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 บทคัดย่อภาษาอังกฤษ 

ABSTRACT 
The electrical appliance and electronic parts industry is in increasing demand. 
Therefore, the production process must consider efficient production. This research 
aims to study the application of lean concepts to improve production efficiency in 
the electrical appliance and electronic parts industry business group. A questionnaire 
was used as the research tool. The statistics used for data analysis were percentage, 
mean, standard deviation, and one-way ANOVA. 

The research findings reveal that the importance level of applying Lean 
principles to enhance production efficiency in the electrical appliance and electronic 

component industry is very high (x̄  = 3.99). In specific areas, Waste elimination 

(MUDA) is considered highly important (x̄  = 3.92), Overburden elimination (MURI) is 

also rated highly important (x̄ = 4.02), and Process irregularity elimination (MURA) is 

deemed important (x̄ = 4.03). Comparing mean differences concerning the 
application of Lean principles to enhance production efficiency across factors such 
as business duration and company size reveals statistically significant differences at 
the 0.05 level.  
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2-1  แสดงเครื่องมือสำหรับเทคนิคการปรับปรุงด้วยลีน (Lean Tools)   23 

4-1  แสดงจำนวนและค่าร้อยละของข้อมูลสถานภาพทั่วไปขององค์กร ในด้านรูปแบบการจด   

      ทะเบียนธุรกิจ   37 

4-2  แสดงจำนวนและค่าร้อยละของข้อมูลสถานภาพทั่วไปขององค์กร ในด้านช่วงระยะเวลา    

     เวลาในการดำเนินธุรกิจ   38 

4-3  แสดงจำนวนและค่าร้อยละของข้อมูลสถานภาพทั่วไปขององค์กร ในด้านขนาดธุรกิจ   38 

4-4  แสดงจำนวนและค่าร้อยละของลักษณะการดำเนินงานตามแนวคิดลีนเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพ  

      การผลิตในกลุ่มธุรกิจอุตสาหกรรม ในด้านความสำคัญกับมาตรฐานสากล   39 

4-5  แสดงจำนวนและค่าร้อยละของลักษณะการดำเนินงานตามแนวคิดลีนเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพ  

      การผลิตในกลุ่มธุรกิจอุตสาหกรรม ในด้านการเพ่ิมประสิทธิภาพขององค์กร   39 

4-6  แสดงจำนวนและค่าร้อยละของลักษณะการดำเนินงานตามแนวคิดลีนเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพ  

      การผลิตในกลุ่มธุรกิจอุตสาหกรรม ในด้านการประยุกต์ใช้ในองค์กร   40 

4-7  แสดงจำนวนและค่าร้อยละของลักษณะการดำเนินงานตามแนวคิดลีนเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพ 

      การผลิตในกลุ่มธุรกิจอุตสาหกรรม ในด้านช่องทางการส่งเสริมการประยุกต์ใช้แนวคิดลีน 

      ภายในองค์กร   41 

4-8  แสดงจำนวนและค่าร้อยละของลักษณะการดำเนินงานตามแนวคิดลีนเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพ 

      การผลิตในกลุ่มธุรกิจอุตสาหกรรม ในด้านการประยุกต์ใช้ในการผลิต   42 

4-9  แสดงจำนวนและค่าร้อยละของลักษณะการดำเนินงานตามแนวคิดลีนเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพ 

      การผลิตในกลุ่มธุรกิจอุตสาหกรรม ในด้านการประยุกต์ใช้เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิต  42 

4-10  แสดงจำนวนและค่าร้อยละของลักษณะการดำเนินงานตามแนวคิดลีนเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพ 

       การผลิตในกลุ่มธุรกิจอุตสาหกรรม ในด้านการเพ่ิมประสิทธิภาพ จำแนกตามรูปแบบ 

       การจดทะเบียนธุรกิจ   43 

4-11  แสดงจำนวนและค่าร้อยละของลักษณะการดำเนินงานตามแนวคิดลีนเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพ 

        การผลิตในกลุ่มธุรกิจอุตสาหกรรม ในด้านการประยุกต์ใช้ในองค์กร จำแนกตามรูปแบบ 

       การจดทะเบียนธุรกิจ   45 



 

 

 

 
 

สารบัญตาราง (ต่อ) 
ตารางที่                    หน้า 

4-12  แสดงจำนวนและค่าร้อยละของลักษณะการดำเนินงานตามแนวคิดลีนเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพ 

       การผลิตในกลุ่มธุรกิจอุตสาหกรรม ในด้านช่องทางการส่งเสริมการประยุกต์ใช้ภายใน 

       องค์กร จำแนกตามรูปแบบการจดทะเบียนธุรกิจ   46 

4-13  แสดงจำนวนและค่าร้อยละของลักษณะการดำเนินงานตามแนวคิดลีนเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพ  

       การผลิตในกลุ่มธุรกิจอุตสาหกรรม ในด้านการประยุกต์ใช้ในการผลิต จำแนกตามรูปแบบ 

       การจดทะเบียนธุรกิจ   47 

4-14  แสดงจำนวนและค่าร้อยละของลักษณะการดำเนินงานตามแนวคิดลีนเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพ  

       การผลิตในกลุ่มธุรกิจอุตสาหกรรม ในด้านรูปแบบการเพ่ิมประสิทธิภาพขององค์กร  

       จำแนกตามรูปแบบการจดทะเบียนธุรกิจ   48 

4-15  แสดงจำนวนและค่าร้อยละของลักษณะการดำเนินงานตามแนวคิดลีนเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพ 

       การผลิตในกลุ่มธุรกิจอุตสาหกรรม ในด้านการเพิ่มประสิทธิภาพขององค์กร จำแนกตาม 

       ขนาดธุรกิจ   50 

4-16  แสดงจำนวนและค่าร้อยละของลักษณะการดำเนินงานตามแนวคิดลีนเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพ 

       การผลิตในกลุ่มธุรกิจอุตสาหกรรม ในด้านการประยุกต์ใช้ในองค์กร จำแนกตามขนาดธุรกิจ  51 

4-17  แสดงจำนวนและค่าร้อยละของลักษณะการดำเนินงานตามแนวคิดลีนเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพ 

       การผลิตในกลุ่มธุรกิจอุตสาหกรรม ในด้านช่องทางการส่งเสริม การประยุกต์ใช้ภายใน 

       องค์กร จำแนกตามขนาดธุรกิจ   52 

4-18  แสดงจำนวนและค่าร้อยละของลักษณะการดำเนินงานตามแนวคิดลีนเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพ 

       การผลิตในกลุ่มธุรกิจอุตสาหกรรม ในด้านการประยุกต์ใช้ในการผลิตในองค์กร จำแนก 

       ตามขนาดธุรกิจ   53 

4-19  แสดงจำนวนและค่าร้อยละของลักษณะการดำเนินงานตามแนวคิดลีนเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพ 

       การผลิตในกลุ่มธุรกิจอุตสาหกรรม ในด้านรูปแบบการเพ่ิมประสิทธิภาพขององค์กร จำแนก 

       ตามขนาดธุรกิจ   55 

4-20  แสดงจำนวนและค่าร้อยละของลักษณะการดำเนินงานตามแนวคิดลีนเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพ 

       การผลิตในกลุ่มธุรกิจอุตสาหกรรม ในด้านการเพิ่มประสิทธิภาพขององค์กร จำแนกตาม 

       ระยะเวลาในการดำเนินธุรกิจ   56 



 

 

 

ช 
 

 
 

สารบัญตาราง (ต่อ) 

ตารางที่                    หน้า 

4-21  แสดงจำนวนและค่าร้อยละของลักษณะการดำเนินงานตามแนวคิดลีนเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพ 

       การผลิตในกลุ่มธุรกิจอุตสาหกรรม ในด้านช่องทางการส่งเสริมการ ประยุกต์ใช้ภายใน 

       องค์กร จำแนกตามช่วงระยะเวลาในการดำเนินธุรกิจ   58 

4-22  แสดงจำนวนและค่าร้อยละของลักษณะการดำเนินงานตามแนวคิดลีนเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพ 

       การผลิตในกลุ่มธุรกิจอุตสาหกรรม ในด้านการประยุกต์ใช้ในองค์กร จำแนกตามช่วงระยะ 

       เวลาในการดำเนินธุรกิจ   59 

4-23  แสดงจำนวนและค่าร้อยละของลักษณะการดำเนินงานตามแนวคิดลีนเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพ 

       การผลิตในกลุ่มธุรกิจอุตสาหกรรม ในด้านการประยุกต์ใช้ในการผลิตในองค์กร จำแนก 

       ตามช่วงระยะเวลาในการดำเนินธุรกิจ   60 

4-24  แสดงจำนวนและค่าร้อยละของลักษณะการดำเนินงานตามแนวคิดลีนเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพ 

       การผลิตในกลุ่มธุรกิจอุตสาหกรรม ในด้านรูปแบบการเพ่ิมประสิทธิภาพขององค์กร จำแนก 

       ตามช่วงระยะเวลาในการดำเนินธุรกิจ   61 

4-25  แสดงค่าเฉลี่ยและค่าส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐานของระดับความสำคัญของการประยุกต์ใช้ 

       แนวคิดลีนเพื่อเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตในกลุ่มธุรกิจอุตสาหกรรม โดยภาพรวม   63 

4-26  แสดงค่าเฉลี่ยและค่าส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐานของระดับความสำคัญของการประยุกต์ใช้ 

       แนวคิดลีนเพื่อเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตในกลุ่มธุรกิจอุตสาหกรรม พิจารณาเป็นรายข้อ  64 

4-27  แสดงค่าเฉลี่ยและค่าส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐานของระดับความสำคัญของการประยุกต์ใช้ 

       แนวคิดลีนเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิต จำแนกตามสถานภาพด้านรูปแบบการจดทะเบียน  71 

4-28  แสดงค่าเฉลี่ยและค่าส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐานของระดับความสำคัญของการประยุกต์ใช้ 

       แนวคิดลีนเพื่อเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิต จำแนกตามสถานภาพด้านช่วงระยะเวลาใน 

        การดำเนินธุรกิจ   88 

4-29  แสดงค่าเฉลี่ยและค่าส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐานของระดับความสำคัญของการประยุกต์ใช้ 

       แนวคิดลีนเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิต จำแนกตามสถานภาพ ด้านขนาดธุรกิจ  104 

4-30  แสดงค่าสถิติที่ใช้ในการเปรียบเทียบความแตกต่างระหว่างค่าเฉลี่ยของการประยุกต์ใช้ 

       แนวคิดลีนเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิต จำแนกตามสถานภาพด้านช่วงระยะเวลา 

       ในการดำเนินธุรกิจ  120 
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สารบัญตาราง (ต่อ) 
ตารางที่                    หน้า 

4-31  แสดงค่าสถิติที่ใช้ในการเปรียบเทียบความแตกต่างระหว่างค่าเฉลี่ยของการประยุกต์ใช้ 

       แนวคิดลีนเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิต โดยภาพรวม จำแนกตามสถานภาพด้าน 

       ช่วงระยะเวลาในการดำเนินธุรกิจ เป็นรายคู่  126 

4-32  แสดงค่าสถิติที่ใช้ในการเปรียบเทียบความแตกต่างระหว่างค่าเฉลี่ยของการประยุกต์ใช้ 

       แนวคิดลีนเพื่อเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิต ด้านการกำจัดความไม่สม่ำเสมอของกระบวน 

       การ (MURA) จำแนกตามสถานภาพด้านช่วงระยะเวลาในการดำเนินธุรกิจ เป็นรายคู่  127 

4-33  แสดงค่าสถิติที่ใช้ในการเปรียบเทียบความแตกต่างระหว่างค่าเฉลี่ยของการประยุกต์ใช้ 

       แนวคิดลีนเพื่อเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิต เกี่ยวกับการทำการผลิตให้เหมาะสมกับ 

       ความต้องการของลูกค้า จำแนกตามสถานภาพด้านช่วงระยะเวลาในการดำเนินธุรกิจ  

       เป็นรายคู ่  127 

4-34  แสดงค่าสถิติที่ใช้ในการเปรียบเทียบความแตกต่างระหว่างค่าเฉลี่ยของการประยุกต์ใช้ 

       แนวคิดลีนเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิต เกี่ยวกับการวางแผนการจัดเก็บสินค้าใน  

       จำนวนและเวลาที่ต้องการ จำแนกตามสถานภาพด้านช่วงระยะเวลาในการดำเนินธุรกิจ 

        เป็นรายคู ่  128 

4-35  แสดงค่าสถิติที่ใช้ในการเปรียบเทียบความแตกต่างระหว่างค่าเฉลี่ยของการประยุกต์ใช้ 

       แนวคิดลีนเพื่อเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิต จำแนกตามสถานภาพทั่วไป ด้านขนาดธุรกิจ 129 

4-36  แสดงค่าสถิติที่ใช้ในการเปรียบเทียบความแตกต่างระหว่างค่าเฉลี่ยของการประยุกต์ใช้ 

       แนวคิดลีนเพื่อเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิต โดยภาพรวม จำแนกตามสถานภาพด้าน 

       ขนาดธุรกิจ เป็นรายคู่  134 

4-37  แสดงค่าสถิติที่ใช้ในการเปรียบเทียบความแตกต่างระหว่างค่าเฉลี่ยของการประยุกต์ใช้ 

       แนวคิดลีนเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิต ด้านการกำจัดความสูญเปล่าในกระบวนการ  

       (MUDA) จำแนกตามสถานภาพด้านขนาดธุรกิจ เป็นรายคู่  135 

4-38  แสดงค่าสถิติที่ใช้ในการเปรียบเทียบความแตกต่างระหว่างค่าเฉลี่ยของการประยุกต์ใช้ 

       แนวคิดลีนเพื่อเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิต ด้านการกำจัดการทำงานเกินกำลังของระบบ 

        (MURI) จำแนกตามสถานภาพ ด้านขนาดธุรกิจ เป็นรายคู่  136 
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สารบัญตาราง (ต่อ) 

ตารางที่                    หน้า 

4-39  แสดงค่าสถิติที่ใช้ในการเปรียบเทียบความแตกต่างระหว่างค่าเฉลี่ยของการประยุกต์ใช้ 

       แนวคิดลีนเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิต เกี่ยวกับการจัดทำอุปกรณ์จับยึดเพ่ือช่วยใน 
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บทท่ี 1 

บทน า 

1.1  ความเป็นมาและความส าคัญของปัญหา 

 อุตสาหกรรมเครื่องใช้ไฟฟ้าและชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์เป็นอุตสาหกรรมหลักที่มีความส าคัญ
ต่อเศรษฐกิจของประเทศไทย โดยประเทศไทยเป็นผู้น าในการผลิตชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์ส าหรับ
อุปกรณ์เครื่องใช้ไฟฟ้า รถยนต์ รวมไปถึงอุปกรณ์เครื่องใช้ภายในบ้าน ซึ่งถือว่าเป็นเสาหลักส าคัญใน
ภาคการส่งออกของประเทศไทยในปัจจุบัน นอกจากนี้ประเทศไทยยังเป็นผู้ผลิตส าคัญระดับโลกใน
อุตสาหกรรมฮาร์ดดิสก์ (Hard Disk Drive) และวงจรรวม (Integrated Circuits) อีกด้วย ทั้งนี้ 
ผลิตภัณฑ์อิเล็กทรอนิกส์ในปัจจุบันมีการพัฒนาอย่างรวดเร็วและต่อเนื่อง โดยถูกขับเคลื่อน โดย
เทคโนโลยีเครื่องรับรู้ (Sensors) และวงจรรวม (Integrated Circuits) ที่มีขนาดเล็กลงและมีความ
ซับซ้อนมากขึ ้น โดยปัจจุบ ันประเทศไทยมีแรงงานจ านวนมากในภาคอุตสาหกรรมชิ ้นส่วน
อิเล็กทรอนิกส์ ที่มีความรู้ ทักษะ และประสบการณ์ที่จะช่วยสนับสนุนและขับเคลื่อนธุรกิจให้เติบโต 
 อุตสาหกรรมเครื่องใช้ไฟฟ้าและชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์ ของไทยในปีพ.ศ. 2563 ค่อนข้างซบ
เซา สะท้อนจากดัชนี MPI ที่ขยายตัวเพียง 1.0% ขณะที่มูลค่าส่งออกหดตัว 5.7% มีมูลค่า 7.16 
พันล้านดอลลาร์สหรัฐฯ ผลกระทบจากการขาดแคลนวัตถุดิบจากการแพร่ระบาดของ COVID-19 ท า
ให้หลายประเทศที่เป็นซัพพลายเออร์ เช่น จีนและเกาหลีใต้ รวมถึงประเทศคู่ค้าประกาศปิดประเทศ
ชั่วคราว ซึ่งส่งผลกระทบต่อการผลิตและการขนส่ง ส่งผลให้เกิดปัญหาขาดแคลนแผงวงจรไฟฟ้า ( IC) 
และชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์อ่ืนๆ ที่เกิดขึ้นตั้งแต่ปลายปีพ.ศ. 2563 ซึ่งเป็นผลของอุปสงค์ในตลาดโลกที่
เร่งตัวจาก ความต้องการอุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์ที่เพ่ิมข้ึนอย่างมาก เนื่องจากความจ าเป็นที่ต้องสื่อสาร
ทางไกลจากการท างานและเรียนที ่บ้าน ท่ามกลางมาตรการรักษาระยะห่างทางสังคม (Social 
distancing) จากการแพร่ระบาดของ COVID-19 และ การพัฒนาอุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์เพื่อรองรับ
เทคโนโลยี 5G และยานยนต์อัจฉริยะ ท าให้ความต้องการชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์เพิ่มสูงขึ้นอย่างมาก 
 ในปีพ.ศ. 2564-2566 อุตสาหกรรมต่างๆเริ่มฟื้นตัวขึ้นจากสถานการณ์การแพร่ระบาดของ 
COVID-19 ที่คลี่คลายลง รวมถึงอุตสาหกรรมเครื่องใช้ไฟฟ้าและชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์คาดว่าจะ
กลับมาขยายตัว เนื่องจากการพัฒนาอุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์เพ่ือรองรับเทคโนโลยี 5G รวมทั้งยานยนต์
อัจฉริยะที่น าไปสู่การเปลี่ยนผ่านเทคโนโลยีสินค้าไฮเทคเชื่อมต่อกับอุปกรณ์ต่างๆ ผ่านเครือข่าย
อินเตอร์เน็ต หรือ Internet of Things (IoT) ท าให้ความต้องการแผงวงจรไฟฟ้า ( Integrated 
Circuit: IC) และฮาร์ดดิสก์ไดรฟ์ (Hard Disk Drive: HDD) เติบโตดี โดยเฉพาะฮาร์ดดิสก์ไดรฟ์ ที่มี
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ความจุสูงเพื่อรองรับความต้องการใช้งาน คลาวด์คอมพิวติ้ง (Cloud Computing) และศูนย์ข้อมูล
ระบบคอมพิวเตอร์แม่ข่ายและเครือข่าย (Data center) ในการจัดการกับชุดข้อมูลขนาดใหญ่ (Big 
data) ที่เพิ่มขึ้นอย่างรวดเร็ว รวมถึงความต้องการสินค้า อาทิ คอมพิวเตอร์ส่วนบุคคล (Personal 
Computer : PCs) เครื่องคอมพิวเตอร์ขนาดเล็ก (Notebooks) คอมพิวเตอร์จอสัมผัส (Tablets) 
และ โทรศัพท์อัจฉริยะ(Smartphones) โดยมีปัจจัยสนับสนุนจากความจ าเป็นที่ต้องท างานและศึกษา
ในระยะทางไกลท่ามกลางภาวะโรคระบาด (อรรถพล, 2564) 
 

 
ภาพที่ 1-1 แสดงดัชนีผลผลิตอุตสาหกรรมของแผงวงจรไฟฟ้า (Integrated Circuit: IC) และ 

                    ฮาร์ดดิสก์ไดรฟ์ (Hard Disk Drive: HDD) (วรรณา ยงพิศาลภพ, 2564) 
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ภาพที่ 0-1 

ภาพที่ 1-2 แสดงมูลค่าการส่งออกของของแผงวงจรไฟฟ้า (Integrated Circuit: IC) และฮาร์ดดิสก์- 
     ไดรฟ ์(Hard Disk Drive: HDD) (วรรณา ยงพิศาลภพ, 2564) 
 
ดังนั้นอุตสาหกรรมชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์จึงจ าเป็นที่จะต้องเร่งก าลังการผลิตเพื่อให้เพียงพอ

ต่อความต้องการ และในกระบวนการผลิตเองยิ่งต้องค านึงถึงผลผลิตที่มีประสิทธิภาพ จึงจะต้องมี
ระบบการเพิ่มผลผลิต (Productivity) เข้ามาช่วยในการบริหารการท างาน 
 แนวคิดลีนเป็นแนวคิดในการบริหารจัดการการผลิต หรือองค์กรให้มีประสิทธิภาพสูงสุดโดย
การขจัดความสิ้นเปลืองและสูญเปล่า (Wastes) ของทุกกิจกรรม และกระบวนการด าเนินงานที่ไม่ได้
ก่อให้เกิดมูลค่า โดยการท าให้ต้นทุนต ่าลง และจัดเรียงทุกๆ กิจกรรมที่สร้างคุณค่า (Value) ให้กับ
ผลิตภัณฑ์ ให้มีประสิทธิภาพด้วยต้นทุนที่น้อยที่สุด เพื่อสร้างมูลค่าให้กับลูกค้าโดยการใช้ทรัพยากร
อย่างจ ากัด ซึ่งแนวคิดนี้สามารถน าไปประยุกต์ใช้ได้กับทั้งภาคธุรกิจและอุตสาหกรรม โดยหลักการ
ส าคัญของลีนได้แก่ การเปลี่ยนจาก “ความสูญเปล่า” เป็น “สร้างคุณค่า 
(Value) ในขั้นตอนหรือกระบวนการท างาน เพื่อตอบสนองความต้องการและความคาดหวังของ
ผู้รับบริการและผู้มีส่วนได้ส่วนเสีย  
 ซึ่งในปัจจุบันการแข่งขันทางธุรกิจของโรงงานอุตสาหกรรมต่างๆเพิ่มมากขึ้น จึงต้องมีการ
ปรับปรุงกระบวนการผลิตเพ่ือลดต้นทุนและเพ่ิมความสามารถในการแข่งขันโดยก าจัดความสูญเปล่าที่
เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต เพื่อให้ได้ผลิตภัณฑ์ที่มีคุณภาพและส่งมอบตรงเวลาด้วยต้นทุนต ่า หลาย
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องค์กรเลือกใช้การผลิตแบบลีนเป็น เครื่องมือที่ใช้ในการเพิ่มขีดความสามารถในการแข่งขัน และได้รับ
การยอมรับว่าเป็นระบบการผลิตที่ดีที่ท าให้ เกิดมาตรฐานการผลิตที่มีประสิทธิภาพสูง โดยมุ่งเน้น
ก าจัดความสูญเปล่าในกิจกรรมต่างๆ โดยใช้หลักแนวคิด ของการผลิตแบบลีน 
 จากประเด็นข้างต้นผู ้ว ิจ ัยจึงต้องการศึกษา เรื ่อง การประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพื ่อเพ่ิม
ประสิทธิภาพการผลิตในกลุ่มธุรกิจอุตสาหกรรมเครื่องใช้ไฟฟ้าและชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์  โดยการ
ประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพื่อเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิต ซึ่งเป็นเทคนิคที่ช่วยค้นหาความสูญเสียต่าง ๆ ใน
กระบวนการผลิต  เพื่อน าไปเป็นข้อมูลในการพิจารณาเสนอแนะแนวทางในการเพ่ิมประสิทธิภาพการ
ผลิตเพื่อน าไปสู่การสร้างคุณค่าและส่งมอบคุณค่าให้แก่ผู ้รับบริการและผู้มีส่วนได้ส่วนเสีย และ
สามารถตอบสนองต่อความต้องการและความคาดหวังได้อย่างสูงสุด  
 
1.2  วัตถุประสงค์ของการวิจัย 

จากประเด็นปัญหาข้างต้น ผู้วิจัยจึงต้องการศึกษาการประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพ
การผลิต โดยก าหนดวัตถุประสงค์ของการวิจัยเป็น 3 ข้อ ดังนี้ 

1.2.1 เพ่ือศึกษาลักษณะการด าเนินงานโดยทั่วไปขององค์กรตามแนวคิดลีนเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพ
การผลิต จ าแนกตามสถานภาพทั่วไปชององค์กร 

1.2.2 เพื่อศึกษาการประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต จ าแนกตามสถานภาพ
ทั่วไปขององค์กร  

1.2.3 เพ่ือเปรียบเทียบความแตกต่างของการประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิต 
จ าแนกตามสถานภาพทั่วไปขององค์กร  

 
1.3  ขอบเขตของการวิจัย 

การประยุกต์ใช ้แนวคิดลีนเพื ่อเพิ ่มประสิทธิภาพการผลิตในกลุ ่มธ ุรกิจอุตสาหกรรม
เครื่องใช้ไฟฟ้าและชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์ มีขอบเขตของการวิจัยเป็น 5 ข้อ ดังนี้ 

1.3.1 การวิจัยครั้งนี้จะศึกษาเกี่ยวกับแนวทางการประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพ
การผลิต ในกลุ่มอุตสาหกรรมเครื่องใช้ไฟฟ้าและชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์ ในเขตนิคมอุตสาหกรรมภาค
ตะวันออก 

1.3.2 ประชากรที่ใช้ในการวิจัยครั้งนี้คือสถานประกอบการอุตสาหกรรมเครื่องใช้ไฟฟ้าและ
ชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์ในเขตนิคมอุตสาหกรรมภาคตะวันออก ซึ่งไม่ทราบจ านวนประชากรที่แน่ชัด จึง
พิจารณาก าหนดขนาดของกลุ่มตัวอย่างโดยใช้การค านวณในกรณีที่ไม่ทราบจ านวนประชากร โดยมี
ระดับความเชื่อมั่นที่ 95% ได้ขนาดกลุ่มตัวอย่างทั้งสิ้นจ านวน 385 ราย แต่เนื่องจากมีระยะเวลาใน
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การรวบรวมข้อมูลจ ากัด จึงเลือกขนาดกลุ่มตัวอย่างทั้งสิ้นจ านวน 100 ราย โดยผู้ให้ข้อมูลคือผู้จัดการ
แผนก หัวหน้างานและพนักงานในฝ่ายผลิต 

 1.3.3  ตัวแปรที่ใช้ในการศึกษาแบ่งได้เป็น 2 ประเภท คือขอบเขตตัวแปร 
1.3.2.1  ตัวแปรอิสระ (Independent Variable) คือ สถานภาพทั่วไปขององค์กร  

ได้แก่ รูปแบบการจดทะเบียนของธุรกิจ ระยะเวลาในการด าเนินธุรกิจและขนาดธุรกิจ  
1.3.2.2  ตัวแปรตาม (Dependent Variable) คือ ลักษณะการด าเนินงานตาม 

แนวคิดลีน (Lean) เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตในกลุ่มธุรกิจอุตสาหกรรม และการประยุกต์ใช้
แนวคิดลีน (Lean) เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตในกลุ่มธุรกิจอุตสาหกรรม 

1.3.4  พื ้นที ่ในการวิจ ัยครั ้งนี ้ศ ึกษาเฉพาะอุตสาหกรรมเคร ื ่องใช ้ไฟฟ้าและชิ ้นส ่วน
อิเล็กทรอนิกส์ ในเขตนิคมอุตสาหกรรมภาคตะวันออก  

1.3.5 ระยะเวลาในการเก็บรวบรวมข้อมูลของงานวิจัยครั ้งนี ้ ด าเนินการเดือนสิงหาคม - 
กันยายน พ.ศ.2567 
 
1.4   ข้อตกลงเบื้องต้น 

การประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพื ่อเพิ ่มประสิทธิภาพการผลิตในกลุ ่มธุรกิจอุตสาหกรรม
เครื่องใช้ไฟฟ้าและชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์ เพื่อให้เกิดความเข้าใจตรงกันส าหรับผู้อ่านและผู้วิจัย จึง
ก าหนดข้อตกลงเบื้องต้นหรือเงื่อนไขในการท าวิจัย 3 ข้อ ดังนี้ 

1.4.1  การแสดงรายละเอียดของตัวเลือก “อ่ืนๆ” (โปรดระบุ) ในข้อค าถามจะแสดงต่อเมื่อมี
ผู้เลือกตอบในตัวเลือกมีมากกว่าร้อยละ 10 โดยจะน ารายการที่มีผู้ตอบมากที่สุดเพียง 1 รายการ
แสดงไว้ท้ายผลของการวิจัยในหัวข้อนั้นๆ 

1.4.2  การค านวณตัวเลขตัวสุดท้ายจะใช้วิธีการปัดเศษทศนิยมเพิ่มหรือลดเพื่อให้ได้ค่าเต็ม 
100% โดยยึดหลักการสากลของมาตรฐานการเงินและบัญชีที่ยอมรับกันทั่วไป 

1.4.3  กรณีผลการวิเคราะห์งานวิจัยมีค่าเป็น 0 จะไม่อ่านค่าและอธิบายผล 
 

1.5   ข้อจ ากัดงานวิจัย 

 การศึกษาการประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตในกลุ่มธุรกิจอุตสาหกรรม
เครื่องใช้ไฟฟ้าและชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์ มีข้อจ ากัดของงานวิจัย คือ กลุ่มตัวอย่างที่น ามาใช้ในการ
วิจัยครั้งนี้ เป็นผู้จัดการแผนก หัวหน้างานและพนักงานในฝ่ายผลิตในกลุ่มอุตสาหกรรมเครื่องใช้ไฟฟ้า
และชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์ ในเขตนิคมอุตสาหกรรมภาคตะวันออก เนื่องจากมีระยะเวลาที่จ ากัดใน
การเก็บรวบรวมข้อมูลผู้วิจัยจึงก าหนดขนาดกลุ่มตัวอย่างเป็นจ านวน 100 ราย 
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1.6   นิยามศัพท์เฉพาะ 

การประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพื ่อเพิ ่มประสิทธิภาพการผลิตในกลุ ่มธุรกิจอุตสาหกรรม
เครื่องใช้ไฟฟ้าและชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์ มีค าศัพท์ที่ส าคัญเพ่ือให้เข้าใจตรงกัน 3 ข้อ ดังนี้ 

1.6.1  อุตสาหกรรมเครื่องใช้ไฟฟ้าและชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์เป็นกลุ่มธุรกิจที่เกี่ยวข้องกับ
การผลิตสินค้าประเภทเครื่องใช้ไฟฟ้าในครัวเรือน (Consumer Electronics) เช่น เครื่องรับโทรทัศน์ 
ตู ้ เย ็น เครื ่องซักผ้า เครื ่องปรับอากาศ เป็นต้น และชิ ้นส่วนอิเล ็กทรอนิกส์ (Electronics 
Component) เช่น PCBs, Motors, Spectrometers อุปกรณ์คอมพิวเตอร์และโทรคมนาคม เช่น 
PCs, Laptops, Software, Mobile Phone, Radar, Fiber-optic เป็นต้น 

1.6.2  ระบบการผลิตแบบลีน (Lean production) คือ ระบบการ ผลิตที่มุ่งเน้น ในการลด 
หรือการจ ากัดความสูญเปล่า (Waste) และเพิ่มคุณค่า (Value) โดยการปรับปรุง อย่างต่อเนื่อง เพ่ือ
ลดต้นทุนและเพ่ิมผลผลิต (Productivity) โดยยึดความพึงพอใจของลูกค้าเป็นหลัก 

1.6.3  หลักการ 3 MU หรือปัจจัยที่ก่อให้เกิดความสูญเปล่าจ าแนกออกเป็น 3 ปัจจัยใหญ่ๆ
ดังต่อไปนี้             

1.6.3.1  Muda (Waste) หมายถึง ความสูญเปล่า หรือสิ่งที่ไม่เพิ่มคุณค่า อาทิ  
ความสูญเปล่าที่เกิดจากการรอ การเคลื่อนย้าย การปรับเปลี่ยน การท าใหม่ การถกเถียง เป็นต้น 

1.6.3.2  Muri (Overburdened) หมายถึง การท างานเกินก าลัง อาทิ การท างานที่ 
เกินความสามารถ, งานปริมาณมากเกินไป หรืองานยากที่มีโอกาสส าเร็จต ่า ท าให้เกิดความผิดพลาด 
น าไปสู่การท างานที่ไม่มีประสิทธิภาพ เกิดการบาดเจ็บหรืออุบัติเหตุท าให้การด าเนินงานหยุดชะงัก 
และเกิดความเครียด 

1.6.3.3  Mura (Variation) หมายถึง ความไม่สม ่าเสมอ หรือความผันแปร  
หมายความถึงปริมาณงาน วิธีการท างาน หรืออารมณ์ในการท างาน ที่ก่อให้เกิดความไม่สม ่าเสมอของ
ผลงานตามมา 
 
1.7   ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับ 

ผลการวิจัยครั้งนี้จะท าให้ทราบถึงแนวทางการประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการ
ผลิตในกลุ่มอุตสาหกรรมเครื่องใช้ไฟฟ้าและชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์ ซึ่งคาดว่าจะเป็นประโยชน์ 3 ด้าน 
ดังนี้  

1.7.1  ด้านกลุ่มธุรกิจเอกชน ในเขตนิคมอุตสาหกรรมภาคตะวันออก เป็นแนวทางท่ีมุ่งเน้นการ
เพิ่มประสิทธิภาพสูงสุดในการผลิต โดยลดความสูญเปล่า หรือกระบวนการท างานที่ไม่จ าเป็นออกไป 
รวมถึงการลดต้นทุน ทรัพยากร และระยะเวลาในการผลิต  
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1.7.2  ด้านภาครัฐและหน่วยงานที่เกี่ยวข้อง 
  1.7.2.1  หน่วยงานรัฐอาจน าข้อมูลกระบวนการผลิตในปัจจุบัน เพื่อน าไปวิเคราะห์

และหาแนวทางการแก้ปัญหา 
  1.7.2.2   เพื ่อเป ็นข้อมูลให้แก่หน่วยงานภาครัฐ ในการด าเนินงานวางแผน

ยุทธศาสตร์และพัฒนาต่อยอดอุตสาหกรรม เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในการแข่งขัน 
1.7.3  ด้านการศึกษา ผู้ที่สนใจสามารถน าข้อมูลของเป็นประโยชน์แก่สถาบันการศึกษาต่าง ๆ 

ที่มีการเรียนการสอนในรายวิชาที่เกี่ยวข้องและสามารถน าข้อมูลไปใช้เป็นประโยชน์เพื่อให้ผู้ที ่สนใจ 
เพ่ือผลิตและพัฒนาบุคลากรออกมาให้สอดรับกับความต้องการในตลาดแรงงานกลุ่มอุตสาหกรรมต่าง ๆ 
เพ่ือเป็นประโยชน์แก่สถาบันการศึกษาต่าง ๆ 
 



 

 

 

บทท่ี 2 

เอกสารและงานวิจัยที่เกีย่วข้อง 
 
จากการศึกษาวิจัยเรื่อง “การประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตในกลุ่ม

ธุรกิจอุตสาหกรรมเครื่องใช้ไฟฟ้าและชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์” ผู้วิจัยได้ศึกษาวรรณกรรม แนวคิด 
ทฤษฎี เอกสารต่าง ๆ และผลงานวิจัยที่เกี่ยวข้องเพ่ือเป็นแนวทางในการศึกษาวิจัยดังนี้ 

2.1 แนวคิดและทฤษฎีจากวรรณกรรม เอกสาร และต าราที่เก่ียวข้อง 
 2.1.1  อุตสาหกรรมเครื่องใช้ไฟฟ้าและชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์ในประเทศไทย 

2.1.2  ความเป็นมาของระบบการผลิตแบบลีน (Historical of Lean Manufacturing)     
2.1.3  นิยามของลีน 
2.1.4  แนวคิดระบบการผลิตแบบลีน (Lean Manufacturing System) 
2.1.5  ทฤษฎีความสูญเปล่า 8 ประการ 

              2.1.6  หลักการ 3 MU ปัจจัยที่ก่อให้เกิดความสูญเปล่า 
2.1.7  ทฤษฎีวงล้อเดมมิ่ง PDCA (Plan, Do, Check, Action) 
2.1.8  ทฤษฎีการปรับปรุงอย่างต่อเนื่องด้วย Kaizen 
2.1.9 ทฤษฎีการลดความสูญเปล่าด้วยหลักการ ECRS (Eliminate, Combine, 

Rearrange, Simplify) 
2.1.10  เครื่องมือส าหรับเทคนิคการปรับปรุงด้วยลีน (Lean Tools) 

2.2  งานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 
 2.2.1  แนวทางการประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพของแผนกผลิตชิ้นส่วน

แม่พิมพ์ บริษัท ABC (นลิษา วาปีโท, 2564) 
 2.2.2  การประยุกต์ใช้ระบบการผลิตแบบลีนเพื่อปรับปรุงกระบวนการผลิตกรณีศึกษา:

โรงงานผลิตรถขุดดิน (อภิชาติ ทะสา, 2558) 
 2.2.3  การก าจัดความสูญเปล่าโดยใช้ลีนในการด าเนินงานในคลังสินค้าที ่ส่งผลต่อ

ประสิทธิภาพของธุรกิจในประเทศไทย (เจตธนะ ภัทรพงศ์มณี, 2565) 
 2.2.4  การใช้เทคนิคลีนในการปรับปรุงประสิทธิภาพทางการผลิต กรณีศึกษา: บริษทัผลิต

ชิ้นส่วนยานยนต์แห่งหนึ่งในจังหวัดสมุทรปราการ (เพ็ญนภา แจ้งอรุณ, 2563) 
 2.2.5  การเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตโดยใช้หลักการแบบลีนในอุตสาหกรรม

อิเล็กทรอนิกส์ (ปณัฐ ธรรมชัยโสภิต, 2559) 
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2.3 กรอบแนวคิดงานวิจัย 

2.1  แนวคิดและทฤษฎีจากวรรณกรรม เอกสาร และต าราที่เกี่ยวข้อง 

 ผู้วิจัยได้รวบรวมเนื้อหาที่ส าคัญเกี่ยวกับ แนวคิดและทฤษฎีจากเอกสารและต าราที่เกี่ยวข้อกับ
งานวิจัยเรื่อง การประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตในกลุ่มธุรกิจอุตสาหกรรม
เครื่องใช้ไฟฟ้าและชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์ มีดังนี้ 

2.1.1  อุตสาหกรรมเครื่องใช้ไฟฟ้าและชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์ในประเทศไทย 

 อุตสาหกรรมเครื่องใช้ไฟฟ้าและชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์ในประเทศไทยถือได้ว่าเป็นหนึ่งในศูนย์
การผลิตที่ใหญ่ที่สุดในอาเซียนและเป็นที่ยอมรับทั่วโลกในด้านความสามารถในการผลิต อุตสาหกรรม
เครื่องใช้ไฟฟ้ามีการเติบโตอย่างต่อเนื่องเป็นเวลาหลายปี และคาดว่าการเติบโตนี้จะด าเนินต่อไปใน
อนาคต ฐานการผลิตที่แข็งแกร่งของประเทศไทยและโครงสร้างพื้นฐานที่พัฒนาอย่างดีท าให้ประเทศ
เป็นสถานที่ท่ีเหมาะส าหรับการผลิตอุปกรณ์อิเล็กทรอนิกส์และเครื่องใช้ไฟฟ้า ในปัจจุบันผู้ผลิตชั้นน า
เกือบทั้งหมดในอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์มีตัวแทนอยู่ในประเทศไทย ทั้งนี้ไทยไม่ได้เป็นเพียงผู้น า
ระดับภูมิภาค แต่ยังเป็นผู้น าในระดับโลกเช่น บริษัทข้ามชาติญี่ปุ่น เกาหลี ยุโรป และอเมริกาหลาย
แห่งที่ผลิตเครื่องใช้ไฟฟ้าในประเทศไทย เช่น Bosch & Siemens, Daikin, Electrolux, Fisher & 
Paykel, Haier, LG, Panasonic, Samsung และ Toshiba โดยเครื่องใช้ไฟฟ้าที่ส าคัญของประเทศ
ไทย คือ เครื่องปรับอากาศและตู้เย็น 
 อุตสาหกรรมชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์ เป็นอีกหนึ่งอุตสาหกรรมหลักที่มีความส าคัญต่อเศรษฐกิจ
ของประเทศซึ่งประเทศไทยเป็นผู้น าในการผลิตชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์ ส าหรับอุปกรณ์เครื่องใช้ไฟฟ้า 
รถยนต์ อุปกรณ์เครื่องใช้ภายในบ้าน และชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์ที่มีความซับซ้อน ซี่ง เป็นที่ต้องการ
ส าหรับผู้บริโภคที่ใช้เทคโนโลยีขั ้นสูง เช่น คอมพิวเตอร์ แท็บเล็ต และ อุปกรณ์ไร้สายอื่น ๆ อีก
มากมาย  
 

2.1.2  ความเป็นมาของระบบการผลิตแบบลีน (Historical of Lean Manufacturing)     

 ระบบการผลิตแบบลีนก าเนิดขึ้นในอุตสาหกรรมการผลิตรถยนต์ กล่าวกันว่า ในอดีตการผลิต
สินค้าต่างๆ รวมทั้งรถยนต์มีลักษณะเป็นแบบงานหัตถกรรมหรืองานฝีมือ (Craft/Hand Made 
Production) ไม่มีสายการผลิต ผู้ผลิตส่วนใหญ่จะด าเนินการผลิตโดยอาศัยทักษะความช านาญของ
พนักงานเป็นหลัก ดังนั้น จึงมีต้นทุนการผลิตต่อหน่วยสูง แต่ก็สามารถผลิตสินค้าได้หลากหลายชนิด
ตามความต้องการของลูกค้า ต่อมาในช่วงต้นศตวรรษที่ 20 เฮนรี ฟอร์ด (Henry Ford) ผู้ก่อตั้ง
บริษัทฟอร์ด มอเตอร์ ได้ริเริ ่มแนวคิดในการสร้างสายการผลิตให้มีลักษณะคล้ายกับการไหลของ
สายน ้า และถือว่าทุกสิ่งที่เป็นอุปสรรคต่อการเคลื่อนที่ในกระบวนการคือความสูญเปล่า โดยน าเอา
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นวัตกรรมระบบสายพานล าเลียงมาใช้ในสายการประกอบรถยนต์ (Moving Assembly Line) ของ
บริษัท และใช้ชิ้นส่วนมาตรฐานที่สามารถเปลี่ยนทดแทนกันได้ (Standardized Interchangeable 
Parts) ท าให้ใช้เวลาในการผลิตลดลง อย่างไรกตาม ด้วยวิธีการดังกล่าว ท าให้ชิ้นส่วนและวัตถุดิบ
ได้รับการผลิตและส่งต่อไปยังกระบวนการถัดไป โดยไม่มีการพิจารณาถึงความต้องการเช่นเดียวกับ
การผลิตสินค้าส าเร็จรูป ระบบดังกล่าวจึงถูกเรียกว่าระบบการผลิตแบบเน้นปริมาณ ( Mass 
Production) คือผลิตแบบปริมาณมาก รุ่นการผลิตมีขนาดใหญ่ เพ่ือลดต้นทุนการผลิตต่อหน่วยให้ต ่า 
ลงโดยเฉพาะในส่วนของต้นทุนทางอ้อม ระบบการผลิตของฟอร์ดประสบความส าเร็จอย่างยิ่ง กล่าว
กันว่ายุคนั้นในอเมริกาไม่มีใครที่ไม่รู้จักรถยนต์ฟอร์ดโมเดลที (Model T Ford) ซึ่งเป็นรุ่นยอดนิยมที่มี
การผลิตและจ าหน่ายจ านวนมาก ถึงแม้ว่ารถรุ่นนี้จะมีจ าหน่ายเพียงสีเดียวคือสีด า แต่เนื่องจากช่วง
นั้นตลาดยังคงเป็นของผู้ผลิต เพราะผู้ผลิตรถยนต์มีจ านวนน้อยราย แต่ความต้องการซื้อมีจ านวนมาก 
ผลิตเท่าไรก็จ าหน่ายได้หมด  
 อีกหลายปีต่อมา จากความส าเร็จของบริษัทฟอร์ด อิจิ โทโยดะ (Eiji Toyoda) และไทอิจิ โอโนะ 
(Taiichi Ohno) ผู้บริหารของบริษัทโตโยต้า ได้พยายามน าเอาแนวคิดของฟอร์ดไปปรับปรุงระบบการ
ผลิตของบริษัทโตโยต้าที่ญี่ปุ่น แต่พวกเขาพบว่าสภาพของบริษัทยังไม่เหมาะกับการใช้ระบบดังกลา่ว 
เนื่องจากขณะนั้นประเทศญี่ปุ่นอยู่ในสภาพหลังสงคราม ปัจจัยการผลิตต่างๆ และเงินทุนมีจ ากัดท าให้
ไม่สามารถลงทุนสร้าง “ระบบการผลิตที่เน้นปริมาณ” ตามแบบอย่างของฟอร์ดได้ ทั้งสองจึงได้
ร่วมกับทีมงานของบริษัทโตโยต้าพัฒนาระบบการผลิตของตนเองขึ้นมาจากประสบการณ์ที่ พบ โดย
เริ่มต้นจากการค้นหาและแก้ปัญหาที่เกิดขึ้นในระดับปฏิบัติการ การน าขอเสนอแนะการปรับปรุงงาน
ที่ได้จากพนักงานมาทดลองปฏิบัติ และประยุกต์แนวคิดของระบบซูเปอร์มาร์เก็ตหรือระบบดึงมาสร้าง
ระบบการผลิตที่เรียกว่า “ระบบการผลิตแบบโตโยต้า” (Toyota Production System) หรือที่รู้จัก
กันดีในชื่อของระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี (Just in Time Production System: JIT) ซึ่งมี
หลักการส าคัญคือ “การผลิตเฉพาะสินค้าหรือชิ้นสวนที่จ าเป็น ตามปริมาณที่มีความตองการ และ
ภายในเวลาที่มีความต้องการ” โดยมุ่งเน้นก าจัดความสูญเสีย (Waste/Muda) (เกยีรติขจร, 2553).   
 ต่อจากนั้น จอห์น คราฟฟิค นักวิจัยของอเมริกันซึ่งท างานอยู่ที่บริษัท นิวยูไนเต็ด มอเตอร์ได้น า
หลักการผลิตดังกล่าวมาเขียนเป็นปรัชญาในการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตโดยเป็นผู้เสนอค าว่า "ลีน" 
เป็นครั้งแรกลงในวารสาร “Sloan Management Review ปี ค.ศ. 1988” จนกระทงในปี ค.ศ. 
1990 เจมส์ วอแม็ค สนใจเกี่ยวกับการสั่งซื้ออย่างประหยัดพร้อมกับเห็นว่าญี่ปุ่นประสบความส าเร็จ
ในเรื่องการก าจัดความสูญเปล่าจึงได้ศึกษาหลักการดังกล่าวอย่างละเอียดและได้น าหลีกการนี้ไปใช้
อย่างเป็นระบบจนประสบความส าเร็จในด้านการก าจัดความสูญเปล่าและช่วยสร้างคุณค่าเพิ่ม ให้แก่
องค์กรโดย เจมส์ วอแม็ค ได้เขียนเกี่ยวกับแนวคิดการผลิตแบบลีนลงในหนังสือแมชชีนแดทเชนจ์
เดอะเวิล์ด และให้หลักการในการน าไปใช้ไว้ 5 ประการ คือการนิยามคุณค่า การวิเคราะห์การไหลของ
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คุณค่าการไหล การผลิตแบบดึงหรือการผลิตแบบทันเวลาพอดี และความสมบูรณ์แบบ (พัชรินทร์ , 
2548).    

กล่าวโดยสรุปได้ว่าวิวัฒนาการของระบบการผลิตแบบลีนเริ ่ม จากระบบการผลิตแบบงาน
หัตถกรรมมาสู่ระบบการผลิตแบบเน้นปริมาณ จนกระทั่ง พัฒนาเป็นระบบการผลิตแบบลีนที่มีความ
ยืดหยุ่นในระบบการผลิตสูง เพื่อรองรับกับสภาพการผลิตในปัจจุบันซึ่งวงจรชีวิตของผลิตภัณฑ์สั้นลง 
ในขณะที่ต้องพยายามลดต้นทุนการผลิตให้ต ่าลงวิวัฒนาการของระบบการผลิตแบบลีนแสดงในภาพที่ 
2-1 (เกียรติขจร, 2553) 

 
ภาพที่ 2-1 แสดงวิวัฒนาการของระบบการผลิตแบบลีนและลักษณะเฉพาะตัว (เกียรติขจร, 2553) 

 

2.1.3  นิยามของลีน 

            จากการทบทวนวรรณกรรมผู้ศึกษาพบวามีบุคคลหลายคนและองค์กรต่างๆ ได้ให้ค านิยาม
ของการผลิตแบบลีนไว้ดังนี้ 
             National Institute of Standards and Technology Manufacturing Extension 
Partnership (NIST-MEP) ซึ่งเป็นส่วนหนึ่ง ของกรมการค้าของสหรัฐฯ ได้ให้นิยามของระบบการผลิต
แบบลีน ว่าเป็นระบบที่มุ่งเน้นการจ าแนก และก าจัดความสูญเปล่าในกิจกรรมตลอดจนการพัฒนา
อย่างต่อเนื่องโดยท าให้การไหลของผลิตภัณฑ์เกิดมาจากการดึงของลูกค้าเพื่อการตอบสนองความพึง
พอใจของลูกค้าอย่างสูงสุด (Spann et al., 1997) 
             The APICS Dictionary (2000) ได้ให้ค าจ ากัดความของระบบการผลิตแบบลีนไว้ว่า 
ปรัชญาของการผลิตจะเน้นไปที่การลดจ านวนทรัพยากรทั้งหมด ซึ่งรวมทั้งเวลาที่ใช้ในกิจกรรมต่างๆ  
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ของวิสาหกิจโดยจะเกี่ยวกับการระบุและการก าจัดกิจกรรมต่างๆ ที่ไม่เพ่ิมค่าในการออกแบบการผลิต 
การจัดการห่วงโซ่อุปทาน และการจัดการกับลกค้า ผู้ผลิตแบบลีนจะใช้ทีมงานที่ประกอบด้วยพนักงาน
ที่มีทักษะหลายด้าน และจะใช้เครื่องจักรที่มีความอัตโนมัติเพ่ิมมากขึ้น มีความยืดหยุ่นสูงเพ่ือที่จะผลิต 
สินค้าท่ีมีความหลากหลายในปริมาณมากที่สุดเท่าที่เป็นได้ 
            American Society for Quality (ASQ) ได้ให้ความหมายของระบบการผลิตแบบลีนไว้ว่า 
เป็น การก าจัดของเสียทั้งหมดในกระบวนการผลิตที่โรงงานผลิต หลักการของลีนรวมถึงการลดเวลา  
การรอคอยให้เป็นศูนย์ การไม่เก็บสินค้าคงคลัง การจัดตารางเวลาการผลิตตามความต้องการของ
ลูกค้า (ระบบการดงึของลูกค้าภายในแทนที่ระบบผลัก) การไหลของกลุ่มผลิตภัณฑ์ (ลดขนาดกลุ่ม) 
การปรับ สมดุลการผลิตและลดเวลาการผลิต (Monden, 1998)  
            Production System Design Laboratory at the Massachusetts Institute of 
Technology ได้กล่าวไว้ว่า การผลิตแบบลีนคือ การก าจัดความสูญเปล่าในทุกๆ ส่วนของการผลิต ซึ่ง
รวมทั้งส่วนที่เกี่ยวกับลูกค้า การออกแบบผลิตภัณฑ์ การเชื่อมโยงกับซัพพลายเออร์ และส่วนการ
บริหารโรงงาน (Feld, 2001) 
            Allen et al. (2001) ได้ให้ค าจ ากัดความของการผลิตแบบลีนไว้ว่าเป็นการติดตามความ 
สูญเปล่าเพ่ือก าจัดให้หมดไปจากระบบอย่างต่อเนื่อง โดยความสูญเปล่านั้นคือสิ่งที่ไม่ก่อให้เกิดคุณค่า 
แก่ผลิตภัณฑ์ 
            Nickels et al. (2002) ได้ให้ความหมายของการผลิตแบบลีนไว้ว่าเป็นการผลิตสินค้าโดย  
ใช้ทรัพยากรในกระบวนการผลิตน้อยที่สุด โดยเปรียบเทียบกับระบบการผลิตแบบจ านวนมาก 
            Alukal (2003) ได้ให้ค าจ ากัดความของระบบการผลิตแบบลีนว่าเป็นปรัชญาการผลิตซึ่ง  
เน้นการลดเวลาในการผลิตให้สั้นลง โดยก าจัดความสูญเสียรูปแบบต่างๆ ออกไปในช่วงที่มีการสั่งซื้อ  
จากลูกค้าและการขนส่งสินค้าหรือชิ้นส่วน ระบบการผลิตแบบลีนช่วยให้องค์กรสามารถลดต้นทุนใน  
รอบเวลาการผลิตและกิจกรรมที่ไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่ม ท าให้องค์กรมีความได้เปรียบทางการแข่งขัน
และ ได้รับการตอบสนองทางการตลาดเป็นอย่างดี 
           การผลิตแบบลีน คือ ระบบการผลิตที่มีแนวคิดในการมุ่งสร้างสายการไหลของผลิตภัณฑ์  
ผ่านกระบวนการเพิ่มมูลค่าโดยปราศจากการหยุดชะงักหรือการไหลแบบทีละชิ้น มีระบบการผลิต
แบบดึง ตามความต้องการของลูกค้า โดยจะมีการผลิตสินค้าก็ต่อเมื่อลูกค้ามีความต้องการสินค้า โดย
มีเป้าหมายคือต้องการลดช่วงเวลาให้สั้นลงด้วยการก าจัดความสูญเปล่าที่ไม่เพ่ิมมูลค่า (วิทยา, 2546). 
           การผลิตแบบลีน คือ วิธีการที่มีระบบแบบแผนในการระบุและก าจัดความสูญเสีย  หรือสิ่งที่
ไม่เพิ่ม คุณค่าภายในกระแสคุณค่าของกระบวนการ โดยอาศัยการด าเนินตามจังหวะ  ความต้องการ
ของลูกค้าด้วยระบบดึงท าให้เกิดสภาพการไหลอย่างต่อเนื่อง ราบเรียบและท าการปรับปรุงอย่าง
ต่อเนื่อง เพ่ือสร้างคุณค่าให้แก่ระบบอยู่เสมอ (จุติวัฒน์, 2553) 
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          การผลิตแบบลีน คือ ระบบการผลิตเพื ่อลดความสูญเปล่าที ่เกิดขึ ้นจากกิจกรรมอันไม่  
ก่อให้เกิดมูลค่าเพ่ิม และลดต้นทุนของระบบยกระดับการด าเนินงานเพื่อน าไปสู่ประสิทธิภาพที่เพ่ิมขึ้น 
และเน้นถึงการตอบสนองความต้องการของลูกค้าได้อย่างรวดเร็วเป็นหลักส าคัญ (ลัคนา, 2555) 
 

2.1.4  แนวคิดระบบการผลิตแบบลีน (Lean manufacturing system) 

           จากหนังสือชื ่อ The Machine That Change The World ที ่เขียนโดย James P. 
Womack และ Daniel T. Jones ได้ศึกษาและวิเคราะห์เปรียบเทียบกระบวนการประกอบรถยนต์
ของญี่ปุ ่น อเมริกา และยุโรป จนพบว่าญี่ปุ ่นระสบความส าเร็จในการด าเนินธุรกิจการผลิต และ
ประกอบรถยนต์มากกว่า อเมริกาและยุโรป ทั้งยังมีผลผลิต (Productivity) ที่ดีซึ่งจากการศึกษาพบว่า 
ญี่ปุ่นมีการพัฒนาระบบการผลิตที่ต่อมาได้เรียกระบบการผลิตนี้ว่า Lean Manufacturing หรือระบบ 
การผลิตแบบลีน โดยค านี้เกิดหลังจากที่ James P. Womack ได้ท าการศึกษาระบบการผลิตแบบโต
โยต้าจึงอาจกล่าวได้ว่า ระบบการผลิตแบบโตโยต้านั้น เป็นรากฐานของระบบการผลิตแบบลีน  
            Leaning manufacturing หรือ ระบบการผลิตแบบลีน (Lean Production) คือ ระบบ
การ ผลิตที่มุ่งเน้น ในการลด หรือการจ ากัดความสูญเปล่า (Waste) และเพ่ิมคุณค่า (Value) โดยการ
ปรับปรุง อย่างต่อเนื่อง เพ่ือลดต้นทุนและเพ่ิมผลผลิต (Productivity) โดยยึดความพึงพอใจของลูกค้า
เป็นหลัก โดยมีหลักการในการด าเนินการในหัวข้อถัดไป 
 

               2.1.4.1  หลักการ 5 ประการของลีน 
          จากแนวคิดเรื่องลีนที่ James P. Womack กล่าวไว้ในหนังสือ ‘Lean thinking’ ที่มุ่งเน้น 
ไปที่การท าให้กระบวนการผลิตมีการไหลไปได้อย่างมีประสิทธิภาพสูงสุด โดยหมายรวมถึงการท า 
ให้คุณค่าสูงขึ้น และท าความสูญเปล่าให้ต ่าลงจึงได้แบ่งแนวคิดนี้ได้ 5 องค์ประกอบหลัก  ( 5 Lean 
Principle) ดังต่อไปนี้ 
       2.1.4.1.1  ระบุคุณค่า (Value Definition) หมายถึงการก าหนดคุณค่าของ
ผลิตภัณฑ์จากมุมมองของลูกค้า เพื่อให้มั่นใจว่าได้รับความพึงพอใจสูงสุดในแนวคิดแบบลีนได้เ้้สนอ
ให้สามารถระบุคุณค่าของสินค้าและบริการให้ได้ว่าคุณค่าของสินค้าที่ท าการผลิตมีคุณค่าอยู่ที่่ใด ตรง
กับความต้องการของลูกค้าหรือไม่การระบุว่า สินค้าและบริการมีคุณค่าอยู่ตรงไหน อาจท า การ
เปรียบเทียบกับคู่แข่ง (Benchmarking) ก็ได้ แต่จ าเป็นต้องมองในมุมของลูกค้า (Customer’s 
Perspective) ไม่ใช่มองจากมุมมองของผู้ผลิต (Producer’s perspective) การที่สามารถระบุคุณค่า
ให้แก่สินค้า หรือบริการของตัวเองได้นั้นถือว่าเป็นขั้นแรกของแนวคิดแบบลีนซึ่งจะท าให้ลูกค้าเกิด
ความพึงพอใจ 
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                  2.1.4.1.2  สร้างสายธารคุณค่า (Value Steam Analysis) คือการจัดท าผังแห่ง
คุณค่า (Value Stream Mapping: VSM) เป็นการระบุกิจกรรมทั้งหมดที่ต้องท า ตั้งแต่การรับวัตถุดิบ
ที่ประตูโรงงานของผู้ผลิตจนกระทั้งสินค้าได้ถูกส่งถึงประตูโรงงานของบริษัทลูกค้า ซึ่งการจัดท า ผัง
แห่งคุณค่าจะท า ให้มองเห็นกระบวนการทั้งระบบ และสามารถมองเห็นความสูญเปล่า (Muda) ได้
ง่ายและยังมีประโยชน์ต่อการสื่อสารกับบุคคลอ่ืน สิ่งที่เราจะเห็นได้จากการท าผังคุณค่าได้แก่ 
- กระบวนการที่มีคุณค่าและต้องท าอย่างหลีกเลี่ยงไม่ได้ (Value Added Activities) 
- กระบวนการที่ไม่มีคุณค่าแต่จ าเป็นต้องท า โดยไม่สามารถหลีกเลี่ยงได้หรือเรียกว่าเป็นความสูญ
เปล่าชนิดที่1 (Muda Type 1) 
- กระบวนการที่ไม่มีคุณค่าและสามารถยกเลิกได้ทันทีหรือเรียกว่า เป็นความสูญเปล่าชนิด 2 (Muda 
Type 2) 
                   2.1.4.1.3  ท าให้งานไหลลื่น (Flow) การไหลของกระบวนการอย่างต่อเนื่อง 
(Continuous Flow) ที่มีแบบอย่างมาจากสายการประกอบเคลื่อนที่ของ Ford โดยการเปลี่ยนการ
ผลิตแบบใช้ฝีมือในอดีตไปเป็นรูปแบบการผลิตที่ เน้นปริมาณมากเพื่อตอบสนองความต้องการของ
ลูกค้าในช่วงต้นของศตวรรษที่20 โดยวิธีที่ Ford น าไปสู่ความส าเร็จของการผลิตแบบปริมาณมากคือ
การพ ัฒนาเคร ื ่ องจ ักรให ้ม ีความเท ี ่ ยงตรง  และการผล ิตช ิ ้นส ่วนท ี ่สามารถแทนก ันได้  
(Interchangeable Parts) (Womack Jones & Roos , 1991) นอกจาก Ford ยังถือหลักการของ
การศึกษาเวลา (Time Studies) ของงานต่าง ๆ ที่เฉพาะเจาะจงของพนักงานแต่ละคน ซึ่งโดยสรุป
แล้ว คือ Ford ให้ความส าคัญของการสร้างการไหลอย่างต่อเนื่องของวัสดุตลอดกระบวนการผลิต 
และการสร้างมาตรฐานให้กับกระบวนการต่าง ๆ โดยการก าจัดความสูญเปล่าที่เกิดข้ึน 
                   2.1.4.1.4 ใช้หลักการดึงงาน และระบบการผลิตแบบทันเวลาพอดี (Pull/ JIT) 
แนวคิดระบบดึง (Pull) ที่มีแนวความคิดมาจากการเติมสินค้าในซุปเปอร์มาเก็ตที่อเมริกา ที่มีการเติม
ทดแทนสินค้าเมื่อปริมาณสินค้าลดลงจนเหลืออยู่บนชั้นวางน้อย เช่นเดียวกับสายการผลิต เมื่อ
ขั้นตอนในการผลิตเริ่มต้นจากจุดท าการผลิตจุดแรกกระบวนการผลิตนั้นจะไม่เกิดข้ึนจุดแรกจนกระทั่ง
การผลิตในจุดที่ 2 ลดลงจนถึงเหลือปริมาณเพียงเล็กน้อย หรือ ระดับ Safety Stock เมื่อนั้นการผลิต
ในจุดแรกจึงจะเกิดขึ้นเพื่อน าชิ้นส่วนมาป้อนให้จุดที่ 2 ต่อไป การท าการผลิตแบบดึงเช่นนี้ ในระบบ
ของ TPS จะมีชื่อเรียกว่า Kanban เป็นการส่งสัญญาณแจ้งเตือนให้ขั้นตอนก่อนหน้าทราบว่าเมื่อใด
จ าเป็นต้องเสริมทดแทนชิ้นส่วน  
          ส่วน JIT นั้นถือเป็นเครื่องมือของหลักการผลิตแบบลีน ที่จะช่วยให้สามารถท าการผลิต  และ
จัดส่งส ินค้าในปริมาณที ่น ้อยด้วยเวลาน าที ่ส ั ้นเพื ่อตอบสนองความต้องการของลูกค้าแบบ  
เฉพาะเจาะจงแนวคิดเบื้องต้นของ JIT ช่วยให้เกิดการจัดส่งชิ้นงานที่ถูกต้อง (Right Item) ตามเวลา 
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ที่ถูกต้อง (Right Time) ในปริมาณที่ถูกต้อง (Right Amount) โดย JIT จะช่วยในการรับมือกับการ 
เปลี่ยนแปลงของความต้องการของลูกค้าแบบวันต่อวันได้  
                    2.1.4.1.5  สร้างความสมบูรณ์แบบโดยปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง (Perfection) ใน
การมุ่งสู่ความสมบูรณ์แบบนั้น ตามหลักการการผลิตแบบลีนจะมีการน าแนวคิดการปรับปรุงอย่าง
ต่อเนื่อง (Continuous improvement) มาใช้โดยจะต้องเกิดจากการมีส่วนร่วมของ พนักงานทุกคน
เพื่อแสวงหาแนวทางใหม่ๆ มาปรับปรุงวิธีการท างานและสร้างสภาพแวดล้อมที่ดี  ในการท างาน ซึ่ง
แนวคิดในการปรับปรุงงานอย่างต่อเนื่องที่มักน ามาใช้มีตั้งแต่ทฤษฎีของ Deming ที่เรียกว่า P C D A 
หรือหลักการ Kaizen แบบของญี่ปุ่้นซึ่งจะอธิบายทฤษฏีในล าดับต่อไป 

