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 Abstract 
 
 The objectives of this study were: (1) to study the achievement of Lean system implementation 
of Hi-Tech Apparel Company Limited (Head Office); (2) to study internal and external factors of Hi-Tech 
Apparel Company Limited (Head Office); (3) to compare the achievement of Lean system implementation of 
Hi-Tech Apparel Company Limited (Head Office) classified by educational level and work position; and (4) to 
study factors affecting Lean system implementation of Hi-Tech Apparel Company Limited (Head Office). 
 Population was 41 persons who participating in Lean system implementation of Hi-Tech Apparel 
Company Limited (Head Office) during the year 2007-2011. The study was done among the total of population. 
Research instrument for data collecting was a questionnaire and in-depth interview form with Lean system executive 
team leaders. Data analysis employed descriptive statistics such as frequency, percentage, mean, standard deviation 
and Pearson correlation coefficient.  
 The resulted of this study were: ( 1) an overview image of the achievement of Lean system 
implementation of Hi-Tech Apparel Company Limited (Head Office) was at high level. There was waste 
reduction from unnecessary transferring at the highest mean, followed by the waste reduction from too long 
processes and the waste reduction from production was at the lowest mean; (2 )  the implementation and production 
process was at the highest mean of internal factors whereas the customers’ expectation was at the highest mean 
of external factors; (3) the respondents in all education level gave opinions on the achievement of Lean system 
implementation of Hi-Tech Apparel Company Limited (Head Office) indifferently. The respondents who had 
different position gave opinions on the achievement of Lean system implementation of Hi-Tech Apparel 
Company Limited (Head Office) differently. The respondents in managerial level gave opinions on the 
achievement at the highest level in all aspects, whereas those who were at other positions gave opinions on the 
achievement at high level except for the waste reduction from transferring that the respondents who were expert 
officers gave opinions at the highest level as well; and (4) internal factor in term of administration and human 
resource management affected the achievement of Lean system implementation of Hi-Tech Apparel Company 
Limited (Head Office) with highly positive correlation.  
 
 

Keywords:  Achievement, Lean System, Hi-Tech Apparel Company Limited (Head Office) 
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บทที ่1 

บทน ำ 
 
 

1. ควำมหมำยและควำมส ำคญัของปัญหำ 
 
จากปัญหาสภาวะแวดลอ้มของปัจจยัภายนอก ทั้งดา้นเศรษฐกิจ การเมือง เทคโนโลยี

และสารสนเทศท่ีเปล่ียนแปลงไปอยา่งรวดเร็ว รุนแรงและต่อเน่ืองทั้งในประเทศและต่างประเทศ 
โดยเฉพาะปัญหาดา้นการเมืองท่ีส่งผลกระทบต่อความมัน่คงทางเศรษฐกิจและการด าเนินธุรกิจของ
ประเทศอย่างรุนแรง ตลาดในประเทศชะลอตวั การใช้จ่ายลดลง การส่งออกหดตวัจากปัญหาค่า 
เงินบาท ขณะเดียวกนัความเจริญทางด้านเทคโนโลยีสารสนเทศไดมี้การพฒันากา้วหน้าไปอย่าง
รวดเร็ว ท าให้เกิดนวตักรรมใหม่ข้ีนในอุตสาหกรรมต่างๆ เพื่อสร้างความไดเ้ปรียบทางการแข่งขนั 
สังคมและวฒันธรรมเปล่ียนแปลงไป พฤติกรรมผูบ้ริโภคถูกพฒันาไปตามเทคโนโลยีท่ีเข้าถึง  
การใช้ชีวิตประจ าวนัของผูบ้ริโภค ขอ้มูลข่าวสารเปิดกวา้งสามารถเขา้ถึงไดส้ะดวกรวดเร็ว ท าให้
เกิดค่านิยมด้านภาพลักษณ์ มีการให้ความส าคัญกับคุณค่าของสินค้าและบริการมากข้ึน และ 
มีอ านาจในการตดัสินใจดว้ยตนเอง การชกัน าจากผูผ้ลิตจึงท าไดย้ากข้ึน  

อุตสาหกรรมเคร่ืองนุ่งห่มเป็นหน่ึงในธุรกิจท่ีต้องเผชิญกบัปัญหาท่ีเกิดจากสภาวะ
แวดลอ้มภายนอกท่ีตอ้งปรับตวัเพื่อความอยูร่อด โดยการปรับเปล่ียนบทบาทและกลยุทธ์ให้ทนักบั
ทุกสถานการณ์ การเปล่ียนแปลงของสภาวะแวดล้อมภายนอก เป็นแรงผลักดันให้เกิดการ
เปล่ียนแปลงสภาวะแวดลอ้มภายในองคก์ารอยา่งหลีกเล่ียงไม่ได ้ดงันั้น ผูบ้ริหารจึงตอ้งมีบทบาท
ในการแสวงหาวิธีการปรับเปล่ียนลักษณะการบริหารจดัการภายในองค์การให้สอดคล้องกับ 
การเปล่ียนแปลงไปของสภาวะแวดลอ้มภายนอก ทั้งดา้นวิสัยทศัน์ พนัธกิจ นโยบาย เพื่อก าหนด
เป้าหมายขององคก์ารใหม่ 

 กระบวนการผลิตเคร่ืองนุ่งห่มเป็นอุตสาหกรรมท่ีต้องใช้แรงงานมากมีขั้นตอน 
การท างานมากมาย ต้องอาศัยแรงงานท่ีมีทักษะความช านาญสูงเพื่ อให้ได้ผลผลิตท่ีมีคุณภาพ  
ต้องสรรหาแรงงานท่ีมีคุณภาพเพื่อสร้างความเช่ือมั่นให้กับลูกค้าในผลิตภัณฑ์ของบริษัท  
ตอ้งแสวงหากลยุทธ์และวิธีการต่างๆ เพื่อสร้างความได้เปรียบจากภยัคุกคามด้านการแข่งขนัใน
อุตสาหกรรมเดียวกนั อ านาจการตดัสินใจซ้ือของผูบ้ริโภคเปล่ียนแปลงตลอดเวลา ผูข้ายวตัถุดิบ 
มีบทบาทในการควบคุมราคา ส่งผลกระทบต่อการท าธุรกิจเคร่ืองนุ่งห่มในช่วงนั้นอยา่งรุนแรง  
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บริษทั ไฮ-เทค แอพพาเรล จ ากดั เป็นหน่ึงในอุตสาหกรรมเคร่ืองนุ่งห่ม ผลิตเส้ือผา้
ส าเร็จรูปส่งออก ท่ีไดรั้บผลกระทบโดยตรงจากภยัคุกคามดา้นการแข่งขนัในอุตสาหกรรมเดียวกนั 
อ านาจการตดัสินใจซ้ือของผูบ้ริโภคเปล่ียนแปลงตลอดเวลา  (สุรชัย ฉัตรอภิวนัทน์, 2561: บท
สัมภาษณ์) ไดอ้ธิบายวา่  “ในปี 2549 พบวา่ประสิทธิภาพและผลผลิตต ่ากวา่มาตรฐาน มีปัญหาดา้น
การควบคุมคุณภาพ มีของเสียและงานซ่อมจากการผลิตสูง ไม่มีการวางแผนการบ ารุงรักษา
เคร่ืองจกัร ใช้พื้นท่ีไม่มีประสิทธิภาพ และปัญหาคอขวดในกระบวนการผลิต การรอคอย และ 
การผลิตมากเกินความต้องการ” ปัญหาเหล่าน้ีส่งผลกระทบต่อต้นทุนและผลก าไรของธุรกิจ  
รวมทั้งความเช่ือมัน่ในภาพลกัษณ์ขององคก์ารท่ีมีผลต่อความน่าเช่ือถือในความรู้สึกของลูกคา้  

สุรชยั ฉตัรอภิวนัท์ (2560) ไดอ้ธิบายวา่ เน่ืองจากบริษทัฯ ด าเนินธุรกิจแบบครอบครัว 
ไม่คุน้เคยกบัความเปล่ียนแปลงท่ีตอ้งเรียนรู้ศึกษาพฒันาเพื่อรองรับเทคโนโลยีใหม่ ก่อให้เกิดความ
สูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนในเกือบทุกขั้นตอนการผลิต เน่ืองจากกระบวนการท างานท่ียงัล้าหลังไม่มี
ประสิทธิภาพ เม่ือต้นทุนการผลิตสูง ศกัยภาพในการแข่งขนัย่อมลดลง และได้ให้สัมภาษณ์ว่า  
“แรงบันดาลใจให้ผูบ้ริหารคิดท่ีจะน าระบบลีนมาใช้ในองค์การ คือการลดต้นทุนในการผลิต 
เพื่อท่ีจะได้ตอบสนองความต้องการของลูกค้า เพราะว่าตัวต้นทุนน้ีเราสามาถแข่งขันกับผูค้ ้า
ภายนอกได ้รวมถึงใหไ้ดผ้ลก าไรเป็นส่ิงท่ีชดัเจนท่ีสุด ส่ิงท่ีจะตอ้งท าคือ ตอ้งท าการปรับปรุงระบบ 
จากเดิมท่ีเราใช้ระบบผลิตแบบเก่ามาเป็นแบบใหม่ ตอ้งมีการก าหนดเป้าหมายท่ีเป็นแนวทางให้
ชดัเจน ซ่ึงในช่วงนั้นบริษทัฯ ยงัไม่ไดก้  าหนดวิสัยทศัน์หรือพนัธกิจอยา่งชดัเจน จึงเนน้การก าหนด
เป้าหมายแทนเพื่อลดเวลาน า (Lead Time) ลดตน้ทุน และ จะมุ่งเนน้ไปท่ีสายการผลิตใดก่อน” 

การศึกษาแนวทางในการน าไปสู่ความส าเร็จในการปรับปรุงกระบวนการผลิตตาม
แนวคิดลีนจึงเป็นส่ิงท่ีน่าสนใจวา่ มีปัจจยัอะไรบา้งท่ีส่งผลต่อความส าเร็จในการน าระบบลีนมาใช ้
ทั้งน้ี เพื่อเป็นแนวทางในการประยุกต์ใช้ระบบลีนในอุตสาหกรรมเคร่ืองนุ่งห่มหรืออุตสาหกรรม
อ่ืนๆ ต่อไป  
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2. วตัถุประสงค์ของกำรศึกษำ 
 

2.1  เพื่อศึกษาความส าเร็จในการน าระบบลีนมาใช้ของ บริษทั ไฮ-เทค แอพพาแรล 
จ ากดั (ส านกังานใหญ่) 

2.2  เพื่อศึกษาปัจจยัภายใน และปัจจยัภายนอกของ บริษทั ไฮ-เทค แอพพาแรล จ ากดั 
(ส านกังานใหญ่) 

2.3  เพื่อเปรียบเทียบความส าเร็จในการน าระบบลีนมาใช้ของ บริษทั ไฮ-เทค แอพพา
แรล จ ากดั (ส านกังานใหญ่) จ  าแนกตามระดบัการศึกษา และต าแหน่งงาน 

2.4  เพื่อศึกษาปัจจยัท่ีส่งผลต่อความส าเร็จในการน าระบบลีนมาใช้ ของ บริษทั ไฮ-เทค 
แอพพาแรล จ ากดั (ส านกังานใหญ่) 
 

3. กรอบแนวคดิในกำรศึกษำ 
 
ตวัแปรอิสระท่ีผูศึ้กษาได้ก าหนดไวน้ั้ น คือปัจจยัด้านลักษณะส่วนบุคคลของกลุ่ม

ประชากร ปัจจยัภายในองค์การ และปัจจยัภายนอกองค์การ ส่วนตวัแปรตามนั้นได้ก าหนดไว ้
จากความส าเร็จในการน าระบบลีนมาใช้ของ บริษทั ไฮ-เทค แอพพาแรล จ ากดั (ส านักงานใหญ่) 
โดยสามารถลดความสูญเปล่าได ้7 ประการ ซ่ึงรายละเอียดระบุไวใ้นกรอบแนวคิดการศึกษาตาม
ภาพท่ี 1.1  
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  ตัวแปรอสิระ                   ตัวแปรตำม 
       
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 1.1 กรอบแนวคิดในการศึกษา 

ลกัษณะทำงประชำกรศำสตร์ 
1. เพศ 
2. อาย ุ
3. ระดบัการศึกษาสูงสุด 
4. ประสบการณ์การท างาน 
5. ต าแหน่งงาน 
6. หน่วยงาน 
7. รายไดเ้ฉล่ียต่อเดือน 

ควำมส ำเร็จในกำรน ำระบบลนี (Lean)  
มำใช้ของ บริษทั ไฮ-แทค แอพพำเรล จ ำกดั 

 

1. ลดความสูญเปล่าจากการขนถ่าย 
ท่ีไม่จ าเป็น (Unnecessary Conveyance) 
2. ลดความสูญเปล่าจากการรอคอย 
(Waiting) 
3. ลดความสูญเปล่าจากการมีสินคา้ 
คงคลงัมากไป (Excess Inventory) 
4. ลดความสูญเปล่าจากการมีของเสีย 
(Defects) 
5. ลดความสูญเปล่าจากการผลิต 
เกินความจ าเป็น (overproduction) 
6. ลดความสูญเปล่าจากการเคล่ือนไหว 
ท่ีไม่จ าเป็น (Unnecessary Motion) 
7. ลดความสูญเปล่าจากการมี 
กระบวนการมากเกินไป (Overprocessing) 

ปัจจัยภำยนอกองค์กำร 
1. สภาวะแวดลอ้มทางธุรกิจ 
2. สภาวะแวดลอ้มทางเศรษฐกิจ 
3. สภาวะแวดลอ้มทางเทคโนโลย ี
4. สภาวะแวดลอ้มทางสังคมและ
วฒันธรรม 
5. ความคาดหวงัของลูกคา้ 

ปัจจยัภำยในองค์กำร 
1. การจดัโครงสร้างและ 
แนวคิดการบริหารองคก์าร 
2. พฤติกรรมในองคก์าร 
3. ภาวะผูน้ าและการน าองคก์าร 
4. ระบบสารสนเทศและ 
การใชส้ารสนเทศ 
5. การปฏิบติัการและ 
กระบวนการผลิต 
6. การบริหารและการพฒันาบุคลากร 
7. การมุ่งเมน้ผลการด าเนินงาน 
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4. ขอบเขตของกำรศึกษำ 
 
การศึกษาปัจจยัท่ีส่งผลต่อความส าเร็จในการน าระบบลีนมาใช้นั้น ผูศึ้กษาได้ก าหนด

ขอบเขตของการศึกษาของ บริษทั ไฮ-เทค แอพพาเรล จ ากดั (ส านกังานใหญ่) ซ่ึงเป็นธุรกิจอุตสาหกรรม
ผลิตเส้ือผา้ส าเร็จรูปส่งออก เช่น ชุดกีฬา เส้ือผา้เด็ก ชุดชั้นใน เป็นตน้ โดยผูป้ระกอบการคนไทย 
บริหารงานโดยคนไทย ไวด้งัน้ี 

4.1  ขอบเขตด้ำนประชำกร 
 ประชากรท่ีจะท าการศึกษา คือ ผูท่ี้มีส่วนร่วมในช่วงการน าระบบลีนมาใช้ของ 

บริษทั ไฮ-เทค แอพพาเรล จ ากดั  (ส านกังานใหญ่) ในช่วงระหวา่งปี พ.ศ. 2550-2554 ประกอบดว้ย 
2 ตวัแปร ไดแ้ก่ 

 4.1.1 ตัวแปรอิสระ ไดแ้ก่ 
  1) ลักษณะทางประชากรศาสตร์ ประกอบดว้ย เพศ  อายุ ระดบัการศึกษา

สูงสุด ประสบการณ์ท างาน ต าแหน่งงาน Lean Team และรายไดเ้ฉล่ียต่อเดือน 
  2) ปัจจัยภายในองค์การ ประกอบดว้ย 7 ดา้น ไดแ้ก่ การจดัโครงสร้างและ

แนวคิดการบริหารองค์การ พฤติกรรมในองค์การ ภาวะผูน้ าและการน าองคก์าร ระบบสารสนเทศ
และการใช้สารสนเทศ การปฏิบติัการและกระบวนการผลิต การบริหารและการพฒันาบุคลากร 
และการมุ่งเนน้ผลการด าเนินงาน 

  3) ปัจจัยภายนอกองค์การ ประกอบดว้ย 5 ดา้น ไดแ้ก่ สภาวะแวดลอ้มทาง
ธุรกิจ สภาวะแวดลอ้มทางเศรษฐกิจ สภาวะแวดลอ้มทางเทคโนโลยี สภาวะแวดลอ้มทางสังคมและ
วฒันธรรม และความคาดหวงัของลูกคา้ 

4.1.2 ตัวแปรตาม  
  ความส าเร็จในการน าระบบลีนมาใช้ของ บริษทั ไฮ-เทค แอพพาเรล จ ากดั 

(ส านกังานใหญ่) ประกอบดว้ย 7 ประการ (Henry Ford, Taiichi Ohno, Womack) ไดแ้ก่ 1) ลดความ
สูญเปล่าจากการขนถ่ายท่ีไม่จ  าเป็น (Unnecessary Conveyance) 2) ลดความสูญเปล่าจากการรอคอย 
(Waiting) 3) ลดความสูญเปล่าจากการมีสินค้าคงคลังมากไป (Excess Inventory) 4) ลดความสูญเปล่า
จากการมีของเสีย (Defects) 5) ลดความสูญเปล่าจากการผลิตเกินความจ าเป็น (Overproduction)  
6) ลดความสูญเปล่าจากการเคล่ือนไหวท่ีไม่จ  าเป็น (Unnecessary Motion) และ 7) ลดความสูญเปล่า 
จากการมีกระบวนการมากเกินไป (Overprocessing) 
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4.2  ขอบเขตด้ำนเวลำ 
       ก าหนดกรอบเวลาในการศึกษาคน้ควา้อิสระเร่ืองปัจจยัท่ีส่งผลต่อการน าระบบลีน

มาใช้ของ บริษทั ไฮ-เทค แอพพาเรล จ ากดั (ส านกังานใหญ่) เร่ิมตั้งแต่เดือน มีนาคม 2561 ถึง 15 
กรกฎาคม 2561  
 

5. นิยำมศัพท์เฉพำะ 
 

5.1  ระบบกำรผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing System) หมายถึง ระบบการผลิตท่ี
มุ่งเน้นเร่ืองการไหล (Flow) ของงาน โดยก าจดัความสูญเปล่า (Waste) ต่างๆ ของงาน เพิ่มคุณค่า 
(Value) ใหก้บัตวัสินคา้อยา่งต่อเน่ือง เพื่อใหลู้กคา้เกิดความพึงพอใจสูงสุด 

5.2  ควำมส ำเร็จ หมายถึง ความส าเร็จในการน าระบบลีนมาใช้ โดยความส าเร็จในท่ีน้ี
จะวดัจากความคิดเห็นของผูท่ี้เก่ียวขอ้งกบัการประยุกต์ระบบลีนใน บริษทั ไฮ-เทค แอพพาเรล จ ากดั 
(ส านกังานใหญ่) จนสามารถลดความสูญเปล่าได ้7 ประการ คือ 

 5.2.1 ลดความสูญเปล่าจากการขนถ่ายที่ไม่จ าเป็น (Unnecessary Conveyance) 
หมายถึง ความส าเร็จในการจดัท าแผนผงัพื้นท่ีการท างาน เช่นการจดัวาง วตัถุดิบ งานระหวา่งผลิต 
เคร่ืองจกัรอุปกรณ์ และเคร่ืองมือต่างๆ ให้ถูกตอ้งเหมาะสมกบัล าดบัและขั้นตอนการด าเนินงาน  
มีการเช่ือมต่ออยา่งนอ้ย 2 กระบวนการหลกัเขา้ดว้ยกนัในพื้นท่ี ช่วยลดระยะทางในการเคล่ือนยา้ย 
ลดเวลาในการส่งมอบงาน  

 5.2.2 ลดความสูญเปล่าจากการรอคอย (Waiting) หมายถึง ความส าเร็จในการลด
ช่วงเวลาท่ีพนกังานในสายการผลิตตอ้งรอคอย จากกระบวนการต่างๆ เช่น การรอคอยเอกสาร การ
รอคอยเบิกวตัถุดิบ การรอคอยค าสั่งผลิต และการรอคอยเคร่ืองจกัรให้ใช้งานได้ เป็นตน้ การลด
ความสูญเปล่าจากการรอคอยเหล่าน้ี จะช่วยใหไ้ดผ้ลผลิตต่อวนัเพิ่มมากข้ึน ตน้ทุนต่อหน่วยลดลด 

 5.2.3 ลดความสูญเปล่าจากการมีสินค้าคงคลังมากไป (Excess Inventory) หมายถึง 
ความส าเร็จในการน าระบบดึง (Pull System) มาใช้ในองค์การ โดยใช้คมับงั (Kanban), Flow rack, 
FIFO มาก่อนใช้ก่อน มาทีหลงัใชที้หลงัตามล าดบั ช่วยให้มีการวางแผนจดัตารางการผลิตไวล่้วงหน้า
ได้อย่างเหมาะสม ไม่สั่งผลิตโดยไม่มีความตอ้งการของลูกคา้ ช่วยลดตน้ทุนการจดัเก็บ และลด
ความเส่ียงจากการมีสินคา้ไม่เคล่ือนไหว 
  



7 
 

 5.2.4 ลดความสูญเปล่าจากการมีของเสีย (Defects) หมายถึง ความส าเร็จในการ
ตรวจพบขอ้บกพร่องจากการผลิต ซ่ึงก่อให้เกิดการซ่อมแซมหรือท าซ ้ า โดยมีหัวหน้างานหรือผูท่ี้
ก ากบัดูแลควบคุมตั้งแต่ตน้สายไปยงัปลายสายการผลิต (VSM: Value Stream Management) และ
การฝึกทกัษะความช านาญให้พนักงานสามารถตรวจสอบผลงานได้ด้วยตวัเองในแต่ละขั้นตอน  
(Jidoka) ไดผ้ลงานท่ีมีมาตรฐาน (Standardization) 

 5.2.5 ลดความสูญเปล่าจากการผลิตเกินความจ าเป็น (Overproduction) หมายถึง
ความส าเร็จในการจดัสรรทรัพยากรในสายการผลิตได้เหมาะสม รวมทั้ งการวางแผนผลิตให้มี
ประสิทธิภาพดว้ยการน าระบบคมับงั (Kanban) มาปรับใช้ ช่วยให้วตัถุดิบในสายการผลิตไม่มาก
เกินความจ าเป็น ช่วยลดตน้ทุนจากการผลิตมากเกินไป  

 5.2.6 ลดความสูญเปล่าจากการเคลื่อนไหวทีไ่ม่จ าเป็น (Unnecessary Motion) หมายถึง 
ความส าเร็จในการท ากิจกรรม 5ส และการควบคุมจดัการดว้ยสายตา (5S & Visual Management) 
ช่วยให้จดัเก็บส่ิงของเคร่ืองมือเป็นระเบียบ ของท่ีจ าเป็นจะอยู่ใกลต้วั และในต าแหน่งท่ีเหมาะสม
กบัการเคล่ือนไหวของพนกังานท่ีไม่ท าให้เกิดการเม่ือยลา้ ช่วยเพิ่มประสิทธิภาพในการท างานของ
พนกังาน ไดผ้ลิตภาพเพิ่มข้ึน 

 5.2.7 ลดความสูญเปล่าจากการมีกระบวนการมากเกินไป (Overprocessing) 
หมายถึง ความส าเร็จในการลดความซ ้ าซ้อนของขั้นตอนการท างานท่ีเกิดจากการใช้เคร่ืองมือท่ี 
ไม่เหมาะสม ส่งผลต่อความสูญเปล่าอ่ืนๆ ท่ีไม่จ  าเป็น เช่น การขนถ่าย การเคล่ือนไหว เป็นต้น 
สนบัสนุนใหมี้การปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง ดว้ยเคร่ืองมือ Kaizen 

5.3  ปัจจัยภำยในองค์กำรของ บริษัท ไฮ-เทค แอพพำเรล จ ำกัด (ส ำนักงำนใหญ่) ที่
เกี่ยวข้องกับกำรน ำระบบลีนมำใช้  ประกอบด้วย 1) การจดัโครงสร้าง และแนวคิดการบริหาร
องคก์าร 2) พฤติกรรมในองคก์าร 3) ภาวะผูน้ า และการน าองคก์าร 4) ระบบสารสนเทศและการใช้
สารสนเทศ 5) การปฏิบติัการและกระบวนการผลิต 6) การบริหารและการพฒันาบุคลากร และ 
7) การมุ่งเนน้ผลการด าเนินงาน 

5.4  ปัจจัยภำยนอกองค์กำรของ บริษัท ไฮ-เทค แอพพำเรล จ ำกัด (ส ำนักงำนใหญ่) ที่
เกี่ยวข้องกับกำรน ำระบบลีนมำใช้ ประกอบดว้ย 1) สภาวะแวดลอ้มทางธุรกิจ 2) สภาวะแวดลอ้ม
ทางเศรษฐกิจ 3) สภาวะแวดลอ้มทางเทคโนโลยี 4) สภาวะแวดลอ้มทางสังคมและวฒันธรรม และ
5) ความคาดหวงัของลูกคา้   
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6. ประโยชน์ทีค่ำดว่ำจะได้รับ 
 
6.1  ใชผ้ลการศึกษาเป็นขอ้มูลในการน าเสนอผูบ้ริหาร เพื่อใชใ้นการตดัสินใจเก่ียวกบั

การก าหนดนโยบายด้านการก าหนดกลยุทธ์การพฒันาประสิทธิภาพการท างานของพนักงาน 
ในองคก์าร 

6.2  น าผลการศึกษาไปจดัท างบประมาณในการสนบัสนุนปัจจยัท่ีส่งผลต่อความส าเร็จ
ในการน าระบบลีนมาใช ้

6.3  ใช้เป็นแนวทางในการพฒันาบุคลากรให้มีศกัยภาพในการเรียนรู้ เพื่อผลักดัน 
ใหเ้กิดองคก์รแห่งการเรียนรู้  

6.4  สามารถน าผลการศึกษาไปใชเ้ป็นแนวทางในการวางแผนการด าเนินงานส าหรับ
องคก์ารต่างๆ ท่ีตอ้งการน าระบบลีนมาใช ้

 
 

 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 



 
 

บทที ่2 

วรรณกรรมที่เกีย่วข้อง 
 
 

การศึกษาคน้ควา้อิสระในหัวขอ้เร่ือง ปัจจยัท่ีส่งผลต่อความส าเร็จในการน าระบบลีน
มาใช้ของ บริษทั ไฮ-เทค แอพพาแรล จ ากดั (ส านักงานใหญ่) คร้ังน้ี ผูศึ้กษาได้ด าเนินการศึกษา
คน้ควา้ขอ้มูลจากแหล่งความรู้ต่างๆ เก่ียวกับแนวคิด ทฤษฎี และหลกัการ รวมทั้งผลงานวิจยัท่ี
เก่ียวขอ้งเพื่อประโยชน์ในการใชเ้ป็นแนวทางศึกษาอา้งอิง ดงัน้ี 

1.  แนวคิดการผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing)  
2.  แนวคิดเก่ียวกบัการจูงใจบุคลากรในองคก์าร 
3.  การบริหารการเปล่ียนแปลง (Change Management)  
4.  ขอ้มูลทัว่ไปเก่ียวกบั บริษทั ไฮ-เทค แอพพาแรล จ ากดั (ส านกังานใหญ่)  
5.  งานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง 

 

1.  แนวคดิการผลติแบบลนี (Lean Manufacturing) 
 

1.1  ความหมายของ ลีน (Lean)  
บุญเลิศ คณาธนสาร (2560: 7) ได้กล่าวว่า “LEAN” แปลว่า “ผอม เพรียว บาง”  

ถา้เป็นคน ก็คือ คนท่ีรูปร่างสมส่วนปราศจากไขมนัส่วนเกิน แขง็แรง กระฉบักระเฉง ถา้เป็นองคก์ร 
ก็คือ องคก์รท่ีท างานไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ ปราศจากความสูญเปล่า (Waste) ในทุกขั้นตอนของ
การท างาน” 

ประดิษฐ์ วงค์มณีรุ่ง และคณะ (2552: 5) ได้กล่าวว่า “ลีน (Lean) คือ ปรัชญาใน
การผลิตท่ีถือวา่ ความสูญเปล่า (Wastes) เป็นตวัการท่ีท าใหเ้วลาท่ีใชใ้นการผลิตยาวนานข้ึน จึงควร
น าเทคนิคต่างๆ มาใช ้เพื่อก าจดัความสูญเปล่าเหล่านั้นออกไป คือ ปรัชญาในการผลิต 

จากความหมายท่ีกล่าวมาน้ี จึงสรุปไดว้า่ “ลีน” คือ กระบวนทางเทคนิค ท่ีช่วยลด
ความสูญเปล่าทั้ง 7 ประการซ่ึงเกิดข้ึนในขั้นตอนการผลิต โดยอาศยัปัจจยัต่างๆ ท่ีจ  าเป็นในการ
น าไปสู่ความส าเร็จดว้ยการปรับกระบวนการท างานให้มีประสิทธิภาพมากข้ึน และลดกระบวนการ
ท่ีไม่ก่อใหเ้กิดมูลค่าใดๆ  
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1.2  ประวตัิความเป็นมาของ ลีน (Lean) 
 

 
 

ภาพท่ี 2.1 ววิฒันาการของ การบริหารจดัการระบบการผลิต 
 

ท่ีมา:  www.slideshare.net/AshishKumar165/tps-lean 
 

ประดิษฐ์ วงศม์ณีรุ่ง และคณะ (2552: 2-3) ไดอ้ธิบายวา่ เฮนร่ี ฟอร์ด (Henry Ford) 
เป็นผูริ้เร่ิมน ากระบวนการผลิตแบบลีนมาปรับใช้ในสายการผลิตรถยนต์ฟอร์ด และประสบ
ความส าเร็จเป็นคนแรกในปี 1910 ซ่ึงเป็นการน าเคร่ืองจกัร เคร่ืองมือใหม่ๆ มาผสมผสานกับ
แรงงานคน ในสายการผลิตรถยนตฟ์อร์ด อยา่งเป็นระบบและต่อเน่ือง (Continuous System) 

นิพนธ์ บัวแก้ว (2548: 10-11) ได้อธิบายว่า Kiichiro Toyoda ได้ฟ้ืนฟู  Toyota 
Motor ซ่ึงก าลงัประสบปัญหากบัผลกระทบจากสงครามโลกคร้ังท่ี 2 เม่ือรับต าแหน่งประธานบริษทั 
ไดมี้โอกาสเขา้เยี่ยมชมโรงงานผลิตรถยนต์ Ford และไดน้ าแนวคิดของฟอร์ดกลบัมาพฒันาระบบ
การผลิตของโตโยตา้ใหเ้ติบโตอยา่งต่อเน่ือง 

ไทอิจิ โอโนะ (Taiichi Ohno) อดีตรองประธานบริษทั Toyota Motor Corporation 
ได้น าระบบการผลิตแบบต่อเน่ือง (Continuous Manufacturing System) ของ ฟอร์ด มาปรับใช้ใน
โรงงาน ช่วงปี 1945-1970 เรียกว่า ระบบการผลิตแบบโตโยตา้ (Toyota Production System: TPS) 
หรือระบบทนัเวลาพอดี (Just In Time Manufacturing System) มุ่งเน้นการไหลของงานเป็นหลัก 
โดยส่ิงท่ีขดัขวางการไหลของงาน คือ ความสูญเปล่า (Waste/Muda) ท่ีจะตอ้งก าจดัออกไป ส่วนหน่ึง

     :www.slideshare.net/AshishKumar165/tps-lean
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ของระบบน้ีได้มาจากขอ้เสนอแนะของพนักงานในองค์กรดว้ย ไทอิจิ โอโนะ ได้น าแนวคิดของ 
Henry Ford ท่ีเขียนหนงัสือ ช่ือ "Today and Tomorrow" (1926) ซ่ึงอธิบายเก่ียวกบัลกัษณะการผลิต
แบบต่อเน่ืองวา่มีขอ้ดี ขอ้เสียอยา่งไร มาใชเ้ป็นหลกัการส าคญัของกระบวนการผลิตแบบโตโยตา้ 
และผูท่ี้ให้การสนบัสนุนในการพฒันาระบบการผลิตแบบโตโยตา้คือ Shigeo Shingo ท่ีปรึกษาดา้น
คุณภาพ กบั Edward Deming ผูน้ าหลกัการควบคุมกระบวนการดว้ยวธีิทางสถิติเขา้มาใชอี้กดว้ย  

ค  าวา่ ระบบการผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing) เกิดข้ึนเป็นคร้ังแรกในปี 1990 
โดย เจมส์  วอแม็ก (James P. Womack) แห่ง MIT (Massachusetts Institute of Technology) ซ่ึ ง 
วอแม็กไดเ้ขียนหนงัสือ “The machine that changed the world” กล่าวถึงการศึกษากระบวนการผลิต
ของโรงงานประกอบรถยนต์ของประเทศ ญ่ีปุ่น อเมริกา และยุโรป เพื่อศึกษาว่าเหตุใด ญ่ีปุ่นจึง
ประสบความส าเร็จในการผลิตรถยนต์มากกว่า อเมริกา และยุโรป ซ่ึงจากการศึกษาโรงงานผลิต
รถยนต์โตโยตา้ในประเทศสหรัฐอเมริกา ไดพ้บว่า ญ่ีปุ่นมีระบบการผลิตท่ีเรีกว่า “ลีน” แลว้สรุป
ออกมาเป็นส่ิงท่ีเรียกวา่ แนวคิดและหลักการผลิตแบบลีน จึงอาจกล่าวไดว้า่ ระบบการผลิตแบบโต
โยตา้เป็นรากฐานของระบบการผลิตแบบลีน  

1.3  แนวความคิดแบบลนี (Lean Thinking) 
วอแม็ก และโจนส์ (Womack & Jones, 2003: 76) ไดอ้ธิบายเก่ียวกบัแนวคิดแบบลีน

ไวว้่า แนวคิดลีน เป็นส่ิงท่ีช่วยก าจดัความสูญเปล่าท่ีเกิดจากกระบวนการผลิต โดยการระบุคุณค่า
ของกระบวนการท่ีช่วยจดัล าดบัการด าเนินการเพื่อสร้างคุณค่าท่ีดีท่ีสุดจากกระบวนการท่ีไดรั้บการ
ปรับปรุง โดยควบคุมดูแลกิจกรรมต่างๆ ไม่ให้หยุดชะงกัและมีประสิทธิภาพมากยิ่งข้ึน ซ่ึงช่วยให้
กระบวนการนั้นมีคุณภาพมากข้ึนใช้แรงงานน้อยลง ใช้อุปกรณ์และเวลาในการผลิตน้อยลง และ
สร้างผลิตภาพท่ีมีคุณภาพตรงตามความตอ้งการของลูกคา้หรือผูใ้ชบ้ริการไดม้ากข้ึน 
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ภาพท่ี 2.2 Lean House ระบบการผลิตแบบโตโยตา้ (TPS) 
 

ท่ีมา: ศูนยคุ์ณภาพ โรงพยาบาลสงขลานครินทร์  
 

นิพนธ์ บวัแกว้ (2548: 18) ไดอ้ธิบายวา่ “แนวคิดเร่ืองลีน ท่ี เจมส์ วอแม็ก กล่าวไว้
ในหนงัสือช่ือ Lean Thinking” ประกอบไปดว้ย 5 องคป์ระกอบหลกั (5 Lean Principle) ดงัน้ี คือ 

1) การระบุคุณคา่ของสินคา้หรือบริการ (Value) 
2) การแสดงสายธารแห่งคุณค่า หรือผงัแห่งคุณค่า (Value Stream) 
3) การท าใหคุ้ณค่าเกิดการไหลอยา่งต่อเน่ือง (Flow) 
4) การใหล้กูคา้เป็นผูดึ้งคุณคา่จากกระบวนการ (Pull) 
5) การสร้างคุณคา่และก าจดัความสูญเปล่าอยา่งต่อเน่ือง (Perfection)  

1.4  ความแตกต่างระหว่างแนวคิดแบบเดิม กบัแนวคิดแบบลีน 
วโิรจน์ ลกัขณาอดิศร (2552: 9) ไดก้ล่าววา่ “ลีน (Lean) เป็นแนวคิดในการบริหาร

กระบวนการผลิตให้กระบวนการสามารถผลิตได้อย่างต่อเน่ืองโดยมีมาตรฐานท่ีเช่ือถือได้ ไม่มี
ความสูญเปล่าเกิดข้ึน ซ่ึงสอดคลอ้งกบัแนวคิด 3M ของระบบการผลิตแบบโตโยตา้” 

ประดิษฐ์ วงศ์มณีรุ่ง และคณะ (2552: 18-20) ได้กล่าวว่า “การผลิตแบบดั้ งเดิม 
(Traditional Mass Production) ปริมาณมากๆ และการผลิตแบบลีน (Lean Production) มีความ
แตกต่างกนัอยา่งมากทั้งดา้นแนวคิดและวธีิการจดัการผลิต” ดงัตวัอยา่งจากตารางท่ี 2.1 
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ตารางท่ี 2.1  ความแตกต่างของแนวคิดระหวา่งการผลิตแบบดั้งเดิม และการผลิตแบบลีน 
 

 การผลติแบบดั้งเดมิ การผลติแบบลนี 
กลยทุธ์ของธุรกิจ เนน้การผลิตงานในปริมาณมาก 

เพ่ือความประหยดัเม่ือคิด 
เนน้ท่ีลกูคา้เป็นหลกัช่วงชิงความ
ไดเ้ปรียบดว้ยการตอบสนองต่อ
ความตอ้งการของลูกคา้ 

ความพึงพอใจ 
ของลกูคา้ 

ผลิตตามท่ีวิศวกรตอ้งการใน
ปริมาณมากๆ โดยคุณภาพจะ
เป็นไปตามหลก้การยอมรับได ้
ทางสถิติ ซ่ึงมกัจะตอ้งขายสินคา้ 
คงคลงัไปในราคาถกู 

ผลิตเฉพาะท่ีลกูคา้ตอ้งการโดย
ปราศจากขอ้บกพร่อง ผลิตในเวลา 
ท่ีตอ้งการ ในจ านวนท่ีตอ้งการ
เท่านั้น 

ภาวะผูน้ า ตามสายการบงัคบับญัชา สร้างปรัชญา และใหทุ้กคน 
มีส่วนร่วม 

โครงสร้างองคก์ร เป็นโครงสร้างแบบล าดบัชั้น  
ไม่ส่งเสริมใหเ้กิดการส่งถ่าย 
ขอ้มลูท่ีบ่งช้ีใหเ้ห็นถึงของเสีย 
ความผิดพลาดของคนงาน  
ความผิดปกติของเคร่ืองจกัร หรือ
ความผิดพลาดอ่ืนๆ ท่ีเกิดใน
โครงสร้างองคก์ร 

เป็นโครงสร้างแบบแบนราบ 
ส่งเสริมใหเ้กิดความคิดริเร่ิม 
 มีการถ่ายทอดขอ้มลูท่ีบ่งช้ี 
ใหเ้ห็นของเสีย ความผิดพลาด 
ของคนงาน ความผิดปกติของ
เคร่ืองจกัร หรือความผิดพลาด 
อ่ืนๆ ท่ีเกิดในโครงสร้างองคก์ร 

ความสมัพนัธ์กบัภายนอก ข้ึนกบัราคา ข้ึนกบัความสัมพนัธ์ระยะยาว 
การบริหารจดัการขอ้มลู บริหารงานตามรายงานท่ีไม่

สามารถจบัตอ้งได ้
บริหารงานตามหลกัการควบคุม 
ดว้ยสายตา ซ่ึงดูแลรักษา 
โดยพนกังานทุกคน 

การผลิต เคร่ืองจกัรมีขนาดใหญ่ จดัผงั
โรงงานตามหนา้ท่ี ไม่ใชท้กัษะ 
ในการท างานมากนกั มีช่วงเวลา 
ในการผลิตท่ีต่อเน่ืองยาวนาน 
สินคา้คงคลงัมีปริมาณมาก 

เคร่ืองจกัรมีขนาดเหมาะสมกบั
คนงาน จดัผงัโรงงานแบบเซลล ์
พนกังานมีทกัษะในการท างาน
หลากหลาย ผลิตแบบทีละช้ิน  
สินคา้คงคลงัเป็นศูนย ์

 
 
 



14 

ตารางท่ี 2.1  (ต่อ) 
 

 การผลติแบบดั้งเดมิ การผลติแบบลนี 

การวางแผนผลติ ผลิตตามการพยากรณ์ ผลิตภณัฑ์
ถกูผลกัดนัออกจากโรงงาน 

ผลิตตามค าสัง่ซ้ือของลูกคา้ 
ผลิตภณัฑถ์กูดึงผา่นโรงงาน 

ผลติภัณฑ์ถูกผลติเพือ่ เติมสินคา้คงคลงัท่ีพร่องไป เติมเตม็ความตอ้งการของลกูคา้  
(ส่งทนัทีทนัใด) 

รอบของการผลติ สปัดาห์ หรือ เดือน ชัว่โมง หรือ วนั 
ขนาดของชุดในการผลติ ขนาดใหญ่โดยการส่งคร้ังละ 

