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บทคดัยอ่ 

 
การวิจัยมีวัตถุประสงค์ 1. เพ่ือศึกษาระดับความรู้และระดับทัศนคติต่อระบบการผลิตแบบลีน 

ของพนักงานของบริษัทที่เข้าร่วมโครงการเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตด้วยเทคนิคแบบลีน ในเขตจังหวัด
สมุทรปราการ 2. เพ่ือเปรียบเทียบความแตกต่างระหว่างปัจจัยส่วนบุคคลของพนักงานของบริษัทที่เข้า
ร่วมโครงการเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตด้วยเทคนิคแบบลีน ในเขตจังหวัดสมุทรปราการ กับความรู้และ
ทัศนคติ ต่อระบบการผลิตแบบลีน และ3. เพ่ือศึกษาความสัมพันธ์ระหว่างความรู้กับทัศนคติต่อระบบ
การผลิตแบบลีน ของพนักงานของบริษัทที่เข้าร่วมโครงการเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตด้วยเทคนิคแบบ
ลีน ในเขตจังหวัดสมุทรปราการ โดยใช้แบบสอบถามเป็นเครื่องมือในการเก็บข้อมูลจาก พนักงานของ
บริษัทที่เข้าร่วมโครงการเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตด้วยเทคนิคแบบลีน ในเขตจังหวัดสมุทรปราการ
จ านวน 153 คน ผลการศึกษาพบว่า 

พนักงานส่วนใหญ่เป็นเพศชาย คิดเป็นร้อยละ 73.20มีอายุ 25-30 ปี คิดเป็นร้อยละ 41.83 
จบการศึกษาระดับปริญญาตรี คิดเป็นร้อยละ 81.05 มีรายได้เฉลี่ยต่อเดือน 20,001-30,000 บาทคิด
เป็นร้อยละ 41.18 และมีอายุงานในองค์กรปัจจุบัน 3-6 ปี คิดเป็นร้อยละ 63.40 พนักงานส่วนใหญ่มี
ความรู้เกี่ยวกับการผลิตแบบลีน อยู่ในระดับปานกลาง และพนักงานมีทัศนคติต่อระบบการผลิตแบบลีน 
ภาพรวมค่อนข้างดี พนักงานที่มี อายุ ระดับการศึกษา รายได้เฉลี่ยต่อเดือน และอายุงานในองค์กร
ปัจจุบันที่แตกต่างกัน มีความรู้และทัศนคติต่อระบบการผลิตแบบลีนแตกต่างกันอย่างมีนัยส าคัญทาง
สถิติที่ระดับ 0.05 ส่วนพนักงานที่เพศที่แตกต่างกัน มีความความรู้และทัศนคติเกี่ยวกับระบบการผลิต
แบบลีนไม่แตกต่างกัน และความรู้เกี่ยวกับระบบการผลิตแบบลีนมีความสัมพันธ์กับทัศนคติต่อระบบ
การผลิตแบบลีนของพนักงานของบริษัทที่เข้าร่วมโครงการเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตด้วยเทคนิคแบบ
ลีน ในเขตจังหวัดสมุทรปราการในระดับค่อนข้างสูง อย่างมีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05 

 
ค าส าคัญ:ความรู้และทัศนคติ ระบบการผลิตแบบลีน 
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ABSTRACT 

 
The purposes of this research were : 1. to study level of knowledge and 

attitude towards Lean Manufacturing System of staff of company that participate with 
the Lean Improvement Project in Samutprakarn Province Area. 2. to study influence of 
personal factor : gender, age, high level education, salary and work experience of staff 
of company that participate with the Lean Improvement Project in Samutprakarn 
Province Area. 3. to study relationship between knowledge and attitude toward Lean 
Manufacturing System of staff. The research instrument for collection data were 
questionnaires and test. The sample includes 153 persons. The results were as follow: 

The majority of the sample were meal i.e., 73.20%, aged 25-30 years old i.e., 
41.83%. They were graduates i.e., 81.05%. with average monthly incomes of 20,001-
30,000 Bath i.e., 41.18%. They were 3-6 years of working i.e., 63.40%.Average staff’s 
knowledge about Lean Manufacturing System was at amiddle level.Average staff’s 
attitude toward Lean Manufacturing System was at a moderately good 
level.Considering the result of comparison staff’s knowledge and attitude, it was found 
that staff in different groups or level of following factor: age, highest level of 
education, salary and work experience were statistically significant differences in their 
knowledge and attitude about Lean Manufacturing System adoption at 0.05.The 
relationship between knowledge and attitude showed statistically significant 
correlation was at a moderately high level adoption at 0.05.    

 
Keywords: knowledge and attitude, lean manufacturing system. 
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บทที ่1 
บทน ำ 

 
ควำมเป็นมำและควำมส ำคัญของปัญหำ 

ปัจจุบันโลกแห่งกำรค้ำมีกำรแข่งขันที่รุนแรงขึ้น โดยเฉพำะเมื่อรัฐบำลของแต่ละประเทศได้มี
กำรท ำข้อตกลงเขตกำรค้ำเสรี (Free Trade Agreement : FTA) มำกขึ้น กฎระเบียบ ภำษี           
ที่เปรียบเสมือนก ำแพงที่ปกป้องผู้ประกอบกำรในประเทศก็ถูกผ่อนปรนมีกำรเคลื่อนย้ำยสินค้ำ        
กำรบริกำร กำรลงทุนและเงินทุนระหว่ำงประเทศกลำยเป็นโลกเศรษฐกิจที่ไม่มีพรมแดน อย่ำงไรก็ดี 
กำรเปิดกำรค้ำเสรีให้ผลทั้งในด้ำนบวกและด้ำนลบต่อเศรษฐกิจไทย โดยผลในด้ำนบวก อำทิ        
กำรขยำยตลำดกำรค้ำในประเทศคู่สัญญำ โอกำสกำรขยำยกำรลงทุน และกำรรองรับกำรลงทุนจำก
ประเทศคู่สัญญำ อย่ำงผลด้ำนลบจำกกำรเปิดกำรค้ำเสรี เช่น สินค้ำที่ผลิตในประเทศต้องเผชิญกับ
กำรแข่งขันที่สูงจำกสินค้ำน ำเข้ำ เนื่องจำกก ำแพงภำษีสินค้ำบำงประเภทถูกปรับลดลง หรือยกเลิก 
ส่งผลให้สินค้ำน ำเข้ำอำจมีรำคำถูกกว่ำสินค้ำที่ผลิตในประเทศ เป็นต้น และจำกภำวะดังกล่ำวนี้มีผล
ต่อกำรเปลี่ยนแปลงโครงสร้ำงของเศรษฐกิจไทยและธุ รกิจให้ต้องปรับตัว อย่ำงไรก็ตำม              
กำรเปลี่ยนแปลงของโลกกำรค้ำยังคงไม่หยุดนิ่งอยู่กับที่ เห็นได้จำกนโยบำยของภำครัฐที่มีแผนกำรที่
จะเจรจำกำรค้ำเสรีกับอีกหลำยประเทศ สถำนกำรณ์ที่จะมีผลต่อธุรกิจไทยอย่ำงมีนัยส ำคัญในช่วง
ระยะเวลำ อันใกล้นี้ คือ กำรเป็นประชำคมเศรษฐกิจอำเซียน (ASEAN Economic Community     
: AEC) ในปี 2558 ซึ่งจะท ำให้เกิดควำมเชื่อมโยงทำงเศรษฐกิจระหว่ำงภูมิภำคให้มีควำมเข้มแข็งขึ้น 
และเพ่ิมอ ำนำจต่อรองในเวทีเศรษฐกิจโลก 

ส ำหรับกำรรวมตัวเป็น AEC จะช่วยเปิดโอกำสทำงธุรกิจให้กับผู้ประกอบกำรไทยในกำรที่จะ
ขยำยกำรลงทุนออกไปยังประเทศในภูมิภำคอำเซียน ได้คล่องตัวขึ้น จำกกฎระเบียบกำรลงทุนที่ถูก
ผ่อนคลำยลงส ำหรับประเทศสมำชิกอำเซียนด้วยกัน อีกทั้งยังเป็นโอกำสในกำรขยำยฐำนตลำดที่มี
ขนำดใหญ่ขึ้น แต่ AEC ก็จะมีผลต่อกำรแข่งขันของภำคธุรกิจไทย อำทิ ในด้ำนของกำรแข่งขัน     
กำรดึงดูดนักลงทุนจำกต่ำงชำติให้เข้ำไปตั้งฐำนกำรผลิตสินค้ำ กำรแข่งขันในสินค้ำส ำเร็จรูปจะรุนแรง
มำกขึ้น โดยเฉพำะด้ำนของรำคำ เนื่องจำกก ำแพงภำษีกำรน ำเข้ำสินค้ำได้ถูกยกเลิกลงไปหลำย
ประเภท ท่ำมกลำงทิศทำงรำคำพลังงำนที่มีแนวโน้มปรับตัวสูงขึ้นต่อเนื่องในระยะยำว ประกอบกับ
สภำพกำรแข่งขันที่บีบคั้นมำกขึ้น ท ำให้ผู้ประกอบกำรไทยจ ำเป็นต้องเร่งปรับกระบวนกำรผลิตสินค้ำ
ให้ได้ประสิทธิภำพ มีต้นทุนที่สำมำรถรองรับกำรแข่งขันที่จะทวีควำมรุนแรงขึ้นปัจจุบันผู้ประกอบกำร
ธุรกิจได้มีกำรปรับโครงสร้ำงกำรผลิตสินค้ำของตนเองให้มีประสิทธิภำพขึ้น อำทิ กำรน ำเครื่องจักรกล
เข้ำมำใช้แทนก ำลังแรงงำน กำรปรับกระบวนกำรผลิตที่ซ้ ำซ้อน โดยหำเทคนิคใหม่ ๆ เข้ำมำช่วย กำร
เพ่ิมประสิทธิภำพของก ำลังแรงงำน จำกกำรส่งเสริมกำรเรียนรู้ กำรจัดเทรนนิ่งเพ่ือหำวิธีกำรผลิตใหม่
ที่สำมำรถเพ่ิมจ ำนวนผลผลิตต่อคนให้สูงขึ้น และกำรหำพันธมิตรเครือข่ำยในกำรผลิต เป็นต้น จำก
กำรเปลี่ยนแปลงทั้งหลำยเหล่ำนี้เป็นไปเพ่ือเพ่ิมขีดควำมสำมำรถในกำรแข่งขันของตนเองให้สำมำรถ
ด ำรงอยู่ท่ำมกลำงสภำวะกำรแข่งขันที่มิใช่แต่ เพียงภำยในประเทศ แต่เป็นกำรแข่งขันที่กว้ำงไกลใน
ระดับภูมิภำคหรือระดับโลก (สถำบันวิสำหกิจขนำดกลำงและขนำดย่อม.  2556 : ออนไลน์) ดังนั้น 
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FTA และ AEC ในมุมมองที่เป็นกลำงก็คือโอกำสที่มำพร้อมกับกำรแข่งขัน ซึ่งผู้ที่จะได้ประโยชน์ คือ  
ผู้ที่สำมำรถปรับตัวให้เข้ำกับควำมเปลี่ยนแปลงได้เร็วกว่ำ และใช้โอกำสที่เปิดข้ึนได้มำกกว่ำ 

จำกสภำวะกำรในปัจจุบันผู้ประกอบกำรต่ำง ๆ จึงได้น ำหลักกำรบริหำรและระบบกำรผลิตที่
หลำกหลำย และแตกต่ำงกันมำใช้ระบบกำรผลิตแบบลีนจึงเป็นอีกทำงเลือกหนึ่งโดยถูกพัฒนำขึ้น 
และมีพ้ืนฐำนมำจำกระบบกำรผลิตแบบโตโยต้ำ และนับจำกโตโยต้ำผู้ผลิตรถยนต์รำยใหญ่ได้คิดค้น
ต้นแบบกำรผลิตแบบลีนและเปิดเป็นแนวทำงสู่วงกำรอุตสำหกรรมต่ำง ๆ ได้สร้ำงปรำกฏกำรณ์ใหม่
และจุดประกำยให้เกือบทุกภำคอุตสำหกรรมหันมำปรับรูปแบบบริหำรจัดกำรด้ำนกำรผลิตให้เห็นและ
เข้ำใจกระบวนกำรมำกขึ้นเพ่ือมุ่งก ำจัดกิจกรรมที่ไร้ประโยชน์และส่งเสริมกิจกรรมที่สร้ำงมูลค่ำเพ่ิม
เชิงธุรกิจ ตำมหลักกำรส ำคัญของกำรผลิตแบบลีนซึ่งในปัจจุบันมีหลำยอุตสำหกรรมที่ ประยุกต์     
กำรผลิตแบบลีนมำใช้ และเห็นผลชัดเจนเช่นเดียวกับอุตสำหกรรมสิ่งทอและเครื่องนุ่งห่มไทยที่  
บริษัท ไนซ์แอพพำเรล จ ำกัด ผู้ผลิตชุดกีฬำฟุตบอลบำสเกตบอล เทนนิส ให้กับ 3 แบรนด์ดัง คือ 
Adidas, Nike, Under Armour และผลิตเสื้อผ้ำป้อนผู้ค้ำปลีกในสหภำพยุโรป สหรัฐอเมริกำ และ
ญี่ปุ่นได้หันมำเอำจริงเอำจัง โดยจัดกระบวนกำรผลิตในสำยกำรผลิตใหม่แยกทีมกำรผลิตตำมสินค้ำแต่
ละแบรนด์และแยกโรงงำนชัดเจนไม่ปะปนกันจัดให้แต่ละแผนกที่ท ำงำนต่อเนื่องกันมำอยู่ใกล้กัน เช่น 
ตัด เย็บ ฟินิชชิ่ง แพคก้ิงใช้รูปแบบกำรส่งต่องำนแบบกำรไหลชิ้นเดียว (One-piece Flow) คือกำรส่ง
ชิ้นงำนระหว่ำงแผนกแบบชิ้นต่อชิ้นและให้พนักงำนตรวจสอบคุณภำพชิ้นงำนของตนเองทุกครั้งที่
เสร็จสิ้นงำนแต่ละชิ้นแทนรูปแบบเดิมที่แต่ละแผนกแยกเป็นสัดส่วน ส่งต่องำนทีละหลำยชิ้นรวมเป็น
มัด ๆ ท ำให้เกดิควำมล่ำช้ำ เสียเวลำจำกกำรรองำนจำกกำรเคลื่อนย้ำยชิ้นงำนหรือท ำงำนไม่ทันเมื่อมี
ชิ้นงำนมำพร้อมกันมำกเกินไปซึ่งล้วนแต่เป็นกิจกรรมที่ไม่เกิดมูลค่ำหรือของเสีย (waste) ตำม
หลักกำรกำรผลิตแบบลีนทั้งสิ้นซึ่งนับว่ำระบบกำรผลิตแบบลีนมิได้จ ำกัดอยู่ในอุตสำหกรรมยำนยนต์
อันเป็นต้นก ำเนิดเท่ำนั้น แต่ยังถูกน ำไปประยุกต์ใช้เพ่ือพัฒนำระบบกำรผลิตในอุตสำหกรรมอ่ืน ๆ 
อย่ำงมีประสิทธิภำพได้อีกด้วย (Logisticsdigest.  2006 : Online) 
 จำกควำมส ำคัญของปัญหำที่เกิดขึ้นจึงท ำให้ผู้ประกอบกำรส่วนใหญ่ต้องพิจำรณำกำรใช้
ทรัพยำกรที่มีอยู่อย่ำงคุ้มค่ำ และมีกำรพัฒนำปรับปรุงองค์กรอย่ำงต่อเนื่องโดยกำรหำเทคนิคใหม่ ๆ
เข้ำมำช่วยในกำรบริหำรงำนในองค์กร เพ่ือท ำให้กำรท ำงำนในองค์กรเกิดประสิทธิภำพมำกขึ้น
สำมำรถผลิตสินค้ำ และบริหำรบุคลำกรในกำรผลิตให้มีควำมสอดคล้องกันและสำมำรถแก้ไขปัญหำ
กำรลดต้นทุนในกำรผลิตสินค้ำมำกยิ่งขึ้นประกอบกับภำครัฐและภำคเอกชนมีกำรส่งเสริมให้
ผู้ประกอบกำรสำมำรถพัฒนำศักยภำพของตนเอง โดยได้มีโครงกำรควำมร่วมมือของส ำนักพัฒนำ
อุตสำหกรรมสนับสนุน กรมส่งเสริมอุตสำหกรรม ร่วมกับ สมำคมส่งเสริมเทคโนโลยี (ไทยญี่ปุ่น) ได้จัด
โครงกำรเพ่ิมประสิทธิภำพกำรผลิตด้วยเทคนิคแบบลีน โดยให้ค ำปรึกษำแนะน ำเชิงลึกแก่ SMEs ด้วย
ระบบลีน ซึ่งเป็นโครงกำรที่ช่วยให้หลำยองค์กรปรับปรุงประสิทธิภำพกำรท ำงำนและลดต้นทุนกำร
ผลิตได้อย่ำงเป็นระบบโดยมีตัวชี้วัดประสิทธิภำพและประสิทธิผลที่ชัดเจน และด้วยระบบกำรผลิต
แบบลีน (Lean manufacturing system) เป็นระบบที่ได้รับกำรยอมรับทั่วโลกว่ำเป็นระบบกำรผลิต
ที่สำมำรถลดต้นทุนลดควำมสูญเปล่ำและลดควำมสูญเสียโอกำสทำงกำรผลิตได้ทั้งยังเป็นระบบที่สร้ำง
มำตรฐำนและแนวคิดส ำคัญในกำรผลิตรวมถึงส่งเสริมกำรปรับปรุงอย่ำงต่อเนื่องตลอดเวลำอีกด้วย 
(พฤทธิพงศ์ โพธิวรำพรรณ.  2548) ดังนั้นผู้ศึกษำจึงเห็นควำมส ำคัญของระบบกำรผลิตแบบลีน      
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จึงมีควำมต้องกำรจะศึกษำเรื่อง “ควำมรู้และทัศนคติต่อระบบกำรผลิตแบบลีนของพนักงำนของ
บริษัททีเ่ข้ำร่วมโครงกำรเพ่ิมประสิทธิภำพกำรผลิตด้วยเทคนิคแบบลีน ในเขตจังหวัดสมุทรปรำกำร” 
และด้วยเหตุผลที่ว่ำพนักงำนเป็นผู้ที่มีควำมส ำคัญในกำรด ำเนินงำนต่ำง ๆ ในองค์กร อีกทั้งเป็นผู้ที่
ใกล้ชิดรับทรำบปัญหำในกำรด ำเนินกำรในเชิงลึกขององค์กรมำกที่สุด และในกำรท ำงำนที่จะท ำให้
เกิดประสิทธิภำพสูงสุดพนักงำนต้องมีควำมรู้ที่ดีต่อระบบกำรท ำงำนเพ่ือให้กำรท ำงำนเป็นไปอย่ำง
รำบรื่น ท ำให้เกิดทัศนคติที่ดีต่อกำรท ำงำนและส่งผลต่อกำรปฏิบัติงำนอย่ำงมีประสิทธิผลภำพ ดังที่  
สุชำติ โสมประยูร กล่ำวว่ำ ควำมรู้ ทัศนคติ และกำรปฏิบัติเป็นพฤติกรรมที่มีควำมสัมพันธ์กันอย่ำง
ใกล้ชิด แต่ละพฤติกรรมจะไม่เกิดขึ้นโดยอิสระแต่จะเกิดขึ้นรวม ๆ กัน และพ่ึงพำอำศัยกัน (สุชำติ  
โสมประยูร  อ้ำงถึงใน  สมชำย ดนตรี.  2541 : 26) กำรศึกษำครั้งนี้ไม่ได้มุ่งศึกษำเฉพำะอุตสำหกรรม
ที่เกี่ยวกับยำนยนต์ที่รู้จักระบบกำรผลิตแบบลีนอยู่แล้วเท่ำนั้น แต่รวมถึงประเภทอุตสำหกรรมอ่ืน ๆ 
ด้วย กำรศึกษำครั้งนี้จะท ำให้ทรำบถึงระดับควำมรู้และทัศนคติต่อระบบกำรผลิตแบบลีนของพนักงำน
ของบริษัทที่ เข้ำร่วมโครงกำรเพ่ิมประสิทธิภำพกำรผลิตด้วยเทคนิคแบบลีน ในเขตจังหวัด
สมุทรปรำกำรและมีควำมสัมพันธ์ไปในทิศทำงใด และท ำให้ทรำบว่ำปัจจัยส่วนบุคคลของพนักงำน
ของบริษัทที่ เข้ำร่วมโครงกำรเพ่ิมประสิทธิภำพกำรผลิตด้วยเทคนิคแบบลีนในเขตจังหวัด
สมุทรปรำกำร ใดบ้ำงที่ส่งผลต่อควำมรู้และทัศนคติต่อระบบกำรผลิตแบบลีนซึ่งข้อมูลที่ได้จำก
กำรศึกษำสำมำรถใช้เป็นแนวทำงในปรับปรุงพัฒนำควำมรู้ต่อระบบกำรผลิตแบบลีน และน ำไปสู่
ระบบกำรผลิตของอุตสำหกรรมในประเทศไทยที่มีประสิทธิภำพมำกยิ่งขึ้นในอนำคต  
 
วตัถปุระสงค์ในกำรวจิยั  
 1. เพ่ือศึกษำระดับควำมรู้และระดับทัศนคติต่อระบบกำรผลิตแบบลีนของพนักงำนของ
บริษัทที่เข้ำร่วมโครงกำรเพ่ิมประสิทธิภำพกำรผลิตด้วยเทคนิคแบบลีน ในเขตจังหวัดสมุทรปรำกำร 

2. เพ่ือเปรียบเทียบควำมแตกต่ำงระหว่ำงปัจจัยส่วนบุคคลของพนักงำนของบริษัทที่เข้ำร่วม
โครงกำรเพ่ิมประสิทธิภำพกำรผลิตด้วยเทคนิคแบบลีน ในเขตจังหวัดสมุทรปรำกำร  กับควำมรู้และ
ทัศนคติ ต่อระบบกำรผลิตแบบลีน 

3. เพ่ือศึกษำควำมสัมพันธ์ระหว่ำงควำมรู้กับทัศนคติ ต่อระบบกำรผลิตแบบลีนของพนักงำน
ของบริษัทที่ เข้ำร่วมโครงกำรเพ่ิมประสิทธิภำพกำรผลิตด้วยเทคนิคแบบลีน ในเขตจังหวัด
สมุทรปรำกำร 

 
สมมตฐิำนในกำรวจิยั 
 สมมติฐำนที่ 1 ปัจจัยส่วนบุคคลของพนักงำนของบริษัทที่เข้ำร่วมโครงกำรเพ่ิมประสิทธิภำพ
กำรผลิตด้วยเทคนิคแบบลีน ในเขตจังหวัดสมุทรปรำกำร ได้แก่ เพศ อำยุ กำรศึกษำ รำยได้ต่อเดือน 
และอำยุงำนในองค์กรปัจจุบัน มีควำมรู้ที่เก่ียวกับระบบกำรผลิตแบบลีนที่แตกต่ำงกัน 
 สมมติฐำนที่ 1.1 พนักงำนของบริษัทท่ีเข้ำร่วมโครงกำรเพิ่มประสิทธิภำพกำรผลิตด้วยเทคนิค
แบบลีน ในเขตจังหวัดสมุทรปรำกำร ที่มีเพศ แตกต่ำงกัน มีควำมควำมรู้เกี่ยวกับระบบกำรผลิตแบบ
ลีนที่แตกต่ำงกัน 
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 สมมติฐำนที่ 1.2 พนักงำนของบริษัทท่ีเข้ำร่วมโครงกำรเพิ่มประสิทธิภำพกำรผลิตด้วยเทคนิค
แบบลีน ในเขตจังหวัดสมุทรปรำกำร ที่มีอำยุแตกต่ำงกัน มีควำมรู้เกี่ยวกับระบบกำรผลิตแบบลีนที่
แตกต่ำงกัน 
 สมมติฐำนที่ 1.3 พนักงำนของบริษัทท่ีเข้ำร่วมโครงกำรเพิ่มประสิทธิภำพกำรผลิตด้วยเทคนิค
แบบลีน ในเขตจังหวัดสมุทรปรำกำร ที่มีระดับกำรศึกษำแตกต่ำงกัน มีควำมรู้เกี่ยวกับระบบกำรผลิต
แบบลีนที่แตกต่ำงกัน 
 สมมติฐำนที่ 1.4 พนักงำนของบริษัทท่ีเข้ำร่วมโครงกำรเพิ่มประสิทธิภำพกำรผลิตด้วยเทคนิค
แบบลีน ในเขตจังหวัดสมุทรปรำกำร ที่มีรำยได้ต่อเดือน แตกต่ำงกัน มีควำมรู้เกี่ยวกับระบบกำรผลิต
แบบลีนที่แตกต่ำงกัน 
 สมมติฐำนที่ 1.5 พนักงำนของบริษัทท่ีเข้ำร่วมโครงกำรเพิ่มประสิทธิภำพกำรผลิตด้วยเทคนิค
แบบลีน ในเขตจังหวัดสมุทรปรำกำร ที่มีอำยุงำนในองค์กรปัจจุบัน แตกต่ำงกัน มีควำมรู้เกี่ยวกับ
ระบบกำรผลิตแบบลีนที่แตกต่ำงกัน 

 
 สมมติฐำนที่ 2 ปัจจัยส่วนบุคคลของพนักงำนของบริษัทที่เข้ำร่วมโครงกำรเพ่ิมประสิทธิภำพ

กำรผลิตด้วยเทคนิคแบบลีน ในเขตจังหวัดสมุทรปรำกำร ได้แก่ เพศ อำยุ กำรศึกษำ รำยได้ต่อเดือน 
และอำยุงำนในองค์กรปัจจุบัน มีผลต่อทัศนคติที่เก่ียวกับระบบกำรผลิตแบบลีนที่แตกต่ำงกัน 

 สมมติฐำนที่ 2.1 พนักงำนของบริษัทท่ีเข้ำร่วมโครงกำรเพิ่มประสิทธิภำพกำรผลิตด้วยเทคนิค
แบบลีน ในเขตจังหวัดสมุทรปรำกำร ที่มีเพศ แตกต่ำงกัน มีทัศนคติเกี่ยวกับระบบกำรผลิตแบบลีนที่
แตกต่ำงกัน 
 สมมติฐำนที่ 2.2 พนักงำนของบริษัทท่ีเข้ำร่วมโครงกำรเพิ่มประสิทธิภำพกำรผลิตด้วยเทคนิค
แบบลีน ในเขตจังหวัดสมุทรปรำกำร ที่มีอำยุ แตกต่ำงกัน มีทัศนคติเกี่ยวกับระบบกำรผลิตแบบลีนที่
แตกต่ำงกัน 

 สมมติฐำนที่ 2.3 พนักงำนของบริษัทท่ีเข้ำร่วมโครงกำรเพิ่มประสิทธิภำพกำรผลิตด้วยเทคนิค
แบบลีน ในเขตจังหวัดสมุทรปรำกำร ที่มีระดับกำรศึกษำ แตกต่ำงกัน มีทัศนคติเกี่ยวกับระบบกำร
ผลิตแบบลีนที่แตกต่ำงกัน 

 สมมติฐำนที่ 2.4 พนักงำนของบริษัทท่ีเข้ำร่วมโครงกำรเพิ่มประสิทธิภำพกำรผลิตด้วยเทคนิค
แบบลีน ในเขตจังหวัดสมุทรปรำกำร ที่มีรำยได้ต่อเดือน แตกต่ำงกัน มีทัศนคติเกี่ยวกับระบบกำรผลิต
แบบลีนที่แตกต่ำงกัน 
 สมมติฐำนที่ 2.5 พนักงำนของบริษัทท่ีเข้ำร่วมโครงกำรเพิ่มประสิทธิภำพกำรผลิตด้วยเทคนิค
แบบลีน ในเขตจังหวัดสมุทรปรำกำร ที่มีอำยุงำนในองค์กรปัจจุบัน แตกต่ำงกัน มีทัศนคติเกี่ยวกับ
ระบบกำรผลิตแบบลีนที่แตกต่ำงกัน 
 

 สมมติฐำนที่ 3 ระดับควำมรู้ต่อระบบกำรผลิตแบบลีนของพนักงำนของบริษัทที่เข้ำร่วม
โครงกำรเพิ่มประสิทธิภำพกำรผลิตด้วยเทคนิคแบบลีน ในเขตจังหวัดสมุทรปรำกำรมีควำมสัมพันธ์กับ
ระดับทัศนคติของต่อระบบกำรผลิตแบบลีนของพนักงำนของบริษัทที่ เข้ำร่วมโครงกำรเพ่ิม
ประสิทธิภำพกำรผลิตด้วยเทคนิคแบบลีน ในเขตจังหวัดสมุทรปรำกำร 
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ขอบเขตของกำรวิจัย 
1. ขอบเขตด้ำนประชำกร คือ พนักงำนของบริษัทที่เข้ำร่วมโครงกำรกำรเพ่ิมประสิทธิภำพ

กำรผลิตด้วยเทคนิคแบบลีนซึ่งจัดท ำโดย กรมส่งเสริมอุตสำหกรรม ร่วมกับสมำคมส่งเสริมเทคโนโลยี 
(ไทย-ญี่ปุ่น) ซึ่งเป็นพนักงำนมีหน้ำที่รับผิดชอบในกำรร่วมด ำเนินงำนของโครงกำรของบริษัทของตน 
และมีบริษัทตั้งอยู่ในพื้นท่ีจังหวัดสมุทรปรำกำร จ ำนวน 12 บริษัท 
 2. ตัวแปรที่ศึกษำ 
 2.1 ตัวแปรต้น 

 ปัจจัยส่วนบุคคลของพนักงำนของบริษัทที่เข้ำร่วมโครงกำรเพ่ิมประสิทธิภำพกำร
ผลิตด้วยเทคนิคแบบลีน ในเขตจังหวัดสมุทรปรำกำร ที่ท ำกำรศึกษำถึงอิทธิพลที่มีผลต่อตัวแปรตำม 
ซึ่งได้แก่ ควำมรู้และทัศนคติต่อระบบกำรผลิตแบบลีนของพนักงำนของบริษัทที่เข้ำร่วมโครงกำรเพ่ิม
ประสิทธิภำพกำรผลิตด้วยเทคนิคแบบลีน ในเขตจังหวัดสมุทรปรำกำร ดังนี้ 
   1. เพศ 
   2. อำยุ 
   3. ระดับกำรศึกษำสูงสุด 
   4. รำยได้ต่อเดือน 
   5. อำยุงำนในองค์กรปัจจุบัน 
 2.2 ตัวแปรตำม 
   2.2.1 ควำมรู้ต่อระบบกำรผลิตแบบลีนของพนักงำนของบริษัทที่เข้ำร่วมโครงกำร
เพ่ิมประสิทธิภำพกำรผลิตด้วยเทคนิคแบบลีน ในเขตจังหวัดสมุทรปรำกำร 
  2.2.2 ทัศนคติต่อระบบกำรผลิตแบบลีนของพนักงำนของบริษัทที่เข้ำร่วมโครงกำร
เพ่ิมประสิทธิภำพกำรผลิตด้วยเทคนิคแบบลีน ในเขตจังหวัดสมุทรปรำกำร 
 
นิยำมค ำศัพท์และค ำจ ำกัดควำมในกำรวิจัย 

ระบบกำรผลิตแบบลีน คือเป็นเทคนิคที่พนักงำนที่ถูกคัดเลือกให้เข้ำร่วมโครงกำรได้น ำมำใช้
ในกำรลดควำมสูญเปล่ำในกระบวนกำรผลิตของสถำนประกอบกำรของตนซึ่งได้รับควำมรู้จำกกำรเข้ำ
ร่วมโครงกำรเพ่ิมประสิทธิภำพกำรผลิตด้วยเทคนิคแบบลีน 

โครงกำรเพิ่มประสิทธิภำพกำรผลิตโดยใช้เทคนิคแบบลีน คือ โครงกำรที่ให้ค ำปรึกษำเชิงลึก
แก่ธุรกิจ SMEs ด้วยระบบกำรผลิตแบบลีน ซึ่งจัดท ำโดย กรมส่งเสริมอุตสำหกรรม ร่วมกับสมำคม
ส่งเสริมเทคโนโลยี (ไทย-ญี่ปุ่น) เพ่ือให้หลำยองค์กรสำมำรถปรับปรุงประสิทธิภำพกำรท ำงำนและลด
ต้นทุนกำรผลิตได้อย่ำงเป็นระบบ   

พนักงำนของบริษัทที่เข้ำร่วมโครงกำร คือ พนักงำนของบริษัทที่เข้ำร่วมโครงกำรกำรเพ่ิม
ประสิทธิภำพกำรผลิตด้วยเทคนิคแบบลีนซึ่งจัดท ำโดย กรมส่งเสริมอุตสำหกรรม ร่วมกับสมำคม
ส่งเสริมเทคโนโลยี (ไทย-ญี่ปุ่น) ซึ่งเป็นพนักงำนมีหน้ำที่รับผิดชอบในกำรร่วมด ำเนินงำนของโครงกำร
ของบริษัทของตน 
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ปัจจัยส่วนบุคคล คือ ลักษณะเฉพำะของพนักงำนของบริษัทที่ เข้ำร่วมโครงกำรเพ่ิม
ประสิทธิภำพกำรผลิตด้วยเทคนิคแบบลีน ในเขตจังหวัดสมุทรปรำกำรแต่ละคน ซึ่งประกอบด้วย เพศ 
อำยุ กำรศึกษำสูงสุด รำยได้ต่อเดือน อำยุงำนในองค์กรปัจจุบัน  
 ระดับกำรศึกษำสูงสุด คือ วุฒิกำรศึกษำสูงสุดขอบผู้ตอบแบบสอบถำม ณ วันที่ตอบ
แบบสอบถำม 
 รำยได้ต่อเดือน คือ รำยได้ประจ ำที่ได้รับเป็นรำยเดือน ค่ำตอบแทน จำกกำรปฏิบัติงำน
ล่วงเวลำ และค่ำตอบแทนอ่ืน ๆ ที่ได้รับเป็นรำยเดือน 
 อำยุงำนในองค์กรปัจจุบัน คือ เวลำที่เริ่มงำนในองค์กรปัจจุบัน ถึงเวลำ ณ เวลำปัจจุบันที่
ท ำงำนอยู่กับองค์กรนั้น 
 ควำมรู้ คือ กำรที่พนักงำนของบริษัทท่ีเข้ำร่วมโครงกำรเพิ่มประสิทธิภำพกำรผลิตด้วยเทคนิค
แบบลีน ในเขตจังหวัดสมุทรปรำกำรมีควำมรู้เกี่ยวกับระบบกำรผลิตแบบลีน 
 ทัศนคติ คือ ควำมรู้สึก ควำมเชื่อ หรือควำมคิดเห็น ของพนักงำนของบริษัทที่เข้ำร่วม
โครงกำรเพิ่มประสิทธิภำพกำรผลิตด้วยเทคนิคแบบลีน ในเขตจังหวัดสมุทรปรำกำร ต่อระบบกำรผลิต
แบบลีน 

 Autonomation (Jidoka) คือ กำรที่คนหรือเครื่องจักรหยุดกำรผลิตทันทีที่มีปัญหำเกิดขึ้น
เป็นหนึ่งในองค์ประกอบของกำรผลิตแบบโตโยต้ำ 
 Cell Manofacturing คือ กำรจัดผังโรงงำนโดยกำรวำงเครื่องจักรตำมล ำดับของกำรผลิต ท ำ
ให้กำรไหลของงำนดีขึ้น 
 Changeover Time คือ คือเวลำทั้งหมดที่ใช้ในกำรเปลี่ยนรุ่นกำรผลิต ซึ่งเริ่มตั้งแต่เวลำที่
งำนตัวสุดท้ำยก่อนเปลี่ยนรุ่นผลิตเสร็จ จนกระทั่งเริ่มผลิตงำนดีตัวแรกหลังกำรปรับเปลี่ยนเครื่องเพ่ือ
เปลี่ยนกำรผลิต 
 Jidoka คือ กำรที่คนหรือเครื่องจักรหยุดกำรผลิตทันที่ท่ีมีปัญหำเกิดข้ึน 
 JIT (Just In Time) คือ ระบบกำรผลิตแบบทันเวลำพอดี ระบบที่ท ำกำรผลิตเมื่อมีควำม
ต้องกำรเท่ำนั้น โดยจะผลิตเฉพำะสิ่งที่ต้องกำร ด้วยปริมำณเท่ำท่ีต้องกำรเท่ำนั้น  

Kaizen คือกำรปรับปรุงเพิ่มข้ึนอย่ำงต่อเนื่อง เน้นที่ควำมง่ำยในกำรปรับปรุงและจ ำนวนของ
กิจกรรมในกำรปรับปรุง 
 Kanban คือ อุปกรณ์ที่เป็นสัญลักษณ์ที่ให้อ ำนำจในกำรสั่งผลิตหรือเบิกงำนได้เป็นเครื่องมือ
ส ำคัญของระบบดึง 
 OEE คือเป็นอักษรย่อที่มำจำก Over Equipment Effectiveness เป็นดัชนีที่ใช้วัดว่ำ
ประสิทธิผลในกำรใช้งำนเครื่องจักรเป็นอย่ำงไร ถือว่ำเป็นตัววัดที่ส ำคัญของลีน  และใช้วัด
ประสิทธิภำพของกำรด ำเนินกิจกรรม TPM (Total Productive Maintenance) 

Pull Production คือ วิธีกำรในกำรควำมคุมกำรผลิต โดยให้กระบวนกำรผลิตที่อยู่ด้ำนหลัง
เป็นผู้ของำนจำกกระบวนกำรก่อนหน้ำ เพื่อท ำกำรผลิต กำรผลิตแบบดึงจะไม่ท ำให้เกิดกำรผลิตที่มำก
เกินไป 
 Poka-Yoke คือ วิธีกำรที่ช่วยไม่ให้พนักงำนเกิดควำมผิดพลำดในสิ่งที่ง่ำย ๆ เช่นกำรลืม กำร
ท ำงำนไม่สมบูรณ์ โดยเป็นวิธีที่ช่วยให้คุณภำพของสินค้ำมีคุณภำพตำมมำตรฐำน 
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Smoot Production Sequnece (Heijunka) คือ กำรปรับเรียบสำยกำรผลิตสินค้ำทุกรุ่น
ทุกวันด้วยปริมำณที่สม่ ำเสมอตลอดช่วงเวลำของกำรผลิต 
 TPM (Total Productive Maintenance) คือ เป็นเทคนิคที่คิดโดยบริษัทเดนโซ่ จ ำกัด ใน
เครือของโตโยต้ำ ประเทศญี่ปุ่น เพ่ือควำมมั่นใจว่ำทุก ๆ เครื่องจักรจะสำมำรถท ำงำนได้ตำมควำม
ต้องกำรตลอดเวลำ 
 Visual management คือ วิธีกำรในกำรสื่อสำรให้คนที่ไม่คุ้นเคยกับกระบวนกำรผลิต
สำมำรถเข้ำใจได้ภำยในเวลำอันสั้น ด้วยกำรมองเห็น และเมื่อเกิดควำมผิดปกติขึ้นก็สำมำรถทรำบได้ 
อันจะก่อให้เกิดกำรควบคุมและกำรแก้ไข อำจเป็นป้ำย สี สัญลักษณ์ หลอดไฟ หรืออ่ืน ๆ ก็ได้ 
 Value Stream Mapping คือ ผังที่ท ำขึ้นเพ่ือแสดงทุกขั้นตอนที่เกี่ยวข้องกับกำรไหลของ
วัตถุดิบและข่ำวสำร ตั้งแต่กำรสั่งซื้อจนถึงกำรจัดส่ง 

Waste คือ กิจกรรมต่ำง ๆ ที่ท ำโดยกำรใช้ทรัพยำกรต่ำง ๆ แต่ไม่ได้สร้ำงคุณค่ำให้เกิดขึ้นใน
มุมมองของลูกค้ำ 

 
ประโยชน์ที่คำดว่ำจะได้รับ 
 1. ท ำให้ทรำบถึงระดับควำมรู้และทัศนคติต่อระบบกำรผลิตแบบลีนของพนักงำนของบริษัทที่
เข้ำร่วมโครงกำรเพ่ิมประสิทธิภำพกำรผลิตด้วยเทคนิคแบบลีน ในเขตจังหวัดสมุทรปรำกำร เพ่ือ
น ำไปใช้พัฒนำบุคคลำกรในองค์กรให้ปฏิบัติงำนอย่ำงถูกต้องตำมหลักของระบบกำรผลิตแบบลีน 
 2. ท ำให้ทรำบถึงปัจจัยส่วนบุคคลที่ศึกษำได้แก่เพศ อำยุ ระดับกำรศึกษำ รำยได้ต่อเดือน 
และอำยุงำนในองค์กรปัจจุบัน ของพนักงำนของบริษัทที่เข้ำร่วมโครงกำรเพ่ิมประสิทธิภำพกำรผลิต
ด้วยเทคนิคแบบลีน ในเขตจังหวัดสมุทรปรำกำร ใดบ้ำงที่ส่งผลต่อควำมรู้และทัศนคติต่อระบบ     
กำรผลิตแบบลีน เพ่ือน ำไปใช้ในกำรวำงแผนพัฒนำระบบบริหำรขององค์กรให้เกิดประสิทธิภำพมำก
ขึ้น 

3. ท ำให้ทรำบถึงควำมสัมพันธ์ระหว่ำงควำมรู้และทัศนคติ ต่อระบบกำรผลิตแบบลีนของ
พนักงำนของบริษัทที่เข้ำร่วมโครงกำรเพ่ิมประสิทธิภำพกำรผลิตด้วยเทคนิคแบบลีน ในเขตจังหวัด
สมุทรปรำกำร เพ่ือใช้เป็นข้อมูลส่งเสริมกำรท ำงำนอย่ำงมีประสิทธิภำพในองค์กร 
 4. เพ่ือเป็นข้อมูลให้แก่บริษัทสำมำรถน ำข้อมูลไปเพ่ือคัดเลือกบุคคลำกรที่จะน ำมำพัฒนำ
ระบบกำรผลิตแบบเดิม ให้เข้ำสู่กำรผลิตแบบลีนอย่ำงถูกต้อง 
 



 
 

บทที ่2 
แนวคดิ ทฤษฎแีละงานวจิยัทีเ่กีย่วข้อง 

 
การศึกษา ความรู้และทัศนคติต่อระบบการผลิตแบบลีนของพนักงานของบริษัทที่เข้าร่วม

โครงการเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตด้วยเทคนิคแบบลีน ในเขตจังหวัดสมุทรปราการผู้วิจัยได้ศึกษา
ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวข้องดังนี้ 

 
แนวคดิเกีย่วกับความรู้ 

1. ความหมายของความรู ้
แนวคิดเก่ียวกับความรู้เป็นแนวคิดท่ีสนับสนุนว่า ความรู้มีผลท าให้ทัศนคติของบุคคลสามารถ

เปลี่ยนแปลงได้ มีผู้เชี่ยวชาญหลายท่านได้ให้ความหมายไว้ดังต่อไปนี้ 
ประภาเพ็ญ สุวรรณ (2526) ความรู้เกี่ยวข้องกับข้อเท็จจริง กฎเกณฑ์ และกฎโครงสร้างที่

เกิดจากการศึกษา หรือการค้นหา หรือเป็นความรู้ที่เกี่ยวข้องกับสถานที่ บุคคล สิ่งของ ซึ่งได้จากการ
สังเกตประสบการณ์ การรายงาน การรับรู้ เหล่านี้ต้องชัดเจนและอาศัยเวลา  (The Lexicon 
Webster Dictionary.  1997) ซึ่งความรู้เป็นพฤติกรรมขั้นต้นของผู้เรียน เพียงแต่จ าแนกได้อาจโดย
การฝึกหรือการมองเห็น ได้ยิน ได้จ า ความรู้ในขั้นนี้ ได้แก่ ความรู้เกี่ยวกับ ความหมาย ทฤษฎี 
โครงสร้าง และวิธีการแก้ปัญหา 
 บุญธรรม กิจปรีดาบริสุทธิ์ (2535 : 7) กล่าวว่า ความรู้หมายถึง การระลึกถึงเรื่องราวต่าง ๆ 
ที่เคยมีประสบการณ์มาแล้ว และรวมถึงการจ าเนื้อเรื่องต่าง ๆ ที่ปรากฏอยู่ในแต่ละเนื้อหาวิชาและที่
เกี่ยวกับเนื้อหาวิชานั้นด้วย เช่น ระลึกหรือจ าได้ถึงวัตถุประสงค์ วิธีการ แบบแผน และเค้าโครงของ
เรื่องนั้น ๆ 
 ดาราวรรณ ศรีสุกใส (2542 : 41) กล่าวว่า การเกิดความรู้ไม่ว่า ระดับใดก็ตามย่อมมีความ 
สัมพันธ์กับความรู้สึกนึกคิดซึ่งเชื่อมโยงกับการเปิดรับข่าวสาร ของบุคคลนั้นเองรวมไปถึง        
ประสบการณ ์และลักษณะทางประชากร (การศึกษา เพศ อายุ ฯลฯ) ของแต่ละคนที่เป็นผู้รับข่าวสาร 
ถ้าประกอบกับการที่บุคคลมีความพร้อมในด้านต่าง ๆ เช่น มีการศึกษา มีการเปิดรับข่าวสาร เกี่ยวกับ
กฎจราจร ก็มีโอกาสที่จะมีความรู้ในเรื่องนี้ และสามารถเชื่อมโยงความรู้นั้นเข้ากับสภาพแวดล้อมได้ 
สามารถระลึกได้ รวบรวมสาระส าคัญเกี่ยวกับกฎจราจรรวมทั้งสามารถวิเคราะห์ สังเคราะห์ รวมทั้ง
ประเมินผลต่อไป และเมื่อประชาชนเกิดความรู้เกี่ยวกับกฎจราจรไม่ว่าจะเป็นในระดับใดก็ตาม สิ่งที่
เกิดตามมาก็คือ ทัศนคติ ความคิดเห็นในลักษณะต่าง ๆ 
 สุระพงษ์ โสธนะเสถียร (2533 : 120–121) กล่าวว่าเป็นการรับรู้เบื้องต้น ซึ่งบุคคลส่วนมาก
จะได้รับผ่านประสบการณ์โดยการเรียนรู้จากการตอบสนองสิ่งเร้าและจัดระบบเป็นโครงสร้างของ
ความรู้ที่ผสมผสานระหว่างความจ า (ข้อมูล) กับสภาพจิตวิทยา ด้วยเหตุนี้ความรู้จึงเป็นความจ าที่
เลือกสรรซึ่งสอดคล้องกับสภาพจิตใจของตนเอง ความรู้จึงเป็นระบวนการภายในที่ผู้อ่ืนจะรับรู้ได้จาก
การอนุมานมากกว่าการสังเกตได้โดยตรง อย่างไรก็ตาม ความรู้ก็อาจส่งผลต่อพฤติกรรมที่แสดงออก
ของมนุษย์ต่อไป ผลกระทบที่มีต่อผู้รับสารเชิงความรู้ ในทฤษฎีการสื่อสารนั้น อาจปรากฏได้จาก
สาเหตุ 5 รูปแบบ 
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1. การตอบข้อสงสัย (Ambiguity resolution) การสื่อสารมักสร้างความสับสนให้กับ
สมาชิกในสังคม ผู้รับสารจึงมักแสวงหาข่าวสาร โดยการอาศัยสื่อทั้งหลายเพ่ือตอบข้อสงสัยและความ
สับสนของตนเอง 

2. การสร้างทัศนคติ (Attitude formation) ผลกระทบเชิงความรู้ต่อการปลูกฝังทัศนคติ
นั้น ส่วนมากนิยมใช้กับข่าวสารที่เป็นนวัตกรรม เพ่ือสร้างทัศนคติให้คนยอมรับการแพร่นวัตกรรมนั้น 
(ในฐานะความรู้) 

3. การก าหนดวาระ (Agenda setting) เป็นผลกระทบเชิงความรู้ที่สื่อกระจายออกไป
เพ่ือให้ประชาชนตระหนักและผูกพันธุ์กับประเด็นวาระที่สื่อก าหนดขึ้นหากตรงกับภูมิหลังของ   
ปัจเจกชน และค่านิยมของสังคมแล้วผู้รับสารก็เลือกสรรข่าวสารนั้น 

4. การพอกพูนระบบความเชื่อ (Expansion of the belief system) การสื่อสารมักจะ
กระจายความเชื่อ ค่านิยม และอุดมการณ์ด้านต่าง ๆ ไปสู่ประชาชน จึงท าให้ผู้รับสารทราบระบบ
ความเชื่อที่หลากหลายและลึกซึ้งไว้ในความเชื่อของตนมากขึ้นไปเรื่อย ๆ 

5. การรู้แจ้งต่อค่านิยม (Value clarification) ความขัดแย้งในเรื่องค่านิยมและอุดมการณ์ 
เป็นภาวะปกติของสังคม สื่อมวลชนที่เสนอข้อเท็จจริงในประเด็นเหล่านั้น ย่อมท าให้ประชาชนผู้รับ
สารเข้าใจถึงค่านิยมเหล่านั้นชัดแจ้งขึ้น 

คาร์เตอร์ วี กู๊ด (Cater V. Good.  1973 : 325  อ้างถึงใน  โสภิตสุดา มงคลเกษม.  2539 : 
42) กล่าวว่า ความรู้เป็นข้อเท็จจริง (Fact) ความจริง (Truth) เป็นข้อมูลที่มนุษย์ได้รับและเก็บ
รวบรวมจากประสบการณ์ต่าง ๆ การที่บุคคลยอมรับหรือปฏิเสธสิ่งใดสิ่งหนึ่งได้อย่างมีเหตุผล บุคคล
ควรจะต้องรู้เรื่องเกี่ยวกับสิ่งนั้น เพ่ือประกอบการตัดสินใจนั่นก็คือ บุคคลจะต้องมีข้ อเท็จจริง หรือ
ข้อมูลต่าง ๆ ที่สนับสนุนและให้ค าตอบข้อสงสัยที่บุคคลมีอยู่ชี้แจงให้บุคคลเกิดความเข้าใจและ 
ทัศนคติที่ดตี่อเรื่องใดเรื่องหนึ่งรวมทั้งเกิดความตระหนัก ความเชื่อและค่านิยมต่าง ๆ ด้วย 

เบนจามิน เอส บลูม (Benjamin S., Bloom.  1967 : 271) ได้ให้ความหมายของความรู้ว่า
ความรู้เป็นสิ่งที่เกี่ยวข้องกับการละลึกถึงเฉพาะเรื่องหรือเรื่องทั่ว ๆ ไป ระลึกถึงวิธีกระบวนการหรือ
สถานการณ์ต่าง ๆ โดยเน้นความจ า ความรู้ท าให้ทราบถึงความสามารถในการจ าและระลึกถึง
เหตุการณ์หรือประสบการณ์ที่เคยพบมาแล้ว แบ่งออกเป็น 

1. ความรู้เกี่ยวกับเนื้อหาวิชาโดยเฉพาะ 
2. ความรู้เกี่ยวกับวิธีและการด าเนินการที่เก่ียวกับสิ่งใดสิ่งหนึ่ง 
3. ความรู้เกี่ยวกับการรวบรวมแนวคิดและโครงสร้าง 
แพทริก เทเรดิธ (Patrick Meredith.  1961 : 10) ได้กล่าวถึงความรู้ว่า จ าเป็นต้องมี

องค์ประกอบ 2 ประการคือ ความเข้าใจ (understanding) และการคงอยู่ (retaining) เพราะความรู้
หมายถึง ความสามารถจดจ าได้ ในบางสิ่งบางอย่าง ที่เราเข้าใจมาแล้ว 

Burgoon, River, Peterson and Jensen  อ้างถึงใน  ปรมะ สตะเวทิน.  (2540 : 116-
117) ได้กล่าวถึง การศึกษา หรือความรู้ (knowledge) ว่าเป็นลักษณะอีกประการหนึ่งที่มีอิทธิพลต่อ
ผู้รับสาร ดังนั้น คนที่ได้รับการศึกษาในระดับที่ต่างกัน ในยุคสมัยที่ต่างกัน ในระบบการศึกษาที่ต่างกัน 
จึงย่อมต้องมีความรู้สึกนึกคิด อุดมการณ์ และความต้องการที่แตกต่างกัน คนที่มีการศึกษาสูงหรือ
ความรู้ดีจะได้เปรียบอย่างมากในการที่จะเป็นผู้รับสารที่ดีเพราะคนเหล่านี้จะมีความรู้กว้างขวางใน
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หลายเรื่อง มีความเข้าใจศัพท์มาก และมีความเข้าใจสารได้ดี แต่คนเหล่านี้มักจะไม่ค่อยเชื่ออะไร   
ง่าย ๆ 

แอนเดอร์สัน (Anderson.  1980 : 261-295  อ้างถึงใน  จินดากร ศรีพระราม  2544 : 44) 
ได้กล่าวว่าความรู้มี 2 ชนิดคือ 

1. Deglarative Knowledge หมายถึง ความรู้เกี่ยวกับความจริงต่าง ๆ ที่แต่ละคนรู้ 
2. Proceddural Knowledge หมายถึง ความรู้ ความเข้าใจความจริงต่าง ๆ เหล่านี้

สามารถน าไปใช้ได้อย่างไร 
บลูม และคณะ (Bloom et al.  1976  อ้างถึงใน จินดากร ศรีพระราม  2544 : 44) ได้

ศึกษาและจ าแนกพฤติกรรมด้านความรู้จากล าดับขั้นจากง่ายไปหายากดังนี้ 
1. ความรู้ (Knowledge) หมายถึง พฤติกรรมที่เกี่ยวกับความรู้ ความจ าระลึกได้โดย

