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บทที ่3 
 

กรณีศึกษาและวิธีดําเนนิการวิจัย 
 
 

เมื่อไดทําการรวบรวมปจจัยสําคัญที่มีผลตอความสําเร็จของกระบวนการปรับปรุง
อยางตอเนื่อง และศึกษาโครงสรางของปญหาอยางละเอียดแลว จากนั้นจะทําการคัดเลือกบริษัท
กรณีศึกษาเพื่อเก็บขอมูลองคกรและทําการสัมภาษณและเก็บแบบสอบถาม จากผูเชี่ยวชาญใน
การประยุกตใชกระบวนการปรับปรุงอยางตอเนื่อง  

ในการคัดเลือกกรณีศึกษาจะพิจารณาจากบริษัทผูผลิตอุปกรณอิเล็กทรอนิกส
ภายในประเทศไทย ซึ่งมีการจัดทํากระบวนการปรับปรุงอยางตอเนื่อง  การที่จะระบุวาเปน
กระบวนการปรับปรุงอยางตอเนื่องหรือไม จะไมพิจารณาจากชื่อของกระบวนการปรับปรุง แตจะ
พิจารณาจากลักษณะของกระบวนการวาตองเปนไปตามวงจร PDCA ซึ่งคือมี การวางแผน การลง
มือปฏิบัติ การตรวจสอบ และการปรับปรุงแกไข อีกทั้งมีการใชแนวทางในการปรับปรุงตาม
ลักษณะในหัวขอที่ 2.1.2 เปนตน 

จากการคัดเลือกบริษัทตาง ๆ ที่มีคุณสมบัติตามนี ้และยินดีใหความรวมมือในการทาํ
วิจัย พบวาม ี4 บริษัท คือ  
(1) บริษัท นิเด็ค อิเล็กทรอนิกส (Nidec) โรงงานบางกะดี  
(2) บริษัท ABC อิเล็กทรอนกิส (ชื่อแฝง) 
(3) บริษัท ฟาบริเน็ท (Fabrinet) โรงงานปทุมธาน ี 
(4) บริษัท ซีเกท เทคโนโลยี (Seagate Teparuk) โรงงานสมุทรปราการ 
 

3.1 บริษัทกรณีศึกษา 
 

3.1.1 บริษัท นิเด็ค อิเล็กทรอนิกส โรงงานบางกระด ี
 

กอต้ังขึ้นในป 1993 มีพื้นทีท่ั้งหมด 8 ไร (13,000 ตารางเมตร) โดยมีสัดสวนการถือ
หุน ของชาวญี่ปุน 100% ในปพ.ศ.2549 มีพนักงานทั้งหมด 2605 คน ซึ่งเปนพนักงานชาวญีปุ่น
ประมาณ 11 คน ผลิตภัณฑของบริษทั คือ มอเตอรในฮารดดิสกไดรฟ ซึ่งมีสวนแบงการตลาดถงึ 
75 % ของโลก โดยจําหนายใหแกลกูคารายใหญซึ่งดําเนินกิจการภายในประเทศไทย 100%  
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บริษัทมนีโยบายคุณภาพทีมุ่งเนนการทาํกระบวนการปรับปรุงอยางตอเนื่อง คือ การปรับปรุง
คุณภาพ ตนทุน และการจัดสง อยางตอเนื่อง เพื่อใหลูกคาพึงพอใจอยางสงูสดุ (Continually 
improve Quality, Cost and Delivery to achieve  Total Customer Satisfaction) 
 
3.1.1.1 การทาํไคเซ็นหรือกระบวนการปรบัปรุงอยางตอเนื่อง 

เนื่องจากผูบริหารระดับผูจัดการโรงงาน มีความเหน็ใหพนกังานทุกระดับต้ังแตระดับ
ลางขึ้นไป รวมกนัคิดและจัดทํากจิกรรมกลุมยอย เพือ่ปรับปรุงและสรางการเปลีย่นแปลงที่ดีให
เกิดขึ้นในบริษทั โดยเริ่มตนที่กิจกรรมเพื่อลดตนทุน เปนอันดับแรก 
 
