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บทคัดยอ 
 การวิจยัคร้ังนี ้ มีวัตถุประสงคเพื่อศกึษาและเปรียบเทยีบปญหา-อุปสรรคและประโยชนที่ไดรับ
จากการจดัทําระบบ ISO/TS 16949 ของอุตสาหกรรมยานยนต กลุมตวัอยางทีใ่ชใน การวิจยั ไดแก 
ตัวแทนฝายบริหารดานคุณภาพ (QMR) ของอุตสาหกรรมยานยนตที่ไดรับ การรับรองระบบ 
ISO/TS 16949 จํานวน 89 ราย เครื่องมือที่ใชในการวิจยั คือ แบบสอบถาม การเก็บรวบรวมขอมลู 
ใชการสงแบบสอบถามทางไปรษณีย สถิติที่ใชในการวิเคราะหขอมูล ไดแก คาความถี่ คารอยละ 
คาเฉลี่ย คาสวนเบีย่งเบนมาตรฐานและ Independent-Sample t-test โดยใชโปรแกรมสําเร็จรูป  
SPSS V.11 
 ผลการวิจัยพบวา ตัวแทนฝายบริหารดานคุณภาพ (QMR) ของสถานประกอบการ
อุตสาหกรรมยานยนต สวนใหญเปนเพศชาย มีอายุ 30 ป ไมเกิน 40 ป วุฒิการศึกษาปริญญาตรี 
ตําแหนงงานประจําเปนระดบัหัวหนาแผนก/ฝาย ทําหนาที่เปน QMR โดยตรง มีประสบการณ     
ในตําแหนง (QMR) 3 ป - ไมเกิน 6 ป โดยสถานประกอบการสวนใหญเปนองคกรขนาดกลาง  
 ผลการศึกษาปญหา-อุปสรรค โดยภาพรวมอยูในระดับปานกลาง เมื่อพิจารณาเปนรายดาน
พบวาสวนใหญมีปญหาอยูในระดับปานกลาง มีเพียงดานเครื่องจักรและอุปกรณที่มีปญหาอยูใน
ระดับนอย ผลการเปรียบเทียบปญหา-อุปสรรคจากการจัดทําระบบ ISO/TS 16949 จําแนก           
ตามขนาดของธุรกิจ พบวา ปญหา-อุปสรรคเฉลี่ยรวมดานการบริหารจัดการ อยูในระดับปานกลาง 
เมื่อพิจารณาเปนรายขอ พบวา ทุกขอมปีญหา-อุปสรรคอยูในระดับปานกลาง ปญหา-อุปสรรค      
เฉลี่ยรวม ดานบริหารทรัพยากรบุคคลอยูในระดับปานกลาง เมื่อพิจารณาเปนรายขอ พบวา        
สวนใหญมีปญหา-อุปสรรคอยูในระดับปานกลาง มีเพียงการแตงตัง้ตัวแทนฝายบริหารงานคุณภาพ 
ที่เห็นวามีปญหา-อุปสรรคอยูในระดับนอย ปญหา-อุปสรรคเฉลี่ยรวมดานเครื่องจักรและอุปกรณ 
อยูในระดับนอย เมื่อพจิารณาเปนรายขอ พบวา สวนใหญมีปญหา-อุปสรรคอยูในระดับนอยและ     
มีการซอมแซม บํารุงรักษาเครื่องจักรใหอยูในสภาพพรอมใชงาน ที่เห็นวามปีญหา-อุปสรรค        
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อยูในระดับปานกลาง ปญหา-อุปสรรคเฉลี่ยรวมดานวตัถุดิบอยูในระดับปานกลาง เมื่อพิจารณา 
เปนรายขอ พบวา สวนใหญมีปญหา-อุปสรรคอยูในระดับปานกลาง มีเพียงการดแูลรักษาวัตถุดบิ     
ที่ใชในกระบวนการผลิตที่เหน็วามีปญหา-อุปสรรคอยูในระดับนอย ปญหา-อุปสรรคเฉลี่ยรวม     
ดานงบประมาณอยูในระดับนอย เมื่อพจิารณาเปนรายขอพบวาสวนใหญมีปญหา-อุปสรรคอยูใน
ระดับปานกลาง มีเพียงการขออนุมัติงบประมาณในการจดัทําระบบและการจัดหาแหลงเงินทุนที่ใช
ในการจดัทําระบบอยูระดับนอย ผลการศึกษาประโยชนที่ไดรับโดยภาพรวมอยูในระดับมาก เมือ่
พิจารณาเปนรายดาน พบวา ดานประโยชนที่ไดรับภายในองคกรอยูในระดบัปานกลางและ        
ดานประโยชนที่ไดรับภายนอกอยูในระดับมาก ผลการศึกษาประโยชนที่ไดรับภายในองคกร พบวา 
เฉลี่ยรวมประโยชนที่ไดรับภายในอยูในระดับปานกลาง เมื่อพิจารณาเปนรายขอ พบวา ทุกขอ        
มีประโยชนอยูในระดับปานกลาง ผลการศึกษาประโยชนที่ไดรับภายนอกองคกร พบวา เฉลี่ยรวม
ประโยชนที่ไดรับภายนอกอยูในระดับมาก เมื่อพิจารณาเปนรายขอ พบวา ทุกขอมีประโยชนอยูใน
ระดับมาก ผลการเปรียบเทียบความแตกตางของประโยชนภายในองคกร จําแนกตามขนาดของธุรกิจ 
พบวา ผลการเปรียบเทียบความแตกตางของประโยชนที่ไดรับภายในองคกร พบวา แตกตางกนั
อยางไมมีนยัสําคัญทางสถิติที่ระดับ .05 ผลการเปรียบเทียบความแตกตางของประโยชนที่ไดรับ
ภายนอกองคกร พบวา แตกตางกันอยางไมมีนัยสําคัญทางสถิติทางสถิติที่ระดับ .05 
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Abstract 
 The purpose of this study was to investigate the problems/obstacles and benefits arising 
from ISO/TS system provision of automobile industry. The informants of this study were quality 
management representatives (QMR) from 89 automobile establishments certified with ISO/TS 
16949. Questionnaires were used to collect the data. Percentage, frequency, arithmetic mean, 
standard deviation, and t-test were used to analyze the data via SPSS V.11 software.  
 It was found that most QMR were male with the age range from 30 to 40 years, and 
bachelor’s degree background. Their position was the head of the division or the department 
responsible for QMR job. They had about 3-6 years experience as a QMR. Most establishments 
were of medium size. 
 With respect to the problems and obstacles, the study showed, as a whole and the by-
aspect, that they were at moderate level. However, the problems related to machinery and budgets 
were at a low level. The comparison of the problems encountered by the establishments with 
different sizes revealed insignificant differences. The by-aspect examination indicated that the 
medium establishments faced the problems related to budgets more than the large ones. The by-
item comparison revealed differences in five items; i.e. evaluation of problem characteristics of 
the system, appointment of QMRs, machinery maintenance, seeking budget approval, and finding 
financial support for providing the system. 
 Regarding the benefits gained from the system, it was found, as a whole, that they were at a 
high level. Nevertheless, the by-aspect examination revealed that the benefits within the 
organizations were at a moderate level while those gained from outside were at a high level. The 
comparison of the average benefits gained from within and outside the organizations showed 
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statistically insignificant differences among the establishments with different sizes. The by-item 
comparison also indicated insignificant differences. The statistical significance level of this study 
was set at .05. 

(Total 79 pages) 
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 วิทยานิพนธฉบับนี้ สําเร็จไดดวยความกรณุาจากบุคคลและหนวยงานตางๆ ที่ไดใหความรวมมือ
ในการใหขอมลู เพื่อใชประกอบการศึกษาคนควาและวิจยั จนทําใหสําเร็จลุลวงไดดวยด ี
 ผูวิจัยขอกราบขอบพระคุณ รองศาสตราจารย ดร.วรพจน ศรีวงษคล ประธานกรรมการ         
ที่ปรึกษาวิทยานิพนธ อาจารย ดร.ประดษิฐ เหมือนคดิ กรรมการที่ปรึกษาวิทยานิพนธ ทีไ่ดให     
ความอนเุคราะหชวยเหลือ แนะนํา และตรวจสอบแกไขขอบกพรองตางๆ จนทําใหผลจากวิจยัคร้ังนี้
เสร็จสมบูรณ นอกจากนี้ผูวจิัยยังไดรับความกรณุาจากทานผูทรงคุณวุฒิอีกหลายทานที่มไิด           
กลาวนามถึงในที่นี้ ที่ไดแสดงความคิดเหน็และใหคําแนะนําตางๆ ในการปรับปรุงแกไขเนื้อหาและ
แบบสอบถาม  
 ผูวิจัยขอระลึกถึงพระคุณ ผูชวยศาสตราจารยธานินทร ศิลปจารุ และคณาจารยทุกทาน           
ที่ไดใหความรูในหลายสาขาวิชา ใหแนวคิดและแนวทางตางๆ ซ่ึงมีคายิ่งตลอดระยะเวลาที่ผูวจิยั      
ไดศึกษาอยู และคุณพรเพญ็ คงขํา ที่คอยใหความชวยเหลือและแนะนําแกผูวจิัย และการวจิัยนี้ 
ไดรับทุนอุดหนุนบางสวนจากทุนอุดหนุนการวิจยั เพื่อทําวิทยานพินธสําหรับนักศึกษาระดับ
บัณฑิตศึกษา บัณฑิตวิทยาลยั สถาบันเทคโนโลยีพระจอมเกลาพระนครเหนือ 
 ทายนี้ผูวจิัยใครขอกราบขอบพระ คุณบดิา มารดา ที่เปนกําลังใจแกผูวจิัยมาตลอด และ     
คอยใหการสนับสนุนทางการศึกษา และพี่นองตลอดจนญาติๆ ทุกคน รวมถึงเพื่อนๆ ที่คอย          
ใหความสนับสนุนและเปนกําลังใจใหเสมอมา 
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บทที่ 1 
บทนํา 

 
1.1 ความเปนมาและความสําคญัของปญหา 
 อุตสาหกรรมยานยนตไดรับการจัดใหเปน 1 ใน 5 อุตสาหกรรมยุทธศาสตรของประเทศไทย
เนื่องจากทางภาครัฐมีนโยบายที่จะพัฒนา และผลักดนัใหประเทศไทยเปนศูนยกลางฐานการผลิต
ยานยนตแหงเอเชีย (Detroit of Asia) เปาหมายของอุตสาหกรรมยานยนตไทยจะเปนผูผลิตอันดับ 9 
ของโลกในป 2553 เพราะเปนอุตสาหกรรมที่มีแนวโนมที่ดีและมผีลตอการเติบโตทางเศรษฐกิจ
ของประเทศในอนาคตเพราะมีมูลคาทางการตลาดสูง มีการจางงาน และเกีย่วของกับธุรกิจอืน่ๆ   
อีกจํานวนมาก ในปจจบุันอุตสาหกรรมยานยนตภายในประเทศไทย มีความแข็งแกรงอยูในระดับสูง 
จากการสงสินคาจากไทยไปจําหนายยังหลายๆ ประเทศ ขณะเดียวกันเกิดการลงทุนจากผูผลิตรถยนต
จํานวนมากในประเทศซึ่งรวมถึงการที่กลุมผูผลิตยานยนตรายใหญอันดับ 1 ของโลก ที่เลือกไทย
เปนฐานการผลิต เชน เจเนอรัล มอเตอรหรือจีเอ็ม รวมทั้งผูผลิตรายใหญอ่ืนๆ ไมวาจะเปน         
ฟอรดมอเตอร เดมเลอรไครสเลอร โตโยตา มิตซูบิชิ และฮอนดาเปนตน ทําใหปริมาณการผลิต
รถยนตในประเทศเพิ่มขึน้   
 กลุม Big Three ของสหรัฐอเมริกานําโดย เจเนรัล มอเตอร ฟอรด มอเตอร และเดมเลอร     
ไครสเลอร รวมกันกําหนดมาตรฐานใหผูผลิตหรือผูสงมอบชิ้นสวนตางๆ ของยานยนตตองไดรับ
มาตรฐาน QS 9000 ตามที่กลุมไดกําหนดไวเพื่อใชเปนมาตรฐานใหผูผลิตหรือผูสงมอบชิ้นสวน
ตางๆ ใหกับบริษัททั้ง 3 ใหอยูในมาตรฐานเดียวกนั คือ ระบบคุณภาพ QS 9000 ซ่ึงเปนหลักเกณฑ
ในการคัดเลือกผูผลิตที่จะสงมอบชิ้นสวนใหกับบรษิัททัง้สาม  
 ดังนั้นอุตสาหกรรมผลิตชิ้นสวนยานยนตของไทยจึงจําเปนตองไดรับการรับรองระบบคุณภาพ 
ISO/TS 16949 เปนที่ยอมรับของผูประกอบรถยนตและจะมีโอกาสสงมอบใหแกผูผลิตรายใหญ 
ของโลกซึ่งระบบ ISO/TS 16949 จะเปนเครื่องมือตัวหนึ่ง ในการเจาะตลาดเพื่อหาลูกคาใหแกองคกร 
โดยเฉพาะลูกคาหลักทั้งสามรายขางตน และในอนาคตกลุมประเทศสหภาพยโุรปจะทําใหธุรกิจ
อุตสาหกรรมยานยนตมีการแขงขนักันรุนแรงมากขึ้น ผูผลิตที่ไมไดการรับรองระบบ ISO/TS 16949 
จะไมสามารถสงมอบใหแกผูผลิตรายใหญของโลกได เชน เจเนรัลมอเตอร หรือจีเอ็ม ฟอรดมอเตอร 
เดมเลอรไครสเลอร และบรรดาคายรถยุโรปได เพราะผูประกอบรถยนตดังกลาวนั้นตองการซื้อ
ช้ินสวนยานยนตจากบริษัทที่ไดรับการรับรองระบบ ISO/TS 16949  



 2 

 ปจจุบันนี้มีผูผลิตชิ้นสวนยานยนตและประกอบรถยนตรวม 15 ราย และผูประกอบ
รถจักรยานยนต รวม 5 ราย ซ่ึงตั้งอยูที่ภาคกลางของประเทศ ในบริเวณ 6 จงัหวัด ไดแก 
กรุงเทพมหานคร สมุทรปราการ อยุธยา ฉะเชิงเทรา ชลบุรีและระยอง ดังภาพที่ 1–1 
 

 
 

ภาพที่ 1-1 แสดงที่ตั้งของโรงงานประกอบรถยนตและรถจักรยานยนตในบริเวณกรุงเทพมหานคร 
 และปริมณฑล 5 จังหวดั (สํานักงานเศรษฐกิจอุตสาหกรรม, 2549) 
  
 จากความจําเปนที่ผูผลิตชิ้นสวนยานยนตของไทยตองไดการรับรองระบบ ISO/TS 16949 
หากไมไดรับการรับรองจะไมสามารถสงชิ้นสวนยานยนตใหกับผูประกอบรถยนตได แตขณะนี ้   
มีโรงงานผลิตชิ้นสวนยานยนตของไทยเพยีง 123 รายที่ไดรับรองระบบ ISO/TS 16949 ซ่ึงนอยมาก
เมื่อเปรียบเทียบกับจํานวนโรงงานทั้งหมดที่มีถึง 1700 ราย ซ่ึงอาจเปนไปไดที่โรงงานเหลานัน้
ประสบปญหาในการจดัเตรียมโรงงานเพื่อขอรับรองระบบ ISO/TS 16949 ดังนั้นทําใหผูวจิัยสนใจ
ศึกษาปญหา-อุปสรรคและประโยชนที่ไดรับจากการจดัทําระบบ ISO/TS 16949 
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1.2 วัตถุประสงคของการวิจัย 
 1.2.1 เพื่อศึกษาปญหา-อุปสรรคจากการจัดทําระบบ ISO/TS16949 ของอุตสาหกรรมยานยนต 
 1.2.2 เพื่อเปรียบเทยีบปญหา-อุปสรรคจากการจดัทําระบบ ISO/TS 16949 ของอุตสาหกรรม
ยานยนตจําแนกตามขนาดของธุรกิจ 
 1.2.3 เพื่อศึกษาประโยชนทีไ่ดรับจากการจัดทาํระบบ ISO/TS 16949 ของอุตสาหกรรมยานยนต 
 1.2.4 เพื่อเปรยีบเทียบประโยชนทีไ่ดรับจากการจัดทําระบบ ISO/TS 16949 ของอุตสาหกรรม
ยานยนต จําแนกตามขนาดของธุรกิจ 
 
1.3 ขอบเขตของการวิจัย 
 1.3.1 มุงศึกษาปญหา-อุปสรรคในปจจัย 5 ดานคือ ดานการบริหารจัดการ (Management) 
ดานการบริหารทรัพยากรบุคคล (Man) ดานเครื่องจักรและอุปกรณ (Machinery) ดานวัตถุดบิ 
(Material) และดานงบประมาณ (Money) 
 1.3.2 ประโยชนที่ไดรับจากการจดัทําระบบ ISO/TS 16949 ของอุตสาหกรรมยานยนต       
จะทําการศกึษาทั้งภายในองคกรและภายนอกองคกร  
 1.3.3 มุงศึกษาตวัแทนฝายบริหารดานคุณภาพจากองคกรที่ไดรับระบบ ISO/TS 16949 ของ
อุตสาหกรรมยานยนต จากทําเนียบผูไดรับการรับรองมาตรฐานระบบ ISO/TS 16949 ของสํานักงาน
มาตรฐานผลิตภัณฑอุตสาหกรรม (สมอ.) ขอมูล ณ วันที ่5 มกราคม 2549 
 1.3.4 การศึกษาครั้งนี้ดําเนนิการเกบ็ขอมูลเดือนพฤษภาคม-ธันวาคม 2549 
 
1.4 ขอตกลงเบื้องตน 
 1.4.1 การคํานวณคารอยละใชทศนิยม 2 ตําแหนง และคาตวัเลขจํานวนสุดทายจะใชวิธีเพิ่ม 
หรือลดเพือ่ใหไดคาเต็ม 100 % โดยยึดตามหลักการสากลของมาตรฐานการเงินและบญัชี ทีย่อมรับกัน
ทั่วไป 
 1.4.2 ถามีกลุมตัวอยางกลุมใดไมถึง 25 ราย จะไมนํากลุมนั้นมาทําการเปรียบเทียบความแตกตาง 
 
1.5 นิยามศัพทเฉพาะ 
 1.5.1 ISO/TS 16949 หมายถึง มาตรฐานขอกาํหนดเฉพาะทางเทคนิค (Technical Specification: 
TS) ที่เปนแนวทางของขอกาํหนดระบบบริหารงานคุณภาพของอุตสาหกรรมยานยนตทั่วโลก 
 1.5.2 ปญหา-อุปสรรคจากการจัดทําระบบ ISO/TS 16949 ของอุตสาหกรรมยานยนต 
หมายถึง ขอขัดของตางๆ ที่เกิดจาการจัดทําระบบ ISO/TS 16949 ของอุตสาหกรรมยานยนต      
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ดานการบริหารจัดการ (Management) ดานการบริหารทรัพยากรบุคคล (Man) ดานเครื่องจักรและ
อุปกรณ (Machinery) ดานวตัถุดิบ (Material) และดานงบประมาณ (Money)  
 1.5.3 ประโยชนที่ไดรับจากการจดัทําระบบ ISO/TS 16949 ของอุตสาหกรรมยานยนต 
หมายถึง ส่ิงที่องคกรไดรับทั้งภายนอกและภายในองคกรจากการจดัทําระบบ ISO/TS 16949  
 1.5.4 อุตสาหกรรมยานยนต หมายถึง อุตสาหกรรมผลิตชิ้นสวนยานยนตที่ประกอบรถยนต 
รถจักรยานยนตและอุตสาหกรรมผลิตสวนประกอบและอุปกรณยานยนต 
 1.5.5 ธุรกิจขนาดเลก็ หมายถึง อุตสาหกรรมที่มีการจางงานไมเกิน 50 หรือสินทรัพยถาวร 
ไมเกิน 50 ลานบาท 
 1.5.6 ธุรกิจขนาดกลาง หมายถึง อุตสาหกรรมที่มีการจางงานมากกวา 50 คน แตไมเกิน    
200 คน หรือมีสินทรัพยถาวรมากกวา 50 ลานบาทไมเกนิ 200 ลานบาท 
 1.5.7 ธุรกิจขนาดใหญ หมายถึง อุตสาหกรรมที่มีการจางงานมากกวา 200 คน หรือ              
มีสินทรัพยถาวรมากกวา 200 ลานบาท 
 
1.6 ประโยชนของผลการวิจัย 
 1.6.1 เปนขอมูลใหผูประกอบการอตุสาหกรรมยานยนตทีย่ังไมไดรับการรับรองระบบ ISO/TS 
16949 นําไปใชเปนแนวทางในการแกปญหา-อุปสรรคในการจัดทําระบบ  
 1.6.2 เปนขอมูลใหหนวยงานทีเ่กีย่วของทั้งภาครัฐและเอกชน ชวยเหลือและสนับสนุน       
ใน การปรับปรุงระบบ ISO/TS 16949 ของอุตสาหกรรมยานยนตใหเหมาะสมมากยิ่งขึ้น 
 



บทที่ 2 
เอกสารและงานวิจัยที่เกี่ยวของ 

    
 การศึกษาวิจยัเร่ือง การศึกษาปญหา-อุปสรรคและประโยชนที่ไดรับจากการจดัทําระบบ 
ISO/TS 16949 ของอุตสาหกรรมยานยนต ผูวิจัยไดศึกษาเอกสารและงานวิจยัทีเ่กี่ยวของมาเสนอ 
เปนลําดับดังนี ้
 2.1 อนุกรมมาตรฐาน ISO/TS 16949  
 2.2 ขอกําหนดของระบบ ISO/TS 16949 
 2.3 บทบาทหนาทีค่วามรับผิดชอบดานการบรหิารในการจัดทําระบบ ISO/TS 16949 
 2.4 การยื่นขอใบรบัรองระบบ ISO/TS 16949 
 2.5 การตรวจประเมินระบบ ISO/TS 16949 
 2.6 ขั้นตอนการพฒันาระบบ ISO/TS 16949  
 2.7 ผลงานวิจัยที่เกี่ยวของ  
 
2.1 อนุกรมมาตรฐาน ISO/TS 16949  
 อนุกรมมาตรฐาน ISO/TS 16949 คือ มาตรฐานขอกําหนดเฉพาะทางเทคนิค (Technical 
Specification: TS) ที่เปนแนวทางของขอกําหนดระบบบริหารงานคุณภาพของอุตสาหกรรมยาน
ยนต ทั่วโลก มุงเนนการสรางความพึงพอใจใหกับลูกคา ปองกันขอบกพรอง การลดความแปรผนั
ของเสียในสายการผลิต และการปรับปรุงอยางตอเนื่อง ซ่ึงองคกรมาตรฐานสากล (International 
Organization For Standardization) ไดพัฒนาและอยูบนพื้นฐานของขอกําหนดมาตรฐาน ISO 
9001:2000 ดังนั้นขอกําหนดของ ISO/TS 16949 จะอยูบนหลักการ Plan Do Check Action: PDCA 
เชนเดยีวกัน ที่มีรายละเอียดในแตละขอกําหนด ที่เกีย่วของกบัการวางแผน ปฏิบัติการ ตรวจสอบ
และดําเนินการแกไขในทุกกิจกรรมที่มีผลกระทบ ตอคุณภาพของผลิตภัณฑ เพื่อการปรับปรุง    
อยางตอเนื่อง 
 อนุกรมมาตรฐาน ISO/TS 16949 ถูกพัฒนามาจากมาตรฐานขอกําหนดของโรงงานผูผลิต
รถยนต และมาตรฐานขอกําหนดของแตละประเทศตางก็มีมาตรฐานระบบคุณภาพที่บังคับใชกบั     
ผูสงมอบ (Supplier) ที่แตกตางกนัโดยเปนการผสมผสานขอกําหนดจากมาตรฐานตางๆ ประกอบดวย 
QS 9000 ซ่ึงมาจากผูผลิตรถยนตสัญชาติอเมริกา ไดแก General Motor Ford Motor Company      
ผลจากการที่มีหลายมาตรฐาน ซ่ึงพัฒนาขึ้นมาจากผูผลิตชิ้นสวนยานยนตหลายสัญชาติทําใหเกดิ   
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ผลกระทบตอผูผลิตชิ้นสวนยานยนต เกดิความสับสนตอการจดัทําระบบมาตรฐานที่มคีวามแตกตางกัน 
โดยเฉพาะในกลุมผูผลิตชิ้นสวนยานยนตในยุโรป ในป 1996 จึงไดมีการรวมกลุม เพื่อทําการ
กําหนดมาตรฐานใหม ใหเปนที่ยอมรับมากขึ้นจากหลายๆ ประเทศ รวมถึงการพยายามผลักดัน 
เพื่อใหเปนมาตรฐานในระดบันานานชาต ิ โดยมีการจัดตั้งเปนองคกรความรวมมือที่เรียกวา 
International Automotive Task Force หรือ IATF มีสมาชิกซึ่งมาจากทั้งผูผลิตรถยนตในคายตางๆ 
เชน Bmw Daimler Chrysler Fiat Ford Motor Company General Motor Corporation Renault Psa 
(Peugeot Citroen) Volkseagen รวมถึงองคกรความรวมมือทางดานอุตสาหกรรมยานยนต             
ในประเทศตางๆ ประกอบดวย Aiag (North America) Anfia 
 IATF มีการออกเอกสารประกอบมาตรฐานขึ้นมาอีก 3 ฉบับ ประกอบดวย 
 ฉบับที่ 1 IATF Guidance to ISO/TS 16949 จะเปนคูมือในการขยายความ ใหเกดิความเขาใจ 
ในขอกําหนดบางขอที่อาจจะยังไมชัดเจน รวมถึงมีการยกตัวอยางประกอบ และแนวทางในการ
นําไปประยุกตใช นอกจากนัน้ในสวนทาย ยังมีการระบรุายการเอกสารที่จะตองใชใน การทบทวน
โดยผูตรวจประเมิน กอนที่จะมีการตรวจใหการรับรอง 
 ฉบับที่ 2 Quality System Assessment Checklist 2nd edition เปนเอกสารใชสําหรับ
ประกอบในการตรวจประเมนิ จะมีลักษณะคลายกันกับ QSA ของมาตรฐาน QS 9000 นอกจากนัน้ 
ยังมีรายละเอยีดในการวางแผนการตรวจประเมินดวย 
 ฉบับที่ 3 ISO/TS 16949 Automotive Certification Scheme-Rules for Achieving IATF 
Recognition เปนเอกสารที่ระบกุติกาในการใหการรับรอง ซ่ึงมีเนื้อหาที่เกีย่วของทัง้บริษัทที่ขอรับรอง 
และบริษัทที่ใชการรับรองคลายกับสวน Appendix G ของมาตรฐาน QS 9000 นอกจากนั้น ยังระบุ
ขั้นตอนตางๆ ในการรับรองตั้งแตการแจงความจํานงขอรับรอง จนถึงการได รับการรับรอง 
 ภายหลังจากทีม่ีการออกมาตรฐาน ISO/TS 16949 บริษัทผูผลิตรถยนตสวนใหญ ในอเมริกา 
และยุโรป ตางมีจดหมายออกมา โดยมีเนือ้ความสรุปวาการใหการรับรองตามมาตรฐาน QS 9000 
จะสิ้นสุดในวนัที่ 15 ธันวาคม 2006 หลังจากนั้นใหใชมาตรฐาน ISO/TS 16949 แทน (สมควร, 
2545: 88-90) 
 