มากๆ แลว้ไปกองท่ีสถานีถดัไป 
ขนาดเลก็ตามหลกัการผลิต 
แบบทีละช้ินระหวา่งสถานีงาน 

การประกนัคุณภาพ โดยการสุ่มตรวจ 100% โดยการตรวจ ณ จุดท่ีผลิต 
พนักงานได้รับมอบหมาย หน่ึงคนต่อหน่ึงเคร่ือง หน่ึงคนควบคุมหลายเคร่ือง 

พร้อมกนั 
ความมส่ีวนร่วม 
ของพนักงาน 

นอ้ย ไม่มีการวิเคราะห์ถึง 
สาเหตุของปัญหา 

มาก มีหนา้ท่ีในการระบุถึงปัญหา 
และน าแนวทางการแกไ้ขไปปฏิบติั 

จ านวนรอบของสินค้า 
คงคลงั 

ต ่า ประมาณ 6-9 รอบต่อปี  
หรือต ่ากวา่ 

สูง ประมาณ 20 รอบต่อปี  
หรือสูงกวา่ 

ความยดืหยุ่นในการ
เปลีย่นแผนการผลติ 

ต ่า ยากในการเปล่ียนแปลง สูง ง่ายต่อการเปล่ียนแปลง 

ท่ีมา: 1-2-3 กา้วสู่ลีน (2552: 19-20) 
 

นิพนธ์ บัวแก้ว (2548: 26-27) ได้กล่าวว่า “แนวคิดลีน (Lean) จะมีแนวคิดท่ี
แตกต่างจากแนวคิดท่ีเคยปฏิบติักนัมา (Traditional) ดงัแสดงในตารางท่ี 2.2  
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ตารางท่ี 2.2  การเปรียบเทียบแนวคิดแบบเก่า และแนวคิดลีน 
 

ล าดับ แนวคิดเก่า แนวคิดแบบลนี 
1 มุ่งท่ีองคก์ร (Organization) มุ่งท่ีลูกคา้ 
2 จู่โจมคนงาน (Worker) จู่โจมความสูญเปล่า (Waste) 
3 จดัสรรค่าใชจ่้าย (Allocate) ก าจดัค่าใชจ่้าย (Eliminate) 
4 การกระท าซบัซอ้น (Complicate) ท าใหท้  าไดง่้ายๆ (Simplify) 
5 ไม่ไดเ้รียนรู้จากคามผดิพลาด () เรียนรู้จากการกระท า (Learn by Do) 
6 มองระยะสั้น มองระยะยาว 

ท่ีมา:  นิพนธ์ บวัแกว้...รู้จกั...ระบบการผลิตแบบลีน (2548: 27) 
 

1.5  ระบบการผลติแบบลนี (Lean) 
ธีรพงษ ์ขนัทอง (2554: 17) ไดอ้ธิบายวา่ “ระบบการผลิตแบบลีน เป็นเคร่ืองมือใน

การจดัการกระบวนการ ท่ีช่วยเพิ่มขีดความสามารถให้แก่องค์กร โดยการพิจารณาคุณค่าในการ
ด าเนินงานเพื่อมุ่งตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ มุ่งสร้างคุณค่าในตวัสินคา้หรือบริการ และ
ก าจดัความสูญเสีย หรือความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนตลอดทั้งกระบวนการอย่างต่อเน่ือง ท าให้สามารถ
ลดตน้ทุนการผลิต เพิ่มผลก าไร และผลลพัธ์ท่ีดีทางธุรกิจในท่ีสุด ในขณะเดียวกนั ก็ใหค้วามส าคญั
กบัการผลิตสินคา้ท่ีมีคุณภาพควบคู่ไปดว้ย” 

สมศกัด์ิ แดงต๊ิบ (2559) ได้กล่าวว่า “การผลิตแบบ Lean เน้นความคล่องตวัเพื่อ
ตอบสนองความเปล่ียนแปลง เช่น ความตอ้งการลูกคา้ ผลิตภณัฑ์ใหม่ วิธีการ พนักงาน สถานท่ีใหม่” 
ซ่ึงมีหลกัการ ดงัน้ี 

1) ใชท้รัพยากรสร้างคุณคา่แก่ลูกคา้ 

2) คิดจากมุมมองลูกคา้ 

3) เพ่ิมคุณค่า (Value) ลดความสูญเปล่า (Waste) 
4) พฒันาอยา่งต่อเน่ือง (Continuous Improvement) 
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1.6  ความแตกต่างของการผลติแบบผลกั (Push) กบั ดึง (Pull) 
วิโรจน์ ลักขณาอดิศร (2552: 62-65) ได้อธิบายว่า “แนวคิดการผลิตท่ีมีอยู่ใน

ปัจจุบนัน้ีมีอยู ่2 แบบ ไดแ้ก่ แนวคิดการผลิตแบบผลกั (Push System) และแนวคิดการผลิตแบบดึง 
(Pull System) ซ่ึงมีรายละเอียดพอสรุปได ้ดงัน้ี 

1) แนวคิดการผลิตแบบผลกั (Push System) ในอดีตตลาดยงัมีความสามารถใน
การขยายตวัไดสู้งอย่างต่อเน่ือง ความตอ้งการของลูกคา้ไม่ค่อยเปล่ียนแปลงมากนกั ทั้งยงัมีความ
ต้องการไม่จ  ากัด ส่วนใหญ่มีวฏัจักรของผลิตภัณฑ์ยาวนานท าให้ต่างก็พยายามผลิตให้มาก 
เพื่อรองรับความตอ้งการไดต้ลอดเวลา 

 

 
 

ภาพท่ี 2.3 การผลิตแบบผลกั (Push System) 
 

ท่ีมา:  วโิรจน์ ลกัขณาอดิศร...ลีน อยา่งไร....สร้างก าไร (2552: 63) 
 

2)  แนวคิดการผลิตแบบดึง  (Pull System) เป็นแนวคิดสมัยใหม่ ท่ี มุ่งเน้นท่ี 
การสนองตอบความตอ้งการของลูกคา้เป็นหลกั และสนใจกบัการรับรู้ถึงคุณค่าของตลาด (Value 
Perception of Market) และพฤติกรรมท่ีเปล่ียนแปลงไปของผูบ้ริโภคท่ี เป็นประโยชน์ในการน า
ขอ้มูลมาวจิยั และพฒันาผลิตภณัฑใ์หมี้มาตรฐานยิง่ข้ึน 

 

 
 

ภาพท่ี 2.4 การผลิตแบบดึง (Pull System) 
 
ท่ีมา:  วโิรจน์ ลกัขณาอดิศร...ลีน อยา่งไร....สร้างก าไร (2552: 64) 
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วโิรจน์ ลกัขณาอดิศร (2552: 65) ไดส้รุปวา่ แนวคิดการผลิตแบบดึงนั้นเป็นการให้
ความส าคญักบัมิติของลูกคา้ภายนอก (External Customer) แต่ระบบการผลิตแบบลีนนั้นเน้นให้
ความส าคญัทั้งในมิติของลูกคา้ภายนอกและลูกคา้ภายใน ดงันั้น เพื่อสนองตอบความตอ้งการของ
ลูกคา้ ระบบการผลิตแบบทนัเวลาพอดี (Just In Time: JIT) จึงเป็นวิธีการท่ีองคก์ารน ามาใช ้ในการ
ผลิตแบบลีน  

1.7  หลกัการผลติแบบลนี  
การผลิตแบบลีนมีหลกัการส าคญั 5 ประการ คือ 
1) ต้องมีคุณภาพตั้ งแต่เร่ิมต้น โดยมุ่งลดของเสียจากกระบวนการผลิต คือ 

การตรวจสอบคุณภาพดว้ยตนเองของผูป้ฏิบติังานในทุกกระบวนการผลิต และหากพบขอ้บกพร่อง
หรือผดิปกติอนัจะน าไปสู่ปัญหาในการผลิตก็จะท าการหาสาเหตุเพื่อแกไ้ขขอ้บกพร่อง 

2) การลดความสูญเปล่า ความสูญเปล่าคือกิจกรรมท่ีไม่สร้างคุณค่าและท าให้
ประสิทธิภาพในการใช้ทรัพยากรการผลิตขององคก์ารลดลง ซ่ึงการขจดัความสูญเปล่านบัว่าเป็น
หวัใจส าคญัของระบบการผลิตแบบลีนท่ีเก่ียวขอ้งกบัการลดตน้ทุนซ่ึงเป็นเป้าหมายหลกัขององคก์ร 

3) การปรับปรุงอย่างต่อเน่ือง มีจุดมุ่งหมายในการลดต้นทุน การปรับปรุง
คุณภาพ และการเพิ่มผลิตภาพโดยอาศยัความมีส่วนร่วมของพนกังานในองคก์าร ในการระบุปัญหา
และปรับปรุงแกไ้ขกระบวนการของคนเพื่อก าจดัความสูญเปล่าอยา่งต่อเน่ือง 

4) ความยืดหยุน่ของการผลิต เป็นการท าให้กระบวนการผลิตมีความสามารถใน
การผลิตสินคา้หลายชนิดผสมกนัในสายการผลิตเดียวกนั โดยไม่ท าให้ประสิทธิภาพในการผลิต
ลดลง โดยอาศยัการเปล่ียนรุ่นท่ีรวดเร็ว 

5) สัมพนัธภาพระยะยาว เป็นการท าให้มีความสัมพนัธ์แบบระยะยาวระหว่าง
ผูค้า้และผูผ้ลิต รวมถึงผูท่ี้เก่ียวขอ้งกบัการผลิต มีการท างานร่วมกนัอยา่งใกลชิ้ด และมีการแบ่งปัน
ขอ้มูลข่าวสารระหว่างกนั ตั้งแต่กระบวนการพฒันาผลิตภณัฑ์ การผลิต จนถึงการส่งมอบสินคา้ 
ใหลู้กคา้ อนัจะน าไปสู่การบรรลุเป้าหมายร่วมกนั  

1.8  ความสูญเปล่า 7 ประการ ประกอบด้วย 1) ของเสีย การแก้ไขงาน การท าซ ้ า 
ส่ือสารผิด 2) การผลิตมากเกินความตอ้งการ 3) กระบวนการผลิตท่ีไม่จ  าเป็น 4) การเคล่ือนยา้ย 
ขนส่งท่ีไม่จ  าเป็น 5) การเคล่ือนไหวท่ีไม่จ  าเป็น 6) การรอคอย การวา่งงาน และ 7) การมีวตัถุดิบ / 
สินคา้คงคลงัมากเกินไป  
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1.9  การส่ือสารกบัลูกค้า (Customer Communication) 
ในการท าธุรกิจใดๆ เป้าหมายหลกั คือสามารถตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้

อยา่งมีประสิทธิภาพ ดงันั้น การพฒันาใดๆ ก็ตามยอ่มมีเป้าหมายเพื่อให้ลูกคา้เกิดความพึงพอใจใน
สินคา้และบริการ องค์กรตอ้งก าหนดและด าเนินการส่ือสารกบัลูกคา้อยา่งมีประสิทธิภาพในดา้น
ขอ้มูลต่างๆ เก่ียวกบัสินคา้และบริการ ทั้งด้านช่องทางการเขา้ถึงขอ้มูลข่าวสาร การรับค าสั่งซ้ือ  
การท าสัญญาค าสั่งซ้ือ และวิธีการแก้ไขปัญหา และการตอบรับการแก้ปัญหาอย่างรวดเร็วและ 
มีประสิทธิภาพ  

1.10 การจัดซ้ือ (Purchasing) 
การจดัซ้ือ นับเป็นอีกกระบวนการท่ีเกิดข้ึนก่อนกระบวนการผลิต เพื่อน าเข้า

วตัถุดิบเพื่อการผลิต การบริหารจดัการการจดัซ้ือให้มีประสิทธิภาพ ทั้งดา้น คุณภาพ เวลาน า และ
การบริการ ย่อมส่งผลให้กระบวนการผลิตล่ืนไหลอยางต่อเน่ือง ควรก าหนด สเป็คของสินคา้ให้
ชดัเจน สัญญาการซ้ือขาย และการรับประกนัคุณภาพ และการก าหนดขั้นตอนการสั่งซ้ือ เป็นตน้ 

ดงันั้น อาจกล่าวไดว้่าแนวคิดลีนมีหลกัการส าคญัท่ีมุ่งเน้นการก าจดัความสูญเปล่า
ทั้ง 7 ประการท่ีเกิดจากกระบวนการผลิต เพื่อสร้างคุณค่าท่ีดีท่ีสุดจากกระบวนการท่ีได้รับการ
ปรับปรุง โดยการน าเทคนิค และวธีิการต่างๆ ตามแนวคิดลีนมาประยุกตใ์ช ้ตั้งแต่ตน้น ้าถึงปลายน ้ า 
เพื่อให้เกิดประโยชน์สูงสุด ทั้งดา้นประสิทธิภาพ และประสิทธิผล “ลีน” จึงไม่ใช่เป็นชุดเคร่ืองมือ
ส าเร็จรูป แต่ “ลีน” เป็นเร่ืองของการผสมผสานอย่างลงตวัระหว่างแนวคิด กิจกรรม และวิธีการ 
ซ่ึงมีส่วนส าคัญท่ีช่วยผลักดันให้วฒันธรรมขององค์กรเป็นไปในทิศทางท่ี เหมาะสม ผ่าน
กระบวนการพฒันาจิตส านึกท่ีดี แนวคิดท่ีถูกตอ้งในการท างานแก่พนกังานในองคก์ารทุกระดบั 
 

2.  แนวคดิเกีย่วกบัการจูงใจบุคลากรในองค์การ 
 

2.1  ความหมายของแรงจูงใจ 
ราณี อิสิชยักุล (2557: 7-6) ไดก้ล่าวไวว้่า “การจูงใจ หมายถึง ความตอ้งการหรือ

ความเต็มใจภายใน ท่ีเป็นแรงผลักดันให้บุคลากรแสดงพฤติกรรมท่ีพึงประสงค์ อนัจะน า ไปสู่
ผลส าเร็จตามเป้าหมายขององคก์ร” 

ศุภลกัษณ์ ตรีสุวรรณ (2548: 14) ไดก้ล่าววา่ “แรงจูงใจในการปฏิบติั งานหมายถึง
แรงผลกัดนัทั้งจากภายนอกและภายในซ่ึงช่วยกระตุน้ทิศทางหรือแนวทางของพฤติกรรมให้บุคคล
กระท าส่ิงต่างๆ ใหส้ าเร็จตามเป้าหมายดว้ยความเตม็ใจและเป็นไปตามแรงจูงใจของบุคคล” 
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Domjan (1996: 199 อา้งถึงใน เชิดชาติ ตะโกจีน, 2559: 14) ได้อธิบายว่า “การจูงใจ
เป็นภาวะในการเพิ่มพฤติกรรมการกระท ากิจกรรมของบุคคลโดยบุคคลจงใจกระท าพฤติกรรมนั้น
เพื่อใหบ้รรลุเป้าหมายท่ีตอ้งการแรงจูงใจ”  

Lovell (1980: 109 อ้างถึงใน เชิดชาติ ตะโกจีน, 2559: 14) ให้ความหมายของ
แรงจูงใจวา่เป็นกระบวนการท่ีชกัน าหรือโน้มน้าวให้บุคคลเกิดความพยายามเพื่อสนองตอบความ
ตอ้งการบางอยา่งใหส้ าเร็จ 

ดงันั้น แรงจูงใจในความหมายของผูศึ้กษา คือ “การสร้างแรงกระตุน้ให้บุคคลเกิด
ความเช่ือมัน่วา่ความส าเร็จจะเกิดไดต้อ้งมีความร่วมมือร่วมใจกนั และแสดงออกถึงพฤติกรรมนั้นๆ 
เพื่อให้บรรลุเป้าหมายท่ีคาดหวงั” ผูบ้ริหารจะบอกถึงผลประโยชน์ท่ีพนกังานทุกคนจะไดรั้บจาก
การเปล่ียนแปลง คือ ความมัน่คงในชีวิตการท างานของพนกังาน ดา้นความเป็นอยู่ รายได้ ความ
ปลอดภยัในชีวิต และมีความสุขกบังานท่ีท าในสภาพแวดลอ้มท่ีดี เป็นการขจดังานท่ียาก สร้างความ
สะดวกรวดเร็วจากการท างานซ ้ าซ้อนท่ีไม่ก่อให้เกิดรายได้นัน่เอง ซ่ึงเป็นหลกัการแนวคิดทฤษฎี
ล าดบัความตอ้งการ (Hierachy of Needs Theory) ของ มาสโลว ์ 

2.2  ประเภทของแรงจูงใจ 
ราณี อิสิชยักุล (2557: 6) ไดอ้ธิบายวา่ การจูงใจแบ่งออกไดเ้ป็น 2 ประเภท คือ 
1) การจูงใจภายนอก (Extrinsic Motivation) คือ รางวลัตอบแทนท่ีองคก์ารจดัให้

ท่ีเป็นรูปธรรม เช่น เงินเดือน ค่าจา้ง ประโยชน์บริการ โบนสั สภาพแวดลอ้มในการท างาน ความ
มัน่คงในงาน การเล่ือนต าแหน่ง เป็นตน้ รางวลัตอบแทนเหล่าน้ีมกัไดรั้บตามระดบัในองคก์าร 

2) การจูงใจภายใน (Intrinsic Motivation) คือ รางวลัตอบแทนทางจิตวิทยาท่ีเป็น
ความรู้สึกภายในจิตใจเม่ือสามารถท างานไดผ้ลดี เช่น การได้รับการยกย่องชมเชย โอกาสแสดง
ความสามารถในการท างาน ความท้าทายของงานหากท าส าเร็จ ความส าเร็จในหน้าท่ีการงาน  
การไดรั้บการดูแลเป็นอยา่งดีในท่ีท างาน เป็นตน้ การจูงใจภายในน้ีจะแตกต่างกนัในแต่ละบุคคล 

2.3  กระบวนการจูงใจ 
ราณี อิสิชยักุล (2557: 6) ไดอ้ธิบายว่า “บุคลากรไม่สามารถท างานไดส้ าเร็จหาก

ปราศจากความสามารถ ความสามารถเป็นองค์ประกอบส าคญัในการท างานให้เกิดผลส าเร็จ แต่
ความสามารถอย่างเดียว ไม่ได้ท  าให้บุคลากรมีผลการปฏิบติังานในระดบัสูง การจูงใจช่วยเป็น
แรงผลกัดนัให้บุคลากรพยายามท างานให้บรรลุเป้าหมายขององค์การอย่างเต็มท่ี เพื่อตอบสนอง
ความตอ้งการหรือความคาดหวงัของตนและขององคก์าร”  
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จากความหมายดงักล่าวพอสรุปไดว้า่ ความส าเร็จใดๆ ไม่ไดเ้กิดจากความสามารถ
เพียงอย่างเดียวแต่แรงจูงใจเท่านั้ นท่ี เป็นส่ิงส าคัญในตัวบุคคลท่ีผลักดันให้เกิดความส าเร็จ  
ซ่ึงกระบวนการจูงใจ (Motivational Process) มี 4 ขั้นตอน ดงัน้ี (ราณี อิสิชยักุล, 2557: 7)  

1) บุคลากรมีความตอ้งการหรือความคาดหวงั เช่น ความตอ้งการทางกาย สังคม 
2) ความตอ้งการเป็นเสมือนแรงผลกัดนัใหเ้กิดความพยายามกระท า  
3) มีเป้าหมายเป็นตวัก าหนดจากการแสดงพฤติกรรม 
4) บุคลากรจะไดรั้บรางวลัตอบแทนจากการแสดงพฤติกรรมท่ีองคก์ารตอ้งการ

จากองคก์ารและเพื่อใหรั้กษาระดบัของพฤติกรรมท่ีตอ้งการ 
5) เม่ือบุคลากรได้รับรางวลัตอบแทนท่ีต้องการแล้ว บุคลากรจะประเมินว่า

รางวลัตอบแทนท่ีไดร้้บเพียงพอกบัความตอ้งการหรือไม่ 
 

 
 

ภาพท่ี 2.5 กระบวนการจูงใจ (Motivational Process) 
 
ท่ีมา:  ราณี อิสิชยักุล (2557) กระบวนการจูงใจ. หนา้ 7  
 

2.4  ทฤษฏีทีเ่กีย่วข้องกบัการจูงใจ ประกอบดว้ย ทฤษฎีความตอ้งการหรือความพึง
พอใจของมนุษย ์ทฤษฎีกระบวนการจูงใจ และทฤษฎีการเสริมแรงจูงใจ 

2.4.1 ทฤษฎคีวามต้องการหรือความพงึพอใจของมนุษย์  
กลุ่มน้ีจะให้ความส าคญัเอกลกัษณ์และความแตกต่างของแต่ละบุคคลใน

ด้านความเช่ือ ค่านิยม ทัศนคติ ซ่ึงเป็นความต้องการท่ีมักจะเปล่ียนแปลงไปตลอดเวลาตาม
สถานการณ์ ซ่ึงมีผลต่อพฤติกรรมท่ีแสดงออกในการตอบรับการท างานท่ีแตกต่างกนั ไดแ้ก่ 
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1) ทฤษฎีล าดบัขั้นความตอ้งการของมนุษย ์ของ มาสโลว ์
2) ทฤษฎีความตอ้งการ ERG ของ อลัเดอร์เฟอร์ 
3) ทฤษฎีสองปัจจยัของ เฮอร์สเบอร์ก 

2.4.2 ทฤษฎกีระบวนการจูงใจ 
กลุ่มน้ีจะเป็นกลุ่มท่ีมุ่งเน้นกระบวนการทางความคิด จากความเช่ือท่ีว่า 

มนุษยต่์างก็มีความคิดและใช้ความคิดอย่างมีเหตุผล และส่งผลต่อพฤติกรรมต่างๆ ท่ีแสดงออก 
ไดแ้ก่  

1)  ทฤษฎีความคาดหวงัของ วรูม 
2)  ทฤษฎีความเสมอภาคของ อดมัส์  
3)  ทฤษฎีการก าหนดเป้าหมายของ ลอกค ์และลาแทม 

2.4.3 ทฤษฎกีารเสริมแรงจูงใจ 
ส าหรับกลุ่มเสริมแรงจูงใจน้ี กลบัมีความคิดเห็นตรงกนัขา้มกบักลุ่มทฤษฎี

ความตอ้งการหรือความพึงพอใจของมนุษย ์และกลุ่มทฤษฎีกระบวนการจูงใจโดยส้ินเชิง เน่ืองจาก 
กลุ่มทฤษฎีการเสริมแรงจูงใจ มีแนวคิดว่า (ราณี อิสิชยักุล, 2557: 10) “มนุษยจ์ะแสดงพฤติกรรมท่ี
เป็นผลมาจากสภาพแวดลอ้มภายนอก หรือสภาพแวดลอ้มภายนอกจะเป็นตวัก าหนดพฤติกรรมของ
มนุษย”์ คือ  

1)  ทฤษฎีการเสริมแรงของ สกินเนอร์  
2)  ทฤษฎีการเรียนรู้ทางสังคมของ แมนดูรา 

จากแนวคิดทฤษฎีทั้ง 3 กลุ่มน้ี ต่างก็เป็นแนวคิดท่ีตอ้งการท่ีจะก่อใหเ้กิดการบูรณา
การทางความสัมพนัธ์ของพฤติกรรมมนุษยเ์พื่อให้เกิดแรงผลกัดนัให้สามารถท างานไดส้ าเร็จตาม
เป้าหมายขององค์การทั้ งส้ิน ดังนั้ น พฤติกรรมจึงเป็นปัจจยัส าคญัของความส าเร็จท่ีต้องอาศัย
แรงผลักดัน หรือแรงกระตุ้นเพื่อให้เกิดความพึงพอใจและแสดงพฤติกรรมในการท างานอย่าง
ต่อเน่ืองจนกวา่จะบรรลุเป้าหมาย 

2.5  แรงจูงใจต่อพฤติกรรมของบุคคลในแต่ละสถานการณ์ 
Srisupan (2012) ไดอ้ธิบายว่า แรงจูงใจจะท าให้แต่ละบุคคลเลือกพฤติกรรมเพื่อ

ตอบสนองต่อส่ิงเร้าท่ีเหมาะสมท่ีสุดในแต่ละสถานการณ์ท่ีแตกต่างกนัออกไป พฤติกรรมท่ีเลือก
แสดงน้ีเป็นผลจากลกัษณะในตวับุคคลสภาพแวดลอ้ม ดงัน้ี 
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1) ถ้าบุคคลมีความสนใจในส่ิงใดจะเลือกแสดงพฤติกรรม และพอใจท่ีจะท า
กิจกรรมนั้นๆ รวมทั้งพยายามท าใหเ้กิดผลเร็วท่ีสุด 

2) ความตอ้งการเป็นแรงกระตุน้ท่ีท าให้ท ากิจกรรมต่างๆ เพื่อตอบสนองความ
ตอ้งการนั้น 

3) ค่านิยมท่ีเป็นคุณค่าของส่ิงต่างๆ เช่นค่านิยมทางเศรษฐกิจ สังคม ความงาม 
จริยธรรม วชิาการ เหล่าน้ีจะเป็นแรงกระตุน้ใหเ้กิดแรงขบัของพฤติกรรมตามค่านิยมนั้น 

4) ทศันคติท่ีมีต่อส่ิงใดส่ิงหน่ึงก็มีผลต่อพฤติกรรมนั้น เช่น ถ้ามีทศันคติท่ีดีต่อ
การท างาน ก็จะท างานดว้ยความทุ่มเท 

5) ความมุ่งหวงัท่ีต่างระดบักนันั้น จะเกิดแรงกระตุน้ท่ีต่างระดบักนัดว้ย คนท่ีตั้ง
ระดบัความมุ่งหวงัไวสู้งจะพยายามมากกวา่ผูท่ี้ตั้งระดบัความมุ่งหวงัไวต้  ่า 

6) การแสดงออกของความตอ้งการในแต่ละสังคมจะแตกต่างกนัออกไป ตาม
ขนบธรรมเนียมประเพณี และวฒันธรรมของสังคมของตน ยิ่งไปกวา่นั้นคนในสังคมเดียวกนั ยงัมี
พฤติกรรมในการแสดงความตอ้งการท่ีต่างกนัอีกดว้ยเพราะส่ิงเหล่าน้ีเกิดจากการเรียนรู้ของตน 

7) ความตอ้งการอยา่งเดียวกนั ท าใหบุ้คคลมีพฤติกรรมท่ีแตกต่างกนัได ้
8) แรงจูงใจท่ีแตกต่างกนั ท าใหก้ารแสดงออกของพฤติกรรมท่ีเหมือนกนัได ้
9) พฤติกรรมอาจสนองความตอ้งการได้หลายๆ ทางและมากกว่าหน่ึงอย่างใน

เวลาเดียวกนั เช่นตั้งใจท างาน เพื่อไดข้ึ้นเงินเดือน และไดช่ื้อเสียงเกียรติยศ ความยกยอ่งและยอมรับ
จากผูอ่ื้น 

2.6  แนวทางการจูงใจบุคลากรในการท างาน 
ราณี อิสิชยักุล (2557: 7-7) ไดก้ล่าววา่ การจูงใจมีส่วนช่วยปรับปรุงผลการท างาน

ของบุคลากรให้ดีข้ึน ซ่ึงเป็นผลจากการโน้มน้าวให้บุคลากรเกิดแรงจูงใจ หรือโดยการควบคุม
แรงผลักดันจากภายในของบุคลากรให้เป็นไปในทิศทางท่ีจะสามารถท าให้บุคลากรได้แสดง
พฤติกรรมออกมาเพื่อบรรลุเป้าหมายขององคก์ารอยา่งเตม็ความสามารถ 

ชูเกียรติ ยิม้พวง (2554 อา้งถึงใน นลพรรณ บุญฤทธ์ิ, 2558: 20) กล่าววา่ “การจูงใจ
เป็นกระบวนการท่ีบุคคลถูกกระตุ้นจากส่ิงเร้า โดยจงใจให้กระท าหรือด้ินรนเพื่อให้บรรลุ
วตัถุประสงค์บางอยา่ง เช่น พนกังานท่ีตั้งใจท างานเพื่อหวงัความดีความชอบ ถือเป็นพฤติกรรมท่ี
เกิดจากแรงจูงใจ” 
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เคลย์ตัน อัลเดอร์เฟอร์ (E R G Theory, 1960 อ้างถึงใน ราณี อิสิชัยกุล, 2557: 7-18)  
ไดเ้สนอ “หลกัการความกดดนัและการถดถอย” หมายถึง ถา้ความตอ้งการของมนุษยเ์พื่อใหป้ระสบ
ผลส าเร็จตามต้องการนั้นยากล าบากมากแค่ไหน ความกดดันของมนุษยจ์ากความพยายามก็จะ 
มากข้ึนเท่านั้น และในท่ีสุดมนุษยจ์ะเกิดความทอ้ถอย และหยุดความตอ้งการนั้น แล้วถอยลงมา 
ท่ีความตอ้งการระดบัต ่ากวา่  

ดงันั้น การจะสร้างส่ิงเร้าใหเ้กิดความพยายามเพื่อให้บรรลุวตัถุประสงคโ์ดยไม่เกิด
ความทอ้ถอยข้ึนเสียก่อน ซ่ึงตามทฤษฏีของ อลัเดอร์เฟอร์กล่าวถึง การบรรลุเป้าหมายในการจูงใจ
นั้น จะมีผลส าเร็จไดก้็ข้ึนอยูก่บัปัจจยั ดงัน้ี 

1)  พฤติกรรมบุคคล ซ่ึงแสดงออกแตกต่างกนั เป็นผลจากแรงจูงใจภายในบุคคล
ส่งผลลพัธ์ของการท างาน ซ่ึงอาจจ าเป็นจะตอ้งใชท้ั้งดา้นบวก และดา้นลบ เช่นการให้รางวลั หรือ
การลงโทษ เป็นตน้ 

2)  ความสามารถของบุคลากร เช่น ถ้าบุคคลนั้นมีทกัษะด้านการเจรจาต่อรอง 
ทกัษะดา้นการพดู ทกัษะดา้นต่างๆ น้ีจะช่วยใหเ้กิดการจูงใจไดดี้ 

3)  การจูงใจ ซ่ึงเป็นอิทธิพลภายในของตวับุคคล ท่ีจะสามารถผลักดนัให้เกิด
พฤติกรรมต่างๆ ข้ึน เช่น การข้ึนเงินเดือน หรือการให้รางวลัพิเศษ ซ่ึงจะเป็นแรงจูงใจบุคคลนั้นมี
ก าลงัใจสามารถปฏิบติังานไดส้ าเร็จบรรลุตามเป้าหมาย เพราะการจูงใจจะเป็นพลงัให้เกิดความ
ตั้งใจมุ่งมัน่ในการท างานไดเ้ป็นอยา่งดี 

4)  ขอ้จ ากดัสภาพแวดลอ้มในองคก์าร ถา้สภาพแวดลอ้มไม่เอ้ือต่อการปฏิบติังาน
ของบุคลากร ยอ่มส่งผลต่อพฤติกรรมการท างาน และในทางกลบักนั หากมีสภาพแวดลอ้มในการ
ปฏิบติังาน ยอ่มจะส่งผลในทางบวกกบัการท างานของบุคลากรได ้

ราณี อิสิชัยกุล (2557: 7-35) ได้กล่าวไวว้่า ผูบ้ริหารองค์การสามารถน าทฤษฎี
เสริมแรงมาประยุกต์ใช้เพื่อให้เป็นประโยชน์ ด้านการจูงใจ โดยปฏิบัติตามแนวทาง ดังน้ี 
(Hellriegel, 2001: 115; Mondy and othes, 1990: 449-450 อา้งถึงใน ราณี อิสิชยักุล, 2557: 7-35) 

1)  เนน้การเสริมแรงทางบวก 
2)  อย่าให้รางวลัตอบแทนแก่บุคลากรทุกคนเท่าเทียมกนั ควรให้รางวลัตามผล

การปฏิบติังาน 
3)  ใหร้างวลัตอบแทนแก่พฤติกรรมทางบวก 
4)  ช้ีแจงบุคลากรถึงผลการปฏิบติังานท่ีควรได้รับการเสริมแรงทางบวก และ

ปฏิบติัตามท่ีบอก 
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5)  ช้ีแจงบุคลากรถีงผลการปฏิบติังานท่ีไม่ตอ้งการ เพื่อบุคลากรจะได้ทราบว่า
ท าไมไม่ไดรั้บรางวลัตอบแทน 

6)  อยา่ลงโทษบุคลากรต่อหนา้ผูอ่ื้น 
7)  ชมเชยบุคลากรในท่ีสาธารณะ 
สรุป การจูงใจในการปฏิบติังาน ตามหลกัทฤษฎี ERG ของ เคลยต์นั อลัเดอร์เฟอร์ 

และทฤษฎีเสริมแรง ของ สกินเนอร์ และ แมนดูรา ต่างมุ่งเนน้ท่ีพฤติกรรมการแสดงออกของบุคคล
ท่ีตอ้งมีการเสริมแรงดว้ยส่ิงเร้าท่ีเหมาะสมกบัความสามารถของแต่ละบุคคลไม่มากเกินไปจนเกิด
ความท้อถอย และ ไม่น้อยเกินไปจนไม่เกิดแรงจูงใจในความพยายามท่ีจะกระท าให้ส าเร็จตาม
เป้าหมาย 

 

3.  การบริหารการเปลีย่นแปลง (Change Management) 
 
เม่ือสภาพแวดล้อมในโลกปัจจุบนัเปล่ียนแปลงไป ธุรกิจมีการแข่งขนัมากข้ึนและ

รุนแรงข้ึนส่งผลให้องคก์รตอ้งปรับเปล่ียนทั้งดา้นวิสัยทศัน์ และเป้าหมาย เพื่อก าหนดนโยบายและ
แผนระยะยาว ไวเ้ป็นแนวทางในการเปล่ียนแปลงเพื่อสร้างความโดดเด่น และความเป็นเลิศให้กบั
องคก์ารท่ีสามารถแข่งขนัและด าเนินไปไดอ้ยา่งย ัง่ยืน การเปล่ียนแปลงใดๆ ในองค์การ ย่อมมีผล
ต่อพฤติกรรมของบุคลากรท่ีอยูใ่นองคก์ารดว้ยเสมอ ดงันั้น ผูบ้ริหารตอ้งตดัสินใจเลือกใชก้ลยทุธ์ท่ี
เหมาะสมในการเปล่ียนแปลงเพื่อพฒันาองคก์าร  

3.1  ความหมาย 
ก่ิงพร ทองใบ (2557: 8-9) ได้กล่าวว่า การบริหารการเปล่ียนแปลง อาจหมายถึง

ความสามารถของผูบ้ริหารระดบักลางในการดึงความร่วมมือของผูบ้ริหารระดบัสูงและลดการ
ต่อตา้นจากบุคลากรระดบัปฏิบติัการเพื่อสร้างสรรค์การเปล่ียนแปลง (http//www. Listtime.com 
/ma/976.htm) ซ่ึงโดยทั่วไปแล้ว บุคลากรในหน่วยงานจะมีการตอบสนองต่อการเปล่ียนแปลง 
ไดแ้ก่ 

1)  การ “แยกตวั” ของผูบ้ริหารระดบัสูงจากการเปล่ียนแปลงท่ีจะเกิดข้ึน โดยผลกั
ภาระรับผดิชอบใหผู้บ้ริหารระดบักลางแทน 

2)  ผูบ้ริหารระดบักลางจะเกิดความกดดนัจากทั้งผูบ้งัคบับญัชา และผูใ้ตบ้งัคบับญัชา 
3)  บุคลากรระดบัปฏิบติัจะเกิดความรู้สึกวา่ไม่ไดรั้บความยุติธรรมจากหน่วยงาน 

จึงขาดความเช่ือมัน่ในการเปล่ียนแปลง 
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การบริหารการเปล่ียนแปลง จึงตอ้งอาศยัหลกั 4M คือ บุคลากร (Man) เงิน (Money) 
วสัดุอุปกรณ์ (Material) การจดัการ (Management) เพื่อสนบัสนุน และส่งเสริมให้ขวญัก าลงัใจแก่
ผูป้ฏิบติังาน 

 

 
 

ภาพท่ี 2.6 ความสัมพนัธ์ระหวา่งองคป์ระกอบของการบริหารประยกุตก์บัความคาดหมายของการ
บริหารการเปล่ียนแปลง 

 
ท่ีมา:  การจดัการองคก์ารและทรัพยากรมนุษย ์(2557) หน่วยท่ี 8, ดดัแปลงจาก ศุภชยั ยาวประภาษ 

การบริหารการเปล่ียนแปลง สืบคน้จาก http://www.adviser.anamai.moph.go.th/ 
download/MChange.pdf. 

