
บทที่ 5 

สรุปผลการวิจัย อภิปรายผล และขอเสนอแนะ 
 

จากการวิจัยเร่ือง “ศักยภาพการแขงขันดวยระบบบริหารคุณภาพ ISO/TS16949 และระบบ
การผลิตแบบลีนของอุตสาหกรรมยานยนตและช้ินสวนยานยนตในนิคมอุตสาหกรรมอีสเทิรนซี
บอรด จังหวัดระยอง”  ผูวิจัยจะกลาวโดยสรุปถึงวัตถุประสงคของการวิจัย วิธีดําเนินการวิจัย สรุป
ผลการวิจัย อภิปรายผล และขอเสนอแนะ โดยประกอบดวยขอเสนอแนะสําหรับการวิจัยครั้งนี้ 
ขอเสนอแนะสําหรับการวิจัยคร้ังตอไป  
 

5.1  วัตถุประสงคของงานวิจัย 
 

5.1.1    เพื่อศึกษาศักยภาพการแขงขันของอุตสาหกรรมยานยนตและชิ้นสวนยานยนต 
 5.1.2 เพื่อศึกษาเปรียบเทียบศักยภาพการแขงขันของอุตสาหกรรมยานยนตและชิ้นสวน 

ยานยนตตามรูปแบบระบบการบริหารการผลิต 
 5.1.3 เพื่อศึกษาเปรียบเทียบศักยภาพการแขงขันของอุตสาหกรรมยานยนตและชิ้นสวน 

ยานยนตตามเหตุผลในการใชระบบการบริหารการผลิต 
 5.1.4 เพื่อศึกษาความสัมพันธของศักยภาพการแขงขันของอุตสาหกรรมยานยนตและ

ช้ินสวนยานยนตในดานกิจกรรมสนับสนุนกับกิจกรรมหลัก 
 

5.2  วิธีการดําเนินการวิจัย 
 

       5.2.1  ประชากรที่ใชในการวิจัยคร้ังนี้ คือ พนักงานระดับผูบริหารที่ดูแลรับผิดชอบในการ
บริหารการผลิตระบบบริหารคุณภาพ ISO/TS16949 หรือ ระบบการผลิตแบบลีน เปนตัวแทนของ
สถานประกอบการแหงละ 1 คนของสถานประกอบการอุตสาหกรรมยานยนตและชิ้นสวนยานยนต
ในนิคมอุตสาหกรรมอีสเทิรนซีบอรดแตละแหงจํานวน 60 แหง ที่ไดมีการบริหารการผลิตดวย
ระบบบริหารคุณภาพ ISO/TS16949 หรือ ระบบการผลิตแบบลีน อยางใดอยางหนึ่งเปนอยางนอย  
 

5.2.2  ขนาดกลุมตัวอยางที่ใชในการวิจัยคร้ังนี้ คือพนักงานระดับผูบริหารที่ดูแลรับผิดชอบใน
การบริหารการผลิตดวยระบบบริหารคุณภาพ ISO/TS16949 หรือ ระบบการผลิตแบบลีน เปน
ตัวแทนของสถานประกอบการแหงละ 1 คนของสถานประกอบการอตุสาหกรรมยานยนตและ
ช้ินสวนยานยนตในนิคมอุตสาหกรรมอีสเทิรนซีบอรดที่ตองการทําการสุมตัวอยางเพื่อเก็บขอมูล
เทากับ 53 แหง 
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       5.2.3  เครื่องมือที่ใชในการวิจัย คือ แบบสอบถามและแบบทดสอบ ซ่ึงแบงเปน 3  ตอน ไดแก 

ตอนที่ 1 เปนแบบสอบถามเกี่ยวกับรูปแบบระบบการบริหารการผลิตและเหตุผลในการใช
ระบบการบริหารการผลิตของสถานประกอบการอุตสาหกรรมยานยนตและชิ้นสวนยานยนต  

ตอนที่  2 เปนแบบสอบถามเกี่ยวกับระดับความสามารถในเรื่องตางๆ ที่เกี่ยวของกับ
กิจกรรมหลักไดแก (1)โลจีสติกสขาเขา (2)กระบวนการผลิต (3)โลจีสติกสขาออก และกิจกรรม
สนับสนุนในสวนของโครงสรางพื้นฐานขององคกร จํานวน 41 ขอ 
 ตอนที่  3  เปนแบบสอบถามแสดงความคิดเห็นและขอเสนอแนะเพิ่มเติมเกีย่วกบัการ
บริหารการผลิตดวยระบบบริหารคุณภาพ ISO/TS16949 และระบบการผลิตแบบลีน 
 

