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ลีนจ าแนกตามปัจจยัดา้นประชากรศาสตร์ของพนกังานฝ่ายผลิตในอุตสาหกรรมยานยนต์ นิคม
อุตสาหกรรมเกตเวยซิ์ต้ี และเพื่อเสนอแนะแนวทางต่อผูบ้ริหารในการเพิ่มระดบัความรู้และเจตคติ
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ประชากรศาสตร์พบวา่ พนกังานท่ีมีระดบัการศึกษา  ต าแหน่งงานและระดบัเงินเดือนแตกต่างกนั
มีระดบัความรู้เก่ียวกบัระบบการผลิตแบบลีนแตกต่างกนัท่ีระดบันยัส าคญัทางสถิติท่ีระดบั 0.05 
ผลการศึกษาระดบั เจตคติต่อระบบการผลิตแบบลีนของพนกังานฝ่ายผลิตจ าแนกตามปัจจยัดา้น
ประชากรศาสตร์พบว่า พนักงานท่ีมีระดบัการศึกษา ต าแหน่งงาน อายุงานและระดบัเงินเดือน
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การศึกษาความสัมพนัธ์ระหว่างความรู้เก่ียวกบัระบบการผลิตแบบลีนกบัระดบัเจตคติต่อระบบ
การผลิตแบบลีน ของพนกังานฝ่ายผลิต พบวา่ มีความสัมพนัธ์เชิงบวก ณ ระดบันยัส าคญั 0.01 
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The objectives of this research were to study the level of knowledge about the lean 
manufacturing systems and the level attitude of the lean manufacturing system of production 
employees in the automotive industry in Gateway City industry estate, to study compare the 
level of knowledge about the system of lean manufacturing system and level of attitude towards 
lean manufacturing by demographic factors of production employees in the automotive industry 
in Gateway City industry estate and to suggest to the executive to increase the level of 
knowledge and attitudes of employees towards lean manufacturing system. The sample group 
was the production employees of an automotive manufacturing. Data were collected by 
questionnaires survey. Descriptive statistics: percentage, mean, standard deviation, factor 
analysis, independent  t-test and One-Way ANOVA and Pearson Correlation Analysis. 

 
The results of this research indicated that employee’s production department had lean 

manufacturing system knowledge as good level, and attitude towards the lean manufacturing 
system was good.  The outcome of study demonstrated that the education level, job position and 
salary of employees have an effect on lean’s knowledge level at the 0.05 level of significance. 
Furthermore, the education level, job position, work experience and salary of employees has 
impact on attitude of lean manufacturing system at the 0.05 level of significance. In addition, 
the results showed that there were positively related between employee knowledge and 
employee attitudes of lean manufacturing system at the 0.01 level of significance. 
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การศึกษาแตกต่างกนัเป็นคู่ ดว้ยวธีิทดสอบแบบ LSD (Least – Significant 
Difference) 81 

    
19  การเปรียบเทียบระดับความรู้เก่ียวกับระบบการผลิตแบบลีน จ าแนกตาม

ต าแหน่งงานของกลุ่มตวัอยา่ง  82 
   

  



(5) 
 

สารบัญตาราง (ต่อ) 
 

ตารางที่ หน้า 
    

20  การเปรียบเทียบค่าเฉล่ียของระดบัความรู้เก่ียวกบัระบบการผลิตแบบลีนท่ีมี
ต าแหน่งงานแตกต่างกนัเป็นรายคู่ ดว้ยวิธีทดสอบแบบ LSD (Least – 
Significant Difference) 83 

   
21  การเปรียบเทียบระดบัความรู้เก่ียวกบัระบบการผลิตแบบลีน จ าแนกตามอายุ

งานของกลุ่มตวัอยา่ง 84 
    

22  การเปรียบเทียบระดับความรู้เก่ียวกับระบบการผลิตแบบลีน จ าแนกตาม
ระดบัเงินเดือนของกลุ่มตวัอยา่ง  85 

   
23  การเปรียบเทียบค่าเฉล่ียของระดบัความรู้เก่ียวกบัระบบการผลิตแบบลีน ท่ีมี

ระดบัเงินเดือนแตกต่างกนัเป็นคู่ ด้วยวิธีทดสอบแบบ LSD (Least – 
Significant Difference) 85 

   
24  การเปรียบเทียบระดบัเจตคติต่อระบบการผลิตแบบลีน จ าแนกตามเพศของ

กลุ่มตวัอยา่ง  86 
    

25  การเปรียบเทียบระดบัเจตคติต่อระบบการผลิตแบบลีน จ าแนกตามอายุของ
กลุ่มตวัอยา่ง  87 

    
26  การเปรียบเทียบระดบัเจตคติต่อระบบการผลิตแบบลีน จ าแนกตามระดับ

การศึกษาของกลุ่มตวัอยา่ง 88 
    

27  การเปรียบเทียบค่าเฉล่ียของระดบัเจตคติเก่ียวกบัระบบการผลิตแบบลีน ท่ีมี
การศึกษาแตกต่างกนัเป็นคู่ ดว้ยวิธีทดสอบแบบ LSD (Least – Significant 
Difference) 88 

    

 



(6) 
 

สารบัญตาราง (ต่อ) 
 

ตารางที่ หน้า 
    

28  การเปรียบเทียบระดบัเจตคติต่อระบบการผลิตแบบลีน จ าแนกตามต าแหน่ง
งานของกลุ่มตวัอยา่ง 90 

   
29  การเปรียบเทียบค่าเฉล่ียของระดับเจตคติต่อระบบการผลิตแบบลีนท่ีมี

ต าแหน่งงานแตกต่างกนัเป็นรายคู่ ดว้ยวิธีทดสอบแบบ LSD (Least – 
Significant Difference) 90 

    
30  การเปรียบเทียบระดบัเจตคติต่อระบบการผลิตแบบลีน จ าแนกตามอายุงาน

ของกลุ่มตวัอยา่ง  91 
   

31  การเปรียบเทียบค่าเฉล่ียของระดบัเจตคติเก่ียวกบัระบบการผลิตแบบลีนท่ีมี
อายงุานแตกต่างกนัเป็นรายคู่ ดว้ยวธีิทดสอบแบบ LSD (Least – Significant 
Difference) 92 

   
32  การเปรียบเทียบระดบัเจตคติต่อระบบการผลิตแบบลีน จ าแนกตามระดับ

เงินเดือนของกลุ่มตวัอยา่ง 93 
    

33  การเปรียบเทียบค่าเฉล่ียของระดบัเจตคติระบบการผลิตแบบลีน ท่ีมีระดบั
เงินเดือนแตกต่างกนัเป็นคู่ ดว้ยวิธีทดสอบแบบ LSD (Least – Significant 
Difference) 93 

    
34  ความสัมพนัธ์ระหว่างระดับความรู้เก่ียวกับระบบการผลิตแบบลีนของ

พนกังานฝ่ายผลิตมีความสัมพนัธ์ต่อระดบัเจตคติต่อระบบการผลิตแบบลีน 

ของพนกังานฝ่ายผลิต และการทดสอบสมมติฐาน 95 
    

35  สรุปผลการทดสอบสมมติฐาน 96 
   

  



(7) 
 

สารบญัตาราง (ต่อ) 
 

ตารางผนวกที ่ หน้า 
    

1  ผลการทดสอบความน่าเช่ือถือของแบบสอบถาม 1 127 
    

2  ผลการทดสอบความน่าเช่ือถือของแบบสอบถาม 2 127 
    

3  ผลการทดสอบความน่าเช่ือถือของแบบสอบถาม 3 127 
    

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 



(8) 
 

สารบัญภาพ 
 

ภาพที ่ หน้า 
    

1  ลกัษณะมุมมองแบบลีน 10 
    

2  แนวคิดการผลิตแบบลีน 11 
   

3  หลกัการพื้นฐานของการผลิตแบบลีน 11 
    

4  แผนภาพการไหลของคุณค่า 13 
   

5  คุณค่าเพิ่มจากลกัษณะระบบการผลิตท่ีประกอบดว้ยการไหลและกิจกรรม 17 
   

6  ระดบัการเรียนรู้ดา้นความรู้ ความคิด ตามแนวคิดของ Bloom และคนอ่ืนๆ 27 
    

7  รูปแบบไตรมิติของเจตคติ 36 
    

8  แสดงองคป์ระกอบของเจตคติ 36 
    

9  กรอบแนวคิดการวจิยั 54 
 

 

 



บทที ่1 
 

บทน า 
 

ความส าคัญของปัญหา 
  

ในปัจจุบนั สภาพแวดลอ้มทางธุรกิจมีความผนัผวนมากข้ึนท าให้เกิดขอ้จ ากดัในดา้นต่างๆ 
โดยเฉพาะทางด้านเงินทุน การท่ีจะท าให้ทรัพยากรเกิดความคุม้ค่ามากท่ีสุดนั้นผูป้ระกอบการ       
ในอุตสาหกรรมตอ้งวางแผนกลยุทธ์ในดา้นต่างๆอย่างรอบครอบเพื่อน ามาพฒันาในธุรกิจของตน 
แต่ดว้ยความเจริญกา้วหนา้ทางเทคโนโลยกีารผลิตท าใหเ้กิดการพฒันาทางดา้นการผลิตอยา่งรวดเร็ว 
รวมทั้งสภาพแวดลอ้มทางการตลาดในปัจจุบนัก็มีการแข่งขนัท่ีรุนแรง ดงันั้นตอ้งมีการปรับกลยุทธ์
การผลิตเพื่อตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ท่ีมีการเปล่ียนแปลงอยูเ่สมอใหลู้กคา้มีความพึงพอใจ
มากท่ีสุด  

 
องคก์รต่างๆจึงมีการน าหลกัการบริหารรวมทั้งระบบการผลิตท่ีหลากหลายและแตกต่างกนั 

มาใช ้ ในอดีตการผลิตคราวละมากๆโดยมีแนวคิดเร่ิมจากเฮนร่ี ฟอร์ด ท าการผลิตรถยนตใ์นรูปแบบ
การผลิตแบบจ านวนมาก ต่อจากนั้นบริษทัโตโยตา้ในประเทศญ่ีปุ่น ไดศึ้กษาต่อและเปล่ียนแปลงให้
เป็นรูปแบบการผลิตแบบดึง โดยการศึกษาและน าเอาระบบซุปเปอร์มา ร์เก็ต ท่ีไม่สามารถวาง
แผนการขายเป็นจ านวนแน่นอนได้ในแต่ละวนั เน่ืองจากความต้องการของลูกคา้ท่ีแตกต่างกัน 
การศึกษาการเพิ่มผลผลิตและคุณภาพระบบอเมริกา และรวมกบัระบบการผลิตทนัเวลาพอดี ต่อมา
ระบบการผลิตแบบโตโยตา้มีการพฒันาปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง ดว้ยวิธีก าจดัความสูญเปล่า  นบัเป็น
จุดเร่ิมตน้ของแนวคิดระบบการผลิตแบบลีนท่ีมุ่งเนน้ก าจดัความสูญเสียหรือกิจกรรมท่ีไม่เกิดมูลค่า
ต่างๆ ออกจากกระบวนการ เป็นกลยุทธ์ท่ีส าคญัต่อความส าเร็จขององคก์รเพื่อประโยชน์กบัองคก์ร
ท าใหก้ารท างานเกิดประสิทธิภาพสูงสุด (อภิชาติ  เปรมปราชญย์นัต,์ 2550)  

 
ดงันั้นระบบการผลิตลีน จึงเป็นเคร่ืองมือท่ีส าคญัในการแข่งขนัเพื่อท าให้เกิดประสิทธิภาพ

มากข้ึน โดยการลดระยะเวลาการผลิต ลดตน้ทุนในการผลิต การผลิตในระบบลีน จึงมุ่งขจดัความ
สูญเปล่าในทุกพื้นท่ีของ  สายการผลิต ซ่ึงใชแ้นวความคิดในเร่ืองคุณค่าของงานท่ีกระท า โดยผลท่ี
คาดหวงัก็คือ การลดตน้ทุนใหต้ ่าลง และพนกังานทุกคนมีส่วนร่วมกบัองคก์ร (Feld, 2001) 
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แนวคิดระบบลีนจึงถูกน ามาใช้อย่างแพร่หลายในการผลิตและถูกน ามาประยุกต์ใช้ใน
องคก์รต่างๆท่ีตั้งอยูใ่นประเทศไทยซ่ึงเป็นแหล่งอุตสาหกรรมท่ีส าคญัแห่งหน่ึงของโลกในปัจจุบนั
ซ่ึงการผลิตด้วยระบบลีนนั้นมีปัจจัยท่ีหลายอย่างท่ีจะเป็นส่วนช่วยในการผลิตของระบบน้ีให้
ประสบผลส าเร็จ เช่น การออกแบบพื้นท่ีผลิต การสร้างความสัมพนัธ์กบัผูส่้งสินคา้ การท าการซ่อม
บ ารุงอยูเ่สมอ    การควบคุมคุณภาพของสินคา้ การควบคุมระดบัสินคา้คงคลงั การวางแผนการผลิต
ท่ีเหมาะสม และการใหค้วามส าคญัของพนกังาน  

 
อุตสาหกรรมยานยนต์เป็นอุตสาหกรรมขนาดใหญ่ท่ีก าลงัเจริญเติบโต และมีการแข่งขนั

อยา่งรุนแรงในประเทศไทย จากขอ้มูลการผลิตในปี พ.ศ. 2543 ถึง เดือนตุลาคม พ.ศ. 2553 แสดงให้
เห็นไดว้า่ยอดการผลิตรถยนตไ์ดมี้การเจริญเติบโตข้ึนอยา่งเห็นไดช้ดัทั้งรถยนตโ์ดยสารส่วนบุคคล
และรถยนต์เพื่อการพาณิชย ์ก็มีการเพิ่มข้ึนของยอดการผลิตทั้งส้ิน แมอ้าจจะมีการชะลอตวัในบาง
ช่วง ซ่ึงเกิดจากการเศรษฐกิจโลกชะลอตวัลง แต่เม่ือเศรษฐกิจฟ้ืนตวัข้ึน ก็สามารถกลบัมามีการผลิต
ท่ีสูงข้ึน ดงัแสดงในตารางท่ี 1  

 
ตารางที ่1  ยอดการผลิตรถยนตใ์นประทศไทยเป็นจ านวนคนั ตั้งแต่ปี พ.ศ. 2543- พ.ศ. 2553 
 

ปี 
พ.ศ.  

ประเภทรถ จ านวนการผลติ 
(คัน) 

% การเปลีย่นแปลง 
จ านวนการผลติ รถยนต์นั่งส่วนบุคคล รถยนต์เพือ่การพาณิชย์ 

2543 97,129 308,632 405,761 - 
2544 156,066 298,731 454,797 12.09% 
2545 169,321 395,071 564,392 24.10% 
2546 251,684 498,828 750,512 32.98% 
2547 299,439 660,932 960,371 27.96% 
2548 277,603 847,713 1,125,316 17.18% 
2549 298,819 895,066 1,193,885 6.09% 
2550 329,223 971,926 1,301,149 8.98% 
2551 339,435 105,2293 1,391,728 6.96% 
2552 313,442 68,5935 999,378 -28.19% 
2553 

(ม.ค.-ต.ค.) 
446,151 948,768 1,394,919 39.58% 

ท่ีมา: สถาบนัยานยนต ์(2553) 
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ด้านการส่งออกของธุรกิจอุตสาหกรรมยานยนต์ จากขอ้มูลการผลิตในปี พ.ศ. 2543 ถึง 
เดือนตุลาคม พ.ศ. 2553 พบวา่มีความสอดคลอ้งกบัยอดการผลิตคือมีอตัราเติบโตท่ีสูง และเกิดการ
ชะลอตวัในบางช่วงท่ีเศรษฐกิจโลกชะลอตวัลง แต่เม่ือเศรษฐกิจฟ้ืนตวัข้ึน ก็สามารถกลบัมามีการ
ส่งออกท่ีสูงข้ึนดงัขอ้มูลท่ีแสดงในตารางท่ี 2 

 
ตารางที ่2   ยอดการส่งออกรถยนตข์องไทยเป็นจ านวนคนัและมูลค่าการส่งออก  
                   ตั้งแต่ปี พ.ศ. 2543 – พ.ศ. 2553 
 

ปี 
พ.ศ. 

จ านวนยอดส่งออก 
(คัน) 

% การเปลีย่นแปลง 
จ านวนยอดส่งออก 

มูลค่าการส่งออก 
(ล้านบาท) 

% การเปลีย่นแปลง 
มูลค่าการส่งออก 

2543 152,835 - 63,349.15 - 
2544 175,299 14.70% 83,894.70 32.43% 
2545 181,471 3.52% 82,474.66 -1.69% 
2546 235,122 29.56% 102,208.06 23.93% 
2547 332,053 41.23% 149,232.80 46.01% 
2548 440,705 32.72% 203,025.36 36.05% 
2549 538,966 22.30% 240,714.25 18.56% 
2550 690,100 28.04% 325,079.72 35.05% 
2551 775,652 12.40% 351,383.58 8.09% 
2552 535,596 -30.95% 251,342.99 -28.47% 
2553 

(ม.ค.-ต.ค.) 
745,422 39.18% 341,644.24 35.93% 

ท่ีมา: สถาบนัยานยนต ์(2553) 
 

เน่ืองดว้ยในปัจจุบนัความตอ้งการของผูบ้ริโภคมีส่วนส าคญัในการอยูร่อดของธุรกิจ ดงันั้น
กลยทุธ์การบริหารและการจดัการท่ีเหมาะสม จะท าใหธุ้รกิจประสบความส าเร็จในการแข่งขนัไดใ้น
ทุกๆด้าน ไม่ว่าจะเป็นด้านต้นทุนท่ีต ่าลงและสร้างความพึงพอใจให้แก่ลูกค้า ดังนั้ นผูบ้ริหาร
ทั้งหลายจึงตอ้งน าแนวคิดการผลิตแบบลีนเขา้มาใช้ในการบริหารและน าแนวคิดแบบลีนมาใช้ใน
การผลิต เพราะแนวคิดแบบลีนนั้นเนน้ท่ีการมุ่งก าจดัความสูญเปล่า (Waste) จากทรัพยากรในการ
ผลิตและกระบวนการผลิตท่ีไม่ท าใหเ้กิดมูลค่าเพิ่มแก่ลูกคา้ ซ่ึงทั้งหมดอยูบ่นหลกัการ ปรับปรุงอยา่ง
ต่อเน่ือง (Continuous Improvement) จึงท าให้การผลิตแบบลีน สามารถท่ีจะท าการผลิตเป็นจ านวน
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มากเพื่อตอบสนอง ความตอ้งการของลูกคา้ได ้(Mass Customization) เกิดประสิทธิผล ความยืดหยุน่
และคุณภาพ ทั้งยงัท าให้มีการประสานรวมระหว่างผูผ้ลิตกบัลูกคา้ ท่ีตอ้งการขอ้ไดเ้ปรียบในการ
แข่งขนั โดยมีโครงสร้างภายใตก้ารให้อ านาจแก่พนกังาน การประยุกต์ใช้เชิงเทคนิคและการลด
ความเส่ียง (Holloway and Hall, 1997) 

 
นิคมอุตสาหกรรมเกตเวยซิ์ต้ี ตั้งข้ึนในปี พ.ศ.2533 ต าบลหวัส าโรง อ าเภอแปลงยาว  จงัหวดั

ฉะเชิงเทรา โดยมีเน้ือท่ีทั้งหมด 3,758 ไร่   เขตอุตสาหกรรมทัว่ไป 3,326 ไร่  ซ่ึงมีโรงงาน
อุตสาหกรรมผลิตและประกอบยานยนต์ รวมถึงโรงงานอุตสาหกรรมท่ีเก่ียวขอ้งกบัยานยนต ์ตั้งอยู่
ในพื้นท่ีเขตนิคมอุตสาหกรรมเกตเวยซิ์ต้ีทั้งส้ิน 13 แห่ง (การนิคมอุตสาหกรรมแห่งประเทศไทย, 
2553)  การศึกษาในคร้ังน้ีผูว้ิจยัได้เลือกศึกษาในนิคมอุตสาหกรรมเกตเวยซิ์ต้ี เน่ืองจากเป็นนิคม
อุตสาหกรรมท่ีประกอบไปด้วยโรงงานท่ีมีประสิทธิภาพและมีมาตรฐานในการผลิต ทั้งน้ีใน
อุตสาหกรรมยานยนตน์ั้นมีพนกังานฝ่ายผลิตอยูเ่ป็นจ านวนค่อนขา้งมาก ซ่ึงเป็นหน่วยงานท่ีตอ้งใช้
ตน้ทุนในการท างานสูงและสามารถสร้างผลก าไรอย่างสูงให้แก่องค์กรได ้ถา้มีการบริหารจดัการ
อยา่งเป็นระบบ 

 
เหตุผลท่ีตอ้งเน้นศึกษาในฝ่ายผลิตเพราะพนักงานฝ่ายผลิตนั้นตอ้งท าการด าเนินการผลิต

อยา่งใกลชิ้ด ซ่ึงในอุตสาหกรรมยานยนตน์ั้นตอ้งใชเ้ทคนิคและเทคโนโลยีชั้นสูงในการด าเนินการ
ผลิต ทั้งยงัมีการเปล่ียนแปลงเทคโนโลยีอย่างรวดเร็ว ดังนั้นหากพนักงานฝ่ายผลิตตั้งแต่ระดับ
หัวหน้าฝ่ายไปจนถึงพนักงานในระดบัปฏิบติัการ ขาดความรู้ ความเขา้ใจและเจตคติท่ีดีในการ
ปฏิบติังานแลว้นั้น ยอ่มส่งผลกระทบต่อการปฏิบติังานได ้ ในพ.ศ. 2541 สุชาติ โสมประยรูและคณะ 
ได้กล่าวว่า ความรู้ เจตคติ และการปฏิบติัเป็นพฤติกรรมท่ีมีความสัมพนัธ์กนัอย่างใกลชิ้ด แต่ละ
พฤติกรรมมกัจะไม่เกิดข้ึนโดยอิสระ แต่จะเกิดข้ึนรวมๆกนั และพึ่งพาอาศยักนั และเน่ืองจากการ
ปฏิบติังานและเจตคติมีผลซ่ึงกนัและกนัเป็นท่ีเช่ือกนัวา่เจตคติมีผลต่อการแสดงออกของพฤติกรรม
บุคคล และในขณะเดียวกัน การปฏิบัติของบุคคลก็มีผลต่อเจตคติด้วย และยงัเก่ียวข้องกับการ
ปฏิบติังานในองคก์ร โดยเฉพาะส่วนท่ีเก่ียวขอ้งกบัหนา้ท่ีรับผดิชอบ (จิตรา  ปุจฉาการ, 2540)  

 
ดงันั้นการศึกษาเพื่อให้ทราบถึงระดบัของความรู้และระดบัเจตคติ เพื่อพฒันาและส่งเสริม

การเพิ่มระดบัความรู้เก่ียวกบัระบบการผลิตแบบลีน ระดบัเจตคติต่อระบบการผลิตแบบลีนต่อไป 
และย ังทราบถึงความแตกต่างของความ รู้และระดับ เจตคติ  เ ม่ือจ าแนกตามปัจจัยด้าน
ประชากรศาสตร์เพื่อน ามาพฒันาเพิ่มระดบัความรู้เก่ียวกบัระบบการผลิตแบบลีน ระดบัเจตคติต่อ
ระบบการผลิตแบบลีนในกลุ่มท่ีมีระดบัความรู้และระดบัเจตคติท่ีแตกต่างกนั 
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วตัถุประสงค์ของการวจัิย 
 
1.  ศึกษาระดบัความรู้เก่ียวกบัระบบการผลิตแบบลีนและระดบัเจตคติต่อระบบการผลิต

แบบลีนของพนกังานฝ่ายผลิตในอุตสาหกรรมยานยนต ์นิคมอุตสาหกรรมเกตเวยซิ์ต้ี 
 
2.  ศึกษาเปรียบเทียบความแตกต่างของระดบัความรู้เก่ียวกบัระบบการผลิตแบบลีนและ

ระดบัเจตคติต่อระบบการผลิตแบบลีนจ าแนกตามปัจจยัดา้นประชากรศาสตร์ของพนกังานฝ่ายผลิต
ในอุตสาหกรรมยานยนต ์นิคมอุตสาหกรรมเกตเวยซิ์ต้ี 

 
3.  ศึกษาความสัมพนัธ์ของระดบัความรู้เก่ียวกบัระบบการผลิตแบบลีนกบัระดบัเจตคติต่อ

ระบบการผลิตแบบลีนของพนกังานฝ่ายผลิตในอุตสาหกรรมยานยนต ์นิคมอุตสาหกรรมเกตเวยซิ์ต้ี 
 

ประโยชน์ทีค่าดว่าจะได้รับ 
 

1.  ท าให้ทราบระดบัความรู้เก่ียวกบัระบบการผลิตแบบลีนและระดบัเจตคติต่อระบบการ
ผลิตแบบลีนของพนกังานฝ่ายผลิตในอุตสาหกรรมยานยนต ์นิคมอุตสาหกรรมเกตเวยซิ์ต้ี 

 
2.  ท าใหท้ราบความแตกต่างของระดบัความรู้เก่ียวกบัระบบการผลิตแบบลีนและระดบัเจต

คติต่อระบบการผลิตแบบลีนจ าแนกตามปัจจยัด้านประชากรศาสตร์ของพนักงานฝ่ายผลิตใน
อุตสาหกรรมยานยนต ์นิคมอุตสาหกรรมเกตเวยซิ์ต้ี 

 
3.  เพื่อเสนอแนะแนวทางต่อผูบ้ริหารในการก าหนดนโยบายส าหรับการเพิ่มระดบัความรู้

เก่ียวกบัระบบการผลิตแบบลีนและระดบัเจตคติต่อระบบการผลิตแบบลีนของพนกังานฝ่ายผลิตใน
อุตสาหกรรมยานยนต ์นิคมอุตสาหกรรมเกตเวยซิ์ต้ี 

 
4. เพื่อเป็นแนวทางต่อผูบ้ริหารในการก าหนดนโยบายส าหรับการพฒันาเพิ่มระดบัความรู้

เก่ียวกบัระบบการผลิตแบบลีน ระดบัเจตคติต่อระบบการผลิตแบบลีนในกลุ่มท่ีมีระดบัความรู้และ
ระดบัเจตคติท่ีแตกต่างกบักลุ่มอ่ืนๆ เม่ือจ าแนกตามปัจจยัดา้นประชากรศาสตร์ 
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ขอบเขตในการวจัิย 
 

ประชากรท่ีใช้ในการวิจัยคร้ังน้ีเป็นพนักงานฝ่ายผลิตในอุตสาหกรรมยานยนต์ นิคม
อุตสาหกรรมเกตเวยซิ์ต้ี จ  านวน 2,378 คน ขอ้มูล ณ วนัท่ี 16 ตุลาคม 2553 (ส านกังานแรงงาน 
จงัหวดัฉะเชิงเทรา) 

 
นิยามศัพท์ 

 
  องค์กร หมายถึง บริษทัในอุตสาหกรรมยานยนตนิ์คมอุตสาหกรรมเกตเวยซิ์ต้ี 
 
 พนักงาน หมายถึง ผูป้ฏิบติังานในอุตสาหกรรมยานยนต์ นิคมอุตสาหกรรมเกตเวย์ซิต้ี 
ในช่วงเวลาท่ีท าการวจิยัในคร้ังน้ี 
 
 ระบบการผลติแบบลนี หมายถึง ระบบท่ีมุ่งเนน้ การจ าแนกและการก าจดัความสูญเปล่า คือ 
กิจกรรมท่ีไม่เพิ่มคุณค่า ตลอดจนการพฒันาอย่างต่อเน่ืองโดยท าให้การไหลของผลิตภณัฑ์เกิดมา
จากการดึงของลูกคา้ กล่าวอยา่งเขา้ใจง่ายๆ ก็คือหลกัการผลิตท่ีใชห้ลกัการการก าจดัความสูญเปล่า 
(Waste) เพิ่มสร้างคุณค่าเพิ่ม (Value Added) โดยเนน้ถึงความตอ้งการของลูกคา้เป็นส าคญั 
 
 ความสูญเปล่า หมายถึง กิจกรรมท่ีไม่ก่อให้เกิดการเพิ่มขอ้งมูลค่าในผลิตภณัฑ์หรือบริการ 
ซ่ึงแยกพิจารณาเป็น 7 ชนิด ไดแ้ก่ การผลิตท่ีมากเกินไป การรอคอย การขนส่ง การด าเนินงานท่ีไม่
เหมาะสมสินคา้คงคลงัท่ีไม่จ าเป็น การเคล่ือนยา้ยท่ีไม่จ  าเป็น ขอ้บกพร่อง 
  

ความรู้ หมายถึง การท่ีพนักงานมีความรู้เก่ียวกับระบบการผลิตแบบลีน ของพนักงาน
พนกังานฝ่ายผลิตในอุตสาหกรรมยานยนต ์นิคมอุตสาหกรรมเกตเวยซิ์ต้ี 
 
 เจตคติ หมายถึง ความคิดเห็น ความเช่ือ ความรู้สึก และความพร้อมท่ีจะกระท าหรือปฏิบติั
ของพนกังานพนกังานพนกังานฝ่ายผลิตในอุตสาหกรรมยานยนต ์นิคมอุตสาหกรรมเกตเวยซิ์ต้ี ท่ีมี
ต่อการจดัท าระบบการผลิตแบบลีน 
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บทที ่2 
 

การตรวจเอกสาร 

 

การวิจัยเร่ืองความรู้และเจตคติของพนักงานฝ่ายผลิตท่ีมีต่อระบบการผลิตแบบลีนใน
อุตสาหกรรมยานยนต ์นิคมอุตาสาหกรรมเกตเวยซิ์ต้ี ผูว้ิจยัไดน้ าแนวคิด ทฤษฎี งานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้ง
มาใชอ้า้งอิง ประกอบดว้ย 

 

1. แนวคิดเก่ียวกบัหลกัการผลิตแบบลีน 

2.  แนวคิดและทฤษฎีเก่ียวกบัความรู้ 
3.  แนวคิดและทฤษฎีเก่ียวกบัเจตคติ 

4.  ผลงานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง 
5.  กรอบแนวคิดการวจิยั 
6.  สมมติฐานการวิจยั  

 

แนวคิดเกีย่วกบัหลกัการผลติแบบลนี 

 

หลกัการเบือ้งต้น 
 

จากระบบการผลิตแบบโตโยตา้ (Toyota Production System: TPS) ไดมี้การพฒันา         
เป็นกระบวนทศัน์ใหม่ (New Paradigm) ของการผลิตคือ การผลิตแบบลีน ซ่ึงกระบวนทศัน์น้ี          
มีแนวคิดให้เห็นและเขา้ใจกระบวนการผลิตมากข้ึน และเป็นระบบสามารถตอบสนองต่อความ
ตอ้งการท างานลูกคา้ไดเ้ป็นอย่างดี ระบบการผลิตแบบโตโยตา้เป็นการพฒันาดา้นการบริหารเวลา
และการท างานโดยการลดความสูญเปล่า (Waste/Muda) เม่ือโตโยตา้ตอ้งการท่ีจะให้ระบบมีความ
ยืดหยุน่และลดเวลาตั้งแต่การสั่งซ้ือจนถึงการขนส่งในกรณีท่ีเป็นการสั่งซ้ืออย่างเร่งด่วน หลกัการ   
ท่ีส าคญัก็คือการลดช่วงเวลา โดยก าจดัทุกส่ิงทุกอยา่งท่ีไม่มีคุณค่าเพิ่มในตวัผลิตภณัฑ์ ซ่ึงความ    
สูญเปล่าท่ีส าคญัในกระบวนทศัน์ของระบบการผลิตแบบโตโยต้า คือ การผลิตมากเกินไป 
(Overproduction) และการจัดเก็บไวจ้นกระทั่งกลายเป็นสินค้าท่ีสะสมไวน้านในคลังสินค้า 
(Inventory) ท าใหเ้กิดการรักษาสินคา้ท่ียุง่ยาก จากรูปแบบการผลิตท่ีเป็นแบบแบทช์ (Batches) ของ 
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ผลิตภัณฑ์ขนาดใหญ่ท่ีมุ่งเน้นในเร่ืองของความประหยดัเวลาในการผลิตแบบจ านวนมาก              
ซ่ึงอุปสรรคเหล่าน้ีสามารถป้องกนัและแกไ้ขไดภ้ายใตก้ารผลิตแบบลีน ท่ีมีเคร่ืองจกัรเหมือนกนั 
การด าเนินงานในทิศทางท่ีเหมือนกันแต่สามารถมองเห็นความแตกต่างการป้องกันปัญหาอย่าง
สมบูรณ์แบบ 

 

ผูบ้ริหารอุตสาหกรรมในระดบัโลกมีแนวโนม้ท่ีจะใชก้ารผลิตแบบลีน เป็นการผลิตจ านวน
มากตามความตอ้งการของลูกคา้ (Mass Customization) ท่ีเป็นทางเลือกท่ีดีกวา่การผลิตแบบจ านวน
มาก (Mass Production) โดยการจดัการอยา่งง่ายๆ นัน่คือ การรวมกลุ่มเคร่ืองจกัรจากกระบวนการ
และสร้างรูปแบบการไหลช้ินเดียว (One-piece Flow) เป็นกลุ่มสินคา้ท่ีคล้ายกนัท่ีท าให้เกิด
ประสิทธิผล ความยืดหยุน่ และคุณภาพ ซ่ึงมีการประสานรวมระหวา่ง โรงงานกบัลูกคา้ท่ีตอ้งการ 
ขอ้ไดเ้ปรียบในการแข่งขนั ในบางบริษทัตอ้งการสร้างวิสาหกิจแบบลีนท่ีเช่ือมต่อระหวา่งโรงงาน
แบบลีน (Lean Factories) ซ่ึงท าใหไ้ดผ้ลลพัธ์ท่ีคุม้ค่า 
 

ววิฒันาการผลติสู่ระบบการผลติปัจจุบัน 
 

วิวฒันาการผลิตเร่ิมจากการผลิตแบบงานฝีมือ (Craft Production) มาเป็นแบบผลิตแบบ
จ านวนมาก (Mass Production) แต่ในปัจจุบนัการผลิตไดมี้ลกัษณะเปล่ียนแปลงไป ดงัตารางท่ี 3   
จะเห็นไดว้่าภายใตก้ารผลิตในยุคปัจจุบนั การผลิตแบบลีนจะเหมาะสมตรงกบัลกัษณะการผลิตท่ี
ลูกคา้ตอ้งการมากท่ีสุด โดยมีการลดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิตและมีการปรับปรุงอย่าง
ต่อเน่ือง (Continuous Improvement) (Spann et al., 1997) 
 

ตารางที่ 3  เปรียบเทียบลกัษณะการผลิตแบบต่างๆ 
 

ลกัษณะ การผลติแบบงานฝีมือ การผลติแบบจ านวนมาก การผลติในปัจจุบัน 

ผลิตภณัฑ์ หลากหลายหรือตาม 
ความตอ้งการของ
ลูกคา้ 

แบบเดียวกนั หลากหลายหรือตาม
ความตอ้งการของ
ลูกคา้ 

การควบคุมการผลิต ผลิตตามสั่ง ผลิตตามการพยากรณ์ ผลิตตามความตอ้งการ 
ของลูกคา้ 

เทคโนโลยกีารผลิต ทกัษะของช่างฝีมือ ความแม่นย  าของ 
เคร่ืองจกัร ทกัษะยอ่ยๆ 

การควบคุมดว้ย
คอมพิวเตอร์ ความ
แม่นย  า 
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ตารางที่ 3  (ต่อ) 
 

   

ลกัษณะ การผลติแบบงานฝีมือ การผลติแบบจ านวนมาก การผลติในปัจจุบัน 

วธีิการผลิต ดว้ยมือ การใชส่้วนท่ีแทนกนัได้
เคร่ืองจกัรอตัโนมติั 
แรงงาน สายพาน 

การใชส่้วนท่ีแทนกนั
ได ้เคร่ืองจกัร แรงงาน 

หุ่นยนต ์
ความตอ้งการของ 
ตลาด 

มีอยา่งจ ากดั ตลาดน าหนา้
ความสามารถ 
ในการผลิต 

ตลาดมีความส าคญั
นอ้ยกวา่ความสามารถ
ในการผลิต 

ความตอ้งการของ 
ลูกคา้ 

มีเพียงพอใหไ้ปใชง้าน มีเพียงพอใหไ้ปใชง้าน 

คุณสมบติัของสินคา้ 
ตน้ทุน 

คุณภาพตามความ
ตอ้งการของลูกคา้ 
คุณสมบติัของสินคา้ 
ตน้ทุน  

ท่ีมา: Spann et al. (1997) 
 
ค าจ ากดัความของการผลติแบบลนี 

 
Allen et al. (2001) ไดใ้ห้ค  าจ  ากดัความของการผลิตแบบลีนไวว้า่ เป็นการติดตามความสูญ

เปล่าเพื่อก าจดัให้หมดไป จากระบบอยา่งไม่มีท่ีส้ินสุด โดยความสูญเปล่านั้นคือ ทุกๆ ส่ิงท่ีไม่เกิด
คุณค่าแก่ผลิตภณัฑ ์

 
National Institute of Standards and Technology Manufacturing Extension Partnership 

(NIST-MEP) ไดใ้ห้ค  าจ  ากดัความของระบบการผลิตแบบลีนไวว้่า เป็นระบบท่ีมุ่งเนน้การจ าแนก
และก าจดัความสูญเปล่าในกิจกรรมตลอดจนการพฒันาอย่างต่อเน่ือง โดยท าให้การไหลของ
ผลิตภณัฑ์เกิดมาจากการดึงดูดของลูกคา้ เพื่อการตอบสนองความพึงพอใจของลูกคา้อย่างสูงสุด 
(Spann et al., 1997) 

 
Production System Design Laboratory at the Massachusetts Institute of Technology ให้ค  า

จ  ากดัความของการผลิตแบบลีนไว ้คือการก าจดัความสูญเปล่า ในทุกๆส่วนของการผลิตซ่ึงรวมทั้ง
ส่วนความสัมพนัธ์ของลูกคา้ ส่วนการออกแบบผลิตภณัฑ์ ส่วนการเช่ือมโยงกบัซพัพลายเออร์ และ
ในส่วนการบริหารโรงงาน (Feld, 2001) 
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การออกแบบและการจดัการอยา่งถูกตอ้งเหมาะสม ในคร้ังแรกท่ีด าเนินการและมุ่งเนน้ถึง
กระบวนการท่ีเพิ่มคุณค่าซ่ึงวิธีการน้ี เป็นวิธีการท างานท่ีป้องกนัความผิดพลาดท่ีเกิดข้ึนไดอ้ย่าง
สมบูรณ์แบบ และเป็นแนวทางท่ีก่อให้เกิดความปรับตวัในสภาวะการแข่งขนัท่ีข้ึนอยู่กบัเวลา 
(Time-Based Competition) เพื่อใหอ้งคก์รมีความคล่องตวั (Agility) ใชท้รัพยากรอยา่งจ ากดั สะดวก 
รวดเร็ว ลดตน้ทุน ลดเวลาท่ีไม่จ  าเป็น และเพิ่มคุณภาพในระบบการผลิต โดยวิธีการแบบลีนท่ีเป็น
องคก์รรวม (Holistic) แบ่งออกเป็น 2 แบบ ดงัภาพท่ี 1 แบบแรก การผลิตแบบลีนจะเนน้ทางดา้น
การผลิต ส่วนท่ีแบบท่ีสอง วสิาหกิจแบบลีนจะประสานรวมระบบการผลิตท่ีเก่ียวขอ้งกบัโซ่อุปทาน 
โดยมีหลกัการเดียวกนัคือ การก าจดัความสูญเปล่าเพื่อสร้างคุณภาพ 

 

 
 

ภาพที ่1  ลกัษณะมุมมองแบบลีน 
ท่ีมา: Allen et al. (2001)   

 
การผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing) เป็นปรัชญาการผลิต ท่ีมีพื้นฐานความแตกต่างของ

แนวคิดการผลิต จากการไหลในการผลิตตั้งแต่วตัถุดิบจนกลายเป็นผลิตภณัฑ์ และตั้งแต่การ
ออกแบบผลิตภณัฑ์จนถึงการบริการลูกคา้ โดยมีวตัถุประสงค์เพื่อก าจดัความสูญเปล่า และผลิต
สินคา้ใหต้รงกบัความตอ้งการของลูกคา้ดงัภาพท่ี 2 

 วสิาหกิจ (Enterprise) 
 

การผลิต(Manufacturing) 

 

ลูกคา้ 
การ
ออกแบบ 

การ
วางแผน 

พ้ืนท่ี
ปฏิบติังาน 

ผลิตภณัฑ ์1 
11 
ผลิตภณัฑ ์2 

ผูข้ายวตัถุดิบ 
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ภาพที ่2  แนวคิดการผลิตแบบลีน 
ท่ีมา: Allen et al. (2001) 
 
หลกัการพืน้ฐานของการผลิตแบบลนี 
 

หลกัการพื้นฐานของการผลิตแบบลีนมี 5 ประการ คือ การนิยามคุณค่า การวิเคราะห์      
สายธารคุณค่า การไหล การดึง/ทนัเวลาพอดี และความสมบูรณ์แบบ ดงัภาพท่ี 3 และยงัค านึงถึงการ
ปรับปรุงอยา่งต่อเน่ืองในแต่ละโครงสร้างหลกั ตามการหมุนของวงลอ้การผลิตแบบลีน 

 

 
 
ภาพที ่3  หลกัการพื้นฐานของการผลิตแบบลีน 
ท่ีมา: Feld (2001) 

ความสมบูรณ์แบบ 

การวเิคราะห์      
สายธารคุณค่า 

การไหล การดึง/ทนัเวลาพอดี 

การนิยามคุณค่า 

เวลา 

ใบสัง่ซ้ือจากลูกคา้ การขนส่งสินคา้ 
 

ความสูญเปล่า 

ธุรกจิอุตสาหกรรมทัว่ไป 

ใบสัง่ซ้ือจากลูกคา้ การขนส่งสินคา้ 
 

การผลติแบบลนี 

ลดเวลา 

ความสูญ
เปล่า 
 



12 
 

1.  การนิยามคุณค่า (Value Definition) กระบวนการท่ีปราศจากการสูญเปล่า (Waste-Free) 
เป็นกระบวนการท่ีด าเนินไปอยา่งถูกตอ้ง โดยตอ้งใชเ้วลาและความพยายามท่ีจะก าจดัความสูญเปล่า
ออกจากกระบวนการ ดงันั้นกระบวนการท่ีสร้างคุณค่าจึงเป็นส่ิงส าคญั ลูกคา้จะเป็นคนสุดทา้ย       
ท่ีก าหนดคุณค่า ดว้ยเหตุน้ีความสูญเปล่าประเภทหน่ึงของ Waste/Muda คือกระบวนการท่ีลูกคา้    
ไม่ตอ้งการ บริษทัท่ีผลิตแบบลีนจะด าเนินการเพื่อก าหนดคุณค่าในตวัผลิตภณัฑ์ และความสามารถ
ของผลิตภณัฑใ์นการเสนอราคาใหก้บัลูกคา้ 
 

หลักการน้ีมุ่งเน้นการก าหนดคุณค่าบนรากฐานความต้องการของลูกค้า ในเร่ือง
ความสามารถของผลิตภณัฑ ์คุณภาพ และการขนส่ง มีความสัมพนัธ์กนัซ่ึงท าใหเ้กิดตน้ทุนและราคา
ขาย ดงันั้นการคน้หาและวจิยัความตอ้งการของลูกคา้จึงเป็นส่ิงส าคญั และควรใชเ้คร่ืองมือท่ีเรียกวา่ 
Quality Function Deployment (QFD) ซ่ึงเป็นวิธีการระบุและให้ความส าคญัต่อความตอ้งการของ
ลูกคา้ และถ่ายทอดคุณสมบติัเฉพาะในการออกแบบท่ีมุ่งเนน้ตามคุณค่าของผลิตภณัฑ์ ซ่ึงเทคนิคน้ี
จะเป็นการเนน้เร่ืองคุณภาพ การวดัผล และวเิคราะห์โดยการใชเ้ทคนิค Value 

 
2.  การวิเคราะห์สายธารคุณค่า (Value Stream Analysis) หลกัการการนิยามคุณค่าเป็น

พื้นฐานส าคัญส าหรับการวิเคราะห์สายธารคุณค่า ซ่ึงในการวิเคราะห์เร่ิมต้นด้วยแผนภาพ
กระบวนการ (Process Mapping) ก าหนดแต่ละขั้นตอนตามกระบวนการผลิต ซ่ึงในแต่ละขั้นตอนจะ

มีค าถามวา่ “มีคุณค่าเพิ่มให้กบัผลิตภณัฑ์ตามทรรศนะของลูกคา้หรือไม่” ซ่ึงเป็นขั้นตอนท่ีมีผลต่อ
การเพิ่มคุณค่าของความสามารถของผลิตภัณฑ์หรือคุณภาพ โดยทั่วไปจะเก่ียวข้องกับการ
เปล่ียนแปลงวตัถุดิบใหเ้ป็นผลิตภณัฑ์ การก าจดัส่ิงท่ีไม่เกิดคุณค่าเพิ่มในกระบวนการ ซ่ึงเป็นส่ิงท่ีดี
ในการเพิ่มคุณค่าและเพิ่มประสิทธิภาพ 
 

แผนภาพกระบวนการสามารถกระท าได้โดยสร้างแผนภาพการไหลของคุณค่า (Value 
Stream Mapping: VSM) โดยท่ี Value Stream คือ กิจกรรมหรืองานทั้งหมด (เป็นส่ิงท่ีเกิดคุณค่าเพิ่ม
และไม่เกิดคุณค่าเพิ่ม) ท่ีท าให้ผลิตภณัฑ์ให้กบัลูกคา้ ดงันั้น VSM คือ การเขียนแผนภาพแสดงถึง
การไหลของวตัถุดิบและขอ้มูลสารสนเทศในการผลิตของกระบวนการต่างๆ ดงัภาพท่ี 4 เม่ือเขา้ใจ
วา่อะไรคือการไหลของคุณค่าของผลิตภณัฑแ์ลว้ จะพบกบักิจกรรม3 ประเภท ดงัน้ี 

 
ประเภทท่ีหน่ึง ขั้นตอนของการสร้างคุณค่าในการไหลและกระบวนการ (Value Added 

Flow and Activities) เป็นขั้นตอนของการเปล่ียนแปลงเพื่อให้เหมาะสมในเร่ืองหนา้ท่ีการท างาน
ของวตัถุดิบ และน าไปสู่กระบวนการสุดทา้ยท่ีไดผ้ลิตภณัฑ ์
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ประเภทท่ีสอง ขั้นตอนการก่อสร้างซ่ึงไม่ก่อให้เกิดคุณค่าแต่จ าเป็น (Necessary but Non 
Value Adding) เร่ิมตั้ งแต่ขั้นตอนปัจจุบนัของระบบในกระบวนการผลิตท่ีอาจจะรวมถึงการ
ตรวจสอบการรอคอย และการขนส่ง 

 
ประเภทท่ีสาม ขั้นตอนการสร้างซ่ึงไม่ก่อใหเ้กิดคุณค่า และควรจะตอ้งก าจดัออกทนัที (Non 

Value Added Flow and Activities) 
 

 
ภาพที ่4  แผนภาพการไหลของคุณค่า 
ท่ีมา: ดดัแปลงมาจาก Allen et al. (2001) 

 
3.  การไหล (Flow) องคก์รต่างๆตอ้งการมุ่งเนน้ในเร่ืองการไหลของผลิตภณัฑ์แบบรวดเร็ว 

(Rapid Product Flow) โดยการก าจดัอุปสรรคต่างๆ และระยะทางท่ีอยูร่ะหวา่งแผนกท่ีเก่ียวขอ้งกบั
การท างาน ท าให้แผนผงัการท างานของพนกังานและเคร่ืองมือท่ีเก่ียวกบัการผลิตเปล่ียนแปลงไป 
ดว้ยหลกัการส าหรับการไหลมีเคร่ืองมือท่ีใช้ในการวางโครงสร้างและการด าเนินปราศจากการรอ
คอย ซ่ึงการไหลแบบต่อเน่ืองจะท าให้การผลิตมีช่วงเวลาน านอ้ย ท าให้สามารถวางแผนการผลิต
แบบ Make-to-Order (MTO) แทนแบบ Make-to-Stock (MTS) และการควบคุมการปรับเรียบการ
ผลิต (Balance Operations) ท าให้ปริมาณการผลิตกบัปริมาณความตอ้งการของลูกคา้ใกลเ้คียงกนั 
เป็นการป้องกนัความสูญเปล่าจากการผลิตมากเกินไป (Over Production) การไหลแบบต่อเน่ือง 
ปราศจากการรอคอยจะน าไปสู่การมีระดบัสินคา้คงคลงัเป็นศูนย ์ก าจดัความสูญเปล่าจากการคงคลงั 

การควบคุมคุณภาพ 

การรับสินคา้ การผลิต#1 
 

การผลิต#2 
 

การผลิต#3 การผลิต#4 
 

การขนส่ง 

โรงงานผลิต
วตัถุดิบ 

 

โรงงาน
ประกอบ 
 

 

ค าสัง่ซ้ือ 
 

การพยากรณ์ 

 

