
บทที่ 3 

วิธีดําเนินการวิจัย 
 

การวิจัยคร้ังนี้เปนการศึกษาศักยภาพการแขงขันดวยระบบบริหารคุณภาพ ISO/TS16949
และระบบการผลิตแบบลีนของสถานประกอบการอุตสาหกรรมยานยนตและช้ินสวนยานยนตใน
นิคมอุตสาหกรรมอีสเทิรนซีบอรด จังหวัดระยอง   จํานวน 60 บริษัท ที่ไดนําระบบบริหารคุณภาพ 
ISO/TS16949 หรือ ระบบการผลิตแบบลีน อยางใดอยางหนึ่งมาใชในการบริหารการผลิต รวมทั้งที่
ไดนํามาใชทั้ง 2 ระบบ และศึกษาถึงเหตุผลในการนําระบบบริหารคุณภาพ ISO/TS 16949 และ
ระบบการผลิตแบบลีนมาใชในการบริหารการผลิตซ่ึงสงผลตอศักยภาพการแขงขันในกิจกรรมหลัก
ในสวนของ (1) โลจีสติกสขาเขา  (2) กระบวนการผลิต (3) โลจีสติกสขาออก และในกิจกรรม
สนับสนุนในสวนของโครงสรางพื้นฐานขององคกร งานวิจัยนี้เปนการวิจัยเชิงสํารวจ (Survey 
Research) ที่มุงเนนสํารวจขอเท็จจริงตางๆ ของสถานประกอบการ ซ่ึงผูวิจัยไดกําหนดขั้นตอนและ
รายละเอียดของวิธีดําเนินการวิจัยดังนี้ 
                 3.1 ประชากรและกลุมตัวอยาง 
                 3.2 เครื่องมือที่ใชในการวิจัย 
                 3.3 การเก็บรวบรวมขอมูล 
                 3.4 การวิเคราะหขอมูล 
                 3.5 สถิติที่ใชในการวิจัย 
 
3.1  ประชากรและกลุมตัวอยาง 
 

3.1.1  ประชากร 
ประชากรที่ใชในการวิจัยคร้ังนี้ คือ พนักงานระดับผูบริหารที่ดูแลรับผิดชอบในการบริหาร

การผลิตดวยระบบบริหารคุณภาพ ISO/TS16949 หรือ ระบบการผลิตแบบลีน เปนตัวแทนของ
สถานประกอบการแหงละ 1 คนของสถานประกอบการอุตสาหกรรมยานยนตและชิ้นสวนยานยนต
ในนิคมอุตสาหกรรมอีสเทิรนซีบอรด จังหวัดระยองแตละแหงจํานวน 60 แหง ที่ไดมีการบริหาร
การผลิตดวยระบบบริหารคุณภาพ หรือ ระบบการผลิตแบบลีน อยางใดอยางหนึ่งเปนอยางนอยจาก
จํานวนสถานประกอบการทั้งหมด 157 แหง (ขอมูลรายนามสถานประกอบการทั้งหมดทุกประเภท
อุตสาหกรรมของนิคมอุตสาหกรรมอีสเทิรนซีบอรด ณ เดือนตุลาคม 2549)  
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3.1.2  กลุมตัวอยาง 
จากขอบเขตการศึกษาในครัง้นี้ จะใชประชากรจากพนกังานระดับผูบริหารที่ดูแล

รับผิดชอบในการบริหารการผลิตระบบบริหารคุณภาพ ISO/TS16949 หรือ ระบบการผลิตแบบลีน 
เปนตัวแทนสถานประกอบการแหงละ 1 คนของสถานประกอบการอุตสาหกรรมยานยนตและ
ช้ินสวนยานยนตในนิคมอุตสาหกรรมอีสเทิรนซีบอรด จังหวดัระยองแตละแหงจํานวน 60 แหง จะ
ทําการเก็บขอมูลโดยการแจกแบบสอบถามโดยการสุมตวัอยาง และเปนการสุมอยางงาย  (Simple 
Random Sampling) การคํานวณขนาดของกลุมตัวอยางจากประชากร  โดยใชสูตรของ  Yamane 
(1967) 
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เมื่อ n คือ ขนาดของกลุมตัวอยาง 
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ดังนั้น  ขนาดของกลุมตัวอยางของ  สถานประกอบการอตุสาหกรรมยานยนตและชิ้นสวน

