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บทคัดยอ 
 การวิจยัคร้ังนีม้ีวัตถุประสงคเพื่อศึกษา 1) ศักยภาพการแขงขันของอุตสาหกรรมยานยนต

และชิ้นสวนยานยนตในดานกิจกรรมหลักในสวนของโลจีสติกสขาเขา กระบวนการผลิต และ 
โลจีสติกสขาออก และในดานกิจกรรมสนับสนุนในสวนของโครงสรางพื้นฐานขององคกร 2) 
เปรียบเทียบศักยภาพการแขงขันของอุตสาหกรรมยานยนตและช้ินสวนยานยนตตามรูปแบบระบบ
การบริหารการผลิต 3) เปรียบเทียบศักยภาพการแขงขันของอุตสาหกรรมยานยนตและชิ้นสวนยาน
ยนตตามเหตุผลในการใชระบบการบริหารการผลิต 4) ความสัมพันธของศักยภาพการแขงขันของ
อุตสาหกรรมยานยนตและชิ้นสวนยานยนตในดานกิจกรรมสนับสนุนกับกิจกรรมหลัก 
  ประชากรที่ใชในการวิจัยคร้ังนี้ไดแก  พนักงานระดับผูบริหารที่ดูแลรับผิดชอบในการ
บริหารการผลิตดวยระบบบริหารคุณภาพ ISO/TS16949 หรือ ระบบการผลิตแบบลีน เปนตัวแทน
ของสถานประกอบการแหงละ 1 คนของสถานประกอบการอุตสาหกรรมยานยนตและชิ้นสวนยาน
ยนตในนิคมอุตสาหกรรมอีสเทิรนซีบอรดแตละแหงจํานวน 60 แหง ที่ไดมีการบริหารการผลิตดวย
ระบบบริหารคุณภาพ ISO/TS16949 หรือ ระบบการผลิตแบบลีน อยางใดอยางหนึ่งเปนอยางนอย 
วิธีการสุมอยางงายจากกลุมตัวอยางจํานวน 53 แหง เครื่องมือที่ใชในการวิจัยเปนแบบสอบถาม การ
วิเคราะหขอมูลโดยใชโปรแกรม SPSS for Windows สถิติที่ใชไดแก คารอยละ คาเฉลี่ยเลขคณิต คา
สวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน และทดสอบแตละสมมติฐาน ซ่ึงใชการวิเคราะหขอมูลทางสถิติวิธีการ
วิเคราะหความแปรปรวนทางเดียว (One-way ANOVA) การเปรียบเทียบรายคูโดยวิธี LSD และหา
คาสหสัมพันธของเพียรสัน โดยกําหนดนัยสําคัญทางสถิติอยูที่ 0.05 ผลการวิจัยพบวา 



1. ศักยภาพการแขงขันของอุตสาหกรรมยานยนตและชิ้นสวนยานยนตอยูในระดับ
คอนขางสูงทั้งในดานกิจกรรมหลักในสวนของโลจีสติกสขาเขา กระบวนการผลิต และโลจีสติกส
ขาออก และในดานกิจกรรมสนับสนุนในสวนของโครงสรางพื้นฐานขององคกร 

2. ผลการเปรียบเทียบ รูปแบบระบบการบริหารการผลิตตางกัน มผีลตอศักยภาพการ
แขงขันแตกตางกัน ในดานกจิกรรมหลักในสวนของโลจีสติกสขาเขา กระบวนการผลิต และ 
โลจีสติกสขาออก และในดานกิจกรรมสนับสนุนในสวนของโครงสรางพื้นฐานขององคกร

3. ผลการเปรียบเทียบ เหตุผลในการใชระบบการบริหารการผลิตตางกัน มีผลตอ
ศักยภาพการแขงขันแตกตางกัน เฉพาะในดานกิจกรรมหลักในสวนของกระบวนการผลิตเทานั้น 

4. ความสัมพนัธระหวางศักยภาพการแขงขันในดานกิจกรรมสนับสนุนขององคกรและ
ศักยภาพการแขงขันในดานกิจกรรมหลักพบวา ศักยภาพการแขงขันในดานกจิกรรมสนับสนุนใน
สวนของโครงสรางพื้นฐานขององคกรมีความสัมพันธเชิงบวกกับศกัยภาพการแขงขันในดาน
กิจกรรมหลัก 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 