 
3.2  สาเหตุของการเปลีย่นแปลง 

ก่ิงพร ทองใบ (2557: 4-5) ไดอ้ธิบายว่า การจดัการสมยัใหม่ท่ีให้ความส าคญักบั
แนวคิดการแสวงหาความเป็นเลิศดา้นการจดัการเชิงกลยุทธ์ ผูบ้ริหารจ าเป็นตอ้งศึกษาสภาพแวดลอ้ม
ภายนอก-ภายในของธุรกิจโดยเฉพาะอย่างยิ่งการเปล่ียนแปลงของสภาพแวดล้อม ซ่ึงมีลกัษณะ
ส าคญั 2 ประการ คือ  

1)  ความสลบัซบัซอ้นท่ีเพิ่มข้ึน (Increasing Complexity)  
2)  การเปล่ียนแปลงท่ีเพิ่มข้ึน (Increzsing Change) 
ศุภชยั ยาวะประภาษ (http://www.advisor.anamai.moph.go.th/download/MChange.pdf) 

ไดส้รุปสาเหตุการเปล่ียนแปลงท่ีเกิดข้ึนในองคก์ารไว ้ดงัน้ี 
“การเปล่ียนแปลงท่ีเกิดข้ึนภายในหน่วยงานนั้น มีสาเหตุมาจาก 2 แหล่งคือ สาเหตุ

ภายนอกหน่วยงาน และสาเหตุภายในหน่วยงาน ในฐานะท่ีหน่วยงานเป็นส่วนย่อยหน่ึงและมี
ปฏิสัมพนัธ์กบัสังคม เม่ือสภาพสังคมเปล่ียนแปลง หน่วยงานจึงไม่อาจหลีกเล่ียงความเปล่ียนแปลง
เพื่อรักษาความอยูร่อดของหน่วยงานได”้  
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“ผูน้ าหน่วยงานมีวิสัยทศัน์ท่ีจะน าพาหน่วยงานให้ไปสู่ส่ิงท่ีดีกว่า โดยไม่ตอ้งรอ
ให้เปล่ียนแปลงจากสภาพแวดล้อมภายนอกมีการน าเทคนิคท่ีเหมาะสมมาพฒันาปรับปรุงการ
ปฏิบติังานให้มีประสิทธิภาพมากยิ่งข้ึน ซ่ึงจะท าให้หน่วยงานสามารถรับมือกบัการเปล่ียนแปลงท่ี
อาจจะเกิดข้ึนได”้ 

“เม่ือใด ท่ีแต่ละหน่วยงานมีการด าเนินการเพื่อปรับปรุงประสิทธิภาพการปฏิบติังาน 
ไม่วา่จะก่อให้เกิดผลกระทบกบับุคคคลในวงแคบหรือกวา้ง ย่อมแสดงให้เห็นวา่การเปล่ียนแปลง
ไดเ้กิดข้ึนแลว้ในหน่วยงานนั้น โดยทัว่ไปการตอบสนองของมนุษยต่์อการเปล่ียนแปลงท่ีเกิดข้ึนนั้น 
สามารถแยกออกเป็น 3 รูปแบบ คือ  

1)  การต่อตา้นการเปล่ียนแปลง  
2)  ไล่ตามการเปล่ียนแปลง  
3)  การน าการเปล่ียนแปลงไปใชใ้หเ้กิดประโยชน์ 
รูปแบบการตอบสนองสุดทา้ยน่าจะเป็นการตอบสนองท่ีสร้างความปลอดภยัท่ีสุด 

เพราะการต่อตา้นการเปล่ียนแปลงอาจยอ้นกลบัมาท าลายทั้งบุคคล และหน่วยงานนั้นได ้ขณะท่ีการ
ไล่ตามการเปล่ียนแปลงเป็นวิธีการท่ีค่อนขา้งเส่ียง เพราะหน่วยงานท่ีจะตามทนัการเปล่ียนแปลง 
ตอ้งมีศกัยภาพท่ีไม่ต่างจากอตัราความเร็วของการเปล่ียนแปลงนั้น หากหน่วยงานนั้นมีสมรรถนะ
ต ่ากว่าการเปล่ียนแปลงอาจท าให้หน่วยงานตอ้งสูญเปล่ากบัการไล่ตามการเปล่ียนแปลง ดงันั้น  
การเปล่ียนวิกฤตให้เป็นโอกาส หรือการน าการเปล่ียนแปลงมาใช้ให้เป็นประโยชน์ น่าจะเป็น
หนทางท่ีดีท่ีสุด เพราะการวางแผนเป็นการเตรียมพร้อมการเปล่ียนแปลง และปรับสภาพการ
เปล่ียนแปลงให้สอดคลอ้งกบับริบทของหน่วยงาน และเป็นเช้ือเพลิงในการผลกัดนัให้มุ่งสู่สุขภาพ
ท่ีดีข้ึน” 

ดงันั้น จึงกล่าวได้ว่า การเปล่ียนแปลงเป็นส่ิงจ าเป็นส าหรับธุรกิจ ท่ีตอ้งปรับตวั
ตามสภาพแวดล้อมท่ีเปล่ียนแปลงไปทั้ งภายในและภายนอก ผูบ้ริหารต้องมีความพร้อมท่ีจะ
ปรับเปล่ียนดว้ยการวางแผนการปรับเปล่ียน หากลยุทธ์ท่ีเหมาะสมกบัการเปล่ียนแปลง ซ่ึงมีวิธีการ
ท่ีส าคญั 3 ประการ คือ  

1)  การปรับตวัต่อสภาพแวดลอ้ม  
2)  การมีอิทธิพลต่อสภาพแวดลอ้ม  
3)  การเปล่ียนแปลงภารกิจหลกัหรือขอบเขตในการด าเนินงาน 
กล่าวโดยสรุป สภาพแวดลอ้มมีอิทธิพลต่อธุรกิจใหเ้กิดการเปล่ียนแปลง เพื่อความ

อยู่รอดและเติบโตอย่างย ัง่ยืน โดยสามารถปรับตวัไปกบัส่ิงแวดล้อมท่ีเปล่ียนแปลงไปได้อย่างมี
ประสิทธิภาพ แสดงใหเ้ห็นถึงความจ าเป็นท่ีตอ้งมีการเปล่ียนแปลงในองคก์าร 
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3.3  กระบวนการบริหารการเปลีย่นแปลง 
จอห์น คอตเตอร์ (John Kotter อา้งถึงใน พสุ เตชะรินท์) เป็นนกัวิชาการดา้นผูน้ า

การเปล่ียนแปลงท่ีไดรั้บการยกย่องเป็นกูรูดา้นผูน้ าในการเปล่ียนแปลง คอตเตอร์ เสนอแนวทาง
การเปล่ียนแปลงท่ีประสบผลส าเร็จ ไว ้8 ขั้นตอน ไดแ้ก่ 

1)  การสร้างความเร่งด่วนท่ีจะตอ้งมีการเปล่ียนแปลง 
2)  การสร้างทีมงานท่ีจะช่วยสนบัสนุนการเปล่ียนแปลง 
3)  การก าหนดวสิัยทศัน์ท่ีผูน้  าตอ้งการให้องคก์ารเป็นภายหลงัการเปล่ียนแปลง 
4)  การส่ือสารและถ่ายทอดวสิัยทศัน์ 
5)  การก าจดัอุปสรรคท่ีมีต่อการเปล่ียนแปลง 
6)  การวางแผนเพื่อให้เกิดความส าเร็จระยะสั้น 
7)  การหลีกเล่ียงการประกาศความส าเร็จก่อนเวลาอนัควร 
8)  ท าใหผ้ลของการเปล่ียนแปลงท่ีเกิดข้ึนคงอยูก่บัองคก์ารแบบยัง่ยนื 
3.3.1 ผู้มีบทบาทในการเปลี่ยนแปลง  

มนูญ ทยานานุภทัร์ (2553, http://www.peoplevalue.co.th/) ไดอ้ธิบายไวว้า่ 
ในการเปล่ียนแปลงนั้น ผูท่ี้มีบทบาทในการเปล่ียนแปลง ไดแ้ก่  

1) ผูริ้เร่ิมในการเปล่ียนแปลง คือ ผูท่ี้ก่อให้เกิดการเปล่ียนแปลงโดยมี
ความคิดใหม่ๆ มาน าเสนอเพื่อใหเ้กิดส่ิงใหม่ๆ ในองคก์าร โดยทัว่ไปคือ ท่ีปรึกษา หรือผูบ้ริหาร 

2) ผูส้นบัสนุนการเปล่ียนแปลง คือ ผูท่ี้ให้การสนบัสนุนความคิดในการ
เปล่ียนแปลง ผูส้นับสนุนตอ้งมีอ านาจผลกัดนัในการท าการเปล่ียนแปลง โดยทัว่ไปคือ เจา้ของ
บริษทั หรือ ผูบ้ริหารระดบัสูง 

3) ผูน้ าการเปล่ียนแปลงคือ บุคคลท่ีรับหน้าท่ีเป็นหัวหน้าโครงงานการ
เปล่ียนแปลง โดยทัว่ไปคือ ท่ีปรึกษา หรือผูบ้ริหาร 

3.3.2 ทฤษฎีภาวะผู้ น าการเปลี่ยนแปลง (Transformational Leadership) ของฺ
แบส (Bass, 1985 อา้งถึงใน วราภรณ์ รุ่งเรืองกลกิจ, 2560: 5-39) ต่อจากทฤษฎีของเบอร์น (1978) 
ซ่ึงแบสได้เสนอทฤษฎีภาวะผูน้ า ท่ีช้ีให้เห็นความแตกต่างระหว่างภาวะผูน้ าการเปล่ียนแปลง 
แบบบารมี (Charismatic) และแบบแลกเปล่ียน (Transactional) ไว ้ดงัน้ี 
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ภาพท่ี 2.7 แสดงการเปรียบเทียบทฤษฎีภาวะผูน้ าการเปล่ียนแปลง ของ เบอร์น และ แบส 
 

โดยแบสเห็นวา่ ผูน้  าเป็นผูเ้ปล่ียนสภาพผูต้ามโดยการท าให้ผูต้ามตระหนกั
ในความส าคญั และคุณค่าในผลลพัธ์ของงานมากข้ึน โดยชกัจูงให้ผูต้ามเห็นแก่องคก์รมากกวา่การ
สนใจของตนเอง (Self-Interest) ซ่ึงจะมีผลให้ผูต้ามมีความเช่ือมัน่และเคารพในตวัผูน้ า และไดรั้บ
การจูงใจให้ท าส่ิงต่างๆ ไดม้ากกวา่ท่ีคาดหวงัในคร้ังแรก แบสคิดวา่ความมีบารมีนั้นมีความจ าเป็น 
แต่ยงัไม่เพียงพอส าหรับภาวะผูน้ าการเปล่ียนแปลง ยงัมีส่วนประกอบท่ีส าคญัอีกสามส่วน ซ่ึงไดแ้ก่ 
การกระตุ้นทางปัญญา  (Intellectual Stimulation) การค านึงถึงความเป็นปัจเจกบุคคล (Individualized 
Consideration) และการสร้างแรงบนัดาลใจ (Inspirational Motivation) ทั้งสามองคป์ระกอบรวมกบั
การสร้างบารมีเป็นองคป์ระกอบท่ีมีปฏิสัมพนัธ์กนั เพื่อสร้างความเปล่ียนแปลงให้แก่ผูต้าม ส่งผล
ให้ผูน้  าการเปล่ียนแปลงแตกต่างกบัผูน้ าแบบมีบารมี แบสให้ค  านิยามภาวะผูน้ าการเปล่ียนแปลงไว้
ในความหมายท่ีกวา้งกวา่เบอร์น โดยรวมการท าให้งานท่ีตอ้งการมีความชดัเจนข้ึนเพื่อการให้รางวลั
ตอบแทนนอกเหนือจากวธีิการใชส่ิ้งจูงใจ (Incentive) เพียงอยา่งเดียว 

3.4  ประเด็นทีต้่องพจิารณาในการบริหารการเปลีย่นแปลง 
ในการบริหารการเปล่ียนแปลง องค์กรมีขอ้พิจารณาท่ีตอ้งด าเนินการ ดงัน้ี (สมิต 

สัชฌุกร อา้งถึงใน นุกลู ชูทอง, 2549: 260-261) 
1) การท าความเขา้ใจองคป์ระกอบท่ีมีผลต่อการเปล่ียนแปลง 
2) การป้องกนัการต่อตา้นการเปล่ียนแปลง 
3) การลดความวติกกงัวล 
4) การลดความกลวั 
5) การท าใหพ้นกังานเกิดความรู้สึกมัน่คง 
6) การท าใหเ้กิดความรู้สึกไวว้างใจในฝ่ายบริหาร 
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7) การท าใหเ้กิดความหวงัในทางบวก 
8) การท าใหพ้นกังานเกิดความรู้สึกมีความส าคญัในตนเองเพิ่มข้ึน 
9) การสร้างความรู้สึกยอมรับในการเปล่ียนแปลง 
ทั้ ง 9 ประเด็นน้ี แสดงให้เห็นถึงขั้ นตอนท่ีผู ้บริหารต้องวางแผน และสร้าง

กระบวนการส่ือสารให้เกิดความเข้าใจในหมู่พนักงานขององค์กร ก่อนท่ีจะเร่ิมด าเนินการ
เปล่ียนแปลง เพราะการท่ีพนกังานมีความเขา้ใจถึงสาเหตุ และความจ าเป็นท่ีตอ้งเปล่ียนแปลงแลว้ 
และเขา้ใจถึงผลประโยชน์ท่ีจะไดรั้บทั้งกบัองคก์ร และตวัพนกังานเองดว้ย ก็ย่อมให้ความร่วมมือ
ในการเปล่ียนแปลงเป็นอยา่งดี 

3.5  การต่อต้านการเปลี่ยนแปลง และแนวทางป้องกันและแก้ไข 
เม่ือพบวา่ตอ้งมีการเปล่ียนแปลงในเร่ืองใดเร่ืองหน่ึงท่ีเก่ียวขอ้งกบับุคลากรนั้น ส่ิง

ท่ีหลีกเล่ียงไม่ไดคื้อ การต่อตา้นการเปล่ียนแปลง ซ่ึงผูบ้ริหารตอ้งวางแผนและเตรียมความพร้อมใน
การบริหารการเปล่ียนแปลงเพื่อแกปั้ญหาและขจดัอุปสรรคในการเปล่ียนแปลง  

ก่ิงพร ทองใบ (2557: 16-17) ได้อธิบายว่า “การบริหารการเปล่ียนแปลงมีผลให้
เกิดการเปล่ียนแปลงองคก์าร (Organization Change) มีผลต่อองคป์ระกอบยอ่ยท่ีเป็นส่วนประกอบ
องค์การ ได้แก่ บุคลากร งาน โครงสร้างองค์การ เทคโนโลยี กลยุทธ์ผลิตภณัฑ์และบริการและ
วฒันธรรมองคก์าร คือ 

1) ความเปล่ียนแปลงบุคลากร เป็นการเปล่ียนแปลงพฤติกรรมของบุคลากร 
ในการท างาน เช่นการมีส่วนร่วมในการบริหาร การเรียนรู้ทกัษะในการท างาน มนุษยสัมพนัธ์  
การท างานเป็นทีม ความพึงพอใจในงานและความเป็นพลเมืองขององค์การ (Organizational 
Citizenship) 

2) การเปล่ียนแปลงงาน เป็นการเปล่ียนแปลงทั้ งในส่วนกิจกรรมการท างาน
รายบุคคล และการท างานของกลุ่ม ตลอดจนเทคนิคกระบวนการท างานใหม่ๆ เช่น การออกแบบ
งานใหม่ (Job Redesign) เป็นตน้ 

3) ความเปล่ียนแปลงโครงสร้างองค์การ เป็นการเปล่ียนแปลงเก่ียวกบับทบาท 
อ านาจหนา้ท่ี และความรับผดิชอบ เป้าหมาย การด าเนินงาน ลกัษณะการท างาน การส่ือสาร เพื่อให้
เกิดการด าเนินงานบรรลุตามเป้าหมายกลยทุธ์ขององคก์าร 

4) การเปล่ียนแปลงเทคโนโลยี เป็นการเปล่ียนแปลงท่ีมุ่งเน้นกระบวนการใช้
เทคโนโลยี และอุปกรณ์การท างานท่ีมีการใชเ้ทคโนโลย ีเช่น ระบบการท างานอตัโนมติั เทคโนโลยี
สารสนเทศ เทคโนโลยกีารส่ือสาร ตลอดจนการใชหุ่้นยนต ์ในการปฏิบติัการดา้นการผลิต เป็นตน้ 
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5) การเปล่ียนแปลงกลยุทธ์ เป็นการเปล่ียนแปลงเก่ียวกบัการก าหนดเป้าหมาย 
ขององค์การด้วยการประเมินสภาพแวดล้อมขององค์การเพื่อก าหนดวิสัยทศัน์ หรือจุดหมายท่ี
องค์การต้องการจะด าเนินการไปถึงในระยะยาว และการก าหนดทางเลือกในการด าเนินงานท่ี
เหมาะสมเพื่อมุ่งสู่วสิัยทศัน์ท่ีก าหนดไว ้

6) การเปล่ียนแปลงผลิตภณัฑ์และบริการ เป็นเร่ืองของการเปล่ียนแปลงผลผลิต 
(Products) ดา้นสินคา้และบริการขององคก์าร ดว้ยการพฒันาผลิตภัณฑ์ใหม่ (New Product) ซ่ึงเป็น
การตอบสนองความความตอ้งการของลูกคา้ดว้ยการวิจยัตลาดและผูบ้ริโภค การผลิตผลิตภณัฑ์ใหม่ 
และการพฒันาการตลาด เป็นตน้ 

7) การเปล่ียนแปลงวฒันธรรมองค์การ เป็นการเปล่ียนแปลงระบบความคิด 
ความเช่ือ คุณค่า ทศันคติอนัเป็นพฤติกรรมโดยรวมของบุคคลในองคก์าร ซ่ึงการเปล่ียนแปลงทาง
วฒันธรรมนั้ นต้องอาศัยกระบวนการเปล่ียนแปลงทางสังคม (Socialization) ซ่ึงกระท าผ่าน
กระบวนการเรียนรู้และรับรู้ของบุคคล จนเกิดการเปล่ียนแปลงทางพฤติกรรมพื้นฐานในการท างาน  
 
เช่น การคิดใหม่ เก่ียวกบักระบวนการและคุณค่าของทรัพยากรต่างๆ ในองคก์ารท่ีมุ่งเร่ืองประสิทธิภาพ 
ความพอเพียง การใช้สารสนเทศในการตดัสินใจด าเนินงานดว้ยการแสวงหาความรู้และความคิด
ริเร่ิม เป็นตน้ 

3.6  รูปแบบการต่อต้าน 
บุญเยือน สายแสงทอง (2549: 4-10) ได้อธิบายว่า การต่อตา้นการเปล่ียนแปลงมี  

2 ประเภท ไดแ้ก่ 
1) การต่อตา้นแบบซ่อนเร้น เป็นการต่อตา้นท่ีแสดงออกไม่ชดัเจน อาจแสดงใน

ลกัษณะการเฉยชาในการท างาน การขาดงาน การขอเปล่ียนงานและโยกยา้ย การลาออกจากต าแหน่ง 
อาการเบ่ือหน่ายทอ้แท ้ขวญัและก าลงัใจตกต ่า อุบติัเหตุการท างานเกิดข้ึนบ่อย อตัราสูญเสียหรือ
ความสูญเสียในการท างานสูง 

2) การต่อตา้นแบบเปิดเผย เป็นการต่อตา้นท่ีแสดงออกอย่างชัดเจน ตรงไปตรงมา 
โดยมีลกัษณะการแสดงออกในแบบต่างๆ เช่น การนัดหยุดงาน การลดปริมาณการผลิต คุณภาพ 
การท างาน หรือผลผลิตท่ีลดลงโดยตั้งใจ  

ในความเป็นจริงนั้นการเปล่ียแปลงอาจมีความรุนแรงแตกต่างกนั ซ่ึงในบางคร้ัง
อาจพบวา่บางคร้ัง นอกจากการต่อตา้น 2 ประเภทท่ี (บุญเยือน สายแสงทอง, 2549: 4-10) ไดก้ล่าว
มาแลว้น้ี การต่อตา้นอาจรุนแรงเพิ่มข้ึนจนกลายเป็นการปฏิเสธการเปล่ียนแปลง (Denial) ซ่ึงเป็น
ลกัษณะท่ีไม่ยอมรับการเปล่ียนแปลงใดๆ  
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4.  ข้อมูลทัว่ไปเกีย่วกบั บริษัท ไฮ-เทค แอพพาแรล จ ากดั ส านักงานใหญ่  
 
4.1 ข้อมูลทัว่ไป (Background) 

บริษทั ไฮ-เทค แอพพาแรล จ ากดั (ส านักงานใหญ่) กรุงเทพมหานคร เร่ิมก่อตั้ง
เป็นโรงงานผูผ้ลิตเส้ือผา้ส าเร็จรูปส่งออกเม่ือปี พ.ศ. 2534 ถึงปัจจุบนันบัรวมได ้26 ปี โดยปัจจุบนัมี
พนักงานรวมกันทั้ งหมดประมาณ 5,007 คน จาก 9 สาขาย่อย คือประเทศไทย 7 สาขา ได้แก่
ส านกังานใหญ่ กรุงเทพมหานคร จงัหวดัสมุทรปราการ จงัหวดัสุพรรณบุรี จงัหวดัชยัภูมิ (เฟส 1) 
จงัหวดัชยัภูมิ (เฟส 2) จงัหวดัชยัภูมิ (เฟส 3) และจงัหวดัสุรินท ์ส่วนในต่างประเทศ ไดแ้ก่ ประเทศจีน 
1 สาขา ประเทศลาว 1 สาขา และท่ีก าลังขยายในต่างประเทศอีก 2 แห่ง ซ่ึงพร้อมจะเปิดท าการ 
ในเร็ววนัน้ี ไดแ้ก่ ประเทศเวียดนาม และกมัพูชา (ขอ้มูล ปี 2560) มีผลิตภณัฑ์หลายประเภท เช่น  
ชุดกีฬา เส้ือผา้เด็ก ชุดชั้นใน เป็นตน้ โดยผูป้ระกอบการคนไทย บริหารงานโดยคนไทยทั้งส้ิน  
 

   
 

ภาพท่ี 2.8 แสดงภาพ บริษทั ไฮ-เทค แอพพาเรล จ ากดั (ส านกังานใหญ่) 
 

ท่ีมา:  บริษทั ไฮ-เทค แอพพาเรล จ ากดั (ส านกังานใหญ่) ณ วนัท่ี 10 ตุลาคม 2560 
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ภาพท่ี 2.9 แสดงผงัองคก์าร บริษทั ไฮ-เทค แอพพาเรล จ ากดั (ส านกังานใหญ่) 
 

ท่ีมา:  บริษทั ไฮ-เทค แอพพาเรล จ ากดั (ส านกังานใหญ่) ณ วนัท่ี 10 ตุลาคม 2560 
 

ลกัษณะขององคก์าร ในระยะเร่ิมแรกเป็นองคก์ารท่ีเติบโตจาก “ระบบธุรกิจแบบ
ครอบครัว” บริหารจดัการโดยผูบ้ริหารไทยเช้ือสายจีน ในระยะแรก เร่ิมจากอาคารพาณิชย ์ท าการ
ผลิตเส้ือผา้ส าเร็จรูปประเภทกางเกงในและบ๊อกเซอร์เท่านั้น ดงันั้น โครงสร้างองคก์ารจึงมีลกัษณะ
การบริหารแบบราบ (Flat Organization) มาตั้งแต่เร่ิมแรกท่ีได้ก่อตั้งบริษทั และต่อมา ในปี 2550 
ผูบ้ริหารระดบัสูงไดมี้โอกาสไปเยี่ยมชมโรงงานอุตสาหกรรมการผลิตแบบลีน ในประเทศตุรกี จึง
เกิดความคิดท่ีจะกลบัมาพฒันาปรับปรุงระบบการผลิตแบบลีนท่ีโรงงานในประเทศไทย หลงัจาก
นั้น ในช่วงกลางปี 2551 บริษทัฯ ไดน้ าระบบลีนมาใช้เป็นคร้ังแรก เพื่อปรับปรุงโรงงาน ให้เป็น
โรงงานผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing) โดยเร่ิมโครงการน าร่องท่ีโรงงาน 91/1 เป็นแห่งแรก 
และเม่ือประสบผลส าเร็จ ก็จะขยายการพฒันาไปยงัโรงงานสาขาอ่ืนๆ ของบริษทัฯ ร่วมกบัการเปิด
สาขาใหม่ๆ เพื่อขยายธุรกิจใหเ้ติบโตอยา่งต่อเน่ือง  
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4.2 คณะผู้บริหาร 
1) Chairman: คุณวลัลภ วตินากร 
2) Managing Director: คุณประสิทธ์ิ วตินากร 
3) Finance Director: คุณนิพนธ์ ชวลิตมณเฑียร 
4) Sustainable Manufacturing Performance (SMP) Director: คุณวสิสวสัด์ิ วิตนากร 
5) Deputy Managing Director: คุณวสันต ์วิตนากร 

4.3 วสัิยทัศน์  
“เราจะร่วมกนัท าทุกวนัให้ดีข้ึน” เพื่อสร้างความสามคัคีในหมู่คณะ 

4.4 พนัธกจิ  
1) สร้างรากฐานท่ีมัน่คง 
2) สร้างวฒันธรรมการปรับปรุง 
3) สร้างความสุข 
4) ใส่ใจส่ิงแวดลอ้ม 

4.5 เป้าหมาย 
1)  วฒันธรรมคุณภาพ: การค านึงวฒันธรรมคุณภาพในทุกกระบวนการผลิตและ

บริหาร โดยไม่จ  ากดัขอบเขต 
2)  การใช้ทรัพยากรอย่างมีประสิทธิภาพ: ตระหนักแล้วให้ความส าคัญถึง

ส่ิงแวดลอ้ม และความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการทุกขั้นตอนท่ีเกิดข้ึนทั้งในและนอกองคก์าร 
3)  ยึดมัน่ในมาตรฐาน: องค์การจะมีความน่าเช่ือถือและได้รับความไวว้างใจ 

เกิดจากการมีมาตรฐานท่ีดี และสามารถรองรับความเปล่ียนแปลงในอนาคตได้อย่างรวดเร็วและ 
มีประสิทธิภาพ 

4)  ค  านึงถึงความย ัง่ยืน: คณะผูบ้ริหารยึดมัน่ ส่งเสริม เสริมสร้างความสุข และ
ช่วยเหลือชุมชน โดยเร่ิมก้าวแรกจากการสร้าง องค์การแห่งความสุข (Happy Workplace) ในตวั
บริษทัเองและค านึงถึงส่ิงแวดลอ้ม โดยยดึถือความปลอดภยัของชุมชนเป็นหลกั 
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4.6 ทีต่ั้งส านักงานใหญ่ 
บริษทั ไฮ-เทค แอพพาเรล จ ากดั 
ท่ีอยู:่  ประชาอุทิศ 91 (ส านกังานใหญ่) 328 ถนนประชาอุทิศ  
 แขวงทุ่งครุ เขตทุ่งครุ กรุงเทพฯ 10140  
โทรศพัท:์  02-479-9188  
โทรสาร :  02-426-7415  
เวบ็ไซต ์:  www.hi-group.com 

 

5.  งานวจิัยทีเ่กีย่วข้อง  
 
การศึกษาหัวขอ้ ปัจจยัท่ีส่งผลต่อความส าเร็จในการน าระบบลีนมาใช้ มีผูว้ิจยัหลาย

ท่านไดท้  าการศึกษาในหวัขอ้ท่ีเก่ียวขอ้ง ดงัน้ี 
5.1  ผลงานวจัิยภายในประเทศ 

วรรณชนก ยอดล าไย (2555) ได้วิจยัเร่ือง “ปัจจยัท่ีส่งผลต่อความส าเร็จในการ
จดัท าระบบบริหารคุณภาพ (ISO 9001: 2008) เพื่อศึกษาปัจจยัคุณลกัษณะส่วนบุคคล ความรู้ทัว่ไป
เก่ียวกบัขอ้ก าหนดดา้น ISO และปัจจยัท่ีส่งผลต่อความส าเร็จในการจดัท าระบบบริหารคุณภาพ 
(ISO 9001: 2008) ของบริษทั โซเด นากาโน (ไทยแลนด)์ จ  ากดั   

เป็นการศึกษาเชิงส ารวจ (Survey Research) โดยใช้แบบสอบถามกลุ่มผูบ้ริหาร 
พนกังานปฏิบติัการ ลูกคา้ และผูข้ายวตัถุดิบท่ีส่งผลต่อบริษทัฯ และเป็นกลุ่มตวัอยา่ง จ  านวน 92 คน
โดยใชส้ถิติเชิงพรรณนา ไดแ้ก่ ร้อยละ ความถ่ี ค่าเฉล่ีย และส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐาน รวมทั้งสถิติเชิง
อนุมาน ได้แก่ สถิติ (t-test) การวิเคราะห์ความแปรปรวนทางเดียว (One-way ANOVA) และการ
เปรียบเทียบพหุคูน (Multiple Comparison) โดยวธีิผลต่างอยา่งมีนยัส าคญั 

ผลการเปรียบเทียบความเห็นของกลุ่มตวัอยา่งท่ีมีผลต่อการน าระบบคุณภาพ (ISO 
9001: 2008) มาใช้ใน บริษทั โซเด นากาโน (ไทยแลนด์) จ  ากดั ท่ีมีระดบัการศึกษาต่างกนั พบว่า 
โดยภาพรวมมีความคิดเห็นไม่แตกต่างกนั นอกจากน้ี ผลการเปรียบเทียบความคิดเห็นของกลุ่ม
ตวัอย่างท่ีมีผลต่อการน าระบบคุณภาพ (ISO 9001: 2008) มาใช้ในบริษทัฯ ท่ีมีระดบัต าแหน่งงาน
แตกต่างกัน ยงัพบว่า บุคคลท่ีมีต าแหน่งงานต่างกนัมีระดับความคิดเห็นท่ีมีผลต่อการน าระบบ
คุณภาพ (ISO 9001: 2008) มาใชใ้นบริษทัฯ ในภาพรวม ท่ีแตกต่างกนั อยา่งมีนยัส าคญัท่ีระดบั 0.01 
และ 0.05 
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ฐิติพร มุสิกะนนัทน์ (2558) ไดท้  าการวจิยัเร่ือง “การประยุกตใ์ชห้ลกัการผลิตแบบ
ลีนในการเพิ่มก าลงัการผลิตกระบวนการผลิตปลาเส้น” โดยมีวตัถุประสงค์เพื่อ 1) วิเคราะห์ก าลงั
การผลิต จุดคอขวด และความสูญเปล่าในกระบวนการผลิตปลาเส้น 2) เสนอแนวทางในการลด
ความสูญเปล่าในกระบวนการผลิตปลาเส้น 3) ปรับก าลงัการผลิตของกระบวนการผลิตปลาเส้น 
ให้เป็นไปตามเป้าหมายของบริษทัโดยใช้แนวคิดลีนของการ ซ่ึง เป็นการวิจยัเชิงเหตุผล (Causal 
Research)  

เป็นการวิจัยในรูปแบบการทดลอง โดยการศึกษาข้อมูลสภาพปัจจุบันของ
กระบวนการผลิตปลาเส้น ระบุคุณค่าของผลิตภณัฑ ์และเก็บรวบรวมขอ้มูลความตอ้งการของลูกคา้ 
ก าหนดค่าอตัราความต้องการสินค้าของลูกค้า (Takt Time) จดัท าแผนภาพผงัการท างานแสดง
สถานะปัจจุบนัของกระบวนการผลิตปลาเส้น และรวบรวมขอ้มูลส าหรับจดัท าแผนภาพสายธาร
แห่งคุณค่า (Value Chain) วิธีการท่ีใช้ในการวิเคราะห์ คือ เทคนิคการตั้ งค  าถาม (5W1H: What, 
Where, When, Who, How) เพื่ อหาจุดท่ีสามารถปรับปรุงได้ด้วยหลักการ ECRS: การก าจัด 
Eliminate, การรวมกัน Combine, การจดัใหม่ Rearange, การท าให้ง่าย Simply และวางแผนเพื่อ
พฒันาคุณภาพ วิเคราะห์ความสามารถและความสูญเปล่าของกระบวนการผลิต ระบุปัญหา และ
แนวทางแกไ้ข จึงไดน้ าเสนอเคร่ืองมือและแนวทางท่ีใชใ้นการปรับปรุง เม่ือไดแ้นวทางท่ีเหมาะสม
กบัการน าไปปฏิบติัจริง ด้วยวิธี Solution selection matrix diagram ได้วิเคราะห์ปัญหาท่ีก่อให้เกิด
ความสูญเปล่าจากกระบวนการผลิตดว้ยแผนภาพท่ีแสดงถึงขั้นตอนการท างานอยา่งละเอียด พบวา่
มีความสูญเปล่าเกิดข้ึนในหลายขั้นตอน เช่น ความสูญเปล่าเน่ืองจากการเคล่ือนยา้ยเกินความจ าเป็น 
ความสูญปล่าเน่ืองจากการเคล่ือนไหวเกินความจ าเป็น และมีของเสียในระหว่างการผลิตจ านวน
มาก เป็นตน้ จึงน าแนวคิดลีนมาประยุกตใ์ชเ้พื่อลดความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึน ดว้ยการก าหนดสายธาร
แห่งคุณค่า (Value Chain) เพื่อก าหนดวิธีการท างานท่ีเป็นมาตรฐาน ในขั้นตอนการบรรจุ การ
มอบหมายงาน และผลการปฏิบัติงาน ซ่ึงจากมาตรฐานท่ีได้ก าหนดไวน้ี้ จะเป็นแนวทางให้
พนกังานมีวธีิการท างานตามมาตรฐานเหมือนกนัทุกคน มีภาระงานเท่าเทียมกนั  

ผลการศึกษาพบวา่ รอบเวลาการผลิตรวมของกระบวนการผลิตปลาเส้นลดลงจาก 
2.46 นาทีต่อกิโลกรัม เป็น 1.85 นาทีต่อกิโลกรัม หรือลดลงคิดเป็นร้อยละ 24.79 ก าลงัการผลิตของ
กระบวนการมีค่าเท่ากบั 544.05 กิโลกรัมต่อวนั หรือเพิ่มข้ึน คิดเป็นร้อยละ 37.31 ก าลงัการผลิต 
ท่ีเพิ่มข้ึนจะส่งผลให้โรงงานกรณีศึกษามีรายไดเ้พิ่มข้ึนจากโอกาสทางการขายท่ีเพิ่มข้ึน นอกจากน้ี
ยงัพบวา่ผลิตภาพแรงงานของกระบวนการผลิตปลาเส้นเพิ่มข้ึนจาก 19.81 กิโลกรัมต่อวนัเป็น 30.13 
กิโลกรัมต่อวนั หรือเพิ่มข้ึนคิดเป็นร้อยละ 52.09 ผลการปรับปรุงดงักล่าวท าให้สามารถลดตน้ทุน
ดา้นแรงงานได ้196,560 บาทต่อปี  
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ศิริพร สอนไชยา (2558) ได้ท าการศึกษาเร่ือง ปัจจยัด้านพฤติกรรมและการมี 
ส่วนร่วมท่ีส่งผลต่อความส าเร็จในการท างานของ บริษทั กรุงเทพประกนัชีวิต จ  ากดั (มหาชน) เพื่อ
ศึกษาปัจจยัดา้นพฤติกรรมขององคก์รเก่ียวกบัปัจจยัดา้นพฤติกรรมมนุษยใ์นระดบับุคคล ปัจจยัดา้น
พฤติกรรมมนุษยใ์นระดบักลุ่ม และปัจจยัดา้นพฤติกรรมมนุษยใ์นระดบัองค์การ รวมทั้งการมีส่วน
ร่วมขององคก์าร คือการมีส่วนร่วมในการตดัสินใจ การมีส่วนร่วมในการปฏิบติังาน การมีส่วนร่วม
ในผลประโยชน์ และการมีส่วนร่วมในการประเมินผล วา่ส่งผลต่อความส าเร็จในการท างานของ 
บริษทั กรุงเทพประกนัชีวติ จ  ากดั (มหาชน) มากนอ้ยเพียงใด  

เป็นการวิจยัเชิงปริมาณ สถิติท่ีใช้ในการวิเคราะห์ขอ้มูลคือ 1) สถิติเชิงพรรณนา 
ได้แก่ ค่าเฉล่ีย ส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐาน และ 2) สถิติเชิงอา้งอิง ใช้การวิเคราะห์การถดถอยแบบ 
พหุคุณ (Multiple Regression) เคร่ืองมือท่ีใช้คือ แบบสอบถามท่ีส่งไปยงักลุ่มตัวอย่างท่ี เป็น
พนกังานของบริษทั กรุงเทพประกนัชีวติ จ  ากดั (มหาชน) จ านวน 300 คน  

ผลการศึกษาพบว่า ปัจจยัด้านพฤติกรรมขององค์การ ประกอบด้วย ปัจจยัด้าน
พฤติกรรมมนุษยใ์นระดบับุคคล ปัจจยัดา้นพฤติกรรมมนุษยใ์นระดบักลุ่ม และปัจจยัดา้นพฤติกรรม
มนุษยใ์นระดบัองค์การ ส่งผลต่อความส าเร็จในการท างานของบริษทั กรุงเทพประกนัชีวิต จ  ากดั 
(มหาชน) อย่างมีนัยส าคญัทางสถิติท่ีระดับ 0.05 ส าหรับการทดสอบสมมติฐานเก่ียวกับ การมี 
ส่วนร่วมขององค์การ คือ การมีส่วนร่วมในการตดัสินใจ การมีส่วนร่วมในการปฏิบติังาน การมี
ส่วนร่วมในผลประโยชน์ และการมีส่วนร่วมในการประเมินผลนั้น ส่งผลต่อความส าเร็จในการ
ท างานของบริษทั กรุงเทพประกนัชีวติ จ  ากดั (มหาชน) อยา่งมีนยัส าคญัทางสถิติท่ีระดบั 0.05 

สุภาภรณ์ ดาวสุก (2558: บทคดัยอ่) ท่ีศึกษาเร่ือง การประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพื่อเพิ่ม
ผลิตภาพ กรณีศึกษาระบบจดัการสินคา้กลุ่มเบเกอร่ีของร้านสะดวกซ้ือแห่งหน่ึง วตัถุประสงคเ์พื่อ 
1) ศึกษาปัญหาท่ีเกิดข้ึนในระบบการสั่ง และรับสินคา้กลุ่มเบเกอร่ี 2) ลดความสูญเปล่าและลดเวลา
ในการท างานในกระบวนการจดัการสินคา้กลุ่มเบเกอร่ี 

เป็นการวิจยัเชิงทดลอง ด าเนินการวิจยัโดยเร่ิมต้นจากการศึกษาปัญหาและหา
สาเหตุของปัญหาโดยใช้หลกั 5W1H เพื่อวิเคราะห์กระบวนการท างานของแต่ละส่วนท่ีเก่ียวขอ้ง 
แลว้ พบวา่ ระบบการสั่งสินคา้และระบบการรับสินคา้ท่ีมีความซ ้ าซ้อนในการท างาน ผูศึ้กษาไดใ้ช้
ระบบลีนเขา้ไปปรับปรุงกระบวนการท างานเดิมดว้ยผงัการไหลกระบวนการท างานร้านรับสินคา้
กลุ่มเบเกอร่ี ก่อนและหลังการปรับปรุง โดยลดกระบวนการการท างานท่ีไม่จ  าเป็น และตัด
กระบวนการบางอยา่งออกไป เพื่อใชว้ธีิการท่ีก าหนดข้ึนใหม่แทน เม่ือไดท้ดลองจบัเวลาการท างาน
ของร้านคา้ตวัอยา่งจ านวน 10 สาขา  เก็บตวัอยา่ง 5 คร้ังต่อสาขา นาน 50 วนั  
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ผลการศึกษาพบว่า เวลาของกระบวนการท างานเดิมก่อนการปรับปรุงใช้เวลา
ท างานรวมเป็น 92.65 นาที และหลงัการปรับปรุงกระบวนการท างานใหม่ใชเ้วลาท างานรวมเพียง 
49.25 นาที ซ่ึงท าให้ลดเวลาลงได้ถึงร้อยละ 47 ได้ผลิตภาพเพิ่มข้ึนจากเดิมก่อนปรับปรุงจ านวน 
1.96 ช้ิน/นาที เป็นจ านวน 3.69 ช้ิน/นาที ไดจ้  านวนเพิ่มข้ึน 1.73 ช้ิน/นาที คิดเป็นร้อยละ 88.3 ผลท่ี
ไดจ้ากการศึกษา ท าใหบ้ริษทัฯ สามารถลดตน้ทุนการท างานไดบ้รรลุตามเป้าหมาย 

ขวญัพงศ์ พนัธ์เจริญวรกุล (2559) ไดศึ้กษาเร่ือง ปัจจยัท่ีมีอิทธิพลต่อความพึงพอใจ
ของผูบ้ริโภคในการใช้บริการร้านอาหารท่ีใช้โปรแกรมสั่งอาหารอตัโนมติัในกรุงเทพมหานคร  
โดยมีวตัถุประสงค์เพื่อ 1) ศึกษาปัจจยัส่วนประสมทางการตลาด ท่ีมีผลต่อความพึงพอใจในการใช้
บริการร้านอาหารท่ีใช้โปรแกรมสั่งอาหารอตัโนมติั 2) ศึกษาการยอมรับการใช้เทคโนโลยีใหม่ๆ 
ความยากง่ายในการใชง้าน ท่ีมีอิทธิพลต่อความพึงพอใจในการใชบ้ริการร้านอาหารท่ีใชโ้ปรแกรม
สั่งอาหารอตัโนมติั 3) ศึกษาแรงจูงใจท่ีมีอิทธิพลต่อความพึงพอใจในการใชบ้ริการร้านอาหารท่ีใช้
โปรแกรมสั่งอาหารอตัโนมติั 

วธีิการด าเนินการศึกษา ใชก้ลุ่มตวัอยา่งจากประชาชนทัว่ไปท่ีไปใช ้หรือเคยไปใช้
บริการร้านอาหารท่ีใช้โปรแกรมสั่งอาหารอตัโนมติั จ  านวน 400 คน และเก็บรวบรวมขอ้มูลทั้ง 
ขอ้มูลทุติยภูมิ และขอ้มูลปฐมภูมิ สถิติท่ีใช้ในการวิเคราะห์ ไดแ้ก่ 1) สถิติเชิงพรรณนา คือ ร้อยละ 
ความถ่ี ค่าเฉล่ีย ส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐาน เพื่อวิเคราะห์ดา้นปัจจยัส่วนบุคคล และระดบัความคิดเห็น
ของผูต้อบแบบสอบถาม 2) สถิติเชิงอา้งอิง เพื่อทดสอบความสัมพนัธ์ในลกัษณะของการส่งผลต่อ
กนัระหวา่งตวัแปรอิสระหลายตวั ใชว้ธีิการวเิคราะห์ถดถอยเชิงพหุ (Multiple Regression)  

ผลการศึกษาพบว่า ปัจจยัส่วนประสมทางการตลาด (4P) มีอิทธิพลต่อความพึง
พอใจของผูบ้ริโภคในการใช้บริการร้านอาหารท่ีใช้โปรแกรมสั่งอาหารอตัโนมติัในกรุงเทพมหานคร 
อยา่งมีนยัส าคญัทางสถิติท่ีระดบั 0.05 ปัจจยัดา้นท่ีเก่ียวกบัการใช้เทคโนโลยีมีอิทธิพลต่อความพึง
พอใจของผูบ้ริโภคในการใชบ้ริการ ร้านอาหารท่ีใชโ้ปรแกรมสั่งอาหารอตัโนมติัในกรุงเทพมหานคร  
อยา่งมีนยัส าคญัทางสถิติท่ีระดบั 0.05 และปัจจยัดา้นท่ีเก่ียวกบัการใชแ้รงจูงใจมีอิทธิพลต่อความพึง
พอใจของผูบ้ริโภคในการใช้บริการร้านอาหารท่ีใชโ้ปรแกรมสั่งอาหารอตัโนมติัในกรุงเทพมหานคร 
อยา่งมีนยัส าคญัทางสถิติท่ีระดบั 0.05 

คลอเคลีย วจนะวิชากร และคณะ (2559) ซ่ึงไดศึ้กษาเร่ือง การปรับปรุงประสิทธิภาพ
กระบวนการผลิตเพื่อลดความสูญเปล่าและเพิ่มคุณภาพผลิตภัณฑ์ เคร่ืองป้ันดินเผาชุมชน
เคร่ืองป้ันดินเผาปากห้วยวงันอง จงัหวดัอุบลราชธานี โดยมีวตัถุประสงค์ เพื่อศึกษาแนวทางเพิ่ม
ประสิทธิภาพกระบวนการผลิต เคร่ืองป้ันดิน เผาของชุมชนปากหว้ยวงันอง จงัหวดัอุบลราชธานี  
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วิธีการด าเนินการทดลอง คือการน าความรู้จากพื้นฐานของภูมิปัญญาทอ้งถ่ินใน
การผลิตเคร่ืองป้ันดินเผา มาบูรณาการเขา้กบัความรู้ทางวิศวกรรมอุตสาหการในเชิงวิทยาศาสตร์
และเทคโนโลยี ในการปรับปรุงคุณภาพกระบวนการผลิต การลดความสญู เปล่าระหว่าง
กระบวนการผลิต เพื่อช่วยลดความเสียหายท่ีเกิดข้ึนในระหวา่งกระบวนการผลิต เช่น กระบวนการ
เผา และกระบวนการขนยา้ยครก เพื่อสร้างมาตรฐานในการท างานให้กบัการผลิต ซ่ึงนบัไดว้า่เป็น
การสร้างอาชีพ สร้างรายไดต้ามวิถีเศรษฐกิจพอเพียงอยา่งย ัง่ยืน ดว้ยการเพิ่มมูลค่าให้แก่ผลิตภณัฑ์
ของชุมชนเคร่ืองป้ันดินเผาปากหว้ยวงันอง จงัหวดั อุบลราชธานี  

