาท่ีความรับผิดชอบ 

ประสบการณในหนาท่ีความรับผิดชอบ  จํานวน (คน) รอยละ 

1-3 ป 

3-5 ป   

5-10 ป 

10 ปข้ึนไป   

31 

85 

64 

74 

12.2 

33.5 

25.2 

29.1 

รวม 254 100 

 

จากตารางท่ี 7 สามารถอธิบายไดวา ประสบการณในหนาท่ีความรับผิดชอบของกลุมตัวอยาง

การมีสวนรวมของซัพพลายเออรในการพัฒนาผลิตภัณฑใหมในอุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนต มีผูตอบ

แบบสอบถามมากท่ีสุด คือ ประสบการณในหนาท่ี 3-5 ป จํานวน 85 คน คิดเปนรอนละ 33.5 

รองลงมา คือ มีประสบการณ 10 ปข้ึนไป  จํานวน  74  คน  คิดเปนรอยละ 29.1  และนอยท่ีสุด  คือ  

มีประสบการณ 1-3 ป จํานวน 31 คน คิดเปนรอยละ 12.2 

การวิเคราะหขอมูลท่ัวไปของผูตอบแบบสอบถามจําแนกตามลักษณะสถานประกอบการ   

ผลปรากฏตามตารางท่ี 8 

 

ตารางท่ี 8 จํานวนรอยละจําแนกตามลักษณะสถานประกอบการ 

ลักษณะสถานประกอบการ จํานวน (คน) รอยละ 

โรงงานประกอบ (OEM) 

ผูประกอบการลําดับท่ี 1 (1st Tier) 

ผูประกอบการลําดับท่ี 2 (2nd Tier) 

ผูประกอบการลําดับท่ี 3 (3rd Tier) 

8 

155 

77 

14 

3.2 

61.0 

30.3 

5.5 

รวม 254 100 

 

จากตารางท่ี 8 สามารถอธิบายไดวา ลักษณะสถานประกอบการของกลุมตัวอยางการมีสวนรวม

ของซัพพลายเออรในการพัฒนาผลิตภัณฑใหมในอุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนต มีผูตอบแบบสอบถาม

มากท่ีสุด คือ ผูประกอบการลําดับท่ี 1 (1st Tier) จํานวน 155 คน คิดเปนรอยละ 61.0 รองลงมา

ผูประกอบการลําดับท่ี 2 (2nd Tier) จํานวน 77 คน คิดเปนรอยละ 30.3 และนอยท่ีสุด คือ โรงงาน

ประกอบ (OEM) จํานวน 8 คน คิดเปนรอยละ 3.2 
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การวิเคราะหขอมูลท่ัวไปของผูตอบแบบสอบถามจําแนกตามประเภทของลักษณะชิ้นสวน 

ผลปรากฏตามตารางท่ี 9 

 

ตารางท่ี 9 จํานวนรอยละจําแนกตามประเภทของลักษณะชิ้นสวน 

ประเภทของลักษณะช้ินสวน จํานวน (คน) รอยละ 

กลุมตัวถัง (Body : Interiors - Exteriors) 

กลุมระบบสงกําลัง (Powertrain)         

กลุมระบบไฟฟา (Electrical & Electronic) 

กลุมชวงลาง (Suspension)                                                                       

92 

68 

48 

46 

36.2 

26.8 

18.9 

18.1 

รวม 254 100 

 
จากตารางท่ี 9 พบวา สามารถอธิบายไดวา ประเภทของลักษณะชิ้นสวนของกลุมตัวอยาง

การมีสวนรวมของซัพพลายเออรในการพัฒนาผลิตภัณฑใหมในอุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนต มีผูตอบ

แบบสอบมากท่ีสุด คือ ประเภทของลักษณะชิ้นสวนในกลุมตัวถัง จํานวน 92 คน คิดเปนรอยละ 36.2 

รองลงมา คือ ประเภทของลักษณะชิ้นสวนในกลุมระบบสงกําลัง จํานวน 68 คน คิดเปนรอยละ 26.8 

และนอยท่ีสุด คือ ประเภทของชิ้นสวนในกลุมชวงลาง จํานวน 46 คน คิดเปนรอยละ 18.1  

การวิเคราะหขอมูลท่ัวไปของผูตอบแบบสอบถามจําแนกตามขนาดสถานประกอบการผลปรากฏ

ตามตารางท่ี 10 

 
ตารางท่ี 10 จํานวนรอยละจําแนกตามขนาดสถานประกอบการ 

ขนาดสถานประกอบการ จํานวน (คน) รอยละ 

ขนาดเล็ก (นอยกวา 50 คน)     

ขนาดกลาง (51–200 คน)   

ขนาดใหญ (200 คนข้ึนไป) 

7 

67 

180 

2.8 

26.4 

70.8 

รวม 254 100 

 

จากตารางท่ี 10  สามารถอธิบายไดวา ขนาดสถานประกอบการของกลุมตัวอยางการมีสวนรวม

ของซัพพลายเออรในการพัฒนาผลิตภัณฑใหมในอุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนต มีผูตอบแบบสอบถาม

มากท่ีสุด คือ สถานประกอบการขนาดใหญ จํานวน 180 คน คิดเปนรอยละ 70.8 รองลงมา คือ 

สถานประกอบการขนาดกลาง จํานวน 67 คน คิดเปนรอยละ 26.4 และนอยท่ีสุด คือ สถานประกอบการ

ขนาดเล็ก จํานวน 7 คน คิดเปนรอยละ 2.8 
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การวิเคราะหขอมูลท่ัวไปของผูตอบแบบสอบถามจําแนกตามสถานประกอบการไดรับการรับรอง

ระบบคุณภาพมาตรฐาน ผลปรากฏตามตารางท่ี 11 

 

ตารางท่ี 11 จํานวนรอยละของผูตอบแบบสอบถามจําแนกตามสถานประกอบการไดรับการรับรอง

ระบบคุณภาพมาตรฐาน 

สถานประกอบการไดรับการรับรองระบบคุณภาพมาตรฐาน  จํานวน (คน) รอยละ 

TS/ISO 1694 / IATF 16949 

ISO 9000/90002 

มอก 90002 

186 

65 

3 

73.2 

25.6 

1.2 

รวม 254 100 

 

จากตารางท่ี 11 สามารถอธิบายไดวา สถานประกอบการไดรับการรับรองระบบคุณภาพมาตรฐาน

ของกลุมตัวอยางการมีสวนรวมของซัพพลายเออรในการพัฒนาผลิตภัณฑใหมในอุตสาหกรรมชิ้นสวน

ยานยนต มีผูตอบแบบสอบถาม มากท่ีสุด คือ มาตรฐานระบบคุณภาพ TS/ISO 1694 /IATF 16949 

จํานวน 186 คน คิดเปนรอยละ 73.2 รองลงมา คือ มาตรฐานระบบคุณภาพ ISO 9000/90002 

จํานวน 65 คน คิดเปนรอยละ 25.6 และนอยท่ีสุด คือ มาตรฐาน มอก 90002 จํานวน 3 คน คิดเปน

รอยละ 1.2 

การวิเคราะหขอมูลท่ัวไปของผูตอบแบบสอบถามจําแนกตามสถานประกอบการสงชิ้นสวน

ใหกับผูผลิตรถยนต ผลปรากฏตามตารางท่ี 12 

 

ตารางท่ี 12 จํานวนผูตอบคําถามจําแนกตามการสงชิ้นสวนใหกับผูผลิตรถยนต (ตอบไดมากกวา 1) 

สถานประกอบการสงช้ินสวนใหกับผูผลิตรถยนต   จํานวน (คน) รอยละ 

Toyota 

Nissan 

Honda 

Mitsubishi 

Isuzu 

Ford 

Mazda 

Chevrolet (GM) 

162 

131 

103 

91 

81 

79 

61 

58 

18.6 

15.0 

11.8 

10.4 

9.3 

9.0 

7.0 

6.6 
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ตารางท่ี 12 (ตอ) 

สถานประกอบการสงช้ินสวนใหกับผูผลิตรถยนต   จํานวน (คน) รอยละ 
Suzuki 
Benz 
BMW 
Volvo 
Tata 
MG 
Renault 
Hin 

43 
20 
18 
11 
8 
5 
1 
1 

4.9 
2.3 
2.1 
1.3 
0.9 
0.6 
0.1 
0.1 

รวม 873 100 
 

จากตารางท่ี 12 สามารถอธิบายไดวา สถานประกอบการสงชิ้นสวนใหกับผูผลิตรถยนตของ

กลุมตัวอยางการมีสวนรวมของซัพพลายเออรในการพัฒนาผลิตภัณฑใหมในอุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนต 

มีผูตอบแบบสอบถามมากท่ีสุด คือ ผูผลิตรถยนต Toyota จํานวน 162 คน คิดเปนรอยละ 18.6 

รองลงมา คือ ผูผลิตรถ Nissan จํานวน 31 คน คิดเปนรอยละ 15.0 และนอยท่ีสุด คือ ผลิตรถยนต 

Renault และ Hino จํานวน 1 คน คิดเปนรอยละ 0.1 

การวิเคราะหขอมูลท่ัวไปของผูตอบแบบสอบถามจําแนกตามแหลงวัตถุดิบหรือชิ้นสวนของ

สถานประกอบการผลปรากฏตามตารางท่ี 13 
 

ตารางท่ี 13 จํานวนผูตอบคําถามจําแนกตามท่ีมาแหลงวัตถุดิบหรือชิ้นสวนของสถานประกอบการ 

แหลงวัตถุดิบหรือช้ินสวนของสถานประกอบการ จํานวน (คน) รอยละ 
ภายในประเทศมากกวา 76-100 % 
ภายในประเทศมากกวา 51-75 % 
ภายในประเทศมากกวา 26-50 % 
ภายในประเทศนอยกวา 0-25 % 

51 
108 
88 
7 

20.1 
42.5 
34.6 
2.8 

รวม 254 100 
 

จากตารางท่ี 13 สามารถอธิบายไดวา แหลงท่ีมาของวัตถุดิบหรือชิ้นสวนของสถานประกอบการ

ของกลุมตัวอยางการมีสวนรวมของซัพพลายเออรในการพัฒนาผลิตภัณฑใหมในอุตสาหกรรมชิ้นสวน

ยานยนตมีผูตอบแบบสอบถามมากท่ีสุด คือ แหลงท่ีมาของวัตถุดิบหรือชิ้นสวนภายในประเทศ

มากกวา 51-75 % จํานวน 108 คน คิดเปนรอยละ 42.5 รองลงมา คือ แหลงท่ีมาของวัตถุดิบหรือ

ชิ้นสวนภายในประเทศ 26-50 % จํานวน 34 คน คิดเปนรอยละ 34.6 และนอยท่ีสุด คือ แหลงท่ีมา

ของวัตถุดิบหรือชิ้นสวนภายในประเทศ 0-25% จํานวน 7 คน คิดเปนรอยละ 2.8 
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4.2 วิเคราะหขอมูลดานปจจัยการมีสวนรวมของซัพพลายเออรในข้ันตอนการพัฒนาผลิตภัณฑใหม

ในอุตสาหกรรมช้ินสวนยานยนต 

การวิเคราะหขอมูลสวนนี้เปนการวิเคราะหขอมูลเก่ียวกับปจจัยการมีสวนรวมซัพพลายเออร

ในข้ันตอนการพัฒนาผลิตภัณฑใหมในอุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนต ท้ัง 5 ข้ันตอน ไดแก การมีสวนรวม

ของซัพพลายเออรในข้ันตอนการวางแผนและการกําหนดข้ันตอนดําเนินการ ข้ันตอนการออกแบบ

และการพัฒนาผลิตภัณฑ ข้ันตอนการออกแบบและการพัฒนากระบวนการผลิต ข้ันตอนการทดสอบ

ยืนยัน ผลิตภัณฑและกระบวนการผลิต และข้ันตอนผลตอบกลับ การประเมินและการดําเนินการแกไข 

โดยทําการหาคาเฉลี่ย (x�) และสวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน (S.D.) เปนรายปจจัยและโดยภาพรวมท้ังหมด 

ตามลําดับดังตอไปนี้   

สวนท่ี 2 ขอมูลเก่ียวกับปจจัยในข้ันตอนการมีสวนรวมของซัพพลายเออรในการพัฒนา

ผลิตภัณฑใหมในอุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนต 

 
ตารางท่ี 14 ระดับความคิดเห็นของผูตอบแบบสอบถามถึงปจจัยการมีสวนรวมซัพพลายเออรในการพัฒนา

ผลิตภัณฑใหมในอุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนตในข้ันตอนการวางแผนและการกําหนดข้ันตอนดําเนินการ 

การมีสวนรวมของซัพพลายเออร x� S.D. แปลผล 

การวางแผนและการกําหนดข้ันตอนดําเนินการ  

1. การเขามารวมวางแผน เปาหมายในการพัฒนาผลิตภัณฑใหม  4.10 0.94 มาก 

2. การประเมินความเสี่ยงของการพัฒนาผลิตภัณฑใหม 3.96 0.98 มาก 

3. การคัดเลือกซัพพลายเออรตั้งแตเริ่มตนโครงการ 4.11 1.01 มาก 

4. การจัดตั้งทีมงานพัฒนาผลิตภัณฑใหม ทีมขามสายงาน 4.02 1.00 มาก 

5. การแบงปนขอมูลลูกคาแกซัพพลายเออร 4.02 0.98 มาก 

ภาพรวม 4.04 0.86 มาก 

 
จากตารางท่ี 14 ผลการวิเคราะห พบวา ระดับความคิดเห็นของการมีสวนรวมซัพพลายเออร

ในข้ันตอนการพัฒนาผลิตภัณฑใหมในอุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนต มีผูตอบแบบสอบถามปจจัยการมี

สวนรวมในข้ันตอนการวางแผนและการกําหนดข้ันตอนดําเนินการอยูในระดับการมีสวนรวมสําคัญมาก

ในภาพรวมมีคาเฉลี่ย (x�=4.04) และสวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน (S.D.=0.86) และเม่ือพิจารณาแยกเปน

รายขอของปจจัยการมีสวนรวมในข้ันตอนการวางแผนและการกําหนดข้ันตอนดําเนินการโดยเรียงตามลําดับ

ระดับการมีสวนรวมจากสําคัญมากไปหาสําคัญนอยดังนี้ ปจจัยการคัดเลือกซัพพลายเออรตั้งแตเริ่มตน

โครงการพัฒนาผลิตภัณฑใหมมีสวนรวมสําคัญมาก (x�=4.11) ปจจัยการเขามารวมการวางแผน 
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เปาหมายในการพัฒนาผลิตภัณฑใหมมีสวนรวมสําคัญมาก (x�=4.10) ปจจัยการจัดตั้งทีมงานพัฒนา

ผลิตภัณฑใหม ทีมขามสายงานและปจจัยการแบงปนขอมูลลูกคาแกซัพพลายเออรมีสวนรวมสําคัญมาก 

(x�=4.02) ปจจัยการประเมินความเสี่ยงของการพัฒนาผลิตภัณฑใหม มีสวนรวมสําคัญมากในลําดับ

