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บทคัดย่อ 
วตัถุประสงค ์ เพื่อศึกษาปัจจยัในการผลิตต่างๆในช่วงก่อนและหลงัการลดตน้ทุนตาม

แนวคิดลีน ดว้ยการวิเคราะห์จากสมการถดถอยพร้อมทั้งหาโมเดลถดถอยและเปรียบเทียบระหวา่ง
ผลของมูลค่าตน้ทุนโดยการคาดคะเน กบัมูลค่าตน้ทุนจริง และ คาดคะเนมูลค่าตน้ทุนล่วงหนา้และ
ตน้ทุนท่ีลดลง  

วธีิด าเนินการวจิยั จากรายงานการผลิตของบริษทั สยามชิตะ จ ากดั ของก่อนและหลงั
การลดตน้ทุนแบบลีนปี พ.ศ. 2554-2555 และ 2556-2557 แต่ปี 2557 ใชข้อ้มูลตั้งแต่เดือน มกราคม 
ถึง มิถุนายน ดว้ยสถิติ ค่าความแปรปรวนทางเดียว ค่าสัมประสิทธ์ิสหสัมพนัธ์เพยีรสันโพรดกั
โมเมนต ์และสมการถดถอยพหุ  

ผลการวจิยั สรุปไดว้า่ตน้ทุนคงท่ี มีค่าสัมประสิทธ์ิ เท่ากบั 382,869.75 โดยปัจจยัใน
การผลิตมีค่าสัมประสิทธ์ิดงัน้ี (1)  ระยะห่างของกระบวนการผลิต เท่ากบั -227,897.93 (2) ปริมาณ
การผลิต เท่ากบั 25.65  (3) ระยะเวลาท่ีสูญเสียในการผลิต เท่ากบั -1.05 ไดโ้มเดลการถดถอย  
Y=382,869.75-227,897.93X1+25.65X2-1.05X3 ซ่ึงมูลค่าตน้ทุนจริงและมูลค่าตน้ทุนคาดคะเน 
เท่ากบั 54,349,506.22 บาท และ 53,674,017.07 บาท ตามล าดบั โดย มูลค่าตน้ทุนจริงมากกวา่มูลค่า
ตน้ทุนคาดคะเน 675,489.15 บาท หรือ .0124 ซ่ึงในการวเิคราะห์คร้ังน้ีระดบันยัส าคญัท่ี .05 (หรือ
ระดบัความเช่ือมัน่ 95%) และจากการคาดคะเนมูลค่าตน้ทุนล่วงหนา้และตน้ทุนท่ีลดลง 5 ปี คือ ปี 
2558-2562 พบวา่ มูลค่าตน้ทุนล่วงหนา้ของก่อนลีนและหลงัลีน เฉล่ีย คือ 21,071,859.70 บาท และ 
20,382,118.38 บาท ตามล าดบั ลดตน้ทุนได ้เฉล่ีย 689,741.32 บาท หรือ 3.27 %  
ค าส าคัญ:การลดตน้ทุน,สปริงลอ้หนา้,การลดตน้ทุนตามแนวคิดลีน 
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Abstract 
 The objectives of this study were to study the factors of production in the period before 
and after the cost of lean concepts. By analyzing the regression and find a regression model and 
compare the result of the actual cost with estimate or prediction the cost.  
 Research Methodology: The sample consisted of the data for the report on the 
production of Siam Chita Co., Ltd. in time before and after the cost reduction, lean year 2554-2555 
and lean back in 2556-2557, but the year 2557 are based on data from January to Jun. The data’s 
were analysis by percentage, mean, standard deviation, and one way ANOVA and Pearson product 
moment correlation coefficients: rxy and multiple regression. 
 Major findings: The study concluded that the fixed costs. Coefficient by a factor equal 
to 382,869.75 to produce a coefficient as follows: (1) the distance of the production process is -
227,897.93 (2) the production of 25.65 (3) time to loss of production is equal to -1.05 and model 
regression is Y = 382,869.75-227,897.93X1 + 25.65X2-1.05X3.  The amount of the actual cost and 
the cost estimate is 54,349,506.22 baht and 53,674,017.07 baht, respectively, at cost rather than a 
supposedly 675,489.15 baht or. 0124, which, in this analysis, the significance level of .05. (Or 
confidence level of 95%) and by estimating the cost in advance and cost reduction of 5 years in the 
year 2558 to 2562 found that the cost to lean back, lean and mean is 21,071,859.70 baht and 
20,382,118.38 baht, respectively, and the average cost down is 689,741.32 baht or 3.27%. 
Keywords: Cost Reduction, Spring Wheels (Front Fork) of Motorcycle and Lean. 
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บทที ่1 
บทน า 

 

1.1 ความเป็นมาและความส าคญัของปัญหา  
ในสถานการณ์ปัจจุบนั ปัญหาเศรษฐกิจนบัเป็นปัญหาหน่ึงของประเทศไทย  ไม่วา่จะเป็น

ปัญหาสินคา้ขาดแคลนและมีราคาแพงก็ตาม  ผูป้ระกอบการท่ีเป็นผูผ้ลิตสินคา้ก็เกิดปัญหาทางดา้น
ตน้ทุนราคาท่ีสูงข้ึน  ไม่วา่จะเป็นวตัถุดิบ  ค่าแรงงาน  และค่าใชจ่้ายจากการผลิตอ่ืนๆ โดยเฉพาะค่า
น ้ามนัท่ีตอ้งใชใ้นการขนส่งสินคา้ท่ีผลิต  ดงันั้น ผูบ้ริหารควรตระหนกัถึงความส าคญัของการลด
ตน้ทุนเพื่อความอยูร่อดและเพิ่มศกัยภาพในการแข่งขนัของกิจการ  และบรรเทาปัญหาทางเศรษฐ 
กิจสังคมของประเทศ  และในธุรกิจท่ีแตกต่างกนัยอ่มมีลกัษณะของตน้ทุนท่ีแตกต่างกนั  เพื่อ
ประโยชน์ส าหรับการน าตน้ทุนมาใชใ้นการบริหาร  ผูบ้ริหารตอ้งมีความรู้ความเขา้ใจเก่ียวกบั
ตน้ทุนของกิจการตนเองเพื่อน ามาใชใ้นการบริหารเร่ืองการวางแผนและตดัสินใจ  การควบคุมการ
จดัท างบประมาณและการเพิ่มประสิทธิภาพในการปฏิบติังาน 

การลดตน้ทุนถือเป็นส่ิงส าคญั  เพราะตน้ทุนท่ีเพิ่มข้ึนยอ่มหมายถึงก าไรท่ีลดลง  แต่ถา้
กิจการสามารถลดตน้ทุนได ้ นัน่ถือเป็นช่องทางหน่ึงของการเพิ่มก าไร  ผูบ้ริหารสามารถน ากลยทุธ์
การลดตน้ทุนไปประยกุตใ์ชใ้หเ้หมาะสมกบักิจการของตนเอง  ไดแ้ก่  การลดตน้ทุนดว้ยการเพิ่ม
ผลผลิต  การลดตน้ทุนดา้นโลจิสติกส์  การลดตน้ทุนดว้ยการเรียนรู้วธีิการปฏิบติัท่ีดีท่ีสุดจากหน่วย
ธุรกิจอ่ืน  การลดตน้ทุนดว้ยการควบรวมกิจการ  การลดตน้ทุนดว้ยวธีิซิกซิกม่า  การลดตน้ทุน
การตลาดแบบกองโจร  การลดตน้ทุนดว้ยการสร้างอ านาจในการต่อรอง  การลดตน้ทุนดว้ยการใช้
วธีิการจดัจา้งบุคคลภายนอก  และการลดตน้ทุนโดยการลดพนกังาน ฯลฯ  ซ่ึงจะมีผลท าใหเ้กิดความ
ย ัง่ยนืของธุรกิจ (อนุธิดา, 2554) 

การท่ีผูบ้ริหารจะบริหารจดัการตุน้ทุนใหมี้ประสิทธิภาพนั้น  ตอ้งอาศยัความรู้ความเขา้ใจ
เก่ียวกบัเร่ืองตน้ทุน  เพื่อท่ีวา่จะไดส้ามารถน าขอ้มูลทางดา้นตน้ทุนมาใชใ้นการตดัสินใจและวาง
แผนการด าเนินงานของกิจการไดอ้ยา่งถูกตอ้งและมีประสิทธิภาพเหมาะสมกบัธุรกิจ  และจะตอ้ง
ค านึงถึงสภาพแวดลอ้มต่างๆ ขององคก์รท่ีเปล่ียนแปลงไป  ในภาวะการแข่งขนัผูบ้ริหารตอ้ง
พิจารณาธุรกิจโดยละเอียดวา่ในตลาดมีผูผ้ลิตอยูเ่ป็นจ านวนมาก  ธุรกิจจะอยูร่อดไดน้ั้นผูผ้ลิต
จะตอ้งศึกษาถึงสภาพแวดลอ้มทั้งหมด  ตอ้งพิจารณาถึงความตอ้งการในตลาด  และตอ้งตอบสนอง
ความตอ้งการของลูกคา้ไดอ้ยา่งถูกตอ้งและรวดเร็ว  ส่ิงท่ีส าคญัในการด าเนินธุรกิจของผูบ้ริหาร
จะตอ้งเนน้กระบวนการในการผลิตมากกวา่ผลลพัธ์  ซ่ึงจะมีผลท าใหธุ้รกิจสามารถสร้างความ
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ไดเ้ปรียบเชิงการแข่งขนั (Competitive Advantage)  และมีตอ้งใชก้ลยทุธ์ดา้นต่างๆ “การลดตน้ทุน” 
ท่ีหลากหลายมาใชส้ร้างความไดเ้ปรียบต่อคู่แข่งในตลาดต่อไป  

ภายใตข้อ้จ ากดัต่างๆ  ธุรกิจจ าเป็นตอ้งหาแนวทางต่างๆ ในการเพิ่มผลผลิตและลดตน้ทุน   
เพื่อช่วยในการก าหนดผลผลิตในสัดส่วนท่ีเหมาะสมกบัความตอ้งการเพื่อไม่ให้เกิดส่วนเกิน  ซ่ึงถือ
เป็นความสูญเปล่าของทรัพยากร  ดงันั้น แนวคิดในการปรับปรุงกระบวนการผลิตและลดตน้ทุนใน
การผลิตจึงเป็นส่ิงจ าเป็นในอุตสาหกรรมยานยนตแ์ละช้ินส่วนในการท่ีน าวธีิการลดตน้ทุนต่างๆ เขา้
มาช่วยในการปรับปรุงกระบวนการผลิต  เพื่อเพิ่มผลก าไรใหแ้ก่บริษทั  โดยวธีิการท่ีจะน ามาใช ้คือ   
แนวคิดในการปรับปรุงการผลิตเพื่อลดความสูญเปล่า ไดแ้ก่ การลดระยะเวลาในการรอคอย  การ
ผลิตจ านวนมากเกินความจ าเป็น  และค่าใชจ่้ายในการเก็บสินคา้คงคลงัท่ีมากเกินความจ าเป็น       
 อยา่งไรก็ตาม  ในการปรับเปล่ียนกระบวนการผลิตยอ่มมีค่าใชจ่้ายท่ีตอ้งลงทุนเพิ่ม  ซ่ึง
ผูบ้ริหารจ าเป็นจะตอ้งพิจารณารายละเอียดในส่วนน้ีอีกดว้ย  ทั้งน้ี  หากผูผ้ลิตสามารถท่ีจะควบคุม
การผลิตและลดตน้ทุนการผลิตตามท่ีตั้งเป้าหมายไวไ้ด ้  ก็จะส่งผลใหต้น้ทุนการผลิตลดลงและ
สามารถควบคุมเวลาในการผลิตไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ 

1.2 ค าถามการวจิัย 
สมมติฐานที่ 1: มูลค่าของตน้ทุนการผลิตก่อนลีนไม่มีความสัมพนัธ์กบัปริมาณการผลิตแต่

ละรุ่นสินคา้ใน Lot การผลิตนั้นๆ 
สมมติฐานที่ 2: มูลค่าของตน้ทุนการผลิตก่อนลีนไม่มีความสัมพนัธ์กบัระยะเวลาท่ีสูญเสีย

ไปในการผลิต 
สมมติฐานที่ 3: มูลค่าของตน้ทุนการผลิตหลงัลีนไม่มีความสัมพนัธ์กบัปริมาณการผลิตแต่

ละรุ่นสินคา้ใน Lot การผลิตนั้นๆ 
สมมติฐานที่ 4: มูลค่าของตน้ทุนการผลิตหลงัลีนไม่มีความสัมพนัธ์กบัระยะเวลาท่ีสูญเสีย

ไปในการผลิต 
สมมติฐานที่ 5: มูลค่าของตน้ทุนการผลิตผลรวมของก่อนและหลงัลีนไม่มีความสัมพนัธ์

กบัระยะห่างของกระบวนการผลิตผลรวมของก่อนและหลงัลีน 
สมมติฐานที่ 6: มูลค่าของตน้ทุนการผลิตผลรวมของก่อนและหลงัลีนไม่มีความสัมพนัธ์

กบัปริมาณการผลิตแต่ละรุ่นสินคา้ใน Lot การผลิตนั้นๆผลรวมของก่อนและหลงัลีน 
สมมติฐานที่ 7: มูลค่าของตน้ทุนการผลิตผลรวมของก่อนและหลงัลีนไม่มีความสัมพนัธ์

กบัระยะเวลาท่ีสูญเสียไปในการผลิตผลรวมของก่อนและหลงัลีน 
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1.3 วตัถุประสงค์การวจิัย  
1. ศึกษาปัจจยัในการผลิตต่างๆในช่วงก่อนและหลงัการลดตน้ทุนตามแนวคิดลีน ดว้ยการ

วเิคราะห์สมการถดถอย (Regression Analysis)  
2. สร้างสมการหรือโมเดลการถดถอย (Regression Model) เพื่อใหส้ามารถคาดคะเนมูลค่า

ตน้ทุนการผลิตล่วงหนา้ 
3. เปรียบเทียบระหวา่งผลของมูลค่าตน้ทุน โดยการคาดคะเน กบัมูลค่าตน้ทุนจริง และ

คาดคะเนมูลค่าตน้ทุนล่วงหนา้และตน้ทุนท่ีลดลง 

1.4 ขอบเขตการวจิัย  
1. ในการศึกษาคร้ังน้ีผูว้ิจยัจะท าการศึกษา บริษทั สยามชิตะ จ ากดั ซ่ึงเป็นผูผ้ลิตสปริง

ส าหรับรถจกัรยานต ์ท่ีมีการน าแนวความคิดลีนมาใชใ้นการลดตน้ทุนการผลิต 
 2. ขอ้มูลท่ีใชใ้นการวเิคราะห์ ในช่วงก่อนและหลงัการน าแนวคิดลีนมาใชคื้อ ปี 2554 - 
2555 และ ปี 2556-2557 ตามล าดบั แต่ปี 2557 จะใชข้อ้มูลตั้งแต่เดือน มกราคม ถึง มิถุนายน เท่านั้น  

 3. สอบถามกบัพนกังานท่ีมีประสบการณ์และมีความเช่ียวชาญในสายการผลิตท่ีเก่ียวขอ้ง 
กบักระบวนการลดตน้ทุนตามแนวคิดลีนโดยตรงของบริษทั สยามชิตะเท่านั้น 

1.5 กรอบแนวคดิการวจิัย  

ภาพที ่1.1  กรอบแนวคิดงานวจิยั 

ของเสีย 

การรอคอย 

การลด

ตน้ทุน 

ปัญหา

การผลิต 

การผลิต กระบวนการท่ีเกิน

ความจ าเป็น 

การผลิตมากเกินไป 

 

การท างานท่ีไม่มีประสิทธิภาพ  

เคล่ือนไหวมาก 
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1.6 ประโยชน์ทีค่าดว่าจะได้รับ  
  1. เป็นประโยชน์ในการสนบัสนุนให้ ผูป้ระกอบการสามารถน าขอ้มูลท่ีไดจ้ากการวจิยัไป
ใชป้ระโยชน์ในการริเร่ิมโครงการกิจกรรมการลดตน้ทุนในการผลิตท่ีเหมาะสมต่อองคก์ร ของตน
ต่อไป เช่น สามารถน าปัจจยัการผลิต ดา้นระยะห่างของกระบวนการผลิต ดา้นปริมาณการผลิต และ
ดา้นระยะเวลาสูญเสียในการผลิตไปใชใ้นการคาดคะเนมูลค่าตน้ทุนการผลิตล่วงหนา้ 

2. เป็นขอ้มูลใหก้บัผูป้ระกอบการรายใหม่น าขอ้มูลของการลดตน้ทุนการผลิตตามแนวคิด
ลีนมาประยกุตใ์ชใ้นกิจการไดอ้ยา่งเหมาะสม 

3. เป็นขอ้มูลใหก้บัผูท่ี้สนใจทัว่ไปไดเ้ขา้ใจและมีความรู้เก่ียวกบัประโยชน์ ของกิจกรรม
การลดตน้ทุนในการผลิตซ่ึงใชแ้นวคิดแบบลีน 

1.7 นิยามศัพท์เฉพาะ  
1. ลนี (Lean) หมายถึง การออกแบบและการจดัการกระบวนการ ระบบ ทรัพยากร และ

มาตรการต่างๆ อยา่งเหมาะสม ท าใหส้ามารถส่งมองผลิตภณัฑไ์ดอ้ยา่งถูกตอ้งเหมาะสมในคร้ังแรก
ท่ีด าเนินการ โดยพยายามใหเ้กิดความสูญเสียนอ้ยท่ีสุดหรือมีส่วนท่ีไม่จ  าเป็นนอ้ยท่ีสุด โดยความ
สูญเสียดงักล่าวนั้นไม่ไดป้ระเมินจากผลลพัธ์ขั้นสุดทา้ยเพียงอยา่งเดียว แต่จะประเมินจากกิจกรรม
หรือกระบวนการทั้งหมดท่ีใชท้รัพยาการโดยไม่ก่อใหเ้กิดมูลค่าเพิ่มในการผลิต  
            2. ซิกส์ ซิกมา (Six Sigma) หมายถึง ระดบัคุณภาพของกระบวนการผลิตหรือกระบวนการ
ปฏิบติัการใดๆ ท่ียอมใหมี้ของเสียหรือขอ้ผดิพลาดเกิดข้ึนในระบบไดเ้พียง 3-4 ช้ินต่อการผลิต
สินคา้ลา้นช้ิน 

3. Just in Time (JIT) หมายถึง ระบบทนัเวลาพอดีเป็นระบบการส่งมอบวตัถุดิบ สินคา้
หรือบริการมาถึงผูใ้ชใ้นเวลาท่ีตอ้งการและในจ านวนท่ีตอ้งการใชเ้ท่านั้น ระบบทนัเวลาพอดี อาจ
เรียกไดห้ลายช่ือ เช่น ระบบสินคา้คงคลงัเท่ากบัศูนย ์(Zero Inventory) หรือระบบการผลิตท่ีไม่มี
สินคา้คงคลงั (Stock Production) 

4. ต้นทุน (Cost) หมายถึง ทรัพยากรหรืองบประมาณค่าใชจ่้ายทั้งหมดท่ีใชใ้นกระบวนการ
ต่างๆ เช่น การผลิตสินคา้หรือบริการเพื่อท าให้เกิดผลผลิตข้ึนมา 

5. ประสิทธิภาพ (Efficiency) หมายถึง การใชท้รัพยากรในการด าเนินการใดๆ ก็ตามโดยมี
ส่ิงมุ่งหวงัถึงผลส าเร็จ และผลส าเร็จนั้นไดม้าโดยการใชท้รัพยากรนอ้ยท่ีสุด และการด าเนินการ
เป็นไปอยา่งประหยดั ไม่วา่จะเป็นระยะเวลา ทรัพยากร แรงงาน รวมทั้งส่ิงต่างๆ ท่ีตอ้งใชใ้นการ
ด าเนินการนั้นๆให้เป็นผลส าเร็จและถูกตอ้ง 

6. ประสิทธิผล (Effective) หมายถึง ผลส าเร็จของงานเป็นไปตามความมุ่งหวงัท่ีก าหนดไว้
ในวตัถุประสงคห์รือเป้าหมาย 
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7. สปริงล้อหน้า (FRONT FORK) ของรถจักรยานยนต์ หมายถึง สปริงส าหรับโช๊คลอ้หนา้
รถจกัรยานยนต ์

8. ระบบการผลติแบบโตโยต้า (Toyota Production System: TPS) หมายถึง ระบบการผลิต
ของ TOYOTA ท่ีมุ่งเนน้การลดตน้ทุนการผลิต ดว้ยการก าจดัของเหลือหรือของส่วนเกินต่าง ๆ จาก
กระบวนการผลิต มุ่งเนน้ ผลิตแต่สินคา้ท่ีขายไดเ้ท่านั้น เพราะ TOYOTA มองวา่สินคา้ท่ีผลิตแลว้
ขายไม่ไดถื้อเป็นตน้ทุนชนิดหน่ึง ดว้ยปรัชญาการผลิตเพื่อไม่ใหเ้กิดของเหลือหรือของส่วนเกินน้ี
เองท าให้ TOYOTA สามารถผลิตรถยนตไ์ดโ้ดยมีตน้ทุนในการผลิตท่ีต ่ากวา่ผูผ้ลิตรถยนตร์ายอ่ืน 
(ส านกัโลจิสติกส์ กรมอุตสาหกรรมพื้นฐานและการเหมืองแร่, 2557) 

9. วศิวกรคุณค่า (Value Engineering) หมายถึง เป็นเทคนิคในการปรับปรุงแบบผลิตภณัฑ์
ก่อนผลิต พร้อมทั้งหาแนวทางลดหนา้ท่ีซ ้ าซอ้นของช้ินส่วนแต่ละช้ิน และพิจารณาลดความสูญ
เปล่าท่ีไม่ก่อใหเ้กิดคุณค่า (กฤษดา เชียรวฒันสุข, 2557) 

10. ระยะห่างของกระบวนการผลติ หมายถึง ความห่างของเคร่ืองจกัรแต่ละไลน์โดย ไลน์
แบบไม่ต่อเน่ืองคือก่อนลีนเป็นแบบท่ี 1 และ ความห่างของเคร่ืองจกัรแต่ละไลน์โดยไลน์แบบ ต่อ 
เน่ืองคือหลงัลีนเป็นแบบท่ี 2  

11. ปริมาณการผลติ หมายถึง จ านวนการผลิตของสปริงลอ้หนา้ในแต่ละเดือน ซ่ึงการผลิต
ท่ีใชข้องบริษทัสยามชิตะ จะเรียกวา่ ล็อต หรือ Lot การผลิต โดยในแต่ละล็อตการผลิตจะตอ้งไดรั้บ
การวางแผนการผลิต 

12. ระยะเวลาสูญเสียในการผลติ หมายถึง เวลาท่ีใชใ้นการผลิตท่ีเกิดการสูญเสียในการผลิต
แต่ละเดือน 

13. สมการถดถอย หมายถึง การหาความสัมพนัธ์ระหวา่ง ตวัแปรในรูป   ของการท านาย
ประกอบดว้ยตวัแปร 2 ชนิดคือ X เป็นตวัแปรอิสระ (Independent Variable) หรือตวัแปรท านาย 
(Predictor Variable) มี 1 ตวัหรือมากกวา่ Y เป็นตวัแปร ตาม (Dependent Variable) หรือตวัแปร
เกณฑ ์(Criterion Variable) มี 1 ตวั มีวตัถุประสงคเ์พื่อสร้างสมการพยากรณ์ตวัแปรเกณฑด์ว้ยกลุ่ม
ของตวัแปรพยากรณ์ (ฉตัรศิริ ปิยะพิมลสิทธ์ิ, 2556) 
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บทที ่2 
แนวความคดิ ทฤษฎแีละผลงานวจิยัที่เกีย่วข้อง 

 
จากการศึกษาเร่ืองการลดตน้ทุนผลิตภณัฑป์ระเภท สปริงลอ้หนา้ของรถ จกัรยานยนตโ์ดย 

กิจกรรมการลดตน้ทุนในเขตอุตสาหกรรมจงัหวดัสมุทรปราการ ซ่ึงบริษทั สยามชิตะ จ ากดั เป็น
ผูผ้ลิตสปริงส าหรับรถจกัรยานยนต ์ ท่ีมีการน าแนวความคิดลีนมาใชใ้นการลดตน้ทุน โดยผูว้จิยัได้
ศึกษา คน้ควา้ขอ้มูลและไดร้วบรวมแนวความคิด ทฤษฎีและงานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้งซ่ึงมีรายละเอียด
ดงัน้ี  

2.1 แนวความคิดเร่ืองลีน 
2.2 ทฤษฎีระบบการผลิตแบบลีน 
2.3 กระบวนการออกตวัผลิตภณัฑ์ 
2.4 แนวทางการป้องกนัการเกิดความสูญเปล่าในการออกแบบ 
2.5 ระบบการผลิตแบบลีน 
2.6 ผลท่ีไดจ้ากการมีการผลิตแบบลีน 
2.7 ความแตกต่างของวธีิการจดัการผลิตแบบดั้งเดิมและการผลิตแบบลีน 
2.8 เคร่ืองมือและปัจจยัท่ีสนบัสนุนแนวความคิดของลีน 
2.9 งานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง 

2.1 แนวความคดิเร่ืองลนี  
แนวความคิดเร่ืองลีน หมายถึง การลดความสูญเปล่า ลดของเสียตลอดกระบวนการท างาน

ตั้งแต่การรับค าสั่งซ้ือ การผลิต จนกระทัง่ถึงการจดัจ าหน่ายสินคา้ โดยแนวคิดลีนอยูบ่นพื้นฐานของ
ระบบการผลิตแบบโตโยตา้ และระบบการผลิตท่ีสนบัสนุนฟังกช์นัการผลิต การปรับปรุงเหล่าน้ี
ไดแ้ก่การก าจดัของเสีย (Muda) การก าจดัของเสียจะท าใหล้ดค่าใชจ่้ายไดอ้ยา่งประสบความส าเร็จ 
(Womack, J.P. and D.T. Jone., 1996) ดงันั้นการด าเนินงานในองคก์รจะมีประสิทธฺภาพและ
ประสิทธิผลมากยิง่ข้ึนเม่ือเกิดความร่วมมือกนัระหวา่งฝายการผลิตและฝ่ายสนบัสนุน นอกจากน้ีจุด
ประสงคผท่ี์ส าคญัอีกประการหน่ึงในการบริหารดว้ยการใชแ้นวคิดลีนคือ การลดตน้ทุนเพราะห์
ความสูญเปล่าหรือของเสียจะแฝงอยูใ่นตน้ทุน ซ่ึงท าใหต้น้ทุนขององคก์รสูงเกินความจ าเป็น  

บางองคก์รอาจใชก้ลยทุธ์ในการลดราคาขายเป็นเคร่ืองมือในการแข่งขนั  แต่การลดราคา
ขายในขณะท่ีตน้ทุนการผลิตเท่าเดิมนั้นจะส่งผลท าใหก้ าไรขององคก์รลดลง  ในอีกทางหน่ึง  หาก
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องคก์รหนัมามุ่งเนน้ขจดัความสูญเปล่าท่ีแฝงอยูใ่นตน้ทุนการผลิต  องคก์รก็จะสามารถมีก าไร
เพิ่มข้ึนได ้ แมใ้นภาวะท่ีจ าเป็นตอ้งลดราคาขายเพื่อรักษาตลาดของตนเองไวด้งัภาพท่ี 2.1 
 
 
 

 
 
 
 

ภาพที ่2.1  ความสัมพนัธ์ระหวา่งราคาขาย ตน้ทุนและก าไร 
ทีม่า:อรชุมา  เจริญศิลป์. (2553) 

โครงการลดตน้ทุนหรือการสร้างผลก าไรส่วนใหญ่เร่ิมด าเนินการตั้งแต่ช่วงการพฒันา
ผลิตภณัฑ์  โดยทัว่ไปการก าหนดราคาผลิตภณัฑจ์ะค านึงถึงปัจจยัตน้ทุนและผลก าไรท่ีตั้งเป้าหมาย
ไว ้ แสดงดว้ยความสัมพนัธ์ดงัน้ี 

ราคาขาย =  ตน้ทุน  +  ก าไร  (1) 
สมการ 1  เป็นแนวคิดการก าหนดราคาแบบเดิม (Cost Plus)  เหมาะสมกบัตลาดท่ีมีสภาพ

การแข่งขนัต ่าหรือตลาดผกูขาด  แต่สภาพแวดลอ้มทางธุรกิจท่ีมีการแข่งขนัอยา่งขบัเค่ียวและความ
ตอ้งการของลูกคา้ท่ีหลากหลายจึงส่งผลใหเ้กิดความเปล่ียนแปลงการก าหนดราคาแบบใหม่  ดงั
สมการ 2 

ตน้ทุน =  ราคาขาย  -  ก าไร  (2) 
สมการ 2  ราคาขายถูกก าหนดดว้ยสภาพการแข่งขนัและคุณลกัษณะผลิตภณัฑท่ี์สอดคลอ้ง

กบัความตอ้งการของตลาด  ดงันั้น  เพื่อรักษาความสามารถการแข่งขนัและความอยูร่อดขององคก์ร
ระยะยาวจึงตอ้งระบุตน้ทุนเป้าหมายท่ีแข่งขนัได ้  ดว้ยเหตุน้ีตน้ทุนเป้าหมาย (Target  Costing)  จึง
ถูกระบุเพื่อใชป้ระเมินขั้นตอนในกระบวนการออกแบบดว้ยเทคนิควศิวกรรมคุณค่า (Value 
Engineering)  ซ่ึงเป็นกิจกรรมเก่ียวขอ้งกบัทุกฝ่ายงานทั้งองคก์รโดยเฉพาะการพฒันาผลิตภณัฑ์
ใหม่จะตอ้งมุ่งความพึงพอใจลูกคา้เป็นหลกัและสามารถแข่งขนัไดท้ั้งปัจจยั  ราคา  คุณภาพและ
บริการ  การด าเนินการจะมีคณะกรรมการพฒันาผลิตภณัฑท์ าหนา้ท่ีทบทวนแผนงาน  ตั้งแต่ช่วง
วางแผน  ออกแบบการผลิต  และการจดัหาจดัซ้ือ  แต่ละช่วงไดมี้การทบทวนความกา้วหนา้และ
ประเมินผล  รวมทั้งอนุมติัใหด้ าเนินการในขั้นตอนถดัไปทั้งระดบัฝ่ายและระดบัองคก์ร  โดย
ประเมินราคาท่ีแข่งขนัไดห้กัดว้ยผลก าไรเป้าหมายนัน่เอง 

ก าไร 

ตน้ทุน 

ก าไร 

ความสูญเปล่า 

ตน้ทุน 

ลดราคา 

ก าไร 

ความสูญเปล่า 

ตน้ทุน 

ก าไร 

ความสูญเปล่า 
 

ตน้ทุน 
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ภาพที ่2.2  Cost – Based Price 
ทีม่า:อรชุมา  เจริญศิลป์. (2553) 

 
 

 
 
 
 
 
 
 

ภาพที ่2.3  Market-Based Price 
ทีม่า:โกศล  ดีศีลธรรม. (2553) 

2.2 ทฤษฎรีะบบการผลติแบบลนี (อรชุมา เจริญศิลป์, 2553) 
 1. หลกัการเบ้ืองต้น 

ปัจจุบนัไปถึงอนาคตขา้งหน้า การแข่งขนัทางด้านราคาจะทวีคูณเพิ่มมากข้ึนในทุกกลุ่ม
อุตสาหกรรมในบางอุตสาหกรรมไม่สามารถท่ีจะเพิ่มราคาเพื่อให้ไดก้  าไรมากข้ึน ในทางกลบักนั
กลบัตอ้งลดราคาเพื่อรักษาฐานลูกคา้ไว ้ซ่ึงการท่ีจะท าใหธุ้รกิจอยูร่อดและยงัคงรักษาก าไรให้คงอยู่
จ  าเป็นท่ีจะตอ้งลดตน้ทุนการผลิต การลดตน้ทุนการผลิตจ าเป็นท่ีจะตอ้งเขา้ใจหลกัการของการลด
ตน้ทุนซ่ึงหน่ึงในระบบการผลิตท่ีมีส่วนให้เกิดการลดตน้ทุนไดแ้ละเป็นท่ียอมรับคือระบบการผลิต
แบบลีน โดยคุณ พฤทธิพงศ ์ โพธิวราพรรณ  ไดอ้า้งอิงไวใ้นวิทยานิพนธ์เร่ืองการประยุกตใ์ช้การ

ก าไร 
ก าไร 

ตน้ทุน ตน้ทุน 

ราคาขาย 

ตน้ทุน 

ราคาขาย= ตน้ทุน+ก าไร 

ตน้ทุน 

ก าไร 

ตน้ทุน  

ลด

ตน้ทุน  
ก าไร 

ราคาขาย 

ตน้ทุน 

ก าไร=ราคาขาย-ตน้ทุน 
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ผลิตแบบลีนในอุตสาหกรรมแบบผสม (แบบต่อเน่ือง - แบบช่วง)  กรณีศึกษาอุตสาหกรรมผลิต
เหล็กรูปพรรณ  โดยกล่าวไวว้า่ระบบการผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing System)  เป็นระบบท่ี
ไดรั้บการยอมรับทัว่โลกและระบุวา่เป็นระบบการผลิตท่ีสามารถลดตน้ทุน  ลดความสูญเปล่า  และ
ลดความสูญเสียโอกาสทางการผลิตได ้ ทั้งน้ียงัเป็นระบบท่ีเป็นมาตรฐานและเป็นแนวคิดส าคญัใน
การผลิต  รวมถึงส่งเสริมการปรับปรุงอย่างต่อเน่ืองตลอดเวลาอีกดว้ย  จากระบบการผลิตแบบโต
โยตา้ (Toyota Production System: TPS) ได้มีการพฒันาเป็นกระบวนทศัน์ใหม่ (New Paradigm)  
ของการผลิต  คือ  การผลิตแบบลีน  ซ่ึงกระบวนทศัน์น้ีมีแนวคิดให้เห็นและเขา้ใจกระบวนการผลิต
มากข้ึน  และเป็นระบบท่ีสามารถตอบสนองต่อความตอ้งการของลูกคา้ไดเ้ป็นอยา่งดี 

ระบบการผลิตแบบโตโยตา้เป็นการพฒันาดา้นการบริหารเวลาและการท างานโดยการลด
ความสูญเปล่า (Waste/Muda) เม่ือโตโยตา้ตอ้งการท่ีจะให้ระบบมีความยืดหยุ่นและลดเวลาตั้งแต่
การสั่งซ้ือจนถึงการขนส่งในกรณีท่ีเป็นการสั่งซ้ืออยา่งเร่งด่วน  หลกัการท่ีส าคญัคือการลดช่วงเวลา
โดยการก าจดัทุกส่ิงทุกอย่างท่ีไม่มีคุณค่าเพิ่มในตวัผลิตภณัฑ์  ซ่ึงความสูญเปล่า (Waste/Muda)  ท่ี
ส าคญัในกระบวนทศัน์ของระบบการผลิตแบบโตโยตา้  คือ  การผลิตมากเกินไป (Overproduction)  
และการจดัเก็บไวจ้นกระทัง่กลายเป็นสินคา้สะสมไวน้านในคลงัสินคา้ท าใหเ้กิดการรักษาท่ียุง่ยาก 

จากรูปแบบการผลิตท่ีเป็นแบบแบทช์ (Batches) ของผลิตภณัฑ์ขนาดใหญ่ท่ีมุ่งเนน้ในเร่ือง
ของความประหยดัเวลาในการผลิตแบบจ านวนมาก  ซ่ึงอุปสรรคเหล่าน้ีสามารถป้องกนัและแกไ้ข
ไดภ้ายใตก้ารผลิตแบบลีนท่ีมีเคร่ืองจกัรท่ีเหมือนกนั  การด าเนินงานในทางท่ีเหมือนกนัแต่สามารถ
มองเห็นความแตกต่างในการป้องกนัปัญหาอยา่งสมบูรณ์แบบ 

ผูบ้ริหารอุตสาหกรรมในระดบัโลกมีแนวโนม้ท่ีจะใชก้ารผลิตแบบลีนเป็นการผลิตจ านวน
มากตามความตอ้งการของลูกคา้ (Mass Customization)  ท่ีเป็นทางเลือกท่ีดีกวา่การผลิตแบบจ าวน
มาก (Mass Production)  โดยการจดัการอยา่งง่ายๆ  นัน่คือการรวมกลุ่มเคร่ืองจกัรจากกระบวนการ
ผลิตและสร้างรูปแบบการไหลชั้นเดียว (One-Pieces Flow)  เป็นกลุ่มสินคา้ท่ีคลา้ยกนัท่ีท าใหเ้กิด
ประสิทธิผล  ความยดืหยุน่  และคุณภาพ  ซ่ึงมีการประสานรวมระหวา่งโรงงานกบัลูกคา้ท่ีตอ้งการ
ขอ้ไดเ้ปรียบในการแข่งขนั  ในบางบริษทัตอ้งการสร้างวสิาหกิจแบบลีนท่ีเช่ือมต่อระหวา่งโรงงาน
แบบลีน (Lean Factories)  ซ่ึงท าใหไ้ดผ้ลลพัธ์ท่ีคุม้ค่า 

2. ววิฒันาการผลติสู่ระบบการผลติปัจจุบัน 
 พฤทธิพงศ ์ โพธิวราพรรณ  ไดอ้า้งอิงไวใ้นวิทยานิพนธ์เร่ืองการประยุกตใ์ชก้ารผลิตแบบ
ลีนในอุตสาหกรรมแบบผสม (แบบต่อเน่ือง - แบบช่วง) กรณีศึกษาอุตสาหกรรมการผลิตเหล็ก
รูปพรรณ  โดยกล่าวไวว้า่วิวฒันาการของการผลิตเร่ิมจากการผลิตแบบงานฝีมือ (Craft Production) 
ต่อมาเป็นการผลิตแบบจ านวนมาก (Mass Production)  แต่ในปัจจุบันการผลิตได้มีลักษณะ
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เปล่ียนแปลงดงัตารางท่ี 2.1 (Spann et al., 1997) จะเห็นไดว้า่ภายใตก้ารผลิตในยคุปัจจุบนั การผลิต
แบบลีนจะเหมาะสมตรงกบัลกัษณะการผลิตท่ีลูกคา้ตอ้งการมากท่ีสุด โดยมีการลดความสูญเปล่า
ในกระบวนการผลิตและมีการปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง (Continuous Improvement) 
ตารางที ่2.1 แสดงการเปรียบเทียบลกัษณะการผลิตแบบต่างๆ 

ลกัษณะ การผลติแบบงานฝีมือ การผลติแบบจ านวนมาก การผลติในปัจจุบัน 

ผลิตภณัฑ์ หลากหลายหรือตาม
ความตอ้งการของ
ลูกคา้ 

แบบเดียวกนั หลากหลายหรือตาม
ความตอ้งการของ
ลูกคา้ 

ความตอ้งการ
ของลูกคา้ 

มีเพียงพอใหไ้ปใช้
งาน 

มีเพียงพอใหไ้ปใชง้าน  
คุณสมบติัของสินคา้
ตน้ทุน 

คุณภาพตามความ
ตอ้งการของลูกคา้  
คุณสมบติัสินคา้  
ตน้ทุน  เวลาในการ
ส่งมอบ 

เทคโนโลยกีาร
ผลิต 

ทกัษะของช่างฝีมือ ความแม่นย  าของ
เคร่ืองจกัร  ทกัษะยอ่ยๆ 
ของแรงงาน 

การควบคุมดว้ย
คอมพิวเตอร์  ความ
แม่นย  าของ
เคร่ืองจกัรสูง  ทกัษะ
ยอ่ยๆ ของแรงงาน 

วธีิการผลิต ดว้ยมือ การใชส่้วนท่ีแทนกนัได ้ 
เคร่ืองจกัรอตัโนมติั  
แรงงาน  สายพาน 

การใชส่้วนท่ีแทนกนั
ได ้ เคร่ืองจกัร
อตัโนมติั  แรงงาน  
หุ่นยนต ์

ความตอ้งการ
ของตลาด 

มีอยา่งจ ากดั ตลาดน าหนา้
ความสามารถในการผลิต 

ตลาดมีความส าคญั
นอ้ยกวา่
ความสามารถในการ
ผลิต 

ทีม่า:พฤทธิพงศ ์ โพธิวราพรรณ. (2548) 
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ตารางที ่2.1 แสดงการเปรียบเทียบลกัษณะการผลิตแบบต่างๆ (ต่อ) 

ลกัษณะ การผลติแบบงานฝีมือ การผลติแบบจ านวนมาก การผลติในปัจจุบัน 

การควบคุมการ
ผลิต 

ผลิตตามสั่ง ผลิตตามการพยากรณ์ ผลิตตามความ
ตอ้งการของลูกคา้ 

ทีม่า:พฤทธิพงศ ์ โพธิวราพรรณ. (2548) 
 3. ประวตัิของระบบการผลติแบบลนี 
 พฤทธิพงศ ์ โพธิวราพรรณ  ไดก้ล่าวไวว้า่การผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing)  เกิดข้ึน
เป็นคร้ังแรกเม่ือปี 1990  จากหนงัสือช่ือ “The Machine That Changed The World”  ซ่ึงเขียนโดย
ศาสตราจารยด็์อกเตอร์  เจมส์วอแมก็  แห่ง MIT (Massachusetts Institute of Technology)  หนงัสือ
เล่มน้ีไดก้ล่าวถึงการศึกษาวเิคราะห์เปรียบเทียบโรงงานประกอบรถยนตข์องญ่ีปุ่น  สหรัฐอเมริกา  
และยโุรป  โดยระบุวา่ท าไมญ่ีปุ่นจึงประสบความส าเร็จในการด าเนินธุรกิจการผลิตรถยนตม์ากกวา่
สหรัฐอเมริกาและยโุรป  ผลการศึกษาพบวา่ญ่ีปุ่นมีระบบการผลิตท่ีเรียกวา่ “ลีน”  นัน่เอง  โดย
การศึกษาไดท้  าท่ีโรงงานผลิตรถยนตโ์ตโยตา้ท่ีประเทศสหรัฐอเมริกา 
 ก่อนหนา้นั้นในช่วงปี 1945 - 1970  ไทอิจิโอโนะ (Talichi Ohno)  วศิวกรการผลิตและอดีต
รองประธานบริษทั Toyota Motor Corporation  ไดคิ้ดระบบการผลิตแบบโตโยตา้ (Toyota 
Production System: TPS)  ซ่ึงบางทีเรียกวา่ระบบการผลิตแบบทนัเวลาพอดี (Just In Time 
Manufacturing System) ข้ึนมา  โดยส่วนหน่ึงของระบบน้ีไดม้าจากระบบขอ้เสนอแนะ (Suggestion 
System)  ท่ีเสนอโดยพนกังานนัน่เอง  ดว้ยเหตุดงักล่าวจึงไดน้ าไปสู่การพฒันารูปแบบการผลิตโดย
เนน้ตน้ทุนการผลิตต ่า  โดยมีผูน้ าส าคญัอยา่ง อิจิโตโยดะ (Eiji Toyoda)  และไทอิจิโอะโนะ  แห่ง
โตโยตา้  และในปี 1950 โตโยดะ  ไดเ้ยีย่มชมโรงงาน Ford River Rouge  เพื่อเรียนรู้วธีิการผลิตแบบ
จ านวนมาก (Mass Production)  จึงเห็นวา่ฟอร์ดไดใ้ชส้ายการผลิตแบบต่อเน่ือง (Continuous 
Manufacturing System)  ท าใหโ้ตโยดะไดเ้ห็นการผลิตรถยนตถึ์งวนัละ 7,000 คนั 
 ขณะนั้นทาง Toyota Motor  สามารถผลิตไดน้อ้ยกวา่ 2,700 คนั  หลงัจากท่ีไดท้  าการเยีย่ม
ชมและศึกษาโรงงานของ  Ford  ประมาณหน่ึงเดือน  โตโยตา้ไดส้รุปวา่ระบบวธีิการผลิตแบบ
จ านวนมากวา่ไม่เหมาะสมกบัรูปแบบการผลิตของโตโยตา้  ดงันั้น  โตโยตา้จึงตอ้งการสร้างรถยนต์
ท่ีมีรูปแบบท่ีหลากหลายในโรงงาน  ซ่ึงแตกต่างจากรูปแบบการผลิตของ Ford อยา่งส้ินเชิง  และยงั
ขาดความพร้อมทางดา้นเงินทุน  จึงไม่สามารถเพิ่มการลงทุนทางดา้นเทคโนโลยชีั้นสูงได ้  เม่ือเขา
กลบัถึงญ่ีปุ่นจึงไดม้อบหมายใหไ้ทอิจิโอโนะเป็นวศิวกรการผลิต  เพื่อร่วมพฒันาระบบการผลิต  
เม่ือโอโนะไดศึ้กษาแนวทางการผลิตแบบจ านวนมากท าใหเ้ห็นข้อจ ากดัหลายประการ  ดงันั้นจึงได้
ออกแบบระบบเพื่อลดความสูญเปล่าและเนน้ประสิทธิภาพสูงสุดดว้ยตน้ทุนท่ีต ่ากวา่และมีความ
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ยดืหยุน่กวา่แนวทางการผลิตแบบจ านวนมาก  โดยระบบท่ีพฒันาข้ึนรู้จกักนัดีในนามระบบการผลิต
แบบโตโยตา้และไดเ้ป็นตน้แบบของการผลิตแบบทนัเวลาพอดี (Just In Time) หรือการผลิตแบบลีน 
(Lean) 
 โดยมุ่งลดความสูญเปล่าจากการใชท้รัพยากรท่ีไม่ไดส้ร้างมูลค่าเพิ่มใหก้บัสินคา้ (Non-
Value Added: NVA)  และรวมถึงแนวทางปรับปรุงกระบวนการอยา่งต่อเน่ืองดว้ยการลงทุนใน
ทรัพยากรมนุษย ์ (Human Capital)  โดยไม่มุ่งเนน้การลงทุนในเทคโนโลยชีั้นสูง  แต่จะมุ่งการ
ปรับปรุงโดยมีพนกังานเป็นตวัขบัเคล่ือนท่ีส าคญัและสอดคลอ้งกบัปรัชญาคุณภาพ  อยา่งการ
จดัการดา้นคุณภาพรวมทั้งองคก์ร  จึงส่งผลใหญ่ี้ปุ่นสามารถแข่งขนัในตลาดโลกและท าใหธุ้รกิจ
ของอเมริกาตอ้งด าเนินการปรับตวัในช่วงทศวรรษ 1980 
 จากขอ้มูลกล่าวกนัวา่ก่อนหนา้ท่ีโอโนะจะคิดระบบการผลิตแบบโตโยตา้ข้ึนมา  เขาได้
เดินทางไปดูงานท่ีบริษทัผลิตรถยนต ์ Ford ท่ีสหรัฐอเมริกาดว้ย  และนัน่คือจุดก าเนิดความคิดเร่ือง
ระบบการผลิตแบบโตโยตา้ท่ีมุ่งเนน้การไหลของงานหลกั (Flow)  โดยส่ิงต่างๆ ท่ีขดัขวางการไหล
ของงานจะถูกเรียกวา่เป็นความสูญเปล่า (Waste/Muda)  ท่ีจะตอ้งก าจดัออกไป  จากท่ีกล่าวมาสรุป
ไดว้า่ระบบการผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing System)  มีจุดก าเนิดมาจากกระบวนการผลิต
แบบโตโยตา้นัน่เอง  โดยเจมส์วอแมก็เป็นผูเ้รียกระบบการผลิตดงักล่าววา่เป็นระบบการผลิตแบบ
ลีน  และเผยแพร่จนเป็นท่ีรู้จกั 
 4. มุมมองแบบลนี: นิยาม 
 สถาบนั National Institute of Standards and Technology Manufacturing Extension 
Partnership (NIST-MEP) ไดใ้หค้  าจ  ากดัความของระบบการผลิตแบบลีน ไวว้า่ระบบการผลิตแบบ
ลีนเป็นระบบท่ีมุ่งเนน้การจ าแนกและก าจดัความสูญเปล่าในกิจกรรม  ตลอดจนการพฒันาอยา่ง
ต่อเน่ืองโดยท าใหก้ารไหลของผลิตภณัฑเ์กิดมาจากการดึงของลูกคา้เพื่อการตอบสนองความพึง
พอใจของลูกคา้อยา่งสูง (Spann et al., 1997) 
 American Society for Quality (ASQ)  ใหค้  าจ  ากดัความของระบบการผลิตแบบลีนไวว้า่  
เป็นการริเร่ิมพิจารณาการก าจดัของเสียทั้งหมดในกระบวนการท่ีโรงงานผลิต  หลกัการของลีน
รวมถึงเวลาการรอคอยเป็นศูนย ์ (Zero Waiting Time)  สินคา้คงคลงัเป็นศูนย ์ (Zero Inventory)  
ตารางเวลาการผลิต (Scheduling) ระบบการดึงของลูกคา้ภายในแทนท่ีระบบผลกั  การไหลของกลุ่ม
ผลิตภณัฑ ์(ลดขนาดกลุ่ม)  การปรับสมดุลการผลิตและลดเวลาการผลิต  (Cutting Actual Process 
Time)  (Monden., 1998) 
 ระบบการผลิตแบบโตโยตา้ (The Toyota Production System)  เป็นปรัชญาของการลดของ
เสียอยา่งต่อเน่ืองในทุกๆ พื้นท่ีและทุกกิจกรรมซ่ึงเป็นระบบท่ีประเทศสหรัฐอเมริกาสร้างมาจาก
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การรวมเอาเทคนิคระบบการผลิตของญ่ีปุ่นซ่ึงนิยมโดย (Allen et al., 2001) ไดใ้หค้  าจ  ากดัความของ
การผลิตแบบลีนไวว้า่เป็นการติดตามความสูญเปล่าเพื่อก าจดัใหห้มดไปจากระบบอยา่งไม่มีท่ี
ส้ินสุด  โดยความสูญเปล่านั้นคือทุกๆ ส่ิงท่ีไม่เกิดคุณค่าแก่ผลิตภณัฑ ์ การออกแบบและจดัการอยา่ง
ถูกตอ้งเหมาะสมในคร้ังแรกท่ีด าเนินการและมุ่งเนน้ถึงกระบวนการท่ีเพิ่มคุณค่า  ซ่ึงวธีิการน้ีเป็น
วธีิการท างานเพื่อป้องกนัความผดิพลาดท่ีเกิดข้ึนอยา่งสมบูรณ์แบบและเป็นแนวทางท่ีก่อใหเ้กิดการ
ปรับตวัในสภาวะการแข่งขนัท่ีข้ึนอยูก่บัเวลา (Time-Based Competition)  เพื่อใหอ้งคก์รมีความ
คล่องตวั (Agility)  ใชท้รัพยากรอยา่งจ ากดั  สะดวกรวดเร็ว  ลดตน้ทุน  ลดเวลาท่ีไม่จ  าเป็น  และเพิ่ม
คุณภาพในระบบการผลิตโดยวธีิการแบบลีนเป็นองคก์รรวม (Holistic) แบ่งออกเป็น 2 แบบ  แบบ
แรก คือ การผลิตแบบลีนจะเนน้ทางดา้นการผลิต  ส่วนแบบท่ีสอง คือ วสิาหกิจแบบลีนจะประสาน
รวมระบบการผลิตท่ีเก่ียวขอ้งกบัโซ่อุปทานโดยมีหลกัการเดียวกนั  คือ  การก าจดัความสูญเปล่าเพื่อ
สร้างคุณภาพการผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing)  เป็นปรัชยาการผลิตท่ีมีพื้นฐานความแตกต่าง
ของแนวคิดในการผลิตจากการไหลในการผลิตตั้งแต่วตัถุดิบจนกลายเป็นผลิตภณัฑ ์  และตั้งแต่การ
ออกแบบผลิตภณัฑจ์นถึงการบริการลูกคา้  โดยมีวตัถุประสงคเ์พื่อก าจดัความสูญเปล่า 
(Waste/Muda) และผลิตสินคา้ใหต้รงกบัความตอ้งการของลูกคา้ (Allen et al., 2001) 
 5. กลยุทธ์การลดต้นทุนผลติแบบลนี  (โกศล ดีศีลธรรม, 2553)    