2.1.5  ทฤษฎีความสูญเปล่า 8 ประการ 

          ความสูญเปล่า 8 ประการ จากหนังสือ The Toyota Way ที่แต่งโดย Dr. Jeffrey K. Liker 
ไดก้ล่าวถึงระบบการผลิต แบบลีนที่ได้แยกประเภทความสูญเปล่าที่ไม่เพิ่มคุณค่าในกระบวนการผลิต
ออกเป็น 8 ประเภท ได้แก่  
               2.1.5.1  การผลิตมากเกินพอดี (Over Production) เป็นการผลิตสินค้าท่ีไม่มีความ

ต้องการ ท าให้ เกิคความสูญเปล่าในการใช้พนักงานมากเกินความจ าเป็น ทั้งยังรวมถึงค่าใช้จ่ายในการ

เก็บรักษา และขนย้ายสินค้าอันเนื่องมาจากการมีของคงคลังมากเกินไป  

               2.1.5.2  การรอคอย เวลาที่ใช้ในการรอปฏิบัติงาน (Waiting Time on Hand) เป็น

ลักษณะที ่พนักงานยืนเฝ้าเครื่องจักร หรือยืนรอที่จะด าเนินการในข้ันตอนการผลิตขั้นต่อไป รวมไปถึง

การรอ เครื่องมือวัตถุดิบ ชิ้นส่วนต่าง ๆ เป็นต้น นอกจากนี้อาจเกิดจากการไม่มีงาน อันเนื่องมาจาก

การขาดแคลนวัตถุดิบ ความล่าช้าในการผลิตชิ้นงาน อุปกรณ์หรือเครื่องจักรเสียและข้อจ ากัด ด้าน

ก าลัง การผลิต  

               2.1.5.3  การเคลื่อนย้ายหรือการขนย้ายที่ไม่จ าเป็น (Unnecessary Transport or 

Conveyance) ได้แก่ การเคลื่อนย้ายชิ้นงานเป็นระยะทางไกล ๆ การขนย้ายอย่างไม่มีประสิทธิภาพ 

หรือการเคลื่อนย้าย วัตถุดิบ ชิ้นส่วน หรือสินค้าส าเร็จรูปไปเก็บ หรือน าออกมาจากคลังสินค้าใน

ระหว่างกระบวนการผลิต  

               2.1.5.4  การผลิตโดยใช้ขั้นตอนมากเกินจ าเป็น หรือการผลิตด้วยวิธีที่ไม่ถูกต้อง (Over 

Processing or Incorrect Processing) ได้แก่ การด าเนินขั้นตอนต่าง ๆ ที่ไม่จ าเป็นเพ่ือผลิตชิ้นงาน

การด าเนินการผลิตโดยขาดประสิทธิภาพอันเนื่องมาจากเครื่องมือ หรือการออกแบบผลิตภัณฑ์ไม่ดี

พอและส่งผลให้เกิดการเคลื่อนไหวที่ไม่จ าเป็น และเกิดความบกพร่องจากการผลิต ทั้งนี้การผลิตที่ได้

ผลิตภัณท่ีมีคุณภาพสูงเกินกว่าจ าเป็นก็ถือเป็นความสูญเปล่าเช่นกัน 
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               2.1.5.5  พัสดุคงคลังที่มากเกินไป (Excess Inventory) ได้แก ่วัตถุดิบ (Raw Material) 

ชิ้นงาน ระหว่างท าการผลิต (Work in Process) หรือสินค้าส าเร็จรูป (Finished Goods) ที่มาก

เกินไป เป็นผลท าให้เกิดเวลาน า ที่มากขึ้น นอกจากนี้สินค้าตกรุ่น สินค้าเกิดความเสียหายและการมี

ต้นทุนใน การขนย้ายและจัดเก็บ และความล่าช้าก็เป็นความสูญเปล่าอย่างหนึ่ง  

               2.1.5.6  การเคลื่อนไหวโดยไม่จ าเป็น (Unnecessary Movement) ได้แก่ การ

เคลื่อนไหวที่ไม่เกิด ประโยชน์ใด ๆ ของพนักงานในระหว่างการปฏิบัติงาน ตัวอย่างเช่น การมองหา 

การเอ้ือมเพ่ือหยิบ จับ หรือการเรียงชิ้นงาน การเรียงอุปกรณ์ฯลฯ นอกจากนี้การเดินก็ถือว่า เป็น

ความสูญเปล่าอย่าง หนึ่งด้วย 

               2.1.5.7  ข้อบกพร่องของชิ้นงาน (Defect) ได้แก่ การผลิตชิ้นส่วนที่มีความบกพร่อง หรือ

การ แก้ไขชิ้นส่วนที่มีความบกพร่อง การซ่อมแซม หรือการแก้ไขใหม่ การผลิตเพื่อเปลี่ยนแทน และ

การตรวจสอบ ถือเป็นความสูญเปล่าของกระบวนการผลิตแบบลีน  

               2.1.5.8  การมีข้ันตอนมากเกินความจ าเป็น (Extra-processing) ได้แก่ กระบวนการ

ท างานที่มี ความซับซ้อนโดยไม่เกิดคุณค่า หรือกระบวนการท างานที่มากเกินไป รวมไปถึงการที่งานมี

คุณภาพ มากเกินกว่าความต้องการของลูกค้า 

 

2.1.6  หลักการ 3 MU ปัจจัยที่ก่อให้เกิดความสูญเปล่า 

          ปัจจัยที่ก่อให้เกิดความสูญเปล่า ถ้ามองในแง่แห่งเหตุและผลโดยมองความสูญเปล่าทั้ง 8 เป็น 
ผลหลักแนวคิดของลีนสรุปปัจจัยต่าง ๆ ที่เป็นเหตุให้เกิดความสูญเปล่าออกเป็น 3 ปัจจัยใหญ่ๆ
ดังต่อไปนี้ 
           (Hines, P., & Rich, N.,1997) ได้อธิบายถึงแนวคิด MUDA, MURA, และ MURI ในบริบท
ของ Lean Manufacturing โดยระบุว่าสามแนวคิดนี้มีความส าคัญในการช่วยปรับปรุงประสิทธิภาพ
ของกระบวนการผลิต โดยมีจุดมุ่งหมายเพ่ือลดความสูญเปล่า ความไม่สม ่าเสมอ และการใช้ทรัพยากร
เกินพอดี แนวคิดดังกล่าวมีต้นก าเนิดจาก Toyota Production System (TPS) ซึ่งเป็นรากฐานของ
ระบบการผลิตแบบลีนที่ได้รับการน าไปประยุกต์ใช้ในอุตสาหกรรมการผลิตทั่วโลก และนิยมใช้ใน
อุตสาหกรรมการผลิตเพื่อสร้างกระบวนการที่มีประสิทธิภาพมากขึ้น 
               2.1.6.1  Muda (Waste) คือ ความสูญเปล่า หรือสิ่งที่ไม่เพ่ิมคุณค่า  
          ดังที่กล่าวไปก่อนหน้ากิจกรรมต่าง ๆ ที่เปล่าประโยชน์นั้นมีอยู่ในกระบวนการ ซึ่งจะยืดเวลา
น า ให้ยาวขึ้นท าให้เกิดการเคลื่อนไหวเพิ่มขึ้น เพื่อหยิบจับชิ้นส่วน หรือเครื่องมือที่สร้าง  พัสดุคงคลัง
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ส่วนเกินขึ้นมา หรือท าให้เกิดการรอคอยในรูปแบบใดก็ตาม สิ่งเหล่านี้คือความสูญเปล่า  ตามหลัก
แนวคิดของลีน  
          MUDA หมายถึง "ความสูญเปล่า" หรือสิ่งที่ไม่สร้างคุณค่าให้กับผลิตภัณฑ์หรือกระบวนการ 
การลด MUDA คือการก าจัดกิจกรรมที่ไม่จ าเป็น เช่น การรอคอย การเคลื่อนย้ายที่ไม่จ าเป็น หรือการ
ผลิตเกินความต้องการ มีประเภทของ MUDA 7 แบบ (บางครั้งนับเป็น 8) เช่น การผลิตเกินความ
ต้องการ, การเก็บสต็อกมากเกินไป, การขนส่งที่ไม่จ าเป็น, การรอคอย, การเคลื่อนไหวที่ไม่จ าเป็น, 
กระบวนการที่ซับซ้อนเกินไป และการเกิดข้อบกพร่อง 
          (ผศ.ประเสริฐ, 2548) ให้นิยาม Muda ว่าความสูญเปล่า หมายถึงสิ่งที่ เกิดข้ึนแต่ไม่ท าให้เกิด
มูลค่าเพิ่มแก่สินค้า ซึ่งมีอยู่ 7 ประการด้วยกัน คือ 1. การผลิตมากเกินไป 2. การรอคอย 3. การ
เคลื่อนย้ายที่ไม่จ าเป็น 4. การท างานที่ไม่เกิดประโยชน์ 5. การเก็บสินค้าที่มากเกินไป 6. การ
เคลื่อนย้ายที่ไม่จ าเป็น และ 7. ของเสีย 
          (วรพนิต, 2559) MUDA หมายถึง ความสูญเปล่าสิ้นเปลือง (Waste) โดยที่กิจกรรมใดๆที่
กระท าขึ้น นั้นไม่ก่อให้เกิดมูลค่าเพิ่ม ถือว่าเป็นความสูญเปล่าในการผลิต โดยความสูญเปล่าสามารถ
แบ่งออกได้ เป็น 7 ประการ (7 Wastes) 
           (Wongmaneerung, Permpoonthanya, Luebsubsuk & Imam, 2009) ความสูญเปล่า 
(Waste) หมายถึง ระบบการผลิตแบบลีน มีวัตถุประสงค์ในการมุ่งเน้นขจัด ความสูญเปล่า 7 ประการ 
ได้แก่ ความสูญเปล่าเนื่องจากการผลิตมากเกินไป ความสูญเปล่า เนื่องจากการจัดเก็บสินค้าคงคลัง 
ความสูญเปล่าเนื่องจากการขนส่ง ความสูญเปล่าเนื่องจาการ เคลื่อนไหว ความสูญเปล่าเนื่องจากการ
รอคอย ความสูญเปล่าเนื่องจากกระบวนการผลิต และ ความสูญเปล่าเนื่องจากการผลิตของเสีย ใน
ภาษาญี่ปุ่นเรียกว่า “Muda”  
            (ดร.ณัฐพงษ์ จินดาวัฒน์,2557) ผู ้เชี ่ยวชาญด้านการจัดการการผลิตและการปรับปรุง
กระบวนการในประเทศไทย ได้ให้นิยามของ MUDA ว่าหมายถึง "ความสูญเปล่า" หรือ "การท าสิ่งที่ไม่
จ าเป็น" ในกระบวนการผลิต ซึ่งรวมถึงการใช้ทรัพยากรที่ไม่ก่อให้เกิดคุณค่า เช่น เวลา วัสดุ และ
แรงงานที่ไม่ได้ใช้ให้เกิดประโยชน์ 
               2.1.6.2  Muri (Overburdened) คือ การท างานเกินก าลัง  
ไม่ว่าจะเป็นคนหรือเครื่องจักรก็ตามที่ใช้งานเกินก าลัง โดย Muri จะเป็นประเด็นที่ตรงกันข้ามกับ 
Muda เพราะ Muri จะเป็นการผลักดันให้คนหรือเครื่องจักรท างานเกินขีดจ ากัด ตามธรรมชาติที่มีอยู่
การใช้งานพนักงานที่หนักเกินไปนั้นจะมีผลท าให้เกิดปัญหาด้านความปลอดภัย และคุณภาพ ส่วนการ
ใช้เครื่องจักรที่มากไปนั้นเป็นสาเหตุของการหยุดซ่อมและการผลิตของเสียในกระบวนการ      
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           MURI หมายถึง "การใช้ทรัพยากรเกินพอดี" หมายถึงการบังคับใช้ทรัพยากรให้ท างานเกินขีด
ความสามารถ ซึ่งอาจเป็นได้ทั้งเครื่องจักรหรือบุคลากร การที่ระบบหรือคนต้องท างานเกินก าลังจะท า
ให้เกิดปัญหาความเสียหาย ความผิดพลาด หรืออุบัติเหตุในกระบวนการผลิต 
           Muri หรือการฝืนท า การฝืนท าสิ่งใดๆ ก็ตามมักท าให้เกิดผลกระทบบางอย่างในระยะยาว 
ยกตัวอย่างเช่น การท างานล่วงเวลาเป็นประจ า เป็นการฝืนร่างกายซึ่งไม่เป็นผลดีในระยะยาว อาจท า
ให้ร่างกายอ่อนเพลีย ประสิทธิภาพในการท างานลดลงรวมถึง การฝืนลดราคาเพื่อให้ได้รับออเดอร์ 
หรือการรับงานที่ต้องส่งมอบเร็วเกินไปก็ไม่ส่งผลดีเช่นกัน 
           (safesiri, 2018) Muri คือ การท าสิ่งที่เกินก าลัง (Overburden) ซึ่งการท างานที่เกินก าลัง
จะส่งผลให้เกิดความผิดพลาดซึ่งน าไปสู่การด าเนินงานที่ไม่มีประสิทธิภาพ หรือเกิดการบาดเจ็บจนท า
ให้การผลิตต้องหยุดชะงัก เหมือนกับการคนที่ฝืนท าอะไรที่เกินความสามารถของตนเอง  นอกจากนี้ 
การท างานที่เกินก าลัง (Muri) ยังส่งผลให้เกิดความตึงเครียด และส่งผลถึงขวัญก าลังใจในการท างาน
จากความเหนื่อยที่เกิดขึ้นจากการท างานที่เกินก าลังตัวเอง เพราะพนักงานที่รับผิดชอบจะรู้สึกเองว่า
เป็นงานที่มีโอกาสส าเร็จต ่า ในขณะที่พวกเขาจะปฏิเสธก็ไม่ได้ 
            (ดร.ณัฐพงษ์ จินดาวัฒน์,2557) ผู ้เชี ่ยวชาญด้านการจัดการการผลิตและการปรับปรุง
กระบวนการในประเทศไทย ได้ให้นิยามของ MURI หมายถึง "ความเกินก าลัง" หรือ "การบังคับ" ใน
การท างาน เช่น การบังคับให้พนักงานท างานในสภาวะที่ไม่เหมาะสม หรือการใช้งานเครื่องจักรเกิน
ขีดจ ากัด ส่งผลให้เกิดความเสียหายต่อคุณภาพของผลิตภัณฑ์และความปลอดภัยของพนักงาน 
               2.1.6.3  Mura (Variation) คือ ความไม่สม ่าเสมอ หรือความผันแปร  
Mura ถือได้ว่า เป็นรากฐานของ Muda และ Muri กล่าวคือในระบบการผลิตแบบปกตินั้น หากมีงาน
เข้ามามากเกินกว่าที่คนหรือเครื่องจักรรับมือได้และบางเวลาก็ไม่ค่อยมีงานให้ท า ความไม่สม ่าเสมอ
นั้นมีผลมาจากตารางการผลิตที่ไม่ราบเรียบ หรือปริมาณการผลิตที่เกินจากความผันผวนภายใน 
ดังนั้นเพื่อสร้างความสม ่าเสมอและสร้างเสถียรภาพให้กับระบบต้องท าการปรับเรียบ การด าเนินงาน
หรือ Heijunka เพื่อเป็นรากฐานส าคัญในการก าจัด Mura เมื่อสามารถก าจัด Mura ได้ Muri และ 
Muda ก็จะหมดไปด้วยเช่นกัน 
           MURA หมายถึง "ความไม่สม ่าเสมอ" หมายถึงการที่มีความไม่เสถียรหรือความแปรปรวนใน
กระบวนการ เช่น ความไม่สมดุลในการผลิตหรือการส่งมอบ MURA สามารถส่งผลให้เกิดปัญหาการ
ผลิต เช่น การเกิดคอขวด หรือภาระงานที่ไม่สม ่าเสมอในกระบวนการ 
           Mura หรือความไม่สม ่าเสมอ งานที่มีความไม่สม ่าเสมอไม่ว่าจะเป็นในเรื่องปริมาณงาน 
วิธีการท างาน หรืออารมณ์ในการท างาน ท าให้เกิดความไม่สม ่าเสมอของผลงานตามไปด้วย นั่น
หมายความว่า ผลงานที่ออกมาไม่เป็นไปตามมาตรฐาน หากทุกคนสามารถรักษามาตรฐานของงานไว้
ได้ ก็จะท าให้ประสิทธิภาพของงานสูงขึ้น 
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           (safesiri, 2018) Mura คือ ความไม่สม ่าเสมอของการด าเนินงาน (Unevenness) เป็นสิ่งที่
จะส่งผลต่อคุณภาพของงานท าให้งานออกมามีประสิทธิภาพที่ไม่สม ่าเสมอ เป็นสิ่งที่จะท าให้สินค้า
หรือบริการออกมาไม่ได้มาตรฐานปัญหาที่เกิดจาก ส าหรับ Mura หรือความไม่สม ่าเสมอในการ
ด าเนินงาน (Unevenness) ที่พบได้บ่อย ได้แก่ การเลือกใช้คนเพื่อท างานแต่ละงานที่ไม่สม ่าเสมอ 
แนวทางหรือขั้นตอนในการด าเนินงานที่ไม่สม ่าเสมอ หรือปริมาณงานที่ไม่สม ่าเสมอ 
            (ดร.ณัฐพงษ์ จินดาวัฒน์,2557) ผู ้เชี ่ยวชาญด้านการจัดการการผลิตและการปรับปรุง
กระบวนการในประเทศไทย ได้ให้นิยามของ MURA ว่าหมายถึง "ความไม่สม ่าเสมอ" หรือ "ความไม่
เสมอภาค" ในกระบวนการผลิต ซึ่งอาจเกิดจากการจัดการที่ไม่ดี เช่น การผลิตในช่วงเวลาที ่ไม่
สม ่าเสมอ การขาดความสอดคล้องในกระบวนการ หรือการจัดส่งที่ไม่ตรงเวลา 
 

 
 

ภาพที่ 2-2 ปัจจัยที่ท าให้เกิดความสูญเปล่า Muda Muri Mura (Thijs Panneman,2017) 
 

          ความสูญเปล่าต่าง ๆ ดังที่กล่าวมานั้น เป็นสิ่งที่มีอยู่ในทุกกระบวนการไม่มากก็น้อย  แม้จะ
เป็นกระบวนการที่ดีท่ีสุดก็ตาม เพราะกระบวนการที่ไม่มีความสูญเปล่าน่าจะมีอยู่แค่ในอุดมคติเท่านั้น 
แต่นั่นก็ไม่ใช่เหตุผลที่จะหยุดยั้งในการปรับปรุงและลดความสูญเปล่า ทั้งนี้ก็เพื่อเป็นการลดต้นทุน 
และเพ่ิมผลผลิต (Increase Productivity) ในแนวความคิดการผลิตแบบลีนจึงมีเทคนิคและเครื่องมือ
ในการก าจัดความสูญเปล่าเพื่อการปรับปรุงอย่างต่อเนื่องและสามารถน ามาใช้  ในการบริหารจัดการ
ได้อย่างมีประสิทธิภาพหลากหลายเครื่องมือโดยในงานวิจัยนี้จะขอน าเสนอทฤษฎีและเครื่องมือที่ใช้ใน
หัวข้อถัดไป 
 



 

 

 

20 
 

2.1.7  ทฤษฎีวงล้อเดมมิ่ง PDCA (Plan, Do, Check, Action) 

           ทฤษฎีวงล้อเดมมิ่ง PDCA (Plan, Do, Check, Action) แนวคิดท่ีว่า ‘กระบวนการถัดไปจัด
ได้ว่าเป็นลูกค้า’ เป็นจุดเริ่มต้น หลักการของ Deming และเป็นลักษณะที่ส าคัญที่สุดของ JIT ที่กล่าว
ไปแล้วนั้น เพราะระบบดึง หมายความว่า กระบวนการก่อนหน้าต้องท าในสิ่งที่กระบวนการต่อมาได้
สั่งการเสมอไม่เช่นนั้นแล้ว JIT จะไม่เกิดขึ้น ในส่วนของแนวทางเชิงระบบที่น าไปใช้การแก้ไขปัญหาที่
เกิดข้ึนที่เรียกว่า Deming cycle หรือ วงล้อ Plan Do Check Act เป็นหลักการของการปรับปรุง 
อย่างต่อเนื่องโดยแต่ละข้ันตอน มีรายละเอียดดังต่อไปนี้  
           Plan คือการวางแผนครอบคลุมถึงการก าหนดหัวข้อที่ต้องการปรับปรุงระบุปัญหาให้ ชัดเจน 
ด้วยการพิจารณาข้อมูลขอบข่ายปัญหาการวิเคราะห์สาเหตุและก าหนดทางเลือกในการปรับปรุงให้
ชัดเจนสอดคล้องกับการแก้ไขปัญหาที่สาเหตุ Muda ความสูญเปล่า Mura ความไม่สม ่าเสมอ Muri 
การใช้งานเกินความพอดี   
           Do คือ การลงมือปฏิบัติในที่นี้คือการลงมือปรับปรุงตามทางเลือกท่ีก าหนดไว้ใน ขั้นตอนการ
วางแผน ในขั้นตอนนี้ต้องตรวจสอบให้มั่นใจด้วยว่า การลงมือเป็นไปตามแผนที่ตั้งใจไว้  
           Check คือ การตรวจสอบผลที่เกิดหลังการลงมือปรับปรุง เพื่อดูว่าผลที่ได้รับเป็นไปตาม 
เป้าหมายหรือวัตถุประสงค์ที ่ตั ้งไว้หรือไม่การตรวจสอบผลต้องให้สอดคล้องกับปัญหาในตอนที่
วางแผนด้วยและดูว่าบรรลุเป้าได้กี่ เปอร์เซ็นต์หากผลไม่เป็นไปตามคาด หรือไม่บรรลุเป้าจะต้อง 
กลับไปทบทวนใหม่  
           Act คือ การทบทวนย้อนกลับไปที่เป้าหมายแรก โดยพิจารณาผลที่ได้ซึ่งมี 2 กรณี คือผล 
เป็นไปตามเป้าที ่วางไว้ให้จัดท ามาตรฐานตามวิธีการขั ้นตอนที่ลงมือท านั้น หรือถ้าผลไม่บรรลุ  
วัตถุประสงค์ตามเป้าที่วางไว้ต้องทบทวนการวิเคราะห์หาสาเหตุ หรือพิจารณาทางเลือกอื่น โดยวน
กลับไปเริ่มต้นกระบวนการ PDCA ใหม่อีกรอบหนึ่งจนกว่าจะได้ผลตามท่ีต้องการ 
 

2.1.8  ทฤษฎีการปรับปรุงอย่างต่อเนื่องด้วย Kaizen 

           การลดการปฏิบัติงานด้วยไคเซน หลักการของไคเซน ถือว่า เป็นสัญลักษณ์ของระบบการ
ผลิตของโตโยต้าโดยเริ่มต้นจากการเปลี่ยนวิธีการท างานโดยการปรับปรุงทีละเล็กทีละน้อยอย่าง
ต่อเนื่อง ที่เป็นการลงทุนที่น้อยแต่มีความคุ้มค่าโดยเน้นคนที่มีความคุ้นเคยกับงานก่อน และไม่ใช่การ
แก้ปัญหาเฉพาะหน้าแต่เป็นการท างานอย่างเป็นระบบ โดยหลักของไคเซ็น หรือการพัฒนาปรับปรุง
การผลิตมีดังนี้ 
               2.1.8.1  ไคเซ็นเป็นที่สุดของการตัดสินปัญหาอย่างมีเหตุผล ความคิดท่ีต้องการที่จะท าไค
เซ็นถือเป็นสิ่งส าคัญที่สุด นั่น คือหากไม่รู้จักคิดแล้ว ความส าเร็จของไคเซ็นก็ยังอยู่อีกไกล  
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               2.1.8.2  ท าไคเซ็นกับการปฏิบัติงานแล้วจึงท าไคเซ็นกับเครื่องมือเครื่องใช้ต่อไป  การท า
ไคเซ็นกับการปฏิบัติงานสามารถใช้คนน้อย ย่อมดีกว่า การประหยัดคน และการประหยัดคนก็ยังดีกว่า 
การประหยัดแรงงาน  
               2.1.8.3  วิธีการสร้างผลิตภัณฑ์ (โครงสร้างการผลิต) เป็นองค์รวมที่ส าคัญของการท าไค
เซ็น หลักการของวิธีการสร้างผลิตภัณฑ์ คือการท าการผลิตแบบไหลหรือการท าให้มี ระยะเวลาที่ใช้ใน
การผลิต (Lead time) ที่สั้นที่สุด  
               2.1.8.4  มีการตรวจตราที่หน้างานอยู่ตลอดเวลา การท า ไคเซ็นต้องไปยืนอยู่ที่หน้างาน 
มองดูแล้ว ค้นหาจุดเป็นปัญหาและต้องก าจัดความ มีอคติและความคิดที่ล าเอียงออกไป  
               2.1.8.5  ในการท าไคเซ็นผลลัพธ์ที่ได้ถือว่า ส าคัญที่สุดจะท าไคเซ็นให้ดีต้องมีการสร้าง
ความจ าเป็นที่จะต้องท า ใให้เกดิขึ้นก่อน เมื่อมีความจ าเป็นเกิดขึ้นแล้วไม่ว่าอย่างไรก็ต้องท า ให้ส าเร็จ
ให้ได้ ในการปฏิบัติงานจริงของการท าไคเซ็น มีการกล่าวว่า ต้องใช้เทคนิคชั้นสูงในการท างาน  แต่ว่า 
การท าไคเซ็นของ “โครงสร้าง” มีวิธีการคิดหรือการลงมือปปฏิบัติที่คิดขึ้นเองมากมาย ไคเซ็นแต่ละ
ชิ้นที่จัดท า ขึ้นมีการใช้หลักการและเทคนิคการบริหารงานค่อนข้างมากมา สนับสนุน ดังนั้น การท าไค
เซ็นของระบบการผลิตจึงจ าเป็นต้องไปอยู่ที่หน้างาน มองดูและค้นหาจุดที่เป็นปัญหา  ดูด้วยตาตัวเอง
แล้วคิดแก้ไขด้วยตัวเอง ซึ่งเป็นหลักพื้นฐานของการรู้จักสภาพที่แท้จริงด้วยตนเอง  ในสภาพปัญหาที่
หลากหลายไม่มีคู่มืออะไรที่เขียนขึ้นมาช่วยแก้ปัญหาเป็นการเฉพาะ ดังนั้น แทบจะทุกปัญหาที่เกิดขึ้น
ต้องคิดแก้ด้วยตัวเองทั้งสิ้น (Hidetoshi Kuroda, 2550 หน้า 192-193) 
 

2.1.9  ทฤษฎีการลดความสูญเปล่าด้วยหลักการ ECRS (Eliminate, Combine, Rearrange, 

Simplify) 

             การปรับปรุงกระบวนการด้วยการลดความสูญเปล่าที่เกิดขึ้นภายในส่วนของโรงงานนั้น 
มีความจ าเป็นและส าคัญอย่างมาก เนื่องจากความสูญเปล่าที่เกิดขึ้นภายในส่วนงานนี้จะส่งผลถึง 
ต้นทุนที่สูงขึ้น หากสามารถปรับปรุงความสูญเสียที่เกิดขึ้นภายในนี้ได้ จะท าให้ต้นทุนในการผลิต 
ลดลงและเพ่ิมประสิทธิภาพในการผลิต ด้วยการลดความสูญเปล่าที่เกิดขึ้นภายในโรงงานสามารถ 
ใช้หลักการ ECRS ได้ดังนี้ (ประเสริฐ อัครประถมพงศ์, 2552) 
               2.1.9.1  การก าจัด (Eliminate) เริ่มต้นจากการพิจารณางานหรือกระบวนการที่เกิดขึ้น
ทั้งหมดของกระบวนการท างาน เพื่อพิจารณาการก าจัดความสูญเปล่าออกไป เช่น การผลิตที่มาก
เกินไป การรอคอย การเคลื่อนที่หรือการเคลื่อนย้ายที่ไม่จ าเป็น การเก็บสินค้ามากเกินไปอันเนื่องมาก
จากการผลิตที่มากเกินความ ต้องการ เป็นต้น  
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               2.1.9.2  การรวมกัน (Combine) กระบวนการท างานบางขั้นตอนที่มีการทับซ้อนกัน จะ
รวมกันโดยพิจารณางานที่ไม่มีมูลค่าหรืองานที่ก่อให้เกิดความสูญเปล่าออกเพ่ือลดความยุ่งยากในการ
ท างานให้น้อยลง ซึ่งผลที่ได้ คือการผลิตที่รวดเร็วมากขึ้น ขั้นตอนการท างานลดลง เป็นต้น 
               2.1.9.3  การจัดใหม่ (Rearrange) กระบวนการหรือขั้นตอนการท างานในบางขั้นตอน
อาจสลับกันไปมา การน ามาพิจารณาจัดรูปแบบใหม่ก็เพื่อให้ง่ายต่อการท างานและลดขั้นตอนการ
ท างานให้น้อยลง  
               2.1.9.4  การท าให้ง่าย (Simplify) ท าได้โดยการสร้างอุปกรณ์ช่วยในการท างาน (Jig) 
หรือ Fixture สนับสนุนขั้นตอนการผลิตให้ง่ายขึ้น อีกทั้งยังช่วยให้การท างานไม่ผิดพลาด เพื่อลด
ความสูญเสียที่เกิดจากกระบวนการ และเพ่ิมประสิทธิภาพในการผลิต 

                       อรรถพันธ์ นันทกุลวาณิช (2556) อ้างถึง Voordijjk (1999) ได้น าเสนอแนวคิด 
ECRS ว่า เป็นแนวคิดท่ีจะน ามาใช้เพ่ือช่วยในการปรับปรุงกระบวนการท างานให้มีประสิทธิภาพ ช่วย
ก าจัดงานที่ไม่จ าเป็นหรืองานที่เกิดความสูญเปล่าในกระบวนการ หรือเปลี่ยนวิธีการท างานแล้วช่วย
ให้ผลลัพธ์ที่ออกมาให้ดีมากยิ่งขึ้น โดยทุกหน่วยงานสามารถน าแนวคิดนี้ไปประยุกต์ใช้ได้ทันทีโ ดยไม่
ต้องลงทุนเพิ่ม 
              E คือ Eliminate แปลว่า ก าจัดออก หมายถึงการตัดหรือลดการด าเนินงานที่ก่อให้เกิด
ความสูญเปล่าออกจากกระบวนการ  
              C คือ Combine แปลว่า รวมเข้าด้วยกัน หมายถึงการรวมกระบวนการ โดย Reduce 
Resource Usage เช่น คน เวลา พ้ืนที่  
              R คือ Rearrange แปลว่าจัดล าดับใหม่ หมายถึงการจัดล าดับกระบวนการท างานให้เป็น
ระบบที่ถูกต้อง เหมาะสมยิ่งขึ้น  
              S คือ Simplify แปลว่าท าให้ง่ายขึ้น หมายถึงการพัฒนากระบวนการให้เกิดความง่ายใน
การท างาน 
 

2.1.10 เครื่องมือส าหรับเทคนิคการปรับปรุงด้วยลีน (Lean Tools) 

           ขั้นตอนหรือวิธีการที่จะช่วยให้การผลิตแบบลีนสามารถบรรลุเป้าหมายตามที่ต้องการนั้นมี
อยู่หลายวิธี ซึ่งวิธีเหล่านี้เรียกได้ว่าเป็นเครื่องมือของการผลิตแบบลีน (Lean Tools) ซึ่งมีทั้งหมด 27 
ชนิด จ าแนกออกเป็น 4 ประเภท ดังนี้  (Bradley Mullins Greene, 2002) 
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ตารางท่ี 2-1  เครื่องมือส าหรับเทคนิคการปรับปรุงด้วยลีน (Lean Tools)  

  

ประเภท เครื่องมือเทคนิค ค านิยาม/วิธีการ 

1.เครื่องมือ 
ปรับปรุงการ
ไหล 
1.เครื่องมือ 
ปรับปรุงการ
ไหล 

1. คัมบัง  เป็นการใช้ป้ายบ่งชี้ เพ่ือบ่งบอกหรือแสดงสถานะงานว่า
พนักงานต้องปฏิบัติงานกับชิ้นงานอย่างไร โดยจะท าการน า
ป้ายคัมบังที่ระบุรายละเอียดของงานไปผลิตหลังจากท่ี
ด าเนินงานตามรายละเอียดป้ายคัมบังเสร็จก็จะน าป้ายคัม
บังส่งกลับไปยังจุดเดิม แล้วท าการน าป้ายคัมบังถัดไปมา
ด าเนินการต่อ 

2. การไหลทีละชิ้น เป็นการตรวจคุณภาพผลิตภัณฑ์และน าส่งทีละชิ้น โดยต้อง
มีการก าหนดช่วงเวลาส่งมอบให้ตรงกับความต้องการของ
ลูกค้า 

3. 5 ส. เป็นการตรวจสอบ ดูแลความสะดวกสะอาด และปลอดภัย
ในพ้ืนที่ปฏิบัติงาน ซึ่งประกอบด้วย 
สะสาง คือการจ าแนกสิ่งที่ไม่เกี่ยวข้องออกจากกัน 
สะดวก คือการที่จัดแจงจัดล าดับอุปกรณ์หรือพ้ืนที่การ
ท างาน ให้อยู่ในสถานะที่สะดวกต่อการใช้งาน 
สะอาด คือการดูแลรักษาพ้ืนที่ในการปฏิบัติงานให้
ปราศจากฝุ่นผงหรืออ่ืนๆที่ก่อให้เกิดความไม่สบายในการ
ท างานต่อพนักงาน 
สุขลักษณะ คือการคงสภาพหรือการดูแลสถานะของการ
สะสาง สะดวก สะอาด ให้เป็นไปตามมาตรฐานตลอด 
สร้างเสริมลักษณะนิสัย คือการปลูกฝังจิตส านึกให้กับ
พนักงานในการดูแลรักษาพ้ืนที่ปฏิบัติงาน 
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ตารางท่ี 2-1  (ต่อ) 

  

ประเภท เครื่องมือเทคนิค ค านิยาม/วิธีการ 

1.เครื่องมือ 
ปรับปรุงการ
ไหล 

4. งานมาตรฐาน การสร้างระบบการปฏิบัติงาน การพัฒนาระบบการ
ปฏิบัติงานเพื่อให้พนักงานปฏิบัติตาม ที่ซึ่งน ามาสู่ผลลัพธ์ที่
มีคุณภาพหรือแม้กระทั่งการจัดแบบแผน ท าระบบขึ้นมา
ใหม่รวมถึงเวลา เพื่อให้ผลลัพธ์เป็นไปอย่างมีประสิทธิภาพ
และมีมาตรฐาน 

5. แบบแสดงวิธี 
ปฏิบัติงาน 

ภาพแสดงขั้นตอนการท างาน พร้อมทั้งอธิบายขั้นตอนในแต่
ละกระบวนการอย่างละเอียด เพื่อให้พนักงานสามารถ
ปฏิบัติงานได้อย่างถูกต้อง 

6. การควบคุม
ด้วยสายตา 

การก าหนดสัญลักษณ์หรือสัญญาณสีต่างๆ ที่ซึ่งช่วยในการ
ตรวจจับ สิ่งผิดปกติในกระบวนการท างานให้กับพนักงาน 
เช่น สถานะ สัญญาณไฟเครื่องจักร เป็นต้น 

7. การบ ารุงรักษา 
ทวีผลโดยทุกคนม ี
ส่วนร่วม 

โดยก าหนดหน้าที่พนักงานในการตรวจเช็ครักษาดูแล 
เครื่องจักร เช่น ก าหนด Check sheet โดยมีการทวนสอบ
พนักงาน ด้วยหัวหน้างานอีกครั้ง 

8. การบ ารุงรักษา 
อย่างน่าเชื่อถือ 

เป็นเทคนิคการซ่อมบ ารุง ที่ซึ่งเมื่อเครื่องจักรเกิดปัญหาควร
ที่จะม ีการน ามาวิเคราะห์รากของสาเหตุที่ก่อให้เกิด
ผลกระทบอย่างละเอียด เพ่ือเป็นการป้องกันว่าจะไม่เกิด
ปัญหาเดิมซ ้าขึ้นอีก 

9. การบ ารุงรักษา 
เชิงป้องกัน 

โดยควรมีการวางแผนการบ ารุงรักษาเครื่องจักรอย่างมี
ระบบและสม ่าเสมอเพ่ือป้องกันก่อนที่เครื่องจักรจะเสียหาย 
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ตารางท่ี 2-1  (ต่อ) 

 

ประเภท เครื่องมือเทคนิค ค านิยาม/วิธีการ 

1.เ ค ร ื ่ อ ง มื อ
ปร ับปร ุ งกา ร
ไหล 

10. การ
บ ารุงรักษาโดย 
การพยากรณ์ 

มีการเก็บข้อมูลความเสียหายของเครื่องจักรรวมถึงประวัติ
การใช้ อะไหล่ เพื่อพยากรณ์ความเป็นไปได้ที่จะเกิดขึ้นใน
อนาคต เพ่ือที่จะได้วางแผนแก้ไข ป้องกัน ก่อนที่จะเกิด
ปัญหาเครื่องจักรช ารุดอีก 

2. เคร ื ่องม ือที่
ช ่ ว ย  ใ ห ้ เ กิ ด
ความ ย ืดหยุ่น 
ในกระบวนการ 

11. การลดเวลา 
การเปลี่ยนงาน 

เป็นขั้นตอนเกี่ยวกับการเปลี่ยนโมเดล หรือเปลี่ยนงาน โดย
การที่จะ ลดเวลาการเปลี่ยนงานนั้น ควรจะมี Work 
instruction มีการเตรียม ความพร้อมในการปฏิบัติงาน 
อย่างเช่น เครื่องมือในการ setup เพ่ือให้กระบวนการ
เปลี่ยนงานใช้เวลาให้น้อยที่สุด 

12. การผลิตแบบ 
ผสมรุ่น 

การผลิตแบบหลายๆ model ในห่วงโซ่กระบวนการ
เดียวกัน ต้องมี การปรับสมดุลงาน เพ่ือให้ผลผลิตมีความ
สมดุลตลอดสายและเพ่ือ ทันกับความต้องการของลูกค้า 

13. การปรับเรียบ 
การผลิต 

การวางแผนปริมาณงานในการผลิตเพื่อให้สอดคล้องกับ
ปริมาณความต้องการของลูกค้ารวมไปถึงการน าข้อมูลที่
ผ่านมามาท าการประมวลผล เพื่อคาดการณ์หรือพยากรณ์
ความต้องการของลูกค้า เพ่ือลดความแปรปรวนท าให้เกิด
ความปรับเรียบในการผลิต 

14. การฝึกอบรบ 
พนักงานข้ามสาย 
งาน 

ฝึกอบรมพนักงานแบบ Cross skill หมายถึงฝึกอบรมให้กับ
พนักงาน เพ่ือที่จะมีทักษะความรู้หลากหลาย ช่วยให้มีความ 
Flexible และเกิด การใช้ทรัพยากรอย่างเต็มที่มากข้ึน 

15. การผลิตโดย 
อิงเวลามาตรฐาน 

การสร้างสมดุลการผลิตด้วยการจัดรอบเวลาในกระบวนการ
ให้เป็นมาตรฐานเพื่อให้ผลผลิตในแต่ละวันได้ตาม Target ที่
ก าหนด 

3. เคร ื ่องม ือที่  
ลดเวลาในการ
ท างาน 

16. กลุ่มการผลิต การบริหารจัดการการไหลของผลิตภัณฑ์ รวมถึงขั้นตอนล า 
ดับในการผลิตที่ต้องสมดุลกับทรัพยากรคน วัตถุดิบ 
อุปกรณ์และเครื่องจักร รวมถึง รอบเวลามาตรฐาน ที่แต่ละ
กลุ่มต้องสมดุลกันและกัน 
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ตารางท่ี 2-1  (ต่อ) 

ประเภท เครื่องมือเทคนิค ค านิยาม/วิธีการ 

3. เครื่องมือที่ 
ลดเวลาในการ
ท างาน 
 

17. การ
เตรียมพร้อมใช้ 
งาน ณ จุด 
ปฏิบัติงาน 

การเตรียมความพร้อมพ้ืนที่ในการใช้งานที่จะต้องมีการ
บริหารจัดการ เพ่ือให้จุดปฏิบัติงานสามารถท างานได้อย่าง
สะดวก ลดการเคลื่อนที่หรือขนย้ายที่ไม่จ าเป็น 

18. การควบคุม 
ตัวเองโดย 
อัตโนมัติ 

การ Install equipment ให้กับเครื่องจักร เพ่ือใช้เป็น
ตัวรับสัญญาณในการตรวจเช็คความผิดปกติของชิ้นงาน ซึ่ง
ถ้าเครื่องจักรตรวจเจอก็จะท าการหยุดโดยทันทีโดยที่ไม่ต้อง
มีคนมาคอยควบคุม 

19. เครื่องมือ 
ป้องกันความ 
ผิดพลาด 

เป็นอุปกรณ์เครื่องมือที่สะดวก หาได้ง่าย ราคาไม่แพง ซึ่งใช้
ในการป้องกันความผิดพลาดที่เกิดจากการที่มีชิ้นส่วนที่
เสียหายจากกระบวนการหลุดเข้ามาโดยเครื่องมือจะช่วย
ป้องกันความผิดพลาด 

20. การตรวจสอบ 
ด้วยตนเอง 

การตรวจสอบคุณภาพของผลิตภัณฑ์ด้วยพนักงานเองก่อน 
ก่อนที่ชิ้นงานจะถูกส่งออกไปยังกระบวนการถัดไป 

21. การตรวจสอบ 
อย่างต่อเนื่อง 

เป็นการให้พนักงานที่ไม่ได้อยู่ในกระบวนการผลิตเป็น
ผู้ตรวจสอบคุณภาพชิ้นงานโดยที่กระบวนการยังท าการผลิต 
แต่ถ้าหากตรวจพบงานที่ไม่มีคุณภาพก็จะท าการหยุด
กระบวนการผลิตและท าาการแก้ไขแล้วค่อยผลิตด้วยระบบ
อัตโนมัติต่อ 

22. การหยุด 
สายการผลิต 

หากพนักงานตรวจพบเจอสิ่งผิดปกติในกระบวนการผลิต
พนักงานสามารถหยุดสายการผลิตเพื่อหยุดปัญหาไม่ให้
ลุกลามรอการแก้ไข 

23. การปรับปรุง 
อย่างต่อเนื่อง หรือ
ไคเซน 

การปรับปรุงกระบวนการท างานหรือสภาพแวดล้อมในพ้ืนที่
ท างานให้ดีขึ้นอย่างต่อเนื่องโดยที่จะต้องใช้ความรู้หรือ
ความสามารถของทุกคนในทีมมาปรับปรุงและพัฒนาต่อ
ยอดเรื่อยๆ จนเกิดเป็นการพัฒนาอย่างต่อเนื่อง 
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ตารางท่ี 2-1  (ต่อ) 

ประเภท เครื่องมือเทคนิค ค านิยาม/วิธีการ 

4.เครื่องมือที่ใช้ 
พัฒนาอย่าง 
ต่อเนื่อง 

24. การออกแบบ 
การ ทดลอง 

การออกแบบการทดลองเป็นการใช้เครื่องมือทางสถิติเพ่ือใช้
หาปัจจัยในกระบวนการท างานที่มีความเกี่ยวข้องต่อ
ความสามารถในการด าเนินงานของแผนก 

25. การวิเคราะห ์
รากสาเหตุของ 
ปัญหา 

เป็นการใช้เทคนิคในการวิเคราะห์รากของสาเหตุที่แท้จริง
เพ่ือที่จะช่วยปรับปรุงกระบวนการเพ่ือไม่ให้ปัญหาเหล่านั้น
เกิดข้ึนซ ้าขึ้นอีก 

26. การควบคุม 
กระบวนการทาง 
สถิต 

การจัดการควบคุมกระบวนการโดยใช้ค่าทางสถิติมาใช้ใน
การควบคุมเพ่ือให้กระบวนการด าเนินไปอย่างมี
ประสิทธิภาพ 

27. กลุ่มการ 
แก้ปัญหา 

การหาแนวทางแก้ไขปัญหาในการท างานโดยมีการจัดตั้งทีม 
ผู้เชี่ยวชาญหรือผู้ที่มีส่วนเกี่ยวข้องในแต่ละด้านของ
กระบวนการโดยเน้นการท างานเป็นทีมเน้นให้สมาชิกมีส่วน
ร่วมในการช่วยกันแก้ไขปัญหา 

ที่มา ชญานุตน์ ภูนาเถร,ชลลดา ทองค า และสุพรรณี อ้ึงปัญสัตวงศ์, 2558 
 

2.2 งานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง 

      2.2.1  นลิษา วาปีโท (2564) ได้ศึกษาเกี่ยวกับการน าแนวคิดแบบลีนมาประยุกต์ใช้ในการ
วิเคราะห์ปัญหาความสูญเปล่าที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตชิ้นส่วนแม่พิมพ์เพ่ือศึกษาแนวทางการเพ่ิม
ประสิทธิภาพกระบวนการท างาน โดยการสัมภาษณ์เชิงลึกกลุ่มเป้าหมาย ซึ่งเป็นผู้ที่มีส่วนเกี่ยวข้องใน
การบริหารงาน การผลิตชิ้นส่วนแม่พิมพ์บริษัท ABC จ ากัด จ านวน 16 คน ประกอบด้วย หัวหน้างาน 
พนักงานฝ่ายปฏิบัติการและผู้บริหารระดับสูง โดยจากผลการวิจัยเชิงคุณภาพพบว่ากระบวนการผลิต
ชิ้นส่วนแม่พิมพ์มีปัญหาความสูญเปล่าที่เกิดขึ้นทั้งหมด 4 ความสูญเปล่า คือ 1.ความสูญเปล่าที่เกิด
จากการใช้คน (Non-Utilized Talent) 2.ความสูญเปล่าที่เกิดจากการผลิตของเสีย (Defects) 3. เป็น
ความสูญเปล่าที่เกิดจากการรอคอย(Waiting) 4. ความสูญเปล่าที่เกิดจากกระบวนการท างานซ ้าซ้อน 
(Excess Processing) โดยพบว่ามีรากสาเหตุมาจากทั้งทางด้านคน ด้านครื่องจักร ด้านกระบวนการ
ท างาน และด้านวัสดุอุปกรณ์ 
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      2.2.2  อภิชาติ ทะสา (2558) ได้ศึกษาเกี ่ยวกับการประยุกต์ใช้ระบบการผลิตแบบลีนเพ่ือ
ปรับปรุงกระบวนการผลิต กรณีศึกษา: โรงงานผลิตรถขุดดิน โดยงานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์หลักที่จะน า
แนวความคิดของการประยุกต์ใช้ระบบการผลิตแบบลีนเข้าไปปรับปรุงกระบวนการผลิตรถขุดดิน โดย
มุ่งก าจัดความสูญเปล่าที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิต เพิ่มประสิทธิภาพการผลิต ลดเวลานาในการส่ง
มอบชิ้นส่วนให้กับลูกค้าโดยใช้แนวคิดแบบลีน ได้แก่ เทคนิคการลดความสูญเปล่า เทคนิคการจัด 
สมดุลการผลิต และการสร้างระบบการผลิตแบบดึง ผลของการด าเนินการวิจัยสามารถเพ่ิม
ประสิทธิภาพการผลิตคิดเป็นร้อยละ 26.5 ปริมาณงานรอระหว่างกระบวนการลดลงคิดเป็นร้อยละ 
33.8 สามารลดเวลาน าคิดเป็นร้อยละ 43.3 
      2.2.3  เจตธนะ ภัทรพงศ์มณี (2565) ได้ศึกษาเกี่ยวกับ 1) อิทธิพลของการก าจัดความสูญเปล่า
ในการด าเนินงานภายในคลังสินค้าในประเทศไทยที่ส่งผลต่อประสิทธิภาพของคลังสินค้า 2) อิทธิพล
ของการก าจัดความสูญเปล่า ในการด าเนินงานภายในคลังสินค้าในประเทศไทยที ่ส ่งผลต่อ
ประสิทธิภาพของห่วงโซ่อุปทาน 3) ประสิทธิภาพของคลังสินค้าที่ส่งผลต่อประสิทธิภาพของธุรกิจ 
และ 4) ประสิทธิภาพของห่วงโซ่อุปทานที่ส่งผลต่อประสิทธิภาพของธุรกิจ รูปแบบการวิจัยเป็นการ
วิจัยเชิงปริมาณ ท าการศึกษาในพื้นที่ กรุงเทพมหานครและ ปริมณฑล โดยใช้กลุ่มตัวอย่างเป้าหมาย
คือ พนักงานในคลังสินค้าหรือศูนย์กระจายสินค้าในประเทศไทย จ านวน 400 คน ใช้วิธีคัดเลือกแบบ
เจาะจง เครื่องมือที่ใช้ในการวิจัยคือแบบสอบถาม วิเคราะห์ข้อมูลโดยใช้ค่าความถี่ ค่าสถิติร้อยละ
ค่าเฉลี่ย ส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน และทดสอบสมมติฐานด้วยการวิเคราะห์การถดถอยเชิงพหุคูณ 
ผลการวิจัยพบว่า 1. การก าจัดความสูญเปล่าในการด าเนินงานภายในคลังสินค้ามีอิทธิพลเชิงบวกต่อ
ประสิทธิภาพของคลังสินค้าในประเทศไทย 2. การก าจัดความสูญเปล่าในการด าเนินงานภายใน
คลังสินค้าในประเทศไทยมีอิทธิพลเชิงบวกต่อประสิทธิภาพของห่วงโซ่อุปทาน 3. ประสิทธิภาพ
คลังสินค้ามีอิทธิพลเชิงบวกต่อประสิทธิภาพธุรกิจ 4. ประสิทธิภาพของห่วงโซ่อุปทานมีอิทธิพลเชิง
บวกต่อประสิทธิภาพธุรกิจ อย่างมีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ 0.01 
     2.2.4  เพ็ญนภา แจ้งอรุณ (2563) ได้ศึกษาเก่ียวกับการใช้เทคนิคลีนในการปรับปรุงประสิทธิภาพ
ทางการผลิต กรณีศึกษา: บริษทัผลิตชิ้นส่วนยานยนต์แห่งหนึ่งในจังหวัดสมุทรปราการ โดยงานวิจัยนี้
มีวัตถุประสงค์ในการน าแนวคิดของการผลิตแบบลีนไปปรับปรุงกระบวนการการท างานของบริษัท
ผลิตชิ้นส่วนยานยนต์แห่งหนึ่งในจังหวัดสมุทรปราการ โดยมุ่งเน้นที่การก าจัดความสูญเปล่าที่เกิดขึ้น
ในกระบวนการผลิตและเพิ่มประสิทธิภาพของกระบวนการผลิตชิ้นส่วนยานยนต์โดยท าการศึกษาหา
ประสิทธิภาพทางการผลิต (Productivity) จากข้อมูลการพยากรณ์ความต้องการสินค้าในอดีตมา
เปรียบเทียบกับยอดค าสั่งซื้อจริงกับก าลังการผลิตเพื่อหาประสิทธิภาพทางการผลิตที่เหมาะสม และ
น าไปปรับปรุงกระบวนการท างานให้ได้ตามเป้าหมายที่ก าหนดไว้นอกจากนี้ยังท าการศึกษารอบเวลา
การท างาน (Cycle time) จากแผนภูมิแสดงการไหลของกระบวนการ (Workflow process chart) 
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เพื่อหาสาเหตุที่ท าให้เกิดความสูญเปล่า (Waste) และปรับปรุงกระบวนการโดยการใช้แนวความคิด 
ECRS ผลจากการศึกษาพบว่าก่อนการปรับปรุงรอบเวลาในการประกอบชิ้นงานอยู่ที่ 20.89 วินาทีเมื่อ
ท าการศึกษาหาความสูญเปล่าและปรับปรุงกระบวนการท างานโดยการลดเวลารอคอย ท าให้สามารถ
ลดเวลาลงได้ 4.75 วินาที นอกจากนี้ยังส่งผลให้รอบเวลาการท างานแบบใหม่อยู่ที่ 14.89 วินาทีและ
ท าให้ประสิทธิภาพทางการผลิตเพิ่มข้ึนจากเดิมอีกร้อยละ 32.25 
      2.2.5  ปณัฐ ธรรมชัยโสภิต (2559) ท าการศึกษาวิจัยเรื่องการเพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการ
ผลิตโดยใช้หลักการแบบลีนในอุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์ ทางผู้วิจัยใช้แนวความคิดแบบลีนในก าจัด
และลดสิ่งที่ไม่ก่อใหเ้้กิดมูลค่าต่อราคาสินค้า เช่น การผลิตสินค้ามากเกินไป และการลดระยะทางใน
การขนส่งในแต่ละกระบวนการในสายการผลิต โดยผู้วิจัยได้น าเครื่องมือจากหลักการของลีน เช่น การ
ลดความสูญเปล่าทั้ง 7 ประการ (7 Wastes) และน าหลักการ ECRS มาใช้วิเคราะห์และปรับปรุง
กระบวนการท างานในสายการผลิต ผลจากการวิจัยพบว่า ผู้วิจัยสามารถลดสายการผลิตจาก 3 
สายการผลิตใหเ้้หลือเพียงแค่ 2 สายการผลิต และสามารถลดปริมาณเครื่องจักรลงได้จ านวน 7 
เครื่อง โดยที่การตอบสนองความต้องการสินค้าต่อลูกค้ายังคงมีประสิทธิภาพเช่นเดิม 
 

2.3  กรอบแนวคิดงานวิจัย (Conceptual Framework) 

 จากขอบเขตงานวิจัย และแนวคิด ทฤษฎี จากเอกสาร ต ารา และงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง ผู้วิจัย
สามารถน ามาก าหนดเป็นกรอบแนวคิด ได้ดังภาพที่ 2-3 
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ภาพที่ 2-3  กรอบแนวคิดงานวิจัย 
 

 
 
    
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

1. ร   บบ าร  

   บ    

2. ร      า   าร

        ร    

3.   า  อง  ร    

 

 ั     าร ร    ต             

    อ      ร ส     า  าร   ต     ่ 

  ร   อ ตสา  รร  

 าร ร    ต                 อ     

 ร ส     า  าร   ต     ่   ร   

อ ตสา  รร  
 

Frequency,   

    บบสอบ า    าร   บ  อ    

   , S D , t test, Anova 

ตั   รอ สร   
(Independent Variable) 

ตั   รตา   

(Dependent Variable) 
 ร       ญ า องงา    ั  : 

ปัจจุบนัอุตสาหกรรมเคร่ืองใช้ไฟฟ้าและ
ชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์เป็นทีต่้องการเพิ่ม
มากข้ึน ดังนัน้ในกระบวนการผลิตจึงต้อง
คำนึงถึงผลผลิตที่มีประสิทธิภาพ โดยการ
มุ่งเน้นหาสาเหตุของปัญหาที่ทำให้เกิด
ความสูญเปลา่และสิ่งทีท่ำให้ไม่เกิดมูลค่า
ในกระบวนการ ดงันัน้ การกำจดัความ
สูญเปล่าที่เกิดขึ้นในกระบวนการผลิตจาก
แนวคิกลีน จึงเปน็เครื่องมือหลักที่มุ่งเน้น
การลดต้นทนุและเพิ่มความสามารถใน
การแข่งขัน 

 
 ร             า  าร   ั  

  า    ่   ร    อ    

มุ่งเน้นการเพิ่มประสิทธิภาพสูงสุด

ในการผลิตโดยลดความสูญเปลา่

และลดตน้ทุน 

  า  า รั      ่  งา    

        อง 

นำข้อมูลกระบวนการผลติ ไป

วิเคราะห์หาแนวทางการแก้ไข

ปัญหาในอนาคต 

  า  าร    า 

นำข้อมูลไปใช้ประโยชน์แก่

สถาบนัการ ึกษาตา่งๆที่มีการเรียน

การสอนในรายวชิาที่เก่ียวข้อง 

ส า  า  ั     อง
   ่   ร    
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บทท่ี 3 

วิธีการด าเนินการวิจัย 
 

การวิจัยนี้จัดท าขึ้นเพื่อศึกษาเรื่องการประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตใน
กลุ ่มธุรกิจอุตสาหกรรมเครื ่องใช้ไฟฟ้าและชิ ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์  ในเขตนิคมอุตสาหกรรมภาค
ตะวันออกเป็นการวิจัยเชิงปริมาณ (Quantitative Research) โดยใช้วิธีการวิจัยแบบส ารวจ (Survey 
Research) ผ่านการเก็บข้อมูลทางแบบสอบถาม (Questionnaire) และมีการวิเคราะห์ข้อมูลทางสถิติ
โดยใช้โปรแกรมส าเร็จรูป (SPSS) เพื่อสรุปผลการวิจัย โดยวิธีการวิจัย ผู้วิจัยได้น าเสนอเป็นขั้นตอน
ตามล าดับ ดังนี้ 

3.1  ประชากรและกลุ่มตัวอย่าง 
3.2  เครื่องมือที่ใช้ในการวิจัย 
3.3  ขั้นตอนในการสร้างเครื่องมือที่ใช้ในการวิจัย 
3.4  การเก็บรวบรวมข้อมูล 
3.5  สถิติที่ใช้ในการวิเคราะห์ข้อมูล 

 

3.1  ประชากรและกลุ่มตัวอย่าง 

ประชากรที่ใช้ในการวิจัยครั้งนี้ คือ สถานประกอบการอุตสาหกรรมเครื่องใช้ไฟฟ้าและชิ้นส่วน
อิเล็กทรอนิกส์ ในเขตนิคมอุตสาหกรรมภาคตะวันออก แต่เนื่องจากไม่ทราบจ านวนประชากรที่แท้จริง 
ทางผู้วิจัยจึงพิจารณาใช้สูตรการค านวณในกรณีที่ไม่ทราบจ านวนประชากร  โดยผู้วิจัยก าหนดการสุ่ม
ตัวอย่างเป็น 50 เปอร์เซ็นต์ หรือ 0.50 จากประชากรทั้งหมด ที่ระดับความเชื่อมั่น 95 เปอร์เซ็นต์ 
และยอมรับค่าความคลาดเคลื่อนจากการสุ่มตัวอย่างได้ที่ระดับ 5 เปอร์เซ็นต์ หรือ 0.05 ดังนั้น ขนาด
ของกลุ่มตัวอย่างในกรณี ไม่ทราบจ านวนประชากร (ธานินทร์, 2563) จึงสามารถ ค านวณได้จาก 

 

𝑛 =
𝑃(1 − 𝑃)(𝑍)2

𝑒2
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โดยที่ 
 n = ขนาดของกลุ่มตัวอย่าง 
 P = ค่าเปอร์เซ็นต์ที่ต้องการจะสุ่มจากประชากรทั้งหมด เป็น 50% (0.5) ใช้ในงานวิจัยครั้งนี้
 e = ค่าเปอร์เซ็นต์ความคลาดเคลื่อนจากการสุ่มตัวอย่างที่ยอมรับได้ โดยใช้ในงานวิจัยนี้
ก าหนดค่าความคลาดเคลื่อนเท่ากับ0.05 
 Z = ค่าสถิติท่ีระดับความเชื่อมั่น 95% (มีค่าเท่ากับ 1.96) 
 

𝑛 =
0.5(1 − 0.5)(1.96)2

1.962
= 384.16 

 
จากการค านวณพบว่าในกรณีที่ไม่ทราบจ านวนประชากรที่แน่นอน ณ ระดับความเชื่อมั่นที่ 95% 

จะได้ขนาดของกลุ่มตัวอย่างที่เหมาะสมเท่ากับ 385 ราย แต่เนื่องด้วยข้อจ ากัดทางด้านระยะเวลา 
ทางผู้วิจัย จึงขอใช้กลุ่มตัวอย่างเป็น 100 ราย เพ่ือการวิเคราะห์ข้อมูลต่อไป 
 

3.2  เครื่องมือที่ใช้ในการวิจัย 

ลักษณะของเครื่องมือที่ใช้ในการวิจัยครั้งนี้เป็นแบบสอบถาม ซึ่งแบ่งออกเป็น 4 ตอน ดังนี้  
ตอนที่ 1 แบบสอบถามเกี่ยวกับสถานภาพทั่วไปขององค์กร ลักษณะแบบสอบถามเป็นแบบ

ตรวจสอบรายการ (Check-List) มีข้อค าถามจ านวน 3 ข้อ  
ตอนที่ 2 แบบสอบถามเกี่ยวกับลักษณะการด าเนินงานตามแนวคิดลีนเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการ

ผลิตในกลุ่มธุรกิจอุตสาหกรรม ลักษณะแบบสอบถามเป็นแบบตรวจสอบรายการ (Check-List) มีข้อ
ค าถามจ านวน 6 ข้อ 

ตอนที่ 3 แบบสอบถามเกี่ยวกับการประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตในกลุ่ม
ธุรกิจอุตสาหกรรม ลักษณะแบบสอบถามเป็นแบบมาตราส่วนประมาณค่า (Rating Scale) แบ่ง
ออกเป็น 3 ด้าน รวมจ านวนทั้งหมด 50 ข้อ ซึ่งมีเกณฑ์ในการกาหนดค่าน ้าหนักของการประเมินเป็น 
5 ระดับตามวิธีของลิเคิร์ท (Likert) ได้ดังนี้ (ธานินทร์, 2563) 

ระดับความส าคัญ      ค่าน ้าหนักคะแนนของตัวเลือกตอบ  
น้อยที่สุด       ก าหนดให้มีค่าเท่ากับ 1 คะแนน  
น้อย       ก าหนดให้มีค่าเท่ากับ 2 คะแนน  
ปานกลาง      ก าหนดให้มีค่าเท่ากับ 3 คะแนน  
มาก       ก าหนดให้มีค่าเท่ากับ 4 คะแนน  



 

 

 

33 
 

มากที่สุด       ก าหนดให้มีค่าเท่ากับ 5 คะแนน 
เกณฑ์การแปลความหมายเพื่อจัดระดับคะแนนเฉลี่ยค่าความคิดเห็น ก าหนดเป็นช่วงคะแนน

ดังต่อไปนี้  
คะแนนเฉลี่ย 1.00 – 1.49  แปลความว่า  มีประสิทธิภาพน้อยที่สุด  
คะแนนเฉลี่ย 1.50 – 2.49   แปลความว่า   มีประสิทธิภาพน้อย  
คะแนนเฉลี่ย 2.50 – 3.49   แปลความว่า   มีประสิทธิภาพปานกลาง  
คะแนนเฉลี่ย 3.50 – 4.49   แปลความว่า   มีประสิทธิภาพมาก  
คะแนนเฉลี่ย 4.50 – 5.00   แปลความว่า  มีประสิทธิภาพมากที่สุด 

ตอนที่ 4 แบบสอบถามเกี ่ยวกับความคิดเห็นและเสนอแนะอื ่นๆ ที ่มีต่อการปรับปรุงและ
พัฒนาการด าเนินธุรกิจอุตสาหกรรมด้วยการน าแนวคิดลีนมาประยุกต์ใช้เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการ
ผลิต ลักษณะแบบสอบถามเป็นแบบปลายเปิด (Open-End) มีข้อค าถามจ านวน 1 ข้อ 

 