สุดทาย (x�=3.96) 

 

ตารางท่ี 15 ระดับความคิดเห็นของผูตอบแบบสอบถามการมีสวนรวมซัพพลายเออรในการพัฒนา

ผลิตภัณฑใหมในอุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนตของปจจัยการมีสวนรวมในข้ันตอนการออกแบบและ

พัฒนาผลิตภัณฑ 

การมีสวนรวมของซัพพลายเออร x� S.D. แปลผล 

การออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑ 

1. การทบทวนการออกแบบ การวิเคราะหขอบกพรอง และผลกระทบ 4.07 0.99 มาก 

2. การทบทวนการออกแบบคุณลักษณะพิเศษ ของผลิตภัณฑ และวัตถุดิบ 3.81 1.08 มาก 

3. การออกแบบ และสรางแบบจําลองผลิตภัณฑ และทดสอบ 3.56 0.93 มาก 

4. การจัดตั้งทีมขามสายงาน รวมออกแบบ แมพิมพ และชิน้งานตนแบบ 3.88 1.00 มาก 

5. การจัดทําแผนควบคุมคุณภาพชวงทดลองการผลิต ผลิตภัณฑตนแบบ 3.66 0.89 มาก 

ภาพรวม 3.80 0.86 มาก 

 

จากตารางท่ี 15 ผลการวิเคราะห พบวา ระดับความคิดเห็นของการมีสวนรวมซัพพลายเออร

ในการพัฒนาผลิตภัณฑใหมในอุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนต มีผูตอบแบบสอบถามปจจัยการมีสวนรวม

ในข้ันตอนการออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑ อยูในระดับความสําคัญมากในภาพรวม โดยมีคาเฉลี่ย 

(x�=3.80) สวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน (S.D.=0.86) เม่ือพิจารณาแยกเปนรายขอของปจจัยการมีสวนรวม

การออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑ โดยเรียงตามลําดับจากการมีสวนรวมมากไปหาการมีสวนรวมนอย

ดังนี้ ปจจัยในการทบทวนการออกแบบผลิตภัณฑการวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบมีสวนรวม

สําคัญมากมีคา (x�=4.07) ปจจัยการจัดตั้งทีมขามสายงาน รวมออกแบบ แมพิมพและชิ้นงานตนแบบ 

มีสวนรวมสําคัญมากมีคา (x�=3.88) ปจจัยการทบทวนการออกแบบคุณลักษณะพิเศษของผลิตภัณฑ

และวัตถุดิบมีสวนรวมสําคัญมากมีคา (x�=3.81) ปจจัยการจัดทําแผนควบคุมคุณภาพชวงทดลองการผลิต 

ผลิตภัณฑตนแบบ มีสวนรวมสําคัญมาก (x�=3.66) และลําดับสุดทายปจจัยการออกแบบและสราง

แบบจําลองผลิตภัณฑ และทดสอบมีสวนรวมสําคัญมากมีคา (x�=3.56) ตามลําดับ 
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ตารางท่ี 16 ระดับความคิดเห็นของผูตอบแบบสอบถาม การมีสวนรวมซัพพลายเออรในการพัฒนา

ผลิตภัณฑใหมในอุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนต ของปจจัยการมีสวนรวมในข้ันตอนการออกแบบและ

พัฒนากระบวนการผลิต 

 

จากตารางท่ี 16 ผลการวิเคราะห พบวา ระดับความคิดเห็นของการมีสวนรวมซัพพลายเออร

ในการพัฒนาผลิตภัณฑใหมในอุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนต มีผูตอบแบบสอบถามการมีสวนรวมในข้ันตอน

การออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑกระบวนการผลิตอยูในระดับมีสวนรวมสําคัญมากในภาพรวมมีคาเฉลี่ย 

(x�=3.89) สวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน (S.D.=0.90) เม่ือพิจารณาแยกเปนรายปจจัยของการมีสวนรวม  

ในข้ันตอนการออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑกระบวนการผลิต โดยเรียงตามลําดับการมีสวนรวม

สําคัญมากไปหาการมีสวนรวมสําคัญนอยดังนี้ ปจจัยการรวมออกแบบอุปกรณชวยผลิตและจับชิ้นงาน

และระบบการวัดมีสวนรวมสําคัญมากมีคา (x�=4.02) ปจจัยการออกแบบข้ันตอนการบรรจุภัณฑและ

ทบทวนขอกําหนดบรรจุภัณฑมีสวนรวมสําคัญมากมีคา (x�=4.02) ปจจัยการแกไขปรับปรุงปญหา

กระบวนการผลิต การทบทวนคุณภาพผลิตภัณฑทดลองการผลิต มีสวนรวมสําคัญมากมีคา (x�=3.91) 

ปจจัยการรวมออกแบบสายงานการผลิตและดัชนีวัดความสามารถในการผลิต มีสวนรวมสําคัญมากมีคา 

(x�=3.87) และลําดับสุดทาย ปจจัยการแยกสายงานการผลิตยอยใหแกซัพพลายเออรมีสวนรวมสําคัญ

มากมีคา (x�=3.61) ตามลําดับ 

ปจจัยการมีสวนรวมของซัพพลายเออร x� S.D. แปลผล 

การมีสวนรวม : การออกแบบและพัฒนากระบวนการผลิต 

   1. การรวมออกแบบสายงานการผลิต ดัชนีวัดความสามารถ 

ในการผลิต 

3.87 1.04 มาก 

   2. การรวมออกแบบอุปกรณชวยผลิตและจับชิ้นงานและ

ระบบการวัด 

4.02 1.01 มาก 

   3. การรวมออกแบบข้ันตอนการบรรจุภัณฑ และทบทวน

ขอกําหนดบรรจุภัณฑ 

4.02 0.99 มาก 

   4. การแยกสายงานการผลิตยอย ใหแกซัพพลายเออร 3.61 1.09 มาก 

   5. การแกไขปรับปรุงปญหากระบวนการผลิต การทบทวน

คุณภาพ ชวงทดลองผลิต 

3.91 1.00 มาก 

ภาพรวม 3.89 0.90 มาก 
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ตารางท่ี 17 ระดับความคิดเห็นของผูตอบแบบสอบถามการมีสวนรวมซัพพลายเออรในการพัฒนา

ผลิตภัณฑใหมในอุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนตของปจจัยในข้ันตอนการทดสอบยืนยันผลิตภัณฑและ

กระบวนการผลิต 

การมีสวนรวมของซัพพลายเออร x� S.D. แปลผล 

การทดสอบยืนยัน ผลิตภัณฑ และกระบวนการผลิต 

   1. การทําแผนควบคุมคุณภาพในสายงานการผลิตจริง 4.15 0.99 มาก 

   2. การทดลองผลิต ผลิตภัณฑใหมในสายงานการผลิตจริง 3.83 1.00 มาก 

   3. การจัดเก็บขอมูลคุณภาพของผลิตภัณฑใหมและ 

การประเมินสายงานการผลิต 

3.63 0.91 มาก 

   4. การแบงปนหองทดสอบและอุปกรณเครื่องมือทดสอบ

รวมกัน 

3.43 0.94 มาก 

   5. การสงมอบผลิตภัณฑใหม ขอมูลทางดานคุณภาพ และ

การประเมินผล 

3.92 1.00 มาก 

ภาพรวม 3.80 0.84 มาก 

 

จากตารางท่ี 17 ผลการวิเคราะห พบวา ระดับความคิดเห็นของการมีสวนรวมซัพพลายเออร

ในการพัฒนาผลิตภัณฑใหมในอุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนต มีผูตอบแบบสอบถามปจจัยการมีสวนรวม

ในข้ันตอนการทดสอบยืนยัน ผลิตภัณฑ และกระบวนการผลิต อยูในระดับมีสวนรวมสําคัญมากใน

ภาพรวมมีคาเฉลี่ย (x�=3.80) คาเบี่ยงเบนมาตรฐาน (S.D.=0.84) เม่ือพิจารณาแยกเปนรายปจจัยการมี

สวนรวมการทดสอบยืนยัน ผลิตภัณฑ และกระบวนการผลิต โดยเรียงตามลําดับการมีสวนรวมสําคัญมาก

ไปหามีสวนรวมสําคัญนอยดังนี้ ปจจัยการทําแผนควบคุมคุณภาพในสายงานการผลิตจริงมีสวนรวม

สําคัญมากมีคา (x�=4.15) ปจจัยการสงมอบผลิตภัณฑใหม ขอมูลทางดานคุณภาพและการประเมินผล

มีสวนรวมสําคัญมากมีคา (x�=3.92) ปจจัยการทดลองผลิตผลิตภัณฑใหมในสายงานการผลิตจริงมีสวนรวม

สําคัญมากมีคา (x�=3.83) ปจจัยการจัดเก็บขอมูลคุณภาพของผลิตภัณฑใหมและการประเมินผลสายงาน

การผลิตมีสวนรวมสําคัญมากมีคา (x�=3.63) และลําดับสุดทายปจจัยการแบงปนหองทดสอบและ

อุปกรณเครื่องมือทดสอบรวมกัน มีสวนรวมสําคัญมากมีคา (x�=3.43) ตามลําดับ 
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ตารางท่ี 18 ระดับความคิดเห็นของผูตอบแบบสอบถามการมีสวนรวมซัพพลายเออรในการพัฒนา

ผลิตภัณฑใหมในอุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนตของปจจัยในข้ันตอนการตอบกลับ การประเมิน และ

การดําเนินการแกไข 

ปจจัยการมีสวนรวมของซัพพลายเออร x� S.D. แปลผล 

ผลตอบกลับ การประเมินและการดําเนินการแกไข 

   1. การสงมอบขอมูลทางดานคุณภาพวัตถุดิบและชิ้นสวน 

การควบคุมการบวนการ การลดความผันแปรของกระบวนการ 

4.00 0.89 มาก 

   2. การเชื่อมตอระบบสารสนเทศเก่ียวกับการวางแผนการผลิต  

การจัดสง และการควบคุมสินคาคงคลัง 

4.06 0.90 มาก 

   3. การทํากิจกรรมเพ่ือลดตนทุนในการพัฒนาผลิตภัณฑใหม 4.31 0.87 มากท่ีสุด 

   4. การปรับปรุงคุณภาพของผลิตภัณฑอยางตอเนื่อง ตลอดจน

การรองรับขอรองเรียน และความพึงพอใจของลูกคา 

4.43 0.81 มากท่ีสุด 

   5. การแบงปนความรูจากผูเชียวชาญ การจัดการฝกอบรม  

เพ่ือเพ่ิมพูนความรูใหแกพนักงาน 

3.74 0.84 มาก 

ภาพรวม 4.10 0.73 มาก 

 

จากตารางท่ี 18 ผลการวิเคราะห พบวา ระดับความคิดเห็นของการมีสวนรวมซัพพลายเออร

ในการพัฒนาผลิตภัณฑใหมในอุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนตมีผูตอบแบบสอบถามปจจัยการมีสวนรวม

ในข้ันตอนการตอบกลับ การประเมิน และการดําเนินการแกไข อยูในระดับการมีสวนรวมสําคัญมาก

ในภาพรวมมีคาเฉลี่ย (x�=4.10) คาเบี่ยงเบนมาตรฐาน (S.D.=0.73) เม่ือพิจารณาแยกเปนรายปจจัย

การมีสวนรวมในข้ันตอนผลตอบกลับการประเมินและการดําเนินการแกไขโดยเรียงตามลําดับมีสวนรวม

สําคัญมากไปหามีสวนรวมสําคัญนอยดังนี้ ปจจัยการปรับปรุงคุณภาพของผลิตภัณฑอยางตอเนื่อง 

ตลอดจนการรองรับขอรองเรียนและความพึงพอใจของลูกคามีสวนรวมสําคัญมากท่ีสุดมีคา (x�=4.43) 

ปจจัยการทํากิจกรรมเพ่ือลดตนทุนในการพัฒนาผลิตภัณฑใหมมีสวนรวมสําคัญมากท่ีสุดมีคา 

(x�=4.31) ปจจัยการเชื่อมตอระบบสารสนเทศเก่ียวกับการวางแผนการผลิต การจัดสง และการควบคุม

สินคาคงคลังมีสวนรวมสําคัญมากมีคา (x�=4.06) ปจจัยการสงมอบขอมูลทางดานคุณภาพวัตถุดิบและ

ชิ้นสวนผานระบบสารสนเทศ การควบคุมกระบวนการ การลดความผันแปรของกระบวนการมีสวนรวม

สําคัญมากมีคา (x�=4.00) และลําดับสุดทายปจจัยการแบงปนความรูจากผูเชียวชาญ การจัดการ

ฝกอบรมเพ่ือเพ่ิมพูนความรูใหแกพนักงานมีสวนรวมสําคัญมากมีคา (x�=3.74) ตามลําดับ 
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ตารางท่ี 19 ภาพรวมการมีสวนรวมซัพพลายเออรในการพัฒนาผลิตภัณฑใหมในอุตสาหกรรมชิ้นสวน

ยานยนตในแตละข้ันตอนการพัฒนาผลิตภัณฑใหม 

การมีสวนรวมของซัพพลายเออร จํานวน 𝐱� S.D. 
แปล

ความหมาย 
ลําดับ 

การวางแผนและการกําหนดข้ันตอนดําเนินการ 

การออกแบบและการพัฒนาผลติภัณฑ 

การออกแบบและการพัฒนากระบวนการผลิต 

การทดสอบยืนยัน ผลิตภัณฑและกระบวนการผลิต 

ผลตอบกลบั การประเมินและการดําเนินการแกไข 

254 

254 

254 

254 

254 

4.04 

3.80 

3.89 

3.80 

4.10 

0.86 

0.86 

0.90 

0.84 

0.73 

มาก 

มาก 

มาก 

มาก 

มาก 

2 

4 

3 

5 

1 

 

จากการศึกษาจากกลุมตัวอยางการมีสวนรวมซัพพลายเออรในการพัฒนาผลิตภัณฑใหม    

ในอุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนต ดังตารางท่ี 19 พบวา การมีสวนรวมของซัพพลายเออรในข้ันตอน 

ผลตอบกลับการประเมินและการดําเนินการแกไขมีสวนรวมสําคัญมากเปนลําดับท่ี 1 มีคาเฉลี่ย เทากับ 

4.10 สวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน เทากับ  0.73 รองลงมา เปนการมีสวนรวมในข้ันตอนวางแผนและการกําหนด

ข้ันตอนดําเนินการมีสวนรวมสําคัญมากเปนลําดับท่ี  2 มีคาเฉลี่ย เทากับ 4.04 สวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน 

เทากับ  0.86 การมีสวนรวมในข้ันตอนการการออกแบบและการพัฒนากระบวนการผลิตมีสวนรวม

เปนลําดับท่ี 3 มีคาเฉลี่ย เทากับ 3.89 สวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน เทากับ 0.90 การมีสวนรวมในข้ันตอน