ดว้ยสภาวะการแข่งขนัไร้พรมแดน  ท าให้องคก์รทุกภาคธุรกิจตอ้งมุ่งเสนอคุณค่าหรือส่ิงท่ี
สามารถตอบสนองและสร้างความพึงพอใจใหก้บัลูกคา้  ดว้ยเหตุน้ีกระบวนการพฒันาออกแบบ
ผลิตภณัฑจึ์งเป็นปัจจยัขบัเคล่ือนใหเ้กิดนวตักรรมท่ีสนบัสนุนความส าเร็จใหก้บัธุรกิจ  กระบวนการ
ออกแบบจะเร่ิมจากการศึกษาความตอ้งการของลูกคา้  เพื่อท าขอ้ก าหนดผลิตภณัฑ ์ (Specification)  
โดยพนกังานวิจยัตลาดจะด าเนินการส ารวจลูกคา้  หากตลาดมีศกัยภาพเพียงพอก็จะวเิคราะห์ตน้ทุน
การผลิตและระบุยอดขายหรือการตั้งราคา  แต่การวิเคราะห์ควรค านึงถึงความเส่ียงการลงทุนในการ
ออกผลิตภณัฑใ์หม่  เช่น  การวเิคราะห์จุดแขง็และความสามารถการผลิตหลงัจากไดด้ าเนิน
การศึกษาความเป็นไปไดก้็จะจดัท าขอ้ก าหนดสมรรถนะตามแนวคิดผลิตภณัฑ ์  (Product Concept)  
เพื่อสามารถสร้างความพึงพอใจใหก้บัลูกคา้ 

2.3 กระบวนการออกตัวผลติภัณฑ์ (โกศล ดีศิลธรรม, 2553) 
ในกระบวนการของการออกแบบนั้นเม่ือเรารับค าสั่งซ้ือมาแลว้ เม่ือเรามาท าการผลิตเรามี

การออกแบบกระบวนการผลิตของเราเอง โดยบางคร้ังเรามุ่งเนน้การออกแบบท่ีไม่ไดค้  านึงถึงการ
ลดตน้ทุนและมีการออกแบบกระบวนการผลิตท่ีซบัซอ้นเกินไปหรือบางคร้ังไม่ไดอ้อก แบบการ
ผลิตใหม่ท าตามการออกแบบการผลิตแบบเดิม หรือเม่ือจะเร่ิมท าการผลิตบางคร้ังพบวา่มีการ
จดัเตรียมเคร่ืองมือในการผลิตท่ีไม่เพียงพอ โดยโกศล ดีศิลธรรมไดก้ล่าววา่ วศิวกรมกัด าเนินการ
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ออกแบบช้ินส่วนท่ีมีรูปแบบการใชง้านเกินความจ าเป็น  ส่งผลใหเ้กิดตน้ทุนสูงข้ึนและความล่าชา้
ในการออกแบบใหม่  รวมทั้งการแกไ้ขเปล่ียนแปลงรายละเอียดช่วงการผลิต  แมว้า่องคก์รส่วนใหญ่
ไดจ้ดัคู่มือเพื่อสนบัสนุนการท างาน  เช่น  มาตรฐานการท างาน  คู่มือออกแบบ  รายงานตรวจสอบ 
(Checklist)  เป็นตน้  แต่ส่ิงท่ีจดัเตรียมไวม้กัถูกใชใ้นช่วงทา้ยของการพฒันาผลิตภณัฑ์  ดงันั้นความ
สูญเปล่าในงานออกแบบจ าแนกตามประเภทความสูญเปล่า 7 ประการดงัน้ี 
ตารางที่ 2.2  แสดงการจ าแนกตามประเภทความสูญเปล่า 7 ประการ 

ประเภทความสูญเปล่า  รายละเอยีด 
การผลิตมากเกินความจ าเป็น - การผลิตตามการพยากรณ์ยอดขาย  (sales 

forecasts) 
- กระบวนการผลิตแบบรุ่นท าให้เกิดผลิตผลมาก

เกินความตอ้งการ 
การเคล่ือนไหว - การคน้หาช้ินงาน / เคร่ืองมือส าหรับท างาน 

- การจดัเรียงวสัดุ / ช้ินงาน 
- การเอ้ือมหยบิเคร่ืองมือและยกช้ินงาน 

ของเสีย/การท างานผดิพลาด - งานท่ีตอ้งแกไ้ข 
- ของเสีย 
- ช้ินงานไม่ไดคุ้ณภาพ 

การรอคอย - รอคอยช้ินงาน 
- รอคอยการตรวจสอบ 
- รอค าสั่งแกไ้ขงาน 
- รอการซ่อมเคร่ืองจกัร 

กระบวนการท่ีเกินความจ าเป็น - การตรวจสอบหรือท าความสะอาดช้ินงาน 
- การออกแบบพิกดัเผือ่สูงกวา่ขอ้ก าหนดลูกคา้ 

การขนส่ง - การเคล่ือนยา้ยช้ินงานเขา้และออกจากสโตร์ 
- การเคล่ือนยา้ยช้ินงานระหวา่งกระบวนการผลิต 

ทีม่า:โกศล  ดีศีลธรรม. (2553) 
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ตารางที่ 2.2 แสดงการจ าแนกตามประเภทความสูญเปล่า 7 ประการ (ต่อ) 

ประเภทความสูญเปล่า  รายละเอยีด 
การจดัเก็บสตอ็ก 
 

- วตัถุดิบ 
- งานรอระหวา่งผลิต 
- ช้ินงานท่ีผลิตเสร็จ 
- อะไหล่ / ช้ินส่วน  ส าหรับถอดเปล่ียน 

ทีม่า:โกศล  ดีศีลธรรม. (2553) 

2.4  แนวทางป้องกนัการเกดิความสูญเปล่าในการออกแบบ ( ประดิษฐ์ วงศม์ณีรุ่งและคณะ, 
2552, 7-13) 

ก่อนท่ีจะท าการออกแบบเพื่อลดความสูญเปล่านั้นเราจ าเป็นท่ีจะตอ้งเขา้ใจก่อนวา่ใน
กระบวนการผลิตของเรานั้นยงัมีกิจกรรมการผลิตท่ีเพิ่มคุณค่าและไม่เพิ่มคุณค่าในการผลิตซ่ึง คุณ
ประดิษฐ ์วงศม์ณีรุ่งและคณะ ไดอ้ธิบายวา่ กิจกรรมการผลิตท่ีเพิ่มคุณค่าและไม่เพิ่มคุณค่าหมายถึง 

1.กิจกรรมท่ีเพิ่มคุณค่า คือกิจกรรมใดๆก็ตามท่ีเกิดการเปล่ียนแปลงรูปร่างของวตัถุดิบหรือ
ท าใหเ้กิดขอ้มูลข่าวสารมีวตัถุประสงคเ์พื่อตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ 

2.กิจกรรมท่ีไม่เพิ่มคุณค่า คือ กิจกรรมใดๆก็ตามท่ีใชท้รรพยากร เช่น เวลา พนกังาน 
เคร่ืองจกัร พื้นท่ี เป็นตน้ แต่ไม่มีส่วนในการเพิ่มความพึงพอใจแก่ลูกคา้ กิจกรรมประเภทน้ีเรา
เรียกวา่ความสูญเปล่า และกิจกรรมท่ีไม่เพิ่มคุณค่ายงัสามารถแบ่งออกไดเ้ป็น 2 ประเภทคือ 

 1) กิจกรรมท่ีไม่เพิ่มคุณค่าแต่จ าเป็นตอ้งท า กิจกรรมประเภทน้ีม่สามารถลดไดแ้ต่ควร
ลดใหเ้หลือเท่าท่ีจ  าเป็นหรือใหน้อ้ยท่ีสุด 

 2) กิจกรรมท่ีไม่เพิ่มคุณค่า และไม่มีความจ าเป็นตอ้งท า เป็นกิจกรรมท่ีสามารถตดัทิ้ง
ไดท้นัที กิจกรรมท่ีไม่เพิ่มคุณค่า 95% ประกอบดว้ย การผลิตท่ีมากเกินไป คลงัสินคา้ การรอคอย 
การเคล่ือไหว ของเสีย กระบวนการท่ีเกินความจ าเป็น การขนส่ง  

ดงันั้นความสูญเปล่าทั้ง 7 ประการ สามารถอธิบายไดด้งัน้ี 
1. การผลติมากเกนิความจ าเป็น  
การผลิตท่ีมากเกินความตอ้งการหรือผลิตก่อนท่ีลูกคา้ตอ้งการ โดยลูกคา้ในท่ีน้ีเป็นไดท้ั้ง

ลูกคา้ภายนอกละลูกคา้ภายใน ฉะนั้นการผลิตท่ีมากเกินความตอ้งการหรือผลิตก่อนท่ีลูกคา้ตอ้งการ 
ผูผ้ลิตจะเป็นผูแ้บกรับภาระตน้ทุนนั้น โดย Rother and Shook., 1999, 50 กล่าววา่ มีความจ าเป็นท่ี
จะตอ้งลดเวลาการผลิตตั้งแต่การรับวตัถุดิบจนถึงกระบวนการส าเร็จรูป ซ่ึงการออกแบบดว้ย
แผนผงัสายธารคุณค่าจะช่วยก าจดัความสูญเปล่าและหาสาเหตุของการผลิตท่ีมากเกินไป 
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2. การขนย้าย 
การเคล่ือนยา้ยส่ิงของจากท่ีเก็บไปอีกท่ีหน่ึง ซ่ึงเป็นการเคล่ือนยา้ยท่ีซ ้ าซอนและมากเกิน

ความจ าเป็น การขนยา้ยท่ีมากเกินไปจะท าใหก้ารผลิตเกิดความวุน่วายและท าใหต้น้ทุนสูงข้ึน   
3. การเคล่ือไหวทีไ่ม่จ าเป็น 
การเอ่ือม การเคล่ือนไหวของร่างกายท่ีเกินความจ าเป็นท่ีมีสาเหตุจากการล าดบังานหรือผงั

โรงงานท่ีไม่เหมาะสมก็เป็นกิจกรรมท่ีไม่เพิ่มคุณค่าใหก้บังาน ส่ิงท่ีตอ้งท าคือควรก าจดัการ
เคล่ือนไหวท่ีไม่จ  าเป็นหรือแกไ้ขผงัการท างานของสถานีปฏิบติังาน ซ่ึงจะท าใหพ้นกังานเม่ือย
นอ้ยลง ส่งผลใหข้วญัและก าลงัและผลผลิตภาพท่ีดีข้ึน 

4. การรอคอย 
การรอคอยงานท าใหป้ระโยชน์จากแรงงานและเคร่ืองจกัรไดไ้ม่เตม็ท่ี หน่ึงในหลกัการ

บริหารการผลิตคือ Zero Delay หมายความวา่ ตอ้งพยายามไม่ใหเ้กิดการรอคอย ม่วา่จะเป็นรอ
อะไหล่ของเคร่ืองจกัร รอเคร่ืองจกัรซ่อมเสร็จ รอวตัถุดิบมาถึงสถานีงาน หรือรอค าสั่งในการท างาน
เป็นตน้  

5. กระบวนการมากเกนิไป 
การท างานท่ีมีขั้นตอนมากเกินความจ าเป็นและมากเกินความตอ้งการของลูกคา้ อาจเกดจาก

การออกแบบกระบวนการหรือเคร่ืองจกัรในการผลิตท่ีไม่เหมาะสม กระบวนการท่ีมากเกินไปจะ
เพิ่มตน้ทุนใหสู้งข้ึน และท าใหพ้นกังานเกิดความเม่ือยลา้ดว้ย  

6. สินค้าคงคลงั  
เป้าหมายหน่ึงของการลดตน้ทุนในการจดัเก็บสินคา้นั้นควรมุ่งการออกแบบ เพื่อลดการ

จดัเก็บ ฉะนั้นการมุ่งเนน้การลดการจดัเก็บจึงเป็นเป้าหมายท่ีส าคญั โดยการออกแบบเพื่อลดตน้ทุน
การจดัเก็บควรออกแบบใหง่้ายและเนน้ประโยชน์และหนา้ท่ีการท างานของแต่ละ กระบวนการให้
ชดัเจน โดยประดิษฐ ์ วงศม์ณีรุ่งและคณะกล่าววา่ การมีวตัถุดิบ (Raw Material) ช้ินงานระหวา่ง
กระบวนการ (Work in Process, WIP) หรือสินคา้ส าเร็จรูป (Finished Goods, FGI ) มากเกินความ
ตอ้งการ ซ่ึงสินคา้คงคลงัเป็นตน้ทุนท่ีโรงงานตอ้งแบกรับไว ้ยิง่มีมากตน้ทุนกอ้จะยิง่สูง ตน้ทุนท่ีเกิด
จากสินคา้คงคลงัไม่ไดมี้แค่ตน้ทุนวตัถุดิบเท่านั้น แต่ยงัมีตน้ทุนการบริหารจดัเก็บ การประกนัภยั 
การตกรุ่นของผลิตภณัฑแ์ละ อ่ืนๆอีกมากมาย  หน่ึงในการบริหารการผลิตท่ีเป็นเป้าหมายคือ การไม่
มีสินคา้คงคลงัเลย (Zero Inventory )  

7. การเกดิของเสีย  
การเกิดของเสียในกระบวนการผลิต ถือวา่เป็นความสูญเปล่าท่ีท าใหต้น้ทุนสูงข้ึน เทคนิค

ป้องกนัการผิดพลาดอยา่งหน่ึงคือ กลไกป้องกนัความผดิพลาด (Poka Yoke)  เพื่อลดปัญหาการเกิด
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ของเสียและออกแบบใหส้อดคลอ้งกบัความสามารถกระบวนการ  ซ่ึงการจดัท ากลไกป้องกนัความ
ผดิพลาดนั้น จะเป็นการเทคนิคเพื่อดกัจบัขอ้ผดิพลาดในการท างานเพื่อไม่ใหเ้กิดของเสีย โดย
ประดิษฐ ์วงศม์ณีรุ่งและคณะกล่าววา่ การแกไ้ขช้ินงานเสียหรือการซ่อมเคร่ืองจกัรเป็นกิจกรรมท่ีไม่
สร้างคุณค่าใหก้บัลูกคา้ ของเสียถือเป็นความสูญเปล่า ท าใหต้อ้งท างานเพิ่มข้ึนเพื่อชดเชยของเสีย 
เป็นผลใหต้น้ทุนสูงข้ึน ผลท่ีตามมาคือ ลูกคา้ไม่ไวว้างใจในคุณภาพของผลิตภณัฑ ์ หน่ึงในการบร
หารการผลิตคือ Zero Defect คือตอ้งพยายามไม่ใหเ้กิดของเสียนัน่คือของเสียเป็นศูนยน์ัน่เอง 
2.5 ปรัชญาของลนีหรือวัฒนธรรมของลนี (Larry Miller., 2014)  
การผลิตแบบลีนมีปรัชญาของลีนหรือวฒันธรรมของลีนดงัน้ี 

1. ลีนเป็นการปรับปรุงอยา่งต่อเน่ืองไดรั้บการฝึกฝนในระดบัขององคก์รทุกคนและโดยทุก
คนในทีม 

2. ลีนเป็นโปรแกรมของการทดลองทางวทิยาศาสตร์และการศึกษาของกระบวนการท างาน
และระบบท่ีจะหาการปรับปรุง 

3. ลีนเป็นท่ีเคารพนบัถือส าหรับคน มนัเป็นความเคารพต่อเสียงของลูกคา้และเป็นท่ีเคารพ
ส าหรับผูท่ี้ท  าผลงานท่ีเป็น “ในจุด” และดงันั้น “ผูเ้ช่ียวชาญท่ียิง่ใหญ่ท่ีสุดในโลก” ในการท างาน
ของพวกเขา 

4. ลีนเป็นการก าจดัของเสียในทุกรูปแบบ ลีนเป็นความสามารถในการแยกแยะความแตก 
ต่างระหวา่งการท างานท่ีจริงเพื่อเพิ่มมูลค่าใหก้บัลูกคา้ของคุณและท างานท่ีท าไม่ได ้ โดยการก าจดั
ของเสีย เพื่อเพิ่มมูลค่าเพิ่มให้กบัการบริการลูกคา้ของคุณ 

5. ลีนเป็นสภาพแวดลอ้มการท างานท่ีใหค้วามมัน่ใจในคุณภาพและความปลอดภยัของการ
ท างานทั้งหมดทั้งลูกคา้และพนกังาน 

6. ลีนเป็นจุดส าคญัในการปรับปรุงกระบวนการท างานและไม่ใหโ้ทษกบัใครหรือสร้าง
ความหวาดกลวักบัใคร 

7. ลีนเป็นวฒันธรรมของการท างานเป็นทีมมีความรับผดิชอบร่วมกนัและความเป็นเจา้ของ 
8. เป็นวฒันธรรมท่ีส่งกลบัมีความสุขในการท างาน ฮอนดา้พูดถึงสามความสุขของการซ้ือ

การขายและการท าผลิตภณัฑ์ เราท าผลงานท่ีดีท่ีสุดของเราเม่ือเรามีความสุขในการท างานของเรา 
9. ลีนท าใหก้ารท างานไหล ลีนเป็นกระบวนการหยดุการชะงกัท่ีไหลมาจากตน้จนจบโดย

ไม่หยดุชะงกั 

2.6 ระบบการผลติแบบลนี ( ประดิษฐ ์วงศม์ณีรุ่งและคณะ, 2552, 14-17) 
การด าเนินการจดัท าลีนมุ่งเน้นเร่ืองการไหล (Flow) ของงาน โดยก าจดัความสูญเปล่า 

(Waste) ต่างๆ ของงานเพิ่มคุณค่า (Value) ใหก้บัตวัสินคา้อยา่งต่อเน่ือง เพื่อใหลู้กคา้เกิดความพึงพอ  
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ใจสูงสุด การด าเนินการจดัท าลีนมีหลกัการ 5 ขอ้ท่ีน าเสนอโดย James P. Womack ดงัน้ี      
1. คุณค่า (Value) 

 การก าหนดคุณค่าของผลิตภณัฑห์รือบริการจากมุมมองของลูกคา้หรือผูใ้ชบ้ริการ เพื่อให้
มัน่ใจวา่จะดรั้บความพึ่งพอใจสูงสุดยกตวัอยา่งเช่น หากรู้คา้ตอ้งการซ้ือปากกาสัก 1 ดา้ม ลูกคา้ก็
ตอ้งเลือกซ้ือโดยพิจารณาจากรูปทรง สี สัน ราคา ความทนทาน ปัจจยัต่างๆเหล่าน้ีคือ คุณค่าของ
ปากกาท่ีลูกคา้ตอ้งการ หากผูผ้ลิตรายใดสามารถตอบสนองต่อคุณค่าเหล่าน้ีไดม้ากท่ีสุด ลูกคา้ก็จะ
เลือกซ้ือปากกาจากผูผ้ลิตรายนั้น 
 2. สายธารคุณค่า (Value Stream) 
 การวาดสายธารแห่งคุณค่าของแต่ละผลิตภณัฑ ์ เป็นการแสดงขั้นตอนท่ีส าคญัๆในการ
ด าเนินงานเพื่อสร้างคุณค่าตามท่ีลูกคา้ตอ้งการ ทั้งน้ีเพื่อใหไ้ดผ้ลิตภณัฑห์รือบริการท่ีมีคุณค่า 
รวมถึงแสดงขั้นตอนต่างๆ ท่ีก่อใหเ้กิดความสูญเปล่าดว้ย 

สายธารคุณค่าแสดงใหเ้ห็นถึงการไหลของวสัดุ  (Material Flow) และการไหลของขอ้มูล 
ข่าวสาร( Information Flow) ท่ีช่วยใหเ้รามองเห็นภาพใหญ่ของ การไหลของคุณค่า เสมือนกบัมอง 
โรงงานทั้งโรงงานหรือทั้งห่วงโซ่ของคุณค่าจากความสูง 30,000 ฟุต ท าใหเ้ราสามารถบ่งช้ีพื้นท่ีท่ีมี 
ความสูญเปล่า และเห็นถึงโอกาสท าใหเ้ราสามารถปรับปรุงใหดี้ข้ึนได ้ดงัภาพดา้นล่าง 

ภาพที ่2.4  ผงัแห่งคุณค่า 
ทีม่า:ประดิษฐ ์วงศม์ณีรุ่งและคณะ. (2552) 
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3. การท าให้คุณค่าเกดิการไหลอย่างต่อเน่ือง (Flow) 
 การท าใหคุ้ณค่าไหลไปโดยไม่ติดขดั เป็นการก าจดัหรือลดขั้นตอนการไหลของงาน ท่ีอาจ
ก่อใหเ้กิดการติดขดั ลดการยอ้นกลบัของงานและการแกไ้ขช้ินงาน ความล่าชา้ หรือการก่อใหเ้กิด
ของเสีย โดยท่ีการลดขั้นตอนเหล่าน้ีตอ้งไม่ก่อให้เกิดผลเสียต่อคุณค่าของผลิตภณัฑ ์ การไหลท่ีดีจะ
ช่วยลดตน้ทุน เพิ่มคุณค่าใหดี้ข้ึน และตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ไดดี้กวา่ 

ยิง่สามารถก าจดัความสูญเปล่าไปไดม้ากเท่าไหร่ การไหลก็จะยิง่มากข้ึนเท่านั้น เป้าหมาย
ในอุดมคติคือ การท าใหเ้กิดการไหลท่ีละช้ิน ( 1 Piece Flow ) และไม่มีการผลิตแบบชุด (Batch and 
Queue) อีกต่อไป 

4. การให้ลูกค้าเป็นผู้ดึงคุณค่าจากกระบวนการ (Pull)  
 การท าใหลู้กคา้เป็นผูดึ้งคุณค่าจากผลิตภณัฑ ์ ผูผ้ลิตมีหนา้ท่ีเป็นผูส่้งมอบผลิตภณัฑต์าม
ความตอ้งการของลูกคา้ และจะผลิตเม่ือมีการดึงจากลูกคา้ หลกัการก็คือ ผลิตเฉพาะส่ิงท่ีลูกคา้
ตอ้งการ ในปริมาณท่ีพอดีกบัท่ีลูกคา้ตอ้งการ ในเวลาท่ีลูกคา้ตอ้งการเท่านั้น ซ่ึงจ าท าใหก้ารใช้
ทรัพยากรเป็นไปอยา่งมีประสิทธิภาพและไม่สูญเปล่า 
 เม่ือมีลูกคา้ซ้ือแฮมเบอร์เกอร์ชนิดหน่ึงไป พนกังานก็หยิบจากแผงท่ีวางแฮมเบอร์เกอร์เพิ่ม 
ท าใหเ้กิดท่ีวา่งบนแผง ซ่ึงเป็นสัญญาณบอกใหแ้ม่ครัว ท าแฮมเบอร์เกอร์เพิ่ม ไม่ใช่ผลิตตามการ
พยากรณ์เป็นปริมาณมากๆ แลว้รอใหลู้กคา้มาซ้ือ ดงัรูป 
 
 
 
 
 
 

ภาพที ่2.5  ตวัอยา่งการดึงแฮมเบอร์เกอร์ในร้านอาหารจานด่วน 
ทีม่า:ประดิษฐ ์วงศม์ณีรุ่งและคณะ. (2552) 

5. ความสมบูรณ์แบบ (Perfection) 
การมุ่งสู่ความความสมบูรณ์แบบตลอดเวลา โดยการปรับปรุงเพื่อลดความสูญเปล่าอยา่ง

ต่อเน่ือง (Continuous Improvement) สามารถแสดงไดด้งัภาพดา้นล่าง 
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ภาพที ่2.6  วงจร SDCA และวงจร PDCA ท่ีสนบัสนุนการปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง 
ทีม่า:ประดิษฐ ์วงศม์ณีรุ่ง และคณะ. (2552) 

2.7 ผลทีไ่ด้จากการมรีะบบการผลติแบบลนี (ประดิษฐ ์วงศม์ณีรุ่งและคณะ, 2552, 18) 
 ไดมี้การพิสูจน์โดยการปฏิบตักนัมาแลว้วา่ การมีระบบบการผลิตแบบลีน จะท าใหเ้กิดส่ิง
เหล่าน้ีข้ึน ไดแ้ก่     
 1. สินค้าคงคลงัลดลง  

ในระดบัท่ียงัคงตอบสนองต่อความตอ้งการของลูกคา้ไดอ้ยู ่ ซ่ึงเป็นการลดลงทั้งในส่วน
ของวตัถุดิบ (Raw Material) งานระหวา่งท า (Work in Process) ซ่ึงจะลดลงไดร้ะหวา่ง 30-90% และ
สินคา้ส าเร็จรูปท่ีผลิตเสร็จแลว้ (Finished Goods) ซ่ึงจะลดลงได ้50-90% จะเห็นไดว้า่ การท่ีสินคา้
คงคลงัลดลงมีผลต่อตน้ทุนท่ีลดลง โดยจะมีเฉพาะตน้ทุนท่ีจ าเป็น ทั้งในแง่ของปริมาณและในเวลา
ท่ีเหมาะสม 
 2. ผลติภาพเพิม่ขึน้  

5-50% ซ่ึงจะท าใหต้น้ทุนต่อหน่วยลดลง 
 3. เวลาในการผลติลดลง (Lead Time)  

เวลาในการผลิตลดลง 80-90% ท าใหส้ามารถปรับเปล่ียนการผลิตและตอบสนองความ
ตอ้งการของลูกคา้ไดดี้ข้ึน  

4. ราคาจัดซ้ือลดลง  
ราคาวตัถุดิบลดลง 20-60%  
 

Target 

Result 

Actual 

Time 
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2.8 ความแตกต่างของวธิีการจัดการผลติแบบดั้งเดิมและการผลติแบบลนี  ( ประดิษฐ ์วงศ์
มณีรุ่งและคณะ, 2552, 19-20) 
ตารางที ่2.3  แสดงความแตกต่างของวธีิการจดัการผลิตแบบดั้งเดิมและการผลิตแบบลีน 

กระบวนการ การผลติแบบดั้งเดิม การผลติแบบลนี 

การบริหารจดัการขอ้มูล บริหารตามรายงานท่ีไม่
สามารถจบัตอ้งได ้

บริหารตามหลกัการดว้ย
สายตา ซ่ึงดูแลโดยพนกังาน
ทุกคน 

ความสัมพนัธ์กบัภายนอก ข้ึนกบัราคา ข้ึนกบัความสัมพนัธ์ระยะยาว 
กลยทุธ์ของธุรกิจ เนน้การผลิตงานในปริมาณ

มาก เพื่อความประหยดัเม่ือคิด
ต่อหน่วย 

เนน้ท่ีลูกคา้เป็นหลกั ช่วงชิง
ความไดเ้ปรียบดว้ยการ
ตอบสนองต่อความตอ้งการ
ของลูกคา้ 

ความหยดืหยุน่ในการวาง
แผนการผลิต 

ต ่ายากในการเปล่ียนแปลง สูง ง่ายต่อการเปล่ียนแปลง 

โครงสร้างองคก์ร เป็นโครงสร้างแบบล าดบัชั้น เป็นโครงสร้างแบบแบนราบ 
ขนาดของชุดการผลิต ขนาดใหญ่โดยการส่งคร้ังละ

มากๆ 
ขนาดเล็กตามหลกัการแบบท่ี
ละช้ิน 

ความพึงพอใจของลูกคา้ ผลิตตามท่ีวศิวกรตอ้งการใน
ปริมาณมากๆ โดยคุณภาพจะ
เป็นไปตามหลกัการทางสถิติ 
ซ่ึงมกัขายสินคา้คงคลงัใน
ราคาท่ีถูก 

ผลิตเฉพาะท่ีลูกคา้ตอ้งการ
โดยปราศจากขอ้บกพร่อง 
ผลิตในเวลาท่ีตอ้งการ ใน
จ านวนท่ีตอ้งการเท่านั้น 

การผลิต เคร่ืองจกัรมีขนาดใหญ่ จดัผงั
โรงงานตามหนา้ท่ี สินคา้คง
คลงัมีมาก ไม่ใชท้กัษะในการ
ท างานมากนกั 

เคร่ืองจกัรมีขนาดเหมาะสม
กบัคนงาน จดัผงัโรงงานแบบ
เซลส์ พนกังานมีทกัษะในการ
ท างานหลากหลาย ผลิตแบบท่ี
ละช้ิน สินคา้คงคลงัเป็นศูนย ์

ภาวะผูน้ า ตามสายการบงัคบับญัชา สร้างปรัชญาและใหทุ้กคนมี
ส่วนร่วม 

ทีม่า:ประดิษฐ ์วงศม์ณีรุ่งและคณะ. (2552) 
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2.9 เคร่ืองมือและปัจจัยทีส่นับสนุนแนวความคดิของลนี (ประดิษฐ ์วงศม์ณีรุ่งและ 
คณะ, 2552, 44-111) 

1. แผนผงัสายธารคุณค่า (Value Stream Mapping) 
Shahrukh A. Irani and Jin Zhou ไดอ้า้งถึง Rother and Shook, 1999, 112 วา่การก าหนดสาย

ธารคุณค่าข้ึนมาเพื่อก าหนดมูลค่าของผลิตภณัฑ ์ (ทั้งท่ีมีมูลค่าเพิ่มและไม่เพิ่มมูลค่า) โดยสายธาร
คุณค่านั้นจดัท าข้ึนเพื่อใหก้ระบวนการเกิดการไหลของทุกผลิตภณัฑ ์ สายธารคุณค่าเป็นเคร่ืองมือท่ี
เปรียบเสมือนการมองการผลิตจากระดบัความสูงในอากาศลงมา ซ่ึงจะท าใหเ้ห็นการไหลของ
กระบวนการทั้งหมด เพื่อสร้างคุณค่าใหก้บัผลิตภณัฑไ์ดต้ามท่ีลูกคา้ตอ้งการ ตวัอยา่งเช่น คุณค่าของ
ปากกาดา้มหน่ึงท่ีลูกคา้ตอ้งการอาจจะมีดงัน้ี 

1) เขียนล่ืน เส้นสม ่าเสมอ 
2) อายกุารใชง้านยาวนาน 
3) รูปร่างสวยงาม จบัถนดัมือ 
4) มีใหเ้ลือหลายสี ตามความตอ้งการ 
5) ราคาไม่แพง เป็นตน้  
ส่ิงต่างๆเหล่าน้ีคือความตอ้งการท่ีลูกคา้ก าหนดมาใหแ้ละหนา้ท่ีของผูผ้ลิตคือสร้าง คุณค่า

ของผลิตภณัฑใ์ห้ตรงตามความตอ้งการของลูกคา้ หากผูผ้ลิตรายใดสามารถสร้างคุณค่าไดทุ้กขอ้ 
การเสนอสินคา้ใหก้บัลูกคา้ยอ่มเป็นไปไดง่้ายและมีความไดเ้ปรียบในการแข่งขนั แต่การสร้าง
คุณค่าใหก้บัสินคา้มีตวัแปรอยา่งท่ีขดัแยง้กนัอยู ่เช่น ความหลากหลายของสินคา้จะท าใหต้น้ทุนการ
ผลิตสูงข้ึน เน่ืองจากมีสินคา้คงคลงัมากข้ึน หรือการผลิตขาดความยดืหยุน่ ราคาสินคา้อาจจะตอ้ง
สูงข้ึนตามเพื่อใหไ้ดก้  าไรตามความตอ้งการ ความสูญเปล่าเหล่าน้ีท าใหก้ารผลิตมีปัญหา ไม่สามารถ
ปรับตวัไดต้ามความตอ้งการ ของตลาดท่ีมกัจะเปล่ียนแปลงอยูเ่สมอ การเขียนสายธารคุณค่า จะท า
ใหเ้ห็นความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนและช่วยใหส้ามารถก าหนดเคร่ืองมือท่ีจะ ช่วยปรับปรุงในแต่ละจุด 
เช่น โรงงานผลิตปากกาแห่งหน่ึง ไดรั้บค าสั่งซ้ือจากลูกคา้หลกัท่ี 20,000 ดา้มต่อวนั สมมติวา่มี
กระบวนการหลกัอยู ่5 กระบวนการ แต่ไม่รวมกระบวนการตรวจสอบ ดงัน้ี 

1.กระบวนการฉีดปอกปากกา เป็นกิจกรรมท่ีเพิ่มคุณค่าให้กบังาน 
2.กระบวนการฉีดตวัดา้ม เป็นกิจกรรมท่ีเพิ่มคุณค่าใหก้บังาน 
3.กระบวนเติมน ้าหมึกและบรรจุไส้หมึก เป็นกิจกรรมท่ีเพิ่มคุณค่าใหก้บังาน 
4.กระบวนการประกอบสุดทา้ย เป็นกิจกรรมท่ีเพิ่มคุณค่าใหก้บังาน 
5.กระบวนการบรรจุผลิตภณัฑ ์เป็นกิจกรรมท่ีไม่เพิ่มคุณค่าใหก้บังาน 
ตวัอยา่งแสดงกระบวนการผลิตปากกาสามารถแสดงไดด้งัตารางดา้นล่าง 
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ภาพที ่2.7  กระบวนการผลิตปากกา 
ทีม่า:ประดิษฐ ์วงศม์ณีรุ่งและคณะ. (2552) 

ลกัษณะเด่นของการสร้าง แผนผงัสายธารคุณค่า (Value Stream Mapping) คือ จะเร่ิมจาก
ปลายทางและยอ้นกลบัมาท่ีตน้ทาง ซ่ึงแตกต่างจากการเขียนแผนผงักระบวนการ (Process Flow)
คราวน้ีเราลองมาวาดแผนผงัสายธารคุณค่า (Value Stream Mapping) ของปากกากนั สามารถแสดง
ดงัภาพดา้นล่าง 

 
ภาพที ่2.8  แผนผงัสายธารคุณค่าของปากกา 
ทีม่า:ประดิษฐ ์วงศม์ณีรุ่งและคณะ. (2552) 

ผา่น 

ฉีดปอก

ปากกา 

ฉีดตวัดา้ม 

บรรจุผลิตภณัฑ์ 

ตรวจสอบคุณภาพ 

ตรวจสอบคุณภาพ 

 

ประกอบสุดทา้ย 

สุดทา้ย 

เติมน ้าหมึกและ

บรรจุไส้หมึก 

ผา่น

ไม่ใช่ 

ใช่ 

ไม่ใช่ 
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ขั้นตอนในการวาดแผนผงัสายธารคุณค่ามีทั้งส้ิน 10 ขั้นตอนดงัน้ี 
 1) เลือกสายธารคุณค่าเพื่อปรับปรุง ความตอ้งการของลูกคา้มีความจ าเพาะเจาะจงแตก 

ต่างกนัไป การตดัสินใจท่ีจะปรับปรุงสายธารคุณค่ามีความส าคญัมาก ในทางปฏิบติัจะนิยมน า
เฉพาะผลิตภณัฑห์ลกัมาท าการวเิคราะห์โดยใชก้ฎ 20:80 ของพาเราโต โดยดูจากก าลงัการผลิตท่ี
มากๆ 
 2) วาดรูปขั้นตอนของกระบวนการ กระบวนการทางธุรกิจเป็นโครงสร้างท่ีองคก์รท า
ใหเ้กิดเป็นรูปร่างข้ึนมาเพื่อท าส่ิงท่ีจ  าเป็นในการสร้างคุณค่าใหก้บัลูกคา้ 

 3) ใส่ขอ้มูลของกระบวนการ 
 4) วาดรูปคลงัวตัถุดิบและคลงัสินคา้ส าเร็จรูป 
 5) ค านวนเวลารอคอย 
 6) นบัจ านวน WIP ในสายการผลิต 
 7) ค านวนเวลารอคอยอนัเน่ืองมาจาก WIP 
 8) ช้ีบ่งวงจรการแกไ้ขช้ินงาน 
 9) วาดเส้นทางการไหลของขอ้มูลสารสนเทศ 
 10) ค  านวนค่า Velocity Ratio 
2. ทฤษฎีข้อจ ากดั (Theory of Constaints:TOC) 
ถูกพฒันาโดย Dr.Eliyahu M. Goldratt นกัฟิสิกส์ชาวยวิ หลกัการส าคญัคือ 
 1) ทุกระบบจะคลา้ยกบัห่วงโซ่ท่ีร้อยเรียงหรือเครือข่ายท่ีเก่ียวเน่ืองกนั 
 2) ในแตละห่วงโซ่จะประกอบไปดว้ยจุดเช่ือมต่อท่ีมีความแขง็แรงและมีความสามารถ

ท่ีแตกต่างกนัออกไป 
 3) ในแต่ละห่วงโซ่ท่ีเรยงร้อยกนัจะมีจุดหน่ึงท่ีอ่อนแอกวา่จุดอ่ืนเสมอเรียกวา่ จุดท่ี
อ่อนแอท่ีสุด (The Weakest Link) 
  4) จุดท่ีอ่อนแอท่ีสุดน้ีจะเป็นตวัจ ากดัความสามารถของทั้งห่วงโซ่ เพราะเป็นจุดท่ีขาด
ก่อน และเป็นขอ้จ ากดั (Constraint) ของความสามารถทั้งระบบ 

3. TPM (Total Productive Maintenance หรือ การบ ารุงรักษาทวผีลที่ทุกคนมีส่วนร่วม) 
หลกัการของ TPM คือ มุ่งเนน้ประสิทธิภาพสูงสุดของเคร่ืองมือและเคร่ืองจกัรผา่นการมี

ส่วนร่วมของพนกังาน โดยหลกัการของ TPM ประกอบดว้ย 8 เสาหลกัคือ 
 1) การบ ารุงรักษาตั้งแต่ขั้นการออกแบบ 
 2) การบ ารุงรักษาดว้ยตนเอง 
 3) การปรับปรุงอยา่งเจาะจง 
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 4) การบ ารุงรักษาตามแผน 
 5) การศึกษาและอบรมเพื่อเพิ่มทกัษะการท างานและการบ ารุงรักษา 
 6) ระบบการบ ารุงรักษาเพื่อคุณภาพ 
 7) ระบบการท างานของฝ่ายบริหารท่ีตระหนกัถึงประสิทธิภาพการผลิต หรือเรียกวา่ 

TPM ในส านกังาน 
 8) ปลอดภยั ชีวอนามยัและส่ิงแวดลอ้มภายในโรงงาน ดงัภาพดงัน้ี 

 
 
 
 
 
 
 

ภาพที ่2.9  เสาหลกั 8 เสาของ TPM 
ทีม่า:ประดิษฐ ์วงศม์ณีรุ่งและคณะ. (2552) 

4. ประสิทธิภาพของเคร่ืองจักรโดยรวม (Overall Equipment Effectiveness: OEE) 
 ประสิทธิภาพ (Efficiency) หมายถึง การท าทุกอยา่งตามขั้นตอน(Doing the things right) 
แต่ประสิทธิผล (Effectiveness)หมายถึง การท าส่ิงท่ีควรท า (Doing the righ thing) 
ซ่ึงการค านวนค่าประสิทธิผลของเคร่ืองจกัรมีการค านวนไดด้งัน้ี 
ค่าประสิทธิผลเคร่ืองจกัรโดยรวมเป็นผลคูณของ 3 ตวัแปรคือ 

 1) ความพร้อมในการใชเ้คร่ืองจกัร (Availability Rate) 
A= เวลาท่ีวางแผนไวส้ าหรับท าการผลิตทั้งหมด-เวลาท่ีสูญเสียไปทั้งหมด 
                    เวลาท่ีวางแผนไวส้ าหรับท าการผลิตทั้งหมด 

 2) ค่าสมรรถนะของเคร่ืองจกัร (Performance Rate) 
                    P= เวลาท่ีใชใ้นการผลิตช้ินงานในอุดมคติ 
                                    เวลาท่ีใชใ้นการผลิตจริง 

 3) อตัราคุณภาพท่ีผลิตได ้(Quality Rate) คือ อตัรส่วนระหวา่งจ านวนช้ินงานดีท่ีผลิต
ไดใ้นคร้ังแรก หารดว้ยจ านวนงานท่ีผลิตทั้งหมด ค่า OEE สะทอ้นใหเ้ห็นถึงความสูญเสีย 6 
ประการดงัภาพดา้นล่างดงัน้ี 
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ภาพที ่2.10  ความสูญเสีย 6 ประการท่ีเช่ือมโยงกบัการค านวณหาค่า OEE 
ทีม่า:ประดิษฐ ์วงศม์ณีรุ่งและคณะ. (2552) 

       5. การเปลีย่นรุ่นอย่างรวดเร็ว (Quick Changeover) 
          หลกัของการเปล่ียนรุ่นอยา่งรวดเร็วมี 7 ขั้นตอนดงัน้ี 

 1) เขียนขั้นตอนการท างานในปัจจุบนั เพื่อท าความเขา้ใจเน้ืองานท่ีด าเนินอยูจ่ริง ไม่ใช่
ดูแต่เอกสารเพียงอยา่งเดียว 