3.3  ขั้นตอนในการสร้างเครือ่งมือที่ใช้ในการวิจัย 

เครื่องมือที่ใช้ในการวิจัยในครั้งนี้ ผู้วิจัยได้ท าการสร้างเป็นแบบสอบถาม (Questionnaire) โดย
น ามาใช้เป็นเครื่องมือในการเก็บรวบรวมข้อมูลทั้งหมดจากกลุ่มตัวอย่าง ดังขั้นตอนต่อไปนี้ 

3.3.1  ศึกษาแนวคิดทฤษฎีที่เกี่ยวข้องกับเรื่องการประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพ
การผลิตในกลุ่มธุรกิจอุตสาหกรรมเครื่องใช้ไฟฟ้าและชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์ โดยรวบรวมข้อมูลทั้ง
ทฤษฎีจากหนังสือ เอกสาร บทความและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง เพื่อน ามาใช้เป็นแนวทางในการสร้าง
แบบสอบถามส าหรับงานวิจัยในครั้งนี้ 

3.3.2  สร้างแบบสอบถามเป็น 4 ส่วน ได้แก่ สถานภาพทั ่วไปขององค์กร , ลักษณะการ
ประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตในกลุ่มธุรกิจอุตสาหกรรม, การประยุกต์ใช้
แนวคิดลีนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตในกลุ่มธุรกิจอุตสาหกรรม และข้อเสนอแนะอื่นๆ เกี่ยวกับ
การปรับปรุงและพัฒนาการด าเนินธุรกิจอุตสาหกรรมด้วยการน าแนวคิดลีนมาประยุกต์ ใช้เพื่อเพ่ิม
ประสิทธิภาพการผลิต พร้อมท าการตรวจสอบเนื้อหาของแบบสอบถามว่าครอบคลุมตามวัตถุประสงค์
หรือไม่  

3.3.3  ผู้วิจัยน าแบบสอบถามฉบับร่างที่สร้างขึ้นพร้อมแบบประเมินน าส่งให้ผู้เชี่ยวชาญ ซึ่งมี
ความรู้และประสบการณ์ในประเด็นที ่ท าการศึกษาพิจารณาแบบสอบถาม จ านวน 3 ท่าน เพ่ือ
ค านวณหาดัชนีความสอดคล้องระหว่างข้อค าถามกับเนื้อหาหรือวัตถุประสงค์ ( Item Objective 
Congruence : IOC) จากคะแนนเต็ม 1 ผลที่ได้จากการค านวณหาค่าดัชนีความสอดคล้องระหว่างข้อ
ค าถามกับเนื้อหาหรือวัตถุประสงค์ มีค่าเฉลี่ยระหว่าง 0.67 - 1.00 ซึ่งมากกว่าเกณฑ์มาตรฐาน 0.50 
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แสดงว่าข้อค าถามในแบบสอบถามฉบับร่างมีความสอดคล้องกับวัตถุประสงค์ โดยผู้วิจัยได้น าค่าดัชนี
ความสอดคล้องดังกล่าว พร้อมแบบประเมินของผู้เชี่ยวชาญ มาใช้เป็นแนวทางส าหรับการปรับปรุง
แก้ไขแบบสอบถาม 

3.3.4  น าแบบสอบถามฉบับร่างไปทดลองใช้ (Try Out) กับกลุ่มตัวอย่างที่มีลักษณะใกล้เคียง
กับประชากรที่ต้องการศึกษา ได้แก่ สถานประกอบการอุตสาหกรรมเครื่องใช้ไฟฟ้าและชิ้นส่วน
อิเล็กทรอนิกส์ ในเขตนิคมอุตสาหกรรมภาคตะวันออก จ านวน 30 ชุด 

3.3.5  ค านวณหาค่าอ านาจจ าแนกและค่าความเชื่อมั่นของแบบสอบถามฉบับร่างภายหลังจาก 
การน าไปทดลองใช้ (Try Out) โดยแบบสอบถามที่มีลักษณะเป็นแบบตรวจสอบรายการ (Check-
List) ค านวณหาค่าอ านาจจ าแนก (Discrimination) ด้วยวิธีการวิเคราะห์ค่าส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน 
(Standard Deviation: S.D.) ปรากฏผลได้ค่าอยู่ระหว่าง 0.353 – 0.827 ในส่วนของแบบสอบถามที่
มีล ักษณะเป็น แบบมาตราส่วนประมาณค่า (Rating Scale) ค านวณหาค่าความเชื ่อมั ่นของ
แบบสอบถาม (Reliability) ด้วยวิธีวิเคราะห์ค่าสัมประสิทธิ์แอลฟา (Cronbach's Alpha) ได้ผลการ
หาค่าความเชื่อมั่นของ แบบสอบถามเท่ากับ 0.971 

3.3.6 ผู้วิจัยแก้ไขปรับปรุงแบบสอบถามตามผลวิเคราะห์ค่าอ านาจจ าแนก และค่าความเชื่อมั่น
ของแบบสอบถาม และน าไปจัดท าแบบสอบถามฉบับสมบูรณ์เพื่อน าไปใช้จริง 

 
3.4  การเก็บรวบรวมข้อมูล 

การศึกษาวิจ ัยครั ้งนี ้ ผ ู ้ว ิจ ัยได้ท าการเก็บแบบสอบถามจากสถานประกอบการในกลุ่ม
อุตสาหกรรมเครื่องใช้ไฟฟ้าและชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์ ในเขตนิคมอุตสาหกรรมภาคตะวันออก แบบ
ออนไลน์ โดยใช้ระยะเวลาเก็บข้อมูลตั ้งแต่เด ือนสิงหาคม ถึง กันยายน พ.ศ.2567 และน า
แบบสอบถามที่ได้มาท าการตรวจสอบความถูกต้องสมบูรณ์ ผู้วิจัยได้เก็บรวบรวมข้อมูลขั้นตอนดังนี้  

3.4.1  เลือกกลุ่มตัวอย่างท่ีเป็นสถานประกอบการในกลุ่มอุตสาหกรรมเครื่องใช้ไฟฟ้าและชิ้นส่วน
อิเล็กทรอนิกส์ ในเขตนิคมอุตสาหกรรมภาคตะวันออก ก าหนดจ านวนด้วยการเลือกแบบเจาะจง  

3.4.2  จัดเตรียมแบบสอบถามการประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตในกลุ่ม
ธุรกิจอุตสาหกรรมเครื่องใช้ไฟฟ้าและชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์ ที ่ผู ้ว ิจัยสร้างขึ้นจากการผ่านการ
ตรวจสอบคุณภาพของเครื ่องมือ และด าเนินการโดยส่งแบบสอบถามออนไลน์ผ่านทาง Social 
Network  

3.4.3  เก็บรวบรวมข้อมูลพร้อมตรวจสอบความถูกต้องและความสมบูรณ์ของแบบสอบถาม
ออนไลน์  

3.4.4  น าข้อมูลมาวิเคราะห์ข้อมูลทางสถิติด้วยโปรแกรมการวิจัยส าเร็จรูป SPSS เพื่อสรุป
ผลการวิจัยต่อไป 
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3.5  สถิติที่ใช้ในการวิเคราะห์ข้อมูล 

การวิจัยครั ้งนี ้ว ิเคราะห์ข้อมูลทางสถิติด้วยโปรแกรมส าเร็จรูป SPSS โดยน าข้อมูลจาก
แบบสอบถามที่เก็บรวบรวมได้มาเปลี ่ยนเป็นรหัสตัวเลข (Code) แล้วบันทึกลงโปรแกรม เพ่ือ
วิเคราะห์ ข้อมูลทางสถิติตามล าดับขั้นตอน ดังนี้  

3.5.1  การค านวณหาข้อมูลสถานภาพทั่วไปขององค์กรจากแบบสอบถามตอนที่ 1 ที่มีลักษณะ
เป็นแบบตรวจสอบรายการ (Check-List) ใช้วิธีการหาค่าความถี่ (Frequency) แล้วสรุปออกมาเป็น
ค่าร้อยละ (Percentage) 

3.5.2  การค านวณเกี่ยวกับลักษณะการประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตใน
กลุ่มธุรกิจอุตสาหกรรม จากแบบสอบถามตอนที่ 2 ที่มีลักษณะเป็นแบบตรวจสอบรายการ (Check-
List) ใช้วิธีการหาค่าความถ่ี (Frequency) แล้วสรุปออกมาเป็นค่าร้อยละ (Percentage) 

3.5.3  การค านวณเก่ียวกับการประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตในกลุ่มธุรกิจ
อุตสาหกรรม ทั้งหมด 3 ด้าน ได้แก่ ด้านการก าจัดความสูญเปล่า (Muda) ด้านการเพ่ิมประสิทธิภาพ 
(Mura) และด้านการสร้างคุณค่า (Muri) จากแบบสอบถามตอนที่ 3 ที่มีลักษณะเป็นแบบมาตรฐาน

ส่วนประมาณค่า (Rating Scale) ใช้วิธีการหาค่าเฉลี่ย (Mean: �̅� ) และค่าส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน 
(Standard Deviation: S.D.) โดยภาพรวม และรายด้าน 

3.5.4  การเปรียบเทียบความแตกต่างของการประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการ
ผลิต จ าแนกตามสถานภาพทั่วไปขององค์กรใช้การวิเคราะห์ความแปรปรวนทางเดียว (One-way 
ANOVA) เพ่ือวิเคราะห์ความแตกต่างของตัวแปรเป็นรายกลุ่ม กรณีหากพบค่าความแตกต่างเป็นรายกลุ่ม
จะวิเคราะห์เปรียบเทียบความแตกต่างรายกลุ่มเป็นรายคู่อีกครั้ง โดยใช้ Scheffe Analysis 

3.5.5  การวิเคราะห์ข้อมูลข้อคิดเห็นและเสนอแนะอื่นๆ ที่มีต่อการปรับปรุงและพัฒนาการ
ด าเนินธุรกิจอุตสาหกรรมด้วยการน าแนวคิดลีนมาประยุกต์ใช้เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต จาก
แบบสอบถามตอนที่ 4 ที่มีลักษณะเป็นแบบปลายเปิด (Open-End) ใช้วิธีการวิเคราะห์เนื ้อหา 
(Content Analysis) แล้วสรุปออกมาเป็นค่าความถี่ (Frequency) โดยเรียงตามล าดับจากมากไป
น้อย (ธานินทร์, 2563) 
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บทที่ 4 
ผลของการวิจัย 

 

การวิจัยครั้งนี้ มีวัตถุประสงค์เพื่อศึกษาเกี่ยวกับแนวทางการประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพื่อเพ่ิม
ประสิทธิภาพการผลิตในกลุ่มอุตสาหกรรมเครื่องใช้ไฟฟ้าและชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์ เป็นการศึกษาเชิง
ส ารวจ (Survey Research) รวบรวมข้อมูลที่ได้จากแบบสอบถาม (Questionnaire) ประชากรที่ใช้ใน
การศึกษาครั ้งนี ้คือ กลุ ่มอุตสาหกรรมเครื ่องใช้ไฟฟ้าและชิ ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์ ในเขตนิคม
อุตสาหกรรมภาคตะวันออก ด าเนินการเดือนสิงหาคม ถึง กันยายน พ.ศ.2567  

ส าหรับการวิเคราะห์ใช้สถิติเชิงพรรณนา (Descriptive Statistic) เพื่ออธิบายผลการศึกษา 
ได้แก่ การแจกแจงความถี่ ร้อยละ ค่าเฉลี่ย ค่าเบี่ยงเบนมาตรฐาน และวิเคราะห์ข้อมูลเชิงปริมาณ 
(Quantitative Analysis) ท าการทดสอบความแตกต่างโดยใช้สถิติแบบ ANOVA โดยทดสอบความ
แตกต่างรายคู่ใช้วิธี Scheffe’ ที่ระดับนัยส าคัญทางสถิติที่ 0.05 

การน าเสนอผลการวิเคราะห์ข้อมูล และการแปลผลการวิเคราะห์ข้อมูลของการวิจัยครั้งนี้ 
ผู้วิจัยได้วิเคราะห์และน าเสนอในรูปแบบตารางประกอบค าอธิบายโดยเรียงล าดับเป็น 6 ข้อดังนี้ 

1. ผลการวิเคราะห์ข้อมูลเกี ่ยวกับสถานภาพทั่วไปขององค์กรในกลุ ่มธุรกิจอุตสาหกรรม
เครื่องใช้ไฟฟ้าและชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์  

2. ผลการวิเคราะห์ข้อมูลเกี่ยวกับลักษณะการด าเนินงานขององค์กรตามแนวคิดลีนเพื่อเพ่ิม
ประสิทธิภาพการผลิตในกลุ่มธุรกิจอุตสาหกรรมเครื่องใช้ไฟฟ้าและชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์  

3. ผลการวิเคราะห์ข้อมูลเกี่ยวกับลักษณะการด าเนินงานตามแนวคิดลีนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพ
การผลิต ในกลุ่มธุรกิจอุตสาหกรรมเครื่องใช้ไฟฟ้าและชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์  จ าแนกตามสถานภาพ
ทั่วไปขององค์กร ในด้านรูปแบบการจดทะเบียนธุรกิจ ขนาดธุรกิจและระยะเวลาในการด าเนินธุรกิจ  

4. ผลการวิเคราะห์ข้อมูลเกี่ยวกับการประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตใน
กลุ่มธุรกิจอุตสาหกรรมเครื่องใช้ไฟฟ้าและชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์ จ าแนกตามสถานภาพทั่วไปของ
องค์กร ในด้านรูปแบบการจดทะเบียนธุรกิจ ขนาดธุรกิจและระยะเวลาในการด าเนินธุรกิจ 

5. ผลการเปรียบเทียบความแตกต่างของระดับความส าคัญของการประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพ่ือ
เพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตในกลุ่มธุรกิจอุตสาหกรรมเครื่องใช้ไฟฟ้าและชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์ จ าแนก
ตามสถานภาพทั่วไปในกลุ่มธุรกิจ ในด้านขนาดธุรกิจและระยะเวลาในการด าเนินธุรกิจ 
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6. ผลการวิเคราะห์เนื้อหาจากแบบสอบถามปลายเปิดเป็นข้อคิดเห็นและข้อเสนอแนะอื่น ๆ ใน
กลุ่มธุรกิจอุตสาหกรรมเครื่องใช้ไฟฟ้าและชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์ 

ล าดับต่อไปนี้ผู้วิจัยจะได้น าเสนอผลของการวิจัยโดยเรียงล าดับการน าเสนอทั้ง 6 ข้อ ดังนี้ 
4.1. ผลการวิเคราะห์ข้อมูลเกี ่ยวกับสถานภาพทั ่วไปขององค์กรในกลุ่มธุรกิจอุตสาหกรรม  

เครื่องใช้ไฟฟ้าและช้ินส่วนอิเล็กทรอนิกส์ 

ผลการวิเคราะห์ข้อมูลเกี่ยวกับสถานภาพทั่วไปขององค์กรในกลุ่มอุตสาหกรรมเครื่องใช้ไฟฟ้า
และชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์ ลักษณะแบบสอบถามเป็นแบบตรวจสอบรายการ (Check List) มีจ านวน 
3 ข้อ ดังนี้ 

4.1.1 สถานภาพทั่วไปขององค์กร ในด้านรูปแบบการจดทะเบียนธุรกิจ  
ผลการวิเคราะห์ข้อมูลเกี่ยวกับสถานภาพทั่วไปขององค์กร ในด้านรูปแบบการจดทะเบียน

ธุรกิจ ปรากฏผลดังตาราง 4-1 
ตารางที่ 4-1  แสดงจ านวนและค่าร้อยละของข้อมูลสถานภาพทั่วไปขององค์กร ในด้านรูปแบบการ  
          จดทะเบียนธุรกิจ 
รูปแบบการจดทะเบียนธุรกิจ   จ านวน ร้อยละ 

1. ห้างหุ้นส่วน 22 22.00 

2. บริษัทจ ากัด 67 67.00 
3. บริษัทมหาชน 11 11.00 

รวม 100 100.00 

จากตารางที่ 4-1 พบว่า รูปแบบการจดทะเบียนธุรกิจมากที่สุด ได้แก่ บริษัทจ ากัด คิดเป็น
ร้อยละ 67.00 รองลงมา ได้แก่ ห้างหุ้นส่วน คิดเป็นร้อยละ 22.00 และรูปแบบการจดทะเบียนธุรกิจ
ของข้อมูลสถานภาพทั่วไปขององค์กรของผู้ตอบแบบสอบถามน้อยที่สุด ได้แก่ บริษัทมหาชน คิดเป็น
ร้อยละ 11.00 

4.1.2  สถานภาพทั่วไปขององค์กร ในด้านระยะเวลาในการด าเนินธุรกิจ 
ผลการวิเคราะห์ข้อมูลเกี่ยวกับสถานภาพทั่วไปขององค์กร ในด้านระยะเวลาในการด าเนิน

ธุรกิจปรากฏผลดังตาราง 4-2 
ตารางท่ี 4-2  แสดงจ านวนและค่าร้อยละของข้อมูลสถานภาพทั่วไปขององค์กร ในด้านช่วงระยะเวลา 

       ในการด าเนินธุรกิจ 
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ระยะเวลาในการด าเนินธุรกิจ จ านวน ร้อยละ 

1. น้อยกว่า 10 ปี 37 37.00 
2. 10 -20 ปี 39 39.00 

3. มากกว่า 20 ปี 24 24.00 

รวม 100 100.00 

 จากตารางที่ 4-2 พบว่า ช่วงระยะเวลาในการด าเนินธุรกิจ มากที่สุด ได้แก่ 10 -20 ปี คิดเป็น
ร้อยละ 39.00 รองลงมา ได้แก่ น้อยกว่า 10 ปี คิดเป็นร้อยละ 37.00 และระยะเวลาในการด าเนิน
ธุรกิจของข้อมูลสถานภาพทั่วไปขององค์กรของผู้ตอบแบบสอบถามน้อยที่สุด ได้แก่ มากกว่า 20 ปี 
คิดเป็นร้อยละ 24.00 

4.1.3  สถานภาพทั่วไปขององค์กร ในด้านขนาดธุรกิจ 
ผลการวิเคราะห์ข้อมูลเกี่ยวกับสถานภาพทั่วไปขององค์กร ในด้านขนาดธุรกิจ ปรากฏผลดัง

ตาราง 4-3 

ตารางท่ี 4-3  แสดงจ านวนและค่าร้อยละของข้อมูลสถานภาพทั่วไปขององค์กร ในด้านขนาดธุรกิจ 
ขนาดธุรกิจ จ านวน ร้อยละ 

1. ขนาดเล็ก (จ านวนพนักงาน ไม่เกิน 50 คน) 27 27.00 
2. ขนาดกลาง (จ านวนพนักงาน 50 - 200 คน) 59 59.00 

3. ขนาดใหญ่ (จ านวนพนักงาน 200 คนข้ึนไป) 14 14.00 

รวม 100 100.00 

 จากตารางที่ 4-3 พบว่า ขนาดธุรกิจ มากที่สุด ได้แก่ ขนาดกลาง (จ านวนพนักงาน 50 - 200 
คน) คิดเป็นร้อยละ 59.00 รองลงมา ได้แก่ ขนาดเล็ก (จ านวนพนักงาน ไม่เกิน 50 คน) คิดเป็นร้อย
ละ 27.00 และขนาดธุรกิจของข้อมูลสถานภาพทั่วไปขององค์กรน้อยที่สุด ได้แก่ ขนาดใหญ่ (จ านวน
พนักงาน 200 คนขึ้นไป) คิดเป็นร้อยละ 14.00 

4.2. ผลการวิเคราะห์ข้อมูลเกี่ยวกับลักษณะการด าเนินงานขององค์กรตามแนวคิดลีนเพื่อเพิ่ม

ประสิทธิภาพการผลิต ในกลุ่มธุรกิจอุตสาหกรรมเครื่องใช้ไฟฟ้าและช้ินส่วนอิเล็กทรอนิกส์ 

ผลการวิเคราะห์ข้อมูลเกี่ยวกับลักษณะการด าเนินงานขององค์กรตามแนวคิดลีนเพื่อเพ่ิม
ประสิทธิภาพการผลิต ในกลุ ่มอุตสาหกรรมเครื่องใช้ไฟฟ้าและชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์ ลักษณะ
แบบสอบถามเป็นแบบตรวจสอบรายการ (Check List) มีจ านวน 6 ข้อ ดังนี้ 
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4.2.1  ลักษณะการด าเนินงานตามแนวคิดลีนเพื่อเพิ ่มประสิทธิภาพการผลิตในกลุ่มธุรกิจ
อุตสาหกรรม ในด้านความส าคัญกับมาตรฐานสากล  

ผลการวิเคราะห์ข้อมูลเกี่ยวกับลักษณะการด าเนินงานตามแนวคิดลีนเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการ
ผลิตในกลุ่มธุรกิจอุตสาหกรรม ในด้านความส าคัญกับมาตรฐานสากล ปรากฏผลดังตาราง 4-3 
ตารางที ่ 4-4  แสดงจ านวนและร้อยละของลักษณะการด าเนินงานตามแนวคิดลีนเพื ่อเพ่ิม 

  ประส ิทธ ิภาพการผล ิตในกล ุ ่มธ ุรก ิจอ ุตสาหกรรม ในด ้านความส  าค ัญกับ  
  มาตรฐานสากล (ตอบได้มากกว่า 1 ข้อ) 

มาตรฐานสากล จ านวน ร้อยละ 

1. ISO 9001 97 53.30 

2. ISO 14001 72 39.56 

3. ISO 45001 5 2.74 

4. อ่ืน ๆ 8 4.40 

รวม 182 100.00 

หมายเหตุ บางองค์กรสามารถเลือกตอบมากกว่า 1 มาตรฐาน 
จากตารางที่ 4-4 พบว่า ลักษณะการด าเนินงานตามแนวคิดลีนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต

ในกลุ่มธุรกิจอุตสาหกรรม ในด้านความส าคัญกับมาตรฐานสากลมากที่สุด ได้แก่ มาตรฐาน ISO 9001 
คิดเป็นร้อยละ 53.30 รองลงมา ได้แก่ มาตรฐาน ISO 14001 คิดเป็นร้อยละ 39.56 มาตรฐานอื่นๆ 
คิดเป็นร้อยละ 4.40 และ มาตรฐาน ISO 45001 คิดเป็นร้อยละ 2.74 ตามล าดับ 

4.2.2  ลักษณะการด าเนินงานตามแนวคิดลีนเพื่อเพิ ่มประสิทธิภาพการผลิตในกลุ่มธุรกิจ
อุตสาหกรรม ในด้านการเพ่ิมประสิทธิภาพขององค์กร 

ผลการวิเคราะห์ข้อมูลเกี่ยวกับลักษณะการด าเนินงานตามแนวคิดลีนเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการ
ผลิตในกลุ่มธุรกิจอุตสาหกรรม ในด้านการเพ่ิมประสิทธิภาพขององค์กร ปรากฏผลดังตาราง 4-5 

ตารางท่ี 4-5  แสดงจ านวนและร้อยละของผลการวิเคราะห์ข้อมูลเกี่ยวกับลักษณะการด าเนินงานตาม 
         แนวคิดลีนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตในกลุ่มธุรกิจอุตสาหกรรม ในด้านการเพ่ิม  
         ประสิทธิภาพขององค์กร 

การเพ่ิมประสิทธิภาพขององค์กร จ านวน ร้อยละ 
1. ลดต้นทุนและข้ันตอนการท างานที่ไม่จ าเป็น 24 24.00 

2. ใช้ทรัพยากรบุคคลและทรัพยากรการผลิตคุ้มค่ามากท่ีสุด 43 43.00 
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ตารางท่ี 4-5  ต่อ 

การเพ่ิมประสิทธิภาพขององค์กร จ านวน ร้อยละ 

3. ตอบสนองความต้องการของลูกค้าได้เร็วมากข้ึน 21 21.00 

4. ลดของเสียและผลิตสินค้าที่มีคุณภาพเพ่ิมข้ึน 12 12.00 
รวม 100 100.00 

จากตารางที่ 4-5 พบว่า ลักษณะการด าเนินงานตามแนวคิดลีนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต
ในกลุ่มธุรกิจอุตสาหกรรม ในด้านการเพิ่มประสิทธิภาพขององค์กร  มากที่สุด ได้แก่ ใช้ทรัพยากร
บุคคลและทรัพยากรการผลิตคุ้มค่ามากที่สุด คิดเป็นร้อยละ 43.00 รองลงมา ได้แก่ ลดต้นทุนและ
ขั้นตอนการท างานที่ไม่จ าเป็น คิดเป็นร้อยละ 24.00 ตอบสนองความต้องการของลูกค้าได้เร็วมากขึ้น 
คิดเป็นร้อยละ 21.00 และ ลดของเสียและผลิตสินค้าที่มีคุณภาพเพิ่มขึ้น คิดเป็นร้อยละ 12.00 
ตามล าดับ 

4.2.3  ลักษณะการด าเนินงานตามแนวคิดลีนเพื่อเพิ ่มประสิทธิภาพการผลิตในกลุ่มธุรกิจ
อุตสาหกรรม ในด้านการประยุกต์ใช้ในองค์กร  

ผลการวิเคราะห์ข้อมูลเกี่ยวกับลักษณะการด าเนินงานตามแนวคิดลีนเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการ
ผลิตในกลุ่มธุรกิจอุตสาหกรรม ในด้านการประยุกต์ใช้ในองค์กร ปรากฏผลดังตาราง 4-6 

ตารางที ่ 4-6  แสดงจ านวนและร้อยละของลักษณะการด าเนินงานตามแนวคิดลีนเพื ่อเพ่ิม 
   ประสิทธิภาพการผลิตในกลุ่มธุรกิจอุตสาหกรรม ในด้านการประยุกต์ใช้ในองค์กร 

การประยุกต์ใช้ในองค์กร จ านวน ร้อยละ 
1. ด้านทรัพยากรบุคคล 10 10.00 

2. ด้านโครงสร้างพื้นฐาน อุปกรณ์และเครื่องจักร 28 28.00 

3. ด้านสภาพแวดล้อมในการท างาน 19 19.00 
4. ด้านสินค้าคงคลัง 6 6.00 

5. ด้านการผลิต 37 37.00 
6. ด้านการขนส่ง 0 0.00 

รวม 100 100.00 

จากตารางที่ 4-6 พบว่า ลักษณะการด าเนินงานตามแนวคิดลีนเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิต
ในกลุ่มธุรกิจอุตสาหกรรม ในด้านการประยุกต์ใช้ในองค์กร มากที่สุด ได้แก่ ด้านการผลิต คิดเป็นร้อย
ละ 37.00 รองลงมา ได้แก่ ด้านโครงสร้างพื้นฐาน อุปกรณ์และเครื่องจักร คิดเป็นร้อยละ 28.00 ด้าน
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สภาพแวดล้อมในการท างาน คิดเป็นร้อยละ 19.00 ด้านทรัพยากรบุคคล คิดเป็นร้อยละ 10.00 และ 
ด้านสินค้าคงคลัง คิดเป็นร้อยละ 6.00 ตามล าดับ 

4.2.4  ลักษณะการด าเนินงานตามแนวคิดลีนเพื่อเพิ ่มประสิทธิภาพการผลิตในกลุ่มธุรกิจ
อ ุตสาหกรรม ในด ้ านช ่องทางการส ่ ง เสร ิมการประย ุกต ์ ใช ้แนวค ิดล ีนภายในองค ์กร  
  ผลการวิเคราะห์ข้อมูลเกี่ยวกับลักษณะการด าเนินงานตามแนวคิดลีนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพ
การผลิตในกลุ่มธุรกิจอุตสาหกรรม ในด้านช่องทางการส่งเสริมการประยุกต์ใช้แนวคิดลีนภายใน
องค์กร ปรากฏผลดังตาราง 4-7 

ตารางที ่ 4-7  แสดงจ านวนและร้อยละของลักษณะการด าเนินงานตามแนวคิดลีนเพื ่อเพ่ิม 
   ประสิทธิภาพการผลิตในกลุ่มธุรกิจอุตสาหกรรม ในด้านช่องทางการส่งเสริมการ  
   ประยุกต์ใช้แนวคิดลีนภายในองค์กร 

ช่องทางการส่งเสริมการประยุกต์ใช้ภายในองค์กร จ านวน ร้อยละ 
1. นโยบาย 77 77.00 

2. วิสัยทัศน์ 13 13.00 

3. พันธกิจ 4 4.00 
4. วัฒนธรรมองค์กร 6 6.00 

รวม 100 100.00 

จากตารางที่ 4-7 พบว่า ลักษณะการด าเนินงานตามแนวคิดลีนเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิต
ในกลุ่มธุรกิจอุตสาหกรรม ในด้านช่องทางการส่งเสริมการประยุกต์ใช้แนวคิดลีนภายในองค์กรมาก
ที่สุด ได้แก่ ด้านนโยบาย คิดเป็นร้อยละ 77.00 รองลงมาได้แก่ วิสัยทัศน์ คิดเป็นร้อยละ 13.00 
วัฒนธรรมองค์กร คิดเป็นร้อยละ 6.00 และ พันธกิจ คิดเป็นร้อยละ 4.00 ตามล าดับ 

4.2.5  ลักษณะการด าเนินงานตามแนวคิดลีนเพื่อเพิ ่มประสิทธิภาพการผลิตในกลุ่มธุรกิจ
อุตสาหกรรม ในด้านการประยุกต์ใช้ในการผลิตในองค์กร 

ผลการวิเคราะห์ข้อมูลเกี่ยวกับลักษณะการด าเนินงานตามแนวคิดลีนเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการ
ผลิตในกลุ่มธุรกิจอุตสาหกรรม ในด้านการประยุกต์ใช้ในการผลิตในองค์กร ปรากฏผลดังตาราง 4-8 

ตารางที ่ 4-8  แสดงจ านวนและร้อยละของลักษณะการด าเนินงานตามแนวคิดลีนเพื ่อเพ่ิม 
           ประสิทธิภาพการผลิตในกลุ่มธุรกิจอุตสาหกรรม ในด้านการประยุกต์ใช้ในการผลิต 
   ในองค์กร 
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การประยุกต์ใช้ในการผลิตในองค์กร จ านวน ร้อยละ 

1. ด้านการก าจัดความสูญเปล่าในกระบวนการ (MUDA) 79 79.00 
2. ด้านการก าจัดการท างานเกินก าลังของระบบ (MURI) 15 15.00 

3. ด้านการก าจัดความไม่สม ่าเสมอของกระบวนการ (MURA) 6 6.00 
รวม 100 100.00 

จากตารางที่ 4-8 พบว่า ลักษณะการด าเนินงานตามแนวคิดลีนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต
ในกลุ่มธุรกิจอุตสาหกรรม ในด้านการประยุกต์ใช้ในการผลิตในองค์กร มากที่สุด ได้แก่ ด้านการก าจัด
ความสูญเปล่าในกระบวนการ (MUDA) คิดเป็นร้อยละ 79.00  รองลงมา ได้แก่ ด้านการก าจัดการ
ท างานเกินก าลังของระบบ (MURI) คิดเป็นร้อยละ 15.00 ลักษณะการด าเนินงานขององค์กรในด้าน
การประยุกต์ใช้ในการผลิตน้อยที่สุด ได้แก่ ด้านการก าจัดความไม่สม ่าเสมอของกระบวนการ (MURA) 
คิดเป็นร้อยละ 6.00 

4.2.6  ลักษณะการด าเนินงานตามแนวคิดลีนเพื่อเพิ ่มประสิทธิภาพการผลิตในกลุ่มธุรกิจ
อุตสาหกรรม ในด้านการประยุกต์ใช้เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตในองค์กร 

ผลการวิเคราะห์ข้อมูลเกี่ยวกับลักษณะการด าเนินงานตามแนวคิดลีนเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการ
ผลิตในกลุ่มธุรกิจอุตสาหกรรม ในด้านการประยุกต์ใช้เพื ่อเพิ ่มประสิทธิภาพการผลิตในองค์กร 
ปรากฏผลดังตาราง 4-9 
ตารางที ่ 4-9  แสดงจ านวนและร้อยละของลักษณะการด าเนินงานตามแนวคิดลีนเพื ่อเพ่ิม 
   ประสิทธิภาพการผลิตในกลุ่มธุรกิจอุตสาหกรรม ในด้านการประยุกต์ใช้เพื่อเพ่ิม 
   ประสิทธิภาพการผลิตในองค์กร 

ประยุกต์ใช้เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตในองค์กร จ านวน ร้อยละ 

1. ใช้ในการวิเคราะห์การท างาน 13 13.00 

2. ใช้ปรับปรุงอัตราการไหล 14 14.00 
3. ใช้สร้างความยืดหยุ่นในกระบวนการผลิต 19 19.00 

4. ใช้ปรับปรุงเวลาในการท างาน 21 21.00 

5. ใช้ควบคุมคุณภาพ 25 25.00 
6. ใช้พัฒนาการท างานอย่างต่อเนื่อง 8 8.00 

รวม 100 100.00 
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จากตารางที่ 4-9 พบว่า ลักษณะการด าเนินงานตามแนวคิดลีนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต
ในกลุ่มธุรกิจอุตสาหกรรม ในด้านการประยุกต์ใช้เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตในองค์กร มากที่สุด 
ได้แก่ ใช้ควบคุมคุณภาพ คิดเป็นร้อยละ 25.00 รองลงมา ได้แก่ ใช้ปรับปรุงเวลาในการท างาน คิดเป็น
ร้อยละ 21.00 ใช้สร้างความยืดหยุ่นในกระบวนการผลิต คิดเป็นร้อยละ 19.00 ใช้ปรับปรุงอัตราการ
ไหล คิดเป็นร้อยละ 14.00 ใช้ในการวิเคราะห์การท างาน คิดเป็นร้อยละ 13.00 ใช้พัฒนาการท างาน
อย่างต่อเนื่อง คิดเป็นร้อยละ 8.00 ตามล าดับ 

จากวัตถุประสงค์การวิจัยข้อที่ 1 เพื่อศึกษาลักษณะการด าเนินงานโดยทั่วไปขององค์กรตาม
แนวคิดลีนเพื ่อเพิ ่มประสิทธิภาพการผลิตในกลุ ่มธุรกิจอุตสาหกรรมเครื ่องใช้ไฟฟ้าและชิ ้นส่วน
อิเล็กทรอนิกส์ในเขตนิคมอุตสาหกรรมภาคตะวันออก จ าแนกตามสถานภาพทั่วไปในองค์กร 

4.3. ผลการวิเคราะห์ข้อมูลเกี่ยวกับลักษณะการด าเนินงานตามแนวคิดลีนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพ

การผลิต ในกลุ ่มธุรกิจอุตสาหกรรมเครื ่องใช้ไฟฟ้าและชิ ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์ จ าแนกตาม

สถานภาพทั่วไปขององค์กร ในด้านรูปแบบการจดทะเบียนธุรกิจ ขนาดธุรกิจและระยะเวลาในการ

ด าเนินธุรกิจ 

4.3.1  ผลการวิเคราะห์ข้อมูลเกี ่ยวกับลักษณะการด าเนินงานตามแนวคิดลีนเพื ่อเพ่ิม
ประสิทธิภาพการผลิตในกลุ่มธุรกิจอุตสาหกรรม ในด้านการเพ่ิมประสิทธิภาพ จ าแนกตามรูปแบบการ
จดทะเบียนธุรกิจ  

ผลการวิเคราะห์ข้อมูลเกี ่ยวกับลักษณะการด าเนินงานตามแนวคิดลีน  ในด้านการเพ่ิม
ประสิทธิภาพขององค์กร จ าแนกตามรูปแบบการจดทะเบียนธุรกิจ ปรากฏผลดังตาราง 4-10 
ตารางท่ี 4-10  แสดงจ านวนและค่าร้อยละของลักษณะการด าเนินงานตามแนวคิดลีน ในด้านการ 

เพ่ิมประสิทธิภาพขององค์กร จ าแนกตามรูปแบบการจดทะเบียนธุรกิจ 

การเพ่ิมประสิทธิภาพขององค์กร 
ห้างหุ้นส่วน บริษัทจ ากัด บริษัทมหาชน 

จ านวน ร้อยละ จ านวน ร้อยละ จ านวน ร้อยละ 

1. ลดต้นทุนและขั้นตอนการ
ท างานที่ไม่จ าเป็น 

6 27.27 17 25.37 1 9.09 

2. ใช้ทรัพยากรบุคคลและ
ทรัพยากรการผลิตคุ้มค่ามาก
ที่สุด 

11 50.00 30 44.78 2 18.18 

  



 

 

 

44 
 

ตารางท่ี 4-10  ต่อ 

การเพ่ิมประสิทธิภาพขององค์กร 
ห้างหุ้นส่วน บริษัทจ ากัด บริษัทมหาชน 

จ านวน ร้อยละ จ านวน ร้อยละ จ านวน ร้อยละ 

3. ตอบสนองความต้องการของ
ลูกค้าได้เร็วมากขึ้น 

3 13.64 15 22.39 3 27.27 

4. ลดของเสียและผลิตสินค้าท่ีมี
คุณภาพเพ่ิมขึ้น 

2 9.09 5 7.46 5 45.45 

รวม 22 100 67 100 11 100 

จากตารางที่ 4-10 พบว่า ลักษณะการด าเนินงานตามแนวคิดลีน ในด้านการเพิ่มประสิทธิภาพ
ขององค์กร จ าแนกตามรูปแบบการจดทะเบียนธุรกิจ ปรากฎผลดังนี้ 

การจดทะเบียนธุรกิจแบบห้างหุ้นส่วน ลักษณะการด าเนินงานตามแนวคิดลีน  ในด้านการเพ่ิม
ประสิทธิภาพมากที่สุด ได้แก่ ใช้ทรัพยากรบุคคลและทรัพยากรการผลิตคุ้มค่ามากท่ีสุด คิดเป็นร้อยละ 
50.00 รองลงมา ได้แก่ ลดต้นทุนและข้ันตอนการท างานที่ไม่จ าเป็น คิดเป็นร้อยละ 27.27 ตอบสนอง
ความต้องการของลูกค้าได้เร็วมากขึ้น คิดเป็นร้อยละ 13.64 และลดของเสียและผลิตสินค้าที ่มี
คุณภาพเพ่ิมข้ึน คิดเป็นร้อยละ 9.09 ตามล าดับ 

การจดทะเบียนธุรกิจแบบบริษัทจ ากัด ลักษณะการด าเนินงานตามแนวคิดลีน  ในด้านการเพ่ิม
ประสิทธิภาพมากที่สุด ได้แก่ ใช้ทรัพยากรบุคคลและทรัพยากรการผลิตคุ้มค่ามากท่ีสุด คิดเป็นร้อยละ 
44.78 รองลงมา ได้แก่ ลดต้นทุนและข้ันตอนการท างานที่ไม่จ าเป็น คิดเป็นร้อยละ 25.37 ตอบสนอง
ความต้องการของลูกค้าได้เร็วมากขึ้น คิดเป็นร้อยละ 22.39 และลดของเสียและผลิตสินค้าที ่มี
คุณภาพเพ่ิมข้ึน คิดเป็นร้อยละ 7.46 ตามล าดับ 

การจดทะเบียนธุรกิจแบบบริษัทมหาชน ลักษณะการด าเนินงานตามแนวคิดลีน ในด้านการ
เพ่ิมประสิทธิภาพมากที่สุด ได้แก่ ลดของเสียและผลิตสินค้าที่มีคุณภาพเพ่ิมขึ้น คิดเป็นร้อยละ 45.45 
รองลงมา ได้แก่ ตอบสนองความต้องการของลูกค้าได้เร็วมากขึ้น คิดเป็นร้อยละ 27.27 ใช้ทรัพยากร
บุคคลและทรัพยากรการผลิตคุ้มค่ามากที่สุด คิดเป็นร้อยละ 18.18 และลดต้นทุนและขั้นตอนการ
ท างานที่ไม่จ าเป็น คิดเป็นร้อยละ 9.09 ตามล าดับ 

4.3.2  ผลการวิเคราะห์ข้อมูลเกี ่ยวกับลักษณะการด าเนินงานตามแนวคิดลีนเพื ่อเพ่ิม
ประสิทธิภาพการผลิตในกลุ่มธุรกิจอุตสาหกรรม ในด้านการประยุกต์ใช้ในองค์กร จ าแนกตามรูปแบบ
การจดทะเบียนธุรกิจ   
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ผลการวิเคราะห์ข้อมูลเกี่ยวกับลักษณะการด าเนินงานตามแนวคิดลีน ในด้านการประยุกต์ใช้ใน
องค์กร จ าแนกตามรูปแบบการจดทะเบียนธุรกิจ ปรากฏผลดังตาราง 4-11 

 
ตารางท่ี 4-11  แสดงจ านวนและค่าร้อยละของลักษณะการด าเนินงานตามแนวคิดลีน ในด้านการ 

ประยุกต์ใช้ในองค์กร จ าแนกตามรูปแบบการจดทะเบียนธุรกิจ 

การประยุกต์ใช้ในองค์กร ห้างหุ้นส่วนจ ากัด บริษัทจ ากัด บริษัทมหาชน 

จ านวน ร้อยละ จ านวน ร้อยละ จ านวน ร้อยละ 
1. ด้านทรัพยากรบุคคล 5 22.73 4 5.97 1 9.09 

2. ด้านโครงสร้างพื้นฐาน 
อุปกรณ์และเครื่องจักร 

5 22.73 21 31.34 2 18.18 

3. ด้านสภาพแวดล้อมในการ
ท างาน 

4 18.18 15 22.39 0 0.00 

4. ด้านสินค้าคงคลัง 0 0.00 6 8.96 0 0.00 

5. ด้านการผลิต 8 36.36 21 31.34 8 72.73 

6. ด้านการขนส่ง 0 0.00 0 0.00 0 0.00 
รวม 22 100 67 100 11 100 

 จากตารางที่ 4-11 พบว่า ลักษณะการด าเนินงานตามแนวคิดลีน ในด้านการประยุกต์ใช้ใน
องค์กร จ าแนกตามรูปแบบการจดทะเบียนธุรกิจ ปรากฎผลดังนี้ 

 การจดทะเบียนธุรกิจแบบห้างหุ้นส่วน ลักษณะการด าเนินงานตามแนวคิดลีน  ในด้านการ
ประยุกต์ใช้ในองค์กรมากที่สุด ได้แก่ ด้านการผลิต คิดเป็นร้อยละ 36.36 รองลงมา ได้แก่ ด้าน
ทรัพยากรบุคคลและด้านโครงสร้างพ้ืนฐาน อุปกรณ์และเครื่องจักร คิดเป็นร้อยละ ได้แก่ 22.73 และ 
ด้านสภาพแวดล้อมในการท างาน คิดเป็นร้อยละ 18.18 ตามล าดับ 

 การจดทะเบียนธุรกิจแบบบริษัทจ ากัด ลักษณะการด าเนินงานตามแนวคิดลีน  ในด้านการ
ประยุกต์ใช้ในองค์กรมากที่สุด ได้แก่ ด้านโครงสร้างพื้นฐาน อุปกรณ์และเครื่องจักรและด้านการผลิต 
คิดเป็นร้อยละ 31.34 รองลงมา ได้แก่ ด้านสภาพแวดล้อมในการท างาน คิดเป็นร้อยละ 22.39 ด้าน
สินค้าคงคลัง คิดเป็นร้อยละ 8.96 และด้านทรัพยากรบุคคล คิดเป็นร้อยละ 5.97 ตามล าดับ 

 การจดทะเบียนธุรกิจแบบบริษัทมหาชน ลักษณะการด าเนินงานตามแนวคิดลีน ในด้านการ
ประยุกต์ใช้ในองค์กรมากที่สุด ได้แก่ ด้านการผลิต คิดเป็นร้อยละ 72.73 รองลงมา ได้แก่ ด้าน
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โครงสร้างพื้นฐาน อุปกรณ์และเครื่องจักร คิดเป็นร้อยละ 18.18และ ด้านโครงสร้างพื้นฐาน อุปกรณ์
และเครื่องจักร คิดเป็นร้อยละ 9.09 ตามล าดับ 

4.3.3  ผลการวิเคราะห์ข้อมูลเกี ่ยวกับลักษณะการด าเนินงานตามแนวคิดลีนเพื ่อเพ่ิม
ประสิทธิภาพการผลิตในกลุ่มธุรกิจอุตสาหกรรม ในด้านช่องทางการส่งเสริมการประยุกต์ใช้ภายใน
องค์กร จ าแนกตามรูปแบบการจดทะเบียนธุรกิจ   

ผลการวิเคราะห์ข้อมูลเกี่ยวกับลักษณะการด าเนินงานตามแนวคิดลีน ในด้านช่องทางการ
ส่งเสริมการประยุกต์ใช้ภายในองค์กร จ าแนกตามรูปแบบการจดทะเบียนธุรกิจ ปรากฏผลดังตาราง   
4-12 
ตารางท่ี 4-12  แสดงจ านวนและค่าร้อยละของลักษณะการด าเนินงานตามแนวคิดลีน  ในด้าน 

ช่องทางการส่งเสริมการประยุกต์ใช้ภายในองค์กร จ าแนกตามรูปแบบการจด 

ทะเบียนธุรกิจ 

ช่องทางการส่งเสริมการ
ประยุกต์ใช้ภายในองค์กร 

ห้างหุ้นส่วนจ ากัด บริษัทจ ากัด บริษัทมหาชน 

จ านวน ร้อยละ จ านวน ร้อยละ จ านวน ร้อยละ 

1. นโยบาย 17 77.27 52 77.61 8 72.73 
2. วิสัยทัศน์ 3 13.64 8 11.94 2 18.18 

3. พันธกิจ 2 9.09 2 2.99 0 0.00 

4. วัฒนธรรมองค์กร 0 0.00 5 7.46 1 9.09 
รวม 22 100 67 100 11 100 

จากตารางที่ 4-12 พบว่า ลักษณะการด าเนินงานตามแนวคิดลีน ในด้านช่องทางการส่งเสริมการ
ประยุกต์ใช้ภายในองค์กร จ าแนกตามรูปแบบการจดทะเบียนธุรกิจ ปรากฏผลดังนี้ 

 การจดทะเบียนธุรกิจแบบห้างหุ้นส่วน มีลักษณะการด าเนินงานตามแนวคิดลีน ในด้าน
ช่องทางการส่งเสริมการประยุกต์ใช้ภายในองค์กรมากที่สุด ได้แก่ นโยบาย คิดเป็นร้อยละ 77.27 
รองลงมา ได้แก่ วิสัยทัศน์ คิดเป็นร้อยละ 13.64 และลักษณะการด าเนินงานขององค์กรเกี่ยวกับการ
ประยุกต์ใช้แนวคิดลีน (Lean) ในด้านช่องทางการส่งเสริมการประยุกต์ใช้ภายในองค์กรน้อยที่สุด 
ได้แก่ พันธกิจ คิดเป็นร้อยละ 9.09 

การจดทะเบียนธุรกิจแบบบริษัทจ ากัด ลักษณะการด าเนินงานตามแนวคิดลีน  ในด้าน
ช่องทางการส่งเสริมการประยุกต์ใช้ภายในองค์กรมากที่สุด ได้แก่ นโยบาย คิดเป็นร้อยละ 77.61 
รองลงมา ได้แก่ วิสัยทัศน์ คิดเป็นร้อยละ 11.94 วัฒนธรรมองค์กร คิดเป็นร้อยละ 7.46 และ พันธกิจ 
คิดเป็นร้อยละ 2.99 ตามล าดับ 
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การจดทะเบียนธุรกิจแบบบริษัทมหาชน ลักษณะการด าเนินงานตามแนวคิดลีน ในด้าน
ช่องทางการส่งเสริมการประยุกต์ใช้ภายในองค์กรมากที่สุด ได้แก่ นโยบาย คิดเป็นร้อยละ 72.73 
รองลงมา ได้แก่ วิสัยทัศน์ คิดเป็นร้อยละ 18.18 และลักษณะการด าเนินงานขององค์กรเกี่ยวกับการ
ประยุกต์ใช้แนวคิดลีน (Lean) ในด้านช่องทางการส่งเสริมการประยุกต์ใช้ภายในองค์กรน้อยที่สุด 
ได้แก่ วัฒนธรรมองค์กร คิดเป็นร้อยละ 9.09 

4.3.4  ผลการวิเคราะห์ข้อมูลเกี ่ยวกับลักษณะการด าเนินงานตามแนวคิดลีนเพื ่อเพ่ิม
ประสิทธิภาพการผลิตในกลุ่มธุรกิจอุตสาหกรรม ในด้านการประยุกต์ใช้ในการผลิตในองค์กร  จ าแนก
ตามรูปแบบการจดทะเบียนธุรกิจ   

ผลการวิเคราะห์ข้อมูลเกี่ยวกับลักษณะการด าเนินงานตามแนวคิดลีน  ในด้านการประยุกต์ใช้ใน
การผลิตในองค์กร จ าแนกตามรูปแบบการจดทะเบียนธุรกิจ ปรากฏผลดังตาราง 4-13 
ตารางท่ี 4-13  แสดงจ านวนและค่าร้อยละของลักษณะการด าเนินงานตามแนวคิดลีน ในด้านการ 

ประยุกต์ใช้ในการผลิตในองค์กร จ าแนกตามรูปแบบการจดทะเบียนธุรกิจ 

การประยุกต์ใช้ในการผลิตใน
องค์กร 

ห้างหุ้นส่วน บริษัทจ ากัด บริษัทมหาชน 

จ านวน ร้อยละ จ านวน ร้อยละ จ านวน ร้อยละ 
1. ด้านการก าจัดความสูญ

เปล่าในกระบวนการ 
(MUDA)  

19 86.36 53 79.10 7 63.64 

2. ด้านการก าจัดการท างาน
เกินก าลังของระบบ (MURI) 

2 9.09 11 16.42 2 18.18 

3. ด้านการก าจัดความไม่
สม ่าเสมอของกระบวนการ 
(MURA) 

1 4.55 3 4.48 2 18.18 

รวม 22 100.00 67 100.00 11 100.00 

จากตารางที่ 4-13 พบว่า ลักษณะการด าเนินงานตามแนวคิดลีนเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตใน
กลุ่มธุรกิจอุตสาหกรรม ในด้านการประยุกต์ใช้ในการผลิตในองค์กร จ าแนกตามรูปแบบการจด
ทะเบียนธุรกิจ ปรากฏผลดังนี้ 

การจดทะเบียนธุรกิจแบบห้างหุ้นส่วน ลักษณะการด าเนินงานตามแนวคิดลีน ในด้านการ
ประยุกต์ใช้ในการผลิตในองค์กร  มากที่สุด ได้แก่ ด้านการก าจัดความสูญเปล่าในกระบวนการ 
(MUDA) คิดเป็นร้อยละ 86.36 รองลงมาได้แก่ ด้านการก าจัดการท างานเกินก าลังของระบบ (MURI) 
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คิดเป็นร้อยละ 9.09 และลักษณะการด าเนินงานขององค์กรเกี่ยวกับการประยุกต์ใช้แนวคิดลีน (Lean) 
ในด้านการประยุกต์ใช้ในการผลิตน้อยที่สุด ได้แก่ ด้านการก าจัดความไม่สม ่าเสมอของกระบวนการ 
(MURA) คิดเป็นร้อยละ 4.55 

การจดทะเบียนธุรกิจแบบบริษัทจ ากัด ลักษณะการด าเนินงานตามแนวคิดลีน ในด้านการ
ประยุกต์ใช้ในการผลิตในองค์กร  มากที่สุด ได้แก่ ด้านการก าจัดความสูญเปล่าในกระบวนการ 
(MUDA) คิดเป็นร้อยละ 79.10 รองลงมาได้แก่ ด้านการก าจัดการท างานเกินก าลังของระบบ (MURI) 
คิดเป็นร้อยละ 16.42 และลักษณะการด าเนินงานขององค์กรเกี่ยวกับการประยุกต์ใช้แนวคิดลีน 
(Lean) ในด้านการประยุกต์ใช้ในการผลิตน้อยที่สุด ได้แก่ ด้านการก าจัดความไม่สม ่าเสมอของ
กระบวนการ (MURA) คิดเป็นร้อยละ 4.48 

การจดทะเบียนธุรกิจแบบบริษัทมหาชน ลักษณะการด าเนินงานตามแนวคิดลีน ในด้านการ
ประยุกต์ใช้ในการผลิตในองค์กร มากที่สุด ได้แก่ ด้านการก าจัดความสูญเปล่าในกระบวนการ 
(MUDA) คิดเป็นร้อยละ 63.64 และลักษณะการด าเนินงานขององค์กรเกี่ยวกับการประยุกต์ใช้แนวคิด
ลีน (Lean) ในด้านการประยุกต์ใช้ในการผลิตน้อยที่สุด ได้แก่ ด้านการก าจัดการท างานเกินก าลังของ
ระบบ (MURI) และ ด้านการก าจัดความไม่สม ่าเสมอของกระบวนการ (MURA)  คิดเป็นร้อยละ 18.18  

4.3.5 ผลการวิเคราะห์ข้อมูลเกี ่ยวกับลักษณะการด าเน ินงานตามแนวคิดลีนเพื ่อเพ่ิม
ประสิทธิภาพการผลิตในกลุ่มธุรกิจอุตสาหกรรม ในด้านรูปแบบการเพิ่มประสิทธิภาพขององค์กร 
จ าแนกตามรูปแบบการจดทะเบียนธุรกิจ   

ผลการวิเคราะห์ข้อมูลเกี่ยวกับลักษณะการด าเนินงานตามแนวคิดลีนเพื่อ  ในด้านรูปแบบการ
เพ่ิมประสิทธิภาพขององค์กร จ าแนกตามรูปแบบการจดทะเบียนธุรกิจ ปรากฏผลดังตาราง 4-14 
ตารางท่ี 4-14  แสดงจ านวนและค่าร้อยละของลักษณะการด าเนินงานตามแนวคิดลีน ในด้านรูปแบบ 

การเพ่ิมประสิทธิภาพขององค์กร จ าแนกตามรูปแบบการจดทะเบียนธุรกิจ 

รูปแบบการเพ่ิมประสิทธิภาพ
ขององค์กร 

ห้างหุ้นส่วน บริษัทจ ากัด บริษัทมหาชน 

จ านวน ร้อยละ จ านวน ร้อยละ จ านวน ร้อยละ 
1. ใช้ในการวิเคราะห์การ

ท างาน 
3 13.64 10 14.93 0.00 0.00 

2. ใช้ปรับปรุงอัตราการไหล 3 13.64 9 13.43 2 18.18 

3. ใช้สร้างความยืดหยุ่นใน
กระบวนการผลิต 

5 22.73 10 14.93 4 36.36 
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ตารางท่ี 4-14  ต่อ 

รูปแบบการเพ่ิมประสิทธิภาพ
ขององค์กร 

ห้างหุ้นส่วน บริษัทจ ากัด บริษัทมหาชน 

จ านวน ร้อยละ จ านวน ร้อยละ จ านวน ร้อยละ 
4. ใช้ปรับปรุงเวลาในการ

ท างาน 
7 31.82 13 19.40 1 9.09 

5. ใช้ควบคุมคุณภาพ 3 13.64 19 28.36 3 27.27 

6. ใช้พัฒนาการท างานอย่าง
ต่อเนื่อง 

1 4.55 6 8.96 1 9.09 

รวม 22 100.00 67 100.00 11 100.00 

จากตารางที่ 4-14 พบว่า ลักษณะการด าเนินงานตามแนวคิดลีน ในด้านรูปแบบการเพ่ิม
ประสิทธิภาพขององค์กร จ าแนกตามรูปแบบการจดทะเบียนธุรกิจ ปรากฏผลดังนี้  

การจดทะเบียนธุรกิจแบบห้างหุ้นส่วน ลักษณะการด าเนินงานตามแนวคิดลีน  ในด้านรูปแบบ
การเพ่ิมประสิทธิภาพขององค์กร มากที่สุด ได้แก่ ใช้ปรับปรุงเวลาในการท างาน คิดเป็นร้อยละ 31.82 
รองลงมา ได้แก่ ใช้สร้างความยืดหยุ่นในกระบวนการผลิต คิดเป็นร้อยละ 22.73 ใช้ในการวิเคราะห์
การท างาน ใช้ปรับปรุงอัตราการไหล และ ใช้ควบคุมคุณภาพ คิดเป็นร้อยละ 13.64 และใช้พัฒนาการ
ท างานอย่างต่อเนื่อง คิดเป็นร้อยละ 4.55 ตามล าดับ 

การจดทะเบียนธุรกิจแบบบริษัทจ ากัด ลักษณะการด าเนินงานตามแนวคิดลีน  ในด้านรูปแบบ
การเพ่ิมประสิทธิภาพขององค์กร มากที่สุด ได้แก่ ใช้ควบคุมคุณภาพ คิดเป็นร้อยละ 28.36 รองลงมา 
ได้แก่ ใช้ปรับปรุงเวลาในการท างาน คิดเป็นร้อยละ 19.40 ใช้ในการวิเคราะห์การท างานและใช้สร้าง
ความยืดหยุ่นในกระบวนการผลิต คิดเป็นร้อยละ 14.93 ใช้ปรับปรุงอัตราการไหล คิดเป็นร้อยละ 
13.43 และใช้พัฒนาการท างานอย่างต่อเนื่อง คิดเป็นร้อยละ 8.96 ตามล าดับ 

การจดทะเบียนธุรกิจแบบบริษัทมหาชน ลักษณะการด าเนินงานตามแนวคิดลีน ในด้านรูปแบบ
การเพิ่มประสิทธิภาพขององค์กร มากที่สุด ได้แก่ ใช้สร้างความยืดหยุ่นในกระบวนการผลิต คิดเป็น
ร้อยละ 36.36 รองลงมา ได้แก่ ใช้ควบคุมคุณภาพ คิดเป็นร้อยละ 27.27 ใช้ปรับปรุงอัตราการไหล คิด
เป็นร้อยละ 18.18 ใช้ปรับปรุงเวลาในการท างานและใช้พัฒนาการท างานอย่างต่อเนื่อง คิดเป็นร้อยละ 
9.09 ตามล าดับ 
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4.3.6 ผลการวิเคราะห์ข้อมูลเกี ่ยวกับลักษณะการด าเน ินงานตามแนวคิดลีนเพื ่อเพ่ิม
ประสิทธิภาพการผลิตในกลุ่มธุรกิจอุตสาหกรรม ในด้านการเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพขององค์กร จ าแนก
ตามขนาดธุรกิจ 

ผลการวิเคราะห์ข้อมูลเกี ่ยวกับลักษณะการด าเนินงานตามแนวคิดลีน ในด้านการเพ่ิม
ประสิทธิภาพขององค์กร จ าแนกตามขนาดธุรกิจ ปรากฏผลดังตาราง 4-15 
ตารางท่ี 4-15  แสดงจ านวนและค่าร้อยละของลักษณะการด าเนินงานตามแนวคิดลีน ในด้านการ 

เพ่ิมประสิทธิภาพขององค์กร จ าแนกตามขนาดธุรกิจ 

การเพ่ิมประสิทธิภาพของ
องค์กร 

ขนาดเล็ก ขนาดกลาง ขนาดใหญ่ 

จ านวน ร้อยละ จ านวน ร้อยละ จ านวน ร้อยละ 
1. ลดต้นทุนและขั้นตอนการ

ท างานที่ไม่จ าเป็น 
9 33.33 13 22.03 2 14.29 

2. ใช้ทรัพยากรบุคคลและ
ทรัพยากรการผลิตคุ้มค่า
มากที่สุด 

8 29.63 31 52.54 4 28.57 

3. ตอบสนองความต้องการ
ของลูกค้าได้เร็วมากขึ้น 

8 29.63 10 16.95 3 21.43 

4. ลดของเสียและผลิตสินค้าท่ี
มีคุณภาพเพ่ิมข้ึน 

2 7.41 5 8.47 5 35.71 

รวม 27 100.00 59 100.00 14 100.00 

จากตารางที่ 4-15 ผลการวิเคราะห์ข้อมูลเกี่ยวกับลักษณะการด าเนินงานขององค์กรเกี่ยวกับ
การประยุกต์ใช้แนวคิดลีน ในด้านการเพ่ิมประสิทธิภาพขององค์กร จ าแนกตามขนาดธุรกิจ ปรากฏผล
ดังนี้ 

ธุรกิจขนาดเล็ก มีลักษณะการด าเนินงานตามแนวคิดลีนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตใน
กลุ่มธุรกิจอุตสาหกรรม ในด้านการเพิ่มประสิทธิภาพขององค์กร มากที่สุด ได้แก่ ลดต้นทุนและ
ขั ้นตอนการท างานที่ไม่จ าเป็น คิดเป็นร้อยละ 33.33 รองลงมา ได้แก่ ใช้ทรัพยากรบุคคลและ
ทรัพยากรการผลิตคุ้มค่ามากท่ีสุดและตอบสนองความต้องการของลูกค้าได้เร็วมากขึ้น คิดเป็นร้อยละ 
29.63 และลดของเสียและผลิตสินค้าท่ีมีคุณภาพเพ่ิมข้ึน คิดเป็นร้อยละ 7.41 ตามล าดับ 

ธุรกิจขนาดกลาง ลักษณะการด าเนินงานตามแนวคิดลีนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตใน
กลุ่มธุรกิจอุตสาหกรรม ในด้านการเพิ่มประสิทธิภาพขององค์กร มากที่สุด ได้แก่ ใช้ทรัพยากรบุคคล
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และทรัพยากรการผลิตคุ้มค่ามากที่สุด คิดเป็นร้อยละ 52.54 รองลงมา ได้แก่ ลดต้นทุนและขั้นตอน
การท างานที่ไม่จ าเป็น คิดเป็นร้อยละ 22.03 ตอบสนองความต้องการของลูกค้าได้เร็วมากขึ้น คิดเป็น
ร้อยละ 16.95 และ ลดของเสียและผลิตสินค้าท่ีมีคุณภาพเพ่ิมข้ึน คิดเป็นร้อยละ 8.47 ตามล าดับ 

ธุรกิจขนาดใหญ่ มีลักษณะการด าเนินงานตามแนวคิดลีนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตใน
กลุ่มธุรกิจอุตสาหกรรม ในด้านการเพ่ิมประสิทธิภาพขององค์กร มากที่สุด ได้แก่ ลดของเสียและผลิต
สินค้าท่ีมีคุณภาพเพ่ิมข้ึน คิดเป็นร้อยละ 35.71 รองลงมา ได้แก่ ใช้ทรัพยากรบุคคลและทรัพยากรการ
ผลิตคุ้มค่ามากที่สุด คิดเป็นร้อยละ 28.57 ตอบสนองความต้องการของลูกค้าได้เร็วมากขึ้น คิดเป็น
ร้อยละ 21.43 และ ลดต้นทุนและข้ันตอนการท างานที่ไม่จ าเป็น คิดเป็นร้อยละ 14.29 ตามล าดับ 

4.3.7 ผลการวิเคราะห์ข้อมูลเกี ่ยวกับลักษณะการด าเน ินงานตามแนวคิดลีนเพื ่อเพ่ิม
ประสิทธิภาพการผลิตในกลุ่มธุรกิจอุตสาหกรรม ในด้านการประยุกต์ใช้ในองค์กร จ าแนกตามขนาด
ธุรกิจ 

ผลการวิเคราะห์ข้อมูลเกี่ยวกับลักษณะการด าเนินงานตามแนวคิดลีน ในด้านการประยุกต์ใช้
ในองค์กร จ าแนกตามขนาดธุรกิจ ปรากฏผลดังตาราง 4-16 
ตารางท่ี 4-16  แสดงจ านวนและค่าร้อยละของ ลักษณะการด าเนินงานตามแนวคิดลีน ในด้านการ 