3.1.1.2 จุดประสงคของการทําไคเซ็น  

- เพื่อใหมั่นใจไดวามีกระบวนการปรับปรุงเกิดขึ้นในบริษทัอยางตอเนื่องทกุเดือน 
       - เพื่อสนับสนุนใหเกิดการทํางานเปนกลุม  
       - เพื่อใหพนักงานตื่นตัว และมีความสามารถในการระบุและแกปญหาได 
 
3.1.1.3 กลยุทธที่ใชในการจดัการกระบวนการไคเซ็น  

การทาํไคเซ็นในบริษัทนิเด็ค มีการประกาศอยางเปนทางการจากผูจัดการโรงงาน และ 
รองผูจัดการโรงงาน เพื่อสนบัสนุนใหพนักงานทัง้หมดทาํไคเซ็นในงานที่รับผิดชอบ ซึ่งแสดงใหเหน็
ถึงการสนับสนุนจากฝายบริหารระดับสูงที่สามารถเห็นไดชัดเจน  

ในการจัดการกระบวนการไคเซ็นนัน้ บริษัทไดจัดตั้งคณะกรรมการไคเซ็นซึ่ง
ประกอบดวย ประธานคอื รองผูจัดการโรงงาน และสมาชกิคือตัวแทนพนักงานจากทกุฝาย 
คณะกรรมการนี้มีหนาที่กาํหนดทีมไคเซ็น  ใหคาํแนะนําแกทีมงานและชวยแกไขปญหาตาง ๆ 
ตลอดจนประเมินผลใหคะแนนแกโปรแกรมการปรับปรุงเพื่อการแขงขัน เปนตน  นอกจากนีย้ังมี
กิจกรรมการอบรมหลักสูตรไคเซ็น ไดแก ไคเซ็นเบื้องตนสําหรับคณะกรรมการ (In-house) โดยมีผู
อบรมจากฝายควบคุมกระบวนการ (PCE) และไคเซ็นเบื้องตนสําหรับพนักงานทัว่ไป (In-house) 
โดยมีผูอบรมจากภายนอก (External Instructor) 

กิจกรรมไคเซ็นในโรงงานจะมีการแบงออกเปน 2 ประเภทหลัก ไดแก การปรับปรุง
คุณภาพ และ การลดตนทุน  นอกจากนีพ้นกังานจะไดรับการปลูกฝงเพื่อใหมีความตระหนกัใน
เร่ืองการลงทนุ โดยใชเงนิเพือ่การปรับปรุงใหนอยที่สุดเทาที่จะสามารถทําได 

ในการวัดผลลัพธของการทาํไคเซ็น บริษทัแหงนี้ใชดัชน ี 6 ดาน ไดแก ปริมาณของไค
เซ็น, ชนิดของไคเซ็น, การสนับสนนุจากฝายตาง ๆ, ความแปลกใหมของไคเซ็น, เสถียรภาพของไค
เซ็น, ผลประโยชนที่เกิดขึ้น   โดยผลการดําเนนิงานสามารถแสดงในตารางที่ 3.1  
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ตารางที่ 3.1 

การวัดผลลัพธดวยดัชนี 6 ดาน 
 

การวัดผลลัพธ บริษัท นิเด็ค 
ปริมาณของไคเซ็น  

- จํานวนของการปรับปรุงตอคน/ตอเดือน 1.6 % 
ชนิดของไคเซ็น  

- การปรับปรุงระบบหรือส่ิงอื่น ๆ 45 % 
- ประหยัดเงินทุน 55 % 

การสนับสนุนจากฝายตาง ๆ  
- ภายในแผนก 57.576 % 
- มากกวา 1 แผนก 27.273 % 
- ทั้งบริษัท 15.152 % 

ความแปลกใหมของไคเซ็น   
- เกิดขึ้นครั้งแรก 96.97 % 
- เกิดขึ้นซ้ําในบริษัท 3.03 % 