การออกแบบและการพัฒนาผลิตภัณฑมีสวนรวมสําคัญมากเปนลําดับท่ี  4 มีคาเฉลี่ย เทากับ 3.80 

สวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน เทากับ 0.86 และการมีสวนรวมในข้ันตอนการทดสอบยืนยัน ผลิตภัณฑ และ

กระบวนการผลิตมีสวนรวมสําคัญมากเปนลําดับสุดทายมีคาเฉลี่ยเทากับ 3.80 สวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน 

0.84 ตามลําดับ 

 

4.3 ผลการทดสอบสมมติฐาน 

ผูวิจัยไดตั้งสมมติฐานเพ่ือวิเคราะหความแตกตางของขอมูลท่ัวไปของสถานประกอบการ 

ไดแก ลักษณะของสถานประกอบการประเภทของลักษณะชิ้นสวนขนาดของสถานประกอบการและ

แหลงท่ีมาของวัตถุดิบมีผลตอการมีสวนรวมในข้ันตอนการพัฒนาผลิตภัณฑใหม โดยใชสถิติทดสอบ

ความแปรปรวนทางเดียว One way ANOVA (F test) โดยกําหนดคานัยสําคัญของการคํานวณเปน 0.05 

หากคานัยสําคัญจากการคํานวณนอยกวาคานัยสําคัญท่ีตั้งไวจะปฏิเสธสมมติฐานหลักวาเปนจริงแตถา

คานัยสําคัญท่ีคํานวณไดมากกวาคานัยสําคัญท่ีตั้งไวก็จะยอมรับสมมติฐานหลัก  และถาพบวาขอมูล  

มีความแตกตางกันอยางมีนัยสําคัญทางสถิติจะทําการตรวจสอบอีกครั้ง โดยใชวิธีของ Least Significant 

Difference (LSD) ซ่ึงผลการทดสอบสมมติฐานปรากฏดังนี้ 
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สมมติฐานขอท่ี 1 ลักษณะสถานการประกอบการท่ีตางกันมีผลตอการมีสวนรวมของซัพพลายเออร

ในข้ันตอนการพัฒนาผลิตภัณฑใหม 

ตัวแปรอิสระ : ลักษณะสถานการประกอบการ 

ตัวแปรตาม : การมีสวนรวมของซัพพลายเออรในข้ันตอนการพัฒนาผลิตภัณฑใหม 

H0 : ลักษณะสถานการประกอบการตางกันการมีสวนรวมของซัพพลายเออรในข้ันตอนการ

พัฒนาผลิตภัณฑใหมไมตางกัน 

H1 : ลักษณะสถานการประกอบการตางกันมีสวนรวมของซัพพลายเออรในข้ันตอนการพัฒนา

ผลิตภัณฑใหมตางกัน 

สมมติฐานทางสถิติ 

H0 : µ1= µ2= µ3= µ4= µ5 

H1 : µ1≠ µ2≠ µ3≠ µ4≠ µ5 

 

ตารางท่ี 20 การทดสอบความแปรปรวนทางเดียวของลักษณะสถานประกอบการท่ีมีผลตอการมีสวนรวม

ของซัพพลายเออรในการพัฒนาผลิตภัณฑใหม 

การมีสวนรวม 
ของซัพพลายเออร 

แหลงความ
แปรปรวน 

ss df MS F Sig. 
ผล 

การวิเคราะห 
การวางแผนและการกําหนด
ข้ันตอนดําเนินการ 
 

ระหวางกลุม 
ภายในกลุม 

รวม 

2.009 
78.621 
80.630 

3 
250 
253 

0.670 
.0314 

 

2.130 0.097 ยอมรับ H0  

การออกแบบและการพัฒนา
ผลิตภณัฑ 

ระหวางกลุม 
ภายในกลุม 

รวม 

1.009 
126.446 
127.454 

3 
250 
253 

0.336 
0.506 

 

0.665 0.574 ยอมรับ H0 

การออกแบบและการพัฒนา
กระบวนการผลติ 

ระหวางกลุม 
ภายในกลุม 

รวม 

0.056 
127.707 
127.763 

 
250 
253 

0.019 
0.511 

0.036 0.991 ยอมรับ H0 

การทดสอบยืนยันผลิตภัณฑ 
และกระบวนการผลติ 

ระหวางกลุม 
ภายในกลุม 

รวม 

1.760 
110.888 
112.648 

3 
250 
253 

0.587 
0.444 

1.322 0.268 ยอมรับ H0 

ผลตอบกลับ การประเมิน
และการดําเนินการแกไข 

ระหวางกลุม 
ภายในกลุม 

รวม 

0.231 
125.523 
125.754 

3 
250 
253 

0.077 
0.502 

0.154 0.927 ยอมรับ H0 

 
ภาพรวม 

ระหวางกลุม 
ภายในกลุม 

รวม 

0.707 
39.657 
40.364 

3 
250 
253 

0.236 
0.159 

1.486 0.219 ยอมรับ H0 

หมายเหตุ: * หมายถึง มีนัยสําคัญทางสถิติท่ีระดับ 0.05 
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จากตารางท่ี 20 การทดสอบความแปรปรวนของลักษณะสถานการประกอบการมีผลตอการมี

สวนรวมของซัพพลายเออรในการพัฒนาผลิตภัณฑใหม ผลการวิเคราะห พบวา ในภาพรวมมีคาระดับ

นัยสําคัญทางสถิติ เทากับ 0.219 มีคามากกวา 0.05 แสดงวา ยอมรับสมมติฐานหลักและปฏิเสธสมมติฐานรอง 

หมายความวา ลักษณะสถานการประกอบการท่ีตางกันการมีสวนรวมของซัพพลายเออรในการพัฒนา

ผลิตภัณฑใหมไมตางกันและเม่ือแยกออกมาในแตละข้ันตอนไดดังนี้ 

ข้ันตอนการวางแผนและการกําหนดข้ันตอนดําเนินการมีคาระดับนัยสําคัญทางสถิติเทากับ 

0.097 มีคามากกวา 0.05 แสดงวา ยอมรับสมมติฐานหลักและปฏิเสธสมมติฐานรอง หมายความวา 

ลักษณะสถานการประกอบการท่ีตางกันการมีสวนรวมของซัพพลายเออรในการพัฒนาผลิตภัณฑใหม

ไมตางกัน 

ข้ันตอนการออกแบบและการพัฒนาผลิตภัณฑมีคาระดับนัยสําคัญทางสถิติเทากับ 0.574 มีคา

มากกวา 0.05 แสดงวา ยอมรับสมมติฐานหลักและปฏิเสธสมมติฐานรอง หมายความวา ลักษณะ

สถานการประกอบการท่ีตางกันการมีสวนรวมของซัพพลายเออรในการพัฒนาผลิตภัณฑใหมไมตางกัน 

ข้ันตอนการออกแบบและการพัฒนากระบวนการผลิตมีคาระดับนัยสําคัญทางสถิติเทากับ 

0.991 มีคามากกวา 0.05 แสดงวา ยอมรับสมมติฐานหลักและปฏิเสธสมมติฐานรอง หมายความวา 

ลักษณะสถานการประกอบการท่ีตางกันการมีสวนรวมของซัพพลายเออรในการพัฒนาผลิตภัณฑใหม

ไมตางกัน 

ข้ันตอนการทดสอบยืนยัน ผลิตภัณฑ และกระบวนการผลิตมีคาระดับนัยสําคัญทางสถิติ

เทากับ 0.268 มีคามากกวา 0.05 แสดงวา ยอมรับสมมติฐานหลักและปฏิเสธสมมติฐานรอง หมายความวา 

ลักษณะสถานการประกอบการท่ีตางกันการมีสวนรวมของซัพพลายเออรในการพัฒนาผลิตภัณฑใหม

ไมตางกัน 

ข้ันตอนผลตอบกลับ การประเมิน และการดําเนินการแกไขมีคาระดับนัยสําคัญทางสถิติ

เทากับ 0.927 มีคามากกวา 0.05 แสดงวา ยอมรับสมมติฐานหลักและปฏิเสธสมมติฐานรอง หมายความวา 

ลักษณะสถานการประกอบการท่ีตางกันการมีสวนรวมของซัพพลายเออรในการพัฒนาผลิตภัณฑใหม

ไมตางกัน 

สมมติฐานขอท่ี 2 ประเภทของลักษณะชิ้นสวนท่ีตางกันมีผลตอการมีสวนรวมของซัพพลายเออร

ในข้ันตอนการพัฒนาผลิตภัณฑใหม 

ตัวแปรอิสระ : ประเภทของลักษณะชิ้นสวน 

ตัวแปรตาม : การมีสวนรวมของซัพพลายเออรในข้ันตอนการพัฒนาผลิตภัณฑใหม 

H0 : ประเภทของลักษณะชิ้นสวนท่ีตางกันการมีสวนรวมของซัพพลายเออรในข้ันตอนการพัฒนา

ผลิตภัณฑใหมไมตางกัน 
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H1 : ประเภทของลักษณะชิ้นสวนท่ีตางกันการมีสวนรวมของซัพพลายเออรในข้ันตอนการพัฒนา

ผลิตภัณฑใหมท่ีตางกัน 

สมมติฐานทางสถิติ 

H0 : µ1= µ2= µ3= µ4= µ5 

H1 : µ1≠ µ2≠ µ3≠ µ4≠ µ5 

 

ตารางท่ี 21 การทดสอบความแปรปรวนทางเดียวของประเภทลักษณะชิ้นสวนมีผลตอการมีสวนรวม

ของซัพพลายเออรในข้ันตอนการพัฒนาผลิตภัณฑใหม 

การมีสวนรวม 

ของซัพพลายเออร 

แหลงความ

แปรปรวน 
ss df MS F Sig. 

ผล 

การวิเคราะห 

การวางแผนและ 

การกําหนดข้ันตอน

ดําเนินการ 

ระหวางกลุม 

ภายในกลุม 

รวม 

0.441 

80.189 

80.630 

3 

250 

253 

0.147 

0.321 

0.459 0.711 ยอมรับ H0  

การออกแบบและ 

การพัฒนาผลิตภัณฑ 

ระหวางกลุม 

ภายในกลุม 

รวม 

0.512 

126.942 

127.454 

3 

250 

253 

0.171 

0.508 

0.336 0.709 ยอมรับ H0 

การออกแบบและ 

การพัฒนา

กระบวนการผลิต 

ระหวางกลุม 

ภายในกลุม 

รวม 

0.133 

127.631 

127.763 

3 

250 

253 

0.044 

0.511 

0.087 0.987 ยอมรับ H0 

การทดสอบยืนยัน

ผลิตภัณฑ และ

กระบวนการผลิต 

ระหวางกลุม 

ภายในกลุม 

รวม 

0.917 

111.730 

112.648 

3 

250 

253 

0.306 

0.447 

0.684 0.563 ยอมรับ H0 

ผลตอบกลบั  

การประเมินและ 

การดําเนินการแกไข 

ระหวางกลุม 

ภายในกลุม 

รวม 

0.604 

125.150 

125.754 

3 

250 

253 

0.201 

0.501 

0.402 0.751 ยอมรับ H0 

 

ภาพรวม 

ระหวางกลุม 

ภายในกลุม 

รวม 

0.068 

40.296 

40.364 

3 

250 

253 

0.023 

0.161 

0.140 0.936 ยอมรับ H0 

หมายเหตุ: * หมายถึง มีนัยสําคัญทางสถิติท่ีระดับ 0.05 
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จากตารางท่ี 21 การทดสอบความแปรปรวนของประเภทลักษณะชิ้นสวนมีผลตอการมีสวนรวม

ของซัพพลายเออรในการพัฒนาผลิตภัณฑใหม ผลการวิเคราะหพบวาในภาพรวมมีคาระดับนัยสําคัญ

ทางสถิติ เทากับ 0.936 มีคามากกวา 0.05 แสดงวา ยอมรับสมมติฐานหลักและปฏิเสธสมมติฐานรอง 

หมายความวา ประเภทของลักษณะชิ้นสวนท่ีตางกันการมีสวนรวมของซัพพลายเออรในการพัฒนา

ผลิตภัณฑใหมไมตางกันและเม่ือแยกออกมาในแตละข้ันตอนไดดังนี้ พบวา 

ข้ันตอนการวางแผนและการกําหนดข้ันตอนดําเนินการมีคาระดับนัยสําคัญทางสถิติ เทากับ 

0.711 มีคามากกวา 0.05 แสดงวา ยอมรับสมมติฐานหลักและปฏิเสธสมมติฐานรอง หมายความวา 

ประเภทของลักษณะชิ้นสวนท่ีตางกันการมีสวนรวมของซัพพลายเออรในข้ันตอนการพัฒนาผลิตภัณฑ

ใหมไมตางกัน 

ข้ันตอนการออกแบบและการพัฒนาผลิตภัณฑ มีคาระดับนัยสําคัญทางสถิติเทากับ 0.799 มีคา

มากกวา 0.05 แสดงวา ยอมรับสมมติฐานหลักและปฏิเสธสมมติฐานรอง หมายความวา ประเภทของ

ลักษณะชิ้นสวนท่ีตางกันการมีสวนรวมของซัพพลายเออรในข้ันตอนการพัฒนาผลิตภัณฑใหมไมตางกัน 

ข้ันตอนการออกแบบและการพัฒนากระบวนการผลิตมีคาระดับนัยสําคัญทางสถิติ เทากับ 

0.967 มีคามากกวา 0.05 แสดงวา ยอมรับสมมติฐานหลักและปฎิเสธสมมติฐานรอง หมายความวา 

ประเภทของลักษณะชิ้นสวนท่ีตางกันการมีสวนรวมของซัพพลายเออรในข้ันตอนการพัฒนาผลิตภัณฑใหม

ไมตางกัน 

ข้ันตอนการทดสอบยืนยันผลิตภัณฑและกระบวนการผลิต มีคาระดับนัยสําคัญทางสถิติ 

เทากับ 0.563 มีคามากกวา 0.05 แสดงวา ยอมรับสมมติฐานหลักและปฎิเสธสมมติฐานรอง หมายความวา 

ประเภทของลักษณะชิ้นสวนท่ีตางกันการมีสวนรวมของซัพพลายเออรในข้ันตอนการพัฒนาผลิตภัณฑใหม

ไมตางกัน 

ข้ันตอนผลตอบกลับ การประเมินและการดําเนินการแกไขมีคาระดับนัยสําคัญทางสถิติ

เทากับ 0.751 มีคามากกวา 0.05 แสดงวา ยอมรับสมมติฐานหลักและปฎิเสธสมมติฐานรอง 

หมายความวา ประเภทของลักษณะชิ้นสวนท่ีตางกันการมีสวนรวมของซัพพลายเออรในข้ันตอนการพัฒนา

ผลิตภัณฑใหมไมตางกัน 

สมมติฐานขอท่ี 3 ขนาดของสถานประกอบการมีผลตอการมีสวนรวมของซัพพลายเออรในข้ันตอน

การพัฒนาผลิตภัณฑใหม 

ตัวแปรอิสระ : ขนาดของสถานประกอบการ 

ตัวแปรตาม : การมีสวนรวมของซัพพลายเออรในข้ันตอนการพัฒนาผลิตภัณฑใหม 

H0 : ขนาดสถานประกอบการท่ีตางกันการมีสวนรวมของซัพพลายเออรในข้ันตอนการพัฒนา

ผลิตภัณฑใหมไมตางกัน 
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H1 : ขนาดสถานประกอบการท่ีตางกันการมีสวนรวมของซัพพลายเออรในข้ันตอนการพัฒนา

ผลิตภัณฑใหมตางกัน 

สมมติฐานทางสถิติ 

H0 : µ1= µ2= µ3= µ4= µ5 

H1 : µ1≠ µ2≠ µ3≠ µ4≠ µ5 

 

ตารางท่ี 22 การทดสอบความแปรปรวนทางเดียวของขนาดสถานประกอบการท่ีตางกันมีผลตอการมี

สวนรวมของซัพพลายเออรในข้ันตอนการพัฒนาผลิตภัณฑใหม 

การมีสวนรวม 

ของซัพพลายเออร 

แหลงความ

แปลปรวน 
ss df MS F Sig. 