ประยุกต์ใช้ในองค์กร จ าแนกตามขนาดธุรกิจ 

การประยุกต์ใช้ในองค์กร ขนาดเล็ก ขนาดกลาง ขนาดใหญ่ 

จ านวน ร้อยละ จ านวน ร้อยละ จ านวน ร้อยละ 

1. ด้านทรัพยากรบุคคล 3 11.11 7 11.86 0 0.00 
2. ด้านโครงสร้างพื้นฐาน 

อุปกรณ์และเครื่องจักร 
7 25.93 17 28.81 4 28.57 

3. ด้านสภาพแวดล้อมในการ
ท างาน 

2 7.41 16 27.12 1 7.14 

4. ด้านสินค้าคงคลัง 2 7.41 4 6.78 0 0.00 

5. ด้านการผลิต 13 48.15 15 25.42 9 64.29 

6. ด้านการขนส่ง 0 0.00 0 0.00 0 0.00 
รวม 27 100.00 59 100.00 14 100.00 

จากตารางที่ 4-16 ผลการวิเคราะห์ข้อมูลเกี่ยวกับลักษณะการด าเนินงานตามแนวคิดลีน ใน
ด้านการประยุกต์ใช้ในองค์กร จ าแนกตามขนาดธุรกิจ ปรากฏผลดังนี้ 
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ธุรกิจขนาดเล็ก มีลักษณะการด าเนินงานตามแนวคิดลีน ในด้านการประยุกต์ใช้ในองค์กร มาก
ที่สุด ได้แก่ ด้านการผลิต คิดเป็นร้อยละ 48.15 รองลงมา ได้แก่  ด้านโครงสร้างพื้นฐาน อุปกรณ์และ
เครื่องจักร คิดเป็นร้อยละ 25.93 ด้านทรัพยากรบุคคล คิดเป็นร้อยละ 11.11 ด้านสภาพแวดล้อมใน
การท างานและด้านสินค้าคงคลัง คิดเป็นร้อยละ 7.41 ตามล าดับ  

ธุรกิจขนาดกลาง มีลักษณะการด าเนินงานตามแนวคิดลีน ในด้านการประยุกต์ใช้ในองค์กร 

มากที่สุด ได้แก่ ด้านโครงสร้างพื้นฐาน อุปกรณ์และเครื่องจักร คิดเป็นร้อยละ 28.81 รองลงมา  ได้แก่ 

ด้านสภาพแวดล้อมในการท างาน คิดเป็นร้อยละ 27.12 ด้านการผลิต คิดเป็นร้อยละ 25.42 ด้าน

ทรัพยากรบุคคล คิดเป็นร้อยละ 11.86 และด้านสินค้าคงคลัง คิดเป็นร้อยละ 6.78 ตามล าดับ 

ธุรกิจขนาดใหญ่ มีลักษณะการด าเนินงานตามแนวคิดลีน ในด้านการประยุกต์ใช้ในองค์กร มาก

ที่สุด ได้แก่ ด้านการผลิต คิดเป็นร้อยละ 64.29 รองลงมา ได้แก่ ด้านโครงสร้างพื้นฐาน อุปกรณ์และ

เครื่องจักร คิดเป็นร้อยละ 28.57 และมีลักษณะการด าเนินงานขององค์กรเกี่ยวกับการประยุกต์ใช้

แนวคิดลีน (Lean) ในด้านการประยุกต์ใช้ในองค์กรน้อยที่สุด ได้แก่ ด้านสภาพแวดล้อมในการท างาน 

คิดเป็นร้อยละ 7.14  

4.3.8 ผลการวิเคราะห์ข้อมูลเกี ่ยวกับลักษณะการด าเน ินงานตามแนวคิดลีนเพื ่อเพ่ิม
ประสิทธิภาพการผลิตในกลุ่มธุรกิจอุตสาหกรรม ในด้านช่องทางการส่งเสริมการประยุกต์ใช้ภายใน
องค์กร จ าแนกตามขนาดธุรกิจ 

ผลการวิเคราะห์ข้อมูลเกี่ยวกับลักษณะการด าเนินงานตามแนวคิดลีน ในด้านช่องทางการ
ส่งเสริมการประยุกต์ใช้ภายในองค์กร จ าแนกตามขนาดธุรกิจ ปรากฏผลดังตาราง 4-17 
ตารางท่ี 4-17  แสดงจ านวนและค่าร้อยละของลักษณะการด าเนินงานตามแนวคิดลีน ในด้าน 

ช่องทางการส่งเสริมการประยุกต์ใช้ภายในองค์กร จ าแนกตามขนาดธุรกิจ 

ช่องทางการส่งเสริมการ
ประยุกต์ใช้ภายในองค์กร 

ขนาดเล็ก ขนาดกลาง ขนาดใหญ่ 
จ านวน ร้อยละ จ านวน ร้อยละ จ านวน ร้อยละ 

1. นโยบาย 22 81.48 45 76.27 10 71.43 

2. วิสัยทัศน์ 3 11.11 7 11.86 3 21.43 
3. พันธกิจ 2 7.41 2 3.39 0 0.00 

4. วัฒนธรรมองค์กร 0 0.00 5 8.47 1 7.14 

รวม 27 100.00 59 100.00 14 100.00 
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จากตารางที่ 4-17 ผลการวิเคราะห์ข้อมูลเกี่ยวกับลักษณะการด าเนินงานตามแนวคิดลีน ใน
ด้านช่องทางการส่งเสริมการประยุกต์ใช้ภายในองค์กร จ าแนกตามขนาดธุรกิจ ปรากฏผลดังนี้ 

ธุรกิจขนาดเล็ก มีลักษณะการด าเนินงานตามแนวคิดลีน ในด้านช่องทางการส่งเสริมการ

ประยุกต์ใช้ภายในองค์กรมากที่สุด ได้แก่ นโยบาย คิดเป็นร้อยละ 81.48 รองลงมา ได้แก่ วิสัยทัศน์ 

คิดเป็นร้อยละ 11.11 และลักษณะการด าเนินงานตามแนวคิดลีน ในด้านช่องทางการส่งเสริมการ

ประยุกต์ใช้ภายในองค์กรน้อยที่สุด ได้แก่ พันธกิจ คิดเป็นร้อยละ 7.41 

ธุรกิจขนาดกลาง มีลักษณะการด าเนินงานตามแนวคิดลีน ในด้านช่องทางการส่งเสริมการ

ประยุกต์ใช้ภายในองค์กรมากที่สุด ได้แก่ นโยบาย คิดเป็นร้อยละ 76.72 รองลงมา ได้แก่ วิสัยทัศน์ 

คิดเป็นร้อยละ 11.86 วัฒนธรรมองค์กร คิดเป็นร้อยละ 8.47 และ พันธกิจ คิดเป็นร้อยละ 3.39 

ธุรกิจขนาดใหญ่ มีลักษณะการด าเนินงานตามแนวคิดลีน ในด้านช่องทางการส่งเสริมการ

ประยุกต์ใช้ภายในองค์กรมากที่สุด ได้แก่ นโยบาย คิดเป็นร้อยละ 71.43 รองลงมา ได้แก่ วิสัยทัศน์ 

คิดเป็นร้อยละ 21.43 และลักษณะการด าเนินงานตามแนวคิดลีน ในด้านช่องทางการส่งเสริมการ

ประยุกตใ์ช้ภายในองค์กรน้อยที่สุด ได้แก่ วัฒนธรรมองค์กร คิดเป็นร้อยละ 7.14 

4.3.9 ผลการวิเคราะห์ข้อมูลเกี ่ยวกับลักษณะการด าเน ินงานตามแนวคิดลีนเพื ่อเพ่ิม
ประสิทธิภาพการผลิตในกลุ่มธุรกิจอุตสาหกรรม ในด้านการประยุกต์ใช้ในการผลิต จ าแนกตามขนาด
ธุรกิจ 

ผลการวิเคราะห์ข้อมูลเกี่ยวกับลักษณะการด าเนินงานตามแนวคิดลีนเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการ
ผลิตในกลุ่มธุรกิจอุตสาหกรรม ในด้านการประยุกต์ใช้ในการผลิตในองค์กร  จ าแนกตามขนาดธุรกิจ 
ปรากฏผลดังตาราง 4-18 
ตารางท่ี 4-18  แสดงจ านวนและค่าร้อยละของลักษณะการด าเนินงานตามแนวคิดลีน ในด้านการ 

ประยุกต์ใช้ในการผลิตในองค์กร จ าแนกตามขนาดธุรกิจ 

การประยุกต์ใช้ในการผลิตใน
องค์กร 

ขนาดเล็ก ขนาดกลาง ขนาดใหญ่ 

จ านวน ร้อยละ จ านวน ร้อยละ จ านวน ร้อยละ 

1. ด้านการก าจัดความสูญ
เปล่าในกระบวนการ 
(MUDA)  

22 81.48 49 83.05 8 57.14 
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ตารางท่ี 4-18  (ต่อ) 

การประยุกต์ใช้ในการผลิตใน
องค์กร 

ขนาดเล็ก ขนาดกลาง ขนาดใหญ่ 

จ านวน ร้อยละ จ านวน ร้อยละ จ านวน ร้อยละ 

2. ด้านการก าจัดการท างาน
เกินก าลังของระบบ (MURI) 

3 11.11 9 15.25 3 21.43 

3. ด้านการก าจัดความไม่
สม ่าเสมอของกระบวนการ 
(MURA) 

2 7.41 1 1.69 3 21.43 

รวม 27 100.00 59 100.00 14 100.00 

จากตารางที่ 4-18 พบว่าลักษณะการด าเนินงานตามแนวคิดลีน ในด้านการประยุกต์ใช้ในการผลิต
ในองค์กร จ าแนกตามขนาดธุรกิจ ปรากฏผลดังนี้ 

ธุรกิจขนาดเล็ก มีลักษณะการด าเนินงานตามแนวคิดลีน ในด้านการประยุกต์ใช้ในการผลิตใน

องค์กร มากที่สุด ได้แก่ ด้านการก าจัดความสูญเปล่าในกระบวนการ (MUDA) คิดเป็นร้อยละ 81.48 

รองลงมา ได้แก่ ด้านการก าจัดการท างานเกินก าลังของระบบ (MURI) คิดเป็นร้อยละ 11.11 และ

ลักษณะการด าเนินงานขององค์กรเกี่ยวกับการประยุกต์ใช้แนวคิดลีน (Lean) ในด้านการประยุกต์ใช้

ในการผลิตน้อยที่สุด ได้แก่ ด้านการก าจัดความไม่สม ่าเสมอของกระบวนการ (MURA) คิดเป็นร้อยละ 

7.41 

ธุรกิจขนาดกลาง มีลักษณะการด าเนินงานตามแนวคิดลีน ในด้านการประยุกต์ใช้ในการผลิต

ในองค์กร มากที่สุด ได้แก่ ด้านการก าจัดความสูญเปล่าในกระบวนการ (MUDA) คิดเป็นร้อยละ 

83.05 รองลงมา ได้แก่ ด้านการก าจัดการท างานเกินก าลังของระบบ (MURI) คิดเป็นร้อยละ 15.25 

และลักษณะการด าเนินงานขององค์กรเกี ่ยวกับการประยุกต์ใช้แนวคิดลีน (Lean) ในด้านการ

ประยุกต์ใช้ในการผลิตน้อยที่สุด ได้แก่ ด้านการก าจัดความไม่สม ่าเสมอของกระบวนการ (MURA) คิด

เป็นร้อยละ 1.69 

ธุรกิจขนาดใหญ่ มีลักษณะการด าเนินงานตามแนวคิดลีน ในด้านการประยุกต์ใช้ในการผลิตใน

องค์กร มากที่สุด ได้แก่ ด้านการก าจัดความสูญเปล่าในกระบวนการ (MUDA) คิดเป็นร้อยละ 57.14 

และลักษณะการด าเนินงานขององค์กรเกี ่ยวกับการประยุกต์ใช้แนวคิดลีน (Lean) ในด้านการ
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ประยุกต์ใช้ในการผลิตน้อยที่สุด ได้แก่ ด้านการก าจัดการท างานเกินก าลังของระบบ (MURI) และด้าน

การก าจัดความไม่สม ่าเสมอของกระบวนการ (MURA) คิดเป็นร้อยละ 21.43 

4.3.10 ผลการวิเคราะห์ข้อมูลเกี ่ยวกับลักษณะการด าเนินงานตามแนวคิดลีนเพื ่อเพ่ิม
ประสิทธิภาพการผลิตในกลุ่มธุรกิจอุตสาหกรรม ในด้านรูปแบบการเพิ่มประสิทธิภาพขององค์กร 
จ าแนกตามขนาดธุรกิจ 

ผลการวิเคราะห์ข้อมูลเกี่ยวกับลักษณะการด าเนินงานตามแนวคิดลีน ในด้านรูปแบบการเพ่ิม
ประสิทธิภาพขององค์กร จ าแนกตามขนาดธุรกิจ ปรากฏผลดังตาราง 4-19 
ตารางท่ี 4-19  แสดงจ านวนและค่าร้อยละของลักษณะการด าเนินงานตามแนวคิดลีน ด้านรูปแบบ 

การเพ่ิมประสิทธิภาพขององค์กร จ าแนกตามขนาดธุรกิจ 

รูปแบบการเพ่ิมประสิทธิภาพ
ขององค์กร 

ขนาดเล็ก ขนาดกลาง ขนาดใหญ่ 

จ านวน ร้อยละ จ านวน ร้อยละ จ านวน ร้อยละ 
1. ใช้ในการวิเคราะห์การ

ท างาน 
3 11.11 10 16.95 0 0.00 

2. ใช้ปรับปรุงอัตราการไหล 2 7.41 9 15.25 3 21.43 

3. ใช้สร้างความยืดหยุ่นใน
กระบวนการผลิต 

5 18.52 9 15.25 5 35.71 

4. ใช้ปรับปรุงเวลาในการ
ท างาน 

6 22.22 13 22.03 2 14.29 

5. ใช้ควบคุมคุณภาพ 8 29.63 14 23.73 3 21.43 

6. ใช้พัฒนาการท างานอย่าง
ต่อเนื่อง 

3 11.11 4 6.78 1 7.14 

รวม 27 100.00 59 100.00 14 100.00 

จากตารางที่ 4-19 พบว่า ลักษณะการด าเนินงานตามแนวคิดลีน ในด้านรูปแบบการเพ่ิม
ประสิทธิภาพขององค์กร จ าแนกตามขนาดธุรกิจ ปรากฏผลดังนี้ 

ธุรกิจขนาดเล็ก มีลักษณะการด าเนินงานตามแนวคิดลีน ในด้านรูปแบบการเพิ่มประสิทธิภาพ

ขององค์กร มากที่สุด ได้แก่ ใช้ควบคุมคุณภาพ คิดเป็นร้อยละ 29.63 รองลงมา ได้แก่ ใช้ปรับปรุง

เวลาในการท างาน คิดเป็นร้อยละ 22.22 ใช้สร้างความยืดหยุ่นในกระบวนการผลิต คิดเป็นร้อยละ 
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18.52 ใช้ในการวิเคราะห์การท างานและใช้พัฒนาการท างานอย่างต่อเนื่อง คิดเป็นร้อยละ 11.11 และ 

ใช้ปรับปรุงอัตราการไหล คิดเป็นร้อยละ 7.41 ตามล าดับ 

ธุรกิจขนาดกลาง มีลักษณะการด าเนินงานตามแนวคิดลีน ในด้านรูปแบบการเพิ่มประสิทธิภาพ

ขององค์กร มากที่สุด ได้แก่ ใช้ควบคุมคุณภาพ คิดเป็นร้อยละ 23.73 รองลงมา ได้แก่ ใช้ปรับปรุง

เวลาในการท างาน คิดเป็นร้อยละ 22.03 ใช้ในการวิเคราะห์การท างาน คิดเป็นร้อยละ 16.95 ใช้

ปรับปรุงอัตราการไหลและใช้สร้างความยืดหยุ่นในกระบวนการผลิต คิดเป็นร้อยละ15.25 และ ใช้

พัฒนาการท างานอย่างต่อเนื่อง คิดเป็นร้อยละ 6.78 ตามล าดับ 

ธุรกิจขนาดใหญ่ มีลักษณะการด าเนินงานตามแนวคิดลีน ในด้านรูปแบบการเพ่ิมประสิทธิภาพ

ขององค์กร มากที่สุด ได้แก่ ใช้สร้างความยืดหยุ่นในกระบวนการผลิต คิดเป็นร้อยละ 35.71 รองลงมา 

ได้แก่ ใช้ปรับปรุงอัตราการไหลและใช้ควบคุมคุณภาพ คิดเป็นร้อยละ  21.43 ใช้ปรับปรุงเวลาในการ

ท างาน คิดเป็นร้อยละ 14.29 และใช้พัฒนาการท างานอย่างต่อเนื่อง คิดเป็นร้อยละ 7.14 ตามล าดับ 

4.3.11  ผลการวิเคราะห์ข้อมูลเกี ่ยวกับลักษณะการด าเนินงานตามแนวคิดลีนเพื ่อเพ่ิม
ประสิทธิภาพการผลิตในกลุ่มธุรกิจอุตสาหกรรม ในด้านการเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพ จ าแนกตามช่วง
ระยะเวลาในการด าเนินธุรกิจ 

ผลการวิเคราะห์ข้อมูลเกี่ยวกับลักษณะการด าเนินงานตามแนวคิดลีน ในด้านการเพื่อเพ่ิม
ประสิทธิภาพขององค์กร จ าแนกตามช่วงระยะเวลาในการด าเนินธุรกิจ ปรากฏผลดังตาราง 4-20 
ตารางท่ี 4-20  แสดงจ านวนและค่าร้อยละของลักษณะการด าเนินงานตามแนวคิดลีน ในด้านการ  

เพ่ิมประสิทธิภาพขององค์กร จ าแนกตามช่วงระยะเวลาในการด าเนินธุรกิจ 

การเพ่ิมประสิทธิภาพของ
องค์กร 

น้อยกว่า 10 ปี 10 – 20 ปี มากกว่า 20 ปี 

จ านวน ร้อยละ จ านวน ร้อยละ จ านวน ร้อยละ 
1. ลดต้นทุนและขั้นตอนการ

ท างานที่ไม่จ าเป็น 
12 32.43 9 23.08 3 12.50 

2. ใช้ทรัพยากรบุคคลและ
ทรัพยากรการผลิตคุ้มค่า
มากที่สุด 

12 32.43 19 48.72 12 50.00 

  



 

 

 

57 
 

ตารางท่ี 4-20  ต่อ 

การเพ่ิมประสิทธิภาพของ
องค์กร 

น้อยกว่า 10 ปี 10 – 20 ปี มากกว่า 20 ปี 

จ านวน ร้อยละ จ านวน ร้อยละ จ านวน ร้อยละ 

3. ตอบสนองความต้องการ
ของลูกค้าได้เร็วมากขึ้น 

8 21.62 9 23.08 4 16.67 

4. ลดของเสียและผลิตสินค้าท่ี
มีคุณภาพเพ่ิมข้ึน 

5 13.51 2 5.13 5 20.83 

รวม 37 100.00 39 100.00 24 100.00 
 

จากตารางที ่ 4-20 พบว่า ลักษณะการด าเนินงานตามแนวคิดลีน ในด้านการเพื ่อเพ่ิม
ประสิทธิภาพขององค์กร จ าแนกตามช่วงระยะเวลาในการด าเนินธุรกิจ ปรากฏผลดังนี้ 

ช่วงระยะเวลาในการด าเนินธุรกิจน้อยกว่า 10 ปี มีลักษณะการด าเนินงานตามแนวคิดลีน ใน
ด้านการเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพขององค์กร มากที่สุด ได้แก่ ลดต้นทุนและขั้นตอนการท างานที่ไม่
จ าเป็นและใช้ทรัพยากรบุคคลและทรัพยากรการผลิตคุ้มค่ามากที่สุด คิดเป็นร้อยละ 32.43 รองลงมา 
ได้แก่ ตอบสนองความต้องการของลูกค้าได้เร็วมากขึ ้น คิดเป็นร้อยละ 21.62 และลักษณะการ
ด าเนินงานขององค์กรเกี่ยวกับการประยุกต์ใช้แนวคิดลีน (Lean) ในด้านการเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพ
น้อยที่สุด ได้แก่ ลดของเสียและผลิตสินค้าท่ีมีคุณภาพเพ่ิมข้ึน คิดเป็นร้อยละ 13.51  

ช่วงระยะเวลาในการด าเนินธุรกิจ 10 – 20 ปี มีลักษณะการด าเนินงานตามแนวคิดลีน ใน
ด้านการเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพขององค์กร มากที่สุด ได้แก่ ใช้ทรัพยากรบุคคลและทรัพยากรการผลิต
คุ้มค่ามากที่สุด คิดเป็นร้อยละ 48.72 รองลงมา ได้แก่ ลดต้นทุนและขั้นตอนการท างานที่ไม่จ าเป็น
และตอบสนองความต้องการของลูกค้าได้เร็วมากขึ ้น คิดเป็นร้อยละ 23.08 และลักษณะการ
ด าเนินงานขององค์กรเกี่ยวกับการประยุกต์ใช้แนวคิดลีน (Lean) ในด้านการเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพ
น้อยที่สุด ได้แก่ ลดของเสียและผลิตสินค้าท่ีมีคุณภาพเพ่ิมข้ึน คิดเป็นร้อยละ 5.13 

ช่วงระยะเวลาในการด าเนินธุรกิจ มากกว่า 20 ปี มีลักษณะการด าเนินงานตามแนวคิดลีน ใน
ด้านการเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพขององค์กร มากที่สุด ได้แก่ ใช้ทรัพยากรบุคคลและทรัพยากรการผลิต
คุ้มค่ามากที่สุด คิดเป็นร้อยละ 50.00 รองลงมา ได้แก่ ลดของเสียและผลิตสินค้าที่มีคุณภาพเพิ่มขึ้น 
คิดเป็นร้อยละ 20.83 ใช้ทรัพยากรบุคคลและทรัพยากรการผลิตคุ้มค่ามากท่ีสุด คิดเป็นร้อยละ 16.67 
และ ลดต้นทุนและข้ันตอนการท างานที่ไม่จ าเป็น คิดเป็นร้อยละ 12.50 ตามล าดับ 
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4.3.12  ผลการวิเคราะห์ข้อมูลเกี ่ยวกับลักษณะการด าเนินงานตามแนวคิดลีนเพื ่อเพ่ิม
ประสิทธิภาพการผลิตในกลุ่มธุรกิจอุตสาหกรรม ในด้านการประยุกต์ใช้ในองค์กร  จ าแนกตามช่วง
ระยะเวลาในการด าเนินธุรกิจ 

ผลการวิเคราะห์ข้อมูลเกี่ยวกับลักษณะการด าเนินงานตามแนวคิดลีน ในด้านการประยุกต์ใช้
ในองค์กร จ าแนกตามช่วงระยะเวลาในการด าเนินธุรกิจ ปรากฏผลดังตาราง 4-21 
ตารางท่ี 4-21  แสดงจ านวนและของค่าร้อยละลักษณะการด าเนินงานตามแนวคิดลีน ในด้านการ  

ประยุกต์ใช้ในองค์กร จ าแนกตามช่วงระยะเวลาในการด าเนินธุรกิจ 

การประยุกต์ใช้ในองค์กร 
น้อยกว่า 10 ปี 10 – 20 ปี มากกว่า 20 ปี 

จ านวน ร้อยละ จ านวน ร้อยละ จ านวน ร้อยละ 
1. ด้านทรัพยากรบุคคล 3 8.11 4 10.26 3 12.50 

2. ด้านโครงสร้างพื้นฐาน 
อุปกรณ์และเครื่องจักร 

10 27.03 12 30.77 6 25.00 

3. ด้านสภาพแวดล้อมในการ
ท างาน 

5 13.51 10 25.64 4 16.67 

4. ด้านสินค้าคงคลัง 2 5.41 4 10.26 0 0.00 

5. ด้านการผลิต 17 45.95 9 23.08 11 45.83 
6. ด้านการขนส่ง 0 0.00 0 0.00 0 0.00 

รวม 37 100.00 39 100.00 24 100.00 

จากตารางที่ 4-21 พบว่า ลักษณะการด าเนินงานตามแนวคิดลีน ในด้านการประยุกต์ใช้ใน
องค์กร จ าแนกตามช่วงระยะเวลาในการด าเนินธุรกิจ ปรากฏผลดังนี้ 
 ช่วงระยะเวลาในการด าเนินธุรกิจน้อยกว่า 10 ปี มีลักษณะการด าเนินงานตามแนวคิดลีน ใน

ด้านการประยุกต์ใช้ในองค์กรมากที่สุด ได้แก่ ด้านการผลิต คิดเป็นร้อยละ 45.95 รองลงมา ได้แก่ 

ด้านโครงสร้างพื้นฐาน อุปกรณ์และเครื่องจักร คิดเป็นร้อยละ 27.03 ด้านสภาพแวดล้อมในการ

ท างาน คิดเป็นร้อยละ 13.51 ด้านทรัพยากรบุคคล คิดเป็นร้อยละ 8.11 และ ด้านสินค้าคงคลัง คิด

เป็นร้อยละ 5.41 ตามล าดับ 

ช่วงระยะเวลาในการด าเนินธุรกิจ 10 – 20 ปี มีลักษณะการด าเนินงานตามแนวคิดลีน ใน

ด้านการประยุกต์ใช้ในองค์กรมากที่สุด ได้แก่ ด้านโครงสร้างพื้นฐาน อุปกรณ์และเครื่องจักร คิดเป็น

ร้อยละ 30.77 รองลงมา ได้แก่ ด้านสภาพแวดล้อมในการท างาน คิดเป็นร้อยละ 25.64 ด้านการผลิต 

คิดเป็นร้อยละ 23.08 ด้านทรัพยากรบุคคลและด้านสินค้าคงคลัง คิดเป็นร้อยละ 10.26 ตามล าดับ 
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ช่วงระยะเวลาในการด าเนินธุรกิจ มากกว่า 20 ปี มีลักษณะการด าเนินงานตามแนวคิดลีน ใน

ด้านการประยุกต์ใช้ในองค์กรมากที่สุด ได้แก่ ด้านการผลิต คิดเป็นร้อยละ 45.83 รองลงมา ได้แก่ 

ด้านโครงสร้างพื้นฐาน อุปกรณ์และเครื่องจักร คิดเป็นร้อยละ 25.00 ด้านสภาพแวดล้อมในการ

ท างาน คิดเป็นร้อยละ 16.67 และ ด้านทรัพยากรบุคคล คิดเป็นร้อยละ 12.50 ตามล าดับ 

4.3.13 ผลการวิเคราะห์ข้อมูลเกี ่ยวกับล ักษณะการด าเนินงานตามแนวคิดลีนเพื ่อเ พ่ิม
ประสิทธิภาพการผลิตในกลุ่มธุรกิจอุตสาหกรรม ในด้านช่องทางการส่งเสริมการประยุกต์ใช้ภายใน
องค์กร จ าแนกตามช่วงระยะเวลาในการด าเนินธุรกิจ 

ผลการวิเคราะห์ข้อมูลเกี่ยวกับลักษณะการด าเนินงานตามแนวคิดลีน ในด้านช่องทางการ
ส่งเสริมการประยุกต์ใช้ภายในองค์กร จ าแนกตามช่วงระยะเวลาในการด าเนินธุรกิจ ปรากฏผลดัง
ตาราง 4-22 
ตารางท่ี 4-22  แสดงจ านวนและค่าร้อยละของลักษณะการด าเนินงานตามแนวคิดลีน ในด้าน  

ช่องทางการส่งเสริมการประยุกต์ใช้ภายในองค์กร จ าแนกตามช่วงระยะเวลาในการ 

ด าเนินธุรกิจ 

ช่องทางการส่งเสริมการ
ประยุกต์ใช้ภายในองค์กร 

น้อยกว่า 10 ปี 10 – 20 ปี มากกว่า 20 ปี 
จ านวน ร้อยละ จ านวน ร้อยละ จ านวน ร้อยละ 

1. นโยบาย 30 81.08 29 74.36 18 75.00 

2. วิสัยทัศน์ 3 8.11 6 15.38 4 16.67 
3. พันธกิจ 1 2.70 2 5.13 1 4.17 

4. วัฒนธรรมองค์กร 3 8.11 2 5.13 1 4.17 
รวม 37 100.00 39 100.00 24 100.00 

จากตารางที่ 4-22 พบว่า ลักษณะการด าเนินงานตามแนวคิดลีน ในด้านช่องทางการส่งเสริม
การประยุกต์ใช้ภายในองค์กร จ าแนกตามระยะเวลาในการด าเนินธุรกิจ ปรากฏผลดังนี้ 

ช่วงระยะเวลาในการด าเนินธุรกิจน้อยกว่า 10 ปี มีลักษณะการด าเนินงานตามแนวคิดลีน ใน

ด้านช่องทางการส่งเสริมการประยุกต์ใช้ภายในองค์กร มากที่สุด ได้แก่ นโยบาย คิดเป็นร้อยละ 81.08 

รองลงมา ได้แก่ วิสัยทัศน์และวัฒนธรรมองค์กร คิดเป็นร้อยละ 8.11 และ พันธกิจ คิดเป็นร้อยละ 

2.70 ตามล าดับ 

ช่วงระยะเวลาในการด าเนินธุรกิจ 10 – 20 ปี มีลักษณะการด าเนินงานตามแนวคิดลีน ใน
ด้านช่องทางการส่งเสริมการประยุกต์ใช้ภายในองค์กร มากที่สุด ได้แก่ นโยบาย คิดเป็นร้อยละ 74.36 
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รองลงมา ได้แก่ วิสัยทัศน์ คิดเป็นร้อยละ 15.38 พันธกิจและวัฒนธรรมองค์กร คิดเป็นร้อยละ 5.13 
ตามล าดับ 

ช่วงระยะเวลาในการด าเนินธุรกิจ มากกว่า 20 ปี มีลักษณะการด าเนินงานตามแนวคิดลีน ใน
ด้านช่องทางการส่งเสริมการประยุกต์ใช้ภายในองค์กร มากที่สุด ได้แก่ นโยบาย คิดเป็นร้อยละ 75.00 
รองลงมา ได้แก่ วิสัยทัศน์ คิดเป็นร้อยละ 16.67 พันธกิจและวัฒนธรรมองค์กร คิดเป็นร้อยละ 4.17 
ตามล าดับ 

4.3.14  ผลการวิเคราะห์ข้อมูลเกี ่ยวกับลักษณะการด าเนินงานตามแนวคิดลีนเพื ่อเพ่ิม
ประสิทธิภาพการผลิตในกลุ่มธุรกิจอุตสาหกรรม ในด้านการประยุกต์ใช้ในการผลิตในองค์กร  จ าแนก
ตามช่วงระยะเวลาในการด าเนินธุรกิจ 

ผลการวิเคราะห์ข้อมูลเกี่ยวกับลักษณะการด าเนินงานตามแนวคิดลีน ในด้านการประยุกต์ใช้
ในการผลิตในองค์กร จ าแนกตามช่วงระยะเวลาในการด าเนินธุรกิจ ปรากฏผลดังตาราง 4-23 

ตารางท่ี 4-23  แสดงจ านวนและค่าร้อยละของลักษณะการด าเนินงานตามแนวคิดลีน ในด้านการ 

ประยุกต์ใช้ในการผลิตในองค์กร จ าแนกตามช่วงระยะเวลาในการด าเนินธุรกิจ 

การประยุกต์ใช้ในการผลิตใน
องค์กร 

น้อยกว่า 10 ปี 10 – 20 ปี มากกว่า 20 ปี 

จ านวน ร้อยละ จ านวน ร้อยละ จ านวน ร้อยละ 

1. ด้านการก าจัดความสูญ
เปล่าในกระบวนการ 
(MUDA)  

31 83.78 33 84.62 15 62.50 

2. ด้านการก าจัดการท างาน
เกินก าลังของระบบ (MURI) 

3 8.11 5 12.82 7 29.17 

3. ด้านการก าจัดความไม่
สม ่าเสมอของกระบวนการ 
(MURA) 

3 8.11 1 2.56 2 8.33 

รวม 37 100.00 39 100.00 24 100.00 

จากตารางที่ 4-23 พบว่า ลักษณะการด าเนินงานตามแนวคิดลีน ในด้านการประยุกต์ใช้ใน
การผลิตในองค์กร จ าแนกตามช่วงระยะเวลาในการด าเนินธุรกิจ ปรากฏผลดังนี้ 

ช่วงระยะเวลาในการด าเนินธุรกิจน้อยกว่า 10 ปี มีลักษณะการด าเนินงานตามแนวคิดลีน ใน
ด้านการประยุกต์ใช้ในการผลิตในองค์กร มากที่สุด ได้แก่ ด้านการก าจัดความสูญเปล่าในกระบวนการ 
(MUDA) คิดเป็นร้อยละ 83.78 และลักษณะการด าเนินงานตามแนวคิดลีน ในด้านการประยุกต์ใช้ใน
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การผลิตน้อยที่สุด ได้แก่ ด้านการก าจัดการท างานเกินก าลังของระบบ (MURI) และ ด้านการก าจัด
ความไม่สม ่าเสมอของกระบวนการ (MURA) คิดเป็นร้อยละ 8.11 

ช่วงระยะเวลาในการด าเนินธุรกิจ 10 – 20 ปี มีลักษณะการด าเนินงานตามแนวคิดลีน ใน

ด้านการประยุกต์ใช้ในการผลิตในองค์กร มากที่สุด ได้แก่ ด้านการก าจัดความสูญเปล่าในกระบวนการ 

(MUDA) คิดเป็นร้อยละ 84.62 รองลงมา ได้แก่ ด้านการก าจัดการท างานเกินก าลังของระบบ (MURI) 

คิดเป็นร้อยละ 12.82 และลักษณะการด าเนินงานตามแนวคิดลีน ในด้านการประยุกต์ใช้ในการผลิต

น้อยที่สุด ได้แก่ ด้านการก าจัดความไม่สม ่าเสมอของกระบวนการ (MURA) คิดเป็นร้อยละ 2.56 

ช่วงระยะเวลาในการด าเนินธุรกิจ มากกว่า 20 ปี มีลักษณะการด าเนินงานตามแนวคิดลีน ใน

ด้านการประยุกต์ใช้ในการผลิตในองค์กร มากที่สุด ได้แก่ ด้านการก าจัดความสูญเปล่าในกระบวนการ 

(MUDA) คิดเป็นร้อยละ 62.50 รองลงมา ได้แก่ ด้านการก าจัดการท างานเกินก าลังของระบบ (MURI) 

คิดเป็นร้อยละ 29.17 และลักษณะการด าเนินงานตามแนวคิดลีน ในด้านการประยุกต์ใช้ในการผลิต

น้อยที่สุด ได้แก่ ด้านการก าจัดความไม่สม ่าเสมอของกระบวนการ (MURA) คิดเป็นร้อยละ 8.33 

4.3.15 ผลการวิเคราะห์ข้อมูลเกี ่ยวกับล ักษณะการด าเนินงานตามแนวคิดลีนเพื ่อเ พ่ิม
ประสิทธิภาพการผลิตในกลุ่มธุรกิจอุตสาหกรรม ในด้านรูปแบบการเพิ่มประสิทธิภาพขององค์กร  
จ าแนกตามช่วงระยะเวลาในการด าเนินธุรกิจ 

ผลการวิเคราะห์ข้อมูลเกี่ยวกับลักษณะการด าเนินงานตามแนวคิดลีน ในด้านรูปแบบการเพ่ิม
ประสิทธิภาพขององค์กร จ าแนกตามช่วงระยะเวลาในการด าเนินธุรกิจ ปรากฏผลดังตาราง 4-24 

ตารางท่ี 4-24  แสดงจ านวนและค่าร้อยละของลักษณะการด าเนินงานตามแนวคิดลีน ในด้านรูปแบบ 

การเพ่ิมประสิทธิภาพขององค์กร จ าแนกตามช่วงระยะเวลาในการด าเนินธุรกิจ 

รูปแบบการเพ่ิมประสิทธิภาพ
ขององค์กร 

น้อยกว่า 10 ปี 10 – 20 ปี มากกว่า 20 ปี 
จ านวน ร้อยละ จ านวน ร้อยละ จ านวน ร้อยละ 

1. ใช้ในการวิเคราะห์การ
ท างาน 

6 16.22 6 15.38 1 4.17 

2. ใช้ปรับปรุงอัตราการไหล 4 10.81 7 17.95 3 12.50 

3. ใช้สร้างความยืดหยุ่นใน
กระบวนการผลิต 

7 18.92 5 12.82 7 29.17 

4. ใช้ปรับปรุงเวลาในการ
ท างาน 

5 13.51 11 28.21 5 20.83 
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ตารางท่ี 4-24  ต่อ 

รูปแบบการเพ่ิมประสิทธิภาพ
ขององค์กร 

น้อยกว่า 10 ปี 10 – 20 ปี มากกว่า 20 ปี 

จ านวน ร้อยละ จ านวน ร้อยละ จ านวน ร้อยละ 

5. ใช้ควบคุมคุณภาพ 13 35.14 9 23.08 3 12.50 
6. ใช้พัฒนาการท างานอย่าง

ต่อเนื่อง 
2 5.41 1 2.56 5 20.83 

รวม 37 100.00 39 100.00 24 100.00 

จากตารางที่ 4-24 พบว่า ลักษณะการด าเนินงานตามแนวคิดลีน ในด้านรูปแบบการเพ่ิม
ประสิทธิภาพขององค์กร จ าแนกตามช่วงระยะเวลาในการด าเนินธุรกิจ ปรากฏผลดังนี้ 

ช่วงระยะเวลาในการด าเนินธุรกิจน้อยกว่า 10 ปี มีลักษณะการด าเนินงานตามแนวคิดลีน ใน
ด้านรูปแบบการเพิ่มประสิทธิภาพขององค์กร มากที่สุด ได้แก่ ใช้ควบคุมคุณภาพ คิดเป็นร้อยละ 
35.14 รองลงมา ได้แก่ ใช้สร้างความยืดหยุ่นในกระบวนการผลิต คิดเป็นร้อยละ 18.92 ใช้ในการ
วิเคราะห์การท างาน คิดเป็นร้อยละ 16.22 ใช้ปรับปรุงเวลาในการท างาน คิดเป็นร้อยละ 13.51 ใช้
ปรับปรุงอัตราการไหล คิดเป็นร้อยละ 10.81 และ ใช้พัฒนาการท างานอย่างต่อเนื่อง คิดเป็นร้อยละ 
5.41 ตามล าดับ 

ช่วงระยะเวลาในการด าเนินธุรกิจ 10 – 20 ปี มีลักษณะการด าเนินงานตามแนวคิดลีน ใน

ด้านรูปแบบการเพิ่มประสิทธิภาพขององค์กร มากที่สุด ได้แก่ ใช้ปรับปรุงเวลาในการท างาน คิดเป็น

ร้อยละ 28.21 รองลงมา ได้แก่ ใช้ควบคุมคุณภาพ คิดเป็นร้อยละ 23.08 ใช้ปรับปรุงอัตราการไหล คิด

เป็นร้อยละ 17.95 ใช้ในการวิเคราะห์การท างาน คิดเป็นร้อยละ 15.38 ใช้สร้างความยืดหยุ่นใน

กระบวนการผลิต คิดเป็นร้อยละ 12.82 และ ใช้พัฒนาการท างานอย่างต่อเนื่อง คิดเป็นร้อยละ 2.56 

ตามล าดับ 

ช่วงระยะเวลาในการด าเนินธุรกิจ มากกว่า 20 ปี มีลักษณะการด าเนินงานตามแนวคิดลีน ใน

ด้านรูปแบบการเพิ่มประสิทธิภาพขององค์กร มากที่สุด ได้แก่ ใช้สร้างความยืดหยุ่นในกระบวนการ

ผลิต คิดเป็นร้อยละ 29.17 รองลงมา ได้แก่ ใช้ปรับปรุงเวลาในการท างาน และ ใช้พัฒนาการท างาน

อย่างต่อเนื่อง คิดเป็นร้อยละ 20.83 ใช้ปรับปรุงอัตราการไหล และ ใช้ควบคุมคุณภาพ คิดเป็นร้อยละ 

12.50 และ ใช้ในการวิเคราะห์การท างาน คิดเป็นร้อยละ 4.17 ตามล าดับ 
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4.4. ผลการวิเคราะห์ข้อมูลเกี่ยวกับการประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตใน

กลุ่มธุรกิจอุตสาหกรรมเครื่องใช้ไฟฟ้าและช้ินส่วนอิเล็กทรอนิกส์ จ าแนกตามสถานภาพทั่วไปของ

องค์กร ในด้านรูปแบบการจดทะเบียนธุรกิจ ขนาดธุรกิจและระยะเวลาในการด าเนินธุรกิจ  

ผลการวิเคราะห์ข้อมูลเกี่ยวกับการประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตในกลุ่ม
ธุรกิจอุตสาหกรรมเครื่องใช้ไฟฟ้าและชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์ ลักษณะแบบสอบถามเป็นแบบมาตรา
ส่วนประมาณค่า (Rating scale) มีจ านวน 50 ข้อ ดังนี้ 

4.4.1  ผลการวิเคราะห์ข้อมูลเกี่ยวกับระดับความส าคัญของการประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพื่อเพ่ิม
ประสิทธิภาพการผลิตในกลุ่มธุรกิจอุตสาหกรรม โดยภาพรวม 

ผลการวิเคราะห์ข้อมูลเกี่ยวกับระดับความส าคัญของการประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพื่อเพ่ิม
ประสิทธิภาพการผลิตในกลุ่มธุรกิจอุตสาหกรรม โดยภาพรวม  ปรากฎผลดังตาราง 4-25 
ตารางที ่ 4-25  แสดงค่าเฉลี ่ยและค่าส่วนเบี ่ยงเบนมาตรฐานของระดับความส าคัญของการ

ประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตในกลุ่มธุรกิจอุตสาหกรรม โดย
ภาพรวม  

การประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต 
𝐗 S.D. 

โดยภาพรวม 3.99 0.11 

1. ด้านการก าจัดความสูญเปล่าในกระบวนการ (MUDA) 3.92 0.11 

2. ด้านการก าจัดความไม่สม ่าเสมอของกระบวนการ (MURA) 4.03 0.12 
3. ด้านการก าจัดการท างานเกินก าลังของระบบ (MURI) 4.02 0.18 

จากตารางที ่ 4-25 พบว่า ระดับความส าคัญที ่มีต่อการประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพื ่อเพ่ิม

ประสิทธิภาพการผลิตในกลุ่มธุรกิจอุตสาหกรรม โดยภาพรวม อยู่ในระดับ มาก โดยมีค่าคะแนนเฉลี่ย

เท่ากับ 3.99 ผลการพิจารณาเป็นรายด้าน ได้แก่ ด้านการก าจัดความสูญเปล่าในกระบวนการ 

(MUDA) อยู่ในระดับ มาก โดยมีค่าคะแนนเฉลี่ยเท่ากับ 3.92 ด้านการก าจัดความไม่สม ่าเสมอของ

กระบวนการ (MURA) อยู่ในระดับ มาก โดยมีค่าคะแนนเฉลี่ยเท่ากับ 4.03 และ ด้านการก าจัดการ

ท างานเกินก าลังของระบบ (MURI) อยู่ในระดับ มาก โดยมีค่าคะแนนเฉลี่ยเท่ากับ 4.02 

4.4.2  ผลการวิเคราะห์ข้อมูลเกี่ยวกับระดับความส าคัญที่มีต่อการประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพ่ือ
เพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตในกลุ่มธุรกิจอุตสาหกรรม พิจารณาเป็นรายข้อ 

ผลการวิเคราะห์ข้อมูลเกี่ยวกับการประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตใน
กลุ่มธุรกิจอุตสาหกรรม พิจารณาเป็นรายข้อ ปรากฎผลดังตาราง 4-26 
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ตารางที ่ 4-26  แสดงค่าเฉลี ่ยและค่าส่วนเบี ่ยงเบนมาตรฐานของระดับความส าคัญที ่ม ีต่อ 

     การประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตในกลุ่มธุรกิจอุตสาหกรรม  

     พิจารณาเป็นรายข้อ 

การประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต 𝐗 S.D. 

1. ด้านการก าจัดความสูญเปล่าในกระบวนการ (MUDA) 3.92 0.11 

1.1 บ ารุงรักษาเครื่องจักรตามแผนที่วางไว้ให้มีสภาพพร้อมผลิต
ตลอดเวลา 

4.12 0.54 

1.2 ศึกษาเวลาในการปรับตั้งเครื่องจักร และปรับปรุงลดเวลาการปรับตั้ง
เครื่องจักร (Reduce Setup Time) 3.76 0.64 

1.3 จัดเตรียมเครื่องมือและอุปกรณ์ให้พร้อมก่อนเริ่มปรับตั้งเครื่องจักร 3.75 0.70 

1.4 แยกข้ันตอนที่ท าได้ในขณะที่เครื่องจักรยังท างานอยู่ออกจากข้ันตอน
ที่ต้องท าเมื่อเครื่องจักรหยุดเท่านั้น 

3.78 0.61 

1.5 จัดล าดับขั้นตอนการปรับตั้งเครื่องจักรในกระบวนการผลิตให้
เหมาะสม 

4.01 0.59 

1.6 จัดล าดับงานอย่างเหมาะสมโดยไม่ให้เกิดการรองาน 4.06 0.57 

1.7 จัดท าอุปกรณ์จับยึดเพ่ือช่วยในการก าหนดต าแหน่งการท างานอย่าง
รวดเร็ว 

3.93 0.67 

1.8 วางผังกระบวนการผลิตที่เหมาะสม และ ปรับปรุงขั้นตอนที่เป็นคอ
ขวด (Bottleneck) ในกระบวนการ เพื่อลดรอบเวลาการผลิต 

3.91 0.51 

1.9 ผลิตสินค้าตามปริมาณและเวลาที่ต้องการเท่านั้นโดยปรับเวลาของ
กระบวนการให้สอดคล้องกับปริมาณการผลิต (Synchronize Time 
and Amount of Process) 

3.91 0.62 

1.10 ท าการผลิตให้เหมาะสมกับความต้องการของลูกค้า 3.87 0.53 

1.11 ฝึกพนักงานให้มีทักษะหลากหลาย เพ่ือพัฒนาความสามารถของ
พนักงานและเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิต 

3.85 0.58 

1.12 ปรับปรุงก าลังการผลิตให้สอดคล้องกับความต้องการของลูกค้า ใน
ปัจจุบันหรือความต้องการของลูกค้าในการพยากรณ์ (Forecast) 

3.90 0.59 

  



 

 

 

65 
 

ตารางท่ี 4-26  ต่อ 

การประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต 𝐗 S.D. 

1.13 วางแผนการจัดเก็บสินค้าในจ านวนและเวลาที่ต้องการ 3.99 0.54 

1.14 จัดท าแผนการจัดซื้อที่สอดคล้องกับการผลิต 3.89 0.62 

1.15 ใช้ระบบเข้าก่อน ออกก่อน (First In First Out) เพ่ือลดปริมาณวัสดุ
ตกค้างเป็นเวลานาน 

3.85 0.58 

1.16 ศึกษาเส้นทางการขนส่งเพ่ือลดระยะเวลาในการส่งมอบ 3.88 0.59 

1.17 บริหารจัดการในการขนส่ง โดยพิจารณาจากต้นทุนโดยรวมที่คุ้มค่า
ที่สุด 

3.85 0.50 

1.18 จัดวางสิ่งของ อุปกรณ์ต่างๆ ตามความถี่ในการใช้งานและตาม
หลักการยศาสตร์ 

3.95 0.56 

1.19 จัดวางเครื่องจักรให้เหมาะสมในการผลิต เพ่ือประหยัดต้นทุนในการ
เคลื่อนย้าย 

4.02 0.59 

1.20 จัดวางผังภายในโรงงานให้เหมาะสมกับกระบวนการท างานภายใน
โรงงาน 

3.95 0.54 

1.21 ใช้หลักการ 5 W 1 H ในกระบวนการผลิต 3.93 0.64 

1.22 จัดล าดับการผลิตให้ดีและจัดสรรปริมาณแรงงานให้มีความสมดุลใน
การผลิต 

3.77 0.60 

1.23 หมุนเวียนต าแหน่งงาน (Job Rotation) เพ่ือรองรับการท างาน
ทดแทน หากเกิดการหยุดงานของแรงงานในต าแหน่งอ่ืน 

3.84 0.58 

1.24 ปรับปรุงมาตรฐานการผลิต เพ่ือความปลอดภัย คุณภาพ ส่งมอบ 
ต้นทุน ขวัญก าลังใจ (SQDCM) 4.09 0.49 

1.25 ปรับปรุงและพัฒนาหลักการสร้างคุณภาพในกระบวน 
การผลิตไม่ให้ของเสียหลุดรอดไปยังกระบวนการถัดไปหรือลูกค้า 

4.10 0.46 

2. ด้านการก าจัดความไม่สม ่าเสมอของกระบวนการ (MURA) 4.03 0.12 

2.1 ใช้เครื่องมือเพ่ือวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา (Root Cause 
Analysis) ในการปรับปรุงการท างานให้ดีขึ้น 4.53 0.58 
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ตารางท่ี 4-26  ต่อ 

การประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต 𝐗 S.D. 

2.2 ใช้เครื่องมือ 5 Whys ร่วมกับ Root Cause Analysis เพ่ือให้
ประสิทธิภาพการท างานดีขึ้น 

4.16 0.61 

2.3 น าระบบ Error Proofing มาใช้ในในการออกแบบกระบวนการเพ่ือ
แจ้งเตือนข้อผิดพลาดของชิ้นงานที่เกิดจากกระบวนการผลิต 

3.75 0.54 

2.4 ปรับปรุงการไหลของกระบวนการ (Process Flow Improvement) 
เพ่ือให้การผลิตราบรื่นและลดการหยุดชะงักท่ีอาจก่อให้เกิดความไม่
สม ่าเสมอ 

3.81 0.54 

2.5 สร้างมาตรฐานงาน (Standard Work) ก าหนดและปฏิบัติตาม
ขั้นตอนงานมาตรฐานเพ่ือให้กระบวนการผลิตมีความสม ่าเสมอ 

3.98 0.45 

2.6 ใช้ Visual Management (การจัดการด้วยภาพ) สัญลักษณ์หรือ
เครื่องมือที่ช่วยให้พนักงานเห็นและเข้าใจสถานะของกระบวนการ
ผลิตได้ง่าย เพื่อให้สามารถระบุและแก้ไขปัญหาได้ทันที 

4.06 0.55 

2.7 ใช้การปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง (Kaizen) ส่งเสริมการปรับปรุงอย่าง
ต่อเนื่องโดยกระตุ้นให้พนักงานมีส่วนร่วมในการระบุและแก้ไขปัญหา
อย่างต่อเนื่อง 

4.05 0.59 

2.8 ควบคุมคุณภาพในกระบวนการ (In-Process Quality Control) 
ตรวจสอบคุณภาพในระหว่างกระบวนการผลิตเพ่ือระบุและแก้ไข
ปัญหาความไม่สม ่าเสมอ ก่อนที่จะส่งต่อไปยังขั้นตอนถัดไป 

4.02 0.64 

2.9 ใช้เครื่องมือวิเคราะห์ข้อมูล (Data Analysis) เพ่ือระบุแนวโน้มและ
รูปแบบของความไม่สม ่าเสมอและปรับปรุงกระบวนการตามข้อมูลที่
ได้รับ 

3.92 0.61 

2.10 ใช้เทคโนโลยีและเครื่องมือที่ทันสมัย (Modern Technology and 
Tools) เช่น IoT และ AI เพ่ือปรับปรุงความสม ่าเสมอของ
กระบวนการผลิต 

4.03 0.59 

2.11 ให้ความรู้และทักษะแก่พนักงานเกี่ยวกับแนวคิดลีนและวิธีการลด
ความไม่สม ่าเสมอ (Training and Education) 

3.97 0.58 
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ตารางท่ี 4-26  ต่อ 

การประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต 𝐗 S.D. 

2.12 ตั้งเป้าหมายและการวัดผลที่ชัดเจน (Goal Setting and 
Measurement) ในการลดความไม่สม ่าเสมอ และใช้การวัดผลเพ่ือ
ประเมินความก้าวหน้า 

4.14 0.62 

2.13 ใช้การผลิตแบบทันเวลา (Just-In-Time : JIT) ผลิตสินค้าตามความ
ต้องการของลูกค้า ลดการเก็บสินค้าคงคลังและมีการจัดการวัสดุที่
เหมาะสม 

4.01 0.56 

2.14 ใช้เครื่องมือควบคุมคุณภาพเชิงสถิติ (Statistical Process Control) 
เพ่ือตรวจสอบและควบคุมกระบวนการผลิตในเวลาจริง 

3.98 0.49 

2.15 สร้างทีมงานที่มีประสิทธิภาพ (Effective Team Building) เน้นการ
ท างานร่วมกันได้ดีและมีการสื่อสารที่ดี เพื่อระบุและแก้ไขปัญหา
ความไม่สม ่าเสมอ 

4.07 0.57 

3. ด้านการก าจัดการท างานเกินก าลังของระบบ (MURI) 4.02 0.18 

3.1 วิเคราะห์และปรับปรุงขั้นตอนการท างาน (Workflow Analysis and 
Improvement) เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพและลดภาระงานเกินก าลัง 

4.52 0.59 

3.2 ปรับสมดุลงาน (Workload Balancing) โดยการแบ่งงานให้เท่าเทียม
กันระหว่างพนักงานและเครื่องจักรเพ่ือลดการท างานเกินก าลัง 

3.99 0.50 

3.3 ฝึกอบรมและพัฒนาพนักงาน (Training and Employee 
Development) เพ่ือพัฒนาทักษะให้พนักงานสามารถท างานได้อย่าง
มีประสิทธิภาพ 

3.82 0.61 

3.4 ปรับปรุงสภาพแวดล้อมในการท างาน ให้เหมาะสม (Work 
Environment Improvement) เพ่ือลดความเครียดของพนักงาน 

3.82 0.61 

3.5 ใช้เครื่องมือและอุปกรณ์ที่เหมาะสมและมีคุณภาพ (Proper Tools 
and Equipment) เพ่ือช่วยลดภาระงานของพนักงาน 

3.86 0.55 

3.6 ปรับปรุงกระบวนการให้สามารถผลิตได้อย่างต่อเนื่อง (Continuous 
Flow Production) และไม่หยุดชะงัก 4.07 0.56 
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ตารางท่ี 4-26  ต่อ 

การประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต 𝐗 S.D. 

3.7 ใช้เทคโนโลยีอัตโนมัติ (Automation Technology) เพ่ือช่วยลด
ภาระงานและความเหนื่อยล้าของพนักงาน 

4.02 0.59 

3.8 ผลิตสินค้าเพียงพอตามความต้องการของลูกค้า เพ่ือลดภาระงานที่
เกินก าลังเนื่องจากการผลิตเกินหรือขาดแคลน 

4.00 0.60 

3.9 ใช้ระบบการผลิตแบบดึง (Pull System) เพ่ือลดปริมาณสะสมของ
งานและการท างานเกินก าลัง 

3.93 0.54 

3.10 ประเมินและปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง (Continuous Assessment 
and Improvement) เพ่ือลดการท างานที่ซ ้าซ้อน เกินก าลัง ท าให้
เพ่ิมประสิทธิภาพการท างานและการผลิตที่ดีขึ้น 

4.16 0.44 

 จากตารางที ่ 4-26 พบว่า ระดับความส าคัญของการประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพื ่อเพ่ิม
ประสิทธิภาพการผลิตในกลุ่มธุรกิจอุตสาหกรรม พิจารณาเป็นรายข้อ ปรากฏว่า มีค่าคะแนนเฉลี่ยอยู่
ระหว่าง 3.75 – 4.53 ซึ่งสามารถเรียงล าดับค่าคะแนนเฉลี่ยจากมากไปหาน้อย ได้ดังนี้  

 ระดับความส าคัญของการประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตในกลุ่มธุรกิจ
อุตสาหกรรม ระดับมากที่สุด ได้แก่ ใช้เครื่องมือเพื่อวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา (Root Cause 

Analysis) ในการปรับปรุงการท างานให้ดีขึ้น (𝐗 = 4.53) และ วิเคราะห์และปรับปรุงขั้นตอนการ
ท างาน (Workflow Analysis and Improvement) เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพและลดภาระงานเกินก าลัง 

(𝐗 = 4.52) ตามล าดับ 
 ระดับความส าคัญของการประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตในกลุ่มธุรกิจ

อุตสาหกรรม ระดับมาก ได้แก่ ใช้เครื ่องมือ 5  Whys ร่วมกับ Root Cause Analysis เพื ่อให้

ประสิทธิภาพการท างานดีขึ ้น (𝐗 = 4.16, S.D. = 0.61) ประเมินและปรับปรุงอย่างต่อเนื ่อง 

(Continuous Assessment and Improvement) เพื่อลดการท างานที่ซ ้าซ้อน เกินก าลัง ท าให้เพ่ิม

ประสิทธิภาพการท างานและการผลิตที่ดีขึ้น (𝐗 = 4.16, S.D. = 0.44) ตั้งเป้าหมายและการวัดผลที่

ชัดเจน (Goal Setting and Measurement) ในการลดความไม่สม ่าเสมอ และใช้การวัดผลเพ่ือ

ประเมินความก้าวหน้า (𝐗 = 4.14) บ ารุงรักษาเครื่องจักรตามแผนที่วางไว้ให้มีสภาพพร้อมผลิต

ตลอดเวลา (𝐗 = 4.12) ปรับปรุงและพัฒนาหลักการสร้างคุณภาพในกระบวนการผลิตไม่ให้ของเสีย
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หลุดรอดไปยังกระบวนการถัดไปหรือลูกค้า (𝐗 = 4.10) ปรับปรุงมาตรฐานการผลิต เพื่อความ

ปลอดภัย คุณภาพ ส่งมอบ ต้นทุน ขวัญก าลังใจ (SQDCM) (𝐗 = 4.09) ปรับปรุงกระบวนการให้

สามารถผลิตได้อย่างต่อเนื่อง (Continuous Flow Production) และไม่หยุดชะงัก (𝐗 = 4.07, S.D. 

= 0.56) สร้างทีมงานที่มีประสิทธิภาพ (Effective Team Building) เน้นการท างานร่วมกันได้ดีและมี

การสื่อสารที่ดี เพื่อระบุและแก้ไขปัญหาความไม่สม ่าเสมอ  (𝐗 = 4.07, S.D. = 0.57) ใช้ Visual 

Management (การจัดการด้วยภาพ) สัญลักษณ์หรือเครื่องมือที่ช่วยให้พนักงานเห็นและเข้าใจ

สถานะของกระบวนการผลิตได้ง่าย เพื่อให้สามารถระบุและแก้ไขปัญหาได้ทันที  (𝐗 = 4.06, S.D. = 

0.55) จัดล าดับงานอย่างเหมาะสมโดยไม่ให้เกิดการรองาน (𝐗 = 4.06, S.D. = 0.57) ใช้การปรับปรุง

อย่างต่อเนื่อง (Kaizen) ส่งเสริมการปรับปรุงอย่างต่อเนื่องโดยกระตุ้นให้พนักงานมีส่วนร่วมในการ

ระบุและแก้ไขปัญหาอย่างต่อเนื่อง (𝐗 = 4.05) ใช้เทคโนโลยีและเครื่องมือที่ทันสมัย (Modern 

Technology and Tools) เช่น IoT และ AI เพ่ือปรับปรุงความสม ่าเสมอของกระบวนการผลิต (𝐗 = 

4.03) จัดวางเครื่องจักรให้เหมาะสมในการผลิต เพื่อประหยัดต้นทุนในการเคลื่อนย้าย  (𝐗 = 4.02, 

S.D. = 0.586) ใช้เทคโนโลยีอัตโนมัติ (Automation Technology) เพื่อช่วยลดภาระงานและความ

เหนื่อยล้าของพนักงาน (𝐗 = 4.02, S.D. = 0.586) ควบคุมคุณภาพในกระบวนการ (In-Process 

Quality Control) ตรวจสอบคุณภาพในระหว่างกระบวนการผลิตเพื่อระบุและแก้ไขปัญหาความไม่

สม ่าเสมอ ก่อนที่จะส่งต่อไปยังขั้นตอนถัดไป (𝐗 = 4.02, S.D. = 0.64) ใช้การผลิตแบบทันเวลา 

(Just-In-Time : JIT) ผลิตสินค้าตามความต้องการของลูกค้า ลดการเก็บสินค้าคงคลังและมีการ

จัดการวัสดุที ่เหมาะสม (𝐗 = 4.01, S.D. = 0.56) จัดล าดับขั ้นตอนการปรับตั ้งเครื ่องจักรใน

กระบวนการผลิตให้เหมาะสม (�̅� = 4.01, S.D. = 0.59) ผลิตสินค้าเพียงพอตามความต้องการของ

ลูกค้า เพื่อลดภาระงานที่เกินก าลังเนื่องจากการผลิตเกินหรือขาดแคลน (𝐗 = 4.00) ปรับสมดุลงาน 

(Workload Balancing) โดยการแบ่งงานให้เท่าเทียมกันระหว่างพนักงานและเครื่องจักรเพื่อลดการ

ท างานเกินก าลัง (𝐗 = 3.99, S.D. = 0.50) วางแผนการจัดเก็บสินค้าในจ านวนและเวลาที่ต้องการ 

(𝐗 = 3.99, S.D. = 0.54) สร้างมาตรฐานงาน (Standard Work) ก าหนดและปฏิบัติตามขั้นตอนงาน

มาตรฐานเพื่อให้กระบวนการผลิตมีความสม ่าเสมอ (𝐗 = 3.98, S.D. = 0.45) ใช้เครื่องมือควบคุม

คุณภาพเชิงสถิติ (Statistical Process Control) เพ่ือตรวจสอบและควบคุมกระบวนการผลิตในเวลา

จริง (𝐗 = 3.98, S.D. = 0.49) ให้ความรู้และทักษะแก่พนักงานเกี่ยวกับแนวคิดลีนและวิธีการลด

ความไม่สม ่าเสมอ (Training and Education) (𝐗 = 3.97) จัดวางผังภายในโรงงานให้เหมาะสมกับ
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กระบวนการท างานภายในโรงงาน (𝐗 = 3.95, S.D. = 0.54) จัดวางสิ่งของ อุปกรณ์ต่างๆ ตาม

ความถี่ในการใช้งานและตามหลักการยศาสตร์ (𝐗 = 3.95, S.D. = 0.56) ใช้ระบบการผลิตแบบดึง 

(Pull System) เพื่อลดปริมาณสะสมของงานและการท างานเกินก าลัง (𝐗 = 3.93, S.D. = 0.54) ใช้

หลักการ 5 W 1 H ในกระบวนการผลิต (𝐗 = 3.93, S.D. = 0.64) จัดท าอุปกรณ์จับยึดเพื่อช่วยใน

การก าหนดต าแหน่ง การท างานอย่างรวดเร็ว (𝐗 = 3.93, S.D. = 0.67) ใช้เครื่องมือวิเคราะห์ข้อมูล 

(Data Analysis) เพื่อระบุแนวโน้มและรูปแบบของความไม่สม ่าเสมอและปรับปรุงกระบวนการตาม

ข้อมูลที่ได้รับ (𝐗 = 3.92) วางผังกระบวนการผลิตที่เหมาะสม และ ปรับปรุงขั้นตอนที่เป็นคอขวด 

(Bottleneck) ในกระบวนการ เพื่อลดรอบเวลาการผลิต (𝐗 = 3.91, S.D. = 0.51) ผลิตสินค้าตาม

ปริมาณและเวลาที่ต้องการเท่านั้น โดยปรับเวลาของกระบวนการให้สอดคล้องกับปริมาณการผลิต 

(Synchronize Time and Amount of Process) (𝐗 = 3.91, S.D. = 0.62) ปรับปรุงก าลังการผลิต

ให้สอดคล้องกับความต้องการของลูกค้า ในปัจจุบันหรือความต้องการของลูกค้าในการพยากรณ์ 

(Forecast) (𝐗 = 3.90) จัดท าแผนการจัดซื้อท่ีสอดคล้องกับการผลิต (𝐗 = 3.89) ศึกษาเส้นทางการ

ขนส่งเพื่อลดระยะเวลาในการส่งมอบ (𝐗 = 3.88) ท าการผลิตให้เหมาะสมกับความต้องการของลูกค้า 

(𝐗 = 3.87) ใช้เครื่องมือและอุปกรณ์ที่เหมาะสมและมีคุณภาพ (Proper Tools and Equipment) 

เพื่อช่วยลดภาระงานของพนักงาน (𝐗 = 3.86) บริหารจัดการในการขนส่ง โดยพิจารณาจากต้นทุน

โดยรวมที่คุ ้มค่าที่สุด (𝐗 = 3.85, S.D. = 0.50) ฝึกพนักงานให้มีทักษะหลากหลาย เพื่อพัฒนา

ความสามารถของพนักงานและเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต (𝐗 = 3.85, S.D. = 0.575)  ใช้ระบบเข้า

ก่อน ออกก่อน (First In First Out) เพื่อลดปริมาณวัสดุตกค้างเป็นเวลานาน (𝐗 = 3.85, S.D. = 

0.575) หมุนเวียนต าแหน่งงาน (Job Rotation) เพื่อรองรับการท างานทดแทน หากเกิดการหยุดงาน

ของแรงงานในต าแหน่งอื่น (𝐗 = 3.84) ฝึกอบรมและพัฒนาพนักงาน (Training and Employee 

Development) เพื่อพัฒนาทักษะให้พนักงานสามารถท างานได้อย่างมีประสิทธิภาพ  (𝐗 = 3.82, 

S.D. = 0.609)    ให้เหมาะสม (Work Environment Improvement) เพื่อลดความเครียดของ

พนักงาน (�̅� = 3.82, S.D. = 0.609) ปรับปรุงการไหลของกระบวนการ  (Process Flow 

Improvement) เพ่ือให้การผลิตราบรื่นและลดการหยุดชะงักที่อาจก่อให้เกิดความไม่สม ่าเสมอ (𝐗 = 

3.81) แยกขั้นตอนที่ท าได้ในขณะที่เครื่องจักรยังท างานอยู่ออกจากขั้นตอนที่ต้องท า เมื่อเครื่องจักร

หยุดเท่านั้น (𝐗 = 3.78) จัดล าดับการผลิตให้ดีและจัดสรรปริมาณแรงงานให้มีความสมดุลในการ

ผลิต (𝐗 = 3.77)  ศึกษาเวลาในการปรับตั้งเครื่องจักร และปรับปรุงลดเวลาการปรับตั้งเครื่องจักร 
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(Reduce Setup Time) (𝐗 = 3.76) น าระบบ Error Proofing มาใช้ในการออกแบบกระบวนการ

เพื่อแจ้งเตือนข้อผิดพลาดของชิ้นงานที่เกิดจากกระบวนการผลิต  (𝐗 = 3.75, S.D. = 0.64) และ

จัดเตรียมเครื่องมือและอุปกรณ์ให้พร้อมก่อนเริ่มปรับตั้งเครื่องจักร (𝐗 = 3.75, S.D. = 0.70) 

 ระดับความส าคัญของการประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตในกลุ่มธุรกิจ
อุตสาหกรรม ระดับปานกลาง ระดับน้อย และระดับน้อยที่สุด ได้แก่ ผลการวิจัยไม่พบรายข้อใดอยู่ใน
เกณฑ์ค่าเฉลี่ยระดับนี้ 

4.4.3  ผลการวิเคราะห์ข้อมูลเกี่ยวกับการประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต
ในกลุ่มธุรกิจอุตสาหกรรม โดยภาพรวม จ าแนกตามสถานภาพทั่วไปขององค์กรในด้านรูปแบบการจด
ทะเบียน 

ผลการวิเคราะห์ข้อมูลเกี่ยวกับการประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต 
จ าแนกตามสถานภาพด้านรูปแบบการจดทะเบียนธุรกิจ ปรากฎผลดังตาราง 4-27 

ตารางที ่ 4-27  แสดงค่าเฉลี ่ยและค่าส่วนเบี ่ยงเบนมาตรฐานของระดับความส าคัญของการ 
   ประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต จ าแนกตามสถานภาพด้าน 
   รูปแบบการจดทะเบียน 

การประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพ
การผลิต 

ห้างหุ้นส่วน บริษัทจ ากัด 
บริษัท
มหาชน 

X̅ S.D. X̅ S.D. X̅ S.D. 