รวบรวมจากประสบการณ์ต่าง ๆ ที่เคยได้รับรู้มา 
2. ความเข้าใจ (Comprehension) หมายถึง ความสามารถในการตีความ คาดคะเนและ

คาดการณ์ในเรื่องราวและเหตุการณ์ต่าง ๆ 
3. การน าไปใช้ (Appication) หมายถึง การรู้จักน าวิธีการ ทฤษฎี หลักการ กฎเกณฑ์ต่าง ๆ 

ไปใช้เพื่อแก้ปัญหาโดยการประยุกต์ใช้ให้เหมาะสมกับสถานการณ์ใหม่หรือสถานการณ์จริง 
4. การวิเคราะห์ (Analysis) หมายถึง ความสามารถในการพิจารณาจ าแนกข้อมูลหรือ

เรื่องราวที่สมบูรณ์ออกเป็นส่วนย่อย ๆ ได้ และมองเห็นความสัมพันธ์ของส่วนประกอบต่าง ๆ 
เหล่านั้น รวมทั้งมองหลักการส่วนประกอบย่อยนั้นจะมารวมกันแล้วเกิดปัญหาหรือสถานการณ์อย่าง
ใดอย่างหนึ่ง 

5. การสังเคราะห์ (Synthesis) หมายถึง ความสามารถในการรวบรวมข้อมูลที่เป็นส่วน  
ย่อย ๆ เข้ามาร่วมที่มีโครงสร้างใหม่ ๆ ซึ่งมีความชัดเจนและคุณภาพ 

6. การประเมินค่า (Evaluation) หมายถึง การตัดสินใจเกี่ยวกับคุณค่าของความคิด วิธีการ
แนวทางและมาตรฐานต่าง ๆ ที่ถูกน าไปใช้เพ่ือตัดสินใจประเมินค่าเป็นความสามรถในการวินิจฉัย 

โดยสรุป ความรู้คือ การระลึกถึงเรื่องราวต่าง ๆ ที่เคยมีประสบการณ์มาแล้ว เป็นการรับรู้
เบื้องต้น ซึ่งบุคคลส่วนมากจะได้รับผ่านประสบการณ์โดยการเรียนรู้จากการตอบสนองสิ่งเร้าและ
จัดระบบเป็นโครงสร้างของความรู้ที่ผสมผสานระหว่างความจ า (ข้อมูล) กับสภาพจิตวิทยา ความรู้ท า
ให้ทราบถึงความสามารถในการจ าและระลึกถึงเหตุการณ์หรือประสบการณ์ที่เคยพบมาแล้ว 

2. ชนดิของความรู้ 
จ าแนกได้ 5 กลุ่มดังนี ้(สุวัฒน์ เข็มทอง.  2548) 
2.1 Artefact หมายถึง ความรู้หรือเทคโนโลยีที่ฝังอยู่ในตัวคน 
2.2 Skills หมายถึง ทักษะในการปฏิบัติงานอันเป็นผลมาจากการฝึกท าจนช านาญ 
2.3 Heuristics หมายถึง สามัญส านึกท่ัว ๆ ไป 
2.4 Experience หมายถึง ประสบการณ์จากการผ่านงานนั้น ๆ มาก่อน 
2.5 Talent หรือ Natural Talent หมายถึง พรสวรรค์ หรือความสามรถพิเศษเฉพาะตัว 

3. ระดบัของความรู้ 
ความรู้แบ่งออกเป็น 4 ระดับดั้งนี ้
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3.1 ความรู้ระดับต่ า ได้แก่ ความรู้อันเกิดจากการเดาหรือภาพลวงตาทางประสาทสัมผัส 
3.2 ความรู้ระดับธรรมดา ได้แก่ ความรู้ทางประสาทสัมผัส หรือความเชื่อที่สูงกว่าแต่ยัง

ไม่แน่นอน เป็นเพียงข้ันอาจเป็นไปได ้
3.3 ระดับสมมติฐาน ได้แก่ ความรู้ที่เกิดจากความคิดหรือความเข้าใจ ซึ่งไม่ได้เกิดจาก

ประสาทสัมผัส เช่น ความรู้ทางคณิตศาสตร์ ความรู้ขั้นนี้ถือว่าเป็นสมมติฐาน เพราะเกิดจากค านิยาม
และสมมติฐานที่ยังไม่ได้พิสูจน์ 

3.4 ระดับเหตุผล ได้แก่ความรู้จากตรรกวิทยา เป็นความรู้ที่ท าให้มองเห็นรูปหรือ     
มโนธรรมว่าเป็นเอกภาพ 

4. การวัดความรู้ 
การวัดความรู้เป็นการวัดสมรรถภาพสมองด้านการระลึกของความจ า หรือกล่าวได้อีกนัยหนึ่ง

ว่าเป็นการวัดเกี่ยวกับเรื่องราวที่เคยมีประสบการณ์หรือเคยรู้เคยเห็นและเคยท ามาก่อนแล้วทั้งสิ้น ซึ่ง
ผู้ที่กระท าการวัดสามารถสร้างเครื่องมือที่มีลักษณะเป็นค าถามได้ ลักษณะค าถามอาจจะแตกต่างกัน
ไปตามชนิดของความรู้ หรือความจ าแต่ก็มีลักษณะที่ร่วมกันอยู่ประการหนึ่งคือ เป็นค าถามที่ให้ระลึก
ถึงเรื่องราวและประสบการณ์ที่ผ่านมาที่จ าได้ไว้ก่อนแล้วไม่ว่าจะอยู่ในรูปของค าศัพท์ นิยาม ทฤษฎี 
ระเบียบ แบบแผน หรือหลักการต่าง ๆ การวัดความรู้มีดั้งนี้คือ (อัญชลี มีบุญ.  2549 : 8-9) 

1. การวัดความรู้เกี่ยวกับค าศัพท์และนิยาม คือ การวัดว่า “ค า” หรือความหมายหรือ ค า
แปลของเครื่องหมาย รูปภาพ ตัวย่อ และสัญลักษณ์ต่าง ๆ นั้นคืออะไร มีความหมายทั่วไปหรือ
ความหมายเฉพาะว่าอย่างไร มีคุณสมบัติอะไร 

2. การวัดความรู้ เกี่ยวกับกฎและความจริง คือการวัดค่าสูตร กฎเกณฑ์ ความจริง 
ข้อเท็จจริง เรื่องราว ใจความหรือเนื้อหาส าคัญ ๆ ได้มีการพิสูจน์หรือยอมรับแล้วเป็นอย่างไร 

3. การวัดความรู้ในวิธีการด าเนินการ คือ การวัดความจ าถึงกระบวนการและแบบแผนวิธี
งานของเรื่อราวต่าง ๆ เหตุการณ์ว่าที่มาอย่างไร ใช้วิธีการใด มีการด าเนินงานเป็นขั้น ๆ อย่างไร มิได้
มุ่งท่ีจะวัดถึงการน าไปปฏิบัติจริง 

4. การวัดความรู้เกี่ยวกับระเบียบแบบแผน คือ การวัดว่าแบบแผน แบบฟอร์ม จารีต  
ธรรมเนียม ประเพณีที่ตกลงรับกันตามความนิยม หรือตามลัทธิ ธรรมเนียมประเพณีที่เคยปฏิบัติกัน
มาอย่างไร เข้าใจอย่างไร 

5. การวัดความรู้เกี่ยวกับล าดับชั้นและแนวโน้ม คือ การวัดความรู้ในเหตุการณ์ต่าง ๆ มี
ความเคลื่อนไหวโน้มเอียงไปในทิศทางใด ตามล าดับเวลาอย่างไร และเรื่องต่าง ๆ นั้นเกิดขึ้นก่อนหลัง 
และด าเนินเป็นขั้น เรียงติดต่อกันมาอย่างไร 

6. การวัดความรู้เกี่ยวกับการจ าแนกประเภท คือ การวัดที่เกี่ยวกับการจัดประเภท สิ่งของ
เรื่องราว เหตุการณ์ต่าง ๆ ตามประเภท ตามชนิด ตามล าดับก่อนหลังเป็นอย่างไร 

7. การวัดความรู้เกี่ยวกับเกณฑ์ คือ การวัดความจ าในกฎเกณฑ์ต่าง ๆ ที่ใช้ในการวินิจฉัย
และตรวจสอบข้อเท็จจริงต่าง ๆ ว่าจ าได้หรือไม่และควรใช้เกณฑ์หรือหลักการใด 

8. การวัดความรู้เกี่ยวกับวิธีการหรือวิธีการด าเนินงาน คือ การวัดว่าได้ผลลัพธ์ต่าง ๆ นั้น 
จะต้องใช้เทคนิคอะไร มีวิธีการปฏิบัติอย่างไร มีกระบวนการและกรรมวิธีต่าง ๆ ที่ใช้พิสูจน์หรือหา
ความจริงนั้น ๆ ว่าจะต้องด าเนินการอย่างไร 
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9. การวัดความรู้เกี่ยวกับความรู้รวบยอดในเนื้อเรื่อง คือ การวัดความจ าของข้อสรุปหรือ
หลักการใหญ่ ๆ ของเนื้อหาได้หรือไม่ 

10. การวัดความรู้เกี่ยวกับหลักการหรือการขยายหลักการ คือ การวัดความจ าของข้อสรุป 
หรือหลักการใหญ่ ๆ ของเนื้อหาได้หรือไม ่

11. การวัดความรู้เกี่ยวกับทฤษฎีและโครงสร้าง คือ การวัดความสามารถในการระลึกได้และ
น าความสัมพันธ์จากทฤษฎีและหลักวิชาต่าง ๆ มาสรุปเนื้อหาความใหญ่ ๆ หรือมารวมกันเป็นเรื่อง
เดียวกันได้หรือไม่ 

สุมาลี จันทร์ชะลอ (2542 : 54-59) ได้กล่าวถึงการสร้างแบบทดสอบ เพ่ือวัดความสามารถ
ในแต่ละขั้นตามแนวคิดโครงสร้างของความรู้ 6 ขั้น จากขั้นตอนที่ง่ายที่สุดไปยังขั้นตอนที่ยากและ
ซับซ้อนมากขึ้นของ (อนันต์ ศรีโสภา.  2525 : 14-15) ซึ่งมีรายละเอียดดังนี้ 

1. วิธีวัดระดับความรู้ความจ าเป็นการวัดความสามารถขั้นต่ าสุด การถามเพ่ือวัด สิ่งที่
เกี่ยวข้องกับการให้ระลึกถึง (Recall) ทั้งในสิ่งที่เฉพาะเจาะจงและทั่วไป ค าถามที่ใช้วัดในระดับนี้ 
ได้แก่ ข้อความถามวัดความจ าเนื้อเรื่อง ข้อค าถามวัดความจ าวิธีด าเนินการ และข้อค าถามความจ า
ความรู้รวบยอด 

2. วิธีวัดระดับความเข้าใจ เป็นการวัดความสามารถที่สูงกว่าความรู้ความจ า แต่ผู้ตอบยังมี
ความรู้ความจ าเป็นพ้ืนฐานมาก่อนจึงมีความเข้าใจค าถามจะไม่ถามตรงจากต าราหรือสิ่งที่สอนไว้ แต่
โยงความรู้ที่เรียนมาสัมพันธ์กับค าถาม แล้วเปลี่ยนเป็นค าตอบใหม่ ภาษาหรือส านวนใหม่ รูปแบบ 
ใหม่ ๆ ค าถามที่ใช้วัดในระดับนี้ ได้แก่ ข้อค าถามวัดความสามารถในการแปลความ ข้อค าถามวัด
ความสามารถในการตีความ และข้อค าถามวัดความสามารถในการขยายความ 

3. การวัดระดับการน าไปใช้  เป็นวัดความสามารถในการน าเอาความรู้ความเข้าใจมา
ประยุกต์ใช้หรือแก้ปัญหาในเหตุการณ์หรือสถานการณ์ใหม่ใดอย่างเหมาะสม ค าถามที่ใช้วัดในระดับนี้
ได้แก่ ข้อค าถามวัดการน าไปใช้ 

4. วิธีการวัดระดับวิเคราะห์ เป็นการวัดความสามารถในการแยกแยะหรือแจกแจง
รายละเอียดของเรื่องราวความคิดการปฏิบัติออกเป็นระดับย่อย ๆ โดยอาศัยหลักการหรือกฎเกณฑ์
ต่าง ๆ เพ่ือค้นพบข้อเท็จจริงและคุณสมบัติบางประการ ค าถามที่ใช้วัดในระดับนี้ได้แก่ ข้อค าถามวัด
การวิเคราะห์ความส าคัญ ข้อค าถามวัดการวิเคราะห์ความสัมพันธ์ และข้อค าถามวัดการวิเคราะห์
หลักการ 

5. วิธีการวัดระดับสังเคราะห์ เป็นวัดความสามารถในการรวบรวมและผสมผสาน
รายละเอียดปลีกย่อยของข้อมูล สร้างเป็นสิ่งใหม่ที่แตกต่างไปจากเดิม ความสามารถดังกล่าวเป็น
พ้ืนฐานของความคิดริเริ่มสร้างสรรค์ ค าถามที่ใช้วัดในระดับนี้ได้แก่ ข้อค าถามวัดการสังเคราะห์
ข้อความ ข้อค าถามวัดการสังเคราะห์ข้อความ ข้อค าถามที่วัดการสังเคราะห์แผนงาน และข้อค าถาม
วัดการสังเคราะห์ความสัมพันธ์ 

6. วิธีการวัดระดับประเมินค่า เป็นการวัดความสามารถในการสรุปคุณค่าหรือตีราคาเกี่ยวกับ
เรื่องราวความคิดพฤติกรรม ว่าดีหรือ เลว เหมาะ หรือ ไม่เหมาะ เพ่ือจุดประสงค์บางประการค าถาม
ที่ใช้วัดระดับนี้ได้แก่ ข้อค าถามวัดระดับการประเมินโดยเกณฑ์ภายใน และข้อค าถามวัดการประเมิน
โดยเกณฑ์ภายนอก 
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5. เครื่องมือที่ใช้วัดความรู้ 
เครื่องมือที่ใช้วัดความรู้มีหลายชนิด แต่ละชนิดก็มีความเหมาะสมกับการวัดความรู้จาก

คุณลักษณะซึ่งแตกต่างกันออกไป ในที่นี้จะกล่าวถึงเครื่องมือที่ใช้วัดความรู้ที่นิยมกันมาก คือ       
การทดสอบ ซึ่งถือเป็นสิ่งเร้าเพ่ือน าไปเร้าผู้ถูกทดสอบให้แสดงอาการตอนสนองออกมาด้วยพฤติกรรม
บางอย่าง เช่น การพูด การเขียน ท่าทาง ฯลฯ เพ่ือให้สามารถสังเกตเห็น หรือสามารถนับจ านวน
ปริมาณได้ เพื่อน าไปแทนอันดับหรือคุณลักษณะของบุคคลนั้น รูปแบบของข้อสอบหรือ แบบทดสอบ
มี 3 ลักษณะดังนี้ 

5.1 ข้อสอบปากเปล่า เป็นการสอบโดยการใช้การตอบโต้ด้วยวาจาหรือค าพูดระหว่าง
ผู้ท าการสอบกับผู้ถูกทดสอบโดยตรง หรือบางครั้งเรียกว่า การสัมภาษณ์ 

5.2 ข้อสอบข้อเขียน ซึ่งแบ่งออกเป็น 2 แบบคือ 
5.2.1 แบบความเรียง เป็นแบบที่ต้องการให้ผู้ตอบอธิบายเรื่อง บรรยาย เรื่องราว 

ประพันธ์ หรือวิจารณ์เรื่อราวเกี่ยวกับความรู้นั้น 
5.2.2 แบบจ ากัดความ เป็นข้อสอบที่ผู้ตอบพิจารณาเปรียบเทียบตัดสินข้อความ

หรือรายละเอียดต่าง ๆ มี 4 แบบ คือ 
1) แบบถูกผิด 
2) แบบเติมค า 
3) แบบจับคู่ 
4) แบบให้เลือกตอบ 

5.3 ข้อสอบภาคปฏิบัติ เป็นข้อสอบที่ไม่ต้องการให้ผู้ถูกสอบตอบสนองออกมาด้วยค าพูด
หรือการเขียนเครื่องหมายใด ๆ แต่มุ่งให้แสดงพฤติกรรมด้วยการกระท าจริงมักเป็นข้อสอบใน
เนื้อหาวิชาที่ต้องการให้ปฏิบัติจริง 

วิธีการวัดว่าใครมีความรู้ในเรื่องนั้นหรือไม่ สามารถท าโดยการตั้งค าถามที่เกี่ยวกับเนื้อเรื่อง 
วิธีการ และความรู้รวบยอดของเรื่องราวนั้น ๆ ให้ตอบ โดยถามเพียงอย่างเดียวหรือครบทั้งสามอย่าง
ก็ได้ จึงอาจกล่าวได้ว่าคนที่มีความรู้ คือ ผู้ที่จ าเนื้อเรื่องนั้นได้สามารถระลึกทั้งสามสิ่งนั้นออกมาได้
นั่นเอง (ชวาล เพรัตกุล.  2526) 

นอกจากนี้การวัดความรู้ การวัดความสามารถในการระลึกถึงเรื่องราวข้อเท็จจริงหรือ
ประสบการณ์ต่าง ๆ หรือเป็นการวัดการระลึกถึงประสบการณ์เดิมที่บุคคลได้รับค าสอน การบอก
กล่าว การฝึกฝนของผู้สอน รวมทั้งจากต าราจากสิ่งแวดล้อมต่าง ๆ ด้วยค าถามวัดความรู้ โดยแบ่ง
ออกเป็น 3 ชนิด คือ 

1. ถามความรู้ในเนื้อเรื่อง เป็นการถามรายละเอียดของเนื้อหา ข้อเท็จจริงต่าง  ๆ ของ
เรื่องราวทั้งหลายประกอบด้วยค าถามประเภทต่าง  ๆ เช่น ศัพท์ นิยาม กฎ และความจริงหรือ
รายละเอียดของเนื้อหาต่าง ๆ 

2. ถามความรู้ในวิธีด าเนินการ เป็นการถามวิธีปฏิบัติต่าง ๆ แบบแผนประเพณี ขั้นตอนของ
การปฏิบัติทั้งหลาย เช่น ถามระเบียบแบบแผน ล าดับขั้น และแนวโน้ม การจัดประเภท และ
หลักเกณฑ์ต่าง ๆ 
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3. ถามความรู้รวบยอด เป็นการถามความสามารถในการจดจ าข้อสรุป หรือหลักการของ
เรื่องที่เกิดจากการผสมผสานหาลักษณะร่วม เพ่ือรวบรวมและย่นย่อลงมาเป็นหลักหรือหัวใจของ
เนื้อหานั้น 

กล่าวได้ว่า ความรู้เป็นข้อเท็จจริงที่เกี่ยวกับสถานที่ สิ่งของ และบุคคลที่ได้จากการสังเกต 
ประสบการณ์ การรายงาน โดยที่มนุษย์ได้รับและเก็บสะสมไว้ 

ความรู้เป็นปัจจัยที่ส าคัญที่จะส่งผลต่อการแสดงพฤติกรรม แต่การเพ่ิมความรู้ไม่ก่อให้เกิด
การเปลี่ยนแปลงเสมอไป ถึงแม้ว่าความรู้จะมีความสัมพันธ์กับการเกิดพฤติกรรม และเป็นสิ่งจ าเป็นที่
จะก่อให้เกิดการแสดงพฤติกรรม แต่ความรู้เพียงอย่างเดียวไม่เพียงพอที่ก่อให้เกิดการเปลี่ยนแปลงได้
จะต้องมีปัจจัยอื่น ๆ ประกอบด้วย 

การรับรู้ หมายถึง การที่ร่างกายรับสิ่งเร้าต่าง ๆ ที่ผ่านมาทางประสาทสัมผัสส่วนใดส่วนหนึ่ง
แล้วตอบสนองต่อสิ่งเร้านั้นออกมา เป็นลักษณะที่เกิดขึ้นจากการผสมกันระหว่างพวกประสาทสัมผัส
ชนิดต่าง ๆ และความคิดร่วมประสบการณ์เดิมที่มีอยู่ การรับรู้เป็นตัวแปรทางจิตสังคมที่เชื่อว่าผล
กระตุ้นต่อพฤติกรรมของบุคคล 

ความเชื่อ คือ ความมั่นใจในสิ่งต่าง ๆ ซึ่งอาจเป็นปรากฏการณ์หรือวัตถุว่าสิ่งนั้น ๆ เป็นสิ่งที่
ถูกต้องเป็นจริง ให้ความไว้วางใจ 

ค่านิยม หมายถึง การให้ความส าคัญ การให้ความพอใจในสิ่งต่าง ๆ ซึ่งบางครั้งค่านิยมของ
บุคคลก็ขัดแย้งกันเอง เช่น ผู้ที่ให้ความส าคัญต่อสุขภาพ แต่ขณะเดียวกันเขาก็พอใจในการสูบบุหรี่
ด้วย ซึ่งความขัดแย้งค่านิยมเหล่านี้ก็เป็นสิ่งที่จะต้องวางแผนในการเปลี่ยนแปลงพฤติกรรมด้วย 

ทัศนคติ หมายถึง ความรู้สึกที่ค่อนข้างจะคงที่ของบุคคลที่มีต่อสิ่งต่ าง ๆ เช่น บุคคล วัตถุ 
การกระท า ความคดิ ซึ่งความรู้สึกดังกล่าวมีทั้งมีผลดีและผลเสียในการเปลี่ยนแปลงพฤติกรรม 

ในการศึกษาครั้งนี้ผู้ศึกษาได้เลือกศึกษาระดับความรู้ในขั้นที่ 1 ระดับความรู้ความจ าเป็นการ
วัดความสามารถขั้นต่ าสุด การถามเพ่ือวัด สิ่งที่เกี่ยวข้องกับการให้ระลึกถึง (Recall) เกี่ยวกับระบบ
การผลิตแบบลีน โดยเลือกแบบทดสอบวัดความรู้เกี่ยวกับระบบการผลิตแบบลีนแบบจ ากัดความชนิด 
เลือกตอบ และชนิดถูกผิด ซึ่งมีความเหมาะสมกับกลุ่มตัวอย่างเพราะไม่มีความซับซ้อนง่ายต่อการ
น าไปใช้ ประหยัดเวลาและมีผู้ตอบแบบสอบถามจ านวนมาก นอกจากนี้ในขั้นความรู้ความจ านี้เป็น
ความรู้พื้นฐานของการก้าวไปสู่ ล าดับขั้นตอนต่อไป (ไสว เลี่ยมแก้ว.  2528 : 119)  
 
แนวคิดเกี่ยวกับทัศนคติ 

1. ความหมายของทัศนคติ 
ความหมายของทัศนคติ ได้มีผู้ให้ความหมาย และแนวคิดที่เกี่ยวข้องกับทัศนคติ ความเห็นไว้

หลายประการดังนี้ 
ยงยุทธ วงศ์ภิรมย์ศานต์ิ ได้ให้ค านิยามว่า ทัศนคติคือความเชื่อและความรู้สึกที่ทนทาน และ

ได้รับการจัดระเบียบ อันเป็นตัวชักน าให้ปฏิบัติไปในทิศทางต่าง ๆ ทัศนคติจึงมิได้เป็นเพียงความ
คิดเห็นแต่มีลักษณะที่ฝังลึกมากกว่านั้น 

สุรพงษ์ โสธนะเสถียร (2533 : 122) ให้ความหมายว่า ทัศนคติเป็นดัชนีชี้ว่าบุคคลคิดและ
รู้สึกอย่างไรกับคนรอบข้าง วัตถุ หรือสิ่งแวดล้อม โดยทัศนคตินั้นมีรากฐานมาจากความเชื่อถือที่อาจ



15 
 

ส่อถึงพฤติกรรมในอนาคตได้ ทัศนคติจึงเป็นเพียงความพร้อมที่จะตอบสนองต่อสิ่งเร้า และทัศนคติ
เป็นตัวเชื่อมโยงระหว่างความรู้และพฤติกรรม 

นรินทร์ แจ่มจ ารัส (2542) ให้ความหมายว่า ทัศนคติ หมายถึง ความรู้สึกท่าทีของบุคคลที่มี
ต่อบุคคล วัตถุสิ่งของ หรือสถานการณ์ต่าง ๆ หรือสถาบันในทิศทางที่พึงพอใจเชิงบวก ไม่พึงพอใจ
เป็นไปในทางลบ หรือไม่บวกไม่ลบเป็นกลางก็ได้ 

พิสมัย วิบูลย์สวัสดิ์ และคณะ (2523 : 81) ให้ค าจ ากัดความไว้ว่า ทัศนคติเป็นความเชื่อและ
ความรู้สึกเชิงประมาณค่าของบุคคลที่มีต่อสิ่งต่าง  ๆ ที่ผ่านเข้ามาในประสบการณ์ของบุคคล 
ความรู้สึกเชิงประมาณค่านี้เป็นไปได้ทั้งทางบวกและทางลบ ท าให้บุคคลพร้อมที่จะแสดงออกตอบโต้
ต่อสิ่งต่าง ๆ 

โยธิน ศันสนยุทธ (2524 : 43) ให้ค าจ ากัดความไว้ว่า ทัศนคติหมายถึง ระบบการจัดรูป
ประสบการณ์ และพฤติกรรมของบุคคลที่ค่อนข้างจะคงที่ที่มีต่อบุคคล สิ่งของหรือเหตุการณ์    
เฉพาะอย่างใดอย่างหนึ่ง 

พวงรัตน์ ทวีรัตน์ (2523 : 108) กล่าวว่าทัศนคติหมายถึง การเตรียมพร้อมแห่งสภาพจิตใจ
ของบุคคลในการกระท าสิ่งใดสิ่งหนึ่ง และทัศนคติเป็นอารมณ์ที่อยู่ในทุกคน แต่จะอยู่ในระดับที่
ต่างกัน ทัศนคติเป็นสิ่งที่ผลักดันบุคคลให้แสดงปฏิกิริยาตอบสนองต่อสิ่งเร้าอันอาจเป็นบุคคล      
วัตถุ สถานการณ์ต่าง ๆ ซึ่งปฏิกิริยาที่แสดงออกมานั้นอาจอยู่ในลักษณะที่พึงพอใจหรือไม่พึงพอใจก็ได้ 
ทั้งนี้ข้ึนอยู่กับกระบวนการเรียนรู้ และประสบการณ์ของแต่บุคคล 

สงวน สุทธิเลิศอรุณ (2527 : 114) ให้ความหมายค าว่า ทัศนคติ หรือเจตคติ หมายถึง
ความรู้สึก หรือท่าทีของบุคคลที่มีต่อสิ่งใดสิ่งหนึ่ง อันจะมีผลให้บุคคลมีพฤติกรรมตอบสนองใน
ลักษณะที่สอดคล้องกันด้วย 

ฟรีด์แมน (Freeman.  1970 : 246-247) ให้ค าจ ากัดความเกี่ยวกับทัศนคติว่า ทัศนคติเป็น
ระบบที่มีลักษณะมั่นคงอันหนึ่ง ซึ่งประกอบได้ด้วยองค์ประกอบ 3 ประการ คือ  

1. องค์ประกอบทางด้านความรู้ความเข้าใจ (A cognitive component) 
2. องค์ประกอบทางด้านความรู้สึก (A feeling component) 
3. องค์ประกอบด้านแนวโน้มในเชิงพฤติกรรมหรือการกระท า (An action tendency) 

ตัวอย่างเช่น ทัศนคติของผู้ชายคนหนึ่งต่อดาราภาพยนตร์หญิงคนหนึ่งอาจประกอบไปด้วย 
- ความรู้ความเข้าใจว่าเอเป็นดาราภาพยนตร์หญิงมีหน้าตาสวยงามและเป็นโสด 
- ความรู้สึกชอบพอ หรือประทับใจในตัวเธอ 
- แนวโน้มด้านพฤติกรรมหรือการกระท าอันได้แก่ แนวโน้มที่จะไปดูภาพยนตร์ที่เธอแสดง

บ่อย ๆ 
นิวคอมป์ (Newcomb.  1970 : 28) ให้ค าจ ากัดความว่า ทัศนคติซึ่งมีอยู่ในเฉพาะคนนั้น

ขึ้นอยู่กับสิ่งแวดล้อม อาจแสดงออกในพฤติกรรมที่เป็นไปได้ใน 2 ลักษณะ คือลักษณะชอบ        
หรือ พึงพอใจ ซึ่งท าให้ผู้อ่ืนเกิดความรักใคร่อยากใกล้ชิดสิ่งนั้น ๆ หรืออีกลักษณะหนึ่งแสดงออกในรูป
ของความไม่พอใจเกลียดชัง ไม่อยากใกล้สิ่งนั้น 

ครูทซ์ฟิลด์ และ บาแลนเชย์ (Crutchfield & Ballanchey.  1962) ให้ค าจ ากัดความไว้ว่า 
ทัศนคติ คือ กระบวนการประเมินอย่างเหนียวแน่นในเชิงบวกหรือลบต่อเรื่องใดเรื่องหนึ่งเป็น
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ความรู้สึกดีใจ โกรธ รัก และเกลียด ซึ่งจะแสดงออกในรูปของการกระท าต่อปรากฏการณ์ต่าง ๆ ใน
สังคมรวมทั้งการสนับสนุนหรือโต้แย้ง 

คาเตอร์ วี กู๊ด (Good.  1959 : 128) ให้ค าจ ากัดความไว้ว่า ทัศนคติ คือ ความพร้อมที่จะ
แสดงออกในลักษณะใดลักษณะหนึ่งเป็นการสนับสนุน หรือต่อต้านสถานการณ์บางอย่าง อ านาจ หรือ
สิ่งใด ๆ 

ริชาร์ดสัน (Richardson.  1997 : 3) ให้ค าจ ากัดความว่า ทัศนคติ คือ ระดับความรู้สึกที่
เกี่ยวข้องกับภาวะจิตใจของบุคคลที่มีต่อวัตถุ เป็นศักยภาพของพฤติกรรม หรือส่วนที่ก่อให้เกิด
พฤติกรรมทางบวกหรือทางลบต่อสถานการณ์ บุคคล หรือวัตถุ ทัศนคติเป็นแรงที่มีอยู่ภายในวัดได้
จากปฏิกิริยาต่อตัวกระตุ้น ทัศนคติเป็นสิ่งที่เกิดจากจิตใจที่มีการเปลี่ยนแปลงอยู่เสมอและจะ
แสดงออกทางกาย 

กอร์ดอน ดับบลิว ออลพอร์ท (Gordon W. allport.  1967 : 1) กล่าวว่า ทัศนคติเป็นภาวะ
ทางจิต ซึ่งท าให้บุคคลพร้อมที่จะตอบโต้ต่อสิ่งแวดล้อมเสมอ ลักษณะนี้เกิดจากประสบการณ์      
และเป็นตัวก าหนดทิศทางที่แต่ละบุคคลจะตอบสนองต่อสิ่งเร้าและเหตุการณ์ที่เกี่ยวข้อง 

โดยสรุป ทัศนคติเป็นดัชนีชี้ว่าบุคคลคิดและรู้สึกอย่างไรกับคนรอบข้าง วัตถุ หรือสิ่งแวดล้อม 
และทัศนคติเป็นอารมณ์ที่อยู่ในทุกคน แต่จะอยู่ในระดับที่ต่างกัน อาจก่อให้เกิดการแสดงออกใน
พฤติกรรมที่เป็นไปได้ใน 2 ลักษณะ คือ พฤติกรรมทางบวกหรือทางลบต่อสถานการณ์ บุคคล      
หรือวัตถุ 

2. ประเภทของทัศนคติ 
ทัศนคติแบ่งออกได้เป็น 3 ประเภทตามการแสดงออกของบุคคล ได้แก่ 

1. ทัศนคติในทางบวก (Positive attitude) เป็นทัศนคติที่ชักน าบุคคลให้แสดง
ปฏิกิริยาในด้านดีต่อบุคคลอ่ืน เรื่องราว หรือสิ่งต่างๆ ก่อให้เกิดความรู้สึกที่ดีและความร่วมมือใน
กิจกรรมต่าง ๆ ที่เกี่ยวกับเรื่องนั้น ๆ และนับเป็นพื้นบานที่ดีในการยอมรับความคิดหรือข้อมูลใหม่ ๆ 

2. ทัศนคติในทางลบ (Negative attitude) เป็นทัศนคติหรือความรู้สึกที่ไม่ดีต่อบุคคล
อ่ืน เรื่องราว หรือสิ่งต่าง ๆ มักเกิดขึ้นร่วมกับความไม่พอใจ น าไปสู่การสรุปตัดสินใจในเรื่องต่าง ๆ แม้
ยังไม่มีความเข้าใจในเรื่องนั้นอย่างถ่องแท้ก็ตาม 

3. ทัศนคตินิ่งเฉย (Passive attitude) บางครั้งบุคคลอาจไม่มีความคิดเห็นต่อบุคคลอ่ืน 
หรือสิ่งต่าง ๆ โดยสิ้นเชิงโดยอาจกลายเป็นทัศนคตินิง่เฉยต่อเรื่องนั้น ๆ 

เมื่อบุคคลได้รับรู้ข่าวสารเรื่องใดเรื่องหนึ่ง ซ่ึงมีการวิพากษ์วิจารณ์จากสื่อมวลชน หรือสื่อ
บุคคลในแง่มุมต่าง ๆ บุคคลจะเกิดความรู้เกี่ยวกับเรื่องนั้น ๆ ซึ่งการรับรู้จะเป็นตัวกระตุ้นให้บุคคล
เกิดความคิดเห็น หรือทัศนคติต่อไป อาจจะเป็นไปตามความคิดหรือทัศนคติเดิมที่มีอยู่ หรือสอดคล้อง
ตามแนวความคิดของสื่อมวลชนหรือของบุคคล  

3. การเกิดทัศนคติ 
ฉลอง ภิรมณ์รัตน์ (2521  อ้างถึงใน   ขวัญรัก ศรีวิชัยรัตน์.  2543 : 10) ได้ให้ข้องสังเกตของ

การเกิดทัศนคติจากสิ่งต่อไปนี้ 
1. เกิดจากประสบการณ์ท่ีบุคคลได้พบเห็นและเกิดอาการประทับใจมาโดยตรง 
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2. เกิดจากกระบวนการเรียนรู้ หมายถึง การได้รับการสั่งสอนจากพ่อแม่ ญาติพ่ีน้อง และคน
สูงอายุ ในเรื่องเกี่ยวกับประเพณี วัฒนะธรรม และความเชื่อต่าง ๆ 

3. เกิดจากการเรียนแบบหรือการท าตามบุคคลที่มีอิทธิพลโดยตรง 
4. เกิดจากอิทธิพลของกลุ่มสังคม หมายถึง อิทธิพลของกลุ่มที่บุคคลเข้าไปรวมตัวเป็นสมาชิก

ซึ่งความคิดเห็นของกลุ่มสามารถบีบบังคับให้สมาชิกในกลุ่มต้องยอมจ านนปฏิบัติตามไปด้วย 
5. เกิดจากการสรุปตีความจากคุณลักษณะที่ปรากฏ หมายถึง การที่บุคคลบางคนใช้วิธีการดู

รูปร่างลักษณะแล้วสรุปตีความว่าคนนั้นน่าจะเป็นอย่างนั้นหรืออย่างนี้ การเกิดทัศนคติเช่นนี้จะ
เกิดข้ึนได้ทันที แต่ไม่แน่ไม่นอนเพราะบางครั้งอาจจะเกิดเลยความจริงแต่บางครั้งก็ใกล้เคียงกับความ
จริงมาก 

6. เกิดจากความผิดปกติในเรื่องการปรับตัว หมายถึง ทัศนคติของคนที่มีจิตใจไม่สมบูรณ์ 
หรือมีความบกพร่องในเรื่องบุคลิกภาพและการปรับตัว มักจะมองโลกในแง่ร้ายส่วนมากมักจะเข้าใจ
ว่าผู้อื่นจะคิดร้ายต่อตนเองเสมอ จึงก่อให้เกิดทัศนคติที่ไม่ดีต่อบุคคลได้อีกแบบหนึ่ง 

ธงชัย สันติวงษ์ (2539 : 166-167) ได้กล่าวถึงการเกิดทัศนคติไว้ดังนี้ ทัศนคติก่อตัวเกิด
ขึ้นมา และเปลี่ยนแปลงไปเนื่องจากปัจจัยหลายประการด้วยกันคือ 

1. การจูงใจทางร่างกาย (Biological motivation) ทัศนคติจะเกิดขึ้นเมื่อบุคคล ๆ หนึ่ง 
ก าลังด าเนินการตอบสนองตามความด้องการ หรือแรงผลักดันทางร่างกาย ตัวบุคคลจะสร้างทัศนคติที่
ดีต่อบุคคลหรือสิ่งของ ที่สามารถช่วยให้เขามีโอกาสตอบสนองความต้องการของตนได้ 

2. ข่าวสารข้อมูล (Information) ทัศนคติ จะมีพ้ืนฐานมาจากชนิดและขนาดของข่าวสารที่
ได้รับรวมทั้งลักษณะของแหล่งที่มาของข่าวสารด้วยกลไกลการเลือกเฟ้นในการมองเห็นและเข้าใจ
ปัญหาต่าง ๆ ข่าวสารข้อมูลบางส่วนที่เข้ามาสู่บุคคลนั้น จะท าให้บุคคลนั้นเก็บไปคิด และสร้างเป็น
ทัศนคติข้ึนมาได ้

3. การเข้าเกี่ยวข้องกับกลุ่ม (Group affiliation) ทัศนคติบางอย่างอาจมาจากกลุ่มต่าง ๆ ที่
บุคคลเกี่ยวข้องอยู่ทั้งทางตรงและทางอ้อม เช่น ครอบครัว วัด กลุ่มเพ่ือนร่วมงาน กลุ่มกีฬา กลุ่ม
สังคมต่าง ๆ โดยกลุ่มเหล่านี้ไม่เป็นแต่เพียงแหล่งรวบรวมของค่านิยมต่าง ๆ แต่ยังมีการถ่ายทอด
ข้อมูลแก่บุคคลในกลุ่ม ซึ่งท าให้สามารถสร้างทัศนคติข้ึนได้โดยเฉพาะ 

4. ประสบการณ์ (Experience) ประสบการณ์ของคนที่มีต่อวัตถุสิ่งของ ย่อมเป็นส่วนที่
ส าคัญที่จะท าให้บุคคลต่าง ๆ ตีค่าสิ่งที่เขาได้มีประสบการณ์มาจนกลายเป็นทัศนคติได้ 

5. ลักษณะท่าทาง (Personality) ลักษณะท่าทางหลายประการต่างก็มีส่วนทางอ้อมที่ส าคัญ
ในการสร้างทัศนคติให้กับตัวบุคคล 

ปัจจัยต่าง ๆ ของการก่อตัวของทัศนคติเท่าท่ีกล่าวมาขั้นต้น

นั้นในความเป็นจริงจะมิได้มีการเรียงล าดับตามความส าคัญแต่

อย่างใดเลยท้ังนี้ เพราะปัจจัยแต่ละทางเหล่านี้  ตัวไหนจะมี

ความส าคัญของการก่อตัวของทัศนคติมากหรือน้อยย่อมสุดแล้วแต่ว่าการพิจารณาสร้างทัศนคติ
ต่อสิ่งดังกล่าวจะเก่ียวข้องกับปัจจัยใดมากที่สุด 
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ประภาเพ็ญ สุวรรณ (2520) ได้เสนอแหล่งที่ท าให้เกิดคุณลักษณะของทัศนคติที่ส าคัญไว้ 4 
ประการ คือ  

1. เกิดจากประสบการณ์เฉพาะอย่าง คือ การมีประสบการณ์เฉพาะอย่างที่เกี่ยวกับทัศนคติ 
เช่น การที่เรามีประสบการณ์ที่ดีในเรื่องการติดต่อกับบุคคลใดบุคคลหนึ่งก็จะส่งผลให้เรามีความรู้สึก
ว่าเราชอบบุคคลนั้น 

2. เกิดจากการติดต่อสื่อสารกับบุคคลอ่ืนเป็นทัศนคติที่เกิดจากผลของการติดต่อสื่อสารกับ
บุคคลอื่น ซึ่งเป็นการเรียนรู้อย่างไม่เป็นทางการ 

3. เกิดจากสิ่งที่เป็นแบบอย่าง เป็นทัศนคติที่เกิดขึ้นจากการลอกเลียนแบบจากคนอ่ืน ๆ ซึ่ง
การเกิดทัศนคติดัวยวิธีนี้มักเกิดขึ้นในขั้นแรกจากเหตุการณ์บางอย่าง และจะมองเห็นว่าบุคคลอ่ืน ๆ  
มีการปฏิบัติอย่างไร ต่อจากนั้นก็จะแปลความหมายของการปฏิบัตินั้นไปในรูปแบบของความเชื่อ 

4. เกิดจากองค์ประกอบเกี่ยวกับสถาบัน ไก้แก่ โรงเรียน หน่วยงานต่าง ๆ สถานที่ประกอบ
พิธีทางศาสนา เป็นต้น ที่เป็นที่มาและเป็นที่สนับสนุนให้เกิดทัศนคติได้ 

จีระวัฒน์ วงศ์สวัสดิวัฒน์ (2538  อ้างถึงใน ขวัญรัก ศรีชัยรัตน์.  2543 : 10) ได้เสนอ
คุณลักษณะของทัศนคติที่เกิดจากเงื่อนไขไว้ 6 ประการดังนี้ 

1. ทัศนคติที่ เกิดจากการเรียนรู้  เป็นทัศนคติที่ไม่ได้ติดตัวมาตั้งแต่เกิดแต่เป็นเพราะ
ประสบการณ์ทั้งทางตรงและทางอ้อม มาผสมผสานกับกระบวนการต่าง ๆ หรือเกี่ยวพันกับสิ่งต่าง ๆ 
เช่น การรับรู้ ความสนใจกับสิ่งที่ต้องการที่จะเรียนรู้ เป็นต้น 

2. ทัศนคติที่เกิดจากการประเมินเป็นทัศนคติที่เกิดจากความคิดหรือความเชื่อที่บุคคลมีอยู่
เกี่ยวกับสิ่งของ บุคคลอ่ืน หรือเหตุการณ์ เป็นต้น จะเป็นสื่อกลางท าให้ตอบสนองซึ่งได้เสนอความ
คิดเห็นว่า การที่บุคคลหนึ่งจะมีทัศนคติต่อสิ่งใดสิ่งหนึ่ง บุคคลนั้นต้องมีการประเมิน ความรู้ ความคิด 
หรือความเชื่อที่มาเกี่ยวข้องกับสิ่งนั้น มีผลท าให้ผู้ประเมินความรู้สึกมีความรู้สึกในทางบวกหรือ    
ทางลบต่อสิ่งนั้น และการประเมินนั้นอาจจะแตกต่างกันตามแต่ละประสบการณ์ของแต่ละผู้ประเมิน 

3. ทัศนคติมีคุณภาพและความเข้มข้น ซึ่งเป็นทัศนคติที่บ่งถึงความแตกต่างที่แต่ละคนมีต่อ
สิ่งนั้น เสนอว่าคุณภาพของทัศนคติเป็นสิ่งที่ได้จากการประเมิน ซึ่งผลที่รับอาจจะเป็นทางบวกหรือ
ทางลบต่อสิ่งนั้นได้ ส่วนความเข้ม หมายถึงการบ่งบอกถึงความมาก หรือน้อย ของทัศนคติทางบวก
หรือทางลบ 

4. ทัศนคติที่คงทน หมายถึง ทัศนคติที่ไม่เปลี่ยนแปลงง่ายเนื่องจากการประเมินนั้นชัดเจน 
ถูกต้อง หรือมีประสบการณ์ต่อสิ่งนั้นมานานพอสมควร ซึ่งทัศนคติในข้อนี้สามารถใช้ท านายพฤติกรรม
ในสถานการณ์ท่ีคล้ายคลึงกันได้อย่างถูกต้อง 

5. ทัศนคติต้องมีสิ่งที่ หมายถึง ทัศนคติที่มีสิ่งแน่นนอน เช่น ทัศนคติต่อบุคคล ทัศนคติต่อ
สิ่งของเป็นต้น 

6. ทัศนคติมีลักษณะความสัมพนัธ์ เป็นทัศนคติที่แสดงความสัมพันธ์ระหว่างบุคคลกับสิ่งของ
หรือบุคคลกับบุคคล หรือบุคคลกับสถานการณ์ 

สรุปได้ว่า ทัศนคติไม่ได้ติดตัวมาตั้งแต่เกิด แต่เป็นเพราะประสบการณ์ที่บุคคลได้พบเห็นสิ่ง
ต่าง ๆ ทั้งทางตรงและทางอ้อม ผ่านกระบวนการเรียนรู้ การรับรู้ แล้วเกิดการประเมินความรู้ 
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ความคิด หรือความเชื่อที่มาเกี่ยวข้องกับสิ่งนั้น มีผลท าให้เกิดความรู้สึกในทางบวกหรือทางลบต่อสิ่ง
นั้น 

 
4. การเปลี่ยนแปลงทัศนคติ 
แมคเจียร์ (McGuire  อ้างถึงใน  ขวัญรัก ศรีวิชัยรัตน์.  2543 : 13) ได้อธิบายถึง

กระบวนการเปลี่ยนแปลงทัศนคติ 5 ขั้นตอน 
1. ความใส่ใจ (Attention) หมายถึง ความใส่ใจการรับรู้ข่าวสารหรือข้อมูลใหม่  ๆ 

เพราะมีสิ่งใหม่ ๆ เกิดข้ึน ในจุดนี้เองเป็นจุดเริ่มต้นของการเปลี่ยนแปลงทัศนคติ แต่อย่างไรก็ตามการ
ใส่ใจในการรับรู้ข่าวสารหรือข้อมูล จะต้องเลือกข่าวสารหรือข้อมูลที่น่านับถือ โดยดูจากแหล่งที่มา
ของข้อมูล ผู้ให้ข้อมูล เป็นต้น 

2. ความเข้าใจ (Comprehension) หมายถึง การที่ผู้รับข่าวสารหรือข้อมูลสามารถท า
ความเข้าใจกับข่าวสารหรือข้อมูลที่ได้รับ ถ้าผู้รับข่าวสารหรือข้อมูลไม่สามารถท าความเข้าใจได้การ
เปลี่ยนทัศนคติก็จะไม่เป็นไปในทิศทางที่ต้องการ แต่ทั้งนี้การรับรู้สิ่งใหม่  ๆ และท าความเข้าใจนั้น 
ต้องขึ้นอยู่กับความสามารถของผู้รับรู้ ความยากง่ายของข่าวสาร หรือข้อมูลด้วย 

3. การยอมรับ (Yielding) หมายถึง การที่บุคคลหนึ่งได้ประเมินแล้วว่าสิ่งนั้นเป็นสิ่งที่
ดีมีประโยชน์ และตรงกับความต้องการของตน ซึ่งเป็นการยอมรับที่เกิดจากความพึงพอใจของผู้
ยอมรับเอง 

4. ความจ า (Retention) หมายถึง เมื่อมีการยอมรับและมีการแลกเปลี่ยนทัศนคติ
เกิดขึ้นแต่การที่จะท าให้ทัศนคติเปลี่ยนแปลงไปนั้นคงอยู่กับความจ าได้นานเท่านานก็คือ ทัศนคติที่
เปลี่ยนแปลงนั้นมีคุณค่าและตรงกับความต้องการของผู้เปลี่ยนแปลง 

5. การกระท า (Action) หมายถึง ขั้นตอนที่น าสิ่งใหม่ ๆ ไปปฏิบัติจริง ซึ่งอาจเป็นการ
เปลี่ยนทัศนคติอย่างถาวร ถ้าผู้รับประเมินแล้วว่าผลลัพธ์ที่ต้องการเป็นไปตามความคาดหมาย 

5. วิธีการวัดทัศนคติ 
รวีวรรณ อังคนุรักษ์พันธุ์ (2533 : 17-19) กล่าวถึงวิธีการวัดทัศนคติ ซึ่งมีหลายวิธี คือ 

1. การสังเกต (Observation) หมายถึง การศึกษาคุณลักษณะ และพฤติกรรมของ
บุคคลรวมถึงปรากฏการณ์ต่างๆ ที่เกิดขึ้นเพ่ือค้นหาความจริงโดยอาศัยประสาทสัมผัสทั้งห้าของผู้
สังเกตโดยตรง ท าให้ได้ข้อมูลแบบปฐมภูมิ (Primary data) 

2. การสัมภาษณ์ (Interview) หมายถึงการสนทนา หรือ การพูดคุยกันอย่างมี
จุดมุ่งหมาย เพ่ือให้ได้ข้อมูลตามที่มีการวางแผนไว้ล่วงหน้า การสัมภาษณ์ประกอบด้วยผู้สัมภาษณ์ 
และผู้ถูกสัมภาษณ์ การสัมภาษณ์นอกจากจะได้ข้อมูลตามที่ต้องการแล้วยังได้ทราบข้อเท็จจริง
เกี่ยวกับผู้ถูกสัมภาษณ์ในด้านปฏิภาณ ไหวพริบ ท่วงทีวาจา อุปนิสัย 

3. การสอบถาม (Questionaire) หมายถึง ชุดของข้อค าถาม ที่ตั้งขึ้นเพ่ือใช้รวบรวม
ข้อเท็จจริงในเรื่องใดเรื่องหนึ่ง เกี่ยวกับความคิดเห็น ความสนใจ ความรู้สึกต่าง ๆ ซึ่งเป็นเครื่องมือวัด
ด้านความรู้สึก รวมทั้งเป็นแบส ารวจและแบบตรวจสอบรายการ 
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4. การรายงานตนเอง (Self-Report) โดยให้เจ้าตัวรายงานความรู้สึกที่มีต่อเรื่องราว
หรือเหตุการณ์นั้นออกมาว่า ชอบ-ไม่ชอบ อย่างไร ด้วยการพูดหรือเขียนบรรยายความรู้สึกของตนเอง
จากประสบการณ์ที่ผ่านมา 

5. โปรเจคทีฟเทคนิค (Projective Technique) เป็นการใช้สิ่งเร้าที่มีลักษณะไม่ค่อย
ชัดเจน กระตุ้นให้บุคคลระบายความรู้สึกออกมา เครื่ องมือนี้จะไปกระตุ้นให้เขาแสดงปฏิกิริยา
ความรู้สึกความคิดเห็นออกมา เพ่ือจะได้สังเกตดูว่าเขามีความรู้สึกอย่างไร 

6. สังคมมิติ (Sociomatry) เป็นวิธีแสดงให้เห็นความสัมพันธ์ทางสังคมของบุคคลที่
อยู่ร่วมกันเป็นหมู่คณะ โดยให้บุคคลอ่ืนประเมินค่าตัวเรา และเราประเมินค่าบุคคลอื่น 

6. เครื่องมือวัดทัศนคติ 
พวงรัตน์ ทวีรัตน์ (2543 : 106-107) กล่าวว่า มาตรวัดทัศนคติ หมายถึง สเกลของข้อความ

หนึ่งที่ใช้วัดความรู้สึกที่ค่อยข้างลึกซึ้ง ใช้วัดข้อมูลทางด้านจิตอารมณ์ (Affective demain) ส าหรับ
มาตรวัดทัศนคติที่นิยมใช้อยู่มี 3 ชนิดคือ 

1. วิธีของเทอร์สโตน (Thurstone scale) มาตรวัดทัศนคติตามวิธีของเทอร์สโตน จะ
ก าหนดช่วงความรู้สึกของคนที่มีต่อสิ่งใดสิ่งหนึ่งเป็น 11 ช่วง จากช่วงน้อยที่สุดไปจนถึงมากที่สุด แต่
ละช่วงจะมีระยะห่างเท่าๆกัน จึงมีชื่อเรียกอีกอย่างว่า The Method of Equal Appearing 
Intervals ข้อความที่บรรจุลงในมาตรวัดจะต้องน าไปให้ผู้ตัดสิน (Judge) พิจารณาว่าความอยู่ใน
ต าแหน่งใดของมาตรวัดและแต่ละข้อความก็ต้องหาค่าประจ าข้อหรือหาค่า Scale value หาในรูป
ของ มัธยฐาน (Median) และหาค่า Quartile deviation จ านวนข้อที่ประกอบเป็นมารตวัดทัศนคติ 
ตามวิธีของเทอร์สโตนมีประมาณ 2 ข้อความ หรือมากกว่าเล็กน้อย 

2. วิธีของลิเคิร์ท (Likert scale) มาตรวัดทัศนคติตามวิธีของลิเคิร์ท ก าหนดช่วง
ความรู้สึกของคนเป็น 5 ช่วง หรือ 5 ระดับคือ เห็นด้วยอย่างยิ่ง เห็นด้วย ไม่แน่ใจ ไม่เห็นด้วย ไม่เห็น
ด้วย  อย่างยิ่ง ข้อความที่บรรจุลงในมาตรวัดจะประกอบด้วยข้อความที่แสดงความรู้สึกต่อสิ่งหนึ่งสิ่ง
ใดทั้งในทางดี (ทางบวก) และในทางที่ไม่ดี (ทางลบ) และมีจ านวนพอ ๆ กันข้อความเหล่านี้อาจมี
ประมาณ 18-20 ข้อความ การก าหนดน้ าหนักและคะแนนการตอบแต่ละตัวเลือกจะกระท าภายหลัง
จากที่ได้รวบรวมข้อมูลมาแล้ว โดยก าหนดตามวิธี Arbitary weighting method ซึ่งเป็นวิธีที่นิยมใช้
มากที่สุด 