การพยากรณ์ 

ค าสัง่ซ้ือ  การควบคุมวตัถุดิบ 

 
ตารางเวลารายสปัดาห์ 

ตารางเวลาขนส่ง 
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และการปรับเรียบการผลิตท่ีเหมาะสม ท าให้สามารถเปล่ียนผลิตภณัฑ์ไดง่้ายเกิดความยืดหยุน่ใน
กระบวนการ 
 

4.  การดึง (Pull) ทนัเวลาพอดี (JIT) ในแนวคิดแบบลีน สินคา้คงคลงัหรือวสัดุคงคลงัจะถูก
พิจารณาเป็นเร่ืองการสูญเปล่า ฉะนั้นการผลิตผลิตภณัฑ์ท่ีขายไม่ไดจ้ะเป็นการสูญเปล่าเช่นเดียวกนั 
ดงันั้นส่ิงส าคญั คือ การท าความตอ้งการของลูกคา้ท่ีแทจ้ริง โดยการดึงผลิตภณัฑ์เขา้สู่ระบบ
หลกัการน้ีเป็นการผลิตตามปริมาณท่ีเพียงพอในช่วงเวลาท่ีตอ้งการ วตัถุประสงคข์องการผลิตแบบ
ทนัเวลาพอดีคือ การสร้างความสมดุลความสัมพนัธ์ของปริมาณการผลิตตลอดเวลา จึงไดน้ าTalk 
Time มาใชเ้ป็นเคร่ืองมือในการจดัสมดุลของการไหล โดย Talk Time นั้นเป็นตวัก าหนดมาตรฐาน
ของคุณค่าบนความตอ้งการของลูกคา้ และเป็นความรวดเร็วท่ีก าหนดให้ในกระบวนการผลิตเพื่อท า
ให้ไดต้ามความตอ้งการในระบบการผลิตแบบลีน Talk Time จึงเป็นเคร่ืองมือท่ีเช่ือมระหวา่งการ
ผลิตกบัลูกคา้ และเป็นตวัก าหนดอตัราการผลิต การประเมินสภาพการผลิต การค านวณแนวทางการ
ท างาน การพฒันาเส้นทางส าหรับการเคล่ือนท่ีของผลิตภณัฑ์ ซ่ึงน าไปสู่การคน้หาปัญหาและหา
ค าตอบท่ีตอ้งการ 
 

5.  ความสมบูรณ์แบบ (Perfection) การท าให้ประสบความส าเร็จได้นั้นไดรั้บผลมาจากการ
ท างานท่ีมีประสิทธิภาพในหลกัการท่ีไดก้ล่าวไปแลว้ขา้งตน้ ควรเนน้โอกาสท่ีจะปรับปรุง ในเร่ือง
ของการลดเวลา พื้นท่ี ตน้ทุน และการลดความผดิพลาด เก่ียวกบัการสร้างผลผลิตและการจดัการ ซ่ึง
เป็นผลตอบสนองไปยงัความตอ้งการของลูกคา้ โดยทัว่ไปองคป์ระกอบ 3 ประการท่ีแนวคิดมุ่งแบบ
ลีนมุ่งเนน้ ไดแ้ก่ 

 
ประการแรก บรรลุถึงการออกแบบผลิตภณัฑ์และกิจกรรมในกระบวนการผลิต ซ่ึงเป็น

กระบวนการเพิ่มคุณค่าในสายตาลูกคา้ 
 

ประการท่ีสอง เป็นการวางโครงสร้างระบบการไหลอย่างต่อเน่ือง ระบบคงคลงัเป็นศูนย์
การผลิตทนัเวลาพอดี ของเสียเป็นศูนย ์
 

ประการท่ีสาม ความสมบูรณ์แบบ คือ การเพิ่มคุณค่ามากท่ีสุด โดยการปรับปรุงอย่าง
ต่อเน่ืองหรือ Kaizen ดงันั้นการบริการและการด าเนินงานขั้นต่อไปควรค านึงถึงการปรับปรุงอยา่ง
ต่อเน่ืองท่ีเป็นไปได ้
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หลกัการด าเนินการเพือ่ความส าเร็จส าหรับแนวคิดแบบลนี 
 
1.  การปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง (Continuous Improvement) เป็นปรัชญาทางธุรกิจท่ีนิยมใช้

ในประเทศญ่ีปุ่น และเป็นท่ีรู้จกักนัในค าวา่ ไคเซ็น (Kaizen) เศรษฐกิจญ่ีปุ่นท่ีกา้วหนา้มามากกวา่ 20 
ปี เพราะไดใ้ชไ้คเซ็น ในการปรับปรุงอยา่งต่อเน่ืองและอยา่งสม ่าเสมอ ท าให้บริหารธุรกิจไดต้รง
เป้าหมายและตามความส าคญั สามารถท าให้ธุรกิจปรับตวัตามช่วงการเปล่ียนแปลงมากและน้อย
ของปริมาณผลิตภณัฑ์ท่ีก าหนด และเม่ือมีการพฒันาปรับปรุงมากข้ึนเร่ือยๆ การรวบรวมกิจกรรม
การปรับปรุงเล็กๆ สามารถหาสาเหตุท่ีมาจากอิทธิพลหลกั ซ่ึงท าให้มีขอ้ไดเ้ปรียบในการแข่งขนั
ระยะยาว 

 
2.  การสร้างคุณค่าเพิ่ม (Value Creation) การสร้างคุณค่าตามแนวคิดของลีน คือการ         

ท าความเขา้ใจวา่อะไร คือ คุณค่า (Value) และความสูญเปล่า (Waste/Muda) ทั้งในและนอกองคก์ร 
ท่ีอยูใ่นความสัมพนัธ์ต่อการผลิต คุณค่าเป็นส่ิงท่ีจ  าเป็นและตอ้งถูกสร้างข้ึนในสายตาลูกคา้ และ
ตามท่ีลูกคา้ก าหนด และมีกระบวนการท่ีด าเนินไปอยา่งถูกตอ้ง โดยตอ้งใชเ้วลาและความพยายาม  
ท่ีจะก าจดัการสูญเปล่าออกจากกระบวนการ โดยยาซูฮิโรโมเด็น ไดท้  าการศึกษาระบบการผลิตแบบ
โตโยตา้ (Toyota Production System: TPS) ไดแ้บ่งลกัษณะงานในการผลิตออกเป็น 3 ประเภทคือ 

 
2.1  ส่ิงท่ีไม่เกิดคุณค่าเพิ่ม (Non Value Added: NVA) คือ ความสูญเปล่าและกิจกรรม   

ท่ีไม่จ  าเป็นซ่ึงควรก าจดัออกไป ตวัอยา่งเช่น เวลารอคอย (Waiting Time) การสุ่มผลิตภณัฑ์ระหวา่ง
การผลิต (Work in Process: WIP) โดยไม่เช่ือมต่อเพื่อเขา้สู่กระบวนการต่อไปในทนัที การท างาน
หรือกิจกรรมเดียวกนัซ ้ าๆ (Double Handing) 

 
2.2  ส่ิงท่ีจ  าเป็นตอ้งมีแต่ไม่เกิดมูลค่าเพิ่ม (Necessary But Value Added: NNVA) คือ 

ความสูญเปล่าแต่อาจจ าเป็นต้องยอมให้เกิดข้ึนในกระบวนการผลิต ตัวอย่างเช่น การเดิน               
ในระยะไกลเพื่อหยิบช้ินส่วนหรือวตัถุดิบ การเคล่ือนยา้ยอุปกรณ์หรือเคร่ืองมือระหว่างการผลิต 
และเพื่อก าจดัการท างานเช่นน้ีจ าเป็นตอ้งมีการเปล่ียนแปลงการท างานคร้ังใหญ่ เช่น การวางผงั
โรงงานใน กระบวนการผลิตใหม่ ซ่ึงไม่สามารถเปล่ียนแปลงไดใ้นทนัที 

 
2.3  ส่ิงท่ีเกิดมูลค่าเพิ่ม (Value Added: VA) คือ กิจกรรมท่ีมีคุณค่าในการด าเนินงาน      

ท่ีเก่ียวกบัการปรับเปล่ียนกระบวนการผลิตตั้งแต่ขั้นวตัถุดิบหรือช้ินส่วนใช้ในการผลิตว่า จะใช้
แรงงานหรือเคร่ืองจกัรในการผลิตซ่ึงตอ้งใชข้อ้มูลในการตดัสินใจมากในระบบการผลิตจะเห็นไดว้า่
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ส่ิงท่ีท าให้เกิดมูลค่าเพิ่มและตน้ทุน คือ การไหล (Flow) และการด าเนินกิจกรรม (Activities)          
ดงัแสดงในภาพท่ี 5 ดงันั้นจึงตอ้งบริหารระบบการท างานนั้น ดว้ยการสร้างคุณค่าเพิ่มดว้ยการ
จ าแนกและก าจดัความสูญเปล่า ซ่ึงทาอิชิ โอโนะไดแ้สดงความสูญเปล่าท่ีก่อให้เกิดคุณค่าต่อลูกคา้ 
โดยแบ่งออกเป็น 7 ประการ ไดแ้ก่ 

 
2.3.1  การผลิตท่ีมากเกินไป (Over Production) คือ การผลิตสินคา้หรือช้ินส่วนท่ี   

ไม่มีค  าสั่งซ้ือหรือความตอ้งการ ซ่ึงท าให้เกิดความสูญเปล่าในการใชพ้นกังานมากเกินความจ าเป็น 
รวมถึงตน้ทุนการเก็บรักษาและการขนยา้ยอนัเน่ืองมาจากพสัดุคงคลงัท่ีมากเกินไป 

 
2.3.2  การรอคอย (Waiting) คือ เวลาท่ีใช้ในการรอปฏิบติัการ เป็นลกัษณะท่ี

พนักงานเพียงแต่ยืนเฝ้าเคร่ืองจกัรอตัโนมติัหรือยืนรอท่ีจะด าเนินการในขั้นตอนการผลิตต่อไป     
รอเคร่ืองมือ วตัถุดิบ ช้ินส่วนเพิ่มเติม ฯลฯนอกจากน้ีอาจเกิดจากการไม่มีงาน อนัเน่ืองมาจากการ
ขาดแคลนวตัถุดิบ ความล่าชา้ในการผลิตช้ินงาน อุปกรณ์หรือเคร่ืองจกัรเสีย และขอ้จ ากดัดา้นก าลงั
การผลิต 
 

2.3.3  การขนส่ง (Transporting) คือ การเคล่ือนยา้ยหรือการขนยา้ยท่ีไม่จ าเป็น 
ไดแ้ก่ การเคล่ือนยา้ยช้ินงานในระหวา่งท าเป็นระยะทางไกลๆ การขนยา้ยอยา่งไม่มีประสิทธิภาพ 
หรือการเคล่ือนยา้ยวตัถุดิบ ช้ินส่วน หรือสินคา้ส าเร็จรูปไปเก็บหรือน าออกจากคลงัหรือในระหวา่ง
กระบวนการผลิต 

 
2.3.4  การด าเนินงานท่ีไม่เหมาะสม (Inappropriate Processing) คือ การผลิตโดยใช้

ขั้นตอนมากเกินความจ าเป็น หรือการผลิตดว้ยวิธีท่ีไม่ถูกตอ้ง ไดแ้ก่ ขั้นตอนการด าเนินการต่างๆ    
ท่ีมีความจ าเป็นเพื่อผลิตช้ินส่วนต่างๆ การด าเนินการผลิตโดยขาดประสิทธิภาพเน่ืองจากเคร่ืองมือ
และการออกแบบผลิตภณัฑ์ท่ีไม่ดีพอ อนัจะเป็นผลให้เกิดการเคล่ือนไหวท่ีไม่จ  าเป็น และเกิดความ
บกพร่องจากการผลิต การผลิตท่ีไดผ้ลิตภณัฑคุ์ณภาพสูงเกินกวา่ความจ าเป็นก็ถือเป็นความสูญเปล่า
เช่นกนั 

 
2.3.5  สินคา้คงคลงัท่ีไม่จ  าเป็น (Unnecessary Inventory) คือ พสัดุคงคลงัท่ี          

มากเกินไป ไดแ้ก่ วตัถุดิบ ช้ินงานระหวา่งท า หรือสินคา้ส าเร็จรูปท่ีมากเกินไปเป็นผลให้เกิดเวลาท่ี
มากข้ึน สินคา้ตกรุ่น สินคา้เกิดความเสียหาย ตน้ทุนในการขนยา้ยและจดัเก็บและความล่าช้า 
นอกจากน้ีพสัดุคงคลงัท่ีมีมากเกินไป ยงัท าให้เกิดปัญหาท่ีแฝงอยู ่ เช่น ความไม่สมดุลของการผลิต 
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การส่งมอบจากผูจ้ดัส่งวตัถุดิบท่ีมาถึงล่าชา้ ขอ้บกพร่องของช้ินส่วนต่างๆ เคร่ืองจกัรเสียและเวลา
ปรับตั้งเคร่ืองจกัรเสียยาวนาน 

 
2.3.6  การเคล่ือนยา้ยท่ีไม่จ  าเป็น (Unnecessary Motions) คือ การเคล่ือนไหวโดย  

ไม่จ  าเป็น ไดแ้ก่ การเคล่ือนไหวท่ีไม่เกิดประโยชน์ใดๆ ของพนกังานในระหว่างการปฏิบติังาน 
ตวัอยา่งเช่น การมองหา การเอ้ือมเพื่อหยิบจบั หรือการเรียงช้ินส่วน/เคร่ืองมือ ฯลฯ นอกจากน้ีแลว้ 
การเดิน ก็ถือวา่เป็นความสูญเปล่าอยา่งหน่ึงดว้ย 
 

2.3.7  ขอ้บกพร่อง (Defects) คือ ขอ้บกพร่องของช้ินส่วน ไดแ้ก่ การผลิตช้ินส่วน   
ท่ีมีความบกพร่องหรือการแกไ้ขขอ้บกพร่องการซ่อมแซมหรือแกไ้ขใหม่ การท าให้เป็นช้ินเล็กนอ้ย 
การผลิตเพื่อเปล่ียนทดแทนและการตรวจสอบถือเป็นความสูญเปล่าของการด าเนินการ รวมทั้ง
ทางดา้นเวลาและความพยายามต่างๆส าหรับเคร่ืองมือในการจ าแนกและก าจดัความสูญเปล่า คือ 
Value Stream Mapping (VSM) ท่ีใช้ในการเขียนแผนภาพเส้นทางการไหลของผลิตภณัฑ์ และ
วิเคราะห์สายธารคุณค่า (Value Stream Analysis) จากนั้นจะใช้เคร่ืองมือทางด้านวิศวกรรม            
อุตสาหการ (Industrial Engineering) ในการปรับปรุงการผลิตตามลกัษณะการก าจดัความสูญเปล่า   
ท่ีเกิดข้ึน ของการด าเนินงานทั้งการไหลและกิจกรรม (Allen et al., 2001) 

 

 
 
ภาพที ่5  คุณค่าเพิ่มจากลกัษณะระบบการผลิตท่ีประกอบดว้ยการไหลและกิจกรรม 
ท่ีมา: Allen et al. (2001) 
 

การผลิต A การผลิต B การผลิต C 
 

 

การไหลของขอ้มูลความตอ้งการ 

ขั้นตอนการเพิม่มูลค่า หรือ การปรับปรุงขั้นตอนการผลติ 

การจดัการการไหลของวตัถุดบิและข้อมูล 

การไหลของวตัถุดิบ 
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3.  การมุ่งเนน้ลูกคา้ (Customer Focus) เป็นการให้ค  าปรึกษาและคน้ควา้วิจยัตลาดท าให้
องคก์รมีแนวทางเดียวกนัตามความตอ้งการของลูกคา้ในดา้นคุณภาพ และการน ามาสู่การเช่ือมต่อ
ระหวา่งการผลิตกบัลูกคา้ เพื่อให้ไดก้ารบริการท่ีดีข้ึน ซ่ึงการท าให้องคก์รมีแนวทางเดียวกนั โดย
การสร้างคุณค่าแห่งวฒันธรรมการเป็นผูน้ า (Culture Leadership Values) จากความสัมพนัธ์ระหวา่ง
กระบวนการ การสร้างกลยุทธ์ลูกคา้และ จะส่งผลให้ลูกคา้มีความซ่ือสัตย ์ และภกัดีต่อสินคา้ และ
ก าไรเพิ่มข้ึน ซ่ึงหวัใจส าคญัของการมุ่งเนน้ลูกคา้ ประกอบดว้ย 
 

3.1  เสียงจากลูกคา้ (Voice of the Customer) ช่วยในการมุ่งเนน้ลูกคา้คงอยูแ่ละกระตุน้
ให้ท าตามวตัถุประสงค์ขององค์กร เร่ิมจากการให้ความสนใจและถ่ายทอดความสัมพนัธ์ระดบั
หนา้ท่ีการท างานตามโครงสร้างขององคก์ร ซ่ึงเป็นตวัขบัเคล่ือนให้เกิดกิจกรรมและแสดงให้เห็นวา่ 
ท าอยา่งไร ตลอดจนการมีส่วนร่วมแกไ้ขกบัอุปสรรคของหนา้ท่ีการท างานเดิม 
 

3.2  การจดัการความตอ้งการลูกคา้ให้มีแนวทางเดียวกนั (Customer Alignment) ส าหรับ
องคก์รเป็นแนวทางเก่ียวกบัการถ่ายทอดวิสัยทศัน์ (Vision) การมุ่งเนน้ท่ีลูกคา้และคุณค่าต่อลูกคา้ 
(Customer Value) ให้ลูกคา้เป็นส่วนหน่ึงขององค์กร ซ่ึงวิสัยทศัน์เป็นการกระตุน้พนกังานและ
องคก์รใหบ้รรลุถึงเป้าหมาย 

 
3.3  ความเช่ือมโยงลูกคา้ไปยงัผลลพัธ์ (Linking the Customer to Results) เป็นการ

สังเกตการวดัการปรับปรุงของเน้ือหาสาระท่ีไปยงัลูกคา้ ผลลพัธ์ เป็นการจดัการดว้ยวิธีการและ
เกณฑก์ารวดัความสัมพนัธ์เคร่ืองมือท่ีช่วยใหอ้งคก์รมุ่งเนน้ลูกคา้แบ่งได ้3 ส่วน คือ 
 

3.3.1  การจดัหาบริการลูกค้า โดยการใช้ระบบการจดัความสัมพนัธ์ลูกค้า 
(Customer Relationship Management: CRM) เป็นการรับรองการตอบสนองอยา่งรวดเร็ว ซ่ึงเป็นส่ิง
ท่ีท าใหป้ระสบความส าเร็จในธุรกิจ 
 

3.3.2  การจดัการกระบวนการดา้นคุณภาพ โดยการใช้ Six Sigma ลดความ
แปรปรวนส าหรับการปรับปรุงกระบวนการ 
 

3.3.3  การพฒันาผลิตภณัฑ์ตามความตอ้งการของลูกคา้ โดยใช ้ Quality Function 
Deployment (QFD) ท่ีมีการวางแผนการติดต่อส่ือสาร และเทคนิคการจดัเอกสารท่ีรวบรวมปัญหา
ของกิจกรรมการด าเนินงานในระบบการผลิตและบริการ ผลิตภณัฑแ์ละการบริการลูกคา้ 
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แนวคิดและทฤษฎเีกี่ยวกบัความรู้ 
 
ความหมายของความรู้ 
 

แนวคิดเก่ียวกบัความรู้ (Knowledge) เป็นแนวคิดเพื่อสนบัสนุนวา่ ความรู้มีผลท าใหเ้จตคติ 
ของบุคคลสามารถเปล่ียนแปลงได ้มีผูเ้ช่ียวชาญหลายท่านไดใ้หค้วามหมายไวด้งัต่อไปน้ี 
 

Bloom et al. (1971) กล่าววา่ ความรู้ หมายถึง ส่ิงท่ีเก่ียวขอ้งกบัการระลึกถึงส่ิงเฉพาะเร่ือง
หรือเร่ืองทัว่ไป ระลึกถึงวธีิการ กระบวนการ หรือสถานท่ีต่างๆ โดยเนน้ความจ า 

 
Good (1973) กล่าววา่ ความรู้ หมายถึง ขอ้เท็จจริง (Facts) ความจริง (Truth) กฎเกณฑ์และ

ขอ้มูลต่างๆ ท่ีมนุษยไ์ดรั้บและรวบรวมสะสมไวจ้ากมวลประสบการณ์ต่างๆ 
 
Mark (1980) กล่าววา่ ความรู้ หมายถึง ความสามารถของผูเ้รียนท่ีจะรู้เก่ียวกบัส่ิงแวดลอ้ม

นั้นๆ โดยแบ่งออกเป็นความรู้ต่อสถานการณ์หน่ึงๆ หรือความรู้ต่อเร่ืองในระดบักวา้ง 
 
ไพศาล  หวงัพานิช (2526) กล่าววา่ ความรู้ หมายถึง บรรดาขอ้เท็จจริงหรือรายละเอียดของ

เร่ืองราวการกระท าอนัเป็นประสบการณ์ของบุคคล ซ่ึงสะสมและถ่ายทอดสืบต่อกนัไป ส่วนความ
เขา้ใจนั้นหมายถึง ความสามารถในการน าความรู้ความจ าไปดดัแปลง ปรับปรุง เพื่อให้สามารถจบั
ใจความอธิบาย หรือเปรียบเทียบยอ่เร่ืองราว ความคิด ขอ้เทจ็จริงต่างๆ ได ้
 

บุญธรรม  กิจปรีดาบริสุทธ์ิ (2535) กล่าววา่ ความรู้ หมายถึง การะลึกถึงเร่ืองราวต่างๆ ท่ีเคย
มีประสบการณ์มาแลว้ และรวมถึงการจ าเน้ือเร่ืองต่างๆ ทั้งน้ีปรากฏอยูใ่นแต่ละเน้ือหาวิชา และท่ี
เก่ียวพนักบัเน้ือหาวิชานั้นดว้ย เช่น ระลึกหรือจ าไดถึ้งวตัถุประสงค์ วิธีการ แบบแผน และเคา้โครง
ของเร่ืองนั้นๆ 

 
Wikstrom and Normann (1944) ไดก้ล่าวถึง The Modern American Dictionary ไดใ้ห้ค  า

จ  ากดัความของความรู้ (Knowledge) ท่ีแตกต่างกนั 3 ลกัษณะดงัน้ี 
 
1.  ความรู้ คือ ความคุน้เคยกบัขอ้เทจ็จริง (Facts) ความจริง (Truths) หรือหลกัการโดยทัว่ไป 

(Principles) 
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2.  ความรู้ คือ รู้ (Known) หรืออาจจะรู้ (May be known) 
 
3.  ความรู้ คือ จิตส านึก ความสนใจ (Awareness) 

 
จนัทร์ทิพย ์ ชูสมภพ (2539) สรุปวา่ ความรู้ หมายถึง ขอ้เท็จจริง กฎเกณฑ์ และโครงสร้างท่ี

มนุษยไ์ดรั้บจากการศึกษาคน้ควา้ ประสบการณ์ การสังเกต และเก็บสะสมไวใ้นระดบัของความจ า
ไดส้ามารถเขา้ใจเปรียบเทียบ ตีความ และน าไปประยกุตใ์ช ้
 

สายสุนีย ์  ปวุตินนัท์ (2541) สรุปวา่ ความรู้ หมายถึง ขอ้เท็จจริง ขอ้มูล รายละเอียดของ
เร่ืองราวและการกระท าใดๆ ท่ีมนุษยไ์ดรั้บหรือมีประสบการณ์เก็บสะสมไว ้ และเราสามารถ
รับทราบส่ิงเหล่านั้นได ้
 
แนวคิดเกีย่วกบัความรู้ 
 

ประภาเพญ็  สุวรรณ (2526) กล่าววา่ ความรู้เป็นพฤติกรรมขั้นตน้ ซ่ึงผูเ้รียนเพียงแต่จ าได ้
อาจจะโดยนึกไดห้รือโดยการมองเห็นไดย้ิน จ าได ้ความรู้ขั้นน้ี ไดแ้ก่ ความรู้เก่ียวกบัค าจ ากดัความ
ความหมาย ขอ้เทจ็จริง ทฤษฎี กฎ โครงสร้าง และวธีิการแกปั้ญหาเหล่าน้ี 

 
สุรพงษ ์ โสธนะเสถียร (2533)  กล่าววา่ ความรู้เป็นผลต่อพฤติกรรมท่ีแสดงออกของมนุษย์

และผลกระทบต่อผูรั้บสารในเชิงความรู้ในแนวความคิดทางการส่ือสาร อาจปรากฏไดจ้ากสาเหตุ 5 
ประการ ดงัน้ี 

 
1.  การตอบขอ้สงสัย (Ambiguity Resolution) ผูรั้บสารมกัแสวงหาข่าวสารอยูเ่สมอ จึงตอ้ง

อาศยัส่ือต่างๆ เพื่อตอบขอ้สงสัยและความสับสนของคน 
 
2.  การสร้างเจตคติ (Attitude Formation) ผลกระทบเชิงความรู้ต่อการปลูกฝังเจตคตินั้น

ส่วนมากมกัใชก้บัการเผยแพร่นวตักรรมเพื่อใหเ้กิดการยอมรับ 
 
3.  การก าหนดวาระ (Agenda Setting) เป็นผลกระทบเชิงความรู้ท่ีส่ือ (Media) กระจาย

ออกไปเพื่อให้ประชาชนตระหนกัและผกูพนักบัประเด็นวาระท่ีส่ือก าหนดข้ึน หากตรงกบัค่านิยม
แลว้ผูรั้บสารก็จะเลือกข่าวสารนั้น 
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4.  การพอกพูนระบบความเช่ือ (Expansion of the Belief System) การส่ือสารในสังคมมกั
กระจายความเช่ือ ค่านิยม และอุดมการณ์ดา้นต่างๆ ไปสู่ประชาชน 

 
5.  การรู้แจง้ต่อค่านิยม (Value Clarification) ความขดัแยง้ในเร่ืองค่านิยมและอุดมการณ์

เป็นภาวะปกติของสังคม ส่ือมวลชนท่ีน าเสนอขอ้มูลข่าวสารขอ้เท็จจริงยอ่มท าให้ประชาชนผูรั้บ
ข่าวสารเขา้ใจถึงค่านิยมไดช้ดัเจนยิง่ข้ึน 
 

ดงันั้น การเกิดความรู้ระดบัใดก็ตามยอ่มมีความสัมพนัธ์กบัความรู้สึกนึกคิด ซ่ึงมีผลมาจาก
การสั่งสมประสบการณ์ เกิดความคิด ความรู้สึก หรืออาจเขา้ใจไดว้า่ความรู้เป็นบ่อเกิดเจตคติ 

 
โสภิตสุดา  มงคลเกษม (2539) ไดใ้ห้ค  าจ  ากดัความของความรู้ (Knowledge) เป็นตอ้งมี

องคป์ระกอบ 2 อยา่ง คือ ความเขา้ใจ (Understand) และการคงอยู ่(Retaining) เน่ืองจากความรู้เป็น
การท่ีเราสามารถจ าไดใ้นบางส่ิงบางอยา่งท่ีเราเขา้ใจแลว้ 
 

จิตกร  ตั้งเกษมสุข (2543) ไดก้ล่าวไวว้า่แรงงานและผูบ้ริหารท่ีมีความรู้จะเป็นปัจจยัการ
ผลิตท่ีส าคญั ดงันั้นการท่ีบุคลากรท่ีมีโอกาสพฒันาการเรียนรู้อยา่งต่อเน่ือง จะเป็นการเสริมสร้าง
ศกัยภาพในการแข่งขนัอยา่งย ัง่ยนื 

 
ระดับความรู้ 
 

อนนัต์  ศรีโสภา (2525) กล่าวว่า ความรู้ หมายถึง ความสามารถในทางพุทธิปัญญา 
ประกอบดว้ยความรู้ ความสามารถ และทกัษะต่างๆ ทางสมอง แบ่งเป็น 6 ชั้น ซ่ึงเรียงจากพฤติกรรม
ท่ีง่ายไปหาพฤติกรรมท่ียาก ดงัต่อไปน้ี 
 

1.  ความรู้ (Knowledge) ความจ าในส่ิงท่ีเคยมีประสบการณ์มาก่อน 
 

1.1  ความรู้เก่ียวกบัเน้ือหาวชิาโดยเฉพาะ 
       

1.1.1  ความรู้เก่ียวกบัความหมายต่างๆ 
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1.1.2  ความรู้เก่ียวกบัความจริงต่างๆ ซ่ึงไดแ้ก่ เวลา เหตุการณ์ บุคคล สถานท่ี 
แหล่งก าเนิด ฯลฯ 

   
1.2  ความรู้เก่ียวกบัวธีิและการด าเนินงานท่ีเก่ียวขอ้งกบัส่ิงใดส่ิงหน่ึงโดยเฉพาะ 

 
1.2.1  ความรู้เก่ียวกบัลกัษณะแบบแผนต่างๆ 
1.2.2  ความรู้เก่ียวกบัแนวโนม้และการจดัล าดบั 
1.2.3  ความรู้เก่ียวกบัการจ าแนกและแบ่งประเภทของส่ิงต่างๆ 
1.2.4  ความรู้เก่ียวกบัระเบียบวธีิการด าเนินงานของส่ิงใดส่ิงหน่ึง 

  
1.3  ความรู้เก่ียวกบัการรวบรวมแนวความคิดและโครงสร้างของส่ิงหน่ึง ส่ิงใด 

 
1.3.1  ความรู้เก่ียวกบักฎและการใชก้ฎน้ีในการบรรยายคุณค่าหรือพยากรณ์ หรือ

ตีความหมายของส่ิงท่ีเราสังเกตเห็น 
 
1.3.2  ความรู้เก่ียวกบัทฤษฎีและโครงสร้าง 
 

2.  ความเขา้ใจ (Comprehension) การเขา้ใจความหมายของส่ิงนั้น 
    

2.1  การแปล (แปลจากแบบหน่ึงไปสู่แบบหน่ึงโดยรักษาความหมายไวไ้ดถู้กตอ้ง) 
2.2  การตีความหมาย (การอธิบาย หรือเรียบเรียงเน้ือหานั้นเสียใหม่ใหเ้ขา้ใจง่าย) 
2.3  การขยายความ (การขยายความของขอ้มูลท่ีมีอยูใ่หไ้กลออกไปกวา่เดิม) 

 
3.  การน าไปใช้ (Application) ความสามารถในการน าความรู้ไปใช้ ซ่ึงจะตอ้งอาศยั

ความสามารถหรือทกัษะทางดา้นความเขา้ใจดงักล่าวมาแลว้ การน าความรู้ไปใชน้ี้กล่าวอีกนยัหน่ึง   
ก็คือ การแกปั้ญหานั้นเอง 

 
4.  การวเิคราะห์ (Analysis) การแยกเร่ืองราวออกไปสู่ยอ่ยๆ 
    

4.1  การวเิคราะห์ส่วนประกอบต่างๆ 
4.2  การวเิคราะห์ความสัมพนัธ์ระหวา่งส่วนประกอบนั้น 
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4.3  การวเิคราะห์หลกัหรือวิธีการรวบรวมส่วนประกอบต่างๆ เขา้ดว้ยกนั 
 
5.  การสังเคราะห์ (Synthesis) รวบรวมส่วนประกอบต่างๆ เขา้ดว้ยกนั 
    

5.1  การกระท าท่ีเป็นส่ือใหผู้อ่ื้นเขา้ใจความหมาย 
   

5.2  การกระท าท่ีเก่ียวกบัแผนงานหรือขอ้เสนอตามวธีิการต่างๆ 
    

5.3  การพฒันาความสัมพนัธ์ระหวา่งส่วนประกอบต่างๆ อาทิเช่น การท่ีส่วนประกอบ
เหล่านั้นรวมกนัไดโ้ดยอาศยัความสัมพนัธ์อะไรท่ีส าคญั 

 
6.  การประเมินผล (Evaluation) การตดัสินคุณค่าในส่ิงท่ีก าหนดความมุ่งหมายไดโ้ดยการ

ใชเ้กณฑแ์น่นอน 
 

6.1  การตดัสินใจโดยอาศยัเหตุการณ์ภายในส่ิงนั้นเป็นเกณฑ ์
6.2  การตดัสินใจโดยอาศยัเกณฑภ์ายนอกมาพิจารณา 

 
จากแนวความคิดเร่ืองความรู้ความเขา้ใจดงักล่าวขา้งตน้ พอสรุปไดว้า่ ความรู้ ความเขา้ใจ

เป็นส่ิงท่ีเก่ียวขอ้งกนัโดยตรงและรวมถึงการน าความรู้ความเขา้ใจนั้นไปใชใ้นสถานการณ์จริงๆ ได้
ตามขั้นตอนทกัษะต่างๆ ทางสมอง 6 ขั้น ดงักล่าว คือ ความรู้ ความเขา้ใจ การน าไปใช้ การวิเคราะห์
การสังเคราะห์ และการประเมินผล ทั้งน้ีข้ึนกบัประสบการณ์ของแต่ละบุคคลเป็นส าคญั เน่ืองจาก
ความรู้ความเขา้ใจสามารถส่งผลต่อการน าไปใชห้รือการปฏิบติังาน 
 
ประเภทของความรู้ 
 

ชิตหทยั  ภทัรชิยานนท์ (2542) อา้งถึง Bloom (1971) และคนอ่ืนๆ วา่ไดจ้  าแนกความรู้
ออกเป็น 3 ขั้นตอนโดยเรียงระดบัจากท่ีซบัซอ้นนอ้ยไปหาท่ีซบัซอ้นมากท่ีสุด ดงันั้น 

 
1.  ความรู้เฉพาะส่ิง (Knowledge of Specifics) คือ การระลึกถึงส่ิงเฉพาะและช้ินส่วนของ 

สารท่ีอยูโ่ดดเด่ียว การเนน้อยูท่ี่สัญลกัษณ์ท่ีมีความหมายเชิงรูปธรรม เร่ืองน้ีจดัอยูใ่นระดบัท่ีต ่าสุด 
ของความเป็นนามธรรม เร่ืองน้ีอาจไดรั้บการคิดวา่เป็นหน่วยของส่ิงท่ีซบัซอ้น และเป็นนามธรรม 
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ของความรู้ท่ีสร้างข้ึน ไดแ้ก่ 
 

1.1  ความรู้เฉพาะ (Knowledge of Eminology) เป็นความรู้ในเร่ืองสัญลกัษณ์จ าเพาะ
บางอยา่ง (ทั้งภาษาและมิใช่ภาษา) รวมทั้งความรู้ทางสัญลกัษณ์ท่ียอมรับกนัแลว้ ความรู้เก่ียวกบั
สัญลกัษณ์ประเภทต่างๆ ซ่ึงอาจเคยใช้เพียงคร้ังเดียวหรือความรู้ในเร่ืองท่ีเหมาะสมกบัการใช้
ประโยชน์ของสัญลกัษณ์นั้นๆ 

 
1.2  ความรู้ขอ้เท็จจริงเฉพาะส่ิง (Knowledge of Specific Facts) เป็นความรู้ในเร่ืองวนัท่ี

เหตุการณ์ บุคคล สถานท่ี ฯลฯ ซ่ึงอาจรวมสาระท่ีถูกตอ้งและเฉพาะเจาะจง เช่นวนัท่ีแน่นอนหรือ
ปรากฏการณ์ท่ีมากหรือนอ้ยอยา่งชดัเจน อาจรวมสาระเชิงประมาณ เช่น ช่วงเวลาโดยประมาณหรือ
ล าดบัความมากนอ้ยโดยทัว่ไปของปรากฏการณ์ 

 
2.  ความรู้เร่ืองวิถีและวิธีการจดักระท ากบัส่ิงเฉพาะ (Knowledge of Way and Means of 

Dealing with Specifics) คือ ความรู้ในเร่ืองวิถีทางในการจดัระเบียบการศึกษา ในการตดัสินและใน
วพิากษว์จิารณ์ รวมทั้งวธีิการคน้ควา้ล าดบัผลท่ีไดต้ามเวลาในปฏิทิน มาตรฐานของการตดัสินใจใน
แต่ละสาขา และรูปแบบของการจดัระเบียบตามสาขาท่ีก าหนด และด าเนินการความรู้น้ีจดัอยู่ใน
ระดบักลางของความเป็นนามธรรมอยูร่ะหวา่งความรู้เฉพาะกบัส่ิงทัว่ๆ ไป ไม่ตอ้งการให้นกัเรียนท า
กิจกรรมท่ีตอ้งการอาศยัเน้ือหา แต่ตอ้งการให้นกัเรียนเกิดความส านึกอย่างเงียบๆ ตามธรรมชาติ
ไดแ้ก่ 

 
2.1  ความรู้แบบแผนนิยม (Knowledge of Conventions) เป็นความรู้ในเร่ืองลกัษณะของ

วิถีทางในการจดัท าและการน าเสนอความคิดและปรากฏการณ์  เพื่อการส่ือความหมายและ
สอดคลอ้ง ผูท้  างานสาขาวิชาน้ีใชป้ระโยชน์แบบฉบบัทางการปฏิบติัและรูปแบบซ่ึงเหมาะสมท่ีสุด
กบัวตัถุประสงค์ ซ่ึงมองดูเหมาะสมท่ีสุดกบัปรากฏการณ์ท่ีเก่ียวขอ้งการสังเกตว่าแมรู้ปแบบและ
ประเพณีนิยมจะเป็นส่ิงท่ีสมมติข้ึน หรือเกิดข้ึนอยา่งไม่ตั้งใจหรือมีอ านาจมาจากพื้นฐานทั้งหลายก็
ตาม รูปแบบและประเพณีนิยมก็ยงัคงมีอยูเ่พราะเป็นผลงานของการตกลงของคนกลุ่มใหญ่ หรือเกิด
จากการท่ีแต่คนเขา้ไปเก่ียวขอ้งกบัเร่ืองราวปรากฏการณ์หรือปัญหา 
 

2.2  ความรู้เร่ืองแนวโนม้และล าดบัเหตุการณ์ (Knowledge of Trends and Sequence) 
เป็นความรู้เร่ืองกระบวนการ ทิศทาง และการเคล่ือนท่ีของปรากฏการณ์ท่ีเก่ียวขอ้งกบัเวลา 
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2.3 ความรู้เร่ืองการจดัท าพวกและประเภท (Knowledge of Classification and 
Categories) เป็นความรู้เร่ืองชั้นต่างๆ ชุด ส่วนและการจดัเรียบเรียง ซ่ึงถือว่าเป็นพื้นฐานของ
สาขาวชิาท่ีก าหนดจุดมุ่งหมายของการโตแ้ยง้หรือของปัญหาท่ีใหม้า 

 
2.4  ความรู้เร่ืองเกณฑ์ (Knowledge of Criteria) เป็นความรู้เร่ืองเกณฑ์ตามขอ้เท็จจริง

หลกัการ ความคิดเห็น และการปฏิบติัท่ีไดรั้บการทดสอบหรือไดรั้บการตดัสินใจ 
 

2.5  ความรู้เร่ืองระเบียบวิธี (Knowledge of Methodology) เป็นความรู้เร่ืองสืบสวนทาง
เทคนิคและกระบวนการท่ีใชใ้นบางสาขา และท่ีซ่ึงใชสื้บสวนปัญหาและปรากฏการณ์บางอยา่งการ
เนน้ความรู้ของแต่ละบุคคลในเร่ืองวธีิการมากกวา่ความสามารถในการใชว้ธีิการ 

 
3.  ความรู้เร่ืองสากลและเร่ืองนามธรรมในสาขาต่างๆ (Knowledge of the Universals and 

Abstraction in Field) คือ ความรู้เร่ืองแผนและรูปแบบท่ีส าคญัๆ ท่ีปรากฏและความคิดไดรั้บการจดั
รวบรวมไว ้ โครงสร้าง ทฤษฎี และขอ้สรุปจ านวนมาก ซ่ึงมีอิทธิพลต่อสาขาวิชาหรือซ่ึงน ามาใช้
ศึกษาปรากฏการณ์หรือแกปั้ญหา ระดบัน้ีจดัเป็นระดบัท่ีสูงสุดของความเป็นนามธรรมและความ
ซบัซอ้น ไดแ้ก่ 
 

3.1  ความรู้เร่ืองหลกัและขอ้สรุปทัว่ไป (Knowledge of Principle and Generalization) 
เป็นเร่ืองความเป็นนามธรรมบางอยา่ง ซ่ึงสรุปขอ้สังเกตปรากฏการณ์ท่ีเป็นนามธรรมและมีคุณค่าใน
การอธิบาย บรรยาย ท านาย หรือก าหนดการกระท า หรือทิศทางท่ีเหมาะสมและสอดคลอ้งท่ีสุด
เท่าท่ีจะท าได ้

 
3.2  ความรู้เร่ืองทฤษฎีและโครงสร้าง (Knowledge of Theories and Structures) เป็น

ความรู้เร่ืองตวัหลกัการและขอ้สรุปทัว่ไป รวมทั้งความสัมพนัธ์ของมนัซ่ึงแสดงให้เห็นภาพพจน์
ของเหตุการณ์ ปัญหาหรือสาขาท่ีซบัซ้อนไดอ้ยา่งชดัเจนครอบคลุม และเป็นระบบท่ีเป็นเร่ืองท่ีเป็น
นามธรรมมากท่ีสุด และไดรั้บการน ามาใชแ้สดงความสัมพนัธ์และการจดัระเบียบของส่ิงจ าเพาะ
ต่างๆ จ านวนมาก 
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วธีิวดัความรู้ 
 

สุมาลี  จนัทร์ชลอ (2542) ไดก้ล่าวถึงการสร้างแบบทดสอบ เพื่อวดัความสามารถในแต่ละ
ขั้นตามแนวคิดโครงสร้างของความรู้ 6 ขั้น จากขั้นตอนท่ีง่ายท่ีสุดไปยงัขั้นตอนท่ียากและซบัซ้อน
มากข้ึน (อนนัต ์ ศรีโสภา, 2525) ซ่ึงมีรายละเอียดดงัน้ี 
 

1.  วิธีวดัระดบัของความรู้ความจ าเป็นการวดัความสามารถขั้นต ่าสุด การถามเพื่อวดัส่ิงท่ี
เก่ียวขอ้งกบัการให้ระลึกถึง (Recall) ทั้งในส่ิงท่ีเฉพาะเจาะจงและทัว่ไป ค าถามท่ีใชว้ดัในระดบัน้ี
ไดแ้ก่ ขอ้ค าถามวดัความจ าเน้ือเร่ือง ขอ้ค าถามวดัความจ าวิธีด าเนินการและขอ้ค าถามวดัความจ า
ความรู้รวบยอด 
 

2.  วธีิวดัระดบัความเขา้ใจ เป็นการวดัความสามารถท่ีสูงกวา่ความรู้ความจ า แต่ผูต้อบยงัคง
มีความรู้ความจ าเป็นพื้นฐานมาก่อนจึงจะมีความเขา้ใจ ค าถามจะไม่ถามตรงจากต ารา หรือส่ิงท่ีสอน
ไว ้ แต่โยงความรู้ท่ีเรียนมาสัมพนัธ์กบัค าถาม แลว้เปล่ียนเป็นค าตอบใหม่ ภาษาหรือส านวนใหม่ 
รูปแบบใหม่ๆ ค าถามท่ีใชว้ดัในระดบัน้ี ไดแ้ก่ ขอ้ค าถามวดัความสามารถในการแปลความขอ้ถาม
วดัความสามารถในการตีความ และขอ้ค าถามวดัความสามารถในการขยายความ 
 

3.  การวดัระดบัการน าไปใช้ เป็นการวดัความสามารถในการน าความรู้ความเขา้ใจมา
ประยุกตใ์ช้ หรือแกปั้ญหาในเหตุการณ์หรือสถานการณ์ใหม่ไดอ้ยา่งเหมาะสม ค าถามท่ีใชว้ดัใน
ระดบัน้ี ไดแ้ก่ ขอ้ค าถามวดัการน าไปใช ้
 

4. วิธีการวดัระดับวิเคราะห์ เป็นการวดัความสามารถในการแยกแยะหรือแจกแจง
รายละเอียดของเร่ืองราวความคิดการปฏิบติัออกเป็นระดบัย่อยๆ โดยอาศยัหลกัการหรือกฎเกณฑ์
ต่างๆ เพื่อคน้พบขอ้เทจ็จริงและคุณสมบติับางประการ ค าถามท่ีใชว้ดัในระดบัน้ี ไดแ้ก่ ขอ้ค าถามวดั
การวิเคราะห์ความส าคญั ขอ้ค าถามวดัการวิเคราะห์ความสัมพนัธ์ และขอ้ค าถามวดัการวิเคราะห์
หลกัการ 

 
5.  วิธีการวดัระดบัสังเคราะห์ เป็นการวดัความสามารถในการรวบรวมและผสมผสาน

รายละเอียดปลีกยอ่ยของขอ้มูล สร้างเป็นส่ิงใหม่ท่ีแตกต่างไปจากเดิม ความสามารถดงักล่าวเป็น
พื้นฐานของความคิดริเร่ิมสร้างสรรค์ ค  าถามท่ีใช้วดัระดบัน้ี ไดแ้ก่ ขอ้ค าถามวดัการสังเคราะห์
ขอ้ความ ขอ้ค าถามวดัการสังเคราะห์แผนงาน และขอ้ค าถามวดัการสังเคราะห์ความสัมพนัธ์ 



27 
 

6.  วิธีการวดัระดบัประเมินค่า เป็นการวดัความสามารถในการสรุปคุณค่าหรือตีราคา
เก่ียวกบัเร่ืองราวความคิดพฤติกรรม วา่ดี-เลว เหมาะ-ไม่เหมาะ เพื่อจุดประสงคบ์างประการค าถามท่ี
ใช้วดัระดบัน้ี ได้แก่ ขอ้ค าถามวดัระดับการประเมินโดยเกณฑ์ภายในและขอ้ค าถามวดัการ
ประเมินดยเกณฑภ์ายนอก 

 
การวดัความรู้ทั้ง 6 ขอ้น้ี สามารถเขียนขั้นตอนการวดัจากระดบัความรู้ระดบัต ่าข้ึนมาหา

ระดบัสูงจะไดด้งัภาพท่ี 6 
 

 
การประเมินผล 
(Evaluation) 
 
การสงัเคราะห์ 
(Synthesis) 
 
การวเิคราะห์ 
(Analysis) 
 
การน าไปใช ้
(Application) 
 
 
ความเขา้ใจ 
(Comprehension) 
 
 
ความรู้ความจ า 
(Knowledge) 

 
 
ภาพที ่6  ระดบัการเรียนรู้ดา้นความรู้ ความคิด ตามแนวคิดของ Bloom และคนอ่ืนๆ 
ท่ีมา: ไสว เล่ียมแกว้ (2528) 
 

6. การประเมินผลโดยอาศยัขอ้เทจ็จริง
ภายนอกประเมินผลโดยอาศยั
ขอ้เทจ็จริงภายใน 

4. วเิคราะห์ลกัการ 
    วเิคราะห์ความสมัพนัธ์ 
    วเิคราะห์ความส าคญั 

3. การน าไปใช ้

2. ขยายความ 
    ตีความ 
    แปลความ 

1. จ าความรู้รวบยอด 
    จ าวธีิการด าเนินการ 
    จ าเน้ือเร่ือง 

5. สงัเคราะห์ความสมัพนัธ์ 
    สงัเคราะห์แผนงาน 
    สงัเคราะห์ขอ้ความ 
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เคร่ืองมือทีใ่ช้วดัความรู้ 
 

ชวาล  แพรัตนกุล (2526) ไดอ้ธิบายวา่ การวดัความรู้เป็นการวดัสมรรถภาพสมองดา้นการ
ระลึกออกของความจ านัน่เอง เป็นการวดัเก่ียวกบัเร่ืองราวท่ีเคยมีประสบการณ์หรือเคยรู้เห็น และท า
มาก่อนทั้งส้ิน การวดัความรู้ความจ าสามารถสร้างค าถามวดัสมรรถภาพดา้นน้ีไดห้ลายลกัษณะ
ดว้ยกนั ลกัษณะของค าถามก็แตกต่างกนัออกไปตามชนิดของความรู้ ความจ า แต่ก็จะมีลกัษณะร่วม
กนัอยูอ่ยา่งหน่ึงคือ เป็นค าถามให้ระลึกถึงประสบการณ์ท่ีผา่นมาท่ีจ าไดไ้วก่้อนแลว้ ไม่วา่จะอยูใ่น
รูปของค าศพัท์ นิยาม ระเบียบ แบบแผน หรือหลกัการทฤษฎีต่างๆ เคร่ืองมือท่ีใชว้ดัความรู้มีหลาย
ชนิด แต่ละชนิดก็เหมาะสมกบัการวดัความรู้ตามคุณลกัษณะซ่ึงแตกต่างกนัออกไป ในท่ีน้ีจะ
กล่าวถึงเคร่ืองมือท่ีใชว้ดัความรู้ท่ีนิยมกนัมากคือ แบบทดสอบ (บุญธรรม  กิจปรีดาบริสุทธ์ิ, 2535) 

 
พวงรัตน์  ทวีรัตน์ (2543) กล่าวถึง แบบทดสอบ (Test) คือชุดของส่ิงเร้าท่ีน าไปใชก้ระตุน้