 2) ระบุกิจกรรมภายนอกและภายในใหช้ดัเจน โดยกิจกรรมภายนอก เช่น การเตรียม
เคร่ืองมืออุปกรณ์ การท าความสะอาด การวางแผน ภายในเช่น การถอดอุปกรณ์ออกจากเคร่ือง การ
ทดสอบช้ินงานเป็นตน้ 

 3) ปรับเปล่ียนกิจกรรมภายในใหเ้ป็นกิจกรรมภายนอก 
 4) ก าหนดกิจกรรมท่ีท าขนานกนัไปได ้
 5) ลดเวลาท่ีใชใ้นการท ากิจกรรมภายใน 
 6) ก าหนดตวัช้ีวดัเพื่อตรวจติดตาม 
 7) เขียนเอกสารท่ีปรับปรุงใหม่ 
6.5ส (5S) 
เป็นเคร่ืองมือท่ีถูกมองวา่ไม่ส าคญั แต่ท่ีจริงแลว้เป็นพื้นฐานของการปรับปรุงในทุกๆเร่ือง 

เลยท่ีเดียว โดยกิจกรรม 5ส นั้น ส.ทุกตวัจะถูกก าหนดค านิยามไวเ้พื่อใหเ้กิดความรู้ความเขา้ใจ และ 
น าไปสู่การปฏิบติัไดอ้ยา่งถูกตอ้งดงัน้ี 

 1) ส1: สะสาง คือการแยกของท่ีจ าเป็นออกจากของท่ีไม่จ  าเป็นและขจดัของท่ีไม่จ  าเป็น
ออกไปโดยก าหนดขั้นตอนไว ้3 ขั้นตอนประกอบดว้ยการส ารวจ การแยกและการขจดั 

 2) ส2:  สะดวก คือการจดัวางหรือจดัเก็บส่ิงของต่างๆในสถานท่ีท างานอยา่งเป็นระบบ 
เพื่อความสะดวกปลอดภยัและคงไวซ่ึ้งคุณภาพประสิทธิภาพในการท างานโดยก าหนดขั้นตอนไว ้4 
ขั้นตอนประกอบดว้ย ก าหนดของท่ีจ าเป็น, แบ่งหมวดหมู่, จดัเก็บใหเ้ป็นระบบมีระเบียบ และของ
ใชบ้่อยอยูใ่กลน้านๆใชอ้ยูไ่กล 
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 3) ส3: สะอาด คือการท าความสะอาด (ปัด กวาด เช็ด ถู) เคร่ืองมือ เคร่ืองจกัร อุปกรณ์ 
สถานท่ีและใช ้ เป็นการตรวจสอบและบ ารุงรักษาไปดว้ยโดยก าหนดขั้นตอนไว ้ 4 ขั้นตอน
ประกอบดว้ย ก าหนดพื้นท่ีรับผดิชอบ, ขจดัตน้เหตุของความสกปรก, ท าความสะอาดแมแ้ต่จุดเล็กๆ
และปัด กวาด เช็ด ถู พื้นใหส้ะอาด 

 4) ส4: สุขลกัษณะ คือ การรักษามาตรฐานของความเป็นระเบียบเรียบร้อยใหค้งอยู่
ตลอดไป 

 5) ส5: สร้างนิสัย คือการสร้างนิสัยในการมีจิตส านึก ทศันคติท่ีดีในการปฏิบติังานตาม
ระเบียบและขอ้บงัคบัอย่างเคร่งครัดรวมทั้งอบรมให้พนักงานรู้จกัคน้ควา้ และปรับปรุงสถานท่ี
ท างาน 

7.การควบคุมดูแลด้วยการมอง (Visual Management) 
หลกัการของการควบคุมดูแลดว้ยการมองมีเพียงวา่ สามารถบอกไดเ้พียงแค่เหลือบ 

ตามองวา่เราตอ้งท างานอะไร แลว้ตอ้งท าอยา่งไร แต่หวัใจส าคญัคือ ช่วยใหก้ารท างานของพนกังาน
ง่ายข้ึน สะดวกข้ึน ขจดัความสับซอ้นในการท างาน ชาวยใหพ้นกังานตดัสินใจไดง่้ายข้ึน เช่น 
ป้ายคมับงัท่ีช่วยควบคุมปริมาณของงานระหวา่งกระบวนการ สัญญาณไฟใชบ้อกสถานะของ
เคร่ืองจกัร (Andon Light) 

8. การสร้างมาตราฐานการท างาน (Standardized Work) 
หวัใจส าคญัคือ การหาแนวทางในการท างานท่ีดีท่ีสุด แลว้ถ่ายทอดสู่พนกังาน ดงัภาพดงัน้ี 

 
 
 
 
 

ภาพที ่2.11  สามเหล่ียมของมาตราฐานการท างาน 
ทีม่า:ประดิษฐ ์วงศม์ณีรุ่งและคณะ. (2552) 

9. การผลติแบบดึง (Pull Production) 
ระบบการผลิตแบบผลกั จะสั่งการจากส่วนกลาง (MRP/Planning) แลว้แจง้ใหแ้ต่ละส่วน

ด าเนินการตามเป้าหมาย ตามแผนภาพดา้นล่างดงัน้ี 
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ภาพที ่2.12  การท างานของการผลิตแบบผลกั 
ทีม่า:ประดิษฐ ์วงศม์ณีรุ่งและคณะ. (2552) 

การผลิตแบบดึงยงัคงสั่งการจากส่วนกลาง (MRP/Planning)  แต่จะแจง้ไปท่ีกระบวนการ
(Z) สุดทา้ย แลว้กระบวนการสุดทา้ยจะแจง้ของานจากกระบวนการก่อนหนา้ (Y) ดงัแผนภาพ
ดา้นล่างดงัน้ี 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที ่2.13  การท างานของการผลิตแบบดึง 
ทีม่า:ประดิษฐ ์วงศม์ณีรุ่งและคณะ (2552) 

10. การออกแบบสายการผลิต (Line Layout) 
การออกแบบสายการผลิตสามารถวางไดห้ลายแบบดว้ยกนั แต่ละแบบก็จะสนบัสนุนการ

ท างานท่ีแตกต่างกนัออกไปเช่น  
 1) การวางผงัการผลิตแบบดั้งเดิมหรือตามหนา้ท่ี (Traditional or Function Layout) 

แบบน้ีสนบัสนุนการผลิตแบบปริมาณมากๆ (Mass Production) 
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ภาพที ่2.14  ตวัอยา่งการวางผงัการผลิตตามหนา้ท่ี 
ทีม่า:ประดิษฐ ์วงศม์ณีรุ่งและคณะ. (2552) 

 2) การวางแผนการผลิตแบบสายการผลิตหรือตามผลิตภณัฑ ์(Line or Product Layout) 
ส่งเสริมการท างานเป็นทีม ก่อใหเ้กิดความปลอดภยั ปรับปรุงผลผลิตท่ีดีข้ึน 

 

 

 
 
 
 
 

ภาพที ่2.15  การวางผงัการผลิตตามผลิตภณัฑแ์บบต่างๆ 
ทีม่า:ประดิษฐ ์วงศม์ณีรุ่งและคณะ. (2552) 

 3) การวางผงัการผลิตแบบเซลล ์ (Cellular Layout) เป็นแนวทางการสนบัสนุนการ
ท างานเป็นทีมมากท่ีสุด เน่ืองจากพนกังานจะไดรั้บการฝึกอบรมการท างานหลายๆอยา่ง การส่ือสาร
ระหวา่งกนัก็ท าไดง่้ายมากเน่ืองจากการวางผงังานการท างานมกัจะวางสถานีงานไวใ้กล้ๆ กนั ช่วย
ท าใหคุ้ณภาพของงานดีข้ึนโดยปกติมกัจะวางเป็นรูปตวัยู (U-Shape) ท่ีมีสถานีงานแรกเป็นวตัถุดิบ
และสถานีสุดทา้ยคือผลิตภณัฑส์ าเร็จรูป 
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ภาพที ่2.16  การวางผงัการผลิตแบบเซลล์ 
ทีม่า:ประดิษฐ ์วงศม์ณีรุ่งและคณะ. (2552) 

11. การป้องกนัความผดิพลาด (Error Proofing) 
เป็นเคร่ืองมือท่ีใชไ้ดใ้นทุกขั้นตอนของการปรับปรุง โดยมีหลกัการวา่ ความผดิพลาด 

(Error) สามารถเกิดข้ึนไดเ้ม่ือสภาพท่ีจ าเป็นต่อการท างานใหส้ าเร็จเกิดความผิดเพี้ยนไป และความ
ผดิพลาดจ าน ามาซ่ึงของเสีย (Defect) 
 
 
 
 

ภาพที ่2.17  ความสัมพนัธ์ของความผดิพลาดและของเสีย 
ทีม่า:ประดิษฐ ์วงศม์ณีรุ่งและคณะ. (2552) 

ตวัอยา่งของเคร่ืองมือป้องกนัความผดิพลาด เช่น เกจวดัความดนั หรืออุณหภูมิของ 
เคร่ืองจกัร ปลัก๊เสียบสามขา สัญญาณไฟจราจร และอ่ืนๆ 
 
 
 
 

ภาพที ่2.18  ตวัอยา่งเคร่ืองมือป้องกนัความผดิพลาด 
ทีม่า:ประดิษฐ ์วงศม์ณีรุ่งและคณะ. (2552) 

ระดบัป้องการความผดิพลาดแบ่งได ้3 ระดบัดงัน้ี 
  1) ระดบัพื้นฐาน เช่น การตรวจสอบสินคา้ดว้ยกลอ้งไมโครสโคปตรวจหาขอ้บกพร่อง 
ก่อนส่งใหลู้กคา้ ป้องกนัความผดิพลาดระดบัต ่าสุด เน่ืองจากมีของเสียเกิดข้ึน 
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  2) ระดบักลาง เช่น เสียงหวดูของกาตม้น ้าร้อนบางรุ่น จะดงัเม่ือน ้าเดือด เป็นการเต่ือน
เม่ือลืมยกกาตม้น ้าออกจากเตา แต่ยงัไม่เกิดไฟไหม ้
  3) ระดบัสูงสุด เช่น ตวัล็อคของตูเ้ก็บแฟ้มบางรุ่นท่ีมีป้องกนัไม่ใหเ้กิดการเปิดล้ินชั้ก
คา้งไวม้ากกวา่ 1 ล้ินชั้ก เพราะจะท าใหตู้ล้ม้เน่ืองจากมีน ้าหนกัมากเกินไป เป็นตน้ 
อุปกรณ์ท่ีใชป้้องกนัความผดิพลาด เหล่าน้ีจะมีระดบัการป้องกนัต่างกนัดงัน้ี 
ตารางที่ 2.4  แสดงระดบัการป้องกนั 

ระดับ การดักจับของเสีย 

ระดบัพื้นฐาน ดกัจบัของเสียได ้(Defect the Defect) 
ระดบักลาง ดกัจบัความผดิพลาดได ้(Detect the Error 
ระดบัสูงสุด ป้องกนัความผดิพลาดได ้(Prevent the Error) 

ทีม่า:ประดิษฐ ์วงศม์ณีรุ่งและคณะ. (2552) 

2.10 งานวจิัยทีเ่กีย่วข้อง 
 อธัยา เจริญมิตร (2555):  ท าการศึกษาการประยกุตใ์ชร้ะบบ TPS (Toyota Production 
System)  เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตช้ินส่วนรองรับแรงสั่นสะเทือนในยานยนตข์อง
บริษทัแห่งหน่ึงในนิคมอุตสาหกรรมอินดสัทรี โพลีเมอร์ ปาร์ค  จงัหวดัระยอง  โดยมีวตัถุประสงค ์
คือ  (1) เพื่อศึกษาและท าความเขา้ใจถึงหลกัการของเทคนิคกระบวนผลิตท่ีมีประสิทธิภาพแบบ TPS 
(Toyota Production System) และการประยกุตใ์ชก้บักระบวนการผลิตในปัจจุบนัของบริษทั
กรณีศึกษา  (2)  เพื่อเปรียบเทียบประสิทธิภาพทางดา้นการผลิต  โดยการเปรียบเทียบระบบการผลิต
แบบใชแ้ผนในการสั่งผลิต (Plan Production)  และระบบการผลิตแบบ TPS (Toyota Production 
System)โดยใช ้  Kanban ในการสั่งผลิต  ส าหรับผลการศึกษาสรุปไดว้า่  (1) เม่ือเปรียบเทียบระบบ
การผลิตแบบใชแ้ผนในการสั่งผลิต (Plan Production)  และระบบการผลิตแบบ TPS (Toyota 
Production System)  โดยเปรียบเทียบผลในการสอบถามผูป้ฏิบติังานพบวา่มีความสอดคลอ้งกบัการ
วจิยัเชิงปฏิบติัการท่ีระบบการผลิตแบบ  TPS (Toyota Production System)มีความสัมพนัธ์กบั
ประสิทธิภาพการท างานท่ีดีข้ึนทุกดา้นอยา่งมีนยัส าคญัท่ีระดบั .05  และ (2) การทดสอบสมมติฐาน
เพื่อศึกษาเปรียบเทียบระบบการผลิตแบบใชแ้ผนในการสั่งผลิต (Plan Production)  และระบบการ
ผลิตแบบ TPS (Toyota Production System)ไดแ้ก่  เพศ  อาย ุ การศึกษา  และประสบการณ์ในการ
ท างานมีขอ้มูลท่ีแตกต่างกนั  ซ่ึงมีผลต่อความเขา้ใจเก่ียวกบัการวางผงักระบวนการผลิตโดยปัจจยัท่ี
เก่ียวขอ้ง  ไดแ้ก่  (2.1) เพศของผูท่ี้ตอบแบบสอบถาม  ซ่ึงโดยส่วนใหญ่จะเป็นเพศหญิงมากกวา่เพศ
ชาย  และเพศท่ีต่างกนัมีผลต่อประสิทธิภาพการท างานแบบใชแ้ผนในการสั่งผลิต (Plan Production)  
และระบบการผลิตแบบ TPS (Toyota Production System) ท่ีแตกต่างกนั  (2.2) ปัจจยัดา้นอายขุอง
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ผูต้อบแบบสอบถาม  พบวา่โดยส่วนใหญ่จะมีอายอุยูใ่นช่วงระหวา่ง 25-30 ปี  รองลงมา  คือ  กลุ่ม
อายนุอ้ยกวา่ 25 ปี  และกลุ่มท่ีมีอายมุากกวา่ 30 ปี  ตามลาดบั  (2.3) ปัจจยัดา้นระดบัการศึกษาของ
ผูต้อบแบบสอบถาม  โดยส่วนใหญ่จะมีการศึกษาระดบัมธัยมศึกษาตอนปลาย / หรือปวช.  รองลงมา  
คือ  กลุ่มระดบัการศึกษาต ่ากวา่ระดบัมธัยมศึกษาตอนปลาย / ปวช.  ถดัมาคือกลุ่มท่ีระดบัการศึกษา
สูงกวา่ปริญญาตรี  และ (2.4)  ปัจจยัเก่ียวกบัประสบการณ์การท างานของผูต้อบแบบสอบถาม  พบวา่
โดยส่วนใหญ่นอ้ยกวา่ 5 ปี  รองลงมาคือกลุ่มท่ีมีประสบการณ์ท างาน 5-10 ปี  และมากกวา่ 10 ปี 
ตามล าดบั  (3) การสมดุลยส์ายการผลิต (Line Balance) มีความสัมพนัธ์กบัประสิทธิภาพการท างาน 
(Piece per Man-hour, Work In Process, Distance) ของผูต้อบแบบสอบถาม  ดา้นการแบ่งภาระงาน
ใหเ้ท่ากนัในพนกังานแต่ละคน  ท าใหก้ระบวนการผลิตมีประสิทธิภาพสูงสุด กระบวนการผลิตท่ีดี
ควรมีปริมาณงานในแต่ละขั้นตอนเท่ากนั  และการรอคอยช้ินงานจากขั้นตอนก่อนหนา้ไม่ท าให้
เวลาในการผลิตและส่งสินคา้ล่าชา้อยา่งมีนยัสาคญัท่ีระดบั .05  (4) การก าหนดงานมาตรฐาน 
(Standardized Work) มีความสัมพนัธ์กบัประสิทธิภาพในการท างาน (Piece Per Man-Hour, 
Working Area) ของผูต้อบแบบสอบถาม  ดา้นการก าหนดงานมาตรฐานท าใหก้ารท างานระหวา่ง
พนกังานใหม่กบัพนกังานเก่าเป็นไปในทิศทางเดียวกนัมีการผลิตท่ีเป็นมาตรฐานเดียวกนัและท าให้
ปริมาณของเสียลดลง  ถา้การท างานของเคร่ืองจกัรใชเ้วลามากกวา่มาตรฐานจะท าใหไ้ดผ้ลผลิตนอ้ย
มีนยัสาคญัท่ีระดบั .05  (5) การใชร้ะบบกมับงั (Kanban System) มีความสัมพนัธ์กบัประสิทธิภาพใน
การท างาน (Piece per Man-hour, Working Area, Work in Process) ของผูต้อบแบบสอบถามเม่ือ
กระบวนการผลิตเห็นกมับงัสั่งผลิตจะตอ้งผลิตทนัทีท่ีระดบันยัส าคญั .05 
 จันทร์พิมพ์ สมพงษ์ (2554): ท าการศึกษาโดยวิเคราะห์ความเป็นไปได้ในการลงทุน
ปรับปรุงกระบวนการผลิตและลดตน้ทุนการผลิตดว้ยระบบการผลิตแบบโตโยตา้ของบริษทัผลิต
ช้ินส่วนรถยนต์ในนิคมอุตสาหกกรมอีสเทิร์นซีบอร์ดจงัหวดัระยอง  ในงานวิจยัคร้ังน้ีผูว้ิจยัได้
ก าหนดวตัถุประสงค์ คือ (1) ศึกษาสภาพทัว่ไปของกระบวนการผลิตช้ินส่วนรถยนต์  ปัญหาและ
อุปสรรคในการผลิตช้ินส่วนรถยนต์ของบริษทั เอบีซี จ  ากดั  (2) ศึกษาความเป็นไปได้ทางด้าน
เทคนิคในการใช้ระบบการผลิตแบบโตโยตา้ของบริษทั เอบีซี จ  ากดั  (3) วิเคราะห์ความเป็นไปได้
ทางด้านการเงินในการลงทุนใช้ระบบการผลิตแบบโตโยต้าของบริษทั เอบีซี จ  ากัด  และ (4) 
วิเคราะห์ความเส่ียงในการใชร้ะบบการผลิตแบบโตโยตา้ของบริษทั เอบีซี จ  ากดั  ส าหรับการศึกษา
ในคร้ังน้ีผูว้ิจยัได้ก าหนดขอบเขตของการศึกษาไวด้ังน้ี  (1) การศึกษาคร้ังน้ีเป็นการศึกษาเพื่อ
วเิคราะห์ความเป็นไปไดใ้นการลงทุนปรับปรุงกระบวนการผลิตและลดตน้ทุนในกระบวนการผลิต
ดว้ยระบบการผลิตแบบโตโยตา้ของอุตสาหกรรมช้ินส่วนรถยนต ์ กรณีศึกษาจากบริษทั เอบีซี จ  ากดั  
ซ่ึงจะท าการศึกษากระบวนการหลกั  ไดแ้ก่  การรับค าสั่งซ้ือจากลูกคา้  การสั่งการผลิต  การผลิต  
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และการจัดส่งให้กับลูกค้า  (2) ศึกษากระบวนการผลิตรายการช้ินงาน 90520-T0015  และใช้
เคร่ืองจกัรหมายเลข 8  ซ่ึงเป็นเคร่ืองจกัรตน้แบบในการปรับใชก้บัระบบการผลิตโตโยตา้  เน่ืองจาก
เคร่ืองจกัรท่ีจะท าการศึกษานั้นมกัพบปัญหาการผลิตไม่ทนัต่อความตอ้งการของลูกคา้  ส่งผลให้
กระบวนการถัดไปไม่สามารถผลิตได้ตามรอบการผลิตท่ีก าหนดไวใ้นแต่ละวนั  ซ่ึงก่อให้เกิด
ตน้ทุนในส่วนอ่ืนตามมา  เช่น  ตน้ทุนดา้นแรงงาน  เน่ืองจากพนกังานตอ้งท างานล่วงเวลาและอตัรา
ก าลงัคนในการผลิตเพิ่มข้ึน  (3) การเก็บรวบรวมขอ้มูลอยู่ในช่วงเดือนกรกฎาคม - ธนัวาคม 2553  
และ (4) ก าหนดใหอ้ายโุครงการเท่ากบั 10 ปี 
 ส าหรับการเก็บรวบรวมขอ้มูลนั้น  ทางผูว้ิจยัไดใ้ช้ขอ้มูล (1) ขอ้มูลปฐมภูมินั้นไดม้าจาก
การสัมภาษณ์ผูท่ี้มีความรู้ความช านาญเก่ียวกับระบบการผลิตแบบโตโยตา้  เป็นการสัมภาษณ์
บุคลากรท่ีท างานในหน่วยงานต่างๆ  โดยใชก้ารสุ่มแบบเจาะจง (Purposive Sampling)  ไดแ้ก่  (ก)
แผนกผลิต: โดยการสัมภาษณ์หัวหน้าแผนกผลิต  เพื่อสอบถามถึงขอ้มูลเก่ียวกบัการสั่งการผลิต  
กระบวนการผลิต  ปัญหาในการผลิตปัจจุบนั  ปริมาณการผลิตและทรัพยากร  ทั้งน้ีเพื่อให้ทราบถึง
กระบวนการท่ีก่อให้เกิดความสูญเปล่าและวิเคราะห์ความสูญเปล่าท่ีก่อให้เกิดตน้ทุน  (ข) แผนก
การจดัส่ง  โดยการสัมภาษณ์หวัหน้าแผนกจดัส่ง  เพื่อสอบถามถึงขอ้มูลเก่ียวกบัรอบในการจดัส่ง
ของลูกคา้  เพื่อสอบถามถึงความเป็นไปไดใ้นการจดัส่งเม่ือประยุกต์ใช้กบัระบบการผลิตแบบโต
โยตา้   (ค) แผนกการเงิน โดยการสัมภาษณ์ผูจ้ดัการแผนกการเงินเพื่อสอบถามถึงตน้ทุนต่างๆ  ท่ีใช้
ในการค านวณความเป็นไปไดท้างการเงิน  เช่น  ค่าแรง  ค่าบริหารจดัการ  ค่าบ ารุงรักษา  (2) ขอ้มูล
ทุติยภูมิไดม้าจากการวบรวมเอกสาร  บทความ  และขอ้มูลเชิงวิเคราะห์ท่ีเผยแพร่โดยหน่วยงาน
ภาครัฐและหน่วยงานเอกชนท่ีเก่ียวขอ้ง  ไดแ้ก่  สภาอุตสาหกรรมแห่งประเทศไทย  สมาคมส่งเสริม
เทคโนโลยีไทย-ญ่ีปุ่น  สถาบนัยานยนต์  สมาคมผูผ้ลิตช้ินส่วนยานยนต์ไทย  องค์การการคา้โลก  
วารสารยานยนต ์ วารสารคุณภาพ  กรมส่งเสริมอุตสาหกรรม  ท่ีเก่ียวกบัระบบการผลิตแบบโตโยตา้  
ขอ้มูลจากบริษทั เอบีซี จ  ากดั  นอกจากนั้นยงัมีการรวบรวมขอ้มูลจากเวบ็ไซตท่ี์เป็นประโยชน์ใน
การศึกษา   
 ส าหรับวิธีการในการวิเคราะห์ขอ้มูลนั้นผูว้ิจยัไดใ้ช้วิธี คือ (1) การวิเคราะห์เชิงพรรณนา  
(Descriptive Analysis)  เพื่อใหไ้ดผ้ลลพัธ์ตามวตัถุประสงค ์ โดยวเิคราะห์ขอ้มูลต่างๆ ท่ีไดร้วบรวม
เก่ียวกับระบบการผลิตแบบโตโยต้าเพื่อใช้อธิบายถึงกระบวนการลดต้นทุนและการปรับปรุง
กระบวนการผลิตด้วยระบบการผลิตแบบโตโยตา้  การวิเคราะห์ความเป็นไปไดท้างดา้นเทคนิค  
กล่าวคือเป็นการเปรียบระหวา่งกระบวนการผลิตเดิมและกระบวนการผลิตใหม่เม่ือมีการปรับปรุง
กระบวนการโดยใชร้ะบบโตโยตา้  โดยพิจารณาจากบุคลากรท่ีใชใ้นการผลิต  เวลาท่ีใชใ้นการผลิต  
พื้นท่ีในกระบวนการผลิต  ต าแหน่งของเคร่ืองจกัรหรือพื้นท่ีปฏิบติังาน  ทั้งน้ีเพื่อลดปัญหาความ
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สูญเปล่าและเพื่อให้ไดผ้ลลพัธ์ตามวตัถุประสงคท่ี์ตั้งไว ้ (2) การวิเคราะห์เชิงปริมาณ (Quantitative 
Analysis) เป็นการวิเคราะห์เพื่อให้ทราบถึงความเป็นไปไดใ้นการลดตน้ทุนและการปรับปรุงกระ
บวนการผลิตดว้ยระบบการผลิตแบบโตโยตา้  ซ่ึงประกอบดว้ย  (2.1) การวิเคราะห์ความเป็นไปได้
ของโครงการดา้นการเงิน  เน่ืองจากผลตอนแทนท่ีไดรั้บจากโครงการคือส่วนท่ีไดรั้บจากกระบวน
การท่ีไดใ้ช้ระบบการผลิตแบบโตโยตา้  เพื่อลดจุดท่ีก่อให้เกิดความสูญเปล่าและน าขอ้มูลนั้นมา
ค านวณในรูปมูลค่าท่ีเป็นตวัเงินเพื่อเปรียบเทียบตน้ทุนท่ีเกิดจากการน าเอาระบบการผลิตแบบโต
โยตา้มาใช ้ ซ่ึงไดแ้ก่ตน้ทุนในการด าเนินงาน (Operation Cost)  และตน้ทุนการลงทุน (Investment 
Cost)  เพื่อให้ได้ผลลัพธ์ตามวตัถุประสงค์ท่ีตั้ งไว ้  ซ่ึงในการคิดต้นทุนและผลตอบแทนของ
โครงการในท่ีน้ีนั้น  ผูว้ิจยัจะคิดเฉพาะตน้ทุนและผลตอบแทนส่วนเพิ่ม (Incremental) เท่านั้น  ซ่ึง
เป็นตน้ทุนและผลตอบแทนท่ีเกิดจากผลผลิตและปัจจยัการผลิตส่วนเพิ่ม (Incremental Outputs and 
Inputs)  หรือความแตกต่างระหวา่งผลผลิตท่ีคาดวา่จะเกิดข้ึนจากการมีและไม่มีโครงการ (with and 
without projects)  เป็นการเปรียบเทียบระหว่างสถานการณ์เม่ือมีกับไม่มีโครงการ  จึงต้องหัก
ผลผลิตและตน้ทุนก่อนมีโครงการออกจากตน้ทุนการผลิตเม่ือไม่มีโครงการ  เพื่อใหไ้ดม้าซ่ึงตน้ทุน
ผลตอบแทนหรือผลตอบแทนสุทธิส่วนเพิ่มของโครงการ  โดยอาศัยตัวช้ีวดั คือ NPV, IRR, 
Payback Period  จากนั้นเม่ือไดต้น้ทุนและผลตอบแทนจากการวิเคราะห์ดา้นเทคนิคขา้งตน้แลว้จะ
ใชเ้คร่ืองมือทางการเงินเพื่อพิจารณาการตดัสินใจในการลงทุน (ประสิทธ์ิ  ตงยิง่ศิริ, 2542)   
 ผลการศึกษาช้ีใหเ้ห็นวา่มีความเป็นไปไดท้างดา้นเทคนิคในการใชร้ะบบการผลิตแบบโต
โยตา้ในบริษทั เอบีซี จ  ากดั  และส าหรับผลการวเิคราะห์ทางดา้นการเงินของโครงการซ่ึงมีอายุ
โครงการ 10 ปี  ในการใชร้ะบบการผลิตแบบโตโยตา้ของบริษทั เอบีซี จ  ากดั  พบวา่การลงทุนดา้น
การเงิน ไดแ้ก่  มูลค่าปัจจุบนัสุทธิ (NPV) มีค่าเป็นบวกเท่ากบั 7,362,806.39 บาท  อตัราผลตอบแทน
สุทธิต่อตน้ทุนการลงทุนมีค่ามากกวา่ 1  หรือเท่ากบั 1.34  และอตัราผลตอบแทนการลงทุนภายใน
โครงการ (IRR)  มีค่าเท่ากบั 35.26%  ซ่ึงมีค่าสูงกวา่ตน้ทุนค่าเสียโอกาส (เท่ากบั 12%)  และ
นอกจากนั้นระยะเวลาคืนทุนเท่ากบั .15 ปี  ดงันั้นระบบการผลิตแบบโตโยตา้จึงมีความเป็นไปไดท่ี้
จะลงทุนในโครงการ 

จุติวฒัน์ ธวชัธาดา (2553): ท าการศึกษาเพื่อการปรับปรุงโดยบูรณาการแนวคิดลีนและ
เคร่ืองมือซิกซ์ ซิกม่า โดยการศึกษาโรงงานตวัอยา่ง โดยการศึกษาจะมุ่งเนน้กิจกรรมท่ีไมเกิดคุณค่า 
และเป็นความสูญเปล่าในกระบวนการโดยน าแนวคิดลีนมาช่วยในการปรับปรุง และน าเคร่ืองมือ
ซิกซ์ ซิกม่า มาช่วยลดความผนัแปรของกระบวนการมาประยกุตใ์ชร่้วมกนั ถือวา่เป็นแนวทางท่ี
ส าคญัในการลดความผนัแปร ลดเวลา ลดพื้นท่ี และลดของเสียจากกระบวนการผลิต 
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จากการศึกษากระบวนการผลิตตวัอยา่งพบวา่ ของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตคือ การ
เกิดปัญหาเศษติด Spatter ติดกบัช้ินงาน ซ่ึงตอ้งมีการตรวจเช็คและเคาะออก ท าใหสู้ญเสียทั้งเวลา
และอาจจะมีขอ้ผิดพลาด จึงไดน้ าแนวคิดการป้องกนัความผดิพลาด Mistake Proofing มา
ประยกุตใ์ชแ้ละตอ้งการปรับปรุงการสั่งการผลิตจากแบบ Pattern หรือ Lot Size มาเป็นการใชว้ธีิการ
ปรับเรียบการผลิต เพื่อลดช้ินงานระหวา่งกระบวนการผลิตและลดพื้นท่ีการจดัเก็บช้ินงานส าเร็จรูป
โดยมีการใชแ้นวคิดลีนและเคร่ืองมือซิกซ์ ซิกม่ามาใชร่้วมกนั ซ่ึงหลงัจากการปรับปรุงพบวา่ท าให้
ปัญหาเศษติดกบัช้ินงานมีจ านวนท่ีลดลงจากเดิม 304,400 PPM เหลือเพียง 2,000 PPM และรอบการ
ท างานลดลงจาก 83.1 วนิาที/ช้ิน เหลือเพียง 75.5 วนิาท่ี/ช้ิน และสามารถท าการลดการจดัเก็บสินคา้
คงคลงัส าเร็จรูปจาก 1.5 วนั เหลือเพียง 1.0 วนัซ่ึงท าใหล้ดความสูญเปล่าในกระบวนการได ้ 
 อรชุมา เจริญศิลป์ (2553): ท าการศึกษาเก่ียวกบัการวดัผลการน าลีนมาใชใ้นการลดตน้ทุน
และเพิ่มประสิทธภาพในการท างานของบริษทั เบรด้ี เทคโนโลยี (ประเทศไทย) จ ากดั  ในงานวิจยั
ช้ินน้ีผูว้ิจยัไดก้  าหนดวตัถุประสงค์ไว ้คือ เพื่อศึกษากลยุทธ์ของบริษทั เบรด้ี เทคโนโลยี (ประเทศ
ไทย) จ ากดั  ในการน าแนวคิดลีนมาใชแ้ละเพื่อวดัประสิทธิภาพของระบบการบริหารจดัการตาม
แนวคิดลีน  โดยการเปรียบเทียบตน้ทุนและประสิทธิภาพในการด าเนินงานระหว่างก่อนและหลงั
การน าแนวคิดลีนมาใช ้ โดยใชก้ารสัมภาษณ์เชิงลึกร่วมกนัการอภิปรายแบบคณะรวมเป็นจ านวน
ทั้งส้ิน 10 โครงการ 
 ผลการศึกษาสรุปไดว้า่  ในภาพรวมการน าแนวคิดลีนมาปฏิบติันั้นส่งผลใหต้น้ทุนลดลง
และเพิ่มประสิทธิภาพในการท างานของบริษทั เบรด้ี เทคโนโลย ี (ประเทศไทย) จ ากดั  โดยผล
การศึกษาของแต่ละโครงการมีดงัน้ี  ตน้ทุนการขนส่งสินคา้ต่อยอดขายลดลงจากร้อยละ .81  ใน
เดือนสิงหาคม 2551  เหลือเพียงร้อยละ .42  ในเดือนธนัวาคม 2552  ระยะเวลาในการตรวจนบัสินคา้
คงเหลือลดลงจาก 1 วนัคร่ึง  เหลือเพียงคร่ึงวนั  พื้นท่ีท่ีใชใ้นการจดัเก็บสินคา้คงเหลือประเภท
วตัถุดิบทางออ้มลดลงร้อยละ 50  ส าหรับมูลค่าสินคา้คงเหลือต่อยอดขายลดลงจากร้อยละ 85.71  ใน
เดือนกรกฎาคม 2552  เหลือเพียงร้อยละ 49.46  ในเดือนธนัวาคม 2552  อตัราการหมุนเวยีนของ
สินคา้คงเหลือเพิ่มข้ึนจาก 3 - 6 รอบ  ในเดือนกรกฎาคม 2552   เป็น 3 – 14 รอบ ในเดือนธนัวาคม 
2552  ลดระยะเวลาการท างานในกระบวนการปิดบญัชีลงจาก 3 วนั  เหลือเพียง 2 วนั  ระยะเวลา
เตรียมการจ่ายค่าวตัถุดิบหรือค่าบริการลดลงจาก 7 วนัเหลือเพียง 3 วนั  ประหยดัค่ากระดาษคาร์บอน
ในการพิมพใ์บจ่ายเงินเดือนไดร้้อยละ 100  เพิ่มความน่าเช่ือถือในการใชง้านเคร่ืองแฟกซ์  ลดค่า
โทรศพัทส์ านกังานท่ีติดต่อไปยงัโทรศพัทมื์อถือไดร้้อยละ 50  ส่วนฝ่ายขายและการตลาดยงัไม่มี
การน าแนวคิดลีนมาปฏิบติั  ส าหรับขอ้เสนอแนะในการศึกษาของผูว้จิยั คือ จากขอ้สรุปท่ีไดจ้าก
การศึกษาการวดัผลการน าลีนมาใชใ้นการลดตน้ทุนและเพิ่มประสิทธิภาพในการท างานของบริษทั 
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เบรด้ี เทคโนโลย ี(ประเทศไทย) จ ากดั  พบวา่การน าแนวคิดลีนมาใชน้ั้นสามารถช่วยลดตน้ทุนและ
เพิ่มประสิทธิภาพในการท างานของบริษทั เบรด้ี เทคโนโลย ี (ประเทศไทย) จ ากดั ใหม้ากยิง่ข้ึน  
ขอ้เสนอแนะในภาพรวมของผลการศึกษาในคร้ังน้ี คือควรขยายผลการด าเนินการตามแนวคิดลีนไป
ยงักระบวนการท างานอ่ืนๆ  รวมถึงการปรับปรุงกระบวนการท างานใหมี้ประสิทธิภาพและ
ประสิทธิผลเพิ่มข้ึนอยา่งต่อเน่ือง   
 เอกชัย ฝางแก้ว  (2553): ศึกษาการลดตน้ทุนของเสียในกระบวนการทดสอบแผน่ชิพโดย
ประยกุตใ์ชก้ารออกแบบการทดลอง  กรณีศึกษาโรงงานผลิตสารก่ึงตวัน า โดยมีวตัถุประสงคข์อง
การศึกษาเพื่อลดปริมาณของเสียท่ีเกิดจากกระบวนการทดสอบแผน่ชีพ  โดยมีเป้าหมายคือการลด
อตัราของเสียท่ีเกิดข้ึนลงร้อยละ 5  การด าเนินงานจะเร่ิมจากการส ารวจปัญหาท่ีเกิดข้ึน  พบวา่การ
เกิดรอยหมึกเลอะบนแผน่ชิพเป็นสาเหตุท าใหเ้กิดของเสียมากท่ีสุด  จึงน าปัญหาน้ีมาท าการแกไ้ข  
และน าปัญหาท่ีไดด้งักล่าวมาวเิคราะห์หาสาเหตุท่ีท าให้เกิดปัญหารอยหม่ึกเลอะบนแผน่ชิพ  
จากนั้นจึงท าการเลือกตวัแปรท่ีไดจ้ากการวเิคราะห์และรวบรวมขอ้มูลในกระบวนการผลิตมาท า
การกรองปัจจยัเพื่อหาปัจจยัท่ีมีผลต่อจ านวนของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิต  โดยใชก้าร
ออกแบบการทดลอง 2k  ซ่ึงผลจากการกรองปัจจยัพบวา่  การอุ่นเคร่ืองท่ีหวัหลอดหมึก  ขนาดของ
หยดหมึกท่ีปรับบนเคร่ือง  อายกุารเปิดใชง้านของหลอดหมึกและอุณหภูมิขณะหยดหมึกมีผลต่อ
การเกิดรอยหมึกเลอะบนแผน่ชิพ  จึงท าการออกแบบการทดลองแบบ Full Factorial  พบวา่การอุ่น
เคร่ืองท่ีหวัหลอดหมึก  ขนาดของหยดหมึกท่ีปรับบนเคร่ือง  และอายกุารเปิดใชง้านของหลอดหมึก
มีผลต่อการเกิดรอยหมึกเลอะบนแผน่ชิพ  เม่ือน ามาหาค่าระดบัปัจจยัท่ีเหมาะสมเพื่อท าใหจ้  านวน
ของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการลดนอ้ยลง  ควรก าหนดระดบัปัจจยัคือการเพิ่มการอุ่นเคร่ืองท่ีหวั
หลอดหมึกเป็น 15 คร้ัง  ปรับขนาดของหยดหมึกบนเคร่ืองเป็น 20 มิลลิลิตร  และควบคุมอายกุารเปิด
ใชง้านของหลอดหมึกภายใน 2 วนั  จะท าใหจ้  านวนของเสียท่ีเกิดจากรอยหมึกเลอะลดลงเหลือ 
1,414,400 ช้ินต่อเดือน  จากการผลิต  13,000,000 ช้ิน  ซ่ึงคิดเป็นร้อยละ 10.88  นอกจากน้ีพบวา่
สามารถลดจ านวนสัดส่วนของของเสียท่ีเกิดจากกระบวนการทดสอบแผน่ชิพจากเดิมร้อยละ 16.0  
ลงไดร้้อยละ 5.11  ของจ านวนของเสียทั้งหมด  หรือลดมูลค่าของเสียลงไดป้ระมาณ 40,000,000 
บาท ต่อเดือน  หรือคิดเป็นค่าใชจ่้ายประมาณ 480,000 บาท ต่อปี  ซ่ึงบรรลุตามเป้าหมายท่ีผูว้จิยัตั้ง
ไว ้ 
 ธีรเดช เรืองศรี (2550): งานวจิยัน้ีมีวตัถุประสงคเ์พื่อการพฒันากระบวนการควบคุมการ
พิมพก์ล่องบรรจุภณัฑ ์ เน่ืองจากกระบวนการควบคุมการพิมพเ์ดิมไม่มีการก าหนดระดบัปัจจยัอยา่ง
ชดัเจน  คือ  น ้ายาฟาวน์เทนมีค่า pH ระหวา่ง 4.5 ถึง 5.5  ปริมาณแอลกอฮอลใ์นน ้ายาฟาวน์เทน
ระหวา่ง 15%  ถึง 25%  และระยะห่างโมระหวา่ง .05 ถึง .1 มิลลิเมตร  ส่งผลใหเ้กิดปริมาณของเสีย
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เป็นจ านวนมาก  จึงน าหลกัการควบคุมคุณภาพและการออกแบบการทดลองมาใชใ้นการพฒันา
กระบวนการควบคุมการพิมพเ์พื่อลดจ านวนของเสีย  โดยจดัท าใบตรวจสอบคุณภาพวตัถุดิบและ
ความพร้อมพิมพแ์บบฟอร์ม  การบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรและจดัท าขั้นตอนการปฏิบติังาน  ส่วนท่ีสอง
เป็นการลดความสูญเปล่า  โดยพฒันาประสิทธภาพกระบวนการพิมพโ์ดยการออกแบบการทดลอง  
ซ่ึงประยกุตใ์ชก้ารทดลองเชิงแฟกทอเรียลแบบสองระดบัเพื่อกรองปัจจยัทั้ง 5 ปัจจยั  คือ  จ  านวน
กระดาษซอ้มสีก่อนพิมพ ์ ค่า pH  น ้ายาฟาวน์เทนปริมาณแอลกอฮอลใ์นน ้ายาฟาวน์เทน  ระยะห่าง
โมและความเร็วการพิมพ ์ จากการศึกษาพบวา่เหลือปัจจยัท่ีมีผลต่อกระบวนการพิมพอ์ยู ่3 ปัจจยั  คือ 
ค่า pH  น ้ายาฟาวน์เทน  ปริมาณแอลกอฮอลใ์นน ้ายาฟาวน์เทน  และระยะห่างโมล  จากนั้นน าปัจจยั
ทั้ง 3 ท่ีกล่าวมา  มาท าการวเิคราะห์เชิงแฟคทอเรียลแบบเพิ่มจุดศูนยก์ลางของปัจจยัเพื่อหาสภาวะท่ี
เหมาะสม  โดยผลท่ีไดคื้อน ้ายาฟาวน์เทนมีค่า pH เท่ากบั 4.5  ปริมาณแอลกอฮอลใ์นน ้ ายาฟาวน์เทน
เท่ากบั 25%  ระหวา่งห่างโมลเท่ากบั .075 มิลลิเมตร  ภายหลงัจากการพฒันากระบวนการควบคุม
การพิมพท์ั้ง 2 ส่วน  ไดน้ าขั้นตอนการปฏิบติังานและระดบัปัจจยัท่ีเหมาะสมไปใชก้บักระบวนการ
พิมพจ์ริง  ซ่ึงพบวา่จ านวนของเสียลดลงอยา่งมีนยัส าคญัจากจ านวนของเสียเฉล่ียเดิมเท่ากบั 8,469 
แผน่ต่อเดือน  เหลือจ านวนของเสียเฉล่ียเพียง 5,274 แผน่ต่อเดือน  และสามารถลดค่าใชจ่้ายจากของ
เสียลงไดเ้ท่ากบั 180,198 บาทต่อปี 
 ปริณัฐ แซ่หวุ่น (2548): ไดศึ้กษาระบบตน้ทุนฐานกิจกรรมส าหรับการผลิตนกัศึกษา
กรณีศึกษาคณะเทคโนโลยอุีตสาหกรรมมหาวทิยาลยัราชภฏัสวนสุนนัทา  โดยมีวตัถุประสงคเ์พื่อ
ศึกษาและออกแบบระบบตน้ทุนฐานกิจกรรมส าหรับการผลิต  โดยจ ากดัขอบเขตการศึกษาเฉพาะ
ตน้ทุนและค่าใชจ่้ายต่างๆ เท่าท่ีเกิดข้ึนในระดบัคณะโดยไม่รวมถึงตน้ทุนและค่าใชจ่้ายต่างๆ ของ
หน่วยงานสนบัสนุนในระดบัมหาวทิยาลยั  ขั้นตอนในการออกแบบระบบตน้ทุนฐานกิจกรรม  ซ่ึง
ประกอบดว้ย 7 ขั้นตอนตามล าดบั  ไดแ้ก่  (1) การก าหนดวตัถุประสงคแ์ละส่ิงท่ีตอ้งการคิดตน้ทุน  
(2) การวเิคราะห์และระบุกิจกรรม  (3) การวเิคราะห์และระบุทรัพยากรประเภทต่างๆ  (4) การ
ก าหนดตวัผลกัดนัทรัพยากร  (5) การระบุตน้ทุนทรัพยากรเขา้สู่กิจกรรมต่างๆ  (6) การก าหนดตวั
ผลกัดนักิจกรรม  (7) การค านวณตน้ทุนของแต่ละกิจกรรมเขา้ส่ิงท่ีตอ้งการคิดตน้ทุน      ผลจากการ
ออกแบบระบบตน้ทุนฐานกิจกรรมสามารถค านวณตน้ทุนการผลิตของนกัศึกษาต่อคน ไดอ้ยา่งถูก 
ตอ้งใกลเ้คียงความจริงมากข้ึน  ไม่ใช่ทราบเพียงตวัเลขโดยรวมในการผลิตนกัศึกษาแต่สามารถบอก
ไดว้า่กิจกรรมนั้นๆ มีตน้ทุนเป็นจ านวนเท่าใด  การน าระบบตน้ทุนฐานกิจกรรมไปใชจ้ะตอ้ง
เสียเวลาและค่าใชจ่้ายมากกวา่ระบบตน้ทุนแบบเดิมมาก  ดงันั้นผูบ้ริหารจึงตอ้งประเมินวา่
ประโยชน์ท่ีจะไดรั้บคุม้กบัเวลาและค่าใชจ่้ายท่ีตอ้งเสียไปหรือไม่ดว้ย 
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 สุรสิทธ์ิ ระวงัวงศ์ (2544): ท าการศึกษาเร่ืองการลดตน้ทุนการผลิตชุดโครงเสริมกนัชนหนา้  
โดยท่ีงานวิจยัน้ีไดท้  าการศึกษาในโรงงานผลิตช้ินส่วนรถยนตแ์ห่งหน่ึง  ในการวจิยัคร้ังน้ีมี
วตัถุประสงคเ์พื่อลดตน้ทุนการผลิตชุดโครงเสริมกนัชนหนา้  โดยใชเ้ทคนิคทางวศิวกรรมอุตสา
หการท าการวิจยัซ่ึงประกอบดว้ย  การศึกษาการท างาน  การปรับปรุงคุณภาพ  และระบบการขนถ่าย
วสัดุ  ส าหรับการลดตน้ทุนในสายการผลิต  การด าเนินการปรับปรุงไดใ้ชต้น้ทุนการผลิตเป็นตวั
วดัผลการด าเนินงานเปรียบเทียบก่อนการปรับปรุงและหลงัการปรับปรุง  ในการจดัท าบญัชีตน้ทุน
การผลิตท าโดยการเก็บรวบรวมขอ้มูลค่าใชจ่้ายต่างๆ มาจ าแนกเป็นตน้ทุนค่าวตัถุดิบทางตรง  
ตน้ทุนค่าแรงงานทางตรง  และตน้ทุนค่าโสหุย้การผลิต  ท าใหท้ราบตน้ทุนการผลิตรวมและตน้ทุน
การผลิตต่อชุด  ผลการด าเนินงานตน้ทุนการผลิตก่อนปรับปรุงเท่ากบั 918.18 บาทต่อชุด 
เปรียบเทียบกบัตน้ทุนการผลิตหลงัการปรับปรุงเท่ากบั  903.17 บาทต่อชุด  ลดลงเท่ากบั 15.51 บาท
ต่อชุดหรือร้อยละ 1.68  และสามารถเพิ่มผลผลิตจาก  2.27 ชุดต่อชัว่โมงแรงงานทางตรง  เป็น 2.96 
ชุดต่อชัว่โมงแรงงานทางตรงหรือร้อยละ 30.39  ทั้งน้ีปัจจยัส าคญัท่ีท าใหต้น้ทุนการผลิตลดลง  คือ  
การลดเวลาท่ีใชใ้นการผลิตลงนัน่เอง  ภายหลงัการลดตน้ทุนการผลิตลงแลว้ไดมี้การควบคุมตน้ทุน
การผลิตโดยใชว้ธีิการก าหนดมาตรฐาน  เช่น  ตน้ทุนมาตรฐาน  เวลามาตรฐาน  เพื่อใชเ้ป็นมาตรฐาน
ในการควบคุมการปฏิบติังานและควบคุมตน้ทุนให้เป็นไปตามเป้าหมายท่ีไดว้างไว ้
 ฐิติพร มหรรทศันพงศ์ (2543): ท าการศึกษาเร่ืองการประมาณตน้ทุนช้ินส่วนรถยนตด์ว้ย
วธีิการบญัชีตน้ทุนตามกิจกรรม  โดยท่ีโครงงานวิจยัอุตสาหกรรมน้ีไดป้ระมาณตน้ทุนช้ินส่วน
รถยนตใ์นฝ่ายผลิต 2 โดยใชว้ธีิการบญัชีตน้ทุนตามกิจกรรม (Activity Based Costing)  เน่ืองจากการ
ค านวณตน้ทุนผลิตภณัฑแ์บบเดิมไดข้อ้มูลท่ีไม่ชดัเจนเพียงพอแก่ผูบ้ริหารท่ีจะทราบถึงสาเหตุของ
ตน้ทุนในการด าเนินการผลิต  ส าหรับขอ้มูลต่างๆ ท่ีใชใ้นการวเิคราะห์เพื่อท าการจดัสรรไดม้าจาก
ฝ่ายบญัชี  และขอ้มูลท่ีใชใ้นการค านวณตน้ทุนกิจกรรมท่ีเก่ียวขอ้งกบักระบวนการผลิตไดม้าจาก
ฝ่ายผลิต 2  โดยพิจารณากิจกรรมเป็นส่ิงท่ีก่อใหเ้กิดตน้ทุนและใชกิ้จกรรมแทนศูนยต์น้ทุน  โดยจะ
ระบุถึงกิจกรรมท่ีเก่ียวขอ้งกบัผลิตภณัฑต์วัอยา่ง  จากนั้นวเิคราะห์ทรัพยากรท่ีใชใ้นแต่ละกิจกรรม 
เพื่อระบุตวัผลกัดนัตน้ทุนและอตัราตน้ทุนจดัสรร  ผลท่ีไดรั้บ  คือ  ตน้ทุนกิจกรรมท่ีมีคุณค่า 32.38 
บาท  คิดเป็นร้อยละ 8.05 ของตน้ทุนผลิตภณัฑ์,  ตน้ทุนกิจกรรมท่ีไม่มีคุณค่า 14.53 บาท  คิดเป็นร้อย
ละ 3.61 ของตน้ทุนผลิตภณัฑ ์ วตัถุดิบมูลค่า 335.41 บาท  รวมมูลค่าของตน้ทุนกิจกรรมและวตัถุดิบ
คิดเป็นตน้ทุนของผลิตภณัฑเ์ป็นเงิน 402.32 บาท  และจากการศึกษาพบวา่การเก็บขอ้มูลตาม
กิจกรรมท าใหท้ราบถึงตน้ทุนของผลิตภณัฑต์วัอยา่งท่ีใกลเ้คียงกบัความเป็นจริง  นอกจากน้ีตน้ทุน
กิจกรรมจะเป็นตวัช้ีแนะอนัเป็นประโยชน์ต่อฝ่ายบริหารในการพิจารณาตดัสินใจเพื่อใชใ้นการวาง 
แผนควบคุมและลดตน้ทุน 
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 วษิณุ อสิระธานันท์ (2543): ไดศึ้กษาถึงการวเิคราะห์ตน้ทุนการผลิตโดยใชร้ะบบตน้ทุน
กิจกรรมในโรงงานผลิตช้ินส่วนรถจกัรยานยนต ์ เพื่อการวิเคราะห์ตน้ทุนการผลิต  และศึกษาความ
เป็นไปไดใ้นการประยกุตใ์ชร้ะบบตน้ทุนกิจกรรมในโรงงานผลิตช้ินส่วนรถจกัรยานยนต ์  โดยมี
การสร้างรูปแบบการจดัสรรตน้ทุนการผลิตจากทรัพยากรไปสู่กิจกรรม  และจากกิจกรรมไปสู่
ผลิตภณัฑ ์  เพื่อค านวณตน้ทุนของผลิตภณัฑแ์ละรายงานผลเป็นบญัชีกิจกรรม  แนวทางการ
ประยกุตใ์ชร้ะบบตน้ทุนกิจกรรมจะเร่ิมจากการก าหนดวตัถุประสงคใ์นการประยกุตต์น้ทุนกิจกรรม  
วเิคราะห์และระบุระดบัคุณค่าของกิจกรรม  ระบุตน้ทุนกิจกรรม  จากนั้นจะก าหนดตวัผลกัดนั
ตน้ทุนและค านวณอตัราตน้ทุนกิจกรรม  ไดผ้ลลพัธ์เป็นตน้ทุนต่อหน่วยกิจกรรมแลว้จึงค านวณ
ตน้ทุนรวมของผลิตภณัฑ ์  ผลการวจิยัพบวา่การน าระบบตน้ทุนกิจกรรมมาประยกุตใ์ชใ้นโรงงานมี
ความเหมาะสม  เน่ืองจากมีตน้ทุนเกิดจากค่าโสหุย้การผลิตท่ีไม่สามารถจดัสรรเขา้สู่ผลิตภณัฑไ์ด้
โดยตรงในอตัราท่ีค่อนขา้งสูง  และจากการวเิคราะห์ระดบัคุณค่ากิจกรรมของช้ินงานตวัอยา่ง Pedal 
Comp RR Brake สามารถสรุปเป็นตน้ทุนท่ีเกิดจากกิจกรรมท่ีเพิ่มคุณค่าจนถึงกิจกรรมท่ีไม่เพิ่ม
คุณค่าในการผลิตไดต้ามล าดบัดงัน้ี  ตน้ทุนกิจกรรมท่ีเพิ่มคุณค่าระดบั A  คิดเป็นร้อยละ 30.20  และ
ระดบั B  คิดเป็นร้อยละ 47.91   ตน้ทุนกิจกรรมท่ีไม่เพิ่มคุณค่าระดบั C  คิดเป็นร้อยละ 21.89  และ
ระดบั D คิดเป็นร้อยละ 0 ซ่ึงผลลพัธ์ท่ีไดจ้ะช่วยในการวางแผน  ตดัสินใจ  และบริหารตน้ทุนได้
อยา่งมีประสิทธิภาพ  รวมทั้งไดต้น้ทุนของผลิตภณัฑท่ี์ถูกตอ้ง  นอกจากน้ียงัสะทอ้นใหเ้ห็นถึงส่ิงท่ี
ก่อใหเ้กิดตน้ทุนท่ีแทจ้ริงเพื่อเป็นแนวทางในการลดตน้ทุนการผลิต  โดยท าการลดหรือก าจดั
กิจกรรมท่ีไม่เพิ่มมูลค่าใหก้บัผลิตภณัฑ์ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 
 

