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บทที ่1 
บทน ำ 

 
1.1   ควำมเป็นมำและควำมส ำคัญของปัญหำ 

 การเปลี่ยนแปลงของโลกจากอดีตสู่ปัจจุบัน ท าให้เกิดการเปลี่ยนแปลงในด้านของการ
ประกอบกิจการค้า การปรับเปลี่ยนรูปแบบขององค์การและหรือองค์กรต่างๆ โดยการพัฒนารูปแบบ
ของการบริหารจัดการในด้านต่างๆ เกี่ยวกับการสร้างสรรค์สิ่งใหม่ๆ การน าเทคโนโลยีต่างๆ มาใช้
เป็นเคร่ืองมือในการพัฒนาองค์กร พัฒนาบุคคลากรเพื่อให้พร้อมส าหรับการเปลี่ยนแปลงโลกในยุค
ปัจจุบัน  แต่ละประเทศมีการเสริมสร้างความรู้ ความสามารถและประดิษฐ์อุปกรณ์ที่ทันสมัยรองรับ
การปฏิบัติงานขององค์กรต่างๆ ในด้านของการท างานมีการปรับเปลี่ยนรูปแบบโดยการน า
เทคโนโลยีที่ทันสมัยมาใช้เป็นเคร่ืองมือในการท างานเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการท างาน ท าให้
องค์กรประสบความส าเร็จและมีความเข้มแข็งสามารถที่จะแข่งขันกันทั้งภายในและต่างประเทศได้  
ในประเทศที่มีการพัฒนา  มีอัตราการเปลี่ยนแปลงทางเศรษฐกิจและสังคมสูง  ย่อมมีการปรับเปลี่ยน
รูปแบบต่างๆ ในการท างาน มีการน าเทคโนโลยีมาเพื่อสนับสนุนการท างาน การติดต่อสื่อสาร การ
ปฏิบัติงานของบุคลากรในองค์กร ท าให้การท างานโดยเฉพาะในภาคของอุตสาหกรรมที่มีความ
ต้องการการพัฒนาในด้านของการบริหารจัดการ การผลิต รวมทั้งการน าเทคโนโลยีใหม่ๆ เพื่อมา
เสริมสร้างความสามารถในการท างาน และการปรับเปลี่ยนกระบวนการท างาน การพัฒนาทักษะ
ของบุคลากรเพื่อให้เกิดการพัฒนาในองค์การ ย่อมต้องการเทคโนโลยีและอุปกรณ์ต่างๆ ทางด้าน
ของอิเล็คโทรนิคในการช่วยเพื่อให้เกิดการพัฒนาอย่างมีประสิทธิภาพการประกอบกิจการเพื่อ
สนองตอบความต้องการของลูกค้าเพื่อให้ลูกค้าได้รับความพึงพอใจทั้งในด้านของการให้บริการ 
คุณภาพของสินค้า รวมทั้งส่วนแบ่งทางการตลาดที่มีผลมาจากการผลิตสินค้า 

 

 ในภาคของธุรกิจมีด้วยกันหลากหลายประเภท โดยเฉพาะในภาคอุตสาหกรรมซึ่งถือได้ว่า
มีความส าคัญในด้านของการแข่งขันสูงมาก เนื่องจากมีการลงทุนในภาคต่างๆ อาทิ ภาครัฐ 
ภาคเอกชน รวมทั้งนักลงทุนในต่างประเทศ  ส่วนใหญ่มีการเคลื่อนย้ายฐานการลงทุนไปในประเทศ
ต่างๆ ที่มีความพร้อมในด้านของปัจจัยการผลิตเกี่ยวกับ บุคคลากร การบริหารจัดการ การเงินการ
ลงทุน และวัตถุดิบ  ท าให้ในภาคของอุตสาหกรรมจึงมีการแข่งขันสูงมาก รวมทั้งในด้านของการ
พัฒนาเกี่ยวกับเทคโนโลยีในการที่จะเพิ่มศักยภาพในการผลิต การแสวงหาแนวทางในการที่จะเพิ่ม
ศักยภาพในการประกอบกิจการ  
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 เทคโนโลยีที่มีความส าคัญและทุกหน่วยงานได้มีการน ามาใช้ในส่วนของการพัฒนา
องค์กรนั้นมีส่วนประกอบมากมาย องค์ประกอบที่ส าคัญอย่างหนึ่งของการที่จะท าให้การท างานของ
องค์กรสามารถมีความสามารถในการแข่งขันได้อย่างมีประสิทธิภาพคือการจัดเก็บข้อมู ลที่มี
ความส าคัญและถูกต้องแม่นย า จึงจ าเป็นที่ต้องใช้วัสดุอุปกรณ์ที่มีความพร้อมในด้านของคุณภาพ 
มาตรฐานในการที่แต่ละประเทศยอมรับได้  ย่อมต้องมีฐานข้อมูลในการจัดเก็บที่ดี และที่ส าคัญต้อง
มีหน่วยงานในการให้บริการและให้ค าปรึกษาได้อย่างดี ซึ่งต้องค านึงถึงในด้านของกระบวนการ
ผลิตที่เหมาะสม มีมาตรฐานอย่างยิ่ง อุปกรณ์ที่ใช้ในการจัดเก็บข้อมูลที่ดีและมีประสิทธิภาพ มีความ
เหมาะสมในด้านราคาและความจุ ซึ่งเป็นที่นิยมใช้กันอย่างแพร่หลาย นั้นก็คือ ฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟ ซึ่ง
ในปัจจุบันพบว่า มี 3 บริษัทที่เป็นผู้ผลิตรายใหญ่ คือ บริษัท ซีเกท เทคโนโลยี (ประเทศไทย) จ ากัด 
บริษัท เวสเทิร์น ดิจิตอล (ประเทศไทย) จ ากัด และ บริษัท เอชจีเอสที (ประเทศไทย) จ ากัด ซึ่งมี
โรงงานตั้งอยู่ในประเทศไทยและเป็นฐานการผลิตที่ส าคัญของโลก 

 ในปัจจุบันเน่ืองจากประเทศไทยไทยมีความพร้อมในการสนับสนุนอุตสาหกรรมดังกล่าว
มากมายทั้งในด้านของนโยบายภาครัฐ  ในด้านของแรงงานที่มีฝีมือ มีทักษะ มีการท างานอย่างมี
คุณภาพ  ท าให้ได้รับความสนใจของนักลงทุนต่างประเทศเพื่อ เข้ามาลงทุนในประเทศไทย 
โดยเฉพาะการที่ได้รับความสนใจในด้านของการลงทุนจากผู้ผลิตชั้นน าของโลกคือ บริษัท ซีเกท 
เทคโนโลยี (ประเทศไทย) จ ากัด บริษัท เวสเทิร์น ดิจิตอล (ประเทศไทย) จ ากัด และ บริษัท เอชจีเอส
ที (ประเทศไทย) จ ากัด มาตั้งฐานการผลิตในประเทศไทย นอกจากนี้ยังมีการรวมกลุ่มกันของคลัส
เตอร์ฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟ เช่น มอเตอร์ แผงวงจรรวม จ านวนกว่า 40 ราย อีกทั้งยังมีหน่วยงานวิจั ยและ
สนับสนุน เช่น ศูนย์เทคโนโลยีและอิเล็กทรอนิกส์แห่งประเทศไทย สถาบันฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟ ซึ่ง
สนับสนุนการวิจัยและพัฒนาเทคโนโลยีและเคร่ืองจักรที่เกี่ยวข้องกับการผลิตฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟ 
นอกจากนี้ยังสนับสนุนด้านการพัฒนาบุคคลากร ระบบและจัดตั้งศูนย์ข้อมูลเพื่อสนับสนุนความ
ร่วมมือกันของคลัสเตอร์ฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟ เป็นต้น (รยานันท์ สิธาทิพย์, 2553, น. 65-68) ฮาร์ดดิสก์
ไดร์ฟ เป็นสินค้าส่งออกที่สร้างงานและสร้างรายได้ให้กับประเทศเป็นจ านวนมาก โดยมีมูลค่าการ
ส่งออกประมาณร้อยละ 5 ของมูลค่าการส่งออกทั้งหมด ดังแสดงมูลค่าการส่งออกฮารด์ดิสก์ไดรฟ์ 
จากพิกัดศุลกากร ตามระบบฮาร์โมไนซ์ (Harmonized System) คือพิกัด 847170 (HS: 847170) ในปี 
2554-2558 ดังแสดงในตารางที่ 1.1  
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ตำรำงท่ี 1.1 มูลค่าการส่งออกโดยรวมของประเทศและมูลค่าการส่งออกฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟ  

ปี มูลค่าการส่งออกโดยรวม
ของประเทศ(ล้านบาท) 

มูลค่าการส่งออกฮาร์ดดิสก์
ไดร์ฟ(ล้านบาท) 

ร้อยละเมื่อเปรียบเทียบกับ
ปริมาณส่งออกทั้งหมด 

2554 6,707,851.80 314,255.30 4.68 
2555 7,078,262.50 406,777.30 5.75 
2556 
2557 
2558 

6,907,492.50 
7,304,899.40 
7,220,348.40 

356,581.00 
377,168.20 
375,021.90 

5.16 
5.16 
5.19 

ท่ีมำ: กระทรวงพาณิชย์ (2559) 
 

จากที่กล่าวมาข้างต้นจะเห็นได้ว่าอุตสาหกรรมฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟเป็นอุตสาหกรรมที่สร้างาน
และสร้างรายได้ให้กับประเทศเป็นจ านวนมาก แต่จากข้อมูลของกระทรวงพาณิชย์ (2559) พบว่า 
ประการแรก การเปลี่ยนแปลงของสภาพแวดล้อมในการด าเนินธุรกิจของอุตสาหกรรมฮาร์ดดิสก์
ได ร์ฟคือการ เปลี่ ยนแปลงความนิยมจากคอมพิว เตอ ร์ไปสู่ สมา ร์ทโฟนหรือแท็บ เล็ต 
(Smartphone/Tablet) ส่งผลให้การส่งออกสมาร์ทโฟน และชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์อ่ืนๆ ใน
ตลาดโลกปรับเพิ่มขึ้นอย่างต่อเนื่อง ขณะที่การส่งออกคอมพิวเตอร์และส่วนประกอบทรงตัว 
ประเทศไทยซึ่งเป็นประเทศที่ผลิตฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟอันดับต้นๆของโลกจึงได้รับผลกระทบในเชิงลบ 
คือจ านวนความต้องการฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟส าหรับคอมพิวเตอร์ทั่วโลกลดลงเป็นอย่างมาก  ส่วน
ประเทศที่สามารถผลิตสมาร์ทโฟน เช่น เกาหลี ไต้หวัน และเวียดนาม จะได้ประโยชน์จากความ
นิยมสินค้าดังกล่าวมากขึ้นขึ้น อย่างไรก็ตามถึงแม้ว่าความต้องการในการใช้ฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟส าหรับ
คอมพิวเตอร์ทั่วไปลดลงเป็นอย่างมาก ประการที่สอง ความต้องการฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟส าหรับ
เซิร์ฟเวอร์(Server) กลับเพิ่มขึ้นอย่างต่อเน่ือง เนื่องจากความนิยมใช้เครือข่ายสังคมออนไลน์ (Social 
Network) ที่เพิ่มขึ้นอย่างต่อเนื่อง อาทิ เฟสบุ๊ค (Fackbook) และ ยูทูป (Youtube) เป็นต้น เป็น
ผลกระทบเชิงบวกที่มีต่อปริมาณความต้องการของลูกค้า เทคโนโลยีในการผลิตฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟจึง
ต้องเปลี่ยนแปลงไปตามความต้องการของลูกค้าที่ต้องการฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟที่มีความจุข้อมูลที่สูงขึ้น
และมีเสถียรภาพมากขึ้น ส่งผลให้ต้องใช้เทคโนโลยีในการผลิตที่สูงยิ่งขึ้น น าไปสู่การวางแผนกล
ยุทธ์ในการลงทุนกับเคร่ืองจักรใหม่เพื่อตอบสนองการผลิตที่ใช้เวลามากขึ้น จากความจุของฮาร์ดิสก์
ที่มากขึ้น จ าเป็นต้องมีการปรับตัวเพื่อการจัดการกระบวนการท างานและการวางแผนในการผลิตให้
เหมาะสมกับฮาร์ดดิสก์ความจุสูงและเพิ่มการควบคุมในการใช้วัตถุดิบในการผลิตที่มีมูลค่าสูงอย่าง
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มีประสิทธิภาพ รวมถึงการอบรมพนักงานในด้านเทคนิคที่เหมาะสมเพื่อรองรับเทคโนโลยี และ
กระบวนการแบบใหม่ที่น ามาใช้ในกระบวนการผลิต 

การเปลี่ยนแปลงทางด้านของเทคโนโลยีที่ก้าวหน้ามากขึ้น ส่งผลให้อุตสาหกรรมผู้ผลิต
ฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟในประเทศไทย จ าเป็นต้องมุ่งส่งเสริมในการพัฒนาศักยภาพและประสิทธิภาพใน
การบริหารจัดการ เพื่อรองรับความเปลี่ยนแปลงที่เกิดขึ้น และเพื่อให้ประสบความส าเร็จตามกลยุทธ์ 
พันธกิจ และวิสัยทัศน์ ที่ผู้บริหารระดับสูงขององค์การได้วางไว้ ผู้วิจัยจึงได้เล็งเห็นถึงความจ าเป็น
ในการทบทวนหลักการบริหารองค์การที่เป็นที่ยอมรับไปทั่วโลกว่าเป็นหลักการบริหารองค์การที่มี
ประสิทธิภาพมาเป็นแนวทางในการศึกษาถึงปัจจัยที่ส่งผลต่อประสิทธิภาพการบริหารจัดการของ
อุตสาหกรรมผู้ผลิตฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟในประเทศไทย อาทิ การบริหารคุณภาพทั่วทั้งองค์การ (Total 
Quality Management) ซึ่งเป็นการบริหารจัดการองค์การเพื่อให้ได้สินค้าและบริการที่มีคุณภาพ 
(Quality) ส่วนการบ ารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม (Total Productive Management) เป็นการ
บริหารจัดการองค์การเพื่อลดความสูญเสียที่เกิดขึ้นจากการหยุดการท างานของเคร่ืองจักร หรือ
อุบัติเหตุที่ เกิดขึ้นจากการท างานของพนักงาน (Loss) และระบบการผลิตแบบลีน (Lean 
Manufacturing) เป็นการบริหารจัดการองค์การเพื่อลดความสูญเปล่า (Waste) ในทุกๆด้านที่เกิดขึ้น
ระหว่างกระบวนการผลิตตั้งแต่เร่ิมต้นจนกระทั่งสิ้นสุดกระบวนการผลิต จากที่กล่าวมาข้างต้นจะ
เห็นได้ว่าการบริหารจัดการในรูปแบบของ การบริหารคุณภาพทั่วทั้งองค์การ การบ ารุงรักษาทวีผลที่
ทุกคนมีส่วนร่วม และระบบการผลิตแบบลีน ล้วนมีลักษณะส าคัญและจุดมุ่งเน้นที่แตกต่างกัน เป็น
เหตุผลส าคัญที่จ าเป็นต้องน าการบริหารจัดการดังกล่าวมาใช้ร่วมกันเพื่อให้เกิดประสิทธิภาพในการ
บริหารจัดการองค์กรในบริบทของสภาพแวดล้อมในปัจจุบันที่มีการแข่งขันสูง  น ามาซึ่งการศึกษา
ถึงสภาพปัญหา อุปสรรค และปัจจัยที่มีผลต่อการบริหารจัดการในอุตสาหากรรมฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟ
ของประเทศไทยจึงมีความส าคัญอย่างยิ่ง เพื่อเป็นแนวทางในการส่งเสริมการพัฒนาประสิทธิภาพ
การบริหารจัดการและเสริมศักยภาพในการด าเนินธุรกิจภายใต้สภาพแวดล้อมที่เปลี่ยนแปลงไป 
รวมถึงสามารถน าองค์ความรู้ที่ได้จากการพัฒนาประสิทธิภาพการบริหารจัดการที่เกิดขึ้นน าไป
ประยุกต์ใช้ให้เกิดประโยชน์กับอุตสาหกรรมอ่ืนๆที่มีลักษณะใกล้เคียงกัน อีกทั้งหน่วยงานของ
ภาครัฐสามารถน าองค์ความรู้ที่ได้จากการศึกษาคร้ังนี้ไปเป็นแนวทางในการวางแผนและก าหนด
นโยบายที่เหมาะสม เพื่อช่วยยกระดับความสามารถในการแข่งขันของภาคอุตสาหกรรมฮาร์ดดิสก์
ไดร์ฟ และเพื่อเป็นแนวทางในการวางแผนเพื่อพัฒนาประเทศตอ่ไป  

 

1.2 โจทย์วิจัย 
 มีปัจจัยด้านการบริหารจัดการใดบ้างที่ส่งผลต่อประสิทธิภาพการบริหารจัดการของ
อุตสาหกรรมฮาร์ดิสก์ไดร์ฟในประเทศไทย 
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1.3 วัตถุประสงค์ 
 การศึกษาคร้ังนี้ผู้วิจัยได้ก าหนดวัตถุประสงค์การวิจัยไว้ 3 ประการดังนี้ 

1. เพื่อศึกษาสภาพของการบริหารจัดการที่ส่งผลต่อประสิทธิภาพการบริหารจัดการของ
อุตสาหกรรมฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟในประเทศไทย 

2. เพื่อศึกษาปัจจัยของการบริหารจัดการที่ส่งผลต่อประสิทธิภาพการบริหารจัดการของ
อุตสาหกรรมฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟในประเทศไทย 

3. เพื่อเสนอแนะแนวทางในพัฒนาปัจจัยของการบริหารจัดการที่ส่งผลต่อประสิทธิภาพ
การบริหารจัดการของอุตสาหกรรมฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟในประเทศไทย 
 

1.4 ขอบเขตกำรวิจัย 
 การวิจัยครั้งน้ีก าหนดขอบเขตในการศึกษาดังนี้ 

1. ขอบเขตด้านประชากร คือ พนักงานของบริษัทผู้ผลิตอุตสาหกรรมฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟ  ที่ให้
ความอนุเคราะห์ในการเก็บข้อมูลทั้งสิ้น 2 บริษัท โดยมีบุคคลากรรวมกันทั้งสิ้น 15,276 คน (กรม
โรงงานอุตสาหกรรม, สืบค้นเมื่อวันที่ 19 กันยายน 2558) 

2. ขอบเขตด้านเนื้อหา  ในการวิจัยคร้ังนี้ผู้วิจัยศึกษาปัจจัยที่ส่งผลต่อประสิทธิภาพการ
บริหารจัดการอุตสากหรรมฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟในประเทศไทย คือ ตัวแปรต้นประกอบด้วยการบริหาร
คุณภาพทั่วทั้งองค์การ (Total Quality Management: TQM)  การบ ารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม 
(Total Productive Maintenance: TPM)  และระบบการผลิตแบบลีน (Lean)  ส่วนตัวแปรตาม คือ 
ประสิทธิภาพการบริหารจัดการในอุตสาหกรรมฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟในประเทศไทย 

3. ขอบเขตด้านระยะเวลา  เร่ิมการศึกษาในช่วงระยะเวลาตั้งแต่เดือน มกราคม 2559  ถึง 
มีนาคม  2560 
 

1.5 ประโยชน์ท่ีคำดว่ำจะได้รับ 
 การศึกษาคร้ังนี้ผู้วิจัยคาดว่าจะได้รับประโยชน์ในด้านต่าง ๆ  ดังนี้ 

1. ท าให้ทราบสภาพปัจจุบันของการบริหารจัดการของอุตสาหกรรมฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟใน
ประเทศไทย 

2. ท าให้ทราบถึงองค์ความรู้ใหม่เกี่ยวกับปัจจัยต่าง ๆ  ที่ก่อให้เกิดประสิทธิภาพในการ
บริหารจัดการของอุตสาหกรรมฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟในประเทศไทย 

3. เพื่อน าองค์ความรู้ใหม่ที่ได้ไปพัฒนาแนวการบริหารจัดการของอุตสาหกรรม
อุตสาหกรรมฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟในประเทศไทยต่อไป 
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1.6 นิยำมศัพท์ 
ฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟ (Hard disk drive: HDD) หมายถึงอุปกรณ์บันทึกข้อมูลแบบถาวรที่ไม่

จ าเป็นต้องมีไฟฟ้ามาหล่อเลี้ยงตลอดเวลา ซึ่งประกอบไปด้วยแผ่นบันทึกข้อมูลแบบแข็งเคลือบด้วย
สารแม่เหล็กที่ผิวทั้งสองด้านมีหัวอ่านติดอยู่ที่แขนที่สามารถเลื่อนเข้าออกได้ ใช้เป็นอุปกรณ์ส าหรับ
บันทึกข้อมูลในคอมพิวเตอร์ 

โรงงานอุตสาหกรรมฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟ (Hard Disk Drive Manufacturing) หมายถึงโรงงานที่
ท าการประกอบชิ้นส่วนต่างๆ เช่น แผ่นบันทึกข้อมูล (Platter) ชุดหัวอ่านข้อมูล (Head Gimbal 
Assembly) และ สปินเดิลมอเตอร์ (Spindle Motor) เป็นต้น เพื่อผลิตเป็นฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟให้กับลูกค้า
ตามที่ลูกค้าต้องการ 

ประสิทธิภาพ  หมายถึง  กระบวนการในการท างานและการปฏิบัติงานที่ใช้ทรัพยากรใน
การผลิตที่คุ้มค่า มีความรวดเร็วในผลิตและจัดส่งสินค้า รวมทั้งท าให้ลูกค้ามีความพึงพอใจในสินค้า
และบริการ 

การบริหารจัดการ หมายถึง  วิธีการด าเนินการโดยน านโยบายไปสู่การปฏิบัติเพื่อให้การ
ท างานเป็นไปตามเป้าหมายและวัตถุประสงค์ที่องค์กรได้วางไว้ 

การบริหารคุณภาพทั่วทั้งองค์การ (Total Quality Management: TQM) หมายถึง วิธีการ
บริหารจัดการองค์การที่ยึดมั่นคุณภาพ เป็นศูนย์กลาง โดยที่สมาชิกทุกคนมีส่วนร่วมเพื่อผลส าเร็จใน
ระยะยาวด้วยการสร้างความพึงพอใจแก่ลูกค้า รวมทั้งสร้างผลประโยชน์แก่สมาชิกขององค์การและ
สังคม  
 การบ ารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม (Total Productive Maintenance: TPM) หมายถึง 
วิธีการบริหารจัดการองค์การที่มุ่งเพิ่มผลผลิต โดยมีเป้าหมายในการขจัดของเสียและเคร่ืองจักรเสีย
ให้หมดไปจากการผลิต และเป็นกิจกรรมที่ท าให้เกิดการเปลี่ยนแปลงในกระบวนการผลิตด้วยการ
ท างานร่วมกันของทุกฝ่ายทั่วทั้งองค์กร 

ระบบการผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing System) หมายถึงเป็นระบบที่มุ่งเน้นการ
จ าแนกและก าจัดความสูญเปล่าในกิจกรรมตลอดจนการพัฒนาอย่างต่อเนื่องโดยท าให้การไหลของ
ผลิตภัณฑ์เกิดมาจากการดึงของลูกค้า เพื่อตอบสนองความพึงพอใจของลูกค้าอย่างสูงสุด  

ปัจจัยที่ส่งผลต่อประสิทธิภาพการบริหารจัดการอุตสาหกรรมฮาร์ดดิส์ไดร์ฟ หมายถึง 
การศึกษาถึงปัจจัยของ ภาวะผู้น าการเปลี่ยนแปลง การมีส่วนร่วมของพนังงาน การมุ่งเน้นลูกค้า การ
ให้ความรู้และฝึกอบรม การจัดกระบวนการ ข้อมูลและการวิเคราะห์ การวางแผนเชิงกลยุทธ์ การ
ซ่อมบ ารุงด้วยตนเองและการวางแผนซ่อมบ ารุง การซ่อมบ ารุงเชิงป้องกัน การผลิตแบบดึง และ



7 

ระบบการไหลอย่างต่อเนื่อง มีผลอย่างไรต่อประสิทธิภาพของการบริหารจัดการอุตสาหกรรม
ฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟในประเทศไทย 

 
 



 
 

 

บทที ่2 
แนวคิด ทฤษฎี และงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 

 
 การศึกษาวิจัยเร่ือง “ปัจจัยที่ส่งผลต่อประสิทธิภาพการบริหารจัดการอุตสาหกรรม
ฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟในประเทศไทย” โดยผู้วิจัยได้ศึกษาแนวคิดทฤษฎีที่เกี่ยวกับการบริหารจัดการ 
รวมถึงศึกษาข้อมูลต่างๆพร้อมทั้งเอกสารวิชาการ งานวิจัยที่เกี่ยวข้อง โดยมีรายละเอียดดังน้ี 

2.1 ข้อมูลอุตสาหกรรมฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟในประเทศไทย 
2.2 แนวคิดการบริหารคุณภาพทั่วทั้งองค์กร  
2.3 แนวคิดการบ ารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม 
2.4 แนวคิดระบบการผลิตแบบลีน 
2.5 แนวคิดทฤษฎีเกี่ยวกับการบริหารจัดการ 
2.6 งานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 
2.7 กรอบแนวคิดในการวิจัย 

 

2.1 ข้อมูลอุตสาหกรรมฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟในประเทศไทย 
 หลังจากที่ รัฐบาลประกาศเปลี่ยนแปลงโครงสร้างการผลิตและการบริการ จากภาค
เกษตรกรรม ไปเน้นภาคอุตสาหกรรม ส่งผลให้การผลิตในภาคอุตสาหกรรมมีบทบาทสูงต่อระบบ
เศรษฐกิจของประเทศไทย ผลิตภัณฑ์มวลรวม (GDP) ในประเทศเพิ่มขึ้นต่อเนื่องทุกปี ส าหรับสินค้า
ในภาคอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์ สินค้าที่มีความส าคัญเป็นอย่างมากคือ สินค้าหมวดคอมพิวเตอร์ 
และชิ้นส่วน โดยที่สินค้าหมวดนี้มีมูลค่าการส่งออกที่สามารถท ารายได้มากกว่าร้อยละ 50 ของ
อุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์ทั้งหมด การที่อุตสาหกรรมคอมพิวเตอร์และชิ้นส่วนสามารถผลิตและ
ส่งออกได้ เนื่องจากการเข้ามาลงทุนของบริษัทข้ามชาติ ซึ่งมีการสนับสนุนโดยคณะกรรมการ
ส่งเสริมการลงทุน (BOI) ท าให้มีการปรับบทบาทจากการผลิตสินค้าในประเทศไทย จากเดิมที่เคย
น าเข้าเพียงอย่างเดียวเปลี่ยนมาเป็นสินค้าส่งออกอันดับที่ 1 ของประเทศไทย โดยอุตสาหกรรม
คอมพิวเตอร์และชิ้นส่วนนี้มีความส าคัญคือ นอกจากจะให้ประโยชน์ในด้านการจ้างงานเพิ่มขึ้นกับ
คนไทยแล้ว ยังท าให้เกิดประโยชน์ด้านการถ่ายทอดเทคโนโลยีอีกด้วย พ.ศ.2497 รัฐบาลได้ประกาศ
พระราชบัญญัติส่งเสริมอุตสาหกรรมเป็นคร้ังแรกโดยมีนโยบายเพื่อส่งเสริมการลงทุนของ
ภาคเอกชน โดยก่อนหน้านั้นรัฐบาลจะเป็นผู้ลงทุนเองทั้งหมด แต่หลังจากประสบปัญหาการขาด
ดุลการช าระเงิน ในปี พ.ศ.2496 เนื่องจากรายได้จากการส่งออกข้าวที่ลดลง จึงได้ลดบทบาทลงให้
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เอกชนเป็นผู้ลงทุนแทน โดยมีรัฐบาลเป็นผู้ให้การสนับสนุน และมีการก าหนดนโยบายส่งเสริม
อุตสาหกรรมเป็นเป้าหมายในแผนพัฒนาเศรษฐกิจแห่งชาติอีกด้วย  ผลิตภัณฑ์ที่ส าคัญส าหรับ
อุตสาหกรรมไฟฟ้าและอิเล็กทรอนิกส์ แบ่งออกเป็น 3 กลุ่มใหญ่ๆคือ 1) ผลิตภัณฑ์เคร่ืองใช้ไฟฟ้า 
เช่น ตู้เย็น เคร่ืองซักผ้า และเคร่ืองปรับอากาศ เป็นต้น  2) ผลิตภัณฑ์อิเล็กทรอนิกส์ เช่น ทีวี กล้อง
ดิจิตอล และเตาไมโครเวฟ เป็นต้น  และ 3) ชิ้นส่วนของเคร่ืองใช้ไฟฟ้าหรืออิเล็กทรอนิกส์ เช่น 
ฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟ แผ่นวงจรพิมพ์ และเซมิคอนดักเตอร์ เป็นต้น ในช่วงปี พ.ศ.2530 ถึง พ.ศ.2535 
รัฐบาลมีนโยบายส่งเสริมให้ประเทศไทยเป็นฐานการผลิตเพื่อการส่งออก คณะกรรมการส่งเสริม
การลงทุนจึงได้วางหลักเกณฑ์ให้สิทธิประโยชน์โดยมีเงื่อนไขบังคับสัดส่วนการส่งออก คือ จะให้
สิทธิประโยชน์ด้านการยกเว้นภาษีเงินได้กับเฉพาะการผลิตเพื่อส่งออกเท่านั้น ในช่วงนั้นมีหลาย
บริษัทมาลงทุน เช่น บริษัท ซีเกท เทคโนโลยี จ ากัด และ บริษัท เดลต้า อิเล็กทรอนิกส์ จ ากัด เป็นต้น 
ซึ่งส่วนใหญ่สร้างโรงงานในบริเวณกรุงเทพฯ และปริมณฑล เน่ืองจากง่ายต่อการขนส่งสินค้า ต่อมา
ในช่วงปี พ.ศ.2535 รัฐบาลได้เปลี่ยนนโยบายในการส่งเสริมการลงทุนโดยเน้นการกระจายความ
เจริญไปสู่ภูมิภาค โดยใช้รายได้และสาธารณูปโภคขั้นพื้นฐานเป็นเกณฑ์ในการก าหนดสิทธิ
ประโยชน์ในแต่ละพื้นที่ ต่อมาหลังวิกฤตเศรษฐกิจ ในช่วงปี พ.ศ.2540 ถึง พ.ศ.2547 มีการ
ปรับเปลี่ยนสิทธิประโยชน์ต่างๆให้ยืดหยุ่นมากขึ้นเพื่อชักจูงให้ต่างประเทศมาลงทุนในประเทศไทย
มากยิ่งขึ้น เช่น นโยบายการลงทุนโดยเน้นเฉพาะผลิตภัณฑ์ เช่น เซมิคอนดักเตอร์ และ ฮาร์ดดิสก์
ไดร์ฟ เป็นต้น (รยานันท ์ สิธาทิพย์, 2553) 
 ประเทศไทยมีความได้เปรียบทางด้านแรงงานมีราคาถูก จึงท าให้บริษัทข้ามชาติหลาย
ประเทศสนใจเข้ามาลงทุนในประเทศไทยเนื่องจากสามารถประหยัดต้นทุนการผลิตได้ 
อุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์ จึงกลายเป็นอุตสหกรรมที่มีมูลค่าการลงทุนทางตรงระหว่างประเทศ 
(Inflow of Foreign Direct Investment) ประมาณร้อยละ 30 ของมูลค่าการลงทุนในภาคอุตสาหกรรม
ทั้งหมด และสูงเป็นอันดับที่ 2 รองจากอุตสาหกรรมยานยนต์ โดยหมวดการลงทุนในอุตสาหกรรม
อิเล็กทรอนิกส์ หมวดที่มีมูลค่าการลงทุนสูงที่สุดคือ หมวดคอมพิวเตอร์ ซึ่งประกอบไปด้วย 
ฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟ แป้นพิมพ์ และอุปกรณ์ต่างๆ ที่ใช้กับคอมพิวเตอร์ โดยมีมูลค่าการลงทุนประมาณ
ร้อยละ 40 ของมูลค่าการลงทุนในอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์ทั้งหมด นอกจากนั้น หากพิจารณา
มูลค่าการลงทุนระหว่างประเทศในหมวดสินค้าคอมพิวเตอร์ สินค้าที่มีการลงทุนสูงที่สุดคือ 
ฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟ โดยมีสัดส่วนประมาณร้อยละ 80 ของมูลค่าการลงทุนระหว่างประเทศในหมวด
สินค้าคอมพิวเตอร์ การผลิตสินค้าในหมวดคอมพิวเตอร์ เน้นไปที่การผลิตฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟซึ่งเป็น
สินค้าที่มีความได้เปรียบในการผลิตมากกว่าสินค้าอ่ืนๆในหมวดคอมพิวเตอร์ เนื่องจากมีผู้ผลิตชั้น
น าของโลกคือ บริษัท ซีเกท เทคโนโลยี (ประเทศไทย) จ ากัด บริษัท เวสเทิร์น ดิจิตอล (ประเทศ
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ไทย) จ ากัด และบริษัท เอชจีเอสที (ประเทศไทย) จ ากัด มาตั้งฐานการผลิตในประเทศไทย 
นอกจากนี้ยังมีการรวมกลุ่มกันของคลัสเตอร์ฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟ เช่น มอเตอร์ แผงวงจรรวม จ านวน
กว่า 40 ราย อีกทั้งยังมีหน่วยงานวิจัยและสนับสนุน เช่น ศูนย์เทคโนโลยีและอิเล็กทรอนิกส์แห่ง
ประเทศไทย สถาบันฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟ ซึ่งสนับสนุนการวิจัยและพัฒนาเทคโนโลยีและเคร่ืองจักรที่
เกี่ยวข้องกับการผลิตฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟ นอกจากนี้ยังสนับสนุนด้านการพัฒนาบุคคลากร ระบบ และ
จัดตั้งศูนย์ข้อมูลเพื่อสนับสนุนความร่วมมือกันของคลัสเตอร์ฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟ เป็นต้น (รยานันท์ 
สิธาทิพย์, 2553) 
 ส าหรับโครงสร้างการผลิตของอุตสาหกรรมฮาร์ดิสก์ไดร์ฟในประเทศไทย สามารถแบ่ง
ออกได้เป็น 4 ส่วน คือ ผู้ผลิตในขั้นที่ 3, ผู้ผลิตในขั้นที่2, ผู้ผลิตในขึ้นที่1 และ ผู้ประกอบฮาร์ดดิส์
ไดร์ฟในขั้นสุดท้าย โดยในแต่ละส่วนจะมีลักษณะดังนี้คือ  1) ผู้ผลิตในขั้นที่ 3 (3 rd –tier)  
ประกอบด้วย  ผู้ผลิตชิ้นส่วนย่อยเพื่อส่งต่อการผลิตให้ผู้ผลิตในขั้นที่ 2 ซึ่งด าเนินงานโดยบริษัท
ต่างชาติทั้งหมด  9 บริษัท ลักษณะการผลิตในขั้นที่ 3 นี้ จะอยู่ในรูปโลหะและสารเคมีต่างๆ ที่เป็น
วัตถุทางอ้อม (Indirect Material) ทั้งหมด 2) ผู้ผลิตขั้นที่ 2 (2nd –tier) ประกอบด้วย  ผู้ผลิตชิ้น
ส่วนย่อย ส่งการผลิตต่อให้ผู้ผลิตในขั้นที่ 1 โดยบริษัทในประเทศไทยที่เป็นผู้ผลิตในขั้ นที่ 2 มี
ทั้งหมด 17 บริษัท ส่วนใหญ่เป็นบริษัทต่างชาติ มีบริษัทคนไทยเพียงบริษัทเดียวคือ Specialty 
ชิ้นส่วนที่ผลิตขั้นที่ 2 มีดังนี้ คือ  ระบบรองรับ (Suspensions)  ชิ้นส่วนมอเตอร์  ชื้นส่วนคอยล์ และ 
เซมิคอนดักเตอร์ 3) ผู้ผลิตในขั้นที่ 1 (1st –tier) ประกอบด้วย ผู้ผลิตชิ้นส่วนที่ส าคัญที่ใช้ใน
ฮาร์ดดิสก์โดยตรง โดยเป็นการประกอบในลักษณะที่แบ่งขั้นตอนออกเป็นส่วนย่อยๆ (Sub 
Assembly) ซึ่งปัจจุบันมีทั้งสิ้น 34 บริษัท ชิ้นส่วนที่อยู่ในการผลิตในขั้นตอนที่ 1 ประกอบไปด้วย   
HGA (Head Gimbal Assembly) และ HAS (Head Stack Assembly) เป็นตัวที่ท าหน้าที่อ่านข้อมูล
จากแผ่นเก็บข้อมูล ประกอบด้วย 2 ส่วนหลักได้แก่ ส่วนหัวอ่าน/เขียนข้อมูล (Slider) และ ส่วนแขน
จับ (Suspension)   Platter เป็นแผ่นบันทึกข้อมูลของฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟ  Spindle motor เป็นมอเตอร์
แบบความเร็วรอบสูง ใช้ในการหมุนแผ่นเก็บข้อมูล  Acutator  เป็นอุปกรณ์ที่ท าหน้าที่ควบคุมการ
เคลื่อนที่ของหัวอ่าน/เขียน ให้เคลื่อนไปในทิศทางที่ต้องการ  Base/Cover เป็นอุปกรณ์ภายนอก
ฮาร์ดดิสก์ ใช้เพื่อป้องกันอุปกรณ์ภายใน เช่น แผ่นเก็บข้อมูล และ หัวอ่าน/เขียน จากสิ่งแวดล้อม
ภายนอกเช่น ฝุ่นละออง  PCBA คือ วงจรรวมของฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟ มีหน้าที่น าสัญญาณไฟฟ้าและ
ควบคุมการท างานของฮาร์ดดิสก์  โดยผู้ประกอบฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟในขั้นสุดท้าย เป็นผู้ประกอบ
ฮาร์ดดิสก์ ที่มีตราสินค้า (Brand) เป็นของตนเอง ปัจจุบันมีอยู่ด้วยกัน 3 รายด้วยกัน ได้แก่  บริษัท ซี
เกท เทคโนโลยี (ประเทศไทย) จ ากัด, บริษัท เวสเทิร์น ดิจิตอล (ประเทศไทย) จ ากัด และ บริษัท เอช
จีเอสที (ประเทศไทย) จ ากัด โดยทุกบริษัท เป็นบริษัทที่ต่างชาตเิข้ามาลงทุนทั้งหมด 
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 ขั้นตอนการผลิตฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟ ประกอบด้วยขั้นตอนย่อย 5 ขั้นตอน ดังนี้ 1) กระบวนการ
ผลิตแผ่นเวเฟอร์ (Wafer Fabrication) คือการเทสารเป็นชั้นๆ คล้ายชั้นของเวเฟอร์ด้วยสารเคมีที่มี
คุณสมบัติเป็นสารกึ่งตัวน า ซึ่งมีส่วนช่วยในการเขียนและอ่านข้อมูลจากจานหมุนได้ขั้นตอนการเท
สารในแต่ละชั้นมีวิธีที่แตกต่างกันออกไปและสารที่ใช้ในแต่ละชั้นขึ้นอยู่กับการออกแบบรูปร่างของ
หัวอ่านเขียน ซึ่งแบบแต่ละอย่างจะให้ประสิทธิภาพการเขียนและอ่านข้อมูลที่แตกต่างกันออกไป  
ดังนั้นการออกแบบแผ่นเวเฟอร์ที่ดีจึงเป็นขั้นตอนที่ส าคัญมากขั้นตอนหนึ่ง  2) กระบวนการผลิต
หัวอ่านและเขียนข้อมูล (Slider Fabrication) คือการน าแผ่นเวเฟอร์จากกระบวนการ ผลิตแผ่นเว
เฟอร์มาท าการตัดเป็นชิ้นๆ ซึ่งแต่ละชิ้นคือหัวอ่าน/เขียน 1 หัว แผ่นเวเฟอร์เมื่อถูกน ามาที่
กระบวนการนี้ จะถูกท าการแปรรูป ด้วยการขัด การกัดเซาะ เพื่อให้ได้รูปร่างตามการออกแบบของ
หัวอ่าน/เขียนในแต่ละรุ่นของฮาร์ดดิสก์ ซึ่งรูปร่างหน้าของหัวอ่านเขียนนั้น มีผลต่อประสิทธิภาพ
การอ่านเขียนจริง ซึ่งเกิดจากการยกตัวของหัวอ่านเขียนในขณะที่อยู่บนแผ่นจานหมุนเมื่อใช้งานจริง 
3) กระบวนการผลิต Head Gimbal Assembly (HGA) คือการน าหัวอ่านที่ได้จากกระบวนการผลิตหัว
เขียนอ่านข้อมูล มาประกอบเข้ากับแกนของหัวอ่านเขียน หรือ Flexer ที่มีแผงวงจรไฟฟ้าอยู่เรียบร้อย
แล้ว ในกระบวนการน้ีจะมีขั้นตอนการทดสอบค่าที่ส าคัญซึ่งเกี่ยวกับทางไฟฟ้า เป็นการทดสอบการ
ท างานของหัวอ่านเขียนทั้งก่อน และหลังจากต่อวงจรแล้วว่ามีประสิทธิภาพการอ่านเขียนเป็นเท่าไร 
4) กระบวนการผลิต Head Stack Assembly (HSA) คือ การน าหัวอ่านเขียนที่ประกอบแกนหัวอ่าน
เขียนแล้วจากกระบวนการผลิต Head Gimbal Assembly มารวมกัน โดยใน 1 HSA อาจมีได้หลาย
แกนและหลายหัวอ่านเขียนขึ้นอยู่กับการออกแบบขนาดความจุของฮาร์ดดิสก์  ในขั้นตอนนี้มีการ
ทดสอบคล้ายๆ กันกับกระบวนการผลิต HGA คือมีการทดสอบค่าทางไฟฟ้าเช่นกัน เพื่อดู
ประสิทธิภาพการอ่านเขียนหลังจากท าการประกอบรวมกันหลายแกนหัวอ่านเขียน  และ 5) 
กระบวนการผลิตฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟ (Hard Disk Drive) คือการน า HSA มาประกอบกับตัวไดร์ฟและ
ทดสอบทั้งชุด กระบวนการประกอบเป็นไดร์ฟเป็นกระบวนการผลิตที่มีขั้นตอนจ านวนมาก ตั้งแต่ 
น า HSA และแผ่นจานหมุน มาประกอบเข้าชุดกล่องวงจรไฟฟ้าภายในห้องสะอาด  (Clean Room) 
เพื่อป้องกันฝุ่นละอองเข้าไปท าให้หัวอ่าน/เขียนเสียหาย ซึ่งแผ่นจานหมุนและชุดกล่องวงจรไฟฟ้ามี
การสั่งท าจากโรงงานภายนอกซึ่งจะมีเกณฑ์การวัดคุณภาพของสินค้าที่น าส่งเข้ามาท าการผลิต
หลังจากประกอบเป็นฮาร์ดดิสก์ส าเร็จรูปแล้วจะท าการทดสอบหลังท าการประกอบเสร็จแล้วว่าเมื่อ
ท าการประกอบครบชุดแล้วฮาร์ดดิสก์นั้นให้ประสิทธิภาพการอ่านเขียนได้เท่าไหร่ซึ่งส่วนใหญ่ใช้
เคร่ืองจักรอัตโนมัติในการทดสอบมากกว่าใช้แรงงานคนหลังจากนั้นจะท าการคัดเกรดของ
ผลิตภัณฑ์พร้อมบรรจุเพื่อน าส่งออกนอกประเทศต่อไปเป็นการเสร็จสิ้นกระบวนการผลิต 
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 ห่วงโซ่คุณค่า (Value Chains) ของอุตสหากรรมฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟ  หมายถึง มูลค่าเพิ่มของ
กิจกรรมการผลิตสินค้าตั้งแต่การออกแบบ จัดหาวัตถุดิบ การผลิตสินค้าในขั้นกลาง การจัดจ าหน่าย 
รวมถึงการบริการลูกค้า โดยจะประกอบไปด้วยกิจกรรมหลัก และกิจกรรมสนับสนุน โดย กิจกรรม
หลักจะเกี่ยวกับการผลิตฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟ ทั้งการผลิตชิ้นส่วนหลัก และการผลิตชิ้ นส่วนย่อย 
จนกระทั่งประกอบเป็นฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟ ส่วนกิจกรรมสนับสนุนจะเกี่ยวกับเร่ืองของการวิจัยและ
พัฒนา เป็นต้น โดยอุตสาหกรรมต้นน้ า ส่วนใหญ่อยู่ในต่างประเทศ เช่น อุตสาหกรรมการผลิตแผ่น
เวเฟอร์ (Wafer) รวมถึงวัตถุดิบต่างๆที่มีการน าเข้าเนื่องจากคุณภาพของวัตถุดิบภายในประเทศยัง
ไม่ได้มาตรฐานเพียงพอ ประเทศไทยเป็นผู้ผลิตในอุตสาหกรรมกลางน้ า แต่ส่วนใหญ่วัตถุดิบที่ใช้มี
การน าเข้าเกือบทั้งสิ้น ไม่ก่อให้เกิดการเพิ่มมูลค่าของสินค้าในประเทศ เนื่องจากอุตสาหกรรม
ฮาร์ดดิสก์ที่เข้ามาลงทุนในประเทศไทยนั้น เป็นการผลิตเพื่อส่งออกทั้งหมด ดังแสดงในภาพที่ 2.1  

 

  
ภาพท่ี 2.1 ห่วงโซ่คุณค่าของอุตสหากรรมฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟ  
ท่ีมา: รยานันท์ สิธาทิพย์ (2553) 

 อุตสาหกรรมฮาร์ดดิสก์มีความเกี่ยวเนื่อง กับอุตสาหกรรมอ่ืนๆ อีก 3 อุตสาหกรรม  (ชิต 
เหล่าวัฒนา, 2551 อ้างถึงใน รยานันท์  สิธาทิพย์, 2553) 1) อุตสาหกรรมเคร่ืองจักรกลอัตโนมัติ 
(Automation) เป็นอุตสาหกรรมผลิตเคร่ืองจักรที่ใช้ในกระบวนการผลิต ซึ่งมีมูลค่าประมาณ 8 ,000 
ถึง 10,000 ล้านบาทโดยมีผลิตภัณฑ์ที่ส าคัญ เช่น เคร่ืองตรวจสอบ (Inspection Machine) เป็นต้น  2) 
อุตสาหกรรมเคร่ืองมือและอุปกรณ์ที่มีความเที่ยงตรง มีมูลค่าประมาณ 2,500 ถึง 4,000 ล้านบาท 
โดยมีผลิตภัณฑ์ที่ส าคัญคือ อุปกรณ์จับยึด (Jig Fixture) 3) อุตสาหกรรมผลิตภัณฑ์สนับสนุนในการ
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ผลิต มีมูลค่าประมาณ 2,500 ถึง 4,000 ล้านบาท โดยมีผลิตภัณฑ์ที่ส าคัญคือ อุปกรณ์ที่ใช้ในห้อง
สะอาด (Clean Room Garments) 
 จะเห็นได้ว่าอุตสาหกรรมฮาร์ดดิสก์เป็นอุตสาหกรรมที่สร้างรายได้ และก่อให้เกิดการจ้าง
งานเป็นจ านวนมาก ทั้งทางตรง คือการจ้างงานในโรงงานผลิตฮาร์ดดิกส์ไดร์ฟ และทางอ้อมคือ
อุตสาหกรรมสนับสนุนต่างๆมากมาย โดยในแต่ละเดือนจะมีฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟผลิตออกมาเป็นจ านวน
มาก และการผลิตฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟแต่ละตัวมีต้นทุนการผลิตที่ค่อนข้างสูง การเกิดของเสียใน
กระบวนการผลิต ยิ่งมีมากเท่าใดก็ย่อมท าให้บริษัทต้องเสียเงินและทรัพยากรต่างๆไปมากเท่านั้น 
เมื่อต้นทุนการผลิตสูงขึ้น ก าไรของบริษัทก็ลดลง รวมถึงความสามารถในการแข่งขันกับผู้ผลิตราย
อ่ืนๆก็ลดลงด้วยเช่นกัน การเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิต นอกจากจะท าการปรับปรุงกระบวนการ
ผลิตแล้ว ยังรวมถึงการบริหารจัดการ โดยการใช้เคร่ืองมือและแนวความคิดต่างๆ เพื่อให้
กระบวนการผลิตมีประสิทธิภาพเพิ่มขึ้นอีกด้วย  

 

2.2 แนวคิดการบริหารคุณภาพทั่วท้ังองค์การ (TQM) 
 การบริหารองค์การทั้งในภาคของอุตสาหกรรมและการบริการ  ทุกองค์กรมีรูปแบบและ
แนวทางในการบริหารจัดการที่มีความแตกต่างกัน โดยมีเป้าหมายในด้านของการพัฒนาองค์การ 
ปรับปรุงกระบวนการท างานเพื่อให้องค์การประสบความส าเร็จ บรรลุเป้าหมายที่องค์การได้วางไว้  
โดยการบริหารจัดการมีหลายรูปแบบโดยหนึ่งในรูปแบบที่องค์การให้ความส าคัญและส่งผลต่อ
ประสิทธิภาพขององค์การ คือการบริหารคุณภาพทั่วทั้งองค์การ ที่เป็นหลักการบริหารที่มีเป้าหมาย
ในการพัฒนาเพื่อให้ครอบคลุมทั้งภายในและภายนอกองค์การ  กล่าวได้ว่า  คุณภาพ เป็นค าศัพท์ที่
เรามักจะได้ยินบ่อยคร้ัง โดยเฉพาะอย่างยิ่งในสังคมอุตสาหกรรม และการแข่งขันทางธุรกิจ แต่
ความหมายของค าว่า คุณภาพนั้นแต่ละคนอาจมีมุมมองที่แตกต่างกัน ดังนั้นในการศึกษาแนวคิด 
และปรัชญาที่เกี่ยวข้องกับคุณภาพ จึงสมควรเร่ิมต้นจากการท าความเข้าใจในความหมายของ
คุณภาพ ซึ่งได้รวบรวมจากนักวิชาการต่างๆที่มีชื่อเสียง และได้รับการยอมรับจากสังคม ความหมาย
ของคุณภาพ สรุปได้ว่า คุณภาพ หมายถึงการด าเนินงานให้เป็นไปตามมาตรฐานที่ยอมรับ หรือตาม
ข้อก าหนดที่ลูกค้าต้องการ เพื่อสร้างความพึงพอใจให้กับลูกค้า มีความเหมาะสมต่อการน าไปใช้งาน 
และมีต้นทุนการด าเนินงานที่เหมาะสม (Crosby, 1979; Ishikawa, 1985; ทิพวรรณ  หล่อสุวรรณ
รัตน์, 2546; วิฑูรย์ สิมะโชคดี, 2542) 
 

 2.2.1 ความหมายของการบริหารคุณภาพทั่วท้ังองค์การ  
 การบริหารคุณภาพทั่วทั้งองค์การ (Total Quality Management) นั้นมีผู้เชี่ยวชาญด้านการ

บริหารคุณภาพหลายท่านได้ให้ความหมายไว้ ดังนี้  
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ฮาร์เดสกี้ (Hradesky, 1996 อ้างถึงใน ชิษณุพงศ์  ทองพวง, 2556, น. 76) กล่าวว่าการบริหาร
ทั่วทั้งองค์กรเป็นทั้งแนวคิด วิธีการ และกระบวนการที่มุ่งเน้นไปที่การท าให้ลูกค้าพึงพอใจ  

จูรัน (Juran อ้างถึงใน วิฑูรย์ สิมะโชคดี, 2542, น. 10) กล่าวว่า คุณภาพ ประกอบด้วย การ
วางแผนคุณภาพ การควบคุมคุณภาพ และ การปรับปรุงคุณภาพ   

ไฟเกนบาม (Fiegenbaum, 1987 อ้างถึงใน ชิษณุพงศ์  ทองพวง, 2556, น. 77) กล่าวว่า การ
บริหารคุณภาพทั่วทั้งองค์การเป็นระบบที่พยายามรวบรวมการท างานของหน่วยงานต่างๆใน
องค์การ เพื่อพัฒนาและปรับปรุงให้เกิดประสิทธิภาพ ในการผลิตมากที่สุด โดยยังคงรักษาระดับของ
ความพึงพอใจของลูกค้าไว้เป็นอย่างดี  

เทนเนอร์และดีโทโต (Tenner & Detoto, 1992, p. 1) กล่าวว่า การบริหารคุณภาพทั่วทั้ง
องค์การ คือการที่ผู้บริหารด าเนินการท าให้องค์การมีกระบวนการและวิสัยทัศน์เดียวกันโดยให้
ความส าคัญกับลูกค้าหรือผู้รับบริการเป็นอันดับแรก  

ฟลัด (Flood, 1993, p. 3) กล่าวว่า การบริหารคุณภาพทั่วทั้งองค์การ ผู้บริหารระดับสูง
จะต้องสนับสนุนและมีส่วนร่วมในการพัฒนาอย่างต่อเนื่อง พนักงานต้องได้รับการฝึกและกระตุ้น
ให้มีส านึกด้านคุณภาพ และทุ่มเทเพื่อบรรลุเป้าหมายในผลิตภัณฑ์และบริการ  

โอ๊คแลนด์ (Oakland, 1993, p. 238) กล่าวว่า การบริหารคุณภาพทั่วทั้งองค์การต้องมีการ
ปรับปรุง วิธีการและเทคนิคของการบริหารเพื่อให้บรรลุวัถุประสงค์ด้านคุณภาพ  

ทรอบิน (Trobin, 1993, p. 9) กล่าวว่า การบริหารคุณภาพทั่วทั้งองค์การหมายถึงการมุ่งเน้น
ในด้านคุณภาพ และการปรับปรุงคุณภาพอย่างต่อเนื่องเพื่อที่จะท าองค์การเกิดความสามารถเชิง
ได้เปรียบในการแข่งขัน  

เชอร์มอร์ฮอร์น (Schermorhorn, 1993, p. 639) กล่าวว่า การบริหารคุณภาพทั่วทั้งองค์การ
เป็นการประยุกต์หลักการทางด้านคุณภาพของรูปแบบการท างานเพื่อตอบสนองต่อความต้องการ
ของลูกค้าทั้งภายในและภายนอกองค์การ   

สุธี  สุทธิสมบูรณ์ และสมาน  รังสิโยกฤษฎ์ (2542, น. 148) การบริหารคุณภาพทั่วทั้ง
องค์การ หมายถึง วิสัยทัศน์และพันธกิจขององค์การในการปรับปรุงคุณภาพอย่างต่อเนื่อง โดยอาศัย
การมีส่วนร่วมของพนักงานทุกคน  

 จากความหมายของนักวิชาการหลายท่านได้ให้ความหมายเกี่ยวกับการบริหารคุณภาพทั่ว
ทั้งองค์การ  ผู้วิจัยจึงสรุปได้ว่า  การบริหารคุณภาพทั่วทั้งองค์การ หมายถึง ระบบการบริหารซึ่งมี
หลักการในการมุ่งเน้นที่คุณภาพ โดยอาศัยการมีส่วนร่วมของสมาชิกทุกคนในองค์กร มีจุดมุ่งหมาย
ในการสร้างความพึงพอใจให้กับลูกค้า ด้วยสินค้าและบริการที่มีคุณภาพ 
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 2.2.2 วิวัฒนาการของการบริหารคุณภาพทัว่ท้ังองค์การ 
 เทนเนอร์และดีโทโต (Tenner & Detoto, 1992, pp. 15-22) ได้ล าดับเหตุการณ์ที่เกี่ยวข้อง

กับการบริหารคุณภาพทั่วทั้งองค์การ สรุปดังตารางที่ 2.1  

ตารางท่ี 2.1 ล าดับเหตุการณ์ที่เกี่ยวข้องกับการบริหารคุณภาพทั่วทั้งองค์การ 

ปี ผู้น าเสนอ เหตุการณ์ 
ค.ศ. 1903 เฟรเดอริค เทเลอร์ 

(Frederick Taylor) 
สอนวิธีการบริหารโรงงานโดยใช้หลักการทางวิทยาศาสตร์ 
ซึ่งเป็นต้นก าเนิดของวิชาวิศวอุตสาหกรรม  

ค.ศ. 1911 “ เขียนหนังสือชื่อ The principles of scientific management 
และเป็นผู้ให้ก าเนิดเทคนิคการศึกษาเร่ือง Time and Motion 

ค.ศ. 1924 วอลเทอร์ เอ.ชิวฮาร์ท 
(Walter A. Shewhart) 

เขียนต าราเร่ือง การควบคุมสินค้าอุตสาหกรรมอย่างมีระบบ 
ในขณะที่ท างานอยู่ที่บริษัท bell telephone  

ค.ศ. 1931 “ ได้เผยแพร่แนวคิดเกี่ยวกับ Statistical Quality Control ใน
หนังสือ Economic Control of Quality of Manufactured 
Products 

ค.ศ. 1940 เอ็ดวาร์ด เดมมิ่ง (W. 
Edward Deming) 

ท างานที่ The U.S. Bureau of the Census และได้น าเทคนิค
การสุ่มตัวอย่างทางสถิติมาประยุกต์ใช้ 

ค.ศ. 1941 ประเทศสหรัฐอเมริกา มีการจัดท าเอกสารการควบคุมคุณภาพการผลิตอาวุธ
สงครามขึ้นในช่วงสงครามโลกครั้งที่ 2 โดยได้น าหลักสถติิ
มาประยุกต์ใช้ ในการบริหารให้เกิดคุณภาพ 

ค.ศ. 1949 ประเทศญ่ีปุ่น เร่ิมต้นพัฒนาคุณภาพ มีการจัดต้ังหน่วยงานเพื่อยกระดับ
คุณภาพขึ้นโดยตรง มีชื่อว่า สหภาพนักวิทยาศาสตร์และ
วิศวกรญ่ีปุ่น (Japanese Union of Scientists and Engineers : 
JUSE) มีการพัฒนากิจกรรมกลุ่มคุณภาพถึงขั้นตอนที่
เรียกว่า การควบคุมคุณภาพสมบูรณ์แบบ (total quality 
control) และในปัจจุบันได้น ามาใช้ร่วมกับระบบการ
บริหารงานแบบทันเวลา (Just in Time) 

ค.ศ. 1950 เอ็ดวาร์ด เดมมิ่ง (W. 
Edward Deming) 
 

บรรยายเกี่ยวกับหลักการคุณภาพให้กับผู้ฟังที่เป็น
นักวิทยาศาสตร์ วิศวกรและคณะผู้บริหารระดับสูงของญ่ีปุ่น 



 

16 
 

ตารางท่ี 2.1 ล าดับเหตุการณ์ที่เกี่ยวข้องกับการบริหารคุณภาพทั่วทั้งองค์การ (ต่อ) 

ปี ผู้น าเสนอ เหตุการณ์ 
ค.ศ. 1951 โจเซฟ จูรัน (Joseph 

M. Juran) 
ตีพิมพ์หนังสือชื่อ The Quality Control Handbook 
 

ค.ศ. 1961 Martin Company ได้สร้างขีปนาวุธ Pershing โดยยึดหลักความผิดพลาดเป็น
ศูนย์ (Zero Defect) 
 

ค.ศ. 1970 ฟิลลิป ครอสบี้ 
(Phillip Crosby) 

ประกาศแนวคิด Zero Defect  

ค.ศ. 1979 “ เขียนหนังสือชื่อ Quality is Free 
ค.ศ. 1982 เอ็ดวาร์ด เดมมิ่ง (W. 

Edward Deming) 
เขียนหนังสือเร่ือง quality, productivity and competitive 
position 

ค.ศ. 1982 ไฟเกนบาม (Armand 
V. Feigenbaum) 

เสนอแนวคิดที่ทุกหน้าที่ในบริษัทมีส่วนร่วมรับผิดชอบต่อ
คุณภาพ ซึ่งถือเป็นต้นก าเนิดแนวคิดการบริหารคุณภาพทั่ว
ทั้งองค์การ (TQM) 

ค.ศ. 1984 ฟิลลิป ครอสบี้ 
(Phillip Crosby) 

เขียนหนังสือชื่อ Quality Without Tears : The Art of 
Hassle-free Management 

ค.ศ. 1987 ประเทศสหรัฐอเมริกา สภาคองเกรส ได้จัดต้ังรางวัล The Malcolm Baldrige 
National Quality 

ค.ศ. 1988 “ หน่วยงานทางทหารของสหรัฐอเมริกา ได้น าแนวคิดเกี่ยวกับ
คุณภาพทั่วทั้งองค์การมาใช้ในทางการทหาร 

ค.ศ. 1993 “ แนวคิด Total Quality ถูกน าไปใช้สอนในวิทยาลัยและ
มหาวิทยาลัยในประเทศสหรัฐอเมริกาอย่างกว้างขวาง 

ท่ีมา: เทนเนอร์และดีโทโต (Tenner & Detoto, 1992, pp. 15-22) 
 

 การบริหารคุณภาพทั่วทั้งองค์การมีวิวัฒนาการมาอย่างต่อเนื่องโดยเร่ิมจาก  เฟรเดอริค เท
เลอร์  ใน ค.ศ.1903 ที่ได้เร่ิมสอนการบริหารโรงงาน โดยใช้หลักวิทยาศาสตร์ จากนั้นก็มีการพัฒนา
กันเร่ือยมา ทั้งเร่ืองการควบคุมสินค้าอุตสาหกรรมอย่างเป็นระบบ การน าเทคนิคการสุ่มตัวอย่างทาง
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สถิติมาประยุกต์ใช้ ตลอดจนมีการตั้งหน่วยงานเพื่อยกระดับคุณภาพ และมีการจัดตั้งรางวัลคุณภาพ 
ตลอดจนการน าไปสอนในมหาวิทยาลัยอย่างกว้างขวาง 

2.2.3 กระบวนการบริหารคุณภาพทั่วท้ังองค์การ 
 เดมมิ่ง (Deming, 1982, pp. 67-69) ใช้วิธีการทางสถิติเป็นแนวทางในการด าเนินงานบริหาร
คุณภาพ และได้ก าหนดบทบัญญัติที่ท าให้ระบบการบริหารคุณภาพทั่วทั้งองค์การประสบ
ความส าเร็จในการน ามาประยุกต์ใช้ 14 ประการ ดังต่อไปนี้ 1) ก าหนดเป้าหมายคุณภาพขององค์กร
ให้ชัดเจน 2) ระบุความจ าเป็นในการปรับปรุงคุณภาพการผลิตสินค้าและบริการ 3) ผู้บริหารและ 
บุคลากรยอมรับแนวทางการบริหารจัดการและวิธีการด าเนินงานในรูปแบบใหม่  ๆ อย่างเต็มใจ 4)  
บุคลากรทุกคนต้องมั่นใจต่อระบบคุณภาพว่าเป็นสิ่งที่ถูกต้องและยึดมั่น  พร้อมกับด าเนินการตาม
แนวทางระบบการบริหารคุณภาพทั่วทั้งองค์กรที่วางแผนไว้อย่างต่อเนื่อง 5) ท าการปรับปรุงแก้ไข
วิธีการท างานอย่างต่อเนื่อง พร้อมทั้งจัดเก็บบันทึกข้อมูลการปฏิบัติงาน  ประมวลผลและน ามา
แสดงผลในรูปสถิติ เพื่อเปรียบเทียบและยกเลิกวิธีการท างานที่ไม่ถูกต้อง 6) ท าการจัดฝึกอบรม 
ความเข้าใจเกี่ยวกับการบริหารคุณภาพทั่วทั้งองค์กร ให้แก่บุคลากรทั่วทั้งหน่วยงานอย่างต่อเนื่อง 7)  
พัฒนากระบวนการบริหารที่ให้พนักงานทุกคนมีส่วนร่วมเพื่อให้เกิดประสิทธิภาพในงาน  8) ยกเลิก
สิ่งที่สร้างความวิตกกังวลในด้านต่าง ๆ เช่น ปริมาณการผลิตต่อวัน เพื่อให้พนักงานท างานได้อย่าง
เต็มประสิทธิภาพ 9) ส่งเสริมให้พนักงานท างานเป็นทีม ลดความขัดแย้งและอุปสรรค ในการ
ด าเนินงานระหว่างพนักงานและระหว่างหน่วยงาน 10) ยกเลิกการสร้างและเลิกใช้ค าขวัญที่เลิศหรูที่
จะน ามาจูงใจพนักงานหากยังระบุวิธีการที่ท าให้ไปถึงเป้าหมายได้ไม่ชัดเจน  11) น าวิธีการ  PDCA 
เข้ามาใช้ในกระบวนการปฏิบัติงาน 12) กระตุ้นให้คนท างานอย่างเต็มประสิทธิภาพ ยกเลิกวิธีการ
และหลีกเลี่ยงการประเมินผล ที่ท าลายความมุ่งมั่นในการท างาน 13) สนับสนุนให้บุคลากรเข้ารับ
การฝึกอบรมและให้การศึกษาอย่างต่อเนื่อง และ 14) ลงมือปฏิบัติงานอย่างมุ่งมั่น เพื่อให้เห็นถึง
ความส าเร็จของการร่วมมือร่วมใจ  

 จูรัน (Juran, 1989, pp. 70-73) ได้มีการศึกษาการบริหารคุณภาพทั่วทั้งองค์การ โดย
มุ่งเน้นในเร่ืองการท างานเป็นทีมของบุคลากร โดยการน าหลักการบริหารคุณภาพทั่วทั้งองค์การมา
ประยุกต์ใช้ ซึ่งประกอบด้วยความจ าเป็น 10 ขั้นตอน คือ 1) กระตุ้นให้พนักงานเห็นถึงความ
จ าเป็นต้องมีการปรับปรุงคุณภาพ 2) ก าหนดเป้าหมายในการปรับปรุงคุณภาพให้ชัดเจนและปฏิบัติ
อย่างต่อเนื่อง 3) การพัฒนาองค์กรไปสู่คุณภาพ  ต้องด าเนินการสร้างทีมบริหารคุณภาพ ที่มุ่งสู่การ
บรรลุเป้าหมายพร้อมทั้งอ านวยเคร่ืองมือความสะดวกในการด าเนินกิจกรรม  4) ให้พนักงานทุกคน
ได้รับการฝึกฝนอบรมการศึกษาอย่างต่อเนื่องและระยะยาว  5) ด าเนินงานตามแนวทางการสร้าง
คุณภาพทั่วทั้งองค์กรตามที่ก าหนดไว้เพื่อการแก้ปัญหาให้ลดลงและน าไปสู่องค์กรแห่งคุณภาพ 6)  
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จัดท ารายงานความก้าวหน้าของงานที่ปฏิบัติตามที่ก าหนด 7) รณรงค์ให้พนักงานทุกคนมีจิตส านึก
ในเร่ืองคุณภาพตลอดเวลา และแสดงออกถึงความรับผิดชอบในเร่ืองของคุณภาพ  8) มีการจัด
น าเสนอผลการด าเนินงานเกี่ยวกับการบริหารคุณภาพแบบเบ็ดเสร็จและน าเสนอด้วยสื่อที่สามารถ
เข้าใจได้ง่าย ๆ เพื่อให้ทุกคนในองค์กรมีส่วนร่วมและรับทราบ 9) มีการเก็บและจดบันทึกข้อมูลใน
การปฏิบัติงานอย่างต่อเนื่อง และ 10) ท าการพัฒนาระบบของงานและสร้างกระบวนการท างาน  ให้
ทุกฝ่ายท างานร่วมกันอย่างราบรื่นและจัดให้มีการท างานเป็นทีมแบบคร่อมสายงาน 

ครอสบี้ (Crosby, 1986, pp. 87-88) ได้เรียบเรียงและเขียนหนังสือเร่ือง Quality is Free ใน
การสร้างคุณภาพของครอสบี้ เน้นการท างานเป็นทีมและลดของเสียให้เป็นศูนย์  (Zero Defects) 
แนวคิดการบริหารคุณภาพทั่วทั้งองค์กรของครอสบี้ ประกอบด้วย 14 ขั้นตอน ดังนี้ 1) ความ
รับผิดชอบและความมุ่งมั่นของผู้บริหาร ในเร่ืองของการบริหารคุณภาพทั่วทั้งองค์กร 2) จัดตั้ง
ทีมงานการบริหารคุณภาพทั่วทั้งองค์กร และด าเนินการตามแนวทางคุณภาพที่ก าหนดไว้อย่าง
ต่อเนื่อง 3) จัดระบบและวิธีการวัดคุณภาพที่ชัดเจน เพื่อใช้เป็นตัววัดผลการด าเนินงานตามแนว
ทางการบริหารคุณภาพทั่วทั้งองค์กรที่ปฏิบัติในองค์กร 4) ผลการปฏิบัติงานในองค์กรตามวิธีการ
บริหารคุณภาพทั่วทั้งองค์กร ที่วัดได้มาประเมินคุณค่าแห่งคุณภาพที่เกิดขึ้น 5) กระตุ้นให้บุคลากร
เห็นถึงความส าคัญ และความจ าเป็นที่ต้องสร้างคุณภาพให้เกิดขึ้นในองค์กรและชี้ให้เห็นถึง
ความส าคัญในการน าวิธีการบริหารคุณภาพทั่วทั้งองค์กร  มาใช้ 6) รณรงค์ให้บุคลากรของทุก
ขั้นตอนในกระบวนการปฏิบัติงานตรวจสอบงานทุกคร้ังก่อน  ส่งมอบงานให้แก่หน่วยงานที่
เกี่ยวข้องถัดไป 7) รณรงค์ให้พนักงานลดปริมาณงานที่เสียหรือผิดพลาดของงานให้น้อยลงและ
ไม่ให้เกิดความผิดพลาดหรือให้ความผิดพลาดเป็นศูนย์  8) จัดให้มีการฝึกอบรมและพัฒนาบุคลากร
ให้มีการศกึษาอย่างต่อเน่ือง 9) จัดให้มีวันลดของเสียให้เป็นศูนย์ (zero defect day) เพื่อแสดงออกถึง
ความมุ่งมั่น 10) ก าหนดเป้าหมายเกี่ยวกับคุณภาพที่องค์กรต้องการให้มีความชัดเจน  11) มีการ
จัดเก็บข้อมูลและน าข้อมูลที่ได้มาใช้บริหารแก้ไขปัญหาด้วยข้อเท็จจริง  12) สร้างจิตส านึกในเร่ือง
คุณภาพ 13) ส่งเสริมให้พนักงานทุกคนมีส่วนร่วมในการบริหารและสร้างคุณภาพ  และ 14) สร้าง
ความมั่นในในการท างานเป็นทีมจะท าให้เกิดคุณภาพ 

 ไฟเกนบาม (Feigenbaum, 1983 อ้างถึงใน เรืองวิทย์ เกษสุวรรณ, 2547, น. 116-117) 
กล่าวว่า การจัดการคุณภาพ ไม่ต้องการให้ผู้บริหารเป็นผู้สร้างระบบการจัดการคุณภาพขึ้นมาเอง
เพราะเขามองการจัดการคุณภาพว่า เป็นเร่ืองธรรมชาติของการบริหารที่ทุกคนในองค์การ  ต้องมี
ส่วนร่วมในการสร้างด้วยกัน เงื่อนไขการสร้างจึงอยู่ที่ความเข้าใจระบบคุณภาพที่ก าลังด าเนินการ
มากกว่า โดยต้องเปลี่ยนจากความคิดในการตามแก้ปัญหามาเป็นวิธีการให้ทุกคนเข้าใจและผูกพัน
กับแนวทางการจัดการคุณภาพที่มุ่งลูกค้า แต่ตัวผู้บริหารระดับสูงเป็นเงื่อนไขของความส าเร็จในการ
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ก่อตั้งระบบคุณภาพ ผู้บริหารต้องเลิกใช้วิธีแก้ปัญหาคุณภาพระยะสั้นซึ่งที่จริงไม่ได้ผล  และต้อง
เข้าใจว่าปัญหาคุณภาพไม่ใช่จะแก้ได้ในระยะเวลาที่รวดเร็ว ไฟเกนบามเห็นว่าการเป็นผู้น าในด้าน
คุณภาพ จะท าให้บริษัทประสบความส าเร็จในตลาดด้วย เขาเน้นวิธีการวัดต้นทุนและผลลัพธ์อย่าง
มาก เขาเชื่อว่า การติดตั้งระบบและโปรแกรมการจัดการคุณภาพที่มีประสิทธิภาพ  จะท าให้องค์การ
ได้รับผลตอบแทนคุ้มค่า ดูได้จากแนวคิดในการวัดต้นทุนคุณภาพซึ่งแบ่งออกเป็น 3 ประเภท คือ 
ต้นทุนการประเมินผล ต้นทุนการป้องกัน และต้นทุนความล้มเหลวซึ่งรวมกันเป็นต้นทุนคุณภาพ
ทั้งหมด เขามองว่าเป้าหมายของการจัดการคุณภาพ คือ การลดต้นทุนคุณภาพทั้งหมดซึ่งปกติมีมาก
ถึง ร้อยละ 25-30 ของยอดขายหรือต้นทุนด าเนินการ ส่วนหัวใจของโปรแกรมจัดการคุณภาพ ก็คือ 
การเก็บรวบรวมข้อมูลต้นทุนคุณภาพ และด าเนินการให้ต้นทุนนี้ลดลง ข้อส าคัญผู้บริหารต้องมี
ความผูกพัน 3 ด้าน ด้วยกัน คือ 1) สร้างความแข็งแกร่งให้กับกระบวนการปรับปรุงคุณภาพ 2) ท าให้
การปรับปรุงคุณภาพกลายเป็นนิสัย และ 3) มองคุณภาพและต้นทุนว่าต่างก็มีผลต่อกัน  

 สรุปกระบวนการ การบริหารคุณภาพทั่วทั้งองค์การ  ลูกค้าจะเป็นผู้ตัดสินบนพื้นฐานและ
ความพึงพอใจของพวกเขาว่ามูลค่าเพิ่มนั้นมีจริงหรือไม่ ในการปรับปรุงผลิตภัณฑ์ การจัดระบบและ
วินัยในการท างาน เพื่อป้องกันความผิดพลาดเสียหายและมุ่งสร้างคุณค่า ในกระบวนการท างาน โดย
ทุกคนในองค์กร จะต้องมีส่วนร่วมในการด าเนินการ มี 7 ขั้นตอน คือ 1) การวางแผนด าเนินการ 2) 
การจัดองค์กรและการสร้างคุณภาพให้เกิดขึ้น 3) การประกาศเร่ิมน าการบริหารคุณภาพทั่วทั้งองค์กร 
4) การก าหนดวิธีการควบคุมการด าเนินการ 5) การประเมินผลและการติดตามความก้าวหน้า 6) การ
ทบทวนผลลัพธ์ และระดับของความเข้าใจ และ 7) การส่งเสริมให้ทุกคนมีส่วนร่วมในการท างาน 

 

 2.2.4 องค์ประกอบการบริหารคุณภาพท่ัวท้ังองค์การ  
 องค์ประกอบการบริหารคุณภาพทั่วทั้งองค์การ ได้รับการคิดค้นพัฒนาและน าเสนอ ตั้งแต่ 

ค.ศ.1993 เป็นต้นมา โดยหากพิจารณาจากภาษาอังกฤษแล้วการบริหารคุณภาพทั่วทั้งองค์การ 
(TQM) จะได้ว่า T=Total หมายความว่า ทั้งหมด, Q=Quality แปลว่าคุณภาพ และ M=Management 
แปลว่า การบริหาร การบริหารคุณภาพทั่วทั้งองค์การจะมุ่งตอบสนองและสร้างความพึงพอใจให้แก่
ลูกค้า โดยอาศัยการมีส่วนร่วมของพนักงานทุกคนในองค์การ และการพัฒนาปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง 
เพื่อสร้างความได้เปรียบในการแข่งขันและการพัฒนาที่ยั่งยืนขององค์การโดยการบริหารคุณภาพทั่ว
ทั้งองค์กรจะแตกต่างจากการจัดการและการควบคุมคุณภาพแบบดั้งเดิม ที่ด าเนินการในลักษณะเชิง
ป้องกัน และติดตามเพื่อแก้ปัญหาที่ปลายเหตุ ในขณะที่การบริหารคุณภาพทั่วทั้งองค์การจะ
ด าเนินงานในเชิงรุก เพื่อมุ่งแก้ไขปัญหาที่ต้นเหตุ และครอบคลุมในทุกขั้นตอน ซึ่งจะช่วยลดต้นทุน 
สร้างความสามารถในการแข่งขัน สร้างความพึงพอใจให้ลูกค้า รวมถึงสร้างความพึงพอใจให้แก่
พนักงาน (สุกัญญา โฆวิไลกุล, 2547, น.61-63; ณัฏฐพันธ์ เขจรนันท์, ฉัตยาพร  เสมอใจ, ชัยวัฒน์  
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เชี่ยวเชิงสันติ, ธีรพร  พัดภู่ และสุภัทร  อนามัย, 2546, น. 69) มีแนวคิดและงานวิจัยที่กล่าวถึง
องค์ประกอบการบริหารคุณภาพทั่วทั้งองค์การ ได้แก่ 
 การจัดการตามแนวทางรางวัลคุณภาพแห่งชาติ (Thailand Quality Award: TQA) โดย
สถาบันเพิ่มผลผลิตแห่งชาติและส านักงานพัฒนาวิทยาศาสตร์และเทคโนโลยีแห่งชาติ ได้ร่วมลง
นามใน บันทึกความเข้าใจ เมื่อวันที่ 5 กันยายน 2539 เพื่อศึกษาแนวทางการจัดตั้งรางวัลคุณภาพ
แห่งชาติ ขึ้นในประเทศไทยขึ้นมา และส านักงานคณะกรรมการพัฒนาเศรษฐกิจและสังคมแห่งชาติ
ได้บรรจุ รางวัลคุณภาพแห่งชาติไวในแผนยุทธศาสตร์การเพิ่มผลผลิตของประเทศ ซึ่งเป็นส่วนหนื่ง
ของ แผนพัฒนาเศรษฐกิจและสังคมแห่งชาติ ฉบับที่ 9 (พ.ศ.2545-2549) โดยมีสถาบันเพิ่มผลผลิต
แห่งชาติเป็นหน่วยงาน หลักในการประสานความร่วมมือกับหน่วยงานต่าง ๆ ทั้งภาครัฐและเอกชน 
เพื่อเผยแพร่ สนับสนุน และผลักดันให้องค์กรต่างๆ ทั้งภาคการผลิตและการบริการน าเกณฑ์รางวัล
คุณภาพแห่งชาติไป พัฒนาขีดความสามารถด้านการบริหารจัดการ องค์กรที่มีวิธีปฏิบัติและผลการ
ด าเนินการในระดับ มาตรฐานโลกจะได้รับประกาศเกียรติคุณด้วยรางวัลคุณภาพแห่งชาติ และ
องค์กรที่ได้รับรางวัลจะ น าเสนอวิธีปฏิบัติที่น าองค์กรของตนไปสู่ความส าเร็จเพื่อเป็นแบบอย่างให้
องค์กรอ่ืนๆ น าไป ประยุกต์เพื่อให้ประสบผลส าเร็จเช่นเดียวสัน รางวัลคุณภาพแห่งชาติ ถือเป็น
รางวัลระดับโลก (Word Class) เนื่องจากมีพื้นฐานทางด้านเทคนิค และกระบวนการ การตัดสิน
รางวัลเช่นเดียวกับ รางวัลคุณภาพแห่งชาติของประเทศสหรัฐอเมริกา หรือ The Malcolm Baldrige 
National Quality Award (MBNQA) ซึ่งเป็นต้นแบบรางวัลคุณภาพแห่งชาติที่ประเทศต่าง ๆ หลาย
ประเทศทั่วโลก น าไปประยุกต์ เช่น สหภาพยุโรป ญ่ีปุ่น ออสเตรเลีย สิงคโปร์ และฟิลิปปินส์ เป็น
ต้น เกณฑ์รางวัลคุณภาพ แห่งชาติ มีข้อก าหนดต่าง ๆ แบ่งออกเป็น 7 หมวด ด้วยกัน คือ 1) การน า
องค์กร 2) การวางแผนเชิงกลยุทธ์ 3) การมุ่งเน้นลูกค้าและตลาด 4) การวัด การวิเคราะห์ และการ
จัดการความรู้ 5) การมุ่งเน้นบุคลากร 6) การจัดการกระบวนการ และ 7) ผลลัพธ์ (สถาบันเพิ่ม
ผลผลิตแห่งชาติ, 2554 อ้างถึงใน ชิษณุพงศ์ ทองพวง, 2556, น. 90) 

 แบบจ าลองของคะโน ที่กล่าวว่า การบริหารคุณภาพทั่วทั้งองค์การเปรียบเสมือนกับบ้าน 
มีองค์ประกอบที่ส าคัญคือ หลังคาบ้านที่เปรียบเสมือนความพึงพอใจของลูกค้า รองรับด้วยเสา 3 ต้น 
โดยเสาต้นที่ 1 เป็นแนวคิด (Concept) ซึ่งประกอบไปด้วย 7 ประการคือ การน าความต้องการของ
ตลาดมาก าหนดเป็นเป้าหมายในการด าเนินธุรกิจ (Market-in) กระบวนการถัดไปคือลูกค้าของเรา 
(Next Process Are Customer) เน้นที่การปรับปรุงกระบวนการ (Process Orientation) การก าหนด
มาตรฐานการปฏิบัติงาน (Standardization) การป้องกันมิให้เกิดปัญหาซ้ า (Prevention) การ
บริหารงานตามวงจร PDCA และการบริการโดยใช้ความจริง (Management by Fact) เสาต้นที่ 2 เป็น 
เทคนิค (Techniques) ประกอบไปด้วยเคร่ืองมือส าหรับรวบรวมและวิเคราะห์ข้อมูล ได้แก่ เคร่ืองมือ
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ควบคุมคุณภาพ 7 อย่าง เคร่ืองมือควบคุมคุณภาพใหม่ 7 อย่าง เทคนิคทางสถิติและการวิเคราะห์เชิง
ตัวเลข และเสาต้นที่ 3 ยานพาหนะ (Vehicles) ได้แก่การบริการแบบมุ่งเข็ม (Hoshin Management) 
และการปรับปรุงงานของพนังงานระดับปฏิบัติการ ส่วนพื้นบ้าน เปรียบเสมือนการสร้างแรงจูงใจ 
ฐานราก เปรียบเสมือนเทคโนโลยีเฉพาะตัวขององค์กร (วีรพจน์  ลือประสิทธิ์สกุล, 2550 อ้างถึงใน 
อนันต์ เตียวต๋อย, 2551, น. 48-49) 

 รูปแบบรางวัลเดมมิ่ง คณะกรรมการบริหารของสมาพันธ์นักวิทยาศาสตร์และวิศวกร
ญ่ีปุ่น ได้จัดตั้งรางวัลนี้ขึ้น เพื่อช่วยกระตุ้นให้เกิดกิจกรรมการควบคุมคุณภาพในภาคอุตสาหกรรม
ของประเทศญ่ีปุ่น รางวัลเดมมิ่ง ถือว่าเป็นรูปแบบการบริหารคุณภาพทั่วทั้งองค์การ มีเกณฑ์ในการ
พิจารณา ในการให้รางวัลที่แน่ชัด คือ 1) นโยบาย โดยมีนโยบายคุณภาพและการควบคุมคุณภาพใน
ทุกกระบวนการท างาน มีการประกาศนโยบายคุณภาพ วิธีการ และกระบวนการส าหรับนโยบาย
คุณภาพ 2) โครงสร้างหรือการจัดองค์กร มีรายการประเมิน คือ ความเหมาะสมของโครงสร้าง
องค์กรส าหรับการควบคุมคุณภาพ และการมีส่วนร่วมของพนักงาน การประกาศถึงอ านาจหน้าที่
และความรับผิดชอบ สถานภาพของการมีส่วนร่วมในแต่ละหน่วยงาน ก าหนดสภาพของกิจกรรม
หรืองานของคณะกรรมการและทีมงานโครงการต่าง  ๆ ให้แน่ชัด 3) สารสนเทศ มีรายการประเมิน 
คือ ความสามารถในการจัดเก็บ และประยุกต์ใช้เคร่ืองมือทางสถิติมาสู่การวิเคราะห์ข้อมูล 
ประโยชน์ที่ได้จากการรวมรวมและประมวลผลสารสนเทศ 4) ความเป็นมาตรฐาน มีรายการ
ประเมิน คือ ความเหมาะสมของระบบมาตรฐาน สถานะของการปรับปรุงพัฒนาอย่างเป็นระบบ 5) 
การใช้ประโยชน์จากทรัพยากรมนุษย์และการพัฒนา มีรายการประเมิน คือ การให้การศึกษาและ
อบรม ความเข้าใจเกี่ยวกับการควบคุมคุณภาพ  การสนับสนุน  และการกระตุ้นให้มีการพัฒนา 
รวมถึงการตระหนักถึงความส าคัญและการใช้ประโยชน์ในแนวคิดและวิธีการทางด้านสถิติ  วงจร
ควบคุมคุณภาพ (QC) และการปรับปรุงค าแนะน าต่าง ๆ 6) กิจกรรมในการประกันคุณภาพ มีรายการ
ประเมิน คือ การจัดระบบในการประกันคุณภาพ การวินิจฉัยเกี่ยวกับการควบคุมคุณภาพ สถานะ
ของการตรวจสอบและการประเมินผลคุณภาพ การวัดผลเคร่ืองมือและบริษัทคู่ค้า สถานะของการ
บรรจุหีบห่อ การจัดเก็บ การขนส่ง การขายและการบริการ การติดตามและตอบสนองต่อการใช้
สินค้า ความปลอดภัย ความน่าเชื่อถือในสินค้า 7) กิจกรรมเกี่ยวกับการบ ารุงรักษาและการควบคุม มี
รายการประเมิน คือ การจัดการเกี่ยวกับวงจรคุณภาพ PDCA สถานภาพในการควบคุมภายใน 
สถานะของการวัดผลงาน ระบบการบริหารต้นทุน ปริมาณการจัดส่งและอ่ืน ๆ ความสัมพันธ์ของ
ระบบประกันคุณภาพกับระบบการบริหารหน่วยอ่ืนๆ 8) กิจกรรมเกี่ยวกับการปรับปรุง มีรายการ
ประเมิน คือ ปัญหาส าคัญและการจัดล าดับความส าคัญของหัวข้อ ความเชื่อมโยงของวิธีการ
วิเคราะห์และการใช้เทคโนโลยีช่วยในการวิเคราะห์ และผลของการวิเคราะห์ผล การปรับปรุงและ
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การน าเอาผลงานนั้นไปสู่ การบ ารุงรักษาและควบคุมงาน การสร้างกลุ่มคุณภาพ 9) ผลกระทบ มี
รายการประเมิน คือ ผลกระทบที่เป็นรูปธรรม (เช่น คุณภาพของ การขนส่ง ต้นทุน ก าไร ความ
ปลอดภัยและสภาพแวดล้อม) ผลกระทบที่เป็นนามธรรม (ทางอ้อม) เช่น วิธีการวัดและติดตาม
ผลกระทบความพึงพอใจของลูกค้าและความพึงพอใจของพนักงาน  เป็นต้น และ 10) แผนงานใน
อนาคต รายการประเมิน คือ การติดตามสภาพปัจจุบัน และแผนงานส าหรับการปรับปรุงโครงการ
ในอนาคต ความสัมพันธ์ระหว่างปรัชญาทางธุรกิจ  วิสัยทัศน์และแผนงานระยะยาว (ศุภลักษณ์ 
เศษธะพานิช, 2544, น. 53-54) 