ใหบุ้คคลตอบสนองออกมาของส่ิงเร้าน้ีมกัจะอยูใ่นรูปของขอ้ความ ซ่ึงอาจให้เขียนค าตอบให้แสดง
พฤติกรรมให้พูดออกมาทางวาจาก็ได้ ท าให้สามารถวดัได้ สังเกตได้ และน าไปสู่การแปล
ความหมายได้ แบบทดสอบน้ีสามารถใช้ไดก้บัขอ้มูลทั้งทางดา้นพุทธิปัญญา ดา้นจิต การแปล
ความหมายได้ แบบทดสอบน้ีสามารถใชไ้ดก้บัขอ้มูลทั้งทางดา้นพุทธิปัญญา ดา้นจิตอารมณ์และ
ดา้นทกัษะ แต่นิยมใชว้ดัทางพุทธิปัญญาเป็นส่วนใหญ่ โดยชนิดของแบบทดสอบแบ่งเป็น 3 ชนิด
ดงัน้ี 
 

1.  แบบทดสอบวดัผลสัมฤทธ์ิทางการเรียน (Achievement Test) เป็นแบบทดสอบท่ีใชว้ดั
ความรู้ ทกัษะ และสมรรถภาพสมองดา้นต่างๆ ท่ีผูเ้รียนไดจ้ากประสบการณ์ทั้งปวง ทั้งจากทางบา้น
และสถาบนัการศึกษา แบบทดสอบวดัผลสัมฤทธ์ิทางการเรียนน้ียงัแบ่งออกเป็น 2 ประเภท คือ 
 

1.1  แบบทดสอบท่ีครูสร้างข้ึนเอง (Teacher-made Test) เป็นแบบทดสอบท่ีสร้างกนั
โดยทัว่ไป เม่ือตอ้งใช้ก็สร้างข้ึนใช้แลว้ก็เลิกกนัไป ถา้น ามาใช้อีกก็ตอ้งดดัแปลงปรับปรุง แกไ้ข
เพราะเป็นแบบทดสอบท่ีขาดคุณภาพ 

 
1.2  แบบทดสอบท่ีเป็นมาตรฐาน (Standardized Test) เป็นแบบทดสอบท่ีไดมี้การพฒันา

ดว้ยการวเิคราะห์ทางสถิติมาแลว้หลายคร้ังหลายหนจนมีคุณภาพสมบูรณ์ ทั้งดา้นความเท่ียงตรงวาม
เช่ือมัน่ ความยากง่าย อ านาจจ าแนกความเป็นปรนยั และมีเกณฑ์ปกติ (Norm) ให้เปรียบเทียบดว้ย 
รวมความแลว้ตอ้งมีมาตรฐานทั้งดา้นการด าเนินการสอบ และการแปลผลคะแนนท่ีไดแ้บบทดสอบ
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ทั้ง 2 ประการน้ีจะถามเน้ือหาเหมือนกนั คือ ถามส่ิงท่ีผูเ้รียนไดรั้บจากการเรียนการสอน ซ่ึงจดักลุ่ม
การปฏิบติัเก่ียวกบัแบบทดสอบได ้ 6 ประเภท คือความรู้ความจ า ความเขา้ใจการน าไปใช้ การ
วเิคราะห์ การสังเคราะห์ และการประเมินค่า 
 

รูปแบบของแบบทดสอบวดัผลสัมฤทธ์ิท่ีนิยมใชก้นัอยู ่3 รูปแบบ คือ 
 
1.  แบบปากเปล่า (Oral Test) เป็นการทดสอบท่ีอาศยัการซกัถามเป็นรายบุคคลใชไ้ดผ้ลดี 

ถา้มีผูเ้ขา้สอบจ านวนนอ้ย เพราะตอ้งใชเ้วลามาก ถามไดล้ะเอียดเพราะสามารถตอบโตก้นัได ้
 
2.  แบบเขียนตอบ (paper-pencil Test) เป็นการสอบท่ีเปล่ียนแปลงมาจากการสอบปากเปล่า 

เน่ืองจากจ านวนผูเ้ขา้สอบมากและมีเวลาจ ากดั ซ่ึงสามารถแบ่งเขียนตอบได ้2 แบบ คือ 
 

2.1  แบบความเรียง (Essay Type) เป็นการสอบท่ีให้ผูต้อบไดร้วบรวมเรียบเรียงค าพูด
ของตนเองแสดงเจตคติ และความรู้สึกความคิดได้อย่างอิสระภายใตห้ัวขอ้เร่ืองท่ีก าหนดให้เป็น
ขอ้สอบท่ีสามารถวดัพฤติกรรมเก่ียวกบัด้านการสังเคราะห์ได้อย่างดี แต่มีขอ้เสียเพราะการให้
คะแนนท าใหมี้ความเป็นปรนยัยาก 
 

2.2  แบบจ ากดัค าตอบ (Fixed-response Type) เป็นขอ้สอบท่ีมีค าตอบภายใตเ้ง่ือนไขท่ี
ก าหนดใหอ้ยา่งจ ากดั ขอ้สอบแบบน้ีแบ่งออกไดเ้ป็น 4 แบบ คือ แบบถูกผิด (True-False)แบบเติมค า 
(Completion) แบบจบัคู่ (Matching) และแบบเลือกตอบ (Multiple Choice) 
 

3.  แบบปฏิบติั (Performance Test) เป็นการทดสอบท่ีให้ผูส้อบไดแ้สดงการปฏิบติั
ออกมาโดยการกระท าหรือลงมือปฏิบติัจริงๆ เช่น การทดสอบทางดนตรี ช่างกล พลศึกษา เป็นตน้ 
แบบทดสอบประเภทน้ีอาจแบ่งยอ่ไดเ้ป็น 2 ประเภท คือ 

 
3.1  แบบทดสอบวดัความถนดัหรือตวัปัญญา (Aptitude Test) เป็นแบบทดสอบท่ีใชว้ดั

ศกัยภาพระดบัสูงของบุคคลวา่มีสมรรถภาพในการเรียนรู้มากนอ้ยเพียงใด และควรเรียนดา้นใดหรือ
ท างานดา้นใดจึงจะประสบความส าเร็จอยา่งดี  
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3.2  แบบทดสอบความถนดัในการเรียน (Scholastic Aptitude Test) เป็นแบบทดสอบ
ความถนัดท่ีใช้วดัความสามารถทางวิชาการ ว่ามีความถนัดในวิชาการอะไร ซ่ึงแสดงถึง
ความสามารถในการเรียนต่อทางแขนงวชิานั้น และจะสามารถเรียนไปไดม้ากนอ้ยเพียงใด 

 
4.  แบบทดสอบความถนดัจ าเพาะ (Specific Aptitude Test) เป็นแบบทดสอบท่ีใช้วดั

ความสามารถพิเศษของบุคคล เช่น ความสามารถดา้นดนตรี ดา้นการแพทย ์เป็นตน้ ใชส้ าหรับการ
แนะแนวการเลือกอาชีพ ซ่ึงนกัวดัผลแบ่งกลุ่มความถนดัเป็น 7 ดา้น คือ ความถนดัดา้นภาษา(Verbal 
Factor) ความถนดัในการใชค้  า (Word Fluency Factor) ความถนดัดา้นตวัเลข (Number Verbal 
Factor) ความถนดัดา้นมิติสัมพนัธ์ (Space Factor) ความถนดัดา้นมิติสัมพนัธ์ (Space Factor)ความ
ถนดัดา้นความจ า (Memory Factor) ความถนดัดา้นสังเกตรับรู้ (Perception Factor) ความถนดัในการ
ใชเ้หตุผล (Reasoning Factor) 

 
5.  แบบทดสอบวดัความสัมพนัธ์ของบุคคลต่อสังคม แบบทดสอบประเภทน้ีจะวดัเก่ียวกบั

บุคลิกภาพ หรือการปรับตนเองของบุคคลในสังคม วดัความสนใจต่อส่ิงต่างๆ แบบทดสอบประเภท
น้ีมกัอยูใ่นรูปแบบทดสอบถามวดัลกัษณะของบุคคล เช่น แบบทดสอบความเกรงใจ แบบทดสอบ
ความคิดสร้างสรรค ์แบบส ารวจความสนใจต่างๆ เป็นตน้ 
 

ส าหรับการวิจยัคร้ังน้ี ผูว้ิจยัในระดบัความรู้ในขั้นท่ี 1 คือ ขั้นความรู้ความจ า เป็นการวดั
ความสามารถขั้นต ่าสุด ถามเพื่อวดัส่ิงเก่ียวขอ้งกบัการให้ระลึกถึง (Recall) เก่ียวกบัระบบการผลิต
แบบลีนโดยผูว้ิจยัเลือกใช้แบบทดสอบวดัความรู้เก่ียวกบัระบบการผลิตแบบลีนของพนกังานฝ่าย
ผลิตในอุตสาหกรรมยานยนต ์แบบจ ากดัค าตอบชนิดถูกผิดและชนิดเลือกตอบ ซ่ึงมีความเหมาะสม
กบัการวดัความรู้ของกลุ่มตวัอยา่งเพราะไม่มีความซบัซ้อน ง่ายต่อการน าไปใช ้ประหยดัเวลา และ
ผูต้อบแบบสอบถามจ านวนมาก นอกจากน้ีในขั้นความรู้ ความจ าน้ี เป็นความรู้พื้นฐานของการกา้ว
ไปสู่ล าดบัขั้นตอนต่อไป พนักงานไม่เกิดความรู้ความจ าเก่ียวกบัระบบการผลิตแบบลีน ก็ไม่
สามารถกา้วเขา้สู่ขั้นความเขา้ใจได ้
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แนวคิดและทฤษฎเีกี่ยวกบัเจตคติ 
 

ความหมายของเจตคติ 
 
Allport (1953) กล่าวว่า เจตคติเป็นภาวะความพร้อมทางประสาทและสมองจดัไวเ้ป็น

ระเบียบ โดยอาศยัประสบการณ์เขา้ช่วย ซ่ึงมีอิทธิพลต่อการก าหนดแนวทางและความแปรเปล่ียน
ในเร่ืองการตอบสนอง (Response) ของบุคคลต่อสถานการณ์ (Situation) และส่ิงต่างๆ (Objects) 
ทั้งหมดท่ีมนัเขา้ไปเก่ียวขอ้ง 

 
Katz (1960) กล่าววา่ เจตคติ หมายถึง ความรู้สึกท่ีจะชอบหรือไม่ชอบและความรู้ความเช่ือ

ซ่ึงอธิบายถึงลกัษณะตลอดจนคามสัมพนัธ์ของส่ิงหน่ึงท่ีมีตอ่ ส่ิงหน่ึง 
 
Kendle (1963) กล่าววา่ เจตคติ หมายถึง สภาวะความพร้อมของบุคคลท่ีแสดงพฤติกรรม

ออกมาในทางสนบัสนุนหรือต่อตา้นบุคคล สถาบนั สถานการณ์ หรือแนวความคิด 
 
Thurstone (1967) กล่าวา่ เจตคติ หมายถึง ผลรวมทั้งหมดของมนุษยท่ี์เก่ียวกบัความรู้ อคติ 

ความคิด ความกลวัต่อส่ิงบางส่ิง รวมทั้งการแสดงออกทางด้านการพูด ความคิดเห็นหรือมติ
(Opinion) ซ่ึงความคิดเห็นหรือมติน้ีเองท่ีเป็นสัญลกัษณ์ของเจตคติ 
 

Good (1973) กล่าวา่ เจตคติ หมายถึง ความพร้อมท่ีจะแสดงออกในลกัษณะใด ลกัษณะหน่ึง
ท่ีเป็นการสนบัสนุนหรือต่อตา้นสถานการณ์บางอยา่ง บุคคลหรือส่ิงใดๆ ซ่ึงเป็นแนวโนม้ในการท่ี
จะแสดงหรือมีปฏิกิริยาในทางบวกหรือในทางลบต่อส่ิงหน่ึง ทั้งน้ีข้ึนอยูก่บัค่านิยมของบุคคลและ
ประสบการณ์ทางสังคมท่ีฝังรากลึกอยู ่

 
เอนกกุล  กรีแสง (2521) กล่าวว่า เจตคติ หมายถึง ระบบของความคิด ความรู้สึก              

และแนวโนม้ของพฤติกรรมท่ีมีต่อสภาพแวดลอ้มต่างๆ ทั้งในดา้นท่ีเก่ียวกบัตวับุคคล ส่ิงของ และ
ความคิดเห็นเจตคติเป็นแรงขบัท่ีเกิดข้ึนภายในตวับุคคล ซ่ึงกระตุน้ให้บุคคลพิจารณาความส าคญั
ของสถานการณ์ต่างๆ ในสังคมและมีอิทธิพลต่อการแสดงปฏิกิริยาตอบสนองต่อส่ิงต่างๆ               
ท่ีเก่ียวขอ้งกบัตน 
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สุชาติ  ประสิทธ์ิรัฐสินธ์ และคณะ (2532) กล่าววา่ เจตคติ หมายถึง สภาวะของความพร้อม
หรือแนวโน้มท่ีจะกระท าหรือมีปฏิกิริยาต่อส่ิงเร้าส่ิงใดส่ิงหน่ึงในลกัษณะบางอย่าง เจตคติน้ีจะ
แสดงออกให้เห็นจากค าพูดหรือพฤติกรรม เม่ือไดผ้ลส่ิงท่ีเก่ียวขอ้งกบัเจตคตินั้น คนแต่ละคนจะมี
เจตคติต่อส่ิงหน่ึงส่ิงใดมากนอ้ยแตกต่างกนั แต่ลกัษณะท่ีส าคญัของเจตคติก็คือ ความเป็นนามธรรม 
การศึกษาเจตคติ จึงเป็นส่ิงส าคญัเพื่อท่ีจะได้ท าการเปล่ียนแปลงโดยกระบวนการต่างๆ เช่น          
การส่ือสาร การโฆษณาการศึกษา เป็นตน้ 

 
ธ ารงศกัด์ิ หม่ืนจกัร และศรีสง่า  กรรณสูตร (2524) กล่าวว่า เจตคติ หมายถึง สภาพ

ความรู้สึกของบุคคลท่ีมีต่อส่ิงเร้าและส่ิงแวดลอ้มต่างๆ รอบตวั เช่น สัญลกัษณ์ เคร่ืองหมาย บุคคล 
ค าพดู ส่ิงของ วตัถุ หรือส่ิงท่ีเป็นนามธรรมต่างๆ โดยท่ีความรู้สึกน้ีอาจเป็นในทางบวกหรือลบ เช่น 
ชอบไม่ชอบ ซ่ึงเป็นผลมาจากการประเมินส่ิงแวดลอ้มหรือส่ิงเร้า โดยตวัของบุคคลนั้นเอง 

 
ณรงคศ์กัด์ิ  จนัทร์นวล (2527) กล่าววา่ เจตคติเป็นส่ิงท่ีเก่ียวขอ้งกบัชีวิตประจ าวนัของเรา

จากซ่ึงอาจสังเกตไดจ้ากการท่ีเรามกัจะมีแนวโนม้เอียงสนองตอบต่อส่ิงเร้าต่างๆ เช่น บุคคล ส่ิงของ
สถานการณ์ หรืออุดมการณ์ ฯลฯ ในรูปของการประเมินค่า เช่น บางคนชอบ มรว.คึกฤทธ์ิ  ปราโมช
บางคนไม่ชอบภาพยนตร์ไทยและเพลงลูกทุ่ง เป็นตน้ จะเห็นไดว้า่ความชอบหรือไม่ชอบของบุคคล
ก็คือแนวโนม้ท่ีเขาจะประเมินค่าส่ิงต่างๆ ในแง่บวกหรือแง่ลบนัน่เอง 

 
นิภา  แกว้ศรีงาม (2532) กล่าววา่ เจตคติ หมายถึง ลกัษณะของความรู้สึกของบุคคลท่ีจะ

ตอบสนองต่อบุคคล ส่ิงของ หรือสถานการณ์ต่างๆ ในทางท่ีดีหรือทางท่ีไม่ดีในลกัษณะท่ีวา่บุคคล
เนน้มีความรู้สึกชอบหรือไม่ชอบต่อส่ิงของ ต่อบุคคล หรือต่อสถานการณ์ต่างๆ ซ่ึงความรู้สึกชอบ
หรือไม่ชอบน้ี จะท าให้บุคคลเกิดพฤติกรรมในการท่ีจะตอบสนองต่อส่ิงท่ีมีความรู้สึกนั้นๆ ไปใน
แนวทางท่ีดีหรือไม่ดีได ้

 
อรวรรณ  ปิลนัธ์โอวา (2537) ไดใ้ห้ค  าจ  ากดัความของเจตคติ หมายถึงแนวโนม้ของคนๆ 

หน่ึงท่ีมีต่อส่ิงเร้า หรือเร่ืองบางเร่ือง รวมถึงผลรวมของความรู้สึกอคติ ความกลวั ความคิด และ
ความรู้สึกอ่ืนๆ ท่ีมีต่อเร่ืองต่างๆ 
 

Gary (1992) กล่าววา่ เจตคติ หมายถึง แนวโนม้การแสดงออกทางอารมณ์อยา่งมัน่คงเพื่อ
ตอบสนองเฉพาะอยา่งต่อส่ิงของสถานการณ์ บุคคล หรือประเภทของบุคคล 
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ทรงพล  ภูมิพฒัน์ (2538) กล่าววา่ เจตคติ หมายถึง ความพร้อมท่ีบุคคลจะตอบสนองต่อส่ิง
เร้าต่างๆ ในลกัษณะหน่ึงลกัษณะใด ซ่ึงอาจจะวดัออกมาไดใ้นเชิงความเขม้ของการตอบสนองนั้นๆ 
วา่อ่อนหรือเขม้มากนอ้ยเพียงไร 
 

นพมาศ  ธีรเวคิน (2539) กล่าววา่ เจตคติ หรือทศันคติ คือความเช่ือและความรู้สึกบางส่ิง
บางอยา่งในส่ิงแวดลอ้ม และเราไดเ้จตคติมาโดยการเรียนรู้ เม่ือเราเรียนรู้แลว้เจตคติจะอยูค่่อนขา้ง
คงทน และสุดทา้ยแมว้า่เจตคติจะถูกอิทธิพลของประสบการณ์ แต่มนัก็มีอ านาจบงการพฤติกรรมได ้

 
Coon (1998) กล่าววา่ เจตคติ หมายถึง การผสมผสานของความเช่ือและความเช่ือท่ีท าให้

บุคคลมีแนวโนม้ท่ีจะตอบสนองต่อบุคคลอ่ืน หรือสถานการณ์ในเชิงบวกหรือเชิงลบ 
 

Plotnik (1999) กล่าววา่ เจตคติ หมายถึง คามเช่ือหรือความเห็นใดๆ ท่ีไดจ้ากการประเมิน
ส่ิงของ บุคคล หรือสถานการณ์ต่างๆ ท่ีต่อเน่ืองจากเชิงลบจนถึงเชิงบวกและส่ิงนั้นมีผลท าให้บุคคล
มีแนวโนม้ท่ีจะแสดงพฤติกรรมในแนวทางท่ีแน่นอนต่อส่ิงของบุคคล หรือสถานการณ์นั้นๆ 
 

พวงรัตน์  ทวีรัตน์ (2543) กล่าววา่ เจตคติ หมายถึง ความรู้สึกของบุคคลต่างๆ อนัเป็นผล
เน่ืองมาจากการเรียนรู้ ประสบการณ์ และเป็นตวักระตุน้ให้บุคคลแสดงพฤติกรรมต่อส่ิงต่างๆไปใน
ทิศทางหน่ึง หรืออาจเป็นไปในทางสนบัสนุน หรือทางต่อตา้นก็ได ้

 
สรุปวา่ เจตคติ หมายถึง ลกัษณะของความเช่ือ ความรู้สึกภายในของบุคคลท่ีมีต่อส่ิงของ

บุคคล หรือเหตุการณ์ต่างๆ และเป็นส่วนส าคญัในการก าหนดทิศทางการตอบสนองของพฤติกรรม
ท่ีมีต่อส่ิงนั้นๆ โดยอาจมีทั้งทางบวกหรือทางลบ เช่น ชอบ หรือไม่ชอบ เห็นดว้ย หรือไม่เห็นดว้ย
ดงันั้น เจตคติต่อการน าระบบการผลิตแบบลีนมาใช ้หมายถึง ลกัษณะของความเช่ือความรู้สึกภายใน
ของพนกังานท่ีมีต่อการจดัท าระบบการผลิตแบบลีน และเป็นส่วนส าคญัในการก าหนดทิศทางการ
ตอบสนองของพฤติกรรม การมีส่วนร่วมต่อการจดัท าระบบการผลิตแบบลีน โดยอาจมีทั้งทางบวก
และทางลบ เห็นดว้ยหรือไม่เห็นดว้ย เช่น เม่ือพนกังานไดรั้บความรู้เก่ียวกบัระบบการผลิตแบบลีน 
และเกิดความเช่ือหรือความรู้สึกในทางบวกว่า ระบบการผลิตแบบลีนช่วยให้การผลิตมี
ประสิทธิภาพมากข้ึน และส่งผลให้เขามีความรู้สึกอยากเขา้ไปมีส่วนร่วมในการท ากิจกรรมต่างๆ 
เพื่อปฏิบติัตามระบบการผลิตแบบลีน ซ่ึงหมายความว่าเขาเกิดเจตคติทางบวกกบัการปฏิบติัตาม
ระบบการผลิตแบบลีน 
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องค์ประกอบของเจตคติ 
 

ณรงค์ศกัด์ิ จนัทร์นวล (2527) กล่าววา่ โดยทัว่ไปแลว้เจตคติทุกชนิดจะมีองค์ประกอบ        
ท่ีเหมือนกนัอยู ่3 ประการ คือ 
 

1.  องคป์ระกอบทางดา้นความเช่ือ (Cognitive or Belief Component) หมายถึง ความเช่ือ
ของบุคคลเก่ียวกบัส่ิงต่างๆ เช่น นกัเล่นรถมีความเช่ือวา่ รถยนตย์ี่ห้อเบนซ์ท าจากเยอรมนัเป็นรถท่ีมี
คุณภาพดีคงทน และนักวิทยาศาสตร์เช่ือว่าโลกท่ีเราอยู่นั้นมีรูปร่างกลม ความเช่ือเกิดจาก
ประสบการณ์ส่วนตวัและการเรียนรูจากผูอ่ื้นเช่น ค าบอกเล่า หรือจากการอ่านหรือไดย้ินไดฟั้ง
ข่าวสารทางส่ือมวลชน 
 

2. องค์ประกอบทางด้านอารมณ์หรือความรู้สึก(Emotional or Feeling Component)  
หมายถึง ปฏิกิริยาตอบสนองทางดา้นความรู้สึกหรืออารมณ์ของบุคคลท่ีมีต่อวตัถุ หรือส่ิงต่างๆ ใน
การจดัองคป์ระกอบทางอารมณ์ อาจท าไดห้ลายวิธี วิธีหน่ึงคือ การถามตวับุคคลวา่เขามีความรู้สึก
อยา่งไรต่อส่ิงนั้น เช่นมีความรู้สึกในทางบวกหรือลบ อีกวิธีหน่ึงคือ วดัจากปฏิกิริยาการตอบสนอง
ทางดา้นร่างกายของบุคคล วิธีน้ียึดหลกัวา่อารมณ์ท่ีถูกกระตุน้ท าให้กระบวนการต่างๆ ในร่างกาย
เปล่ียนแปลง เช่นอคติ (Prejudice) อาจท าให้เกิดความกลวัหรือความโกรธ มกัจะเหง่ือไหลออกมา 
แทนท่ีจะถามเข่า มีความรู้สึกอยา่งไรต่อนกัจิตวิทยา นอกจากนั้นเราอาจสามารถดูไดจ้ากเคร่ืองมือท่ี
ระบุอารมณ์ อตัราการเตน้ของหวัใจการตอบสนองของผิวหนงัและการหร่ีหรือเบิกกวา้งของนยัน์ตา 
จะสามารถบอกไดว้า่อารมณ์ของบุคคลอยูใ่นระดบัใด ตวัแปรท่ีบ่งวา่ อารมณ์ของบุคคลท่ีมีต่อวตัถุ
จะเป็นไปในรูปใดนั้นอาจจะเป็นความรู้และประสบการณ์แต่ละบุคคลนัน่เอง เช่น ถา้นกัศึกษาชาว
อเมริกนัผวิขาวมีความเช่ือมัน่วา่นิโกรเป็นคนเกียจคร้าน และตวัเขาเองเป็นคนท่ีมีความมัน่ใจเช่นกนั 
ในกรณีนกัศึกษาผิวขาวจะมีความรู้สึกทางลบต่อคนนิโกร ประสบการณ์บุคคลอาจเป็นตวัตดัสิน
อารมณ์ของบุคคล ถา้หากบุคคลจะมีประสบการณ์โดยตรงในแง่ลบต่อส่ิงหน่ึงส่ิงใด ก็อาจท าให้เขา
เกิดความรู้สึกท่ีไม่ดีหรือทางลบต่อส่ิงนั้นดว้ย 
 

3. องค์ประกอบทางพฤติกรรมหรือการกระท า(Behavioral or Action Component) 
หมายความวา่ บุคคลจะประพฤติหรือปฏิบติัต่อวตัถุหรือกลุ่มบุคคลอยา่งไร ในกรณีน้ีความเช่ือและ
ความรู้สึกมีอิทธิพลต่อพฤติกรรมและพฤติกรรมก็สามารถมีอิทธิพลต่อความเช่ือและความรู้สึกของ
บุคคลไดเ้ช่นเดียวกนัอาจกล่าวไดโ้ดยทัว่ไปวา่ เจตคติเกิดจากการเรียนรู้ แหล่งท่ีท าให้เกิดเจตคติมี
มากมาย แต่อาจรวมเป็นหวัขอ้ใหญ่ท่ีส าคญั 3 หวัขอ้ คือ ประสบการณ์ส่วนตวั อิทธิพลของบุคคล
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อ่ืนและปฏิกิริยาทางดา้นอารมณ์ในบรรดาแหล่งท่ีมาทั้ง 3 แหล่งน้ี อิทธิพลของบุคคลอ่ืน มีอิทธิพล
ต่อเจตคติมากท่ีสุด 

 
ณรงคศ์กัด์ิ  สินสวสัด์ิ (2518) กล่าววา่ เจตคติของบุคคลสามารถถูกท าให้เปล่ียนแปลงได้

หลายวิธีเช่ือว่าองค์ประกอบส่วนใดส่วนหน่ึงเปล่ียนแปลง องค์ประกอบอ่ืนจะมีแนวโน้มท่ีจะ
เปล่ียนแปลงดว้ยเช่นกนั 

 
Feldman (1998) ไดเ้สนอรูปแบบไตรมิติของเจตคติ หรือท่ีเรียกว่า The ABC Tripartite 

Model ดงัน้ี 
 
1.  องคป์ระกอบดา้นความรู้สึก (Affective Component) คือผลรวมของการแสดงออกทาง

อารมณ์ในเชิงบวกและเชิงลบ 
 
2.  องคป์ระกอบดา้นพฤติกรรม (Behavioral Component) คือแนวโนม้หรือความตั้งใจท่ีจะ

แสดงพฤติกรรมในทางท่ีสะทอ้นถึงเจตคติ 
 
3. องคป์ระกอบดา้นสติปัญญา (Cognitive Component) คือ ความเช่ือ (beliefs) และความคิด 

(Thoughts) เก่ียวกบัจุดมุ่งหมายของเจตคติ 
 

ทั้ งสามองค์ประกอบน้ีมีปฏิสัมพนัธ์กันและกันไม่สามารถแยกออกจากกันได้ การ
แสดงออกทางอารมณ์ส่งผลต่อการแสดงออกทางพฤติกรรม ในขณะท่ีความเช่ือก็ส่งผลต่อการ
แสดงออกทางอารมณ์ดงัภาพท่ี 7 
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ภาพที ่7  รูปแบบไตรมิติของเจตคติ  
ท่ีมา: Feldman (1998) 
 

นอกจากน้ี ฑิตยา  สุวรรณะชฎ (2527) ไดแ้สดงแผนภาพองคป์ระกอบของเจตคติไวด้งัภาพ
ท่ี 8 

 
 

ภาพที ่8  แสดงองคป์ระกอบของเจตคติ  
ท่ีมา: ฑิตยา สุวรรณะชฎ (2527) 

 

ส่ิงเร้า : บุคคล 
สถานการณ์ กลุ่ม 
Social issues 
 

เจตคติ 

ความรู้สึก
(Affective)  

 

ความรู้
(Cognitive) 
 

การปฏิบติั 
(Behavior) 

 

ค าพดูท่ีแสดงถึง 

ความรู้สึก 

การรับรู้ 

ค าพดูท่ีแสดงถึงความเช่ือ 

การปฏิบติัท่ีแสดงออก 

ค าพดูท่ีเก่ียวกบัการปฏิบติั 

องคป์ระกอบดา้นความรู้สึก 
(Affective Component) 

องคป์ระกอบดา้นพฤติกรรม 
(Behavioral Component) 

เจตคติ 
(Attitude) 

องคป์ระกอบดา้นสติปัญญา 
(Cognitive Component) 
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นอกจากแนวความคิดเจตคติมี 3 องคป์ระกอบแลว้ มีนกัจิตวิทยาบางกลุ่มเสนอแนวคิดท่ี
แตกต่างออกไปดงัน้ี (บุญธรรม  กิจปรีดาบริสุทธ์ิ, 2540) 

 
1.  เจตคติสององคป์ระกอบ แนวคิดน้ีระบุวา่ เจตคติมีเพียง 2 องคป์ระกอบเท่านั้น คือ

องคป์ระกอบดา้นความรู้กบัองคป์ระกอบดา้นท่าที ความรู้สึก นกัจิตวิทยาท่ีสนบัสนุนแนวความคิด
น้ีไดแ้ก่ Katz และ Rosenberg 
 

2. เจตคติองค์ประกอบเดียว แนวคิดน้ีระบุว่า เจตคติมีเพียงองค์ประกอบด้วย คือ
องค์ประกอบด้านท่าทีความรู้สึก ซ่ึงแสดงออกหรือตอบสนองต่อท่ีหมายของเจตคติในทางชอบ
หรือไม่ชอบดีหรือไม่ดี นกัจิตวิทยา ท่ีสนบัสนุนแนวคิดน้ีไดแ้ก่ Bem, Fishbein and Ajzen, Insko 
และ Thrustone 
 
ลกัษณะทัว่ไปของเจตคติ 

 
Mcdavid and Harrari (1968) กล่าวถึง คุณสมบติัของเจตคติไวว้า่เจตคติเป็นส่ิงท่ีตอ้งเรียนรู้

มิใช่ส่ิงท่ีเกิดข้ึนเอง และยงัเป็นส่ิงท่ีมีลกัษณะค่อนขา้งเสถียรภาพ เจตคติไม่ใช่ส่ิงท่ีจะสามารถ
เปล่ียนแปลงไดอ้ยา่งฉบัพลนั จากส่ิงหน่ึงไปอีกส่ิงหน่ึงจนไม่สามารถท านายหรือคาดหมายไดแ้ละ
ไม่ใช่ส่ิงท่ีมัน่คงถาวรจนไม่สามารถเปล่ียนแปลงได ้(พยอม  วงศส์ารศรี, 2543) ไดส้รุปลกัษณะของ
เจตคติไวด้งัน้ี 

 
1.  เจตคติกระตุน้ใหบุ้คคลแสดงพฤติกรรม เม่ือบุคคลมีความคิดเห็นต่อส่ิงใดส่ิงหน่ึงเราจะรู้

ไดด้ว้ยการสังเกตพฤติกรรมท่ีบุคคลนั้นแสดงออกมา อาจจะแสดงออกมาดว้ยค าพูด สีหน้าและ
ท่าทางได ้

 
2. เจตคติเป็นส่ิงท่ีซับซ้อน บุคคลอาจมีความรู้สึกนึกคิดต่อส่ิงใดส่ิงหน่ึงในลักษณะ  

ซบัซอ้นมาก 
 
3.  เจตคติเป็นส่ิงท่ีเปล่ียนแปลงได ้เจตคติท่ีบุคคลมีต่อส่ิงใดส่ิงหน่ึง จะเป็นในทางดีหรือไม่

ดีก็ตามอาจเปล่ียนแปลงได ้ ถา้สภาพแวดลอ้มและเหตุการณ์ต่างๆ เปล่ียนแปลงไปหรือมีการไดรั้บ
ขอ้มูลใหม่มากข้ึน เจตคติของบุคคลเปล่ียนจากเจตคติท่ียอมรับไปสู่เจตคติ ท่ีไม่ยอมรับหรือเปล่ียน
จากเจตติท่ีไม่ยอมรับสู่เจตคติท่ียอมรับ 
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รวีวรรณ  องัคนุรักษ์พนัธ์ (2533) ไดก้ล่าวถึงลกัษณะทัว่ไปของเจตคติว่า เจตคติเป็น
ความรู้สึกท่ีช้ีบ่งบอกลักษณะทางจิตใจ อารมณ์ของบุคคลอาจเป็นลักษณะท่ีไม่แสดงออกมา
ภายนอกใหบุ้คคลอ่ืนเห็นหรือเขา้ใจก็ได ้ซ่ึงมีลกัษณะทัว่ไปท่ีส าคญั 5 ประการดงัน้ี 

 
1.  เจตคติเป็นเร่ืองของอารมณ์ (Feeling) อาจเปล่ียนแปลงไดต้ามเงือนไขหรือสถานการณ์

ต่างๆโดยเฉพาะอยา่งยิ่ง บุคคลจะมีการกระท าท่ีเสแสร้งโดยการแสดงออกไม่ให้ตรงกบัความรู้สึก
ของตนเม่ือเขารู้ตวัหรือรู้วา่มีคนสังเกต 

 
2.  เจตคติเป็นเร่ืองเฉพาะตวั (Typical) ความรู้สึกของบุคคลอาจเหมือนกนั แต่รูปแบบการ

แสดงออกแตกต่างกนัไป หรืออาจมีการแสดงออกท่ีเหมือนกนัแต่ความรู้สึกแตกต่างกนัได ้
 
3. เจตคติมีทิศทาง(Direction)การแสดงออกของความรู้สึกสามารถแสดงออกได้  สอง 

ทิศทาง เช่น ทิศทางบวกเป็นทิศทางท่ีสังคมปรารถนา และทิศทางลบเป็นทิศทางท่ีสังคมไม่
ปรารถนา 

 
4.  เจตคติมีความเขม้ (Intensity) ความรู้สึกของบุคคลอาจเหมือนกนัในสถานการณ์เดียวกนั

แต่อาจแตกต่างกนัในเร่ืองความเขม้ท่ีบุคคลรู้สึกมากนอ้ยต่างกนั 
 
5.  เจตคติตอ้งมีเป้าหมาย (Target) ความรู้สึกจะเกิดข้ึนลอยๆ ไม่ได ้
 

ปัจจัยทีก่่อให้เกดิเจตคติ 
 

Coon (1998) ไดก้ล่าวถึงปัจจยัท่ีก่อใหเ้กิดเจตคติดงัต่อไปน้ี 
 
1.  การติดต่อโดยตรง (Direct Contact) ประสบการณ์ตรงของบุคคลท่ีมีเป้าหมายของเจตคติ 
 
2.  การปฏิสัมพนัธ์กบัผูอ่ื้น (Interaction with Others) จากการสนทนาโตต้อบกบัผูท่ี้มีเจตคติ 

เฉพาะเร่ือง 
 

3.  การอบรมเล้ียงดู (Child Rearing) เป็นผลมาจากค่านิยม ความเช่ือ การปฏิบติัของพ่อแม่ 
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4.  การเป็นสมาชิกของกลุ่ม (Group Member) 
 
5.  ส่ือมวลชน (Mass Media) รวมไปถึงส่ือ เช่น นิตยสาร และโทรทศัน์ ท่ีเขา้ถึงผูรั้บจ านวน

มาก 
 
6.  การเรียนรู้โดยบงัเอิญ (Chance Conditioning) 
 
นอกจากน้ี พยอม  วงศส์ารศรี (2543) ไดก้ล่าวถึงปัจจยัท่ีก่อใหเ้กิดเจคติ ไวด้งัน้ี 
 
1.  การอบรมเล้ียงดู มีส่วนส าคญัท่ีจะปลูกฝังเจตคติตั้งแต่วนัเด็ก สังเกตไดช้ดัจากท่ีไดรั้บ

การปลูกฝังกล่อมเกลาจากส่ิงแวดลอ้มใกลต้วั 
 
2.  การไดรั้บประสบการณ์และการเรียนรู้ ประสบการณ์มีบทบาทในการหล่อหลอมเจตคติ

ของบุคคล 
 
3.  การเก่ียวขอ้งสัมพนัธ์กนั มีส่วนใหเ้จตคติท่ีมีอยูน่ั้นแพร่ขยายไปสู่ส่ิงอ่ืนๆ ท่ีเก่ียวขอ้งกนั

ได ้
 
4.  การเลียนแบบ โดยปกติการเลียนแบบเจตคติจะเกิดข้ึนไดก้็ต่อเม่ือบุคคลท่ีเป็นตวัตน้แบบ

เป็นคนท่ีน่าเคารพนบัถือ หรือมีบุคลิกภาพท่ีท าใหผู้ใ้กลชิ้ดช่ืนชมพอใจ 
 

นิภา  แกว้ศรีงาม (2532) กล่าววา่ เจตคติของแต่ละคนจะเกิดจากการเรียนรู้ โดยการ
เลียนแบบบุคคลขา้งเคียง โดยเฉพาะจากบุคคลใกลชิ้ด และจากส่ือมวลชนท่ีเสนอขอ้มูลในแง่มุม
ต่างๆ ท าให้บุคคลเกิดเป็นความรู้สึกในทางบวกและทางลบต่อส่ิงของบุคคล หรือสถานการณ์ได ้
นอกจากนั้นเจตคติอาจจะเกิดจากประสบการณ์เดิมท่ีบุคคลนั้นไดรั้บมาในอดีต 

 
ศรัณย ์ สิงห์ทน (2539) ไดเ้สนอแนวความคิดเก่ียวกบัแหล่งส าคญัท่ีท าใหค้นเกิดเจตคติไว้

ดงัน้ี 
 
1.  ส่ิงท่ีเป็นแบบอยา่ง (Models) โดยในการเลียนแบบบุคคลท่ีใกลชิ้ดหรือมีอิทธิพลจะท า

ใหเ้กิดเจตคติข้ึนมาได ้เช่น การท่ีเด็กเลียนแบบพอ่แม่ซ่ึงมีอิทธิพลต่อเด็กสูง 
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2.  ประสบการณ์เฉพาะอยา่ง (Specific Experiences) เม่ือบุคคลเกิดประสบการณ์ท่ีดีหรือไม่
ดีเฉพาะอย่างต่อส่ิงใดส่ิงหน่ึงก็จะท าให้เกิดเจตคติในเร่ืองนั้น ไปตามทิศทางของประสบการณ์ท่ี
ไดรั้บ 

 
3.  ความเก่ียวขอ้งกบัสถาบนั (Institutional Factors) โดยเจตคติหลายอยา่งของบุคคลอาจ

เกิดข้ึนไดจ้ากความเก่ียวขอ้งกบัสถาบนั เช่น โรงเรียน ท่ีท างาน 
 
4.  การติดต่อส่ือสารกบับุคคลอ่ืน (Communication from Others) การติดต่อส่ือสารกบั

บุคคลอ่ืนจะท าใหบุ้คคลเกิดเจตคติจากการรับรู้ข่าวสารนั้นได ้
 
จ  าลอง  เงินดี (2541) กล่าววา่ เจตคติเกิดจากการเรียนรู้ในสังคม บุคคลจะมีแนวโนม้ท่ีจะรับ

เอาเจตคติของบุคคลอ่ืนท่ีเรามีความสัมพนัธ์อย่างสนิทสนม ภายในกลุ่มของตนนั้นบุคคลจะถือว่า
เป็นรางวลัเม่ือไดรั้บการยอมรับภายในกลุ่ม เจตคติส่วนมากของเราไดม้าจากการกระท าของเราท่ีท า
ลงไปแลว้ ส่วนหน่ึงข้ึนอยูก่บับุคลิกภาพและประสบการณ์ของแต่ละคนจากแนวคิดขา้งตน้สามารถ
สรุปไดว้า่ เจตคติของบุคคลเกิดจากการเรียนรู้โดยไดรั้บจากการอบรมเล้ียงดู จากประสบการณ์ท่ีได้
ปฏิสัมพนัธ์กบับุคคลอ่ืน จากส่ือมวลชน และจากการเรียนแบบบุคคลท่ีเป็นตน้แบบ ซ่ึงส่ิงเหล่าน้ี
เป็นปัจจยัส่งผลใหบุ้คคลเกิดเจตคติ 

 
บทบาทของเจตคติ 
 

จาระไน  แกลโกศล (2529) บุคคลสามารถแสดงเจตคติออกได ้3 ประเภทดว้ยกนั คือ 
 
1.  ประเภทแรก ไดแ้ก่ เจตคติทางเชิงบวก เป็นเจตคติท่ีชกัน าให้บุคคลแสดงออกมี

ความรู้สึกหรืออารมณ์จากสภาพจิตใจโตต้อบในดา้นดีต่อบุคคลอ่ืน หรือเร่ืองราวใดเร่ืองราวหน่ึง
รวมทั้งหน่วยงาน องคก์ร สถาบนั และการด าเนินการขององคก์ารอ่ืนๆ เช่น กลุ่มเกษตรกร ยอ่มมีเจต
คติทางบวก หรือมีความรู้สึกท่ีดีต่อสหกรณ์การเกษตรและใหค้วามสนบัสนุนร่วมมือดว้ยการเขา้เป็น
สมาชิกและเขา้ร่วมในกิจกรรมต่างอยูเ่สมอ เป็นตน้ 

 
2.  ประเภทท่ีสอง ไดแ้ก่ เจตคติทางลบหรือไม่ดี คือ เจตคติท่ีสร้างความรู้สึกเป็นไปในทาง

เส่ือมเสีย ไม่ไดรั้บความเช่ือถือหรือไวว้างใจ อาจมีความเคลือบแคลงระแวงสงสัย รวมทั้งเกลียดชงั
ต่อบุคคลใดบุคคลหน่ึง เร่ืองราวหรือปัญหาใดปัญหาหน่ึง หรือหน่วยงานองคก์ารสถาบนัและการ
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ด าเนินกิจการขององค์การอ่ืนๆ เช่น พนกังาน เจา้หน้าท่ีบางคนอาจมีเจตคติเชิงลบต่อบริษทั
ก่อให้เกิดอคติข้ึนในจิตใจของเขาจนพยายามประพฤติ และปฏิบติัต่อตา้นกฎระเบียบของบริษทัอยู่
เสมอ 

 
3.  ประเภทท่ีสาม คือ เจตคติท่ีบุคคลไม่แสดงความคิดเห็นในเร่ืองราวหรือปัญหาใดปัญหา

หน่ึง หรือต่อบุคคล หน่วยงาน สถาบนั องคก์าร และอ่ืนๆ โดยส้ินเชิง เช่น นกัศึกษาบางคนอาจมีเจต
คติน่ิงเฉยอยา่งไม่มีความคิดเห็นต่อปัญหา โตเ้ถียงเร่ืองกฎระเบียบวา่ดว้ย เคร่ืองแบบของนกัศึกษา 

 
อน่ึงเจตคติทั้ง 3 ประเภทน้ี บุคคลอาจมีเพียงประเภทเดียวหรือหลายประเภทรวมกนัก็ได้

ข้ึนอยูก่บัความมัน่คงในเร่ืองความเช่ือ ความรู้สึกนึกคิด หรือค่านิยมและอ่ืนๆ ท่ีมีต่อบุคคลส่ิงของ
การกระท าหรือสถานการณ์ เป็นตน้ ซ่ึงถา้เจตคติของบุคคลแต่ละคนถูกกระตุน้ให้แสดงออกมาใน
รูปของความเห็นร่วมกนัก็จะเปล่ียนเป็นสาธารณมติไป 
 

ปภาวดี  ดุลจินดา (2527) กล่าวถึง ผลของพฤติกรรมถดถอยของคนท างาน เม่ือมีเจตคติท่ีไม่
ดีต่องานคือ 

 
1.  อตัราการออกจากงาน ความสัมพนัธ์ระหวา่งเจตคติต่องานและอตัราการออกจากงาน

เป็นความสัมพนัธ์ทางลบ ยิง่คนท างานมีเจตคติดีต่องานมากเท่าใดอตัราการออกจากงานก็ยิ่งนอ้ยลง
เท่านั้น 

 
2.  การขาดงาน ความสัมพนัธ์ระหวา่งการขาดงานและเจตคติต่องาน ซ่ึงเป็นความสัมพนัธ์

ในทางลบ ยิง่คนท างานมีเจตคติดีต่องานมาก การขาดงานก็ยิ่งนอ้ยลง คนท างานท่ีมีเจตคติท่ีไม่ดีต่อ
งาน มีแนวโนม้ท่ีจะขาดงานมากกวา่คนท่ีมีเจตคติท่ีดีต่องาน อยา่งไรก็ตามลกัษณะการขาดงานนั้น
จะตอ้งเป็นการขาดงานท่ีไม่มีเหตุผลสมควรดว้ยจึงจะเป็นเคร่ืองมือช้ีใหเ้ห็นถึงเจตคติท่ีไม่ดีต่องาน 
 

3.  สุขภาพของคนท างาน เจตคติท่ีไม่ดีต่องานน าไปสู่สุขภาพจิตท่ีเส่ือมโทรม ซ่ึงจะท าให ้
สุขภาพกายไม่สมบูรณ์แขง็แรงในล าดบัถดัมา ความเครียด ความกงัวล น ามาซ่ึงความเจบ็ป่วยดว้ย 
โรคหวัใจ และโรคกระเพาะอาหาร เป็นตน้ 
 

ผลทั้งสามประการน้ีเป็นพฤติกรรมถดถอยของคนท างาน เม่ือมีเจตคติท่ีไม่ดีต่องาน
พฤติกรรมถดถอยน้ีมีผลต่อองคก์ร การขาดงานท าให้การท างานปกติเสียไป ท าให้เกิดความล่าช้า
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และท าให้องค์กรตอ้งจ่ายค่ารักษาพยาบาลให้แก่คนท างาน การเขา้ออกงานก็ท าให้การปฏิบติังาน
หยุดชะงกั และท าให้องคก์รตอ้งส้ินเปลืองค่าใชจ่้ายในการคดัเลือกและอบรมคนงานใหม่ ซ่ึงมกัมี
จ านวนไม่ใช่นอ้ย ดงันั้นผูบ้ริหารจึงควรสร้างเสริมเจตคติท่ีดีใหบ้งัเกิดข้ึนแก่คนในองคก์ร 

 
การเปลีย่นเจตคติ 
 

Zimbabo et al. (1977) กล่าวถึงทฤษฎีการเปล่ียนแปลงเจตคติและพฤติกรรม (Theories of 
Attitude and Behavior Change) ไวว้า่ การเปล่ียนแปลงเจตคติข้ึนอยูก่บัความรู้ คือ ถา้มีความรู้ ความ
เขา้ใจดี เจตคติก็จะเปล่ียนแปลง เม่ือเจตคติเปล่ียนแปลงก็จะมีการเปล่ียนแปลงพฤติกรรมตามมา
ความรู้ เจตคติและการเปล่ียนแปลงพฤติกรรมทั้ง 3 อยา่งน้ี มีความเช่ือมโยงกนัการท่ีจะให้เกิดการ
ยอมรับปฏิบติัในส่ิงใด จะตอ้งพยายามเปล่ียนเจตคติ เสียก่อนโดยการใหค้วามรู้ 

 
ประภาเพญ็  สุวรรณ (2526) ไดก้ล่าวไวว้า่นกัจิตวิทยาและผูศึ้กษาเก่ียวกบัเจตคติเห็นพอ้ง

ตอ้งกนัวา่ เจตคติจะเป็นตวัแทนท่ีแสดงถึงการประเมินของบุคคลซ่ึงสะทอ้นถึงความรู้สึก  อารมณ์ 
ตามทฤษฎีทางเจตคติเช่ือว่า เจตคติ สามารถเรียนรู้ได้ ดงันั้น จึงสามารถเปล่ียนแปลงได้ 
ขณะเดียวกนัก็สามารถคงอยูภ่ายในช่วง ระยะหน่ึงเจตคติเป็นส่ิงท่ีกระตุน้พฤติกรรมการปฏิบติัของ
บุคคล บุคคลปฏิบติัอยา่งใดอยา่งหน่ึง สืบเน่ือง (ส่วนหน่ึง) มาจากเจตคติ และพฤติกรรมนั้นๆ จะ
สอดคลอ้งกบัเจตคติดว้ย 
 

วิลยัลกัษณ์  ชมพูศรี (2544) ไดก้ล่าวถึง การศึกษาโดยภาควิชาจิตวิทยา คณะศึกษาศาสตร์
มหาวทิยาลยัรามค าแหง วา่ไดพ้บเจตคติของบุคคลเปล่ียนแปลงไดเ้น่ืองจากอิทธิพลของส่ิงแวดลอ้ม
ต่างๆ ไดแ้ก่ การไดรั้บขอ้มูลใหม่จากบุคคลอ่ืน หรือโดยผ่านจากส่ือมวลชน หรือโดยการไดรั้บ
ประสบการณ์ตรง ท าให้เกิดการเปล่ียนแปลงในองค์ประกอบด้านความเข้าใจซ่ึงมีผลท าให้
องคป์ระกอบดา้นความรู้สึกและพฤติกรรมเปล่ียนแปลงไปดว้ย ซ่ึงสาเหตุการเกิดการเปล่ียนแปลง
เจตคติ ไดแ้ก่ 