เสถียรภาพของไคเซ็น  
- อยูระหวางการทดลองใช 30.3 % 
- นําไปใชอยางจริงจัง 69.67 % 

ผลประโยชนทีเ่กิดขึ้น  
- เกิดขึ้นเพียงแผนกตนเอง 29.41 % 
- เกิดขึ้นแกแผนกอื่น 5.88 % 
- เกิดขึ้นทั้งบริษัท 64.71 % 
ที่มา : รวบรวมและวิเคราะหขอมูล (มิ.ย. 2549) ของบริษัท นิเด็ค อิเลก็ทรอนกิส โรงงานบางกระด ี 
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3.1.2 บริษัท ฟาบริเน็ท โรงงานปทมุธาน ี
 

กอต้ังขึ้น เดือนตุลาคม 1999 ซึ่งเปนบริษัทผูใหบริการทางดานอุตสาหกรรม
อิเล็กทรอนกิส หรือ EMS (Electronic Manufacturing Services) และเปนผูผลิตชิ้นสวนอิเล็กทรอนิกส
ที่สําคัญรายหนึ่งของประเทศไทย ซึ่งถอืหุนโดยชาวอเมริกัน 100% ปจจุบนัมีพนักงานระดับ
เจาหนาที่ประมาณ 1860 คน บริษัทสามารถผลิต SMT (printed circuit cables) ไดปริมาณหลักลาน
ชิ้นตอเดือน  โดยในป 2001 บริษัทสามารถทํารายไดตอปไดเกิน 200 ลานเหรียญสหรัฐ (US$) โดย
ใชพื้นที่ในการผลิตเพียง 50 %  
 
3.1.2.1 การทาํไคเซ็นหรือกระบวนการปรบัปรุงอยางตอเนื่อง 

เนื่องจากผูบริหารระดับผูจัดการโรงงาน และลูกคามีความเหน็ใหพนกังานในทุกระดับ
ตั้งแตระดับลางขึ้นไป รวมกนัคิดและจัดทาํกิจกรรมกลุมยอย เพื่อปรับปรุงและสรางการเปลี่ยนแปลง
ที่ดีใหเกิดขึน้ในบริษัท โดยเริ่มตนที่ฝายควบคุมการผลติ (Production) และ ฝายควบคุมคุณภาพ 
(Quality assurance) นอกจากนี้ยงัมีการนาํเครื่องมือ Six Sigma Statistical Analysis System มาใชใน
การควบคุมคุณภาพของผลติภัณฑและกระบวนการ ซึ่งจะชวยเพิ่มความมัน่ใจใหแกลูกคา 

 
3.1.2.2 กลยุทธที่ใชในการจดัการกระบวนการไคเซ็น  

ในการทําไคเซน็จะมกีารกาํหนดเปาหมายอยางแนนอนจากผูบริหารระดับสูง   และ
ลูกคา เพื่อใหเกิดโปรแกรมการปรับปรุงในฝายที่เกี่ยวของไมนอยกวา 40 โปรแกรมตอเดือนตอฝาย 
นอกจากนีย้ังมีกิจกรรมการอบรมหลักสูตรไคเซ็นและการปรับปรุงอยางตอเนื่อง ใหแกพนักงาน
ผูเกี่ยวของทัง้หมด กอนที่จะเร่ิมตนทาํกระบวนการไคเซ็น   

การทําไคเซ็นในบริษัท ฟาบริเน็ท จะคํานึงและจัดแบงตามลักษณะลูกคา โดยใชการ
วัดผลลัพธตามหลัก PQCDSM ดังแสดงในตารางที่ 3.2  

ตารางที่ 3.2 
การวัดผลลัพธตามหลกั PQCDSM โดยแบงตามลกูคา 

 
 

C u s t o m e r 5 S C o s t D e l i v e r y O t h e r s Q u a l i t y S a f e t y T o t a l
A 7 2 9
B 6 3 3 3 3 1 8
C 4 4 2 1 0
D 8 4 2 4 1 1 9
E 5 3 8
F 2 2
G 1 0 6 8 1 6 1 3 2
H 1 0 0 2 6 3 1 1 2 5 1 2 1 9 5
I 1 2 2 1 4 2 2 1