       5.2.4  การเก็บรวบรวมขอมูล ผูวิจัยไดสงแบบสอบถามทางไปรษณียไปยังกลุมตัวอยางที่ทําการ
วิจัยคือ  สถานประกอบการอุตสาหกรรมยานยนตและชิ้นสวนยานยนตนิคมอุตสาหกรรมอีสเทรินซี
บอรด จังหวัดระยอง   จํานวน 60 บริษัท ที่ไดนําระบบบริหารคุณภาพ ISO/TS16949 หรือ ระบบ
การผลิตแบบลีน อยางใดอยางหนึ่งมาใชในการบริหารการผลิต รวมทั้งที่ไดนํามาใชทั้ง 2 ระบบ 
และไดรวบรวมแบบสอบถามที่สมบูรณกลับมาจํานวน 43 ชุด 
 

       5.2.5  นําขอมูลที่ไดจากแบบสอบถามมาวิเคราะหทางสถิติโดยใชโปรแกรม SPSS for 
Windows (Statistical Package for the Social Sciences) โดยใชสถิติเชิงพรรณนาคือ ตอนที่ 1 แสดง
คาของขอมูลเปนรอยละ ตอนที่ 2  นําขอมูลมาหาคาเฉลี่ย (Χ ) สวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน (S.D.) และ
สถิติเชิงอนุมานคือ การวิเคราะหความแปรปรวนทางเดียว (One-way ANOVA)  การเปรียบเทียบ
รายคูโดยวิธี LSD และการหาคาสหสัมพันธของเพียรสัน  

 
5.3 สรุปผลการวิจัย 
 

      5.3.1  ขอมูลรูปแบบระบบการบริหารการผลิตและเหตุผลในการใชระบบการบริหารการผลิต
ของสถานประกอบการ 

1. จําแนกรูปแบบระบบการบริหารการผลิต สถานประกอบการสวนใหญมีรูปแบบระบบ
การบริหารการผลิตดวยระบบบริหารคุณภาพ ISO/TS16949 คิดเปนรอยละ 62.8 มีทั้งระบบบริหาร
คุณภาพ ISO/TS16949 และระบบการผลิตแบบลีน คิดเปนรอยละ 25.6 และ ที่มีรูปแบบระบบการ
บริหารการผลิตดวยระบบการผลิตแบบลีน คิดเปนรอยละ 11.6  

2. จําแนกเหตุผลในการใชระบบการบริหารการผลิต สถานประกอบการสวนใหญมีเหตุผล
ในการใชระบบการบริหารการผลิตเพราะเปนนโยบายขององคกร คิดเปนรอยละ 39.5 และมีเหตุผล
ในการใชระบบการบริหารการผลิตเพราะเปนความตองการของลูกคากับเปนกลยุทธในการแขงขัน
เทากัน คิดเปนรอยละ 30.2  
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3. จําแนกรูปแบบระบบการบริหารการผลิตตามเหตุผลในการใชระบบการบริหารการผลิต 
 สถานประกอบการที่มีรูปแบบระบบการบริหารการผลิตดวยระบบบริหารคุณภาพ 

ISO/TS16949 มีเหตุผลในการใชระบบการบริหารการผลิตเพราะเปนนโยบายขององคกร คิดเปน
รอยละ 26.0 เพราะเปนความตองการของลูกคา คิดเปนรอยละ 44.4 และเพราะเปนกลยุทธในการ
แขงขัน คิดเปนรอยละ 29.6  
 สถานประกอบการที่มีรูปแบบระบบการบริหารการผลิตดวยระบบการผลิตแบบลีน มี
เหตุผลในการใชระบบการบริหารการผลิตเพราะเปนนโยบาย คิดเปนรอยละ 60.0 และเพราะเปนกล
ยุทธในการแขงขัน คิดเปนรอยละ 40.0 เทานั้นไมพบวาสถานประกอบการใดที่มีเหตุผลในการใช
ระบบการบริหารการผลิตเพราะเปนความตองการของลูกคา 
 สถานประกอบการที่มีรูปแบบระบบการบริหารการผลิตที่มีทั้งระบบบริหารคุณภาพ 
ISO/TS16949 และระบบการผลิตแบบลีน มีเหตุผลในการใชระบบการบริหารการผลิตเพราะเปน
นโยบายคิดเปนรอยละ 63.6 เพราะเปนความตองการของลูกคา คิดเปนรอยละ 9.1 และเพราะเปนกล
ยุทธในการแขงขัน คิดเปนรอยละ 27.3  
 

      5.3.2 ศักยภาพการแขงขนัในดานกิจกรรมหลักและกิจกรรมสนับสนุน  
ในภาพรวมของสถานประกอบการยานยนตและชิ้นสวนยานยนตมีศักยภาพการแขงขันใน