 

บทที ่3 
ระเบียบวธีิวจิยั 

 

3.1 ประชากร และกลุ่มตัวอย่าง 
 1.ประชากรทีใ่ช้ในการศึกษาคร้ังแบ่งออกเป็น 2 ส่วน คือ  
 1) ประชากร ท่ีเป็นปัจจยัท่ีส่งผลต่อตน้ทุนการผลิตมีทั้งส้ิน 3 ปัจจยัไดแ้ก่ ดา้นระยะ 
ห่างของกระบวนการผลิต ดา้นปริมาณการผลิตแต่ละรุ่นสินคา้ใน Lot การผลิตนั้นๆ และดา้น
ระยะเวลาสูญเสียในการผลิต 
 2) ประชากรท่ีมีประสบการณ์และมีความเช่ียวชาญในสายการผลิตท่ีเก่ียวขอ้งกบัการ
ลดตน้ทุนตามแนวคิดลีนโดยตรงของบริษทั สยามชิตะ จ ากดั ซ่ึงมีจ านวนทั้งส้ิน 43 คน  
 2.กลุ่มตัวอย่างทีใ่ช้ในการศึกษาคร้ังนีแ้บ่งออกเป็น 2 ส่วน เช่นกนั คือ  
  1) กลุ่มตวัอยา่งในคร้ังน้ีไดท้  าการเก็บรวบรวมขอ้มูลจากฝ่ายวางแผนการผลิต  ฝ่าย
พฒันาระบบการผลิต/วศิวกรรม ฝ่ายผลิต  ฝ่ายบริหาร ฝ่ายประกนัคุณภาพและ ฝ่ายอ่ืนๆเช่น จดัซ้ือ 
การตลาด บุคคล บ ารุงรักษา ของบริษทั สยามชิตะ จ ากดั  โดยท าการสอบถามรายละเอียดของปัญหา
ท่ีพบจากกระบวนการก่อนปรับปรุงกระบวนการผลิต  วธีิการปรับปรุงการด าเนินงาน  ปัญหาท่ีพบ
จากการผลิตจากขอ้มูลในอดีตและการแกไ้ขปัญหาท่ีเกิดระหวา่งด าเนินการปรับปรุงกระบวนการ
ผลิต  รวมถึงการรวบรวมขอ้มูลต่างๆ ท่ีเก่ียวขอ้งกบัการปฏิบติังานทั้งช่วงก่อนและหลงัการน า
แนวคิดลีนมาใชภ้ายในบริษทั สยามชิตะ จ ากดั  เพื่อวตัถุประสงคใ์นการลดตน้ทุนในการท างาน
ตั้งแต่ช่วงวนัท่ี 1 มกราคม 2554-30 มิถุนายน 2557 โดยขอ้มูลต่างๆท่ีน ามาใชใ้นคร้ังน้ีไดแ้ก่ 
ระยะห่างของกระบวนการผลิต ปริมาณการผลิตแต่ละรุ่นสินคา้ใน Lot การผลิตนั้นๆ และ ระยะเวลา
สูญเสียในการผลิต 
 2) กลุ่มตวัอยา่งจากพนกังานฝ่ายต่างๆซ่ึงเก่ียวขอ้งกบัการลดตน้ทุนตามแนวคิดลีน เช่น 
ฝ่ายวางแผนการผลิต ฝ่ายพฒันาระบบการผลิต/วศิวกรรม ฝ่ายการผลิต ฝ่ายบริหาร ฝ่ายประกนั
คุณภาพและฝ่ายอ่ืนๆ เช่น จดัซ้ือ การตลาด บุคคล บ ารุงรักษา เป็นตน้ 

3.2 เคร่ืองมือทีใ่ช้ในการวิจัย 
 1. วธีิการศึกษา 
 ในการศึกษาคร้ังน้ีผูว้ิจยัไดใ้ชร้ะเบียบวธีิวจิยัโดยมุ่งศึกษาถึงการวดัผลการน าแนวคิดลีนมา
ใชใ้นการลดตน้ทุน ซ่ึงบริษทั สยามชิตะ จ ากดันั้นเป็นผูผ้ลิตสปริงส าหรับรถจกัรยานยนตใ์นเขต 
อุตสาหกรรมจงัหวดัสมุทรปราการท่ีมีการน าแนวความคิดลีนมาใชใ้นการลดตน้ทุนการผลิต 
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การศึกษานั้นจากแหล่งขอ้มูลปฐมภูมิ (Primary Data)  และแหล่งขอ้มูลทุติยภูมิ (Secondary Data)  
 2. ข้อมูลปฐมภูมิ 
  1) จากการแจกแบบสอบถามให้กับพนักงานท่ีมีความเช่ียวชาญในสายการผลิตท่ี
เก่ียวขอ้งกบักระบวนการลดตน้ทุนตามแนวคิดลีนเพื่อศึกษาความคิดเห็นของพนกังานเก่ียวกบัการ
น าแนวคิดลีนมาใช ้
 3. ข้อมูลทุติยภูมิ 
  1) จากขอ้มูลข่าวสารต่างๆ ท่ีมีการลงในลกัษณะบทความ งานวจิยั ผลการส ารวจทั้งใน
ลกัษณะส่ิงพิมพป์ระเภทรายงานประจ าปี วารสารและต าราวชิาการ หรือเอกสารอ่ืนท่ีเก่ียวขอ้ง 
  2) จากแหล่งขอ้มูลทางอินเตอร์เน็ต จากเวบ็ไซต์ภายในประเทศไทยและต่างประเทศ
ซ่ึงมีความน่าเช่ือถือ เช่น มีการระบุช่ือผูแ้ต่ง เป็นตน้ 
  3) จากรายงานเก่ียวกบัการผลิตของบริษทั สยามชิตะ จ ากดั ในช่วงก่อนการใชก้ารลด
ตน้ทุนแบบลีนปี พ.ศ. 2554 - 2555 และช่วงหลงัการลดตน้ทุนแบบลีนในปี 2556-2557 แต่ปี 2557 
จะใชข้อ้มูลตั้งแต่เดือน มกราคม ถึง มิถุนายน เท่านั้น 
 4.การหาคุณภาพของเคร่ืองมือทีใ่ช้ในงานวจัิย  
 เม่ือจดัท าแบบสอบถามเสร็จแลว้ใหน้ าเอาแบบสอบถามใหก้บัผูท้รงคุณวุฒิพิจารณาความ
สอดคลอ้ง ความครอบคลุมของขอ้ค าถามกบัวตัถุประสงคข์องการวจิยั ค  านิยามศพัท ์ ความ
เหมาะสมทางดา้นภาษาของขอ้ค าถาม ทั้งหมด จ านวน 5 ท่าน แลว้น าผลคะแนนท่ีไดม้าหาค่า IOC 
(Item-Objective Congruence Index)โดยค่า IOC มีค่าระหวา่ง -1 ถึง 1 ขอ้ค าถามท่ีดีจะตอ้งมีค่า IOC 
ใกลเ้คียง 1 ถา้มีค่า IOC ต ่ากวา่ .5 จะตอ้งปรับปรุงเคร่ืองมือใหม่ โดยค่า IOC ของแบบสอบถามทั้ง
ฉบบัเท่ากบั .97  
 5. ระดับนัยส าคัญทางสถิติ (Statistical Significance Level) 
 ในการวจิยัคร้ังน้ี ผูว้จิยัก าหนด ระดบันยัส าคญัทางสถิติ (Statistical Significance Level) ท่ี
ใชใ้นการทดสอบทางสถิติอยูท่ี่ .05  (ระดบัความเช่ือมัน่ท่ี 95%) 

3.3 การเกบ็รวบรวมข้อมูล 
 ในการศึกษาคร้ังน้ีใชว้ธีิการเก็บรวบรวมขอ้มูล  โดยแบ่งการเก็บขอ้มูลเป็น 4 วธีิ 
 1. รวบรวมขอ้มูลและรายละเอียดทัว่ไปท่ีเก่ียวขอ้งกบัหลกัการของแนวคิดลีนจากเอกสาร
วชิาการและงานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้งต่างๆ 
 2. รวบรวมขอ้มูลแนวคิดและโครงการท่ีมีการริเร่ิมแนวความคิดลีนมาใชใ้นการลดตน้ทุน
ในการท างานของบริษทัต่างๆ 
 3. รวบรวมขอ้มูลปัญหาท่ีพบจากกระบวนการก่อนการปรับปรุง วธีิการปรับปรุงการ 
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ด าเนินงานปัญหาและแนวทางในการแกไ้ขปัญหาท่ีเกิดข้ึนระหวา่งด าเนินการปรับปรุงในการน า
แนวคิดลีนมาใชภ้ายในบริษทั สยามชิตะ จ ากดั 
 4. รวบรวมผลการปฏิบติังานทั้งก่อนและหลงัการน าแนวคิดลีนมาใชภ้ายในบริษทั สยาม- 
ชิตะ จ ากดั 
 5. รวบรวมขอ้มูลจากแบบสอบถามท่ีแจกไปใหก้บัพนกังานท่ีมีส่วนเก่ียวขอ้งกบัการน า
แนวคิดลีนมาใชใ้นองคก์ร 

3.4 การวเิคราะห์ข้อมูล 
 1. แหล่งข้อมูลปฐมภูมิ  
 ผู ้วิจัยได้น าแบบสอบถามมาท าการวิ เคราะห์เชิงปริมาณ  โดยการน าข้อมูลจาก
แบบสอบถามมาวิเคราะห์โดยใช้สถิติเชิงพรรณา (Descriptive Statistics) ซ่ึงเป็นสถิติท่ีใช้เพื่อ
บรรยายสรุปคุณลกัษณะของขอ้มูลจากกลุ่มตวัอยา่ง สรุปและแปลความหมายเฉพาะกลุ่มตวัอยา่ง
เท่านั้น เพื่อให้เขา้ใจความคิดเห็นของพนักงานท่ีมีส่วนเก่ียวข้องกบัการน าแนวคิดลีนมาใช้ใน
องค์กร โดยการใช้การแจกแจงความถ่ี (Frequency) ได้แก่ ค่าร้อยละ (Percentage) และใช้การวดั
แนวโน้มเข้าสู่ศูนย์กลาง (Central Tendency) ได้แก่ ค่าเฉล่ีย (Mean) และใช้การวดักระจายของ
ขอ้มูล (Measure of Variation) ไดแ้ก่ ค่าส่วนเบ่ียงเบนมาตราฐาน (Standard Deviation) 
 2.แหล่งข้อมูลทุติยภูมิ  
 ผูว้ิจยัได้ท าการศึกษาโดยใช้วิธีการวิเคราะห์เชิงปริมาณ  โดยการน าขอ้มูลท่ีเก่ียวขอ้งกบั
ปัจจยัท่ีใชใ้นการผลิต  ประเภทสินคา้ท่ีผลิต  ปริมาณการผลิต  ตน้ทุนค่าใชจ่้ายในการผลิต  ปัจจยัท่ี
มีผลต่อการลดตน้ทุนการผลิตตามแนวคิดลีน  เช่น ระยะทางหรือระยะห่างของแต่ละกระบวนการ
ผลิต  ในช่วงก่อนและหลงัการน าแนวคิดเก่ียวกบัการลดตน้ทุนแบบลีนมาปฏิบติัใชก้บับริษทั สยาม
ชิตะ จ ากดั  โดยขอ้มูลท่ีใชจ้ากรายงานเก่ียวกบัการผลิตของบริษทั สยามชิตะ จ ากดั ในช่วงก่อนการ
ใชก้ารลดตน้ทุนแบบลีนปี พ.ศ. 2554-2555 และช่วงหลงัการลดตน้ทุนแบบลีนในปี 2556-2557 แต่
ปี 2557 จะใช้ขอ้มูลตั้งแต่เดือน มกราคม ถึง มิถุนายน เท่านั้น โดยใช้สถิติเชิงอนุมาน หรือสถิติ
อ้างอิง ซ่ึงเป็นสถิติท่ีใช้อธิบายคุณลักษณะตวัแปรของกลุ่มประชากราเป้าหมาย โดยการเก็บ
รวบรวมข้อมูลและวิเคราะห์จากกลุ่มประชากรเป้าหมายหรือประชากรท่ีได้โดยวิธีการสุ่ม 
(Sampling) ซ่ึงเรียกวา่กลุ่มตวัอย่าง (Sample) โดยการทดสอบสมมติฐานแลว้สรุปผลการวิเคราะห์
อา้งอิงไปยงักลุ่มประชากรเป้าหมาย 
 การวเิคราะห์ขอ้มูลแบ่งออกไดเ้ป็น 3 ส่วนดงัน้ี 
 ส่วนที่ 1 ท าการศึกษาความสัมพนัธ์ระหว่างปัจจยัท่ีใช้ในการผลิต เช่น ปริมาณการผลิต  
ระยะห่างในกระบวนการผลิต ระยะเวลาสูญเสียในการผลิต กบัมูลค่าของตน้ทุนการผลิต  โดยใช้
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สถิติ สมการถดถอยเชิงเส้น (Linear Regression) พร้อมทั้งหาโมเดลถดถอย ดว้ยตวัแปรจากปัจจยัท่ี
ใช้ในการผลิต โดยใช้การวิเคระห์ความสัมพนัธ์ระหว่างตัวแปรหลายตัวแปรด้วยเทคนิคการ
วเิคราะห์การถดถอยเชิงพหุ ( Multiple Regression Analysis )โดยมีขั้นตอนการสร้างดงัน้ี 
 ขั้นตอนที ่1 ท าการทดสอบเพื่อคดัเลือกและหาค่าความสัมพนัธ์ระหวา่งปัจจยัการผลิต
ของก่อนน าแนวคิดมาใชคื้อ ปี 2554-2555  
  ขั้นตอนที่ 2 ท าการทดสอบเพื่อคดัเลือกและหาค่าความสัมพนัธ์ระหวา่งปัจจยัการผลิต
ของหลงัน าแนวคิดมาใชคื้อ ปี 2556-2557โดยปี 2557 จะใชข้อ้มูลของเดือน มกราคม ถึง มิถุนายน 
เท่านั้น 

 ขั้นตอนที ่3 ท าการทดสอบเพื่อคดัเลือกและหาค่าความสัมพนัธ์ระหวา่งปัจจยัท่ีใชใ้น
การผลิตของผลรวมของก่อนลีนและหลงัลีนของขอ้มูลเก่ียวขอ้งกบัการผลิตในปี 2554-2557  ของ
บริษทั สยามชิตะ จ ากดัโดยปี 2557 จะใชข้อ้มูลของเดือน มกราคม ถึง มิถุนายน เท่านั้น 

 ขั้นตอนที ่4 สรุปผลการคดัเลือกเพื่อหาโมเดลพยากรณ์ของปัจจยัการผลิตทั้ง 3 ดา้นกบั
มูลค่าตน้ทุนการผลิต 

 ขั้นตอนที ่5 ตรวจสอบค่าสัมประสิทธ์ิสหสัมพนัธ์ท่ีแสดงถึงความสัมพนัธ์กนัระหวา่ง
ปัจจยัทางการผลิตทั้ง 3 ดา้นกบัมูลค่าตน้ทุนการผลิต ของปี 2554-2557 ของบริษทั สยามชิตะ จ ากดั 
 ขั้นตอนที ่6 ตรวจสอบความสัมพนัธ์กนัเองระหวา่งปัจจยัทางการผลิตทั้ง 3 ดา้นกบั
มูลค่าตน้ทุนการผลิต ของปี 2554-2557 ของบริษทั สยามชิตะ จ ากดั 
  ขั้นตอนที่ 7 ตรวจสอบการมีความสัมพนัธ์เชิงเส้นต่อกนัระหวา่งปัจจยัทางการผลิตทั้ง 
3 ดา้นกบัมูลค่าตน้ทุนการผลิต ของปี 2554-2557 ของบริษทั สยามชิตะ จ ากดั 
 ขั้นตอนที ่8 สร้างโมเดลพยากรณ์ของมูลค่าตน้ทุนการผลิตดว้ยตวัแปรปัจจยัการผลิต 
 ส่วนที่ 2 เปรียบเทียบระหว่างผลของมูลค่าตน้ทุนโดยการคาดคะเน กบัมูลค่าตน้ทุนจริง 
และคาดคะเนมูลค่าต้นทุนล่วงหน้าและต้นทุนท่ีลดลงด้วยโมเดลพยากรณ์การถดถอยเชิงพหุ
(Multiple Regression Analysis) 
  ขั้นตอนที ่1 ค  านวนมูลค่าตน้ทุนคาดคะเนก่อนกิจกรรมการลดตน้ทุนตามแนวลีน ของ 
ปี 2554-2555  

 ขั้นตอนที ่2 ค  านวนมูลค่าตน้ทุนคาดคะเนหลงักิจกรรมการลดตน้ทุนตามแนวลีน ของ
ปี 2556-2557  
  ขั้นตอนที ่3 ท าการเปรียบเทียบมูลค่าตน้ทุนการผลิตระหวา่งการน าแนวคิดลีนมาใชใ้น
การลดตน้ทุนการผลิต (หลงัลีน) กบัการไม่ไดใ้ช้แนวคิดลีนมาใช้ในการลดตน้ทุนการผลิต (ก่อน
ลีน)  
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 ขั้นตอนที ่4 การพยากรณ์มูลค่าตน้ทุนล่วงหนา้ในอีก 5 ปีและตน้ทุนท่ีลดลง โดยการ 
แทนค่าของปัจจยัการผลิตท่ีมีความสัมพนัธ์กบัมูลค่าตน้ทุนการผลิต ลงไปตามโมเดลท่ีหามาได ้ 
 ส่วนที ่3 ขอ้มูลปัจจยัส่วนบุคคลของผูต้อบแบบสอบถามจากผูท่ี้มีประสบการณ์และมีความ
เช่ียวชาญในสายการผลิตท่ีเก่ียวขอ้งกนักระบวนการลดตน้ทุนตามแนวคิดลีนโดยตรงดงัน้ี 
  ขั้นตอนที่ 1 ขอ้มูลทัว่ไปจากแบบสอบถาม เช่น เพศ อายุประสบการณ์ท างาน ระดบั
การศึกษา ฝ่ายงานท่ีปฏิบติั ต าแหน่งงานปัจจุบนั มาวเิคราะห์ โดยการหาร้อยละและบรรยายใตภ้าพ 
  ขั้นตอนที่ 2 ความคิดเห็นท่ีเก่ียวกบัการน าแนวคิดลีนมาพฒันาใช้ในบริษทั โดยการ
แจกแจงความถ่ี หาค่าเฉล่ีย และส่วนเบ่ียงเบนมาตราฐาน ทั้งแบบย่อยและภาพรวม พร้อมทั้ง
บรรยายใตภ้าพ 
  ขั้นตอนที่ 3 สรุปการปรับปรุงกระบวนการผลิตโครงการต่างๆท่ีเคยจดัท าตามแนวคิด
ลีนตามความเขา้ใจของพนกังาน 
  ขั้นตอนที่ 4 สรุปขอ้เสนอแนะของพนกังานท่ีมีต่อการน าระบบการผลิตตามแนวคิด
ลีนมาใช ้

3.5 สถิติทีใ่ช้ในการวจิัย 
 1.การวเิคราะห์ข้อมูลเพ่ือตรวจสอบคุณภาพของเคร่ืองมือ 
  1) การตรวจสอบความเท่ียงตรง (Validity) โดยการวเิคระห์ดชันีความสอดคลอ้งดว้ยค่า 
IOC (Index of Item Concurrence) (ธานินทร์ ศิลป์จารุ, 2553, 96) 

  N
RIOC 

   

   IOC คือ ความสอดคลอ้งระหวา่งวตัถุประสงคก์บัแบบทดสอบ 
   R คือ ผลรวมของคะแนนจากผูเ้ช่ียวชาญทั้งหมด 
         N    คือ จ านวนผูเ้ช่ียวชาญ 
  2) วเิคราะห์ความคิดเห็นของผูต้อบแบบสอบถาม โดยการใชส้ถิติเชิงพรรณนา  
  a) ค่าร้อยละ คือ การค านวนหาสัดส่วนของขอ้มูลในแต่ละตวัเทียบกบัขอ้มูลรวม

ทั้งหมด โดยใหข้อ้มูลทั้งหมดมีค่าเป็นร้อย (ธานินทร์ ศิลป์จารุ, 2553, 148) 
เม่ือ X คือ จ านวนขอ้มูลความถ่ีท่ีตอ้งการน ามาหาค่าร้อยละ 

                N คือ จ านวนความถ่ีทั้งหมด 
 b) ค่าเฉล่ีย จากขอ้มูลดิบท่ีไม่อยูใ่นรูปของตารางแจกแจงความถ่ี ใชสู้ตรดงัน้ี 
(ธานินทร์ ศิลป์จารุ, 2553, 149) 


N

x
% 100 
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X   =   x  
               N 
  เม่ือ        X         คือ       ค่าเฉล่ีย 
    X      คือ       ผลรวมของขอ้มูลทั้งหมด 
                                    N         คือ       จ  านวนขอ้มูลทั้งหมด 
             c)  ส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐาน (Standard Deviation) คือ ค่ารากท่ี สองของผลรวมของ
ความต่างระหวา่งขอ้มูลดิบกบัค่าเฉล่ียยกก าลงัสอง หารดว้ยจ านวนขอ้มูลทั้งหมด สัญลกัษณ์ค่า
เบ่ียงเบนมาตราฐานท่ีใชก้บัขอ้มูลท่ีเก็บมาจากกลุ่มตวัอยา่ง (ธานินทร์ ศิลป์จารุ, 2553, 163-164) 
         

 S.D.   = (X - X)2 

                 n – 1               
 เม่ือ    S.D.  คือ   ส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐาน 
           X  คือ   ขอ้มูลแต่ละจ านวน 
                         คือ   ค่าเฉล่ียของขอ้มูลในชุดนั้น 
                    N               คือ   จ  านวนขอ้มูลจากกลุ่มตวัอยา่ง 
 d) การวเิคราะห์ความสัมพนัธ์ระหวา่งตวัแปรหลายตวัดว้ยเทคนิคการวิเคราะห์
ความถดถอยเชิงพหุ (Multiple Regression Analysis) เพื่อศึกษา วา่ปัจจยั หรือตวัแปรอิสระตวั
ใดบา้งท่ีส่งผลหรือมีอิทธิพลต่อตวัแปรตาม หรือประมาณหรือพยากรณ์ค่าของตวัแปรตาม เม่ือ
ทราบค่าตวัแปรอิสระ (กลัยา วานิชยบ์ญัชา, 2554, 175) 
 โดยทัว่ไปจะก าหนดให ้Y เป็นตวัแปรตามซ่ึงเป็นตวัแปรเชิงปริมาณและ
ก าหนดให ้X1 ,X2  ,….,Xk เป็นตวัแปรอิสระ, k≥2 เม่ือ Y และ X1 , X2  ,….,Xk  มีความสัมพนัธ์เชิง
เส้น จะสร้างสมการซ่ึงแสดงความสัมพนัธ์ระหวา่งตวัแปรตามและตวัแปรอิสระ K ตวัคือ 
 Y     =     β0 + β1X1 + β2X2  + ……+ βkXk + e 
 จากการประมาณค่า β1  ดว้ย b และประมาณค่า β0  ดว้ย a จะท าใหไ้ดส้มการ
ถดถอยเชิงพหุเป็น 
 Ŷ     =     a0 + b1X1 + b2X2 + ……+ bkXk         

โดยท่ี Ŷ      =  ค่าประมาณหรือค่าพยากรณ์ของตวัแปรของ Y 
ค่า e = Y- Ŷ = ค่าคลาดเคล่ือนหรือความแตกต่างระหวา่งค่าจริงกบัค่าพยากรณ์การประมาณค่า β1  

ดว้ย b และประมาณค่า β0  ดว้ย a จะใชว้ธีิก าลงัสองนอ้ยท่ีสุดซ่ึงเป็นการหาค่า a1 , b1 ,…… bk ท่ีท า 
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ให ้  
2
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2 ˆ



n

i

ii
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i

i YYe    มีค่าต ่าสุดเง่ือนไขของการวเิคราะห์ความถดถอยเชิงพหุเป็นเง่ือนไข

เก่ียวกบัความคาดเคล่ือน 4 ขอ้ดงัน้ี 
  -ค่าคลาดเคล่ือนจะตอ้งมีการแจกแจงปกติดว้ยค่าเฉล่ียเป็นศูนย ์
  -ค่าแปรปรวนของค่าคลาดเคล่ือนตอ้งคงท่ี 
  -ค่าคลาดเคล่ือนท่ี i และ j ตอ้งเป็นอิสระต่อกนั หรือ Ei และ Ej   ตอ้งเป็นอิสระ
กนั i,j =1,2,……,n; i≠j 
  -ตวัแปรอิสระตอ้งไม่มีความสัมพนัธ์กนัเอง กรณีท่ีตวัแปรอิสระมี
ความสัมพนัธ์กนัเองจะเกิดปัญหา Multicollinearity 

e) สถิติอา้งอิงแบบไม่มีพารามิเตอร์ (Non-Parametric Inference) จะใชก้บั 
ขอ้มูลหรือตวัแปรท่ีไม่สามารถใชก้บัสถิติอา้งอิงแบบมีพารามิเตอร์ โดยใชส้ัมประสิทธ์สหสัมพนัธ์ 
(Correlation Coefficient) ซ่ึงเป็นการวดัค่าความสัมพนัธ์ของ 2 ตวัแปรระหวา่งตวัแปรตน้ 
(Independent) กบัตวัแปรตาม (Dependent Variables) เพื่อใชว้ดัตวัแปรเชิงปริมาณ 2 ตวัวา่มี
ความสัมพนัธ์กนัในรูปแบบเชิงเส้นหรือไม่และสัมพนัธ์กนัมากนอ้ยเพียงใด และจะหาไดจ้ากค่า 
สัมประสิทธ์สหสัมพนัธ์ (Coefficient of sample Correlation: γ) ดงัสูตรต่อไปน้ี (ธานินทร์ ศิลป์จารุ
, 2553, 205)  

  
     2222 .  

  






YYnXXn

YXXYn
r  

เม่ือ rxy  คือ ค่าสัมประสิทธ์ิสหสัมพนัธ์ระหวา่งตวัแปร X,Y  
X คือ ตวัแปรท่ี 1 
Y คือ ตวัแปรท่ี 2 
N คือ จ านวนตวัอยา่ง 
โดยค่า –1< rxy <+1 
สัมประสิทธ์สหสัมพนัธ์ (Coefficient of sample Correlation ) หรือ บางคร้ัง 

เรียกวา่ สัมประสิทธ์เพียรสัน ( Pearson Correlation) หรือ ช่ือเตม็วา่ “ Pearson’s product-moment 
correlation coefficient ” เน่ืองจากเป็นผลงานของ Karl Pearson (กลัยา วานิชยบ์ญัชา, 2554) 

ความหมายของค่า rxy   
-ถา้ rxy เป็นบวกมีค่าเขา้ใกล ้1 หมายถึง ตวัแปร X และ Y มีความสัมพนัธ์กนัมาก 

ในรูปเชิงเส้น และมีความความสัมนัธืในทิศทางเดียวกนั คือตวัแปรหน่ึงเพิ่มข้ึนอีกตวัแปรหน่ึง
เพิ่มข้ึนดว้ยหรือตวัแปรหน่ึงลด อีกตวัแปรหน่ึงลดดว้ย 
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-ถา้ rxy เป็นลบ มีค่าเขา้ใกล ้-1 หมายถึง ตวัแปร X และ Y มีความสัมพนัธ์กนัมาก 
ในรูปเชิงเส้นแต่มีความความสัมพนัธ์ในทิศทางตรงกนัขา้ม นัน่คือ ตวัแปรหน่ึงเพิ่มข้ึนอีกตวัแปร
หน่ึงลดลงหรือตวัแปรหน่ึงลด อีกตวัแปรหน่ึงมีค่าเพิ่มข้ึน 

-ถา้ rxy มีค่าเขา้ใกลศู้นย ์แสดงวา่ ตวัแปร X และ Y มีความสัมพนัธ์กนันอ้ย 
-ถา้ rxy =0 แสดงวา่ ตวัแปร X และ Y ไม่มีความสัมพนัธ์กนัเลย 
ระดบัความสัมพนัธ์สามารถอธิบายไดด้งัน้ี (ศิริวรรณ เสรีรัตน์ และคณะ, 2549  

, 266) 
ค่าสัมประสิทธ์ิสหสัมพนัธ์และระดบัความสัมพนัธ์ 
+/-.81 ถึง +/-1.00 ถือวา่ มีระดบัความสัมพนัธ์สูงมาก 
+/-.61 ถึง +/-.80 ถือวา่ มีความสัมพนัธ์ 
+/-.41 ถึง +/-.60 ถือวา่ มีความสัมพนัธ์ปานกลาง 
+/-.21 ถึง +/-.40 ถือวา่ มีความสัมพนัธ์ต ่า 
+/-.01 ถึง +/-.20 ถือวา่ มีความสัมพนัธ์ต ่ามาก 

3.6 ข้อมูลทัว่ไปเกีย่วกบักรรมวธีิผลติสปริงของบริษทั สยาม มาชิตะ จ ากดั 
 1. ขอบเขต 
 ใชค้รอบคุมเฉพาะสปริงท่ีผลิตในบริษทัสยามชิตะ จ ากดั 
 2. ค าจ ากดัความ 
 COMPRESSION SPRING     หมายถึง สปริงท่ีมีหนา้ท่ีรับแรงกด 
 SHOTPEENING  หรือการยงิทราย     หมายถึง การคลายความเครียดให้สปริง
หรือการท าความสะอาดสปริงโดยการใหเ้มด็เหล็กเมด็เล็กๆพน่ใส่สปริงในเวลาท่ีก าหนด 
 3. วธีิปฏิบัติงาน 
 1) ชนิดของสปริง 
 สปริงท่ีผลิตในบริษทัสยามชิตะส่วนมากเป็นสปริงชนิดรับแรงกด (COMPRESSION 
SPRING) ซ่ึงช่ือของสปริงท่ีผลิตในบริษทัสยามชิตะ สามารถแยกไดด้งัน้ี 
   a) สปริงส าหรับโช็คอพัรถจกัรยานยนต์ 
   b) สปริงส าหรับคลทัซ์ 
   c) สปริงทัว่ไป และสามารถแสดงไดด้งัตารางท่ี 3.1 
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ตารางที่ 3.1  แสดงรายละเอียดประเภทของสปริง 

ล าดับ ช่ือของสปริง หมายเหตุ 

1 สปริงส าหรับโช็คอพัรถจกัรยานยนต์  
1.1 RCU. SPRING  
1.2 FF. SPRING  
1.3 MAIN VALVE SPRING  
1.4 SUB SPRING  
1.5 NON RETURN SPRING  
1.6 PACKING SPRING  
1.7 SPRING VALVE  
2 สปริงส าหรับคลทัซ์  

2.1 TORSION SPRING  
3 สปริงทัว่ไป  

3.1 PRESSURE SPRING สปริงส าหรับหมอ้น ้ารถยนต ์
3.2 CONTACT SPRING สปริงส าหรับหวัเทียน 
3.3 SPRING ; O/S MIRROR สปริงกระจกรถยนต ์
3.4 SPRING MCP.  
3.5 MOUNTING SPRING  
3.6 REGULATION SPRING  
3.7 INNER / OUTER SPRING  
3.8 RELIEF SPRING  
3.9 SHUTTER SPRING สปริงส าหรับประตูเล่ือน 

ทีม่า:สยามชิตะ. (2547) 
 2) วตัถุดิบทีใ่ช้ผลติสปริง ก าหนดได ้3 วธีิคือ 
  a) ตามท่ีแบบงานของลูกคา้ก าหนด 

 b) ลูกคา้ก าหนดเอง แนบมาพร้อมช้ินงานตวัอยา่ง โดยไม่มีแบบมาให ้
 c) วิศวกรของบริษทัเป็นผูก้  าหนดเอง แต่ตอ้งไดรั้บการอนุมติัจากลูกคา้ก่อนจึงจะ

สามารถผลิตไดซ่ึ้งถา้วศิวกรของบริษทัเป็นผูก้  าหนด จะมีแนวทางดงัน้ี 
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ตารางที่ 3.2  แสดงรายละเอียดของวตัถุดิบท่ีผลิตสปริง 

ล าดับ ชนิดของสปริง ชนิดของวตัถุดิบ ช่ือวตัถุดิบ 

1 RCU. SPRING,FF. SPRING 
MAIN VALVE SPRING 

SWP - A , SWP – 
B,SWC 

PIANO WIRE,HARD 
DRAWN STEEL WIRE 

2 MONO SPRING 
 

SWI , SWF , SWK 
SAE9254 

HARD DRAWN STEEL 
WIRE 

3 TORSION SPRING SWP - B 
SWC 
SWOSC-V 

PIANO WIRE 
HARD DRAWN STEEL 
WIRE 
OIL TEMPERED SI-CR 
STEEL WIRE 

4 PRESSURE SPRING SUS304 WPB STAINLESS STEEL WIRE 
5 SPRING อ่ืนๆ SWP - B 

SWC 
SAE 9254 
SUS304 WPB 

PIANO WIRE 
HARD DRAWN STEEL 
WIRE 
HARD DRAWN STEEL 
WIRE 
STAINLESS STEEL WIRE 

ทีม่า:สยามชิตะ จ ากดั. (2547) 
 3) กระบวนการทีใ่ช้ผลติสปริง 

กระบวนการท่ีใชผ้ลิตสปริง คือ วธีิท่ีใชแ้ปรรูปลวดเหล็ก ใหอ้อกมาเป็นขดสปริง ท่ีมี
คุณสมบติั ตรงตามท่ีตอ้งการ ซ่ึงการออกแบบกระบวนการท่ีใชผ้ลิตสปริงมี 4 แนวทางคือ 

 a)  กระบวนการพื้นฐาน 
 b)  กระบวนการตามท่ีแบบงานก าหนด 
 c) กระบวนการตามช้ินงานตวัอยา่ง หรือลูกคา้ก าหนด 
 d) กระบวนการท่ีก าหนดข้ึนโดยวศิวกรของบริษทั 

 4) กระบวนการพื้นฐานที่ใช้ผลิตสปริง  คือ กระบวนการท่ีสปริงทุกชนิดต้องผ่าน
กระบวนการน้ี จึงจะสามารถน าไปใชง้านไดห้รือน าไปผา่นกระบวนการต่อไปได ้คือ 

 a) การมว้นสปริง (COILING or COIL) 
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 b) การอบสปริง (TEMPERING or TEMP) 
 5) กระบวนการตามที่แบบงานก าหนด คือ กระบวนการผลิตสปริงท่ีก าหนดไวใ้นแบบ 
และสปริงทุกตวัตอ้งผา่นกระบวนการน้ี ซ่ึงกระบวนการท่ีก าหนดไวใ้นแบบน้ี ไดแ้ก่ 

 a) การเจียรสปริง (GRINDING or GRIND) 
 b) การยงิทราย (SHOT PEENING or SHOT) 
 c) การพน่สี (SURFACE TREATMENT or SUR) 

 6) การเจียรขอบ (CHAMFER or CHAM) 
 7) กระบวนการตามช้ินงานตัวอย่าง หรือลูกค้าก าหนด คือ ในกรณีท่ีลูกคา้ไม่มีแบบ
งานให้ หรือส่งเฉพาะช้ินงานตวัอย่างมาให้ ฝ่ายวิศวกรรมจะวิเคราะห์ ช้ินงานตวัอย่าง และน ามา
ก าหนดเป็นกระบวนการท่ีตอ้งจดัท าและจะตอ้งเขียนเป็นแบบงานเพื่อส่งใหลู้กคา้อนุมติัต่อไป 

ส่วนในกรณีท่ีลูกคา้ก าหนด ซ่ึงในกรณีท่ีไม่สามารถดูไดจ้ากช้ินงานตวัอยา่ง ลูกคา้จะ
เป็นผูก้  าหนดกระบวนการนั้นๆ มาให ้ซ่ึงกระบวนการเหล่าน้ีไดแ้ก่ 

 a) การเจียรขอบ (CHAMFER or CHAM) 
 b) การอดัสปริง (SETTING or SET) 
 c) การแตม้สีสปริง (MARKING) 

 8) กระบวนการตามทีก่ าหนดขึน้โดยวศิวกรของบริษัท 
 กระบวนการออกแบบการผลิตก าหนดข้ึนโดยใช้มาตราฐานของทางบริษทัสยามชิตะ 
ในกรณีท่ีลูกค้าไม่ได้ก าหนดมาให้หรือไม่มีแบบมาให้ทางบริษัทสยามชิตะ  การออกแบบ
กระบวนการของทางบริษทัสยามชิตะ สามารถแสดงไดด้งัตารางดา้นล่างน้ี 
ตารางที ่3.3  แสดงการก าหนดกระบวนการท่ีใชผ้ลิตสปริง 

ชนิดสปริง COIL TEMP. GRIND. CHAM. SHOT SET RE-T. SUR. MARK 

RCU. SPRING √ √ √ - √ √ - Drawing - 
FF. SPRING √ √ √ - √ √ - - - 
MV. SPRING √ √ √ - √ - √ - - 
SUB SPRING √ √ √ - √ Drawing √ - - 
NON-RETURN √ √ - - - - - - - 
TORSION SPRING. √ √ √ Drawing √ Drawing Drawing - Drawing 
PRESSURE SPRING. √ √ Drawing - - - - - Drawing 

PACKING SPRING. √ √ Drawing - Drawing - Drawing - - 

ทีม่า:สยามชิตะ จ ากดั. (2547) 
 4. การค านวณสปริง 
 1) ในการออกแบบกระบวนการผลติ  
 การค านวนเพื่อช่วยใหก้ารออกแบบเป็นไปตามความตอ้งการของลูกคา้ สามารถแสดง
ไดด้งัน้ี 
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  a) ความยาวลวดท่ีใช ้(L) มีหน่วยเป็นมิลลิเมตร (มม.) 
 L  =     x Dm x Nt. 