ยานยนตในนคิมอุตสาหกรรมอีสเทิรนซีบอรด จังหวัดระยอง คือจํานวน 53 แหง หรือ 53 คน  
 

3.2  เครื่องมือท่ีใชในการวิจัย 
 

เครื่องมือที่ใชในการวิจัยคร้ังนี้ คือ แบบสอบถามมาตรวัดประมาณคา (Rating Scales 
Questionnaire) เกี่ยวกับศักยภาพการแขงขันในกจิกรรมหลักในสวนของ โลจีสติกสขาเขา 
กระบวนการผลิต และโลจีสติกสขาออก และในกิจกรรมสนับสนุนในสวนของโครงสรางพื้นฐาน
ขององคกร โดยมีกระบวนการสรางแบบสอบถามตามลําดับขั้นตอนดังนี ้

1. ศึกษาขอมูลจาก เอกสาร ตําราวิชาการ ตัวอยางงานวจิัยที่เกีย่วของเพื่อกําหนดขอบเขต
และแนวทางการจัดทําแบบสอบถามใหสอดคลองกับประเด็นปญหาและวัตถุประสงค จากนั้นนาํ
ขอมูลที่ไดมาจัดทําเปนแบบสอบถาม  
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     2. ทําการดัดแปลงขอมลูใหเหมาะสมกับกลุมตัวอยางที่ตองการศึกษา โดยไดจดัแบง
หมวดของคําถามตามเนื้อหาที่สอบถาม เพื่อใหเกิดความสะดวกตอการตอบคําถามของผูตอบ
แบบสอบถาม และไดขอมูลที่ถูกตองตามวตัถุประสงค ซ่ึงสามารถจําแนกแบบสอบถามออกไดเปน 
3 สวน คือ 

ตอนที่ 1 เปนแบบสอบถามเกี่ยวกับรูปแบบระบบการบริหารการผลิตและเหตุผลในการใช
ระบบการบริหารการผลิตของสถานประกอบการอุตสาหกรรมยานยนตและชิ้นสวนยานยนต  

ตอนที่  2 เปนแบบสอบถามเกี่ยวกับระดับความสามารถในเรื่องตางๆ ที่เกี่ยวของกับ
กิจกรรมหลักไดแก (1) โลจีสติกสขาเขา (2) กระบวนการผลิต (3) โลจีสติกสขาออก และกิจกรรม
สนับสนุนในสวนของโครงสรางพื้นฐานขององคกร โดยลักษณะของแบบสอบถามชุดนี้เปนแบบ
มาตราสวนประมาณคาของ Likert’s Rating Scale จํานวน 5 คา ไดแก  มากที่สุด  มาก  ปานกลาง  
นอย  นอยที่สุด 

ระดับความสามารถ    คาน้ําหนักคะแนนของตัวเลือก 
มากที่สุด       5 คะแนน 
มาก       4 คะแนน 
ปานกลาง       3 คะแนน 
นอย       2 คะแนน 
นอยที่สุด       1 คะแนน 
 

 ตอนที่  3  เปนแบบสอบถามแสดงความคิดเห็นและขอเสนอแนะเพิ่มเติมเกีย่วกบัการ
บริหารการผลิตดวยระบบบริหารคุณภาพ ISO/TS16949 และระบบการผลิตแบบลีน 
 
             3. นําแบบสอบถามที่สรางเสร็จแลวเสนอตออาจารยผูควบคมุวิทยานิพนธ และอาจารยผู
ควบคุมวิทยานิพนธรวม ตรวจสอบและแนะนํา เพื่อการแกไขและปรับปรุงแบบสอบถามใหมีความ
สมบูรณและเหมาะสม 
             4. นําแบบสอบถามที่ไดรับการแกไขแลวไปตรวจสอบความเทีย่งตรง และความเหมาะสม 
โดยขอความอนุเคราะหผูทรงคุณวุฒิ 5 ทาน (ดังตารางที่ 3.1) เพือ่ตรวจสอบความเที่ยงตรงเชิง
เนื้อหา (Content Validity) และภาษาทีใ่ช แลวนํามาปรับปรุงแกไข 
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ตารางที่ 3.1  แสดงรายชื่อ ตําแหนง และสถานที่ปฏิบัติงานของผูทรงคุณวุฒ ิ
รายช่ือ ตําแหนง สถานที่ปฏิบัติงาน 
1.  ดร.จํานงค  จึงธีรพานิช คณบดีบัณฑิตวิทยาลัยและ

อาจารยประจําสาขาวิชาการ
จัดการงานคอมพิวเตอรและ
วิศวกรรม 

บัณฑิตวิทยาลยั 
มหาวิทยาลัยอัสสัมชัญ 

2. ผศ.ดร.มนัส  ไพฑูรยเจริญลาภ หัวหนาภาควชิาสถิติประยุกต คณะวิทยาศาสตร 
สถาบันเทคโนโลยีพระจอม
เกลาเจาคุณทหารลาดกระบงั 