ดานกิจกรรมหลักในสวนโลจีสติกสขาเขา กระบวนการผลิต และโลจีสติกสขาออก อยูในระดับ
คอนขางสูง โดยพิจารณาคะแนนรวมเฉลี่ย ซ่ึงมีคาเทากับ  4.01, 3.87 และ 4.00 ตามลําดับ(จาก
คะแนนเต็ม 5) ศักยภาพการแขงขันในดานกิจกรรมสนับสนุนในสวนโครงสรางพื้นฐาน อยูใน
ระดับคอนขางสูงเชนกัน โดยพิจารณาคะแนนรวมเฉลี่ย ซ่ึงมีคาเทากับ  3.98  และศักยภาพการ
แขงขันโดยรวมทั้งในดานกิจกรรมหลักและในดานกิจกรรมสนับสนุน อยูในระดับคอนขางสูง โดย
พิจารณาคะแนนรวมเฉลี่ย ซ่ึงมีคาเทากับ 3.96 

 

      5.3.3 ผลการเปรียบเทียบรูปแบบระบบการบริหารการผลิตกับศักยภาพการแขงขัน 
 สมมติฐานที่ 1.1 : รูปแบบระบบการบริหารการผลิตตางกัน มีผลตอศักยภาพการแขงขันใน

ดานกิจกรรมหลักในสวนของโลจีสติกสขาเขาแตกตางกัน 
 ผลการทดสอบสมมติฐาน ยอมรับสมมติฐาน กลาวคือ สถานประกอบการที่มีรูปแบบ

ระบบการบริหารการผลิตตางกัน มีศักยภาพการแขงขันในดานกิจกรรมหลักในสวนของโลจีสติกส
ขาเขา โดยรวมแตกตางกันอยางมีนัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ 0.01 โดยสถานประกอบการที่มีรูปแบบ
ระบบการบริหารการผลิตที่มีทั้งระบบริหารคุณภาพ ISO/TS16949 และระบบการผลิตแบบลีน มี
ศักยภาพการแขงขันในดานกิจกรรมหลักในสวนของโลจีสติกสขาเขาสูงกวาสถานประกอบการที่มี
รูปแบบระบบการบริหารการผลิตดวยระบบบริหารคุณภาพ ISO/TS16949 เพียงอยางเดียวอยางมี
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นัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ 0.01 และสูงกวาสถานประกอบการที่มีรูปแบบระบบการบริหารการผลิต
ดวยระบบการผลิตแบบลีน เพียงอยางเดียวอยางมีนัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05 

 สมมติฐานที่ 1.2 : รูปแบบระบบการบริหารการผลิตตางกัน มีผลตอศักยภาพการแขงขันใน
ดานกิจกรรมหลักในสวนของกระบวนการผลิตแตกตางกัน 

 ผลการทดสอบสมมติฐาน ยอมรับสมมติฐาน กลาวคือ สถานประกอบการที่มีรูปแบบ
ระบบการบริหารการผลิตตางกัน  มีศักยภาพการแขงขันในดานกิจกรรมหลักในสวนของ
กระบวนการผลิต โดยรวมแตกตางกันอยางมีนัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ 0.01 โดยสถาน
ประกอบการที่มีรูปแบบระบบการบริหารการผลิตที่มีทั้งระบบริหารคุณภาพ ISO/TS16949 และ
ระบบการผลิตแบบลีน มีศักยภาพการแขงขันในดานกิจกรรมหลักในสวนของกระบวนการผลิต สูง
กวาสถานประกอบการที่มี รูปแบบระบบการบริหารการผลิตดวยระบบบริหารคุณภาพ 
ISO/TS16949 เพียงอยางเดียว และสถานประกอบการที่มีรูปแบบระบบการบริหารการผลิตดวย
ระบบการผลิตแบบลีน เพียงอยางเดียวอยางมีนัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ 0.01 

สมมติฐานที ่1.3 : รูปแบบระบบการบริหารการผลิตตางกัน มีผลตอศักยภาพการแขงขันใน
ดานกิจกรรมหลักในสวนของโลจีสติกสขาออกแตกตางกัน 

 ผลการทดสอบสมมติฐาน ยอมรับสมมติฐาน กลาวคือ สถานประกอบการที่มีรูปแบบ
ระบบการบริหารการผลิตตางกัน มีศักยภาพการแขงขันในดานกิจกรรมหลักในสวนของโลจีสติกส
ขาออก โดยรวมแตกตางกันอยางมีนัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ 0.01 โดยสถานประกอบการที่มี
รูปแบบระบบการบริหารการผลิตที่มีทั้งระบบริหารคุณภาพ ISO/TS16949 และระบบการผลิตแบบ
ลีน มีศักยภาพการแขงขันในดานกิจกรรมหลักในสวนของโลจีสติกสขาออก สูงกวาสถาน
ประกอบการที่มีรูปแบบระบบการบริหารการผลิตดวยระบบบริหารคุณภาพ ISO/TS16949 เพียง
อยางเดียว และสถานประกอบการที่มีรูปแบบระบบการบริหารการผลิตดวยระบบการผลิตแบบลีน 
เพียงอยางเดียวอยางมีนัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ 0.01 