2.2 ขอกําหนดของระบบ ISO/TS 16949  
 ขอกําหนดตามมาตรฐาน ISO/TS 16949 จะแบงออกเปน 8 สวนประกอบดวย (ตรีทศ,2547) 
 1. ประวัติความเปนมาของบริษัท 
 2. ขอบเขตของระบบบริหารคณุภาพ 
  2.1 ทั่วไป 
  2.2 การประยกุตใช  
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 3. โครงสรางองคกร 
  3.1 ผังโครงสรางองคกร 
  3.2 หนาที่ความรบัผิดชอบของหนวยบริหาร  
  3.3 หนาที่ความรบัผิดชอบของหนวยงาน   
 4. ระบบบริหารคุณภาพ (Quality Management System) 
  4.1 ขอกําหนดทัว่ไป (General Requirements) 
  4.2 ขอกําหนดของการจัดทําเอกสาร (Documentation Requirements) 
   4.2.1 บททั่วไป (General) การจัดทําเอกสารในระบบบริหารคุณภาพ 
   4.2.2 คูมือคุณภาพ (Quality Manual)  
   4.2.3 การควบคุมเอกสาร (Control of Document)  
   4.2.4 การควบคุมบนัทึก (Control of Records) 
 5. หนาที่ความรบัผิดชอบดานการบริหาร (Management Commitment) 
  5.1 ความมุงมั่นของฝายบริหาร (Management Commitment) 
  5.2 การใหความสําคัญกับลูกคา (Customer Focus) 
  5.3 นโยบายคณุภาพ (Quality Policy) 
  5.4 การวางแผน (Planning)  
   5.4.1 วัตถุประสงคดานคุณภาพ (Quality Objectives) 
   5.4.2 การวางแผนระบบบริหารคณุภาพ (Quality Man)   
  5.5 ความรับผิดชอบ อํานาจหนาที่ และการสื่อสาร (Responsibility, Authority and 
Communication) 
   5.5.1 ความรับผิดชอบ อํานาจและการสื่อสาร (Responsibility and Authority) 
ผูบริหารระดับสูงตองมั่นใจวามีการกําหนดความรับผิดชอบ อํานาจหนาที่ตางๆ และไดมีการสื่อสาร 
ใหทราบทั่วกนั 
   5.5.2 ตัวแทนฝายบริหาร (Management Representative)  
   5.5.3 การสื่อสารภายในองคกร (Internal Communication) 
  5.6 การทบทวนของฝายบริหาร (Management Review)   
   5.6.1 บททั่วไป (General) 
   5.6.2 ขอมูลการทบทวน (Review Input) 
   5.6.3 ผลลัพธที่ไดจากการทบทวน (Review Output) 
 6. การบริหารจัดการทรัพยากร (Resource Management) 
  6.1 การจัดสรรทรัพยากร (Provision of Resources) 
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  6.2 ทรัพยากรบุคคล (Human Resources) 
   6.2.1 บททั่วไป (General) 
   6.2.2 ความสามารถ จิตสํานึก และการฝกอบรม (Competence Awareness and 
Training)  
  6.3 ส่ิงอํานวยความสะดวก (Infrastructure) 
   6.3.1 โรงงาน ส่ิงอํานวยความสะดวก การวางแผนอุปกรณ 
   6.3.2 แผนฉุกเฉิน 
  6.4 สภาพแวดลอมในการทํางาน (Work Environment) 
   6.4.1 ความปลอดภยัสวนบุคคลเพื่อใหบรรลุถึงคุณภาพของผลิตภัณฑ 
   6.4.2 ความสะอาดของสถานที่ 
 7. การดําเนนิการเพื่อใหเกิดผลิตภัณฑ (Product Realization) 
  7.1 การวางแผนการดําเนินการเพื่อใหเกิดผลิตภัณฑ (Planning of Product Realization) 
   7.1.1 การวางแผนเพือ่ใหเกดิผลิตภณัฑ-เพิ่มเติม 
   7.1.2 เกณฑการยอมรับตองถูกกําหนดขึน้โดยองคกรและไดรับการอนุมัติโดยลูกคา 
   7.1.3 การรักษาความลับ องคกรตองมั่นใจในการรกัษาความลับของลูกคาตามสัญญา 
   7.1.4 การควบคุมการเปลี่ยนแปลง 
  7.2 กระบวนการทีเ่กี่ยวของกับลูกคา (Customer-related Processes) 
   7.2.1 การระบุขอกําหนดทีเ่กีย่วของกับผลิตภณัฑ (Determination of Requirements 
Related to the Product) องคกรตองกําหนด 
   7.2.2 การทบทวนขอกําหนดที่เกีย่วกับผลิตภณัฑ (Review of Requirements 
Related to the Product)  
   7.2.3 การสื่อสารกับลูกคา (Customer Communication) 
  7.3 การออกแบบและการพฒันา (Design and Development) 
   7.3.1 การวางแผนการออกแบบและการพฒันา (Design and Development Planning) 
   7.3.2 ขอมูลที่ใชในการออกแบบและพัฒนา  
   7.3.3 ผลที่ไดรับจากการออกแบบและพัฒนา (Design and Development Outputs) 
   7.3.4 การทบทวนผลการออกแบบและพัฒนา (Design and Development Review) 
   7.3.5 การทวนสอบผลของการออกแบบและพัฒนา (Design and Development 
Verification)  
   7.3.6 การรับรองผลการออกแบบและพฒันา (Design and Development Validation) 
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   7.3.7 การควบคุมการเปลี่ยนแปลงการออกแบบและพัฒนา (Control of Design 
and Development Changes) 
  7.4 การจัดซื้อ (Purchasing)  
   7.4.1 กระบวนการจดัซื้อ (Purchasing Process) 
   7.4.2 ขอมูลการจัดซื้อ (Purchasing Information)  
   7.4.3 การทวนสอบผลิตภัณฑที่จดัซื้อ (Verification of Purchased Product) 
  7.5 การดําเนนิการผลิตและการบริการ (Production and Service Provision) 
   7.5.1 การควบคุมการดําเนินการผลิตและการบรกิาร (Control of Production and 
Service Provision) 
   7.5.2 การรับรองกระบวนการตางๆ สําหรับการดําเนนิการผลิตและการบริการ 
(Validation of processes for Production and Service Provision) 
   7.5.3 การชี้บงและการสอบกลับได (Identification and Traceability) 
   7.5.4 ทรัพยสินของลูกคา (Customer Property) 
   7.5.5 การรักษาผลิตภัณฑ (Preservation of Product)  
  7.6 การควบคุมอปุกรณสําหรับการเฝาติดตาม และการวัด (Control of Monitoring and 
Measuring Devices) 
   7.6.1 การวิเคราะหระบบการวดั 
   7.6.2 บันทึกการสอบเทียบ  
   7.6.3 ขอกําหนดของหองปฏิบัติการ  
 8. การวัด การวิเคราะห และการปรับปรุง (Measurement Analysis and Improvement) 
  8.1 บททั่วไป (General)  
   8.1.1 การระบุเครื่องมือทางสถิติ 
   8.1.2 ความรูพื้นฐานทางสถิติ 
  8.2 เฝาติดตาม และการวดั (Monitoring and Measurement)  
   8.2.1 ความพึงพอใจของลูกคา (Customer Satisfaction)    
   8.2.2 การตรวจประเมินภายใน (Internal Audit)  
   8.2.3 การเฝาติดตามและการวัดกระบวนการ (Monitoring and Measurement of 
Processes) 
   8.2.4 การเฝาติดตามและการวัดผลิตภัณฑ (Monitoring and Measurement of Product)  
  8.3 การควบคุมผลิตภัณฑที่ไมเปนไปตามขอกําหนด (Control of Nonconforming Product) 
   8.3.1 การควบคุมผลิตภัณฑที่ไมเปนไปตามขอกําหนด  
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   8.3.2 การควบคุมผลิตภัณฑที่ซอมแซม 
   8.3.3 ขอมูลของลูกคา 
   8.3.4 การละเวนจากลูกคา 
  8.4 การวิเคราะหขอมูล (Analysis of Data) 
   8.4.1 การวิเคราะหและการนําขอมลูไปใช 
  8.5 การปรับปรุง (Improvement)  
   8.5.1 การปรับปรุงอยางตอเนื่อง (Continual Improvement) 
  8.6 การปฏิบัติการแกไข (Corrective Action) 
   8.6.1 การปฏิบัติการปองกัน (Preventive Action)  
 
2.3 บทบาทหนาท่ีความรับผดิชอบดานการบรหิารในการจัดทําระบบ ISO/TS 16949 
 ผูบริหารของบริษัทเปนบุคคลสําคัญที่ทําใหระบบคุณภาพสามารถขับเคลื่อนไปไดอยางตอเนื่อง
และมีประสิทธิภาพ ตามแนวคดิของระบบบริหารคุณภาพ ความรับผิดชอบดานการบรหิาร 
หมายถึง บทบาทที่ผูบริหารของบริษัทพึงกระทํา เพื่อนําไปสูบรรยากาศของการมีสวนรวมและ 
ขวัญกําลังใจ ของพนักงานที่มีตอกิจกรรมตางๆ ในระบบบริหารคุณภาพ นอกจากนี้ หนาที ่      
ความรับผิดชอบ ดานการบรหิารยังหมายถึง การรับรูและความเขาใจของผูบริหารทีม่ีตอระบบคณุภาพ 
และมีการสนบัสนุนการพัฒนาระบบดังกลาวอยางตอเนือ่งและเปนรูปธรรม (ตรีทศ, 2547: 54) 
 
2.4 การยื่นขอใบรบัรองระบบ ISO/TS 16949 
 เมื่อระบบบริหารดานคณุภาพดําเนนิครบทุกขอกําหนดมาตรฐาน ISO/TS 16949 และ          
มีขอมูลแสดงการยืนยันของระบบฯ เพียงพอแลว องคกรควรพิจารณาขั้นตอนการขอรับใบรับรอง
ประกอบดวย 
 2.4.1 เลือกผูใหการรับรอง (Select the Certification Body) ส่ิงที่องคกรควรพิจารณา             
ในการเลือกผูใหการรับรอง คือ 
  2.4.1.1 ความนาเชื่อถือของผูใหการรับรอง ในประเด็นนี้ขอมูลการขึ้นทะเบียนกับ
หนวยรับรองระบบงาน (Accreditation Body) จะสรางความมั่นใจใหกบัองคกรที่จะขอรับบริการได
หนวยรับรองระบบงาน (Accreditation Body) โดยมี IATF เปน Accreditation Body ที่ประกอบดวย 
5 สํานักงาน ไดแก ANFIA ของประเทศอิตาลี CCFA ของประเทศฝรั่งเศส IAOB ของประเทศ
สหรัฐอเมริกา VDA ของประเทศเยอรมน ี SMMT ของประเทศอังกฤษ โดยแตละสาํนักงานจะคุม
Certification Bodies โดยใช Rules ในการใหการรับรองโรงงานตางๆ มีปรากฏอยูหลายแหง        
ทั้งภายในและตางประเทศ 
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  2.4.1.2 คาใชจายการตรวจประเมนิเพื่อใหใบรับรอง ประเดน็หลักอยูกับคาใชจาย 
ตอวัน ของผูตรวจประเมนิ (Man-day Charge) ในกรณีทีเ่ปนผูตรวจประเมินตางประเทศ คาใชจาย
จะสูงกวาผูตรวจประเมินภายในประเทศ ซ่ึงรวมถึงคาเดินทางดวย 
  2.4.1.3 ขอบเขตการตรวจประเมนิเพื่อการรับรอง (Scope of Certification Audit) 
องคกร ควรตรวจสอบวา ผูใหการรับรองมีขอบเขตที่ไดรับอนุญาตใหตรวจรับรองระบบ ISO/TS 
16949 และครอบคลุมประเภทธุรกิจขององคกรหรือไม 
 2.4.2 การยื่นใบสมัคร (Application) หลังจากพิจารณาเลือกผูใหการรับรองแลว องคกร       
ควรยื่นใบสมัคร เมื่อพิจารณาวาระบบมคีวามพรอมใกลสมบูรณ ในชวงนี้ผูใหใบรับรองจะเริม่
กําหนดแผนงานการตรวจประเมินเปนลําดบัขั้นตอน 
 2.4.3 การตรวจสอบความสมบูรณของเอกสารในระบบ (Desktop Document Review)         
เพื่อเปนการยนืยันความพรอมของระบบและเปนแนวทางในการตรวจรับรองระบบตอไป ผูให
ใบรับรองจะขอตรวจสอบเอกสารขั้นตน (อุทัย, 2546: 155-159) 
 
2.5 การตรวจประเมินระบบ ISO/TS 16949 
 การตรวจประเมินแบงออกเปน 3 ขั้นตอนคอื 
 2.5.1 ขั้นตอนที่ 1 การทบทวนขอกําหนด (Readiness Review) จะใชเวลาตรวจ 1-2 วนั            
ณ ที่โรงงาน การตรวจประเมินขั้นที่ 1 จะเปนการประเมินความพรอมขององคกรวาพรอมสําหรับ
การตรวจประเมินขั้นที่ 2 หรือไม หากพบวาไมพรอม การตรวจประเมนิจะตองเร่ิมจาก ขั้นที ่1 ใหม 
หากผลการตรวจ ขั้นที่ 1 พบวาองคกรมีความพรอม การตรวจประเมนิขั้นที่ 2 ตองเกิดขึ้นภายใน  
90 วันหลังจากผลประเมินขัน้ที่ 1 พบวาองคกรมีความพรอมแลว หากเกิน 90 วนั จะตองเริ่มตรวจ
ตั้งแตขั้นที่ 1 ใหม รายละเอยีดในการตรวจประเมินขัน้ที่ 1 ณ สถานที่จริงนั้น ไดแก การกําหนด
กระบวนการทีจ่ําเปนในระบบคุณภาพ กะการทํางาน หนวยงานสนับสนุนนอกโรงงานลูกคา       
ในขอบขายการให การรับรอง ขอกําหนดเฉพาะของลูกคา ความสามารถในดานการสงมอบ         
ทั้งดานคุณภาพ และการตรงตอเวลา การเคลมและคํารองเรียนของลูกคา รวมถึงการแกไขปญหา
การตรวจตดิตามคุณภาพภายใน เปนตน 
 2.5.2 ขั้นตอนที่ 2 การตรวจประเมนิกอนตรวจจริง (Pre-Audit) ตามกฎฉบับที่ 2 ไดระบไุว 
อยางชัดเจนวา การทํา Pre-Audit ไมใชเปนสวนหนึ่งของการตรวจประเมินใหการรับรอง จึงหาม 
นําเวลาในการตรวจประเมนิ Pre-Audit มาหักกลบเวลาในการตรวจจริง การตรวจ Pre-Audit          
จะทําไดเพยีง 1 คร้ัง หาก Certification Body ใดทํา Pre-Audit ที่โรงงานหนึ่งมากกวา 1 คร้ัง          
จะถือวาเปนการใหคําปรึกษา และCertification Body นั้นไมสามารถใหการรับรองโรงงานนั้นได
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ในระยะเวลา 2 ป หาม Auditor ที่ตรวจ Pre-Audit เปนคนเดยีวกันกบั Auditor ที่มาตรวจประเมนิ 
ใหการรับรองจริงระยะเวลาที่ใชตรวจ Pre-Audit หามเกิน 80% ของเวลาในการตรวจประเมินขั้นที่ 2 
 2.5.3 การตรวจประเมินจริง (Site Audit) ซ่ึงเปนการตรวจประเมินโดยผูตรวจประเมินจะเปน 
ผูที่มาจากสถาบันที่ใหการรับรองซึ่งการตรวจประเมนิทัง้ 3 ขั้นตอนจะตองทําที่สถานที่จริง  
  2.5.3.1 ตองตรวจประเมินเพื่อเฝาระวัง (Surveillance Audit) อยางนอยปละครั้ง      
โดยขยับได -3 ถึง +1 เดือน โดยจะสามารถใชกฎการลดเวลาในกรณีที่องคกรไมไดรับผิดชอบ       
ในการออกแบบผลิตภัณฑ     
  2.5.3.2 เศษของวัน ใหปดขึ้นเปน 0.5 วัน 
  2.5.3.3 การลดเวลาในกรณีตรวจแบบเลื่อนชั้น (Upgrade) ไดจาก QS 9000 VDA6.1 
และ ISO 9001:2000 เทานั้น โดยหาก Upgrade จาก ISO9001:2000 จะใชตาราง Recertification 
หาก Upgrade จาก QS 9000 จะลดจากตาราง Certification ไมเกนิ 30% หาก Upgrade จากทั้ง       
ISO 9001 และ QS 9000 จะลดได ไมเกิน 50% 
  2.5.3.4 การใชเวลาตรวจแบบ Upgrade จะทําไดก็ตอเมื่อตรวจโดย Certification 
Body เดิมเทานั้นและหากมีการเปล่ียนองคกรตรวจประเมินใหการรับรอง จะตรวจประเมิน Upgrade 
จากมาตรฐานเดมิได ก็ตอเมื่อไดผานการตรวจประเมนิ Surveillance คร้ังที่ 1 ไปแลวเทานั้น 
(ประมาณ 6 เดือน) เพื่อแกปญหา ที่ IATF เคยพบและไดลงโทษ Certification Body รายใหม          
ที่ใชเวลาตรวจนอยกวา Certification Body เดิม 
  2.5.3.5 การใหการรับรอง  
   ก) ลูกคาที่กําหนดใหโรงงานตองไดรับการรับรอง ISO/TS 16949              
เดิมเรียกวา Subscriber 
    ข) ลูกคาที่ไมไดกาํหนดใหองคกรตองไดรับการรับรอง ISO/TS 16949      
แตองคกรไดเลือกที่จะประยุกตใช ISO/TS 16949 สําหรับลูกคานั้น โดยมีเงื่อนไขวาการผลิตใหกบั
ลูกคานั้นสอดคลองกับขอกําหนดเรื่องการประยุกตใช (Applicability) ในขอกําหนดที่ 1.1 ของ 
ISO/TS 16949  
    ค) การตรวจหนวยงานสนับสนนุ (Remote Location) และการตอบสนอง
การออกแบบผลิตภัณฑ (Product Design Responsibility) 
    ง) ในการตรวจประเมินใหการรับรอง จะตองตรวจหนวยงานสนับสนุน      
ที่อยูตางสถานที่ กอนตรวจทีโ่รงงานผลิต 
    จ) หนวยงานสนบัสนุนนอกสถานที่ ไดแก กจิกรรมทีไ่มใชกระบวนการผลติ
ที่ตั้งอยูสถานที่อ่ืนนอกโรงงาน เชน สํานกังานในกรุงเทพฯ ที่มีงานขาย จัดซื้อ บุคคล เปนตน 
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    ฉ) ในการตรวจประเมินใหการรับรอง จะตองตรวจประเมนิใหครบ        
ทุกหนวยงานสนับสนุนนอกสถานที่ ที่เกีย่วของกับลูกคาในขอบขายการรับรอง 
    ช) การที่ IATF กําหนดใหทําการตรวจประเมินขั้นที่ 1 ทีโ่รงงาน ก็เพือ่
ประเมินวาโรงงานมีหนวยงานสนับสนุนนอกสถานที่อยูที่ใดบาง ทีเ่กี่ยวของกับลูกคาในขอบขาย
การตรวจประเมิน รวมถึงการประเมินวาองคกรเปนผูรับผิดชอบในการออกแบบผลิตภัณฑหรือไม 
และมีพนักงานอยูในสวนงานตางๆ เทาไร เพื่อนําไปกําหนดจํานวนวนัในการตรวจ โดยใชซอฟตแวร
คํานวณวันตรวจของ IATF (ธีรเดช, 2547: 70-74) 
 
2.6 ขั้นตอนการพฒันาระบบ 
 แนวทางการพฒันาระบบ ISO/TS 16949 นั้น ตองมีระบบการบริหารที่สรางความพึงพอใจ
ให กับลูกคาในดานคณุภาพโดยใชแนวทางการบริหารแบบ PDCA คือ 
 2.6.1 ขั้นวางแผน ตองวางแผนขั้นตอนการทํางานตั้งแตรับทราบความตองการของลูกคา
จนกระทั่งสงมอบผลิตภัณฑใหกับลูกคา 
 2.6.2 จัดทําเอกสารที่เกี่ยวของกับขั้นตอนการทาํงาน ที่ไดกําหนดเปนมาตรฐานที่เหมาะสม
ที่สุดของแตละหนวยธุรกิจตองเขียนเปนเอกสารที่เหมาะสม 
 2.6.3 ปฏิบัติตามเอกสารทุกหนวยงาน และทกุกิจกรรมของหนวยธุรกิจตองปฏิบัติเอกสาร        
ที่เขียนมา 
 2.6.4 ตรวจประเมนิการปฏิบัติงาน ทั้งนี้เพื่อใหทราบวาแผนงานและขั้นตอนการทํางานที่วางไว
และเขียนเปนเอกสารไดมีการนําไปปฏิบัติอยางถูกตองเหมาะสม หรือสมควรไดรับการปรับปรุง
แกไขหรือไม 
 2.6.5 การแกไขไมเปนไปตามขอกําหนด และปรับปรุงหากตรวจพบการปฏิบัติงานที่ไม
เปนไปตามระเบียบ วิธีปฏิบตัิงานที่กําหนดก็ใหดําเนนิการแกไขปญหาเหลานั้น รวมทั้งตองหาแนวทาง
ในการปรับปรงุระบบการบริหารงานใหดียิง่ขึ้น (ศูนยประสานการปรับโครงสรางอุตสาหกรรม, 
2549) 
 