3. อาจารยณัฐวุฒิ  โรจนนิรุตติกุล อาจารยประจําภาควิชาภาษา
และสังคม 

คณะครุศาสตรอุตสาหกรรม
สถาบันเทคโนโลยีพระจอม
เกลาเจาคุณทหารลาดกระบงั 

4. คุณนพดล  อ่ิมเอม   ที่ปรึกษาและผูจัดการโครงการ บริษัท เกมบะ เอสพีซี            
แมนเนจเมนท จํากัด 

5. คุณอภิชัย  ทวีชาต ิ ผูอํานวยการ บริษัท ควอลลิตี้ พารทเนอร 
จํากัด 

        

              5. นาํแบบสอบถามที่ปรับปรุงแกไขเสร็จแลว ปรึกษาอาจารยผูควบคุมวทิยานิพนธ เพื่อ
ตรวจสอบความถูกตองอีกครั้ง เพื่อความสมบูรณของเครื่องมือที่ใชในการวิจยั 
 

3.3  การเก็บรวบรวมขอมูล 
 

การเก็บรวบรวมขอมูลโดยใชวิธีการเก็บรวบรวมขอมูล 2 แบบ คือ 
 

3.3.1  ขอมูลปฐมภูมิ 
เปนการเก็บรวบรวมขอมูลโดยการสงแบบสอบถามทางไปรษณียไปยังกลุมตัวอยางที่ทํา

การวิจัยคือ  สถานประกอบการอุตสาหกรรมยานยนตและชิ้นสวนยานยนตนิคมอุตสาหกรรม      
อีสเทิรนซีบอรด จังหวัดระยอง   จํานวน 60 บริษัท ที่ไดนําระบบบริหารคุณภาพ ISO/TS16949 
หรือ ระบบการผลิตแบบลีน อยางใดอยางหนึ่งมาใชในการบริหารการผลิต รวมทั้งที่ไดนํามาใชทั้ง 
2 ระบบ สําหรับขั้นตอนในการเก็บรวบรวมขอมูลปฐมภูมิที่เปนการแจกแบบสอบถาม มีดังนี้ 
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3.3.1.1  จัดทําหนังสือจากงานบัณฑิตศึกษาของคณะครุศาสตรอุตสาหกรรม 
สถาบันเทคโนโลยีพระจอมเกลาเจาคุณทหารลาดกระบัง ถึงผูบริหารของสถานประกอบการเพื่อขอ
อนุญาตในการทําการเก็บรวบรวมขอมูลการวิจัย 
                  3.3.1.2  หลังจากไดรับแบบสอบถามกลับคืนมาจํานวนทั้งสิ้น 60 ชุดหรือท่ีไดรับ
กลับคืนตามจริง ผูวิจัยจึงไดดําเนินการตรวจสอบความถูกตอง และความสมบูรณของแบบสอบถาม
ที่ไดรับทั้งหมดกอนที่จะนําไปวิเคราะห 
   3.3.1.3  นําผลที่ไดจากการเก็บรวบรวมขอมูลไปวิเคราะห 

 

3.3.2  ขอมูลทุติยภูมิ 
เปนขอมูลที่ไดจากการศกึษาคนควารวบรวมงานวิจัย บทความ วารสาร เอกสารสัมมนา 

สถิติในรายงานตางๆ  เพื่อเปนสวนประกอบของเนื้อหา และนําไปใชในการวิเคราะหขอมูล 
 

3.4  การวิเคราะหขอมูล 
 

เมื่อผูวิจัยไดเกบ็รวบรวมขอมูลจากแบบสอบถามที่ตอบกลับคืนมาแลว นํามาตรวจสอบ
ความครบถวนสมบูรณ ซ่ึงมีขั้นตอนดังนี ้

 

3.4.1 นําขอมูลรูปแบบระบบการบริหารการผลิตและเหตุผลในการใชระบบการบริหารการ
ผลิต ของกลุมตัวอยางที่ไดรวบรวมจากแบบสอบถามมาจัดเปนหมวดหมูโดยแยกตาม รูปแบบ
ระบบการบริหารการผลิตที่ไดนําระบบบริหารคุณภาพ ISO/TS16949 หรือ ระบบการผลิตแบบลีน 
อยางใดอยางหนึ่งมาใชในการบริหารการผลิต รวมทั้งทีไ่ดนํามาใชทั้ง 2 ระบบ และเหตุผลของการ
ใชระบบบริหารคุณภาพ ISO/TS 16949 หรือระบบการผลิตแบบลีนมาใชในการบริหารการผลิต
เพราะเปนนโยบายขององคกร หรือเปนความตองการของลูกคา หรือเปนกลยุทธในการแขงขัน โดย
นําขอมูลมาหาคารอยละ (Percentage)  