สมมติฐานที ่1.4 : รูปแบบระบบการบริหารการผลิตตางกัน มีผลตอศักยภาพการแขงขันใน
ดานกิจกรรมสนับสนุนในสวนของโครงสรางพื้นฐานขององคกรแตกตางกัน 

 ผลการทดสอบสมมติฐาน ยอมรับสมมติฐาน กลาวคือ สถานประกอบการที่มีรูปแบบ
ระบบการบริหารการผลิตตางกัน มีศักยภาพการแขงขันในดานกิจกรรมสนับสนุนในสวนของ
โครงสรางพื้นฐานขององคกร โดยรวมแตกตางกันอยางมีนัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ 0.01 โดยสถาน
ประกอบการที่มีรูปแบบระบบการบริหารการผลิตที่มีทั้งระบบริหารคุณภาพ ISO/TS16949 และ
ระบบการผลิตแบบลีน มีศักยภาพการแขงขันในดานกิจกรรมสนับสนุนในสวนของโครงสราง
พื้นฐานขององคกร สูงกวาสถานประกอบการที่มีรูปแบบระบบการบริหารการผลิตดวยระบบ
บริหารคุณภาพ ISO/TS16949 เพียงอยางเดียว และสถานประกอบการที่มีรูปแบบระบบการบริหาร
การผลิตดวยระบบการผลิตแบบลีน เพียงอยางเดียวอยางมีนัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ 0.01 
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     5.3.4 ผลการเปรียบเทียบเหตุผลในการใชระบบการบรหิารการผลิตกบัศักยภาพการแขงขนั 
 สมมติฐานที่ 2.1 : เหตุผลในการใชระบบการบริหารการผลิตตางกัน มีผลตอศักยภาพการ

แขงขันในดานกิจกรรมหลักในสวนของโลจีสติกสขาเขาแตกตางกนั 
 ผลการทดสอบสมมติฐาน ปฏิเสธสมมติฐาน กลาวคือ สถานประกอบการที่มีเหตุผลใน

การใชระบบการบริหารการผลิตตางกัน มีศักยภาพการแขงขันในดานกิจกรรมหลักในสวนของโลจี
สติกสขาเขา โดยรวมไมแตกตางกันอยางมีนัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05 

 สมมติฐานที่ 2.2 : เหตุผลในการใชระบบการบริหารการผลิตตางกัน มีผลตอศักยภาพการ
แขงขันในดานกิจกรรมหลักในสวนของกระบวนการผลิตแตกตางกนั 

 ผลการทดสอบสมมติฐาน ยอมรับสมมติฐาน กลาวคือ สถานประกอบการที่มีเหตุผลใน
การใชระบบการบริหารการผลิตตางกัน มีศักยภาพการแขงขันในดานกิจกรรมหลักในสวนของ
กระบวนการผลิต โดยรวมแตกตางกันอยางมีนัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05 โดยสถาน
ประกอบการที่มีเหตุผลในการใชระบบการบริหารการผลิตเพราะเปนนโยบายขององคกร มี
ศักยภาพการแขงขันในดานกิจกรรมหลักในสวนของกระบวนการผลิต สูงกวาสถานประกอบการที่
มีเหตุผลในการใชระบบการบริหารการผลิตเพราะเปนความตองการของลูกคาอยางมีนัยสําคัญทาง
สถิติที่ระดับ 0.05 

สมมติฐานที่ 2.3 : เหตุผลในการใชระบบการบริหารการผลิตตางกัน มีผลตอศักยภาพการ
แขงขันในดานกิจกรรมหลักในสวนของโลจีสติกสขาออกแตกตางกนั 

 ผลการทดสอบสมมติฐาน ปฏิเสธสมมติฐาน กลาวคือ สถานประกอบการที่มีเหตผุลใน
การใชระบบการบริหารการผลิตตางกัน มีศักยภาพการแขงขันในดานกิจกรรมหลักในสวนของ 
โลจีสติกสขาออก โดยรวมไมแตกตางกันอยางมีนัยสําคญัทางสถิติที่ระดับ 0.05 

สมมติฐานที่ 2.4 : เหตุผลในการใชระบบการบริหารการผลิตตางกัน มีผลตอศักยภาพการ
แขงขนัในดานกิจกรรมสนบัสนุนในสวนของโครงสรางพื้นฐานขององคกรแตกตางกัน 

 ผลการทดสอบสมมติฐาน ปฏิเสธสมมติฐาน กลาวคือ สถานประกอบการที่มีเหตผุลใน
การใชระบบการบริหารการผลิตตางกัน มีศักยภาพการแขงขันในดานกิจกรรมสนับสนุนในสวน
ของโครงสรางพื้นฐานขององคกร โดยรวมไมแตกตางกนัอยางมีนยัสําคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05 