 จากแนวคิดต่างๆที่ได้กล่าวมาแล้วข้างต้น สรุปได้ว่า องค์ประกอบของการบริหารคุณภาพ
ทั่วทั้งองค์การประกอบไปด้วย 1) การให้ความส าคัญกับลูกค้า 2) ความเป็นผู้น า 3) การมีส่วนร่วม
ของบุคลากร 4) การจัดการกระบวนการ 5) การวางแผนเชิงกลยุทธ์ 6) การวัด การวิเคราะห์และการ
จัดการความรู้ 7) การตัดสินใจบนพื้นฐานความเป็นจริง 8) ความสัมพันธ์กับผู้ขายเพื่อประโยชน์
ร่วมกัน 9) การบริหารทรัพยากรมนุษย์ และ 10) การบริหารเชิงระบบ 
 

2.3 แนวคิดการบ ารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม (TPM) 
 ปัจจุบันระบบการบ ารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม (Total Productive Maintenance : 
TPM) เป็นระบบหนึ่งที่ไคัรับความนิยมอย่างมากในการ น ามาประยุกต์พัฒนาจัดการธุรกิจโรงงาน
อุตสาหกรรมโดยทั่วๆไปได้มีการน าเทคโนโลยี  และเคร่ืองจักรต่างๆมากมายเข้ามาใช้ใน
กระบวนการผลิต โดยมีจุดมุ่งหมายเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการผลิต ตอบสนองต่อความต้องการ
ของลูกค้า โดยเป็นการผลิตสินค้าที่มีคุณภาพ ต้นทุนการผลิตต่ า และส่งมอบสินค้าได้ตรงตามความ
ต้องการของลูกค้า กระบวนการผลิตที่มีเคร่ืองจักรย่อมต้องมีการซ่อมแซมและบ ารุงรักษา ถึงแม้ว่า
จะไม่ใช่งานผลิตโดยตรง แต่ก็เป็นส่วนที่มีบทบาทส าคัญที่จะช่วยให้การผลิตขององค์กรนั้นๆ
เป็นไปได้อย่างราบร่ืน  

 

2.3.1 ความหมายของการบ ารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม 
 จากค าจ ากัดความของ Japan Institute Plant Maintenance (JIPM) กล่าวว่า การบ ารุงรักษา
ทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม หมายถึง ระบบ บริหารที่มุ่งก าจัดความสูญเสียที่มีอยู่ทั้งหมดของ ระบบ
การผลิตอย่างจริงจัง และด าเนินการอย่างมี ประสิทธิภาพ โดยทุกคนมีส่วนร่วมในการปรับปรุง 
เคร่ืองจักร ปรับปรุงคน เพื่อมุ่งสู่การปรับปรุงระบบ โครงสร้าง และวัฒนธรรมการท างานของบริษัท 
(McKone, 1999, pp. 123-144) นอกจากนี้ JIPM ขยายความหมายของ การบ ารุงรักษาทวีผลที่ทุกคน
มีส่วนร่วม คือ 1) เป็นกิจกรรมที่มีการตั้งเป็าหมายที่จะท า ให้ประสิทธิภาพของเคร่ืองจักรโดยรวมมี
ค่าสูงสูด 2) มีการสร้างระบบโดยรวมของการจัดการผลผลิต (Productivity Management) ตลอดช่วง
อายุการ ใช้งานของเคร่ืองจักร และ 3) มีการด าเนินกิจกรรมทั่วทุกฝ่าย อาทิ ฝ่ายวางแผนเคร่ืองจักร 
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ฝ่ายปฏิบัติงานและฝ่ายบ ารุงรักษาเคร่ืองจักร เป็นต้น 
พนักงานทุก ๆ คนตั้งแต่ผู้บริหารระดับสูงสูดจนถึงพนักงานในระดับ ปฏิบัติการเข้าร่วม

กิจกรรมมีการส่งเสริมกิจกรรมการบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน ด้วยการบริหารจัดการแบบกระตุ้นให้มี
ความกระตือรือร้น โดยอาศัยกิจกรรมกลุ่มย่อย หลังจากนั้นกิจกรรมการบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน ได้
ขยายขอบเขต กว้างขึ้น โดยไม่ได้จ ากัดเฉพาะในส่วนของการผลิตเท่านั้น ท าให้ JIPM ได้ก าหนดค า
จ ากัดความใหม่เป็น คือ 1) เป็นกิจกรรมที่มีการตั้งเป็าหมายเพื่อจะ สร้างแก่นแท้ของบริษัทที่สามารถ
แสวงหาประสิทธิภาพของระบบการผลิตที่สูงที่สูด 2) สร้างระบบเชิงป้องกันกับการเกิดความ
สูญเสียทั้งหมดล่วงหน้า เช่น อุบัติเหตุเป็นศูนย์ ของเสียเป็นศูนย์ การช ารุดเสียหายเป็นศูนย์ ตลอด
ช่วงอายุ (life cycle) ของระบบการผลิต 3) กิจกรรมเร่ิมที่ฝ่ายผลิตและขยายวงกว้างสู่ฝ่ายทุกฝ่าย เช่น 
ฝ่ายพัฒนา ฝ่ายขาย และฝ่ายบริหาร เป็นต้น และ 4) พนักงานทุกคนตั้งแต่ผู้บริหารระดับสูงจนถึง
พนักงานระดับปฏิบัติการเข้าร่วมกิจกรรม ท าให้สามารถบรรลุความสูญเสียเป็นศูนย์ได้ โดยอาศัย
กิจกรรมกลุ่มย่อย (จิรรัตน์  ธีระวราพฤกษ์, เจริญศักดิ์  สินธุธาน และสุรวุฒิ  แก้ววิมล, 2553) 

 

2.3.2 วิวัฒนาการของการบ ารุงรักษาทวีผลท่ีทุกคนมีสว่นร่วม 
ในยุคต้นๆ เคร่ืองจักรน้ันมักจะถูกใช้จนเสียแล้วจึงท าการซ่อม เคร่ืองจักรเสียอย่างไรก็ซ่อม

ไปตามนั้น ซึ่งเป็นการบ ารุงรักษาตามอาการนั่นเอง ซึ่งท าให้เกิดผลเสียต่อกระบวนการผลิตเป็น
อย่างมาก จึงมีผู้ค้นคิดการบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน เพื่อเป็นการบ ารุงรักษาในขณะที่เคร่ื องจักรยัง
ท างานได้โดยไม่ต้องรอให้เคร่ืองจักรเสียหาย แต่บางคร้ังเคร่ืองจักรออกแบบมาไม่เหมาะสม ไม่
สะดวกต่อการบ ารุงรักษา จึงมีผู้คิดการบ ารุงรักษาเชิงแก้ไขปรับปรุงเพื่อให้เคร่ืองจักรมีความ
เหมาะสมต่อการใช้งาน ท างานได้ง่าย และซ่อมบ ารุงได้ง่าย แต่อย่างไรก็ดีการบ ารุงรักษายังค่อนข้าง
จ ากัดอยู่ในฝ่ายซ่อมบ ารุงเท่านั้น ท าให้การด าเนินการป้องกันหรือแก้ไขไม่ได้ผลอย่างเต็มที่ องค์กร
ต่างๆ ที่ต้องการพัฒนาประสิทธิภาพการผลิตจึงจ าเป็นต้องแสวงหาระบบการบ ารุงรักษาที่สามารถ
แก้ไขปัญหาดังกล่าวได้ ซึ่งก็คือระบบการบ ารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม (ธานี อ่วมอ้อ, 2546, 
น. 67) 

การบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน  มีจุดเร่ิมต้นใน ค.ศ.1950 ที่ประเทศสหรัฐอเมริกา หลังจากนั้น
แนวคิดนี้ได้กระจายไปที่ประเทศฝร่ังเศษและรัสเซียใน ในช่วงทศวรรษ 1950 ถึง 1960 ประเทศ
ญ่ีปุ่นได้เรียนรู้การบ ารุงรักษาแบบต่างๆจากประเทศสหรัฐอเมริกา เช่น การบ ารุงรักษาเชิงแก้ไข
ปรับปรุง (Corrective Maintenance) การป้องกันบ ารุงรักษา (Maintenance Prevention) จนกระทั่ง
มาถึงการบ ารุงรักษาทวีผล (Productive Maintenance) ที่เป็นการผสมผสานกันระหว่างระบบการ
บ ารุงรักษาแบบตะวันตก และการบริหารแบบญี่ปุ่นที่เน้นการมีส่วนร่วมของพนักงานทุกคน ซึ่งก็คือ 
การบ ารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม (Total Productive Maintenance) นั่นเอง แต่ในช่วงแรกยัง
เป็นการพัฒนาขึ้นมาเฉพาะส่วนผลิตเท่านั้น (Production Sector TPM) ซึ่งในช่วงเวลานั้น กิจกรรม 
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TPM หมายถึง 1) เป็นกิจกรรมที่มีเป้าหมายเพื่อท าให้เกิดประสิทธิภาพของเคร่ืองจักรสูงสุด (Overall 
Efficience) 2) มีการสร้างระบบโดยรวม (Total System) ของการบ ารุงรักษาตลอดอายุการใช้งาน
ของเคร่ืองจักร 3) มีการด าเนินกิจกรรมร่วมกันของทุกฝ่าย เช่น ฝ่ายผลิต ฝ่ายบ ารุงรักษา และ ฝ่าย
วางแผน 4) พนักงานทุกคน ตั้งแต่ผู้บริหารระดับสูงจนถึงพนักงานระดับปฏิบัติการเข้าร่วมกิจกรรม 
และ 5) ส่งเสริมกิจกรรมบ ารุงรักษา ด้วยการกระตุ้นให้มีความกระตือรือร้นด้วยกิจกรรมกลุ่มย่อย 
(Nakajima Seiichi, 2003, pp. 9-10 อ้างถึงใน ญาณาธิป จิตร์หาญ, 2553, น.13) ต่อมา ค.ศ.1989 
สถาบัน JIPM (Japan Institute of Plant Maintenance) พบว่าการด าเนินกิจกรรมเพียงส่วนการผลิต
ส่วนเดียวนั้นไม่เพียงพอ ต้องให้ทุกฝ่ายเข้าร่วมกิจกรรมการบ ารุงรักษาด้วย จึงขยายกิจกรรมไปทั่ว
ทั้งองค์กร (Company-wide TPM) ซึ่งหมายถึงกิจกรรมที่ประกอบไปด้วย 1) มีเป้าหมายในการสร้าง
โครงสร้างในการท างานเพื่อแสวงหาประสิทธิภาพโดยรวมของการผลิตที่สูงที่สุด 2) มีการสร้าง
ระบบป้องกันการสูญเสีย เช่น อุบัติเหตุเป็นศูนย์ ของเสียเป็นศูนย์ 3) กิจกรรมเร่ิมที่ฝ่ายผลิตและ
ขยายไปสู่ฝ่ายอ่ืนๆทั่วทั้งองค์กร 4) พนักงานทุกคนตั้งแต่ผู้บริหารระดับสูงจนถึงพนักงานระดับ
ปฏิบัติการเข้าร่วมกิจกรรม และ 5) ท าให้ความสูญเสียเป็นศูนย์โดยอาศัยกิจกรรมกลุ่มย่อย (จิรรัตน์ 
ธีระวราพฤกษ์ และคณะ,  2553; ญาณาธิป จิตร์หาญ, 2553, น.13-14) 

 

2.3.3 กระบวนการบ ารุงรักษาทวีผลท่ีทุกคนมีสว่นร่วม 
การท า TPM บางบริษัทสามารถเพิ่มอัตราการเดินเคร่ืองขึ้นได้ 17-26 % ในขณะที่บางแห่ง

ลดของเสียได้ 90 % ผลผลิตด้านแรงงานโดยทั่วไปจะเพิ่มขึ้นประมาณ  40-50 % แต่ผลการ
ด าเนินการที่ได้จ าเป็นต้องใช้เวลา โดยทั่วไปแล้วใช้เวลาประมาณ 3-4 ปีตั้งแต่เร่ิมต้นท าโดยทั่วไป
การด าเนินกิจกรรม TPM สามารถแบ่งออกได้เป็น 4 ช่วง ดังนี้ คือ 1) ช่วงของการเตรียมการ จ าเป็น
อย่างยิ่งที่จะต้องมีการอภิปรายกันอย่างจริงจัง และต้องมีการวางแผนให้รอบคอบเพื่อหลีกเลี่ยงการ
เปลี่ยนแปลงและความสับสนในช่วงการด าเนินกิจกรรม 2) ช่วงการเตรียมการตั้งแต่ การประกาศ
เจตนารมณ์ของการน ากิจกรรม TPM เข้ามาในบริษัทโดยผู้บริหารระดับสูง จนถึงการจัดท าแผน
แม่บทของการด าเนินกิจกรรม TPM 3) ช่วงเข้าสู่การด าเนินการปฏิบัติจะมีการส่งเสริมและก าหนด
หัวข้อต่างๆ ที่จะด าเนินการเพื่อท าให้สามารถบรรลุตามเป้าหมายที่ได้ก าหนดไว้ในแผนแม่บท  โดย
การก าหนดตามล าดับให้เหมาะสมกับบริษัท หน่วยงานและโรงงาน และ 4) ช่วงการด าเนินกิจกรรม
เพื่อรักษาสภาพให้คงอยู่ ซึ่งในช่วงแรกของการท า TPM จะส่งผลให้บริษัทมีค่าใช้จ่ายเพิ่มขึ้นในการ
ปรับสภาพเคร่ืองจักรและอบรมบุคลากร แต่เมื่อผลผลิตเพิ่มขึ้นผลก าไรที่เกิดขึ้นก็สามารถชดเชย
ค่าใช้จ่ายดังกล่าวได้ โดยใช้การจัดกิจกรรมด้านบ ารุงรักษาเพื่อขจัดการช ารุดเสียหาย  ซ่อมแซม และ
เสริมด้วยกิจกรรมด้านการปรับปรุงเพื่อยืดอายุการใช้งาน ลดเวลาการบ ารุงรักษา ขจัดการบ ารุงรักษา 
โดยมีเป้าหมายส าคัญคือ การป้องกันการเสื่อมสภาพ การวัดการเสื่อมสภาพ  การท าให้กลับอยู่ใน
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สภาพเดิม  โดยการป้องกันการเสื่อมสภาพจะท าได้โดยการใช้เคร่ืองจักรอุปกรณ์อย่างถูกวิธี ส่วน
การวัดการเสื่อมสภาพจะด าเนินการโดยการตรวจสอบประจ าวัน โดยมากจะตรวจสอบโดยใช้สัมผัส
ทั้ง 5 จากฝ่ายปฏิบัติงานซึ่งรู้จักเคร่ืองจักรที่ตนเองใช้ดีอยู่แล้ว ส่วนฝ่ายบ ารุงรักษาเน้นหนักอยู่ที่การ
วัดความเสื่อมสภาพและการแก้ไขเคร่ืองจักรอุปกรณ์ให้กลับไปอย่างในสภาพปกติ ระบบการ
บ ารุงรักษาที่ดีจะมีการจัดองค์กรแบ่งหน้าที่ความรับผิดชอบและแสดงให้เห็นล าดับการท างาน  
ความสัมพันธ์ที่เกี่ยวเนื่องกันอย่างชัดเจนและมีความสัมพันธ์โดยตรงกับการบ ารุงรักษาประจ าวัน  
การจัดเก็บการป้อนกลับและการวิเคราะห์ข้อมูลการบ ารุงรักษา  และการน าข้อมูลไปใช้ประโยชน์
ในการบ ารุงรักษาต่อไป (พิชญ์นนท์ เตมียชาติ, 2553, น. 11) 

กล่าวโดยสรุป การบ ารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม เป็นกิจกรรมปรับปรุงที่ต้องอาศัย
เวลาและความร่วมมือของพนักงานทุกคนในองค์กร โดยเร่ิมต้นจากการบ ารุงรักษาและปรับปรุง
เคร่ืองจักรและอุปกรณ์ ขยายผลไปสู่การปรับปรุงการผลิต และการบริหารจัดการในภาพรวม ซึ่ง
น าไปสู่การปฏิรูปองค์กรในที่สุด 

  
2.3.4 องค์ประกอบการบ ารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม 
การบ ารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม มีลักษณะดังนี้ คือ 1) เป็นการบ ารุงรักษาที่มุ่งให้

ประสิทธิภาพของเคร่ืองจักรอุปกรณ์โดยรวมทั้งสถานประกอบการมีค่าสูงสุด 2) เป็นระบบโดยรวม
ของการบ ารงรักษาทวีผลตลอดอายุการใช้งานของเคร่ืองจักรอุปกรณ์โดยมุ่งที่จะท าให้ต้นทุนตลอด
วงจรอายุการใช้งานมีค่าต่ าสุด 3) เป็นการบ ารุงรักษาที่ทุกแผนกภายในสถานประกอบการมีส่วน
ร่วม 4) เป็นการบ ารุงรักษาที่ทุกคนตั้งแต่ผู้บริหารระดับสูงถึงพนักงานระดับล่างสุดมีส่วนร่วม และ 
5) เป็นการบ ารุงรักษาแบบทวีผลที่สนับสนุนให้เกิดขึ้น ด ารงอยู่และก้าวหน้าต่อไป โดยกิจกรรม
กลุ่มย่อย  

องค์ประกอบของการบ ารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม นั้นแตกต่างกันออกไปตาม
โครงสร้างและแนวความคิดของแต่ละองค์กร โดยองค์ประกอบของการบ ารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมี
ส่วนร่วมนั้นจะต้อง พัฒนาขึ้นเองโดยผู้จัดการหรือผู้น าในองค์กร การบ ารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมี
ส่วนร่วม โดยทั่วไปมีด้วยกัน 8 องค์ประกอบ ซึ่งประกอบด้วย 1) การปรับปรุงเฉพาะเร่ือง (Focus 
Improvement) ซึ่งเป็นกิจกรรมเพื่อลดความสูญเสียของอุตสาหกรรมกระบวนการให้น้อยที่สุดเท่าที่
จะท าได้ โดยการก าหนดนิยามความสูญเสียและการส ารวจหาปริมาณความสูญเสียแต่ละชนิดเป็น
เงื่อนไขที่ต้องด าเนินการก่อนการส่งเสริมปรับปรุงเฉพาะเร่ืองนั้น 2) การบ ารุงรักษาด้วยตนเอง 
(Autonomous Maintenance) คือการบ ารุงรักษาที่มุ่งเน้นให้ผู้ใช้เคร่ืองจักรมีส่วนร่วมในกิจกรรมการ
บ ารุงรักษา โดยเฉพาะการดูแลรักษาเคร่ืองจักรที่ตนเองใช้ ไม่ปล่อยให้เป็นหน้าที่ของฝ่ายซ่อมบ ารุง
เท่านั้น 3) การบ ารุงรักษาตามแผน (Planned Maintenance) คือการวางแผนการบ ารุงรักษาให้กับ



 

26 
 

เคร่ืองจักรเพื่อให้เคร่ืองจักรไม่เสีย โดยการหยุดเคร่ืองจักรและท าการซ่อมบ า รุงก่อนที่จะเกิดความ
เสียหาย 4) การศึกษาและผีกอบรมเพื่อเพิ่มทักษะการท างานและการบ ารุงรักษา (Operation and 
Maintenance Skill Development) คือกิจกรรมที่ยกระดับความสามารถในทางเทคนิคของทั้ง
ผู้ใช้เคร่ืองและช่างซ่อมบ ารุง เพื่อให้พนักงานมีความสามารถในการควบคุมและดู แลรักษา
เคร่ืองจักรได้อย่างถูกต้อง รวมถึงมีความสามารถในการดูแลรักษาเคร่ืองจักรเบื้องต้นด้วยตนเองได้  
5) การค านึงถึงการบ ารุงรักษาตั้งแต่ขั้นการออกแบบ (Initial Phase Management) คือการออกแบบ
เคร่ืองจักร (Machine Design) หรือออกแบบผลิตภัณฑ์ (Product Design) โดยตั้งเป้าหมายในการ
ออกแบบและพัฒนาเพื่อให้ท าการผลิตได้ง่าย เคร่ืองจักรหรืออุปกรณ์ท างานได้เร็วขึ้น บ ารุงรักษาได้
ง่าย เป็นต้น 6) ระบบการบ ารุงรักษาเพื่อคุณภาพ (Quality Maintenance) คือแนวคิดที่ว่าเคร่ืองจักร
จะต้องไม่เป็นสาเหตุของการท าให้เกิดของเสีย โดยการจัดท ามาตรฐานในการตรวจสอบจุดต่างๆ
ของเคร่ืองจักรที่มีผลต่อคุณภาพ 7) ระบบการท างานของฝ่ายบริหารที่ตระหนักถึงประสิทธิภาพการ
ผลิต หรือที่เรียกว่า TPM ในส านักงาน (TPM in Office) คือการก าจัดความสูญเสียที่เกิดจากการ
ประสาน จัดท างานด้านธุรการให้มีประสิทธิภาพ เพื่อสนับสนุนและอ านวยความสะดวกให้กับฝ่าย
ผลิต และ 8) ระบบชีวอนามัย ความปลอดภัย และ สิ่งแวดล้อมภายในโรงงาน (Safety and 
Environment) คือ ระบบที่มีแนวคิดในการพัฒนาคุณภาพชีวิตในการท างานและความปลอดภัยใน
โรงงาน โดยมีจุดมุ่งหมายในการท าให้การเกิดอุบัติเหตุเป็นศูนย์ (ธานี อ่วมอ้อ, 2546) 

 

กล่าวโดยสรุป องค์ประกอบของการบ ารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วมนั้น ประกอบไป
ด้วย 8 เสาหลักคือ 1) การปรับปรุงเฉพาะเร่ือง 2) การบ ารุงรักษาด้วยตนเอง 3) การบ ารุงรักษาตาม
แผน 4) การศึกษาและผีกอบรมเพื่อเพิ่มทักษะการท างานและการบ ารุงรักษา 5) การค านึงถึงการ
บ ารุงรักษาตั้งแต่ขั้นการออกแบบ 6) ระบบการบ ารุงรักษาเพื่อคุณภาพ 7) ระบบการท างานของฝ่าย
บริหารที่ตระหนักถึงประสิทธิภาพการผลิต หรือที่เรียกว่า TPM ในส านักงาน และ 8) ระบบชีวอนา
มัย ความปลอดภัย และสิ่งแวดล้อมภายในโรงงาน โดยในเสาหลักที่ 1, 2 และ 3 เป็นเสาหลักที่ต้อง
ด าเนินการให้เกิด TPM ในส่วนผลิต โดยก่อนเร่ิมการด าเนินการและขณะด าเนินการ ต้องมีการ
ฝึกอบรมและพัฒนาทักษะอยู่ตลอดเวลา  ซึ่งถือเป็นหน้าที่ในเสาหลักที่ 4 ส่วนเสาหลักที่5 ถือเป็น
ขั้นสูงของ TPM ในส่วนผลิตเนื่องจากเป็นการปลูกฝังการบ ารุงรักษาให้ติดไปกับตัวเคร่ืองจักร
อุปกรณ์ วัตถุดิบ กรรมวิธีการผลิต วิธีการท างาน รวมถึงการออกแบบและวางผั งโรงงานหรือ
กระบวนการ ส าหรับส าหลักที่ 6, 7  และ 8  เป็นเสาหลักที่ด าเนินการเพื่อขยาย TPM จากส่วนผลิต
เข้าไปสู่ TPM ทั่วทั้งองค์การ 
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2.4 แนวคิดระบบการผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing System) 
ระบบการผลิตแบบลีน เป็นระบบที่ได้รับการยอมรับทั่วโลกว่าเป็นระบบการผลิตที่สามารถ

ลดต้นทุน ลดความสูญเปล่า และลดความสูญเสียโอกาสทางการผลิตได้ ทั้งยังเป็นระบบที่สร้าง
มาตรฐานส าคัญในการผลิต รวมถึงส่งเสริมการปรับปรุงอย่างต่อเนื่องตลอดเวลาอีกด้วย  สามารถ
ตอบสนองต่อความต้องการของลูกค้าได้เป็นอย่างดี ระบบกการผลิตแบบลีนเป็นการพัฒนาด้านการ
บริหารเวลาและการท างานโดยการลดความสูญเปล่า  (Waste/Muda) เพื่อให้ระบบมีความยืดหยุ่น 
และลดเวลาตั้งแต่การสั่งซื้อจนถึงการขนส่ง คือการลดช่วงเวลาโดยการก าจัดทุกสิ่งทุกอย่างที่ไม่มี
คุณค่าเพิ่มในตัวผลิตภัณฑ์ ซึ่งความสูญเปล่า ที่ส าคัญ คือ การผลิตมากเกินไป (Overproduction) และ
การจัดเก็บไว้จนกระทั่งกลายเป็นสินค้าที่สะสมไว้นานในคลังสินค้า (Inventory) ท าให้เกิดการรักษา
ที่ยุ่งยาก ผู้บริหารอุตสาหกรรมในระดับโลกมีแนวโน้มที่จะใช้การแนวคิดลีน  เป็นการผลิตจ านวน
ตามความต้องการของลูกค้า (Mass Customization) ที่เป็นทางเลือกที่ดีกว่าการผลิตแบบจ านวนมาก 
(Mass Production) โดยการจัดการอย่างง่าย ๆ นั่นคือ การรวมกลุ่มเคร่ืองจักรจากกระบวนการและ
สร้างรูปแบบการไหลชิ้นเดียว (One-Piece Flow) เป็นกลุ่มสินค้าที่คล้ายกันที่ท าให้เกิดประสิทธิผล 
ความยืดหยุ่น และคุณภาพ ซึ่งมีการประสานรวมระหว่างโรงงานกับลูกค้าที่ต้องการข้อได้เปรียบใน
การแข่งขัน ในบางบริษัทต้องการสร้างวิสาหกิจแบบลีนที่เชื่อมต่อระหว่างโรงงานแบบลีน  (Lean 
Factories) ซึ่งท าให้ได้ผลลัพธ์ที่คุ้มค่า 

 

2.4.1 ความหมายของระบบการผลิตแบบลีน 
National Institute of Standards and Technology Manufacturing Extension Partnership 

(NIST-MEP) ได้ให้ค าจ ากัดความของแนวคิดลีนไว้ว่าเป็นระบบที่มุ่งเน้นการจ าแนกและก าจัดความ
สูญเปล่าในกิจกรรมตลอดจนการพัฒนาอย่างต่อเนื่องโดยท าให้การไหลของผลิตภัณฑ์เกิดมาจาก
การดึงของลูกค้า เพื่อการตอบสนองความพึงพอใจของลูกค้าอย่างสูงสุด  (Spann, Adams, & 
Rahman, 1997), สมาคมคุณภาพแห่งอเมริกา (American Society For Quality) ให้ค าจ ากัดความของ
ระบบการผลิตแบบลีนไว้ว่าเป็น การเร่ิมพิจารณาการก าจัดของเสียทั้งหมด ในกระบวนการที่
โรงงานผลิตรวมถึงเวลาการรอคอยเป็นศูนย์  สินค้าคงคลังเป็นศูนย์ การไหลและการลดขนาดของ
กลุ่มผลิตภัณฑ์ การปรับสมดุลการผลิตและลดเวลาการผลิต (Monden, 1998; Allen, Robinson & 
Stewart, 2001) ได้ให้ค าจ ากัดความของการผลิตแบบลีนไว้ว่า เป็น การติดตามความสูญเปล่าเพื่อ
ก าจัดให้หมดไป จากระบบอย่างไม่มีที่สิ้นสุด โดยความสูญเปล่านั้นคือ ทุกๆ สิ่งที่ไม่เกิดคุณค่าแก่
ผลิตภัณฑ์,  Production System Design Laboratory at the Massachusetts Institute of Technology 
ให้ค าจ ากัดความของแนวคิดลีนไว้คือการก าจัดความสูญเปล่าในทุกๆส่วน ของการผลิต ซึ่งรวมทั้ง
ส่วนความสัมพันธ์กับลูกค้า ส่วนการออกแบบผลิตภัณฑ์ ส่วนเชื่อมโยงกับซัพพลายเออร์และใน
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ส่วนการบริหารโรงงาน (Feld, 2001; Nickels, McHugh, & McHugh, 2002) ให้ค าจ ากัดความของ
แนวคิดลีนไว้ว่าเป็นการผลิต สินค้าโดยใช้ทุกสิ่งในกระบวนการผลิตน้อยที่สุด โดยเปรียบเทียบกับ
ระบบการผลิตแบบจ านวนมาก ส่วนค าจ ากัดความการผลิตแบบลีน จากหนังสือเคร่ืองจักรที่
เปลี่ยนแปลงโลก (The Machine that Changed the World) โดย James Womack ได้ให้ไว้ 5 
กระบวนการ ประกอบด้วยหลักการดังนี้ คือ 1) การระบุคุณค่าสู่ลูกค้า (Customer Value) 2) การระบุ
สายธารคุณค่า (Value Stream) 3) ด าเนินการให้เกิดการไหล (Flow) 4) การดึง (Pull) จากความ
ต้องการของลูกค้า และ 5) การพยายามปรับปรุงแก้ไขไปสู่ความยอดเยี่ยม (Womack, 1990) 
 กล่าวโดยสรุป ระบบการผลิตแบบลีน คือ ระบบที่มุ่งเน้นการจ าแนกและพิจารณาการก าจัด
ของเสีย ก าจัดความสูญเปล่าที่ไม่ก่อให้เกิดคุณค่าในผลิตภัณฑ์ โดยท าให้การไหลของผลิตภัณฑ์เกิด
มาจากการดึงของลูกค้า ซึ่งรวมทั้งส่วนความสัมพันธ์กับลูกค้า ส่วนการออกแบบผลิตภัณฑ์ ส่วน
เชื่อมโยงกับซัพพลายเออร์และในส่วนการบริหารโรงงาน เพื่อการตอบสนองความพึงพอใจของ
ลูกค้าอย่างสูงสุด 
 

2.4.2 วิวัฒนาการของระบบการผลิตแบบลีน 
ระบบการผลิตแบบลีน ถือก าเนิดขึ้นจากอุตสาหกรรมรถยนต์ ซึ่งในอดีตการผลิตสินค้า

ต่างๆจะมีลักษณะเป็นหัตถกรรม หรืองานฝีมือ (Craft/Hand Made Production) ไม่มีสายการผลิต 
ผู้ผลิตส่วนใหญ่จะด าเนินการผลิตโดยอาศัยทักษะและความช านาญของพนักงานเป็นหลัก ต่อมา
ในช่วงต้นศตวรรษที่ 20 Henry Ford ผู้ก่อตั้งบริษัท Ford Motor ได้น าเอาหลักการจัดการแบบ
วิทยาศาสตร์ของ Frederick W. Taylor มาใช้ร่วมกับหลักการศึกษาเร่ืองเวลาและการเคลื่อนไหวของ 
Frank & Lilian Gilbreth และริเร่ิมแนวคิดในการสร้างสายการผลิตให้มีลักษณะคล้ายกับการไหล
ของน้ า โดยถือว่าทุกสิ่งที่ เป็นอุปสรรค์ต่อการเคลื่อนที่ในกระบวนการคือความสูญเปล่า ต้อง
พยายามขจัดให้หมดไป และน าเอานวัตกรรมระบบสายพานล าเลียงมาให้ในสายการประกอบ
รถยนต์ของบริษัท โดยใช้ชิ้นส่วนมาตรฐานที่สามารถเปลี่ยนทดแทนกันได้ ท าให้ใช้เวลาในการผลิต
ลดลง จากวิธีการดังกล่าว ชิ้นส่วนและวัตถุดิบจะถูกส่งต่อไปยังกระบวนการถัดไป โดยไม่ได้
พิจารณาถึงความต้องการ จึงเรียกว่าระบบการผลิตแบบเน้นปริมาณ (Mass Production) คือการผลิต
แบบปริมาณมาก เพื่อลดต้นทุนการผลิตต่อหน่วยลง หลายปีต่อมาช่วงทศวรรษที่  1950 Eiji Toyoda 
และ Taiichi Ohno พยายามน าแนวคิดของ Ford ไปปรับปรุงระบบการผลิตของบริษัทโตโยต้าที่
ญ่ีปุ่น แต่พวกเขาพบว่าสภาพของบริษัทยังไม่เหมาะ เน่ืองจากขณะนั้นประเทศญี่ปุ่นอยู่ในสภาพหลัง
สงคราม ปัจจัยการผลิตต่างๆ และเงินทุนมีจ ากัด ท าให้ไม่สามารถลงทุนสร้างระบบการผลิตที่เน้น
ปริมาณได้ นอกจากนี้ตลาดรถยนต์ของประเทศญ่ีปุ่นก็มีขนาดเล็ก การผลิตสินค้าเพียงชนิดเดียว
จ านวนมากๆ จะไม่เหมาะสม อย่างไรก็ตามพวกเขาและทีมงานของบริษัทโตโยต้า ได้เร่ิมต้นจากการ
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ค้นหาและแก้ปัญหาที่เกิดขึ้นในระดับปฏิบัติการ  การน าข้อเสนอแนะการปรับปรุงงานที่ได้จาก
พนักงานมาทดลองปฏิบัติ และประยุกต์แนวคิดของระบบซูเปอร์มาร์เก็ต หรือระบบดึง (Pull 
System) มาสร้างระบบการผลิตแบบโตโยต้า (Toyota Production System หรือ TPS) ซึ่งมีหลักการ
คือ การผลิตเฉพาะในสิ่งที่จ าเป็น ตามปริมาณที่ต้องการ ในเวลาที่ต้องการ โดยมุ่งเน้นในการก าจัด
ความสูญเปล่าที่เกิดขึ้นในกระบวนการท างานทั้งหมด (เกียรติขจร โฆมานะสิน, 2550, น. 8-11) 

ระบบการผลิตแบบลีนมีประวัติความเป็นมาที่ยาวนาน ดังจะขอยกตัวอย่างปีที่มีความส าคัญ
ดังต่อไปนี้ โดยใน ค.ศ.1910 Henry Ford และ Charles Soresen ได้จัดสายการผลิต ซึ่งประกอบด้วย
คน เคร่ืองจักร เคร่ืองมือ และผลิตภัณฑ์ให้เป็นระบบต่อเนื่อง (Continuous System) ส าหรับผลิต
รถยนต์ฟอร์ดรุ่น T ใน ค.ศ.1949 Taiichi Ohno อดีตรองประธานบริษัท Toyota Motor Corporation 
พัฒนาระบบการผลิตแบบโตโยต้า หรือระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี  (Just in Time 
Manufacturing) ขึ้นมาตั้งแต่สมัยที่เขาเป็นผู้จัดการฝ่ายอัดขึ้นรูป ใน ค.ศ.1990 James P.Womack 
เขียนหนังสือชื่อ “The Machine That Changed the World” ซึ่งกล่าวถึงประวัติการผลิตรถยนต์ 
รวมถึงศึกษาวิเคราะห์โรงงานประกอบรถยนต์ของ ญ่ีปุ่น อเมริกาและยุโรป และเกิดค าว่าระบบการ
ผลิตแบบลีนขึ้นเป็นคร้ังแรก James P.Womack ได้มีโอกาสศึกษาระบบการผลิตแบบโตโยต้า (TPS) 
เป็นเวลาหลายปี แล้วสรุปออกมา เป็นสิ่งที่เขาเรียกว่าแนวคิดและระบบการผลิตแบบลีน  ส่วน
ประวัติการน าระบบการผลิตแบบลีน มาใช้ในประเทศไทยเร่ิมต้นจาก Toyota Motor Thailand ได้น า
ระบบนี้มาจาก Toyota ที่ญ่ีปุ่นใน พ.ศ.2539 และมีการขยายผลกับกลุ่มบริษัทผู้ส่งมอบของ โตโยต้า 
กว่า 100 บริษัท และปัจจุบันมีการน าระบบระบบการผลิตแบบลีน นี้เป็นหนึ่งในแผนการพัฒนา
บุคคลากร ในโครงการ AHRDP (Automotive Human Resource Development Plan) ของสถาบัน
ยานยนต์ ต้ังแต่ปี 2007 โดยความร่วมมือของสถาบันยานยนต์และผู้ผลิตรถยนต์และชิ้นส่วนรถยนต์
ชั้นน า ของประเทศได้แก่ Toyota Motor Asia Pacific Engineering & Manufacturing Co.,Ltd., 
Honda Automobile Thailand Co.,Ltd., Nissan และ Denso เพื่อพัฒนาอุตสาหกรรมยานยนต์ไทยให้ 
พัฒนาไปสู่ดีทรอย์เอเชียได้ในที่สุด โดยมีการขยายผลในประเทศไทยแล้วในปี 2007-2009 จ านวน 
ทั้งสิ้นกว่า 100 บริษัททั้งในอุตสาหกรรมยานยนต์ และอุตสาหกรรมอื่น ๆ (สถาบันยานยนต์,  2551)  

กล่าวโดยสรุป วิวัฒนาการของระบบการผลิตแบบลีน เร่ิมต้นจากการผลิตงานแบบ
หัตถกรรม มาสู่ระบบการผลิตที่เน้นปริมาณ จนกระทั่งพัฒนากลายเป็นระบบการผลิตแบบลีนที่มี
ความยืดหยุนในการผลิตสูง โดยมีจุดมุ่งหมายหลักในการก าจัดความสูญเปล่าที่ เกิดขึ้นใน
กระบวนการท างานทั้งหมด 
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2.4.3 กระบวนการของระบบการผลิตแบบลีน 
ระบบการผลิตแบบลีน คือการบูรณาการแนวคิด กิจกรรม และวิธีการในการระบุและก าจัด

ความสูญเปล่า หรือสิ่งที่ไม่มีคุณค่าภายในกระแสคุณค่าของกระบวนการ โดยอาศัยความต้องการ
ของลูกค้า ด้วยระบบแบบดึง และการไหลอย่างต่อเนื่องของระบบการผลิต รวมถึงท าการปรับปรุง
อย่างต่อเน่ืองเพื่อก าจัดความสูญเปล่าและเพิ่มคุณค่าให้แก่ระบบอยู่เสมอ 

การสร้างระบบการผลิตแบบลีนนั้น จะต้องเร่ิมจากเสริมสร้างความเข้าใจ และ ทัศนคติที่
ถูกต้อง หลีกเลี่ยงการเร่ิมต้นด้วยการน าเคร่ืองมือต่างๆของระบบการผลิตแบบลีนมาใช้โดยปราศจาก
ความเข้าใจอย่างถ่องแท้ การสร้างระบบการผลิตแบบลีนจะเร่ิมจากการวิเคราะห์สภาพปัจจุบัน 
ก าหนดเป้าหมายในการปรับปรุง แล้วจึงใช้เคร่ืองมือต่างๆเข้ามาช่วยในการปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง 
โดยแบ่งออกเป็น 7 ระยะ คือ 1) เตรียมความพร้อม โดยการก าหนดวัตถุประสงค์ ขอบเขตและ
แนวทางในการด าเนินการ แต่งตั้งตัวแทนด าเนินงานโครงการ ประชาสัมพันธ์โครงการ จัดเตรียม
สถานที่ เคร่ืองมือ และอุปกรณ์ที่จ าเป็น จัดเตรียมช่องทางส าหรับการติดต่อสื่อสาร เช่น เวปบอร์ด 
และฝึกอบรมเสริมสร้างความรู้และความเข้าใจในพื้นฐานของระบบการผลิตแบบลีนให้กับผู้บริหาร
และคณะท างาน 2) ระบุคุณค่าของสินค้าและการบริการ โดยการส ารวจความต้องการของลูกค้า น า
ข้อมูลความต้องการของลูกค้ามาสรุปเป็นข้อก าหนดของสินค้า ส่วนประกอบ กระบวนการ และ
รายละเอียดในการปฏิบัติงาน 3) ส ารวจสถานะปัจจุบันของกระบวนการ โดยการส ารวจพื้นที่
ปฏิบัติงานเพื่อรวบรวมข้อมูลต่างๆ มาท าเป็นแผนภาพกระแสคุณค่าแสดงสถานะปัจจุบัน 4)
ประเมินผลการจัดกระบวนการ โดยการประเมินผลการจัดกระบวนการของตนเอง ก าหนดเป้าหมาย
และตัวชี้วัดของโครงการ 5) วางแผนพัฒนากระบวนการสร้างคุณค่า โดยการเก็บรวบรวมข้อมูลที่
เกี่ยวข้องกับลูกค้า ปริมาณความต้องการสินค้าของลูกค้า ก าลังการผลิต ปัญหาในกระบวรการผลิต
และส่งมอบ ก าหนดเป้าหมาย และจัดท าแผนการด าเนินการโครงการ ด าเนินการถ่ายทอดนโยบาย
ของผู้บริหารสู่พนักงาน และเปิดโอกาสให้พนักงานได้แสดงความคิดเห็น 6) ขับเคลื่อนกระแส
คุณค่า โดยพยายามท าให้กิจกรรมต่างๆที่มีคุณค่าเพิ่มด าเนินไปได้อย่างต่อเนื่อง โดยปราศจากการ
ติดขัด การอ้อม (Detours) การย้อนกลับ (Backflows) การรอคอย (Waiting) หรือเกิดของเสีย (Scrap) 
และ 7) การสร้างคุณค่า และก าจัดความสูญเปล่าอย่างต่อเนื่อง โดยการประเมินกระบวนการ
ออกแบบระบบการผลิตแบบลีนอย่างต่อเนื่อง ส่งเสริมและสนับสนุนให้พนักงานมีส่วนร่วมในการ
ปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง เพื่อเพิ่มขีดความสามารถในการแข่งขันให้กับองค์กรและท าให้องค์กร
สามารถเติบโตได้อย่างยั่งยืนรวมถึงมีความสามารถในการรองรับการเปลี่ยนแปลงในอนาคต (เกียรติ
ขจร โฆมานะสิน, 2550, น. 17-22) 
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กล่าวโดยสรุป ระบบการผลิตแบบลีนเหมาะส าหรับสภาวะการณ์ที่มีการเปลี่ยนแปลงอยู่
ตลอดเวลา และภาวะการแข่งขันอย่างรุ่นแรงในปัจจุบัน โดยให้ความส าคัญกับลูกค้าเป็นอันดับหนึ่ง
การระบุคุณค่าของสินค้าจะท ามุมมองของลูกค้า และด าเนินการผลิตตามความต้องการของลูกค้าด้วย
ระบบดึง ผลิตสินด้วยการไหลอย่างต่อเนื่องที่ปราศจากความสูญเปล่า จนกระทั่งได้สินค้าตามความ
ต้องการของลูกค้า และมุ่งเน้นในการขจัดความสูญเปล่าออกไปอย่างต่อเนื่อง เพิ่มขีดความสามารถ
ในการแข่งขันขององค์กร ท าให้องค์กรอยู่รอดและสามารถเติบโตได้อย่างยั่งยืน 
 

2.4.4 องค์ประกอบของระบบการผลิตแบบลีน 
องค์ประกอบของระบบการผลิตแบบลีน เปรียบเสมือนบ้าน มีองค์ประกอบส าคัญคือ

หลังคาบ้านที่เปรียบเสมือนองค์กรการผลิตแบบลีน รองรับด้วยเสา 5 ต้น โดยเสาต้นที่ 1 เป็นการ
พัฒนาบุคคลากร (Human Development) โดยการฝึกอบรบและให้ความรู้ต่างๆที่เกี่ยวข้องกับระบบ
การผลิตแบบลีน ให้แก่พนักงานในระดับต่างๆตามความเหมาะสม เพื่อร่วมมือกันท าการปรับปรุง
งาน สร้างช่องทางให้พนักงานสามารถเสนอแนะความคิดเห็น และรณรงค์กิจกรรมเสนอแนะเพื่อ
ปรับปรุงงาน (Suggestion) ตลอดจนการพัฒนาให้พนักงานสามารถท างานได้หลากหลายหน้าที่ 
(Multi Skilled Operator) เสาต้นที่ 2 การประกันคุณภาพ (Quality Assurance) โดยการแก้ปัญหา
คุณภาพในกระบวนการผลิตและสร้างระบบการควบคุมคุณภาพของพนักงานและเคร่ืองจักรโดย
อัตโนมัติ (Jidoka) เช่น การควบคุมด้วยสายตา (Visual Control) และระบบป้องกันความผิดพลาด 
(Poka-Yoke) เสาต้นที่ 3 การควบคุมการผลิต (Production Control) คือการสร้างมาตรฐานในการ
ท างาน (Standardized Work) การก าหนดเวลามาตรฐานในการท างาน (Takt Time) การปรับปรุง
รอบเวลาในการท างานจริง (Cycle Time) การผลิตแบบต่อเนื่อง (Continuous Flow) และการใช้
ระบบการผลิตแบบดึง (Pull System) เสาต้นที่ 4 การจัดการเคร่ืองจักรและอุปกรณ์ต่างๆ (Machine 
Management) โดยลดเวลาในการปรับตั้งเคร่ืองจักร (Quick Changeover) เพิ่มความยืดหยุ่นในการ
ผลิตด้วยการจัดการผลิตแบบเซล (Cellular Manufacturing) การบ ารุงรักษาเคร่ืองจักร (Maintenace 
Activities) เช่น การบ ารุงรักษาด้วยตนเอง และ การบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน และ เสาต้นที่ 5 การจัด
สถานที่ท างาน (Workplace Management) โดยกิจกรรม 5ส ซึ่งเป็นพื้นฐานในการปรับทัศนคติของ
พนักงานให้ยอมรับความเปลี่ยนแปลง และให้ความร่วมมือในการปรับปรุงการวางผังโรงงาน (Plant 
Layout) ตามแนวทางระบบการผลิตแบบลีน ส่วนสุดท้ายคือพื้นบ้าน คือการสร้างจิตส านึกให้
พนักงานทุกคนในองค์กรตระหนักถึงความสูญเปล่า สามารถแยกแยะงานที่เพิ่มคุณค่าและไม่เพิ่ม
คุณค่าออกจากกันได้ (Initiated Awareness) ปรับเปลี่ยนทัศนะคติของพนังงานทุกระดับด้วยการ
ปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง ด าเนินการวิเคราะห์และวางแผนงานโดยการประเมินสภาพกระบวนการใน
ปัจจุบันตามแนวทางของระบบการผลิตแบบลีน วิเคราะห์ปัญหาของกระบวนการเพื่อหาจุดปรับปรุง
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และวางแผนการปรับปรุงด้วยแผนภาพคุณค่า (Value Stream Mapping) โดยทุกฝ่ายในองค์กรจะต้อง
ร่วมมือกันก าหนดนโยบาย ตัวชี้วัด และเป้าหมายให้สอดคล้องกับแผนการด าเนินงาน แล้วถ่ายทอด
ไปทั่วทั้งองค์กรเพื่อใช้เป็นข้อมูลในการติดตามความคืบหน้า  และเพื่อแก้ไขปัญหาและอุปสรรค
ต่างๆในการด าเนินการต่อไป (เกียรติขจร โฆมานะสิน, 2550, น. 16) 

กล่าวโดยสรุปได้ว่าองค์ประกอบของระบบการผลิตแบบลีน ประกอบไปด้วย 1)การพัฒนา
บุคคลากร 2)การประกันคุณภาพ 3)การควบคุมการผลิต 4)การจัดการเคร่ืองจักรและอุปกรณ์ 5)การ
จัดสถานที่ท างาน 6)การสร้างจิตส านึก และ 7)การวิเคราะห์และวางแผนงาน 

 

2.5 แนวคิดทฤษฎีเกี่ยวกับการบริหารจัดการ 
การศึกษาเกี่ยวกับการบริหารจัดการองค์การนั้น  เป็นแนวคิดเกี่ยวกับองค์ประกอบของ

องค์การที่มีความเกี่ยวข้องกับหลักการทางการบริหารจัดการเพื่อให้องค์การเหล่านั้นมีการพัฒนา
และเกิดมีประสิทธิภาพ  มีนักวิชาการหลายท่านที่ได้ให้ความหมายของการจัดการไว้ในลักษณะที่
คล้ายคลึงกัน อาทิเช่น 

สมพงศ์ เกษมสิน (2523, น. 5-6) กล่าวว่าการบริหารย่อมต้องสนองตอบวัตถุประสงค์ โดยมี
คนเป็นองค์ประกอบในการน าทรัพยากรพื้นฐานในองค์การมาผ่านกระบวนการขององค์กรอย่างมี
เหตุผลเพื่อให้บรรลุเป้าหมายและวัตถุประสงค์องค์การ 

ไพบูลย์ ช่างเรียน (2532, น. 17) ให้ความหมายการบริหารว่า หมายถึง ระบบที่ประกอบไป
ด้วยกระบวนการในการน าทรัพยากรทางการบริหารทั้งทางวัตถุและคนมาด าเนินการเพื่อบรรลุ
วัตถุประสงค์ที่ก าหนดไว้อย่างมีประสิทธิภาพและประสิทธิผล 

ติน ปรัชญพฤทธ์ (2535, น. 8) มองการบริหารในลักษณะที่เป็นกระบวนการโดยหมายถึง
กระบวนการน าเอาการตัดสินใจ และนโยบายไปปฏิบัติ ส่วนการบริหารรัฐกิจ หมายถึง เกี่ยวข้องกับ
การน าเอานโยบายสาธารณะไปปฏิบัติ 

 ศิริวรรณ  เสรีรัตน์, สมชาย  หิรัญกิตติ, สุดา  สุวรรณาภิรมย์, ชวลิต  ประภวานนท์, ลัทธิ
กาล  ศรีวะรมย์ และจิรศักดิ์  จิยะจันทน์ (2545, น. 18-19) กล่าวว่ากระบวนการบริหารจัดการ เป็น
กลไกและตัวประสานที่ส าคัญที่สุดในการควบคุมก ากับให้ปัจจัยต่างๆ ที่เป็นทรัพยากรการบริหาร
ด าเนินไปอย่างมีประสิทธิภาพบรรลุเป้าหมายตามที่ต้องการ การเข้าใจถึงกระบวนการบริหารและ
การฝึกฝนพนักงานให้มีทักษะสูงขึ้น จะช่วยให้งานมีประสิทธิภาพมากขึ้นได้  เป็นไปตามวงจร 
PDCA ของ Deming เร่ิมจากการวางแผน (Plan) การน าแผนปฏิบัติ (Do) การตรวจสอบ (Check) 
และการปรับปรุง (Action) ตามวงจร Deming 

ธงชัย สันติวงษ์ (2541, น. 19-21)  กล่าวว่า การวางแผน (Planning) เป็นกระบวนการในการ
ก าหนดเป้าหมาย แผนงาน และตัดสินใจหาวิธีการที่ดีที่สุดที่ท าให้เป้าหมายนั้นบรรลุผลส าเร็จ ต้องมี
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การจัดองค์การ (Organizing) เพื่อให้เหมาะสมกับกระบวนการในการจัดสรรทรัพยากรบุคคล และ
ทรัพยากรที่ไม่ใช่บุคคล โดยวางแผนให้สามารถบรรลุผลส าเร็จขององค์การ โดยมีการน าและสั่งการ 
(Leading and Directing) เพื่อท าให้เกิดกระบวนการของการมีอิทธิพลเหนือบุคคลอ่ืน ต้องการให้
บุคคลอ่ืนมีพฤติกรรมการท างานที่ต้องการ และท าให้บรรลุเป้ าหมายขององค์การ  ประกอบกับมี
การควบคุม (Controlling) กระบวนการในการก าหนดกิจกรรมต่างๆ ขององค์การให้เป็นไปตาม
มาตรฐาน และเป้ าหมายที่องค์การคาดหวัง และก าหนดไว้ 

Stoner, Freeman, & Gilbert (1995อ้างถึงใน อนิวัช แก้วจ านง, 2550, น. 48)  กล่าวว่า  
องค์การเป็นที่รวมของกลุ่มคนที่มีความแตกต่างกัน ทั้งเพศ อายุ และความรู้ความสามารถ มาด าเนิน
กิจกรรมร่วมกันเพื่อให้บรรลุวัตถุประสงค์เดียวกัน (รัตนา  อัตภูมิสุวรรณ์, 2547, น. 1) จึงจ าเป็นต้อง
มีการบริหารจัดการมาเกี่ยวข้อง เพื่อให้การด าเนินงานเป็นไปด้วยความเรียบร้อย และเกิดผลส าเร็จ 
รวมถึงท าให้เกิดประสิทธิภาพในการท างาน เน่ืองจากแนวคิดและทฤษฎีต่างๆเหล่านี้จะช่วยจัดล าดับ
ขั้นตอนในการปฏิบัติงาน ท าให้การด าเนินงานเป็นไปด้วยความเรียบร้อยและน ามาสู่ประสิทธิภาพ
ในการท างานต่อไป  

กล่าวโดยสรุป การจัดการ หมายถึง กลไกและกระบวนการที่น าหลักการไปปฏิบัติ เพื่อให้
บรรลุดเป้าหมายและวัตถุประสงค์ขององค์การ  โดยมีการด าเนินการร่วมกัน ทั้งในด้านของการ
จัดสรรทรัพยากร  ด้านของบุคลากรการ กระบวนการ โครงสร้างองค์การ  และวัตถุประสงค์ของ
องค์การ เพื่อให้เกิดการพัฒนาและมีประสิทธิภาพต่อไป  

ซึ่งในงานวิจัยนี้ ผู้วิจัยได้บูณาการแนวคิดทางการบริหารจัดการ 3 แนวคิดหลัก คือ การ
บริหารทั่วทั้งองค์กร (TQM), การบ ารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม (TPM) และ ระบบการผลิต
แบบลีน (LM) โดยทั้ง 3 แนวคิดนี้เป็นแนวคิดที่ช่วยส่งเสริมการบริหารจัดการให้มีประสิทธิภาพ 
โดยองค์ประกอบของทั้ง 3 แนวคิดนี้ ได้มาจากทฤษฎี (หัวข้อ 2.2 - 2.4) และการทบทวนวรรณกรรม
ที่เกี่ยวข้องในตารางที่ 2.1 (หน้า 48) โดยมีองค์ประกอบดังนี้คือ ภาวะผู้น า การมีส่วนร่วมของ
พนักงาน การมุ่งเน้นลูกค้า การให้ความรู้และฝึกอบรม การจัดการกระบวนการ ข้อมูลและการ
วิเคราะห์ การวางแผนเชิงกลยุทธ์ การซ่อมบ ารุงรักษาด้วยตนเองและการวางแผนซ่อมบ ารุง การ
ซ่อมบ ารุงเชิงป้องกัน การผลิตแบบดึง และ ระบบการไหลอย่างต่อเนื่อง โดยตัวแปรเหล่านี้จะส่งผล
ถึงประสิทธิภาพการบริหารจัดการ ดังจะได้กล่าวถึงรายละเอียดต่อไป 

 

 2.5.1  แนวคิดทฤษฎีประสิทธิภาพ 
  การพัฒนาประสิทธิภาพขององค์การ  กล่าวได้ว่ามีแนวคิดที่มุ่งเน้นเกี่ยวกับการจัดการที่
สามารถน าพาองค์องค์ไปสู่ประสิทธิภาพ โดยมีหลายแนวคิดและมีการพัฒนาของหลักการ แนว
ทฤษฎีที่สามารถไปสู่ประสิทธิภาพของการจัดการองค์การเพื่อประสิทธิภาพโดยผู้วิจัยได้น าแนวคิด
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เกี่ยวกับการบริหารจัดการเพื่อให้เกิดประสิทธิภาพขององค์การ การที่องค์การมีระบบบริหารจัดการ
องค์กรที่มีประสิทธิภาพ จะเป็นสิ่งผลักดันให้องค์กรไปสู่เป้าหมายที่วางไว้ได้ แต่ในการสร้าง
ประสิทธิภาพในการบริหารจัดการให้เกิดขึ้นได้นั้น จ าเป็นจะต้องทราบและท าความเข้าใจใน
ความหมายของค าว่า “ประสิทธิภาพ” อย่างแท้จริง เพื่อให้น าทฤษฎีหรือแนวคิดต่างๆ มาใช้ได้อย่าง
ถูกต้อง ซึ่งนักวิชาการหลายท่านได้ให้ความหมายของประสิทธิภาพไว้ดังนี้ 

 Simon (อ้างถึงใน แสวง รัตนมงคลมาศ, 2514, น. 99) ได้ให้ความหมายของ ประสิทธิภาพ
ไว้โดยการพิจารณา ความสัมพันธ์ระหว่างปัจจัยน าเข้า (Input) กับผลผลิต (Output) ประสิทธิภาพจึง
เท่ากับผลผลิตลบด้วยปัจจัยน าเข้า และถ้าเป็นการบริหารองค์กรของรัฐก็ควรเพิ่มความพึงพอใจของ
ผู้รับบริการ (Satisfaction) เข้าไปด้วย จะได้เป็นสมการ ดังนี้ 

E = (0-1) + S  
E = EFFICIENCY คือ ประสิทธิภาพ 
0 = OUTPUT คือ ผลผลิต 
I = INPUT คือ ปัจจัยน าเข้า 
S = SATISFACTION คือ ความพึงพอใจของผู้รับบริการ 

 

เกรียงศักดิ์ เขียวยิ่ง (2535, น. 57) กล่าวว่าประสิทธิภาพ (Efficiency) หมายถึงการ
เปรียบเทียบทรัพยากรที่ใช้ไป (Input) กับผลที่ได้จากการท างาน (Output) ว่าดีขึ้นหรือไม่อย่างไรใน
ขณะที่ยังคงท างานตามเป้าหมายเดิมขององค์กร 

วิทยากร เชียงกูล (2540, น. 173) ประสิทธิภาพ เป็นสิ่งที่บ่งบอกผลงานของการปฏิบัติงาน
ของพนักงาน (คนงาน) ในช่วงระยะเวลาหนึ่ง เป็นเคร่ืองวัดว่ามีการใช้ทรัพยากรต่างๆเหมาะสม
หรือไม่ 

ศิริวรรณ  เสรีรัตน์, สมชาย  หิรัญกิตติ, จิรศักดิ์  จิยะจันทน์, ชวลิต  ประภวานนท์, ณดา  
จันทร์สม และวลัยลักษณ์  อัตธีรวงศ์ (2541, น. 17) ได้ให้ความหมายไว้ว่าประสิทธิภาพ หมายถึง 
ความสามารถในการด าเนินการใดๆ ให้บรรลุจุดมุ่งหมายที่ก าหนดไว้ โดยใช้ทรัพยากรให้สิ้นเปลือง 
น้อยที่สุด 

ทิพาวดี  เมฆสวรรค์ (2538) ได้กล่าวถึง ประสิทธิภาพไว้ ว่ามีความหมาย รวมถึง ผลิตภาพ 
และประสิทธิภาพโดยประสิทธิภาพเป็นสิ่งที่วัดได้หลายมิติ ตามแต่วัตถุประสงค์ที่ต้องการพิจารณา 
คือ 1) ประสิทธิภาพในมิติของกระบวนการบริหาร (Process) ได้แก่ การท างานที่ได้มาตรฐาน 
รวดเร็ว ถูกต้อง และใช้เทคนิคที่สะดวกและง่ายขึ้นกว่าเดิม และ 2) ประสิทธิภาพในมิติของผลผลิต
และผลลัพธ์ ได้แก่ การท างานที่มีคุณภาพ เกิดประโยชน์ต่อสังคม เกิดผลก าไรทันเวลาผู้ปฏิบัติงานมี
จิตส านึกที่ดีต่อการท างานและให้บริการเป็นที่พอใจของลูกค้า หรือผู้มารับบริการ 
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สัญญา สัญญาวิวัฒน์ (2544, น. 114) ได้กล่าวถึง ประสิทธิภาพ ว่าหมายถึง การวัดผลการ
ท างานขององค์กรนั้น ว่าท างานได้ปริมาณมาก น้อยแค่ไหน คุณภาพงานดีมาก น้อยแค่ไหน ใช้เงิน 
ใช้เวลา ใช้แรงงานไปมาก น้อยแค่ไหน เป็นผลดีต่อผู้รับบริการมาก น้อยแค่ไหน โดยรวมความมี 
ประสิทธิภาพจึง หมายถึง การท างานให้ได้ปริมาณและคุณภาพมาก องค์กรมีความสมัครสมาน 
สามัคคี มีสันติภาพและความสุขร่วมกัน เป็นผลดีต่อส่วนรวมและผู้รับบริการ แต่ใช้เวลา แรงงาน 
และงบประมาณน้อย 

ระพี แก้วเจริญ และฑิตยา สุวรรณชฎ (2510) ได้กล่าวถึง ความหมาย ของประสิทธิภาพ 
หมายถึง คล่องแคล่วในการปฏิบัติงานให้ส าเร็จ 

อุทัย หิรัญโต (2525) ได้กล่าวถึง ค าว่า ประสิทธิภาพ ในวงการธุรกิจ หรือการจัดการที่ได้รับ
ผลก าไรหรือขาดทุนส าหรับในการบริหารราชการ ในทางปฏิบัติวัดได้ยากมาก วิธีวัดประสิทธิภาพที่
ใช้ในวงราชการจึงหมายถึง ผลการปฏิบัติงานที่เกิดความพึงพอใจ และ ประโยชน์แก่สังคม แต่
ประสิทธิภาพในวงราชการจะต้องพิจารณาถึงคุณค่าทางสังคมจึงไม่จ าเป็นต้องประหยัดหรือมีก าไร 
เพราะงานบางอย่างถ้าท าประหยัดอาจไม่มีประสิทธิภาพ ลักษณะการบริหารที่มีประสิทธิภาพ คือ
การบรรลุเป้าหมาย แต่การบริหารงานที่มีประสิทธิภาพ คือการใช้ทรัพยากรอย่างประหยัด เกิดผล
อย่างรวดเร็ว งานเสร็จทันเวลา ถูกต้อง เป็นต้น 

วิทยา ด่านธารงกูล (2546, น. 27) ได้กล่าวถึง ประสิทธิภาพ หมายถึงความสามารถในการใช้
ทรัพยากรที่มีอยู่อย่างคุ้มค่าเพื่อการบรรลุเป้าหมายประสิทธิภาพจึงมักถูกวัดในรูปแบบของ ต้นทุน
หรือจ านวนทรัพยากร ที่ใช้ไปเมื่อเทียบกับผลงานหรือผลผลิตที่ได้เช่น ต้นทุน แรงงาน เวลาที่ใช้
อัตราผลตอบแทนจากการลงทุน 

ยุวนุช กุลาตี (2548) ให้ความหมายประสิทธิภาพ หมายถึง ความสัมพันธ์ระหว่างปัจจัยที่
น าเข้า(Input) และผลลัพธ์ที่ออกมา (Output) เพื่อสร้างให้เกิดต้นทุนส าหรับทรัพยากรต่ าที่สุดซึ่งเป็น 
การกระท า อย่างหนึ่งที่ถูกต้อง (Doing things right) โดยค านึงถึงวิธีการใช้ทรัพยากร ให้เกิดการ
ประหยัดหรือสิ้นเปลืองน้อยที่สุด 

ปีเตอร์สัน และพลอแมน (Peterson & Plawmam 1953) กล่าวว่า ประสิทธิภาพสูงสุดในการ
บริหารงานทางธุรกิจ หมายถึง ความ สามารถในการผลิตสินค้าหรือบริการในปริมาณและคุณภาพที่
เหมาะสมและต้นทุนน้อยที่สุดโดยค านึงถึงองค์ประกอบ 5 ประการ คือ ต้นทุน (Cost) คุณภาพ 
(Quality) ปริมาณ (Quantity) เวลา (Time) วิธีการ (Method) ในการผลิต 
 ดังนั้น จึงพอสรุปได้ว่า ประสิทธิภาพ (Efficiency) หมายถึง กระบวนการด าเนินงานที่มี
ลักษณะดังนี้ 1) ประหยัด (Economy) ได้แก่ ประหยัดต้นทุน (Cost) ประหยัดทรัพยากร (Resources) 
และประหยัดเวลา (Time), 2) เสร็จทันตามก าหนดเวลา (Speed), 3) คุณภาพ (Quality) โดยพิจารณา
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ทั้งกระบวนการต้ังแต่ปัจจัยน าเข้า (Input) หรือวัตถุดิบ มีการคัดสรรอย่างดีมีกระบวนการด าเนินงาน 
กระบวนการผลิต (Process) ที่ดีและมีผลผลิต (Output) ที่ดี 

 

2.5.2 แนวคิดทฤษฎีเกี่ยวกับผู้น าการเปลี่ยนแปลง 
ในการบริหารภาวะผู้น าองค์กรมีความส าคัญในการที่จะน าพาองค์การไปสู่ประสิทธิภาพ 

ประสบความส าเร็จบรรลุตามเป้าหมายและวัตถุประสงค์ขององค์การ  การศึกษาครั้งนี้ผู้วิจัยจึงน า
แนวคิดภาวะผู้น าการเปลี่ยนแปลงเพื่อมาใช้ในการประยุกต์ใช้ในการศึกษาวิจัยครั้งนี้  โดยมีลักษณะ
ที่สอดคลัองกับการพัฒนาองค์การไปสุ่ประสิทธิภาพ ซึ่งมนีักวิชาการหลายท่านได้ให้ความหมาย
และลักษณะของผู้น าการเปลี่ยนแปลงไว้  อาทิ 
 Daft & Lane (2011) กล่าวว่า ภาวะผู้น ามีความสามารถในการพัฒนาทักษะอย่างต่อเนื่อง มี
อิทธิพลต่อผู้ตาม สร้างความสัมพันธ์อันดีกับเพื่อนร่วมงานในองค์กร และมีความตั้งใจในการพัฒนา
องค์กร สามารถที่จะปรับปรุงเปลี่ยนแปลง แก้ไขสถานการณ์ต่างๆ ภายในองค์กรให้ได้บรรลุ
วัตถุประสงค์และเป้าหมาย อย่างต่อเน่ือง  

Yukl (2010) กล่าวว่า ผู้น าที่ดีโดยทั่วไปย่อมมีภาวะผู้น าแบบที่ต้องมีอ านาจในตัวเอง และมี
อ านาจหน้าที่ในต าแหน่งหน้าที่ บริหารจัดการองค์กร บังคับบัญชา มีวิสัยทัศน์ มีทักษะทางการ
บริหารจัดการ มีความศรัทธาและสร้างความมั่นใจให้กับผู้ตาม เพื่อน าพาองค์กรให้บรรลุ
วัตถุประสงค์และเป้าหมายที่องค์กรตั้งไว้  

รังสรรค์ ประเสริฐศรี (2551) กล่าวว่า ภาวะผู้น าเป็นความสามารถเฉพาะบุคคลที่มีอิทธิพล
เหนือผู้อ่ืนในการที่ต้องท าตามสิ่งที่ผู้น าต้องการ มีความสามารถในการสร้างแรงจูงในในการที่ผู้ตาม
ท าตาม โดยผ่านกระบวนการในการควบคุม การประสานงาน การสร้างอ านาจเพื่อให้ได้รับความ
ยอมรับ นับถือ และมีความศรัทธา ผ่านสถานการณ์ต่างๆ ซึ่งผู้น าได้แสดงวิสัยทัศน์ ทักษะที่สามารถ
ท าให้เกิดการยอมรับและปฏิบัติตามอย่างเต็มใจเพื่อให้องค์กรบรรลุวัตถุประสงค์และเป้าหมายของ
องค์กร  
 Bass & Riggo (2006) กล่าวว่า คุณลักษณะของภาวะผู้น าการเปลี่ยนแปลง (Transformation 
Theory)  เป็นแนวคิดภาวะผู้น าที่เน้นในด้านของการปรับเปลี่ยนรูปแบบการบริหารจัดการเพื่อให้
สอดคล้องกับสภาพแวดล้อม องค์ประกอบขององค์การ  เพื่อให้เกิดความเหมาะสมปรับเปลี่ยนไป
ตามสถานการณ์ โดยใช้การโน้มน้าวเพื่อสร้างแรงจูงใจ แรงบันดาลใจ  เพื่อกระตุ้นให้เกิดการ
สนองตอบทั้งนด้านของการใช้ความคิด การกระท า  ความคิดริเร่ิมสร้างสรรค์  สร้างความรู้ ความ
เข้าใจในหน้าที่ และการบริหารจัดการตามโครงสร้างขององค์การเพื่อให้เกิดการเปลี่ยนแปลงให้
บรรลุเป้าหมายและวัตถุประสงค์ที่องค์การได้ก าหนดทิศทางไว้  โดยผ่านการติดต่อสื่อสาร การ
อ านวยความสะดวก การช่วยเหลือและการท างานเป็นทีม มีความรับผิดชอบต่อผู้อ่ืน  รวมทั้งการ
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พัฒนาตนเองอย่างต่อเนื่อง  ซึ่งกล่าวได้ว่า องค์ประกอบที่ส าคัญของภาวะผู้น าการเปลี่ยนแปลง  
ประกอบด้วย 4 องค์กระกอบ 1) การมีบุคลิกภาพที่น่านับถือ (Idealized Influence ; Charisma 
Leadership) ซึ่งประกอบไปด้วย อิทธิพลที่เป็นแบบอย่างเชิงพฤติกรรม  (Idealized Influence-
Behavior) และอิทธิพลที่เป็นแบบอย่างเชิงคุณสมบัติ (Idealized Influence-Attributes) 2) การกระตุ้น
ในการโน้มน้าวจูงใจ (Inspirational Motivation) 3)การใช้สติปัญญาในการกระตุ้น (Intellectual 
Stimulation) และ 4) การพิจารณาตามลักษณะบุคคล (Individual Consideration) 
 ผู้น าการเปลี่ยนแปลงจะไม่ใช่การบังคับบัญชาตามล าดับชั้นและใช้อ านาจ แต่เป็นตัวกระตุ้น
และให้การสนับสนุน เมื่อเปรียบเทียบผู้น าการเปลี่ยนแปลงกับผู้น าการบริหารจัดการ  ผู้น าการ
เปลี่ยนแปลงให้แนวทางในการท างานผู้อื่นและสร้างความร่วมมือในการท างานร่วมกันมากกว่า โดย
ผู้น าการเปลี่ยนแปลงสามารถโน้มน้าวจูงใจผู้อ่ืนให้ท างานมากกว่างานที่ได้รับมอบหมาย  และมี
ความคิดมากกว่าที่ได้รับมอบจากผู้น า (Densten & Gray, 2001) ผู้น าการเปลี่ยนแปลงเป็นผู้น าโน้ม
น้าวจูงใจระดับสูงที่มีอิทธิพลต่อผู้ตาม  และผู้ตามได้รับอิทธิพลจากผู้น าการเปลี่ยนแปลง ดังนั้นผู้น า
การเปลี่ยนแปลงจึงต้องเป็นผู้โน้มน้าวจูงใจระดับสูง แม้ว่าผู้น าโน้มน้าวจูงใจระดับสูงไม่จ าเป็นต้อง
เป็นผู้น าการเปลี่ยนแปลง เช่นเดียวกับ  Bass (1985, pp. 2-6) ที่กล่าวว่า การมีบุคลิกภาพที่น่านับถือ 
หมายถึง การที่ผู้น าประพฤติตัวเป็นแบบอย่าง ผู้น าจะเป็นที่ยกย่อง เคารพนับถือ ศรัทธา ไว้วางใจ 
และท าให้ผู้ตามเกิดความภาคภูมิใจเมื่อร่วมงานกัน ผู้ตามจะพยายามประพฤติปฏิบัติเหมือนกับผู้น า
ของเขา 

กล่าวโดยสรุป ภาวะผู้น าการเปลี่ยนแปลง  เป็นความสามารถของบุคคลที่มีอิทธิพลต่อผู้ตาม
ให้ปฏิบัติตามสิ่งที่ผู้น าต้องการ โดยเฉพาะอย่างยิ่งการปฏิบัติที่น าไปสู่การบรรลุเป้าหมาย
วัตถุประสงค์ขององค์กร ซึ่งมีความส าคัญต่อการบริหารจัดการองค์การเพื่อให้เกิดประสิทธิภาพ  
ผู้น าการเปลี่ยนแปลง จะมีบุคลิกลักษณะที่เป็นแบบอย่างของผู้ตาม สร้างความศรัทธาเพื่อให้เกิด
ความนับถือ ไว้วางใจ และเกิดความร่วมมืออย่างเต็มใจ  โดยเป็นผู้ที่สามารถปรับเปลี่ยนได้อย่าง
เฉลียวฉลาด โน้มน้าวให้ผู้ตามคล้อยตามด้วยความเต็มใจ 

 

2.5.3 แนวคิดเกี่ยวกับการมีส่วนร่วมของพนักงาน 
การบริหารองค์การเพื่อให้เกิดประสิทธิภาพนั้น การมีส่วนร่วมถือเป็นสิ่งส าคัญต่อ

ความส าเร็จของการด าเนินกิจกรรม หรือโครงการต่าง ๆ เป็นอย่างมาก โดยเฉพาะการมีส่วนร่วมใน
กิจกรรมด้านความรับผิดชอบต่อสังคมขององค์กรธุรกิจของพนักงาน ที่ประกอบไปด้วยกิจกรรม
ต่างๆ มากมายที่ต้องการ การมีส่วนร่วมของพนักงานทั่วไป จึงจะส่งผลให้การบริหารจัดการงาน
ด้านความรับผิดชอบต่อสังคมขององค์กรธุรกิจของพนักงานส าเร็จลุล่วงไปได้ด้วยดี  การมีส่วนร่วม
มีนักวิชาการหลายท่านได้ให้ความหมายและลักษณะของการมีส่วนร่วมของพนักงานไว้ อาทิ 
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โกวิทย์  พวงงาม (2541)  การมีส่วนร่วม หมายถึงกระบวนการของกลุ่มองค์กรชุมชนร่วม
คิด ร่วมตัดสินใจ ร่วมลงมือปฏิบัติ โดยมีความเข้าใจปัญหา รับรู้ข้อมูลข่าวสารเพื่อใช่วยในการ
ก าหนดแนวทาง แผนงาน รวมทั้งโอกาสในการวิเคราะห์และตัดสินใจเพื่ อน าไปสู่เป้าหมายของ
กิจกรรมต่างๆ  

ธนาภรณ์ เมทณีสดุดี (2543) ได้กล่าว ถึงลักษณะแนวทางของการมีส่วนร่วม ได้แก่ การร่วม
คิด หมายถึง การมีส่วนร่วมในการประชุมปรึกษาหารือในการวางโครงการวิธีการติดตามผล การ
ตรวจสอบและการดูแลรักษาเพื่อให้กิจกรรมโครงการส าเร็จผลตามวัตถุประสงค์ การร่วมปฏิบัติ 
หมายถึงการเข้าร่วมในการด าเนินงานตามโครงการต่างๆ เช่น ร่วมออกแรงร่วมบริจาคทรัพย์ เป็นต้น 
การร่วมติดตามและประเมินผล หมายถึงเมื่อโครงการเสร็จสิ้นแล้วได้เข้ามามีส่วนร่วมในการตรวจ
ตราดูแล รักษาและประเมินผลประโยชน์ที่เกิดขึ้นจากโครงการ 

บวรศักดิ์  อุวรรณโณ (2544) กล่าวว่า ประชาชนควรมีส่วนร่วมในการจัดสรรประโยชน์
หรือผลของกิจกรรมหรือผลของการตัดสินใจที่เกิดขึ้น 

Arnstein (1969, p. 219) ให้ความหมายของ การมีส่วนร่วมว่า การมีส่วนร่วมที่มีคุณภาพนั้น
ผู้เข้าไปร่วมจะต้องมีอ านาจและการควบคุมอย่างแท้จริง ในอันที่จะกระท าการอย่างใดอย่างหนึ่งให้
บังเกิดผลขึ้นมามิใช่เพียงแต่เข้าไปมีส่วนร่วมเฉย ๆ 

Newstrom & Davis (1993) ให้ความหมายของการมีส่วนร่วมว่า “เป็นการเกี่ยวข้องในด้าน
จิตใจและอารมณ์ความรู้สึกของบุคคลในสถานการณ์กลุ่ม ที่จะกระตุ้นให้เกิดการสร้างสรรค์ทีจะ
กระท าในสิ่งที่บรรลุเป้าหมายของกลุ่ม และแบ่งความรับผิดชอบกันระหว่างสมาชิกในกลุ่มท าให้
เกิดการมีส่วนร่วม” 

Cohen & Uphoff (1980 อ้างใน จรัญญา บรรเทิง, 2548) ได้แบ่งลักษณะการมีส่วนร่วมเป็น 
4 ด้าน คือ 1) การมีส่วนร่วมในการตัดสินใจ (Participation in Decision-Making) โดยมีลักษณะของ
การตัดสินใจในแต่ละช่วงของการเข้าร่วมและวิธีการในการด าเนินการ เพื่อสนับสนุนและพัฒนา
องค์การ อาทิ การตัดสินใจช่วงเร่ิมต้น การตัดสินใจในช่วงด าเนินการ หรือในช่วงของการปฏิบัติการ 
เพื่อให้เกิดความต่อเนื่องของการบริหารจัดการ 2) การมีส่วนร่วมในการปฏิบัติ (Participation in 
Implementation)  แบ่งเป็น การมีส่วนร่วมในการสละทรัพยากร โดยวิธีการหลายรูปแบบ เช่น สละ
แรงงาน  เงิน วัสดุอุปกรณ์ และข้อมูลข่าวสาร  เพื่อให้เกิดการพัฒนาและส่งเสริมการบริหารจัดการ  
หรือเป็นการบริหารและการประสานงาน  เพื่อให้คนในองค์กรสามารถที่จะมีการร่วมมือกัน
ปฏิบัติงาน  โดยวิธีการสร้างความร่วมมือในด้านของอาสาสมัคร  การเป็นสมาชิก  การมีส่วนร่วมใน
การขอความร่วมมือในหลากหลายรูปแบบทั้งในรูปของการมีผลประโยชน์และไม่มีผลประโยชน์ 3)  
การมีส่วนร่วมในผลประโยชน์ (Participation in Benefits)  เป็นพื้นฐานของเศรษฐกิจซึ่งเป็นสิ่งที่ทุก
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องค์การไม่ควรที่จะมองข้ามไป เนื่องจากผลประโยชน์มีความส าคัญกับทุกองค์การ ทุกบุคคลากร 
ซึ่งประเภทของผลประโยชน์มีหลายรูปแบบ  อาทิ  ผลประโยชน์ด้านวัตถุ (Material Benefits) เช่น  
รายได้ และทรัพย์สิน  ผลประโยชน์ด้านสังคม (Social Benefits)  เช่น การเพิ่มบริการ เพิ่มคุณภาพ
ชีวิต และคุณภาพบริการและความพึงพอใจ   ผลประโยชน์ด้านบุคคล (Personal Benefits) เช่น 
ความรู้สึกถึงคุณค่า การมีอ านาจ  การวางนโยบาย  และ 4) การมีส่วนร่วมในการประเมินผล 
(Participation in Evaluation  เป็นส่วนที่มีความส าคัญประการหนึ่งในส่วนที่สามารถท าให้เห็นถึง
ปัญหาและอุปสรรคต่าง ๆ  เพื่อเป็นแนวทางในการแก้ไขและปรับปรุง รวมทั้งการน าไปใช้
ประโยชน ์
 กล่าวโดยสรุปได้ว่า การมีส่วนร่วมหมายถึงการเข้าไปร่วมกันด าเนินกิจกรรมอย่างใดอย่าง
หนึ่ง ไม่ว่าจะเป็นทางตรงหรือทางอ้อม  เพื่อเป็นวิธีการที่ผู้น าสามารถน ามาปรับใช้ในการจูงใจและ
สร้างขวัญก าลังใจกับบุคคลากร และเป็นกลยุทธ์ในการวางแผนการท างานเพื่อให้บุคคลเกิดความ
พอใจในการท างาน สร้างความผูกพันในองค์กร เพื่อให้เกิดความส าเร็จและประสิทธิภาพในการ
บริหารจัดการ การมีส่วนร่วมในการปฏิบัติงาน มีองค์ประกอบและวิธีการได้หลายลักษณะ อาทิ 
วิธีการมีส่วนร่วม ระดับของการมีส่วนร่วม บุคคลที่เข้าไปมีส่วนร่วม  รวมถึงลักษณะของการเข้าไป
มีส่วนร่วม เป็นต้น 
 

 2.5.4 แนวคิดเกี่ยวกับการวางแผนเชิงกลยุทธ์ 
 การวางแผนเชิงกลยุทธ์ เป็นรูปแบบของการบริหารจัดการแบบองค์รวมที่ถือปฏิบัติกัน
มากมายในปัจจุบัน โดยเน้นไปที่การจัดการที่ต้องมีรูปแบบของการวิเคราะห์สภาพแวดล้อมทั้ง
ภายในและภายนอกขององค์การ เพื่อที่จะประเมินศักยภาพขององค์การโดยเน้นหลักการซึ่งผู้บริหาร
ขององค์การต้องพิจารณาและตัดสินใจอยู่บนพื้นฐานของข้อมูล โอกาสทางธุรกิจ และเป้าหมายหลัก
ที่องค์การ ซึ่งมีนักวิชาการหลากหลายท่านได้ให้ความหมายและลัษณะไว้ อาทิ 
 ธงชัย  สันติวงศ์ (2539)  กล่าวว่า กลยุทธ์หมายถึง เป้าหมายต่างๆ และวัตถุประสงค์พื้นฐาน
ทั้งหลายขององค์การ รวมทั้งแผนงานหลักต่างๆ ที่ซึ่งได้มีการจัดท าขึ้นมาเพื่อน ามาปฏิบัติให้บรรลุ
เป้าหมายและวัตถุประสงค์ต่างๆ ตลอดจนแบบวิธีการที่ส าคัญเกี่ยวกับการจัดแบ่งทรัพยากรทั้งหลาย
ที่น ามาใช้ เพื่อท าให้องค์การปรับตัวสัมพันธ์กับสิ่งแวดล้อม 
 สมชาย  ภคภาสน์วิวัฒน์ (2540)  กล่าวไว้ว่า กลยุทธ์หมายถึงการตัดสินใจที่สัมพันธ์กับการ
คาดการณ์การเปลี่ยนแปลงของสภาพแวดล้อม เป็นการตัดสินใจบนพื้นฐานของสมมติฐานการ
ปรับตัวให้เข้ากับการเปลี่ยนแปลงของสภาพแวดล้อมในอนาคต 
 การวางแผนกลยุทธ์ (Strategic Planning)  เป็นการเน้นที่วิธีการของผู้น า  ในการพัฒนา
เกี่ยวกับวัตถุประสงค์เชิงกลยุทธ์ (Strategic Objective)   ซึ่งเป็นวัตถุประสงค์ระดับสูงขององค์กร 
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และวิธีการของผุ้น าในการพัฒนาแผนด าเนินการเพื่อให้บรรลุวัตถุประสงค์  รวมเป็นการวางแผน
เชิงกลยุทธ์ (Strategic Planning)  เป็นส่วนแรกของการจัดการเชิงกลยุทธ์ (Strategic Management)  
หลังจากนั้นเป็นการน าแผนดังกล่าวไปปฏิบัติ  และติดตามประเมินผล    ดังที่องค์การได้ก าหนด
วิสัยทัศน์ ทิศทาง เป้าหมายที่มีระยะเวลาที่แน่ชัด  โดยมีการวิเคราะห์สถานการณ์ คู่แข่ง  เพื่อให้ทัน
ต่อการเปลี่ยนแปลง ต้องการระบบการท างานที่มีความเหมาะสม คล่องตัวกับการท างานและรูปแบบ
ขององค์การ เพื่อความก้าวหน้า และการด ารงอยู่ขององค์กรต่อไป  ซึ่งเป็นหนึ่งในรูปแบบของกล
ยุทธ์ที่เป็นการระบุปัจจัยเชิงกลยุทธ์ภายในองค์การ   
 