3. วิธีวัดทัศนคติโดยใช้ความหมายทางภาษา (Osgood scale) วิธีนี้ผู้คิด คือ ออสกูด 
สเกลแบบนี้ใช้ค าคุณศัพท์มาอธิบายความหมายของสิ่งเร้า โดยมีคุณศัพท์ตรงข้ามกันเป็นขั้วของมาตร
วัด ออสกูด เรียกสิ่งเร้านี้ว่า (Concept) ค าคุณศัพท์ที่ใช้ในการอธิบายคุณลักษณะของสิ่งเร้านี้ 
ออสกูดพบว่า สามารถอธิบายได้ 3 รูปแบบ หรือ 3 องค์ประกอบ คือ 

องค์ประกอบด้านการประเมินค่า (Evaluative factor) เป็นองค์ประกอบที่แสดงออกด้าน
คุณค่า ค าคุณศัพท์ที่ใช้อธิบายเช่น ดี-ชั่ว จริง-เท็จ ฉลาด-โง่ สวย-น่าเกลียด เป็นต้น 

องค์ประกอบด้านศักยภาพ (Potential factor) เป็นองค์ประกอบที่แสดงถึงก าลัง อ านาจ 
เช่น แข็งแรง-อ่อนแอ หนัก-เบา หยาบ-ละเอียด เป็นต้น 

องค์ประกอบด้านกิจกรรม (Activity factor) เป็นค าคุณศัพท์แสดงถึงลักษณะกิจกรรมต่างๆ 
เช่น ช้า-เร็ว เฉื่อยชา-กระตือรือร้น เป็นต้น 
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ในการศึกษาครั้งนี้ผู้ศึกษาได้เลือกมาตรวัดแบบ ลิเคิร์ทสเกล (Likert scale) ในการวัด
ทัศนคติของพนักงานที่เข้าร่วมโครงการเพ่ิมประสิทธิภาพผลิตด้วยเทคนิคแบบลีน เนื่องจากมาตรวัด
แบบลิเคอร์ทสเกลเป็นมาตรวัดที่ใช้ค่าความเชื่อมั่นสูงมาก เพียงใช้ข้อค าถามไม่กี่ข้อก็จะได้ค่า    
ความเชื่อมม่ันสูงพอ ๆ กับเทคนิคอ่ืน ๆ ที่ใช้ข้อค าถามจ านวนมากกว่า นอกจากนี้มาตรวัดแบบลิเคิร์ท
ยังง่ายต่อการสร้าง สะดวกในการน าไปใช้ และประหยัดเวลา (พวงรัตน์ ทวีรัตน์.  2543 : 107-108)  

7. ประโยชนข์องการวดัทศันคติ 
วันนา ศรีสัตย์วาจา (2534 : 186-189) ได้กล่าวถึง Katz ว่าได้แบ่งหน้าที่ของทัศนคติที่จะท า

ให้เกิดประโยชน์แก่บุคคล ออกเป็น 4 หน้าที่ดังนี้ 
1. หน้าที่ในการปรับตัว และค านึงถึงผลประโยชน์ (The instrumental adjustive, 

or Utiliarian function) ทัศนคติเป็นแนวทางที่จะน าบุคคลไปสู่เป้าหมายที่ต้องการ หรือหลีกเลี่ยง
เป้าหมายที่ไม่ต้องการ หรือพูดอีกนัยหนึ่งก็คือ ถ้ามีทัศนคติในท านองใด (ชอบหรือไม่ชอบ) ต่อสิ่งใดสิ่ง
หนึ่งแล้ว จะท าให้บุคคลนั้นได้รับผลประโยชน์ตอบแทน บุคคลก็จะมีทัศนคติในท านองนั้น 

2. หน้าที่ในการป้องกันตัว (The ego-defensive function) เป็นหน้าที่อันเกิดจาก
ความต้องการที่จะปกป้องคุ้มครองตนเองจากความรู้ที่เก่ียวกับตัวเขา ซึ่งท าให้เขาเกิดความไม่สบายใจ
หรือปกป้องเขาจากความเป็นจริงในสิ่งแวดล้อมภายนอก ซึ่งเป็นความจริงที่ท าให้เขาเกิดความไม่
สบายใจ 

3. หน้าที่ในการแสดงออกถึงค่านิยมของคน (The value-expressive function) 
บุคคลอาจได้มาซึ่งความพอใจจากการแสดงออกถึงทัศนคติของตน ซึ่งทัศนคตินั้นเหมาะสมสอดคล้อง
กับค่านิยมส่วนตัวของเขาและเหมาะสมกับความคิดรวบยอดที่เก่ียวกับตัวเขาเองด้วย 

4. ท าหน้าที่ให้ความรู้ (The knowledge function) ทัศนคติท าให้เกิดบรรทัดฐาน
ส าหรับการใช้อ้างอิงในการตัดสินเหตุการณ์หรือวัตถุ ฯลฯ ทัศนคติจึงอยู่ในฐานะตัวจัดหามาตรฐาน
นั้น ทัศนคติดังกล่าวอาจเปลี่ยนแปลงไปตามความจ าเป็น เช่น เมื่อความรู้ที่มีอยู่เดิมนั้นไม่เพียง
พอที่จะจัดการกับสถานการณ์บางอย่าง หรือความรู้ที่ได้มานั้นไม่สอดคล้องกับความคิดของเขา บุคคล
ก็อาจจะมีการดัดแปลงหรือเปลี่ยนแปลงใหม่ เพ่ือให้เกิดความม่ันคงยิ่งข้ึน 
 
แนวคดิและทฤษฎขีองระบบการผลติแบบลนี 

1. ประวตัิความเปน็มาของแนวคดิแบบลนี 
การผลิตแบบลีน (Lean manufacturing) เกิดขึ้นเป็นครั้งแรกเมื่อปี ค.ศ. 1990 จากหนังสือ

ชื่อ“The Machine That Changed The World” ซึ่งเขียนโดยศาสตราจารย์ด็อกเตอร์เจมส์ วอแม็ก
แห่ง MIT (Massachusetts Institute of Technology) หนังสือเล่มนี้ได้กล่าวถึงการศึกษาวิเคราะห์
เปรียบเทียบโรงงานประกอบรถยนต์ของญี่ปุ่น สหรัฐอเมริกาและยุโรปว่าท าไมญี่ปุ่นจึงประสบ
ความส าเร็จในการด าเนินธุรกิจการผลิตรถยนต์มากกว่าสหรัฐอเมริกาและยุโรป ผลการศึกษาพบว่า
ญี่ปุ่นมีระบบการผลิตที่เรียกว่า “ลีน” นั่นเองโดยการศึกษาได้ท าขึ้นที่โรงงานผลิตรถยนต์โตโยต้าที่
ประเทศสหรัฐอเมริกา 

ก่อนหน้านั้นในช่วงปี ค.ศ. 1945-1970 ไทอิจิ โอโนะ (Talichi Ohno) วิศวกรการผลิตและ
อดีตรองประธานบริษัท Toyota Motor Corporation ได้คิดระบบการผลิตแบบโตโยต้า (Toyota 
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Production System : TPS) ซึ่งบางทีเรียกว่าระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี (Just in time 
manufacturing system) ขึ้นมาโดยส่วนหนึ่งของระบบนี้ได้มาจากระบบข้อเสนอแนะ (Suggestion 
system) ที่เสนอโดยพนักงานนั่นเองด้วยเหตุดังกล่าวจึงได้น าไปสู่การพัฒนารูปแบบการผลิตโดยเน้น
ต้นทุนการผลิตต่ าโดยมีผู้น าส าคัญอย่างอิจิ โตโยดะ (Eiji Toyoda) และไทอิจิ โอโนะแห่ง Toyota 
Motor ในปี 1950 โตโยดะได้เยี่ยมชมโรงงาน Ford River Rouge เพ่ือเรียนรู้วิธีการผลิตแบบจ านวน
มาก (Mass Production) จึงเห็นว่าฟอร์ดได้ใช้สายการผลิตแบบต่อเนื่อง (Continuous 
Manufacturing System) ท าให้โตโยดะได้เห็นรูปแบบการผลิตรถได้ถึงวันละ 7,000 คันต่อวัน 

ขณะนั้นทาง Toyota Motor สามารถผลิตได้น้อยกว่า 2,700 คันหลังจากที่ได้ท าการ    
เยี่ยมชมและศึกษาโรงงานของ Ford ประมาณหนึ่งเดือนโตโยต้าได้สรุปว่าระบบวิธีการผลิตแบบ
จ านวนมากไม่เหมาะสมกับรูปแบบการผลิตของโตโยต้าดังนั้นโตโยต้าจึงต้องการสร้างรถยนต์ที่มี
รูปแบบที่หลากหลายภายในโรงงานซึ่งแตกต่างจากรูปแบบการผลิตของฟอร์ด  (Ford) อย่างสิ้นเชิง
และยังขาดความพร้อมทางด้านเงินทุนจึงไม่สามารถเพ่ิมการลงทุนทางด้านเทคโนโลยีชั้นสูงได้เมื่อเขา
กลับถึงญี่ปุ่นจึงได้เรียก ไทอิจิ โอโนะ วิศวกรการผลิตเพ่ือร่วมพัฒนาระบบการผลิตเมื่อโอโนะได้ศึกษา
แนวทางของการผลิตแบบจ านวนมากท าให้เห็นข้อจ ากัดหลายประการดังนั้นจึงได้ออกแบบระบบเพ่ือ
ลดความสูญเปล่าและเน้นประสิทธิภาพสูงสุดด้วยต้นทุนที่ต่ ากว่าและมีความยืดหยุ่นกว่า  (นิพนธ์    
บัวแก้ว.  2547 : 9-11) 

แนวทางการผลิตแบบจ านวนมากระบบที่พัฒนาขึ้นจึงรู้จักกันดีในนามระบบการผลิตแบบ  
โตโยต้าและได้เป็นต้นแบบของการผลิตแบบทันเวลาพอดีหรือการผลิตแบบลีนโดยมุ่งลดความ      
สูญเปล่าจากการใช้ทรัพยากรที่ไม่ได้สร้างมูลค่าเพ่ิมให้กับสินค้า (Non Value Added : NVA) และ
รวมถึงแนวทางปรับปรุงกระบวนการอย่างต่อเนื่องด้วยการลงทุนในทรัพยากรมนุษย์  (Human 
Capital) โดยไม่เน้นการลงทุนในเทคโนโลยีชั้นสูงแต่จะมุ่งการปรับปรุง โดยมีพนักงานเป็น            
ตัวขับเคลื่อนที่ส าคัญและสอดคล้องกับปรัชญาคุณภาพอย่างการจัดการด้านคุณภาพรวมทั้งองค์กรจึง
ส่งผลให้ญี่ปุ่นสามารถแข่งขันในตลาดโลกและท าให้ธุรกิจของอเมริกาต้องด าเนินการปรับตัวในช่วง
ทศวรรษ 1980 กล่าวกันว่าก่อนหน้าที่โอโนะจะคิดระบบการผลิตแบบโตโยต้าขึ้นมาเขาได้เดินทางไป
ดูงานที่บริษัทผลิตรถยนต์ฟอร์ดที่สหรัฐอเมริกานั่นคือจุดก าเนิดความคิดเรื่องระบบการผลิตแบบ     
โตโยต้าที่มุ่งเน้นการไหลของงานหลัก (Flow) โดยสิ่งต่าง ๆ ที่ขัดขวางการไหลของงานจะถูกเรียกว่า
เป็นความสูญเปล่า (Waste/Muda) ที่จะต้องก าจัดออกไปจากที่กล่าวมาสรุปได้ว่าระบบการผลิตแบบ
ลีน (Lean Manufacturing System) มีจุดก าเนิดมาจากระบบการผลิตแบบโตโยต้านั่นเองโดย  
เจมส์ วอแม็ก เป็นผู้เรียกระบบการผลิตดังกล่าวว่าเป็นระบบการผลิตแบบลีนและเผยแพร่จนเป็นที่
รู้จัก (พฤทธิพงศ์ โพธิวราพรรณ.  2548 : 7-9) 

2. ระบบการผลติแบบโตโยต้า 
การแข่งขันของธุรกิจในปัจจุบันท าให้ภาคอุตสาหกรรมการผลิตต้องปรับตัวเพ่ือความอยู่รอด

ระบบการผลิตแบบลีน (Lean manufacturing system) เป็นระบบที่ได้รับการยอมรับทั่วโลกว่าเป็น
ระบบการผลิตที่สามารถลดต้นทุนลดความสูญเปล่าและลดความสูญเสียโอกาสทางการผลิตได้ทั้งยัง
เป็นระบบที่สร้างมาตรฐานและแนวคิดส าคัญในการผลิตรวมถึงส่งเสริมการปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง
ตลอดเวลาอีกด้วยจากระบบการผลิตแบบโตโยต้า (Toyota Production System : TPS) ได้มีการ
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พัฒนาเป็นกระบวนทัศน์ใหม่ (New paradigm) ของการผลิตคือการผลิตแบบลีนซึ่งกระบวนทัศน์นี้มี
แนวคิดให้เห็นและเข้าใจกระบวนการผลิตมากขึ้นและเป็นระบบสามารถตอบสนองต่อความต้องการ
ของลูกค้าได้เป็นอย่างดีระบบการผลิตแบบโตโยต้าเป็นการพัฒนาด้านการบริหารเวลาและการท างาน
โดยการลดความสูญเปล่า (Waste/Muda) เมื่อโตโยต้าต้องการที่จะให้ระบบมีความยืดหยุ่นและลด
เวลาตั้งแต่การสั่งซื้อจนถึงการขนส่งในกรณีที่เป็นการสั่งซื้ออย่างเร่งด่วนหลักการที่ส าคัญคือการลด
ช่วงเวลาโดยการก าจัดทุกสิ่ งทุกอย่างที่ ไม่มีคุณค่าเ พ่ิ มในตัวผลิตภัณฑ์ซึ่ งความสูญเปล่ า 
(Waste/Muda) ที่ส าคัญในกระบวนทัศน์ของระบบการผลิตแบบโตโยต้าคือการผลิตมากเกินไป 
(Overproduction) และการจัดเก็บไว้จนกระทั่งกลายเป็นสินค้าที่สะสมไว้นานในคลังสินค้า 
(Inventory) ท าให้เกิดการรักษาที่ยุ่งยากจากรูปแบบการผลิตที่เป็นแบบแบทช์ (Batches) ของ
ผลิตภัณฑ์ขนาดใหญ่ที่มุ่งเน้นในเรื่องของความประหยัดเวลาในการผลิตแบบจ านวนมากซึ่งอุปสรรค
เหล่านี้สามารถป้องกันและแก้ไขได้ภายใต้การผลิตแบบลีนที่มีเครื่องจักรที่เหมือนกันการด าเนินงาน
ในทางที่เหมือนกันแต่สามารถมองเห็นความแตกต่างในการป้องกันปัญหาอย่างสมบูรณ์แบบผู้บริหาร
อุตสาหกรรมในระดับโลกมีแนวโน้มที่จะใช้การผลิตแบบลีนเป็นการผลิตจ านวนมากตามความต้องการ
ของลูกค้า (Mass customization) ที่เป็นทางเลือกที่ดีกว่าการผลิตแบบจ านวนมาก (Mass 
production) โดยการจัดการอย่างง่าย ๆ นั่นคือการรวมกลุ่มเครื่องจักรจากกระบวนการและสร้าง
รูปแบบการไหลชิ้นเดียว (One-piece flow) เป็นกลุ่มสินค้าที่คล้ายกันที่ท าให้เกิดประสิทธิผลความ
ยืดหยุ่นและคุณภาพซึ่งมีการประสานรวมระหว่างโรงงานกับลูกค้าที่ต้องการข้อได้เปรียบในการ
แข่งขันในบางบริษัทต้องการสร้างวิสาหกิจแบบลีนที่เชื่อมต่อระหว่างโรงงานแบบลีน (Lean 
factories) ซึ่งท าให้ได้ผลลัพธ์ที่คุ้มค่า (พฤทธิพงศ์ โพธิวราพรรณ.  2548 : 6-7) 

2.1 การผลิตแบบทันเวลาพอดี (Just-In-Time : JIT) 
การผลิตแบบทันเวลาพอดีเป็นการผลิตแบบหนึ่งที่ท าให้บริษัทสามารถผลิตผลิตภัณฑ์ที่ลูกค้า

ต้องการ ในเวลาที่ต้องการ และในปริมาณที่ต้องการ การผลิตแบบทันเวลาพอดีต่างจากวิธีการผลิต
แบบครั้งละมาก ๆ การผลิตแบบนี้ถูกออกแบบมาเพ่ือผลิตผลิตภัณฑ์เดียวกันเป็นชุดใหญ่ ๆ ซึ่งจะถูก
จัดเก็บและถูกส่งไปยังลูกค้าภายหลังเมื่อผลิตภัณฑ์เหล่านี้ได้รับการสั่งซื้ อ ในทางตรงข้ามการผลิต
แบบทันเวลาพอดี จะช่วยให้บริษัทสามารถผลิตผลิตภัณฑ์ได้หลากหลายชนิดในปริมาณที่น้อยลงโดยมี
เวลาน า (Lead time) ที่สั้นลง เพ่ือให้เป็นไปตามความต้องการของลูกค้าดังนั้นการผลิตแบบทันเวลา
พอดี (Just In Time : JIT) นั้นจะไม่มีงานระหว่างท า (WIP) ตลอดจนสต็อกสินค้าโดยไม่จ าเป็น      
จึงต้องประกอบไปด้วยความสามารถในการเตรียมเครื่องมือ อุปกรณ์ วัตถุดิบ ตลอดจนทักษะของ
พนักงานที่มีความยืดหยุ่น กล่าวคือ กระบวนการผลิตจะต้องมีความสามารถในการปรับเปลี่ยน     
การผลิต (Job change performance) ที่สูง ใช้เวลาในการปรับเปลี่ยนรุ่นในการผลิตที่รวดเร็ว       
มีความสูญเสียระหว่างเปลี่ยนรุ่นการผลิตในอัตราที่ต่ าหรือเป็นศูนย์ หรือจะต้องไม่มีเหตุการณ์
ดังต่อไปนี้เกิดขึ้น 

1. ลูกค้าต้องรอผลิตภัณฑ์อีกรุ่นหนึ่งเป็นเวลานาน เนื่องจากยังไม่ถึงรุ่นในการผลิต 
2. องค์กรมีคลังสินค้าที่ท าหน้าที่เก็บสต็อกวัตถุดิบ รวมทั้งผลิตภัณฑ์ที่ผลิตเสร็จ

เรียบร้อยแล้วในปริมาณมาก 
3.  มีงานระหว่างท าค้างอยู่ในกระบวนการผลิตเป็นจ านวนมาก 
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4.  สายการผลิตขาดความสมดุล กล่าวคือบางกระบวนการมีงานค้างเป็นจ านวนมาก แต่
บางกระบวนการกลับว่างงาน (การผลิตแบบทันเวลาพอดี.  2549 : 26) 

2.2 การหยุดสายการผลิตทันทีเมื่อพบของเสีย (Autorotation /Jidoka) 
 บางองค์กรมักตรวจสอบคุณภาพของผลิตภัณฑ์เมื่อผลิตภัณฑ์ถูกผลิตเรียบร้อยแล้ว  เรียก 

“การตรวจสอบคุณภาพขั้นสุดท้าย (Final Inspection)” ซึ่งเป็นกระบวนการที่มีประโยชน์เพียง
ป้องกันไม่ให้สินค้าที่ไม่ได้คุณภาพหรือมีคุณสมบัติไม่ตรงกับความต้องการของลูกค้าถูกส่งมอบไปยัง
ลูกค้าปลายทางเท่านั้น แต่ของเสียก็เกิดขึ้นแล้วและระบบการผลิตเกิดขึ้นแล้วและระบบการผลิตเกิด
ต้นทุนการผลิตที่ไม่ก่อให้เกิดประโยชน์ขึ้นแล้ว หมายความว่าหากองค์กรมีของเสียในกระบวนการ
ผลิตเป็นจ านวนมาก ย่อมท าให้เกิดต้นทุนการผลิตต่อหน่วยสูงขึ้น ท่าน Sakichi Toyoda ผู้ก่อตั้งกลุ่ม 
Toyota คิดค้นพัฒนาขึ้นมา โดยท่านได้รับแนวคิดจากกรณีท่ีเส้นด้ายขาดหรือหมดแล้ว เครื่องจักรจะ
หยุดท างานทันที จึงเป็นกลไกลที่ป้องกันไม่ให้เกิดผลเสียขึ้น ระบบการผลิตแบบโตโยต้าจะเลือกการ
ไม่ยอมผลิตของเสียมากกว่าการปล่อยให้ของเสียถูกผลิตออกมาเป็นจ านวนมาก ๆ  แล้วค่อยมา
ตรวจสอบคัดแยกหรือซ่อมแซมในภายหลัง เพราะการผลิตของเสียออกมานั้นเท่ากับว่า องค์กรต้อง
สูญเสียวัตถุดิบและแรงงาน รวมทั้งเวลาในการผลิตอย่างสูญเปล่านอกจากนนี้ยังต้องมีกระบวนในการ
ตรวจสอบคัดแยกหรือกระบวนการซ่อมแก้ไข ท าใหม่ ซึ่งไม่เพ่ิมมูลค่าให้กับสินค้าที่ผลิต 
 สิ่งที่ส าคัญอย่างยิ่งก็คือ การท าให้เครื่องจักรหยุดท างานโดยทันทีถ้าเกิดความผิดปกติขึ้นกับ
เครื่องจักร ในระหว่างที่เครื่องจักรท างานได้อย่างปกติไม่จ าเป็นต้องมีผู้ดูแลอยู่ใกล้ ๆ แต่คนจะต้องเข้า
ไปดูแลเฉพาะเวลาที่ผิดปกติและเครื่องหยุดท างานเท่านั้น ด้วยเหตุผลนี้ท าให้พนักงาน 1 คน สามารถ
จะดูแลเครื่องจักรหลายตัวได้หากมีการตรวจสอบพบของเสีย จะหยุดสายการผลิตโดยทันที เพราะ
หากปล่อยหรือเพิกเฉย ของเสียในลักษณะเดียวกันก็จะเกิดเพ่ิมขึ้นเรื่อย ๆ จนกลายเป็นภาระในการ
ผลิต ดังนั้นสิ่งส าคัญของ Jidoka ก็คือ การหยุดการผลิตโดยทันทีเมื่อพบของเสีย มีการวิเคราะห์
ปัญหาที่เกิดขึ้น และด าเนินการแก้ไขปัญหาที่สาเหตุอย่างรวดเร็ว เพราะหากหยุดสายการผลิตเป็น
ระยะเวลายาวนานแล้ว ก็เท่ากับว่าองค์กรต้องสูญเสียโอกาสในการผลิตโดยไม่จ าเป็น  (การผลิตแบบ
โตโยต้า.  2550 : 162) 

2.3 การปรับจ านวนคนงานให้สอดคล้องกับระดับการผลิต ( Flexible work force) 
การเฉลี่ยปริมาณการผลิต และท าให้วิธีการผลิต มีลักษณะเหมือนกัน โดยมีวัตถุประสงค์เพ่ือ

ปรับให้ชนิดสินค้าและปริมาณการผลิตใกล้เคียงกันมากที่สุด และรักษาจ านวนคนและเครื่องจักรที่
จ าเป็นต่อการผลิตให้คงที่เสมอ การผลิตจะไม่ส าเร็จในกระบวนการเดียว จะต้องอาศัยหลาย
กระบวนการเชื่อมต่อเข้าด้วยกัน เมื่อมีกระบวนใดไม่สามารถผลิตได้อย่างปกติ (ตามค่า Tact time) 
จะท าให้การเคลื่อนที่ของชิ้นงานที่ถูกดึงมาจากกระบวนการก่อนหน้า เกิดความผันผวนขึ้น เช่น 
ชิ้นงานขาด (สภาพที่ไม่มีชิ้นงานผลิต) หรือเกิดสต็อกสะสมระหว่างกระบวนการผลิต เช่น การขจัด
ปัญหาชิ้นงานขาดตอน โดยปกติแล้วกระบวนการก่อนหน้ามักจะมีจ านวนพนักงานและเครื่องจักรที่ไม่
จ าเป็นอยู่ ท าให้เกิดปัญหาสูญเปล่าขึ้น โดยทั่วไปแล้วคิดว่าวิธีการผลิตสิ้นค้าชนิดเดียวกันต่อเนื่องจะ
ท าให้เกิดประสิทธิภาพที่ดี และเมื่อรวบรวมผลิตครั้งละมาก ๆ จะท าให้ปริมาณผลผลิตของระบบการ
ผลิตทั้งหมดเสียสมดุล กล่าวคือ บางกระบวนการจะเกิดปัญหาขาดชิ้นงาน แต่บางกระบวนการอาจ
เกิดสต็อกสะสมมากขึ้น ท าให้ไม่สามารถผลิตได้อย่างราบรื่น 
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2.4 การใช้ประโยชน์จากค าแนะน าหรือข้อเสนอแนะของคนงาน ( Creativity ) 
ระบบการผลิตแบบโตโยต้า (2550 : 20-21) ระบบการผลิตแบบโตโยต้าจะเกิดขึ้นได้เมื่อมี

การใช้ความรู้ และมีคนท างานที่ด าเนินการคืบหน้าไปแต่ละวัน สิ่งนี้ไม่สามารถท าให้เสร็จได้เพียง   
วันเดียวจึงต้องมีกลไกล ควบคุมด้วยการมอง (Visual control) เช่น Kamban ซึ่งอยู่บนพ้ืนฐานของ 
“การให้ความส าคัญต่อความเป็นมนุษย์” ที่ให้ความส าคัญต่อ “พลังความคิด” ของพนักงานทุกคน 
ระบบการผลิตแบบโตโยต้าไม่ได้เป็นเพียงวิธีการผลิตเท่านั้น แต่เป็นระบบการบริหาร ซึ่งพิจารณาว่า
จะพัฒนาคนที่ท าหน้าที่ผลิตหรือการให้การบริการกันอย่างไร หรือจะดึงพลังและความสามารถเหล่านี้
ออกมาอย่างไร มุ่งเน้นให้พนักงานมีส่วนร่วม เป็นการใช้ประโยชน์จากค าแนะน าหรือข้อเสนอแนะของ
พนักงานโดยเฉพาะพนักงานในระดับปฏิบัติการซึ่งสัมผัสกับเนื้องานโดยตรงย่อมทราบรายละเอียด
งานได้มากกว่าพนักงานในระดับอ่ืน 

ระบบการผลิตแบบโตโยต้าเป็นระบบที่ตอบสนองอย่างรวดเร็วต่อความต้องการของลูกค้าที่มี
ความต้องการหลากหลายในปริมาณที่น้อย โดยใช้ความสามารถของพนักงานอย่างเต็มที่  การใช้
ความสามารถของคนอย่างเต็มที่จะมีแนวความคิดดังต่อไปนี้ 

1. ความสามารถของคนไม่สามารถวัดได้หมด 
ในสภาพแวดล้อมที่และเงื่อนไขที่สมบูรณ์นั้น ความสามารถของคนจะเพ่ิมสูงข้นได้อย่าง

มาก และเนื่องจากไม่สามารถคาดการณ์ล่วงหน้าได้ว่าจะเพ่ิมสูงขึ้นไปถึงระดับใด จึงไม่สามารถทราบ
ได้เหมือนความสามารถของเครื่องจักรซึ่งมีค่าคงที่ 

2. การไม่ใช้ความสามารถของคนนับเป็น Muda ส าคัญด้านการบริหาร 
ส าหรับพนักงานซึ่งเป็นทรัพยากรในการด าเนินธุรกิจ จึงจ าเป็นต้องสร้างระบบซึ่งสามารถ

ดึงความสามารถที่แท้จริงของพนักงานที่แท้จริงออกมาได้อย่างเต็มที่ 
3. การดึงพลังความคิดและความรู้ของพนักงานต้องได้รับความส าคัญสูงสุด 
พนักงานจะเกิดความมุ่งมั่นอย่างแท้จริง เมื่อได้รับโอกาสในการแสดงความรู้และ

ความสามารถ ไม่ใช่รับเงินตอบแทนหรือการได้รับการประเมินผลงาน 
2.5  3 M  ของระบบการผลิตแบบโตโยต้า 
Muda คือ สิ่งที่ไม่เพ่ิมคุณค่า หากมีกิจกรรมที่ก่อให้เกิดความสูญเปล่าอยู่ในกระบวนการ   

จะท าให้ระยะเวลาในการด าเนินงานยาวนานมากขึ้น ท าให้เกิดความเคลื่อนไหวที่เพ่ิมมากขึ้น หรือท า
ให้เกิดการรอคอยของงานในแต่ละกระบวนการ ซึ่งมีความสูญเปล่าที่เกิดจากการท างานในด้านการ
ขนส่งสามารถจ าแนกได้ 4 ประการ คือ 

1. การรอคอย-เวลาที่ใช้ในการปฏิบัติการ (Waiting-time on hand) หากมีการจัด
เส้นทางในการเดินรถที่ไม่มีประสิทธิภาพ อาจส่งผลให้เกิดการรอคอยของพนักงานในการท างานใน
ส่วนของการรับ – ส่งสินค้า 
           2. การเคลื่อนย้ายหรือการขนย้ายที่ไม่จ าเป็น (Unnecessary transport of 
conveyance) ได้แก่ การเคลื่อนย้ายชิ้นงานระหว่างท างานไประยะทางไกล ๆ การขนย้ายอย่างไม่มี
ประสิทธิภาพ หรือการเคลื่อนย้ายวัตถุดิบ ชิ้นส่วน หรือสินค้าส าเร็จรูปไปเก็บหรือน าออกมาจาก
คลังสินค้า เพ่ือท าการขนส่งสินค้าไปยังลูกค้า 
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          3. การเคลื่อนไหวโดยไม่จ าเป็น (Unnecessary movement) ได้แก่ การเคลื่อนไหวที่ไม่
ก่อให้เกิดประโยชน์ใด ๆ ของพนักงานในระหว่างการปฏิบัติงาน ตัวอย่างเช่น การมองหา การเอ้ือม
มือเพ่ือหยิบจับหรือการเรียงชิ้นส่วนหรือสินค้าในการขนส่ง หากมีการจัดเรียงสินค้าที่ไม่ดีก่อนที่จะ
ขนส่งสินค้ามายังลูกค้า อาจท าให้สูญเสียเวลาในการรับ – ส่งสินค้าระหว่างบริษัทและลูกค้า เป็นต้น 
           4. ข้อบกพร่องของรถขนส่งสินค้า (Defects) หากไม่มีการตรวจเช็คสภาพของรถก่อน     
การใช้งาน เมื่อน ารถออกไปใช้งาน อาจก่อให้เกิดปัญหาระหว่างการขนส่ง เช่น รถเสีย เครื่องยนต์
ขัดข้อง และอาจเป็นสาเหตุหนึ่งของการเกิดอุบัติเหตุ ส่งผลถึงผลการปฏิบัติงานของบริษัท 

Muri คือ การใช้พนักงานหรือเครื่องจักรมากเกินไป (เครื่องจักรในที่นี้หมายถึงรถที่ใช้ใน
การขนส่งสินค้าจากบริษัทไปยังลูกค้า) ในหัวข้อนี้เป็นส่วนที่ตรงข้ามกับ Muda เนื่องมาจากหลักการ
ของ Muri เป็นการเน้นถึงการใช้ทรัพยากรที่ตนเองมีอยู่ (พนักงานหรือรถที่ใช้ในการขนส่ง) ให้ท างาน
เกินกว่าขีดจ ากัดตามธรรมชาติที่ตนเองมี แต่ข้อควรพึงระวัง คือ ควรมีการค านึงถึงเรื่องความ
ปลอดภัยในการท างานและในด้านของคุณภาพในการให้บริการด้วย เพราะหากใช้งานที่หนักเกินไป
อาจท าให้เกิดผลกระทบต่อผลการด าเนินงาน 

Mura คือ ความไม่สม่ าเสมอ ในการท างานอาจมีบางเวลาที่มีงานเข้ามามาก ส่งผลให้
พนักงาน หรือ รถที่ใช้ในการขนส่งสินค้า มีการท างานและถูกใช้งานมาก แต่ก็อาจมีบางช่วงเวลาของ
การท างานที่ไม่ค่อยมีงาน ท าให้เกิดการว่างงาน ซึ่งเกิดจากปริมาณการผลิตที่ผันผวน ดังนั้นจึงเป็นสิ่ง
ที่จ าเป็นในการแก้ปัญหาโดยการปรับเรียบการผลิตและตารางการผลิต (Heijunka) เพ่ือไม่ให้พนักงาน
และรถที่ใช้ในการขนส่งเกิดการรองานที่มากเกินไป เป็นที่ทราบกันดีอยู่แล้วว่า Just in time คือ 
ทันเวลาพอดีหากมองในแง่มุมของการขนส่ง จะต้องเป็นการขนส่งให้ทันตามเวลาที่ก าหนด โดยมี
เงื่อนไขในการขนส่ง 4 ประการ คือ 

1. ส่งสินค้าได้ทันเวลา (Right time) คือ ไม่ไปส่งสินค้าก่อนเวลาที่ลูกค้าก าหนด และไม่
ไปส่งหลังเวลาที่ลูกค้าต้องการ 

2. ส่งสินค้าได้ถูกต้อง (Right goods) คือ การขนส่งสินค้าที่ตรงกับสิ่งที่ลูกค้าต้องการ 
3. สินค้ามีจ านวนถูกต้อง (Right quantity) คือ การขนส่งสินค้าได้ตรงตามจ านวนที่ลูกค้า

ต้องการ ไม่มีจ านวนที่เกินหรือขาด 
4. ส่งสินค้าได้ถูกสถานที่ (Right place) คือ การขนส่งสินค้าไปยังสถานที่ที่ลูกค้าต้องการ

ได้อย่างถูกต้อง (นิพนธ์ บัวแก้ว.  2551 : 15-16) 
 3. ลักษณะแนวคิดของระบบการผลติแบบลนี 

3.1 การระบุคุณค่าของสินค้าและบริการ (Specify value) 
ในแนวคิดนี้เสนอให้สามารถระบุคุณค่าของผลิตภัณฑ์หรือบริการให้ได้ ว่าคุณค่าของสินค้า

ที่ผลิตมีคุณค่าอยู่ที่ใด ตรงกับความต้องการของลูกค้าหรือไม่ การระบุว่าสินค้าหรือบริการ มีคุณค่า    
อยู่ที่ใด อาจะเปรียบเทียบกับคู่แข่ง (Benchmarking) ก็ได้ แต่จ าเป็นต้องมองในมุมของลูกค้า
(Customer’s perspective) ไม่ใช่มุมมองของผู้ผลิต (Producer perspective) การที่สามารถระบุ  
ได้ว่า สินค้าหรือบริการ ที่เป็นผลิตผลขององค์กรมีคุณค่าอย่างไรนั้น นับเป็นบันไดขั้นแรกของแนวคิด
ลีน ซึ่งจะท าให้ลูกค้าเกิดความพึงพอใจในขั้นตอนนี้อาจใช้เทคนิคของ QFD (Quality Function 
Deployment) ได้  
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เทคนิคของ QFD เป็นเทคนิคที่น าความต้องการของลูกค้ามาวิเคราะห์ เปรียบเทียบกับ
ความสามารถของตนเองและคู่แข่ง ในการบรรลุ ซึ่งความต้องการของลูกค้านั้น เพ่ือหาหนทางในการ
ตอบสนองความต้องการของลูกค้า เป็นการน าความต้องการของลูกค้ามาก าหนดสิ่งที่ต้องท า ดังนั้น 
การสร้างความต้องการของลูกค้า ถือเป็นสิ่งส าคัญยิ่ง ผู้ผลิตหรือผู้ให้บริการพึงระลึกเสมอว่า  

1. คุณค่าของสินค้าหรือบริการจะถูกตัดสินโดยลูกค้าเสมอ 
2. ผู้ผลิตหรือผู้ให้บริการมีหน้าที่ในการสร้างคุณค่านั้นให้แก่สินค้าหรือบริการที่จะน าเสนอ

ออกสู่ตลาด 
3. ความต้องการของลูกค้าและเสียงตอบกลับ (Feedback) คือ สิ่งที่ก าหนดว่า ผู้ผลิต

หรือ ผู้ให้บริการจ าเป็นจะต้องท าอะไรต่อไปในการพัฒนาสินค้าและบริการ เพ่ือความพึงพอใจของ
ลูกค้า (นิพนธ์ บัวแก้ว.  2551: 18-19) 

3.2 การแสดงสายธารแห่งคุณค่า ( Identify value stream) 
นิพนธ์ บัวแก้ว (2551 : 20) กล่าวว่า การแสดงสายธารแห่งคุณค่า คือการจัดท าผังแห่ง

คุณค่า (Value Stream Mapping : VSM) ซึ่งเป็นการระบุกิจกรรมที่ต้องท าทั้งหมด ตั้งแต่รับวัตถุดิบ
เข้าท่ีประตูโรงงานของผู้ผลิต จนกระท่ังสินค้าได้ถูกส่งถึงประตูโรงงานของบริษัทลูกค้า  

การจัดท าผังแห่งคุณค่า จะท าให้มองเห็นกระบวนการทั้งระบบ และสามารถมองเห็นความ
สูญเปล่า (Muda) ได้ง่าย และยังมีประโยชน์ในการสื่อสารกับบุคคลอ่ืนอีกด้วย สิ่งที่จะเห็นจากการท า
ผังแห่งคุณค่า ได้แก่ 

1. หลาย ๆ กระบวนการเป็นกระบวนการที่มีคุณค่า และต้องท าอย่างหลีกเลี่ยงไม่ได้  
บริเวณเหล่านี้เป็นบริเวณท่ีควรให้การใส่ใจอย่างยิ่ง  

2. หลาย ๆ กระบวนการเป็นกระบวนการที่ไม่มีคุณค่า แต่จ าเป็นต้องท า โดยไม่สามารถ
หลีกเลี่ยงได้  

3. หลาย ๆ กระบวนการเป็นกระบวนการทีไ่ม่มีคุณค่าและสามารถยกเลิกได้ทันที 
3.3 การท าให้คุณค่าเกิดการไหลอย่างต่อเนื่อง (Flow) 
นิพนธ์ บัวแก้ว (2551 : 22) การท าให้คุณค่าเกิดการไหลอย่างต่อเนื่องคือการท าให้

สายการผลิตสามารถปฏิบัติงานได้อย่างสม่ าเสมอตลอดเวลาโดยไม่มีการขัดขวางหรือหยุดการผลิต
ด้วยเหตุอันใดก็ตามให้งานสามารถไหลไปได้อย่างต่อเนื่องเหมือนเช่นน้ าในแม่น้ าซึ่งแม้ว่าระดับน้ าจะ
ลดต่ าลงแต่ก็ยังไหลอยู่เสมอองค์กรต่าง ๆ ต้องการมุ่งเน้นในเรื่องการไหลของผลิตภัณฑ์แบบรวดเร็ว 
(Rapid product flow) โดยการก าจัดอุปสรรคต่าง ๆ และระยะทางที่อยู่ระหว่างแผนกที่เกี่ยวข้องกับ
การท างานท าให้แผนผังการท างานของพนักงานและเครื่องมือที่เกี่ยวกับการผลิตเปลี่ยนแปลงไปการ
ไหลของงาน (Flow) ถือว่าเป็นหัวใจของระบบการผลิตแบบลีนและเป็นจุดเริ่มต้นที่จะต้องท าให้
เกิดขึ้นก่อนที่จะท าการติดตั้งระบบอ่ืน ๆ ของระบบการผลิตแบบลีนต่อไปการท าให้สายการผลิตเกิด
การไหลอย่างต่อเนื่อง (Continuous flow) สามารถท าได้ดังนี้คือ 

1. อย่าให้เครื่องจักรว่างงานด้วยเหตุอันใดก็ตาม (Idle) 
2. หากเครื่องจักรเสีย (Breakdown) หรือออกนอกการควบคุม (Out of control) ต้อง

แก้ไขให้กลับสู่ภาวะปกติได้เร็วที่สุด 
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3. การบ ารุงรักษาเครื่องจักรเชิงป้องกัน (Preventive Maintenance : PM) เป็นสิ่งที่
ต้องใช้เวลาให้น้อยที่สุดแม้ว่าจะอยู่ในแผนการผลิตก็ตามเพราะบางกรณีไม่สามารถควบคุมเวลานี้ได้ 

4. อย่าขัดจังหวะการผลิตด้วยเหตุอันใดก็ตาม 
5. จัดก าลังการผลิตของแต่ละกระบวนการให้มีความสมดุลกัน (Line balancing) ซึ่งจะ

ท าให้ไม่มีงานรอระหว่างกระบวนการ (Work In Process : WIP) หรือเกิดคอขวดขึ้น (Bottleneck) 
6. ลดปริมาณการขนย้าย 
7. ลดการเก็บงานเพ่ือรอการผลิต (Waiting) 
8. จัดผังโรงงาน (Line layout) ให้เหมาะสม 

3.4 การให้ลูกค้าเป็นผู้ดึงคุณค่าจากกระบวนการ  (Pull) 
ในแนวคิดแบบลีนสินค้าคงคลังหรือวัสดุคงคลังจะถูกพิจารณาเป็นเรื่องการสูญเปล่าฉะนั้น

การผลิตผลิตภัณฑ์ที่ขายไม่ได้จะเป็นการสูญเปล่าเช่นเดียวกันดังนั้นการให้ลูกค้าเป็นผู้ดึงคุณค่าของ
กระบวนการคือการท าการผลิตเมื่อลูกค้ามีความต้องการสินค้านั้นและผลิตแค่เพียงพอกับที่ลูกค้า
ต้องการโดยหมายถึงทั้งลูกค้าภายในและภายนอกเป็นการผลิตที่เข้าใกล้กับลักษณะของการผลิตตาม
สั่ง (Make to order) ไม่ใช่การผลิตเพ่ือเก็บและรอการขาย (Make to stock) ซึ่งการผลิตเพ่ือเก็บ
และรอการขายถือเป็นความสูญเปล่าชนิดหนึ่งที่เกิดขึ้นเพราะการรอคอย (Waiting) วัตถุประสงค์ของ
การผลิตแบบทันเวลาพอดีคือการสร้างความสมดุลและความสัมพันธ์ของปริมาณการผลิตตลอดเวลา
จึงได้น า Takt time มาใช้เป็นเครื่องมือในการจัดสมดุลของการไหลโดย Takt time นั้นเป็นตัว
ค านวณมาตรฐานของคุณค่าบนความต้องการของลูกค้าและเป็นความรวดเร็วที่ก าหนดให้ใน
กระบวนการผลิตเพ่ือท าให้ได้ตามความต้องการในระบบการผลิตแบบลีน Takt time จึงเป็นเครื่องมือ
ที่เชื่อมระหว่างการผลิตกับลูกค้าและเป็นตัวก าหนดอัตราการผลิตการประเมินสภาพการผลิตการ
ค านวณแนวทางการท างานการพัฒนาเส้นทางส าหรับการเคลื่อนที่ของผลิตภัณฑ์ซึ่งน าไปสู่การค้นหา
ปัญหาและหาค าตอบที่ต้องการ 

ในหลักการนี้เป็นการบอกให้ผู้ผลิตท างานแบบย้อนหลัง (Work backward) คือน าความ
ต้องการของลูกค้า (Customer requirements) มาก าหนดการท างานไม่ใช่ท าออกไปเพ่ือรอลูกค้ามา
ซื้อการผลิตต้องท าเมื่อลูกค้าต้องการจริงๆไม่ใช่ผลิตตามแผนการผลิตของผู้ผลิต  (Master 
Production Plan : MPS) หรือการผลิตแบบตามการพยากรณ์ยอดขาย (Sales forecast) ในการใช้
ระบบดึงให้สมบูรณ์แบบให้ใช้กับทั้งลูกค้าภายนอก (External customer) ซึ่งก็คือบริษัทหรือลูกค้าที่
ซื้อสินค้าจากเราและกับทั้งลูกค้าภายใน (Internal customer) ซึ่งก็คือบุคคลหรือหน่วยงานที่เราต้อง
ให้การสนับสนุนแก่เขาหรือบุคคลที่ได้รับผลกระทบจากการท างานของเราเช่นเดียวกับแนวคิดของการ
จัดการด้านคุณภาพโดยรวม (Total Quality Management : TQM) (นิพนธ์ บัวแก้ว.  2551 :    
23-24) 

3.5 การสร้างคุณคุณค่าและการจ ากัดความสูญเปล่า (Perfection) 
หลังจากที่เข้าใจความต้องการของลูกค้ารู้และเข้าใจในคุณค่าของสินค้าที่ผลิตจัดท าผังของ

คุณค่าและให้ลูกค้าเป็นผู้ดึงงานและก าหนดกิจกรรมในการผลิตแล้วต่อมาก็คือการพยายามเพ่ิมคุณค่า 
(Value) ให้กับสินค้าและบริการอย่างต่อเนื่องรวมถึงการค้นหาความสูญเปล่า (Waste) อันได้แก่ การ
มีของเสีย การผลิตที่มากเกินไปโดยไม่จ าเป็นการมีสินค้าคงคลังมากเกินความจ าเป็น การมี
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กระบวนการที่ไม่จ าเป็น การเคลื่อนไหวร่างกายที่ไม่จ าเป็น การขนส่งที่ไม่จ าเป็น และการรอคอย ให้
พบและก าจัดอย่างต่อเนื่องตลอดไปซึ่งก็คือแนวคิดของ PDCA (Plan-Do–Check–Act) การท าให้
ประสบความส าเร็จได้นั้นได้รับผลมาจากการท างานที่มีประสิทธิภาพในหลักการที่ได้กล่าวไปแล้ว
ข้างต้นควรเน้นโอกาสที่จะปรับปรุงในเรื่องของการลดเวลาพ้ืนที่ต้นทุนและการลดความผิดพลาด
เกี่ยวกับการสร้างผลผลิตและการจัดการซึ่งเป็นผลตอบสนองไปยังความต้องการของลูกค้าโดยทั่วไป
องค์ประกอบ 3 ประการที่แนวคิดแบบลีนมุ่งเน้นได้แก่ประการแรกบรรลุถึงการออกแบบผลิตภัณฑ์
และกิจกรรมในกระบวนการผลิตซึ่งเป็นกระบวนการเพ่ิมคุณค่าในสายตาลูกค้าประการที่สองเป็นการ
วางโครงสร้างระบบการไหลอย่างต่อเนื่องระบบคงคลังเป็นศูนย์การผลิตทันเวลาพอดีของเสียเป็นศูนย์
และประการที่สามความสมบูรณ์แบบคือการเพ่ิมคุณค่ามากที่สุดโดยการปรับปรุงอย่างต่อเนื่องหรือ  
Kaizen ดังนั้นการบริการและการด าเนินงานขั้นต่อไปควรค านึงถึงการปรับปรุงอย่างต่อเนื่องที่เป็นไป
ได้ (นิพนธ์ บัวแก้ว.  2551 : 24) 

4. ความแต่ต่างระหว่างแนวคิดระบบการผลิตแบบลีนและแนวคิดระบบการผลิแบบเดิม 
นิพนธ์ บัวแก้ว (2551 : 26) กล่าวว่าแนวคิดแบบลีน (Lean) จะมีแนวคิดที่แตกต่างจาก

แนวคิดท่ีเคยปฏิบัติกันมา (Traditional) ดังแสดงในตารางที ่1 ซึ่งเป็นดังนี้ 
1.  แนวคิดแบบเก่าจะมุ่งเน้นที่ผังขององค์กร (Organization) มุ่งที่จะท างานตามหน้าที่

ของตนเองเป็นหลัก โดยขาดความเชื่อโยงกับแผนกอ่ืน ไม่ได้สนใจถึงผลกระทบต่อผู้อ่ืนซึ่งก็คือ ลูกค้า
ภายในและภายนอกนั่นเอง ในขณะที่แนวคิดลีนจะมุ่งเน้นที่ลูกค้า (Customer) เป็นหัวใจส าคัญ 
กิจกรรมในงานจะถูกก าหนดโดยความต้องการของลูกค้า และมีการท างานที่สอดคล้องสัมพันธ์กัน 
(Synchronization)  โดยค านึกถึงลูกค้าเป็นลัก 

2.  แนวคิดเก่าเมื่อเกิดปัญหาหรือต้องการปรับจะมุ่งที่คนงานเป็นหลัก (Attack worker) 
ในขณะที่ลีนการแก้ไขปัญหาหรือปรับปรุงจะมุ่งเน้นที่การก าจัดความสูญเปล่าเป็นหลัก (Attack 
wastes) 

3. แนวคิดเก่าจะกระจายค่าใช้จ่ายของบริษัทที่เกิดขึ้นไปตามส่วนต่าง ๆ (Cost 
allocation) เพ่ือการควบคุมค่าใช้จ่ายในขณะที่ลีนมุ่งเน้นที่การก าจัดค่าใช้จ่าย (Cost eliminate) ซึ่ง
ไม่จ าเป็นที่เกิดข้ึนเป็นหลัก 

4.  การท างานแบบเก่าอาจมีความยุ่งยากซับซ้อน (Complicated) ในการปฏิบัติลีนเน้น
ให้คนท างานให้ง่าย (Simple) โดยการมีเครื่องไม้เครื่องมือและวิธีการที่เหมาะสม สะดวก ซึ่งจะท าให้
ลดความผิดพลาดในการท างานและเกิดความรวดเร็ว รวมถึงขวัญก าลังใจการปฏิบัติงานด้วย ซึ่งหาก
คนท างานได้ง่ายขึ้นผลิตภาพก็ต้องดีขึ้นอย่างแน่นอน 

5.  การท างานแบบเก่าอาจไม่ได้น าความผิดพลาดในอดีตมาเป็นบทเรียน ในขณะที่ลีน
มุ่งให้เรียนรู้จากการทดลองกระท า แล้วน าข้อผิดพลาดมาปรับปรุงแก้ไขและป้องกันความผิดพลาด
ต่อไป 

6.  ลีนสอนให้คิดในแนวกว้างและผลกระทบของการกระท านั้น ๆ ไม่ใช่สนใจเฉพาะ       
การกระท านั้น โดยไม่ได้มองถึงผลกระทบที่จะเกิดขึ้นต่อไป 
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ตารางที ่1 เปรียบเทียบแนวคิดแบบเก่าและแนวคิดแบบลีน 
แนวคิดเก่า แนวคิดแบบลีน 

1. มุ่งท่ีองค์กร (Organization) มุ่งท่ีลูกค้า (Customer) 
2. จู่โจมคนงาน (Worker) จู่โจมความสูญเปล่า (Waste) 
3. จัดสรรค่าใช้จ่าย (Allocate) ก าจัดค่าใช้จ่าย (Eliminate) 
4. การกระท าซับซ้อน (Complicate) ท าให้ท าได้ง่าย ๆ (Simplify) 
5. ไม่ได้เรียนรู้ความผิดพลาด  เรียนรู้จาการกระท า (Learn by Do) 
6. มองระยะสั้น มองระยะยาว 

 

5. ผลทีจ่ะไดจ้าการมรีะบบผลติแบบลนี 
นิพนธ์ บัวแก้ว (2551 : 25) กล่าวว่าได้มีการพิสูจน์โดยการปฏิบัติกันมาแล้วว่า การมีระบบ

การผลิตแบบลีนจะท าให้เกิดสิ่งเหล่านี้ขึ้น ได้แก่ 
 5.1 สินค้าคงคลังลดลง ในระดับที่ยังคงตอบสนองต่อความต้องการลูกค้าได้อยู่ ซึ่งเป็น
การลดลงทั้งในส่วนของวัตถุดิบ (Raw material) สินค้าในกระบวนการผลิตที่มักเรียกกันว่า “WIP” 
(work in Process) ซึ่งจะลดลงได้ระหว่าง 30 -90% และสินค้าส าเร็จรูปที่ผลิตเสร็จแล้ว (Finished 
goods) ซึ่งจะลดลงได้ 50-90% จะเห็นได้ว่าการที่สินค้าคงคลังลดลงมีผลต่อต้นทุนที่ต่ าลงโดยจะมี
เฉพาะต้นทุนที่จ าเป็นในแง่ของปริมาณและในเวลาที่เหมาะสม 
 5.2 ผลิตภาพเพ่ิมข้ึน 5 – 50% ซึ่งจะท าให้ต้นทุนหน่วยต่ าลง 
 5.3 เวลาในการผลิตลดลง (Lead time) 80-90% ท าให้สามารถปรับเปลี่ยนการผลิต
และตอบสนองความต้องการของลูกค้าได้ดีขึ้น 
 5.4 ราคาจัดซื้อลดลง 20-60% หากผู้จัดส่ง (Supplier) มีระบบการผลิตแบบลีนด้วย 

6.  เครื่องมือและเทคนคิของระบบการผลติแบบลนี 
 6.1 5 ส. (5s) 

  การด าเนินกิจกรรม 5ส. เป็นกิจกรรมพ้ืนฐานส าคัญที่สนับสนุนแนวคิดการผลิตแบบลีน 
และมุ่งขจัดความสูญเปล่าด้วยการปรับปรุงสถานที่ท างานให้เป็นระเบียบ ซึ่งจะช่วยค้นหาปัญหา     
ที่ซ่อนเร้น และท าให้ผู้ปฏิบัติงาน สามารถตรวจสอบพบปัญหาก่อนที่จะเกิดความสูญเสียขึ้น ซึ่ง
นอกจากจะเป็นกิจกรรมในการจัดระเบียบและปรับปรุงสภาพแวดล้อมการท างานแล้ว ยังเป็นการ
สร้างขวัญและก าลังใจให้แก่พนักงาน ซึ่งเป็นพื้นฐานในการพัฒนาจัดท าระบบมาตรฐานต่าง ๆ 5ส ถือ
เป็นพื้นฐานของระบบลีนและระบบอื่น ๆ ในโรงงาน ที่โรงงานจ าเป็นต้องท าและมีก่อน เปรียบเสมือน
กับเป็นฐานรากของระบบผลิตก็ว่าได้  รากฐานของระบบการผลิตที่โรงงานจ าเป็นต้องมีโดยทั่วไปจะมี
อยู่ 2 ส่วนได้ สภาพแวดล้อมที่สะอาด (Clean) และมีความปลอดภัย (Safety) ผู้บริหารสูงสุดต้องให้
ความส าคัญกับ 5ส ให้มีกิจกรรมและการประชาสัมพันธ์เกี่ยวกับ 5 ส อย่างต่อเนื่องไม่ให้ขาดหาย 
หัวหน้างานมีหน้าที่อย่างยิ่งในการสร้างความเข้าใจและอธิบายประโยชน์ของ 5ส แก่พนักงาน เรื่อง 5
ส เป็นเรื่องที่เน้นความมีส่วนของทุกคน ไม่ใช่แค่คณะท างาน 5ส เท่านั้น  คณะท างานจะมีหน้าที่ใน
การตรวจสอบและประชาสัมพันธ์เป็นหลัก แต่การดูพื้นที่ของตนเองเป็นหน้าที่ของทุกคน 
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องค์ประกอบของ 5ส 