 

      5.3.5 ผลการวิเคราะหความสัมพันธระหวางศักยภาพการแขงขันในดานกิจกรรมสนับสนุนใน
สวนของโครงสรางพื้นฐานขององคกรและศักยภาพการแขงขนัในดานกิจกรรมหลัก 

สมมติฐานที่ 3 : ศักยภาพการแขงขันในดานกิจกรรมสนับสนุนในสวนของโครงสราง
พื้นฐานขององคกรมีความสัมพันธเชิงบวกกับศักยภาพการแขงขันในดานกิจกรรมหลัก 
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ผลการทดสอบสมมติฐาน ยอมรับสมมติฐาน กลาวคือ ศักยภาพการแขงขันในดานกิจกรรม
สนับสนุนในสวนของโครงสรางพื้นฐานขององคกรมีความสัมพันธเชิงบวกกับศักยภาพการแขงขัน
ในดานกิจกรรมหลัก อยางมีนัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ 0.01 ในระดับสูง 

5.4 อภิปรายผล 
 

การวิจยัเร่ือง ศักยภาพการแขงขันดวยระบบบริหารคุณภาพ ISO/TS 16949 และระบบการ
ผลิตแบบลีน ของอุตสาหกรรมยานยนตและชิ้นสวนยานยนต ในนิคมอุตสาหกรรมอีสเทิรนซีบอรด  
จังหวดัระยอง สามารถนําผลการวิจยัมาอภปิรายไดดังนี ้

เมื่อพิจารณาศกัยภาพการแขงขันในดานกิจกรรมหลักในสวนของโลจีสติกสขาเขา 
กระบวนการผลิต และโลจีสติกสขาออก ของสถานประกอบการโดยรวมมีศักยภาพในการแขงขัน
ในระดับคอนขางสูง ในสวนของศักยภาพการแขงขันในดานกจิกรรมสนับสนุนในสวนของโครงส
รางพื้นฐานขององคกร ของสถานประกอบการโดยรวมมีศักยภาพในการแขงขันในระดับคอนขาง
สูงเชนกัน ซ่ึงสงผลใหศักยภาพการแขงขันโดยรวมทั้งในดานกิจกรรมหลักและในดานกิจกรรม
สนับสนุนอยูในระดับคอนขางสูงดวย 

เมื่อพิจารณาเปรียบเทียบศักยภาพการแขงขันของอุตสาหกรรมยานยนตและชิ้นสวนยาน
ยนตตามรูปแบบระบบการบริหารการผลิต พบวา รูปแบบระบบการบริหารการผลิตตางกัน มีผลตอ
ศักยภาพการแขงขันแตกตางกัน เปนไปตามสมมติฐานที่ตั้งไว 