จากผลการศึกษา เม่ือไดว้เิคราะห์สาเหตุของปัญหาจากแผนภูมิกา้งปลา และน าไป
วิเคราะห์ความสูญเปล่าทั้ ง 7 ประการแล้ว พบว่า การเกิดของเสีย (defect) จากกระบวนการเผา 
ส่งผลกระทบต่อกระบวนการผลิตมากท่ีสุด เน่ืองจากการเผาตอ้งใช้ความร้อนอุณหภูมิสูง ท าให้
ครกดินแตกร้าวเม่ือน าไปเผา จ าเป็นตอ้งออกแบบชั้นวางครกใหม่ โดยวิธีการจดัเรียงครกใหม่ให้
ครกได้มีการผึ่งลม ให้สอดคล้องกบัช่วงเวลาการจดัเรียงครกเข้าเตาเผา โดยก าหนดให้ครกท่ีจะ
น าเขา้เตาเผามีความช้ืนนอ้ยท่ีสุดวางใกลห้วัเตา ส่วนครกท่ีมีความช้ืนมากกวา่จดัเรียงเขา้ไปดา้นใน
ตรงกลางเตาเผา เพราะครกท่ีมีความช้ืนมาก เม่ือถูกความร้อนจะท าให้ครกแตกร้าวง่ายกวา่ครกท่ีมี
ความช้ืนนอ้ยกวา่  

ผลการทดลองพบว่า สามารถลดของเสียจากเตาเผาได ้คือ ก่อนปรับปรุงกระบวนการ
เผาครกจะมีของเสียประมาณ 350 ช้ิน คิดเป็นร้อยละ 10 ของจ านวนครกทั้งหมดต่อเตา (3,500 ช้ิน) 
ต่อการเผาต่อคร้ัง หลังปรับปรุงของเสียลดลงเหลือ 105 ช้ิน คิดเป็นร้อยละ 3 ของจ านวนครก
ทั้งหมดต่อเตา นอกจากน้ี ยงัไดอ้อกแบบฝาปิดเคร่ืองบดดินเพื่อป้องกนัดินกระเด็นออกเพราะความ
แรงจากการหมุนสามารถลดความสูญ เปล่าจากการเคล่ือนไหวท่ีไม่จ  าเป็นรวมถึงการผลิตท่ีไม่
เหมาะสมลงไปได ้

ชุติพร รัตนพนัธ์ (2559) ไดศึ้กษาการปรับปรุงกระบวนการให้บริการเพื่อลดการ
รอคอยโดยใชแ้นวคิดลีนและการจ าลองสถานการณ์ ของคลินิกทนัตกรรม จงัหวดัขอนแก่น โดยมี
วตัถุประสงค์เพื่อปรับปรุงกระบวนการการให้บริการและจดัระบบคิวเพื่อลดเวลาการรอคอยของ
ผูรั้บบริการกรณีศึกษาคลินิกทนัตกรรม แห่งหน่ึง เพราะผูใ้ช้บริการส่วนใหญ่ร้อยละ 51.4 ตอ้งการ
ใหป้รับปรุงเร่ืองการรอคอย  
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วิธีด าเนินการวิจยั คือ การน าเทคนิค ECRS ท่ีประกอบดว้ย การก าจดั (Eliminate) 
การรวมกนั (Combine) การจดัใหม่ (Rearrange) และการท าให้ง่าย (Simplify) ซ่ึงเป็นหลกัการง่ายๆ 
รวมทั้งการสร้างแผนภาพสายธารแห่งคุณค่า (Value Chain) มาปรับใชร่้วมกนัโดยการตดัขั้นตอน
การท างานท่ีซ ้ าซ้อนไม่มีความจ าเป็นออกไป จากนั้นปรับรวมขั้นตอนการท างานท่ีคล้ายกนัเข้า
ดว้ยกนั และน าขั้นตอนนั้นมาท าการจดัล าดบังานให้เหมาะสม และง่ายต่อการท างาน รวมทั้งน า
โปรแกรม Anylogic 7.1.2 มาประยุกต์ใช้ในการจ าลองสถานการณ์การใช้บริการของลูกค้าเพื่อ
ก าหนดระบบการนดัหมายลูกคา้ใหม่ 

ผลการทดลองพบวา่ สามารถรองรับลูกคา้บริการจดัฟันช่วงวนัจนัทร์ถึงวนัศุกร์ได้
มากข้ึนร้อยละ 49.15 และดา้นการให้บริการรักษาโรคทัว่ไปในช่วงวนัจนัทร์ วนัพุธ และวนัศุกร์ 
รองรับลูกคา้ไดม้ากข้ึนร้อยละ 34.78 ช่วงวนัองัคารและวนัพฤหสัรองรับลูกคา้ไดม้ากข้ึนร้อยละ 60 
ช่วงวนัเสาร์และอาทิตยร์องรับลูกคา้ได้มากข้ึนร้อยละ 61.76 และยงัพบว่า เม่ือไดป้รับระบบการ 
นดัหมายลูกคา้แลว้ สามารถลดเวลาการรอคอยดา้นการให้บริการจดัฟันได้ร้อยละ 34.59 และดา้น
การใหบ้ริการ รักษาโรคทัว่ไปร้อยละ 50.69  

สราวุธ แซ่ตั้ ง (2559) ได้ศึกษาเร่ือง ปัจจยัท่ีส่งผลต่อความส าเร็จในการบริหาร
จดัการอุตสาหกรรม ฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟในประเทศไทย เพื่อศึกษาปัจจยัท่ีมีผลในการน าแนวคิดลีนไป
ปฏิบติัใหเ้กิดความส าเร็จในอุตสาหกรรม ฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟ ในประเทศไทย จากประชากรท่ีศึกษาคือ 
พนักงานประจ าท่ีมีความเก่ียวขอ้งกบัการด าเนินการและการน าแนวคิดลีนไปปฏิบติัในโรงงาน
อุตสาหกรรม ฮาร์ดดิสกไ์ดร์ฟ ในนิคมอุตสาหกรรม กบินทร์บุรี จงัหวดัปราจีนบุรี  

เป็นการวิจยัเชิงปริมาณ โดยใช้แบบสอบถาม เป็นเคร่ืองมือในการเก็บรวบรวม
ขอ้มูลจากกลุ่มตวัอยา่ง โดยการเลือกการสุ่มตวัอย่างแบบใช้ช่วงชั้น (Stratified sampling method) 
จ านวน 300 ชุด จากต าแหน่งต่างๆ ไดแ้ก่ ต าแหน่งผูจ้ดัการ หวัหนา้ฝ่ายผลิต และพนกังานฝ่ายผลิต  
และขอ้มูลเชิงคุณภาพ ผูว้ิจยัใชว้ิธีการสัมภาษณ์เชิงลึกกบัผูใ้ห้ขอ้มูลหลกั คือ พนกังานของบริษทั 
ผูผ้ลิตฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟในประเทศไทย ผูบ้ริหารท่ีเก่ียวขอ้งกบักระบวนการผลิตฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟ เพื่อ
เสริมผลการวิจยัเชิงปริมาณโดยการใช้การสุ่มตวัอยา่งแบบกอ้นหิมะ (Snowball technique) ในการ
เก็บขอ้มูล และท าการวิเคราะห์ขอ้มูลดว้ย 1) สถิติเชิงพรรณนา ไดแ้ก่ ความถ่ี ร้อยละ ค่าเฉล่ียเลขคณิต 
และส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐาน  2) สถิติเชิงอนุมาน ไดแ้ก่ สัมประสิทธ์ิสหสัมพนัธ์เพียร์สัน (Pearson 
Product Moment Correlation Coefficient) สถิติพหุตวัแปรแบบจ าลองสมการโครงสร้าง (Structural 
Equation Model) การทดสอบค่าเอฟ (F-test) การวิเคราะห์ความแปรปรวนแบบทางเดียว (One Way 
Anova)  
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  ผลการวจิยัพบวา่ ปัจจยัดา้นวฒันธรรม มีอิทธิพลต่อความส าเร็จในการน าแนวคิด
ลีนไปปฏิบติัในอุตสาหกรรมฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟในประเทศไทย ซ่ึงไดแ้ก่ วฒันธรรมดา้นการกระท า 
วฒันธรรมด้านการวตัถุ และวฒันธรรมด้านความคิด ท่ีระดบัความเช่ือมัน่ .05 จากการวิเคราะห์
เปรียบเทียบความแตกต่างระดบัความคิดเห็นของพนักงานท่ีมีต่อประสิทธิภาพการบริหารจดัการ
ของอุตสาหกรรมฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟในดา้นต าแหน่งงาน ไดแ้ก่ ต าแหน่งปฏิบติัการ ต าแหน่งหัวหน้า
งาน และต าแหน่งวิศวกร โดยพนกังานของอุตสาหกรรมฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟต าแหน่งวิศวกรมีหน้าท่ี
ความรับผิดชอบในการสั่งการหวัหนา้งานเพื่อให้บุคลากรในต าแหน่งหวัหนา้งาน เป็นผูส้ั่งงานตาม
แผนงานกบัพนกังานต าแหน่งปฏิบติัการต่อไป ผลการเปรียบเทียบระดบัความคิดเห็นของพนกังาน
ระดบัปฏิบติัการ หัวหน้างาน และวิศวกรนั้น เม่ือน ามาวิเคราะห์เปรียบเทียบรายคู่ พบว่า ระดับ
ความคิดเห็นของพนักงานในระดบัปฏิบติัการ และระดบัหัวหน้างานนั้น มีความแตกต่างกนั ซ่ึง
พิจารณาความต่างของระดับความคิดเห็นต่อระบบการผลิตแบบลีนท่ีได้น้ี จะส่งผลถึงผลการ
วิเคราะห์โครงสร้างท่ีบอกถึงอิทธิพลของระบบการผลิตแบบลีนท่ีมีต่อประสิทธิภาพการบริหาร
จดัการอุตสาหกรรม ฮาร์ดดิสกไ์ดร์ฟ อยา่งไม่มีนยัส าคญัทางสถิติ ผูว้จิยัเห็นควรน าประเด็นดงักล่าว
ไปสัมภาษณ์เพิ่มเติมเพื่อใหไ้ดม้าซ่ึงองคค์วามรู้ใหม่ต่อไป 

กรณ์ ฐิกูล  วราวงษ์หิ รัณ  (2559) ได้ศึกษาเร่ือง การปรับปรุงประสิทธิภาพ
กระบวนการผลิตในสายการผลิตช้ินส่วนยานยนต์ กรณีศึกษา บริษทัเอ็นทีเซอิมิทซุ (ประเทศไทย) 
ประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตเป็นปัจจยัหลกัท่ีส าคญัต่อตน้ทุนโดยรวมขององค์การโดยมี
วตัถุประสงคเ์พื่อ 1) เพื่อศึกษาแนวทางในการปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการผลิต 2) เพื่อศึกษา
แนวทางในการลดตน้ทุนของกระบวนการผลิต  

วิธีการในการด าเนินการศึกษาคร้ังน้ีเป็นการศึกษาเชิงคุณภาพ โดยมีขั้นตอน
การศึกษา คือ 1) ศึกษาสภาพการณ์ของปัญหาในกระบวนการผลิตของบริษทั กรณีศึกษา บริษทั 
เอน็ที เซอิ มิทซุ (ประเทศไทย) จ ากดั เก่ียวกบักระบวนการผลิต ขั้นตอนการผลิต ระบบการวางแผน
ค าสั่งซ้ือ เวลาการผลิต 2) เก็บขอ้มูล ยอ้นหลงั 6 เดือน จากกระบวนการผลิตจริงเพื่อน าขอ้มูลมา
วเิคราะห์การแกไ้ขปัญหา 3) วิเคราะห์ขอ้มูล โดยการน าขอ้มูลมาเรียบเรียงและแยกกลุ่มของปัญหา 
4) หาวิธีการแก้ไขปัญหา โดยการเรียนรู้และปรับใช้ ตามหลกัทฤษฎี การรับค าสั่งซ้ือจากลูกค้า  
ท าการสั่งวตัถุดิบ วางแผนการผลิตเพื่อให้สอดคล้องกบัตารางการส่งมอบสินคา้ ซ่ึงการด าเนิน
กิจกรรมทั้งหมดให้เกิดประสิทธิภาพน้ี ตอ้งอาศยัความร่วมมือในองค์การ ตอ้งมีการส่ือสารท่ีดี 
รวมทั้ งการวิเคราะห์ปัญหาเก่ียวกับ คน เคร่ืองจกัร วตัถุดิบ และวิธีการในฝ่ายผลิต น าผลการ
ด าเนินงานมาประเมินผลตามดชันีช้ีวดัท่ีก าหนดไว ้และพิจารณาถึงปัญหา หรือขอ้บกพร่องท่ีตอ้ง
ท าการแก้ไขร่วมกนั เช่น ยงัเกิดการรอคอยไม่ไหลล่ืนหรือไม่ เกิดความสูญเปล่าหรือไม่ และมี
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ผลผลิตท่ีมีประสิทธิภาพหรือไม่ สรุปผลการวิจัย จดัอบรมและช้ีแจงเพื่อท าความเข้าใจให้กับ
พนกังานไดรั้บทราบ สามารถปฏิบติังานไดจ้ริง และเกิดประโยชน์ จากนั้นสรุปผลการด าเนินงาน 
โดยผูว้ิจยัได้ศึกษาแนวคิดและทฤษฎีของการจดัการผลิตโดยใช้ระบบ ECRS การผลิตแบบลีน 
(Lean manufacturing) และการใช้เทคนิคการผลิต แผนภูมิก้างปลา ในการคน้หาปัญหา วิเคราะห์
ขอ้มูล เพื่อท าการปรับปรุง พฒันาระบบกระบวนการการผลิตใหเ้กิดประสิทธิภาพ 

ผลการศึกษาพบว่า การปรับปรุงประสิทธิภาพการปฏิบติังานของพนกังาน และ
การสร้างความสมดุลของสายการผลิต การตดักระบวนการท่ีไม่จ  าเป็นออกไป การน ากระบวนการ
มารวมกนัของกระบวนการผลิต ก่อใหเ้กิดการลดตน้ทุนในส่วนของแรงงาน สายการผลิตมีการผลิต
ท่ีมีประสิทธิภาพและยงัส่งผลท าให้การปรับแผนการผลิตมีความยืดหยุน่ และตอบสนองต่อความ
ตอ้งการของลูกคา้เม่ือค าสั่งซ้ือมีความผนัผวนอีกดว้ย 

นิกร มีทรัพย ์(2560) ได้ศึกษาเร่ือง การรับรู้ของพนกังานเก่ียวกบัระบบการผลิต
แบบลีน กรณีศึกษา บริษทั ซัมมิท แอดวานซ์ แมททีเรียล จ ากดั โดยมีวตัถุประสงค์เพื่อ 1) ศึกษา
ระดบัการรับรู้ของพนกังานเก่ียวกบัระบบการผลิตแบบลีนของ บริษทั ซัมมิท แอดวานซ์ แมททีเรียล  
จ  ากดั 2) เปรียบเทียบระดบัการรับรู้ของพนกังานเก่ียวกบัระบบการผลิตแบบลีนจ าแนกตามปัจจยั
ส่วนบุคคล  

วิธีการด าเนินการวิจัย โดยประชากรกลุ่มตัวอย่าง ได้แก่ พนักงานแผนกผลิต 
บริษทั ซมัมิท แอดวานซ์ แมททีเรียล จ ากดั จ  านวน 103 คน ท าการส่งแบบสอบถามใหก้ลุ่มตวัอยา่ง
และเก็บรวบรวมขอ้มูล สถิติท่ีใช้ในการวิเคราะห์ได้แก่ 1) สถิติเชิงพรรณนา คือ ความถ่ี ร้อยละ 
ค่าเฉล่ีย ส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐาน 2) สถิติเชิงอา้งอิง ทดสอบสมมติฐาน โดยการวิเคราะห์ หาค่า t-test 
และ F-test 

ผลการวิจยัพบว่า พนักงานมีการรับรู้เก่ียวกบัระบบการผลิตแบบลีนของบริษทั  
ซัมมิทแอดวานซ์ แมททีเรียล จ ากดั ในภาพรวมอยู่ในระดบัปานกลาง เม่ือพิจารณาเป็นรายด้าน 
พบวา่ ดา้นการเคล่ือนไหว มีค่าเฉล่ียสูงสุด รองลงมาคือ ดา้นระยะเวลาการรอคอย ดา้นการจดัการ
ของเสีย ด้านการจดัเก็บสินคา้คงคลงั ดา้นการขนยา้ย ขนส่ง ดา้นกระบวนการผลิต และด้านการ
ผลิต และผลการทดสอบสมมติฐาน พบวา่ พนกังานท่ีมีเพศ อายุ ระดบัการศึกษา และต าแหน่งงาน
ต่างกนั มีการรับรู้เก่ียวกบัระบบ การผลิตแบบลีน ของ บริษทั ซัมมิทแอดวานซ์ แมททีเรียล จ ากดั 
แตกต่างกนั อย่างมีนัยส าคญัทางสถิติท่ีระดับ 0.05 ส่วน พนักงานท่ีมีอายุงานต่างกนั มีการรับรู้
เก่ียวกบัระบบการผลิตแบบลีนของบริษทั ซมัมิท แอดวานซ์ แมททีเรียล จ ากดั ไม่แตกต่างกนั 
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5.2  ผลงานวจัิยต่างประเทศ 
Orville (2014) ไดศึ้กษาเร่ืองการประยุกต์ใช้ทฤษฎีลีนในอุตสาหกรรมกงัหันลม 

โดยมีวตัถุประสงค์ เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต และลดต้นทุนในกระบวนการผลิต และ 
การแกไ้ขขั้นตอนการท างาน โดยใช้เคร่ืองมือการวิเคราะห์ตน้เหตุของปัญหา และการน า Kaizen  
มาใชใ้นการเพิ่มประสิทธิภาพของผลผลิต  

เป็นการวจิยัเชิงทดลอง โดยปรับปรุงการจดัวางพื้นท่ีการผลิตใหม่เพื่อลดความสูญ
เปล่าท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต เพื่อให้เกิดความสัมพนัธ์กนัในกิจกรรมทั้งหมดอย่างเหมาะสม 
และการก าหนดพื้นท่ีส าหรับแต่ละกิจกรรมให้เกิดประโยชน์สูงสุดด้วยการวางผงัโรงงานอย่างมี
ระบบ หรือ เทคนิค SLP (Systematic Layout Planning: SLP) เพื่อให้เกิดการไหลของงานในช่วง
กระบวนการผลิต โดยการหาความสัมพนัธ์ของแต่ละกิจกรรมท่ีเช่ือมโยงกนั (Activity Relationship 
Chart: ARC) ท่ี ว ัดผลจาก A: Absolutely necessary, E: Especially important, I: Important, O: Ordinary, 
U: Unimportant and X: Undesirable จากแผนผงัท่ีได้ออกแบบ ทดลอง และประเมินผลแล้ว รูปแบบ 
ท่ีดีท่ีสุดจะถูกเลือกเพื่อน าไปปฏิบติัจริง 

ผลการศึกษาพบว่า เม่ือได้มีการประเมินสภาพทั่วไปของกระบวนการผลิตใน
ปัจจุบนัแลว้ ไดมี้การสร้างมาตรฐานในการท างานใหม่ เพื่อใชเ้ป็นแนวทางในการปฏิบติังานของ
ผูป้ฏิบติังานต่อไป ผลท่ีไดรั้บจากการปรับปรุงโดยการน าทฤษฎีลีนมาประยุกต์ใช้แลว้นั้น พบว่า  
มีการไหลของวตัถุดิบอยา่งมีประสิทธิภาพ โดยเม่ือเปรียบเทียบในปริมาณงานท่ีเท่ากนั สามารถลด
เวลาในการท างานได ้ร้อยละ 18.45 และลดค่าใชจ่้าย ได ้142,500 INR ต่อการผลิตงาน 1ชุด และลด
ความสูญเปล่าจากการเคล่ือนไหวได ้ 

Zhang (2016: บทคัดย่อ) ได้ท าการศึกษาปัจจัยท่ีมีผลต่อประสิทธิภาพการ
ปฏิบติังานของพนักงานในโรงแรมในสหราชอาณาจกัร โดยมีวตัถุประสงค์ 1)  เพื่อระบุปัจจยัท่ี
สามารถเพิ่มประสิทธิภาพของพนกังานในอุตสาหกรรมโรงแรมของสหราชอาณาจกัร 2) เพื่อศึกษา
ถึงผลกระทบจากแรงจูงใจ 3) เพื่อพิจารณาผลกระทบของประสิทธิภาพการท างานของพนกังานต่อ
คุณภาพของการบริการในโรงแรม ประชากรกลุ่มตวัอย่างคือ พนักงาน 75 คนจาก 6 โรงแรมหรู
แห่งสหราชอาณาจกัร 

สถิติท่ีใชใ้นการวิจยั คือ สถิติเชิงพรรณนา ไดแ้ก่ ค่าเฉล่ีย ส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐาน 
และสถิติเชิงอนุมาน ไดแ้ก่ การวิเคราะห์ความแปรปรวน (ANOVA) และการถดถอยพุคูณ (Mutiple 
Regression Analysis) 
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 ผลการวิเคราะห์พบว่า ปัจจยัท่ีส่งผลต่อประสิทธิภาพปฏิบติังานของพนักงาน 
ไดแ้ก่ ปัจจยัการให้รางวลัรายเดือน เช่น "รางวลัพนกังานดีเด่น" และยงั พบวา่การให้รางวลัซ่ึงเป็น
ส่วนหน่ึงของปัจจยัเสริมแรง ส่งผลต่อประสิทธิภาพการปฏิบติังานของพนกังาน โดยเม่ือเพิ่มรางวลั 
1 หน่วย ประสิทธิภาพการปฏิบติังานของพนักงานจะเพิ่มข้ึน 0.321 หน่วย ปัจจยัด้านสภาพแวดล้อม 
พบว่า สภาพแวดล้อมการท างานซ่ึงเป็นส่วนหน่ึงของปัจจยัค ้ าจุน ส่งผลต่อประสิทธิภาพการ
ปฏิบติังานของพนกังาน โดยเม่ือปรับปรุงสภาพแวดลอ้มการท างานให้ดีข้ึน 1 หน่วย ประสิทธิภาพ
การปฏิบติังานของพนกังานจะเพิ่มข้ึน 0.364 หน่วย ประสิทธิภาพการปฏิบติังานของพนกังานจะ
เพิ่มข้ึน 0.321 หน่วย ปัจจัยด้านความก้าวหน้าในหน้าท่ีการงานซ่ึงเป็นปัจจัยจูงใจ ส่งผลต่อ
ประสิทธิภาพการปฏิบติังานของพนกังาน โดยเม่ือเพิ่มความกา้วหนา้ข้ึน 1 หน่วย ประสิทธิภาพการ
ปฏิบติังานของพนกังานจะเพิ่มข้ึน 0.177 หน่วย 

 



บทที ่3 

วธีิด ำเนินกำรศึกษำ 
 
 

การศึกษาคร้ังน้ีเป็นการวิจยัเชิงปริมาณ (Quantitative Research) เพื่อศึกษาปัจจยัท่ี
ส่งผลต่อความส าเร็จในการน าระบบลีนมาใช้ของ บริษทั ไฮ-เทค แอพพาแรล จ ากดั (ส านักงานใหญ่) 
การศึกษาคร้ังน้ีมีวธีิการและเคร่ืองมือท่ีใชใ้นการด าเนินการ ดงัน้ี 

1.  ประชากร 
2.  เคร่ืองมือท่ีใชใ้นการศึกษา 
3.  การเก็บรวบรวมขอ้มูล 
4.  การวเิคราะห์ขอ้มูล 
5.  สถิติท่ีใชใ้นการวเิคราะห์ขอ้มูล  

 

1.  ประชำกร (Population)  
 
ประชำกร (Population) ท่ีใช้ในการศึกษาคร้ังน้ี คือ คณะท างานผูท่ี้มีส่วนร่วมในการ

น าระบบลีนมาใช้ของ บริษทั ไฮ-เทค แอพพาเรล จ ากดั (ส านักงานใหญ่) ในช่วงระหว่างปี พ.ศ. 
2550-2554 ซ่ึงยงัคงท างานอยูจ่นถึงปัจจุบนัน้ี มีจ  านวนทั้งส้ิน 41 คน ตามท่ีแสดงไวใ้นตารางท่ี 2.3  

 
ตารางท่ี 3.1 จ านวนประชากรท่ีมีส่วนร่วมในการน าระบบลีนมาใช ้ท่ียงัท างานอยูถึ่งปัจจุบนั 
 

พนกังาน จ านวนประชากร 
1. กลุ่มผูจ้ดัการ (Manager) 7 
2. กลุ่มหวัหนา้สาย (Supervisor) 14 
3. กลุ่มหวัหนา้งาน (Leader) 21 
4. กลุ่มเจา้หนา้ท่ีช านาญการ 9 

รวมทั้งส้ิน 41 
ท่ีมา:  ขอ้มูลของบริษทั ไฮ-เทค แอพพาเรล จ ากดั (ส านกังานใหญ่) ณ วนัท่ี 25 เมษายน 2561 
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 การศึกษาคร้ังน้ีไม่รวมความคิดเห็นของคณะผูบ้ริหารระดบัสูงของ บริษทั ไฮ-เทค 
แอพพาแรล จ ากดั (ส านกังานใหญ่) ซ่ึงไดแ้ก่ ประธาน (Chairman) กรรมการผูจ้ดัการ (Managing 
Director) ผูอ้  านวยการฝ่ายการเงิน (Finance Director) ผูอ้  านวยการการผลิตอยา่งย ัง่ยนื (Sustainable 
Manufacturing Performance (SMP) Director) และรองกรรมการผูจ้ดัการ (Deputy Managing Director)  

 
 

2.  เคร่ืองมอืทีใ่ช้ในกำรศึกษำ 
 

2.1  กำรสร้ำงเคร่ืองมือทีใ่ช้ในกำรศึกษำ (แบบสอบถำม)  
 เคร่ืองมือท่ีใชใ้นการศึกษาคร้ังน้ี คือ แบบสอบถาม (Questionnaire) ซ่ึงใชว้ดัปัจจยั

ท่ีสร้างข้ึนโดยใช้แนวคิดและทฤษฎีท่ีเก่ียวขอ้งเพื่อเป็นแนวทางในการสร้าง ซ่ึงครอบคลุมเน้ือหา
และวตัถุประสงคใ์นการศึกษาเพื่อวิเคราะห์ปัจจยัท่ีส่งผลต่อความส าเร็จของการน าระบบลีนมาใช้
ของ บริษทั ไฮ-เทค แอพพาเรล จ ากดั (ส านกังานใหญ่) ประกอบดว้ย 3 ส่วน ดงัน้ี 

 ส่วนท่ี 1 เป็นแบบสอบถามเก่ียวกบัลกัษณะส่วนบุคคลของผูต้อบแบบสอบถาม
ของ บริษทั ไฮ-เทค แอพพาเรล จ ากดั (ส านกังานใหญ่) ประกอบดว้ยขอ้มูลส่วนตวั ไดแ้ก่ อายุ เพศ 
ระดบัการศึกษาสูงสุด อายงุานถึงปัจจุบนั ต าแหน่งงาน หน่วยงาน และรายไดเ้ฉล่ียต่อเดือน  

 ส่วนท่ี 2 เป็นแบบสอบถามเก่ียวกบัปัจจยัภายในและปัจจยัภายนอก (ช่วงการน า
ระบบลีนมาใช้ของ บริษทั บริษทั ไฮ-เทค แอพพาเรล จ ากดั พ.ศ. 2550-2554) ท่ีมีผลต่อความส าเร็จ
ของการน าระบบลีนมาใช้ของ บริษทั ไฮ-เทค แอพพาเรล จ ากดั (ส านักงานใหญ่) มีลกัษณะเป็น
ค าถามแบบปลายปิด (Close-ended Question) โดยมีการประมาณค่าแบบไลเคิร์ท (Likert Rating 
Scales)  

ความส าเร็จ          คะแนน 
มากท่ีสุด   5 
มาก    4 
ปานกลาง   3 
นอ้ย    2 
นอ้ยท่ีสุด   1 

ส่วนท่ี 3 เป็นแบบสอบถามเก่ียวกับความส าเร็จในการน าระบบลีนมาใช้ของ 
บริษทั ไฮ-เทค แอพพาเรล จ ากดั (ส านกังานใหญ่) มีลกัษณะเป็นค าถามแบบปลายปิด (Close-ended 
Question) โดยมีการประมาณค่าแบบไลเคิร์ท (Likert Rating Scales)  
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ความส าเร็จ          คะแนน 
มากท่ีสุด   5 
มาก    4 
ปานกลาง   3 
นอ้ย    2 
นอ้ยท่ีสุด   1 

2.2  ขั้นตอนในกำรพฒันำเคร่ืองมือในกำรศึกษำ (แบบสอบถำม)   
 การทบทวนวรรณกรรม เป็นขั้นตอนการก าหนดกรอบแนวคิดในการศึกษา แลว้

จึงน าไปใช้ในการสร้างแบบสอบถามให้สอดคล้องกบัหัวขอ้การศึกษา ค าถาม และวตัถุประสงค์
ของการศึกษา เป็นตน้ ตามตวัแปรในกรอบแนวคิดท่ีก าหนดไวแ้ลว้น าไปทดสอบความเท่ียง 

2.3  กำรทดสอบเคร่ืองมือ 
ในการศึกษาคร้ังน้ีได้มีการทดสอบความเท่ียงตรง (Validity) โดยผู ้ศึกษาน า

แบบสอบถามฉบบัร่างเสนออาจารยท่ี์ปรึกษาเพื่อตรวจสอบความถูกตอ้ง ครอบคลุมเน้ือหา (Content 
Validity) ตลอดจนความชัดเจนและความเหมาะสมในการใช้ภาษา แลว้จึงน าแบบสอบถามท่ีสร้างข้ึน
พร้อมแบบประเมิน น าเสนอผูเ้ช่ียวชาญ จ านวน 3 ท่าน เพื่อตรวจสอบความตรงเชิงเน้ือหาความ
สอดคล้องกบัวตัถุประสงค์ของการศึกษา ได้ค่าสัมประสิทธ์ิของความสอดคล้อง (Index of item 
objective congruence: IOC) อยู่ในช่วง 0.7-1.00 ซ่ึงหมายถึงแบบสอบถามทั้ งหมดน้ีมีค่าความ
เท่ียงตรงใชไ้ด ้จึงไดน้ าแบบสอบถามท่ีสมบูรณ์ไปเก็บขอ้มูลจริงกบักลุ่มตวัอยา่งต่อไป  

2.4  สัมภำษณ์เชิงลกึ ผูบ้ริหารระดบัผูน้ าทีมพฒันาระบบลีนในช่วง พ.ศ.2552 - 2554  
 

3.  กำรเกบ็รวบรวมข้อมูล 
 
การศึกษาคร้ังน้ีใชข้อ้มูลแบบปฐมภูมิ (Primary Data) จากการตอบแบบสอบถามของ

ประชากรท่ีมีส่วนร่วมในช่วงการน าระบบลีนมาใชข้อง บริษทั ไฮ-เทค แอพพาเรล จ ากดั  (ส านกังานใหญ่) 
ในระหว่างปี พ.ศ. 2550-2554 จ านวน 41 คน ในช่วงเดือน มิถุนายน 2561 โดยมีขั้นตอนในการ
ด าเนินการขอ้มูล ดงัน้ี 

3.1  ก ำหนดหมำยเลขแบบสอบถำมไว้ทุกชุด เพื่อให้ทราบว่าไดส่้งแบบสอบถามไป 
ก่ีชุด และได้รับคืนก่ีชุด มีชุดใดขาดหายไปบ้าง และกรณีแบบสอบถามไม่สมบูรณ์จะสามารถ
สอบถามเพิ่มเติมได ้   
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3.2  ส่งแบบสอบถำมทำงไปรษณีย์ถึงผูจ้ดัการฝ่ายบุคคลท่ีไดป้ระสานงานไวเ้รียบร้อย
แลว้ โดยการลงทะเบียนเพื่อให้มัน่ใจว่าแบบสอบถามท่ีส่งไปจะไม่สูญหาย และถึงมือผูรั้บอย่าง
แน่นอน 

3.3  ผู้จัดกำรฝ่ำยบุคคลจะรวบรวมแบบสอบถำมที่ตอบสมบูรณ์แล้ว และส่งกลบัคืน
ทางไปรษณียล์งทะเบียนตามท่ีอยูข่องผูศึ้กษาท่ีระบุไวบ้นซองท่ีไดแ้นบไปกบัแบบสอบถามแลว้  

3.4  จัดส่งแบบสอบถำมทั้งหมดจ ำนวน 41 ชุดให้ผู้จัดกำรฝ่ำยบุคคลแลว้เม่ือวนัท่ี 19 
มิถุนายน พ.ศ. 2561 ไดรั้บกลบัมาทั้งส้ิน 41 ชุด คิดเป็นร้อยละ 100.00 

 

4.  กำรวเิครำะห์ข้อมูล 
 

4.1  กำรตรวจสอบข้อมูล (Editing)  
      ด าเนินการตรวจสอบความสมบูรณ์ของขอ้มูลท่ีจะตอ้งน าไปท าการวิเคราะห์ จาก

แบบสอบถามทุกชุดท่ีได้รับคืนโดยแบบสอบถามชุดใดไม่สมบูรณ์จะติดต่อกลับไปยงัผูต้อบ
แบบสอบถามผา่นผูจ้ดัการฝ่ายบุคคล เพื่อให้ผูต้อบแบบสอบถามตอบเพิ่มเติมใหส้มบูรณ์เพื่อน าไป
วเิคราะห์ต่อได ้ 

4.2  กำรลงรหัส (Coding) 
      แบบสอบถามทุกชุดจะตอ้งน ามาลงรหสัเพื่อสะดวกในการน าไปประมวลผล 

4.3  ก ำหนดเกณฑ์กำรแปรผลของค่ำเฉลีย่ µ ทีไ่ด้จำกกำรตอบแบบสอบถำม  
   ส าหรับตวัแปรท่ีวดัเชิงปริมาณ (Quantitative Variable) และใชค้่าสถิติเชิงบรรยาย 

(Descriptive Statistics) โดยจัดระดับคะแนนเฉล่ียท่ีได้ตามช่วงคะแนนวดั และก าหนดเกณฑ์
ค่าเฉล่ียดว้ยวธีิการอนัตรภาคชั้น (Best, 1960: 190) ดงัน้ี  

 

 
 

น าค่าเฉล่ียแต่ละขอ้มูลมาเทียบกบัเกณฑ์ในการให้ความหมายไดพ้ิจารณาโดยใช้
เกณฑ์ก าหนดความหมายตามขอบเขตของค่าเฉล่ียตามแนวคิดของเบสท์ (Best, 1981: 182) 
รายละเอียดดงัน้ี 
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  ค่าเฉล่ียท่ีอยูร่ะหวา่ง 4.21 – 5.00  หมายถึง ความส าคญัอยูใ่นระดบัมากท่ีสุด 
  ค่าเฉล่ียท่ีอยูร่ะหวา่ง 3.41 – 4.20  หมายถึง ความส าคญัอยูใ่นระดบัมาก 
  ค่าเฉล่ียท่ีอยูร่ะหวา่ง 2.61 – 3.40  หมายถึง ความส าคญัอยูใ่นระดบัปานกลาง 
  ค่าเฉล่ียท่ีอยูร่ะหวา่ง 1.81 – 2.60  หมายถึง ความส าคญัอยูใ่นระดบันอ้ย 
  ค่าเฉล่ียท่ีอยูร่ะหวา่ง 1.00 – 1.80  หมายถึง ความส าคญัอยูใ่นระดบันอ้ยท่ีสุด 

 

4.4  ก ำหนดเกณฑ์กำรแปรผลของควำมสัมพนัธ์ (Ƿ) ทีไ่ด้จำกกำรตอบแบบสอบถำม 
การวิเคราะห์ความสัมพนัธ์แบบเพียร์สัน หากค่าสหสัมพนัธ์มีค่าเขา้ใกล ้-1 หรือ 1 

แสดงถึงการมีความสัมพนัธ์กนัในระดบัมาก แต่หากมีค่าเขา้ใกล ้0 แสดงถึงการมีความสัมพนัธ์กนั
ในระดบันอ้ยหรือไม่มีเลย ส าหรับการพิจารณาค่าสัมประสิทธิสหสัมพนัธ์โดยทัว่ไปก าหนดเกณฑ์
การแปลผลค่าสัมประสิทธ์ิสหสัมพนัธ์ (Hinkle D. E., 1998: 118) ไว ้ดงัน้ี 

ค่า Ƿ         ระดบัของความสัมพนัธ์ 
.90 – 1.00  มีความสัมพนัธ์กนัมากท่ีสุด 
.70 – 0.90  มีความสัมพนัธ์กนัในระดบัมาก 
.50 – 0.70  มีความสัมพนัธ์กนัในระดบัปานกลาง 
.30 – 0.50  มีความสัมพนัธ์กนัในระดบันอ้ย 
.00 – 0.30  มีความสัมพนัธ์กนัในระดบันอ้ยท่ีสุด 

  

5.  สถิติทีใ่ช้ในกำรวเิครำะห์ข้อมูล 
 
ในการด าเนินการศึกษาคร้ังน้ี ผูศึ้กษาใชส้ถิติเชิงพรรณนา (Descriptive Statistics) 

ในการวเิคราะห์ขอ้มูล ดงัน้ี 
1) ดา้นขอ้มูลทัว่ไปประชากร ใชค้่าความถ่ี และร้อยละ 
2) ดา้นระดบัปัจจยัภายในองคก์ารและภายนอกนอกองคก์าร ความส าเร็จในการ

น าระบบลีนมาใชข้อง บริษทั ไฮ-เทค แอพพาเรล จ ากดั (ส านกังานใหญ่) ใชค้่าเฉล่ียประชากร (µ) 
และส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐาน (σ) 

3) ด้านการเปรียบเทียบระดับความคิดเห็นต่อความส าเร็จในการน าระบบลีน 
มาใช้ จ  าแนกตามระดบัการศึกษา และต าแหน่งงาน ด าเนินการโดยน าค่าเฉล่ียประชากร (µ) ของ 
แต่ละระดบัการศึกษาและต าแหน่งงานมาเปรียบเทียบกนั 
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4) ปัจจยัภายในองค์การและปัจจยัภายนอกองค์การ ส่งผลต่อความส าเร็จในการ
น าระบบลีนมาใช้ของ บริษทั ไฮ-เทค แอพพาเรล จ ากดั (ส านกังานใหญ่) ใชส้ถิติสหสัมพนัธ์แบบ 
เพียร์สัน (Pearson’s Correlation) 



บทที ่4 

ผลการวเิคราะห์ข้อมูล 
 
 

ในการศึกษาเร่ืองปัจจยัท่ีมีผลต่อความส าเร็จในการน าระบบลีนมาใช้ของ บริษัท  
ไฮ-เทค แอพพาเรล จ ากดั (ส านกังานใหญ่) คร้ังน้ี เป็นการวิจยัเชิงปริมาณ (Quantitative Research) 
ผูศึ้กษาแยกน าเสนอผลการวเิคราะห์ตามวตัถุประสงคข์องการศึกษา ดงัน้ี 

ตอนท่ี 1 ขอ้มูลทัว่ไปของผูต้อบแบบสอบถาม 
ตอนท่ี 2 ความส าเร็จในการน าระบบลีนมาใช้ของ บริษทั ไฮ-เทค แอพพาแรล จ ากดั 

(ส านกังานใหญ่) 
ตอนท่ี 3  ปัจจัยภายใน และปัจจยัภายนอกของ บริษัท ไฮ-เทค แอพพาแรล จ ากัด 

(ส านกังานใหญ่) 
ตอนท่ี 4 เปรียบเทียบระดับความส าเร็จในการน าระบบลีนมาใช้ของ บริษัท ไฮ-เทค  

แอพพาแรล จ ากดั (ส านกังานใหญ่) จ  าแนกตามระดบัการศึกษา  
ตอนท่ี 5 เปรียบเทียบระดบัความส าเร็จในการน าระบบลีนมาใช้ของ บริษทั ไฮ-เทค 

แอพพาแรล จ ากดั (ส านกังานใหญ่) จ  าแนกตามต าแหน่งงาน 
ตอนท่ี 6 ปัจจยัท่ีส่งผลต่อความส าเร็จในการน าระบบลีนมาใชข้อง บริษทั ไฮ-เทค แอพพาแรล 

จ ากดั (ส านกังานใหญ่) 
ตอนท่ี 7 บทสัมภาษณ์ผูบ้ริหาร บริษทั ไฮ-เทค แอพพาเรล จ ากดั (ส านกังานใหญ่) 
สัญลกัษณ์ท่ีใชใ้นการวเิคราะห์ขอ้มูล 
N แทน  ประชากร 

µ แทน  ค่าเฉล่ียประชากร  

𝜎 แทน  ส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐาน 
Ƿ  แทน  ค่าสหสัมพนัธ์ของประชากร 
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ตอนที ่1  ข้อมูลทัว่ไปของผู้ตอบแบบสอบถาม 
 
ตารางท่ี 4.1  จ  านวนและร้อยละขอ้มูลทัว่ไปของพนกังาน 
 

ข้อมูลทั่วไป จ านวน ร้อยละ 
1.  เพศ   
     ชาย 14 34.15 
     หญิง 27 65.85 
2. อายุ   
 21-30 ปี 2 4.88 
 31-40 ปี 19 46.34 
        41 ปีข้ึนไป 20 48.78 
3. ระดบัการศึกษา   
 ต ่ากวา่ ม.3. 5 12.20 
 ม.3. – ม.6/ปวช. 18 43.90 
 ปวส. - อนุปริญญาหรือเทียบเท่า 6 14.63 
 ปริญญาตรี 12 29.27 
4. ประสบการณ์ท างาน   
 ระหวา่ง 6-10 ปี 2 4.88 
 ระหวา่ง 11-15 ปี 12 29.27 
 มากกวา่ 15 ปี 27 65.85 
5. ต าแหน่งงาน   
 ผูจ้ดัการ 7 17.07 
 Supervisor 4 9.76 
 หวัหนา้งาน 21 51.22 
 เจา้หนา้ท่ีช านาญการ 9 21.95 
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ตารางท่ี 4.1  (ต่อ) 
 