J 2 9 1 9 1 1 1 1 9 7 9
K 1 1 1 2 5
L 3 7 6 1 2 2 8 2 6 7

M 1 8 1 1 2 0
N 4 8 1 1 2 3 2 2 1 1 1 0 6
O 8 9 1 0 2 0 1 6 1 1 3 6
P 1 3 1 1 1 5
Q 1 8 1 1 3 2 9 1 4 4
R 8 1 1 1 1 1

T o t a l 4 1 5 1 0 5 1 2 1 9 1 2 2 2 5 7 9 7
% 5 2 . 0 7 1 3 . 1 7 1 5 . 1 8 1 . 1 3 1 5 . 3 1 3 . 1 4 1 0 0

K r a i z e n  P r o j e c t s  B y  C a t e g o r y
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Kaizen Projects Summary (Q4’06-Q2’07)
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ภาพที ่3.1 แผนภูมิแทงแสดงจํานวนเปอรเซ็นตของโปรแกรมการปรับปรุงอยางตอเนือ่งใน
ระยะเวลาตั้งแต   Q4’06- Q2’07 

ที่มา : รวบรวมและวิเคราะหขอมูลจากบริษัท ฟาบริเนท็ โรงงานปทมุธาน ี 
 

3.1.3 บริษัท ABC อิเล็กทรอนิกส (นามแฝง) โรงงานปทุมธาน ี
 

บริษัท ABC อิเล็กทรอนกิส โรงงานปทุมธานี กอต้ังขึ้นเมื่อป 1988 โดยมีสัดสวนการถือ
หุนของชาวญี่ปุน 100% ปจจุบันมพีนกังานมากกวา 2500 คน บริษัทเปนผูผลิตตัวเก็บประจุ 
(tantalum chip capacitor) เพื่อจําหนายแกภาคอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกสและอุตสาหกรรมอุปกรณ
ไฟฟาทั่วโลก มีกําลงัการผลิต 2500 ลานชิน้ตอป โดยไดรับการรับรองระบบบริหารคุณภาพ QS 
9000/ISO 9001 และการรับรองระบบบริหารสิ่งแวดลอม ISO14001  

 
3.1.3.1 การทาํไคเซ็นหรือกระบวนการปรบัปรุงอยางตอเนื่อง  

บริษัทเริ่มตนการทํากระบวนการปรับปรุงอยางตอเนื่องในป 1997 ซึง่บริษัทเรยีกชือ่
โปรแกรมนี้วา “Continuous Improvement (CI)“ ผูบริหารระดับสูงพยายามกระตุนใหพนักงานทกุ
ฝายในบริษทัทําการปรับปรุงงานในสวนทีรั่บผิดชอบ โดยบริษทัมีนโยบายคณุภาพทีมุ่งเนนการ
ปรับปรุงคุณภาพอยางตอเนือ่ง คือ “ ใหลําดับความสาํคัญแกลูกคาเปนอันดับแรก และพยายาม
ปรับปรุงคุณภาพ ตนทุน การขนสง อยางสม่ําเสมอ ตลอดจนสรางความมัน่ใจและสนองความ
ตองการแกลูกคาอยางตอเนือ่ง ” 
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นอกจากนีบ้ริษัทไดใหคํามัน่สัญญา (Commitment) ตอลูกคาวา “จะปรับปรุงระบบ
บริหารคุณภาพและคุณภาพของผลิตภัณฑอยางตอเนื่อง เพื่อใหเกดิผลิตภัณฑที่ดีที่สุดตรงตาม
ความตองการของลูกคา”  
 