 
1.  ความสอดคลอ้งกนัระหวา่งความคิด ความเขา้ใจ และความรู้สึก นัน่คือ เม่ือบุคคลมี

ความรู้สึกท่ีดีหรือไม่ดีต่อส่ิงใด บุคคลจะมีความคิดความเขา้ใจในส่ิงนั้นในลกัษณะดงักล่าวดว้ย
เช่นกนั ดงันั้น ถา้บุคคลได้รับขอ้มูลใหม่หรือประสบการณ์ใหม่ๆ ซ่ึงท าให้องค์ประกอบดา้น
ความรู้สึกของบุคคลเปล่ียนแปลงไป ก็จะผลท าใหค้วามคิดความเขา้ใจของคนๆ นั้นเปล่ียนแปลงไป
ดว้ย 
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2.  ความสอดคลอ้งกนัระหวา่งความรู้สึก ความคิด ความเขา้ใจ และพฤติกรรม เม่ือไรก็
ตามท่ีบุคคลตอ้งกระท าอยา่งหน่ึงอยา่งใด โดยท่ีการกระท านั้นเป็นการกระท าท่ีเขาไม่เช่ือถืออึดอดั
ใจเน่ืองจากการกระท านั้นไม่สอดคลอ้งกบัความเช่ือ ในกรณีน้ีบุคคลจะเกิดความขดัแยง้ข้ึนเน่ืองจาก
ความเขา้ใจของตนเกิดขดัแยง้กนั บุคคลจึงตอ้งพยายามท าอยา่งใดอยา่งหน่ึง เพื่อลดความขดัแยง้นั้น
วธีิการหน่ึงก็คือเปล่ียนความเช่ือหรือเจตคติของตน ใหส้อดคลอ้งกบัการกระท าของตน 

 
3.  การถูกบงัคบัให้ยินยอม การถูกบงัคบัขู่เข็ญ หรือลงโทษมีผลต่อการเปล่ียน เจตคติ

เช่นกนั แต่มกัจะส าเร็จเฉพาะการเปล่ียนเจตคติทางองคป์ระกอบดา้นพฤติกรรมเท่านั้น เช่น การ
บงัคบัในลกัษณะของกฎขอ้บงัคบั กฎหมาย บทบญัญติัต่างๆ 

 
4.  ความสัมพนัธ์ระหว่างบุคคลและอิทธิพลของกลุ่มท่ีบุคคลนั้นเป็นสมาชิก บุคคลอาจ

เปล่ียนเจตคติคลอ้ยตามกลุ่มเพื่อน เพื่อใหเ้ขา้กลุ่มเพื่อนได ้เช่น เม่ือบุคคลเขา้ร่วมเป็นสมาชิกในกลุ่ม 
ซ่ึงอาจขดัแยง้กบัเจตคติเดิมท่ีมีอยู ่ท  าใหเ้กิดภาวะตึงเครียดในการท่ีจะแสดงพฤติกรรมให้สอดคลอ้ง
กบัความรู้สึกนึกคิดของตน ในภาวะเช่นน้ีจึงท าใหบุ้คคลเปล่ียนเจตคติไปตามภาพการณ์นั้น 

 
5.  การเสริมแรงและการลงโทษ เม่ือบุคคลมีประสบการณ์ท่ีดีต่อส่ิงใดส่ิงหน่ึง เน่ืองจาก

ไดรั้บการเสริมแรงบุคคลจะมีเจตคติท่ีดีต่อส่ิงนั้น และในทางตรงกนัขา้มถา้บุคคลมีประสบการณ์ท่ี
ไดต่้อส่ิงหน่ึงส่ิงใดเน่ืองจากถูกลงโทษ บุคคลก็จะมีเจตคติไม่ดีต่อส่ิงนั้น 

 
6.  การส่ือสารมวลชน ส่ือมวลชนชนอิทธิพลต่อการเปล่ียนแปลงเจตคติของประชาชนไม่วา่

จะเป็นค าแถลงการณ์ทางวิทยุ ทางหนงัสือ หนงัสือพิมพ ์และวารสารต่างๆ รวมทั้ง โทรทศัน์ และ
ภาพยนตร์ แต่อยา่งไรก็ดีส่ือมวลชนเหล่าน้ีจะมีอิทธิพลต่อการเปล่ียนเจตคติไดม้ากนอ้ยแค่ไหนนั้น
ตอ้งพิจารณาถึงองคป์ระกอบท่ีส าคญั 4 ประการ คือ 

 
6.1  แหล่งขอ้มูล (Source) เราจะตอ้งพิจารณาท่ีลกัษณะของผูใ้ห้ขอ้มูล เช่น เป็นผูท่ี้มี

ความสามารถ มีความน่าเช่ือถือ มีเสน่ห์น่าพึงพอใจ มีความคุน้เคยกบัผูรั้บขอ้มูลมีท่าทีเป็นศตัรูหรือ
เป็นผูมี้อ  านาจคุณสมบติัเหล่าน้ี จะมีส่วนในการยอมรับขอ้มูลของผูรั้บขอ้มูลอยา่งมาก 

 
6.2  วิธีการให้หรือเสนอขอ้มูล (Channel) การเสนอขอ้มูลนั้นเป็นการเสนอขอ้มูลดา้นดี

หรือไม่ดีเพียงดา้นหน่ึงเท่านั้น หรือวา่เสนอขอ้มูลทั้งดา้นดีและไม่ดีพร้อมกนั วิธีการให้ขอ้มูลท่ี
ต่างกนัจะมีผลท าใหเ้จตคติของบุคคลต่างกนัไปดว้ย 
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6.3  ลกัษณะขอ้มูล (Message) ลกัษณะของขอ้มูลเป็นอยา่งไร เช่น การกระตุน้ให้เกิด
ความกลวั ช้ีใหเ้ห็นถึงความไม่เป็นธรรมในสังคม เป็นตน้ 

 
6.4  ผูรั้บขอ้มูล (Audience) ผูรั้บขอ้มูลมีลกัษณะและคุณสมบติัอยา่งไร เช่น เพศ อายุ

สติปัญญา การศึกษา ประสบการณ์เดิมของผูรั้บขอ้มูล เป็นตน้ 
 
เหตุผลในการส ารวจเจตคติและความคิดเห็น 
 

สุชาญ  โกศิน (2523) ไดก้ล่าวถึงเหตุผลในการท าการส ารวจเจตคติและความคิดเห็นไวด้งัน้ี 
 
1.  เพื่อท าให้ฝ่ายบริหารหรือฝ่ายจดัการมีความระมดัระวงั และท าให้เอาใจใส่ในเจตคติ

ต่างๆของบุคคลในองคก์รมากข้ึน 
 
2.  เป็นการวดัเจตคติของบุคคลในองค์กรท่ีมีต่อการบริหาร โครงการ นโยบาย ระเบียบ

ต่างๆ วา่เป็นอยา่งไร 
 
3.  เป็นการตรวจสอบดูขวญัของบุคคลในองคก์ร 
 
4.  เป็นการส ารวจสัมพนัธภาพของเจตคติกบัประสิทธิภาพขององคก์ร 
 
5.  ช่วยในการพฒันาโครงการต่างๆ หรือเป้าหมายในการด าเนินธุรกิจขององค์กรให้

สอดคลอ้งตอ้งกนั 
 
6.  เพื่อปรับปรุงแกไ้ขขอ้บกพร่องต่างๆ ซ่ึงฝ่ายจดัการมองไม่เห็น หรือมองขา้มไปหรือขาด

ความสนใจอยา่งเพียงพอ 
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วธีิการวดัเจตคติ 
 

รววีรรณ องัคนุรักษพ์นัธ์ (2533) กล่าวถึง วธีิการวดัเจตคติซ่ึงมีหลายวธีิ คือ 
 
1.  การสังเกต (Observation) หมายถึง การศึกษาคุณลกัษณะและพฤติกรรมของบุคคล

รวมถึงปรากฏการณ์ต่างๆ ท่ีเกิดข้ึนเพื่อคน้หาความจริงโดยอาศยัประสาทสัมผสัทั้งห้าของผูส้ังเกต
โดยตรง ท าใหไ้ดข้อ้มูลแบบปฐมภูมิ (Primary Data) 

 
2.  การสัมภาษณ์ (Interview) หมายถึงการสนทนาหรือพูดคุยกนัอยา่งมีจุดมุ่งหมาย เพื่อได้

ขอ้มูลตามท่ีไดมี้การวางแผนไวล่้วงหนา้ การสัมภาษณ์ประกอบดว้ยผูส้ัมภาษณ์ (Interviewer) และผู ้
ถูกสัมภาษณ์ (Interviewee) การสัมภาษณ์นอกจากไดข้อ้มูลตามตอ้งการแลว้ยงัไดท้ราบขอ้เท็จจริง
เก่ียวกบัผูถู้กสัมภาษณ์ในดา้นปฏิภาณ ไหวพริบ ท่วงทีวาจา อุปนิสัย 

 
3.  การสอบถาม (Questionnaire) หมายถึง ชุดของขอ้ค าถาม ท่ีตั้งข้ึนเพื่อใชร้วบรวม

ขอ้เท็จจริงเร่ืองใดเร่ืองหน่ึงเก่ียวกบัความคิดเห็น ความสนใจ ความรู้สึกต่างๆ ซ่ึงเป็นเคร่ืองมือวดั
ดา้นความรู้สึก (Affective Domain) รวมทั้งเป็นแบบส ารวจ (Inventory) และแบบตรวจสอบรายการ
(Check list) 

 
4.  การรายงานตนเอง (Self-Report) โดยให้เจา้ตวัรายงานความรู้สึกท่ีมีต่อเร่ืองราวหรือ

เหตุการณ์นั้นออกมาวา่ชอบ-ไม่ชอบอยา่งไร ดว้ยการพูดหรือเขียนบรรยายความรู้สึกของตนเองจาก
ประสบการณ์ท่ีผา่นมา 

 
5.  โปรเจคทีฟเทคนิค (Projective Technique) เป็นการใชส่ิ้งเร้าท่ีมีลกัษณะไม่ค่อยชดัเจน

กระตุน้ให้บุคคลระบายความรู้สึกออกมา เคร่ืองมือน้ีจะไปกระตุน้ให้เขาแสดงปฏิกิริยาความรู้สึก
ความคิดเห็นออกมา เพื่อจะไดส้ังเกตดูวา่เขามีความรู้สึกอยา่งไร 

 
6.  สังคมมิติ (Sociometry) เป็นวิธีการแสดงให้เห็นความสัมพนัธ์ทางสังคมของบุคคลท่ีอยู่

ร่วมกนัเป็นหมู่คณะ โดยใหบุ้คคลอ่ืนประเมินค่าตวัเราและเราประเมินค่าบุคคลอ่ืน 
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มาตรวดัเจตคต ิ
 

พวงรัตน์  ทวีรัตน์ (2543) กล่าววา่ มาตรวดัเจตคติ หมายถึง สเกลของขอ้ความหน่ึงท่ีใชว้ดั
ความรู้สึกท่ีค่อนขา้งจะลึกซ้ึง ใชว้ดัขอ้มูลทางดา้นจิตอารมณ์ (Affective Demain) ส าหรับมาตรวดั
เจตคติท่ีนิยมใชมี้อยู ่3 ชนิด ดงัน้ี 

 
1.  วิธีของเทอร์สโตน (Thurstone Scale) มาตรวดัเจตคติตามวิธีของเทอร์สโตนจะก าหนด

ช่วงความรู้สึกของคนท่ีมีต่อส่ิงใดส่ิงหน่ึงเป็น 11 ช่วงจากน้อยท่ีสุดจนถึงมากท่ีสุดแต่ละช่วงจะมี
ระยะห่างเท่าๆ กนั จึงมีช่ือเรียกไดอี้กอยา่งวา่ The Method of Equal Appearing Intervals ขอ้ความท่ี
บรรจุลงในมาตรวดัจะตอ้งน าไปให้ผูต้ดัสิน (Judge) พิจารณาวา่ควรอยูใ่นต าแหน่งใดของมาตรวดั
และแต่ละขอ้ความตอ้งหาค่าประจ าขอ้ความหรือค่า Scale Valve หาในรูปของมธัยฐาน(Median) 
และหาค่า Quartile Deviation จ านวนขอ้ความท่ีประกอบเป็นมาตรวดัเจตคติ ตามวิธีของเทอร์สโตน
มีประมาณ 20 ขอ้ความ หรือมากกวา่เล็กนอ้ย 

 
2.  วิธีของลิเคิร์ท (Likert Scale) มาตรวดัเจตคติตามวิธีของ ลิเคิร์ท ก าหนดช่วงความรู้สึก

ของคนเป็น 5 ช่วง หรือ 5 ระดบั คือ เห็นดว้ยอยา่งยิ่ง เห็นดว้ย ไม่แน่ใจ ไม่เห็นดว้ยและไม่เห็นดว้ย
อยา่งยิ่ง ขอ้ความท่ีบรรจุในมาตรวดัจะประกอบดว้ยขอ้ความท่ีแสดงความรู้สึกต่อส่ิงหน่ึงส่ิงใดทั้ง
ในทางท่ีดี (ทางบวก) และในทางท่ีไม่ดี (ทางลบ) และมีจ านวนพอๆ กนั ขอ้ความเหล่าน้ีอาจมี
ประมาณ 18-20 ขอ้ความ การก าหนดน ้าหนกัคะแนนการตอบแต่ละตวัเลือกจะกระท าภายหลงัจากท่ี
ไดร้วบรวมขอ้มูลมาแลว้ โดยก าหนดตามวิธี Arbitary Weighting Method ซ่ึงเป็นวิธีท่ีนิยมใชม้าก
ท่ีสุด 

 
3.  วิธีวดัเจตคติโดยใชค้วามหมายทางภาษา (Osgood Scale) วิธีน้ีผูคิ้ด คือ ออสกูด สเกล

แบบน้ีใชค้  าคุณศพัทม์าอธิบายความหมายของส่ิงเร้า โดยมีคุณศพัทต์รงขา้มกนัเป็นขั้วของมาตรวดั
ออสกูดเรียกส่ิงเร้าน้ีว่า Concept (สังกปั) ค  าคุณศพัท์ท่ีใช้ในการอธิบายคุณลกัษณะของส่ิงเร้าน้ี
ออสกดูพบวา่ สามารถอธิบายได ้3 รูปแบบ หรือ 3 องคป์ระกอบ คือ 

 
3.1  องคป์ระกอบดา้นการประเมินค่า (Evaluative Factor) เป็นองคป์ระกอบท่ีแสดงออก

ดา้นคุณค่า ค าคุณศพัทท่ี์ใชอ้ธิบาย เช่น ดี-ชัว่ จริง-เทจ็ ฉลาด-โง่ สวย-น่าเกลียด เป็นตน้ 
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3.2  องคป์ระกอบดา้นศกัยภาพ (Potential Factor) เป็นองคป์ระกอบท่ีแสดงถึงก าลงั
อ านาจ เช่น แขง็แรง-อ่อนแอ หนกั-เบา หยาบ-ละเอียด เป็นตน้ 

 
3.3  องค์ประกอบดา้นกิจกรรม (Activity Factor) เป็นค าคุณศพัทแ์สดงถึงลกัษณะ

กิจกรรมต่างๆ เช่น ชา้-เร็ว เฉ่ือยชา-กระตือรือร้น เป็นตน้ 
 

ในการวจิยัคร้ังน้ีผูว้จิยัไดเ้ลือกใชม้าตรวดัเจตคติแบบลิเคอร์ทสเกล (Likert Scale) ในการวดั
เจตคติต่อการจดัท าระบบการผลิตแบบลีนของพนกังานฝ่ายผลิตในอุตสาหกรรมยานยนต ์เน่ืองจาก
มาตรวดัแบบลิเคอร์ทสเกลเป็นมาตรวดัท่ีให้ค่าความเช่ือมัน่สูงมากเพียงใชข้อ้ค าถามไม่ก่ีขอ้ก็จะได้
ค่าความเช่ือมัน่สูงพอๆ กบัเทคนิคอ่ืนท่ีใชข้อ้ค าถามจ านวนมากกวา่  
 
ประโยชน์ของเจตคติ 
 

เรืองยศ  นนัทเสน (2531) กล่าววา่ เจตคติมีความส าคญัมากต่อชีวิตการท างาน คนท างาน
มกัมีความรู้สึกไม่ทางบวกก็ทางลบเสมอต่อแนวความคิดและส่ิงของต่างๆ คนเราจะประเมินค่างาน
ท่ีท าอยูต่ลอดเวลา และความรู้สึกน้ีเป็นเสมือนเจตคติยอ่ยของเจตคติเก่ียวกบัส่ิงต่างๆ ในชีวิต เจตคติ
ต่องานช้ีให้เห็นถึงความพอใจในงาน และเจตคติต่องานเป็นส่ิงท่ีวดัได ้ การวดัเจตคติต่องานท าให้
องคก์รสามารถปรับปรุง หรือเปล่ียนแปลงโครงสร้างองคก์รไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ ความพอใจงาน
เป็นส่ิงท่ีเสริมสร้างใหเ้กิดข้ึนได ้โดยอาศยัปัจจยัเก่ียวกบังานและปัจจยัเก่ียวกบัองคก์รการเสริมสร้าง
ความพอใจในงานช่วยลดอตัราการขาดงาน อตัราการเข้าออกงานและช่วยเสริมสุขภาพของ
คนท างาน 

 
วฒันา  ศรีสัตยว์าจา (2534) ไดก้ล่าวถึง Katz (1960) วา่ไดแ้บ่งหนา้ท่ีของเจตคติท่ีจะท าให้

เกิดประโยชน์แก่บุคคล ออกเป็น 4 หนา้ท่ีดงัน้ี 
 
1.  หน้าท่ีในการปรับตวั และค านึงถึงผลประโยชน์ (The Instrumental Adjective or 

Utilitarian Function) เจตคติเป็นแนวทางท่ีจะน าบุคคลไปสู่เป้าหมายท่ีตอ้งการ หรือหลีกเล่ียง
เป้าหมายท่ีไม่ตอ้งการ หรือพูดอีกนยัหน่ึงก็คือ ถา้การมีเจตคติในท านองใด (ชอบหรือไม่ชอบ) ต่อ
ส่ิงใดส่ิงหน่ึงแลว้ จะท าใหบุ้คคลนั้นไดรั้บผลประโยชน์ตอบแทน บุคคลก็จะมีเจตคติในท านองนั้น 
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2.  หนา้ท่ีในการป้องกนัตวั (The Ego-Defensive Function) เป็นหนา้ท่ีอนัเกิดจากความ
ตอ้งการท่ีจะปกป้องคุม้ครองตนเองจากความรู้เก่ียวกบัตวัของเขา ซ่ึงท าให้เขาเกิดความไม่สบายใจ
หรือปกป้องเขาจากความเป็นจริงในส่ิงแวดลอ้มภายนอก ซ่ึงเป็นความจริงท่ีท าให้เขาเกิดความไม่
สบายใจ 

 
3.  หนา้ท่ีในการแสดงออกถึงค่านิยมของตน (The Value-Expressive Function) บุคคล

อาจจะไดม้าซ่ึงความพอใจจากการแสดงออกถึงเจตคติของตน ซ่ึงเจตคตินั้นจะเหมาะสมสอดคลอ้ง
กบัค่านิยมส่วนตวัของเขา และเหมาะสมกบัความคิดรวบยอดเก่ียวกบัตวัเขาเองดว้ย 

 
4.  หนา้ท่ีให้ความรู้ (The Knowledge Function) เจตคติท าให้เกิดบรรทดัฐานส าหรับใช้

อา้งอิงในการตดัสินเหตุการณ์หรือวตัถุ ฯลฯ เจตคติจึงอยู่ในฐานะตวัจดัหามาตรฐานนั้น เจตคติ
ดงักล่าวน้ีอาจจะเปล่ียนแปลงไปตามความจ าเป็น เช่น เม่ือความรู้ท่ีมีอยู่เดิมนั้นไม่เพียงพอท่ีจะ
จดัการกบัสถานการณ์บางอยา่ง หรือความรู้ท่ีไดม้านั้นไม่สอดคลอ้งกบัความคิดของเขา บุคคลก็จะมี
การดดัแปลงหรือเปล่ียนแปลงเสียใหม่ เพื่อใหเ้กิดความมัน่คงยิง่ข้ึน 

 

ผลงานวจัิยที่เกีย่วข้อง 
 

ชุมพล  พนัธ์ุเจริญพงศ์ (2548) ศึกษาเร่ืองปัจจยัท่ีส่งผลต่อความรู้และเจตคติต่อระบบการ
ผลิตแบบลีนของพนักงานระดบัวิศวกรในอุตสาหกรรมรถยนต์ ผลการศึกษาพบว่าระดบัความรู้
เก่ียวกบัระบบการผลิตแบบลีนของพนกังานระดบัวิศวกรส่วนใหญ่อยู่ในระดบัดีถึงดีมาก และเจต
คติต่อระบบการผลิตแบบลีนของพนกังานระดบัวิศวกรส่วนใหญ่อยูใ่นระดบัค่อนขา้งดี โดยปัจจยั
ส่วนบุคคลท่ีส่งผลต่อระดบัความรู้เก่ียวกบัระบบการผลิตแบบลีนคือสถานภาพสมรถเท่านั้น และ
โดยปัจจยัส่วนบุคคลท่ีส่งผลต่อระดบัเจตคติเก่ียวกบัระบบการผลิตแบบลีนคืออายเุท่านั้น 
 
 ยุพา  กลอนกลาง (2548) ศึกษาเร่ืองการผลิตแบบลีนในระดบักลยุทธ์และการจ าลอง
สถานการณ์กรณีศึกษา : บริษทั บางกอกอีเกิลวิง จ  ากดั ผลการศึกษาพบวา่ ในการคดัเลือกเคร่ืองมือ
ของลีนมาใชน้ั้น ควรพิจารณาจากเป้าหมายท่ีตอ้งการและผลประโยชน์ท่ีไดรั้บจากการน าเคร่ืองมือ
นั้นๆมาใช้ และล าดบัในการประยุกต์ใช้นั้นควรพิจารณาจากเคร่ืองมือท่ีมีความคงท่ี คือเคร่ืองมือท่ี
เม่ือมีการจดัท าในคร้ังแรกแลว้หลงัจากนั้นจะไม่มีการเปล่ียนแปลงอะไรมากนกั และมีจุดประสงค์
เพื่อสร้างมาตรฐานในการท างานให้แก่พนกังานและระบบ แล้วจึงค่อยน าเคร่ืองมือท่ีมีความเป็น
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พลวตัคือเคร่ืองมือท่ีต้องมีการปรับปรุง เปล่ียนแปลง และจัดท าใหม่ตามสภาพแวดล้อมท่ี
เปล่ียนแปลงไปซ่ึงมีจุดประสงคเ์พื่อลดเวลาในกระบวนการผลิตมาประยกุตใ์ชเ้ป็นล าดบัต่อๆไป 
 

ประจวบ  ทองขาว (2550) ศึกษาเร่ืองความรู้และเจตคติต่อการจดัท าระบบบ ารุงรักษาเชิง
ป้องกนั ของพนกังานแผนกซ่อมบ ารุง: กรณีศึกษาโรงงานผลิตยาองคก์รเภสัชกรรม การศึกษาพบวา่
ระดบัความรู้ต่อการลดตน้ทุนท่ีทุกคนมีส่วนร่วมของพนกังานส่วนใหญ่อยู่ในระดบัสูง  เจตคติต่อ
การจดัท าระบบบ ารุงรักษาเชิงป้องกนัของพนกังานส่วนใหญ่อยูใ่นระดบัค่อนขา้งดี โดยปัจจยัส่วน
บุคคลท่ีส่งผลความรู้ต่อระดบัความรู้ในการจดัท าระบบบ ารุงรักษาเชิงป้องกนัคืออายุ ต  าแหน่งงาน
และรายได้ต่อเดือน ในด้านปัจจยัส่วนบุคคลท่ีส่งผลต่อเจตคติในการจดัท าระบบบ ารุงรักษาเชิง
ป้องกนัคือ ระยะเวลาในการท างาน 

 
วิชยั  อริยะพรพงศ ์(2550) ศึกษาเร่ืองความรู้และเจตคติต่อการน าระบบการบริหารคุณภาพ 

ISO/TS 16949: 2002 มาใชใ้นอุตสาหกรรมช้ินส่วนรถยนต ์ในนิคมอุตสาหกรรมอีสเทอร์นซีบอร์ด
พบวา่ระดบัความรู้ต่อการน าระบบการบริหารคุณภาพ ISO/TS 16949: 2002 มาใชข้องพนกังานส่วน
ใหญ่อยู่ในระดบัสูง  เจตคติต่อการน าระบบการบริหารคุณภาพ ISO/TS 16949: 2002 มาใช้ของ
พนกังานส่วนใหญ่อยู่ในระดบัค่อนขา้งดี โดยปัจจยัส่วนบุคคลท่ีส่งผลความรู้ต่อการการน าระบบ
การบริหารคุณภาพ ISO/TS 16949: 2002 มาใชคื้ออาย ุประสบการณ์ในการท างานและการฝึกอบรม 
ในดา้นปัจจยัส่วนบุคคลท่ีส่งผลต่อการน าระบบการบริหารคุณภาพ ISO/TS 16949: 2002 มาใช้
พบวา่ไม่มีปัจจยัใดท่ีส่งผล และความสัมพนัธ์ระหวา่งความรู้และเจตคติต่อการน าระบบการบริหาร
คุณภาพ ISO/TS 16949: 2002 มาใช้ของพนกังานพบว่าไม่มีความสัมพนัธ์ต่อกนั อย่างมีนยัส าคญั
ทางสถิติท่ีระดบั 0.05 
 

วิรัช  โอษฐ์ยิม้พราย (2550) ศึกษาเร่ืองความรู้และเจตคติต่อการจดัท าระบบบ ารุงรักษาเชิง
ป้องกนั ของพนกังานแผนกซ่อมบ ารุงในโรงงานผลิตฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟในประเทศไทย ผลการศึกษา
พบวา่ระดบัความรู้เก่ียวกบัระบบบ ารุงรักษาเชิงป้องกนั ของพนกังานแผนกซ่อมบ ารุงส่วนใหญ่อยู่
ในระดบัปานกลางถึงดี เจตคติต่อการจดัท าระบบบ ารุงรักษาเชิงป้องกนั ของพนักงานแผนกซ่อม
บ ารุงส่วนใหญ่อยู่ในระดับค่อนขา้งดี โดยปัจจยัส่วนบุคคลท่ีส่งผลความรู้ต่อการจดัท าระบบ
บ ารุงรักษาเชิงป้องกนัคืออายุ ระดบัเงินเดือนและอายุงาน ในดา้นปัจจยัส่วนบุคคลท่ีส่งผลต่อระดบั
เจตคติเก่ียวกบัการจดัท าระบบบ ารุงรักษาเชิงป้องกนัคือ อายุ ระดบัการศึกษา ต าแหน่งงานและการ
ได้รับการอบรม และความสัมพนัธ์ระหว่างความรู้และเจตคติต่อการจดัท าระบบบ ารุงรักษาเชิง
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ป้องกนั ของพนกังานแผนกซ่อมบ ารุงพบว่าไม่มีความสัมพนัธ์ต่อกนั อย่างมีนยัส าคญัทางสถิติท่ี
ระดบั 0.05 

 
ศกัด์ิชาย  วรกุล (2550) ศึกษาเร่ืองความรู้และเจตคติต่อระบบการผลิตแบบลีนของวิศวกร

ในอุตสาหกรรมผูผ้ลิตช้ินส่วนยานยนต์ในนิคมอุตสาหกรรมอมตะนคร ผลการศึกษาพบว่าระดบั
ความรู้เก่ียวกบัระบบการผลิตแบบลีนของพนกังานระดบัวิศวกรส่วนใหญ่อยูใ่นระดบัดีและเจตคติ
ต่อระบบการผลิตแบบลีนของพนกังานระดบัวิศวกรส่วนใหญ่อยูใ่นระดบัค่อนขา้งดี โดยปัจจยัส่วน
บุคคลท่ีส่งผลต่อระดบัความรู้เก่ียวกบัระบบการผลิตแบบลีนคือรายไดต่้อต่อเดือน อายุงาน และการ
ได้รับการอบรม โดยปัจจยัส่วนบุคคลท่ีส่งผลต่อระดบัเจตคติเก่ียวกบัระบบการผลิตแบบลีนคือ
รายไดต่้อต่อเดือน อายุงาน และการไดรั้บการอบรม และความรู้และเจตคติต่อระบบการผลิตแบบลี
นของวิศวกรในอุตสาหกรรมผูผ้ลิตช้ินส่วนยานยนต์ในนิคมอุตสาหกรรมอมตะนครพบว่ามี
ความสัมพนัธ์ต่อกนั อยา่งมีนยัส าคญัทางสถิติท่ีระดบั 0.01 

 
สุรศกัด์ิ   ลลิตเกียรติกุล (2550) ศึกษาเร่ืองการประยุกต์ใช้หลักการผลิตของลีนเพื่อเพิ่ม

ประสิทธิภาพในการผลิตช้ินส่วนรถจกัรยานยนต์ ผลการศึกษาพบวา่สามารถลดระยะการเดินทาง
ของช้ินงาน ในแต่ละกลุ่มการท างานท าให้ค่าใชจ่้ายลดลง และระยะเวลาในการท างานรวมลดลงใน
แต่ละหน่วยงาน ซ่ึงจะท าให้เป็นการเพิ่มโอกาสในการผลิต สามารถส่งงานให้ลูกคา้ได้ทนัเวลา 
รวมทั้งลดความสูญเสียท่ีแอบแฝงอยู ่และควบคุมการท างานไดช้ดัเจนข้ึน 
 
 อภิชาติ  เปรมปราชญช์ยนัต ์(2550) ศึกษาเร่ืองการเพิ่มประสิทธิภาพในห่วงโซ่อุปทานโดย
ใชเ้ทคนิคการผลิตแบบลีน : กรณีศึกษาอุตสาหกรรมช้ินส่วนผลิตยานยนตข์องไทย มีวตัถุประสงค์
เพื่อศึกษาเปรียบเทียบผลสัมฤทธ์ิทางดา้นการลดตน้ทุนจาการประยุกตใ์ชร้ะบบการผลิตแบบลีนกบั
การผลิตคราวละมากๆ เพื่อเป็นแนวทางปรับปรุงการผลิตให้มีประสิทธิภาพดียิ่งข้ึนและศึกษาปัจจยั
ท่ีมีผลกระทบกบัความส าเร็จในการลดตน้ทุนทางดา้นการผลิตจากการประยุกต์ใช้ระบบการผลิต
แบบลีน ผลการศึกษาพบว่า ระบบการผลิตแบบลีนในภาพรวมก่อให้เกิดประสิทธิภาพและ
ประสิทธิผลต่อองคก์รและนบัเป็นกลยุทธ์ท่ีส าคญัอยา่งหน่ึงต่อความส าเร็จขององคก์ร และคุณภาพ
ท่ีตน้ก าเนิดและการลดขนาดกลุ่มการผลิตมีความสัมพนัธ์กบัความส าเร็จในการลดตน้ทุนทางดา้น
การผลิตจากการประยกุตใ์ชร้ะบบการผลิตโดยมีความสัมพนัธ์กนัท่ีระดบันยัส าคญั 0.05 

 
 



51 
 

เอกชยั  เพชรกาฬ (2550) ศึกษาเร่ืองความรู้และเจตคติต่อการลดตน้ทุนท่ีทุกคนมีส่วนร่วม
ของพนักงานโรงงานผลิตช้ินส่วนยานยนต์กลุ่มบริษทัไทยซัมมิท เขตจงัหวดัสมุทรปราการผล
การศึกษาพบว่าระดับความรู้ต่อการลดต้นทุนท่ีทุกคนมีส่วนร่วมของพนักงานส่วนใหญ่อยู่ใน
ระดบัสูง  เจตคติต่อการลดตน้ทุนท่ีทุกคนมีส่วนร่วมของพนกังานส่วนใหญ่อยูใ่นระดบัค่อนขา้งดี 
โดยปัจจยัส่วนบุคคลท่ีส่งผลต่อระดบัความรู้ต่อการลดตน้ทุนท่ีทุกคนมีส่วนร่วมคือระยะเวลาในการ
ท างานเท่านั้น และโดยปัจจยัส่วนบุคคลท่ีส่งผลต่อระดบัเจตคติต่อการลดตน้ทุนท่ีทุกคนมีส่วนร่วม
คืออายุ ระดบัการศึกษา ระยะเลาในการท างานและหน่วยงานท่ีสังกดั และความสัมพนัธ์ระหว่าง
ความรู้และเจตคติต่อการลดตน้ทุนท่ีทุกคนมีส่วนร่วมของพนกังานพบวา่มีความสัมพนัธ์ต่อกนั และ
มีความสัมพนัธ์ในทางบวก อยา่งมีนยัส าคญัทางสถิติท่ีระดบั 0.05 

 
 Mathew et al. (1997) ไดเ้สนอแนะการประยกุตใ์ชห้ลกัการแบบลีนวา่ตอ้งเร่ิมจากการจดัตั้ง 
กลุ่มเพื่อท าการปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง และการฝึกอบรมในของระบบการควบคุมโรงงานดว้ยสายตา 
การควบคุมกระบวนการทาง การจดัท ามาตรฐานการปฏิบติังาน การบ ารุงรักษาเชิงป้องกนัโดยรวม 
และการฝึกฝนพนกังานใหมี้ความสามารถท่ีหลากหลาย 

 
 Permsiriphan (1997) ได้ศึกษาถึงแนวทางการปรับปรุงความสามารถในการผลิต โดยใช้
วิธีการจ าลองสถานการณ์คอมพิวเตอร์ในการค านวณและวิเคราะห์ผลทางด้านสถิติในหลาย
ทางเลือก เพื่อเปรียบเทียบค่าความแตกต่างของเวลามาตรฐานในการผลิตท่ีสั้นท่ีสุด ซ่ึงทางเลือกท่ีดี
ท่ีสุดจะท าให้สามารถลดเวลามาตรฐานในการผลิตลงไดร้้อยละ 22 ของระบบการผลิตปัจจุบนั ท่ี
ระดบัความเช่ือมัน่ร้อยละ 95 และยงัสามารถลดความแปรปรวนของระบบและลดสถานีในการผลิต 
ลงไดอี้กดว้ย 
 
 Spann et al. (1997) พบวา่การผลิตแบบลีนท่ีน ามาประยุกตใ์ชก้บัโรงงานผูผ้ลิตท่ีมีขนาด
กลางและเล็ก ส่วนมากจะมุ่งเนน้ในเร่ืองของคุณภาพรอบเวลาและการตอบสนองต่อลูกคา้ เป็นหลกั 
โดยได้ระบุถึงเคร่ืองมือท่ีน ามาประยุกต์ใช้กบัการผลิตแบบลีนว่าประกอบด้วยกิจกรรม 5ส.การ
ควบคุมโรงงานดว้ยสายตา การสร้างทีมงาน การใช้เคร่ืองมือทางดา้นคุณภาพ การบ ารุงรักษาเชิง
ป้องกนัโดยรวม การลดเวลาในการติดตั้งเคร่ืองจกัร การจดัสมดุลการผลิตการไหลแบบช้ินเดียว 
และการใชร้ะบบคมับงั 
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 Katayama (1999) พบว่าการผลิตแบบลีนในท าการส ารวจจากบริษทัญ่ีปุ่น ซ่ึงค าถามจะ
เก่ียวขอ้งกบักลยุทธ์ โปรแกรมการปฏิบติั การวดัประสิทธิภาพ หลายบริษทัไดมี้การตอบสนองต่อ
การเปล่ียนแปลงในเง่ือนไขทางเศรษฐกิจด้วยการปรับปรุงขั้นตอนการผลิตและการเปล่ียน
โครงสร้างราคาของพวกเขา ผลลพัธ์ท่ีไดช้ี้ให้เห็นว่าบริษทันั้นก าลงัพยายามท่ีจะปรับเปล่ียนราคา
ของพวกเขาผา่นกิจกรรมท่ีช่วยใหค้ล่องตวัข้ึน 
 
 Michelle (2000) ไดน้ าแนวคิดของระบบการผลิตแบบลีนไปช่วยในการลดของเสียในการ
ประกอบเคร่ืองบิน โดยพฒันาและปรับปรุงพื้นท่ีส าหรับท างานให้ถูกใช้อย่างมีประสิทธิภาพมาก
ท่ีสุด และสามารถลดเวลาท่ีใชใ้นการสร้างไดถึ้ง 4 วนั ซ่ึงคิดเป็นเงินท่ีประหยดัไดถึ้ง 860,000 ดอล
ล่าร์ 
 
 Perez and Sanches (2000) ได้ท าการวิเคราะห์ผลจากการส ารวจผูจ้ดัส่งวตัถุดิบของ
อุตสาหกรรมยานยนต์ 28 แห่งในประเทศสเปน ในการวิเคราะห์แบบพหุคูณถดถอยพบว่าการ
หมุนเวียนงานและการท างานเป็นทีมให้ความสัมพนัธ์ในเชิงบวกกบัการฝึกอบรมและการใชเ้กณฑ์
ในการวดั เกือบคร่ึงหน่ึงมีการประสานงานกันกับลูกค้า ผู ้จ ัดส่งวตัถุดิบ และศูนย์กลางทาง
เทคโนโลยีเพื่อปรับปรุงกระบวนการการผลิตของพวกเขา ซ่ึงมี เพียงสองบริษัทเท่านั้ นท่ี
ประสานงานกบัลูกคา้ของเขาในการออกแบบและพฒันาช้ินส่วน หลายบริษทัมีการร่วมมือกบัผูผ้ลิต
รถยนต์ในกระบวนการจดัส่ง เน่ืองจากมากกว่าคร่ึงมีการจดัส่งเป็นประจ าทุกวนัและส่งตรงไป
ยงัไลน์ประกอบโดยตรง 
 
 Gulyani (2001) กล่าวถึงผลกระทบท่ีเลวร้ายของการจดัการขนส่งท่ีไม่ดีในอุตสาหกรรม
รถยนตข์องอินเดีย ซ่ึงเกิดความเสียหายอยา่งมากทั้งดา้นคงคลงั ความเช่ือมัน่จากลูกคา้ และเพิ่มภาระ
ค่าใชจ่้ายต่างๆ จึงมีการน ากระบวนการผลิตแบบลีนเขา้ไปช่วยในการจดัการโซ่อุปทาน ช่วยควบคุม
การออกแบบรูปแบบของการขนส่ง 
 
 Shah and Ward (2002) พบวา่ ปัจจยัท่ีมีผลต่อระบบการผลิตแบบลีน โดยศึกษาจากบริษทัท่ี
มีการใช้ระบบการผลิตแบบลีนทั้งหมด 22 บริษทั โดยยึดหลกัของความสัมพนัธ์และแนวทางการ
ปฏิบติัท่ีสอดคลอ้งกนัจาก 4 ระบบ คือ การผลิตแบบทนัเวลาพอดี, การปรับปรุงคุณภาพทั้งองคก์ร, 
การบ ารุงรักษาเชิงป้องกนัและการบริหารทรัพยากรบุคคล โดยท าการสืบสาวผลกระทบของปัจจยั
เหล่าน้ีจากประสิทธิภาพการปฏิบัติงาน การเป็นอันหน่ึงอันเดียวกันขององค์กรโมีผลต่อ
ประสิทธิภาพการปฏิบติังาน 
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 Fawaz (2003) ศึกษาถึงการน าหลกัการของลีนไปใชก้บักระบวนการผลิตท่ีมีลกัษณะการ
ผลิต โดยเร่ิมตน้ดว้ยการสร้างแผนคุณค่า ท่ีแสดงสถานะปัจจุบนัของบริษทัโดยมีการระบุแหล่งท่ีมา
ของ ของเสีย และน าเทคนิคลีนเขา้ไปช่วยแกไ้ขเพื่อเพิ่มมูลค่าในกระบวนการจนพฒันาเป็นแผนท่ี
คุณค่าในอนาคต เพื่อให้การใช้เทคนิคลีนเกิดประโยชน์อยา่งมากในการสร้างแผนท่ีคุณค่า จึงไดน้ า
แบบจ าลองสถานการณ์ มาพฒันา และท าการออกแบบการทดลองเพื่อใชว้ิเคราะห์เอาท์พุทของ
แบบจ าลองสถานการณ์ส าหรับการใชลี้นหลาย ๆ ลกัษณะ 
  
 Lee and Peccei (2006) ศึกษาเปรียบเทียบถึงคุณภาพการด าเนินงานดว้ยระบบการผลิตแบบ
ลีน กรณีศึกษา องคก์รในอุตสาหกรรมรถยนต ์2 แห่ง ผลการศึกษาพบวา่ จากการท าการเปรียบเทียบ
องค์กรงแรกนั้นมีการด าเนินการผลิตดว้ยระบบการผลิตแบบลีน เป็นระยะเวลาท่ีนานกวา่องค์กรท่ี
สอง และพนกังานในองคก์รแรกนั้นมีความรู้ ความเขา้ใจในระบบการผลิตแบบลีนท่ีดีกวา่องคก์รท่ี
สอง จากปัจจยัทั้งสองปัจจยัขา้งตน้ ส่งผลต่อพนักงานทั้งสององค์กรดงัน้ี พนกังานส่วนใหญ่ใน
องค์กรแรกมีความสุขในการปฏิบติังานมากกว่าพนักงานในองค์กรท่ีสอง และพนักงานงานใน
องคก์รแรกมีความพึงพอใจในการปฏิบติังานมากกวา่พนกังานในองคก์รท่ีสอง 
 
 จากการทบทวนวรรณกรรมและเอกสารท่ีเก่ียงขอ้งขา้งตน้ สามารถสรุปและสร้างกรอบ
แนวคิดและก าหนดตวัแปรในการศึกษาดงัภาพท่ี 9 
 
 โดยตวัแปรตน้ (Independent Variable) คือ ปัจจยัดา้นประชากรศาสตร์ ไดแ้ก่ เพศ อาย ุ
ระดบัการศึกษา ต าแหน่งงาน อายงุานและระดบัเงินเดือน  

 

ตวัแปรตาม (Dependent Variable) แบ่งเป็น 2 ดา้นคือ 
 

 1.  ตวัแปรดา้นความรู้ท่ีมีเก่ียวกบัระบบการผลิตแบบลีน มาจากผลงานของ Allen et al. 
(2001) ผลงานของ Feld (2001) ผลงานของ Wikstrom and Normann (1994) การศึกษาของ ชุมพล 
พนัธ์ุเจริญพงศ ์(2548) และ การศึกษาของ Lee and Peccei (2006) 
 

2.  ตวัแปรดา้นเจตคติท่ีมีต่อระบบการผลิตแบบลีน จากผลงานของ Allen et al. (2001) 
ผลงานของ Feld (2001) ผลงานของ Plotnik (1999) การศึกษาชุมพล  พนัธ์ุเจริญพงศ์ (2548) 
การศึกษาวรัิช  โอษฐย์ิม้พราย (2550) และ การศึกษาของ Lee and Peccei (2006) 
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กรอบแนวคิดการวจัิย 
 

 

ตัวแปรต้น                                                                   ตัวแปรตาม 
 

 
ภาพที ่9  กรอบแนวคิดการวิจยั 
 

สมมติฐานการวจัิย 

 

 จากกรอบแนวคิดในการวจิยัท าใหง้านวจิยัเร่ืองความรู้และเจตคติของพนกังานฝ่ายผลิตท่ีมี
ต่อระบบการผลิตแบบลีนในอุตสาหกรรมยานยนต ์นิคมอุตสาหกรรมเกตเวยซิ์ต้ีไดด้งัน้ี 

 

สมมติฐานท่ี 1  พนกังานท่ีมีเพศแตกต่างกนัมีระดบัความรู้เก่ียวกบัระบบการผลิตแบบลีน
แตกต่างกนั 

 
สมมติฐานท่ี 2  พนกังานท่ีมีอายุแตกต่างกนัมีระดบัความรู้เก่ียวกบัระบบการผลิตแบบลีน

แตกต่างกนั 
 
สมมติฐานท่ี 3  พนกังานท่ีมีระดบัการศึกษาแตกต่างกนัมีระดบัความรู้เก่ียวกบัระบบการ

ผลิตแบบลีนแตกต่างกนั 
 

ปัจจยัดา้นประชากรศาสตร์ 
 เพศ 
 อาย ุ
 ระดบัการศึกษา 
 ต าแหน่งงาน 
 อายงุาน 
 ระดบัเงินเดือน 

ระดบัความรู้ของพนกังานฝ่ายผลิตท่ีมีต่อ
ระบบการผลิตแบบลีน 

ระดบัเจตคติของพนกังานฝ่ายผลิตท่ีมีต่อ
ระบบการผลิตแบบลีน 



55 
 

สมมติฐานท่ี 4  พนกังานท่ีมีต าแหน่งงานแตกต่างกนัมีระดบัความรู้เก่ียวกบัระบบการผลิต
แบบ ลีนแตกต่างกนั 

 
สมมติฐานท่ี 5  พนกังานท่ีมีอายุงานแตกต่างกนัมีระดบัความรู้เก่ียวกบัระบบการผลิตแบบ

ลีนแตกต่างกนั 
 
สมมติฐานท่ี 6  พนกังานท่ีมีระดบัเงินเดือนท่ีแตกต่างกนัมีระดบัความรู้ต่อระบบการผลิต

แบบลีนแตกต่างกนั 
 
สมมติฐานท่ี 7  พนักงานท่ีมีเพศท่ีแตกต่างกันมีระดับเจตคติต่อระบบการผลิตแบบลีน

แตกต่างกนั 
 
สมมติฐานท่ี 8  พนกังานท่ีมีอายุท่ีแตกต่างกนัมีระดบัเจตคติต่อระบบการผลิตแบบลีนของ

พนกังานแตกต่างกนั 
 
สมมติฐานท่ี 9  พนักงานท่ีมีระดบัการศึกษาแตกต่างกนัมีระดบัเจตคติต่อระบบการผลิต

แบบลีนแตกต่างกนั 
 
สมมติฐานท่ี 10  พนักงานท่ีมีต าแหน่งงานท่ีแตกต่างกนัมีระดบัเจตคติต่อระบบการผลิต

แบบลีนแตกต่างกนั 
 
สมมติฐานท่ี 11  พนกังานท่ีมีอายงุานท่ีแตกต่างกนัมีระดบัเจตคติต่อระบบการผลิตแบบลีน 

แตกต่างกนั 
 
สมมติฐานท่ี 12  พนักงานท่ีมีระดบัเงินเดือนแตกต่างกนัมีระดบัเจตคติต่อระบบการผลิต

แบบลีนแตกต่างกนั 
 
สมมติฐานท่ี 13  ระดบัความรู้เก่ียวกบัระบบการผลิตแบบลีนของพนกังานมีความสัมพนัธ์

กบัระดบัเจตคติต่อระบบการผลิตแบบลีนของพนกังาน 
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บทที ่3 
 

วธิกีารวจิัย 
 

การวิจยัคร้ังน้ีเป็นการวิจยัเชิงบรรยาย (Descriptive Research) ใชเ้ทคนิคการส ารวจโดยใช้
แบบสอบถาม เป็นเคร่ืองมือในการรวบรวมขอ้มูลโดยมุ่งศึกษา ความรู้และเจตคติต่อระบบการผลิต
แบบลีน ซ่ึงมีขั้นตอนการด าเนินการวิจยัในการด าเนินการวิจยัประกอบดว้ย ประชากรและกลุ่ม
ตวัอยา่ง เคร่ืองมือท่ีใชใ้นการวิจยั การสร้างและการทดสอบเคร่ืองมือวดั และการวิเคราะห์ขอ้มูล
ดงัต่อไปน้ี  

 
1.  ประชากรและกลุ่มตวัอยา่ง 
2.  เคร่ืองมือท่ีใชใ้นการวจิยัและขั้นตอนในการสร้างเคร่ืองมือ 
3.  การเก็บรวบรวมขอ้มูล 
4.  การวเิคราะห์ขอ้มูล 
5.  สถิติท่ีใชใ้นการวเิคราะห์ขอ้มูล 
 

ประชากรและกลุ่มตัวอย่าง 
 
ประชากรท่ีใช้ในการวิจัยคร้ังน้ีเป็นพนักงานฝ่ายผลิตในอุตสาหกรรมยานยนต์ นิคม

อุตสาหกรรมเกตเวยซิ์ต้ี จ  านวน 2,378 คน ขอ้มูล ณ วนัท่ี 16 ตุลาคม 2553 (ส านกังานแรงงาน 
จงัหวดัฉะเชิงเทรา) 

 
กลุ่มตวัอย่างท่ีใช้ในการศึกษาได้จากการสุ่มโดยวิธีการสุ่มแบบง่าย (Simple Random 

Sampling) และค านวณหาขนาดของกลุ่มตวัอย่างในกรณีทราบขนาดของประชากร โดยใช้สูตร
Yamane (วเิชียร  เกตุสิงห์, 2541) ดงัน้ี 

 
  n         = 
 
 
 

N 

1 + Ne² 
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เม่ือ   n คือ จ านวนตวัอยา่ง หรือ ขนาดของกลุ่มตวัอยา่ง 
  N คือ จ านวนตวัอยา่งทั้งหมด หรือ ขนาดของประชากร 
  e คือ ความคลาดเคล่ือนของกลุ่มตวัอยา่ง เท่ากบั 0.05 
 
 