 2.5.4.1 การวิเคราะห์สภาพแวดล้อม (SWOT Analysis) 
 การวิเคราะห์สภาพแวดล้อม เป็นวิเคราะห์เพื่อตรวจสอบให้ทราบถึง จุดแข็ง (Strength) 
จุดอ่อน (Weakness) โอกาส (Opportunities) และ ภัยคุกคาม (Threats) โดยมีจุดมุ่งหมายเพื่อระบุ 
ปัจจัยเชิงกลยุทธ์ (Strategic factor) ที่จะเป็นตัวก าหนดกลยุทธ์ขององค์การโดย 
 จุดแข็ง (Stength) หมายถึง ข้อได้เปรียบของบริษัทเหนือคู่แข่งที่บริษัทสามารถน ามาใช้ใน
การด าเนินธุรกิจได้ อาทิ มีทีมงานบริหารที่เชี่ยวชาญ มีประสบการท างานสูงและมีวิสัยทัศน์
กว้างไกล มีความรู้เกี่ยวกับอุตสาหกรรม และลูกค้าอย่างดี เป็นต้น 
 จุดอ่อน (Weakness) หมายถึง สิ่งที่บริษัทยังขาดหรือมีแต่ด้อยกว่าคู่แข่ง หรืออยู่ในสภาพ
เสียเปรียบ อันเป็นปัญหาในการด าเนินงาน อาทิ การขาดประสบการณ์ด้านการบริหารใน
อุตสาหกรรมนั้น การขาดทรัพยากรด้านการเงิน และมีเคร่ืองมือด้านการผลิตที่มีคุณภาพด้วยกว่า 
เป็นต้น 
 โอกาส (Opportunities) หมายถึง ปัจจัยหรือสถานการณ์ภายนอก ที่มีส่วนช่วยให้บริษัท
สามารถใช้ความพยายามเพื่อให้บรรลุวัตถุประสงค์ที่วางไว้ หรือมากกว่าที่มุ่งหวังไว้ อาทิ การเลิก
การกีดกันทางการค้า ในตลาดต่างประเทศที่น่าสนใจ การเป็นพันธมิตร (Alliances) หรือการเข้าร่วม
ลงทุน (Joint Venture) ของธุรกิจ ซึ่งท าให้ขีดความสามารถในการแข่งขันของบริษัทสูงขึ้น เป็นต้น 
 ภัยคุกคาม (Threats) หมายถึง ปัจจัยภายนอกซึ่งอาจส่งผลกระทบท าให้บริษัทล้มเหลว ไม่
บรรลุวัตถุประสงค์ตามที่วางไว้ อาทิ การเกิดสินค้าทดแทน ท าให้สูญเสียยอดขายไป (Loss of sales) 
การเปลี่ยนแปลงด้านความต้องการ และรสนิยมของผู้ซื้อต่อผลิตภัณฑ์ในอุตสหากรรม เป็นต้น 
(พิบูล ทีปะปาล, 2559, น. 111-115) 
  

2.5.4.2 การจับคู่จุดแข็ง จุดอ่อน โอกาส และ ภัยคุกคาม (TOWS Matrix) 
 การจับคู่ จุดแข็ง (Strength) จุดอ่อน (Weakness) โอกาส (Opportunities) และ ภัยคุกคาม 
(Threats) เป็นเคร่ืองมือที่นิยมใช้เป็นอย่างมากในการจัดท ากลยุทธ์เพื่อให้เกิดทางเลือกหลายๆทาง 
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หรือเพื่อมองกันได้หลายๆมุม การจัดท ากลยุทธ์ มีโอกาสท าได้ทั้งกลยุทธ์ในเชิงรุก (Offence) และ
กลยุทธ์เชิงรับ (Defense) ประกอบไปด้วยการจับคู่กันของ จุดแข็ง จุดอ่อน โอกาส และ ภัยคุกคาม 
ท าให้ได้รูปแบบกลยุทธ์ 4 รูปแบบ ดังนี้  
 กลยุทธ์ SO (SO Strategies) เป็นการจับคู่กันของ จุดแข็ง (Strength) และ โอกาส 
(Opportunities) ซึ่งจะเป็นการหาแนวทางการด าเนินงานเพื่อสร้างเสริมศักยภาพของบริษัท โดยใช้
จุดแข็งที่มีอยู่เพื่อสร้างความได้เปรียบจากโอกาสที่เอ้ืออ านวยให้ 
 กลยุทธ์ WO (WO Strategies) เป็นการจับคู่กันของ จุดอ่อน (Weakness) และ โอกาส 
(Opportunities) ซึ่งจะเป็นการหาแนวทางการด าเนินงานเพื่อปรับปรุงจุดอ่อนภายในบริษัท โดยใช้
โอกาสที่เกิดขึ้นจากภายนอกมาแก้ไข หรือ ลดจุดอ่อนภายในบริษัท 
 กลยุทธ์ ST (ST Strategies) เป็นการจับคู่กันของ จุดแข็ง (Strength) และ ภัยคุกคาม 
(Threats) ซึ่งจะเป็นการหาแนวทางการด าเนินงานเพื่อหลีกเลี่ยง หรือลดผลกระทบจากภัยคุกคาม
ภายนอก 
 กลยุทธ์ WT (WT Strategies) เป็นการจับคู่กันของ จุดอ่อน (Weakness) และ ภัยคุกคาม 
(Threats) ซึ่งจะเป็นการหาแนวทางการด าเนินงานเพื่อลดหรือแก้ไขจุดอ่อนน้อยภายในให้เหลือน้อย
ที่สุด (พิบูล ทีปะปาล, 2559, น. 120-122) 
 

ภาพท่ี 2.2 การจับคู่จุดแข็ง จุดอ่อน โอกาส และ ภัยคุกคาม เพื่อใช้ในการสร้างกลยุทธ์ 
 

TOWS Matrix 
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2.5.4.3 วิสัยทัศน์ พันธกิจ ประเด็นยุทธศาสตร์ เป้าประสงค์ 
ความส าเร็จในการบริหารองค์การน้ันขึ้นอยู่กับผู้น าองค์การที่ต้องมีการคาดการณ์และน าพา

องค์การไปสู่อนาคตก่อนผู้อ่ืน ต้องมีสายตาที่ยาวไกลเพื่อมองอนาคตที่จะมาถึง ในอีก 5 -10 ปี
ข้างหน้า ทรรศนะขององค์การที่มีต่ออนาคตนั้นเรียกว่า วิสัยทัศน์ (Vision) โดยอาศัยประสบการณ์
และการวิเคราะห์แนวโน้มการเปลี่ยนแปลงทางสภาพแวดล้อมอย่างเป็นระบบ แล้วจึงน ามาสร้าง
เป็นกรอบในการด าเนินงานที่เรียกว่า พันธกิจ (Mission) เพื่อระบุขอบเขตของการท างานที่ต้องการ
ในปัจจุบัน โดยมีจุดมุ่งหมายเรียกว่า ประเด็นยุทธศาสตร์ (Strategic Issue) โดยมีการก าหนด
เปา้หมายในแต่ละประเด็นยุทธ์ศาตร์ ที่เรียกว่า เป้าประสงค์ (Goals) (ไพโรจน์ ปิยะวงศ์วัฒนา, 2556, 
น. 25-50) 

สรุป สภาพแวดล้อมทางธุรกิจมีการเปลี่ยนแปลงอยู่ตลอดเวลา องค์กรต้องมีการปรับตัวเพื่อ
ตอบสนองต่อการเปลี่ยนแปลงที่เกิดขึ้น ผู้บริหารจะต้องมีสายตาที่ยาวไกล เพื่อน าพาองค์การไปสู่
อนาคตภายใต้วิสัยทัศน์ แปรเปลี่ยนเป็นพันธกิจ และน าไปเป็นส่วนหนึ่งของการก าหนดกลยุทธ์
ต่อไป 

 

 2.5.5 แนวคิดเกี่ยวกับความพึงพอใจ 
 ความพึงพอใจเป็นการศึกษาในด้านของความรู้สึกต่อประสบการณ์ที่ผ่านมาตาม
สถานการณ์ มีนักวิชาการหลายท่าน ได้ให้ความหมายไว้มากมายอาทิ  

Mccormic  (1965, p. 30)  กล่าวว่าความพึงพอใจเป็นแรงจูงใจของมนุษย์ที่ตั้งอยู่บนความ
ต้องการขั้นพื้นฐาน (Basic Needs)  มีความเกี่ยวข้องกันอย่างใกล้ชิดกับผลสัมฤทธิ์และสิ่งจูงใจ 
(Incentive)  และพยายามหลีกเลี่ยงสิ่งที่ไม่ต้องการ 
 Wallestein (1971, p. 24) กล่าวว่า ความพึงพอใจเป็นความรู้สึกที่เกิดขึ้นเมื่อได้รับผลส าเร็จ
ความมุ่งหมายหรือเป็นความรู้ขั้นสุดท้าย (End-State in Feeling) ที่ได้รับผลส าเร็จตามวัตถุประสงค์ 
 สิ่งที่ท าให้เกิดความรู้สึกพึงพอใจของมนุษย์มักจะได้แก่ ทรัพยากร (Resources)  หรือสิ่งเร้า 
(Stimuli) การวิเคราะห์ระบบความพึงพอใจ คือการศึกษาว่าทรัพยากร หรือสิ่งเร้าแบบใด เป็นสิ่งที่
ต้องการที่จะท าให้เกิดความพึงพอใจ และความสุขแก่มนุษย์ความพึงพอใจจะเกิดได้มากที่สุด เมื่อมี
ทรัพยากรทุกอย่าง ที่เป็นที่ต้องการครบถ้วน 

Vroom (อ้างในสมยศ  นาวีการ, 2533) กล่าวถึงความหมายของความพึงพอใจไว้ว่าเป็นผล
จากบุคคลนั้น เข้าไปมีส่วนร่วมในกิจกรรมหรือเข้าไปรับรู้แล้วเกิดความพอใจโดยความหมายของ
ความพึงพอใจสามารถทดแทนความหมายของทัศนคติได้ บางทีเรียกว่าทฤษฎี V.I.E. เนื่องจากมี
องค์ประกอบทฤษฎีที่ส าคัญคือ 1) V  มาจากค าว่า Valence หมายถึง ความพึงพอใจ 2)  I  มาจากค าว่า 
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Instrumentality หมายถึง สื่อเคร่ืองมือวิถีทางน าไปสู่ความพึงพอใจ 3) E  มาจากค าว่า Expectancy 
หมายถึง  ความคาดหวังภายในตัวบุคคลมีความต้องการและมีความคาดหวังในหลายสิ่งหลายอย่าง 

Campbell (1976) ให้ความหมายว่า ความพึงพอใจเป็นความคิดเห็นเกี่ยวกับความส าเร็จที่แต่
ละคน เปรียบเทียบระหว่าง ความคิดเห็นต่อสภาพการณ์ที่ต้องการจะให้เป็นหรือคาดหวังไว้  ผลที่ได้
จะเป็นความพึงพอใจหรือไม่จะเป็นการตัดสินของแต่ละบุคคล 

Donabedian (1980) ให้ความหมายว่า ความพึงพอใจของผู้รับบริการ หมายถึง ผู้บริการ
ประสบผลส าเร็จที่ท าให้ความสมดุลระหว่างสิ่งที่ผู้รับบริการให้ค่ากับความหวังของผู้รับบริการ ซึ่ง
เป็นการตัดสินใจของผู้รับบริการ 

ในการสร้างความพึงพอใจในการให้บริการ  มีนักวิชาการทั้งในประเทศไทยและ
ต่างประเทศได้น าเสนอแนวคิดเกี่ยวกับการสร้างความพึงพอใจในการให้บริการ ไว้หลากหลาย ซึ่งมี
มุมมองที่เหมือนและแตกต่างกัน อาทิ 

Millett (195, pp. 937-400) ได้ชี้ให้เห็นว่า คุณค่าประการแรกของการบริการงานรัฐกิจ
ทั้งหมด คือ การปฏิบัติงานด้วยการให้บริการที่ก่อให้เกิดความพึงพอใจ ซึ่งมีลักษณะที่ส าคัญ 5 
ประการ คือ 1) การให้บริการอย่างเท่าเทียมกัน (Equitable Service) โดยยึดหลักว่าคนเราทุกคนเกิด
มาเท่าเทียมกัน ความเท่าเทียมกันนั้นหมายถึงประชาชนทุกคนควรมีสิทธิ์เท่าเทียมกันทั้งทาง
กฎหมายและทางการเมือง การให้บริการของรัฐจะต้องไม่แบ่งแยกเชื้อชาติ ผิว หรือความยากจน
ตลอดจนสถานะทางสังคม 2) การให้บริการอย่างรวดเร็วทันเวลา (Timely Service) จะไม่มีผลงาน
ทางสาธารณะใดๆ ที่เป็นผลงานที่มีประสิทธิภาพหากไม่ตรงต่อเวลาหรือทันต่อเหตุการณ์ เช่น 
รถดับเพลิงมาหลังจากไฟไหม้หมดแล้ว การบริการนั้นก็ถือว่าไม่เป็นสิ่งที่ถูกต้องและน่าพอใจ 3)การ
ให้บริการอย่างเพียงพอ (Ample Service) นอกจากให้บริการอย่างเท่าเทียมกันและให้อย่างรวดเร็ว
แล้วต้องค านึงถึงจ านวนคนที่เหมาะสม จ านวนความต้องการในสถานที่เพียงพอในเวลาที่เหมาะสม
อีกด้วย 4) การให้บริการอย่างต่อเนื่อง (Continuous Service) คือการให้บริการตลอดเวลาต้องพร้อม 
และเตรียมตัวบริการต่อความสนใจของสาธารณะชนเสมอ มีการฝึกอบรมอยู่เป็นประจ า เช่น การ
ท างานของต ารวจจะต้องบริการตลอด 24 ชั่วโมง และ 5) การบริการอย่างก้าวหน้า (Progressive 
Service) เป็นการบริการที่มีความเจริญคืบหน้าไปทั้งทางด้านผลงานและคุณภาพ  

กุลธน  ธนาพงศ์ธร (2530, น. 303-304) ได้ชี้ให้เห็นถึงหลักการให้บริการแก่ผู้ รับบริการที่
ส าคัญมี 5 ประการ คือ 1) หลักความสอดคล้องกับความต้องการของบุคคลเป็นส่วนใหญ่ กล่าวคือ
ประโยชน์และบริการที่องค์การจัดให้นั้น จะต้องตอบสนองความต้องการของบุคคลากรส่วนใหญ่
หรือทั้งหมดมิใช่เป็นการจัดให้บุคคลกลุ่มใดกลุ่มหนึ่งโดยเฉพาะ มิฉะนั้นแล้ว นอกจากจะไม่เกิด
ประโยชน์สูงสุดในการเอ้ืออ านวยประโยชน์ และบริการแล้วยังไม่คุ้มค่ากับการด าเนินงานนั้นๆด้วย 
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2) หลักความสม่ าเสมอ กล่าวคือ การให้บริการนั้นๆ ต้องด าเนินการอย่างต่อเนื่องและสม่ าเสมอมิใช่
ท าๆหยุดๆตามความพอใจของผู้บริหารหรือผู้ปฏิบัติงาน 3) หลักความเสมอภาค บริการที่จัดนั้น
จะต้องให้แก่ผู้มาใช้บริการทุกคนอย่าเสมอหน้าและเท่าเทียมกันไม่มีการใช้สิทธิพิเศษแก่บุคคลหรือ
กลุ่มใดกลุ่มบุคคลหนึ่งในลักษณะต่างจากกลุ่มคนอ่ืนๆอย่างเห็นได้ชัด  4) หลักความประหยัด 
ค่าใช้จ่ายที่ต้องใช้ในการบริการจะต้องไม่มากจนเกินกว่าผลผลที่จะได้รับ และ 5) หลักความสะดวก 
บริการที่จัดให้แก่ผู้รับบริการจะต้องเป็นไปตามลักษณะปฏิบัติได้ง่าย สะดวก สบาย สิ้นเปลือง
ทรัพยากรไม่มากนัก ทั้งยังไม่เป็นการสร้างภาระยุ่งยากใจให้แก่ผู้ให้บริการหรือผู้ใช้บริการมาก
จนเกินไป 

จากความหมายดังกล่าวพอสรุปได้ว่า  ความพึงพอใจ หมายถึง  ความรู้สึกที่มีต่อ
สภาพแวดล้อม สถานการณ์หรือสิ่งที่เกิดขึ้น  ที่สอดคล้องกับความต้องการและความคาดหวังโดยจะ
ความสอดคล้องกับความรู้สึกและประสบการณ์ของแต่ละบุคคล  

 

กล่าวโดยสรุป  แนวคิดทฤษฎีทางการบริหารจัดการ เป็นแนวคิดที่น ามาปรับใช้เพื่อให้
สอดคล้องกับแนวคิดทฤษฎีทางการจัดการอุตสากรรมเพื่อให้เกิดประสิทธิภาพ ซึ่งพบว่าแนวคิด
เกี่ยวกับภาวะผู้น าขององค์การที่เป็นแนวคิดเกี่ยวกับคุณลักษณะของผู้น าที่สามารถน าพาองค์การ
ไปสู่เป้าหมายและวัตถุประสงค์ที่ได้วางไว้  รวมทั้งสามารถที่จะสร้างและพัฒนาปรับเปลี่ยนรูปแบบ
ทางการบริหารจัดการในด้านของการวางแผนเชิงกลยุทธ์  ซึ่งเป็นแนวคิดเกี่ยวกับกระบวนการใน
การที่จะน าวิธีการเพื่อให้สามารถน าแผนการบริหารจัดการให้บรรลุเป้าหมายและวัตถุประสงค์    สิ่ง
ส าคัญมีความสอดคล้องกับทฤษฎีการมีส่วนร่วมขององค์การ  เนื่องจากในด้านของการวางแผนการ
จัดการมีการน าไปปฏิบัติโดยการอ านวยการและสั่งการผ่านทางผู้บริหารระดับต่าง ๆ  และมีการ
เสริมสร้างความร่วมมือให้เกิดความสะดวกและคล่องตัวทั้งในด้านของการปฏิบัติงาน และการ
สื่อสารขององค์ประกอบในองค์การ  ดังนั้นความสอดคล้องขององค์ประกอบของทฤษฎีที่เกี่ยวข้อง
กับการบริหารต่าง ๆ  สามารถเสริมสร้างประสิทธิภาพให้กับการบริหารขัดการองค์การ ท าให้เกิด
คุณภาพของการท างาน คุณภาพสินค้า สร้างความพึงพอใจให้กับผู้ที่เกี่ยวข้องทั้งในด้านของความพึง
พอใจในงาน และความพึงพอใจในการรับบริการ 
 

2.6 งานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง 
ในการศึกษาเร่ือง ปัจจัยที่ส่งผลต่อการบริหารจัดการที่มีประสิทธิภาพในโรงงาน
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Pakistan ซึ่งการศึกษาคร้ังนี้แสดงให้เห็นถึงอิทธิพลขององค์ประกอบของระบบการบริหารคุณภาพ
ทั่วทั้งองค์กร ซึ่งประกอบไปด้วย ภาวะผู้น า การจัดการทรัพยากรมนุษย์ การจัดการกระบวนการ การ
มุ่งเน้นลูกค้า ข้อมูลและการวิเคราะห์ข้อมูล และการวางแผนเชิงกลยุทธ์เพื่อประสิทธิภาพขององค์กร
ในภาคอุตสาหกรรมของปากีสถาน โดยเก็บรวมรวมข้อมูลจากแบบสอบถามจากพนักงานและ
ผู้จัดการ จ านวน 120 คน ผลการทดสอบสมมติฐานสนับสนุนว่า องค์ประกอบต่างๆของ TQM มี
ความสัมพันธ์เชิงบวกต่อประสิทธิภาพในการท างานของบริษัทผู้ผลิตในปากีสถาน โดยสามารถ
เรียงล าดับตามค่าน้ าหนักขององค์ประกอบได้ดังนี้ คือ  การมุ่งเน้นลูกค้า การจัดการกระบวนการ
ข้อมูลและการวิเคราะห์ข้อมูล ภาวะผู้น า การจัดการทรัพยากรมนุษย์ และ การวางแผนเชิงกลยุทธ์ 
โดยมีค่าน้ าหนักของแต่ละองค์ประกอบดังนี้ 0.706 , 0.530, 0.515, 0.460, 0.187 และ 0.178 
ตามล าดับ จะเห็นได้ว่าในงานวิจัยนี้ การมุ่งเน้นลูกค้าเป็นองค์ประกอบที่มีความส าคัญที่สุด 

Islam & Haque (2012) ศึกษาเร่ือง Pillars of TQM implementation in manufacturing 
organization- An empirical study ซึ่งเป็นการศึกษาถึงองค์ประกอบของเสาหลักในการด าเนินงาน
ของ TQM 8 เสาหลัก โดยการส ารวจ 31 องค์กร ในบังกลาเทศ โดยเสาหลักที่ 1 คือ การสร้าง
สภาพแวดล้อมของการจัดการคุณภาพ มีองค์ประกอบคือ ผู้น าที่มีความมุ่งมั่น การก าหนดจุดเร่ิมต้น 
และการสื่อสารจาก TQM ไปยังพนักงาน เสาหลักที่ 2 คือการพัฒนาการท างานเป็นทีม มี
องค์ประกอบคือ การพัฒนาการท างานข้ามสายงาน การแบ่งปันข้อมูลคุณภาพ และการร่วมกัน
ตัดสินใจของพนักงานแนวหน้า เสาหลักที่ 3 คือ การปฏิบัติงานของเทคนิคและเคร่ืองมือควบคุม
คุณภาพ มีองค์ประกอบคือ การให้ความรู้เกี่ยวกับเคร่ืองมือและเทคนิคทางสถิติ การปฏิบัติงานตาม
แนวทาง FMEA และการน าระบบ TPM มาปรับใช้ เสาหลักที่ 4 การมุ่งเน้นลูกค้า มีองค์ประกอบคือ 
ความพึงพอใจของลูกค้า ความคิดเห็นของลูกค้า และการสร้างแรงจูงใจแก่พนักงาน เสาต้นที่ 5 การ
มุ่งเน้นความสัมพันธ์กับผู้จัดหาสินค้า มีองค์ประกอบคือ ระบุผู้จัดหาที่ดีที่สุด พัฒนาความสัมพันธ์
บนพื้นฐานของความเชื่อถือซึ่งกันและกัน และพัฒนาการจัดซื้อจัดจ้าง เสาหลักต้นที่ 6 การวัดผล มี
องค์ประกอบคือ การระบุความเบี่ยงเบนจากเป้าหมาย การระบุวิธีการปฏิบัติที่ดีที่สุด และการน า
วิธีการปฏิบัติที่ดีที่สุดไปปฏิบัติ เสาหลักต้นที่ 7 การปรับปรุงกระบวนการ มีองค์ประกอบคือ การ
ระบุส่วนเบี่ยงเบนของกระบวนการ การปรับปรุงข้อบกพร่องโดยมีจุดมุ่งหมายไม่ให้เกิดของเสีย 
การปรับปรุงกระบวนการ การด าเนินงานตามวงจร PDSA และ เสาหลักต้นที่ 8 การมีส่วนร่วมของ
พนักงาน มีองค์ประกอบคือ การยอมรับและการให้รางวัล การเพิ่มขีดความสามารถของพนักงาน 
และการพัฒนาและฝึกอบรม จากการศึกษาพบว่า การมุ่งเน้นความสัมพันธ์กับผู้จัดหาสินค้า  ได้
คะแนนมากที่สุด ตามด้วย การสร้างสภาพแวดล้อมของการจัดการคุณภาพ การมุ่งเน้นลูกค้ า การ



 

46 
 

พัฒนาการท างานเป็นทีม การปฏิบัติงานของเทคนิคและเคร่ืองมือควบคุมคุณภาพ การมีส่วนร่วม
ของพนักงาน การปรับปรุงกระบวนการ และ การวัดผล ตามล าดับ 

ธยกร  วัชรมงคลกุล และธานินทร์  ศิลป์จารุ (2557)  ศึกษาเร่ือง  แนวทางการบริหารงาน
คุณภาพทั่วทั้งองค์การในธุรกิจอุตสาหกรรม  โดยมีวัตถุประสงค์เพื่อวิเคราะห์องค์ประกอบเชิง
ยืนยัน  และระดับความส าคัญเพื่อเปรียบเทียบแนวทางการบริหารงานคุณภาพทั่วทั้งองค์การใน
ธุรกิจอุตสาหกรรม  โดยการเก็บรวบรวมจากลุ่มตัวอย่างที่เป็นบุคลากรในองค์การที่ได้รับรางวัล
คุณภาพแห่งชาติและรางวัลบริหารสู่ความเป็นเลิศทั้งหมดจ านวน 515 ราย การเก็บรวบรวมข้อมูลใช้
แบบสอบถาม การวิเคราะห์ข้อมูลทางสถิติโดยใช้ทั้งสถิติเชิงพรรณนา สถิติเชิงอ้างอิง และสถิติเชิง
ตัวแปรพหุ  ผลการวิจัยพบว่า องค์ประกอบการบริหารงานคุณภาพทั่วทั้งองค์การมีอิทธิพลทางตรง
ต่อองค์ประกอบด้านเคร่ืองมือ เทคนิคและวิธีการต่างๆ  ด้านช่องทางการขับเคร่ืองด้านแนวคิดของ
องค์การ ด้านแรงจูงใจของบุคคลากรในองค์การ และด้านคุณภาพ  โดย แนวทางการบริหารงาน
คุณภาพทั่วทั้งองค์การมีอิทธิพลทางตรงอย่างมีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ .001 ใน 5 ด้าน ได้แก่ ด้าน
เคร่ืองมือเทคนิคและวิธีการต่าง ๆ คิดเป็นค่าน้ าหนักเท่ากับ 0.96  มีอิทธิพลต่อด้านช่องทางการ
ขับเคลื่อนคิดเป็นค่าน้ าหนักเท่ากับ 0.91 มีอิทธิพลต่อด้านแนวความคิดขององค์การคิดเป็นค่าน้ าา
หนักเท่ากับ 0.89 มีอิทธิพลต่อด้านแรงจูงใจของบุคลากรในองค์การคิดเป็นค่าน้ าหนักเท่ากับ 0.85 
และมีอิทธิพลต่อด้านคุณภาพคิดเป็นค่าน้ าหนักเท่ากับ 0.82 ตามล าดับ  โดยองค์ประกอบด้าน
แรงจูงใจของบุคลากรในองค์การ มีอิทธิพลทางตรงต่อองค์ประกอบด้านผู้บังคับบัญชาสร้างความ
มั่นใจได้ ด้านมีส่วนร่วมในการก าหนดเป้าหมาย ด้านได้รับภาระการท างานที่เหมาะสม ด้านส่งเสริม
ให้เกิดการเรียนรู้ และด้านพนักงานรับรู้ผลการปฏิบัติงานได้ องค์ประกอบด้านแนวความคิดของ
องค์การมีอิทธิพลทางตรงต่อองค์ประกอบด้านส่งเสริมให้บุคาลากรมีความเป็นผู้น าด้านตรวจสอบ
และรายงานผลหลังแก้ปัญหา  ด้านไม่ใช้เกณฑ์ราคาต่ าสุดในการด าเนินงาน และด้านเน้น
กระบวนการควบคุมการผลิต  องค์ประกอบด้านเคร่ืองมือเทคนิคและวิธีการต่าง  ๆ มีอิทธิพล
ทางตรงต่อองค์ประกอบด้านวิเคราะห์ความเสียหายจากกระบวนการท างาน ด้านใช้กราฟแปลข้อมูล
เป็นภาพ ด้านควบคุมการท างานตามมาตรฐาน  และด้านจัดเก็บข้อมูลในรูปแบบของสถิติ  
องค์ประกอบด้านช่องทางการขับเคลื่อนมีอิทธิพลทางตรงต่อองค์ประกอบด้านจัดตั้งกลุ่มผู้ควบคุม
คุณภาพ ด้านวางระบบการท า งานเป็นขั้นตอน และด้านจัดตารางการท างานที่พนักงานต้องท า 
องค์ประกอบด้านคุณภาพมีอิทธิพลทางตรงต่อองค์ประกอบ ด้านผลิตภัณฑ์ท างานได้ตรงตามหน้าที่ 
ด้านผลิตภัณฑ์สามารถใช้งานได้ง่าย ด้านสินค้ามีประสิทธิภาพมากกว่ามาตรฐาน ด้านประกัน
คุณภาพสินค้าและบริการ และด้านให้ความส าคัญกับระบบขนส่ง 
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K Panneerselvam (2012) ศึกษาเร่ือง TPM Implementation to Invigorate Manufacturing 
Performance: An Indian industrial Rubric ซึ่งเป็นการศึกษาการด าเนินกิจกรรมการบ ารุงรักษาทวีผล
ที่ทุกคนมีส่วนร่วม (TPM) ของอุตสาหกรรมการผลิตในประเทศอินเดีย ซึ่งมีรูปแบบการวิจัยเป็น
การวิเคราะห์ปัจจัยที่มีอิทธิพลต่อการด าเนินกิจกรรม TPM และน ามาก าหนดเป็นกลยุทธ์เพื่อน าไป
ปรับใช้ให้การด าเนินกิจกรรม TPM ในโรงงานอุตสาหกรรมของอินเดียประสบความส าเร็จ ซึ่งจาก
งานวิจัยพบว่าอุปสรรค์ของการด าเนินกิจกรรม TPM นั้นไม่ได้ส าเร็จได้โดยง่าย ส่วนใหญ่เกิดจาก
การสนับสนุนและให้ความรู้ในการด าเนินกิจกรรม TPM พนักงาน ต่อต้านเนื่องจากกลัวการ
เปลี่ยนแปลง การขาดการสนับสนุนที่จริงจังจากผู้บริหารระดับสูง รวมถึงการขาดการสนับสนุน
ทางด้านการเงินในการด าเนินกิจกรรม และพบว่าปัจจัยแห่งความส าเร็จในการด าเนินกิจกรรม TPM 
ประกอบไปด้วย  1) พฤติกรรมการจูงใจในการเพิ่มประสิทธิภาพการท างาน ความมั่นคงในการ
ท างาน ความก้าวหน้าในองค์กร รวมทั้งการเปลี่ยนแปลง และที่ส าคัญในด้านของทักษะการท างานที่
เกี่ยวข้องกับภาระงาน  2) ผู้บริหารระดับสูงให้ความส าคัญและความมุ่งมั่นในการพัฒนา รวมทั้งการ
น าวิธีกระบวนการบริหารจัดการ และระบบตรวจสอบประเมินผลมาใช้เพื่อให้เกิดประสิทธิภาพใน
ด้านของผลตอบแทนและด้านของต้นทุนการผลิต  ซึ่งสิ่งเหล่านี้สามารถที่จะผลักดันให้การจัดการ
ดังกล่าวเปลี่ยนแปลงวัฒนธรรมขององค์การไปสู่การมีส่วนร่วมในการพัฒนาองค์การ และการสร้าง
แรงจูงใจในด้านของการให้รางวัล ผลตอบแทน และพัฒนาผู้น าขององค์การให้มีวิสัยทัศน์เพิ่มมาก
ขึ้น  3) ในด้านของการจัดการวัฒนธรรมที่ต้องมีการกระตุ้นให้พนักงานมีการพัฒนาทักษะใหม่ ๆ  
เพื่อให้เกิดประสิทธิภาพในการท างาน มีการสร้างทัศนคติที่เหมาะสมกับองค์กร รวมทั้งกระตุ้นการ
มีส่วนร่วมในการท างานและการตัดสินใจ การยอมรับการบริหารจัดการขององค์การ 4) ในด้านของ
เทคโนโลยีที่ควรมีการปรับปรุงพัฒนาอย่างต่อเนื่อง ปรับปรุงโครงสร้างพื้นฐาน รวมทั้งการ
ฝึกอบรมการแก้ไขปัญหาและเทคนิคในการผลิตเพื่อให้เกิดความยืดหยุ่นในกระบวนการท างาน 5) 
ในด้านของกระบวนการท างาน มีการปรับปรุงรูปแบบพัฒนาเพื่อให้ได้มาตรฐานในการท างานและ
ระบบการผลิต ลดกระบวนการและขั้นตอนการท างานที่ไม่จ าเป็นรวมทั้งเพิ่มขีดความสามารถใน
การท างานของพนักงาน การมีส่วนร่วมในการพัฒนาองค์การ ปรับปรุงสภาพแวดล้อมในการท างาน 
สร้างความพึงพอใจในการท างาน 

Jaina, Bhattib, & Singhc (2013) ศึกษาเร่ือง Improvement of Indian SMEs through TPM 
Implementation – An Empirical Study เป็นการศึกษาถึงปัจจัยที่ส่งผลต่อการประสบความส าเร็จของ
อุตสาหกรรม รวมถึงผู้ประกอบการ SMEs  เนื่องจากมีการแข่งขันในด้านของการเพิ่มผลผลิต  การ
พัฒนามาตรฐานคุณภาพโดยการใช้เทคนิคที่แตกต่างกัน เช่น การจัดการคุณภาพทั่วทั้งองค์การ 
(TQM),  Just-in-Time (JIT), Six Sigma, การบ ารุงรักษาทวีผลแบบทุกคนมีส่วนร่วม (TPM) และ
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อ่ืนๆ โดย TPM เป็นอีกหนึ่งในกลยุทธ์ทางธุรกิจที่ส าคัญที่ส่งผลกระทบโดยตรงต่อประสิทธิภาพ
ของการผลิตและการพัฒนาอย่างต่อเนื่องของบริษัท  วัตถุประสงค์หลักของการศึกษาคร้ังนี้คือการ
ระบุปัจจัยความส าเร็จที่ส าคัญของการด าเนินกรรม TPM เพื่อให้บรรลุประสิทธิผลขององค์กร และ
ประสิทธิภาพในการผลิตโดยลักษณะปัจจัยที่ส าคัญของ TPM  ประกอบไปด้วย  กระบวนการและ
วิธีการท างานเพื่อให้เกิดประสิทธิภาพโดยรวมของการผลิต การปรับปรุงการผลิต การเสริมสร้าง
เพื่อให้มีแรงจูงใจในการปรับเปลี่ยนวิธีการด าเนินการโดยสมัครใจ การมีส่วนร่วมในการบ ารุงรักษา  
และปรับปรุงกระบวนการผลิตน าไปสู่การแก้ไขและการพัฒนาต่อไป ส่วนประโยชน์ทางอ้อมของ
การด าเนินกิจกรรม TPM  คือท าให้เกิดความเชื่อมั่นในคุณภาพของการผลิตของอุตสาหกรรม พร้อม
ทั้งมีการปรับเปลี่ยนทัศนคติของผู้ประกอบการเพื่อให้บรรลุเป้าหมายวัตถุประสงค์ขององค์การ 
เสริมสร้างการท างานเป็นทีม และมีการแลกเปลี่ยน มีการแบ่งปันความรู้ มีความรู้สึกถึงความเป็น
ผู้ประกอบการของสมาชิกในองค์การต่อไป 

Badli (2010) ศึกษาเร่ือง  Critical Success Factors ofT Productive Maintenance 
Implementation in Malaysian Automotive SMEs เป็นการศึกษาเกี่ยวกับการบ ารุงรักษา (TPM) ซึ่ง
เป็นระบบที่ได้รับการยอมรับอย่างกว้างขวางและได้รับการยอมรับจากหลายองค์กรเป็นปรัชญาการ
จัดการ ซึ่งการด าเนินกิจกรรม TPM นี้ส่วนใหญ่กระจุกตัวอยู่ในอุตสาหกรรมขนาดใหญ่ ส่วน
วิสาหกิจขนาดกลางและย่อม (SMEs) มีการน าระบบ TPM มาใช้ในการปรับปรุงระบบการผลิตไม่
มากนัก ดังนั้นงานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อ  ศึกษาปัจจัยความส าเร็จที่ส าคัญ (CSFs) ระดับ
ความส าคัญ การปฏิบัติและอุปสรรคที่เกี่ยวข้องในการด าเนินกรรม TPM  เพื่อส่งเสริมกิจกรรมการ
บ ารุงรักษาอุปกรณ์การผลิตของพวกเขา ในการศึกษานี้การน าขั้นตอนต่าง ๆ ที่เกี่ยวข้องกับการ
ทบทวนวรรณกรรมการออกแบบและการพัฒนาของแบบสอบถามการเก็บรวบรวมข้อมูลและการ
วิเคราะห์ข้อมูลและการอภิปราย การศึกษาแสดงให้เห็นว่าร้อยละ 87  ของทั้งหมดได้ด าเนินกรรม 
TPM มากกว่า 3 ปี อีกทั้งมีความรู้และความเข้าใจในปรัชญาของ TPM  เป็นอย่างดี มีจุดมุ่งหมายและ
เป้าหมายที่ชัดเจน แต่อย่างไรก็ตามการด าเนินงานกิจกรรมก็ไม่ประสบความส าเร็จ เท่าที่ควรมีเพียง 
10.64% เท่านั้นที่เห็นด้วยว่าพวกเขาได้ประสบความส าเร็จในการด าเนินกรรม  TPM การวิเคราะห์
ปัจจัยส าคัญของ TPM  แสดงให้เห็นว่าปัจจัยส าคัญทั้งหมดของ TPM ประกอบไปด้วย การฝึกอบรม
และการศึกษา ความมุ่งมั่นที่  การปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง วัฒนธรรมการท างานและการมีส่วนร่วม 
ผู้ตอบแบบสอบถามส่วนใหญ่ยังเห็นว่าปัจจัยเหล่านี้  เป็นปัจจัยความส าเร็จที่ส าคัญส าหรับการ
ด าเนินกิจกรรม TPM ให้ประสบความส าเร็จ อย่างไรก็ตามการฝึกอบรม และความมุ่งมั่นของ
ผู้บริหารระดับสูง เป็นสองปัจจัยสูงสุดที่ส่งผลให้การด าเนินกิจกรรม TPM ประสบความส าเร็จใน
วิสาหกิจขนาดกลางและย่อมของอุตสาหกรรมยานยนต์ และจากค าตอบที่จากผู้ตอบแบบสอบถาม
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พบว่าอุปสรรคสูงสุดในการด าเนินกิจกรรม TPM คือการขาดวิสัยทัศน์ในระยะยาวและการวางแผน
เชิงกลยุทธ์ ตามด้วยการขาดการสนับสนุนจากฝ่ายบริหาร และการขาดความรู้ความเข้าใจใน
กิจกรรม TPM  

กิตติธัช  แก้วบางกะพ้อม  (2555)  ศึกษาเร่ือง การเพิ่มก าลังการผลิต ด้วยการลดความสูญ
เปล่าในกระบวนการผลิตโดยหลักการเทคนิคการปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง (Kaizen) กรณีศึกษา
โรงงานผลิตสายไฟรถยนต์ในอุตสาหกรรมยานยนต์ ผลการศึกษาพบว่าในการปรับปรุง
กระบวนการโดยลดความสูญเปล่าด้วยเทคนิคการปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง(Kaizen)ของบริษัทผลิต
สายไฟรถยนต์ ของกระบวนการประกอบหลัก(Main Assembly) ตั้งแต่กระบวนการประกอบย่อย 
(Sub assembly)ไปจนถึงขั้นตอนการตรวจสอบสุดท้าย จากปัญหาการเพิ่มขึ้นของปริมาณการสั่งซื้อ
ที่ทางบริษัทกรณีศึกษาได้รับมาจากลูกค้า จึงต้องท าการปรับปรุงกระบวนการลดเวลา Takt Time ใน
การผลิตลง ดังนั้นจึงต้องท าการปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง(Kaizen) ทั้งหมด 20 จุด ที่มีรอบเวลาท างาน
เกินเวลา Takt Time หลังจากการปรับปรุงสายการผลิตสามารถลดค่าใช้จ่ายในการท างานล่วงเวลาลง
ได้ จากก่อนปรับปรุงมีค่าใช้จ่ายล่วงเวลาเท่ากับ 132 ,582 บาท หลังการปรับปรุงค่าใช้จ่ายล่วงเวลา
เท่ากับ 4,315 บาท สามารถลดคา่ใช้จ่ายในการผลิตลงได้ทั้งหมด 128,267 บาท การศึกษาในคร้ังนี้ได้
สร้างพนักงานคุณภาพ โดยทุกคนได้มีแนวคิดวิเคราะห์ในการปรับปรุงระบบการท างานของตนเอง
อย่างไม่มีที่สิ้นสุด มีการพัฒนาและสร้างมาตรฐานการท างานที่เกิดประสิทธิภาพอย่างต่อเน่ือง จนท า
ให้เกิดเป็นวัฒนธรรมการปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง(Kaizen)ขึ้นในองค์กรในสายการผลิต เพราะทุกคน
ได้รับความรู้และความเข้าใจในการท าการปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง(Kaizen)โดยการอบรม ให้รู้จัก
ความสูญเปล่า และวิธีการขจัดความสูญเปล่า และมีการด าเนินการแก้ไขปรับปรุงตลอดเวลาเพื่อ
ตอบสนองความต้องการของลูกค้าที่มีการเปลี่ยนแปลงอยู่ตลอด 

Vienazindiene & Ciarniene (2013) ศึกษาเร่ือง Lean Manufacturing Implementation and 
Progress Measurement โดยมีวัตถุประสงค์ในการสร้างแบบจ าลองที่ประสบความส าเร็จของระบบ
การผลิตแบบลีน เนื่องจากถึงแม้ว่าระบบการผลิตแบบลีนจะได้รับการยอมรับกันอย่างแพร่หลาย 
ส าหรับประสิทธิภาพในการปรับปรุงกระบวนการผลิต และการส่งมอบสินค้าที่ตรงตามเวลา แต่มี
เพียงร้อยละ 10 หรือน้อยกว่าที่สามารถน าระบบการผลิตแบบลีนไปปฏิบัติได้ส าเร็จ มีหลายๆ
งานวิจัย ที่กล่าวว่าสาเหตุของความล้มเหลวในการน าระบบการผลิตแบบลีนไปปฏิบัติคือ การขาด
ความชัดเจนในการด าเนินงาน ในการศึกษานี้ได้วิเคราะห์และสังเคราะห์วรรณกรรมที่เกี่ยวข้องเพื่อ
แสดงให้เห็นถึง ปัจจัยสู่ความส าเร็จ และอุปสรรค์ โดยปัจจัยที่ท าให้ประสบความส าเร็จประกอบไป
ด้วย 3 ส่วนคือ การวางแผนการเปลี่ยนแปลง มีองค์ประกอบคือ ความจ าเป็นในการเปลี่ยนแปลง 
ความมุ่งมั่นของผู้บริหารระดับสูง และ เป้าหมายและกลยุทธ์  ส่วนที่ 2 ปัจจัยสู่ความส าเร็จ มี
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องค์ประกอบคือ แรงจูงใจ บทบาทของการเปลี่ยนแปลง กระบวนการในการเปลี่ยนแปลง 
สภาพแวดล้อมในการเปลี่ยนแปลง และ ส่วนที่ 3 เคร่ืองมือ อาทิ 5ส. การท าแผนที่สายธารคุณค่า 
โดยมีเป้าหมายคือ อาทิ การก าจัดของเสีย การปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง การไหลอย่างต่อเนื่อง และ
ระบบดึง  
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ตาราง 2.2 สรุปตัวแปรอิสระที่ส่งผลถึงประสิทธิภาพในการบริหารจัดการ 
ปัจจัย  TQM   TPM  LM 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10  11 12 13 14 15 16 17 18 19 20  21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 
ภาวะผู้น า x x x x x x x x x x      x  x   x    x  x x x  x x 
การมีส่วนร่วมของพนักงาน x x x x x x x x  x    x  x    x x   x x   x x x   
การมุ่งเน้นลูกค้า x x x x x x x x x x              x  x x   x  x 
การให้ความรู้และฝึกอบรม x   x x x x x x x  x x x x x x x x  x      x    x x 
การจัดการกระบวนการ  x x x x x x x x   x      x   x  x       x   
ข้อมูลและการวิเคราะห์ x  x x x   x x x    x  x  x x  x   x x   x  x   
การวางแผนเชิงกลยุทธ์ x  x  x   x x                        
การซ่อมบ ารุงด้วยตนเองและ
การวางแผนการซ่อมบ ารุง  

           x x x x  x x x x          x  x 

การซ่อมบ ารุงเชิงป้องกัน             x x  x  x  x             
การผลิตแบบดึง                       x x x x x x x x x x 
ระบบการไหลอย่างต่อเนื่อง                         x x x     x 
ที่มา: (1) Ab Rahman., & Tannock (2005); (2) Jung & Wang (2006); (3) Sila (2007); (4) Jancikova et al (2009); (5) Talib, Zillur, & Qureshi (2010); (6) Mallur & Hiregoudar (2010); (7) Koilakuntla, Maddulety 
et al. (2012); (8) Ariful., & Haque (2012); (9) Hassan et al., (2013); (10) Majumdar (2016); (11) Rodrigues & Hatakeyama (2006); (12) Abdallah & Matsui (2007); (13) จิรรัตน์ ธีระวราพฤกษ์, เจริญศักดิ์ สินธุ
ธาน และ สุรวุฒิ แก้ววิมล (2553); (14) นุกูล อุบลบาน (2554); (15) Badli (2012); (16) Hashim et al. (2012); (17) Abdallah  (2013); (18) Chlebus et al. (2015); (19) Naik (2015); (20) Ahmad  et al. (2015); (21) 
Demeter & Matyusz (2011); (22) Mojtahedzadeh et al.  (2012); (23) Ciarniene & Vienaž indiene (2012); (24) Bergenwall et al., (2012); (25) Arnaset al. (2013); (26) Vienazindiene & Ciarniene 2013); (27) 
Rahman et al. (2013); (28) Wahab (2013); (29) Alcaraz et al. 2014); (30) Dora & Gellynck (2015)
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2.7  กรอบแนวคิดในการวิจัย  นิยามศัพท์เชิงปฏิบัติการ สมมติฐาน และค าอธิบายสมมติฐาน 
2.7.1 กรอบแนวคิดในการวิจัย  

 
ท่ีมา: ผู้วิจัย 
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ค าอธิบายสัญลักษณ์ของเครื่องหมายในกรอบแนวคิด 

 
แทน ตัวแปรแฝง (Latent Variable)  

 
แทน ตัวแปรอิสระ (Independent Variable) 

 
 

แทน    
เส้นทางอิทธิพลเชิงสาเหตุและผลโดยตัวแปรที่ปลายลูกศร    
ก่อให้เกิดความเปลี่ยนแปลงโดยตรงต่อตัวแปรที่หัวลูกศร 

 
ตารางท่ี 2.3 ค าอธิบายตัวย่อของกรอบแนวคิด 
ตัวย่อ  ความหมาย 
TQM  การบริหารคุณภาพทั่วทั้งองค์กร (Total Quality Management) 
TPM  การบ ารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม (Total Productive Maintenance) 
LM  ระบบการผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing) 
BP  ประสิทธิภาพการบริหารจัดการ (Business Performance) 
H  สมมติฐาน (Hypothesis) 

 
จากกรอบแนวคิดข้างต้นสามารถก าหนดสมมติฐานได้ดังนี้ 

1) สมมติฐานแสดงความสัมพันธ์ระหว่างแต่ละตัวแปรต้นและตัวแปรตาม ประกอบด้วย 
สมมติฐานท่ี 1 (H1)  การบริหารคุณภาพทั่วทั้งองค์การ มีความสัมพันธ์เชิงบวกใน

ทางตรงกับ การบ ารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม 
สมมติฐานท่ี 2 (H2)  การบริหารคุณภาพทั่วทั้งองค์การ มีความสัมพันธ์เชิงบวกใน

ทางตรงกับ ระบบการผลิตแบบลีน 
สมมติฐานท่ี 3 (H3) การบ ารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม มีความสัมพันธ์เชิง

บวกในทางตรงกับ ระบบการผลิตแบบลีน 
สมมติฐานท่ี 4 (H4)  การบริหารคุณภาพทั่วทั้งองค์การ มีความสัมพันธ์เชิงบวกใน

ทางตรงกับ ประสิทธิภาพการบริหารจัดการธุรกิจ 
สมมติฐานท่ี 5 (H5) การบ ารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม มีความสัมพันธ์เชิง

บวกในทางตรงกับ ประสิทธิภาพการบริหารจัดการธุรกิจ 
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สมมติฐานท่ี 6 (H6) ระบบการผลิตแบบลีน มีความสัมพันธ์เชิงบวกในทางตรง
กับ ประสิทธิภาพการบริหารจัดการธุรกิจ 

สมมติฐานท่ี 7 (H2+H6) การบริหารคุณภาพทั่วทั้งองค์การ ผ่านทางระบบการผลิต
แบบลีน มีความสัมพันธ์เชิงบวกในทางตรงกับ ประสิทธิภาพ
การบริหารจัดการธุรกิจ 

สมมติฐานท่ี 8 (H1+H5) การบริหารคุณภาพทั่วทั้งองค์การ ผ่านทางการบ ารุงรักษาทวี
ผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม มีความสัมพันธ์เชิงบวกในทางตรงกับ 
ประสิทธิภาพการบริหารจัดการธุรกิจ 

สมมติฐานท่ี 9 (H1+H3+H6) การบริหารคุณภาพทั่วทั้งองค์การ ผ่านทางการบ ารุงรักษาทวี
ผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม  และระบบการผลิตแบบลีน  มี
ความสัมพันธ์เชิงบวกในทางตรงกับ  ประสิทธิภาพการ
บริหารจัดการธุรกิจ 

 2.7.2 นิยามศัพท์เชิงปฏิบัติการ 
ภาวะผู้น าการเปลี่ยนแปลง  หมายถึง รูปแบบการกระท าหรือพฤติกรรมที่ผู้น าแสดงออกมา

โดยมีวัตถุประสงค์ในการโน้มน้าว ชักจูง ให้ผู้ตามมีพฤติกรรมในการท างานตามเป้าหมายที่คาดหวัง
หรือเหนือกว่าที่คาดหวังไว้   

การมีส่วนร่วมของพนักงาน  หมายถึง การที่พนักงานขององค์การได้เข้ามีส่วนร่วมในการ
ก าหนดแผนการท างาน การร่วมในการปฏิบัติตามแผนงาน รวมทั้งน าผลที่ได้จากการด าเนินการตาม
แผนงาน และการติดตามประเมินผลของแผนงานเพื่อน าไปพัฒนาและปรับปรุง 

การมุ่งเน้นลูกค้า  หมายถึง  กระบวนการในการให้ความสนใจกับผู้ใช้ผลิตภัณฑ์ หรือ
บริการขององค์กร  รวบรวมข้อมูลความต้องการของลูกค้า ทั้งทางตรงและทางอ้อม น าข้อมูล
เหล่านั้นมาวิเคราะห์ เพื่อน ามาซึ่งวิธีการ และรูปแบบในการสนองตอบต่อความต้องการของลูกค้า  

การให้ความรู้และฝึกอบรม หมายถึง  กระบวนการและรูปแบบในการให้ความรู้กับบุคลากร 
อาทิ การฝึกอบรม การจัดท าสื่อ  

การจัดการกระบวนการ หมายถึง  รูปแบบวิธีการในการก าหนดแผนงาน การอ านวยการ 
รวมทั้ง  การจัดการองค์ประกอบเพื่อให้กระบวนการเป็นไปอย่างต่อเนื่อง  อาทิ เคร่ืองมือ 
เทคโนโลยี การสื่อสาร 

ข้อมูลและการวิเคราะห์ หมายถึง  ปัจจัยที่น าเข้าสู่กระบวนการผลิต  อาทิ ข้อมูลที่มีความ
ทันสมัย ข้อมูลที่มีความปลอดภัย  รวมทั้งข้อมูลที่มีความถูกต้องเหมาะสม น าข้อมูลการผลิตมา
วิเคราะห์และประมวลผลเพื่อหาแนวทางในการน าไปปรับปรุงกระบวนการผลิตให้มีประสิทธิภาพ 
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การวางแผนเชิงกลยุทธ์ หมายถึง  กระบวนการตัดสินใจ   ก าหนดทิศทางองค์การที่มีความ
สอดคล้องกับสภาพการณ์โดยการวิเคราะห์ เพื่อให้บรรลุเป้าหมายและวัตถุประสงค์ขององค์การอย่าง
เป็นระบบ และมีประสิทธิภาพ 

การวางแผนการซ่อมบ ารุง  หมายถึง  กระบวนการในการก าหนดทิศทางในการปรับปรุง 
แก้ไขและพัฒนาระบบการท างาน ทั้งในด้านของอุปกรณ์เคร่ืองมือ เพื่อให้สอดคล้องกับสภาพการ
ท างานและสภาพแวดล้อมขององค์กร 

การซ่อมบ ารุงด้วยตนเอง  หมายถึง รูปแบบและระบบการท างานที่ ให้ผู้ปฏิบัติงานสามารถ
ดูแลรักษาเคร่ืองจักรเบื้องต้นได้ด้วยตนเอง อาทิ การหยอดน้ ามัน การขัดกวดน็อต หรือการเปลี่ยน
อุปกรณ์ที่สามารถเปลี่ยนได้โดยง่าย เพื่อลดโอกาสเกิดความเสียหายของเคร่ืองจักร 

การซ่อมบ ารุงเชิงป้องกัน หมายถึง กระบวนการในการก าหนดแผนงาน รูปแบบการแก้ไข
และซ่อมบ ารุง ก่อนที่เคร่ืองจักรจะเกิดความเสียหาย อาทิ การเปลี่ยนอะไหล่ตามอายุการใช้งาน  การ
เช็คเคร่ืองจักรตามคาบเวลา  

การผลิตแบบดึง หมายถึง  รูปแบบการผลิตชิ้นงานตามความต้องการของกลุ่มลูกค้าเป็น
ส าคัญ  และมีการเบิกสินค้าคงเคลังตามปริมาณความต้องการของแต่ละจุดในการปฏิบัติงานเท่าที่ใช้
และจะไม่มีการส่งวัสดุออกไป ณ จุดปลายทางก่อนที่จะได้สัญญาณจากผู้ใช้ที่ปลายทาง 

ระบบการไหลอย่างต่อเนื่อง หมายถึง  กระบวนการส่งผ่านเกี่ยวกับผลิตภัณฑ์ หรืองาน
บริการจากจุดหนึ่งไปยังอีกจุดหนึ่งอย่างต่อเนื่อง ไม่มีสูญเสียเกิดขึ้นในกระบวนการ อาทิ การรอ
คอย ของเสีย การเคลื่อนไหวที่ไม่เกิดคุณค่า กระบวนการที่ไม่เกิดคุณค่า  เพื่อน าไปสู่กระบวนการ
ผลิตหรือประกอบสินค้าอย่างต่อเน่ือง 

ประสิทธิภาพการบริหารจัดการ หมายถึง  วิธีการ รูปแบบ และกระบวนการผลิต ที่สามารถ
ลดการสูญเสียระหว่างกระบวนการ อาทิ การลดต้นทุนการผลิต ลดระยะเวลาในการผลิต ท าให้มี
การส่งสินค้าและบริการได้ทันก าหนดเวลา และพนักงานผู้ปฏิบัติงานมีความพึงพอใจในการ
ปฏิบัติงาน 

2.7.3 ค าอธิบายสมมติฐาน 
สมมติฐานท่ี 1 การบริหารคุณภาพทั่วทั้งองค์การ มีความสัมพันธ์เชิงบวกในทางตรงกับ 

การบ ารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม 

ความหมาย 
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การบริหารคุณภาพทั่วทั้งองค์การ โดยเฉพาะภาวะผู้น าการเปลี่ยนแปลง การมีส่วนร่วมของ
สมาชิกทุกคนในองค์การ และการฝึกอบรม มีความสัมพันธ์ในเชิงบวกให้การบ ารุงรักษาทวีผลที่ทุก
คนมีส่วนร่วมประสบความส าเร็จ 

เหตุผลท่ีเป็นเช่นนั้น 

การบริหารจัดการคุณภาพทั่วทั้งองค์การ เป็นปัจจัยส าคัญต่อการผลิตสินค้าที่มีคุณภาพ ซึ่ง
การบริหารจัดการคุณภาพทั่วทั้งองค์การมีองค์ประกอบต่างๆที่มีความส าคัญ เร่ิมจากผู้บริหารที่มี
วิสัยทัศน์ ในการวางแผน ส่งเสริมให้มีการให้ความรู้และฝึกอบรมทักษะด้านต่างๆให้แก่พนักงาน 
ให้พนักงานมีส่วนร่วมในการแสดงความคิดเห็น วางแผนกลยุทธ์และมีการจัดการอย่างเป็นระบบ 
เพื่อมุ่งตอบสนองความต้องการของลูกค้า โดยการบริหารคุณภาพทั่วทั้งองค์การเป็นปัจจัยที่ผลักดัน
ให้เกิดการบ ารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม ซึ่งเป็นการสร้างระบบในการบ ารุงรักษาตลอดอายุ
การใช้งานของเคร่ืองจักรจากการบูรณาการองค์ความรูร่้วมกันของการบ ารุงรักษาด้วยตนเองของฝ่าย
ผลิต และการบ ารุงรักษาตามแผนของฝ่ายซ่อมบ ารุง เพื่อก่อให้เกิดประสิทธิภาพของการบ ารุงรักษา
ทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วมที่ช่วยให้ระบบการผลิตมีเสถียรภาพไม่เกิดการท างานที่ผิดพลาดของ
เคร่ืองจักรจนท าให้เกิดสินค้าที่ด้อยคุณภาพ หรือ การชะงักงันของกระบวนการผลิต 

ทฤษฏีหรืองานวิจัยท่ีสนับสนุน 
ปัจจัยของการบริหารคุณภาพทั่วทั้งองค์การ อาทิ ภาวะผู้น าของผู้บริหาร การมีส่วนร่วมของ

พนักงาน และการบริหารจัดการทรัพยากรมนุษย์ มีส่วนสนับสนุนอย่างมีนัยส าคัญในการท าให้การ
ท าให้ การบ ารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม ที่มุ่งเน้นในเร่ืองการป้องกันไม่ให้เกิดการหยุดการ
ท างานของเคร่ืองจักร การเพิ่มประสิทธิภาพและคุณภาพในการผลิตสินค้า เป็นต้น เพื่อท าให้การ
ปรับปรุงประสิทธิภาพการด าเนินงานประสบความส าเร็จ (Konecny & Thun, 2011; Ahmad et al., 
2014); Teeravaraprug, Kitiwanwong, & SaeTong (2011) แสดงให้เห็นว่าเคร่ืองมือของการบริหาร
คุณภาพทั่วทั้งองค์การ เช่น 5ส, QC tools และ Kaizen มีส่วนส าคัญที่ท าให้การบ ารุงรักษาทวีผลที่
ทุกคนมีส่วนร่วม ประสบความส าเร็จ Abdallah (2013) ชี้ว่าปัจจัยต่างๆของการบริหารคุณภาพทั่วทั้ง
องค์การ เช่น ภาวะผู้น าของผู้บริหาร, การมุ่งเน้นลูกค้า, การฝึกอบรม และการปรับปรุงและพัฒนา
อย่างต่อเน่ือง มีผลต่อการน าการบ ารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม มาใช้งานอย่างมีนัยส าคัญ 

สมมติฐานท่ี 2 การบริหารคุณภาพทั่วทั้งองค์การ มีความสัมพันธ์เชิงบวกในทางตรงกับ 
ระบบการผลิตลีน 

ความหมาย 
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การบริหารคุณภาพทั่วทั้งองค์การ โดยเฉพาะการมุ่งเน้นลูกค้า ข้อมูลและการวิเคราะห์ การมี
ส่วนร่วมของพนักงาน และการให้ความรู้และฝึกอบรมมีความสัมพันธ์ในเชิงบวกให้ระบบการผลิต
แบบลีนประสบความส าเร็จ 

เหตุผลท่ีเป็นเช่นนั้น 

การบริหารจัดการคุณภาพทั่วทั้งองค์การ เป็นปัจจัยส าคัญต่อการผลิตสินค้าที่มีคุณภาพ ซึ่ง
การบริหารจัดการคุณภาพทั่วทั้งองค์การมีองค์ประกอบต่างๆที่มีความส าคัญ เร่ิมจากผู้บริหารที่มี
วิสัยทัศน์ ในการวางแผน ส่งเสริมให้มีการให้ความรู้และฝึกอบรมทักษะด้านต่างๆให้แก่พนักงาน 
ให้พนักงานมีส่วนร่วมในการแสดงความคิดเห็น วางแผนกลยุทธ์และมีการจัดการอย่างเป็นระบบ 
เพื่อมุ่งตอบสนองความต้องการของลูกค้า โดยการบริหารคุณภาพทั่วทั้งองค์การเป็นปัจจัยที่ผลักดัน
ให้เกิดระบบการผลิตแบบลีนซึ่งเป็นการลดความสูญเสียในด้านต่างๆระหว่างกระบวนการผลิต
สินค้า เพื่อตอบสนองความต้องการของลูกค้าอย่างทันท่วงที(ระบบการผลิตแบบดึง)เพื่อไม่ให้เกิด
สินค้าคงคลังและการผลิตสินค้ามีความต่อเนื่อง (การไหลอย่างต่อเนื่อง)ตลอดกระบวนการไม่
ก่อให้เกิดปัญหาคอขวดการบูรณาการองค์ความรู้ร่วมกันของระบบการผลิตแบบดึงและการไหล
อย่างต่อเนื่องนี้ก่อให้เกิดประสิทธิภาพของระบบการผลิตแบบลีนที่ช่วยลดความสูญเสียตลอด
กระบวนการผลิต 

ทฤษฏีหรืองานวิจัยท่ีสนับสนุน 
Hofer, Eroglu, & Hofer (2012) กล่าวว่า ระบบการผลิตแบบลีน ช่วยให้ประสิทธิภาพใน

การปฏิบัติงานดีขึ้น กล่าวคือ สินค้าคงคลังลดลง ใช้เวลาในการท างานสั้นลง สินค้ามีคุณภาพมากขึ้น 
Teeravaraprug et al. (2011) เสนอแนะว่าควรจะมีการปฏิบัติงานตามแนวทางการบริหารคุณภาพทั่ว
ทั้งองค์การเพื่อให้ได้สินค้าที่มีคุณภาพ  และการบ ารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วมเพื่อให้
เคร่ืองจักรสามารถด าเนินการได้เต็มศักยภาพตลอดอายุการใช้งาน ไม่เกิดหรือลดความเสียหายอัน
เนื่องมาจากเคร่ืองจักรหยุดการท างานโดยไม่ตั้งใจ ก่อนน าแนวทางระบบการผลิตแบบลีน ซึ่งเป็น
การก าจัดความสูญเปล่าของระบบการผลิตมาใช้ในปฏิบัติงาน Besterfield (2004) กล่าวว่า ระบบการ
ผลิตควรจะต้องมีความแน่นอน และสามารถท านายได้ เพื่อให้มั่นใจว่าจะไม่มีการรบกวน
กระบวนการผลิต โดยการน าระบบการบริหารคุณภาพทั่วทั้งองค์การ  มาใช้ก่อนที่จะน าระบบการ
ผลิตแบบลีนมาใช้ในกระบวนการผลิต 

สมมติฐานท่ี 3 การบ ารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม  มีความสัมพันธ์เชิงบวกใน
ทางตรงกับระบบการผลิตแบบลีน 

ความหมาย 
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การบ ารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม  โดยเฉพาะระบบการบ ารุงรักษาเคร่ืองจักรอุปกรณ์  
ผู้มีส่วนได้ส่วนเสีย การมีส่วนร่วมกับทุกฝ่ายในองค์การ  การจัดระบบป้องกันเพื่อลดความสูญเสีย
ทั้งระบบ มีความสัมพันธ์ในเชิงสนับสนุนให้ระบบการผลิตแบบลีนประสบความส าเร็จ 

เหตุผลท่ีเป็นเช่นนั้น 

การบ ารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วมเป็นการสร้างระบบในการบ ารุงรักษาตลอดอายุการ
ใช้งานของเคร่ืองจักรประกอบด้วยการบ ารุงรักษาด้วยตนเองของฝ่ายผลิต และการบ ารุงรักษาตาม
แผนของฝ่ายซ่อมบ ารุงก่อให้เกิดประสิทธิภาพของการบ ารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม ช่วยให้
ระบบการผลิตมีเสถียรภาพไม่เกิดการท างานที่ผิดพลาดของเคร่ืองจักรจนท าให้เกิดสินค้าที่ด้อย
คุณภาพ หรือ การชะงักงันของกระบวนการผลิตโดยการบ ารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม เป็น
ปัจจัยที่ผลักดันให้เกิดระบบการผลิตแบบลีนซึ่งเป็นการลดความสูญเสียในด้านต่างๆระหว่าง
กระบวนการผลิตสินค้า เพื่อตอบสนองความต้องการของลูกค้าอย่างทันท่วงที(ระบบการผลิตแบบ
ดึง)เพื่อไม่ให้เกิดสินค้าคงคลังและการผลิตสินค้ามีความต่อเนื่อง(การไหลอย่างต่ อเนื่อง)ตลอด
กระบวนการไม่ก่อให้เกิดปัญหาคอขวดการบูรณาการองค์ความรู้ร่วมกันของระบบการผลิตแบบดึง
และการไหลอย่างต่อเน่ืองนี้ท าให้ระบบการผลิตแบบลีนที่เกิดขึ้นมีประสิทธิภาพสูง เนื่องจาก ระบบ
การผลิตจะต้องมีเสถียรภาพด้วยการบ ารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วมเสียก่อน จึงจะน าระบบการ
ผลิตแบบลีนมาใช้เพื่อก าจัดความสูญเปล่า เพื่อมิให้กระทบต่อกระบวนการผลิตในภาพรวม 

ทฤษฏีหรืองานวิจัยท่ีสนับสนุน 
McKone, Schroeder, & Cua (2001) ศึกษาความสัมพันธ์ระหว่าง การบ ารุงรักษาทวีผลที่ทุก

คนมีส่วนร่วม และประสิทธิภาพการผลิต ผลการศึกษาพบว่า การบ ารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วน
ร่วม มีความสัมพันธ์ในทิศทางสนับสนุนกันกับระบบการผลิตแบบลีน Abdallah & Matsui (2007) 
ศึกษาความสัมพันธ์และเปรียบเทียบประสิทธิภาพของการบ ารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วมและ
ระบบการผลิตแบบลีน ผลการศึกษาพบว่า การบ ารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม ช่วยสนับสนุน
ให้ ระบบการผลิตแบบลีน ประสบความส าเร็จผ่านทาง กระบวนการต่างๆเช่น การบ ารุงรักษาเชิง
ป้องกัน, การสนับสนุนในการบ ารุงรักษา และ การบ ารุงรักษาตามคาบเวลา เป็นต้น  Teeravaraprug 
et al. (2011) ยังเสนอแนะว่าควรมีระบบการบริหารคุณภาพทั่วทั้งองค์การ และ การบ ารุงรักษาทวีผล
ที่ทุกคนมีส่วนร่วม ก่อนการน า ระบบการผลิตแบบลีนมาใช้ในการปฏิบัติงาน 

สมมติฐานท่ี 4 การบริหารคุณภาพทั่วทั้งองค์การ มีความสัมพันธ์เชิงบวกในทางตรงกับ 
ประสิทธิภาพการบริหารจัดการธุรกิจ 

ความหมาย 
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การบริหารคุณภาพทั่วทั้งองค์การ โดยเฉพาะการมุ่งเน้นลูกค้า การจัดการกระบวนการผลิต 
และการมีส่วนร่วมของสมาชิก  มีความสัมพันธ์เชิงสนับสนุนให้การบริหารจัดการธุรกิจมี
ประสิทธิภาพ 

เหตุผลท่ีเป็นเช่นนั้น 

การบริหารจัดการคุณภาพทั่วทั้งองค์การ เป็นปัจจัยส าคัญต่อการผลิตสินค้าที่มีคุณภาพ ซึ่ง
การบริหารจัดการคุณภาพทั่วทั้งองค์การมีองค์ประกอบต่างๆที่มีความส าคัญ เร่ิมจากผู้บริหารที่มี
วิสัยทัศน์ ในการวางแผน ส่งเสริมให้มีการให้ความรู้และฝึกอบรมทักษะด้านต่างๆให้แก่พนักงาน 
ให้พนักงานมีส่วนร่วมในการแสดงความคิดเห็น วางแผนกลยุทธ์และมีการจัดการอย่างเป็นระบบ 
เพื่อมุ่งตอบสนองความต้องการของลูกค้า โดยการบริหารคุณภาพทั่วทั้งองค์การเป็นปัจจัยที่ผลักดัน
ให้เกิดประสิทธิภาพการบริหารจัดการอุตสาหกรรมฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟ เนื่องจากประสิทธิภาพจะ
พิจารณาได้จาก การผลิต สินค้าที่ตรงตามความต้องการของลูกค้านั้นสินค้าที่ดีมีคุณภาพ ผลิตได้ตรง
ตามระยะเวลาที่ก าหนด ราคาของสินค้าอยู่ในระดับที่ยอมรับได้ เพื่อตอบสนองได้ตรงกับความ
ต้องการของลูกค้า รวมถึงการสร้างความพึงพอใจในการท างานให้เกิดขึ้นกับพนักงานเพื่อก่อให้เกิด
ประสิทธิภาพในการผลิตที่ดีขึ้น ซึ่งการที่จะท าให้เกิดองค์ประกอบเหล่านี้ได้จ าเป็นที่จะต้องอาศัย
การบริหารคุณภาพทั่วทั้งองค์การ 

ทฤษฏีหรืองานวิจัยท่ีสนับสนุน 
จากการศึกษาที่ผ่านมาชี้ให้เห็นว่าการบริหารคุณภาพทั่วทั้งองค์การ  โดยการมุ่งตอบสนอง

ความต้องการของลูกค้า การปรับปรุงกระบวนการท างานโดยการก าหนดมาตรฐานในการ
ปฏิบัติงาน มุ่งเน้นในการแก้ปัญหาในการท างานที่ต้นเหตุ รวมถึงการสร้างความพึงพอใจให้แก่
ลูกค้า มีความสัมพันธ์ในเชิงสนับสนุนประสิทธิภาพทางธุรกิจ (Jun, Cai, & Shin, 2006; Bou & 
Beltrán, 2005; Gunday, Ulusoy, Kilic, & Alpkan, 2011; Miyagawa & Yoshida, 2010; Ahmad, 
Zakuan, Jusoh, & Takala, 2012) โดย การบริหารคุณภาพทั่วทั้งองค์การ จะปรับปรุงในเร่ือง คุณภาพ
ในการผลิต การท างานเป็นทีม การสื่อสาร และส่วนแบ่งทางการตลาด เป็นต้น (Besterfield, 2009) 

สมมติฐานท่ี 5  การบ ารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม มีความสัมพันธ์เชิงบวกในทางตรง
กับประสิทธิภาพการบริหารจัดการธุรกิจ   

ความหมาย 

การบ ารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม โดยเฉพาะการบ ารุงรักษาเคร่ืองจักรด้วยตนเอง 
และการวางแผนการบ ารุงรักษาเคร่ืองจักร ซึ่งเป็นการบ ารุงรักษาเคร่ืองจักรเพื่อให้มีความพร้อม
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สามารถใช้งานได้ตลอดเวลา โดยอาศัยการมีส่วนร่วมในทุกระดับขององค์การ มีความสัมพันธ์เชิง
บวกประสิทธิภาพในการบริหารจัดการ 

เหตุผลท่ีเป็นเช่นนั้น 

การบ ารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วมเป็นการสร้างระบบในการบ ารุงรักษาตลอดอายุการ
ใช้งานของเคร่ืองจักร ประกอบด้วย พนักงานผู้ปฏิบัติงานให้ความร่วมมือในการเรียนรู้และฝึกอบรม
จากฝ่ายซ่อมบ ารุงสามารถตรวจสอบความผิดปรกติเบื้องต้นของเคร่ืองจักรได้ด้วยตนเอง เพื่อให้
เคร่ืองจักรมีความพร้อมในการผลิตตลอดเวลา(บ ารุงรักษาด้วยตนเองของฝ่ายผลิต)และการตรวจ
ความพร้อมของเคร่ืองจักรในการใช้งานตามแผนงาน ภาระและหน้าที่ของผู้รับผิดชอบในฝ่ายซ่อม
บ ารุง(การบ ารุงรักษาตามแผนของฝ่ายซ่อมบ ารุง)ก่อให้เกิดประสิทธิภาพของการบ ารุงรักษาทวีผลที่
ทุกคนมีส่วนร่วม ช่วยให้ระบบการผลิตมีเสถียรภาพ ไม่ก่อให้เกิดการท างานที่ผิดพลาดของ
เคร่ืองจักรจนท าให้มีการชะงักงันของกระบวนการผลิตโดยการบ ารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม
เป็นปัจจัยที่ผลักดันให้เกิดประสิทธิภาพการบริหารจัดการอุตสาหกรรมฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟเนื่องจาก
ประสิทธิภาพการบริหารจัดการพิจารณาที่ผลของการผลิต สินค้าที่ตรงตามความต้องการของลูกค้า
ได้สินค้าที่ดีมีคุณภาพ ผลิตได้ตรงตามระยะเวลาที่ก าหนด ราคาของสินค้าอยู่ในระดับที่ยอมรับได้ 
เพื่อตอบสนองได้ตรงกับความต้องการของลูกค้า รวมถึงการสร้างความพึงพอใจในการท างานให้
เกิดขึ้นกับพนักงานเพื่อก่อให้เกิดประสิทธิภาพในการผลิตที่ดีขึ้น ซึ่งการที่จะท าให้เกิดองค์ประกอบ
เหล่านี้ได้จ าเป็นที่จะต้องอาศัยการบ ารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม 

ทฤษฏีหรืองานวิจัยท่ีสนับสนุน 
Ahuja & Khamba (2008) ชี้ให้เห็นว่าปัจจัยแห่งความส าเร็จของ การบ ารุงรักษาทวีผลที่ทุก

คนมีส่วนร่วม เช่น ภาวะผู้น า การมีส่วนร่วมในการปฏิบัติการบ ารุงรักษาแบบองค์รวม โดยการบูร
ณาการการบ ารุงรักษาด้วยตนเอง การบ ารุงรักษาตามแผนงาน และการบ ารุงรักษาเชิงคาดการณ์ เข้า
ด้วยกัน มีส่วนในการสร้างเสริมประสิทธิภาพในการด าเนินธุรกิจในอินเดีย Ahmad, Zakuan, Jusoh, 
A., & Takala (2012); Brah & Chong (2004); Nakajima (1988) แสดงให้เห็นว่าการปฏิบัติ การ
บ ารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม ที่ส่งผลให้เคร่ืองจักรสามารถท างานได้เต็มประสิทธิภาพตลอด
อายุการใช้งาน โดยมีเป้าหมาย คือ ไม่มีเคร่ืองจักรเสียหายจนถึงต้องหยุดการผลิต และไม่มีสินค้า
ด้อยคุณภาพจากเคร่ืองจักรที่ใช้ในการผลิต มีความสัมพันธ์ต่อการสนับสนุนการด าเนินธุรกิจให้
เป็นไปได้อย่างราบลื่น ลดค่าใช้จ่ายในการผลิต สินค้ามีคุณภาพดี เป็นต้น Konecny & Thun (2011) 
ชี้ให้เห็นว่า การบ ารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม ที่ได้รับการสนับสนุนจากการบริหารทรัพยากร
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บุคคล ในการจัดให้มีการฝึกอบรบให้ความรู้ทางด้านทักษะและเทคนิค มีส่วนส าคัญในการปรับปรุง
ประสิทธิภาพในการด าเนินธุรกิจ 
 สมมติฐานท่ี 6  ระบบการผลิตแบบลีน มีความสัมพันธ์เชิงบวกในทางตรงกับประสิทธิภาพ
การบริหารจัดการธุรกิจ 

ความหมาย 

ระบบการผลิตแบบลีน ประกอบด้วยการผลิตแบบดึงและระบบการไหลอย่างต่อเนื่องมี
ความสัมพันธ์เชิงบวกให้การบริหารจัดการธุรกิจมีประสิทธิภาพ 

เหตุผลท่ีเป็นเช่นนั้น 
ระบบการผลิตแบบลีน ซึ่งเป็นการลดความสูญเสียในด้านต่างๆระหว่างกระบวนการผลิต

สินค้า เพื่อไม่ให้มีวัสดุคงคลังเหลือในระบบ สามารถตอบสนองความต้องการของลูกค้าอย่าง
ทันท่วงที (ระบบการผลิตแบบดึง) เพื่อให้กระบวนการท างานมีความต่อเนื่องในทุกขั้นตอนไม่ให้
เกิดสินค้าคงคลังและกระบวนการท างานของการผลิตสินค้ามีความต่อเนื่องในทุกขั้นตอน ขจัด
ปัญหาการรอคอยของสินค้าที่อยู่ระหว่างการผลิตเพื่อเข้าสู่กระบวนการถัดไป(การไหลอย่าง
ต่อเน่ือง)ตลอด กระบวนการไม่ก่อให้เกิดปัญหาคอขวด การบูรณาการองค์ความรู้ร่วมกันของระบบ
การผลิตแบบดึงและการไหลอย่างต่อเนื่องนี้  ท าให้ระบบการผลิตแบบลีนที่เกิดขึ้นมีประสิทธิภาพ
โดยระบบการผลิตแบบลีนนี้ เป็นปัจจัยที่ ผลักดันให้เกิดประสิทธิภาพในการบริหารจัดการ
อุตสาหกรรมฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟเนื่องจากประสิทธิภาพที่เกิดข้นจากการผลิตพิจารณาได้จาก การผลิต 
สินค้าที่ตรงตามความต้องการของลูกค้า สินค้าดีมีคุณภาพ ผลิตได้ตรงตามระยะเวลาที่ก าหนด ราคา
ของสินค้าอยู่ในระดับที่ยอมรับได้ เพื่อตอบสนองได้ตรงกับความต้องการของลูกค้า รวมถึงการ
สร้างความพึงพอใจในการท างานให้เกิดขึ้นกับพนักงานเพื่อก่อให้เกิดประสิทธิภาพในการผลิตที่ดี
ขึ้น ซึ่งการที่จะท าให้เกิดองค์ประกอบเหล่านี้ได้จ าเป็นที่จะต้องอาศัยระบบการผลิตแบบลีน 

ทฤษฏีหรืองานวิจัยท่ีสนับสนุน 
Shah & Ward (2003) แสดงให้เห็นว่าการน าระบบการผลิตแบบลีน โดยการผลิตแบบ

ทันเวลาพอดี การวางแผนการผลิตตามสายธารคุณค่า และการพัฒนาและปรับปรุงกระบวนการผลิต 
เพื่อลดกระบวนการที่ไม่ก่อให้เกิดคุณค่าในตัวผลิตภัณฑ์ มีความสัมพันธ์ในเชิงสนับสนุนกับตัวชี้วัด
ประสิทธิภาพทางการเงิน และจากการศึกษาของ Yang et al. (2011) แสดงให้เห็นว่าการน าระบบการ
ผลิตแบบลีน ไปปฏิบัตินอกจากจะเพิ่มประสิทธิภาพในการด าเนินธุรกิจ โดยการลดต้นทุนในการ
ด าเนินการแล้ว ยังส่งเสริมในการบริหารด้านสิ่งแวดล้อมอีกด้วย Demeter & Matyusz (2011) 
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ชี้ให้เห็นว่าบริษัทที่น าการระบบการผลิตแบบลีน ไปปฏิบัติมีสินค้าคงคลังน้อยกว่าบริษัทที่ไม่ได้น า
ระบบการผลิตแบบลีนมาปฏิบัติ  

สมมติฐานท่ี 7  การบริหารคุณภาพทั่วทั้งองค์การผ่านทางระบบการผลิตแบบลีนมี
ความสัมพันธ์เชิงบวกในทางตรงกับประสิทธิภาพการบริหารจัดการธุรกิจ 

ความหมาย 

การบริหารคุณภาพทั่วทั้งองค์การ โดยเฉพาะการมุ่งเน้นลูกค้า ข้อมูลและการวิเคราะห์ และ
การมีส่วนร่วมของพนักงาน ซึ่งเมื่อรวมกับระบบการผลิตแบบลีน ที่เป็นการผลิตแบบดึง  และการ
ไหลอย่างต่อเน่ือง มีความสัมพันธ์เชิงบวกประสิทธิภาพในการบริหารจัดการ 

เหตุผลท่ีเป็นเช่นนั้น 

การบริหารจัดการคุณภาพทั่วทั้งองค์การ เป็นปัจจัยส าคัญต่อการผลิตสินค้าที่มีคุณภาพ ซึ่ง
ความส าคัญ มีการบริหารจัดการเพื่อตอบสนองความต้องการของลูกค้า การจัดการและปรับปรุง
กระบวนการผลิตโดยอาศัยการมีส่วนร่วมของสมาชิกทุกคนภายในองค์การ รวมถึงการสร้าง
แรงจูงใจและผลตอบแทนในด้านต่างๆอย่างเหมาะสมเพื่อให้พนักงานพึงพอใจและท างานด้วยความ
เต็มใจ เต็มความสามารถ จากการที่ผู้บริหารมีวิสัยทัศน์ ในการวางแผน ส่งเสริมให้มีการให้ความรู้
และฝึกอบรมทักษะด้านต่างๆให้แก่พนักงาน ให้พนักงานมีส่วนร่วมในการแสดงความคิดเห็น 
วางแผนกลยุทธ์และมีการจัดการอย่างเป็นระบบ ซึ่งเมื่อบูรณาการการบริหารจัดการร่วมกับระบบ
การผลิตแบบลีนซึ่งเป็นการลดความสูญเสียในด้านต่างๆระหว่างกระบวนการผลิตสินค้า  เป็นระบบ
การผลิตที่มีความยืดหยุ่นสูง สามารถปรับเปลี่ยนรูปแบบการผลิตเพื่อรองรับความต้องการที่
เปลี่ยนแปลงไปของลูกค้าได้เป็นอย่างดี เพื่อตอบสนองความต้องการของลูกค้าอย่างทันท่วงที(ระบบ
การผลิตแบบดึง)เพื่อไม่ให้เกิดสินค้าคงคลังและการผลิตสินค้ามีความต่อเนื่อง  (การไหลอย่าง
ต่อเนื่อง)ตลอดกระบวนการไม่ก่อให้เกิดปัญหาคอขวด ระบบการผลิตแบบดึงและการไหลอย่าง
ต่อเนื่องนี้ท าให้ระบบการผลิตแบบลีนที่เกิดขึ้นมีประสิทธิภาพสูง เป็นปัจจัยที่ผลักดันให้เกิด
ประสิทธิภาพในการบริหารจัดการอุตสาหกรรมฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟเนื่องจากประสิทธิภาพเกิดจากการ
ผลิตสินค้าที่ตรงตามความต้องการของลูกค้า สินค้าดีมีคุณภาพ ผลิตได้ตรงตามระยะเวลาที่ก าหนด 
ราคาของสินค้าอยู่ในระดับที่ยอมรับได้ เพื่อตอบสนองได้ตรงกับความต้องการของลูกค้า รวมถึงการ
สร้างความพึงพอใจในการท างานให้เกิดขึ้นกับพนักงานเพื่อก่อให้เกิดประสิทธิภาพในการผลิตที่ดี 

ทฤษฏีหรืองานวิจัยท่ีสนับสนุน 
Besterfield (2004) กล่าวว่า ระบบการผลิตควรจะต้องมีความแน่นอน และสามารถท านาย

ได้ เพื่อให้มั่นใจว่าจะไม่มีการรบกวนกระบวนการผลิต โดยการน าระบบการบริหารคุณภาพทั่วทั้ง



 

63 
 

องค์การมาใช้ก่อนที่จะน าระบบการผลิตแบบลีนมาใช้ในกระบวนการผลิต และ Hofer et al., (2012) 
กล่าวว่า ระบบการผลิตแบบลีน ช่วยให้ประสิทธิภาพในการปฏิบัติงานดีขึ้น มีสินค้าคงคลังลดลง ใช้
เวลาในการท างานสั้นลง สินค้ามีคุณภาพมากขึ้น Mojtahedzadeh et al., (2012) กล่าวว่า การควบคุม
คุณภาพด้วยวิธีทางสถิติ การบ ารุงรักษาเคร่ืองจักร การมีส่วนร่วมของพนักงานในการช่วยกัน
แก้ปัญหา การใช้เทคโนโลยีช่วยในการผลิต และการใช้ระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี ส่งผลต่อ
ความประสิทธิภาพในการด าเนินธุรกิจ ในด้าน ผลิตสินค้าได้เพิ่มขึ้น สต็อกสินค้าลดลง และมี
ยอดขายเพิ่มขึ้น เป็นต้น 

สมมติฐานท่ี 8  การบริหารคุณภาพทั่วทั้งองค์การผ่านทางการบ ารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมี
ส่วนร่วม มีความสัมพันธ์เชิงบวกในทางตรงกับประสิทธิภาพการบริหารจัดการธุรกิจ 

ความหมาย 

การบริหารคุณภาพทั่วทั้งองค์การ ซึ่งเป็นการมุ่งเน้นการด าเนินการเพื่อให้ได้สินค้าและ
บริการที่มีคุณภาพ โดยอาศัยการมุ่งเน้นลูกค้า การมีส่วนร่วมของพนักงาน และการให้ความรู้และ
การฝึกอบรม บริหารจัดการร่วมกับ การบ ารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม ที่ประกอบไปด้วย การ
บ ารุงรักษาเคร่ืองจักรด้วยตนเอง และการวางแผนการบ ารุงรักษาเคร่ืองจักร มีความสัมพันธ์ในเชิง
บวกประสิทธิภาพในการบริหารจัดการ  

เหตุผลท่ีเป็นเช่นนั้น 

การบริหารจัดการคุณภาพทั่วทั้งองค์การโดยการมุ่งเน้นลูกค้า เป็นปัจจัยส าคัญต่อการผลิต
สินค้าที่มีคุณภาพ ซึ่งการบริหารจัดการคุณภาพทั่วทั้งองค์การมีองค์ประกอบต่างๆที่มีความส าคัญ 
เร่ิมจากผู้บริหารที่มีวิสัยทัศน์ ในการวางแผนให้ความส าคัญกับความต้องการของลูกค้ามาเป็นอันดับ
แรก ด้วยสินค้าและบริการที่ตรงกับความต้องการของลูกค้า รวมถึงการจัดการและปรับปรุง
กระบวนการผลิต ส่งเสริมให้มีการให้ความรู้และฝึกอบรมทักษะด้านต่างๆให้แก่พนักงาน ให้
พนักงานมีส่วนร่วมในการแสดงความคิดเห็น วางแผนกลยุทธ์และมีการจัดการอย่างเป็นระบบ มีการ
สร้างแรงจูงใจและผลตอบแทนในด้านต่างๆอย่างเหมาะสมเพื่อให้พนักงานพึงพอใจและท างานด้วย
ความเต็มใจ เต็มความสามารถรวมถึงการที่พนักงานผู้ปฏิบัติงานให้ความร่วมมือในการเรียนรู้และ
ฝึกอบรมจากฝ่ายซ่อมบ ารุงสามารถตรวจสอบความผิดปรกติเบื้องต้นของเคร่ืองจักรได้ด้วยตนเอง 
รวมถึงฝ่ายซ่อมบ ารุงก็ต้องมีการวางแผนในการตรวจเช็คและซ่อมบ ารุงตามระยะเวลาที่ก าหนด จะ
ช่วยให้เคร่ืองจักรมีความพร้อมในการท างานตลอดอายุการใช้งาน สามารถผลิตสินค้าที่มีคุณภาพ
ตรงตามความต้องการของลูกค้า ภายในระยะเวลาที่ก าหนด ไม่ก่อให้เกิดการผลิตสินค้าด้อยคุณภาพ  
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เป็นการบ ารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วมเพื่อสร้างระบบในการบ ารุงรักษาตลอดอายุการใช้งาน
ของเคร่ืองจักรก่อให้เกิดประสิทธิภาพการบริหารจัดการอุตสาหกรรมฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟเนื่องจาก
ประสิทธิภาพจะพิจารณาได้จาก การผลิต สินค้าที่ตรงตามความต้องการของลูกค้านั้นสินค้าที่ดีมี
คุณภาพ ผลิตได้ตรงตามระยะเวลาที่ก าหนด ราคาของสินค้าอยู่ในระดับที่ยอมรับได้ เพื่อตอบสนอง
ได้ตรงกับความต้องการของลูกค้า รวมถึงการสร้างความพึงพอใจในการท างานให้เกิดขึ้นกับ
พนักงานเพื่อก่อให้เกิดประสิทธิภาพในการผลิตที่ดีขึ้น ซึ่งการที่จะท าให้เกิดองค์ประกอบเหล่านี้ได้
จ าเป็นที่จะต้องอาศัยการบริหารคุณภาพทั่วทั้งองค์การและการบ ารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม 

ทฤษฏีหรืองานวิจัยท่ีสนับสนุน 
Teeravaraprug et al. (2011) แสดงให้เห็นว่าเคร่ืองมือของการบริหารคุณภาพทั่วทั้งองค์การ 

เช่น 5ส, QC tools และ Kaizen มีส่วนส าคัญที่ท าให้การบ ารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม ประสบ
ความส าเร็จ Ahmad et al. (2012); Brah & Chong (2004); Nakajima (1988) แสดงให้เห็นว่าการ
ปฏิบัติ การบ ารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม มีความสัมพันธ์ทางตรงเชิงบวกต่อการประสิทธิภาพ
ในการด าเนินธุรกิจ จึงสรุปได้ว่า การบริหารคุณภาพทั่วทั้งองค์การ มีส่วนสนับสนุนอย่างมีนัยส าคัญ
ในการท าให้การท าให้ การบ ารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม  ประสบความส าเร็จและเพิ่ม
ประสิทธิภาพการด าเนินธุรกิจ (Konecny & Thun, 2011; Ahmad et al., 2014).  