2.7 ผลงานวิจัยท่ีเก่ียวของ  
 ผูวิจยัไดทําการศึกษาคนควาเพื่อนําขอมูลมาสนับสนนุงานวจิัยนี้ พบงานวจิัยที่มีเนือ้หาเกีย่วกับ
ระบบบริหารงานคุณภาพ ดังนี้ 
 ปารเมศ (2540) ไดศกึษาวิจยั เร่ืองการประยุกตเทคนิคระดมความคดิแบบ KJ เพื่อหาปญหา
และอุปสรรคของกลุมอุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนต พบวาเทคนิคนีส้ามารถนํามาใชไดเปนอยางดี 
กับวัฒนธรรมไทยที่ไมกลาแสดงความคิดเห็นตอหนาสาธารณะ เปดโอกาสใหผูรวมสัมมนาทุกคน
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สามารถแสดงความคิดเหน็ไดเต็มที่อยางอสิระ และยังมีสวนรวมในการทํางานเปนกลุมในการ
จัดลําดบัและสรุปปญหาที่สําคัญอีกดวย งานวจิัยคร้ังนีแ้สดงใหเหน็ถึงประสิทธภิาพของการประยกุต
เทคนิค การระดมความคดิแบบ KJ ทั้งในดานเกี่ยวกับการเปดโอกาสใหผูเขารวมสัมมนาสามารถ
แสดงความคิดเห็นไดอยางอสิระและไมขัดเขิน และยังเปนสื่อที่จะทําใหคณะผูวิจยัสามารถรวบรวม
ความรูและความคิดเหน็ที่อยูในบคุคลตางๆ ไดอยางมปีระสิทธภิาพ ในสวนของปญหาและอุปสรรค 
ที่เกี่ยวของกับผูผลิตชิ้นสวนยานยนตที่รวบรวมมาไดนัน้ ปรากฏวาตัวปญหาหลักเกิดจากปจจยั 
พื้นฐานของการผลิตทั้ง 5 หรือที่รูจักกันในนามของ 5 M ซ่ึงหมายถึง บริหารจัดการ พนักงาน 
เครื่องจักร วตัถุดิบและงบประมาณ ซ่ึงไดแสดงใหเหน็อีกดวยวา ปจจัย 5 นี้ยังเปนมูลเหตุสําคัญ     
ที่กอใหเกิดปญหากับผูผลิตชิ้นสวนยานยนตในดานคุณภาพ ตนทุนและการจดัสง ดังนั้นถาผูผลิต
ช้ินสวนยานยนตตองการที่จะแกไขปญหาดังกลาวแลวอยางจริงจัง และอยางถอนรากถอนโคน 
ผูผลิตชิ้นสวนยานยนตจะตองใหความสําคญักับการแกไขปญหาเกี่ยวกบั 5 M นี้เปนอยางแรก ผูวิจัย
ทราบวา ปจจัยที่สําคัญทีสุ่ดที่เปนตนกาํเนิดของการไรซ่ึงประสิทธิภาพของการทาํงานของผูผลิต
ช้ินสวนยานยนต คือพนักงาน ซ่ึงทางออกหนึ่งสําหรับปญหานี้คือ การจัดฝกอบรมอยางตอเนื่อง
ใหกับพนักงานในตําแหนงตางๆ 
 จากการศึกษาของปารเมศ ผูวิจัยไดนํา 5 M ไดแก บริหารจัดการ พนักงาน เครื่องจักร วัตถุดิบ
และงบประมาณกําหนดเปนขอบเขตของการวิจัยในครั้งนี้ 
 ประกอบ (2543) ไดศึกษาเรือ่ง แนวทางการเตรียมความพรอมของธุรกิจอุตสาหกรรม ในการ
ยื่นขอรับการรบัรองมาตรฐานระบบการจดัการอาชวีอนามัยและความปลอดภัย มอก.18001 ดวยวิธี
เทคนิคเดลฟาย พบวา แนวทางการเตรียมความพรอมดานทรัพยากรบคุคล ไดแก แนวทาง ในการ
แตงตั้งผูแทนฝายบริหารดานอาชีวอนามยัและความปลอดภัย ตองไดรับการแตงตั้ง จากผูบริหาร
สูงสุดขององคกร มีความตั้งใจ และทัศนคติที่ดีตอระบบ มอก.18001 มีอํานาจตัดสินใจในองคกร 
แนวทางการแตงตั้งคณะทํางานควรไดรับการแตงตั้งจากผูจัดการ แนวทาง การพัฒนาและจดัฝกอบรม
จะตองจัดฝกอบรมตามมาตรฐานขั้นต่าํที่กฎหมายกําหนดไวเปน อยางนอย หลักสูตรที่ควรจัดใหกบั
ผูบริหาร ไดแก นโยบายดานอาชีวอนามยัและความปลอดภัย ใหกับคณะทํางานดานอาชีวอนามัย
และความปลอดภัย ไดแก ขอกําหนดกฎหมายที่เกี่ยวของ กับดานอาชีวอนามัยและความปลอดภยั 
และการดําเนนิงานตามระบบ มอก.18001 หลักประกนัความเสี่ยงและการตรวจประเมินนี้  
 มยุรี (2543) ไดศึกษาเรื่อง แนวทางการเตรียมความพรอมในการขอรับการรับรองการจัดการ
ส่ิงแวดลอม ISO 14001 ขององคการธุรกิจอุตสาหกรรม พบวา แนวทางเตรียมความพรอมดาน
บุคลากร ไดแก การประชุมชี้แจง การสรางแรงจูงใจ การฝกอบรม แนวทางการเตรียมความพรอม 
ดานการบริหารจัดการ ไดแก การใชที่ปรึกษาโครงการ การจัดตั้งคณะกรรมการบริหาร              
ดานสิ่งแวดลอม การจัดทาํเอกสารดานสิ่งแวดลอม การสื่อสารและประชาสมัพันธในองคกร         
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การเลือกบริษทัที่ใหการรับรองแหลงขอมูล แนวทางการเตรียมความพรอมดานวัตถุดบิและทรพัยากร 
ธรรมชาติ ไดแก การพจิารณาคุณสมบตัิของผูสงมอบ และวิธีการตรวจสอบสินคาและบริการ          
โดยเลือกใชการตรวจสอบแบบสุมมากที่สุด แนวทางการเตรียมความพรอมดานเครือ่งจักรอุปกรณ 
ไดแก การจัดเตรียมทุกสวนของงานที่มีการใชเครื่องจักร อุปกรณ แนวทางการเตรยีมความพรอม
ดานงบประมาณ พบวา องคกรขนาดใหญ ขนาดกลาง และขนาดเลก็ มีการใชงบประมาณ                     
ที่แตกตางกันในปริมาณสูง ปานกลาง ต่ํา ตามลําดับ 
 จากการศึกษาของประกอบและมยุรี ผูวิจัยไดนํามาเพื่อเปนแนวทางในการสรางแบบสอบถาม
ของการวิจยัในครั้งนี้ 
 ไพโรจน (2543) ไดศกึษาเรื่อง แนวทางการเตรียมความพรอมของอุตสาหกรรมการผลิต  
การรับรองมาตรฐานระบบคุณภาพ ISO 9002 พบวา แนวทางการเตรียมความพรอมดานบริหาร 
การจัดการ ไดแก แนวทางในการเลือกที่ปรึกษาโครงการฯ ซ่ึงพบวาเลือก ที่ปรึกษาจากองคกร
ภายในประเทศ และการตดัสนิใจเลือกทีป่รึกษาจะพิจารณาจากราคาทีเ่หมาะสม สวนในดานการเลือก
หนวยรับรอง สวนใหญเลือกหนวยรับรองจากองคกรจากตางประเทศ และการตัดสินใจเลือก      
หนวยรับรองจะตองเปนทีย่อมรับของลูกคา 
 จากการศึกษาของไพโรจน ผูวิจัยไดนํามาเพื่อประกอบการอภิปรายผลของการวิจยัในครั้งนี้ 
 



บทที่ 3 
วิธีการดําเนินการวิจัย 

  
 การวิจยัคร้ังนี้เปนการวจิัยเชงิสํารวจ (Survey Research) เพื่อศึกษาปญหา-อุปสรรคและ
ประโยชน ที่ไดรับจากการจดัทําระบบ ISO/ TS 16949 ของอุตสาหกรรมยานยนต โดยจะนําเสนอ
ตามลําดับ ดังนี้ 
 3.1 ประชากรและกลุมตัวอยาง   
 3.2 เครื่องมือในการวิจัย 
 3.3 การเก็บรวบรวมขอมูล 
 3.4 สถิติที่ใชในการวิเคราะหขอมูล 
 
3.1 ประชากรและกลุมตัวอยาง 
 ประชากรที่ใชในการวิจัยคร้ังนี้ คือ ตัวแทนฝายบริหารดานคุณภาพ (QMR) ของ            
สถานประกอบการอุตสาหกรรมยานยนตที่ไดรับการรับรองระบบ ISO/TS 16949 จํานวน 123 ราย 
จากทําเนยีบผูไดรับการรับรองมาตรฐานระบบ ISO/TS 16949 ของสํานักงานมาตรฐานผลิตภัณฑ 
อุตสาหกรรม (สมอ.) ขอมูล ณ วนัที่ 5 มกราคม 2549 ในการวิจัยคร้ังนี้ ใชกลุมตัวอยางจํานวน 8        
9 ราย 
 
3.2 เคร่ืองมือท่ีใชในการวิจัย 
 3.2.1 วิธีการสรางเครื่องมือที่ใชในการวิจยันี้ ไดสรางแบบสอบถาม (Questionnaires) ซ่ึงมี
ข้ันตอนดังนี ้ 
  3.2.1.1 ศึกษาหลักการและขอมูลจากหนังสือ เอกสาร บทความ ผลงานวิจัยที่เกี่ยวของ
และสัมภาษณผูมีประสบการณในวงการอตุสาหกรรมยานยนต เพื่อสรางแบบสอบถามในการวิจยั 
  3.2.1.2 กําหนดขอบเขตดานเนื้อหาใหสอดคลองกับวัตถุประสงคของการวิจัย 
  3.2.1.3 ดําเนินการสรางแบบสอบถามฉบับราง 
  3.2.1.4 นําแบบสอบถามฉบับรางที่สรางขึ้นใหอาจารยที่ปรึกษาวิทยานิพนธพิจารณา 
ตรวจสอบรายละเอียดความถูกตองสมบูรณ และครอบคลุมของเนื้อหาของขอคําถามทุกขอ 
หลังจากอาจารยที่ปรึกษา อาจารย ที่ปรึกษาไดพิจารณาและตรวจสอบแบบสอบถามฉบับรางแลว 
ผูวิจัยไดนํามาปรับปรุงแกไข 
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  3.2.1.5 นําแบบสอบถามฉบับรางไปใหผูทรงคุณวฒุิ ซ่ึงมีความรูและประสบการณ
ทางดานอุตสาหกรรมยานยนตพิจารณาแบบสอบถาม จํานวน 5 ทาน เพื่อเปน การพิจารณา      
ความเที่ยงตรง ครอบคลุมเนื้อหาและความถูกตองในสํานวนภาษา หลังจากผูทรงคุณวุฒิไดพิจารณา
และตรวจสอบแลวผูวิจัยไดนาํมาปรึกษาอาจารยที่ปรึกษา และทําการปรับปรุงแกไขขอความคิดเห็น
กอนนําไปใชจริง 
  3.2.1.6 นําแบบสอบถามไปหาคาความเชื่อมั่น โดยวิเคราะหหาคาสัมประสิทธิ์แอลฟา 
(Alpha Coefficient) จําแนกตามรายดานและประโยชน พบวา โดยภาพรวม มีคาเทากับ .9446      
เมื่อพิจารณาเปนรายดาน พบวา ดานการบริหารจัดการ มีคาเทากับ 0.8895 ดานการบริหาร
ทรัพยากรบุคคล มีคาเทากับ 0.9111 ดานเครื่องจักรและอุปกรณ มคีาเทากับ 0.8056 ดานวัตถุดิบ      
มีคาเทากับ 0.8936 ดานงบประมาณ มีคาเทากับ 0.9249 ประโยชนที่ไดรับภายในองคกร มีคา 
เทากับ 0.9348 และประโยชนที่ไดรับภายนอกองคกร มีคาเทากับ 0.9212 ซ่ึงแบบสอบถาม             
ที่สรางขึ้นผานเกณฑ 0.8 ทุกดาน 
 3.2.2 ลักษณะของเครื่องมือ 
 เครื่องมือที่ใชในการวิจัยคร้ังนี้เปนแบบสอบถามความคิดเห็นเรื่องการศึกษาปญหา-อุปสรรค
และประโยชนที่ไดรับจากการจัดทําระบบ ISO/TS 16949 ของอุตสาหกรรมยานยนต ซ่ึงแบงออก 
เปน 4 ตอนดังนี้ 
 ตอนที่ 1 ขอมูลทั่วไปของตัวแทนฝายบริหารงานคุณภาพ (QMR) ลักษณะแบบสอบถาม      
เปนแบบตรวจสอบรายการ (Check List) มีขอคําถาม 7 ขอ 
 ตอนที่ 2 ปญหา-อุปสรรคจากการจัดทําระบบ ISO/TS 16949 ของอุตสาหกรรมยานยนต 
โดยครอบคลุมปญหา-อุปสรรคในปจจัย 5 ดาน คือ ดานการบริหารจัดการ (Management)          
ดานการบริหารทรัพยากรบุคคล (Man) ดานเครื่องจักรและอุปกรณ (Machinery) ดานวัตถุดบิ 
(Material) และดานงบประมาณ (Money) ลักษณะแบบสอบถามเปนแบบมาตราสวนประมาณคา 
(Rating Scale) และคําถามปลายเปด (Open - ended Questionnaires) มีขอคําถาม 35 ขอ 
 ตอนที่ 3 ประโยชนที่ไดรับจากการจดัทําระบบ ISO/TS 16949 ของอุตสาหกรรมยานยนต 
โดยแบงออกเปนภายในองคกรและภายนอกองคกร ลักษณะแบบสอบถามเปนแบบมาตราสวน
ประมาณคา (Rating Scale) และคําถามปลายเปด (Open - ended Questionnaires) มีขอคําถาม 20 ขอ  
 ตอนที่ 4 ขอเสนอแนะอื่นๆ ที่เปนประโยชนในการจัดทําระบบ ISO/TS 16949 ลักษณะ 
แบบสอบถามเปนแบบปลายเปด (Open - ended Questionnaires) มีขอคําถาม 1 ขอ 
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3.3 การเก็บรวบรวมขอมูล 
 ผูวิจัยไดดําเนินการนําแบบสอบถามฉบับสมบูรณสงไปยังกลุมตัวอยางที่ใชในการวิจัย ซ่ึงเปน
ตัวแทนของฝายบริหารดานคณุภาพ (QMR) ขององคกรทางดานอุตสาหกรรมยานยนตที่ไดรับการ
รับรองระบบ ISO/TS 16949 จํานวน 123 ราย การเกบ็รวบรวมขอมูลใชวิธีการจดัสงและรับกลับ
โดยตรงทางไปรษณีย มีขัน้ตอนดําเนนิการดังนี ้
 3.3.1 ขอหนังสือขอความอนุเคราะหตอบแบบสอบถาม จากสาขาวิชาธุรกิจอุตสาหกรรม 
คณะครุศาสตรอุตสาหกรรม สถาบันเทคโนโลยีพระจอมเกลาพระนครเหนือ เพื่อใชแนบไป   
พรอมกับแบบสอบถามหนาแรก ของแบบสอบถามยังไดช้ีแจงใหกลุมประชากรในการวิจัยทราบถึง
วัตถุประสงค ในการวิจัยคร้ังนี้  
 3.3.2 ผูวิจัยไดนําแบบสอบถามทั้งหมดมาใสรหสัหมายเลขประจําแบบสอบถาม ทั้งนี้เพื่อให
งายตอการตรวจสอบและตดิตาม 
 3.3.3 ดําเนินการสงแบบสอบถามทางไปรษณยี ทั้งนีไ้ดกําหนดสถานที่ตอบกลับจาก      
กลุมตัวอยางที ่ตู ปณ. 14 ปณฝ.พระจอมเกลา กรุงเทพมหานคร 10802  
 3.3.4 ภายหลังจากทีไ่ดสงแบบสอบถาม เปนเวลา 62 วัน ปรากฏวาไดรับแบบสอบถาม
กลับคืนครั้งที่ 1 จํานวน 43 ฉบับ ผูวิจยัจงึไดสงแบบสอบถามติดตามไปอีกเปนครัง้ที่ 2 ปรากฏวา
ไดรับแบบสอบถามกลับคืนจํานวน 35 ฉบับ หลังจากนั้น 3 สัปดาหใชโทรศพัทติดตามและ           
ไดสงแบบสอบถามติดตามไปอีกเปนครั้งที่ 3 ปรากฏวาไดรับแบบสอบถามกลับคืนจํานวน 11 ฉบับ 
ดังตารางที่ 3-1 
 
ตารางที่ 3-1 แสดงการเก็บรวบรวมแบบสอบถาม 

การเก็บรวบรวมแบบสอบถาม 
จํานวน 

จดหมายที่สง 
จํานวน 

จดหมายที่ไดรับกลับ 
คิดเปนรอยละ 

คร้ังที่ 1 123 ฉบับ 43 ฉบับ 34.96 
คร้ังที่ 2 80 ฉบับ 35 ฉบับ 28.46 
คร้ังที่ 3 45 ฉบับ 11 ฉบับ 8.94 
รวม  89 ฉบับ 72.36 

 
 จากตารางที ่ 3-1 ผลการรวบรวมแบบสอบถามตั้งแตเดือน พฤษภาคม-ธันวาคม 2549            
ไดแบบสอบถามกลับคืนมาจํานวน 89 ชุด คิดเปนรอยละ 72 .36 จากประชากรทั้งหมด 123 ราย 
 3.3.5 นําแบบสอบถามที่ไดมาตรวจสอบความถูกตองสมบูรณของแบบสอบถาม และนําไป
วิเคราะหขอมูลทางสถิติดวยเครื่องคอมพิวเตอร 
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3.4 สถิติท่ีใชในการวิเคราะหขอมูล 
 การวิจยัคร้ังนีว้ิเคราะหขอมูลดวยเครื่องคอมพิวเตอร โดยใชโปรแกรมสําเร็จรูป SPSS v.11 
(Statistical Package for the Science for Windows) ซ่ึงมีการประมวลขอมูลเปนขั้นตอน คือ 
หลังจากตรวจสอบความถูกตองสมบูรณของแบบสอบถามเรียบรอยแลว จึงนําขอมูลที่ไดมา
เปลี่ยนแปลงเปนรหัสตัวเลข (Code) แลวบันทึกรหัสลงในเครื่องคอมพิวเตอร และเขียนโปรแกรม
ส่ังงาน โดยใชสถิติดังนี้  
 3.4.1 การวิเคราะหขอมูลทั่วไปของตัวแทนฝายบริหารงานคณุภาพ (QMR) ใชการวิเคราะห 
หาคาความถี่ (Frequency) และสรุปเปนคารอยละ (Percentage)  
 3.4.2 การวิเคราะหขอมูลเกี่ยวกับปญหา-อุปสรรคจากการจดัทาํระบบ ISO/TS16949 ของ
อุตสาหกรรมยานยนต โดยใชการวิเคราะหดวยคาเฉลี่ย ( X ) คาสวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน (S.D.)     
และการวิเคราะหเนื้อหา (Content Analysis) จากคําถามปลายเปด โดยเรียงลําดับขอมูล โดยใช
คาความถี่ (Frequency) ซ่ึงมีเกณฑการกําหนดคาน้ําหนกัของการประเมินผลการวิจยั ตามแนวของ
เบสต (Best, 1981: 196) แบงออกเปน 5 ระดับ ดังตอไปนี้ 
 ปญหา-อุปสรรคที่ไดรับจากการจัดทําระบบ   คาน้ําหนกัคะแนน 
  ระดับมากที่สุด    กําหนดใหมีคาเทากับ 5 คะแนน 
  ระดับมาก      กําหนดใหมีคาเทากับ 4 คะแนน 
  ระดับปานกลาง    กําหนดใหมีคาเทากับ 3 คะแนน 
  ระดับนอย      กําหนดใหมีคาเทากับ 2 คะแนน 
  ระดับนอยที่สุด    กําหนดใหมีคาเทากับ 1 คะแนน 
 เกณฑการแปลความหมาย เพื่อจัดระดบัคะแนนเฉลี่ยปญหา-อุปสรรคที่ไดรับจากการจัดทํา
ระบบ ISO/TS 16949 ของยานยนต   
 คะแนนเฉลี่ย 4.50-5.00   กําหนดให ปญหา-อุปสรรคอยูในระดับมากที่สุด 
 คะแนนเฉลี่ย 3.50-4.49   กําหนดให ปญหา-อุปสรรคอยูในระดับมาก 
 คะแนนเฉลี่ย 2.50-3.49   กําหนดให ปญหา-อุปสรรคอยูในระดับปานกลาง 
 คะแนนเฉลี่ย 1.50-2.49   กําหนดให ปญหา-อุปสรรคอยูในระดับนอย 
 คะแนนเฉลี่ย 1.00-1.49  กําหนดให ปญหา-อุปสรรคอยูในระดับนอยที่สุด 
 3.4.3 การวิเคราะหขอมูลเกี่ยวกับประโยชนที่ไดรับจากการจัดทําระบบ ISO/TS 16949 โดยใช 
การวิเคราะหดวยคาเฉลี่ย คาสวนเบี่ยงเบนมาตรฐานและการวเิคราะหเนื้อหา (Content Analysis) 
จากคําถามปลายเปด โดยเรียงลําดับขอมูลโดยใชคาความถี่ (Frequency) ซ่ึงมีเกณฑการกําหนด     
คาน้ําหนกัของ การประเมินผลการวิจัยตามแนวของเบสต (Best, 1981: 196) แบงออกเปน 5 ระดับ 
ดังตอไปนี ้
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  ปญหา-อุปสรรคที่ไดรับจากการจัดทําระบบ  คาน้ําหนกัคะแนน 
   ระดับมากที่สุด     กําหนดใหมีคาเทากับ 5 คะแนน 
    ระดับมาก    กําหนดใหมีคาเทากับ 4 คะแนน 
   ระดับปานกลาง    กําหนดใหมีคาเทากับ 3 คะแนน 
   ระดับนอย    กําหนดใหมีคาเทากับ 2 คะแนน 
   ระดับนอยที่สุด    กําหนดใหมีคาเทากับ 1 คะแนน 
 เกณฑการแปลความหมาย เพื่อจัดระดบัคะแนนเฉลี่ยประโยชนที่ไดรับจากการจดัทําระบบ 
ISO/TS 16949 ของยานยนต   
 คะแนนเฉลี่ย 4.50-5.00   กําหนดให ไดประโยชนอยูในระดับมากที่สุด 
 คะแนนเฉลี่ย 3.50-4.49   กําหนดให ไดรับประโยชนอยูในระดับมาก 
 คะแนนเฉลี่ย 2.50-3.49   กําหนดให ไดรับประโยชนอยูในระดับปานกลาง 
 คะแนนเฉลี่ย 1.50-2.49   กําหนดให ไดรับประโยชนอยูในระดับนอย 
  คะแนนเฉลี่ย 1.00-1.49  กําหนดให ไดรับประโยชนอยูในระดับนอยที่สุด 
 3.4.4 การวิเคราะหเพื่อเปรียบเทียบปญหา-อุปสรรค และประโยชนที่ไดรับจากการจดัทํา
ระบบ ISO/TS 16949 ของอุตสาหกรรมยานยนต จําแนกตามขนาดของธุรกิจ โดยใชการวิเคราะห
เปรียบเทียบความแตกตางระหวาง 2 ตัวแปรที่เปนอิสระตอกัน ใชสถิติ Independent – Sample t-test 
และการวิเคราะหเนื้อหา (Content Analysis) จากคําถามปลายเปดใชคาความถี่ (Frequency) และ
จัดลําดับความถี่ 
 3.4.5 การวิเคราะหขอมูลเกี่ยวกับขอเสนอแนะ เพื่อเปนประโยชนที่ไดรับจากการจัดทํา ระบบ 
ISO/TS 16949 ของอุตสาหกรรมยานยนต ใชการวเิคราะหเนื้อหา (Content Analysis) จากคําถาม
ปลายเปดใชคาความถี่ (Frequency) และจดัลําดับความถี ่
 



บทที่ 4 
ผลของการวิจัย 

 
 การวิเคราะหและการนําเสนอผลของการวิจัยคร้ังนี้ ผูวิจัยนําเสนอในรูปตาราง และ
ภาพประกอบคําบรรยาย โดยนําเสนอตามตอนของแบบสอบถามและวัตถุประสงคซ่ึงมี 4 ตอนดังนี้ 
 4.1 ตอนที่ 1 ขอมูลทั่วไปของตัวแทนฝายบริหารงานคุณภาพ ลักษณะแบบสอบถามเปน
แบบตรวจสอบรายการ (Check List) มีขอคําถามจํานวน 7 ขอ 
 4.2 ตอนที่ 2 ปญหา-อุปสรรคจากการจัดทาํระบบ ISO/TS 16949 ของอตุสาหกรรมยานยนต 
โดยครอบคลุมปญหา-อุปสรรคในปจจัย 5 ดาน คือ ดานการบริหารจัดการ (Management)          
ดานการบริหารทรัพยากรบุคคล (Man) ดานเครื่องจักรและอุปกรณ (Machinery) ดานวัตถุดบิ
(Material) และดานงบประมาณ (Money) ลักษณะแบบสอบถามเปนแบบมาตราสวนประมาณคา 
(Rating Scale) และลักษณะคําถามเปนแบบปลายเปด (Open-ended Questionnaires) มีขอคําถาม
จํานวน 35 ขอ เปรียบเทียบความแตกตางของปญหา-อุปสรรคที่ไดรับจากการจดัทาํระบบ ISO/TS 
16949 ของอุตสาหกรรมยานยนต จําแนกตามขนาดของธุรกิจ 
 4.3 ตอนที่ 3 ประโยชนทีไ่ดรับจากการจดัทําระบบ ISO/TS 16949 ของอุตสาหกรรมยานยนต
โดยแบงออกเปนภายในองคกรและภายนอกองคกร ลักษณะแบบสอบเปนแบบมาตราสวนประมาณคา 
(Rating Scale) และลักษณะคําถามเปนแบบปลายเปด (Open-ended Questionnaires) มีขอคําถาม        
20 ขอ เปรียบเทียบความแตกตางของประโยชนทีไ่ดรับจากการจดัทาํระบบ ISO/TS 16949 ของ
อุตสาหกรรมยานยนต จําแนกตามขนาดของธุรกิจ 
 4.4 ตอนที่ 4 ขอเสนอแนะอื่นๆ ที่เปนประโยชนในการจัดทําระบบ ISO/TS 16949 ลักษณะ
คําถามเปนแบบปลายเปด (Open-ended Questionnaire) มีขอคําถาม 1 ขอ 
 จากการรวบรวมขอมูลที่ไดจากแบบสอบถาม ผูวิจัยไดนําขอมูลดังกลาวมาทําการวิเคราะห 
เปนผลของการวิจัย ดังจะไดนาํเสนอเปนลําดับดังตอไปนี้ 
 
4.1 ตอนที ่1 ขอมูลท่ัวไปของตัวแทนฝายบริหารงานคุณภาพ   
 4.1.1 ผลการวิเคราะหขอมูลเกี่ยวกบัสถานภาพทัว่ไป ของตวัแทนฝายบรหิารงานคุณภาพ 
(QMR) ในดานเพศ ปรากฏผลดังตารางที่ 4-1 และภาพที ่4-1 
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ตารางที่ 4-1 แสดงจํานวนและคารอยละของตัวแทนฝายบริหารงานคุณภาพ (QMR)  
   จําแนกตามเพศ  

เพศ จํานวน รอยละ 
เพศชาย 73 82.02 
เพศหญิง 16 17.98 

รวม 89 100.00 
 
 

เพศหญิง

17.98 %

เพศชาย

82.02%

 
ภาพที่ 4 -1  แสดงคารอยละของตัวแทนฝายบริหารงานคณุภาพ (QMR) จําแนกตามเพศ 

 
 จากตารางที่ 4-1 และภาพที ่ 4-1 พบวา ตัวแทนฝายบริหารงานคุณภาพ (QMR) สวนใหญ      
เปนเพศชายคดิเปนรอยละ 82 .02 ที่เหลือเปนเพศหญิงคดิเปนรอยละ 17.98  
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 4.1.2 ผลการวิเคราะหขอมูลทั่วไปของตัวแทนฝายบริหารงานคณุภาพ (QMR) ในดานอายุ 
ปรากฏผลดังตารางที่ 4-2 และภาพที่ 4-2  
 