ข้อมูลทั่วไป จ านวน ร้อยละ 
6. Lean Team    
 ฝ่ายผลิต 30 73.17 
 ฝ่ายประกนัคุณภาพ 4 9.76 
 ฝ่ายวจิยัและพฒันา 1 2.44 

 ฝ่าย SMP (พฒันาบุคลากร ความปลอดภยั  
สุขภาพและส่ิงแวดลอ้ม) 

6 14.63 

7. รายไดเ้ฉล่ียต่อเดือน 
15,000 – 25,000 บาท 
25,001 – 35,000 บาท 
มากกว่า 35,000 บาท 

 
29 
4 
8 

 
70.73 
9.76 

19.51 
  

จากตารางท่ี 4.1 พบวา่ ผูต้อบแบบสอบถาม บริษทั ไฮ-เทค แอพพาแรล จ ากดั (ส านกังานใหญ่) 
ส่วนใหญ่เป็นเพศหญิง จ านวน 27 คน คิดเป็นร้อยละ 65.85 มีอายุมากกว่า 41 ปี จ  านวน 20 คน  
คิดเป็นร้อยละ 48.78 ระดบัการศึกษาสูงสุด ม.3. - ม 6./ปวช. จ านวน 18 คน คิดเป็นร้อยละ 43.90 
ด ารงต าแหน่งหวัหนา้งาน จ านวน 21 คน คิดเป็นร้อยละ 51.22 เป็นพนกังานฝ่ายผลิต จ านวน 30 คน 
คิดเป็นร้อยละ 73.17 และมีรายได้เฉล่ียต่อเดือน 15,000 – 25,000 บาท จ านวน 29 คน คิดเป็น 
ร้อยละ 70.73 
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ตอนที ่2  ความส าเร็จในการน าระบบลีนมาใช้ของ บริษัท ไฮ-เทค แอพพาแรล จ ากัด   
(ส านักงานใหญ่) 

 
ตารางท่ี 4.2  ค่าเฉล่ีย ส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐาน และระดบัความส าเร็จในการน าระบบลีนมาใช ้
 

 รายการ µ σ 
ระดับ

ความส าเร็จ 

1. การลดความสูญเปล่าจากการขนถ่ายท่ีไม่จ  าเป็น 3.95 0.59 มาก 
2. การลดลดความสูญเปล่าจากการรอคอย 3.83 0.70 มาก 
3. การลดลดความสูญเปล่าจากการมีสินคา้คงคลงัมากไป 3.90 0.83 มาก 
4. การลดความสูญเปล่าจากการมีของเสีย 3.80 0.90 มาก 
5. การลดความสูญเปล่าจากการผลิตเกินความจ าเป็น 3.93 0.91 มาก 
6. การลดความสูญเปล่าจากการเคล่ือนไหวท่ีไม่จ  าเป็น 3.80 0.71 มาก 
7. การลดความสูญเปล่าจากการมีกระบวนการมากไป 3.95 0.77 มาก 

  รวม 3.88 0.65 มาก 

  
จากตารางท่ี 4.2 ผลการวิเคราะห์พบว่า ผูต้อบแบบสอบถาม บริษทั ไฮ-เทค แอพพาแรล 

จ ากดั (ส านกังานใหญ่) มีความคิดเห็นเก่ียวกบัความส าเร็จในการน าระบบลีนมาใช ้ในภาพรวมอยู่
ในระดับมาก โดยการลดความสูญ เปล่าจากการขนถ่ายท่ีไม่จ  าเป็น  มีค่ าเฉ ล่ียมาก ท่ี สุด   
(µ = 3.95) รองลงมาคือ การลดความสูญเปล่าจากการมีกระบวนการมากเกินไป (µ = 3.95) และ

นอ้ยท่ีสุดคือ การลดความสูญเปล่าจากการเคล่ือนไหวท่ีไม่จ  าเป็น (µ = 3.80) 
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ตอนที ่3 ปัจจัยภายใน และปัจจัยภายนอกของ บริษัท ไฮ-เทค แอพพาแรล จ ากัด 
(ส านักงานใหญ่) 

 
ตารางท่ี 4.3 ค่าเฉล่ีย ส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐาน และระดบัความคิดเห็นเก่ียวกบัปัจจยัภายในองคก์ารท่ี

มีผลต่อความส าเร็จในการน าระบบลีนมาใช ้
 

ปัจจัยภายในองค์การ µ σ แปลผล 

1. การจดัโครงสร้าง และแนวคิดการบริหารองคก์าร 3.74 0.52 มาก 
2. พฤติกรรมในองคก์าร 3.66 0.59 มาก 
3. ภาวะผูน้ า และการน าองคก์าร 3.43 0.4ป7 มาก 
4. ระบบสารสนเทศและการใชส้ารสนเทศ 3.38 0.55 ปานกลาง 
5. การปฏิบติัการและกระบวนการผลิต 3.84 0.59 มาก 
6. การพฒันาบุคลากร 3.65 0.61 มาก 
7. การมุ่งเนน้ผลการด าเนินงาน 3.79 0.68 มาก 

  รวม 3.64 0.49 มาก 

   
จากตารางท่ี  4.3 พบว่า ผู ้ตอบแบบสอบถาม บริษัท ไฮ-เทค แอพพาแรล จ ากัด 

(ส านกังานใหญ่) มีความคิดเห็นเก่ียวกบัปัจจยัภายในองคก์ารท่ีมีผลต่อความส าเร็จในการน าระบบ
ลีนมาใช้ ในภาพรวมอยู่ในระดบัมาก โดยดา้นการปฏิบติัการและกระบวนการผลิต มีค่าเฉล่ียมาก
ท่ีสุด (µ = 3.84) รองลงมาคือ ดา้นการมุ่งเน้นผลการด าเนินงาน (µ = 3.79) และน้อยท่ีสุดคือ ดา้น

ระบบสารสนเทศและการใชส้ารสนเทศ (µ = 3.43) 
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ตารางท่ี 4.4  ค่าเฉล่ีย ส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐาน และระดบัความคิดเห็นเก่ียวกบัปัจจยัภายในองคก์ารท่ี
มีผลต่อความส าเร็จในการน าระบบลีนมาใช้ ด้านจดัโครงสร้าง แนวคิดการบริหาร
องคก์าร เป็นรายขอ้ 

 

การจัดโครงสร้าง และแนวคิดการบริหารองค์การ µ σ แปลผล 

1. บริษทัมีการปรับเปล่ียนองคก์ารเป็นแนวราบ  
(Flat Organization) เพื่อความรวดเร็วในการติดต่อส่ือสาร 

3.83 0.70 มาก 

2. การกระจายอ านาจการตดัสินใจไปสู่ระดบัผูป้ฏิบติั 3.88 0.75 มาก 
3. การปรับโครงสร้างหน่วยงานท่ีเก่ียวขอ้งกบัสายการผลิต 3.85 0.61 มาก 
4. การบริหารงานจากขอ้มูลจริงจากรายงานะบบ ERP-TEGA 3.61 0.70 มาก 
5. การขยายหน่วยงาน เพื่อรองรับกลยทุธ์ และแผนปฏิบติัการ  3.51 0.78 มาก 

  รวม 3.74 0.52 มาก 

 
จากตารางท่ี  4.4 พบว่า ผู ้ตอบแบบสอบถาม บริษัท ไฮ-เทค แอพพาแรล จ ากัด 

(ส านกังานใหญ่) มีความคิดเห็นเก่ียวกบัปัจจยัภายในองคก์ารท่ีมีผลต่อความส าเร็จในการน าระบบ
ลีนมาใช้ ดา้นการจดัโครงสร้างและแนวคิดการบริหารองค์การ ในภาพรวมอยูใ่นระดบัมาก โดยมี
การกระจายอ านาจการตดัสินใจไปสู่ระดบัผูป้ฏิบติั มีค่าเฉล่ียมากท่ีสุด (µ = 3.88) รองลงมาคือ การ

ปรับโครงสร้างหน่วยงานท่ีเก่ียวข้องกับสายการผลิต (µ = 3.85)  และน้อยท่ีสุดคือ การขยาย

หน่วยงาน ต าแหน่งงาน เพื่อรองรับกลยทุธ์ และแผนปฏิบติัการ (µ = 3.51) 
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ตารางท่ี 4.5  ค่าเฉล่ีย ส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐาน และระดบัความคิดเห็นเก่ียวกบัปัจจยัภายในองคก์ารท่ี
มีผลต่อ ความส าเร็จในการน าระบบลีนมาใช้ ดา้นพฤติกรรมในองค์การ จ าแนกเป็น
รายขอ้ 

 

พฤติกรรมในองค์การ µ σ แปลผล 

1. มีการจดัระบบการท างานร่วมกนัเป็นทีมอยา่งมี
ประสิทธิภาพในการประสานการท างานระหวา่ง 
หน่วยงานต่างๆ 

3.66 
 

0.73 
 

มาก 
 

2.  มีการส่ือสารขอ้มูล แนวคิด วธีิปฏิบติัตามระบบลีน 
ภายในองคก์ารใหมี้ประสิทธิภาพมากข้ึน 

3.73 
 

0.78 
 

มาก 
 

3. พนกังานมีการพฒันาตนเองเพื่อเรียนรู้การผลิตแบบลีน 3.76 0.77 มาก 
 4. พนกังานสามารถปรับตวัต่อการเปล่ียนแปลงได ้

อยา่งเหมาะสมและมีประสิทธิภาพ 
3.41 

 
0.59 

 
มาก 

 
5. พนกังานสามารถแสดงความคิดเห็นเพื่อปรับปรุง
กระบวนการผลิตแบบลีนให้มีประสิทธิภาพได ้
อยา่งต่อเน่ือง 

3.73 
 

0.71 
 

มาก 
 

  รวม 3.66 0.59 มาก 
 

จากตารางท่ี 4.5 พบวา่ ผูต้อบแบบสอบถาม บริษทั ไฮ-เทค แอพพาแรล จ ากดั (ส านกังานใหญ่) 
มีความคิดเห็นเก่ียวกบัปัจจยัภายในองค์การท่ีมีผลต่อความส าเร็จในการน าระบบลีนมาใช้ ด้าน
พฤติกรรมในองค์การ ในภาพรวมอยู่ในระดบัมาก โดยพนักงานได้การพฒันาตนเองเพื่อเรียนรู้
กระบวนการผลิตแบบลีน มีค่าเฉล่ียมากท่ีสุด (µ = 3.76) รองลงมาคือ มีการส่ือสารขอ้มูล แนวคิด 

วิธีปฏิบติัตามระบบลีนภายในองค์การให้มีประสิทธิภาพมากข้ึน (µ = 3.73) และน้อยท่ีสุดคือ 

พนกังานสามารถปรับตวัต่อการเปล่ียนแปลงไดอ้ยา่งเหมาะสมและมีประสิทธิภาพ (µ = 3.41) 
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ตารางท่ี 4.6  ค่าเฉล่ีย ส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐาน และระดบัความคิดเห็นเก่ียวกบัปัจจยัภายในองคก์ารท่ี
มีผลต่อความส าเร็จในการน าระบบลีนมาใช ้ดา้นภาวะผูน้ าและการน าทีมงาน จ าแนก
เป็นรายขอ้ 

 

ภาวะผู้น า และการน าทมีงาน µ σ แปลผล 

1. ผูน้ าทีมมีความรู้และทกัษะทางการบริหารเป็นอยา่งดี  
ตลอดระยะเวลาการด าเนินโครงการ 

3.39 
 

0.59 
 

ปานกลาง 
 

2. ผูน้ าทีมมีความคิดสร้างสรรค ์คอยแนะน าแนวทาง 
ท่ีมีประโยชน์ต่อการท างานใหเ้ป็นไปตามแผน 

3.41 
 

0.67 
 

มาก 
 

3. ผูน้ าทีมไดรั้บการยอมรับจากผูร่้วมงานในโครงการ 
รวมทั้งผูป้ฏิบติังานตามโครงการ 

3.54 
 

0.67 
 

มาก 
 

4. ผูน้ าทีมมีความสามารถในการบริหารความขดัแยง้ไดดี้ 
เม่ือมีความขดัแยง้ในการท างานโครงการ 

3.24 
 

0.58 
 

ปานกลาง 
 

5.ทีมงานไดท้ราบรายละเอียดเก่ียวกบัแผนงานจากผูน้ าทีม 
อยา่งสม ่าเสมอตลอดโครงการ 

3.56 
 

0.67 
 

มาก 
 

  รวม 3.43 0.47 มาก 

 
จากตารางท่ี  4.6 พบว่า ผู ้ตอบแบบสอบถาม บริษัท ไฮ-เทค แอพพาแรล จ ากัด 

(ส านกังานใหญ่) มีความคิดเห็นเก่ียวกบัปัจจยัภายในองคก์ารท่ีมีผลต่อความส าเร็จในการน าระบบ
ลีนมาใช้ ด้านภาวะผูน้ าและการน าทีมงาน  ในภาพรวมอยู่ในระดับมาก โดยทีมงานได้ทราบ
รายละเอียดเก่ียวกบัแผนงานระหว่างการท าโครงการจากผูน้ าทีมอย่างสม ่าเสมอตลอดโครงการ มี
ค่าเฉล่ียมากท่ีสุด (µ = 3.56) รองลงมาคือ ผูน้ าทีมได้รับการยอมรับจากผูร่้วมงานในโครงการ

รวมทั้ งผูป้ฏิบัติงานตามโครงการ (µ = 3.54)  และน้อยท่ีสุดคือ ผูน้ าทีมมีความสามารถในการ

บริหารความขดัแยง้ไดดี้เม่ือมีความขดัแยง้ในการท างานโครงการ (µ = 3.24) 
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ตารางท่ี 4.7  ค่าเฉล่ีย ส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐาน และระดับความคิดเห็นเก่ียวกับปัจจยัภายในองค์การ 
ท่ีมีผลต่อความส าเร็จในการน าระบบลีนมาใช้ ด้านระบบสารสนเทศและการใช้
สารสนเทศ จ าแนกเป็นรายขอ้ 

 

ระบบสารสนเทศและการใช้สารสนเทศ µ σ แปลผล 

1. มีความพร้อมดา้นทีมงานแผนกคอมพิวเตอร์ท่ีเขา้มาดูแล
โครงการ ช่วยแกปั้ญหาท่ีพบระหวา่งด าเนินโครงการ  

3.27 
 

0.74 
 

ปานกลาง 
 

2. ระบบคอมพิวเตอร์ของบริษทัมีประสิทธิภาพเพียงพอต่อ 
การปรับปรุงระบบงานใหม่  

3.17 
 

0.77 
 

ปานกลาง 
 

3. พนกังานสะดวกในการหาขอ้มูลจากคู่มือการท างาน 
ท่ีเป็นมาตรฐาน (Standard Working Sheet: SWS)  
ช่วยใหก้ารท างานไม่ผดิพลาด 

3.39 
 
 

0.63 
 
 

ปานกลาง 
 
 

4. พนกังานสามารถประเมินผลการด าเนินงาน 
จากระบบขอ้มูลไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ 

3.49 
 

0.78 
 

มาก 
 

5. บริษทัไดจ้ดังบประมาณเพื่อพฒันาระบบคอมพิวเตอร์  
ทั้งดา้น Hardware และ Software เพื่อจดัท าฐานขอ้มูล 

3.59 
 

0.81 
 

มาก 
 

  รวม 3.38 0.55 ปานกลาง 
 

จากตารางท่ี  4.7 พบว่า ผู ้ตอบแบบสอบถาม บริษัท ไฮ-เทค แอพพาแรล จ ากัด 
(ส านกังานใหญ่) มีความคิดเห็นเก่ียวกบัปัจจยัภายในองคก์ารท่ีมีผลต่อความส าเร็จในการน าระบบ
ลีนมาใช ้ดา้นระบบสารสนเทศและการใชส้ารสนเทศ ในภาพรวมอยูใ่นระดบัปานกลาง โดยบริษทั
ได้จดังบประมาณเพื่อพฒันาระบบคอมพิวเตอร์ทั้งด้าน Hardware และ Software เพื่อจดัท าฐานขอ้มูล  
มีค่าเฉล่ียมากท่ีสุด (µ = 3.59) รองลงมาคือ พนกังานสามารถประเมินผลการด าเนินงานจากระบบ

ข้อมูลได้อย่างมีประสิทธิภาพ (µ  = 3.49) และน้อยท่ีสุดคือ ระบบคอมพิวเตอร์ของบริษัท 

มีประสิทธิภาพเพียงพอต่อการปรับปรุงระบบงานใหม่ (µ = 3.17) 
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ตารางท่ี 4.8  ค่าเฉล่ีย ส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐาน และระดับความคิดเห็นเก่ียวกับปัจจยัภายในองค์การ 
ท่ีมีผลต่อความส าเร็จในการน าระบบลีนมาใช้ ด้านการปฏิบติัการและกระบวนการ
ผลิตจ าแนกเป็นรายขอ้ 

 

การปฏิบัติการและกระบวนการผลติ µ σ แปลผล 
1. พนกังานตรวจสอบงานผลิตดว้ยตนเองในแต่ละขั้นตอน 
(Internal Standard Quality: ISQ) ช่วยใหไ้ดผ้ลงานท่ีมี
คุณภาพก่อนส่งต่อไปยงัหน่วยงานอ่ืน 

3.83 
 
 

0.77 
 
 

มาก 
 
 

2. พนกังานไดใ้ชอุ้ปกรณ์ขนถ่ายและการดูแลรักษาท่ีเหมาะสม 
เป็นการลดความสูญเปล่าจากการขนถ่ายท่ีไม่จ  าเป็น  

3.66 
 

0.76 
 

มาก 
 

3. มีการน าระบบการผลิตแบบดึง (Pull System) โดยการใช ้
คมับงั (Kanban) Flow Rack, FIFO มีการใชว้ตัถุดิบ 
อยา่งเหมาะสม 

4.02 
 

0.72 
 

มาก 
 

4. มีการใชส้ัญญาณ “อนัดง” (Andon) ช่วยบอกถึงปัญหา 
ดว้ยสีของสัญญาณ ท าใหไ้ดรั้บการช่วยเหลือรวดเร็ว 
และตรงประเด็น 

3.85 
 

0.76 
 

มาก 
 

5. มีหวัหนา้งานควบคุมจากตน้ถึงปลายสายการผลิต (VSM: 
Value Stream Management) ท าใหก้ารรายงานปัญหา
รวดเร็ว ช่วยลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิต 

3.85 
 
 

0.79 
 
 

มาก 
 
 

  รวม 3.84 0.59 มาก 

  
จากตารางท่ี  4.8 พบว่า ผู ้ตอบแบบสอบถาม บริษัท ไฮ-เทค แอพพาแรล จ ากัด 

(ส านกังานใหญ่) มีความคิดเห็นเก่ียวกบัปัจจยัภายในองคก์ารท่ีมีผลต่อความส าเร็จในการน าระบบ
ลีนมาใช ้ดา้นการปฏิบติัการและกระบวนการผลิต ในภาพรวมอยูใ่นระดบัมาก โดยมีการน าระบบ
การผลิตแบบดึง (Pull System) โดยการใชค้มับงั (Kanban) Flow Rack, FIFO มีการใชว้ตัถุดิบอยา่ง
เหมาะสม มีค่าเฉล่ียมากท่ีสุด (µ = 4.02) รองลงมาคือ มีการใชส้ัญญาณ “อนัดง” (Andon) ช่วยบอก

ถึงปัญหาด้วยสีของสัญญาณ ท าให้ได้รับการช่วยเหลือรวดเร็วและตรงประเด็น (µ = 3.85)  และ

น้อยท่ีสุดคือ พนักงานได้ใช้อุปกรณ์ขนถ่ายและการดูแลรักษาท่ีเหมาะสม เป็นการลดความ 
สูญเปล่าจากการขนถ่ายท่ีไม่จ  าเป็น (µ = 3.66) 
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ตารางท่ี 4.9 ค่าเฉล่ีย ส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐาน และระดบัความคิดเห็นเก่ียวกบัปัจจยัภายในองคก์ารท่ีมี
ผลต่อความส าเร็จในการน าระบบลีนมาใช้ ด้านการบริหารและการพฒันาบุคลากร
จ าแนกเป็นรายขอ้ 

 

การบริหาร และการพฒันาบุคลากร µ σ แปลผล 

1. มีงบประมาณเพียงพอในการพฒันาบุคลากรท่ีเก่ียวขอ้ง 
กบัโครงการ เพื่อการจดัอบรมอยา่งต่อเน่ือง 

3.83 
 

0.74 
 

มาก 
 

2. พนกังานไดก้ าลงัใจจากผูบ้ริหาร ท าใหที้มงานเกิด 
แรงบนัดาลใจในการปรับเปล่ียนวธีิการท างานไดต้ามแผน 

3.61 
 

0.92 
 

มาก 
 

3. พนกังานรู้สึกไดว้า่ผูบ้ริหารค านึงถึง ความสุขของ 
พนกังาน ดว้ยการแนะวธีิการท างานท่ีง่าย สะดวก  
รวดเร็ว แต่ไดผ้ลผลิตมากข้ึน 

3.61 
 

0.83 
 

มาก 
 

4. พนกังานมีค่าตอบแทนและรางวลั 
จากการปฏิบติังานท่ีเป็นธรรม 

3.44 0.71 มาก 

5. ไดเ้ปิดโอกาสใหพ้นกังานมีส่วนร่วมในการแสดง 
ความคิดเห็น ในกระบวนการการปรับปรุง 
กระบวนการปฏิบติังาน 

3.78 0.82 มาก 

รวม 3.65 0.51 มาก 

   
จากตารางท่ี  4.9 พบว่า ผู ้ตอบแบบสอบถาม บริษัท ไฮ-เทค แอพพาแรล จ ากัด 

(ส านกังานใหญ่) มีความคิดเห็นเก่ียวกบัปัจจยัภายในองคก์ารท่ีมีผลต่อความส าเร็จในการน าระบบ
ลีนมาใช้ ด้านการบริหารและการพฒันาบุคลากร ในภาพรวมอยู่ในระดบัมาก โดยมีงบประมาณ
เพียงพอในการพฒันาบุคลากรท่ีเก่ียวขอ้งกบัโครงการ เพื่อการจดัอบรมอยา่งต่อเน่ือง มีค่าเฉล่ียมาก
ท่ีสุด (µ = 3.83) รองลงมาคือ ได้เปิดโอกาสให้พนักงานมีส่วนร่วมในการแสดงความคิดเห็น ใน

กระบวนการการปรับปรุงกระบวนการปฏิบัติงาน  (µ  = 3.78) และน้อยท่ีสุดคือ พนักงานมี

ค่าตอบแทนและรางวลัจากการปฏิบติังานท่ีเป็นธรรม (µ = 3.44) 

 
 



61 

ตารางท่ี 4.10  ค่าเฉล่ีย ส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐาน และระดบัความคิดเห็นเก่ียวกบัปัจจยัภายในองคก์ารท่ีมี
ผลต่อความส าเร็จในการน าระบบลีนมาใช ้ดา้นการมุ่งเนน้ผลการด าเนินงาน จ าแนก
เป็นรายขอ้ 

 

การมุ่งเน้นผลการด าเนินงาน µ σ แปลผล 

1. มีการวางแผนการประเมินผลงานในแต่ละขั้นตอนของการ
ด าเนินการปรับปรุงระบบงานใหม่ เพื่อความถูกตอ้งของระบบ 

3.73 
 

0.74 
 

มาก 
 

2. มีระบบควบคุมผลการด าเนินงานท่ีชดัเจนเช่น KPI หรือตวัช้ีวดั  3.83 0.86 มาก 
3. ไดก้ าหนดกลยทุธ์ท่ีท าใหส้ามารถเพิ่มก าไร ลดตน้ทุน ของบริษทั 3.80 0.75 มาก 

  รวม 3.79 0.68 มาก 

 
จากตารางท่ี 4.10 พบว่า ผู ้ตอบแบบสอบถาม บริษัท ไฮ-เทค แอพพาแรล จ ากัด 

(ส านกังานใหญ่) มีความคิดเห็นเก่ียวกบัปัจจยัภายในองคก์ารท่ีมีผลต่อความส าเร็จในการน าระบบ
ลีนมาใช ้ดา้นการมุ่งเน้นผลการด าเนินงาน ในภาพรวมอยูใ่นระดบัมาก โดยมีระบบควบคุมผลการ
ด าเนินงานท่ีชดัเจน เช่น KPI หรือตวัช้ีวดั เป็นตน้ มีค่าเฉล่ียมากท่ีสุด (µ = 3.83) รองลงมาคือ ได้

ก าหนดกลยุทธ์ท่ีท าให้สามารถเพิ่มก าไร ลดต้นทุนของบริษัท (µ  = 3.80) และน้อยท่ีสุดคือ  

มีการวางแผนการประเมินผลงานแต่ละขั้นตอนของการปรับปรุงระบบงานใหม่ เพื่อความถูกตอ้ง
ของระบบ (µ = 3.73) 
 

ตารางท่ี 4.11  ค่าเฉล่ีย ส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐาน และระดับความคิดเห็นเก่ียวกับปัจจยัภายนอก
องคก์ารท่ีมีผลต่อความส าเร็จในการน าระบบลีนมาใช ้

 

ปัจจัยภายนอกองค์การ µ σ แปลผล 

1. สภาวะแวดลอ้มทางธุรกิจ 4.04 0.55 มาก 
2. สภาวะแวดลอ้มทางเศรษฐกิจ 3.78 0.55 มาก 
3. สภาวะแวดลอ้มทางเทคโนโลยี 3.91 0.46 มาก 
4. สภาวะแวดลอ้มทางสังคมและวฒันธรรม 3.96 0.52 มาก 
5. ความคาดหวงัของลูกคา้ 4.28 0.55 มากท่ีสุด 

  รวม 4.00 0.42 มาก 
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จากตารางท่ี 4.11 พบว่า ผู ้ตอบแบบสอบถาม บริษัท ไฮ-เทค แอพพาแรล จ ากัด 
(ส านักงานใหญ่) มีความคิดเห็นเก่ียวกบัปัจจยัภายนอกองค์การท่ีมีผลต่อความส าเร็จในการน า
ระบบลีนมาใช้ ในภาพรวมอยู่ในระดบัมาก โดย ความคาดหวงัของลูกคา้ มีค่าเฉล่ียมากท่ีสุด (µ = 

4.28) รองลงมาคือ สภาวะแวดล้อมทางธุรกิจ (µ = 4.04) และน้อยท่ีสุดคือ สภาวะแวดล้อมทาง

เศรษฐกิจ (µ = 3.78) 
 

ตารางท่ี 4.12  ค่าเฉล่ีย ส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐาน และระดับความคิดเห็นเก่ียวกับปัจจยัภายนอก
องคก์ารท่ีมีผลต่อความส าเร็จในการน าระบบลีนมาใช ้ดา้นสภาวะแวดลอ้มทางธุรกิจ 
จ าแนกเป็นรายขอ้ 

 

สภาวะแวดล้อมทางธุรกจิ µ  σ แปลผล 

1. การแข่งขนัในอุตสาหกรรมส่ิงทอและเคร่ืองนุ่งห่มรุนแรง 
จึงตอ้งปรับเปล่ียนบทบาทและกลยทุธ์ใหท้นักบั 
ทุกสถานการณ์ 

4.17 
 

0.63 มาก 
 

2. ในช่วงเวลาดงักล่าว จีน เวียดนาม อินเดีย ปากีสถาน และ
ศรีลงักา ได้เปรียบด้านค่าแรงถูกกว่า จึงตอ้งปรับแก้ด้วย
การลดตน้ทุนการผลิตจากการลดความสูญเปล่า 

4.00 
 
 

0.59 
 
 

มาก 
 
 

3. เป็นธุรกิจท่ีสร้างรายไดจ้ากการส่งออกอยา่งต่อเน่ือง 3.95 0.77 มาก 
  รวม 4.04 0.55 มาก 

 
จากตารางท่ี 4.12 พบว่า ผู ้ตอบแบบสอบถาม บริษัท ไฮ-เทค แอพพาแรล จ ากัด 

(ส านักงานใหญ่) มีความคิดเห็นเก่ียวกบัปัจจยัภายนอกองค์การท่ีมีผลต่อความส าเร็จในการน า
ระบบลีนมาใช ้ดา้นสภาวะแวดลอ้มทางธุรกิจ ในภาพรวมอยูใ่นระดบัมาก โดยสภาวะการแข่งขนั
ในอุตสาหกรรมส่ิงทอและเคร่ืองนุ่งห่มรุนแรงและต่อเน่ือง จึงตอ้งปรับเปล่ียนบทบาทและกลยุทธ์
ให้ทันกับทุกสถานการณ์ มีค่าเฉล่ียมากท่ีสุด (µ = 4.17) รองลงมาคือ ในช่วงเวลาดังกล่าว จีน 

เวียดนาม อินเดีย ปากีสถาน และศรีลงักา ไดเ้ปรียบด้านค่าแรงถูกกว่า จึงตอ้งปรับแกด้้วยการลด
ตน้ทุนจากการลดความสูญเปล่า (µ = 4.00) และนอ้ยท่ีสุดคือ เป็นธุรกิจท่ีสร้างรายไดใ้ห้กบัประเทศ

จากการส่งออกอยา่งต่อเน่ือง (µ = 3.95) 
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ตารางท่ี 4.13  ค่าเฉล่ีย ส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐาน และระดับความคิดเห็นเก่ียวกับปัจจยัภายนอก
องค์การท่ีมีผลต่อความส าเร็จในการน าระบบลีนมาใช้ ด้านสภาวะแวดล้อมทาง
เศรษฐกิจ จ าแนกเป็นรายขอ้ 

 

สภาวะแวดล้อมทางเศรษฐกิจ (ในช่วงเวลาดังกล่าว) µ σ แปลผล 

1. ตลาดในประเทศชะลอตวัผูบ้ริโภคระมดัระวงัการใชจ่้ายมากข้ึน 
การส่งออกหดตวัจากค่าเงินบาท จึงตอ้งปรับปรุงประสิทธิภาพ  

3.80 
 

0.64 
 

มาก 
 

2. ประเทศไทย มีอุตสาหกรรมส่ิงทออยูค่รบวงจร ทั้งตลาดดา้ย/
เส้นใย ตลาดผา้ผนื ตลาดเส้ือผา้ จึงเป็นจุดแขง็ท่ีแตกต่างจาก
เวยีดนาม ลาว กมัพชูา และบงัคลาเทศ 

3.76 
 
 

0.66 
 
 

มาก 
 
 

รวม 3.78 0.55 มาก 

 
จากตารางท่ี 4.13 พบว่า ผู ้ตอบแบบสอบถาม บริษัท ไฮ-เทค แอพพาแรล จ ากัด 

(ส านักงานใหญ่) มีความคิดเห็นเก่ียวกบัปัจจยัภายนอกองค์การท่ีมีผลต่อความส าเร็จในการน า
ระบบลีนมาใช ้ดา้นสภาวะแวดลอ้มทางเศรษฐกิจ ในภาพรวมอยูใ่นระดบัมาก โดยช่วงเวลาดงักล่าว
ตลาดในประเทศชะลอตวัจากปัญหาทางการเมือง ผูบ้ริโภคระมัดระวงัการใช้จ่ายมากข้ึน การ
ส่งออกหดตัวจากปัญหาค่าเงินบาท จึงต้องวางแผนปรับปรุงประสิทธิภาพเพื่อดึงดูดลูกค้า  
มีค่าเฉล่ียมากท่ีสุด (µ = 3.80) และนอ้ยท่ีสุดคือ ในช่วงเวลาดงักล่าว ประเทศไทยเป็นฐานการผลิต

ท่ีมีศกัยภาพ โดยมีอุตสาหกรรมส่ิงทออยูค่รบวงจร ทั้งตน้น ้ า (ตลาดดา้ย/เส้นใย) กลางน ้ า (ตลาดผา้
ผืน) ปลายน ้ า (ตลาดเส้ือผา้) จึงเป็นจุดแข็งท่ีแตกต่างจากเวียดนาม ลาว กมัพูชา และบงัคลาเทศ (µ = 

3.76)  
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ตารางท่ี 4.14  ค่าเฉล่ีย ส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐาน และระดับความคิดเห็นเก่ียวกับปัจจยัภายนอก
องค์การท่ีมีผลต่อความส าเร็จในการน าระบบลีนมาใช้ ด้านสภาวะแวดล้อมทาง
เทคโนโลยจี  าแนกเป็นรายขอ้ 

 

สภาวะแวดล้อมทางเทคโนโลย ี µ σ แปลผล 

1. ในช่วงเวลาดงักล่าว แคนาดา ฮ่องกง อิตาลี และไตห้วนั  
ซ่ึงเป็นผูผ้ลิตในอุตสาหกรรมส่ิงทอ ไดเ้ปรียบดา้นเทคโนโลยี
การผลิตใหม่ๆ จึงตอ้งน าเทคโนโลยกีารผลิตแบบลีน 
มาปรับใชใ้หก้ารผลิตมีประสิทธิภาพมากข้ึน 

3.88 
 
 
 

0.56 
 
 
 

มาก 
 
 
 

2. ในช่วงเวลาดงักล่าว บริษทัไดต้ระหนกัถึงความส าคญั 
ในการพฒันาและปรับปรุงกระบวนการท างาน โดยเนน้ 
การพฒันานวตักรรมดา้นกระบวนการผลิตเพื่อหลีกเล่ียง 
การแข่งขนัดา้นราคา 

4.00 
 
 

0.59 
 
 

มาก 
 
 

3. ในช่วงเวลาดงักล่าว บริษทัเห็นประโยชน์ของการน าระบ 
บการจดัการขอ้มูลท่ีทนัสมยัมาใช ้สามารถเอ้ือประโยชน์ 
ในดา้นความแม่นย  าและถูกตอ้งของขอ้มูลส าหรับลูกคา้ 

3.95 
 
 

0.55 
 
 

มาก 
 
 

4. ในช่วงเวลาดงักล่าว มีนวตักรรมใหม่ๆ ดา้นการผลิต ท่ีมี
ประสิทธิภาพเหมาะสมกบัระบบการผลิตแบบลีน ท่ีช่วยเพิ่ม
ประสิทธิภาพ และลดตน้ทุนในการผลิตระยะยาว 

3.83 
 
 

0.67 
 
 

มาก 
 
 

  รวม 3.91 0.46 มาก 

 
จากตารางท่ี 4.14 พบว่า ผู ้ตอบแบบสอบถาม บริษัท ไฮ-เทค แอพพาแรล จ ากัด 

(ส านักงานใหญ่) มีความคิดเห็นเก่ียวกบัปัจจยัภายนอกองค์การท่ีมีผลต่อความส าเร็จในการน า
ระบบลีนมาใช้ ด้านสภาวะแวดล้อมทางเทคโนโลยี  ในภาพรวมอยู่ในระดับมาก โดยช่วงเวลา
ดงักล่าวบริษทัไดต้ระหนกัถึงความส าคญัในการพฒันาและปรับปรุงกระบวนการท างาน โดยเน้น
การพฒันานวตักรรมดา้นกระบวนการผลิตเพื่อหลีกเล่ียงการแข่งขนัดา้นราคา มีค่าเฉล่ียมากท่ีสุด (µ 
= 4.00) รองลงมาคือ ในช่วงเวลาดงักล่าว บริษทัเห็นประโยชน์ของการน าระบบการจดัการขอ้มูลท่ี
ทันสมัยมาใช้  เพราะสามารถเอ้ือประโยชน์ในด้านความแม่นย  าและถูกต้องของข้อมูล 
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ส าหรับลูกคา้ (µ = 3.95) และน้อยท่ีสุดคือ ในช่วงเวลาดงักล่าว มีนวตักรรมใหม่ๆ ดา้นการผลิต ท่ีมี

ประสิทธิภาพเหมาะสมกบัระบบการผลิตแบบลีน ท่ีช่วยเพิ่มประสิทธิภาพ และลดตน้ทุนในการ
ผลิตระยะยาว (µ = 3.83) 

 
ตารางท่ี 4.15 ค่าเฉล่ีย ส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐาน และระดับความคิดเห็นเก่ียวกับปัจจยัภายนอก

องคก์ารท่ีมีผลต่อความส าเร็จในการน าระบบลีนมาใช ้ดา้นสภาวะแวดลอ้มทางสังคม
วฒันธรรม จ าแนกเป็นรายขอ้ 

 

สภาวะแวดล้อมทางสังคมและวฒันธรรม µ    σ แปลผล 

1. ในช่วงเวลาดงักล่าว แนวโนม้ค าสั่งซ้ือจะเพิ่มข้ึน จากการท่ี
ประชากรโลกหนัมาให้ความสนใจกบัเร่ืองของกีฬา และ
ตอ้งการแสดงออกทางสัญลกัษณ์ของทีมท่ีช่ืนชอบ จึงเป็น
โอกาสในการเพิ่มผลผลิตดว้ยการน าระบบลีนมาใช ้

3.95 
 
 
 

0.67 
 
 
 

มาก 
 
 
 

2. ในช่วงเวลาดงักล่าว ผูบ้ริโภคใหค้วามเช่ือมัน่กบัคุณค่า
สินคา้ท่ีผลิตจากกระบวนการท่ีทนัสมยั จึงเป็นแรงผลกัดนั
ใหบ้ริษทัตอ้งน าระบบลีนมาใชใ้นกระบวนการผลิต  

3.93 
 
 

0.61 
 
 

มาก 
 
 

3. ในช่วงเวลาดงักล่าว ผูซ้ื้อมีอ านาจต่อรองสูง สามารถ
ตดัสินใจเลือกซ้ือเส้ือผา้ของแบรนดท่ี์มีรูปแบบ และ
คุณภาพท่ีคลา้ยคลึงกนั แต่ราคาต ่ากวา่ 

4.00 
 
 

0.59 
 
 

มาก 
 
 

  รวม 3.96 0.52 มาก 

 
จากตารางท่ี 4.15 พบว่า ผู ้ตอบแบบสอบถาม บริษัท ไฮ-เทค แอพพาแรล จ ากัด 

(ส านักงานใหญ่) มีความคิดเห็นเก่ียวกบัปัจจยัภายนอกองค์การท่ีมีผลต่อความส าเร็จในการน า
ระบบลีนมาใช้ ด้านสภาวะแวดล้อมทางสังคมและวฒันธรรม ในภาพรวมอยู่ในระดบัมาก โดย
ช่วงเวลาดงักล่าวผูซ้ื้อมีอ านาจต่อรองสูง สามารถตดัสินใจเลือกซ้ือเส้ือผา้ของแบรนด์ท่ีมีรูปแบบ 
และคุณภาพท่ีคลา้ยคลึงกนั แต่ราคาต ่ากวา่ มีค่าเฉล่ียมากท่ีสุด (µ = 4.00) รองลงมาคือ ในช่วงเวลา

ดงักล่าว แนวโนม้ค าสั่งซ้ือจะเพิ่มข้ึน จากการท่ีประชากรโลกหนัมาให้ความสนใจกบัเร่ืองของกีฬา 
และต้องการแสดงออกทางสัญลักษณ์ของทีมท่ีช่ืนชอบ จึงเป็นโอกาสในการเพิ่มผลผลิตด้วย 
การน าระบบลีนมาใช้ (µ = 3.95) และน้อยท่ีสุดคือ ในช่วงเวลาดงักล่าว ความเช่ือมัน่ของผูบ้ริโภค
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จะใหคุ้ณค่ากบัสินคา้ท่ีผลิตจากกระบวนการท่ีทนัสมยั จึงเป็นแรงผลกัดนัให้บริษทัตอ้งน าระบบลีน
มาใชใ้นกระบวนการผลิต (µ = 3.93) 

 
ตารางท่ี 4.16  ค่าเฉล่ีย ส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐาน และระดับความคิดเห็นเก่ียวกับปัจจยัภายนอก

องค์การท่ีมีผลต่อความส าเร็จในการน าระบบลีนมาใช้ ดา้นความคาดหวงัของลูกคา้ 
จ าแนกเป็นรายขอ้ 

 

ความคาดหวงัของลูกค้า µ σ แปลผล 

1. ลูกคา้มีความเช่ือมัน่ในคุณภาพของสินคา้/บริการ 
ของบริษทั 

4.27 0.63 มากท่ีสุด 

2. ลูกคา้ไดรั้บขอ้มูลข่าวสารเก่ียวกบัสินคา้และบริการ 
อยา่งสม ่าเสมอ 

4.20 0.68 มาก 

3. ลูกคา้มีความคาดหวงัต่อการส่งมอบไดต้ามเวลา 
ท่ีก าหนดของบริษทั 

4.37 0.58 มากท่ีสุด 

  รวม 4.28 0.55 มากท่ีสุด 

 
จากตารางท่ี 4.16 พบว่า ผู ้ตอบแบบสอบถาม บริษัท ไฮ-เทค แอพพาแรล จ ากัด 

(ส านักงานใหญ่) มีความคิดเห็นเก่ียวกบัปัจจยัภายนอกองค์การท่ีมีผลต่อความส าเร็จในการน า
ระบบลีนมาใช้ ด้านความคาดหวงัของลูกคา้ ในภาพรวมอยู่ในระดบัมากท่ีสุด โดยลูกคา้มีความ
คาดหวงัต่อการส่งมอบไดต้ามเวลาท่ีก าหนดของบริษทั มีค่าเฉล่ียมากท่ีสุด (µ = 4.37)  รองลงมาคือ 