สมมติฐานท่ี 9  การบริหารคุณภาพทั่วทั้งองค์การผ่านทางการบ ารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมี
ส่วนร่วมและระบบการผลิตแบบลีน มีความสัมพันธ์เชิงบวกในทางตรงกับประสิทธิภาพการบริหาร
จัดการธุรกิจ 

ความหมาย 

การบริหารคุณภาพทั่วทั้งองค์การ ซึ่งเป็นการมุ่งเน้นการด าเนินการเพื่อให้ได้สินค้าและ
บริการที่มีคุณภาพ โดยอาศัยการมุ่งเน้นลูกค้า การมีส่วนร่วมของพนักงาน และการให้ความรู้และ
การฝึกอบรม ซึ่งเมื่อรวมกับ การบ ารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม  ที่ประกอบไปด้วย การ
บ ารุงรักษาเคร่ืองจักรด้วยตนเอง และการวางแผนการบ ารุงรักษาเคร่ืองจักร และเมื่อรวมกับ ระบบ
การผลิตแบบลีน ที่ เป็นการผลิตแบบดึง และการไหลอย่างต่อเนื่อง มีความสัมพันธ์เชิง บวก
ประสิทธิภาพในการบริหารจัดการ 

เหตุผลท่ีเป็นเช่นนั้น 

การบริหารจัดการคุณภาพทั่วทั้งองค์การ เป็นปัจจัยส าคัญต่อการผลิตสินค้าที่มีคุณภาพ ซึ่ง
ความส าคัญ มีการบริหารจัดการเพื่อตอบสนองความต้องการของลูกค้า การจัดการและปรับปรุง
กระบวนการผลิตโดยอาศัยการมีส่วนร่วมของสมาชิกทุกคนภายในองค์การ รวมถึงการสร้าง
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แรงจูงใจและผลตอบแทนในด้านต่างๆอย่างเหมาะสมเพื่อให้พนักงานพึงพอใจและท างานด้วยความ
เต็มใจ เต็มความสามารถ จากการที่ผู้บริหารมีวิสัยทัศน์ ในการวางแผน ส่งเสริมให้มีการให้ความรู้
และฝึกอบรมทักษะด้านต่างๆให้แก่พนักงาน ให้พนักงานมีส่วนร่วมในการแสดงความคิดเห็น 
วางแผนกลยุทธ์และมีการจัดการอย่างเป็นระบบ เมื่อน ามาใช้ในการจัดการร่วมกับการบ ารุงรักษาทวี
ผลที่ทุกคนมีส่วนร่วมเป็นการสร้างระบบในการบ ารุงรักษาตลอดอายุการใช้งานของเคร่ืองจักร 
ประกอบด้วย พนักงานผู้ปฏิบัติงานให้ความร่วมมือในการเรียนรู้และฝึกอบรมจากฝ่ายซ่อมบ ารุง
สามารถตรวจสอบความผิดปรกติเบื้องต้นของเคร่ืองจักรได้ด้วยตนเอง เพื่อให้เคร่ืองจักรมีความ
พร้อมในการผลิตตลอดเวลา (บ ารุงรักษาด้วยตนเองของฝ่ายผลิต)และการตรวจความพร้อมของ
เคร่ืองจักรในการใช้งานตามแผนงาน ภาระและหน้าที่ของผู้รับผิดชอบในฝ่ายซ่อมบ ารุง(การ
บ ารุงรักษาตามแผนของฝ่ายซ่อมบ ารุง)ก่อให้เกิดประสิทธิภาพของการบ ารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมี
ส่วนร่วม ช่วยให้ระบบการผลิตมีเสถียรภาพ ไม่ก่อให้เกิดการท างานที่ผิดพลาดของเคร่ืองจักรจนท า
ให้มีการชะงักงันของกระบวนการผลิตและน ากระบวนการผลิตแบบลีนมาใช้ร่วมด้วยเพื่อเพิ่ม
ประสิทธิภาพ ซึ่งเป็นการลดความสูญเสียในด้านต่างๆระหว่างกระบวนการผลิตสินค้า เป็นระบบ
การผลิตที่มีความยืดหยุ่นสูง สามารถปรับเปลี่ยนรูปแบบการผลิตเพื่อรองรับความต้องการที่
เปลี่ยนแปลงไปของลูกค้าได้เป็นอย่างดี เพื่อตอบสนองความต้องการของลูกค้าอย่างทันท่วงที(ระบบ
การผลิตแบบดึง)เพื่อไม่ให้เกิดสินค้าคงคลังและการผลิตสินค้ามีความต่อเนื่อง(การไหลอย่าง
ต่อเนื่อง)ตลอดกระบวนการไม่ก่อให้เกิดปัญหาคอขวด ระบบการผลิตแบบดึงและการไหลอย่าง
ต่อเน่ืองนี้ท าให้ระบบการผลิตแบบลีนที่เกิดขึ้นมีประสิทธิภาพเนื่องจากประสิทธิภาพจะพิจารณาได้
จาก การผลิต สินค้าที่ตรงตามความต้องการของลูกค้านั้นสินค้าที่ดีมีคุณภาพ ผลิตได้ตรงตาม
ระยะเวลาที่ก าหนด ราคาของสินค้าอยู่ในระดับที่ยอมรับได้ เพื่อตอบสนองได้ตรงกับความต้องการ
ของลูกค้า รวมถึงการสร้างความพึงพอใจในการท างานให้เกิดขึ้นกับพนักงานเพื่อก่อให้เกิด
ประสิทธิภาพในการผลิตที่ดีขึ้น 

ทฤษฏีหรืองานวิจัยท่ีสนับสนุน 
การบริหารคุณภาพทั่วทั้งองค์การ มีส่วนสนับสนุนอย่างมีนัยส าคัญในการท าให้การท าให้ 

การบ ารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม ประสบความส าเร็จ (Konecny & Thun, 2011; Ahmad,  
Zakuan, Jusoh, Yusof, Takala, & Arif,  2014); Teeravaraprug et al. (2011) แสดงให้เห็นว่า
เคร่ืองมือของการบริหารคุณภาพทั่วทั้งองค์การ เช่น 5ส, QC tools และ Kaizen มีส่วนส าคัญที่ท าให้
การบ ารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม ประสบความส าเร็จ Abdallah & Matsui (2007) ศึกษา
ความสัมพันธ์และเปรียบเทียบประสิทธิภาพของการบ ารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วมและ ระบบ
การผลิตแบบลีน ผลการศึกษาพบว่า การบ ารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม  ช่วยสนับสนุนให้ 
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ระบบการผลิตแบบลีน ประสบความส าเร็จผ่านทาง กระบวนการต่างๆเช่น การบ ารุงรักษาเชิง
ป้องกัน, การสนับสนุนในการบ ารุงรักษา และ การบ ารุงรักษาตามคาบเวลา เป็นต้น Teeravaraprug 
et al. (2011) เสนอแนะว่าควรมีระบบการบริหารคุณภาพทั่วทั้งองค์การ และ การบ ารุงรักษาทวีผลที่
ทุกคนมีส่วนร่วม ก่อนการน า ระบบการผลิตแบบลีนมาใช้ในการปฏิบัติงาน และจากการศึกษาของ 
Yang (2011) แสดงให้เห็นว่าการน าระบบการผลิตแบบลีน ไปปฏิบัตินอกจากจะเพิ่มประสิทธิภาพ
ในการด าเนินธุรกิจแล้ว ยังส่งเสริมในการบริหารด้านสิ่งแวดล้อมอีกด้วย Demeter & Matyusz 
(2011) ชี้ให้เห็นว่าบริษัทที่น าการระบบการผลิตแบบลีน ไปปฏิบัติมีสินค้าคงคลังน้อยกว่าบริษัทที่
ไม่ได้น าระบบการผลิตแบบลีนมาปฏิบัติ  
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บทที ่3 
ระเบียบวิธีวิจัย 

 
การวิจัยนี้มีความมุ่งหมายที่จะศึกษาเร่ือง  ปัจจัยที่ส่งผลต่อประสิทธิภาพการบริหารจัดการ

อุตสาหกรรมฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟในประเทศไทย โดยในการวิจัยคร้ังนี้ ผู้วิจัยใช้ระเบียบวิธีวิจัยเชิง
สหสัมพันธ์ประเภทวิจัยเชิงอธิบาย (Explanatory Research) โดยใช้การวิจัยแบบผสม (Mixed 
Method Research) ระหว่างการวิจัยเชิงปริมาณ (Quantitative Research) และการวิจัยเชิงคุณภาพ 
(Qualitative Research) โดยการน าผลการวิจัยเชิงคุณภาพมาช่วยเสริมผลการวิจัยเชิงปริมาณ 
(Cresswell, 2003) เพื่อให้ผลการวิจัยมีความสมบูณ์ครบถ้วนและลึกซึ้งมากยิ่งขึ้น ซึ่ งมีวิธีในการ
ด าเนินการวิจัยดังนี ้

3.1 ขอบเขตในการวิจัย 
 3.2 รูปแบบของการวิจัย 

3.3 ประชากรและการเลือกกลุ่มตัวอย่าง 
3.4 เคร่ืองมือที่ใช้ในการวิจัย 
3.5 การเก็บรวบรวมข้อมูล 
3.6 การวิเคราะห์ข้อมูลเชิงปริมาณ 
3.7       การวิเคราะห์ข้อมูลเชิงคุณภาพ 

3.1 ขอบเขตในการวิจัย  
ในการศึกษาคร้ังนี้ ศึกษาเฉพาะบริษัทผู้ผลิตฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟในประเทศไทย ซึ่งมีจ านวน

ด้วยกันทั้งสิ้น 3 บริษัท ได้แก่ บริษัท เวสเทิร์น ดิจิตอล (ประเทศไทย) จ ากัด ,  บริษัท เอชจีเอสที 
(ประเทศไทย) จ ากัด และ บริษัท ซีเกท เทคโนโลยี (ประเทศไทย) จ ากัด และมี 2 บริษัทจาก 3 บริษัท
ที่ตอบรับให้ความอนุเคราะห์ในการเก็บข้อมูล จึงเลือกเก็บข้อมูลจากทั้ ง 2 บริษัทที่ให้ความ
อนุเคราะห์  

3.2  รูปแบบของการวิจัย 
ผู้วิจัยใช้การวิจัยเชิงปริมาณ (Quantitative Research) เป็นหลักโดยใช้แบบสอบถามเป็น

เคร่ืองมือในการสอบถามความคิดเห็นของผู้ให้ข้อมูลที่เป็นตัวอย่าง และเสริมด้วยข้อมูลเชิงคุณภาพ
(Qualitative  Data) เพื่อให้ข้อมูลที่มีความครบถ้วนมากยิ่งขึ้น 



 

68 

3.3  ประชากรและการก าหนดขนาดของตัวอย่าง 
การวิจัยเชิงปริมาณ 
3.3.1 ประชากร (Population)  
ประชากรที่ใช้ในการวิจัยคร้ังนี้คือ พนักงานของบริษัทผู้ผลิตอุตสาหกรรมฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟ  

ที่ให้ความอนุเคราะห์ในการเก็บข้อมูลทั้งสิ้น 2 บริษัท โดยมีบุคคลากรรวมกันทั้งสิ้น 15,276 คน 
(ข้อมูล ณ 19 กันยายน 2558) 

 

ตารางท่ี 3.1 จ านวนพนักงานของบริษัทผู้ผลิตอุตสาหกรรมฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟ  ที่ให้ความอนุเคราะห์
ในการเก็บข้อมูล 

ต าแหน่งงาน 
จ านวนประชากร จ านวนกลุ่มตัวอย่าง  

บริษัท A บริษัท B บริษัท A บริษัท B 

ฝ่ายปฏิบัติการ 4,806 6,226 95 122 
หัวหน้างาน 1,033 1,921 20 38 
วิศวกร 539 751 10 15 
รวม 6,378 8,898 125 175 

รวมทั้งสิ้น  15,276  300 

ท่ีมา: กรมโรงงานอุตสาหกรรม (2558) 
 

3.3.2 การสุ่มตัวอย่าง(Sampling) 
กลุ่มตัวอย่างที่ใช้ในการวิจัยครั้งนี้คือ พนักงานของบริษัทผู้ผลิตฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟในประเทศ

ไทย ที่ให้ความอนุเคราะห์ในการเก็บข้อมูล ซึ่งผู้วิจัยได้ก าหนดขนาดของกลุ่มตัวอย่าง และวิธีการ
เลือกตัวอย่างดังนี้คือ  

3.3.2.1 กลุ่มตัวอย่างส าหรับการวิจัยเชิงปริมาณ 
การค านวณกลุ่มตัวอย่าง หากใช้การค านวณกลุ่มตัวอย่างด้วยสูตรค านวณของยามาเน่ 

(Yamane, 1967) โดยที่ยอมให้มีความคลาดเคลื่อนที่ 0.05 ได้ขนาดของกลุ่มตัวอย่างคือ 390 คน และ
ในการวิเคราะห์แบบจ าลองสมการโครงสร้างขนาดของกลุ่มตัวอย่างมีความส าคัญอย่างยิ่ง โดย 
Kline (2011) กล่าวว่าการวิเคราะห์ทางสถิติด้วยแบบจ าลองสมการโครงสร้างควรมีจ านวนตัวอย่าง 
200 ตัวอย่างขึ้นไป ส่วน Schumacher & Lomax (1996) ที่เสนอว่าขนาดของกลุ่มตัวอย่างควรมีค่า
เป็น 20 เท่าของตัวแปรอิสระ 
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ผู้วิจัยใช้วิธีการก าหนดขนาดของกลุ่มตัวอย่างตามเกณฑ์ของ Schumacher & Lomax (1996) 
ที่เสนอว่าขนาดของกลุ่มตัวอย่างควรมีค่าเป็น 20 เท่าของตัวแปรอิสระ จากกรอบแนวคิดจะได้
จ านวนตัวแปรอิสระทั้งสิ้น 15 ตัวแปร จึงได้ก าหนดขนาดตัวอย่างขั้นต่ าสุดเท่ากับ 15 x 20 = 300 
คน โดยการเลือกตัวอย่างส าหรับงานวิจัยนี้ ผู้วิจัยได้ก าหนดการเลือกการสุ่มตัวอย่างแบบใช้ช่วงชั้น 
(Stratified sampling method) ซึ่งเป็นวิธีการสุ่มเลือกเก็บข้อมูลที่เป็นระบบท าให้ความเอนเอียงจาก
การสุ่มมีน้อยลง โดยสุ่มเลือกเก็บข้อมูลจากพนักงานของบริษัทผู้ผลิตฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟในประเทศ
ไทยที่ตอบรับให้ความอนุเคราะห์ในการเก็บข้อมูล  

3.3.2.2  กลุ่มตัวอย่างส าหรับข้อมูลเชิงคุณภาพ 
ผู้วิจัยใช้วิธีการสัมภาษณ์เชิงลึกกับผู้ให้ข้อมูลหลัก คือ พนักงานของบริษัทผู้ผลิตฮาร์ดดิสก์

ไดร์ฟในประเทศไทย ผู้บริหารที่เกี่ยวข้องกับกระบวนการผลิตฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟ เพื่อเสริมผลการวิจัย
เชิงปริมาณโดยการใช้การสุ่มตัวอย่างแบบก้อนหิมะ (Snowball technique) ในการเก็บข้อมูล 
จนกระทั่งข้อมูลมีการอ่ิมตัว 

3.4 เครื่องมือท่ีใช้ในการวิจัย 
3.4.1 แบบสอบถาม  
ในการวิจัยเชิงปริมาณ จะใช้แบบสอบถาม (Questionnaire) เป็นเคร่ืองมือในการเก็บข้อมูล 

และมีขั้นตอนในการออกแบบเคร่ืองมือในการวิจัย ซึ่งแบบสอบถามได้ออกแบบขึ้นมาจากการ
ส ารวจวรรณกรรม และงานวิจัยที่เกี่ยวของ โดยแบบสอบถาม ประกอบด้วย 4 ส่วนคือ 

ส่วนที่ 1 เป็นค าถามที่เก็บข้อมูลส่วนบุคลของผู้ตอบแบบสอบถาม ประกอบไปด้วย เพศ 
อายุ  ระดับการศึกษา ระยะเวลาในการท างานในบริษัทนี้ ต าแหน่งงาน และลักษณะความรับผิดชอบ 

ส่วนที่  2 เป็นค าถามที่ เกี่ยวกับปัจจัยที่มี อิทธิพลต่อประสิทธิภาพการบริหารจัดการ
อุตสาหกรรมฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟในประเทศไทย  

มีลักษณะการวัดเป็นมาตรวัด 5 ระดับ โดยก าหนดคะแนนไว้ในแต่ละระดับดังนี้  
ระดับ คะแนนเชิงบวก 

เห็นด้วยมากที่สุด 5 
เห็นด้วยมาก 4 

เห็นด้วยปานกลาง 3 
เห็นด้วยน้อย 2 

เห็นด้วยน้อยที่สุด 1 
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ประกอบด้วยกัน 3 ตัวแปร โดย 
ตัวแปรที่ 1  การบริหารคุณภาพทั่วทั้งองค์กร (TQM) ประกอบด้วย 

   1.1 ด้านภาวะผู้น าการเปลี่ยนแปลง (วัดด้วยค าถาม 5 ข้อ) 
   1.2 ด้านการมีส่วนร่วมของพนักงาน (วัดด้วยค าถาม 5 ข้อ) 
   1.3 ด้านการมุ่งเน้นลูกค้า (วัดด้วยค าถาม 5 ข้อ) 
   1.4 ด้านการให้ความรู้และฝึกอบรม (วัดด้วยค าถาม 5 ข้อ) 
   1.5 ด้านการจัดการกระบวนการผลิต (วัดด้วยค าถาม 5 ข้อ) 
   1.6 ด้านข้อมูลและการวิเคราะห์ (วัดด้วยค าถาม 5 ข้อ) 
   1.7 ด้านการจัดการเชิงกลยุทธ์ (วัดด้วยค าถาม 5 ข้อ) 

ตัวแปรที่ 2 ระบบการผลิตแบบลีน(LEAN) ประกอบด้วย 
  2.1 ด้านการผลิตแบบดึง (วัดด้วยค าถาม 5 ข้อ) 
  2.2 ด้านระบบการไหลอย่างต่อเนื่อง (วัดด้วยค าถาม 4 ข้อ) 
ตัวแปรที่ 3 การบ ารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม(TPM) ประกอบด้วย 
  3.1 ด้านการบ ารุงรักษาด้วยตนเอง (วัดด้วยค าถาม 5 ข้อ) 
  3.2 ด้านการบ ารุงรักษาตามแผน (วัดด้วยค าถาม 4 ข้อ) 

 ส่วนที่ 3 เป็นค าถามที่เกี่ยวกับประสิทธิภาพการบริหารจัดการอุตสาหกรรมฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟ
ในประเทศไทย ประกอบด้วย ด้านประหยัด (วัดด้วยค าถาม 5 ข้อ), ด้านคุณภาพ (วัดด้วยค าถาม 5 
ข้อ), ด้านเสร็จทันก าหนด (วัดด้วยค าถาม 5 ข้อ) และ ด้านความพึงพอใจในการท างาน (วัดด้วย
ค าถาม 5 ข้อ) 

ส่วนที่ 4 เป็นค าถามแบบปลายเปิด ส าหรับให้ผู้ตอบแบบสอบถามให้ข้อเสนอแนะเพิ่มเติม 
3.4.2 การทดสอบเคร่ืองมือ  

 การตรวจสอบความถูกต้องของเคร่ืองมือที่ใช้ในการวิจัย ด าเนินการตรวจสอบ 2 ลักษณะ
คือ การตรวจสอบความตรง (Validity) และความเชื่อมั่น (Reliability) ดังนี ้
 3.4.2.1 ความตรงเชิงเนื้อหา (Content Validity) 
 เป็นการตรวจสอบความตรงอย่างเป็นระบบในเนื้อหาของเคร่ืองมือในการวิจัยที่สร้างขึ้นว่า
ครอบคลุมขอบเขตของเนื้อหาที่ต้องการจะวัดหรือไม่ โดยน าแบบสอบถามที่ได้ออกแบบให้
ผู้เชี่ยวชาญด้านการจัดการและสถิติจ านวน 7 ท่านตรวจความตรงของวัตถุประสงค์  เนื้อหาและภาษา
ที่ใช้โดยวัดความสอดคล้องข้อค าถามในแบบสอบถามกับวัตถุประสงค์แล้วรายงานเป็นค่าดัชนีความ
สอดคล้อง(Index of item – Objective Congruence: IOC)   โดยมีเกณฑ์ในการให้คะแนนในแต่ละข้อ
ค าถาม ดังนี้ 
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+1 หมายความว่า แน่ใจว่าข้อค าถามสอดคล้องกับวัตถุประสงค์ในการวัด 
0 หมายความว่า ไม่แน่ใจว่าข้อค าถามสอดคล้องกับวัตถุประสงค์ในการวัด 
-1 หมายความว่า ข้อค าถามไม่สอดคล้องกับวัตถุประสงค์ในการวัด 

หลังจากนั้นน าคะแนนที่ได้จากผู้เชี่ยวชาญทั้งหมดมาหาค่า IOC ตามสมการ 

 IOC =         
1

N

i

R

N



  

เมื่อ  R = คะแนนความเห็นของผู้เชี่ยวชาญแต่ละท่าน 
N = จ านวนผู้เชี่ยวชาญทั้งหมด 

 โดยเกณฑ์การพิจารณาระดับค่าดัชนีความสอดคล้อง (IOC)ระหว่างข้อค าถามกับตัวแปรที่
ก าหนด จากสมการที่มีค่าอยู่ระหว่าง 0.00 ถึง 1.00 มีรายละเอียดของเกณฑ์ดังนี้ (อุทุมพร จามรมาน, 
2541, น. 67-68) 

1.ข้อค าถามที่มีค่าดัชนีความสอดคล้อง (IOC) ตั้งแต่ 0.50 ถึง 1.00 แสดงว่าข้อค าถามนั้นวัด
หรือเป็นตัวแทนของวัตถุประสงค์ที่ต้องการวัด สามารถน าไปทดสอบก่อนการใช้งานได้ 

2.ข้อค าถามที่มีค่าดัชนีความสอดคล้อง (IOC) น้อยกว่า 0.50 แสดงว่าข้อค าถามนั้นไม่เป็น
ตัวแทนของวัตถุประสงค์ที่ต้องการวัดต้องท าการปรับปรุงแก้ไขหรือตัดทิ้ง  

 3.ข้อค าถามที่มีค่าดัชนีความสอดคล้อง (IOC) อยู่ระหว่าง 0.71-1.00 ซึ่งถือว่าผ่านเกณฑ์การ
ทดสอบ หลังจากนั้นน าข้อเสนอแนะของผู้เชี่ยวชาญมาปรับปรุงเนื้อหาของค าถามแต่ละข้อของ
แบบสอบถามให้มีความเหมาะสมตรงตามวัตถุประสงค์ของค าถามวิจัยมากขึ้นต่อไป 

3.4.2.2 การตรวจสอบความเท่ียง (Reliability)  
วิธีการหาค่าสัมประสิทธิ์แอลฟาครอนบาค (Cronbach’s alpha coefficient) เป็นวิธีที่ถูกใช้

ในการวัดค่าความเที่ยงมากที่สุดวิธีหนึ่งโดยเกณฑ์สัมประสิทธิ์แอลฟาควรมีค่าในระดับ 0.70 ขึ้น
ไป  (สุวิมล ติรกานันท์, 2550, น. 175) และค่าอ านาจจ าแนกรายข้อของแต่ละข้อค าถาม (Corrected 
Item-Total Correlation) ต้องมีค่าตั้งแต่ 0.3 ขึ้นไป (Field, 2005) 

โดยผู้วิจัยได้น าเอาแบบสอบถามที่ผ่านการตรวจจากผู้เชี่ยวชาญไปท าการทดสอบกับกลุ่มที่
ไม่ใช่ตัวอย่างจ านวน 30 ราย แล้วน ามาหาค่าความเชื่อมั่นโดยใช้สัมประสิทธิ์แอลฟาของครอนบาค
เพื่อดูความเที่ยงตรงและความเชื่อมั่นว่าอยู่ในระดับที่ยอมรับได้หรือไม่  ซึ่งผลการทดสอบพบว่า
สัมประสิทธิ์แอลฟาของครอนบาค(Cronbach’s alpha coefficient) ได้ค่าอยู่ในช่วง  0.859-0.978 และ
ผลการทดสอบค่าอ านาจจ าแนกรายข้อของแต่ละข้อค าถาม (Corrected Item-Total Correlation) ได้
ค่าอยู่ในช่วง  0.547-0.979  จึงสรุปได้ว่าแบบสอบถามผ่านเกณฑ์การทดสอบคุณภาพ 
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3.4.3  แบบสัมภาษณ์เชิงลึก  
เคร่ืองมือใช้ในการศึกษาเชิงคุณภาพ จะใช้การสัมภาษณ์เชิงลึก (In-depth Interview) ชนิดมี

โครงสร้างในการเก็บข้อมูลเพื่อเสริมการศึกษาในเชิงปริมาณ โดยมีประเด็นหลักคือ 
1.ตามความคิดเห็นของผู้ให้ข้อมูลหลัก ปัจจัยต่างๆที่ผู้วิจัยน าเสนอนั้นมีอิทธิพลต่อ

ประสิทธิภาพการบริหารจัดการอุตสาหกรรมฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟในประเทศไทยหรือไม่ อย่างไร 
2.ตามความคิดเห็นของผู้ให้ข้อมูลหลัก คิดว่ายังมีปัจจัยอ่ืนใดที่มีอิทธิพลต่อประสิทธิภาพ

การบริหารจัดการอุตสาหกรรมฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟในประเทศไทยหรือไม่ อย่างไร 
3.ตามความคิดเห็นของผู้ให้ข้อมูลหลัก คิดว่าจะสามารถน าผลการวิจัยเชิงปริมาณที่ได้จาก

งานวิจัยนี้ ไปประยุกต์ใช้เพื่อเป็นแนวทางในพัฒนาประสิทธิภาพการบริหารจัดการอุตสาหกรรม
ฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟ ได้หรือไม่ อย่างไร 

3.5  การเก็บรวบรวมข้อมูล 
การเก็บรวบรวมข้อมูลในครั้งนี้ ผู้วิจัยวางแผนเก็บรวบรวมข้อมูลโดยการแจกแบบสอบถาม

โดยขอความร่วมมือในการตอบแบบสอบถามจากพนักงานและผู้บริหารที่ท างานอยู่ที่บริษัทผู้ผลิต
ฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟในประเทศไทย โดยการแจกแบบสอบถามตั้งแต่ กันยายน 2559 – พฤจิกายน 2559 
รวมระยะเวลาในการเก็บข้อมูลทั้งสิ้น 3 เดือน รายละเอียดขั้นตอนการเก็บรวบรวมข้อมูลมี
ดังต่อไปนี้ 

ขั้นตอนที่ 1 ผู้วิจัยขอหนังสือขอความอนุเคราะห์ในการเก็บข้อมูลเพื่อใช้ในการวิจัยจาก
มหาวิทยาลัยสยาม ถึง บริษัทผู้ผลิตฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟในประเทศไทย จ านวนทั้งสิ้น 3 บริษัท 

ขั้นตอนที่ 2 ผู้วิจัยท าการเก็บรวบรวมแบบสอบถาม และประเมินแบบสอบถามที่ได้รับ
กลับมาจากผู้ตอบแบบสอบถาม ว่ามีความสมบูรณ์และมีจ านวนครบตามจ านวนที่ต้องการขั้นต่ าสุด 
คือ 300 ชุด หรือไม่ โดยทางผู้วิจัยแจกแบบสอบถามไปจ านวน 600 ชุด โดยแจกไปที่บริษัท A 
จ านวน 250 ชุด และ บริษัท B จ านวน 350 ชุด และสามารถเก็บรวบรวมกลับมาจากบริษัท A ได้ 208 
ชุด และจากบริษัท B ได้ 294 ชุด รวมสามารถเก็บรวบรวมได้ทั้งสิ้น 502 ชุด และหลังจากท าการ
ตรวจสอบความครบถ้วนของข้อค าถาม รวมถึงการทดสอบลักษณะการแจกแจงปรกติของข้อมูล 
(Normality) โดยการตัดแบบสอบถามที่มีข้อมูลผิดปรกติบางชุดออก ซึ่งวิเคราะห์ความผิดปรกติของ
ข้อมูลด้วยโปรแกรมส าเร็จรูปทางสถิติ และสุ่มเลือกแบบสอบถามบางชุดออกตามสัดส่วนของแต่ละ
กลุ่มตัวอย่างในแต่ละบริษัท เพื่อคงค่าอัตราส่วนของจ านวนแบบสอบถามให้มีค่าเท่าเดิม จึงได้
ข้อมูลที่มีความสมบูรณ์ทั้งสิ้น 486 ชุด ดังแสดงในตารางที่ 3.2 
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ตารางท่ี 3.2 การเก็บรวบรวมแบบสอบถาม 
บริษัท จ านวน

ประชากร 
(คน) 

จ านวน
แบบสอบถามท่ี

แจก (ชุด) 

จ านวน
แบบสอบถามท่ี
ได้รับคืน (ชุด) 

จ านวน
แบบสอบถามขั้น
ต่ าที่ต้องการ (ชุด) 

จ านวน
แบบสอบถามท่ี
ได้รับเลือก (ชุด) 

A 6,378 250 208 125 203 
B 8,898 350 294 175 283 
รวม 15,276 600 502 300 486 

3.6 การวิเคราะห์ข้อมูลเชิงปริมาณ 
การวิจัยเชิงปริมาณใช้การบรรยายโดยสถิติพรรณา (Descriptive Statics) และ การวิเคราะห์

สถิติพหุตัวแปรแบบจ าลองสมการโครงสร้าง (Structural Equation Model) มีชนิดของสถิติที่ใช้ใน
การวิเคราะห์ข้อมูลเพื่อตอบวัตถุประสงค์แต่ละข้อแบ่งเป็น 4 ส่วนดังนี้ 

ส่วนที่ 1 ลักษณะโดยทั่วไปของกลุ่มตัวอย่าง โดยใช้ค่าความถี่ (Frequency) และค่าร้อยละ 
(Percentage) ในการวิเคราะห์ข้อมูล 

ส่วนที่ 2 การวิเคราะห์ค่าสถิติพื้นฐานของตัวแปรอิสระและตัวแปรตามโดยใช้ ค่าเฉลี่ยเลข
คณิต (Arithmetic Mean) และส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน (Standard Deviation) ในการวิเคราะห์ข้อมูล 
โดยในการแปลความหมายของค่าเฉลี่ยส าหรับมาตรวัด  5 ระดับ สามารถแปลความหมายได้ดังนี้ 
(อมรทิพย์  แท้เที่ยงธรรม, 2547, น. 26) 

 

คะแนนเฉลี่ย ระดับ 
1.00 - 1.80 น้อยที่สุด 
1.81 - 2.60 น้อย 
2.61 - 3.40 ปานกลาง 
3.41 - 4.20 มาก 
4.21 - 5.00 มากที่สุด 

 

ส่วนที่ 3 การเตรียมข้อมูลและผลการวิเคราะห์ข้อมูลเบื้องต้น โดยการตรวจสอบลักษณะ
การแจงแจงแบบปรกติของข้อมูล (Normality) และสัมประสิทธิ์สหสัมพันธ์เพียร์สัน (Pearson 
Product Moment Correlation Coefficient) ในการวิเคราะห์ข้อมูล 



 

74 

ส่วนที่ 4 การวิเคราะห์แบบจ าลองโครงสร้างความสัมพันธ์เชิงสาเหตุ กับข้อมูลเชิงประจักษ์ 
โดยใช้การวิเคราะห์สถิติพหุตัวแปรแบบจ าลองสมการโครงสร้าง (Structural Equation Model) โดย
เกณฑ์ที่ใช้ในการตรวจสอบความกลมกลืนของแบบจ าลองกับข้อมูลเชิงประจักษ์  มีดังนี้ 

1.ค่าสถิติไค-แสควร์ (Chi-Square Statistics) ควรมีค่าน้อย และค่า p-value ควรเป็นค่าที่ไม่มี
นัยส าคัญ จึงจะแสดงว่าแบบจ าลองมีความกลมกลืนกับข้อมูลเชิงประจักษ์ (Diamantopoulos & 
Siguaw, 2000, p. 83)โดยทั่วไปอาจพิจารณาจากค่าผลหารระหว่าง ค่าไค-แสควร์ กับค่าองศาอิสระ 
(Degree of Freedom) ของแบบจ าลองเพื่อปรับแก้ปัญหาในกรณีที่แบบจ าลองมีค่าพารามิเตอร์เป็น
จ านวนมาก แบบจ าลองที่มีความกลมกลืนกับข้อมูลเชิงประจักษ์ ควรมีอัตราส่วนอยู่ระหว่าง 0-3 
(Schumacker& Lomax, 2010) 

2.ดัชนีวัดระดับความกลมกลืน (Goodness of Fit Index : GFI) เป็นค่าดัชนีที่พัฒนาขึ้นมา
จากการใช้ประโยชน์จากค่าไค-แสควร์ โดยมีค่าอยู่ระหว่าง 0-1 โดยเกณฑ์ที่ใช้ในการพิจารณาว่า
แบบจ าลองมีความกลมกลืนกับข้อมูลเชิงประจักษ์  คือค่า  GFI ต้องมีค่ามากกว่า 0.90 
(Diamantopoulos & Siguaw, 2000, p. 87) 

3.ค่าเฉลี่ยก าลังสอง ของความคลาดเคลื่อนโดยประมาณ (Root Mean Square Error of 
Approximation : RMSEA) เป็นค่าที่แสดงความแตกต่างต่อค่าองศาอิสระ (Degree of Freedom)  โดย
เกณฑ์ที่ใช้ในการพิจารณาว่าแบบจ าลองมีความกลมกลืนกับข้อมูลเชิงประจักษ์ คือค่า RMSEA ต้อง
มีค่าต่ ากว่าหรือเท่ากับ 0.08 (Diamantopoulos & Siguaw, 2000, p. 85) 

4.ดัชนีความสอดคล้องเปรียบเทียบ (Comparative Fit Index : CFI) เป็นดัชนีหนึ่งที่ได้รับ
ความนิยมสูง เนื่องจากเป็นดัชนีที่ไม่ได้รับผลกระทบจากขนาดของกลุ่มตัวอย่าง มีค่าระหว่าง 0 -1 
โดยเกณฑ์ที่ใช้ในการพิจารณาว่าแบบจ าลองมีความกลมกลืนกับข้อมูลเชิงประจักษ์ คือค่า CFI ต้องมี
ค่ามากกว่า หรือเท่ากับ 0.95 (Diamantopoulos & Siguaw, 2000, p. 88) 

5.ดัชนี NFI (Normal Fit Index) เป็นดัชนีความสอดคล้องสัมพันธ์ (relation fit index) มีค่า
อยู่ระหว่าง 0-1 โดยเกณฑ์ที่ใช้ในการพิจารณาว่าแบบจ าลองมีความกลมกลืนกับข้อมูลเชิงประจักษ์ 
คือค่า NFI ต้องมีค่ามากกว่า หรือเท่ากับ 0.90 (Schumacker & Lomax, 2010) 

6.ดัชนีวัดระดับความกลมกลืนที่ปรับค่าแล้ว (Adjusted Goodness of Fit Index: AGFI) เป็น
ดัชนีที่ท าการปรับค่า GFI ด้วยค่าองศาอิสระ (Degree of Freedom) เนื่องจากแบบจ าลองที่มีการเพิ่ม
เส้นอิทธิพลหรือพารามิเตอร์มากขึ้น จะมีแนวโน้มที่จะมีความกลมกลืนกับข้อมูลเชิงประจักษ์มาก
ขึ้น ดังนั้นค่า AGFI จึงเป็นค่าที่พิจารณาถึงจ านวนเส้นอิทธิพลที่อยู่ในแบบจ าลองด้วย โดยมีค่าอยู่
ระหว่าง 0-1 โดยถ้ามีค่ามากแสดงว่าแบบจ าลองมีความกลมกลืนกับข้อมูลเชิงประจักษ์มาก เกณฑ์ที่
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ใช้ในการพิจารณาว่าแบบจ าลองมีความกลมกลืนกับข้อมูลเชิงประจักษ์ คือ ค่า AGFI จะต้องมีการ
มากว่าหรือเท่ากับ 0.90  (Schumacker & Lomax, 2010) 

ดังสรุปเกณฑ์ต่างๆที่ใช้ในการตรวจสอบความกลมกลืนของแบบจ าลองกับข้อมูลเชิง
ประจักษ์  ได้ดังตารางที่ 3.3 
 

ตารางท่ี 3.3 เกณฑ์ที่ใช้ในการตรวจสอบความกลมกลืนของแบบจ าลองกับข้อมูลเชิงประจักษ์   

 
ส่วนที่ 5 การทดสอบค่าเอฟ (F-test) เพื่อเปรียบเทียบความแตกต่างของค่าเฉลี่ยระหว่าง 3 

กลุ่มขึ้นไปโดยใช้การวิเคราะห์ความแปรปรวนแบบทางเดียว (One Way Anova) โดยใช้สูตร (กัลยา 
วานิชย์บัญชา, 2545, น. 115) 

F            =    
w

b

MS

MS  

 F    =   อัตราส่วนของความแปรปรวน 

 MSb =   ค่าความแปรปรวนระหว่างกลุ่ม 

 MSw =   ค่าความแปรปรวนภายในกลุ่ม 

 

ล าดับที ่ ค่า เกณฑ์ อ้างอิง 

1 2 0.05 <   <1.00 Diamantopoulos & Siguaw (2000, p. 
83) 

2 2/df 0.00 <2/df 3 Schumacker & Lomax (2010) 

3 GFI 0.90 < GFI  1.00 Diamantopoulos & Siguaw (2000, p. 
87) 

4 AGFI 0.90 < GFI  1.00 Schumacker & Lomax (2010) 
5 CFI 0.95   CFI  1.00 Diamantopoulos & Siguaw (2000, p. 

88) 
6 NFI 0.90   NFI   1.00 Schumacker & Lomax (2010) 
4 RMSEA 0.00  RMSEA  0.08 Diamantopoulos & Siguaw (2000, p. 

85) 
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3.7 การวิเคราะห์ข้อมูลเชิงคุณภาพ 
การเก็บรวบรวมข้อมูลในครั้งนี้ ผู้วิจัยวางแผนท าการสัมภาษณ์ผู้ให้ข้อมูลส าคัญโดยใช้แบบ

สัมภาษณ์กึ่งโครงสร้าง (Semi-Structured Interviews) ในระหว่างเดือนธันวาคม 2559 ถึง กุมภาพันธ์ 
2560 ผู้วิจัยได้ท าการขอหนังสือขอความอนุเคราะห์ในการสัมภาษณ์เชิงลึกเพื่อใช้ในการวิจัยจาก
มหาวิทยาลัยสยามถึงนักวิชาการและผู้บรหิารของบริษัทผู้ผลิตฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟ ที่ให้ความอนุเคราะห์
ในการเก็บข้อมูล โดยวิเคราะห์ข้อมูลเชิงคุณภาพที่ได้จาการสัมภาษณ์เชิงลึก ด้วยการวิเคราะห์เนื้อหา 
(Content Analysis) เพื่อเสริมข้อมูลเชิงปริมาณ ตามขั้นตอนของไมล์ และฮูเบอร์แมน (Mile & 
Huberman, 1994) 3 ขั้นตอน ดังนี้   

1.จัดระเบียบข้อมูล ได้แก่ การถอดเทปสัมภาษณ์ การเขียนบันทึกสิ่งที่สังเกตพบ และสรุป

ข้อมูลทันทีหลังการสัมภาษณ์เสร็จสิ้นในแต่ละวัน พร้อมทั้งการก าหนดรหัสส าหรับข้อมูล 

2.การแสดงข้อมูล คือ การจัดกลุ่มข้อมูลใหม่ ตามรหัสที่ได้จากขั้นตอนแรก 

3.การสรุป/ตีความ คือ การหาความต่างหรือความเหมือนของข้อมูลต่างๆ โดยถ้าข้อมูลมี

ความเหมือนกันประมาณร้อยละ 90 ขึ้นไป ถือว่ารหัสนั้นมีความน่าเชื่อถือสูง เพื่อน ามาใช้ในการ

สรุปตีความ 
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บทที ่4 

ผลการวิเคราะห์ข้อมูล 
 

การวิจัยเร่ือง “ปัจจัยที่ส่งผลต่อประสิทธิภาพการบริหารจัดการอุตสาหกรรมฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟใน
ประเทศไทย” เป็นการวิจัยศึกษาความสัมพันธ์เพื่อพัฒนาแบบจ าลองความสัมพันธ์ของปัจจัยเชิงสาเหตุที่
เกี่ยวข้องกับประสิทธิภาพการบริหารจัดการอุตสาหกรรมฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟในประเทศไทย โดยมี
จุดมุ่งหมายเพื่อศึกษาอิทพลของปัจจัยเชิงเหตุ ที่มีอิทธิพลต่อประสิทธิภาพการบริหารจัดการใน
อุตสาหกรรมฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟและเสริมด้วยข้อมูลเชิงคุณภาพที่ได้จากการสัมภาษณ์เชิงลึก โดยจะ
น าเสนอการวิเคราะห์ข้อมูลออกเป็น 8 ส่วน ได้แก่  

1) ลักษณะโดยทั่วไปของกลุ่มตัวอย่าง โดยแสดงผลเป็น ค่าความถี่ (Frequency) และค่าร้อยละ 
(Percentage) 

2) การวิเคราะห์ค่าสถิติพื้นฐานของตัวแปรแฝง ตัวแปรอิสระตัวแปรตาม และตัวชี้วัดโดยใช้ 
ค่าเฉลี่ยเลขคณิต (Arithmetic Mean) และส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน (Standard Deviation) 

3) การเตรียมข้อมูลและผลการวิเคราะห์ข้อมูลเบื้องต้น โดยการตรวจสอบลักษณะการแจก
แจงแบบปรกติของข้อมูล (Normality) และค่าสัมประสิทธิ์สหสัมพันธ์ของเพียร์สัน (Pearson 
Product Moment Correlation Coefficient) 

4) การวิเคราะห์แบบจ าลองโครงสร้างความสัมพันธ์เชิงสาเหตุ (Structural Equation Model) 
กับข้อมูลเชิงประจักษ์ (Empirical Data) 

5) ผลการทดสอบสมมติฐาน (Hypothesis Testing) 
6) การวิเคราะห์ข้อมูลเชิงคุณภาพ (Content Analysis) 
7) การบูรณาการผลการศึกษาเชิงปริมาณและเชิงคุณภาพ (Integration of Quantitative and 

Qualitative Research Results) 
8) แนวทางการพัฒนาประสิทธิภาพการบริหารจัดการอุตสาหกรรมฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟใน

ประเทศไทย 

ผู้วิจัยก าหนดสัญลักษณ์และความหมายที่ใช้แทนตัวย่อต่างๆดังต่อไปนี้ 
สัญลักษณ์ต่างๆที่ใช้แทนค่าสถิติ 
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 n แทน จ านวนกลุ่มตัวอย่าง (Number of Sample) 

x  แทน ค่าเฉลี่ยเลขคณิต (Mean) 
S.D. แทน ค่าเบี่ยงเบนมาตรฐาน (Standard Deviation) 
S.E. แทน ค่าความผิดพลาดมาตรฐาน (Standard Error) 
Sk แทน ค่าความเบ้ (Skewness) 
Ku แทน ค่าความโด่ง(Kurtosis) 
2 แทน ค่าสถิติไค-สแควร์(Chi-Square) 

  แทน ค่าความน่าจะเป็นทางสถิติ (Calculated Probability) 
df แทน Degree of Freedom 
RMSEA แทน Root mean Square Error of Approximation 
GFI แทน Goodness of Fit Index 
AGFI แทน Adjusted Goodness of Fit Index 
CFI แทน Comparative Fit Index 
NFI แทน Normed Fit index 
RMR แทน Root Mean Residual 

 
อักษรย่อที่ใช้แทนตัวแปร 

TQM แทน การบริหารคุณภาพทั่วทั้งองค์กร (Total Quality Management) 
TLE แทน ภาวะผู้น าการเปลี่ยนแปลง (Transformational Leadership) 
PAR แทน การมีส่วนร่วมของพนักงาน (Employee Participation) 
CUS แทน การมุ่งเน้นลูกค้า (Customer Focus) 
TRA แทน การให้ความรู้และการฝึกอบรม (Training and Education) 
PRO แทน การจัดการกระบวนการผลิต (Process Management) 
DAT แทน ข้อมูลและการวิเคราะห์ (Data and Analysis) 
STR แทน การจัดการเชิงกลยุทธ์ (Strategic Management) 
LEAN แทน ระบบการผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing) 
PUL แทน การผลิตแบบดึง (Pull System) 
FLO แทน ระบบการไหลอย่างต่อเนื่อง (Continuous Flow) 
TPM แทน การบ ารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม  (Total Productive 

Maintenance) 
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AUT แทน การบ ารุงรักษาด้วยตนเอง (Autonomous Maintenance) 
PLA แทน การบ ารุงรักษาตามแผน (Planned Maintenance) 
BP แทน ประสิทธิภาพการบริหารจัดการ (Business Performance) 
SAV แทน ประหยัด (Save) 
QUA แทน คุณภาพ (Quality) 
TIM แทน เสร็จทันก าหนด (Time) 
SAT แทน ความพึงพอใจในการท างาน (Satisfied) 

 

4.1 ลักษณะท่ัวไปของกลุ่มตัวอย่างท่ีตอบแบบสอบถาม 
 ผลการวิเคราะห์ข้อมูลคุณลักษณะพื้นฐานของกลุ่มตัวอย่าง โดยใช้สถิติค่าความถี่ (Frequency) 
และค่าร้อยละ (Percentage)  
 

ตารางท่ี 4.1.1 ข้อมูลคุณลักษณะพื้นฐานของกลุ่มตัวอย่างที่ตอบแบบสอบถาม      (n=486) 
 ลักษณะท่ัวไป จ านวน ร้อยละ 
1.เพศ ชาย 329 67.70 
 หญิง 157 32.30 
2.อายุ ต่ ากว่า 30 ปี 128 26.60 
 30 – 40 ปี 275 56.60 
 41 – 50 ปี 83 17.10 
3.ระดับการศึกษา ต่ ากว่าปริญญาตรี 382 78.60 
 ปริญญาตรี 98 20.20 
 ปริญญาโท 6 1.20 
4.ระยะเวลาในการท างานที่บริษัทนี้ ต่ ากว่า 1 ปี 93 19.10 
 1 – 5 ปี 101 20.80 
 มากกว่า 5 – 10 ปี 146 30.00 
 มากกว่า 10 ปีขึ้นไป 146 30.00 
5.ต าแหน่งงาน ระดับปฏิบัติการ 351 72.20 
 หัวหน้างาน 94 19.30 
 วิศวกร 41 8.40 
6.ลักษณะความรับผิดชอบ กระบวนการผลิต 272 56.00 
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ตารางท่ี 4.1.1 ข้อมูลคุณลักษณะพื้นฐานของกลุ่มตัวอย่างที่ตอบแบบสอบถาม (ต่อ)      (n=486) 
 ลักษณะท่ัวไป จ านวน ร้อยละ 
 เคร่ืองมือในการผลิต 23 4.70 
 ซ่อมบ ารุง 140 28.80 
 เคร่ืองจักรในการผลิต 51 10.50 

 
การวิเคราะห์ข้อมูลทั่วไปของกลุ่มตัวอย่างที่ตอบแบบสอบถามโดยใช้สถิติเชิงพรรณา จาก

ตารางที่ 4.1 ผลการวิเคราะห์พบว่า กลุ่มตัวอย่างที่ตอบแบบสอบถาม ด้านเพศ พบว่าเป็นเพศชายมากกว่า
เพศหญิง โดยเป็นเพศชายจ านวน 329 คน คิดเป็นร้อยละ 67.70 เพศหญิงจ านวน 157 คน คิดเป็นร้อยละ 
32.30  ด้านอายุพบว่า อายุส่วนใหญ่อยู่ระหว่าง 30 – 40 ปีจ านวน 275 คนคิดเป็นร้อยละ56.60รองลงมา
คือต่ ากว่า 30 ปี จ านวน 128 คน คิดเป็นร้อยละ 26.30 และอายุระหว่าง 41 – 50 ปี จ านวน 83 คนคิดเป็น
ร้อยละ 17.10 ด้านระดับการศึกษา ส่วนใหญ่ต่ ากว่าปริญญาตรี จ านวน 382 คน คิดเป็นร้อยละ 78.60 
รองลงมาคือระดับปริญญาตรี  98 คน คิดเป็นร้อยละ 20.20 และ ระดับปริญญาโท 6 คน คิดเป็นร้อยละ 
1.20 ด้านระยะเวลาที่ท างาน มากกว่า 10 ปี ขึ้นไป มีจ านวน 146 คน คิดเป็นร้อยละ 30.00 เท่ากันกับ 
มากกว่า 5 – 10 ปี มีจ านวน 146 คน คิดเป็นร้อยละ 30.00 รองลงมาคือ 1 – 5 ปี มีจ านวน 101 คน คิดเป็น
ร้อยละ 20.80 และ ต่ ากว่า 1 ปี มีจ านวน 93 คน คิดเป็นร้อยละ 19.10 ด้านต าแหน่งงาน ส่วนใหญ่เป็น
ระดับปฏิบัติการ จ านวน 351 คน คิดเป็นร้อยละ 72.20 รองลงมาเป็นระดับหัวหน้างาน จ านวน 94 คน คิด
เป็นร้อยละ 19.30 และระดับวิศวกร จ านวน 41 คน คิดเป็นร้อยละ 8.40 ด้านลักษณะความรับผิดชอบ 
ส่วนใหญ่เป็นกระบวนการผลิต จ านวน 272 คน คิดเป็นร้อยละ 56.00 รองลงมาเป็นซ่อมบ ารุง จ านวน 
140 คน คิดเป็นร้อยละ 28.80 ส่วนเคร่ืองจักรในการผลิต จ านวน 51 คน คิดเป็นร้อยละ  10.50 และ 
เคร่ืองมือในการผลิต จ านวน 23 คน คิดเป็นร้อยละ 4.70  
 

4.2 ผลการวิเคราะห์ค่าสถิติพื้นฐานของตัวแปรแฝง ตัวแปรอิสระและตัวแปรตาม โดยใช้ค่าเฉลี่ยเลข
คณิต (Mean) และส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน (Standard Deviation) 
 4.2.1 ผลการวิเคราะห์ค่าสถิติพื้นฐานของตัวแปรแฝงโดยใช้ค่าเฉลี่ยเลขคณิต (Mean) และ
ส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน (Standard Deviation) 
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ตารางท่ี 4.2.1 ค่าสถิติพื้นฐานของตัวแปรแฝง       (n = 486) 
ตัวแปร X  S.D. ค่าระดับ ล าดับ 

การบริหารคุณภาพทั่วทั้งองค์กร (TQM) 3.34 0.61 ปานกลาง 4 
ระบบการผลิตแบบลีน(Lean) 3.43 0.61 มาก 2 
การบ ารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม(TPM) 3.42 0.65 มาก 3 
ประสิทธิภาพการบริหารจัดการ(BP) 3.44 0.67 มาก 1 

 
จากตารางที่ 4.2.1 ตัวแปรแฝง  พบว่า ค่าเฉลี่ยของประสิทธิภาพการบริหารจัดการ (BP) มี

ค่าเฉลี่ยมากที่สุด อยู่ในระดับมาก ( X =3.44, S.D.=0.67) รองลงมาคือ ระบบการผลิตแบบลีน(Lean) 
โดยมีค่าเฉลี่ยอยู่ในระดับมาก ( X =3.43, S.D.=0.61) การบ ารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม (TPM)  
โดยมีค่าเฉลี่ยอยู่ในระดับมาก ( X =3.42, S.D.=0.65) และส่วนการบริหารคุณภาพทั่วทั้งองค์กร 
(TQM) มีค่าเฉลี่ยต่ าที่สุด โดยมีค่าเฉลี่ยอยู่ในระดับปานกลาง ( X =3.34, S.D.=0.61) การพิจารณา
ส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน พบว่ามีค่าอยู่ในช่วง 0.61 – 0.67 ซึ่งมีค่าไม่เกิน 1 แสดงว่าข้อมูลมีการจายตัว
ปานกลาง (บุญชม ศรีสะอาด, 2548, น. 97) 

 

4.2.2 ผลการวิเคราะห์ค่าสถิติพื้นฐานของตัวแปรอิสระโดยใช้ค่าเฉลี่ยเลขคณิต (Mean) และ
ส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน (Standard Deviation) 

 
ตารางท่ี 4.2.2 ค่าสถิติพื้นฐานของตัวแปรอิสระของการบริหารคุณภาพทั่วทั้งองค์กร (TQM)         
(n = 486) 
การบริหารคุณภาพทั่วท้ังองค์กร(TQM) X  S.D. ค่าระดับ ล าดับ 

ด้านภาวะผู้น าการเปลี่ยนแปลง 3.13 0.82 ปานกลาง 7 
ด้านการมีส่วนร่วมของพนักงาน 3.17 0.72 ปานกลาง 6 
ด้านการมุ่งเน้นลูกค้า 3.43 0.79 มาก 3 
ด้านการให้ความรู้และฝึกอบรม 3.41 0.80 มาก 4 
ด้านการจัดการกระบวนการผลิต 3.35 0.65 ปานกลาง 5 
ด้านข้อมูลและการวิเคราะห์ 3.44 0.69 มาก 2 
ด้านการจัดการเชิงกลยุทธ ์ 3.46 0.69 มาก 1 
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จากตารางที่ 4.2.2 การบริหารคุณภาพทั่วทั้งองค์กร (TQM) พบว่าค่าเฉลี่ยด้านการจัดการ
เชิงกลยุทธ์ มีค่าเฉลี่ยมากที่สุด อยู่ในระดับมาก ( X =3.46, S.D.=0.69) รองลงมาคือ ด้านข้อมูลและ
การวิเคราะห์ โดยมีค่าเฉลี่ยอยู่ในระดับมาก ( X =3.44, S.D.=0.69) ด้านการมุ่งเน้นลูกค้าอยู่ในระดับ
มาก (X =3.43, S.D.=0.79) ด้านการให้ความรู้และฝึกอบรมโดยมีค่าเฉลี่ยอยู่ในระดับมาก ( X =3.41, 
S.D.=0.80) ด้านการจัดการกระบวนการผลิตมีค่าเฉลี่ยอยู่ในระดับปานกลาง ( X =3.35, S.D.=0.65)  
ด้านการมีส่วนร่วมของพนักงาน มีค่าเฉลี่ยอยู่ในระดับปานกลาง ( X =3.17, S.D.=0.72)และส่วนด้าน
ภาวะผู้น าการเปลี่ยนแปลง มีค่าเฉลี่ยต่ าที่สุด อยู่ในระดับปานกลาง (X =3.13, S.D.=0.82) 

การพิจารณาส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน พบว่ามีค่าอยู่ในช่วง 0.65– 0.82 ซึ่งมีค่าไม่เกิน 1 แสดง
ว่าข้อมูลมีการจายตัวปานกลาง  

 

ตารางท่ี 4.2.3 ค่าสถิติพื้นฐานของตัวแปรอิสระของระบบการผลิตแบบลีน(Lean)             (n = 486) 
ระบบการผลิตแบบลีน(Lean) X  S.D. ค่าระดับ ล าดับ 

ด้านการผลิตแบบดึง 3.40 0.62 ปานกลาง 2 
ด้านระบบการไหลอย่างต่อเนื่อง 3.47 0.68 มาก 1 

 
จากตารางที่ 4.2.3 ระบบการผลิตแบบลีน(Lean) พบว่าค่าเฉลี่ยด้านระบบการไหลอย่าง

ต่อเน่ือง มีค่าเฉลี่ยมากที่สุด อยู่ในระดับมาก ( X =3.47, S.D.=0.68) และส่วนด้านการผลิตแบบดึง มี
ค่าเฉลี่ยต่ าที่สุด โดยมีค่าเฉลี่ยอยู่ในระดับปานกลาง ( X =3.40, S.D.=0.62) 

การพิจารณาส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน พบว่ามีค่าอยู่ในช่วง 0.62– 0.68 ซึ่งมีค่าไม่เกิน 1 แสดง
ว่าข้อมูลมีการจายตัวปานกลาง  

 

ตารางท่ี 4.2.4 ค่าสถิติพื้นฐานของตัวแปรอิสระของการบ ารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม (TPM) 
(n = 486) 
การบ ารุงรักษาทวีผลท่ีทุกคนมีส่วนร่วม(TPM) X  S.D. ค่าระดับ ล าดับ 

ด้านการบ ารุงรักษาด้วยตนเอง 3.40 0.67 ปานกลาง 2 
ด้านการบ ารุงรักษาตามแผน 3.45 0.74 มาก 1 

 
จากตารางที่ 4.2.4 การบ ารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม (TPM) พบว่าค่าเฉลี่ยด้านด้าน

การบ ารุงรักษาตามแผน มีค่าเฉลี่ยมากที่สุด อยู่ในระดับมาก ( X =3.45, S.D.=0.74) ส่วนด้านการ
บ ารุงรักษาด้วยตนเอง มีค่าเฉลี่ยต่ าที่สุด โดยมีค่าเฉลี่ยอยู่ในระดับปานกลาง ( X =3.40, S.D.=0.67) 
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การพิจารณาส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน พบว่ามีค่าอยู่ในช่วง 0.67– 0.74 ซึ่งมีค่าไม่เกิน 1 แสดง
ว่าข้อมูลมีการจายตัวปานกลาง  

 

4.2.3 ผลการวิเคราะห์ค่าสถิติพื้นฐานของตัวแปรตามโดยใช้ค่าเฉลี่ยเลขคณิต (Mean) และ

ส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน (Standard Deviation) 
 

ตารางท่ี 4.2.5 ค่าสถิติพื้นฐานของตัวแปรตามของประสิทธิภาพการบริหารจัดการ(BP)    (n = 486) 
ประสิทธิภาพการบริหารจัดการ(BP) X  S.D. ค่าระดับ ล าดับ 

ด้านประหยัด 3.39 0.78 ปานกลาง 4 
ด้านคุณภาพ 3.47 0.77 มาก 2 
ด้านเสร็จทันก าหนด 3.41 0.74 มาก 3 
ด้านความพึงพอใจในการท างาน 3.49 0.75 มาก 1 

 
จากตารางที่ 4.2.5 ประสิทธิภาพการบริหารจัดการ (BP) พบว่า ค่าเฉลี่ยด้านด้านความพึง

พอใจในการท างาน มีค่าเฉลี่ยมากที่สุด อยู่ในระดับมาก ( X =3.49, S.D.=0.75) รองลงมาเป็น ด้าน
คุณภาพ มีค่าเฉลี่ยอยู่ในระดับมาก (X =3.47, S.D.=0.77) ด้านเสร็จทันก าหนด มีค่าเฉลี่ยอยู่ในระดับ
มาก ( X =3.41, S.D.=0.74) และส่วนด้านประหยัด มีค่าเฉลี่ยต่ าที่สุด โดยมีค่าเฉลี่ยอยู่ในระดับปาน
กลาง ( X =3.39, S.D.=0.78) 

การพิจารณาส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน พบว่ามีค่าอยู่ในช่วง 0.74– 0.78 ซึ่งมีค่าไม่เกิน 1 แสดง
ว่าข้อมูลมีการจายตัวปานกลาง  

 

4.2.4 ผลการวิเคราะห์ค่าสถิติพื้นฐานของตัวชี้วัดโดยใช้ค่าเฉลี่ยเลขคณิต (Mean) และส่วน
เบี่ยงเบนมาตรฐาน (Standard Deviation) 

 

ตารางท่ี 4.2.6 ค่าสถิติพื้นฐานของตัวชี้วัดของภาวะผู้น าการเปลี่ยนแปลง       (n = 486) 
ภาวะผู้น าการเปลี่ยนแปลง X  S.D. ค่าระดับ ล าดับ 

1.หัวหน้าของหน่วยงานเป็นแบบอย่างที่ดีในการท างาน 3.15 0.88 ปานกลาง 2 
2.หัวหน้าของหน่วยงานแบ่งปันความส าเร็จที่ได้มาร่วมกับ
ท่านอยู่เสมอ เช่น การให้รางวัล และ ค าชมเชย 

3.11 0.87 ปานกลาง 3 

3.หัวหน้าของหน่วยงานสร้างแรงจูงใจและกระตุ้นให้ท่าน
เกิดแรงบันดาลใจในการสร้างความส าเร็จที่องค์กรได้วางไว้ 

3.07 0.85 ปานกลาง 5 
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4.หัวหน้าของหน่วยงานมีความกระตือรือร้นในการท างาน 
และพยายามท างานให้บรรลุเป้าหมายที่ตั้งไว้ 

3.21 0.95 ปานกลาง 1 

5.หัวหน้าของหน่วยงานเปิดโอกาสให้ท่านได้แสดงความ
คิดเห็นและความคิดสร้างสรรค์ในการปฏิบัติงาน 

3.10 0.89 ปานกลาง 4 

 
จากตารางที่ 4.2.6 ภาวะผู้น าการเปลี่ยนแปลงพบว่าในประเด็นหัวหน้าของหน่วยงานมีความ

กระตือรือร้นในการท างาน และพยายามท างานให้บรรลุเป้าหมายที่ตั้งไว้  มีค่าเฉลี่ยมากที่สุด อยู่ใน
ระดับปานกลาง ( X =3.21, S.D.=0.95) รองลงมาเป็น หัวหน้าของหน่วยงานเป็นแบบอย่างที่ดีในการ
ท างานมีค่าเฉลี่ยอยู่ในระดับปานกลาง ( X =3.15, S.D.=0.88) หัวหน้าของหน่วยงานแบ่งปัน
ความส าเร็จที่ได้มาร่วมกับท่านอยู่เสมอ เช่น การให้รางวัล และ ค าชมเชยมีค่าเฉลี่ยอยู่ในระดับปาน
กลาง ( X =3.11, S.D.=0.87) หัวหน้าของหน่วยงานเปิดโอกาสให้ท่านได้แสดงความคิดเห็นและ
ความคิดสร้างสรรค์ในการปฏิบัติงานมีค่าเฉลี่ยอยู่ในระดับปานกลาง ( X =3.10, S.D.=0.89) และ
ส่วนหัวหน้าของหน่วยงานสร้างแรงจูงใจและกระตุ้นให้ท่านเกิดแรงบันดาลใจในการสร้าง
ความส าเร็จที่องค์กรได้วางไว้มีค่าเฉลี่ยต่ าที่สุด โดยมีค่าเฉลี่ยอยู่ในระดับปานกลาง ( X =3.07, 
S.D.=0.85) 

การพิจารณาส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน พบว่ามีค่าอยู่ในช่วง 0.85– 0.95 ซึ่งมีค่าไม่เกิน 1 แสดง
ว่าข้อมูลมีการจายตัวปานกลาง  

 

ตารางท่ี 4.2.7 ค่าสถิติพื้นฐานของตัวชี้วัดของการมีส่วนร่วมของพนักงาน       (n = 486) 
การมีส่วนร่วมของพนักงาน X  S.D. ค่าระดับ ล าดับ 

1.ท่านมีส่วนร่วมในการวางแผน จัดเตรียมความพร้อมและ
สิ่งอ านวยความสะดวกในแผนกของท่าน 

3.17 0.76 ปานกลาง 2 

2.ท่านมีส่วนร่วมในการปรับปรุงการปฏิบัติตามแผน
กระบวนการผลิต เช่น จัดเตรียมพื้นที่เคร่ืองจักรใหม่  

3.17 0.75 ปานกลาง 2 

3.ท่านมีส่วนร่วมในการประสานงานกับแผนกอ่ืนๆ เพื่อให้
กระบวนการผลิตฮาร์ดดิสก์เป็นไปได้อย่างต่อเน่ือง 

3.18 0.78 ปานกลาง 1 

4.ท่านมีส่วนร่วมในการติดตามแก้ไขปัญหาและอุปสรรคที่
เกิดขึ้นจากกระบวนการผลิตฮาร์ดดิสก์ของท่าน 

3.18 0.82 ปานกลาง 1 

5.ท่านมีส่วนร่วมในการประเมินผลข้อมูลทางสถิติ เช่น การ
ลดของเสียที่เกิดขึ้น 

3.13 0.80 ปานกลาง 3 
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จากตารางที่ 4.2.7 การมีส่วนร่วมของพนักงาน พบว่าในประเด็นท่านมีส่วนร่วมในการ
ประสานงานกับแผนกอ่ืนๆ เพื่อให้กระบวนการผลิตฮาร์ดดิสก์เป็นไปได้อย่างต่อเนื่อง  และ ท่านมี
ส่วนร่วมในการติดตามแก้ไขปัญหาและอุปสรรคที่เกิดขึ้นจากกระบวนการผลิตฮาร์ดดิสก์ของท่านมี
ค่าเฉลี่ยเท่ากันและมากที่สุด อยู่ในระดับปานกลาง ( X =3.18, S.D.=0.82 และ X =3.18, S.D.=0.78)
รองลงมาเป็น ท่านมีส่วนร่วมในการวางแผน จัดเตรียมความพร้อมและสิ่งอ านวยความสะดวกใน
แผนกของท่าน และ ท่านมีส่วนร่วมในการปรับปรุงการปฏิบัติตามแผนกระบวนการผลิต เช่น
จัดเตรียมพื้นที่เคร่ืองจักรใหม่ มีค่าเฉลี่ยเท่ากัน และมีค่าอยู่ในระดับปานกลาง ( X =3.17, S.D.=0.76 
และ X =3.17, S.D.=0.75) และส่วนท่านมีส่วนร่วมในการประเมินผลข้อมูลทางสถิติ เช่น การลด
ของเสียที่เกิดขึ้นมีค่าเฉลี่ยต่ าที่สุด โดยมีค่าเฉลี่ยอยู่ในระดับปานกลาง ( X =3.13, S.D.=0.80) 

การพิจารณาส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน พบว่ามีค่าอยู่ในช่วง 0.75– 0.82 ซึ่งมีค่าไม่เกิน 1 แสดง
ว่าข้อมูลมีการจายตัวปานกลาง  

 

ตารางท่ี 4.2.8 ค่าสถิติพื้นฐานของตัวชี้วัดของการมุ่งเน้นลูกค้า      (n = 486) 
การมุ่งเน้นลูกค้า X  S.D. ค่าระดับ ล าดับ 

1.องค์กรของท่านมีกระบวนการจัดเก็บข้อมูลลูกค้าที่
รวดเร็ว และทันสมัย  

3.39 0.83 ปาน
กลาง 

4 

2.องค์กรของท่านใช้การวิเคราะห์ข้อมูลลูกค้า เพื่อปรับปรุง
และพัฒนา ฮาร์ดดิสก์ให้ตรงกับความต้องการของลูกค้า 

3.50 0.89 มาก 1 

3.องค์กรของท่านมีช่องทางให้ลูกค้าเข้าถึงได้หลายช่องทาง 
ท าให้ลูกค้าได้รับความสะดวกและพึงพอใจ  

3.37 0.80 ปาน
กลาง 

5 

4.องค์กรของท่านมีการส ารวจความพึงพอใจของลูกค้าและ
น ามาปรับปรุงรูปแบบและกระบวนการท างาน 

3.42 0.85 มาก 3 

5.องค์กรของท่านมีช่องทางการสร้างความเข้าใจและให้
ข้อมูลทางด้านเทคโนโลยีที่เกี่ยวข้องกับฮาร์ดดิสก์ ให้แก่
ลูกค้าอย่างต่อเน่ือง  

3.48 0.86 มาก 2 

 
จากตารางที่ 4.2.8 การมุ่งเน้นลูกค้าพบว่าในประเด็นองค์กรของท่านใช้การวิเคราะห์ข้อมูล

ลูกค้า เพื่อปรับปรุงและพัฒนา ฮาร์ดดิสก์ให้ตรงกับความต้องการของลูกค้ามีค่าเฉลี่ยมากที่สุด อยู่ใน
ระดับมาก ( X =3.50, S.D.= 0.89) รองลงมาองค์กรของท่านมีช่องทางการสร้างความเข้าใจและให้
ข้อมูลทางด้านเทคโนโลยีที่เกี่ยวข้องกับฮาร์ดดิสก์ ให้แก่ลูกค้าอย่างต่อเนื่องมีค่าเฉลี่ยอยู่ในระดับ
มาก (X =3.48, S.D.= 0.86)องค์กรของท่านมีการส ารวจความพึงพอใจของลูกค้าและน ามาปรับปรุง
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รูปแบบและกระบวนการท างานมีค่าเฉลี่ยอยู่ในระดับมาก ( X =3.42, S.D.= 0.85) องค์กรของท่านมี
กระบวนการจัดเก็บข้อมูลลูกค้าที่รวดเร็ว และทันสมัย มีค่าเฉลี่ยอยู่ในระดับปานกลาง ( X =3.39, 
S.D.= 0.83) และส่วนองค์กรของท่านมีช่องทางให้ลูกค้าเข้าถึงได้หลายช่องทาง ท าให้ลูกค้าได้รับ
ความสะดวกและพึงพอใจ มีค่าเฉลี่ยต่ าที่สุด โดยมีค่าเฉลี่ยอยู่ในระดับปานกลาง ( X =3.37, 
S.D.=0.80) 

การพิจารณาส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน พบว่ามีค่าอยู่ในช่วง 0.80– 0.89 ซึ่งมีค่าไม่เกิน 1 แสดง
ว่าข้อมูลมีการจายตัวปานกลาง  

 

ตารางท่ี 4.2.9 ค่าสถิติพื้นฐานของตัวชี้วัดของการให้ความรู้และการฝึกอบรม      (n = 486) 
การให้ความรู้และการฝึกอบรม X  S.D. ค่าระดับ ล าดับ 

1.องค์กรของท่านให้การสนับสนุนการพัฒนาทักษะการ
ท างาน 

3.41 0.85 มาก 3 

2.องค์กรของท่านจัดให้มีพนักงานได้รับการฝึกอบรมจาก
ผู้เชี่ยวชาญภายในองค์กร 

3.44 0.84 มาก 1 

3.องค์กรของท่านจัดหาหน่วยงานให้พนักงานฝึกอบรมเพื่อ
เรียนรู้จากผู้เชี่ยวชาญภายนอกองค์กร 

3.42 0.87 มาก 2 

4.องค์กรของท่านมีเครือข่ายการพัฒนาความรู้และทักษะ
ให้กับพนักงานที่หลากหลาย 

3.40 0.87 มาก 4 

5.องค์กรของท่านมีการอบรมด้วยวิธีการจ าลองสถานการณ์
ต่าง ๆ เพื่อให้ท่านมั่นใจในการปฏิบัติงาน 

3.36 0.83 ปานกลาง 5 

 
จากตารางที่ 4.2.9 การให้ความรู้และการฝึกอบรมพบว่าในประเด็นองค์กรของท่านจัดให้มี

พนักงานได้รับการฝึกอบรมจากผู้เชี่ยวชาญภายในองค์กรมีค่าเฉลี่ยมากที่สุด อยู่ในระดับมาก ( X
=3.44, S.D.=0.84) รองลงมาเป็น องค์กรของท่านจัดหาหน่วยงานให้พนักงานฝึกอบรมเพื่อเรียนรู้
จากผู้เชี่ยวชาญภายนอกองค์กรมีค่าเฉลี่ยอยู่ในระดับมาก ( X =3.42, S.D.=0.87)องค์กรของท่านให้
การสนับสนุนการพัฒนาทักษะการท างานมีค่าเฉลี่ยอยู่ในระดับมาก ( X =3.41, S.D.=0.85)องค์กร
ของท่านมีเครือข่ายการพัฒนาความรู้และทักษะให้กับพนักงานที่หลากหลายมีค่าเฉลี่ยอยู่ในระดับ
มาก ( X =3.40, S.D.=0.87) และ ส่วนองค์กรของท่านมีการอบรมด้วยวิธีการจ าลองสถานการณ์ต่าง 
ๆ เพื่อให้ท่านมั่นใจในการปฏิบัติงานมีค่าเฉลี่ยต่ าที่สุด โดยมีค่าเฉลี่ยอยู่ในระดับปานกลาง ( X
=3.36, S.D.=0.83) 
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การพิจารณาส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน พบว่ามีค่าอยู่ในช่วง 0.83– 0.87 ซึ่งมีค่าไม่เกิน 1 แสดง
ว่าข้อมูลมีการจายตัวปานกลาง  

 

ตารางท่ี 4.2.10 ค่าสถิติพื้นฐานของตัวชี้วัดของการจัดการกระบวนการผลิต      (n = 486) 
การจัดการกระบวนการผลิต X  S.D. ค่าระดับ ล าดับ 

1.องค์กรของท่านมีจัดการปัจจัยการน าเข้าทั้งในด้านการ
วางแผน การด าเนินงาน การตรวจสอบ การปรับปรุงแก้ไข 
อย่างเป็นระบบ ตรวจสอบได้ชัดเจน 

3.28 0.93 ปานกลาง 4 

2.องค์กรของท่านมีระบบบริหารความเสี่ยงจากความล่าช้า
ในการน าเข้าของปัจจัยการผลิต 

3.27 0.95 ปานกลาง 5 

3.องค์กรของท่านสร้างเครือข่ายในการจัดการผลิต โดย
อาศัยความร่วมมือกับหน่วยงานภายนอก  

3.42 0.68 มาก 1 

4.องค์กรของท่านพัฒนารูปแบบการผลิตที่สามารถลด
ปริมาณของเสียในกระบวนการผลิตได้อย่างเป็นรูปธรรม 

3.40 0.66 ปานกลาง 2 

5.องค์กรของท่านมีการท าความร่วมมือกับหน่วยงาน
ภายนอกเพื่อให้เกิดความรู้ใหม่และการน าความรู้ที่ได้รับมา
ใช้ในการพัฒนากระบวนการผลิต 

3.38 0.65 ปานกลาง 3 

 
จากตารางที่ 4.2.10 การจัดการกระบวนการผลิตพบว่าในประเด็นองค์กรของท่านสร้าง

เครือข่ายในการจัดการผลิต โดยอาศัยความร่วมมือกับหน่วยงานภายนอกมีค่าเฉลี่ยมากที่สุด อยู่ใน
ระดับมาก ( X =3.42, S.D.=0.68) รองลงมาเป็น องค์กรของท่านพัฒนารูปแบบการผลิตที่สามารถลด
ปริมาณของเสียในกระบวนการผลิตได้อย่างเป็นรูปธรรมมีค่าเฉลี่ยอยู่ในระดับปานกลาง(X =3.40, 
S.D.=0.66)องค์กรของท่านมีการท าความร่วมมือกับหน่วยงานภายนอกเพื่อให้เกิดความรู้ใหม่และ
การน าความรู้ที่ได้รับมาใช้ในการพัฒนากระบวนการผลิตมีค่าเฉลี่ยอยู่ในระดับปานกลาง ( X =3.38, 
S.D.=0.65)องค์กรของท่านมีจัดการปัจจัยการน าเข้าทั้งในด้านการวางแผน การด าเนินงาน การ
ตรวจสอบ การปรับปรุงแก้ไขอย่างเป็นระบบ ตรวจสอบได้ชัดเจนมีค่าเฉลี่ยอยู่ในระดับปานกลาง (
X =3.28, S.D.=0.93)  และส่วนองค์กรของท่านมีระบบบริหารความเสี่ยงจากความล่าช้าในการ
น า เ ข้ า ขอ งปั จ จั ย ก า ร ผลิ ตมี ค่ า เ ฉลี่ ย ต่ า ที่ สุ ด  โ ด ย มี ค่ า เ ฉ ลี่ ย อ ยู่ ใ น ระ ดั บป านกล า ง 
(X =3.27, S.D.=0.95) 

การพิจารณาส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน พบว่ามีค่าอยู่ในช่วง 0.65– 0.95 ซึ่งมีค่าไม่เกิน 1 แสดง
ว่าข้อมูลมีการจายตัวปานกลาง  
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ตารางท่ี 4.2.11 ค่าสถิติพื้นฐานของตัวชี้วัดของข้อมูลและการวิเคราะห์      (n = 486) 
ข้อมูลและการวิเคราะห์ X  S.D. ค่าระดับ ล าดับ 

1.องค์กรของท่านมีระบบการจัดเก็บข้อมูลในการผลิต
และการทดสอบฮาร์ดดิสก์  ที่มีความทันสมัยและ
สามารถเข้าใช้งานได้สะดวก 

3.40 0.73 ปานกลาง 5 

2.องค์กรของท่านมีระบบป้องกันรักษาข้อมูลส าคัญของ
การผลิตฮาร์ดดิสก์ ที่เป็นความลับและยากต่อการเข้าถึง
จากบุคคลภายนอก 

3.48 0.78 มาก 1 

3.องค์กรของท่านมีการน าข้อมูลที่ทันสมัยมาใช้ในการ
ปรับปรุงกระบวนการท างานและการผลิตอย่างต่อเน่ือง 

3.43 0.73 มาก 4 

4.องค์กรของท่านน าข้อมูลมาวิเคราะห์ และสังเคราะห์
เพื่อให้ได้ความรู้ใหม่ไปใช้ในองค์การ 

3.46 0.73 มาก 2 

5.องค์กรของท่านมีระบบข้อมูลผ่านช่องทางต่าง ๆ 
เพื่อให้สามารถน าไปใช้ได้รวดเร็ว ทันสมัยและถูกต้อง   

3.45 0.72 มาก 3 

 
จากตารางที่ 4.2.11 ข้อมูลและการวิเคราะห์พบว่าในประเด็นองค์กรของท่านมีระบบ

ป้องกันรักษาข้อมูลส าคัญของการผลิตฮาร์ดดิสก์ ที่ เป็นความลับและยากต่อการเข้าถึงจาก
บุคคลภายนอกมีค่าเฉลี่ยมากที่สุด อยู่ในระดับมาก ( X =3.48, S.D.=0.78) รองลงมาเป็น องค์กรของ
ท่านน าข้อมูลมาวิเคราะห์ และสังเคราะห์เพื่อให้ได้ความรู้ใหม่ไปใช้ในองค์การมีค่าเฉลี่ยอยู่ในระดับ
มาก (X =3.46, S.D.=0.73)องค์กรของท่านมีระบบข้อมูลผ่านช่องทางต่าง ๆ เพื่อให้สามารถน าไปใช้
ได้รวดเร็ว ทันสมัยและถูกต้อง  มีค่าเฉลี่ยอยู่ในระดับมาก ( X =3.45, S.D.=0.72)องค์กรของท่านมี
การน าข้อมูลที่ทันสมัยมาใช้ในการปรับปรุงกระบวนการท างานและการผลิตอย่างต่อเนื่อง มีค่าเฉลี่ย
อยู่ในระดับมาก ( X =3.43, S.D.=0.73) และส่วนองค์กรของท่านมีระบบการจัดเก็บข้อมูลในการ
ผลิตและการทดสอบฮาร์ดดิสก์ ที่มีความทันสมัยและสามารถเข้าใช้งานได้สะดวกมีค่าเฉลี่ยต่ าที่สุด 
โดยมีค่าเฉลี่ยอยู่ในระดับปานกลาง ( X =3.40, S.D.=0.95) 

การพิจารณาส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน พบว่ามีค่าอยู่ในช่วง 0.72– 0.78 ซึ่งมีค่าไม่เกิน 1 แสดง
ว่าข้อมูลมีการจายตัวปานกลาง  
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ตารางท่ี 4.2.12 ค่าสถิติพื้นฐานของตัวชี้วัดของการจัดการเชิงกลยุทธ์      (n = 486) 
การจัดการเชิงกลยุทธ์ X  S.D. ค่าระดับ ล าดับ 

1.องค์กรของท่านมีการระดมความคิดในการวิเคราะห์
ปัญหาที่เกิดขึ้นตลอดทั้งกระบวนการผลิตฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟ 

3.47 0.75 มาก 2 

2.องค์กรของท่านมีการตรวจสอบ วิเคราะห์แนวโน้มของ
เทคโนโลยีการจัดเก็บข้อมูล เพื่อก าหนดทิศทางการ
ด าเนินงานในอุตสาหกรรมนี้ 