แทนค่า  n = 
  
   = 343.41  

   

 ดงันั้น จะไดข้นาดตวัอย่างโดยประมาณ 344 ตวัอยา่งจากจ านวนพนกังานฝ่ายผลิตของใน
นิคมอุตสาหกรรมเกตเวยซิ์ต้ี  จ านวนขนาดตวัอยา่งท่ีค  านวณไดจ้ากสูตร Yamane เป็นขนาดตวัอยา่ง
ขั้นต ่า ซ่ึงในการเก็บบรวบรวมขอ้มูลจริง ท าการเก็บเพิ่มเติมเป็นทั้งส้ิน 380 ชุด  

 

เคร่ืองมือทีใ่ช้ในการวจัิยและขั้นตอนในการสร้างเคร่ืองมือ 

 

 การศึกษาในคร้ังน้ี ใช้แบบสอบถามเป็นเคร่ืองมือในการเก็บรวบรวมข้อมูล และจาก
เอกสาร ต ารา และผลการศึกษาท่ีเก่ียวขอ้ง ท่ีครอบคลุมเน้ือหา และวตัถุประสงค์ของการศึกษาใน
คร้ังน้ี โดยไดอ้อกแบบค าถามในแบบสอบถามเป็น 3 ส่วน ดงัน้ี 

 
 ส่วนที่ 1  แบบสอบถามเก่ียวกบัปัจจยัส่วนบุคคลของผูต้อบแบบสอบถาม ไดแ้ก่ เพศ อาย ุ
ระดบัการศึกษา ต าแหน่งงาน อายุงาน และระดบัเงินเดือน โดยมีลกัษณะค าถามแบบให้เลือกตอบ
เพียงขอ้เดียวและเป็นค าถามปลายปิด (Close-Ended Question) มีจ านวน 6 ขอ้  
 

ส่วนที ่2  แบบทดสอบขอ้มูลเก่ียวกบัความรู้ในระบบการผลิตแบบลีนซ่ึงเป็นแบบเลือกตอบ 
คือ ถูกกบัผดิ (True-False Item) จ านวน 20 ขอ้   
 

ส่วนที่ 3  แบบวดัขอ้มูลเก่ียวกบัเจตคติของพนกังานท่ีมีต่อระบบการผลิตแบบลีน เป็น
ค าถามท่ีผูต้อบจะตอ้งเลือกตอบเพียงขอ้เดียวเท่านั้นโดยสร้างค าถามแบบอนัตรภาคชั้น (Interval 
Scale) 5 ระดบั เพื่อให้กลุ่มตวัอย่างเลือกตอบตามระดบัเจตคติระหว่าง เห็นดว้ยอย่างยิ่ง เห็นดว้ย 

2,378 
1 + (2,378 )(0.05)² 
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ปานกลาง ไม่เห็นดว้ย ไม่เห็นดว้ยอย่างยิ่ง ก าหนดให้ใช้มาตรวดัเป็นประเภทช่วง (Interval Scale) 
แบ่งออกเป็น 24 ขอ้ เพื่อวดัเจตคติโดยมีรายละเอียด ดงัน้ี 

 
เคร่ืองมือท่ีใชใ้นการวดัคร้ังน้ีคือแบบสอบถาม โดยการท าแบบสอบถามในคร้ังน้ีผูศึ้กษาได้

สร้างข้ึนจากเอกสาร ทฤษฎี และงานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง ดงัแสดงในตารางท่ี 4 
 

ตารางที ่4  แหล่งท่ีมาของค าถามในแบบสอบถาม 
 

ข้อค าถาม ข้อมูล แหล่งทีม่าของค าถาม 

ส่วนที่ 2 
ขอ้ท่ี 1 - 20 เก่ียวกบัความรู้ในระบบการ

ผลิตแบบลีน 
ชุมพล พนัธ์ุเจริญพงศ์ (2548) 
Allen et al. (2001) 
Feld (2001) 

ส่วนที่ 3 
ขอ้ท่ี 1 – 24 เจตคติท่ีมีต่อระบบการผลิต

แบบลีน 
ชุมพล พนัธ์ุเจริญพงศ์ (2548) 
วรัิช โอษฐย์ิม้พราย (2550) 
Lee and Peccei (2006) 

 
ขั้นตอนการสร้างเคร่ืองมือ 

 
ในการสร้างเคร่ืองมือการวจิยัมีขั้นตอนการด าเนินการดงัน้ี 
 

 1.  ศึกษาเอกสาร หนงัสือ บทความ และงานวจิยัต่าง ๆ ท่ีเก่ียวขอ้ง 
  
 2.  น าขอ้มูลท่ีได้จากการศึกษาประมวลเป็นกรอบแนวคิด ก าหนดขอบเขตของการ
ศึกษาวจิยั และก าหนดเคร่ืองมือท่ีใชใ้นการวจิยั 
 
 3.  สร้างแบบสอบถามจากกรอบแนวคิด และให้มีความครอบคลุมตามวตัถุประสงคข์อง
การวจิยั 
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 4.  น าแบบสอบถามท่ีสร้างข้ึนเสนอให้คณะกรรมการท่ีปรึกษาวิทยานิพนธ์ เพื่อตรวจสอบ 
แกไ้ขและปรับปรุงใหมี้ความเท่ียงตรงเชิงเน้ือหา (Content Validity)  
 
 5.  น าแบบสอบถามผลการปฏิบติังานไปทดลองใช้ (try out) กบักลุ่มตวัอยา่งท่ีมีลกัษณะ
ใกลเ้คียงกบัประชากรท่ีจะท าการศึกษา และไม่ไดจ้ดัอยูใ่นกลุ่มตวัอยา่งท่ีจะศึกษา จ านวน 30 คน 
 
 6.  หาค่าความเช่ือมัน่ (Reliability) โดยการหาค่าความสอดคลอ้งภายใน ใชก้ารวิเคราะห์หา
ค่าสัมประสิทธ์ิแอลฟา (Alpha Coefficient) ของครอนบคั (Cronbach) ซ่ึงไดผ้ลการวิเคราะห์ค่าความ
เช่ือมัน่ของแบบสอบถามมีค่าความเช่ือมัน่ทั้งฉบบัคือ 0.958 

 

 การเกบ็รวบรวมข้อมูล 
 

 การเก็บรวบรวมขอ้มูลในการวจิยัคร้ังน้ี ผูว้จิยัไดด้ าเนินการตามขั้นตอนดงัน้ี 
 

1. น าแบบสอบถามส่งให้โดยตรงกับกลุ่มตัวอย่าง และขอความร่วมมือให้ผู ้ตอบ
แบบสอบถามส่งแบบสอบถามกลบัมาคืนยงัผูว้จิยั 

 
2.  เก็บรวบรวมแบบสอบถาม จากนั้นด าเนินการตรวจสอบความถูกตอ้งและความสมบูรณ์

ของแบบสอบถามท่ีไดรั้บคืนมา 352 ชุด คิดเป็นร้อยละ 92.60  
 

 3. น าแบบสอบถามท่ีมีความถูกตอ้ง และสมบูรณ์ครบถ้วนท่ีไดรั้บคืนไปท าการวิเคราะห์ 
โดยใชโ้ปรแกรมส าเร็จรูปทางสถิติ 

 
การวเิคราะห์ข้อมูล 

 
 ขอ้มูลจากแบบสอบถามทั้งหมด 352 ชุด จะประมวลผลโดยใชโ้ปรแกรมส าเร็จรูปเพื่อ
วเิคราะห์ขอ้มูลเชิงสถิติ โดยน าแบบสอบถามท่ีรวบรวมไดม้าด าเนินการ ดงัน้ี 
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 1.  การตรวจสอบขอ้มูล (Editing) เม่ือรับแบบสอบถามคืนมาแลว้ จะท าการตรวจสอบความ 
สมบูรณ์ของการตอบแบบสอบถาม แลว้ไดท้  าการคดัแยกแบบสอบถามท่ีมีความไม่สมบูรณ์ออกจน
ไดแ้บบสอบถามสมบูรณ์ทั้งหมด 346 ชุด 
 
 2.  การลงรหสั (Coding) น าแบบสอบถามท่ีมีความสมบูรณ์ มาลงรหสัตามท่ีไดก้ าหนดรหสั
ไวล่้วงหนา้ ส าหรับแบบสอบถามท่ีเป็นปลายปิด (Closed-end Question) โดยแบ่งส่วนการวเิคราะห์
ออกเป็นส่วนๆ 
 
 3.  การประมวลผลดว้ยโปรแกรมส าเร็จรูปทางสถิติ โดยใชค้อมพิวเตอร์ เพื่อค านวณค่าสถิติ
ท่ีใชใ้นการพรรณนาและอธิบายผลการศึกษา 
   

รายละเอียดการวิเคราะห์ขอ้มูลในแต่ละส่วนของแบบสอบถามเป็นดงัน้ี 
 
ส่วนที่ 1  ขอ้มูลส่วนบุคคลของกลุ่มตวัอยา่งไดแ้ก่ เพศ อายุ ระดบัการศึกษา ต าแหน่งงาน 

อายุงาน และระดบัเงินเดือน เป็นลกัษณะของค าถามแบบท่ีมีค าตอบให้เลือกค าตอบเพียงขอ้เดียว 
โดยใชก้ารวเิคราะห์ดว้ยการแจกแจงความถ่ี และค่าร้อยละ  

 
ส่วนที่ 2  ไดแ้ก่ ขอ้มูลการวดัระดบัความรู้เก่ียวกบัระบบการผลิตแบบลีนประกอบดว้ย

ค าถาม 20 ขอ้ โดยมีคะแนนในค าตอบแต่ละขอ้ ขอ้ท่ีตอบถูกได ้1 คะแนน ส่วนขอ้ท่ีตอบผิดได ้0 
คะแนน ดว้ยเงือนไขดงัน้ี ถา้ค าตอบเป็นขอ้ความท่ีถูกตอ้ง ผูต้อบแบบทดสอบขอ้มูลความรู้แสดง
เคร่ืองหมายว่าค าตอบน้ีถูกตอ้งถือว่าขอ้ท่ีตอบน้ีถูกตอ้งได ้1 คะแนน แต่ถา้ผูต้อบแบบสอบถาม
แสดงว่าค าตอบน้ีเป็นขอ้ความท่ีผิด ถือว่าขอ้ท่ีตอบน้ีตอบผิดได ้0 คะแนน ในขณะเดียวกนักรณีท่ี
ค าถามน้ี  เป็นขอ้ความท่ีผิด ผูต้อบแบบทดสอบขอ้มูลความรู้แสดงเคร่ืองหมายวา่ค าตอบน้ีผิดถือว่า
ขอ้ท่ีตอบน้ีถูกตอ้งได ้1 คะแนน แต่ถา้ผูต้อบแบบสอบถามแสดงวา่ค าตอบน้ีเป็นขอ้ความท่ีถูกตอ้ง 
ถือว่าข้อท่ีตอบน้ีตอบผิดได้ 0 คะแนน จากแบบสอบถามจะมีคะแนนรวมเต็ม 20 คะแนน โดย
ก าหนดคะแนนเป็นระดบัคะแนนเฉล่ียซ่ึงแบ่งเป็น 5 ช่วง ดงัน้ี  
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ค าถามในแบบสอบถาม ระดับคะแนน 
ตอบถูกตั้งแต่ 16 ขอ้ ข้ึนไป 5 
ตอบถูก 14 ขอ้ ถึง 15 ขอ้ 4 
ตอบถูก 12 ขอ้ ถึง 13 ขอ้ 3 
ตอบถูก 10 ขอ้ ถึง 11 ขอ้ 2 
ตอบถูกนอ้ยกวา่ 10 ขอ้  1 

 
การคิดค่าเฉล่ียของคะแนนท่ีได ้แบ่งระดบัความรู้ออกเป็น 5 ระดบั โดยวิธีการค านวณความ

กวา้งของอนัตรภาคชั้นดงัน้ี 
 
ความกวา้งของแต่ละอนัตรภาคชั้น = คะแนนสูงสุด – คะแนนต ่าสุด 

               จ  านวนอนัตรภาคชั้น 
       = 5 – 1 
          5 
      = 0.80 

 
จากเกณฑด์งักล่าวสามารถแปลผลระดบัความรู้ตามระดบัคะแนนได ้ดงัน้ี 

 
4.21 - 5.00 คะแนน  หมายถึง  ระดบัความรู้  ดีมาก 
3.41 - 4.20 คะแนน  หมายถึง  ระดบัความรู้  ดี 
2.61 - 3.40 คะแนน  หมายถึง  ระดบัความรู้  ปานกลาง 
1.81 - 2.60 คะแนน  หมายถึง  ระดบัความรู้  ค่อนขา้งอ่อน 
1.00 –1.80 คะแนน  หมายถึง  ระดบัความรู้  อ่อน 

 
ส่วนที่ 3  ได้แก่ ข้อมูลการวดัระดับเจตคติของพนักงานท่ีมีต่อระบบการผลิตแบบลีน 

ประกอบด้วยค าถาม 18 ขอ้ โดยใช้การวิเคราะห์ดว้ยความถ่ี ค่าร้อยละ ค่าเฉล่ียเลขคณิต และการ
ล าดบัความส าคญั จากคะแนนค่าเฉล่ียเลขคณิตโดยก าหนดค าตอบของการวดัระดบัเจตคติของ
พนกังานท่ีมีต่อระบบการผลิตแบบลีนเป็นระดบัความคิดเห็นโดยแบ่งออกเป็น 5 ระดบั ซ่ึงมีการ
ก าหนดระดบัคะแนน ดงัต่อไปน้ี 
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ระดบัความคิดเห็น  เห็นดว้ยอยา่งยิง่ คะแนน  5 
ระดบัความคิดเห็น  เห็นดว้ย  คะแนน  4 
ระดบัความคิดเห็น  ปานกลาง  คะแนน  3 
ระดบัความคิดเห็น  ไม่เห็นดว้ย  คะแนน  2 
ระดบัความคิดเห็น  ไม่เห็นดว้ยอยา่งยิง่ คะแนน  1 
 

ทั้งน้ีสามารถแปลความหมายของค่าคะแนนท่ีวดัได ้ดงัน้ี 
 
คะแนน 5  หมายถึง  ระดบัเจตคติต่อระบบการผลิตแบบลีน อยูใ่นระดบั  ดีมาก 
คะแนน 4  หมายถึง  ระดบัเจตคติต่อระบบการผลิตแบบลีน อยูใ่นระดบั  ดี 
คะแนน 3  หมายถึง  ระดบัเจตคติต่อระบบการผลิตแบบลีน อยูใ่นระดบั  ปานกลาง 
คะแนน 2  หมายถึง  ระดบัเจตคติต่อระบบการผลิตแบบลีน อยูใ่นระดบั  ค่อนขา้งไม่ดี 
คะแนน 1  หมายถึง  ระดบัเจตคติต่อระบบการผลิตแบบลีน อยูใ่นระดบั  ไม่ดี 
 
การคิดค่าเฉล่ียของคะแนนท่ีได ้แบ่งระดบัเจตคติออกเป็น 5 ระดบั โดยวิธีการค านวณความ

กวา้งของอนัตรภาคชั้นดงัน้ี 
 
ความกวา้งของแต่ละอนัตรภาคชั้น = คะแนนสูงสุด – คะแนนต ่าสุด 

               จ  านวนอนัตรภาคชั้น 
       = 5 – 1 
          5 
      = 0.80 
 

จากเกณฑด์งักล่าวสามารถแปลผลระดบัเจตคติตามระดบัคะแนนได ้ดงัน้ี 
 

4.21 - 5.00 คะแนน  หมายถึง  ระดบัเจตคติ  ดีมาก 
3.41 - 4.20 คะแนน  หมายถึง  ระดบัเจตคติ  ดี 
2.61 - 3.40 คะแนน  หมายถึง  ระดบัเจตคติ  ปานกลาง 
1.81 - 2.60 คะแนน  หมายถึง  ระดบัเจตคติ  ค่อนขา้งไม่ดี 
1.00 –1.80 คะแนน  หมายถึง  ระดบัเจตคติ  ไม่ดี 
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 ส่วนที ่4  การทดสอบสมมติฐานใชก้ารวเิคราะห์ดว้ยค่าสถิติเชิงอนุมาน มีรายละเอียดดงัน้ี 
 
 สมมติฐานท่ี 1 ถึง สมมติฐานท่ี 12 ขอ้มูลส่วนบุคคลท่ีแตกต่างกนัมีความรู้เก่ียวกบัระบบ
การผลิตแบบลีนท่ีแตกต่างกนัใชก้ารวเิคราะห์การทดสอบความแตกต่างค่าเฉล่ียระหวา่งตวัแปร 2 
กลุ่ม ดว้ยค่า t-test ทดสอบความแตกต่างค่าเฉล่ียระหวา่งตวัแปรมากกวา่ 2 กลุ่ม ดว้ยค่า F-test (One-
Way ANOVA) และการทดสอบ Least Significant (LSD) เพื่อทดสอบผลต่างอยา่งมีนยัส าคญันอ้ย
ท่ีสุดใชท้ดสอบเพิ่มเติมหลงัจากท า F-test ทั้งน้ีเพื่อหาความแตกต่างรายคู่ 
 
 สมมติฐานท่ี 13 ทดสอบความรู้เก่ียวกบัระบบการผลิตแบบลีนของพนกังานมีผลต่อเจตคติ
เก่ียวกบัระบบการผลิตแบบลีนใชก้ารวเิคราะห์ค่าสัมประสิทธ์ิสหสัมพนัธ์เพียร์สัน (Pearson Product 
Moment Correlation Coefficient) ในการหาค่าความสัมพนัธ์ของตวัแปรตน้กบัตวัแปรตาม 

 
สถิติทีใ่ช้ในการวเิคราะห์ข้อมูล 

 
 1.  สถิติเชิงพรรณนา (Descriptive Statistics) ใชใ้นการวิเคราะห์ขอ้มูลเชิงบรรยายลกัษณะ
ของตวัแปร ซ่ึงในท่ีน้ีได้แก่ ความถ่ี ร้อยละ ค่าเฉล่ีย และส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐาน (กลัยา  วานิชย์
บญัชา, 2548) ดงัน้ี 
 
      1.1  ค่าความถ่ี (Frequency) และค่าสถิติร้อยละ (Percentage) ใชอ้ธิบายขอ้มูลทัว่ไปของ
ผูต้อบแบบสอบถาม ได้แก่ เพศ อายุ ระดับการศึกษา ต าแหน่งงาน อายุงาน ระดบัเงินเดือนและ
อธิบายระดบัความรู้เก่ียวกบัระบบการผลิตแบบลีน 
 
      1.2  ค่าเฉล่ีย (Mean) ใชอ้ธิบายระดบัความรู้เก่ียวกบัระบบการผลิตแบบลีน และยงัเหมาะ
กบัใชว้ิเคราะห์มาตราอนัตรภาค (Interval Scale) จึงน ามาใช้เพื่ออธิบายระดบัเจตคติต่อระบบการ
ผลิตแบบลีน   
   
      1.3  ค่าเบ่ียงเบนมาตรฐาน (Standard Deviation) วดัการกระจายของขอ้มูลในการวดั
ระดบัความรู้เก่ียวกับระบบการผลิตแบบลีนและระดับเจตคติต่อระบบการผลิตแบบลีน โดยค่า
เบ่ียงเบนมาตรฐาน หมายถึง ขอ้มูลมีการกระจายหรือมีความแตกต่างกนัมาก 
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 2.  สถิติตรวจสอบคุณภาพเคร่ืองมือ โดยวิธี Cronbach’s Alpha Coefficient ผลลพัธ์ค่า  จะ
มีค่าระหวา่ง 0 ≤  ≤ 1 ค่าท่ีใกลเ้คียงกบั 1 แสดงวา่มีค่าความเช่ือมัน่สูง (วเิชียร  เกตุสิงห์, 2541)  
 
 3.  การวเิคราะห์ปัจจยั (Factor Analysis) เป็นการวิเคราะห์หลายตวัแปรเทคนิคหน่ึงเพื่อการ
สรุปรายละเอียดของตวัแปรหลายตวั หรือเรียกวา่เป็นเทคนิคท่ีใชใ้นการลดจ านวนตวัแปรเทคนิค
หน่ึงโดยการศึกษาถึงโครงสร้างความสัมพนัธ์ของตัวแปร  และสร้างตัวแปรใหม่เรียกว่า 
องคป์ระกอบ โดยองค ์ประกอบท่ีสร้างข้ึนจะเป็นการน าตวัแปรท่ีมีความสัมพนัธ์กนั หรือมีความ
ร่วมกนัสูงมารวมกนัเป็นองคป์ระกอบเดียวกนั ส่วนตวัแปรท่ีอยูค่นละองคป์ระกอบมีความร่วมกนั
นอ้ย หรือไม่มีความสัมพนัธ์กนั (กลัยา  วานิชยบ์ญัชา, 2551) ในงานวิจยัคร้ังน้ีน าวิธีทางสถิติ ใช้
เทคนิควิเคราะห์ปัจจยั เพื่อศึกษาโครงสร้างความสัมพนัธ์ของตวัแปรท่ีอยู่ในปัจจยัเดียวกนัโดยใช้
วเิคราะห์เจตคติต่อระบบการผลิตแบบลีน 
 
 4.  สถิติเชิงอนุมาน (Inferential Statistics) เป็นการน าผลสรุปจากการศึกษากลุ่มตวัอยา่งไป
อา้งอิงประชากรทั้งหมด (กลัยา  วานิชยบ์ญัชา, 2548) ดงัต่อไปน้ี 
 
      4.1  การทดสอบที ( t-test) ใช้ทดสอบความแตกต่างระหว่างค่าเฉล่ียระหว่างตวัแปร 2 
กลุ่ม ท่ีอิสระต่อกนัและไม่ทราบความแปรปรวน ของประชากรดงักล่าว ซ่ึงในงานวิจยัคร้ังน้ีน าวิธี
ทางสถิติ ใชว้ิเคราะห์ความแตกต่างระหวา่งเพศต่อระดบัความรู้เก่ียวกบัระบบการผลิตแบบลีนและ
ระดบัเจตคติต่อระบบการผลิตแบบลีน 
 
      4.2  การวิเคราะห์ความแปรปรวน (Analysis of Variance: ANOVA) เป็นการทดสอบ
ความแตกต่างระหวา่งค่าเฉล่ียของตวัแปรอิสระท่ีมีค่าเฉล่ียของกลุ่มตวัอยา่งมากกว่า 2 กลุ่มข้ึนไป 
กบัตวัแปรตามท่ีมีระดบัการวดัตวัแปรเป็นระดบัมาตราอนัตรภาค (Interval Scale)หรือมาตราส่วน 
(Ratio Scale) โดยการทดสอบความแปรปรวนสามารวิเคราะห์ดว้ยค่า F-test วิเคราะห์ เปรียบเทียบ
ค่าเฉล่ียของกลุ่มตวัอยา่งมากกวา่ 2 กลุ่มข้ึนไป ท่ีระดบันยัส าคญั 0.05 หากพบความแตกต่างอยา่งมี
นยัส าคญัทางสถิติจะทดสอบความแตกต่างรายคู่ในกรณีนยัส าคญัทางสถิติ จะใชว้ิธีการของ Fisher’s 
Least-Significant Difference (LSD) ซ่ึงในงานวิจยัคร้ังน้ีน าวิธีทางสถิติ ใชว้ิเคราะห์ความแตกต่าง
ระหว่างอายุ ระดบัการศึกษา ต าแหน่งงาน อายุงาน และระดบัเงินเดือนต่อระดบัความรู้เก่ียวกับ
ระบบการผลิตแบบลีนและระดบัเจตคติต่อระบบการผลิตแบบลีน 
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 5.  ค่าสัมประสิทธ์ิสหสัมพนัธ์แบบเพียร์สัน วดัความสัมพนัธ์ระหว่างตวัแปร 2 กลุ่ม
ทดสอบความสัมพนัธ์ โดยการใชค้่าสัมประสิทธ์ิสหสัมพนัธ์จะอยูร่ะหวา่ง -1 ถึง 1 ค่าสูงสุด เพื่อหา
ความสัมพนัธ์ระหว่างตัวแปรและทิศทางของความสัมพนัธ์ โดยค่าสัมประสิทธ์ิสหสัมพนัธ์ท่ี
ใกลเ้คียง -1 จะแสดงทิศทางของความสัมพนัธ์ในเชิงลบต่อกนั และค่าสัมประสิทธ์ิสหสัมพนัธ์ท่ี
ใกลเ้คียง +1 จะแสดงทิศทางของความสัมพนัธ์ในเชิงบวกต่อกนั (กลัยา  วานิชยบ์ญัชา, 2548) 
 
ตารางที ่5  สรุปสถิติท่ีใชใ้นการทดสอบสมมติฐาน 

ล าดับ สมมติฐาน 
สถิติทีใ่ช้ใน
การทดสอบ 

ตัวแปรอสิระ ตัวแปรตาม 

ค าถามใน
แบบสอบถาม 

ค าถามใน
แบบสอบถาม 

1 พนกังานท่ีมีเพศต่างกนัมีความรู้
เก่ียวกบัระบบการผลิตแบบลีน
แตกต่างกนั 

Independent 
Sample 
T-Test 

ขอ้ท่ี 1 
ส่วนท่ี 1 

ขอ้ท่ี 1-20 
ส่วนท่ี 2 

2 พนกังานท่ีมีช่วงอายตุ่างกนัมีความรู้
เก่ียวกบัระบบการผลิตแบบลีน
แตกต่างกนั 

ANOVA 
ขอ้ท่ี 2 
ส่วนท่ี 1 

ขอ้ท่ี 1-20 
ส่วนท่ี 2 

3 พนกังานท่ีมีระดบัการศึกษาต่างกนัมี
ความรู้เก่ียวกบัระบบการผลิตแบบลีน
แตกต่างกนั 

ANOVA 
ขอ้ท่ี 3 
ส่วนท่ี 1 

ขอ้ท่ี 1-20 
ส่วนท่ี 2 

4 พนกังานท่ีมีต าแหน่งงานต่างกนัมี
ความรู้เก่ียวกบัระบบการผลิตแบบลีน
แตกต่างกนั 

ANOVA 
ขอ้ท่ี 4 
ส่วนท่ี 1 

ขอ้ท่ี 1-20 
ส่วนท่ี 2 

5 พนกังานท่ีมีอายงุานต่างกนัมีความรู้
เก่ียวกบัระบบการผลิตแบบลีน
แตกต่างกนั 

ANOVA 
ขอ้ท่ี 5 
ส่วนท่ี 1 

ขอ้ท่ี 1-20 
ส่วนท่ี 2 

6 พนกังานท่ีมีระดบัเงินเดือนต่างกนัมี
ความรู้เก่ียวกบัระบบการผลิตแบบลีน
แตกต่างกนั 

ANOVA 
ขอ้ท่ี 6 
ส่วนท่ี 1 

ขอ้ท่ี 1- 18 
ส่วนท่ี 3 
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ตารางที ่5  (ต่อ) 
 

ล าดับ สมมติฐาน 
สถิติทีใ่ช้ใน
การทดสอบ 

ตัวแปรอสิระ ตัวแปรตาม 

ค าถามใน
แบบสอบถาม 

ค าถามใน
แบบสอบถาม 

7 พนกังานท่ีมีเพศต่างกนัมีเจตคติ
เก่ียวกบัระบบการผลิตแบบลีน
แตกต่างกนั 

Independent 
Sample 
T-Test 

ขอ้ท่ี 1 
ส่วนท่ี 1 

ขอ้ท่ี 1- 24 
ส่วนท่ี 3 

8 พนกังานท่ีมีช่วงอายตุ่างกนัมีเจตคติ
เก่ียวกบัระบบการผลิตแบบลีน
แตกต่างกนั 

ANOVA 
ขอ้ท่ี 2 
ส่วนท่ี 1 

ขอ้ท่ี 1- 24 
ส่วนท่ี 3 

9 พนกังานท่ีมีระดบัการศึกษาต่างกนัมี
ความรู้เก่ียวกบัระบบการผลิตแบบลีน
แตกต่างกนั 

ANOVA 
ขอ้ท่ี 3 
ส่วนท่ี 1 

ขอ้ท่ี 1- 24 
ส่วนท่ี 3 

10 พนกังานท่ีมีต าแหน่งงานต่างกนัมีเจต
คติเก่ียวกบัระบบการผลิตแบบลีน
แตกต่างกนั 

ANOVA 
ขอ้ท่ี 4 
ส่วนท่ี 1 

ขอ้ท่ี 1- 24 
ส่วนท่ี 3 

11 พนกังานท่ีมีอายงุานต่างกนัมีเจตคติ
เก่ียวกบัระบบการผลิตแบบลีน
แตกต่างกนั 

ANOVA 
ขอ้ท่ี 5 
ส่วนท่ี 1 

ขอ้ท่ี 1- 24 
ส่วนท่ี 3 

12 พนกังานท่ีมีระดบัเงินเดือนต่างกนัมี
เจตคติเก่ียวกบัระบบการผลิตแบบลีน
แตกต่างกนั 

ANOVA 
ขอ้ท่ี 6 
ส่วนท่ี 1 

ขอ้ท่ี 1- 24 
ส่วนท่ี 3 

13 ความรู้เก่ียวกบัระบบการผลิตแบบ     
ลีนของพนกังานมีผลต่อเจตคติ
เก่ียวกบัระบบการผลิตแบบลีน 

Pearson’s 
Correlation 

ขอ้ท่ี 1 - 20 
ส่วนท่ี 2 

ขอ้ท่ี 1- 24 
ส่วนท่ี 3 
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บทที ่4 
 

ผลการวจิัยและข้อวจิารณ์ 
 

การวิจยัคร้ังน้ีเป็นการศึกษาถึงปัจจยัมีผลต่อความรู้และเจตคติของพนักงานฝ่ายผลิตใน
อุตสาหกรรมยานยนต์ นิคมอุตสาหกรรมเกตเวย์ซิต้ี โดยข้อมูลปฐมภูมิรวบรวมได้จากการแจก
แบบสอบถามให้กบักลุ่มตวัอย่างจ านวน 346 ชุด จากนั้นไดท้  าการวิเคราะห์ขอ้มูลท่ีไดด้ว้ยวิธีทาง
สถิติ   และน าเสนอผลการวิจยัให้สอดคลอ้งกบัเน้ือหาของวตัถุประสงค์ โดยแบ่งผลการวิจยัเพื่อ
น าเสนอดงัน้ี 
 
 ส่วนที่ 1  ขอ้มูลส่วนบุคคลของกลุ่มตวัอยา่ง  เป็นการอธิบายลกัษณะส่วนบุคคลของกลุ่ม
ตวัอย่างท่ีเก็บรวบรวมข้อมูล ได้แก่  เพศ อายุ  ระดับการศึกษา  ต าแหน่งงาน อายุ  และระดับ
เงินเดือน 
 
 ส่วนที่ 2  ขอ้มูลเก่ียวกบัความรู้เก่ียวกบัระบบการผลิตแบบลีนของกลุ่มตวัอย่างท่ีเก็บ
รวบรวมขอ้มูล 
 
 ส่วนที่ 3  การวิเคราะห์ปัจจยัของระดบัเจตคติเก่ียวกบัระบบการผลิตแบบลีนของกลุ่ม
ตวัอยา่งท่ีเก็บรวบรวมขอ้มูล 
 
 ส่วนที่ 4  ขอ้มูลเก่ียวกับเจตคติเก่ียวกบัระบบการผลิตแบบลีนของกลุ่มตวัอย่างท่ีเก็บ
รวบรวมขอ้มูล 
 
 ส่วนที ่5  ผลการทดสอบสมมติฐาน 
 
 ส่วนที ่6  ขอ้วจิารณ์ 
 
 รายละเอียดการน าเสนอผลการวจิยัแสดงดงัต่อไปน้ี 
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ข้อมูลส่วนบุคคลของกลุ่มตัวอย่าง  
 
ตารางที ่6  จ  านวนและร้อยละของกลุ่มตวัอยา่ง จ าแนกตามขอ้มูลส่วนบุคคล 
 

ข้อมูลส่วนบุคคล จ านวน (คน) ร้อยละ 

เพศ   
                    ชาย 271 79.20 
                    หญิง 72 20.80 
                     รวม 346 100.00 

อายุ 
                     ต ่ากวา่ 20-30 ปี 
                     31-40 ปี 
                     41-50 ปี 
                     50 ปีข้ึนไป                      

 
191 
77 
58 
20 

 
55.20 
22.20 
16.80 
5.80 

                     รวม 346 100.00 

ระดับการศึกษา 
                     มธัยมศึกษา/ปวช. 
                     อนุปริญญา/ปวส. 
                     ปริญญาตรี 
                     สูงกวา่ปริญญาตรี 

 
116 
68 

153 
9 

 
33.50 
19.70 
44.20 
2.60 

                    รวม 346 100.00 

ต าแหน่งงาน 
                    หวัหนา้แผนก 
                    วศิวกร 
                    ช่างเทคนิค 
                    พนกังานทัว่ไป                                    

 
32 
92 
55 

167 

 
9.20 

26.60 
15.90 
48.30 

                   รวม 346 100.00 
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ตารางที ่6  (ต่อ) 
 

ข้อมูลส่วนบุคคล จ านวน (คน) ร้อยละ 

อายุงาน 
                    นอ้ยกวา่ 1 ปี 
                    1-3 ปี 
                    4-6 ปี 
                    7 ปีข้ึนไป                                    

 
70 

121 
117 
38 

 
20.20 
35.00 
33.80 
11.00 

                    รวม 346 100.00 

ระดับเงินเดือน 
                    นอ้ยกวา่ 15,000 บาท 
                    15,000 - 30,000 บาท 
                    30,001 - 50,000 บาท 
                    50,000 บาทข้ึนไป                    

 
140 
173 
28 
5 

 
40.50 
50.00 
8.10 
1.40 

                    รวม 346 100.00 
 

จากตารางท่ี 6 สามารถอธิบายไดว้า่ กลุ่มตวัอยา่งเป็นเพศชายคิดเป็นร้อยละ 79.20 และเป็น
เพศหญิงคิดเป็นร้อยละ 20.8 

 
กลุ่มตวัอยา่งเป็นผูท่ี้อยูใ่นช่วงอาย ุ20-30 ปี มากท่ีสุด คิดเป็นร้อยละ 55.20 รองลงมา คือช่วง

อายุ 31-40 ปี คิดเป็นร้อยละ 22.30 ส่วนกลุ่มท่ีมีอายุ 50 ปีข้ึนไป มีจ านวนนอ้ยท่ีสุด คือ คิดเป็นร้อย
ละ 5.80 

 
กลุ่มตวัอย่างเป็นผูท่ี้มีการศึกษาระดบัปริญญาตรีท่ีสุด คิดเป็นร้อยละ 44.20 รองลงมาคือ 

มธัยมศึกษา/ปวช. คิดเป็นร้อยละ 33.50 ส่วนผูท่ี้มีการศึกษาสูงปริญญาตรี มีจ านวนนอ้ยท่ีสุด คิดเป็น
ร้อยละ 2.60 

 
กลุ่มตวัอย่างเป็นท่ีมีต าแหน่งงานเป็นพนักงานทัว่ไปมากท่ีสุด คิดเป็นร้อยละ 48.30 

รองลงมาคือ วศิวกร คิดเป็นร้อยละ 26.60 ส่วนกลุ่มท่ีมีต าแหน่งงานเป็นหวัหนา้แผนก มีจ านวนนอ้ย
ท่ีสุด คิดเป็นร้อยละ 9.20 
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กลุ่มตวัอยา่งท่ีมีอายงุานเป็นเวลา 1-3 ปีมากท่ีสุด คิดเป็นร้อยละ 35.00 รองลงมา คือกลุ่ม
ตวัอยา่งท่ีมีอายงุานเป็นเวลา 4-6 ปี คิดเป็นร้อยละ 33.80  ส่วนกลุ่มตวัอยา่งท่ีมีอายงุาน 7 ปีข้ึนไป มี
จ านวนนอ้ยท่ีสุด คิดเป็นร้อยละ 11.00 

 
กลุ่มตวัอย่างท่ีมีระดบัเงินเดือน 15,001-30,000 บาท คิดเป็นร้อยละ 50.00 รองลงมา คือ

ระดบัเงินเดือนน้อยกว่า 15,000 บาทมากท่ีสุด คิดเป็นร้อยละ 40.50 ส่วนกลุ่มตวัอย่างท่ีมีระดบั
เงินเดือน 50,000 บาทข้ึนไป มีจ านวนนอ้ยท่ีสุด คิดเป็นร้อยละ 1.40 

 

ข้อมูลเกีย่วกบัระดับความรู้เกี่ยวกบัระบบการผลติแบบลีน 

 

ตารางที ่7  แสดงจ านวนพนกังาน จ านวนร้อยละของพนกังาน ท่ีมีระดบัความรู้เก่ียวกบัระบบการ  
                  ผลิตแบบลีนของพนกังานฝ่ายผลิต 
 

ระดับความรู้ จ านวน (คน) ร้อยละ 
ดีมาก 103 29.80 
ดี 102 29.50 

ปานกลาง 85 24.60 
อ่อน 33 9.50 

อ่อนมาก 23 6.60 
รวม 346 100.00 

 
จากตารางท่ี 7 สามารถอธิบายไดว้า่พนกังานฝ่ายผลิต มีความรู้เก่ียวกบัระบบการผลิตแบบ

ลีน อยูใ่นระดบัดีมากโดยมีจ านวน 103 คน คิดเป็นร้อยละ 29.80 รองลงมา คือพนกังานฝ่ายผลิตมี
ความรู้เก่ียวกบัระบบการผลิตแบบลีน อยู่ในระดบัดีโดยมีจ านวน 102 คน คิดเป็นร้อยละ 29.50 
พนกังานฝ่ายผลิตมีความรู้เก่ียวกบัระบบการผลิตแบบลีน อยูใ่นระดบัปานกลางมีจ านวน  85  คน คิด
เป็นร้อยละ 24.60 อยูใ่นระดบัอ่อน มีจ านวน  33 คน คิดเป็นร้อยละ 9.50 และพนกังานฝ่ายผลิตมี
ความรู้เก่ียวกบัระบบการผลิตแบบลีน อยูใ่นระดบัอ่อนมากมีจ านวน  23 คน คิดเป็นร้อยละ 6.60  
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ตารางที ่8  ค่าเฉล่ีย ค่าเบ่ียงเบนมาตรฐาน ของระดบัความรู้เก่ียวกบัระบบการผลิตแบบลีน ของ 
                  พนกังานฝ่ายผลิต 

 

ข้อความ ค่าเฉลีย่ S.D. 
ระดบั 
เจตคต ิ

ระดับความรู้ของพนักงาน 3.66 1.89 ดี 

 
 จากตารางท่ี 8 สามารถอธิบายไดว้า่พนกังานฝ่ายผลิต มีความรู้เก่ียวกบัระบบการผลิตแบบ
ลีนโดยรวมอยูใ่นระดบัดี มีค่าเฉล่ียอยูท่ี่ 3.66 ค่าเบ่ียงเบนมาตรฐานอยูท่ี่ 1.89 
 

การวเิคราะห์ปัจจัยของระดับเจตคติต่อระบบการผลติแบบลนี 

 
การวิเคราะห์ปัจจยัดว้ยวิธี Principal Component Analysis Method (PCA) เพื่อตรวจสอบ

โครงสร้างความสัมพนัธ์ของตวัแปรต่าง ๆ ท่ีอยูใ่นปัจจยัเดียวกนั ผูว้ิจยัไดท้ดสอบวา่ตวัแปรทั้งหมด 
24 ตวัแปร ดงัแสดงในตารางท่ี 10  พบวา่ ค่า Kaiser-Meyer-Olkin Measure of Sampling Adequacy 
(KMO) เท่ากบั 0.875 และ ค่า Sig.  = 0.000 ซ่ึงนอ้ยกวา่ 0.05 แสดงวา่ ตวัแปรของปัจจยัท่ีศึกษา
สามารถน ามาสกดัตวัแปรได ้(กลัยา วานิชยบ์ญัชา, 2548) 
 
ตารางที ่9  การวเิคราะห์ปัจจยัดว้ยวธีิ PCA ของระดบัเจตคติต่อระบบการผลิตแบบลีน 
 

ตวัแปร 
Factor loading 

1 2 3 4 

เจตคตทิีม่ผีลต่อองค์กร     

1. การท างานดว้ยระบบการผลิตแบบลีน มีประโยชน์ต่อหน่วยงาน 0.312 0.625 0.520 -0.66 
2. องคก์รจ าเป็นตอ้งด าเนินงานดว้ยระบบการผลิตแบบลีน 0.153 0.827 0.314 0.112 
3. เม่ือด าเนินการผลิตแบบลีน รู้สึกมีส่วนร่วมในการพฒันาองคก์ร 0.104 0.793 0.174 0.316 
4. เม่ือด าเนินการผลิตแบบลีน ท่านรู้สึกมีส่วนร่วมในการพฒันา
องคก์รของท่าน 

0.247 0.704 0.457 0.000 

5. ระบบการผลิตแบบลีน ท าใหท่้านรู้สึกมีความรู้สึกผกูพนักบั
องคก์รของท่าน 

0.123 0.845 0.226 0.214 

 



72 
 

ตารางที ่9  (ต่อ) 
 

ตวัแปร 
Factor loading 

1 2 3 4 

เจตคตทิีม่ผีลต่อระบบการผลติ     
6. การท างานดว้ยระบบการผลิตแบบลีนเป็นการแกปั้ญหาท่ีตน้เหต ุ 0.280 0.250 0.749 0.187 
7. การท างานดว้ยระบบการผลิตแบบลีนเป็นการช่วยเพ่ิม
ประสิทธิภาพในการท างาน 

0.166 0.325 0.810 0.198 

8. ท่านคิดวา่ระบบการผลิตแบบลีน ช่วยลดความสูญเสียในการผลิต 0.481 0.343 0.533 0.212 
9. ระบบการผลิตแบบลีน ท าใหเ้กิดความผิดพลาดในการท างาน
นอ้ยลง 

0.253 0.246 0.812 0.187 

10. การน าระบบการผลิตแบบลีน มาใชส้ร้างความมัน่ใจในคุณภาพ
สินคา้ 

0.249 0.407 0.682 0.213 

เจตคตทิีม่ผีลต่อการท างาน     
11. การท างานดว้ยระบบการผลิตแบบลีนเป็นการช่วยพฒันาทกัษะ
การท างานเป็นทีม 

0.614 0.547 0.206 -0.040 

12. พนกังานทุกคนตอ้งมีส่วนร่วมในการท างานดว้ยระบบการผลิต
แบบลีน 

0.746 0.090 0.184 0.378 

13. การท างานดว้ยระบบการผลิตแบบลีนเป็นการช่วยใหเ้กิดความ
สามคัคีกบัเพ่ือนร่วมงาน 

0.750 0.142 0.433 0.124 

14. การท างานดว้ยระบบการผลิตแบบลีนลดปัญหาความขดัแยง้
ความเขา้ใจไม่ตรงกนัของเพ่ือนร่วมงาน 

0.721 0.281 0.248 0.166 

15. การท างานดว้ยระบบการผลิตแบบลีนท าใหเ้พ่ือนร่วมงานรับฟัง
ปัญหาในการท างานของท่านและช่วยกนัปรับปรุงแกไ้ขปัญหานั้นๆ 

0.757 0.097 0.315 0.233 

16. ท่านเขา้ใจเป้าหมายในการท างานดว้ยระบบการผลิตแบบลีนเป็น
อยา่งดี 

0.559 0.189 0.002 0.311 

17. ท่านคิดวา่ระบบการผลิตแบบลีนสามารถพฒันาความรู้ 
ความสามารถในการท างานของท่านไดม้ากข้ึน 

0.645 0.062 0.170 0.166 

18. ท่านสามารถท างานดว้ยระบบการผลิตแบบลีนไดอ้ยา่งราบร่ืน 0.719 0.131 0.101 0.263 
เจตคตทิีม่ผีลต่อตวัพนกังาน     
19. การท างานดว้ยระบบการผลิตแบบลีนสามารถท าใหปั้ญหาท่ี
เกิดข้ึนในงานของท่านนอ้ยลง 

0.386 0.314 0.086 0.566 

20. การท างานดว้ยระบบการผลิตแบบลีนคุม้ค่ากบัส่ิงท่ีท่านทุ่มเท 0.299 -0.026 0.197 0.753 
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ตารางที ่9  (ต่อ) 
 

    

ตวัแปร 
Factor loading 

1 2 3   4 
เจตคตทิีม่ผีลต่อตวัพนกังาน (ต่อ)     
21. ท่านไม่ไดถู้กบงัคบัใหท้ างานดว้ยระบบการผลิตแบบลีน 0.087 0.320 0.125 0.767 
22. การท างานดว้ยระบบการผลิตแบบลีนไม่ไดเ้ป็นการเพ่ิมงาน 0.265 0.344 -0.109 0.733 
23. การท างานดว้ยระบบการผลิตแบบลีนไม่เบียดบงัเวลาพกัผอ่น
ของท่าน 

0.163 0.008 0.365 0.779 

24. ท่านไม่รู้สึกเบ่ือหนายต่อการไดท้ างานดว้ยระบบการผลิตแบบ
ลีน 

0.393 -0.094 0.244 0.696 

Eigenvalue 5.000 4.224 4.014 3.900 
% Variance 20.832 17.620 16.724 16.249 
% Cumulative variance 20.832 38.451 55.176 71.425 
Kaiser-Meyer-Olkin Measure of Sampling Adequacy = 0.875 
Bartlett’s Test of Sphericity : Approx. Chi-Square = 7719, df = 276 , Sig. = 0.000 
 

จากตารางท่ี 9  เม่ือพิจารณาค่า Eigenvalue ของแต่ละปัจจยั พบวา่ปัจจยัท่ีมีค่า Eigenvalue  
มากกวา่ 1 มี 4 ปัจจยั และพิจารณาค่า Factor loading ของแต่ละตวัแปร หากมีค่าสูงจะสกดัตวัแปร
นั้นไวใ้นปัจจยัเดียวกนั  ดงันั้นจึงสามารถสกดัปัจจยัได ้4 ปัจจยั ดงัน้ีคือ ปัจจยัท่ี 1 เจตคติท่ีมีผลต่อ
องคก์ร ปัจจยัท่ี 2 เจตคติท่ีมีผลต่อระบบการผลิต ปัจจยัท่ี 3 เจตคติท่ีมีผลต่อการท างาน และปัจจยัท่ี 4 
เจตคติท่ีมีผลต่อตวัพนกังาน โดยปัจจยัทั้ง 4 ปัจจยัดงักล่าวสามารถอธิบายตวัแปรไดร้้อยละ 17.620, 
16.724, 20.832 และ 16.249 ตามล าดบั และสามารถอธิบายความแปรปรวนรวมทั้งหมดไดร้้อยละ 
71.425 แสดงใหเ้ห็นวา่ปัจจยัท่ีสกดัไดส้ามารถอธิบายตวัแปรไดค้่อนขา้งมาก 
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ข้อมูลเกีย่วกบัเจตคติต่อระบบการผลติแบบลนี 
 

ตารางที ่10  ค่าเฉล่ีย  ส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐาน  และระดบัเจตคติของพนกังานฝ่ายผลิตท่ีมีต่อระบบ  
                    การผลิตแบบลีน จ าแนกตามเจตคติท่ีมีผลต่อองคก์ร 
 

ข้อความ 

ระดบัเจตคต ิ

ค่าเฉลีย่ S.D. 
ระดบั 
เจตคต ิ

เห็นด้วย
อย่างยิ่ง 

5 
(ร้อยละ) 

เห็นด้วย 
 

4 
(ร้อยละ) 

ปานกลาง 
 

3 
(ร้อยละ) 

ไม่เห็น
ด้วย 

2 
(ร้อยละ) 

ไม่เห็นด้วย
อย่างยิ่ง 

1 
(ร้อยละ) 

เจตคติท่ีมีผลต่อองคก์ร         

1. การท างานดว้ยระบบการ
ผลิตแบบลีน มีประโยชน์ต่อ
หน่วยงาน 

85 
 (24.60) 

146 
 (42.20) 

85 
 (24.60) 

30 
 (8.70) 

0 
 (0.00) 

3.83 0.90 ดี 

2. องคก์รจ าเป็นตอ้งด าเนินงาน
ดว้ยระบบการผลิตแบบลีน 

85  
(24.60) 

167 
 (48.30) 

71 
 (20.50) 

21 
 (6.10) 

       2 
(0.60) 

3.90 
 

0.85 
 

ดี 

3. เม่ือด าเนินการผลิตแบบลีน 
รู้สึกมีส่วนร่วมในการพฒันา
องคก์ร 

84 
(24.30) 

156 
(45.10) 

93 
(26.90) 

10 
(2.90) 

3 
(0.90) 

3.89 0.83 ดี 

4. เม่ือด าเนินการผลิตแบบลีน 
ท่านรู้สึกมีส่วนร่วมในการ
พฒันาองคก์ร 

78  
(22.50) 

155 
 (44.80) 

85 
 (24.60) 

27 
 (7.80) 

       1 
(0.30) 

3.82 
 

0.88 
 

ดี 

5. ระบบการผลิตแบบลีน ท า
ใหท่้านรู้สึกมีความรู้สึกผกูพนั
กบัองคก์รของท่าน 

85 
(24.60) 

158 
(45.70) 

86 
(24.90) 

15 
(4.30) 

2 
(0.60) 