 1. สะสาง (Seiri/Sort) เป็นการจัดเก็บและคัดแยกสิ่งของให้เป็นระเบียบไม่ให้ปะปนกัน 
เพ่ือให้เป็นสัดเป็นส่วนสะดวกต่อการค้นหาและท าให้สถานที่ท างานเป็นระเบียบดูแล้วสบายตา เช่น 
การตีเส้นแบ่งเขตแนวทางเดินและเครื่องจักรเพ่ือไม่ให้เกิดการกีดขวางต่อเส้นทางการขนย้าย  
 2.  สะดวก (Seiton/Storage) จัดเก็บให้เป็นที่เป็นทาง เพ่ือสะดวกในการใช้งานท าให้
ลดเวลาที่ไร้ประสิทธิภาพในการค้นหาสิ่งของ 
 3.  สะอาด (Seiso/Shine) รักษาความสะอาดอย่างสม่ าเสมอ ท าให้สภาพแวดล้อมดี
และช่วยยืดอายุการใช้งานของเครื่องจักรเช่น การเก็บเศษผ้าและขยะหลังจากการเสร็จสิ้นการท างาน  
เพ่ือลดปัญหาการฟุ้งกระจายของฝุ่นละออง 
 4. สร้างมาตรฐาน (Seiketsu/Sustain) ธ ารงรักษา 3ส ข้างต้นไว้ตลอดไปโดยให้
พนักงาน ทุกคนมีส่วนร่วมและจัดท าให้เป็นมาตรฐาน 
 5.  สร้างนิสัย (Shitsuke/Sustain) รักษาระบบนี้ไว้โดยให้ติดเป็นนิสัยอย่างถาวร จะ
พบว่าการท า 5ส ให้ความส าคัญกับ 2 ส่วนคือ 1) สถานที่ได้แก่ 3ส แรก และ 2) คน ซึ่งก็คือ 2ส      
ที่เหลือ นั่นคือ คนเป็นกลไกที่ส าคัญส าหรับขับเคลื่อนกิจกรรม 5ส ด้วยการฝึกอบรมให้ความรู้
เกี่ยวกับการท างานอย่างถูกต้องเพ่ือให้เกิดทัศนคติที่ดีในการท างานและลดแรงต่อต้านจากพนักงาน 
(โกศล ดีศลีธรรม.  2547 : 33-35) 

กิจกรรม 5ส. นอกจากจะมีบทบาทต่อการปรับปรุงสถานที่การท างานแล้วยังสนับสนุนให้เกิด
การร่วมมือและสร้างขวัญก าลังในองค์กรรวมทั้งสร้างภาพลักษณ์ให้กับองค์กร ซึ่งส่งผลต่อการเพ่ิม
ประสิทธิภาพทางธุรกิจ 

6.2 การควบคุมด้วยสายตา (Visual control) 
ระบบการผลิตแบบลีน มุ่งเน้นการตอบสนองต่อปัญหาอย่างรวดเร็วท่วงที เพราะทุก ๆ นาที

ที่องค์กรปล่อยให้ปัญหาเกิดข้ึนก็เท่ากับว่าองค์กรก าลังสูญเสียและสูญเปล่าทรัพยากรไปอย่างต่อเนื่อง 
การตอบสนองต่อปัญหาอย่างรวดเร็วที่เรียกว่า Quick action แต่ระบบกลไกในการตอบสนองนั้น
ต้องผ่านกระบวนการรับรู้ (Sensing process) แล้วจึงมาถึงกระบวนการในการตอบสนอง (Reacting 
process) ดังนั้นแม้ว่าพนักงานทุกคนที่อยู่ภายในระบบการปฏิบัติจะมีความมุ่งมั่นที่จะตอบสนองต่อ
ปัญหาอย่างรวดเร็ว Quick action แต่หากไม่มีระบบที่ท าให้สังเกตได้ง่ายว่ามีปัญหาเกิดขึ้นแล้ว 
องค์กรจะไม่สามารถ Action กับปัญหาได้เลย เพราะแม้ปัญหาได้เกิดข้ึนแล้ว แต่องค์กรก็ยังไม่รู้ 

ด้วยเหตุนี้การควบคุมด้วยสายตา (Visual control) จึงเป็นระบบที่ท าให้พนักงานภายใน
องค์กรที่ประยุกต์ใช้ระบบการผลิตแบบลีนได้รับทราบว่าปัญหาได้เกิดขึ้นแล้วผ่านการมองเห็นลักษณะ
ทางกายภาพต่าง ๆ อาจจะเป็นแสดงเสียง หรือว่าการใช้พ้ืนที่ในการควบคุม ฯลฯ เช่น มีการขีดกรอบ
ก าหนดพ้ืนที่ของงานระหว่างท า (Work In Process : WIP) ที่เตรียมเข้าสู่กระบวนการถัดไป        
หากหัวหน้าหรือพนักงานว่ามีปริมาณของงานระหว่างท าอยู่เกิดออกมาจากกรอบพ้ืนที่ที่ขีดไว้         
ก็สามารถอนุมานได้ว่าก าลังมีปัญหาเกิดขึ้นในระบบซึ่งท าให้กระบวนการต่าง ๆ ไม่ไหลอย่างสมดุล
แล้ว เป็นต้น (วิโรจน์ ลักขณาอดิศร.  2552 : 126) 
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ลักษณะของการควบคุมด้วยสายตามีดังนี ้
1. มีไว้เพ่ือการสื่อสาร สามารถใช้ได้กับทุกเรื่องที่ต้องการสื่อไม่ว่าจะเป็นนโยบาย

เป้าหมาย ข้อควรระวัง จุดเน้นย้ า ความปลอดภัย สถานะของการท างานหรือเครื่องจักร หรือสิ่งใด    
ก็ตามที่ต้องการสื่อ 

2. ง่ายแก่การมองเห็น 
3. เห็นและเข้าใจได้ง่ายแม้ว่าเป็นผู้ที่ไม่คุ้ยเคย 
4. เห็นแล้วทราบว่าต้องท าอย่างไร 
5. เห็นแล้วรู้ว่าเกิดความผิดปกติข้ึนมาหรือไม่ 
6. เมื่อพบว่ามีความผิดปกติเกิดขึ้นต้องแก้ไข 

ตัวอย่างการประยุกต์ใช้งาน 
 การใช้รหัส/แถบสีบนท่อและสายไฟภายในโรงงาน (Color-coded pipes and 

wires) 
 การใช้สีตีเส้นเพ่ือจัดแบ่งพ้ืนที่ส าหรับจัดเก็บตามประเภทสต็อก เช่น ผลิตภัณฑ์ งาน

ระหว่างผลิต และเศษของเสีย 
 การใช้แผงสัญญาณไฟ เพ่ือแจ้งเตือนสถานะในสายการผลิต 
 การแสดงสารสนเทศการด าเนินงาน เช่น ตัวชี้วัด วิธีและมาตรฐานการท างาน      

ในรูปแบบของแผนภูมิแสดงบนบอร์ด (Display board) 
 การแสดงทิศทางการไหลของงาน 
 การแสดงเอกสาร (Visual documentation) เพ่ือให้การด าเนินงานเป็นไปอย่าง

ถูกต้องจึงควรมีการแสดงรายละเอียด ประกอบด้วย คู่มือการท างาน (Work instruction) วิธีการ
ตรวจสอบ (Auditing procedure) แผนภูมิกระบวนการผลิต (Process chat) รายละเอียดแสดง
ล าดับขั้นตอนการผลิต (Route sheet)  
 
ภาพที ่1 การตีเส้นเพื่อจัดแบ่งพ้ืนที่ส าหรับเก็บ 
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ภาพที ่2 สารสนเทศการด าเนินงาน 

 
 

6.3 การมีมาตรฐานการท างาน (Work Standardization) 
มาตรฐานการท างานถูกใช้เป็นแนวทางส าหรับการปฏิบัติงานที่ครอบคลุมรายละเอียดต่าง ๆ

เช่น การปฏิสัมพันธ์ระหว่างคน-เครื่องจักร ล าดับขั้นตอนการแปรรูปชิ้นงาน วิธีการปฏิบัติงานอย่าง
ปลอดภัย และการจัดการปัจจัยการผลิตให้เกิดประสิทธิภาพสูงสุด นั่นคือ แรงงาน วัสดุ วิธีการ 
เครื่องจักร โดยมีการจัดท าเป็นเอกสารอธิบายรายละเอียด ในแต่ล าดับขั้นตอนการท างาน และมี
รูปภาพประกอบค าบรรยาย หรืออาจใช้วีดีโอสาธิตวิธีการท างาน เพ่ือให้ผู้ปฏิบัติงานได้ใช้ศึกษาท า
ความเข้าใจในระยะเวลาอันสั้น และเป็นแนวทางส าหรับการท างานอย่างถูกต้อง ซึ่งจะช่วยลดความ
ผิดพลาดในการท างานและลดความสูญเปล่าทางเวลา นอกจากนี้การจัดท ามาตรฐานการท างาน 
(Standardization) ยังส่งผลต่อการปรับปรุงการผลิตภาพองค์กรในด้านต่าง ๆ เช่น พัฒนาคุณภาพ
ผลิตภัณฑ์สร้างความพึงพอใจต่อลูกค้าเกิดมาตรฐานการท างานที่ดีขึ้น ความปลอดภัยในสถานที่
ท างาน (Workplace safety) และต้นทุนการด าเนินงานลดลงมาตรฐานการปฏิบัติงานคือวิธีการ
ปฏิบัติงานที่จัดท าเป็นเอกสารเพ่ือไว้เป็นมาตรฐานเมื่อมีการเปลี่ยนแปลงใด ๆ ก็ต้องปรับปรุงเอกสาร
และอบรมพนักงานให้ท าตามมาตรฐานที่ได้แก้ไขนั้นการมีมาตรฐานท าให้สามารถควบคุมการท างาน
และผลงานได้ง่ายรวมถึงสามารถใช้สื่อกับพนักงานถึงการปฏิบัติงานได้ง่ายขึ้นด้วยตัวอย่างเช่นคู่มือ
การท างาน (Work Instruction) ต่าง ๆ นั่นเอง (โกศล ดีศีลธรรม.  2547 : 52-53) 

6.4 ผังแห่งคุณค่า (Value Steam Mapping : VSM) 
แผนภูมิสายธารคุณค่า (Value Stream Mapping : VSM) คือเครื่องมือที่ใช้เขียนแผนภาพ 

ที่แสดงถึงเส้นทางการผลิตของผลิตภัณฑ์ซึ่งแผนภาพจะแสดงทั้งการไหลของวัตถุดิบและข้อมูลในการ
ผลิตนั้นมีประโยชน์ในการใช้จ าแนกหรือระบุถึงขั้นตอนที่เป็นการเพ่ิมคุณค่าและที่ไม่เพ่ิมคุณค่าให้กับ
ผลิตภัณฑ์หรือที่เรียกว่าความสูญเปล่าแล้วจึงหาวิธีการเพ่ือท าการก าจัดความสูญเปล่านั้นออกไป
ลักษณะของ VSM จะเป็นเครื่องมือง่าย ๆ คือใช้เพียงกระดาษกับดินสอเท่านั้นก็ท าให้มองเห็น
กิจกรรมและการไหลทั้งหมดในการเคลื่อนย้ายสินค้าตั้งแต่วัตถุดิบจนไปสู่ผู้บริโภคขั้นสุดท้ายซึ่งเพ่ือ
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ความสะดวกและง่ายต่อการพิจารณาแผนภาพนั้นได้มีการใช้คอมพิวเตอร์ เข้ามาช่วยในการวาด
แผนภาพนี้ VSM ถือเป็นเครื่องมือพ้ืนฐานในการที่จะพยายามผลักดันองค์กรให้เข้าสู่การผลิตแบบลีน
ก่อนที่จะไปใช้เครื่องมืออ่ืน ๆ 

การไหลของวัตถุดิบและข้อมูลที่ VSM คือการไหลของวัตถุดิบจะเริ่มมาจากผู้จัดส่งวัตถุดิบ
(Supplier) ส่งมาให้โรงงานผู้ผลิตและเมื่อได้ผลิตภัณฑ์ส าเร็จรูปแล้วโรงงานผู้ผลิตจะส่งให้ผู้แทน
จ าหน่าย (Distributor) เป็นผู้จ าหน่ายออกไปจนถึงมือผู้บริโภคขั้นสุดท้ายในขณะที่การไหลของข้อมูล
จะมีทิศทางกลับกันกับการไหลของวัตถุดิบคือผู้แทนจ าหน่ายจะได้รับข้อมูลความต้องการของลูกค้า
โดยตรงและข้อมูลความต้องการนั้นจะถูกใช้ร่วมกันทั้งผู้แทนจ าหน่ายโรงงานที่ผลิตและผู้จัดส่งวัตถุดิบ
(พฤทธิพงศ์ โพธิวราพรรณ.  2548 : 29–30) ขั้นตอนการท า VSM แสดงดังภาพที่ 3  
 
ภาพที ่3 ขั้นตอนการท าแผนภูมิสายธารคุณค่า 

 
 

1. การก าหนดความต้องการของลูกค้า (Customer requirement) เนื่องจาก VSM เป็น
เครื่องมือในแนวคิดการผลิตแบบลีนซึ่งมุ่งก าจัดความสูญเปล่าต่าง ๆ ในกระบวนการผลิตเพ่ือให้สินค้า
หรือบริการนั้นสามารถตอบสนองความพึงพอใจของลูกค้าดังนั้นก่อนที่จะเข้าสู่ขั้นตอนในการท า VSM 
สิ่งแรกที่จ าเป็นต้องค านึงถึงคือการสามารถเข้าใจถึงความต้องการของลูกค้าได้อย่างแท้จริงเราจึงจะ
สามารถตอบสนองความต้องการนั้นได้อย่างถูกต้องจนท าให้ลูกค้ามีความพึงพอใจการจะเข้าถึงความ
ต้องการของลูกค้าได้อย่างแท้จริงนั้นสามารถท าได้โดยการวิจัยตลาดโดยการส ารวจตลาดการ
ออกแบบสอบถามรวมไปถึงวิธีการใด ๆ ที่ให้ได้มาซึ่งข้อมูลความต้องการของลูกค้าหรือผู้บริโภคขั้น
สุดท้ายอย่างแท้จริงนอกจากนี้ยังรวมถึงการใช้เทคนิค Quality Function Deployment (QFD) 
หรือเรียกอีกอย่างว่าเทคนิคบ้านคุณภาพช่วยในการแปลงความต้องการของลูกค้าไปสู่การออกแบบ
กระบวนการผลิตต่อไปท าให้เราสามารถผลิตผลิตภัณฑ์ที่ลูกค้าต้องการได้อย่างแท้จริง 

2. กลุ่มผลิตภัณฑ์ (Product family) เมื่อทราบว่าผลิตภัณฑ์ใดเป็นผลิตภัณฑ์ที่ลูกค้าต้องการ
และมีขั้นตอนการผลิตเป็นอย่างไรแล้วก่อนที่จะเริ่มท าการเขียนแผนภาพนั้นถ้าผลิตภัณฑ์ที่ผ่าน
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ขั้นตอนแรกมาแล้วมีเพียงชนิดเดียวก็จะสามารถข้ามขั้นตอนนี้ไปสู่ ขั้นตอนที่ 3 ได้เลยแต่ในกรณี      
ที่ผลิตภัณฑ์ที่ลูกค้าต้องการที่ผ่านขั้นตอนการก าหนดคุณค่านั้นมีหลายชนิดหลายรุ่นที่มีขั้นตอนการ
ผลิตแตกต่างกันจะต้องท าการเลือกกลุ่มผลิตภัณฑ์ที่จะน ามาท าการเขียนแผนภาพเสียก่อนซึ่งจะเลือก
เป็นกลุ่มผลิตภัณฑ์ที่มีขั้นตอนการผลิตที่เหมือนกัน (Product family) โดยใช้การจัดกลุ่มตามการ
วิเคราะห์ที่เรียกว่า Product - Quantity - Rooting analysis : PQR (Gary Conner.  2001) 

3. การเขียนแผนภาพสถานการณ์ปัจจุบัน (Current state drawing) เมื่อเลือกผลิตภัณฑ์
หรือกลุ่มผลิตภัณฑ์ที่ต้องการได้แล้วขั้นตอนต่อไปเป็นการวาดแผนภาพกระบวนการผลิตที่แสดงทั้ง
การไหลของวัตถุดิบและการไหลของข้อมูลในกระบวนการผลิตที่ก าลังด าเนินการอยู่ในปัจจุบันของ
ผลิตภัณฑ์หรือกลุ่มผลิตภัณฑ์นั้นเพื่อท าให้มองเห็นถึงความสูญเปล่าต่าง ๆ ที่ซ่อนอยู่และหาทางก าจัด
ความสูญเปล่าเหล่านั้นออกไปแผนภาพที่ได้จากการวาดในขั้นตอนนี้จะเรียกว่าแผนภาพกระบวนการ
ผลิตในสถานการณ์ปัจจุบัน (Current state mapping) ขั้นตอนการวาดแผนภาพจะแบ่งเป็น 

4. การวิเคราะห์คุณค่า (Analysis mapping) เมื่อได้แผนภาพกระบวนการผลิตใน
สถานการณ์ปัจจุบันแล้วจะน าแผนภาพที่ได้นี้มาท าการวิเคราะห์และปรับปรุงโดยใช้หลักการก าจัด
ความสูญเปล่าซึ่งไม่ถือว่าเป็นการเพ่ิมคุณค่าออกจากระบบเพ่ือให้ได้กระบวนการผลิตใหม่ที่มี
ประสิทธิภาพดีขึ้นจากเดิมซึ่งความสูญเปล่าต่าง ๆ ที่อยู่ภายในกระบวนการผลิตและการไหลนั้น
แผนภาพ VSM สามารถแสดงให้เห็นได้จากความสูญเปล่าทั้ง 7 ประการได้แก่การผลิตเกินความ
จ าเป็น (Overproduction) ของคงคลัง (Inventory) การเคลื่อนย้าย (Transportation) 
กระบวนการผลิตที่ไม่จ าเป็นหรือไม่เหมาะสม (Inappropriate processing) ของเสีย (Defect หรือ 
Rework) การรอคอย (Waiting) และการเคลื่อนที่ท่ีไม่จ าเป็น (Motion) 

นอกจากการปรับปรุงที่ใช้การพิจารณาความสูญเปล่าต่าง ๆ ในแผนภาพและก าจัดออกไป
ดังที่กล่าวมาแล้วนั้นเรายังสามารถปรับปรุงกระบวนการหรือขั้นตอนการผลิตในแต่ละขั้นโดยใช้ Takt 
time เป็นตัวก าหนดรอบเวลาการผลิตที่เหมาะสม Takt time หาได้จากจ านวนเวลาท างานในแต่ละ
วันทั้งหมดหารด้วยจ านวนผลิตภัณฑ์ที่ลูกค้าต้องการในแต่ละวันจะได้ออกมาเป็นเวลาที่ใช้ในการผลิต
ต่อชิ้นซึ่งเราสามารถน า Takt time นี้มาก าหนดรอบเวลาการผลิตที่เหมาะสมคือรอบเวลาการผลิตไม่
ควรมากกว่า Takt time เพราะถ้ารอบเวลาการผลิตมากกว่า Takt time จะท าให้เกิดงานระหว่าง
การผลิต (Work in process) การรอคอยหรือเกิดการเคลื่อนที่ที่ไม่จ าเป็นของพนักงานหรือเกิดความ
สูญเปล่าอ่ืน ๆ ในการปรับปรุงกระบวนการหรือขั้นตอนการผลิตเพ่ือให้รอบเวลาการผลิตไม่มากกว่า 
Takt time และให้มีประสิทธิภาพกระบวนการดีขึ้นสามารถท าได้โดยใช้ความรู้ต่าง ๆ ทางวิศวกรรม
มาปรับปรุงต่อไปเช่นการออกแบบเครื่องมือช่วยจับ (Jig) ช่วยในการจับชิ้นงานให้เกิดการท างานที่
สะดวกขึ้นการปรับปรุงขั้นตอนการผลิตให้ง่ายขึ้นการท าให้ระบบการผลิตให้เป็นการไหลแบบต่อเนื่อง
การวางมาตรฐานการปฏิบัติงานเพื่อช่วยลดเวลาในการผลิตเป็นต้น 

5. การเขียนแผนภาพสถานการณ์อนาคต (Future state drawing) ขั้นตอนนี้เป็นการวาด
แผนภาพกระบวนการผลิตใหม่ที่ถูกปรับปรุงโดยการก าจัดความสูญเปล่าต่าง ๆ ออกไปและปรับปรุง
กระบวนการหรือขั้นตอนการผลิตใหม่โดยใช้วิธีการหรือความรู้ต่าง  ๆ แล้วจะได้เป็นแผนภาพ
กระบวนการผลิตในสถานการณ์อนาคต (Future state mapping) การปรับปรุงนี้จะท าให้ข้อมูล  
ต่าง ๆ ที่เกี่ยวข้องเช่นเวลาน าเปลี่ยนแปลงไปด้วยซึ่งจะต้องแสดงไว้ให้เห็นในแผนภาพด้วยเนื่องจาก
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การปรับปรุงแผนภาพกระบวนการผลิตนี้ยังไม่ได้น ามาใช้ในกระบวนการผลิตจริงดังนั้นบางครั้งอาจใช้
การจ าลองสถานการณ์เข้ามาช่วยเพื่อท าให้เห็นค่าต่าง ๆ ที่เปลี่ยนแปลง 

6. การน าไปใช้งาน (Implementation) เมื่อสังเกตได้ว่าค่าที่แสดงถึงประสิทธิภาพใน
กระบวนการผลิตเช่นค่าเวลาน ารอบเวลาการผลิตที่ได้จากแผนภาพกระบวนการผลิตในสถานการณ์
อนาคตมีค่าที่แสดงว่าประสิทธิภาพดีขึ้นจากกระบวนการผลิตแบบเดิมเราก็สามารถน ากระบวนการ
ผลิตใหม่ที่ปรับปรุงแล้วนั้นไปใช้ในกระบวนการผลิตจริงได้ต่อไปแต่ถ้าหากพบว่ายังสามารถปรับปรุง
หรือก าจัดความสูญเปล่าในจุดใดได้อีกก็สามารถท าให้แผนภาพกระบวนการผลิตในสถานการณ์
อนาคตนั้นเปลี่ยนเป็นแผนภาพกระบวนการผลิตในสถานการณ์ปัจจุบันแล้วด าเนินการซ้ าตามข้อ  2 
ได้ต่อไป 

6.5 การบ ารุงรักษาท่ีทุกคนมีส่วนร่วม ( Total Productive Maintenance : TPM) 
การบ ารุงรักษาที่ทุกคมมีส่วนร่วมเป็นเครื่องมือของระบบการผลิตแบบลีนเป็นกิจกรรมที่มุ่ง

ลดความสูญเสียในสายการผลิตและสร้างประสิทธิผลให้กับเครื่องจักรสูงสุด เพ่ือการปรับปรุง
ประสิทธิภาพของการท างานร่วมกันระหว่างคนกับเครื่องจักรเพ่ือความเข้าใจลองพิจารณาความ
แตกต่างของการบ ารุงรักษาแบบเก่าและการบ ารุงรักษาแบบลีนหรือ TPM ดังตารางที่ 2 ซึ่งจะพบว่า
ลีนเน้นในเรื่องของทีมบ ารุงรักษาเครื่องจักรการที่ช่างเทคนิคสามารถดูแลเครื่ องจักรได้มากกว่าหนึ่ง
เครื่อง (Multi Skill) การให้ความส าคัญการป้องกันการเสียหายของเครื่องจักรมากกว่าการซ่อมซึ่งก็
คือแนวคิดที่ว่าการป้องกันปัญหาดีกว่าการแก้ปัญหาและการให้ผู้ปฏิบัติงานที่เครื่องจักรนั้นดูแล
เครื่องจักรของตัวเองให้ได้มากที่สุดโดยมีช่างเทคนิคเป็นพ่ีเลี้ยงและอบรมเรื่องการดูแลรักษา
เครื่องจักร 

พัฒนาการของการซ่อมบ ารุง (Maintenance) จนกระทั่งกลายเป็น TPM พอจะจ าแนกออก
ได้เป็น 4 ขั้นตอนคือ 

1. Breakdown Maintenance (BM) คือจะมีการซ่อมหรือบ ารุงรักษาเครื่องจักรก็
ต่อเมื่อเครื่องจักรเกิดความเสียหายแล้วเท่านั้น 

2. Preventive Maintenance (PM) คือการบ ารุงรักษาเครื่องจักรเชิงป้องกัน 
3. Productive Maintenance (PM) คือการบ ารุงรักษาเครื่องจักรเชิงป้องกันตลอดอายุ

การใช้งานการออกแบบเพ่ือให้มีการบ ารุงรักษาเครื่องจักรน้อยที่สุด (Maintenance Preventive : 
MP) และการปรับปรุงเครื่องจักรเพ่ือให้ง่ายต่อการบ ารุงรักษาและป้องกันเครื่องเสีย  (Maintenance 
Improvement : MI) 

4. Total Preventive Maintenance (TPM) คือ Productive maintenance ที่ได้รวม
การบ ารุงรักษาด้วยตนเอง (Autonomous maintenance) เข้าไปด้วย 
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ตารางที ่2 เปรียบเทียบการบ ารุงรักษาแบบเก่า และการบ ารุงรักษาแบบลีน 
การบ ารุงรกัษาแบบเกา่ การบ ารุงรกัษาแบบลนี 

งานของการบ ารุงรักษาเครื่องจักรมีการ
แบ่งแยกกันตามหน้าที่ 

ท างานเป็นทีม ( Productive Team ) 

หนักงานคนหนึ่งท างานได้คนเดียว พนักงานหนึ่งคนท าได้หลายอย่าง (Multi Skill) 
เน้นที่การซ่อมเป็นหลัก เน้นที่การป้องกันเป็นหลัก 
ให้ความสนใจเฉพาะเครื่องจักร ให้ความสนใจกับคนที่ปฏิบัติงานที่เครื่องนั้น 

 
การท า TPM จะให้ผลดีดังนี้คือ 

1. ผลิตภาพของการผลิตดีขึ้น (Productivity) เนื่องจากเครื่องจักรไม่เสียบ่อยและไม่ว่างงาน 
2. คุณภาพของสินค้าดีขึ้น (Quality) เพราะของเสียเกิดขึ้นเมื่อเครื่องจักรท างานผิดปกติไป

จากสภาวะที่ควรเป็นเมื่อเครื่องจักรถูกบ ารุงรักษาให้อยู่ในสภาพดีเสมอของเสียจึงไม่เกิดขึ้น 
3. ต้นทุนการผลิตต่ าลง (Cost) เนื่องจากผลิตภาพดีขึ้น 
4. จัดส่งสินค้าได้ตามที่ลูกค้าต้องการ (Delivery) เพราะการไหลของงานเป็นไปได้ดีขึ้นจาก

การท า TPM 
5. เสริมสร้างความปลอดภัย (Safety) เนื่องจากได้รับการดูแลอย่างดีจึงท าให้มีสภาพที่มี

ความปลอดภัยในการใช้งาน 
6. ขวัญก าลังใจในการท างานดีขึ้น (Morale) เพราะสภาพแวดล้อมมีความปลอดภัยและ

พนักงานได้มีส่วนร่วมในงานมากขึ้นจึงท าให้เกิดความภูมิใจในงานที่ตนเองท าอยู่และท าให้รู้สึกว่า
ตนเองก็มีบทบาทในการปรับปรุงและท าให้บริษัทดีข้ึน 

ท าไมจึงท า TPM เพราะว่า TPM มีจุดประสงค์เพ่ือลดความสูญเสีย (Loss) ทั้ง 6 ประการ   
ที่เกิดขึ้นในการผลิตซึ่งความสูญเสียทั้ง 6 ประการ (6 Big losses) กล่าวได้ดังนี้คือ 

1. การที่เครื่องจักรเสีย (Breakdown) ไม่สามารถใช้งานได้ 
2. การปรับตั้งเครื่องจักรใหม่และการปรับเครื่อง (Set up & Adjustment) 
3. การเปิดเครื่องโดยไม่มีการปฏิบัติงานหรือมีการหยุดงาน (Idle & Minor stoppage) 
4. ความเร็วของการผลิตตกลง (Speed) ท าให้ได้สินค้าน้อยลง 
5. การเกิดของเสียและการแก้ไข (Defect & Rework) 
6. การเริ่มงานเครื่องจักรภายหลังการปรับตั้งหรือเปลี่ยนรุ่นการผลิต (Start up) เนื่องด้วยว่า

อัตราของดี (Yield) จะไต่ระดับจนถึงปกติจ าเป็นต้องใช้เวลา 
องค์ปะกอบของ TPM ทั้ง 8 ประการมีดังนี้คือ 
1. มุ่งเน้นที่การปรับปรุง (Focus improvement) ไม่ว่าจะเป็นโครงงาน (Project) หรือ

กิจกรรมกลุ่มก็ตามเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในการใช้งานเครื่องจักรให้ได้มากที่สุด 
2. การบ ารุงรักษาเครื่องจักรด้วยตนเองโดยผู้ปฏิบัติงานที่เครื่องจักรนั้น ๆ (Autonomous 

maintenance/Self maintenance) เพ่ือลดความสูญเสียของเครื่องจักรเนื่องจากผู้ที่รู้จักเครื่องจักร 
ดีที่สุดก็คือผู้ใช้งานเครื่องจักรนั้นทุกวันนั่นเอง 
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3. การวางแผนการบ ารุงรักษาเครื่องจักร (Plan maintenance) เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพใน
การผลิตโดยเป็นการท างานร่วมกันระหว่างช่างเทคนิคและพนักงานปฏิบัติการ (Operator) 

4. การฝึกอบรมในการดูแลและท างานกับเครื่องจักร (Training) เพ่ือเพ่ิมทักษะความช านาญ
ในการท างานร่วมกับเครื่องจักร 

5. การป้อนข้อมูลกลับของปัญหาที่เกิดขึ้นจากการใช้งานเครื่องจักร (Early management 
maintenance) เพ่ือประโยชน์ส าหรับการปรับปรุงเครื่องจักรใหม่ไม่ให้พบปัญหาเดิม ๆ 

6. การบ ารุงรักษาคุณภาพ (Quality maintenance) คือการทราบว่าสภาวะใดของ
เครื่องจักรที่จะไม่ผลิตของเสียออกมาแล้วด าเนินการปรับตั้งเครื่องจักรไหลเข้าสู่สภาวะนั้นและรักษา
ให้อยู่ในสภาวะที่เครื่องจักรจะผลิตของดีได้ตลอดไป 

7. การบริหารที่มีประสิทธิภาพของฝ่ายที่ไม่ได้เกี่ยวข้องโดยตรงกับการผลิต  (Efficient 
administration) เนื่องจากฝ่ายที่ไม่ได้เกี่ยวข้องโดยตรงกับการผลิตก็แน่นอนว่าเป็นที่สนับสนุนการ
ผลิตนั่นเองดังนั้นจึงมีความสัมพันธ์และส่งผลกระทบต่อกันอย่างหลีกเลี่ยงไม่ได้ 

8. การค านึงถึงความปลอดภัยและสิ่งแวดล้อม (Safety & Environment) 
OEE (Over Equipment Effectiveness) หรืออาจเรียกได้ว่าเป็นตัวชี้วัดประสิทธิภาพของ

เครื่องจักรโดยรวมซึ่ง OEE สามารถค านวณได้จากผลคูณของอัตราการใช้งานของเครื่องจักร 
(Availability Rate) อัตราความเร็วในการผลิตของเครื่องจักร (Performance rate) และอัตราของดี
ที่เครื่องจักรผลิตได้ (Quality rate) ซึ่งโรงงานในญี่ปุ่นที่ได้รับรางวัล PM ล้วนแต่ม ีOEE เกิน 85% 

OEE = A x P x Q 
โดยที่ A  =  Availability rate 

=  อัตราส่วนของเวลาที่เครื่องจักรนั้นปฏิบัติงานได้จริงต่อ 
    เวลาที่มีในการผลิตหรือ % Run 

P    =  Performance rate 
           =    อัตราส่วนของจ านวนชิ้นงานที่เครื่องจักรนั้นผลิตได้จริง 

  ต่อจ านวนชิ้นงานที่เครื่องจักรนั้นควรผลิตได้ตามก าลังผลิต 
       Q   =  Quality rate 
            =  อัตราส่วนของชิ้นงานดีที่เครื่องจักรนั้นผลิตได้ต่อจ านวน 

     ชิ้นงานที่เครื่องจักรนั้นผลิตได้ทั้งหมดหรือก็คือ Yield 
ในการบรรลุ OEE ที่มากกว่า 85% นั้นอาจมีแนวทางดังนี้คือ 
1. A ควรมากกว่า 90% นั้นคือ 90% ของเวลาที่มีในการผลิตต้องเป็นเวลาที่เดินเครื่องจักร

ในการผลิตจริงๆต้องไม่มีการว่างของเครื่องจักรด้วยเหตุใด  ๆ เช่นการเสียหายของเครื่องจักร
กระบวนการผลิตออกนอกการควบคุม (Out of control process) การ PM ที่กินเวลายาวนานโปรด
อย่าลืมว่าการท า PM ก็เป็น NVA ดังนั้นในการคิด Availability จึงควรน า PM มาค านวณด้วยเพ่ือ
ไม่ให้มองข้ามความสูญเปล่าตัวนี้ 

2. P ควรมากกว่า 95% นั่นคือความเร็วของการผลิตจริงต้องมากกว่า 95% ของความเร็วใน
การผลิตที่ควรจะเป็นหรือออกแบบไว้ 

3. Q ควรมากกว่า 99% นั่นคือต้องได้ของดีจากการผลิตมากกว่าร้อยละ 99 
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4. ในการค านวณ OEE นั้นควรใช้วิธีเดิมในการค านวณตลอดไม่ควรเปลี่ยนวิธีการค านวณ
เพราะจะท าให้ไม่ทราบว่าที่ดีขึ้นหรือแย่ลงเกิดจากการเปลี่ยนแปลงการค านวณหรือเป็นเช่นนั้น ๆ 
จริงและตัวเลข OEE เป็นตัวเลขในเชิงเปรียบเทียบเท่านั้นในโรงงานหนึ่ง ๆ ในการน าตัวเลข OEE 
ของสองโรงงานมาเปรียบเทียบกันต้องปรับวิธีการค านวณให้ตรงกันเสียก่อนจึงจะสามารถ
เปรียบเทียบได้ 

ถ้า OEE ของปีที่แล้วเป็น 63% แต่ปีนี้เป็น 61% อาจไม่ได้หมายความว่าแย่ลงนี่คือกับดักที่
ส าคัญของ OEE เพราะเม่ือเราสามารถท าให้ Yield และความเร็วในการผลิตที่ดีขึ้นอัตราของเวลาที่ใช้
ในการผลิตจะลดลงซึ่งอาจท าให้ผลคูณที่ได้ต่ าลงดังนั้นการพิจารณาค่า OEE จึงควรดูค่า A, P, Q 
ประกอบด้วยกันเพ่ือประโยชน์ในการปรับปรุงตัวเลขต่าง ๆ ที่ใช้ในการค านวณ OEE ควรมีความ
ถูกต้องเชื่อถือได้ตัวเลขและแนวโน้มของ OEE ควรติดให้ทุกคนทราบและสามารถมองเห็นได้ 
(Visibility) เพ่ือความมีส่วนร่วมในการปรับปรุงให้ดีขึ้นและทุกคนทราบว่าขณะนี้ OEE อยู่ที่ใดของ
เป้าหมาย (นิพนธ์ บัวแก้ว.  2547 : 49-56) 

6.6 การลดเวลาในการเปลี่ยนรุ่นการผลิต (Changeover reduction) 
 นิพนธ์  บัวแก้ว (2551 : 57–61) กล่าวว่า เครื่องมือลีนตัวนี้อาจเรียกว่า changeover 
Reduction หรือ SMED (Single Minute Exchange of Die) หรือ Set up time reduction ก็ได้
การเปลี่ยนรุ่นการผลิตถือว่าเป็น Non-value added activity หรือความสูญเปล่าตัวหนึ่งที่เกิดขึ้น 
ในการผลิต ดังนั้นจึงมีความจ าเป็นมาที่เราต้องใช้เวลาในการเปลี่ยนรุ่นนี้ให้น้อยที่สุดเท่าที่ท าได้ 
 เวลาในการเปลี่ยนรุ่น (Model) การผลิต คือช่วงเวลาตั้งแต่ผลิตภัณฑ์ A ชิ้นสุดท้ายท าเสร็จ 
จนกระท่ังเริ่มผลิตภัณฑ์ B ซึ่งเป็นงานดีตัวแรก หรืออาจกล่าวอีกนัยหนึ่งว่า เป็นเวลาที่ตั้งแต่หยุดการ
ผลิต A จนกระทั่งเริ่มผลิต B นั่นเอง นั่นหมายความว่า เวลาในการทดสอบ (Test) และรับรอง
ผลิตภัณฑ์ (Qualify) รวมอยู่ในนั้นด้วย เพ่ือความเข้าใจดูภาพที่ 4 ซึ่งหากว่าสามารถลดเวลาในภาพที่
4 นี้ได้จะท าให้มีเวลาที่เป็น Value added มากขึ้นดังภาพที่ 5 

 

ภาพที ่4 ช่วงเวลาในการเปลี่ยนรุ่นการผลิต 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

งานก่อนหน้าตวัสดุท้าย                  เวลาในการเปลีย่นรุ่น                     งานใหมต่วัแรก 

A                                                                                          B 
 
 
 
 
 

VA                                                NVA                                        VA 
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ภาพที ่5 ช่วงเวลาในการเปลี่ยนรุ่นการผลิตภายหลังการปรับปรุง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 นิพนธ์  บัวแก้ว  (2551 : 57–61) จากการศึกษาพบว่า องค์ประกอบของเวลาในการปรับตั้ง
เครื่องจักร (Set up) โดยทั่วไปได้แก่ 

1. ใช้เวลาในการถอด Tool เก่าออกและใส่ Tool ใหม่เข้าไป คิดเป็น 5% ของเวลาที่ใช้
ทั้งหมด 

2. ใช้เวลาในการจัดพื้นที่และในการเปลี่ยนรุ่น คิดเป็น 10% ของเวลาที่ใช้ไปทั้งหมด 
3. ใช้เวลาในการวางต าแหน่ง Tool และยึดต าแหน่งคิดเป็น 15% ของเวลาที่ใช้ไปทั้งหมด 
4. ใช้เวลาในการเตรียมการต่าง ๆ 25% ของเวลาที่ใช้ไปทั้งหมด 
5. ใช้เวลาในการปรับจนกระทั่งได้ตามข้อก าหนด คิดเป็น 45% ของเวลาที่ใช้ไปทั้งหมด 

 SMED (Single Minute Exchange of Die) 
เทคนิคของ SMED เพ่ือลดเวลาในการปรับตั้งเครื่องจักที่คิดโดยชิอิโอะ (Shigeo Shingo)   

ผู้ซึ่งเป็นที่ปรึกษาของไทยอิจิ โอโนะ มีข้ันตอนดังต่อไปนี้ดังได้แสดงในภาพที ่6 
 1.  สร้างมาตรฐานการท างานของวิธีการทั้งหมดที่ท าในการปรับตั้งเครื่องจักรโดยเขียน
เอกสารแสดงขั้นตอนของกิจกรรมที่ต้องท าในการปรับตั้งขึ้นมาก่อน 
 2.  แยกกิจกรรมที่ต้องท าออกเป็นการปรับตั้งภายนอก (External set up) และการปรับตั้ง
ภายใน (Internal set up) 
  (1)  การปรับตั้งภายนอก คือ กิจกรรมที่สามารถท าได้ในขณะที่เครื่องจักยังปฏิบัติงานอยู่ 
เช่น การเตรียมวัสดุเพ่ือการทดสอบ การเตรียมฟอร์มบันทึก การจัดพ้ืนที่ เป็นต้น 
  (2)  การปรับตั้งภายใน คือ กิจกรรมที่สามารถท าได้ก็ต่อเมื่อต้องหยุดเครื่องจักเท่านั้น 
เช่น การเปลี่ยนแม่พิมพ์ (Die) การตั้งระยะ การยึดแม่พิมพ์ เป็นต้น 
 3.  การวิเคราะห์และหาวิธีการในการที่จะท าให้การปรับตั้งภายในกลายมาเป็นการปรับตั้ง
ภายนอก 
 4. คิดหาวิธีการในการลดเวลาในการปรับตั้งภายใน 

 
 

                                                               เวลาในการเปลีย่นรุ่น                      
                       A                                                                                          B 
 
 
 
 
 

                 VA                                 NVA                              VA 
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 5.  คิดหาวิธีในการลดเวลาการปรับตั้งภายนอก 
 6.  น าสิ่งที่คิดได้ไปทดลองปฏิบัติดู 
 7.  ดูว่าผลลัพธ์เป็นดังที่คิดไว้หรือไม่ 
 8.  หากใช่ ให้ด าเนินการจัดท าให้เป็นมาตรฐาน (Standardization) โดยการเขียนเป็น
เอกสารฉบับใหม่ และจัดฝึกอบรมให้เป็นไปตามวิธีการใหม่ที่ปรับปรุงขึ้นมา หากไม่ได้เป็นไปตามที่คิด
ไว้ให้วิเคราะห์หาสาเหตุและด าเนินการแก้ไข 
 9.  การด าเนินซ้ าจากข้อที่ 2 ถึงข้อที่ 8 ให้เป็นการปรับปรุงอย่างต่อเนื่องตลอดไป โดยการ
ก าหนดระยะเวลาของการวิเคราะห์ต่อเนื่องตลอดไป โดยการก าหนดระยะเวลาของการวิเคราะห์
ปรับปรุงให้เป็นทุกไตรมาสหรือทุกปี แล้วแต่ความเหมาะสมแต่ละบริษัท (ประดิษฐ์ วงศ์มณีรุ่ง.  2552 
: 84-87) 

 
ภาพที ่6 เทคนิค SMED (Single Minute Exchange of Die) 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 ประโยชน์ของการลดเวลาในการปรับตั้งเครื่องจักรลงมาได้ มีดังนี้ 
1.  ท าให้สามารถผลิตสิ้นค้าหลากหลายชนิดได้มากข้ึน (Mixed production) 
2.  มีความยืดหยุ่น (Flexibility) ในการผลิตมากขึ้น 
3.  ท าให้สามารถผลิตงานเป็นลอตเล็ก ๆ ได้ 
4.  ลด NVA ของการปรับตั้ง ท าให้มีเวลาผลิตได้มากข้ึน 
5.  ตอบสนองความต้องการของลูกค้ า ได้ดี ยิ่ งขึ้ น  โดย เฉพาะเมื่ อมี            

การเปลี่ยนแปลง บ่อย ๆ 

1.ท าเอกสารขัน้ตอนการปรับเปลีย่นรุ่นการผลติในปัจจบุนั
ปัจจบุนั 

2.แยกกิจกรรมออกเป็นการปรับตัง้ภายในและภายนอก 

3.ท าให้กิจกรรมภายในเป็นกิจกรรมภายนอก 

4.หาวิธีลดการปรับตัง้ภายใน 

5.หาวิธีลดการปรับตัง้ภายนอก 

6.ทดลอดปฏิบตัิ 

7.ตรวจสอบขัน้ตอนและผลลพัธ์ 

8.จดัท าเอกสารขัน้ตอนใหมท่ี่ได้ปรับปรุง 

Plan 

Do 

Check 

Action 
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6.  ผลิตภาพดีขึ้น 
7. ช่างเทคนิคมีความช านาญในการเปลี่ยนมากข้ึน เนื่องจากได้ท าอยู่บ่อย ๆ  
8. ท าให้เกิดการปรับปรุงในกระบวนการผลิต 

6.7 การป้องกันการผิดพลาดในงาน (Poka-Yoke) 
  วิโรจน์ ลักขณาอดิศร (2552 : 151-162) กล่าวว่าเครื่องมือลีนส าหรับป้องกันคนหรือ
เครื่องจักร ไม่ให้เกิดความผิดพลาดในการปฏิบัติงาน มีชื่อเรียกว่า Poka-Yoke หรือ Fool proof 
ตามแต่จะเรียก การป้องกันไม่ให้คนหรือเครื่องจักท างานผิดพลาดอาจเป็นเรื่องของการใช้วิธี 
เครื่องมือ  อุปกรณ์ หรือระบบก็ได้โดยมีเป้าประสงค์สุดท้ายเพ่ือป้องกันหรือเพ่ือให้ทราบเมื่อเกิดความ
ผิดพลาดนั้น ๆ โดยแรกเริ่มมีวัตถุประสงค์เพ่ือไม่ให้มีของเสียเกิดขึ้น (Zero defect) เพราะ        
การผลิตผลิตภัณฑ์ที่ไม่ได้มาตรฐานหรือของเสีย เมื่อเกิดของเสียขึ้นแล้วจะท าให้ต้นทุนการผลิต
เพ่ิมขึ้น เพราะท าให้เกิดค่าใช้จ่ายอ่ืน ๆ อาทิ เช่น การคัดเลือกผลิตภัณฑ์ทั้งหมด การแก้ไข การซ่อม 
การตรวจสอบซ้ า การคัดแยกออก การเคลื่อนย้าย การเก็บรักษาของเสีย การส ารวจหาสาเหตุการเกิด 
มาตรการชั่วคราว มาตรการถาวรต่อปัญหาการเกิดของเสีย การตรวจสอบยืนยันผลการด าเนิน
มาตรการการจัดเตรียมรวบรวมข้อมูลที่เกี่ยวข้อง การขยายผลมาตรการแก้ไขป้องกันไปสู่ผลิตภัณฑ์ที่
ใกล้เคียงกัน การติดต่อประสานงานกับหน่วยงานที่เกี่ยวข้อง ทั้งนี้ต้องมีการด าเนินการแก้ไขโดย
เร่งด่วน อาจจะต้องรีบถอดชิ้นงานในเครื่องจักรออกมาก่อน แล้วน าชิ้นงานที่ต้องแก้ไขเซ็ตเข้าไป
แทนที่ส่งผลให้สูญเสียโอกาสต่าง ๆ เช่น ท าให้ชิ้นงานที่ก าลังจะถูกผลิตไม่สามารถกระท าได้ตามที่
สมควรจะเป็น รวมทั้งยังสร้างความวุ่นวายต่อระบบการผลิต และส่งผลกระทบอย่างมากต่อแผน    
การผลิตของทั้งโรงงาน ซึ่งนับเป็นความสูญเสียอย่างมาก 

 
ภาพที ่7 ตัวอย่างการใช้ Poka-Yoke 
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 ตามแนวคิดของ Poka-Yoke ของเสียมีโอกาสเกิดขึ้นได้หากกระบวนการผลิตมีความ
ผิดพลาด (Error) เกิดขึ้น การป้องกันไม่ให้เกิดการผิดพลาดเกิดขึ้นได้หรือทราบความผิดปกติตั้งแต่
เริ่มแรกจึงท าให้ของเสียมีโอกาสหลุดลอดไปได้ยาก 

สาเหตุของความผิดพลาด (Error) ในการผลิตพอจ าแนกได้ ดังนี้ 
1.   ข้ามไปบางขั้นตอนหรือกระบวนการ 
2.   ปฏิบัติงานผิดพลาดเนื่องจากไม่ท าตามวิธีการที่ก าหนด (Standard procedure) 
3.   ใช้เครื่องมือผิดหรือปรับตั้ง (Set up) เครือ่งจักรผิด ไม่ตรงกับผลิตภัณฑ์ที่มีอยู่ 
4.   ลืมประกอบบางชิ้นส่วนหรือประกอบผิดบางชิ้นส่วน 
5.   เกิดความผิดพลาดในการซ่อมเครื่องจักร ท าให้เกิดของเสียขึ้น 

 ประโยชน์ของ Poka-Yoke  
1.  บังคับให้วิธีการปฏิบัติงานเป็นไปตามท่ีต้องการเพื่อคุณภาพของสินค้าที่ดี 
2.  อาจมีสัญญาณซึ่งอาจเป็นเสียง แสง หรืออ่ืน ๆ เตือน เมื่อมีความผิดพลาดในการ

ท างานหรือมีของเสียเกิดขึ้นหรือหยุดการผลิตทันทีโดยอัตโนมัติเมื่อมีความผิดปกติเกิดข้ึน 
3.  ป้องกันทางเลือกในการปฏิบัติงานที่อาจก่อให้เกิดความผิดพลาด 
4.  ป้องกันชิ้นงานเสียหาย 
5.  ป้องกันเครื่องจักรเสียหาย 
6.  ป้องกันการบาดเจ็บ 

6.8 การผลิตงานด้วยลอตขนาดเล็ก ๆ (Small lot production) 
โดยทั่วไปการผลิตแต่ละรุ่นที่มีการผลิตมาก จะส่งผลให้เกิดระดับของสินค้าคงคลังและความ

สูญเปล่าจากพ้ืนที่การผลิต ดังนั้นจึงควรมีการปรับปริมาณการผลิตในแต่ละรุ่นให้เล็กลง โดย
ด าเนินการให้เสร็จสิ้นในช่วงเวลาที่ก าหนด เช่น การผลิตสินค้า 60 หน่วยต่อเดือน ก็อาจปรับรูปแบบ
เป็นการผลิตที่มีขนาดรุ่นเล็กลง นั่นคือ ในแต่ละวันจะผลิต 3 หน่วย (เวลาท างาน 20 วัน/เดือน) 
แนวทางดังกล่าวได้ขจัดความสูญเสียจากการจัดเก็บวัตถุดิบในปริมาณมาก ด้วยการมุ่งการผลิตตาม
ปริมาณความต้องการของลูกค้า ซึ่งเป็นแนวทางระบบการผลิตแบบดึง (Pull manufacturing 
system) และสอดคล้องกับแนวคิดการผลิตแบบลีนจึงส่งผลต่อการลดระดับสต็อกของงานระหว่าง
ผลิตลง ดังนั้นแนวคิดการผลิตแบบลีนจึงได้มุ่งลดความสูญเสีย ในรูปของเวลาที่ไม่สร้างมูลค่าเพ่ิม 
(Non value-added) และเกิดการลดต้นทุนรวมทั้งการปรับปรุงรอบเวลาการผลิต 
 นิพนธ์  บัวแก้ว (2551 : 65) การผลิตงานด้วยลอตขนาดเล็ก ๆ ถือเป็นหลักการหรือเทคนิค 
ที่ส าคัญของระบบการผลิตแบบลีน ซึ่งมีข้อดีดังนี้คือ 
 1. ใช้เวลาในการผลิตงานหนึ่งลอตสั้นลง แล้วจึงส่งไปกระบวนการหลัง ท าให้งานไหล 
(Flow) ได้ดีขึ้น  
 2.  Lead Time ของลอตงานสั้นลง เนื่องจากการรอคอย (Waiting) ลดลง 
 3.  ตอบสนองความต้องการของลูกค้าได้ดีขึ้น 
 4.  จ านวนสินค้าคงคลังลดลง 
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 5.  ลดการแก้ไขปัญหาเฉพาะหน้า (Fire fighting) เนื่องจากเมื่อมีสินค้าคลังน้อยลง 
ปัญหาต่าง ๆ ที่เคยถูกซ่อนอยู่จะเผยออกมาให้เห็น ท าให้เกิดการแก้ปัญหาที่สาเหตุและจ ากัดปัญหา
ได้อย่างถาวร 
 6.  เมื่อสินค้าคงคลังน้อยลง ท าให้ใช้พื้นที่น้อยลงด้วย ท าให้พื้นท่ีในโรงงานได้คุ้มค่าขึ้น
และมีพ้ืนที่เหลือส าหรับความจ าเป็นอื่น ๆ ในการผลิต 
 ในการที่จะท าให้เกิดการผลิตเป็นลอตเล็ก ๆ ได้ จ าเป็นอย่างยิ่งที่จะต้องท าให้สิ่งเหล่านี้
เกิดข้ึนก่อน ได้แก่ 
 1.  การไหลของาน (Flow) งานจะไหลได้ก็ต่อเมื่อสามารถแก้ปัญหาของการเสียหาย 
(Breakdown) ของเครื่องจักรได้ก่อน ซึ่งก็คือ ควรที่จะท า TPM ก่อน เพ่ือให้เกิด Zero breakdown 
และสามารถใช้ประโยชน์จากเครื่องจักได้อย่างเต็มที่และมีประสิทธิภาพ  
 2.  เทคนิคที่ช่วยให้การไหลของงานเป็นไปได้อย่างดีลดงานกองรอก็คือ การใช้คัมบัง 
(Kanban) 
 3.  การปรับตั้งที่รวดเร็ว (Quick changeover) หรือก็คือ เทคนิคของ SMED นั่งเอง 
โดยธรรมชาติเมื่อการปรับตั้งเป็นเรื่องยุ่งยากและใช้เวลานาน พนักงานจะท างานได้ให้จ านวนมากที่สุด
ให้คุ้มกับเวลาที่เสียไปก่อนที่จะเปลี่ยนรุ่นการผลิต ดังนั้นการที่สามารถท าให้การปรับตั้งท าให้รวดเร็ว  
จะท าให้มีแรงต้นเมื่อต้องการเปลี่ยนรุ่นการผลิตบ่อย ๆ หรือผลิตด้วยลอตขนาดเล็กน้อยลง ซึ่งจะเป็น
ผลดีต่อการผลิตแบบ Mixed production 