3.44 0.73 มาก 4 

3.หน่วยงานของท่านก าหนดเป้าหมายในการท างานโดย
ยึดถือเป้าหมายขององค์กรเป็นหลัก  

3.52 0.81 มาก 1 

4.ท่านหรือหน่วยงานของท่านมีส่วนในการรับผิดชอบ
ด าเนินงานตามแผนกลยุทธ์ที่จัดท าขึ้น 

3.42 0.74 มาก 5 

5.องค์กรของท่านมีการจัดให้มีหน่วยงานในการตรวจสอบ
และประเมินแผนการจัดการเพื่อเป็นไปตามเป้าหมายของ
องค์กร 

3.45 0.75 มาก 3 

 
จากตารางที่ 4.2.12 การจัดการเชิงกลยุทธ์พบว่าในประเด็นหน่วยงานของท่านก าหนด

เป้าหมายในการท างานโดยยึดถือเป้าหมายขององค์กรเป็นหลักมีค่าเฉลี่ยมากที่สุด อยู่ในระดับมาก(
X =3.52, S.D.=0.81) รองลงมาเป็น องค์กรของท่านมีการระดมความคิดในการวิเคราะห์ปัญหาที่
เกิดขึ้นตลอดทั้งกระบวนการผลิตฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟมีค่าเฉลี่ยอยู่ในระดับมาก ( X =3.47, S.D.=0.75)
องค์กรของท่านมีการจัดให้มีหน่วยงานในการตรวจสอบและประเมินแผนการจัดการเพื่อเป็นไปตาม
เป้าหมายขององค์กรมีค่าเฉลี่ยอยู่ในระดับมาก ( X =3.45, S.D.=0.75)องค์กรของท่านมีการ
ตรวจสอบ วิเคราะห์แนวโน้มของเทคโนโลยีการจัดเก็บข้อมูล เพื่อก าหนดทิศทางการด า เนินงานใน
อุตสาหกรรมนี้  มีค่าเฉลี่ยอยู่ในระดับมาก ( X =3.44, S.D.=0.73)และส่วนท่านหรือหน่วยงานของ
ท่านมีส่วนในการรับผิดชอบด าเนินงานตามแผนกลยุทธ์ที่จัดท าขึ้นมีค่าเฉลี่ยต่ าที่สุด โดยมีค่าเฉลี่ย
อยู่ในระดับมาก (X =3.42, S.D.=0.74) 

การพิจารณาส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน พบว่ามีค่าอยู่ในช่วง 0.73– 0.81 ซึ่งมีค่าไม่เกิน 1 แสดง
ว่าข้อมูลมีการจายตัวปานกลาง  
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ตารางท่ี 4.2.13 ค่าสถิติพื้นฐานของตัวชี้วัดของการผลิตแบบดึง        (n = 486) 
การผลิตแบบดึง X  S.D. ค่าระดับ ล าดับ 

1.องค์กรของท่านจะผลิตสินค้าเมื่อได้รับความต้องการจาก
กระบวนการก่อนหน้าเท่านั้น 

3.40 0.68 ปานกลาง 3 

2.องค์การของท่านมีระบบการจัดการสินค้าคงคลังที่ท าให้มี
สินค้าคงเหลือน้อย 

3.40 0.66 ปานกลาง 3 

3.องค์กรของท่านมีระบบการเบิกจ่ายชิ้นส่วนในการผลิตที่
เพียงพอกับการผลิต 

3.43 0.69 มาก 1 

4.องค์กรของท่านมีระบบการจัดการผลิต โดยควบคุม
จ านวนในการผลิตแต่ละคร้ังให้น้อยที่สุด 

3.38 0.64 ปานกลาง 4 

5.องค์กรของท่านมีการตรวจสอบระบบการสั่งผลิตเพื่อ
ไม่ให้เกิดความผิดพลาดในกระบวนการผลิต 

3.41 0.69 มาก 2 

 
จากตารางที่ 4.2.13 การผลิตแบบดึง พบว่าในประเด็นองค์กรของท่านมีระบบการเบิกจ่าย

ชิ้นส่วนในการผลิตที่เพียงพอกับการผลิตมีค่าเฉลี่ยมากที่สุด อยู่ในระดับมาก ( X =3.43, S.D.=0.69) 
รองลงมาเป็น องค์กรของท่านมีการตรวจสอบระบบการสั่งผลิตเพื่อไม่ให้เกิดความผิดพลาดใน
กระบวนการผลิตมีค่าเฉลี่ยอยู่ในระดับมาก ( X =3.41, S.D.=0.69)องค์กรของท่านจะผลิตสินค้าเมื่อ
ได้รับความต้องการจากกระบวนการก่อนหน้าเท่านั้น และองค์การของท่านมีระบบการจัดการสินค้า
คงคลังที่ท าให้มีสินค้าคงเหลือน้อยมีค่าเฉลี่ยอยู่ในระดับปานกลาง ( X =3.40, S.D.=0.68 และ X
=3.40, S.D.=0.66)  และส่วนองค์กรของท่านมีระบบการจัดการผลิต โดยควบคุมจ านวนในการผลิต
แต่ละคร้ังให้น้อยที่สุดมีค่าเฉลี่ยต่ าที่สุด โดยมีค่าเฉลี่ยอยู่ในระดับปานกลาง ( X =3.38, S.D.=0.74) 

การพิจารณาส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน พบว่ามีค่าอยู่ในช่วง 0.64– 0.69 ซึ่งมีค่าไม่เกิน 1 แสดง
ว่าข้อมูลมีการจายตัวปานกลาง  
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ตารางท่ี 4.2.14 ค่าสถิติพื้นฐานของตัวชี้วัดของระบบการไหลอย่างต่อเนื่อง        (n = 486) 
ระบบการไหลอย่างต่อเนื่อง X  S.D. ค่าระดับ ล าดับ 

1.องค์กรของท่านมีระบบการน าเข้าปัจจัยการผลิตที่
เหมาะสมกับเวลาการท างานแต่ละแผนก 

3.43 0.72 มาก 4 

2.องค์กรของท่านมีระบบตรวจสอบและแจ้งการน าเข้า
ปัจจัยการผลิตเพื่อให้เกิดความต่อเน่ือง 

3.45 0.70 มาก 2 

3.องค์กรของท่านมีการใช้เทคโนโลยีที่ทันสมัยท าให้การ
น าเข้าปัจจัยการผลิตมีความต่อเน่ือง 

3.44 0.72 มาก 3 

4.องค์กรของท่านมีการควบคุมการจัดส่งผลผลิตเพื่อให้ถึง
มือลูกค้าได้ตรงเวลา ตรงความต้องการของลูกค้า 

3.55 0.81 มาก 1 

 
จากตารางที่ 4.2.14 ระบบการไหลอย่างต่อเนื่องพบว่าในประเด็นองค์กรของท่านมีระบบ

การน าเข้าปัจจัยการผลิตที่เหมาะสมกับเวลาการท างานแต่ละแผนกมีค่าเฉลี่ยมากที่สุด โดยมีค่าเฉลี่ย
อยู่ในระดับมาก ( X =3.55, S.D.=0.81) รองลงมาเป็นองค์กรของท่านมีระบบตรวจสอบและแจ้งการ
น าเข้าปัจจัยการผลิตเพื่อให้เกิดความต่อเน่ืองมีค่าเฉลี่ยอยู่ในระดับมาก ( X =3.45, S.D.=0.70)องค์กร
ของท่านมีการใช้เทคโนโลยีที่ทันสมัยท าให้การน าเข้าปัจจัยการผลิตมีความต่อเนื่อง  มีค่าเฉลี่ยอยู่ใน
ระดับมาก ( X =3.44, S.D.=0.72)  และส่วนองค์กรของท่านมีระบบการน าเข้าปัจจัยการผลิตที่
เหมาะสมกับเวลาการท างานแต่ละแผนกมีค่าเฉลี่ยต่ าที่สุด โดยมีค่าเฉลี่ยอยู่ในระดับมาก ( X =3.43, 
S.D.=0.74) 

การพิจารณาส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน พบว่ามีค่าอยู่ในช่วง 0.70– 0.81 ซึ่งมีค่าไม่เกิน 1 แสดง
ว่าข้อมูลมีการจายตัวปานกลาง  
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ตารางท่ี 4.2.15 ค่าสถิติพื้นฐานของตัวชี้วัดของการบ ารุงรักษาด้วยตนเอง         (n = 486) 
การบ ารุงรักษาด้วยตนเอง X  S.D. ค่าระดับ ล าดับ 

1.องค์กรของท่านให้ความรู้เบื้องต้นในการบ ารุงรักษา
เคร่ืองจักรแก่ผู้ปฏิบัติงาน 

3.43 0.72 มาก 1 

2.องค์กรของท่านมีการอบรมทักษะการสังเกตอาการ
ผิดปรกติของเคร่ืองจักร 

3.40 0.72 ปานกลาง 2 

3.องค์กรของท่านจัดให้มีการฝึกหัดวิธีการแก้ไขปัญหาหรือ
สถานการณ์ฉุกเฉินเบื้องต้น อาทิ การตรวจเช็คเคร่ืองจักร 
การขันน๊อต ให้แก่พนักงานฝ่ายผลิต 

3.40 0.72 ปานกลาง 2 

4.องค์กรของท่านจัดให้มีพี่เลี้ยงในการดูแลฝึกอบรมการ
ปฏิบัติงานในแผนกเบื้องต้น 

3.38 0.72 ปานกลาง 3 

5.องค์กรของท่านส่งเสริมให้มีการสับเปลี่ยนรูปแบบการ
ปฏิบัติงานเพื่อเรียนรู้การท างานทั้งระบบ 

3.38 0.74 ปานกลาง 3 

 
จากตารางที่ 4.2.15 การบ ารุงรักษาด้วยตนเองพบว่าในประเด็นองค์กรของท่านให้ความรู้

เบื้องต้นในการบ ารุงรักษาเคร่ืองจักรแก่ผู้ปฏิบัติงานมีค่าเฉลี่ยมากที่สุด อยู่ในระดับมาก 
( X =3.43, S.D.=0.72) รองลงมาเป็น องค์กรของท่านมีการอบรมทักษะการสังเกตอาการผิดปรกติ
ของเคร่ืองจักร และ องค์กรของท่านจัดให้มีการฝึกหัดวิธีการแก้ไขปัญหาหรือสถานการณ์ฉุกเฉิน
เบื้องต้น อาทิ การตรวจเช็คเคร่ืองจักร การขันน๊อต ให้แก่พนักงานฝ่ายผลิตมีค่าเฉลี่ยเท่ากัน อยู่ใน
ระดับปานกลาง ( X =3.40, S.D.=0.72)ส่วนองค์กรของท่านจัดให้มีพี่เลี้ยงในการดูแลฝึกอบรมการ
ปฏิบัติงานในแผนกเบื้องต้นและองค์กรของท่านส่งเสริมให้มีการสับเปลี่ยนรูปแบบการปฏิบัติงาน
เพื่อเรียนรู้การท างานทั้งระบบมีค่าเฉลี่ยเท่ากันและมีค่าเฉลี่ยต่ าที่สุด โดยมีค่าเฉลี่ยอยู่ในระดับปาน
กลาง (X =3.38, S.D.=0.72 และ X =3.38, S.D.=0.74) 

การพิจารณาส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน พบว่ามีค่าอยู่ในช่วง 0.72– 0.74 ซึ่งมีค่าไม่เกิน 1 แสดง
ว่าข้อมูลมีการจายตัวปานกลาง  
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ตารางท่ี 4.2.16 ค่าสถิติพื้นฐานของตัวชี้วัดของการบ ารุงรักษาตามแผน        (n = 486) 
การบ ารุงรักษาตามแผน X  S.D. ค่าระดับ ล าดับ 

1.องค์กรของท่านมีการวางแผนระยะเวลาในการเข้าตรวจ
เช็ดเคร่ืองจักร และอุปกรณ์อย่างเป็นระบบ 

3.44 0.79 มาก 2 

2.องค์กรของท่านมีการตรวจเช็คการท างานของเคร่ืองจักร
อย่างเป็นระบบ 

3.44 0.78 มาก 2 

3.องค์กรของท่านจัดระบบการเปลี่ยนอะไหล่เคร่ืองจักรตาม
ระยะเวลาอย่างเหมาะสม 

3.43 0.77 มาก 3 

4.องค์กรของท่านมีตรวจสอบและติดตามหลังการซ่อม
บ า รุ ง เพื่ อท า ให้ เ ค ร่ื อ งจั ก รส ามารถท า ง านได้ เ ต็ ม
ประสิทธิภาพ 

3.48 0.78 มาก 1 

 
จากตารางที่ 4.2.16 การบ ารุงรักษาตามแผนพบว่าในประเด็นองค์กรของท่านมีตรวจสอบ

และติดตามหลังการซ่อมบ ารุงเพื่อท าให้เคร่ืองจักรสามารถท างานได้เต็มประสิทธิภาพมีค่าเฉลี่ยมาก
ที่สุด อยู่ในระดับมาก ( X =3.48, S.D.=0.78) รองลงมาองค์กรของท่านมีการวางแผนระยะเวลาใน
การเข้าตรวจเช็ดเคร่ืองจักร และอุปกรณ์อย่างเป็นระบบ และ องค์กรของท่านมีการตรวจเช็คการ
ท างานของเคร่ืองจักรอย่างเป็นระบบมีค่าเฉลี่ยเท่ากันอยู่ในระดับมาก ( X =3.44, S.D.=0.79 และ X
=3.44, S.D.=0.78)และส่วนองค์กรของท่านจัดระบบการเปลี่ยนอะไหล่เคร่ืองจักรตามระยะเวลา
อย่างเหมาะสมมีค่าเฉลี่ยต่ าสุด โดยมีค่าเฉลี่ยอยู่ในระดับมาก ( X =3.43, S.D.=0.77) 

การพิจารณาส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน พบว่ามีค่าอยู่ในช่วง 0.77– 0.79 ซึ่งมีค่าไม่เกิน 1 แสดง
ว่าข้อมูลมีการจายตัวปานกลาง  
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ตารางท่ี 4.2.17 ค่าสถิติพื้นฐานของตัวชี้วัดของด้านประหยัด          (n = 486) 
ด้านประหยัด X  S.D. ค่าระดับ ล าดับ 

1.องค์กรของท่านสามารถใช้ปัจจัยการผลิตได้อย่างคุ้มค่า 3.48 0.87 มาก 1 
2.องค์กรของท่านมีมาตราการตรวจสอบความสูญเปล่าใน
กระบวนการผลิตได้อย่างเป็นรูปธรรม 

3.37 0.80 ปานกลาง 4 

3.องค์กรของท่านมีจ านวนพนักงานที่เหมาะสมกับภาระ
งานที่ได้รับมอบหมาย  

3.32 0.82 ปานกลาง 5 

4.องค์กรของท่านสามารถปรับลดต้นทุนและค่าใช้จ่ายใน
การน าเข้าปัจจัยการผลิตอย่างเป็นรูปธรรม 

3.39 0.83 ปานกลาง 3 

5.องค์กรของท่านใช้ทรัพยากรในภาพรวม เช่น เคร่ืองจักร 
อาคารสถานที่ พนักงาน ได้อย่างคุ้มค่า 

3.40 0.87 ปานกลาง 2 

 
จากตารางที่ 4.2.17 ด้านประหยัดพบว่าในประเด็นองค์กรของท่านสามารถใช้ปัจจัยการผลิต

ได้อย่างคุ้มค่ามีค่าเฉลี่ยมากที่สุด อยู่ในระดับมาก ( X =3.48, S.D.=0.87) รองลงมาองค์กรของท่านใช้
ทรัพยากรในภาพรวม เช่น เคร่ืองจักร อาคารสถานที่ พนักงาน ได้อย่างคุ้มค่ามีค่าเฉลี่ยอยู่ในระดับ
ปานกลาง ( X =3.40, S.D.=0.87)องค์กรของท่านสามารถปรับลดต้นทุนและค่าใช้จ่ายในการน าเข้า
ปัจจัยการผลิตอย่างเป็นรูปธรรมมีค่าเฉลี่ยอยู่ในระดับปานกลาง ( X =3.39, S.D.=0.83)องค์กรของ
ท่านมีมาตราการตรวจสอบความสูญเปล่าในกระบวนการผลิตได้อย่างเป็นรูปธรรม  มีค่าเฉลี่ยอยู่ใน
ระดับปานกลาง ( X =3.37, S.D.=0.80) และองค์กรของท่านมีจ านวนพนักงานที่เหมาะสมกับภาระ
งานที่ได้รับมอบหมายมีค่าเฉลี่ยต่ าสุด โดยมีค่าเฉลี่ยอยู่ในระดับมาก (X =3.32, S.D.=0.82) 

การพิจารณาส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน พบว่ามีค่าอยู่ในช่วง 0.80– 0.87 ซึ่งมีค่าไม่เกิน 1 แสดง
ว่าข้อมูลมีการจายตัวปานกลาง  
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ตารางท่ี 4.2.18 ค่าสถิติพื้นฐานของตัวชี้วัดของด้านคุณภาพ         (n = 486) 
ด้านคุณภาพ X  S.D. ค่าระดับ ล าดับ 

1.องค์กรของท่านมีกระบวนการผลิตและมาตรฐานการผลิต
ที่เป็นไปตามแนวปฏิบัติของ 7QC  

3.42 0.78 มาก 4 

2.องค์กรของท่านได้รับการรับรองมาตรฐานการผลิตจาก
หน่วยงานมาตรฐานที่ เกี่ยวข้องกับการตรวจสอบและ
รับรองมาตรฐาน 

3.47 0.78 มาก 3 

3.องค์กรของท่านมีระบบการตรวจสอบคุณภาพฮาร์ดดิสก์
ไดร์ฟอย่างเป็นระบบและเชื่อถือได้  

3.47 0.83 มาก 3 

4.องค์กรของท่านมีการตรวจสอบคุณภาพทั้งก่อน ระหว่าง 
และหลังการขาย โดยการรับรองคุณภาพมาตรฐานจาก
องค์กรภายนอกตามที่ลูกต้องต้องการ  

3.50 0.84 มาก 2 

5.องค์กรของท่านสามารถผลิตฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟที่มีคุณภาพ
ตามมาตรฐาน 

3.52 0.84 มาก 1 

 
จากตารางที่ 4.2.18 ด้านคุณภาพพบว่าในประเด็นองค์กรของท่านสามารถผลิตฮาร์ดดิสก์

ไดร์ฟที่มีคุณภาพตามมาตรฐานมีค่าเฉลี่ยมากที่สุด อยู่ในระดับมาก ( X =3.52, S.D.=0.84) รองลงมา
องค์กรของท่านมีการตรวจสอบคุณภาพทั้งก่อน ระหว่าง และหลังการขาย โดยการรับรองคุณภาพ
มาตรฐานจากองค์กรภายนอกตามที่ลูกต้องต้องการ มีค่าเฉลี่ยอยู่ในระดับมาก ( X =3.50, S.D.=0.84)
องค์กรของท่านได้รับการรับรองมาตรฐานการผลิตจากหน่วยงานมาตรฐานที่เกี่ยวข้องกับการ
ตรวจสอบและรับรองมาตรฐาน และ องค์กรของท่านมีระบบการตรวจสอบคุณภาพฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟ
อย่างเป็นระบบและเชื่อถือได้ มีค่าเฉลี่ยเท่ากัน  โดยมีค่าเฉลี่ยอยู่ในระดับมาก ( X =3.47, S.D.=0.78 
และ X =3.47, S.D.=0.83) และองค์กรของท่านมีกระบวนการผลิตและมาตรฐานการผลิตที่เป็นไป
ตามแนวปฏิบัติของ 7QC มีค่าเฉลี่ยต่ าที่สุด โดยมีค่าเฉลี่ยอยู่ในระดับมาก ( X =3.42, S.D.=0.82) 

การพิจารณาส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน พบว่ามีค่าอยู่ในช่วง 0.78– 0.84 ซึ่งมีค่าไม่เกิน 1 แสดง
ว่าข้อมูลมีการจายตัวปานกลาง  
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ตารางท่ี 4.2.19 ค่าสถิติพื้นฐานของตัวชี้วัดของด้านเสร็จทันก าหนด          (n = 486) 
ด้านเสร็จทันก าหนด X  S.D. ค่าระดับ ล าดับ 

1.องค์กรของท่านสามารถจัดหาปัจจัยการผลิตได้ทัน
ก าหนดเวลากับแผนการผลิต เพื่อให้ทันกับความต้องการ
ของลูกค้า 

3.41 0.85 มาก 3 

2.องค์กรของท่านสามารถวางแผนการผลิตสินค้าได้ตรงกับ
รูปแบบการท างานและระยะเวลาในการท างาน 

3.39 0.80 ปานกลาง 4 

3.องค์กรของท่านมีมาตรการด าเนินการผลิตที่ไม่เกิดความ
ซ้ าซ้อน ยุ่งยาก สามารถป้องกันความล่าช้าในกระบวนการ
ผลิต 

3.35 0.77 ปานกลาง 5 

4.องค์กรของท่านสามารถจัดส่งสินค้าให้กับลูกค้าได้ตรง
ความต้องการของลูกค้า และตรงตามก าหนดเวลา 

3.46 0.80 มาก 1 

5.องค์กรสามารถด าเนินการตามแผนการบริหารลูกค้าทั้ง
ก่อน และหลังการขายได้ตามเวลา 

3.45 0.76 มาก 2 

 
จากตารางที่ 4.2.19 ด้านเสร็จทันก าหนดพบว่าในประเด็นองค์กรของท่านสามารถจัดส่ง

สินค้าให้กับลูกค้าได้ตรงความต้องการของลูกค้า และตรงตามก าหนดเวลามีค่าเฉลี่ยมากที่สุด อยู่ใน
ระดับมาก ( X =3.46, S.D.=0.80) รองลงมาเป็น องค์กรสามารถด าเนินการตามแผนการบริหารลูกค้า
ทั้งก่อน และหลังการขายได้ตามเวลามีค่าเฉลี่ยอยู่ในระดับมาก ( X =3.45, S.D.=0.76) องค์กรของ
ท่านสามารถจัดหาปัจจัยการผลิตได้ทันก าหนดเวลากับแผนการผลิต เพื่อให้ทันกับความต้องการของ
ลูกค้า มีค่าเฉลี่ยอยู่ในระดับมาก ( X =3.41, S.D.=0.85) องค์กรของท่านสามารถวางแผนการผลิต
สินค้าได้ตรงกับรูปแบบการท างานและระยะเวลาในการท างาน มีค่าเฉลี่ยอยู่ในระดับปานกลาง ( X
=3.39, S.D.=0.80) องค์กรของท่านมีมาตรการด าเนินการผลิตที่ไม่เกิดความซ้ าซ้อน ยุ่งยาก สามารถ
ป้องกันความล่าช้าในกระบวนการผลิต มีค่าเฉลี่ยอยู่ในระดับปานกลาง ( X =3.35, S.D.=0.77) และ
ส่วน องค์กรของท่านมีมาตรการด าเนินการผลิตที่ไม่เกิดความซ้ าซ้อน ยุ่งยาก สามารถป้องกันความ
ล่าช้าในกระบวนการผลิตมีค่าเฉลี่ยต่ าที่สุด โดยมีค่าเฉลี่ยอยู่ในระดับปานกลาง ( X =3.35, 
S.D.=0.82) 

การพิจารณาส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน พบว่ามีค่าอยู่ในช่วง 0.76– 0.85 ซึ่งมีค่าไม่เกิน 1 แสดง
ว่าข้อมูลมีการจายตัวปานกลาง  
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ตารางท่ี 4.2.20 ค่าสถิติพื้นฐานของตัวชี้วัดของด้านความพึงพอใจในการท างาน          (n = 486) 
ด้านความพึงพอใจในการท างาน X  S.D. ค่าระดับ ล าดับ 

1.ท่านเต็มใจในการพัฒนาตนเองเพื่อท าให้กระบวนการ
ท างานเกิดประสิทธิภาพตามเป้าหมายขององค์กร 

3.51 0.80 มาก 1 

2.ท่ านมี ความ เต็ม ใจ ในการท า ง านตามระบบและ
กระบวนการผลิตเพื่อให้ลดปริมาณของเสีย และคุณภาพ
มาตรฐานของสินค้า 

3.48 0.79 มาก 3 

3.ท่านมีความกระตือรือร้นในการเรียนรู้การท างาน และ
รูปแบบการท างานใหม่อยู่เสมอ 

3.51 0.83 มาก 1 

4.ท่านมีความสุขในการท างานที่มีความท้าทายและโอกาส
ในการมีส่วนร่วม 

3.44 0.79 มาก 4 

5 .ท่ าน รู้สึ กประสบความส า เ ร็ จ ในการท า ง าน เมื่ อ
กระบวนการผลิตมีคุณภาพ 

3.49 0.77 มาก 2 

 
จากตารางที่ 4.2.20 ด้านความพึงพอใจในการท างานพบว่าในประเด็น ท่านเต็มใจในการ

พัฒนาตนเองเพื่อท าให้กระบวนการท างานเกิดประสิทธิภาพตามเป้าหมายขององค์กร  และ ท่านมี
ความกระตือรือร้นในการเรียนรู้การท างาน และรูปแบบการท างานใหม่อยู่เสมอมีค่าเฉลี่ยมากที่สุด 
อยู่ในระดับมาก ( X =3.51, S.D.=0.80 และ X =3.51, S.D.=0.83) รองลงมาท่านรู้สึกประสบ
ความส าเร็จในการท างานเมื่อกระบวนการผลิตมีคุณภาพมีค่าเฉลี่ยอยู่ในระดับมาก ( X =3.49, 
S.D.=0.77)ท่านมีความเต็มใจในการท างานตามระบบและกระบวนการผลิตเพื่อให้ลดปริมาณของ
เสีย และคุณภาพมาตรฐานของสินค้ามีค่าเฉลี่ยอยู่ในระดับมาก ( X =3.48, S.D.=0.79) และท่านมี
ความสุขในการท างานที่มีความท้าทายและโอกาสในการมีส่วนร่วมมีค่าเฉลี่ยต่ าที่สุด โดยมีค่าเฉลี่ย
อยู่ในระดับมาก (X =3.44, S.D.=0.82) 

การพิจารณาส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน พบว่ามีค่าอยู่ในช่วง 0.77– 0.83 ซึ่งมีค่าไม่เกิน 1 แสดง
ว่าข้อมูลมีการจายตัวปานกลาง  
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4.3 การเตรียมข้อมูลและผลการวิเคราะห์ข้อมูลเบื้องต้น 
 4.3.1 การตรวจสอบลักษณะการแจงแจงแบบปกติของข้อมูล (Normality) 
 
ตารางท่ี 4.3.1 การตรวจสอบลักษณะการแจงแจงแบบปกติของข้อมูล           (n=486) 

 Min Max Sk Ku 
การบริหารคุณภาพทั่วทั้งองค์กร (TQM)     

ด้านภาวะผู้น าการเปลี่ยนแปลง 1.00 5.00 -1.96 -0.95 
ด้านการมีส่วนร่วมของพนักงาน 1.00 5.00 -1.66 1.51 
ด้านการมุ่งเน้นลูกค้า 1.00 5.00 -1.67 1.43 
ด้านการให้ความรู้และฝึกอบรม 1.00 5.00 -1.40 1.74 
ด้านการจัดการกระบวนการผลิต 1.60 5.00 0.89 -1.12 
ด้านข้อมูลและการวิเคราะห์ 1.00 5.00 0.63 1.65 
ด้านการจัดการเชิงกลยุทธ ์ 1.00 5.00 1.38 1.61 

ระบบการผลิตแบบลีน(Lean)     
ด้านการผลิตแบบดึง 2.00 5.00 1.59 0.93 
ด้านระบบการไหลอย่างต่อเนื่อง 1.00 5.00 1.62 1.30 

การบ ารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม(TPM)     
ด้านการบ ารุงรักษาด้วยตนเอง 2.00 5.00 1.94 0.07 
ด้านการบ ารุงรักษาตามแผน 1.00 5.00 0.56 1.87 

ประสิทธิภาพการบริหารจัดการ(BP)     
ด้านประหยัด 2.00 5.00 1.91 -1.33 
ด้านคุณภาพ 1.80 5.00 1.40 -1.90 
ด้านเสร็จทันก าหนด 2.00 5.00 1.57 -1.24 
ด้านความพึงพอใจในการท างาน 2.00 5.00 0.99 -1.97 

  

การวิเคราะห์ลักษณะการแจกแจงของข้อมูล จากตารางที่ 4.3.1 โดยพิจารณาจากค่าความเบ้ 
(Skewness) และค่าความโด่ง (Kurtosis) โดยพิจารณาเป็นรายด้าน พบผลดังนี้ 

การบริหารทั่วทั้งองค์กร (TQM) เมื่อพิจารณาค่าความเบ้ของข้อมูลโดยพิจารณาเป็นรายด้าน
พบว่า ด้านภาวะผู้น าภาวะผู้น าการเปลี่ยนแปลง (Sk = -1.96) การมุ่งเน้นลูกค้า (Sk = -1.67) การมี
ส่วนร่วมของพนักงาน (Sk = -1.66) และ การให้ความรู้และฝึกอบรม (Sk = -1.40) มีการแจกแจง
แบบเบ้ซ้าย (Negatively skewed distribution) ส่วน การจัดการเชิงกลยุทธ์ (Sk = 1.38) การจัดการ
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กระบวนการผลิต (Sk = 0.89)และ ข้อมูลและการวิเคราะห์ (Sk = 0.63) มีการแจกแจงแบบเบ้ขวา
(Positively skewed distribution)และเมื่อพิจารณาค่าความโด่งของข้อมูล โดยพิจารณาเป็นรายด้าน 
พบว่า การจัดการกระบวนการผลิต (Ku = -1.12) และ ภาวะผู้น าการเปลี่ยนแปลง (Ku = -0.95) มีการ
แจกแจงแบบโด่งต่ า (Platykurtic distribution)ส่วนการให้ความรู้และฝึกอบรม (Ku = 1.74) ข้อมูล
และการวิเคราะห์ (Ku = 1.65) การจัดการเชิงกลยุทธ์ (Ku = 1.61) การมีส่วนร่วมของพนักงาน (Ku = 
1.51) และ การมุ่งเน้นลูกค้า (Ku = 1.43) มีการแจกแจงแบบโด่งสูง (Leptokurtic distribution) 

ระบบการผลิตแบบลีน (Lean) เมื่อพิจารณาค่าความเบ้ของข้อมูล โดยพิจารณาเป็นรายด้าน
พบว่า ด้านระบบการไหลอย่างต่อเนื่อง (Sk = 1.62) และ การผลิตแบบดึง (Sk = 1.59) มีการแจกแจง
แบบเบ้ขวา และเมื่อพิจารณาค่าความโด่งของข้อมูล โดยพิจารณาเป็นรายด้าน พบว่า ระบบการไหล
อย่างต่อเน่ือง (Ku = 1.30) และ การผลิตแบบดึง (Ku = 0.93) มีการแจกแจงแบบโด่งสูง 

การบ ารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม (TPM) เมื่อพิจารณาค่าความเบ้ของข้อมูล โดย
พิจารณาเป็นรายด้านพบว่า ด้านการบ ารุงรักษาด้วยตนเอง (Sk = 1.94) และ การบ ารุงรักษาตามแผน 
(Sk = 0.56) มีการแจกแจงแบบเบ้ขวา และเมื่อพิจารณาค่าความโด่งของข้อมูล โดยพิจารณาเป็นราย
ด้าน พบว่า การบ ารุงรักษาตามแผน (Ku = 1.87) และ การบ ารุงรักษาด้วยตนเอง (Ku = 0.07) มีการ
แจกแจงแบบโด่งสูง 

ประสิทธิภาพการบริหารจัดการ (BP) เมื่อพิจารณาค่าความเบ้ของข้อมูล โดยพิจารณาเป็น
รายด้านพบว่า ด้านประหยัด (Sk = 1.91) เสร็จทันก าหนด (Sk = 1.57) คุณภาพ (Sk = 1.40) และ 
ความพึงพอใจในการท างาน (Sk = 0.99) มีการแจกแจงแบบเบ้ขวา และเมื่อพิจารณาค่าความโด่งของ
ข้อมูล โดยพิจารณาเป็นรายด้าน พบว่า ความพึงพอใจในการท างาน (Ku = -1.97) คุณภาพ (Ku = -
1.90) ประหยัด (Ku = -1.33) และ เสร็จทันก าหนด (Ku = -1.24) มีการแจกแจงแบบโด่งต่ า 

จากการพิจารณาการแจกแจงความเบ้ของตัวแปรต่างๆ พบว่ามีค่าอยู่ในช่วง -1.96 ถึง 1.94 
ซึ่งมีค่าไม่เกิน ±2 ถือว่าอยู่ในเกณฑ์ที่ยอมรับได้ที่ระดับความเชื่อมั่น 0.05 (Hair & et. al, 2006) และ
จากการพิจารณาค่าความโด่งของตัวแปรต่างๆ พบว่ามีค่าอยู่ในช่วง -1.97 ถึง 1.87 ซึ่งมีค่าไม่เกิน ±2 
ถือว่าอยู่ในเกณฑ์ที่ยอมรับได้ (Kline, 2005, p. 50) 

 

4.3.2 ค่าสัมประสิทธิ์สหสัมพันธ์ระหว่างตัวแปรสังเกตที่ใช้ในการศึกษา 
 ผู้วิจัยได้ท าการตรวจสอบความสัมพันธ์ระหว่างตัวแปรสองตัว (Bivariate Relationship) 
ด้วยการค านวณค่าสัมประสิทธิ์สหสัมพันธ์เพียร์สัน (Pearson Product Moment Correlation 
Coefficient) ซึ่งผลจากการตรวจสอบความสัมพันธ์ระหว่างตัวแปรสังเกตได้ที่ท าการศึกษาพบว่า 
ความสัมพันธ์ระหว่างตัวแปรสังเกตได้ทุกค่าเป็นความสัมพันธ์เชิงบวกและมีนัยส าคัญทางสถิติที่
ระดับ 0.01 โดยมีค่าสัมประสิทธิ์สหสัมพันธ์อยู่ระหว่าง 0.300 ถึง 0.795 โดยตัวแปรที่มีค่า
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สัมประสิทธิ์สหสัมพันธิ์เชิงบวกมากที่สุด ได้แก่ การมุ่งเน้นลูกค้า กับการจัดการกระบวนการผลิต (r 
= 0.795 , p <0.01) ส าหรับตัวแปรที่มีค่าสัมประสิทธิ์สหสัมพันธ์เชิงบวกน้อยที่สุด ได้แก่ ภาวะผู้น า
การเปลี่ยนแปลง กับการบ ารุงรักษาด้วยตนเอง (r = 0.300 , p <0.01) ซึ่งแสดงให้เห็นว่า ตัวแปรที่
ท าการศึกษานั้นไม่มีตัวแปรคู่ใดที่มีความสัมพันธ์กันเกิน 0.85 ดังนั้นจึงถือได้ว่าตัวแปรเหล่านี้ไม่
เกิดปัญหาภาวะร่วมเส้นตรงเชิงพหุ (Multicollinearity) (Kline, 2005, p. 56) ดังแสดงในตารางที่ 
4.3.2 
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ตารางท่ี 4.3.2 ค่าสัมประสิทธิ์สหสัมพันธ์เพียร์สันระหว่างตัวแปรสังเกตได้ที่ใช้ในการศึกษา           (n = 486) 

 
TLE PAR CUS TRA PRO DAT STR PUL FLO AUT PLA SAV QUA TIM SAT 

TLE 1 
              

PAR .499** 1 
             

CUS .470** .580** 1 
            

TRA .513** .578** .750** 1 
           

PRO .536** .587** .795** .773** 1 
          

DAT .435** .499** .690** .722** .715** 1 
         

STR .453** .570** .736** .719** .728** .794** 1 
        

PUL .367** .499** .642** .614** .629** .692** .686** 1 
       

FLO .418** .530** .708** .690** .672** .748** .781** .745** 1 
      

AUT .300** .467** .576** .625** .601** .622** .603** .531** .687** 1 
     

PLA .348** .478** .562** .581** .587** .614** .606** .512** .633** .697** 1 
    

SAV .369** .486** .710** .657** .622** .627** .651** .604** .697** .582** .570** 1 
   

QUA .398** .506** .714** .678** .703** .713** .735** .605** .709** .662** .655** .781** 1 
  

TIM .402** .545** .698** .657** .723** .698** .720** .637** .736** .642** .624** .681** .717** 1 
 

SAT .357** .517** .648** .589** .657** .652** .668** .575** .641** .581** .563** .654** .693** .768** 1 
หมายเหตุ: **มีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ 0.01 
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4.4  การวิเคราะห์แบบจ าลองสมการโครงสร้าง 
เป็นการตรวจสอบแบบจ าลองที่ได้พัฒนาขึ้นมาจากทฤษฏีและงานวิจัยต่างๆ กับข้อมูลเชิง

ประจักษ์ ว่ามีความสอดคล้องกลมกลืนกันหรือไม่ หากพบว่าแบบจ าลองยังไม่มีความสอดคล้อง
กลมกลืน ผู้วิจัยจะด าเนินการปรับแก้ไขแบบจ าลองให้มีความกลมกลืนกับข้อมูลเชิงประจักษ์ ซึ่งการ
วิเคราะห์แบบจ าลองด้วยสมการโครงสร้างยังผ่อนปรนในเร่ืองข้อตกลงเบื้องต้นยอมให้ค่าความ
คลาดเคลื่อนมีความสัมพันธ์กันได้ ดังนั้นจึงสามารถปรับตัวแบบให้มีความสอดคล้องกับข้อมูลเชิง
ประจักษ์มากที่สุด โดยพิจารณาจากค่าดัชนีการปรับแก้ (Modification Index) โดยค านึงถึงความ
เหมาะสมตามแนวคิดและทฤษฎี ตลอดจนผลงานวิจัยที่เกี่ยวข้องที่ได้ท าการศึกษา จากนั้นจึงท าการ
พิจารณาค่าอิทธิพลที่ปรากฎในสมการโครงสร้างเพื่อใช้ในการอธิบายความสัมพันธ์เชิงสาเหตุของ
แบบจ าลอง โดยมีการก าหนดสัญลักษณ์ต่างๆที่ใช้ในงานวิจัยดังต่อไปนี้ 

 
4.4.1 ก าหนดสัญลักษณ์ในโมเดลสมการโครงสร้างน าเสนอ ดังนี้ 

 
 แทน  ตัวแปรแฝง (Latent Variable) 

 
 แทนตัวแปรสังเกตได้  (Observed Variable) 

 
แทน   เส้นทางอิทธิพลเชิงสาเหตุและผลโดยตัวแปรที่ปลายลูกศร    
ก่อให้เกิดความเปลี่ยนแปลงโดยตรงต่อตัวแปรที่หัวลูกศร 

 
                          แทน   ความสัมพันธ์ของตัวแปร 

 
       e                         แทนค่าความคลาดเคลื่อนตัวชี้วัดตัวแปรอิสระ 

        r                      แทน ค่าที่แสดงความคลาดเคลื่อน ในการวัดที่เศษเหลือของตัวแปรตาม 
 

การทดสอบความกลมกลืนของแบบจ าลองสมการโครงสร้างปัจจัยเชิงสาเหตุที่มีอิทธิพลต่อ
ประสิทธิภาพการบริหารจัดการอุตสาหกรรมฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟในประเทศไทย โดยใช้โปรแกรมวิเคราะห์
แบบจ าลองสมการโครงสร้างส าเร็จรูปดังแสดงในภาพที่ 4.1
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ภาพท่ี 4.1 ผลการทดสอบความกลมกลืนของแบบจ าลองสมการโครงสร้างปัจจัยเชิงสาเหตุที่มีอิทธิพลต่อประสิทธิภาพการบริหารจัดการอุตสาหกรรม
ฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟในประเทศไทย (ก่อนปรับ)
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จากภาพที่ 4.1 การตรวจสอบความกลมกลืนของแบบจ าลองตามสมมุติฐานกับข้อมูลเชิง
ประจักษ์ พบว่าค่าดัชนีวัดความสอดคล้อง (Model fit) เช่น 2= 388.398 , df = 84  (  = 0.000) , GFI = 
0.901 , AGFI = 0.859 , CFI = 0.952 , NFI = 0.940 และ RMSEA = 0.086  และ และเมื่อพิจารณาค่าดัชนี
ความกลมกลืนเหล่านี้กับเกณฑ์ที่บ่งชี้ว่าแบบจ าลองมีความกลมกลืนกับข้อมูลเชิงประจักษ์ พบว่า
แบบจ าลองตามสมมุติฐานยังไม่มีความกลมกลืนกับข้อมูลเชิงประจักษ์ เพราะว่า ดัชนีวัดความสอดคล้อง
ในกลุ่มไค-สแควร์ ยังคงมีนัยส าคัญทางสถิติ ดังแสดงในตารางที่ 4.4.1 
 

ตารางท่ี 4.4.1 ผลการวิเคราะห์ข้อมูลจากดัชนีที่ใช้ในการตรวจสอบความสอดคล้องและความกลมกลืน
ของตัวแปรกับข้อมูลเชิงประจักษ์(ก่อนปรับ) 

 
ผู้วิจัยจึงด าเนินการปรับแก้แบบจ าลอง โดยการยอมให้ค่าความคลาดเคลื่อนมีความสัมพันธ์กัน

ได้ ซึ่งการปรับค่าความสัมพันธ์ของความคลาดเคลื่อนจะพิจารณาจากค่าดัชนี้การปรับแก้ ที่ได้จาก
โปรแกรมวิเคราะห์สมการโครงสร้างส าเร็จรูปทางสถิติร่วมกับการพิจารณาถึงความเหมาะสมตาม
แนวคิดและทฤษฎีที่ได้ศึกษามาแล้ว จนกระทั่งได้แบบจ าลองที่มีค่าความกลมกลืนกับข้อมูลเชิงประจักษ์
ที่อยู่ในเกณฑ์ที่ยอมรับได้ ดังแสดงในภาพที่ 4.2 

 
 

ล าดับที ่ ค่า เกณฑ์ ค่าท่ีได้ ผลการพิจารณา 
1 2 0.05<  <1.00 0.000 ไม่ผ่านเกณฑ์ 

2 2/df 0.00 <2/df 3 4.624 ไม่ผ่านเกณฑ์ 

3 GFI 0.90 < GFI  1.00 0.901 ผ่านเกณฑ์ 
4 AGFI 0.90 < GFI  1.00 0.859 ไม่ผ่านเกณฑ์ 
5 CFI 0.95   CFI  1.00 0.952 ผ่านเกณฑ์ 
6 NFI 0.90   NFI   1.00 0.940 ผ่านเกณฑ์ 
7 RMSEA 0.00 RMSEA  0.08 0.086 ไม่ผ่านเกณฑ์ 
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ภาพท่ี  4.2 ผลการทดสอบความกลมกลืนของแบบจ าลองสมการโครงสร้างปัจจัยเชิงสาเหตุที่มีอิทธิพลต่อประสิทธิภาพการบริหารจัดการอุตสาหกรรม
ฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟในประเทศไทย (หลังปรับ)
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ตารางท่ี 4.4.2 ผลการวิเคราะห์ข้อมูลจากดัชนีที่ใช้ในการตรวจสอบความสอดคล้องและความ
กลมกลืนของตัวแปรกับข้อมูลเชิงประจักษ์(หลังปรับ) 

 
จากตาราง 4.4.2 พบว่าค่าความสอดคล้องระหว่างแบบจ าลองสมการโครงสร้างตาม

สมมติฐานหลังการปรับ (Modified Model) มีความสอดคล้องกับข้อมูลเชิงประจักษ์มากขึ้นโดย
พิจารณาได้จากค่าดัชนีความสอดคล้อง 2=68.934 , df = 57 , GFI = 0.982 ,AGFI = 0.962 ,  CFI = 
0.998 , NFI = 0.989 และ RMSEA = 0.021 ซึ่งมีค่าผ่านตามเกณฑ์ทุกค่าและ ค่า value   มีค่า
เท่ากับ 0.134 ซึ่งมีค่ามากกว่า 0.05 แสดงว่ายอมรับสมมติฐานที่ว่าแบบจ าลองตามทฤษฎีมีความ
สอดคล้องกลมกลืนกับข้อมูลเชิงประจักษ์ 

ผู้วิจัยจึงได้เลือกแบบจ าลองโครงสร้างหลังปรับมาใช้ในการแสดงผลการวิเคราะห์ค่า
สัมประสิทธิ์เส้นทาง (Path Coefficients) ดังแสดงในตารางที่ 4.4.3 
 
 
 
 
 
 
 

ล าดับที ่ ค่า เกณฑ์ ค่าท่ีได้ ผลการพิจารณา 
1 2 0.05<  <1.00 0.134 ผ่านเกณฑ์ 

2 2/df 0.00 <2/df 3 1.209 ผ่านเกณฑ์ 

3 GFI 0.90 < GFI  1.00 0.982 ผ่านเกณฑ์ 
4 AGFI 0.90 < GFI  1.00 0.962 ผ่านเกณฑ์ 
5 CFI 0.95   CFI  1.00 0.998 ผ่านเกณฑ์ 
6 NFI 0.90   NFI   1.00 0.989 ผ่านเกณฑ์ 
7 RMSEA 0.00 RMSEA  0.08 0.021 ผ่านเกณฑ์ 
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ตารางท่ี 4.4.3 แสดงผลการวิเคราะห์เส้นทาง (Path Diagram) และค่าสัมประสิทธิ์เส้นทาง (Path 
Coefficients) ของแบบจ าลองสมการโครงสร้าง (หลังปรับ) ของตัวแปรการบริหารคุณภาพทั่วทั้ง
องค์กร (TQM) 

Path Diagram Path Coefficients 
TQM --- > TLE 0.51** 
TQM --- > PAR 0.67** 
TQM --- > CUS 0.85** 
TQM --- > TRA 0.83** 
TQM --- > PRO 0.85** 
TQM --- > DAT 0.87** 
TQM --- > STR 0.87** 

หมายเหตุ: ** นัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ 0.01 
 

จากตารางที่ 4.4.3 จะได้ความส าคัญของตัวแปรสังเกตได้ ของปัจจัยแฝง “การบริหาร
คุณภาพทั่วทั้งองค์กร (TQM)” โดยเรียงล าดับจากความส าคัญมากไปน้อยดังนี้ ด้านข้อมูลและการ
วิเคราะห์ (DAT) และ ด้านการจัดการเชิงกลยุทธ์ (STR) มีค่าสัมประสิทธิ์เส้นทางเท่ากันคือ 0.87, 
ด้านการจัดการกระบวนการผลิต (PRO) และด้านการมุ่งเน้นลูกค้า (CUS) มีค่าสัมประสิทธิ์เส้นทาง
เท่ากับ 0.85, ด้านการให้ความรู้และฝึกอบรม (TRA) มีค่าสัมประสิทธิ์เส้นทางเท่ากับ 0.83, ด้านการ
มีส่วนร่วมของพนักงาน (PAR) มีค่าสัมประสิทธิ์เส้นทางเท่ากับ 0.67 และ ด้านภาวะผู้น าการ
เปลี่ยนแปลง (TLE) มีค่าสัมประสิทธิ์เส้นทางเท่ากับ 0.51 โดยค่าสัมประสิทธิ์เส้นทางทุกเส้นมี
นัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ 0.01 
 

ตารางท่ี 4.4.4  แสดงผลการวิเคราะห์เส้นทาง (Path Diagram) และค่าสัมประสิทธิ์เส้นทาง (Path 
Coefficients) ของแบบจ าลองสมการโครงสร้าง (หลังปรับ) ของตัวแปรการบ ารุงรักษาทวีผลที่ทุก
คนมีส่วนร่วม (TPM) 

 Path Diagram Path Coefficients  
TPM --- > AUT 0.85** 
TPM --- > PLA 0.82** 

หมายเหตุ: ** นัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ 0.01 
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จากตารางที่ 4.4.4 จะได้ความส าคัญของตัวแปรสังเกตได้ ของปัจจัยแฝง “การบ ารุงรักษา
ทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม (TPM)” โดยเรียงล าดับจากความส าคัญมากไปน้อยดังนี้ด้านการ
บ ารุงรักษาด้วยตนเอง (AUT) มีค่าสัมประสิทธิ์เส้นทางเท่ากับ 0.85 และ ด้านการบ ารุงรักษาตาม
แผน (PLA) มีค่าสัมประสิทธิ์เส้นทางเท่ากับ 0.82 โดยมีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ 0.01 

 

ตารางท่ี 4.4.5 แสดงผลการวิเคราะห์เส้นทาง (Path Diagram) และค่าสัมประสิทธิ์เส้นทาง 
(Path Coefficients) ของแบบจ าลองสมการโครงสร้าง (หลังปรับ) ของตัวแปรระบบการผลิตแบบ
ลีน (LEAN) 

 Path Diagram Path Coefficients  
LEAN --- > PUL 0.80** 
LEAN --- > FLO 0.92** 

หมายเหตุ: ** นัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ 0.01 
 

จากตารางที่ 4.4.5 จะได้ความส าคัญของตัวแปรสังเกตได้ ของปัจจัยแฝง “ระบบการผลิต
แบบลีน (LEAN)” โดยเรียงล าดับจากความส าคัญมากไปน้อยดังนี้ ด้านระบบการไหลอย่างต่อเนื่อง 
(FLO) มีค่าสัมประสิทธิ์เส้นทางเท่ากับ 0.92 และ ด้านการผลิตแบบดึง (PUL) มีค่าสัมประสิทธิ์
เส้นทางเท่ากับ 0.80 โดยมีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ 0.01 

 
ตารางท่ี 4.4.6 แสดงผลการวิเคราะห์เส้นทาง (Path Diagram) และค่าสัมประสิทธิ์เส้นทาง 
(Path Coefficients) ของแบบจ าลองสมการโครงสร้าง (หลังปรับ) ของตัวแปรประสิทธิภาพการ
บริหารจัดการ (BP) 

 Path Diagram Path Coefficients  
BP --- > SAV 0.79** 
BP --- > QUA 0.88** 
BP --- > TIM 0.87** 
BP --- > SAT 0.79** 

หมายเหตุ: ** นัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ 0.01 
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จากตารางที่ 4.4.6 จะได้ความส าคัญของตัวแปรสังเกตได้ ของปัจจัยแฝง “ประสิทธิภาพการ
บริหารจัดการ (BP)” โดยเรียงล าดับจากความส าคัญมากไปน้อยดังนี้ ด้านคุณภาพ  (QUA) มีค่า
สัมประสิทธิ์เส้นทางเท่ากับ 0.88, ด้านเสร็จทันก าหนด (TIM) มีค่าสัมประสิทธิ์เส้นทางเท่ากับ 0.87,
ด้านประหยัด (SAV) มีค่าสัมประสิทธิ์เส้นทางเท่ากับ 0.79 และ ด้านความพึงพอใจในการท างาน
(SAT) มีค่าสัมประสิทธิ์เส้นทางเท่ากับ 0.79 โดยมีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ 0.01 
 

ตารางท่ี 4.4.7 แสดงผลการวิเคราะห์เส้นทาง (Path Diagram) ค่าสัมประสิทธิ์ เส้นทาง 
(Path Coefficients) ของแบบจ าลองสมการโครงสร้าง (หลังปรับ) ของตัวแปรแฝง 

 Path Diagram Path Coefficients  
TQM --- > TPM 0.84** 
TQM --- > LEAN 0.62** 
TPM --- > LEAN 0.35** 
TQM --- > BP 0.59** 

LEAN --- > BP 0.151 
TPM --- > BP 0.26** 

หมายเหตุ : ** นัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ 0.01, 1หมายถึง ไม่มีนัยส าคัญทางสถิติ 
 

จากตารางที่ 4.4.7 จะได้ความสัมพันธ์ระหว่างตัวแปรแฝงกับตัวแปรแฝงโดยเรียงล าดับจาก
ความสัมพันธ์มากไปน้อยดังนี้ ค่าสัมประสิทธิ์เส้นทางระหว่างการบริหารคุณภาพทั่วทั้งองค์กร
(TQM) กับ การบ ารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม (TPM)  มีค่ามากที่สุด โดยมีค่า 0.84, รองลงมา
คือ ค่าสัมประสิทธิ์เส้นทางระหว่างการบริหารคุณภาพทั่วทั้งองค์กร (TQM) กับระบบการผลิตแบบ
ลีน (LEAN) มีค่าเท่ากับ 0.62, ค่าสัมประสิทธิ์เส้นทางระหว่างการบริหารคุณภาพทั่วทั้งองค์กร
(TQM) กับประสิทธิภาพการบริหารจัดการ (BP) มีค่าเท่ากับ 0.59, ค่าสัมประสิทธิ์เส้นทางระหว่าง
การบ ารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม (TPM) กับระบบการผลิตแบบลีน (LEAN) มีค่าเท่ากับ 0.35 
และค่าสัมประสิทธิ์เส้นทางระหว่างการบ ารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม  (TPM) กับ
ประสิทธิภาพการบริหารจัดการ (BP) มีค่าเท่ากับ 0.26 โดยมีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ 0.01 ส่วนค่า
สัมประสิทธิ์เส้นทางระหว่างระบบการผลิตแบบลีน (LEAN) กับประสิทธิภาพการบริหารจัดการ
(BP) มีค่าเท่ากับ 0.15 แต่ไม่มีนัยส าคัญทางสถิติ 
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4.4.2 อิทธิพลทางตรง อิทธิพลทางอ้อม และอิทธิพลรวมของค่าสัมประสิทธิ์เส้นทาง
ระหว่างตัวแปรแฝง 

อิทธิพลรวมเกิดจากผลบวกของอิทธิพลทางตรงและอิทธิพลทางอ้อมโดยจะไม่น าค่า
สัมประสิทธิ์เส้นทางที่ไม่มีนัยส าคัญทางสถิติมาพิจารณาค่าอิทธิพล ซึ่งค่าอิทธิพลรวมคือค่าที่ได้จาก
ค่าสัมประสิทธิ์เส้นทางระหว่างตัวแปรตาม จากตารางที่ 4.4.7 ดังจะได้แสดงการค านวณหาอิทธิพล
รวมของแต่ละตัวแปรแฝง ในตารางที่ 4.4.8 

 

ตารางท่ี 4.4.8 การค านวณค่าอิทธิพลทางตรง ทางอ้อม และอิทธิพลรวม 
เส้นทาง ค่าอิทธิพล 

การค านวณหาอิทธิพลรวมจาก TQM -- > TPM     
อิทธิพลทางตรง = 0.84   
อิทธิพลทางอ้อม  = ไม่มี   
อิทธิพลรวม = 0.84   

การค านวณหาอิทธิพลรวมจาก TQM -- > LEAN     
อิทธิพลทางตรง = 0.62   
อิทธิพลทางอ้อม TQM -- > TPM-- > LEAN = (0.84)×(0.35) = 0.29 
อิทธิพลรวม = 0.62 + 0.29 = 0.91 

การค านวณหาอิทธิพลรวมจาก TQM -- > BP     
อิทธิพลทางตรง = 0.59   
อิทธิพลทางอ้อม TQM -- > TPM-- > BP = (0.84)×(0.26) = 0.22 
อิทธิพลทางอ้อม TQM -- > LEAN -- > BP = (0.62)×( 0.151) = 0.091 
อิทธิพลทางอ้อมTQM-- >TPM--> LEAN-->BP = (0.84)×( 0.35)×( 0.151) = 0.041 
อิทธิพลรวม = 0.59 + 0.22 = 0.81 

การค านวณหาอิทธิพลรวมจาก TPM -- > LEAN     
อิทธิพลทางตรง = 0.35   
อิทธิพลทางอ้อม  = ไม่มี   
อิทธิพลรวม = 0.35   

การค านวณหาอิทธิพลรวมจาก TPM -- > BP     
อิทธิพลทางตรง = 0.26   
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ตารางท่ี 4.4.8 การค านวณค่าอิทธิพลทางตรง ทางอ้อม และอิทธิพลรวม (ต่อ) 
เส้นทาง ค่าอิทธิพล 

อิทธิพลทางอ้อม TQM -- > LEAN -- > BP = (0.35)×( 0.151) = 0.051 
อิทธิพลรวม = 0.26    

การค านวณหาอิทธิพลรวมจาก LEAN -- > BP     
อิทธิพลทางตรง = 0.151   
อิทธิพลทางอ้อม  = ไม่มี   
อิทธิพลรวม = 0   

หมายเหตุ: 1หมายถึง ไม่มีนัยส าคัญทางสถิติ 
 

โดยได้แสดงอิทธิพลทางตรง อิทธิพลทางอ้อม และอิทธิพลรวมของค่าสัมประสิทธิ์เส้นทาง
ระหว่างตัวแปรแฝง ในตารางที่ 4.4.9 

 

ตารางท่ี 4.4.9  อิทธิพลทางตรง อิทธิพลทางอ้อม อิทธิพลรวมและค่าสัมประสิทธิ์การท านาย ( 2R ) 
ของสัมประสิทธิ์เส้นทางระหว่างตัวแปรแฝง 
  ตัวแปรอิสระ 
ตัวแปรตาม 2R   อิทธิพล TQM TPM LEAN 
TPM 0.70 DE 0.84**   
  IE    
  TE 0.84**   
LEAN 0.87 DE 0.62** 0.35**  
  IE 0.29**   
  TE 0.91** 0.35**  
BP 0.92 DE 0.59** 0.26** 0.151 
  IE 0.22** 0.051  
  TE 0.81** 0.26**  
หมายเหตุ: DE=อิทธิพลทางตรง (Direct Effect), IE=อิทธิพลทางอ้อม (Indirect Effect), TE=
อิทธิพลภาพรวม (Total Effect), 1หมายถึง ไม่มีนัยส าคัญทางสถิติ, **นัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ 0.01 
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 อิทธิพลของตัวแปรอิสระที่ส่งผลต่อตัวแปรตาม โดยการวิเคราะห์อิทธิพลทางตรง และ
ทางอ้อม มีรายละเอียดดังน้ี  

การบ ารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม (TPM) ได้รับอิทธิพลทางตรงมาจากการบริหาร
คุณภาพทั่วทั้งองค์กร (TQM) โดยมีค่าสัมประสิทธิ์เส้นทางเท่ากับ 0.84 โดยการบริหารคุณภาพทั่ว
ทั้งองค์กร (TQM) ในแบบจ าลองสามารถอธิบายความแปรปรวนของการบ ารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมี
ส่วนร่วม (TPM) ได้ร้อยละ 70 

หมายความว่า หากการบริหารคุณภาพทั่วทั้งองค์กร (TQM) มีค่าเพิ่มขึ้น 1 หน่วย จะท าให้ 
การบ ารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม (TPM) มีค่าเพิ่มขึ้น 0.84 หน่วย โดยสามารถท านายได้ร้อย
ละ 70 โดยสามารถเขียนเป็นสมการได้ดังนี้ 

TPM = 0.84×TQM  2R  = 0.70 
 

ระบบการผลิตแบบลีน(LEAN) ได้รับอิทธิพลทั้งทางตรงและทางอ้อมมาจากการบริหาร
คุณภาพทั่วทั้งองค์กร (TQM) โดยมีค่าสัมประสิทธิ์เส้นทางเท่ากับ 0.91 และได้รับอิทธิพลทางตรง
มาจากการบ ารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม (TPM) โดยมีค่าสัมประสิทธิ์เส้นทางเท่ากับ 0.35โดย
การบริหารคุณภาพทั่วทั้งองค์กร (TQM) และการบ ารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม (TPM) ใน
แบบจ าลองสามารถร่วมกันอธิบายความแปรปรวนของระบบการผลิตแบบลีน(LEAN)ได้ร้อยละ 87 

หมายความว่า หากการบริหารคุณภาพทั่วทั้งองค์กร (TQM) มีค่าเพิ่มขึ้น 1 หน่วย โดยที่การ
บ ารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม (TPM) มีค่าคงที่ จะท าให้ระบบการผลิตแบบลีน(LEAN) มีค่า
เพิ่มขึ้น 0.91 หน่วย และ หากการบ ารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม(TPM) มีค่าเพิ่มขึ้น 1 หน่วย 
โดยที่บริหารคุณภาพทั่วทั้งองค์กร (TQM) มีค่าคงที่ จะท าให้ระบบการผลิตแบบลีน(LEAN) มีค่า
เพิ่มขึ้น 0.35 หน่วย โดยทั้งการบริหารคุณภาพทั่วทั้งองค์กร (TQM) และ การบ ารุงรักษาทวีผลที่ทุก
คนมีส่วนร่วม(TPM)สามารถร่วมกันท านายได้ร้อยละ 87 โดยสามารถเขียนเป็นสมการได้ดังนี้ 

LEAN = 0.91×TQM + 0.35×TPM 2R  = 0.87 
 

ประสิทธิภาพการบริหารจัดการ(BP) ได้รับอิทธิพลทั้งทางตรงและทางอ้อมมาจากการ
บริหารคุณภาพทั่วทั้งองค์กร (TQM) โดยมีค่าสัมประสิทธิ์เส้นทางเท่ากับ 0.81 และ ได้รับอิทธิพล
ทั้งทางตรงมาจากการบ ารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม (TPM) โดยมีค่าสัมประสิทธิ์เส้นทาง
เท่ากับ 0.26 โดยการบริหารคุณภาพทั่วทั้งองค์กร (TQM) และการบ ารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วน
ร่วม (TPM) ในแบบจ าลองสามารถร่วมกันอธิบายความแปรปรวนของประสิทธิภาพการบริหาร
จัดการ (BP) ได้ร้อยละ 92 
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หมายความว่า หากการบริหารคุณภาพทั่วทั้งองค์กร (TQM) มีค่าเพิ่มขึ้น 1 หน่วย โดยที่การ
บ ารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม (TPM) มีค่าคงที่ จะท าให้ประสิทธิภาพการบริหารจัดการ (BP) 
มีค่าเพิ่มขึ้น 0.81 หน่วย และ หากการบ ารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม (TPM) มีค่าเพิ่มขึ้น 1 
หน่วย โดยที่บริหารคุณภาพทั่วทั้งองค์กร (TQM) มีค่าคงที่ จะท าให้ประสิทธิภาพการบริหารจัดการ
(BP) มีค่าเพิ่มขึ้น 0.26 หน่วย โดยทั้งการบริหารคุณภาพทั่วทั้งองค์กร (TQM) และ การบ ารุงรักษา
ทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม (TPM) สามารถร่วมกันท านายได้ร้อยละ 92 โดยสามารถเขียนเป็นสมการ
ได้ดังนี ้

BP = 0.81×TQM + 0.26×TPM 2R  = 0.92 
 

4.5 การทดสอบสมมติฐาน 
 จากตารางที่ 4.4.9 แสดงให้เห็นถึงอิทธิพลทางตรง อิทธิพลทางอ้อม และอิทธิพลรวมของ
ค่าสัมประสิทธิ์เส้นทางระหว่างตัวแปรแฝง ซึ่งรายละเอียดของการวิเคราะห์สัมประสิทธิ์เส้นทาง
ของตัวแปรอิสระและตัวแปรตามในแต่ละเส้นทางจะน ามาตอบสมมติฐานในแต่ละข้อตามล าดับ
ดังนี ้
 สมมติฐานที่ 1 (H1) การบริหารคุณภาพทั่วทั้งองค์การ (TQM) มีอิทธิพลทางบวกต่อต่อการ
บ ารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม (TPM) 
 การวิเคราะห์จากตารางที่ 4.4.9 การบริหารคุณภาพทั่วทั้งองค์การ (TQM) มีอิทธิพล
ทางบวกต่อการบ ารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม (TPM) อย่างมีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ 0.01 
โดยมีค่าสัมประสิทธิ์เส้นทางเท่ากับ 0.84 ดังนั้นผลการวิจัยจึงยอมรับสมมติฐานที่ตั้งไว้ 
  

สมมติฐานที่ 2 (H2) การบริหารคุณภาพทั่วทั้งองค์การ (TQM) มีอิทธิพลทางบวกต่อระบบ
การผลิตแบบลีน (LEAN) 
 การวิเคราะห์จากตารางที่ 4.4.9 การบริหารคุณภาพทั่วทั้งองค์การ(TQM) มีอิทธิพลทางบวก
ต่อระบบการผลิตแบบลีน (LEAN) อย่างมีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ 0.01 โดยมีค่าสัมประสิทธิ์
เส้นทางเท่ากับ 0.62 ดังนั้นผลการวิจัยจึงยอมรับสมมติฐานที่ตั้งไว้ 
  

สมมติฐานที่ 3 (H3) การบ ารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม (TPM) มีอิทธิพลทางบวกต่อ
ระบบการผลิตแบบลีน (LEAN) 
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 การวิเคราะห์จากตารางที่ 4.4.9 การบ ารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม (TPM) มีอิทธิพล
ทางบวกต่อระบบการผลิตแบบลีน (LEAN) อย่างมีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ 0.01 โดยมีค่า
สัมประสิทธิ์เส้นทางเท่ากับ 0.35 ดังนั้นผลการวิจัยจึงยอมรับสมมติฐานที่ตั้งไว้ 
 

 สมมติฐานที่ 4 (H4) การบริหารคุณภาพทั่วทั้งองค์การ (TQM) มีอิทธิพลทางบวกต่อ
ประสิทธิภาพการบริหารจัดการ (BP) 
 การวิเคราะห์จากตารางที่ 4.4.9 การบริหารคุณภาพทั่วทั้งองค์การ (TQM) มีอิทธิพล
ทางบวกต่อประสิทธิภาพการบริหารจัดการ (BP) อย่างมีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ 0.01 โดยมีค่า
สัมประสิทธิ์เส้นทางเท่ากับ 0.59 ดังนั้นผลการวิจัยจึงยอมรับสมมติฐานที่ตั้งไว้ 
 

 สมมติฐานที่ 5 (H5) การบ ารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม (TPM) มีอิทธิพลทางบวกต่อ
ประสิทธิภาพการบริหารจัดการ (BP) 
 การวิเคราะห์จากตารางที่ 4.4.9การบ ารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม (TPM) มีอิทธิพล
ทางบวกต่อประสิทธิภาพการบริหารจัดการ (BP) อย่างมีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ 0.01 โดยมีค่า
สัมประสิทธิ์เส้นทางเท่ากับ 0.26 ดังนั้นผลการวิจัยจึงยอมรับสมมติฐานที่ตั้งไว้ 
 

 สมมติฐานที่ 6 (H6) ระบบการผลิตแบบลีน (LEAN) มีอิทธิพลทางบวกต่อประสิทธิภาพ
การบริหารจัดการ (BP) 
 การวิเคราะห์จากตารางที่ 4.4.9 ระบบการผลิตแบบลีน (LEAN) มีอิทธิพลทางบวกต่อ
ประสิทธิภาพการบริหารจัดการ (BP) อย่างไม่มีนัยส าคัญทางสถิติ ดังนั้นผลการวิจัยจึงปฏิเสธ
สมมติฐานที่ตั้งไว้ 
  

สมมติฐานที่ 7 (H7) การบริหารคุณภาพทั่วทั้งองค์การ (TQM) ผ่านทางระบบการผลิตแบบ
ลีน (LEAN) มีอิทธิพลทางบวกต่อประสิทธิภาพการบริหารจัดการ (BP) 
 การวิเคราะห์จากตารางที่ 4.4.9 การบริหารคุณภาพทั่วทั้งองค์การ (TQM) ผ่านทางระบบ
การผลิตแบบลีน (LEAN) มีอิทธิพลทางบวกต่อประสิทธิภาพการบริหารจัดการ (BP) อย่างไม่มี
นัยส าคัญทางสถิติ ดังนั้นผลการวิจัยจึงปฏิเสธสมมติฐานที่ตั้งไว้ 
 สมมติฐานที่ 8 (H8) การบริหารคุณภาพทั่วทั้งองค์การ (TQM) ผ่านทางการบ ารุงรักษาทวี
ผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม (TPM) มีอิทธิพลทางบวกต่อประสิทธิภาพการบริหารจัดการ (BP) 
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 การวิเคราะห์จากตารางที่ 4.4.9การบริหารคุณภาพทั่วทั้งองค์การ (TQM) ผ่านทางการ
บ ารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม (TPM) มีอิทธิพลทางบวกต่อประสิทธิภาพการบริหารจัดการ 
(BP) อย่างมีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ 0.01 โดยมีค่าสัมประสิทธิ์เส้นทางเท่ากับ 0.81 ดังนั้น
ผลการวิจัยจึงยอมรับสมมติฐานที่ตั้งไว้ 
 

 สมมติฐานที่ 9 (H9) การบริหารคุณภาพทั่วทั้งองค์การ (TQM) ผ่านทางการบ ารุงรักษาทวี
ผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม (TPM) และระบบการผลิตแบบลีน  (LEAN) มี อิทธิพลทางบวกต่อ
ประสิทธิภาพการบริหารจัดการ (BP) 
 การวิเคราะห์จากตารางที่ 4.4.9 การบริหารคุณภาพทั่วทั้งองค์การ (TQM) ผ่านทางการ
บ ารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม (TPM) และระบบการผลิตแบบลีน (LEAN) มีอิทธิพลทางบวก
ต่อประสิทธิภาพการบริหารจัดการ (BP) อย่างไม่มีนัยส าคัญทางสถิติ ดังนั้นผลการวิจัยจึงปฏิเสธ
สมมติฐานที่ตั้งไว้ 
 

 กล่าวโดยสรุปแบบจ าลองสมการโครงสร้างมีความสอดคล้องกับข้อมูลเชิงประจักษ์ จ านวน 
6 สมมติฐานจากทั้งหมด 9 สมมติฐาน โดยเป็นปัจจัยที่มีอิทธิพลทางตรง 5 สมมติฐาน คือ 
สมมติฐาน H1, H2, H3, H4 และ H5 และเป็นปัจจัยที่มีอิทธิพลทางอ้อม 1 สมมติฐาน คือ สมมติฐาน 
H8 ดังแสดงในตารางที่ 4.5.1 
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ตารางท่ี 4.5.1 สรุปผลการทดสอบสมมติฐาน 
 สมมติฐาน ผลการทดสอบ 

H1 การบริหารคุณภาพทั่วทั้งองค์การ (TQM)มี อิทธิพล
ทางบวกต่อการบ ารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม
(TPM) 

ยอมรับสมมติฐาน 

H2 การบริหารคุณภาพทั่วทั้งองค์การ (TQM) มี อิทธิพล
ทางบวกต่อระบบการผลิตแบบลีน(LEAN) 

ยอมรับสมมติฐาน 

H3 การบ ารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม(TPM) มีอิทธิพล
ทางบวกต่อระบบการผลิตแบบลีน(LEAN) 

ยอมรับสมมติฐาน 

H4 การบริหารคุณภาพทั่วทั้งองค์การ (TQM) มี อิทธิพล
ทางบวกต่อประสิทธิภาพการบริหารจัดการ(BP) 

ยอมรับสมมติฐาน 

H5 การบ ารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม(TPM) มีอิทธิพล
ทางบวกต่อประสิทธิภาพการบริหารจัดการ(BP) 

ยอมรับสมมติฐาน 

H6 ระบบการผลิตแบบลีน(LEAN) มีอิทธิพลทางบวกต่อ
ประสิทธิภาพการบริหารจัดการ(BP) 

ปฏิเสธสมมติฐาน 

H7 การบริหารคุณภาพทั่วทั้งองค์การ(TQM)ผ่านทางระบบ
กา รผลิ ต แบบลี น (LEAN) มี อิ ท ธิ พลท า งบวกต่ อ
ประสิทธิภาพการบริหารจัดการ(BP) 

ปฏิเสธสมมติฐาน 

H8 การบริหารคุณภาพทั่วทั้งองค์การ(TQM)ผ่านทางการ
บ ารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม(TPM) มีอิทธิพล
ทางบวกต่อประสิทธิภาพการบริหารจัดการ(BP) 

ยอมรับสมมติฐาน 

H9 การบริหารคุณภาพทั่วทั้งองค์การ(TQM)ผ่านทางการ
บ ารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม(TPM)และระบบ
กา รผลิ ต แบบลี น (LEAN) มี อิ ท ธิ พลท า งบวกต่ อ
ประสิทธิภาพการบริหารจัดการ(BP) 

ปฏิเสธสมมติฐาน 
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ผลการวิจัยเชิงปริมาณจากการทดสอบสมมติฐานจะได้ว่าปัจจัยระบบการผลิตแบบลีนเป็น
ปัจจัยที่มีอิทธิพลต่อประสิทธิภาพการบริหารจัดการอุตสาหกรรมฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟในประเทศไทย
อย่างไม่มีนัยส าคัญ ดังนั้นผู้วิจัยจึงได้ท าการวิเคราะห์ความแตกต่างเพื่อเปรียบเทียบระดับความ
คิดเห็นของพนักงานอุตสาหกรรมฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟในต าแหน่งปฏิบัติการ หัวหน้างาน และวิศวกรที่
ส่งผลต่อประสิทธิภาพการบริหารจัดการ 
 

4.6  ผลการวิเคราะห์เพื่อเปรียบเทียบความแตกต่างระดับความคิดเห็นของพนักงานอุตสาหกรรม
ฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟท่ีมีต่อประสิทธิภาพการบริหารจัดการของอุตสาหกรรมฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟ จ าแนก
ตามคุณลักษณะส่วนบุคคลในด้านต าแหน่งงาน 
 ในส่วนนี้จะเป็นผลการวิเคราะห์เพื่อเปรียบเทียบความแตกต่างของระดับความคิดเห็นของ
พนักงานของอุตสาหกรรมฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟที่มีต่อประสิทธิภาพการบริหารจัดการของอุตสาหกรรม
ฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟ จ าแนกตามคุณลักษณะส่วนบุคคลในด้านต าแหน่งงาน ซึ่งประกอบด้วย ต าแหน่ง
ปฏิบัติการ ต าแหน่งหัวหน้างาน และต าแหน่งวิศวกร โดยพนักงานของอุตสาหกรรมฮาร์ดดิสก์
ไดร์ฟต าแหน่งวิศวกรมีหน้าที่ความรับผิดชอบในการสั่งการหัวหน้างานเพื่อให้บุคลากรในต าแหน่ง
หัวหน้างาน เป็นผู้สั่งงานตามแผนงานกับพนักงานต าแหน่งปฏิบัติการต่อไป ผลจากการศึกษาที่ได้
แสดงดังตารางที่ 4.6.1 
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ตารางท่ี 4.6.1 ผลการวิเคราะห์เพื่อเปรียบเทียบความแตกต่างของระดับความคิดเห็นต่อระบบการ
ผลิตแบบลีน จ าแนกตามต าแหน่งงาน 

รายการ SS df MS F sig 
1. ด้านการผลิตแบบดึง ระหว่างกลุ่ม 7.81 2 3.91 10.56 0.00* 
 ภายในกลุ่ม 178.63 483 0.37   
 รวม 186.44 485    
2. ด้านระบบการไหล
อย่างต่อเนื่อง 

ระหว่างกลุ่ม 11.34 2 5.67 12.67 0.00* 

 ภายในกลุ่ม 216.06 483 0.45   
 รวม 227.40 485    

ภาพรวม ระหว่างกลุ่ม 9.50 2 4.75 13.44 0.00* 
 ภายในกลุ่ม 170.65 483 0.35   
 รวม 180.14 485    
* ระดับนัยส าคัญทางสถิติ 0.05 

 จากตารางที่ 4.6.1 ผลการวิเคราะห์เพื่อเปรียบเทียบความแตกต่างของระดับความคิดเห็นต่อ

ระบบการผลิตแบบลีน จ าแนกตามต าแหน่งงาน ในด้านการผลิตแบบดึง ด้านระบบการไหลอย่าง

ต่อเนื่องและในภาพรวมพบว่ามีความแตกต่างอย่างมีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05 แสดงว่ามี

พนักงานซึ่งจ าแนกตามต าแหน่งงานอย่างน้อยหนึ่งคู่ที่มีระดับความคิดเห็นต่อระบบการผลิตแบบลีน

แตกต่างกัน ผู้วิจัยจึงน าค่าเฉลี่ยความแตกต่าง (Mean Difference) มาท าการทดสอบความแตกต่าง

เป็นรายคู่ด้วยวิธีของ Scheffe ปรากฏผลดังตารางที่ 4.6.2   
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ตารางท่ี 4.6.2  ผลการวิเคราะห์เพื่อเปรียบเทียบความแตกต่างของระดับความคิดเห็นต่อระบบการ
ผลิตแบบลีนในภาพรวมเป็นรายคู่ จ าแนกตามต าแหน่งงาน 
ต าแหน่งงาน X  ความแตกต่างของระดับความคิดเห็นตามต าแหน่งงาน 

ระดับปฏิบัติการ หัวหน้างาน วิศวกร 
ระดับปฏิบัติการ 3.35  -0.32* -0.15 
หัวหน้างาน 3.71   0.17 
วิศวกร 3.51    
* ระดับนัยส าคัญทางสถิติ 0.05 

จากตารางที่ 4.6.2 พบว่า พนักงานซึ่งจ าแนกตามต าแหน่งงานที่มีระดับความคิดเห็นต่อระบบ

การผลิตแบบลีนแตกต่างกันคือพนักงานในต าแหน่งหัวหน้างานและวิศวกร อย่างมีนัยส าคัญทางสถิติ

ที่ระดับ 0.05 ในส่วนของพนักงานระดับปฏิบัติการและหัวหน้างานมีระดับความคิดเห็นต่อระบบ

การผลิตแบบลีนในภาพรวมต่างกัน ในส่วนของระดับความคิดเห็นต่อระบบการผลิตแบบลีนของ

พนักงานระดับปฏิบัติการและวิศวกร และระดับความคิดเห็นต่อระบบการผลิตแบบลีนของพนักงาน

ระดับวิศวกรและหัวหน้างานในภาพร่วมไม่แตกต่างกัน โดยค่าเฉลี่ยของระดับความคิดเห็นของ

พนักงานในต าแหน่งหัวหน้างานมีค่าเฉลี่ยสูงที่สุด ( X = 3.71) รองลงมาค่าค่าเฉลี่ยของระดับความ

คิดเห็นของพนักงานในต าแหน่งวิศวกร (X =3.51) และค่าเฉลี่ยของระดับความคิดเห็นของพนักงานใน

ระดับปฏิบัติการมีค่าน้อยที่สุด (X =3.35) 

กล่าวโดยสรุป ผลการเปรียบเทียบระดับความคิดเห็นของพนักงานในต าแหน่งงานในระดับ 

ระดับปฏิบัติการ หัวหน้างานและวิศวกร เมื่อพิจารณาเปรียบเทียบรายคู่พบว่าระดับความคิดเห็นของ

พนักงานระดับปฏิบัติการและหัวหน้างานมีความแตกต่างกัน ซึ่งในประเด็นความต่างของระดับ

ความคิดเห็นต่อระบบการผลิตแบบลีนที่ได้นี้ มีแนวโน้มที่จะส่งผลถึงผลการวิเคราะห์ตัวแบบ

สมการโครงสร้างที่แสดงให้เห็นว่าระบบการผลิตแบบลีนมีอิทธิพลต่อประสิทธิภาพการบริหาร

จัดการอุตสาหกรรมฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟอย่างไม่มีนัยส าคัญทางสถิติ  ผู้วิจัยเห็นควรน าประเด็นดังกล่าว

ไปสัมภาษณ์เพิ่มเติมเพื่อให้ได้มาซึ่งองค์ความรู้ใหม่ต่อไป 
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4.7 การวิเคราะห์ข้อมูลเชิงคุณภาพ 
 ผู้วิจัยได้ท าการสัมภาษณ์เชิงลึกผู้ให้ข้อมูลส าคัญโดยใช้แบบสัมภาษณ์กึ่งโครงสร้าง (Semi-
structured Interviews) ซึ่งประกอบไปด้วย นักวิชาการ พนักงานและผู้บริหารของบริษัทผู้ผลิต
ฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟในประเทศไทยในประเด็นการสัมภาษณ์ประกอบไปด้วย ปัจจัยการบริหารคุณภาพ
ทั่วทั้งองค์การ (TQM) ปัจจัยระบบการผลิตแบบลีน (LEAN) ปัจจัยการบ ารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมี
ส่วนร่วม (TPM) และประสิทธิภาพการบริหารจัดการ ผลการศึกษาพบว่า 
 สภาพปัจจุบันของประสิทธิภาพการบริหารจัดการอุตสาหกรรมฮาร์ดิสก์ไดร์ฟ การบริหาร
จัดการในอุตสาหกรรมที่มีลักษณะของการผสมผสานกันในด้านของแนวทางการบริหารจัดการที่
เป็นรูปแบบใหม่ๆ และแนวการบริหารจัดการที่ต้องมีการปรับตัวเพื่อให้สอดคล้องกับความ
เปลี่ยนแปลงไปของสถานการณ์การแข่งขันของเศรษฐกิจ ประเด็นเหล่านี้ส่งผลให้องค์การต้องการ
จัดการในด้านของปัจจัยการผลิต กระบวนการผลิตเพื่อให้เหมาะสม ดังนั้นจึงมีการน าเทคโนโลยีเข้า
มาใช้ และสิ่งส าคัญการพัฒนาทักษะต่างๆ ของบุคลากร ซึ่งองค์การได้มีการจัดให้มีการอบรม มีการ
สร้างเสริมแนวทางในการสร้างเครือข่ายต่างๆ  และปัจจุบันเทคโนโลยีเปลี่ยนแปลงไปรวดเร็ว การ
บริหารจัดการภายในองค์การจึงมีการปรับไปอย่างมากมาย  มีปัจจัยหลายอย่างที่เกี่ยวข้อง ในด้าน
ของ บุคคลากร ในด้านของการพัฒนาความรู้ และการสร้างความเข้าใจร่วมกัน  รวมทั้งการสร้างการ
มีส่วนร่วมภายในองค์การที่ท าให้เกิดการขับเคลื่อนองค์การไปได้ ในสภาพที่มีการแข่งขัน  (การ

สื่อสารส่วนบุคคล, 3 มกราคม 2560) กล่าวว่า “ผู้ใช้งานทั่วไปหันมาใช้งานแท็บเล็ต (Tablet)แทน
คอมพิวเตอร์ส่วนบุคคล (PC) มากขึ้น เนื่องจากความสะดวกในการพกพาและการเปลี่ยนแปลงทาง
ทางความต้องการใช้งานอย่างรวดเร็ว จากการเก็บข้อมูลในคอมพิวเตอร์ส่วนบุคคล (Client) ไปเป็น
การเก็บข้อมูลแบบออนไลน์ (Cloud storage)”ประเด็นเหล่านี้ส่งผลให้องค์การต้องการจัดการใน
ด้านของปัจจัยการผลิต กระบวนการผลิตเพื่อให้เหมาะสม ดังนั้นจึงมีการน าเทคโนโลยีเข้ามาใช้ 
และสิ่งส าคัญการพัฒนาทักษะต่างๆ ของบุคลากร ซึ่งองค์การได้มีการจัดให้มีการอบรม มีการสร้าง
เสริมแนวทางในการสร้างเครือข่ายต่างๆ และปัจจุบันเทคโนโลยีเปลี่ยนแปลงไปเร็วมาก  (การ
สื่อสารส่วนบุคคล, 11 มกราคม 2560)  กล่าวว่า“การเปลี่ยนการจัดเก็บข้อมูลจากคอมพิวเตอร์ส่วน
บุคคล(Client) ไปใช้แบบออนไลน์(Cloud storage)มีผลดีที่ท าให้ฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟขยายตลาดในส่วน
นี้ได้อีกกว้างอาทิ การบริการแบบครบวงจร และการออกแบบระบบตามความต้องการของลูกค้า”
การบริหารจัดการภายในองค์การจึงมีการปรับไปอย่างมากมาย มีปัจจัยหลายอย่างที่เกี่ยวข้อง ใน
ด้านของ บุคคลากร ในด้านของการพัฒนาความรู้ และการสร้างความเข้าใจร่วมกันรวมทั้งการสร้าง
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การมีส่วนร่วมภายในองค์การที่ท าให้เกิดการขับเคลื่อนองค์การไปได้ ในสภาพที่มีการแข่งขันและ
การสร้างสรรค์งานและเพิ่มเติมคุณภาพของสินค้าให้เกิดการพัฒนาอย่างต่อเนื่องต่อไป 
  