3.89 0.84 ดี 

ระดบัเจตคตทิีม่ผีลต่อองค์กร      3.87 0.75 ด ี

 
จากตารางท่ี 10 สามารถอธิบายได้ว่าระดบัเจตคติของพนักงานฝ่ายผลิตท่ีมีต่อระบบ            

การผลิตแบบลีน จ าแนกตามเจตคติท่ีมีผลต่อองค์กรอยู่ในระดบัดี ดว้ยค่าเฉล่ีย 3.86 โดยท่ีดา้น
องค์กรจ าเป็นตอ้งด าเนินงานดว้ยระบบการผลิตแบบลีน มีค่าสูงท่ีสุด ในระดบัดี ดว้ยค่าเฉล่ีย 3.90 
รองลงมาคือ เม่ือด าเนินการผลิตแบบลีน รู้สึกมีส่วนร่วมในการพฒันาองค์กร และระบบการผลิต
แบบลีน ท าใหท้่านรู้สึกมีความรู้สึกผกูพนักบัองคก์รของท่าน อยูใ่นระดบัดี ดว้ยค่าเฉล่ีย 3.89  
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ตารางที ่11  ค่าเฉล่ีย  ส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐาน  และระดบัเจตคติของพนกังานฝ่ายผลิตท่ีมีต่อระบบ 

                    การผลิตแบบลีน จ าแนกตามเจตคติท่ีมีผลต่อระบบการผลิต 
  

ข้อความ 

ระดบัเจตคต ิ

ค่าเฉลีย่ S.D. 
ระดบั 
เจตคต ิ

เห็นด้วย
อย่างยิ่ง 

5 
(ร้อยละ) 

เห็นด้วย 
 

4 
(ร้อยละ) 

ปานกลาง 
 

3 
(ร้อยละ) 

ไม่เห็น
ด้วย 

2 
(ร้อยละ) 

ไม่เห็นด้วย
อย่างยิ่ง 

1 
(ร้อยละ) 

เจตคติท่ีมีผลต่อระบบการผลิต       

1. การท างานดว้ยระบบการ
ผลิตแบบลีนเป็นการแกปั้ญหา
ท่ีตน้เหต ุ

85 
 (24.60) 

116 
 (33.50) 

115 
 (33.20) 

27 
 (7.80) 

3 
 (0.90) 

3.73 0.95 ดี 

2. การท างานดว้ยระบบการ
ผลิตแบบลีนเป็นการช่วยเพ่ิม
ประสิทธิภาพในการท างาน 

85  
(24.60) 

171 
 (49.40) 

65 
 (18.80) 

17 
 (4.90) 

       8 
(2.30) 

3.89 
 

0.91 
 

ดี 

3. ระบบการผลิตแบบลีน ช่วย
ลดความสูญเสียในการผลิต 

85 
(24.60) 

153 
(44.20) 

85 
(24.60) 

22 
(6.40) 

1 
(0.30) 

3.86 0.86 ดี 

4. ระบบการผลิตแบบลีน ท า
ใหเ้กิดความผิดพลาดในการ
ท างานนอ้ยลง 

84  
(24.30) 

146 
 (42.20) 

87 
 (25.10) 

24 
 (6.90) 

       5 
(1.40) 

3.80 
 

0.93 
 

ดี 

5. การน าระบบการผลิตแบบ
ลีน มาใชส้ร้างความมัน่ใจใน
คุณภาพสินคา้ 

85 
(24.60) 

161 
(46.50) 

73 
(21.10) 

22 
(6.40) 

5 
(1.40) 

3.86 0.90 ดี 

ระดบัเจตคตทิีม่ผีลต่อระบบการผลติ     3.83 0.80 ด ี

 
จากตารางท่ี 11 สามารถอธิบายได้ว่าระดบัเจตคติของพนักงานฝ่ายผลิตท่ีมีต่อระบบ            

การผลิตแบบลีน จ าแนกตามเจตคติท่ีมีผลต่อระบบการผลิตอยู่ในระดบัดี ดว้ยค่าเฉล่ีย 3.83 โดยท่ี
ดา้นการท างานดว้ยระบบการผลิตแบบลีนเป็นการช่วยเพิ่มประสิทธิภาพในการท างาน มีค่าสูงท่ีสุด 
ในระดบัดี ดว้ยค่าเฉล่ีย 3.89 รองลงมาคือ ระบบการผลิตแบบลีน ช่วยลดความสูญเสียในการผลิต 
และการน าระบบการผลิตแบบลีน มาใช้สร้างความมัน่ใจในคุณภาพสินค้า อยู่ในระดับดี ด้วย
ค่าเฉล่ีย 3.86  
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ตารางที ่12  ค่าเฉล่ีย  ส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐาน  และระดบัเจตคติของพนกังานฝ่ายผลิตท่ีมีต่อระบบ 

                    การผลิตแบบลีน จ าแนกตามเจตคติท่ีมีผลต่อการท างาน 
 

ข้อความ 

ระดบัเจตคต ิ

ค่าเฉลีย่ S.D. 
ระดบั 
เจตคต ิ

เห็นด้วย
อย่างยิ่ง 

5 
(ร้อยละ) 

เห็นด้วย 
 

4 
(ร้อยละ) 

ปานกลาง 
 

3 
(ร้อยละ) 

ไม่เห็น
ด้วย 

2 
(ร้อยละ) 

ไม่เห็นด้วย
อย่างยิ่ง 

1 
(ร้อยละ) 

เจตคติท่ีมีผลต่อการท างาน         
1. การท างานดว้ยระบบการผลิต
แบบลีนเป็นการช่วยพฒันาทกัษะ
การท างานเป็นทีม 

102 
 (29.50) 

159 
 (46.00) 

77 
 (22.30) 

8 
 (2.30) 

0 
 (0.00) 

4.02 0.78 ดี 

2. พนกังานทุกคนตอ้งมีส่วนร่วม
ในการท างานดว้ยระบบการผลิต
แบบลีน 

93  
(26.90) 

169 
 (48.80) 

75 
 (21.70) 

9 
 (2.60) 

       0 
(0.00) 

4.00 
 

0.77 
 

ดี 

3.การท างานดว้ยระบบการผลิต
แบบลีนเป็นการช่วยใหเ้กิดความ
สามคัคีกบัเพ่ือนร่วมงาน 

93 
(26.90) 

164 
(47.40) 

64 
(18.50) 

22 
(6.40) 

3 
(0.90) 

3.93 0.89 ดี 

4. การท างานดว้ยระบบการผลิต
แบบลีนลดปัญหาความขดัแยง้
ความเขา้ใจไม่ตรงกนัของเพ่ือน
ร่วมงาน 

101  
(29.20) 

158 
 (45.70) 

79 
 (22.80) 

8 
 (2.30) 

       0 
(0.00) 

4.02 
 

0.78 
 

ดี 

5. การท างานดว้ยระบบการผลิต
แบบลีนท าใหเ้พ่ือนร่วมงานรับฟัง
ปัญหาในการท างานและช่วยกนั
ปรับปรุงแกไ้ขปัญหานั้นๆ 

94 
(27.20) 

164 
(47.40) 

68 
(19.70) 

18 
(5.20) 

2 
(0.60) 

3.95 0.85 ดี 

6. เขา้ใจเป้าหมายในการท างาน
ดว้ยระบบการผลิตแบบลีนเป็น
อยา่งดี 

43  
(12.40) 

139 
 (40.20) 

149 
 (43.10) 

15 
 (4.30) 

       0 
(0.00) 

3.61 
 

0.75 
 

ดี 

7. ระบบการผลิตแบบลีนสามารถ
พฒันาความรู้ ความสามารถใน
การท างานไดม้ากข้ึน 

56  
(16.20) 

163 
 (47.10) 

107 
 (30.90) 

14 
 (4.00) 

       6 
(1.70) 

3.72 
 

0.84 
 

ดี 

8. สามารถท างานดว้ยระบบการ
ผลิตแบบลีนไดอ้ยา่งราบร่ืน 

37  
(10.70) 

177 
 (51.20) 

102 
 (29.5) 

30 
 (8.70) 

       0 
(0.00) 

3.64 
 

0.79 
 

ดี 

ระดบัเจตคตทิีม่ผีลต่อการท างาน      3.86 0.63 ด ี
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จากตารางท่ี 12 สามารถอธิบายได้ว่าระดบัเจตคติของพนักงานฝ่ายผลิตท่ีมีต่อระบบ            
การผลิตแบบลีน จ าแนกตามเจตคติท่ีมีผลต่อเพื่อนร่วมงานอยูใ่นระดบัดี ดว้ยค่าเฉล่ีย 3.86 โดยท่ี
ด้านการท างานด้วยระบบการผลิตแบบลีนเป็นการช่วยพฒันาทกัษะการท างานเป็นทีมและการ
ท างานดว้ยระบบการผลิตแบบลีนลดปัญหาความขดัแยง้ความเขา้ใจไม่ตรงกนัของเพื่อนร่วมงาน มี
ค่าสูงท่ีสุด ในระดบัดี ดว้ยค่าเฉล่ีย 4.02 รองลงมาคือ พนกังานทุกคนตอ้งมีส่วนร่วมในการท างาน
ดว้ยระบบการผลิตแบบลีน อยูใ่นระดบัดี ดว้ยค่าเฉล่ีย 4.00  
 
ตารางที ่13  ค่าเฉล่ีย  ส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐาน  และระดบัเจตคติของพนกังานฝ่ายผลิตท่ีมีต่อระบบ             
                   การผลิตแบบลีน จ าแนกตามเจตคติท่ีมีผลต่อตวัพนกังาน 
 

ข้อความ 

ระดบัเจตคต ิ

ค่าเฉลีย่ S.D. 
ระดบั 
เจตคต ิ

เห็นด้วย
อย่างยิ่ง 

5 
(ร้อยละ) 

เห็นด้วย 
 

4 
(ร้อยละ) 

ปานกลาง 
 

3 
(ร้อยละ) 

ไม่เห็น
ด้วย 

2 
 (ร้อยละ) 

ไม่เห็นด้วย
อย่างยิ่ง 

1 
(ร้อยละ) 

เจตคติท่ีมีผลต่อตวัพนกังาน 
1. การท างานดว้ยระบบการ
ผลิตแบบลีนสามารถท าให้
ปัญหาท่ีเกิดข้ึนในงานนอ้ยลง 

46 
(13.30) 

194 
(56.10) 

91 
(26.30) 

15 
(4.30) 

0 
(0.00) 

3.78 0.72 ดี 

2. การท างานดว้ยระบบการ
ผลิตแบบลีนคุม้ค่ากบัส่ิงท่ีท่าน
ทุ่มเท 

49 
(14.20) 

156 
(45.10) 

113 
(32.70) 

28 
(8.10) 

0 
(0.00) 

3.65 0.82 ดี 

3. ไม่ถูกบงัคบัใหท้ างานดว้ย
ระบบการผลิตแบบลีน 

74 
(21.40) 

134 
(38.70) 

120 
(34.70) 

11 
(3.20) 

7 
(2.00) 

3.74 0.89 ดี 

4. การท างานดว้ยระบบการ
ผลิตแบบลีนไม่ไดเ้ป็นการเพ่ิม
งาน 

59 
(17.10) 

147 
(42.50) 

117 
(33.80) 

23 
(6.60) 

0 
(0.00) 

3.70 0.83 ดี 

5. การท างานดว้ยระบบการ
ผลิตแบบลีนไม่เบียดบงัเวลา
พกัผอ่น 

68 
(19.70) 

100 
(28.90) 

129 
(37.30) 

37 
(10.70) 

12 
(3.50) 

3.50 1.03 ดี 

6. ไม่รู้สึกเบ่ือหนายต่อการได้
ท างานดว้ยระบบการผลิตแบบ
ลีน 

41 
(11.80) 

119 
(34.40) 

151 
(43.60) 

29 
(8.40) 

6 
(1.70) 

3.46 0.87 ดี 

 ระดบัเจตคตทิีม่ผีลต่อตวัพนักงาน     3.64 0.69 ด ี
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จากตารางท่ี 13 สามารถอธิบายได้ว่าระดบัเจตคติของพนักงานฝ่ายผลิตท่ีมีต่อระบบ            
การผลิตแบบลีน จ าแนกตามเจตคติท่ีมีผลต่อตวัพนกังานเองอยูใ่นระดบัดี ดว้ยค่าเฉล่ีย  3.64  โดยท่ี
ดา้นการท างานดว้ยระบบการผลิตแบบลีนสามารถท าให้ปัญหาท่ีเกิดข้ึนในงานนอ้ยลง  มีค่าสูงท่ีสุด 
ในระดบัดี ด้วยค่าเฉล่ีย 3.78 ในดา้นการไม่ถูกบงัคบัให้ท างานดว้ยระบบการผลิตแบบลีน มีค่า
รองลงมา ในระดบัดี ดว้ยค่าเฉล่ีย 3.74 
 
ตารางที ่14  ระดบัเจตคติของพนกังานฝ่ายผลิตท่ีมีต่อระบบการผลิตแบบลีน  
 

ข้อความ ค่าเฉลีย่ S.D. 
ระดบั 
เจตคต ิ

เจตคติท่ีมีผลต่อองคก์ร 3.87 0.75 ดี 
เจตคติท่ีมีผลต่อระบบการผลิต 3.83 0.80 ดี 
เจตคติท่ีมีผลต่อการท างาน 3.86 0.63 ดี 
เจตคติท่ีมีผลต่อตวัพนกังาน 3.64 0.69 ดี 
ระดับเจตคติโดยรวม 3.80 0.59 ดี 

 
จากตารางท่ี 14 สามารถอธิบายได้ว่าระดบัเจตคติของพนักงานฝ่ายผลิตท่ีมีต่อระบบ            

การผลิตแบบลีน มีค่าเฉล่ีย 3.80 โดยท่ีด้านเจตคติท่ีมีผลต่อองค์กร มีค่าสูงท่ีสุด ในระดบัดี ด้วย
ค่าเฉล่ีย 3.87 ในดา้นเจตคติท่ีมีผลต่อการท างาน มีค่ารองลงมา ในระดบัดี ดว้ยค่าเฉล่ีย 3.86 ในดา้น
เจตคติท่ีมีผลต่อระบบการผลิต มีเป็นล าดบัถดัมา ในระดบัดี ดว้ยค่าเฉล่ีย 3.83 และในดา้นเจตคติท่ีมี
ผลต่อตวัพนกังาน มีค่าต ่าสุด ในระดบัดี ดว้ยค่าเฉล่ีย 3.64 
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ผลการทดสอบสมมติฐาน 
 
สมมติฐานที่ 1  พนกังานท่ีมีเพศแตกต่างกนัมีระดบัความรู้เก่ียวกบัระบบการผลิตแบบลีน

แตกต่างกนั 
 

ตารางที่ 15   การเปรียบเทียบระดบัความรู้เก่ียวกบัระบบการผลิตแบบลีน จ าแนกตามเพศของกลุ่ม
ตวัอยา่ง  

 
เพศ จ านวน ค่าเฉลีย่ t  p-value 

ชาย 271 3.67 0.184 0.157 
หญิง 72 3.64   
หมายเหตุ: ระดบันยัส าคญัทางสถิติท่ีระดบั 0.05 

 
จากตารางท่ี 15 แสดงผลการทดสอบสมมติฐานเปรียบเทียบระดบัความรู้เก่ียวกบัระบบการ

ผลิตแบบลีน จ าแนกตามเพศของกลุ่มตวัอย่าง พบว่า ค่า p-value มากกว่า ระดบันยัส าคญั ดงันั้น 
พนักงานท่ีมีเพศแตกต่างกนัมีระดบัความรู้เก่ียวกบัระบบการผลิตแบบลีนไม่แตกต่างกนั อย่างมี
นยัส าคญัทางสถิติท่ีระดบั 0.05 จากผลการทดสอบสมมติฐานท่ี 1 สรุปไดว้า่ ปฏิเสธสมมติฐานท่ีวา่ 
พนกังานท่ีมีเพศแตกต่างกนัมีระดบัความรู้เก่ียวกบัระบบการผลิตแบบลีนแตกต่างกนั 

 
สมมติฐานที่ 2  พนกังานท่ีมีอายุแตกต่างกนัมีระดบัความรู้เก่ียวกบัระบบการผลิตแบบลีน

แตกต่างกนั  
 

ตารางที ่16  การเปรียบเทียบระดบัความรู้เก่ียวกบัระบบการผลิตแบบลีน จ าแนกตามอายขุองกลุ่ม       
            ตวัอยา่ง  
 

จ านวนพนักงาน จ านวน ค่าเฉลีย่ F p-value 

ต ่ากวา่ 20-30 ปี 191 3.72 1.669 0.173 

31-40 ปี 77 3.65   
41-50 ปี 58 3.67   
50 ปีข้ึนไป 40 3.10   
หมายเหตุ: ระดบันยัส าคญัทางสถิติท่ีระดบั 0.05 
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จากตารางท่ี 16 แสดงผลการทดสอบสมมติฐานเปรียบเทียบระดบัความรู้เก่ียวกบัระบบการ
ผลิตแบบลีน จ าแนกอายุของกลุ่มตวัอย่าง พบว่า ค่า p-value มากกว่า ระดับนัยส าคญั ดังนั้น 
พนักงานท่ีมีอายุแตกต่างกนัมีระดบัความรู้เก่ียวกบัระบบการผลิตแบบลีนไม่แตกต่างกนั อย่างมี
นยัส าคญัทางสถิติท่ีระดบั 0.05 จากผลการทดสอบสมมติฐานท่ี 2 สรุปไดว้า่ ปฏิเสธสมมติฐาน ท่ีวา่
พนกังานท่ีมีอายแุตกต่างกนัมีระดบัความรู้เก่ียวกบัระบบการผลิตแบบลีนแตกต่างกนั 

 
สมมติฐานที่ 3  พนกังานท่ีมีระดบัการศึกษาแตกต่างกนัมีระดบัความรู้เก่ียวกบัระบบการ

ผลิตแบบลีนแตกต่างกนั  
 

ตารางที่ 17  การเปรียบเทียบระดับความรู้เก่ียวกับระบบการผลิตแบบลีน จ าแนกตามระดับ 
การศึกษาของกลุ่มตวัอยา่ง  

 
ระดบัการศึกษา จ านวน ค่าเฉลีย่ F p-value 

มธัยมศึกษา/ปวช. 116 2.57 113.082 0.000 
อนุปริญญา/ปวส. 68 3.62   
ปริญญาตรี 193 4.46   
สูงกวา่ปริญญาตรี 9 4.55   

หมายเหตุ: ระดบันยัส าคญัทางสถิติท่ีระดบั 0.05 
 

จากตารางท่ี 17 แสดงผลการทดสอบสมมติฐานเปรียบเทียบระดบัความรู้เก่ียวกบัระบบการ
ผลิตแบบลีน จ าแนกตาม ระดบัการศึกษา พบว่าค่า p-value นอ้ยกวา่ ระดบันยัส าคญั ดงันั้น ระดบั
การศึกษาของพนกังานท่ีแตกต่างกนัมีระดบัความรู้เก่ียวกบัระบบการผลิตแบบลีนแตกต่างกนั อยา่ง
มีนยัส าคญัทางสถิติท่ีระดบั 0.05 จึงน ามาเปรียบเทียบค่าเฉล่ียรายคู่ดว้ยวิธี LSD (Least – Significant 
Difference) ดงัน้ี 
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ตารางที ่18   การเปรียบเทียบค่าเฉล่ียของระดบัความรู้เก่ียวกบัระบบการผลิตแบบลีน ท่ีมีการศึกษา
แตกต่างกนัเป็นคู่ ดว้ยวธีิทดสอบแบบ LSD (Least – Significant Difference) 

 

ระดบัการศึกษา Mean S.D. 
มธัยมศึกษา/

ปวช. 
อนุปริญญา/

ปวส. 
ปริญญาตรี 

สูงกว่า
ปริญญาตรี 

มธัยมศึกษา/ปวช. 2.57 1.06  -1.04868* -1.89400* -1.98659* 

อนุปริญญา/ปวส. 3.62 0.95   -0.83987* -0.93791* 

ปริญญาตรี 4.46 0.58    -0.09804 

สูงกวา่ปริญญาตรี 4.55 0.52     

หมายเหตุ: * มีนยัส าคญัทางสถิติท่ีระดบั 0.05 
 

จากตารางท่ี 18 เม่ือทดสอบความสัมพนัธ์เป็นรายคู่ดว้ยวิธี LSD (Least – Significant 
Difference) พบว่า กลุ่มพนักงานท่ีมีระดับการศึกษามัธยมศึกษา/ปวช.กับพนักงานท่ีมีระดับ
การศึกษาอนุปริญญา/ปวส.มีระดับความรู้เก่ียวกับระบบการผลิตแบบลีนแตกต่างกันอย่างมี
นยัส าคญัทางสถิติท่ีระดบั 0.05 โดยกลุ่มพนกังานท่ีมีระดบัการศึกษามธัยมศึกษา/ปวช.(ค่าเฉล่ีย = 
2.57) มีระดบัความรู้เก่ียวกบัระบบการผลิตแบบลีนต ่ากว่าพนกังานท่ีมีระดบัการศึกษาอนุปริญญา/
ปวส. (ค่าเฉล่ีย = 3.62)  
 

กลุ่มพนกังานท่ีมีระดบัการศึกษามธัยมศึกษา/ปวช.กบัพนกังานท่ีมีระดบัการศึกษาปริญญา
ตรีมีระดบัความรู้เก่ียวกบัระบบการผลิตแบบลีนแตกต่างกนัอยา่งมีนยัส าคญัทางสถิติท่ีระดบั 0.05 
โดยกลุ่มพนกังานท่ีมีระดบัการศึกษามธัยมศึกษา/ปวช.(ค่าเฉล่ีย = 3.28) มีระดบัความรู้เก่ียวกบั
ระบบการผลิตแบบลีนต ่ากวา่พนกังานท่ีมีระดบัการศึกษาการศึกษาปริญญาตรี(ค่าเฉล่ีย = 4.46)  

 
กลุ่มพนกังานท่ีมีระดบัการศึกษาอนุปริญญา/ปวส. กบัพนกังานท่ีมีระดบัการศึกษาปริญญา

ตรีมีระดบัความรู้เก่ียวกบัระบบการผลิตแบบลีนแตกต่างกนัอยา่งมีนยัส าคญัทางสถิติท่ีระดบั  0.05 
โดยกลุ่มพนกังานท่ีมีระดบัการศึกษาอนุปริญญา/ปวส. (ค่าเฉล่ีย = 3.62) มีระดบัความรู้เก่ียวกบั
ระบบการผลิตแบบลีนต ่ากวา่พนกังานท่ีมีระดบัการศึกษาการศึกษาปริญญาตรี (ค่าเฉล่ีย = 4.46)  

 
กลุ่มพนกังานท่ีมีระดบัการศึกษามธัยมศึกษา/ปวช.กบัพนกังานท่ีมีระดบัการศึกษาสูงกว่า

ปริญญาตรีมีระดบัความรู้เก่ียวกบัระบบการผลิตแบบลีนแตกต่างกนัอย่างมีนัยส าคญัทางสถิติท่ี
ระดบั 0.05 โดยกลุ่มพนกังานท่ีมีระดบัการศึกษามธัยมศึกษา/ปวช.(ค่าเฉล่ีย = 3.28) มีระดบัความรู้
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เก่ียวกับระบบการผลิตแบบลีนต ่ากว่าพนักงานท่ีมีระดับการศึกษาการศึกษาสูงกว่าปริญญาตรี
(ค่าเฉล่ีย = 4.55)  
 

กลุ่มพนกังานท่ีมีระดบัการศึกษาอนุปริญญา/ปวส. กบัพนกังานท่ีมีระดบัการศึกษาสูงกว่า
ปริญญาตรีามีระดบัความรู้เก่ียวกบัระบบการผลิตแบบลีนแตกต่างกนัอย่างมีนัยส าคญัทางสถิติท่ี
ระดบั  0.05 โดยกลุ่มพนกังานท่ีมีระดบัการศึกษาอนุปริญญา/ปวส. (ค่าเฉล่ีย = 3.62)  มีระดบัความรู้
เก่ียวกับระบบการผลิตแบบลีนต ่ากว่าพนักงานท่ีมีระดับการศึกษาการศึกษาสูงกว่าปริญญาตรี
(ค่าเฉล่ีย = 4.55)  

 
ดงันั้น จากผลการทดสอบสมมติฐานท่ี 3 สรุปไดว้่า ยอมรับสมมติฐานท่ีว่า พนกังานท่ีมี

ระดบัการศึกษาแตกต่างกนัมีระดบัความรู้เก่ียวกบัระบบการผลิตแบบลีนแตกต่างกนั 
 
สมมติฐานที่ 4  พนกังานท่ีมีต าแหน่งงานแตกต่างกนัมีระดบัความรู้เก่ียวกบัระบบการผลิต

แบบลีนแตกต่างกนั  
 

ตารางที ่19  การเปรียบเทียบระดบัความรู้เก่ียวกบัระบบการผลิตแบบลีน จ าแนกตามต าแหน่ง 
 งานของกลุ่มตวัอยา่ง  
 

ต าแหน่งงาน จ านวน ค่าเฉลีย่ F p-value 

หวัหนา้แผนก 32 4.06 38.059 0.000 
วศิวกร 92 4.41   
ช่างเทคนิค 55 3.98   
พนกังานทัว่ไป 167 3.06   
หมายเหตุ: ระดบันยัส าคญัทางสถิติท่ีระดบั 0.05 

 
จากตารางท่ี 19 แสดงผลการทดสอบสมมติฐานเปรียบเทียบระดบัความรู้เก่ียวกบัระบบการ

ผลิตแบบลีน จ าแนกตามต าแหน่งงานพบวา่ค่า p-value นอ้ยกวา่ ระดบันยัส าคญั ดงันั้น ต าแหน่งงาน 
ของพนักงานท่ีแตกต่างกันมีระดับความรู้เก่ียวกับระบบการผลิตแบบลีนแตกต่างกัน อย่างมี
นยัส าคญัทางสถิติท่ีระดบั 0.05 จึงน ามาเปรียบเทียบค่าเฉล่ียรายคู่ดว้ยวิธี LSD (Least – Significant 
Difference) ดงัน้ี 
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ตารางที ่20  การเปรียบเทียบค่าเฉล่ียของระดบัความรู้เก่ียวกบัระบบการผลิตแบบลีนท่ีมีต าแหน่ง     
  งานแตกต่างกนัเป็นรายคู่ ดว้ยวธีิทดสอบแบบ LSD (Least – Significant Difference) 
 

ต าแหน่งงาน Mean S.D. หัวหน้าแผนก วศิวกร ช่างเทคนิค 
พนักงาน
ทัว่ไป 

หวัหนา้แผนก 4.06 0.88  -0.35054 0.08068 0.99663* 
วศิวกร 4.41 0.50   0.43123* 1.34718* 
ช่างเทคนิค 3.98 0.97    0.91595* 
พนกังานทัว่ไป 3.06 1.27     
หมายเหตุ: * มีนยัส าคญัทางสถิติท่ีระดบั 0.05 

 
จากตารางท่ี 20 เม่ือทดสอบความสัมพนัธ์เป็นรายคู่ดว้ยวิธี LSD (Least – Significant 

Difference) พบว่า กลุ่มพนกังานท่ีมีต าแหน่งงานพนกังานทัว่ไปกบัพนกังานท่ีมีต าแหน่งหัวหน้า
แผนก มีระดบัความรู้เก่ียวกบัระบบการผลิตแบบลีนแตกต่างกนัอย่างมีนยัส าคญัทางสถิติท่ีระดบั 
0.05 โดยกลุ่มพนกังานท่ีมีต าแหน่งงานพนกังานทัว่ไป (ค่าเฉล่ีย = 3.06) มีระดบัความรู้เก่ียวกบั
ระบบการผลิตแบบลีนต ่ากวา่พนกังานท่ีมีต าแหน่งงานวศิวกร (ค่าเฉล่ีย = 4.06)  

 
กลุ่มพนกังานท่ีมีต าแหน่งงานพนกังานทัว่ไปกบัพนกังานท่ีมีต าแหน่งงานวิศวกรมีระดบั

ความรู้เก่ียวกบัระบบการผลิตแบบลีนแตกต่างกนัอย่างมีนยัส าคญัทางสถิติท่ีระดบั 0.05 โดยกลุ่ม
พนกังานท่ีมีต าแหน่งงานพนกังานทัว่ไป (ค่าเฉล่ีย = 3.06) มีระดบัความรู้เก่ียวกบัระบบการผลิต
แบบลีนต ่ากวา่พนกังานท่ีมีต าแหน่งงานวศิวกร (ค่าเฉล่ีย = 4.41)  
 

กลุ่มพนักงานท่ีมีต าแหน่งงานพนักงานทัว่ไปกบัพนักงานท่ีมีต าแหน่งงานช่างเทคนิคมี
ระดบัความรู้เก่ียวกบัระบบการผลิตแบบลีนแตกต่างกนัอยา่งมีนยัส าคญัทางสถิติท่ีระดบั 0.05 โดย
กลุ่มพนกังานท่ีมีต าแหน่งงานพนกังานทัว่ไป (ค่าเฉล่ีย = 3.06) มีระดบัความรู้เก่ียวกบัระบบการผลิต
แบบลีนต ่ากวา่พนกังานท่ีมีต าแหน่งงานช่างเทคนิค (ค่าเฉล่ีย = 3.98)  
 

กลุ่มพนกังานท่ีมีต าแหน่งงานช่างเทคนิคกบัพนกังานท่ีมีต าแหน่งงานวิศวกรมีระดบัความรู้
เก่ียวกบัระบบการผลิตแบบลีนแตกต่างกนัอยา่งมีนยัส าคญัทางสถิติท่ีระดบั 0.05 โดยกลุ่มพนกังาน
ท่ีมีต าแหน่งงานช่างเทคนิค (ค่าเฉล่ีย = 3.98) มีระดบัความรู้เก่ียวกบัระบบการผลิตแบบลีนต ่ากว่า
พนกังานท่ีมีต าแหน่งงานวศิวกร (ค่าเฉล่ีย = 4.41)  
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ดงันั้น จากผลการทดสอบสมมติฐานท่ี 4 สรุปไดว้่า ยอมรับสมมติฐานท่ีว่า พนกังานท่ีมี
ต าแหน่งงานแตกต่างกนัมีระดบัความรู้เก่ียวกบัระบบการผลิตแบบลีนแตกต่างกนั 

 
สมมติฐานที่ 5  พนกังานท่ีมีอายุงานแตกต่างกนัมีระดบัความรู้เก่ียวกบัระบบการผลิตแบบ

ลีนแตกต่างกนั  
 
ตารางที ่21  การเปรียบเทียบระดบัความรู้เก่ียวกบัระบบการผลิตแบบลีน จ าแนกตามอายงุานของ 

         กลุ่มตวัอยา่ง  
 

อายุงาน จ านวน ค่าเฉลีย่ F p-value 

นอ้ยกวา่ 1 ปี 70 3.57 1.468 0.223 
1-3 ปี 121 3.67   
4-6 ปี 117 3.80   
7 ปีข้ึนไป 38 3.36   
หมายเหตุ: ระดบันยัส าคญัทางสถิติท่ีระดบั 0.05 

 
จากตารางท่ี 21 แสดงผลการทดสอบสมมติฐานเปรียบเทียบระดบัความรู้เก่ียวกบัระบบการ

ผลิตแบบลีน จ าแนกอายงุานของกลุ่มตวัอยา่ง พบวา่ ค่า p-value มากกวา่ ระดบันยัส าคญั ดงันั้น อายุ
งานของพนกังานท่ีแตกต่างกนัมีระดบัความรู้เก่ียวกบัระบบการผลิตแบบลีนไม่แตกต่างกนั อยา่งมี
นยัส าคญัทางสถิติท่ีระดบั 0.05 จากผลการทดสอบสมมติฐานท่ี 5 สรุปไดว้า่ ปฏิเสธสมมติฐาน ท่ีวา่
พนกังานท่ีมีอายงุานแตกต่างกนัมีระดบัความรู้เก่ียวกบัระบบการผลิตแบบลีนแตกต่างกนั 
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สมมติฐานที่ 6  พนกังานท่ีมีระดบัเงินเดือนแตกต่างกนัมีระดบัความรู้เก่ียวกบัระบบการ
ผลิตแบบลีนแตกต่างกนั  

 
ตารางที ่22  การเปรียบเทียบระดบัความรู้เก่ียวกบัระบบการผลิตแบบลีน จ าแนกตามระดบั 

    เงินเดือนของกลุ่มตวัอยา่ง  
 

อายุงาน จ านวน ค่าเฉลีย่ F p-value 

นอ้ยกวา่ 15,000 บาท 140 3.15 23.349 0.000 
15,000-30,000 บาท 173 3.98   
30,001 – 50,000 บาท 28 4.21   
50,000 บาทข้ึนไป 5 4.00   
หมายเหตุ: ระดบันยัส าคญัทางสถิติท่ีระดบั 0.05 

 
จากตารางท่ี 22 แสดงผลการทดสอบสมมติฐานเปรียบเทียบระดบัความรู้เก่ียวกบัระบบการ

ผลิตแบบลีน จ าแนกตาม ระดบัเงินเดือน พบวา่ค่า p-value น้อยกวา่ ระดบันยัส าคญั ดงันั้น ระดบั
เงินเดือน ของพนกังานท่ีแตกต่างกนัมีระดบัความรู้เก่ียวกบัระบบการผลิตแบบลีนแตกต่างกนั อยา่ง
มีนยัส าคญัทางสถิติท่ีระดบั 0.05 จึงน ามาเปรียบเทียบค่าเฉล่ียรายคู่ดว้ยวิธี LSD (Least – Significant 
Difference) ดงัน้ี 
 
ตารางที ่23  การเปรียบเทียบค่าเฉล่ียของระดบัความรู้เก่ียวกบัระบบการผลิตแบบลีน ท่ีมีระดบั      
                     เงินเดือนแตกต่างกนัเป็นคู่ ดว้ยวธีิทดสอบแบบ LSD (Least – Significant    
                    Difference) 
 

ระดับเงินเดือน Mean S.D. 
น้อยกว่า 

15,000 บาท 
15,000-

30,000 บาท 
30,001 – 

50,000บาท 
50,000 บาท

ขึน้ไป 

นอ้ยกวา่ 15,000 บาท 3.15 1.36  -0.82688* -1.06429* -0.85000 
15,000-30,000 บาท 3.98 0.95   -0.23741 -0.02312 
30,001 – 50,000 บาท 4.21 0.74    0.21429 
50,000 บาทข้ึนไป 4.00 0.00     

หมายเหตุ: * มีนยัส าคญัทางสถิติท่ีระดบั 0.05 
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จากตารางท่ี 23 เม่ือทดสอบความสัมพนัธ์เป็นรายคู่ดว้ยวิธี LSD (Least – Significant 
Difference) พบวา่ กลุ่มพนกังานท่ีมีระดบัเงินเดือนนอ้ยกวา่ 15,000 บาทกบักลุ่มพนกังานท่ีมีระดบั
เงินเดือน15,000-30,000 บาท มีระดบัความรู้เก่ียวกับระบบการผลิตแบบลีนแตกต่างกนัอย่างมี
นยัส าคญัทางสถิติท่ีระดบั 0.05 โดยกลุ่มพนกังานท่ีมีระดบัเงินเดือนนอ้ยกวา่ 15,000 บาท (ค่าเฉล่ีย 
= 3.15) มีระดบัความรู้เก่ียวกบัระบบการผลิตแบบลีนต ่ากว่าพนกังานพนกังานท่ีมีระดบัเงินเดือน
15,000-30,000 บาท (ค่าเฉล่ีย = 3.98)  

 
กลุ่มพนกังานท่ีมีระดบัเงินเดือนนอ้ยกว่า 15,000 บาทกบักลุ่มพนกังานท่ีมีระดบัเงินเดือน

30,000 บาท ข้ึนไป มีระดบัความรู้เก่ียวกบัระบบการผลิตแบบลีนแตกต่างกนัอยา่งมีนยัส าคญัทาง
สถิติท่ีระดบั 0.05 โดยกลุ่มพนกังานท่ีมีระดบัเงินเดือนน้อยกว่า 15,000 บาท (ค่าเฉล่ีย = 3.15) มี
ระดบัความรู้เก่ียวกบัระบบการผลิตแบบลีนต ่ากวา่พนกังานพนกังานท่ีมีระดบัเงินเดือน 30,000 บาท 
ข้ึนไป (ค่าเฉล่ีย = 4.21)  

 
ดงันั้น จากผลการทดสอบสมมติฐานท่ี 6 สรุปไดว้่า ยอมรับสมมติฐาน ท่ีว่าพนกังานท่ีมี

ระดบัเงินเดือนแตกต่างกนัมีระดบัความรู้เก่ียวกบัระบบการผลิตแบบลีนแตกต่างกนั 
 

สมมติฐานที่ 7  พนักงานท่ีมีเพศแตกต่างกันมีระดับเจตคติต่อระบบการผลิตแบบลีน
แตกต่างกนั  
 
ตารางที ่24  การเปรียบเทียบระดบัเจตคติต่อระบบการผลิตแบบลีน จ าแนกตามเพศของกลุ่ม   

                           ตวัอยา่ง  
 

เพศ จ านวน ค่าเฉลีย่ t  p-value 

ชาย 271 3.81 0.648 0.778 
หญิง 72 3.76   

หมายเหตุ: ระดบันยัส าคญัทางสถิติท่ีระดบั 0.05 
 

จากตารางท่ี 24 แสดงผลการทดสอบสมมติฐานเปรียบเทียบระดบัเจตคติเก่ียวกบัระบบการ
ผลิตแบบลีน จ าแนกตามเพศของกลุ่มตวัอยา่ง พบวา่ ค่า p-value มากกวา่ ระดบันยัส าคญั ดงันั้น เพศ
ของพนกังานท่ีแตกต่างกนัมีระดบัเจตคติต่อระบบการผลิตแบบลีนไม่แตกต่างกนั อยา่งมีนยัส าคญั
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ทางสถิติท่ีระดบั 0.05 จากผลการทดสอบสมมติฐานท่ี 7 สรุปไดว้า่ ปฏิเสธสมมติฐาน ท่ีวา่พนกังาน
ท่ีมีเพศแตกต่างกนัมีระดบัเจตคติต่อระบบการผลิตแบบลีนแตกต่างกนั 

 
สมมติฐานที่ 8  พนักงานท่ีมีอายุแตกต่างกันมีระดับเจตคติต่อระบบการผลิตแบบลีน

แตกต่างกนั  
 

ตารางที ่25  การเปรียบเทียบระดบัเจตคติต่อระบบการผลิตแบบลีน จ าแนกตามอายขุองกลุ่ม 
                  ตวัอยา่ง  
 

อายุ จ านวน ค่าเฉลีย่ F p-value 

ต ่ากวา่ 20-30 ปี 191 3.84 1.560 0.199 
31-40 ปี 77 3.80   
41-50 ปี 58 3.65   
50 ปีข้ึนไป 40 3.85   

หมายเหตุ: ระดบันยัส าคญัทางสถิติท่ีระดบั 0.05 
 
จากตารางท่ี 25 แสดงผลการทดสอบสมมติฐานเปรียบเทียบระดบัเจตคติต่อระบบการผลิต

แบบลีน จ าแนกอายุของกลุ่มตวัอย่าง พบว่า ค่า p-value มากกว่า ระดบันยัส าคญั ดงันั้น อายุของ
พนกังานท่ีแตกต่างกนัมีระดบัเจตคติต่อระบบการผลิตแบบลีนไม่แตกต่างกนั อยา่งมีนยัส าคญัทาง
สถิติท่ีระดบั 0.05 จากผลการทดสอบสมมติฐานท่ี 8 สรุปไดว้า่ ปฏิเสธสมมติฐาน ท่ีวา่พนกังานท่ีมี
อายแุตกต่างกนัมีระดบัเจตคติต่อระบบการผลิตแบบลีนแตกต่างกนั 
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สมมติฐานที่ 9  พนักงานท่ีมีระดบัการศึกษาแตกต่างกนัมีระดบัเจตคติต่อระบบการผลิต
แบบลีนแตกต่างกนั  

 
ตารางที ่26  การเปรียบเทียบระดบัเจตคติต่อระบบการผลิตแบบลีน จ าแนกตามระดบัการศึกษา 
                     ของกลุ่มตวัอยา่ง  
 

ระดบัการศึกษา จ านวน ค่าเฉลีย่ F p-value 

มธัยมศึกษา/ปวช. 116 3.36 72.235 0.000 
อนุปริญญา/ปวส. 68 3.88   
ปริญญาตรี 193 4.09   
สูงกวา่ปริญญาตรี 9 3.84   

หมายเหตุ: ระดบันยัส าคญัทางสถิติท่ีระดบั 0.05 
 
จากตารางท่ี 26 แสดงผลการทดสอบสมมติฐานเปรียบเทียบระดบัเจตคติต่อระบบการผลิต

แบบลีน จ าแนกตาม ระดบัการศึกษา พบว่าค่า p-value น้อยกว่า ระดบันัยส าคญั ดงันั้น ระดับ
การศึกษาของพนักงานท่ีแตกต่างกนัมีระดบัเจตคติต่อระบบการผลิตแบบลีนแตกต่างกนั อย่างมี
นยัส าคญัทางสถิติท่ีระดบั 0.05 จึงน ามาเปรียบเทียบค่าเฉล่ียรายคู่ดว้ยวิธี LSD (Least – Significant 
Difference) ดงัน้ี 
 
ตารางที ่27  การเปรียบเทียบค่าเฉล่ียของระดบัเจตคติเก่ียวกบัระบบการผลิตแบบลีน ท่ีมีการศึกษา  

                           แตกต่างกนัเป็นคู่ ดว้ยวธีิทดสอบแบบ LSD (Least – Significant Difference) 
 

ระดบัการศึกษา Mean S.D. 
มธัยมศึกษา/

ปวช. 
อนุปริญญา/

ปวส. 
ปริญญาตรี 

สูงกว่า
ปริญญาตรี 

มธัยมศึกษา/ปวช. 3.36 0.54  -0.51909* -0.73877* -0.48557* 

อนุปริญญา/ปวส. 3.88 0.31   -0.21969* -0.03351 

ปริญญาตรี 4.09 0.53    0.25320 

สูงกวา่ปริญญาตรี 3.84 0.61     

หมายเหตุ: * มีนยัส าคญัทางสถิติท่ีระดบั 0.05 
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จากตารางท่ี 27 เม่ือทดสอบความสัมพนัธ์เป็นรายคู่ดว้ยวิธี LSD (Least – Significant 
Difference) พบว่า กลุ่มพนักงานท่ีมีระดับการศึกษามัธยมศึกษา/ปวช.กับพนักงานท่ีมีระดับ
การศึกษาอนุปริญญา/ปวส.มีระดบัเจตคติเก่ียวกบัระบบการผลิตแบบลีนแตกต่างกนัอยา่งมีนยัส าคญั
ทางสถิติท่ีระดบั 0.05 โดยกลุ่มพนกังานท่ีมีระดบัการศึกษามธัยมศึกษา/ปวช.(ค่าเฉล่ีย = 3.36) มี
ระดบัเจตคติเก่ียวกบัระบบการผลิตแบบลีนต ่ากว่าพนักงานท่ีมีระดบัการศึกษาอนุปริญญา/ปวส. 
(ค่าเฉล่ีย  = 3.88)  

 
กลุ่มพนกังานท่ีมีระดบัการศึกษามธัยมศึกษา/ปวช.กบัพนกังานท่ีมีระดบัการศึกษาปริญญา

ตรีมีระดบัเจตคติเก่ียวกบัระบบการผลิตแบบลีนแตกต่างกนัอย่างมีนยัส าคญัทางสถิติท่ีระดบั 0.05 
โดยกลุ่มพนกังานท่ีมีระดบัการศึกษามธัยมศึกษา/ปวช.(ค่าเฉล่ีย = 3.36) มีระดบัเจตคติเก่ียวกบั
ระบบการผลิตแบบลีนต ่ากวา่พนกังานท่ีมีระดบัการศึกษาปริญญาตรี (ค่าเฉล่ีย = 4.09)  

 
กลุ่มพนกังานท่ีมีระดบัการศึกษามธัยมศึกษา/ปวช.กบัพนกังานท่ีมีระดบัการศึกษาสูงกว่า

ปริญญาตรีมีระดบัเจตคติเก่ียวกบัระบบการผลิตแบบลีนแตกต่างกนัอยา่งมีนยัส าคญัทางสถิติท่ีระดบั 
0.05 โดยกลุ่มพนกังานท่ีมีระดบัการศึกษามธัยมศึกษา/ปวช.(ค่าเฉล่ีย = 3.36) มีระดบัเจตคติเก่ียวกบั
ระบบการผลิตแบบลีนต ่ากวา่พนกังานท่ีมีระดบัการศึกษาและสูงกวา่ปริญญาตรี (ค่าเฉล่ีย = 3.84)  

 
กลุ่มพนกังานท่ีมีระดบัการศึกษาอนุปริญญา/ปวส. กบัพนกังานท่ีมีระดบัการศึกษาปริญญา

ตรีมีระดบัเจตคติเก่ียวกบัระบบการผลิตแบบลีนแตกต่างกนัอย่างมีนยัส าคญัทางสถิติท่ีระดบั 0.05 
โดยกลุ่มพนกังานท่ีมีระดบัการศึกษาอนุปริญญา/ปวส.(ค่าเฉล่ีย = 3.88) มีระดบัเจตคติเก่ียวกบัระบบ
การผลิตแบบลีนต ่ากวา่พนกังานท่ีมีระดบัการศึกษาปริญญาตรี (ค่าเฉล่ีย = 4.09)  

 
ดงันั้น จากผลการทดสอบสมมติฐานท่ี 9 สรุปไดว้่า ยอมรับสมมติฐาน ท่ีว่าพนกังานท่ีมี

ระดบัการศึกษาแตกต่างกนัมีระดบัเจตคติต่อระบบการผลิตแบบลีนแตกต่างกนั 
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สมมติฐานที ่10  พนกังานท่ีมีต าแหน่งงานแตกต่างกนัมีระดบัเจตคติต่อระบบการผลิตแบบ
ลีนแตกต่างกนั  

 
ตารางที ่28  การเปรียบเทียบระดบัเจตคติต่อระบบการผลิตแบบลีน จ าแนกตามต าแหน่งงานของ 
                     กลุ่มตวัอยา่ง  
 

ต าแหน่งงาน จ านวน ค่าเฉลีย่ F p-value 

หวัหนา้แผนก 32 3.94 15.128 0.000 
วศิวกร 92 4.05   
ช่างเทคนิค 55 3.93   
พนกังานทัว่ไป 167 3.59   

หมายเหตุ: ระดบันยัส าคญัทางสถิติท่ีระดบั 0.05 
 

จากตารางท่ี 28 แสดงผลการทดสอบสมมติฐานเปรียบเทียบระดบัเจตคติต่อระบบการผลิต
แบบลีน จ าแนกตาม ต าแหน่งงาน พบว่าค่า p-value น้อยกว่า ระดบันยัส าคญั ดงันั้นต าแหน่งงาน 
ของพนกังานท่ีแตกต่างกนัมีระดบัเจตคติต่อระบบการผลิตแบบลีนแตกต่างกนั อยา่งมีนยัส าคญัทาง
สถิติท่ีระดบั 0.05 จึงน ามาเปรียบเทียบค่าเฉล่ียรายคู่ดว้ยวิธี LSD (Least – Significant Difference) 
ดงัน้ี 
 
ตารางที ่29  การเปรียบเทียบค่าเฉล่ียของระดบัเจตคติต่อระบบการผลิตแบบลีนท่ีมีต าแหน่งงาน 
                     แตกต่างกนัเป็นรายคู่ ดว้ยวธีิทดสอบแบบ LSD (Least – Significant Difference) 
 

ต าแหน่งงาน Mean S.D. หัวหน้าแผนก วศิวกร ช่างเทคนิค 
พนักงาน
ทัว่ไป 

หวัหนา้แผนก 3.94 0.52  -0.11095 0.00042 0.34107* 
วศิวกร 4.05 0.51   0.11137 0.45202* 
ช่างเทคนิค 3.93 0.38    0.34065* 
พนกังานทัว่ไป 3.59 0.64     
หมายเหตุ: * มีนยัส าคญัทางสถิติท่ีระดบั 0.05 
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จากตารางท่ี 29 เม่ือทดสอบความสัมพนัธ์เป็นรายคู่ดว้ยวิธี LSD (Least – Significant 
Difference) พบว่า กลุ่มพนักงานท่ีมีต าแหน่งงานพนักงานทั่วไปกับพนักงานท่ีมีต าแหน่งงาน
หวัหน้าแผนกมีระดบัความรู้เก่ียวกบัระบบการผลิตแบบลีนแตกต่างกนัอย่างมีนยัส าคญัทางสถิติท่ี
ระดบั 0.05 โดยกลุ่มพนกังานท่ีมีต าแหน่งงานพนักงานทัว่ไป (ค่าเฉล่ีย = 3.59) มีระดบัความรู้
เก่ียวกบัระบบการผลิตแบบลีนต ่ากวา่พนกังานท่ีมีต าแหน่งงานหวัหนา้แผนก (ค่าเฉล่ีย = 3.94)  
 