จากผลการวิจัยคร้ังนี้ รูปแบบระบบการบริหารการผลิตมีผลตอศักยภาพการแขงขันคือ 
สถานประกอบที่มีรูปแบบระบบการบริหารการผลิตที่มีทั้งระบบบริหารคุณภาพ ISO/TS16949 
และระบบการผลิตแบบลีนรวมกัน จะมีศักยภาพการแขงขันที่สูงกวาสถานประกอบการที่มีรูปแบบ
ระบบการบริหารการผลิตดวยระบบบริหารคุณภาพ ISO/TS16949 หรือที่มีรูปแบบระบบการ
บริหารการผลิตดวยระบบการผลิตแบบลีนเพียงอยางใดอยางหนึ่ง แสดงใหเห็นวาการบริหารการ
ผลิตสามารถที่จะมีมากกวาหนึ่งรูปแบบระบบการบริหารการผลิตได และเปนการเพิ่มศักยภาพการ
แขงขันสูงกวามีรูปแบบระบบการบริหารการผลิตเพียงอยางใดอยางหนึ่งโดยตองพิจารณาความ
สอดคลองกันของรูปแบบระบบการบริหารการผลิตที่จะมาใชควบคูกัน จากผลการวิจัยคร้ังนี้ 
สามารถบอกไดวารูปแบบระบบการบริหารการผลิตระบบการผลิตแบบลีนสอดคลองกับระบบ
บริหารคุณภาพ ISO/TS16949 และเปนการเพิ่มศักยภาพการแขงขันของอุตสาหกรรมยานยนตและ
ช้ินสวนยานยนตได ซ่ึงสอดคลองกับหมายเหตุของขอกําหนดกิจกรรมที่ 6.3.1 ของระบบบริหาร
คุณภาพ ISO/TS16949 ดังนี้ “หมายเหตุ : ขอกําหนดนี้ควรมุงสูหลักการของการผลิตที่กําจัดความ
สูญเสีย (Lean Manufacturing Principles) และเชื่อมโยงกับความมีประสิทธิผลของระบบบริหาร
คุณภาพ” (AIAG : 2002) สวนสถานประกอบการที่มีรูปแบบระบบการบริหารการผลิตดวยระบบ
บริหารคุณภาพ ISO/TS 16949 หรือ ระบบการผลิตแบบลีนเพียงอยางใดอยางหนึ่งศักยภาพการ
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แขงขันไมมีความแตกตางกัน เพราะการบริหารการผลิตทั้ง 2 ระบบตางก็ใหความสําคัญในดาน
กิจกรรมหลักตั้งแตตนทางคือในสวนของโลจีสติกสขาเขา การแปรรูปสินคาคือในสวนของ
กระบวนการผลิต ปลายทางคือในสวนของโลจีสติกสขาออก และในดานกิจกรรมสนับสนุนใน
สวนของโครงสรางพื้นฐานขององคกร อยูในระดับเดียวกัน และโดยแทจริงแลวอาจเปนเพราะ
สถานประกอบการลวนมีรูปแบบระบบการบริหารการผลิตดวยระบบบริหารคุณภาพทุกสถาน
ประกอบการ คือสถานประกอบการที่มีรูปแบบการบริหารการผลิตดวยระบบการผลิตแบบลีนที่ไม
มีระบบบริหารคุณภาพ ISO/TS16949 ในการวิจัยคร้ังนี้ตางก็มีรูปแบบการบริหารการผลิตดวย
ระบบบริหารคุณภาพ       ISO 9001 เพราะเปนระบบบริหารคุณภาพที่ทุกสถานประกอบการตองมี 
ซ่ึงการมีระบบการบริหารการผลิตดวยระบบการผลิตแบบลีนรวมกับระบบบริหารคุณภาพ ISO 
9001 มีศักยภาพการแขงขันไมแตกตางกัน กับการมีระบบการบริหารการผลิตดวยระบบบริหาร
คุณภาพ ISO/TS16949 เพียงอยางเดียว แตการเปรียบเทียบศักยภาพการแขงขันดวยระบบบริหาร
คุณภาพ ISO 9001 กับ ระบบบริหารคุณภาพ ISO/TS16949 มีความแตกตางกันอยางไรเปนเรื่องที่
นาสนใจที่ควรทําการศึกษาวิจัย 

เมื่อพิจารณาเปรียบเทียบศักยภาพการแขงขันของอุตสาหกรรมยานยนตและชิ้นสวนยาน
ยนตตามเหตุผลในการใชระบบการบริหารการผลิต พบวา เหตุผลในการใชระบบการบริหารการ
ผลิตตางกัน มีผลตอศักยภาพการแขงขันแตกตางกัน เปนไปตามสมมติฐานที่ตั้งไวเพียงศักยภาพการ
แขงขันในดานกิจกรรมหลักในสวนของกระบวนการผลิตเทานั้น 

จากผลการวิจัยคร้ังนี้ เหตุผลในการใชระบบการบริหารการผลิตมีผลตอศักยภาพการ
แขงขันในดานกิจกรรมหลักในสวนของกระบวนการผลิตคือ สถานประกอบที่มีเหตุผลในการใช
ระบบการบริหารการผลิตเพราะเปนความตองการของลูกคาจะมีศักยภาพการแขงขันในดาน
กิจกรรมหลักในสวนของกระบวนการผลิต ต่ํากวาสถานประกอบการที่มีเหตุผลในการใชระบบการ
บริหารการผลิตเพราะเปนนโยบายขององคกร อาจเปนเพราะในสวนของกระบวนการผลิตนั้นความ
ตองการของลูกคาเขามาไมถึง หมายถึงความตองการของลูกคาสวนใหญตองการสินคาที่มีคุณภาพ 
ถูกตองครบจํานวน สงมอบทันเวลา ใชวัตถุดิบในการผลิตตามที่ตองการ แตไมไดระบุในความ
ตองการของลูกคาในสวนของกระบวนการผลิต เชน ตองไมมีงานกองรอระหวางสถานีงาน 
ความสามารถในการลดเวลาตั้งเครื่อง การสงมอบงานใหกับกระบวนการถัดไปตรงเวลาและ
ครบถวน จะใหความสําคัญกับของเสียในการสงมอบสินคามากกวาใหความสําคัญกับของเสียที่เกิด
ในกระบวนการผลิต แสดงวาไมสอดคลองหรือไมบรรลุตามขอกําหนดทั่วไป 4.1 (c) ของระบบ
บริหารคุณภาพ ISO/TS16949 ดังนี้ กิจกรรมตางๆ ที่ตองควบคุม รวมทั้งระบุเกณฑมาตรฐานและ
วิธีการที่จําเปนเพื่อใหมั่นใจวามีขั้นตอนในการปฏิบัติงานและควบคุมกระบวนการตางๆ ไดอยางมี
ประสิทธิผล  แนวทางในการควบคุมตองใหสอดคลองและบรรลุตามขอกําหนดของลูกคา 
(ขอกําหนดของลูกคาทั้งที่เปนรูปธรรมและนามธรรม) ระบบบริหารคุณภาพควรจะถูกใชเปน
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เครื่องมือในการบริหาร เพื่อสงผลใหเกิดประโยชนทั้งกับลูกคาและองคกร (AIAG : 2002) สวน
สถานประกอบที่มีเหตุผลในการใชระบบการบริหารการผลิตเพราะเปนนโยบายกับสถานประกอบ
ที่มีเหตุผลในการใชระบบการบริหารการผลิตเพราะเปนกลยุทธในการแขงขันมีศักยภาพการ
แขงขันทั้งในดานกิจกรรมหลักและในดานกิจกรรมสนับสนุนไมแตกตางกัน อาจเปนเพราะแตละ
สถานประกอบการมีความสอดคลองเชื่อมโยงกันในเรื่องของนโยบายกับกลยุทธในการแขงขัน 
ดังที่วรนารถ แสงมณี ไดกลาวไวในความรูทั่วไปเกี่ยวกับการบริหารธุรกิจ นโยบายจะเปนแนวทาง
อยางกวางๆ เพื่อการเชื่อมโยงระหวางการกําหนดกลยุทธและการดําเนินกลยุทธของบริษัท 