 ในการบริหารจัดการและพัฒนาเกี่ ยวกับประสิทธิภาพในการบริหารจัดการของ
อุตสาหกรรมฮาร์ดิสก์ไดร์ฟในประเทศไทยนั้นมีความเกี่ยวข้องกับเหตุปัจจัยที่มีอยู่หลากหลาย
ประการ ซึ่งมีความเกี่ยวข้องในด้านผู้มีส่วนได้ส่วนเสีย ผู้ประกอบการ กระบวนการต่างๆ โดยผู้วิจัย
ได้ท าการศึกษาในประเด็นของปัจจัยที่ เกี่ ยวข้องกับประสิทธิภาพของการบริหารจัดกา ร
อุตสาหกรรมฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟโดยมีรายละเอียดดังนี้ 
 1. ปัจจัยการบริหารคุณภาพทั่วทั้งองค์การ (TQM) ผลการศึกษาในประเด็นที่ประกอบไป
ด้วย ภาวะผู้น าการเปลี่ยนแปลง การมีส่วนร่วมของพนักงาน การมุ่งเน้นลูกค้า การให้ความรู้และ
ฝึกอบรม การจัดการกระบวนการผลิต ข้อมูลและการวิเคราะห์ การจัดการเชิงกลยุทธ์ ผลการศึกษา
พบว่า 
 ในประเด็นภาวะผู้น าการเปลี่ยนแปลง ผู้ให้ข้อมูลส าคัญมีความเห็นตรงกันว่าภาวะผู้น าการ
เปลี่ยนแปลงส่งผลต่อประสิทธิภาพการบริหารจัดการเป็นอย่างมาก เนื่องจากว่าผู้น าเป็นตัวอย่าง
และเป็นผู้ก าหนดทิศทางรวมทั้งการที่ผู้น าเป็นกลไกในการขับเคลื่อนและชี้น าเพื่อให้บุคคลากรใน
องค์การสามารถมีแรงผลักดันในการปฏิบัติหน้าที่ รวมทั้งมีความตั้งใจในการท างาน ซึ่งผู้น าต้องมี
วิสัยทัศน์ และมีความคิดที่สามารถยอมรับฟังความต้องการและค้นหาแนวทางในการท างานเพื่อให้
เกิดการขับเคลื่อนองค์การ และมีการจัดการรูปแบบที่มีความโดดเด่นเพื่อให้มีความพร้อมในการ
ท างานและเป็นแบบอย่างให้กับการท างานของผู้ปฏิบัติงาน ต่อไป (การสื่อสารส่วนบุคคล , 3 
มกราคม 2560) กล่าวว่า “ผู้น าจะต้องมีการวางแผน จัดรูปแบบวิธีการ การสื่อสาร การจูงใจ เพื่อรวม
พลังความสามารถของบุคคลากรให้สามารถท างานต่างๆได้อย่างเต็มประสิทธิภาพ เพื่อให้บรรลุ
วัตถุประสงค์ของหน่วยงาน หรือเป็นไปตามแผนงานที่ได้ก าหนดไว้” แต่การที่จะท าได้นั้น (การ
สื่อสารส่วนบุคคล, 2 กุมภาพันธ์ 2560) กล่าวว่า “ผู้น าต้องมีวิสัยทัศน์ และมีความคิดที่สามารถ
ยอมรับฟังความต้องการและค้นหาแนวทางในการท างานเพื่อให้เกิดการขับเคลื่อนองค์การ และมี
การจัดการรูปแบบที่มีความโดดเด่นเพื่อให้มีความพร้อมในการท างานและเป็นแบบอย่างให้กับการ
ท างานของผู้ปฏิบัติงาน ต่อไป” ซึ่งเป็นส่วนหนึ่งที่เป็นนโยบายบริษัท (การสื่อสารส่วนบุคคล, 24 
มกราคม 2560) กล่าวว่า” นโยบายบริษัท มุ่งเน้นให้ผู้น า เป็นผู้น าการเปลี่ยนแปลง โดยได้มีการจัด
อบรมในเร่ืองที่เกี่ยวกับภาวะผู้น าอย่างสม่ าเสมอ อาทิ ภาวะผู้น า 8 ด้าน (Leadership attributes), การ
สร้างศรัทธา อนาคต ระบบและคน (Leadership greatness)” เป็นต้น นอกจากนี้สัมพันธภาพ
ระหว่างหัวหน้ากับลูกน้องก็มีความส าคัญเป็นอย่างมาก ถึงแม้ว่าองค์การจะมีเคร่ืองจักรที่มีคุณภาพดี 
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ทันสมัยที่สุด และ พนักงานมีคุณภาพได้รับการอบรมทางด้านเทคนิคมาเป็นอย่างดี แต่อาจท างานได้
ไม่ดี เนื่องจากความสัมพันธ์ระหว่างหัวหน้าและลูกน้องไม่ดี  ยกตัวอย่างเช่น ในช่วงที่ผ่านมา
องค์การมีการเปลี่ยนแปลงต าแหน่งต่างๆเป็นอย่างมาก อันเน่ืองมาจากการควบรวมกิจการ ท าให้เกิด
ช่องว่างในการบริหารจัดการ หัวหน้าที่มารับหน้าที่ใหม่ยังคงต้องการเวลาในการปรับตัว และเรียนรู้
กับงานที่ต่างไปจากเติม ลูกน้องและหัวหน้าต้องปรับตัวเข้าหากัน โครงการต่างๆที่ได้ท าไว้ บาง
โครงการต้องมีการหยุดชั่วคราว บางโครงการถูกยกเลิก ส่งผลให้ลูกน้องเกิดความสับสนในการ
ท างาน และหัวหน้ายังไม่พร้อมที่จะแก้ไขปัญหานั้นๆในทันที จ าเป็นต้องใช้เวลาสักระยะเพื่อการ
เรียนรู้ และปรับตัวกับงานใหม่ 
 

 ในประเด็นการมีส่วนร่วมของพนักงาน ซึ่งพนักงานถือเป็นกลไกส าคัญในการขับเคลื่อน
หลักในการขับเคลื่อนองค์การ หากผู้ปฏิบัติงานในระดับต่างๆ  มีส่วนร่วมในการท างาน ช่วยกัน
ตรวจสอบการท างาน ย่อมส่งผลท าให้การท างานมีความต่อเนื่อง รวมทั้งสร้างประสิทธิภาพในการ
ท างานขององค์การต่อไปได้เป็นอย่างดี ผู้ให้ข้อมูลส าคัญสนับสนุนว่าการมีส่วนร่วมของพนักงาน
ส่งผลต่อประสิทธิภาพการบริหารจัดการ เนื่องจากพนักงานเป็นกลไกส าคัญในการขับเคลื่อน
กระบวนการท างาน เพื่อให้เกิดผลผลิตที่มีคุณภาพ สร้างรูปแบบการท างานที่สอดคล้องกับ
กระบวนการต่างๆ  ซึ่งหากผู้ปฏิบัติงานในระดับต่างๆ  มีส่วนร่วมในการท างาน ช่วยกันตรวจสอบ
การท างาน ย่อมส่งผลท าให้การท างานมีความต่อเนื่อง รวมทั้งสร้างประสิทธิภาพในการท างานของ
องค์การต่อไปได้เป็นอย่างดี (การสื่อสารส่วนบุคคล, 24 มกราคม 2560) กล่าวว่า ”พนักงานเป็น
กลไกส าคัญในการขับเคลื่อนกระบวนการท างาน เพื่อให้เกิดผลผลิตที่มีคุณภาพ” ซึ่งการมีส่วน
ร่วมกันของพนักงานจะท าให้เกิดประสานงานและสร้างรูปแบบการท างานที่สอดคล้องกับ
กระบวนการต่างๆ  ได้อย่างมีประสิทธิภาพ (การสื่อสารส่วนบุคคล, 2 กุมภาพันธ์ 2560) กล่าวว่า 
“ทางบริษัทได้จัดให้มีคณะกรรมการสวัสดิการ ที่มาจากทั้งส่วนของพนักงานและส่วนของบริษัท 
เพื่อรับฟังปัญหาและหาทางแก้ไขร่วมกัน แบบล่างขึ้นบน (bottom up) เปิดโอกาสให้พนักงานแสดง
ความคิดเห็น หรือบอกปัญหาในการท างาน” รวมทั้ง (การสื่อสารส่วนบุคคล, 11 มกราคม 2560) 
กล่าวว่า “จัดให้มีกิจกรรม ไคเซน (Kaizen), กิจกรรมกลุ่มย่อย (Small Group Activity) และ
ข้อเสนอแนะ (Suggestion) ขึ้นอย่างสม่ าเสมอ” ซี่งข้อเสนอแนะ (Suggestion) และไคเซน (Kaizen) 
เป็นวิธีการที่ได้รับความนิยมเป็นอย่างมากเนื่องจากเป็นวิธีการที่ ให้พนักงานได้มีส่วนร่วมในการ
แสดงความคิดเห็นปรับปรุงงานที่ท าอยู่  ช่วยให้การปฏิบัติงานในส่วนต่างๆมีการพัฒนาและ
ปรับปรุงให้ดีขึ้น ส่งผลให้องค์กรสามารถปรับปรุงและท างานได้อย่างมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น 
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นอกจากนั้นยังท าให้พนักงานรู้สึกเป็นส่วนหนึ่งขององค์กร เนื่องจากมีส่วนในการแก้ไข และ
ปรับปรุงกระบวนการท างาน เป็นต้น แต่ในช่วงที่องค์การอยู่ในระหว่างการควบรวมกิจการท าให้
บางกิจกรรมได้ถูกระงับไว้ เช่น กิจกรรมข้อเสนอแนะ ซึ่งเป็นกิจกรรมที่เปิดโอกาสให้พนักงานได้มี
ส่วนร่วมในการแสดงความคิดเห็นส าหรับการปรับปรุงงานที่ท าอยู่ และยังเป็นการสร้างแรงจูงใจ 
(Motivation) ให้กับพนักงาน สร้างให้พนักงานรู้สึกเป็นส่วนหนึ่งขององค์การ การระงับกิจกรรม
ประเภทนี้จึงส่งผลให้พนักงานไม่ได้มีส่วนร่วมในการแสดงความคิดเห็นในการปรับปรุงการท างาน 
และขาดแรงจูงใจในการท างาน เป็นต้น 
  

 ในประเด็นการมุ่งเน้นลูกค้า ผู้ให้ข้อมูลส าคัญให้ความคิดเห็นว่า การมุ่งเน้นลูกค้ามีส่วน
ส าคัญอย่างยิ่งต่อประสิทธิภาพการบริหารจัดการ เนื่องจากในปัจจุบันธุรกิจทุกประเภทให้
ความส าคัญกับลูกค้าซึ่งเป็นผู้บริโภคระดับสุดท้าย ดังนั้นในการผลิตสินค้าขององค์การจึงให้
ความส าคัญของกระบวนการที่สร้างความพึงพอใจกับลูกค้าเป็นอย่างมาก (การสื่อสารส่วนบุคคล, 
24 มกราคม 2560) กล่าวว่า “ปัจจุบันธุรกิจทุกประเภทให้ความส าคัญกับลูกค้า ดังนั้นในการผลิต
สินค้าขององค์การจึงให้ความส าคัญของกระบวนการที่สร้างความพึงพอใจกับลูกค้า เป็นอย่างมาก 
ทั้งในด้านของการผลิตสินค้าที่ดีมีคุณภาพ กระบวนการผลิตที่ไม่ท าให้เกิดความล่าช้า และเนื่องจาก
ปัจจุบัน เทคโนโลยีมีความทันสมัย ทางบริษัทมีนโยบายที่จะส่งเสริมและพัฒนากระบวนการต่าง ๆ  
เพื่อสนองตอบความต้องการของลูกค้าในทุกช่องทาง” โดยเน้นเกี่ยวกับกระบวนการต่าง ๆ ตั้งแต่
คัดเลือกปัจจัยการผลิตถึงคุณภาพของสินค้าที่เป็นผลผลิตสุดท้าย จนถึงผู้บริโภค  ซึ่งมี (การสื่อสาร
ส่วนบุคคล, 3 มกราคม 2560) กล่าวว่า “นโยบายหลักคือ ให้ความมุ่งเน้นที่ลูกค้าเป็นส าคัญอันดับ
หนึ่งเสมอ (Customer first) โดยการรักษามาตรฐานการผลิตแบบบูรณาการ (Continoues 
Improvement) ซึ่งถือได้ว่าตัวชี้วัดความส าเร็จหลักขององค์กร” และนอกจากนี้องค์การยังมีการรับ
ฟังความต้องการของลูกค้าเพื่อใช้ในการปรับปรุงผลิตภัณฑ์ให้เป็นไปตามความต้องการของลูกค้า
อย่างสม่ าเสมอ 
 

 ในประเด็นการให้ความรู้และฝึกอบรม ผู้ให้ข้อมูลส าคัญให้ความคิดเห็นว่า การให้ความรู้
และฝึกอบรมส่งผลต่อประสิทธิภาพการบริหารจัดการ เนื่องจากบริษัทผู้ผลิตฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟเป็น
องค์การที่มีการใช้เทคโนโลยีที่มีความทันสมัยมากมาย มีการปรับเปลี่ยนเคร่ืองจักรที่มีความทันสมัย
เข้ามาใช้งานอยู่ตลอดเวลา ท าให้องค์การต้องมีการเตรียมความพร้อมในด้านพัฒนาทักษะของ
พนักงาน ให้มีความรู้ความเข้าใจ กระบวนการท างานใหม่ๆอยู่ตลอดเวลา  มีการเชิญวิทยากรทั้งจาก
ภายในและภายนอกองค์การ เพื่อให้ความรู้และฝึกอบรมอย่างสม่ าเสมอ (การสื่อสารส่วนบุคคล, 11 
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มกราคม 2560) กล่าวว่า “การผลิตที่ต้องใช้เทคโนโลยีสูงๆ ก็จ าเป็นต้องใช้ทักษะที่สูงตามไปด้วย 
ซึ่งองค์การได้ให้บุคคลากรมีการอบรมพัฒนาทักษะโดยได้มีการให้ลงพื้นที่ปฏิบัติงานกับระบบที่ท า
จริง ผ่านการดูแลของผู้ที่มีความรู้ความสามารถในการสอนงานเพื่อให้เกิดการพัฒนาทักษะ” (การ
สื่อสารส่วนบุคคล, 3 มกราคม 2560) กล่าวว่า “บริษัทมีการสร้างเครือข่ายกับคู่ค้าโดยส่งพนักงาน
อบรบและพัฒนาทักษะและเทคโนโลยีใหม่ เพื่อน ามาพัฒนาการท างานรวมทั้งถ่ายทอดให้กับ
บุคลากรที่เกี่ยวข้องในการปฏิบัติงาน” และ (การสื่อสารส่วนบุคคล, 2 กุมภาพันธ์ 2560) กล่าวว่า 
“บริษัทมีการท าแผนงานในการจัดอบรมพนักงานอย่างสม่ าเสมอเพื่อให้มีความเข้าใจในงานที่ท า
อย่างถ่องแท้ ซึ่งเป็นหนึ่งในการสร้างเสริมขวัญก าลังใจในการท างาน โดยแบ่งเป็น สมรรถนะใน
การท างาน (Competency), ทักษะพื้นฐาน (Fundamental skill) และ ทักษะด้านเทคนิค (Technical 
skill)” ซึ่งทั้งหมดนี้ก็ เพื่อช่วยให้พนักงานมีความรู้  ความเข้าใจในงานที่ รับผิดชอบ และมี
ความสามารถในการปฏิบัติงานตามที่ได้รับมอบหมายได้อย่างถูกต้องและรวดเร็ว 
 

 ในประเด็นการจัดการกระบวนการผลิต ผู้ให้ข้อมูลส าคัญมีความเห็นตรงกันว่าการจัดการ
กระบวนการผลิตส่งผลต่อประสิทธิภาพการบริหารจัดการ เนื่องจากรูปแบบกระบวนการผลิตที่
องค์การได้น ามาใช้เป็นการเน้นที่กระบวนการท างานผ่านเคร่ืองจักรที่ใช้บุคคลากรในการควบคุม
การท างาน ดังนั้น ทักษะและการบริหารจัดการเพื่อให้ผู้ปฏิบัติงานสามารถควบคุมการท างานได้
อย่างเหมาะสมและต่อเนื่องจึงเป็นสิ่งที่องค์การค านึงถึงเป็นอันดับแรก (การสื่อสารส่วนบุคคล, 11 
มกราคม 2560) กล่าวว่า “กระบวนการผลิตที่มีประสิทธิภาพย่อมท าให้สินค้ามีคุณภาพ มีความ
ต่อเน่ือง ไม่เกิดการสูญเสีย ประกอบกับสินค้าที่องค์การผลิตนั้นมีความจ าเป็นที่ต้องใช้ความละเอียด 
ความระมัดระวังในการควบคุมคุณภาพ  กระบวนการผลิตที่ใช้ในปัจจุบันจึงต้องเน้นในการควบคุม
คุณภาพของสินค้า ทั้งในด้านของโครงสร้างโรงงาน กระบวนการในการประกอบและขั้นตอนการ
ผลิตที่ต้องควบคุมปัจจัยภายในและปัจจัยภายนอกของโรงงานเพื่อไม่ให้เกิดความผลิตพลาดใน
กระบวนการผลิต รวมถึงการใช้เคร่ืองมือต่างๆเช่น ข้อเสนอแนะ (Suggestion) ไคเซ็น(Kaizen) และ 
วงจรควบคุมคุณภาพ (QCC)  เป็นต้น” โดยกระบวนการผลิตที่ไม่มีประสิทธิภาพย่อมน าไปสู่ความ
เสียหายของสินค้า สินค้าไม่มีคุณภาพ ไม่ได้รับรองมาตรฐาน เป็นต้น และท าให้เกิดของเสียใน
ระหว่างการผลิตเป็นจ านวนมาก ซึ่งองค์การเน้นในการควบคุมปัจจัยภายในองค์การเป็นอันดับแรก  
โดย (การสื่อสารส่วนบุคคล, 24 มกราคม 2560) กล่าวว่า “องค์กรได้รับการรับรองมาตรฐาน ISO 
ส าหรับการผลิต และมีการจัดการแบบบูรณาการ ตามแนวคิดการปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง (Continue 
Improvement) อยู่ตลอดเวลา”  
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 ในประเด็นของข้อมูลและการวิเคราะห์ ผู้ให้ข้อมูลส าคัญมีความเห็นตรงกันว่าข้อมูลและ
การวิเคราะห์ข้อมูลส่งผลต่อประสิทธิภาพการบริหารจัดการ เนื่องจากปัจจุบันองค์การได้มีการจัด
ให้มีหน่วยงานในการจัดเก็บข้อมูลเพื่อใช้ในการบริหารจัดการ (การสื่อสารส่วนบุคคล, 24 มกราคม 
2560) กล่าวว่า “องค์การมีการใช้ข้อมูลและการวิเคราะห์ข้อมูลก็เพื่อให้เกิดรูปแบบของการสร้าง
นวัตกรรมในการผลิต รวมทั้งการการใช้เทคโนโลยีสมัยใหม่ในการวิเคราะห์รูปแบบการท างาน
เพื่อให้เกิดผลดีต่อกระบวนการบริหารจัดการทั้งในด้านของรูปแบบการผลิต การลดขั้นตอนการ
ผลิต การลดปริมาณของเสีย”  มีการส่งเสริมให้บุคลากรในองค์การได้มีส่วนร่วมในการสร้างสรรค์
แนวทางใหม่ ๆ ร่วมกันโดยการน าข้อมูลต่างๆ  ทั้งภายในและภายนอกองค์การมาใช้ในการพัฒนา
องค์การ โดย (การสื่อสารส่วนบุคคล, 11 มกราคม 2560) กล่าวว่า “องค์การมีการวิเคราะห์ขั้นสูง 
โดยใช้คลังข้อมูล (Bigdata) และเคร่ือมมือในการวิเคราะห์ข้อมูล อาทิ BI (Business Intelligent) 
tools และ Data mining tools เป็นต้น เพื่อน าข้อมูลเหล่านั้นมาใช้ในการปรับปรุงกระบวนการผลิต
และใช้ในการวางแผนเพื่อป้องกันรวมถึงหาสาเหตุของความผลิตพลาดต่างๆที่เกิดขึ้น” การใช้
ประโยชน์จากการวิเคราะห์ข้อมูลสามารถท าได้หลากหลายวิธีเช่น การใช้วงจรคุณภาพ PDCA 
(Plan-Do-Check-Act) ซึ่งเป็นกิจกรรมพื้นฐานในการพัฒนาประสิทธิภาพและคุณภาพของการ
ด าเนินงาน ซึ่งประกอบไปด้วย 4 ขั้นตอนคือ วางแผน-ปฏิบัติ-ตรวจสอบ-ปรับปรุง โดยในการ
บริหารงานหรือการท างานทุกระดับตั้งแต่ระดับเล็กสุดคือ การปฏิบัติงานประจ าวันของพนักงาน จึง
ถึงการบริหารงานโดยในองค์การจะมีวงจรคุณภาพอยู่หลายๆวง แต่วงจรคุณภาพที่ใหญ่ที่สุดของ
องค์กรคือ วงที่มี วิสัยทัศน์ พันธกิจ และแผนยุทธศาสตร์ ขององค์กร ซึ่งในการสร้าง วิสัยทัศน์ พันธ
กิจ และแผนยุทธ์ศาตร์ ให้บรรลุเป้าหมายตามที่องค์กรได้วางไว้ ก็จ าเป็นที่จะต้องมีข้อมูลที่ ถูกต้อง
และมีการวิเคราะห์ข้อมูลที่แม่นย า เพื่อให้ วิสัยทัศน์ และแผนยุทธศาสตร์บรรลุเป้าหมายตาม
วัตถุประสงค์ขององค์การ และหากผลที่ได้ยังไม่ได้ตามเป้าหมายขององค์การก็ใช้ข้อมูลเหล่านั้นใน
การตรวจสอบและแก้ไข รวมถึงการปรับแผนกลยุทธ์ใหม่ เป็นต้น 
  
 ในประเด็นการจัดการเชิงกลยุทธ์ ผู้ให้ข้อมูลส าคัญมีความเห็นว่าการจัดการเชิงกลยุทธ์ 
ส่งผลต่อประสิทธิภาพการบริหารจัดการ เนื่องจากองค์การมีการวิเคราะห์รูปแบบการท างานของ
องค์การในประเด็นที่ได้เปรียบมากกว่าองค์การอ่ืนๆ  หรือในประเด็นที่องค์การต้องได้รับการพัฒนา 
โดยได้มีการระดมความคิดของบุคลากรภายในองค์การ หลากหลายช่องทาง อาทิ การให้
ข้อเสนอแนะผ่านกล่องรับความเห็น หรือการรับเร่ืองร้องเรียน มีการวิเคราะห์ทั้งสภาพภายใน และ
สภาพภายนอกองค์การเพื่อน าไปสู่การก าหนดทิศทางของการบริหารจัดการที่สามารถ เพิ่มศักยภาพ 
และลดข้อด้อยขององค์การ การพัฒนาการบริหารจัดการ พัฒนาบุคลากร สร้างนวัตกรรม รวมทั้ง
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การน าเทคโนโลยีการผลิตที่ทันสมัยมาใช้ ท าให้ได้สินค้าที่ดีมีคุณภาพ สร้างความพึงพอใจให้กับ
ลูกค้า อาทิ (การสื่อสารส่วนบุคคล, 11 มกราคม 2560) กล่าวว่า “บริษัทมีนวัตกรรมของผลิตภัณฑ์
ฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟ คือ การใช้ ก๊าซฮีเลียม ซึ่งเป็นก๊าซเฉี่อยและเบากว่าอากาศ มาใส่ในฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟ
แทนอากาศ ท าให้ฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟมีเสถียรภาพในการเขียนและอ่านข้อมูลดีขึ้น อีกทั้งสามารถเพิ่ม
ความจุขึ้นได้อีก 20% และ ประหยัดพลังงานได้ถึง 30%  เมื่อเทียบกับฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟแบบทั่วไป 
เพื่อตอบสนองความต้องการของกลุ่มลูกค้าที่มีการใช้อาร์ดดิสก์ไดร์ฟในปริมาณมากๆ อย่างเช่น
เซิร์ฟเวอร์ (Server) ซึ่งนอกจากจะช่วยประหยัดพื้นที่ในการติดตั้งฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟแล้ว ยังช่วยลดค่า
ไฟฟ้าได้เป็นอย่างมากอีกด้วย” ซึ่งเป็นหนึ่งในกลยุทย์ที่ใช้ในการท าการตลาด นอกจากนั้น (การ
สื่อสารส่วนบุคคล, 24 มกราคม 2560) กล่าวว่า “องค์การมีการลงทุนกับระบบทดสอบฮาร์ดดิสก์
ไดร์ฟแบบอัตโนมัติแบบใหม่ แทนการใช้แบบเดิม ท าให้สามารถควบคุมสภาวะแวดล้อมในการ
ทดสอบฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟได้ดีขึ้น และสามารถทดสอบฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟได้ในปริมาณมากๆตลอด 24 
ชั่วโมง รวมทั้งการควบคุมอุณหภูมิในการทดสอบฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟก็มีความแม่นย าขึ้น ท าให้
สามารถควบคุมคุณภาพของสินค้าได้ดียิ่งขึ้น”  
 

 กล่าวโดยสรุป การบริหารคุณภาพทั่วทั้งองค์การ(TQM) จะประสบความส าเร็จและท าให้
เกิดประสิทธิภาพในการบริหารจัดการอุตสาหกรรมฮาร์ดิสก์ไดร์ฟ  ได้นั้นผู้น าขององค์การต้องมี
ความคิดที่สามารถปรับปลี่ยนรูปแบบการบริหารจัดการขององค์การภายใต้สภาพการเปลี่ยนแปลง
ของโลกในยุคโลกาภิวัฒน์ ต้องมีการค้นหาข้อมูลและน าข้อมูลต่างๆ ทั้งจากภายในและภายนอก
องค์กร น ามาวิเคราะห์ เสริมสร้างการมีส่วนร่วมของพนักงาน เสริมการสร้างจิตส านึกในการ
ปฏิบัติงานเพื่อให้เกิดคุณภาพและสร้างความพึงพอใจให้แก่ลูกค้า รวมทั้งบุคลากรภายในองค์การให้
มีความรู้และทักษะที่เหมาะสมกับกระบวนการท างาน ท าให้กระบวนการท างานและมีการพัฒนา
และเพื่อให้เกิดประสิทธิภาพต่อไป  
 

 2. ปัจจัยระบบการผลิตแบบลีน(LEAN) ผลการศึกษาจะประกอบไปด้วยประเด็น การผลิต
แบบดึง และระบบการไหลอย่างต่อเนื่อง โดยผลการสัมภาษณ์พบว่า ในประเด็นการผลิตแบบดึง
และระบบการไหลอย่างต่อเนื่อง  ผู้ให้ข้อมูลส าคัญมีความเห็นที่สอดคล้องกันในประเด็นของการ
บริหารจัดการที่ต่อเน่ืองย่อมส่งผลดีต่อองค์การ โดยเฉพาะในอุตสาหกรรมการผลิต การผลิตแบบดึง
จะเป็นการน าเข้าของปัจจัยต่างๆ อาทิ วัตถุดิบ บุคลากร เคร่ืองจักร เคร่ืองมือ ความรู้ และทักษะ
ต่างๆ ที่ใช้ในการผลิตสินค้า  เพื่อป้อนเข้าสู่กระบวนการผลิต ลดปัญหาการเกิดสินค้าคงคลัง แต่หาก
ปัจจัยน าเข้าติดขัดหรือมีปัญหา ย่อมท าให้กระบวนการต่างๆ ท างานไม่ได้  เช่นเดียวกัน ดังนั้นระบบ
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การไหลอย่างต่อเนื่องจึงเป็นอีกส่วนหนึ่งที่มีความส าคัญ ท าให้ขั้นตอนต่างๆของกระบวนการผลิต
ไม่เกิดการสะสมของชิ้นงาน หรือที่เรียกว่าปัญหาคอขวด กระบวนการผลิตจะสามารถที่ด าเนิน
ต่อไปอย่างลื่นไหลไม่ติดขัด ระยะเวลาในการผลิตชิ้นงาน เป็นไปตามที่ได้วางแผนไว้  (การสื่อสาร
ส่วนบุคคล, 24 มกราคม 2560) กล่าวว่า “ในปัจจุบันทางบริษัทก็ใช้การผลิตแบบดึงและระบบการ
ไหลอย่างต่อเน่ืองอยู่แล้ว ซึ่งสามารถช่วยในการวางแผนในการผลิตและลดค่าใช้จ่ายได้มาก แต่การ
จะท าให้ ประสบความส าเร็จได้นั้นจ าเป็นต้องมีการวางแผน และการคาดการณ์ที่แม่นย ามากๆ 
ไม่เช่นนั้นอาจจะท าให้ผลิตสินค้าได้ไม่ทันตามความต้องการของลูกค้า” และ (การสื่อสารส่วน
บุคคล, 24 มกราคม 2560) กล่าวว่า “แต่ละบริษัทก็มีกลยุทธ์ของการผลิตแบบดึงและระบบการไหล
อย่างต่อเน่ืองที่ต่างกัน อาทิ บางที่มีสต็อกสินค้าบางส่วนเพื่อให้พร้อมส่งให้กับลูกค้าในกรณีที่ลูกค้า
ต้องการสินค้าด่วน รวมถึงการผลิตอย่างต่อเนื่องเพราะต้องการใช้ก าลังการผลิตอย่างเต็มที่
ตลอดเวลา โดยดูที่ปริมาณการสั่งซื้อ และก าลังผลิตสูงสุด หรือ ผลิตตามค าสั่งลูกค้าเท่านั้นโดย
ลูกค้าจะต้องสั่งล่วงหน้าและรอสินค้าตามระยะเวลาที่ก าหนดไว้” นอกจากนั้น (การสื่อสารส่วน
บุคคล, 2 กุมภาพันธ์ 2560) กล่าวว่า “การจัดเรียงระบบการท างานในขั้นตอนต่อไปให้อยู่ติดกัน เพื่อ
ท าให้การผลิตไม่ให้เสียเวลาในการเดินทางก็อาจใช้ไม่ได้กับบางงาน อาทิ งานทดสอบฮาร์ดดิสก์
ไดร์ฟ ด้วยความร้อน และความเย็น ซึ่งเคร่ืองทดสอบไม่สามารถวางไว้ใกล้กันได้ เนื่องจากจะเป็น
การสิ้นเปลืองพลังงานแล้ว ยังจะท าให้ เกิดความคลาดเคลื่อนของอุณภูมิที่ใช้ในการทดสอบ
ฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟอีกด้วย” เป็นต้น  
 

 ในประเด็นระดับความคิดเห็นของพนักงานในระดับปฏิบัติการ กับ  หัวหน้าและวิศวกร 
ผู้ให้ข้อมูลส าคัญเห็นไปในทางเดียวกันว่า แนวคิดระบบการผลิตแบบลีนที่น าเข้ามาใช้ใน
อุตสาหกรรมฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟในประเทศไทยนั้นอยู่ในช่วงระยะเวลาเพียง 2-3 ปีเท่านั้น จะมี
พนักงานในระดับหัวหน้างานขึ้นไปเท่านั้นที่จะได้รับการฝึกอบรมในเร่ืองของแนวคิดระบบการ
ผลิตแบบลีน ในปัจจุบันเร่ิมมีการวางนโยบายเพื่อส่งเสริมให้ความรู้ในเร่ืองระบบการผลิตแบบลีน
กับพนักงานในระดับปฏิบัติการ ซึ่งมีความเชื่อที่ว่า การใช้แต่เพียงเคร่ืองมือส าหรับระบบการผลิต
แบบลีนอย่างเดียวยังคงไม่เพียงพอ จ าเป็นต้องรณรงค์ให้พนังงานมีความรู้ความเข้าใจในเร่ืองระบบ
การผลิตแบบลีนให้เพิ่มมากขึ้น ดังสะท้อนได้จากการให้สัมภาษณ์ของผู้บริหารระดับสูงของบริษัท 
(การสื่อสารส่วนบุคคล, 26 มิถุนายน 2560) กล่าวว่า “การจะน าระบบการผลิตแบบลีนมาใช้ให้
ประสบความส าเร็จพนักงานในทุกระดับจ าเป็นต้องมีความรู้ความเข้าใจและต้องลงมือท า สร้าง
ค่านิยมให้เกิดขึ้น จนกระทั่งกลายเป็นวัฒนธรรมองค์การ” 
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 กล่าวโดยสรุป ระบบการผลิตแบบลีนในประเด็น การผลิตแบบดึงและระบบการไหลอย่าง
ต่อเน่ือง เป็นกระบวนการที่ในอุตสาหกรรมการผลิตหลายประเภทนิยมใช้ เพื่อให้เกิดความต่อเนื่อง 
ลดการสูญเสียระหว่างกระบวนการผลิต ส่งผลต่อการบริหารจัดการที่มีประสิทธิภาพขององค์การ 
ระบบการผลิตแบบลีน การน าแนวคิดระบบการผลิตแบบลีนมาใช้ในอุตสาหกรรมฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟ
ในช่วงระยะเวลาไม่นานและพนักงานในระดับหัวหน้างานขึ้นไปเท่านั้นที่จะได้รับการฝึกอบรมใน
ระยะเร่ิมต้น ส่งผลให้เกิดผลกระทบในบางกระบวนการหรือท าให้ตอ้งมีการปรับเปลี่ยนรูปแบบการ
ด าเนินงานที่ต่างจากการท างานที่เคยท ามาอยู่ เนื่องจากพนักงานในระดับปฏิบัติการไม่มีความรู้และ
ยังไม่เข้าใจมองว่าการไม่มีสินค้าคงคลังท าให้กระบวนการจัดส่งสินค้าเกิดปัญหาเมื่อมีความต้องการ
สินค้ามากกว่าก าลังการผลิต ต้องรีบเร่งผลิตสินค้าให้ได้ภายในระยะเวลาที่ก าหนดส่งผลต่อการ
บริหารจัดการที่มีประสิทธิภาพของระบบการผลิตองค์การ ดังนั้นองค์การต้องปรับปรุงรูปแบบการ
ท างานให้เหมาะสมกับกระบวนการท างานและสนับสนุนส่งเสริมให้พนักงานในทุกระดับให้มี
ความรู้ความเข้าใจและต้องลงมือท าอย่างจริงจัง สร้างค่านิยมแบบลีนให้เกิดขึ้น จนกระทั่งกลายเป็น
วัฒนธรรมขององค์การ 
 

 3. ปัจจัยการบ ารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม(TPM) ผลการศึกษาจะประกอบไปด้วย
ประเด็น การบ ารุงรักษาด้วยตนเอง และ การบ ารุงรักษาตามแผน โดยผลการสัมภาษณ์พบว่า ใน
ประเด็นการบ ารุงรักษาด้วยตนเอง และการบ ารุงรักษาตามแผน ผู้ให้ข้อมูลส าคัญมีความเห็นที่
สอดคล้องกันในประเด็น  การบ ารุงรักษาเคร่ืองมือและเคร่ืองจักรต้องมีการก าหนดแนวทางในการ
ท างานรวมทั้งแผนงานในการท างานไว้อย่างชัดเจน  โดยองค์การได้มีการแบ่งออกเป็น 2 ลักษณะ
คือ กรณีที่ได้มีการพัฒนาทักษะของบุคลากรเพื่อให้สามารถแก้ไขปัญหาที่เกิดขึ้นในขณะการท างาน 
ให้พนักงานปฏิบัติงานได้มีความรู้ มีความเข้าใจเกี่ยวกับ อุปกรณ์ เคร่ืองจักรในการท างานเป็นอย่าง
ดี เพื่อถ้าเกิดเหตุการณ์ผิดปรกติจะสามารถแก้ไขปัญหาได้อย่างทันท่วงที โดยได้มีการจ าลอง
สถานการณ์ในการแก้ไขปัญหา และมีการซักซ้อมเพื่อให้เกิ ดความพร้อมในการแก้ไขปัญหา
เหล่านั้นได้ด้วยตนเองภายใต้การดูแลของหัวหน้างาน เพื่อไม่ให้เกิดผลกระทบต่อกระบวนการ
ท างานและกระบวนการผลิต ส่วนในอีกประเด็นหนึ่งเป็นการบ ารุงรักษาตามแผน ซึ่งองค์กรได้มี
การก าหนดแผนงานในการท างานไว้อย่างชัดเจน มีการท าแผนการปฏิบัติงานในการเข้าซ่อม
บ ารุงรักษา เพื่อให้เกิดความต่อเนื่องและไม่สะดุดของกระบวนการผลิต โดยมีการจัดแบ่งช่วงเวลา
ในการเข้าปฏิบัติงานซ่อมบ ารุง เพื่อให้เกิดความเหมาะสมไม่ส่งผลกระทบต่อการท างาน โดย
องค์การได้ค านึงถึงประเด็นเหล่านี้ จึงได้มีการน าแนวทางของการสร้างการมีส่วนร่วมมาใช้ในการ
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ปรับปรุงแก้ไขปัญหาต่างๆ (การสื่อสารส่วนบุคคล, 2 กุมภาพันธ์ 2560) กล่าวว่า “การบ ารุงรักษา
เคร่ืองจักรน้ัน ในปัจจุบันได้ใช้การบ ารุงรักษาแบบบูรณาการ กล่าวคือ มีทั้งบ ารุงรักษาตามแผนและ 
บ ารุงรักษาแบบด้วยตนเอง คือการบ ารุงรักษาด้วยตนเองจะให้พนักงานในพื้นที่ มีส่วนร่วมใน
ความรู้สึกเป็นเจ้าของ (Accountability) แจ้งปัญหาและเสนอแนะแนวทางในการปรับปรุง รวมถึงมี
การอบรมการดูแลรักษาเคร่ืองมือและเคร่ืองจักร เบื้องต้นจากฝ่ายซ่อมบ ารุง เพื่อให้สามารถ
ตรวจเช็คความผิดปรกติเบื้องต้นได้ อาทิ น็อตหลวม เป็นต้น ตามแบบของการบ ารุงรักษาแบบทวีผล 
นอกจากนั้นยังเพิ่มการซ่อมบ ารุงแบบคาดการณ์ (Predictive maintenance) โดยอาศัยข้อมูลที่ได้จาก
การวิเคราะห์จากคลังข้อมูล (Big data) ในการท านายโอกาสในการเกิดปัญหาที่ระยะเวลาต่างๆ แล้ว
น ามาพิจารณาเพื่อแก้ไขหรือซ่อมบ ารุงเพิ่มเติม เพื่อให้เคร่ืองจักรท างานได้อย่างต่อเนื่อง” แต่ (การ
สื่อสารส่วนบุคคล, 24 มกราคม 2560) กล่าวว่า “การที่พนักงานรู้สึกเป็นเจ้าของนั้น ก็มีทั้งผลดีและ
ผลเสีย โดยผลดีคือ พนักงานไม่กลัวที่จะรายงานเมื่อพบความผิดปรกติที่เกิดขึ้น แต่ผลเสียคือ อาจท า
การซ่อมแซมหรือดัดแปลงหรือซ่อมแซมเคร่ืองจักรโดยพลการ โดยที่ไม่มีความรู้ความเข้าใจอย่าง
ถ่องแท้ในเคร่ืองจักรน้ันๆ”   

กล่าวโดยสรุป การบ ารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม นั้นเป็นสิ่งที่องค์การที่ต้องใช้
เทคโนโลยีและเคร่ืองจักรมีการผลิตที่ซับซ้อนต้องค านึงถึงเป็นอย่างมาก เนื่องจากหากเกิดความ
ความเสียหายที่เกิดขึ้นกับเคร่ืองจักรย่อมส่งผลท าให้กระบวนการผลิตมีความล่าช้าหรือเกิดความ
ผิดพลาดขึ้นมาได้  ดังนั้นการบ ารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม จึงต้องมีการจัดเตรียมแผนการฝึก
ทักษะและเตรียมความพร้อมส าหรับการแก้ไขปัญหาเบื้องต้นให้กับพนักงาน และจัดท าแผนการ
ท างานทั้งในระยะสั้นและในระยะยาวเพื่อให้สามารถน าไปก าหนดแผนการท างานได้อย่างมี
ประสิทธิภาพ ไม่ท าให้กระบวนการผลิตต้องเกิดการหยุดชะงัก ส่งผลท าให้องค์การมีการบริหาร
จัดการที่มีประสิทธิภาพเพิ่มขึ้น 

 

4.8 การบูรณาการผลการศึกษาเชิงปริมาณและเชิงคุณภาพ 
 ในการศึกษาเชิงปริมาณ ซึ่งเป็นการศึกษาค่าอิทธิพลตัวแปรต้น 3 ตัวแปร คือ  ปัจจัยการ
บริหารคุณภาพทั่วทั้งองค์การ (TQM) ปัจจัยระบบการผลิตแบบลีน (LEAN) และ ปัจจัยการ
บ ารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม (TPM) กับตัวแปรตาม คือ ประสิทธิภาพการบริหารจัดการ
อุตสาหกรรมฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟในประเทศไทย พบว่า ปัจจัยการบริหารคุณภาพทั่วทั้งองค์การ (TQM) 
และ ปัจจัยการบ ารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม (TPM) มีอิทธิพลทางบวกต่อประสิทธิภาพการ
บริหารจัดการอุตสาหกรรมฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟในประเทศไทย อย่างมีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ 0.01   
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โดยที่ปัจจัยระบบการผลิตแบบลีน (LEAN) มีอิทธิพลทางบวกต่อประสิทธิภาพการบริหารจัดการ
อุตสาหกรรมฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟในประเทศไทย อย่างไม่มีนัยส าคัญทางสถิติ  

จากผลการศึกษาเชิงปริมาณเสริมด้วยข้อมูลเชิงคุณภาพของปัจจัยปัจจัยการบริหารคุณภาพ
ทั่วทั้งองค์การ (TQM) ปัจจัยระบบการผลิตแบบลีน (LEAN) และ ปัจจัยการบ ารุงรักษาทวีผลที่ทุก
คนมีส่วนร่วม (TPM) กับตัวแปรตาม คือประสิทธิภาพการบริหารจัดการอุตสาหกรรมฮาร์ดดิสก์
ไดร์ฟในประเทศไทย  น ามาใช้ในการอธิบายผลการศึกษาได้ดังนี ้

1. ปัจจัยการบริหารคุณภาพทั่วทั้งองค์การ (TQM) ผลการศึกษาเชิงปริมาณ พบว่า ปัจจัย
การบริหารคุณภาพทั่วทั้งองค์การ (TQM) ค่าเฉลี่ยอยู่ในระดับปานกลาง ( X =3.34) เมื่อพิจารณาราย
ด้านพบว่า ด้านภาวะผู้น าการเปลี่ยนแปลง มีค่าเฉลี่ยอยู่ในระดับปานกลาง ( X =3.13) ด้านการมี
ส่วนร่วมของพนักงาน มีค่าเฉลี่ยอยู่ในระดับปานกลาง ( X =3.17) ด้านการมุ่งเน้นลูกค้า มีค่าเฉลี่ยอยู่
ในระดับมาก (X =3.43) ด้านการให้ความรู้และฝึกอบรม มีค่าเฉลี่ยอยู่ในระดับมาก ( X =3.41) ด้าน
การจัดการกระบวนการผลิต มีค่าเฉลี่ยอยู่ในระดับปานกลาง ( X =3.35) ด้านข้อมูลและการวิเคราะห์ 
มีค่าเฉลี่ยอยู่ในระดับมาก ( X =3.44) และ ด้านการจัดการเชิงกลยุทธ์ มีค่าเฉลี่ยอยู่ในระดับมาก ( X =
3.46) สอดคล้องกับผลการวิเคราะห์ค่าอิทธิพลที่มีต่อตัวแปรตาม คือ ประสิทธิภาพการบริหาร
จัดการอุตสาหกรรมฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟในประเทศไทย (BP) ซึ่งมีอิทธิพลทางบวก โดยมีค่าสัมประ
สิทธิเส้นทางเท่ากับ 0.59 และ ปัจจัยการบริหารคุณภาพทั่วทั้งองค์การ (TQM) ผ่านทางการ
บ ารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม (TPM) มีอิทธิพลทางบวกต่อประสิทธิภาพการบริหารจัดการ 
(BP) โดยมีค่าสัมประสิทธิเส้นทางเท่ากับ 0.22 อย่างมีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ 0.01 สอดคล้องกับ
ผลการวิเคราะห์เชิงคุณภาพ  ที่ผู้ให้ข้อมูลส าคัญได้แสดงความเห็นว่า หากองค์การได้มีการใช้ข้อมูล
ทั้งภายในและภายนอกองค์การในการน ามาวิ เคราะห์ เพื่อก าหนดทิศทางของการท างาน 
กระบวนการท างานเพื่อให้เกิดความเหมาะสมและมีประสิทธิภาพทักษะ มีการบริหารจัดการเพื่อให้
ผู้ปฏิบัติงานสามารถควบคุมการท างานได้อย่างเหมาะสมต่อเนื่องจ าเป็นต้องมีการพัฒนาความรู้
ทักษะที่มีความเหมาะสมกับลักษณะของการท างานเปิดโอกาสให้พนักงานได้มีส่วนร่วมในการ
แสดงความคิดเห็นในส่วนของงานที่ท าอยู่ ส่งเสริมการสร้างจิตส านึกในการปฏิบัติงานเพื่อให้เกิด
คุณภาพและสร้างความพึงพอใจให้กับลูกค้า ช่วยให้การปฏิบัติงานมีการพัฒนาที่ดีขึ้น ส่งผลให้
องค์กรสามารถท างานได้อย่างมีประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น นอกจากนั้นยังท าให้พนักงานรู้สึกเป็นส่วน
หนึ่งขององค์กร ประกอบกับการน าไปปฏิบัติต้องมีผู้น าที่สามารถสร้างความเชื่อมั่นและสร้าง
ศรัทธาให้กับผู้ปฏิบัติงาน มีวิสัยทัศน์ มีความคิดที่สามารถยอมรับฟังความต้องการและค้นหา
แนวทางในการท างานเพื่อให้เกิดการขับเคลื่อนองค์การ และรูปแบบจัดการที่มีความโดดเด่นเพื่อให้
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มีความพร้อมในการท างานและเป็นแบบอย่างให้กับการท างานของผู้ปฏิบัติงาน เต็มใจในการท างาน
รวมทั้งต้องรู้จักคน รู้จักงาน รวมทั้งสามารถบริหารจัดการได้ในสภาพของการเปลี่ยนแปลงของ
อุตสาหกรรมดังกล่าวได้ แต่ในช่วงที่ผ่านมาองค์การมีการเปลี่ยนแปลงต าแหน่งต่างๆเป็นอย่างมาก
อันเนื่องมาจากการควบควมกิจการ จึงอาจส่งผลให้ค่าเฉลี่ยนระดับความคิดเห็นของ ภาวะผู้น าการ
เปลี่ยนแปลง และ การมีส่วนร่วมของพนักงาน มีค่าต่ ากว่าระดับความคิดเห็นในด้านอ่ืนๆ อัน
เน่ืองมาจากทั้งหัวหน้าและลูกน้องต่างก็ต้องการเวลาในการปรับตัวเพื่อให้เข้ากับรูปแบบการท างาน
ที่เปลี่ยนแปลงไป และอาจรวมหัวหน้าที่ส่วนใหญ่จะมาจากทางด้านวิศวกรรม จึงมักมุ่งเน้นทักษะ
การบริหารงาน ซึ่งอาจขาดทักษะด้านการบริหารคน เช่นทักษะด้านการสร้างแรงจูงใจ ทักษะด้าน
การส่งเสริมการมีส่วนร่วม เป็นต้น แต่ทักษะเหล่านี้สามารถสร้างให้เกิดขึ้นได้จากการเรียนรู้และ
ฝึกอบรม โดยองค์การมีนโยบายเพื่อส่งเสริมให้เกิดทักษะเหล่านี้อย่างต่อเนื่อง อันจะเห็นได้จากการ
ที่องค์การส่งเสริมให้มีการอบรบ อาทิ ภาวะผู้น า 8 ด้าน (Leadership Attribute) และ การสร้าง
ศรัทธา อนาคต ระบบและคน (Leadership Greatness) เป็นต้น ซึ่งสิ่งเหล่านี้ส่งผลต่อประสิทธิภาพ
การบริหารจัดการเป็นอย่างมาก 

2. ปัจจัยระบบการผลิตแบบลีน (LEAN) ผลการศึกษาเชิงปริมาณ พบว่า ระบบการผลิต
แบบลีน (Lean) มีค่าเฉลี่ยอยู่ในระดับมาก ( X =3.43) เมื่อพิจารณารายด้านพบว่า ด้านการผลิตแบบ
ดึง มีค่าเฉลี่ยอยู่ในระดับปานกลาง ( X =3.40) และ ด้านระบบการไหลอย่างต่อเนื่อง มีค่าเฉลี่ยอยู่ใน
ระดับมาก ( X =3.47) สอดคล้องกับผลการวิเคราะห์ค่าอิทธิพลที่มีต่อตัวแปรตาม คือ ประสิทธิภาพ
การบริหารจัดการอุตสาหกรรมฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟในประเทศไทย (BP) ซึ่งระบบการผลิตแบบลีน
(LEAN) มีอิทธิพลทางบวกต่อประสิทธิภาพการบริหารจัดการ (BP) โดยมีค่าสัมประสิทธิเส้นทาง
เท่ากับ 0.15 อย่างไม่มีนัยส าคัญทางสถิติ   อธิบายได้ด้วยผลการวิเคราะห์เชิงคุณภาพ ที่แสดงให้เห็น
ว่ากระบวนการผลิตที่มีความเหมาะสม มีความจ าเป็นอย่างมากในการที่จะท าให้เกิดประสิทธิภาพ
ต่อองค์การ  เนื่องจากฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟเป็นอุปกรณ์ที่มีความซับซ้อนและมีหลากหลายขั้นตอนในการ
ผลิต ในการผลิตแบบดึง ซึ่งการน าเข้าของปัจจัยต่างๆ อาทิ วัตถุดิบ บุคลากร เคร่ืองจักร เคร่ืองมือ 
ความรู้ และทักษะต่างๆ ที่ใช้ในการผลิตสินค้า  จะต้องป้อนเข้าสู่กระบวนการผลิตอย่างต่อเนื่อง ไม่
เกิดปัญหาคอขวด กระบวนการผลิตจึงจะสามารถที่ด าเนินต่อไปอย่างลื่นไหล ท าให้ระยะเวลาใน
การผลิตชิ้นงานเป็นไปตามที่ได้วางแผนไว้ แต่สิ่งที่ส าคัญคือ ระบบการผลิตแบบลีนอาจไม่
เหมาะสมในบางกระบวนการ อาทิ กระบวนการทดสอบฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟด้วยความร้อนและความ
เย็น ซึ่งเป็นกระบวนการทดสอบที่อยู่ต่อเนื่องกัน แต่ไม่สามารถน าเคร่ืองทดสอบทั้งสองแบบมาต่อ
ใกล้กันได้ อันเน่ืองมาจากท าให้สิ้นเปลืองพลังงาน และยังท าให้อุณหภูมิที่ใช้ในการทดสอบมีความ
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คลาดเคลื่อนได้ง่าย หรือส่งผลกระทบให้ต้องมีการปรับเปลี่ยนรูปแบบการด าเนินงานที่ต่างจากการ
ท างานที่เคยท ามาอยู่ไปมาก พนักงานขาดความคุ้นเคยในการท างานแบบใหม่ท าให้มีโอกาสในการ
ท างานผิดพลาดสูง ซึ่งบางคร้ังอาจท าให้องค์การมีกระบวนการผลิตที่ไม่มีความยืดหยุ่น ไม่สามารถ
รองรับการสถานการณ์บางอย่างที่ฉุกเฉินได้  ดังนั้นองค์การต้องมีการค้นหาข้อมูลและปรับปรุง
รูปแบบการท างานให้เหมาะสมและอีกสาเหตุมาจากการที่บริษัทก าลังอยู่ในช่วงการเปลี่ยนถ่าย
เทคโนโลยี มีการยกเลิกเคร่ืองจักรเก่า และน าเข้าเคร่ืองจักรใหม่มาใช้งาน ท าให้การจัดการระบบ
การผลิตแบบลีนยังมีความไม่คล่องตัว จึงควรส่งเสริมให้มีการอบรมให้ความรู้กับพนักงานทุก
ระดับชั้น ไม่เน้นแค่เฉพาะระดับหัวหน้างาน เนื่องจากแนวคิดระบบการผลิตแบบลีนจะประสบ
ความส าเร็จได้นั้นจะต้องได้รับความร่วมมือจากพนักงานทุกระดับชั้นในการเสนอแนะแนวทางใน
การปรับปรุงและก าจัดความสูญเปล่าทั้ง 7 ประการ และอีกประการที่ส าคัญระบบการผลิตแบบลีน
จ าเป็นต้องมีการวิเคราะห์ความต้องการของลูกค้าอย่างแม่นย า เนื่องจากการผลิตแบบดึงนั้นจะท า
การผลิตสินค้าเมื่อมีความต้องการมาจากลูกค้า หากมีก าลังการผลิตมีน้อยจะท าให้ลูกค้าจ าเป็นต้อง
รอคอยสินค้านาน ย่อมไม่ส่งผลดีทั้งต่อลูกค้าและต่อองค์กร แต่หากจัดสรรก าลังการผลิตมากเกินไป
ก็จะท าให้องค์การต้องมีต้นทุนในการบริหารจัดการเพิ่มขึ้น ในบางองค์กรจึงเลือกที่จะท าการเก็บ
สต็อกสินค้าบางส่วนเพื่อลดระยะเวลาในการผลิตสินค้าลง และจัดสรรให้สามารถใช้ทรัพยากรและ
เคร่ืองจักรในการผลิตได้อย่างเต็มก าลังการผลิต ดังนั้นการน าระบบการผลิตแบบลีนมาปฏิบัติให้เกิด
ประสิทธิภาพ จึงจ าเป็นต้องมีการอบรมส่งเสริมให้ความรู้ และมีการวิเคราะห์ความต้องการของ
ลูกค้าเป็นอย่างดี ซึ่งจะส่งผลต่อประสิทธิภาพการบริหารจัดการขององค์การ 

3. ปัจจัยการบ ารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม (TPM) ผลการศึกษาเชิงปริมาณ พบว่า
การบ ารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม (TPM) มีค่าเฉลี่ยอยู่ในระดับมาก ( X =3.42) เมื่อพิจารณา
รายด้านพบว่า ด้านการบ ารุงรักษาด้วยตนเอง มีค่าเฉลี่ยอยู่ในระดับปานกลาง ( X =3.40) และ ด้าน
การบ ารุงรักษาตามแผน มีค่าเฉลี่ยอยู่ในระดับมาก ( X =3.45) ) สอดคล้องกับผลการวิเคราะห์ค่า
อิทธิพลที่มีต่อตัวแปรตาม คือ ประสิทธิภาพการบริหารจัดการอุตสาหกรรมฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟใน
ประเทศไทย(BP) ซึ่ง ปัจจัยการบ ารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม (TPM) มีอิทธิพลทางบวกต่อ
ประสิทธิภาพการบริหารจัดการ (BP) โดยมีค่าสัมประสิทธิเส้นทางเท่ากับ 0.26 และปัจจัยการ
บ ารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม (TPM) ผ่านทางระบบการผลิตแบบลีน (LEAN) มีอิทธิพล
ทางบวกต่อประสิทธิภาพการบริหารจัดการ (BP) โดยมีค่าสัมประสิทธิเส้นทางเท่ากับ 0.05 อย่างมี
นัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ 0.01 สอดคล้องกับผลการวิเคราะห์เชิงคุณภาพ  ที่แสดงให้เห็นว่า การ
บ ารุงรักษาตามแผน และ การบ ารุงรักษาด้วยตนเอง นั้นมีความจ าเป็นอย่างมากโดยเฉพาะกับ
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อุตสาหกรรมฮาร์ดิสก์ไดร์ฟ ซึ่งเป็นอุตสาหกรรมที่ต้องใช้เทคโนโลยีและเคร่ืองจักร และการผลิตที่
ซับซ้อน เนื่องจากหากเกิดความความเสียหายที่เกิดขึ้นกับเคร่ืองจักรย่อมส่งผลท าให้กระบวนการ
ผลิตมีความล่าช้าหรือเกิดความผิดพลาด เพื่อให้กระบวนการผลิตสามารถด าเนินต่อไปได้อย่าง
ต่อเน่ืองไม่หยุดชะงัก จ าเป็นต้องมีการจัดเตรียมแผนการฝึกทักษะและเตรียมความพร้อมทั้งในระยะ
สั้นและในระยะยาว เพื่อให้พนักงานมีความพร้อมในการรับมือกับปัญหาที่อาจเกิดขึ้น ด้วยการให้
ความรู้ และสร้างความเข้าใจเกี่ยวกับอุปกรณ์ และเคร่ืองจักรที่ใช้ในการท างาน รวมถึงมีการซักซ้อม
และจ าลองสถานการณ์ต่างๆ เพื่อให้พนักงานมีความพร้อมในการแก้ไขปัญหาเหล่านั้น นอกจากนี้
องค์กรยังเน้นไปที่การบ ารุงรักษาแบบบูรณาการ คือ การให้พนักงานมีส่วนร่วมในความรู้สึกเป็น
เจ้าของ (Accountability) ท าให้พนักงานไม่กลัวที่จะรายการเมื่อพบสิ่งผิดปรกติที่เกิดขึ้นกับ
เคร่ืองมือ หรือเคร่ืองจักร แต่ความรู้สึกเป็นเจ้าของนั้นก็อาจส่งผลเสียได้เช่นกัน อาทิ พนักงานอาจ
ท าการซ่อมแซมหรือดัดแปลงบางส่วนของเคร่ืองจักรโดยพลการ ดังนั้นจึงควรจะต้องมีการให้
ความรู้และสร้างความเข้าใจ ก าหนดขอบเขตที่สามารถท าสิ่งใดได้บ้างให้ชัดเจน ซึ่งเมื่อมีการ
ประสานงานกันเป็นอย่างดีระหว่างพนักงานผู้ปฏิบัติงานประจ าเคร่ืองจักรและฝ่ายซ่อมบ ารุง ย่อม
ส่งผลให้การบ ารุงรักษาเครื่องจักรท าได้อย่างมีประสิทธิภาพ 
  
4.9 แนวทางการพัฒนาประสิทธิภาพการบริหารจัดการอุตสาหกรรมฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟในประเทศไทย 
 ในสถานการณ์ปัจจุบันที่การเปลี่ยนแปลงของสภาพแวดล้อมในการประกอบธุรกิจ 
(Business Enivronment) เกิดขึ้นอย่างรวดเร็ว มีความสลับซับซ้อน สัมพันธ์เกี่ยวข้องกันและมี
ทิศทางที่ไม่แน่นอน การก าหนดเป้าหมายและน าพาองค์การไปสู่จุดมุ่งหมายได้อย่างมีประสิทธิภาพ 
ผู้บริหารจ าเป็นจะต้องมีข้อมูลและมีความเข้าใจในพลวัติที่เกิดขึ้น จากการวิเคราะห์สภาพแวดล้อม
ทั้งภายในและภายนอกองค์กร ซึ่งจะน าไปสู่การก าหนด วิสัยทัศน์ พันธกิจ ประเด็นยุทธศาสตร์ 
เป้าประสงค์ และ แผนกลยุทธ์ต่อไป ซึ่งจะเป็นตัวก าหนดทิศทางของการด าเนินงานขององค์การ ท า
ให้บรรลุวัตถุประสงค์ตามที่องค์การคาดหวัง ดังจะได้แสดง ตัวอย่างในการก าหนดกลยุทธ์เพื่อเป็น
แนวทางในการพัฒนาประสิทธิภาพการบริหารจัดการอุตสาหกรรมฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟดังนี้   
 

4.10.1 การวิเคราะห์สภาพแวดล้อม (SWOT Analysis) ของอุตสาหกรรมฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟ 
สภาพแวดล้อมทางธุรกิจ เป็นปัจจัยส าคัญที่มีผลต่อความส าเร็จหรือความล้มเหลวในการ

ด าเนินงานขององค์การ โดยเฉพาะอย่างยิ่งในสถาณการณ์ปัจจุบัน  ที่ความได้เปรียบและความ
เสียเปรียบทางธุรกิจสามารถเกิดขึ้น  และเปลี่ยนแปลงได้อย่างรวดเร็ว โดยการวิเคราะห์
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สภาพแวดล้อม (SWOT Analysis) จะค านึงถึง 4 ด้านด้วยกันคือ จุดแข็ง (Strength) จุดอ่อน 
(Weakness) โอกาส (Opportunities) และ ภัยคุกคาม (Threats) โดยเป็นการวิเคราะห์สภาพแวดล้อม
ทั้งภายในและภายนอก ด้วยการวิเคราะห์เอกสาร (Documentary Research) บูรณาการร่วมกับผลจาก
การวิเคราะห์ข้อมูลเชิงปริมาณและเชิงคุณภาพ อาทิ ระดับความคิดเห็นของพนักงานในระดับ
ปฏิบัติการ หัวหน้างาน และวิศวกรที่มีต่อการบริหารคุณภาพทั่วทั้งองค์การ การบ ารุงรักษาทวีผลที่
ทุกคนมีส่วนร่วม และระบบการผลิตแบบลีน รวมถึงระดับความคิดเห็นของพนักงานที่มีต่อ
ประสิทธิภาพในการบริหารจัดการ ก่อให้เกิดการวางแผนและการวางกลยุทธ์น าไปสู่การพัฒนา
ประสิทธิภาพในการบริหารจัดการ น าไปสู่การเตรียมความพร้อมในการรองรับต่อแนวโน้มการ
เปลี่ยนแปลงของเทคโนโลยีและความต้องการของลูกค้าในอนาคต ตามมุมมองของผู้บริหาร
ระดับสูงขององค์การ ดังแสดงรายละเอียดจุดแข็ง จุดอ่อน โอกาส และภัยคุกคามของอุตสาหกรรม
ฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟ ดังนี้  

จุดแข็ง (Strength) 
1. อุตสาหกรรมฮารด์ดดิสก์ไดร์ฟเข้ามาลงทุนในประเทศไทยเป็นเวลานาน ท าให้บุคคลกร

มีความรู้ความช านาญทางเทคนิคด้านการผลิตเป็นอย่างดี  
2. ฮาร์ดิสก์ไดร์ฟที่ผลิตในประเทศไทย มีคุณภาพเป็นที่ยอมรับในระดับสากล มีจ านวนการ

ผลิตมากกว่าร้อยละ 80 ของการผลิตทั่วทั้งโลก 
3. ใช้แนวคิดและเคร่ืองมือในการจัดการคุณภาพ อย่างเป็นระบบ ครอบครุมทั้งวงจรการ

ผลิต อาทิ การบริหารคุณภาพทั่วทั้งองค์การ (TQM), ระบบการผลิตแบบลีน (Lean) และ ซิกส์ซิกมา 
(Six Sigma) เป็นต้น 

4. ให้ความส าคัญกับการพัฒนาและวิจัยในเทคโนโลยีการบันทึกข้อมูลอย่างต่อเนื่อง ท าให้
ยังสามารถเพิ่มความจุของฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟเพิ่มขึ้นได้อีก อาทิ การใช้ก๊าซฮีเลียมในการเพิ่มความจุ 
และลดการใช้พลังงาน และระบบการบันทึกข้อมูลที่มีรูปแบบบิต (Bit-pattern media recording) 
เป็นต้น 

5. ฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟได้เปรียบในเร่ืองของราคาต่อหน่วยความจุ อาทิ เมื่อเปรียบเทียบราคา
ของฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟ (HDD) กับ โซลิดสเตตไดร์ฟ (SSD) ที่หน่วยความจุในการเก็บข้อมูลเท่ากัน 
พบว่า ฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟ (HDD) ถูกกว่า โซลิดสเตตไดร์ฟ (SSD) มากกว่าร้อยละ 50 เป็นต้น 

6. มีการเตรียมพร้อมส าหรับการเปลี่ยนแปลงจากผู้ผลิตฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟ ไปสู่ผู้ให้บริการ
จัดเก็บและประมวลผลข้อมูล (Data center) ตามการเปลี่ยนแปลงของความต้องการของลูกค้า 
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7. มีการใช้เทคโนโลยีและการวิเคราะห์ขั้นสูงโดยใช้ คลังข้อมูล (Big data) โดยใช้ ระบบ
ธุรกิจอัจฉริยะ (Business Intelligence) และ การท าเหมืองข้อมูล (Data Mining) เป็นต้น 

จุดอ่อน (Weakness) 
1. ฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟเป็นอุปกรณ์ที่มีซับซ้อนสูงในกระบวนการผลิต และ จะมีความซับซ้อน

สูงมากขึ้นในอนาคต ตามเทคโนโลยีและขนาดความจุ 
2. ใช้แนวคิดและเคร่ืองมือในการควบคุมการผลิตที่หลากหลาย ท าให้บุคคลากรบางส่วน

ขาดความรู้ความเข้าใจในแนวคิดหรือเคร่ืองมือในการผลิตเหล่านั้น อาทิ แนวคิดการผลิตแบบลีน 
เป็นต้น 

3. อุตสาหกรรมฮาร์ดดิส์กไดร์ฟ ใช้เคร่ืองจักรอัตโนมัติที่มีอัตราการผลิตสูง ท าให้มีความ
เสี่ยงสูง อาทิ เคร่ืองจักรมีปัญหาจนถึงขั้นหยุดการผลิต เป็นต้น 

4. บุคคลากรมาจากทางสายวิศวกรรมศาสตร์เป็นส่วนใหญ่ ที่เน้นทักษะด้านการบริหารงาน 
จึงอาจขาดทักษะบางอย่าง อาทิ การสร้างแรงจูงใจ และการสร้างเสริมการมีส่วนร่วม เป็นต้น 

โอกาส (Opportunities) 
1. รัฐบาลมีนโยบายส่งเสริมการลงทุนอย่างต่อเนื่อง อาทิ การยกเว้นภาษีการน าเข้า

เคร่ืองจักร  ซึ่งเป็นแรงจูงใจให้บริษัทต่างชาติเข้ามาลงทุน 
2. รัฐบาลสนับสนุนในการวิจัยและสร้างนวัตกรรม โดยสนับสนุนให้สถาบันการศึกษาท า

การวิจัยในด้านที่ เกี่ยวกับฮาร์ดิสก์ไดร์ฟ อาทิ วิทยาลัยนวัตกรรมการจัดการข้อมูล สถาบัน
เทคโนโลยีพระจอมเกล้าเจ้าคุณทหารลาดกระบัง เป็นต้น 

3. คู่แข่งรายใหม่เข้าสู่ตลาดค่อนข้างยาก อันเนื่องมาจากเป็นอุตสาหกรรมที่ต้องลงทุนสูง 
และต้องการความรู้และใช้เทคโนโลยีขั้นสูงในกระบวนการผลิต 

4. ความต้องการใช้ฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟส าหรับเซิร์ฟเวอร์ (Server) เพิ่มขึ้น เนื่องจากความ
ต้องการในการเก็บข้อมูลหรือประมวลผลบนกลุ่มเมฆ (Cloud) มากขึ้น 

 

ภัยคุกคาม (Threats) 
1. ค่าแรงงานของประเทศไทยค่อนข้างสูง เมื่อเทียบกับประเทศอ่ืน อาทิ ประเทศจีน ซึ่งเป็น

ปัจจัยหนึ่งที่ท าให้มีการตัดสินใจลงทุนในประเทศที่มีต้นทุนแรงงานต่ า  
2. ฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟเป็นอุตสาหกรรมที่ใช้เทคโนโลยีระดับสูง และเกือบทั้งหมดเป็นการ

ลงทุนจากต่างประเทศ มีความเสี่ยงต่อการย้ายฐานการผลิตไปยังประเทศอื่น 
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3. ความต้องการฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟส าหรับเคร่ืองคอมพิวเตอร์ลดลงเป็นอย่างมาก อันเป็นผล
เน่ืองมาจากการใช้แท็บเล็ต (Tablet) และ สมาร์ทโฟน (Smart phone) แทนคอมพิวเตอร์   

4. โดยทั่วไปฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟของผู้ผลิตแต่ละรายมีคุณภาพและมาตรฐานการผลิตอยู่ใน
ระดับใกล้เคียงกัน และสามารถน ามาใช้แทนกันได้ทันที โดยไม่ต้องท าการดัดแปลงชิ้นส่วนใดๆ ท า
ให้ผู้ซื้อมีความสามารถในการต่อรองราคาสินค้าเป็นอย่างมาก ส่งผลให้ผู้ผลิตฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟ
จ าเป็นต้องลดต้นทุนการผลิต เพื่อให้สามารถแข่งขันได้ 

5. ความไม่มั่นคงทางด้านการเมือง ส่งผลต่อความไม่มั่นใจในการลงทุน รวมถึงปัญหาการ
ปิดสนามบิน ท าให้ไม่สามารถส่งสินค้าได้ เป็นต้น 

6. ปัญหาภัยธรรมชาติ อาทิ ปัญหาอุทกภัยคร้ังใหญ่ในปี 2554 ซึ่งสร้างความเสียหายเป็น
อย่างมาก 
 สรุป การวิเคราะห์สภาพแวดล้อมขององค์กร ท าให้เราทราบถึง จุดแข็ง จุดอ่อน โอกาส 
และ ภัยคุกคาม เพื่อช่วยให้ผู้บริหารเข้าใจถึงสภาพปัจจุบันขององค์การได้อย่างชัดเจน ตลอดจน
สามารถคาดการณ์ และก าหนดวิสัยทัศน์ ของแนวโน้มการเปลี่ยนแปลงที่จะเกิดขึ้นในอนาคตได้
อย่างถูกต้องและแม่นย า เพื่อฉกฉวยโอกาสหรือเตรียมความพร้อมส าหรับภัยคุกคามที่อาจเกิดขึ้นกับ
องค์การ 

4.10.2 วิสัยทัศน์ พันธกิจ ประเด็นยุทธศาสตร์ เป้าประสงค์ 
ความส าเร็จในการบริหารองค์การน้ันขึ้นอยู่กับผู้น าองค์การที่ต้องมีการคาดการณ์และน าพา

องค์การไปสู่อนาคตก่อนผู้อ่ืน ต้องมีสายตาที่ยาวไกลเพื่อมองอนาคตที่จะมาถึง ในอีก 5-10 ปี
ข้างหน้า ทรรศนะขององค์การที่มีต่ออนาคตนั้นเรียกว่า วิสัยทัศน์ (Vision) โดยอาศัยประสบการณ์
และการวิเคราะห์แนวโน้มการเปลี่ยนแปลงทางสภาพแวดล้อมอย่างเป็นระบบ แล้วจึงน ามาสร้าง
เป็นกรอบในการด าเนินงานที่เรียกว่า พันธกิจ (Mission) เพื่อระบุขอบเขตของการท างานที่ต้องการ
ในปัจจุบัน โดยมีจุดมุ่งหมายเรียกว่า ประเด็นยุทธศาสตร์ (Strategic Issue) โดยมีการก าหนด
เป้าหมายในแต่ละประเด็นยุทธ์ศาตร์ ที่เรียกว่า เป้าประสงค์ (Goals) ดังจะได้แสดงตัวอย่างการ
ก าหนด วิสัยทัศน์ พันธกิจ ประเด็นยุทธศาสตร์ และ เป้าประสงค์ ดังนี ้

 

วิสัยทัศน ์ “มุ่งความเป็นเลิศในนวัตกรรมและการด าเนินงานเพื่อช่วยให้เกิดการสร้างมูลค่า” 
 

พันธกิจ  1. ผลิตสินค้าที่มีคุณภาพ 
  2. สร้างนวัตกรรมด้วยองค์ความรู้ 
  3. บริหารจัดการอย่างมีประสิทธิภาพ 
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ประเด็นยุทธศาสตร์ 
ประเด็นยุทธศาสตร์ที่ 1 พัฒนาสินค้าเพื่อให้มีคุณภาพ 
ประเด็นยุทธศาสตร์ที่ 2 สร้างนวัตกรรมเพื่อสนองความต้องการของลูกค้า 
ประเด็นยุทธศาสตร์ที่ 3 พัฒนาระบบบริหารจัดการอย่างมีประสิทธิภาพ 
 

เป้าประสงค์ 
เป้าประสงค์ที่ 1 เพื่อให้ได้สินค้าที่มีคุณภาพ 
เป้าประสงค์ที่ 2 เพื่อตอบสนองความต้องการของลูกค้าด้วยนวัตกรรมใหม่ๆ 
เป้าประสงค์ที่ 3 เพื่อให้มีระบบบริหารจัดการที่มีประสิทธิภาพ 
  

สรุป การก าหนดทิศทางขององค์การนั้น ผู้บริหารจะต้องมีสายตาที่ยาวไกล เพื่อน าพา
องค์การไปสู่อนาคตภายใต้วิสัยทัศน์ แปรเปลี่ยนเป็นพันธกิจ และน าไปเป็นส่วนหนึ่งของการ
ก าหนดกลยุทธ์ต่อไป 
 

4.10.3 การจับคู่จุดแข็ง จุดอ่อน โอกาส และ อุปสรรค (TOWS Matrix) ของอุตสาหกรรม
ฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟ 

ในการวางแผนการสร้างกลยุทธ์ การจับคู่จุดแข็ง จุดอ่อน โอกาส และ อุปสรรค (TOWS 
Matrix) เป็นเคร่ืองมือที่นิยมใช้เป็นอย่างมากในการจัดท ากลยุทธ์เพื่อให้เกิดทางเลือกหลายๆทาง 
หรือเพื่อมองกันได้หลายๆมุม การจัดท ากลยุทธ์ มีโอกาสท าได้ทั้งกลยุทธ์ในเชิงรุก (offence) และ
กลยุทธ์เชิงรับ (defense) ดังจะได้แสดงตัวอย่างของการจับคู่จุดแข็ง จุดอ่อน โอกาส และ อุปสรรค 
(TOWS Matrix) เพื่อใช้ในการสร้างกลยุทธ์ ดังภาพที่ 4.3  
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                                ภายใน  
                             (Internal) 
 
 
 
        ภายนอก 
       (External) 

 

จุดแข็ง (Strength) 
1.บุคลากรความช านาญในการผลติ 
2.มีคุณภาพเป็นที่ยอมรับ 
3.มีระบบการผลิตทีด่ ี
4.มีการวิจัยอย่างต่อเนื่อง 
5.ได้เปรียบเรื่องราคา 
6.มีการเตรียมความพร้อมส าหรับ
การเปลี่ยนแปลง 
7.ใช้เทคโนโลยีและข้อมูลขัน้สูงใน
การวิเคราะห์ขอ้มูล 

จุดอ่อน (Weakness) 
1.ฮาร์ดดิสกม์ีความซับซ้อนสูง 
2.ขาดความเข้าใจในเครื่องมือ
ทางการบริหารจัดการ 
3.มีความเสี่ยงสูงในการผลิต 
4.ขาดทักษะด้านการบริหารจัดการ 

โอกาส (Opportunities) 
1.รัฐบาลสนับสนุนการลงทุน 
2.รัฐบาลสนับสนุนการวิจัย 
3.คู่แขง่รายใหมเ่ข้าสู่ตลาดได้ยาก 
4.ฮาร์ดดิสก์ส าหรับเซิร์ฟเวอร ์
(Server) 

S+O (สร้างเสริมศกัยภาพ) 
1.สร้างนวัตกรรม (S1 + S2 + S3 + 
S7 + O1 + O2 + O3) 
2.พัฒนาสินค้าและบริการส าหรบั
เซิร์ฟเวอร ์(S4 + S5 + S6 + O2 + 
O4) 

W+O (ปรับปรุงและพฒันา) 
1.พัฒนาทักษะด้านบริหารจดัการ 
(W2 + W4 + O2) 
2.ปรับปรุงเครื่องจักร (W1 + W3 + 
O1) 

ภัยคุกคาม (Threats) 
1.ค่าแรงสูง 
2.ความเสี่ยงต่อการย้ายฐาน 
3.ความต้องการฮาร์ดดิสก์ลดลง 
4.ผู้ซ้ือมีอ านาจในการต่อรองสูง 
5.ความไม่มั่นคงทางการเมือง 
6.ปัญหาภัยธรรมชาต ิ

S+T (สร้างภูมิคุ้มกนั) 
1.เพิ่มประสิทธิภาพในการท างาน 
(S1 + S3 + T1 +T2) 
2.เพิ่มประสิทธิภาพห่วงโซ่อุปทาน 
(O2 + O3 + O5 + T1 +T2) 

W+T (แก้วิกฤติ) 
1.เพิ่มทักษะด้านเทคนิคให้
พนักงาน (W1 + T1 + T2) 
 

ภาพท่ี 4.3 การสร้างกลยุทธ์ จากการจับคู่ จุดแข็ง จุดอ่อน โอกาส และ อุปสรรค (TOWS Matrix) 
 

 สรุป จากตัวอย่างการจับคู่จุดแข็ง จุดอ่อน โอกาส และ อุปสรรค (TOWS Matrix) น ามาซึ่ง
ตัวอย่างการสร้างกลยุทธ์ โดยมีทั้งหมด 4 ด้านด้วยกันคือ 1)จุดแข็ง (Strength) รวมกับโอกาส 
(Opportunities) น าไปสู่การสร้างกลยุทธ์เพื่อสร้างเสริมศักยภาพ ได้แก่ การสร้างนวัตกรรม และ 
พัฒนาสินค้าและบริการส าหรับเซิร์ฟเวอร์ 2)จุดอ่อน (Weakness) รวมกับโอกาส (Opportunities) 
น าไปสู่การสร้างกลยุทธ์เพื่อปรับปรุงและพัฒนาได้แก่พัฒนาทักษะด้านบริหารจัดการและ ปรับปรุง
เคร่ืองจักร 3)จุดแข็ง (Strength) รวมกับ ภัยคุกคาม (Threats) น าไปสู่การสร้างกลยุทธ์ เพื่อสร้าง
ภูมิคุ้มกัน ได้แก่ การเพิ่มประสิทธิภาพในการท างาน และ เพิ่มประสิทธิภาพห่วงโซ่อุปทาน และ 4)
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จุดอ่อน (Weakness) รวมกับ ภัยคุกคาม (Threats) น าไปสู่การสร้างกลยุทธ์เพื่อแก้วิกฤติ ได้แก่ เพิ่ม
ทักษะด้านเทคนิคให้พนักงาน เป็นต้น แต่การจะน ากลยุทธ์ใดมาปฏิบัตินั้นขึ้นอยู่กับดุลพินิจและ
ประสบการณ์ของผู้บริหารเป็นส าคัญ เนื่องจากจ าเป็นต้องพิจารณาว่ากลยุทธ์เหล่านั้นเหมาะสมกับ
สภาพองค์กรหรือไม่ ประโยชน์ที่จะได้รับจากการใช้กลยุทธ์เหล่านั้นมีความคุ้มค่ากับทรัพยากร 
อาทิ เงิน ก าลังคน ก าลังเคร่ืองจักร และ วัตถุดิบ ที่ต้องใช้ไปหรือไม่ เป็นต้น 

4.10.4 ประเด็นยุทธศาสตร์ (Strategic Issue) เป้าประสงค์ (Goal) และตัวชี้วัดเป้าประสงค์ 
(Key Performance Identification) 
 ประเด็นยุทธ์ศาสตร์ (Strategic Issue) นั้นจะเป็นประเด็นหลักที่องค์การต้องการมุ่งเน้น โดย
มีเป้าประสงค์ (Goal) คือสิ่งที่องค์การต้องการจะท าให้ส าเร็จ โดยมีตัวชี้วัดเป้าประสงค์ (Key 
Performance Identification) เป็นตัวบอกว่าองค์การประสบความส าเร็จตามที่ได้วางไว้หรือไม่ ดังจะ
ได้แสดงตัวอย่างภาพรวมของ วิสัยทัศน์ พันธกิจ ประเด็นยุทธศาสตร์ เป้าประสงค์ และ กลยุทธ์  ซึ่ง
กลยุทธ์ต่างๆที่น ามาแสดงได้มาจากการวิเคราะห์ TOWS Matrix จากภาพที่ 4.3 แล้วน ามาจัดกลุ่มให้
เหมาะสมตามพันธกิจที่ได้แสดงไว้  ในตารางที่ 4.8.1 และแสดงตัวอย่าง ประเด็นยุทธ์ศาสตร์ 
เป้าประสงค์ และกลยุทธ์ โดยก าหนดตัวอย่างเป้าหมาย ตัวชี้วัดเป้าประสงค์ และหน่วยงาน
รับผิดชอบเพื่อเป็นแนวทางในการน าไปประยุกต์ใต่อไปดังแสดงในตารางที่ 4.8.2 ดังนี้ 
 

ตารางท่ี 4.10.1 ตัวอย่าง วิสัยทัศน์ พันธกิจ ประเด็นยุทธศาสตร์ เป้าประสงค์ และ กลยุทธ์ 
วิสัยทัศน์ มุ่งความเป็นเลิศในนวัตกรรมและการด าเนินงานเพื่อช่วยให้เกิดการสร้างมูลค่า 
พันธกิจ ผลิตสินค้าที่มีคุณภาพ สร้างนวัตกรรมด้วยองค์

ความรู้ 
บริหารจัดการอย่างมี
ประสิทธิภาพ 

ประเด็น
ยุทธศาสตร์ 

พัฒนาสินค้าให้มี
คุณภาพ 

สร้างนวัตกรรมเพื่อสนอง
ความต้องการของลูกค้า 

พัฒนาระบบบริหารจัดการ
อย่างมีประสิทธิภาพ 

เป้าประสงค ์ เพื่อให้ได้สินค้าที่มี
คุณภาพ 

เพื่อตอบสนองความต้องการ
ของลูกค้าด้วยนวัตกรรม
ใหม่ๆ 

เพื่อให้มีระบบบริหาร
จัดการที่มีประสิทธิภาพ 

กลยุทธ์ 1.ปรับปรุงเครื่องจักร 
2.เพิ่มทักษะด้านเทคนิค
ของพนักงาน 
3.เพิ่มประสิทธิภาพใน
การท างาน 

1.สร้างนวัตกรรม 
2.พัฒนาสินค้าและบริการ
ส าหรับเซิร์ฟเวอร์ 

1.พัฒนาทักษะด้านการ
บริหารจัดการ 
2.เพิ่มประสิทธิภาพห่วง
โซ่อุปทาน 
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ตารางท่ี 4.10.2 ตัวอย่าง ยุทธศาสตร์ เป้าประสงค์ และกลยทุธ์ 
ประเด็นยุทธ์

ศาสตร์ 
เป้าประสงค์ ตัวชี้วัดเป้าประสงค์ เป้าหมาย หน่วย

นับ 
กลยุทธ์ หน่วยงาน

รับผิดชอบ 2561 2562 2563 2564 2565 

ยุทธศาสตร์ท่ี 1 :  
พัฒนาสินค้าให้
มีคุณภาพ 

เพื่อให้ได้
สินค้าที่มี
คุณภาพ 

1.1.ร้อยละจ านวน
เคร่ืองจักรที่ได้รับการ
ปรับปรุง 

20 40 60 80 100 ร้อยละ 1.ปรับปรุง
เคร่ืองจักร 
2.เพิ่มทักษะด้าน
เทคนิคของ
พนักงาน 
3.เพิ่มประสิทธิภาพ
ในการท างาน 

ฝ่าย 
เอ็นจิเนียร่ิง 
 

1.2.ร้อยละจ านวน
เคร่ืองจักรใหม่ 

6 15 40 70 90 ร้อยละ ฝ่ายวางแผน
กลยุทธ ์

1.3.ร้อยละจ านวนแผนงาน
ใหม่ 

10 12 15 17 20 ร้อยละ ฝ่ายบุคคล 

1.4.ร้อยละความพึงพอใจ
ของพนักงาน 

78 80 81 83 85 ร้อยละ ฝ่ายบุคคล 

ยุทธศาสตร์ท่ี 2 : 
สร้างนวัตกรรม
เพื่อสนองความ
ต้องการของ
ลูกค้า 

เพื่อตอบสนอง
ความต้องการ
ของลูกค้าด้วย
นวัตกรรม
ใหม่ๆ 

2.1.จ านวนนวัตกรรมใหม่ 10 30 50 70 100 ชิ้น 
 

1.สร้างนวัตกรรม 
2.พัฒนาสินค้าและ
บริการส าหรับ
เซิร์ฟเวอร์ 
 

ฝ่าย 
เอ็นจิเนียร่ิง 
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ตารางท่ี 4.10.2 ตัวอย่าง ยุทธศาสตร์ เป้าประสงค์ และกลยทุธ์ (ต่อ) 
ประเด็นยุทธ์

ศาสตร์ 
เป้าประสงค์ ตัวชี้วัดเป้าประสงค์ เป้าหมาย หน่วย

นับ 
กลยุทธ์ หน่วยงาน

รับผิดชอบ 2561 2562 2563 2564 2565 

  2.2.ร้อยละความพึงพอใจ
ของลูกค้า 

91 92 93 94 95 ร้อยละ 
 

 ฝ่ายขาย 

  2.3.สินค้าและบริการ
ส าหรับเซิร์ฟเวอร์ 

10 10 10 10 10 ชิ้น/
บริการ 

 ฝ่ายพัฒนา
ผลิตภัณฑ์ 

ยุทธศาสตร์ท่ี 3 : 
พัฒนาระบบ
บริหารจัดการ
อย่างมี
ประสิทธิภาพ 

เพื่อให้มีระบบ
การบริหาร
จัดการที่มี
ประสิทธิภาพ 

3.1จ านวนบุคคลากรเข้ารับ
การพัฒนาศักยภาพ 

20 20 20 20 20 คน 
 

1.พัฒนาทักษะด้าน
การบริหารจัดการ 
2.เพิ่มประสิทธิภาพ
ห่วงโซ่อุปทาน 

ฝ่ายบุคคล 
 

3.2จ านวนข้อเสนอแนะ 200 200 200 200 200 คร้ัง ฝ่าย 
เอ็นจิเนียร่ิง 

3.3ร้อยละจ านวนเงินที่ต้อง
จ่ายส าหรับวัตถุดิบด้อย
คุณภาพ 

20 19 18 17 16 ร้อยละ ฝ่ายจัดการห่วง
โซ่อุปทาน 

3.4ร้อยละความล่าช้าของ
ปัจจัยน าเข้า 

10 9 8 7 6 ร้อยละ ฝ่ายจัดการห่วง
โซ่อุปทาน 

 



142 
 

 
 

 
 