 

3.4.2 นําแบบสอบถามวัดระดับความสามารถในเรื่องตางๆ ที่เกี่ยวของกับกิจกรรมหลัก
ไดแก (1) โลจีสติกสขาเขา (2) กระบวนการผลิต (3) โลจีสติกสขาออก และกจิกรรมสนับสนุนใน
สวนของโครงสรางพื้นฐานขององคกร ซ่ึงเปนแบบวดัที่กําหนดมาตรวัดตามแบบของ Likert’s 
Scale และมีคาํตอบใหเลือกทั้งหมด 5 ระดับ โดยมีขอความเชิงบวก มาตรวจใหคะแนนคําตอบแต
ละขอ ตามเกณฑการใหคะแนนดังนี ้

 

เลือกตอบมากที่สุด   ไดคะแนน 5 หมายถึง ระดบัความสามารถเพิ่มสูงขึ้นมากกวาเปาหมาย 
เลือกตอบมาก   ไดคะแนน 4 หมายถึง ระดบัความสามารถเพิ่มสูงขึ้นไดตามเปาหมาย  
เลือกตอบปานกลาง ไดคะแนน 3 หมายถึง ระดับความสามารถเพิ่มสูงขึ้นไดนอยกวาเปาหมายเลก็นอย  
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เลือกตอบนอย         ไดคะแนน 2 หมายถึง ระดับความสามารถเพิ่มสูงขึ้นนอยกวาเปาหมายมาก  
เลือกตอบนอยที่สุด ไดคะแนน 1 หมายถึง ระดับความสามารถไมเพิ่มขึ้นจากเดิมหรือลดลง 
 

การแปลความหมายของคะแนนเฉลี่ยที่ไดจากแบบสอบถามตอนที่ 2 นี้ ใชการคํานวณ 
คาเฉลี่ย ( X ) และคาสวนเบีย่งเบนมาตรฐาน (Standard Deviation) เพื่อทําการวิเคราะหการกระจาย
ขอมูล แลวนํามาเปรียบเทียบเพื่อแปลความหมายกับเกณฑที่ตั้งไว ซ่ึงศักยภาพการแขงขัน แบงเปน 
5 ระดับ 

     คะแนนเฉลีย่ ศักยภาพการแขงขนั 
1.00 – 1.49 ต่ํา 
1.50 – 2.49 คอนขางต่ํา 
2.50 – 3.49 ปานกลาง 
3.50 – 4.49 คอนขางสูง 
4.50 – 5.00 สูง 

 
การแปลความหมายของคาสวนเบีย่งเบนมาตรฐานสําหรับ Likert’s Scale ที่มีคําตอบให

เลือกทั้งหมด 2 ระดับ จะใชเกณฑดังนี ้ 
คาสวนเบี่ยงเบนมาตรฐานต่ํากวา 1 หมายถงึ ศักยภาพการแขงขันไมตางกันมาก 
คาสวนเบี่ยงเบนมาตรฐานมากกวาหรือเทากับ 1 หมายถึง ศักยภาพการแขงขันตางกันมาก 

(ชูศรี วงศรัตนะ.  2541) 
 

3.4.3   นําขอมูลศักยภาพการแขงขันในกิจกรรมหลักและกิจกรรมสนับสนุนมาประมวลหา
คาความสัมพันธโดยนําคาสัมประสิทธิ์ สหสัมพันธของ Pearson ซ่ึงมีคาตั้งแต + 1 ถึง – 1 ถาคา
สัมประสิทธิ์สหสัมพันธเปน 0 แสดงวา ตัวแปรอาจไมมีความสัมพันธกัน โดยทิศทางของ
ความสัมพันธพิจารณาจากเครื่องหมายของคาสัมประสิทธ์ิสหสัมพันธที่คํานวณได กลาวคือ ถา
เปนไปในทางบวก แสดงวาตัวแปรทั้งสองมีความสัมพันธกันในลักษณะที่คลอยตามกัน ถาเปนไป
ในทางลบ แสดงวาตัวแปรทั้งสองตัวมีความสัมพันธกันในทางตรงกันขามหรือผกผันกัน สําหรับ
ระดับความสัมพันธจะพิจารณาจากคาสัมประสิทธิ์สหสัมพันธที่คํานวณได โดยใชเกณฑดังนี้ (พวง
รัตน ทวีรัตน.  2543) 