3.1.3.2 กลยุทธที่ใชในการจดัทํากระบวนการปรับปรุงอยางตอเนื่อง  

ผูบริหารระดับสูงพยายามกระตุนใหพนักงานทุกฝายในบริษัททําการปรับปรุงงานใน
สวนที่รับผิดชอบ โดยบริษัทมีนโยบายคุณภาพที่มุงเนนการปรับปรุงคุณภาพอยางตอเนื่องซึ่งทุก
ฝายตองปฏิบัติตาม  นอกจากนี้ยังมีการกําหนดเปาหมายจํานวนการปรับปรุงอยางตอเนือ่งสาํหรบั
แตละฝายตามผลงาน และ Key performance indicator (KPI) นอกจากนี้ยังมีกิจกรรมการอบรม
หลักสูตรการปรับปรุงอยางตอเนื่อง ไดแก CI เบื้องตนสําหรับผูปฏิบัติงานที่เกี่ยวของ โดยจัดอบรม
ภายในบริษัท (In-house) และ CI สําหรับผูที่มีความเกี่ยวของกับคุณภาพโดยตรง พนักงานระดับ
ผูบริหาร ตลอดจนผูทําหนาที่ ตรวจสอบ (Auditor) โดยจัดอบรมภายนอก 

บริษัทแหงนี้มีการแบงกิจกรรม CI ตามลักษณะการปรับปรุง     โดยอางอิงฝายที่
เกี่ยวของในการทํากิจกรรมตาง ๆ ฝายที่เกี่ยวของจะไดรับหนาที่เปนผูนํา ในขณะที่ฝายอื่น ๆ ตอง
มีสวนรวมในการชวยเหลือและจัดทํา ตัวอยางเชน กิจกรรมเพื่อการปรับปรุงคุณภาพ จะถูกจัดทํา
โดยฝายควบคุมคุณภาพ (QA) กิจกรรมเพื่อการปรับปรุงผลผลิต จะถูกจัดทําโดยฝายควบคุมการ
ผลิต (PD) กิจกรรมเพื่อการลดตนทุนการผลิต จะถูกจัดทําโดยฝายวิศวกรรมควบคุม กิจกรรมเพื่อ
การปรับปรุงการจัดสง จะถูกจัดทําโดยฝายจัดซื้อและฝายขาย 

ในการวัดผลของกิจกรรมนั้น บริษัทใชดัชนวีัดผลความสาํเร็จจากการปรับปรุง   ตาม
หลัก PQCDSM และผลกาํไรในรูปตัวเงนิ 
 

3.1.4 บริษัท ซีเกท เทคโนโลยี ประเทศไทย โรงงานสมทุรปราการ 
 

บริษัท ซีเกท เทคโนโลย ีกอต้ังขึ้นในป 1983 ปจจุบันมพีนกังานประมาณ 12000 คน 
โดยบริษัทเปนผูนําในดานการออกแบบ และผลิตฮารดดิสกไดรฟ (hard disc drives) ระดับโลกเพือ่
สงมอบผลิตภัณฑใหแกผูผลิตคอมพิวเตอร มือถือ และอุปกรณอิเล็กทรอนกิสรายใหญของโลก 
โดยบริษัทไดใหคํามัน่สัญญาตอลูกคาวา “จะสงมอบผลิตภัณฑทีด่ีเยี่ยม มีความนาเชื่อถือสูง 
(reliability) เพื่อสนองความตองการของโลกในดานความตองการพื้นที่จัดเก็บขอมลูที่เพิม่มากขึ้น“ 
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3.1.4.1 การทาํไคเซ็นหรือกระบวนการปรบัปรุงอยางตอเนื่อง 
บริษัท ซเีกท เทคโนโลย ี มีการทาํกิจกรรมการปรับปรุงอยางตอเนื่องอยางสม่าํเสมอ

โดยเรียกชื่อกจิกรรมนี้วา “6 ซิกมาโปรเจค็” ซึ่งเปนกลยุทธหนึ่งที่ทาํใหบริษัท ซีเกท เทคโนโลย ีมี
ความสามารถในการแขงขันเหนือคูแขง โดยทําใหเกิดการปรับตัวที่รวดเร็วและชาญฉลาด ตอการ
เปลี่ยนแปลงทางธุรกิจ อีกทัง้ บริษัท ซีเกท เทคโนโลย ี เปนบริษัทแรกของเมืองไทยที่เร่ิมทํา
กิจกรรม 6 ซิกมาโปรเจ็ค   