ผล 

การวิเคราะห 

การวางแผนและ 

การกําหนดข้ันตอน 

ดําเนินการ 

ระหวางกลุม 

ภายในกลุม 

รวม 

1.923 

78.707 

80.630 

2 

251 

253 

0.961 

0.314 

3.066 0.048* ยอมรับ H1 

การออกแบบและ 

การพัฒนาผลิตภัณฑ 

ระหวางกลุม 

ภายในกลุม 

รวม 

1.534 

125.920 

127.454 

2 

251 

253 

0.767 

0.502 

1.529 0.219 ยอมรับ H0 

การออกแบบและ 

การพัฒนา

กระบวนการผลิต 

ระหวางกลุม 

ภายในกลุม 

รวม 

0.532 

127.231 

127.763 

2 

251 

253 

0.266 

0.507 

0.524 0.593 ยอมรับ H0 

การทดสอบยืนยัน

ผลิตภัณฑ และ

กระบวนการผลิต 

ระหวางกลุม 

ภายในกลุม 

รวม 

3.418 

109.229 

112.648 

2 

251 

253 

1.709 

0.435 

3.928 0.021* ยอมรับ H1 

ผลตอบกลบั  

การประเมินและ 

การดําเนินการแกไข 

ระหวางกลุม 

ภายในกลุม 

รวม 

0.770 

124.984 

125.754 

2 

251 

253 

0.385 

0.498 

0.773 0.463 ยอมรับ H0 

 

ภาพรวม 

ระหวางกลุม 

ภายในกลุม 

รวม 

0.281 

40.082 

40.364 

2 

251 

253 

0.141 

0.160 

0.881 0.416 ยอมรับ H0 

หมายเหตุ: * หมายถึง มีนัยสําคัญทางสถิติท่ีระดับ 0.05 
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จากตารางท่ี 22 การทดสอบความแปรปรวนของขนาดสถานประกอบการมีผลตอการมีสวนรวม

ของซัพพลายเออรในข้ันตอนการพัฒนาผลิตภัณฑใหม ผลการวิเคราะห พบวา ในภาพรวมมีคาระดับนัยสําคัญ

ทางสถิติ เทากับ 0.416 มีคามากกวา 0.05 แสดงวา ยอมรับสมมติฐานหลักและปฏิเสธสมมติฐานรอง 

หมายความวา ขนาดของสถานการประกอบการท่ีตางกันการมีสวนรวมของซัพพลายเออรในการพัฒนา

ผลิตภัณฑใหมไมตางกันและเม่ือแยกออกมาในแตละข้ันตอนในการพัฒนาผลิตภัณฑใหมไดดังนี้ 

ข้ันตอนการวางแผนและการกําหนดข้ันตอนดําเนินการมีคาระดับนัยสําคัญทางสถิติ เทากับ 

0.048* มีคานอยกวา 0.05 แสดงวา ปฎิเสธสมมติฐานหลักและยอมรับสมมติฐานรอง หมายความวา 

ขนาดสถานประกอบการท่ีตางกันการมีสวนรวมของซัพพลายเออรในข้ันตอนการพัฒนาผลิตภัณฑใหม

ท่ีตางกัน ดังนั้น จึงตองนําไปเปรียบเทียบพหุคูณ (Multiple comparison) โดยใชวิธีทดสอบแบบ 

Least Significant Difference (LSD) เพ่ือเปรียบเทียบขนาดของสถานประกอบการท่ีตางกันอยางมี

นัยสําคัญทางสถิติท่ีระดับ 0.05 ดังตารางตอไปนี้ 

 

ตารางท่ี 23 การเปรียบเทียบพหุคูณของขนาดสถานประกอบการในข้ันตอนการวางแผนและการกําหนด

ข้ันตอนการดําเนินการ 

ขนาด 
ของสถานประกอบการ 

x� 

การวางแผนและการกําหนดขัน้ตอนการดําเนินการ 
ขนาดเล็ก ขนาดกลาง ขนาดใหญ 
4.000 4.351 4.431 

ขนาดเล็ก 4.000 - -0.351 -0.431* 
ขนาดกลาง 4.351 - - -0.080 
ขนาดใหญ 4.431 - - - 

 

จากตารางท่ี 23 พบวา การมีสวนรวมของซัพพลายเออรในการพัฒนาผลิตภัณฑใหมใน

ข้ันตอนการวางแผนและการกําหนดข้ันตอนการดําเนินการนั้น ในคูของสถานประกอบการขนาดเล็ก

การมีสวนรวมของซัพพลายเออรในการพัฒนาผลิตภัณฑใหมนอยกวาสถานประกอบการขนาดใหญ

อยางมีนัยสําคัญ  

ข้ันตอนการออกแบบและการพัฒนาผลิตภัณฑ มีคาระดับนัยสําคัญทางสถิติ เทากับ 0.219 มีคา

มากกวา 0.05 แสดงวา ยอมรับสมมติฐานหลักและปฏิเสธสมมติฐานรอง หมายความวา ขนาดของ

สถานการประกอบการท่ีตางกันการมีสวนรวมของซัพพลายเออรในการพัฒนาผลิตภัณฑใหมไมตางกัน 

ข้ันตอนการออกแบบและการพัฒนากระบวนการผลิต มีคาระดับนัยสําคัญทางสถิติ เทากับ 

0.593 มีคามากกวา 0.05 แสดงวา ยอมรับสมมติฐานหลักและปฏิเสธสมมติฐานรอง หมายความวา 

ขนาดของสถานการประกอบการท่ีตางกันการมีสวนรวมของซัพพลายเออรในการพัฒนาผลิตภัณฑใหม

ไมตางกัน 
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ข้ันตอนการทดสอบยืนยัน ผลิตภัณฑและกระบวนการผลิต มีคาระดับนัยสําคัญทางสถิติ

เทากับ 0.021 มีคานอยกวา 0.05 แสดงวา ปฎิเสธสมมติฐานหลักและยอมรับสมมติฐานรอง หมายความวา 

ขนาดสถานประกอบการท่ีตางกันการมีสวนรวมของซัพพลายเออรในข้ันตอนการพัฒนาผลิตภัณฑใหม

ท่ีตางกัน ดังนั้น จึงตองนําไปเปรียบเทียบพหุคูณ (Multiple comparison) โดยใชวิธีทดสอบแบบ  

Least Significant Difference (LSD)  เพ่ือเปรียบเทียบขนาดของสถานประกอบการท่ีตางกันอยางมี

นัยสําคัญทางสถิติท่ีระดับ 0.05 ดังตารางตอไปนี้ 

 

ตารางท่ี 24 การเปรียบเทียบพหุคูณของขนาดสถานประกอบการ 

ขนาด 

ของสถานประกอบการ 
x� 

การทดสอบยืนยัน ผลิตภัณฑ และกระบวนการผลิต 

ขนาดเล็ก ขนาดกลาง ขนาดใหญ 

3.620 4.049 4.178 

ขนาดเล็ก 3.620 - -0.429 -0.558* 

ขนาดกลาง 4.049 - - -0.129 

ขนาดใหญ 4.178 - - - 

  

จากตารางท่ี 24 พบวา การมีสวนรวมของซัพพลายเออรในการพัฒนาผลิตภัณฑใหมใน

ข้ันตอนการวางแผนและการกําหนดข้ันตอนการดําเนินการนั้นในคูของสถานประกอบการขนาดเล็ก

การมีสวนรวมของซัพพลายเออรในการพัฒนาผลิตภัณฑใหมนอยกวาสถานประกอบการขนาดใหญ

อยางมีนัยสําคัญ 

ข้ันตอนผลตอบกลับ การประเมิน และการดําเนินการแกไข มีคาระดับนัยสําคัญทางสถิติเทากับ 

0.463 มีคามากกวา 0.05 แสดงวา ยอมรับสมมติฐานหลักและปฏิเสธสมมติฐานรอง หมายความวา 

ขนาดของสถานการประกอบการท่ีตางกันการมีสวนรวมของซัพพลายเออรในการพัฒนาผลิตภัณฑใหม

ไมตางกัน 

สมมติฐานขอท่ี 4 แหลงท่ีมาของวัตถุดิบหรือชิ้นสวนท่ีตางกันมีผลตอการมีสวนรวมของซัพพลายเออร 

ในข้ันตอนการพัฒนาผลิตภัณฑใหม 

ตัวแปรอิสระ : แหลงวัตถุดิบหรือชิ้นสวน 

ตัวแปรตาม : การมีสวนรวมของซัพพลายเออรในข้ันตอนการพัฒนาผลิตภัณฑใหม 

H0 : แหลงท่ีมาของวัตถุดิบหรือชิ้นสวนตางกันการมีสวนรวมของซัพพลายเออรในข้ันตอนการพัฒนา

ผลิตภัณฑใหมไมตางกัน 

H1 : แหลงท่ีมาของวัตถุดิบหรือชิ้นสวนตางกันการมีสวนรวมของซัพพลายเออรในข้ันตอนการ

พัฒนาผลิตภัณฑใหมตางกัน 
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สมมติฐานทางสถิติ 

H0 : µ1= µ2= µ3= µ4= µ5 

H1 : µ1≠ µ2≠ µ3≠ µ4≠ µ5 

 

ตารางท่ี 25 การทดสอบความแปรปรวนทางเดียวของแหลงท่ีมาของวัตถุดิบหรือชิ้นสวนท่ีตางกันมีผล

ตอการมีสวนรวมของซัพพลายเออรในข้ันตอนการพัฒนาผลิตภัณฑใหม 

การมีสวนรวม 
ของซัพพลายเออร 

แหลงความ
แปรปรวน 

ss df MS F Sig. 
ผล 

การวิเคราะห 

การวางแผนและ 
การกําหนดข้ันตอน 
ดําเนินการ 

ระหวางกลุม 
ภายในกลุม 

รวม 

1.954 
78.676 
80.630 

3 
250 
253 

0.651 
0.315 

2.070 0.105 ยอมรับ H0  

การออกแบบและ 
การพัฒนาผลิตภัณฑ 

ระหวางกลุม 
ภายในกลุม 

รวม 

2.528 
124.926 
127.454 

3 
250 
253 

0.843 
0.500 

1.686 0.170 ยอมรับ H0 

การออกแบบและ 
การพัฒนา
กระบวนการผลิต 

ระหวางกลุม 
ภายในกลุม 

รวม 

3.294 
124.469 
127.763 

3 
250 
253 

1.098 
0.498 

2.265 0.088 ยอมรับ H0 

การทดสอบยืนยัน
ผลิตภัณฑ และ
กระบวนการผลิต 

ระหวางกลุม 
ภายในกลุม 

รวม 

1.590 
111.057 
112.648 

3 
250 
253 

0.530 
0.444 

1.193 0.313 ยอมรับ H0 

ผลตอบกลบั  
การประเมินและ 
การดําเนินการแกไข 

ระหวางกลุม 
ภายในกลุม 

รวม 

0.967 
124.787 
125.754 

3 
250 
253 

0.322 
0.499 

0.646 0.586 ยอมรับ H0 

 
ภาพรวม 

ระหวางกลุม 
ภายในกลุม 

รวม 

0.454 
39.910 
40.364 

3 
250 
253 

0.151 
0.160 

0.948 0.418 ยอมรับ H0 

หมายเหตุ: * หมายถึง มีนัยสําคัญทางสถิติท่ีระดับ 0.05 

 

จากตารางท่ี 25 การทดสอบความแปรปรวนของแหลงท่ีมาวัตถุดิบหรือชิ้นสวนมีผลตอการมี

สวนรวมของชัพพลายเออรในข้ันตอนการพัฒนาผลิตภัณฑใหม ผลการวิเคราะห พบวา ในภาพรวมมีคา

ระดับนัยสําคัญทางสถิติ เทากับ 0.418 มีคามากกวา 0.05 แสดงวา ยอมรับสมมติฐานหลักและ

ปฏิเสธสมมติฐานรอง หมายความวา แหลงท่ีมาของวัตถุดิบหรือชิ้นสวนท่ีตางกันการมีสวนรวมของ 

ซัพพลายเออรในการพัฒนาผลิตภัณฑใหมไมตางกันและเม่ือแยกออกมาในแตละข้ันตอนในการพัฒนา

ผลิตภัณฑใหมไดดังนี้ 
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ข้ันตอนการวางแผนและการกําหนดข้ันตอนดําเนินการมีคาระดับนัยสําคัญทางสถิติ เทากับ 

0.105 มีคามากกวา 0.05 แสดงวา ยอมรับสมมติฐานหลักและปฏิเสธสมมติฐานรอง หมายความวา 

แหลงท่ีมาของวัตถุดิบหรือชิ้นสวนท่ีตางกันการมีสวนรวมของซัพพลายเออรในการพัฒนาผลิตภัณฑใหม

ไมตางกัน 

ข้ันตอนการออกแบบและการพัฒนาผลิตภัณฑมีคาระดับนัยสําคัญทางสถิติ เทากับ 0.170 มีคา

มากกวา 0.05 แสดงวา ยอมรับสมมติฐานหลักและปฏิเสธสมมติฐานรอง หมายความวา แหลงท่ีมาของ

วัตถุดิบหรือชิ้นสวนท่ีตางกันการมีสวนรวมของซัพพลายเออรในการพัฒนาผลิตภัณฑใหมไมตางกัน 

ข้ันตอนการออกแบบและการพัฒนากระบวนการผลิตมีคาระดับนัยสําคัญทางสถิติ เทากับ 

0.088 มีคามากกวา 0.05 แสดงวา ยอมรับสมมติฐานหลักและปฏิเสธสมมติฐานรอง หมายความวา 

แหลงท่ีมาของวัตถุดิบหรือชิ้นสวนท่ีตางกันการมีสวนรวมของซัพพลายเออรในการพัฒนาผลิตภัณฑใหม