 คาสัมประสทิธิ์สหสัมพันธ ความสมัพันธ 
 สูงกวา 0.80 มีความสัมพันธกันในระดับสูง 
 ระหวาง 0.61-0.80 มีความสัมพันธกันในระดับคอนขางสูง 
 ระหวาง 0.41-0.60 มีความสัมพันธกันในระดับปานกลาง 
 ระหวาง 0.20-0.40 มีความสัมพันธกันในระดับคอนขางต่ํา 
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 ต่ํากวา 0.20 มีความสัมพันธกันในระดับต่ํา 
 

3.5 สถิติที่ใชในการวิจัย 
 

สถิติที่นํามาใชในการวิจัยคร้ังนี้คือ  
 

3.5.1  สถิติวิเคราะหเชิงพรรณนา (Descriptive Analytical Statistics) 
 เปนสถิติที่นํามาใชบรรยายคุณลักษณะของขอมูลที่เก็บรวบรวมมาจากกลุมตัวอยางที่นํา 

มาศึกษา  ไดแก 
3.5.1.1  คารอยละ (Percentage) ใชวิเคราะหขอมูลรูปแบบระบบการบริหารการผลิต

และเหตุผลในการใชระบบการบริหารการผลิต ของกลุมตัวอยางที่ไดรวบรวมจากแบบสอบถามมา
จัดเปนหมวดหมูโดยแยกตาม รูปแบบระบบการบริหารการผลิตที่ไดนําระบบบริหารคุณภาพ 
ISO/TS16949 หรือ ระบบการผลิตแบบลีน อยางใดอยางหนึ่งมาใชในการบริหารการผลิต รวมทั้งที่
ไดนํามาใชทั้ง 2 ระบบ และเหตุผลในการใชระบบบริหารคุณภาพ ISO/TS 16949 หรือระบบการ
ผลิตแบบลีนมาใชในการบริหารการผลิตเพราะเปนนโยบายขององคกร หรือเปนความตองการของ
ลูกคา หรือเปนกลยุทธในการแขงขัน 
   
          (3.2) 
                   

 
3.5.1.2 คาเฉล่ียเลขคณิต (Arithmetic Mean) ใชวิเคราะหขอมูลสําหรับ

แบบสอบถามตอนที่ 2 เกี่ยวกับระดับความสามารถเพื่อจัดระดับศักยภาพการแขงขันในกิจกรรม
หลักและกิจกรรมสนับสนุน โดยใชสูตรสําหรับขอมูลท่ีจัดกลุมเปนชั้นคะแนน (Group Data) (พวง
รัตน ทวีรัตน.  2543) 
 

n
X

X
∑−

=                            (3.3)            

 
เมื่อ         X

−  หมายถึง     คาเฉลี่ยเลขคณิตของกลุมตัวอยาง 
                หมายถึง     จํานวนของกลุมตัวอยางที่ตอบแบบสอบถาม n

∑ X    หมายถึง     ผลรวมของคะแนนทั้งหมด 
 

 x 100 
  คาจํานวนที่คํานวน 
คารอยละ =   คาจํานวนทั้งหมด 
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3.5.1.3  สวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน (Standard Deviation) ใชวิเคราะหขอมูลรวมกับ
คาเฉล่ียเลขคณิตเพื่อแสดงลักษณะการกระจายของคะแนนแตละครั้งในแบบสอบถาม ตอนที่ 2 
เกี่ยวกับระดับความสามารถเพื่อแสดงลักษณะการกระจายของศักยภาพการแขงขันในกิจกรรมหลัก
และกิจกรรมสนับสนุน โดยใชสูตรสําหรับแสดงถึงลักษณะการกระจายของคะแนน (พวงรัตน ทวี
รัตน .2543) 

 

( )
( )1

.
22

−

∑−
=

∑
nn

n
DS

XX                      (3.4) 

 

เมื่อ       S.D.       หมายถงึ      คาสวนเบี่ยงเบนมาตรฐานของกลุมตัวอยาง 
 

3.5.2  สถิติวิเคราะหเชิงอนุมาน (Inferential Analytical Statistics)   
เปนสถิติที่ใชสรุปถึงลักษณะของตัวแปรตนอันไดแก การบริหารการผลิต และเหตุผลใน