กลุ่มพนกังานท่ีมีต าแหน่งงานพนกังานทัว่ไปกบัพนกังานท่ีมีต าแหน่งงานวิศวกรมีระดบั
ความรู้เก่ียวกบัระบบการผลิตแบบลีนแตกต่างกนัอย่างมีนยัส าคญัทางสถิติท่ีระดบั 0.05 โดยกลุ่ม
พนกังานท่ีมีต าแหน่งงานพนกังานทัว่ไป (ค่าเฉล่ีย = 3.59) มีระดบัความรู้เก่ียวกบัระบบการผลิต
แบบลีนต ่ากวา่พนกังานท่ีมีต าแหน่งงานวศิวกร (ค่าเฉล่ีย = 4.05)  
 

กลุ่มพนักงานท่ีมีต าแหน่งงานพนักงานทัว่ไปกบัพนักงานท่ีมีต าแหน่งงานช่างเทคนิคมี
ระดบัความรู้เก่ียวกบัระบบการผลิตแบบลีนแตกต่างกนัอยา่งมีนยัส าคญัทางสถิติท่ีระดบั 0.05 โดย
กลุ่มพนกังานท่ีมีต าแหน่งงานพนกังานทัว่ไป (ค่าเฉล่ีย = 3.59) มีระดบัความรู้เก่ียวกบัระบบการผลิต
แบบลีนต ่ากวา่พนกังานท่ีมีต าแหน่งงานช่างเทคนิค (ค่าเฉล่ีย = 3.93)  

 
ดงันั้น จากผลการทดสอบสมมติฐานท่ี 10 สรุปไดว้า่ ยอมรับสมมติฐาน ท่ีว่าพนกังานท่ีมี

ต าแหน่งแตกต่างกนัมีระดบัเจตคติต่อระบบการผลิตแบบลีนแตกต่างกนั 
 
สมมติฐานที่ 11  พนกังานท่ีมีอายุงานแตกต่างกนัมีระดบัเจตคติต่อระบบการผลิตแบบลีน

แตกต่างกนั  
 

ตารางที ่30  การเปรียบเทียบระดบัเจตคติต่อระบบการผลิตแบบลีน จ าแนกตามอายงุานของกลุ่ม 
                     ตวัอยา่ง  

อายุงาน จ านวน ค่าเฉลีย่ F p-value 

นอ้ยกวา่ 1 ปี 70 3.62 3.316 0.020 
1-3 ปี 121 3.81   
4-6 ปี 117 3.90   
7 ปีข้ึนไป 38 3.78   

หมายเหตุ: ระดบันยัส าคญัทางสถิติท่ีระดบั 0.05 
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จากตารางท่ี 30 แสดงผลการทดสอบสมมติฐานเปรียบเทียบระดบัเจตคติต่อระบบการผลิต
แบบลีน จ าแนกตาม อายุงาน พบว่าค่า p-value น้อยกว่า ระดับนัยส าคญั ดังนั้น อายุงานของ
พนกังานท่ีแตกต่างกนัมีระดบัเจตคติต่อระบบการผลิตแบบลีนแตกต่างกนั อยา่งมีนยัส าคญัทางสถิติ
ท่ีระดบั 0.05 จึงน ามาเปรียบเทียบค่าเฉล่ียรายคู่ดว้ยวธีิ LSD (Least – Significant Difference) ดงัน้ี 

 
ตารางที ่31   การเปรียบเทียบค่าเฉล่ียของระดบัเจตคติเก่ียวกบัระบบการผลิตแบบลีนท่ีมีอายงุาน      
                     แตกต่างกนัเป็นรายคู่ ดว้ยวธีิทดสอบแบบ LSD (Least – Significant Difference) 
 
อายุงาน Mean S.D. น้อยกว่า 1 ปี 1-3 ปี 4-6 ปี 7 ปีขึน้ไป 
นอ้ยกวา่ 1 ปี 3.62 0.54  -0.19120* -0.27846* -0.15814 
1-3 ปี 3.81 0.55   -0.08726 0.03306 
4-6 ปี 3.90 0.69    0.12032 
7 ปีข้ึนไป 3.78 0.44     
หมายเหตุ: * มีนยัส าคญัทางสถิติท่ีระดบั 0.05 
 

จากตารางท่ี 31 เม่ือทดสอบความสัมพนัธ์เป็นรายคู่ดว้ยวิธี LSD (Least – Significant 
Difference) พบวา่ กลุ่มพนกังานท่ีมีอายงุานนอ้ยกวา่ 1 ปีกบักลุ่มพนกังานท่ีมีอายุงาน 1-3 ปี มีระดบั
เจตคติเก่ียวกบัระบบการผลิตแบบลีนแตกต่างกนัอย่างมีนยัส าคญัทางสถิติท่ีระดบั 0.05 โดยกลุ่ม
พนกังานท่ีมีอายุงานนอ้ยกวา่ 1 ปี (ค่าเฉล่ีย = 3.62) มีระดบัเจตคติเก่ียวกบัระบบการผลิตแบบลีนต ่า
กวา่พนกังานพนกังานท่ีมีอายงุาน 1-3 ปี (ค่าเฉล่ีย = 3.81)  

 
กลุ่มพนกังานท่ีมีอายุงานนอ้ยกวา่ 1 ปีกบักลุ่มพนกังานท่ีมีอายุงาน 4-6 ปี มีระดบัเจตคติ

เก่ียวกบัระบบการผลิตแบบลีนแตกต่างกนัอยา่งมีนยัส าคญัทางสถิติท่ีระดบั 0.05 โดยกลุ่มพนกังาน
ท่ีมีอายุงานน้อยกว่า 1 ปี (ค่าเฉล่ีย = 3.62) มีระดบัเจตคติเก่ียวกบัระบบการผลิตแบบลีนต ่ากว่า
พนกังานพนกังานท่ีมีอายงุาน 4-6 ปี (ค่าเฉล่ีย = 3.90) 
 

ดงันั้น จากผลการทดสอบสมมติฐานท่ี 10 สรุปไดว้า่ ยอมรับสมมติฐาน ท่ีว่าพนกังานท่ีมี
อายงุานแตกต่างกนัมีระดบัเจตคติต่อระบบการผลิตแบบลีนแตกต่างกนั 
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สมมติฐานที่ 12  พนกังานท่ีมีระดบัเงินเดือนแตกต่างกนัมีระดบัเจตคติต่อระบบการผลิต
แบบลีนแตกต่างกนั  

 
ตารางที ่32  การเปรียบเทียบระดบัเจตคติต่อระบบการผลิตแบบลีน จ าแนกตามระดบัเงินเดือนของ 
                     กลุ่มตวัอยา่ง  
 

อายุงาน จ านวน ค่าเฉลีย่ F p-value 

นอ้ยกวา่ 15,000 บาท 140 3.55 24.133 0.000 
15,000-30,000 บาท 173 4.00   
30,001 – 50,000 บาท 28 4.02   
50,000 บาทข้ึนไป 5 4.20   
หมายเหตุ: ระดบันยัส าคญัทางสถิติท่ีระดบั 0.05 

 
จากตารางท่ี 32 แสดงผลการทดสอบสมมติฐานเปรียบเทียบระดบัเจตคติต่อระบบการผลิต

แบบลีน จ าแนกตาม ระดับเงินเดือน พบว่าค่า p-value น้อยกว่า ระดับนัยส าคญั ดงันั้น ระดับ
เงินเดือนของพนักงานท่ีแตกต่างกนัมีระดบัเจตคติต่อระบบการผลิตแบบลีนแตกต่างกนั อย่างมี
นยัส าคญัทางสถิติท่ีระดบั 0.05 จึงน ามาเปรียบเทียบค่าเฉล่ียรายคู่ดว้ยวิธี LSD (Least – Significant 
Difference) ดงัน้ี 
 
ตารางที ่33  การเปรียบเทียบค่าเฉล่ียของระดบัเจตคติระบบการผลิตแบบลีน ท่ีมีระดบัเงินเดือน 
                     แตกต่างกนัเป็นคู่ ดว้ยวธีิทดสอบแบบ LSD (Least – Significant Difference) 

 

ระดับเงินเดือน Mean S.D. 
น้อยกว่า 

15,000 บาท 
15,000-

30,000 บาท 
30,001 – 

50,000บาท 
50,000 บาท

ขึน้ไป 

นอ้ยกวา่ 15,000 บาท 3.55 0.50  -0.40635* -0.46890* -0.65351* 

15,000-30,000 บาท 4.00 0.63   -0.06255 -0.24716 

30,001 – 50,000 บาท 4.02 0.43    -0.18461 

50,000 บาทข้ึนไป 4.20 0.11     
หมายเหตุ: * มีนยัส าคญัทางสถิติท่ีระดบั 0.05 
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จากตารางท่ี 33 เม่ือทดสอบความสัมพนัธ์เป็นรายคู่ดว้ยวิธี LSD (Least – Significant 
Difference) พบวา่ กลุ่มพนกังานท่ีมีระดบัเงินเดือนนอ้ยกวา่ 15,000 บาทกบักลุ่มพนกังานท่ีมีระดบั
เงินเดือน 15,000-30,000 บาท มีระดบัเจตคติเก่ียวกบัระบบการผลิตแบบลีนแตกต่างกนัอย่างมี
นยัส าคญัทางสถิติท่ีระดบั 0.05 โดยกลุ่มพนกังานท่ีมีระดบัเงินเดือนนอ้ยกวา่ 15,000 บาท (ค่าเฉล่ีย 
= 3.55) มีระดบัเจตคติเก่ียวกบัระบบการผลิตแบบลีนต ่ากวา่พนกังานพนกังานท่ีมีระดบัเงินเดือน
15,000-30,000 บาท (ค่าเฉล่ีย = 4.00)  

 
กลุ่มพนกังานท่ีมีระดบัเงินเดือนนอ้ยกว่า 15,000 บาทกบักลุ่มพนกังานท่ีมีระดบัเงินเดือน 

30,001 – 50,000 บาท มีระดบัเจตคติเก่ียวกบัระบบการผลิตแบบลีนแตกต่างกนัอยา่งมีนยัส าคญัทาง
สถิติท่ีระดบั 0.05 โดยกลุ่มพนกังานท่ีมีระดบัเงินเดือนน้อยกว่า 15,000 บาท (ค่าเฉล่ีย = 3.55) มี
ระดบัเจตคติเก่ียวกบัระบบการผลิตแบบลีนต ่ากวา่พนกังานพนกังานท่ีมีระดบัเงินเดือน 30,000 บาท
ข้ึนไป (ค่าเฉล่ีย = 4.02)  

 
กลุ่มพนกังานท่ีมีระดบัเงินเดือนนอ้ยกว่า 15,000 บาทกบักลุ่มพนกังานท่ีมีระดบัเงินเดือน 

50,000 บาทข้ึนไป มีระดบัเจตคติเก่ียวกบัระบบการผลิตแบบลีนแตกต่างกนัอย่างมีนยัส าคญัทาง
สถิติท่ีระดบั 0.05 โดยกลุ่มพนกังานท่ีมีระดบัเงินเดือนน้อยกว่า 15,000 บาท (ค่าเฉล่ีย = 3.55) มี
ระดบัเจตคติเก่ียวกบัระบบการผลิตแบบลีนต ่ากวา่พนกังานพนกังานท่ีมีระดบัเงินเดือน 30,000 บาท
ข้ึนไป (ค่าเฉล่ีย = 4.20)  

 
ดงันั้น จากผลการทดสอบสมมติฐานท่ี 12 สรุปไดว้า่ ยอมรับสมมติฐาน ท่ีว่าพนกังานท่ีมี

ระดบัเงินเดือนแตกต่างกนัมีระดบัเจตคติต่อระบบการผลิตแบบลีนแตกต่างกนั 
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สมมติฐานที่ 13  ระดบัความรู้เก่ียวกบัระบบการผลิตแบบลีนของพนกังานมีความสัมพนัธ์
ต่อระดบัเจตคติต่อระบบการผลิตแบบลีนของพนกังานฝ่ายผลิตท่ีแตกต่างกนั 

 
ตารางที่ 34   ความสัมพนัธ์ระหว่างระดบัความรู้เก่ียวกบัระบบการผลิตแบบลีนของพนกังานฝ่าย

ผลิตมีความสัมพนัธ์ต่อระดบัเจตคติต่อระบบการผลิตแบบลีนของพนกังานฝ่ายผลิต 
และการทดสอบสมมติฐาน 

 
ระดับความรู้เกีย่วกบัระบบการผลติแบบลนี ค่าสัมประสิทธ์ิสหสัมพันธ์ Sig 

 

ระดบัเจตคติเก่ียวกบัระบบการผลิตแบบลีน 
 

0.450 0.000** 

หมายเหตุ: ** หมายถึง มีนยัส าคญัทางสถิติท่ีระดบั 0.01 (2 tailed) 
 
จากตารางท่ี 34 ผลการทดสอบสมมติฐานพบว่าระดบัความรู้เก่ียวกบัระบบการผลิตแบบ    

ลีนของพนกังานฝ่ายผลิตมีผลต่อ ระดบัเจตคติเก่ียวกบัระบบการผลิตแบบลีนของพนกังานฝ่ายผลิต 
โดยมีความสัมพนัธ์เชิงบวกกนั ด้วยค่าสัมประสิทธ์ิสหสัมพนัธ์แบบเพียร์สัน เท่ากบั 0.450 ท่ี
นยัส าคญัทางสถิติระดบั 0.01 

 
ดงันั้น จากผลการทดสอบ สมมติฐานท่ี 13 สรุปไดว้า่ ยอมรับสมมติฐาน ท่ีวา่ระดบัความรู้

เก่ียวกบัระบบการผลิตแบบลีนของพนกังานฝ่ายผลิตมีความสัมพนัธ์ต่อระดบัเจตคติเก่ียวกบัระบบ
การผลิตแบบลีนของพนกังานฝ่ายผลิต 
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ตารางที ่35  สรุปผลการทดสอบสมมติฐาน 

ล าดับ สมมติฐาน 
สถิติทีใ่ช้ใน
การทดสอบ 

p-value 
ผลการ
ทดสอบ
สมมติฐาน 

1 พนกังานท่ีมีเพศต่างกนัมีความรู้
เก่ียวกบัระบบการผลิตแบบลีน
แตกต่างกนั 

Independent 
Sample 
T-Test 

0.157 ปฏิเสธ 

2 พนกังานท่ีมีช่วงอายตุ่างกนัมีความรู้
เก่ียวกบัระบบการผลิตแบบลีน
แตกต่างกนั 

ANOVA 0.173 ปฏิเสธ 

3 พนกังานท่ีมีระดบัการศึกษาต่างกนัมี
ความรู้เก่ียวกบัระบบการผลิตแบบลีน
แตกต่างกนั 

ANOVA 0.000 ยอมรับ 

4 พนกังานท่ีมีต าแหน่งงานต่างกนัมี
ความรู้เก่ียวกบัระบบการผลิตแบบลีน
แตกต่างกนั 

ANOVA 0.000 ยอมรับ 

5 พนกังานท่ีมีอายงุานต่างกนัมีความรู้
เก่ียวกบัระบบการผลิตแบบลีน
แตกต่างกนั 

ANOVA 0.223 ปฏิเสธ 

6 พนกังานท่ีมีระดบัเงินเดือนต่างกนัมี
ความรู้เก่ียวกบัระบบการผลิตแบบลีน
แตกต่างกนั 

ANOVA 0.000 ยอมรับ 

7 พนกังานท่ีมีเพศต่างกนัมีเจตคติ
เก่ียวกบัระบบการผลิตแบบลีน
แตกต่างกนั 

Independent 
Sample 
T-Test 

0.778 ปฏิเสธ 

8 พนกังานท่ีมีช่วงอายตุ่างกนัมีเจตคติ
เก่ียวกบัระบบการผลิตแบบลีน
แตกต่างกนั 

ANOVA 0.199 ปฏิเสธ 
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ตารางที ่35  (ต่อ) 
 

ล าดับ สมมติฐาน 
สถิติทีใ่ช้ใน
การทดสอบ 

p-value 
ผลการ
ทดสอบ
สมมติฐาน 

9 พนกังานท่ีมีระดบัการศึกษาต่างกนัมี
ความรู้เก่ียวกบัระบบการผลิตแบบลีน
แตกต่างกนั 

ANOVA 0.000 ยอมรับ 

10 พนกังานท่ีมีต าแหน่งงานต่างกนัมีเจต
คติเก่ียวกบัระบบการผลิตแบบลีน
แตกต่างกนั 

ANOVA 0.000 ยอมรับ 

11 พนกังานท่ีมีอายงุานต่างกนัมีเจตคติ
เก่ียวกบัระบบการผลิตแบบลีน
แตกต่างกนั 

ANOVA 0.020 ยอมรับ 

12 พนกังานท่ีมีระดบัเงินเดือนต่างกนัมี
เจตคติเก่ียวกบัระบบการผลิตแบบลีน
แตกต่างกนั 

ANOVA 0.000 ยอมรับ 

13 ความรู้เก่ียวกบัระบบการผลิตแบบลี
นของพนกังานมีผลต่อเจตคติเก่ียวกบั
ระบบการผลิตแบบลีน 

Pearson’s 
Correlation 

0.000 ยอมรับ 
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ข้อวจิารณ์ 
 

 จากการวิจยัเร่ือง “ความรู้และเจตคติของพนกังานฝ่ายผลิตในอุตสาหกรรมยานยนต์ นิคม
อุตสาหกรรมเกตเวยซิ์ต้ี” เม่ือเปรียบเทียบกบัขอ้มูลการศึกษาท่ีเก่ียวขอ้งสามารถสรุปไดด้งัน้ี 
 
ลกัษณะทางประชากรศาสตร์ 

 
ผลการวิจยัสอดคลอ้งกบังานวิจยัของ ชุมพล พนัธ์ุเจริญพงศ์ (2548)  ซ่ึงท าการศึกษาเร่ือง

ปัจจัยท่ีส่งผลต่อความรู้และเจตคติต่อระบบการผลิตแบบลีนของพนักงานระดับวิศวกรใน
อุตสาหกรรมรถยนต ์โดยการศึกษาพบวา่ปัจจยัส่วนบุคคลท่ีไม่มีอิทธิพลต่อระดบัความรู้และระดบั
เจตคติต่อระบบการผลิตแบบลีนคือ เพศและอาย ุ 

 
ผลการวิจยัสอดคล้องกับงานวิจยัของ วิรัช โอษฐ์ยิ้มพราย (2550) ซ่ึงท าการศึกษาเร่ือง

ความรู้และเจตคติต่อการจดัท าระบบบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน ของพนักงานแผนกซ่อมบ ารุงใน
โรงงานผลิตฮาร์ดดิสกไ์ดร์ฟในประเทศไทย โดยผลการศึกษาพบวา่ ปัจจยัส่วนบุคคลท่ีมีอิทธิพลต่อ
ระดบัความรู้ต่อการจดัท าระบบบ ารุงรักษาเชิงป้องกนัคือ ระดบัเงินเดือน ในดา้นปัจจยัส่วนบุคคลท่ี
มีอิทธิพลต่อระดบัเจตคติเก่ียวกบัการจดัท าระบบบ ารุงรักษาเชิงป้องกนัคือ ระดบัการศึกษาและ
ต าแหน่งงาน 

 
ผลการวิจยัสอดคลอ้งกบังานวิจยัของ เอกชยั เพชรกาฬ (2550) ซ่ึงท าการศึกษาเร่ืองความรู้

และเจตคติต่อการลดต้นทุนท่ีทุกคนมีส่วนร่วมของพนักงานโรงงานผลิตช้ินส่วนยานยนต์กลุ่ม
บริษทัไทยซมัมิท เขตจงัหวดัสมุทรปราการ โดยผลการศึกษาพบวา่ปัจจยัส่วนบุคคลท่ีมีอิทธิพลต่อ
ระดับความรู้ต่อการลดต้นทุนท่ีทุกคนมีส่วนร่วมคือระดับการศึกษา  และปัจจยัส่วนบุคคลท่ีมี
อิทธิพลลต่อระดบัเจตคติต่อการลดตน้ทุนท่ีทุกคนมีส่วนร่วมคือ ระดบัการศึกษาและระยะเลาในการ
ท างาน 

 
ผลการวจิยัสอดคลอ้งกบังานวจิยัของ ประจวบ ทองขาว (2550) ซ่ึงท าการศึกษาเร่ืองความรู้

และเจตคติต่อการจดัท าระบบบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน ของพนักงานแผนกซ่อมบ ารุง: กรณีศึกษา
โรงงานผลิตยาองคก์รเภสัชกรรม โดยการศึกษาพบวา่ปัจจยัส่วนบุคคลท่ีมีอิทธิพลต่อระดบัความรู้
ต่อการจดัท าระบบบ ารุงรักษาเชิงป้องกนัคือ ต าแหน่งงานและรายได้ต่อเดือน ในดา้นปัจจยัส่วน
บุคคลท่ีมีอิทธิพลต่อการจดัท าระบบบ ารุงรักษาเชิงป้องกนัคือ ระยะเวลาในการท างาน 
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 ผลการวิจยัไม่สอดคล้องกบังานวิจยัของ วิชยั อริยะพรพงศ์ (2550) ซ่ึงท าการศึกษาเร่ือง
ความรู้และเจตคติต่อการน าระบบการบริหารคุณภาพ ISO/TS 16949: 2002 มาใชใ้นอุตสาหกรรม
ช้ินส่วนรถยนต์ ในนิคมอุตสาหกรรมอีสเทอร์นซีบอร์ด โดยการศึกษาพบว่าปัจจยัส่วนบุคคลท่ีมี
อิทธิพลต่อระดบัความรู้ต่อการการน าระบบการบริหารคุณภาพ ISO/TS 16949: 2002 มาใชคื้ออาย ุ
ประสบการณ์ในการท างาน  

 
ระดับความรู้และระดับเจตคติ 

 
 ผลการวิจยัขดัแยง้กบังานวิจยัของ วิรัช โอษฐ์ยิ้มพราย (2550) ซ่ึงท าการศึกษาเร่ืองความรู้

และเจตคติต่อการจดัท าระบบบ ารุงรักษาเชิงป้องกนั ของพนกังานแผนกซ่อมบ ารุงในโรงงานผลิต
ฮาร์ดดิสกไ์ดร์ฟในประเทศไทย โดยผลการศึกษาพบวา่ ความสัมพนัธ์ระหวา่งความรู้และเจตคติต่อ
การจดัท าระบบบ ารุงรักษาเชิงป้องกนั ของพนกังานแผนกซ่อมบ ารุงพบวา่ไม่มีความสัมพนัธ์ต่อกนั 
อยา่งมีนยัส าคญัทางสถิติท่ีระดบั 0.05 

 
ผลการวิจยัสอดคลอ้งกบังานวิจยัของ เอกชยั เพชรกาฬ (2550) ซ่ึงท าการศึกษาเร่ืองความรู้

และเจตคติต่อการลดต้นทุนท่ีทุกคนมีส่วนร่วมของพนักงานโรงงานผลิตช้ินส่วนยานยนต์กลุ่ม
บริษทัไทยซมัมิท เขตจงัหวดัสมุทรปราการ โดยผลการศึกษาพบวา่และความสัมพนัธ์ระหวา่งความรู้
และเจตคติต่อการลดตน้ทุนท่ีทุกคนมีส่วนร่วมของพนักงานพบว่ามีความสัมพนัธ์ต่อกัน และมี
ความสัมพนัธ์ในทางบวก อยา่งมีนยัส าคญัทางสถิติท่ีระดบั 0.05 

 
ผลการวจิยัขดัแยง้กบังานวจิยัของ วชิยั อริยะพรพงศ ์(2550) ซ่ึงท าการศึกษาเร่ืองความรู้และ

เจตคติต่อการน าระบบการบริหารคุณภาพ ISO/TS 16949: 2002 มาใช้ในอุตสาหกรรมช้ินส่วน
รถยนต์ ในนิคมอุตสาหกรรมอีสเทอร์นซีบอร์ด โดยการศึกษาพบว่าความสัมพนัธ์ระหว่างความรู้
และเจตคติต่อการน าระบบการบริหารคุณภาพ ISO/TS 16949: 2002 มาใชข้องพนกังานพบวา่ไม่มี
ความสัมพนัธ์ต่อกนั อยา่งมีนยัส าคญัทางสถิติท่ีระดบั 0.05 
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บทที ่ 5 
 

สรุปผลการวจิัยและข้อเสนอแนะ 
 

สรุปผลการวจัิย 
 

 การวิจัยน้ีมีวตัถุประสงค์เพื่อศึกษาระดับความรู้และเจตคติของพนักงานฝ่ายผลิตใน
อุตสาหกรรมยานยนต ์นิคมอุตสาหกรรมเกตเวยซิ์ต้ี ศึกษาความสัมพนัธ์ของตวัแปรต่างๆท่ีมีผลต่อ
ปัจจยัส่วนบุคคล ท่ีมีผลต่อความรู้และเจตคติของพนกังานฝ่ายผลิตในอุตสาหกรรมยานยนต ์นิคม
อุตสาหกรรมเกตเวย์ซิต้ี ศึกษาความแตกต่างของตวัแปรต่างๆท่ีมีผลต่อการความรู้และเจตคติ เม่ือ
ปัจจยัส่วนบุคคลแตกต่างกัน เพื่อน าผลวิจยัไปเสนอแนะผูบ้ริหารใช้ในการพฒันาและส่งเสริม
ศกัยภาพของบุคลากร  
 

ประชากรท่ีใช้ในการวิจัยคร้ังน้ี คือ พนักงานฝ่ายผลิตในอุตสาหกรรมยานยนต์ นิคม
อุตสาหกรรมเกตเวยซิ์ต้ี จ  านวน 2,378 คน สุ่มตวัอยา่งไดก้ลุ่มตวัอยา่งจ านวน 344 คน ทั้งน้ีผูว้ิจยัได้
แจกแบบสอบถามทั้งส้ิน 380 ชุด ไดก้ลบัคืนมา 346 คิดเป็นร้อยละ 91.05 โดยเคร่ืองมือท่ีใชใ้นการ
วิจยัเป็นแบบสอบถามทั้งส้ิน 3 ส่วน ไดแ้ก่ 1) ขอ้มูลส่วนบุคคลของผูต้อบแบบสอบถาม 2) ขอ้มูล
เก่ียวกบัความรู้เก่ียวกบัระบบการผลิตแบบลีน 3) ขอ้มูลเก่ียวกบัเจตคติต่อระบบการผลิตแบบลีน 

 

การวิเคราะห์ท าโดยใชส้ถิติเชิงพรรณนา (Descriptive Statistics) เป็นการหาค่าสถิติส าหรับ
ปัจจยัส่วนบุคคล  โดยหาค่า  ความถ่ี  ร้อยละ และหาค่าสถิติส าหรับระดบัความรู้และระดบัเจตคติ
โดยหาค่า  ความถ่ี  ร้อยละ ค่าเฉล่ีย   และส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐานของกลุ่มตวัอยา่งจ าแนกตามความ
คิดเห็น  และใชว้ิธีการทดสอบความแตกต่างระหวา่งตวัแปร  โดยทดสอบความแตกต่างระหว่าง
ค่าเฉล่ีย  (Compare  Mean)  2  กลุ่มดว้ย  t-test  และทดสอบความแตกต่างระหวา่งค่าเฉล่ียตั้งแต่  2  
กลุ่มข้ึนไป  ดว้ย F-test  โดยใชก้ารวิเคราะห์ความแปรปรวนทางเดียว  (One-way  ANOVA)  และ
หากผลการวเิคราะห์ความแตกต่างระหวา่งกลุ่มตวัอยา่งมีนยัส าคญัทางสถิติ  จะท าการทดสอบความ
แตกต่างเป็นรายคู่ตามวิธี LSD (Least-Significant-Difference) และใช้การวิเคราะห์หาค่า
สัมประสิทธ์ิสหสัมพนัธ์แบบเพียร์สัน (Pearson’s Product Moment Correlation Coefficient) เพื่อ
อธิบายความสัมพนัธ์ระหวา่งระดบัความรู้เก่ียวกบัระบบการผลิตแบบลีนของพนกังานต่อระดบัเจต
คติเก่ียวกบัระบบการผลิตแบบลีน 
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จากการวจิยัสามารถสรุปผลไดด้งัน้ี 

 

1.  ปัจจัยลักษณะส่วนบุคคล กลุ่มตวัอยา่งในการศึกษา ประกอบดว้ย เพศชาย ร้อยละ 79.2 
และเพศหญิง ร้อยละ 20.8 อยูใ่นช่วงอายุต  ่ากวา่  20-30 ปี มากท่ีสุด ร้อยละ 55.2 รองลงมาคือ ช่วง
อายุ 31-40 ปี ร้อยละ 22.3 ช่วงอายุ 41-50 ปี ร้อยละ 16.8 และช่วงอายุ 50 ปีข้ึนไป ร้อยละ 5.8 
ตามล าดับ มีระดับการศึกษาปริญญาตรีมากท่ีสุด ร้อยละ 44.2 รองลงมาคือ ระดับการศึกษา
มธัยมศึกษา/ปวช. ร้อยละ 33.5 ระดบัการศึกษาอนุปริญญา/ปวส. ร้อยละ 19.7 และระดบัการศึกษา
สูงกว่าปริญญาตรี ร้อยละ 2.6 ตามล าดับ มีต าแหน่งงานพนักงานทัว่ไปมากท่ีสุด ร้อยละ 48.3 
รองลงมาคือ ต าแหน่งวิศวกร ร้อยละ 26.6 ต าแหน่งช่างเทคนิค ร้อยละ 15.9 และต าแหน่งหวัหน้า
แผนก ร้อยละ 9.2 ตามล าดบั มีอายงุาน 1-3 ปีมากท่ีสุด ร้อยละ 35.0 รองลงมาคือ อายุงาน 4-6 ปี ร้อย
ละ 33.8 อายุการท างานน้อยกว่า 1 ปี ร้อยละ 20.2 และอายุการท างาน 7 ปีข้ึนไป ร้อยละ 11.0 
ตามล าดบั  มีระดบัเงินเดือน15,000-30,000 บาท มากท่ีสุด ร้อยละ 50.0 รองลงมาคือ ระดบัเงินเดือน
น้อยกว่า 15,000 บาท ร้อยละ 40.5 ระดบัเงินเดือน 30,001-50,000 บาท ร้อยละ 8.1 และระดบั
เงินเดือน 50,000 บาทข้ึนไป ร้อยละ 1.4 ตามล าดบั 

 

2.  ระดับความรู้ พบวา่กลุ่มตวัอย่างท่ีใช้วิจยัคร้ังน้ี มีระดบัความรู้เก่ียวกบัระบบการผลิต
แบบลีนโดยรวมอยู่ในระดบัดี มีค่าเฉล่ียอยู่ท่ี 3.66  โดยแบ่งเป็นความรู้เก่ียวกบัระบบการผลิตแบบ
ลีน อยูใ่นระดบัดีมาก มีจ านวน 103 คน คิดเป็นร้อยละ 29.80 รองลงมา คือ มีความรู้เก่ียวกบัระบบ
การผลิตแบบลีน อยู่ในระดบัดีมีจ านวน 102 คน คิดเป็นร้อยละ 29.50 กลุ่มตวัอย่างระดบัความรู้
เก่ียวกบัระบบการผลิตแบบลีน อยูใ่นระดบัปานกลาง มีจ านวน 85 คน คิดเป็นร้อยละ 24.60 กลุ่ม
ตวัอยา่งระดบัความรู้เก่ียวกบัระบบการผลิตแบบลีน อยูใ่นระดบัปานกลาง มีจ านวน 33 คน คิดเป็น
ร้อยละ 9.50 และมีระดบัความรู้เก่ียวกบัระบบการผลิตแบบลีน อยูใ่นระดบัอ่อนมากจ านวน 23 คน 
คิดเป็นร้อยละ 6.60  

 
3.  ระดับเจตคติ พบวา่กลุ่มตวัอยา่งท่ีใชว้ิจยัคร้ังน้ี มีระดบัเจตคติของพนกังานฝ่ายผลิตท่ีมี

ต่อระบบการผลิตแบบลีน มีค่าเฉล่ีย 3.80 โดยท่ีดา้นเจตคติท่ีมีผลต่อองคก์ร มีค่าสูงท่ีสุด ในระดบัดี 
ดว้ยค่าเฉล่ีย 3.87 ในดา้นเจตคติท่ีมีผลต่อการท างาน มีค่ารองลงมา ในระดบัดี ดว้ยค่าเฉล่ีย 3.86 ใน
ดา้นเจตคติท่ีมีผลต่อระบบการผลิต มีเป็นล าดบัถดัมา ในระดบัดี ดว้ยค่าเฉล่ีย 3.83 และในดา้นเจต
คติท่ีมีผลต่อตวัพนกังาน มีค่าต ่าสุด ในระดบัดี ดว้ยค่าเฉล่ีย 3.64 
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4.  การทดสอบสมมติฐาน 
 
การทดสอบสมมติฐานท่ี 1 ถึงสมมติฐานท่ี 12 ใช้ค่าสถิติเชิงอนุมาน การวิเคราะห์การ

ทดสอบความแตกต่างค่าเฉล่ียระหว่าง 2 ตวัแปร ดว้ยค่า t-test และทดสอบความแตกต่างค่าเฉล่ีย
ระหว่างตวัแปรมากกว่า 2 กลุ่ม ดว้ยค่า F-test รวมทั้งการทดสอบ Least Significant Difference 
(LSD) เพื่อทดสอบผลต่างอย่างมีนยัส าคญัน้อยท่ีสุด ผลการวิจยัมีทั้งส่วนท่ีเป็นไปตามสมมติฐาน 
และไม่เป็นไปตามสมมติฐาน ดงัรายละเอียดต่อไปน้ี 

 
สมมติฐานท่ี 1  จากผลการทดสอบสมมติฐาน พบว่าพนักงานท่ีมีเพศแตกต่างกนัมีระดบั

ความรู้เก่ียวกบัระบบการผลิตแบบลีนไม่แตกต่างกนั อย่างมีนยัส าคญัทางสถิติท่ีระดบั 0.05 จึงไม่
เป็นไปตามสมมติฐาน 

  
สมมติฐานท่ี 2  จากผลการทดสอบสมมติฐาน พบว่าพนกังานท่ีมีอายุแตกต่างกนัมีระดบั

ความรู้เก่ียวกบัระบบการผลิตแบบลีนไม่แตกต่างกนั อย่างมีนยัส าคญัทางสถิติท่ีระดบั 0.05 จึงไม่
เป็นไปตามสมมติฐาน 

 
สมมติฐานท่ี 3  จากผลการทดสอบสมมติฐาน พบว่าพนกังานท่ีมีระดบัการศึกษาแตกต่าง

กนัมีระดบัความรู้เก่ียวกบัระบบการผลิตแบบลีนแตกต่างกนั อยา่งมีนยัส าคญัทางสถิติท่ีระดบั 0.05 
จึงเป็นไปตามสมมติฐาน โดยกลุ่มตวัอย่างท่ีมีระดบัการศึกษาปริญญาตรีและสูงกว่าปริญญาตรีมี
ระดบัความรู้เก่ียวกบัระบบการผลิตแบบลีนอยู่ในระดบัสูงกวา่กลุ่มอ่ืนๆ ทั้งน้ี อาจเป็นเพราะไดรั้บ
ความรู้ในเชิงทฤษฎีการผลิตและมีโอกาสไดรั้บข่าวสาร ร่วมทั้งสามารถเขา้ถึงขอ้มูลเก่ียวกบัระบบ
การผลิตแบบลีนมากกวา่กลุ่มตวัอยา่งท่ีมีการระดบัศึกษาอ่ืนๆ 

 
สมมติฐานท่ี 4  จากผลการทดสอบสมมติฐาน พบวา่พนกังานท่ีมีต าแหน่งงานแตกต่างกนัมี

ระดบัความรู้เก่ียวกบัระบบการผลิตแบบลีนแตกต่างกนั อย่างมีนยัส าคญัทางสถิติท่ีระดบั 0.05 จึง
เป็นไปตามสมมติฐาน โดยกลุ่มตวัอย่างท่ีมีต าแหน่งงานวิศวกร มีระดบัความรู้เก่ียวกบัระบบการ
ผลิตแบบลีน อยู่ในระดบัสูงกว่ากลุ่มอ่ืนๆ ทั้งน้ี อาจเป็นเพราะเป็นต าแหน่งงานท่ีเก่ียวขอ้งกบัการ
วางแผนและปฏิบติังานอยา่งใกลชิ้ด รวมทั้งมีส่วนก าหนดนโยบายในการท างาน 
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สมมติฐานท่ี 5  จากผลการทดสอบสมมติฐาน พบว่าพนักงานท่ีมีอายุงานแตกต่างกันมี
ระดบัความรู้เก่ียวกบัระบบการผลิตแบบลีนไม่แตกต่างกนั อยา่งมีนยัส าคญัทางสถิติท่ีระดบั 0.05  
จึงไม่เป็นไปตามสมมติฐาน 

 
สมมติฐานท่ี 6  จากผลการทดสอบสมมติฐาน พบวา่พนกังานท่ีมีระดบัเงินเดือนแตกต่างกนั

มีระดบัความรู้เก่ียวกบัระบบการผลิตแบบลีนแตกต่างกนั อยา่งมีนยัส าคญัทางสถิติท่ีระดบั 0.05 จึง
เป็นไปตามสมมติฐาน โดยกลุ่มตวัอยา่งท่ีมีระดบัเงินเดือน 30,001 – 50,000 บาท มีระดบัความรู้
เก่ียวกบัระบบการผลิตแบบลีน อยูใ่นระดบัสูงกวา่กลุ่มอ่ืนๆ ทั้งน้ี อาจเพราะกลุ่มตวัอยา่งน้ีเป็นกลุ่ม
ท่ีเป็นฝ่ายวางแผนและออกนโยบายเก่ียวกบัการผลิต จึงเป็นกลุ่มตวัอยา่งท่ีมีระดบัความรู้สูงกวา่กลุ่ม
ตวัอยา่งอ่ืน 

 
สมมติฐานท่ี 7  จากผลการทดสอบสมมติฐาน พบวา่พนกังานท่ีมีเพศแตกต่างกนัมีระดบัเจต

คติต่อระบบการผลิตแบบลีนไม่แตกต่างกนั อยา่งมีนยัส าคญัทางสถิติท่ีระดบั 0.05 จึงไม่เป็นไปตาม
สมมติฐาน 

 
สมมติฐานท่ี 8  จากผลการทดสอบสมมติฐาน พบวา่พนกังานท่ีมีอายุแตกต่างกนัมีระดบัเจต

คติต่อระบบการผลิตแบบลีนไม่แตกต่างกนั อยา่งมีนยัส าคญัทางสถิติท่ีระดบั 0.05 จึงไม่เป็นไปตาม
สมมติฐาน 

 
 สมมติฐานท่ี 9  จากผลการทดสอบสมมติฐาน พบวา่พนกังานท่ีมีระดบัการศึกษาแตกต่าง

กนัมีระดบัเจตคติต่อระบบการผลิตแบบลีนแตกต่างกนั อย่างมีนัยส าคญัทางสถิติท่ีระดบั 0.05 จึง
เป็นไปตามสมมติฐาน โดยกลุ่มตวัอยา่งท่ีมีระดบัการศึกษาปริญญาตรีและสูงกวา่ปริญญาตรีมีระดบั
เจตคติเก่ียวกบัระบบการผลิตแบบลีนอยู่ในระดบัสูงกว่ากลุ่มอ่ืนๆ ทั้งน้ี อาจเป็นเพราะมีโอกาส
ไดรั้บความรู้ในเชิงทฤษฎีการผลิตและมีโอกาสไดรั้บข่าวสาร ร่วมทั้งสามารถเขา้ถึงขอ้มูลเก่ียวกบั
ระบบการผลิตว่าสามารถช่วยท าให้ระบบการท างานดีข้ึน มากกวา่กลุ่มตวัอยา่งท่ีมีการระดบัศึกษา
อ่ืนๆ จึงท าใหเ้กิดเจตคติท่ีดีในระบบการผลิตแบบลีน 

 
สมมติฐานท่ี 10  จากผลการทดสอบสมมติฐาน พบวา่พนกังานท่ีมีต าแหน่งงานแตกต่างกนั

มีระดับเจตคติต่อระบบการผลิตแบบลีนแตกต่างกัน อย่างมีนัยส าคัญทางสถิติท่ีระดับ 0.05 จึง
เป็นไปตามสมมติฐาน โดยกลุ่มตวัอย่างท่ีมีต าแหน่งงานวิศวกร มีระดบัเจตคติต่อระบบการผลิต
แบบลีน อยู่ในระดับสูงกว่ากลุ่มอ่ืนๆ ทั้งน้ี อาจเป็นเพราะเป็นต าแหน่งงานท่ีเก่ียวข้องกับการ
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วางแผนและปฏิบติังานอยา่งใกลชิ้ด รวมทั้งมีส่วนก าหนดนโยบายในการท างาน จึงท าให้เกิดเจตคติ
ท่ีดีในระบบการผลิตแบบลีน 

 
สมมติฐานท่ี 11  จากผลการทดสอบสมมติฐาน พบว่าพนักงานท่ีมีอายุงานแตกต่างกนัมี

ระดบัเจตคติต่อระบบการผลิตแบบลีนแตกต่างกนั อยา่งมีนยัส าคญัทางสถิติท่ีระดบั 0.05 จึงเป็นไป
ตามสมมติฐาน โดยกลุ่มตวัอยา่งท่ีมีอายุงาน 4-6 ปี มีระดบัเจตคติต่อระบบการผลิตแบบลีน อยูใ่น
ระดบัสูงกว่ากลุ่มอ่ืนๆ ทั้งน้ี อาจเป็นเพราะกลุ่มตวัอย่างไดรั้บการอบรมเก่ียวกบัระบบการผลิตมา
เป็นระยะพอสมควรร่วมทั้งปฏิบติังานในส่วนงานท่ีเก่ียวขอ้งจนเกิดความช านาญท าให้เกิดเจตคติท่ีดี
ต่อระบบการผลิตแบบลีน 

 
สมมติฐานท่ี 12 จากผลการทดสอบสมมติฐาน พบว่าพนกังานท่ีมีระดบัเงินเดือนแตกต่าง

กนัมีระดบัเจตคติต่อระบบการผลิตแบบลีนแตกต่างกนั อย่างมีนัยส าคญัทางสถิติท่ีระดบั 0.05 จึง
เป็นไปตามสมมติฐาน โดยกลุ่มตวัอยา่งท่ีมีระดบัเงินเดือน 30,001 – 50,000 บาท ข้ึนไป มีระดบัเจต
คติต่อระบบการผลิตแบบลีน อยูใ่นระดบัสูงกวา่กลุ่มอ่ืนๆ ทั้งน้ี อาจเพราะกลุ่มตวัอยา่งน้ีเป็นกลุ่มท่ี
เป็นฝ่ายวางแผนและออกนโยบายเก่ียวกบัการผลิต ท าให้เขา้ใจประโยชน์ท่ีจะไดรั้บเม่ือด าเนินงาน
ดว้ยระบบการผลิตแบบลีน 

 
สมมติฐานท่ี 13  ทดสอบสมมติฐาน ดว้ยค่าสัมประสิทธ์ิสหสัมพนัธ์แบบเพียร์สัน (Pearson 

Correlation Coefficient) เพื่อดูลกัษณะความสัมพนัธ์ระหวา่งตวัแปร พบว่า ระดบัความรู้เก่ียวกบั
ระบบการผลิตแบบลีนของพนกังานมีความสัมพนัธ์ต่อระดบัเจตคติต่อระบบการผลิตแบบลีนโดยมี
ความสัมพนัธ์เชิงบวกกนั อยา่งมีนยัส าคญัทางสถิติท่ีระดบั 0.01 จึงเป็นไปตามสมมติฐานท่ี 13 จาก
ผลการวิจยั อาจกล่าวไดว้่า ระดบัความรู้เก่ียวกบัระบบการผลิตแบบลีนของพนกังานท่ีสูง ส่งผลท า
ให้ระดบัเจตคติต่อระบบการผลิตแบบลีนสูงข้ึนดว้ย อาจเป็นเพราะเม่ือพนกังานมีความรู้และความ
เขา้ใจในระบบการผลิตแบบลีนแล้ว ย่อมส่งผลท าให้เกิดความรู้สึกท่ีดีข้ึนในการปฏิบติังานด้วย
ระบบการผลิตแบบลีน จึงท าใหเ้จตคติต่อระบบการผลิตแบบลีนสูงข้ึนตาม 
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ข้อเสนอแนะ 
 
ข้อเสนอแนะจากการวจัิยคร้ังนี้ 

 
 1.  จากการวิจยัคร้ังน้ีพบว่าพนกังานฝ่ายผลิตในอุตสาหกรรมยานยนต ์นิคมอุตสาหกรรม
เกตเวยซิ์ต้ี ส่วนใหญ่มีระดบัความรู้อยูใ่นระดบัดี และอาจจะมีบางส่วนท่ีมีระดบัความรู้อยูใ่นระดบั
อ่อนถึงอ่อนมาก ซ่ึงจากผลการวิจยัน้ีผูบ้ริหาร ควรจะให้ความสนใจท่ีจะน าระบบการผลิตแบบลีน
มาใช้ให้เต็มท่ี โดยท่ีบางคร้ังองค์กรอาจจะยงัท าการผลิตระบบแบบลีนได้ไม่สมบรูณ์เพราะมี
เง่ือนไขหลายอย่าง ผูบ้ริหารก็ควรจะท าการปรับปรุงให้เกิดการผลิตดว้ยระบบลีนแบบครบวงจร 
ทั้งน้ีผูบ้ริหารควรท่ีจะท าการจดัการอบรมเพื่อเพิ่มพนูความรู้ให้แก่พนกังานท่ีเก่ียวขอ้งให้เกิดความรู้
ท่ีมากข้ึน โดยการท าเอกสารเผยแพร่ความรู้ จดัอบรมทั้งภาคทฤษฏีและภาคปฏิบติั จดัอบรมภายใน
และภายนอกองคก์ร ท าการอบรมใหแ้ก่พนกังานใหม่และพนกังานท่ีท างานเป็นระยะเวลาท่ีนานแลว้
ก็ตาม ควรท าการอบรมเป็นประจ าสม ่าเสมอและต่อเน่ืองเพื่อสร้างศกัยภาพท่ีดีแก่พนักงานและ
กระตุน้ใหพ้นกังานเกิดความตอ้งการท่ีจะพฒันาตวัเองเพื่อให้การท างานมีประสิทธิภาพท่ีดีข้ึน และ
ถา้มีเทคโนโลยใีหม่ๆท่ีเก่ียวขอ้งควรจะส่งเสริมใหไ้ดรั้บการอบรมเพิ่มเติมในเทคโนโลยีนั้นๆเพราะ
จะส่งเสริมใหก้ารท างานมีประสิทธิภาพเพิ่มข้ึน 
 
 2.  จากการวิจยัคร้ังน้ีพบว่าพนกังานฝ่ายผลิตในอุตสาหกรรมยานยนต ์นิคมอุตสาหกรรม
เกตเวยซิ์ต้ี ส่วนใหญ่มีระดบัเจตคติอยูใ่นระดบัดี ซ่ึงจากผลการวิจยัน้ีผูบ้ริหาร ควรจะให้พนกังานได้
มีส่วนร่วมในกิจกรรมของระบบการผลิตแบบลีนอย่างจริงจงัต่อเน่ืองและสม ่าเสมอเพื่อเป็นการ
ปรับเปล่ียนรวมทั้งพฒันาระดับเจตคติของพนักงานให้สูงข้ึน ผูบ้ริหารควรรับฟังข้อเสนอแนะ 
ปัญหาอุปสรรคในการท างาน เพื่อน ามาปรับปรุงวิธีการท างานให้ดีข้ึน ควรท าการประชาสัมพนัธ์ 
เผยแพร่ขอ้มูลเพื่อให้พนกังานเขา้ใจและเห็นประโยชน์ของการปฏิบติังานดว้ยระบบการผลิตแบบ
ลีนด้วย ทั้ งยงัเป็นการกระตุ้นให้พนักงานมีเจตคติท่ีดีต่อระบบการผลิตแบบลีน และจะท าให้
พนกังานยินดีปฏิบติัตามระบบการผลิตแบบลีน เพื่อปรับปรุงการท างานของตวัพนกังาน และเม่ือ
พนักงานมีความเขา้ใจในขั้นตอนต่างๆแล้ว จะท าให้เกิดการยอมรับและมีเจตคติในทางบวกกับ
ระบบการผลิตแบบลีน  
 
 3.  จากการวจิยัคร้ังน้ีพบวา่พนกังานท่ีมี ระดบัการศึกษา ต าแหน่งงาน และระดบัเงินเดือนท่ี
แตกต่างกันจะมีระดับความรู้เก่ียวกับระบบการผลิตแบบลีนท่ีแตกต่างกันด้วย ดังนั้นจึงท าให้
ผูบ้ริหารสามารถทราบแนวทางในการวางแผนการพฒันาระดบัความรู้ให้แก่พนกังานฝ่ายผลิต ให้มี
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ระดบัความรู้ให้ดีข้ึน เช่น เน้นการจดัการอบรม ให้ความรู้ แก่พนกังานท่ีมีระดบัการศึกษาระดบั
มธัยมศึกษา/ปวช. หรือกลุ่มท่ีมีต าแหน่งงานพนักงานทัว่ไป หรือกลุ่มท่ีมีระดับงานเดือนต ่ากว่า 
15,000 บาท ซ่ึงมีค่าเฉล่ียของระดบัความรู้อยูใ่นระดบัค่อนขา้งนอ้ย เพื่อพฒันาระดบัความรู้ของกลุ่ม
พนกังานใหมี้ระดบัสูงข้ึน 
 

4.  จากการวิจยัคร้ังน้ีพบวา่ มีหลายปัจจยัท่ีมีอิทธิพลต่อระดบัความรู้ ดงันั้นเม่ือผูบ้ริหารจะ
ท าการจดัการอบรมนั้น ควรท่ีจะจดัการอบรมใหค้วามรู้เป็นหลายระดบั หรือท าการอบรมเป็นกลุ่มๆ 
เพื่อใหก้ลุ่มท่ีมีระดบัความรู้อยูใ่นระดบัสูงอยูแ่ลว้ไม่เกิดความเบ่ือหน่ายในการฝึกอบรม และควรท า
การแลกเป็นความรู้กันระหว่างกลุ่มเพื่อเป็นการส่งเสริมความรู้และทั้ งยงัเป็นการเสริมสร้าง
ความสัมพนัธ์อนัดีระหวา่งองคก์รอีกดว้ย 
 
 5.  จากการวิจยัคร้ังน้ีพบวา่พนกังานท่ีมี ระดบัการศึกษา ต าแหน่งงาน อายุงานและระดบั
เงินเดือนท่ีแตกต่างกนัจะมีระดบัเจตคติต่อระบบการผลิตแบบลีนท่ีแตกต่างกนัดว้ย ดงันั้นจึงท าให้
ผูบ้ริหารสามารถทราบแนวทางในการวางแผนการพฒันา ส่งเสริมการเพิ่มระดับเจตคติให้แก่
พนักงานฝ่ายผลิต เช่น การแลกเปล่ียนความคิดเห็น การเผยแพร่ขอ้มูลเพื่อให้เห็นประโยชน์ของ
ระบบการผลิตแบบลีน ให้แก่พนักงานท่ีมีระดบัการศึกษาระดบัมธัยมศึกษา/ปวช. หรือกลุ่มท่ีมี
ต าแหน่งงานพนกังานทัว่ไป หรือกลุ่มท่ีมีอายุงานนอ้ยกว่า 1 ปี หรือกลุ่มท่ีมีระดบังานเดือนต ่ากว่า 
15,000 บาท ซ่ึงมีค่าเฉล่ียของระดบัเจตคติอยูใ่นระดบัค่อนขา้งนอ้ย เพื่อพฒันาระดบัเจตคติของกลุ่ม
พนกังานใหมี้ระดบัสูงข้ึน และกลุ่มท่ีมีเจตคติอยูใ่นระดบัต ่านั้นมีความแตกต่างกบักลุ่มท่ีมีเจตคติอยู่
ในระดบัสูงค่อนขา้งมาก อาจเป็นเพราะ เห็นว่าการจดัท าระบบการผลิตแบบลีนมีขั้นตอนท่ียุง่ยาก
ซับซ้อน และเป็นการเพิ่มภาระให้แก่ตวัพนักงาน ดังนั้นผูบ้ริหารควรท่ีจะท าการเผยแพร่ และ
ส่งเสริมท าความเขา้ใจอนัดีให้แก่กลุ่มพนักงานกลุ่มนั้นๆ เพื่อให้พนกังานได้เห็นถึงประโยชน์ท่ี
องคก์รและตวัพนกังานเองจะไดรั้บเม่ือด าเนินการผลิตแบบลีน 
 
 6.  ผูค้วรบริหารควรส่งเสริม และให้ความรู้แก่พนกังาน ในระบบอ่ืนท่ีมีส่วนเก่ียวขอ้งกบั
ระบบการผลิตแบบลีน และระบบอ่ืนๆท่ีจะสามารถเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตขององค์กรเพิ่มข้ึน
ทั้งน้ีจะยิง่เป็นการส่งเสริมให้แก่พนกังานมีความเช่ียวชาญและสามารถปฏิบติังานไดอ้ยา่งมีคุณภาพ
อีกดว้ย 
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 7.  จดัหาหน่วยงานทั้ง ภาครัฐและเอกชนท่ีมีความเช่ียวชาญในการจดัท าระบบการผลิต
แบบลีน มาให้ค  าปรึกษาและขอค าแนะน าในขอ้มูลหรือข่าวสารใหม่ๆ เพื่อส่งเสริมการจดัท าระบบ
การผลิตแบบลีนใหมี้คุณภาพทั้งองคก์ร   
 
ข้อเสนอแนะในการท าวจัิยคร้ังต่อไป 
 
 1.  การศึกษาคร้ังน้ีเป็นเพียงการศึกษาในกลุ่มตวัอยา่งเพียงพื้นท่ีเดียว การศึกษาคร้ังต่อไป
ควรท่ีจะศึกษาในกลุ่มอุตสาหกรรมยานยนต์ในเขตพื้นท่ีอ่ืนๆ เพื่อท าการเปรียบเทียบ เพื่อเป็น
แนวทางพฒันาใหแ้ก่หน่วยงานท่ีส่งเสริมน าผลการศึกษามาใชป้ระโยชน์ 
 
 2.  ควรท าการศึกษาในกลุ่มของผูส่้งสินคา้หรือบริการใหอุ้ตสาหกรรมท่ีเป็นกลุ่มตวัอยา่งใน
การวิจยัคร้ังน้ี (Supplier) เพื่อให้เห็นถึงระดบัความรู้และเจตคติ ของกลุ่มท่ีมีส่วนเก่ียวต่อการผลิต
แบบลีน เพื่อท าใหร้ะบบการผลิตแบบลีนมีประสิทธิภาพมากข้ึน 
 
 3.  ควรท าการศึกษาในกลุ่มตวัอย่างภายหลงัจากท่ีไดรั้บการให้ความรู้เพิ่มเติมไปแลว้วา่มี
ระดบัความรู้และเจตคติท่ีเปล่ียนไป เพื่อเปรียบเทียบผลการวจิยั 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
 



108 
 

เอกสารและส่ิงอ้างอิง่ 
 

กลัยา  วานิชยบ์ญัชา.  2548.  การวเิคราะห์สถิติ สถิติเพือ่การตัดสินใจ.  กรุงเทพมหานคร: 
ศูนยห์นงัสือจุฬาลงกรณ์มหาวทิยาลยั. 