ไมตางกัน 

ข้ันตอนการทดสอบยืนยัน ผลิตภัณฑ และกระบวนการผลิตมีคาระดับนัยสําคัญทางสถิติ เทากับ 

0.313 มีคามากกวา 0.05 แสดงวา ยอมรับสมมติฐานหลักและปฏิเสธสมมติฐานรอง หมายความวา 

ขนาดของสถานการประกอบการท่ีตางกันการมีสวนรวมของซัพพลายเออรในการพัฒนาผลิตภัณฑใหม

ไมตางกัน 

ข้ันตอนผลตอบกลับ การประเมิน และการดําเนินการแกไข มีคาระดับนัยสําคัญทางสถิติ 

เทากับ 0.586 มีคามากกวา 0.05 แสดงวา ยอมรับสมมติฐานหลักและปฏิเสธสมมติฐานรอง หมายความวา 

แหลงท่ีมาของวัตถุดิบหรือชิ้นสวนท่ีตางกันการมีสวนรวมของซัพพลายเออรในการพัฒนาผลิตภัณฑใหม

ไมตางกัน 

 

4.4 ความคิดเห็นของผูบริหารในการแปรผลสมมติฐานการวิจัย 

จากการวิเคราะหขอมูลผูวิจัยไดนําผลการแปรผลไปสัมภาษณผูบริหารของสถานประกอบการ 

โดยไดยกเอาการแปรผลการทดสอบสมมติฐานหาความแตกตางของขอมูลท่ัวไป ซ่ึงไดแก ลักษณะ

สถานประกอบการ ลักษณะชิ้นสวนของสถานประกอบการ ขนาดของสถานประกอบการ และแหลงท่ีมา

ของวัตถุดิบสงผลตอการมีสวนรวมของซัพพลายเออรในการพัฒนาผลิตภัณฑใหมไปสัมภาษณ        

ดังรายละเอียดตอไปนี้ 
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ตารางท่ี 26 รายละเอียดของสถานประกอบการท่ีทําการสัมภาษณ 

บริษัท ประเภทลักษณะของผลิตภัณฑ จํานวนพนักงาน ตําแหนงหนาท่ี 

A กลุมตัวถัง โครงสรางเบาะรถยนต Frame 

Stamping 

1,100 

 

ผูจัดการฝายคุณภาพ 

B กลุมระบบไฟฟา สวิทซภายในรถยนต 

Injection 

1,800 ผูจัดการฝายจัดซ้ือ 

C กลุมชวงลาง ทอไอเสีย โชคอัพ Welding 

Bending 

350 ผูจัดการฝายผลิต 

D กลุมตัวถัง ประกอบเบาะนั่งรถยนต  

แผงประตู 

500 ผูจัดการฝายเทคนิค

การจัดหา 

E กลุมตัวถัง กันชนหนา-หลัง บันไดขาง 

ชุดแตง 4X4 

400 ผูจัดการฝายโครงการ 

 

ผลการสัมภาษณมีรายละเอียดดังตอไปนี้ 

1. การแปรผลภาพรวมของลักษณะของสถานประกอบการไมสงผลตอการมีสวนรวมในการพัฒนา

ผลิตภัณฑใหม พบวา ผูบริหารประกอบการท้ังหมดมีความคิดเห็นไปในทางเดียวกัน คือ กระบวนการ

ในการพัฒนาผลิตภัณฑใหมสําหรับอุตสาหกรรมยานยนตนั้นไมวาจะเปนโรงงานรับจางผลิต สถานประกอบการ 

ลําดับท่ี 1 (1st Tier) สถานประกอบการ ลําดับท่ี 2 (2nd Tier) สถานประกอบการ ลําดับท่ี 3 (3rd Tier) 

จะมีกระบวนการในการพัฒนาผลิตภัณฑท่ีคลายคลึงกันตามท่ีระบบ IATF16949 และ คูมือ APQP ท่ีได

กําหนดไว ท้ัง 5 เฟส ซ่ึงก็ข้ึนอยูกับชิ้นสวนท่ีจะนํามาพัฒนาผลิตภัณฑเหมือนกันเพราะการพัฒนา

ผลิตภัณฑใหมมีหลายความหมาย เชน การลดตนทุนการผลิตท่ีสามารถทําไดภายในขบวนการของ

สถานประกอบการเองอาจจะไมตองใหซัพพลายเออรเขามามีสวนรวมก็ได แตถาหากวาเปนชิ้นสวนท่ี

ตองทําข้ึนมาใหม ก็ตองใชหลายภาคสวนเขามาเก่ียวของ ถาอยางนั้นก็ตองมีซัพพลายเออรเขามามี

สวนรวมแนนอน ในอีกมุมหนึ่งทานผูบริหารมองวา ณ จุดท่ีเรายืนอยูสถานะของสถานประกอบการ

เปนอะไร สถานประกอบการลําดับท่ีเทาไหร 1, 2 หรือ 3 เพราะวาความตองการของลูกคาอาจจะมาไมถึง 

ถาหากสถานประกอบการเปนเพียงสถานประกอบการ ลําดับท่ี 3 หรือหางกวานั้นเพราะมันผานมา

หลายชวงในการผลิต ลูกคาอาจจะไมใหความสําคัญในการเขาไปมีสวนรวม แตท้ังนี้ท้ังนั้นก็ข้ึนอยูกับ

ลูกคาเหมือนกัน แตถามองวาเปนแคซ้ือขายในหวงโซท่ีติดกันก็มีสวนรวม แตมองในแงของเอกสาร

ตามแบบแผนควบคุมคุณภาพลวงหนาแลว ก็มีบางเปนบางหัวขอท่ีตองมีสวนรวมอาจจะไมใชท้ังหมด 

แตถาสถานประกอบการเปนสถานประกอบการ ลําดับท่ี 1 ถามองความถ่ีของการเขาไปมีสวนรวมแลว 
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แนนอนวายอมมีความถ่ีมากกวาในแงของผูผลิตรถยนตท่ีเรามองเปนลูกคายอมท่ีจะถายถอดนโยบายลงมา

ท่ีสถานประกอบการ ลําดับท่ี 1 กอนแนนอน แตก็ไมไดหมายความวาสถานประกอบการลําดับตอไป

จะไมมีสวนรวม  ซ่ึงท้ังหมดนี้สามารถสรุปไดวา  ผูบริหารมีความคิดเห็นสอดคลองสถานประกอบการ 

ท่ีตางกันไมสงผลกระทบตอการมีสวนรวม 

2. การแปรผลภาพรวมประเภทของลักษณะชิ้นสวนของสถานประกอบการไมสงผลตอการมี

สวนรวมในการพัฒนาผลิตภัณฑใหม พบวา ผูบริหารประกอบการท้ังหมดมีความคิดเห็นไปในทาง

เดียวกัน คือ เพราะวาในการพัฒนาผลิตภัณฑใหมนั้นในแตละซัพพลายเออรถึงจะผลิตชิ้นสวนใหกับ

ลูกคาแตกตางกัน เชน เทอรโมชารตเจอรในกลุมระบบสงกําลัง ฝากระโปรงหนาในกลุมตัวถัง โชคอัพ

ในกลุมชวงลาง หรือสวิทซยกเลี้ยวกลุมระบบไฟฟา เปนตน ทางซัพพลายเออรท่ีผานการคัดเลือกจาก

ลูกคาแลวนั้นจะไดรับแผนการผลิตแมแบบ (Master schedule) จากทางลูกคา ซ่ึงในเอกสารดังกลาวนี้ 

ลูกคาจะระบุหัวขอของกิจกรรมตาง ๆ และหมายกําหนดการ (Time line) ของแตละกิจกรรมท่ีลูกคา

ตองการ และซัพพลายเออรจะตองไปวางแผนงานใหสอดคลองกับแผนแมแบบท่ีไดรับมาทํา เชน วันท่ี

ตองจัดสงชิ้นงาน ลอตแรก (First lot) วันท่ีตองการทบทวนการตรวจสอบ (Co-check) ชิ้นงาน วันท่ี

ไดรับการอนุมัติใหผลิตชิ้นสวน เปนตน ท้ังนี้ สถานประกอบการเองก็ตองทําแผนกําหนดการ Master 

plan เพ่ือใชติดตามกระบวนการภายในสถานประกอบการเองอีกท้ังยังตองสงตอใหกับซัพพลายเออร

ท่ีเปนสถานประกอบการ ลําดับท่ี 2 หรือ 3 แลวแต ก็ตองนํากลับไปวางแผนในสถานประกอบการ

ของตนเองซ่ึงก็มีสวนรวมตอ ๆ กันไป นอกจากนั้น ในมุมมองของการควบคุมคุณภาพชิ้นสวนไมวา

สถานประกอบการจะผลิตชิ้นสวนประเภทใด การควบคุบคุณภาพของผลิตภัณฑก็ตองทําการควบคุม

เหมือนกัน เริ่มตั้งแตการทดลองผลิตชิ้นงานตัวอยางก็ตองมีการควบคุมคุณภาพของชิ้นงานท่ีเรียกวา 

แผนควบคุมคุณภาพ (Control plan) ซ่ึงจะตองทําการควบคุมคุณภาพของจุดควบคุมคุณลักษณะ

พิเศษของผลิตภัณฑตลอดไปจนถึงข้ันตอนการผลิตชิ้นงานจริงซ่ึงในแตละประเภทของลักษณะชิ้นสวน

ก็ตองทําเหมือนกัยหมด เพียงแตวาการควบคุณภาพนั้นมีจํานวนไมเทากันในแตละประเภทของ

ลักษณะชิ้นสวนจนถึงการรับขอรองเรียนของลูกคาในข้ันตอนการตอบกลับก็จะไดรับขอรองเรียน

เหมือนกันไมวาจะเปนประเภทของชิ้นสวนลักษณะใดหากวาชิ้นสวนนั้นไมไดคุณภาพตามมาตรฐานท่ี

กําหนดไว นอกจากนี้ ยังมีกิจกรรมท่ีตองกําหนดข้ึนในการพัฒนาผลิตภัณฑใหมคือการจัดตั้งทีมงาน

ขามสายงาน ประกอบดวย Program leader และทีมงานขามสายงาน APQP Team เพ่ือเปนท่ี

ปรึกษา และวางแผนกิจกรรมตาง ๆ ภายในสถานประกอบการคอยติดตามความคืบหนาในแตละ

กิจกรรมท่ีทํา ซ่ึงในภาพรวมแลวสามารถสรุปไดวา ลักษณะชิ้นสวนของสถานประกอบการไมสงผล 

ตอการมีสวนรวมในการพัฒนาผลิตภัณฑใหม 

3. การแปรผลภาพรวมขนาดของสถานประกอบการสงผลตอการมีสวนรวมในการพัฒนา

ผลิตภัณฑใหมในสมมติฐานขอนี้ทางผูบริหารท้ังหมดก็มีความคิดเห็นสอดคลองกับผลการวิจัยไป
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ในทางเดียวกัน ก็คือ ผูบริหารมองเห็นวาสถานประกอบการท่ีมีขนาดเล็กเกินไปหรือใหญเกินไปมี

ผลกระทบตอการมีสวนรวมพัฒนาผลิตภัณฑใหม ในแงท่ีวาสถานประกอบการนั้นเปนแบบผูจัด

จําหนายท่ัวโลก (Global supplier) อยางนี้ก็ถือวาเปนสถานประกอบการขนาดใหญหรือวาเปนเพียง

สถานประกอบการภายในประเทศ (Local supplier) มีนวตกรรม (Innovation) ท่ีนําเสนอมานั้น

ใชไดจริงหรือเปลา มีผลตอตนทุนการผลิตมากนอยเพียงใด ท้ังนี้ ก็ข้ึนอยูกับความตองการของลูกคา

แตก็มีผลตอการพัฒนาผลิตภัณฑใหมแนนอน ซ่ึงในการแขงขันในอุตสาหกรรมยานยนตนั้นซัพพลายเออร

จะถูกบังคับดวยมูลคาการซ้ือขายตัวผลิตภัณฑ ขนาดของสถานประกอบการขนาดเล็กมีโอกาสในการแขงขัน

นอยกวาสถานประกอบการขนาดใหญท่ีมีความพรอมในทุก ๆ ดาน และมีพลังตอรองสูงทําใหมีโอกาส

ไดพัฒนาผลิตภัณฑจากผูผลิตรถยนตสูงกวา สามารถเขาไปมีสวนรวมในการพัฒนาผลิตภัณฑมากกวา 

อีกในแงมุมของผูบริหารมองวา ขนาดของสถานประกอบการจะพิจารณาจากจํานวนของบุคลากรใน

องคกรถาสถานประกอบการมีขนาดใหญหรือขนาดกลางจะมีจํานวนของบุคลากรท่ีมากเม่ือตองทํา

การพัฒนาผลิตภัณฑใหมจะมีบุคลากรของทีมงานจากหลาย ๆ สายงานในองคกร ซ่ึงจะมีทักษะท่ีดี

และความสามารถท่ีหลากหลายแตกตางกันในแตละสายงานนั้น ๆ เขามารวมกันพัฒนาผลิตภัณฑใหม 

อยูในทีมขามสายงาน (Cross functional team) ก็จะทําใหการมีสวนรวมในการทํางานตั้งแตตนจน

จบกระบวนการ ท้ังกระบวนการวางแผน กระบวนการทํางาน รวมถึงการตัดสินใจในการแกไขปญหา

ท่ีเกิดข้ึนและพัฒนาผลิตภัณฑรวมกันเพ่ือนําไปสูจุดมุงหมายเดียวกัน คือ ความพึงพอใจของลูกคาทําให

ชิ้นงานท่ีพัฒนาข้ึนมานั้นมีคุณภาพตรงตามความตองการของลูกคาและเสร็จสมบูรณภายในระยะเวลา

ท่ีลูกคากําหนด ในขณะเดียวกันถาสถานประกอบการนั้น ๆ มีขนาดเล็กจะมีจํานวนของบุคลากรท่ีนอย 

ในสถานประกอบการอาจจะไมมีโครงสรางขององคกรท่ีชัดเจน เม่ือตองพัฒนาผลิตภัณฑใหมจะมี

ทีมงานขามสายงาน (Cross functional team) ท่ีเขามารวมกันพัฒนาผลิตภัณฑนอย บางครั้ง

บุคลากรในทีมขามสายงานตองทํางานมากกวา 1 อยาง โดยอาจตองไปชวยบุคลากรคนอ่ืน ๆ ทํางานดวย 

เพ่ือใหทันตอแผนแมบท (Master schedule) ท่ีลูกคากําหนดไว ซ่ึงงานท่ีไปชวยทําบุคลากรอาจจะมี

ทักษะหรือความรูความสามารถท่ีไมเพียงพอในสายงานนั้น ๆ ทําใหชิ้นงานท่ีพัฒนาข้ึนมามีคุณภาพ  