การบริหารการผลิตที่มีผลตอตัวแปรตามไดแก ศกัยภาพการแขงขันในกิจกรรมหลักและกจิกรรม

สนับสนุน และความสัมพนัธระหวางศกัยภาพการแขงขันในกจิกรรมหลักและกิจกรรมสนับสนุน 
โดยใชขอมูลจากกลุมตัวอยาง ไดแก 

3.5.2.1  การวิเคราะหความแปรปรวนทางเดียว (One-way ANOVA)  
ใชในการทดสอบเปรียบเทียบคาเฉลี่ยของกลุมตัวอยางมากกวา 2 กลุมที่ไมเกีย่วของกัน 

(Independent Samples) ซ่ึงในการศึกษานี้ใชสําหรับทดสอบคาเฉลี่ยของตัวแปรตาม ไดแก ศกัยภาพ
การแขงขันในกิจกรรมหลักและกิจกรรมสนับสนุน ระหวางตวัแปรตนคือ ปจจัยการบริหารการ
ผลิตที่มีมากกวา 2  กลุม ไดแก รูปแบบระบบการบริหารการผลิต และเหตุผลในการใชระบบการ
บริหารการผลิต 
ขั้นตอนการวเิคราะหโดยวิธี One-way ANOVA มีดังตอไปนี ้

1. เปลี่ยนสมมติฐานวิจัยเปนสมมติฐานสถิติ 
2. สมมติฐานสถิติที่ใชทดสอบโดยวิธี One-way ANOVA คือ 

H0 :      คาเฉลี่ยระหวางประชากร k  กลุมไมแตกตางกัน 
H1   :     คาเฉลี่ยของประชากรอยางนอยสองประชากรแตกตางกัน 
หรือ 
H0   : μ1 = μ 2 = … = μ k  

H1   : μi ≠ μ j เมื่อ i  ≠ j ; i  และ j = 1,2, …, k 
 

3. สถิติที่ใชทดสอบ 
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W

b
J MS

MS
F =        (3.5) 

 
วิธีวิเคราะหคาตางๆ  แสดงในตารางที่ 3.2 

 
ตารางที่ 3.2 แสดงสูตรการวิเคราะหโดยวิธี One-Way ANOVA 

Source of 
Variation 

Degree of 
Freedom 

Sum Square Mean Square F 

Between  
Group 
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 เมื่อ  k คือ จํานวนประชากร 

  n คือ ขนาดตัวอยางทั้งหมด 
  ni คือ ขนาดตัวอยางของประชากรที่ i 
  ijΧ  คือ คะแนนของตัวอยางที่ j ของประชากรที่ i 
  •Χi  คือ คะแนนรวมของตัวอยางของประชากรที่ i 

  ••Χ  คือ คาเฉลี่ยของคะแนนของตัวอยางของประชากรที่ i 
   คือ คาเฉลี่ยของคะแนนของตัวอยางของประชากรที่ i 
การตัดสินใจ 
เมื่อกําหนดระดับนัยสําคัญ = α  
ถาคา F ที่คํานวณไดมีคามากกวาเมื่อเปรียบเทียบกับคา F จากตารางที่ df  = (k-1) , (n-k) 

หรือ ถาโปรแกรมใหคา p-value ซ่ึงเปนคาความนาจะเปนของกลุมตัวอยางที่จะมีคา F มากกวาคา F 
ที่คํานวณได ถาคา p-value มีคานอยกวา α  จะปฏิเสธ Ho ยอมรับ H1 นั่นคือยอมรับวา คาเฉลี่ยของ
ประชากรอยางนอยสองประชากรแตกตางกันอยางมีนัยสําคัญ 

ถาคา F ที่คํานวณไดมีคานอยกวาหรือเทากับเมื่อเปรียบเทียบกับคา F จากตารางที่     df = 
(k-1) , (n-k) หรือ ถามีคา p-value มากกวาหรือเทากับ α  จะยอมรับ Hoนัน่คือยอมรับวา คาเฉลี่ย
ระหวางประชากร k กลุมไมแตกตางกนั 
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3.5.2.2  การเปรียบเทียบรายคูโดยวิธี Least-Significant Different (LSD)  
วิธี Least-Significant Different (LSD) นิยมใชเปรียบเทียบความแตกตางระหวางคาเฉลี่ย