 4.10.3 แผนปฏิบัติงาน (Action Plan) 
 แผนปฏิบัติงาน เป็นแผนที่จัดท าขึ้นเพื่อใช้เป็นกรอบในการบริหารโครงการหรือกิจกรรมของหน่วยงานให้เกิดความส าเร็จและมีประสิทธิภาพตาม
เป้าประสงค์ และกลยุทธ์ ที่หน่วยงานได้ก าหนดไว้ ซึ่งประกอบด้วย โครงการ เป้าหมายโครงการ งบประมาณ ตัวชี้วัด และ ผู้รับผิดชอบ ดังแสดงตัวอย่างดังนี้ 
 
ตารางท่ี 4.10.3 ตัวอย่าง แผนปฏิบัติงาน ตามพันธกิจที่ 1 (ประจ าปี 2561) 
พันธกิจท่ี 1 : ผลิตสินค้าที่มีคุณภาพ 
ประเด็นยุทธศาสตร์ท่ี 1 : พัฒนาสินค้าให้มีคุณภาพ 
เป้าประสงค์ที่ 1 : เพื่อให้ได้สินค้าที่มีคุณภาพ 
กลยุทธ์ ตัวชี้วัด เป้าหมาย โครงการ/กิจกรรม เป้าหมายโครงการ งบประมาณ ผู้รับชอบ 

กลยุทธ์ท่ี 1 : 
ปรับปรุงเคร่ืองจักร 
 

1.1ร้อยละจ านวน
เคร่ืองจักรที่ได้รับการ
ปรับปรุง 

20 1.โครงการเปลี่ยน
ระบบปฏิบัติการของคอมพิวเตอร์ 
(OS) 

จ านวนเคร่ืองจักรที่ได้รับการ
ปรับปรุง 2,000 เคร่ือง 

4,000,000 ฝ่ายเอ็นจิ
เนียริ่ง  

1.2ร้อยละจ านวน
เคร่ืองจักรใหม่ 

6 2.โครงการซื้อเคร่ืองทดสอบใหม่  จ านวนเคร่ืองจักรที่ซื้อใหม่ 
3 เคร่ือง 

525,000,000 ฝ่ายวางแผน
กลยุทธ ์

กลยุทธ์ท่ี 2 : เพิ่ม
ทักษะด้านเทคนิค
ของพนักงาน 

1.3ร้อยละจ านวน
แผนงานใหม่ 
 

10 1.โครงการผลิตแบบลีนและการ
เตรียมพร้อมสู่ยุคการผลิต 4.0 

พนักงานเข้าอบรม 2 คร้ัง 
 

500,000 ฝ่ายบุคคล/
เอ็นจิเนียร่ิง 
 



143 
 

 
 

 
 
ตารางท่ี 4.10.3 ตัวอย่าง แผนปฏิบัติงาน ตามพันธกิจที่ 1 (ประจ าปี 2561) (ต่อ) 
พันธกิจท่ี 1 : ผลิตสินค้าที่มีคุณภาพ 
ประเด็นยุทธศาสตร์ท่ี 1 : พัฒนาสินค้าให้มีคุณภาพ 
เป้าประสงค์ที่ 1 : เพื่อให้ได้สินค้าที่มีคุณภาพ 
กลยุทธ์ ตัวชี้วัด เป้าหมาย โครงการ/กิจกรรม เป้าหมายโครงการ งบประมาณ ผู้รับชอบ 
   2.โครงการจัดการความรู้ด้วย

เทคนิคสู่การปฏิบัติอย่างเข้าใจ 
พนักงานเข้าอบรม 2 คร้ัง 500,000 ฝ่ายบุคคล/

เอ็นจิเนียร่ิง 
   3.โครงการอบรมระบบ

บ ารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วน
ร่วม 

พนักงานเข้าอบรม 2 คร้ัง 500,000 ฝ่ายบุคคล/
ซ่อมบ ารุง 

กลยุทธ์ท่ี 3 :  
เพิ่มประสิทธิภาพ
ในการท างาน 

1.4ร้อยละความพึง
พอใจของพนักงาน 
 

80 1.โครงการสุดยอดหัวหน้างาน 
 

พนักงานเข้าอบรม 2 คร้ัง 500,000 ฝ่ายบุคคล/
เอ็นจิเนียร่ิง 

   2.โครงการเพิ่มศักยภาพการ
ท างานด้วยความคิดบวก 

พนักงานเข้าอบรม 2 คร้ัง 500,000 ฝ่ายบุคคล/
เอ็นจิเนียร่ิง 
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ตารางท่ี 4.10.4 ตัวอย่าง แผนปฏิบัติงาน ตามพันธกิจที่ 2 (ประจ าปี 2561) 
พันธกิจท่ี 2: สร้างนวัตกรรมด้วยองค์ความรู้ 
ประเด็นยุทธศาสตร์ท่ี 2: สร้างนวัตกรรมเพื่อสนองความต้องการของลูกค้า 
เป้าประสงค์ที่ 1 : เพื่อตอบสนองความต้องการของลูกค้าด้วยนวัตกรรมใหม่ๆ 
กลยุทธ์ ตัวชี้วัด เป้าหมาย โครงการ/กิจกรรม เป้าหมายโครงการ งบประมาณ ผู้รับชอบ 

กลยุทธ์ท่ี 1:  
สร้างนวัตกรรม 

2.1 จ านวนนวัตกรรม
ใหม่ (ชิ้น) 

10 1.โครงการสร้างโอกาสและ
นวัตกรรมเพื่อสร้างมูลค่าเพิ่ม 

ผลงานนวัตกรรม 10 ชิ้น 10,000,000 ฝ่ายเอ็นจิ
เนียริ่ง 

กลยุทธ์ท่ี 2 : พัฒนา
สินค้าและบริการ
ส าหรับเซิร์ฟเวอร์ 

2.2 ร้อยละความพึง
พอใจของลูกค้า 
 

91 1.โครงการพัฒนาบุคคลากรเพื่อ
การบริการที่เป็นเลิศ 

พนักงานเข้าอบรม 2 คร้ัง 500,000 ฝ่ายบุคคล 
/พัฒนา
ผลิตภัณฑ์ 

 2.3 สินค้าและบริการ
ส าหรับเซิร์ฟเวอร์ที่
เพิ่มขึ้น (ชิ้น/บริการ) 

10 2.โครงการจัดการความรู้และ
วิเคราะห์ข้อมูลอย่างสร้างสรรค์ 

พนักงานเข้าอบรม 2 คร้ัง 500,000 ฝ่ายบุคคล 
/พัฒนา
ผลิตภัณฑ์ 
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ตารางท่ี 4.10.5 ตัวอย่าง แผนปฏิบัติงาน ตามพันธกิจที่ 3 (ประจ าปี 2561) 
พันธกิจท่ี 3 : บริหารจัดการอย่างมีประสิทธิภาพ 
ประเด็นยุทธศาสตร์ท่ี 3 : พัฒนาระบบบริหารจัดการอย่างมีประสิทธิภาพ 
เป้าประสงค์ที่ 3 : เพื่อให้มีระบบบริหารจัดการที่มีประสิทธิภาพ 
กลยุทธ์ ตัวชี้วัด เป้าหมาย โครงการ/กิจกรรม เป้าหมายโครงการ งบประมาณ ผู้รับชอบ 

กลยุทธ์ท่ี 1 : พัฒนา
ทักษาด้านบริหาร
จัดการ 

3.1จ านวนบุคคลากร
ที่เข้ารับพัฒนา
ศักยภาพ (คน) 

20 1.โครงการจิตวิทยาการจูงใจ
ผู้ใต้บังคับบัญชา 

พนักงานเข้าอบรม 5 คร้ัง 500,000 ฝ่ายบุคคล 

 3.2จ านวน
ข้อเสนอแนะ (คร้ัง) 

200 2.โครงการไคเซ็นเพื่อการ
ปรับปรุงงาน 

จ านวนงานที่ได้รับการ
ปรับปรุง 200 งาน 

500,000 ฝ่ายเอ็นจิ
เนียริ่ง 

   3.โครงการการสื่อสารเพื่อลด
ความขัดแย้ง 

พนักงานเข้าอบรม 2 คร้ัง 500,000 ฝ่ายบุคคล 

กลยุทธ์ท่ี 2 : เพิ่ม
ประสิทธิภาพห่วง
โซ่อุปทาน 

3.3ร้อยละจ านวนเงิน
ที่ต้องจ่ายส าหรับ
วัตถุดิบด้อยคุณภาพ 

20 1.โครงการบริหารจัดการห่วงโซ่
อุปทาน 

พนักงานเข้าอบรม 2 คร้ัง 500,000 ฝ่ายบุคคล 

 3.4ร้อยละความล่าช้า
ของปัจจัยน าเข้า  

10 2.โครงการจัดการซัพพลายเชน
ด้วยลีน 

พนักงานเข้าอบรม 2 คร้ัง 500,000 ฝ่ายบุคคล 
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ตารางท่ี 4.10.6 ตัวอย่าง สรุปงบประมาณตามพันธกิจ ประเด็นยุทธ์ศาสตร์ และกลยุทธ์ 
พันธกิจ ประเด็นยุทธ์ศาสตร์ จ านวน

กลยุทธ์ 
จ านวน
โครงการ 

งบ 
ประมาณ(บาท) 

1.ผลิตสินค้าที่มีคุณภาพ 1.พัฒนาสินค้าให้มีคุณภาพ 3 7 531,500,000 
2.สร้างนวัตกรรมด้วยองค์
ความรู ้

2.สร้างนวัตกรรมเพื่อสนอง
ความต้องการของลูกค้า 

2 3 11,000,000 

3.บริหารจัดการอย่ างมี
ประสิทธิภาพ 

3.พัฒนาระบบบริหารจัดการ
อย่างมีประสิทธิภาพ 

2 5 2,500,000 

 รวม 7 15 545,000,000 
 
 สรุป กลยุทธ์จะเป็นตัวก าหนดของเขตของวัตถุประสงค์ในการปฏิบัติงานขององค์การให้
เป็นไปตามทิศทางของ ประเด็นยุทธ์ศาสตร์ และพันธกิจ ที่องค์การได้วางไว้ การจะประสบ
ความส าเร็จได้นั้น ผู้บริหารจ าเป็นต้องมีการระดมความคิดเพื่อวางแผน และเลือกกลยุทธ์ที่มีความ
เหมาะสมกับองค์กรตามเป้าหมายขององค์กรและเหมาะสมกับทรัพยากรที่มีอยู่ อาทิ เงินทุน 
เคร่ืองจักร ก าลังคน และ วัตถุดิบ เป็นต้น พนักงานทุกระดับจะต้องสามารถรับรู้และเข้าใจได้ใน
เป้าหมายนั้น เพื่อที่เปลี่ยนจากเป้าหมายและทิศทางดังกล่าวให้ไปสู่การลงมือปฏิบัติ เพื่อให้บรรลุผล
ส าเร็จตามที่องค์การคาดหวังไว้ 
 



 

บทที ่5 
สรุปผลการวิจัย อภิปรายผล และข้อเสนอแนะ 

 
 การวิจัยนี้มีความมุ่งหมายที่จะศึกษาเร่ือง  ปัจจัยที่ส่งผลต่อประสิทธิภาพการบริหาร
จัดการอุตสาหกรรมฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟในประเทศไทย โดยผู้วิจัยใช้การวิจัยเชิงปริมาณ (Quantitative 
Research) เป็นหลักและเสริมด้วยข้อมูลเชิงคุณภาพ (Qualitative Data) การวิจัยคร้ังนี้มีวัตถุประสงค์
เพื่อศึกษาสภาพทั่วไปของการบริหารจัดการอุตสาหกรรมฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟในประเทศไทย  เพื่อศึกษา
ระดับของปัจจัยที่มีอิทธิพลต่อประสิทธิภาพการบริหารจัดการอุตสาหกรรมฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟใน
ประเทศไทย  และเพื่อเสนอแนวทางในพัฒนาปัจจัยของการบริหารจัดการที่ส่งผลต่อประสิทธิภาพ
การบริหารจัดการของอุตสาหกรรมฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟในประเทศไทย โดยใช้แบบสอบถามเป็น
เคร่ืองมือในการเก็บข้อมูล โดยกลุ่มตัวอย่างที่ศึกษาเป็นพนักงานของบริษัทผู้ผลิตฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟ 
รวมทั้งสิ้น 486 คน และเสริมด้วยข้อมูลเชิงคุณภาพ โดยใช้แบบสัมภาษณ์กึ่งโครงสร้าง ซึ่งผู้ให้
ข้อมูลส าคัญอาทิ  นักวิชาการ พนักงานและผู้บริหารของบริษัทผู้ผลิตฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟ โดยมี
รายละเอียดดังนี้ 
 5.1 สรุปผลการวิจัย 
 5.2 อภิปรายผลการวิจัย 
 5.3 ข้อเสนอแนะ 
 

5.1 สรุปผลการวิจัย 
 ผู้วิจัยขอน าเสนอสรุปผลการวิจัยซึ่งประกอบไปด้วยผลการวิเคราะห์ข้อมูลส่วนบุคคล  ผล
การวิเคราะห์ระดับปัจจัยที่มีอิทธิพลต่อประสิทธิภาพการบริหารจัดการอุตสาหกรรมฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟ
ในประเทศไทย และผลการทดสอบสมมติฐานปัจจัยที่มีอิทธิพลต่อประสิทธิภาพการบริหารจัดการ
อุตสาหกรรมฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟในประเทศไทย โดยการวิเคราะห์ข้อมูลในการวิจัยนี้แบ่งออกเป็น 3 ส่วน 
คือ    
 1. การวิเคราะห์ข้อมูลเชิงปริมาณ 
 โดยเร่ิมจากการวิเคราะห์ข้อมูลคุณลักษณะพื้นฐานของกลุ่มตัวอย่าง การวิเคราะห์ค่าสถิติ
พื้นฐาน ใช้สถิติบรรยาย ได้แก่ การหาความถี่ (Frequency) ร้อยละ (Percentage) ค่าเฉลี่ยเลขคณิต 
(Arithmetic Mean) และการวิเคราะห์แบบจ าลองโครงสร้างความสัมพันธ์เชิงสาเหตุ  (Structural 
Equation Model)  
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 2. การวิเคราะห์ข้อมูลเชิงคุณภาพเพื่ออภิปรายขยายผลการวิเคราะห์ข้อมูลเชิงปริมาณ
ด้วยการวิเคราะห์เนื้อหา (Content Analysis) 
 3. แนวทางการพัฒนาประสิทธิภาพการบริหารจัดการอุตสาหกรรมฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟด้วย
การวิเคราะห์สภาพแวดล้อม (SWOT Analysis) และการจับคู่ จุดแข็ง จุดอ่อน โอกาส และอุปสรรค์ 
(TOWS Matrix) เพื่อน ามาสร้างกลยุทธ์ และ แผนปฎิบัติงาน (Action Plan) 
 

5.1.1 การวิเคราะห์ข้อมูลเชิงปริมาณ  
ในการวิเคราะห์ข้อมูลเชิงปริมาณ โดยมีรายละเอียดดังน้ี 
 5.1.1.1 ผลการวิเคราะห์ข้อมูลคุณลักษณะพื้นฐานของกลุ่มตัวอย่าง โดยการหาความถี่ 

(Frequency) และค่าร้อยละ (Percentage) 
 การวิเคราะห์ข้อมูลทั่วไปของกลุ่มตัวอย่าง พบว่า  กลุ่มตัวอย่างเป็นเพศชายมากกว่า

เพศหญิง โดยเป็นเพศชายจ านวน 329 คน คิดเป็นร้อยละ 67.70 เพศหญิงจ านวน 157 คน คิดเป็นร้อยละ 
32.30  อายุส่วนใหญ่อยู่ระหว่าง 30 -40 ปี จ านวน 275 คนคิดเป็นร้อยละ 56.60  รองลงมาคือต่ ากว่า 30 ปี 
จ านวน 128 คน คิดเป็นร้อยละ 26.30 ระดับการศึกษา ส่วนใหญ่ต่ ากว่าปริญญาตรี จ านวน 382 คน คิด
เป็นร้อยละ 78.60 รองลงมาคือระดับปริญญาตรี  98 คน คิดเป็นร้อยละ 20.20 ระยะเวลาที่ท างาน มากกว่า 
10 ปี ขึ้นไป มีจ านวน 146 คน คิดเป็นร้อยละ 30.00 เท่ากันกับ มากกว่า 5-10 ปี มีจ านวน 146 คน คิดเป็น
ร้อยละ 30.00 รองลงมาคือ 1-5 ปี มีจ านวน 101 คน คิดเป็นร้อยละ 20.80 ต าแหน่งงาน ส่วนใหญ่เป็น
ระดับปฏิบัติการ จ านวน 351 คน คิดเป็นร้อยละ 72.20 รองลงมาเป็นระดับหัวหน้างาน จ านวน 94 คน คิด
เป็นร้อยละ 19.30 ลักษณะความรับผิดชอบ ส่วนใหญ่เป็นกระบวนการผลิต จ านวน 272 คน คิดเป็นร้อย
ละ 56.00 รองลงมาเป็น ซ่อมบ ารุง จ านวน 140 คน คิดเป็นร้อยละ 28.80     

 5.1.1.2 ผลการวิเคราะห์ค่าสถิติพื้นฐานของปัจจัยท่ีส่งผลต่อประสิทธิภาพการ
บริหารจัดการอุตสาหกรรมฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟในประเทศไทย โดยการหาค่าเฉลี่ยเลขคณิต (Arithmetic 
Mean) 

  ปัจจัยการบริหารคุณภาพทั่วทั้งองค์กร (TQM) มีค่าเฉลี่ยอยู่ในระดับ ปานกลาง  
( X =3.34) เมื่อพิจารณารายด้านพบว่า ด้านภาวะผู้น าการเปลี่ยนแปลง มีค่าเฉลี่ยอยู่ในระดับปาน
กลาง ( X =3.13) ด้านการมีส่วนร่วมของพนักงาน มีค่าเฉลี่ยอยู่ในระดับปานกลาง ( X =3.17) ด้าน
การมุ่งเน้นลูกค้า มีค่าเฉลี่ยอยู่ในระดับมาก ( X =3.43) ด้านการให้ความรู้และฝึกอบรม มีค่าเฉลี่ยอยู่
ในระดับมาก (X =3.41) ด้านการจัดการกระบวนการผลิต มีค่าเฉลี่ยอยู่ในระดับปานกลาง ( X =3.35) 
ด้านข้อมูลและการวิเคราะห์ มีค่าเฉลี่ยอยู่ในระดับมาก ( X =3.44) และด้านการจัดการเชิงกลยุทธ์ มี
ค่าเฉลี่ยอยู่ในระดับมาก (X =3.46) ส่วน ประสิทธิภาพการบริหารจัดการ (BP) มีค่าเฉลี่ยอยู่ในระดับ
มาก (X =3.44) 
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 ปัจจัยระบบการผลิตแบบลีน มีค่าเฉลี่ยอยู่ในระดับ มาก (X =3.43) เมื่อพิจารณาราย
ด้านพบว่า ด้านการผลิตแบบดึง มีค่าเฉลี่ยอยู่ในระดับปานกลาง ( X =3.40) และ ด้านระบบการไหล
อย่างต่อเนื่อง มีค่าเฉลี่ยอยู่ในระดับมาก ( X =3.47) ส่วน ประสิทธิภาพการบริหารจัดการ (BP) มี
ค่าเฉลี่ยอยู่ในระดับมาก (X =3.44) 

 ปัจจัยการบ ารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม มีค่าเฉลี่ยอยู่ในระดับ มาก (X
=3.42) เมื่อพิจารณารายด้านพบว่า ด้านการบ ารุงรักษาด้วยตนเอง มีค่าเฉลี่ยอยู่ในระดับปานกลาง (
X =3.40) และ ด้านการบ ารุงรักษาตามแผน มีค่าเฉลี่ยอยู่ในระดับมาก (X =3.45) ส่วน ประสิทธิภาพ
การบริหารจัดการ (BP) มีค่าเฉลี่ยอยู่ในระดับมาก (X =3.44) 

 เมื่อพิจารณาภาพรวมของประสิทธิภาพการบริหารจัดการอุตสาหกรรมฮาร์ดดิสก์
ไดร์ฟในประเทศไทย พบว่า มีค่าเฉลี่ยอยู่ในระดับมาก ( X =3.44) โดยเรียงล าดับจากมากไปน้อย ดังนี้ 
ค่าเฉลี่ยด้านด้านความพึงพอใจในการท างาน มีค่าเฉลี่ยมากที่สุด อยู่ในระดับมาก ( X =3.49) 
รองลงมาเป็น ด้านคุณภาพ มีค่าเฉลี่ยอยู่ในระดับมาก ( X =3.47) และด้านเสร็จทันก าหนด มีค่าเฉลี่ย
อยู่ในระดับมาก (X =3.41) ส่วนด้านประหยัด มีค่าเฉลี่ยต่ าที่สุด โดยมีค่าเฉลี่ยอยู่ในระดับปานกลาง 
(X =3.39) 

 5.1.1.3 ผลการวิ เคราะห์ปัจจัยท่ีส่งผลต่อประสิทธิภาพการบริหารจัดการ
อุตสาหกรรมฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟในประเทศไทย โดยใช้แบบจ าลองโครงสร้างความสัมพันธ์เชิงสาเหตุ 
(Structural Equation Model) 

 พบว่าแบบจ าลองสมการโครงสร้างตามสมมติฐานหลังการปรับ (Modified Model) 
มีความสอดคล้องกับข้อมูลเชิงประจักษ์ โดยพิจารณาได้จากค่าดัชนีความสอดคล้อง  2 =68.934 , 
df = 57 , GFI = 0.982 , AGFI = 0.962 ,  CFI = 0.998 , NFI = 0.989 และ RMSEA = 0.021 ซึ่งมีค่า
ผ่านตามเกณฑ์ทุกค่า และ ค่า value   มีค่าเท่ากับ 0.134 ซึ่งมีค่ามากกว่า 0.05 แสดงว่ายอมรับ
สมมติฐานที่ว่าแบบจ าลองตามทฤษฎีมีความสอดคล้องกลมกลืนกับข้อมูลเชิงประจักษ์ ผู้วิจัยจึงได้
เลือกแบบจ าลองโครงสร้างหลังปรับมาใช้ในการแสดงผลการวิเคราะห์ค่าสัมประสิทธิ์เส้นทาง (Path 
Coefficients) ดังนี้ 

 การบ ารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม(TPM) ได้รับอิทธิพลทางตรงมาจากการ
บริหารคุณภาพทั่วทั้งองค์กร (TQM) โดยมีค่าสัมประสิทธิ์เส้นทางเท่ากับ 0.84 มีนัยส าคัญทางสถิติที่
ระดับ 0.01 โดยการบริหารคุณภาพทั่วทั้งองค์กร (TQM) ในแบบจ าลองสามารถอธิบายความ
แปรปรวนของ การบ ารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม (TPM) ได้ร้อยละ 70 หมายความว่า หากการ
บริหารคุณภาพทั่วทั้งองค์กร (TQM) มีค่าเพิ่มขึ้น 1 หน่วย จะท าให้ การบ ารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมี
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ส่วนร่วม (TPM) มีค่าเพิ่มขึ้น 0.84 หน่วย โดยสามารถท านาย ( 2R )ได้ร้อยละ 70 โดยสามารถเขียน
เป็นสมการได้ดังนี้ 

TPM = 0.84×TQM  2R  = 0.70 
 

 ระบบการผลิตแบบลีน (LEAN) ได้รับอิทธิพลทั้งทางตรงและทางอ้อมมาจากการ
บริหารคุณภาพทั่วทั้งองค์กร (TQM) โดยมีค่าสัมประสิทธิ์เส้นทางเท่ากับ 0.91 มีนัยส าคัญทางสถิติที่
ระดับ 0.01 และได้รับอิทธิพลทางตรงมาจากการบ ารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม (TPM) โดยมี
ค่าสัมประสิทธิ์เส้นทางเท่ากับ 0.35 มีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ 0.01 โดยการบริหารคุณภาพทั่วทั้ง
องค์กร (TQM) และการบ ารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม (TPM) ในแบบจ าลองสามารถร่วมกัน
อธิบายความแปรปรวนของระบบการผลิตแบบลีน (LEAN) ได้ร้อยละ 87 หมายความว่า หากการ
บริหารคุณภาพทั่วทั้งองค์กร (TQM) มีค่าเพิ่มขึ้น 1 หน่วย โดยที่การบ ารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วน
ร่วม (TPM) มีค่าคงที่ จะท าให้ระบบการผลิตแบบลีน (LEAN)  มีค่าเพิ่มขึ้น 0.91 หน่วย และหากการ
บ ารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม(TPM) มีค่าเพิ่มขึ้น 1 หน่วย โดยที่บริหารคุณภาพทั่วทั้งองค์กร 
(TQM) มีค่าคงที่จะท าให้ระบบการผลิตแบบลีน (LEAN) มีค่าเพิ่มขึ้น 0.35 หน่วย โดยทั้งการบริหาร
คุณภาพทั่วทั้งองค์กร (TQM) และการบ ารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม(TPM) สามารถร่วมกัน
ท านาย ( 2R )ได้ร้อยละ 87 โดยสามารถเขียนเป็นสมการได้ดังนี้ 

LEAN = 0.91×TQM + 0.35×TPM 2R  = 0.87 
 

 ประสิทธิภาพการบริหารจัดการ (BP) ได้รับอิทธิพลทั้งทางตรงและทางอ้อมมาจาก
การบริหารคุณภาพทั่วทั้งองค์กร (TQM) โดยมีค่าสัมประสิทธิ์เส้นทางเท่ากับ 0.81 มีนัยส าคัญทาง
สถิติที่ระดับ 0.01 และได้รับอิทธิพลทั้งทางตรงมาจากการบ ารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม 
(TPM) โดยมีค่าสัมประสิทธิ์เส้นทางเท่ากับ 0.26 มีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ 0.01 โดยการบริหาร
คุณภาพทั่วทั้งองค์กร (TQM) และการบ ารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม (TPM) ในแบบจ าลอง
สามารถร่วมกันอธิบายความแปรปรวนของประสิทธิภาพการบริหารจัดการ (BP) ได้ร้อยละ 92 
หมายความว่า หากการบริหารคุณภาพทั่วทั้งองค์กร (TQM) มีค่าเพิ่มขึ้น 1 หน่วย โดยที่การ
บ ารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม (TPM) มีค่าคงที่ จะท าให้ประสิทธิภาพการบริหารจัดการ (BP) 
มีค่าเพิ่มขึ้น 0.81 หน่วย และ หากการบ ารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม (TPM) มีค่าเพิ่มขึ้น 1 
หน่วย โดยที่บริหารคุณภาพทั่วทั้งองค์กร (TQM) มีค่าคงที่ จะท าให้ประสิทธิภาพการบริหารจัดการ 
(BP) มีค่าเพิ่มขึ้น 0.26 หน่วย โดยทั้งการบริหารคุณภาพทั่วทั้งองค์กร (TQM) และ การบ ารุงรักษา
ทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม (TPM) สามารถร่วมกันท านาย ( 2R )ได้ร้อยละ 92 โดยสามารถเขียนเป็น
สมการได้ดังนี้ 
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BP = 0.81×TQM + 0.26×TPM 2R  = 0.92 
 เมื่อพิจารณาค่าองค์ประกอบของแต่ละปัจจัยที่ส่งผลต่อประสิทธิภาพการบริหาร

จัดการ พบว่า 
  1.ปัจจัยการบริหารคุณภาพทั่วทั้งองค์การ (TQM) พบว่าค่าองค์ประกอบโดย
เรียงล าดับจากความส าคัญมากไปน้อยดังนี้ ด้านข้อมูลและการวิเคราะห์ (DAT) และ ด้านการจัดการ
เชิงกลยุทธ์ (STR) มีค่าองค์ประกอบเท่ากันคือ 0.87, ด้านการจัดการกระบวนการผลิต (PRO) และ
ด้านการมุ่งเน้นลูกค้า (CUS) มีค่าองค์ประกอบเท่ากับ 0.85, ด้านการให้ความรู้และฝึกอบรม (TRA) 
มีค่าองค์ประกอบเท่ากับ 0.83, ด้านการมีส่วนร่วมของพนักงาน (PAR) มีค่าองค์ประกอบเท่ากับ 
0.67 และ ด้านภาวะผู้น าการเปลี่ยนแปลง (TLE) มีค่าองค์ประกอบเท่ากับ 0.51 โดยมีนัยส าคัญทาง
สถิติที่ระดับ 0.01  
  2.ปัจจัยระบบการผลิตแบบลีน (LEAN) พบว่าค่าองค์ประกอบโดยเรียงล าดับจาก
ความส าคัญมากไปน้อยดังนี้ ด้านระบบการไหลอย่างต่อเนื่อง (FLO) มีค่าองค์ประกอบเท่ากับ 0.92 
และ ด้านการผลิตแบบดึง (PUL) มีค่าองค์ประกอบเท่ากับ 0.80 โดยมีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ 0.01  
  3.ปัจจัยการบ ารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม (TPM) พบว่าค่าองค์ประกอบ โดย
เรียงล าดับจากความส าคัญมากไปน้อยดังนี้ ด้านการบ ารุงรักษาด้วยตนเอง (AUT) มีค่าองค์ประกอบ
เท่ากับ 0.85 และ ด้านการบ ารุงรักษาตามแผน (PLA) มีค่าองค์ประกอบเท่ากับ 0.82 โดยมีนัยส าคัญ
ทางสถิติที่ระดับ 0.01 
  เมื่อพิจารณาภาพรวมของประสิทธิภาพการบริหารจัดการอุตสาหกรรมฮาร์ดดิสก์
ไดร์ฟในประเทศไทย โดยเรียงล าดับจากความส าคัญมากไปน้อยดังนี้ ด้านคุณภาพ (QUA) มีค่า
องค์ประกอบเท่ากับ 0.88, ด้านเสร็จทันก าหนด (TIM) มีค่าองค์ประกอบเท่ากับ 0.87, ด้านประหยัด 
(SAV) มีค่าองค์ประกอบเท่ากับ 0.79 และ ด้านความพึงพอใจในการท างาน (SAT) มีค่า
องค์ประกอบเท่ากับ 0.79 โดยมีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ 0.01 
 

5.1.2 การวิเคราะห์ข้อมูลเชิงคุณภาพ 
 ในการศึกษา ปัจจัยที่ส่งผลประสิทธิภาพในการบริหารจัดการอุตสาหกรรมฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟ
ในประเทศไทย ผลการสัมภาษณ์เชิงลึกผู้ให้ข้อมูลส าคัญ ซึ่งประกอบไปด้วย นักวิชาการ พนักงาน
และผู้บริหารของบริษัทผู้ผลิตฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟในประเทศไทย ประเด็นการสัมภาษณ์ประกอบไป
ด้วย ปัจจัยการบริหารคุณภาพทั่วทั้งองค์การ (TQM) ปัจจัยระบบการผลิตแบบลีน (LEAN) ปัจจัย
การบ ารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม (TPM) และประสิทธิภาพการบริหารจัดการ ผลการศึกษา
พบว่า 
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 1. ปัจจัยการบริหารคุณภาพทั่วทั้งองค์การ(TQM) จะประสบความส าเร็จและท าให้เกิด
ประสิทธิภาพในการบริหารจัดการอุตสาหกรรมฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟ ได้นั้นผู้น าขององค์การต้องมี
ความคิดที่สามารถปรับเปลี่ยนรูปแบบการบริหารจัดการขององค์การภายใต้สภาพการเปลี่ยนแปลง
ของโลกในยุคโลกาภิวัฒน์ ต้องมีการค้นหาข้อมูลและน าข้อมูลต่าง ๆ ทั้ งจากภายในและภายนอก
องค์การ น ามาวิเคราะห์ โดยองค์การมีนโยบายในการส่งเสริมให้เกิดภาวะผู้น า โดยมีการจัดอบรม
ในเร่ืองเกี่ยวกับภาวะผู้น าอย่างสม่ าเสมอ อาทิ ภาวะผู้น า 8 ด้าน (Leader Attributes) และการสร้าง
ศรัทธา อนาคต ระบบและคน (Leader Greatness) เป็นต้น มีการเสริมสร้างการมีส่วนร่วมของ
พนักงาน โดยมีการจัดกิจกรรมกลุ่มย่อย (Small Group Activity) ไคเซน (Kaizen) และข้อเสนอแนะ
(Suggestion) เพื่อให้พนักงานมีปฏิสัมพันธ์กันซึ่งจะส่งผลต่อการมีส่วนร่วมในการท างาน การให้
ความส าคัญกับลูกค้าเป็นอันดับหนึ่งเสมอ (Customer First) การส่งเสริมให้บุคคลากรมีความรู้โดยมี
การจัดอบรมอย่างสม่ าเสมอเพื่อเพิ่มความรู้และความสามารถในการปฏิบัติหน้าที่ โดยแบ่งเป็น 
สมรรถนะในการท างาน (Competency), ทักษะพื้นฐาน (Fundamental skill) และ ทักษะด้านเทคนิค 
(Technical Skill) มีการจัดกระบวนการผลิตให้เป็นไปตามมาตรฐาน ISO เพื่อช่วยควบคุมให้การ
ผลิตเป็นไปอย่างมีคุณภาพ  การใช้การวิเคราะห์ขั้นสูง โดยใช้คลังข้อมูล (Big Data) และเคร่ืองมือใน
การวิเคราะห์ข้อมูล อาทิ BI (Business Intelligent) tools และ Data Mining Tools เป็นต้น ในการ
วิเคราะห์และพัฒนากระบวนการท างาน และการสร้างกลยุทธ์ในการต่อสู้กับคู่แข่งทางการตลาด 
อาทิ เทคโนโลยีการเติมฮีเลียมแทนอากาศ เป็นต้น ทั้งหมดนี้ก็เป็นปัจจัยหนึ่งของการบริหารที่มี
ประสิทธิภาพตามแนวทางการบริหารคุณภาพทั่วทั้งองค์การนั่นเอง 
 นอกจากนี้สัมพันธภาพระหว่างหัวหน้ากับลูกน้องก็มีความส าคัญเป็นอย่างมากเช่นกัน 
ถึงแม้ว่าองค์การจะมีเคร่ืองจักรที่ทันสมัยที่สุด มีการวิเคราะห์ข้อมูลเป็นอย่างดี และมีพนักงานที่มี
คุณภาพและได้รับการอบรมในด้านเทคนิคมาเป็นอย่างดี แต่ผลงานที่ออกมาอาจจะได้ไม่ดีเท่าที่ควร
จะเป็น อันเนื่องมาจากความสัมพันธ์ระหว่างหัวหน้าและลูกน้องไม่ดี เท่าที่ควรนั่นเอง อัน
เนื่องมาจากในช่วงที่ผ่านมา องค์การมีการเปลี่ยนแปลงต าแหน่งต่างๆเป็นอย่างมาก อันเนื่องมาจาก
การควบรวมกิจการท าให้เกิดช่องว่างในการบริหารจัดการ หัวหน้าที่มารับหน้าที่ใหม่ยังคงต้องการ
เวลาในการเรียนรู้งานที่ต่างไปจากเดิม ลูกน้องและหัวหน้ายังคงต้องการเวลาในการปรับตัวเข้าหา
กัน โครงการต่างๆที่ได้ท าไว้ก่อนหน้านี้ บางโครงการต้องหยุดชั่วคราว บางโครงการถูกยกเลิก ท า
ให้ลูกน้องเกิดความสับสนในการท างาน และหัวหน้าใหม่ยังคงไม่พร้อมที่จะแก้ไขปัญหานั้นๆ
ในทันที รวมถึงการระงับบางกิจกรรมเป็นการชั่วคราว อาทิ กิจกรรมข้อเสนอแนะ (Suggestion) ซึ่ง
เป็นกิจกรรมที่สร้างแรงจูงใจและการมีส่วนร่วมในการท างาน เป็นต้น 
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 2. ระบบการผลิตแบบลีน (LEAN) ผลการศึกษาประกอบไปด้วยประเด็น การผลิตแบบดึง 
และ ระบบการไหลอย่างต่อเนื่อง  เป็นลักษณะรูปแบบและกระบวนการที่ในอุตสาหกรรมการผลิต
หลายประเภทนิยมใช้ สามารถช่วยให้ลดค่าใช้จ่ายที่ไม่จ าเป็นได้อย่างมาก แต่การที่จะให้ประสบ
ความส าเร็จได้นั้นจ าเป็นต้องมีการวางแผน และการคาดการณ์ที่แม่นย า หากปัจจัยในการผลิตติดขัด
หรือมีปัญหา ย่อมส่งผลให้กระบวนการต่างๆท างานไม่ได้เช่นเดียวกัน และอีกส่วนที่ส าคัญคือ กร
ท างานในขั้นตอนต่างๆของกระบวนการผลิตจะต้องไม่เกิดการสะสมของชิ้นงาน อันจะเกิดความ
สูญเปล่าในการรอคอย หรือที่เรียกว่าปัญหาคอขวด นอกจากนี้ความเหมาะสมของกระบวนการ
ท างานก็มีความส าคัญเช่นเดียวกัน งานบางประเภทอาจมีความไม่เหมาะสมในการที่จะน ามาอยู่ใกล้
กัน อาทิ งานทดสอบฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟ ด้วยความร้อน และความเย็น ซึ่งเคร่ืองทดสอบไม่สามารถวาง
ไว้ใกล้กันได้ เนื่องจากจะเป็นการสิ้นเปลืองพลังงานแล้ว ยังจะท าให้เกิดความคลาดเคลื่อนของอุณ
ภูมิที่ใช้ในการทดสอบฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟอีกด้วย  นอกจากนั้นระบบการผลิตแบบลีนจ า เป็นต้องมีการ
วิเคราะห์ข้อมูลที่มีความแม่นย า เพื่อก าหนดกลยุทธ์ในการผลิตได้อย่างถูกต้อง เนื่องจากหากมีก าลัง
การผลิตที่น้อยเกินไป จะไม่สามารถส่งสินค้าได้ตามความต้องการของลูกค้า แต่ถ้ามีก าลังการผลิต
ที่มากเกินไปย่อมเกิดค่าใช้จ่ายที่ไม่จ าเป็นกับองค์การ บางองค์การจึงใช้ระบบการผลิตแบบลีนแบบ
ใหม่ ผสมกับการเก็บสต็อกสินค้ารูปแบบเดิม เป็นกลยุทธ์ในการผลิตสินค้าเพื่อลดระยะเวลาในการ
ผลิตสินค้า และเพื่อที่จะสามารถใช้เคร่ืองจักรและทรัพยากรได้อย่างเต็มก าลังการผลิต เป็นต้น 
 3. ปัจจัยการบ ารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม(TPM) ในประเด็น การบ ารุงรักษาด้วย
ตนเอง และ การบ ารุงรักษาตามแผน  นั้นเป็นสิ่งที่องค์การที่ต้องใช้ เคร่ืองจักรในการผลิต และผลิต
ในปริมาณมากๆต้องค านึงถึงเป็นอย่างมาก เน่ืองจากหากเกิดความเสียหายเกิดขึ้นกับเคร่ืองจักร ย่อม
ส่งผลท าให้กระบวนการผลิตมีความล่าช้า เพื่อให้กระบวนการผลิตสามารถด าเนินงานได้อย่าง
ราบรื่น จึงจ าเป็นต้องมีการบ ารุงรักษา เคร่ืองมือและเคร่ืองจักรให้พร้อมใช้งานได้ตลอดเวลา ซึ่งการ
บ ารุงรักษาเคร่ืองจักรในปัจจุบันได้ใช้การบ ารุงรักษาแบบบูรณาการ กล่าวคือ เป็นการรวมกันของ
บ ารุงรักษาตามแผนและการบ ารุงรักษาแบบด้วยตนเอง คือการบ ารุงรักษาตามแผนก็ยังคงมีอยู่ แต่ให้
พนักงานในพื้นที่ มีส่วนร่วมในความรู้สึกเป็นเจ้าของ (Accountability) ช่วยดูแลรักษาเคร่ืองจักร ไม่
กลัวที่จะรายงานความผิดปรกติที่ เกิดขึ้นกับเคร่ืองจักรตามแบบการบ ารุงรักษาด้วยตนเอง 
นอกจากนั้นยังเพิ่มการซ่อมบ ารุงแบบคาดการณ์ (Predictive Maintenance) โดยอาศัยข้อมูลที่ได้จาก
การวิเคราะห์จากคลังข้อมูล (Big Data) ในการท านายโอกาสในการเกิดปัญหาที่ระยะเวลาต่างๆ แล้ว
น ามาพิจารณาเพื่อแก้ไขหรือซ่อมบ ารุงเพิ่มเติม เพื่อให้เคร่ืองจักรท างานได้อย่างต่อเนื่องและท างาน
ได้อย่างมีประสิทธิภาพซึ่งจะส่งผลโดยตรงต่อคุณภาพ และระยะเวลาในการผลิตสินค้า  
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5.2 อภิปรายผลการวิจัย 
 ผู้วิจัยได้สร้างกรอบแนวคิดจากการทบทวนทฤษฎี งานวิจัยและแนวคิดต่างๆซึ่งได้
สมมติฐานในการวิจัย 9 สมมติฐาน และการวิจัยเชิงปริมาณแสดงให้เห็นถึงอิทธิพลทางตรงและ
อิทธิพลทางอ้อมและอิทธิพลรวมของค่าสัมประสิทธิ์ เส้นทางของแต่ละสมมติฐานที่มีต่อ
ประสิทธิภาพในการบริหารจัดการอุตสาหกรรมฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟในประเทศไทย ดังนี ้
 1. การบริหารคุณภาพทั่วทั้งองค์การ (TQM) มีอิทธิพลทางบวกต่อการบ ารุงรักษาทวีผลที่
ทุกคนมีส่วนร่วม (TPM) โดยมีค่าอิทธิพลเท่ากับ 0.84 และมีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ 0.01 
เน่ืองจากแนวทางการบริหารองค์การที่เน้นการมีส่วนร่วมขององค์การนั้นย่อมท าให้เกิดการสื่อสาร
ที่เป็นไปในทิศทางเดียวกัน มีความเข้าใจ และสามารถที่จะปรับปรุงรูปแบบวิธีการท างาน รวมทั้ง
กระบวนการที่สามารถแก้ไขปัญหา ปรับปรุงองค์การ การพัฒนาองค์การ ท าให้การด าเนินการผลิต
สินค้าและบริการที่มีคุณภาพ เหมาะสมกับสภาพแวดล้อมขององค์การ ซึ่งสอดคล้องกับผลงานวิจัย
ของหลายๆท่านที่กล่าวว่า การบริหารคุณภาพทั่วทั้งองค์การ มีส่วนสนับสนุนอย่างมีนัยส าคัญใน
การท าให้การท าให้ การบ ารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม  ประสบความส าเร็จในการมาใช้ใน
ปรับปรุงประสิทธิภาพการด าเนินงาน (Konecny & Thun, 2011; Ahmad et al., 2014) Teeravaraprug 
et al. (2011) แสดงให้เห็นว่าเคร่ืองมือของการบริหารคุณภาพทั่วทั้งองค์การ เช่น 5ส, QC tools และ 
Kaizen มีส่วนส าคัญที่ท าให้การบ ารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม  ประสบความส าเร็จ Abdallah 
(2013) ชี้ว่าปัจจัยต่างๆของการบริหารคุณภาพทั่วทั้งองค์การ  เช่น ภาวะผู้น าของผู้บริหาร, การ
มุ่งเน้นลูกค้า, การฝึกอบรม และการปรับปรุงและพัฒนาอย่างต่อเนื่อง มีผลต่อการน าการบ ารุงรักษา
ทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม มาใช้งานอย่างมีนัยส าคัญ 

2. การบริหารคุณภาพทั่วทั้งองค์การ (TQM) มีอิทธิพลทางบวกต่อระบบการผลิตแบบลีน 
(LEAN) โดยมีค่าอิทธิพลเท่ากับ 0.62 และมีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ 0.01 เนื่องจาก การบริหาร
คุณภาพทั่วทั้งองค์การจะช่วยให้สินค้ามีคุณภาพที่ดี มีความแน่นอนของคุณภาพ จะส่งผลให้ท าให้
การน าระบบการผลิตแบบลีนมาปรับใช้ประสบความส าเร็จ Hofer (2012) กล่าวว่าระบบการผลิต
แบบลีน ช่วยให้ประสิทธิภาพในการปฏิบัติงานดีขึ้น กล่าวคือ สินค้าคงคลังลดลงใช้เวลาในการ
ท างานสั้นลง สินค้ามีคุณภาพมากขึ้น Teeravaraprug et al. (2011) เสนอแนะว่าควรจะมีการ
ปฏิบัติงานตามแนวทางการบริหารคุณภาพทั่วทั้งองค์การและการบ ารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วน
ร่วม ก่อนน าแนวทาง ระบบการผลิตแบบลีน มาใช้ในปฏิบัติงาน Besterfield (2004) กล่าวว่าระบบ
การผลิตควรจะต้องมีความแน่นอนและสามารถท านายได้ เพื่อให้มั่นใจว่าจะไม่มีการรบกวน
กระบวนการผลิตโดยการน าระบบการบริหารคุณภาพทั่วทั้งองค์การมาใช้ก่อนที่จะน าระบบการผลิต
แบบลีนมาใช้ในกระบวนการผลิต 
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3. การบ ารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม (TPM) มีอิทธิพลทางบวกต่อระบบการผลิตแบบ
ลีน (LEAN) โดยมีค่าอิทธิพลเท่ากับ 0.35 และมีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ 0.01  เนื่องจาก การ
บ ารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม โดยเฉพาะระบบการบ ารุงรักษาเคร่ืองจักรอุปกรณ์ให้พร้อมใช้
งานและมีอายุการใช้งาน  การบ ารุงรักษาผู้มีส่วนได้ส่วนเสีย เช่น  ผู้วางแผนการผลิต ผู้ใช้เคร่ือง 
และฝ่ายซ่อมบ ารุง  การจัดระบบป้องกันเพื่อลดความสูญเสียจะท าให้เกิดการไหลอย่างต่อเนื่องของ
การผลิต ลดระยะเวลารอคอยในการซ่อมบ ารุง ส่งผลให้การน าระบบการผลิตแบบลีนมาใช้ประสบ
ผลส าเร็จ Mckone (2001) ศึกษาความสัมพันธ์ระหว่าง การบ ารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม และ
ประสิทธิภาพการผลิต ผลการศึกษาพบว่า การบ ารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม  มีความสัมพันธ์
ในทิศทางสนับสนุนกันกับ ระบบการผลิตแบบลีน Abdallah & Matsui (2007) ศึกษาความสัมพันธ์
และเปรียบเทียบประสิทธิภาพของการบ ารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วมและ ระบบการผลิตแบบ
ลีน ผลการศึกษาพบว่า การบ ารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม  ช่วยสนับสนุนให้ ระบบการผลิต
แบบลีน ประสบความส าเร็จผ่านทาง กระบวนการต่างๆเช่น การบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน , การ
สนับสนุนในการบ ารุงรักษาและการบ ารุงรักษาตามคาบเวลา เป็นต้น Teeravaraprug et al. (2011) ยัง
เสนอแนะว่าควรมีระบบการบริหารคุณภาพทั่วทั้งองค์การ และการบ ารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วน
ร่วม ก่อนการน า ระบบการผลิตแบบลีนมาใช้ในการปฏิบัติงาน 

4. การบริหารคุณภาพทั่วทั้งองค์การ (TQM) มีอิทธิพลทางบวกต่อประสิทธิภาพการบริหาร
จัดการ (BP)โดยมีค่าอิทธิพลเท่ากับ 0.81 และมีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ 0.01 เนื่องจากการบริหาร
คุณภาพทั่วทั้งองค์การ เป็นการบริหารองค์กรโดยการเน้นเร่ืองคุณภาพ โดยอาศัยการปรับปรุง
กระบวนการ และการมีส่วนร่วมของสมาชิก เพื่อให้ได้ในสินค้าและบริการที่มีคุณภาพ มีการพัฒนา
และปรับปรุงกระบวนการเพื่อให้เกิดปริมาณของเสียลดลง ซึ่งหลักการดังกล่าว เป็นส่วนหนึ่งของ
ประสิทธิภาพในการบริหารจัดการ  เนื่องจากคุณภาพของสินค้าเป็นสิ่งที่ ลูกค้าต้องการ การพัฒนา
และปรับปรุงกระบวนการต่างๆในระบบการผลิตย่อมส่งผลให้เกิดของเสียลดลง สินค้ามีคุณภาพ
มากขึ้นและจากการศึกษาที่ผ่านมาชี้ให้เห็นว่าการบริหารคุณภาพทั่วทั้งองค์การ  มีความสัมพันธ์ใน
เชิงสนับสนุนประสิทธิภาพทางธุรกิจ (Jun et al., 2006; Bou & Beltrán, 2007; Gunday et al., 2011; 
Miyagawa & Yoshida, 2010; Ahmad et al., 2013) โดยการบริหารคุณภาพทั่วทั้งองค์การจะปรับปรุง
คุณภาพในการผลิต การท างานเป็นทีม ความพึงพอใจของลูกค้า  การสื่อสาร และส่วนแบ่งทาง
การตลาด (Besterfield, 2009) 

5. การบ ารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม (TPM) มีอิทธิพลทางบวกต่อประสิทธิภาพการ
บริหารจัดการ (BP)โดยมีค่าอิทธิพลเท่ากับ 0.26 และมีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ 0.01 เนื่องจากการ
บ ารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วมที่ประกอบไปด้วยการบ ารุงรักษาเคร่ืองจักรด้วยตนเอง การ
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วางแผนการบ ารุงรักษาเคร่ืองจักรและการบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน ซึ่งเป็นการบ ารุงรักษาเคร่ืองจักร
เพื่อให้มีความพร้อมสามารถใช้งานได้ตลอดเวลาโดยอาศัยการมีส่วนในทุกระดับขององค์การมี
ความสัมพันธ์เชิงบวกในทางตรงกับประสิทธิภาพการบริหารจัดการธุรกิจ Ahuja & Khamba (2008) 
ชี้ให้เห็นว่าปัจจัยแห่งความส าเร็จของการบ ารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม เช่น ภาวะผู้น า การมี
ส่วนร่วมในการปฏิบัติการบ ารุงรักษาแบบองค์รวมมีส่วนในการสร้างเสริมประสิทธิภาพในการ
ด าเนินธุรกิจ ในอินเดีย Ahmad et al. (2012); Brah & Chong (2004); Nakajima (1988) แสดงให้เห็น
ว่าการปฏิบัติ การบ ารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม มีความสัมพันธ์ต่อการด าเนินธุรกิจในเชิงบวก 
Konecny & Thun (2011) ชี้ให้เห็นว่าการบ ารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วมที่ได้รับการสนับสนุน
จากการบริหารทรัพยากรบุคคลมีส่วนส าคัญในการปรับปรุงประสิทธิภาพในการด าเนินธุรกิจ 

 6. ระบบการผลิตแบบลีน (LEAN) มีอิทธิพลทางบวกต่อประสิทธิภาพการบริหารจัดการ 
(BP) โดยมีค่าอิทธิพลเท่ากับ 0.15 อย่างไม่มีนัยส าคัญทางสถิติซึ่งผลเชิงปริมาณที่ได้นั้นปฏิเสธ
สมมติฐานที่ตั้งไว้ แต่จากผลการสัมภาษณ์นั้นยอมรับสมมติฐานและท าให้ทราบว่าที่เป็นเช่นนั้น 
เนื่องมาจากในช่วงที่เก็บข้อมูลเป็นช่วงที่มีการเปลี่ยนผ่านของเทคโนโลยีมีการยกเลิกการใช้งาน
เคร่ืองจักร และกระบวนการผลิตแบบเดิม เปลี่ยนไปใช้เคร่ืองจักรใหม่กระบวนการผลิตแบบใหม่ 
ซึ่งมีระบบการท างานมีความแตกต่างจากรูปแบบเดิมไปมาก ท าให้ยังต้องใช้เวลาในการท าความ
เข้าใจระบบการท างานแบบใหม่ ซึ่งมีการท างานที่ซับซ้อนกว่าเดิม ซึ่งเมื่อทุกอย่างเข้าที่เข้าทาง
ปัญหาดังกล่าวก็จะหมดไป ระบบการผลิตแบบลีน เป็นระบบการผลิตที่มุ่งเน้น ในการลดความ
สูญเสียในทุกๆด้าน อาทิ การรอคอย สินค้าคงคลัง โดยการท างานในลักษณะ การไหลอย่างต่อเนื่อง 
และระบบการผลิตแบบดึง มีความสัมพันธ์เชิงบวกในทางตรงกับ ประสิทธิภาพการบริหารจัดการ
ธุรกิจ ในลักษณะของการผลิตแบบดึง ที่สามารถท าให้ลดความสูญเสียในด้านต้นทุนของสินค้าคง
คลัง และระบบของการไหลอย่างต่อเนื่อง  เป็นการลดความสูญเสียเวลาที่เกิดจากการรอคอยใน
กระบวนการผลิต นั่นหมายถึงการท าให้ต้นทุนในการผลิตลดลง Shah & Ward (2003) แสดงให้เห็น
ว่าการน าระบบการผลิตแบบลีน ไปปฏิบัติมีความสัมพันธ์เชิงบวกที่สอดคล้องกันกับตัวชี้วัด
ประสิทธิภาพทางการเงิน และจากการศึกษาของ Yang et al. (2011) แสดงให้เห็นว่าการน าระบบการ
ผลิตแบบลีน ไปปฏิบัตินอกจากจะเพิ่มประสิทธิภาพในการด าเนินธุรกิจแล้ว ยังส่งเสริมในการ
บริหารด้านสิ่งแวดล้อมอีกด้วย Demeter & Matyusz (2011) ชี้ให้เห็นว่าบริษัทที่น าการระบบการ
ผลิตแบบลีน ไปปฏิบัติมีสินค้าคงคลังน้อยกว่าบริษัทที่ไม่ได้น าระบบการผลิตแบบลีนมาปฏิบัติ  

 7. การบริหารคุณภาพทั่วทั้งองค์การ (TQM) ผ่านทางระบบการผลิตแบบลีน (LEAN) มี
อิทธิพลทางบวกต่อประสิทธิภาพการบริหารจัดการ (BP) โดยมีค่าอิทธิพลเท่ากับ 0.05 อย่างไม่มี
นัยส าคัญทางสถิติ  ซึ่งผลเชิงปริมาณที่ได้นั้นปฏิเสธสมมติฐานที่ตั้งไว้ แต่จากผลการสัมภาษณ์นั้น
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ยอมรับสมมติฐานและท าให้ทราบว่าที่เป็นเช่นนั้น เนื่องมาจากในช่วงที่เก็บข้อมูลเป็นช่วงที่มีการ
เปลี่ยนผ่านของเทคโนโลยี มีการยกเลิกการใช้งานเคร่ืองจักร และกระบวนการผลิตแบบเดิม 
เปลี่ยนไปใช้เคร่ืองจักรใหม่ กระบวนการผลิตแบบใหม่ ซึ่งมีระบบการท างานมีความแตกต่างจากรูป
แบบเดิมไปมาก ท าให้ยังต้องใช้เวลาในการท าความเข้าใจระบบการท างานแบบใหม่ ซึ่งมีการท างาน
ที่ซับซ้อนกว่าเดิม ซึ่งเมื่อทุกอย่างเข้าที่เข้าทางปัญหาดังกล่าวก็จะหมดไป การบริหารคุณภาพทั่วทั้ง
องค์การ โดยเฉพาะการเน้นคุณภาพ การปรับปรุงกระบวนการ และการมีส่วนร่วมของสมาชิก  จะ
ช่วยให้สินค้ามีคุณภาพที่ดี มีความแน่นอนของคุณภาพ  ซึ่งเมื่อรวมกับระบบการผลิตแบบลีน ที่เป็น
การผลิตแบบดึง และการไหลอย่างต่อเนื่อง ส่งผลให้ได้สินค้าคุณภาพดี มีสินค้าคงคลังน้อย 
ปราศจากกระบวนการที่สูญเปล่าในการผลิต  ซึ่งมีความสัมพันธ์เชิงบวกในทางตรงกับประสิทธิภาพ
การบริหารจัดการธุรกิจ Besterfield (2004) กล่าวว่า ระบบการผลิตควรจะต้องมีความแน่นอน และ
สามารถท านายได้ เพื่อให้มั่นใจว่าจะไม่มีการรบกวนกระบวนการผลิต โดยการน าระบบการบริหาร
คุณภาพทั่วทั้งองค์การ มาใช้ก่อนที่จะน าระบบการผลิตแบบลีนมาใช้ในกระบวนการผลิต และ 
Hofer et al. (2012) กล่าวว่า ระบบการผลิตแบบลีน ช่วยให้ประสิทธิภาพในการปฏิบัติงานดีขึ้น มี 
สินค้าคงคลังลดลง ใช้เวลาในการท างานสั้นลง สินค้ามีคุณภาพมากขึ้น 

8. การบริหารคุณภาพทั่วทั้งองค์การ (TQM) ผ่านทางการบ ารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วน
ร่วม (TPM) มีอิทธิพลทางบวกต่อประสิทธิภาพการบริหารจัดการ (BP) โดยมีค่าอิทธิพลเท่ากับ 0.22 
และมีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ 0.01 เนื่องจาก การบริหารคุณภาพทั่วทั้งองค์การ  เป็นแนวทางใน
การบริหารขององค์กรที่มุ่งเน้นคุณภาพ มีการปรับปรุงกระบวนการ และสมาชิกทุกคนขององค์กรมี
ส่วนร่วม ซึ่งเมื่อรวมกับ การบ ารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม ที่ประกอบไปด้วย การบ ารุงรักษา
เคร่ืองจักรด้วยตนเอง การวางแผนการบ ารุงรักษาเคร่ืองจักร และการบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน ซึ่งเป็น
การบ ารุงรักษาเคร่ืองจักรเพื่อให้มีความพร้อมสามารถใช้งานได้ตลอดเวลา ส่งผลให้เคร่ืองจักร
สามารถท างานได้เต็มก าลังการผลิต สินค้าที่ได้มีคุณภาพสม่ าเสมอ ไม่เกิดสินค้าเสียหายเนื่องจาก
เคร่ืองจักรช ารุด ซึ่งมีความสัมพันธ์เชิงบวกในทางตรงกับประสิทธิภาพการบริหารจัดการธุรกิจ 
Teeravaraprug et al. (2011) แสดงให้เห็นว่าเคร่ืองมือของการบริหารคุณภาพทั่วทั้งองค์การ เช่น 5ส, 
QC Tools และ Kaizen มีส่วนส าคัญที่ท าให้การบ ารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม  ประสบ
ความส าเร็จ Ahmad et al. (2012); Brah & Chong (2004); Nakajima (1988) แสดงให้เห็นว่าการ
ปฏิบัติ การบ ารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม มีความสัมพันธ์ทางตรงเชิงบวกต่อการประสิทธิภาพ
ในการด าเนินธุรกิจ จึงสรุปได้ว่า การบริหารคุณภาพทั่วทั้งองค์การ มีส่วนสนับสนุนอย่างมีนัยส าคัญ
ในการท าให้การท าให้ การบ ารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม  ประสบความส าเร็จและเพิ่ม
ประสิทธิภาพการด าเนินธุรกิจ (Konecny & Thun, 2011; Ahmad et al., 2014) 
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9. การบริหารคุณภาพทั่วทั้งองค์การ (TQM) ผ่านทางการบ ารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วน
ร่วม (TPM) และระบบการผลิตแบบลีน (LEAN) มีอิทธิพลทางบวกต่อประสิทธิภาพการบริหาร
จัดการ (BP) โดยมีค่าอิทธิพลเท่ากับ 0.04 อย่างไม่มีนัยส าคัญทางสถิติ  ซึ่งผลเชิงปริมาณที่ได้นั้น
ปฏิเสธสมมติฐานที่ตั้งไว้ แต่จากผลการสัมภาษณ์นั้นยอมรับสมมติฐานและท าให้ทราบว่าที่เป็น
เช่นนั้น เนื่องมาจากในช่วงที่เก็บข้อมูลเป็นช่วงที่มีการเปลี่ยนผ่านของเทคโนโลยี มีการยกเลิกการ
ใช้งานเคร่ืองจักร และกระบวนการผลิตแบบเดิม เปลี่ยนไปใช้เคร่ืองจักรใหม่ กระบวนการผลิตแบบ
ใหม่ ซึ่งมีระบบการท างานมีความแตกต่างจากรูปแบบเดิมไปมาก ท าให้ยังต้องใช้เวลาในการท า
ความเข้าใจระบบการท างานแบบใหม่ ซึ่งมีการท างานที่ซับซ้อนกว่าเดิม ซึ่งเมื่อทุกอย่างเข้าที่เข้าทาง
ปัญหาดังกล่าวก็จะหมดไป  การบริหารคุณภาพทั่วทั้งองค์การ  เป็นแนวทางในการบริหารของ
องค์กรที่มุ่งเน้นคุณภาพ มีการปรับปรุงกระบวนการ และสมาชิกทุกคนขององค์กรมีส่วนร่วม ซึ่ง
เมื่อรวมกับ การบ ารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม ซึ่งเป็นการบ ารุงรักษาเคร่ืองจักรเพื่อให้มีความ
พร้อมสามารถใช้งานได้ตลอดเวลา ส่งผลให้เคร่ืองจักรสามารถท างานได้เต็มก าลังการผลิต สินค้าที่
ได้มีคุณภาพสม่ าเสมอ ไม่เกิดสินค้าเสียหายเนื่องจากเคร่ืองจักรช ารุด และเมื่อรวมกับระบบการผลิต
แบบลีน ที่เป็นการผลิตแบบดึง และการไหลอย่างต่อเนื่อง ส่งผลให้ได้สินค้าที่มีคุณภาพดี เคร่ืองจักร
สามารถท าการผลิตได้เต็มประสิทธิภาพ ไม่เกิดของเสียเนื่องจากเคร่ืองจักรท างานผิดพลาด มีสินค้า
คงคลังน้อย  ปราศจากกระบวนการที่สูญเปล่าในการผลิต  ซึ่งจะเห็นได้ว่ากระบวนการดังกล่าวมี
ความสัมพันธ์เชิงบวกในทางตรงกับประสิทธิภาพการบริหารจัดการธุรกิจ  Teeravaraprug (2011) 
แสดงให้เห็นว่าเคร่ืองมือของการบริหารคุณภาพทั่วทั้งองค์การ เช่น 5ส, QC tools และ Kaizen มี
ส่วนส าคัญที่ท าให้การบ ารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม ประสบความส าเร็จ Ahmad et al. (2014)  
กล่าวว่า การบริหารคุณภาพทั่วทั้งองค์การ มีส่วนสนับสนุนอย่างมีนัยส าคัญในการท าให้การท าให้ 
การบ ารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม ประสบความส าเร็จ Abdallah & Matsui (2007) ศึกษา
ความสัมพันธ์และเปรียบเทียบประสิทธิภาพของการบ ารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วมและ ระบบ
การผลิตแบบลีน ผลการศึกษาพบว่า การบ ารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม  ช่วยสนับสนุนให้ 
ระบบการผลิตแบบลีน ประสบความส าเร็จผ่านทาง กระบวนการต่างๆเช่น การบ ารุงรักษาเชิง
ป้องกัน, การสนับสนุนในการบ ารุงรักษา และ การบ ารุงรักษาตามคาบเวลา เป็นต้น  Teeravaraprug 
et al. (2011) เสนอแนะว่าควรมีระบบการบริหารคุณภาพทั่วทั้งองค์การ และ การบ ารุงรักษาทวีผลที่
ทุกคนมีส่วนร่วม ก่อนการน า ระบบการผลิตแบบลีนมาใช้ในการปฏิบัติงาน และจากการศึกษาของ 
Yang et al. (2011) แสดงให้เห็นว่าการน าระบบการผลิตแบบลีนไปปฏิบัตินอกจากจะเพิ่ม
ประสิทธิภาพในการด าเนินธุรกิจแล้ว ยังส่งเสริมในการบริหารด้านสิ่งแวดล้อมอีกด้วย Demeter & 



159 
 

Matyusz (2011) ชี้ให้เห็นว่าบริษัทที่น าการระบบการผลิตแบบลีน ไปปฏิบัติมีสินค้าคงคลังน้อยกว่า
บริษัทที่ไม่ได้น าระบบการผลิตแบบลีนมาปฏิบัติ 

ในภาพรวม การวิจัยเร่ือง “ปัจจัยที่ส่งผลต่อประสิทธิภาพการบริหารจัดการอุตสาหกรรม
ฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟในประเทศไทย” ได้ตัวแปรที่สอดคล้องกับงานวิจัย 2 ตัวแปร จากผลการศึกษาเชิง
ปริมาณด้วยการวิเคราะห์สมการโครงสร้าง พบว่าการบริหารคุณภาพทั่วทั้งองค์การและการ
บ ารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วมมีระดับความคิดเห็นของผู้ตอบแบบสอบถามเป็นไปในทิศทาง
เดียวกันโดยมีอิทธิพลเชิงบวกต่อประสิทธิภาพในการบริหารจัดการ อาจเนื่องมาจากการบริหาร
คุณภาพทั่วทั้งองค์การและการบ ารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม มีการน ามาใช้ปฏิบัติในการ
ท างานเป็นระยะเวลานานก่อให้เกิดความรู้ความเข้าใจ(On the job training)ในระบบการบริหาร
คุณภาพทั่วทั้งองค์การและการบ ารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วมเป็นอย่างดี ส่วนระบบการผลิต
แบบลีนมีระดับความคิดเห็นของผู้ตอบแบบสอบถามมีอิทธิพลเชิงบวกต่อประสิทธิภาพในการ
บริหารจัดการอุตสาหกรรมเช่นเดียวกัน แต่ระดับความคิดเห็นของผู้ตอบแบบสอบถามไม่ได้เป็นไป
ในทิศทางเดียวกัน เนื่องมาจากระบบการผลิตแบบลีนยังอยู่ในช่วงเร่ิมต้นของการน ามาใช้ใน
อุตสาหกรรมฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟ ผู้ปฏิบัติงานมีความรู้ความช านาญในส่วนของการปฏิบัติที่ใช้การ
บริหารคุณภาพทั่วทั้งองค์การและการบ ารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม แต่ในส่วนของระบบการ
ผลิตแบบลีนนั้นยังจ าเป็นต้องมีการให้ความรู้เมื่อผู้ปฏิบัติงานมีความเข้าใจและตระหนักใน
ความส าคัญของการน าระบบการผลิตแบบลีนมาใช้ท าให้สามารถบริหารจัดการเพื่อให้เกิด
ประสิทธิภาพสูงสุด ซึ่งผู้วิจัยได้อภิปรายในแต่ละปัจจัยที่มีอิทธิพลต่อประสิทธิภาพการบริหาร
จัดการอุตสาหกรรมฮาร์ดิดิสก์ไดร์ฟในประเทศไทย ดังต่อไปนี้ 

ปัจจัยด้านการบริหารคุณภาพทั่วทั้งองค์การ จากผลการศึกษาในเชิงปริมาณพบว่า ปัจจัย
ด้านการบริหารคุณภาพทั่วทั้งองค์การ มีอิทธิพลต่อประสิทธิภาพในการบริหารจัดการอุตสาหกรรม
ฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟในประเทศไทยเป็นอันดับแรก โดยเฉพาะอย่างยิ่งในประเด็นข้อมูลและการ
วิเคราะห์ และการจัดการกลยุทธ์ ซึ่งมีความส าคัญมากที่สุด ดังสะท้อนได้จากผลการวิจัยเชิงปริมาณ
และผลการวิจัยเชิงคุณภาพจากผู้ให้ข้อมูลส าคัญ ที่ต่างยืนยันถึงความส าคัญของข้อมูลและการ
วิเคราะห์ และการจัดการกลยุทธ์ ในการขับเคลื่อนองค์การท าให้องค์การมีประสิทธิภาพในการ
บริหารจัดการอุตสาหกรรมฮาร์ดดิสก์ดีมากยิ่งขึ้น เนื่องมาจากข้อมูลและการวิเคราะห์  และการ
จัดการกลยุทธ์ขององค์การนั้น ใช้ในการด าเนินการวางแผน ก าหนดทิศทาง และเป้าหมายของการ
ด าเนินการขององค์การ รวมทั้งรูปแบบการปฏิบัติงานต่างๆ เพื่อให้เกิดประสิทธิภาพสูงสุดในการ
บริหารจัดการอุตสาหกรรมฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟในประเทศไทย นอกจากนั้นองค์ประกอบด้านภาวะผู้น า
การเปลี่ยนแปลง การมีส่วนร่วมของพนักงาน การมุ่งเน้นลูกค้า การให้ความรู้และฝึกอบรม และการ



160 
 

จัดกระบวนการผลิต ต่างมีความส าคัญต่อการขับเคลื่อนองค์การให้เกิดประสิทธิภาพในการบริหาร
จัดการอุตสาหกรรมฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟดีมากยิ่งขึ้น แต่ส าหรับองค์ประกอบในด้านภาวะผู้น าการ
เปลี่ยนแปลงมีน้ าหนักความส าคัญน้อย สอดคล้องกับผลการศึกษาเชิงคุณภาพจากผู้ให้ข้อมูลส าคัญที่
กล่าวถึงการปรับเปลี่ยนในช่วงที่ผ่านมาขององค์การมีการเปลี่ยนแปลงต าแหน่งต่างๆเป็นอย่างมาก 
อันเนื่องมาจากเป็นช่วงของการควบรวมกิจการ มีการปรับโครงสร้างองค์การ ส่งผลให้มีการ
ปรับเปลี่ยนภาระหน้าที่และรูปแบบในการปฏิบัติงานของพนักงาน จ าเป็นต้องอาศัยระยะเวลาเพื่อ
การปรับตัวเข้าหากัน โครงการต่างๆที่ได้ท าไว้บางโครงการมีการหยุดการด าเนินงานชั่วคราว ส่งผล
ให้พนักงานผู้ปฏิบัติงานเกิดความไม่ชัดเจนในการปฏิบัติงาน จากผลการศึกษาดังกล่าว จะเห็นได้ว่า
องค์ประกอบ ภาวะผู้น าการเปลี่ยนแปลง การมีส่วนร่วมของพนักงาน การให้ความรู้และฝึกอบรม 
ซึ่งเป็นปัจจัยการจัดการด้านคน (Man) การมุ่งเน้นลูกค้าซึ่งปัจจัยการจัดการด้านการตลาด (Market) 
ข้อมูลและการวิเคราะห์ซึ่งปัจจัยการจัดการด้านข้อมูลข่าวสาร (Message) การจัดการกระบวนการ
ผลิต และการจัดการเชิงกลยุทธ์ซึ่งปัจจัยการจัดการด้านการจัดการ (Management) องค์ประกอบ
ข้อมูลและการวิเคราะห์และการจัดการเชิงกลยุทธ์เป็นองค์ประกอบที่เป็นแก่นหลักดั้งเดิมที่แนวคิด
ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวข้องกับการบริหารจัดการเพื่อให้เกิดประสิทธิภาพต่างค านึงถึงภายใต้หลัก
แนวคิดและฐานคติทางการบริหารจัดการยังคงมีความส าคัญ ในบริบทความเปลี่ยนแปลงในปัจจุบัน
เน่ืองมาจาก ข้อมูลและการวิเคราะห์ และการจัดการเชิงกลยุทธ์สามารถใช้ในการพัฒนาและส่งเสริม
เพื่อให้เกิดรูปแบบของการสร้างนวัตกรรมในการผลิต รวมทั้งการใช้เทคโนโลยีสมัยใหม่ในการ
วิเคราะห์รูปแบบการท างานเพื่อให้เกิดผลดีต่อกระบวนการบริหารจัดการทั้งในด้านของรูปแบบการ
ผลิต การลดขั้นตอนการผลิต การลดปริมาณของเสีย ซึ่งพบว่าอุตสาหกรรมฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟเป็น
อุตสาหกรรมที่มีการผลิตขั้นสูงที่แตกต่างจากอุตสาหกรรมการผลิตทั่วไป เป็นอุตสาหกรรมที่ต้องใช้
เคร่ืองจักรที่มีความสลับซับซ้อน ดังนั้นลักษณะของการฝึกอบรมพนักงานจึงควรเป็นการอบรมทาง
เทคนิค ที่มุ่งเน้นมากกว่าการสอนหลักการทั่วไป แต่เพิ่มคุณสมบัติที่จ าเป็นในการปฏิบัติงาน บน
กรอบการเรียนรู้ 6 ระดับ คือ จ า (Remember) เข้าใจ (Understand) ประยุกต์ (Apply) วิเคราะห์ 
(Analyze) ประเมินผล (Evaluate) และสร้างสรรค์ (Create) เพื่อให้พนักงานสามารถน าไป
ประยุกต์ใช้ในการแก้ไขปัญหาที่เกิดขึ้นได้ด้วยตนเอง บนพื้นฐานของความรู้ความเข้าใจ ทั้งในเชิง
ทฤษฎีและประสบการณ์ที่ได้รับจากการฝึกอบรมบนสถานการณ์แวดล้อมตามการท างานจริง อีกทั้ง
ภายใต้สภาพแวดล้อมและบริบทปัจจุบันที่มีความเปลี่ยนแปลงของสภาพเศรษฐกิจ สังคม และ
เทคโนโลยีซึ่งมีลักษณะที่กิจกรรมทางเศรษฐกิจและสังคม ได้ถูกเชื่อมโยงอย่างไร้พรมแดน ด้วย
เทคโนโลยีสารสนเทศและการสื่อสาร จะเห็นได้ว่า ในการด าเนินธุรกิจของภาคเอกชน ต่างก็มีการ
บริหารจัดการโดยใช้นวัตกรรมที่ทันสมัยผ่านช่องทางต่างๆ เพื่อลดขั้นตอนในการท างาน มุ่งเพิ่ม
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ประสิทธิภาพในการท างานภายใต้ข้อก าจัดเชิงทรัพยากร (คน งบประมาณ วัตถุดิบ และ เคร่ืองจักร) 
ภายใต้บริบทของยุคโลกาภิวัฒน์ที่ซึ่งน านวัตกรรมทางการบริหารจัดการโดยการน าเทคโนโลยี และ
นวัตกรรมผ่านช่องทางต่างๆมาใช้เพื่อสนับสนุนให้เกิดความคล่องตัวในการท างาน อีกทั้งเป็น
รูปแบบของการบริหารจัดการที่ลดขั้นตอนและกระบวนการต่างๆที่ยุ่งยาก  

ปัจจัยด้านการบ ารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม จากผลการศึกษาในเชิงปริมาณพบว่า 
ปัจจัยด้านการบ ารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วมมีอิทธิพลต่อประสิทธิภาพในการบริหารจัดการ
อุตสาหกรรมฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟในประเทศไทย โดยเฉพาะในประเด็นการบ ารุงรักษาด้วยตนเองที่มีค่า
ความส าคัญมากที่สุด ดังสะท้อนได้จากผลการศึกษาเชิงปริมาณและเสริมด้วยข้อมูลเชิงคุณภาพจาก
การสัมภาษณ์ผู้ให้ข้อมูลส าคัญที่ต่างยืนยันถึงความส าคัญของการบ ารุงรักษาด้วยตนเองท าให้เกิด
ประสิทธิภาพในการบริหารจัดการอุตสาหกรรมฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟในประเทศไทยได้ผลดีมากขึ้น
เนื่องจากการให้ความรู้และฝึกทักษะแก่พนักงานผู้ปฏิบัติงาน เพื่อให้สามารถแก้ไขปัญหาที่เกิด
ขึ้นกับเคร่ืองจักรในเบื้องต้นเพื่อแจ้งให้กับฝ่ายซ่อมบ ารุงได้ทราบอย่างทันท่วงทีก่อนเกิดความ
เสียหายขึ้นกับการผลิต ส่งผลท าให้เกิดสินค้าที่ด้อยคุณภาพไม่เป็นไปตามมาตรฐานที่วางไว้หรือ
เคร่ืองจักรหยุดการท างานอย่างชะงักงัน นอกจากนั้นจากการสัมภาษณ์ผู้ให้ข้อมูลส าคัญ พบว่า
องค์ประกอบด้านการบ ารุงรักษาตามแผน มีความส าคัญต่อการเพิ่มประสิทธิภาพในการบริหาร
จัดการในอุตสาหกรรมฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟแต่มีค่าน้ าหนักน้อย เพราะการบ ารุงรักษาตามแผนเป็นการ
บ ารุงรักษาตามคาบเวลาที่ก าหนด แต่บางคร้ังความบกพร่องของเคร่ืองจักรอาจเกิดขึ้นก่อนถึงเวลา
ในการซ่อมบ ารุงตามช่วงเวลาที่ก าหนด ดังนั้นการบ ารุงรักษาเคร่ืองจักรแบบบูรณาการโดยอาศัยการ
บ ารุงรักษาด้วยตนเองจากฝ่ายผลิตในการตรวจเช็คเคร่ืองจักรเป็นประจ าทุกวันเพื่อทราบถึงอาการ
ผิดปรกติแม้เพียงเล็กน้อยของเคร่ืองจักรเพื่อให้ฝ่ายซ่อมบ ารุงท าการวางแผนเพื่อป้องกันปัญหาที่จะ
เกิดขึ้นหรือสามารถที่จะแก้ไขปัญหาที่เกิดขึ้นได้อย่างทันท่วงทีถือเป็นสิ่งที่ส าคัญมาก การสร้าง
ความเข้าใจให้ตรงกันเบื้องต้นถึงสภาพการท างานของเคร่ืองจักรระหว่างฝ่ายปฏิบัติงานและฝ่ายซ่อม
บ ารุงส่งผลท าให้ประสิทธิภาพในการบริหารจัดการด้านการดูแลรักษาเคร่ืองจักรมีประสิทธิภาพเพิ่ม
มากขึ้น 

อย่างไรก็ดี ปัจจัยด้านระบบการผลิตแบบลีน จากผลการศึกษาในเชิงปริมาณพบว่า ปัจจัย
ด้านระบบการผลิตแบบลีนมีอิทธิพลต่อประสิทธิภาพในการบริหารจัดการอุตสาหกรรมฮาร์ดดิสก์
ไดร์ฟในประเทศไทยในภาพรวมอย่างไม่มีนัยส าคัญทางสถิติ  แต่เมื่อพิจารณาในส่วนของ
องค์ประกอบของระบบการผลิตแบบลีนโดยเฉพาะในประเด็นระบบการไหลอย่างต่อเนื่องยังคงค่า
ความส าคัญมาก ซึ่งเป็นการผลิตสินค้าที่กระบวนการท างานของการผลิตสินค้ามีความต่อเนื่องใน
ทุกขั้นตอน ขจัดปัญหาการรอคอยของสินค้าที่อยู่ระหว่างการผลิตเพื่อเข้าสู่กระบวนการต่อไป(การ
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ไหลอย่างต่อเน่ือง)ตลอด กระบวนการไม่ก่อให้เกิดปัญหาคอขวด นอกจากนั้นจากการสัมภาษณ์ผู้ให้
ข้อมูลส าคัญ พบว่าองค์ประกอบด้านระบบการผลิตแบบดึง มีความส าคัญต่อการเพิ่มประสิทธิภาพ
ในการบริหารจัดการในอุตสาหกรรมฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟเช่นกัน ซึ่งระบบการผลิตแบบดึงเป็นการลด
ความสูญเสียในด้านต่างๆระหว่างกระบวนการผลิตสินค้า เพื่อไม่ให้มีวัสดุคงคลังเหลือในระบบ 
ในขณะที่เมื่อมีความต้องการสินค้าสามารถด าเนินการผลิตเพื่อตอบสนองความต้องการของลูกค้า
อย่างทันท่วงที แสดงให้เห็นว่าองค์ประกอบทั้ง 2 ส่วนยังคงมีความส าคัญ เมื่อมีการบูรณาการองค์
ความรู้ร่วมกันของระบบการผลิตแบบดึงและการไหลอย่างต่อเนื่องนี้ ย่อมส่งผลท าให้ระบบการ
ผลิตแบบลีนที่เกิดขึ้นมีประสิทธิภาพมากขึ้น ซึ่งพบว่า รูปแบบวัฒนธรรมองค์กรที่เอ้ือต่อการน า
แนวคิดระบบการผลิตแบบลีนไปปฏิบัติให้เกิดประสิทธิภาพ ควรเป็นรูปแบบที่องค์กรมีเป้าหมาย
และทิศทางที่ชัดเจน มุ่งเน้นการสร้างการเปลี่ยนแปลงพฤติกรรมของสมาชิกทุกคนในองค์กรโดย
เร่ิมจากผู้น าที่ให้ความส าคัญกับการปลูกฝังความเชื่อและค่านิยมของระบบการผลิตแบบลีนไปสู่
พนักงานจนกลายเป็นวัฒนธรรมขององค์กรซึ่ง Pascal & Athos (1981, pp. 204-206) ได้เสนอและ
เน้นความส าคัญของด้านที่เป็นซอฟท์แวร์ว่าเป็นองค์ประกอบหลักที่โดดเด่นของการบริหารแบบ
ญ่ีปุ่นที่ว่าการบริหารแบบญ่ีปุ่นให้ความส าคัญกับองค์ประกอบด้านที่เป็นซอฟท์แวร์มากกว่าการ
บริหารแบบอเมริกัน ท าให้การบริหารแบบญ่ีปุ่นสามารถสร้างความเข้มแข็ง และความส าเร็จของ
องค์กรได้อย่างประจักษ์ชัด การให้ความส าคัญกับวัฒนธรรมในการพัฒนาประสิทธิภาพยังมีความ
สอดคล้องกับทัศนะของการบริหารแบบระบบการผลิตแบบลีน และการปลูกฝังให้เป็นวัฒนธรรม
ขององค์กรนั้นอาศัยหลักการที่เรียกว่า โมเดล 6 แหล่งพลังสู่การเปลี่ยน (Six Source of Influence) 
อันประกอบไปด้วย แรงจูงใจส่วนตัว (Personal Motivation) ทักษะส่วนตัว (Personal Ability) 
แรงจูงใจทางสังคม (Social Motivation) ทักษะทางสังคม (Social Ability) แรงจูงใจเชิงโครงสร้าง 
(Structural Motivation) และทักษะเชิงโครงสร้าง (Structural Ability) โดยระบบการผลิตแบบลีนนี้
เป็นปัจจัยที่ผลักดันให้เกิดประสิทธิภาพในการบริหารจัดการอุตสาหกรรมฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟเนื่องจาก
ประสิทธิภาพที่เกิดขึ้นจากการผลิตพิจารณาได้จากการผลิตสินค้าที่ตรงตามความต้องการของลูกค้า 
สินค้าดีมีคุณภาพ ผลิตได้ตรงตามระยะเวลาที่ก าหนด ราคาของสินค้าอยู่ในระดับที่ยอมรับได้ เพื่อ
ตอบสนองได้ตรงกับความต้องการของลูกค้า รวมถึงการสร้างความพึงพอใจในการท างานให้เกิด
ขึ้นกับพนักงานเพื่อก่อให้เกิดประสิทธิภาพในการผลิตที่ดีขึ้น 

กล่าวโดยสรุป การบริหารคุณภาพทั่วทั้งองค์การเป็นปัจจัยส าคัญในการผลิตสินค้าที่มี
คุณภาพมีความส าคัญที่สุดต่อประสิทธิภาพการบริหารจัดการในอุตสาหกรรมฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟ ซึ่ง
เกิดขึ้นมาจากองค์ประกอบในด้านต่างๆของการบริหารคุณภาพทั่วทั้งองค์การ ซึ่งเมื่อมีการน าระบบ
คิดและวิธีการในเร่ืองของการบ ารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม มาใช้ในการบ ารุงรักษาเคร่ืองจักร
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ส่งผลให้ระบบการผลิตมีเสถียรภาพมากยิ่งขึ้น ไม่ก่อให้เกิดการท างานที่ผิดพลาดของเคร่ืองจักรจน
ท าให้มีการชะงักงันของกระบวนการผลิต สินค้ามีคุณภาพดีมากขึ้น ก่อให้เกิดประสิทธิภาพในการ
ผลิตสินค้าที่สูงขึ้น เมื่อบริบทของสังคมและสภาพแวดล้อมเปลี่ยนไป ในอุตสาหกรรมการผลิต
สินค้ามีการแข่งขันมากขึ้น องค์การจ าเป็นต้องมีการเพิ่มศักยภาพในการผลิตเพื่อพัฒนาคุณภาพของ
สินค้า ลดต้นทุนในการผลิต จึงมีการปรับปรุงกลไกต่างๆให้เอ้ือต่อการบริหารจัดการเพื่อให้เกิด
ประสิทธิภาพในการบริหารจัดการในอุตสาหกรรมฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟที่สูงขึ้น โดยเฉพาะองค์ประกอบ
ทางด้านการบริหารจัดการที่เกี่ยวข้องกับคน ซึ่งในระบบการผลิตแบบลีนให้ความส าคัญกับการ
สร้างคุณค่าในหมู่บุคคลากรในการท างานเพื่อลดความสูญเสีย เสริมสร้างความรวดเร็วใน
กระบวนการท างาน และการท างานร่วมกันเป็นทีมเพื่อให้ได้ผลผลิตและผลลัพธ์ที่มากขึ้นด้วย
ทรัพยากรที่จ ากัด Liker (2004) อธิบายว่าหลักการบริหารแบบลีนมี 4 องค์ประกอบซึ่งประกอบไป
ด้วย ปรัชญา (Philosophy) กระบวนการ (Process) คน/พนักงาน (People) และการแก้ไขปัญหา 
(Problem Solving) ซึ่งต่างอยู่บนพื้นฐานของความเชื่อและค่านิยมที่เป็นอันหนึ่งอันเดียวกันของ
สมาชิกทุกคนในองค์การที่จะต้องยึดถือและปฏิบัติอย่างต่อเนื่อง เช่นเดียวกันกับ Womack & Jones 
(2003) อธิบายจากกรณีของโตโยต้าว่า ในวิถีโตโยต้าความสัมพันธ์ของวัฒนธรรมองค์การทั้งในวัตถุ 
ความคิด และพฤติกรรม เปรียบเสมือนดีเอ็นเอที่ถูกปลูกฝังไว้ซึ่งต้องระยะเวลาและผ่านการบวนการ
ความคิด การแก้ปัญหา การเรียนรู้การพัฒนาอย่างต่อเนื่องจนกลายเป็นวัฒนธรรมขององค์การ 
ดังนั้นสิ่งที่จะท าให้ระบบการผลิตแบบลีนของอุตสาหกรรมฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟประสบความส าเร็จได้
นั้นจ าเป็นที่จะต้องให้ความรู้และสร้างค่านิยมร่วมในการท างานจนกลายเป็นวัฒนธรรมขององค์การ 

นอกจากอุตสาหกรรมฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟแล้ว แนวคิดและหลักการระบบการผลิตแบบลีน  ยัง
สามารถน าไปประยุกต์ใช้เป็นแนวทางในการเพิ่มประสิทธิภาพการบริหารจัดการกับอุตสาหกรรม
อิเล็กทรอนิกส์อ่ืนได้อย่างมีประสิทธิภาพ ซึ่งการน าเคร่ืองมือการผลิตแบบลีนมาปรับปรุง
กระบวนการผลิต สามารถลดต้นทุนการผลิตได้เป็นอย่างดี ดังงานวิจัยของ รัตติยา รายณะสุข และ
ชุมพล ยวงใย (2555) ที่ศึกษาเร่ือง การปรับปรุงกระบวนการผลิตของโรงงานประกอบชิ้นส่วน
อิเล็กทรอนิกส์ พบว่า การใช้เคร่ืองมือคุณภาพ การจัดสมดุลสายการผลิต และเคร่ืองมือในการผลิต
แบบลีน สามารถปรับปรุงกระบวนการผลิตของโรงงานกรณีศึกษาเพื่อลดความสูญเปล่าที่เกิดขึ้นได้  
โดยผลที่ได้หลังจากปรับปรุงกระบวนการผลิตพบว่า สามารถลดจ านวนพนักงานในสายการผลิต
จาก 15 คน เป็น 12 คน ผลผลิตเพิ่มขึ้นจาก 1570 ชิ้นต่อวัน เป็น 2033 ชิ้นต่อวัน คิดเป็น 29.49% และ
ผลิตภาพเพิ่มขึ้นจาก 77.42% เป็น 93.56% คิดเป็น 20.85% นอกจากนั้น ยังสอดคล้องกับงานวิจัย
ของ บุษบา พฤกษาพันธุ์รัตน์ และพชร อุไรพงษ์ (2556) ที่ศึกษาเร่ือง การวิเคราะห์ปรับปรุง
สายการผลิตตามการผลิตแบบลีนโดยอาศัยการจ าลองสถานการณ์ : กรณีศึกษาอุตสาหกรรม
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อิเล็กทรอนิกส์ ผลการศึกษาพบว่า การปรับปรุงสายการผลิตชิ้นส่วนฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟด้วยเทคนิคการ
ผลิตของลีน เพื่อลดความสูญเปล่าของสายการผลิตซึ่งได้แก่ การรอคอย การเคลื่อนย้าย กระบวนการ
และการเคลื่อนที่ที่มากเกินไป เพื่อแก้ไขปัญหาความไม่สมดุลของสายการผลิต  และความไม่
เหมาะสมของผังโรงงาน โดยใช้การจ าลองสถานการณ์ด้วยคอมพิวเตอร์ในการแสดงผลการ
ปรับปรุง พบว่าผังแบบเซลล์ให้ผลดีกว่าผังในปัจจุบัน เนื่องจากสามารถปรับปรุงประสิทธิภาพของ
สายการผลิตให้เพิ่มขึ้น 19.53% อัตราผลผลิตเพิ่มขึ้น 42.7% อัตราการใช้ประโยชน์ของพนักงาน
เฉลี่ยเพิ่มขึ้น 20.57% และสามารถลดปริมาณงานระหว่างกระบวนการผลิตโดยเฉลี่ยได้  1.27% ของ
ปริมาณการผลิตทั้งหมด  

นอกจากนั้น ข้อค้นพบจากการศึกษาคร้ังนี้ยังสอดคล้องกับงานวิจัยของ สายันต์ มากมูล 
(2556) ที่ศึกษาเร่ือง การประยุกต์การผลิตแบบลีนในกระบวนการผลิตเคร่ืองขยายเสียง  พบว่า การ
ประยุกต์แนวคิดและเคร่ืองมือการผลิตแบบลีน สามารถปรับปรุงกระบวนการผลิตในสายการผลิต
ได้จริง โดยมีขั้นตอนในการปรับปรุงกระบวนการ ได้แก่ 1.การปรับปรุงขั้นตอนการรับวัตถุดิบใน
เร่ืองการขนย้าย และการรอคอยของพนักงานรับวัตถุดิบ โดยการลดพนักงานรับวัตถุดิบ  ลดเวลาน า
ของขั้นตอนรับวัตถุดิบ ลดการใช้พื้นที่ 2.การปรับปรุงการเปลี่ยนรุ่นการผลิต ท าได้โดยการลดเวลา
การเตรียมงานภายในและการเปลี่ยนการเตรียมงานภายในเป็นการเตรียมงานภายนอก  3.การ
ปรับปรุงขั้นตอนการผลิต โดยการลดพนักงาน ลดพื้นที่การผลิต ลดของเสียจากการปฏิบัติงาน และ
ลดงานจ านวนชิ้นงานระหว่างขั้นตอนของสายการผลิตแผ่นวงจรหลัก โดยการใช้ภาชนะใส่
แผ่นวงจรหลักเป็นระบบคัมบังสั่งผลิต และใช้ระบบโปกาโยเกะลดขั้นตอนการตรวจสอบซ้ า และ
ท าให้รับประกันคุณภาพได้ในกระบวนการ 4.เปรียบเทียบตัวชี้วัดและวิเคราะห์ผลการวิจัย พบว่า 
การใช้เคร่ืองมือการผลิตแบบลีน ซึ่งได้แก่ การปรับเปลี่ยนตั้งเคร่ืองจักรอย่างรวดเร็ว ระบบโปกาโย
เกะ ระบบคัมบังการไหลทีละชิ้น และการจัดสมดุลสายการผลิตที่น ามาใช้ในการปรับปรุง
กระบวนการผลิตสามารถลดต้นทุนการผลิตได้เป็นอย่างดี โดยผลการปรับปรุงพบว่าสามารถเพิ่ม
ผลิตภาพได้จาก 97.3% เป็น 108.7% 

อาจกล่าวโดยสรุปได้ว่า แนวคิดและหลักการระบบการผลิตแบบลีนเป็นแนวทางการ
บริหารจัดการที่มีประสิทธิภาพ เหมาะกับสภาพเศรษฐกิจในปัจจุบันที่เต็มไปด้วยการแข่งขันที่
ค่อนข้างสูง สามารถตอบสนองความต้องการของลูกค้าได้ โดยค านึงถึงคุณภาพของสินค้า  ต้นทุนที่
ต่ า และการส่งมอบสินค้าที่ตรงเวลา แนวคิดระบบการผลิตแบบลีนจึงมีความเหมาะสมในการ
น าไปใช้กับอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์ซึ่งเป็นอุตสาหกรรมที่มีการเปลี่ยนแปลงอย่างต่อเนื่องและ
รวดเร็ว รวมถึงยังสามารถน าไปประยุกต์ใช้ได้กับอุตสาหกรรมต่างๆ อย่างมีประสิทธิภาพ ซึ่งการจะ
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น าแนวคิดระบบการผลิตแบบลีนไปใช้ให้เกิดประสิทธิภาพได้นั้นจ าเป็นต้องอาศัยความร่วมมือกัน
ของสมาชิกทุกคนภายในองค์กร ตั้งแต่ผู้บริหารระดับสูง หัวหน้าฝ่าย ไปจนถึงระดับผู้ปฎิบัติการ 

 

5.3  แนวทางกลยุทธ์ในพัฒนาอุตสาหกรรมฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟในประเทศไทย 
 ในการจะวางแนวทางกลยุทธ์ในการพัฒนาอุตสาหกรรมฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟนั้น จ าเป็นจะต้อง
มีการวางแผน คิดวิเคราะห์อย่างรอบคอบ รวมถึงการคาดการณ์ในสิ่งที่มุ่งหวังที่จะด าเนินการใน
อนาคตด้วย ผู้วิจัยจึงได้น าข้อมูลมาจากการวิเคราะห์เอกสารต่างๆ (Documentary Research) มา
บูรณาการร่วมกับผลที่ได้จากการวิเคราะห์ เชิงปริมาณและเชิงคุณภาพ เพื่อให้ทราบถึง จุดแข็ง 
จุดอ่อน โอกาส และ อุปสรรค์ ที่อุตสาหกรรมฮาร์ดิสก์ไดร์ฟก าลังเผชิญอยู่  และจัดท าเป็นแนว
ทางการสร้างกลยุทธ์ เพื่อใช้ในการพัฒนาอุตสาหกรรมฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟ โดยมุ่งเน้นให้เกิดการ
วางแผนอย่างมีระบบอย่างต่อเน่ืองและมีประสิทธิภาพ โดยจากการวิเคราะห์สภาพแวดล้อม (SWOT 
Analysis) ทั้ง 4 ด้าน คือ จุดแข็ง (Strength) จุดอ่อน (Weakness) โอกาส (Opportunities) และ ภัย
คุกคาม (Threats) พิจารณาร่วมกับ พันธกิจ (Mission) ประเด็นยุทธศาสตร์ (Strategic Issue) และ 
เป้าประสงค์ (Goals) ที่ผู้บริหารได้วางไว้ท าให้สามารถก าหนดกลยุทธ์เพื่อใช้ในการปฏิบัติงานให้
เป็นไปตามวัตถุประสงค์ที่องค์การได้วางไว้ โดยการก าหนดกลยุทธ์จะใช้เทคนิคการจับคู่จุดแข็ง 
จุดอ่อน โอกาส และ อุปสรรค (TOWS Matrix) ซึ่งเป็นเทคนิคที่นิยมใช้กันอย่างมาก เนื่องจากเป็น
เทคนิคที่ท าให้เกิดหลายมุมมองทั้ง กลยุทธ์ในเชิงรุก (Offence) และกลยุทธ์ในเชิงรับ (Defense) ดังที่
ได้แสดงวิธีในการวิเคราะห์ไปแล้วในบทที่ 4 หัวข้อ 4.8 ซึ่งจะได้ตัวอย่างของ วิสัยทัศน์ พันธกิจ 
ประเด็นยุทธศาสตร์ เป้าประสงค์ และ กลยุทธ์ ดังนี้ 
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ตารางท่ี 5.3.1 ตัวอย่าง วิสัยทัศน์ พันธกิจ ประเด็นยุทธศาสตร์ เป้าประสงค์ และ กลยุทธ์ 
วิสัยทัศน์ มุ่งความเป็นเลิศในนวัตกรรมและการด าเนินงานเพื่อช่วยให้เกิดการสร้างมูลค่า 
พันธกิจ ผลิตสินค้าที่มีคุณภาพ สร้างนวัตกรรมด้วยองค์

ความรู้ 
บริหารจัดการอย่างมี
ประสิทธิภาพ 

ประเด็น
ยุทธศาสตร์ 

พัฒนาสินค้าเพื่อให้มี
คุณภาพ 

สร้างนวัตกรรมเพื่อสนอง
ความต้องการของลูกค้า 

พัฒนาระบบบริหารจัดการ
อย่างมีประสิทธิภาพ 

เป้าประสงค์ เพื่อให้ได้สินค้าที่มี
คุณภาพ 

เพื่อตอบสนองความต้องการ
ของลูกค้าด้วยนวัตกรรมใหม่ๆ 

เพื่อให้มีระบบบริหาร
จัดการที่มีประสิทธิภาพ 

กลยุทธ์ 1.ปรับปรุงเคร่ืองจักร 
2.เพิ่มทักษะด้านเทคนิค
ของพนักงาน 
3.เพิ่มประสิทธิภาพใน
การท างาน 

1.สร้างนวัตกรรม 
2.พัฒนาสินค้าและบริการ
ส าหรับเซิร์ฟเวอร์ 

1.พัฒนาทักษะด้านการ
บริหารจัดการ 
2.เพิ่มประสิทธิภาพห่วงโซ่
อุปทาน 

 
จากการพิจารณารายคู่ของจุดแข็ง จุดอ่อน โอกาสและภัยคุกคามก่อให้เกิดแนวทางกลยุทธ์

ในการพัฒนาอุตสาหกรรมฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟในประเทศไทย 4 ด้านคือ 1) ด้านสร้างเสริมศักยภาพ 2) 
ด้านปรับปรุงและพัฒนา 3) ด้านสร้างภูมิคุ้มกัน และ 4) ด้านแก้วิกฤติ ซึ่งผู้บริหารควรพิจารณา
คัดเลือกกลยุทธ์ที่เหมาะสมในการน ามาปรับใช้กับองค์การ สอดคล้องตามพันธกิจและวิสัยทัศน์ที่
ผู้บริหารระดับสูงได้ก าหนดแนวทางในการด าเนินการไว้ ในการพิจารณาคัดเลือกกลยุทธ์เพื่อ
ด าเนินการควรค านึงถึงความพร้อมทรัพยากรที่องค์การมีอยู่อย่างเหมาะสม อาทิ งบประมาณ 
ก าลังคน เคร่ืองจักร และวัตถุดิบ เป็นต้น นอกจากนั้นควรพิจารณาถึงผลตอบแทนจากการด าเนินกล
ยุทธ์ ความจ าเป็นในการด าเนินการกลยุทธ์ ความเสี่ยงในการลงทุนด าเนินการกลยุทธ์ และระยะเวลา
ด าเนินการกลยุทธ์ อาทิ แผนงานจัดซื้อเคร่ืองทดสอบฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟรุ่นใหม่จ านวน 3 เคร่ือง ซึ่ง
เป็นส่วนหนึ่งของกลยุทธ์ด้านการสร้างเสริมศักยภาพ ก่อให้เกิดความสามารถในทดสอบฮาร์ดดิสก์
ไดร์ฟได้อย่างถูกต้องและแม่นย า ส่งผลต่อความเชื่อมั่นของลูกค้าในการเลือกซื้อสินค้า อีกประการ
หนึ่งเพื่อให้สามารถรองรับความต้องการของลูกค้าที่เปลี่ยนแปลงไปจากฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟส าหรับ
คอมพิวเตอร์ซึ่งความต้องการใช้งานก าลังลดลงไปสู่ฮาร์ดิกส์ไดร์ฟส าหรับเซิร์ฟเวอร์ (Server) ที่มี
ความจุสูงและความต้องการใช้งานก าลังเติบโตอย่างต่อเนื่องทุกปี ประมาณร้อยละ 20 ต่อปี ความจุ
ของฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟที่เพิ่มขึ้นส่งผลกระทบโดยตรงต่อระยะเวลาในการทดสอบฮาร์ดิสก์ที่ต้องใช้
เวลาในการทดสอบที่ยาวนานขึ้น ซึ่งในการทดสอบฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟที่มีความจุสูงอาจจ าเป็นต้องใช้
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เวลาหลายวันในการทดสอบหนึ่งคร้ัง ควรเพิ่มเคร่ืองทดสอบฮาร์ดดิสก์เพื่อตอบสนองความต้องการ
ของลูกค้า เพิ่มความสามารถในการผลิตสินค้าให้ทันต่อความต้องการที่เพิ่มมากขึ้น และหากมองใน
อีกมุมหนึ่งจากเดิมส่งออกฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟมีมูลค่าประมาณ 375 ,000 ล้านบาท เมื่อความต้องการ
ฮาร์ดดิกส์ไดร์ฟของตลาดเติบโตขึ้นร้อยละ 20 นั่นหมายความถึงโอกาสที่ได้จากการเติบโตของ
ตลาดเท่ากับ 75,000 ล้านบาท ดังนั้นการลงทุนเพื่อเพิ่มเคร่ืองจักรจึงมีความส าคัญในการรักษาส่วน
แบ่งทางการตลาดกับคู่แข่งทางธุรกิจและตอบสนองต่อความต้องการฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟความจุสูงที่มี
ความต้องการเพิ่มขึ้นตามเทคโนโลยีอีกด้วย 

กล่าวโดยสรุป กลยุทธ์จะเป็นตัวก าหนดของเขตของวัตถุประสงค์ในการปฏิบัติงานของ
องค์การ ให้เป็นไปตามทิศทางของ เป้าประสงค์ ประเด็นยุทธ์ศาสตร์ และพันธกิจ ที่องค์การได้วาง
ไว้ การจะประสบความส าเร็จได้นั้นพนักงานทุกระดับจะต้องสามารถรับรู้และเข้าใจได้ในเป้าหมาย
นั้น แปรเปลี่ยนจากกลยุทธ์ไปสู่โครงการหรือกิจกรรม โดยมีเป้าหมายในการพัฒนาที่ชัดเจนตาม
เป้าประสงค์ที่วางไว้ โดยเปลี่ยนจากเป้าหมายให้เป็นแนวทางน าไปสู่การลงมือปฏิบัติ เพื่อให้
บรรลุผลส าเร็จตามที่องค์การคาดหวังไว้  

 

5.4 ข้อเสนอแนะ 
การวิจัยเร่ือง “ปัจจัยที่ส่งผลต่อประสิทธิภาพการบริหารจัดการอุตสาหกรรมฮาร์ดิสก์ไดร์ฟ

ในประเทศไทย” ผู้วิจัยได้พัฒนาข้อเสนอแนะส าหรับงานวิจัยในคร้ังนี้  ประกอบด้วย 3 ส่วนคือ 
ข้อเสนอแนะในเชิงการบริหารจัดการ ข้อเสนอแนะในเชิงนโยบาย และข้อเสนอแนะในการ
ศึกษาวิจัยครั้งต่อไป โดยมีรายละเอียดดังน้ี 
 5.4.1  ข้อเสนอแนะในเชิงการบริหารจัดการ 
  1.   สถานประกอบการ ควรมุ่งเน้นการส่งเสริมประสิทธิภาพในการบริหารจัดการ
โดย การจัดอบรมเพื่อเพิ่ม ความรู้ ความเข้าใจในการท างานให้กับพนักงานระดับปฏิบัติการให้มาก
ขึ้น อาทิ การอบรมเกี่ยวกับระบบการผลิตแบบลีน การอบรมเกี่ยวกับการบ ารุงรักษาเคร่ืองจักร เป็น
ต้น 
  2.   สถานประกอบการ ควรสร้างความหลากหลายและโดดเด่นของนวัตกรรม ใน
ด้านผลิตภัณฑ์ให้มากขึ้น เพื่อตอบสนองต่อความต้องการของลูกค้า และเป็นการแสวงหาลูกค้า
ใหม่ๆ อาทิ การพัฒนาสินค้ารูปแบบใหม่ๆส าหรับเซิร์ฟเวอร์ เป็นต้น 
   

5.4.2 ข้อเสนอแนะในเชิงนโยบาย 
1. หน่วยงานภาครัฐที่เกี่ยวข้องควรมีปรับปรุงการส่งเสริมการลงทุนให้น่าสนใจ

กว่าประเทศอ่ืน โดยเฉพาะอย่างยิ่งผู้ประกอบการที่เป็นอุตสาหกรรมต้นน้ าของอุตสาหกรรม
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ฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟให้เข้ามาผลิตในประเทศไทย เพื่อลดต้นทุนการน าเข้า และเพื่อสร้างฐานการผลิต
ของประเทศไทยให้แข็งแกร่งยิ่งขึ้น  

2. หน่วยงานภาครัฐที่เกี่ยวข้องควรมีการชักจูงให้เกิดความร่วมมือระหว่าง
บริษัทผู้ผลิตฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟด้วยกันเอง รวมถึงสถาบันการศึกษา ให้เกิดการแลกเปลี่ยนความรู้ และ
ต่อยอดองค์ความรู้ เพื่อสร้างนวัตกรรมและเพิ่มศักยภาพในการผลิตของคนไทย 

3. หน่วยงานภาครัฐควรมีนโยบายที่ชัดเจนและเป็นรูปธรรมสนับสนุน
ภาคเอกชนในการอบรมผู้ปฏิบัติงาน เพื่อให้เกิดความรู้และความเข้าใจในเชิงทฤษฎีควบคู่ไปกับการ
สร้างความรู้ความเข้าใจในการปฏิบัติของการน าระบบการผลิตแบบลีนมาใช้ในการปฏิบัติให้เกิด
ประสิทธิภาพสูงสุด 
 
 5.4.3 ข้อเสนอแนะในการศึกษาวิจัยครั้งต่อไป 

1. เปรียบเทียบการบริหารจัดการของอุตสาหกรรมฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟในประเทศ
ไทย และในต่างประเทศ  เพื่อให้ทราบถึงแนวทางในการปฏิบัติงาน เพื่อให้ทราบถึงปัจจัยที่เกี่ยวข้อง
กับการบริหารจัดการอ่ืน ๆ  ที่น าไปสู่การพัฒนา 

2. ศึกษาปัจจัยในการเสริมสร้างความสามารถในการแข่งขันของอุตสาหกรรม
ฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟและอุตสาหกรรมที่เกี่ยวข้องเพื่อแก้ไขปัญหาผลกระทบของการย้ายฐานการผลิต 

3. อาจแยกศึกษาปัจจัยที่ส่งผลต่อบริหารจัดการของระดับปฏิบัติการและฝ่าย
บริหารเพื่อความลึกซึ้งของข้อมูลจากกลุ่มที่ต้องการเจาะจงศึกษาต่อไป 
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แบบสอบถาม 
เร่ือง 

ปัจจัยท่ีส่งผลต่อประสิทธิภาพการบริหารจัดการอุตสาหกรรมฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟในประเทศไทย 
Factors Affecting Management Efficiency of Hard-Disk-Drive Industry in Thailand 

 
ค าชี้แจงแบบสอบถาม 
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 สาขาการจัดการ มหาวิทยาลัยสยาม 
  

............................................................ 
แบบสอบถามหมายเลข........................ 
 

http://www.google.co.th/imgres?imgurl=http://2.bp.blogspot.com/_tF_DyjQ-CPA/TMEE8GnDyRI/AAAAAAAAEKs/SG-TDpf-vMg/s1600/spd_20080516140945_b.jpg&imgrefurl=http://logosociety.blogspot.com/2010/10/blog-post_21.html&h=1485&w=1520&sz=378&tbnid=pToDu-AwvdP6YM:&tbnh=95&tbnw=97&zoom=1&usg=__xOHOeH8qCBCEw4VFeaIMf651dAo=&docid=xzNBtwnZaTXnaM&hl=th&sa=X&ei=iOxbUaSKBMH5rAeRloHwCQ&sqi=2&ved=0CC8Q9QEwAA&dur=1251
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ส่วนท่ี 1   ข้อมูลส่วนบุคคล 
ค าชี้แจง   กรุณาเขียนเคร่ืองหมาย  ลงใน  หน้าค าตอบที่ท่านเห็นว่าถูกต้องและตรงกับสภาพความเป็นจริง ของ

ท่านมากที่สุดเพียงค าตอบเดียว 
 
1.   เพศ  
 1.   ชาย              2.   หญิง 
 
2.  อายุ  
 1.   ต่ ากว่า 30  ปี 2     30-40 ปี 3.   41- 50  ปี 
 4.   51 ปีขึ้นไป 
 
3. ระดับการศึกษา 
    1.  ต่ ากว่าปริญญาตรี          2.  ปริญญาตรี            3.  ปริญญาโท 
    4.  ปริญญาเอก      
 
4. ระยะเวลาในการท างานที่บริษัทนี้ 
  1.  ต่ ากว่า 1 ปี 2.   1- 5 ปี  3.    มากกว่า 5-10 ป ี
  4.  มากกว่า 10 ปีขึ้นไป 
 
5.   ต าแหน่งงาน 
  1.  ระดับปฏิบัติการ(โอเปอเรเตอร์)        2.   หัวหน้างาน 3.    วิศวกร                            
 
6. ลักษณะของความรับผิดชอบ 
  1. กระบวนการผลิต (Process)  2. เคร่ืองมือการผลิต(Tooling)    
    3. ซ่อมบ ารุง (Maintenance)   4. เคร่ืองจักรในการผลิต (Equipment) 
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ส่วนท่ี  2 ความคิดเห็นเกี่ยวกับปัจจัยที่ส่งผลต่อการบริหารจัดการอุตสาหกรรมฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟในประเทศไทย  
โปรดท าเคร่ืองหมาย    ลงในช่องระดับความคิดเห็นที่ตรงกับความเป็นจริงขององค์กรของท่านมากที่สุด 

ปัจจัยท่ีส่งผลต่อประสิทธิภาพการบริหารจัดการ
อุตสาหกรรมฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟในประเทศไทย 

ระดับความคิดเห็น 
มากที่สุด 

(5) 
มาก    
(4) 

ปานกลาง 
(3) 

น้อย 
(2) 

น้อยที่สุด 
(1) 

การบริหารคุณภาพทั่วท้ังองค์กร (TQM) 

1.1 ด้านภาวะผู้น าการเปลี่ยนแปลง 
1.หัวหน้าของหน่วยงานเป็นแบบอย่างที่ดีในการท างาน      
2.หัวหน้าของหน่วยงานแบ่งปันความส าเร็จที่ได้มา
ร่วมกับท่านอยู่เสมอ เช่น การให้รางวัล และ ค าชมเชย 

     

3.หัวหน้าของหน่วยงานสร้างแรงจูงใจและกระตุ้นให้ท่าน
เกิดแรงบันดาลใจในการสร้างความส าเร็จที่องค์กรได้วาง
ไว้ 

     

4.หัวหน้าของหน่วยงานมีความกระตือรือร้นในการท างาน 
และพยายามท างานให้บรรลุเป้าหมายที่ตั้งไว้ 

     

5.หัวหน้าของหน่วยงานเปิดโอกาสให้ท่านได้แสดงความ
คิดเห็นและความคิดสร้างสรรค์ในการปฏิบัติงาน 

     

1.2 ด้านการมีส่วนร่วมของพนักงาน 
1.ท่านมีส่วนร่วมในการวางแผน จัดเตรียมความพร้อมและ
สิ่งอ านวยความสะดวกในหน่วยงานของท่าน 

     

2.ท่านมีส่วนร่วมในการปรับปรุงการปฏิบัติตามแผน
กระบวนการผลิต เช่น จัดเตรียมพื้นที่เคร่ืองจักรใหม่  

     

3.ท่านมีส่วนร่วมในการประสานงานกับแผนกอ่ืนๆ 
เพื่อให้กระบวนการผลิตฮาร์ดดิสก์เป็นไปได้อย่างต่อเนื่อง 

     

4.ท่านมีส่วนร่วมในการติดตามแก้ไขปัญหาและอุปสรรค
ที่เกิดขึ้นจากกระบวนการผลิตฮาร์ดดิสก์ของท่าน 

     

5.ท่านมีส่วนร่วมในการประเมินผลข้อมูลทางสถิติ เช่น 
การลดของเสียที่เกิดขึ้น 

     

1.3 ด้านการมุ่งเน้นลูกค้า 
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ปัจจัยท่ีส่งผลต่อประสิทธิภาพการบริหารจัดการ
อุตสาหกรรมฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟในประเทศไทย 

ระดับความคิดเห็น 
มากที่สุด 

(5) 
มาก    
(4) 

ปานกลาง 
(3) 

น้อย 
(2) 

น้อยที่สุด 
(1) 

1.องค์กรของท่านมีกระบวนการจัดเก็บข้อมูลลูกค้าที่
รวดเร็ว และทันสมัย  

     

2.องค์กรของท่านใช้การวิ เคราะห์ข้อมูลลูกค้า  เพื่อ
ปรับปรุงและพัฒนา ฮาร์ดดิสก์ให้ตรงกับความต้องการ
ของลูกค้า 

     

3.องค์กรของท่านมีช่องทางให้ลูกค้า เข้าถึงได้หลาย
ช่องทาง ท าให้ลูกค้าได้รับความสะดวกและพึงพอใจ  

     

4.องค์กรของท่านมีการส ารวจความพึงพอใจของลูกค้า
และน ามาปรับปรุงรูปแบบและกระบวนการท างาน 

     

5.องค์กรของท่านมีช่องทางการสร้างความเข้าใจและให้
ข้อมูลทางด้านเทคโนโลยีที่เกี่ยวข้องกับฮาร์ดดิสก์ ให้แก่
ลูกค้าอย่างต่อเน่ือง  

     

1.4 ด้านการให้ความรู้และการฝึกอบรม 
1.องค์กรของท่านให้การสนับสนุนการพัฒนาทักษะการ
ท างาน 

     

2.องค์กรของท่านจัดให้มีพนักงานได้รับการฝึกอบรมจาก
ผู้เชี่ยวชาญภายในองค์กร 

     

3.องค์กรของท่านจัดหาหน่วยงานให้พนักงานฝึกอบรม
เพื่อเรียนรู้จากผู้เชี่ยวชาญภายนอกองค์กร 

     

4.องค์กรของท่านมีเครือข่ายการพัฒนาความรู้และทักษะ
ให้กับพนักงานที่หลากหลาย 

     

5 .องค์ ก รของท่ านมี ก ารอบรมด้ วยวิ ธี ก า รจ าลอง
สถานการณ์ต่าง ๆ เพื่อให้ท่านมั่นใจในการปฏิบัติงาน 

     

1.5 ด้านการจัดการกระบวนการผลิต 
1.องค์กรของท่านมีจัดการปัจจัยการน าเข้าทั้งในด้านการ
วางแผน การด าเนินงาน การตรวจสอบ การปรับปรุงแก้ไข 
อย่างเป็นระบบ ตรวจสอบได้ชัดเจน 
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ปัจจัยท่ีส่งผลต่อประสิทธิภาพการบริหารจัดการ
อุตสาหกรรมฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟในประเทศไทย 

ระดับความคิดเห็น 
มากที่สุด 

(5) 
มาก    
(4) 

ปานกลาง 
(3) 

น้อย 
(2) 

น้อยที่สุด 
(1) 

2.องค์กรของท่านมีระบบบริหารความเสี่ยงจากความล่าช้า
ในการน าเข้าของปัจจัยการผลิต 

     

3.องค์กรของท่านสร้างเครือข่ายในการจัดการผลิต โดย
อาศัยความร่วมมือกับหน่วยงานภายนอก  

     

4.องค์กรของท่านพัฒนารูปแบบการผลิตที่สามารถลด
ปริมาณของเสียในกระบวนการผลิตได้อย่างเป็นรูปธรรม 

     

5.องค์กรของท่านมีการท าความร่วมมือกับหน่วยงาน
ภายนอกเพื่อให้เกิดความรู้ใหม่และการน าความรู้ที่ได้รับ
มาใช้ในการพัฒนากระบวนการผลิต 

     

1.6 ด้านข้อมูลและการวิเคราะห์ 
1.องค์กรของท่านมีระบบการจัดเก็บข้อมูลในการผลิตและ
การทดสอบฮาร์ดดิสก์ ที่มีความทันสมัยและสามารถเข้าใช้
งานได้สะดวก 

     

2.องค์กรของท่านมีระบบป้องกันรักษาข้อมูลส าคัญของ
การผลิตฮาร์ดดิสก์ ที่เป็นความลับและยากต่อการเข้าถึง
จากบุคคลภายนอก 

     

3.องค์กรของท่านมีการน าข้อมูลที่ทันสมัยมาใช้ในการ
ปรับปรุงกระบวนการท างานและการผลิตอย่างต่อเน่ือง 

     

4.องค์กรของท่านน าข้อมูลมาวิเคราะห์ และสังเคราะห์
เพื่อให้ได้ความรู้ใหม่ไปใช้ในองค์การ 

     

5.องค์กรของท่านมีระบบข้อมูลผ่านช่องทางต่าง ๆ เพื่อให้
สามารถน าไปใช้ได้รวดเร็ว ทันสมัยและถูกต้อง   

     

1.7 ด้านการจัดการเชิงกลยุทธ์ 
1.องค์กรของท่านมีการระดมความคิดในการวิเคราะห์
ปัญหาที่เกิดขึ้นตลอดทั้งกระบวนการผลิตฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟ 
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ปัจจัยท่ีส่งผลต่อประสิทธิภาพการบริหารจัดการ
อุตสาหกรรมฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟในประเทศไทย 

ระดับความคิดเห็น 
มากที่สุด 

(5) 
มาก    
(4) 

ปานกลาง 
(3) 

น้อย 
(2) 

น้อยที่สุด 
(1) 

2.องค์กรของท่านมีการตรวจสอบ วิเคราะห์แนวโน้มของ
เทคโนโลยีการจัดเก็บข้อมูล เพื่อก าหนดทิศทางการ
ด าเนินงานในอุตสาหกรรมนี้ 

     

3.หน่วยงานของท่านก าหนดเป้าหมายในการท างานโดย
ยึดถือเป้าหมายขององค์กรเป็นหลัก  

     

4.ท่านหรือหน่วยงานของท่านมีส่วนในการรับผิดชอบ
ด าเนินงานตามแผนกลยุทธ์ที่จัดท าขึ้น 

     

5.องค์กรของท่านมีการจัดให้มีหน่วยงานในการตรวจสอบ
และประเมินแผนการจัดการเพื่อเป็นไปตามเป้าหมายของ
องค์กร 

     

ระบบการผลิตแบบลีน (Lean) 

2.1 ด้านการผลิตแบบดึง (สินค้า, ปัจจัย) 
1.องค์กรของท่านจะผลิตสินค้าเมื่อได้รับความต้องการจาก
กระบวนการก่อนหน้าเท่านั้น 

     

2.องค์การของท่านมีระบบการจัดการสินค้าคงคลังที่ท าให้
มีสินค้าคงเหลือน้อย 

     

3.องค์กรของท่านมีระบบการเบิกจ่ายชิ้นส่วนในการผลิตที่
เพียงพอกับการผลิต 

     

4.องค์กรของท่านมีระบบการจัดการผลิต โดยควบคุม
จ านวนในการผลิตแต่ละคร้ังให้น้อยที่สุด 

     

5.องค์กรของท่านมีการตรวจสอบระบบการสั่งผลิตเพื่อ
ไม่ให้เกิดความผิดพลาดในกระบวนการผลิต 

     

2.2 ด้านระบบการไหลอย่างต่อเนื่อง (เวลา) 
1.องค์กรของท่านมีระบบการน าเข้าปัจจัยการผลิตที่
เหมาะสมกับเวลาการท างานแต่ละแผนก 

     

2.องค์กรของท่านมีระบบตรวจสอบและแจ้งการน าเข้า
ปัจจัยการผลิตเพื่อให้เกิดความต่อเน่ือง 
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ปัจจัยท่ีส่งผลต่อประสิทธิภาพการบริหารจัดการ
อุตสาหกรรมฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟในประเทศไทย 

ระดับความคิดเห็น 
มากที่สุด 

(5) 
มาก    
(4) 

ปานกลาง 
(3) 

น้อย 
(2) 

น้อยที่สุด 
(1) 

3.องค์กรของท่านมีการใช้เทคโนโลยีที่ทันสมัยท าให้การ
น าเข้าปัจจัยการผลิตมีความต่อเน่ือง 

     

4.องค์กรของท่านมีการควบคุมการจัดส่งผลผลิตเพื่อให้ถึง
มือลูกค้าได้ตรงเวลา ตรงความต้องการของลูกค้า 

     

การบ ารุงรักษาทวีผลท่ีทุกคนมีส่วนร่วม (TPM) 

3.1 ด้านการบ ารุงรักษาด้วยตนเอง (ฝ่ายผลิต) 
1.องค์กรของท่านให้ความรู้เบื้องต้นในการบ ารุงรักษา
เคร่ืองจักรแก่ผู้ปฏิบัติงาน 

     

2.องค์กรของท่านมีการอบรมทักษะการสังเกตอาการ
ผิดปรกตขิองเคร่ืองจักร  

     

3.องค์กรของท่านจัดให้มีการฝึกหัดวิธีการแก้ไขปัญหา
หรือสถานการณ์ฉุกเฉินเบื้องต้น อาทิ  การตรวจเช็ค
เคร่ืองจักร การขันน๊อต ให้แก่พนักงานฝ่ายผลิต 

     

4.องค์กรของท่านจัดให้มีพี่เลี้ยงในการดูแลฝึกอบรมการ
ปฏิบัติงานในแผนกเบื้องต้น 

     

5.องค์กรของท่านส่งเสริมให้มีการสับเปลี่ยนรูปแบบการ
ปฏิบัติงานเพื่อเรียนรู้การท างานทั้งระบบ 

     

3.2  ด้านการบ ารุงรักษาตามแผน (ฝ่ายซ่อมบ ารุง) 
1.องค์กรของท่านมีการวางแผนระยะเวลาในการเข้าตรวจ
เช็ดเคร่ืองจักร และอุปกรณ์อย่างเป็นระบบ 

     

2.องค์กรของท่านมีการตรวจเช็คการท างานของเคร่ืองจักร
อย่างเป็นระบบ 

     

3.องค์กรของท่านจัดระบบการเปลี่ยนอะไหล่เคร่ืองจักร
ตามระยะเวลาอย่างเหมาะสม 

     

4.องค์กรของท่านมีตรวจสอบและติดตามหลังการซ่อม
บ า รุ ง เพื่ อท า ให้ เ ค ร่ืองจั กรสามารถท า งานได้ เ ต็ ม
ประสิทธิภาพ 
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ส่วนท่ี  3   ความคิดเห็นเกี่ยวกับประสิทธิภาพการบริหารจัดการอุตสาหกรรมฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟในประเทศไทย 
โปรดท าเคร่ืองหมาย    ลงในช่องระดับความคิดเห็นที่ตรงกับความเป็นจริงขององค์กรของท่านมากที่สุด 

ประสิทธิภาพการบริหารจัดการอุตสาหกรรมฮาร์ดดิสก์
ไดร์ฟในประเทศไทย 

ระดับความคิดเห็น 
มากทีสุ่ด 

(5) 
มาก       
(4) 

ปานกลาง 
(3) 

น้อย        
(2) 

น้อยที่สุด 
(1) 

ประสิทธิภาพการบริหารจัดการ (BP) 

ด้านประหยัด (ทรัพยากร เงินทุน แรงงาน) 
1.องค์กรของท่านสามารถใช้ปัจจัยการผลิตได้อย่างคุ้มค่า      
2.องค์กรของท่านมีมาตราการตรวจสอบความสูญเปล่า
ในกระบวนการผลิตได้อย่างเป็นรูปธรรม 

     

3.องค์กรของท่านมีจ านวนพนักงานที่เหมาะสมกับภาระ
งานที่ได้รับมอบหมาย  

     

4.องค์กรของท่านสามารถปรับลดต้นทุนและค่าใช้จ่าย
ในการน าเข้าปัจจัยการผลิตอย่างเป็นรูปธรรม 

     

5 .องค์กรของท่ านใช้ท รัพยากรในภาพรวม  เช่น 
เคร่ืองจักร อาคารสถานที่ พนักงาน ได้อย่างคุ้มค่า 

     

ด้านคุณภาพ  
1.องค์กรของท่านมีกระบวนการผลิตและมาตรฐานการ
ผลิตที่เป็นไปตามแนวปฏิบัติของ 7QC   

     

2.องค์กรของท่านได้รับการรับรองมาตรฐานการผลิต
จากหน่วยงานมาตรฐานที่เกี่ยวข้องกับการตรวจสอบ
และรับรองมาตรฐาน 

     

3.องค์กรของท่ านมีระบบการตรวจสอบคุณภาพ
ฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟอย่างเป็นระบบและเชื่อถือได้  

     

4.องค์กรของท่านมีการตรวจสอบคุณภาพทั้งก่อน 
ระหว่าง และหลังการขาย โดยการรับรองคุณภาพ
มาตรฐานจากองค์กรภายนอกตามที่ลูกต้องต้องการ  
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ประสิทธิภาพการบริหารจัดการอุตสาหกรรมฮาร์ดดิสก์
ไดร์ฟในประเทศไทย 

ระดับความคิดเห็น 
มากทีสุ่ด 

(5) 
มาก       
(4) 

ปานกลาง 
(3) 

น้อย        
(2) 

น้อยที่สุด 
(1) 

5.องค์กรของท่านสามารถผลิตฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟที่มี
คุณภาพตามมาตรฐาน 

     

ด้านเสร็จทันก าหนด (เวลา) 
1.องค์กรของท่านสามารถจัดหาปัจจัยการผลิตได้ทัน
ก าหนดเวลากับแผนการผลิต เพื่อให้ทันกับความต้องการ
ของลูกค้า 

     

2.องค์กรของท่านสามารถวางแผนการผลิตสินค้าได้ตรง
กับรูปแบบการท างานและระยะเวลาในการท างาน 

     

3.องค์กรของท่านมีมาตรการด าเนินการผลิตที่ไม่เกิด
ความซ้ าซ้อน ยุ่งยาก สามารถป้องกันความล่าช้าใน
กระบวนการผลิต 

     

4.องค์กรของท่านสามารถจัดส่งสินค้าให้กับลูกค้าได้ตรง
ความต้องการของลูกค้า และตรงตามก าหนดเวลา 

     

5.องค์กรสามารถด าเนินการตามแผนการบริหารลูกค้าทั้ง
ก่อน และหลังการขายได้ตามเวลา 

     

ด้านความพึงพอใจในการท างาน 
1.ท่านเต็มใจในการพัฒนาตนเองเพื่อท าให้กระบวนการ
ท างานเกิดประสิทธิภาพตามเป้าหมายขององค์กร 

     

2.ท่านมีความเต็มใจในการท างานตามระบบและ
กระบวนการผลิตเพื่อให้ลดปริมาณของเสีย และคุณภาพ
มาตรฐานของสินค้า 

     

3.ท่านมีความกระตือรือร้นในการเรียนรู้การท างาน และ
รูปแบบการท างานใหม่อยู่เสมอ 

     

4.ท่านมีความสุขในการท างานที่มีความท้าทายและ
โอกาสในการมีส่วนร่วม 

     

5.ท่านรู้สึกประสบความส า เ ร็จในการท างาน เมื่ อ
กระบวนการผลิตมีคุณภาพ 
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ส่วนที่ 4   ข้อคิดเห็นและข้อเสนอแนะอื่น ๆ ในประเด็นดังต่อไปนี้ 
1.ระบบบริหารคุณภาพทั่วทั้งองค์กร................................................................................................................................... 
............................................................................................................................................................................................ 
.................................................................................................................................. .........................................................  
............................................................................................................................................................................................ 
................................................................................................................................. .......................................................... 
2.ระบบการผลิตแบบลีน..................................................................................................................................................... 
........................................................................................................................................................................................... 
.................................................................................................................................. ........................................................ 
....................................................................................................................................................................... ................... 
........................................................................................................................... ............................................................... 
3.ระบบการบ ารุงรักษาทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม................................................................................................................. 
........................................................................................................................................................................................... 
.................................................................................................................................. ........................................................ 
....................................................................................................................................................................... ................... 
........................................................................................................................... ............................................................... 
4.ประสิทธิภาพการบริหารจัดการอุตสาหกรรมฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟในประเทศไทย................................................................ 
.......................................................................................................................................................................................... 
.................................................................................................................................. ........................................................ 
....................................................................................................................................................................... ................... 
........................................................................................................................... ............................................................... 

 
 
 
 

ขอขอบพระคุณท่านท่ีเสียสละเวลาในตอบแบบสอบถามเป็นอย่างสูง 
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ภาคผนวก ข 
ผลการทดสอบคุณภาพแบบสอบถาม 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



193 

 

รายช่ือผู้ทรงคุณวุฒิในการตรวจความตรงเชิงเนื้อหาของแบบสอบถาม 
 

1. ผู้ช่วยศาสตราจารย์ ดร.เฉลิมเกียรติ วงศ์วนิชทวี 
2. ผู้ช่วยศาสตราจารย์ ดร.จิตติรัตน์ แสงเลิศอุทัย 
3. ผู้ช่วยศาสตราจารย์ ดร.รัฐวุฒิ รู้แทนคุณ 
4. ผู้ช่วยศาสตราจารย์ ดร.จิดาภา  ถิรศิริกุล 
5. ผู้ช่วยศาสตราจารย์ สุรพจน์ วัชโรภากุล 
6. ดร.จิตติวัฒน์ นิธิกาญจนธาร 
7. ดร.บุรินทร์ สันติสาส์น 

 
 
ค าชี้แจง ความคิดเห็นของผู้ทรงคุณวุฒิต่อความตรงเชิงเน้ือหาของแบบสอบถาม 
1 หมายความว่า  สอดคล้อง 
0 หมายความว่า ไม่แน่ใจ 
-1 หมายความว่า ไม่สอดคล้อง 
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ผลการทดสอบความตรงเชิงเนื้อหาของแบบสอบถาม 

ปัจจัยท่ีส่งผลต่อประสิทธิภาพการบริหาร
จัดการอุตสาหกรรมฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟใน

ประเทศไทย 

ความคิดเห็นของผู้ทรงคุณวุฒิ 
(1) (2) (3) (4) (5) (6) (7) IOC สรุป 

การบริหารคุณภาพทั่วท้ังองค์กร 

1.1 ด้านภาวะผู้น าการเปลี่ยนแปลง 
1.หัวหน้าของท่านเป็นแบบอย่างที่ดีในการ
ท างาน 

1 1 1 1 1 1 1 1 ใช้ได ้

2.หัวหน้าของท่านแบ่งปันความส าเร็จที่
ได้มาร่วมกับท่านอยู่ เสมอ เช่น การให้
รางวัล และ ค าชมเชย 

1 1 1 1 1 1 1 1 ใช้ได ้

3.หัวหน้าของท่านสร้างแรงจูงใจและ
กระตุ้นให้ท่านเกิดแรงบันดาลใจในการ
สร้างความส าเร็จที่องค์กรได้วางไว้ 

1 1 1 1 1 1 1 1 ใช้ได ้

4.หัวหน้าของท่านมีความกระตือรือร้นใน
การท างาน และพยายามท างานให้บรรลุ
เป้าหมายที่ตั้งไว้ 

1 1 1 1 1 1 1 1 ใช้ได ้

5.หัวหน้าของท่านเปิดโอกาสให้ท่านได้
แสดงความคิดเห็นและความคิดสร้างสรรค์
ในการปฏิบัติงาน 

1 1 1 1 1 1 1 1 ใช้ได ้

1.2 ด้านการมีส่วนร่วมของพนักงาน 
1.ท่านมีส่วนร่วมในการวางแผน จัดเตรียม
ความพร้อมและสิ่งอ านวยความสะดวกใน
แผนกของท่าน 

1 1 1 1 1 1 1 1 ใช้ได ้

2.ท่านมีส่วนร่วมในการปรับปรุงการปฏิบัติ
ตามแผนกระบวนการผลิต เช่น จัดเตรียม
พื้นที่เคร่ืองจักรใหม่  

1 1 1 1 1 1 1 1 ใช้ได ้
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ปัจจัยท่ีส่งผลต่อประสิทธิภาพการบริหาร
จัดการอุตสาหกรรมฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟใน

ประเทศไทย 

ความคิดเห็นของผู้ทรงคุณวุฒิ 
(1) (2) (3) (4) (5) (6) (7) IOC สรุป 

3.ท่านมีส่วนร่วมในการประสานงานกับ
แผนก อ่ืนๆ  เพื่ อให้กระบวนการผลิ ต
ฮาร์ดดิสก์เป็นไปได้อย่างต่อเน่ือง 

1 1 1 1 1 1 1 1 ใช้ได ้

4.ท่านมีส่วนร่วมในการติดตามแก้ไขปัญหา
และอุปสรรคที่เกิดขึ้นจากกระบวนการผลิต
ฮาร์ดดิสก์ของท่าน 

1 1 1 1 1 1 1 1 ใช้ได ้

5.ท่านมีส่วนร่วมในการประเมินผลข้อมูล
ทางสถิต ิเช่น การลดของเสียที่เกิดขึ้น 

1 1 1 1 1 1 1 1 ใช้ได ้

1.3 ด้านการมุ่งเน้นลูกค้า 
1.องค์กรของท่านมีกระบวนการจัดเก็บ
ข้อมูลลูกค้าที่รวดเร็ว และทันสมัย  

1 1 1 1 1 0 1 0.86 ใช้ได ้

2.องค์กรของท่านใช้การวิเคราะห์ข้อมูล
ลูกค้า เพื่อปรับปรุงและพัฒนา ฮาร์ดดิสก์
ให้ตรงกับความต้องการของลูกค้า 

1 1 1 1 1 0 1 0.86 ใช้ได ้

3.องค์กรของท่านมีช่องทางให้ลูกค้าเข้าถึง
ได้หลายช่องทาง ท าให้ลูกค้าได้รับความ
สะดวกและพึงพอใจ  

1 1 1 1 1 0 0 0.71 ใช้ได ้

4. องค์กรของท่านมีการส ารวจความพึง
พอใจของลูกค้าและน ามาปรับปรุงรูปแบบ
และกระบวนการท างาน 

1 1 1 1 1 1 1 1 ใช้ได ้

5.องค์กรของท่านมีช่องทางการสร้างความ
เข้าใจและให้ข้อมูลทางด้านเทคโนโลยีที่
เกี่ยวข้องกับฮาร์ดดิสก์ ให้แก่ลูกค้าอย่าง
ต่อเน่ือง  
 

0 1 1 1 1 0 1 0.71 ใช้ได ้
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ปัจจัยท่ีส่งผลต่อประสิทธิภาพการบริหาร
จัดการอุตสาหกรรมฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟใน

ประเทศไทย 

ความคิดเห็นของผู้ทรงคุณวุฒิ 
(1) (2) (3) (4) (5) (6) (7) IOC สรุป 

1.4 ด้านการให้ความรู้และการฝึกอบรม 
1.องค์กรของท่านให้การสนับสนุนการ
พัฒนาทักษะการท างาน 

1 1 1 1 1 1 1 1 ใช้ได ้

2.องค์กรของท่านจัดให้มีพนักงานได้รับ
การฝึกอบรมจากผู้เชี่ยวชาญภายในองค์กร 

1 1 1 1 1 1 1 1 ใช้ได ้

3.องค์กรของท่านจัดหาหน่วยงานให้
พนักงานฝึกอบรมเพื่อเรียนรู้จากผู้เชี่ยวชาญ
ภายนอกองค์กร 

1 1 1 1 1 1 1 1 ใช้ได ้

4.องค์กรของท่านมีเครือข่ายการพัฒนา
คว าม รู้ แ ล ะทั ก ษะ ให้ กั บพนั ก ง านที่
หลากหลาย 

1 1 1 1 1 1 1 1 ใช้ได ้

5.องค์กรของท่านมีการอบรมด้วยวิธีการ
จ าลองสถานการณ์ต่าง ๆ เพื่อให้ท่านมั่นใจ
ในการปฏิบัติงาน 

1 1 1 1 1 1 1 1 ใช้ได ้

1.5 ด้านการจัดการกระบวนการผลิต 
1.องค์กรของท่านมีจัดการปัจจัยการน าเข้า
ทั้งในด้านการวางแผน การด าเนินงาน การ
ตรวจสอบ การปรับปรุงแก้ไข อย่างเป็น
ระบบ ตรวจสอบได้ชัดเจน 

1 1 1 1 1 1 1 1 ใช้ได ้

2.องค์กรของท่านมีระบบบริหารความเสี่ยง
จากความล่าช้าในการน าเข้าของปัจจัยการ
ผลิต 

0 1 1 1 1 1 1 0.86 ใช้ได ้

3.องค์กรของท่านสร้างเครือข่ายในการ
จัดการผลิต โดยอาศัยความร่วมมือกับ
หน่วยงานภายนอก  

0 1 1 1 1 1 1 0.86 ใช้ได ้
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ปัจจัยท่ีส่งผลต่อประสิทธิภาพการบริหาร
จัดการอุตสาหกรรมฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟใน

ประเทศไทย 

ความคิดเห็นของผู้ทรงคุณวุฒิ 
(1) (2) (3) (4) (5) (6) (7) IOC สรุป 

4.องค์กรของท่านพัฒนารูปแบบการผลิตที่
สามารถลดปริมาณของเสียในกระบวนการ
ผลิตได้อย่างเป็นรูปธรรม 

1 1 1 1 1 1 1 1 ใช้ได ้

5. องค์กรของท่านมีการท าความร่วมมือกับ
หน่วยงานภายนอกเพื่อให้เกิดความรู้ใหม่
และการน าความรู้ที่ได้ รับมาใช้ในการ
พัฒนากระบวนการผลิต 

1 1 1 1 1 1 1 1 ใช้ได ้

1.6 ด้านข้อมูลและการวิเคราะห์ 
1. องค์กรของท่านมีระบบการจัดเก็บข้อมูล
ในการผลิตและการทดสอบฮาร์ดดิสก์ ที่มี
ความทันสมัยและสามารถเข้าใช้งานได้
สะดวก 

1 1 1 1 1 0 1 0.86 ใช้ได ้

2. องค์กรของท่านมีระบบป้องกันรักษา
ข้อมูลส าคัญของการผลิตฮาร์ดดิสก์ ที่เป็น
คว ามลั บ และ ย าก ต่ อก า ร เ ข้ า ถึ ง จ า ก
บุคคลภายนอก 

1 1 1 1 0 0 1 0.71 ใช้ได ้

3. องค์กรของท่านมีการน าข้อมูลที่ทันสมัย
มาใช้ในการปรับปรุงกระบวนการท างาน
และการผลิตอย่างต่อเน่ือง 

1 1 1 1 0 1 1 0.86 ใช้ได ้

4.องค์กรของท่านน าข้อมูลมาวิเคราะห์ และ
สังเคราะห์เพื่อให้ได้ความรู้ใหม่ไปใช้ใน
องค์การ 

1 1 1 1 1 1 1 1 ใช้ได ้

5 .องค์กรของท่ านมี ระบบข้อมู ล ผ่ าน
ช่องทางต่าง ๆ เพื่อให้สามารถน าไปใช้ได้
รวดเร็ว ทันสมัยและถูกต้อง   
 

1 1 1 1 1 1 1 1 ใช้ได ้
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ปัจจัยท่ีส่งผลต่อประสิทธิภาพการบริหาร
จัดการอุตสาหกรรมฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟใน

ประเทศไทย 

ความคิดเห็นของผู้ทรงคุณวุฒิ 
(1) (2) (3) (4) (5) (6) (7) IOC สรุป 

1.7 ด้านการจัดการเชิงกลยุทธ์ 
1.องค์กรของท่านมีการระดมความคิดใน
การวิ เคราะห์ปัญหาที่ เกิดขึ้นตลอดทั้ ง
กระบวนการผลิตฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟ 

1 1 1 1 1 1 1 1 ใช้ได ้

2 .  อ งค์ ก รของท่ านมี ก า รตรวจสอบ 
วิ เคราะห์แนวโน้มของเทคโนโลยีการ
จัด เก็บข้อมูล  เพื่ อก าหนดทิศทางการ
ด าเนินงานในอุตสาหกรรมนี้ 

1 1 1 1 1 1 1 1 ใช้ได ้

3.หน่วยงานของท่านก าหนดเป้าหมายใน
การท างานโดยยึดถือเป้าหมายขององค์กร
เป็นหลัก  

1 1 1 1 1 1 1 1 ใช้ได ้

4.ท่านหรือหน่วยงานของท่านมีส่วนในการ
รับผิดชอบด าเนินงานตามแผนกลยุทธ์ที่
จัดท าขึ้น 

1 1 1 1 1 1 1 1 ใช้ได ้

5. องค์กรของท่านมีการจัดให้มีหน่วยงาน
ในการตรวจสอบและประเมินแผนการ
จัดการเพื่อเป็นไปตามเป้าหมายขององค์กร 

1 1 1 1 1 1 1 1 ใช้ได ้

ระบบการผลิตแบบลีน 

2.1 ด้านการผลิตแบบดึง (สินค้า,ปัจจัย) 
1.องค์กรของท่านจะผลิตสินค้าเมื่อได้รับ
ความต้องการจากกระบวนการก่อนหน้า
เท่านั้น 

1 0 1 1 0 1 1 0.71 ใช้ได ้

2.องค์การของท่านมีระบบการจัดการสินค้า
คงคลังที่ท าให้มีสินค้าคงเหลือน้อย 

1 1 1 1 0 1 0 0.71 ใช้ได ้

3.องค์กรของท่านมีระบบการเบิกจ่าย
ชิ้นส่วนในการผลิตที่เพียงพอกับการผลิต 

1 1 1 1 0 1 1 0.86 ใช้ได ้
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ปัจจัยท่ีส่งผลต่อประสิทธิภาพการบริหาร
จัดการอุตสาหกรรมฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟใน

ประเทศไทย 

ความคิดเห็นของผู้ทรงคุณวุฒิ 
(1) (2) (3) (4) (5) (6) (7) IOC สรุป 

4.องค์กรของท่านมีระบบการจัดการผลิต 
โดยควบคุมจ านวนในการผลิตแต่ละคร้ังให้
น้อยที่สุด 

0 1 1 1 1 1 0 0.71 ใช้ได ้

5.องค์กรของท่านมีการตรวจสอบระบบ
การสั่งผลิตเพื่อไม่ให้เกิดความผิดพลาดใน
กระบวนการผลิต 

0 1 1 1 0 1 1 0.71 ใช้ได ้

2.2 ด้านระบบการไหลอย่างต่อเนื่อง (เวลา)     
1.องค์กรของท่านมีระบบการน าเข้าปัจจัย
การผลิตที่เหมาะสมกับเวลาการท างานแต่
ละแผนก 

1 1 1 1 1 1 1 1 ใช้ได ้

2.องค์กรของท่านมีระบบตรวจสอบและ
แจ้งการน าเข้าปัจจัยการผลิตเพื่อให้เกิด
ความต่อเน่ือง 

1 1 1 1 0 1 1 0.86 ใช้ได ้

3. องค์กรของท่านมีการใช้เทคโนโลยีที่
ทันสมัยท าให้การน าเข้าปัจจัยการผลิตมี
ความต่อเน่ือง 

1 1 1 1 1 1 1 1 ใช้ได ้

4.องค์กรของท่านมีการควบคุมการจัดส่ง
ผลผลิตเพื่อให้ถึงมือลูกค้าได้ตรงเวลา ตรง
ความต้องการของลูกค้า 

1 1 1 1 1 1 1 1 ใช้ได ้

การบ ารุงรักษาทวีผลท่ีทุกคนมีส่วนร่วม 

3.1 ด้านการบ ารุงรักษาด้วยตนเอง (ฝ่ายผลิต) 
1.องค์กรของท่านให้ความรู้เบื้องต้นในการ
บ ารุงรักษาเคร่ืองจักรแก่ผู้ปฏิบัติงาน 

1 1 1 1 1 1 1 1 ใช้ได ้

2.องค์กรของท่านมีการอบรมทักษะการ
สังเกตอาการผิดปรกติของเคร่ืองจักร  

1 1 1 1 1 1 1 1 ใช้ได ้
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ปัจจัยท่ีส่งผลต่อประสิทธิภาพการบริหาร
จัดการอุตสาหกรรมฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟใน

ประเทศไทย 

ความคิดเห็นของผู้ทรงคุณวุฒิ 
(1) (2) (3) (4) (5) (6) (7) IOC สรุป 

3.องค์กรของท่านจัดให้มีการฝึกหัดวิธีการ
แก้ ไขปัญหาห รือสถานการณ์ฉุก เฉิน
เบื้องต้น อาทิ การตรวจเช็คเคร่ืองจักร การ
ขันน๊อต ให้แก่พนักงานฝ่ายผลิต 

1 1 1 1 1 1 1 1 ใช้ได ้

4.องค์กรของท่านจัดให้มีพี่เลี้ยงในการดูแล
ฝึกอบรมการปฏิบัติงานในแผนกเบื้องต้น 

0 1 1 1 1 1 1 0.86 ใช้ได ้

5 . องค์ ก รของท่ านส่ ง เ ส ริม ให้ มี ก า ร
สับเปลี่ยนรูปแบบการปฏิบัติงานเพื่อเรียนรู้
การท างานทั้งระบบ 

0 1 1 1 0 1 1 0.71 ใช้ได ้

3.2  ด้านการบ ารุงรักษาตามแผน (ฝ่ายซ่อมบ ารุง) 
1.องค์กรของท่านมีการวางแผนระยะเวลา
ในการเข้าตรวจเช็ดเคร่ืองจักร และอุปกรณ์
อย่างเป็นระบบ 

1 1 1 1 1 1 1 1 ใช้ได ้

2.  องค์กรของท่านมีการตรวจเช็คการ
ท างานของเคร่ืองจักรอย่างเป็นระบบ 

1 1 1 1 0 1 1 0.86 ใช้ได ้

3.องค์กรของท่านจัดระบบการเปลี่ยน
อะไหล่ เคร่ืองจักรตามระยะเวลาอย่ าง
เหมาะสม 

1 1 1 1 0 1 1 0.86 ใช้ได ้

4.องค์กรของท่านมีตรวจสอบและติดตาม
หลังการซ่อมบ ารุงเพื่อท าให้เคร่ืองจักร
สามารถท างานได้เต็มประสิทธิภาพ 

1 1 1 1 1 1 1 1 ใช้ได ้
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ประสิทธิภาพการบริหารจัดการ
อุตสาหกรรมฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟในประเทศ

ไทย 

ความคิดเห็นของผู้ทรงคุณวุฒิ 
(1) (2) (3) (4) (5) (6) (7) IOC สรุป 

ด้านประหยัด (ทรัพยากร เงินทุน แรงงาน) 
1.องค์กรของท่านสามารถใช้ปัจจัยการผลิต
ได้อย่างคุ้มค่า 

1 1 1 1 0 1 1 0.86 ใช้ได ้

2.องค์กรของท่านมีมาตราการตรวจสอบ
ความสูญเปล่าในกระบวนการผลิตได้อย่าง
เป็นรูปธรรม 

1 1 1 1 0 1 1 0.86 ใช้ได ้

3.องค์กรของท่านมีจ านวนพนักงานที่
เหมาะสมกับภาระงานที่ได้รับมอบหมาย  

1 1 1 1 1 1 1 1 ใช้ได ้

4.องค์กรของท่านสามารถปรับลดต้นทุน
และค่าใช้จ่ายในการน าเข้าปัจจัยการผลิต
อย่างเป็นรูปธรรม 

0 1 1 1 1 1 1 0.86 ใช้ได ้

5.องค์กรของท่านใช้ทรัพยากรในภาพรวม 
เช่น เคร่ืองจักร อาคารสถานที่ พนักงาน ได้
อย่างคุ้มค่า 

0 1 1 1 1 1 1 0.86 ใช้ได ้

ด้านคุณภาพ  
1.องค์กรของท่านมีกระบวนการผลิตและ
มาตรฐานการผลิตที่เป็นไปตามแนวปฏิบัติ
ของ 7QC   

1 1 1 1 1 1 1 1 ใช้ได ้

2 . องค์ ก รของท่ านได้ รับก าร รับรอง
มาตรฐานการผลิตจากหน่วยงานมาตรฐาน
ที่เกี่ยวข้องกับการตรวจสอบและรับรอง
มาตรฐาน 

1 1 1 1 1 1 1 1 ใช้ได ้

3.องค์กรของท่านมีระบบการตรวจสอบ
คุณภาพฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟอย่างเป็นระบบ
และเชื่อถือได้  

1 0 1 1 1 0 1 0.71 ใช้ได ้
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ประสิทธิภาพการบริหารจัดการ
อุตสาหกรรมฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟในประเทศ

ไทย 

ความคิดเห็นของผู้ทรงคุณวุฒิ 
(1) (2) (3) (4) (5) (6) (7) IOC สรุป 

4.องค์กรของท่านมีการตรวจสอบคุณภาพ
ทั้งก่อน ระหว่าง และหลังการขาย โดยการ
รับรองคุณภาพมาตรฐานจากองค์กร
ภายนอกตามที่ลูกต้องต้องการ  

1 1 1 1 1 1 1 1 ใช้ได ้

5.องค์กรของท่านสามารถผลิตฮาร์ดดิสก์
ไดร์ฟที่มีคุณภาพตามมาตรฐาน 

0 1 1 1 1 0 1 0.71 ใช้ได ้

ด้านเสร็จทันก าหนด (เวลา) 
1.องค์กรของท่านสามารถจัดหาปัจจัยการ
ผลิตได้ทันก าหนดเวลากับแผนการผลิต 
เพื่อให้ทันกับความต้องการของลูกค้า 

1 1 1 1 1 1 1 1 ใช้ได ้

2.องค์กรของท่านสามารถวางแผนการผลิต
สินค้าได้ตรงกับรูปแบบการท างานและ
ระยะเวลาในการท างาน 

1 1 1 1 1 1 0 0.86 ใช้ได ้

3.องค์กรของท่านมีมาตรการด าเนินการ
ผลิตที่ไม่เกิดความซ้ าซ้อน ยุ่งยาก สามารถ
ป้องกันความล่าช้าในกระบวนการผลิต 

1 1 1 1 1 1 1 1 ใช้ได ้

4.องค์กรของท่านสามารถจัดส่งสินค้า
ให้กับลูกค้าได้ตรงความต้องการของลูกค้า 
และตรงตามก าหนดเวลา 

1 1 1 1 1 1 1 1 ใช้ได ้

5.องค์กรสามารถด าเนินการตามแผนการ
บริหารลูกค้าทั้งก่อน และหลังการขายได้
ตามเวลา 

1 1 1 1 1 1 1 1 ใช้ได ้

ด้านความพึงพอใจในการท างาน 
1.ท่านเต็มใจในการพัฒนาตนเองเพื่อท าให้
กระบวนการท างานเกิดประสิทธิภาพตาม
เป้าหมายขององค์กร 

1 1 1 1 1 1 1 1 ใช้ได ้
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ประสิทธิภาพการบริหารจัดการ
อุตสาหกรรมฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟในประเทศ

ไทย 

ความคิดเห็นของผู้ทรงคุณวุฒิ 
(1) (2) (3) (4) (5) (6) (7) IOC สรุป 

3 .ท่านมีความเต็มใจในการท างานตาม
ระบบและกระบวนการผลิตเพื่อให้ลด
ปริมาณของเสีย และคุณภาพมาตรฐานของ
สินค้า 

1 1 1 1 1 1 1 1 ใช้ได ้

3.ท่านมีความกระตือรือร้นในการเรียนรู้
การท างาน และรูปแบบการท างานใหม่ อยู่
เสมอ 

1 1 1 1 1 1 1 1 ใช้ได ้

4.ท่านมีความสุขในการท างานที่มีความท้า
ทายและโอกาสในการมีส่วนร่วม 

1 1 1 1 1 1 1 1 ใช้ได ้

5.ท่านรู้สึกประสบความส าเ ร็จในการ
ท างานเมื่อกระบวนการผลิตมีคุณภาพ 

1 1 1 1 1 1 0 0.86 ใช้ได ้
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ภาคผนวก ค 

ผลการตรวจสอบความเช่ือม่ันด้วยค่าสัมประสิทธ์แอลฟาของครอนบาค 
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ผลการตรวจสอบความเช่ือม่ันด้วยค่าสัมประสิทธ์แอลฟาของครอนบาค (Cronbach’s Alpha) 

ตัวแปร จ านวน
ตัวชี้วัด 

ตัวชี้วัด Corrected 
Item-Total-
Correlation 

Cronbach’s 
Alpha 

ด้านภาวะผู้น าการเปลี่ยนแปลง(TLE) 5 TLE1 .766 0.925 
  TLE2 .666  
  TLE3 .925  
  TLE4 .823  
  TLE5 .869  
ด้านการมีส่วนร่วมของพนักงาน(PAR) 5 PAR1 .871 0.964 
  PAR2 .909  
  PAR3 .863  
  PAR4 .939  
  PAR5 .921  
ด้านการมุ่งเน้นลูกค้า(CUS) 5 CUS1 .953 0.968 
  CUS2 .890  
  CUS3 .887  
  CUS4 .913  
  CUS5 .905  
ด้านการให้ความรู้และฝึกอบรม(TRA) 5 TRA1 .879 0.952 
  TRA2 .924  
  TRA3 .885  
  TRA4 .850  
  TRA5 .841  
ด้านการจัดการกระบวนการผลิต(PRO) 5 PRO1 .692 0.859 
  PRO2 .711  
  PRO3 .827  
  PRO4 .547  
  PRO5 .648  
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ตัวแปร จ านวน
ตัวชี้วัด 

ตัวชี้วัด Corrected 
Item-Total-
Correlation 

Cronbach’s 
Alpha 

ด้านข้อมูลและการวิเคราะห์(DAT) 5 DAT1 .852 0.976 
  DAT2 .885  
  DAT3 .979  
  DAT4 .979  
  DAT5 .952  
ด้านการจัดการเชิงกลยุทธ(์STR) 5 STR1 .923 0.962 
  STR2 .891  
  STR3 .854  
  STR4 .917  
  STR5 .889  
ด้านการผลิตแบบดึง(PUL) 5 PUL1 .904 0.971 
  PUL2 .942  
  PUL3 .921  
  PUL4 .911  
  PUL5 .904  
ด้านระบบการไหลอย่างต่อเนื่อง(FLO) 4 FLO1 .855 0.960 
  FLO2 .966  
  FLO3 .941  
  FLO4 .852  
ด้านการบ ารุงรักษาด้วยตนเอง(AUT) 5 AUT1 .785 0.945 
  AUT2 .917  
  AUT3 .888  
  AUT4 .831  
  AUT5 .852  
ด้านการบ ารุงรักษาตามแผน(PLA) 4 PLA1 .849 0.952 
  PLA2 .925  
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ตัวแปร จ านวน
ตัวชี้วัด 

ตัวชี้วัด Corrected 
Item-Total-
Correlation 

Cronbach’s 
Alpha 

  PLA3 .829  
  PLA4 .941  
ด้านประหยัด(SAV) 5 SAV1 .927 0.976 
  SAV2 .862  
  SAV3 .950  
  SAV4 .968  
  SAV5 .942  
ด้านคุณภาพ(QUA) 5 QUA1 .882 0.978 
  QUA2 .889  
  QUA3 .969  
  QUA4 .969  
  QUA5 .969  
ด้านเสร็จทันก าหนด(TIM) 5 TIM1 .583 0.906 
  TIM2 .823  
  TIM3 .771  
  TIM4 .800  
  TIM5 .868  
ด้านความพึงพอใจในการท างาน(SAT) 5 SAT1 .907 0.962 
  SAT2 .922  
  SAT3 .941  
  SAT4 .773  
  SAT5 .932  
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ภาคผนวก ง 

แบบสัมภาษณ์เชิงลึก 
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ปัจจัย/ประเด็นย่อย ค ำถำม 
ค ำถำมทั่วไป 1. ชื่อผู้ให้ข้อมูลส ำคัญ..................................................  อำยุ...................

ต ำแหน่ง............................................................................................... 
2. ท่ำนคิดว่ำสภำพปัจจุบันของธุรกิจอุตสำหกรรมฮำรด์ดิสก์ไดร์ฟเป็น

อย่ำงไร ในแง่ กำรเติบโต กำรแข่งขัน รวมถึง สิ่งที่คำดว่ำน่ำจะ
เปลี่ยนแปลงไปในอนำคต 
............................................................................................................. 
............................................................................................................. 

ประสิทธิภำพกำรบริหำรจัดกำร 
1. ด้ำนประหยัด 
(ทรัพยำกร, เงินทุน, 
แรงงำน) 
2. ด้ำนคุณภำพ (QC) 
3. ด้ำนเสร็จทัน
ก ำหนด (เวลำ) 
4.  ด้ำนควำมพึงพอใจ
ของพนักงำน 

1. ท่ำนมีควำมคิดเห็นต่อสภำพปัจจุบันของประเด็นเหล่ำนี้ เป็นอย่ำงไร  
.............................................................................................................. 
.............................................................................................................. 
2. ท่ำนคิดว่ำประเด็นใดมีควำมส ำคัญมำกที่สุด เพรำะเหตุใด 
............................................................................................................. 
............................................................................................................. 
3. ท่ำนคิดว่ำประเด็นใดมีปัญหำและอุปสรรค์มำกที่สุด เพรำะเหตุใด 
............................................................................................................... 
............................................................................................................... 
4. ในประเด็นที่มีควำมส ำคัญท่ำนจะส่งเสริมให้เกิดควำมส ำเร็จได้
อย่ำงไร 
................................................................................................................... 
................................................................................................................... 
5. ในประเด็นที่มีปัญหำและอุปสรรค์ ท่ำนจะด ำเนินกำรแก้ปัญหำได้
อย่ำงไร 
................................................................................................................... 
................................................................................................................... 

ปัจจัยท่ี 1 กำรบริหำรคุณภำพทั่วท้ังองค์กร (TQM) 
1.ด้ำนภำวะผู้น ำกำร
เปลี่ยนแปลง (กำรเป็น
แบบอย่ำง, แบ่งปัน

1. ท่ำนมีควำมคิดเห็นต่อสภำพปัจจุบันของประเด็นเหล่ำนี้ เป็นอย่ำงไร  
.................................................................................................................. 
................................................................................................................... 
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ควำมส ำเร็จ, สร้ำง
แรงจูงใจ, เปิดโอกำส
ให้แสดงควำมคิดเห็น) 
2.ด้ำนกำรมีส่วนรวม
ของพนักงำน 
3.ด้ำนมุ่งเน้นลูกค้ำ 
(วิเครำะห์ข้อมูลลูกค้ำ, 
ส ำรวจควำมพึงพอใจ, 
ลูกค้ำเข้ำถึงข้อมูลที่
ต้องกำรได้ง่ำย) 
4.ด้ำนกำรให้ควำมรู้
และฝึกอบรม (อบรม
ภำยใน, อบรม
ภำยนอก,จ ำลอง
สถำนกำรณ์) 
5.ด้ำนกำรจัด
กระบวนกำรผลิต 
(ตรวจสอบกำร
ด ำเนินกำร, บริหำร
ควำมเสี่ยง, สร้ำง
เครือข่ำยในกำรผลิต, 
น ำควำมรู้ใหม่มำ
พัฒนำ) 
6.ด้ำนข้อมูลและกำร
วิเครำะห์ (ทันสมัย, 
เข้ำถึงง่ำย,ถูกต้อง, 
ปลอดภัย) 
7.ด้ำนกำรจัดกำร
เชิงกลยุทธ์ (วิเครำะห์, 
ก ำหนดเป้ำหมำย, 

 
2. ท่ำนคิดว่ำประเด็นใดมีควำมส ำคัญมำกที่สุด เพรำะเหตุใด 
................................................................................................................... 
................................................................................................................... 
3. ท่ำนคิดว่ำประเด็นใดมีปัญหำและอุปสรรค์มำกที่สุด เพรำะเหตุใด 
................................................................................................................... 
................................................................................................................... 
4. ในประเด็นที่มีควำมส ำคัญท่ำนจะส่งเสริมให้เกิดควำมส ำเร็จได้
อย่ำงไร 
................................................................................................................... 
................................................................................................................... 
5. ในประเด็นที่มีปัญหำและอุปสรรค์ ท่ำนจะด ำเนินกำรแก้ปัญหำได้
อย่ำงไร 
................................................................................................................... 
................................................................................................................... 
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วำงแผน, ประเมินผล) 
ปัจจัยท่ี 2 ระบบกำรผลิตแบบลีน (Lean) 
1.ด้ำนกำรผลิตแบบดึง 
(ผลิตเมื่อต้องกำร, 
สินค้ำคงคลังน้อย) 
2.ด้ำนระบบกำรไหล
อย่ำงต่อเนื่อง (ไม่เกิด
กำรสะสมของ
กระบวนกำร) 

1. ท่ำนมีควำมคิดเห็นต่อสภำพปัจจุบันของประเด็นเหล่ำนี้ เป็นอย่ำงไร 
................................................................................................................... 
................................................................................................................... 
2. ท่ำนคิดว่ำประเด็นใดมีควำมส ำคัญมำกที่สุด เพรำะเหตุใด 
................................................................................................................... 
................................................................................................................... 
3. ท่ำนคิดว่ำประเด็นใดมีปัญหำและอุปสรรค์มำกที่สุด เพรำะเหตุใด 
................................................................................................................... 
................................................................................................................... 
4. ในประเด็นที่มีควำมส ำคัญท่ำนจะส่งเสริมให้เกิดควำมส ำเร็จได้
อย่ำงไร 
................................................................................................................... 
................................................................................................................... 
5. ในประเด็นที่มีปัญหำและอุปสรรค์ ท่ำนจะด ำเนินกำรแก้ปัญหำได้
อย่ำงไร 
................................................................................................................... 
................................................................................................................... 
 

ปัจจัยท่ี 3  กำรบ ำรุงรักษำทวีผลท่ีทุกคนมีส่วนร่วม (TPM) 
1.ด้ำนกำรบ ำรุงรักษำ
ด้วยตนเอง (ฝ่ำยผลิต
สำมำรถ สังเกตุ, ดูแล, 
ซ่อมเบื้องต้น ได้ด้วย
ตนเอง) 
2.ด้ำนกำรบ ำรุงรักษำ
ตำมแผน (ฝ่ำยซ่อม
บ ำรุงสำมำรถ วำงแผน
, จัดหำอะไหล่,ติดตำม

1. ท่ำนมีควำมคิดเห็นต่อสภำพปัจจุบันของประเด็นเหล่ำนี้ เป็นอย่ำงไร 
................................................................................................................... 
................................................................................................................... 
2. ท่ำนคิดว่ำประเด็นใดมีควำมส ำคัญมำกที่สุด เพรำะเหตุใด 
................................................................................................................... 
................................................................................................................... 
3. ท่ำนคิดว่ำประเด็นใดมีปัญหำและอุปสรรค์มำกที่สุด เพรำะเหตุใด 
................................................................................................................... 
................................................................................................................... 
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และประเมิน)  4. ในประเด็นที่มีควำมส ำคัญท่ำนจะส่งเสริมให้เกิดควำมส ำเร็จได้
อย่ำงไร 
................................................................................................................... 
................................................................................................................... 
5. ในประเด็นที่มีปัญหำและอุปสรรค์ ท่ำนจะด ำเนินกำรแก้ปัญหำได้
อย่ำงไร 
................................................................................................................... 
................................................................................................................... 

สิ่งท่ีพบจำกกำรวิจัยเชิงปริมำณ 
1.กลุ่มตัวอย่ำงมีระดับ
ควำมคิดเห็นต่อระบบ
กำรผลิตแบบลีนว่ำไม่
ส่งผลต่อประสิทธิภำพ
กำรบริหำรจัดกำร 
(ในทำงทฤษฎีระบบ
กำรผลิตแบบลีนจะ
ส่งผลต่อประสิทธิภำพ
กำรบริหำรจัดกำร) 
2.กลุ่มตัวอย่ำงมีระดับ
ควำมเห็นต่อด้ำนภำวะ
ผู้น ำกำรเปลี่ยนแปลง 
และ 
 ด้ำนกำรมีส่วนร่วม
ของพนักงำนต่ ำกว่ำ
ด้ำนอ่ืนๆอย่ำงชัดเจน 
(ขัดแย้งกับควำมเป็น
จริงที่ท่ำนคิดหรือไม่) 
3.กลุ่มตัวอย่ำงมีระดับ
ควำมเห็นต่อด้ำนอ่ืนๆ
มีค่ำมำก (ขัดแย้งกับ

1.ท่ำนมีควำมคิดเห็นอย่ำงไรต่อประเด็นเหล่ำนี้ เห็นด้วย หรือ ไม่เห็น
ด้วย เพรำะเหตุใด 
................................................................................................................... 
................................................................................................................... 
2.ท่ำนมีแนวทำงในกำรแก้ไขปัญหำเหล่ำได้อย่ำงไร 
................................................................................................................... 
................................................................................................................... 
3.ท่ำนมีแนวทำงในกำรป้องกันปัญหำเหล่ำนี้ได้อย่ำงไร 
................................................................................................................... 
................................................................................................................... 
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ควำมเป็นจริงที่ท่ำน
คิดหรือไม่) 
แนวทำงในกำรสร้ำงกลยุทธ์ในกำรพัฒนำประสิทธิภำพกำรบริหำรจัดกำร 
1.ด้ำนภำวะผู้น ำกำร
เปลี่ยนแปลง 
2.ด้ำนกำรมีส่วนรวม
ของพนักงำน 
3.ด้ำนมุ่งเน้นลูกค้ำ 
4.ด้ำนกำรให้ควำมรู้
และฝึกอบรม 
5.ด้ำนกำรจัด
กระบวนกำรผลิต 
6.ด้ำนข้อมูลและกำร
วิเครำะห์ 
7.ด้ำนกำรจัดกำร
เชิงกลยุทธ ์
8.ด้ำนกำรผลิตแบบดึง 
9.ด้ำนระบบกำรไหล
อย่ำงต่อเนื่อง 
10.ด้ำนกำรบ ำรุงรักษำ
ด้วยตนเอง 
11.ด้ำนกำรบ ำรุงรักษำ
ตำมแผน 

1.ในประเด็นต่ำงๆที่ท่ำนเห็นว่ำมีควำมส ำคัญ ท่ำนคิดว่ำจะสำมำรถสร้ำง
กลยุทธ์ในกำรพัฒนำประเด็นนั้นๆได้อย่ำงไร 
................................................................................................................... 
................................................................................................................... 
2.ในประเด็นของ ภำวะผู้น ำกำรเปลี่ยนแปลง ที่มีค่ำระดับควำมคิดเห็นต่ ำ 
กลยุทธ์ที่ท่ำนคำดว่ำจะใช้ในกำรพัฒนำ ควรจะมีกี่ขั้นตอน และแต่ละ
ขั้นตอนท่ำนมีควำมคำดหวังว่ำจะได้ผลลัพท์อย่ำงไรในกลยุทธ์นั้นๆ  
................................................................................................................... 
................................................................................................................... 
3.ในประเด็นของ กำรมีส่วนรวมของพนักงำน ที่มีค่ำระดับควำมคิดเห็น
ต่ ำ กลยุทธ์ที่ท่ำนคำดว่ำจะใช้ในกำรพัฒนำ ควรจะมีกี่ขั้นตอน และแต่ละ
ขั้นตอนท่ำนมีควำมคำดหวังว่ำจะได้ผลลัพท์อย่ำงไรในกลยุทธ์นั้นๆ 
................................................................................................................... 
................................................................................................................... 
4.ในประเด็นของ กลุ่มตัวอย่ำงมีระดับควำมคิดเห็นต่อระบบกำรผลิต
แบบลีนว่ำไม่ส่งผลต่อประสิทธิภำพกำรบริหำรจัดกำร (ในทำงทฤษฎี
ระบบกำรผลิตแบบลีนจะส่งผลต่อประสิทธิภำพกำรบริหำรจัดกำร) ท่ำน
คิดว่ำควรใช้กลยุทธ์แบบใดในกำรแก้ไข ควรจะมีกี่ขั้นตอน และแต่ละ
ขั้นตอนท่ำนมีควำมคำดหวังว่ำจะได้ผลลัพท์อย่ำงไรในกลยุทธ์นั้นๆ 
................................................................................................................... 
................................................................................................................... 
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ภาคผนวก จ 

จดหมายขอความอนุเคราะห์เก็บข้อมูล 
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ประวัติผู้วิจัย 

 
ชื่อ-นามสกุล นายสราวุธ แซ่ตั้ง 
วัน/เดือน/ปีเกิด 04 มกราคม 2522 
สถานท่ีเกิด กรุงเทพมหานคร 
ท่ีอยู่ 119/98 ถนนรัตนธิเบศร์ ต าบลบางกระสอ อ าเภอเมืองนนทบุรี จังหวัดนนทบุรี 
การศึกษา วศ.บ. (วิศวกรรมไฟฟ้า)  

สถาบันเทคโนโลยีพระจอมเกล้าเจ้าพระนครเหนือ 
วศ.ม. (เทคโนโลยีการบันทึกข้อมูล)  
สถาบันเทคโนโลยีพระจอมเกล้าเจ้าคุณทหารลาดกระบัง 

สถานท่ีท างาน บริษัท เพลนต้ี ไอแลนด์ (ไทย) จ ากัด 
ต าแหน่ง ผู้จัดการฝ่ายออโตเมชั่น 
  
การเผยแพร่งานวิจัย  
สราวุธ แซ่ตั้ง, จิดาภา ถิรศิริกุล และ วิเชียร เปรมชัยสวัสดิ์ . การศึกษาสภาพแวดล้อมการบริหาร

อุตสาหกรรมฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟในประเทศไทย.ในรายงานการประชุมวิชาการระดับชาติ คร้ังท่ี 8,  
หน้า 1-7.  31 มีนาคม-1 เมษายน 2559 ณ มหาวิทยาลัยราชภัฏนครปฐม.   
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