เมื่อพิจารณาความสัมพันธระหวางศักยภาพการแขงขันในดานกิจกรรมสนับสนุนในสวน
ของโครงสรางพื้นฐานขององคกรและศักยภาพการแขงขันในดานกิจกรรมหลัก  พบวา มี
ความสัมพันธในเชิงบวก เปนไปตามสมมติฐานที่ตั้งไว 

จากผลการวิจัยคร้ังนี้ ความสัมพันธระหวางศักยภาพการแขงขันในดานกิจกรรมสนับสนุน
ในสวนของโครงสรางพื้นฐานขององคกรและศักยภาพการแขงขันในดานกิจกรรมหลัก มี
ความสัมพันธในเชิงบวกที่ระดับสูง แสดงใหเห็นวากิจกรรมสนับสนุนสามารถสงเสริมกิจกรรม
หลักและเพิ่มศักยภาพการแขงขันไปพรอมกันได ดังนั้นองคกรจําเปนตองใหความสําคัญกับ
กิจกรรมทุกๆ ดาน หมายถึงตองใหความสําคัญกับหนวยงานหลักและหนวยงานสนับสนุน
เชนเดียวกัน ซ่ึงสอดคลองกับหมวดที่ 6 การบริหารจัดการทรัพยากร ของระบบบริหารคุณภาพ 
ISO/TS16949 ดังนี้ ระบบบริหารคุณภาพจะถูกขับเคลื่อนไดอยางมีประสิทธิภาพเมื่อไดรับการ
สนับสนุนหรือผลักดันจากผูบริหาร และมีทรัพยากรที่เพียงพอตอความจําเปน การบริหารจัดการ
ทรัพยากร หมายถึง การวิเคราะหรายละเอียดของแตละกิจกรรมเพื่อคนหาทรัพยากรที่จําเปนตองใช
สนับสนุน ซ่ึงไดแก ความสามารถหรือทักษะของบุคลากร ระบบสาธารณูปโภคพื้นฐาน อุปกรณ
เครื่องมือ ตลอดจนสภาพแวดลอมในการปฏิบัติงาน แนวคิดของระบบบริหารคุณภาพเชื่อวา บริษัท
ที่มีการจัดเตรียมทรัพยากรพื้นฐานอยางเพียงพอจะทําใหกิจกรรมตางๆ มีการนําไปปฏิบัติอยาง
ตอเนื่องและมีประสิทธิผล (ตรีทศ  เหลาศิริหงษทอง.  2547) 

 