 
3.1.4.2 กลยุทธที่ใชในการจดัทํากระบวนการปรับปรุงอยางตอเนื่อง   

ในการจัดทํากระบวนการปรบัปรุงอยางตอเนื่อง บริษัทซีเกทจะมกีารจัดตั้งแผนก
เฉพาะกิจ เชน แผนก 6 ซิกมา เพื่อการทุมเททํากจิกรรมการปรับปรุงอยางตอเนื่องตาง ๆ แตเพียง
อยางเดยีว โดยพนกังานในแผนกนี้จะถกูแยกหนาที่ออกจากงานประจํา ผูปฏิบัติงานจะถกูแบง
หนาที่ความรบัผิดชอบออกเปน 6 สวน คือ แชมปเปยน, มาสเตอรแบล็คเบล, แบลค็เบล, กรีนเบล, 
เยลโลเบล, ไวทเบล  

ผูบริหารระดับสูงมีความใสใจ และความมุงมัน่ทีจ่ะทาํกิจกรรมการปรับปรุงอยู
ตลอดเวลา โดยพยายามเพิ่มการลงทุนในเรื่องความรู เชน สงพนักงานในตําแหนงแชมปเปยนไป
อบรมภายนอกประเทศกับองคกรทีน่าชื่อถอืเชน 6 ซิกมาอคาเดมี่ โดยเมื่อพนกังานไดรับการอบรม
เรียบรอยแลวจะไดรับใบรับรอง ซึ่งพนกังานตําแหนงแชมปเปยนจะมีบทบาทสาํคัญในเชิงบริหาร 
และจัดการทรพัยากร ตลอดจนพิจารณาการลงทุนในกจิกรรมการปรบัปรุงตาง ๆ นอกจากนีย้ังมี
การใหรางวัลจูงใจแกพนักงานผูทํากิจกรรมการปรับปรุงที่มีประสิทธิผล ในรูปตัวเงนิ ใบประกาศ
เกียรติคุณ เปนตน 

ในการประเมนิความสําเร็จในการทํา 6 ซิกมาโปรเจ็ค จะวัดผลจากการลดตนทุนในรูป
ตัวเงนิเปนหลกั และประเมินความกาวหนาของกระบวนการโดยพิจารณาตามหลกัการ DMAIC 
ซึ่งมี 5 ขั้นตอนคือ การระบปุญหา การวเิคราะหระบบวดั การวิเคราะหปญหา การปรับปรุง และ 
การควบคุม 
 

3.2 วิธีดาํเนนิการวิจยั 
 

ในการประยุกตใชไคเซ็นหรือการปรับปรุงอยางตอเนื่องใหประสบความสําเร็จนัน้ มีปจจัย
จํานวนมากที่เกี่ยวของ วิธีหนึง่ที่ชวยในการจัดลาํดับความสาํคัญของปจจัยคือ Analytical 
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Hierarchy Process (AHP) เปนวิธทีี่ประดษิฐขึ้นโดย Dr. Thomas Saaty (1994, 1996) วิธีนีจ้ัดวามี
ประสิทธิภาพสูงในการแกปญหาการตัดสินใจที่ซับซอน โดยชวยในการจัดลําดับความสําคญั
ระหวางปจจยัหลักและปจจยัยอย ซึ่งเปนปจจัยสาํคญัแหงความสาํเร็จของกระบวนการปรับปรุง
อยางตอเนื่อง และใชทําการสืบสวนมุมมองตาง ๆ ของปจจัยสาํคัญแหงความสําเร็จทีม่ีผลตอ
กระบวนการปรับปรุงอยางตอเนื่อง  