ตารางที่ 4-2 แสดงจํานวนและคารอยละของตัวแทนฝายบริหารงานคุณภาพ (QMR)  
   จําแนกตามอาย ุ

อายุ จํานวน รอยละ 
ต่ํากวา 30 ป 7 7.86 
30 ป-ไมเกนิ 40 ป 49 55.06 
40 ป-ไมเกนิ 50 ป 31 34.83 
50 ปขึ้นไป 2 2.25 

รวม 89 100.00 
 

30ป-ไมเกิน40ป

55.06 %

40 ป-ไมเกิน50  ป

34.83%
ตํ่ากวา 30 ป

7.86%
50ปข้ึนไป

2.25%

 
 

ภาพที่ 4-2  แสดงคารอยละของตัวแทนฝายบริหารงานคณุภาพ (QMR) จําแนกตามอาย ุ
 
 จากตารางที่ 4-2 และภาพที ่4-2 พบวา ตวัแทนฝายบริหารงานคุณภาพ (QMR) สวนใหญจะมี
อายุ 30 ป-ไมเกิน 40 ป คิดเปนรอยละ55.06 รองลงมาไดแก อายุ 40 ป-ไมเกนิ 50 ป คิดเปนรอยละ 
34.83 อายุต่ํากวา 30 ป คิดเปนรอยละ 7.86 และอาย ุ50 ปขึ้นไป คิดเปนรอยละ 2.25 ตามลําดับ 
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 4.1.3 ผลการวิเคราะหขอมูลทั่วไปของตัวแทนฝายบริหารงานคณุภาพ (QMR) ในดาน       
วุฒิการศึกษาปรากฏผลดังตารางที่ 4-3 และภาพที่ 4-3 
 
ตารางที่ 4-3 แสดงจํานวนและคารอยละของตัวแทนฝายบริหารงานคุณภาพ (QMR)  
   จําแนกตามวฒุิการศึกษา  

วุฒิการศึกษา จํานวน รอยละ 
ต่ํากวาปริญญาตรี 7 7.87 
ปริญญาตรี 64 71.91 
สูงกวาปริญญาตรี 18 20.22 

รวม 89 100.00 
 

ปริญญาตรี

71.91%

สูงกวาปริญญาตรี

20.22%

ตํ่ากวาปริญญาตรี

7.87%

 
 

ภาพที่ 4-3  แสดงคารอยละของตัวแทนฝายบริหารงานคณุภาพ (QMR) จําแนกตามวฒุิการศึกษา 
 
 จากตารางที่ 4-3 และภาพที่ 4-3 พบวา ตวัแทนฝายบริหารงานคุณภาพ (QMR) วุฒิการศึกษา
สวนใหญปริญญาตรี คิดเปนรอยละ 71.91 รองลงมาไดแก วุฒิการศกึษาสูงกวา ปริญญาตรี คิดเปน
รอยละ 20.22 และวุฒกิารศึกษาต่ํากวาปริญญาตรี คิดเปนรอยละ 7.87 ตามลําดับ 
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 4.1.4 ผลการวิเคราะหขอมูลทั่วไปของตัวแทนฝายบริหารงานคณุภาพ (QMR) ในดานการ
ดํารงตําแหนง ปรากฏผลดังตารางที่ 4-4 และภาพที่ 4-4 
 
ตารางที่ 4-4 แสดงจํานวนและคารอยละของตัวแทนฝายบริหารงานคุณภาพ (QMR)  
   จําแนกตามการดํารงตําแหนง 

 

ผูจัดการฝาย/แผนก

40.45%

หัวหนาฝาย/แผนก

48.32%

อื่นๆ 

4.49%
ผูบริหารระดับสงู

6.74%

 
 ภาพที่ 4-4 แสดงคารอยละของตัวแทนฝายบริหารงานคุณภาพ (QMR)  
  จําแนกตามการดํารงตําแหนง 
 
 จากตารางที่ 4-4 และภาพที ่ 4-4 พบวา ตัวแทนฝายบริหารงานคุณภาพ (QMR) สวนใหญ 
ดํารงตําแหนงหัวหนาฝาย/แผนก คิดเปนรอยละ 48.32 รองลงมาไดแก ตําแหนงผูจัดการฝาย/แผนก 
คิดเปนรอยละ 40.45 ตําแหนงผูบริหารระดับสูงคิดเปนรอยละ 6.74 และตําแหนงอืน่ๆ ไดแก Plant 
Manager Factory Manager ผูจัดการระดบักลางและผูดาํเนินการจัดทาํระบบ คิดเปนรอยละ 4.49 
ตามลําดับ 

ตําแหนง จํานวน รอยละ 
ผูบริหารระดับสูง 6 6.74 
ผูจัดการฝาย/แผนก 36 40.45 
หัวหนาฝาย/แผนก 43 48.32 
อ่ืนๆ เชน  1. Plant Manager 
  2. Factory Manager  
  3. ผูจัดการระดับกลาง 
  4. ผูดําเนินการจัดทําระบบ 

4 4.49 

รวม 89 100.00 
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 4.1.5 ผลการวิเคราะหขอมูลทั่วไปของตัวแทนฝายบริหารงานคณุภาพ (QMR) ในดาน
ประสบการณการทํางานที่เกีย่วกับฝายบริหารงานคุณภาพ (QMR) ปรากฏผล ดังตารางที่ 4-5 และ
ภาพที่ 4-5 
 
ตารางที่ 4-5 แสดงจํานวนและคารอยละของตัวแทนฝายบริหารงานคุณภาพ (QMR)  
   จําแนกตามประสบการณการทํางานที่เกีย่วกับฝายบริหารงานคุณภาพ (QMR) 
ประสบการณการทํางานที่เกีย่วกับฝายบริหารคุณภาพ (QMR) จํานวน รอยละ 
นอยกวา 3 ป 21 23.60 
3 ป -ไมเกนิ 6 ป 41 46.07 
6 ปขึ้นไป 27 30.33 

รวม 89 100.00 
 

นอยกวา 3 ป

23.60 %

3 ป-ไมเกนิ 6 ป

46.07%

6 ปขึ้นไป

30.33%

 
 ภาพที่ 4-5 แสดงคารอยละของตัวแทนฝายบริหารงานคุณภาพ (QMR) จําแนกตาม 
  ประสบการณ การทํางานที่เกีย่วกับฝายบริหารคุณภาพ (QMR) 
 
 จากตารางที่ 4-5 และภาพที ่ 4-5 พบวา ตัวแทนฝายบริหารงานคุณภาพ (QMR) สวนใหญ     
จะมีประสบการณทํางานที่เกี่ยวกับฝายบรหิารคุณภาพ (QMR) 3 ป-ไมเกิน 6 ป คิดเปนรอยละ 46.07 
รองลงมาไดแก 6 ปขึ้นไป คดิเปนรอยละ 30.33 และนอยกวา 3 ป คิดเปนรอยละ 23.60 ตามลําดับ 
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 4.1.6 ผลการวิเคราะหขอมูลสภาพทั่วไปของตัวแทนฝายบริหารงานคุณภาพ (QMR) ในดาน
ความรับผิดชอบในตําแหนง (QMR) ปรากฏผลดังตารางที่ 4-6 และภาพที่ 4-6 
 
ตารางที่ 4-6 แสดงจํานวนและคารอยละของตัวแทนฝายบริหารงานคุณภาพ (QMR)  
   จําแนกตามความรับผิดชอบในตําแหนง QMR  

อื่นๆ 

1.13%

รับผิดชอบหนาท่ี QMR โดยตรง

53.93%

รับผิดชอบงานอ่ืน 

  แตชวยดูแลเปน QMRดวย

44.94%

 
 ภาพที่ 4-6 แสดงคารอยละของตัวแทนฝายบริหารงานคุณภาพ (QMR) 
  จําแนกตามความรับผิดชอบในตําแหนง QMR 
 
 จากตารางที่ 4-6 และภาพที ่ 4-6 พบวา ตัวแทนฝายบริหารงานคุณภาพ (QMR) สวนใหญ
รับผิดชอบหนาที่ QMR โดยตรง คิดเปนรอยละ 53.93 รองลงมาไดแก รับผิดชอบงานอื่น              
แตชวยดแูลเปน QMR ดวย คิดเปนรอยละ 44.94 และอื่นๆ ไดแก Committee คิดเปนรอยละ 1.13 
ตามลําดับ 
 

ความรับผิดชอบในตําแหนง QMR จาํนวน รอยละ 
รับผิดชอบหนาที่ QMR โดยตรง 48 53.93 
รับผิดชอบงานอื่นแตชวยดแูลเปน QMR ดวย 40 44.94 
อ่ืนๆ ไดแก Committee 1 1.13 

รวม 89 100.00 
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 4.1.7 ผลการวิเคราะหขอมูลสภาพทั่วไปของตัวแทนฝายบริหารงานคุณภาพ (QMR) ในดาน
ขนาดของธุรกิจ ปรากฏผลดังตารางที่ 4-7 และภาพที่ 4-7 
 
ตารางที่ 4-7 แสดงจํานวนและคารอยละของตัวแทนฝายบริหารงานคุณภาพ (QMR)  
   จําแนกตามขนาดของธุรกิจ 

ขนาดของธุรกิจ จํานวน รอยละ 
ขนาดเล็ก 2 2.25 
ขนาดกลาง 61 68.54 
ขนาดใหญ 26 29.21 

รวม 89 100.00 

ขนาดกลาง

68.54%

ขนาดใหญ

29.21%

ขนาดเล็ก

   2.25%

 
ภาพที่ 4-7  แสดงคารอยละของตัวแทนฝายบริหารงานคณุภาพ (QMR) จําแนกตามขนาดของธุรกิจ 
  
 จากตารางที่ 4-7 และภาพที ่ 4-7 พบวา ตัวแทนฝายบริหารงานคุณภาพ (QMR) สวนใหญ
ธุรกิจขนาดกลาง คิดเปนรอยละ 68.54 รองลงมาไดแก ธุรกิจขนาดใหญ คิดเปนรอยละ 29.21 และ
ธุรกิจขนาดเลก็ คิดเปนรอยละ 2.25 
 



 29 

 2 . 87 

2 . 65 

2 . 49 

2 . 57 

2 . 81 

  2 . 48 

   

4.2 ตอนที่ 2 ปญหา-อุปสรรคท่ีไดรับจากการจัดทําระบบ ISO/TS 16949 ของอุตสาหกรรมยานยนต  
 จากวัตถุประสงคการวิจยัขอที่ 1 เพือ่ศึกษาปญหา-อุปสรรคที่ไดรับจากการจดัทําระบบ 
ISO/TS 16949 จะวิเคราะหเปนรายดาน 5 ดานประกอบดวย ดานการบริหารจัดการ ดานการบริหาร
ทรัพยากรบุคคล ดานเครื่องจักรและอุปกรณ ดานวตัถุดิบ และดานงบประมาณ ปรากฏผล            
ดัง ตอไปนี ้
 4.2.1 ผลการวิเคราะหปญหา-อุปสรรคที่ไดรับจากการจัดทําระบบ ISO/TS16949 ของ
อุตสาหกรรมยานยนต โดยภาพรวมและรายดาน ปรากฏผลดังภาพที่ 4 - 8 
 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
 
 
 ภาพที่ 4-8 แสดงคาเฉลี่ย คาสวนเบี่ยงเบนมาตรฐานและระดับปญหา-อุปสรรค 
  โดยภาพรวมและรายดานทีไ่ดรับจากการจดัทําระบบ ISO/TS 16949  
  ของอุตสาหกรรมยานยนต 
 
 จากภาพที่ 4-8 พบวา ปญหา-อุปสรรคโดยภาพรวมอยูในระดบัปานกลาง เมื่อพิจารณาเปน 
รายดาน พบวา สวนใหญมีปญหา-อุปสรรคอยูระดับปานกลาง มเีพยีงดานเครื่องจักรและอุปกรณ 
และดานงบประมาณ มีปญหา-อุปสรรคอยูในระดบันอย  
 
 

 

                                          ปญหา-อุปสรรค 

คาเฉลี่ย 

โดยภาพรวม 

ดานการบริหารจัดการ 

ดานเครื่องจักรและอุปกรณ 

ดานวัตถุดิบ 

ดานการบริหารทรัพยากรบุคคล 

ดานงบประมาณ 

S.D.=0.58 

S.D.=0.62 

S.D.=0.73 

S.D.=0.82 

S.D.=0.63 

S.D.=0.49 

2.50 3.00    2.00    1.50   1.00

นอยที่สุด          นอย                        ปานกลาง 
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 4.2.2 ผลการวิเคราะหปญหา-อุปสรรคที่ไดรับจากการจัดทําระบบ ISO/TS 16949 ของ
อุตสาหกรรมยานยนต ดานการบริหารจัดการ ปรากฏผลดังภาพที่ 4 - 9 
 
 
  

2.64

2.63

2.69

2.93

3.02

3.22

3.34

3.15

2.63

2.69

2.87

2.70

2.87

1.50 2.00 2.50 3.00 3.50

 การเลือกท่ีปรึกษาโครงการ

การคัดเลือกองคกรท่ีใหการรับรองระบบ

การกําหนดนโยบายของ ISO/TS 16949

การประเมินลักษณะของปญหาของระบบ

การกําหนดวัตถุประสงคและเปาหมาย

การปฏิบัติการและติดตามแผนงาน

การดําเนินการปรับปรุงระบบอยางตอเน่ือง

การติดตามตรวจคุณภาพ

การจัดเตรียมความพรอมรับสถานการณ

การจัดทําเอกสารระบบ

การสื่อสารของพนักงานในองคกร

การประชาสัมพันธ

เฉล่ียรวมดานการบริหารจัดการ

 
 
 ภาพที่ 4-9 แสดงคาเฉลี่ย คาสวนเบี่ยงเบนมาตรฐานและระดับปญหา-อุปสรรคที่ไดรับจาก 
  การจัดทําระบบ ISO/TS 16949 ของอุตสาหกรรมยานยนต ดานการบริหารจัดการ 
 
 ภาพที่ 4-9 พบวา ปญหา-อุปสรรคเฉลี่ยรวมดานการบริหารจัดการ อยูในระดับปานกลาง  
เมื่อพิจารณาเปนรายขอ พบวา ทุกขอมีปญหา-อุปสรรคอยูในระดับปานกลาง 
 
 
 

   คาเฉลี่ย 

S.D.=0.97 

S.D.=0.76 

S.D.=0.81 

S.D.=0.78 

S.D.=0.93 

S.D.=1.02 

S.D.=0.89 

S.D.=0.73 

S.D.=0.99 

S.D.=0.83 

S.D.=0.58 

S.D.=0.87 

S.D.=0.66 

                                          ปญหา-อุปสรรค 
นอย  ปานกลาง มาก 
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  4.2.2.1 ผลการวิเคราะหเนื้อหาจากแบบสอบถามปลายเปด เกีย่วกับปญหา-อุปสรรค
ที่ไดรับจากการจัดทําระบบ ISO/TS 16949 ของอุตสาหกรรมยานยนต ดานการบริหารจัดการ ขอ 8 
การเลือกที่ปรึกษาโครงการ สรุปเปนคาความถี่และเรียงลําดับดังนี้  
 ลําดับที่    ปญหา-อุปสรรค       ความถี่  
 1 มีงบประมาณที่จํากัด 14 
 2 ขาดที่ปรึกษาที่มีความรูจริงอยางมืออาชีพ 10 
  3 ที่ปรึกษาไมสามารถตอบซักถามไดชัดเจน 6 
  4  ที่ปรึกษาโครงการไมมีความชํานาญ 5 
  5  ขาดที่ปรึกษาภายในองคกรที่มีความรูเกีย่วกับระบบ  1 
  4.2.2.2 ผลการวิเคราะหเนื้อหาจากแบบสอบถามปลายเปด เกีย่วกับปญหา-อุปสรรค
ที่ไดรับจากการจัดทําระบบ ISO/TS 16949 ของอุตสาหกรรมยานยนต ดานการบริหารจัดการ ขอ 9 
การคัดเลือกองคกรที่ใหการรับรองระบบ สรุปเปนคาความถี่และเรียงลําดับดังนี้  
 ลําดับที่    ปญหา-อุปสรรค       ความถี่  
 1 มีงบประมาณที่จํากัด 12 
 2  ขาดองคกรที่นาเชื่อถือ 9 
 3  ขาดการพิจารณา Auditor 3 
  4  พนักงานขาดการมีสวนรวมในการกําหนดนโยบาย  1 
  4.2.2.3 ผลการวิเคราะหเนื้อหาจากแบบสอบถามปลายเปด เกีย่วกับปญหา-อุปสรรค
ที่ไดรับจากการจัดทําระบบ ISO/TS 16949 ของอุตสาหกรรมยานยนต ดานการบริหารจัดการ ขอ 10 
การกําหนดนโยบาย สรุปเปนคาความถี่และเรียงลําดับดังนี้  
 ลําดับที่    ปญหา-อุปสรรค       ความถี่ 
 1 เปาหมายขององคกรไมสอดคลองกับนโยบายของระบบ  3 
 2 ผูบริหารระดับสูงขององคกรไมสามารถกําหนดนโยบายเองได 2 
 3 ขาดการพิจารณาองคกรตอการกําหนดนโยบายของระบบ 1 
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  4.2.2.4 ผลการวิเคราะหเนื้อหาจากแบบสอบถามปลายเปด เกีย่วกับปญหา-อุปสรรค
ที่ไดรับจากการจัดทําระบบ ISO/TS 16949 ของอุตสาหกรรมยานยนต ดานการบริหารจัดการ ขอ 11
การประเมินลักษณะปญหาของระบบ สรุปเปนคาความถี่และเรียงลําดบัดังนี้  
 ลําดับที่    ปญหา-อุปสรรค      ความถี่ 
  1  บางขอกําหนดไมไดประยกุตใชจริง 2 
 2 ขาดการใหความรวมมือของแตละหนวยงาน 1 
  2 ขาดความสามารถในการประเมินปญหาทีเ่กิดขึ้นได  1 
  4.2.2.5 ผลการวิเคราะหเนื้อหาจากแบบสอบถามปลายเปด เกีย่วกับปญหา-อุปสรรค
ที่ไดรับจากการจัดทําระบบ ISO/TS 16949 ของอุตสาหกรรมยานยนต ดานการบริหารจัดการ ขอ 12 
การกําหนดวตัถุประสงคและเปาหมายเพื่อใหบรรลุนโยบาย สรุปเปนคาความถี่และเรียงลําดับดังนี้  
 ลําดับที่   ปญหา-อุปสรรค      ความถี่ 
  1  ขาดการกําหนดเปาหมายใหสอดคลองกับความตองการของลูกคา 9 
 2  ขาดการกําหนดเปาหมายใหสอดคลองกับโนบายคุณภาพ 6 
 3  ผูบริหารไมใหใหความสําคญัในการกําหนดวัตถุประสงค  3 
 4  การวางเปาหมายสูงเกินไปจึงไมสามารถทําได 2 
  4.2.2.6 ผลการวิเคราะหเนื้อหาจากแบบสอบถามปลายเปด เกีย่วกับปญหา-อุปสรรค
ที่ไดรับจากการจัดทําระบบ ISO/TS 16949 ของอุตสาหกรรมยานยนต ดานการบริหารจัดการ ขอ 13 
การปฏิบัติการและติดตามแผนงาน สรุปเปนคาความถี่และเรียงลําดับดังนี้  
 ลําดับที่    ปญหา-อุปสรรค       ความถี่ 
  1  บุคลากรมีไมเพียงพอ  7 
  2  องคประกอบที่เกี่ยวของกับระบบมีมากทาํใหทํางานไดไมเร็ว  5 
 3 ไมสามารถปฏิบัติตามแผนไดเพราะมีงานอื่นๆ ก็เรงดวน  4 
 4 เปลี่ยนผูรับผิดชอบบอย 3 
 5  ไมสามารถทําตามเปาหมายไดเพราะเปาหมายสูงเกินไป 2 
 6 ทุกฝายไมใหความสําคัญกับงานระบบ ISO/TS 16949  1 
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  4.2.2.7 ผลการวิเคราะหเนื้อหาจากแบบสอบถามปลายเปด เกีย่วกับปญหา-อุปสรรค
ที่ไดรับจากการจัดทําระบบ ISO/TS 16949 ของอุตสาหกรรมยานยนต ดานการบริหารจัดการ ขอ 14 
การดําเนนิการปรับปรุงระบบอยางตอเนื่อง สรุปเปนคาความถี่และเรียงลําดับดังนี้  
 ลําดับที่    ปญหา-อุปสรรค       ความถี่ 
  1  การปฏิบัติตามมาตรฐานไมสม่ําเสมอ 12 
  2  บุคลากรมีหนาที่รับผิดชอบมากจึงไมคอยมีเวลาใหกับระบบ 6 
  3  ขาดการติดตามอยางตอเนื่องจากผูบริหาร 4 
  4  ผูบริหารไมมองวาการปรับปรุงระบบนั้นแยกออกจากสวนงานอืน่ 1 
  4.2.2.8 ผลการวิเคราะหเนื้อหาจากแบบสอบถามปลายเปด เกีย่วกับปญหา-อุปสรรค
ที่ไดรับจากการจัดทําระบบ ISO/TS 16949 ของอุตสาหกรรมยานยนต ดานการบริหารจัดการ ขอ 15 
การตรวจตดิตามคุณภาพ สรุปเปนคาความถี่และเรียงลําดบัดังนี้  
 ลําดับที่    ปญหา-อุปสรรค      ความถี่ 
 1  ขาดบุคลากรที่มีความสามารถในการตรวจติดตามที่มีคุณภาพ 7 
  2  ขาดการเตรียมตัวในการตรวจติดตาม 5 
  3  ขาดความเอาใจใสในการแกปญหาหลังเกดิขอผิดพลาด 4 
 4  Auditor มีไมเพียงพอ 2 
  5  ขาดแรงจูงใจในการตรวจติดตาม  1 
  4.2.2.9 ผลการวิเคราะหเนื้อหาจากแบบสอบถามปลายเปด เกีย่วกับปญหา-อุปสรรค 
ที่ไดรับจากการจัดทําระบบ ISO/TS 16949 ของอุตสาหกรรมยานยนต ดานการบริหารจัดการ ขอ 16 
การจัดเตรยีมความพรอมรับสถานการณฉุกเฉิน สรุปเปนคาความถี่และเรียงลําดับดังนี ้
  ลําดับที่    ปญหา-อุปสรรค       ความถี่ 
  1  ไมสามารถทําตามแผนที่เตรยีมไวได  4 
  2  ไมมีการเตรียมความพรอมรับสถานการณฉุกเฉิน 1 
 2  เสียงบประมาณในการเตรียมอุปกรณคอนขางมาก  1 
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  4.2.2.10 ผลการวิเคราะหเนื้อหาจากแบบสอบถามปลายเปด เกีย่วกับปญหา-อุปสรรค
ที่ไดรับจากการจัดทําระบบ ISO/TS 16949 ของอุตสาหกรรมยานยนต ดานการบริหารจัดการ ขอ 17 
การจัดทําเอกสารระบบ สรุปคาความถี่และเรียงลําดับดังนี้  
 ลําดับที่    ปญหา-อุปสรรค       ความถี่ 
  1  ขาดบุคลากรที่มีความรูในการจัดทําเอกสารของระบบ  8 
  2  เอกสารในการจัดทําระบบคอนขางมาก 6 
  3  การตีความหมายขอกําหนดที่ไมชัดเจน  5 
 4 Auditor มีไมเพียงพอ 2 
  4.2.2.11 ผลการวิเคราะหเนื้อหาจากแบบสอบถามปลายเปด เกีย่วกับปญหา-อุปสรรค 
ที่ไดรับจากการจัดทําระบบ ISO/TS 16949 ของอุตสาหกรรมยานยนต ดานการบริหารจัดการ ขอ 18 
การสื่อสารของพนักงานในองคกร สรุปคาความถี่และเรยีงลําดับดังนี้  
 ลําดับที่    ปญหา-อุปสรรค       ความถี่ 
  1  พนักงานไมมคีวามรูเกี่ยวกบัระบบ และความเขาใจที่แตกตางกัน  4 
 2  พนักงานไมทาํตามกฎมักทําตามความตองการของตัวเอง 2 
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 4.2.3 ผลการวิเคราะหปญหา-อุปสรรคที่ไดรับจากการจัดทําระบบ ISO/TS 16949 ของ
อุตสาหกรรมยานยนต ดานการบริหารทรัพยากรบุคคล ปรากฏผลดังภาพที่ 4 - 10 
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การสรางแรงจูงใจใหพนักงานมีสวนรวม

การสรางความเขาใหกับพนักงานในองคกร

การผลักดันใหพนักงานมีสวนรวมในการจัดทําระบบ

การจัดฝกอบรมหลักสูตรเก่ียวกับระบบ 

ความรับผิดชอบของผูบริหารในการจัดทําระบบ 

การแตงต้ังตัวแทนฝายบริหารงานคุณภาพ

ความสามารถในการแกปญหาในระบบ

การจัดต้ังคณะทํางานในระบบ 

ความรับผิดชอบของคณะทํางานในการจัดทําระบบ

การสรรหาผูตรวจติดตามระบบของผูตรวจติดตามภายใน

ความรับผิดชอบในการตรวจติดตามระบบ

เฉล่ียรวมดานการบริหารทรัพยากรบุคคล

  S.D = 0.87

  S.D. = 0.94

  S.D. = 0.88

  S.D. = 0.97

  S.D. = 0.85

  S.D. = 0.72

  S.D. = 0.91

  S.D. = 0.83

  S.D. = 0.80

  S.D. = 0.80

  S.D. = 0.81

  S.D. = 0.62

 
 ภาพที่ 4-10 แสดงคาเฉลี่ย คาสวนเบี่ยงเบนมาตรฐานและระดับปญหา-อุปสรรคที่ไดรับจากการ 
  จัดทําระบบ/TS 16949 ของอุตสาหกรรมยานยนต ดานการบริหารทรัพยากรบุคคล 
 