ลูกค้ามีความเช่ือมัน่ในคุณภาพของสินค้าและบริการของบริษทัฯ (µ = 4.27) และน้อยท่ีสุดคือ 

ลูกคา้ไดรั้บขอ้มูลข่าวสารเก่ียวกบัสินคา้และบริการอยา่งสม ่าเสมอ (µ = 4.20) 
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ตอนที่ 4  เปรียบเทียบความคิดเห็นต่อความส าเร็จในการน าระบบลีนมาใช้ของ บริษัท 
ไฮ-เทค แอพพาแรล จ ากัด (ส านักงานใหญ่) จ าแนกตามระดับการศึกษา และ
ต าแหน่งงาน 

 
ผลการเปรียบเทียบความคิดเห็นต่อความส าเร็จในการน าระบบลีนมาใช้ของ บริษทั 

ไฮ-เทค แอพพาแรล จ ากัด (ส านักงานใหญ่) จ าแนกตามระดับการศึกษา ปรากฏผลดังตารางท่ี  
4.17- 4.24 
 
ตารางท่ี 4.17  เปรียบเทียบความส าเร็จในการน าระบบลีนมาใช้ใน บริษทั ไฮ-เทค แอพพาเรล จ ากดั 

(ส านกังานใหญ่) โดยรวมทุกดา้น จ าแนกตามระดบัการศึกษา  
 

ระดบัการศึกษา 
ความส าเร็จในการน าระบบลีนมาใช ้
µ σ แปลผล 

 ต ่ากวา่ ม.3 4.00 .63 มาก 
 ม.3-ม.6/ปวช. 3.84 .57 มาก 
 ปวส.-อนุปริญญา 3.86 .64 มาก 
 ปริญญาตรี 3.90 .84 มาก 

7W = ลดความสูญเปล่า 7 ประการ 
 

จากตารางท่ี 4.17 พบว่า ผูต้อบแบบสอบถามทุกระดับการศึกษามีความคิดเห็นต่อ
ความส าเร็จในการน าระบบลีนมาใชใ้น บริษทั ไฮ-เทค แอพพาเรล จ ากดั (ส านกังานใหญ่) โดยรวม
ทุกดา้นอยูใ่นระดบัมาก โดยผูต้อบแบบสอบถามท่ีมีระดบัการศึกษาในระดบัต ่ากวา่ ม.3 มีค่าเฉล่ีย
อยู่ในระดับมากกว่าผู ้ตอบแบบสอบถามในระดับการศึกษาอ่ืนๆ (µ  = 4.00) และผู ้ตอบ

แบบสอบถามท่ีมีระดบัการศึกษาในระดบั ม.3 – ม.6/ปวช. มีค่าเฉล่ียต ่ากวา่ทุกระดบัการศึกษา (µ = 

3.84)  
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ตารางท่ี 4.18  เปรียบเทียบความส าเร็จในการน าระบบลีนมาใช ้ใน บริษทั ไฮ-เทค แอพพาเรล จ ากดั 
(ส านักงานใหญ่) ดา้นการลดความสูญเปล่าจากการขนถ่ายท่ีไม่จ  าเป็น จ าแนกตาม
ระดบัการศึกษา 

 

ระดบัการศึกษา จ านวน 
ความส าเร็จในการน าระบบลีนมาใช ้
µ σ แปลผล 

 ต ่ากวา่ ม.3 5 4.20 .45 มาก 
 ม.3-ม.6/ปวช. 18 3.89 .58 มาก 
 ปวส.-อนุปริญญา 6 4.00 .63 มาก 
 ปริญญาตรี 12 3.92 .67 มาก 

W1 = ลดความสูญเปล่าจากการขนถ่ายท่ีไม่จ  าเป็น 
 

จากตารางท่ี 4.18  พบว่า ผูต้อบแบบสอบถามทุกระดบัการศึกษามีความคิดเห็นต่อ
ความส าเร็จในการน าระบบลีนมาใช้ใน บริษทั ไฮ-เทค แอพพาเรล จ ากดั (ส านกังานใหญ่) ดา้นลด
ความสูญเปล่าจากการขนถ่ายท่ีไม่จ  าเป็น อยู่ในระดับมาก โดยผูต้อบแบบสอบถามท่ีมีระดับ
การศึกษาในระดบัต ่ากวา่ ม.3 มีค่าเฉล่ียอยูใ่นระดบัมากกวา่ผูต้อบแบบสอบถามในระดบัการศึกษา
อ่ืนๆ (µ = 4.20) และผูต้อบแบบสอบถามท่ีมีระดบัการศึกษาในระดบั ม.3 – ม.6/ ปวช. มีค่าเฉล่ียต ่า

ท่ีสุด (µ = 3.89) 
 

ตารางท่ี 4.19  เปรียบเทียบความส าเร็จในการน าระบบลีนมาใช ้ใน บริษทั ไฮ-เทค แอพพาเรล จ ากดั 
(ส านกังานใหญ่) ดา้นการดา้นการลดความสูญเปล่าจากการรอคอย จ าแนกตามระดบั
การศึกษา 

 

ระดบัการศึกษา จ านวน 
ความส าเร็จในการน าระบบลีนมาใช ้
µ σ แปลผล 

 ต ่ากวา่ ม.3 5 3.80 .84 มาก 
 ม.3-ม.6/ปวช. 18 3.78 .65 มาก 
 ปวส.-อนุปริญญา 6 4.00 .63 มาก 
 ปริญญาตรี 12 3.83 .83 มาก 

W2 = ลดความสูญเปล่าจากการรอคอย 
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จากตารางท่ี 4.19 พบว่า ผูต้อบแบบสอบถามทุกระดับการศึกษามีความคิดเห็นต่อ
ความส าเร็จในการน าระบบลีนใน บริษทั ไฮ-เทค แอพพาเรล จ ากดั (ส านกังานใหญ่) ดา้นลดความ
สูญเปล่าจากการรอคอย อยู่ในระดบัมาก โดยผูต้อบแบบสอบถามท่ีมีระดับการศึกษาในระดับ 
ปวส.-อนุปริญญา มีค่าเฉล่ียอยู่ในระดบัมากกว่าผูต้อบแบบสอบถามในระดบัการศึกษาอ่ืนๆ (µ = 

4.00) และผูต้อบแบบสอบถามท่ีมีระดบัการศึกษาในระดบั ม.3 - ม.6/ปวช. มีค่าเฉล่ียต ่าท่ีสุด (µ = 

3.78) 
 

ตารางท่ี 4.20  เปรียบเทียบความส าเร็จในการน าระบบลีนมาใช ้ใน บริษทั ไฮ-เทค แอพพาเรล จ ากดั 
(ส านกังานใหญ่) ดา้นการลดความสูญเปล่าจากการมีสินคา้คงคลงัมากไป จ าแนกตาม
ระดบัการศึกษา 

 

ระดบัการศึกษา จ านวน 
ความส าเร็จในการน าระบบลีนมาใช ้
µ σ แปลผล 

 ต ่ากวา่ ม.3 5 4.00 .71 มาก 
 ม.3-ม.6/ปวช. 18 3.83 .79 มาก 
 ปวส.-อนุปริญญา 6 4.00 .63 มาก 
 ปริญญาตรี 12 3.92 1.08 มาก 

W3 = ลดความสูญเปล่าจากการมีสินคา้คงคลงัมากไป 
 

จากตารางท่ี 4.20 พบว่า ผูต้อบแบบสอบถามทุกระดับการศึกษามีความคิดเห็นต่อ
ความส าเร็จในการน าระบบลีนมาใช้ใน บริษทั ไฮ-เทค แอพพาเรล จ ากดั (ส านกังานใหญ่) ดา้นลด
ความสูญเปล่าจากการมีสินคา้คงคลงัมากไป อยู่ในระดบัมาก โดยผูต้อบแบบสอบถามท่ีมีระดบั
การศึกษาในระดบั ปวส.-อนุปริญญา มีค่าเฉล่ียอยู่ในระดบัมากกวา่ผูต้อบแบบสอบถามในระดบั
การศึกษาอ่ืนๆ (µ = 4.00) และผูต้อบแบบสอบถามท่ีมีระดบัการศึกษาในระดบั ม.3 - ม.6/ปวช. มี

ค่าเฉล่ียต ่าท่ีสุด (µ = 3.83) 
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ตารางท่ี 4.21  เปรียบเทียบความส าเร็จในการน าระบบลีนมาใช ้ใน บริษทั ไฮ-เทค แอพพาเรล จ ากดั 
(ส านักงานใหญ่) ด้านการด้านการลดความสูญเปล่าจากการมีของเสีย จ าแนกตาม
ระดบัการศึกษา 

 

ระดบัการศึกษา จ านวน 
ความส าเร็จในการน าระบบลีนมาใช ้
µ σ แปลผล 

 ต ่ากวา่ ม.3 5 3.80 .84 มาก 
 ม.3-ม.6/ปวช. 18 3.78 .88 มาก 
 ปวส.-อนุปริญญา 6 3.83 .75 มาก 
 ปริญญาตรี 12 3.83 1.11 มาก 

W4 = ลดความสูญเปล่าจากการมีของเสีย 
 

จากตารางท่ี 4.21 พบว่า ผูต้อบแบบสอบถามทุกระดับการศึกษามีความคิดเห็นต่อ
ความส าเร็จในการน าระบบลีนมาใช้ใน บริษทั ไฮ-เทค แอพพาเรล จ ากดั (ส านกังานใหญ่) ดา้นลด
ความสูญเปล่าจากการมีของเสีย อยู่ในระดบัมาก โดยผูต้อบแบบสอบถามท่ีมีระดบัการศึกษาใน
ระดบั ปวส.-อนุปริญญา มีค่าเฉล่ียอยูใ่นระดบัมากกวา่ผูต้อบแบบสอบถามในระดบัการศึกษาอ่ืนๆ 
(µ = 3.83) และผูต้อบแบบสอบถามท่ีมีระดบัการศึกษาในระดบั ม.3 - ม.6/ปวช. มีค่าเฉล่ียต ่าท่ีสุด 

(µ = 3.78) 
 

ตารางท่ี 4.22  เปรียบเทียบความส าเร็จในการน าระบบลีนมาใช ้ใน บริษทั ไฮ-เทค แอพพาเรล จ ากดั 
(ส านกังานใหญ่) ดา้นการลดความสูญเปล่าจากการผลิตเกินความจ าเป็นจ าแนกตาม
ระดบัการศึกษา  

 

ระดบัการศึกษา จ านวน 
ความส าเร็จในการน าระบบลีนมาใช ้
µ σ แปลผล 

 ต ่ากวา่ ม.3 5 4.20 .45 มาก 
 ม.3-ม.6/ปวช. 18 3.83 .79 มาก 
 ปวส.-อนุปริญญา 6 3.67 1.03 มาก 
 ปริญญาตรี 12 4.08 1.16 มาก 

W5 = ลดความสูญเปล่าจากการผลิตเกินความจ าเป็น 
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จากตารางท่ี 4.22 พบว่า ผูต้อบแบบสอบถามทุกระดับการศึกษามีความคิดเห็นต่อ
ความส าเร็จในการน าระบบลีนมาใช้ใน บริษทั ไฮ-เทค แอพพาเรล จ ากดั (ส านกังานใหญ่) ดา้นลด
ความสูญเปล่าจากการผลิตเกินความจ าเป็น อยู่ในระดบัมาก โดยผูต้อบแบบสอบถามท่ีมีระดับ
การศึกษาในระดบั ต ่ากวา่ ม.3 มีค่าเฉล่ียอยูใ่นระดบัมากกวา่ผูต้อบแบบสอบถามในระดบัการศึกษา
อ่ืนๆ (µ = 4.20) และผูต้อบแบบสอบถามท่ีมีระดบัการศึกษาในระดบั ปวส.-อนุปริญญา มีค่าเฉล่ีย

ต ่าท่ีสุด (µ = 3.67) 
 

ตารางท่ี 4.23  เปรียบเทียบความส าเร็จในการน าระบบลีนมาใช ้ใน บริษทั ไฮ-เทค แอพพาเรล จ ากดั 
(ส านักงานใหญ่) ด้านการลดความสูญเปล่าจากการเคล่ือนไหวท่ีไม่จ  าเป็น จ าแนก
ตามระดบัการศึกษา  

 

ระดบัการศึกษา จ านวน 
ความส าเร็จในการน าระบบลีนมาใช ้
µ σ แปลผล 

 ต ่ากวา่ ม.3 5 4.00 .71 มาก 
 ม.3-ม.6/ปวช. 18 3.83 .51 มาก 
 ปวส.-อนุปริญญา 6 3.67 1.03 มาก 
 ปริญญาตรี 12 3.75 .87 มาก 

W6 = ลดความสูญเปล่าจากการเคล่ือนไหวท่ีไม่จ  าเป็น 
 

จากตารางท่ี 4.23 พบว่า ผูต้อบแบบสอบถามทุกระดับการศึกษามีความคิดเห็นต่อ
ความส าเร็จในการน าระบบลีนมาใช้ใน บริษทั ไฮ-เทค แอพพาเรล จ ากดั (ส านกังานใหญ่) ดา้นลด
ความสูญเปล่าจากการเคล่ือนไหวท่ีไม่จ  าเป็น อยู่ในระดบัมาก โดยผูต้อบแบบสอบถามท่ีมีระดบั
การศึกษาในระดบั ต ่ากวา่ ม.3 มีค่าเฉล่ียอยูใ่นระดบัมากกวา่ผูต้อบแบบสอบถามในระดบัการศึกษา
อ่ืนๆ (µ = 4.00) และผูต้อบแบบสอบถามท่ีมีระดบัการศึกษาในระดบั ปวส.-อนุปริญญา มีค่าเฉล่ีย

ต ่าท่ีสุด (µ = 3.67) 
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ตารางท่ี 4.24  เปรียบเทียบความส าเร็จในการน าระบบลีนมาใช ้ใน บริษทั ไฮ-เทค แอพพาเรล จ ากดั 
(ส านกังานใหญ่) ดา้นการลดความสูญเปล่าจากการมีกระบวนการมากเกินไปจ าแนก
ตามระดบัการศึกษา   

 

ระดบัการศึกษา จ านวน 
ความส าเร็จในการน าระบบลีนมาใช ้
µ σ แปลผล 

 ต ่ากวา่ ม.3 5 4.00 .71 มาก 
 ม.3-ม.6/ปวช. 18 3.83 .75 มาก 
 ปวส.-อนุปริญญา 6 4.00 .95 มาก 
 ปริญญาตรี 12 3.83 1.11 มาก 

W7 = ลดความสูญเปล่าจากการมีกระบวนการมากเกินไป 
 

จากตารางท่ี 4.24 พบว่า ผูต้อบแบบสอบถามทุกระดับการศึกษามีความคิดเห็นต่อ
ความส าเร็จในการน าระบบลีนมาใช้ใน บริษทั ไฮ-เทค แอพพาเรล จ ากดั (ส านกังานใหญ่) ดา้นลด
ความสูญเปล่าจากการมีกระบวนการมากเกินไป อยูใ่นระดบัมาก โดยผูต้อบแบบสอบถามท่ีมีระดบั
การศึกษาในระดบั ต ่ากวา่ ม.3 มีค่าเฉล่ียอยูใ่นระดบัมากกวา่ผูต้อบแบบสอบถามในระดบัการศึกษา
อ่ืนๆ (µ = 4.00) และผูต้อบแบบสอบถามท่ีมีระดบัการศึกษาในระดบั ม.3-ม.6/ปวช. มีค่าเฉล่ียต ่า

ท่ีสุด (µ = 3.83) 

 

ตอนที่ 5  เปรียบเทียบระดับความคิดเห็นต่อความส าเร็จในการน าระบบลีนมาใช้ของ 
บริษทั ไฮ-เทค แอพพาเรล จ ากดั จ าแนกตามต าแหน่งงาน  

 
ผลการเปรียบเทียบระดบัความคิดเห็นต่อความส าเร็จในการน าระบบลีนมาใช้ของ

บริษทั ไฮ-เทค แอพพาเรล จ ากดั จ  าแนกตามต าแหน่งงาน ปรากฏผลดงัตารางท่ี 4.25 – 4.32 
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ตารางท่ี 4.25  เปรียบเทียบความส าเร็จในการน าระบบลีนโดยรวมทุกดา้นมาใช้ใน บริษทั ไฮ-เทค 
แอพพาเรล จ ากดั (ส านกังานใหญ่) จ าแนกตามต าแหน่งงาน 

 

ต าแหน่งงาน จ านวน 
ความส าเร็จในการน าระบบลีนมาใช ้
µ σ แปลผล 

 ผูจ้ดัการ 7 4.31 .34 มากท่ีสุด 
 Supervisor 4 3.86 .48 มาก 
 หวัหนา้งาน 21 3.68 .66 มาก 
 เจา้หนา้ท่ีช านาญการ 9 4.03 .74 มาก 

7W = ลดความสูญเปล่า 7 ประการ 
 

จากตารางท่ี 4.25 พบว่า ผูต้อบแบบสอบถามท่ีมีต าแหน่งงานในทุกระดับมีความ
คิดเห็นต่อความส าเร็จในการน าระบบลีนมาใชใ้น บริษทั ไฮ-เทค แอพพาเรล จ ากดั (ส านกังานใหญ่) อยู่
ในระดบัมากเป็นส่วนใหญ่ ยกเวน้ ผูต้อบแบบสอบถามในระดบัผูจ้ดัการท่ีมีระดบัความคิดเห็นต่อ
การน าระบบลีนมาใช้ใน บริษทั ไฮ-เทค แอพพาเรล จ ากดั (ส านักงานใหญ่) อยู่ในระดบัมากท่ีสุด 
(µ = 4.31)   

 
ตารางท่ี 4.26  เปรียบเทียบความส าเร็จในการน าระบบลีนมาใช ้ใน บริษทั ไฮ-เทค แอพพาเรล จ ากดั 

(ส านักงานใหญ่) ดา้นการลดความสูญเปล่าจากการขนถ่ายท่ีไม่จ  าเป็น จ าแนกตาม
ต าแหน่งงาน 

 

ต าแหน่งงาน จ านวน 
ความส าเร็จในการน าระบบลีนมาใช ้
µ σ แปลผล 

 ผูจ้ดัการ 7 4.29 .49 มากท่ีสุด 
 Supervisor 4 4.00 .00 มาก 
 หวัหนา้งาน 21 3.71 .56 มาก 
 เจา้หนา้ท่ีช านาญการ 9 4.22 .67 มากท่ีสุด 

W1 = ลดความสูญเปล่าจากการขนถ่ายท่ีไม่จ  าเป็น 
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จากตารางท่ี 4.26 พบวา่ ผูต้อบแบบสอบถามท่ีมีต าแหน่งงานระดบัผูจ้ดัการและระดบั
เจา้หนา้ท่ีช านาญการ มีความคิดเห็นต่อความส าเร็จในระบบลีนมาใชใ้น บริษทั ไฮ-เทค แอพพาเรล 
จ ากดั (ส านกังานใหญ่) ดา้นการลดความสูญเปล่าจากการขนถ่ายท่ีไม่จ  าเป็น อยูใ่นระดบัมากท่ีสุด 
(µ = 4.29) และ (µ = 4.22) ตามล าดับ ในขณะผูต้อบแบบสอบถามท่ีเป็น Supervisor และหัวหน้างาน 

มีค่าเฉล่ียของระดบัความคิดเห็นอยูใ่นระดบัมาก (µ = 4.00) และ (µ = 3.71) ตามล าดบั   

 
ตารางท่ี 4.27  เปรียบเทียบความส าเร็จในการน าระบบลีนมาใช ้ใน บริษทั ไฮ-เทค แอพพาเรล จ ากดั 

(ส านกังานใหญ่) ดา้นการลดความสูญเปล่าจากการรอคอย จ าแนกตามต าแหน่งงาน 
 

ต าแหน่งงาน จ านวน 
ความส าเร็จในการน าระบบลีนมาใช ้
µ σ แปลผล 

 ผูจ้ดัการ 7 4.29 .49 มากท่ีสุด 
 Supervisor 4 3.50 .58 มาก 
 หวัหนา้งาน 21 3.71 .64 มาก 
 เจา้หนา้ท่ีช านาญการ 9 3.89 .93 มาก 

W2 = ลดความสูญเปล่าจากการรอคอย 
 

จากตารางท่ี 4.27 พบวา่ ผูต้อบแบบสอบถามในทุกระดบัมีความคิดเห็นต่อความส าเร็จ
ในการน าระบบลีนมาใชใ้น บริษทั ไฮ-เทค แอพพาเรล จ ากดั (ส านกังานใหญ่) ดา้นการลดความสูญ
เปล่าจากการรอคอย อยู่ในระดบัมากเป็นส่วนใหญ่ ยกเวน้ผูต้อบแบบสอบถามระดบัผูจ้ดัการท่ีมี
ความคิดเห็นต่อการน าระบบลีนมาใช้ใน บริษทั ไฮ-เทค แอพพาเรล จ ากดั (ส านกังานใหญ่) อยูใ่น
ระดบัมากท่ีสุด (µ = 4.29) ในขณะท่ีผูต้อบแบบสอบถามในต าแหน่ง Supervisor มีค่าเฉล่ียของระดบั

ความคิดเห็นนอ้ยท่ีสุด (µ = 3.50)    
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ตารางท่ี 4.28  เปรียบเทียบความส าเร็จในการน าระบบลีนมาใช ้ใน บริษทั ไฮ-เทค แอพพาเรล จ ากดั 
(ส านกังานใหญ่) ดา้นการลดความสูญเปล่าจากการมีสินคา้คงคลงัมากไป จ าแนกตาม
ต าแหน่งงาน 

 

ต าแหน่งงาน จ านวน 
ความส าเร็จในการน าระบบลีนมาใช ้
µ σ แปลผล 

 ผูจ้ดัการ 7 4.43 .53 มากท่ีสุด 
 Supervisor 4 4.00 .82 มาก 
 หวัหนา้งาน 21 3.71 .85 มาก 
 เจา้หนา้ท่ีช านาญการ 9 3.89 .93 มาก 

W3 = ลดความสูญเปล่าจากการมีสินคา้คงคลงัมากไป 
 

จากตารางท่ี 4.28 พบว่า ผูต้อบแบบสอบถามท่ีมีต าแหน่งงานในทุกระดับมีความ
คิดเห็นต่อความส าเร็จในการน าระบบลีนมาใช้ใน บริษทั ไฮ-เทค แอพพาเรล จ ากดั (ส านักงานใหญ่) 
ด้านการลดความสูญเปล่าจากการมีสินค้าคงคลังมากไป อยู่ในระดับมากเป็นส่วนใหญ่ ยกเวน้ 
ผูต้อบแบบสอบถามในระดบัผูจ้ดัการท่ีมีความคิดเห็นต่อการน าระบบลีนมาใชใ้น บริษทั ไฮ-เทค 
แอพพาเรล จ ากดั (ส านกังานใหญ่) ดา้นการลดความสูญเปล่าจากการมีสินคา้คงคลงัมากไป อยูใ่น
ระดบัมากท่ีสุด (µ = 4.43) ในขณะท่ีผูต้อบแบบสอบถามในต าแหน่งหัวหน้างาน มีค่าเฉล่ียของ

ระดบัความคิดเห็นนอ้ยท่ีสุด (µ = 3.71)     
 

ตารางท่ี 4.29  เปรียบเทียบความส าเร็จในการน าระบบลีนมาใช ้ใน บริษทั ไฮ-เทค แอพพาเรล จ ากดั 
(ส านกังานใหญ่) ดา้นการลดความสูญเปล่าจากการมีของเสีย จ าแนกตามต าแหน่งงาน 

 

ต าแหน่งงาน จ านวน 
ความส าเร็จในการน าระบบลีนมาใช ้
µ σ แปลผล 

 ผูจ้ดัการ 7 4.29 .49 มากท่ีสุด 
 Supervisor 4 3.75 .96 มาก 
 หวัหนา้งาน 21 3.52 .93 มาก 
 เจา้หนา้ท่ีช านาญการ 9 4.11 .93 มาก 

W4 = ลดความสูญเปล่าจากการมีของเสีย 
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จากตารางท่ี 4.29 พบว่า ผูต้อบแบบสอบถามท่ีมีต าแหน่งงานในทุกระดับมีความ
คิดเห็นต่อความส าเร็จในการน าระบบลีนมาใช้ใน บริษทั ไฮ-เทค แอพพาเรล จ ากดั (ส านักงานใหญ่) 
ด้านการลดความสูญเปล่าจากการมีของเสีย อยู่ในระดับมากเป็นส่วนใหญ่ ยกเว้น ผู ้ตอบ
แบบสอบถามในระดบัผูจ้ดัการท่ีมีความคิดเห็นต่อการน าระบบลีนมาใช้ใน บริษทั ไฮ-เทค แอพ
พาเรล จ ากดั (ส านักงานใหญ่) ด้านการลดความสูญเปล่าจากการมีของเสีย อยู่ในระดบัมากท่ีสุด  
(µ = 4.29) ในขณะท่ีผูต้อบแบบสอบถามในต าแหน่งหวัหน้างาน มีค่าเฉล่ียของระดบัความคิดเห็น

นอ้ยท่ีสุด (µ = 3.52)      

 
ตารางท่ี 4.30  เปรียบเทียบความส าเร็จในการน าระบบลีนมาใช ้ใน บริษทั ไฮ-เทค แอพพาเรล จ ากดั 

(ส านกังานใหญ่) ดา้นการลดความสูญเปล่าจากการผลิตเกินความจ าเป็นจ าแนกตาม
ต าแหน่งงาน 

 

ต าแหน่งงาน จ านวน 
ความส าเร็จในการน าระบบลีนมาใช ้
µ σ แปลผล 

 ผูจ้ดัการ 7 4.43 .53 มากท่ีสุด 
 Supervisor 4 4.00 .00 มาก 
 หวัหนา้งาน 21 3.62 .92 มาก 
 เจา้หนา้ท่ีช านาญการ 9 4.22 1.09 มาก 

W5 = ลดความสูญเปล่าจากการผลิตเกินความจ าเป็น 
 

จากตารางท่ี 4.30 พบว่า ผูต้อบแบบสอบถามท่ีมีต าแหน่งงานในทุกระดับมีความ
คิดเห็นต่อความส าเร็จในการน าระบบลีนมาใช้ใน บริษทั ไฮ-เทค แอพพาเรล จ ากดั (ส านักงานใหญ่) 
ดา้นการลดความสูญเปล่าจากการผลิตเกินความจ าเป็น อยูใ่นระดบัมากเป็นส่วนใหญ่ ยกเวน้ ผูต้อบ
แบบสอบถามในระดบัผูจ้ดัการท่ีมีความคิดเห็นต่อการน าระบบลีนมาใช้ใน บริษทั ไฮ-เทค แอพ
พาเรล จ ากดั (ส านกังานใหญ่) ดา้นการลดความสูญเปล่าจากการผลิตเกินความจ าเป็น อยูใ่นระดบั
มากท่ีสุด (µ = 4.43) ในขณะท่ีผูต้อบแบบสอบถามในต าแหน่งหัวหน้างาน มีค่าเฉล่ียของระดับ

ความคิดเห็นนอ้ยท่ีสุด (µ = 3.62)      
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ตารางท่ี 4.31  เปรียบเทียบความส าเร็จในการน าระบบลีนมาใช ้ใน บริษทั ไฮ-เทค แอพพาเรล จ ากดั 
(ส านักงานใหญ่) ด้านการลดความสูญเปล่าจากการเคล่ือนไหวท่ีไม่จ  าเป็น จ าแนก
ตามต าแหน่งงาน 

 

ต าแหน่งงาน จ านวน 
ความส าเร็จในการน าระบบลีนมาใช ้
µ σ แปลผล 

 ผูจ้ดัการ 7 4.00 .58 มาก 
 Supervisor 4 3.75 .50 มาก 
 หวัหนา้งาน 21 3.67 .73 มาก 
 เจา้หนา้ท่ีช านาญการ 9 4.00 .87 มาก 

W6 = ลดความสูญเปล่าจากการเคล่ือนไหวท่ีไม่จ  าเป็น 
 

จากตารางท่ี 4.31 พบว่า ผูต้อบแบบสอบถามในทุกระดบัต าแหน่งงานมีความคิดเห็น
ต่อความส าเร็จในการน าระบบลีนมาใชใ้น บริษทั ไฮ-เทค แอพพาเรล จ ากดั (ส านกังานใหญ่) ดา้น
การลดความสูญเปล่าจากการเคล่ือนไหวท่ีไม่จ  าเป็น อยู่ในระดับมากทั้ งหมด โดยผู ้ตอบ
แบบสอบถามท่ีอยู่ในต าแหน่งผูจ้ดัการ และเจา้หน้าท่ีช านาญการ มีค่าเฉล่ียของระดบัความคิดเห็น
สูงกว่าต าแหน่งงานอ่ืนๆ (µ = 4.00) ในขณะท่ีผูต้อบแบบสอบถามในต าแหน่งหัวหน้างาน มีค่าเฉล่ีย

ของระดบัความคิดเห็นนอ้ยท่ีสุด (µ = 3.67)      

 
ตารางท่ี 4.32  เปรียบเทียบความส าเร็จในการน าระบบลีนมาใช ้ใน บริษทั ไฮ-เทค แอพพาเรล จ ากดั 

(ส านกังานใหญ่) ดา้นการลดความสูญเปล่าจากการมีกระบวนการมากเกินไป จ าแนก
ตามต าแหน่งงาน 

 

ต าแหน่งงาน จ านวน 
ความส าเร็จในการน าระบบลีนมาใช ้
µ σ แปลผล 

 ผูจ้ดัการ 7 4.43 .53 มากท่ีสุด 
 Supervisor 4 4.00 .82 มาก 
 หวัหนา้งาน 21 3.81 .75 มาก 
 เจา้หนา้ท่ีช านาญการ 9 3.89 .93 มาก 

W7 = ลดความสูญเปล่าจากการมีกระบวนการมากเกินไป 
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จากตารางท่ี 4.32 พบว่า ผูต้อบแบบสอบถามท่ีมีต าแหน่งงานในทุกระดับมีความ
คิดเห็นต่อความส าเร็จในการน าระบบลีนมาใช้ใน บริษทั ไฮ-เทค แอพพาเรล จ ากดั (ส านักงานใหญ่) 
ดา้นการลดความสูญเปล่าจากการมีกระบวนการมากเกินไป อยูใ่นระดบัมากเป็นส่วนใหญ่ ยกเวน้ 
ผูต้อบแบบสอบถามในระดบัผูจ้ดัการท่ีมีความคิดเห็นต่อการน าระบบลีนมาใชใ้น บริษทั ไฮ-เทค 
แอพพาเรล จ ากดั (ส านกังานใหญ่) ดา้นการลดความสูญเปล่าจากการมีกระบวนการมากเกินไปอยู่
ในระดบัมากท่ีสุด (µ = 4.43) ในขณะท่ีผูต้อบแบบสอบถามในต าแหน่งหัวหนา้งาน มีค่าเฉล่ียของ

ระดบัความคิดเห็นนอ้ยท่ีสุด (µ = 3.67) 
 

ตอนที ่6 ปัจจัยที่ ส่งผลต่อความส าเร็จในการน าระบบลีนมาใช้ของบริษัท ไฮ-เทค  
แอพพาแรล จ ากดั (ส านักงานใหญ่) 

 

ตารางท่ี 4.33 ระดบัความสัมพนัธ์ของปัจจยัท่ีส่งผลต่อความส าเร็จในการน าระบบลีนมาใช้ใน บริษทั 
ไฮ-เทค แอพพาแรล จ ากดั (ส านกังานใหญ่) 

 

ปัจจยัท่ีส่งผลต่อความส าเร็จ 
ความส าเร็จในการน าระบบลีนมาใช ้

Ƿ  ระดบัความสมัพนัธ์ ทิศทาง 

1. การจดัโครงสร้าง และแนวคิดการบริหารองคก์าร .606  ปานกลาง เดียวกนั 

2. พฤติกรรมในองคก์าร .556  ปานกลาง เดียวกนั 

3. ภาวะผูน้ า และการน าทีมงาน .604  ปานกลาง เดียวกนั 

4. ระบบสารสนเทศและการใชส้ารสนเทศ .498  นอ้ย เดียวกนั 

5. การปฏิบติัการและกระบวนการผลิต .601  ปานกลาง เดียวกนั 

6. การบริหาร และการพฒันาบุคลากร .706  มาก เดียวกนั 

7. การมุ่งเนน้ผลการด าเนินงาน .541  ปานกลาง เดียวกนั 

8. สภาวะแวดลอ้มทางธุรกิจ .351  นอ้ย เดียวกนั 

9. สภาวะแวดลอ้มทางเศรษฐกิจ .401  นอ้ย เดียวกนั 

10. สภาวะแวดลอ้มทางเทคโนโลย ี .413  นอ้ย เดียวกนั 

11. สภาวะแวดลอ้มทางสงัคมและวฒันธรรม .523  ปานกลาง เดียวกนั 

12. ความคาดหวงัของลูกคา้ .315  นอ้ย เดียวกนั 

 
จากตารางท่ี 4.33 พบวา่ ปัจจยัท่ีส่งผลต่อความส าเร็จในการน าระบบลีนมาใชใ้นบริษทั 

ไฮ-เทค แอพพาแรล จ ากัด (ส านักงานใหญ่) ได้แก่ ปัจจยัภายในด้านการบริหารและการพฒันา
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บุคลากร โดยมีความสัมพันธ์ในระดับมากในทิศทางเดียวกัน (Ƿ = .706) รองลงมาคือ การจัด
โครงสร้างและแนวคิดการบริหารองคก์าร โดยมีความสัมพนัธ์ในระดบัปานกลางในทิศทางเดียวกนั 
(Ƿ = .606) และน้อยสุด คือ ความคาดหวงัของลูกคา้ โดยมีความสัมพนัธ์ในระดบัน้อยในทิศทาง
เดียวกนั (Ƿ = .315)  
  

ตอนที ่ 7 บทสัมภาษณ์ผู้บริหาร บริษทั ไฮ-เทค แอพพาเรล จ ากดั (ส านักงานใหญ่) 
 

ผูศึ้กษาไดเ้ขา้พบ ว่าท่ีร้อยเอกสุรชยั  ฉัตรอภิวนัท์ ผูจ้ดัการฝ่ายทรัพยากรบุคคล (จาก
ผูน้ าทีม ปี 2552-2554 และผูจ้ดัการลีน ปี 2555-2557) ผูบ้ริหารของบริษทั ไฮ-เทค แอพพาเรล จ ากดั 
ท่ีอยูใ่นช่วงการน าระบบลีนมาปรับใช ้เพื่อเก็บรวบรวมขอ้มูลเชิงลึกจากผูบ้ริหารเพิ่มเติม ซ่ึงจะเป็น
ประโยชน์ต่อการศึกษามากข้ึน ดงัน้ี 

คุณสุรชยั ไดใ้ห้สัมภาษณ์ถึงส่ิงท่ีตอ้งปรับเปล่ียนในช่วงเวลานั้นวา่ “ส่ิงท่ีตอ้งปรับปรุง
ในช่วงนั้นคือ “ระบบ” ตอ้งเปล่ียนจากผลิตแบบเดิมมาใชร้ะบบผลิตแบบใหม่ ซ่ึงในช่วงนั้นบริษทัฯ 
ยงัไม่ไดก้  าหนดวิสัยทศัน์หรือพนัธกิจไวอ้ยา่งชดัเจน แต่เนน้การก าหนดเป้าหมายแทน คือ ตอ้งการ
ลดระยะเวลา (Lead Time) ลดตน้ทุน (Cost) และมุ่งเนน้เร่ืองของพื้นท่ี (Space) วา่จะเน้นไปท่ีพื้นท่ี
หลกัของพื้นท่ีการผลิตใดเป็นการน าร่อง ในช่วงนั้น บริษทัฯ ไดต้ั้งค่าความคาดหวงัไวค้่อนขา้งสูง 
เน่ืองจากเป็นกิจกรรมท่ียงัไม่เคยท ามาก่อน ประกอบกบัมีผูเ้ช่ียวชาญในอุตสาหกรรมเดียวกนัท่ีเคย
ประสบควมส าเร็จในการน าระบบลีนมาใชม้าเป็นท่ีปรึกษา  

บริษทัฯ ไดก้ าหนดแนวทางในการเปล่ียนแปลงไวเ้ป็น 3 เร่ือง คือ เร่ืองแรกเป็นเร่ือง 
นโยบายของผูบ้ริหาร ซ่ึงตอ้งมีการก าหนดนโยบายเบ้ืองตน้ร่วมกนัเพื่อก าหนดเป็น Commitment 
ก่อน เร่ืองท่ีสองคือเร่ืองของการส่ือสาร เพื่อก าหนดวิธีการส่ือสารกับกลุ่มท่ีเป็นหัวหน้างาน 
พนกังานให้ชดัเจนวา่ บริษทัฯ จะมีการเปล่ียนแปลงจากอะไรไปสู่อะไร แลว้จะเกิดผลลพัธ์อยา่งไร  
และเร่ืองท่ีสามคือ การก าหนดเป้าหมาย และติดตามดว้ยรูปแบบของ PDCA (Plan Do Check Act) 
เพื่อก าหนดบทบาทหน้าท่ี ของแต่ละระดับ รวมทั้ งการติดตาม ตรวจสอบ ให้ขับเคล่ือนตาม
แผนงาน  
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ส่ิงส าคัญท่ีต้องท าเป็นเร่ืองแรก คือการส่ือสารเพื่อท าความเข้าใจ และจดัให้มีการ
ฝึกอบรมให้พนักงาน หัวหน้างาน ส าหรับไลน์ท่ีเราเรียกว่า สายการผลิตต้นแบบ (Pilot Line)  
ให้เขา้ใจโดยละเอียด รวมทั้ง หน่วยงานต่างๆ ท่ีมีหน้าท่ีในการสนบัสนุนตอ้งร่วมกนัท าให้เกิดข้ึน
ได้จริง คือ ต้องมีโมเดลของความส าเร็จให้เห็นก่อน เพื่อให้กลุ่มอ่ืนท่ีจะขยายผลไปใช้งานด้วย 
เกิดความมั่นใจว่าเป็นเร่ืองท่ีท าได้ส าเร็จจริง จะช่วยให้เกิดความส าเร็จได้ง่ายข้ึน ข้อเสียของ 
การท าไปพร้อมๆ กนัทุกสายการผลิต อาจตอ้งดูแลขอบเขตท่ีใหญ่เกินไป รวมถึงใช้ทรัพยากรท่ีมี 
อยูอ่ยา่งจ ากดัไดไ้ม่ครบถว้น  

ดงันั้น การเร่ิมดว้ยไลน์ตน้แบบก่อนจึงเป็นปัจจยัส าคญัในการอาศยัการบอกต่อของ
พนักงาน จะส่ือสารกนัเองปากต่อปาก เพราะการท่ีพนักงานไดรู้้ไดเ้ห็นกนัเองจะช่วยองค์การได้
มาก ช่วยลดภาระเร่ืองการจดัการการเปล่ียนแปลง (Change Management) ซ่ึงปัจจยัส าคัญของ
ความส าเร็จในคร้ังนั้น เป็นเร่ืองของการมุ่งผลสัมฤทธ์ิ ทุกคนจะตอ้งมีแนวทางเร่ืองผลสัมฤทธ์ิของ
การด าเนินการทุกอยา่ง องคป์ระกอบส าคญัคือเร่ืองของการวางแผนท่ีเป็นลกัษณะ PDCA เน่ืองจาก
แผนงานเป็นปัจจยัส าคญัในการประสบผลส าเร็จ เม่ือมีแผน ตอ้งลงมือท าใหแ้ผนส าเร็จใหไ้ด ้ 

ประโยชน์ท่ีจะได้รับจากการน าระบบลีนมาใช้นั้น สรุปได้เป็นสองลกัษณะ ถ้าเป็น
ลกัษณะภายนอก คือ ลูกค้าจะได้รับผลประโยชน์โดยตรงจากผูข้ายหรือผูผ้ลิต ทั้ งด้านคุณภาพ 
ประสิทธิภาพ ตน้ทุน ระยะเวลาในการได้รับสินคา้ หรือ Lead Time ส าหรับลกัษณะภายในก็คือ
บริษทัฯ ซ่ึงประโยชน์ท่ีบริษทัฯ จะไดรั้บโดยตรงคือ ผลก าไร ตน้ทุนท่ีลดลง และความอยูร่อดของ
ธุรกิจ 

ส่ิงส าคญัท่ีจ  าเป็นตอ้งเปล่ียนแปลง คือ เพื่อสนองตอบความตอ้งการของลูกคา้เป็นหลกั 
จึงตอ้งมีความรู้ความเขา้ใจเก่ียวกบัลูกคา้ ทั้งเร่ืองของผลิตภณัฑ ์วธีิการท างานกบัลูกคา้ ซ่ึงถือวา่เป็น
สมรรถนะหลกัท่ีส าคญั (Core Competency) คือใหลู้กคา้เป็นศูนยก์ลาง (Customer Centric) บริษทัฯ 
ตอ้งรู้วา่ในอนาคตลูกคา้จะตอ้งการอะไร”  

 



บทที ่5 

สรุปการศึกษา อภิปรายผล และข้อเสนอแนะ 
 
 