การศึกษาครั้งนี้มุงเนนศึกษาอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนกิสในประเทศไทย โดยทําการ
สํารวจดวยแบบสอบถามและสัมภาษณผูเชี่ยวชาญ 8 ทาน จากภาคอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส 
ประกอบดวย  
(1) ผูเชี่ยวชาญจากบริษทั นิเด็ค อิเลก็ทรอนิกส (Nidec) โรงงานบางกะดี ซึง่เปนตวัแทนกรณีศึกษา
บริษัททีม่ีการบริหารแบบญี่ปุน 3 ทาน  
(2) ผูเชี่ยวชาญจากบริษทั ABC อิเล็กทรอนิกส ซึง่เปนตัวแทนกรณีศึกษาบริษทัที่มกีารบริหารแบบ
ญี่ปุน 2 ทาน 
(3) ผูเชี่ยวชาญจากบริษทั ฟาบริเน็ท (Fabrinet) โรงงานปทมุธาน ีซึ่งเปนตัวแทนกรณีศึกษาบริษทั
ที่มีการบริหารแบบอเมริกัน 2 ทาน 
(4) ผูเชี่ยวชาญจากบริษทั ซีเกท เทคโนโลยี (Seagate Teparuk) โรงงานสมทุรปราการ ซึ่งเปน
ตัวแทนกรณีศึกษาบริษทัที่มกีารบริหารแบบอเมริกัน 1 ทาน 
 

กระบวนการศกึษาประกอบดวย 3 ระดับ คือ 
(1) ศึกษาโครงสรางของปญหาและสรางตวัแบบจําลอง AHP 
(2) เก็บขอมูลจากการสัมภาษณผูเชี่ยวชาญ 
(3) กําหนดน้าํหนกัลําดับความสําคัญปกตขิองปจจัยหลกัและปจจัยยอย 
 
3.2.1 ศึกษาโครงสรางของปญหาและสรางตัวแบบจาํลอง AHP 
 

ในการศึกษาโครงสรางปจจัยสําคัญแหงความสําเร็จของกระบวนการปรับปรุงอยาง
ตอเนื่องนั้น  ทําไดโดยการรวบรวมปจจัยสําคัญตาง ๆ ที่ไดจากการศึกษาทั้งหมดจากงานวิจัยที่
เกี่ยวของและปญหาที่ทําใหกระบวนการปรับปรุงอยางตอเนื่องไมประสบความสําเร็จ จากนั้น
นํามาจัดเปนตัวแบบจําลองโครงสรางลําดับชั้น ดังแสดงในภาพที่ 3.2 แบบจําลองประกอบดวย 3 
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ระดับ ไดแก (1) ความสําเร็จของการทํากระบวนการปรับปรุงอยางตอเนื่อง ซึ่งคือผลลัพธที่
ปรารถนา (2) ปจจัยสําคัญแหงความสําเร็จหลัก (3) ปจจัยยอย  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที ่3.2 แบบจําลองโครงสรางลําดับชัน้ปจจัยสําคัญแหงความสาํเรจ็ของกระบวนการปรับปรุง

อยางตอเนื่อง 
ที่มา : รวบรวมจากทฤษฎีและงานวจิัยที่เกี่ยวของทัง้หมด 

 
3.2.2 การเก็บขอมูลจากการสัมภาษณผูเชีย่วชาญ 
 

การเก็บขอมูลทําโดยการสัมภาษณและทาํแบบสอบถามเชิงวิเคราะห โดยผูเชี่ยวชาญ
ที่มีสวนเกีย่วของในการทาํกระบวนการปรบัปรุงอยางตอเนื่องทั้ง 8 ทาน ในการคัดเลือกผูตอบเพือ่
นํามาวิเคราะหดวยวิธ ีAHP นั้น ผูใหขอมูลจะตองเปนผูเชี่ยวชาญเนือ่งจากความนาเชื่อถือของผล
การวิเคราะหจะอยูที่ความแมนยาํในการใหขอมูลมากกวาจาํนวนของผูตอบ ความแมนยาํในการ
ใหขอมูลนัน้ขึ้นกับความรูความชาํนาญของผูตอบหรือความเชีย่วชาญในการทําไคเซ็นนั่นเอง  

- คํามั่นสัญญาของ  
ฝาย  บริหารสูงสุดและ
ความเปนผูนํา 
- การศึกษาและการ
อบรม 
- วัฒนธรรมในองคกร 
- แผนและกลยุทธ 
 
 
 

องคกรและวัฒนธรรม 
 

- การควบคุมและการ
ทํามาตรฐาน 
- เครื่องมือและเทคนิค 
- ระบบคุณภาพและ
ระบบการจัดการ 
- การควบคุมและการ
ปรับปรุงกระบวนการ 
 