 จากภาพที่ 4-10 พบวา ปญหา-อุปสรรคเฉลี่ยรวมดานการบริหารทรัพยากรบุคคล อยูในระดับ
ปานกลาง เมื่อพิจารณาเปนรายขอ พบวา สวนใหญมีปญหา-อุปสรรคอยูระดับปานกลาง มีเพียงการ
แตงตั้งตัวแทนฝายบริหารงานคุณภาพ ที่เห็นวามีปญหา-อุปสรรคอยูในระดับนอย  

    ปญหา-อุปสรรค นอย ปานกลาง 

         
คาเฉลีย่ 

มาก 
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  4.2.3.1 ผลการวิเคราะหเนื้อหาจากแบบสอบถามปลายเปด เกีย่วกับปญหา-อุปสรรค 
ที่ไดรับจากการจัดทําระบบ ISO/TS 16949 ของอุตสาหกรรมยานยนต ดานการบริหารทรัพยากร
บุคคล ขอ 20 การสรางแรงจูงใจใหพนกังานมีสวนรวม สรุปคาความถี่และเรียงลําดับดังนี้    
 ลําดับที่    ปญหา-อุปสรรค       ความถี่ 
  1  พนักงานขาดจติสํานึกของตนเอง  6 
  2  ไมมีแรงจูงใจใหกับพนักงานโดยแรงจูงใจอาจจะเปนคาตอบแทน 4 
  3  พนักงานไมยอมทําความเขาใจกับระบบ  2 
  4.2.3.2 ผลการวิเคราะหเนื้อหาจากแบบสอบถามปลายเปด เกีย่วกับปญหา-อุปสรรค 
ที่ไดรับจากการจัดทําระบบ ISO/TS 16949 ของอุตสาหกรรมยานยนต ดานการบริหารทรัพยากร
บุคคล ขอ 21 การสรางความเขาใจใหกับพนักงานในองคกร สรุปคาความถี่และเรียงลําดับดังนี้  
 ลําดับที่    ปญหา-อุปสรรค       ความถี่ 
 1  พนักงานชัว่คราว (Sub-Contact) เปลี่ยนบอย  2 
  2  พนักงานไมคอยสนใจเมื่องานไมเสร็จ  2 
  4.2.3.3 ผลการวิเคราะหเนื้อหาจากแบบสอบถามปลายเปด เกีย่วกับปญหา-อุปสรรค 
ที่ไดรับจากการจัดทําระบบ ISO/TS 16949 ของอุตสาหกรรมยานยนต ดานการบริหารทรัพยากร
บุคคล ขอ 22 การผลกัดนัใหพนกังานมีสวนรวมในการจดัทําระบบ สรุปคาความถีแ่ละเรยีงลําดับดังนี้  
 ลําดับที่    ปญหา-อุปสรรค       ความถี่ 
  1  พนักงานที่อยูมานานมองวาเปนเรื่องยากในการนําระบบมาใช  5 
  2  พนักงานไมใหความสําคัญกับระบบมักคดิวาเปนเรื่องของเอกสาร 3 
 3  พนักงานมองวาระบบไมใชงานประจาํ  2 
  4.2.3.4 ผลการวิเคราะหเนื้อหาจากแบบสอบถามปลายเปด เกีย่วกับปญหา-อุปสรรค 
ที่ไดรับจากการจัดทําระบบ ISO/TS 16949 ของอุตสาหกรรมยานยนต ดานการบริหารทรัพยากร
บุคคล ขอ 23 การจัดฝกอบรมหลักสูตรใหกับพนักงาน สรุปคาความถี่และเรียงลําดับดังนี้  
 ลําดับที่    ปญหา-อุปสรรค       ความถี่ 
  1 ขาดความพรอมทางดานเวลาและงบประมาณในการฝกอบรม 9 
  2 ขาดการฝกอบรมใหกับพนักงานแตฝกอบรมใหหวัหนางาน 7 
  3 ขาดบุคคลากรภายนอกที่มีความรูความสามารถที่จะถายทอดที่ดี  4 
  4 ขาดบุคคลากรที่เปนวิทยากรในการจดัฝกอบรม  1 
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  4.2.3.5 ผลการวิเคราะหเนื้อหาจากแบบสอบถามปลายเปด เกีย่วกับปญหา-อุปสรรค 
ที่ไดรับจากการจัดทําระบบ ISO/TS 16949 ของอุตสาหกรรมยานยนต ดานการบริหารทรัพยากร
บุคคล ขอ 24 ความรับผิดชอบของผูบริหารในการจดัทาํระบบ สรุปคาความถี่และเรยีงลําดับดังนี้  
 ลําดับที่    ปญหา-อุปสรรค       ความถี่ 
 1 ผูบริหารทํางานตามความคิดของตนเองเปนใหญ 2 
  2 ผูบริหารไมเขาใจระบบแตตองการระบบ 1 
  4.2.3.6 ผลการวิเคราะหเนื้อหาจากแบบสอบถามปลายเปด เกีย่วกบัปญหา-อุปสรรค 
ที่ไดรับจากการจัดทําระบบ ISO/TS 16949 ของอุตสาหกรรมยานยนต ดานการบริหารทรัพยากร
บุคคล ขอ 26 ความสามารถในการแกปญหาในระบบ สรุปคาความถี่และเรียงลําดับดังนี้  
 ลําดับที่    ปญหา-อุปสรรค       ความถี่ 
  1 การแกปญหาในระบบไมสามารถเปนไปตามขอกําหนดได 1 
  4.2.3.7 ผลการวิเคราะหเนื้อหาจากแบบสอบถามปลายเปด เกีย่วกับปญหา-อุปสรรค 
ที่ไดรับจากการจัดทําระบบ ISO/TS 16949 ของอุตสาหกรรมยานยนต ดานการบริหารทรัพยากร
บุคคล ขอ 29 การสรรหาผูตรวจตดิตามระบบของผูตรวจติดตามภายใน สรุปคาความถี่และ
เรียงลําดับดังนี้  
 ลําดับที่    ปญหา-อุปสรรค       ความถี่ 
 1 พนักงานขาดการฝกอบรมมาเปนผูตรวจตดิตามภายใน 11 
  2 ขาดผูที่มีความรูเร่ืองระบบ 3 
  3 พนักงานมีงานประจําอยูมากจึงเปนอุปสรรคในการสรรหาผูตรวจ 1 
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 4.2.4 ผลการวิเคราะหปญหา-อุปสรรคที่ไดรับจากการจัดทําระบบ ISO/TS 16949 ของ
อุตสาหกรรมยานยนต ดานเครื่องจักรและอปุกรณ ปรากฏผลดังภาพที่ 4-11 

 
 
 
 
 
 
 
 
  
 

 
 
 ภาพที่ 4-11 แสดงคาเฉลี่ย คาสวนเบี่ยงเบนมาตรฐานและระดับปญหา-อุปสรรคที่ไดรับจากการ 
  จัดทําระบบ ISO/TS 16949 ของอุตสาหกรรมยานยนต ดานเครื่องจักรและอุปกรณ 
 
 จากภาพที่ 4-11 พบวา ปญหา-อุปสรรคเฉลี่ยรวมดานเครื่องจักรและอปุกรณอยูในระดับนอย 
เมื่อพิจารณาเปนรายขอ พบวา สวนใหญมีปญหา-อุปสรรคอยูระดับนอยและมกีารซอมแซม 
บํารุงรักษาเครื่องจักรใหอยูในสภาพพรอมใชงาน ที่เหน็วามีปญหา-อุปสรรคอยูในระดับปานกลาง 
  4.2.4.1 ผลการวิเคราะหเนื้อหาจากแบบสอบถามปลายเปดเกีย่ว กับปญหา-อุปสรรค 
ที่ไดรับจากการจัดทําระบบ ISO/TS 16949 ของอุตสาหกรรมยานยนต ดานเครื่องจักรและอุปกรณ 
ขอ 32 การนําของเสียกลับมาใชใหม สรุปคาความถี่และเรียงลําดับดังนี ้ 
 ลําดับที่    ปญหา-อุปสรรค       ความถี่ 
 1 ขอกําหนดของลูกคาบางรายไมใหนํามาใชใหม 3 
  2  เปนกระบวนการใหมซ่ึงยากที่จะนํามาใชในบริษัท  1 
 2  ช้ินสวนบางชิน้จะไมสามารถนําของเสียกลับมาใชใหม  1 
 
 
 

ปญหา-อุปสรรค 
                   การคัดเลือกเครื่องจักรที่ในการผลิตที่ไดมาตรฐาน 

                                                   การนําของเสียจากการผลิตกลับมาใชใหม 

                      การซอมแซม บํารุงรักษาเครื่องจักรใหอยูในสภาพพรอมใชงาน 

                                        การกําจัดของเสียจากการซอมบํารุงเครื่องจักร 

                                                             เฉลี่ยรวมดานเครื่องจักรและอุปกรณ 

1.00 1.50 2.00 2.50 3.00 

S.D =  0.72 

S.D = .0.88 

S.D= 0.72 

S.D = 0.82 

S.D. = 0 .63 

2.48 
 

คาเฉลี่ย 

      2.45 

2.56 

  2.42 

2.48 

นอยที่สุด    นอย ปานกลาง 
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  4.2.4.2 ผลการวิเคราะหเนื้อหาจากแบบสอบถามปลายเปด เกีย่วกับปญหา-อุปสรรค 
ที่ไดรับจากการจัดทําระบบ ISO/TS 16949 ของอุตสาหกรรมยานยนต ดานเครื่องจักรและอุปกรณ 
ขอ 33 การซอมแซม บํารุงรักษาเครื่องจักรใหอยูในสภาพพรอมใชงานอยูเสมอ สรุปคาความถี่และ
เรียงลําดับดังนี้  
 ลําดับที่    ปญหา-อุปสรรค       ความถี่ 
 1  การบํารุงรักษาขาดความชํานาญและถูกตอง 3 
  2 ไมมีแผนการบํารุงรักษาเครื่องจักร 2 
  4.2.4.3 ผลการวิเคราะหเนื้อหาจากแบบสอบถามปลายเปด เกีย่วกับปญหา-อุปสรรค 
ที่ไดรับจากการจัดทําระบบ ISO/TS 16949 ของอุตสาหกรรมยานยนต ดานเครื่องจักรและอุปกรณ 
ขอ 34 การกําจัดของเสียจากการซอมบํารุงเครื่องจักรที่ใชในการผลิต สรุปคาความถี่และเรียงลําดับ
ดังนี้  
 ลําดับที่    ปญหา-อุปสรรค       ความถี่ 
 1  บริษัทไมมีกฎระเบียบที่เด็ดขาด  3 
 4.2.5 ผลการวิเคราะหปญหา-อุปสรรคที่ไดรับจากการจัดทําระบบ ISO/TS 16949  

 ภาพที่ 4-12 แสดงคาเฉลี่ย คาสวนเบี่ยงเบนมาตรฐานและระดับปญหา-อุปสรรคที่ไดรับจากการ 
  จัดทําระบบ ISO/TS 16949 ของอุตสาหกรรมยานยนต ดานวัตถุดิบ  
  ปรากฏผลดังภาพที่ 4-12 
 

2.57 

 2.46 

2 . 60 

2 . 64 

2.60 

1.00 1.50 2.00 2.50 3.00 

                                           การดูแลรักษาวัตถุดิบที่ใช 

                                     การจัดซื้อ - จัดหาวัตถุดิบที่ใช 

                เฉลี่ยรวมดานวัตถุดิบ 

        การควบคุมการทํางานของผูสงมอบวัตถุดิบที่ใช 

                           การคัดเลือกผูสงมอบวัตถุดิบที่ใช S.D. = 0.94 

S.D. = 0.80 

S.D. = 0.83 

S.D. = 0.73 

S.D. = 0.78 

นอยที่สุด นอย ปานกลาง 

  คาเฉลี่ย 

                         ปญหา-อุปสรรค     
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 จากภาพที่ 4-12 พบวา ปญหา-อุปสรรคเฉลี่ยรวมดานวัตถุดิบอยูในระดับปานกลาง เมื่อ
พิจารณาเปนรายขอ พบวา สวนใหญมีปญหา-อุปสรรคอยูระดับปานกลาง มีเพียงการดูแลวัตถุดิบ    
ที่ใชที่เห็นวามปีญหา-อุปสรรคอยูในระดับนอย 
  4.2.5.1 ผลการวิเคราะหเนื้อหาจากแบบสอบถามปลายเปด เกีย่วกับปญหา-อุปสรรค 
ที่ไดรับจากการจัดทาํระบบ ISO/TS 16949 ของอุตสาหกรรมยานยนต ดานวตัถุดบิ ขอ 35 การคัดเลือก
ผูสงมอบวัตถุดิบที่ใชในการผลิต สรุปคาความถี่และเรยีงลําดับดังนี้  
 ลําดับที่    ปญหา-อุปสรรค       ความถี่ 
 1 ผูสงมอบวัตถุดิบมีใหเลือกนอย 2 
 2 หา Supplier ที่มีช่ือเสียงและมีระบบบริหารงานคุณภาพสากลยาก 1 
 2  การคัดเลือกบริษัทที่ไดรับรองระบบ ISO คอนขางหายาก 1 
  2 ผูสงมอบวัตถุดิบแตละรายใชมาตรฐานแตกตางกัน 1  
  4.2.5.2 ผลการวิเคราะหเนื้อหาจากแบบสอบถามปลายเปด เกีย่วกับปญหา-อุปสรรค 
ที่ไดรับจากการจัดทาํระบบ ISO/TS 16949 ของอุตสาหกรรมยานยนต ดานวตัถุดิบ ขอ 36 การควบคุม
การทํางานของผูสงมอบวัตถุดิบที่ใชในกระบวนการผลิต สรุปคาความถี่และเรียงลําดับดังนี้  
 ลําดับที่    ปญหา-อุปสรรค       ความถี่ 
 1  ไมสามารถควบคุมเวลาสงมอบเพราะผูสงมอบมีอํานาจตอรองสูง 1 
 1 การควบคุมจะยากหากผูสงมอบวัตถุดิบยังไมไดรับรองระบบ 1 
  4.2.5.3 ผลการวิเคราะหเนื้อหาจากแบบสอบถามปลายเปด เกีย่วกับปญหา-อุปสรรค 
ที่ไดรับจากการจัดทาํระบบ ISO/TS 16949 ของอุตสาหกรรมยานยนต ดานวัตถุดิบ ขอ 37 การจดัซื้อ
จัดหาวัตถุดิบที่ใชในกระบวนการผลิต สรุปคาความถี่และเรียงลําดับดังนี้  
 ลําดับที่    ปญหา-อุปสรรค       ความถี่ 
 1 ขาดการเปรียบเทียบราคาและการสงมอบ 2 
 2 ผูสงมอบที่ใหเลือกมีนอยสวนใหญอยูตางประเทศ 1 
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  4.2.5.4 ผลการวิเคราะหเนื้อหาจากแบบสอบถามปลายเปด เกีย่วกับปญหา-อุปสรรค 
ที่ไดรับจากการจัดทําระบบ ISO/TS 16949 ของอุตสาหกรรมยานยนต ดานวัตถุดิบ ขอ 38 การดูแล
รักษาวัตถุดิบที่ใชในกระบวนการผลิต สรุปคาความถี่และเรียงลําดับดังนี้  
 ลําดับที่    ปญหา-อุปสรรค       ความถี่ 
 1 จัดเก็บวัตถุดิบนอยเกนิไป 2 
  2 มีการเก็บวตัถุดิบนานเกินไป 1 
  2 ไมไดสรางอาคารจัดเก็บวัตถุดิบทําใหเกิดสนิมมาก 1 
 
 4.2.6 ผลการวิเคราะหปญหา-อุปสรรคที่ไดรับจากการจัดทําระบบ ISO/TS 16949 ของ
อุตสาหกรรมยานยนต ดานงบประมาณ ปรากฏผลดังภาพที่ 4 - 13 
 

  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 ภาพที่ 4-13 แสดงคาเฉลี่ย คาสวนเบี่ยงเบนมาตรฐานและระดับปญหา-อุปสรรคที่ไดรับจาก 
  การจัดทําระบบ ISO/TS 16949 ของอุตสาหกรรมยานยนต ดานงบประมาณ 
 
 จากภาพที่ 4-13 พบวา ปญหาเฉลี่ยรวมดานงบประมาณอยูในระดับนอย เมื่อพิจารณา       
เปนรายขอพบวาสวนใหญมปีญหา-อุปสรรคอยูระดับปานกลาง มีเพียงการขออนมุัติงบประมาณ
และการจดัหาแหลงเงินทนุที่ใช ในการจดัทําระบบอยูในระดับนอย 

                    ปญหา-อุปสรรค 

2.49 

2.29 

2.29 

2.63 

2.76 

1.00 1.50 2.00 2.50 3.00 

 S.D = 0.94 

S.D. = 0.97 

S.D. = 0.86 

S.D. = 0.82 

S.D. = 0.87    การจัดหาแหลงเงินทุนที่ใชในการจัดทําระบบ  ISO/TS 16949 

                        คาใชจายในการจัดฝกอบรมระบบ  ISO/TS 16949  

               คาใชจายของที่ปรึกษาในการจัดทําระบบ ISO/TS 16949 

      การขออนุมัติงบประมาณในการจัดทําระบบ ISO/TS 16949 

                            เฉลี่ยรวมดานงบประมาณ 

  นอยที่สุด นอย ปานกลาง 

คาเฉลี่ย 



 42 

  4.2.6.1 ผลการวิเคราะหเนื้อหาจากแบบสอบถามปลายเปด เกีย่วกับปญหา-อุปสรรค 
ที่ไดรับจากการจัดทําระบบ ISO/TS 16949 ของอุตสาหกรรมยานยนต ดานงบประมาณ ขอ 39 การจัดหา
แหลงเงินทนุที่ใชในการจัดทําระบบ ISO/TS 16949 สรุปคาความถี่และเรียงลําดับดังนี้  
 ลําดับที่    ปญหา-อุปสรรค       ความถี่ 
 1  รัฐบาลไมไดใหความชวยเหลือและสนับสนุน  1 
  4.2.6.2 ผลการวิเคราะหเนื้อหาจากแบบสอบถามปลายเปดเกี่ยวกับปญหา-อุปสรรค     
ที่ไดรับจากการจัดทําระบบ ISO/TS 16949 ของอุตสาหกรรมยานยนต ดานงบประมาณ ขอ 40    
การขออนุมัติงบประมาณในการจัดทําระบบ สรุปคาความถี่และเรียงลําดับดังนี้  
 ลําดับที่    ปญหา-อุปสรรค       ความถี่ 
 1 หากรัฐบาลสนับสนุน 50 % ฝายบริหารตัดสินใจไดเร็วข้ึน 1 
  4.2.6.3 ผลการวิเคราะหเนื้อหาจากแบบสอบถามปลายเปด เกีย่วกับปญหา-อุปสรรค 
ที่ไดรับจากการจัดทําระบบ ISO/TS 16949 ของอุตสาหกรรมยานยนต ดานงบประมาณ ขอ 41 
คาใชจายของที่ปรึกษาในการจัดทําระบบ สรุปคาความถี่และเรียงลําดับดังนี้  
 ลําดับที่    ปญหา-อุปสรรค       ความถี่ 
 1 คาใชจายที่ปรึกษาสูงจึงตองเลือกราคาต่ํากวาเจาอื่น 2 
 2 งบประมาณทีจ่ํากัดทําใหไมสามารถเลือกที่ปรึกษาที่มีช่ือเสียงได 1 
  4.2.6.4 ผลการวิเคราะหเนื้อหาจากแบบสอบถามปลายเปด เกีย่วกับปญหา-อุปสรรค 
ที่ไดรับจากการจัดทําระบบ ISO/TS 16949 ของอุตสาหกรรมยานยนต ดานงบประมาณ ขอ 42 
คาใชจายในการจัดฝกอบรมทําระบบ สรุปคาความถี่และเรียงลําดับดังนี ้
 ลําดับที่    ปญหา-อุปสรรค       ความถี่ 
 1 เมื่อไดรับรองระบบแลวจะขอฝกอบรมพนักงานใหมเปนเรื่องยาก 1 
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 4.2.7 ผลการวิเคราะหขอมูลเกี่ยวกบัการเปรียบเทยีบความแตกตางของปญหา-อุปสรรค ที่ไดรับ
จากการจดัทําระบบ ISO/TS 16949 ของอุตสาหกรรมยานยนต จําแนกตามขนาดของธุรกิจ 
ปรากฏผลดังตารางที่ 4-8 
 
ตารางที่ 4-8 แสดงคาเฉลี่ย คาสวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน และคาสถิติที่ใชในการทดสอบสมมติฐาน 
   ของการเปรียบเทียบความแตกตางของปญหา-อุปสรรคที่ไดรับจากการจัดทําระบบ  
   ISO/TS 16949 ของอุตสาหกรรมยานยนต โดยภาพรวมและรายดาน 

ธุรกิจขนาดกลาง ธุรกิจขนาดใหญ ปญหา-อุปสรรคที่ไดรับ 
X . S.D. X . S.D. 

t P 

ดานการบริหารจัดการ 2.95 0.55 2.78 0.58 1.258 0.212 
ดานการบริหารทรัพยากรบุคคล 2.90 0.60 2.69 0.61 1.483 0.142 
ดานเครื่องจักรและอุปกรณ 2.52 0.64 2.43 0.58 0.662 0.510 
ดานวัตถุดิบ 2.60 0.68 2.60 0.82 0.013 0.990 
ดานงบประมาณ 2.64 0.77 2.10 0.84 2.942 0.004* 

โดยภาพรวม 2.722 0.466 2.519 0.497 1.827 0.071 

 * มีนัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ .05 
 
 จากตารางที ่ 4-8 ผลการวเิคราะหขอมูลเปรียบเทียบความแตกตางของปญหา-อุปสรรคที่ไดรับ
จากการจดัทําระบบ ISO/TS 16949 จําแนกตามขนาดของธุรกิจ พบวา โดยภาพรวม ระดับปญหา-
อุปสรรค แตกตางกันอยางไมมีนัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ .05 เมื่อพจิารณาเปน รายดาน พบวา 
ระดับปญหา-อุปสรรคมีความแตกตางกันอยางมีนัยสําคญัทางสถิติที่ระดับ .05 จํานวน 1 ดาน ไดแก 
ปญหา-อุปสรรคที่ไดรับจากการจัดทําระบบ ISO/TS 16949 ดานงบประมาณ โดยธุรกิจขนาดกลาง
มีระดับปญหา-อุปสรรคมากกวาธุรกิจขนาดใหญ  
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 4.2.8 ผลการวิเคราะหขอมูลเกี่ยวกบัการเปรียบเทยีบความแตกตางของปญหา-อุปสรรค ที่ไดรับ
จากการจัดทําระบบ ISO/TS 16949 ของอุตสาหกรรมยานยนต ดานการบริหารจัดการ จําแนกตาม
ขนาดของธุรกิจ ปรากฏผลดังตารางที่ 4-9 
 

ตารางที่ 4-9 แสดงคาเฉลี่ย คาสวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน และคาสถิติที่ใชในการทดสอบสมมติฐาน 
   ของการเปรียบเทียบความแตกตางของปญหา-อุปสรรคที่ไดรับจากการจัดทําระบบ  
   ISO/TS 16949 ของอุตสาหกรรมยานยนต ดานการบริหารจัดการ  
   จําแนกตามขนาดของธุรกิจ 

ธุรกิจ 
ขนาดกลาง 

ธุรกิจ 
ขนาดใหญ 

ปญหา-อุปสรรคที่ไดรับ 
 

X . S.D X . S.D. 

t P 

8. การเลือกที่ปรึกษาโครงการ 2.80 0.92 2.77 0.91 2.465 0.016 
9. การคัดเลือกองคกรที่ใหการรับรอง 2.72 0.83 2.50 0.70 1.177 0.242 
10. การกําหนดนโยบายของระบบ 2.79 0.75 2.50 0.76 1.618 0.109 
11. การประเมินลักษณะปญหาของระบบ 3.11 0.63 2.62 0.90 2.952 0.004* 
12. การกําหนดวัตถุประสงคและเปาหมาย 

เพื่อใหบรรลุนโยบายของระบบ 
3.11 0.81 2.92 0.98 0.943 0.348 

13. การปฏิบัติการและติดตามแผนงาน 3.28 0.90 3.23 0.95 0.224 0.823 
14. การดําเนินการปรับปรุงระบบอยางตอเนื่อง 3.43 0.97 3.27 0.91 0.700 0.486 
15. การติดตามตรวจคุณภาพ 3.18 0.98 3.15 1.12 0.111 0.912 
16. การจัดเตรียมความพรอมรับสถานการณ

ฉุกเฉิน 
2.64 0.80 2.69 0.88 -0.275 0.784 

17. การจัดทําเอกสารระบบ 2.75 0.85 2.62 0.90 0.685 0.495 
18. การสื่อสารของพนักงานในองคกร 2.89 0.66 2.88 0.65 0.004 0.997 
19. การประชาสัมพันธ 2.69 0.72 2.77 0.77 -0.470 0.640 