การศึกษาคร้ังน้ีเป็นการวิจยัเชิงปริมาณ (Quantitative Research) เพื่อศึกษาปัจจยัท่ี
ส่งผลต่อความส าเร็จในการน าระบบลีนมาใช้ของ บริษทั ไฮ-เทค แอพพาแรล จ ากดั (ส านักงานใหญ่) 
ซ่ึงมุ่งเนน้ในประเด็นการศึกษาเร่ืองปัจจยัความส าเร็จ และความส าเร็จในการน าระบบลีนมาใชข้อง 
บริษทั ไฮ-เทค แอพพาเรล จ ากดั (ส านกังานใหญ่) ผูศึ้กษาขอน าเสนอการสรุปการศึกษา อภิปรายผล 
และขอ้เสนอแนะ ดงัน้ี  

 

1.  สรุปการศึกษา 
 

1.1 วตัถุประสงค์ของการศึกษา 
1.1.1 เพื่อศึกษาความส าเร็จในการน าระบบลีนมาใชข้อง บริษทั ไฮ-เทค แอพพาแรล 

จ ากดั (ส านกังานใหญ่) 
1.1.2 เพื่อศึกษาปัจจยัภายใน และปัจจยัภายนอกของ บริษทั ไฮ-เทค แอพพาแรล 

จ ากดั (ส านกังานใหญ่) 
1.1.3 เพื่อเปรียบเทียบความส าเร็จในการน าระบบลีนมาใช้ของบริษทั ไฮ-เทค 

แอพพาแรล จ ากดั (ส านกังานใหญ่) จ  าแนกตามระดบัการศึกษา และต าแหน่งงาน 
1.1.4 เพื่อศึกษาปัจจยัท่ีส่งผลต่อความส าเร็จในการน าระบบลีนมาใชข้อง บริษทั 

ไฮ-เทค แอพพาแรล จ ากดั (ส านกังานใหญ่) 
1.2  วธีิด าเนินการศึกษา  

1.2.1 ประชากรและกลุ่มตัวอย่าง 
 ประชากร (Population) ท่ีใช้ในการศึกษาคร้ังน้ี คือ คณะท างานผูท่ี้มีส่วนร่วม

ในการน าระบบลีนมาใช้ของ บริษทั ไฮ-เทค แอพพาเรล จ ากดั (ส านกังานใหญ่) โดยท าการศึกษา
จากประชากรทั้งหมด ในช่วงระหว่างปี พ.ศ. 2550-2554 ซ่ึงยงัคงท างานอยู่จนถึงปัจจุบนัน้ี มีจ  านวน
ทั้งส้ิน 41 คน  
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1.2.2 เคร่ืองมือทีใ่ช้ในการศึกษา 
 1)  การสร้างเคร่ืองมือท่ีใช้ในการศึกษา  
  เคร่ืองมือท่ีใช้ในการศึกษา คือ แบบสอบถาม (Questionnaire) ซ่ึง

ประกอบดว้ย 3 ส่วนไดแ้ก่ 
  ส่วนท่ี 1 ขอ้มูลทัว่ไปเก่ียวกบัผูต้อบแบบสอบถาม 
  ส่วนท่ี 2 เป็นแบบสอบถามเก่ียวกบัปัจจยัภายใน และปัจจยัภายนอก 

(ช่วงการน าระบบลีนมาใช้ใน บริษทั ไฮ-เทค แอพพาเรล จ ากดั พ.ศ. 2550-2554) ท่ีมีผลต่อความ 
ส าเร็จของการน าระบบลีนมาใชข้อง บริษทั ไฮ-เทค แอพพาเรล จ ากดั (ส านกังานใหญ่)  

  ส่วนท่ี 3 เป็นแบบสอบถามเก่ียวกบัระดบัความคิดเห็นดา้นความส าเร็จ
ในการน าระบบลีนมาใชข้อง บริษทั ไฮ-เทค แอพพาเรล จ ากดั (ส านกังานใหญ่)  

  2) สัมภาษณ์เชิงลึก  
   ผูบ้ริหารระดบัผูน้ าทีมพฒันาระบบลีนในช่วง พ.ศ. 2552 - 2554 

1.3  การเกบ็รวบรวมข้อมูล 
การศึกษาคร้ังน้ีใช้ขอ้มูลแบบปฐมภูมิ (Primary Data) จากการตอบแบบสอบถาม

ของประชากรท่ีมีส่วนร่วมในช่วงการน าระบบลีนมาใช้ของ บริษทั ไฮ-เทค แอพพาเรล จ ากัด  
(ส านกังานใหญ่) ในระหวา่งปี พ.ศ. 2550-2554 จ านวน 41 คน ในช่วงเดือน มิถุนายน 2561 และได้
รวบรวมแบบสอบถามกลับคืนมา พร้อมตรวจสอบความสมบูรณ์ของแบบสอบถามเพื่อให้ได้
ขอ้มูลอยา่งครบถว้น ผูศึ้กษาไดแ้บบสอบถามกลบัคืนมา 41 ชุด คิดเป็นร้อยละ 100 

1.4  การวเิคราะห์ข้อมูล 
ในการด าเนินการศึกษาคร้ังน้ี ผูศึ้กษาใช้สถิติเชิงพรรณนาในการวิเคราะห์ขอ้มูล 

ดงัน้ี 
1.4.1 ด้านประชากร ใชค้่าความถ่ี และร้อยละ 
1.4.2 ด้านระดับปัจจัยภายในองค์การและภายนอกนอกองค์การ ความส าเร็จใน

การน าระบบลีนมาใช้ของ บริษัท ไฮ-เทค แอพพาเรล จ ากัด (ส านักงานใหญ่)  ใช้ค่าสถิติแบบ 
ค่าเฉล่ียประชากร (µ) และส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐาน (σ) 

1.4.3 ด้านการเปรียบเทียบระดับความคิดเห็นต่อความส าเร็จในการน าระบบลีน 

มาใช้ จ าแนกตามระดับการศึกษา และต าแหน่งงาน ด าเนินการโดยน าค่าเฉล่ียประชากร (µ) ของ 

แต่ละระดบัการศึกษาและต าแหน่งงานมาเปรียบเทียบกนั 
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1.4.4 ปัจจัยภายในองค์การและปัจจัยภายนอกองค์การ ส่งผลต่อความส าเร็จใน

การน าระบบลีนมาใช้ของ บริษัท ไฮ-เทค แอพพาเรล จ ากดั (ส านักงานใหญ่) ใชค้่าสถิติสหสัมพนัธ์ 
แบบเพียร์สัน (Pearson’s Correlation) 

1.5 ผลการศึกษา 

1.5.1 ข้อมูลทัว่ไปของผู้ตอบแบบสอบถาม 
   ผลการวิเคราะห์เก่ียวกบัปัจจยัส่วนบุคคลของผูต้อบแบบสอบถาม พบว่า 

ผูต้อบแบบสอบถาม บริษทั ไฮ-เทค แอพพาแรล จ ากดั (ส านักงานใหญ่) ส่วนใหญ่เป็นเพศหญิง 
จ านวน 27 คน คิดเป็นร้อยละ 65.85 มีอายุมากกวา่ 41 ปี จ  านวน 20 คน คิดเป็นร้อยละ 48.78 ระดบั
การศึกษาสูงสุด ม.3 – ม.6/ปวช. จ านวน 18 คน คิดเป็นร้อยละ 43.90 ด ารงต าแหน่งหัวหน้างาน 
จ านวน 21 คน คิดเป็นร้อยละ 51.22 เป็นพนกังานฝ่ายผลิต จ านวน 30 คน คิดเป็นร้อยละ 73.17 และ
มีรายไดเ้ฉล่ียต่อเดือน 15,000 – 25,000 บาท จ านวน 29 คน คิดเป็นร้อยละ 70.73 

1.5.2 ระดับความส าเร็จในการน าระบบลีนมาใช้ของ บริษัท ไฮ-เทค แอพพาแรล 
จ ากดั (ส านักงานใหญ่) 

ผลการวิเคราะห์พบว่า ผูต้อบแบบสอบถาม บริษทั ไฮ-เทค แอพพาแรล 
จ ากัด (ส านักงานใหญ่) มีระดับความคิดเห็นเก่ียวกับความส าเร็จในการน าระบบลีนมาใช้ ใน
ภาพรวมอยูใ่นระดบัมาก โดยการลดความสูญเปล่าจากการขนถ่ายท่ีไม่จ  าเป็น และการลดความสูญ
เปล่าจากการมีกระบวนการมากเกินไป ท่ีมีค่าเฉล่ียมากท่ีสุด (µ = 3.95) และน้อยท่ีสุดคือ การลด

ความสูญเปล่าจากการเคล่ือนไหวท่ีไม่จ  าเป็น (µ = 3.80) 

1.5.3 ระดับปัจจัยภายในของ บริษทั ไฮ-เทค แอพพาแรล จ ากดั (ส านักงานใหญ่) 
ผลการวิเคราะห์พบว่า ผูต้อบแบบสอบถาม บริษทั ไฮ-เทค แอพพาแรล จ ากดั 

(ส านักงานใหญ่) มีระดบัความคิดเห็นเก่ียวกบัปัจจยัภายในองค์การท่ีมีผลต่อความส าเร็จในการน า
ระบบลีนมาใช้ ในภาพรวมอยู่ในระดบัมาก โดยมีด้านการปฏิบติัการและกระบวนการผลิต มีค่าเฉล่ีย
มากท่ีสุด (µ = 3.84) รองลงมาคือ ดา้นการมุ่งเน้นผลการด าเนินงาน (µ = 3.79) และน้อยท่ีสุดคือ 

ดา้นระบบสารสนเทศและการใชส้ารสนเทศ (µ = 3.43) 
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1.5.4 ระดับปัจจัยภายนอกของ บริษัท ไฮ-เทค แอพพาแรล จ ากัด (ส านักงานใหญ่)
 ผลการวิเคราะห์พบว่า ผูต้อบแบบสอบถาม บริษทั ไฮ-เทค แอพพาแรล 
จ ากดั (ส านกังานใหญ่) มีระดบัความคิดเห็นเก่ียวกบัปัจจยัภายนอกองคก์ารท่ีมีผลต่อความส าเร็จใน
การน าระบบลีนมาใช ้ในภาพรวมอยูใ่นระดบัมาก โดยความคาดหวงัของลูกคา้ มีค่าเฉล่ียมากท่ีสุด  
(µ = 4.28) รองลงมาคือ สภาวะแวดลอ้มทางธุรกิจ (µ = 4.04) และน้อยท่ีสุดคือ สภาวะแวดล้อม

ทางเศรษฐกิจ (µ = 3.78) 

1.5.5 ผลการเปรียบเทียบความคิดเห็นต่อความส าเร็จในการน าระบบลีนมาใช้ของ 
บริษทั ไฮ-เทค แอพพาแรล จ ากดั (ส านักงานใหญ่) จ าแนกตามระดับการศึกษา 

 ผลการวิเคราะห์พบวา่ โดยภาพรวมผูต้อบแบบสอบถามทุกระดบัการศึกษา
มีความคิดเห็นต่อความส าเร็จในการน าระบบลีนมาใช้ใน บริษทั ไฮ-เทค แอพพาเรล จ ากดั อยู่ใน
ระดบัมาก โดยผูต้อบแบบสอบถามท่ีมีระดบัการศึกษาในระดบัต ่ากว่า ม.3 มีค่าเฉล่ียอยู่ในระดับ
มากกวา่ผูต้อบแบบสอบถามในระดบัการศึกษาอ่ืนๆ (µ = 4.00) และผูต้อบแบบสอบถามท่ีมีระดบั

การศึกษาในระดบั ม.3 – ม.6/ปวช. มีค่าเฉล่ียต ่ากวา่ทุกระดบัการศึกษา (µ = 3.84)  

1.5.6 ผลการเปรียบเทียบระดับความคิดเห็นต่อความส าเร็จในการน าระบบลีน 

มาใช้ของ บริษทั ไฮ-เทค แอพพาเรล จ ากดั (ส านักงานใหญ่) จ าแนกตามต าแหน่งงาน 
 ผลการวิเคราะห์พบว่า ผูต้อบแบบสอบถามท่ีมีต าแหน่งงานในทุกระดบัมี

ความคิดเห็นต่อความส าเร็จในการน าระบบลีนมาใช้ใน บริษัท ไฮ-เทค แอพพาเรล จ ากัด 
(ส านกังานใหญ่) อยูใ่นระดบัมากเป็นส่วนใหญ่ ยกเวน้ ผูต้อบแบบสอบถามระดบัผูจ้ดัการท่ีมีระดบั
ความคิดเห็นต่อการน าระบบลีนมาใช้ใน บริษทั ไฮ-เทค แอพพาเรล จ ากดั (ส านกังานใหญ่) อยูใ่น
ระดบัมากท่ีสุด (µ = 4.31) 

1.5.7 ระดับความสัมพันธ์ระหว่าง ปัจจัยภายในและปัจจัยภายนอกที่ส่งผลต่อ

ความส าเร็จในการน าระบบลีนมาใช้ของ บริษทั ไฮ-เทค แอพพาแรล จ ากดั (ส านักงานใหญ่) 
 ผลการวเิคราะห์พบวา่ ปัจจยัท่ีส่งผลต่อความส าเร็จในการน าระบบลีนมาใช ้

ของ บริษทั ไฮ-เทค แอพพาแรล จ ากดั (ส านกังานใหญ่) ไดแ้ก่ ปัจจยัภายในดา้นการบริหารและการ
พฒันาบุคลากร โดยมีความสัมพนัธ์ในระดบัมากในทิศทางเดียวกนั (Ƿ = .706) รองลงมาคือ การจดั
โครงสร้างและแนวคิดการบริหารองคก์าร โดยมีความสัมพนัธ์ในระดบัปานกลางในทิศทางเดียวกนั 
(Ƿ = .606) และน้อยท่ีสุด คือ ความคาดหวงัของลูกคา้ โดยมีความสัมพนัธ์ในระดบัน้อยในทิศทาง
เดียวกนั เดียวกนั (Ƿ = .315)   
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2.  อภิปรายผล 
 

2.1 ระดับความส าเร็จในการน าระบบลีนมาใช้ของ บริษัท ไฮ-เทค แอพพาแรล จ ากัด 
(ส านักงานใหญ่) พบว่า ทั้ง 7 ดา้น โดยภาพรวมอยูใ่นระดบัมาก ดา้นการลดความสูญเปล่าจากการ
ขนถ่ายท่ีไม่จ  าเป็น และการสูญเปล่าจากการมีกระบวนการมากเกินไป เป็นด้านท่ีมีระดับความ
คิดเห็นต่อความส าเร็จมากกวา่ทุกดา้น เน่ืองจากในช่วงก่อนน าระบบลีนมาใช้ บริษทั ไฮ-เทค แอพ
พาเรล จ ากดั (ส านกังานใหญ่) ไดมี้การจดัวางผงัการปฏิบติังานไม่ถูกตอ้ง ไม่สอดคลอ้งกบัขั้นตอน
การปฏิบติังาน ท าให้ระยะทางในการขนยา้ยวตัถุดิบต้องใช้เวลามากเกินไป เม่ือได้ปรับผงัการ
ท างานใหม่ในพื้นท่ีการผลิต โดยการปรับเปล่ียนจากระบบสายพาน เป็นผงัการผลิตใหม่แบบลีน 
คือ มีการเช่ือมต่ออยา่งนอ้ย 2 กระบวนการหลกัเขา้ดว้ยกนัในพื้นท่ี (Flow) มีการใชร้ะบบการผลิต
แบบดึง (Pull system) โดยใช้คมับงั (Kanban) Flow rack, FIFO มาก่อนใช้ก่อน มาทีหลงัใช้ทีหลงั
ตามล าดบั เช่น แยกพื้นท่ีจดัเก็บ วสัดุเพื่อการผลิต แยกตามสายการผลิต เพื่อใชง้านตามล าดบั ดว้ย
ระบบดึง (Pull System) และจ่ายเขา้สู่สายการผลิต ดว้ยระบบ เขา้ก่อนออกก่อน (FIFO) และควบคุม
ระดับสินค้าเพื่อรอการผสิตด้วยระบบ MIN-MAX & มาตรฐานการใช้งาน คือกล่องส าหรับใส่ 
Kanban Card พร้อมคู่มือการท างานหน้าไลน์ผลิตเพื่อเป็นขอ้มูลส าหรับพนักงานเม่ือมีขอ้สงสัย 
สามารถลดเวลาจากการขนถ่ายท่ีไม่จ  าเป็นลงได ้สอดคลอังกบั สุภาภรณ์ ดาวสุก (2558: บทคดัยอ่) 
ท่ีไดศึ้กษาเร่ือง การประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพื่อเพิ่มผลิตภาพ กรณีศึกษาระบบจดัการสินคา้กลุ่มเบ
เกอร่ีของร้านสะดวกซ้ือแห่งหน่ึง ผลการศึกษาพบวา่ ระบบการสั่งสินคา้และระบบการรับสินคา้ท่ีมี
ความซ ้ าซ้อนในการท างาน ผูศึ้กษาไดใ้ชร้ะบบลีนเขา้ไปปรับปรุงกระบวนการท างานแบบเดิมโดย
การลดกระบวนการการท างานท่ีไม่จ  าเป็น และตดักระบวนการบางอย่างออกไป เพื่อใช้วิธีการท่ี
ก าหนดข้ึนใหม่แทน พบวา่ สามารถลดความสูญเปล่าจากการมีกระบวนการท างานมากเกินไปอยา่ง
แทจ้ริง สอดคลอ้งกบั สราวุธ แซ่ตั้ง (2559) พบว่า องค์ประกอบดา้นระบบการผลิตแบบดึง (Pull 
System) มีความส าคญัต่อการเพิ่มประสิทธิภาพในการบริหารจดัการในอุตสาหกรรมฮาร์ดดิสก์
ไดร์ฟเช่นกนั ซ่ึงระบบการผลิตแบบดึงเป็นการลดความสูญเสียในดา้นต่างๆ ระหวา่งกระบวนการ
ผลิตสินค้า เพื่อไม่ให้มีวสัดุคงคลังเหลือในระบบ ในขณะท่ีเม่ือมีความต้องการสินค้าสามารถ
ด าเนินการผลิตเพื่อตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้อยา่งทนัท่วงท   สอดคลอ้งกบั ฐิติพร มุสิกะ
นนัทน์ (2558) ท่ีไดท้  าการวิจยัเร่ือง การประยุกตใ์ช้หลกัการผลิตแบบลีนในการเพิ่มก าลงัการผลิต
ของกระบวนการผลิตปลาเส้น พบวา่ สามารถลดความสูญเปล่าท่ีเกิดจากกระบวนการผลิตแบบเดิม
ได้ เพราะได้น าหลักการตามแนวคิดลีนมาปรับใช้เพื่อลดขั้นตอนการท างาน ในขณะท่ีการใช้
ทรัพยากรยงัเท่าเดิม ช่วยให้สามารถลดตน้ทุนดา้นแรงงานได ้สอดคลอ้งกบั คลอเคลีย วจนะวิชากร 
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(2559) ซ่ึงได้ศึกษาเร่ือง การปรับปรุงประสิทธิภาพกระบวนการผลิตเพื่อลดความสูญเปล่าและเพิ่ม
คุณภาพผลิตภณัฑ์เคร่ืองป้ันดินเผาชุมชนเคร่ืองป้ันดินเผาปากห้วยวงันอง จงัหวดัอุบลราชธานี ผล
การศึกษา พบวา่ ของเสียจากกระบวนการเผาลดลง สามารถเพิ่มผลผลิตต่อวนัไดม้ากข้ึนกวา่เดิม  

 ดงันั้น จึงสรุปว่าการน าระบบลีนมาใช้ ไม่ว่าธุรกิจใด หากสามารถลดความสูญเปล่า 
(Waste) ต่างๆ จากกระบวนการผลิตได ้ถือวา่ประสบผลส าเร็จ 

2.2  ระดับความคิดเห็นเกี่ยวกับปัจจัยภายในองค์การที่มีผลต่อความส าเร็จในการน า
ระบบลีนมาใช้ใน บริษัท ไฮ-เทค แอพพาแรล จ ากัด (ส านักงานใหญ่) พบวา่ ผูต้อบแบบสอบถาม มี
ระดบัความคิดเห็นในภาพรวมอยู่ในระดับมาก โดยด้านการปฏิบติัการและกระบวนการผลิต มี
ค่าเฉล่ียมากท่ีสุด เน่ืองจากไดมี้การปรับปรุงระบบการผลิตตามแนวคิดลีน ดว้ยการมุ่งเนน้ให้มีการ
ตรวจสอบคุณภาพดว้ยตนเองของผูป้ฏิบติังานในทุกขั้นตอนการผลิต และแกไ้ขทนัทีเม่ือพบช้ินงาน
ท่ีไม่มีคุณภาพ พยายามลดความสูญเปล่าต่างๆ จากขั้นตอนการผลิตท่ีไม่เกิดคุณค่า โดยใชท้รัพยากร
ให้น้อยลงแต่ยงัคงไดผ้ลิตภาพเท่าเดิม นอกจากน้ียงัค านึงถึงความยืดหยุ่นในการผลิตเพื่อให้เกิด
ความคล่องตวั และสนบัสนุนใหมี้การปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง มีการประสานงานกนัทั้งผูข้ายวตัถุดิบ
กบัผูผ้ลิตเพื่อรักษาคุณภาพของวตัถุดิบและการใหบ้ริการ  

 สอดคล้องกับ คลอเคลีย วจนะวิชากร (2559) ท่ีได้ศึกษาเร่ืองการปรับปรุง
ประสิทธิภาพกระบวนการผลิตลดความสูญเปล่า เพิ่มคุณภาพผลิตภณัฑ์คร่ืองป้ันดินเผาชุมชน
เคร่ืองป้ันดินเผาปากวงันอง จงัหวดัอุบลราชธานี ผลการศึกษา พบว่า เม่ือออกแบบชั้นวางครก
สามารถลดความเม่ือยล้าของพนักงานจากการก้มเงย รวมถึงลดระยะทางในการเคล่ือนไหวของ
พนกังานได ้นอกจากน้ี ยงัสามารถลดของเสียจากกระบวนการเผาลดลง สามารถเพิ่มผลผลิตต่อวนั
ได้มากข้ึนกว่าเดิม  สอดคล้องกับ  Orville (2014) ท่ีได้ศึกษาการประยุกต์ใช้ทฤษฎีลีนใน
อุตสาหกรรมกังหันลม โดยมีวตัถุประสงค์เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต และลดต้นทุนใน
กระบวนการผลิต โดยใชเ้คร่ืองมือการวิเคราะห์ตน้เหตุของปัญหา และการน า Kaizen มาใชใ้นการ
เพิ่มประสิทธิภาพของผลผลิต ผลการศึกษาพบว่า เม่ือได้มีการประเมินสภาพทั่วไปของ
กระบวนการผลิตในปัจจุบนัแลว้ ไดมี้การสร้างมาตรฐานในการท างานใหม่ เพื่อใชเ้ป็นแนวทางใน
การปฏิบติังานของผูป้ฏิบติัต่อไป ผลท่ีไดรั้บจากการปรับปรุงโดยการน าทฤษฎีลีนมาประยุกต์ใช้
แล้วนั้ น พบว่า มีการไหลของวตัถุดิบอย่างมีประสิทธิภาพ โดยเม่ือเปรียบเทียบในปริมาณงาน
เท่ากนั สามารถลดเวลาในการท างานได ้ร้อยละ 18.45 และลดค่าใช้จ่าย ได ้142,500 INR ต่อการ
ผลิตงาน 1ชุด สอดคล้องกับ ฐิติพร มุสิกะนันทน์ (2558) ท่ีได้ท าการวิจยัเร่ือง การประยุกต์ใช้
หลกัการผลิตแบบลีนในการเพิ่มก าลงัการผลิตของกระบวนการผลิตปลาเส้น พบว่า สามารถลด
ความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึน ดว้ยการก าหนดสายธารแห่งคุณค่า (Value Chain) เพื่อก าหนดวธีิการท างาน
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ท่ีเป็นมาตรฐาน ในขั้นตอนการบรรจุ การมอบหมายงาน และผลการปฏิบัติงาน  และพบว่า  
รอบเวลาการผลิตรวมของกระบวนการผลิตปลาเส้นลดลงไดจ้ริง และยงัพบวา่ การก าหนดตวัช้ีวดั
การประเมินผลการปรับปรุงกระบวนการผลิตปลาเส้น ช่วยให้มีความถูกตอ้งในการวดัผล มีการ 
วางแผนการประเมินผลงานในแต่ละขั้นตอนของการด าเนินการ เปิดโอกาสให้แต่ละหน่วยงาน
ติดตามผล และประเมินผลร่วมกนั จะเห็นไดว้า่ การปรับปรุงกระบวนการปฏิบติังาน ท าให้การน า
ระบบลีนมาใชป้ระสบผลส าเร็จ ไม่วา่จะเป็นการด าเนินธุรกิจประเภทไดก็ตาม  

 อยา่งไรก็ดี ผลการศึกษายงัพบวา่ ปัจจยัดา้นระบบสารสนเทศและการใช้สารสนเทศ 
ส่งผลต่อความส าเร็จน้อยท่ีสุด โดยมีค่าเฉล่ียท่ีระดับปานกลาง ซ่ึงโดยความเป็นจริง ระบบ
สารสนเทศมีความส าคญัในเร่ืองของการจดัเก็บขอ้มูล และการใช้ขอ้มูลในการสั่งงาน ตรวจสอบ
ขั้นตอนการท างาน และการท ารายงานเพื่อการประเมินผล ซ่ึงสอดคลอ้งกบัความเห็นของผูบ้ริหาร 
สุรชยั ฉตัรอภิวนัทน์ (2560: บทสัมภาษณ์) ท่ีไดใ้ห้สัมภาษณ์ไวว้า่ “ส่ิงท่ีตอ้งปรับปรุงในช่วงนั้นคือ 
“ระบบ” ตอ้งเปล่ียนจากผลิตแบบเดิมมาใชร้ะบบผลิตแบบใหม่” ซ่ึงค าวา่ ระบบนั้นรวมถึงทุกปัจจยั
ท่ีเก่ียวขอ้งกบัการเปล่ียนแปลง อยูท่ี่การตดัสินใจของผูบ้ริหารท่ีวา่ ปัจจยัใดส าคญัท่ีสุดและมีความ
พร้อมสามารถท าได้ก่อน ด้วยเง่ือนไขของเวลาและเงินลงทุน ซ่ึงในระยะเร่ิมแรก บริษัทฯ 
จ าเป็นตอ้งให้ความส าคญัในเร่ืองของบุคลากร เพื่อสร้างผูน้ าทีมให้มีความพร้อมในการน าทีมงาน
ให้บรรลุเป้าหมาย สุรชยั ฉตัรอภิวนัทน์ (2560: บทสัมภาษณ์) ไดก้ล่าววา่ “เน่ืองจากเป็นกิจกรรมท่ี
ย ังไม่ เคยท ามาก่อน ประกอบกับในช่วงนั้ นบริษัทได้เชิญท่ีปรึกษาซ่ึงเป็นผู ้เช่ียวชาญใน
อุตสาหกรรมเดียวกนัท่ีเคยประสบความส าเร็จในการน าระบบลีนมาใช ้มาเป็นท่ีปรึกษาให้กบักลุ่ม
ผูน้ าทีม”    

2.3  ระดับความคิดเห็นเกี่ยวกับปัจจัยภายนอกองค์การที่มีผลต่อความส าเร็จในการน า
ระบบลีนมาใช้ใน บริษัท ไฮ-เทค แอพพาแรล จ ากัด (ส านักงานใหญ่) พบวา่ ผูต้อบแบบสอบถามมี
ระดบัความคิดเห็นในภาพรวมอยู่ในระดบัมาก โดยความคาดหวงัของลูกคา้ มีค่าเฉล่ียมากท่ีสุด 
แนวคิดระบบการผลิตแบบลีนนั้นเนน้ให้ความส าคญัทั้งในมิติของลูกคา้ภายนอก และลูกคา้ภายใน 
(วิโรจน์  ลักขณาอดิศร, 2552: 65) ดังนั้ น ความคาดหวงัของลูกค้า จึงเป็นปัจจัยภายนอกท่ีมี
ความส าคัญมากท่ีสุด สอดคล้องกับ ชุติพร รัตนพันธ์ (2559) ท่ีได้ศึกษาเร่ือง การปรับปรุง
กระบวนการให้บริการเพื่อลดการรอคอยโดยใช้แนวคิดลีนและการจ าลองสถานการณ์ ของคลินิก
ทนัตกรรม จงัหวดัขอนแก่น ผลการศึกษาพบวา่ สามารถรองรับลูกคา้ท่ีมารับบริการจดัฟันไดม้าก
ข้ึน ลูกคา้พอใจในการให้บริการท่ีมีประสิทธิภาพมากข้ึน เพราะไม่ตอ้งรอนาน สอดคลอ้งกบั ขวญั
พงศ ์พนัธ์เจริญวรกุล (2558) ท่ีไดศึ้กษาเร่ือง ปัจจยัท่ีมีอิทธิพลต่อความพึงพอใจของผูบ้ริโภคในการ
ใช้บริการร้านอาหารท่ีใช้โปรแกรมสั่งอาหารอตัโนมติัในกรุงเทพมหานคร ผลการศึกษาพบว่า 
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ลูกค้าพึงพอใจในการให้การบริการท่ีดีข้ึนกว่าเดิมมาก และได้สร้างแรงกระตุ้น ทั้ งชักชวน ให้
ทดลองเทคโนโลยีใหม่ๆ เช่น การใชบ้ริการโปรแกรมสั่งอาหารอตัโนมติั ดงันั้น จึงสรุปไดว้า่ การ
ปรับปรุงเปล่ียนแปลงกิจกรรมใดๆ ในองคก์ารท่ีก่อให้เกิดคุณค่า และส่งผลให้ลูกคา้ไดใ้ชคุ้ณค่านั้น
อยา่งเตม็ใจและพอใจ กบัสินคา้และบริการนั้นๆ ถือวา่ธุรกิจนั้นประสบความส าเร็จ 

2.4  ระดับการศึกษาที่ต่างกันมีความคิดเห็นต่อการน าระบบลีนมาใช้ใน บริษัท ไฮ-เทค 
แอพพาเรล จ ากัด (ส านักงานใหญ่) อยูใ่นระดบัมากเหมือนกนัทั้งหมด ดว้ยเหตุผลท่ี สุรชยั ฉตัรอภิ
วนัทน์ (2560, บทสัมภาษณ์) ได้ให้สัมภาษณ์ว่า “เน่ืองจากเป็นกิจกรรมท่ียงัไม่เคยท ามาก่อน 
ประกอบกบัมีผูเ้ช่ียวชาญในอุตสาหกรรมเดียวกนัท่ีเคยประสบควมส าเร็จในการน าระบบลีนมาใช้
มาเป็นท่ีปรึกษา” จึงส่งผลให้ประสบผลส าเร็จ ในการน าระบบลีนมาใช้ ซ่ึงถือไดว้า่สอดคลอ้งกบั 
วรรณชนก ยอดล าไย (2555) ท่ีไดศึ้กษาเร่ือง ปัจจยัท่ีส่งผลต่อความส าเร็จในการจดัท าระบบบริหาร
คุณภาพ (ISO 9001: 2008) จากผลการศึกษาพบวา่ พนกังานท่ีมีระดบัการศึกษาแตกต่างกนั มีระดบั
ปัจจยัท่ีส่งผลต่อความส าาเร็จในการจดัท าระบบบริหารคุณภาพ (ISO 9001:2008) ไม่แตกต่างกนั 
ทั้งน้ีเพราะไดมี้ท่ีปรึกษาคอยใหค้วามช่วยเหลือแนะน าดา้นเอกสารและการอบรมอยา่งต่อเน่ืองรวมทั้งท่ี
ปรึกษามีการประสานงานกบัองค์การอย่างดีจนไดรั้บการรับรอง ส่งผลให้ประสบผลส าเร็จไดต้าม
เป้าหมายเหมือนกนัทุกคนจึงไม่มีความแตกต่าง (วรรณชนก ยอดล าใจ, 2555: 74) แต่ไม่สอดคลอ้ง
กบั นิกร มีทรัพย ์(2560) ท่ีไดศึ้กษาเร่ือง การรับรู้ของพนกังานเก่ียวกบัระบบการผลิตแบบลีนของ 
บริษทั ซมัมิท แอดวานซ์ แมททีเรียล จ ากดั ผลการศึกษาพบวา่ พนกังานท่ีมีระดบัการศึกษาต่างกนั 
มีระดบัความคิดเห็นต่อการรับรู้เก่ียวกบัระบบการผลิตแบบลีนของบริษทั ซมัมิท แอดวานซ์ แมทที 
เรียลจ ากัด ในภาพรวมแตกต่างกัน เพราะอาจข้ึนอยู่กับลกัษณะของพนักงานกลุ่มตวัอย่างของ
การศึกษา ท่ีมีความสามารถทางระดบัสติปัญญา และประสบการณ์เดิมท่ีแตกต่างกนั จึงมีผลให้เกิด
ความแตกต่างของความส าเร็จได ้(นิกร มีทรัพย,์ 2560: 378) 

2.5  ต าแหน่งงานในทุกระดบัมีความคิดเห็นต่อความส าเร็จในการน าระบบลีนมาใชใ้น 
บริษทั ไฮ-เทค แอพพาเรล จ ากดั (ส านักงานใหญ่) อยู่ในระดบัมากเป็นส่วนใหญ่ ยกเวน้ ผูต้อบ
แบบสอบถามระดบัผูจ้ดัการท่ีมีระดบัความคิดเห็นอยู่ในระดบัมากท่ีสุด ทั้งน้ีอาจเป็นเพราะผูต้อบ
แบบสอบถามต าแหน่งผูจ้ดัการต่างมีความเห็นตรงกันว่า ผูจ้ดัการเป็นผูมี้บทบาทหน้าท่ีในการ
รับผิดชอบเก่ียวกบัการวางแผน ตรวจสอบ และประเมินผลงาน รวมทั้งจดัอบรมพนกังานให้เกิด
ทกัษะความช านาญในการปฏิบติัหนา้ท่ี เปรียบเหมือนผูน้ าทีมท่ีน าพาทีมงานใหป้ระสบความส าเร็จ
ตามเป้าหมาย จึงมีความเห็นวา่ มีความส าเร็จในระดบัมากท่ีสุด ส่วนเจา้หน้าท่ีช านาญการ อาจเพราะมี
ความช านาญเฉพาะดา้นและอยูใ่นหนา้ท่ีซ่ึงมีส่วนส าคญัในความส าเร็จดา้นการลดความสูญเปล่าจาก
การขนถ่ายท่ีไม่จ  าเป็น จึงมีความคิดเห็นอยูใ่นระดบัมากท่ีสุด สอดคลอ้งกบัผูจ้ดัการ แต่ต าแหน่งงาน
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ในระดับอ่ืนๆ นั้น จะมีบทบาทหน้าท่ีต่างกับผูจ้ดัการ เพราะเป็นผูป้ฏิบัติงานท่ีต้องปฏิบติังานใน
สายการผลิตและรับผิดชอบเฉพาะดา้นท่ีไดรั้บหมอบหมาย ซ่ึงเป็นสาเหตุให้ไดพ้บเห็นปัญหาเฉพาะ
หนา้ท่ีเกิดข้ึนในแต่ละวนัมากกวา่ จึงมีความคิดเห็นแตกต่างอยูท่ี่ระดบัมากเท่านั้น  

 สอดคล้องกบั นิกร มีทรัพย ์(2560) ท่ีได้ศึกษาเร่ือง การรับรู้ของพนักงานเก่ียวกบั
ระบบการผลิตแบบลีนของ บริษทั ซัมมิท แอดวานซ์ แมททีเรียล จ ากดั ผลการศึกษา พบวา่พนกังาน 
ท่ีมีต าแหน่งงานต่างกนั มีระดบัความคิดเห็นต่อการรับรู้เก่ียวกบัระบบการผลิตแบบลีนของบริษทั  
ซัมมิท แอดวานซ์ แมททีเรียล จ ากัด ในภาพรวมแตกต่างกัน สอดคล้องกับ วรรณชนก ยอดล าไย 
(2555) ท่ีได้ศึกษาเร่ือง ปัจจยัท่ีส่งผลต่อความส าเร็จในการจดัท าระบบบริหารคุณภาพ (ISO 9001: 
2008) พบวา่ พนกังานท่ีมีต าแหน่งงานแตกต่างกนั มีระดบัปัจจยัท่ีส่งผลต่อความส าเร็จในการจดัท า
ระบบบริหารคุณภาพ (ISO 9001:2008) ในภาพรวม และรายด้านแตกต่างกัน สรุปได้ว่า ความ
รับผิดชอบในบทบาทหน้าท่ีท่ีแตกต่างกนั การให้ความร่วมมือในการฝึกอบรม การมีทศันคติต่อการ
ท างานในหน้าท่ีรับผิดชอบต่างกัน หรือการได้รับการจูงใจต่างกนั เป็นปัจจยัส าคญัท่ีมีอิทธิพลต่อ
ความส าเร็จต่างกนั   

2.6 ปัจจัยที่ส่งผลต่อความส าเร็จในการน าระบบลีนมาใช้ของบริษัท ไฮ-เทค แอพพาแรล 
จ ากัด (ส านักงานใหญ่) พบวา่ ปัจจยัภายในดา้นการบริหารและการพฒันาบุคลากร มีความสัมพนัธ์
ในระดบัมาก และในทิศทางเดียวกนั  

 สอดคลอ้งกบั กรณ์ฐิกูล วราวงษ์หิรัณ (2559) ท่ีศึกษาเร่ือง การปรับปรุงประสิทธิภาพ
กระบวนการผลิตในสายการผลิตช้ินส่วนยานยนต์ซ่ึง พบว่า การด าเนินกิจกรรมทั้ งหมดให้ เกิด
ประสิทธิภาพน้ี ตอ้งอาศยัความร่วมมือในองค์การ ตอ้งมีการส่ือสารท่ีดี สอดคลอ้งกบั ศิริพร สอนไชยา 
(2558) ท่ีไดศึ้กษาปัจจยัดา้นพฤติกรรมมนุษยข์ององคก์าร ท่ีส่งผลต่อความส าเร็จในการท างานของบริษทั 
กรุงเทพประกนัชีวิต จ  ากดั (มหาชน) จากผลการศึกษา พบว่า การมีส่วนร่วมของพนักงานในองค์การ  
โดยการมีส่วนร่วมเสนอความคิดเห็น การปฏิบัติงาน และการประเมินผล จะส่งผลต่อความส าเร็จ 
ในการปฏิบติังาน ความส าเร็จจะเกิดข้ึนไดน้ั้น ตอ้งเร่ิมจากผูบ้ริหาร ก าหนดวิสัยทศัน์ นโยบาย เป้าหมาย 
ให้ชดัเจน เพื่อแสดงถึงความมุ่งมัน่ (Commitment) ไปสู่ความส าเร็จ บุคลากรขององคก์ารคือ ผูข้บัเคล่ือน
ให้ความส าเร็จเกิดข้ึนได้ ดงันั้น การให้ความส าคญักบัการพฒันาบุคลากร ทั้งด้านทกัษะความช านาญ  
ยอ่มเป็นการสร้างความแขง็แกร่งให้กบับุคลากรเพื่อสร้างผลงานท่ีมีคุณภาพ จอห์น คอตเตอร์ (John Kotter, 
อา้งถึงใน พสุ เตชะรินท์) ได้กล่าวถึงแนวทางการเปล่ียนแปลงท่ีส าคญัว่า คือการส่ือสารและถ่ายทอด
วิสัยทศัน์ ตลอดจนการสร้างทีมงานมาท่ีจะสนบัสนุนการเปล่ียนแปลง ซ่ึงเป็นส่วนหน่ึงของความส าเร็จ  
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ดงันั้น การท่ีผูบ้ริหารสนบัสนุนใหบุ้คลากรมีความคิดริเร่ิม สร้างสรรค ์มีทศันคติในการท างานท่ีดี ต่องาน
ท่ีรับผดิชอบ ต่อเพื่อนร่วมงาน ยอ่มก่อให้เกิดความร่วมมือในการท างานเพื่อให้เกิดการเรียนรู้ร่วมกนั เป็น
การสร้างระบบการท างานเป็นทีม 

 
3.  ข้อเสนอแนะ  

 
3.1  ข้อเสนอแนะจากการศึกษาคร้ังนี้ 

จากการศึกษาพบวา่ ปัจจยัส าคญัท่ีส่งผลต่อความส าเร็จในการน าระบบลีนมาใชใ้น 
บริษทั ไฮ-เทค แอพพาเรล จ ากดั (ส านกังานใหญ่) นั้น มาจากปัจจยัแห่งความส าเร็จ (Key Success) 
ส าคญั 4 ข้อ คือ 1) การบริหารและการพัฒนาบุคลากร 2) โครงสร้างองค์การ และการบริหาร
องค์การ 3) ภาวะผูน้ า และการน าทีม และ 4) การปฏิบติัการ และกระบวนการผลิต เป็นปัจจยัท่ีมี
ความเก่ียวเน่ืองกบับุคลาการและกระบวนการปฏิบติัการในองคก์าร ท่ีเป็นพื้นฐานของการปรับปรุง
เปล่ียนแปลงในทุกๆ เร่ือง จึงควรมีการน าปัจจยัเหล่าน้ีไปพิจารณาเป็นประเด็นในการปรับปรุง 
พฒันาอยา่งต่อเน่ือง ดงัน้ี 