ของสิ่งทดลองทีละคู ซ่ึงเปนวิธีที่งายในการคํานวณ และมีความถูกตองในการทดสอบมาก ผูวจิัยจงึ
ไดเลือกใชในกรณีที่การทดสอบคาเฉลี่ยโดย One-way ANOVA ใหผลวา มีคาเฉลี่ยอยางนอย 2 
กลุมตัวอยางทีแ่ตกตางกนั แตเนื่องจาก One-way ANOVA จะไมทราบวาคาเฉลี่ยของกลุมตัวอยาง
ใดบางที่ไมเทากัน ดังนั้นจึงตองทําการทดสอบตอไปวาคาเฉลี่ยใดบางไมเทากัน โดยหากพบวากลุม
ตัวอยางแตละกลุมมีศักยภาพการแขงขันที่แตกตางกนั จึงจะดําเนินการทดสอบรายคูโดยวิธี Least-
Significant Different (LSD) 

1. กําหนดระดบันัยสําคัญ α  
                   2. คํานวณคา LSD จากสูตร 
 

LSD = )11(
,

2 ji
wkn nn

MSt +
−

α                                   (3.6) 

 

     เมื่อ  
kn

t
−,

2
α  คือคาที่ไดจากตาราง t  ที่ df. = kn −  ที่ 

2
α  

  คือ ขนาดตัวอยางของกลุมตวัอยางที่  in i

  คือ ขนาดตัวอยางของกลุมตวัอยางที่  jn j

 
                   3. คํานวณหาคา ji xx −  เมื่อ  ji ≠   ; i ,  = 1,2,…,k  j

เมื่อ iX   คือคาเฉลี่ยของคะแนนในกลุมตัวอยางที่ i  

jX  คือคาเฉลี่ยของคะแนนในกลุมตัวอยางที่  j

4. การตัดสินใจ  
ถาคา ji xx −  ที่คํานวณไดมีคามากกวาเมื่อเปรียบเทียบกับคา LSD หมายความวาคาเฉลี่ย

ของกลุมตัวอยางคูที่นํามาเปรียบเทียบนั้นแตกตางกันอยางมีนัยสําคัญ  
ถาคา  ji xx −  ที่คํานวณไดมีคานอยกวาหรือเทากับคา LSD หมายความวาคาเฉลี่ยของประ

กลุมตัวอยางคูที่นํามาเปรียบเทียบนั้นแตกตางกันอยางไมมีนัยสําคัญหรือไมแตกตางกัน 
3.5.2.3  สหสัมพันธของเพยีรสัน (Pearson Product Moment Correlation)  

ใชหาคาความสัมพันธในรูปคะแนนดิบของตัวแปรสองตวัที่เปนอิสระตอกัน และทิศทาง
ของความสัมพันธ ซ่ึงไดแก การทดสอบสมมติฐานหาคาความสัมพันธและทิศทางความสัมพันธ
ของตัวแปรศักยภาพการแขงขันในกจิกรรมสนับสนุนและกิจกรรมหลัก ใชหาคาความสัมพันธใน
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รูปคะแนนดิบของตัวแปรสองตัวที่เปนอิสระตอกันและทิศทางของความสัมพันธ โดยมีสมมติฐาน 
คือ  
  

 สมมติฐาน H0 : ρ   =   0 

H1   : ρ  >   0 

เมื่อ ρ   เปนความสัมพันธของตัวแปรศักยภาพการแขงขันในกจิกรรมสนับสนุนและ
กิจกรรมหลัก สูตรที่ใชในการคํานวณ (พวงรัตน ทวีรัตน.  2543) 

 

 
2r1

2Nr
          t

−

−
=                                             (3.6) 

 
เมื่อ  t  คือ คาของการแจกแจงใน t-distribution 
 r คือ  คาสัมประสิทธิ์สหสัมพันธแบบเพียรสัน โดยใชสูตร 

r  หรือ 
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rxy                      (3.7)  

 

เมื่อ  r  หรือ r xy หมายถึง  สัมประสิทธิ์สหสัมพันธระหวางตัวแปร x กับตัวแปร y 

  X  หมายถึง  คะแนนดิบของตัวแปร X 
  Y หมายถึง  คะแนนดิบของตัวแปร Y 
  n  หมายถึง  จํานวนคนหรอืจํานวนคูของขอมูลในกลุมตัวอยาง 

 

เปรียบเทียบคา t ที่คํานวณไดกับคา t ที่ไดจากตาราง ที่ df = N-2 เมื่อกําหนดระดับ
นัยสําคัญ α  เทากับ 0.05 

ถาคา t ที่คํานวณมากกวาหรอืเทากับ t ที่ไดจากตาราง ทีร่ะดับนยัสําคัญ α  จะปฏิเสธ H0 
ยอมรับ H1 แสดงวาคาสัมประสิทธสหสัมพันธที่คํานวณไดมีนัยสําคัญทางสถิติ นั่นคือ ศักยภาพ