เฉลี่ยรวมดานการบริหารจัดการ 2.949 0.546 2.785 0.580 1.258 0.212 

 * มีนัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ .05 
 

 จากตารางที่ 4-9 ผลการวิเคราะหขอมูลเปรียบเทียบความแตกตางของระดับปญหา-อุปสรรค
ที่ไดรับจาก การจัดทําระบบ ISO/TS 16949 ดานการบริหารจัดการ จําแนกตามขนาดของธุรกิจ 
พบวา ปญหา-อุปสรรคเฉลี่ย รวมดานการบริหารจัดการ แตกตางกนัอยางไมมนีัยสําคัญทางสถิติ         
ที่ระดับ .05 เมื่อพิจารณาเปนรายขอ พบวาแตกตางกันอยางมีนัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ .05 จํานวน      
1 ขอ ไดแก การประเมินลักษณะปญหาของระบบ โดยธุรกิจขนาดกลางมีระดับปญหา-อุปสรรค
มากกวาธุรกจิขนาดใหญ  
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 4.2.9 ผลการวิเคราะหขอมูลเกี่ยวกบัการเปรียบเทยีบความแตกตางของปญหา-อุปสรรค ที่ไดรับ
จากการจดัทําระบบ ISO/TS 16949 ของอุตสาหกรรมยานยนต ดานการบริหารทรัพยากรบุคคล 
จําแนกตามขนาดของธุรกิจ ปรากฏผลดังตารางที่ 4-10  
 

ตารางที่ 4-10 แสดงคาเฉลี่ย คาสวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน และคาสถิติที่ใชในการทดสอบสมมติฐาน 
   ของการเปรียบเทียบความแตกตางของปญหา-อุปสรรคที่ไดรับจากการจัดทําระบบ  
   ISO/TS 16949 ของอุตสาหกรรมยานยนต ดานการบริหารทรัพยากรบุคคล  
   จําแนกตามขนาดของธุรกิจ 

ธุรกิจ 
ขนาดกลาง 

ธุรกิจ 
ขนาดใหญ 

ปญหา-อุปสรรคที่ไดรับ 
 

X . S.D X . S.D. 

t P 

20. การสรางแรงจูงใจใหพนักงานมีสวนรวม 3.11 0.86 2.92 0.80 0.974 0.333 
21. การสรางความเขาใจเรื่อง ISO/TS 16949 

ใหกับพนักงานในองคกร 
3.15 0.87 3.04 0.82 0.543 0.589 

22. การผลักดันใหพนักงานมีสวนรวม        
ในการจัดทําระบบ 

3.15 0.92 3.00 0.89 0.686 0.495 

23. การจัดฝกอบรมหลักสูตรเกี่ยวกับระบบ
ISO/TS 16949 ใหกับพนักงาน 

2.92 0.88 2.62 0.75 1.529 0.130 

24. ความรับผิดชอบของผูบริหารในการ
จัดทําระบบ ISO/TS 16949 

2.69 0.98 2.58 0.94 0.493 0.623 

25. การแตงตั้งตัวแทนฝายบริหารงานคุณภาพ 2.43 0.96 1.88 0.71 2.594 0.011* 
26. ความสามารถในการแกปญหาในระบบ 2.98 0.67 2.73 0.82 1.499 0.138 
27. การจัดตั้งคณะทํางานในระบบ 2.67 0.81 2.31 0.79 1.935 0.056 
28. ความรับผิดชอบของคณะทํางานในการ

จัดทําระบบ ISO/TS ตามที่ไดรับมอบหมาย 
2.84 0.78 2.81 0.90 0.149 0.882 

29. การสรรหาผูตรวจติดตามระบบของ
ผูตรวจติดตามภายใน 

2.98 0.80 2.77 0.77 1.153 0.252 

30. ความรับผิดชอบในการตรวจติดตาม
ระบบของผูตรวจติดตามภายใน 

2.93 
 

0.83 2.88 0.71 0.266 0.791 

เฉลี่ยรวมดานการบริหารทรัพยากรบุคคล 2.896 0.607 2.685 0.603 1.483 0.142 

 * มีนัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ .0 
 
 จากตารางที ่ 4-10 ผลการวเิคราะหขอมูลเปรียบเทยีบความแตกตางของระดับปญหา-อุปสรรค    
ที่ไดรับจากการจัดทําระบบ ISO/TS 16949 ดานการบริหารทรัพยากรบุคคล จําแนกตามขนาด    
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ของธุรกิจ พบวา ปญหา-อุปสรรคเฉลี่ยรวมดานการบริหารทรัพยากรบุคคล แตกตางกันอยางไมมี
นัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ .05 เมื่อพิจารณาเปนรายขอ พบวาแตกตางกันอยางมนีัยสําคัญทางสถิติ    
ที่ระดับ .05 จาํนวน 1 ขอ ไดแก การแตงตั้งตัวแทนฝายบริหารงานคณุภาพ โดยธุรกิจขนาดกลาง      
มีปญหา-อุปสรรคมากกวาธรุกิจขนาดใหญ  
 4.2.10 ผลการวิเคราะหขอมูลเกี่ยวกบัการเปรียบเทยีบความแตกตางของปญหา-อุปสรรค ที่ไดรับ
จากการจดัทําระบบ ISO/TS 16949 ของอุตสาหกรรมยานยนต ดานเครื่องจักรและอุปกรณ จําแนก
ตามขนาดของธุรกิจ ปรากฏผลดังตารางที่4-11  
 

ตารางที่ 4 -11 แสดงคาเฉลี่ย คาสวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน และคาสถิติที่ใชในการทดสอบสมมติฐาน 
   ของการเปรียบเทียบความแตกตางของปญหา-อุปสรรคที่ไดรับจากการจัดทําระบบ 
    ISO/TS 16949 ของอุตสาหกรรมยานยนต ดานเครื่องจักรและอุปกรณ  
   จําแนกตามขนาดของธุรกิจ 

ธุรกิจ 
ขนาดกลาง 

ธุรกิจ 
ขนาดใหญ 

ปญหา-อุปสรรคที่ไดรับ 
 

X . S.D X . S.D. 

t P 

31. การคัดเลือกเครื่องจักรที่ใชในการผลิต       
ที่ไดมาตรฐาน 

2.59 0.69 2.31 0.73 1.710 1.668 

32. การนําของเสียจากการผลิตกลับมาใชใหม 2.48 0.87 2.46 0.90 0.670 0.066 
33. การซอมแซม บํารุงรักษา เครื่องจักร       

ใหอยูในสภาพพรอมใชงานอยูเสมอ 
2.57 0.71 2.58 0.76 -0.018 -0.018* 

34. การกําจัดของเสียจากการซอมบํารุง
เครื่องจักรที่ใชในการผลิต 

2.48 0.79 2.38 0.85 0.480 0.465 

เฉลี่ยรวมดานเครื่องจักรและอุปกรณ 2.528 0.636 2.432 0.577 0.662 0.689 

 * มีนัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ .05 
 

 จากตารางที่ 4-11 ผลการวิเคราะหขอมูลเปรียบเทียบความแตกตางของระดับปญหา-อุปสรรค
ที่ไดรับจากการจัดทําระบบ ISO/TS 16949 ดานเครื่องจกัรและอุปกรณ จําแนกตามขนาดของธุรกิจ 
พบวา ปญหา-อุปสรรคเฉลี่ยรวมดานเครื่องจักรและอุปกรณ แตกตางกันอยางไมมีนัยสําคัญทางสถิติ
ที่ระดับ .05 เมือ่พิจารณาเปนรายขอ พบวาแตกตางกัน อยางมีนัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ .05 จํานวน 
1 ขอ ไดแก การซอมแซม บํารุงรักษาเครื่องจักร ใหอยูในสภาพพรอมใชงานอยูเสมอ โดยธุรกิจ
ขนาดใหญมีปญหา-อุปสรรคมากกวาธุรกจิขนาดกลาง 
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 4.2.11 ผลการวิเคราะหขอมูลเกี่ยวกบัการเปรียบเทยีบความแตกตางของปญหา-อุปสรรค ที่ไดรับ
จากการจดัทําระบบ ISO/TS 16949 ของอุตสาหกรรมยานยนต ดานวตัถุดิบ จําแนกตามขนาดของ
ธุรกิจ ปรากฏผลดังตารางที่ 4-12 
 
ตารางที่ 4-12 แสดงคาเฉลี่ย คาสวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน และคาสถิติที่ใชในการทดสอบสมมติฐาน  
   ของการเปรียบเทียบความแตกตางของปญหา-อุปสรรคที่ไดรับจากการจัดทําระบบ  
   ISO/TS 16949 ของอุตสาหกรรมยานยนต ดานวัตถุดิบ จาํแนกตามขนาดของธุรกิจ 

ธุรกิจ 
ขนาดกลาง 

ธุรกิจ 
ขนาดใหญ 

ปญหา-อุปสรรคที่ไดรับ 
 

X . S.D X . S.D. 

t P 

35. การคัดเลือกผูสงมอบวัตถุดิบที่ใช       
ในการผลิต 

2.61 0.90 2.65 1.01 -0.216 0.830 

36. การควบคุมการทํางานของผูสงมอบ
วัตถุดิบ 

2.64 0.70 2.73 0.96 -0.494 0.623 

37. การจัดซื้อ-จัดหาวัตถุดิบที่ใชใน
กระบวนการผลิต 

2.62 0.80 2.62 0.90 0.039 0.969 

38. การดูแลรักษาวัตถุดิบที่ใชใน
กระบวนการผลิต 

2.52 0.74 2.38 0.85 0.769 0.444 

เฉลี่ยรวมดานวัตถุดิบ 2.598 0.682 2.596 0.825 0.013 0.990 

 * มีนัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ .05 
 
 จากตารางที่ 4-12 ผลการวิเคราะหขอมูลเปรียบเทียบความแตกตางของระดับปญหา-อุปสรรค
ที่ไดรับจากการจัดทําระบบ ISO/TS 16949 ดานวัตถุดิบ จําแนกตามขนาดของธุรกิจ พบวา ปญหา-
อุปสรรคเฉลี่ยรวมดานวัตถุดบิ แตกตางกนัอยางไมมนีัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ .05 เมื่อพิจารณา 
เปนรายขอ พบวาแตกตางกนัอยางไมมีมนีัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ .05  
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 4.2.12 ผลการวิเคราะหขอมูลเกี่ยวกบัการเปรียบเทยีบความแตกตางของปญหา-อุปสรรค ที่ไดรับ
จากการจดัทําระบบ ISO/TS 16949 ของอุตสาหกรรมยานยนต ดานงบประมาณ จําแนกตามขนาด
ของธุรกิจ ปรากฏผลดังตารางที่ 4-13  
 
ตารางที่ 4-13 แสดงคาเฉลี่ย คาสวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน และคาสถิติที่ใชในการทดสอบสมมติฐาน  
   ของการเปรียบเทียบความแตกตางของปญหา-อุปสรรคที่ไดรับจากการจัดทํา  
   SO/TS 16949 ระบบ ISO/TS 16949 ของอุตสาหกรรมยานยนต ดานงบประมาณ  
   จําแนกตามขนาดของธุรกิจ 

ธุรกิจ 
ขนาดกลาง 

ธุรกิจขนาดใหญ ปญหา-อุปสรรคที่ไดรับ 
 

X . S.D X . S.D. 

t P 

39. การจัดหาแหลงเงินทุนที่ใชในการ
จัดทําระบบ ISO/TS 16949 

2.51 0.79 1.73 0.82 4.151 0.000* 

40. การขออนุมัติงบประมาณในการ
จัดทําระบบ ISO/TS 16949 

2.46 0.80 1.85 0.83 3.209 0.002* 

41. คาใชจายของที่ปรึกษาในการ
จัดทําระบบ ISO/TS 16949 

2.74 0.92 2.31 1.01 1.925 0.580 

42. คาใชจายในการจัดฝกอบรม 
ระบบ ISO/TS 16949 

2.85 0.89 2.50 1.03 1.611 0.111 

เฉลี่ยรวมดานงบประมาณ 2.639 0.766 2.096 0.840 2.942 0.004* 

 * มีนัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ .05 
 
 จากตารางที ่ 4-13 ผลการวิเคราะหขอมูลเปรียบเทียบความแตกตางของปญหา-อุปสรรค        
ที่ไดรับจากการจัดทําระบบ ISO/TS 16949 ดานงบประมาณ จําแนกตามขนาดของธุรกิจ พบวา 
เฉลี่ยรวมดานงบประมาณ แตกตางกันอยางมีนัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ .05 เมื่อพิจารณาเปนรายขอ 
พบวามีความแตกตางกันอยางมีนัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ .05 จํานวน 2 ขอ ไดแก การจดัหา        
แหลงเงินทนุ ที่ใชในการจัดทําระบบ และคาใชจายในการจัดฝกอบรมระบบ โดยธุรกิจขนาดกลาง 
มีปญหา-อุปสรรคมากกวาธรุกิจขนาดใหญ  
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4.3 ตอนที่ 3 ประโยชนท่ีไดรับจากการจัดทําระบบ ISO/TS 16949 ของอุตสาหกรรมยานยนต  
 จากวัตถุประสงคการวิจยัขอที่ 3 เพื่อประโยชนที่ไดรับจากการจดัทําระบบ ISO/TS 16949 
จะวิเคราะหโดยแบงออกเปนประโยชนที่ไดรับภายในองคกรและภายนอกองคกร ปรากฏผล
ดังตอไปนี ้ 
 4.3.1 ผลการวิเคราะหระดับประโยชนที่ไดรับภายใน และภายนอกองคกรจากการจดัทําระบบ 
ISO/TS16949 ของอุตสาหกรรมยานยนต โดยภาพรวม ปรากฏผลดังภาพที่ 4-14 
 
 
 
 

3.57

           3.27

 3.61

1.50 2.00 2.50 3.00 3.50 4.00 4.50

ดานประโยชนทีไ่ดรับภายใน

ดานประโยชนทีไ่ดรับภายนอก

โดยภาพรวม

 
 
 
ภาพที่ 4-14 แสดงคาเฉลี่ย คาสวนเบี่ยงเบนมาตรฐานและระดับประโยชนโดยภาพรวมและรายดาน 
 ที่ไดรับจากการจัดทําระบบ ISO/TS 16949 ของอุตสาหกรรมยานยนต 
 
 จากภาพที่ 4-14 พบวา ประโยชนที่ไดรับโดยภาพรวมอยูในระดับมาก เมื่อพิจารณาเปน    
รายดาน พบวา ดานประโยชนที่ไดรับภายในองคกรอยูในระดับปานกลาง และดานประโยชน         
ที่ไดรับภายนอกองคกรอยูในระดับมาก 
 
 
 

      ประโยชนที่ไดรับ นอย      ปานกลาง 

 

คาเฉลี่ย 

มาก 

S.D. = 0.53 

S.D. = 0.59 

S.D. = 0.47 
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 4.3.2 ผลการวิเคราะหประโยชนภายในองคกรที่ไดรับจากการจัดทําระบบ ISO/TS16949 
ของอุตสาหกรรมยานยนต ปรากฏผลดังภาพที่ 4-15 
 
 
 
 

3.12

3.23

3.17

3.18

3.19

3.24

3.27

3.34

3.27

          3.36

                 3.27

   3.46

          3.38

2.50 3.00 3.50 4.00 4.50

พนักงานมีความรับผิดชอบตอหนาท่ีมากข้ึน

พนักงานต้ังใจทํางานใหกับองคกรอยางเต็มท่ี

สภาพแวดลอมในการทํางานดีข้ึน

ประสิทธิภาพการควบคุมกระบวน

เคร่ืองจักร-อุปกรณใชงานไดยาวนานข้ึน

ประสิทธิภาพของเคร่ืองจักรดีข้ึน

ระบบการบํารุงรักษาเคร่ืองจักร

ผลผลิตเพ่ิมข้ึน

ลดปริมาณการเกิดของเสีย

ประหยัดทรัพยากรไดมากข้ึน

กําไรเพ่ิมข้ึน

ลดตนทุนในการผลิตระยะยาว

เฉล่ียรวมประโยชนท่ีไดรับภายใน

 
 
 ภาพที่ 4-15 แสดงคาเฉลี่ย คาสวนเบี่ยงเบนมาตรฐานและระดับประโยชนภายในองคกร 
  ที่ไดรับจากการจัดทําระบบ ISO/TS 16949 ของอุตสาหกรรมยานยนต 
 
 จากภาพที่ 4-15 พบวา เฉลี่ยรวมประโยชนที่ไดรับภายในองคกร อยูในระดับปานกลาง     
เมื่อพิจารณาเปนรายขอ พบวา ทุกขอมีประโยชนอยูในระดับปานกลาง  
 
 

      ประโยชนที่ไดรับ ปานกลาง มาก 

 
คาเฉลีย่ 

S.D. = 0.71 

S.D. = 0.74 

S.D. = 0.65 

S.D. = 0.73 

 S.D. = 0.70 

S.D. = 0.64 

S.D. = 0.72 

S.D = 0.70 

S.D. = 0.68 

S.D. = 0.78 

S.D. = 0.53 

S.D. = 0.66 

S.D. = 0.68 

มากที่สุด 
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  4.3.2.1 ผลการวิเคราะหเนื้อหาจากแบบสอบถามปลายเปดเกีย่วกบัประโยชนภายใน
องคกรที่ไดรับจากการจดัทําระบบ ISO/TS 16949 ของอุตสาหกรรมยานยนต ขอ 43 พนักงาน        
มีความรับผิดชอบตอหนาทีม่ากขึ้น สรุปคาความถี่และเรยีงลําดับดังนี้  
 ลําดับที่    ปญหา-อุปสรรค       ความถี่ 
 1 พนักงานพยายามปรับตัวเขากับระบบ 1 
  4.3.2.2 ผลการวิเคราะหเนื้อหาจากแบบสอบถามปลายเปดเกีย่วกบัประโยชนภายใน
องคกรที่ไดรับจากการจดัทําระบบ ISO/TS 16949 ของอุตสาหกรรมยานยนต ขอ 46 ประสิทธิภาพ
การควบคุมกระบวนการผลิตสูงขึ้น สรุปคาความถี่และเรียงลําดับดังนี้  
 ลําดับที่    ปญหา-อุปสรรค       ความถี่ 
 1 ระบบเอกสารและขั้นตอน ทําใหเกิดการควบคุมที่ดีและรัดกุม 1 
  4.3.2.3 ผลการวิเคราะหเนื้อหาจากแบบสอบถามปลายเปดเกีย่วกบัประโยชนภายใน
องคกรที่ไดรับจากการจดัทําระบบ ISO/TS 16949 ของอุตสาหกรรมยานยนต ขอ 47 เครื่องจักร-
อุปกรณ ใชงานไดยาวนานขึน้ สรุปคาความถี่และเรียงลําดับดังนี้  
 ลําดับที่    ปญหา-อุปสรรค       ความถี่ 
 1 มีการตรวจเชค็อยางตอเนื่องทําใหใชงานเครื่องจักรไดคุมคา 2 
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 4.3.3 ผลการวิเคราะหประโยชนภายนอกองคกรที่ไดรับจากการจัดทําระบบ ISO/TS16949 
ของอุตสาหกรรมยานยนต โดยภาพรวม ปรากฏผลดังภาพที่ 4-16 
 
 

3.94

4.02

3.88

4.08

3.80

3.85

3.57

4.06

4.12

2.50 3.50 4.50

เพ่ิมขีดความสามารถในการแขงขัน

เพ่ิมโอกาสในการคา

ขจัดอุปสรรคในการคา

การเจรจาทางการคาสะดวกข้ึน

ภาพพจนขององคกรเปนท่ียอมรับของสังคม

เพ่ิมโอกาสในการขยายธุรกิจ

เพ่ิมความมั่นใจใหแกผูถือหุน

ผูลงทุนมีความเช่ือถือในองคกรมากข้ึน

เฉล่ียรวมประโยชนท่ีไดรับภายนอกองคกร

  S.D = 0.72

  S.D. = 0.73

  S.D. = 0.65

  S.D.  = 0.81

  S.D. = 0.72

  S.D. = 0.70

  S.D. = 0.69

  S.D. = 0.82

  S.D. = 0.59

 
 ภาพที่ 4-16 แสดงคาเฉลี่ย คาสวนเบี่ยงเบนมาตรฐานและระดับประโยชนภายนอกองคกร 
  ที่ไดรับจากการจัดทําระบบ ISO/TS 16949 ของอุตสาหกรรมยานยนต 
 
 จากภาพที่ 4-16 พบวา เฉลี่ยรวมประโยชนที่ไดรับภายนอกองคกรอยูในระดับมาก เมื่อ
พิจารณาเปนรายขอ พบวาทกุขอมีประโยชนอยูในระดบัมาก 
 
 

ประโยชนที่ไดรับ ปานกลาง มาก มากที่สุด 

 
คาเฉลีย่ 



 53 

 4.3.4 ผลการวิเคราะหขอมูลเกี่ยวกบัการเปรยีบเทยีบความแตกตางของประโยชนภายในองคกร
ที่ไดรับจากการจัดทําระบบ ISO/TS 16949 ของอุตสาหกรรมยานยนต จําแนกตามขนาดของธุรกิจ 
ปรากฏผลดังตารางที่ 4-14  
 
ตารางที่ 4-14 แสดงคาเฉลี่ย คาสวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน และคาสถิติที่ใชในการทดสอบสมมติฐาน 
   ของการเปรียบเทียบความแตกตางของประโยชนทีไ่ดรับภายในองคกรที่ไดรับ  
   จากการจดัทําระบบ ISO/TS 16949 ของอุตสาหกรรมยานยนต  
   จําแนกตามขนาด ของธุรกิจ 

ธุรกิจ 
ขนาดกลาง 

ธุรกิจ 
ขนาดใหญ 

ประโยชนที่ไดรับภายในองคกร 
 

X . S.D X . S.D. 

t P 

43. พนักงานมีความรับผิดชอบตอหนาที่มากขึ้น 3.28 0.73 3.27 0.67 0.057 0.955 
44. พนักงานตั้งใจทํางานใหกับองคกรอยางเต็มที่ 3.20 0.62 2.96 0.66 1.574 0.119 
45. สภาพแวดลอมในการทํางานดีขึ้น 3.44 0.69 3.19 0.80 1.467 0.146 
46. ประสิทธิภาพการควบคุมกระบวนการผลิต

สูงขึ้น 
3.31 0.76 3.19 0.63 0.698 0.487 

47. เครื่องจักร-อุปกรณใชงานไดยาวนานขึ้น 3.23 0.73 3.12 0.59 0.698 0.487 
48. ประสิทธิภาพของเครื่องจักรดีขึ้น 3.18 0.69 3.27 0.60 -0.567 0.572 
49. ระบบการบํารุงรักษาเครื่องจักรและอุปกรณ     

ดีขึ้น 
3.18 0.67 3.31 0.61 -0.829 0.409 

50. ผลผลิตเพิ่มขึ้น 3.56 0.64 3.27 0.60 1.941 0.056 
51. ลดปริมาณการเกิดของเสีย 3.28 0.81 3.19 0.69 0.470 0.639 
52. ประหยัดทรัพยากรไดมากขึ้น 3.34 0.68 3.19 0.63 0.970 0.333 
53. กําไรเพิ่มขึ้น 3.49 0.64 3.19 0.63 1.985 0.050 
54. ลดตนทุนในการผลิตระยะยาวไดมากขึ้น 3.46 0.69 3.15 0.61 1.935 0.056 

เฉลี่ยรวมประโยชนภายในองคกร 3.32 0.53 3.19 0.49 50.570 0.252 

 * มีนัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ .05 
 
 จากตารางที ่ 4-14 ผลการวิเคราะหขอมูลเปรียบเทียบความแตกตางของประโยชนภายใน
องคกรที่ไดรับจากการจดัทําระบบ ISO/TS 16949 จําแนกตามขนาดของธุรกิจ พบวา เฉลีย่รวม
ประโยชนภายในองคกรแตกตางกันอยางไมมีนัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ .05 และเมื่อพิจารณา        
เปนรายขอ พบวาแตกตางกนัอยางไมมนีัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ .05 
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 4.3.5 ผลการวิเคราะหขอมูลเกี่ยวกบัการเปรียบเทียบความแตกตางของประโยชนภายนอกองคกร
ที่ไดรับจากการจัดทําระบบ ISO/TS 1694 ของอุตสาหกรรมยานยนต จําแนกตาม ขนาดของธุรกิจ 
ปรากฏผลดังตารางที่ 4-15  
 
ตารางที่ 4-15 แสดงคาเฉลี่ย คาสวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน และคาสถิติที่ใชในการทดสอบสมมติฐาน 
   ของการเปรียบเทียบความแตกตางของประโยชนภายนอกองคกรที่ไดรับจาก  
   การจัดทําระบบ ISO/TS 16949 ของอุตสาหกรรมยานยนต  
   จําแนกตามขนาดของธุรกิจ 

ธุรกิจ 
ขนาดกลาง 

ธุรกิจ 
ขนาดใหญ 

ประโยชนที่ไดรับภายนอกองคกร 
 

X . S.D X . S.D. 

t P 

55. เพิ่มขีดความสามารถในการแขงขัน 3.95 0.71 3.96 0.77 -0.062 0.950 
56. เพิ่มโอกาสทางการคา 4.02 0.67 4.08 0.62 -0.393 0.696 
57. ขจัดอุปสรรคในการคา 3.90 0.72 3.85 0.78 0.319 0.750 
58. การเจรจาทางการคาสะดวกขึ้น 4.08 0.66 4.00 0.80 0.494 0.622 
59. ภาพพจนขององคกรเปนที่ยอมรับ               

ของสังคม 
4.11 0.68 4.15 0.78 -0.233 0.816 

60. เพิ่มโอกาสในการขยายธุรกิจ 4.07 0.68 4.15 0.83 -0.517 0.606 
61. เพิ่มความมั่นใจใหแกผูถือหุน 3.74 0.83 4.00 0.74 -1.382 0.171 
62. ผูลงทุนมีความเชื่อถือในองคกรมากขึ้น 3.85 0.77 3.92 0.93 -0.367 0.715 

เฉลี่ยรวมประโยชนภายนอกองคกร 3.96 0.57 4.01 0.65 -0.352 0.725 

* มีนัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ .05 
 
 จากตารางที ่ 4-15 ผลการวิเคราะหขอมูลเปรียบเทียบความแตกตางของประโยชนที่ไดรับ
ภายนอกองคกร จากการจัดทําระบบ ISO/TS 16949 จําแนกตามขนาดของธุรกิจ พบวาเฉลี่ยรวม
ประโยชนภายนอกองคกรแตกตางกันอยางไมมีนัยสําคญัทางสถิติที่ระดับ .05 และเมื่อพิจารณา     
เปนรายขอ พบวาแตกตางกนัอยางไมมนีัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ .05  
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4.4 ตอนที่ 4 ขอเสนอแนะอื่นๆ ท่ีเปนประโยชนในการจัดทําระบบ ISO/TS 16949 ของ
อุตสาหกรรมยานยนต  