 เม่ือ  = ค่าคงท่ี   =  3.1416 
  Dm. = เส้นผา่ศูนยก์ลางเฉล่ียของสปริง 
  Nt. = จ านวนขดของสปริงทั้งหมด 

b) น ้าหนกัของสปริง (W) มีหน่วยเป็นกิโลกรัม (Kg.) 
 W  = [ (   x  d2)/4]  x  L. x .00786 
 เม่ือ  = ค่าคงท่ี   =  3.1416 
  d. = เส้นผา่ศูนยก์ลางของลวดสปริง 
  L. = ความยาวของลวดสปริง 
 .00786 = ค่าความหนาแน่นของเหล็ก (g/mm3) 
2) ช่ือส่วนประกอบของสปริง 
ส่วนประกอบของสปริงสามารถแสดงไดด้งัภาพดา้นล่างและช่ือทางเทคนิคต่างๆมี 

รายละเอียดดงัต่อไปน้ี 

ภาพที ่3.1 รูปภาฟตวัอยา่งของสปริง 
ทีม่า:สยามชิตะ จ ากดั. (2547) 

MATERIAL หมายถึง วตัถุดิบท่ีใชผ้ลิตสปริง 
 WIRE DIAMETER (d) หมายถึง ขนาดเส้นผา่ศูนยก์ลางของเส้นลวด 
 WINDING DIRECTION หมายถึง ทิศทางการมว้นของสปริง 
 FREE LENGTH (F/L) หมายถึง ความยาวอิสระของสปริง 
 OUTSIDE DIAMETER (OD) หมายถึง ขนาดเส้นผา่ศูนยก์ลางนอกสุดของสปริง 

             INSIDE DIAMETER (ID) หมายถึง ขนาดเส้นผา่ศูนยก์ลางในของสปริง 

Grinding Area 

OD (d) 

F/L 

ID
 (L

) 
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             COIL AVERAGE DIAMETER (Dm) หมายถึง ขนาดเส้นผา่ศูนยก์ลางเฉล่ียของสปริง 
             SQUEEZED I/D (L) PITCH (IDL) หมายถึง ขนาดเส้นผา่ศูนยก์ลางในของสปริง ดา้น 
ท่ีระยะพิตใหญ่ 
             SQUEEZED I/D (S) PITCH (IDS) หมายถึง ขนาดเส้นผา่ศูนยก์ลางในของสปริง ดา้น 
ท่ีระยะพิตเล็ก 
             SQUEEZED COIL No. (L) PITCH หมายถึง จ  านวนขอสปริงท่ีตอ้งท า TAPER  
ดา้นพิตใหญ่ 
             SQUEEZED COIL No. (S) PITCH หมายถึง จ  านวนขอสปริงท่ีตอ้งท า TAPER  
ดา้นพิตเล็ก 
             TOTAL COIL (Nt) หมายถึง จ านวนขดลวดทั้งหมด 
             ACTIVE COIL (Na) หมายถึง จ  านวนขดลวดท างานของสปริง 
             END COIL หมายถึง ลกัษณะของ COIL หวัและทา้ยของสปริงวา่ เปิด หรือ ปิด 
             END THICKNESS (t) หมายถึง ความหนาปลาย COIL 
             No.1 COIL หมายถึง จ  านวนขดลวดของสปริงระยะท่ี 1 
             No.1 LENGTH หมายถึง ความยาวขดลวดของสปริงระยะท่ี 1 
             No.2 COIL หมายถึง จ านวนขดลวดของสปริงระยะท่ี 2 
             No.2 LENGTH หมายถึง ความยาวขดลวดของสปริงระยะท่ี 2 
             ECCENTRICITY หมายถึง ค่าความไม่เป็นวงกลมของสปริง 
             LOAD (L) หมายถึง ค่าของแรงท่ีกระท ากบัสปริง 
             SPRING RATE (K) หมายถึง ค่าคงท่ีของสปริง 
             SQUARENESS (SQ) หมายถึง ค่าความเอียงของสปริง 
             CONCENTRIC หมายถึง ค่าความร่วมศูนยข์องสปริง 
 5. การค านวณต่างๆทีเ่กีย่วกบัการผลติสปริง 
 1) ค่าคงทีข่องสปริง (SPRING CONSTANT, K) มีหน่วยเป็น (Kgf / mm) 

 K = [G x d4] / [8 x Na x Dm3] 
 เม่ือ G. = ค่าโมดูลสัความเคน้เฉือนของวสัดุ  
 โดย - SWP-A , SWP-B , SWC , SWF , SWK จะมีค่าเท่ากบั 8,000 Kg / mm2 

- SUS304 WPB จะมีค่าเท่ากบั 7,000 Kg / mm2 
  d. = เส้นผา่ศูนยก์ลางของลวดสปริง 
  Na. = ACTIVE COIL หรือ จ านวนขดลวดท างาน 
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  Dm. = เส้นผา่ศูนยก์ลางเฉล่ียของสปริง 
 2) แรงทีก่ดสปริง (LOAD, L) มีหน่วยเป็น (Kgf) 

  L = K   x    
 เม่ือ  = ระยะท่ีสปริงเปล่ียนแปลงไป เม่ือมีแรงกระท า 

 6. ขั้นตอนการผลติสปริง 
 1) การม้วนสปริง (COILING or COIL)  

การมว้นสปริง เป็นการข้ึนรูปใหส้ปริงไดต้ามรูปร่างท่ีตอ้งการ  โดยการมว้นสปริงมี
ขอ้ก าหนดดงัน้ี 
                  a) รูปร่างของสปริงจะตอ้งตรงตาม Product Standard ก าหนด 
                         b) สปริงทุกรุ่นจะตอ้งควบคุมค่า Concentric อยูท่ี่ 1.5 Max (ท่ี Process Coiling) 
(ยกเวน้ขอ้ก าหนดอ่ืนท่ีมาจากลูกคา้) 
 c) วธีิการตรวจสอบค่า Concentric 
 ใหท้  าการแบ่งสปริงเป็น 8 ส่วน ดงัรูปภาพดา้นล่าง 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที ่3.2 การแบ่งส่วนพื้นท่ีดา้นหนา้ของสปริง 
ทีม่า:สยามชิตะ จ ากดั. (2547) 

โดยการตรวจสอบใหใ้ช ้Height Gauge ตรวจสอบท่ีจุด A ถึง H (วดัท่ี OD) 
 d) การค านวณหาค่า concentric ดงัน้ี 
 -ค่าท่ีวดัไดท่ี้ต าแหน่ง A - ค่าท่ีวดัไดท่ี้ต าแหน่ง E          = 1 
 -ค่าท่ีวดัไดท่ี้ต าแหน่ง B - ค่าท่ีวดัไดท่ี้ต าแหน่ง F          = 2 
 -ค่าท่ีวดัไดท่ี้ต าแหน่ง C - ค่าท่ีวดัไดท่ี้ต าแหน่ง G          = 3 

-ค่าท่ีวดัไดท่ี้ต าแหน่ง D - ค่าท่ีวดัไดท่ี้ต าแหน่ง H          = 4 
 และเปรียบเทียบค่าท่ีไดร้ะหวา่ง 1,2,3 และ 4 

โดยค่าท่ีมากท่ีสุดจะเป็นค่า  Max และค่าท่ีนอ้ยท่ีสุดจะเป็นค่า Min โดยท่ี Max ≤ 1.5 
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 , Min ≥ -1.5 จึงจะถือวา่ OK 
 2) ขั้นตอนการอบสปริง (TEMPERRING or TEMP)  

 a) ค่าความเผือ่ (Tolerance) ของอุณหภูมิท่ีใชใ้นการอบ 
ตารางที ่3.4  แสดงค่าความเผือ่ (Tolerance) ของอุณหภูมิท่ีใชใ้นการอบ 

ชุดของเตาอบ Tolerance of Temperature 

ชุดหนา้ +10°C , -100°C 
ชุดกลาง ± 10°C  

ชุดหลงั ± 10°C  

ทีม่า:สยามชิตะ จ ากดั. (2547) 
 b) ค่าความเผือ่ (Tolerance) ของเวลาท่ีใชใ้นการอบ 

ตารางที่ 3.5  แสดงค่าความเผื่อ (Tolerance) ของเวลาท่ีใชใ้นการอบ 

Detail Tolerance of Time 

Time Tolerance (t) +30% , -0% 

ทีม่า:สยามชิตะ จ ากดั. (2547) 
ตารางที ่3.6  แสดงการค านวณเวลาท่ีใชแ้ละอุณภูมิท่ีใชใ้นการอบส าหรับ Compression Spring 

Material Temperature (°C) Time (t) (นาท)ี 

SWP-A , SWP-B , SWP-V , SWC , SWD 350 2.5 d + 5 
SWOSC-V , SWOSC-VH 400 2.5 d  + 10 
SUS304 400 2.5 d  + 5 
SWF(SAE9254) , SWK , SAE9254M 400 2.5 d  + 15 
SWOSC-V200 400 2.5 d  + 10 
SRS60 400 2.5 d  + 8 

ทีม่า:สยามชิตะ จ ากดั. (2547) 
 c) การค านวณเวลาท่ีใชแ้ละอุณภูมิท่ีใชใ้นการอบ 

 3) การเจียรสปริง (GRINDING or GRIND)  
 a) มาตรฐานในกระบวนการเจียร์สปริง 
 -กลุ่มของสปริงท่ีไม่ใช่ RCU เช่น Front Fork, spring อ่ืนๆ เป็นตน้ 
พื้นท่ีหนา้เจียร์ทั้งหมดตอ้งอยูท่ี่ 3/4-15/16 ดงัรูป 
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ภาพที ่3.3 พื้นท่ีหนา้เจียรของสปริง 
ทีม่า:สยามชิตะ จ ากดั. (2547) 

 b) ความหนาของพื้นท่ีหนา้เจียร์ 
 -ท่ีต  าแหน่ง Point A อยูท่ี่บริเวณปลาย Coil ตอ้งมีความหนา a = .175 x d mm 
(Minimum) ดงัรูปภาพท่ี 3.4 

 -ท่ีต าแหน่ง Point B อยูท่ี่บริเวณนบัจากปลาย Coil มา 1/3 Coil ตอ้งมีความหนา 
b = (2/3) x d mm (Minimum) ดงัรูปภาพท่ี 3.4 

 -ท่ีต าแหน่ง Point C อยูท่ี่บริเวณนบัจากปลาย Coil มา 1/2 Coil ตอ้งมีความ 
หนา c = .5 x d mm (Minimum) ดงัรูปภาพท่ี 3.4 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที ่3.4  การหาขนาดความหนาของสปริง 
ทีม่า:สยามชิตะ จ ากดั. (2547) 

ปลายคอยล(์Coil) 

a = .175 x d mm 

Z-Z 
Z 

Z 
POINT A 

POINT B 

POINT C 

b = (2/3) x d mm 
(Minimum) (Minimum) 

1/3COIL 

c = .5 x d mm 
(Minimum) 
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4) การเจียรขอบสปริง (CHAMPERING or CHAM)  
 การเจียรสปริงเพื่อเป็นการลดมุมของสปริงท่ีเวลาประกอบแลว้ มุมของสปริงจะไม่ไป
ติดขดักบัช้ินส่วนอ่ืนๆ ส่วนมากจะมีในช้ินงานประเภท TORSION SPRING ซ่ึงการก าหนดการเจียร
ขอบจะก าหนดได ้2 วธีิ คือ 
 a) ก าหนดเป็นความลึกของขอบท่ีตอ้งเจียรดงัรูปภาพดา้นล่าง 
 
 
 
 
 

ภาพที ่3.5 ความลึกของขอบท่ีตอ้งเจียร 
ทีม่า:สยามชิตะ จ ากดั. (2547) 

b) ก าหนดเป็นพื้นท่ีท่ีตอ้งเจียรขอบ (A) 
 
 
 
 

ภาพที ่3.6 พื้นท่ีท่ีตอ้งเจียรขอบ 
ทีม่า:สยามชิตะ จ ากดั. (2547) 

ซ่ึงพื้นท่ีท่ีตอ้งเจียรขอบค านวณไดจ้ากงานตวัอยา่งการเจียรขอบสปริง 
เม่ือ C หมายถึง การเจียรขอบ 
       1.5 หมายถึง ระยะท่ีตอ้งเจียรขอบ 

5) การยงิทรายช้ินงาน (SHOT PEENING or SET)  
เป็นการล้างผิวของสปริงและคลายเครียดให้กับสปริงซ่ึงทรายท่ีใช้ยิงจะมีขนาด

ต่างๆกนัข้ึนอยูก่บัเกรดของวตัถุดิบ 
6) การอดัสปริง (SETTING or SET) 
การอดัสปริง เพื่อใหส้ปริงคงรูปดา้นความยาว ความยาวของสปริงจะไม่ลดลง หรือลด

เพียงเล็กนอ้ย เม่ือน าไปใชง้าน ซ่ึงการอดัสปริงก าหนดได ้2 แบบ คือ         
a) ระยะอดัสปริงตามท่ีแบบงานก าหนด ซ่ึงงานชนิดน้ีจะตอ้งอดัโดยให้ระยะท่ีอดั 

สปริงเป็นไปตามท่ีก าหนดในแบบ 

Point B 
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b) ระยะอดัท่ีก าหนดข้ึนโดยฝ่ายวศิวกรรมของบริษทั ซ่ึงถา้แบบงานไม่ไดก้  าหนด 
ระยะการอดัของสปริงให้ท าการค านวนตามสูตร  
  7) ความหมายของระดับ (RANK) การออกแบบและคุณลกัษณะทางคุณภาพ 
ตารางที่ 3.7  แสดงความหมายของระดบั (RANK) การออกแบบและคุณลกัษณะทางคุณภาพ 

RANK S A B C 

จุดตรวจสอบ - Material 
- Heat 
treatment 
- อ่ืนๆ ( ตามท่ี
ลูกคา้ก าหนด ) 

- Load 
- K 
- อ่ืนๆ  
( ตามท่ีลูกคา้ 
ก าหนด ) 

- Free Length  
( F/L) 
- (ID) 
- (OD) 
- อ่ืนๆ  

- Appearance 
- อ่ืนๆ ( ตามท่ี
ลูกคา้ก าหนด) 

คุณลกัษณะ ช้ินส่วนจดัอยู่
ในจ าพวกท่ีเม่ือ
น าไปใชง้าน
แลว้หากเกิด
ขอ้ผดิพลาดข้ึน
ส่งผลใหเ้กิด
การเสียชีวติ
และจดัอยูใ่น
จ าพวก
คุณลกัษณะทาง
คุณภาพ
ประเภทสูงสุด 

เป็น Rank ท่ีจดัอยูใ่น
ประเภทท่ีมี
คุณลกัษณะทาง
คุณภาพท่ีต ่ากวา่ 
Rank S ท่ีส าคญั
สินคา้จะตอ้งมีการ
เนน้เร่ืองคุณลกัษณะ
ทางประสิทธิภาพ
การใชง้าน 

เป็น Rank ท่ีจดัอยู่
ในประเภทท่ีมี
คุณลกัษณะทาง
คุณภาพท่ีต ่ากวา่ 
Rank A 
ประสิทธิภาพ
จะตอ้งควบคุมหาก
มีจุดผดิปกติส่งผล
ต่อการประกอบ
หรือติดตั้งแก่ลูกคา้
ยอ่มก่อใหเ้กิด
การเคลม 

เป็น Rank ท่ี
นอกเหนือจาก  
Rank S,A,B 

Cp , Cpk ≥ 1.67 ≥ 1.33 ≥1.00 - 

ทีม่า:สยามชิตะ จ ากดั. (2547) 
 
 
 
 
 



 

 

บทที ่4 
ผลการวเิคราะห์ข้อมูล 

 
 ในงานวจิยัคร้ังน้ี  ผูว้จิยัไดท้  าการศึกษาการลดตน้ทุนผลิตภณัฑป์ระเภทสปริงลอ้หนา้ 
(FRONT FORK) ของรถจกัรยานยนตโ์ดยใชกิ้จกรรมการลดตน้ทุน ในเขตอุตสาหกรรมจงัหวดั 
สมุทรปราการ  โดยผูว้จิยัไดใ้ชร้ะเบียบวธีิวจิยั คือ  การวจิยัเชิงปริมาณ  โดยมุ่งศึกษาถึงการวดัผลการ
น าลีนมาใชใ้นการลดตน้ทุนในการท างานของบริษทั สยามชิตะ จ ากดั )  โดยขอ้มูลมาจากรายงาน
การผลิตของบริษทั สยามชิตะ จ ากดั ในช่วงก่อนการใชกิ้จกรรมการลดตน้ทุนตามแนวคิดลีนปีของ 
พ.ศ.2554-2555 และช่วงหลงัจากท่ีใชกิ้จกรรมการลดตน้ทุนตามแนวคิดลีนในปี 2556-2557 แต่ปี 
2557 จะใชข้อ้มูลตั้งแต่เดือน มกราคม ถึง มิถุนายน เท่านั้น 
 ส่วนท่ี 1 ผลการศึกษาความสัมพนัธ์ระหวา่งปัจจยัท่ีใชใ้นการผลิต เช่น ปริมาณการผลิต  
ระยะห่างในกระบวนการผลิต ระยะเวลาสูญเสียในการผลิต กบัมูลค่าของตน้ทุนการผลิต  โดยใช้
สถิติ สมการถดถอยเชิงเส้น (Linear Regression) และพร้อมทั้งหาโมเดลถดถอย ดว้ยตวัแปรจาก
ปัจจยัท่ีใชใ้นการผลิต โดยใชก้ารวเิคระห์ความสัมพนัธ์ระหวา่งตวัแปรหลายตวัแปรดว้ยเทคนิคการ
วเิคราะห์การถดถอยเชิงพหุ (Multiple Regression Analysis)  
 ส่วนท่ี 2 ผลการเปรียบเทียบระหวา่งผลของมูลค่าตน้ทุนโดยการคาดคะเน กบัมูลค่าตน้ทุน
จริง และคาดคะเนมูลค่าตน้ทุนล่วงหนา้และตน้ทุนท่ีลดลง 
 ส่วนท่ี 3 ผลขอ้มูลปัจจยัส่วนบุคคลของผูต้อบแบบสอบถามจากผูท่ี้มีประสบการณ์และมี
ความเช่ียวชาญในสายการผลิตท่ีเก่ียวขอ้งกนักระบวนการลดตน้ทุนตามแนวคิดลีนโดยตรงของ
จ านวน 43 คน  
 โดยมีลกัษณะสมการเชิงเส้น  ดงัน้ี   
 Y     =     b0 + b1X1 + b2X2  +  b3X3 โดยท่ี  
 Y      = ตวัแปรตาม คือ มูลค่าของตน้ทุนการผลิต 
 b0     = ค่าคงท่ี ในท่ีน้ีหมายถึง ตน้ทุนคงท่ี 
 b1,b2,b3   = ค่าสัมประสิทธ์ิของตวัแปรอิสระของสมการ 
 X1,X2,X3      =  ตวัแปรตน้หรือตวัแปรอิสระ ในท่ีน้ี คือ  
    X1   คือ ระยะห่างของกระบวนการผลิต  
    X2   คือ ปริมาณการผลิตแต่ละรุ่นสินคา้ ใน Lot การผลิตนั้นๆ 
           X3   คือ ระยะเวลาท่ีสูญเสียไปในการผลิต   
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 ในงานวิจยัคร้ังน้ี  ผูวิ้จยัไดก้ าหนดสมมติฐานไวด้งัน้ี 

ภาพที ่4.1 แสดงความสัมพนัธ์ระหวา่งตวัแปรตน้และตวัแปรตาม 
สมมติฐานที ่1: มูลค่าของตน้ทุนการผลิตก่อนลีนไม่มีความสัมพนัธ์กบัปริมาณการผลิตแต่

ละรุ่นสินคา้ใน Lot การผลิตนั้นๆ 
สมมติฐานที ่2: มูลค่าของตน้ทุนการผลิตก่อนลีนไม่มีความสัมพนัธ์กบัระยะเวลาท่ีสูญเสีย

ไปในการผลิต 
สมมติฐานที ่3: มูลค่าของตน้ทุนการผลิตหลงัลีนไม่มีความสัมพนัธ์กบัปริมาณการผลิตแต่

ละรุ่นสินคา้ใน Lot การผลิตนั้นๆ 
สมมติฐานที ่4: มูลค่าของตน้ทุนการผลิตหลงัลีนไม่มีความสัมพนัธ์กบัระยะเวลาท่ีสูญเสีย

ไปในการผลิต 
สมมติฐานที ่5: มูลค่าของตน้ทุนการผลิตผลรวมของก่อนและหลงัลีนไม่มีความสัมพนัธ์

กบัระยะห่างของกระบวนการผลิตผลรวมของก่อนและหลงัลีน 
สมมติฐานที ่6: มูลค่าของตน้ทุนการผลิตผลรวมของก่อนและหลงัลีนไม่มีความสัมพนัธ์

กบัปริมาณการผลิตแต่ละรุ่นสินคา้ใน Lot การผลิตนั้นๆผลรวมของก่อนและหลงัลีน 
สมมติฐานที ่7: มูลค่าของตน้ทุนการผลิตผลรวมของก่อนและหลงัลีนไม่มีความสัมพนัธ์

กบัระยะเวลาท่ีสูญเสียไปในการผลิตผลรวมของก่อนและหลงัลีน 
การเสนอผลการวเิคราะห์ข้อมูล 
ผุว้จิยัไดด้ าเนินการวเิคราะห์ขอ้มูลและน าเสนอผลการวิเคราะห์แบ่งออกเป็น 3 ส่วนตามล าดบัดงัน้ี 
 ส่วนท่ี 1 ผลการศึกษาความสัมพนัธ์ระหวา่งปัจจยัท่ีใชใ้นการผลิต เช่น ปริมาณการผลิต  
ระยะห่างในกระบวนการผลิต ระยะเวลาสูญเสียในการผลิต กบัมูลค่าของตน้ทุนการผลิต  โดยใช้
สถิติ สมการถดถอยเชิงเส้น (Linear Regression) และพร้อมทั้งหาโมเดลถดถอย ดว้ยตวัแปรจาก

ตัวแปรต้น 

ระยะห่างของกระบวนการผลิต 

ปริมาณการผลิตแต่ละรุ่นสินคา้ใน Lot การผลิตนั้นๆ 

ระยะเวลาท่ีสูญเสียไปในการผลิต 

ตัวแปรตาม 

มูลค่าของตน้ทุนการผลิต 
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ปัจจยัท่ีใชใ้นการผลิต โดยใชก้ารวเิคระห์ความสัมพนัธ์ระหวา่งตวัแปรหลายตวัแปรดว้ยเทคนิคการ
วเิคราะห์การถดถอยเชิงพหุ (Multiple Regression Analysis)  
 ส่วนท่ี 2 ผลการเปรียบเทียบระหวา่งผลของมูลค่าตน้ทุนโดยการคาดคะเน กบัมูลค่าตน้ทุน
จริง และคาดคะเนมูลค่าตน้ทุนล่วงหนา้และตน้ทุนท่ีลดลง 
 ส่วนท่ี 3 ผลขอ้มูลปัจจยัส่วนบุคคลของผูต้อบแบบสอบถามจากผูท่ี้มีประสบการณ์และมี
ความเช่ียวชาญในสายการผลิตท่ีเก่ียวขอ้งกนักระบวนการลดตน้ทุนตามแนวคิดลีนโดยตรงของ
จ านวน 43 คน 
ส่วนที ่1 ผลการศึกษาความสัมพนัธ์ระหว่างปัจจัยทีใ่ช้ในการผลติกบัมูลค่าต้นทุนการผลติ  

ผูว้จิยัไดน้ าขอ้มูลปัจจยัทางการผลิตท่ีมีอิทธิพลกบัมูลค่าตน้ทุนการผลิตและน าขอ้มูลมา 
วเิคราะห์โดยแบ่งออกเป็น 8 ขั้นตอนดงัน้ี 
  ขั้นตอนที่ 1 ท าการทดสอบเพื่อคดัเลือกและหาค่าความสัมพนัธ์ระหวา่งปัจจยัการผลิต
ของก่อนน าแนวคิดมาใชคื้อ ปี 2554-2555  
ตารางที่ 4.1  ขอ้มูลเก่ียวขอ้งกบัการผลิตของบริษทั สยามชิตะ จ ากดั  ในปี 2554-2555 
                     (ช่วงก่อนน าแนวคิดลีนมาใช)้ 

Model 1 ค่าสัมประสิทธ์ิ t-test   Sig. 

ค่าคงท่ี (Constant) .211 .814 .425 
ปริมาณการผลิต 26.733 10,077.090 0.000* 
ระยะเวลาท่ีสูญเสียไปในการผลิต -1.884E-6 -.613 .547 

* มีนยัส าคญัทางสถิติท่ีระดบั .05 
หมายเหตุ:   a. Predictors: (Constant), Distance, Total Quantity, Time Loss 
                    b. Dependent Variable: Total Cost 
 สมมติฐานที ่1: มูลค่าของตน้ทุนการผลิตก่อนลีนไม่มีความสัมพนัธ์กบัปริมาณการผลิตแต่
ละรุ่นสินคา้ใน Lot การผลิตนั้นๆ 

H0: มูลค่าของตน้ทุนการผลิตก่อนลีนไม่มีความสัมพนัธ์กบัมูลค่าของตน้ทุนการผลิตไม่มี
ความสัมพนัธ์กบัปริมาณการผลิตแต่ละรุ่นสินคา้ใน Lot การผลิตนั้นๆ 

Ha: มูลค่าของตน้ทุนการผลิตก่อนลีนมีความสัมพนัธ์กบัมูลค่าของตน้ทุนการผลิตไม่มี
ความสัมพนัธ์กบัปริมาณการผลิตแต่ละรุ่นสินคา้ใน Lot การผลิตนั้นๆ 

จากการวเิคราะห์ขอ้มูลปัจจยัการผลิตดา้นตวัแปรระยะเวลาท่ีสูญเสียไปในการผลิตก่อนลีน
มีความสัมพนัธ์กบัมูลค่าของตน้ทุนการผลิต มีค่า Sig. เท่ากบั  .000  ดว้ยระดบันยัส าคญั .05  (หรือ
ระดบัความเช่ือมัน่ 95%)  นัน่คือปฏิเสธสมมติฐานท่ี 1 แสดงวา่ระยะเวลาท่ีสูญเสียไปในการผลิต
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ก่อนลีนมีผลต่อมูลค่าของตน้ทุนการผลิต กล่าวไดว้า่ระยะเวลาท่ีสูญเสียไปในการผลิตในแต่ละคร้ัง
การผลิตมีความสัมพนัธ์ในทิศทางเดียวกบัมูลค่าของตน้ทุนการผลิต  คือ เม่ือระยะเวลาท่ีสูญเสียไป
ในการผลิตเปล่ียนแปลงเพิ่มข้ึน 1%  มูลค่าของตน้ทุนการผลิตจะเพิ่มข้ึนในทิศทางเดียวกนัท่ี 26.733 
เท่า 

สมมติฐานที ่2: มูลค่าของตน้ทุนการผลิตก่อนลีนไม่มีความสัมพนัธ์กบัระยะเวลาท่ีสูญเสีย
ในการผลิต 

H0: มูลค่าของตน้ทุนการผลิตก่อนลีนไม่มีความสัมพนัธ์กบัระยะเวลาท่ีสูญเสียในการ 
ผลิต 

Ha: มูลค่าของตน้ทุนการผลิตก่อนลีนมีความสัมพนัธ์กบัระยะเวลาท่ีสูญเสียในการผลิต 
จากการวเิคราะห์ขอ้มูลปัจจยัการผลิตดา้นระยะเวลาท่ีสูญเสียในการผลิตก่อนลีนพบค่า Sig 

=.547 ≥ .05 นัน่คือ ยอมรับสมมติฐานท่ี 2 แสดงวา่ปัจจยัการผลิตดา้นระยะเวลาท่ีสูญเสียในการผลิต
ไม่มีความสัมพนัธ์กบัมูลค่าตน้ทุนการผลิต 
  ขั้นตอนที่ 2 ท าการทดสอบเพื่อคดัเลือกและหาค่าความสัมพนัธ์ระหวา่งปัจจยัการผลิต
ของหลงัน าแนวคิดมาใชคื้อ ปี 2556-2557 โดยปี 2557 จะใชข้อ้มูลของเดือน มกราคม ถึง มิถุนายน 
เท่านั้น 
ตารางที่ 4.2  ขอ้มูลเก่ียวขอ้งกบัการผลิตของบริษทั สยามชิตะ จ ากดั ในปี 2556-2557 โดยปี 2557  
  จะใชข้อ้มูลของเดือน มกราคม ถึง มิถุนายน เท่านั้น 
                     (ช่วงหลงัน าแนวคิดลีนมาใช)้ 

Model 2 ค่าสัมประสิทธ์ิ t-test Sig. 

ค่าคงท่ี (Constant) -56.527 -.711 .488 
ปริมาณการผลิต 23.999 10,077.090 .000* 
ระยะเวลาท่ีสูญเสียไปในการผลิต .016 .969 .348 

* มีนยัส าคญัทางสถิติท่ีระดบั .05 
สมมติฐานที ่3: มูลค่าของตน้ทุนการผลิตหลงัลีนไม่มีความสัมพนัธ์กบัปริมาณการผลิตแต่

ละรุ่นสินคา้ใน Lot การผลิตนั้นๆ 
 H0: มูลค่าของตน้ทุนการผลิตหลงัลีนไม่มีความสัมพนัธ์กบัปริมาณการผลิตแต่ละรุ่นสินคา้
ใน Lot การผลิตนั้นๆ 
 Ha: มูลค่าของตน้ทุนการผลิตหลงัลีนมีความสัมพนัธ์กบัปริมาณการผลิตแต่ละรุ่นสินคา้ใน 
Lot การผลิตนั้นๆ 
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จากการวเิคราะห์ขอ้มูลปัจจยัการผลิตดา้นปริมาณการผลิตหลงัลีนมีความสัมพนัธ์กบัมูลค่า
ของตน้ทุนการผลิต มีค่า Sig. เท่ากบั .000 ดว้ยระดบันยัส าคญั .05  (หรือระดบัความเช่ือมัน่ 95%)  
นัน่คือปฏิเสธสมมติฐานท่ี 3 แสดงวา่ปริมาณการผลิตหลงัลีนมีผลต่อมูลค่าของตน้ทุนการผลิต 
กล่าวไดว้า่ปริมาณการผลิตในแต่ละคร้ังการผลิตมีความสัมพนัธ์ในทิศทางเดียวกบัมูลค่าของตน้ทุน
การผลิต  คือ เม่ือปริมาณการผลิตเปล่ียนแปลงเพิ่มข้ึน 1%  มูลค่าของตน้ทุนการผลิตจะเพิ่มข้ึนใน
ทิศทางเดียวกนัท่ี 23.999 เท่า 

สมมติฐานที ่4: มูลค่าของตน้ทุนการผลิตหลงัลีนไม่มีความสัมพนัธ์กบัระยะเวลาท่ีสูญเสีย
ไปในการผลิต 

H0: มูลค่าของตน้ทุนการผลิตหลงัลีนไม่มีความสัมพนัธ์กบัระยะเวลาท่ีสูญเสียไปในการ
ผลิต 
 Ha: มูลค่าของตน้ทุนการผลิตหลงัลีนมีความสัมพนัธ์กบัระยะเวลาท่ีสูญเสียไปในการผลิต 

จากการวเิคราะห์ขอ้มูลปัจจยัการผลิตดา้นระยะเวลาสูญเสียในการผลิตหลงัลีนพบค่า Sig 
=.348 ≥ .05 นัน่คือ ยอมรับสมมติฐานท่ี 4 แสดงวา่ปัจจยัการผลิตดา้นระยะเวลาสูญเสียในการผลิต
หลงัลีนไม่มีความสัมพนัธ์กบัมูลค่าตน้ทุนการผลิต 
  ขั้นตอนที่ 3 ท าการทดสอบเพื่อคดัเลือกและหาค่าความสัมพนัธ์ระหวา่งปัจจยัท่ีใช้ใน
การผลิตของผลรวมของก่อนลีนและหลงัลีนของขอ้มูลเก่ียวขอ้งกบัการผลิตในปี 2554-2557 ของ
บริษทั สยามชิตะ จ ากดัโดยปี 2557 จะใชข้อ้มูลของเดือน มกราคม ถึง มิถุนายน เท่านั้น 
ตารางที ่4.3  ขอ้มูลเก่ียวขอ้งกบัการผลิตในปี 2554-2557 ของบริษทั สยามชิตะ จ ากดัโดยปี 2557 
  จะใชข้อ้มูลของเดือน มกราคม ถึง มิถุนายน เท่านั้น 
  (ช่วงก่อนและหลงัน าแนวคิดลีนมาใช)้ 

Model 3 ค่าสัมประสิทธ์ิ t-test Sig. 

ค่าคงท่ี (Constant) 382,869.75 -6.802 .000* 
ระยะห่างของกระบวนการผลิต –227,897.93 7.036 .000* 
ปริมาณการผลิต 25.65 123.857 .000* 
ระยะเวลาท่ีสูญเสียไปในการผลิต -1.05 -2.095 .043* 

* มีนยัส าคญัทางสถิติท่ีระดบั .05 
หมายเหตุ:   a. Predictors: (Constant), Distance, Total Quantity, Time Loss 
                    b. Dependent Variable: Total Cost 
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 จากตารางท่ี 4.3 พบวา่ผลรวมของขอ้มูลก่อนและหลงัน าแนวความคิดลีนมาใชน้ั้น มูลค่า
ของตน้ทุนการผลิตมีความ สัมพนัธ์อยา่งมีนยัส าคญัทางสถิติท่ีระดบั .05 กบัทั้ง 3 ปัจจยัการผลิต
โดยอธิบายรายละเอียดไดด้งัน้ี 

สมมติฐานที ่5: มูลค่าของตน้ทุนการผลิตผลรวมของก่อนลีนและหลงัลีนไม่มี
ความสัมพนัธ์กบัระยะห่างของกระบวนการผลิตผลรวมของก่อนลีนและหลงัลีน 

 H0: มูลค่าของตน้ทุนการผลิตผลรวมของก่อนลีนและหลงัลีนไม่มีความสัมพนัธ์กบั
ระยะห่างของกระบวนการผลิตผลรวมของก่อนลีนและหลงัลีน 
 Ha: มูลค่าของตน้ทุนการผลิตผลรวมของก่อนลีนและหลงัลีนมีความสัมพนัธ์กบั
ระยะห่างของกระบวนการผลิตผลรวมของก่อนลีนและหลงัลีน 
จากการวเิคราะห์ขอ้มูลปัจจยัการผลิตดา้นตวัแปรระยะห่างของกระบวนการผลิตผลรวม 
ก่อน ลีนและหลงัลีนมีความสัมพนัธ์กบัมูลค่าของตน้ทุนการผลิตผลรวมของก่อนลีนและหลงัลีน
โดย มีค่า Sig. เท่ากบั  .000  ดว้ยระดบันยัส าคญั .05  (หรือระดบัความเช่ือมัน่ 95%)  นัน่คือปฏิเสธ
สมมติฐานท่ี 5 แสดงวา่ระยะห่างของกระบวนการผลิตผลรวมก่อนลีนและหลงัลีน มีผลต่อมูลค่า
ของตน้ทุนการผลิตผลรวมก่อนลีนและหลงัลีน กล่าวไดว้า่ระยะห่างของกระบวนการผลิตในแต่
ละไลน์การผลิตมีความสัมพนัธ์ในทิศทางตรงขา้มกบัมูลค่าของตน้ทุนการผลิต  คือ เม่ือระยะห่าง
ของกระบวนการผลิตเปล่ียนแปลงเพิ่มข้ึน 1%  มูลค่าของตน้ทุนการผลิตจะเพิ่มข้ึนในทิศทางตรง
ขา้มกนัท่ี -227,897.93 เท่า หมายความวา่ ระยะห่างเพิ่มข้ึนตน้ทุนเพิ่มข้ึนตาม 

สมมติฐานที ่6:มูลค่าของตน้ทุนการผลิตผลรวมของก่อนลีนและหลงัลีนไม่มีความสัมพนัธ์
กบัปริมาณการผลิตแต่ละรุ่นสินคา้ใน Lot  การผลิตผลรวมก่อนลีนและหลงัลีน 

 H0: มูลค่าของตน้ทุนการผลิตผลรวมก่อนลีนและหลงัลีนไม่มีความสัมพนัธ์กบัปริมาณ
การผลิตแต่ละรุ่นสินคา้ใน Lot    การผลิตผลรวมก่อนลีนและหลงัลีน 
  Ha: มูลค่าของตน้ทุนการผลิตผลรวมก่อนลีนและหลงัลีนมีความสัมพนัธ์กบัปริมาณ
การผลิตแต่ละรุ่นสินคา้ใน Lot การผลิตผลรวมก่อนลีนและหลงัลีน 

จากการวเิคราะห์ขอ้มูลปัจจยัการผลิตดา้นตวัแปรปริมาณการผลิตผลรวมของก่อนลีนและ
หลงัลีนมีความสัมพนัธ์กบัมูลค่าของตน้ทุนการผลิตผลรวมก่อนลีนและหลงัลีน มีค่า Sig. เท่ากบั  
.000  ดว้ยระดบันยัส าคญั .05  (หรือระดบัความเช่ือมัน่ 95%)  นัน่คือปฏิเสธสมมติฐานท่ี 6 แสดงวา่
ปริมาณการผลิตแต่ละรุ่นสินคา้ใน Lot การผลิตผลรวมก่อนลีนและหลงัลีนมีผลต่อมูลค่าของตน้ทุน
การผลิต กล่าวไดว้า่ปริมาณการผลิตในแต่ละ Lot การผลิตมีความสัมพนัธ์ในทิศทางเดียวกนักบั
มูลค่าของตน้ทุนการผลิต  คือ เม่ือปริมาณการผลิตเปล่ียนแปลงเพิ่มข้ึน 1%  มูลค่าของตน้ทุนการ
ผลิตจะเพิ่มข้ึนในทิศทางเดียวกนัท่ี 25.65 เท่า  
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สมมติฐานที ่7: มูลค่าของตน้ทุนการผลิตผลรวมของก่อนลีนและหลงัลีนไม่มี
ความสัมพนัธ์กบัระยะเวลาท่ีสูญเสียในการผลิตผลรวมก่อนลีนและหลงัลีน 

จากการวเิคราะห์ขอ้มูลปัจจยัดา้นตวัแปรระยะเวลาท่ีสูญเสียไปในการผลิตผลรวมก่อนลีน
และหลงัลีนมีความสัมพนัธ์กบัมูลค่าของตน้ทุนการผลิตผลรวมก่อนลีนและหลงัลีนมีค่า Sig เท่ากบั  
.043  ดว้ยระดบันยัส าคญั .05  (หรือระดบัความเช่ือมัน่ 95%)  นัน่คือปฏิเสธสมมติฐานท่ี 7 แสดงวา่
ระยะเวลาท่ีสูญเสียไปในการผลิตผลรวมก่อนลีนและหลงัลีนมีผลต่อมูลค่าของตน้ทุน การผลิตผล 
รวมก่อนลีนและหลงัลีน กล่าวไดว้า่ระยะเวลาท่ีสูญเสียไปในการผลิตในแต่ละคร้ังการผลิตมี
ความสัมพนัธ์ในทิศทางตรงขา้มกบัมูลค่าของตน้ทุนการผลิต  คือ เม่ือระยะเวลาท่ีสูญเสียไปในการ
ผลิตเปล่ียนแปลงเพิ่มข้ึน 1%  มูลค่าของตน้ทุนการผลิตจะเพิ่มข้ึนในทิศทางตรงขา้มกนัท่ี -1.05 เท่า
หมายความวา่ ระยะเวลาท่ีสูญเสียเพิ่มข้ึนตน้ทุนเพิ่มข้ึนตาม 
  ขั้นตอนที ่4 สรุปผลการคดัเลือกเพื่อหาโมเดลพยากรณ์ของปัจจยัการผลิตทั้ง 3 ดา้นกบั
มูลค่าตน้ทุนการผลิตคือ  
  1.ขอ้มูลการผลิตก่อนลีนคือ ปี 2554-2555 ของบริษทั สยามชิตะ จ ากดั 
  2.ขอ้มูลการผลิตหลงัลีนคือ ปี 2556-2557 ของบริษทั สยามชิตะ จ ากดัโดยปี 2557 จะ
ใชข้อ้มูลของเดือน มกราคม ถึง มิถุนายน เท่านั้น 
  3.ขอ้มูลการผลิตผลรวมคือ ปี 2554-2557 ของบริษทั สยามชิตะ จ ากดัโดยปี 2557 จะ
ใชข้อ้มูลของเดือน มกราคม ถึง มิถุนายน เท่านั้น 

จากการวเิคราะห์ขอ้มูลของการผลิตจากตารางท่ี 4.1,4.2 และ 4.3 พบวา่การจดัท าโมเดลใน
คร้ังน้ีควรใชข้อ้มูลการผลิตของผลรวมคือทั้งก่อนและหลงัแนวคิดลีนมาจดัท าโมเดล  ในการ
พยากรณ์ มูลค่าตน้ทุนการผลิต เน่ืองจากพบวา่ ระยะห่างของกระบวน การผลิต,ปริมาณการผลิต 
และระยะเวลาท่ีสูญเสียในการผลิตมีความสัมพนัธ์อยา่งมีนยัส าคญัท่ี .05 ทั้ง 3 ปัจจยั 

 ขั้นตอนที ่5 ตรวจสอบค่าสัมประสิทธ์ิสหสัมพนัธ์ท่ีแสดงถึงความสัมพนัธ์กนัระหวา่ง 
ปัจจยัทางการผลิตทั้ง 3 ดา้นกบัมูลค่าตน้ทุนการผลิต ของปี 2554-2557 ของบริษทั สยามชิตะ จ ากดั 
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ตารางที่ 4.4  แสดงผลการวเิคราะห์ค่าสัมประสิทธ์ิสหสัมพนัธ์ท่ีแสดงถึงความสัมพนัธ์กนัระหวา่ง 
ปัจจยัทางการผลิตทั้ง 3 ดา้นกบัมูลค่าตน้ทุนการผลิต ของปี 2554-2557 ของบริษทั 
สยามชิตะ จ ากดั 

ตัวแปร ระยะเวลาสูญเสียในการผลติ ระยะห่าง
ของ
กระบวนการ
ผลติ 

ปริมาณการผลติ มูลค่าต้นทุนการผลติ 

ระยะเวลาสูญเสียในการผลิต 1 .863** .368* .411** 
ระยะห่างของกระบวนการผลิต -.863** 1 -.487** -.543** 
ปริมาณการผลิต .368* -.487** 1 .997** 
มูลค่าตน้ทุนการผลิต .411** -.543** .997** 1 

*มีนยัส าคญัทางสถิติท่ีระดบั .05 
 จากตารางท่ี 4.4 พบวา่มูลค่าตน้ทุนการผลิตมีความสัมพนัธ์อยา่งมีส าคญัทางสถิติท่ีระดบั 
.05 กบัปัจจยัการผลิตทั้ง 3 ดา้นคือ ระยะห่างของกระบวนการผลิต ปริมาณการผลิต แลระยะเวลา
สูญเสียในการผลิต โดย ปัจจยัการผลิตทางดา้น ระยะห่างของกระบวนการผลิต มีความสัมพนัธ์
ระดบัปานกลางโดย r=-.543 ระยะห่างเพิ่มข้ึน มูลค่าตน้ทุนลดลงในทิศทางตรงขา้มกนั, ปัจจยัการ
ผลิตทางดา้น ปริมาณการผลิตมีความสัมพนัธ์ระดบัสูงมากโดย r =.997 ปริมาณการผลิตเพิ่มข้ึน 
มูลค่าตน้ทุนเพิ่มข้ึน และปัจจยัการผลิตทางดา้น ระยะเวลาสูญเสียในการผลิตมีความสัมพนัธ์ระดบั
ปานกลางโดย r =.411 ระยะเวลาการสูญเสียเพิ่มข้ึน มูลค่าตน้ทุนการผลิตเพิ่มข้ึน อยา่งมีนยัส าคญั
ส าคญัทางสถิติท่ีระดบั .05 
  ขั้นตอนที่ 6 ตรวจสอบความสัมพนัธ์กนัเองระหว่างปัจจยัทางการผลิตทั้ง 3 ดา้นกบั
มูลค่าตน้ทุนการผลิต ของปี 2554-2557 ของบริษทั สยามชิตะ จ ากดั 

ในการสร้างโมเดลในการพยากรณ์มูลค่าตน้ทุน หากจะน าตวัแปรเกณฑคื์อปัจจยัการผลิต
ทั้ง 3 ดา้นไปสร้างโมเดลพยากรณ์ตวัแปรตาม ไดก้็ต่อเม่ือตวัแปรเกณฑ์ จะตอ้งไม่มีความสัมพนัธ์
กนัเอง นัน่คือจะตอ้งไม่เกิด Multicollinearity ดงันั้นผูว้จิยัจะใชส้ถิติ Multiple Regression เพื่อท าการ
ตรวจสอบค่าต่อไปน้ี 

  1. ค่า Variance inflation (VIF) ≤ 5 
  2. ค่า Tolerance >.2 
  3. ค่า Eigen Value ท่ีมีค่ามากท่ีสุดตอ้ง <10 
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ตารางที ่4.5  แสดงผลการวเิคราะห์ค่า Variance inflation factor (VIF) และค่า Tolerance ของ    
                     ปัจจยัการผลิตของปี 2554-2557 ของบริษทั สยามชิตะ จ ากดัโดยปี 2557 จะใชข้อ้มูล   
                     ของเดือน มกราคม ถึง มิถุนายน เท่านั้น 

หมายเหตุ: a. Dependent Variable: Total Cost 
 จากตารางท่ี 4.5 พบวา่ค่า Variance inflation (VIF) ของปัจจยัการผลิตทั้ง 3 ดา้นคือ 
ระยะห่างของกระบวนการผลิต (VIF)= 4.499,ปริมาณการผลิต (VIF)= 1.331 และ ระยะเวลาท่ี
สูญเสียไปในการผลิต (VIF)= 3.967 ทุกปัจจยัมีค่านอ้ยกวา่ 5 และพบค่า Tolerance ของปัจจยัการ
ผลิตทั้ง 3 ดา้นคือ ระยะห่างของกระบวนการผลิต Tolerance=.222, ปริมาณการผลิต Tolerance 
=.752 และ ระยะเวลาท่ีสูญเสียไปในการผลิต Tolerance =.252 โดยทุกปัจจยัการผลิตมีค่า 
Tolerance>.2  
ตารางที ่4.6  แสดงผลการวเิคราะห์ค่า Eigenvalue ของปัจจยัการผลิตของปี 2554-2557 ของ 
  บริษทั สยามชิตะ จ ากดัโดยปี 2557 จะใชข้อ้มูลของเดือน มกราคม ถึง มิถุนายน เท่านั้น 

หมายเหตุ: a. Dependent Variable: Total Cost 

Model 
3 

Unstandardized 
Coefficients 

Standardized 
Coefficients 

t Sig. Collinearity Statistics 

B Std. 
Error 

Beta   Tolerance VIF 

 ค่าคงท่ี  382,869.75 67,949.637  5.635 .0   
 ระยะห่าง -227,897.93 .377 .100 7.036 .0 .222 4.499 
 ปริมาณการผลิต 25.657 .207 .958 123.857 .0 .752 1.331 
 ระยะเวลาสูญเสีย -1.053 .503 -.028 -2.095 .043 .252 3.967 

*มีนยัส าคญัทางสถิติท่ีระดบั .05 

Model 
 

Dimension 
 

Eigenvalue 
 

Condition 
Index 

 

Variance Proportions 

  ค่าคงที ่
 

ระยะเวลาที่
สูญเสียไปใน
การผลิต 

ระยะห่าง
ของ
กระบวน 
การผลิต 

ปริมาณ
การผลิต 

3 1 3.295 1.000 .00 .01 .00 .02 
2 .516 2.526 .00 .11 .02 .01 
3 .181 4.268 .00 .13 .01 .77 
4 .008 20.615 1.00 .75 .97 .20 
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จากตารางท่ี 4.6 พบวา่ค่า Eigenvalue ตอ้งนอ้ยกวา่ 10 ของปัจจยัการผลิตทั้ง 3 ดา้นคือ 
ระยะห่างของกระบวนการผลิต,ปริมาณการผลิตและระยะเวลาท่ีสูญเสียไปในการผลิต มีค่ามาก
ท่ีสุดคือ 3.295 ซ่ึงจากตารางท่ี 4.5 และ 4.6 แสดงใหเ้ห็นวา่ ปัจจยัทางการผลิตทั้ง 3 ดา้น คือ 
ระยะห่างของกระบวนการผลิต,ปริมาณการผลิตและระยะเวลาท่ีสูญเสียไปในการผลิต ซ่ึงเป็นตวั
แปรพยากรณ์นั้นไม่มีความสัมพนัธ์กนัเอง 
  ขั้นตอนที่ 7 ตรวจสอบการมีความสัมพนัธ์เชิงเส้นต่อกนัระหวา่งปัจจยัทางการผลิตทั้ง
3 ดา้นกบัมูลค่าตน้ทุนการผลิต ของปี 2554-2557 ของบริษทั สยามชิตะ จ ากดั 
 ก่อนท่ีผูว้ิจยัจะน าตวัแปรอิสระหรือตวัแปรเกณฑ์ คือปัจจยัการผลิตทั้ง 3 ดา้นและตวัแปร
ตามคือมูลค่าตน้ทุนการผลิต มาสร้างโมเดลถดถอยของมูลค่าตน้ทุนการผลิตจากการคาดคะเน นั้น 
ผูว้ิจยัจะต้องท าการตรวจสอบความสัมพนัธ์กันเป็นแบบเชิงเส้นหรือไม่ ดงันั้นผูว้ิจยัจะท าการ
วิเคราะห์ขอ้มูลโดยทดสอบสมมติฐานว่ามีนยัส าคญัทางสถิติดว้ยการวิเคราะห์ค่าความแปรปรวน
ทางเดียว สถิติหรือไม่ ดว้ยสถิติ F-TEST หรือ One way ANOVA ปรากฎดงัตารางท่ี 4.7 
ตารางที่ 4.7  แสดงผลการวเิคราะห์การมีความสัมพนัธ์เชิงเส้นต่อกนัระหวา่งปัจจยัทางการผลิตทั้ง 3 

ดา้นกบัมูลค่าตน้ทุนการผลิต ของปี 2554-2557 ของบริษทั สยามชิตะ จ ากดั 
Model 3 Sum of Squares df Mean Square F Sig 

Regression 52,244,079,488,805.960 3 17,414,693,162,935.320 7,394.956 .0b 
Residual 87,132,859,774.128 37 2,354,942,156.058   
Total 52,331,212,348,580.086 40    

*มีนยัส าคญัทางสถิติท่ีระดบั .05 
หมายเหตุ: a. Dependent Variable: Total Cost 
                  b. Predictors: (Constant), Total Quantity, Time Loss, Distance 
 จากตารางท่ี 4.7 จะพบวา่ ค่า Sig = .00<.05 แสดงใหเ้ห็นวา่ตวัแปรพยากรณ์ซ่ึงคือ ปัจจยั
ทางการผลิต ทั้ง 3 ปัจจยัไดแ้ก่ ระยะห่างของกระบวนการผลิต, ปริมาณการผลิต และ ระยะเวลาการ
สูญเสียในการผลิตมีความสัมพนัธ์เชิงเส้นกบัตวัแปรตาม ซ่ึงคือ มูลค่าตน้ทุนการผลิต ดงันั้นจึง
สามารถน าตวัแปรเกณฑท์ั้ง 3 ตวัแปร ไปสร้างโมเดลพยากรณ์ตวัแปรตามได้ 

 ขั้นตอนที ่8 สร้างโมเดลพยากรณ์ของมูลค่าตน้ทุนการผลิตดว้ยตวัแปรปัจจยัการผลิต 
ผูว้จิยัจะท าการสร้างโมเดลคาดคะเนหรือพยากรณ์มูลค่าตน้ทุนการผลิต ดว้ยตวัแปรเกณฑ์

ซ่ึงก็คือ ปัจจยัทางการผลิตทั้ง 3 ดา้นไดแ้ก่ ระยะห่างของกระบวนการผลิต ปริมาณการผลิต และ
ระยะเวลาสูญเสียในการผลิต ท่ีมีความสัมพนัธ์ในทิศทางบวกในแบบเชิงเส้นกบัตวัแปรตามคือ 
มูลค่าตน้ทุนการผลิต อยา่งมีนยัส าคญัทางสถิติ ตามตารางท่ี 4.3 และ 4.5 ดงันั้นผูว้ิจยัจึงท าการ



68 

 

สร้างโมเดลการพยากรณ์มูลค่าตน้ทุนการผลิต โดยใชก้ารวเิคราะห์การถดถอยเชิงพหุ ( Multiple 
Regression Analysis ) โดยวิธีน าตวัแปรเขา้สู่สมการแบบ Stepwise คือการน าตวัแปรเขา้และออก
จากสมการท่ีละตวั เพื่อพิจารณาวา่ตวัแปรเกณฑ์ตวัใดสามารถน าไปสร้างโมเดลถดถอยได ้

ตารางที่ 4.8  แสดงผลการวเิคราะห์ปัจจยัทางการผลิตท่ีสามารถน าไปพยากรณ์มูลค่าตน้ทุนการ
ผลิตโดยวธีิการน าตวัแปรเขา้สู่สมการและออกจากสมการท่ีละตวั 

Mode Variables Entered Variables 
 Removed 

Method 

1 ระยะห่างของ
กระบวนการผลิต 

. Stepwise (Criteria: Probability-of-F-to-enter 
<= .050, Probability-of-F-to-remove >= 
.100). 