ท่ีดอยลงและมีความเสี่ยงท่ีจะลาชากวาระยะเวลาท่ีลูกคากําหนดไว จากภาพรวมสรุปไดวา ขนาดของ

สถานประกอบการสงผลตอการมีสวนรวมในการพัฒนาผลิตภัณฑใหม 

4. การแปรผลภาพรวมของแหลงท่ีมาของของวัตถุดิบไมสงผลกระทบตอการมีสวนรวมตอ

การพัฒนาผลิตภัณฑใหม ผูบริหารท้ังหมดมีความคิดเห็นสอดคลองกับผลการวิจัยแมจะมีรายละเอียด

ปลีกยอยอาจจะแตกตางกันบาง ดังนี้ คือ ผูบริหารใหความคิดเห็นวา แหลงท่ีมาของวัตถุดิบหรือ

ชิ้นสวนไมวาจะผลิตจากซัพพลายเออรภายในประเทศหรือตางประเทศนั้น ตางก็ตองไดรับ 

รายละเอียดขอมูลตาง ๆ จากลูกคารวมถึงขอกําหนดคุณภาพของผลิตภัณฑเดียวกันเพ่ือนํามาพัฒนา

ผลิตภัณฑและสงมอบใหกับลูกคาภายในระยะเวลาท่ีกําหนดไมแตกตางกันยกตัวอยาง เชน ความตองการ
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เก่ียวกับผลิตภัณฑใหม ขอกําหนดทางวิศวกรรม (Drawing, Specification) การใชงานและสมรรถนะ

ของชิ้นงาน การเปลี่ยนแปลงดานวิศวกรรม (Engineering change) คุณลักษณะพิเศษของชิ้นงาน 

(Special characteristic) การประมาณการผลิต (Forecast) เปาหมายของผลผลิต ตนทุน ขีดความสามารถ

ในการผลิต อัตราการผลิต Cycle time ระยะเวลาในการผลิต Lead time ความตองการอ่ืน ๆ เชน 

ระยะเวลาการจัดสง การบรรจุหีบหอ เหลานี้ เปนตน ตองอยูภายใตขอกําหนดเดียวกัน แตถามองในแง

ของตนทุนการผลิตแลว หากวามีการนําเขาวัตถุดิบมามีสวนยอมมีสวนตอวัตถุดิบภายในประเทศ ซ่ึง

รวมถึงลูกคาดวย โดยเฉพาะในสวนของกิจกรรมลดตนทุนแลว (VAVE : Value Analysis Value 

Engineering) จะถูกบังคับดวยวาใหหันมาใช (LOC : Local Cost Content) ราคาจากภายในประเทศ 

ซ่ึงปจจุบันสถานประกอบการพยายามจะเปลี่ยนหรือหันมาใช ซัพพลายเออรภายในประเทศใหมากท่ีสุด 

ความยากก็คือ ถาเกิดในกรณีท่ีเปนการเปลี่ยนผูผลิตวัตถุดิบ (Maker) เดียวกันเพียงเปลี่ยนสถานท่ี

การผลิตอันนี้ ไมยากแตถาเกิดในกรณีท่ีเปลี่ยนแลวพยายามท่ีจะหาจากท่ีมันเปนนวตกรรม 

(Innovation) จริง ๆ ยกตัวอยางเชน พวกอิเล็กทรอนิคสยากท่ีจะหาซัพพลายเออรภายในประเทศ 

เพราะฉะนั้น คือ ยังตองนําเขามันมีขอจํากัดของตัวชิ้นสวนนั้นจริง ๆ ยกตัวอยางเชน ชิ้นสวนเคยซ้ือท่ี

ประเทศจีนหรือประเทศญี่ปุนสามารถหาท่ีประเทศมาเลยหรือในประเทศไทยได อันนั้นสามารถทําได 

ท้ังนี้ จริง ๆ แลวผลกระทบท่ีจะเกิดข้ึนนี้เปนตัวสถานประกอบการเองท่ีอาจจะมีอุปสรรคในการหาแหลงท่ีมา

ของวัตถุดิบ สวนในแงการมีสาวนรวมนั้นไมสงผลกระทบแนนอนเพราะอยางไรแลวกิจกรรมท้ังหลายเหลานี้

ตองเกิดจากการมีสวนรวมของสถานประกอบอยูแลวไมวาจะเปนสถานประกอบการลําดับท่ีเทาไหร 

จากภาพรวมสามารถสรุปไดวา แหลงท่ีมาของของวัตถุดิบไมสงผลกระทบตอการมีสวนรวมตอการพัฒนา

ผลิตภัณฑใหม 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



บทท่ี 5 

สรุปผลการวิจัย อภิปรายผล และขอเสนอแนะ 

 

การวิจัยเรื่องการมีสวนรวมของซัพพลายเออรในการพัฒนาผลิตภัณฑใหมในอุตสาหกรรม

ชิ้นสวนยานยนต ซ่ึงสามารถสรุปผลการวิจัยไดดังนี้  

 

5.1 สรุปผลการวิจัย 

การศึกษาครั้งนี้เปนการวิจัยเชิงปริมาณ โดยนี้มีวัตถุประสงคดังนี้  

1. เพ่ือศึกษาระดับการมีสวนรวมในข้ันตอนการพัฒนาผลิตภัณฑใหมในอุตสาหกรรมผลิต

ชิ้นสวนยานยนตตามแผนผังข้ันตอนการวางแผนคุณภาพผลิตภัณฑลวงหนา APQP 

2. เพ่ือวิเคราะหความแตกตางของการมีสวนรวมของซัพพลายเออรในการพัฒนาผลิตภัณฑใหม

กับขอมูลท่ัวไปของสถานประกอบการท่ีตางกันโดยการวิจัยครั้งนี้ใชแบบสอบถามเปนเครื่องมือในการวิจัย

และรวบรวมขอมูลโดยใชสถิติในการวิจัย คือ คารอยละ คาเฉลี่ย สวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน และการวิเคราะห

ความแปรปรวนทางเดียว One Way Anova และการเปรียบเทียบพหุคูณ แบบ LSD  

โดยกําหนดระดับนัยสําคัญทางสถิติท่ี 0.05 ผลท่ีไดจากการวิจัย พบวา ผูตอบแบบสอบถาม

สวนใหญมีตําแหนงหนาท่ีความรับผิดชอบ คือ ตําแหนงหัวหนางาน/วิศวกร คิดเปนรอยละ 66.5 

รองลงมา คือ ตําแหนงรอง/ผูชวยผูจัดการ คิดเปนรอยละ 15.8 โดยมี ประสบการณในหนาท่ี 3-5 ป 

คิดเปนรอนละ 33.5 รองลงมา คือ มีประสบการณ 10 ปข้ึนไป คิดเปนรอยละ 29.1 ลักษณะของ

ผูประกอบการเปนผูประกอบการ ลําดับท่ี 1 (1st Tier) คิดเปนรอยละ 61.0 รองลงมา ผูประกอบการ 

ลําดับท่ี 2 (2nd Tier) คิดเปนรอยละ 30.3 ประเภทของชิ้นสวนเปนชิ้นสวนในกลุมตัวถัง คิดเปนรอยละ 

36.2 รองลงมา คือ ประเภทของลักษณะชิ้นสวนกลุมระบบสงกําลัง คิดเปนรอยละ 26.8 เปนสถานประกอบการ

ขนาดใหญ คิดเปนรอยละ 70.8 รองลงมา คือ สถานประกอบการขนาดกลาง คิดเปนรอยละ 26.4 มี

ระบบมาตรฐาน ระบบคุณภาพ TS /ISO 1694/ IATF 16949 คิดเปนรอยละ 73.2 รองลงมา คือ 

มาตรฐานระบบคุณภาพ ISO 9000/90002 คิดเปนรอยละ 25.6 และสงชิ้นสวนใหกับผูผลิตรถยนต

ยี่หอโตโยตา (Toyota) คิดเปนรอยละ 18.6 รองลงมา คือ ผูผลิตรถนิสสัน (Nissan) คิดเปนรอยละ 

15.0 มีแหลงท่ีมาของวัตถุดิบภายในประเทศมากกวา 51-75% คิดเปนรอยละ 42.5 รองลงมา คือ 

แหลงท่ีมาของวัตถุดิบหรือชิ้นสวนภายในประเทศ 26-50% คิดเปนรอยละ 34.6 

วัตถุประสงคประเด็นแรก เพ่ือศึกษาระดับการมีสวนรวมของซัพพลายเออรในข้ันตอนการพัฒนา

ผลิตภัณฑใหมในอุตสาหกรรมผลิตชิ้นสวนยานยนตตามแผนผังข้ันตอนการวางแผนคุณภาพผลิตภัณฑ

ลวงหนา APQP 



 72 

จากการศึกษา พบวา ข้ันตอนการวางแผนคุณภาพผลิตภัณฑลวงหนา APQP ประกอบดวย 5 

ข้ันตอน คือ 

1. ข้ันตอนการวางแผนและการกําหนดข้ันตอนดําเนินการ 

2. ข้ันตอนการออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑ 

3. ข้ันตอนการออกแบบและพัฒนากระบวนการ 

4. ข้ันตอนการยืนยันผลิตภัณฑและกระบวนการ 

5. ข้ันตอนผลการตอบรับการประเมินและการแกไข  

ผลการศึกษาระดับการมีสวนรวมของซัพพลายเออรในแตละข้ันตอนในการพัฒนาผลิตภัณฑใหม 

ตามแผนผังข้ันตอนการวางแผนคุณภาพผลิตภัณฑลวงหนา APQP ดังตอไปนี้ 

1. ผลการศึกษา พบวา ระดับการมีสวนรวมของซัพพลายเออรในการพัฒนาผลิตภัณฑใหม 

ในอุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนต ในข้ันตอนการวางแผนและการกําหนดข้ันตอนดําเนินการโดยภาพรวม

การมีสวนรวมในการวางแผนและการกําหนดข้ันตอนดําเนินการนั้นมีระดับการมีสวนรวมสําคัญมาก  

มีคาเฉลี่ย (x�=4.04) มีสวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน (S.D.=0.86) 

2. ผลการศึกษา พบวา ระดับการมีสวนรวมของซัพพลายเออรในการพัฒนาผลิตภัณฑใหม 

ในอุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนตในข้ันตอนการออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑโดยภาพรวมของการมี

สวนรวมในการออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑ มีระดับการมีสวนรวมสําคัญมากมีคาเฉลี่ย (x�=3.80)  

มีสวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน (S.D.=0.86) 

3. ผลการศึกษา พบวา ระดับการมีสวนรวมของซัพพลายเออรในการพัฒนาผลิตภัณฑใหม 

ในอุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนตในข้ันตอนการออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑกระบวนการผลิตโดย

ภาพรวมการออกแบบและพัฒนากระบวนการผลิตอยูในระดับการมีสวนรวมสําคัญมาก มีคาเฉลี่ย 

(x�=3.89) มีสวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน (S.D.=0.90) 

4. ผลการศึกษา พบวา ระดับการมีสวนรวมของซัพพลายเออรในการพัฒนาผลิตภัณฑใหม 

ในอุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนตในข้ันตอนการทดสอบยืนยัน ผลิตภัณฑ และกระบวนการผลิตโดยภาพรวม

การมีสวนรวมการทดสอบยืนยัน ผลิตภัณฑ และกระบวนการผลิตอยูในระดับการมีสวนรวมสําคัญมาก

มีคาเฉลี่ย (x�=3.80) มีสวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน (S.D.=0.84) 

5. ผลการศึกษา พบวา ระดับการมีสวนรวมของซัพพลายเออรในการพัฒนาผลิตภัณฑใหม 

ในอุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนตในข้ันตอนผลการตอบกลับ การประเมิน และการดําเนินการแกไข 

โดยภาพรวมการมีสวนรวมในการตอบกลับ การประเมิน และการดําเนินการแกไข มีระดับการมีสวนรวม

สําคัญมากมีคาเฉลี่ย (x�=4.10) มีสวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน (S.D.=0.73) 

ซ่ึงสามารถสามารถสรุประดับการมีสวนรวมของซัพพลายเออรโดยภาพรวมไดดังตอไปนี้ 
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ผลการตอบกลับ การประเมิน และการดําเนินการแกไข มีระดับการมีสวนรวมสําคัญมาก 

เปนอันดับ 1 มีคาเฉลี่ย = 4.10 สวนเบ่ียงเบนมาตรฐาน = 0.73 รองลงมา เปนการวางแผนและการกําหนด

ข้ันตอนดําเนินการ มีคาเฉลี่ย = 4.04 สวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน = 0.86 ซ่ึงการออกแบบและการพัฒนา

ผลิตภัณฑและการทดสอบยืนยัน ผลิตภัณฑ และกระบวนการผลิต มีคาเฉลี่ย = 3.80 มีสวนเบี่ยงเบน

มาตรฐาน = 0.84 มีระดับความเห็นดวยในระดับสุดทาย 

วัตถุประสงคประเด็นท่ีสอง เพ่ือวิเคราะหความแตกตางของการมีสวนรวมของซัพพลายเออร

ในการพัฒนาผลิตภัณฑใหมกับขอมูลท่ัวไปของสถานประกอบการท่ีตางกัน 

ซ่ึงจากการทดสอบความแปรปรวนทางเดียวเพ่ือวิเคราะหความแตกตางของการมีสวนรวม

ของซัพพลายเออรในการพัฒนาผลิตภัณฑใหมกับขอมูลท่ัวไปของสถานประกอบการท่ีตางกัน 

สามารถสรุปโดยภาพรวมผลไดวา 

1. ลักษณะสถานการประกอบการท่ีตางกันการมีสวนรวมของซัพพลายเออรในการพัฒนา

ผลิตภัณฑใหมไมตางกัน และเม่ือแยกออกมาในแตละข้ันตอนในการพัฒนาผลิตภัณฑใหมแลวไมพบวา

มีความแตกตาง 

2. ประเภทของลักษณะชิ้นสวนท่ีตางกันการมีสวนรวมของซัพพลายเออรในการพัฒนา

ผลิตภัณฑใหมไมตางกัน และเม่ือแยกออกมาในแตละข้ันตอนในการพัฒนาผลิตภัณฑใหมแลวไมพบวา

มีความแตกตาง 

3. ขนาดของสถานการประกอบการท่ีตางกันการมีสวนรวมของซัพพลายเออรในการพัฒนา

ผลิตภัณฑใหมไมตางกัน และเม่ือแยกออกมาในแตละข้ันตอนในการพัฒนาผลิตภัณฑใหมแลว พบวา 

3.1) ในข้ันตอนการวางแผนและการกําหนดข้ันตอนดําเนินการ การมีสวนรวมของซัพพลายเออร

ตางกันในคูของสถานประกอบการขนาดเล็กการมีสวนรวมของซัพพลายเออรในการพัฒนาผลิตภัณฑใหม

นอยกวาสถานประกอบการขนาดใหญอยางมีนัยสําคัญ และเม่ือทดสอบความแปรปรวนโดยแยกออกเปน

ปจจัย พบวา การมีสวนรวมของซัพพลายเออรในการวางแผนการพัฒนาผลิตภัณฑ การวางเปาหมาย 

รวมถึงการสนับสนุนของฝายบริหารในการดําเนินการในปจจุบันและอนาคตมีความแตกตางกัน 

3.2) ในข้ันตอนการทดสอบยืนยัน ผลิตภัณฑ และกระบวนการผลิต การมีสวนรวมของ 

ซัพพลายเออรตางกันในคูของสถานประกอบการขนาดเล็กการมีสวนรวมของซัพพลายเออรในการพัฒนา

ผลิตภัณฑใหมนอยกวาสถานประกอบการขนาดใหญอยางมีนัยสําคัญและเม่ือทดสอบความแปรปรวนโดยแยก