6.9 การผลิตที่เน้นการไหลของงาน ( Flow based production) 
 การผลิตที่เน้นการไหลของงานเป็นแนวคิดที่ส าคัญของระบบการผลิตแบบลีน และเป็นสิ่งที่
ต้องท าให้เกิดขึ้นก่อนการผลิตเป็นลอตเล็ก ๆ และการใช้ระบบคัมบัง หลาย ๆ โรงงานไม่ประสบ
ความส าเร็จในการใช้ระบบกัมบัง (Kanban system) เนื่องจากยังไม่สามารถแก้ไขปัญหาของการเสีย
ของเครื่องจักรได้แต่เริ่มใช้ระบบคัมบังก่อน ดังนั้น การดึง (Pull) จึงไม่สามารถเกิดขึ้นได้เนื่องจาก
ปัญหาของ Machine utilization ท าให้ไม่มีงานให้กระบวนการหลังดึงไปใช้ 
 ในแนวคิดหรือเทคนิคนี้ก็คือ อย่าท าการใด ๆ ที่จะขัดขวางให้การผลิตเกิดความไม่ราบเรียบ 
อย่างขัดจังหวะการผลิตนั่นคือ ควรใช้เวลาที่มีในการผลิตให้คุ้มค่าที่สุด เวลาเครื่องจักรเสียควรที่จะรีบ
ซ่อม อย่าให้มีเครื่องจักรเดินเปล่า (Idle) การบ ารุงรักษาเชิงป้องกันหรือ PM ก็ต้องรีบท าอย่าเสียเวลา 
หลายโรงงานไม่สามารถที่จะควบคุมเวลาเหล่านี้ได้ดีจึงมีปัญหาเกิดขึ้นในการไหลของงาน โดยเฉพาะ
อย่างยิ่งที่เวลาเกี่ยวกับ Break-down และ PM (นิพนธ์  บัวแก้ว.  2551 : 66-67) 

6.10 ทฤษฎีของข้อจ ากัด (Theory of Constraint : TOC) 
 เครื่องมือลีนตัวนี้กล่าวถึงคอขวดของกระบวนการผลิตหรือ bottleneck กระบวนการที่เป็น
คอขวด คือกระบวนการที่มีรอบเวลา (Cycle time) ยาวนานที่สุด หรือจะสังเกตได้จากการเป็น
กระบวนการที่มีงานกองรอมากที่สุดเนื่องจากมีความเร็วในการผลิตที่ต่ ากว่า เพ่ือความเข้าใจเกี่ยวกับ
คอขวดให้พิจารณาดูตารางที่ 3 ซึ่งเป็นตัวอย่างการผลิตสินค้า X ในการผลิตประกอบไปด้วย 5 
ขั้นตอน โดยผ่านเครื่องจักร A-B-C-D-E ตามล าดับ  
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ตารางที ่3 ก าลังการผลิตของแต่ละเครื่องจักรในการผลิตสินค้า X 
Operation : 1 2 3 4 5 
Machine : A B C D E 

Hourly Unit Output Rate : 100 80 40 60 90 
 
ตารางที ่4 แสดงความเข้าใจเกี่ยวกับคอขวด 

ค าถาม ค าตอบ อะไรจ ากดัระบบ (คอขวด) 
จะไดส้ินค้าX มากที่สุดกีต่ัว/ช่ัวโมง 40 C 
ถ้า B เพิ่มเป็น 90 จะได ้X เพิ่มขึ้นเท่าไร เท่าเดิม C 
ถ้า C เพิ่มเป็น 50 จะได้ X เพิ่มขึ้นเท่าไร 10 C 
ถ้า C เพิ่มเป็น 70 จะได้ X เพิ่มขึ้นเท่าไร 20 C 
จะเกิดอะไรขึ้นกับจ านวนสินค้า X หาร A ผลิตได้เพียง 90 
ตัวต่อช่ัวโมง 

ไม่มีอะไรเกิดขึ้น C 

จะเกิดอะไรขึ้นหากช่ังโมงหนึ่งออกจาก C เพียง 30 ตัว X หายไป 10 ตัว C 
จะเกิดอะไรขึ้นหาก B ผลิตเพียง 30 ตัว ต่อช่ังโมง X หายไป 10 ตัว B 

 

 จากตารางที่ 4 พบว่า 
 ผลิต X ได้มากที่สุด 40 ต่อชั่วโมง เนื่องจาก C เป็นคอขวดของกระบวนการผลิต 

Output ของกระบวนการผลิตจะออกไปได้เท่ากับก าลังการผลิต (Capacity) ที่คอขวดเสมอ 
 เมื่อเพ่ิม B เป็น 90 จ านวนของ X จะไม่เปลี่ยนแปลงเนื่องจากคอขวดยังคงเป็น C อยู่

เช่นเดิม 
 เมื่อเพ่ิม C เป็น 50 ก็จะได้ X เป็น 50 เช่นกัน (เพ่ิมจากเดิมอีก 10) เพราะมีการ

เปลี่ยนแปลงที่คอขวดจาก 40 เป็น 50 
 เมื่อเพ่ิม C ขึ้นอีกเป็น 70 จะได้ X เพียง 60 เนื่องจากคอขวดได้เปลี่ยนจาก C เป็น D 

Output X จึงออกได้เท่ากับคอขวดใหม่ 
 หาก A เป็น 90 ก็ยังคงได้ X เป็น 40 เท่าเดิมเนื่องจาก C ยังคงเป็นคอขวดอยู่ 
 หาร C ลดก าลังการผลิตลงเป็น 30 จะได้สินค้า X 30 ตัวต่อชั่งโมง คือ ลดลงจากเดิม  

10 ตัว เนื่องจากมีการเปลี่ยนแปลงที่คอขวดเกิดข้ึน 
 หาก B ผลิตได้ 30 ตัวต่อชั่วโมง ก็จะท าให้ B กลายเป็นคอขวดตัวใหม่ ดังนั้น X จึงได้

เพียง 30 เท่ากับ B นั่นเอง 
ดังนั้น จะพบได้ว่าการที่จะได้สินค้าออกจากการผลิตเท่าไร ขึ้นกับก าลังการผลิตของขวด  

เป็นหลัก ดังนั้นในการผลิตจึงไม่จ าเป็นต้องเร่ง Output ทุกกระบวนการ เพราะอย่างไรก็ตามก็จะได้
สินค้าเท่ากับกระบวนการที่เป็นคอขวดปัจจุบันอยู่เช่นเดิม การให้ได้ Output ขอกระบวนการผลิต
เพ่ิมขึ้นท าได้โดยการเพ่ิมก าลังการผลิตที่คอขวดปัจจุบัน ซึ่งจะท าให้เกิดคอขวดตัวใหม่เกิดขึ้นเช่นกัน 
เพียงแต่ว่าผลที่ได้เป็นดังที่ต้องการแล้วเท่านั้น 
  การจัดการกับกระบวนการที่เป็นคอขวด ควรปฏิบัติดังนี้ 
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 1.  ให้มีงานเลี้ยงกระบวนการที่เป็นคอขวดอยู่เสมออย่าให้คอขวดว่าง (Idle)  
 2.  การท างานที่คอขวดต้องด าเนินไปตลอดเวลาตามความจ าเป็น โดยอาจจ าเป็นต้อง
สลับการพักของพนักงานหากมีความต้องการ Out put จ านวนมาก ๆ 
 3.  กิจกรรมใด ๆ ที่ท าให้คอขวดติดขัดทางการผลิตควรท าให้ที่สุด ไม่ว่าจะเป็นการ
ซ่อมเครื่องจัก การบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน (PM) เป็นต้น 
 4.  อาจจ าเป็นต้องมีเครื่องจักหรืออุปกรณ์ส ารองส าหรับเครื่องจักที่เป็นคอขวด เพ่ือให้
การผลิตด าเนินไปอย่างต่อเนื่อง (Continuous flow)  

การเข้าใจเกี่ยวกับคอขวดท าให้การผลิตมีประสิทธิภาพและได้ผลลัพธ์ตามที่ต้องการและยัง
สามารถลด WIP ได้อีกด้วย เนื่องจากไม่มีความจ าเป็นที่จะต้องท า 100% Utilization ในทุก
กระบวนการผลิต เพราะอย่างไรก็ตามงานจะออกจากการะบวนการผลิตได้เท่ากับความสามารถของ
กระบวนการผลิตที่เป็นคอขวดเท่านั้น (นิพนธ์ บัวแก้ว.  2551 : 68) 

6.11 การจัดสายการผลิตแบบเซลล์ (Cell manufacturing) 
 พฤทธิพงศ์ โพธิวราพรรณ (2548 : 19) การจัดสายการผลิตแบบเซลล์  (Cellular 
manufacturing) เป็นผังของโรงงานชนิดหนึ่งซึ่งน าเครื่องจักรมาวางไว้ใกล้ตามล าดับของการผลิต 
(Process sequence) หรือตามทิศทางเดินของชิ้นงาน (Material flow) โดยจะมีคนเครื่องมือและ
อุปกรณ์เป็นของตนเองโดยทั่วไปจะมี 3-12 คน และ 5-15 สถานีท างาน (Work station) ถูกจัดไว้
รวมกันในหนึ่งเซลล์และจะถูกก าหนดไวแน่นอนว่าเซลล์นี้จะต้องผลิตสินค้าอะไรหรือรุ่น  (Model) 
ไหนแต่สามารถเปลี่ยนชนิดของสินค้าในการผลิตได้หากว่าสามารถใช้เครื่องจักรร่วมกันในเซลล์นั้น  ๆ
ได้เซลล์จ าเป็นต้องท าให้สมดุล (Line balancing) เพ่ือรักษาการไหล (Flow) ที่ดีของงานและควรใช้
สายการผลิตแบบเซลล์ร่วมกับระบบ คัมบัง (Kanban) เพ่ือให้เกิดการผลิตแบบดึง (Pull) ตามแนวคิด
ของลีน 

ไม่จ าเป็นว่าทุกโรงงานที่จะมีระบบการผลิตแบบลีนต้องจัดสายการผลิตแบบเซลล์บาง
ลักษณะของผลิตภัณฑ์อาจไม่เหมาะสมส าหรับเซลล์ก็ได้ให้ใช้หลักการของลีนไม่ว่าจะเป็นระบบ คัมบัง
การผลิตที่เน้นการไหลของงานการจัดการกับคอขวดเป็นต้นกับผังโรงงานที่เป็นอยู่ปัจจุบันการวางผัง
โรงงานคือการจัดคนเครื่องจักรและวัสดุให้อยู่ในต าแหน่งต่าง ๆ เพ่ือการผลิตซึ่งทั่วไปในโรงงาน
สามารถแบ่งผังออกได้เป็น 2 ชนิดได้แก ่

1. ผังโรงงานแบบกระบวนการ (Process layout/Functional layout/Job shop)     
เป็นการจัดให้เครื่องจักรชนิดเดียวกันอยู่ในบริเวณเดียวกันผังแบบนี้จะท าให้โรงงานถูกแบ่งออกเป็น
แผนกต่าง ๆ จะมีการผลิตสินค้าได้หลายชนิดในแผนก (Shop) ต่าง ๆ ดังแสดงในภาพที ่8 
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ภาพที ่8 ผังโรงงานแบบกระบวนการ (Process layout) 

 
 
2. ผังโรงงานแบบผลิตภัณฑ์ (Product layout/Flow shop) เป็นการจัดเครื่องจักรให้วาง

เรียงตามล าดับของขั้นตอนการผลิตหรือตามทิศทางการไหลของชิ้นงาน  (Material flow)  ในบริเวณ
หนึ่งจะผลิตสินค้าเพียงอย่างเดียวถ้ามีสินค้าหลายชนิดก็จะมีหลายบริเวณดังแสดงในภาพที่ 9 การจัด
สายการผลิตแบบเซลล์จัดอยู่ในผังโรงงานแบบผลิตภัณฑ์ ตัวอย่างสายการผลิตแบบเซลล์แสดงใน 
ภาพที่ 10 จากรูปจะเห็นได้ว่า ในหนึ่งห้องจะมีอยู่หนึ่งเซลล์ ซึ่งไม่จ าเป็นต้องเป็นเช่นนี้เสมอ ในหนึ่ง
ห้องอาจจะมีหลายเซลล์ก็ได้ ขึ้นกับพ้ืนที่ที่มีอยู่และความต้องการ (Demand) เป็นส าคัญ (วิโรจน์  
ลักขณาอดิศร.  2552 : 173-178) 

 
ภาพที ่9 ผังโรงงานแบบผลิตภัณฑ์ (Product layout) 
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ภาพที ่10 ผังโรงงานแบบเซลล์ (Cellular layout) 

 
 
 การผลิตแบบเซลล์ (Cellular manufacturing) เป็นแนวทางที่สนับสนุนให้เกิดการสร้าง
ผลิตผลที่หลากหลายโดยมุ่งลดความสูญเสียให้เกิดขึ้นน้อยที่สุดด้วยการจัดวางเครื่องจักรหรือสถานี
การท างาน เพ่ือสนับสนุนให้การไหลของงานเป็นไปอย่างต่อเนื่องและลดความล่าช้าจากการขนถ่าย
ตลอดทั้งกระบวนการ โดยมีรูปแบบของสายการผลิตดังนี้ 

 การจัดวางเครื่องจักรประเภทต่าง ๆ และแรงงานในรูปแบบของเซลล์การผลิต เพ่ือ
สนับสนุนให้เกิดความยืดหยุ่นต่อการผลิตที่หลากหลายโดยมุ่งแนวคิดการไหลของงานทีละชิ้น เพ่ือลด
เวลาการรอคอย 

 เกิดรูปแบบการผลิตที่หลากหลาย เพ่ือมุ่งการผลิตที่ตอบสนองความต้องการของลูกค้า   
ที่หลากหลาย (Customization) โดยมุ่งผลิตตามอุปสงค์ของลูกค้า/ตลาด ดังนั้นจึงมีการจัดกลุ่ม
ผลิตภัณฑ์ที่มีลักษณะใกล้เคียงกันในรูปของเทคโนโลยีกลุ่ม (Group technology) หรือการผลิตตาม
กลุ่มชิ้นงาน (Part family manufacturing) นั่นหมายถึง การรวบรวมประเภทของชิ้นส่วนหรือ
ผลิตภัณฑ์ที่มีลักษณะคล้ายคลึงกัน เช่น รูปร่าง ขนาด กระบวนการผลิต โดยจัดให้เข้าอยู่ในกลุ่ม
เดียวกัน เรียกว่า Product family เพ่ือสร้างความยืดหยุ่นต่อการตอบสนองความต้องการ             
ที่หลากหลายของลูกค้า และลดเวลาส าหรับการตั้งเครื่อง 

 การผลิตแบบเซลล์จะสามารถลดต้นทุนจากความล่าช้าของการขนถ่าย การลดของเสียใน
สายการผลิต ช่วงเวลาน าการผลิตที่สั้นลง การประหยัดพ้ืนที่และต้นทุนส าหรับการจัดเก็บสต็อก ท า
ให้สามารถสร้างมูลค่าเพ่ิมและผลิตภาพให้กับองค์กร รวมทั้งยังยกระดับความสามารถในการแข่งขัน
ทางธุรกิจ 

 ด าเนินการแก้ปัญหาได้อย่างรวดเร็ว เมื่อแรงงานในสายการผลิตมีการประสานงาน
ระหว่างกันอย่างใกล้ชิด (Work close together) จะท าให้สามารถจ าแนกปัญหาและด าเนินการ
แก้ปัญหาที่เกิดข้ึนขณะปฏิบัติงาน (Problem identification & Resolution) 
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6.12  การผลิตแบบดึง (Pull system) 
 ประดิษฐ์ วงศ์มณีรุ่ง และคณะ (2552 : 98-100) การผลิตโดยทั่วไปมักจะเป็นการผลิตแบบ
ผลัก (Push system) เนื่องจากขาดการประสานสัมพันธ์กับลูกค้าและผู้ผลิตด้วยเหตุนี้กลไกลการไหล
ของการผลิตจึงเป็นไปตามการพยากรณ์ (Forecast) เป็นส่วนใหญ่ จึงก่อให้เกิดความสูญเปล่มากมาย 
เพราะอัตราการผลิตมักจะไม่สอดคล้องกับความต้องการที่แท้จริงของลูกค้า เช่น มีปริมาณสินค้า    
คงคลังมากเกินความจ าเป็น (Excess inventory) เป็นต้น  
 ลักษณะของระบบแบบผลัก (Push system) จะมีลักษณะตรงข้ามกับการผลิตแบบดึงดังนี้ 
คือ 

1. ท าการผลิตตามแผนการผลิต (Plan/Schedule) โดยไม่ค านึงถึงความต้องการของ
ลูกค้า (Customer demand) เป็นหลัก เป็นลักษณะของ Made to stock ท าให้มีสินค้าคงคลังมาก
เกินความจ าเป็นดังแสดงในภาพที่ 11 

2. ต่างสถานี ต่างคนต่างผลิต เป็นอิสระต่อกัน (Independent) โดยไม่ค านึงถึงว่า
กระบวนการข้างหลังจะผลิตทันหรือไม่ ท างานในกระบวนการของตนให้ได้มากที่สุดเพ่ือผลักงานไป
กระบวนการหลัง 

3. ปัญหาจะถูกซ่อนไว้ เพราะเมื่อกระบวนการหนึ่งมีปัญหาแต่กระบวนการอ่ืน ๆ ยัง
สามารถท าต่อได้ ท าให้เห็นว่าความรุนแรงของปัญหาต่ า ท าให้อาจไม่มีการแก้ไขปัญหาที่รากของ
ปัญหา จึงท าให้เกิดปัญหาเดิมอยู่บ่อย ๆ การแก้ปัญหาจึงเป็นเพียงการดับไฟชั่วคราว (Fire fighting) 
เท่านั้น อีกประการหนึ่ง คือ การผลิตแบบผลักจะท าให้มีสินค้าคงคลังมากซึ่งท าให้ปัญหาที่เกิดขึ้น
ไม่ได้รับการแก้ไขอย่างจริงจัง เนื่องจากระบบการผลิตยังคงด าเนินต่อไปได้ เมื่อลดระดับการควบคุม
สินค้าคงคลังลงมาจะท าให้พบปัญหาที่ซ่อนอยู่ 

4. การสื่อสารไม่ดี (Poor communication) เนื่องด้วยความสนใจแต่สถานีการท างาน
ของตนเองเท่านั้น 

 

ภาพที ่11 การท างานของการผลิตแบบผลัก (Push system) 
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 ระบบการผลิตแบบดึง (Pull system) มีการสั่งการจากส่วนกลาง แต่จะแจ้งไปยัง
กระบวนการสุดท้าย แล้วกระบวนการสุดท้ายจะแจ้งของานจากกระบวนการก่อนหน้า เป็นเช่นนี้
ต่อไปตลอดสายการผลิต ท าให้สถานีงานต่าง ๆ เชื่องโยงกันและมีการสื่อสารที่มีประสิทธิภาพ ท าให้
เห็นปัญหาและสิ่งผิดปกติต่าง ๆ และเกิดความร่วมมือกันมากยิ่งขึ้น ส่งผลให้สินค้าคงคลังลดลง และ
ส่งผลให้การส่งมอบสินค้าสั้นลง ดังแสดงในภาที่ 12 ลักษณะที่ส าคัญของระบบการผลิตแบบดึง (Pull 
System) จะเป็นไปดังต่อไปนี้คือ 
 1.  ผลิตตามความต้องการของลูกค้า (Customer demand) ไม่ได้ผลิตตามแผนการผลิต 
(MPS) ของบริษัท ซึ่งได้จากการพยากรณ์ความต้องการ เป็นลักษณะ Made to order การผลิตแบบ
ดึง จะเห็นได้ว่าลูกค้าดึงงานจากผู้ผลิต และในบริษัทผู้ผลิตมีการดึงงานไปให้ลูกค้าจากกระบวนการ
ข้างหลังไปข้างหน้า 
 2.  แต่ละสถานีท างาน (Work station) มีความเชื่อมโยงกัน (Link) สัมพันธ์ซึ่งกันและกัน 
กระบวนการหน้าจะท าการผลิตให้เพียงพอต่อความต้องการของกระบวนการหลังเท่านั้นและจะหยุด
การผลิตเมื่อกระบวนการหน้าเมื่อมีความต้องการงานเกิดขึ้น เป็นการผลิตที่เข้าจังหวะกัน ไม่ใช่ต่าง
คนต่างท า โดยท าเท่าที่จ าเป็นเท่านั้น ดังนั้น จึงเป็นการลดความสูญเปล่า (Waste) ที่เกิดขึ้น 
โดยเฉพาะการผลิตมากเกินไป (Over production) การรอคอย (Waiting) และการมีสินค้าคงคลัง
เกินความจ าเป็น (Unnecessary inventory) ดังที่เคยกล่าวไว้ในตอนต้น 
 3.  มีการสื่อสารที่ดี เนื่องจากมีความเชื่อมโยงกัน 
 4.  ปัญหาไม่ถูกซ่อนไว้ (Smoke out problem) เพราะแต่ละกระบวนการจะมีความ
เชื่อมโยงสัมพันธ์กัน 
 5.  เมื่อกระบวนการหนึ่งเกิดปัญหาขึ้นก็จะท าให้กระบวนการอ่ืน ๆ ไม่สามารถท าการผลิตได้
เช่นกัน เมื่อแก้ไขปัญหาได้เท่านั้น ระบบจึงจะด าเนินต่อไปได้ ดังนั้น จะท าให้เกิดการแก้ปัญหาที่ราก
ของปัญหา (Root cause) 
 6.  ปริมาณสินค้าคงคลังต่ า เนื่องจากจะผลิตก็ต่อเมื่อกระบวนการหลังต้องการงานเท่านั้น 
 7.  เวลาในการผลิต (Lead time) สั้น เนื่องจากมีงานกองรอน้อย 
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ภาพที ่12 การท างานของการผลิตแบบดึง 

 
 

6.13 คัมบัง (Kamban) 
นิพนธ์ บัวแก้ว (2551 : 80) กล่าวว่า คัมบังเป็นอุปกรณ์ที่ช่วยบริหารจัดการวัตถุดิบให้มี

ปริมาณที่เหมาะสม ไม่มากจนเกินไป (ท าให้เกิดปัญหาต้นทุนในการผลิตสูง) หรือน้อยจนเกินไป   
(เกิดปัญหาการผลิตสะดุดเนื่องจากขาดแคลนวัตถุดิบ) หัวใจหลักของการผลิตแบบทันเวลาพอดี (Just 
in time) ก็คือ ต้องสามารถควบคุมปริมาณวัตถุได้อย่างเหมาะสม 

ตัวบัตรคัมบังต้องมีราบระเอียดที่ชัดเจนว่าเป็นชิ้นงานอะไร มีรายละเอียดพิเศษอะไรบ้าง 
รับมาจากใคร (สถานีต้นทาง) ต้องส่งไปให้ใคร (สถานีปลายทาง) และมีจ านวนเท่าใด โดยบัตรคัมบังนี้
จะต้องติดไว้ที่ตัวชิ้นงานตลอด เวลาจนกว่าจะถูกเบิกไปใช้งาน จึงค่อยน าบัตรคัมบังใบนั้น ๆ ไปเบิก
ชิ้นงานที่กระบวนการ 

 

ภาพที ่13 ตัวอย่างของบัตรคัมบัง 
   ชื่อชิ้นงานและหมายเลข.................................................................... ......... 
   รายละเอียดของชิ้นส่วน....................................................... ....................... 
   จ านวน............................................................................................................  
   รับจาก (กระบวนการต้นทาง)...................................................................  

 
กฎเกณฑ์ในการใช้งานคัมบังให้มีประสิทธิผล มีดังนี้ 

1. กระบวนการซึ่งลูกค้า (Customer processes) ภายในสั่งชิ้นงานด้วยจ านวนที่
แน่นอนด้วยบัตรคัมบัง 

2. กระบวนการซึ่งผู้จัดส่งภายใน (Supplier processes) ผลิตชิ้นงานด้วยปริมาณที่
แน่นอนและเป็นไปตามล าดับตามท่ีได้รับบัตรคัมบัง 

3. ห้ามผลิตหรือเคลื่อนย้ายชิ้นงาน โดยปราศจากคัมบัง 
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4. ชิ้นงานทั้งหมดและวัตถุดิบต้องมีบัตรคัมบังแนบด้วยเสมอ 
5. ชิ้นงานที่เป็นของเสียและจ านวนไม่ถูกต้องจะต้องไม่ถูกส่งไปกระบวนการถัดไป 
6. จ านวนบัตรคัมบังจะถูกพิจารณาลดจ านวนลง เพ่ือลดระดับสินค้าคงคลังและท าให้

เห็นปัญหาที่ซ่อนอยู ่(Reveal problems) 
6.14  การปรับเรียบการผลิต ( Smoot production sequence) 
การปรับเรียบการผลิต (Smooth production sequence) การปรับเรียบการผลิตจะท าให้

เกิดการไหลของงานอย่างราบเรียบอย่างสม่ าเสมอ (Steady flow) ซึ่งจะท าให้การควบคุมการผลิต
เป็นไปได้อย่างง่ายการปรับเรียบการผลิตคือการผลิตงานที่มีปริมาณสม่ าเสมอคงที่ตลอดช่วงเวลาใน
การผลิตโดยผลิตทุกรุ่น (Model) ทุกวันตามความต้องการของลูกค้าถือว่าเป็นการลดความผันแปร 
(Mura/Variation) ในการผลิตการปรับเรียบการผลิตเป็นสิ่งที่ต้องท าก่อนการติดตั้งระบบคัมบัง
เนื่องจากระบบคัมบังจะใช้งานได้ดีเมื่อการผลิตมีการไหลของงานอย่างราบเรียบสม่ าเสมอก่อน
โดยทั่วไปในปัจจุบันมีลักษณะการผลิตอยู่ 2 ลักษณะคือการผลิตรุ่นเดียวกันครั้งละมาก ๆ (Batch 
production) และการผลิตแบบผสมรุ่น (Mixed production) (พฤธิพงศ์ โพธิวราพรรณ.  2548 : 
24) ซึ่งทั้งสองมีลักษณะพิเศษดังตารางที่ 5 

 

ตารางที ่5 การเปรียบเทียบ Batch production กับ Mixed production 
Batch production Mixed production 

สินค้าถูกผลิตเป็นลอตใหญ ่ สินค้าถูกผลิตด้วยขนาดลอตที่เหมาะสม 
ใช้เวลาตั้งเครื่องนาน มีการลดเวลาการตั้งเครื่องจักร 
ไม่นิยมการเปลี่ยนรุ่นผลิตบ่อย ๆ การเปลีย่นรุ่นผลติบ่อยเป็นปกต ิ
สินค้าคงคลังสูง สินค้าคงคลังอยูภ่ายใต้การควบคุมปริมาณ 
ตอบสนองต่อตลาดช้า ตอบสนองต่อตลาดได้ดีกว่า 
เกิดการผลติที่มากเกินไป มีการควบคุมการผลิตทีม่ากเกินไป 

 
ตัวอย่างการปรับเรียบการผลิตสมมุติว่าในเดือนหนึ่งลูกค้าต้องการสินค้าดังนี้คือ A B C และ 

D จ านวน 1,600 200 800 และ 400 ชิ้นตามล าดับและให้เดือนหนึ่งมีวันท างาน 20 วันโดยมีเวลา
ท างานวันละ 8 ชั่วโมงดังนั้นสามารถปรับเรียบการผลิตได้ดังตารางท่ี 6 

 
ตารางที ่6 การปรับเรียบการผลิต 

สนิคา้ ปรมิาณตอ่เดอืน ปรมิาณตอ่วนั Takt time 
A 1,600 80 6 
B 1,000 60 8 
C 800 40 12 
D 400 20 24 
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การผลิตจะไม่ได้ผลิตเป็นแบตช์ (Batch) คือผลิตได้เสร็จทีละสินค้าในปริมาณความต้องการ
ต่อเดือนแต่จะผลิตสินค้าทุกชนิดทุกวันคือจะผลิต A B C และ D วันละ 80 60 40 และ 20 ชิ้น
ตามล าดับซึ่งเป็นลักษณะการผลิตแบบ Mixed production จะเห็นว่าการปรับเรียบการผลิตคือการ
กระจายภาระ (Load) ของการผลิตให้มีความสม่ าเสมอตลอดช่วงการผลิตนั่นเองตัวเลขที่ได้รับจาก
การปรับเรียบการผลิตจะมีประโยชน์ 2 ส่วนคือทราบแผนของการผลิตต่อวันและใช้ตัวเลขนั้นส าหรับ
การจ่ายวัตถุดิบเข้าไปในสายการผลิตตามความจ าเป็นที่ต้องผลิตในแต่ละวันตัวเลข Takt time จะท า
ให้จัดล าดับของการผลิต (Production sequence) ได้ดังนี้คือ A-B-C-A-B-A-B-C-A-D-A หมายความ
ว่าผลิต A ได้หนึ่งตัวแล้วก็ผลิต B ต่ออีกหนึ่งตัวแล้วก็ผลิต C ต่ออีกหนึ่งตัวเรียงตามล าดับที่แสดง
จนกระทั่งได้สินค้าทั้งหมดครบตามปริมาณความต้องการซึ่งเทคนิคในการจัดล าดับจะเป็นตามตาม
ตารางที ่7 โดยวิธีเรียงตัวเลขผลคูณของ Takt time จากน้อยไปหามาก 

 
ตารางที ่7  การใช้ Takt time จัดล าดับผลิต เพื่อปรับเรียบการผลิตส าหรับ Mixed production 

สนิคา้ A B C D 
Takt time 6 8 12 24 

Takt time x 1 6 8 12 24 
Takt time x 2 12 16 24  
Takt time x 3 18 24  
Takt time x 4 24  
Takt time x 5 30 

 
 

6.15 ดัชนีชี้วัดการปฏิบัติงาน (Performance metric) 
นิพนธ์ บัวแก้ว (2551 : 86–87) การมีตัวชี้วัดผลการปฏิบัติงานที่ลีนเรียกว่า (Performance 

metric) เป็นสิ่งทีส าคัญมากในระบบการผลิตแบบลีน เนื่องจากการวัดและน าเสนอจะท าให้รู้ว่า
ขณะนี้เราอยู่ที่ไหนและจะต้องท าอย่างไรต่อไปให้ถึงจุดหมาย ดังนั้น ตัวชี้วัดจึงเปรียบเสมือนเข็มทิศ 
บอกว่าต้องด าเนินการไปในทิศทางใดเพ่ือการบรรลุเป้าหมาย กิจกรรมต่าง ๆ ที่ได้ท าลงไปให้ผลลัพธ์ที่
ดีหรือไม่สามารถรู้ได้จากการวัด การวัดท าให้เกิดความโปร่งใส (Transparence) ในการปฏิบัติงาน 
หลายท่านอาจเคยได้ยินค ากล่าวถึงความส าคัญของการวัดว่า “หากคุณวัดไม่ได้ คุณก็บริหารไม่ได้ (If 
You Can’t Measure, You Can’t Mange)  

ในทางการบริหารธุรกิจอาจเรียกตัวชี้วัดส าคัญว่า KPI (Key Performance Indicator)      
ก็ไม่ได้ต่างอะไรกับ Performance metrics ของลีน ซึ่งต้องมีการวัดและน าเสนอให้ทุกคนที่มีส่วน
ร่วมในความส าเร็จเห็นได้ (Visibility) เช่นเดียวกัน 

การวัดหรือตัววัดที่ดีควรเป็นไปตามหลักการของ SMART กล่าวคือ 
1.  เฉพาะเจาะจง (Specific) ควรชี้ชัดว่าเป็นการวัดอะไร ที่ไหน โดยเฉพาะเจาะจง 

ไม่ใช่เป็นไปโดยกว้าง ๆ การไม่เจาะจงท าให้มีค าถามตามมามากมายและไม่รู้ต้องแก้ไขหรือปรับปรุงที่
ไหน 
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2.  สามารถวัดผลได้ (Measurable) เมื่อสามารถวัดผลได้ ท าให้ติดตามผลงาน (Follow 
up) ได้และเกิดความโปร่งใสขึ้น ความโปร่งใสท าให้ผู้ท างานนั้นเกิดก าลังใจในการท างานให้ส าเร็จ 

3.  สามารถท าให้บรรลุผลได้ (Achievable) เพราะจะกระตุ้นให้เกิดก าลังในการท า    
แต่ต้องท้าท้ายความสามารถด้วย 

4.  ตรงประเด็น (Relevant)  หรือเกี่ยวข้องกับสิ่งที่สนใจอยู่ ถ้าเป็นการวัดในแผนกก็
ควรสอดคล้องสนับสนุนกับเป้าหมายของบริษัทด้วย (Alignment) 

5. มีก าหนดเวลาที่แน่นอน (Time bound) ข้อนี้ส าคัญมาก เนื่องจากตัวชี้วัดไม่
ก าหนดเวลาในการบรรลุผลลัพธ์ที่ต้องการ จะขาดการดูแลเอาใจใส่ติดตาม ซึ่งท าให้ตัววัดไม่สามารถ
ผลักดัน (Drive) ผลส าเร็จได้ 

6.16 ไคเซน (Kaizen) 
ไคเซนเป็นภาษาญี่ปุ่นมีความหมายว่าการปรับปรุงอย่างต่อเนื่องตลอดไป  (Continual 

improvement) เนื่องจาก Kai มีความหมายถึงการเปลี่ยนแปลง (Change) และ Zen หมายถึงดี
(Good) ไคเซนเป็นแนวคิดของการปรับปรุงอย่างต่อเนื่องตลอดเวลาโดยเน้นในความมีส่วนร่วม
(Participation) ของทุกคนเป็นหลักและเชื่อในปริมาณของสิ่งที่ท าการปรับปรุงมากกว่าผลที่ได้จาก
การปรับปรุง (Return) คือเน้นการปรับปรุงหลาย ๆ สิ่งท าปริมาณมาก ๆ ถึงแม้ว่าผลลัพธ์ที่ได้จะดีขึ้น
เพียงเล็กน้อย (Small improvement) แต่ถ้าท าไปเรื่อย ๆ อย่างต่อเนื่อง (Continuous) มันก็จะ
กลายเป็นผลการปรับปรุงที่ยิ่งใหญ่ (Big improvement) ในอนาคตในขณะที่ซิกซ์ซิกมาจะเลือกท า
โครงงาน (Project) ที่ให้ผลตอบแทนทางการเงิน (Financial return) ที่คุ้มค่าเท่านั้นไม่เน้นที่ปริมาณ 

ผลจากการท าไคเซนไม่จ าเป็นต้องวัดเป็นตัวเงินได้เท่านั้นสิ่งที่วัดเป็นตัวเงินไม่ได้แต่เป็นสิ่งที่
ท าให้เกิดการปรับปรุงก็สามารถท าเป็นกิจกรรมของไคเซนได้การท ากิจกรรมไคเซนอาจเป็นกลุ่มหรือ
เดี่ยวก็ได้ขึ้นกับเรื่องที่ท าโดยเรื่องที่ท าไคเซนอาจท าให้เกิดสิ่งเหล่านี้ (วิโรจน์ ลักขณาอดิศร.  2552 : 
203-210) 

1. ระยะทางการขนย้ายลดลง 
2. รอบเวลาการผลิต (Cycle time) ลดลง 
3. ผลิตภาพเพ่ิมขึ้น 
4. ใช้พื้นที่น้อยลง 
5. งานออกดีข้ึน 
6. งานที่อยู่ระหว่างกระบวนการ (WIP) ลดลง 
7. คุณภาพดีขึ้น 
8. กระบวนการผลิตสั้นลง 
9. ใช้เวลาการตั้งเครื่องจักรลดลง 
10. เพ่ิมความปลอดภัย 
11. ขวัญก าลังใจดีขึ้น 
 

งานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 
1. การวจิยัภายในประเทศ 
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เกสรา นิมิบุตร (2550) ศึกษาความรู้และทัศนคติที่ส่งผลไปสู่การปฏิบัติตามระบบบริหาร
คุณภาพ ISO 9001:2000 ของพนักงานบริษัท อาร์ค คอร์ปอเรชั่น (ประเทศไทย) จ ากัด พบว่าใน
ภาพรวมบริษัท อาร์ค คอร์ปอเรชั่น (ประเทศไทย) จ ากัด มีพนักงานเพศชายและเพศหญิงจ านวน
ใกล้เคียงกัน ระดับผู้บริหารส่วนใหญ่มีอายุมากกว่า 36 ปี ส าเร็จการศึกษาระดับปริญญาตรี        
และท างานในบริษัทนี้เป็นเวลา 6-8 ปี ในขณะที่ผู้ปฎิบัติการส่วนใหญ่ส าเร็จการศึกษาระดับชั้น
มัธยมศึกษาตอนปลาย และท างานในองค์กรนี้เป็นเวลา 3-5 ปีผลการวิเคราะห์ความรู้ความเข้าใจ 
เกี่ยวกับข้อก าหนดทั้ง 5 ข้อของระบบบริหารคุณภาพ ISO 9001 : 2000 พบว่าทุกข้อมีความ
สอดคล้องกันไปในแนวทางเดียวกัน ไม่ว่าจะเป็นในภาพรวม ระดับบริหาร หรือระดับปฏิบัติการ     
ผลการวิเคราะห์ความรู้และทัศนคติต่อการปฏิบัติจามระบบบริหารคุณภาพ ISO 9001 : 2000 สรุป
ได้ว่า พนักงานของบริษัททั้งในภาพรวมระดับผู้บริหาร และระดับปฏิบัติการ มีความรู้และทัศนคติต่อ
การปฏิบัติตามระบบบริหารคุณภาพ ISO 9001 : 2000 ในระดับปานกลางทุกข้อก าหนด ผลการ
เปรียบเทียบความแตกต่างระหว่างต าแหน่งงาน สรุปได้ว่า พนักงานบริษัท อาร์ค คอร์ปอเรชั่น 
(ประเทศไทย) จ ากัด ที่มีต าแหน่งงานแตกต่างกัน มีการปฏิบัติตามระบบบริหารคุณภาพ ISO 9001 : 
2000 ในองค์กรแตกต่างกัน ในข้อก าหนดด้านการจัดการทรัพยากร การท าผลิตภัณฑ์ให้เป็นจริง  
และการตรวจวัด การวิเคราะห์ และการปรับปรุง 

ขวัญตา กีระวิศากิจ (2542) ได้ศึกษาการยอมรับมาตรฐาน ISO 9000 ของพนักงานโรงงาน
คอนกรีตผสมเสร็จ : กรณีศึกษา บริษัท ทีพีไอ คอนกรีตจ ากัด เพ่ือศึกษาปัจจัยต่าง ๆ ที่ส่งผมต่อการ
ยอมรับมาตรฐาน ISO 9000 ของพนักงานในโรงงานคอนกรีตผสมเสร็จ โดยการศึกษาเปรียบเทียบ
ลักษณะส่วนบุคคล พฤติกรรม การติดต่อสื่อสาร การยอมรับมาตรฐาน ISO 9000 และศึกษา
ความสัมพันธ์ระหว่างความรู้และทัศนคติ กับการยอมรับมาตรฐาน ISO 9000 ผลการวิจัยสรุปได้ว่า 
พนักงานส่วนใหญ่มีการยอมรับมาตรฐาน ISO 9000 ในระดับดี มีพฤติกรรมในการติดต่อสื่อสารใน
ระดับปานกลาง มีความรู้ในระดับสูง และทัศนคติอยู่ในระดับดี นอกจากนี้ยังพบว่า ความรู้และ
ทัศนคติมคีวามสัมพันธ์ทางบวกกับการยอมรับมาตรฐาน ISO 9000 อย่างมีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ 
0.01 และพบว่าพนักงานมีพฤติกรรมการติดต่อสื่อสารต่างกัน มีการยอมรับมาตรฐาน ISO 9000 
แตกต่างกันอย่างมีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ 0.01 ส่วนพนักงานที่มีลักษณะทั่วไป เช่น อายุ ระดับ
การศึกษา และประสบการณ์ในการท างาน ไม่พบว่ามีการยอมรับมาตรฐาน ISO แตกต่างกันอย่างมี
นัยส าคัญทางสถิติ 

จารุณีย์ พงษ์ศักดิ์ชาติ และคณะ (2538) ได้ศึกษาผลกระทบของระบบคุณภาพ ISO 9000 
ในองค์กร ศึกษาเปรียบเทียบองค์กรที่บริหารแบบไทยและญี่ปุ่นในอุตสาหกรรมอิเล็คทรอนิคส์ที่ผ่าน
การรับรอง เพ่ือศึกษาถึงการปรับบทบาทขององค์กรต่อกลุ่มต่าง ๆ ทัศนคติ การปรับความรู้ ทักษะ 
และกระบวนการปฏิบัติงานของพนักงาน รวมทั้งการใช้ระบบคุณภาพ ISO 9000 ในฐานะที่เป็น
เครื่องมือในการเรียนรู้งาน เพ่ือเปรียบเทียบความเหมือน และความแตกต่างระหว่างองค์กรที่มี
รูปแบบการบริหารแบบไทยและญี่ปุ่น ตลอดจนศึกษาถึงวิธีการปรับความรู้ ทักษะ และกระบวนการ
ปฏิบัติงานของพนักงานใน 3 ระดับคือ ผู้บริหารระดับกลาง ผู้บริหารระดับต้น และพนักงานระดับ
ปฏิบัติการ ผลการศึกษาสรุปได้ว่า พนักงานในองค์กรทั้งสองแบบมีทัศนคติต่อระบบคุณภาพ ISO 
9000 มาใช้ในองค์กรอยู่ในระดับกลาง แต่อย่างไรก็ตามรูปแบบการบริหารองค์กรที่แตกต่างกันมี
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อิทธิพลท าให้ทัศนคติของพนักงานแตกต่างกัน โดยจาการศึกษาพบว่า พนังงานขององค์กรแบบญี่ปุ่น
มีทัศนคติต่อระบบคุณภาพ ISO 9000 ในระดับที่สูงกว่าทัศนคติของพนักงานองค์กรแบบไทย 
นอกจากนี้ยังพบว่า ทัศนคติต่อระบบคุณภาพ ISO 9000 ในองค์กรบริหารแบบญี่ปุ่นมีความแตกต่าง
กันตาม เพศ อายุ ระดับการศึกษา สายงาน และต าแหน่งงาน และอายุงานมีส่วนส าคัญต่อทัศนคติ
ของพนักงานต่อระบบคุณภาพ ISO 9000 มากกว่าสายงานหรือต าแหน่งที่รับผิดชอบ   

จิรพงศ์ ตันตระกูล (2550) ศึกษาความรู้และทัศนคติในการปฏิบัติงานที่มีประสิทธิภาพใน
การซ่อมบ ารุงรักษาของพนักงานรถไฟฟ้าขนส่งมวลชน (BTS) พบว่าความรู้ในการปฏิบัติงานเกี่ยวกับ
การซ่อมบ ารุงของพนักงานรถไฟฟ้าขนส่งมวลชน (BTS) โดยภาพรวมอยู่ในระดับมาก เมื่อพิจารณา
เป็นรายด้านพบว่า โดยภาพรวมพนักงานมีความรู้อยู่ในระดับมาก ด้านวิธีการซ่อมบ ารุงโดยภาพรวม
พนักงานมีความรู้อยู่ในระดับมาก ผลการศึกษาทัศนคติในการปฏิบัติงานของพนักงานซ่อมบ ารุงรักษา
ที่มีต่อการซ่อมบ ารุงรักษาในระบบรถไฟฟ้าขนส่งมวลชน พบว่าพนักงานส่วนใหญ่มีทัศนคติที่เห็นด้วย
ไม่ว่าจะเป็นด้านสัมพันธภาพในงาน ด้านสวัสดิการ ลักษณะงานที่ท า โดยเฉพาะด้านสวัสดิการของ
พนักงานมทีัศนคติที่เห็นด้วยอย่างยิ่งกับการให้มีโบนัส ผลการเปรียบเทียบปัจจัยส่วนบุคคลที่แตกต่าง
กันของพนักงานซ่อมบ ารุงรักษารถไฟฟ้ามวลชนต่างกัน มีประสิทธิภาพในการซ่อมบ ารุงรักษาไม่
แตกต่างกัน ผลการศึกษาระหว่างความรู้ในการปฏิบัติงานกับประสิทธิภาพในการซ่อมบ ารุงรักษา 
พบว่าความรู้ในการปฏิบัติงานมีความสัมพันธ์กับประสิทธิภาพในการซ่อมบ ารุงรักษาของพนักงานซ่อม
บ ารุงรักษารถไฟฟ้าขนส่งมวลชนผลการศึกษาระหว่างทัศนคติในการปฏิบัติงานกับประสิทธิภาพใน
การซ่อมบ ารุงรักษา พบว่า ทัศนคติมีความสัมพันธ์กับประสิทธิภาพในการซ่อมบ ารุงรักษาของ
พนักงานซอ่มบ ารุงรักษารถไฟฟ้าขนส่งมวลชน (BTS)    

ณัฐพงษ์ สุวรรณรงค์ (2544 : บทคัดย่อ) ได้ศึกษาเกี่ยวกับเกมการออกแบบการผลิตแบบลีน
ด้วยวิธีการจ าลองสถานการณ์ โดยมีแนวคิดในการปรับปรุงการท างานเพ่ือให้สามารถแข่งขันกับคู่แข่ง
ได้ ซึ่งการเปลี่ยนแปลงจากการผลิตแบบเดิม (Mass production) ไปสู่การผลิตแบบลีน (Lean 
manufacturing) เป็นทางเลือกหนึ่งที่มีปรัชญาการผลิตพ้ืนฐานความแตกต่างของแนวคิดในการผลิต
เพ่ือความต้องการของลูกค้า ความสัมพันธ์ของพนักงานและก าจัดความสูญเปล่า (Wast : Muda)   
ซึ่งในวงการอธิบายให้เข้าใจระบบการผลิตจึงจ าเป็นกับพนักงาน ดังนั้นวัตถุประสงค์ในการวิจัยนี้    
จะเปรียบเทียบการออกแบบการผลิตจ านวนมากและการผลิตแบบลีน โดยการปรับเปลี่ยนระบบการ
ผลิตที่ใช้การรวมเครื่องจักรและสร้างการไหลชิ้นเดียว (One piece flow) ที่เป็นกลุ่มชิ้นส่วนที่
คล้ายกันที่ท าให้เกิดประสิทธิผลเนื่องด้วยองค์ประกอบของการผลิตแบบลีนที่มีความซับซ้อนของ
ระบบ (Complex system) การเลือกวิธีการสื่อความเข้าใจจะต้องสามารถที่จะตอบสนองต่อ
จุดมุ่งหมาย เกมเป็นวิธีการที่อธิบายที่ได้รับการยอมรับ และการที่จะท าให้เกมนั้นมีประสิทธิภาพ
จ าเป็นต้องมีการออกแบบที่ดี ดังนั้นเครื่องมือที่จะใช้คือโปรแกรมการจ าลองสถานการณ์ พร้อมกับ
แบบจ าลองการประกอบชิ้นส่วนในอุตสาหกรรมผู้ผลิตชิ้นส่วนรถยนต์ ซึ่งได้ท าการออกแบบเกม
กระบวนการผลิตแบบลีนเปรียบเทียบกับกระบวนการผลิตแบบเดิมโดยการทดสอบการออกแบบด้วย
ชิ้นส่วนตัวต่อ เพ่ือให้เห็นถึงความสัมพันธ์ของกระบวนการผลิตในแต่ละกระบวนการให้เป็นรูปธรรม
ยิ่งขึ้น จากผลการทดลองพบว่า ระบบการผลิตแบบลีนมีข้อแตกต่างกับการผลิตแบบเดิมในเรื่องการ
ลดรอบระยะเบา (Cycle time) การหมุนเวียนของสิ้นค้าคงเหลือ (Turn over) สินค้าคงเหลือระหว่าง
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กระบวนการผลิต (Work In Process : WIP) การเพ่ิมประสิทธิภาพการท างานของทรัพยากร 
(Utilization) และจากผลการวิเคราะห์แบบสอบถามของผู้ศึกษามีความเข้าใจในความแตกต่าง
ระหว่างระบบการผลิตทั้งสองแบบได้ชัดเจนยิ่งขึ้น 

ประวิทย์ คงถาวรนันต์ (2550) ได้ศึกษาศักยภาพการแข่งขันด้วยระบบบริหารคุณภาพ 
ISO/TS16949 และระบบการผลิตแบบลีนของอุตสาหกรรมยางยนต์และชิ้นส่วนยางยนต์ในนิคม
อุตสาหกรรมอีสเทิร์นซีบอร์ดจังหวัดระยอง พบว่า ศักยภาพการแข่งขันของอุตสาหกรรมยางยนต์และ
ชิ้นส่วนยานยนต์อยู่ ในระดับค่อนข้างสูงทั้งในด้านกิจกรรมหลักในส่วนของโลจีสติกส์ขาเข้า 
กระบวนการผลิต และโลจีสติกส์ขาออก และในด้านกิจกรรมสนับสนุนในส่วนของโครงสร้างพ้ืนฐาน 
ผลการเปรียบเทียบ รูปแบบระบบการบริหารการผลิตต่างกัน มีผลต่อศักยภาพการแข่งขันต่างกัน   
ในด้านกิจกรรมหลักในส่วนของโลจีสติกส์ขาเข้า กระบวนการผลิต และโลจีสติกส์ขาออก และในด้าน
กิจกรรมสนับสนุนในส่วนของโครงสร้างพ้ืนฐาน ผลการเปรียบเทียบ เหตุผลในการใช้ระบบการบริหาร
การผลิตต่างกัน มีผลต่อศักยภาพการแข่งขันต่างกัน เฉพาะในด้านกิจกรรมหลักในส่วนของ
กระบวนการผลิตเท่านั้น และความสัมพันธ์ระหว่างศักยภาพการแข่งขันในด้านกิจกรรมสนับสนุนของ
องค์กรและการแข่งขันในด้านกิจกรรหลักพบว่า ศักยภาพการแข่งขันในด้านกิจกรรมสนับสนุนในส่วน
ของโครงสร้างพ้ืนฐานขององค์กรมีความสัมพันธ์เชิงบวกกับศักยภาพการแข่งขันในด้านกิจกรรมหลัก 

พจนารถ บุญญภัทรพงษ์ (2542) ได้ท าการศึกษาความรู้ ทัศนคติและพฤติกรรมการป้องกัน
อันตรายจากการท างานของลูกจ้างในโรงงานอุตสาหกรรมผลิตลวดในจังหวัดปทุมธานี ผลการศึกษา
พบว่าลูกจ้างมีความรู้ ทัศนคติและพฤติกรรมการป้องกันอันตรายจากการท างานอยู่ในระดับปานกลาง 
ลูกจ้างที่มีเพศ ระดับการศึกษา และแผนกงานที่สังกัดต่างกันมีความรู้เกี่ยวกับการป้องกันอันตราย
จากการท างานที่แตกต่างกันอย่างมีนัยส าคัญทางสถิติที่ 0.05และ 0.01 ตามล าดับ ส่วนอายุ อายุงาน 
ประสบการณ์การฝึกอบรม และประสบการณ์การประสบอันตรายไม่ก่อให้เกิดความรู้ที่ต่างกัน ลูกจ้าง
ที่มีระดับการศึกษาและประสบการณ์การประสบอันตรายจากการท างานแตกต่างกันมีทัศนคติต่อการ
ป้องกันอันตรายจากการท างานแตกต่างกันอย่างมีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ 0.01 และ 0.05       
ตามล าดับ ส่วนเพศ อายุ อายุงาน ประสบการณ์การฝึกอบรม และแผนกงานที่สังกัดไม่ก่อให้เกิด
ทัศนคติที่แตกต่างกันอย่างมีนัยส าคัญทางสถิติ และพบว่ากับความรู้กับทัศนคติต่อการป้องกัน
อันตรายจากการท างานมีความสัมพันธ์กันอย่างมีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ 0.01 ความรู้กับพฤติกรรม
การป้องกันอันตรายจากการท างานมีความสัมพันธ์กันอย่างมีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05 และ
ทัศนคติกับพฤติกรรมการป้องกันอนัตรายจากการท างานมีความสัมพันธ์กันอย่างมีนัยส าคัญทางสถิติที่
ระดับ 0.01 

เรณู หอมมณฑา (2445) ได้ศึกษาทัศนคติของพนักงานที่มีต่อการน าระบบบริหารคุณภาพ 
ISO/TS 16949 : 2002 มาใช้ในองค์กร กรณีศึกษา บริษัท ฮานา เซมิ คอนดัคเตอร์ กรุงเทพ จ ากัด 
หน่วยงานการผลิตผลิตภัณฑ์ Piranha เพ่ือศึกษาลักษณะด้านกลุ่มประชากรเป้าหมายในการศึกษา 
และระดับความรู้ที่มีผลต่อทัศนคติของพนักงานในหน่วยงานการผลิตผลิตภัณฑ์ Piranha ของบริษัท 
ฮานา เซมิ คอนดัคเตอร์ กรุงเทพ จ ากัดที่มีต่อระบบบริหารคุณภาพ ISO/TS 16949 : 2002 มาใช้ใน
องค์กร ผลการศึกษาพบว่า ปัจจัยส่วนบุคคลที่มีต่อทัศนคติของพนักงานพบว่าไม่มีความแตกต่างกันใน
ทุกปัจจัย อาจเป็นเพราะระบบบริหารคุณภาพ ISO/TS 16949 : 2002 เป็นระบบใหม่ที่พ่ึงน ามาใช้ใน
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ประเทศไทย ดังนั้นก่อนที่จะเริ่มน ามาใช้ในพนักงานทุกระดับได้รับการฝึกอบรมให้ทราบถึงประโยชน์
และความส าคัญ และในส่วนของปัจจัยส่วนบุคคลที่มีต่อความเข้าใจพนักงาน ส่วนใหญ่ยอมรับ ยกเว้น
ปัจจัยส่วนบุคคลในเรื่องของอายุที่มีความแตกต่าง อาจเป็นเพราะพนักงานในฝ่ายผลิตมีช่วงอายุ       
ที่แตกต่างกันมากก็จะมีการรับรู้และความเข้าใจที่แตกต่างกัน 