โดยภาพรวม 3.98 0.10 4.01 0.08 3.91 0.19 

1. ด้านการก าจัดความสูญเปล่าในกระบวนการ 
(MUDA) 

3.93 0.09 3.93 0.10 3.86 0.21 

1.1 บ ารุงรักษาเครื่องจักรตามแผนที่วางไว้ให้มี
สภาพพร้อมผลิตตลอดเวลา 

4.09 0.61 4.15 0.53 4.00 0.45 

1.2 ศึกษาเวลาในการปรับตั้งเครื่องจักร และ
ปรับปรุงลดเวลาการปรับตั้งเครื่องจักร 
(Reduce Setup Time) 

3.68 0.65 3.78 0.65 3.82 0.60 
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ตารางท่ี 4-27  ต่อ 

การประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพ
การผลิต 

ห้างหุ้นส่วน บริษัทจ ากัด 
บริษัท
มหาชน 

X̅ S.D. X̅ S.D. X̅ S.D. 

1.3 จัดเตรียมเครื่องมือและอุปกรณ์ให้พร้อมก่อน
เริ่มปรับตั้งเครื่องจักร 

3.95 0.79 3.66 0.69 3.91 0.54 

1.4 แยกข้ันตอนที่ท าได้ในขณะที่เครื่องจักรยัง
ท างานอยู่ออกจากข้ันตอนที่ต้องท าเมื่อ
เครื่องจักรหยุดเท่านั้น 

3.82 0.50 3.78 0.65 3.73 0.65 

1.5 จัดล าดับขั้นตอนการปรับตั้งเครื่องจักรใน
กระบวนการผลิตให้เหมาะสม 

4.14 0.56 4.03 0.60 3.64 0.50 

1.6 จัดล าดับงานอย่างเหมาะสมโดยไม่ให้เกิดการ
รองาน 

4.09 0.43 4.04 0.59 4.09 0.70 

1.7 จัดท าอุปกรณ์จับยึดเพ่ือช่วยในการก าหนด
ต าแหน่งการท างานอย่างรวดเร็ว 

4.05 0.72 3.99 0.62 3.36 0.67 

1.8 วางผังกระบวนการผลิตที่เหมาะสม และ 
ปรับปรุงขั้นตอนที่เป็นคอขวด (Bottleneck) 
ในกระบวนการ เพ่ือลดรอบเวลาการผลิต 

3.77 0.53 3.94 0.52 4.00 0.45 

1.9 ผลิตสินค้าตามปริมาณและเวลาที่ต้องการ
เท่านั้นโดยปรับเวลาของกระบวนการให้
สอดคล้องกับปริมาณการผลิต (Synchronize 
Time and Amount of Process) 

4.09 0.43 3.79 0.66 4.27 0.47 

1.10 ท าการผลิตให้เหมาะสมกับความต้องการ
ของลูกค้า 

3.86 0.47 3.81 0.53 4.27 0.47 
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ตารางท่ี 4-27  ต่อ 

การประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพ
การผลิต 

ห้างหุ้นส่วน บริษัทจ ากัด 
บริษัท
มหาชน 

X̅ S.D. X̅ S.D. X̅ S.D. 

1.11 ฝึกพนักงานให้มีทักษะหลากหลาย เพื่อ
พัฒนาความสามารถของพนักงานและเพ่ิม
ประสิทธิภาพการผลิต 

3.73 0.55 3.97 0.49 3.36 0.81 

1.12 ปรับปรุงก าลังการผลิตให้สอดคล้องกับ
ความต้องการของลูกค้า ในปัจจุบันหรือความ
ต้องการของลูกค้าในการพยากรณ์ 
(Forecast) 

3.77 0.53 3.96 0.61 3.82 0.60 

1.13 วางแผนการจัดเก็บสินค้าในจ านวนและ
เวลาที่ต้องการ 

4.00 0.44 4.01 0.59 3.82 0.40 

1.14 จัดท าแผนการจัดซื้อที่สอดคล้องกับการผลิต 3.86 0.56 3.90 0.65 3.91 0.54 

1.15 ใช้ระบบเข้าก่อน ออกก่อน (First In First 
Out) เพ่ือลดปริมาณวัสดุตกค้างเป็นเวลานาน 

3.86 0.56 3.81 0.56 4.09 0.70 

1.16 ศึกษาเส้นทางการขนส่งเพ่ือลดระยะเวลาใน
การส่งมอบ 

3.95 0.65 3.90 0.55 3.64 0.67 

1.17 บริหารจัดการในการขนส่ง โดยพิจารณา
จากต้นทุนโดยรวมที่คุ้มค่าที่สุด 

3.91 0.61 3.84 0.48 3.82 0.40 

1.18 จัดวางสิ่งของ อุปกรณ์ต่างๆ ตามความถี่ใน
การใช้งานและตามหลักการยศาสตร์ 

3.95 0.58 3.96 0.56 3.91 0.54 

1.19 จัดวางเครื่องจักรให้เหมาะสมในการผลิต 
เพ่ือประหยัดต้นทุนในการเคลื่อนย้าย 

4.18 0.50 4.01 0.59 3.73 0.65 

1.20 จัดวางผังภายในโรงงานให้เหมาะสมกับ
กระบวนการท างานภายในโรงงาน 

3.91 0.53 3.97 0.52 3.91 0.70 

1.21 ใช้หลักการ 5 W 1 H ในกระบวนการผลิต 3.91 0.61 3.99 0.64 3.64 0.67 
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ตารางท่ี 4-27  ต่อ 

การประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพ
การผลิต 

ห้างหุ้นส่วน บริษัทจ ากัด 
บริษัท
มหาชน 

X̅ S.D. X̅ S.D. X̅ S.D. 

1.22 จัดล าดับการผลิตให้ดีและจัดสรรปริมาณ
แรงงานให้มีความสมดุลในการผลิต 

3.64 0.49 3.78 0.67 4.00 0.00 

1.23 หมุนเวียนต าแหน่งงาน (Job Rotation) 
เพ่ือรองรับการท างานทดแทน หากเกิดการ
หยุดงานของแรงงานในต าแหน่งอ่ืน 

3.68 0.48 3.94 0.55 3.55 0.82 

1.24 ปรับปรุงมาตรฐานการผลิต เพ่ือความ
ปลอดภัย คุณภาพ ส่งมอบ ต้นทุน ขวัญ
ก าลังใจ (SQDCM) 

4.00 0.31 4.12 0.54 4.09 0.54 

1.25 ปรับปรุงและพัฒนาหลักการสร้างคุณภาพ
ในกระบวนการผลิต ไม่ให้ของเสียหลุดรอดไป
ยังกระบวนการถัดไปหรือลูกค้า 

4.23 0.43 4.04 0.47 4.18 0.40 

2. ด้านการก าจัดความไม่สม ่าเสมอของ
กระบวนการ (MURA) 

4.01 0.13 4.05 0.11 3.99 0.13 

2.1 ใช้เครื่องมือเพ่ือวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา 
(Root Cause Analysis) ในการปรับปรุงการ
ท างานให้ดีขึ้น 

4.41 0.59 4.60 0.58 4.36 0.50 

2.2 ใช้เครื่องมือ 5 Whys ร่วมกับ Root Cause 
Analysis เพ่ือให้ประสิทธิภาพการท างานดี
ขึ้น 

4.18 0.73 4.18 0.60 4.00 0.45 

2.3 น าระบบ Error Proofing มาใช้ในในการ
ออกแบบกระบวนการเพ่ือแจ้งเตือน
ข้อผิดพลาดของชิ้นงานที่เกิดจาก
กระบวนการผลิต 

3.68 0.48 3.79 0.51 3.64 0.81 
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ตารางท่ี 4-27  ต่อ 

การประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพ
การผลิต 

ห้างหุ้นส่วน บริษัทจ ากัด 
บริษัท
มหาชน 

X̅ S.D. X̅ S.D. X̅ S.D. 

2.4 ปรับปรุงการไหลของกระบวนการ (Process 
Flow Improvement) เพ่ือให้การผลิต
ราบรื่นและลดการหยุดชะงักที่อาจก่อให้เกิด
ความไม่สม ่าเสมอ 

3.82 0.39 3.82 0.60 3.73 0.47 

2.5 สร้างมาตรฐานงาน (Standard Work) 
ก าหนดและปฏิบัติตามข้ันตอนงานมาตรฐาน
เพ่ือให้กระบวนการผลิตมีความสม ่าเสมอ 

4.05 0.21 3.90 0.46 4.36 0.50 

2.6 ใช้ Visual Management (การจัดการด้วย
ภาพ) สัญลักษณ์หรือเครื่องมือที่ช่วยให้
พนักงานเห็นและเข้าใจสถานะของ
กระบวนการผลิตได้ง่าย เพ่ือให้สามารถระบุ
และแก้ไขปัญหาได้ทันที 

4.14 0.64 4.01 0.54 4.18 0.40 

2.7 ใช้การปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง (Kaizen) 
ส่งเสริมการปรับปรุงอย่างต่อเนื่องโดยกระตุ้น
ให้พนักงานมีส่วนร่วมในการระบุและแก้ไข
ปัญหาอย่างต่อเนื่อง 

3.91 0.61 4.06 0.55 4.27 0.79 

2.8 ควบคุมคุณภาพในกระบวนการ (In-Process 
Quality Control) ตรวจสอบคุณภาพใน
ระหว่างกระบวนการผลิตเพ่ือระบุและแก้ไข
ปัญหาความไม่สม ่าเสมอ ก่อนที่จะส่งต่อไปยัง
ขั้นตอนถัดไป 

3.86 0.56 4.07 0.68 4.00 0.45 
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ตารางท่ี 4-27  ต่อ 

การประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพ
การผลิต 

ห้างหุ้นส่วน บริษัทจ ากัด 
บริษัท
มหาชน 

X̅ S.D. X̅ S.D. X̅ S.D. 

2.9 ใช้เครื่องมือวิเคราะห์ข้อมูล (Data Analysis) 
เพ่ือระบุแนวโน้มและรูปแบบของความไม่
สม ่าเสมอและปรับปรุงกระบวนการตาม
ข้อมูลที่ได้รับ 

4.14 0.47 3.88 0.66 3.73 0.47 

2.10 ใช้เทคโนโลยีและเครื่องมือที่ทันสมัย 
(Modern Technology and Tools) เช่น 
IoT และ AI เพ่ือปรับปรุงความสม ่าเสมอของ
กระบวนการผลิต 

4.27 0.63 3.99 0.54 3.82 0.75 

2.11 ให้ความรู้และทักษะแก่พนักงานเกี่ยวกับ
แนวคิดลีนและวิธีการลดความไม่สม ่าเสมอ 
(Training and Education) 

3.95 0.65 3.97 0.55 4.00 0.63 

2.12 ตั้งเป้าหมายและการวัดผลที่ชัดเจน (Goal 
Setting and Measurement) ในการลด
ความไม่สม ่าเสมอ และใช้การวัดผลเพ่ือ
ประเมินความก้าวหน้า 

3.77 0.53 4.22 0.60 4.36 0.67 

2.13 ใช้การผลิตแบบทันเวลา (Just-In-Time : 
JIT) ผลิตสินค้าตามความต้องการของลูกค้า 
ลดการเก็บสินค้าคงคลังและมีการจัดการวัสดุ
ที่เหมาะสม 

3.95 0.38 4.06 0.62 3.82 0.40 
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ตารางท่ี 4-27  (ต่อ) 

การประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพ
การผลิต 

ห้างหุ้นส่วน บริษัทจ ากัด 
บริษัท
มหาชน 

𝐗 S.D. 𝐗 S.D. 𝐗 S.D. 

2.14 ใช้เครื่องมือควบคุมคุณภาพเชิงสถิติ 
(Statistical Process Control) เพ่ือ
ตรวจสอบและควบคุมกระบวนการผลิตใน
เวลาจริง 

4.00 0.53 4.03 0.46 3.64 0.50 

2.15 สร้างทีมงานที่มีประสิทธิภาพ (Effective 
Team Building) เน้นการท างานร่วมกันได้ดี
และมีการสื่อสารที่ดี เพ่ือระบุและแก้ไข
ปัญหาความไม่สม ่าเสมอ 

4.05 0.58 4.10 0.55 3.91 0.70 

3. ด้านการก าจัดการท างานเกินก าลังของระบบ 
(MURI) 

4.00 0.17 4.05 0.14 3.87 0.30 

3.1 วิเคราะห์และปรับปรุงขั้นตอนการท างาน 
(Workflow Analysis and Improvement) 
เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพและลดภาระงานเกิน
ก าลัง 

4.45 0.60 4.57 0.61 4.36 0.50 

3.2 ปรับสมดุลงาน (Workload Balancing) โดย
การแบ่งงานให้เท่าเทียมกันระหว่างพนักงาน
และเครื่องจักรเพ่ือลดการท างานเกินก าลัง 

4.00 0.53 4.04 0.44 3.64 0.67 

3.3 ฝึกอบรมและพัฒนาพนักงาน (Training and 
Employee Development) เพ่ือพัฒนา
ทักษะให้พนักงานสามารถท างานได้อย่างมี
ประสิทธิภาพ 

3.82 0.66 3.84 0.57 3.73 0.79 

3.4 ปรับปรุงสภาพแวดล้อมในการท างาน ให้
เหมาะสม (Work Environment 
Improvement) เพ่ือลดความเครียดของ
พนักงาน 

3.91 0.53 3.78 0.60 3.91 0.83 
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ตารางท่ี 4-27  (ต่อ) 

การประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพ
การผลิต 

ห้างหุ้นส่วน บริษัทจ ากัด 
บริษัท
มหาชน 

𝐗 S.D. 𝐗 S.D. 𝐗 S.D. 

3.5 ใช้เครื่องมือและอุปกรณ์ที่เหมาะสมและมี
คุณภาพ (Proper Tools and Equipment) 
เพ่ือช่วยลดภาระงานของพนักงาน 

3.91 0.61 3.87 0.55 3.73 0.47 

3.6 ปรับปรุงกระบวนการให้สามารถผลิตได้อย่าง
ต่อเนื่อง (Continuous Flow Production) 
และไม่หยุดชะงัก 

3.95 0.58 4.12 0.56 4.00 0.45 

3.7 ใช้เทคโนโลยีอัตโนมัติ (Automation 
Technology) เพ่ือช่วยลดภาระงานและ
ความเหนื่อยล้าของพนักงาน 

4.00 0.62 4.06 0.55 3.82 0.75 

3.8 ผลิตสินค้าเพียงพอตามความต้องการของ
ลูกค้า เพ่ือลดภาระงานที่เกินก าลังเนื่องจาก
การผลิตเกินหรือขาดแคลน 

3.73 0.55 4.12 0.56 3.82 0.75 

3.9 ใช้ระบบการผลิตแบบดึง (Pull System) 
เพ่ือลดปริมาณสะสมของงานและการท างาน
เกินก าลัง 

4.00 0.44 3.96 0.53 3.64 0.67 

3.10 ประเมินและปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง 
(Continuous Assessment and 
Improvement) เพ่ือลดการท างานที่ซ ้าซ้อน 
เกินก าลัง ท าให้เพ่ิมประสิทธิภาพการท างาน
และการผลิตที่ดีขึ้น 

4.27 0.46 4.13 0.46 4.09 0.30 

 จากตารางที่ 4-27 พบว่า ห้างหุ้นส่วน ให้ความส าคัญกับการประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพื่อเพ่ิม
ประสิทธิภาพการผลิต โดยภาพรวม อยู่ในระดับมาก โดยมีค่าคะแนนเฉลี่ยเท่ากับ 3.98 ผลการ
พิจารณาเป็นรายด้าน ได้แก่ ด้านการก าจัดความสูญเปล่าในกระบวนการ (MUDA) อยู่ในระดับมาก 
โดยมีค่าคะแนนเฉลี่ยเท่ากับ 3.93 ด้านการก าจัดความไม่สม ่าเสมอของกระบวนการ (MURA) อยู่ใน
ระดับมาก โดยมีค่าคะแนนเฉลี่ยเท่ากับ 4.01 และด้านการก าจัดการท างานเกินก าลังของระบบ 
(MURI) อยู่ในระดับมาก โดยมีค่าคะแนนเฉลี่ยเท่ากับ 4.00 ส าหรับผลการพิจารณาเป็นรายข้อปรากฏ
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ว่า มีค่าเฉลี่ยอยู่ระหว่าง 3.64 – 4.45 ซึ่งสามารถเรียงล าดับค่าคะแนนเฉลี่ยจากมากไปหาน้อย ได้
ดังนี้ 

ระดับความส าคัญของการประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต ระดับมาก
ที่สุด ได้แก่ ผลการวิจัยไม่พบรายข้อใดอยู่ในเกณฑ์ค่าเฉลี่ยระดับนี้ 
 ระดับความส าคัญของการประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต ระดับมาก 

ได้แก่ วิเคราะห์และปรับปรุงขั้นตอนการท างาน (Workflow Analysis and Improvement) เพ่ือ

เพิ่มประสิทธิภาพและลดภาระงานเกินก าลัง (𝐗 = 4.45) ใช้เครื่องมือเพื่อวิเคราะห์หาสาเหตุของ

ปัญหา (Root Cause Analysis) ในการปรับปรุงการท างานให้ดีขึ ้น (𝐗 = 4.41) ประเมินและ

ปรับปรุงอย่างต่อเนื ่อง (Continuous Assessment and Improvement) เพื ่อลดการท างานที่

ซ ้าซ้อน เกินก าลัง ท าให้เพิ่มประสิทธิภาพการท างานและการผลิตที่ดีขึ้น (𝐗 = 4.27, S.D. = 0.46) 

ใช้เทคโนโลยีและเครื่องมือที่ทันสมัย (Modern Technology and Tools) เช่น IoT และ AI เพ่ือ

ปรับปรุงความสม ่าเสมอของกระบวนการผลิต (𝐗 = 4.27, S.D. = 0.63) ปรับปรุงและพัฒนาหลักการ

สร้างคุณภาพในกระบวนการผลิตไม่ให้ของเสียหลุดรอดไปยังกระบวนการถัดไปหรือลูกค้า (𝐗 = 

4.23) จัดวางเครื่องจักรให้เหมาะสมในการผลิต เพื่อประหยัดต้นทุนในการเคลื่อนย้าย (𝐗 = 4.18, 

S.D. = 0.50) ใช้เครื่องมือ 5 Whys ร่วมกับ Root Cause Analysis เพ่ือให้ประสิทธิภาพการท างานดี

ขึ้น (�̅� = 4.18, S.D. = 0.73) จัดล าดับขั้นตอนการปรับตั้งเครื่องจักรในกระบวนการผลิตให้เหมาะสม 

(𝐗 = 4.14, S.D. = 0.47) ใช้ Visual Management (การจัดการด้วยภาพ) สัญลักษณ์หรือเครื่องมือ

ที่ช่วยให้พนักงานเห็นและเข้าใจสถานะของกระบวนการผลิตได้ง่าย เพื่อให้สามารถระบุและแก้ไข

ปัญหาได้ทันที (𝐗 = 4.14, S.D. = 0.56) ใช้เครื่องมือวิเคราะห์ข้อมูล (Data Analysis) เพื่อระบุ

แนวโน้มและรูปแบบของความไม่สม ่าเสมอและปรับปรุงกระบวนการตามข้อมูลที่ได้รับ (𝐗 = 4.14, 

S.D. = 0.64) จัดล าดับงานอย่างเหมาะสมโดยไม่ให้เกิดการรองาน (𝐗 = 4.09, S.D. = 0.426) ผลิต

สินค้าตามปริมาณและเวลาที่ต้องการเท่านั้นโดยปรับเวลาของกระบวนการให้สอดคล้องกับปริมาณ

การผลิต (Synchronize Time and Amount of Process) (𝐗 = 4.09, S.D. = 0.426) บ ารุงรักษา

เครื่องจักรตามแผนที่วางไว้ให้มีสภาพพร้อมผลิตตลอดเวลา (𝐗 = 4.09, S.D. = 0.61) สร้างมาตรฐาน

งาน (Standard Work) ก าหนดและปฏิบัติตามขั้นตอนงานมาตรฐานเพื่อให้กระบวนการผลิตมีความ

สม ่าเสมอ (𝐗 = 4.05, S.D. = 0.21) สร้างทีมงานที่มีประสิทธิภาพ (Effective Team Building) เน้น

การท างานร่วมกันได้ดีและมีการสื่อสารที่ดี เพื่อระบุและแก้ไขปัญหาความไม่สม ่าเสมอ (𝐗 = 4.05, 
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S.D. = 0.58) จัดท าอุปกรณ์จับยึดเพื่อช่วยในการก าหนดต าแหน่งการท างานอย่างรวดเร็ว (𝐗 = 

4.05, S.D. = 0.72) ปรับปรุงมาตรฐานการผลิต เพื่อความปลอดภัย คุณภาพ ส่งมอบ ต้นทุน ขวัญ

ก าลังใจ (SQDCM) (𝐗 = 4.00, S.D. = 0.31) วางแผนการจัดเก็บสินค้าในจ านวนและเวลาที่ต้องการ 

(𝐗 = 4.00, S.D. = 0.436) ใช้ระบบการผลิตแบบดึง (Pull System) เพื่อลดปริมาณสะสมของงาน

และการท างานเกินก าลัง (𝐗 = 4.00, S.D. = 0.436) ใช้เครื ่องมือควบคุมคุณภาพเชิงสถิติ 

(Statistical Process Control) เพื่อตรวจสอบและควบคุมกระบวนการผลิตในเวลาจริง (𝐗 = 4.00, 

S.D. = 0.535) ปรับสมดุลงาน (Workload Balancing) โดยการแบ่งงานให้เท่าเทียมกันระหว่าง

พนักงานและเครื ่องจักรเพื่อลดการท างานเกินก าลัง (𝐗 = 4.00, S.D. = 0.535) ใช้เทคโนโลยี

อัตโนมัติ (Automation Technology) เพื่อช่วยลดภาระงานและความเหนื่อยล้าของพนักงาน (𝐗 = 

4.00, S.D. = 0.62) ใช้การผลิตแบบทันเวลา (Just-In-Time : JIT) ผลิตสินค้าตามความต้องการของ

ลูกค้า ลดการเก็บสินค้าคงคลังและมีการจัดการวัสดุที่เหมาะสม (𝐗 = 3.95, S.D. = 0.38) จัดวาง

สิ่งของ อุปกรณ์ต่างๆ ตามความถ่ีในการใช้งานและตามหลักการยศาสตร์ (𝐗 = 3.95, S.D. = 0.575) 

ปรับปรุงกระบวนการให้สามารถผลิตได้อย่างต่อเนื่อง (Continuous Flow Production) และไม่

หยุดชะงัก (𝐗 = 3.95, S.D. = 0.575) ศึกษาเส้นทางการขนส่งเพ่ือลดระยะเวลาในการส่งมอบ (𝐗 = 

3.95, S.D. = 0.653)  ให้ความรู้และทักษะแก่พนักงานเกี่ยวกับแนวคิดลีนและวิธีการลดความไม่

สม ่าเสมอ (Training and Education) (𝐗 = 3.95, S.D. = 0.653)  จัดเตรียมเครื่องมือและอุปกรณ์

ให้พร้อมก่อนเริ่มปรับตั้งเครื่องจักร ) (𝐗 = 3.95, S.D. = 0.79) จัดวางผังภายในโรงงานให้เหมาะสม

กับกระบวนการท างานภายในโรงงาน ) (𝐗 = 3.91, S.D. = 0.526) ปรับปรุงสภาพแวดล้อมในการ

ท างาน ให้เหมาะสม (Work Environment Improvement) เพื่อลดความเครียดของพนักงาน ) (𝐗 

= 3.91, S.D. = 0.526) บริหารจัดการในการขนส่ง โดยพิจารณาจากต้นทุนโดยรวมที่คุ้มค่าที่สุด (𝐗 

= 3.91, S.D. = 0.610) ใช้หลักการ 5 W 1 H ในกระบวนการผลิต (𝐗 = 3.91, S.D. = 0.610) ใช้

การปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง (Kaizen) ส่งเสริมการปรับปรุงอย่างต่อเนื่องโดยกระตุ้นให้พนักงานมีสว่น

ร่วมในการระบุและแก้ไขปัญหาอย่างต่อเนื่อง (𝐗 = 3.91, S.D. = 0.61) ใช้เครื่องมือและอุปกรณ์ที่

เหมาะสมและมีคุณภาพ (Proper Tools and Equipment) เพื่อช่วยลดภาระงานของพนักงาน (𝐗 

= 3.91, S.D. = 0.610) ท าการผลิตให้เหมาะสมกับความต้องการของลูกค้า  (𝐗 = 3.86, S.D. = 

0.47) จัดท าแผนการจัดซื้อท่ีสอดคล้องกับการผลิต (𝐗 = 3.86, S.D. = 0.560)ใ ช้ระบบเข้าก่อน ออก

ก่อน (First In First Out) เพื่อลดปริมาณวัสดุตกค้างเป็นเวลานาน (𝐗 = 3.86, S.D. = 0.560) 
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ควบคุมคุณภาพในกระบวนการ ( In-Process Quality Control) ตรวจสอบคุณภาพในระหว่าง

กระบวนการผลิตเพ่ือระบุและแก้ไขปัญหาความไม่สม ่าเสมอ ก่อนที่จะส่งต่อไปยังขั้นตอนถัดไป (𝐗 = 

3.86, S.D. = 0.560) ปรับปรุงการไหลของกระบวนการ (Process Flow Improvement) เพ่ือให้การ

ผลิตราบรื่นและลดการหยุดชะงักที่อาจก่อให้เกิดความไม่สม ่าเสมอ (𝐗 = 3.82, S.D. = 0.39) แยก

ขั้นตอนที่ท าได้ในขณะที่เครื่องจักรยังท างานอยู่ออกจากขั้นตอนที่ต้องท าเมื่อเครื่องจักรหยุดเท่านั้น  

(𝐗 = 3.82, S.D. = 0.50) ฝึกอบรมและพัฒนาพนักงาน (Training and Employee Development) 

เพ่ือพัฒนาทักษะให้พนักงานสามารถท างานได้อย่างมีประสิทธิภาพ (𝐗 = 3.82, S.D. = 0.66) วางผัง

กระบวนการผลิตที่เหมาะสม และ ปรับปรุงขั้นตอนที่เป็นคอขวด (Bottleneck) ในกระบวนการ เพ่ือ

ลดรอบเวลาการผลิต (𝐗 = 3.77, S.D. = 0.528) ปรับปรุงก าลังการผลิตให้สอดคล้องกับความ

ต้องการของลูกค้าในปัจจุบันหรือความต้องการของลูกค้าในการพยากรณ์ (Forecast) (𝐗 = 3.77, 

S.D. = 0.528) ตั้งเป้าหมายและการวัดผลที่ชัดเจน (Goal Setting and Measurement) ในการลด

ความไม่สม ่าเสมอ และใช้การวัดผลเพื่อประเมินความก้าวหน้า  (𝐗 = 3.77, S.D. = 0.528) ฝึก

พนักงานให้มีทักษะหลากหลาย เพื่อพัฒนาความสามารถของพนักงานและเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต  

(𝐗 = 3.73, S.D. = 0.550) ผลิตสินค้าเพียงพอตามความต้องการของลูกค้า เพื่อลดภาระงานที่เกิน

ก าลังเนื่องจากการผลิตเกินหรือขาดแคลน (𝐗 = 3.73, S.D. = 0.550) หมุนเวียนต าแหน่งงาน (Job 

Rotation) เพื่อรองรับการท างานทดแทน หากเกิดการหยุดงานของแรงงานในต าแหน่งอื่น  (𝐗 = 

3.68, S.D. = 0.477) น าระบบ Error Proofing มาใช้ในในการออกแบบกระบวนการเพื่อแจ้งเตือน

ข้อผิดพลาดของชิ้นงานที่เกิดจากกระบวนการผลิต  (𝐗 = 3.68, S.D. = 0.477) ศึกษาเวลาในการ

ปรับตั้งเครื่องจักร และปรับปรุงลดเวลาการปรับตั้งเครื่องจักร (Reduce Setup Time) (𝐗 = 3.68, 

S.D. = 0.65) และจัดล าดับการผลิตให้ดีและจัดสรรปริมาณแรงงานให้มีความสมดุลในการผลิต (𝐗 = 

3.64, S.D. = 0.49)  

 ระดับความส าคัญของการประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต ระดับปาน
กลาง ระดับน้อย และระดับน้อยที่สุด ได้แก่ ผลการวิจัยไม่พบรายข้อใดอยู่ในเกณฑ์ค่าเฉลี่ยระดับนี้ 

บริษัทจ ากัด ให้ความส าคัญกับการประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต อยู่
ในระดับมาก โดยมีค่าคะแนนเฉลี่ยเท่ากับ 4.01 ผลการพิจารณาเป็นรายด้าน ได้แก่ ด้านการก าจัด
ความสูญเปล่าในกระบวนการ (MUDA) อยู่ในระดับมาก โดยมีค่าคะแนนเฉลี่ยเท่ากับ 3.93 ด้านการ
ก าจัดความไม่สม ่าเสมอของกระบวนการ (MURA) อยู่ในระดับมาก โดยมีค่าคะแนนเฉลี่ยเท่ากับ 4.05 
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และด้านการก าจัดการท างานเกินก าลังของระบบ (MURI) อยู่ในระดับมาก โดยมีค่าคะแนนเฉลี่ย
เท่ากับ 4.05 ส าหรับผลการพิจารณาเป็นรายข้อปรากฏว่า มีค่าเฉลี่ยอยู่ระหว่าง 3.66 – 4.60 ซึ่ง
สามารถเรียงล าดับค่าคะแนนเฉลี่ยจากมากไปหาน้อย ได้ดังนี้ 

ระดับความส าคัญของการประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต ระดับมาก
ที่สุด ได้แก่ ใช้เครื่องมือเพื่อวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา (Root Cause Analysis) ในการปรับปรุง

การท างานให้ดีขึ้น (𝐗 = 4.60) วิเคราะห์และปรับปรุงขั้นตอนการท างาน (Workflow Analysis and 

Improvement) เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพและลดภาระงานเกินก าลัง (𝐗 = 4.57)  
ระดับความส าคัญของการประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต ระดับมาก 

ได้แก่ ตั้งเป้าหมายและการวัดผลที่ชัดเจน (Goal Setting and Measurement) ในการลดความไม่

สม ่าเสมอ และใช้การวัดผลเพื่อประเมินความก้าวหน้า (𝐗 = 4.22) ใช้เครื่องมือ 5 Whys ร่วมกับ 

Root Cause Analysis เพื่อให้ประสิทธิภาพการท างานดีขึ้น (𝐗 = 4.18) บ ารุงรักษาเครื่องจักรตาม

แผนที่วางไว้ให้มีสภาพพร้อมผลิตตลอดเวลา (𝐗 = 4.15) ประเมินและปรับปรุงอย่างต่อเนื ่อง 

(Continuous Assessment and Improvement) เพื่อลดการท างานที่ซ ้าซ้อน เกินก าลัง ท าให้เพ่ิม

ประสิทธิภาพการท างานและการผลิตที่ดีขึ ้น (𝐗 = 4.13) ปรับปรุงมาตรฐานการผลิต เพื่อความ

ปลอดภัย คุณภาพ ส่งมอบ ต้นทุน ขวัญก าลังใจ (SQDCM) (𝐗 = 4.12, S.D. = 0.54) ปรับปรุง

กระบวนการให้สามารถผลิตได้อย่างต่อเนื่อง (Continuous Flow Production) และไม่หยุดชะงัก 

(𝐗 = 4.12, S.D. = 0.565) ผลิตสินค้าเพียงพอตามความต้องการของลูกค้า เพื่อลดภาระงานที่เกิน

ก าลังเนื่องจากการผลิตเกินหรือขาดแคลน (𝐗 = 4.12, S.D. = 0.565) สร้างทีมงานที่มีประสิทธิภาพ 

(Effective Team Building) เน้นการท างานร่วมกันได้ดีและมีการสื่อสารที่ดี เพื่อระบุและแก้ไข

ปัญหาความไม่สม ่าเสมอ (𝐗 = 4.10) ควบคุมคุณภาพในกระบวนการ ( In-Process Quality 

Control) ตรวจสอบคุณภาพในระหว่างกระบวนการผลิตเพื่อระบุและแก้ไขปัญหาความไม่สม ่าเสมอ 

ก่อนที่จะส่งต่อไปยังขั้นตอนถัดไป (𝐗 = 4.07) ใช้การปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง (Kaizen) ส่งเสริมการ

ปรับปรุงอย่างต่อเนื่องโดยกระตุ้นให้พนักงานมีส่วนร่วมในการระบุและแก้ไขปัญหาอย่างต่อเนื่อง (𝐗 

= 4.06, S.D. = 0.547) ใช้เทคโนโลยีอัตโนมัติ (Automation Technology) เพื่อช่วยลดภาระงาน

และความเหนื่อยล้าของพนักงาน (𝐗 = 4.06, S.D. = 0.547) ใช้การผลิตแบบทันเวลา (Just-In-Time 

: JIT) ผลิตสินค้าตามความต้องการของลูกค้า ลดการเก็บสินค้าคงคลังและมีการจัดการวัสดุที่

เหมาะสม (𝐗 = 4.06, S.D. = 0.62) ปรับสมดุลงาน (Workload Balancing) โดยการแบ่งงานให้เท่า
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เทียมกันระหว่างพนักงานและเครื่องจักรเพื่อลดการท างานเกินก าลัง (𝐗 = 4.04, S.D. = 0.44) 

ปรับปรุงและพัฒนาหลักการสร้างคุณภาพในกระบวน การผลิตไม่ให้ของเสียหลุดรอดไปยัง

กระบวนการถัดไปหรือลูกค้า (𝐗 = 4.04, S.D. = 0.47) จัดล าดับงานอย่างเหมาะสมโดยไม่ให้เกิดการ

รองาน (𝐗 = 4.04, S.D. = 0.59) ใช้เครื ่องมือควบคุมคุณภาพเชิงสถิติ (Statistical Process 

Control) เพ่ือตรวจสอบและควบคุมกระบวนการผลิตในเวลาจริง (𝐗 = 4.03, S.D. = 0.46) จัดล าดับ

ขั้นตอนการปรับตั้งเครื่องจักรในกระบวนการผลิตให้เหมาะสม (𝐗 = 4.03, S.D. = 0.60) ใช้ Visual 

Management (การจัดการด้วยภาพ) สัญลักษณ์หรือเครื่องมือที่ช่วยให้พนักงานเห็นและเข้าใจ

สถานะของกระบวนการผลิตได้ง่าย เพื่อให้สามารถระบุและแก้ไขปัญหาได้ทันที (𝐗 = 4.01, S.D. = 

0.54) วางแผนการจัดเก็บสินค้าในจ านวนและเวลาที่ต้องการ (𝐗 = 4.01, S.D. = 0.590) จัดวาง

เครื่องจักรให้เหมาะสมในการผลิต เพ่ือประหยัดต้นทุนในการเคลื่อนย้าย (𝐗 = 4.01, S.D. = 0.590) 

ใช้เทคโนโลยีและเครื่องมือที่ทันสมัย (Modern Technology and Tools) เช่น IoT และ AI เพ่ือ

ปรับปรุงความสม ่าเสมอของกระบวนการผลิต (𝐗 = 3.99, S.D. = 0.54) จัดท าอุปกรณ์จับยึดเพื่อช่วย

ในการก าหนดต าแหน่งการท างานอย่างรวดเร็ว (𝐗 = 3.99, S.D. = 0.62) ใช้หลักการ 5 W 1 H ใน

กระบวนการผลิต (𝐗 = 3.99, S.D. = 0.64) ฝึกพนักงานให้มีทักษะหลากหลาย เพื ่อพัฒนา

ความสามารถของพนักงานและเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิต (𝐗 = 3.97, S.D. = 0.49) จัดวางผังภายใน

โรงงานให้เหมาะสมกับกระบวนการท างานภายในโรงงาน (𝐗 = 3.97, S.D. = 0.52) ให้ความรู้และ

ทักษะแก่พนักงานเกี่ยวกับแนวคิดลีนและวิธีการลดความไม่สม ่าเสมอ (Training and Education) 

(𝐗 = 3.97, S.D. = 0.55) ใช้ระบบการผลิตแบบดึง (Pull System) เพื่อลดปริมาณสะสมของงาน

และการท างานเกินก าลัง (𝐗 = 3.96, S.D. = 0.53) จัดวางสิ่งของ อุปกรณ์ต่างๆ ตามความถ่ีในการใช้

งานและตามหลักการยศาสตร์ (𝐗 = 3.96, S.D. = 0.56) ปรับปรุงก าลังการผลิตให้สอดคล้องกับ

ความต้องการของลูกค้า ในปัจจุบันหรือความต้องการของลูกค้าในการพยากรณ์ (Forecast) (𝐗 = 

3.96, S.D. = 0.61) วางผังกระบวนการผลิตที ่เหมาะสม และ ปรับปรุงขั ้นตอนที ่เป็นคอขวด 

(Bottleneck) ในกระบวนการ เพื่อลดรอบเวลาการผลิต (𝐗 = 3.94, S.D. = 0.52) หมุนเวียน

ต าแหน่งงาน (Job Rotation) เพื่อรองรับการท างานทดแทน หากเกิดการหยุดงานของแรงงานใน

ต าแหน่งอื่น (𝐗 = 3.94, S.D. = 0.55) สร้างมาตรฐานงาน (Standard Work) ก าหนดและปฏิบัติ

ตามข้ันตอนงานมาตรฐานเพ่ือให้กระบวนการผลิตมีความสม ่าเสมอ (𝐗 = 3.90, S.D. = 0.46) ศึกษา

เส้นทางการขนส่งเพื่อลดระยะเวลาในการส่งมอบ (𝐗 = 3.90, S.D. = 0.55) จัดท าแผนการจัดซื้อที่
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สอดคล้องกับการผลิต (𝐗 = 3.90, S.D. = 0.65) ใช้เครื่องมือวิเคราะห์ข้อมูล (Data Analysis) เพ่ือ

ระบุแนวโน้มและรูปแบบของความไม่สม ่าเสมอและปรับปรุงกระบวนการตามข้อมูลที่ได้รับ (𝐗 = 

3.88) ใช้เครื่องมือและอุปกรณ์ท่ีเหมาะสมและมีคุณภาพ (Proper Tools and Equipment) เพ่ือช่วย

ลดภาระงานของพนักงาน (𝐗 = 3.87) บริหารจัดการในการขนส่ง โดยพิจารณาจากต้นทุนโดยรวมที่

คุ้มค่าที่สุด (𝐗 = 3.84, S.D. = 0.48) ฝึกอบรมและพัฒนาพนักงาน (Training and Employee 

Development) เพื่อพัฒนาทักษะให้พนักงานสามารถท างานได้อย่างมีประสิทธิภาพ (𝐗 = 3.84, 

S.D. = 0.57) ปรับปรุงการไหลของกระบวนการ (Process Flow Improvement) เพื่อให้การผลิต

ราบรื่นและลดการหยุดชะงักที่อาจก่อให้เกิดความไม่สม ่าเสมอ (𝐗 = 3.82) ท าการผลิตให้เหมาะสม

กับความต้องการของลูกค้า (𝐗 = 3.81, S.D. = 0.53) ใช้ระบบเข้าก่อน ออกก่อน (First In First 

Out) เพื่อลดปริมาณวัสดุตกค้างเป็นเวลานาน (𝐗 = 3.81, S.D. = 0.56) น าระบบ Error Proofing 

มาใช้ในในการออกแบบกระบวนการเพื่อแจ้งเตือนข้อผิดพลาดของชิ้นงานที่เกิดจากกระบวนการผลิต 

(𝐗 = 3.79, S.D. = 0.51) ผลิตสินค้าตามปริมาณและเวลาที ่ต้องการเท่านั ้นโดยปรับเวลาของ

กระบวนการให้สอดคล้องกับปริมาณการผลิต (Synchronize Time and Amount of Process) (𝐗 

= 3.79, S.D. = 0.66) ปรับปรุงสภาพแวดล้อมในการท างาน ให้เหมาะสม (Work Environment 

Improvement) เพื่อลดความเครียดของพนักงาน (𝐗 = 3.78, S.D. = 0.60) ศึกษาเวลาในการ

ปรับตั้งเครื่องจักร และปรับปรุงลดเวลาการปรับตั้งเครื่องจักร (Reduce Setup Time) (𝐗 = 3.78, 

S.D. = 0.647) แยกขั้นตอนที่ท าได้ในขณะที่เครื่องจักรยังท างานอยู่ออกจากขั้นตอนที่ต้องท าเมื่อ

เครื่องจักรหยุดเท่านั้น (𝐗 = 3.78, S.D. = 0.647) จัดล าดับการผลิตให้ดีและจัดสรรปริมาณแรงงาน

ให้มีความสมดุลในการผลิต (𝐗 = 3.78, S.D. = 0.67) และ จัดเตรียมเครื่องมือและอุปกรณ์ให้พร้อม

ก่อนเริ่มปรับตั้งเครื่องจักร (𝐗 = 3.66, S.D. = 0.69) 

ระดับความส าคัญของการประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต ระดับปาน
กลาง ระดับน้อย และระดับน้อยที่สุด ได้แก่ ผลการวิจัยไม่พบรายข้อใดอยู่ในเกณฑ์ค่าเฉลี่ยระดับนี้ 

บริษัทมหาชน ให้ความส าคัญกับการประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต 
โดยภาพรวม อยู่ในระดับมาก โดยมีค่าคะแนนเฉลี่ยเท่ากับ 3.91 ผลการพิจารณาเป็นรายด้าน ได้แก่ 
ด้านการก าจัดความสูญเปล่าในกระบวนการ (MUDA) อยู่ในระดับมาก โดยมีค่าคะแนนเฉลี่ยเท่ากับ 
3.86 ด้านการก าจัดความไม่สม ่าเสมอของกระบวนการ (MURA) อยู่ในระดับมาก โดยมีค่าคะแนน
เฉลี่ยเท่ากับ 4.01 และด้านการก าจัดการท างานเกินก าลังของระบบ (MURI) อยู่ในระดับมาก โดยมี
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ค่าคะแนนเฉลี่ยเท่ากับ 3.87 ส าหรับผลการพิจารณาเป็นรายข้อปรากฏว่า มีค่าเฉลี่ยอยู่ระหว่าง 3.36 
– 4.36 ซึ่งสามารถเรียงล าดับค่าคะแนนเฉลี่ยจากมากไปหาน้อย ได้ดังนี้ 

ระดับความส าคัญของการประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต ระดับมาก
ที่สุด ได้แก่ ผลการวิจัยไม่พบรายข้อใดอยู่ในเกณฑ์ค่าเฉลี่ยระดับนี้ 

ระดับความส าคัญของการประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต ระดับมาก 
ได้แก่ ใช้เครื่องมือเพื่อวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา (Root Cause Analysis) ในการปรับปรุงการ

ท างานให้ดีขึ้น (𝐗 = 4.36, S.D. = 0.505) วิเคราะห์และปรับปรุงขั้นตอนการท างาน (Workflow 

Analysis and Improvement) เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพและลดภาระงานเกินก าลัง (𝐗 = 4.36, S.D. = 
0.505) สร้างมาตรฐานงาน (Standard Work) ก าหนดและปฏิบัติตามขั้นตอนงานมาตรฐานเพื่อให้

กระบวนการผลิตมีความสม ่าเสมอ (𝐗 = 4.36, S.D. = 0.505) ตั้งเป้าหมายและการวัดผลที่ชัดเจน 
(Goal Setting and Measurement) ในการลดความไม่สม ่าเสมอ และใช้การวัดผลเพื่อประเมิน

ความก้าวหน้า (𝐗 = 4.36, S.D. = 0.67) ผลิตสินค้าตามปริมาณและเวลาที่ต้องการเท่านั้นโดยปรับ
เวลาของกระบวนการให้สอดคล้องกับปริมาณการผลิต (Synchronize Time and Amount of 

Process) (𝐗 = 4.27, S.D. = 0.467) ท าการผลิตให้เหมาะสมกับความต้องการของลูกค้า (𝐗 = 
4.27, S.D. = 0.467) ใช้การปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง (Kaizen) ส่งเสริมการปรับปรุงอย่างต่อเนื่องโดย

กระตุ้นให้พนักงานมีส่วนร่วมในการระบุและแก้ไขปัญหาอย่างต่อเนื่อง (𝐗 = 4.27, S.D. = 0.79) 
ปรับปรุงและพัฒนาหลักการสร้างคุณภาพในกระบวน การผลิตไม่ให้ของเสียหลุดรอดไปยัง

กระบวนการถัดไปหรือลูกค้า (𝐗 = 4.18, S.D. = 0.405) ใช้ Visual Management (การจัดการด้วย
ภาพ) สัญลักษณ์หรือเครื่องมือที่ช่วยให้พนักงานเห็นและเข้าใจสถานะของกระบวนการผลิตได้ง่าย 

เพื่อให้สามารถระบุและแก้ไขปัญหาได้ทันที (𝐗 = 4.18, S.D. = 0.405) ประเมินและปรับปรุงอย่าง
ต่อเนื่อง (Continuous Assessment and Improvement) เพื่อลดการท างานที่ซ ้าซ้อน เกินก าลัง 

ท าให้เพิ่มประสิทธิภาพการท างานและการผลิตที่ดีขึ้น (𝐗 = 4.09, S.D. = 0.30) ปรับปรุงมาตรฐาน

การผลิต เพื่อความปลอดภัย คุณภาพ ส่งมอบ ต้นทุน ขวัญก าลังใจ (SQDCM) (𝐗 = 4.09, S.D. = 

0.54) จัดล าดับงานอย่างเหมาะสมโดยไม่ให้เกิดการรองาน (𝐗 = 4.09, S.D. = 0.701) ใช้ระบบเข้า

ก่อน ออกก่อน (First In First Out) เพื่อลดปริมาณวัสดุตกค้างเป็นเวลานาน (𝐗 = 4.09, S.D. = 

0.701) จัดล าดับการผลิตให้ดีและจัดสรรปริมาณแรงงานให้มีความสมดุลในการผลิต (𝐗 = 4.00, S.D. 

= 0.00) บ ารุงรักษาเครื่องจักรตามแผนที่วางไว้ให้มีสภาพพร้อมผลิตตลอดเวลา (𝐗 = 4.00, S.D. = 
0.447) วางผังกระบวนการผลิตที่เหมาะสม และ ปรับปรุงขั้นตอนที่เป็นคอขวด (Bottleneck) ใน
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กระบวนการ เพื่อลดรอบเวลาการผลิต (𝐗 = 4.00, S.D. = 0.447) ใช้เครื่องมือ 5 Whys ร่วมกับ 

Root Cause Analysis เพื่อให้ประสิทธิภาพการท างานดีขึ้น (𝐗 = 4.00, S.D. = 0.447) ควบคุม
คุณภาพในกระบวนการ (In-Process Quality Control) ตรวจสอบคุณภาพในระหว่างกระบวนการ

ผลิตเพื่อระบุและแก้ไขปัญหาความไม่สม ่าเสมอ ก่อนที่จะส่งต่อไปยังขั้นตอนถัดไป (𝐗 = 4.00, S.D. 
= 0.447) ปรับปรุงกระบวนการให้สามารถผลิตได้อย่างต่อเนื่อง (Continuous Flow Production) 

และไม่หยุดชะงัก (𝐗 = 4.00, S.D. = 0.447) จัดเตรียมเครื่องมือและอุปกรณ์ให้พร้อมก่อนเริ่ม

ปรับตั้งเครื่องจักร (𝐗 = 3.91, S.D. = 0.539) จัดท าแผนการจัดซื้อที่สอดคล้องกับการผลิต (𝐗 = 
3.91, S.D. = 0.539) จัดวางสิ่งของ อุปกรณ์ต่างๆ ตามความถ่ีในการใช้งานและตามหลักการยศาสตร์ 

(𝐗 = 3.91, S.D. = 0.539) ให้ความรู้และทักษะแก่พนักงานเกี่ยวกับแนวคิดลีนและวิธีการลดความไม่

สม ่าเสมอ (Training and Education) (𝐗 = 4.00, S.D. = 0.63) จัดวางผังภายในโรงงานให้

เหมาะสมกับกระบวนการท างานภายในโรงงาน (𝐗 = 3.91, S.D. = 0.701) สร้างทีมงานที ่มี
ประสิทธิภาพ (Effective Team Building) เน้นการท างานร่วมกันได้ดีและมีการสื่อสารที่ดี เพื่อระบุ

และแก้ไขปัญหาความไม่สม ่าเสมอ (𝐗 = 3.91, S.D. = 0.701) ปรับปรุงสภาพแวดล้อมในการท างาน 

ให้เหมาะสม (Work Environment Improvement) เพื่อลดความเครียดของพนักงาน (𝐗 = 3.91, 

S.D. = 0.83) วางแผนการจัดเก็บสินค้าในจ านวนและเวลาที่ต้องการ (𝐗 = 3.82, S.D. = 0.405) 

บริหารจัดการในการขนส่ง โดยพิจารณาจากต้นทุนโดยรวมที่คุ้มค่าที่สุด (𝐗 = 3.82, S.D. = 0.405) 
ใช้การผลิตแบบทันเวลา (Just-In-Time : JIT) ผลิตสินค้าตามความต้องการของลูกค้า ลดการเก็บ

สินค้าคงคลังและมีการจัดการวัสดุที่เหมาะสม (𝐗 = 3.82, S.D. = 0.405) ศึกษาเวลาในการปรับตั้ง

เครื่องจักร และปรับปรุงลดเวลาการปรับตั้งเครื่องจักร (Reduce Setup Time) (𝐗 = 3.82, S.D. = 
0.603) ปรับปรุงก าลังการผลิตให้สอดคล้องกับความต้องการของลูกค้า ในปัจจุบันหรือความต้องการ

ของลูกค้าในการพยากรณ์ (Forecast) (𝐗 = 3.82, S.D. = 0.603) ใช้เทคโนโลยีและเครื่องมือที่
ทันสมัย (Modern Technology and Tools) เช่น IoT และ AI เพื่อปรับปรุงความสม ่าเสมอของ

กระบวนการผลิต (𝐗 = 3.82, S.D. = 0.751) ใช้เทคโนโลยีอัตโนมัติ (Automation Technology) 

เพื ่อช่วยลดภาระงานและความเหนื่อยล้าของพนักงาน (𝐗 = 3.82, S.D. = 0.751) ผลิตสินค้า
เพียงพอตามความต้องการของลูกค้า เพื่อลดภาระงานที่เกินก าลังเนื่องจากการผลิตเกินหรือขาด

แคลน (𝐗 = 3.82, S.D. = 0.751 ) ปร ับปร ุงการไหลของกระบวนการ (Process Flow 

Improvement) เพ่ือให้การผลิตราบรื่นและลดการหยุดชะงักที่อาจก่อให้เกิดความไม่สม ่าเสมอ (𝐗 = 
3.73, S.D. = 0.467) ใช้เครื่องมือวิเคราะห์ข้อมูล (Data Analysis) เพ่ือระบุแนวโน้มและรูปแบบของ

ความไม่สม ่าเสมอและปรับปรุงกระบวนการตามข้อมูลที ่ได้รับ (𝐗 = 3.73, S.D. = 0.467) ใช้
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เครื่องมือและอุปกรณ์ท่ีเหมาะสมและมีคุณภาพ (Proper Tools and Equipment) เพ่ือช่วยลดภาระ

งานของพนักงาน (𝐗 = 3.73, S.D. = 0.467) แยกขั้นตอนที่ท าได้ในขณะที่เครื่องจักรยังท างานอยู่

ออกจากขั้นตอนที่ต้องท าเมื่อเครื่องจักรหยุดเท่านั้น (𝐗 = 3.73, S.D. = 0.647) จัดวางเครื่องจักรให้

เหมาะสมในการผลิต เพ่ือประหยัดต้นทุนในการเคลื่อนย้าย (𝐗 = 3.73, S.D. = 0.647) ฝึกอบรมและ
พัฒนาพนักงาน (Training and Employee Development) เพื่อพัฒนาทักษะให้พนักงานสามารถ

ท างานได้อย่างมีประสิทธิภาพ (𝐗 = 3.73, S.D. = 0.79) จัดล าดับขั้นตอนการปรับตั้งเครื่องจักรใน

กระบวนการผลิตให้เหมาะสม (�̅� = 3.64, S.D. = 0.505)ใช้เครื่องมือควบคุมคุณภาพเชิงสถิติ 

(Statistical Process Control) เพื่อตรวจสอบและควบคุมกระบวนการผลิตในเวลาจริง (𝐗 = 3.64, 

S.D. = 0.505) ใช้หลักการ 5 W 1 H ในกระบวนการผลิต (𝐗 = 3.64, S.D. = 0.674) ปรับสมดุลงาน 
(Workload Balancing) โดยการแบ่งงานให้เท่าเทียมกันระหว่างพนักงานและเครื่องจักรเพื่อลดการ

ท างานเกินก าลัง (𝐗 = 3.64, S.D. = 0.674) ใช้ระบบการผลิตแบบดึง (Pull System) เพื ่อลด
ปริมาณสะสมของงานและการท างานเกินก าลัง ศึกษาเส้นทางการขนส่งเพื่อลดระยะเวลาในการส่ง

มอบ (𝐗 = 3.64, S.D. = 0.674) น าระบบ Error Proofing มาใช้ในในการออกแบบกระบวนการเพ่ือ

แจ้งเตือนข้อผิดพลาดของชิ ้นงานที่เกิดจากกระบวนการผลิต (𝐗 = 3.64, S.D. = 0.81) และ
หมุนเวียนต าแหน่งงาน (Job Rotation) เพื่อรองรับการท างานทดแทน หากเกิดการหยุดงานของ

แรงงานในต าแหน่งอื่น (𝐗 = 3.55) 

ระดับความส าคัญของการประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต ระดับปาน

กลาง ได้แก่ จัดท าอุปกรณ์จับยึดเพ่ือช่วยในการก าหนดต าแหน่งการท างานอย่างรวดเร็ว (𝐗 = 3.36, 
S.D. = 0.67) และฝึกพนักงานให้มีทักษะหลากหลาย เพื่อพัฒนาความสามารถของพนักงานและเพ่ิม

ประสิทธิภาพการผลิต (𝐗 = 3.36, S.D. = 0.81) 

ระดับความส าคัญของการประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต ระดับน้อย
และน้อยที่สุด ได้แก่ ผลการวิจัยไม่พบรายข้อใดอยู่ในเกณฑ์ค่าเฉลี่ยระดับนี้ 

4.4.4  ผลการวิเคราะห์ข้อมูลเกี่ยวกับการประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต
ในกลุ่มธุรกิจอุตสาหกรรม โดยภาพรวม จ าแนกตามสถานภาพทั่วไปขององค์กรในด้านระยะเวลาใน
การด าเนินธุรกิจ 

ผลการวิเคราะห์ข้อมูลเกี่ยวกับการประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต 
จ าแนกตามสถานภาพด้านช่วงระยะเวลาในการด าเนินธุรกิจ ปรากฎผลดังตาราง 4-28 
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ตารางที่ 4-28  แสดงค่าเฉลี่ยและค่าส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐานของระดับความส าคัญของการ  
ประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต จ าแนกตามสถานภาพด้าน 
ระยะเวลาในการด าเนินธุรกิจ 

การประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพ
การผลิต 

น้อยกว่า 10 ปี 10 – 20 ปี มากกว่า 20 ปี 

𝐗 S.D. 𝐗 S.D. 𝐗 S.D. 

โดยภาพรวม 4.00 0.10 4.01 0.08 3.94 0.15 

1. ด้านการก าจัดความสูญเปล่าในกระบวนการ 
(MUDA) 

3.94 0.09 3.93 0.09 3.87 0.16 

1.1 บ ารุงรักษาเครื่องจักรตามแผนที่วางไว้ให้มี
สภาพพร้อมผลิตตลอดเวลา 

4.14 0.48 4.10 0.60 4.13 0.54 

1.2 ศึกษาเวลาในการปรับตั้งเครื่องจักร และ
ปรับปรุงลดเวลาการปรับตั้งเครื่องจักร 
(Reduce Setup Time) 

3.70 0.57 3.82 0.72 3.75 0.61 

1.3 จัดเตรียมเครื่องมือและอุปกรณ์ให้พร้อมก่อน
เริ่มปรับตั้งเครื่องจักร 

3.70 0.70 3.79 0.80 3.75 0.53 

1.4 แยกข้ันตอนที่ท าได้ในขณะที่เครื่องจักรยัง
ท างานอยู่ออกจากข้ันตอนที่ต้องท าเมื่อ
เครื่องจักรหยุดเท่านั้น 

3.78 0.58 3.87 0.66 3.63 0.58 

1.5 จัดล าดับขั้นตอนการปรับตั้งเครื่องจักรใน
กระบวนการผลิตให้เหมาะสม 

4.19 0.57 3.90 0.60 3.92 0.58 

1.6 จัดล าดับงานอย่างเหมาะสมโดยไม่ให้เกิดการ
รองาน 

4.08 0.60 4.00 0.56 4.13 0.54 

1.7 จัดท าอุปกรณ์จับยึดเพ่ือช่วยในการก าหนด
ต าแหน่งการท างานอย่างรวดเร็ว 

4.00 0.71 4.03 0.63 3.67 0.64 

1.8 วางผังกระบวนการผลิตที่เหมาะสม และ 
ปรับปรุงขั้นตอนที่เป็นคอขวด (Bottleneck) 
ในกระบวนการ เพ่ือลดรอบเวลาการผลิต 

3.81 0.46 4.00 0.51 3.92 0.58 
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ตารางท่ี 4-28  (ต่อ) 

การประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพ
การผลิต 

น้อยกว่า 10 ปี 10 – 20 ปี มากกว่า 20 ปี 

𝐗 S.D. 𝐗 S.D. 𝐗 S.D. 

1.9 ผลิตสินค้าตามปริมาณและเวลาที่ต้องการ
เท่านั้นโดยปรับเวลาของกระบวนการให้
สอดคล้องกับปริมาณการผลิต (Synchronize 
Time and Amount of Process) 

3.86 0.59 3.92 0.66 3.96 0.62 

1.10 ท าการผลิตให้เหมาะสมกับความต้องการ
ของลูกค้า 

3.81 0.52 3.72 0.51 4.21 0.41 

1.11 ฝึกพนักงานให้มีทักษะหลากหลาย เพื่อ
พัฒนาความสามารถของพนักงานและเพ่ิม
ประสิทธิภาพการผลิต 

3.95 0.47 3.90 0.55 3.63 0.71 

1.12 ปรับปรุงก าลังการผลิตให้สอดคล้องกับ
ความต้องการของลูกค้า ในปัจจุบันหรือความ
ต้องการของลูกค้าในการพยากรณ์ 
(Forecast) 

3.89 0.52 3.95 0.69 3.83 0.56 

1.13 วางแผนการจัดเก็บสินค้าในจ านวนและ
เวลาที่ต้องการ 

4.19 0.52 3.92 0.53 3.79 0.51 

1.14 จัดท าแผนการจัดซื้อที่สอดคล้องกับการผลิต 3.89 0.70 3.92 0.53 3.83 0.64 

1.15 ใช้ระบบเข้าก่อน ออกก่อน (First In First 
Out) เพ่ือลดปริมาณวัสดุตกค้างเป็นเวลานาน 

3.81 0.62 3.82 0.51 3.96 0.62 

1.16 1ศึกษาเส้นทางการขนส่งเพ่ือลดระยะเวลา
ในการส่งมอบ 

3.92 0.43 3.92 0.70 3.75 0.61 

1.17 บริหารจัดการในการขนส่ง โดยพิจารณา
จากต้นทุนโดยรวมที่คุ้มค่าที่สุด 

4.00 0.47 3.77 0.54 3.75 0.44 

1.18 จัดวางสิ่งของ อุปกรณ์ต่างๆ ตามความถี่ใน
การใช้งานและตามหลักการยศาสตร์ 

3.84 0.55 4.05 0.60 3.96 0.46 
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ตารางท่ี 4-28  (ต่อ) 

การประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพ
การผลิต 

น้อยกว่า 10 ปี 10 – 20 ปี มากกว่า 20 ปี 

𝐗 S.D. 𝐗 S.D. 𝐗 S.D. 