3.1.1 การบริหารและการพัฒนาบุคลากร เป็นปัจจยัท่ีมีความส าคญัต่อความส าเร็จ
ในทุกๆ ด้าน เพราะเก่ียวเน่ืองกับกิจกรรมการสร้างคุณค่าให้กับ “บุคลากร” โดยฝ่ายทรัพยากร
มนุษย ์เป็นหน่วยงานตน้น ้ าของการไดม้าซ่ีงทรัพยากรบุคคลท่ีมีคุณค่า และรับผิดชอบในการรักษา
ใหบุ้คลากรท่ีมีคุณค่านั้นคงปฏิบติังานอยูก่บับริษทัฯ  

 บริษทัฯ ได้ มีการจดัสรรงบประมาณเพื่อส่งเสริมให้มีการจดัอบรมอย่าง
ต่อเน่ือง เปิดโอกาสให้พนกังานมีส่วนร่วมในการแสดงความคิดเห็นเพื่อปรับปรุงการปฏิบติังาน 
รวมทั้งสร้างแรงบนัดาลใจให้กบัพนกังานนั้น นบัเป็นความส าเร็จของการน าระบบลีนมาใช ้ดงันั้น 
เพื่อเป็นการรักษามาตรฐานของพนักงาน  และส่งเสริมให้เกิดความย ัง่ยืน ฝ่ายทรัพยาการมนุษย ์
ควรก าหนดแผนในการพฒันาพนักงานและสนับสนุนพนักงานในการปฏิบติังานตามหลักการ 
ของลีนอยา่งต่อเน่ือง ดว้ยการ 

1)  ก าหนดมาตรฐานการสรรหา โดยสร้างแบบการสัมภาษณ์และทดสอบ
ความรู้ของผู ้สมัครงาน พิจารณาเก่ียวกับทัศนคติ บุคลิกภาพท่ีเหมาะกับงานโครงการของ 
ผูส้มคัรงาน 

2)  จัดให้มีการอบรม และสอบมาตรฐานการท างานทุกปี เพื่อประเมินมาตรฐาน 
การท างานของพนกังาน 
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3)  น าระบบ Kaizen & Suggestion System หรือระบบข้อเสนอแนะ มาใช้
เพื่อส่งเสริมวฒันธรรมในการปรับปรุงอย่างต่อเน่ือง โดยพนักงานมีส่วนร่วมในการท างาน และ
ปรับปรุง ท าใหเ้กิดความย ัง่ยนืในระยะยาว 

3.1.2  โครงสร้างองค์การ และการบริหารองค์การ  โครงสร้างขององค์การมี
ลกัษณะเป็นแนวราบ ท่ีเหมาะสมกบัการจดัการองคก์ารสมยัใหม่ จึงไม่ค่อยมีปัญหาดา้นโครงสร้าง
ท่ีก่อให้เกิดความล่าชา้ในการตดัสินใจ และการส่ือสารในระหวา่งหน่วยงาน เน่ืองจากมีการกระจาย
อ านาจในการตดัสินใจไปสู่ระดบัผูป้ฏิบติังาน นบัเป็นจุดเด่นของความส าเร็จ การปรับโครงสร้าง
หน่วยงานท่ีเก่ียวขอ้งกบัสายการผลิตให้มีขนาดเล็กลงในปริมาณคน และเพิ่มประสิทธิภาพในการ
บริหารจดัการ โดยการควบคุมผลการปฏิบติังาน ส่งเสริมให้เกิดความคิดริเร่ิม มีการถ่ายทอดขอ้มูล
ท่ีบ่งช้ีให้เห็นของเสีย ความผิดพลาดของคนงาน ความผิดปกติของเคร่ืองจกัร หรือความผิดพลาด
อ่ืนๆ ท่ีเกิดในโครงสร้างองค์การ ซ่ึงเป็นโครงสร้างตามแนวคิดลืน ดงันั้น ในการขยายสาขาใหม่ 
ควรยดึแนวคิดการปรับโครงสร้างในรูปแบบน้ีไว ้ 

3.1.3  ภาวะผู้น า และการน าทีม มีความส าคญัในการสร้างความเขา้ใจอนัดีระหวา่ง
ผูน้ ากบัพนกังานเพื่อให้การปฏิบติังานบรรลุผลตามเป้าหมายท่ีบริษทัฯ ก าหนดไว ้คือ “วฒันธรรม
คุณภาพ” ท่ีมุ่งเนน้คุณภาพในทุกกระบวนการผลิตและบริหาร ให้ทุกคนมีส่วนร่วม ในการแสวงหา
แนวทางปรับปรุงอย่างต่อเน่ือง ด้วย Kaizen จากการท่ีผูน้ ามีความคิดสร้างสรรค์ คอยแนะน า
แนวทางท่ีมีประโยชน์ต่อการท างานใหเ้ป็นไปตามแผน ช่วยใหเ้ทีมงานไดท้ราบรายละเอียดเก่ียวกบั
แผนงานจากผูน้ าทีมอยา่งสม ่าเสมอตลอดระยะเวลาท่ีท าโครงการนั้น จึงส่งผลให้ผูน้  าทีมไดรั้บการ
ยอมรับจากผูร่้วมงานในโครงการ ซ่ึงเป็นไปตามหลกัการส าคญัของลีน จึงควรยดึแนวทางน้ีในการ
สร้างความส าเร็จในการพฒันาสาขาอ่ืนๆ ต่อไป เพื่อน าพาองค์การให้เดินหน้าไปตามวิสัยทศัน์ท่ี 
วางไว ้

3.1.4  การปฏิบัติการ และกระบวนการผลิต เป้าหมายของระบบการผลิตแบบลีน 
คือ มุ่งเนน้ลูกคา้ โดยการส่งสินคา้ท่ีมีคุณภาพ (Quality) ดว้ยตน้ทุนต ่าสุด (Cost) และใชเ้วลาน าสั้ น
ท่ีสุด (Time) หลกัการระบบการผลิตแบบลีนช่วยใหบ้ริษทัประสบความส าเร็จในการผลิตปราศจาก
ของเสีย (Zero Defect) ดงันั้น ควรน าหลกัการระบบแบบลีนไปใช้ครอบคลุมทุกหน่วยงาน และ 
ทุกสาขาในต่างประเทศ 

ความส าเร็จในการน าระบบลีนมาใช้นั้น จะย ัง่ยืนอยู่ได้ด้วยการปรับปรุงพฒันา
อยา่งต่อเน่ืองโดยการน าปัจจยัแห่งความส าเร็จทั้ง 4 ขอ้น้ีไปปรับใชอ้ยา่งเหมาะสม   
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3.2  ข้อเสนอแนะเพือ่การศึกษาต่อไป 

3.2.1 ควรศึกษาปัจจัยที่ส่งผลต่อความส าเร็จในการน าระบบลีนอ่ืนๆ เช่น วฒันธรรม
องคก์าร การจดัการความรู้ เพิ่มเติม 

3.2.2 ควรศึกษาความส าเร็จในการน าระบบลีนมาใช้ในรูปแบบความสัมพันธ์แบบ
อ่ืนๆ หรือโดยวิธีการวิเคราะห์ข้อมูลอ่ืนๆ เช่น Structural Equation Model (SEM), Multiple Regression 
(MRA) ฯลฯ เพื่อท าความเขา้ใจปรากฏการณ์น้ีในหลายแง่มุม 
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1.  ดร. ค านาย อภิปรัชญาสกุล Chief Executive Officer 
  VEF Robot and Automation Technology Co., Ltd 
 
2.  อาจารย ์วุฒิพงษ ์ปะวะสาร ประธานหลกัสูตรการจดัการโลจิสติกส์และโซ่อปทาน 
  คณะบริหารธุรกิจ สถาบนัเทคโนโลยไีทย-ญ่ีปุ่น 
 
3.  วา่ท่ีร้อยเอก สุรชยั ฉตัรอภิวนัทน์ ผูจ้ดัการฝ่ายทรัพยากรบุคคล (Lean Manager 2011) 
  บริษทั ไฮ-เทค แอพพาเรล จ ากดั (ส านกังานใหญ่)  
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แบบสอบถาม 
 

เร่ือง :  ปัจจจัยทีส่่งผลต่อความส าเร็จในการน าระบบลนีมาใช้ของ 
บริษัท ไฮ-เทค แอพพาเรล จ ากดั (ส านักงานใหญ่) 

_______________________________________________________________________ 
 
ค าช้ีแจง 

1. แบบสอบถามฉบบัน้ีใช้สอบถามพนักงาน บริษทั ไฮ-เทค แอพพาเรล จ ากดั เพื่อศึกษา
ปัจจัยท่ีส่งผลต่อความส าเร็จในน าระบบลีนมาใช้บริษัท ไฮ-เทค แอพพาเรล จ ากัด 
(ส านกังานใหญ่) 

2. แบบสอบถามน้ีแบ่งออกเป็น 3 ส่วน 
ส่วนท่ี 1  ขอ้มูลทัว่ไปของผูต้อบแบบสอบถาม 
ส่วนท่ี 2  ความคิดเห็นเก่ียวกบัปัจจยัท่ีส่งผลต่อความส าเร็จในการน าระบบลีนมาใช้ของ 

บริษทั ไฮ- เทค แอพพาเรล จ ากดั (ส านกังานใหญ่)  
ส่วนท่ี 3  ความคิดเห็นเก่ียวกบัความส าเร็จในการน าระบบลีนมาใช้ของ บริษทั ไฮ-เทค 

แอพพาเรล จ ากดั (ส านกังานใหญ่)  
3. ขอ้มูลท่ีไดรั้บจากท่าน ผูศึ้กษาจะถือเป็นความลบัและจะน าเสนอขอ้มูลในภาพรวมเท่านั้น 

ดงันั้น ขอ้มูลดงักล่าวจะไม่มีผลต่อการปฏิบติังานของท่านแต่อยา่งใด จะน าไปใชป้ระโยชน์
เพื่อการศึกษาเท่านั้น 

 
ผูศึ้กษาขอขอบพระคุณท่านผูต้อบแบบสอบถามทุกท่าน ท่ีกรุณาสละเวลาอนัมีค่าของท่าน

ในการตอบแบบสอบถามน้ีอยา่งตรงไปตรงมา ซ่ึงผลการศึกษาคร้ังน้ีจะสามารถน าไปใชป้ระโยชน์
ต่อการพฒันาในการวางรูปแบบบริหารจดัการองคก์ารดว้ยระบบลีน ต่อไป 
   
 

***************************************** 
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ส่วนที ่1 :  แบบสอบถามข้อมูลทัว่ไปของผู้ตอบแบบสอบถาม 
ค าช้ีแจง :  ตอบแบบสอบถามโดยท าเคร่ืองหมาย   ในช่อง         ท่ีตรงกบัความเป็นจริงของท่าน
 มากท่ีสุด 
 
1.1 เพศ  

 1. ชาย                            2. หญิง  
 
1.2 อาย ุ 
   1. ต ่ากวา่ 20 ปี              2. 21 – 30 ปี 
   3. 31 – 40 ปี              4. 41 ปีข้ึนไป 
 
1.3 ท่านจบการศึกษาระดบัใด 
   1. ต ่ากวา่ ม 3              2. ม.3 – ม.6/ปวช. 
   3. ปวส.- อนุปริญญาหรือเทียบเท่า           4. ปริญญาตรี 
   5. ปริญญาโท              6. สูงกวา่ปริญญาโท 
 
1.4 ประสบการณ์ในงานท่ีท า    
   1. นอ้ยกวา่ 5 ปี                           2. ระหวา่ง 6-10 ปี 
   3. ระหวา่ง 11-15 ปี             4. มากกวา่ 15 ปี    
 
1.5 ต าแหน่งงานของท่านจดัอยูใ่นกลุ่มใดของบริษทั    
   1. ผูจ้ดัการ              2. Supervisor 

 3. หวัหนา้งาน                       4. เจา้หนา้ท่ีช านาญการ 
              

   หมายเหตุ:  ขอ้ 4. เจา้หนา้ท่ีช านาญการ หมายถึง ตดั / งานวางมาร์ค / ประกนัคุณภาพ / พฒันา
บุคลากร / ความปลอดภยัสุขภาพและ  ส่ิงแวดลอ้ม / ช่างซ่อมบ ารุงจกัรเยบ็ / เทคนิค
การเยบ็  
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1.6 ท่านสังกดัอยูใ่นฝ่ายใดของบริษทั    
   1. ฝ่ายผลิต                     2. ฝ่ายประกนัคุณภาพ 

3. ฝ่ายวจิยัและพฒัน                                             4. ฝ่ายฝ่าย SMP (Sustainable 
Manufacturing Performance) 

1.7 รายไดเ้ฉล่ียต่อเดือน  
   1. 15,000 – 25,000 บาท             2. 25,001 –35,000 บาท 
   3. มากกวา่ – 35,000 บาท 
   

ส่วนที ่2 :  ความคิดเห็นเกีย่วกบัปัจจัยที่ส่งผลต่อความส าเร็จในการน าระบบลนีมาใช้ในองค์การ  
ค าช้ีแจง :  โปรดท าเคร่ืองหมาย    ลงในช่องระดบัน ้าหนกัของปัจจยัท่ีมีผลต่อความส าเร็จในการ
 น าระบบลีนมาใชข้อง บริษทั ไฮ-เทค แอพพาเรล จ ากดั ในสถานการณ์ท่ีตอ้งแข่งขนั ดงัน้ี  

ระดบัท่ี 5 คือ มีความคิดเห็นใหร้ะดบัน ้าหนกัของปัจจยัอยูใ่นระดบัมากท่ีสุด 
ระดบัท่ี 4 คือ มีความคิดเห็นใหร้ะดบัน ้าหนกัของปัจจยัอยูใ่นระดบัมาก 
ระดบัท่ี 3 คือ มีความคิดเห็นใหร้ะดบัน ้าหนกัของปัจจยัอยูใ่นระดบัปานกลาง 
ระดบัท่ี 2 คือ มีความคิดเห็นใหร้ะดบัน ้าหนกัของปัจจยัอยูใ่นระดบันอ้ย 
ระดบัท่ี 1 คือ มีความคิดเห็นใหร้ะดบัน ้าหนกัของปัจจยัอยูใ่นระดบันอ้ยท่ีสุด 
 

 
 
ขอ้ 

 
ปัจจยัท่ีมีผลต่อความส าเร็จ 

ระดบัน ้ าหนกัของปัจจยั 

มาก
ท่ีสุด 
(5) 

มาก 
 

(4) 

ปาน
กลาง 
(3) 

นอ้ย 
 

(2) 

นอ้ย
ท่ีสุด 
(1) 

ปัจจยัภายในองค์การ  

1 การจดัโครงสร้าง และแนวคดิการบริหารองค์การ  5 4 3 2 1 

 1.1 ในการน าระบบลีนมาใช ้บริษทัมีการปรับเปล่ียนองคก์าร
เป็นแนวราบ (Flat Organization) เพื่อความรวดเร็ว 
ในการติดต่อส่ือสาร 

     

 1.2 ในการน าระบบลีนมาใช ้บริษทัมีการกระจายอ านาจการ
การตดัสินใจไปสู่ระดบัผูป้ฏิบติัเพ่ือใหเ้กิดความคล่องตวั 
ในการท างาน (Speed Organization) 

     

 1.3 ในการน าระบบลีนมาใช ้บริษทัมีการปรับโครงสร้าง
หน่วยงานท่ีเก่ียวขอ้งกบัสายการผลิต ใหมี้ประสิทธิภาพ
และเหมาะสมกบัระบบใหม่  
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ขอ้ 

 
ปัจจยัท่ีมีผลต่อความส าเร็จ 

ระดบัน ้ าหนกัของปัจจยั 

มาก
ท่ีสุด 
(5) 

มาก 
 

(4) 

ปาน
กลาง 
(3) 

นอ้ย 
 

(2) 

นอ้ย
ท่ีสุด 
(1) 

 1.4 ในการน าระบบลีนมาใช ้บริษทัมีการบริหารงานจากขอ้มูล
จริงท่ีไดจ้ากรายงานของระบบ ERP-TEGA ท่ีน ามา 
ปรับใชใ้หม่ในโครงการ  

     

 1.5 ในการน าระบบลีนมาใช ้บริษทัมีการขยายหน่วยงาน 
ต าแหน่งงาน เพ่ือรองรับกลยทุธ์ และแผนปฏิบติัการ 
ตามวสิยัทศัน์ พนัธกิจ ใหส้อดคลอ้งกบัการด าเนินงาน 
ในระบบลีน 

     

2 พฤตกิรรมในองค์การ  5 4 3 2 1 

 2.1 ในการน าระบบลีนมาใช ้บริษทัมีการจดัระบบการท างาน
ร่วมกนัเป็นทีมอยา่งมีประสิทธิภาพในการประสาน 
การท างานระหวา่งหน่วยงานต่างๆ 

     

 2.2 ในการน าระบบลีนมาใช ้บริษทัใชก้ารส่ือสารขอ้มูล 
แนวคิด วธีิปฏิบติัตามระบบลีนภายในองคก์ารใหมี้
ประสิทธิภาพมากข้ึน 

     

 2.3 ในการน าระบบลีนมาใช ้พนกังานไดมี้การพฒันาตนเอง
เพื่อเรียนรู้กระบวนการผลิตแบบลีน 

     

 2.4 ในการน าระบบลีนมาใช ้พนกังานสามารถปรับตวัต่อ 
การเปล่ียนแปลงไดอ้ยา่งเหมาะสมและมีประสิทธิภาพ 

     

 2.5 ในการน าระบบลีนมาใช ้พนกังานสามารถแสดง 
ความคิดเห็นเพื่อปรับปรุงกระบวนการผลิตแบบลีน 
ใหมี้ประสิทธิภาพไดอ้ยา่งต่อเน่ือง 
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ขอ้ 

 
 

ปัจจยัท่ีมีผลต่อความส าเร็จ 

ระดบัน ้ าหนกัของปัจจยั 
มาก
ท่ีสุด 
(5) 

มาก 
 

(4) 

ปาน
กลาง 
(3) 

นอ้ย 
 

(2) 

นอ้ย
ท่ีสุด 
(1) 

3 ภาวะผู้น า และการน าทมีงาน  5 4 3 2 1 

 3.1 ในการน าระบบลีนมาใช ้ผูน้ าทีมมีความรู้และทกัษะ
ทางการบริหารเป็นอยา่งดี คอยปรับปรุง แกปั้ญหาและ
ตดัสินใจไดอ้ยา่งถูกตอ้งตลอดระยะเวลาการด าเนิน
โครงการ 

     

 3.2 ในการน าระบบลีนมาใช ้ผูน้ าทีมมีความคิดสร้างสรรค ์ 
คอยแนะน าแนวทางท่ีมีประโยชน์ต่อการท างาน 
ใหเ้ป็นไปตามแผน  

     

 3.3 ในการน าระบบลีนมาใช ้ผูน้ าทีมไดรั้บการยอมรับจาก
ผูร่้วมงานในโครงการรวมทั้งผูป้ฏิบติังานตามโครงการ 

     

 3.4 ในการน าระบบลีนมาใช ้ผูน้ าทีมมีความสามารถในการ
บริหารความขดัแยง้ไดดี้เม่ือมีความขดัแยง้ในการท างาน
โครงการ 

     

 3.5 ในการน าระบบลีนมาใช ้ทีมงานไดร้้บทราบรายละเอียด
เก่ียวกบัแผนงานระหวา่งการท าโครงการจากผูน้ าทีม 
อยา่งสม ่าเสมอตลอดโครงการ 

     

4 ระบบสารสนเทศและการใช้สารสนเทศ  5 4 3 2 1 
 4.1 ในการน าระบบลีนมาใช ้บริษทัมีความพร้อมดา้นทีมงาน

แผนกคอมพิวเตอร์ท่ีเขา้มาดูแลโครงการ มีส่วนช่วย
แกปั้ญหาท่ีพบระหวา่งด าเนินโครงการ  

     

 4.2 ในการน าระบบลีนมาใช ้ระบบคอมพิวเตอร์ของบริษทั 
มีประสิทธิภาพเพียงพอต่อการปรับปรุงระบบงานใหม่  

     

 4.3 ในการน าระบบลีนมาใช ้พนกังานมีความสะดวกในการหา
ขอ้มูลจากคู่มือแสดงวธีิการท างานท่ีเป็นมาตรฐาน 
(Standard Working Sheet: SWS) ช่วยใหก้ารท างาน 
ไม่ผิดพลาด 
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ขอ้ 

 
ปัจจยัท่ีมีผลต่อความส าเร็จ 

ระดบัน ้ าหนกัของปัจจยั 

มาก
ท่ีสุด 
(5) 

มาก 
 

(4) 

ปาน
กลาง 
(3) 

นอ้ย 
 

(2) 

นอ้ย
ท่ีสุด 
(1) 

 4.4 ในการน าระบบลีนมาใช ้พนกังานสามารถประเมินผล 
การด าเนินงานจากระบบขอ้มูลไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ 

     

 4.5 ในการน าระบบลีนมาใช ้บริษทัไดจ้ดังบประมาณเพื่อ
พฒันาระบบคอมพิวเตอร์ ทั้งดา้น Hardware และ Software 
เพื่อจดัท าฐานขอ้มูล 

     

5 การปฏบิัตกิารและกระบวนการผลติ  5 4 3 2 1 
 5.1 ในการน าระบบลีนมาใช ้พนกังานของบริษทัสามารถ

ตรวจสอบงานผลิตดว้ยตนเองในแต่ละขั้นตอน (Internal 
Standard Quality: ISQ) ช่วยใหไ้ดผ้ลงานท่ีมีคุณภาพก่อน
ส่งต่อไปยงัหน่วยงานอ่ืน 

     

 5.2 ในการน าระบบลีนมาใช ้พนกังานไดใ้ชอุ้ปกรณ์ขนถ่ายและ
การดูแลรักษาท่ีเหมาะสม เป็นการลดความสูญเปล่าจาก 
การขนถ่ายท่ีไม่จ าเป็น (Unnecessary Conveyance) 

     

 5.3 ในการน าระบบลีนมาใช ้ไดมี้การน าระบบการผลิตแบบดึง 
(Pull System) โดยการใช ้คมับงั (Kanban), Flow Rack และ 
FIFO ในการควบคุม ช่วยใหมี้การใชว้ตัถุดิบอยา่งเหมาะสม  

     

 5.4 ในการน าระบบลีนมาใช ้พนกังานไดมี้การใชส้ญัญาณ  
“อนัดง” (Andon) ช่วยบอกถึงปัญหาในพ้ืนท่ีกระบวนการ
ผลิต ดว้ยสีของสญัญาณ ท าใหไ้ดรั้บการช่วยเหลือรวดเร็ว
และตรงประเดน็มากข้ึน 

     

 5.5 ในการน าระบบลีนมาใช ้มีหวัหนา้งานควบคุมจากตน้ถึง
ปลายสายการผลิต (VSM: Value Stream Management)  
ท าใหก้ารรายงานปัญหา/ผลการด าเนินงานรวดเร็ว โดยให้
ความส าคญัเร่ืองการลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิต 

     

 
 
 
 
 



108 
 

 
 
ขอ้ 

 
ปัจจยัท่ีมีผลต่อความส าเร็จ 

ระดบัน ้ าหนกัของปัจจยั 

มาก
ท่ีสุด 
(5) 

มาก 
 

(4) 

ปาน
กลาง 
(3) 

นอ้ย 
 

(2) 

นอ้ย
ท่ีสุด 
(1) 

6 การบริหาร และการพฒันาบุคลากร  5 4 3 2 1 

 6.1 ในการน าระบบลีนมาใช ้บริษทัมีงบประมาณเพียงพอ 
ในการพฒันาบุคลากรท่ีเก่ียวขอ้งกบัโครงการ เพ่ือการจดั
อบรมใหค้วามรู้อยา่งต่อเน่ืองกบัพนกังานในสายการผลิต 
ท่ีเก่ียวขอ้ง 

     

 6.2 ในการน าระบบลีนมาใช ้พนกังานไดก้ าลงัใจจากผูบ้ริหาร 
ท าใหที้มงานเกิดแรงบนัดาลใจในการปรับเปล่ียนวธีิการ
ท างานไดต้ามแผน 

     

 6.3 ในการน าระบบลีนมาใช ้พนกังานรู้สึกไดว้า่ผูบ้ริหาร
ค านึงถึง ความสุขของพนกังาน ดว้ยการแนะวธีิการท างาน
ท่ีง่าย สะดวก รวดเร็ว แต่ไดผ้ลผลิตมากข้ึน 

     

 6.4 ในการน าระบบลีนมาใช ้พนกังานมีค่าตอบแทนและ 
รางวลัจากการปฏิบติังานของพนกังานท่ีเป็นธรรม 

     

 6.5 ในการน าระบบลีนมาใช ้บริษทัไดเ้ปิดโอกาสใหพ้นกังาน 
มีส่วนร่วมในการแสดงความคิดเห็น ในกระบวนการ 
การปรับปรุงกระบวนการปฏิบติังาน 

     

 6.6 ในการน าระบบลีนมาใช ้บริษทัมีงบประมาณเพียงพอ 
ในการพฒันาบุคลากรท่ีเก่ียวขอ้งกบัโครงการ เพื่อการจดั
อบรมใหค้วามรู้อยา่งต่อเน่ืองกบัพนกังานในสายการผลิต 
ท่ีเก่ียวขอ้ง 

     

7 การมุ่งเน้นผลการด าเนินงาน 5 4 3 2 1 

 7.1 ในการน าระบบลีนมาใช ้บริษทัมีการวางแผนการ
ประเมินผลงานในแต่ละขั้นตอนของการด าเนินการ
ปรับปรุงระบบงานใหม่ เพ่ือความถูกตอ้งของระบบ 

     

 7.2 ในการน าระบบลีนมาใช ้บริษทัมีระบบควบคุมผลการ
ด าเนินงานท่ีชดัเจน   เช่น KPI หรือตวัช้ีวดั เป็นตน้  

     

 7.3 ในการน าระบบลีนมาใช ้บริษทัไดก้ าหนดกลยทุธ์ท่ีท าให้
สามารถเพ่ิมก าไร ลดตน้ทุนของบริษทั 
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ขอ้ 

 
ปัจจยัท่ีมีผลต่อความส าเร็จ 

ระดบัน ้ าหนกัของปัจจยั 

มาก
ท่ีสุด 
(5) 

มาก 
 

(4) 

ปาน
กลาง 
(3) 

นอ้ย 
 

(2) 

นอ้ย
ท่ีสุด 
(1) 

ปัจจยัภายนอกองค์กร (ช่วงการน าระบบลนีมาใช้ บริษัท ไฮ-เทค แอพพาเรล จ ากดั พ.ศ. 2550-2554) 

1 สภาวะแวดล้อมทางธุรกจิ  5 4 3 2 1 

 1.1 สภาวะการแข่งขนัในอุตสาหกรรมส่ิงทอและเคร่ืองนุ่งห่ม
รุนแรงอยา่งต่อเน่ือง ท าใหต้อ้งมีการปรับเปล่ียนบทบาท
และกลยทุธ์ใหท้นักบัทุกสถานการณ์ 

     

 1.2 ในช่วงเวลาดงักล่าว จีน เวยีดนาม อินเดีย ปากีสถาน และ
ศรีลงักา ไดเ้ปรียบดา้นค่าแรงถูกกวา่ บริษทัจึงตอ้งปรับแก้
ดว้ยการลดตน้ทุนจากการผลิตท่ีสามารถลดความสูญเปล่า
ไดดี้ 

     

 1.3 เป็นธุรกิจท่ีสร้างรายไดใ้หก้บัประเทศจากการส่งออก 
อยา่งต่อเน่ือง 

     

2 สภาวะแวดล้อมทางเศรษฐกจิ  5 4 3 2 1 

 2.1 ในช่วงเวลาดงักล่าว ตลาดในประเทศชะลอตวัจากปัญหา
ทางการเมืองผูบ้ริโภคระมดัระวงัการใชจ่้ายมากข้ึน  
การส่งออกหดตวัจากปัญหาค่าเงินบาท จึงตอ้งวางแผน
ปรับปรุงประสิทธิภาพเพื่อดึงดูดลูกคา้  

     

 2.2 ในช่วงเวลาดงักล่าว ประเทศไทยเป็นฐานการผลิตท่ีมี
ศกัยภาพ โดยมีอุตสาหกรรมส่ิงทออยูค่รบวงจร ทั้งตน้น ้ า 
กลางน ้ า ปลายน ้ า จึงเป็นจุดแขง็ท่ีแตกต่างจากเวยีดนาม 
ลาว กมัพชูา และบงัคลาเทศ 

     

 
 
 
 
 
 
 
 
 



110 
 

 
 
ขอ้ 

 
ปัจจยัท่ีมีผลต่อความส าเร็จ 

ระดบัน ้ าหนกัของปัจจยั 

มาก
ท่ีสุด 
(5) 

มาก 
 

(4) 

ปาน
กลาง 
(3) 

นอ้ย 
 

(2) 

นอ้ย
ท่ีสุด 
(1) 

3 สภาวะแวดล้อมทางเทคโนโลย ี 5 4 3 2 1 

 3.1 ในช่วงเวลาดงักล่าว แคนาดา ฮ่องกง อิตาลี ไตห้วนั ซ่ึงเป็น
ผูผ้ลิตในอุตสาหกรรมส่ิงทอ ไดเ้ปรียบดา้นเทคโนโลยกีาร
ผลิตใหม่ๆ จึงตอ้งน าเทคโนโลยกีารผลิตแบบลีนมาปรับใช้
ใหมี้ประสิทธิภาพข้ึน 

     

 3.2 ในช่วงเวลาดงักล่าว บริษทัไดต้ระหนกัถึงความส าคญัใน
การพฒันาและปรับปรุงกระบวนการท างาน โดยเนน้ 
การพฒันานวตักรรมดา้นกระบวนการผลิตเพื่อหลีกเล่ียง
การแข่งขนัดา้นราคา 

     

 3.3 ในช่วงเวลาดงักล่าว บริษทัเห็นประโยชน์ของการน า 
ระบบการจดัการขอ้มูลท่ีทนัสมยัมาใช ้เพราะสามารถ 
เอ้ือประโยชนใ์นดา้นความแม่นย  าและถูกตอ้งของ 
ขอ้มูลส าหรับลูกคา้ 

     

 3.4 ในช่วงเวลาดงักล่าว มีนวตักรรมใหม่ๆ ดา้นการผลิต ท่ีมี
ประสิทธิภาพเหมาะสมกบัระบบการผลิตแบบลีน ท่ีช่วย
เพ่ิมประสิทธิภาพ และลดตน้ทุนในการผลิตระยะยาว 

     

4 สภาวะแวดล้อมทางสังคมและวฒันธรรม  5 4 3 2 1 

 4.1 ในช่วงเวลาดงักล่าว แนวโนม้ค าสัง่ซ้ือจะเพ่ิมข้ึน จากการท่ี
ประชากรโลกหนัมาใหค้วามสนใจกบัเร่ืองของกีฬา และ
ตอ้งการแสดงออกทางสญัลกัษณ์ของทีมท่ีช่ืนชอบ จึงเป็น
โอกาสในการเพ่ิมผลผลิตดว้ยการน าระบบลีนมาใช ้

     

 4.2 ในช่วงเวลาดงักล่าว ความเช่ือมัน่ของผูบ้ริโภคจะใหคุ้ณค่า
กบัสินคา้ท่ีผลิตจากกระบวนการท่ีทนัสมยั จึงเป็นแรง 
ผลกัดนัใหบ้ริษทัตอ้งน าระบบลีนมาใชใ้นกระบวนการผลิต  

     

 4.3 ในช่วงเวลาดงักล่าว ผูซ้ื้อมีอ านาจต่อรองสูง สามารถ
ตดัสินใจเลือกซ้ือเส้ือผา้ของแบรนดท่ี์มีรูปแบบ และ
คุณภาพท่ีคลา้ยคลึงกนั แต่ราคาต ่ากวา่ 
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ขอ้ 

 
ปัจจยัท่ีมีผลต่อความส าเร็จ 

ระดบัน ้ าหนกัของปัจจยั 

มาก
ท่ีสุด 
(5) 

มาก 
 

(4) 

ปาน
กลาง 
(3) 

นอ้ย 
 

(2) 

นอ้ย
ท่ีสุด 
(1) 

  5 ความคาดหวงัของลูกค้า  5 4 3 2 1 

 5.1 ลูกคา้มีความเช่ือมัน่ในคุณภาพของสินคา้และบริการ 
ของบริษทัฯ 

     

 5.2 ลูกคา้ไดรั้บขอ้มูลข่าวสารเก่ียวกบัสินคา้และบริการ 
อยา่งสม ่าเสมอ 

     

 5.3 ลูกคา้มีความคาดหวงัต่อการส่งมอบไดต้ามเวลา 
ท่ีก าหนดบริษทั 

     

 

ส่วนที ่3 : ความคิดเห็นเกีย่วกบัความส าเร็จในการน าระบบลีนมาใช้ ของ บริษัท ไฮ-เทค แอพพาเรล 
 จ ากดั (ส านักงานใหญ่)  
ค าช้ีแจง :  โปรดท าเคร่ืองหมาย  ลงในช่องระดบัน ้าหนกัต่อความส าเร็จในการน าระบบลีนมาใช ้
 ของ บริษทั ไฮ-เทค แอพพาเรล จ ากดั (ส านกังานใหญ่) ในสถานการณ์ท่ีตอ้งแข่งขนัใน
 ปัจจุบนัน้ี ดงัน้ี  
 

ระดบัท่ี 5 คือ มีความคิดเห็นใหร้ะดบัน ้าหนกัของปัจจยัอยูใ่นระดบัมากท่ีสุด 
ระดบัท่ี 4 คือ มีความคิดเห็นใหร้ะดบัน ้าหนกัของปัจจยัอยูใ่นระดบัมาก 
ระดบัท่ี 3 คือ มีความคิดเห็นใหร้ะดบัน ้าหนกัของปัจจยัอยูใ่นระดบัปานกลาง 
ระดบัท่ี 2 คือ มีความคิดเห็นใหร้ะดบัน ้าหนกัของปัจจยัอยูใ่นระดบันอ้ย 
ระดบัท่ี 1 คือ มีความคิดเห็นใหร้ะดบัน ้าหนกัของปัจจยัอยูใ่นระดบันอ้ยท่ีสุด 

  



112 
 
 

 
 

ขอ้ 

 
 

ความส าเร็จในการน าระบบลีนมาใช ้

ระดบัน ้ าหนกัต่อความส าเร็จ 

มาก
ท่ีสุด 
(5) 

มาก 
 

(4) 

ปาน
กลาง 
(3) 

นอ้ย 
 

(2) 

นอ้ย
ท่ีสุด 
(1) 

1 ลดความสูญเปล่าจากการขนถ่ายท่ีไม่จ าเป็น 
(Unnecessary Conveyance) 

     

2 ลดความสูญเปล่าจากการรอคอย (Waiting)      

3 ลดความสูญเปล่าจากการมีสินคา้คงคลงัมากไป  
(Excess Inventory) 

     

4 ลดความสูญเปล่าจากการมีของเสีย (Defects)      

5 ลดความสูญเปล่าจากการผลิตเกินความจ าเป็น  
(Over Production) 

     

6 ลดความสูญเปล่าจากการเคล่ือนไหวท่ีไม่จ าเป็น
(Unnecessary Motion) 

     

7 ลดความสูญเปล่าจากการมีกระบวนการมากเกินไป 
(Over Processing) 
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ภาคผนวก ค 
ตวัอยา่งการปรับปรุงกระบวนการผลิตแบบลีน  

บริษทั ไฮ-เทค แอพพาเรล จ ากดั (ส านกังานใหญ่) 
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ภาพท่ี 1 แสดงภาพผงัโรงงานแผนกเยบ็และแผนกตดัก่อนการปรับปรุงเปล่ียนแปลง 
 
 

 
 

ภาพท่ี 2 แสดงการจดัผงัโรงงานใหม่ของแผนกเยบ็ แผนกตดั  
และแผนกคลงัสินคา้หลงัการปรับปรุง  

 
 

Hi-Tech Apparel Co., Ltd.

Before LEAN factory layout

               

      :                              

Hi-Tech Apparel Co., Ltd.

After LEAN factory layout

        
91/1

        
91/2

        
      

       

      :                              
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ภาพท่ี 3 แสดงกระบวนการผลิตทั้งหมดในโรงงานผลิตแบบลีน 
 
 

 
 

ภาพท่ี 4 ก่อนและหลงัการปรับปรุงเปล่ียนแปลงโดยยกเลิกระบบสายพาน 
 
 
 

      :                              
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ภาพท่ี 5 แสดงกระบวนการทั้งหมดขององคก์ร 
 

 
 

ภาพท่ี 6 แสดงถึงสายธารแห่งคุณค่า ท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตแบบลีน 
 
 
 
 
 
 

กระบวนการผลติ Production process flow

              
(Buffer)

VSM
Mgr.

   

          
            

QC
Pre-Final

        PPC
Planning

QC
Final

       
              : 

                          

    
      

SupportValue QC WIP

               
+        

Flow Chart ส านักงานใหญ่ HIT91

      :                              
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ภาพท่ี 6 แสดงถึงสายการบงัคบับญัชาก่อนปรับปรุง 
 
 

 
 

ภาพท่ี 7 แสดงการจดัสายการบงัคบับญัชาใหม่ตามระบบการผลิตแบบลีน 
 
 
 
 

 

     6     
19,20,
21,22

  
   

19
    
19

SM 19

Value Stream 
Manager

(BU)

         
        

         
    

         
     

   
20

    
20

SM 20
  
   

21

    
21

SM 21

  
   

22

    
22

SM 22

*BU = Business unit

ตัด6
1,2,3,4

เยบ็
22

แพค็
22

เยบ็
21

แพค็
21

เยบ็
20

แพค็
20

เยบ็
19

แพค็
19

ตัด5
5,6,7,8

เยบ็
18

แพค็
18

เยบ็
17

แพค็
17

เยบ็
16

แพค็
16

เยบ็
15

แพค็
15

ตัด4
9,10,
11

เยบ็
14

แพค็
14

เยบ็
13

แพค็
13

เยบ็
12

แพค็
12

เยบ็
23

แพค็
23

 ุปเปอร์มาเกต็  ุปเปอร์มาเกต็  ุปเปอร์มาเกต็

ตัด1
1,2,
3,4

เยบ็
1

Pack
1

เยบ็
2

Pack
2

เยบ็
3

แพค็
3

เยบ็
4

แพค็
4

ตัด2
5,6,
7,8

เยบ็
5

แพค็
5

เยบ็
6

แพค็
6

เยบ็
7

แพค็
7

เยบ็
8

แพค็
8

ตัด3
9,10,
11

เยบ็
9

แพค็
9

เยบ็
10

แพค็
10

เยบ็
11

แพค็
11

 ุปเปอร์มาเกต็  ุปเปอร์มาเกต็  ุปเปอร์มาเกต็

  มหัีวหน้างานหรือผู้ทีก่ ากบัดูแลควบคุมตั้งแต่ต้นสายไปยงัปลายสายการผลติ (VSM : Value Stream Management)

      :                              
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ตารางท่ี 1 แสดงผลลพัธ์ท่ีไดจ้ากการปรับปรุงเปล่ียนแปลงในมิติต่างๆ 
 

 
 
 

หวัข้อทีว่ัดผล
(หน่วย)

ผลผลติ/
คน/วัน (ตวั)

ประสทิธภิาพ/
ไลน์/เดอืน

(%)

จ านวน
พนักงาน/
ไลน์ (คน)

ของเสยี/
ไลน์/เดอืน

(%)

งานใน
สายการผลติ
/ไลน์/วัน 

(ตวั)

พ้ืนที/่ไลน์
(ตร.ม.)

ก่อนท ำลนี 13.9 51.50 27 3.65 405 105.60

หลงัท ำลนี 21.1 80.20 24 1.17 96 57.12

เพ่ิมขึ้น เพ่ิมขึ้น ลดลง ลดลง ลดลง ลดลง

7.2 28.70 -3 -2.48 -309 -48.48

ตวั/คน/วัน %/ไลน์/เดอืน คน/ไลน์ %/ไลน์/เดอืน ตวั/คน/วัน ตำรำงเมตร

เพ่ิมขึ้น เพ่ิมขึ้น ลดลง ลดลง ลดลง ลดลง

34.12% 35.79% 11.11% 67.95% 76.30% 45.91%

ผลลพัธ์

เปอร์เซ็นต์
ผลตำ่ง

ตารางแสดงผลลัพธ์จากการท าระบบลีนในหัวขอ้วดัผลต่างๆ

ทีม่ำ: รำยงำนข้อมูลเฉลีย่จำก ไฮ-เทค ส ำนักงำนใหญ ่(สำขำ 91/1)
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ประวตัิผู้ศึกษา 
 
 

ช่ือ  นางอภิญญา  โรจนพานิช 
วนั เดือน ปีเกดิ  30 พฤศจิกายน 2493 
สถานทีเ่กดิ  อ าเภอเมือง จงัหวดันครราชสีมา 
สถานทีอ่ยู่ปัจจุบัน 34 ซอยวชิรธรรมสาธิต 62 ถนนสุขมุวทิ 101/1  

แขวงบางจาก เขตพระโขนง กรุงเทพมหานคร  
ประวตัิการศึกษา  บริหารธุรกิจบณัฑิต (การจดัการทัว่ไป) 

มหาวทิยาลยัสุโขทยัธรรมาธิราช พ.ศ. 2540 
สถานทีท่ างาน  34 ซอยวชิรธรรมสาธิต 62 ถนนสุขมุวทิ 101/1  

แขวงบางจาก เขตพระโขนง กรุงเทพมหานคร  
ต าแหน่ง  ท่ีปรึกษาอิสระ 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 