วรรณภัสร์ พูลสุวรรณ (2553) ได้ท าการศึกษาการปรับปรุงกระบวนการผลิตโดยการลด
ความสูญเปล่าในกระบวนการผลิต กรณีศึกษา การผลิตผลิตภัณฑ์อลูมิเนียนส าหรับบ้าน พบว่าความ
สูญเปล่าในกระบวนการ ได้แก่ การรอคอย การด าเนินงานที่ไม่เหมาะสม การเคลื่อนย้ายที่ไม่จ าเป็น
และของเสียที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต เมื่อศึกษาและท าการปรับปรุงการท างาน พบว่า สามารถ
ช่วยเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการผลิตได้ โดยพิจารณาจากค่าผลิตภาพที่เพ่ิมขึ้นจาก 1.42 เป็น 2.04 
ชุด/คน-ชั่วโมง หรือคิดเป็น 43.66% และ ประสิทธิภาพสายการผลิตซึ่งเพ่ิมขึ้นจาก 87.87% เป็น 
91.54% ซึ่งเพ่ิมขึ้น 3.67% และสามารถลดจ านวนแรงงานจาก 8 คนเหลือ 7 คน หรือลดลง 12.5% 
เมื่อเทียบกับก่อนการปรับปรุงในช่วงระยะเวลา 10 เดือนที่ท าการศึกษา 

ศิริเกียรติ เจริญด้วยศิริ (2551) ได้ท าการศึกษาเพ่ือค้นหาปัจจัยที่มีผลต่อการลดต้นทุนใน
ระบบการผลิตแบบลีนของอุตสาหกรรมธุรกิจรองเท้า พบว่า ปัจจัยที่มีผลต่อการลดต้นทุนของระบบ
การผลิตแบบลีน ประกอบด้วยปัจจัยด้านการบริหารจัดการด้านก าลังคนมีการพัฒนาปรับปรุง
กระบวนการการท างานอย่างต่อเนื่อง ปัจจัยการวางแผนผังการไหลของชิ้นงานให้มีประสิทธิภาพเพ่ิม
มากขึ้น และใช้การผลิตแบบดึงและคัมบังเพ่ือให้เกิดการไหลของชิ้นงานอย่างเป็นระบบตามความ
ต้องการของลูกค้า และปัจจัยด้านการลดขนาดกลุ่มผลิต เพ่ือให้เกิดการผลิตที่ง่ายและเกิดความ
ยืดหยุ่นในการผลิตให้ดียิ่งขึ้นและช่วยในการบริหารจัดการการสั่งซื้อวัตถุดิบ ส่วนปัจจัยที่ไม่มี
ความสัมพันธ์ในการลดต้นทุนการผลิตแบบลีนได้แก่ ปัจจัยด้านการควบคุมคุณภาพที่ต้นก าเนิด    
และปัจจัยด้านเครื่องมือและการเปลี่ยนเครื่องมือให้รวดเร็ว ระบบการผลิตแบบลีนในธุรกิจรองเท้า
สามารถลดต้นทุนการผลิตโดยรวมได้มากกว่าระบบการผลิตแบบครั้งละมาก ๆ ซึ่งเป็นแนวทางหนึ่งให้
เลือกในการจัดการพัฒนากระบวนการผลิต 

สุนทร มังกรเดช (2543) ได้ศึกษาถึงแนวทางการปรับปรุงประสิทธิภาพในการผลิตใน
อุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์ซึ่งเป็นกระบวนการผลิตที่มีความซับซ้อนและสามารถสลับสับเปลี่ยนได้
โดยการสร้างแบบจ าลองสถานการณ์ให้สอดคล้องกับกระบวนการผลิตปัจจุบันของการประกอบ
อุปกรณ์ขับเคลื่อนหัวอ่านของหน่วยความจ าแบบถาวรและได้น ามาดัดแปลงในหลาย ๆ ทางเลือกเพ่ือ
เปรียบเทียบความแตกต่างของผลลัพธ์ของเวลามาตรฐานการผลิตที่สั้นที่สุดซึ่งผลการวิจัยพบว่า
ทางเลือกที่ดีที่สุดสามารถลดเวลามาตรฐานการผลิตได้จาก 53.8 เป็น 41.7 นาทีหรือร้อยละ 22      
ที่ระดับความเชื่อมั่นร้อยละ 95 และสามารถลดความแปรปรวนของระบบลงจาก 0.008 ลงเหลือ
0.002 ขณะเดียวกันจ านวนสถานีในการผลิตได้ลดลงจาก 19 สถานีเหลือ 18 สถานี 

สุนีย์ อ าพร (2545) ได้ศึกษาเจตคติที่มีต่อการน าเทคนิคบริหารคุณภาพทั่วทั้งองค์กร TQM 
มาใช้ในองค์กรและเพ่ือเปรียบเทียบเจตคติในด้านต่าง  ๆ ที่มีการน า TQM มาใช้ในองค์กร            
ผลการศึกษาพบว่า ระดับเจตคติที่มีต่อ TQM ของบุคลากรที่ปฏิบัติงานอยู่ในบริษัท เอส.เค. โพลีเมอร์ 
จ ากัด พบว่าทุกด้านมีเจตคติอยู่ในระดับเห็นด้วยโดยเรียงล าดับเจตคติจากมากไปหาน้อย ได้แก่   
ด้านความพึงพอใจลูกค้า ด้านความสามารถทางการตลาด ด้านการบริหารและบังคับบัญชา        
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ด้านประสิทธิภาพในการด าเนินงานภายในองค์กร ด้านทีมงานและเพ่ือนร่วมงาน และด้านการยอมรับ
และการให้ความร่วมมือ เมื่อท าการเปรียบเทียบเจตคติต่อการน า TQM มาใช้ในองค์กร ในด้านต่าง ๆ 
โดยจ าแนกตามลักษณะส่วนบุคคลพบว่า โดยภาพรวมบุคลากรที่มี เพศ อายุ สถานภาพสมรส ระดับ
การศึกษา อัตราเงินเดือน อายุการท างาน และระยะเวลาในการปฏิบัติ TQM แตกต่างกันมีเจตคติต่อ 
TQM ไม่แตกต่างกัน เมื่อพิจารณาเป็นรายด้านพบว่ามีเพียงด้านเดียวที่คือ ด้านการบริหารและบังคับ
บัญชาที่มีเจตคติแตกต่างกัน โดยภาพรวมพบว่าบุคลากรที่มีช่วงอายุ ระดับการศึกษาและอัตรา
เงินเดือนสูง ส่วนในด้านอ่ืน ๆ คือ ด้านความพึงพอใจลูกค้า ด้านความสามารถทางการตลาด ด้าน
ประสิทธิภาพในการด าเนินงานภายในองค์กร ด้านทีมงานและเพ่ือนร่วมงาน และด้านการยอมรับและ
การให้ความร่วมมือไม่มีความแตกต่างกัน  

สมเกียรติ เติมสุข (2552) ได้ท าการศึกษาการปรับปรุงสายการผลิตเพ่ือยกระดับการผลิตให้มี
ประสิทธิภาพมากขึ้น ซึ่งใช้แนวทางการปรับปรุงระบบการผลิตแบบโตโยต้า โดยอาศัยกรณีศึกษาการ
ด าเนินระบบการผลิตของบริษัท ซัมมิท โอโตซีท อินดัสตรี จ ากัด พบว่า การเปลี่ยนรูปแบบผลักเป็น
การผลิตแบบดึงเพ่ือยกระดับการผลิตเบาะรถยนต์ของบริษัท ก่อนท าการปรับปรุงสายการผลิต Lead 
time รวมทั้งหมด 3,575 นาที หลังการปรับปรุงสายการผลิตโดยใช้ระบบการผลิตแบบโตโยต้า Lead 
time รวมทั้งหมด 1,509 นาที สามารถลด Lead Time ลงได้ 2,066 นาที คิดเป็น 57.79%         
ในสายการผลิตก่อนท าการปรับปรุงมีพนักงานทั้งหมด 15 คน หลังจากมีการปรับปรุงและยกระดับ
สายการผลิต มีพนักงาน 10 คนสามารถลดพนักงานลงได้ 5 คน คิดเป็น 33.3% สามารลดค่าแรง 
ของพนักงานต่อคนลงได้ 1,015 บาทต่อวัน 

อรรคพรรณ วนะชกิจ (2545) พบว่าในการน าแนวคิดแบบลีนไปประยุกต์ใช้ยังมีปัญหาที่
ส าคัญอยู่ในเรื่องการขาดทิศทางขาดการวางแผนและขาดล าดับการประยุกต์ใช้ที่เหมาะสมดังนั้นจึงได้
ท าการพัฒนาแบบจ าลองอ้างอิงกระบวนการส าหรับการผลิตแบบลีน (Process reference model 
for Lean manufacturing) ขึ้นในส่วนของการผลิตแบบตามสั่ง (Make-To-Order : MTO) โดย
มุ่งเน้นการแปลงแนวคิดแบบลีนให้เป็นแบบจ าลองอ้างอิงเชิงล าดับชั้นแบบจ าลองอ้างอิงนี้
ประกอบด้วยความสัมพันธ์ของ 3 กระบวนการหลัก (การจัดตารางการผลิต การผลิตและการ
ตรวจสอบ) และกิจกรรมย่อยตามล าดับการประยุกต์ใช้จุดเริ่มต้นจุดสิ้นสุดปัจจัยน าเข้าและผลลัพธ์
รวมทั้งได้พัฒนาและระบุตัวชี้วัดสมรรถนะ (Key Performance Indicators : KPIs) ที่เหมาะสมใน 
แต่ละกระบวนการหลักซึ่งมีการวัดผลการด าเนินงานทั้งหมด 4 ด้านคือด้านต้นทุน ความยืดหยุ่นและ
ความรวดเร็วในการตอบสนอง ความน่าเชื่อถือ และการวัดด้านสินทรัพย์ 

อุไรวรรณ กองเกียรติวิขัย (2545) ได้ศึกษาเจตคติของพนักงานที่มีต่อการเพ่ิมความได้เปรียบ
ในการแข่งขันในกลุ่มอุตสาหกรรมผู้ผลิตชิ้นส่วยยางยนต์ หลังจากที่มีการปรับระบบมาตรฐาน ISO 
9000 สู่ระบบคุณภาพ QS 9000 กรณีศึกษาบริษัท มัทซูชิตะ คอมมิวนิเคชั่น อินดัสเตรียล (ประเทศ
ไทย) จ ากัด ผลการศึกษาพบว่า ในภาพรวมพนักงานมีความคิดเห็นว่า บริษัท มัทซูชิตะ คอมมิวนิ
เคชั่น อินดัสเตรียล (ประเทศไทย) จ ากัด มีความได้เปรียบในการแข่งขันอยู่ในระดับเห็นด้วยหลังจาก
ที่มีการปรับระบบมาตรฐาน ISO 9000 สู่ระบบคุณภาพ QS 9000 แล้วสามารถเพ่ิมความได้เปรียบใน
การแข่งขันในด้านการรับรู้การตอบสนองต่อความพึงพอใจของลูกค้าสูงเป็นอันดับ 1 ส าหรับความเห็น
เกี่ยวกับการน าระบบ QS 9000 มาใช้เพ่ือเพ่ิมความได้เปรียบในการแข่งขันของบริษัท มัทซูชิตะ คอม
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มิวนิเคชั่น อินดัสเตรียล (ประเทศไทย) จ ากัด โดยจ าแนกตามลักษณะส่วนบุคคล พบว่าพนักงานทุ ก
ระดับการศึกษา ทุกต าแหน่งงาน ทุกช่วงอายุการท างาน และทุกแผนกงานมีความคิดเห็นเกี่ยวกับ 
การน าระบบ QS 9000 มาใช้เพ่ือเพ่ิมความได้เปรียบในการแข่งขันอยู่ในระดับเห็นด้วย และจาก
การศึกษาความแปรปรวนของค่าเฉลี่ยของข้อมูลเจตคติที่มีต่อระบบคุณภาพ QS 9000 เพ่ือเพ่ิมความ
ได้เปรียบในการแข่งขันโดยจ าแนกตามลักษณะส่วนบุคคลพบว่าพนักงานที่มีระดับการศึกษาต่างกัน 
และมีต าแหน่งงานที่ต่างกัน มีความคิดเห็นเกี่ยวกับระบบ QS 9000 เพ่ือเพ่ิมความได้เปรียบในการ
แข่งขันท่ีต่างกัน แต่อายุงาน และแผนกงานที่ต่างกันมีความคิดเห็นเกี่ยวกับระบบ QS 9000 เพ่ือเพ่ิม
ความได้เปรียบในการแข่งขันที่ไม่ต่างกัน 

อุดม สุรเชิดเกียรติ (2541) ได้ศึกษาปัญหาการวางแผนและการจัดตารางเครื่องทดสอบของ
ฝ่ายทดสอบในโรงงานผลิตวงจรไฟฟ้ารวมขนาดใหญ่แห่งหนึ่งเพ่ือช่วยในการเพ่ิมผลผลิตโดยใช้การ
จ าลองสถานการณ์ด้วยโปรแกรมส าเร็จรูปวิทเนสโดยในการศึกษามีข้อจ ากัดหลายประการ เช่น
ความสามารถของเครื่องทดสอบความต้องการสินค้าที่มีความแตกต่างกันขั้นตอนต่าง  ๆ ของการ
ทดสอบและชนิดของเครื่องทดสอบที่แตกต่างกันผลการใช้แบบจ าลองสถานการณ์พบว่าระบบการ
วางแผนและจัดตารางเครื่องทดสอบที่พัฒนาขึ้นมาใหม่สามารถช่วยให้ผลผลิตเพ่ิมขึ้น  20 เปอร์เซ็นต์
ต่อเดือนโดยการเปรียบเทียบกับวิธีปัจจุบันซึ่งเป็นแบบสามัญส านึกนอกจากนี้ยังได้ท าการศึกษา
เพ่ิมเติมด้วยวิธีเชิงวิเคราะห์โดยการใช้อัลกอริทึ่มของแคสไปและมอนทรีลด้วยโปรแกรมภาษาซีซึ่ง
สามารถเพ่ิมผลผลิตได้ 10% จากการเปรียบเทียบกับทฤษฎีปัจจุบัน Pannirselvam (1998) ได้ศึกษา
ถึงแนวทางในการเพ่ิมประสิทธิภาพโดยรวม (Overall productivity) ในกระบวนการผลิตโดยการ
วิเคราะห์การไหลของการผลิต (Production flow) กระบวนการปฏิบัติงาน (Process operations) 
เวลาที่ใช้ในการผลิต (Processing times) และผังโรงงาน (Plant layout) เพ่ือได้มาซึ่งเวลาในระบบ 
(Time in system) และได้ใช้การจ าลองสถานการณ์คอมพิวเตอร์ในการประมวลผลและเปรียบเทียบ
ผลทางสถิติในหลายทางเลือกซึ่งทางเลือกที่ดีที่สุดจะท าให้สามารถลดเวลาในระบบการผลิตลงได้   
ร้อยละ 13 ของระบบการผลิตปัจจุบันนอกจากนี้ยังใช้ผลลัพธ์ที่ได้น าไปออกแบบ Facility layout อีก
ด้วย 
 

2. งานวิจัยต่างประเทศ 
Fawaz Abdullah (2003) ศึกษาถึงการน าหลักการของลีนไปใช้กับกระบวนการผลิตที่มี

ลักษณะการผลิตแบบต่อเนื่อง (Continuous process) โดยจะเน้นศึกษาในอุตสาหกรรมเหล็กเป็น
หลักจุดมุ่งหมายของงานวิจัยนี้คือการน าเทคนิคลีนไปใช้ให้เกิดประโยชน์ในอุตสาหกรรมที่มีการผลิต
แบบต่อเนื่องซึ่งตามปกตินิยมใช้เทคนิคลีนกับอุตสาหกรรมที่มีการผลิตแบบเป็นช่วงเวลา (Discrete 
process) เท่านั้นและสามารถทราบว่าประโยชน์จากการน าเทคนิคลีนไปใช้งานในงานแต่ละงานเป็น
อย่างไรถึงแม้ว่าอุตสาหกรรมที่มีกระบวนการผลิตเป็นแบบช่วงเวลาจะมีลักษณะบางอย่างที่มี
ลักษณะร่วมกันที่เหมือน ๆ กันแต่ก็มีหลายอย่างที่มีความแตกต่างกันอย่างมากเช่นกันดังนั้นการ
ปรับแต่งกระบวนการทั้งแบบเป็นช่วงเวลา (Discrete process) และแบบต่อเนื่อง (Continuous 
process) จะมีบางอย่างที่คาบเกี่ยวกัน (Overlap) งานวิจัยนี้จึงพยายามที่จะแสดงให้เห็นว่าเทคนิค
ลีนสามารถน ามาใช้งานได้ส าหรับอุตสาหกรรมที่มีการผลิตทั้งแบบเป็นช่วงเวลาและแบบต่อเนื่องซึ่ง
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น าเทคนิคลีนเข้าไปใช้ในกระบวนการที่มีการผลิตเป็นแบบช่วงเวลาโดยได้ท าการวิจัยบริษัทเหล็ก
ขนาดใหญ่ (ใช้นามสมมติว่าบริษัท ABS) เทคนิคหนึ่งที่ใช้ในงานวิจัยนี้คือการสร้างแผนที่คุณค่าโดย
เริ่มต้นด้วยการสร้างแผนคุณค่า (Value stream mapping) ที่แสดงสถานะปัจจุบันของบริษัทโดยมี
การระบุแหล่งที่มาของของเสีย (Waste) และน าเทคนิคลีนเข้าไปช่วยแก้ไขเพ่ือเพ่ิมมูลค่าใน
กระบวนการจนพัฒนาเป็นแผนที่คุณค่าในอนาคต (Future state map) เพ่ือให้การใช้เทคนิคลีนเกิด
ประโยชน์อย่างมากในการสร้างแผนที่คุณค่าจึงได้น าแบบจ าลองสถานการณ์ (Simulation model) 
มาพัฒนาบริษัท ABS และท าการออกแบบการทดลองเพ่ือใช้วิเคราะห์เอาท์พุทของแบบจ าลอง
สถานการณ์ส าหรับการใช้ลีนหลาย ๆ ลักษณะ 

 Linker Jerry, Harbour (1997) ได้ระบุถึงปัจจัยที่พิจารณาในการใช้หลักการของการผลิต
แบบลีนไว้คือการจัดผังโรงงานที่สนับสนุนการผลิตแบบไหลต่อเนื่องการใช้ขนาดของเครื่องจักรอย่าง
เหมาะสมการใช้เทคโนโลยีในการปรับเปลี่ยนการผลิตได้อย่างรวดเร็วการมีอุปกรณ์ป้องกันความ
ผิดพลาดการควบคุมด้วยสายตา (Visual controls) การบ ารุงรักษาเครื่องจักร (Maintainability) 
และการออกแบบเครื่องมืออุปกรณ์ต่าง ๆ 

Mathew J. Zayko and Other (1977) ได้เสนอแนะการประยุกต์ใช้หลักการแบบลีนว่าต้อง
เริ่มจากการจัดตั้งกลุ่มเพ่ือท าการปรับปรุงอย่างต่อเนื่องและการฝึกอบรมในของระบบการควบคุม
โรงงานด้วยสายตาการควบคุมกระบวนการทางสถิติ (Statistic Process Control : SPC) การจัดท า
มาตรฐานการปฏิบัติงาน (Standard operation work) การบ ารุงรักษาเชิงป้องกันโดยรวมและการ
ฝึกฝนพนักงานให้มีความสามารถท่ีหลากหลาย 

Permsiriphan S (1997) ได้ศึกษาถึงแนวทางการปรับปรุงความสามารถในการผลิตโดยใช้
วิธีการจ าลองสถานการณ์คอมพิวเตอร์ในการค านวณและวิเคราะห์ผลทางด้านสถิติในหลายทางเลือก
เพ่ือเปรียบเทียบค่าความแตกต่างของเวลามาตรฐานในการผลิตที่สั้นที่สุดซึ่งทางเลือกที่ดีที่สุดจะท าให้
สามารถลดเวลามาตรฐานในการผลิตลงได้ร้อยละ 22 ของระบบการผลิตปัจจุบันที่ระดับความเชื่อมั่น
ร้อยละ 95 และยังสามารถลดความแปรปรวนของระบบและลดสถานีในการผลิตลงได้อีกด้วย 

Spann, M. Adams, M. and Rahman, M. (1997) พบว่าการผลิตแบบลีนที่น ามา
ประยุกต์ใช้กับโรงงานผู้ผลิตที่มีขนาดกลางและเล็ก (Small and Medium Enterprises : SMEs) 
ส่วนมากจะมุ่งเน้นในเรื่องของคุณภาพ (Quality) รอบเวลา (Cycle times) และการตอบสนองต่อ
ลูกค้า (Customer responsiveness) เป็นหลักโดยได้ระบุถึงเครื่องมือที่น ามาประยุกต์ใช้กับการผลิต
แบบลีนว่าประกอบด้วยกิจกรรม 5ส.การควบคุมโรงงานด้วยสายตา (Visual factory) การสร้าง
ทีมงานการใช้เครื่องมือทางด้านคุณภาพ (Quality tools) การบ ารุงรักษาเชิงป้องกันโดยรวม (Total 
Preventive Maintenance : TPM) การลดเวลาในการติดตั้งเครื่องจักร (Single Minute Exchange 
of Die : SMED) การจัดสมดุลการผลิต (Work balancing) การไหลแบบชิ้นเดียว (One-piece-
flow) และการใช้ระบบคัมบัง (Kanban system) 
 
กรอบแนวคิดในการวจิยั 
 ในการวิจัยเรื่อง “ความรู้และทัศนคติต่อระบบการผลิตแบบลีนของพนักงานของบริษัทที่เข้า
ร่วมโครงการเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตด้วยเทคนิคแบบลีน ในเขตจังหวัดสมุทรปราการ” ผู้วิจัยศึกษา
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แนวคิดทฤษฎีและผลงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง และปัจจัยต่าง ๆ ที่ส่งผลต่อความรู้และทัศนคติต่อ     
ระบบการผลิตแบบลีน มาก าหนดเป็นกรอบแนวคิดในการวิจัย ซึ่งสามารถสรุปได้เป็นกรอบแนวคิด        
ดังแผนภูมิที่ 1 
 
แผนภูมิที่ 1 กรอบแนวคิดในการวิจัย  

 
 
 

 

 

ความรู้ที่มีต่อระบบการ
ผลิตแบบลีน 

 
 

 

 
 
 

เพศ 
อายุ 
การศึกษาสูงสุด 
รายได้ต่อเดือน 
อายุงานในองค์กรปัจจุบัน 
  

ทัศนคติที่มีต่อระบบการ
ผลิตแบบลีน 

 
 



บทที ่3 
ระเบยีบวธิวีจิยั 

  
 การวิจัยในครั้งนี้มุ่งศึกษาเรื่องความรู้และทัศนคติของพนักงานของบริษัทที่เข้าร่วมโครงการ
เพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตด้วยเทคนิคแบบลีน ในเขตจังหวัดสมุทรปราการที่มีต่อระบบการผลิตแบบ
ลีนวิธีที่ใช้ในการเก็บรวบรวมข้อมูลในครั้งนี้เป็นการส ารวจโดยใช้แบบสอบถาม ซึ่งได้ก าหนดวิธีการ
ด าเนินการวิจัยไว้ดังนี้ 
 
แบบของการวจิยั 

การวิจัยครั้งนี้เป็นการวิจัยเชิงส ารวจ (Survey Research) เพ่ือศึกษาความรู้และทัศนคติต่อ
ระบบการผลิตแบบลีนของพนักงานของบริษัทที่เข้าร่วมโครงการเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตด้วย
เทคนิคแบบลีน ในเขตจังหวัดสมุทรปราการ 
 
กลุม่ที่เลอืกมาศึกษาและกลุ่มตวัอยา่ง 

1. กลุม่ที่เลอืกมาศึกษา 
 ในการท าการวิจัยครั้งนี้ผู้วิจัยได้ใช้กลุ่มที่เลือกมาศึกษา ได้แก่ พนักงานของบริษัทที่เข้าร่วม
โครงการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตด้วยเทคนิคแบบลีน ในเขตจังหวัดสมุทรปราการซึ่งเป็นพนักงานมี
หน้าที่รับผิดชอบในการร่วมด าเนินงานของโครงการในบริษัทของตน ซึ่งมีจ านวนทั้งสิ้น 12 บริษัท 
ดังนี้ 

 

ตารางที่ 8 จ านวนของกลุ่มที่ เลือกมาศึกษา คือ พนักงานของบริษัทที่เข้าร่วมโครงการเพ่ิม
ประสิทธิภาพการผลิตด้วยเทคนิคแบบลีน ในเขตจังหวัดสมุทรปราการ 

ล าดบั บรษิทั ประชากร (คน) 
1 คราวน์ฟู้ดแพ้คเก้จจิ้ง (ประเทศไทย) จ ากัด (มหาชน) 20 
2 ซัมมิท อิเล็กทรอนิกส์ คอมโพเน้น จ ากัด 21 
3 ไทยฟิมล์อินดัสตรีย์ จ ากดั (มหาชน TFI) 45 
4 ไทยมงคลสลักภัณฑ ์ จ ากัด 11 
5 ยู. ไอ. เอ็นจิเนียริ่ง จ ากัด 36 
6 เรกคิทท์เบนคีเซอร์เฮลธ์แคร์แมนูเฟคเจอร์ริ่ง (ประเทศไทย) จ ากดั 10 
7 โรงงานสยามบอลล์สปอรต์ จ ากัด 10 
8 สยามชิตะ จ ากัด 21 
9 สุรพลฟูด้ จ ากัด (มหาชน) 30 
10 เอส. พี. เมทัสพาร์ท จ ากัด 13 
11 อีเทอร์นิตี้โลจิสติคส์ จ ากดั 13 
12 ไฮเทค อีลาสโตเมอร์ส จ ากัด 19 

รวม 249 
ที่มา : ข้อมูลจากสมาคมส่งเสริมเทคโนโลยี (ไทย-ญี่ปุ่น) 
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2. การเลือกกลุม่ตวัอย่าง 
 ผู้วิจัยได้ก าหนดขนาดตัวอย่างโดยค านวณจากสูตรของ Taro Yamane ที่ระดับความเชื่อมั่น 
95% และก าหนดค่าความคาดเคลื่อนที่ยอมรับได้ 5% หรือที่ระดับนัยส าคัญ 0.05 จากการส ารวจ
จ านวนพนักงานของบริษัทที่เข้าร่วมโครงการเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตด้วยเทคนิคแบบลีน ในเขต
จังหวัดสมุทรปราการซึ่งเป็นพนักงานมีหน้าที่รับผิดชอบในการร่วมด าเนินงานของโครงการซึ่งมีทั้งสิ้น 
12 บริษัท 
สูตร      n    =                   N 

 
 

ก าหนดให้            n    =     ขนาดของกลุ่มประชากร 
  N    =     ขนาดของประชากร 
 e    =      ค่าความคาดเคลื่อนของการสุ่มตัวอย่าง  

แทนค่าค าตอบในสูตรได้ผลดั้งนี้             n    =             249 
 
  
                                               n    =       153 
 ดังนั้นผู้ศึกษาจึงได้ท าการก าหนดตัวอย่างในการศึกษาครั้งนี้ไว้เท่ากับ 153 ตัวอย่างจาก
ประชากรทั้งหมด 249 คน จาก 12 บริษัท โดยการก าหนดจ านวนของกลุ่มตัวอย่างในแต่ละบริษัทจะ
ก าหนดโดยจ านวนของกลุ่มที่เลือกมาศึกษาในแต่ละบริษัทซึ่งมีจ านวนแตกต่างกันและมีรายละเอียด
ดังตารางต่อไปนี้ 
 
ตารางที่  9 จ านวนกลุ่มตัวอย่างของพนักงานของแต่ละบริษัทบริษัทที่ เข้าร่วมโครงการเพ่ิม
ประสิทธิภาพการผลิตด้วยเทคนิคแบบลีน ในเขตจังหวัดสมุทรปราการ 

ล าดบั บรษิทั ประชากร (คน) กลุม่ตวัอยา่ง (คน) 
1 คราวน์ฟู้ดแพ้คเก้จจิ้ง (ประเทศไทย) จ ากัด (มหาชน) 20 13 
2 ซัมมิท อิเล็กทรอนิกส์ คอมโพเน้น จ ากัด 21 13 
3 ไทยฟิมล์อินดัสตรีย์ จ ากดั (มหาชน TFI) 45 27 
4 ไทยมงคลสลักภัณฑ์  จ ากัด 11 7 
5 ยู. ไอ. เอ็นจิเนียริ่ง จ ากัด 36 23 
6 เรกคิทท์เบนคีเซอร์เฮลธ์แคร์แมนูเฟคเจอร์ริ่ง 

(ประเทศไทย) จ ากัด 
10 6 

7 โรงงานสยามบอลล์สปอรต์ จ ากัด 10 6 
8 สยามชิตะ จ ากัด 21 13 
9 สุรพลฟูด้ จ ากัด (มหาชน) 30 19 
10 เอส. พี. เมทัสพาร์ท จ ากัด 13 7 
11 อีเทอร์นิตี้โลจิสติคส์ จ ากดั 13 7 
12 ไฮเทค อีลาสโตเมอร์ส จ ากัด 19 12 

รวม 249 153 

1 + Ne2 

1 + (249 (0.05)2 
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เครื่องมือทีใ่ชใ้นการวจิยั 
 เครื่องมือที่ใช้ในกาวิจัยครั้งนี้คือ แบบสอบถามที่สร้างขึ้นมาจากการศึกษาแนวคิดทฤษฎี และ
ผลงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง โดยแบ่งแบบสอบถามเป็น 3 ส่วน จ านวน 
 ส่วนที่ 1 เป็นแบบสอบถามเกี่ยวกับปัจจัยส่วนบุคคลได้แก่ เพศ อายุ ระดับการศึกษา รายได้
ต่อเดือน และระยะเวลาการท างานในองค์กรปัจจุบัน มาท าการวิเคราะห์ปัจจัยส่วนบุคคล โดยน า
ข้อมูลมาหาค่าร้อยละ (Percentage) พร้อมกับน าเสนอในรูปแบบของตารางประกอบค าบรรยาย 
 ส่วนที่ 2 เป็นแบบสอบถามเกี่ยวกับความรู้ต่อระบบการผลิตแบบลีนของพนักงานของบริษัท
ที่เข้าร่วมโครงการเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตด้วยเทคนิคแบบลีน ในเขตจังหวัดสมุทรปราการ  โดยให้
ผู้ตอบแบบสอบถามเลือกตอบตามความเข้าใจของตนเองว่า ถูก หรือ ผิด (True-False Item) จ านวน 
20 ข้อโดยได้ประยุกต์ใช้แบบสอบถาเกี่ยวกับความรู้ต่อระบบการผลิตแบบลีนมจากงานวิจัยของ   
ศักดิ์ชาย วรกุล (2550) 
 ส่วนที่ 3 เป็นแบบสอบถามเกีย่วกับทัศนคติต่อระบบการผลิตแบบลีนของพนักงานของบริษัท
ที่เข้าร่วมโครงการเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตด้วยเทคนิคแบบลีน ในเขตจังหวัดสมุทรปราการ  โดย
ลักษณะของแบบสอบถามชุดนี้เป็นค าถามปลายปิด โดยใช้มาตราวัดแบบ Rating Scales 5 ระดับ 
ตามมาตราวัดของ Likert’s rating scale จ านวน 5 ค่าได้แก่ เห็นด้วยอย่างยิ่ง เห็นด้วย ไม่แน่ใจ    
ไม่เห็นด้วย และไม่เห็นด้วยอย่างยิ่งซึ่งประกอบด้วยค าถามเชิงบวกอย่างเดียวเท่านั้นจ านวน 20 ข้อ
โดยได้ประยุกต์ใช้แบบสอบถามเกี่ยวกับทัศนคติต่อระบบการผลิตแบบลีนจากงานวิจัยของ              
ศักดิ์ชาย วรกุล (2550)  
 
การสรา้งและการทดสอบเครือ่งมอื 
 1.  ศึกษาค้นคว้าข้อมูลต่าง ๆ จากหนังสือ เอกสารทางวิชาการ ทฤษฎี และงานวิจัยต่าง ๆ  
ที่เก่ียวข้อง เพ่ือมาเป็นแนวทางในการสร้างแบบสอบถาม 
 2. น าแบบสอบถามที่สร้างขึ้นให้อาจารย์ที่ปรึกษา เพ่ือตรวจสอบความถูกต้องเที่ยงตรงเชิง
เนื้อหา ภาษาท่ีใช้ และปรับปรุงแก้ไขแบบสอบถาม 
 3. น าแบบสอบถามที่แก้ไขแล้ว ไปตรวจสอบความเที่ยงตรงและความเหมาะสม โดยขอความ
อนุเคราะห์ต่อผู้ทรงคุณวุฒิ 3 ท่านได้แก่ผู้เชี่ยวชาญด้านระบบการผลิตแบบลีน และผู้เชี่ยวชาญด้าน
การวัดและประเมินผล ตรวจสอบความเที่ยงตรงเชิงเนื้อหา และภาษาที่ใช้เพ่ือหาดัชนีความสอดคล้อง 
IOC (Index of Congruence) โดยก าหนดคะแนนไว้ดังนี้ (อภินันต์ จันตะนี.  2549 : 35) 
 +1  ถ้าเชื่อว่าข้อค าถามนั้นตรง หรือสอดคล้องกับเนื้อหา 

0 ถ้าไม่แน่ใจว่าค าถามจะตรง หรือสอดคล้องกับเนื้อหา 
 -1   ถ้าค าถามข้อนั้นไม่ได้ตรง หรือสอดคล้องกับเนื้อหา 

 IOC = ผลรวมคะแนน/หารด้วยผู้เชี่ยวชาญ 
 ถ้าค่า IOC  .5 ถือว่าใช้ได้ 

 4. น าแบบสอบถามที่ผ่านการตรวจสอบจากผู้ทรงคุณวุฒิแล้วมาปรับปรุงแก้ไข แล้วน ามา
เสนออาจารย์ที่ปรึกษาพิจารณาความสมบูรณ์อีกครั้ง 
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 5. น าไปทดลองใช้ (try out) กับบุคคลที่ไม่ใช่กลุ่มประชากรศึกษา จ านวน 30 ราย แล้ว
ค านวณค่าเชื่อมั่นของแบบสอบถาม โดยใช้โปรแกรมส าเร็จรูปทางสถิติในการหาความเชื่อถือได้ โดย
ใช้สัมประสิทธิ์แอลฟาของ ครอนบาค (Cronbach Alpha Coefficient) เป็นวิธีที่ใช้ได้กับการให้
คะแนนที่เป็นแบบมาตรวัดประเมินค่า (Rating scale) (อภินันต์ จันตะนี.  2549) ตามที่ Jam (1978) 
ได้เสนอแนะเป็นเกณฑ์การยอมรับไว้ดังนี้ (Jam, N.  1987) 
 ค่า   มากกว่าและเท่ากับ 0.7 ส าหรับงานวิจัยแบบส ารวจ (Exploratory research) 
 ค่า   มากกว่าและเท่ากับ 0.8 ส าหรับงานวิจัยพื้นฐาน (Basic research) 
 ค่า   มากกว่าและเท่ากับ 0.9 ส าหรับการตัดสินใจ (Important research) 
ซึ่งผลการวิเคราะห์ความเชื่อมั่นด้วยโปรแกรมส าเร็จรูปทางสถิติมีค่าเท่ากับ 0.983 จึงสรุปได้ว่า
แบบสอบถามมีความเชื่อถือได้สูง 

 

การเกบ็รวบรวมข้อมลู 
 ในการเก็บรวบรวมข้อมูลผู้วิจัยได้ด าเนินการดังนี้ 
 1. ขอหนังสือจากส านักบัณฑิตศึกษา มหาวิทยาลัยหัวเฉียวเฉลิมพระเกียรติ สาขาการจัดการ
อุตสาหกรรม เพ่ือขอความอนุเคราะห์ในการเก็บรวบรวมข้อมูล 
 2 .  ผู้ศึกษาได้ด าเนินการเก็บข้อมูลด้วยการส่งแบบสอบถามไปที่บริษัทของผู้ตอบ
แบบสอบถาม และขอความอนุเคราะห์ให้ส่งแบบสอบถามท่ีตอบแล้วคืนผู้วิจัยตามซองจดหมายที่แนบ
ไว้ 
 3. เก็บรวบรวมแบบสอบถาม และตรวจสอบความสมบูรณ์ของค าตอบในแบบสอบถาม 
 4. จัดหมวดหมู่ของข้อมูลในแบบสอบถาม เพ่ือน าไปวิเคราะห์ข้อมูลต่อไป 
 
การวเิคราะหข์้อมลูและสถติิทีใ่ช้ 

1. การวเิคราะหข์้อมลู 
ผู้วิจัยน าแบบสอบถามที่รับคืนมาตรวจสอบความสมบูรณ์ของแบบสอบถาม แล้วท าการ

วิเคราะห์ข้อมูลโดยใช้โปรแกรมส าเร็จรูปทางสถิติ เพ่ือวิเคราะห์ข้อมูลดังนี้ 
1.1  น าแบบสอบถามจากกลุ่มตัวอย่างที่ตอบแล้วเกี่ยวกับปัจจัยส่วนบุคคลได้แก่ เพศ อายุ 

ระดับการศึกษา รายได้ต่อเดือน และอายุงานในองค์กรปัจจุบัน มาจัดเป็นหมวดหมู่ และท าการ
วิเคราะห์ปัจจัยส่วนบุคคล โดยน าข้อมูลมาหาค่าร้อยละ (Percentage) พร้อมกับน าเสนอในรูปแบบ
ของตารางประกอบค าบรรยาย 

1.2 น าแบบสอบถามเกี่ยวกับความรู้ต่อระบบการผลิตแบบลีนของพนักงานของบริษัทที่
เข้าร่วมโครงการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตด้วยเทคนิคแบบลีน ในเขตจังหวัดสมุทรปราการมาตรวจให้
คะแนนค าตอบ โดยให้ผู้ตอบแบบสอบถามเลือกตอบตามความเข้าใจของตนเองว่า ถูก หรือ ผิด 
(True-False Item) จ านวน 20 ข้อโดยก าหนดเกณฑ์ไว้ดั้งนี้ 

ตอบถูกได้ 1  คะแนน 
ตอบผิดได้ 0 คะแนน 
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 ช่วงคะแนนความรู้ของพนักงานของบริษัทที่เข้าร่วมโครงการเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตด้วย
เทคนิคแบบลีน ในเขตจังหวัดสมุทรปราการต่อระบบการผลิตแบบลีน รวมคะแนนเต็ม 20 คะแนน 
โดยก าหนดคะแนนเป็น ระดับคะแนนเฉลี่ย ซึ่งแบ่งคะแนนเป็น 3 ช่วงดั้งนี้ 
  คะแนนมีค่าตั้งแต่ 16 – 20 ระดับความรู้ดี 
  คะแนนมีค่าตั้งแต่ 11 – 15 ระดับความรู้ปานกลาง 
  คะแนนมีค่าตั้งแต่ 0 – 10  ระดับความรู้อ่อน 
 1.3 น าแบบวัดเกี่ยวกับทัศนคติต่อระบบการผลิตแบบลีนของพนักงานของบริษัทที่เข้าร่วม
โครงการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตด้วยเทคนิคแบบลีน ในเขตจังหวัดสมุทรปราการ โดยลักษณะของ
แบบสอบถามชุดนี้เป็นค าถามปลายปิดมาตรวจให้คะแนนค าตอบแต่ละข้อ โดยใช้มาตราวัดแบบ 
Rating Scales 5 ระดับ ตามมาตราวัดของ Likert’s rating scale จ านวน 5 ค่าได้แก่ เห็นด้วยอย่าง
ยิ่ง เห็นด้วย ไม่แน่ใจ ไม่เห็นด้วย และไม่เห็นด้วยอย่างยิ่งซึ่งประกอบด้วยค าถามเชิงบวกอย่างเดียว
เท่านั้นจ านวน 20 ข้อซึ่งมีเกณฑ์การให้คะแนนดั้งนี้ 
  5  เท่ากับ   เห็นด้วยอย่างยิ่ง 
  4 เท่ากับ   เห็นด้วย 
  3 เท่ากับ   ไม่แน่ใจ 
  2  เท่ากับ   ไม่เห็นด้วย 
  1 เท่ากับ   ไม่เห็นด้วยอย่างยิ่ง 
ทั้งนี้สามารถแปลความหมายของค่าคะแนนที่วัดได้ดั้งนี้ 
 เห็นด้วยอย่างยิ่ง  หมายถึง ผู้ตอบแบบสอบถามเห็นว่าข้อความนั้นเป็นจริงทั้งหมด 
 เห็นด้วย  หมายถึง ผู้ตอบแบบสอบถามเห็นว่าข้อความนั้นเป็นจริงส่วนใหญ่ 

 ไม่แน่ใจ หมายถึง   ผู้ตอบแบบสอบถามไม่สามารถตัดสินใจว่าข้อความนั้นเกิดขึ้น                       
จริง 

 ไม่เห็นด้วย  หมายถึง ผู้ตอบแบบสอบถามเห็นว่าข้อความนั้นเป็นจริงน้อย 
 ไม่เห็นด้วยอย่างยิ่ง หมายถึง หมายถึง ผู้ตอบแบบสอบถามเห็นว่าข้อความนั้นเป็นจริงน้อย                

ที่สุด หรือไม่เคยเกิดข้ึนเลย  
 การแปลความหมายค่าเฉลี่ยด้านทัศนคติของพนักงานของบริษัทที่เข้าร่วมโครงการเพ่ิม
ประสิทธิภาพการผลิตด้วยเทคนิคแบบลีน ในเขตจังหวัดสมุทรปราการต่อระบบการผลิตแบบลีนโดย 
ผู้ศึกษาเลือกใช้วิธีการของเบส Best (1981 : 182) ดั้งนี้ 
 คะแนนค่าเฉลี่ย  ระดับทัศนคติต่อระบบการผลิตแบบลีน 
 4.50 – 5.00    ดี 
 3.50 – 4.49    ค่อนข้างด ี
 2.50 – 3.49    ปานกลาง 
 1.50 – 2.49    ค่อนข้างไม่ด ี
 1.00 – 1.49    ไม่ด ี
 การแปลความหมายของค่าเบี่ยงเบนมาตรฐานส าหรับ Likert scale ที่มีค าตอบให้เลือก
ทั้งหมด 5 ระดับ จะใช้เกณฑ์ ดังนี้ (ชูศรี วงศ์รัตนะ.  2541 : 74)  
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 ค่าเบี่ยงเบนมาตรฐานต่ ากว่า 1 หมายถึง มีระดับความรู้ หรือระดับทัศนคติไม่แตกต่างกัน
มาก 
 ค่าเบี่ยงเบนมาตรฐานมากกว่าหรือเท่ากับ 1 หมายถึง มีระดับความรู้ หรือระดับทัศนคติ
แตกต่างกันมาก 

2. สถิติที่ใช้ในการศึกษา  
  2.1 สถิตเชิงพรรณนา (Descriptive Statistics)  
  ค่าความถี่ (Frequency) และ ค่าร้อยละ (Percentage) เพ่ือใช้อธิบายความถี่และ 
ร้อยละของข้อมูลที่ได้จากแบบสอบถามส่วนที่  1 ปัจจัยส่วนบุคคลของผู้จัดการโรงงานได้แก่  เพศ 
อายุ ระดับการศึกษา ต าแหน่งงาน รายได้ต่อเดือน และระยะเวลาการท างานที่บริษัท ของพนักงาน
ของบริษัทที่ เข้าร่วมโครงการเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตด้วยเทคนิคแบบลีน ในเขตจังหวัด
สมุทรปราการ 

   ค่าเฉลี่ยตัวอย่าง (Sample mean) เพ่ือใช้อธิบายค่าเฉลี่ยของข้อมูลที่ได้จาก
แบบสอบถามที่ 2 ความรู้ต่อระบบการผลิตแบบลีน และแบบสอบถามส่วนที่ 3 ทัศนคติต่อระบบการ
ผลิตแบบลีนของพนักงานของบริษัทที่เข้าร่วมโครงการเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตด้วยเทคนิคแบบลีน 
ในเขตจังหวัดสมุทรปราการ    

  ค่าเบี่ยงเบนมาตรฐาน (Standard deviation หรือ S.D.) เพ่ือใช้อธิบายลักษณะการ
กระจายของข้อมูลที่ได้จากแบบสอบถามที่ 2 ความรู้ต่อระบบการผลิตแบบลีน และแบบสอบถามส่วน
ที่ 3 ทัศนคติต่อระบบการผลิตแบบลีนของพนักงานของบริษัทที่เข้าร่วมโครงการเพ่ิมประสิทธิภาพ
การผลิตด้วยเทคนิคแบบลีน ในเขตจังหวัดสมุทรปราการ 
 2.2 สถิตที่ใช้ทดสอบสมมติฐาน   
    ค่าสถิติ  Independent Sample : t-test ใช้ทดสอบเพ่ือเปรียบเทียบความแตกต่าง
ของค่าเฉลี่ยระหว่างกลุ่มตัวอย่าง 2 กลุ่มที่ไม่เกี่ยวข้องกัน ซึ่งในการวิจัยครั้งนี้ใช้ทดสอบค่าเฉลี่ยของ
ตัวแปรตาม ได้แก่ ความรู้และทัศนคติของต่อระบบการผลิตแบบลีนของพนักงานของบริษัทที่เข้าร่วม
โครงการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตด้วยเทคนิคแบบลีน ในเขตจังหวัดสมุทรปราการ กับตัวแปรต้นคือ 
ปัจจัยส่วนบุคคลที่มี 2 กลุ่ม ได้แก่ เพศที่ระดับนัยส าคัญท่ี .05 
   กรณีใช้โปรแกรมส าเร็จรูปให้ค่า p-value ของค่า t ที่ค านวณได้ ซึ่งค่า p-value เป็นค่า
ความน่าจะเป็นที่จะได้สถิติของกลุ่มตัวอย่าง ถ้าค่า p-value ที่ได้มากกว่าหรือเท่ากับ α จะยอมรับ
Ho แต่ถ้ามีค่าน้อยกว่า α จะปฏิเสธ Ho ยอมรับ H1 
  One way ANOVA : F-test  ใช้ทดสอบเพ่ือเปรียบเทียบความแตกต่างของค่าเฉลี่ย
ของกลุ่มตัวอย่างมากกว่า 2 กลุ่ม ที่ไม่เกี่ยวข้องกัน ซึ่งในการศึกษาครั้งนี้ใช้ทดสอบค่าเฉลี่ยของตัว     
แปรตาม ได้แก่ ความรู้และทัศนคติต่อระบบการผลิตแบบลีนของพนักงานของบริษัทที่เข้าร่วม
โครงการเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตด้วยเทคนิคแบบลีน ในเขตจังหวัดสมุทรปราการ  กับปัจจัยส่วน
บุคคล ได้แก่ อายุ ระดับการศึกษา รายได้ต่อเดือน และอายุงานในองค์กรปัจจุบัน ถ้าพบความ
แตกต่างใช้การเปรียบเทียบค่าเฉลี่ยรายคู่ โดยวิธี Least-Significant Different (LSD) ที่ระดับ
นัยส าคัญทางสถิติที่ .05  
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 กรณีใช้โปรแกรมส าเร็จรูปให้ค่า p-value ของค่า F ที่ค านวณได้ ซึ่งค่า p-value เป็นค่า
ความน่าจะเป็นที่จะได้สถิติของกลุ่มตัวอย่าง ถ้าค่า p-value ที่ได้มากกว่าหรือเท่ากับ α จะยอมรับ 
Ho แต่ถ้ามีค่าน้อยกว่า α จะปฏิเสธ Ho ยอมรับ H1 
 Pearson’s product moment correlation coefficient ใช้หาค่าความสัมพันธ์ของตัว
แปรในรูปคะแนนดิบ ระหว่างแบบสอบถามส่วนที่ 2 ความรู้ต่อระบบการผลิตแบบลีน และ
แบบสอบถามส่วนที่ 3 ทัศนคติต่อระบบการผลิตแบบลีน ของพนักงานของบริษัทที่เข้าร่วมโครงการ
เพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตด้วยเทคนิคแบบลีน ในเขตจังหวัดสมุทรปราการโดยก าหนดนัยส าคัญทาง
สถิติที่ระดับ .05 มีเกณฑ์การวัดระดับความสัมพันธ์ (Correlation) ตามเกณฑ์ของ (อภินันท์  จันตะนี
2549 : 7)  ซึ่งได้ใช้กับทิศทางบวก และทิศทางลบ ดังนี้ 
  ค่าสหสัมพันธ์ 0.01  -  0.20 มีความสัมพันธ์กันในระดับต่ ามาก 
  ค่าสหสัมพันธ์ 0.21  -  0.40 มีความสัมพันธ์กันในระดับต่ า 
  ค่าสหสัมพันธ์ 0.41  -  0.60 มีความสัมพันธ์กันในระดับปานกลาง 
  ค่าสหสัมพันธ์ 0.61  -  0.75 มีความสัมพันธ์กันในระดับค่อนข้างสูง 
  ค่าสหสัมพันธ์ 0.76  -  0.90 มีความสัมพันธ์กันในระดับสูง 
  ค่าสหสัมพันธ์ 0.91  -  1.00 มีความสัมพันธ์กันในระดับสูงมาก 

กรณีใช้โปรแกรมส าเร็จรูป การแปลผลจะดูที่ค่า p-value ถ้าน้อยกว่าหรือเท่ากับ α แสดง
ว่าตัวแปรคู่นั้นมีความสัมพันธ์อย่างมีนัยส าคัญ และทิศทางของความสัมพันธ์จะดูจากค่า r ถ้ามี
เครื่องหมายลบจะมีความสัมพันธ์กลับกัน ถ้าไม่มีเครื่องหมาย แสดงว่ามีความสัมพันธ์กันทางบวกหรือ
ตามกัน (บุญธรรม กิจปรีดาบริสุทธ์.  2545 : 440) 



บทที ่4 
ผลการวจิยั 

 
ผลการวิจัยเรื่องความรู้และทัศนคติต่อระบบการผลิตแบบลีนของพนักงานของบริษัทที่เข้า

ร่วมโครงการเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตด้วยเทคนิคแบบลีน ในเขตจังหวัดสมุทรปราการ  ได้แบ่ง
ออกเป็น 4 ส่วนดังนี้ 

ส่วนที่ 1 ผลการวิเคราะห์ข้อมูลทั่วไปของผู้ตอบแบบสอบถาม 
ส่วนที่ 2 ผลการวิเคราะห์ความรู้เกี่ยวกับระบบการผลิตแบบลีน 
ส่วนที่ 3 ผลการวิเคราะห์ทัศนคติต่อระบบการผลิตแบบลีน 
ส่วนที่ 4 เปรียบเทียบความรู้เกี่ยวกับระบบการผลิตแบบลีนของพนักงานของบริษัทที่เข้าร่วม

โครงการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตด้วยเทคนิคแบบลีน ในเขตจังหวัดสมุทรปราการ 
ส่วนที่ 5 เปรียบเทียบทัศนคติต่อระบบการผลิตแบบลีนของพนักงานของบริษัทที่เข้าร่วม

โครงการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตด้วยเทคนิคแบบลีน ในเขตจังหวัดสมุทรปราการ 
ส่วนที่ 6 การทดสอบความสัมพันธ์ระหว่างความรู้เกี่ยวกับระบบการผลิตแบบลีนกับทัศนคติ

ต่อระบบการผลิตแบบลีนของพนักงานของบริษัทที่เข้าร่วมโครงการเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตด้วย
เทคนิคแบบลีน ในเขตจังหวัดสมุทรปราการ 
 
ข้อมลูทัว่ไปของผู้ตอบแบบสอบถาม 
 ในส่วนนี้จะเป็นการน าเสนอข้อมูลทั่วไปของผู้ตอบแบบสอบถามของกลุ่มตัวอย่างในรูปของ
ร้อยละเพ่ือให้ทราบถึงข้อมูลเบื้องต้น ได้แก่ เพศ อายุ ระดับการศึกษา รายได้เฉลี่ยต่อเดือน และอายุ
ในองค์กรในปัจจุบันดังตารางต่อไปนี้ 

 

ตารางที ่10 จ านวนและร้อยละของเพศของผู้ตอบแบบสอบถาม 
เพศ จ านวน ร้อยละ 
ชาย 112 73.20 
หญิง 41 26.80 
รวม 153 100 

 

จากตารางที่ 10 ผลการศึกษา พบว่า กลุ่มตัวอย่างส่วนใหญ่เป็นเพศชาย จ านวน 112 คน 
คิดเป็นร้อยละ 73.20 รองลงมาเป็นเพศหญิง จ านวน 41 คน คิดเป็นร้อยละ 26.80 
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ตารางที ่11 จ านวนและร้อยละของอายุของผู้ตอบแบบสอบถาม 
อาย ุ จ านวน ร้อยละ 