 ผลการวิเคราะหขอเสนอแนะอื่นๆ เพื่อเปนประโยชนในการจัดทําระบบ ISO/TS 16949  
 ลําดับที่  ขอคิดเห็นและขอแนะนํา   ความถี่ 
 1 การจัดทําระบบ ISO/TS 16949 ตองมีความมุงมั่นและ 6 
  ความรวมแรงรวมใจของบุคคลทุกแผนกภายในองคกร  
  เพื่อใหองคกรของเราไดรับระบบ ISO/TS 16949  
  ดวยคณุภาพจริงๆ 
  2 ผูบริหารควรใหความสําคัญกับระบบไมใชเพียงแตส่ังให 4 
  ผูใตบังคับบัญชาทําเทานั้น   
  3 ระบบควรเนนเรื่องเอกสารใหนอยลงเพราะเอกสารมีจํานวนมาก  3 
 3 มีปญหาและอปุสรรคมากตอนเริ่มตนทําระบบ ISO/TS 16949  3 
  กวาจะสามารถไดรับการรับรองระบบ 
 5 ขอกําหนดบางขอไมชัดเจน ไมไดสามารถตีความหมายถูกตอง  2 
  เปนขอความทีค่ลุมเครือ 
 6 การจัดทําระบบควรพิจารณาเปนรายขอเพราะแตละขอ 1  
  มีขอปลีกยอย จํานวนมาก จนทําใหดูวายุงยาก 
  6 ปญหาโดยรวมอยูที่ผูบริหารไมใชตัวพนกังานเพยีงอยางเดียว 1 
  เทานั้น  
 6 รัฐบาลควรจัดทําบริษัทตัวอยางที่ไดรับการรับรองระบบ  1 
  ISO/TS 16949 แยกตามขนาดสถานประกอบการ 
  เพื่อใหบริษัทตางๆ ใชเปนแนวทางในการจัดทําระบบ 
 



บทที่ 5 
สรุปผล อภิปรายผล และขอเสนอแนะ 

 
 การวิจยัคร้ังนี้เปนการวจิัยเชงิสํารวจ (Survey Research) เพื่อศึกษาปญหา-อุปสรรคและ
ประโยชนที่ไดรับจากการจดัทําระบบ ISO/TS 16949 ของอุตสาหกรรมยานยนตโดยมีวัตถุประสงค
ของการวิจยัดงันี้ 
 1. เพื่อศึกษาปญหา-อุปสรรคจากการจัดทําระบบ ISO/TS 16949 ของอุตสาหกรรมยานยนต 
 2. เพื่อเปรียบเทยีบปญหา-อุปสรรคจากการจดัทําระบบ ISO/TS 16949 ของอุตสาหกรรม 
ยานยนตจําแนกตามขนาดของธุรกิจ  
 3. เพื่อศึกษาประโยชนที่ไดรับจากการจัดทําระบบ ISO/TS 16949 ของอุตสาหกรรมยานยนต 
 4. เพื่อเปรียบเทยีบประโยชนทีไ่ดรับจากการจัดทําระบบ ISO/TS 16949 ของอุตสาหกรรม 
ยานยนต จําแนกตามขนาดของธุรกิจ 
 ประชากรที่ใชในงานวิจยัคร้ังนี้คือ ตัวแทนฝายบริหารดานคุณภาพ (QMR) ของ                
สถานประกอบการอุตสาหกรรมยานยนตที่ไดรับการรับรองระบบ ISO/TS 16949 จํานวนทัง้สิน้ 
123 ราย จากทําเนียบผูไดรับการรับรองระบบ ISO/TS 16949 ของสํานักงานมาตรฐานผลิตภัณฑ 
อุตสาหกรรม (สมอ.) ขอมูล ณ วันที่ 5 มกราคม 2549 ในการวิจัยคร้ังนี้ใชกลุมตัวอยางจํานวน 89 ราย 
 เครื่องมือที่ใชในการวิจัยเปนแบบสอบถาม ซ่ึงแบงออกเปน 4 ตอน คือ 
 ตอนที่ 1 ขอมูลทั่วไปของตัวแทนฝายบริหารงานคุณภาพ (QMR) ลักษณะแบบสอบถาม   
เปนแบบตรวจสอบรายการ (Check List) มีขอคําถาม 7 ขอ 
 ตอนที่ 2 ปญหา-อุปสรรคจากการจัดทําระบบ ISO/TS 16949 ของอุตสาหกรรมยานยนต 
โดยครอบคลุมปญหา-อุปสรรคในปจจัย 5 ดาน คือ ดานการบริหารจัดการ (Management)           
ดานการบริหารทรัพยากรบุคคล (Man) ดานเครื่องจักรและอุปกรณ (Machinery) ดานวัตถุดบิ 
(Material) และดานงบประมาณ (Money) ลักษณะแบบสอบถามเปนแบบมาตราสวนประมาณคา 
(Rating Scale) และคําถามปลายเปด (Open - ended Questionnaires) มีขอคําถาม 35 ขอ 
 ตอนที่ 3 ประโยชนที่ไดรับจากการจดัทําระบบ ISO/TS 16949 ของอุตสาหกรรมยานยนต 
โดยแบงออกเปนภายในองคกรและภายนอกองคกร ลักษณะแบบสอบถามเปนแบบมาตราสวน
ประมาณคา (Rating Scale) และคําถามปลายเปด (Open - ended Questionnaires) มีขอคําถาม 20 ขอ 
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 ตอนที่ 4 ขอเสนอแนะอื่นๆ ที่เปนประโยชนในการจัดทําระบบ ISO/TS 16949 ของ
อุตสาหกรรมยานยนต ลักษณะแบบสอบเปนแบบปลายเปด (Open-ended Questionnaires) มีขอ
คําถาม 1 ขอ 
 การเก็บรวบรวมขอมูล กระทําโดยการสงแบบสอบถามแลวรับกลับคืนทางไปรษณีย โดยมี
ผูตอบแบบสอบถามกลับมาจํานวนทั้งสิ้น 89 ราย คดิเปนรอยละ 72.36 ของทั้งหมด จากขอมูลที่ได 
ผูวิจัยนําขอมูลทั่วไปของตัวแทนฝายบริหารดานคุณภาพ ลักษณะแบบสอบถามเปนแบบตรวจสอบ
รายการ (Check List) โดยใชการวิเคราะหขอมูลดวยการหาคาความถี่ (Frequency) และสรุปเปน     
คารอยละ (Percentage) สําหรับการวิเคราะหขอมูลเกีย่วกับปญหา-อุปสรรค และประโยชนทีไ่ดรับ
จากการจดัทําระบบ ISO/TS 16949 ของอุตสาหกรรมยานยนต โดยครอบคลุมปญหา-อุปสรรค     
ในปจจยั 5 ดาน คือ ดานการบริหารจัดการ (Management) ดานการบริหารทรัพยากรบุคคล (Man) 
ดานเครื่องจักรและอุปกรณ (Machinery) ดานวัตถุดิบ(Material) และดานงบประมาณ (Money) 
ลักษณะแบบสอบถามเปนแบบมาตราสวนประมาณคา (Rating Scale) โดยใชการวิเคราะหดวย
คาเฉลี่ย X  คาสวนเบีย่งเบนมาตรฐาน S.D. และคําถามปลายเปด (Open - ended Questionnaires) 
ใชการวิเคราะหเนื้อหา (Content Analysis) โดยใชคาความถี่ และจดัลําดับความถี ่ (Frequency) 
สําหรับการวิเคราะหเพื่อเปรยีบเทียบปญหา-อุปสรรค และประโยชนที่ไดรับจากการจัดทําระบบ 
ISO/TS 16949 ของอุตสาหกรรมยานยนต จําแนกตามขนาดของธุรกิจ โดยใชวิธีวเิคราะห
เปรียบเทียบความแตกตางระหวาง 2 ตัวแปรที่เปนอิสระตอกัน โดยใชสถิติ Independent-Sample       
t-test และคําถามปลายเปด (Open-ended Questionnaires) ใชการวิเคราะหเนื้อหา (Content Analysis) 
โดยใชคาความถี่ และจดัลําดับความถี่ (Frequency) สําหรับการวิเคราะหขอมูลเกี่ยวกบัขอเสนอแนะ 
เพื่อเปนประโยชนที่ไดรับจากการจัดทําระบบ ISO/TS 16949 ของอุตสาหกรรมยานยนต              
ใชการวิเคราะหเนื้อหา (Content Analysis)โดยใชคาความถี่ และจัดลําดับความถี่ (Frequency)  
 ในการวิเคราะหขอมูลการวิจยัคร้ังนี้ใชโปรแกรมสําเร็จรูป SPSS V.11 (Statistical Package 
for the Social Science for Windows) 
 
5.1 สรุปผลการวิจัย 
 ผลการวิจัยพบวา ตัวแทนฝายบริหารดานคุณภาพ (QMR) ของสถานประกอบการ
อุตสาหกรรมยานยนต สวนใหญเปนเพศชาย มีอาย ุ 30 ป-ไมเกนิ 40 ป วุฒิปริญญาตรี ตําแหนง
หัวหนาแผนก/ฝาย มีประสบการณในตําแหนง (QMR) 3 ป-ไมเกิน 6 ป รับผิดชอบ QMR โดยตรง 
และสถานประกอบการสวนใหญเปนองคกรขนาดกลาง  
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 ผลการศึกษาปญหา-อุปสรรค พบวา โดยภาพรวมอยูในระดับปานกลาง เมื่อพิจารณา         
เปนรายดานพบวา สวนใหญมีปญหาอยูในระดับปานกลาง มีเพียงดานเครื่องจักรและอุปกรณและ
ดานงบประมาณ มีปญหาอยูในระดบันอย  
 ผลการศึกษาเปรียบเทียบระดับปญหา-อุปสรรคจากการจัดทําระบบ ISO/TS 16949 ของ
อุตสาหกรรมยานยนต จําแนกตามขนาดของธุรกิจ พบวา โดยภาพรวม แตกตางกันอยางไมมี
นัยสําคัญทางสถิติ เมื่อพิจารณาเปนรายดาน พบวา แตกตางกันอยางมีนัยสําคัญทางสถิติ จํานวน       
1 ดาน ไดแก ดานงบประมาณ โดยธุรกิจขนาดกลางมีปญหา-อุปสรรคมากกวาธุรกิจขนาดใหญ   
เมื่อพิจารณาเปนรายขอ พบวา แตกตางกันอยางมนียัสําคัญทางสถิติ จํานวน 5 ขอ ไดแก               
การประเมินลักษณะปญหาของระบบ การแตงตั้งตัวแทนฝายบริหารคุณภาพ การซอมแซม
บํารุงรักษาเครื่องจักรใหอยูในสภาพพรอมใชงานอยูเสมอ การขออนมุัติงบประมาณและการจัดหา
แหลงเงินทนุที่ใชในการจัดทําระบบ 
 ผลการศกึษาประโยชนที่ไดรับจากการจัดทาํระบบ ISO/TS 16949 ของอุตสาหกรรมยานยนต 
ผลการศึกษาประโยชนโดยภาพรวมอยูในระดับมาก เมือ่พิจารณาเปนรายดาน พบวา เฉลี่ยรวม
ประโยชนที่ไดรับภายในองคกรอยูในระดับปานกลาง เมื่อพิจารณาเปนรายขอ พบวา ทุกขอมีประโยชน
อยูในระดับปานกลาง เฉลี่ยรวมประโยชนที่ไดรับภายนอกองคกรอยูในระดบัมาก เมื่อพิจารณา      
เปนรายขอ พบวา ทุกขอมีประโยชนอยูในระดับมาก  
 ผลการศึกษาเปรียบเทียบความแตกตางของระดับประโยชนที่ไดรับทั้งภายใน และภายนอก
องคกรจากการจัดทําระบบ ISO/TS 16949 ของอุตสาหกรรมยานยนต จําแนกตามขนาดของธุรกิจ  
ที่มีนัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ .05 ผลการศึกษา พบวา เฉลี่ยรวมประโยชนภายในและภายนอก
องคกร จําแนกตามขนาดของธุรกิจ พบวา แตกตางกนัอยางไมมีนยัสําคัญทางสถิติ เมื่อพิจารณา      
เปนรายขอ พบวาแตกตางกันอยางไมมนีัยสําคัญทางสถิติ ในการวจิัยคร้ังนี้กําหนดนยัสําคัญ           
ทางสถิติที่ระดับ .05 
 
5.2 อภิปรายผลการวิจัย 
 จากผลการศึกษาปญหา-อุปสรรค และประโยชนทีไ่ดรับจากการจดัทาํระบบ ISO/TS 16949 
ของอุตสาหกรรมยานยนต สามารถนํามาอภิปรายผลไดดงันี้ 
 จากผลการศกึษาประโยชนทีไ่ดรับภายในองคกร พบวา อยูในระดบัปานกลาง อาจจะเปนเพราะ 
สถานประกอบการนัน้ๆ ไดรับรองระบบ QS 9000 ซ่ึงเปนระบบบริหารคณุภาพอุตสาหกรรมยานยนต
โดยเฉพาะ มากอนที่จะจัดทําระบบ ISO/TS 16949 จึงพบวาไมไดรับประโยชนภายในมากนกั      
แตจากผลการศึกษาประโยชนที่ไดรับภายนอกองคกร พบวา อยูในระดับมาก ในเรื่องทําใหภาพพจน
ขององคกรเปนที่ยอมรับของสังคม สามารถเพิ่มโอกาสในการขยายธุรกิจ เจรจาการคาสะดวกขึ้น 
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เพิ่มโอกาสทางการคา เพิ่มขดีความสามารถในการแขงขนักับคูแขง ผูลงทุนมีความเชือ่ถือในองคกร
มากขึ้นและเพิม่ความมั่นใจใหแกผูถือหุน ดังนัน้ถาผูประกอบการที่ยังไมไดขอรับรองระบบ 
ISO/TS 16949 ตองการที่จะไดรับประโยชน จึงตองเรงจัดทําระบบ ISO/TS 16949 เพื่อจะไดรับ
ประโยชนตามที่ไดกลาวมาขางตน  
 จากผลการศึกษาปญหา-อุปสรรคดานงบประมาณ พบวา อยูในระดับนอย แตมี QMR 
จํานวน 14 ราย ที่ใหความเหน็วา มีปญหา-อุปสรรคในเรื่องงบประมาณในการเลือกที่ปรึกษา
โครงการและ QMR จํานวน 12 ราย ที่ใหความเห็นวา มีปญหา-อุปสรรคในการเลือกหนวยงาน       
ที่ใหการรับรองระบบ เนื่องจากในอดตีรัฐบาลญี่ปุนใหการสนับสนุนในดานของงบประมาณในการ
จัดทําระบบ ISO/TS 16949 ทั้งหมด ทําใหสถานประกอบการไมตองเสียคาใชจายใดๆ ทั้งสิ้น       
แตเมื่อหมดโครงการ ความชวยเหลือจากรัฐบาลญี่ปุน สถานประกอบการตองเสียคาใชจายทั้งหมด 
จึงทําใหดูเหมอืนตองเสียคาใชจายสูง ซ่ึงเมือ่เทียบกับงบประมาณของเครือ่งจักรนั้น ถือวาเงินจํานวนนี้
นอยมาก กไ็มนาจะมีสูงเกินความสามารถของสถานประกอบการ แตประโยชนที่จะไดรับหลังจาก
การจัดทําระบบมีมากมาย ดังนั้น งบประมาณจึงไมใชปญหาที่แทจริงในการจัดทําระบบ ISO/TS 16949 
ของอุตสาหกรรมยานยนต  
 
5.3 ขอเสนอแนะ 
 จากการวิเคราะหขอมูลทั้งหมดเกีย่วกับการศึกษาปญหา-อุปสรรค และประโยชนที่ไดรับ 
จากการจดัทําระบบ ISO/TS 16949 ของอุตสาหกรรมยานยนต ผูวิจยัมขีอเสนอแนะ ดังตอไปนี ้
 5.3.1 ขอเสนอแนะทั่วไป 
 จากแบบสอบถามปลายเปดมีผูใหความเหน็เกี่ยวกับการขาดบุคคลากรนั้น ทางภาครฐัควรจัด
การศึกษา โดยเฉพาะเกีย่วกับอุตสาหกรรมยานยนตเพือ่สรางบุคลากรรองรับการเจริญเติบโตของ
อุตสาหกรรมยานยนตตอไป 
 5.3.2 ขอเสนอแนะในการวจิัยคร้ังตอไป 
 ในการวิจัยคร้ังนี้เปนการศกึษาปญหา-อุปสรรคและประโยชนที่ไดรับจากการจดัทาํระบบ 
ISO/TS 16949 ของอุตสาหกรรมรถยนต ซ่ึงในการวิจัยคร้ังตอไปควรศึกษาวิจยัเพิ่มเติมในเรื่อง
ตอไปนี้  
  5.3.2.1 ควรศึกษาแนวทางการจัดทําระบบ ISO/TS 16949 ของกลุมอุตสาหกรรม
ยานยนต  
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รายนามผูเชี่ยวชาญตรวจแบบสอบถาม 
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 ถ.พระราม 4 แขวงคลองเตย เขตคลองเตย 
กรุงเทพมหานคร 10110 
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อมตะนคร ต.คลองตําหรุ อ.เมือง จ.ชลบุรี 
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Coordinator System ISO/TS16949, ISO14001 
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สาขาวิชาธุรกิจอุตสาหกรรม               
คณะครุศาสตรอุตสาหกรรม  

 สถาบันเทคโนโลยีพระจอมเกลาพระนครเหนอื 
 1518 ถนนพิบูลสงคราม บางซื่อ กทม. 10800 

 
24 พฤษภาคม 2549 

 
เรื่อง  ขอความอนุเคราะหตอบแบบสอบถาม 
 
เรียน  ตัวแทนฝายบริหารดานคุณภาพ 
 

ดวย นางสาวพรพรรณ  คําแดง นักศึกษาหลักสูตรครุศาสตรอุตสาหกรรมมหาบัณฑิต   สาขาวิชา
ธุรกิจอุตสาหกรรม ภาควิชาบริหารเทคนิคศึกษา คณะครุศาสตรอุตสาหกรรม สถาบันเทคโนโลยีพระจอมเกลา
พระนครเหนือ ไดรับอนุมัติใหทําวิทยานิพนธเรื่อง “การศึกษาปญหา-อุปสรรคและประโยชนท่ีไดรับจาก
การจัดทําระบบ ISO/TS 16949 ของอุตสาหกรรมยานยนต” โดยมีวัตถปุระสงคเพื่อนําผลการวจิัยใชเปน
ขอมูลใหกับหนวยงานที่เกี่ยวของท้ังภาครัฐและเอกชน เพื่อชวยเหลอืและสนับสนุนในการปรับปรุงระบบ 
ISO/TS 16949 ของอุตสาหกรรมยานยนตใหเหมาะสมมากยิ่งข้ึน 

ในการนี้ นักศึกษามีความประสงคใครขอความอนุเคราะหจากทานกรุณาตอบแบบสอบถาม     
เพื่อเปนประโยชนในการจัดทํางานวิจัยของนักศึกษา ขอมลูท่ีไดรับถอืวาเปนความลับจะนําเสนอในภาพรวม
ของงานวิจัยเทานั้น กรุณาสงแบบสอบถามกลับมากอนวันที่ 30 มิถุนายน 2549 และนําแบบสอบถาม     
ใสซองที่แนบมาใหนี้ แลวสงไปรษณียกลับตามที่อยูท่ีไดจาหนา (โดยไมตองติดแสตมปเพิ่ม)  

 
จึงเรียนมาเพื่อโปรดใหความอนุเคราะหดวย จักขอบคุณยิ่ง 
  
    ขอแสดงความนับถือ 

 
   (ผูชวยศาสตราจารยธานินทร  ศิลปจารุ ) 
               หัวหนาสาขาวิชาธุรกิจอุตสาหกรรม             

สาขาวิชาธุรกิจอุตสาหกรรม 
โทร. 0-2913-2500-24 ตอ 3236 
โทรสาร 0-2912-2018 
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แบบสอบถาม 
ชื่อเร่ือง    การศึกษาปญหา–อุปสรรคและประโยชนท่ีไดรับจากการจัดทําระบบ ISO/TS 16949 
    ของอุตสาหกรรมยานยนต 
ตอนที่1    ขอมูลท่ัวไปของตัวแทนฝายบริหารงานคณุภาพ (QMR) 
คําชี้แจง   โปรดทําเครื่องหมาย  / ลงใน  หนาขอความที่ตองการเลือก 
 
1.   เพศ   ชาย   หญิง 
                                         
2.   อายุ   ต่ํากวา 30 ป   30 ป ไมเกิน 40 ป                         
   40 ป ไมเกิน 50 ป   50 ป ขึ้นไป 
 
3.   วุฒิการศึกษา  
   ต่ํากวาปริญญาตรี   ปริญญาตรี   สูงกวาปรญิญาตรี 
 
4.   ปจจุบันทานดํารงตําแหนงใด 
   ผูบริหารระดับสูง   ผูจัดการฝาย/แผนก                       
   หัวหนาฝาย/แผนก   อ่ืนๆ โปรดระบุ........................................... 
 
5.   ประสบการณการทํางานที่เกี่ยวกับฝายบริหารงานคุณภาพ (QMR) 
   นอยกวา  3  ป   3 ป ไมเกนิ 6 ป    6 ปขึ้นไป 
 
6.   ความรับผิดชอบในตําแหนง QMR   
   รับผิดชอบหนาที่ QMR โดยตรง                                            
   รับผิดชอบงานอื่นแตชวยดแูลเปน QMR 
 
7.   องคกร ของทานจัดอยูในธุรกิจขนาดใด 
   ขนาดเล็ก (คนงานไมเกนิ 50 คน สินทรัพยถาวรไมเกิน 50 ลานบาท) 
   ขนาดกลาง (คนงาน 50-200 คน สินทรัพยถาวร 50-200 ลานบาท) 
   ขนาดใหญ (คนงาน 200 คนขึ้นไป สินทรัพยถาวร 200 ลานบาท) 
            
 



ตอนท่ี 2  ปญหา-อุปสรรคการจัดทําระบบ ISO/TS 16949 ของอุตสาหกรรมยานยนต

คําชี้แจง ขอใหทานพิจารณาปญหา - อุปสรรคในการจัดทําระบบ ISO/TS 16949:2002 โดยทํา

                เครื่องหมาย O ลอมรอบตัวเลือกในปญหา - อุปสรรคท่ีตรงกับความเปนจริงมากท่ีสุด

           ปญหา - อุปสรรค

                           ลักษณะของปญหา - อุปสรรค

8 การเลือกท่ีปรึกษาโครงการ 5 4 3 2 1

9 การคัดเลือกองคกรท่ีใหการรับรองระบบ 5 4 3 2 1

10 การกําหนดนโยบายของ ISO/TS16949 5 4 3 2 1

11 การประเมินลักษณะปญหาของระบบ ISO/TS 16949 5 4 3 2 1

12 การกําหนดวัตถุประสงคและเปาหมายเพื่อใหบรรลุนโยบาย 5 4 3 2 1

ของระบบ ISO/TS 16949

13 การปฏิบัติการและติดตามแผนงาน 5 4 3 2 1

14 การดําเนินการปรับปรุงระบบ ISO/TS 16949 อยางตอเนื่อง 5 4 3 2 1

15 การติดตามตรวจคุณภาพ  ISO/TS16949 5 4 3 2 1

16 การจัดเตรียมความพรัอมรับสถานการณฉุกเฉิน 5 4 3 2 1

17 การจัดทําเอกสารระบบ ISO/TS 16949 5 4 3 2 1

18 การสื่อสารของพนักงานในองคกร 5 4 3 2 1

19 การประชาสัมพันธ 5 4 3 2 1

นอ
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สุด

มา
ก

มา
กที่

สุด

ปา
นก
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นอ
ย

โปรดระบุรายละเอียดปญหา-อุปสรรคท่ีพบมากถึงมากท่ีสุดในองคกรของทาน

...........................................................................................................................................................

ดานการบริหารจัดการ (Management)

...........................................................................................................................................................

...........................................................................................................................................................

...........................................................................................................................................................



               ปญหา - อุปสรรค

                           ลักษณะของปญหา-อุปสรรค

20 การสรางแรงจูงใจใหพนักงานมีสวนรวมในการดําเนิน 5 4 3 2 1

เกี่ยวกับระบบ ISO1694 ของอุตสาหกรรมยานยนต

21 การสรางความเขาใจเรื่อง ISO/TS 16949 ใหกับพนักงาน 5 4 3 2 1

ในองคกร

22 การผลักดันใหพนักงานมีสวนรวมในการจัดทําระบบ 5 4 3 2 1

23 การจัดฝกอบรมหลักสูตรเกี่ยวกับระบบ ISO/TS 16949 5 4 3 2 1

ใหกับพนักงานในองคกร

24 ความรับผิดชอบของผูบริหารในการจัดทําระบบ 5 4 3 2 1

ระบบ ISO/TS16949

25 การแตงตั้งตัวแทนฝายบริหารฝายบริหารงานคุณภาพ  5 4 3 2 1

26 ความสามารถในการแกปญหาในระบบ ISO/TS 16949 5 4 3 2 1

27 การจัดตั้งคณะทํางานในระบบ ISO/TS16949 5 4 3 2 1

28 ความรับผิดชอบของคณะทํางานใน 5 4 3 2 1

การจัดทําระบบ ISO/TS 16949 ท่ีไดรับมอบหมาย

29 การสรรหาผูตรวจติดตามระบบของผูตรวจติดตามภายใน 5 4 3 2 1

30 ความรับผิดชอบในการตรวจติดตามระบบ 5 4 3 2 1

ของผูตรวจติดตามภายใน

มา
กที่

สุด

มา
ก
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นก

ลา
ง

นอ
ย

นอ
ยที่

สุด

ดานการบริหารทรัพยากรบุคคล (Man)

...........................................................................................................................................................