 
                .  2551.  การใช้ SPSS for Windows ในการวเิคราะห์ข้อมูล.  กรุงเทพมหานคร: โรงพิมพ์

แห่งจุฬาลงกรณ์มหาวทิยาลยั. 
 
 การนิคมอุตสาหกรรมแห่งประเทศไทย.  2553.  ข้อมูลนิคมอุตสาหกรรมเกตเวย์ซิตี ้(Online). 

http://www.ieat.go.th/ieat/index.php?option=com_content&view=article&id=119&Itemid
=116, 12 ธนัวาคม 2553. 
 

โกศล  ดีศีลธรรม.  2547.  เพิม่ศักยภาพการแข่งขันด้วยแนวคิดลนี.  กรุงเทพมหานคร: ซีเอด็ยเูคชัน่. 
 

จนัทร์ทิพย ์  ชูสมภพ.  2539.  ความรู้ ทัศนคติ แนวโน้มการปฏิบัติต่อเพื่อนร่วมงานที่ติดเช้ือเอดส์
 ของพนักงานและผู้ใช้แรงงานในโรงงานอุตสาหกรรม นิคมอุตสาหกรรม นิคมอุตสาหกรรม
 ลาดกระบัง.  วิทยานิพนธ์วิทยาศาสตรมหาบณัฑิต สาขาวิชาจิตวิทยาอุตสาหกรรมบณัฑิต
 วทิยาลยั, มหาวทิยาลยัเกษตรศาสตร์. 

 
จาระไน  แกลโกศล.  2529.  หลกัการประชาสัมพนัธ์.  กรุงเทพมหานคร: ไทยวฒันาพานิช. 

 
จิตกร  ตั้งเกษมสุข.  2543.  การศึกษาของการศึกษาของคนไทยในยุกต์โลกาภิวตัน์ เล่ม 1.  

กรุงเทพมหานคร: โรงพิมพค์รุสภา. 
 

จิตรา  ปุจฉาการ.  2540.  วารสารเกษตร (สังคม).  1 (1): 42. 
 

จ  าลอง  เงินดี.  2541.  จิตวทิยาทัว่ไป.  กรุงเทพมหานคร: เนติกุลการพิมพ.์ 
 

ชวาล  แพรัตนกุล.  2526.  เทคนิคการเขียนข้อทดสอบ.  กรุงเทพมหานคร: ไทยวฒันาพานิช. 
 

 

 



109 
 

ชิตหทยั  ภทัรชิยานนท.์  2542.  ความรู้ เจตคติ และการปฏิบัติของบุคลากรในมหาวิทยาลยัมหิดล ณ 
ศาลายา เกีย่วกบัการประหยัดพลงังานไฟฟ้า.  วทิยานิพนธ์ศึกษาศาสตรมหาบณัฑิต 

 สาขาวชิาส่ิงแวดลอ้ม, มหาวทิยาลยัมหิดล.  อา้งถึง Bloom, S. et al.  1971.  Handbook on 
Formative and Summative Evaluation of Stucent Learning.  New York: McGraw-Hill. 
 

ชุมพล  พนัธ์ุเจริญพงศ.์  2548.  ปัจจัยทีส่่งผลต่อความรู้และเจตคติต่อระบบการผลติแบบลนีของ
พนักงานระดับวศิวกรในอุตสาหกรรมรถยนต์.  วทิยานิพนธ์วทิยาศาสตรมหาบณัฑิต สาขา
วทิยาการจดัการอุตสหกรรม, สถาบนัเทคโนโลยพีระจอมเกลา้เจา้คุณทหารลาดกระบงั. 

 
ชูศรี  วงศรั์ตนะ.  2534.  เทคนิคการใช้สถิติเพือ่การวจัิย.  กรุงเทพมหานคร: จุฬาลงกรณ์
 มหาวทิยาลยั. 

 
ฑิตยา  สุวรรณะชฎ.  2527.  Sociology.  กรุงเทพมหานคร: ไทยวฒันาพานิช. 
 
ณรงคศ์กัด์ิ  จนัทร์นวล.  2527.  จิตวทิยาทัว่ไป.  เชียงใหม่: มหาวทิยาลยัเชียงใหม่. 
 
ณรงคศ์กัด์ิ  สินสวสัด์ิ.  2518.  จิตวทิยาทางการเมือง.  กรุงเทพมหานคร: มหาวทิยาลยัธรรมศาสตร์. 
 
ทรงพล  ภูมิพฒัน์.  2538.  จิตวทิยาทัว่ไป.  กรุงเทพมหานคร: ศูนยเ์ทคโนโลยทีางการศึกษา 

มหาวทิยาลยัศรีปทุม. 
 

ธ ารงศกัด์ิ  หม่ืนจกัร และ ศรีสง่า  กรรณสูตร.  2524.  จิตวทิยาธุรกจิ.  กรุงเทพมหานคร: โคมทอง. 
 
นพมาศ  ธีรเวคิน.  2539.  จิตวทิยาสังคม.  กรุงเทพมหานคร: มหาวทิยาลยัธรรมศาสตร์. 
 
นิภา  แกว้ศรีงาม.  2532.  จิตวทิยาองค์กร.  กรุงเทพมหานคร: คณะศึกษาศาสตร์ จุฬาลงกรณ์

มหาวทิยาลยั. 
 
 



110 
 

บุญธรรม  กิจปรีดาบริสุทธ์ิ.  2535.  การวดัผลและการประเมินผลการเรียนการสอน ฉบบัปรับปรุง
แก้ไข.  พิมพค์ร้ังท่ี 2.  กรุงเทพมหานคร: ภาควชิาศึกษาศาสตร์ คณะสังคมศาสตร์และ 
มนุษยศาสตร์ มหาวทิยาลยัมหิดล. 

 
               .  2540.  สถิติวเิคราะห์เพือ่การวจัิย.  พิมพค์ร้ังท่ี 2.  กรุงเทพมหานคร: ศรีอนนัตก์ารพิมพ.์ 

 
ประจวบ  ทองขาว.  2550.  ความรู้และเจตคติต่อการจัดท าระบบบ ารุงรักษาเชิงป้องกนั ของ

พนักงานแผนกซ่อมบ ารุง: กรณีศึกษาโรงงานผลติยาองค์กรเภสัชกรรม.  สารนิพนธ์วิทยา
ศาสตรมหาบณัฑิต สาขาวทิยาการจดัการอุตสหกรรม, สถาบนัเทคโนโลยพีระจอมเกลา้
พระนครเหนือ. 
 

ประภาเพญ็  สุวรรณ.  2526.  ทศันคติ: การวดั การเปลีย่นแปลงและพฤติกรรมอนามัย.   
 พิมพค์ร้ังท่ี 2.  กรุงเทพมหานคร: โอเดียนสโตร์. 
   
พยอม  วงศส์ารศรี.  2543.  จิตวทิยาการศึกษา.  กรุงเทพมหานคร: สารเศรษฐ์. 
 
พวงเพชร  วชัรอยู.่  2526.  แรงจูงใจกบัการท างาน.  กรุงเทพมหานคร: ภาคจิตวทิยา คณะ
 สังคมศาสตร์ มหาวทิยาลยัเกษตรศาสตร์. 

 
พวงรัตน์  ทวรัีตน์.  2543.  วธีิการวจัิยทางพฤติกรรมศาสตร์และสังคมศาสตร์.  กรุงเทพมหานคร: 

มหาวทิยาลยัศรีนครินทรวิโรฒ ประสานมิตร. 
 

ไพศาล  หวงัพานิช.  2526.  การวดัผลการศึกษา.  กรุงเทพมหานคร: ส านกัทดสอบทางการศึกษา
 และจิตวทิยา มหาวทิยาลยัศรีนครินทรวิโรฒ ประสานมิตร. 

 
ภาวดี  ดุลจินดา.  2527.  พฤติกรรมมนุษย์ในองค์กร.  กรุงเทพมหานคร: 

มหาวทิยาลยัสุโขทยัธรรมาธิราช. 
 

 



111 
 

ยพุา  กลอนกลาง.  2548.  การผลติแบบลนีในระดับกลยุทธ์และการจ าลองสถานการณ์ กรณีศึกษา : 
บริษัท บางกอกอเีกลิวงิ จ ากดั.  วทิยานิพนธ์วศิวกรรมศาสตรมหาบณัฑิต   

              สาขาวศิวกรรมอุตสาหการ, สถาบนัเทคโนโลยพีระจอมเกลา้พระนครเหนือ. 
 
รววีรรณ  องัคนุรักษพ์นัธ์.  2533.  การวดัทัศนคติเบือ้งต้น.  กรุงเทพมหานคร: คณะศึกษาศาสตร์ 

มหาวทิยาลยับูรพา. 
 

เรืองยศ  นนัทเสน.  2531.  ทัศนคติ แรงจูงใจใฝ่สันฤทธ์ิและอุปสรรคในการปฏิบัติงานของสหกรณ์
อ าเภอ.  วทิยานิพนธ์ศิลปศาสตรมหาบณัฑิต สาขาวชิาเศรษฐศาสตร์สหกรณ์, 
มหาวทิยาลยัเกษตรศาสตร์. 

 
วฒันา  ศรีสัตยว์าจา.  2534.  จิตวทิยาทศันคติ.  กรุงเทพมหานคร: คณะมนุษยศ์าสตร์ มหาวทิยาลยั 
 ศรีนครินทรวโิรฒ ประสานมิตร.  อา้งถึง Katz, E.  1960.  “The functional Approach to the 

Study of Attitudes”.  Public Opinion Quarterly  24(2): 163-204 
 

วชิยั  อริยะพรพงศ.์  2550.  ความรู้และเจตคติต่อการน าระบบการบริหารคุณภาพ ISO/TS 16949: 
2002 มาใช้ในอุตสาหกรรมช้ินส่วนรถยนต์ ในนิคมอุตสาหกรรมอสีเทอร์นซีบอร์ด.
วทิยานิพนธ์วทิยาศาสตรมหาบณัฑิต สาขาวทิยาการจดัการอุตสหกรรม, สถาบนัเทคโนโลยี
พระจอมเกลา้เจา้คุณทหารลาดกระบงั. 

 
วเิชียร  เกตุสิงห์.  2541.  สถิตวิเิคราะห์ส าหรับการวจัิย.  กรุงเทพมหานคร: โรงพิมพไ์ทยวฒันา 

พานิช. 
 

วรัิช  โอษฐย์ิม้พราย.  2550.  ความรู้และเจตคติต่อการจัดท าระบบบ ารุงรักษาเชิงป้องกัน ของ
พนักงานแผนกซ่อมบ ารุงในโรงงานผลติฮาร์ดดิสก์ไดร์ฟในประเทศไทย.  วทิยานิพนธ์ 
วทิยาศาสตรมหาบณัฑิต สาขาวทิยาการจดัการอุตสหกรรม, สถาบนัเทคโนโลยพีระจอม
เกลา้เจา้คุณทหารลาดกระบงั. 

 



112 
 

วลิยัลกัษณ์  ชมพศูรี.  2544.  การเปิดรับข่าวสาร ความรู้ ทัศนคติ และพฤติกรรม การท่องเทีย่วเชิง
นิเวศของนักท่องเทีย่วชาวไทย.  วทิยานิพนธ์นิเทศศาสตรมหาบณัฑิต สาขานิเทศศาสตร์, 
มหาวทิยาลยัธุรกิจบณัฑิตย.์ 

 
ศกัด์ิชาย  วรกุล.  2550.  ความรู้และเจตคติต่อระบบการผลติแบบลนีของวิศวกรในอุตสาหกรรม

ผู้ผลติช้ินส่วนยานยนต์ในนิคมอุตสาหกรรมอมตะนคร.  วิทยานิพนธ์ วทิยาศาสตร
มหาบณัฑิต สาขาวทิยาการจดัการอุตสหกรรม, สถาบนัเทคโนโลยพีระจอมเกลา้เจา้คุณ
ทหารลาดกระบงั. 

 
ศรัณย ์ สิงห์ทน.  2539.  ความรู้ทัศนคติและการมีส่วนร่วมของผู้บริหารในการเผยแพร่แนวความคิด 

เร่ืองการท่องเที่ยวเชิงอนุรักษ์.  วทิยานิพนธ์นิเทศศาสตรมหาบณัฑิต ภาควชิาการ
ประชาสัมพนัธ์, มหาวทิยาลยัธุรกิจบณัฑิตย.์   
 

สถาบนัยานยนต.์  2553.  ข้อมูลสถิติยานยนต์ ยอดขายยานยนต์ภายในประเทศ (Online). 
http://www.thaiauto.or.th/statistic/vehicle_domestic_wholesale.asp, 12 ธนัวาคม 2553. 

 
สมยศ  นาวกีาร.  2540.  การบริหารและพฤติกรรมองค์การ.  กรุงเทพมหานคร: ผูจ้ดัการ. 
 
สร้อยตระกลู  อรรถมานะ.  2545.  พฤติกรรมองค์การ: ทฤษฎแีละการประประยุกต์. 

กรุงเทพมหานคร: มหาวทิยาลยัธรรมศาสตร์. 
 
สายสุนีย ์ ปวติุนนัท.์  2541.  ความรู้ ทัศนคติ และการมีส่วนร่วมท ากจิกรรมในโครงการบริหาร

คุณภาพทัว่ทั้งองค์กรของเจ้าหน้าทีใ่นโรงพยาบาลทัว่ไปของรัฐ: กรณศึีกษาโรงพยาบาล
สิงห์บุรี.  วทิยานิพนธ์วทิยาศาสตรมหาบณัฑิต สาขาวชิาจิตวทิยาอุตสาหกรรม,
มหาวทิยาลยัเกษตรศาสตร์. 

 
สุชาญ  โกศิน.  2523.  “การส ารวจทศันคติ/การส ารวจความคิดเห็น.” วารสารบริหารคน  4: 45. 

 
 



113 
 

สุชาติ  ประสิทธ์ิรัฐสินธ์ และคณะ.  2523.  ระเบียบวธีิการการวจัิยทางสังคมศาสตร์. 
กรุงเทพมหานคร: ภาพพิมพ.์ 

 
สุชาติ โสมประยรูและคณะ.  2541.  สุขภาพเพือ่ชีวติ.  กรุงเทพมหานคร : ส านกัพิมพ์

มหาวทิยาลยัเกษตรศาสตร์. 
 
สุมาลี  จนัทร์ชลอ.  2542.  การวดัและประเมินผล.  กรุงเทพมหานคร: พิมพดี์. 
 
สุรพงษ ์ โสธนะเสถียร.  2533.  ทศันคติ: การวดัการเปลีย่นแปลง และพฤติกรรมอนามัย. 

กรุงเทพมหานคร: โอเดียนสโตร์. 
 

สุรศกัด์ิ  ลลิตเกียรติกุล.  2550.  การประยุกต์ใช้หลักการผลิตของลีนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในการ
 ผลิตช้ินส่วนรถจักรยานยนต์.  วิทยานิพนธ์วิศวกรรมศาสตรมหาบณัฑิต สาขาวิศวกรรม     
 การจดัการอุตสาหกรรม, สถาบนัเทคโนโลยพีระจอมเกลา้พระนครเหนือ.  
 

โสภิตสุดา  มงคลเกษม.  2539.  พฤติกรรมการเปิดรับข่าวสารความรู้ พฤติกรรม และพฤติกรรม 
การคาดเข็มขัดนิรภัยของผู้ขับข่ีรถยนต์ในกรุงเทพมหานคร.  วทิยานิพนธ์นิเทศศาสตร 
มหาบณัฑิต ภาควชิาการประชาสัมพนัธ์, จุฬาลงกรณ์มหาวทิยาลยั. 
  

ส านกังานแรงงานจงัหวดัฉะเชิงเทรา.  2553.  สถิติแรงงานจังหวดั (Online). 
http://chachoengsao.mol.go.th/labour_statistic, 12 ธนัวาคม 2553 

 
ไสว  เล่ียมแกว้.  2528.  ความจ าของมนุษย์: ทฤษฎีและวิธีสอน.  กรุงเทพมหานคร: มิตรสยาม. 
 
อนนัต ์ ศรีโสภา.  2525.  การวดัผล.  กรุงเทพมหานคร: ไทยวฒันาพานิช. 
 
อเนกกุล  กรีแสง และ เสริมศกัด์ิ  วศิาลาภรณ์.  2518.  หลกัการเบือ้งต้นของการวดัผลการศึกษา. 

กรุงเทพมหานคร: อกัษรสัมพนัธ์. 
 
 



114 
 

อเนกกุล  กรีแสง และ เสริมศกัด์ิ  วศิาลาภรณ์.  2521.  จิตวทิยาที่เกีย่วข้องกบัการศึกษา.  พิษณุโลก:   
แผนกเอกสารและการพิมพม์หาวทิยาลยัศรีนครินทรวิโรฒ พิษณุโลก. 

 
อภิชาติ  เปรมปราชญช์ยนัต.์  2550.  การเพิม่ประสิทธิภาพในห่วงโซ่อุปทานโดยใช้เทคนิคการผลติ
 แบบลนี: กรณีศึกษาอุตสาหกรรมช้ินส่วนผลติยานยนต์ของไทย.  สารนิพนธ์ 
 วทิยาศาสตรมหาบณัฑิต สาขาการจดัการการขนส่ง, มหาวทิยาลยับูรพา. 
 
อรวรรณ  ปิลนัธ์โอวาท.  2537.  การส่ือสารเพือ่การโน้มน้าวใจ.  กรุงเทพมหานคร:  
              จุฬาลงกรณ์มหาวทิยาลยั.   

 
เอกชยั  เพชรกาฬ.  2550.  ความรู้และเจตคติต่อการลดต้นทุนทีทุ่กคนมีส่วนร่วมของพนักงาน

โรงงานผลติช้ินส่วนยานยนต์กลุ่มบริษัทไทยซัมมิท เขตจังหวดัสมุทรปราการ.  
วทิยานิพนธ์วทิยาศาสตรมหาบณัฑิต สาขาวทิยาการจดัการอุตสหกรรม, สถาบนัเทคโนโลยี
พระจอมเกลา้เจา้คุณทหารลาดกระบงั. 

 
อ านวย  แสงสวา่ง.  2540.  การจัดการทรัพยากรมนุษย์.  กรุงเทพมหานคร: ทิพยวสุิทธ์. 
 
Allen, J. et al.  2001.  Lean Manufacturing: A Plant Floor Guide.  Michigan: Society of 

Manufacturing Engineers. 
 
Allport, G. W.  1953.  Attitude: Handbook of Social Psychology.  Murvhison Woreester Mass: 

Clark University Press. 
 

Anastsi, A.  1982.  Psychological Testing.  5th ed.  New York: Macmillan Co., Inc. 
 
Best, W.  1981.  Research in Education.  4th ed.  N.J.: Pretice-Hall. 
 
Bloom, S. et al.  1971.  Handbook on Formative and Summative Evaluation of Stucent 

Learning.  New York: McGraw-Hill. 



115 
 

Coon, D.  1998.  Introduction to Psychology: Exploration and Application.  8th ed.  Brooks: 
Cole. 

 
Fawaz, A.  2003.  Lean Manufacturing Tools and Techniques in The Process Industry with a 

Focus on Steel.  Doctor of  Philosophy Dissertation in Science, University of Pittsburgh.  
 
Feld, W. M.  2001.  Lean Manufacturing: tools, techniques, and how to use them.  Florida:  
 St. LuciePress. 
 
Feldman, R. S.  1998.  Social Psychology.  2th ed.  New York: Prentice-Ha. 
 
Gary, J.  1992.  Organizational Behavior: Understanding Life.  8th ed.  New York: Harper 

Collins. 
 
Good, C. V.  1973.  Dictionary of Education.  New York: McGraw-Hill Book Company. 
 
Gulyani, S.  2001.  “Effects of Poor Transportation on Lean Production and Industrial Clustering: 

Evidence from the Indian Auto Industry.”  World Development  (July, 2001): 1157-1177 
 
Holloway, L. E. and A. Hall. 1997. Principle of lean manufacturing. Cardiff : Industry & Higher 

Education. 
 

Katayama, H.  1999.  “Agility, adaptability and leaness: A Comparison of Concepts and a Study 
of Practice.”  International  Journal of  Production Economics  60: 43-51.  

 
Katz, E.  1960.  “The functional Approach to the Study of Attitudes”.  Public Opinion Quarterly 

24(2): 163-204 
 
Kendle, H.  1963.  Basic Psychology.  New York: Appleton Century Grofts Company. 



116 
 

Lee, J. and R. Peccei.  2006.  “Lean production and quality commitment a comparative study of  
two Korean auto firms.”  Personnel Review 37(1): 5-25. 

 
Mark, H.  1980.  Cognition,Convention and Communication.  New York: Praeger. 
 
Mathew, J. Z. et al.  1997.  “Lean Manufacturing Yields World-class Improvements for Small 

Manufacturer.”  IIE Solution  (April, 1997): 36-40.  
 
McDavid, J. W. and H. Harrari.  1968.  Social Psychology: Individuals Groups and Societies. 

New York: Harper & Row. 
 

Michelle, R .T.  2000.  “Baseline Diagnostic of Implementing Lean Manufacturing on the Boeing 
717.”  MAI  6: 167  

 
Perez, P. and M. Sanches.  2000.  “Lean production and supplier relations: a surway of pratices in 

the Aragonese  Automotive  Industry.”  Teachnovation  12(20): 665-676. 
 
Permsiriphan, S.  1997.  Productivity Improvement of Hard Disk Manufacturing using 

Simulation Software.  Master Thesis in Engineering, King Mongkut’s Institute of  
Technology North Bangkok. 

 
Plotnik, R.  1999.  Introduction to Psychology.  7th ed.  Belmonth: Wadsworth. 
 
Shah, R. and W. Peter.  2001.  “Lean manufacturing: Context, Pratice Bundles  and Performance.” 

Journal of Operations Management  21: 129-149. 
 
Spann, M. et al.  1997.  Transferring  Lean Manufacturing  to Small Manufacturers: The 

Role of NIST-MEP.  Alabama: University of Alabama in Huntsville. 
 
 



117 
 

Thurstone, L. L.  1967.  Attitude Theory and Measurement.  New York: Jonh Wiley & Son. 
 
Wikstrom, S. and R. Normann.  1994.  Knowledge & Value a New Perspective on Corporate 

Transformation.  New York: Routledge. 

 
Zimbabo, G. et al.  1977.  Influenzing Attitude and Changing Behavior.  London: Addision 
Wesley Publishing Company. 

 
 

 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาคผนวก 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



119 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ก 
แบบสอบถามท่ีใชใ้นงานวจิยั 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 

 



120 
 

แบบสอบถาม 

 

เร่ือง 
 

ความรู้และเจตคตขิองพนักงานฝ่ายผลติในอุตสาหกรรมยานยนต์ นิคมอุตสาหกรรมเกตเวย์ซิตี ้
 

ค าช้ีแจง  แบบสอบถามน้ีจดัท าเพ่ือประกอบการศึกษาเร่ือง ความรู้และเจตคติของพนกังานฝ่ายผลิต
ในอุตสาหกรรมยานยนต ์นิคมอุตสาหกรรมเกตเวยซิ์ต้ี ผูจ้ดัท างานวิจยัจึงขอความร่วมมือของท่านใน
การตอบแบบสอบถามฉบบัน้ีตามความจริงทุกประการ ขอ้มูลท่ีท่านตอบในแบบสอบถามจะถูกเก็บ
เป็นความลบั และจะไม่ส่งผลกระทบใดๆต่อท่าน เน่ืองจากขอ้มูลท่ีน าเสนอในงานวิจยัจะน าเสนอใน
ลกัษณะภาพรวม และจะน าขอ้มลูท่ีไดไ้ปใชเ้พ่ือประโยชนใ์นงานวิจยัเท่านั้น  

 

แบบสอบถามแบ่งเป็น 3 ตอน ดงัน้ี 
ส่วนท่ี 1    ขอ้มลูทัว่ไปของผูต้อบแบบสอบถาม 
ส่วนท่ี 2 แบบทดสอบขอ้มลูเก่ียวกบัความรู้ในระบบการผลิตแบบลีน 
ส่วนท่ี 3   แบบวดัขอ้มูลเก่ียวกบัเจตคติของพนกังานท่ีมีต่อระบบการผลิตแบบลีน 

          

             
ค าอธิบายเพิม่เตมิ 

ค าจ ากัดความของการผลิตแบบลีน โดย  National Institute of Standards and Technology 
Manufacturing Extension Partnership (NIST-MEP) ไดใ้หค้  าจ ากดัความของระบบการผลิตแบบลีน
ไวว้่า เป็นระบบท่ีมุ่งเนน้การจ าแนกและก าจดัความสูญเปล่าในกิจกรรมตลอดจนการพฒันาอย่าง
ต่อเน่ือง โดยท าใหก้ารไหลของผลิตภณัฑเ์กิดมาจากการดึงดูดของลูกคา้ เพ่ือการตอบสนองความพึง
พอใจของลกูคา้อยา่งสูงสุด 

 
หลักการของระบบการผลิตแบบลีน  มุ่งเนน้เป้าหมายคือการคุณค่าเพ่ิมดว้ยการจ าแนกและ

ก าจดัความสูญเปล่า โดยความสูญเปล่าท่ีก่อใหเ้กิดคุณค่าต่อลกูคา้ โดยแบ่งออกเป็น 7 ประการ ไดแ้ก่ 
1. การผลิตท่ีมากเกินไป (Over Production) เป็นการผลิตสินคา้หรือช้ินส่วนท่ีไม่มีค าสั่งซ้ือ

หรือความตอ้งการ ซ่ึงท าใหเ้กิดความสูญเปล่าในการใชพ้นกังานมากเกินความจ าเป็น  
2. การรอคอย (Waiting) เวลาท่ีใชใ้นการรอปฏิบติัการ เป็นลกัษณะท่ีพนกังานเพียงแต่ยืนเฝ้า

เคร่ืองจกัรอตัโนมติัหรือยืนรอท่ีจะด าเนินการในขั้นตอนการผลิตต่อไป รอเคร่ืองมือ วตัถุดิบ ช้ินส่วน
เพ่ิมเติม  
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3. การขนส่ง (Transporting) การเคล่ือนยา้ยหรือการขนยา้ยท่ีไม่จ าเป็น ไดแ้ก่ การเคล่ือนยา้ย
ช้ินงานในระหว่างท าเป็นระยะทางไกลๆ หรือการเคล่ือนยา้ยวตัถุดิบ ช้ินส่วน หรือสินคา้ส าเร็จรูปไป
เกบ็หรือน าออกจากคลงัหรือในระหวา่งกระบวนการผลิต 

4. การด าเนินงานท่ีไม่เหมาะสม (Inappropriate Processing) การผลิตโดยใชข้ั้นตอนมากเกิน
ความจ าเป็น หรือการผลิตดว้ยวิธีท่ีไม่ถกูตอ้ง  

5. สินคา้คงคลงัท่ีไม่จ าเป็น (Unnecessary Inventory) พสัดุคงคลงัท่ีมากเกินไป ไดแ้ก่ วตัถุดิบ 
ช้ินงานระหว่างท า หรือสินคา้ส าเร็จรูปท่ีมากเกินไปเป็นผลใหเ้กิดเวลาท่ีมากข้ึน สินคา้ตกรุ่น สินคา้
เกิดความเสียหาย  

6. การเคล่ือนยา้ยท่ีไม่จ าเป็น (Unnecessary Motions) การเคล่ือนไหวโดยไม่จ าเป็น ไดแ้ก่ การ
เคล่ือนไหวท่ีไม่เกิดประโยชน์ใดๆ ของพนกังานในระหว่างการปฏิบติังาน ตวัอย่างเช่น การมองหา 
การเอ้ือมเพ่ือหยิบจบั  

7. ขอ้บกพร่อง (Defects) ไดแ้ก่ การผลิตช้ินส่วนท่ีมีความบกพร่องหรือการแกไ้ขขอ้บกพร่อง
การซ่อมแซมหรือแกไ้ขใหม่  
 
ส่วนที่  1   ข้อมูลทั่วไปของผู้ตอบแบบสอบถาม 
 
 ค าช้ีแจง :   โปรดเติมเคร่ืองหมาย ลงใน        หนา้ตวัเลือกตามความเป็นจริงกบัขอ้มลูและ
ความคิดเห็นของท่านมากท่ีสุด 
 
1. เพศ 
       1) ชาย           2) หญิง    
 
2. อาย ุ

       1) ต ่ากวา่ 20-30 ปี                                                     2) 31-40 ปี 
        3) 41-50 ปี             4) 50 ปีข้ึนไป 
          

3. ระดบัการศึกษา   
      1) มธัยมศึกษา/ปวช.            2) อนุปริญญา/ปวส. 

       3) ปริญญาตรี             4) สูงกวา่ปริญญาตรี 
 

4.   ต าแหน่งงาน 
        1) หวัหนา้แผนก             2) วิศวกร 
        3) ช่างเทคนิค              4) พนกังานทัว่ไป 
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5. ประสบการณ์ในการท างาน 

          1) นอ้ยกวา่ 1 ปี   2) 1-3 ปี 
           3) 4-6 ปี              4) 7 ปีข้ึนไป 
  

6. ระดบัเงินเดือน 
         1) นอ้ยกวา่ 15,000 บาท             2) 15,001-30,000 บาท 

          3) 15,000 - 30,000 บาท             4) 50,000 บาทข้ึนไป 
 
ส่วนที่ 2   แบบทดสอบขอ้มลูเก่ียวกบัความรู้ในระบบการผลิตแบบลีน 

 

      ค าช้ีแจง :   โปรดพิจารณาขอ้ความต่อไปน้ีแลว้เติมเคร่ืองหมาย  ลงในช่องท่ีท่านเห็นวา่ถกู และ
เคร่ืองหมาย X ในขอ้ท่ีท่านเห็นวา่ผิด 
 

 

................1. ระบบการผลิตแบบลีน คือ ระบบท่ีสามารถตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ไดเ้ป็น
อย่างดี มุ่งเน้นการลดความสูญเปล่า โดยการก าจัดทุกส่ิงทุกอย่างท่ีไม่ส่งเสริมคุณค่าเพ่ิมในตัว
ผลิตภณัฑ ์

................2. ความสูญเปล่า คือ กิจกรรมหรือส่วนประกอบในขั้นตอนการผลิตท่ีเพ่ิมเวลาและ
ค่าใชจ่้ายในการผลิต แต่ไม่เพ่ิมมลูค่าหรือหนา้ท่ีใหก้บัสินคา้ 
................3. ความสูญเปล่า ไดแ้ก่ การผลิตเกินจ านวน การรอคอย การผลิตของเสีย การเคล่ือนไหว
การขนส่ง ขนยา้ย และการมีขั้นตอนส่วนเกิน ตลอดถึงวสัดุคงคลงั 
................4. กิจกรรมท่ีไม่มีมูลค่าเพ่ิม (Non-Value added activities) คือ กิจกรรมท่ีลูกคา้มองเห็นว่ามี
ผลต่อการผลิตผลิตภณัฑ ์อนัเป็นการเพ่ิมมลูค่า และหนา้ท่ีใหก้บัสินคา้ 
................5. กิจกรรมท่ีมีมูลค่าเพ่ิม (Value added activities) คือ กิจกรรมต่างๆท่ีไม่ไดเ้ป็นการเพ่ิม
มูลค่า และไม่หน้าท่ีให้กบัสินคา้ลูกคา้ หรือเป็นกิจกรรมท่ีไม่จ าเป็นสามารถก าจัดออกไปได้ใน
ขั้นตอนการผลิต  
................6. จุดหมายของระบบการผลิตแบบลีน คือ “ดีท่ีสุด เร็วท่ีสุด และค่าใชจ่้ายสูงท่ีสุด” 
................7. กิจกรรม 5ส. เป็นเทคนิคพ้ืนฐานอยา่งหน่ึงในระบบการผลิตแบบลีน 
................8. ลกัษณะการรอคอย ไดแ้ก่ การท่ีพนกังานรอเคร่ืองจกัร เคร่ืองจกัรรอพนกังาน พนกังาน
รอพนกังาน พนกังานและเคร่ืองจกัรรอวตัถุดิบ 

................9. การขาดมาตรฐานในการท างานท่ีถกูตอ้ง และขาดการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรเคร่ืองมือเป็น
สาเหตุท่ีท าใหเ้กิดการรอคอย 
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................10. การผลิตท่ีมากกว่าท่ีตอ้งการ ผลิตเร็วกว่าท่ีตอ้งการ หรือผลิตล่วงหนา้ก่อนท่ีตอ้งการ
จดัเป็นลกัษณะของการผลิตสินคา้เกินจ านวน 

................11. การผลิตท่ีตามจ านวนท่ีก าหนดในการวางแผนการผลิตหรือการพยากรณ์การผลิต 
จดัเป็นสาเหตุหน่ึงของการผลิตสินคา้เกินจ านวน 

................12. การผลิตสินคา้เกินจ านวน จดัเป็นหน่ึงในลกัษณะของการผลิตของเสีย 

................13. การขาดการควบคุมกระบวนการผลิตและการควบคุมคุณภาพท่ีดี เป็นสาเหตุหน่ึงท่ีท า
ใหเ้กิดการผลิตของเสีย 
................14. การออกแบบผงัโรงงาน และขั้นตอนการท างานท่ีไม่เหมาะสม ส่งผลให้เกิดการ
เคล่ือนไหวเคล่ือนยา้ยของพนกังานท่ีไม่ไดเ้พ่ิมมลูค่าใหก้บัสินคา้ 
................15. การขนส่ง ขนยา้ย ไดแ้ก่ การขนยา้ยวตัถุดิบ ช้ินงานหรือสินคา้ส าเร็จรูปไปรอบโรงงาน
อนัมีสาเหตุมาจากการออกแบบการเคล่ือนท่ีของช้ินงานไม่ถูกตอ้ง อีกทั้งมีพ้ืนท่ีในการจดัเก็บสินคา้
ขนาดใหญ่หรือมีหลายแห่ง 
................16. ลกัษณะของขั้นตอนส่วนเกิน ไดแ้ก่ ความพยายามท่ีจะเพ่ิมขั้นตอนการท างานท่ีไม่ได้
เพ่ิมมลูค่าหรือหนา้ท่ีใหก้บัสินคา้ 
................17. การท่ีสินคา้มีการเปล่ียนแปลงแต่ไม่มีการเปล่ียนแปลงขั้นตอนการผลิต หรือผูผ้ลิตไม่
เขา้ใจความตอ้งการท่ีแทจ้ริงของลกูคา้ จดัเป็นสาเหตุท่ีท าใหมี้ขั้นตอนส่วนเกิน 

................18. การท่ีมีจ านวนวตัถุดิบหรือช้ินงานส่วนเกินกว่าหน่ึงหน่วยในแต่ละต าแหน่งของ
ขั้นตอนการผลิต จดัเป็นลกัษณะของสินคา้คงคลงั 
................19. สาเหตุของการมีวสัดุคงคลงั ไดแ้ก่ การผลิตตามแผนการผลิตหรือการพยากรณ์ และมี
การสัง่ซ้ือวตัถุดิบเป็นจ านวนมากเพ่ือไดรั้บส่วนลด 
................20. การอบรมในเร่ืองการผลิตแบบลีน จะมุ่งเนน้เฉพาะระดบัพนกังานท่ีไม่มีประสบการณ์
หรือมีประสบการณ์นอ้ยเท่านั้น 
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ส่วนที่ 3   แบบวดัขอ้มูลเก่ียวกบัเจตคติของพนกังานท่ีมีต่อระบบการผลิตแบบลีน 

 

      ค าช้ีแจง :   โปรดพิจารณาขอ้ความต่อไปน้ีแลว้เติมเคร่ืองหมาย  ลงในช่องท่ีตรงกบัความ
คิดเห็นของท่านมากท่ีสุด 

 

 

ขอ้ความ 

ระดบัเจตคติ 

เห็นดว้ย
อยา่งยิ่ง 

(5) 

เห็นดว้ย 
 

(4) 

ปานกลาง 
 

(3) 

ไม่เห็นดว้ย 
 

(2) 

ไม่เห็นดว้ย
อยา่งยิ่ง 

(1) 

1. การท างานดว้ยระบบการผลิตแบบลีนมี
ประโยชน์ต่อ   หน่วยงานของท่าน 

     

2. การท างานดว้ยระบบการผลิตแบบลีนท าให้
หน่วยงานของท่านด าเนินงานไดต้ามเป้าหมายท่ี
ก าหนด 

     

3. ท่านคิดวา่องคก์รของท่านจ าเป็นตอ้งด าเนินงาน
ดว้ยระบบการผลิตแบบลีน 

     

4. เม่ือด าเนินการผลิตแบบลีน ท่านรู้สึกมีส่วนร่วม
ในการพฒันาองคก์รของท่าน 

     

5. ระบบการผลิตแบบลีน ท าใหท่้านรู้สึกมี
ความรู้สึกผกูพนักบัองคก์รของท่าน 

     

6. การท างานดว้ยระบบการผลิตแบบลีนเป็นการ
แกปั้ญหาท่ีตน้เหต ุ

     

7. การท างานดว้ยระบบการผลิตแบบลีนเป็นการ
ช่วยเพ่ิมประสิทธิภาพในการท างาน 

     

8. ท่านคิดวา่ระบบการผลิตแบบลีน ช่วยลดความ
สูญเสียในการผลิต 

     

9. ระบบการผลิตแบบลีน ท าใหเ้กิดความผิดพลาด
ในการท างานนอ้ยลง 

     

10. การน าระบบการผลิตแบบลีน มาใชส้ร้างความ
มัน่ใจในคุณภาพสินคา้ 

     

11. การท างานดว้ยระบบการผลิตแบบลีนเป็นการ
ช่วยพฒันาทกัษะการท างานเป็นทีม 
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ขอ้ความ 

ระดบัเจตคติ 

เห็นดว้ย
อยา่งยิ่ง 

(5) 

เห็นดว้ย 
 

(4) 

ปานกลาง 
 

(3) 

ไม่เห็นดว้ย 
 

(2) 

ไม่เห็นดว้ย
อยา่งยิ่ง 

(1) 

12. พนกังานทุกคนตอ้งมีส่วนร่วมในการท างาน
ดว้ยระบบการผลิตแบบลีน 

     

13. การท างานดว้ยระบบการผลิตแบบลีนเป็นการ
ช่วยใหเ้กิดความสามคัคีกบัเพ่ือนร่วมงาน 

     

14. การท างานดว้ยระบบการผลิตแบบลีนลด
ปัญหาความขดัแยง้ความเขา้ใจไม่ตรงกนัของ
เพ่ือนร่วมงาน 

     

15. การท างานดว้ยระบบการผลิตแบบลีนท าให้
เพ่ือนร่วมงานรับฟังปัญหาในการท างานของท่าน
และช่วยกนัปรับปรุงแกไ้ขปัญหานั้นๆ 

     

16. ท่านเขา้ใจเป้าหมายในการท างานดว้ยระบบ
การผลิตแบบลีนเป็นอยา่งดี 

     

17. ท่านคิดวา่ระบบการผลิตแบบลีนสามารถ
พฒันาความรู้ ความสามารถในการท างานของ
ท่านไดม้ากข้ึน 

     

18. ท่านสามารถท างานดว้ยระบบการผลิตแบบ
ลีนไดอ้ยา่งราบร่ืน 

     

19. การท างานดว้ยระบบการผลิตแบบลีนสามารถ
ท าใหปั้ญหาท่ีเกิดข้ึนในงานของท่านนอ้ยลง 

     

20. การท างานดว้ยระบบการผลิตแบบลีนคุม้ค่า
กบัส่ิงท่ีท่านทุ่มเท 

     

21. ท่านไม่ไดถู้กบงัคบัใหท้ างานดว้ยระบบการ
ผลิตแบบลีน 

     

22. การท างานดว้ยระบบการผลิตแบบลีนไม่ได้
เป็นการเพ่ิมงานใหแ้ก่ท่าน 

     

23. การท างานดว้ยระบบการผลิตแบบลีนไม่เบียด
บงัเวลาพกัผอ่นของท่าน 

     

24. ท่านไม่รู้สึกเบ่ือหนายต่อการไดท้ างานดว้ย
ระบบการผลิตแบบลีน 

     

           

    ขอบพระคุณในความร่วมมือตอบแบบสอบถาม 
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ภาคผนวก ข 

การทดสอบความน่าเช่ือถือของแบบสอบถาม 
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ตารางผนวกที ่1  ผลการทดสอบความน่าเช่ือถือของแบบสอบถาม 1 
 

Case Processing Summary 

  N % 

Cases Valid 29 96.7 

Excludeda 1 3.3 

Total 30 100.0 

a. Listwise deletion based on all variables in the procedure. 
 
ตารางผนวกที ่2  ผลการทดสอบความน่าเช่ือถือของแบบสอบถาม 2 
 

Reliability Statistics 

Cronbach's Alpha N of Items 

.958 24 

 
ตารางผนวกที ่3  ผลการทดสอบความน่าเช่ือถือของแบบสอบถาม 3 

 

Item-Total Statistics 

 Scale Mean if 
Item Deleted 

Scale Variance if 
Item Deleted 

Corrected Item-
Total Correlation 

Cronbach's Alpha 
if Item Deleted 

Organization1 85.9333 227.651 .755 .956 

Organization2 86.0667 228.892 .789 .955 

Organization3 86.1000 230.921 .773 .956 

Organization4 86.0667 228.892 .789 .955 

Organization5 86.1000 230.921 .773 .956 

System1 86.1333 228.533 .790 .955 

System2 86.0333 230.309 .719 .956 
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ตารางผนวกที ่3  (ต่อ) 

 
Item-Total Statistics 

 Scale Mean if 
Item Deleted 

Scale Variance if 
Item Deleted 

Corrected Item-
Total Correlation 

Cronbach's Alpha 
if Item Deleted 

System3 85.9667 229.413 .738 .956 

System4 86.1333 228.533 .790 .955 

System5 86.0333 230.309 .719 .956 

Work1 85.7000 233.734 .729 .956 

Work 2 85.7000 233.459 .740 .956 

Work 3 85.8333 231.316 .747 .956 

Work 4 85.7000 233.459 .740 .956 

Work 5 85.8333 231.316 .747 .956 

Work 6 86.3667 240.930 .523 .958 

Work 7 86.0667 240.133 .515 .958 

Work 8 86.3000 237.941 .549 .958 

Employee1 86.1667 238.557 .640 .957 

Employee2 86.2000 235.200 .629 .957 

Employee3 86.1333 235.568 .548 .958 

Employee4 86.0333 236.930 .562 .958 

Employee5 86.4000 232.731 .541 .959 

Employee6 86.4000 236.938 .626 .957 
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ประวตัิการศึกษา และการท างาน 
 

ช่ือ – นามสกุล นายสุรพนัธ์  ตนัติธวชัชยักุล 
วนั เดือน ปี ทีเ่กดิ วนัท่ี 21 กรกฎาคม พ.ศ. 2527 
สถานทีเ่กดิ  จงัหวดักรุงเทพมหานคร 
ประวตัิการศึกษา วศิวกรรมศาสตรบณัฑิต (เคร่ืองกล) 

มหาวทิยาลยัเทคโนโลยพีระจอมเกลา้ธนบุรี 
ประวตัิการท างาน - พ.ศ. 2550 วศิวกรฝ่ายวจิยัและพฒันา  

บริษทั วาย ไอ ซี เอเชีย แปซิฟิก คอร์ปปอร์   
เรชัน่ จ  ากดั  
- พ.ศ. 2553 – พ.ศ. 2554 วศิวกรเคร่ืองกล  
บริษทั ไทยเมเดนชา จ ากดั  
 
 

 

 