น้อยกว่าหรือเท่ากับ 25 ปี 5 3.27 
อายุ 25-30 ปี 64 41.83 
อายุ 30-35 ปี 51 33.33 
อายุ 35-45 ปี 26 16.99 

อายุมากกว่า 45 ปีขึ้นไป 7 4.58 
รวม 153 100.00 

 

จากตารางที่ 11 ผลการศึกษา พบว่า กลุ่มตัวอย่างส่วนใหญ่มีอายุ 25-30 ปี จ านวน 64 คน 
คิดเป็นร้อยละ 41.83 รองลงมามีอายุ 30-35 ปี จ านวน 51 คน คิดเป็นร้อยละ 33.33 อายุ 35-45 ปี 
จ านวน 26 คนคิดเป็นร้อยละ 16.99 อายุมากกว่า 45 ปีขึ้นไป จ านวน 7 คน คิดเป็นร้อยละ 4.58 
และอายุน้อยกว่าหรือเท่ากับ 25 ปี จ านวน 5 คน คิดเป็นร้อยละ 3.27 

 

ตารางที ่12 จ านวนและร้อยละของระดับการศึกษาของผู้ตอบแบบสอบถาม 
ระดบัการศกึษา จ านวน ร้อยละ 

ปวส. 18 11.76 
ปริญญาตรี 124 81.05 
ปริญญาโท 11 7.19 

รวม 153 100.00 

 

จากตารางที่ 4.3 ผลการศึกษา พบว่า กลุ่มตัวอย่างส่วนใหญ่จบการศึกษาระดับปริญญาตรี 
จ านวน 124 คน คิดเป็นร้อยละ 81.05 รองลงมาจบการศึกษาระดับ ปวส. จ านวน 18 คน คิดเป็น
ร้อยละ 11.76 และปริญญาโท จ านวน 11 คน คิดเป็นร้อยละ 7.19 
 
ตารางที ่13 จ านวนและร้อยละของรายได้ต่อเดือนของผู้ตอบแบบสอบถาม 

รายได้ตอ่เดือน จ านวน ร้อยละ 
น้อยกกว่าหรือเท่ากับ 10,000 บาท 14 9.15 

10,001-20,000 บาท 61 39.87 
 20,001-30,000 บาท 63 41.18 
30,001-60,000 บาท 13 8.50 
60,001-90,000 บาท 2 1.31 

รวม 153 100.00 
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จากตารางที่ 13 ผลการศึกษา พบว่า กลุ่มตัวอย่างส่วนใหญ่มีรายได้เฉลี่ยต่อเดือน 20,001-
30,0000 บาท จ านวน 63 คน คิดเป็นร้อยละ 41.18 รองลงมา 10,001-20,000 บาท จ านวน 61 คน 
คิดเป็นร้อยละ 39.87 น้อยกว่าหรือเท่ากับ 10,000 บาท จ านวน 14 คน คิดเป็นร้อยละ 9.15  
30,001-60,000 บาท จ านวน 13 คน คิดเป็นร้อยละ 8.50 และ 60,001-90,000 บาท จ านวน 2 คน 
คิดเป็นร้อยละ 1.31 
 
ตารางที ่14 จ านวนและร้อยละของอายุงานในองค์กรปัจจุบันของผู้ตอบแบบสอบถาม 

อายงุานในองค์กร จ านวน ร้อยละ 
น้อยกว่าหรือเท่ากับ 3 ปี 22 14.38 

3-6 ปี 97 63.40 
6-10 ปี 26 16.99 

มากกว่า 10 ปีขึ้นไป 8 5.23 
รวม 153 100.00 

 

จากตารางที่ 14 ผลการศึกษา พบว่า กลุ่มตัวอย่างส่วนใหญ่มีอายุงานในองค์กรปัจจุบัน 3-6 
ปี จ านวน 97 คน คิดเป็นร้อยละ 63.40 รองลงมา6-10 ปี จ านวน 26 คน คิดเป็นร้อยละ 16.99  
น้อยกว่าหรือเท่ากับ 3 ปี จ านวน 22 คน คิดเป็นร้อยละ 14.38 และมากกว่า 10 ปีขึ้นไป จ านวน     
8 คน คิดเป็นร้อยละ 5.23 
 
ผลการวเิคราะห์ความรูข้องระบบการผลติแบบลนี 
 จากการวิเคราะห์คะแนนความรู้เกี่ยวกับระบบการผลิตแบบลีน จ านวน  153 คนของ
พนักงานของบริษัทท่ีเข้าร่วมโครงการการเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตด้วยเทคนิคแบบลีน ในเขตจังหวัด
สมุทรปราการ ได้ผลวิเคราะห์ดังแสดงในตารางที่ 15 และ 16 
 
ตารางที ่15 จ านวนความถี่และร้อยละของผู้ตอบแบบสอบถามในค าถามเป็นรายข้อ 

ค าถามเกีย่วกบัความรู ้ จ านวน รอ้ยละ 
ตอบถกู ตอบผดิ ตอบถกู ตอบผดิ 

ความรู้ 1 113 40 73.90 26.10 

ความรู้ 2 105 48 68.60 31.40 

ความรู้ 3 96 57 62.70 37.30 

ความรู้ 4 97 56 63.40 36.60 

ความรู้ 5 88 65 57.50 42.50 

ความรู้ 6 98 55 64.10 35.90 
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ตารางที ่15 (ต่อ) 
ค าถามเกีย่วกบัความรู ้ จ านวน รอ้ยละ 

ตอบถกู ตอบผดิ ตอบถกู ตอบผดิ 
ความรู้ 7 96 57 62.70 37.30 

ความรู้ 8 108 45 70.60 29.40 

ความรู้ 9 98 55 64.10 35.90 

ความรู้ 10 86 67 56.20 43.80 

ความรู้ 11 91 62 59.50 40.50 

ความรู้ 12 95 58 62.10 37.90 

ความรู้ 13 106 47 69.30 30.70 

ความรู้ 14 102 51 66.70 33.30 

ความรู้ 15 105 48 68.60 31.40 

ความรู้ 16 111 42 72.50 27.50 

ความรู้ 17 117 36 76.50 23.50 

ความรู้ 18 120 33 78.40 21.60 

ความรู้ 19 131 22 85.60 14.4 

ความรู้ 20 132 21 86.30 13.70 

 
จากตารางที่ 15 พบว่าข้อที่มีผู้ตอบถูกมากที่สุด คือ ข้อที่ว่า การมีกระบวนการไม่จ าเป็น 

หรือมีกระบวนการมากเกินความจ าเป็นจะท าให้เกิดความล่าช้าในการผลิต ซึ่งท าให้กระทบต่อการ
จัดส่งและท าให้เกิดความเมื่อยล้าต่อพนักงานได้ จ านวน 132 คน คิดเป็นร้อยละ 86.30 และข้อที่มี
ผู้ตอบผิดมากท่ีสุดคือ ข้อที่ว่า ความสูญเปล่าของการรองาน คือ สภาพการรอ เช่น การดูเครื่องจักรซึ่ง
ท างานโดยอัตโนมัติเฉย ๆ การไม่สามารถท างานได้เนื่องจากเครื่องจักรเสียหาย การรอชิ้นส่วนผลิต 
หรือรอท างานเนื่องจากของไม่ครบ จ านวน 67 คน คิดเป็นร้อยละ 43.80 
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ตารางที ่16 จ านวน ( ̅) ค่าเบี่ยงเบนมาฐาน (S.D.) ของระดับความรู้เกี่ยวกับระบบการผลิตแบบลีน 
ของผู้ตอบแบบสอบถาม 

ความรูเ้กีย่วกบัการผลติแบบลนี จ านวน ( ̅) (S.D.) 
ระดับความรู้เกีย่วกับระบบการผลติแบบลีน 153 13.69 3.31 

 
จากตารางที่ 16 แสดงให้เห็นว่าพนักงานส่วนใหญ่มีความรู้เกี่ยวกับการผลิตแบบลีน อยู่ใน

ระดับปานกลาง มีค่าเฉลี่ยเท่ากับ 13.69 คะแนน  
 
ผลการวเิคราะห์ทัศนคติตอ่ระบบการผลติแบบลนี 
 จากการวิเคราะห์ข้อมูลทัศนคติต่อระบบการผลิตแบบลีนของพนักงาน จ านวน 153 คน ของ
บริษัทที่ เข้าร่วมโครงการการเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตด้วย เทคนิคแบบลีน ในเขตจังหวัด
สมุทรปราการได้ผลวิเคราะห์ดังแสดงในตารางที่ 17 

 

ตารางที ่17 จ านวน ( ̅) ค่าเบี่ยงเบนมาฐาน (S.D.) ของระดับทัศนคติต่อระบบการผลิตแบบลีน 

ทศันคต ิ
ตอ่ระบบการ
ผลติแบบลนี 

ระดบัทศันคต ิ

 ̅ 
S.

D. 

การ
แปล
ผล 

อนั
ดบั เหน็ดว้ย

อยา่งยิง่ 
เหน็ดว้ย ไมแ่นใ่จ 

ไมเ่หน็
ดว้ย 

ไมเ่หน็
ดว้ย

อยา่งยิง่ 
ทัศนคติ 1 13 

(8.50) 
98 

(64.05) 
28 

(18.30) 
13 

(8.50) 
1 

(0.65) 
3.71 0.77 ค่อน 

ข้างดี 
8 

ทัศนคติ 2 10 
(6.54) 

100 
(65.36) 

29 
(18.95) 

14 
(9.15) 

- 3.69 0.73 ค่อน 
ข้างดี 

9 

ทัศนคติ 3 18 
(11.76) 

89 
(58.17) 

32 
(20.92) 

14 
(9.15) 

- 3.73 0.79 ค่อน 
ข้างดี 

6 

ทัศนคติ 4 18 
(11.78) 

91 
(59.48) 

27 
(17.65) 

17 
(11.11) 

- 3.72 0.81 ค่อน 
ข้างดี 

7 

ทัศนคติ 5 29 
(18.95) 

81 
(52.94) 

26 
(16.99) 

17 
(11.11) 

- 3.80 0.88 ค่อน 
ข้างดี 

2 

ทัศนคติ 6 8 
(5.23) 

53 
(34.64) 

54 
(35.29) 

34 
(22.22) 

4 
(2.61) 

3.18 0.93 ปาน
กลาง 

14 

ทัศนคติ 7 23 
(15.03) 

78 
(50.98) 

33 
(21.57) 

19 
(12.42) 

- 3.69 0.88 ค่อน 
ข้างดี 

9 

ทัศนคติ 8 34 
(22.22 

75 
(49.02) 

28 
(18.30) 

16 
(10.46) 

- 3.83 0.89 ค่อน 
ข้างดี 

1 

ทัศนคติ 9 25 
(16.34) 

85 
(55.56) 

30 
(19.61) 

12 
(7.84) 

1 
(0.65) 

3.79 0.83 ค่อน 
ข้างดี 

3 

ทัศนคติ 10 
 
 

22 
(14.38) 

84 
(54.90) 

31 
(20.26) 

15 
(9.80) 

1 
(0.65) 

3.73 0.85 ค่อน 
ข้างดี 

6 
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ตารางที ่17 (ต่อ) 
ทศันคต ิ

ตอ่ระบบการ
ผลติแบบลนี 

 

ระดบัทศันคต ิ

 ̅ 
S.

D. 

การ
แปล
ผล 

อนั
ดบั เหน็ดว้ย

อยา่งยิง่ 
เหน็ดว้ย ไมแ่นใ่จ 

ไมเ่หน็
ดว้ย 

ไมเ่หน็
ดว้ย

อยา่งยิง่ 
ทัศนคติ 11 16 

(10.46) 
74 

(48.37) 
40 

(26.14) 
21 

(13.73) 
2 

(1.31) 
3.53 0.90 ค่อน 

ข้างดี 
13 

ทัศนคติ 12 33 
(21.60) 

75 
(49.00) 

27 
(17.60) 

18 
(11.80) 

- 3.80 0.91 ค่อน 
ข้างดี 

2 

ทัศนคติ 13 24 
(15.69) 

83 
(54.25) 

30 
(19.61) 

16 
(10.46) 

- 3.75 0.85 ค่อน 
ข้างดี 

4 

ทัศนคติ 14 37 
(24.18) 

69 
(45.10) 

31 
(20.26) 

16 
(10.46) 

- 3.83 0.92 ค่อน 
ข้างดี 

1 

ทัศนคติ 15 27 
(17.65) 

76 
(49.67) 

34 
(22.22) 

15 
(9.80) 

1 
(0.65) 

3.74 0.89 ค่อน 
ข้างดี 

5 

ทัศนคติ 16 16 
(10.46) 

80 
(52.29) 

38 
(24.84) 

19 
(12.42) 

- 3.61 0.84 ค่อน 
ข้างดี 

11 

ทัศนคติ 17 19 
(12.42) 

88 
(57.52) 

29 
(18.95) 

17 
(11.11) 

- 3.71 0.82 ค่อน 
ข้างดี 

8 

ทัศนคติ 18 16 
(10.46) 

85 
(55.56) 

30 
(19.61) 

22 
(14.38) 

- 3.62 0.86 ค่อน 
ข้างดี 

10 

ทัศนคติ 19 14 
(9.15) 

77 
(50.33) 

41 
(26.80) 

21 
(13.73) 

- 3.55 0.84 ค่อน 
ข้างดี 

12 

ทัศนคติ 20 4 
(2.61) 

47 
(30.72) 

58 
(37.91) 

37 
(24.18) 

7 
(4.58) 

3.03 0.92 ปาน
กลาง 

15 

คา่เฉลีย่รวม 3.65 0.74 
คอ่น 
ขา้งด ี

 

 
จากตารางที่ 17 ผลการวิเคราะห์ พบว่า พนักงานมีทัศนคติต่อระบบการผลิตแบบลีน 

ภาพรวมค่อนข้างดี โดยพิจารณาคะแนนรวมเฉลี่ย ซึ่งมีค่าเท่ากับ 3.65 พนักงานแต่ละคนมีทัศนคติ
โดยรวมต่อระบบการผลิตแบบลีนไม่แตกต่างกันมาก โดยพิจารณาจากส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐานรวม
เท่ากับ 0.74 เมื่อพิจารณาทัศนคติต่อระบบการผลิตแบบลีนในแต่ละข้อ พบว่า ข้อที่พนักงานมี
ทัศนคติอยู่ในระดับค่อนข้างดี และปานกลาง เรียงจากมากไปน้อยตามล าดับดังนี้ 
 ล าดับที่ 1 ท่านคิดว่าระบบการผลิตแบบลีนท าให้ท่านสามารถใช้ความสามารถของบุคคลากร
ในหน่วยงานของท่านได้อย่างเต็มที่ และท่านคิดว่าระบบการผลิตแบบลีนเป็นการเสริมสร้างความรู้
ใหม่ ๆ ให้แก่ท่าน อยู่ในระดับค่อนข้างดี โดยพิจารณาจากค่าเฉลี่ย ซึ่งมีค่าเท่ากับ 3.83 พนักงาน   
แต่ละคนมีระดับทัศนคติไม่แตกต่างกันมาก โดยพิจารณาจากส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน ซึ่งมีค่าเท่ากับ 
0.89 และ 0.92 
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 ล าดับที่ 2 ท่านคิดว่าระบบการผลิตแบบลีนช่วยลดความศูนย์เปล่า (Waste) ในการ
กระบวนการผลิตและท่านคิดว่าการท าระบบการผลิตแบบลีนท าให้เกิดความร่วมมืออันดีของบุคลากร
ในหน่วยงานของท่าน อยู่ในระดับค่อนข้างดี โดยพิจารณาจากค่าเฉลี่ย ซึ่งมีค่าเท่ากับ 3.80 พนักงาน
แต่ละคนมีระดับทัศนคติไม่แตกต่างกันมาก โดยพิจารณาจากส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน ซึ่งมีค่าเท่ากับ 
0.88 และ 0.91 
 ล าดับที่ 3 ท่านคิดว่าระบบการผลิตแบบลีนท าให้ท่านสามารถป้องกันปัญหาก่อนที่จะเกิดขึ้น
ในกระบวนการผลิตของท่าน อยู่ในระดับค่อนข้างดี โดยพิจารณาจากค่าเฉลี่ย ซึ่งมีค่าเท่ากับ 3.79 
พนักงานแต่ละคนมีระดับทัศนคติไม่แตกต่างกันมาก โดยพิจารณาจากส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน ซึ่งมีค่า
เท่ากับ 0.83 
 ล าดับที่ 4 ท่านคิดว่าระบบการผลิตแบบลีนจะท าให้ท่านรู้สึกพอใจในผลปฏิบัติงาน อยู่ใน
ระดับค่อนข้างดี โดยพิจารณาจากค่าเฉลี่ย ซึ่งมีค่าเท่ากับ 3.75 พนักงานแต่ละคนมีระดับทัศนคติไม่
แตกต่างกันมาก โดยพิจารณาจากส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน ซึ่งมีค่าเท่ากับ 0.85 
 ล าดับที่ 5 ท่านคิดว่าการท าระบบการผลิตแบบลีนท าให้โรงงานของท่านสะอาด และสะดวก
เกิดความเป็นระเบียบเรียบร้อย อยู่ในระดับค่อนข้างดี โดยพิจารณาจากค่าเฉลี่ย ซึ่งมีค่าเท่ากับ 3.74 
พนักงานแต่ละคนมีระดับทัศนคติไม่แตกต่างกันมาก โดยพิจารณาจากส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน ซึ่งมีค่า
เท่ากับ 0.89 
 ล าดับที่ 6 ท่านคิดว่าระบบการผลิตแบบลีนท าให้ลดต้นทุนการผลิตสินค้าลง และท่านไม่ได้
รู้สึกว่าการท าระบบการผลิตแบบลีนเป็นการเพ่ิมภาระหน้าที่ให้กับท่าน อยู่ในระดับค่อนข้างดี โ ดย
พิจารณาจากค่าเฉลี่ย ซึ่งมีค่าเท่ากับ 3.73 พนักงานแต่ละคนมีระดับทัศนคติไม่แตกต่างกันมาก โดย
พิจารณาจากส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน ซึ่งมีค่าเท่ากับ 0.79 และ 0.85 
 ล าดับที่ 7 ท่านคิดว่าระบบการผลิตแบบลีนช่วยเพ่ิมประสิทธิภาพในการตอบสนองความ
ต้องการของลูกค้า อยู่ในระดับค่อนข้างดี โดยพิจารณาจากค่าเฉลี่ย ซึ่งมีค่าเท่ากับ 3.73 พนักงาน   
แต่ละคนมีระดับทัศนคติไม่แตกต่างกันมาก โดยพิจารณาจากส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน ซึ่งมีค่าเท่ากับ 
0.81 
 ล าดับที่ 8 ท่านคิดว่าระบบการผลิตแบบลีนช่วยเพ่ิมประสิทธิภาพต่อกระบวนการผลิตของ
ท่าน อยู่ในระดับค่อนข้างดี โดยพิจารณาจากค่าเฉลี่ย ซึ่งมีค่าเท่ากับ 3.71 พนักงานแต่ละคนมีระดับ
ทัศนคติไม่แตกต่างกันมาก โดยพิจารณาจากส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน ซึ่งมีค่าเท่ากับ 0.77 
 ล าดับที่ 9 ท่านคิดว่าคิดว่าระบบการผลิตแบบลีนท าให้เกิดความได้เปรียบเชิงการแข่งขันทาง
การตลาดแก่บริษัทของท่านมากที่สุดและท่านคิดว่าระบบการผลิตแบบลีนสามารถท าให้ท่านแก้ไข
ปัญหาที่เกิดขึ้นอย่างทันท่วงที อยู่ในระดับค่อนข้างดี โดยพิจารณาจากค่าเฉลี่ย ซึ่งมีค่าเท่ากับ 3.69 
พนักงานแต่ละคนมีระดับทัศนคติไม่แตกต่างกันมาก โดยพิจารณาจากส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน ซึ่งมีค่า
เท่ากับ 0.73 และ 0.88 
 ล าดับที่  10 ท่านไม่ได้ถูกบังคับให้ท าระบบการผลิตแบบลีน อยู่ ในระดับค่อนข้างดี          
โดยพิจารณาจากค่าเฉลี่ย ซึ่งมีค่าเท่ากับ 3.62 พนักงานแต่ละคนมีระดับทัศนคติไม่แตกต่างกันมาก 
โดยพิจารณาจากส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน ซึ่งมีค่าเท่ากับ 0.86 
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 ล าดับที่ 11 ท่านคิดว่าการเปลี่ยนแปลงจากระบบการผลิตเดิมมาเป็นระบบการผลิตแบบลีน
เป็นการลงทุนที่คุ้มค่า อยู่ในระดับค่อนข้างดี โดยพิจารณาจากค่าเฉลี่ย ซึ่งมีค่าเท่ากับ 3.61 พนักงาน
แต่ละคนมีระดับทัศนคติไม่แตกต่างกันมาก โดยพิจารณาจากส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน ซึ่งมีค่าเท่ากับ 
0.84 
 ล าดับที่ 12 ท่านคิดว่าท่านสามารถท าระบบการผลิตแบบลีนได้ประสบความส าเร็จ อยู่ใน
ระดับค่อนข้างดี โดยพิจารณาจากค่าเฉลี่ย ซึ่งมีค่าเท่ากับ 3.55 พนักงานแต่ละคนมีระดับทัศนคติไม่
แตกต่างกันมาก โดยพิจารณาจากส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน ซึ่งมีค่าเท่ากับ 0.84 
 ล าดับที่ 13 ท่านคิดว่าโรงงานของท่านจ าเป็นต้องท าระบบการผลิตแบบลีน อยู่ในระดับ
ค่อนข้างดี โดยพิจารณาจากค่าเฉลี่ย ซึ่งมีค่าเท่ากับ 3.53 พนักงานแต่ละคนมีระดับทัศน คติ          
ไม่แตกต่างกันมาก โดยพิจารณาจากส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน ซึ่งมีค่าเท่ากับ 0.90 
 ล าดับที่ 14 ท่านรู้สึกเต็มใจที่จะเปลี่ยนกระบวนการผลิตของท่านไปสู่ระบบการผลิตแบบลีน 
อยู่ในระดับปานกลาง โดยพิจารณาจากค่าเฉลี่ย ซึ่งมีค่าเท่ากับ 3.18 พนักงานแต่ละคนมีระดับ
ทัศนคติไม่แตกต่างกันมาก โดยพิจารณาจากส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน ซึ่งมีค่าเท่ากับ 0.93 
 ล าดับที่ 15 ท่านคิดว่าระบบการผลิตแบบลีนเป็นระบบการผลิตที่ดีที่สุด อยู่ในระดับ      
ปานกลาง โดยพิจารณาจากค่าเฉลี่ย ซึ่งมีค่าเท่ากับ 3.03 พนักงานแต่ละคนมีร ะดับทัศนคติไม่
แตกต่างกันมาก โดยพิจารณาจากส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน ซึ่งมีค่าเท่ากับ 0.92 

 

เปรียบเทียบความรู้เกี่ยวกับระบบการผลิตแบบลีนของพนักงานของบริษัทที่เข้าร่วมโครงการเพิ่ม
ประสิทธิภาพการผลิตด้วยเทคนิคแบบลีน ในเขตจังหวัดสมุทรปราการ 

1. เปรียบเทียบความรู้เกี่ยวกับระบบการผลิตแบบลีนของพนักงานที่มีเพศแตกต่างกัน 
 ในการเปรียบทดสอบความแตกต่างของความรู้เกี่ยวกับระบบการผลิตแบบลีน โดยภาพรวม
ของพนักงานของบริษัทที่เข้าร่วมโครงการเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตด้วยเทคนิคแบบลีน ในเขต
จังหวัดสมุทรปราการ โดยภาพรวมใน 2 กลุ่ม  ผลการทดสอบแสดงในตารางที่ 18 ดังนี้ 
 
ตารางที่ 18 จ านวน ( ̅) และค่า p-value ในการทดสอบความแตกต่างของค่าเฉลี่ยของความรู้
เกี่ยวกับการผลิตแบบลีนของผู้ตอบแบบสอบถามระหว่างเพศชายและหญิง 

เพศ จ านวน  ̅ p-value 
ชาย 112 13.72 .504 

หญิง 41 13.61 

 
 จากตารางที่ 18 พบว่า p-value มากกว่า 0.05 (p-value = .561) แสดงว่า พนักงานของ
บริษัทที่เข้าร่วมโครงการเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตด้วยเทคนิคแบบลีน ในเขตจังหวัดสมุทรปราการที่
มีเพศต่างกัน มีความรู้เกี่ยวกับการผลิตแบบลีนไม่แตกต่างกัน 

2. เปรียบเทียบความรู้เกี่ยวกับระบบการผลิตแบบลีนของพนักงานที่มีอายุแตกต่างกัน 
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 ในการเปรียบทดสอบความแตกต่างของความรู้เกี่ยวกับระบบการผลิตแบบลีน โดยภาพรวม
ของพนักงานของบริษัทที่เข้าร่วมโครงการเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตด้วยเทคนิคแบบลีน ในเขต
จังหวัดสมุทรปราการ โดยภาพรวมใน 5 ช่วงอายุ ผลการทดสอบแสดงในตารางที่ 19 ดังนี้ 
 
ตารางที่ 19 จ านวน ( ̅) และค่า p-value ในการทดสอบความแตกต่างของค่าเฉลี่ยของความรู้
เกี่ยวกับการผลิตแบบลีนของผู้ตอบแบบสอบถามตามอายุ 

อาย ุ จ านวน  ̅ p-value 
น้อยกว่าหรือเท่ากับ 25 ปี 5 14.00 .000* 

อายุ 25-30 ปี 64 13.17 

อายุ 30-35 ปี 51 12.94 

อายุ 35-45 ปี 26 15.15 

อายุมากกว่า 45 ปีขึ้นไป 7 18.29 
*  หมายถึง มีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05 
 

 จากตารางที่ 19 พบว่า p-value น้อยกว่า 0.05 (p-value =.000) แสดงว่า พนักงานของ
บริษัทที่เข้าร่วมโครงการเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตด้วยเทคนิคแบบลีน ในเขตจังหวัดสมุทรปราการที่
มีอายุต่างกัน มีความรู้เกี่ยวกับการผลิตแบบลีนแตกต่างกัน 

เมื่อเปรียบเทียบความรู้กับระบบการผลิตแบบลีนของพนักงานของบริษัทที่เข้าร่วมโครงการ
เพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตด้วยเทคนิคแบบลีน ในเขตจังหวัดสมุทรปราการที่มีอายุต่างกันเป็นรายคู่ 
โดยวิธี LSD ผลการเปรียบเทียบแสดงในตารางที่ 20 มีดังนี ้

 
ตารางที่ 20 ผลการเปรียบเทียบความแตกต่างของค่าเฉลี่ยของความรู้เกี่ยวกับระบบการผลิตแบบ    
ลีนของผู้ตอบแบบสอบถามระหว่างกลุ่มอายุ เป็นรายคู่ 

อาย ุ  ̅ กลุม่ที ่ 1 2 3 4 5 
น้อยกว่าหรือเท่ากับ 25 ป ี 14.00 1 - .565 .466 .446 .019* 

อาย ุ25-30 ป ี 13.17 2 - - .692 .007* .000* 

อาย ุ30-35 ป ี 12.94 3 - - - .003* .000* 

อาย ุ35-45 ป ี 15.15 4 - - - - .019* 

อายุมากกว่า 45 ปีข้ึนไป 12.94 5 - - - - - 

*  หมายถึง มีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05 
จากตารางที่ 20 พบว่า พนักงานของบริษัทที่เข้าร่วมโครงการเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตด้วย

เทคนิคแบบลีน ในเขตจังหวัดสมุทรปราการ ที่มีอายุมากกว่า 45 ปีขึ้นไปมีความรู้เกี่ยวกับการผลิต
แบบลีนแตกต่างจากพนักงานที่มีอายุน้อยกว่าหรือเท่ากับ 25 ปี อายุ 25-30 ปี อายุ 30-35 ปี อายุ 
35-45 ปี ที่ระดับนัยส าคัญทางสถิติ 0.05  โดยพนักงานที่มีอายุมากว่า 45 ปีขึ้นไป ซึ่งมีค่าเฉลี่ย
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ความรู้เท่ากับ 18.29 มากกว่าพนักงานที่มีอายุน้อยกว่าหรือเท่ากับ 25 ปี อายุ 25-30 ปี อายุ 30-35 
ปี อายุ 35-45 ปี ซึ่งมีค่าเฉลี่ยของความรู้เท่ากับ 14.00 13.17 12.94 และ 15.15 ตามล าดับ ส่วน
พนักงานที่มีอายุ 35-45 ปี ไปมีความรู้เกี่ยวกับการผลิตแบบลีนแตกต่างจากพนักงานที่มี อายุ 25-30 
ปี อายุ 30-35 ปี ที่ระดับนัยส าคัญทางสถิติ 0.05 โดยพนักงานที่มีอายุ 35-45 ปี ซึ่งมีค่าเฉลี่ยความรู้ 
15.15 มากกว่าพนักงานที่มีอายุ 25-30 ปี อายุ 30-35 ปี ซึ่งมีค่าเฉลี่ยของความรู้เท่ากับ 13.17 
12.94 พนักงานที่มีอายุน้อยกว่าหรือเท่ากับ 25 ปี มีความรู้ไม่แตกต่างกับพนักงานที่มีอายุ 25-30 ปี 
อายุ 30-35 ปี และอายุ 35-45 ปี และพนักงานอายุ 25-30 ปีมีความรู้ไม่แตกต่างกับอายุ 30-35 ปี 

3. เปรียบเทียบความรู้เกี่ยวกับระบบการผลิตแบบลีนของพนักงานที่มีระดับการศึกษา
แตกต่างกัน 
 ในการเปรียบทดสอบความแตกต่างของความรู้เกี่ยวกับระบบการผลิตแบบลีน โดยภาพรวม
ของพนักงานของบริษัทที่เข้าร่วมโครงการเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตด้วยเทคนิคแบบลีน ในเขต
จังหวัดสมุทรปราการ โดยภาพรวมใน 3 ระดับการศึกษาผลการทดสอบแสดงในตารางที่ 21 ดังนี้ 

 

ตารางที ่21 จ านวน ( ̅) และค่า p-value ในการทดสอบความแตกต่างของค่าเฉลี่ยของความรู้
เกี่ยวกับการผลิตแบบลีนของผู้ตอบแบบสอบถามตามระดับการศึกษา 

ระดบัการศกึษา จ านวน  ̅ p-value 
ปวส. 18 12.67 .000* 

ปริญญาตรี 124 13.43 
ปริญญาโท 11 18.36 

*  หมายถึง มีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05 
 
 จากตารางที่ 21 พบว่า p-value น้อยกว่า 0.05 (p-value =.000) แสดงว่า พนักงานของ
บริษัทที่เข้าร่วมโครงการเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตด้วยเทคนิคแบบลีน ในเขตจังหวัดสมุทรปราการที่
มีระดับการศึกษาต่างกัน มีความรู้เกี่ยวกับการผลิตแบบลีนแตกต่างกัน 
 เมื่อเปรียบเทียบความรู้กับระบบการผลิตแบบลีนของพนักงานของบริษัทที่เข้าร่วมโครงการ
เพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตด้วยเทคนิคแบบลีน ในเขตจังหวัดสมุทรปราการที่มีระดับการศึกษาต่างกัน
เป็นรายคู่ โดยวิธี LSD ผลการเปรียบเทียบแสดงในตารางที่ 22 มีดังนี ้
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ตารางที่ 22 ผลการเปรียบเทียบความแตกต่างของค่าเฉลี่ยของความรู้เกี่ยวกับระบบการผลิตแบบ    
ลีนของผู้ตอบแบบสอบถามระหว่างกลุ่มระดับการศึกษา เป็นรายคู ่

ระดบัการศกึษา  ̅ กลุม่ที ่ 1 2 3 
ปวส. 12.67 1 - .325 .000* 

ปริญญาตรี 13.43 2 - - .000* 

ปริญญาโท 13.43 3 - - - 

*  หมายถึง มีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05 
 
 จากตารางที่ 22 พบว่า พนักงานของบริษัทที่เข้าร่วมโครงการเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตด้วย
เทคนิคแบบลีน ในเขตจังหวัดสมุทรปราการ ที่จบการศึกษาระดับปริญญาโทมีความรู้เกี่ยวกับระบบ
การผลิตแบบลีนแตกต่างจากพนักงานที่จบการศึกษาระดับ ปวส. และปริญญาตรีที่ระดับนัยส าคัญ
ทางสถิติ 0.05 โดยพนักงานที่จบการศึกระดับปริญญาโท ซึ่งมีค่าเฉลี่ยความรู้เท่ากับ 18.36 มากกว่า
พนักงานที่จบการศึกษา ระดับ ปวส และปริญญาตรี ซึ่งมีค่าเฉลี่ยความรู้เท่ากับ 12.67 13.43 และ
พนักงานที่จบการศึกษาระดับ ปวส. มีความรู้ไม่แตกต่างกับพนักงานที่จบการศึกษาระดับปริญญาตรี 

4. เปรียบเทียบความรู้เกี่ยวกับระบบการผลิตแบบลีนของพนักงานที่มีรายได้ต่อเดือน
แตกต่างกัน 
 ในการเปรียบทดสอบความแตกต่างของความรู้เกี่ยวกับระบบการผลิตแบบลีน โดยภาพรวม
ของพนักงานของบริษัทที่เข้าร่วมโครงการเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตด้วยเทคนิคแบบลีน ในเขต
จังหวัดสมุทรปราการ โดยภาพรวมใน 5 ระดับรายได้ต่อเดือน ผลการทดสอบแสดงในตารางที่ 23 
ดังนี้ 
 
ตารางที่ 23 จ านวน ( ̅) และค่า p-value ในการทดสอบความแตกต่างของค่าเฉลี่ยของความรู้
เกี่ยวกับการผลิตแบบลีนของผู้ตอบแบบสอบถามตามรายได้ต่อเดือน 

รายได้ตอ่เดือน จ านวน  ̅ p-value 
น้อยกว่าหรือเท่ากับ 10,000 บาท 14 14.86 .000* 

10,001-20,000 บาท 16 12.93 

20,001-30,000 บาท 63 13.21 
30,001-60,000 บาท 13 17.64 

60,001-90,000 บาท 2 19.00 
*  หมายถึง มีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05 
 
 จากตารางที่ 23 พบว่า p-value น้อยกว่า 0.05 (p-value = .000) แสดงว่า พนักงานของ
บริษัทที่เข้าร่วมโครงการเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตด้วยเทคนิคแบบลีน ในเขตจังหวัดสมุทรปราการที่
มีรายได้ต่อเดือนต่างกัน มีความรู้เกี่ยวกับระบบการผลิตแบบลีนแตกต่างกัน 
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 เมื่อเปรียบเทียบความรู้กับระบบการผลิตแบบลีนของพนักงานของบริษัทที่เข้าร่วมโครงการ
เพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตด้วยเทคนิคแบบลีน ในเขตจังหวัดสมุทรปราการที่มีรายได้ต่อเดือนต่างกัน
เป็นรายคู่ โดยวิธี LSD ผลการเปรียบเทียบแสดงในตารางที่ 24 มีดังนี ้
 
ตารางที่ 24 ผลการเปรียบเทียบความแตกต่างของค่าเฉลี่ยของความรู้เกี่ยวกับระบบการผลิต      
แบบลีนของผู้ตอบแบบสอบถามระหว่างกลุ่มรายได้ต่อเดือน เป็นรายคู ่

รายไดต้อ่เดอืน  ̅ กลุม่ที ่ 1 2 3 4 5 
น้อยกว่าหรือเท่ากับ 10,000 บาท 14.86 1 - .033* .066 .023* .072 

10,001-20,000 บาท 12.93 2 - - .617 .000* .006* 

20,001-30,000 บาท 13.21 3 - - - .000* .008* 

30,001-60,000 บาท 17.64 4 - - - - .525 

60,001-90,000 บาท 19.00 5 - - - -  

*  หมายถึง มีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05 
 

 จากตารางที่ 24 พบว่า พนักงานของบริษัทที่เข้าร่วมโครงการเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตด้วย
เทคนิคแบบลีน ในเขตจังหวัดสมุทรปราการ ที่มีรายได้เฉลี่ยต่อเดือน 60,001-90,000 บาท มีความรู้
เกี่ยวกับระบบการผลิตแบบลีนแตกต่างกับพนักงานที่มีรายได้ 10,001-20,000 บาท และ 20,001-
30,000 บาท อย่างมีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05 โดยพนักงานที่มีรายได้เฉลี่ยต่อเดือน 60,001-
90,000 บาท ซึ่งมีค่าเฉลี่ยความรู้เท่ากับ 19.00 มากกว่าพนักงานที่มีรายได้ต่อเดือน 10,001-20,000 
บาท 20,001-30,000 บาท ซึ่งมีค่าเฉลี่ยความรู้เท่ากับ 12.93 13.21 ตามล าดับ พนักงานที่มีรายได้
เฉลี่ยต่อเดือน 30,001-60,000 บาท มีความรู้เกี่ยวกับระบบการผลิตแบบลีนแตกต่างกับพนักงานที่มี
รายได้น้อยกว่าหรือเท่ากับ 10,000 บาท 10,001-20,000 บาท และ20,001-30,000 บาท อย่างมี
นัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05 โดยพนักงานที่มีรายได้ต่อเดือน 30,001-60,000 บาท ซึ่งมีค่าเฉลี่ย
ความรู้เท่ากับ 17.64 มากกว่าพนักงานที่มีรายได้ต่อเดือนน้อยกว่าหรือเท่ากับ 10,000 บาท 10,001-
20,000 บาท 20,001-30,000 บาท ซึ่งมีค่าเฉลี่ยความรู้เท่ากับ 12.86 12.93 และ13.21 ตามล าดับ 
และพนักงานที่มีรายได้ต่อเดือน 20,001-30,000 บาทมีความรู้เกี่ยวกับระบบการผลิตแบบลีน       
ไม่แตกต่างกับพนักงานที่มีรายได้ต่อเดือนน้อยกว่าหรือเท่ากับ 10,000 บาท และ10,001-20,000 
บาท 

5. เปรียบเทียบความรู้เกี่ยวกับระบบการผลิตแบบลีนของพนักงานที่มีอายุงานในองค์กร
ปัจจุบันแตกต่างกัน 
 ในการเปรียบทดสอบความแตกต่างของความรู้เกี่ยวกับระบบการผลิตแบบลีน โดยภาพรวม
ของพนักงานของบริษัทที่เข้าร่วมโครงการเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตด้วยเทคนิคแบบลีน ในเขต
จังหวัดสมุทรปราการ โดยภาพรวมใน 4 ช่วงอายุงานในองค์กร ผลการทดสอบแสดงในตารางที่ 25 
ดังนี้ 
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ตารางที่ 25 จ านวน ( ̅) และค่า p-value ในการทดสอบความแตกต่างของค่าเฉลี่ยของความรู้
เกี่ยวกับการผลิตแบบลีนของผู้ตอบแบบสอบถามตามอายุงานในองค์กรปัจจุบัน  

อายงุานในองค์กรปจัจบุนั จ านวน  ̅ p-value 
น้อยกว่าหรือเท่ากับ 3 ปี 22 12.32 .000* 

3-6 ปี 97 12.99 
6-10 ปี 26 16.08 

มากกว่า 10 ปีขึ้นไป 6 18.25 

* หมายถึง มีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05 
 
 จากตารางที่ 25 พบว่า p-value น้อยกว่า 0.05 (p-value =.000) แสดงว่า พนักงานของ
บริษัทที่เข้าร่วมโครงการเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตด้วยเทคนิคแบบลีน ในเขตจังหวัดสมุทรปราการที่
มีอายุงานในองค์กรปัจจุบันต่างกัน มีความรู้เกี่ยวกับระบบการผลิตแบบลีนแตกต่างกัน 

เมื่อเปรียบเทียบความรู้กับระบบการผลิตแบบลีนของพนักงานของบริษัทที่เข้าร่วมโครงการ
เพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตด้วยเทคนิคแบบลีน ในเขตจังหวัดสมุทรปราการที่มีอายุงานในองค์กร
ปัจจุบันต่างกันเป็นรายคู่ โดยวิธี LSD ผลการเปรียบเทียบแสดงในตารางที่ 26 มีดังนี้ 

 

ตารางที่ 26 ผลการเปรียบเทียบความแตกต่างของค่าเฉลี่ยของความรู้เกี่ยวกับระบบการผลิต     แบบ
ลีนของผู้ตอบแบบสอบถามระหว่างกลุ่มอายุงานในองค์กรปัจจุบัน เป็นรายคู ่

อายุงานในองคก์รปจัจบุนั  ̅ 
กลุม่
ที ่

1 2 3 4 

น้อยกว่าหรือเท่ากับ 3 ป ี 12.32 1 - .330 .000* .000* 
3-6 ปี 12.99 2 - - .000* .000* 
6-10 ปี 16.80 3 - - - .067 

มากกว่า 10 ปีข้ึนไป 18.25 4 - - - - 

*  หมายถึง มีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05 
 
 จากตารางที่ 26 พบว่า พนักงานของบริษัทที่เข้าร่วมโครงการเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตด้วย
เทคนิคแบบลีน ในเขตจังหวัดสมุทรปราการ ที่มีอายุงานในองค์กรปัจจุบันมากกว่า 10 ปีขึ้นไป        
มีความรู้เกี่ยวกับระบบการผลิตแบบลีนแตกต่างกับพนักงานที่มีอายุงานในองค์กรปัจจุบันน้อยกว่า
หรือเท่ากับ 3 ปี 3-6 ปี อย่างมีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05 โดยพนักงานที่มีอายุงานในองค์กร
มากกว่า 10 ปีขึ้น มีค่าเฉลี่ยความรู้เท่ากับ 18.25 มากกว่าพนักงานที่อายุงานในองค์กรปัจจุบัน ซึ่งมี
ค่าเฉลี่ยความรู้เท่ากับ 12.32 12.99 พนักงานที่มีอายุงานในองค์กรปัจจุบัน 6-10 ปีมีความรู้เกี่ยวกับ
ระบบการผลิตแบบลีนแตกต่างกับที่มีอายุงานในองค์กรปัจจุบันน้อยกว่าหรือเท่ากับ 3 ปี 3-6 ปี  
อย่างมีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05 โดยพนักงานที่มีอายุงานในองค์กร 6-10 ปี มีค่าเฉลี่ยความรู้
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เท่ากับ 16.08 มากกว่าพนักงานที่อายุงานในองค์กรปัจจุบัน ซึ่งมีค่าเฉลี่ยความรู้เท่ากับ 12.32 12.99 
และพนักงานที่มีอายุงานองค์กรปัจจุบัน 3-6 ปี มีความรู้เกี่ยวกับระบบการผลิตแบบลีนไม่แตกต่างกับ
พนักงานที่มีอายุงานในองค์กรปัจจุบันน้อยกว่าหรือเท่ากับ 3 ปี 

 

เปรียบเทียบทัศนคติต่อระบบการผลิตแบบลีนของพนักงานของบริษัทที่เข้าร่วมโครงการเพิ่ม
ประสิทธิภาพการผลิตด้วยเทคนิคแบบลีน ในเขตจังหวัดสมุทรปราการ 

1. เปรียบเทียบทัศนคติต่อระบบการผลิตแบบลีนของพนักงานที่มีเพศแตกต่างกัน 
 ในการเปรียบทดสอบความแตกต่างทัศนคติต่อระบบการผลิตแบบลีน โดยภาพรวมของ
พนักงานของบริษัทที่เข้าร่วมโครงการเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตด้วยเทคนิคแบบลีน ในเขตจังหวัด
สมุทรปราการ โดยภาพรวมใน 2 กลุ่ม  ผลการทดสอบแสดงในตารางที่ 27 ดังนี้ 

 

ตารางที่ 27 จ านวน ( ̅) และค่า p-value ในการทดสอบความแตกต่างของค่าเฉลี่ยของทัศนคติต่อ
ระบบการผลิตแบบลีนของผู้ตอบแบบสอบถามระหว่างเพศชายและหญิง 

เพศ จ านวน  ̅ p-value 
ชาย 112 3.69 .257 

หญิง 41 3.54 

 
 จากตารางที่ 27 พบว่า p-value มากกว่า 0.05 (p-value = .257) แสดงว่า พนักงานของ
บริษัทที่เข้าร่วมโครงการเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตด้วยเทคนิคแบบลีน ในเขตจังหวัดสมุทรปราการที่
มีเพศต่างกัน มทีัศนคติต่อระบบการผลิตแบบลีนไมแ่ตกต่างกัน 

2. เปรียบเทียบทัศนคติต่อระบบการผลิตแบบลีนของพนักงานที่มีอายุแตกต่างกัน 
 ในการเปรียบทดสอบความแตกต่างทัศนคติต่อระบบการผลิตแบบลีน โดยภาพรวมของ
พนักงานของบริษัทที่เข้าร่วมโครงการเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตด้วยเทคนิคแบบลีน ในเขตจังหวัด
สมุทรปราการ โดยภาพรวมใน 5 ช่วงอายุ ผลการทดสอบแสดงในตารางที่ 28 ดังนี้ 

 

ตารางที ่28 จ านวน ( ̅) และค่า p-value ในการทดสอบความแตกต่างของค่าเฉลี่ยทัศนคติต่อระบบ
การผลิตแบบลีนของผู้ตอบแบบสอบถามตามอายุ 

อาย ุ จ านวน  ̅ p-value 
น้อยกว่าหรือเท่ากับ 25 ป ี 5 3.71 .023* 

อาย ุ25-30 ป ี 64 3.55 
อายุ 30-35 ป ี 51 3.55 
อาย ุ35-45 ป ี 26 3.91 

อายุมากกว่า 45 ปีข้ึนไป 7 4.31 
* หมายถึง มีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05 
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จากตารางที่ 28 พบว่า p-value น้อยกว่า 0.05 (p-value = .023) แสดงว่า พนักงานของ
บริษัทที่เข้าร่วมโครงการเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตด้วยเทคนิคแบบลีน ในเขตจังหวัดสมุทรปราการที่
มีอายุต่างกัน มีทัศนคติต่อระบบการผลิตแบบลีนแตกต่างกัน 
 เมื่อเปรียบเทียบทัศนคตริะบบการผลิตแบบลีนของพนักงานของบริษัทท่ีเข้าร่วมโครงการเพ่ิม
ประสิทธิภาพการผลิตด้วยเทคนิคแบบลีน ในเขตจังหวัดสมุทรปราการที่มีอายุต่างกันเป็นรายคู่ โดยวิธี 
LSD ผลการเปรียบเทียบแสดงในตารางที่ 29 มีดังนี ้

 

ตารางที่ 29 ผลการเปรียบเทียบความแตกต่างของค่าเฉลี่ยทัศนคติต่อระบบการผลิตแบบลีน       
ของผู้ตอบแบบสอบถามระหว่างกลุ่มอายุ เป็นรายคู ่

อาย ุ  ̅ กลุม่ที ่ 1 2 3 4 5 
น้อยกว่าหรือเท่ากับ 25 ป ี 3.71 1 - .634 .633 .565 .155 

อาย ุ25-30 ป ี 3.55 2 - - .988 .032* .009* 

อาย ุ30-35 ป ี 3.55 3 - - - .037* .009* 
อาย ุ35-45 ป ี 3.91 4 - - - - .194 

อายุมากกว่า 45 ปีข้ึนไป 4.31 5 - - - - - 

*  หมายถึง มีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05 
 
 จากตารางที่ 29 พบว่า พนักงานของบริษัทที่เข้าร่วมโครงการเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตด้วย
เทคนิคแบบลีน ในเขตจังหวัดสมุทรปราการ ที่มีอายุมากกว่า 45 ปีขึ้นไปมีทัศนคติต่อระบบการผลิต
แบบลีนแตกต่างจากพนักงานที่มีอายุ 25-30 ปี อายุ 30-35 ปี ที่ระดับนัยส าคัญทางสถิติ 0.05  โดย
พนักงานที่มีอายุมากว่า 45 ปีขึ้นไป ซึ่งมีค่าเฉลี่ยทัศนคติเท่ากับ 4.31 มากกว่าพนักงานที่มีอายุ     
25-30 ปี อายุ 30-35 ปี ซึ่งมีค่าเฉลี่ยของทัศนคติเท่ากับ 3.55 ตามล าดับ ส่วนพนักงานที่มีอายุ    
35-45 ปี  ไปมทีัศคติต่อระบบการผลิตแบบลีนแตกต่างจากพนักงานที่มี อายุ 25-30 ปี อายุ 30-35 ปี 
ที่ระดับนัยส าคัญทางสถิติ 0.05 โดยพนักงานที่มีอายุ 35-45 ปี ซึ่งมีค่าเฉลี่ยทัศนคติ 3.91 มากกว่า
พนักงานที่มีอายุ 25-30 ปี อายุ 30-35 ปี ซึ่งมีค่าเฉลี่ยของทัศคติท่ากับ 3.55 พนักงานที่มีอายุ 25-30 
ปี อายุ 30-35 อายุ 35-45 ปี อายุมากกว่า 45 ปีขึ้นไป มีทัศนคติต่อระบบการผลิตแบบลีนไม่แตกต่าง
กับพนักงานที่มีทัศนคติต่อระบบการผลิตแบบลีนอายุน้อยกว่าหรือเท่ากับ 25 ปี และพนักงานที่มีอายุ
มากกว่า 45 ปีขึ้นไปมีทัศนคติต่อระบบการผลิตแบบลีนไม่แตกต่างกับพนักงานที่มีอายุ 35-45 ปี 

3. เปรียบเทียบทัศนคติต่อระบบการผลิตแบบลีนของพนักงานที่มีระดับการศึกษาแตกต่าง
กัน 
 ในการเปรียบทดสอบความแตกต่างของทัศนคติระบบการผลิตแบบลีน โดยภาพรวมของ
พนักงานของบริษัทที่เข้าร่วมโครงการเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตด้วยเทคนิคแบบลีน ในเขตจังหวัด
สมุทรปราการ โดยภาพรวมใน 3 ระดับการศึกษาผลการทดสอบแสดงในตารางที่ 30 ดังนี้ 
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ตารางที่ 30 จ านวน ( ̅) และค่า p-value ในการทดสอบความแตกต่างของค่าเฉลี่ยของทัศนคติต่อ
การผลิตแบบลีนของผู้ตอบแบบสอบถามตามระดับการศึกษา 

ระดบัการศกึษา จ านวน  ̅ p-value 
ปวส. 18 3.45 .000* 

ปริญญาตรี 124 3.61 
ปริญญาโท 11 4.44 

*  หมายถึง มีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05 
 
 จากตารางที่ 30 พบว่า p-value น้อยกว่า 0.05 (p-value = .000) แสดงว่า พนักงานของ
บริษัทที่เข้าร่วมโครงการเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตด้วยเทคนิคแบบลีน ในเขตจังหวัดสมุทรปราการที่
มีระดับการศึกษาต่างกัน มีทัศนคติต่อระบบการผลิตแบบลีนแตกต่างกัน 
 เมื่อเปรียบเทียบทัศนคติต่อระบบการผลิตแบบลีนของพนักงานของบริษัทที่เข้าร่วมโครงการ
เพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตด้วยเทคนิคแบบลีน ในเขตจังหวัดสมุทรปราการที่มีระดับการศึกษาต่างกัน
เป็นรายคู่ โดยวิธี LSD ผลการเปรียบเทียบแสดงในตารางที่ 31 มีดังนี ้
 
ตารางที่ 31 ผลการเปรียบเทียบความแตกต่างของค่าเฉลี่ยทัศนคติระบบการผลิตแบบลีนของผู้ตอบ
แบบสอบถามระหว่างกลุ่มระดับการศึกษา เป็นรายคู่ 

ระดบัการศกึษา  ̅ กลุม่ที ่ 1 2 3 
ปวส. 3.45 1 - .370 .000* 

ปริญญาตรี 3.61 2 - - .000* 
ปริญญาโท 4.44 3 - - - 

*  หมายถึง มีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05 
 
 จากตารางที่ 31 พบว่า พนักงานของบริษัทที่เข้าร่วมโครงการเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตด้วย
เทคนิคแบบลีน ในเขตจังหวัดสมุทรปราการ ที่มีจบการศึกษาระดับปริญญาโทมีทัศนคติต่อระบบการ
ผลิตแบบลีนแตกต่างจากพนักงานที่จบการศึกษาระดับ ปวส. และปริญญาตรี ที่ระดับนัยส าคัญทาง
สถิติ 0.05  โดยพนักงานที่จบการศึกระดับปริญญาโท ซึ่งมีค่าเฉลี่ยทัศนคติเท่ากับ 4.44 มากกว่า
พนักงานที่จบการศึกษา ระดับ ปวส และปริญญาตรี ซึ่งมีค่าเฉลี่ยทัศนคติ เท่ากับ 3.45 3.61       
และพนักงานที่จบการศึกษาระดับ ปวส. มีทัศนคติต่อระบบการผลิตแบบลีนไม่แตกต่างกับพนักงาน  
ที่จบการศึกษาระดับปริญญาตรี 