...........................................................................................................................................................

...........................................................................................................................................................

โปรดระบุรายละเอียดปญหา - อุปสรรคท่ีพบมากถึงมากท่ีสุดในองคกรของทาน

...........................................................................................................................................................



           ปญหา - อุปสรรค

                           ลักษณะของปญหา-อุปสรรค

31 การคัดเลือกเครื่องจักรท่ีใชในการผลิตท่ีไดมาตรฐาน 5 4 3 2 1

32 การนําของเสียจากการผลิตกลับมาใชใหม 5 4 3 2 1

33 การซอมแซม บํารุงรักษาเครื่องจักรใหอยู 5 4 3 2 1

ในสภาพพรอมใชงานอยูเสมอ 5 4 3 2 1

34 การกําจัดของเสียจากการซอมบํารุงเครื่องจักร 5 4 3 2 1

ท่ีใชในการผลิต

            ปญหา - อุปสรรค

                           ลักษณะของปญหา-อุปสรรค

35 การคัดเลือกผูสงมอบวัตถุดิบท่ีใชในการผลิต 5 4 3 2 1

36 การควบคุมการทํางานของผูสงมอบวัตถดุิบท่ีใชในกระบวน 5 4 3 2 1

การผลิต

37 การจัดซ้ือ - จัดหาวัตถุดิบท่ีใชในกระบวนการผลิต 5 4 3 2 1

38 การดูแลรักษาวัตถุดิบท่ีใชในกระบวนการผลิต 5 4 3 2 1

นอ
ย

นอ
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สุด

...........................................................................................................................................................

...........................................................................................................................................................

ดานเคร่ืองจักรและอุปกรณ (Machinery)
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โปรดระบุรายละเอียดปญหา - อุปสรรคท่ีพบมากถึงมากท่ีสุดในองคกรของทาน

...........................................................................................................................................................

...........................................................................................................................................................
นอ

ย

นอ
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สุด

...........................................................................................................................................................

ดานวัตถุดิบ (Material)

มา
กที่

สุด

มา
ก
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นก

ลา
ง

โปรดระบุรายละเอียดปญหา - อุปสรรคท่ีพบมากถึงมากท่ีสุดในองคกรของทาน



          ปญหา - อุปสรรค

                           ลักษณะของปญหา-อุปสรรค

39 การจัดหาแหลงเงินทุนที่ใชในการจัดทําระบบ ISO/TS 16949 5 4 3 2 1

40 การขออนุมัติงบประมาณในการจัดทําระบบ ISO/TS 16949 5 4 3 2 1

41 คาใชจายของท่ีปรึกษาในการจัดทําระบบ ISO/TS 16949 5 4 3 2 1

42 คาใชจายในการจัดฝกอบรมระบบ ISO/TS 16949 5 4 3 2 1

ตอนท่ี 3  ประโยชนท่ีไดรับจากการจัดทําระบบ ISO/TS 16949 ของอุตสาหกรรมยานยนต

คําชี้แจง ขอใหทานพิจารณาระดับของประโยชนท่ีไดรับในการจัดทําระบบ ISO/TS 16949โดย

                ทําเครื่องหมาย O ลอมรอบตัวเลือกในชองระดับของประโยชนท่ีตรงกับความเปนจริง

                มากท่ีสุด

                 ประโยชน

ประโยชนท่ีไดรับ

43 พนักงานมีความรับผิดชอบตอหนาท่ีมากขึ้น 5 4 3 2 1

44 พนักงานตั้งใจทํางานใหกับองคกรอยางเต็มท่ี 5 4 3 2 1

45 สภาพแวดลอมในการทํางานดีขึ้น 5 4 3 2 1

46 ประสิทธิภาพการควบคุมกระบวนการผลิตสูงขึ้น 5 4 3 2 1

โปรดระบุรายละเอียดปญหา - อุปสรรคท่ีพบมากถึงมากท่ีสุดในองคกรของทาน

...........................................................................................................................................................

...........................................................................................................................................................

...........................................................................................................................................................

ดานงบประมาณ (Money)
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ภายในองคกร
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47 เครื่องจักร - อุปกรณใชงานไดยาวนานขึ้น 5 4 3 2 1

48 ประสิทธิภาพของเครื่องจักรดีขึ้น 5 4 3 2 1

49 ระบบการบํารุงรักษาเครื่องจักรและอุปกรณดีขึ้น 5 4 3 2 1

50 ผลผลิตเพิ่มขึ้น 5 4 3 2 1

                 ประโยชน

ประโยชนท่ีไดรับ

51 ลดปริมาณการเกิดของเสีย 5 4 3 2 1

52 ประหยัดทรัพยากรไดมากขึ้น 5 4 3 2 1

53 กําไรเพิ่มขึ้น 5 4 3 2 1

54 ลดตนทุนในการผลิตระยะยาวไดมากขึ้น 5 4 3 2 1

55 เพิ่มขีดความสามารถในการแขงขัน 5 4 3 2 1

56 เพิ่มโอกาสในการคา 5 4 3 2 1

57 ขจัดอุปสรรคในการคา 5 4 3 2 1

58 การเจรจาทางการคาสะดวกขึ้น 5 4 3 2 1

59 ภาพพจนขององคกรเปนท่ียอมรับของสังคม 5 4 3 2 1

60 เพิ่มโอกาสในการขยายธุรกิจ 5 4 3 2 1

61 เพิ่มความม่ันใจใหแกผูถือหุน 5 4 3 2 1

62 ผูลงทุนมีความเชื่อถือในองคกรมากขึ้น 5 4 3 2 1

ตอนท่ี4 ขอเสนอแนะอื่น ๆ ที่ทานเห็นวาเปนประโยชนที่ไดรับจากการจัดทําระบบ ISO/TS 16949

ขอขอบพระคุณทุกทาน

ภายนอก
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สุด

มา
ก

ปา
นก
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ภายในองคกร (ตอ)

...........................................................................................................................................................
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...........................................................................................................................................................



เบอรโทรศัพทติดตอ 0-5072-8056

                                                                                                  น.ส.พรพรรณ  คําแดง

ผูวิจัย
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คาความเชื่อมัน่ของแบบสอบถาม 
****** Method 1 (space saver) will be used for this analysis ****** 
RELIABILITY ANALYSIS – SCALE (ALPHA) Item-total Statistics 

 Scale Mean 
if  Item Deleted 

Scale Variance if 
Item Deleted 

Corrected Item-
Total Correlation 

Alpha if Item 
Deleted 

โดยภาพรวม     
8.  เลือกปรึกษา       163.9438 478.0082 .3748 .9444 
9.  คัดเลือก              163.9551 475.8843 .5122 .9434 
10.  นโยบาย   163.8989 481.1147 .3920 .9441 
11.  ประเมิน        163.6517 472.8205 .6301 .9428 
12.  วัตถุประสงค     163.5618 471.3172 .5864 .9430 
13.  ปฏิบัติการ        163.3596 470.9147 .5651 .9431 
14.  ปรับปรุง 163.2472 470.3246 .5487 .9432 
15.  ติดตาม        163.4382 470.2035 .5343 .9433 
16.  เตรียม        163.9551 472.1570 .6083 .9429 
17.  เอกสาร        163.8989 470.0919 .6323 .9427 
18.  สื่อสาร       163.7191 480.1816 .4905 .9436 
19.  ประชาสัม      163.8876 482.0327 .3825 .9441 
20.  แรงจูงใจ      163.5618 471.0217 .6132 .9428 
21.  สรางเขาใจ        163.5056 470.9346 .6035 .9429 
22.  ผลักดัน       163.5169 468.0480 .6371 .9426 
23.  ฝกอบรม       163.7640 475.8641 .4934 .9435 
24.  ผูบริหาร      163.9551 471.3389 .5351 .9433 
25.  แตงตั้ง    164.3258 474.3358 .4951 .9435 
26.  แกปญหา      163.6854 477.2635 .5385 .9434 
27.  ต้ังคณะทํางาน   164.0449 471.1798 .6396 .9427 
28.  รผชคณะ        163.7753 471.5626 .6422 .9427 
29.  สรรหา         163.6854 472.7863 .6161 .9429 
30.  รผชผตรวจ      163.6854 474.9454 .5527 .9432 
31.  เลือกเครื่อง      164.1011 476.5237 .5614 .9432 
32.  RECYCLE       164.1348 474.1407 .5197 .9434 
33.  ซอมแซม       164.0225 480.3177 .4414 .9438 
34.  กําจัดเสีย      164.1685 479.0281 .4193 .9440 
35.  เลือกสง      163.9888 474.8749 .4662 .9437 
36.  ควบคุม        163.9438 478.4173 .4495 .9438 
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 Scale Mean 
if  Item Deleted 

Scale Variance if 
Item Deleted 

Corrected Item-
Total Correlation 

Alpha if Item 
Deleted 

37.  จัดซื้อ       163.9888 476.1931 .4915 .9436 
38.  ดูแลวัตถุ      164.1236 477.4505 .4887 .9436 
39.  แหลงเงิน      164.2921 481.9364 .3178 .9446 
40.  ขออนุมัติเงิน  164.2921 481.9819 .3221 .9445 
41.  ใชจายที่ปรึก     163.9551 484.0889 .2293 .9453 
42.  ใชจายอบรม 163.8202 480.8991 .3154 .9447 
43.  รับผิดชอบ      163.3146 478.7181 .4949 .9436 
44.  ต้ังใจทํางาน 163.4607 479.7740 .5100 .9435 
45.  สภาพแวด       163.2247 477.9035 .5040 .9435 
46.  ควบคุมเครื่อง 163.3258 475.2449 .5970 .9431 
47.  เครื่องจักร      163.4157 477.4275 .5309 .9434 
48.  เครื่องจักรดีขึ้น  163.4045 478.0391 .5320 .9434 
49.  บํารุงรัก      163.3933 479.1959 .5022 .9436 
50.  ผลผลิต        163.1236 476.7232 .6320 .9430 
51.  ลดปริมาณ      163.3483 474.2523 .5844 .9431 
52.  ประหยัด       163.3146 477.4908 .5613 .9433 
53.  กําไร          163.2022 480.3677 .4798 .9437 
54.  ลดตนทุน      163.2472 478.6882 .5057 .9435 
55.  เพิ่มขีด      162.6404 483.8920 .3241 .9444 
56.  โอกาส        162.5618 485.5899 .3038 .9445 
57.  ขจัดอุปสรรค 162.7079 488.3910 .1809 .9451 
58.  เจรจา         162.5281 488.5702 .1869 .9450 
59.  ภาพพจน       162.4607 487.9331 .2052 .9449 
60.  ขยายธุรกิจ      162.5056 488.9801 .1651 .9452 
61.  เพิ่มมั่นใจ      162.7865 483.8744 .2868 .9447 
62.  ผูลงทุน      162.7303 479.7901 .3998 .9441 
Reliability Coefficients     
N of Cases =     89.0 N of Items = 55    
Alpha =    .9446     
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 Scale Mean 
if  Item Deleted 

Scale Variance if 
Item Deleted 

Corrected Item-
Total Correlation 

Alpha if Item 
Deleted 

ดานการบริหารจัดการ (Management)    
8.  เลือกปรึกษา   31.8539 42.5352 .3767 .8940 
9.  คัดเลือก              31.8652 41.5953 .5661 .8822 
10. นโยบาย      31.8090 42.3381 .5350 .8837 
11.  ประเมิน        31.5618 40.4308 .7245 .8743 
12.  วัตถุประสงค      31.4719 39.2975 .7280 .8730 
13.  ปฏิบัติการ        31.2697 39.1537 .6978 .8746 
14.  ปรับปรุง       31.1573 38.2022 .7412 .8717 
15.  ติดตาม           31.3483 38.1159 .7227 .8729 
16.  เตรียม               31.8652 40.5271 .6628 .8770 
17.  เอกสาร             31.8090 40.9972 .5781 .8816 
18.  สื่อสาร            31.6292 44.0087 .4320 .8883 
19.  ประชาสัมพันธ 31.7978 44.0041 .3818 .8907 
Reliability Coefficients     
N of Cases =     89.0 N of Items = 12    
Alpha =    .8895     

 
 Scale Mean 

if  Item Deleted 
Scale Variance if 

Item Deleted 
Corrected Item-

Total Correlation 
Alpha if Item 

Deleted 
ดานการบริหารทรัพยากรบุคคล (Man)    
20.  แรงจูงใจ    27.8989 38.4328 .7097 .9005 
21.  สรางเขาใจ        27.8427 38.4522 .6921 .9014 
22.  ผลักดัน       27.8539 37.1034 .7706 .8969 
23.  ฝกอบรม       28.1011 40.5692 .5111 .9107 
24   ผูบริหาร 28.2921 37.7546 .6801 .9023 
25.  แตงตั้ง      28.0225 40.7040 .6035 .9061 
26.  แกปญหา     28.3820 38.8297 .7075 .9007 
27.  ต้ังคณะทํางาน  28.1124 38.7600 .7321 .8996 
28.  รผชคณะ     28.0225 39.5222 .6616 .9031 
29.  สรรหา          28.0225 39.7040 .6420 .9041 
30.  รผชผตรวจ    28.0225 39.7040 .6420 .9041 
Reliability Coefficients     
N of Cases =     89.0 N of Items = 11    
Alpha =    .9111     



 75 

 Scale Mean 
if  Item Deleted 

Scale Variance if 
Item Deleted 

Corrected Item-
Total Correlation 

Alpha if Item 
Deleted 

ดานเครื่องจักรและอุปกรณ (Machinery)    
31.  เลือกเครื่อง    7.4270 4.1111 .5695 .7804 
32.  RECYCLE    7.4607 3.6831 .5494 .7977 
33.  ซอมแซม         7.3483 3.7523 .7276 .7102 
34.  กําจัดเสีย      7.4944 3.5710 .6627 .7355 
Reliability Coefficients     
N of Cases =     89.0                N of Items =  4    
Alpha =    .805     

 
 Scale Mean 

if  Item Deleted 
Scale Variance if 

Item Deleted 
Corrected Item-

Total Correlation 
Alpha if Item 

Deleted 
ดานวัตถุดิบ (Material)    
35.  เลือกสง    7.6966 4.6228 .7667 .8656 
36.  ควบคุม        7.6517 4.9341 .8483 .8333 
37.  จัดซื้อ    7.6966 4.8274 .8361 .8360 
38.  ดูแลวัตถุ      7.8315 5.6417 .6279 .9097 
Reliability Coefficients     
N of Cases =     89.0                N of Items =  4    
Alpha =    .8936     

 
 Scale Mean 

if  Item Deleted 
Scale Variance if 

Item Deleted 
Corrected Item-

Total Correlation 
Alpha if Item 

Deleted 
ดานงบประมาณ  (Money)    
39.  แหลงเงิน      7.6854 6.4681 .8136 .9065 
40.  ขออนุมัติเงิน  7.6854 6.3999 .8516 .8948 
41.  ใชจายที่ปรึก    7.3483 5.8659 .8539 .8931 
42.  ใชจายอบรม 7.2135 6.2153 .7913 .9143 
Reliability Coefficients     
N of Cases =     89.0                N of Items =  4    
Alpha =    .9249     
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 Scale Mean 
if  Item Deleted 

Scale Variance if 
Item Deleted 

Corrected Item-
Total Correlation 

Alpha if Item 
Deleted 

ประโยชนที่ไดรับภายในองคกร    
43.  รับผิดชอบ      35.9663 35.3511 .6771 .9306 
44.  ต้ังใจทํางาน 36.1124 35.7827 .6964 .9299 
45.  สภาพแวด       35.8764 34.8368 .7157 .9291 
46.  ควบคุมเครื่อง 35.9775 34.6813 .7481 .9279 
47.  เครื่องจักร      36.0674 34.4045 .7891 .9263 
48.  เครื่องจักรดีขึ้น  36.0562 34.9627 .7498 .9278 
49.  บํารุงรัก      36.0449 35.4752 .6959 .9298 
50.  ผลผลิต        35.7753 35.9035 .6963 .9299 
51.  ลดปริมาณ      36.0000 34.1136 .7572 .9276 
52.  ประหยัด       35.9663 35.8284 .6517 .9314 
53.  กําไร          35.8539 35.9443 .6603 .9311 
54.  ลดตนทุน      35.8989 35.2737 .7018 .9296 
Reliability Coefficients     
N of Cases =     89.0                N of Items = 12    
Alpha =    .9348     

 
 Scale Mean 

if  Item Deleted 
Scale Variance if 

Item Deleted 
Corrected Item-

Total Correlation 
Alpha if Item 

Deleted 
ประโยชนที่ไดรับภายนอกองคกร    
55.  เพิ่มขีด 27.8090 17.1790 .7791 .9075 
56.  โอกาส 27.7303 17.6310 .7893 .9075 
57.  ขจัดอุปสรรค 27.8764 17.2686 .7531 .9095 
58.  เจรจา 27.6966 17.5092 .7582 .9093 
59.  ภาพพจน 27.6292 17.3041 .7878 .9070 
60.  ขยายธุรกิจ 27.6742 17.0858 .7995 .9058 
61.  เพิ่มมั่นใจ 27.9551 17.5661 .6132 .9220 
62.  ผูลงทุน 27.8989 17.2965 .6524 .9187 
Reliability Coefficients     
N of Cases =   89.0 N of Items =  8    
Alpha =  .9212     
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รายชื่อบริษัทท่ีตอบแบบสอบถาม 
1. บ.สยาม คาลโซนิค จํากัด 35. บ.บางกอกเมทอลเวอรด จํากัด 
2. บ.ซี.ที. อินดัสทรี จํากัด  36. บ.เอ็นโด ฟอรจจิ่ง (ประเทศไทย) จํากัด 
3. บ.ไทยออโต อินดัสตรี จํากัด 37. บ.ไทยซีทเบลท จํากัด 
4. บ.ไทยออโต อินดัสตรี จํากัด 38. บ.เอส เค บี เทค. (ประเทศไทย) จํากัด 
5. บ.เอสทีบี เท็กซไทล จํากัด 39. บ.วี.บราเดอร อินดัสตรี้ จํากัด 
6. บ.สยามเคนเซ็ทสุ จํากัด 40. บ.เอ็น.โอ.เค. อุตสาหกรรม จํากัด 
7. บ.โคลอน อินดัสทรี้ (ประเทศไทย)จํากัด 41. บ.ไทยซันเอะ จํากัด 
8. บ.อาซาฮี เทค อลูมิเนียม จํากัด 42. บ.อัลฟา อินดัสทรี (ประเทศไทย) จํากัด 
9. บ.ซัมมิท ออโต บอดี้ อินดัสตรี จํากัด 43. บ.ซังโก กิกิ (ประเทศไทย) จํากัด 
10. บ.ฟูจิสึ เท็น (ประเทศไทย) จํากัด 44. บ.โคลบรี ซึคุบะ จํากัด 
11. บ.ยูเนี่ยนนิฟโก จํากัด  45. บ.อีพีอีแพคเกจกิ้ง (ประเทศไทย) จํากัด 
12. บ.ไฟนพลาส พรีซิสซั่น (ประเทศไทย) จํากัด 46. บ.เคพีเอ็น ออโตโมทีฟ จํากัด 
13. บ.อิซูมิ อินดัสทรี (ประเทศไทย) จํากัด 47. บ.บราเดอร ออโตพารทส แอนด เอินจิเนียริ่ง จํากัด 
14. บ.เจแปน เบรค (ประเทศไทย) จํากัด 48. บ.บุนนาค ซุบโคเมี่ยม จํากัด 
15. บ.ฟอรจูน พารท อินดัสตรี จํากัด (มหาชน) 49. บ.คาเนมิทสึ พูลเลย จํากัด 
16. บ.นีโอแมกซ (ไทยแลนด) จํากัด 50. บ.ไทยเรดิเอเตอร แมนูแฟคเจอริ่ง จํากัด  
17. บ.เอ็น เอส อีเล็คโทรนิคส กรุงเทพฯ (1993) จํากัด 51. บ.เอจีเอส ออโตพารทส จํากัด 
18. บ.เอ็มซีไอ แอนด ทีเอสเอช จํากัด 52. บ.ไอซิน เอไอ(ประเทศไทย) จํากัด 
19. บ.โกลบอล-ไทยซอน พรีซิซั่น อินดัสทรี จํากัด 53. บ.ไทยสินเมทัล อินดัสตรี จํากัด 
20. บ.ไท ซิง หล่ี อุตสาหกรรม จํากัด 54. บ.เอส.เอส.ออโตพารท อินเตอรเทรด จํากัด 
21. บ.เอส เอ็นซี ซาวดพรูฟ จํากัด 55. บ.เซฟตี้พลัส จํากัด 
22. บ.ซัมมิท แอนเซ ออโตพารท จํากัด 56. บ.อยุธยา เอซซีแอล จํากัด 
23. บ.ฮารโมนี่ อิเลคทรอนิกส (ประเทศไทย) จํากัด 57. บ.ฟูจิ-คาวาซิมา (ประเทศไทย) จํากัด 
24. บ.ทีไอที อินเตอรเนชั่นแนล จํากัด 58. บ.โตโกะ เซอิซากุเซียว (ประเทศไทย) จํากัด 
25. บ.โมเดิรน โปรดักสอินดัสตรี จํากัด 59. บ.ไทย มารุจุน จํากัด  
26. บ.อีสเทิรน พี. ยู. โฟม อินดัสตรี จํากัด 60. บ.สยามโกลด แอนด พารท จํากัด 
27. บ.โอโต อินทิเรียร โปรดักส จํากัด 61. บ.ทสึจิยา (ประเทศไทย) จํากัด  
28. บ.ซัมมิท แหลมฉบัง โอโตซที แมนูแฟคเจอริง่ จํากัด 62. บ.ซีวีกา (ไทยแลนด) จํากัด 
29. บ.โอโต แอดวานซ แมททีเรยีล แมนูแฟคเจอริง่ จํากัด 63. บ.คาลโซนิค คันเซ (ประเทศไทย) จํากัด 
30. บ.จอมไทย ฮาซาฮี จํากัด 64. บ.เซ็นทรัล พรีซีซั่น พารท จํากัด 
31. บ.ทีดีเค อินดัสเทรียล จํากัด 65.บ.เอส เอ็ม แอล อินดัสทรี จํากัด  
32. บ.บี.เอส. เพรส จํากัด 66. บ.เซเฟง เอ็นเตอรไพรส(ไทยแลนด) จํากัด 
33. บ.ไทยเทค ดาย แอนด พารท จํากัด 67. บ.เอเพ็กส เซอรคิต(ไทยแลนด) จํากัด 
34. บ.สยามยาซิโย จํากัด 68. บ.ออมรอน ออโตโมทีฟ อิเล็คทรอนิกส จํากัด 
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69. บ.ไทยไวร แอนด เคเบิ้ล เซอรวิสเซส จํากัด 80. บ.นิซิอัส รุงเรือง จํากัด 
70. บ.ซัมมิท ซูโกกุ เซอิรา จํากัด 81. บ.นิซิกุระ (ประเทศไทย) จํากัด 
71. บ.ซี. เอ็น. ไอ เอ็นจิเนียริ่ง ซัพพลาย จํากัด 82. บ.ดีโอนีส ฮอฟแมน (ประเทศไทย) จํากัด 
72. บ.พลาเซส ไฮ-เทค จํากัด 83. บ.ยู-ซิน (ประเทศไทย) จํากัด  
73. บ.คอมพลีท โอโต รับเบอรแมนูแฟคเจอริ่ง จํากัด 84. บ.เจ็ท อินดัสตรีส จํากัด 
74. บ.ควอลิต้ีโคท จํากัด 85. บ.สยามคาโยบา จํากัด 
75. บ.อินเตอรเนชั่นแนล แคสติ้ง โปรดักส จํากัด 86. บ.สยาม เทคนิคส ชิมะสุ จํากัด 
76. บ.ที. เจ. พี. จํากัด 87. บ.โอ.เค.ไอ.(ประเทศไทย) จํากัด 
77. บ.มินิแบ ประเทศไทย จํากัด 88. บ.อาร โอ เอช เอ็ม อพอลโล อิเลคโทรนิกส  
78. บ.ไทเซิ่งซิ่น เม ทัล อินดัสเตรียล (ประเทศไทย) จํากัด       (ประเทศไทย) จํากัด 
79. บ.โฮซิน อิเล็คโทรนิคส จํากัด 89. บ.แอ็ม ซี เมนทรัล เซอรวิส เอเชีย (ไทยแลนด) จํากัด 
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ประวัติผูวิจัย 
 
ช่ือ : นางสาวพรพรรณ  คําแดง 
ช่ือวิทยานพินธ : การศึกษาปญหา-อุปสรรคและประโยชนที่ไดรับจากการจัดทําระบบ             

ISO/TS 16949 ของอุตสาหกรรมยานยนต 
สาขาวิชา : ธุรกิจอุตสาหกรรม 
 
ประวัติ  
 ประวัติสวนตวั  เกิดเมื่อวันที่ 2 กรกฎาคม 2522  ที่อยูปจจุบัน 122/73 ซอยรามอินทรา 60     
ถนนรามอินทรา แขวงคันนายาว เขตคนันายาว กรุงเทพมหานคร 10230 
 ประวัติการศกึษา  สําเร็จการศึกษาระดับปริญญาตรี (อสบ. การจัดการอุตสาหกรรม) จาก
สถาบันเทคโนโลยีพระจอมเกลาพระนครเหนือ ป พ.ศ. 2544 
 ประวัติการทํางาน  ป พ.ศ. 2548 – ปจจุบัน ทํางานที่ธนาคารออมสินสาขารามคําแหง           
ในตําแหนงพนักงานปฏิบัตกิาร ระดับ 5 
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