1.19 จัดวางเครื่องจักรให้เหมาะสมในการผลิต 
เพ่ือประหยัดต้นทุนในการเคลื่อนย้าย 

4.08 0.55 4.10 0.60 3.79 0.59 

1.20 จัดวางผังภายในโรงงานให้เหมาะสมกับ
กระบวนการท างานภายในโรงงาน 

3.97 0.44 3.90 0.55 4.00 0.66 

1.21 ใช้หลักการ 5 W 1 H ในกระบวนการผลิต 3.97 0.64 3.97 0.67 3.79 0.59 

1.22 จัดล าดับการผลิตให้ดีและจัดสรรปริมาณ
แรงงานให้มีความสมดุลในการผลิต 

3.73 0.51 3.82 0.72 3.75 0.53 

1.23 หมุนเวียนต าแหน่งงาน (Job Rotation) 
เพ่ือรองรับการท างานทดแทน หากเกิดการ
หยุดงานของแรงงานในต าแหน่งอ่ืน 

3.81 0.52 3.90 0.55 3.79 0.72 

1.24 ปรับปรุงมาตรฐานการผลิต เพ่ือความ
ปลอดภัย คุณภาพ ส่งมอบ ต้นทุน ขวัญ
ก าลังใจ (SQDCM) 

4.05 0.52 4.15 0.43 4.04 0.55 

1.25 ปรับปรุงและพัฒนาหลักการสร้างคุณภาพ
ในกระบวน 
การผลิตไม่ให้ของเสียหลุดรอดไปยัง
กระบวนการถัดไปหรือลูกค้า 

4.19 0.52 4.03 0.43 4.08 0.41 

2. ด้านการก าจัดความไม่สม ่าเสมอของ
กระบวนการ (MURA) 

4.03 0.12 4.06 0.12 3.98 0.12 

2.1 ใช้เครื่องมือเพ่ือวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา 
(Root Cause Analysis) ในการปรับปรุงการ
ท างานให้ดีขึ้น 

4.59 0.60 4.54 0.60 4.42 0.50 
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ตารางท่ี 4-28  (ต่อ) 

การประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพ
การผลิต 

น้อยกว่า 10 ปี 10 – 20 ปี มากกว่า 20 ปี 

𝐗 S.D. 𝐗 S.D. 𝐗 S.D. 

2.2 ใช้เครื่องมือ 5 Whys ร่วมกับ Root Cause 
Analysis เพ่ือให้ประสิทธิภาพการท างานดี
ขึ้น 

4.22 0.63 4.18 0.64 4.04 0.55 

2.3 น าระบบ Error Proofing มาใช้ในในการ
ออกแบบกระบวนการเพ่ือแจ้งเตือน
ข้อผิดพลาดของชิ้นงานที่เกิดจาก
กระบวนการผลิต 

3.68 0.47 3.85 0.49 3.71 0.69 

2.4 ปรับปรุงการไหลของกระบวนการ (Process 
Flow Improvement) เพ่ือให้การผลิต
ราบรื่นและลดการหยุดชะงักที่อาจก่อให้เกิด
ความไม่สม ่าเสมอ 

3.97 0.44 3.74 0.64 3.67 0.48 

2.5 สร้างมาตรฐานงาน (Standard Work) 
ก าหนดและปฏิบัติตามข้ันตอนงานมาตรฐาน
เพ่ือให้กระบวนการผลิตมีความสม ่าเสมอ 

3.95 0.47 3.97 0.36 4.04 0.55 

2.6 ใช้ Visual Management (การจัดการด้วย
ภาพ) สัญลักษณ์หรือเครื่องมือที่ช่วยให้
พนักงานเห็นและเข้าใจสถานะของ
กระบวนการผลิตได้ง่าย เพ่ือให้สามารถระบุ
และแก้ไขปัญหาได้ทันที 

4.11 0.52 4.00 0.61 4.08 0.50 

2.7 ใช้การปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง (Kaizen) 
ส่งเสริมการปรับปรุงอย่างต่อเนื่องโดยกระตุ้น
ให้พนักงานมีส่วนร่วมในการระบุและแก้ไข
ปัญหาอย่างต่อเนื่อง 

3.92 0.60 4.10 0.50 4.17 0.70 
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ตารางท่ี 4-28  (ต่อ) 

การประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพ
การผลิต 

น้อยกว่า 10 ปี 10 – 20 ปี มากกว่า 20 ปี 

𝐗 S.D. 𝐗 S.D. 𝐗 S.D. 

2.8 ควบคุมคุณภาพในกระบวนการ (In-Process 
Quality Control) ตรวจสอบคุณภาพใน
ระหว่างกระบวนการผลิตเพ่ือระบุและแก้ไข
ปัญหาความไม่สม ่าเสมอ ก่อนที่จะส่งต่อไปยัง
ขั้นตอนถัดไป 

3.95 0.62 4.13 0.61 3.96 0.69 

2.9 ใช้เครื่องมือวิเคราะห์ข้อมูล (Data Analysis) 
เพ่ือระบุแนวโน้มและรูปแบบของความไม่
สม ่าเสมอและปรับปรุงกระบวนการตาม
ข้อมูลที่ได้รับ 

3.97 0.60 3.97 0.71 3.75 0.44 

2.10 ใช้เทคโนโลยีและเครื่องมือที่ทันสมัย 
(Modern Technology and Tools) เช่น 
IoT และ AI เพ่ือปรับปรุงความสม ่าเสมอของ
กระบวนการผลิต 

4.08 0.60 4.03 0.63 3.96 0.55 

2.11 ให้ความรู้และทักษะแก่พนักงานเกี่ยวกับ
แนวคิดลีนและวิธีการลดความไม่สม ่าเสมอ 
(Training and Education) 

3.95 0.52 4.03 0.63 3.92 0.58 

2.12 ตั้งเป้าหมายและการวัดผลที่ชัดเจน (Goal 
Setting and Measurement) ในการลด
ความไม่สม ่าเสมอ และใช้การวัดผลเพ่ือ
ประเมินความก้าวหน้า 

4.19 0.52 4.08 0.66 4.17 0.70 

2.13 ใช้การผลิตแบบทันเวลา (Just-In-Time : 
JIT) ผลิตสินค้าตามความต้องการของลูกค้า 
ลดการเก็บสินค้าคงคลังและมีการจัดการวัสดุ
ที่เหมาะสม 

3.95 0.57 4.15 0.59 3.88 0.45 

  



 

 

 

93 
 

ตารางท่ี 4-28  (ต่อ) 

การประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพ
การผลิต 

น้อยกว่า 10 ปี 10 – 20 ปี มากกว่า 20 ปี 

𝐗 S.D. 𝐗 S.D. 𝐗 S.D. 

2.14 ใช้เครื่องมือควบคุมคุณภาพเชิงสถิติ 
(Statistical Process Control) เพ่ือ
ตรวจสอบและควบคุมกระบวนการผลิตใน
เวลาจริง 

3.97 0.44 4.03 0.49 3.92 0.58 

2.15 สร้างทีมงานที่มีประสิทธิภาพ (Effective 
Team Building) เน้นการท างานร่วมกันได้ดี
และมีการสื่อสารที่ดี เพ่ือระบุและแก้ไข
ปัญหาความไม่สม ่าเสมอ 

3.97 0.60 4.18 0.45 4.04 0.69 

3. ด้านการก าจัดการท างานเกินก าลังของระบบ 
(MURI) 

4.05 0.18 4.03 0.14 3.96 0.23 

3.1 วิเคราะห์และปรับปรุงขั้นตอนการท างาน 
(Workflow Analysis and Improvement) 
เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพและลดภาระงานเกิน
ก าลัง 

4.57 0.50 4.62 0.54 4.29 0.75 

3.2 ปรับสมดุลงาน (Workload Balancing) โดย
การแบ่งงานให้เท่าเทียมกันระหว่างพนักงาน
และเครื่องจักรเพ่ือลดการท างานเกินก าลัง 

3.92 0.49 4.10 0.45 3.92 0.58 

3.3 ฝึกอบรมและพัฒนาพนักงาน (Training and 
Employee Development) เพ่ือพัฒนา
ทักษะให้พนักงานสามารถท างานได้อย่างมี
ประสิทธิภาพ 

3.95 0.62 3.74 0.55 3.75 0.68 
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ตารางท่ี 4-28  (ต่อ) 

การประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพ
การผลิต 

น้อยกว่า 10 ปี 10 – 20 ปี มากกว่า 20 ปี 

𝐗 S.D. 𝐗 S.D. 𝐗 S.D. 

3.4 ปรับปรุงสภาพแวดล้อมในการท างาน ให้
เหมาะสม (Work Environment 
Improvement) เพ่ือลดความเครียดของ
พนักงาน 

3.81 0.66 3.72 0.51 4.00 0.66 

3.5 ใช้เครื่องมือและอุปกรณ์ที่เหมาะสมและมี
คุณภาพ (Proper Tools and Equipment) 
เพ่ือช่วยลดภาระงานของพนักงาน 

3.84 0.55 3.87 0.57 3.88 0.54 

3.6 ปรับปรุงกระบวนการให้สามารถผลิตได้อย่าง
ต่อเนื่อง (Continuous Flow Production) 
และไม่หยุดชะงัก 

4.19 0.57 4.08 0.53 3.88 0.54 

3.7 ใช้เทคโนโลยีอัตโนมัติ (Automation 
Technology) เพ่ือช่วยลดภาระงานและ
ความเหนื่อยล้าของพนักงาน 

4.03 0.50 4.05 0.65 3.96 0.62 

3.8 ผลิตสินค้าเพียงพอตามความต้องการของ
ลูกค้า เพ่ือลดภาระงานที่เกินก าลังเนื่องจาก
การผลิตเกินหรือขาดแคลน 

3.97 0.50 4.08 0.62 3.92 0.72 

3.9 ใช้ระบบการผลิตแบบดึง (Pull System) 
เพ่ือลดปริมาณสะสมของงานและการท างาน
เกินก าลัง 

4.08 0.55 3.85 0.43 3.83 0.64 

3.10 ประเมินและปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง 
(Continuous Assessment and 
Improvement) เพ่ือลดการท างานที่ซ ้าซ้อน 
เกินก าลัง ท าให้เพ่ิมประสิทธิภาพการท างาน
และการผลิตที่ดีขึ้น 

4.14 0.54 4.18 0.39 4.17 0.38 

จากตารางที่ 4-28 พบว่า ระยะเวลาในการด าเนินธุรกิจน้อยกว่า 10 ปี ให้ความส าคัญกับการ
ประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต โดยภาพรวม อยู่ในระดับมาก โดยมีค่าคะแนน
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เฉลี่ยเท่ากับ 4.00 ผลการพิจารณาเป็นรายด้าน ได้แก่ ด้านการก าจัดความสูญเปล่าในกระบวนการ 
(MUDA) อยู่ในระดับมาก โดยมีค่าคะแนนเฉลี่ยเท่ากับ 3.94 ด้านการก าจัดความไม่สม ่าเสมอของ
กระบวนการ (MURA) อยู่ในระดับมาก โดยมีค่าคะแนนเฉลี่ยเท่ากับ 4.03 และด้านการก าจัดการ
ท างานเกินก าลังของระบบ (MURI) อยู่ในระดับมาก โดยมีค่าคะแนนเฉลี่ยเท่ากับ 4.05 ส าหรับผลการ
พิจารณาเป็นรายข้อปรากฏว่า มีค่าเฉลี่ยอยู่ระหว่าง 3.68 – 4.59 ซึ่งสามารถเรียงล าดับค่าคะแนน
เฉลี่ยจากมากไปหาน้อย ได้ดังนี้ 

ระดับความส าคัญของการประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต ระดับมาก
ที่สุด ได้แก่ ใช้เครื่องมือเพื่อวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา (Root Cause Analysis) ในการปรับปรุง

การท างานให้ดีขึ้น (𝐗 = 4.59) และวิเคราะห์และปรับปรุงขั้นตอนการท างาน (Workflow Analysis 

and Improvement) เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพและลดภาระงานเกินก าลัง (𝐗 = 4.57) 
ระดับความส าคัญของการประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต ระดับมาก 

ได้แก่ ใช้เครื่องมือ 5 Whys ร่วมกับ Root Cause Analysis เพื่อให้ประสิทธิภาพการท างานดีขึ้น (𝐗 

= 4.22) วางแผนการจัดเก็บสินค้าในจ านวนและเวลาที่ต้องการ (𝐗 = 4.19, S.D. = 0.518) ปรับปรุง

และพัฒนาหลักการสร้างคุณภาพในกระบวนการผลิตไม่ให้ของเสียหลุดรอดไปยังกระบวนการถัดไป

หรือลูกค้า (𝐗 = 4.19, S.D. = 0.518) ตั้งเป้าหมายและการวัดผลที่ชัดเจน (Goal Setting and 

Measurement) ในการลดความไม่สม ่าเสมอ และใช้การวัดผลเพื่อประเมินความก้าวหน้า (𝐗 = 

4.19, S.D. = 0.518) จัดล าดับขั้นตอนการปรับตั้งเครื่องจักรในกระบวนการผลิตให้เหมาะสม (𝐗 = 

4.19, S.D. = 0.569) ปรับปรุงกระบวนการให้สามารถผลิตได้อย่างต่อเนื่อง (Continuous Flow 

Production) และไม่หยุดชะงัก (𝐗 = 4.19, S.D. = 0.569) บ ารุงรักษาเครื่องจักรตามแผนที่วางไว้ให้

มีสภาพพร้อมผลิตตลอดเวลา (�̅� = 4.14, S.D. = 0.48)ประเมินและปรับปรุงอย่างต่อเนื ่อง 

(Continuous Assessment and Improvement) เพื่อลดการท างานที่ซ ้าซ้อน เกินก าลัง ท าให้เพ่ิม

ประสิทธิภาพการท างานและการผลิตที่ดีขึ้น (𝐗 = 4.14, S.D. = 0.54) ใช้ Visual Management 

(การจัดการด้วยภาพ) สัญลักษณ์หรือเครื ่องมือที ่ช ่วยให้พนักงานเห็นและเข้าใจสถานะของ

กระบวนการผลิตได้ง่าย เพ่ือให้สามารถระบุและแก้ไขปัญหาได้ทันที (𝐗 = 4.11) จัดวางเครื่องจักรให้

เหมาะสมในการผลิต เพ่ือประหยัดต้นทุนในการเคลื่อนย้าย (𝐗 = 4.08, S.D. = 0.547) ใช้ระบบการ

ผลิตแบบดึง (Pull System) เพ่ือลดปริมาณสะสมของงานและการท างานเกินก าลัง (𝐗 = 4.08, S.D. 

= 0.547) จัดล าดับงานอย่างเหมาะสมโดยไม่ให้เกิดการรองาน  (𝐗 = 4.08, S.D. = 0.595) ใช้

เทคโนโลยีและเครื่องมือที่ทันสมัย (Modern Technology and Tools) เช่น IoT และ AI เพ่ือ
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ปรับปรุงความสม ่าเสมอของกระบวนการผลิต (𝐗 = 4.08, S.D. = 0.595) ปรับปรุงมาตรฐานการผลิต 

เพื่อความปลอดภัย คุณภาพ ส่งมอบ ต้นทุน ขวัญก าลังใจ (SQDCM) (𝐗 = 4.05) ใช้เทคโนโลยี

อัตโนมัติ (Automation Technology) เพื่อช่วยลดภาระงานและความเหนื่อยล้าของพนักงาน (𝐗 = 

4.03) บริหารจัดการในการขนส่ง โดยพิจารณาจากต้นทุนโดยรวมที่คุ้มค่าที่สุด  (𝐗 = 4.00, S.D. = 

0.47) จัดท าอุปกรณ์จับยึดเพื่อช่วยในการก าหนดต าแหน่งการท างานอย่างรวดเร็ว  (𝐗 = 4.00, S.D. 

= 0.71) จัดวางผังภายในโรงงานให้เหมาะสมกับกระบวนการท างานภายในโรงงาน (�̅� = 3.97, S.D. 

= 0.440) ปรับปรุงการไหลของกระบวนการ (Process Flow Improvement) เพ่ือให้การผลิตราบรื่น

และลดการหยุดชะงักที่อาจก่อให้เกิดความไม่สม ่าเสมอ (𝐗 = 3.97, S.D. = 0.440) ใช้เครื่องมือ

ควบคุมคุณภาพเชิงสถิติ (Statistical Process Control) เพ่ือตรวจสอบและควบคุมกระบวนการผลิต

ในเวลาจริง (𝐗 = 3.97, S.D. = 0.440) ผลิตสินค้าเพียงพอตามความต้องการของลูกค้า เพ่ือลดภาระ

งานที่เกินก าลังเนื่องจากการผลิตเกินหรือขาดแคลน (𝐗 = 3.97, S.D. = 0.50) ใช้เครื่องมือวิเคราะห์

ข้อมูล (Data Analysis) เพ่ือระบุแนวโน้มและรูปแบบของความไม่สม ่าเสมอและปรับปรุงกระบวนการ

ตามข้อมูลที่ได้รับ (𝐗 = 3.97, S.D. = 0.600) สร้างทีมงานที่มีประสิทธิภาพ (Effective Team 

Building) เน้นการท างานร่วมกันได้ดีและมีการสื่อสารที่ดี เพ่ือระบุและแก้ไขปัญหาความไม่สม ่าเสมอ 

(𝐗 = 3.97, S.D. = 0.600) ใช้หลักการ 5 W 1 H ในกระบวนการผลิต (𝐗 = 3.97, S.D. = 0.64) ฝึก

พนักงานให้มีทักษะหลากหลาย เพื่อพัฒนาความสามารถของพนักงานและเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต  

(𝐗 = 3.95, S.D. = 0.468) สร้างมาตรฐานงาน (Standard Work) ก าหนดและปฏิบัติตามขั้นตอน

งานมาตรฐานเพื่อให้กระบวนการผลิตมีความสม ่าเสมอ (𝐗 = 3.95, S.D. = 0.468) ให้ความรู้และ

ทักษะแก่พนักงานเกี่ยวกับแนวคิดลีนและวิธีการลดความไม่สม ่าเสมอ (Training and Education) 

(𝐗 = 3.95, S.D. = 0.52) ใช้การผลิตแบบทันเวลา (Just-In-Time : JIT) ผลิตสินค้าตามความ

ต้องการของลูกค้า ลดการเก็บสินค้าคงคลังและมีการจัดการวัสดุที่เหมาะสม  (𝐗 = 3.95, S.D. = 

0.57) ควบคุมคุณภาพในกระบวนการ (In-Process Quality Control) ตรวจสอบคุณภาพในระหว่าง

กระบวนการผลิตเพ่ือระบุและแก้ไขปัญหาความไม่สม ่าเสมอ ก่อนที่จะส่งต่อไปยังขั้นตอนถัดไป (𝐗 = 

3.95, S.D. = 0.621) ฝึกอบรมและพัฒนาพนักงาน (Training and Employee Development) 

เพื่อพัฒนาทักษะให้พนักงานสามารถท างานได้อย่างมีประสิทธิภาพ  (𝐗 = 3.95, S.D. = 0.621) 

ศึกษาเส้นทางการขนส่งเพื่อลดระยะเวลาในการส่งมอบ  (𝐗 = 3.92, S.D. = 0.43) ปรับสมดุลงาน 

(Workload Balancing) โดยการแบ่งงานให้เท่าเทียมกันระหว่างพนักงานและเครื่องจักรเพื่อลดการ
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ท างานเกินก าลัง (𝐗 = 3.92, S.D. = 0.49) ใช้การปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง (Kaizen) ส่งเสริมการ

ปรับปรุงอย่างต่อเนื่องโดยกระตุ้นให้พนักงานมีส่วนร่วมในการระบุและแก้ไขปัญหาอย่างต่อเนื่อง  (𝐗 

= 3.92, S.D. = 0.60) ปรับปรุงก าลังการผลิตให้สอดคล้องกับความต้องการของลูกค้า ในปัจจุบันหรือ

ความต้องการของลูกค้าในการพยากรณ์ (Forecast) (𝐗 = 3.89, S.D. = 0.52) จัดท าแผนการจัดซื้อ

ที่สอดคล้องกับการผลิต (𝐗 = 3.89, S.D. = 0.70) ผลิตสินค้าตามปริมาณและเวลาที่ต้องการเท่านั้น

โดยปรับเวลาของกระบวนการให้สอดคล้องกับปริมาณการผลิต (Synchronize Time and Amount 

of Process) (𝐗 = 3.86) จัดวางสิ่งของ อุปกรณ์ต่างๆ ตามความถี่ในการใช้งานและตามหลักการย

ศาสตร์ (�̅� = 3.84, S.D. = 0.553) ใช้เครื่องมือและอุปกรณ์ที่เหมาะสมและมีคุณภาพ (Proper 

Tools and Equipment) เพื่อช่วยลดภาระงานของพนักงาน (𝐗 = 3.84, S.D. = 0.553) วางผัง

กระบวนการผลิตที่เหมาะสม และ ปรับปรุงขั้นตอนที่เป็นคอขวด (Bottleneck) ในกระบวนการ เพ่ือ

ลดรอบเวลาการผลิต (𝐗 = 3.81, S.D. = 0.46) ท าการผลิตให้เหมาะสมกับความต้องการของลูกค้า 

(𝐗 = 3.81, S.D. = 0.52) หมุนเวียนต าแหน่งงาน (Job Rotation) เพื่อรองรับการท างานทดแทน 

หากเกิดการหยุดงานของแรงงานในต าแหน่งอื่น (𝐗 = 3.81, S.D. = 0.52) ใช้ระบบเข้าก่อน ออกก่อน 

(First In First Out) เพื่อลดปริมาณวัสดุตกค้างเป็นเวลานาน (𝐗 = 3.81, S.D. = 0.62) ปรับปรุง

สภาพแวดล้อมในการท างาน ให้เหมาะสม (Work Environment Improvement) เพื ่อลด

ความเครียดของพนักงาน (𝐗 = 3.81, S.D. = 0.66) แยกข้ันตอนที่ท าได้ในขณะที่เครื่องจักรยังท างาน

อยู่ออกจากขั้นตอนที่ต้องท าเมื่อเครื่องจักรหยุดเท่านั้น (𝐗 = 3.78) จัดล าดับการผลิตให้ดีและจัดสรร

ปริมาณแรงงานให้มีความสมดุลในการผลิต (𝐗 = 3.73) ศึกษาเวลาในการปรับตั้งเครื่องจักร และ

ปรับปรุงลดเวลาการปรับตั้งเครื่องจักร (Reduce Setup Time) (𝐗 = 3.70, S.D. = 0.57)จัดเตรียม

เครื่องมือและอุปกรณ์ให้พร้อมก่อนเริ่มปรับตั้งเครื่องจักร  (𝐗 = 3.70, S.D. = 0.70) และน าระบบ 

Error Proofing มาใช้ในในการออกแบบกระบวนการเพื่อแจ้งเตือนข้อผิดพลาดของชิ้นงานที่เกิดจาก

กระบวนการผลิต (𝐗 = 3.68) 

ระดับความส าคัญของการประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต ระดับปาน
กลาง น้อยและน้อยที่สุด ได้แก่ ผลการวิจัยไม่พบรายข้อใดอยู่ในเกณฑ์ค่าเฉลี่ยระดับนี้ 

ระยะเวลาในการด าเนินธุรกิจ 10 - 20 ปี ให้ความส าคัญกับการประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพ่ือ
เพิ่มประสิทธิภาพการผลิต โดยภาพรวม อยู่ในระดับมาก โดยมีค่าคะแนนเฉลี่ยเท่ากับ 4.01 ผลการ
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พิจารณาเป็นรายด้าน ได้แก่ ด้านการก าจัดความสูญเปล่าในกระบวนการ (MUDA) อยู่ในระดับมาก 
โดยมีค่าคะแนนเฉลี่ยเท่ากับ 3.93 ด้านการก าจัดความไม่สม ่าเสมอของกระบวนการ (MURA) อยู่ใน
ระดับมาก โดยมีค่าคะแนนเฉลี่ยเท่ากับ 4.06 และด้านการก าจัดการท างานเกินก าลังของระบบ 
(MURI) อยู่ในระดับมาก โดยมีค่าคะแนนเฉลี่ยเท่ากับ 4.03 ส าหรับผลการพิจารณาเป็นรายข้อปรากฏ
ว่า มีค่าเฉลี่ยอยู่ระหว่าง 3.72 – 4.62 ซึ่งสามารถเรียงล าดับค่าคะแนนเฉลี่ยจากมากไปหาน้อย ได้
ดังนี้ 

ระดับความส าคัญของการประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต ระดับมาก
ที่สุด ได้แก่ วิเคราะห์และปรับปรุงขั้นตอนการท างาน (Workflow Analysis and Improvement) 

เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพและลดภาระงานเกินก าลัง (𝐗 = 4.62) และใช้เครื่องมือเพ่ือวิเคราะห์หาสาเหตุ

ของปัญหา (Root Cause Analysis) ในการปรับปรุงการท างานให้ดีข้ึน (𝐗 = 4.54) 
ระดับความส าคัญของการประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต ระดับมาก 

ได้แก่ ประเมินและปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง (Continuous Assessment and Improvement) เพ่ือลด

การท างานที่ซ ้าซ้อน เกินก าลัง ท าให้เพิ่มประสิทธิภาพการท างานและการผลิตที่ดีขึ้น  (𝐗 = 4.18, 

S.D. = 0.39) สร้างทีมงานที่มีประสิทธิภาพ (Effective Team Building) เน้นการท างานร่วมกันไดด้ี

และมีการสื่อสารที ่ดี เพื่อระบุและแก้ไขปัญหาความไม่สม ่าเสมอ  (𝐗 = 4.18, S.D. = 0.45) ใช้

เครื่องมือ 5 Whys ร่วมกับ Root Cause Analysis เพ่ือให้ประสิทธิภาพการท างานดีขึ้น (�̅� = 4.18, 

S.D. = 0.64) ปรับปรุงมาตรฐานการผลิต เพื่อความปลอดภัย คุณภาพ ส่งมอบ ต้นทุน ขวัญก าลังใจ 

(SQDCM) (𝐗 = 4.15, S.D. = 0.43) ใช้การผลิตแบบทันเวลา (Just-In-Time : JIT) ผลิตสินค้าตาม

ความต้องการของลูกค้า ลดการเก็บสินค้าคงคลังและมีการจัดการวัสดุที่เหมาะสม (�̅� = 4.15, S.D. = 

0.59) ควบคุมคุณภาพในกระบวนการ (In-Process Quality Control) ตรวจสอบคุณภาพในระหว่าง

กระบวนการผลิตเพ่ือระบุและแก้ไขปัญหาความไม่สม ่าเสมอ ก่อนที่จะส่งต่อไปยังขั้นตอนถัดไป (𝐗 = 

4.13) ปรับสมดุลงาน (Workload Balancing) โดยการแบ่งงานให้เท่าเทียมกันระหว่างพนักงานและ

เครื่องจักรเพื่อลดการท างานเกินก าลัง (𝐗 = 4.10, S.D. = 0.45) ใช้การปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง 

(Kaizen) ส่งเสริมการปรับปรุงอย่างต่อเนื่องโดยกระตุ้นให้พนักงานมีส่วนร่วมในการระบุและแก้ไข

ปัญหาอย่างต่อเนื่อง (𝐗 = 4.10, S.D. = 0.50) บ ารุงรักษาเครื่องจักรตามแผนที่วางไว้ให้มีสภาพ

พร้อมผลิตตลอดเวลา (𝐗 = 4.10, S.D. = 0.598) จัดวางเครื่องจักรให้เหมาะสมในการผลิต เพ่ือ

ประหยัดต้นทุนในการเคลื่อนย้าย (𝐗 = 4.10, S.D. = 0.598) ปรับปรุงกระบวนการให้สามารถผลิต

ได้อย่างต่อเนื่อง (Continuous Flow Production) และไม่หยุดชะงัก (𝐗 = 4.08, S.D. = 0.53) 
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ผลิตสินค้าเพียงพอตามความต้องการของลูกค้า เพื่อลดภาระงานที่เกินก าลังเนื่องจากการผลิตเกิน

หรือขาดแคลน (𝐗 = 4.08, S.D. = 0.62) ตั้งเป้าหมายและการวัดผลที่ชัดเจน (Goal Setting and 

Measurement) ในการลดความไม่สม ่าเสมอ และใช้การวัดผลเพื่อประเมินความก้าวหน้า  (𝐗 = 

4.08, S.D. = 0.66) จัดวางสิ่งของ อุปกรณ์ต่างๆ ตามความถี่ในการใช้งานและตามหลักการยศาสตร์ 

(𝐗 = 4.05, S.D. = 0.60) ใช้เทคโนโลยีอัตโนมัติ (Automation Technology) เพ่ือช่วยลดภาระงาน

และความเหนื่อยล้าของพนักงาน (𝐗 = 4.05, S.D. = 0.65) ปรับปรุงและพัฒนาหลักการสร้าง

คุณภาพในกระบวนการผลิตไม่ให้ของเสียหลุดรอดไปยังกระบวนการถัดไปหรือลูกค้า  (𝐗 = 4.03, 

S.D. = 0.43) ใช้เครื่องมือควบคุมคุณภาพเชิงสถิติ (Statistical Process Control) เพื่อตรวจสอบ

และควบคุมกระบวนการผลิตในเวลาจริง (𝐗 = 4.03, S.D. = 0.49) จัดท าอุปกรณ์จับยึดเพื่อช่วยใน

การก าหนดต าแหน่งการท างานอย่างรวดเร็ว (𝐗 = 4.03, S.D. = 0.628) ใช้เทคโนโลยีและเครื่องมือที่

ทันสมัย (Modern Technology and Tools) เช่น IoT และ AI เพื่อปรับปรุงความสม ่าเสมอของ

กระบวนการผลิต (𝐗 = 4.03, S.D. = 0.628) ให้ความรู้และทักษะแก่พนักงานเกี่ยวกับแนวคิดลีน

และวิธีการลดความไม่สม ่าเสมอ (Training and Education) (𝐗 = 4.03, S.D. = 0.628) วางผัง

กระบวนการผลิตที่เหมาะสม และ ปรับปรุงขั้นตอนที่เป็นคอขวด (Bottleneck) ในกระบวนการ เพ่ือ

ลดรอบเวลาการผลิต (𝐗 = 4.00, S.D. = 0.51) จัดล าดับงานอย่างเหมาะสมโดยไม่ให้เกิดการรองาน 

(𝐗 = 4.00, S.D. = 0.56) ใช้ Visual Management (การจัดการด้วยภาพ) สัญลักษณ์หรือเครื่องมือ

ที่ช่วยให้พนักงานเห็นและเข้าใจสถานะของกระบวนการผลิตได้ง่าย  เพื่อให้สามารถระบุและแก้ไข

ปัญหาได้ทันที (𝐗 = 4.00, S.D. = 0.61) สร้างมาตรฐานงาน (Standard Work) ก าหนดและปฏิบัติ

ตามขั้นตอนงานมาตรฐานเพื่อให้กระบวนการผลิตมีความสม ่าเสมอ  (𝐗 = 3.97, S.D. = 0.36) ใช้

หลักการ 5 W 1 H ในกระบวนการผลิต (𝐗 = 3.97, S.D. = 0.67) ใช้เครื่องมือวิเคราะห์ข้อมูล (Data 

Analysis) เพื่อระบุแนวโน้มและรูปแบบของความไม่สม ่าเสมอและปรับปรุงกระบวนการตามข้อมูลที่

ได้รับ (𝐗 = 3.97, S.D. = 0.71) ปรับปรุงก าลังการผลิตให้สอดคล้องกับความต้องการของลูกค้า ใน

ปัจจุบันหรือความต้องการของลูกค้าในการพยากรณ์ (Forecast) (𝐗 = 3.95) วางแผนการจัดเก็บ

สินค้าในจ านวนและเวลาที่ต้องการ (𝐗 = 3.92, S.D. = 0.532) จัดท าแผนการจัดซื้อที่สอดคล้องกับ

การผลิต (𝐗 = 3.92, S.D. = 0.532) ผลิตสินค้าตามปริมาณและเวลาที่ต้องการเท่านั้นโดยปรับเวลา

ของกระบวนการให้สอดคล้องกับปริมาณการผลิต (Synchronize Time and Amount of Process) 

(𝐗 = 3.92, S.D. = 0.66) ศึกษาเส้นทางการขนส่งเพื่อลดระยะเวลาในการส่งมอบ (𝐗 = 3.92, S.D. 



 

 

 

100 
 

= 0.70) ฝึกพนักงานให้มีทักษะหลากหลาย เพื ่อพัฒนาความสามารถของพนักงานและเพ่ิม

ประสิทธิภาพการผลิต (𝐗 = 3.90, S.D. = 0.552) จัดวางผังภายในโรงงานให้เหมาะสมกับ

กระบวนการท างานภายในโรงงาน  (𝐗 = 3.90, S.D. = 0.552)หมุนเวียนต าแหน่งงาน (Job 

Rotation) เพื่อรองรับการท างานทดแทน หากเกิดการหยุดงานของแรงงานในต าแหน่งอื่น (𝐗 = 

3.90, S.D. = 0.552) จัดล าดับขั้นตอนการปรับตั้งเครื่องจักรในกระบวนการผลิตให้เหมาะสม  (𝐗 = 

3.90, S.D. = 0.60) ใช้เครื ่องมือและอุปกรณ์ที ่เหมาะสมและมีคุณภาพ (Proper Tools and 

Equipment) เพื่อช่วยลดภาระงานของพนักงาน (𝐗 = 3.87, S.D. = 0.57) แยกขั้นตอนที่ท าได้ใน

ขณะที่เครื่องจักรยังท างานอยู่ออกจากขั้นตอนที่ต้องท าเมื่อเครื่องจักรหยุดเท่านั้น (𝐗 = 3.87, S.D. = 

0.66) ใช้ระบบการผลิตแบบดึง (Pull System) เพ่ือลดปริมาณสะสมของงานและการท างานเกินก าลัง 

(𝐗 = 3.85, S.D. = 0.43) น าระบบ Error Proofing มาใช้ในในการออกแบบกระบวนการเพื่อแจ้ง

เตือนข้อผิดพลาดของชิ้นงานที่เกิดจากกระบวนการผลิต (𝐗 = 3.85, S.D. = 0.49) ใช้ระบบเข้าก่อน 

ออกก่อน (First In First Out) เพื่อลดปริมาณวัสดุตกค้างเป็นเวลานาน (𝐗 = 3.82, S.D. = 0.51) 

ศึกษาเวลาในการปรับตั้งเครื่องจักร และปรับปรุงลดเวลาการปรับตั้งเครื่องจักร (Reduce Setup 

Time) (𝐗 = 3.82, S.D. = 0.721) จัดล าดับการผลิตให้ดีและจัดสรรปริมาณแรงงานให้มีความสมดุล

ในการผลิต (𝐗 = 3.82, S.D. = 0.721) จัดเตรียมเครื่องมือและอุปกรณ์ให้พร้อมก่อนเริ่มปรับตั้ง

เครื่องจักร (𝐗 = 3.79) บริหารจัดการในการขนส่ง โดยพิจารณาจากต้นทุนโดยรวมที่คุ้มค่าที่สุด  (𝐗 

= 3.77) ฝึกอบรมและพัฒนาพนักงาน (Training and Employee Development) เพื่อพัฒนา

ทักษะให้พนักงานสามารถท างานได้อย่างมีประสิทธิภาพ (𝐗 = 3.74, S.D. = 0.55) ปรับปรุงการไหล

ของกระบวนการ (Process Flow Improvement) เพื่อให้การผลิตราบรื่นและลดการหยุดชะงักที่

อาจก่อให้เกิดความไม่สม ่าเสมอ (𝐗 = 3.74, S.D. = 0.64) ท าการผลิตให้เหมาะสมกับความต้องการ

ของลูกค้า (𝐗 = 3.72, S.D. = 0.510) และปรับปรุงสภาพแวดล้อมในการท างาน ให้เหมาะสม (Work 

Environment Improvement) เพ่ือลดความเครียดของพนักงาน (𝐗 = 3.72, S.D. = 0.510) 

ระดับความส าคัญของการประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต ระดับปาน
กลาง น้อยและน้อยที่สุด ได้แก่ ผลการวิจัยไม่พบรายข้อใดอยู่ในเกณฑ์ค่าเฉลี่ยระดับนี้ 

ระยะเวลาในการด าเนินธุรกิจมากกว่า 20 ปี ให้ความส าคัญกับการประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพ่ือ
เพิ่มประสิทธิภาพการผลิต โดยภาพรวม อยู่ในระดับมาก โดยมีค่าคะแนนเฉลี่ยเท่ากับ 3.94 ผลการ
พิจารณาเป็นรายด้าน ได้แก่ ด้านการก าจัดความสูญเปล่าในกระบวนการ (MUDA) อยู่ในระดับมาก 
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โดยมีค่าคะแนนเฉลี่ยเท่ากับ 3.87 ด้านการก าจัดความไม่สม ่าเสมอของกระบวนการ (MURA) อยู่ใน
ระดับมาก โดยมีค่าคะแนนเฉลี่ยเท่ากับ 3.98 และด้านการก าจัดการท างานเกินก าลังของระบบ 
(MURI) อยู่ในระดับมาก โดยมีค่าคะแนนเฉลี่ยเท่ากับ 3.96 ส าหรับผลการพิจารณาเป็นรายข้อปรากฏ
ว่า มีค่าเฉลี่ยอยู่ระหว่าง 3.63 – 4.42 ซึ่งสามารถเรียงล าดับค่าคะแนนเฉลี่ยจากมากไปหาน้อย ได้
ดังนี้ 

ระดับความส าคัญของการประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต ระดับมาก
ที่สุด ได้แก่ ผลการวิจัยไม่พบรายข้อใดอยู่ในเกณฑ์ค่าเฉลี่ยระดับนี้ 

ระดับความส าคัญของการประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต ระดับมาก 

ได้แก่ ใช้เครื่องมือเพื่อวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา (Root Cause Analysis) ในการปรับปรุงการ

ท างานให้ดีขึ้น (𝐗 = 4.42) วิเคราะห์และปรับปรุงขั้นตอนการท างาน (Workflow Analysis and 

Improvement) เพื ่อเพิ ่มประสิทธิภาพและลดภาระงานเกินก าลัง (𝐗 = 4.29) ท าการผลิตให้

เหมาะสมกับความต้องการของลูกค้า (𝐗 = 4.21) ประเมินและปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง (Continuous 

Assessment and Improvement) เพื่อลดการท างานที่ซ ้าซ้อน เกินก าลัง ท าให้เพิ่มประสิทธิภาพ

การท างานและการผลิตที่ดีขึ้น (𝐗 = 4.17, S.D. = 0.38) ใช้การปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง (Kaizen) 

ส่งเสริมการปรับปรุงอย่างต่อเนื่องโดยกระตุ้นให้พนักงานมีส่วนร่วมในการระบุและแก้ไขปัญหาอย่าง

ต่อเนื่อง (𝐗 = 4.17, S.D. = 0.702) ตั้งเป้าหมายและการวัดผลที่ชัดเจน (Goal Setting and 

Measurement) ในการลดความไม่สม ่าเสมอ และใช้การวัดผลเพื่อประเมินความก้าวหน้า (𝐗 = 

4.17, S.D. = 0.702) บ ารุงรักษาเครื่องจักรตามแผนที่วางไว้ให้มีสภาพพร้อมผลิตตลอดเวลา (𝐗 = 

4.13, S.D. = 0.537) จัดล าดับงานอย่างเหมาะสมโดยไม่ให้เกิดการรองาน (𝐗 = 4.13, S.D. = 

0.537) ปรับปรุงและพัฒนาหลักการสร้างคุณภาพในกระบวนการผลิตไม่ให้ของเสียหลุดรอดไปยัง

กระบวนการถัดไปหรือลูกค้า (𝐗 = 4.08, S.D. = 0.41) ใช้ Visual Management (การจัดการด้วย

ภาพ) สัญลักษณ์หรือเครื่องมือที่ช่วยให้พนักงานเห็นและเข้าใจสถานะของกระบวนการผลิตได้ง่าย 

เพื่อให้สามารถระบุและแก้ไขปัญหาได้ทันที (𝐗 = 4.08, S.D. = 0.50) ปรับปรุงมาตรฐานการผลิต 

เพื่อความปลอดภัย คุณภาพ ส่งมอบ ต้นทุน ขวัญก าลังใจ (SQDCM) (𝐗 = 4.04, S.D. = 0.505) ใช้

เครื่องมือ 5 Whys ร่วมกับ Root Cause Analysis เพ่ือให้ประสิทธิภาพการท างานดีขึ้น (�̅� = 4.04, 

S.D. = 0.505) สร้างมาตรฐานงาน (Standard Work) ก าหนดและปฏิบัติตามขั้นตอนงานมาตรฐาน

เพื่อให้กระบวนการผลิตมีความสม ่าเสมอ (�̅� = 4.04, S.D. = 0.505) สร้างทีมงานที่มีประสิทธิภาพ 
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(Effective Team Building) เน้นการท างานร่วมกันได้ดีและมีการสื่อสารที่ดี เพื่อระบุและแก้ไข

ปัญหาความไม่สม ่าเสมอ (𝐗 = 4.04, S.D. = 0.69) จัดวางผังภายในโรงงานให้เหมาะสมกับ

กระบวนการท างานภายในโรงงาน (𝐗 = 4.00, S.D. = 0.659) ปรับปรุงสภาพแวดล้อมในการท างาน 

ให้เหมาะสม (Work Environment Improvement) เพื่อลดความเครียดของพนักงาน (𝐗 = 4.00, 

S.D. = 0.659) จัดวางสิ่งของ อุปกรณ์ต่างๆ ตามความถ่ีในการใช้งานและตามหลักการยศาสตร์ (𝐗 = 

3.96, S.D. = 0.46) ใช้เทคโนโลยีและเครื่องมือที่ทันสมัย (Modern Technology and Tools) เช่น 

IoT และ AI เพ่ือปรับปรุงความสม ่าเสมอของกระบวนการผลิต (𝐗 = 3.96, S.D. = 0.55) ผลิตสินค้า

ตามปริมาณและเวลาที่ต้องการเท่านั้นโดยปรับเวลาของกระบวนการให้สอดคล้องกับปริมาณการผลิต 

(Synchronize Time and Amount of Process) (𝐗 = 3.96, S.D. = 0.624) ใช้ระบบเข้าก่อน ออก

ก่อน (First In First Out) เพื่อลดปริมาณวัสดุตกค้างเป็นเวลานาน (𝐗 = 3.96, S.D. = 0.624) ใช้

เทคโนโลยีอัตโนมัติ (Automation Technology) เพื่อช่วยลดภาระงานและความเหนื่อยล้าของ

พนักงาน (�̅� = 3.96, S.D. = 0.624) ควบคุมคุณภาพในกระบวนการ ( In-Process Quality 

Control) ตรวจสอบคุณภาพในระหว่างกระบวนการผลิตเพื่อระบุและแก้ไขปัญหาความไม่สม ่าเสมอ 

ก่อนที่จะส่งต่อไปยังขั้นตอนถัดไป (𝐗 = 3.96, S.D. = 0.69) จัดล าดับขั้นตอนการปรับตั้งเครื่องจักร

ในกระบวนการผลิตให้เหมาะสม (𝐗 = 3.92, S.D. = 0.584) วางผังกระบวนการผลิตที่เหมาะสม และ 

ปรับปรุงขั้นตอนที่เป็นคอขวด (Bottleneck) ในกระบวนการ เพื่อลดรอบเวลาการผลิต (𝐗 = 3.92, 

S.D. = 0.584) ให้ความรู้และทักษะแก่พนักงานเกี่ยวกับแนวคิดลีนและวิธีการลดความไม่สม ่าเสมอ 

(Training and Education) (𝐗 = 3.92, S.D. = 0.584) ใช้เครื ่องมือควบคุมคุณภาพเชิงสถิติ 

(Statistical Process Control) เพ่ือตรวจสอบและควบคุมกระบวนการผลิตในเวลาจริง (𝐗 = 3.92, 

S.D. = 0.584) ปรับสมดุลงาน (Workload Balancing) โดยการแบ่งงานให้เท่าเทียมกันระหว่าง

พนักงานและเครื่องจักรเพื่อลดการท างานเกินก าลัง (𝐗 = 3.92, S.D. = 0.584) ผลิตสินค้าเพียงพอ

ตามความต้องการของลูกค้า เพื่อลดภาระงานที่เกินก าลังเนื่องจากการผลิตเกินหรือขาดแคลน (𝐗 = 

3.92, S.D. = 0.72) ใช้การผลิตแบบทันเวลา (Just-In-Time : JIT) ผลิตสินค้าตามความต้องการของ

ลูกค้า ลดการเก็บสินค้าคงคลังและมีการจัดการวัสดุที่เหมาะสม (𝐗 = 3.88, S.D. = 0.45) ใช้

เครื่องมือและอุปกรณ์ท่ีเหมาะสมและมีคุณภาพ (Proper Tools and Equipment) เพ่ือช่วยลดภาระ

งานของพนักงาน (𝐗 = 3.88, S.D. = 0.537)ปรับปรุงกระบวนการให้สามารถผลิตได้อย่างต่อเนื่อง 

(Continuous Flow Production) และไม่หยุดชะงัก (𝐗 = 3.88, S.D. = 0.537) ปรับปรุงก าลังการ
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ผลิตให้สอดคล้องกับความต้องการของลูกค้า ในปัจจุบันหรือความต้องการของลูกค้าในการพยากรณ์ 

(Forecast) (𝐗 = 3.83, S.D. = 0.56)จัดท าแผนการจัดซื้อที่สอดคล้องกับการผลิต (𝐗 = 3.83, S.D. 

= 0.637) ใช้ระบบการผลิตแบบดึง (Pull System) เพื่อลดปริมาณสะสมของงานและการท างานเกิน

ก าลัง (𝐗 = 3.83, S.D. = 0.637) วางแผนการจัดเก็บสินค้าในจ านวนและเวลาที่ต้องการ (𝐗 = 3.79, 

S.D. = 0.51) จัดวางเครื่องจักรให้เหมาะสมในการผลิต เพื่อประหยัดต้นทุนในการเคลื่อนย้าย (𝐗 = 

3.79, S.D. = 0.588) ใช้หลักการ 5 W 1 H ในกระบวนการผลิต (𝐗 = 3.79, S.D. = 0.558) 

หมุนเวียนต าแหน่งงาน (Job Rotation) เพื่อรองรับการท างานทดแทน หากเกิดการหยุดงานของ

แรงงานในต าแหน่งอื่น (𝐗 = 3.79, S.D. = 0.72) บริหารจัดการในการขนส่ง โดยพิจารณาจากต้นทุน

โดยรวมที่คุ้มค่าที่สุด (𝐗 = 3.75, S.D. = 0.442) ใช้เครื่องมือวิเคราะห์ข้อมูล (Data Analysis) เพ่ือ

ระบุแนวโน้มและรูปแบบของความไม่สม ่าเสมอและปรับปรุงกระบวนการตามข้อมูลที่ได้รับ (𝐗 = 

3.75, S.D. = 0.442) จัดเตรียมเครื่องมือและอุปกรณ์ให้พร้อมก่อนเริ่มปรับตั้งเครื่องจักร (𝐗 = 3.75, 

S.D. = 0.532) จัดล าดับการผลิตให้ดีและจัดสรรปริมาณแรงงานให้มีความสมดุลในการผลิต (𝐗 = 

3.75, S.D. = 0.532) ศึกษาเวลาในการปรับตั้งเครื่องจักร และปรับปรุงลดเวลาการปรับตั้งเครื่องจักร 

(Reduce Setup Time) (𝐗 = 3.75, S.D. = 0.608) ศึกษาเส้นทางการขนส่งเพื่อลดระยะเวลาในการ

ส่งมอบ (𝐗 = 3.75, S.D. = 0.608) ฝึกอบรมและพัฒนาพนักงาน (Training and Employee 

Development) เพื่อพัฒนาทักษะให้พนักงานสามารถท างานได้อย่างมีประสิทธิภาพ (𝐗 = 3.75, 

S.D. = 0.68) น าระบบ Error Proofing มาใช้ในในการออกแบบกระบวนการเพื ่อแจ้งเตือน

ข้อผิดพลาดของชิ้นงานที่เกิดจากกระบวนการผลิต (𝐗 = 3.71) ปรับปรุงการไหลของกระบวนการ 

(Process Flow Improvement) เพื่อให้การผลิตราบรื่นและลดการหยุดชะงักที่อาจก่อให้เกิดความ

ไม่สม ่าเสมอ (𝐗 = 3.67, S.D. = 0.48) จัดท าอุปกรณ์จับยึดเพื่อช่วยในการก าหนดต าแหน่งการ

ท างานอย่างรวดเร็ว (𝐗 = 3.67, S.D. = 0.64) แยกขั้นตอนที่ท าได้ในขณะที่เครื่องจักรยังท างานอยู่

ออกจากขั้นตอนที่ต้องท าเมื่อเครื่องจักรหยุดเท่านั้น (𝐗 = 3.63, S.D. = 0.58) และฝึกพนักงานให้มี

ทักษะหลากหลาย เพื่อพัฒนาความสามารถของพนักงานและเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต (𝐗 = 3.63, 

S.D. = 0.71) 

ระดับความส าคัญของการประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต ระดับปาน
กลาง น้อยและน้อยที่สุด ได้แก่ ผลการวิจัยไม่พบรายข้อใดอยู่ในเกณฑ์ค่าเฉลี่ยระดับนี้ 
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4.4.5  ผลการวิเคราะห์ข้อมูลเกี่ยวกับระดับความส าคัญของการประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพื่อเพ่ิม
ประสิทธิภาพการผลิตในกลุ่มธุรกิจอุตสาหกรรม จ าแนกตามสถานภาพทั่วไปขององค์กร ในด้านขนาด
ธุรกิจ 

ผลการวิเคราะห์ข้อมูลเกี่ยวกับการประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต 
จ าแนกตามสถานภาพด้านขนาดธุรกิจ ปรากฎผลดังตาราง 4-29 

ตารางที ่ 4-29  แสดงค่าเฉลี ่ยและค่าส่วนเบี ่ยงเบนมาตรฐานของระดับความส าคัญของการ 
   ประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต จ าแนกตามสถานภาพด้าน 
   ขนาดธุรกิจ 

การประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพ
การผลิต 

ขนาดเล็ก ขนาดกลาง ขนาดใหญ่ 

𝐗 S.D. 𝐗 S.D. 𝐗 S.D. 

โดยภาพรวม 4.00 0.10 4.01 0.09 3.90 0.15 

1. ด้านการก าจัดความสูญเปล่าในกระบวนการ 
(MUDA) 

3.90 0.09 3.94 0.09 3.85 0.18 

1.1 บ ารุงรักษาเครื่องจักรตามแผนที่วางไว้ให้มี
สภาพพร้อมผลิตตลอดเวลา 

3.96 0.59 4.20 0.52 4.07 0.47 

1.2 ศึกษาเวลาในการปรับตั้งเครื่องจักร และ
ปรับปรุงลดเวลาการปรับตั้งเครื่องจักร 
(Reduce Setup Time) 

3.63 0.56 3.85 0.66 3.64 0.63 

1.3 จัดเตรียมเครื่องมือและอุปกรณ์ให้พร้อมก่อน
เริ่มปรับตั้งเครื่องจักร 

3.59 0.69 3.80 0.74 3.86 0.53 

1.4 แยกข้ันตอนที่ท าได้ในขณะที่เครื่องจักรยัง
ท างานอยู่ออกจากข้ันตอนที่ต้องท าเมื่อ
เครื่องจักรหยุดเท่านั้น 

3.78 0.58 3.76 0.65 3.86 0.53 

1.5 จัดล าดับขั้นตอนการปรับตั้งเครื่องจักรใน
กระบวนการผลิตให้เหมาะสม 

4.11 0.58 4.02 0.57 3.79 0.70 

1.6 จัดล าดับงานอย่างเหมาะสมโดยไม่ให้เกิดการ
รองาน 

4.15 0.60 4.07 0.52 3.86 0.66 
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ตารางท่ี 4-29  (ต่อ) 

การประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพ
การผลิต 

ขนาดเล็ก ขนาดกลาง ขนาดใหญ่ 

𝐗 S.D. 𝐗 S.D. 𝐗 S.D. 

1.7 จัดท าอุปกรณ์จับยึดเพ่ือช่วยในการก าหนด
ต าแหน่งการท างานอย่างรวดเร็ว 

4.15 0.72 3.97 0.61 3.36 0.50 

1.8 วางผังกระบวนการผลิตที่เหมาะสม และ 
ปรับปรุงขั้นตอนที่เป็นคอขวด (Bottleneck) 
ในกระบวนการ เพ่ือลดรอบเวลาการผลิต 

3.81 0.40 3.95 0.60 3.93 0.27 

1.9 ผลิตสินค้าตามปริมาณและเวลาที่ต้องการ
เท่านั้นโดยปรับเวลาของกระบวนการให้
สอดคล้องกับปริมาณการผลิต (Synchronize 
Time and Amount of Process) 

3.93 0.55 3.86 0.66 4.07 0.62 

1.10 ท าการผลิตให้เหมาะสมกับความต้องการ
ของลูกค้า 

3.81 0.56 3.81 0.47 4.21 0.58 

1.11 ฝึกพนักงานให้มีทักษะหลากหลาย เพื่อ
พัฒนาความสามารถของพนักงานและเพ่ิม
ประสิทธิภาพการผลิต 

3.81 0.40 3.95 0.54 3.50 0.85 

1.12  ปรับปรุงก าลังการผลิตให้สอดคล้องกับ
ความต้องการของลูกค้า ในปัจจุบันหรือความ
ต้องการของลูกค้าในการพยากรณ์ 
(Forecast) 

3.81 0.48 3.95 0.65 3.86 0.53 

1.13 วางแผนการจัดเก็บสินค้าในจ านวนและ
เวลาที่ต้องการ 

4.00 0.55 4.03 0.56 3.79 0.43 

1.14  จัดท าแผนการจัดซื้อที่สอดคล้องกับการ
ผลิต 

3.78 0.64 3.92 0.60 4.00 0.68 

1.15 ใช้ระบบเข้าก่อน ออกก่อน (First In First 
Out) เพ่ือลดปริมาณวัสดุตกค้างเป็นเวลานาน 

3.96 0.59 3.78 0.56 3.93 0.62 
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ตารางท่ี 4-29  (ต่อ) 

การประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพ
การผลิต 

ขนาดเล็ก ขนาดกลาง ขนาดใหญ่ 

𝐗 S.D. 𝐗 S.D. 𝐗 S.D. 

1.16 ศึกษาเส้นทางการขนส่งเพ่ือลดระยะเวลาใน
การส่งมอบ 

3.96 0.59 3.90 0.58 3.64 0.63 

1.17 บริหารจัดการในการขนส่ง โดยพิจารณา
จากต้นทุนโดยรวมที่คุ้มค่าที่สุด 

3.81 0.62 3.85 0.45 3.93 0.47 

1.18  จัดวางสิ่งของ อุปกรณ์ต่างๆ ตามความถี่ใน
การใช้งานและตามหลักการยศาสตร์ 

3.93 0.62 3.98 0.54 3.86 0.53 

1.19  จัดวางเครื่องจักรให้เหมาะสมในการผลิต 
เพ่ือประหยัดต้นทุนในการเคลื่อนย้าย 

4.07 0.47 4.03 0.64 3.86 0.53 

1.20 จัดวางผังภายในโรงงานให้เหมาะสมกับ
กระบวนการท างานภายในโรงงาน 

3.93 0.55 3.97 0.52 3.93 0.62 

1.21 ใช้หลักการ 5 W 1 H ในกระบวนการผลิต 3.89 0.58 4.02 0.66 3.64 0.63 

1.22 จัดล าดับการผลิตให้ดีและจัดสรรปริมาณ
แรงงานให้มีความสมดุลในการผลิต 

3.70 0.47 3.78 0.70 3.86 0.36 

1.23 หมุนเวียนต าแหน่งงาน (Job Rotation) 
เพ่ือรองรับการท างานทดแทน หากเกิดการ
หยุดงานของแรงงานในต าแหน่งอ่ืน 

3.74 0.66 3.93 0.49 3.64 0.74 

1.24 4 ปรับปรุงมาตรฐานการผลิต เพื่อความ
ปลอดภัย คุณภาพ ส่งมอบ ต้นทุน ขวัญ
ก าลังใจ (SQDCM) 

3.96 0.34 4.14 0.54 4.14 0.53 

1.25  ปรับปรุงและพัฒนาหลักการสร้างคุณภาพ
ในกระบวน 
การผลิตไม่ให้ของเสียหลุดรอดไปยัง
กระบวนการถัดไปหรือลูกค้า 

4.19 0.40 4.05 0.51 4.14 0.36 
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ตารางท่ี 4-29  (ต่อ) 

การประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพ
การผลิต 

ขนาดเล็ก ขนาดกลาง ขนาดใหญ่ 

𝐗 S.D. 𝐗 S.D. 𝐗 S.D. 

2. ด้านการก าจัดความไม่สม ่าเสมอของ
กระบวนการ (MURA) 

4.04 0.12 4.04 0.12 3.97 0.10 

2.1 ใช้เครื่องมือเพ่ือวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา 
(Root Cause Analysis) ในการปรับปรุงการ
ท างานให้ดีขึ้น 

4.48 0.58 4.56 0.60 4.50 0.52 

2.2 ใช้เครื่องมือ 5 Whys ร่วมกับ Root Cause 
Analysis เพ่ือให้ประสิทธิภาพการท างานดี
ขึ้น 

4.26 0.66 4.14 0.63 4.07 0.47 

2.3 น าระบบ Error Proofing มาใช้ในในการ
ออกแบบกระบวนการเพ่ือแจ้งเตือน
ข้อผิดพลาดของชิ้นงานที่เกิดจาก
กระบวนการผลิต 

3.74 0.45 3.83 0.53 3.43 0.65 

2.4 ปรับปรุงการไหลของกระบวนการ (Process 
Flow Improvement) เพ่ือให้การผลิต
ราบรื่นและลดการหยุดชะงักที่อาจก่อให้เกิด
ความไม่สม ่าเสมอ 

3.93 0.55 3.76 0.57 3.79 0.43 

2.5 สร้างมาตรฐานงาน (Standard Work) 
ก าหนดและปฏิบัติตามข้ันตอนงานมาตรฐาน
เพ่ือให้กระบวนการผลิตมีความสม ่าเสมอ 

3.93 0.38 3.95 0.43 4.21 0.58 

2.6 ใช้ Visual Management (การจัดการด้วย
ภาพ) สัญลักษณ์หรือเครื่องมือที่ช่วยให้
พนักงานเห็นและเข้าใจสถานะของ
กระบวนการผลิตได้ง่าย เพ่ือให้สามารถระบุ
และแก้ไขปัญหาได้ทันที 

4.15 0.60 4.03 0.52 4.00 0.55 
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ตารางท่ี 4-29  (ต่อ) 

การประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพ
การผลิต 

ขนาดเล็ก ขนาดกลาง ขนาดใหญ่ 

𝐗 S.D. 𝐗 S.D. 𝐗 S.D. 

2.7 ใช้การปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง (Kaizen) 
ส่งเสริมการปรับปรุงอย่างต่อเนื่องโดยกระตุ้น
ให้พนักงานมีส่วนร่วมในการระบุและแก้ไข
ปัญหาอย่างต่อเนื่อง 

4.04 0.52 4.05 0.60 4.07 0.73 

2.8 ควบคุมคุณภาพในกระบวนการ (In-Process 
Quality Control) ตรวจสอบคุณภาพใน
ระหว่างกระบวนการผลิตเพ่ือระบุและแก้ไข
ปัญหาความไม่สม ่าเสมอ ก่อนที่จะส่งต่อไปยัง
ขั้นตอนถัดไป 

3.78 0.58 4.10 0.66 4.14 0.53 

2.9 ใช้เครื่องมือวิเคราะห์ข้อมูล (Data Analysis) 
เพ่ือระบุแนวโน้มและรูปแบบของความไม่
สม ่าเสมอและปรับปรุงกระบวนการตาม
ข้อมูลที่ได้รับ 

4.07 0.55 3.90 0.66 3.71 0.47 

2.10 2ใช้เทคโนโลยีและเครื่องมือที่ทันสมัย 
(Modern Technology and Tools) เช่น 
IoT และ AI เพ่ือปรับปรุงความสม ่าเสมอของ
กระบวนการผลิต 

4.19 0.56 3.98 0.57 3.93 0.73 

2.11 ให้ความรู้และทักษะแก่พนักงานเกี่ยวกับ
แนวคิดลีนและวิธีการลดความไม่สม ่าเสมอ 
(Training and Education) 

4.00 0.62 3.97 0.56 3.93 0.62 

2.12 ตั้งเป้าหมายและการวัดผลที่ชัดเจน (Goal 
Setting and Measurement) ในการลด
ความไม่สม ่าเสมอ และใช้การวัดผลเพ่ือ
ประเมินความก้าวหน้า 

4.11 0.70 4.14 0.57 4.21 0.70 
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ตารางท่ี 4-29  (ต่อ) 

การประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพ
การผลิต 

ขนาดเล็ก ขนาดกลาง ขนาดใหญ่ 

𝐗 S.D. 𝐗 S.D. 𝐗 S.D. 

2.13 ใช้การผลิตแบบทันเวลา (Just-In-Time : 
JIT) ผลิตสินค้าตามความต้องการของลูกค้า 
ลดการเก็บสินค้าคงคลังและมีการจัดการวัสดุ
ที่เหมาะสม 

4.00 0.48 4.05 0.63 3.86 0.36 

2.14 ใช้เครื่องมือควบคุมคุณภาพเชิงสถิติ 
(Statistical Process Control) เพ่ือ
ตรวจสอบและควบคุมกระบวนการผลิตใน
เวลาจริง 

3.96 0.44 4.05 0.47 3.71 0.61 

2.15 สร้างทีมงานที่มีประสิทธิภาพ (Effective 
Team Building) เน้นการท างานร่วมกันได้ดี
และมีการสื่อสารที่ดี เพ่ือระบุและแก้ไข
ปัญหาความไม่สม ่าเสมอ 

4.00 0.55 4.14 0.54 3.93 0.73 

3. ด้านการก าจัดการท างานเกินก าลังของระบบ 
(MURI) 

4.05 0.18 4.04 0.14 3.86 0.25 

3.1 วิเคราะห์และปรับปรุงขั้นตอนการท างาน 
(Workflow Analysis and Improvement) 
เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพและลดภาระงานเกิน
ก าลัง 

4.44 0.58 4.58 0.59 4.43 0.65 

3.2 ปรับสมดุลงาน (Workload Balancing) โดย
การแบ่งงานให้เท่าเทียมกันระหว่างพนักงาน
และเครื่องจักรเพ่ือลดการท างานเกินก าลัง 

4.00 0.39 4.05 0.51 3.71 0.61 

3.3 ฝึกอบรมและพัฒนาพนักงาน (Training and 
Employee Development) เพ่ือพัฒนา
ทักษะให้พนักงานสามารถท างานได้อย่างมี
ประสิทธิภาพ 

3.81 0.68 3.85 0.58 3.71 0.61 
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ตารางท่ี 4-29  (ต่อ) 

การประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพ
การผลิต 

ขนาดเล็ก ขนาดกลาง ขนาดใหญ่ 

𝐗 S.D. 𝐗 S.D. 𝐗 S.D. 