2 ปริมาณการผลิต . Stepwise (Criteria: Probability-of-F-to-enter 
<= .050, Probability-of-F-to-remove >= 
.100). 

3 ระยะเวลาสูญเสีย
ในการผลิต 

. Stepwise (Criteria: Probability-of-F-to-enter 
<= .050, Probability-of-F-to-remove >= 
.100). 

*มีนยัส าคญัทางสถิติท่ีระดบั .05 
หมายเหตุ: a. Dependent Variable: Total Cost 

จากตารางท่ี 4.8 จะพบวา่ตวัแปรพยากรณ์สามารถน ามาพยากรณ์ตวัแปรเกณฑไ์ดอ้ยา่งมี
นยัส าคญัทางสถิตท่ีระดบั .05 ไดท้ั้ง 3 ตวัแปรเกณฑซ่ึ์งก็คือ ปัจจยัทางการผลิตทั้ง 3 ดา้น ไดแ้ก่ 
ระยะห่างของกระบวนการผลิต, ปริมาณการผลิตและระยะเวลาการสูญเสียในการผลิต 
ตารางที่ 4.9  แสดงผลการวเิคราะห์อิทธิพลของตวัแปรปัจจยัการผลิตท่ีสามารถน าไปพยากรณ์

มูลค่าตน้ทุนการผลิต โดยจ าแนกตามโมเดลจ านวนตวัแปรท่ีน าเขา้สู่สมการท่ีละตวั 
Model Summary 

Model R R Square Adjusted R Square Std. Error of the Estimate 

1 .997a .994 .994 90,860.88386 

2 .999b .998 .998 50,645.95964 

3 .999c .998 .998 48,527.74625 
หมายเหตุ:  a. Predictors: Constant, Total Quality 
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                   b. Predictors: Constant, Total Quality, Distance 
                   c. Predictors: Constant, Total Quality, Distance, Time Loss 

จากตารางท่ี 4.9 จะพบวา่  
Model 1 หมายถึง หากน าปัจจยัการผลิตแค่ 1 ตวัแปรไปพยากรณ์มูลค่าตน้ทุนการผลิต จะ

มีค่าสัมประสิทธ์สหสัมพนัธ์ (R) เท่ากบั .997 และมีค่า R Square เท่ากบั .994 นัน่คือปัจจยัการผลิต
ทางดา้นปริมาณการผลิตเพียงปัจจยัเดียว สามารถน าไปพยากรณ์มูลค่าของตน้ทุนไดแ้ม่นย  า 
99.40% โดยมีค่าความคาดเคล่ือนมาตราฐานในการพยากรณ์เท่ากบั 90,860.88386 บาท 

Model 2 หมายถึง หากน าปัจจยัการผลิตแค่ 2 ตวัแปรไปพยากรณ์มูลค่าตน้ทุนการผลิต จะ
มีค่าสัมประสิทธ์สหสัมพนัธ์ (R) เท่ากบั .999 และมีค่า R Square เท่ากบั .998 นัน่คือปัจจยัการผลิต
ทางดา้นปริมาณการผลิตและระยะห่างของกระบวนการผลิต 2 ปัจจยัสามารถน าไปพยากรณ์มูลค่า
ของตน้ทุนไดแ้ม่นย  า 99.80% โดยมีค่าความคาดเคล่ือนมาตราฐานในการพยากรณ์เท่ากบั 
50,645.95964 บาท 

Model 3 หมายถึง หากน าปัจจยัการผลิตแค่ 3 ตวัแปรไปพยากรณ์มูลค่าตน้ทุนการผลิต จะ
มีค่าสัมประสิทธ์สหสัมพนัธ์ (R) เท่ากบั .999 และมีค่า R Square เท่ากบั .998 นัน่คือปัจจยัการผลิต
ทางดา้นปริมาณการผลิต, ระยะห่างของกระบวนการผลิต และ ระยะเวลาการสูญเสียในการผลิต 3 
ปัจจยัสามารถน าไปพยากรณ์มูลค่าของตน้ทุนไดแ้ม่นย  า 99.80% โดยมีค่าความคาดเคล่ือน
มาตราฐานในการพยากรณ์เท่ากบั 48,527.74625 บาท 
ตารางที ่4.10  แสดงผลการวเิคราะห์แบบจ าลองของรูปแบบการถดถอยพหุคูณเพื่อพยากรณ์มูลค่า 
   ตน้ทุน 

Model 1 ค่าสัมประสิทธ์ิ t-test Sig. 

ค่าคงท่ี (Constant) .211 .814 .425 
ปริมาณการผลิต 26.733 10,077.090 .000* 
ระยะเวลาท่ีสูญเสียไปในการผลิต -.000001884 -.613 .547 

Model 2 ค่าสัมประสิทธ์ิ t-test Sig. 
ค่าคงท่ี (Constant) -56.527 -.711 .488 
ปริมาณการผลิต 23.999 10,077.090 .000* 
ระยะเวลาท่ีสูญเสียไปในการผลิต .016 .969 .348 

*มีนยัส าคญัทางสถิติท่ีระดบั .05 
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ตารางที ่4.10  แสดงผลการวเิคราะห์แบบจ าลองของรูปแบบการถดถอยพหุคูณเพื่อพยากรณ์มูลค่า 
   ตน้ทุน (ต่อ) 

Model 3 ค่าสัมประสิทธ์ิ t-test Sig. 

ค่าคงท่ี (Constant) 382,869.75 -6.802 .000* 
ระยะห่างของกระบวนการผลิต -227,897.93 7.036 .000* 
ปริมาณการผลิต 25.65 123.857 .000* 
ระยะเวลาท่ีสูญเสียไปในการผลิต -1.05 -2.095 .043* 

*มีนยัส าคญัทางสถิติท่ีระดบั .05 
จากตารางท่ี 4.10 พบวา่ผูว้จิยัเลือก โมเดล 3 ในการน าไปพยากรณ์มูลค่าตน้ทุนการผลิต 

เพราะใหค้วามแม่นย  าในการพยากรณ์ท่ีมากกวา่ โมเดล 1 และ 2 ไดผ้ลดงัตารางท่ี 4.11 
ตารางที่ 4.11  แสดงค่าสัมประสิทธ์การถดถอยพหุคูณและค่าคาดเคล่ือนมาตราฐานในการพยากรณ์ 

          มูลค่าตน้ทุนการผลิต 

ตัวแปรเกณฑ์ ค่าสัมประสิทธ์ิ Beta S.Eb t Sig 

ระยะห่างของกระบวนการผลิต -227,897.93 .1 .377 7.036 .000* 
ปริมาณการผลิต 25.65 .958 .207 123.857 .000* 
ระยะเวลาท่ีสูญเสียไปในการผลิต -1.05 -.028 .503 -2.095 .043* 

*มีนยัส าคญัทางสถิติท่ีระดบั .05 
R  = .999 
R2 = .998 
S.Ees= 48,527.74625  

a ,b0 = 382,869.75 
 จากตารางท่ี 4.11 พบว่าปัจจัยการผลิตทั้ ง 3 ด้านคือ ปริมาณการผลิต ระยะห่างของ
กระบวนการผลิต และระยะเวลาท่ีสูญเสียไปในการผลิต มีความสัมพนัธ์กบัมูลค่าตน้ทุนการผลิต 
อย่างมีนยัส าคญัทางสถิติท่ีระดบั .05 โดยมีค่าสัมประสิทธ์สหสัมพนัธ์พหุคูณถดถอยเท่ากบั .999 
เป็นบวกกบัตวัแปรเกณฑ์ และปัจจยัทั้ง 3 มีความแม่นย  าในการน าไปร่วมกนัพยากรณ์มูลค่าตน้ทุน
การผลิตได ้99.80% อยา่งมีนยัส าคญัท่ีระดบั .05 โดยมีการคาดเคล่ือนมาตราฐานของการพยากรณ์
เท่ากบั 48,527.74625 และส่วนท่ีเหลืออีก .002 นั้นอาจเกิดจากปัจจยัดา้นอ่ืนๆ 

ดงันั้นสามารถพยากรณ์มูลค่าตน้ทุนดว้ยตวัแปรปัจจยัการผลิตทั้ง 3 ดา้นคือ ดา้นระยะห่าง
ของกระบวนการ ปริมาณการผลิตและระยะเวลาการสูญเสียการผลิต โดยสามารถเขียนสมการใน
รูปของคะแนนดิบเชิงเส้น Linear Regression  ไดด้งัน้ี 
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จาก   Y     =     b0  +  b1X1  +  b2X2   +……..+  bkXk  
โดย a= b0 = 382,869.75 เท่ากบั ค่าคงท่ีในท่ีน้ีหมายถึง ตน้ทุนคงท่ี 
        b1 = -227,897.93 เท่ากบั ค่าสัมประสิทธ์ิของตวัแปรอิสระของระยะห่างของกระบวนการผลิต 
        b2 = 25.65 เท่ากบั ค่าสัมประสิทธ์ิของตวัแปรอิสระของปริมาณการผลิต 
        b3 = -1.05 เท่ากบั ค่าสัมประสิทธ์ิของตวัแปรอิสระของระยะเวลาสูญเสียในการผลิต 
        Y = ตวัแปรตาม คือ มูลค่าของตน้ทุนการผลิตและสามารถเขียนสมการจากผลการวิเคราะห์ได้
ดงัน้ี   
           Y =   382,869.75-227,897.93X1 +25.65X2-1.05X3 

ส่วนที่ 2 เปรียบเทียบระหว่างผลของมูลค่าต้นทุนโดยการคาดคะเน กับมูลค่าต้นทุนจริง และ
คาดคะเนมูลค่าตน้ทุนล่วงหนา้และตน้ทุนท่ีลดลงดว้ยโมเดลพยากรณ์การถดถอยเชิงพหุ (Multiple 
Regression Analysis) 
ตารางที ่4.12  แสดงปัจจยัการผลิตทั้ง 3 ดา้นกบัมูลค่าตน้ทุนการผลิตจริงของบริษทั สยามชิตะ     
                       จ  ากดั ในปี 2556-2557 โดยปี 2557 จะใชข้อ้มูลของเดือน มกราคม ถึง มิถุนายน   
                       เท่านั้น (ช่วงหลงัน าแนวคิดลีนมาใช)้ 

Date Total Cost/Baht Distance No. Total Quantity Total Loss Time 

30/6/2014 607,080 2 25,295 0 
31/5/2014 346,344 2 14,431 0 
30/4/2014 464,928 2 19,372 0 
31/3/2014 747,840 2 31,160 0 
28/2/2014 436,080 2 18,170 0 
31/1/2014 436,800 2 18,200 0 

31/12/2013 565,416 2 23,559 0 
30/11/2013 854,880 2 35,620 0 
31/10/2013 1,466,400 2 61,100 2,250 
30/9/2013 267,408 2 11,142 6,875 
31/8/2013 328,944 2 13,706 1,665 
31/7/2013 802,752 2 33,448 5,685 
30/6/2013 1,338,336 2 55,764 10,180 
31/5/2013 2,765,352 2 115,223 13,770 

ทีม่า:สยามชิตะ จ ากดั. (2557) 
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ตารางที ่4.12  แสดงปัจจยัการผลิตทั้ง 3 ดา้นกบัมูลค่าตน้ทุนการผลิตจริงของบริษทั สยามชิตะ     
                       จ  ากดั ในปี 2556-2557 โดยปี 2557 จะใชข้อ้มูลของเดือน มกราคม ถึง มิถุนายน   
                       เท่านั้น (ช่วงหลงัน าแนวคิดลีนมาใช)้ (ต่อ) 

Date Total Cost/Baht Distance No. Total Quantity Total Loss Time 

30/4/2013 1,850,952 2 77,123 12,450 
31/3/2013 2,320,104 2 96,671 11,055 
28/2/2013 2,268,888 2 94,537 7,770 
31/1/2013 2,407,992 2 100,333 11,000 

รวม 20,276,496 - 718,226 82,700 

ทีม่า:สยามชิตะ จ ากดั. (2557) 
 จากตารางท่ี 4.12 แสดงปัจจยัการผลิตทั้ง 3 ดา้นกบัมูลค่าตน้ทุนการผลิตจริงของบริษทั 
สยามชิตะ จ ากดั ในปี 2556-2557 โดยปี 2557 จะใชข้อ้มูลของเดือน มกราคม ถึง มิถุนายนเท่านั้น 
ผูว้จิยัพบวา่ ปริมาณการผลิต เท่ากบั 718,226 ช้ิน ส่วน ระยะเวลาในการสูญเสียการผลิตเท่ากบั 
82,700 นาที ตั้งแต่เดือน พ.ย. ปี 2556 จนถึง เดือนมิถุนายน ปี 2557 ระยะเวลาสูญเสียในการผลิต
ลดลงจนเท่ากบั 0 และระยะความห่างของกระบวนการผลิตเป็นกระบวนการผลิตแบบต่อเน่ืองเป็น
แบบท่ี 2 การปรับปรุงตามแนวคิดลีนของบริษทัสยามชิตะมีการลดระยะห่างของกระบวนการผลิต
ใหส้ั้นลง ซ่ึงส่งผลใหเ้กิดการผลิตอยา่งต่อเน่ือง ช่วยลดความสูญเปล่าทั้ง 7 ตามแนวคิดลีน โดย 
Rother and Shook , 1999, 54 กล่าววา่ การผลิตแบบต่อเน่ืองเป็นกระบวนการผลิตท่ีมีประสิทธิภาพ
ท าใหก้ารผลิตเกิดความส าเร็จไดดี้ข้ึน 
ตารางที่ 4.13  แสดงปัจจยัการผลิตทั้ง 3 ดา้นกบัมูลค่าตน้ทุนการผลิตจริงของบริษทั สยามชิตะ     
                       จ  ากดั ในปี 2554-2555 (ช่วงก่อนน าแนวคิดลีนมาใช)้  

Date Total Cost/Baht Distance No. Total Quantity Total Loss Time 

31/12/2012 2,394,555 1 89,572 69,900 
30/11/2012 1,709,861 1 63,960 76,315 
31/10/2012 1,773,326 1 66,334 79,770 
30/9/2012 2,245,062 1 83,980 69,985 
31/8/2012 946,760 1 35,415 72,395 
31/7/2012 1,154,638 1 43,191 87,395 
30/6/2012 1482361 1 55,450 67,955 

ทีม่า:สยามชิตะ จ ากดั. (2557) 
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ตารางที่ 4.13  แสดงปัจจยัการผลิตทั้ง 3 ดา้นกบัมูลค่าตน้ทุนการผลิตจริงของบริษทั สยามชิตะ     
                       จ  ากดั ในปี 2554-2555 (ช่วงก่อนน าแนวคิดลีนมาใช)้ (ต่อ) 

Date Total Cost/Baht Distance No. Total Quantity Total Loss Time 

31/5/2012 1,482,361 1 55,450 79,985 
30/4/2012 2,130,082 1 79,679 56,445 
31/3/2012 2,724,123 1 101,900 82,480 
28/2/2012 1,618,888 1 60,557 69,534 
31/1/2012 3,198,505 1 119,645 62,985 

31/12/2011 2,623,659 1 98,142 26,805 
30/11/2011 2,743,050 1 102,608 23,740 
31/10/2011 2,144,358 1 80,213 30,900 
30/9/2011 8,020 1 300 37,907 
31/8/2011 2,905,775 1 108,695 49,133 
31/7/2011 4,485,098 1 167,772 47,129 
30/6/2011 3,861,464 1 144,444 48,816 
31/5/2011 2,579,228 1 96,480 32,000 

30/4/2011 4,337,664 1 162,257 48,000 
31/3/2011 3,256,382 1 121,810 63,000 
28/2/2011 2,544,288 1 95,173 24,000 

รวม 54,349,506.22 - 2,033,027 1,306,574  

ทีม่า:สยามชิตะ จ ากดั. (2557) 
 จากตารางท่ี 4.13 แสดงปัจจยัการผลิตทั้ง 3 ดา้นกบัมูลค่าตน้ทุนการผลิตจริงของบริษทั 
สยามชิตะ จ ากดั ในปี 2554-2555 (ช่วงก่อนน าแนวคิดลีนมาใช)้ ผูว้จิยัพบวา่ ปริมาณการผลิต เท่ากบั 
2,033,027 ช้ิน ส่วน ระยะเวลาในการสูญเสียการผลิตเท่ากบั 1,306,574 นาที และระยะความห่างของ
กระบวนการผลิตเป็นกระบวนการผลิตแบบไม่ต่อเน่ืองเป็นแบบท่ี 1 
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ตารางที่ 4.14 แสดงสรุปมูลค่าตน้ทุนการผลิตและเวลาสูญเสียในการผลิตของบริษทั สยามชิตะ     
                      จ  ากดั ในปี 2554-2555 (ช่วงก่อนน าแนวคิดลีนมาใช)้  

สรุปค่าใช้จ่ายและเวลาสูญเสียในการผลติ 

มูลค่าตน้ทุนการผลิตจริง 
2554 

 
31,488,985.28 

เฉล่ียเวลาสูญเสีย 
ในการผลิต 2554-2555 

 
56,808 

มูลค่าตน้ทุนการผลิตจริง 
2555 

 
22,860,520.94 

เฉล่ียปริมาณ 
การผลิต 2554-2555 

 
88,392 

รวม 54,349,506.22 เวลาสูญเสียในการผลิตต่อช้ิน .64 ช้ินต่อนาที 

ทีม่า:สยามชิตะ จ ากดั. (2557) 
 จากตารางท่ี 4.14 ผูว้จิยัสรุปมูลค่าตน้ทุนการผลิตจริงของปี 2554-2555 เท่ากบั 
54,349,506.22 บาท และเวลาสูญเสียในการผลิตต่อช้ิน เท่ากบั .64 ช้ินต่อนาที เพื่อน าไปใชใ้นการ
ค านวนต่อไปโดยไดน้ าตวัแปรเกณฑท่ี์ไดจ้ากขั้นตอนท่ี 8 มาแทนค่า ปัจจยัการผลิตทั้ง 3 ดา้นลงไป
ในโมเดลพยากรณ์ท่ีหามาได ้ดงัน้ี 

 ขั้นตอนที่ 1 ค  านวนมูลค่าตน้ทุนคาดคะเนก่อนกิจกรรมการลดตน้ทุนตามแนว 
ลีนของปี 2554-2555โดยการแทนค่าไดด้งัน้ี ค่าปัจจยัทางการผลิต ดูไดจ้ากตารางท่ี 4.13 
ก าหนดให ้ X1   คือ ระยะห่างของกระบวนการผลิต เท่ากบั 1 
 X2   คือ ปริมาณการผลิตแต่ละรุ่นสินคา้ ใน Lot การผลิตนั้นๆเท่ากบั 2,033,027 ช้ิน 
 X3   คือ ระยะเวลาท่ีสูญเสียไปในการผลิต เท่ากบั 1,306,574 นาที 
            Y ก่อนลีน 2554-2555    = 382,869.75 - 227,897.93X1 + 25.65X2-1.05X3 

=382 ,869 .75 -227,897 .93*1+25.65* 2,033 ,027-1 .05* 
(-1,306,574) 

                                      = 53,674,017.07 บาท  
  ขั้นตอนที ่2 ค  านวนมูลค่าตน้ทุนคาดคะเนหลงักิจกรรมการลดตน้ทุนตามแนวลีน ของ
ปี 2556-2557 โดยการแทนค่าไดด้งัน้ี ค่าปัจจยัทางการผลิต ดูไดจ้ากตารางท่ี 4.12 
ก าหนดให ้ X1   คือ ระยะห่างของกระบวนการผลิต เท่ากบั 2 
 X2   คือ ปริมาณการผลิตแต่ละรุ่นสินคา้ ใน Lot การผลิตนั้นๆ เท่ากบั 718,226 ช้ิน 
 X3   คือ ระยะเวลาท่ีสูญเสียไปในการผลิต เท่ากบั 82,700 นาที 
               Y   หลงัลีน 2556-2557  =   382,869.75 - 227,897.93X1 + 25.65X2-1.05X3 

=   382,869.75-227,897.93*2+25.65*844,854+-1.05*(-82,700) 
                                         =   21,684,413.99 บาท   
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  ขั้นตอนที่ 3 ท าการเปรียบเทียบมูลค่าตน้ทุนการผลิตระหวา่งการน าแนวคิดลีนมาใชใ้น
การลดตน้ทุนการผลิต (หลงัลีน) กบัการไม่ไดใ้ชแ้นวคิดลีนมาใชใ้นการลดตน้ทุนการผลิต (ก่อน
ลีน)  

จากขอ้มูลขา้งตน้ จะเห็นไดว้า่ หลงัจากการด าเนินกิจกรรมการลดตน้ทุน   ตามแนวคิดลีน 
ของปี 2554-2555 เท่ากบั 53,674,017.07 บาท และมูลค่าตน้ทุน หลงัลีนของปี 2556-2557    เท่ากบั 
21,684,413.99 บาท  และถา้เปรียบเทียบมูลค่าตน้ทุนจริงก่อนลีน กบัมูลค่าตน้ทุนก่อนลีนจากการ
คาดการณ์ของปี 2554-2555 ด้วยการค านวนด้วยโมเดลการถดถอย ซ่ึงมีค่าเท่ากบั 54,349,506.22 
บาทและ 53,674,017.07 บาทตามล าดบั โดยมูลค่าตน้ทุนจริงก่อนลีนของปี 2554-2555 มากกว่า
มูลค่าตน้ทุนโดยการคาดคะเนก่อนลีนของปี 2554-2555 เท่ากบั 675,489.15 บาท หรือ .0124 ซ่ึงใน
การวเิคราะห์คร้ังน้ีระดบันยัส าคญัท่ี .05 (หรือระดบัความเช่ือมัน่ 95%) 

 ขั้นตอนที ่4 การพยากรณ์มูลค่าตน้ทุนล่วงหนา้ในอีก 5 ปีและตน้ทุนท่ีลดลง  
 การพยากรณ์มูลค่าตน้ทุนล่วงหนา้ในอีก 5 ปีและตน้ทุนท่ีลดลง จ าเป็นท่ีจะตอ้งทราบ
ขอ้มูลของปริมาณการผลิตและระยะเวลาสูญเสียการผลิตโดยสามารถดูไดจ้ากตารางท่ี 4.15 
ตารางที ่4.15  แสดงขอ้มูลการคาดการณ์ปริมาณการผลิตล่วงหนา้ของปี 2558-2562 ของบริษทั  
                       สยามชิตะ จ ากดั 

 
Year 

Before After 
Total Quantity Total Loss Time Distance No. Total Quantity Total Loss Time Distance No. 

2558 718,226 461,585.3 1 718,226 0 2 

2559 696,679 447,737.8 1 696,679 0 2 
2560 675,779 434,305.6 1 675,779 0 2 
2561 669,021 429,962.6 1 669,021 0 2 

2562 662,331 425,662.9 1 662,331 0 2 

ทีม่า:สยามชิตะ จ ากดั. (2558) 
 จากตารางท่ี 4.15 ผูว้ิจยัท าการพยากรณ์ปริมาณการผลิตล่วงหน้า 5 ปี ซ่ึงขอ้มูลไดม้าจาก
การคาดการณ์ล่วงหน้าจากข้อมูลทางด้านการตลาดของบริษัท สยามชิตะ จ ากัดซ่ึงมีการใช้
ฐานขอ้มูลของปริมาณการผลิตของปี 2556-2557 โดยปี 2557 จะใช้ขอ้มูลของเดือน มกราคม ถึง 
มิถุนายน ซ่ึงเท่ากบั 718,226 ช้ิน และในอีก 5 ปีขา้งหนา้ ปริมาณการผลิตจะลดลงตามล าดบั โดยใน
ปี 2558 เท่ากบั 718,226 ช้ิน และปี 2562 เท่ากบั 662,331 ช้ิน ส่วนการพยากรณ์ ระยะเวลาสูญเสียใน
การผลิต ก่อนแนวคิดลีนนั้นจะใช้ ระยะเวลาสูญเสียในการผลิตของปี 2554-2555 ซ่ึงมีระยะเวลา
การสูญเสียในการผลิตเฉล่ีย .64 ช้ินต่อนาที ตามตารางท่ี 4.14 และระยะเวลาการสูญเสียในการผลิต-
ของปี 2558 เท่ากบั 461,585.3 นาที และ ปี 2562 เท่ากบั 425,662.9 นาที ตามตารางท่ี 4.15 ส าหรับ
ระยะเวลาการสูญเสียในการผลิตหลงัแนวคิดลีนจะใช้ขอ้มูลของเดือน มกราคม ถึง มิถุนายน ปี 
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2557 ซ่ึงมีค่า เท่ากบั ศูนย ์เน่ืองจากหลงัจากน าแนวคิดลีนมาใชพ้บว่า ระยะเวลาในการสูญเสียใน
การผลิตมีแนวโนม้ลดลงจนปัจจุบนัระยะเวลาสูยเสียในการผลิตเป็นศูนย ์และสุดทา้ยการพยากรณ์
ระยะห่างของกระบวนการผลิต ก่อนลีนซ่ึงเป็นการผลิตแบบไม่ต่อเน่ืองให้ เท่ากบั 1 และ หลงัลีน
ซ่ึงเป็นการผลิตแบบต่อเน่ืองให ้เท่ากบั 2  
ตารางที่ 4.16  แสดงการคาดการณ์มูลค่าตน้ทุนล่วงหนา้ใน 5 ปีขา้งหนา้ คือ ตั้งแต่ 2558-2562 ของ  
                        บริษทั สยามชิตะ จ ากดั 

Forecasting Before Lean After Lean Cost Down % Cost Down 

Y 2558 21,962,133.31 21,249,570.79 712,562.52 3.24 

Y 2559 21,394,918.46 20,696,895.88 698,022.58 3.26 
Y 2560 20,844,720.06 20,160,801.22 683,918.84 3.28 
Y 2561 20,666,822.58 19,987,463.95 679,358.63 3.29 
Y 2562 20,490,704.07 19,815,860.05 674,844.02 3.29 
AVG 21,071,859.70 20,382,118.38 689,741.32 3.27 

ทีม่า:สยามชิตะ จ ากดั. (2558) 
จากตารางท่ี 4.16 การคาดการณ์มูลค่าตน้ทุนล่วงหนา้ใน 5 ปีขา้งหนา้ คือ ตั้งแต่ ปี  

2558-2562 พบวา่มูลค่าตน้ทุนก่อนลีนเฉล่ีย 5 ปี เท่ากบั 21,071,859.70 บาท และมูลค่าตน้ทุนหลงั
ลีนโดยเฉล่ีย 5 ปี เท่ากบั 20,382,118.38 บาท โดยการน าแนวคิดลีนมาใชใ้นการลดตน้ทุนการผลิต
สามารถช่วยลดตน้ทุนลงไดเ้ฉล่ียปีละ 689,741.32 บาท หรือ 3.27% ดงัภาพดา้นล่าง 

ภาพที ่4.2  แสดงการคาดการณ์มูลค่าตน้ทุนรายปีท่ีลดลงล่วงหนา้ 5 ปี คือ ตั้งแต่ 2558-2562 
                         ของ บริษทั สยามชิตะ จ ากดั ดว้ยกิจกรรมการลดตน้ทุนตามแนวคิดลีน 

21,962,133.31 
21,394,918.46 

20,844,720.06 20,666,822.58 20,490,704.07 
21,071,859.70 

21,249,570.79 

20,696,895.88 
20,160,801.22 19,987,463.95 19,815,860.05 

20,382,118.38 
 19,000,000.00

 20,000,000.00

 21,000,000.00

 22,000,000.00

 23,000,000.00

Y 2558 Y 2559 Y 2560 Y 2561 Y 2562 AVG

Prediction of cost reduction lean activities 
in the next five years.(Annual cost down)

Before Lean After Lean
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ภาพที ่4.3  แสดงการคาดการณ์มูลค่าตน้ทุนรายปีและเปอร์เซ็นตท่ี์ลดลงล่วงหนา้ 5 ปี คือ ตั้งแต่ 
                      2558-2562 ของ บริษทั สยามชิตะ จ ากดั ดว้ยกิจกรรมการลดตน้ทุนตามแนวคิดลีน 
สรุปผลการทดสอบสมมติฐาน 
ตารางที่ 4.17  แสดงผลการทดสอบสมมติฐาน 

สมมติฐาน ผลการทดสอบ 
 ยอมรับ ปฏิเสธ 

สมมติฐานท่ี 1: มูลค่าของตน้ทุนการผลิตก่อนลีนไม่มี
ความสัมพนัธ์กบัปริมาณการผลิตแต่ละรุ่นสินคา้ใน Lot การผลิตนั้นๆ 

√  

สมมติฐานท่ี 2: มูลค่าของตน้ทุนการผลิตก่อนลีนไม่มี
ความสัมพนัธ์กบัระยะเวลาท่ีสูญเสียไปในการผลิต 

 √ 

สมมติฐานท่ี 3: มูลค่าของตน้ทุนการผลิตหลงัลีนไม่มี
ความสัมพนัธ์กบัปริมาณการผลิตแต่ละรุ่นสินคา้ใน Lot การผลิตนั้นๆ 

 √ 

สมมติฐานท่ี 4: มูลค่าของตน้ทุนการผลิตหลงัลีนไม่มี
ความสัมพนัธ์กบัระยะเวลาท่ีสูญเสียไปในการผลิต 

√  

สมมติฐานท่ี 5: มูลค่าของตน้ทุนการผลิตผลรวมของก่อนและ
หลงัลีนไมมี่ความสัมพนัธ์กบัระยะห่างของกระบวนการผลิตผลรวมของ
ก่อนและหลงัลีน 

 √ 

 
 

% Cost Down 

3.24%

3.26%

3.28%
3.29%

3.29%

3.27%

3.22%

3.24%

3.26%

3.28%

3.30%

 18,000,000.00

 19,000,000.00

 20,000,000.00

 21,000,000.00

 22,000,000.00

 23,000,000.00

Y 2558 Y 2559 Y 2560 Y 2561 Y 2562 AVG

Prediction of cost reduction lean activities 
in the next five years.(Annual cost down and % Cost down)

Before Lean After Lean % Cost down
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ตารางที ่4.17  แสดงผลการทดสอบสมมติฐาน (ต่อ) 

สมมติฐาน ผลการทดสอบ 
 ยอมรับ ปฏิเสธ 

สมมติฐานท่ี 6: มูลค่าของตน้ทุนการผลิตผลรวมของก่อนและ
หลงัลีนไมมี่ความสัมพนัธ์กบัปริมาณการผลิตแต่ละรุ่นสินคา้ใน Lot การ
ผลิตนั้นๆผลรวมของก่อนและหลงัลีน 

 √ 

สมมติฐานท่ี 7: มูลค่าของตน้ทุนการผลิตผลรวมของก่อนและ
หลงัลีนไมมี่ความสัมพนัธ์กบัระยะเวลาท่ีสูญเสียไปในการผลิตผลรวม
ของก่อนและหลงัลีน 

 √ 

จากตารางท่ี 4.17 ผูว้จิยัพบวา่ ผลการทดสอบสมมติฐานท่ี 1 และ 4 นั้นยอมรับสมมติฐาน
แต่สมมติฐานท่ีเหลือคือ 2,3,5,6 และ 7 นั้นปฏิเสธสมมติฐาน 
ส่วนที ่3 ขอ้มูลปัจจยัส่วนบุคคลของผูต้อบแบบสอบถามจากผูท่ี้มีประสบการณ์และมีควาเช่ียวชาญ
ในสายการผลิตท่ีเก่ียวขอ้งกนักระบวนการลดตน้ทุนตามแนวคิดลีนโดยตรงของบริษทั จ  านวน 43 
คน โดยมีขั้นตอนการดงัน้ี 
  ขั้นตอนที่ 1 ขอ้มูลทัว่ไปจากแบบสอบถาม เช่น เพศ อายุประสบการณ์ท างาน ระดบั
การศึกษา ฝ่ายงานท่ีปฏิบติั ต าแหน่งงานปัจจุบนั มาวเิคราะห์ โดยการหาร้อยละ 
เพศ  
ตารางที่ 4.18  แสดงจ านวนและร้อยละของกลุ่มตวัอยา่งจ าแนกตามเพศ 

เพศ จ านวนตัวอย่าง (คน) ร้อยละ 

ชาย 23 53.49 
หญิง 20 46.51 
รวม 43 100 

 

 
 
 
 
 
 

ภาพที ่4.4 กราฟแสดงสัดส่วนขอ้มูลจ าแนกตามเพศ 

53.49%
46.51%

เพศ
ชาย หญิง



79 

 

จากตารางท่ี 4.18 โดยการจ าแนกตามเพศของกลุ่มตวัอยา่ง  สรุปไดว้า่จากตวัอยา่ง
จ านวนทั้งหมด  พบวา่เป็นหญิง จ านวน 23 คน (คิดเป็นร้อยละ 53.49)   เป็นชาย มีจ านวน 20 คน  (คิด
เป็นร้อยละ 46.51)   
อายุ  
ตารางที่ 4.19  แสดงจ านวนและร้อยละของกลุ่มตวัอยา่งจ าแนกตามช่วงอาย ุ    

อายุ จ านวนตัวอย่าง (คน) ร้อยละ 

นอ้ยกวา่ 20 ปี 0 0.00 
20 - 29 ปี 10 23.26 
30 - 39 ปี 23 53.49 
40 - 49 ปี 7 16.28 

ตั้งแต่ 50 ปีข้ึนไป 3 6.98 
รวม 43 100 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที ่4.5  กราฟแสดงสัดส่วนขอ้มูลจ าแนกตามช่วงอาย ุ
จากตารางท่ี 4.19 เม่ือพิจารณาขอ้มูลโดยแยกตามช่วงอายจุากจ านวนตวัอยา่งท่ีตอบ 

แบบสอบถามทั้งหมด  พบวา่มีสัดส่วนมากสุดในกลุ่มพนกังานท่ีมีช่วงอายุระหวา่ง 30 - 39 ปี  
จ  านวน 23 คน (คิดเป็นร้อยละ 53.49)  รองลงมา คือกลุ่มอายรุะหวา่ง 20 - 29 ปี  จ  านวน 10 คน (คิด
เป็นร้อยละ 23.26)  ถดัมา คือ พนกังานกลุ่มท่ีมีอายรุะหวา่ง 40-49 ปี  จ  านวน 7 คน (คิดเป็นร้อยละ 
16.28)  และพนกังานกลุ่มมีอายตุั้งแต่ 50 ปี มีจ  านวน 3 คน คน (คิดเป็นร้อยละ 6.98) ตามล าดบั  
 

23.26%

53.49%

16.28%

6.98% อายุ

นอ้ยกวา่ 20 ปี
20-29 ปี
30-39 ปี
40-49 ปี
ตั้งแต่ 50 ปีข้ึนไป
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ประสบการณ์ในการท างาน  
ตารางที่ 4.20  แสดงจ านวนและร้อยละของกลุ่มตวัอยา่งจ าแนกตามช่วงประสบการณ์ในการท างาน 

ประสบการณ์ในการท างาน จ านวนตัวอย่าง (คน) ร้อยละ 

นอ้ยกวา่ 5 ปี 12 27.91 
5 - 10 ปี 20 46.51 

11 - 15 ปี 6 13.95 
15 - 20 ปี 1 2.33 

มากกวา่ 20 ปี 4 9.30 
รวม 43 100 

 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที ่4.6  กราฟแสดงสัดส่วนขอ้มูลจ าแนกตามประสบการณ์ในการท างาน 
 จากตารางท่ี 4.20 เม่ือพิจารณาขอ้มูลจากแบบสอบถามของกลุ่มตวัอยา่งทั้งหมด โดยจ าแนก
ตามประสบการณ์ในการงานของพนกังานหรือกลุ่มตวัอยา่ง  พบวา่สัดส่วนท่ีมากท่ีสุดเป็นพนกังาน
ท่ีมีประสบการณ์ในการท างาน 5-10 ปี  มีจ  านวน 20 คน  (คิดเป็นร้อยละ 46.51)  รองลงมา คือ กลุ่ม
พนกังานท่ีมีประสบการณ์ในการท างานนอ้ยกวา่ 5 ปี  จ  านวน 12 คน (คิดเป็นร้อยละ 27.91)  กลุ่ม
ถดัมา คือ กลุ่มท่ีมีประสบการณ์ในการท างาน  11 - 15 ปี  จ  านวน 6 คน (คิดเป็นร้อยละ 13.95)  กลุ่ม
ท่ีมีประสบการณ์ในการท างานมากกว่า 20 ปี  จ  านวน 4 คน (คิดเป็นร้อยละ 9.30)  และกลุ่มท่ีมี
ประสบการณ์ในการท างาน  15 - 20 ปี  จ  านวน 1 คน (คิดเป็นร้อยละ 2.33)  ตามล าดบั    
 
 

27.91%

46.51%

13.95%

2.33%
9.30%

ประสบการณ์ในการท างาน 

นอ้ยกวา่ 5 ปี

5 - 10 ปี

11 - 15 ปี

15 - 20 ปี

มากกวา่ 20 ปี
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ระดับการศึกษา 
ตารางที่ 4.21  แสดงจ านวนและร้อยละของกลุ่มตวัอยา่งจ าแนกตามระดบัการศึกษา 

ระดับการศึกษา จ านวนตัวอย่าง (คน) ร้อยละ 

ต ่ากวา่ปริญญาตรี 25 58.14 
ปริญญาตรี 17 39.53 

สูงกวา่ปริญญาตรี 1 2.33 
รวม 43 100 

 
 
 
 
 
 

ภาพที ่4.7  กราฟแสดสัดส่วนขอ้มูลจ าแนกตามระดบัการศึกษา 
 จากตาราง 4.21  ผลการเก็บรวบรวมขอ้มูลจากแบบสอบถามจากกลุ่มตวัอยา่ง  จ  าแนกตาม
ระดับการศึกษา  พบว่าสัดส่วนมากท่ีสุดเป็นพนักงานกลุ่มท่ีระดับการศึกษาต ่ากว่าปริญญาตรี  
จ  านวน 27 คน (คิดเป็นร้อยละ 58.14)  รองลงมาคือพนกังานกลุ่มระดบัการศึกษาปริญญาตรี  จ  านวน 
17 คน  (คิดเป็นร้อยละ 39.53)  และกลุ่มพนกังานท่ีระดบัการศึกษาสูงกวา่ปริญญาตรี  จ  านวน 1 คน 
(คิดเป็นร้อยละ 2.33)  ตามล าดบั    
ฝ่ายงานที่ปฏิบัติงาน 
ตารางที่ 4.22  แสดงจ านวนและร้อยละของกลุ่มตวัอยา่งจ าแนกตามฝ่ายงานท่ีปฏิบติังาน 

ฝ่ายงาน จ านวนตัวอย่าง (คน) ร้อยละ 

ฝ่ายวางแผนการผลิต 7 16.28 
ฝ่ายพฒันาระบบการผลิต 1 2.33 
ฝ่ายการผลิต 20 46.51 
ฝ่ายบริหาร 1 2.33 
ฝ่ายประกนัคุณภาพ 3 6.98 
ฝ่ายอ่ืนๆ 11 25.58 

รวม 43 100 

58.14%
39.53%

2.33% ระดับการศึกษา ต ่ากวา่ปริญญาตรี

ปริญญาตรี

สูงกวา่ปริญญาตรี
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ภาพที ่4.8  กราฟแสดงสัดส่วนขอ้มูลจ าแนกตามฝ่ายงานท่ีปฏิบติังาน 
 จากตาราง 4.22  ซ่ึงมาจากการเก็บรวบรวมข้อมูลจากแบบสอบถามจากกลุ่มตัวอย่าง 
ทั้งหมดโดยจ าแนกตามฝ่ายงานท่ีสังกดั  จากขอ้มูลพบวา่พนกังานท่ีสังกดัฝ่ายการผลิตมีสัดส่วนมาก
ท่ีสุด คือ  จ  านวน 20 คน  (คิดเป็นร้อยละ 46.51)  รองลงมา คือ  ฝ่ายวางแผนการผลิตมีจ านวน 18 
คน  (คิดเป็นร้อยละ 16.28)  ถดัมา คือ ฝ่ายประกนัคุณภาพ  จ านวน 3 คน  (คิดเป็นร้อยละ 6.98)  และ 
ฝ่ายพฒันาระบบการผลิต  ฝ่ายบริหาร  ฝ่ายละ 1 คน (ร้อยละ 2.33) ตามล าดบั 
ต าแหน่งงานปัจจุบัน 
ตารางที่ 4.23  แสดงจ านวนและร้อยละของกลุ่มตวัอยา่งจ าแนกตามต าแหน่งงานปัจจุบนั 

ต าแหน่งงานปัจจุบัน จ านวนตัวอย่าง (คน) ร้อยละ 

เจา้หนา้ท่ีปฏิบติัการ 22 51.16 

หวัหนา้งาน 14 32.56 
ผูจ้ดัการฝ่าย 5 13.95 

ผูบ้ริหารระดบัสูง 1 2.33 
รวม 43 100 

 
 
 
 
 
 
 

ภาพที ่4.9  กราฟแสดงสัดส่วนขอ้มูลจ าแนกตามต าแหน่งงานปัจจุบนั 

16.28%

2.33%

46.51%
2.33%

6.98%

25.58%

ฝ่ายงานทีป่ฏิบัติงาน ฝ่ายวางแผนการผลิต

ฝ่ายพฒันาระบบการผลิต

ฝ่ายการผลิต

ฝ่ายบริหาร

ฝ่ายประกนัคุณภาพ

ฝ่ายๆอ่ืน

51.16%32.56%

13.95%

2.33% ต าแหน่งงานปัจจุบัน เจา้หนา้ท่ีปฏิบติัการ

หวัหนา้งาน

ผูจ้ดัการฝ่าย

ผูบ้ริหารระดบัสูง
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 จากตาราง 4.23 เม่ือพิจารณาข้อมูลจากกลุ่มตัวอย่างทั้ งหมดจ าแนกตามต าแหน่งงาน
ปัจจุบนั  พบวา่เป็นกลุ่มพนกังานระดบัปฏิบติัการ มีสัดส่วนมากสุดคิดเป็นจ านวน 22 คน (คิดเป็น
ร้อยละ 51.16)  รองลงมา คือ หวัหนา้งาน มีจ านวน 14 คน (คิดเป็นร้อยละ 32.56)  ถดัมา คือผูจ้ดัการ
ฝ่าย  และ ผูบ้ริหารระดบัสูง ซ่ึงมีสัดส่วนเท่ากบั  ร้อยละ 13.95 และร้อยละ 2.33  ตามล าดบั 
  ขั้นตอนที่ 2 ความคิดเห็นท่ีเก่ียวกบัการน าแนวคิดลีนมาพฒันาใช้ในบริษทั โดยการ
แจกแจงความถ่ี หาค่าเฉล่ีย และส่วนเบ่ียงเบนมาตราฐาน  
ความคิดเห็นทีเ่กีย่วข้องกบัการน าแนวคิดลนีมาพฒันาใช้ในบริษัท สยามชิตะ จ ากดั 
บทบทาททีม่ีต่อการน าแนวคิดลนีมาใช้ 
ตารางที่ 4.24  แสดงจ านวนและร้อยละของกลุ่มตวัอยา่งจ าแนกตามระดบัความคิดเห็น 

ความคิดเห็นทีเ่กี่ยวข้องกบัการน าแนวคิดลีนมา
ใช้ใน บริษัท สยามชิตะ จ ากดั 

ค่าเฉลีย่ 

)X(  

ค่าเบี่ยงเบน
มาตรฐาน(S.D.) 