ออกเปนปจจัย พบวา การมีสวนรวมของซัพพลายเออรในการจัดทําแผนควบคุมคุมภาพในสายการผลิตจริง

และการสงมอบขอมูลทางดานคุณภาพเพ่ือประเมินผลและทดสอบผลิตภัณฑมีความแตกตางกัน 

4. แหลงท่ีมาของวัตถุดิบหรือชิ้นสวนท่ีตางกันการมีสวนรวมของซัพพลายเออรในการพัฒนา

ผลิตภัณฑใหมไมตางกันและเม่ือแยกออกมาในแตละข้ันตอนในการพัฒนาผลิตภัณฑใหมแลวไมพบวา

ตางกัน 
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5.2 อภิปรายผล 

ในการศึกษาเรื่องการมีสวนรวมของซัพพลายเออรในการพัฒนาผลิตภัณฑใหมในอุตสาหกรรม

ชิ้นสวนยานยนต ผลการวิจัยขอมูลท่ัวไปของสถานประกอบตอการมีสวนรวมในกระบวนการพัฒนา

ผลิตภัณฑใหม   พบวา  ขนาดของสถานการประกอบการท่ีตางกันการมีสวนรวมของซัพพลายเออร 

ในการพัฒนาผลิตภัณฑใหมไมตางกันแตเม่ือแยกออกมาในแตละข้ันตอนในการพัฒนาผลิตภัณฑใหม

แลวไมพบวามีความแตกตาง ในสองข้ันตอนการพัฒนาผลิตภัณฑใหม คือ ในข้ันตอนการวางแผนและ

การกําหนดข้ันตอนดําเนินการ และในข้ันตอนการทดสอบยืนยัน ผลิตภัณฑ และกระบวนการผลิต  

ในปจจัยการวางแผนการพัฒนาผลิตภัณฑ  การวางเปาหมาย  รวมถึงการสนับสนุนของฝายบริหาร  

ในการดําเนินการในปจจุบันและอนาคต และการจัดทําแผนควบคุมคุมภาพในสายการผลิตจริง และ

การสงมอบขอมูลทางดานคุณภาพเพ่ือประเมินผลและทดสอบผลิตภัณฑ สอดคลองกับการใหคําสัมภาษณ

ของผูบริหารในแงท่ีวาสถานประกอบการนั้นเปนแบบผูจัดจําหนายท่ัวโลก (Global supplier) อยางนี้

ก็ถือวาเปนสถานประกอบการขนาดใหญ หรือวาเปนเพียงสถานประกอบการภายในประเทศ (Local 

supplier)  มีนวัตกรรม  (Innovation)  ท่ีนําเสนอมานั้นใชไดจริงหรือเปลา  มีผลตอตนทุนการผลิต 

มากนอยเพียงใด ท้ังนี้ ก็ข้ึนอยูกับความตองการของลูกคาแตก็มีผลตอการพัฒนาผลิตภัณฑใหม

แนนอนซ่ึงในการแขงขันในอุตสาหกรรมยานยนตนั้นซัพพลายเออรจะถูกบังคับดวยมูลคาการซ้ือขาย

ตัวผลิตภัณฑ ขนาดของสถานประกอบการขนาดเล็กมีโอกาสในการแขงขันนอยกวาสถาน

ประกอบการขนาดใหญท่ีมีความพรอมในทุก ๆ ดาน และมีพลังตอรองสูงทําใหมีโอกาสไดพัฒนา

ผลิตภัณฑจากผูผลิตรถยนตสูงกวา สามารถเขาไปมีสวนรวมในการพัฒนาผลิตภัณฑมากกวา อีกใน

แงมุมของผูบริหารมองวา ขนาดของสถานประกอบการจะพิจารณาจากจํานวนของบุคลากรในองคกร   

ถาสถานประกอบการมีขนาดใหญหรือขนาดกลางจะมีจํานวนของบุคลากรท่ีมาก เม่ือตองทําการพัฒนา

ผลิตภัณฑใหมจะมีบุคลากรของทีมงานจากหลาย ๆ สายงานในองคกร ซ่ึงจะมีทักษะท่ีดีและ

ความสามารถท่ีหลากหลายแตกตางกันในแตละสายงานนั้น ๆ เขามารวมกันพัฒนาผลิตภัณฑใหมอยูในทีม

ขามสายงาน (Cross functional team) ก็จะทําใหการมีสวนรวมในการทํางานตั้งแตตนจนจบ

กระบวนการ ท้ังกระบวนการวางแผน กระบวนการทํางาน รวมถึงการตัดสินใจในการแกไขปญหาท่ี

เกิดข้ึนและพัฒนาผลิตภัณฑรวมกันเพ่ือนําไปสูจุดมุงหมายเดียวกัน คือ ความพึงพอใจของลูกคาทําให

ชิ้นงานท่ีพัฒนาข้ึนมานั้นมีคุณภาพตรงตามความตองการของลูกคาและเสร็จสมบูรณภายในระยะเวลา

ท่ีลูกคากําหนด ในขณะเดียวกันถาสถานประกอบการนั้น ๆ มีขนาดเล็กจะมีจํานวนของบุคลากรท่ีนอย

ในสถานประกอบการอาจจะไมมีโครงสรางขององคกรท่ีชัดเจนเม่ือตองพัฒนาผลิตภัณฑใหมจะมี

ทีมงานขามสายงาน (Cross functional team) ท่ีเขามารวมกันพัฒนาผลิตภัณฑนอย บางครั้ง

บุคลากรในทีมขามสายงานตองทํางานมากกวา 1 อยาง โดยอาจตองไปชวยบุคลากรคนอ่ืน ๆ ทํางานดวย 

เพ่ือใหทันตอแผนแมบท (Master schedule) ท่ีลูกคากําหนดไว ซ่ึงงานท่ีไปชวยทําบุคลากรอาจจะมี
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ทักษะหรือความรูความสามารถท่ีไมเพียงพอในสายงานนั้น ๆ ทําใหชิ้นงานท่ีพัฒนาข้ึนมามีคุณภาพท่ี

ดอยลงและมีความเสี่ยงท่ีจะลาชากวาระยะเวลาท่ีลูกคากําหนดไว จากภาพรวมสรุปไดวาขนาดของ

สถานประกอบการสงผลตอการมีสวนรวมในการพัฒนาผลิตภัณฑใหมงานวิจัยของ  

 

5.3 ขอเสนอแนะ 

5.3.1 ขอเสนอแนะจากผลการวิจัย 

ผลการศึกษาเรื่องการมีสวนรวมของซัพพลายเออรในการพัฒนาผลิตภัณฑใหม       

ในอุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนต ของนักศึกษาบัณฑิตวิทยาลัย มหาวิทยาลัยหัวเฉียวเฉลิมพระเกียรติ 

สาขาการจัดการอุตสาหกรรม จังหวัดสมุทรปราการ ทําใหทราบถึงการมีสวนรวมของซัพพลายเออร

ในการพัฒนาผลิตภัณฑใหมในอุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนต โดยมีขอเสนอแนะดังนี้ 

จากการศึกษา พบวา ปจจัยตาง ๆ ท่ีผลตอการมีสวนรวมในกระบวนการพัฒนา

ผลิตภัณฑใหม ผูประกอบการควรมีการเตรียมความพรอมในดานตาง ๆ เชน ความรูความเขาใจในการพัฒนา

หรือการวางแผนพัฒนาผลิตภัณฑใหมเพ่ือใหสอดคลองกับการเปลี่ยนแปลงทางดานเทคโนโลยีท่ีมี

ความทันสมัยมากข้ึน ผูประกอบการควรมีการพัฒนาแรงงานของตนเองใหมีทักษะและความรูเฉพาะดาน

ใหอยูในระดับมาตรฐานโดยท่ีมีการสนับสนุนใหมีการจัดอบรม การพัฒนาผลิตภัณฑใหม ในอุตสาหกรรม

ชิ้นสวนยานยนต รวมท้ังสนับสนุนใหมีการแขงขันภายในองคกรเพ่ือท่ีจะทดสอบความรูความสามารถ

ของพนักงานเปนการเพ่ิมเพ่ิมศักยภาพในการทํางานของพนักงานและองคการสามารถใชเปนแนวทาง

ในการแสวงหาองคความรูการพัฒนาผลิตภัณฑใหมจากพนักงานภายในองคกรของตนเปนโอกาสทางธุรกิจ

ท่ีจะเพ่ิมการผลิต ผลิตภัณฑใหมากข้ึน 

5.3.2 ขอเสนอแนะเพ่ือการวิจัยครั้งตอไป 

การศึกษาครั้งนี้ผูศึกษาไดสรุปขอเสนอแนะเพ่ือการศึกษาครั้งตอไปดังนี้ 

1) ผูท่ีสนใจศึกษาตออาจเพ่ิมการศึกษาในสวนการพัฒนาผลิตภัณฑใหมในหวงโซอุปทาน

ตั้งแตตนน้ําจนถึงปลายน้ําและควรเพ่ิมกลุมอุตสาหกรรมอ่ืน ๆ ใหครอบคลุมทุกกลุมอุตสาหกรรมท่ีมี

การออบแบบการพัฒนาผลิตภัณฑใหม 

2) ผูท่ีสนใจศึกษาตออาจเพ่ิมการศึกษาในสวนการพัฒนาผลิตภัณฑใหมในแตละ

ข้ันตอนเชิงลึกเพ่ือท่ีจะไดใหผูประกอบการขนาดเล็กไดทราบถึงแนวโนมทางการแขงขันใน

อุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนตและเตรียมความพรอมในการรับมือกับความเสี่ยงท่ีอาจจะไดรับ

ผลกระทบ 
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การวิจัยเรื่อง การมีสวนรวมของซัพพลายเออรในการพัฒนาผลิตภัณฑใหมในอุตสาหกรรม 

ชิ้นสวนยานยนต 

คําช้ีแจง แบบสอบถามชุดนี้จัดทําข้ึนเพ่ือนําขอมูลท่ีไดไปใชประกอบการเรียนหลักสูตรการจัดการ

มหาบัณฑิต สาขาวิชาการจัดการอุตสาหกรรม คณะบริหารธุรกิจ มหาวิทยาลัยหัวเฉียวเฉลิมพระเกียรติ 

ซ่ึงขอมูลในการตอบแบบสอบถาม ผูวิจัยจะเก็บไวเปนความลับและจะนําเสนอในภาพรวมเทานั้น 

ผูวิจัยขอกราบขอบพระคุณในการเสียสละของทาน เพ่ือประโยชนในการศึกษามา ณ ท่ีนี้ดวย 

แบบสอบถาม แบงออกเปน 2 สวน ดังนี้ 

สวนท่ี 1 ขอมูลท่ัวไป 

สวนท่ี 2 ขอมูลเก่ียวกับปจจัยตางๆในการมีสวนรวมของซัพพลายเออรในการพัฒนา

ผลิตภัณฑใหม 
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2. ประสบการณในหนาท่ี ความรับผิดชอบของทานในการพัฒนาผลิตภัณฑใหม 

( ) 1-3 ป  ( ) 3-5 ป  ( ) 5-10 ป  ( ) 10 ปข้ึนไป  

3. ลักษณะสถานการประกอบการของทาน (ตอบไดมากกวา 1 ขอ) 

( ) เปนโรงประกอบ (OEM)   ( ) เปนผูประกอบการลําดับท่ี 1 (Tier 1) 

( ) เปนผูประกอบการลําดับท่ี 2 (Tier 2) ( ) เปนผูประกอบการลําดับท่ี 3 (Tier 3) 

4. ประเภทของลักษณะชิ้นสวน (ตอบไดมากกวา 1 ขอ) 

( ) กลุมระบบสงกําลัง (Powertrain)  ( )  กลุมตัวถัง (Body : Interiors - Exteriors) 

( ) กลุมชวงลาง (Suspension)   ( ) กลุมระบบไฟฟา (Electrical & Electronic) 

5. จํานวนพนักงานในสถานประกอบการ 

( ) นอยกวา 50 คน ( ) 51–200 คน  ( ) 200 คนข้ึนไป 

6. สถานประกอบการณของทานไดรับการรับรองระบบคุณภาพมาตรฐานใด (ตอบไดมากกวา 1 ขอ) 

( ) ISO 9000/9002  ( ) TS/ISO 16949, IATF 16949  ( ) มอก 9002     
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7. สถานประกอบการณของทานสงชิ้นสวนใหกับผูผลิตรถยนตยี่หอใด (ตอบไดมากกวา 1 ขอ) 

( ) Toyota  ( ) Nissan ( ) Honda ( ) Mitsubishi ( ) Mazda  

( ) Ford   ( ) Suzuki ( ) Chevrolet (GM)  ( ) Isuzu 

( ) Benz  ( ) BMW  ( ) Volvo ( ) Tata  ( ) Renault 

( ) MG  ( ) อ่ืนๆ ระบุ.................................................. 