3.4 ปรับปรุงสภาพแวดล้อมในการท างาน ให้
เหมาะสม (Work Environment 
Improvement) เพ่ือลดความเครียดของ
พนักงาน 

3.81 0.56 3.83 0.62 3.79 0.70 

3.5 ใช้เครื่องมือและอุปกรณ์ที่เหมาะสมและมี
คุณภาพ (Proper Tools and Equipment) 
เพ่ือช่วยลดภาระงานของพนักงาน 

4.07 0.55 3.83 0.53 3.57 0.51 

3.6 ปรับปรุงกระบวนการให้สามารถผลิตได้อย่าง
ต่อเนื่อง (Continuous Flow Production) 
และไม่หยุดชะงัก 

4.11 0.70 4.07 0.52 4.00 0.39 

3.7 ใช้เทคโนโลยีอัตโนมัติ (Automation 
Technology) เพ่ือช่วยลดภาระงานและ
ความเหนื่อยล้าของพนักงาน 

4.07 0.55 4.03 0.59 3.86 0.66 

3.8 ผลิตสินค้าเพียงพอตามความต้องการของ
ลูกค้า เพ่ือลดภาระงานที่เกินก าลังเนื่องจาก
การผลิตเกินหรือขาดแคลน 

3.93 0.68 4.07 0.52 3.86 0.77 

3.9 ใช้ระบบการผลิตแบบดึง (Pull System) 
เพ่ือลดปริมาณสะสมของงานและการท างาน
เกินก าลัง 

4.15 0.46 3.90 0.52 3.64 0.63 

3.10 ประเมินและปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง 
(Continuous Assessment and 
Improvement) เพ่ือลดการท างานที่ซ ้าซ้อน 
เกินก าลัง ท าให้เพ่ิมประสิทธิภาพการท างาน
และการผลิตที่ดีขึ้น 

4.11 0.42 4.20 0.45 4.07 0.47 

  



 

 

 

111 
 

จากตารางที่ 4-29 พบว่า ธุรกิจขนาดเล็ก (จ านวนพนักงาน ไม่เกิน 50 คน) ให้ความส าคัญ
กับการประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต โดยภาพรวม อยู่ในระดับมาก โดยมีค่า
คะแนนเฉลี ่ยเท่ากับ 4.00 ผลการพิจารณาเป็นรายด้าน ได้แก่ ด้านการก าจัดความสูญเปล่าใน
กระบวนการ (MUDA) อยู่ในระดับมาก โดยมีค่าคะแนนเฉลี่ยเท่ากับ 3.90 ด้านการก าจัดความไม่
สม ่าเสมอของกระบวนการ (MURA) อยู่ในระดับมาก โดยมีค่าคะแนนเฉลี่ยเท่ากับ 4.04 และด้านการ
ก าจัดการท างานเกินก าลังของระบบ (MURI) อยู่ในระดับมาก โดยมีค่าคะแนนเฉลี่ยเท่ากับ 4.05 
ส าหรับผลการพิจารณาเป็นรายข้อปรากฏว่า มีค่าเฉลี่ยอยู่ระหว่าง 3.59 – 4.48 ซึ่งสามารถเรียงล าดับ
ค่าคะแนนเฉลี่ยจากมากไปหาน้อย ได้ดังนี้ 

ระดับความส าคัญของการประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต  ระดับมาก
ที่สุด ได้แก่ ผลการวิจัยไม่พบรายข้อใดอยู่ในเกณฑ์ค่าเฉลี่ยระดับนี้ 

ระดับความส าคัญของการประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต  ระดับมาก 

ได้แก่ ใช้เครื่องมือเพื่อวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา (Root Cause Analysis) ในการปรับปรุงการ

ท างานให้ดีขึ้น (𝐗 = 4.48) วิเคราะห์และปรับปรุงขั้นตอนการท างาน (Workflow Analysis and 

Improvement) เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพและลดภาระงานเกินก าลัง (𝐗 = 4.44) ใช้เครื่องมือ 5 Whys 

ร่วมกับ Root Cause Analysis เพื่อให้ประสิทธิภาพการท างานดีขึ ้น (𝐗 = 4.26) ปรับปรุงและ

พัฒนาหลักการสร้างคุณภาพในกระบวนการผลิตไม่ให้ของเสียหลุดรอดไปยังกระบวนการถัดไปหรือ

ลูกค้า (𝐗 = 4.19, S.D. = 0.40) ใช้เทคโนโลยีและเครื่องมือที่ทันสมัย (Modern Technology and 

Tools) เช่น IoT และ AI เพ่ือปรับปรุงความสม ่าเสมอของกระบวนการผลิต (𝐗 = 4.19, S.D. = 0.56) 

ใช้ระบบการผลิตแบบดึง (Pull System) เพื่อลดปริมาณสะสมของงานและการท างานเกินก าลัง (𝐗 

= 4.15, S.D. = 0.46) ใช้ Visual Management (การจัดการด้วยภาพ) สัญลักษณ์หรือเครื่องมือที่

ช่วยให้พนักงานเห็นและเข้าใจสถานะของกระบวนการผลิตได้ง่าย เพ่ือให้สามารถระบุและแก้ไขปัญหา

ได้ทันท ี(𝐗 = 4.15, S.D. = 0.602) จัดล าดับงานอย่างเหมาะสมโดยไม่ให้เกิดการรองาน (𝐗 = 4.15, 

S.D. = 0.602) จัดท าอุปกรณ์จับยึดเพื่อช่วยในการก าหนดต าแหน่งการท างานอย่างรวดเร็ว  (𝐗 = 

4.15, S.D. = 0.72) ประเมินและปรับปรุงอย่างต่อเนื ่อง (Continuous Assessment and 

Improvement) เพื่อลดการท างานที่ซ ้าซ้อน เกินก าลัง ท าให้เพิ่มประสิทธิภาพการท างานและการ

ผลิตที่ดีขึ้น (𝐗 = 4.11, S.D. = 0.42) จัดล าดับขั้นตอนการปรับตั้งเครื่องจักรในกระบวนการผลิตให้

เหมาะสม (𝐗 = 4.11, S.D. = 0.58) ตั้งเป้าหมายและการวัดผลที่ชัดเจน (Goal Setting and 

Measurement) ในการลดความไม่สม ่าเสมอ และใช้การวัดผลเพื่อประเมินความก้าวหน้า  (𝐗 = 
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4.11, S.D. = 0.698) ปรับปรุงกระบวนการให้สามารถผลิตได้อย่างต่อเนื่อง (Continuous Flow 

Production) และไม่หยุดชะงัก (𝐗 = 4.11, S.D. = 0.698) จัดวางเครื่องจักรให้เหมาะสมในการผลิต 

เพื่อประหยัดต้นทุนในการเคลื่อนย้าย (𝐗 = 4.07, S.D. = 0.47) ใช้เครื่องมือวิเคราะห์ข้อมูล (Data 

Analysis) เพื่อระบุแนวโน้มและรูปแบบของความไม่สม ่าเสมอและปรับปรุงกระบวนการตามข้อมูลที่

ได้รับ (𝐗 = 4.07, S.D. = 0.550) ใช้เครื่องมือและอุปกรณ์ท่ีเหมาะสมและมีคุณภาพ (Proper Tools 

and Equipment) เพื่อช่วยลดภาระงานของพนักงาน (𝐗 = 4.07, S.D. = 0.550) ใช้เทคโนโลยี

อัตโนมัติ (Automation Technology) เพื่อช่วยลดภาระงานและความเหนื่อยล้าของพนักงาน (𝐗 = 

4.07, S.D. = 0.550) ใช้การปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง (Kaizen) ส่งเสริมการปรับปรุงอย่างต่อเนื่องโดย

กระตุ้นให้พนักงานมีส่วนร่วมในการระบุและแก้ไขปัญหาอย่างต่อเนื่อง  (𝐗 = 4.04) ปรับสมดุลงาน 

(Workload Balancing) โดยการแบ่งงานให้เท่าเทียมกันระหว่างพนักงานและเครื่องจักรเพื่อลดการ

ท างานเกินก าลัง (𝐗 = 4.00, S.D. = 0.39) ใช้การผลิตแบบทันเวลา (Just-In-Time : JIT) ผลิตสินค้า

ตามความต้องการของลูกค้า ลดการเก็บสินค้าคงคลังและมีการจัดการวัสดุที่เหมาะสม (𝐗 = 4.00, 

S.D. = 0.48) วางแผนการจัดเก็บสินค้าในจ านวนและเวลาที่ต้องการ (𝐗 = 4.00, S.D. = 0.555)สร้าง

ทีมงานที่มีประสิทธิภาพ (Effective Team Building) เน้นการท างานร่วมกันได้ดีและมีการสื่อสารที่ดี 

เพื่อระบุและแก้ไขปัญหาความไม่สม ่าเสมอ (𝐗 = 4.00, S.D. = 0.555) ให้ความรู้และทักษะแก่

พนักงานเก่ียวกับแนวคิดลีนและวิธีการลดความไม่สม ่าเสมอ (Training and Education) (𝐗 = 4.00, 

S.D. = 0.62) ปรับปรุงมาตรฐานการผลิต เพื่อความปลอดภัย คุณภาพ ส่งมอบ ต้นทุน ขวัญก าลังใจ 

(SQDCM) (𝐗 = 3.96, S.D. = 0.34) ใช้เครื่องมือควบคุมคุณภาพเชิงสถิติ (Statistical Process 

Control) เพื ่อตรวจสอบและควบคุมกระบวนการผลิตในเวลาจริง  (𝐗 = 3.96, S.D. = 0.44) 

บ ารุงรักษาเครื่องจักรตามแผนที่วางไว้ให้มีสภาพพร้อมผลิตตลอดเวลา (𝐗 = 3.96, S.D. = 0.587) ใช้

ระบบเข้าก่อน ออกก่อน (First In First Out) เพื่อลดปริมาณวัสดุตกค้างเป็นเวลานาน (𝐗 = 3.96, 

S.D. = 0.587) ศึกษาเส้นทางการขนส่งเพื่อลดระยะเวลาในการส่งมอบ (𝐗 = 3.96, S.D. = 0.587) 

สร้างมาตรฐานงาน (Standard Work) ก าหนดและปฏิบัต ิตามขั ้นตอนงานมาตรฐานเพื ่อให้

กระบวนการผลิตมีความสม ่าเสมอ (𝐗 = 3.93, S.D. = 0.38) ผลิตสินค้าตามปริมาณและเวลาที่

ต้องการเท่านั้นโดยปรับเวลาของกระบวนการให้สอดคล้องกับปริมาณการผลิต (Synchronize Time 

and Amount of Process) (𝐗 = 3.93, S.D. = 0.550) จัดวางผังภายในโรงงานให้เหมาะสมกับ

กระบวนการท างานภายในโรงงาน (𝐗 = 3.93, S.D. = 0.550) ปรับปรุงการไหลของกระบวนการ 
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(Process Flow Improvement) เพื่อให้การผลิตราบรื่นและลดการหยุดชะงักที่อาจก่อให้เกิดความ

ไม่สม ่าเสมอ (𝐗 = 3.93, S.D. = 0.550) จัดวางสิ่งของ อุปกรณ์ต่างๆ ตามความถี่ในการใช้งานและ

ตามหลักการยศาสตร์ (𝐗 = 3.93, S.D. = 0.62) ผลิตสินค้าเพียงพอตามความต้องการของลูกค้า เพ่ือ

ลดภาระงานที่เกินก าลังเนื่องจากการผลิตเกินหรือขาดแคลน (𝐗 = 3.93, S.D. = 0.68) ใช้หลักการ 5 

W 1 H ในกระบวนการผลิต (𝐗 = 3.89) วางผังกระบวนการผลิตที่เหมาะสม และ ปรับปรุงขั้นตอนที่

เป็นคอขวด (Bottleneck) ในกระบวนการ เพื่อลดรอบเวลาการผลิต (𝐗 = 3.81, S.D. = 0.396)ฝึก

พนักงานให้มีทักษะหลากหลาย เพื่อพัฒนาความสามารถของพนักงานและเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต 

(𝐗 = 3.81, S.D. = 0.396) ปรับปรุงก าลังการผลิตให้สอดคล้องกับความต้องการของลูกค้า  ใน

ปัจจุบันหรือความต้องการของลูกค้าในการพยากรณ์ (Forecast) (𝐗 = 3.81, S.D. = 0.48) ท าการ

ผลิตให้เหมาะสมกับความต้องการของลูกค้า (𝐗 = 3.81, S.D. = 0.55) ปรับปรุงสภาพแวดล้อมใน

การท างาน ให้เหมาะสม (Work Environment Improvement) เพื่อลดความเครียดของพนักงาน 

(𝐗 = 3.81, S.D. = 0.557) บริหารจัดการในการขนส่ง โดยพิจารณาจากต้นทุนโดยรวมที่คุ้มค่าที่สุด 

(𝐗 = 3.81, S.D. = 0.62) ฝึกอบรมและพัฒนาพนักงาน (Training and Employee Development) 

เพ่ือพัฒนาทักษะให้พนักงานสามารถท างานได้อย่างมีประสิทธิภาพ (𝐗 = 3.81, S.D. = 0.62) จัดท า

แผนการจัดซื้อที่สอดคล้องกับการผลิต (𝐗 = 3.78, S.D. = 0.64) แยกขั้นตอนที่ท าได้ในขณะที่

เครื่องจักรยังท างานอยู่ออกจากขั้นตอนที่ต้องท าเมื่อเครื่องจักรหยุดเท่านั้น  (𝐗 = 3.78, S.D. = 

0.577) ควบคุมคุณภาพในกระบวนการ ( In-Process Quality Control) ตรวจสอบคุณภาพใน

ระหว่างกระบวนการผลิตเพื่อระบุและแก้ไขปัญหาความไม่สม ่าเสมอ  ก่อนที่จะส่งต่อไปยังขั้นตอน

ถัดไป (𝐗 = 3.78, S.D. = 0.577) น าระบบ Error Proofing มาใช้ในในการออกแบบกระบวนการ

เพ่ือแจ้งเตือนข้อผิดพลาดของชิ้นงานที่เกิดจากกระบวนการผลิต (𝐗 = 3.74, S.D. = 0.45) หมุนเวียน

ต าแหน่งงาน (Job Rotation) เพื่อรองรับการท างานทดแทน หากเกิดการหยุดงานของแรงงานใน

ต าแหน่งอื่น (𝐗 = 3.74, S.D. = 0.66) จัดล าดับการผลิตให้ดีและจัดสรรปริมาณแรงงานให้มีความ

สมดุลในการผลิต (𝐗 = 3.70) ศึกษาเวลาในการปรับตั้งเครื่องจักร และปรับปรุงลดเวลาการปรับตั้ง

เครื่องจักร (Reduce Setup Time) (𝐗 = 3.63) และจัดเตรียมเครื่องมือและอุปกรณ์ให้พร้อมก่อน

เริ่มปรับตั้งเครื่องจักร (𝐗 = 3.59) 

ระดับความส าคัญของการประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต  ระดับปาน
กลาง น้อยและน้อยที่สุด ได้แก่ ผลการวิจัยไม่พบรายข้อใดอยู่ในเกณฑ์ค่าเฉลี่ยระดับนี้ 
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ธุรกิจขนาดกลาง (จ านวนพนักงาน 50 - 200 คน) ให้ความส าคัญกับการประยุกต์ใช้แนวคิด
ลีนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต โดยภาพรวม อยู่ในระดับมาก โดยมีค่าคะแนนเฉลี่ยเท่ากับ 4.01 
ผลการพิจารณาเป็นรายด้าน ได้แก่ ด้านการก าจัดความสูญเปล่าในกระบวนการ (MUDA) อยู่ในระดับ
มาก โดยมีค่าคะแนนเฉลี่ยเท่ากับ 3.94 ด้านการก าจัดความไม่สม ่าเสมอของกระบวนการ (MURA) 
อยู่ในระดับมาก โดยมีค่าคะแนนเฉลี่ยเท่ากับ 4.04 และด้านการก าจัดการท างานเกินก าลังของระบบ 
(MURI) อยู่ในระดับมาก โดยมีค่าคะแนนเฉลี่ยเท่ากับ 4.04 ส าหรับผลการพิจารณาเป็นรายข้อปรากฏ
ว่า มีค่าเฉลี่ยอยู่ระหว่าง 3.76 – 4.58 ซึ่งสามารถเรียงล าดับค่าคะแนนเฉลี่ยจากมากไปหาน้อย ได้
ดังนี้ 

ระดับความส าคัญของการประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต  ระดับมาก
ที่สุด ได้แก่ วิเคราะห์และปรับปรุงขั้นตอนการท างาน (Workflow Analysis and Improvement) 

เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพและลดภาระงานเกินก าลัง (𝐗 = 4.58) และใช้เครื่องมือเพ่ือวิเคราะห์หาสาเหตุ

ของปัญหา (Root Cause Analysis) ในการปรับปรุงการท างานให้ดีข้ึน (𝐗 = 4.56)  
ระดับความส าคัญของการประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต ระดับมาก 

ได้แก่ ประเมินและปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง (Continuous Assessment and Improvement) เพ่ือลด

การท างานที่ซ ้าซ้อน เกินก าลัง ท าให้เพิ่มประสิทธิภาพการท างานและการผลิตที่ดีขึ้น (𝐗 = 4.20, 

S.D. = 0.446) บ ารุงรักษาเครื่องจักรตามแผนที่วางไว้ให้มีสภาพพร้อมผลิตตลอดเวลา (𝐗 = 4.20, 

S.D. = 0.518) ปรับปรุงมาตรฐานการผลิต เพ่ือความปลอดภัย คุณภาพ ส่งมอบ ต้นทุน ขวัญก าลังใจ 

(SQDCM) (𝐗 = 4.14, S.D. = 0.540) สร้างทีมงานที่มีประสิทธิภาพ (Effective Team Building) 

เน้นการท างานร่วมกันได้ดีและมีการสื่อสารที่ดี เพื่อระบุและแก้ไขปัญหาความไม่สม ่าเสมอ (𝐗 = 

4.14, S.D. = 0.540) ตั้งเป้าหมายและการวัดผลที่ชัดเจน (Goal Setting and Measurement) ใน

การลดความไม่สม ่าเสมอ และใช้การวัดผลเพื่อประเมินความก้าวหน้า (𝐗 = 4.14, S.D. = 0.57) ใช้

เครื่องมือ 5 Whys ร่วมกับ Root Cause Analysis เพ่ือให้ประสิทธิภาพการท างานดีขึ้น (�̅� = 4.14, 

S.D. = 0.63) ควบคุมคุณภาพในกระบวนการ (In-Process Quality Control) ตรวจสอบคุณภาพใน

ระหว่างกระบวนการผลิตเพื่อระบุและแก้ไขปัญหาความไม่สม ่าเสมอ  ก่อนที่จะส่งต่อไปยังขั้นตอน

ถัดไป (𝐗 = 4.10) จัดล าดับงานอย่างเหมาะสมโดยไม่ให้เกิดการรองาน (𝐗 = 4.07, S.D. = 0.521) 

ปรับปรุงกระบวนการให้สามารถผลิตได้อย่างต่อเนื่อง (Continuous Flow Production) และไม่

หยุดชะงัก (𝐗 = 4.07, S.D. = 0.521) ผลิตสินค้าเพียงพอตามความต้องการของลูกค้า เพื่อลดภาระ

งานที่เกินก าลังเนื่องจากการผลิตเกินหรือขาดแคลน (𝐗 = 4.07, S.D. = 0.521) ใช้เครื่องมือควบคุม
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คุณภาพเชิงสถิติ (Statistical Process Control) เพ่ือตรวจสอบและควบคุมกระบวนการผลิตในเวลา

จริง (𝐗 = 4.05, S.D. = 0.47) ปรับปรุงและพัฒนาหลักการสร้างคุณภาพในกระบวนการผลิตไม่ให้

ของเสียหลุดรอดไปยังกระบวนการถัดไปหรือลูกค้า (𝐗 = 4.05, S.D. = 0.506) ปรับสมดุลงาน 

(Workload Balancing) โดยการแบ่งงานให้เท่าเทียมกันระหว่างพนักงานและเครื่องจักรเพื่อลดการ

ท างานเกินก าลัง (𝐗 = 4.05, S.D. = 0.506) ใช้การปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง (Kaizen) ส่งเสริมการ

ปรับปรุงอย่างต่อเนื่องโดยกระตุ้นให้พนักงานมีส่วนร่วมในการระบุและแก้ไขปัญหาอย่างต่อเนื่อง (𝐗 

= 4.05, S.D. = 0.60) ใช้การผลิตแบบทันเวลา (Just-In-Time : JIT) ผลิตสินค้าตามความต้องการ

ของลูกค้า ลดการเก็บสินค้าคงคลังและมีการจัดการวัสดุที่เหมาะสม (𝐗 = 4.05, S.D. = 0.63) ใช้ 

Visual Management (การจัดการด้วยภาพ) สัญลักษณ์หรือเครื่องมือที่ช่วยให้พนักงานเห็นและ

เข้าใจสถานะของกระบวนการผลิตได้ง่าย เพื่อให้สามารถระบุและแก้ไขปัญหาได้ทันที (𝐗 = 4.03, 

S.D. = 0.52) วางแผนการจัดเก็บสินค้าในจ านวนและเวลาที่ต้องการ (𝐗 = 4.03, S.D. = 0.56) ใช้

เทคโนโลยีอัตโนมัติ (Automation Technology) เพื ่อช่วยลดภาระงานและความเหนื่อยล้าของ

พนักงาน (�̅� = 4.03, S.D. = 0.59) จัดวางเครื่องจักรให้เหมาะสมในการผลิต เพ่ือประหยัดต้นทุนใน

การเคลื่อนย้าย (𝐗 = 4.03, S.D. = 0.64) จัดล าดับขั้นตอนการปรับตั้งเครื่องจักรในกระบวนการผลิต

ให้เหมาะสม (�̅� = 4.02, S.D. = 0.57) ใช้หลักการ 5 W 1 H ในกระบวนการผลิต (𝐗 = 4.02, S.D. 

= 0.66) จัดวางสิ่งของ อุปกรณ์ต่างๆ ตามความถ่ีในการใช้งานและตามหลักการยศาสตร์ (𝐗 = 3.98, 

S.D. = 0.54) ใช้เทคโนโลยีและเครื่องมือที่ทันสมัย (Modern Technology and Tools) เช่น IoT 

และ AI เพ่ือปรับปรุงความสม ่าเสมอของกระบวนการผลิต (𝐗 = 3.98, S.D. = 0.57) จัดวางผังภายใน

โรงงานให้เหมาะสมกับกระบวนการท างานภายในโรงงาน (𝐗 = 3.97, S.D. = 0.52) ให้ความรู้และ

ทักษะแก่พนักงานเกี่ยวกับแนวคิดลีนและวิธีการลดความไม่สม ่าเสมอ  (Training and Education) 

(𝐗 = 3.97, S.D. = 0.56) จัดท าอุปกรณ์จับยึดเพื่อช่วยในการก าหนดต าแหน่งการท างานอย่าง

รวดเร็ว (�̅� = 3.97, S.D. = 0.61) สร้างมาตรฐานงาน (Standard Work) ก าหนดและปฏิบัติตาม

ขั ้นตอนงานมาตรฐานเพื ่อให้กระบวนการผลิตมีความสม ่าเสมอ (𝐗 = 3.95, S.D. = 0.43) ฝึก

พนักงานให้มีทักษะหลากหลาย เพื่อพัฒนาความสามารถของพนักงานและเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต 

(𝐗 = 3.95, S.D. = 0.54) วางผังกระบวนการผลิตที่เหมาะสม และ ปรับปรุงขั้นตอนที่เป็นคอขวด 

(Bottleneck) ในกระบวนการ เพื่อลดรอบเวลาการผลิต (𝐗 = 3.95, S.D. = 0.60) ปรับปรุงก าลัง

การผลิตให้สอดคล้องกับความต้องการของลูกค้า ในปัจจุบันหรือความต้องการของลูกค้าในการ
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พยากรณ์ (Forecast) (𝐗 = 3.95, S.D. = 0.65) หมุนเวียนต าแหน่งงาน (Job Rotation) เพ่ือรองรับ

การท างานทดแทน หากเกิดการหยุดงานของแรงงานในต าแหน่งอ่ืน (𝐗 = 3.93) จัดท าแผนการจัดซื้อ

ที่สอดคล้องกับการผลิต (𝐗 = 3.92) ใช้ระบบการผลิตแบบดึง (Pull System) เพื่อลดปริมาณสะสม

ของงานและการท างานเกินก าลัง (𝐗 = 3.90, S.D. = 0.52) ศึกษาเส้นทางการขนส่งเพื่อลดระยะเวลา

ในการส่งมอบ (𝐗 = 3.90, S.D. = 0.58) ใช้เครื่องมือวิเคราะห์ข้อมูล (Data Analysis) เพื่อระบุ

แนวโน้มและรูปแบบของความไม่สม ่าเสมอและปรับปรุงกระบวนการตามข้อมูลที่ได้รับ (𝐗 = 3.90, 

S.D. = 0.66) ผลิตสินค้าตามปริมาณและเวลาที่ต้องการเท่านั้นโดยปรับเวลาของกระบวนการให้

สอดคล้องกับปริมาณการผลิต (Synchronize Time and Amount of Process) (𝐗 = 3.86) 

บริหารจัดการในการขนส่ง โดยพิจารณาจากต้นทุนโดยรวมที่คุ้มค่าที่สุด (𝐗 = 3.85, S.D. = 0.45) 

ฝึกอบรมและพัฒนาพนักงาน (Training and Employee Development) เพื ่อพัฒนาทักษะให้

พนักงานสามารถท างานได้อย่างมีประสิทธิภาพ (𝐗 = 3.85, S.D. = 0.58) ศึกษาเวลาในการปรับตั้ง

เครื่องจักร และปรับปรุงลดเวลาการปรับตั้งเครื่องจักร (Reduce Setup Time) (𝐗 = 3.85, S.D. = 

0.66) น าระบบ Error Proofing มาใช้ในในการออกแบบกระบวนการเพื่อแจ้งเตือนข้อผิดพลาดของ

ชิ้นงานที่เกิดจากกระบวนการผลิต (𝐗 = 3.83, S.D. = 0.530) ใช้เครื่องมือและอุปกรณ์ที่เหมาะสม

และมีคุณภาพ (Proper Tools and Equipment) เพื่อช่วยลดภาระงานของพนักงาน (𝐗 = 3.83, 

S.D. = 0 .530) ปรับปรุงสภาพแวดล้อมในการท างาน ให้เหมาะสม (Work Environment 

Improvement) เพ่ือลดความเครียดของพนักงาน (𝐗 = 3.83, S.D. = 0.62) ท าการผลิตให้เหมาะสม

กับความต้องการของลูกค้า (𝐗 = 3.81) จัดเตรียมเครื่องมือและอุปกรณ์ให้พร้อมก่อนเริ่มปรับตั้ง

เครื่องจักร (𝐗 = 3.80) ใช้ระบบเข้าก่อน ออกก่อน (First In First Out) เพื่อลดปริมาณวัสดุตกค้าง

เป็นเวลานาน (𝐗 = 3.78, S.D. = 0.56) จัดล าดับการผลิตให้ดีและจัดสรรปริมาณแรงงานให้มีความ

สมดุลในการผลิต (𝐗 = 3.78, S.D. = 0.70) ปรับปรุงการไหลของกระบวนการ (Process Flow 

Improvement) เพ่ือให้การผลิตราบรื่นและลดการหยุดชะงักที่อาจก่อให้เกิดความไม่สม ่าเสมอ (𝐗 = 

3.76, S.D. = 0.57) และแยกขั้นตอนที่ท าได้ในขณะที่เครื่องจักรยังท างานอยู่ออกจากขั้นตอนที่ต้อง

ท าเม่ือเครื่องจักรหยุดเท่านั้น (𝐗 = 3.76, S.D. = 0.65)  

ระดับความส าคัญของการประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตระดับปาน
กลาง น้อยและน้อยที่สุด ได้แก่ ผลการวิจัยไม่พบรายข้อใดอยู่ในเกณฑ์ค่าเฉลี่ยระดับนี้ 
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ธุรกิจขนาดใหญ่ (จ านวนพนักงาน 200 คนขึ้นไป) ให้ความส าคัญกับการประยุกต์ใช้แนวคิด
ลีนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต โดยภาพรวม อยู่ในระดับมาก โดยมีค่าคะแนนเฉลี่ยเท่ากับ 3.90 
ผลการพิจารณาเป็นรายด้าน ได้แก่ ด้านการก าจัดความสูญเปล่าในกระบวนการ (MUDA) อยู่ในระดับ
มาก โดยมีค่าคะแนนเฉลี่ยเท่ากับ 3.85 ด้านการก าจัดความไม่สม ่าเสมอของกระบวนการ (MURA) 
อยู่ในระดับมาก โดยมีค่าคะแนนเฉลี่ยเท่ากับ 3.97 และด้านการก าจัดการท างานเกินก าลังของระบบ 
(MURI) อยู่ในระดับมาก โดยมีค่าคะแนนเฉลี่ยเท่ากับ 3.86 ส าหรับผลการพิจารณาเป็นรายข้อปรากฏ
ว่า มีค่าเฉลี่ยอยู่ระหว่าง 3.36 – 4.50 ซึ่งสามารถเรียงล าดับค่าคะแนนเฉลี่ยจากมากไปหาน้อย ได้
ดังนี้ 

ระดับความส าคัญของการประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตระดับมาก
ที่สุด ได้แก่ ใช้เครื่องมือเพื่อวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา (Root Cause Analysis) ในการปรับปรุง

การท างานให้ดีขึ้น (𝐗 = 4.50)  
ระดับความส าคัญของการประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตระดับมาก 

ได้แก่ วิเคราะห์และปรับปรุงขั้นตอนการท างาน (Workflow Analysis and Improvement) เพ่ือ

เพิ่มประสิทธิภาพและลดภาระงานเกินก าลัง (𝐗 = 4.43) ท าการผลิตให้เหมาะสมกับความต้องการ

ของลูกค้า (𝐗 = 4.21, S.D. = 0.579) สร้างมาตรฐานงาน (Standard Work) ก าหนดและปฏิบัติตาม

ขั ้นตอนงานมาตรฐานเพื ่อให้กระบวนการผลิตมีความสม ่าเสมอ (𝐗 = 4.21, S.D. = 0.579) 

ตั ้งเป้าหมายและการวัดผลที่ชัดเจน (Goal Setting and Measurement) ในการลดความไม่

สม ่าเสมอ และใช้การวัดผลเพื่อประเมินความก้าวหน้า (𝐗 = 4.21, S.D. = 0.70) ปรับปรุงและพัฒนา

หลักการสร้างคุณภาพในกระบวนการผลิตไม่ให้ของเสียหลุดรอดไปยังกระบวนการถัดไปหรือลูกค้า 

(𝐗 = 4.14, S.D. = 0.36) ปรับปรุงมาตรฐานการผลิต เพื่อความปลอดภัย คุณภาพ ส่งมอบ ต้นทุน 

ขวัญก าลังใจ (SQDCM) (�̅� = 4.14, S.D. = 0.535) ควบคุมคุณภาพในกระบวนการ (In-Process 

Quality Control) ตรวจสอบคุณภาพในระหว่างกระบวนการผลิตเพื่อระบุและแก้ไขปัญหาความไม่

สม ่าเสมอ ก่อนที่จะส่งต่อไปยังขั้นตอนถัดไป (𝐗 = 4.14, S.D. = 0.535) บ ารุงรักษาเครื่องจักรตาม

แผนที่วางไว้ให้มีสภาพพร้อมผลิตตลอดเวลา (𝐗 = 4.07, S.D. = 0.475) ใช้เครื่องมือ 5 Whys 

ร่วมกับ Root Cause Analysis เพื่อให้ประสิทธิภาพการท างานดีขึ้น (𝐗 = 4.07, S.D. = 0.475) 

ประเมินและปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง (Continuous Assessment and Improvement) เพื่อลดการ

ท างานที่ซ ้าซ้อน เกินก าลัง ท าให้เพิ่มประสิทธิภาพการท างานและการผลิตที่ดีขึ้น (𝐗 = 4.07, S.D. = 

0.475) ผลิตสินค้าตามปริมาณและเวลาที่ต้องการเท่านั้นโดยปรับเวลาของกระบวนการให้สอดคล้อง
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กับปริมาณการผลิต (Synchronize Time and Amount of Process) (𝐗 = 4.07, S.D. = 0.62) ใช้

การปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง (Kaizen) ส่งเสริมการปรับปรุงอย่างต่อเนื่องโดยกระตุ้นให้พนักงานมีสว่น

ร่วมในการระบุและแก้ไขปัญหาอย่างต่อเนื่อง (𝐗 = 4.07, S.D. = 0.73) ปรับปรุงกระบวนการให้

สามารถผลิตได้อย่างต่อเนื่อง (Continuous Flow Production) และไม่หยุดชะงัก (𝐗 = 4.00, S.D. 

= 0.39) ใช้ Visual Management (การจัดการด้วยภาพ) สัญลักษณ์หรือเครื่องมือที่ช่วยให้พนักงาน

เห็นและเข้าใจสถานะของกระบวนการผลิตได้ง่าย เพื่อให้สามารถระบุและแก้ไขปัญหาได้ทันที (𝐗 = 

4.00, S.D. = 0.55) จัดท าแผนการจัดซื้อที่สอดคล้องกับการผลิต (𝐗 = 4.00, S.D. = 0.68) วางผัง

กระบวนการผลิตที่เหมาะสม และ ปรับปรุงขั้นตอนที่เป็นคอขวด (Bottleneck) ในกระบวนการ เพ่ือ

ลดรอบเวลาการผลิต (𝐗 = 3.93, S.D. = 0.27) บริหารจัดการในการขนส่ง โดยพิจารณาจากต้นทุน

โดยรวมที่คุ้มค่าที่สุด (𝐗 = 3.93, S.D. = 0.47) ใช้ระบบเข้าก่อน ออกก่อน (First In First Out) เพ่ือ

ลดปริมาณวัสดุตกค้างเป็นเวลานาน (𝐗 = 3.93, S.D. = 0.616) จัดวางผังภายในโรงงานให้เหมาะสม

กับกระบวนการท างานภายในโรงงาน (𝐗 = 3.93, S.D. = 0.616) ให้ความรู้และทักษะแก่พนักงาน

เกี่ยวกับแนวคิดลีนและวิธีการลดความไม่สม ่าเสมอ (Training and Education) (𝐗 = 3.93, S.D. = 

0.616) ใช้เทคโนโลยีและเครื่องมือที่ทันสมัย (Modern Technology and Tools) เช่น IoT และ AI 

เพื่อปรับปรุงความสม ่าเสมอของกระบวนการผลิต (𝐗 = 3.93, S.D. = 0.730) สร้างทีมงานที่มี

ประสิทธิภาพ (Effective Team Building) เน้นการท างานร่วมกันได้ดีและมีการสื่อสารที่ดี เพื่อระบุ

และแก้ไขปัญหาความไม่สม ่าเสมอ (𝐗 = 3.93, S.D. = 0.730) จัดล าดับการผลิตให้ดีและจัดสรร

ปริมาณแรงงานให้มีความสมดุลในการผลิต (𝐗 = 3.86, S.D. = 0.363) ใช้การผลิตแบบทันเวลา 

(Just-In-Time : JIT) ผลิตสินค้าตามความต้องการของลูกค้า ลดการเก็บสินค้าคงคลังและมีการ

จัดการวัสดุที่เหมาะสม (𝐗 = 3.86, S.D. = 0.363) จัดเตรียมเครื่องมือและอุปกรณ์ให้พร้อมก่อนเริ่ม

ปรับตั้งเครื่องจักร (𝐗 = 3.86, S.D. = 0.535) แยกขั้นตอนที่ท าได้ในขณะที่เครื่องจักรยังท างานอยู่

ออกจากขั้นตอนที่ต้องท าเมื่อเครื่องจักรหยุดเท่านั้น (𝐗 = 3.86, S.D. = 0.535) ปรับปรุงก าลังการ

ผลิตให้สอดคล้องกับความต้องการของลูกค้า ในปัจจุบันหรือความต้องการของลูกค้าในการพยากรณ์ 

(Forecast) (𝐗 = 3.86, S.D. = 0.535) จัดวางสิ่งของ อุปกรณ์ต่างๆ ตามความถี่ในการใช้งานและ

ตามหลักการยศาสตร์ (𝐗 = 3.86, S.D. = 0.535) จัดวางเครื่องจักรให้เหมาะสมในการผลิต เพ่ือ

ประหยัดต้นทุนในการเคลื่อนย้าย (𝐗 = 3.86, S.D. = 0.535) จัดล าดับงานอย่างเหมาะสมโดยไม่ให้

เกิดการรองาน (𝐗 = 3.86, S.D. = 0.663) ใช้เทคโนโลยีอัตโนมัติ (Automation Technology) เพ่ือ
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ช่วยลดภาระงานและความเหนื่อยล้าของพนักงาน (𝐗 = 3.86, S.D. = 0.663) ผลิตสินค้าเพียงพอ

ตามความต้องการของลูกค้า เพื่อลดภาระงานที่เกินก าลังเนื่องจากการผลิตเกินหรือขาดแคลน (𝐗 = 

3.86, S.D. = 0.663) วางแผนการจัดเก็บสินค้าในจ านวนและเวลาที่ต้องการ (𝐗 = 3.79, S.D. = 

0.426) ปรับปรุงการไหลของกระบวนการ (Process Flow Improvement) เพื่อให้การผลิตราบรื่น

และลดการหยุดชะงักที่อาจก่อให้เกิดความไม่สม ่าเสมอ (𝐗 = 3.79, S.D. = 0.426) จัดล าดับขั้นตอน

การปรับตั ้งเครื ่องจักรในกระบวนการผลิตให้เหมาะสม (𝐗 = 3.79, S.D. = 0.699) ปรับปรุง

สภาพแวดล ้อมในการท  างาน ให ้ เหมาะสม (Work Environment Improvement) เพ ื ่อลด

ความเครียดของพนักงาน (𝐗 = 3.79, S.D. = 0.699) ใช้เครื่องมือวิเคราะห์ข้อมูล (Data Analysis) 

เพ่ือระบุแนวโน้มและรูปแบบของความไม่สม ่าเสมอและปรับปรุงกระบวนการตามข้อมูลที่ได้รับ (𝐗 = 

3.71, S.D. = 0.47) ใช้เครื ่องมือควบคุมคุณภาพเชิงสถิติ (Statistical Process Control) เพ่ือ

ตรวจสอบและควบคุมกระบวนการผลิตในเวลาจริง (𝐗 = 3.71, S.D. = 0.611) ปรับสมดุลงาน 

(Workload Balancing) โดยการแบ่งงานให้เท่าเทียมกันระหว่างพนักงานและเครื่องจักรเพื่อลดการ

ท างานเกินก าล ัง (𝐗 = 3.71, S.D. = 0 .611) ฝ ึกอบรมและพัฒนาพนักงาน (Training and 

Employee Development) เพ่ือพัฒนาทักษะให้พนักงานสามารถท างานได้อย่างมีประสิทธิภาพ (𝐗 

= 3.71, S.D. = 0.611) หมุนเวียนต าแหน่งงาน (Job Rotation) เพื่อรองรับการท างานทดแทน หาก

เกิดการหยุดงานของแรงงานในต าแหน่งอื่น (𝐗 = 3.64, S.D. = 0.74) ศึกษาเวลาในการปรับตั้ง

เครื่องจักร และปรับปรุงลดเวลาการปรับตั้งเครื่องจักร (Reduce Setup Time) (𝐗 = 3.64, S.D. = 

0.633) ศึกษาเส้นทางการขนส่งเพื่อลดระยะเวลาในการส่งมอบ (𝐗 = 3.64, S.D. = 0.633) ใช้

หลักการ 5 W 1 H ในกระบวนการผลิต (𝐗 = 3.64, S.D. = 0.633) ใช้ระบบการผลิตแบบดึง (Pull 

System) เพื่อลดปริมาณสะสมของงานและการท างานเกินก าลัง (𝐗 = 3.64, S.D. = 0.633) ใช้

เครื่องมือและอุปกรณ์ท่ีเหมาะสมและมีคุณภาพ (Proper Tools and Equipment) เพ่ือช่วยลดภาระ

งานของพนักงาน (𝐗 = 3.57) และฝึกพนักงานให้มีทักษะหลากหลาย เพื่อพัฒนาความสามารถของ

พนักงานและเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิต (𝐗 = 3.50) 

ระดับความส าคัญของการประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต  ระดับปาน

กลาง ได้แก่ น าระบบ Error Proofing มาใช้ในในการออกแบบกระบวนการเพ่ือแจ้งเตือนข้อผิดพลาด

ของชิ้นงานที่เกิดจากกระบวนการผลิต (𝐗 = 3.43) และ จัดท าอุปกรณ์จับยึดเพื่อช่วยในการก าหนด

ต าแหน่งการท างานอย่างรวดเร็ว (𝐗 = 3.36) 
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ระดับความส าคัญของการประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต  ระดับน้อย
และน้อยที่สุด ได้แก่ ผลการวิจัยไม่พบรายข้อใดอยู่ในเกณฑ์ค่าเฉลี่ยระดับนี้ 

4.5. ผลการเปรียบเทียบความแตกต่างของระดับความส าคัญของการประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพื่อ

เพิ่มประสิทธิภาพการผลิตในกลุ่มธุรกิจอุตสาหกรรมเครื่องใช้ไฟฟ้าและชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์ 

จ าแนกตามสถานภาพทั่วไปในกลุ่มธุรกิจ ในด้านระยะเวลาในการด าเนินธุรกิจและขนาดธุรกิจ 

การเปรียบเทียบความแตกต่างระหว่างค่าเฉลี่ยของระดับความส าคัญที่มีต่อการประยุกต์ใช้
แนวคิดลีนเพื ่อเพิ ่มประสิทธิภาพการผลิตในกลุ ่มธุรกิจอุตสาหกรรมเครื ่องใช้ไฟฟ้าและชิ ้นส่วน
อิเล็กทรอนิกส์ จ าแนกตามระยะเวลาในการด าเนินธุรกิจและขนาดธุรกิจ  ใช้การวิเคราะห์ความ
แปรปรวนทางเดียวด้วย ANOVA  

4.5.1  ผลการเปรียบเทียบความแตกต่างระหว่างค่าเฉลี่ยของการประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพ่ือเพ่ิม
ประสิทธิภาพการผลิต จ าแนกตามสถานภาพด้านช่วงระยะเวลาในการด าเนินธุรกิจ  

ผลการเปรียบเทียบความแตกต่างระหว่างค่าเฉลี ่ยของการประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพื ่อเพ่ิม
ประสิทธิภาพการผลิต จ าแนกตามสถานภาพด้านช่วงระยะเวลาในการด าเนินธุรกิจ  ปรากฏผลดัง
ตาราง 4-30 

ตารางที่ 4-30  แสดงค่าสถิติที่ใช้ในการเปรียบเทียบความแตกต่างของค่าเฉลี่ยของการประยุกต์ใช้
แนวคิดลีนเพื่อเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิต จ าแนกตามสถานภาพด้านช่วงระยะเวลาใน
การด าเนินธุรกิจ 

การประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต F-Value P-Value 

โดยภาพรวม 4.06 0.02* 

1. ด้านการก าจัดความสูญเปล่าในกระบวนการ (MUDA) 2.82 0.06 

1.1 บ ารุงรักษาเครื่องจักรตามแผนที่วางไว้ให้มีสภาพพร้อมผลิต
ตลอดเวลา 

0.04 0.97 
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ตารางท่ี 4-30  (ต่อ) 

การประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต F-Value P-Value 

1.2 ศึกษาเวลาในการปรับตั้งเครื่องจักร และปรับปรุงลดเวลาการปรับตั้ง
เครื่องจักร (Reduce Setup Time) 

0.32 0.72 

1.3 จัดเตรียมเครื่องมือและอุปกรณ์ให้พร้อมก่อนเริ่มปรับตั้งเครื่องจักร 0.16 0.85 

1.4 แยกข้ันตอนที่ท าได้ในขณะที่เครื่องจักรยังท างานอยู่ออกจากข้ันตอน
ที่ต้องท าเมื่อเครื่องจักรหยุดเท่านั้น 

1.21 0.30 

1.5 จัดล าดับขั้นตอนการปรับตั้งเครื่องจักรในกระบวนการผลิตให้
เหมาะสม 

2.77 0.07 

1.6 จัดล าดับงานอย่างเหมาะสมโดยไม่ให้เกิดการรองาน 0.40 0.67 

1.7 จัดท าอุปกรณ์จับยึดเพ่ือช่วยในการก าหนดต าแหน่งการท างานอย่าง
รวดเร็ว 

2.52 0.09 

1.8 วางผังกระบวนการผลิตที่เหมาะสม และ ปรับปรุงขั้นตอนที่เป็นคอ
ขวด (Bottleneck) ในกระบวนการ เพ่ือลดรอบเวลาการผลิต 

1.29 0.28 

1.9 ผลิตสินค้าตามปริมาณและเวลาที่ต้องการเท่านั้นโดยปรับเวลาของ
กระบวนการให้สอดคล้องกับปริมาณการผลิต (Synchronize Time 
and Amount of Process) 

0.18 0.84 

1.10 ท าการผลิตให้เหมาะสมกับความต้องการของลูกค้า 7.79 0.00* 

1.11 ฝึกพนักงานให้มีทักษะหลากหลาย เพื่อพัฒนาความสามารถของ
พนักงานและเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิต 

2.56 0.08 

1.12 ปรับปรุงก าลังการผลิตให้สอดคล้องกับความต้องการของลูกค้า ใน
ปัจจุบันหรือความต้องการของลูกค้าในการพยากรณ์ (Forecast) 

0.28 0.76 

1.13 วางแผนการจัดเก็บสินค้าในจ านวนและเวลาที่ต้องการ 4.75 0.01* 

1.14 จัดท าแผนการจัดซื้อที่สอดคล้องกับการผลิต 0.15 0.86 

1.15 ใช้ระบบเข้าก่อน ออกก่อน (First In First Out) เพ่ือลดปริมาณวัสดุ
ตกค้างเป็นเวลานาน 

0.56 0.57 

1.16 ศึกษาเส้นทางการขนส่งเพ่ือลดระยะเวลาในการส่งมอบ 0.76 0.47 
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ตารางท่ี 4-30  (ต่อ) 

การประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต F-Value P-Value 

1.17 บริหารจัดการในการขนส่ง โดยพิจารณาจากต้นทุนโดยรวมที่คุ้มค่า
ที่สุด 

2.75 0.07 

1.18 จัดวางสิ่งของ อุปกรณ์ต่างๆ ตามความถี่ในการใช้งานและตาม
หลักการยศาสตร์ 

1.41 0.25 

1.19 จัดวางเครื่องจักรให้เหมาะสมในการผลิต เพ่ือประหยัดต้นทุนในการ
เคลื่อนย้าย 

2.48 0.09 

1.20 จัดวางผังภายในโรงงานให้เหมาะสมกับกระบวนการท างานภายใน
โรงงาน 

0.32 0.73 

1.21 ใช้หลักการ 5 W 1 H ในกระบวนการผลิต 0.73 0.48 

1.22 จัดล าดับการผลิตให้ดีและจัดสรรปริมาณแรงงานให้มีความสมดุลใน
การผลิต 

0.23 0.79 

1.23 หมุนเวียนต าแหน่งงาน (Job Rotation) เพ่ือรองรับการท างาน
ทดแทน หากเกิดการหยุดงานของแรงงานในต าแหน่งอ่ืน 

0.32 0.73 

1.24 ปรับปรุงมาตรฐานการผลิต เพ่ือความปลอดภัย คุณภาพ ส่งมอบ 
ต้นทุน ขวัญก าลังใจ (SQDCM) 

0.53 0.59 

1.25 ปรับปรุงและพัฒนาหลักการสร้างคุณภาพในกระบวน 
การผลิตไม่ให้ของเสียหลุดรอดไปยังกระบวนการถัดไปหรือลูกค้า 

1.22 0.30 

2. ด้านการก าจัดความไม่สม ่าเสมอของกระบวนการ (MURA) 3.89 0.02* 

2.1 ใช้เครื่องมือเพ่ือวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา (Root Cause 
Analysis) ในการปรับปรุงการท างานให้ดีขึ้น 

0.70 0.50 

2.2 ใช้เครื่องมือ 5 Whys ร่วมกับ Root Cause Analysis เพ่ือให้
ประสิทธิภาพการท างานดีขึ้น 

0.61 0.54 

2.3 น าระบบ Error Proofing มาใช้ในในการออกแบบกระบวนการเพ่ือ
แจ้งเตือนข้อผิดพลาดของชิ้นงานที่เกิดจากกระบวนการผลิต 

1.05 0.36 
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ตารางท่ี 4-30  (ต่อ) 

การประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต F-Value P-Value 

2.4 ปรับปรุงการไหลของกระบวนการ (Process Flow Improvement) 
เพ่ือให้การผลิตราบรื่นและลดการหยุดชะงักท่ีอาจก่อให้เกิดความไม่
สม ่าเสมอ 

2.88 0.06 

2.5 สร้างมาตรฐานงาน (Standard Work) ก าหนดและปฏิบัติตาม
ขั้นตอนงานมาตรฐานเพ่ือให้กระบวนการผลิตมีความสม ่าเสมอ 

0.33 0.72 

2.6 ใช้ Visual Management (การจัดการด้วยภาพ) สัญลักษณ์หรือ
เครื่องมือที่ช่วยให้พนักงานเห็นและเข้าใจสถานะของกระบวนการ
ผลิตได้ง่าย เพื่อให้สามารถระบุและแก้ไขปัญหาได้ทันที 

0.39 0.68 

2.7 ใช้การปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง (Kaizen) ส่งเสริมการปรับปรุงอย่าง
ต่อเนื่องโดยกระตุ้นให้พนักงานมีส่วนร่วมในการระบุและแก้ไขปัญหา
อย่างต่อเนื่อง 

1.54 0.22 

2.8 ควบคุมคุณภาพในกระบวนการ (In-Process Quality Control) 
ตรวจสอบคุณภาพในระหว่างกระบวนการผลิตเพ่ือระบุและแก้ไข
ปัญหาความไม่สม ่าเสมอ ก่อนที่จะส่งต่อไปยังขั้นตอนถัดไป 

0.93 0.40 

2.9 ใช้เครื่องมือวิเคราะห์ข้อมูล (Data Analysis) เพ่ือระบุแนวโน้มและ
รูปแบบของความไม่สม ่าเสมอและปรับปรุงกระบวนการตามข้อมูลที่
ได้รับ 

1.21 0.30 

2.10 ใช้เทคโนโลยีและเครื่องมือที่ทันสมัย (Modern Technology and 
Tools) เช่น IoT และ AI เพ่ือปรับปรุงความสม ่าเสมอของ
กระบวนการผลิต 

0.31 0.74 

2.11  ให้ความรู้และทักษะแก่พนักงานเกี่ยวกับแนวคิดลีนและวิธีการลด
ความไม่สม ่าเสมอ (Training and Education) 

0.31 0.73 

2.12 ตั้งเป้าหมายและการวัดผลที่ชัดเจน (Goal Setting and 
Measurement) ในการลดความไม่สม ่าเสมอ และใช้การวัดผลเพ่ือ
ประเมินความก้าวหน้า 

0.34 0.72 
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ตารางท่ี 4-30  (ต่อ) 

การประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต F-Value P-Value 

2.13 ใช้การผลิตแบบทันเวลา (Just-In-Time : JIT) ผลิตสินค้าตามความ
ต้องการของลูกค้า ลดการเก็บสินค้าคงคลังและมีการจัดการวัสดุที่
เหมาะสม 

2.29 0.11 

2.14 ใช้เครื่องมือควบคุมคุณภาพเชิงสถิติ (Statistical Process Control) 
เพ่ือตรวจสอบและควบคุมกระบวนการผลิตในเวลาจริง 

0.37 0.69 

2.15 สร้างทีมงานที่มีประสิทธิภาพ (Effective Team Building) เน้นการ
ท างานร่วมกันได้ดีและมีการสื่อสารที่ดี เพื่อระบุและแก้ไขปัญหา
ความไม่สม ่าเสมอ 

1.28 0.28 

3. ด้านการก าจัดการท างานเกินก าลังของระบบ (MURI) 1.95 0.15 

3.1  วิเคราะห์และปรับปรุงขั้นตอนการท างาน (Workflow Analysis 
and Improvement) เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพและลดภาระงานเกิน
ก าลัง 

2.46 0.09 

3.2 ปรับสมดุลงาน (Workload Balancing) โดยการแบ่งงานให้เท่าเทียม
กันระหว่างพนักงานและเครื่องจักรเพ่ือลดการท างานเกินก าลัง 

1.63 0.20 

3.3 ฝึกอบรมและพัฒนาพนักงาน (Training and Employee 
Development) เพ่ือพัฒนาทักษะให้พนักงานสามารถท างานได้อย่าง
มีประสิทธิภาพ 

1.26 0.29 

3.4 ปรับปรุงสภาพแวดล้อมในการท างาน ให้เหมาะสม (Work 
Environment Improvement) เพ่ือลดความเครียดของพนักงาน 

1.62 0.20 

3.5 ใช้เครื่องมือและอุปกรณ์ที่เหมาะสมและมีคุณภาพ (Proper Tools 
and Equipment) เพ่ือช่วยลดภาระงานของพนักงาน 

0.05 0.95 

3.6 ปรับปรุงกระบวนการให้สามารถผลิตได้อย่างต่อเนื่อง (Continuous 
Flow Production) และไม่หยุดชะงัก 

2.40 0.10 

3.7 ใช้เทคโนโลยีอัตโนมัติ (Automation Technology) เพ่ือช่วยลด
ภาระงานและความเหนื่อยล้าของพนักงาน 

0.19 0.83 
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ตารางท่ี 4-30  (ต่อ) 

การประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต F-Value P-Value 

3.8 ผลิตสินค้าเพียงพอตามความต้องการของลูกค้า เพ่ือลดภาระงานที่
เกินก าลังเนื่องจากการผลิตเกินหรือขาดแคลน 

0.58 0.56 

3.9 ใช้ระบบการผลิตแบบดึง (Pull System) เพ่ือลดปริมาณสะสมของ
งานและการท างานเกินก าลัง 

2.40 0.10 

3.10 ประเมินและปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง (Continuous Assessment 
and Improvement) เพ่ือลดการท างานที่ซ ้าซ้อน เกินก าลัง ท าให้
เพ่ิมประสิทธิภาพการท างานและการผลิตที่ดีขึ้น 

0.10 0.91 

จากตารางที่ 4-30 พบว่า ผลการการเปรียบเทียบความแตกต่างระหว่างค่าเฉลี่ยของการ

ประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต จ าแนกตามสถานภาพด้านช่วงระยะเวลาในการ

ด าเนินธุรกิจ พบว่า โดยภาพรวม มีความแตกต่างกันอย่างมีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05 ส าหรับ

การเปรียบเทียบเป็นรายด้าน พบว่า ด้านการก าจัดความสูญเปล่าในกระบวนการ (MUDA) ไม่มีความ

แตกต่างกันอย่างมีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05 ด้านการก าจัดความไม่สม ่าเสมอของกระบวนการ 

(MURA) มีความแตกต่างกันอย่างมีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05 ด้านการก าจัดการท างานเกินก าลัง

ของระบบ (MURI) ไมม่ีความแตกต่างกันอย่างมีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05 ส่วนการเปรียบเทียบ

เป็นรายข้อ พบว่า มีความแตกต่างกันอย่างมีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05 จ านวน 2 ข้อ ได้แก่ ท า

การผลิตให้เหมาะสมกับความต้องการของลูกค้า และ วางแผนการจัดเก็บสินค้าในจ านวนและเวลาที่

ต้องการ จึงได้ทดสอบความแตกต่างเป็นรายคู่ ด้วยวิธีของ Scheffe ปรากฎผลดังนี้  

4.5.1.1  ค่าเฉลี่ยของการประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต โดยภาพรวม 

จ าแนกตามสถานภาพทั่วไป ด้านช่วงระยะเวลาในการด าเนินธุรกิจ เป็นรายคู ่

  ผลการเปรียบเทียบค่าเฉลี่ยของการประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิต โดย

ภาพรวม จ าแนกตามสถานภาพด้านช่วงระยะเวลาในการด าเนินธุรกิจ เป็นรายคู่ ปรากฎผลดังตาราง

ที่ 4-31 
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ตารางท่ี 4-31 แสดงค่าสถิติที่ใช้ในการเปรียบเทียบความแตกต่างระหว่างค่าเฉลี่ยของการประยุกต์ใช้
แนวคิดลีนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต โดยภาพรวม จ าแนกตามสถานภาพด้าน
ช่วงระยะเวลาในการด าเนินธุรกิจ เป็นรายคู่ 

 

*มีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05  

จากตารางที่ 4-31 พบว่า การประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต โดย

ภาพรวม จ าแนกตามสถานภาพด้านช่วงระยะเวลาในการด าเนินธุรกิจ เป็นรายคู่ พบว่า ระยะเวลาใน

การด าเนินธุรกิจ มีการประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิต โดยภาพรวม แตกต่างกัน

อย่างมีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05 มีจ านวน 1 คู่ได้แก่ ระยะเวลาในการด าเนินธุรกิจ 10 - 20 ปี 

ให้ความส าคัญกับการประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตมากกว่า ระยะเวลาในการ

ด าเนินธุรกิจมากกว่า 20 ปี อย่างมีนัยส าคัญทางสถิติท่ีระดับ 0.05 

4.5.1.2  ค่าเฉลี่ยของการประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต  ด้านการ

ก าจัดความไม่สม ่าเสมอของกระบวนการ (MURA) จ าแนกตามสถานภาพด้านช่วงระยะเวลาในการ

ด าเนินธุรกิจ เป็นรายคู่ 

ผลการเปรียบเทียบค่าเฉลี่ยของการประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต 

ด้านการก าจัดความไม่สม ่าเสมอของกระบวนการ (MURA) จ าแนกตามสถานภาพด้านช่วงระยะเวลา

ในการด าเนินธุรกิจ เป็นรายคู่ ปรากฎผลดังตารางที่ 4-32 

ตารางท่ี 4-32 แสดงค่าสถิติที่ใช้ในการเปรียบเทียบความแตกต่างระหว่างค่าเฉลี่ยของการประยุกต์ใช้
แนวคิดลีนเพื่อเพิ ่มประสิทธิภาพการผลิต ด้านการก าจัดความไม่สม ่าเสมอของ
กระบวนการ (MURA) จ าแนกตามสถานภาพด้านช่วงระยะเวลาในการด าเนินธุรกิจ 
เป็นรายคู่ 

 
 

ช่วงระยะเวลาในการ 
ด าเนินธุรกิจ 𝐗  

น้อยกว่า 10 ปี 10 - 20 ปี มากกว่า 20 ปี 

4.00 4.01 3.94 
น้อยกว่า 10 ปี 4.00 - 0.00 0.07 

10 - 20 ปี 4.01   - 0.07* 

มากกว่า 20 ปี 3.94     - 



 

 

 

127 
 

*มีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05  

จากตารางที่ 4-32 พบว่า การประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต ด้านการ
ก าจัดความไม่สม ่าเสมอของกระบวนการ (MURA) จ าแนกตามสถานภาพด้านช่วงระยะเวลาในการ
ด าเนินธุรกิจ เป็นรายคู่ พบว่า ช่วงระยะเวลาในการด าเนินธุรกิจ มีการประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพื่อเพ่ิม
ประสิทธิภาพการผลิต ด้านการก าจัดความไม่สม ่าเสมอของกระบวนการ (MURA) แตกต่างกันอย่างมี
นัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05 มีจ านวน 1 คู่ ได้แก่ ระยะเวลาในการด าเนินธุรกิจ 10 - 20 ปี ให้
ความส าคัญกับการประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตมากกว่า ระยะเวลาในการ
ด าเนินธุรกิจมากกว่า 20 ปี อย่างมีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05 

4.5.1.3  ค่าเฉลี่ยของการประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต เกี่ยวกับการ

ท าการผลิตให้เหมาะสมกับความต้องการของลูกค้า จ าแนกตามสถานภาพด้านช่วงระยะเวลาในการ

ด าเนินธุรกิจ เป็นรายคู่ 

ผลการเปรียบเทียบค่าเฉลี่ยของการประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต 

เกี่ยวกับการท าการผลิตให้เหมาะสมกับความต้องการของลูกค้า  จ าแนกตามสถานภาพด้านช่วง

ระยะเวลาในการด าเนินธุรกิจ เป็นรายคู่ ปรากฎผลดังตารางที่ 4-33 

ตารางท่ี 4-33 แสดงค่าสถิติที่ใช้ในการเปรียบเทียบความแตกต่างระหว่างค่าเฉลี่ยของการประยุกต์ใช้
แนวคิดลีนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต เกี่ยวกับการท าการผลิตให้เหมาะสมกับ
ความต้องการของลูกค้า จ าแนกตามสถานภาพด้านช่วงระยะเวลาในการด าเนินธุรกิจ
เป็นรายคู่ 

*มีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05  

ช่วงระยะเวลาในการ 
ด าเนินธุรกิจ 𝐗  

น้อยกว่า 10 ปี 10 - 20 ปี มากกว่า 20 ปี 

4.03 4.06 3.98 

น้อยกว่า 10 ปี 4.03 - 0.03 0.05 
10 - 20 ปี 4.06   - 0.08* 

มากกว่า 20 ปี 3.98     - 

ช่วงระยะเวลาในการ 
ด าเนินธุรกิจ 𝐗  

น้อยกว่า 10 ปี 10 - 20 ปี มากกว่า 20 ปี 

3.81 3.72 4.21 
น้อยกว่า 10 ปี 3.81 - 0.09 0.40* 

10 - 20 ปี 3.72   - 0.49* 

มากกว่า 20 ปี 4.21     - 
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จากตารางที่ 4-33 พบว่า การประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต เกี่ยวกับ
การท าการผลิตให้เหมาะสมกับความต้องการของลูกค้า จ าแนกตามสถานภาพด้านช่วงระยะเวลาใน
การด าเนินธุรกิจ เป็นรายคู่ พบว่า ช่วงระยะเวลาในการด าเนินธุรกิจ มีการประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพ่ือ
เพิ่มประสิทธิภาพการผลิต เกี่ยวกับการท าการผลิตให้เหมาะสมกับความต้องการของลูกค้า แตกต่าง
กันอย่างมีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05 มีจ านวน 2 คู่ได้แก่ ระยะเวลาในการด าเนินธุรกิจมากกว่า 
20 ปี ให้ความส าคัญกับการประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตมากกว่าระยะเวลาใน
การด าเนินธุรกิจน้อยกว่า 10 ปี และระยะเวลาในการด าเนินธุรกิจ 10 - 20 ปี อย่างมีนัยส าคัญทาง
สถิติที่ระดับ 0.05 

4.5.1.4 ค่าเฉลี่ยของการประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต  เกี่ยวกับการ

วางแผนการจัดเก็บสินค้าในจ านวนและเวลาที ่ต ้องการ จ าแนกตามสถานภาพทั ่วไป ด้านช่วง

ระยะเวลาในการด าเนินธุรกิจ เป็นรายคู ่

  ผลการเปรียบเทียบค่าเฉลี่ยของการประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต 

เกี่ยวกับการวางแผนการจัดเก็บสินค้าในจ านวนและเวลาที่ต้องการ จ าแนกตามสถานภาพทั่วไปด้าน

ช่วงระยะเวลาในการด าเนินธุรกิจ เป็นรายคู่ ปรากฎผลดังตารางที่ 4-34 

ตารางท่ี 4-34 แสดงค่าสถิติที่ใช้ในการเปรียบเทียบความแตกต่างระหว่างค่าเฉลี่ยของการประยุกต์ใช้
แนวคิดลีนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต เกี่ยวกับการวางแผนการจัดเก็บสินค้าใน
จ านวนและเวลาที่ต้องการ จ าแนกตามสถานภาพทั่วไปด้านช่วงระยะเวลาในการ
ด าเนินธุรกิจ เป็นรายคู่ 

*มีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05 

จากตารางที่ 4-34 พบว่า การประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต เกี่ยวกับ
การวางแผนการจัดเก็บสินค้าในจ านวนและเวลาที่ต้องการ จ าแนกตามสถานภาพทั่วไปด้านช่วง
ระยะเวลาในการด าเนินธุรกิจเป็นรายคู่ พบว่า ระยะเวลาในการด าเนินธุรกิจ มีการประยุกต์ใช้แนวคิด
ลีนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตในกลุ่มธุรกิจอุตสาหกรรม เกี่ยวกับการวางแผนการจัดเก็บสินค้าใน