 
 

ความสําเร็จของการทํากระบวนการปรับปรุงอยาง 
ตอเนื่อง 

ระบบและวิธีการ 
 

- การไหลของขาวสาร 
- การสื่อสาร 
- การยอมรับและ
รางวัลจูงใจ 
- การวัดสมรรถภาพ
ของกระบวนการ 
 
 
 

การวัดผลและการตอบ
กลับ 

- ทัศนคติและความ
คิดเห็น 
- ความสามารถของ
พนักงานในการ
แกปญหา 
- ความพยายามและ
คํามั่นสัญญาของ
พนักงาน 
- นวัตกรรม หรือ 
ความคิดริเร่ิมใหม 

ลักษณะสวนบุคคลและ
พนักงาน 
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ผูใหขอมูลในการวิจัยจัดวาเปนผูเชี่ยวชาญ เนื่องจากทานเหลานั้นมีความคุนเคยกับ
การสงเสริมและจัดทํากระบวนการปรับปรุงอยางตอเนื่องมาเปนเวลานานมากกวา 2 ปข้ึนไป จึง
ทําใหผูประเมนิสามารถกาํหนดน้ําหนกัความสัมพนัธของปจจัยสาํคัญแหงความสาํเร็จหลัก และ
ปจจัยยอยที่มผีลตอความสาํเร็จของการทาํกระบวนการปรับปรุงอยางตอเนื่องไดอยางเหมาะสม 

ในการประเมนิจะมกีารใหระดับคะแนนความสัมพนัธจาก 1 ถงึ 9 โดยเปรียบเทียบ
อยางฉลาดระหวางปจจยัสําคัญแหงความสําเร็จหลักและปจจัยยอย ดังแสดงในตารางที ่ 3.3 ผู
ประเมินตองใหคะแนนความสัมพนัธของแตละคูเปรียบเทียบกัน โดยใชสเกลนี้จนครบทุกลําดับชัน้ 
และสรางเมตริกซการตัดสินใจสําหรับปจจยัสําคัญแหงความสาํเร็จหลกั และปจจัยยอยที่เกีย่วของ 
 

ตารางที่ 3.3  
ระดับคะแนนความสัมพันธจาก 1 ถงึ 9 ของ Saaty (1994) 

 
Intensity of 
importance 

Definition Explanations 

1 Equal importance Two activities contribute equally to the 
objective 

3 Weak importance of one over other Experience and judgment slightly favor one 
activity over another 

5 Essential or strong importance Experience and judgment slightly favor one 
activity over another  

7 Demonstrated importance  An activity favored very strongly over 
another, its dominance demonstrated in 
practice 

9 Absolute importance The evidence favoring one activity over 
another is of the highest possible order of 
affirmation 

2,4,6,8 Intermediate values between two adjacent judgments When compromise is needed 
Reciprocals of above 
nonzero 

If activity has one of the above nonzero numbers 
assigned to it when compared with activity then has the 
reciprocal value when compared with 

A reasonable assumption 

ที่มา : Chin และคณะ, 2006. An AHP based study of critical factors for TQM implementation 
in Shanghai manufacturing industries. Technovation 22 (2002) หนาที:่ 710 
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3.2.3 การกําหนดน้ําหนกัลาํดับความสาํคัญปกติของปจจัยหลกัและปจจัยยอย 

 
เพื่อกาํหนดความสัมพนัธใหแกปจจัยสาํคัญแหงความสําเร็จหลัก และปจจัยยอยที่

เกี่ยวของ  เมตริกซการตัดสินใจจะถกูแปลงเปน Eigenvalue และถูกนํามาคํานวณเวกเตอรลําดบั
ความสาํคัญปกติ โดยใชโปรแกรม Expert Choice (DSS, 1995) ผลลัพธจากน้ําหนักความสาํคัญที่
คํานวณได เปนสิ่งบงบอกถึงความสําคญัของตัวแปรปจจัยสําคัญแหงความสาํเรจ็หลักและปจจัย
ยอยแตละตัว  
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