4. เปรียบเทียบทัศนคติต่อระบบการผลิตแบบลีนของพนักงานที่มีรายได้ต่อเดือนแตกต่างกัน 
 ในการเปรียบทดสอบความแตกต่างทัศนคตริะบบการผลิตแบบลีน โดยภาพรวมของพนักงาน
ของบริษัทที่ เข้าร่วมโครงการเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตด้วยเทคนิคแบบลีน ในเขตจังหวัด
สมุทรปราการ โดยภาพรวมใน 5 ระดับรายได้ต่อเดือน ผลการทดสอบแสดงในตารางที่ 32 ดังนี้ 
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ตารางที่ 32 จ านวน ( ̅) และค่า p-value ในการทดสอบความแตกต่างของค่าเฉลี่ยของทัศนคติต่อ
การผลิตแบบลีนของผู้ตอบแบบสอบถามตามรายได้ต่อเดือน 

รายได้ตอ่เดือน จ านวน  ̅ p-value 
น้อยกว่าหรือเท่ากับ 10,000 บาท 14 3.87 .002* 

10,001-20,000 บาท 16 3.46 
20,001-30,000 บาท 63 3.64 
30,001-60,000 บาท 13 4.22 
60,001-90,000 บาท 2 4.70 

*  หมายถึง มีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05 
 
 จากตารางที่ 32 พบว่า p-value น้อยกว่า 0.05 (p-value = .002) แสดงว่า พนักงานของ
บริษัทที่เข้าร่วมโครงการเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตด้วยเทคนิคแบบลีน ในเขตจังหวัดสมุทรปราการที่
มีรายได้ต่อเดือนต่างกัน มีทัศนคติต่อระบบการผลิตแบบลีนแตกต่างกัน 
 เมื่อเปรียบเทียบความรู้กับระบบการผลิตแบบลีนของพนักงานของบริษัทที่เข้าร่วมโครงการ
เพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตด้วยเทคนิคแบบลีน ในเขตจังหวัดสมุทรปราการที่มีรายได้ต่อเดือนต่างกัน
เป็นรายคู่ โดยวิธี LSD ผลการเปรียบเทียบแสดงในตารางที่ 33 มีดังนี ้
 
ตารางที่ 33 ผลการเปรียบเทียบความแตกต่างของค่าเฉลี่ยของทัศนคติต่อระบบการผลิตแบบลีนของ
ผู้ตอบแบบสอบถามระหว่างกลุ่มรายได้ต่อเดือน เป็นรายคู่ 

รายไดต้อ่เดอืน  ̅ กลุม่ที ่ 1 2 3 4 5 
น้อยกว่าหรือเท่ากับ 10,000 บาท 3.87 1 - .052 .263 .209 .123 

10,001-20,000 บาท 3.46 2 - - .170 .001* .016* 

20,001-30,000 บาท 3.64 3 - - - .008* .038* 
30,001-60,000 บาท 4.22 4 - - - - .368 
60,001-90,000 บาท 4.70 5 - - - - - 

*  หมายถึง มีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05 
 
 จากตารางที่ 33 พบว่า พนักงานของบริษัทที่เข้าร่วมโครงการเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตด้วย
เทคนิคแบบลีน ในเขตจังหวัดสมุทรปราการ ที่มีรายได้เฉลี่ยต่อเดือน 60,001-90,000 บาท มีทัศนคติ
ต่อระบบการผลิตแบบลีนแตกต่างกับพนักงานที่มีรายได้ 10,001-20,000 บาท และ 20,001-30,000 
บาท อย่างมีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05 โดยพนักงานที่มีรายได้เฉลี่ยต่อเดือน 60,001-90,000 
บาท ซึ่งมีค่าเฉลี่ยทัศนคติเท่ากับ 4.70 มากกว่าพนักงานที่มีรายได้ต่อเดือน 10,001-20,000 บาท  
20,001-30,000 บาท ซึ่งมีค่าเฉลี่ยทัศนคติเท่ากับ 3.46 3.64 ตามล าดับ พนักงานที่มีรายได้เฉลี่ยต่อ
เดือน 30,001-60,000 บาท มีทัศนคติระบบการผลิตแบบลีนแตกต่างกับพนักงานที่มีรายได้ 10,001-
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20,000 บาท 20,001-30,000 บาท อย่างมีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05 โดยพนักงานที่มีรายได้ต่อ
เดือน 30,001-60,000 บาท ซึ่งมีค่าเฉลี่ยทัศนคติ เท่ากับ 4.22 มากกว่าพนักงานที่มีรายได้ต่อเดือน
10,001-20,000 บาท 20,001-30,000 บาท ซึ่งมีค่าเฉลี่ยทัศคติเท่ากับ 3.46 3.64ตามล าดับ 
พนักงานที่มีรายได้เฉลี่ยต่อเดือน 10,001-20,000 บาท 20,001-30,000 30,001-60,000 และ 
60,001 -90,000 บาท มีทัศนคติต่อระบบการผลิตแบบลีนไม่แตกต่างกับพนักงานที่มีรายได้ต่อเดือน 
น้อยกว่าหรือเท่ากับ 10,000 บาท และพนักงานที่มีรายได้ต่อเดือน 20,001-30,000 บาท มีทัศนคติ
ต่อระบบการผลิตแบบลีนไม่แตกต่างกับพนักงานที่มีรายได้ต่อเดือน 10,001 -20,000 บาท และ
พนักงานที่มีรายได้ต่อเดือน 60,001-90,000 บาทมีทัศนคติต่อระบบการผลิตแบบลีนไม่แตกต่างกับ
พนักงานที่มีรายได้ต่อเดือน 30,001-60,000 บาท 

5. เปรียบเทียบทัศนคติต่อระบบการผลิตแบบลีนของพนักงานที่มีอายุงานในองค์กรปัจจุบัน
แตกต่างกัน 
 ในการเปรียบทดสอบความแตกต่างของทัศนคติระบบการผลิตแบบลีน โดยภาพรวมของ
พนักงานของบริษัทที่เข้าร่วมโครงการเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตด้วยเทคนิคแบบลีน ในเขตจังหวัด
สมุทรปราการ โดยภาพรวมใน 4 ช่วงอายุงานในองค์กร ผลการทดสอบแสดงในตารางที่ 34 ดังนี้ 

 

ตารางที่ 34 จ านวน ( ̅) และค่า p-value ในการทดสอบความแตกต่างของค่าเฉลี่ยทัศนคติการผลิต
แบบลีนของผู้ตอบแบบสอบถามตามอายุงานในองค์กรปัจจุบัน  

อายงุานในองค์กรปจัจบุนั จ านวน  ̅ p-value 
น้อยกว่าหรือเท่ากับ 3 ปี 22 3.33 .000* 

3-6 ปี 97 3.57 
6-10 ปี 26 3.99 

มากกว่า10 ปีขึ้นไป 6 4.38 

*  หมายถึง มีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05 
 
 จากตารางที่ 34 พบว่า p-value น้อยกว่า 0.05 (p-value = .000) แสดงว่า พนักงานของ
บริษัทที่เข้าร่วมโครงการเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตด้วยเทคนิคแบบลีน ในเขตจังหวัดสมุทรปราการที่
มีอายุงานในองค์กรปัจจุบันต่างกัน มีทัศนคติต่อระบบการผลิตแบบลีนแตกต่างกัน 
 เมื่อเปรียบเทียบทัศนคติต่อระบบการผลิตแบบลีนของพนักงานของบริษัทที่เข้าร่วมโครงการ
เพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตด้วยเทคนิคแบบลีน ในเขตจังหวัดสมุทรปราการที่มีอายุงานในองค์กร
ปัจจุบันต่างกันเป็นรายคู่ โดยวิธี LSD ผลการเปรียบเทียบแสดงในตารางที่ 35 ดังนี้ 
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ตารางที่ 35 ผลการเปรียบเทียบความแตกต่างของค่าเฉลี่ยของทัศนคตเิกี่ยวกับระบบการผลิต    แบบ
ลีนของผู้ตอบแบบสอบถามระหว่างกลุ่มอายุงานในองค์กรปัจจุบัน เป็นรายคู่ 

อายุงานในองคก์รปจัจบุนั  ̅ กลุม่ที ่ 1 2 3 4 
น้อยกว่าหรือเท่ากับ 3 ป ี 3.33 1 - .148 .001* .000* 

3-6 ปี 3.57 2 - - .007* .002* 

6-10 ปี 3.99 3 - - - .179 
มากกว่า 10 ปีข้ึนไป 4.38 4 - - -  

*  หมายถึง มีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05 
 
 จากตารางที่ 35 พบว่า พนักงานของบริษัทที่เข้าร่วมโครงการเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตด้วย
เทคนิคแบบลีน ในเขตจังหวัดสมุทรปราการ ที่มีอายุงานในองค์กรปัจจุบันมากกว่า 10 ปีขึ้นไป        
มีทัศนคติต่อระบบการผลิตแบบลีนแตกต่างกับพนักงานที่มีอายุงานในองค์กรปัจจุบันน้อยกว่าหรือ
เท่ากับ 3 ปี 3-6 ปี  อย่างมีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05 โดยพนักงานที่มีอายุงานในองค์กร
มากกว่า 10 ปีขึ้น มีค่าเฉลี่ยทัศนคติเท่ากับ 4.38 มากกว่าพนักงานที่อายุงานในองค์กรปัจจุบัน ซึ่งมี
ค่าเฉลี่ยทัศนคติเท่ากับ 3.33 3.57 พนักงานที่มีอายุงานในองค์กรปัจจุบัน 6-10 ปีมีทัศนคติต่อระบบ
การผลิตแบบลีนแตกต่างกับที่มีอายุงานในองค์กรปัจจุบันน้อยกว่าหรือเท่ากับ 3 ปี 3-6 ปี  อย่างมี
นัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05 โดยพนักงานที่มีอายุงานในองค์กรมากกว่า 6-10 ปี มีค่าเฉลี่ยทัศนคติ
เท่ากับ 3.99 มากกว่าพนักงานที่อายุงานในองค์กรปัจจุบัน ซึ่งมีค่าเฉลี่ยทัศนคติเท่ากับ 3.33 3.57 
และพนักงานที่มีอายุงานองค์กรปัจจุบัน 3-6 ปี มีทัศนคติต่อระบบการผลิตแบบลีนไม่แตกต่างกับ
พนักงานที่มีอายุงานในองค์กรปัจจุบันน้อยกว่าหรือเท่ากับ 3 ปี 
 

การทดสอบความสัมพันธ์ระหว่างความรู้เกี่ยวกับระบบการผลิตแบบลีนกับทัศนคติต่อระบบการผลิต
แบบลีนของพนกังานของบรษิทัทีเ่ข้ารว่มโครงการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตด้วยเทคนิค  แบบลีน ใน
เขตจังหวัดสมุทรปราการ 
 จากการวิเคราะห์ความสัมพันธ์ระหว่างความรู้กับระบบการผลิตแบบลีนและทัศนคติต่อระบบ
การผลิตแบบลีนได้ผลการศึกษาแสดงในตารางที่ 36 มีดังนี ้
 
ตารางที่ 36 จ านวนผู้ตอบแบบสอบถาม ค่า p-value และค่าสัมประสิทธิ์สหสัมพันธ์ระหว่างความรู้
เกี่ยวกับระบบการผลิตแบบลีน และทัศนคติต่อระบบการผลิตแบบลีน 

ตวัแปร ค่าสมัประสิทธิส์หสมัพนัธ์ p-value 
ความรู้และทัศนคติ .668 .000 

 
 จากตารางที่ 36 พบว่า p-value น้อยกว่า 0.05 (p-value = .000) แสดงว่า ความรู้เกี่ยวกับ
ระบบการผลิตแบบลีน มีความสัมพันธ์กับทัศนคติต่อระบบการผลิตแบบลีนในระดับค่อนข้างสูง อย่าง
มีระดับนับส าคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05 



บทที ่5 
สรปุผลการวจิยั อภปิรายผลและข้อเสนอแนะ 

 
 ผลการวิจัยเรื่องความรู้และทัศนคติต่อระบบการผลิตแบบลีนของพนักงานของบริษัทที่เข้า
ร่วมโครงการเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตด้วยเทคนิคแบบลีน  ในเขตจังหวัดสมุทรปราการ                
มีวัตถุประสงค์ 1) เพ่ือศึกษาระดับความรู้และระดับทัศนคติต่อระบบการผลิตแบบลีนของพนักงาน
ของบริษัทที่ เข้าร่วมโครงการเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตด้วยเทคนิคแบบลีน ในเขตจังหวัด
สมุทรปราการ 2) เพ่ือเปรียบเทียบความแตกต่างระหว่างปัจจัยส่วนบุคคลของพนักงานของบริษัท    
ที่เข้าร่วมโครงการเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตด้วยเทคนิคแบบลีน ในเขตจังหวัดสมุทรปราการ        
กับความรู้และทัศนคติ ต่อระบบการผลิตแบบลีน และ 3) เพ่ือศึกษาความสัมพันธ์ระหว่างความรู้กับ
ทัศนคติต่อระบบการผลิตแบบลีน ของพนักงานของบริษัทที่เข้าร่วมโครงการเพ่ิมประสิทธิภาพ     
การผลิตด้วยเทคนิคแบบลีน ในเขตจังหวัดสมุทรปราการ โดยใช้แบบสอบถามเป็นเครื่องมือในการเก็บ
ข้อมูลจาก พนักงานของบริษัทท่ีเข้าร่วมโครงการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตด้วยเทคนิคแบบลีน ในเขต
จังหวัดสมุทรปราการจ านวน 153 คน สถิติที่ใช้ในการวิเคราะห์ข้อมูลได้แก่ ค่าความถี่ ค่าร้อยละ    
ค่า t-test ค่า f-test และค่าสัมประสิทธิ์สหสัมพันธ์ของเพียร์สัน ซึ่งผู้ศึกษาสามารถสรุปผลการวิจัย 
ได้ดังนี้ 
 
สรปุผลการวจิยั 

1. ข้อมูลทั่วไปของผู้ตอบแบบสอบถาม 
 พนักงานส่วนใหญ่เป็นเพศชาย จ านวน 112 คน คิดเป็นร้อยละ 73.20 มีอายุ 25-30 ปี 
จ านวน 64 คน คิดเป็นร้อยละ 41.83 จบการศึกษาระดับปริญญาตรี จ านวน 124 คน คิดเป็นร้อยละ 
81.05 มีรายได้เฉลี่ยต่อเดือน 20,001-30,000 บาท จ านวน 63 คน คิดเป็นร้อยละ 41.18 และมีอายุ
งานในองค์กรปัจจุบัน 3-6 ปี จ านวน 97 คน คิดเป็นร้อยละ 63.40  

2. ความรู้ของพนักงานของบริษัทที่เข้าร่วมโครงการเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตด้วยเทคนิค
แบบลีน ในเขตจังหวัดสมุทรปราการต่อระบบการผลิตแบบลีน 
 พนักงานส่วนใหญ่มีความรู้เกี่ยวกับการผลิตแบบลีน อยู่ในระดับปานกลาง มีค่าเฉลี่ยเท่ากับ 
13.69 คะแนน  

3. ทัศนคติของพนักงานของบริษัทที่เข้าร่วมโครงการเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตด้วยเทคนิค
แบบลีน ในเขตจังหวัดสมุทรปราการต่อระบบการผลิตแบบลีน 
 พนักงานมีทัศนคติต่อระบบการผลิตแบบลีน ภาพรวมค่อนข้างดี โดยพิจารณาคะแนนรวม
เฉลี่ย ซึ่งมีค่าเท่ากับ 3.65  เมื่อพิจารณาทัศนคติต่อระบบการผลิตแบบลีนในแต่ละข้อ พบว่า ข้อท่าน
คิดว่าระบบการผลิตแบบลีนท าให้ท่านสามารถใช้ความสามารถของส่วนบุคคลากรในหน่วยงานของ
ท่านได้อย่างเต็มที่ และท่านคิดว่าระบบการผลิตแบบลีนเป็นการเสริมสร้างความรู้ใหม่  ๆ ให้แก่ท่าน 
อยู่ในระดับค่อนข้างดี โดยพิจารณาจากค่าเฉลี่ย ซึ่งมีค่าเฉลี่ยมากที่เท่ากับ 3.83 รองลงมาคือ ข้อท่าน
คิดว่าระบบการผลิตแบบลีนช่วยลดความศูนย์เปล่า (Waste) ในการกระบวนการผลิตและท่านคิดว่า
การท าระบบการผลิตแบบลีนท าให้เกิดความร่วมมืออันดีของบุคลากรในหน่วยงานของท่าน อยู่ใน
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ระดับค่อนข้างดี โดยพิจารณาจากค่าเฉลี่ย ซึ่งมีค่าเท่ากับ 3.80 และท่านคิดว่าระบบการผลิตแบบลีน
เป็นระบบการผลิตที่ดีที่สุด อยู่ในระดับปานกลาง โดยพิจารณาจากค่าเฉลี่ย ซึ่งมีค่า เฉลี่ยน้อยที่สุด
เท่ากับ 3.03  

4. ผลการเปรียบเทียบความรู้เกี่ยวกับระบบการผลิตแบบลีนของพนักงานของบริษัทที่เข้า
ร่วมโครงการเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตด้วยเทคนิคแบบลีน ในเขตจังหวัดสมุทรปราการ 
 ผลการวิจัยพบว่า พนักงานที่มี อายุ ระดับการศึกษา รายได้เฉลี่ยต่อเดือน และอายุงานใน
องค์กรปัจจุบันที่แตกต่างกัน มีความรู้เกี่ยวกับระบบการผลิตแบบลีนแตกต่างกัน อย่างมีนัยส าคัญทาง
สถิติที่ระดับ 0.05 ส่วนพนักงานที่เพศที่แตกต่างกัน มีความความรู้เกี่ยวกับระบบการผลิตแบบลีน   
ไมแ่ตกต่างกัน 

5. ผลการเปรียบเทียบทัศนคติต่อระบบการผลิตแบบลีนของพนักงานของบริษัทที่เข้าร่วม
โครงการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตด้วยเทคนิคแบบลีน ในเขตจังหวัดสมุทรปราการ 
 ผลการวิจัยพบว่า พนักงานที่มี อายุ ระดับการศึกษา รายได้เฉลี่ยต่อเดือน และอายุงานใน
องค์กรปัจจุบันที่แตกต่างกัน มีทัศนคติต่อระบบการผลิตแบบลีนแตกต่างกัน อย่างมีนัยส าคัญทางสถิติ
ที่ระดับ 0.05 ส่วนพนักงานที่เพศท่ีแตกต่างกัน มีทัศนคติต่อระบบการผลิตแบบลีนไม่แตกต่างกัน 

6. ผลการทดสอบความสัมพันธ์ระหว่างความรู้เกี่ยวกับระบบการผลิตแบบลีนกับทัศนคติต่อ
ระบบการผลิตแบบลีนของพนักงานของบริษัทที่เข้าร่วมโครงการเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตด้วย
เทคนิคแบบลีน ในเขตจังหวัดสมุทรปราการ 

ผลการวิจัยพบว่า ความรู้เกี่ยวกับระบบการผลิตแบบลีนมีความสัมพันธ์กับทัศนคติต่อระบบ
การผลิตแบบลีนของพนักงานของบริษัทท่ีเข้าร่วมโครงการเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตด้วยเทคนิคแบบ
ลีน ในเขตจังหวัดสมุทรปราการในระดับค่อนข้างสูง อย่างมีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05 
 
อภปิรายผล 
 การวิจัยเรื่องความรู้และทัศนคติต่อระบบการผลิตแบบลีนของพนักงานของบริษัทที่เข้าร่วม
โครงการเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตด้วยเทคนิคแบบลีน ในเขตจังหวัดสมุทรปราการ ผู้วิจัยได้น า
ประเด็นส าคัญมาอภิปรายผลดังนี้ 
 1. ผลการวิจัยพบว่า พนักงานมีความรู้เกี่ยวกับระบบการผลิตแบบลีนในระดับปานกลาง     
ที่เป็นเช่นนี้อาจเนื่องมาจากบริษัทได้มีการจัดให้มีผู้เชี่ยวชาญเกี่ยวกับการผลิตแบบลีน จากภายนอก
มากให้ความรู้แก่พนักงาน รวมทั้งมีการส่งเสริมสนับสนุนเกี่ยวกับระบบการผลิตแบบลีนเพ่ือเพ่ิมพูน
ความรู้เกี่ยวกับระบบการผลิตแบบลีน จึงส่งผลท าให้พนักงานมีความรู้  จดจ าและมีประสบการณ์
เกี่ยวกับระบบการผลิตแบบลีนได้พอสมควรในระดับปานกลาง ซึ่งผลการศึกษามีความสอดคล้องกับ
แนวคิดของ ประภาเพ็ญ สุวรรณ (2526) กล่าวว่าความรู้เกี่ยวข้องกับข้อเท็จจริง กฎเกณฑ์ และ    
กฎโครงสร้างที่เกิดจากการศึกษา หรือการค้นหา หรือเป็นความรู้ที่เกี่ยวข้องกับสถานที่ บุคคล สิ่งของ 
ซึ่งได้จากการสังเกตประสบการณ์ การรายงาน การรับรู้  เหล่านี้ต้องชัดเจน  และอาศัยเวลา            
(The Lexicon Webster Dictionary.  1997) ซึ่งความรู้เป็นพฤติกรรมขั้นต้นของผู้เรียน เพียงแต่
จ าแนกได้อาจโดยการฝึกหรือการมองเห็น ได้ยิน ได้จ า ความรู้ในขั้นนี้ ได้แก่ ความรู้เกี่ยวกับ 
ความหมาย ทฤษฎี โครงสร้าง และวิธีการแก้ปัญหา 
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 2. ผลการศึกษาพบว่า พนักงานมีทัศนคติต่อระบบการผลิตแบบลีนอยู่ในระดับค่อนข้างดี    
ที่เป็นเช่นนี้อาจจะเนื่องจาก พนักงานได้รับข้อมูลเกี่ยวกับระบบการผลิตแบบลีน จากการได้รับความรู้
จากผู้เชี่ยวชาญภายนอก การประชาสัมพันธ์ภายในโรงงาน รวมทั้งการมีประสบการณ์ในการอบรม
เกี่ยวกับการผลิตแบบลีน จึงส่งผลท าให้พนักงานมีทัศนคติค่อนข้างดีต่อระบบการผลิตแบบลีน ซึ่งผล
การศึกษามีความสอดคล้องกับผลงานวิจัยของ ขวัญตา กีระวิศาสกิจ (2542 : บทคัดย่อ) ได้ศึกษา  
การยอมรับมาตรฐาน ISO 9000 ของพนักงานโรงงานคอนกรีตผสมเสร็จ : ศึกษาเฉพาะกรณี บริษัท      
ทีพีไอ คอนกรีต จ ากัด ผลการวิจัยสรุปได้ว่า พนักงานส่วนใหญ่มีการยอมรับมาตรฐาน ISO 9000   
ในระดับดี และมีทัศนคติอยู่ในระดับดี 
 3. ผลการศึกษาเมื่อพิจารณาเปรียบเทียบความรู้ และทัศนคติต่อระบบการผลิตแบบลีน  
ตามปัจจัยส่วนบุคคล อันได้แก่ เพศ อายุ ระดับการศึกษา รายได้ต่อเดือน และอายุงานในองค์กร
ปัจจุบัน ของพนักงานที่เข้าร่วมโครงการเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตด้วยระบบการผลิตแบบลีน ในเขต
จังหวัดสมุทรปราการ สามารถอภิปรายถึงผลการศึกษาได้ดั้งนี้ 
 เพศ เมื่อพิจารณาความรู้และทัศนคติต่อระบบการผลิตแบบลีนของพนักงานที่เข้าร่วม
โครงการเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตด้วยระบบการผลิตแบบลีน ในเขตจังหวัดสมุทรปราการ ที่มีเพศ
ต่างกัน พบว่า พนักงานที่มีเพศที่ต่างกัน มีความความรู้และทัศนคติเกี่ยวกับระบบการผลิตแบบลีน  
ไม่แตกต่างกัน ซึ่งไม่สนับสนุนสมมติฐานที่ตั้งไว้ และผลงานวิจัยที่สอดคล้องกับการวิจัยในครั้งนี้คือ 
เรณู หอมมณฑา (2545 : 91) ที่พบว่า พนักงานที่มีเพศต่างกัน มีทัศนคติต่อการน าระบบบริหาร
คุณภาพ ISO/TS 16949 : 2000 มาใช้ไม่แตกต่างกัน และผลงานวิจัยของ กัฌวีย์ ตระกูลแสง   
(2541 : 86) ที่พบว่า พนักงานที่มีเพศที่ต่างกันมีความรู้เรื่องเสียงดัง ความรู้เรื่องอุปกรณ์ป้องกันเสียง
ดังและความรู้โดยรวมไม่แตกต่างกัน ทั้งนี้อาจเป็นเพราะผู้บริหาร หรือทางบริษัทให้ความส าคัญกับ
พนักงานเท่าเทียมกันในการท างานและการเรียนรู้ โดยไม่มีการแบ่งแยกเพศ จึงท าให้ผลของความรู้
และทัศนคติต่อระบบการผลิตแบบลีนไม่แตกต่างกันด้านเพศ 
 อายุ เมื่อพิจารณาความรู้และทัศนคติต่อระบบการผลิตแบบลีนของพนักงานที่เข้าร่วม
โครงการเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตด้วยระบบการผลิตแบบลีน ในเขตจังหวัดสมุทรปราการ  ที่มีอายุ
ต่างกัน พบว่า พนักงานที่มีอายุที่ต่างกัน มีความความรู้และทัศนคติเกี่ยวกับระบบการผลิตแบบลีน
แตกต่างกัน ซึ่งสนับสนุนสมมติฐานที่ตั้งไว้ และผลงานวิจัยที่สอดคล้องกับการศึกษาในครั้งนี้คือ  เรณู 
หอมมณฑา (2545 : 91) ที่พบว่า พนักงานที่มีอายุต่างกัน มีความเข้าใจต่อการน าระบบบริหาร
คุณภาพ ISO/TS 16949 : 2000 มาใช้แตกต่างกัน และ จารุณีย์ พงษ์ศักดิ์ชาติ และคณะ (2538 : 
บทคัดย่อ) ที่พบว่า ทัศนคติต่อระบบคุณภาพ ISO 9000 ในองค์กรที่บริหารแบบญี่ปุ่นมีตามแตกต่าง
กันทางอายุ ทั้งนี้อาจเป็นเพราะประสบการณ์ต่าง ๆ ของพนักงานแต่ละท่านมีความแตกต่างกัน    
ทางอายุ โดยพนักงานที่อายุมากอาจมีการผ่านการอบรม สัมมนาสั่งสมความรู้มากกว่าพนักงานที่มี
อายุน้อยกว่า 
 ระดับการศึกษา เมื่อพิจารณาความรู้และทัศนคติต่อระบบการผลิตแบบลีนของพนักงานที่  
เข้าร่วมโครงการเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตด้วยระบบการผลิตแบบลีน ในเขตจังหวัดสมุทรปราการ       
ที่มีระดับการศึกษาต่างกัน พบว่า พนักงานที่มีระดับการศึกษาที่ต่างกัน มีความความรู้และทัศนคติ
เกี่ยวกับระบบการผลิตแบบลีนแตกต่างกัน ซึ่งสนับสนุนสมมติฐานที่ตั้งไว้ และผลงานวิจัยที่สอดคล้อง
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กับการศึกษาในครั้งนี้คือ พจนารถ บุญญภัทรพงษ์ (2542 : บทคัดย่อ) ที่พบว่า ลูกจ้างในโรงงาน
อุตสาหกรรมผลิตลวดในจังหวัดปทุมธานีที่มีระดับการศึกษาต่างกัน มีความรู้และทัศนคติต่อ        
การป้องกันอันตรายจากการท างานที่แตกต่างกัน และงานวิจัยของ จารุณีย์  พงษ์ศักดิ์ชาติ และคณะ 
(2538 : บทคัดย่อ) ที่พบว่า ทัศนคติต่อระบบคุณภาพ ISO 9000 ในองค์กรที่บริหารแบบญี่ปุ่นมีความ
แตกต่างกันตามระดับการศึกษา ทั้งนี้อาจเป็นเพราะความรู้และทัศนคติของพนักงานเกี่ยวกับระบบ
การผลิตแบบลีน เกิดขึ้นเมื่อขณะศึกษา และการศึกษาที่สูงขึ้นอาจท าให้ได้รับความรู้ที่เพ่ิมและ
หลากหลายขึ้นจึงท าให้มีความแตกต่างกันในด้านระดับการศึกษา 
 รายได้ต่อเดือน เมื่อพิจารณาความรู้และทัศนคติต่อระบบการผลิตแบบลีนของพนักงานที่เข้า
ร่วมโครงการเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตด้วยระบบการผลิตแบบลีน ในเขตจังหวัดสมุทรปราการ       
ที่มีรายได้ต่อเดือนต่างกัน พบว่า พนักงานที่มีรายได้ต่อเดือนที่ต่างกัน มีความความรู้และทัศนคติ
เกี่ยวกับระบบการผลิตแบบลีนแตกต่างกัน ซึ่งสนับสนุนสมมติฐานที่ตั้งไว้ และผลงานวิจัยที่สอดคล้อง
กับการศึกษาในครั้งนี้คือ สุนีย์ อ าพร (2545 : 155) ที่พบว่า บุคลากรที่มีอัตราเงินเดือนแตกต่างกัน  
มีระดับเจตคติที่มีต่อ TQM ในด้านการบริหารและการบังคับบัญชาแตกต่างกัน ดังนั้นจึงเป็นไปได้ที่มี
รายได้ต่อเดือนแตกต่างกัน มีความรู้และทัศนคติต่อระบบการผลิตแบบลีนที่แตกต่างกัน ทั้งนี้อาจ
เนื่องจากพนักงานมีความแตกต่างด้านอายุ และต าแหน่งงานท าให้มีประสบการณ์ ความรู้ความเข้าใจ
ในงานที่มากกว่าท าให้มีรายได้ที่มากกว่าและส่งต่อความรู้และทัศนคติต่อระบบการผลิตแบบลีน      
ที่มากกว่า 
 อายุงานในองค์กรปัจจุบัน เมื่อพิจารณาความรู้และทัศนคติต่อระบบการผลิตแบบลีนของ
พนักงานที่เข้าร่วมโครงการเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตด้วยระบบการผลิตแบบลีน ในเขตจังหวัด
สมุทรปราการ ที่มีอายุงานในองค์กรปัจจุบันต่างกัน พบว่า พนักงานที่มีอายุงานในองค์กรปัจจุบัน    
ที่ต่างกัน มีความความรู้และทัศนคติเกี่ยวกับระบบการผลิตแบบลีนแตกต่างกัน ซึ่งสนับสนุน
สมมติฐานที่ตั้งไว้ และผลงานวิจัยที่สอดคล้องกับการศึกษาในครั้งนี้คือ มนตรี จิตกุล (2546 : 
บทคัดย่อ) ที่พบว่า ปัจจัยส่วนบุคคลของพนักงานด้านอายุ เป็นปัจจัยที่มีผลท าให้ความรู้และเจตคติ
ของพนักงานในด้านประกันคุณภาพตามมาตรฐาน QS-9000 แตกต่างกัน และงานวิจัยของ จารุณีย์ 
พงษ์ศักดิ์ชาติ และคณะ (2538 : บทคัดย่อ) ที่พบว่า ทัศนคติต่อระบบคุณภาพ ISO 9000 ในองค์กรที่
บริหารแบบญี่ปุ่นมีตามแตกต่างกันตามอายุงาน ทั้งนี้อาจเป็นเพราะพนักงานที่มีอายุงานมากกว่า  
อาจมีประสบการณ์ และความรู้ที่มากกว่า จึงท าให้สามารถเข้าใจระบบการผลิตแบบลีนได้ดีกว่า    
และเร็วกว่า และเกิดทัศนคติที่ดีกว่า อีกทั้งการท างานในองค์กรเป็นเวลานานจึงเกิดความรัก      
ความผูกพันธุ์และอยากท่ีจะพัฒนาองค์กรที่มากกว่าพนักงานที่มีอายุงานน้อยกว่า จึงเกิดผลที่แตกต่าง
ในด้านอายุงานในองค์กร 

4. ผลการวิจัยพบว่า ความรู้เกี่ยวกับระบบการผลิตแบบลีนมีความสัมพันธ์กับทัศนคติต่อ
ระบบการผลิตแบบลีนของพนักงานของบริษัทที่เข้าร่วมโครงการเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตด้วย
เทคนิคแบบลีน ในเขตจังหวัดสมุทรปราการในระดับค่อนข้างสูง อย่างมีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ 
0.05 ที่เป็นเช่นนี้อาจจะเนื่องจากพนักงานหากมีความรู้เกี่ยวกับระบบการผลิตแบบลีน ย่อมมี     
ความเข้าใจเกี่ยวกับการปฏิบัติงานตามระบบการผลิตแบบลีนได้เป็นอย่างดีย่อมส่งผลท าให้มีทัศนคติ
ต่อระบบการผลิตแบบลีน ซึ่งผลการศึกษามีความสอดคล้องกับผลงานวิจัยของ  จิรพงศ์ ตันตระกูล 
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(2550) ศึกษาความรู้และทัศนคติในการปฏิบัติงานที่มีประสิทธิภาพในการซ่อมบ ารุงรักษาของ
พนักงานรถไฟฟ้าขนส่งมวลชน (BTS) พบว่า ทัศนคติมีความสัมพันธ์กับประสิทธิภาพในการซ่อม
บ ารุงรักษาของพนักงานซ่อมบ ารุงรักษารถไฟฟ้าขนส่งมวลชน (BTS)    

 
ข้อเสนอแนะ 

1. ข้อเสนอแนะจากการวิจัยครั้งนี้ 
 1.1 จากผลการวิจัยที่พบว่าพนักงานส่วนใหญ่มีความรู้เกี่ยวกับระบบการผลิตแบบลีนอยู่
ในระดับปานกลาง ส่วนทัศนคติต่อระบบการผลิตแบบลีนอยู่ในระดับค่อนข้างดี ซึ่งน่าจะเป็นข้อมูลให้
ผู้บริหารวางแนวทางในการพัฒนาความรู้เกี่ยวกับระบบการผลิตแบบลีนของพนักงานให้ดียิ่งขึ้น   
และให้การสนับสนุนเรื่องความรู้อย่างต่อเนื่อง เช่น การส่งพนักงานเข้าอบรมด้านทฤษฎีและปฏิบัติ 
และส่งต่อองค์ความรู้ให้แก่พนักงานคนอ่ืน ๆ หรือการจัดกิจกรรมส่งเสริมความรู้อย่างต่อเนื่อง   
เพราะพนักงานมีทัศนคติต่อระบบการผลิตแบบลีนค่อนข้างดีอยู่แล้วจึงน่าที่จะเปิดรับความรู้ได้อย่างดี  
 1.2 จากผลการวิจัยที่พบว่า ปัจจัยส่วนบุคคล คือ อายุ ระดับการศึกษา รายได้ต่อเดือน 
และอายุงานในองค์กรปัจจุบันมีผลต่อความรู้และทัศนคติต่อระบบการผลิตแบบลีน ดั้งนั้นควรให้ 
ความสนใจกับพนักงานในกลุ่มดังกล่าวด้านการส่งเสริมการเรียนรู้ให้มากขึ้น เช่น จัดการอมรมหรือ
สัมมนาเพ่ือเพ่ิมความรู้ให้แก่พนักงานที่มีอายุน้อยกว่าหรือเท่ากับ 25 ปี อายุ 25-30 ปี และอายุ    
30-35 ปี หรือพนักงานที่มีระดับการศึกษาต่ ากว่าปริญญาตรีและมีอายุงานน้อยกว่าหรือเท่ากับ 3 ปี          
และส่งเสริมให้เกิดทัศนคติที่จะการเรียนรู้อาจโดยการให้รางวัล หรือสิ่งตอบแทนเพ่ือเป็นขวัญก าลังใจ
แก่พนักงาน และควรเพ่ิมการประชาสัมพันธ์ รณรงค์เกี่ยวกับระบบการผลิตแบบลีน เพ่ือให้พนักงาน
เกิดทัศนคติที่ดีต่อระบบการผลิตแบบลีนมากยิ่งขึ้น 

2. ข้อเสนอแนะในการศึกษาวิจัยครั้งต่อไป 
2.1 ในการศึกษาครั้งต่อไปควรศึกษาในเชิงคุณภาพด้วยการสัมภาษณ์ตัวแทนผู้บริหาร 

หัวหน้างาน และพนักงาน เพ่ือให้ได้ทราบข้อมูลเชิงลึกเก่ียวกับการใช้ระบบการผลิตแบบลีนมากยิ่งข้ึน 
 2.2 ในการศึกษาครั้งต่อไปควรศึกษาในพ้ืนที่ อ่ืนที่มีเขตอุตสาหกรรม เช่นนิคม
อุตสาหกรรม นวนคร เพ่ือได้ทราบถึงความรู้และทัศนคติต่อระบบการผลิตแบบลีนในพ้ืนที่อ่ืน  ๆ   
และน าข้อมูลที่ได้ไปศึกษาเกี่ยวกับรูปแบบการจัดการระบบการผลิตแบบลีนเพ่ือเป็นหลักปฏิบัติ    
ของโรงงานทุกโรงงานในประเทศไทย 
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จารุณีย์ พงษ์ศักดิ์ชาติ และคณะ.  (2538)  ผลกระทบของระบบคณุภาพ ISO 9000 ในองคก์าร : 
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ภาคผนวก ง 
แบบสอบถามที่ใชใ้นการวจิยั 

 
ความรู้และทศันคตติ่อระบบการผลติแบบลนีของพนกังานของบริษทัทีเ่ขา้รว่มโครงการเพิม่

ประสทิธภิาพการผลติดว้ยเทคนคิแบบลนี ในเขตจงัหวดัสมุทรปราการ 

ค าชีแ้จง 

 แบบสอบถามนี่มีวัตถุประสงค์เพ่ือศึกษาความรู้และทัศนคติของต่อระบบการผลิตแบบลีน 
ของพนักงานของบริษัทที่เข้าร่วมโครงการเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตด้วยเทคนิคแบบลีน ในเขต
จังหวัดสมุทรปราการ และศึกษาความสัมพันธ์ระหว่างปัจจัยส่วนบุคคลของพนักงานของบริษัทที่   
เข้าร่วมโครงการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตด้วยเทคนิคแบบลีน ในเขตจังหวัดสมุทรปราการกับความรู้
และทัศนคติต่อระบบการผลิตแบบลีนของพนักงานของบริษัทท่ีเข้าร่วมโครงการเพ่ิมประสิทธิภาพการ
ผลิตด้วยเทคนิคแบบลีน ในเขตจังหวัดสมุทรปราการ จึงขอความกรุณาท่านระบุค าตอบให้ครบใน  
ทุกข้อค าถาม 
 แบบสอบถามแบ่งเป็น 3 ส่วน ดังนี้ 
 ส่วนที่ 1 แบบสอบถามข้อมูลทั่วไปของผู้ตอบแบบสอบถาม 
 ส่วนที่ 2 แบบสอบถามเกี่ยวกับความรู้ต่อระบบการผลิตแบบลีนของพนักงานของบริษัทที่เข้า
ร่วมโครงการเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตด้วยเทคนิคแบบลีน ในเขตจังหวัดสมุทรปราการ 
 ส่วนที่ 3 แบบสอบถามเกี่ยวกับทัศนคติต่อระบบการผลิตแบบลีนของพนักงานของบริษัท    
ที่เข้าร่วมโครงการเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตด้วยเทคนิคแบบลีน ในเขตจังหวัดสมุทรปราการ 
 ทั้งนี้ข้อมูลที่ได้จากแบบสอบถามจะถือเป็นความลับและไม่ส่งผลกระทบใด ๆ ต่อผู้ตอบ
แบบสอบถามเนื่องจากข้อมูลที่ได้จะน าเสนอในภาพรวม มิได้เสนอเป็นรายบุคคลและใช้เพ่ือประโยชน์
ของการวิจัยเท่านั้น และขอขอบพระคุณที่ท่านได้กรุณาตอบแบบสอบถามแก่ผู้วิจัยมา ณ ที่นี้ 
 
 

 

 

 

 

 

 

        นายภาณทุัตต์  หมุดธรรม 
     นักศึกษาปริญญาโท สาขาการจัดการอุตสาหกรรม  

มหาวิทยาลัยหัวเฉียวเฉลิมพระเกียรติ 
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ส่วนที่ 1 แบบสอบถามข้อมูลทั่วไปของผู้ตอบแบบสอบถาม 

ค าชีแ้จง : โปรดท าเครื่องหมาย   ลงในช่องว่างที่ตรงกับข้อมูลจริงของท่าน 

 

1. เพศ 

  

     ชาย          หญิง 

 

2. อายุของผู้ตอบแบบสอบถาม 
 
 อายุน้อยกว่าหรือเท่ากับ 25 ปี 

  อายุ26 - 30 ปี อายุ30 – 35 ปี 

  อายุ35 – 45  ปี อายุมากกว่า 45 ปีขึ้นไป 

 

3. ระดับการศึกษา 
 
 ต่ ากว่ามัธยมศึกษาตอนปลาย (ม.6)      
           
          มัธยมศึกษาตอนปลายหรือเทียบเท่า (ม.6) 
  
          ประกาศนียบัตรวิชาชีพชั้นสูง (ปวส.) 
 
     ปริญญาโท 
          
          ปริญญาตรี  
   
          ปริญญาเอก  
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4. รายได้ต่อเดือน 
  น้อยกว่าหรือเท่ากับ 10,000 บาท 10,001 – 20,000 บาท 
  20,001 – 30,000 บาท 30,001 – 60,000 บาท 
  60,001 – 90,000 บาท มากกว่า 90,000 บาทข้ึนไป 

   

 

 

5. อายุงานในองค์กรปัจจุบัน 
  น้อยกว่าหรือเท่ากับ 3 ปี 3– 6 ปี 
   
      6– 10 ปี มากกว่า 10 ปีขึ้นไป 
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ส่วนที่ 2 แบบสอบถามเกี่ยวกับความรู้ต่อระบบการผลิตแบบลีนของพนักงานของบริษัทที่เข้าร่วม
โครงการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตด้วยเทคนิคแบบลีน ในเขตจังหวัดสมุทรปราการ 
ค าชี้แจง : โปท าเครื่องหมาย  หน้าข้อที่ท่าเห็นว่าถูก และท าเครื่องหมาย   หน้าข้อที่ท่านเห็นว่า
ผิด 
 
________ 1. ระบบการผลิตแบบลีนเป็นระบบที่มุ่งตอบสนองความต้องการของลูกค้า และมุ่งก าจัด

ความสูญเปล่าในกระบวนการผลิต 

_________ 2. ความสูญเปล่า (Waste) คือ กิจกรรมใดๆก็ตามที่ใช้ทรัพยากรไปไม่ว่าจะเป็น แรงงาน 
วัตถุดิบ เวลา เงิน หรืออ่ืนๆ แต่ไม่ได้ท าให้สินค้าเกิดคุณค่า หรือการเปลี่ยนแปลง 

________ 3. การผลิตของเสีย (Defect) คือ การผลิตที่มากกว่าลูกค้าต้องการ และการผลิตสินค้า
ก่อนความต้องการ 

________ 4. การท า 5ส เป็นพ้ืนฐานของระบบการผลิตแบบลีนเป็นสิ่งที่ต้องท าเป็นอันดับแรก 

________ 5. การจัดท าผังแห่งคุณค่า (Value Streem Mapping : VSM) จะท าให้มองเห็น
กระบวนการทั้งระบบ และสามารถมองเห็นความสูญเปล่าได้ง่าย 

________ 6. ระบบการผลิตแบบลีนมุ่งที่จะท าหน้าที่ของตนเองเป็นหลัก โดยขาดความเชื่อมโยงกับ
แผนกอ่ืนหรือก็คือลูกค้าภายใน และภายนอก 

________ 7. ในแนวคิดแบบลีนสินค้าคงคลัง หรือวัสดุคงคลังไม่จัดเป็นความสูญเปล่า (Waste) 

________ 8. การผลิตแบบดึง (Pull System) คือการผลิตตามแผนการผลิตของบริษัท ซึ่งได้จาก
การพยากรณ์ความต้องการเป็นหลัก 

________ 9. แนวคิดหลักของระบบการผลิตแบบลีน คือการท าให้สายการผลิตสามารถปฏิบัติงานได้
อย่างสม่ าเสมอตลอดเวลา โดยไม่มีการขัดขวางหรือหยุดการผลิตด้วยเหตุอันใดก็ตาม 
ท าให้เกิดคุณค่าการไหลอย่างต่อเนื่อง 

________ 10. ความสูญเปล่าของการรองาน คือ สภาพการรอ เช่น การดูเครื่องจักรซึ่งท างานโดย
อัตโนมัติเฉยๆ การไม่สามารถท างานได้เนื่องจากเครื่องจักรเสียหาย การรอชิ้นส่วนผลิต 
หรือรอท างานเนื่องจากของไม่ครบ 

________ 11. ระบบการผลิตแบบลีนมุ่งที่จะปรับปรุงประสิทธิภาพการท างานร่วมกันระหว่างคนกับ
เครื่องจักรให้เกิดประโยชน์สูงสุด 
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_____ 12. จุดมุ่งหมายของระบบการผลิตแบบลีนคือ ดีที่สุด เร็วที่สุด และใช้ค่าใช้จ่ายสูงที่สุด 

________ 13. Poka Yoke เป็นเครื่องมือชนิดหนึ่งของระบบการผลิตลีนที่จะป้องกันไม่ให้คน หรือ
เครื่องจักรท างานผิดพลาด อันเป็นเหตุให้เกิดความสูญเปล่า (Waste) ได้ 

________ 14. ระบบการผลิตแบบลีนมุ่งเน้นการปฏิบัติงานให้เกิดการไหลอย่างต่อเนื่อง โดยการ
ก าจัดอุปสรรค์ต่างๆที่ขัดขวางการท างาน 

________ 15. ระบบการผลิตแบบลีนจะให้ความส าคัญกับกระบวนการที่ท าให้เกิดคุณค่า และ
กระบวนที่ไม่ท าให้เกิดคุณค่าเท่าๆกัน 

_________ 16. การออกแบบผังโรงงานที่เหมาะสมจะท าให้ใช้เวลาในการผลิต (Lead time) น้อย
เนื่องระยะทางในการขนย้ายวัสดุสั้น 

_________ 17. ความสูญเปล่าแบ่งออกเป็น 7 ชนิดได้แก่ การมีของเสีย การผลิตที่มากไปโดยไม่
จ าเป็น การมีสินค้าคงคลังมากเกินจ าเป็น การมีกระบวนการที่ไม่จ าเป็น การเคลื่อนไหว
ร่างกายที่ไม่จ าเป็น การขนส่งที่ไม่จ าเป็น การรอคอย  

________ 18. ระบบการผลิตแบบลีนสามารใช้กับอุตสาหกรรมยางยนต์เท่านั้น 

________ 19. ระบบการผลิตแบบลีนมุ่งเน้นที่การตองสนองความต้องการของลูกค้าเป็นหลัก      
และตระหนักอยู่เสมอว่าคุณค่าของสินค้าจะถูกตัดสินโดยลูกค้า 

________ 20. การมีกระบวนการที่ไม่จ าเป็น หรือมีกระบวนการมากเกินความจ าเป็นจะท าไห้เกิด
ความล่าช้าในการผลิต ซึ่งท าให้กระทบต่อการจัดส่งและท าให้เกิดความเมื่อยล้าต่อ
พนักงานได้ 
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ส่วนที่ 3  แบบสอบถามเกี่ยวกับทัศนคติต่อระบบการผลิตแบบลีนของพนักงานของบริษัทที่เข้าร่วม
โครงการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตด้วยเทคนิคแบบลีน ในเขตจังหวัดสมุทรปราการ 

ค าชี้แจง : โปรดพิจารณาข้อความต่อไปนี้ แล้วท าเครื่องหมาย  ลงในช่องค าตอบด้านขวามือที่ตรง
กับความเห็นและความเป็นจริงในงานของท่านเพียงค าตอบเดียว ความคิดเห็นมีความหมายตามล าดับ 
ดังนี้ 

 เห็นด้วยอย่างยิ่ง  หมายถึง  ท่านเห็นว่าข้อความนั้นเป็นจริงทั้งหมด 
 เห็นด้วย   หมายถึง  ท่านเห็นว่าข้อความนั้นเป็นจริงเป็นส่วนใหญ่ 
 ไม่แน่ใจ         หมายถึง          ท่านไม่สามารถตัดสินใจได้ว่าข้อความนั้นเกิดข้ึน                                                               

จริง 
 ไม่เห็นด้วย  หมายถึง  ท่านเห็นว่าข้อความนั้นเป็นจริงน้อย 
 ไม่เห็นด้วยอย่างยิ่ง หมายถึง  ท่านเห็นว่าข้อความท่ีให้มานั้นเป็นจริงน้อยที่สุด                                                                                                       

หรือไม่เกิดข้ึนเลย 
 

 
ข้อที ่

 
ค าถาม 

ระดับทัศนคต ิ  
 

เห็นด้วย
อย่างยิ่ง 

เห็น
ด้วย 

ไม่แน่ใจ ไม่เห็น 
ด้วย 

ไม่เห็นด้วย 
อย่างยิ่ง 

1 ท่านคิดว่าระบบการผลิต
แบบลีนช่วยเพิ่ม
ประสิทธิภาพต่อ
กระบวนการผลติของท่าน 

     

2 ท่านคิดว่าระบบการผลิต
แบบลีนท าให้เกิดความ
ได้เปรียบเชิงการแข่งขัน
ทางการตลาดแก่บริษัท
ของท่านมากที่สุด 

     

3 ท่านคิดว่าระบบการผลิต
แบบลีนท าให้ลดต้นทุนการ
ผลิตสินค้าลง 

     

4 ท่านคิดว่าระบบการผลิต
แบบลีนช่วยเพิ่ม
ประสิทธิภาพในการ
ตอบสนองความต้องการ
ของลูกค้า 
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ข้อที ่

 
ค าถาม 

ระดับทัศนคต ิ  
 

เห็นด้วย
อย่างยิ่ง 

เห็นด้วย ไม่แน่ใจ ไม่เห็น 
ด้วย 

ไม่เห็นด้วย 
อย่างยิ่ง 

5 ท่านคิดว่าระบบการผลิตแบบลีน
ช่วยลดความสูญเปล่า (Waste) 
ในกระบวนการผลิต 

     

6 ท่านรู้สึกเต็มใจท่ีจะเปลี่ยน
กระบวนการผลติของท่านไปสู่
ระบบการผลิตแบบลีน 

     

7 ท่านคิดว่าระบบการผลิตแบบลีน
สามารถท าให้ท่านแก้ไขปัญหาที่
เกิดขึ้นอย่างทันท่วงท ี

     

8 ท่านคิดว่าระบบการผลิตแบบลีน
ท าให้ท่านสามารถใช้
ความสามารถของบุคคลากรใน
หน่วยงานของท่านได้อย่างเต็มที ่

     

9 ท่านคิดว่าระบบการผลิตแบบลีน
ท าให้ท่านสามารถป้องกันปัญหา
ก่อนท่ีจะเกิดขึ้นในกระบวนการ
ผลิตของท่าน 

     

10 ท่านไม่ได้รูส้ึกว่าการท าระบบ
การผลิตแบบลีนเป็นการเพิ่ม
ภาระหน้าท่ีให้กับท่าน 

     

11 ท่านคิดว่าโรงงานของท่าน
จ าเป็นต้องท าระบบการผลิต
แบบลีน 

     

12 ท่านคิดว่าการท าระบบการผลิต
แบบลีนท าให้เกิดความร่วมมือ
อันดีของบุคคลากรในหน่วยงาน
ของท่าน 

     

13 ท่านคิดว่าระบบการผลิตแบบลีน
จะท าให้ท่านรู้สึกพอใจในผล
ปฏิบัติงาน 
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ข้อที ่

 
ค าถาม 

ระดับทัศนคต ิ  
 

เห็นด้วย
อย่างยิ่ง 

เห็นด้วย ไม่แน่ใจ ไม่เห็น 
ด้วย 

ไม่เห็นด้วย 
อย่างยิ่ง 

14 ท่านคิดว่าระบบการผลิตแบบลีน
เป็นการเสรมิสร้างความรู้ใหม่ๆ
ให้แก่ท่าน 

     

15 ท่านคิดว่าการท าระบบการผลิตแบบ
ลีนท าให้โรงงานของท่านสะอาด 
และสะดวกเกดิความเป็นระเบียบ
เรียบร้อย 

     

16 ท่านคิดว่าการเปลี่ยนจากระบบการ
ผลิตเดมิเดมิมาเป็นระบบการผลิต
แบบลีนเป็นการลงทุนที่คุ้มค่า 

     

17 ท่านไม่ได้รูส้ึกเบื่อหน่ายกับการท า
ระบบการผลิตแบบลีน 

     

18 ท่านไม่ได้ถูกบังคับให้ท าระบบการ
ผลิตแบบลีน 

     

19 ท่านคิดว่าท่านสามารถท าระบบการ
ผลิตแบบลีนได้ประสบความส าเรจ็ 

     

20 ท่านคิดว่าระบบการผลิตแบบลีน
เป็นระบบการผลิตที่ดีท่ีสุด 
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ประวตัผิูเ้ขยีน 
 

ชื่อ – สกลุ  นายภาณุทัตต์  หมุดธรรม 
วนัเดือนปีเกิด  11 มกราคม 2525 
ที่อยู ่ 56/1 หมู่ 6 ต าบลบางพลีน้อย อ าเภอบางบ่อ จังหวัดสมุทรปราการ 

10560 
ประวตัิการศกึษา  
พ.ศ. 2547 คณะมนุษยศาสตร์ มหาวิทยาลัยหอการค้าไทย 

ศิลปศาสตร์บัณฑิต (ภาษาอังกฤษ) 
ประวตัิการท างาน 
พ.ศ. 2554 – ปัจจุบัน ส านักงานวิริยะประกันภัย บางบ่อ 
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