ระดับ 

การไดรั้บความรู้ท่ีเก่ียวกบัแนวคิดแบบลีน 2.72 .882 นอ้ย 

การรับทราบขอ้มูลวา่จะมีการน าระบบลีนมาใช ้ 3.00 .845 นอ้ย 

พนกังานระดบัปฏิบติัการส่วนงานเดียวกบัท่าน
มีส่วนร่วมในการน าระบบตามแนวคิดลีนมาใช ้

2.86 1.037 นอ้ย 

การมีส่วนร่วมในการน าระบบลีนมาพฒันาใช ้ 3.07 1.100 นอ้ย 

รวม 2.98 .938 นอ้ย 

ค าอธิบาย   
1     คือ ไม่เคย / ไม่มีบทบาท   
2     คือ นอ้ยท่ีสุด 
3    คือ นอ้ย  
4    คือ มาก 
5     คือ มากท่ีสุด 
ระดบัคะแนน 
ไม่เคย / ไม่มีบทบาท   คือ ช่วงคะแนนเฉล่ีย  นอ้ยกวา่ 1.51 
นอ้ยท่ีสุด   คือ ช่วงคะแนนเฉล่ีย  1.51 – 2.50 
นอ้ย    คือ ช่วงคะแนนเฉล่ีย  2.51 – 3.50 
มาก   คือ ช่วงคะแนนเฉล่ีย  3.51 – 4.50  
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มากท่ีสุด   คือ ช่วงคะแนนเฉล่ีย  มากกวา่ 4.50  
 จากตารางท่ี 4.24  พบว่าเม่ือสอบถามจากผูเ้ช่ียวชาญเก่ียวกบัน าแนวคิดลีนมาใช้  พบว่า
ความคิดเห็นของผูต้อบแบบสอบถามเก่ียวกบับทบาทท่ีมีต่อการน าแนวความคิดลีนมาใช ้ มีคะแนน
เฉล่ียท่ี 2.98  (จากคะแนนเต็ม 5) พบว่ามีบทบาทอยู่ในระดบั “น้อย”  โดยค่าเบ่ียงเบนมาตรฐาน
เท่ากบั .938  ทั้งน้ี เม่ือพิจารณารายขอ้สามารถสรุปได้ว่า  (1) การได้รับความรู้ท่ีเก่ียวกบัแนวคิด
แบบลีนคะแนนเฉล่ีย  2.72  คือมีบทบาทอยูใ่นระดบั “นอ้ย”  โดยค่าเบ่ียงเบนมาตรฐานเท่ากบั .882  
(2) การรับทราบขอ้มูลว่าจะมีการน าระบบลีนมาใช้คะแนนเฉล่ีย  3.00  คือมีบทบาทอยู่ในระดบั 
“น้อย”  โดยค่าเบ่ียงเบนมาตรฐานเท่ากับ .845  (3) การวดัความคิดเห็นเก่ียวกับพนักงานระดับ
ปฏิบติัการส่วนงานเดียวกบัผูต้อบแบบสอบถามวา่มีส่วนร่วมในการน าระบบตามแนวคิดลีนมาใช้
คะแนนเฉล่ีย  2.86  คือมีบทบาทอยูใ่นระดบั “นอ้ย”  โดยค่าเบ่ียงเบนมาตรฐานเท่ากบั 1.037  และ 
(4) การมีส่วนร่วมในการน าระบบลีนมาพฒันาใช้คะแนนเฉล่ีย  2.86  คือมีบทบาทอยู่ในระดบั 
“นอ้ย”  โดยค่าเบ่ียงเบนมาตรฐานเท่ากบั 1.000   
 สรุปไดว้า่  ผลการวเิคราะห์ขอ้มูลโดยสุ่มจากกลุ่มตวัอยา่งท่ีมีความเช่ียวชาญในการน า
แนวคิดลีนมาใช ้ เก่ียวกบัการมีส่วนร่วมในการน าระบบลีนมาพฒันาใชใ้นบริษทั สยามชิตะ จ ากดั  
มีคะแนนเฉล่ียอยูใ่นระดบัสูงสุด คือ 3.07 อยา่งไรก็ตามก็ยงัถือวา่บทบาทอยูใ่นระดบั “นอ้ย” 
ความเปลีย่นแปลงในการน าแนวคิดลนีมาพฒันาใช้ในองค์กร 
ตารางที่ 4.25  แสดงจ านวนและร้อยละของกลุ่มตวัอยา่งจ าแนกตามระดบัความคิดเห็น 

ความคิดเห็นทีเ่กี่ยวข้องกบัการน าแนวคิดลีน
มาใช้ใน บริษัท สยามชิตะ จ ากดั 

ค่าเฉลีย่ 

)X(  

ค่าเบี่ยงเบน
มาตรฐาน (S.D.) 

ระดับ 

ผลต่อการผลิตสินคา้ท่ีเปล่ียนแปลงไป 3.21 1.283 เท่าเดิม 

ปริมาณงานของพนกังานท่ีเปล่ียนแปลงไป 2.91 1.171 เท่าเดิม 

ผลต่อการท างานกบับุคคลอ่ืน/ส่วนงานอ่ืน 2.51 1.183 เท่าเดิม 

ระยะเวลาในการท างานท่ีเปล่ียนแปลงไป 2.63 1.291 เท่าเดิม 

ความผดิพลาดในการท างานท่ีเปล่ียนแปลงไป 2.53 1.279 เท่าเดิม 

ความพึงพอใจของลูกคา้ท่ี เปล่ียนแปลงไป 2.63 1.381 เท่าเดิม 

ผลตอบแทนจากบริษทัท่ีเปล่ียนแปลงไป 3.02 1.205 เท่าเดิม 

การบรรลุเป้าหมายของบริษทัท่ีเปล่ียนไป 3.14 1.265 เท่าเดิม 

รวม 2.88 1.051 เท่าเดิม 
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ค าอธิบาย   
1     คือ ไม่ทราบ/ไม่มีขอ้มูล   
2     คือ ลดนอ้ยลง 
3    คือ เท่าเดิม 
4    คือ เพิ่ม/ดีข้ึน 
ระดบัคะแนน 
ไม่ทราบ/ไม่มีขอ้มูล   คือ ช่วงคะแนนเฉล่ีย  นอ้ยกวา่ 1.51 
ลดนอ้ยลง   คือ ช่วงคะแนนเฉล่ีย  1.51 – 2.50 
เท่าเดิม    คือ ช่วงคะแนนเฉล่ีย  2.51 – 3.50 
เพิ่ม/ดีข้ึน   คือ ช่วงคะแนนเฉล่ีย  มากกวา่ 3.50  

 จากตารางท่ี 4.25 พบว่าเม่ือสอบถามจากผูเ้ช่ียวชาญเก่ียวกบัน าแนวคิดลีนมาใช้  พบว่า
ความคิดเห็นของผูต้อบแบบสอบถามเก่ียวกบัการเปล่ียนแปลงในการน าแนวความคิดลีนมาพฒันา
ใช้  มีคะแนนเฉล่ียท่ี 2.88  พบว่าโดยเฉล่ียแลว้ความเห็นต่อการเปล่ียนแปลงไปของงาน  ฝ่ายงาน  
องค์กร  และต่อลูกค้า  อยู่ในระดับ “น้อย”  โดยค่าเบ่ียงเบนมาตรฐานเท่ากับ 1.051  ทั้ งน้ี เม่ือ
พิจารณารายขอ้สามารถสรุปไดว้่า  (1) ผลต่อการผลิตสินคา้ท่ีเปล่ียนแปลงไปคะแนนเฉล่ีย  3.21  
คืออยู่ในระดบั “เท่าเดิม”  โดยค่าเบ่ียงเบนมาตรฐานเท่ากบั 1.283  (2) ปริมาณงานของพนกังานท่ี
เปล่ียนแปลงไปคะแนนเฉล่ีย  2.91  คืออยู่ในระดบั “เท่าเดิม”  โดยค่าเบ่ียงเบนมาตรฐานเท่ากบั 
1.171  (3) ผลต่อการท างานกบับุคคลอ่ืน/ส่วนงานอ่ืนคะแนนเฉล่ีย  2.51  คืออยูใ่นระดบั “เท่าเดิม”  
โดยค่าเบ่ียงเบนมาตรฐานเท่ากบั 1.183  (4) ระยะเวลาในการท างานท่ีเปล่ียนแปลงไปคะแนนเฉล่ีย  
2.63  คืออยู่ในระดบั “เท่าเดิม”  โดยค่าเบ่ียงเบนมาตรฐานเท่ากบั 1.291  (5) ความผิดพลาดในการ
ท างานท่ีเปล่ียนแปลงไปคะแนนเฉล่ีย  2.53  คืออยู่ในระดบั “เท่าเดิม”  โดยค่าเบ่ียงเบนมาตรฐาน
เท่ากบั 1.279  (6) ความพึงพอใจของลูกคา้ท่ี เปล่ียนแปลงไปคะแนนเฉล่ีย  2.63  คืออยู่ในระดบั 
“เท่าเดิม”  โดยค่าเบ่ียงเบนมาตรฐานเท่ากบั 1.381   (7) ผลตอบแทนจากบริษทัท่ีเปล่ียนแปลงไป
คะแนนเฉล่ีย  3.02  คืออยูใ่นระดบั “เท่าเดิม”  โดยค่าเบ่ียงเบนมาตรฐานเท่ากบั 1.205  (8) การบรรลุ
เป้าหมายของบริษทัท่ีเปล่ียนไปคะแนนเฉล่ีย  3.14  คืออยู่ในระดบั “เท่าเดิม”  โดยค่าเบ่ียงเบน
มาตรฐานเท่ากบั 1.265 
 สรุปไดว้า่  ผลการวเิคราะห์ขอ้มูลโดยสุ่มจากกลุ่มตวัอยา่งท่ีมีความเช่ียวชาญในการน า
แนวคิดลีนมาใช ้ เก่ียวกบัการความคิดเห็นในการน าระบบลีนมาพฒันาใชใ้นบริษทั สยามชิตะ จ ากดั  
ท่ีส่งผลต่องาน  ฝ่ายงาน  องคก์ร  และลูกคา้  พบวา่ผลต่อการผลิตสินคา้ท่ีเปล่ียนแปลงไปคะแนน
เฉล่ียอยูใ่นระดบัสูงสุด คือ 3.21  อยา่งไรก็ตามก็ยงัถือวา่ยงัอยูใ่นระดบั “เท่าเดิม” 
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การน าแนวคิดลนีมาใช้ในการพฒันาองค์กร 
ตารางที่ 4.26  แสดงจ านวนและร้อยละของกลุ่มตวัอยา่งจ าแนกตามระดบัความคิดเห็น  

ความคิดเห็นทีเ่กี่ยวข้องกบัการน าแนวคิดลีน
มาใช้ใน บริษัท สยามชิตะ จ ากดั 

ค่าเฉลีย่ 

)X(  

ค่าเบี่ยงเบนมาตรฐาน 
(S.D.) 

ระดับ 

แนวคิดลีนส าคญัต่อการเติบโตของบริษทั 3.84 .574 เห็นดว้ย 

แนวคิดลีนส่งผลใหป้ระสิทธิภาพการท างาน
เปล่ียนแปลงในทางท่ีดีข้ึน 

3.91 .526 เห็นดว้ย 

การพฒันากระบวนการท างานใหมี้
ประสิทธิภาพช่วยส่งผลใหบ้ริษทัเติบโต 

4.02 .556 เห็นดว้ย 

รวม 3.88 .544 เห็นดว้ย 
ค าอธิบาย   
1     คือ ไม่เห็นดว้ยอยา่งยิง่ 
2     คือ ไม่เห็นดว้ย 
3    คือ ไม่แน่ใจ 
4    คือ เห็นดว้ย 
5     คือ เห็นดว้ยอยา่งยิง่ 
ระดบัคะแนน 
ไม่เห็นดว้ยอยา่งยิง่  คือ ช่วงคะแนนเฉล่ีย  นอ้ยกวา่ 1.51 
ไม่เห็นดว้ย   คือ ช่วงคะแนนเฉล่ีย  1.51 – 2.50 
ไม่แน่ใจ    คือ ช่วงคะแนนเฉล่ีย  2.51 – 3.50 
เห็นดว้ย   คือ ช่วงคะแนนเฉล่ีย  3.51 – 4.50  
เห็นดว้ยอยา่งยิง่  คือ ช่วงคะแนนเฉล่ีย  มากกวา่ 4.50  

 จากตารางท่ี 4.26  พบว่าเม่ือสอบถามจากผูเ้ช่ียวชาญเก่ียวกบัน าแนวคิดลีนมาใช้  พบว่า
ความคิดเห็นของผูต้อบแบบสอบถามเก่ียวกบัการน าแนวความคิดลีนมาใชพ้ฒันาองคก์ร  มีคะแนน
เฉล่ียท่ี 3.88  อยูใ่นระดบั “เห็นดว้ย”  โดยค่าเบ่ียงเบนมาตรฐานเท่ากบั .544  ทั้งน้ี เม่ือพิจารณาราย
ขอ้สามารถสรุปไดว้่า  (1) แนวคิดลีนส าคญัต่อการเติบโตของบริษทั คะแนนเฉล่ียเท่ากบั 3.84 ค่า
เบ่ียงเบนมาตรฐานเท่ากบั .574  อยูใ่นระดบั “เห็นดว้ย”  (2) แนวคิดลีนส่งผลให้ประสิทธิภาพการ
ท างานเปล่ียนแปลงในทางท่ีดีข้ึน  คะแนนเฉล่ียเท่ากบั 3.91  ค่าเบ่ียงเบนมาตรฐานเท่ากบั .526  อยู่
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ในระดบั “เห็นดว้ย”  และ (3) การพฒันากระบวนการท างานให้มีประสิทธิภาพช่วยส่งผลให้บริษทั
เติบโต  คะแนนเฉล่ียเท่ากบั 4.02  ค่าเบ่ียงเบนมาตรฐานเท่ากบั .556  อยูใ่นระดบั “เห็นดว้ย”   



 

 

ตารางที่ 4.27  แสดงความคิดเห็นท่ีเก่ียวขอ้งกบัการน าแนวคิดลีนมาพฒันาใชใ้นบริษทั สยามชิตะ จ ากดั  ในส่วนของภาพรวมและรายขอ้   

ความคิดเห็นทีเ่กี่ยวข้องกบัการน าแนวคิด
ลนีมาใช้ใน บริษัท สยามชิตะ จ ากดั 

(บทบาททีม่ีต่อการน าแนวคิดลนีมาใช้) 

ไม่เคย / ไม่
มีบทบาท  

น้อยทีสุ่ด น้อย มาก มาก
ทีสุ่ด 

ค่าเฉลีย่ 

)X(  

ค่าเบี่ยงเบมาตรฐาน 
(S.D.) 

ระดับ 

การไดรั้บความรู้ท่ีเก่ียวกบัแนวคิดแบบลีน 6 6 25 6 0 2.72 .882 นอ้ย 

การรับทราบขอ้มูลวา่จะมีการน าระบบลีน
มาใช ้

2 8 22 10 1 3.00 .845 นอ้ย 

พนกังานระดบัปฏิบติัการส่วนงานเดียวกบั
ท่านมีส่วนร่วมในการน าระบบตามแนวคิด
ลีนมาใช ้

6 8 15 14 0 2.86 1.037 นอ้ย 

การมีส่วนร่วมในการน าระบบลีนมาพฒันา
ใช ้

5 7 13 16 2 3.07 1.100 นอ้ย 

รวม 19 29 75 46 3 2.98 .938 นอ้ย 
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ค าอธิบาย   
1     คือ ไม่เคย / ไม่มีบทบาท   
2     คือ นอ้ยท่ีสุด 
3    คือ นอ้ย  
4     คือ มาก 
5     คือ มากท่ีสุด 
ระดบัคะแนน 
ไม่เคย / ไม่มีบทบาท   คือ ช่วงคะแนนเฉล่ีย  นอ้ยกวา่ 1.51 
นอ้ยท่ีสุด   คือ ช่วงคะแนนเฉล่ีย  1.51 – 2.50 
นอ้ย    คือ ช่วงคะแนนเฉล่ีย  2.51 – 3.50 
มาก   คือ ช่วงคะแนนเฉล่ีย  3.51 – 4.50  
มากท่ีสุด   คือ ช่วงคะแนนเฉล่ีย  มากกวา่ 4.50 

 จากตารางท่ี 4.27  พบว่าเม่ือสอบถามจากผูเ้ช่ียวชาญเก่ียวกบัน าแนวคิดลีนมาใช้เก่ียวกบั
บทบาทท่ีมีต่อการน าแนวความคิดลีนมาใช ้ มีคะแนนเฉล่ียท่ี 2.98  (จากคะแนนเตม็ 5) พนกังานยงัมี
บทบาทอยูใ่นระดบั “นอ้ย”  โดยค่าเบ่ียงเบนมาตรฐานเฉล่ียเท่ากบั .938  ทั้งน้ี เม่ือพิจารณาคะแนน
ของภาพรวมสรุปไดว้า่ คะแนนของบทบาทของพนกังานท่ีมีต่อการน าแนวคิดลีนมาใชคื้อ ไม่เคยมี
บทบาท 19 คะแนน มีบทบาทน้อยท่ีสุด 29 คะแนน มีบทบาทน้อย 75 คะแนน มีบทบาทมาก 46
คะแนนและ มีบทบาทมากท่ีสุดเพียง 3 คะแนน 
 สรุปไดว้า่  ผลการวเิคราะห์ขอ้มูลโดยสุ่มจากกลุ่มตวัอยา่งท่ีมีความเช่ียวชาญในการน า
แนวคิดลีนมาใช ้เก่ียวกบับทบาทท่ีมีต่อการน าแนวคิดลีนมาใชใ้นบริษทั สยามชิตะ จ ากดั มีคะแนน
เฉล่ีย อยูใ่นระดบั “นอ้ย” 

 
 
 
 
 



 

 

ตารางที่ 4.28  แสดงความคิดเห็นท่ีเก่ียวขอ้งกบัการน าแนวคิดลีนมาพฒันาใชใ้นบริษทั สยามชิตะ จ ากดั  ในส่วนของภาพรวมและรายขอ้   
ความคดิเห็นทีเ่กีย่วข้องกบัการน าแนวคดิลนีมาใช้ใน

บริษัท สยามชิตะ จ ากดั 
(ความเปลีย่นแปลงในการน าแนวคดิลนีมาพฒันาใช้ใน
องค์กร) 

ไม่ทราบ/ 
ไม่มข้ีอมูล   

ลดน้อยลง เท่าเดมิ เพิม่/ดขีึน้
  

ค่าเฉลีย่ 

)X(  

ค่าเบี่ยงเบนมาตรฐาน 

(S.D.) 

ระดบั 

ผลต่อการผลิตสินคา้ท่ีเปล่ียนแปลงไป 10 1 2 30 3.21 1.283 เท่าเดิม 
ปริมาณงานของพนกังานท่ีเปล่ียนแปลงไป 9 4 12 18 2.91 1.171 เท่าเดิม 

ผลต่อการท างานกบับุคคลอ่ืน/ส่วนงานอ่ืน 13 6 13 11 2.51 1.183 เท่าเดิม 
ระยะเวลาในการท างานท่ีเปล่ียนแปลงไป 12 10 3 18 2.63 1.291 เท่าเดิม 
ความผิดพลาดในการท างานท่ีเปล่ียนแปลงไป 13 10 4 16 2.53 1.279 เท่าเดิม 
ความพึงพอใจของลูกคา้ท่ี เปล่ียนแปลงไป 16 3 5 19 2.63 1.381 เท่าเดิม 
ผลตอบแทนจากบริษทัท่ีเปล่ียนแปลงไป 10 0 12 21 3.02 1.205 เท่าเดิม 
การบรรลุเป้าหมายของบริษทัท่ีเปล่ียนไป 10 1 5 27 3.14 1.265 เท่าเดิม 

รวม 93 35 56 160 2.88 1.051 เท่าเดิม 
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ค าอธิบาย   
1     คือ ไม่ทราบ/ไม่มีขอ้มูล   
2     คือ ลดนอ้ยลง 
3    คือ เท่าเดิม 
4    คือ เพิ่ม/ดีข้ึน 
ระดบัคะแนน 
ไม่ทราบ/ไม่มีขอ้มูล   คือ ช่วงคะแนนเฉล่ีย  นอ้ยกวา่ 1.51 
ลดนอ้ยลง   คือ ช่วงคะแนนเฉล่ีย  1.51 – 2.50 
เท่าเดิม    คือ ช่วงคะแนนเฉล่ีย  2.51 – 3.50 
เพิ่ม/ดีข้ึน   คือ ช่วงคะแนนเฉล่ีย  มากกวา่ 3.50  

 จากตารางท่ี 4.28  พบวา่เม่ือสอบถามจากผูเ้ช่ียวชาญเก่ียวกบัความเปล่ียนแปลงในการน า
แนวคิดลีนมาพฒันาใช้ในองค์กรมีคะแนนเฉล่ียท่ี 2.88  (จากคะแนนเต็ม 5) พนกังานคิดว่าความ
เปล่ียนแปลงอยูใ่นระดบั “เท่าเดิม”  โดยค่าเบ่ียงเบนมาตรฐานเฉล่ียเท่ากบั 1.051  ทั้งน้ี เม่ือพิจารณา
ภาพรวมสรุปไดว้า่ ความเปล่ียนแปลงในการน าแนวคิดลีนมาพฒันาใชใ้นองคก์รคือ ไม่มีขอ้มูล 93 
คะแนน ลดนอ้ยลง 35 คะแนน เท่าเดิม 56 คะแนนและเพิ่มดีข้ึน 160 คะแนน 
 สรุปไดว้า่  ผลการวเิคราะห์ขอ้มูลโดยสุ่มจากกลุ่มตวัอยา่งท่ีมีความเช่ียวชาญในการน า
แนวคิดลีนมาใช ้เก่ียวกบัความเปล่ียนแปลงในการน าแนวคิดลีนมาพฒันาใชใ้นบริษทั สยามชิตะ 
จ ากดั มีคะแนนเฉล่ีย อยูใ่นระดบั “เท่าเดิม” 

 

 

 

 

 



 
 

 

ตารางที่ 4.29  แสดงความคิดเห็นท่ีเก่ียวขอ้งกบัการน าแนวคิดลีนมาพฒันาใชใ้นบริษทั สยามชิตะ จ ากดั  ในส่วนของภาพรวมและรายขอ้   

ความคิดเห็นที่เกี่ยวข้องกับการน าแนวคิดลีน
มาใช้ใน บริษัท สยามชิตะ จ ากดั 
(การน าแนวคิดลนีมาใช้ในการพฒันาองค์กร) 

ไม่เห็น
ด้วย

อย่างยิง่ 

ไม่เห็น
ด้วย 

ไม่แน่ใจ เห็นด้วย เห็นด้วย
อย่างยิง่ 

ค่าเฉลีย่ 

)X(  

ค่าเบี่ยงเบนมาตรฐาน 
(S.D.) 

ระดับ 

แนวคิดลีนส าคญัต่อการเติบโตของบริษทั 0 0 11 28 4 3.84 .574 เห็นดว้ย 

แนวคิดลีนส่งผลให้ประสิทธิภาพการท างาน
เปล่ียนแปลงในทางท่ีดีข้ึน 

0 0 8 31 4 3.91 .526 เห็นดว้ย 

การพฒันากระบวนการท างานใหมี้
ประสิทธิภาพช่วยส่งผลใหบ้ริษทัเติบโต 

0 0 6 30 7 4.02 .556 เห็นดว้ย 

รวม 0 0 25 89 15 3.88 .544 เห็นดว้ย 
 
 
 
 

92 



93 

 

ค าอธิบาย   
1     คือ ไม่เห็นดว้ยอยา่งยิง่ 
2     คือ ไม่เห็นดว้ย 
3    คือ ไม่แน่ใจ 
4    คือ เห็นดว้ย 
5     คือ เห็นดว้ยอยา่งยิง่ 
ระดบัคะแนน 
ไม่เห็นดว้ยอยา่งยิง่  คือ ช่วงคะแนนเฉล่ีย  นอ้ยกวา่ 1.51 
ไม่เห็นดว้ย   คือ ช่วงคะแนนเฉล่ีย  1.51 – 2.50 
ไม่แน่ใจ    คือ ช่วงคะแนนเฉล่ีย  2.51 – 3.50 
เห็นดว้ย   คือ ช่วงคะแนนเฉล่ีย  3.51 – 4.50  
เห็นดว้ยอยา่งยิง่  คือ ช่วงคะแนนเฉล่ีย  มากกวา่ 4.50  

 จากตารางท่ี 4.29  พบวา่เม่ือสอบถามจากผูเ้ช่ียวชาญเก่ียวกบัการน าแนวคิดลีนมาใชใ้นการ
พฒันาองค์กรมีคะแนนเฉล่ียท่ี 3.88  (จากคะแนนเต็ม 5) พนกังานให้ระดบัคะแนน “เห็นดว้ย” ใน
การน าแนวคิดลีนมาใชใ้นการพฒันาองคก์ร โดยค่าเบ่ียงเบนมาตรฐานเฉล่ียเท่ากบั .544  ทั้งน้ี เม่ือ
พิจารณาภาพรวมสรุปไดว้า่ การน าแนวคิดลีนมาใชใ้นการพฒันาองคก์ร คือ ไม่พบคะแนนของผูไ้ม่
เห็นดว้ยอย่างยิ่งกบัผูไ้ม่เห็นดว้ย แต่พบผูไ้ม่แน่ใจ 25 คะแนน เห็นดว้ย 89 คะแนน และเห็นด้วย
อยา่งยิง่ 15 คะแนน 

สรุปไดว้า่  ผลการวเิคราะห์ขอ้มูลโดยสุ่มจากกลุ่มตวัอยา่งท่ีมีความเช่ียวชาญในการน า
แนวคิดลีนมาใช ้เก่ียวกบัการน าแนวคิดลีนมาใชใ้นการพฒันาในบริษทั สยามชิตะ จ ากดั มีคะแนน
เฉล่ีย อยูใ่นระดบั “เห็นดว้ย’’ 
  ขั้นตอนที่ 3 สรุปการปรับปรุงกระบวนการผลิตโครงการต่างๆท่ีเคยจดัท าข้ึนว่ามีก่ี
โครงการตามแนวคิดลีนตามความเขา้ใจของพนกังาน 

โครงการที่น าแนวคิดลนีมาใช้ในองค์  
เน่ืองจากบริษทัพึ่งเร่ิมน าแนวคิดลีนมาใชพ้ฒันาองคก์รในปี 2556 ซ่ึงในปี 2556 กมี็การ

ฝึกอบรมพร้อมทั้งลงมือท าโครงการไปดว้ย ฉะนั้นโครงการท่ีเร่ิมท าก็ยงัมีไม่มาก อีกทั้งยงัเป็น
เหมือนส่ิงใหม่ ท่ีตอ้งมีการเร่ิมเรียนรู้และน าไปใชจ้ริง โดยการน าแนวคิดลีนมาใชใ้นคร้ังน้ีมีการเร่ิม
ด าเนินทั้งส้ินเพียง 3 โครงการ และยงัมีบางโครงการยงัไม่แลว้เสร็จในปี 2557 คือ  

1) โครงการ NEW FF LINE 

2) โครงการ NEW DISC LINE FOR CENTERLESS 
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3) โครงการลดเวลา การผลิตช้ินงาน DISC ท่ีเคร่ือง LATHE 

  ขั้นตอนที่ 4 สรุปขอ้เสนอแนะของพนกังานท่ีมีต่อการน าระบบการผลิตตามแนวคิด
ลีนมาใช ้
 ข้อสรุปทีไ่ด้จากข้อเสนอแนะเพิม่เติมของพนักงาน 
 1) ลดปริมาณการใชไ้ฟฟ้าลงทุกกระบวนการผลิต โดยการจดัท าโครงการประหยดั 
ไฟฟ้าและจดัหาอุปกรณ์ในการช่วยลดปริมาณการใชไ้ฟฟ้า 
 2) ลดการใชหี้บห่อในการบรรจุภณัฑ์ เช่นลดการใชถุ้งพลาสติกห่อหุม้สปริงท่ีผา่นการชุบ
ผวิดว้ยสีด าจากกระบวนการของผูส่้งมอบสินคา้ กระบวนการชุบผวิดว้ยสีด าเรียกวา่กระบวนการ
ชุบผวิ EDP (Electro Deposit Painting) การชุบผวิ EDP เพื่อใหว้ตัถุท่ีผา่นการชุบผวิมีความทนทาน
ต่อสภาพอากาศไดสู้ง และทนทานต่อการกดักร่อน 
 3) ลดการหยบิจบัช้ินงานลงหลงัเหล็กในกระบวนการอดัสปริง การอดัสปริงมีวตัถุประสงค ์
เพื่อใหส้ปริงคงท่ีเม่ือผา่นการใชง้านและใหไ้ดค้่าของความยาวตามท่ีลูกคา้ก าหนด การจดัไลน์ใหมี้
ความต่อเน่ืองในกระบวนการอดัสปริงมีประโยชน์คือช่วยลดเวลาความสูญเปล่า แต่พบวา่ใน
กระบวนการน้ียงัมีหวัขอ้ท่ีจะช่วยในการลดความสูญเปล่าไดอี้กคือ เม่ือท าการอดัสปริงแลว้ 
พนกังานตอ้งวางงานและท าการเทน ้ามนักนัสนิมและหยบิช้ินงานลงหลงัเหล็ก โดยความคิดของ
พนกังานคือควรท าอุปกรณ์ ท่ีสามารถสามารถลดการหยบิจบั โดยเม่ือท าการอดัสปริงแลว้ใหป้ล่อย
ช้ินงานผา่นรางเล่ือนและรางเล่ือนจะฉีดน ้ามนักนัสนิม รางเล่ือนจะต่อกบั ป๊ัมน ้ามนักนัสนิมและ
ช้ินงานจะไหลลงลงัเหล็กโดยท่ีพนกังานไม่ตอ้งไปหยบิจบัช้ินงาน 
 4) ขยายผลแนวความคิดลีนกบัผลิตภณัฑป์ระเภทอ่ืนของบริษทั เช่น  
  a) กระบวนการผลิตสปริงลอ้หลงั RCU SPRING (REAR CUSHIONS SPRING) 
ขอรถจกัรยานยนต ์
  b) กระบวนการผลิต PISTON VALVE ซ่ึงเป็นช้ินส่วนหน่ึงของโช็ครถ
จกัรยานยนต ์ 
  c) กระบวนการผลิต DISC ซ่ึงเป็นช้ินส่วนหน่ึงของโช็ครถยนต ์การท า
สายการผลิตท่ีต่อเน่ืองและใกลก้นัสามารถรถลดเวลาลงไดจ้าก 12 ช้ินต่อวนิาทีเป็น 9 ช้ินต่อวนิาที 
  d) กระบวนการผลิตแผน่ VALVE ซ่ึงเป็นช้ินส่วนหน่ึงของโช็ครถยนตโ์ดยการ
จดัไลน์การผลิตท่ีต่อเน่ืองกนัยงัอาจท าใหช้ิ้นงานท่ีรอการผลิตลดต ่าลงได ้
  e) กระบวนการผลิต COVER CAP ซ่ึงเป็นช้ินส่วนหน่ึงของโช็ครถจกัรยานยนต ์
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  f) กระบวนการจดัเก็บเขา้คลงัโดยการปรับปรุงไลน์การบรรจุช้ินงานลงลงั ใหมี้
ระยะทางใกลก้บัฝ่ายจดัเก็บเขา้คลงั สินคา้เพื่อลดความสูญเปล่าจากการเคล่ือนยา้ยซ่ึงจะสามารถลด
การใชโ้พคลิฟตใ์นการขนส่งช่วยประหยดัค่าน ้ามนั 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

 

บทที ่5 
สรุปผลการวจิยั อภปิรายผลและข้อเสนอแนะ 

 
ในงานวจิยัคร้ังน้ี  ผูว้จิยัไดท้  าการศึกษาการลดตน้ทุนผลิตภณัฑป์ระเภทสปริงลอ้หนา้ 

(FRONT FORK) ของรถจกัรยานยนตโ์ดยใชกิ้จกรรมการลดตน้ทุน  ในเขตอุตสาหกรรมจงัหวดั
สมุทรปราการ ซ่ึงบริษทั สยามชิตะ จ ากดั นั้นเป็นผูผ้ลิตสปริงส าหรับรถจกัรยานยนตใ์นเขต
อุตสาหกรรมจงัหวดัสมุทรปราการ ท่ีมีการน าแนวความคิดลีนมาใชใ้นการลดตน้ทุนการผลิต  
5.1 สรุปผลการวจิัย 

จากการวจิยัเร่ืองการลดตน้ทุนผลิตภณัฑป์ระเภทสปริงลอ้หนา้ (FRONT FORK) รถจกัร 
ยานยนตโ์ดยใชกิ้จกรรมการลดตน้ทุน ในเขตอุตสาหกรรมจงัหวดัสมุทรปราการ   สามารถสรุป
ผลไดด้งัน้ี 
 ส่วนท่ี 1 ผลการศึกษาความสมัพนัธ์ระหวา่งปัจจยัท่ีใชใ้นการผลิต เช่น ปริมาณการผลิต  ระ 
ยะห่างในกระบวนการผลิต ระยะเวลาสูญเสียในการผลิต กบัมูลค่าของตน้ทุนการผลิต  โดยใชส้ถิติ 
สมการถดถอยเชิงเส้น (Linear Regression) และพร้อมทั้งหาโมเดลถดถอย ดว้ยตวัแปรจากปัจจยัท่ี
ใชใ้นการผลิต โดยใชก้ารวเิคระห์ความสัมพนัธ์ระหวา่งตวัแปรหลายตวัแปรดว้ยเทคนิคการ
วเิคราะห์การถดถอยเชิงพหุ (Multiple Regression Analysis)  
 ส่วนท่ี 2 ผลการเปรียบเทียบระหวา่งผลของมูลค่าตน้ทุนโดยการคาดคะเน กบัมูลค่าตน้ทุน
จริง และคาดคะเนมูลค่าตน้ทุนล่วงหนา้และตน้ทุนท่ีลดลง 
 ส่วนท่ี 3 ผลขอ้มูลปัจจยัส่วนบุคคลของผูต้อบแบบสอบถามจากผูท่ี้มีประสบการณ์และมี
ความเช่ียวชาญในสายการผลิตท่ีเก่ียวขอ้งกนักระบวนการลดตน้ทุนตามแนวคิดลีนโดยตรงของ
บริษทั จ  านวน 43 คน  
 ส่วนที ่1 ผลการศึกษาความสัมพนัธ์ระหวา่งปัจจยัท่ีใชใ้นการผลิต 
 ขั้นตอนที่ 1 ท าการทดสอบเพื่อคดัเลือกและหาค่าความสัมพนัธ์ระหวา่งปัจจยัการผลิต
ของก่อนน าแนวคิดมาใชคื้อ ปี 2554-2555 

สมมติฐานที่ 1: มูลค่าของตน้ทุนการผลิตก่อนลีนไม่มีความสัมพนัธ์กบัปริมาณการผลิตแต่
ละรุ่นสินคา้ใน Lot การผลิตนั้นๆ 

จากการวเิคราะห์ขอ้มูลปัจจยัการผลิตดา้นตวัแปรระยะเวลาท่ีสูญเสียไปในการผลิตก่อนลีน
มีความสัมพนัธ์กบัมูลค่าของตน้ทุนการผลิต มีค่า Sig เท่ากบั  .000 ดว้ยระดบันยัส าคญั .05  (หรือ
ระดบัความเช่ือมัน่ 95%)  นัน่คือปฏิเสธสมมติฐานท่ี 1 แสดงวา่ระยะเวลาท่ีสูญเสียไปในการผลิต
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ก่อนลีนมีผลต่อมูลค่าของตน้ทุนการผลิต กล่าวไดว้า่ระยะเวลาท่ีสูญเสียไปในการผลิตในแต่ละคร้ัง
การผลิตมีความสัมพนัธ์ในทิศทางเดียวกบัมูลค่าของตน้ทุนการผลิต  คือ เม่ือระยะเวลาท่ีสูญเสียไป
ในการผลิตเปล่ียนแปลงเพิ่มข้ึน 1%  มูลค่าของตน้ทุนการผลิตจะเพิ่มข้ึนในทิศทางเดียวกนัท่ี 26.733
เท่า 

สมมติฐานที่ 2: มูลค่าของตน้ทุนการผลิตก่อนลีนไม่มีความสัมพนัธ์กบัระยะเวลาท่ีสูญเสีย
ในการผลิต 

จากการวเิคราะห์ขอ้มูลปัจจยัการผลิตดา้นระยะเวลาท่ีสูญเสียในการผลิตก่อนลีนพบค่า Sig 
=.547 ≥ .05 นัน่คือ ยอมรับสมมติฐานท่ี 2 แสดงวา่ปัจจยัการผลิตดา้นระยะเวลาท่ีสูญเสียในการ
ผลิตไม่มีความสัมพนัธ์กบัมูลค่าตน้ทุนการผลิต 

  ขั้นตอนที่ 2 ท าการทดสอบเพื่อคดัเลือกและหาค่าความสัมพนัธ์ระหวา่งปัจจยัการผลิต
ของหลงัน าแนวคิดมาใชคื้อ ปี 2556-2557 โดยปี 2557 จะใชข้อ้มูลของเดือน มกราคม ถึง มิถุนายน 
เท่านั้น 

สมมติฐานที ่3: มูลค่าของตน้ทุนการผลิตหลงัลีนไม่มีความสัมพนัธ์กบัปริมาณการผลิตแต่
ละรุ่นสินคา้ใน Lot การผลิตนั้นๆ 

จากการวเิคราะห์ขอ้มูลปัจจยัการผลิตดา้นปริมาณการผลิตหลงัลีนมีความสัมพนัธ์กบัมูลค่า
ของตน้ทุนการผลิต มีค่า Sig เท่ากบั .000 ดว้ยระดบันยัส าคญั .05  (หรือระดบัความเช่ือมัน่ 95%)  นัน่
คือปฏิเสธสมมติฐานท่ี 3 แสดงวา่ปริมาณการผลิตหลงัลีนมีผลต่อมูลค่าของตน้ทุนการผลิต กล่าวได้
วา่ปริมาณการผลิตในแต่ละคร้ังการผลิตมีความสัมพนัธ์ในทิศทางเดียวกบัมูลค่าของตน้ทุนการผลิต  
คือ เม่ือปริมาณการผลิตเปล่ียนแปลงเพิ่มข้ึน 1%  มูลค่าของตน้ทุนการผลิตจะเพิ่มข้ึนในทิศทาง
เดียวกนัท่ี 23.999 เท่า 

สมมติฐานที ่4: มูลค่าของตน้ทุนการผลิตหลงัลีนไม่มีความสัมพนัธ์กบัระยะเวลาท่ีสูญเสีย
ไปในการผลิต 

จากการวเิคราะห์ขอ้มูลปัจจยัการผลิตดา้นระยะเวลาสูญเสียในการผลิตหลงัลีนพบค่า Sig 
=.348 ≥ .05 นัน่คือ ยอมรับสมมติฐานท่ี 4 แสดงวา่ปัจจยัการผลิตดา้นระยะเวลาสูญเสียในการผลิต
หลงัลีนไม่มีความสัมพนัธ์กบัมูลค่าตน้ทุนการผลิต 

 ขั้นตอนที่ 3 ท าการทดสอบเพื่อคดัเลือกและหาค่าความสัมพนัธ์ระหวา่งปัจจยัท่ีใชใ้น
การผลิตของผลรวมของก่อนลีนและหลงัลีนของขอ้มูลเก่ียวขอ้งกบัการผลิตในปี 2554-2557 ของ
บริษทั สยามชิตะ จ ากดัโดยปี 2557 จะใชข้อ้มูลของเดือน มกราคม ถึง มิถุนายน เท่านั้น 

สมมติฐานที ่5: มูลค่าของตน้ทุนการผลิตผลรวมของก่อนลีนและหลงัลีนไม่มีความ 
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สัมพนัธ์กบัระยะห่างของกระบวนการผลิตผลรวมของก่อนลีนและหลงัลีน 
จากการวเิคราะห์ขอ้มูลปัจจยัการผลิตดา้นตวัแปรระยะห่างของกระบวนการผลิตผลรวม

ก่อน ลีนและหลงัลีนมีความสัมพนัธ์กบัมูลค่าของตน้ทุนการผลิตผลรวมของก่อนลีนและหลงัลีน
โดย มีค่า Sig เท่ากบั  .000  ดว้ยระดบันยัส าคญั .05  (หรือระดบัความเช่ือมัน่ 95%)  นัน่คือปฏิเสธ
สมมติฐานท่ี 5 แสดงวา่ระยะห่างของกระบวนการผลิตผลรวมก่อนลีนและหลงัลีน มีผลต่อมูลค่า
ของตน้ทุนการผลิตผลรวมก่อนลีนและหลงัลีน กล่าวไดว้า่ระยะห่างของกระบวนการผลิตในแต่
ละไลน์การผลิตมีความสัมพนัธ์ในทิศทางตรงขา้มกบัมูลค่าของตน้ทุนการผลิต  คือ เม่ือระยะห่าง
ของกระบวนการผลิตเปล่ียนแปลงเพิ่มข้ึน 1%  มูลค่าของตน้ทุนการผลิตจะเพิ่มข้ึนในทิศทางตรง
ขา้มกนัท่ี -227,897.93 เท่า หมายความวา่ ระยะห่างเพิ่มข้ึนตน้ทุนเพิ่มข้ึนตาม 

สมมติฐานที ่6: มูลค่าของตน้ทุนการผลิตผลรวมของก่อนลีนและหลงัลีนไม่มี
ความสัมพนัธ์กบัปริมาณการผลิตแต่ละรุ่นสินคา้ใน Lot  การผลิตผลรวมก่อนลีนและหลงัลีน 

จากการวเิคราะห์ขอ้มูลปัจจยัการผลิตดา้นตวัแปรปริมาณการผลิตผลรวมของก่อนลีนและ
หลงัลีนมีความสัมพนัธ์กบัมูลค่าของตน้ทุนการผลิตผลรวมก่อนลีนและหลงัลีน มีค่า Sig เท่ากบั  
.000  ดว้ยระดบันยัส าคญั .05  (หรือระดบัความเช่ือมัน่ 95%)  นัน่คือปฏิเสธสมมติฐานท่ี 6 แสดงวา่
ปริมาณการผลิตแต่ละรุ่นสินคา้ใน Lot  การผลิตผลรวมก่อนลีนและหลงัลีนมีผลต่อมูลค่าของ
ตน้ทุนการผลิต กล่าวไดว้า่ปริมาณการผลิตในแต่ละ Lot การผลิตมีความสัมพนัธ์ในทิศทางเดียวกนั
กบัมูลค่าของตน้ทุนการผลิต  คือ เม่ือปริมาณการผลิตเปล่ียนแปลงเพิ่มข้ึน 1%  มูลค่าของตน้ทุนการ
ผลิตจะเพิ่มข้ึนในทิศทางเดียวกนัท่ี 25.65 เท่า  