5.5   ขอเสนอแนะ 
 
      5.5.1  ขอเสนอแนะที่ไดจากการวิจัยคร้ังนี ้
 จากผลการวิจัยที่พบวา สถานประกอบการโดยรวมมีศักยภาพการแขงขันในระดับ
คอนขางสูงทั้งในดานกิจกรรมหลักและกิจกรรมสนับสนุน ซ่ึงมีความสัมพันธกันในเชิงบวกใน
ระดับสูงหรือสูงมากดวย การที่จะดํารงรักษาและพัฒนาศักยภาพใหสูงขึ้นไปเปนสิ่งที่สําคัญอยางยิ่ง 
อาจทําไดโดย 
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                    1. ผูบริหารระดับสูงตองใหความสําคัญและแสดงออกอยางชัดเจนในการพัฒนา
ศักยภาพ 
                        2. การบริหารการผลิตตองไดรับความรวมมือและประสานงานกันจากหลายๆ ฝาย 
บริหารงานเปนทีม  
 3. การสื่อสารประชาสัมพันธในเรื่องตางๆ ตองมีความชัดเจนและทั่วถึงทั้งองคกร
ไดแก นโยบาย ความสําคัญ ประโยชนที่จะไดรับ ความกาวหนาของการบริหารการผลิต และ
ขาวสารภายนอกที่เปนประโยชน 
 4. สรางผูนําในระดับตางๆ ใหมีหนาที่รับผิดชอบโดยตรงและเปนที่ปรึกษาของทีม
ได รวมถึงการสรรหาและสรางผูนําระดับตอๆ ไปดวย 
 5. ควรมีทีมที่ปรึกษาเรื่องตางๆ หรือรับผิดชอบในเรื่องของเครื่องมือท่ีนํามาใชของ
แตละเครื่องมือ 
 6. องคกรตองใหความสําคัญกับทุกหนวยงานขององคกรไมวาจะเปนหนวย
สนับสนุนหรือหนวยงานหลัก ทั้งแรงงานทางตรงและแรงงานทางออม  
 7. องคกรตองใหความสําคัญและสงเสริมการพัฒนาศักยภาพของผูผลิตและจัดหา
วัตถุดิบตนทางดวย 
 8. สรางศูนยการเรียนรูอบรมทักษะในดานตางๆ ทั้งดานเทคนิคและทั่วไปจากการตัง้
วัตถุประสงคการเรียนรูในแตละระดับของผูปฏิบัติงาน การใหความรูจําเปนตองใหผูเช่ียวชาญที่มี
ประสบการณมาถายทอดใหทุกคนไดรับทราบวิธีและขั้นตอนการดําเนินการที่ถูกตองโดยใช
ผูเชี่ยวชาญทั้งจากภายนอกและภายในองคกรเอง รวมถึงการดูงานนอกสถานที่ดวย และมีความ
พรอมที่จะตอนรับบุคคลภายนอกที่จะเขามาเยี่ยมชมสถานประกอบการของตนเองไมวาจะเปน
ลูกคาหรือไมก็ตาม เพราะผูที่เขามาเยี่ยมชมเราถือวาเปนบุคคลที่สามที่มาชวยตรวจสอบการบริหาร
การผลิตใหกับเราโดยที่ไมตองเสียคาใชจายและเปนสรางความพึงพอใจใหกับบุคคลภายนอกไมวา
จะเปนลูกคาหรือไมก็ตาม 
 9. ควรเขารวมโครงการเกี่ยวกับการพัฒนาศักยภาพของอุตสาหกรรมที่เกี่ยวของหรือ
การสรางมาตรฐานคุณภาพกับสมาคมหรือสถาบันตางๆ เพื่อเปนการพัฒนาศักยภาพของตนเองและ
ของประเทศ 
 
      5.5.2  ขอเสนอแนะสําหรับการวิจัยคร้ังตอไป 

1. ควรมีการศึกษาเพิ่มเติมในปจจัยอ่ืนๆ ที่อาจสงผลตอศักยภาพการแขงขันของ
อุตสาหกรรมยานยนตและชิ้นสวนยานยนต เชน ระดับของผูผลิตหรือจัดหาสินคาใหกับลูกคาราย
ใหญ สัญชาติขององคกร ระบบบริหารจัดการอื่นๆ สภาพเศรษฐกิจ เพื่อใหทราบวา มีปจจัยใดบางที่
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สงผลตอศักยภาพการแขงขันของอุตสาหกรรมยานยนตและชิ้นสวนยานยนต และนําไปใชใหเกิด
ประโยชนในการนําปจจัยเหลานั้นมาปรับปรุงใหมีประสิทธิภาพมากขึ้น  

2. ควรมีการศึกษาศักยภาพการแขงขันของอุตสาหกรรมยานยนตและชิ้นสวนยาน
ยนตดานตางๆ เพิ่มเติม เชน ศักยภาพการแขงขันในดานกิจกรรมหลักในสวนของการตลาดและการ
จําหนาย และในสวนของการบริการ ศักยภาพการแขงขันในดานกิจกรรมสนับสนุนในสวนของ
เทคโนโลยี ในสวนของการบริหารทรัพยากรบุคคล และในสวนของการจัดซื้อจัดหา 

3. ควรมีการศึกษาศักยภาพการแขงขันของอุตสาหกรรมอื่นๆ เพิ่มใหมากขึ้นและ
ศึกษาในแตละชวงเวลาดวย เพราะชวงเวลาเปลี่ยนไปไมสามารถบอกไดวาศักยภาพการแขงขันจะ
คงที่หรือเปลี่ยนไปในทิศทางใด 
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