การแขงขันในกิจกรรมสนับสนุนและกิจกรรมหลัก นั้นมคีวามสัมพันธกัน 

ถาคา t ที่คํานวณนอยกวา t ที่ไดจากตารางที่ระดับนยัสําคัญ α  จะยอมรับ H0 ปฏิเสธ H1 
นั่นคือ ศักยภาพการแขงขันในกิจกรรมสนบัสนุนและกจิกรรมหลัก  นั้นไมมีความสมัพันธกัน 

กรณีใชโปรแกรมสําเร็จรูป การแปลผลจะดูที่คา  p-value ถานอยกวา α  แสดงวาตวั
แปรคูนั้นมีความสัมพันธกันอยางมีนัยสําคญั ถามีเครื่องหมายลบ จะมคีวามสัมพันธกลับกัน ถาไมมี
เครื่องหมาย แสดงวามีความสัมพันธกันทางบวกหรือตามกัน (ประภารัตน สุวรรณ.  2548) 

สําหรับการใชสถิติทดสอบสมมติฐานสามารถสรุปไดดังตารางที่ 3.3 คือ 
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ตารางที่ 3.3 แสดงสมมติฐานการวจิัยและสถิติที่ใชในการทดสอบ 

สมมติฐานการวิจัย  สถิติท่ีใชทดสอบ 

สมมติฐานที่ 1 :  
รูปแบบระบบการบริหารการผลิตตางกัน มีผลตอศักยภาพการแขงขัน
แตกตางกนั 

 

สมมติฐานที ่1.1 :  
รูปแบบระบบการบริหารการผลิตตางกัน มีผลตอศักยภาพการ

แขงขันในดานกิจกรรมหลักในสวนของโลจีสติกสขาเขาแตกตางกนั 

One-way ANOVA 
  

สมมติฐานที ่1.2 : 
รูปแบบระบบการบริหารการผลิตตางกัน มีผลตอศักยภาพการ

แขงขันในดานกิจกรรมหลักในสวนของกระบวนการผลิตแตกตางกนั 

 
One-way ANOVA 

  

สมมติฐานที่ 1.3 : 
รูปแบบระบบการบริหารการผลิตตางกัน มีผลตอศักยภาพการ

แขงขันในดานกิจกรรมหลักในสวนของโลจีสติกสขาออกแตกตางกนั 

 
One-way ANOVA 

  

สมมติฐานที่ 1.4 :  
รูปแบบระบบการบริหารการผลิตตางกัน มีผลตอศักยภาพการ

แขงขันในดานกิจกรรมสนบัสนุนในสวนของโครงสรางพื้นฐานขององคกร
แตกตางกนั 

 
One-way ANOVA 

  

สมมติฐานที่ 2 :  
เหตุผลในการใชระบบการบริหารการผลิตตางกัน มีผลตอศักยภาพการ
แขงขันแตกตางกัน 

 
 

สมมติฐานที่ 2.1 : 
เหตุผลในการใชระบบการบริหารการผลิตตางกัน มีผลตอศักยภาพ

การแขงขันในดานกิจกรรมหลักในสวนของโลจีสติกสขาเขาแตกตางกัน 

 
One-way ANOVA 

  

สมมติฐานที ่2.2 : 
เหตุผลในการใชระบบการบริหารการผลิตตางกัน มีผลตอศักยภาพ

การแขงขันในดานกิจกรรมหลักในสวนของกระบวนการผลิตแตกตางกัน 

 
One-way ANOVA 
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ตารางที่ 3.3  (ตอ) 

สมมติฐานการวิจัย สถิติท่ีใชทดสอบ 

สมมติฐานที่ 2.3 : 
เหตุผลในการใชระบบการบริหารการผลิตตางกัน มีผลตอศักยภาพ

การแขงขันในดานกิจกรรมหลักในสวนของโลจีสติกสขาออกแตกตางกัน 

 
One-way ANOVA 

  

สมมติฐานที ่2.4 : 
เหตุผลในการใชระบบการบริหารการผลิตตางกัน มีผลตอศักยภาพ

การแขงขันในดานกิจกรรมสนับสนุนในสวนของโครงสรางพื้นฐานของ
องคกรแตกตางกัน 

 
One-way ANOVA 

  

สมมติฐานที ่3 : 
ศักยภาพการแขงขันในดานกิจกรรมสนับสนุนขององคกรมีความสัมพันธเชิง
บวกกับศกัยภาพการแขงขันในดานกิจกรรมหลัก 

 
Pearson  product  

 
moment 

correlation 
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