สมมติฐานที ่7: มูลค่าของตน้ทุนการผลิตผลรวมของก่อนลีนและหลงัลีนไม่มี
ความสัมพนัธ์กบัระยะเวลาท่ีสูญเสียในการผลิตผลรวมก่อนลีนและหลงัลีน 

จากการวเิคราะห์ขอ้มูลปัจจยัดา้นตวัแปรระยะเวลาท่ีสูญเสียไปในการผลิตผลรวมก่อนลีน
และหลงัลีนมีความสัมพนัธ์กบัมูลค่าของตน้ทุนการผลิตผลรวมก่อนลีนและหลงัลีนมีค่า Sig เท่ากบั  
.043  ดว้ยระดบันยัส าคญั .05  (หรือระดบัความเช่ือมัน่ 95%)  นัน่คือปฏิเสธสมมติฐานท่ี 7 แสดงวา่
ระยะเวลาท่ีสูญเสียไปในการผลิตผลรวมก่อนลีนและหลงัลีนมีผลต่อมูลค่าของตน้ทุนการผลิต
ผลรวมก่อนลีนและหลงัลีน กล่าวไดว้า่ระยะเวลาท่ีสูญเสียไปในการผลิตในแต่ละคร้ังการผลิตมี
ความสัมพนัธ์ในทิศทางตรงขา้มกบัมูลค่าของตน้ทุนการผลิต  คือ เม่ือระยะเวลาท่ีสูญเสียไปในการ
ผลิตเปล่ียนแปลงเพิ่มข้ึน 1%  มูลค่าของตน้ทุนการผลิตจะเพิ่มข้ึนในทิศทางตรงขา้มกนัท่ี -1.05 เท่า
หมายความวา่ ระยะเวลาท่ีสูญเสียเพิ่มข้ึนตน้ทุนเพิ่มข้ึนตาม 

 ขั้นตอนที ่4 สรุปผลการคดัเลือกเพื่อหาโมเดลพยากรณ์ของปัจจยัการผลิตทั้ง 3 ดา้นกบั
มูลค่าตน้ทุนการผลิต 
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 จะพบวา่การจดัท าโมเดลในคร้ังน้ีควรใชข้อ้มูลการผลิตของผลรวมคือทั้งก่อนและหลงั
แนว คิดลีนมาจดัท าโมเดล  ในการพยากรณ์ มูลค่าตน้ทุนการผลิต เน่ืองจากพบวา่ ปัจจยัการผลิตทั้ง 
3 ดา้นคือ ระยะห่างของกระบวน การผลิต,ปริมาณการผลิต และระยะเวลาท่ีสูญเสียในการผลิตมี
ความสัมพนัธ์อยา่งมีนยัส าคญัท่ี .05 ทั้ง 3 ดา้น 
 ขั้นตอนที ่5 ตรวจสอบค่าสัมประสิทธ์ิสหสัมพนัธ์ท่ีแสดงถึงความสัมพนัธ์กนัระหวา่ง
ปัจจยัทางการผลิตทั้ง 3 ดา้นกบัมูลค่าตน้ทุนการผลิต ของปี 2554-2557 ของบริษทั สยามชิตะ จ ากดั 
  พบวา่มูลค่าตน้ทุนการผลิตมีความสัมพนัธ์อยา่งมีส าคญัทางสถิติท่ีระดบั .05 กบัปัจจยั
การผลิตทั้ง 3 ดา้นคือ ระยะห่างของกระบวนการผลิต ปริมาณการผลิต แลระยะเวลาสูญเสียในการ
ผลิต โดย ปัจจยัการผลิตทางดา้น ระยะห่างของกระบวนการผลิต มีความสัมพนัธ์ระดบัปานกลาง
โดย r=-.543 ระยะห่างเพิ่มข้ึน มูลค่าตน้ทุนลดลงในทิศทางตรงขา้มกนั, ปัจจยัการผลิตทางดา้น 
ปริมาณการผลิตมีความสัมพนัธ์ระดบัสูงมากโดย r =.997 ปริมาณการผลิตเพิ่มข้ึน มูลค่าตน้ทุน
เพิ่มข้ึน และปัจจยัการผลิตทางดา้น ระยะเวลาสูญเสียในการผลิตมีความสัมพนัธ์ระดบัปานกลาง
โดย r =.411 ระยะเวลาการสูญเสียเพิ่มข้ึน มูลค่าตน้ทุนการผลิตเพิ่มข้ึน อยา่งมีนยัส าคญัส าคญัทาง
สถิติท่ีระดบั .05 
 ขั้นตอนที ่6 ตรวจสอบความสัมพนัธ์กนัเองระหวา่งปัจจยัทางการผลิตทั้ง 3 ดา้นกบั
มูลค่าตน้ทุนการผลิต ของปี 2554-2557  ของบริษทั สยามชิตะ จ ากดั 
  พบวา่ค่า Variance inflation (VIF) ของปัจจยัการผลิตทั้ง 3 ดา้นคือ ระยะห่างของ
กระบวนการผลิต (VIF)= 4.499,ปริมาณการผลิต (VIF)= 1.331 และ ระยะเวลาท่ีสูญเสียไปในการ
ผลิต (VIF) = 3.967 ทุกปัจจยัมีค่านอ้ยกวา่ 5 และพบค่า Tolerance ของปัจจยัการผลิตทั้ง 3 ดา้นคือ 
ระยะห่างของกระบวนการผลิต Tolerance =.222, ปริมาณการผลิต Tolerance = .752 และ ระยะเวลา
ท่ีสูญเสียไปในการผลิต Tolerance =.252 โดยทุกปัจจยัการผลิตมีค่า Tolerance >.2  

 จากตารางท่ี 4.6 พบวา่ค่า Eigenvalue ตอ้งนอ้ยกวา่ 10 ของปัจจยัการผลิตทั้ง 3 ดา้นคือ  
ระยะห่างของกระบวนการผลิต,ปริมาณการผลิตและระยะเวลาท่ีสูญเสียไปในการผลิต มีค่ามาก
ท่ีสุดคือ 3.295 ซ่ึงจากตารางท่ี 4.5 และ 4.6 แสดงใหเ้ห็นวา่ ปัจจยัทางการผลิตทั้ง 3 ดา้น คือ 
ระยะห่างของกระบวนการผลิต,ปริมาณการผลิตและระยะเวลาท่ีสูญเสียไปในการผลิต ซ่ึงเป็นตวั
แปรพยากรณ์นั้นไม่มีความสัมพนัธ์กนัเอง 
  ขั้นตอนที่ 7 ตรวจสอบการมีความสัมพนัธ์เชิงเส้นต่อกนัระหวา่งปัจจยัทางการผลิตทั้ง 
3 ดา้นกบัมูลค่าตน้ทุนการผลิต ของปี 2554-2557 ของบริษทั สยามชิตะ จ ากดั 
  จะพบวา่ ค่า Sig = .00<.05 แสดงใหเ้ห็นวา่ตวัแปรพยากรณ์ซ่ึงคือ ปัจจยัทางการผลิต 
ทั้ง 3 ปัจจยัไดแ้ก่ ระยะห่างของกระบวนการผลิต, ปริมาณการผลิต และ ระยะเวลาการสูญเสียใน
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การผลิตมีความสัมพนัธ์เชิงเส้นกบัตวัแปรตาม ซ่ึงคือ มูลค่าตน้ทุนการผลิต ดงันั้นจึงสามารถน าตวั
แปรเกณฑท์ั้ง 3 ตวัแปร ไปสร้างโมเดลพยากรณ์ตวัแปรตามได ้
 ขั้นตอนที ่8 สร้างโมเดลพยากรณ์ของมูลค่าตน้ทุนการผลิตดว้ยตวัแปรปัจจยัการผลิต 
 พบวา่ปัจจยัการผลิตทั้ง 3 ดา้นคือ ระยะห่างของกระบวนการผลิต ปริมาณการผลิต และ 
ระยะเวลาท่ีสูญเสียไปในการผลิต มีความสัมพนัธ์กบัมูลค่าตน้ทุนการผลิต อยา่งมีนยัส าคญัทางสถิติ
ท่ีระดบั .05 โดยมีค่าสัมประสิทธ์สหสัมพนัธ์พหุคูณถดถอยเท่ากบั .999 เป็นบวกกบัตวัแปรเกณฑ์ 
และปัจจยัทั้ง 3 มีความแม่นย  าในการน าไปร่วมกนัพยากรณ์มูลค่าตน้ทุนการลิตได ้ 99.80% อยา่งมี
นยัส าคญัท่ีระดบั .05 โดยมีการคาดเคล่ือนมาตราฐานของการพยากรณ์เท่ากบั 48,527.74625 และ
ส่วนท่ีเหลืออีก .002 นั้นเกิดจากปัจจยัอ่ืน 

ดังนั้นสามารถพยากรณ์มูลค่าต้นทุนด้วยตวัแปรปัจจยัการผลิตทั้ง 3 ด้านคือ ด้าน
ระยะห่างของกระบวนการ ปริมาณการผลิตและระยะเวลาการสูญเสียการผลิต โดยสามารถเขียน
สมการในรูปของคะแนนดิบเชิงเส้น Linear Regression  ไดด้งัน้ี 

Y =   382,869.75-227,897.93X1 +25.65X2-1.05X3 

 ส่วนที ่2 เปรียบเทียบระหวา่งผลของมูลค่าตน้ทุนโดยการคาดคะเน กบัมูลค่าตน้ทุนจริง 
และคาดคะเนมูลค่าตน้ทุนล่วงหนา้และตน้ทุนท่ีลดลงดว้ยโมเดลพยากรณ์การถดถอยเชิงพหุ
(Multiple Regression Analysis) 

 ขั้นตอนที ่1 ค  านวนมูลค่าตน้ทุนคาดคะเนก่อนกิจกรรมการลดตน้ทุนตามแนวลีน ของ 
ปี 2554-2555  
   มูลค่าตน้ทุนคาดคะเนก่อนกิจกรรมการลดตน้ทุนตามแนวลีน ของปี 2554-2555 
เท่ากบั 53,674,017.07 บาท  

 ขั้นตอนที่ 2 ค  านวนมูลค่าตน้ทุนคาดคะเนหลงักิจกรรมการลดตน้ทุนตามแนวลีน ของ
ปี 2556-2557  

 มูลค่าตน้ทุนคาดคะเนหลงักิจกรรมการลดตน้ทุนตามแนวลีน ของปี 2556-2557 เท่ากบั 
21,684,413.99 บาท   
  ขั้นตอนที่ 3 ท าการเปรียบเทียบมูลค่าตน้ทุนการผลิตระหวา่งการน าแนวคิดลีนมาใชใ้น
การลดตน้ทุนการผลิต (หลงัลีน) กบัการไม่ไดใ้ชแ้นวคิดลีนมาใชใ้นการลดตน้ทุนการผลิต (ก่อน
ลีน)  

 จะเห็นไดว้า่ หลงัจากการด าเนินกิจกรรมการลดตน้ทุน   ตามแนวคิดลีนของปี  
2554-2555 เท่ากบั 53,674,017.07 บาท และมูลค่าตน้ทุน หลงัลีนของปี 2556-2557 เท่ากบั
21,684,413.99 บาท  และถา้เปรียบเทียบมูลค่าตน้ทุนจริงก่อนลีน กบัมูลค่าตน้ทุนก่อนลีนจากการ
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คาดการณ์ของปี 2554-2555 ดว้ยการค านวนดว้ยโมเดลการถดถอย ซ่ึงมีค่าเท่ากบั 54,349,506.22 
บาท และ 53,674,017.07 บาท ตามล าดบั โดยมูลค่าตน้ทุนจริงของปี 2554-2555 มากกวา่มูลค่า
ตน้ทุนโดยการคาดคะเนของปี 2554-2555 เท่ากบั 689,741.32 บาท หรือ .0124 ซ่ึงในการวเิคราะห์
คร้ังน้ีระดบันยัส าคญัท่ี .05 (หรือระดบัความเช่ือมัน่ 95%) 

 ขั้นตอนที่ 4 การพยากรณ์มูลค่าตน้ทุนล่วงหนา้ในอีก 5 ปีและตน้ทุนท่ีลดลง โดย 
การแทนค่าของปัจจยัการผลิตท่ีมีความสัมพนัธ์กบัมูลค่าตน้ทุนการผลิต ลงไปตามโมเดลท่ีหามาได ้ 
 การคาดการณ์มูลค่าตน้ทุนล่วงหนา้ใน 5 ปีขา้งหนา้คือ ตั้งแต่ 2558-2562 พบวา่มูลค่า
ตน้ทุนก่อนลีนและหลงัโดยเฉล่ีย 5 ปี เท่ากบั 21,071,859.70 บาท และ 20,382,118.38 บาท  
ตามล าดบั โดยช่วยลดตน้ทุนลงไดเ้ฉล่ียปีละ 689,741.32 บาท หรือ 3.27% 

ส่วนที ่3 ผลขอ้มูลปัจจยัส่วนบุคคลของผูต้อบแบบสอบถามจากผูท่ี้มีประสบการณ์และมี 
ความเช่ียวชาญในสายการผลิตท่ีเก่ียวขอ้งกนักระบวนการลดตน้ทุนตามแนวคิดลีนโดยตรง 

 ขั้นตอนที ่1 ขอ้มูลทัว่ไปจากแบบสอบถาม เช่น เพศ อายปุระสบการณ์ท างาน 
ระดบัการศึกษา ฝ่ายงานท่ีปฏิบติั ต าแหน่งงานปัจจุบนั  
 โดยการจ าแนกตาม 1. เพศของกลุ่มตวัอย่าง  สรุปได้ว่าจากตวัอย่างจ านวนทั้งหมด  
พบวา่เป็นหญิง จ านวน 23 คน (ร้อยละ 53.49)   เป็นชาย มีจ านวน 20 คน  (ร้อยละ 46.51)   2. จ  าแนก
ขอ้มูลตามช่วงอายุจากจ านวนตวัอยา่งท่ีตอบแบบสอบถามทั้งหมด  พบวา่มีสัดส่วนมากสุดในกลุ่ม
พนกังานท่ีมีช่วงอายุระหวา่ง 30-39 ปี  จ  านวน 23 คน (ร้อยละ 53.49) 3. จ  าแนกตามประสบการณ์
ในการงานของพนกังานหรือกลุ่มตวัอยา่ง  พบวา่สัดส่วนท่ีมากท่ีสุดเป็นพนกังานท่ีมีประสบการณ์
ในการท างาน 5-10 ปี  มีจ  านวน 20 คน  (ร้อยละ 46.51 ) 4. จ  าแนกตามระดับการศึกษา  พบว่า
สัดส่วนมากท่ีสุดเป็นพนักงานกลุ่มท่ีระดบัการศึกษาต ่ากว่าปริญญาตรี  จ  านวน 27 คน (ร้อยละ 
58.14)  5. จ  าแนกตามฝ่ายงานท่ีสังกดั  พบว่าพนกังานท่ีสังกดัฝ่ายการผลิตมีสัดส่วนมากท่ีสุด คือ  
จ  านวน 20 คน  (ร้อยละ 46.51)  6. จ  าแนกตามต าแหน่งงานปัจจุบนั  พบวา่เป็นกลุ่มพนกังานระดบั
ปฏิบติัการ มีสัดส่วนมากสุดคิดเป็นจ านวน 22 คน (ร้อยละ 51.16)   
  ขั้นตอนที่ 2 ความคิดเห็นท่ีเก่ียวกบัการน าแนวคิดลีนมาพฒันาใช้ในบริษทั โดยการ
แจกแจงความถ่ี หาค่าเฉล่ีย และส่วนเบ่ียงเบนมาตราฐาน 
 เม่ือพิจารณาผลจากแบบสอบถามเก่ียวกบัความคิดเห็นของพนกังานท่ีเป็นผูเ้ช่ียวชาญ
โดยเฉพาะท่ีเก่ียวข้องกับการน าแนวคิดลีนมาใช้ในบริษัท สยามชิตะ จ ากัด พบว่า  ผู ้ตอบ
แบบสอบถามมีความคิดเห็นเก่ียวกบับทบาทท่ีมีต่อการน าแนวความคิดลีนมาใช ้  ดว้ยคะแนนเฉล่ีย
ท่ี 2.98  มีบทบาทอยู่ในระดบั “น้อย และความเปล่ียนแปลงในการน าแนวคิดลีนมาใช้มีคะแนน
เฉล่ียท่ี 2.88  พบวา่โดยเฉล่ียแลว้ความเห็นต่อการเปล่ียนแปลงไปของงาน  ฝ่ายงาน  องคก์ร  และ
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ต่อลูกคา้  อยู่ในระดบั “เท่าเดิม”  และ พบว่าความคิดเห็นของผูต้อบแบบสอบถามเก่ียวกบัการน า
แนวความคิดลีนมาใช ้ มีคะแนนเฉล่ียท่ี 3.88  อยูใ่นระดบั “เห็นดว้ย”   
 สรุปผลจากแบบสอบถามท่ีเก็บขอ้มูลมาจากผูท่ี้มีประสบการณ์และ มีความเช่ียวชาญ
ในสายการผลิตท่ีเก่ียวขอ้งกบักระบวนการลดตน้ทุนตามแนวคิดลีน  โดยตรงจ านวน 43 คนโดยจาก
ผลของการประเมินแบบสอบถาม พบวา่ การประเมินผลแบบสอบถามไดค้ะแนนเท่ากบั .97 ซ่ึง
มากกวา่ .05 สามาราถน าไปใชใ้นการท าการวิเคราะห์และแจกแบบสอบถามใหก้บัพนกังานได ้และ
การวเิคราะห์จากแบบสอบถามจะน ามาวเิคราะห์เพื่อเป็นส่วนเสริมเพื่อให้รับรู้ถึงจุดท่ีตอ้งท าการ
ปรับ ปรุงและพฒันาดา้นการรับรู้และการมีส่วนร่วมของพนกังานเท่านั้น 

ขั้นตอนที่ 3 สรุปการปรับปรุงกระบวนการผลิตของโครงการต่างๆท่ีเคยจดัท าข้ึนตาม
แนวคิดลีนตามความเขา้ใจของพนกังาน โดยการน าแนวคิดลีนมาใชใ้นคร้ังน้ีมีการเร่ิมด าเนินทั้งส้ิน
เพียง 3 โครงการ และยงัมีบางโครงการยงัไม่แลว้เสร็จในปี 2557 คือ 
 1) โครงการ NEW FF LINE 
 2) โครงการ NEW DISC LINE FOR CENTERLESS 
 3) โครงการลดเวลา การผลิตช้ินงาน DISC ท่ีเคร่ือง LATHE 

  ขั้นตอนที่ 4 สรุปขอ้เสนอแนะของพนกังานท่ีมีต่อการน าระบบการผลิตตามแนวคิด
ลีนมาใช ้
  1) ลดปริมาณการใชไ้ฟฟ้าลงทุกกระบวนการผลิต โดยการจดัท าโครงการประหยดั 
ไฟฟ้าและจดัหาอุปกรณ์ในการช่วยลดปริมาณการใชไ้ฟฟ้า 
  2) ลดการใชหี้บห่อในการบรรจุภณัฑ์ เช่นลดการใชถุ้งพลาสติกห่อหุม้สปริงท่ีผา่นการ
ชุบผวิดว้ยสีด าจากกระบวนการของผูส่้งมอบสินคา้  
  3) ลดการหยบิจบัช้ินงานลงหลงัเหล็กในกระบวนการอดัสปริง  
  4) ขยายผลตามแนวคิดลีนกบัผลิตภณัฑป์ระเภทอ่ืนของบริษทั เช่น  
  a) กระบวนการผลิตสปริงลอ้หลงั RCU SPRING (REAR CUSHIONS SPRING) 
ซ่ึงเป็นช้ินส่วนหน่ึงของโช็ครถจกัรยานยนต ์
  b) กระบวนการผลิต PISTON VALVE ซ่ึงเป็นช้ินส่วนหน่ึงของโช็ครถ
จกัรยานยนต ์ 
  c) กระบวนการผลิต DISC ซ่ึงเป็นช้ินส่วนหน่ึงของโช็ครถยนต ์ 
  d) กระบวนการผลิตแผน่ VALVE ซ่ึงเป็นช้ินส่วนหน่ึงของโช็ครถยนต ์
  e) กระบวนการผลิต COVER CAP ซ่ึงเป็นช้ินส่วนหน่ึงของโช็ครถจกัรยานยนต ์
  f) กระบวนการจดัเก็บเขา้คลงั 
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5.2 อภิปรายผล 
 จากผลการศึกษาเร่ืองการลดตน้ทุนผลิตภณัฑป์ระเภทสปริงลอ้หนา้ (FRONT FORK) ของ
รถจกัรยานยนต์โดยใช้กิจกรรมการลดตน้ทุน  ในเขตอุตสาหกรรมจงัหวดัสมุทรปราการพบว่า 
กิจกรรมการลดตน้ทุน ตามแนวคิดลีน สามารถลดตน้ทุนการผลิตของผลิตภณัฑ์ประเภทสปริงล้อ
หนา้ (FRONT FORK) ของรถจกัรยานยนตไ์ด ้จากผลการศึกษาของสองส่วนคือ  

ส่วนที ่ 1 การศึกษาความสัมพนัธ์ระหวา่งปัจจยัท่ีใชใ้นการผลิต เช่น ปริมาณการผลิต  
ระยะห่างในกระบวนการผลิต ระยะเวลาสูญเสียในการผลิต กบัมูลค่าของตน้ทุนการผลิต  โดยใช้
สถิติ สมการถดถอยเชิงเส้น (Linear Regression) พร้อมทั้งหาโมเดลถดถอย ดว้ยตวัแปรจากปัจจยัท่ี
ใชใ้นการผลิต โดยใชก้ารวเิคระห์ความสัมพนัธ์ระหวา่งตวัแปรหลายตวัแปรดว้ยเทคนิคการ
วเิคราะห์การถดถอยเชิงพหุ ( Multiple Regression Analysis ) พบวา่ปัจจยัการผลิตทั้ง 3 ดา้น มี
ความสัมพนัธ์กบัมูลค่าตน้ทุนการผลิต อยา่งมีนยัส าคญัท่ี .05 (หรือระดบัความเช่ือมัน่ 95%)  และ
สอดคลอ้งกบัผลการศึกษาของ   B.Senthil Kumar Asst.Professor และ Dr.V.R.Sampath. (2012) ท่ี
ไดศึ้กษาเร่ือง Garment Manufacturing though Lean Initiative –An Empirical study on WIP 
Fluctuation in T-shirt Product Unit ซ่ึงพบวา่การด าเนินการตามวธีิการผลิตแบบลีนกบักระบวนการ
ผลิตในเส้ือยดืตามอุตสาหกรรมส่ิงทอ WIP ไดล้ดลงอยา่งมีนยัส าคญัทางสถิติท่ี .10 และเวลาท่ีใช้
ผลิตลดลงจาก 2 วนัเหลือ 20 นาที ซ่ึงช่วยเพิ่มศกัยภาพในการผลิตท่ีสอดคลอ้งกบัปริมาณการสั่งซ้ือ
ในระยะสั้น 
 ส่วนที่ 2 เปรียบเทียบระหว่างผลของมูลค่าตน้ทุนโดยการคาดคะเน กบัมูลค่าตน้ทุนจริง 
และคาดคะเนมูลค่าต้นทุนล่วงหน้าและต้นทุนท่ีลดลงด้วยโมเดลพยากรณ์การถดถอยเชิงพหุ 
(Multiple Regression Analysis)โดยจากผลการวิจยัคร้ังน้ีพบว่าผลคาดคะเนมูลค่าตน้ทุนล่วงหน้า
และตน้ทุนท่ีลดลงโดยเฉล่ีย 5 ปี เท่ากบั 21,071,859.70 บาท และ 20,382,118.38 บาท ตามล าดบั ซ่ึง
สามารถลดตน้ทุนได ้เฉล่ีย 689,741.32 บาท หรือ 3.27% ซ่ึงสอดคลอ้งกบัผลการศึกษาของ อรชุมา 
เจริญศิลป์ ท่ีได้ศึกษาเร่ือง การวดัผลการลีนมาใช้ในการลดตน้ทุนและเพิ่มประสิทธิภาพในการ
ท างานของบริษทัเบรด้ีเทคโนโลยี   ( ประเทศไทย) จ ากดั ซ่ึงพบว่า การน าแนวคิดลีนมาปฏิบติั
ส่งผลให้ตน้ทุนลดลงและเพิ่มประสิทธิภาพใน  การท างาน ของบริษทั เบรด้ี เทคโนโลยี ( ประเทศ
ไทย) จ ากดั        

5.3 ข้อเสนอแนะ 
 ข้อเสนอแนะในการน าผลการวจัิยไปใช้   
 1) กิจกรรมการลดตน้ทุนแบบลีน สามารถลดตน้ทุนลงไดซ่ึ้งองคก์รควรควบคุมปัจจยั
การผลิตดา้นระยะห่างของกระบวนการผลิต โดยควรมีการจดัไลน์การผลิตให้ระยะห่างสั้นลงและ
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ให้ไลน์การผลิตใกลก้นัมากท่ีสุด โดยการจดัไลน์การผลิตแบบน้ีเรียกว่า การวางผงัการผลิตแบบ
เซลล์ ซ่ึงการวางผงัการผลิตแบบเซลล์เป็นแนวทางการสนบัสนุนการท างานเป็นทีมมากท่ีสุด โดย
จะเห็นไดว้่า ระยะห่างของกระบวนการผลิตท่ีเป็นแบบต่อเน่ืองของหลงัลีน มีผลต่อมูลค่าตน้ทุน
การผลิต ถา้ระยะห่างของกระบวนการเพิ่มข้ึนจะท าใหมู้ลค่าของตน้ทุนเพิ่มข้ึน 
 2) กิจกรรมการลดตน้ทุนแบบลีน สามารถลดตน้ทุนลงไดซ่ึ้งองคก์รควรควบคุมปัจจยั
การผลิตดา้นปริมาณการผลิต โดยจะพบวา่ ทั้งก่อนและ หลงัลีนนั้น ปริมาณการผลิตมีความสัมพนัธ์
กบัมูลค่าตน้ทุนการผลิต ฉะนั้นการควบคุมปริมาณการผลิตท่ีเป็นไปตามความตอ้งการของลูกคา้จะ
ช่วยลดความสูญเปล่าทั้ง 7 โดยช่วยลดตน้ทุนทั้งดา้นการผลิตท่ีเกินความจ าเป็น การขนส่ง การ
จดัเก็บสินคา้ส าเร็จรูป ของเสีย การเคล่ือนไหว กระบวนการท่ีเกินความจ าเป็น และลดการรอคอย
งาน  
  3) กิจกรรมการลดตน้ทุนแบบลีน สามารถลดตน้ทุนลงไดซ่ึ้งองคก์รควรควบคุมปัจจยั
การผลิตดา้นระยะเวลาสูญเสียในการผลิต กล่าววา่ (Takt time) การผลิตตามแนวคิดลีนจะท าให้การ
ผลิตเป็นไปตามยอดขายและความตอ้งการลูกคา้ ตอบสนองต่อการแกปั้ญหาท่ีรวดเร็ว ขจดัสาเหตุ
ของการหยดุท างานโดยทนัที ซ่ึงสอดคลอ้งกบังานวจิยัท่ีพบวา่ ระยะเวลาสูญเสียในการผลิตท่ีลดลง
จะช่วยเพิ่มความเร็วในการผลิตเพิ่มข้ึนเป็นไปตามความตอ้งการของลูกคา้ซ่ึง การสูญเสียเวลาใน
การผลิตมีความสัมพนัธ์กบัมูลค่าตน้ทุนการผลิต ฉะนั้น การน าแนวคิดลีนมาใช้จะช่วยให้มูลค่า
ตน้ทุนลดลง โดยองคก์รควรส่งเสริมใหมี้การน าแนวคิดลีนไปใชใ้หท้ัว่ทั้งองคก์ร 
 ข้อเสนอแนะในการวจัิยคร้ังต่อไป   
 1) ผูท่ี้จะท าการวเิคราะห์ขอ้มูลโดยอาศยัตวัแปรตามแนวคิดลีนในคร้ังต่อไป    ควรมี 
รายละเอียดของขอ้มูลแต่ละปัจจยัท่ีมากข้ึน  เช่น ค่าขนส่ง เพื่อวา่การวเิคราะห์จะไดท้ราบถึงปัจจยั
ต่างๆในการผลิตท่ีมีผลต่อมูลค่าการลดตน้ทุนค่าใชจ่้ายตามแนวคิดลีนและไดโ้มเดลการถดถอยท่ีมี
ปัจจยัท่ีมีผลต่อการผลิตเพิ่มข้ึนเพื่อใหไ้ดค้่าใกลเ้คียงกบัความเป็นจริงหรือใหไ้ดค่้าท่ี นยัส าคญัท่ี .01 
หรือระดบัความเช่ือมัน่ท่ีมากกวา่หรือเท่ากบั 99% ซ่ึงในการวจิยัคร้ังน้ีผูว้ิจยัมีขอ้จ ากดัในการเก็บ
รวบรวมขอ้มูล จึงใชว้ธีิการเพียงสุ่มเลือกตวัแปรบางตวัท่ีองคก์รใชเ้ท่านั้น  
 2) ผูท่ี้จะท าการวเิคราะห์ขอ้มูลโดยอาศยัตวัแปรตามแนวคิดลีนในคร้ังต่อไป    ควรน า
ผลงานวจิยัท่ีไดใ้นคร้ังน้ีไปทดลองประยกุตใ์ชก้บัหน่วยงานอ่ืนเพื่อเพิ่มขอ้มูลในการสนบัสนุนของ
งานวจิยัในคร้ังน้ี 
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แบบสอบถาม 
เร่ือง การลดต้นทุนผลติภัณฑ์ประเภทสปริงล้อหน้า (FRONT FORK) ของรถจักรยานยนต์โดยใช้

กจิกรรมการลดต้นทุน  
 ในเขตอุตสาหกรรม จังหวดั สมุทรปราการ 

แบบสอบถามน้ี  ผูว้จิยัไดจ้ดัท าข้ึนเพื่อเป็นแหล่งขอ้มูลในการศึกษาวจิยั  โดยมี
วตัถุประสงคเ์พื่อใหท้ราบถึงการศึกษาเก่ียวกบักิจกรรมการลดตน้ทุนตามแนวคิดลีน   

 

ค าช้ีแจง  กรุณาเติมเคร่ืองหมาย   √  ในช่อง     ท่ีตรงตามความเป็นจริง หรือใกลเ้คียงกบัความ
คิดเห็นของท่านมากท่ีสุด 

ส่วนที่ 1:  ข้อมูลทัว่ไปของผู้ตอบแบบสอบถาม 

1.  เพศ    

 ชาย  หญิง 

2.  อายุ 

 นอ้ยกวา่ 20 ปี         20 - 29 ปี           30 - 39 ปี           40 - 49 ปี       ตั้งแต่ 50 ปีข้ึนไป 
3. ประสบการในการท างาน 

 นอ้ยกวา่ 5 ปี           5 - 10 ปี             11- 15 ปี            15 - 20 ปี       มากกวา่ 20 ปี 
4. ระดบัการศึกษา 

 ต ่ากวา่ปริญญาตรี   ปริญญาตรี   สูงกวา่ปริญญาตรี 

5. ฝ่ายงานที่ปฏิบัติงาน 

 ฝ่ายวางแผนการผลิต   ฝ่ายพฒันาระบบการผลิต   ฝ่ายการผลิต  
 ฝ่ายบริหาร  

6. ต าแหน่งงานปัจจุบัน 

 ระดบัปฏิบติัการ    ระดบัหวัหนา้งาน   ระดบัผูจ้ดัการฝ่าย  
 ผูบ้ริหารระดบัสูง    

ส่วนที่ 2:  ความคิดเห็นทีเ่กีย่วข้องกบัการน าแนวคิดลนีมาพฒันาใช้ในบริษัท 

2.1 บาบาททีม่ีต่อการน าแนวคิดลนีมาใช้ 
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โปรดให้ความเห็น 
 

กรุณาเติมเคร่ืองหมาย   √  

มากท่ีสุด 
(5) 

มาก 
(4) 

น้อย 
(3) 

น้อยท่ีสุด

(2) 
ไม่เคย/ไม่มี

บทบาท(1) 

1) พนกังานในบริษทัท่านไดรั้บความรู้ท่ีเก่ียวกบัแนวคิดแบบลีนอยา่ง 
ทัว่ถึง 

     

2) พนกังานในบริษทัท่านไดรั้บทราบขอ้มูลวา่ทางบริษทัจะมีการน า 
แนวคิดแบบลีนมาใช ้

     

3) พนักงานระดับปฏิบติัการในส่วนงานเดียวกับท่านมีส่วนร่วมใน
การ 

น าระบบตามแนวคิดลีนมาใช ้

     

4) ท่านมีส่วนร่วมในการน าระบบตามแนวคิดลีนมาพฒันาใชใ้น
บริษทั 

     

2.2 ความเปลีย่นแปลงในการน าแนวคิดลนีมาพฒันาใช้ในองค์กร 

โปรดให้ความเห็น 

กรุณาเติมเคร่ืองหมาย   √ 
เพิม่/ดีขึน้ 

(4) 

เท่าเดิม 
(3) 

ลดน้อยลง 
(2) 

ไม่ทราบ/ไม่มี

ข้อมูล(1) 
5) การน าระบบตามแนวคิดแบบลีนมาใชก้บับริษทัท าให้บริษทัผลิต 
สินคา้เปล่ียนแปลงไปอยา่งไร 

    

6) การน าระบบตามแนวคิดแบบลีนมาใชก้บับริษทั  ท าให้ปริมาณงาน 
ของพนกังานเปล่ียนแปลงไปอยา่งไร 

    

7) การน าระบบตามแนวคิดแบบลีนมาใช้ท าให้การท างานกบับุคคล
อ่ืน 

หรือส่วนงานอ่ืนยากขึ้นอยา่งไร 

    

8) การน าระบบตามแนวความคิดแบบลีนมาใชท้ าให้ระยะเวลาในการ 
ท างานของท่านเปล่ียนแปลงไปอยา่งไร 

    

9) การน าระบบตามแนวคิดลีนมาใช ้ ท าให้ความผดิพลาดในการท างา 
เปล่ียนแปลงไปจากเดิมอยา่งไร 

    

10) การน าระบบตามแนวคิดแบบลีนมาใช้ท าให้ความพึงพอใจของ 
ลูกคา้ต่อบริษทั  เปล่ียนแปลงไปจากเดิมอยา่งไร 

    

11) การน าระบบการผลิตตามแนวคิดลีนมาใช ้ ท าให้ท่านไดรั้บ 
ผลตอบแทนจากบริษทั  เปล่ียนแปลงไปจากเดิมอยา่งไร 

    

12) การน าระบบการผลิตตามแนวคิดลีนมาใช ้ จะส่งผลให้บริษทั 
บรรลุเป้าหมายเปล่ียนแปลงไปอยา่งไร 

    

13) ท่านเห็นดว้ยวา่ระบบการผลิตตามแนวคิดลีนมีส่วนส าคญัต่อการ 
เติบโตทางธุรกิจของบริษทั 
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2.3 การน าน าแนวคิดลนีมาใช้ในการพฒันาองค์กร 

โปรดให้ความเห็น 

กรุณาเติมเคร่ืองหมาย   √  

เห็นด้วย
อย่างยิ่ง 

(5) 

เห็นด้วย 
 

(4) 

ไม่แน่ใจ  
 

(3) 

ไม่เห็นด้วย 
 

(2) 

ไม่เห็นด้วย
อย่างยิ่ง 

(1) 
14) ท่านเห็นดว้ยวา่การน าระบบการผลิตแบบลีนมาใชใ้น 
บริษทัจะส่งผลให้ประสิทธิภาพในการท างานเปล่ียนแปลงไป 
จากเดิมในทางท่ีดีขึ้น 

     

15) ท่านเห็นดว้ยวา่หากมีการพฒันาหรือปรับปรุงกระบวนการ 
ท างานให้มีประสิทธิภาพอยูเ่สมอจะช่วยส่งผลให้บริษทัเติบโต 
ขึ้น 

     

ส่วนที่  3:  กรุณาระบุโครงการ/งานทีบ่ริษัทได้ท าการปรับปรุงกระบวนการผลติตามแนวคิดแบบลนี  
อย่างน้อย 3 โครงการ 

1) .........................................................................................................................................................
......................................................................................................................................................... 

2) .........................................................................................................................................................
......................................................................................................................................................... 

3) .........................................................................................................................................................
......................................................................................................................................................... 

ส่วนที่  4:  ข้อเสนอแนะของท่านนทีม่ีต่อการน าระบบการผลติตามแนวคิดลนีมาใช้ 

1) .........................................................................................................................................................
......................................................................................................................................................... 

2) .........................................................................................................................................................
......................................................................................................................................................... 

3) .........................................................................................................................................................
......................................................................................................................................................... 

                 ผู้วจัิยขอขอบคุณในความร่วมมือมา  ณ  โอกาสนี ้

 
                       นายกญัจน์ธวัช แสงทอง 

                                นักศึกษาหลกัสูตรบริหารธุรกจิมหาบัณฑิต สาขาการจัดการทัว่ไป  
                       มหาวทิยาลยันานานชาติ แสตมฟอร์ด  
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ภาคผนวก  ข  
แบบทดสอบความเท่ียงตรงของแบบสอบถาม 
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Reliability Statistics 
Cronbach’s Alpha Cronbach’s Alpha on 

Standardized Items 
N of Items 

.925 .933 15 

Case Processing Summary 

Cases N % 

Valid 43 100.0 
Excludeda 0 .0 
Total 43 100.0 

 

a. Listwise deletion based on all variables in the procedure  

Item-Total Statistics 

 
Scale Mean if 
Item Deleted 

Scale Variance 
if Item Deleted 

Corrected 
Item-Total 
Correlation 

Squared 
Multiple 

Correlation 

Cronbach's 
Alpha if Item 

Deleted 
No_1 43.28 115.111 .572 .746 .922 
No_2 43.00 114.048 .662 .801 .920 
No_3 43.14 110.932 .673 .846 .919 
No_4 42.93 109.352 .702 .842 .918 
No_5 42.79 104.836 .770 .852 .915 
No_6 43.09 107.039 .755 .765 .916 
No_7 43.49 108.303 .691 .674 .918 
No_8 43.37 105.668 .730 .740 .917 
No_9 43.47 107.874 .648 .602 .920 
No_10 43.37 108.049 .584 .592 .923 
No_11 42.98 107.404 .715 .771 .917 
No_12 42.86 109.504 .590 .744 .922 
No_13 42.16 116.759 .775 .910 .920 
No_14 42.09 118.467 .696 .875 .922 
No_15 41.98 121.309 .416 .589 .925 
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ภาคผนวก  ค 
ผลการประเมินความเท่ียงตรงของแบบสอบถามจากผูเ้ช่ียวชาญ 
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ข้อมูลทีส่อดคล้อง ผู้เช่ียวชาญ 
(คนที)่ 

รวม
คะแนน 

IOC 

1 2 3 4 5 

ส่วนที ่1  ข้อมูลทัว่ไปของผู้ตอบแบบสอบถาม        
1. เพศ +1 +1 +1 +1 +1 5 1 
2. อาย ุ +1 +1 +1 +1 +1 5 1 
3. ระดบัการศึกษา +1 +1 +1 +1 -1 3 0.6 
4. ประสบการณ์ในการท างาน +1 +1 +1 +1 +1 5 1 
5. ฝ่ายงานท่ีปฏิบติังาน +1 +1 +1 +1 +1 5 1 
6. ต าแหน่งงานปัจจุบนั +1 +1 +1 +1 +1 5 1 
ส่วนที่ 2  ความคิดเห็นทีเ่กี่ยวข้องกบัการน า 
แนวคิดลนีมาพฒันาใช้ในบริษัท 

       

2.1 บทบาททีม่ีต่อการน าแนวความคิดลนีมาใช้        
1. พนกังานในบริษทัท่านไดรั้บความรู้ท่ีเก่ียว 
กบัแนวคิดแบบลีนอยา่งทัว่ถึง 

+1 +1 +1 +1 +1 5 1 

2. พนกังานในบริษทัท่านไดรั้บทราบขอ้มูลวา่ 
ทางบริษทัจะมีการน าแนวคิดแบบลีนมาใช ้

+1 +1 +1 +1 0 4 0.8 

3. พนกังานระดบัปฏิบติัการในส่วนงานเดียว 
กบัท่านมีส่วนร่วมในการน าแนวคิดลีนมาใช ้

+1 +1 +1 +1 +1 5 1 

4. ท่านมีส่วนร่วมในการน าระบบตาม 
แนวคิดลีนมาพฒันาใชใ้นบริษทั 

+1 +1 +1 +1 +1 5 1 

2.2 ความเปลีย่นแปลงในการน าแนวคิดลนี 
มาพฒันาใช้ในองค์กร 

       

5. การน าระบบตามแนวคิดแบบลีนมาใชก้บั 
บริษทัท าใหบ้ริษทัผลิตสินคา้เปล่ียนแปลงไป 
อยา่งไร 

+1 +1 +1 +1 +1 5 1 

6. การน าระบบตามแนวคิดแบบลีนมาใชก้บั 
บริษทัท าใหป้ริมาณงานของพนกังานเปล่ียน 
แปลงไปอยา่งไร 

+1 +1 +1 +1 +1 5 1 
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7. การน าระบบตามแนวคิดแบบลีนมาใชท้  า 
ใหก้ารท างานกบับุคคลอ่ืนหรือส่วนงานอ่ืน 
ยากข้ึนอยา่งไร 

+1 +1 +1 +1 +1 5 1 

8. การน าระบบตามแนวความคิดแบบลีนมาใช ้
ท าใหร้ะยะเวลาในการท างานของท่านเปล่ียน 
แปลงไปอยา่งไร 

+1 +1 +1 +1 +1 5 1 

9. การน าระบบตามแนวคิดลีนมาใช ้ ท าให ้
ความผดิพลาดในการท างาเปล่ียนแปลงไปจาก 
เดิมอยา่งไร 

+1 +1 +1 +1 +1 5 1 

10. การน าระบบตามแนวคิดแบบลีนมาใชท้  า
ใหค้วามพึงพอใจของลูกคา้ต่อบริษเัปล่ียน
แปลงไปจากเดิมอยา่งไร 

+1 +1 +1 +1 +1 5 1 

11. การน าระบบการผลิตตามแนวคิดลีนมาใช้
ท าใหท้่านไดรั้บผลตอบแทนจากบริษทั
เปล่ียนแปลงไปจากเดิมอยา่งไร 

+1 +1 +1 +1 +1 5 1 

12. การน าระบบการผลิตตามแนวคิดลีนมาใช้ 
จะส่งผลใหบ้ริษทับรรลุเป้าหมายเปล่ียนแปลง
ไปอยา่งไร 

+1 +1 +1 +1 +1 5 1 

2.3 การน าแนวคิดลนีมาใช้ในการพฒันา
องค์กร 

       

13. ท่านเห็นดว้ยวา่ระบบการผลิตตามแนวคิด
ลีนมีส่วนส าคญัต่อการเติบโตทางธุรกิจของ
บริษทั 

+1 +1 +1 +1 0 4 0.8 

14. ท่านเห็นดว้ยวา่การน าระบบการผลิตแบบ
ลีนมาใชใ้นบริษทัจะส่งผลใหป้ระสิทธิภาพใน
การท างานเปล่ียนแปลงไปจากเดิมในทางท่ีดี
ข้ึน 

+1 +1 +1 +1 +1 5 1 
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15. ท่านเห็นดว้ยวา่หากมีการพฒันาหรือ
ปรับปรุงกระบวนการท างานใหมี้
ประสิทธิภาพอยูเ่สมอจะช่วยส่งผลใหบ้ริษทั
เติบโตข้ึน 

+1 +1 +1 +1 +1 5 1 

ส่วนที ่3  กรุณาระบุโครงการ/งานทีบ่ริษัทได้
ท าการปรับปรุงกระบวนการผลติตามแนวคิด
แบบลนี อย่างน้อย 3 โครงการ 

+1 +1 +1 +1 +1 5 1 

ส่วนที่ 4  ข้อเสนอแนะของท่านทีม่ีต่อการน า 
ระบบการผลติตามแนวคิดลีนมาใช้ 

+1 +1 +1 +1 +1 5 1 

Total            22.2 
           *ค่า  IOC     =   22.2 / 23  =   0.97  
(สรุปว่าแบบสอบถามน้ีสามารถน าไปใช้ได้) 

           0.97 
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ภาคผนวก  ง 
รายนามผูท้รงคุณวฒิุตรวจสอบเคร่ืองมือวจิยั 
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รายนามผู้ทรงคุณวุฒิตรวจสอบเคร่ืองมือวจิัย 
 

ช่ือ                                                                               ต าแหน่ง                                  
1.ผศ.ดร.ภักดี  มานะหิรัญเวท     อาจารยป์ระจ ามหาวทิยาลยันานาชาติ       
                                                                    แสตมฟอร์ด 
                                                                    รองกรรมการผูจ้ดัการของบริษทับริการเช้ือเพลิงการบิน  
                                                                    กรุงเทพ จ ากดั (มหาชน)  
2.นายประภู  พรประภา   รองประธานบริษทัสยามชิตะ 
3.นายเกรียงไกร  สิงหปรีชา  กรรมการผูจ้ดัการบริษทัสยามชิตะ 
4.นายสุริย  เดชขนาด   ผูจ้ดัการฝ่ายวางแผนบริษทัสยามชิตะ 
5.นายชาญณรงค์  หม่ืนพรม  ผูจ้ดัการฝ่ายผลิตบริษทัสยามชิตะ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



120 

 

ประวตัผิู้วจิยั 
 

ช่ือผู้วจัิย กญัจน์ธวชั  แสงทอง 

วนั เดือน ปีเกดิ 8 พฤษภาคม 2520 

สถานทีเ่กดิ  จงัหวดัสุโขทยั  ประเทศไทย 

ประวตัิการศึกษา    

2557 บริหารธุรกิจมหาบณัฑิต 

   มหาวทิยาลยันานาชาติแสตมฟอร์ด 

2542 วทิยาศาสตร์และเทคโนโลยีการอาหารบณัฑิต 

 มหาวทิยาลยัราชภฏัพิบูลสงคราม พิษณุโลก 

ทีอ่ยู่ปัจจุบัน 313/22 หมู่บา้นลิฟวิง่นารา ซ.เคหะร่มเกลา้ 64 แขวงคลองสองตน้นุ่น  

 เขตลาดกระบงั กรุงเทพ 10520   

สถานทีท่ างาน บริษทั สยามชิตะ จ ากดั 

ต าแหน่งงาน ผูจ้ดัการ ฝ่ายประกนัคุณภาพ 

 

 

 

 
 
 