8. ท่ีมาของแหลงวัตถุดิบหรือชิ้นสวนของสถานประกอบการณ ท่ีใชในการผลิตมาจากแหลงใด 

( ) ภายในประเทศมากกวา 76–100%  ( ) ภายในประเทศมากกวา 51–75% 

( ) ภายในประเทศมากกวา 26–50%  ( ) ภายในประเทศนอยกวา 0–25% 
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สวนท่ี 2 เปนขอมูลของการมีสวนรวมของซัพพลายเออรในการพัฒนาผลิตภัณฑใหม   

คําช้ีแจง โปรดทําเครื่องหมาย ลงในชอง เพ่ือระบุระดับคะแนนความเห็นดวยของการมีสวนรวม

ของซัพพลายเออร  

จากระดับคะแนน 1 – 5 โดยมีเกณฑความหมายดังนี้ 

1 = ไมเห็นดวย  2 = เห็นดวยนอย 3 = เห็นดวยปานกลาง 

4 = เห็นดวยมาก  5 = เห็นดวยมากท่ีสุด 

โดยการสังเกตการณเขามามีสวนรวมของซัพพลายเออรมากนอยเพียงใด 

ปจจัยการมสีวนรวมของซัพพลายเออร 
ระดับคะแนนความเห็นดวย 

5 4 3 2 1 

1. การมีสวนรวม : การวางแผนและการกําหนดขัน้ตอนดําเนินการ (Plan & Define program) 

   1.1 การเขามามสีวนรวมในการวางแผนพัฒนาผลติภณัฑใหม เชน  

เปาหมายในการดําเนินงานในปจจบัุนและอนาคต การสนับสนุนของ 

ฝายบรหิาร  

     

   1.2 การเขามามสีวนรวมในการประเมินความเสี่ยงของการพัฒนา

ผลิตภณัฑใหม 

     

   1.3 การคัดเลือกซัพพลายเออรตั้งแตเริ่มตนโครงการพัฒนาผลิตภัณฑใหม       

   1.4 การจัดตั้งทีมงานพัฒนาผลติภัณฑใหม ทีมขามสายงานรวมกับ 

ซัพพลายเออร 

     

   1.5 การแบงปนขอมูลลูกคาแกซัพพลายเออร เชน ความตองการ 

ในการสั่งซื้อ ขอกําหนดดานคุณภาพผลิตภัณฑ และการบริการหลังการขาย 

     

2. การมีสวนรวม : การออกแบบและการพัฒนาผลิตภัณฑ  (Product design & Development) 

   2.1 การเขามามสีวนรวมในการทบทวน การออกแบบผลิตภัณฑ  

การวิเคราะหขอบกพรองและผลกระทบ  

     

   2.2 มีการทบทวนและขยายผลการออกแบบ คุณลักษณะพิเศษของ

ผลิตภณัฑและวัตถุดิบใหกับซัพพลายเออร 

     

   2.3 การใหซัพพลายเออรรวมในการออกแบบผลติภณัฑใหม เชน  

การสรางแบบจําลองผลิตภัณฑ การทดสอบแบบจําลอง (Simulation) 

     

   2.4 การจัดตั้งทีมรวมกันทําการออกแบบแมพิมพ และผลิตช้ินงาน

ตนแบบ 

     

   2.5 มีการรวมกลุมกับซัพพลายเออร จัดทําแผนควบคมุคุณภาพ 

ชวงทดลองการผลติ ผลติภณัฑตนแบบ 
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สวนท่ี 2 (ตอ) 

ปจจัยการมสีวนรวมของซัพพลายเออร 
ระดับคะแนนความเห็นดวย 
5 4 3 2 1 

3. การมีสวนรวม : การออกแบบและการพัฒนากระบวนการผลิต (Process design & Development) 
   3.1 การรวมออกแบบ สายงานการผลิต ดัชนีวัดความสามารถในการผลิต      
   3.2 การรวมออกแบบ อุปกรณชวยผลิตและจับช้ินงาน รวมท้ังเครื่องมือวัด 
ในกระบวนการผลิต ระบบการวัด 

     

   3.3 การรวมออกแบบข้ันตอนการบรรจุภัณฑ และทบทวนขอกําหนดบรรจุภัณฑ      
   3.4 การแยกสายงานการผลิตยอย (Sub assembly) ใหแกซัพพลายเออร      
   3.5 การรวมกลุมระดมสมอง (Brainstorming) ในการแกไขปรับปรุงปญหา
กระบวนการผลติ และทบทวนคณุภาพผลติภณัฑ 

     

4. การมีสวนรวม : การทดสอบยืนยัน ผลิตภัณฑและกระบวนการผลิต (Product & Process validation)  
   4.1 การทําแผนควบคุมคุณภาพในสายงานการผลติจริง และการจดัใหมีการจดั
แผนควบคุมคณุภาพในสายงานการผลิตของซัพพลายเออร 

     

   4.2 การทดลองผลิต ผลิตภัณฑใหมในสายงานการผลติจริง และในสายงาน 
การผลิตของซัพพลายเออร 

     

   4.3 การจัดทําระบบการวัดและการจัดเก็บขอมูลคณุภาพของผลิตภัณฑใหมและ
การประเมินผลสายงานการผลติเบ้ืองตน  

     

   4.4 มีการแบงปน หองทดสอบและอุปกรณเครื่องมือทดสอบรวมกันในการพัฒนา
ผลิตภณัฑ 

     

   4.5 การสงมอบผลิตภัณฑใหมและขอมลูทางดานคุณภาพ ของซัพพลายเออร 
เพ่ือประเมินผลและทดสอบคณุภาพผลิตภัณฑ 

     

5. การมีสวนรวม : ผลตอบกลับ การประเมินและการดําเนินการแกไข (Feedback assessment & 
Corrective action) 
   5.1 การสงมอบขอมูลทางดานคณุภาพวัตถุดิบและช้ินสวนผานระบบสารสนเทศ 
การควบคุมการบวนการ การลดความผันแปรของกระบวนการ 

     

   5.2 การเช่ือมตอระบบสารสนเทศเก่ียวกับการวางแผนการผลิต การจัดสง และ
การควบคุมสินคาคงคลัง 

     

   5.3 การทํากิจกรรมเพ่ือลดตนทุนในการพัฒนาผลิตภัณฑใหม (Cost reduction)      
   5.4 การปรับปรุงคณุภาพของผลิตภณัฑอยางตอเน่ือง ตลอดจนการรองรับ 
ขอรองเรียน และความพึงพอใจของลูกคา 

     

   5.5 การแบงปนความรูจากผูเชียวชาญ การจัดการฝกอบรม เพ่ือเพ่ิมพูนความรู
ใหแกพนักงาน  

     

 
ขอเสนอแนะ 

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

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

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

…………………………………………………………………………………………………………………………………………….......................... 
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ภาคผนวก จ 

คําช้ีแจงและการพิทักษสิทธิกลุมตัวอยางในการเขารวมวิจัย 

 

เอกสารช้ีแจงผูมีสวนรวมในการวิจัย 

ช่ือโครงการวิจัย การมีสวนรวมของซัพพลายเออรในการพัฒนาผลิตภัณฑใหมในอุตสาหกรรมชิ้นสวน 

ยานยนต 

ช่ือผูวิจัย นายครรชิต คชเดช 

สถานท่ีติดตอผูวิจัย 

ท่ีทํางาน บริษัท วาลีโอ คอมฟอรท แอนด ไดรฟวิ่ง แอสซิสแทนซ ซิสเต็มส (ประเทศไทย) จํากัด  

โทรศัพท  038-932700     

ท่ีบาน   23/104  ตําบลนาปา อําเภอเมืองชลบุรี จังหวัดชลบุรี 20000 

โทรศัพทมือถือ 081-8333134  E-mail : khodcha@gmail.com 

1. ขอเรียนเชิญทานเขารวมในการวิจัยกอนท่ีทานจะตัดสินใจเขารวมในการวิจัยมีความจําเปน

ท่ีทานควรทําความเขาใจวางานวิจัยนี้ทําเพราะเหตุใด และเก่ียวของกับอะไร กรุณาใชเวลาในการอาน

ขอมูลตอไปนี้อยางละเอียดรอบคอบและสอบถามขอมูลเพ่ิมเติมหรือขอมูลท่ีไมชัดเจนไดตลอดเวลา 

2. โครงการนี้เก่ียวของกับการมีสวนรวมของซัพพลายเออรในการพัฒนาผลิตภัณฑใหมใน

อุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนต 

3. วัตถุประสงคของการวิจัย 

3.1 เพ่ือศึกษาข้ันตอนการพัฒนาผลิตภัณฑใหมในอุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนตตาม

แผนผังข้ันตอนการวางแผนคุณภาพผลิตภัณฑลวงหนา APQP (Advanced Product Quality 

Planning) 

3.2 เพ่ือวิเคราะหความแตกตางในการมีสวนรวมของซัพพลายเออรในการพัฒนา

ผลิตภัณฑใหมกับขอมูลท่ัวไปของสถานประกอบการท่ีตางกัน คือ ลักษณะ ประเภท ขนาด และ

แหลงท่ีมาของวัตถุดิบของสถานประกอบการ 

4. รายละเอียดของกลุมประชากรหรือผูมีสวนรวมในการวิจัย 

ท่ีมีรับผิดชอบโครงการใหม หรือฝายวางแผนและพัฒนาผลิตภัณฑหรือทีมขามสายงานท่ีมี

สวนเก่ียวของในการพัฒนาผลิตภัณฑใหม จากบริษัทผูผลิตชิ้นสวนยานยนตในเขตภาคตะวันออก ซ่ึงมี

รายชื่อปรากฏเปนขอมูลจากศูนยสารสนเทศยานยนต (Automotive  Intelligence Unit) ซ่ึงมี

โรงงานอุตสาหกรรมท่ีผลิตชิ้นสวนยานยนตมากท่ีสุดโดยคนควาจากขอมูลรายชื่อของศูนยสารสนเทศ

ยานยนต พบวา มีโรงงานท่ีอยูในอุตสาหกรรมเก่ียวกับยานยนต 695 โรงงาน จาก 4 จังหวัด ไดแก 

ชลบุรี ฉะเชิงเทรา ระยอง และปราจีนบุรี จํานวน 254 ราย 
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5. ทานมีสิทธิถอนตัวออกจากการวิจัยเม่ือใดก็ไดตามความประสงค โดยไมตองแจงเหตุผล  

ซ่ึงการถอนตัวออกจากการวิจัยนั้น จะไมมีผลกระทบในทางใด ๆ ตอขาพเจาท้ังสิ้น 

6. ทานไดรับคํารับรองวาผูวิจัยจะปฏิบัติตอทานตามขอมูลท่ีระบุไวในเอกสารชี้แจงผูเขารวม

การวิจัยและขอมูลใด ๆ ท่ีเก่ียวของกับทาน ผูวิจัยจะเก็บรักษาเปนความลับโดยจะนําเสนอขอมูลการวิจัย

เปนภาพรวมเทานั้น ไมมีขอมูลใดในการรายงานท่ีจะนําไปสูการระบุตัวทาน 

หากทานไมไดรับการปฏิบัติตรงตามท่ีไดระบุไวในเอกสารชี้แจงผูเขารวมการวิจัย ทานสามารถ

รองเรียนไดท่ีคณะกรรมการพิจารณาจริยธรรมการวิจัยในคน มหาวิทยาลัยหัวเฉียวเฉลิมพระเกียรติ 
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หนังสือแสดงความยินยอมเขารวมการวิจัย 

 

ทําท่ี มหาวิทยาลัยหัวเฉียวเฉลิมพระเกียรต ิ

วันท่ี 22 เดือน กรกฎาคม พ.ศ. 2561 

 
เลขท่ี ประชากรตัวอยางหรือผูมีสวนรวมในการวิจัยการมีสวนรวมของซัพพลายเออรในการพัฒนาผลิตภัณฑใหม 

ในอุตสาหกรรมช้ินสวนยานยนต 

ขาพเจา ซึ่งไดลงนามทายหนังสือน้ีขอแสดงความยินยอมเขารวมโครงการวิจัย 

ชื่อโครงการ การมีสวนรวมของซัพพลายเออรในการพัฒนาผลิตภัณฑใหมในอุตสาหกรรมช้ินสวนยานยนต 

ชื่อผูวิจัย  นายครรชิต  คชเดช 

ท่ีอยูท่ีติดตอ 23/104  ตําบลนาปา อําเภอเมืองชลบุรี จังหวัดชลบุรี 20000 

โทรศัพท  081-833-3134 

 
ขาพเจาไดรับทราบรายละเอียดเก่ียวกับท่ีมาและวัตถุประสงคในการทําวิจัย รายละเอียดข้ันตอนตาง ๆ ท่ีจะตอง

ปฏิบัติหรือไดรับการปฏิบัติ ความเสี่ยง/อันตราย และประโยชนซึ่งจะเกิดข้ึนจากการวิจัยเรื่องน้ี โดยไดอาน

รายละเอียดในเอกสารช้ีแจงผูเขารวมการวิจัยโดยตลอดและไดรับคําอธิบายจากผูวิจัยจนเขาใจเปนอยางดีแลว 

ขาพเจาจึงสมัครใจเขารวมในโครงการวิจัยน้ี ตามท่ีระบุไวในเอกสารช้ีแจงผูเขารวมการวิจัย โดยขาพเจา

ยินยอมตอบแบบประเมินการมีสวนรวมของซัพพลายเออรในการพัฒนาผลิตภัณฑใหมในอุตสาหกรรมช้ินสวนยานยนต 

ขาพเจามีสิทธิถอนตัวออกจากการวิจัยเมื่อใดก็ไดตามความประสงค โดยไมตองแจงเหตุผล ซึ่งการถอนตัว

ออกจากการวิจัยน้ันจะไมมีผลกระทบในทางใด ๆ ตอขาพเจาท้ังสิ้น 

ขาพเจาไดรับคํารับรองวา ผูวิจัยจะปฏิบัติตอขาพเจาตามขอมูลท่ีระบุไวในเอกสารช้ีแจงผูเขารวมการวิจัย

และขอมูลใด ๆ ท่ีเก่ียวของกับขาพเจา ผูวิจัยจะเก็บรักษาเปนความลับ โดยจะนําเสนอขอมูลการวิจัยเปนภาพรวมเทาน้ัน 

ไมมีขอมูลใดในการรายงานท่ีจะนําไปสูการระบุตัวขาพเจา 

หากขาพเจาไมไดรับการปฏิบัติตรงตามท่ีไดระบุไวในเอกสารช้ีแจงผูเขารวมการวิจัย ขาพเจาสามารถรองเรียน

ไดท่ีคณะกรรมการพิจารณาจริยธรรมการวิจัยในคน 

ขาพเจาไดลงลายมือช่ือไวเปนสําคัญตอหนาพยาน ท้ังน้ีขาพเจาไดรับสําเนาเอกสารช้ีแจงผูเขารวมการวิจัย 

และสําเนาหนังสือแสดงความยินยอมไวแลว 

 

ลงช่ือ...........................................................  ลงช่ือ.......................................................... 

             (นายครรชิต  คชเดช)          (.......................................................) 

          ผูวิจัยหลัก                                                 ผูมีสวนรวมในการวิจัย 

 

      ลงช่ือ.............................................................. 

            (…..........................................................) 

              พยาน 
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ประวัติผูเขียน 

 

ช่ือ – สกุล  นายครรชิต  คชเดช      

วัน เดือน ปเกิด  10 กุมภาพันธ 2512 

ท่ีอยูปจจุบัน  23/104 หมูท่ี 1 ตําบลนาปา อําเภอเมืองชลบุรี จังหวัดชลบุรี 20000 

ประวัติการศึกษา   

พ.ศ. 2535 – 2537 คณะวิทยาศาสตร วิทยาลัยครูฉะเชิงเทรา  

วิทยาศาสตรบัณฑิต เทคโนโลยีอุตสาหกรรม (อิเล็กทรอนิกส) 

ประวัติการทํางาน  

พ.ศ. 2558 – ปจจุบัน พนักงานฝายงานวิจัยและพัฒนา  

บริษัท วาลีโอ คอมฟอรท แอนด ไดรฟวิ่ง แอสซิสแทนซ ซิสเต็มส  

(ประเทศไทย) จํากัด 
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