ช่วงระยะเวลาในการ 
ด าเนินธุรกิจ 𝐗  

น้อยกว่า 10 ปี 10 - 20 ปี มากกว่า 20 ปี 
4.19 3.92 3.79 

น้อยกว่า 10 ปี 4.19 - 0.27 0.39* 
10 - 20 ปี 3.92   - 0.13 

มากกว่า 20 ปี 3.79     - 
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จ านวนและเวลาที่ต้องการ แตกต่างกันอย่างมีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05 มีจ านวน 1 คู่ได้แก่ 
ระยะเวลาในการด าเนินธุรกิจน้อยกว่า 10 ปี ให้ความส าคัญกับการประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพื่อเพ่ิม
ประสิทธิภาพการผลิตในกลุ่มธุรกิจอุตสาหกรรมมากกว่า ระยะเวลาในการด าเนินธุรกิจมากกว่า 20 ปี 
อย่างมีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05 

4.5.2 ผลการเปรียบเทียบความแตกต่างระหว่างค่าเฉลี่ยของระดับความส าคัญที ่มีต่อการ
ประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตในกลุ่มธุรกิจอุตสาหกรรม จ าแนกตามสถานภาพ
ทั่วไปด้านขนาดธุรกิจ ปรากฏผลดังตาราง 4-35 

ผลการเปรียบเทียบความแตกต่างระหว่างค่าเฉลี่ยของระดับความส าคัญที่มีต่อการประยุกต์ใช้
แนวคิดลีนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต จ าแนกตามสถานภาพด้านขนาดธุรกิจ ปรากฏผลดังตาราง  
4-35 

ตารางที่ 4-35  แสดงค่าสถิติที่ใช้ในการเปรียบเทียบความแตกต่างระหว่างค่าเฉลี่ยระดับความส าคัญ
ที่มีต่อการการประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตในกลุ่มธุรกิจ 
จ าแนกตามสถานภาพทั่วไป ด้านขนาดธุรกิจ 

การประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิต F-Value P-Value 

โดยภาพรวม 7.18 0.00* 

1. ด้านการก าจัดความสูญเปล่าในกระบวนการ (MUDA) 4.24 0.02* 

1.1 บ ารุงรักษาเครื่องจักรตามแผนที่วางไว้ให้มีสภาพพร้อมผลิต
ตลอดเวลา 

1.96 0.15 

1.2 ศึกษาเวลาในการปรับตั้งเครื่องจักร และปรับปรุงลดเวลาการปรับตั้ง
เครื่องจักร (Reduce Setup Time) 

1.37 0.26 

1.3 จัดเตรียมเครื่องมือและอุปกรณ์ให้พร้อมก่อนเริ่มปรับตั้งเครื่องจักร 0.97 0.38 

1.4 แยกข้ันตอนที่ท าได้ในขณะที่เครื่องจักรยังท างานอยู่ออกจากข้ันตอน
ที่ต้องท าเมื่อเครื่องจักรหยุดเท่านั้น 

0.13 0.88 

1.5 จัดล าดับขั้นตอนการปรับตั้งเครื่องจักรในกระบวนการผลิตให้
เหมาะสม 

1.40 0.25 

1.6 จัดล าดับงานอย่างเหมาะสมโดยไม่ให้เกิดการรองาน 1.24 0.29 
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ตารางท่ี 4-35  (ต่อ) 

การประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต F-Value P-Value 

1.7 จัดท าอุปกรณ์จับยึดเพ่ือช่วยในการก าหนดต าแหน่งการท างานอย่าง
รวดเร็ว 

7.49 0.00* 

1.8 วางผังกระบวนการผลิตที่เหมาะสม และ ปรับปรุงขั้นตอนที่เป็นคอ
ขวด (Bottleneck) ในกระบวนการ เพ่ือลดรอบเวลาการผลิต 

0.64 0.53 

1.9 ผลิตสินค้าตามปริมาณและเวลาที่ต้องการเท่านั้นโดยปรับเวลาของ
กระบวนการให้สอดคล้องกับปริมาณการผลิต (Synchronize 
Time and Amount of Process) 

0.64 0.53 

1.10 ท าการผลิตให้เหมาะสมกับความต้องการของลูกค้า 3.69 0.03* 

1.11 ฝึกพนักงานให้มีทักษะหลากหลาย เพื่อพัฒนาความสามารถของ
พนักงานและเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิต 

3.71 0.03* 

1.12 ปรับปรุงก าลังการผลิตให้สอดคล้องกับความต้องการของลูกค้า ใน
ปัจจุบันหรือความต้องการของลูกค้าในการพยากรณ์ (Forecast) 

0.51 0.60 

1.13 วางแผนการจัดเก็บสินค้าในจ านวนและเวลาที่ต้องการ 1.20 0.31 

1.14 จัดท าแผนการจัดซื้อที่สอดคล้องกับการผลิต 0.71 0.49 

1.15 ใช้ระบบเข้าก่อน ออกก่อน (First In First Out) เพ่ือลดปริมาณวัสดุ
ตกค้างเป็นเวลานาน 

1.09 0.34 

1.16 ศึกษาเส้นทางการขนส่งเพ่ือลดระยะเวลาในการส่งมอบ 1.43 0.24 

1.17 บริหารจัดการในการขนส่ง โดยพิจารณาจากต้นทุนโดยรวมที่คุ้มค่า
ที่สุด 

0.24 0.79 

1.18 จัดวางสิ่งของ อุปกรณ์ต่างๆ ตามความถี่ในการใช้งานและตาม
หลักการยศาสตร์ 

0.32 0.73 

1.19 จัดวางเครื่องจักรให้เหมาะสมในการผลิต เพ่ือประหยัดต้นทุนในการ
เคลื่อนย้าย 

0.67 0.51 

1.20 จัดวางผังภายในโรงงานให้เหมาะสมกับกระบวนการท างานภายใน
โรงงาน 

0.06 0.94 

  



 

 

 

131 
 

ตารางท่ี 4-35  (ต่อ) 

การประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต F-Value P-Value 

1.21 ใช้หลักการ 5 W 1 H ในกระบวนการผลิต 2.05 0.13 

1.22 จัดล าดับการผลิตให้ดีและจัดสรรปริมาณแรงงานให้มีความสมดุลใน
การผลิต 

0.32 0.73 

1.23 หมุนเวียนต าแหน่งงาน (Job Rotation) เพ่ือรองรับการท างาน
ทดแทน หากเกิดการหยุดงานของแรงงานในต าแหน่งอ่ืน 

1.98 0.14 

1.24 ปรับปรุงมาตรฐานการผลิต เพ่ือความปลอดภัย คุณภาพ ส่งมอบ 
ต้นทุน ขวัญก าลังใจ (SQDCM) 

1.23 0.30 

1.25 ปรับปรุงและพัฒนาหลักการสร้างคุณภาพในกระบวน 
การผลิตไม่ให้ของเสียหลุดรอดไปยังกระบวนการถัดไปหรือลูกค้า 

0.86 0.43 

2. ด้านการก าจัดความไม่สม ่าเสมอของกระบวนการ (MURA) 2.48 0.09 

2.1 ใช้เครื่องมือเพ่ือวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา (Root Cause 
Analysis) ในการปรับปรุงการท างานให้ดีขึ้น 

0.19 0.83 

2.2 ใช้เครื่องมือ 5 Whys ร่วมกับ Root Cause Analysis เพ่ือให้
ประสิทธิภาพการท างานดีขึ้น 

0.54 0.59 

2.3 น าระบบ Error Proofing มาใช้ในในการออกแบบกระบวนการเพ่ือ
แจ้งเตือนข้อผิดพลาดของชิ้นงานที่เกิดจากกระบวนการผลิต 

3.30 0.04* 

2.4 ปรับปรุงการไหลของกระบวนการ (Process Flow Improvement) 
เพ่ือให้การผลิตราบรื่นและลดการหยุดชะงักท่ีอาจก่อให้เกิดความไม่
สม ่าเสมอ 

0.84 0.43 

2.5 สร้างมาตรฐานงาน (Standard Work) ก าหนดและปฏิบัติตาม
ขั้นตอนงานมาตรฐานเพ่ือให้กระบวนการผลิตมีความสม ่าเสมอ 

2.30 0.11 

2.6 ใช้ Visual Management (การจัดการด้วยภาพ) สัญลักษณ์หรือ
เครื่องมือที่ช่วยให้พนักงานเห็นและเข้าใจสถานะของกระบวนการ
ผลิตได้ง่าย เพื่อให้สามารถระบุและแก้ไขปัญหาได้ทันที 

0.50 0.61 
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ตารางท่ี 4-35  (ต่อ) 

การประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิต F-Value P-Value 

2.7 ใช้การปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง (Kaizen) ส่งเสริมการปรับปรุงอย่าง
ต่อเนื่องโดยกระตุ้นให้พนักงานมีส่วนร่วมในการระบุและแก้ไขปัญหา
อย่างต่อเนื่อง 

0.02 0.98 

2.8 ควบคุมคุณภาพในกระบวนการ (In-Process Quality Control) 
ตรวจสอบคุณภาพในระหว่างกระบวนการผลิตเพ่ือระบุและแก้ไข
ปัญหาความไม่สม ่าเสมอ ก่อนที่จะส่งต่อไปยังขั้นตอนถัดไป 

2.81 0.07 

2.9 ใช้เครื่องมือวิเคราะห์ข้อมูล (Data Analysis) เพ่ือระบุแนวโน้มและ
รูปแบบของความไม่สม ่าเสมอและปรับปรุงกระบวนการตามข้อมูลที่
ได้รับ 

1.69 0.19 

2.10 ใช้เทคโนโลยีและเครื่องมือที่ทันสมัย (Modern Technology and 
Tools) เช่น IoT และ AI เพ่ือปรับปรุงความสม ่าเสมอของ
กระบวนการผลิต 

1.32 0.27 

2.11 ให้ความรู้และทักษะแก่พนักงานเกี่ยวกับแนวคิดลีนและวิธีการลด
ความไม่สม ่าเสมอ (Training and Education) 

0.07 0.93 

2.12 ตั้งเป้าหมายและการวัดผลที่ชัดเจน (Goal Setting and 
Measurement) ในการลดความไม่สม ่าเสมอ และใช้การวัดผลเพ่ือ
ประเมินความก้าวหน้า 

0.13 0.88 

2.13 ใช้การผลิตแบบทันเวลา (Just-In-Time : JIT) ผลิตสินค้าตามความ
ต้องการของลูกค้า ลดการเก็บสินค้าคงคลังและมีการจัดการวัสดุที่
เหมาะสม 

0.68 0.51 

2.14 ใช้เครื่องมือควบคุมคุณภาพเชิงสถิติ (Statistical Process Control) 
เพ่ือตรวจสอบและควบคุมกระบวนการผลิตในเวลาจริง 

2.77 0.07 

2.15 สร้างทีมงานที่มีประสิทธิภาพ (Effective Team Building) เน้นการ
ท างานร่วมกันได้ดีและมีการสื่อสารที่ดี เพื่อระบุและแก้ไขปัญหา
ความไม่สม ่าเสมอ 

1.01 0.37 

3. ด้านการก าจัดการท างานเกินก าลังของระบบ (MURI) 6.74 0.00* 
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ตารางท่ี 4-35  (ต่อ) 

การประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต F-Value P-Value 

3.1 วิเคราะห์และปรับปรุงขั้นตอนการท างาน (Workflow Analysis and 
Improvement) เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพและลดภาระงานเกินก าลัง 

0.64 0.53 

3.2 ปรับสมดุลงาน (Workload Balancing) โดยการแบ่งงานให้เท่าเทียม
กันระหว่างพนักงานและเครื่องจักรเพ่ือลดการท างานเกินก าลัง 

2.63 0.08 

3.3 ฝึกอบรมและพัฒนาพนักงาน (Training and Employee 
Development) เพ่ือพัฒนาทักษะให้พนักงานสามารถท างานได้อย่าง
มีประสิทธิภาพ 

0.27 0.77 

3.4 ปรับปรุงสภาพแวดล้อมในการท างาน ให้เหมาะสม (Work 
Environment Improvement) เพ่ือลดความเครียดของพนักงาน 

0.03 0.97 

3.5 ใช้เครื่องมือและอุปกรณ์ที่เหมาะสมและมีคุณภาพ (Proper Tools 
and Equipment) เพ่ือช่วยลดภาระงานของพนักงาน 

4.32 0.02* 

3.6 ปรับปรุงกระบวนการให้สามารถผลิตได้อย่างต่อเนื่อง (Continuous 
Flow Production) และไม่หยุดชะงัก 

0.18 0.83 

3.7 ใช้เทคโนโลยีอัตโนมัติ (Automation Technology) เพ่ือช่วยลด
ภาระงานและความเหนื่อยล้าของพนักงาน 

0.67 0.51 

3.8 ผลิตสินค้าเพียงพอตามความต้องการของลูกค้า เพื่อลดภาระงานที่
เกินก าลังเนื่องจากการผลิตเกินหรือขาดแคลน 

0.97 0.38 

3.9 ใช้ระบบการผลิตแบบดึง (Pull System) เพ่ือลดปริมาณสะสมของ
งานและการท างานเกินก าลัง 

4.66 0.01* 

3.10 ประเมินและปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง (Continuous Assessment 
and Improvement) เพ่ือลดการท างานที่ซ ้าซ้อน เกินก าลัง ท าให้
เพ่ิมประสิทธิภาพการท างานและการผลิตที่ดีขึ้น 

0.72 0.49 

จากตารางที่ 4-35 พบว่า ผลการการเปรียบเทียบความแตกต่างระหว่างค่าเฉลี่ยของระดับ

ความส าคัญที่มีต่อการการประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิต จ าแนกตามสถานภาพ

ด้านขนาดธุรกิจ พบว่า โดยภาพรวมมีความแตกต่างกันอย่างมีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05 ส าหรับ

การเปรียบเทียบเป็นรายด้าน พบว่า ด้านการก าจัดความสูญเปล่าในกระบวนการ (MUDA) มีความ

แตกต่างกันอย่างมีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05 ด้านการก าจัดความไม่สม ่าเสมอของกระบวนการ 
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(MURA) ไม่มีความแตกต่างกันอย่างมีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05 ด้านการก าจัดการท างานเกิน

ก าลังของระบบ (MURI) มีความแตกต่างกันอย่างมีนัยส าคัญทางสถิติที ่ระดับ 0.05 ส่วนการ

เปรียบเทียบเป็นรายข้อ พบว่า มีความแตกต่างกันอย่างมีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05 จ านวน 6 

ข้อ ได้แก่ จัดท าอุปกรณ์จับยึดเพื่อช่วยในการก าหนดต าแหน่งการท างานอย่างรวดเร็ว ท าการผลิตให้

เหมาะสมกับความต้องการของลูกค้า ฝึกพนักงานให้มีทักษะหลากหลาย เพ่ือพัฒนาความสามารถของ

พนักงานและเพิ ่มประสิทธ ิภาพการผลิต น าระบบ Error Proofing มาใช้ในในการออกแบบ

กระบวนการเพ่ือแจ้งเตือนข้อผิดพลาดของชิ้นงานที่เกิดจากกระบวนการผลิต ใช้เครื่องมือและอุปกรณ์

ที่เหมาะสมและมีคุณภาพ (Proper Tools and Equipment) เพื่อช่วยลดภาระงานของพนักงาน ใช้

ระบบการผลิตแบบดึง  (Pull System) และเพ่ือลดปริมาณสะสมของงานและการท างานเกินก าลังจึง

ได้ทดสอบความแตกต่างเป็นรายคู่ ด้วยวิธีของ Scheffe ปรากฎผลดังนี้  

4.5.2.1  ค่าเฉลี ่ยของการการประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพื ่อเพิ ่มประสิทธิภาพการผลิต

อุตสาหกรรม โดยภาพรวม จ าแนกตามสถานภาพทั่วไปด้านขนาดธุรกิจเป็นรายคู่ 

 ผลการเปรียบเทียบค่าเฉลี่ยของการประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต 

โดยภาพรวม จ าแนกตามสถานภาพด้านขนาดธุรกิจเป็นรายคู่ ปรากฎผลดังตารางที่ 4-36 

ตารางท่ี 4-36 แสดงค่าสถิติที่ใช้ในการเปรียบเทียบความแตกต่างระหว่างค่าเฉลี่ยของการประยุกต์ใช้
แนวคิดลีนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต โดยภาพรวม จ าแนกตามสถานภาพด้าน
ขนาดธุรกิจเป็นรายคู่ 

*มีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05  

ขนาดธุรกิจ 

𝐗  

1. ขนาดเล็ก 
(จ านวนพนักงาน
ไม่เกิน 50 คน) 

2. ขนาดกลาง 
(จ านวนพนักงาน 
50 - 200 คน) 

3. ขนาดใหญ่ 
(จ านวนพนักงาน 
200 คนข้ึนไป) 

4.00 4.01 3.90 

1. ขนาดเล็ก (จ านวน
พนักงานไม่เกิน 50 คน) 

4.00 - 0.01 0.10* 

2. ขนาดกลาง (จ านวน
พนักงาน 50 - 200 คน) 

4.01   - 0.11* 

3. ขนาดใหญ่ (จ านวน
พนักงาน 200 คนขึ้นไป) 

3.90     - 
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จากตารางที่ 4-36 พบว่า การประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต โดย

ภาพรวม จ าแนกตามสถานภาพด้านขนาดธุรกิจ เป็นรายคู่ พบว่า ขนาดธุรกิจ มีการประยุกต์ใช้

แนวคิดลีนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต โดยภาพรวม แตกต่างกันอย่างมีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ 

0.05 มีจ านวน 2 คู่ได้แก่ ธุรกิจขนาดเล็ก (จ านวนพนักงานไม่เกิน 50 คน) และธุรกิจขนาดกลาง 

(จ านวนพนักงาน 50 - 200 คน) ให้ความส าคัญกับการประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพ

การผลิต มากกว่า ธุรกิจขนาดใหญ่ (จ านวนพนักงาน 200 คนข้ึนไป) อย่างมีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ 

0.05 

4.5.2.2  ค่าเฉลี่ยของการการประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต ด้านการ

ก าจัดความสูญเปล่าในกระบวนการ (MUDA) จ าแนกตามสถานภาพด้านขนาดธุรกิจ เป็นรายคู่ 

 ผลการเปรียบเทียบค่าเฉลี่ยของการประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต 

ด้านการก าจัดความสูญเปล่าในกระบวนการ (MUDA) จ าแนกตามสถานภาพด้านขนาดธุรกิจเป็นราย

คู่ ปรากฎผลดังตารางที่ 4-37 

ตารางท่ี 4-37 แสดงค่าสถิติที่ใช้ในการเปรียบเทียบความแตกต่างระหว่างค่าเฉลี่ยของการประยุกต์ใช้
แนวคิดล ีนเพื ่อเพิ ่มประสิทธิภาพการผลิต ด ้านการก าจ ัดความสูญเปล่าใน
กระบวนการ (MUDA) จ าแนกตามสถานภาพด้านขนาดธุรกิจ เป็นรายคู่ 

*มีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05  

จากตารางที่ 4-37 พบว่า การประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต ด้านการ

ก าจัดความสูญเปล่าในกระบวนการ (MUDA) จ าแนกตามสถานภาพด้านขนาดธุรกิจ เป็นรายคู่ พบว่า 

ขนาดธุรกิจ 

𝐗  

1. ขนาดเล็ก 
(จ านวนพนักงาน
ไม่เกิน 50 คน) 

2. ขนาดกลาง 
(จ านวนพนักงาน 
50 - 200 คน) 

3. ขนาดใหญ่ 
(จ านวนพนักงาน 
200 คนข้ึนไป) 

3.90 3.94 3.85 

1. ขนาดเล็ก (จ านวน
พนักงานไม่เกิน 50 คน) 

3.90 - 0.04 0.04 

2. ขนาดกลาง (จ านวน
พนักงาน 50 - 200 คน) 

3.94   - 0.09* 

3. ขนาดใหญ่ (จ านวน
พนักงาน 200 คนขึ้นไป) 

3.85     - 
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ขนาดธุรกิจมีการประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิต ด้านการก าจัดความสูญเปล่าใน

กระบวนการ (MUDA) แตกต่างกันอย่างมีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05 มีจ านวน 1 คู่ได้แก่ ธุรกิจ

ขนาดกลาง (จ านวนพนักงาน 50 - 200 คน) ให้ความส าคัญกับการประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพื่อเพ่ิม

ประสิทธิภาพการผลิต มากกว่า ธุรกิจขนาดใหญ่ (จ านวนพนักงาน 200 คนขึ้นไป) อย่างมีนัยส าคัญ

ทางสถิติท่ีระดับ 0.05 

4.5.2.3 ค่าเฉลี่ยของการการประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต ด้านการ

ก าจัดการท างานเกินก าลังของระบบ (MURI) จ าแนกตามสถานภาพด้านขนาดธุรกิจ เป็นรายคู่ 

ผลการเปรียบเทียบค่าเฉลี่ยของการประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต 

ด้านการก าจัดการท างานเกินก าลังของระบบ (MURI) จ าแนกตามสถานภาพด้านขนาดธุรกิจเป็นรายคู่ 

ปรากฎผลดังตารางที่ 4-38 

ตารางท่ี 4-38 แสดงค่าสถิติที่ใช้ในการเปรียบเทียบความแตกต่างระหว่างค่าเฉลี่ยของการประยุกต์ใช้
แนวคิดลีนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต ด้านการก าจัดการท างานเกินก าลังของ
ระบบ (MURI) จ าแนกตามสถานภาพด้านขนาดธุรกิจเป็นรายคู่ 

*มีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05  

จากตารางที่ 4-38 พบว่า การประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต ด้านการ
ก าจัดการท างานเกินก าลังของระบบ (MURI) จ าแนกตามสถานภาพด้านขนาดธุรกิจ เป็นรายคู่ พบว่า 
ขนาดธุรกิจมีการประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต ด้านการก าจัดการท างานเกิน
ก าลังของระบบ (MURI) แตกต่างกันอย่างมีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05 มีจ านวน 2 คู่ได้แก่ ธุรกิจ

ขนาดธุรกิจ 

𝐗  

1. ขนาดเล็ก 
(จ านวนพนักงาน
ไม่เกิน 50 คน) 

2. ขนาดกลาง 
(จ านวนพนักงาน 
50 - 200 คน) 

3. ขนาดใหญ่ 
(จ านวนพนักงาน 
200 คนข้ึนไป) 

4.05 4.04 3.86 

1. ขนาดเล็ก (จ านวน
พนักงานไม่เกิน 50 คน) 

4.05 - 0.01 0.19* 

2. ขนาดกลาง (จ านวน
พนักงาน 50 - 200 คน) 

4.04   - 0.18* 

3. ขนาดใหญ่ (จ านวน
พนักงาน 200 คนขึ้นไป) 

3.86     - 
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ขนาดเล็ก (จ านวนพนักงานไม่เกิน 50 คน) และธุรกิจขนาดกลาง (จ านวนพนักงาน 50 - 200 คน) ให้
ความส าคัญกับการประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตมากกว่า ธุรกิจขนาดใหญ่ 
(จ านวนพนักงาน 200 คนข้ึนไป) อย่างมีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05 

4.5.2.4 ค่าเฉลี่ยของการการประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต  เกี่ยวกับ

การจัดท าอุปกรณ์จับยึดเพื ่อช่วยในการก าหนดต าแหน่งการท างานอย่างรวดเร็ว จ าแนกตาม

สถานภาพด้านขนาดธุรกิจ เป็นรายคู่ 

  ผลการเปรียบเทียบค่าเฉลี่ยของการประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต 

เกี่ยวกับการจัดท าอุปกรณ์จับยึดเพื่อช่วยในการก าหนดต าแหน่งการท างานอย่างรวดเร็ว จ าแนกตาม

สถานภาพด้านขนาดธุรกิจ เป็นรายคู่ ปรากฎผลดังตารางที่ 4-39 

ตารางท่ี 4-39 แสดงค่าสถิติที่ใช้ในการเปรียบเทียบความแตกต่างระหว่างค่าเฉลี่ยของการประยุกต์ใช้
แนวคิดลีนเพื่อเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิต เกี่ยวกับการจัดท าอุปกรณ์จับยึดเพ่ือช่วยใน
การก าหนดต าแหน่งการท างานอย่างรวดเร็ว จ าแนกตามสถานภาพด้านขนาดธุรกิจ
เป็นรายคู่ 

*มีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05  

จากตารางที่ 4-39 พบว่า การประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต เกี่ยวกับ
การจัดท าอุปกรณ์จับยึดเพื ่อช่วยในการก าหนดต าแหน่งการท างานอย่างรวดเร็ว  จ าแนกตาม
สถานภาพด้านขนาดธุรกิจ เป็นรายคู่ พบว่า ขนาดธุรกิจมีการประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพื่อเพิ่มประสิทธิ
ภาพการผลิต เกี่ยวกับการจัดท าอุปกรณ์จับยึดเพ่ือช่วยในการก าหนดต าแหน่งการท างานอย่างรวดเร็ว 
แตกต่างกันอย่างมีนัยส าคัญทางสถิติที ่ระดับ 0.05 มีจ านวน 2 คู่ ได้แก่ ธุรกิจขนาดเล็ก (จ านวน

ขนาดธุรกิจ 

𝐗  

1. ขนาดเล็ก 
(จ านวนพนักงาน
ไม่เกิน 50 คน) 

2. ขนาดกลาง 
(จ านวนพนักงาน 
50 - 200 คน) 

3. ขนาดใหญ่ 
(จ านวนพนักงาน 
200 คนข้ึนไป) 

4.05 4.04 3.86 

1. ขนาดเล็ก (จ านวน
พนักงานไม่เกิน 50 คน) 

4.05 - 0.18 0.79* 

2. ขนาดกลาง (จ านวน
พนักงาน 50 - 200 คน) 

4.04   - 0.61* 

3. ขนาดใหญ่ (จ านวน
พนักงาน 200 คนขึ้นไป) 

3.86     - 
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พนักงานไม่เกิน 50 คน) และธุรกิจขนาดกลาง (จ านวนพนักงาน 50 - 200 คน) ให้ความส าคัญกับการ
ประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตมากกว่า ธุรกิจขนาดใหญ่ (จ านวนพนักงาน 200 
คนข้ึนไป) อย่างมีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05 

4.5.2.5 ค่าเฉลี่ยของการการประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต  เกี่ยวกับ

การท าการผลิตให้เหมาะสมกับความต้องการของลูกค้า จ าแนกตามสถานภาพด้านขนาดธุรกิจ เป็น

รายคู่ 

ผลการเปรียบเทียบค่าเฉลี่ยของการประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิต 

เกี่ยวกับการท าการผลิตให้เหมาะสมกับความต้องการของลูกค้า จ าแนกตามสถานภาพด้านขนาด

ธุรกิจ เป็นรายคู่ ปรากฎผลดังตารางที่ 4-40 

ตารางท่ี 4-40 แสดงค่าสถิติที่ใช้ในการเปรียบเทียบความแตกต่างระหว่างค่าเฉลี่ยของการประยุกต์ใช้
แนวคิดลีนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต เกี่ยวกับการท าการผลิตให้เหมาะสมกับ
ความต้องการของลูกค้า จ าแนกตามสถานภาพด้านขนาดธุรกิจ เป็นรายคู่ 

*มีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05  

จากตารางที่ 4-40 พบว่า การประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต เกี่ยวกับ
การท าการผลิตให้เหมาะสมกับความต้องการของลูกค้า จ าแนกตามสถานภาพด้านขนาดธุรกิจ เป็น
รายคู่ พบว่า ขนาดธุรกิจมีการประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต เกี่ยวกับการท า
การผลิตให้เหมาะสมกับความต้องการของลูกค้า แตกต่างกันอย่างมีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05 มี
จ านวน 1 คู่ได้แก่ ธุรกิจขนาดใหญ่ (จ านวนพนักงาน 200 คนข้ึนไป) ให้ความส าคัญกับการประยุกต์ใช้

ขนาดธุรกิจ 

𝐗  

1. ขนาดเล็ก 
(จ านวนพนักงาน
ไม่เกิน 50 คน) 

2. ขนาดกลาง 
(จ านวนพนักงาน 
50 - 200 คน) 

3. ขนาดใหญ่ 
(จ านวนพนักงาน 
200 คนข้ึนไป) 

3.81 3.81 4.21 
1. ขนาดเล็ก (จ านวน

พนักงานไม่เกิน 50 คน) 
3.81 - 0.00 0.40 

2. ขนาดกลาง (จ านวน
พนักงาน 50 - 200 คน) 

3.81   - 0.40* 

3. ขนาดใหญ่ (จ านวน
พนักงาน 200 คนขึ้นไป) 

4.21     - 
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แนวคิดลีนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตมากกว่า ธุรกิจขนาดกลาง (จ านวนพนักงาน 50 - 200 คน) 
อย่างมีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05 

4.5.2.6 ค่าเฉลี่ยของการการประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต  เกี่ยวกับ

การฝึกพนักงานให้มีทักษะหลากหลายเพื่อพัฒนาความสามารถของพนักงานและเพิ่มประสิทธิภาพ

การผลิต จ าแนกตามสถานภาพด้านขนาดธุรกิจ เป็นรายคู่ 

  ผลการเปรียบเทียบค่าเฉลี่ยของการประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต 

เกี ่ยวกับการฝึกพนักงานให้มีทักษะหลากหลายเพื ่อพัฒนาความสามารถของพนักงานและเพ่ิม

ประสิทธิภาพการผลิต จ าแนกตามสถานภาพด้านขนาดธุรกิจ เป็นรายคู่ ปรากฎผลดังตารางที่ 4-41 

ตารางท่ี 4-41 แสดงค่าสถิติที่ใช้ในการเปรียบเทียบความแตกต่างระหว่างค่าเฉลี่ยของการประยุกต์ใช้
แนวคิดลีนเพื ่อเพิ ่มประสิทธิภาพการผลิต เกี ่ยวกับการฝึกพนักงานให้มีทักษะ
หลากหลายเพื่อพัฒนาความสามารถของพนักงานและเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต 
จ าแนกตามสถานภาพด้านขนาดธุรกิจ เป็นรายคู่ 

*มีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05  

จากตารางที่ 4-41 พบว่า การประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต เกี่ยวกับ
การฝึกพนักงานให้มีทักษะหลากหลายเพื่อพัฒนาความสามารถของพนักงานและเพิ่มประสิทธิภาพ
การผลิต จ าแนกตามสถานภาพด้านขนาดธุรกิจ เป็นรายคู่ พบว่า ขนาดธุรกิจมีการประยุกต์ใช้แนวคิด
ลีนเพื ่อเพิ ่มประสิทธิภาพการผลิต เกี ่ยวกับการฝึกพนักงานให้มีทักษะหลากหลายเพื ่อพัฒนา
ความสามารถของพนักงานและเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต แตกต่างกันอย่างมีนัยส าคัญทางสถิติที่
ระดับ 0.05 มีจ านวน 1 คู่ได้แก่ ธุรกิจขนาดกลาง (จ านวนพนักงาน 50 - 200 คน) ให้ความส าคัญกับ

ขนาดธุรกิจ 

𝐗  

1. ขนาดเล็ก 
(จ านวนพนักงาน
ไม่เกิน 50 คน) 

2. ขนาดกลาง 
(จ านวนพนักงาน 
50 - 200 คน) 

3. ขนาดใหญ่ 
(จ านวนพนักงาน 
200 คนข้ึนไป) 

3.81 3.95 3.50 
1. ขนาดเล็ก (จ านวน

พนักงานไม่เกิน 50 คน) 
3.81 - 0.13 0.31 

2. ขนาดกลาง (จ านวน
พนักงาน 50 - 200 คน) 

3.95   - 0.45* 

3. ขนาดใหญ่ (จ านวน
พนักงาน 200 คนขึ้นไป) 

3.50     - 
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การประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตมากกว่า ธุรกิจขนาดใหญ่ (จ านวนพนักงาน 
200 คนข้ึนไป) อย่างมีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05 

4.5.2.7 ค่าเฉลี่ยของการการประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต เกี่ยวกับ

การน าระบบ Error Proofing มาใช้ในการออกแบบกระบวนการเพ่ือแจ้งเตือนข้อผิดพลาดของชิ้นงาน

ที่เกิดจากกระบวนการผลิต จ าแนกตามสถานภาพด้านขนาดธุรกิจ เป็นรายคู่ 

 ผลการเปรียบเทียบค่าเฉลี่ยของการประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต 

เกี่ยวกับการน าระบบ Error Proofing มาใช้ในการออกแบบกระบวนการเพื่อแจ้งเตือนข้อผิดพลาด

ของชิ้นงานที่เกิดจากกระบวนการผลิต จ าแนกตามสถานภาพด้านขนาดธุรกิจ เป็นรายคู่ ปรากฎผลดัง

ตารางที่ 4-42 

ตารางท่ี 4-42 แสดงค่าสถิติที่ใช้ในการเปรียบเทียบความแตกต่างระหว่างค่าเฉลี่ยของการประยุกต์ใช้
แนวคิดลีนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต เกี่ยวกับการน าระบบ Error Proofing มา
ใช้ในการออกแบบกระบวนการเพื ่อแจ้งเตือนข้อผิดพลาดของชิ ้นงานที่เกิดจาก
กระบวนการผลิต จ าแนกตามสถานภาพด้านขนาดธุรกิจ เป็นรายคู่ 

*มีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05  

จากตารางที่ 4-42 พบว่า การประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต เกี่ยวกับ
การน าระบบ Error Proofing มาใช้ในการออกแบบกระบวนการเพ่ือแจ้งเตือนข้อผิดพลาดของชิ้นงาน
ที่เกิดจากกระบวนการผลิต จ าแนกตามสถานภาพด้านขนาดธุรกิจ เป็นรายคู่ พบว่า ขนาดธุรกิจมีการ
ประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต เกี่ยวกับการน าระบบ Error Proofing มาใช้ใน
การออกแบบกระบวนการเพื่อแจ้งเตือนข้อผิดพลาดของชิ้นงานที่เกิดจากกระบวนการผลิต แตกต่าง

ขนาดธุรกิจ 

𝐗  

1. ขนาดเล็ก 
(จ านวนพนักงาน
ไม่เกิน 50 คน) 

2. ขนาดกลาง 
(จ านวนพนักงาน 
50 - 200 คน) 

3. ขนาดใหญ่ 
(จ านวนพนักงาน 
200 คนข้ึนไป) 

3.74 3.83 3.43 

1. ขนาดเล็ก (จ านวน
พนักงานไม่เกิน 50 คน) 

3.74 - 0.09 0.31 

2. ขนาดกลาง (จ านวน
พนักงาน 50 - 200 คน) 

3.83   - 0.40* 

3. ขนาดใหญ่ (จ านวน
พนักงาน 200 คนขึ้นไป) 

3.43     - 
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กันอย่างมีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05 มีจ านวน 1 คู่ได้แก่ ธุรกิจขนาดกลาง (จ านวนพนักงาน 50 
- 200 คน) ให้ความส าคัญกับการประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิต มากกว่า ธุรกิจ
ขนาดใหญ่ (จ านวนพนักงาน 200 คนข้ึนไป) อย่างมีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05 

4.5.2.8 ค่าเฉลี่ยของการการประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต เกี่ยวกับ

การใช้เครื่องมือและอุปกรณ์ที่เหมาะสมและมีคุณภาพ (Proper Tools and Equipment) เพื่อช่วย

ลดภาระงานของพนักงาน จ าแนกตามสถานภาพ ด้านขนาดธุรกิจ เป็นรายคู่ 

  ผลการเปรียบเทียบค่าเฉลี่ยของการประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตใน

กลุ่มธุรกิจอุตสาหกรรม เกี่ยวกับการใช้เครื่องมือและอุปกรณ์ที่เหมาะสมและมีคุณภาพ (Proper 

Tools and Equipment) เพ่ือช่วยลดภาระงานของพนักงาน จ าแนกตามสถานภาพทั่วไป ด้านขนาด

ธุรกิจเป็นรายคู่ ปรากฎผลดังตารางที่ 4-43 

ตารางท่ี 4-43 แสดงค่าสถิติที่ใช้ในการเปรียบเทียบความแตกต่างระหว่างค่าเฉลี่ยของการประยุกต์ใช้
แนวคิดลีนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต เกี่ยวกับการใช้เครื่องมือและอุปกรณ์ที่
เหมาะสมและมีคุณภาพ (Proper Tools and Equipment) เพื่อช่วยลดภาระงาน
ของพนักงาน จ าแนกตามสถานภาพด้านขนาดธุรกิจ เป็นรายคู่ 

*มีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05  

จากตารางที่ 4-43 พบว่า การประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต เกี่ยวกับ
การใช้เครื่องมือและอุปกรณ์ที่เหมาะสมและมีคุณภาพ (Proper Tools and Equipment) เพื่อช่วย
ลดภาระงานของพนักงาน จ าแนกตามสถานภาพด้านขนาดธุรกิจ เป็นรายคู่ พบว่า ขนาดธุรกิจมีการ
ประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต แตกต่างกันอย่างมีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ 

ขนาดธุรกิจ 

𝐗  

1. ขนาดเล็ก 
(จ านวนพนักงาน
ไม่เกิน 50 คน) 

2. ขนาดกลาง 
(จ านวนพนักงาน 
50 - 200 คน) 

3. ขนาดใหญ่ 
(จ านวนพนักงาน 
200 คนข้ึนไป) 

4.07 3.83 3.57 
1. ขนาดเล็ก (จ านวน

พนักงานไม่เกิน 50 คน) 
4.07 - 0.24 0.50* 

2. ขนาดกลาง (จ านวน
พนักงาน 50 - 200 คน) 

3.83   - 0.26 

3. ขนาดใหญ่ (จ านวน
พนักงาน 200 คนขึ้นไป) 

3.57     - 
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0.05 มีจ านวน 1 คู่ได้แก่ ธุรกิจขนาดเล็ก (จ านวนพนักงานไม่เกิน 50 คน)  ให้ความส าคัญกับการ
ประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพื่อเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิต มากกว่า ธุรกิจขนาดใหญ่ (จ านวนพนักงาน 200 
คนข้ึนไป) อย่างมีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05 

4.5.2.9 ค่าเฉลี่ยของการการประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต เกี่ยวกับ

การใช้ระบบการผลิตแบบดึง (Pull System) เพื่อลดปริมาณสะสมของงานและการท างานเกินก าลัง 

จ าแนกตามสถานภาพ ด้านขนาดธุรกิจ เป็นรายคู่ 

ผลการเปรียบเทียบค่าเฉลี่ยของการประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต 

เกี่ยวกับการใช้ระบบการผลิตแบบดึง (Pull System) เพื่อลดปริมาณสะสมของงานและการท างาน

เกินก าลัง จ าแนกตามสถานภาพด้านขนาดธุรกิจ เป็นรายคู่ ปรากฎผลดังตารางที่ 4-44 

ตารางท่ี 4-44 แสดงค่าสถิติที่ใช้ในการเปรียบเทียบความแตกต่างระหว่างค่าเฉลี่ยของการประยุกต์ใช้
แนวคิดลีนเพื่อเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิต เกี่ยวกับการใช้ระบบการผลิตแบบดึง (Pull 
System) เพื ่อลดปริมาณสะสมของงานและการท างานเกินก าลัง จ าแนกตาม
สถานภาพด้านขนาดธุรกิจ เป็นรายคู่ 

*มีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05  

จากตารางที่ 4-44 พบว่า การประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต เกี่ยวกับ
การใช้ระบบการผลิตแบบดึง (Pull System) เพื่อลดปริมาณสะสมของงานและการท างานเกินก าลัง 
จ าแนกตามสถานภาพด้านขนาดธุรกิจ เป็นรายคู่ พบว่า ขนาดธุรกิจมีการประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพ่ือ
เพ่ิมประสิทธิภาพการผลิต เกี่ยวกับการใช้ระบบการผลิตแบบดึง (Pull System) เพ่ือลดปริมาณสะสม
ของงานและการท างานเกินก าลังแตกต่างกันอย่างมีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05 มีจ านวน 1 คู่

ขนาดธุรกิจ 

𝐗  

1. ขนาดเล็ก 
(จ านวนพนักงาน
ไม่เกิน 50 คน) 

2. ขนาดกลาง 
(จ านวนพนักงาน 
50 - 200 คน) 

3. ขนาดใหญ่ 
(จ านวนพนักงาน 
200 คนข้ึนไป) 

4.15 3.90 3.64 
1. ขนาดเล็ก (จ านวน

พนักงานไม่เกิน 50 คน) 
4.15 - 0.25 0.51* 

2. ขนาดกลาง (จ านวน
พนักงาน 50 - 200 คน) 

3.90   - 0.26 

3. ขนาดใหญ่ (จ านวน
พนักงาน 200 คนขึ้นไป) 

3.64     - 
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ได้แก่ ธุรกิจขนาดเล็ก (จ านวนพนักงานไม่เกิน 50 คน) ให้ความส าคัญกับการประยุกต์ใช้แนวคิดลีน
เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต มากกว่า ธุรกิจขนาดใหญ่ (จ านวนพนักงาน 200 คนขึ้นไป) อย่างมี
นัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05 
 

4.6. ผลการวิเคราะห์เนื้อหาจากข้อคิดเห็นและข้อเสนอแนะอื่น ๆ ที่มีต่อการน าแนวคิดลีนมา

ประยุกต์ใช้เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตในกลุ่มธุรกิจอุตสาหกรรมเครื่องใช้ไฟฟ้าและชิ้นส่วน

อิเล็กทรอนิกส์ 

ผลการวิเคราะห์เนื้อหาจากข้อคิดเห็นและข้อเสนอแนะอื่น ๆ ที่มีต่อการน าแนวคิดลีนมา
ประยุกต์ใช้เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตในกลุ่มธุรกิจอุตสาหกรรม ปรากฏผลดังนี้ 
ตารางที่ 4-45  แสดงข้อคิดเห็นและข้อเสนอแนะอ่ืน ๆ ที่มีต่อการน าแนวคิดลีนมาประยุกต์ใช้  

เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตในกลุ่มธุรกิจอุตสาหกรรม 

ล าดับที่ ข้อคิดเห็นและข้อเสนอแนะ ความถี่ 

1 ลดท างานซับซ้อน ลดภาระ
งานที่ไม่จ าเป็นออกไปได้ 

1 

 จากตารางที ่ 4-45 พบว่า ข้อคิดเห็นและข้อเสนอแนะอื ่น ๆ ที ่มีต่อการปรับปรุงและ
พัฒนาการด าเนินธุรกิจในกลุ่มธุรกิจอุตสาหกรรมเครื่องใช้ไฟฟ้าและชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์ ด้วยการน า
แนวคิดลีนมาประยุกต์ใช้เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตมีจ านวน 1 ข้อ



 

 

 

 
 

บทท่ี 5 
สรุปผล อภิปรายผล และข้อเสนอแนะ 

 
งานวิจัยฉบับนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อศึกษาเกี่ยวกับแนวทาง การประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพื่อเพ่ิม

ประสิทธิภาพการผลิตในกลุ่มอุตสาหกรรมเครื่องใช้ไฟฟ้าและชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์ โดยได้ก าหนด
วัตถุประสงค์ 3 ข้อ ดังนี้ 

1.  เพื่อศึกษาลักษณะการด าเนินงานขององค์กรตามแนวคิดลีนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต
ในกลุ่มอุตสาหกรรมเครื่องใช้ไฟฟ้าและชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์ จ าแนกตามสถานภาพทั่วไปขององค์กร 
ได้แก่ รูปแบบการจดทะเบียนธุรกิจ ระยะเวลาในการด าเนินธุรกิจและขนาดธุรกิจ 

2.  เพ่ือศึกษาลักษณะการประยุกต์ใช้แนวคิดลีน (Lean) เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตในกลุ่ม
อุตสาหกรรมเครื่องใช้ไฟฟ้าและชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์ ในภาพรวม และรายด้านทั้ง 3 ด้าน ได้แก่ ด้าน
การก าจัดความสูญเปล่าในกระบวนการ (MUDA) ด้านการก าจัดความไม่สม ่าเสมอของกระบวนการ 
(MURA) และด้านการก าจัดการท างานเกินก าลังของระบบ (MURI) โดยจ าแนกตามสถานภาพทั่วไป
ขององค์กร ได้แก่ รูปแบบการจดทะเบียนธุรกิจ ช่วงระยะเวลาในการด าเนินธุรกิจและขนาดธุรกิจ 

3.  เพื ่อศึกษาการเปรียบเทียบความแตกต่างของการประยุกต์ใช ้แนวคิดลีนเพื ่อเพ่ิม
ประสิทธิภาพการผลิตในกลุ่มอุตสาหกรรมเครื่องใช้ไฟฟ้าและชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์ จ าแนกตาม
สถานภาพทั่วไปขององค์กร ได้แก่ รูปแบบการจดทะเบียนธุรกิจ ช่วงระยะเวลาในการด าเนินธุรกิจ
และขนาดธุรกิจ 
 ประชากรของการวิจัย คือ กลุ่มอุตสาหกรรมเครื่องใช้ไฟฟ้าและชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์
ในเขตนิคมอุตสาหกรรมภาคตะวันออก จ านวน 100 องค์กร โดยใช้แบบสอบถาม (Questionaire) 
เป็นเครื่องมือในการเก็บรวบรวมข้อมูล โดยแบ่งออกเป็น 4 ตอน ดังนี้ 

ตอนที่ 1 เป็นแบบสอบถามเกี่ยวกับสถานภาพทั่วไปขององค์กร ลักษณะแบบสอบถามเป็น
แบบตรวจสอบรายการ (Check-List) มีข้อค าถามจ านวน 3 ข้อ 

ตอนที ่  2 เป ็นแบบสอบถามเกี ่ยวกับลักษณะการด าเนินงานตามแนวคิดลีนเพื ่อเพ่ิม
ประสิทธิภาพการผลิต ในกลุ่มธุรกิจอุตสาหกรรมเครื่องใช้ไฟฟ้าและชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์ ลักษณะ
แบบสอบถามเป็นแบบตรวจสอบรายการ (Check-List) มีข้อค าถามจ านวน 6  ข้อ 

ตอนที่ 3 เป็นแบบสอบถามเกี่ยวกับการประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต 
ในกลุ่มธุรกิจอุตสาหกรรม  ในกลุ่มธุรกิจอุตสาหกรรมเครื่องใช้ไฟฟ้าและชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์
ลักษณะแบบสอบถามเป็นแบบมาตราส่วนประมาณค่า (Rating Scale) มีข้อค าถามจ านวน 50 ข้อ 
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ตอนที่ 4 เป็นแบบสอบถามเกี่ยวกับความคิดเห็นและข้อเสนอแนะอื่น ที่มีต่อการปรับปรุง
และพัฒนาการด าเนินธุรกิจอุตสาหกรรมด้วยการน าแนวคิดลีนมาประยุกต์ใช้เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพ
การผลิต ในกลุ่มธุรกิจอุตสาหกรรมเครื่องใช้ไฟฟ้าและชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์ ลักษณะแบบสอบถาม
เป็นแบบปลายเปิด (Open-End) มีข้อค าถามจ านวน 1 ข้อ 

ผู ้วิจัยได้วิเคราะห์ข้อมูลโดยเครื ่องคอมพิวเตอร์โปรแกรมส าเร็จรูป SPSS (Statistical 
Package for the Social Sciemce for Windows) โดยข้อค าถามที่เกี่ยวกับข้อมูลสถานภาพทั่วไป
ขององค์กร และข้อมูลที่เกี่ยวกับลักษณะการด าเนินงานตามแนวคิดลีนเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิต
ในกลุ่มธุรกิจอุตสาหกรรม ในกลุ่มธุรกิจอุตสาหกรรมเครื่องใช้ไฟฟ้าและชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์ มี
ลักษณะเป็นแบบตรวจสอบรายการ (Check-List) ใช้วิธีการหาความถี่ (Frequency) แล้วสรุปออกมา
เป็นค่าร้อยละ (Percentage) ส าหรับข้อค าถามที ่เกี ่ยวกับการประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพ่ือเพ่ิม
ประสิทธิภาพการผลิตในกลุ่มธุรกิจอุตสาหกรรม ทั้งหมด 3 ด้าน ได้แก่ ด้านการก าจัดความสูญเปล่า
ในกระบวนการ (Muda) ด้านการก าจัดความไม่สม ่าเสมอของกระบวนการ (MURA) และด้านการ
ก าจัดการท างานเกินก าลังของระบบ (MURI) ในกลุ่มธุรกิจอุตสาหกรรมเครื่องใช้ไฟฟ้าและชิ้นส่วน
อิเล็กทรอนิกส์ จ าแนกตามสถานภาพทั่วไปขององค์กร มีลักษณะเป็นแบบมาตรฐานส่วนประมาณค่า 
(Rating Scale) โดยใช้ว ิธ ีหาค่าเฉลี ่ย (Mean : �̅� ) และค่าส่วนเบี ่ยงเบนมาตรฐาน (Standard 
Deviation : S.D.) ส าหรับการเปรียบเทียบความแตกต่างของการประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพื่อเพ่ิม
ประสิทธิภาพการผลิต จ าแนกตามสถานภาพทั่วไปขององค์กร จ าแนกตามสถานภาพทั่วไปขององค์กร 
ได้แก่ รูปแบบการจดทะเบียนธุรกิจ ช่วงระยะเวลาในการด าเนินธุรกิจและขนาดธุรกิจ ซึ่งเป็นข้อมูลที่
ได้ใช้การวิเคราะห์ความแปรปรวนทางเดียว (One-way ANOVA) เพื่อวิเคราะห์ความแตกต่างของตัว
แปรเป็นรายกลุ่ม ที่ระดับความเชื่อมั่น 95% กรณีพบค่าความแตกต่างเป็นรายกลุ่มจะวิเคราะห์
เปรียบเทียบความแตกต่างรายกลุ่มเป็นรายคู่อีกครั้งโดยใช้ Scheffe Analysis และการวิเคราะห์
ข้อมูลข้อเสนอแนะอื ่นๆ เกี ่ยวกับความคิดเห็นและข้อเสนอแนะอื ่นๆ ที ่มีต่อการปรับปรุงและ
พัฒนาการด าเนินธุรกิจอุตสาหกรรมด้วยการน าแนวคิดลีนมาประยุกต์ใช้เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการ
ผลิต ในกลุ่มธุรกิจอุตสาหกรรมเครื่องใช้ไฟฟ้าและชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์ ลักษณะแบบสอบถามเป็น
แบบปลายเปิด (Open-End) ใช้วิธีการวิเคราะห์เนื้อหา (Content Analysis) แล้วสรุปออกมาเป็น
ค่าความถ่ี (Frequency) โดยเรียงล าดับจากมากไปน้อย 
 
5.1 สรุปผลการวิจัย 

การน าเสนอสรุปผลการวิจัย ผู้วิจัยขอน าเสนอเป็นภาพรวม และข้อสรุปผลการวิจัยที่เป็นไปตาม
วัตถุประสงค์ของวิจัยที่ตั้งไว้ ตามล าดับดังนี้ 
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5.1.1 สถานภาพทั่วไปขององค์กรของผู้ตอบแบบสอบถาม ในกลุ่มอุตสาหกรรมเครื่องใช้ไฟฟ้า
และชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์ พบว่า ผู้ตอบแบบสอบถามส่วนใหญ่เป็นองค์กรที่มีรูปแบบการจดทะเบียน
ธุรกิจแบบบริษัทจ ากัด คิดเป็นร้อยละ 67.00 มีระยะเวลาในการด าเนินธุรกิจอยู่ระหว่าง 10 -20 ปี 
คิดเป็นร้อยละ 39.00 และขนาดธุรกิจขนาดกลาง (จ านวนพนักงาน 50 - 200 คน) คิดเป็นร้อยละ 
59.00 

5.1.2 ผลการวิเคราะห์ข้อมูลเกี่ยวกับลักษณะการด าเนินงานขององค์กรตามแนวคิดลีนเพื่อเพ่ิม
ประสิทธิภาพการผลิตในกลุ่มธุรกิจอุตสาหกรรมเครื่องใช้ไฟฟ้าและชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์ พบว่า 
ผู้ตอบแบบสอบถามส่วนใหญ่ ให้ความส าคัญกับมาตรฐานสากลมากที่สุด ได้แก่ มาตรฐาน ISO9001 
จ านวน 97 องค์กร มีการประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพื ่อเพิ ่มประสิทธิภาพการผลิต ในด้านการเพ่ิม
ประสิทธิภาพการผลิตเกี่ยวกับการใช้ทรัพยากรบุคคลและทรัพยากรการผลิตคุ้มค่ามากที่สุด คิดเป็น
ร้อยละ 43.00 มีการประยุกต์ใช้ในองค์กรในด้านการผลิตมากที่สุด คิดเป็นร้อยละ 37.00 มีช่อ งทาง
การส่งเสริมการประยุกต์ใช้แนวคิดลีนภายในองค์กรด้านนโยบายมากที่สุด คิดเป็นร้อยละ 77.00 มี
การประยุกต์ใช้ในการผลิตด้านการก าจัดความสูญเปล่าในกระบวนการ (MUDA) มากที่สุด คิดเป็น
ร้อยละ 79.00 และการประยุกต์ใช้เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตในการควบคุมคุณภาพมากที่สุด คิด
เป็นร้อยละ 25.00 

5.1.3 ผลการวิเคราะห์ข้อมูลเกี่ยวกับการประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตใน
กลุ่มธุรกิจ จ าแนกตามสถานภาพทั่วไปในกลุ่มธุรกิจ ในกลุ่มอุตสาหกรรมเครื่องใช้ไฟฟ้าและชิ้นส่วน
อิเล็กทรอนิกส์ พบว่า ผู้ตอบแบบสอบถาม ให้ระดับความส าคัญที่มีต่อการการประยุกต์ใช้แนวคิดลีน 
(Lean) เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตในกลุ่มธุรกิจอุตสาหกรรมโดยภาพรวม อยู่ในระดับ มาก โดยมี
ค่าคะแนนเฉลี่ยเท่ากับ 3.99 ผลการพิจารณาเป็นรายด้าน ได้แก่ ด้านการก าจัดความสูญเปล่าใน
กระบวนการ (MUDA) อยู่ในระดับ มาก โดยมีค่าคะแนนเฉลี่ยเท่ากับ 3.92 ด้านการก าจัดความไม่
สม ่าเสมอของกระบวนการ (MURA) อยู่ในระดับ มาก โดยมีค่าคะแนนเฉลี่ยเท่ากับ 4.03 และ ด้าน
การก าจัดการท างานเกินก าลังของระบบ (MURI) อยู่ในระดับ มาก โดยมีค่าคะแนนเฉลี่ยเท่ากับ 4.02 
ซึ่งแสดงผลการวิเคราะห์เป็นรายด้าน ดังนี้ 

5.1.3.1 ด้านการก าจัดความสูญเปล่าในกระบวนการ (MUDA) พบว่า ผู้ตอบแบบสอบถามให้
ระดับความส าคัญต่อการการประยุกต์ใช้แนวคิดลีน (Lean) เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตในกลุ่ม
ธุรกิจอุตสาหกรรม โดยเฉลี่ยมีระดับประสิทธิภาพมาก (�̅�  = 3.92) เมื่อจ าแนกตามรายข้อ พบว่า มี
ระดับประสิทธิภาพมาก โดยมีค่าเฉลี่ยสูงที่สุด ได้แก่ บ ารุงรักษาเครื่องจักรตามแผนที่วางไว้ให้มีสภาพ
พร้อมผลิตตลอดเวลา รองลงมาได้แก่ ปรับปรุงและพัฒนาหลักการสร้างคุณภาพในกระบวนการผลิต
ไม่ให้ของเสียหลุดรอดไปยังกระบวนการถัดไปหรือลูกค้า  ปรับปรุงมาตรฐานการผลิต เพื่อความ
ปลอดภัย คุณภาพ ส่งมอบ ต้นทุน ขวัญก าลังใจ (SQDCM) จัดล าดับงานอย่างเหมาะสมโดยไม่ให้เกิด
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การรองาน จัดวางเครื่องจักรให้เหมาะสมในการผลิต เพื่อประหยัดต้นทุนในการเคลื่อนย้าย จัดล าดับ
ขั้นตอนการปรับตั้งเครื่องจักรในกระบวนการผลิตให้เหมาะสม  วางแผนการจัดเก็บสินค้าในจ านวน
และเวลาที่ต้องการ จัดวางสิ่งของ อุปกรณ์ต่างๆ ตามความถี่ในการใช้งานและตามหลักการยศาสตร์
จัดวางผังภายในโรงงานให้เหมาะสมกับกระบวนการท างานภายในโรงงาน  จัดท าอุปกรณ์จับยึดเพ่ือ
ช่วยในการก าหนดต าแหน่งการท างานอย่างรวดเร็ว ใช้หลักการ 5 W 1 H ในกระบวนการผลิต วางผัง
กระบวนการผลิตที่เหมาะสม และ ปรับปรุงขั้นตอนที่เป็นคอขวด (Bottleneck) ในกระบวนการ เพ่ือ
ลดรอบเวลาการผลิต ผลิตสินค้าตามปริมาณและเวลาที่ต้องการเท่านั้นโดยปรับเวลาของกระบวนการ
ให้สอดคล้องกับปริมาณการผลิต (Synchronize Time and Amount of Process) ปรับปรุงก าลัง
การผลิตให้สอดคล้องกับความต้องการของลูกค้า ในปัจจุบันหรือความต้องการของลูกค้าในการ
พยากรณ์ (Forecast) จัดท าแผนการจัดซื้อที่สอดคล้องกับการผลิต ศึกษาเส้นทางการขนส่งเพื่อลด
ระยะเวลาในการส่งมอบ ท าการผลิตให้เหมาะสมกับความต้องการของลูกค้า ฝึกพนักงานให้มีทักษะ
หลากหลาย เพื่อพัฒนาความสามารถของพนักงานและเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต  ใช้ระบบเข้าก่อน 
ออกก่อน (First In First Out) เพื่อลดปริมาณวัสดุตกค้างเป็นเวลานาน บริหารจัดการในการขนส่ง 
โดยพิจารณาจากต้นทุนโดยรวมที่คุ้มค่าที่สุด หมุนเวียนต าแหน่งงาน (Job Rotation) เพ่ือรองรับการ
ท างานทดแทน หากเกิดการหยุดงานของแรงงานในต าแหน่งอื ่น แยกขั ้นตอนที่ท าได้ในขณะที่
เครื่องจักรยังท างานอยู่ออกจากข้ันตอนที่ต้องท าเมื่อเครื่องจักรหยุดเท่านั้น จัดล าดับการผลิตให้ดีและ
จัดสรรปริมาณแรงงานให้มีความสมดุลในการผลิต ศึกษาเวลาในการปรับตั้งเครื่องจักร และปรับปรุง
ลดเวลาการปรับตั้งเครื่องจักร (Reduce Setup Time) และจัดเตรียมเครื่องมือและอุปกรณ์ให้พร้อม
ก่อนเริ่มปรับตั้งเครื่องจักร ตามล าดับ 

5.1.3.2 ด ้านการก  าจ ัดความไม ่สม  ่าเสมอของกระบวนการ (MURA) พบว ่า ผ ู ้ตอบ
แบบสอบถามให้ระดับความส าคัญต่อการการประยุกต์ใช้แนวคิดลีน (Lean) เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพ
การผลิตในกลุ่มธุรกิจอุตสาหกรรม โดยเฉลี่ยมีระดับประสิทธิภาพมาก �̅�  = 4.03) เมื่อจ าแนกตาม
รายข้อ พบว่า มีระดับประสิทธิภาพมากที่สุด ได้แก่ ใช้เครื่องมือเพื่อวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา 
(Root Cause Analysis) ในการปรับปรุงการท างานให้ดีขึ้น และ มีระดับประสิทธิภาพมาก ได้แก่ ใช้
เครื่องมือ 5 Whys ร่วมกับ Root Cause Analysis เพ่ือให้ประสิทธิภาพการท างานดีขึ้น ตั้งเป้าหมาย
และการวัดผลที่ชัดเจน (Goal Setting and Measurement) ในการลดความไม่สม ่าเสมอ และใช้การ
วัดผลเพ่ือประเมินความก้าวหน้า สร้างทีมงานที่มีประสิทธิภาพ (Effective Team Building) เน้นการ
ท างานร่วมกันได้ดีและมีการสื่อสารที ่ดี เพื ่อระบุและแก้ไขปัญหาความไม่สม ่าเสมอ  ใช้ Visual 
Management (การจัดการด้วยภาพ) สัญลักษณ์หรือเครื่องมือที่ช่วยให้พนักงานเห็นและเข้าใจ
สถานะของกระบวนการผลิตได้ง่าย เพ่ือให้สามารถระบุและแก้ไขปัญหาได้ทันที ใช้การปรับปรุงอย่าง
ต่อเนื่อง (Kaizen) ส่งเสริมการปรับปรุงอย่างต่อเนื่องโดยกระตุ้นให้พนักงานมีส่วนร่วมในการระบุและ
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แก้ไขปัญหาอย่างต่อเนื่อง ใช้เทคโนโลยีและเครื่องมือที่ทันสมัย (Modern Technology and Tools) 
เช่น IoT และ AI เพื่อปรับปรุงความสม ่าเสมอของกระบวนการผลิต ควบคุมคุณภาพในกระบวนการ 
(In-Process Quality Control) ตรวจสอบคุณภาพในระหว่างกระบวนการผลิตเพื่อระบุและแก้ไข
ปัญหาความไม่สม ่าเสมอ ก่อนที่จะส่งต่อไปยังขั้นตอนถัดไป ใช้การผลิตแบบทันเวลา (Just-In-Time : 
JIT) ผลิตสินค้าตามความต้องการของลูกค้า ลดการเก็บสินค้าคงคลังและมีการจัดการวัสดุที่เหมาะสม 
สร้างมาตรฐานงาน (Standard Work) ก าหนดและปฏิบัต ิตามขั ้นตอนงานมาตรฐานเพื ่อให้
กระบวนการผลิตมีความสม ่าเสมอ ใช้เครื ่องมือควบคุมคุณภาพเชิงสถิติ (Statistical Process 
Control) เพื่อตรวจสอบและควบคุมกระบวนการผลิตในเวลาจริง ให้ความรู้และทักษะแก่พนักงาน
เกี่ยวกับแนวคิดลีนและวิธีการลดความไม่สม ่าเสมอ (Training and Education) ใช้เครื่องมือวิเคราะห์
ข้อมูล (Data Analysis) เพ่ือระบุแนวโน้มและรูปแบบของความไม่สม ่าเสมอและปรับปรุงกระบวนการ
ตามข้อมูลที่ได้รับ ปรับปรุงการไหลของกระบวนการ (Process Flow Improvement) เพื่อให้การ
ผลิตราบรื่นและลดการหยุดชะงักที่อาจก่อให้เกิดความไม่สม ่าเสมอ และน าระบบ Error Proofing มา
ใช้ในในการออกแบบกระบวนการเพื่อแจ้งเตือนข้อผิดพลาดของชิ้นงานที่เกิดจากกระบวนการผลิต 
ตามล าดับ 

5.1.3.3 ด้านการก าจัดการท างานเกินก าลังของระบบ (MURI) พบว่า ผู้ตอบแบบสอบถามให้
ระดับความส าคัญต่อการการประยุกต์ใช้แนวคิดลีน (Lean) เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตในกลุ่ม
ธุรกิจอุตสาหกรรม โดยเฉลี่ยมีระดับประสิทธิภาพมาก (�̅�  = 4.02) เมื่อจ าแนกตามรายข้อ พบว่า มี
ระดับประสิทธิภาพมากที่สุด ได้แก่ วิเคราะห์และปรับปรุงขั้นตอนการท างาน (Workflow Analysis 
and Improvement) เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพและลดภาระงานเกินก าลัง มีระดับประสิทธิภาพมาก 
ได้แก่ ประเมินและปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง (Continuous Assessment and Improvement) เพ่ือลด
การท างานที่ซ ้าซ้อน เกินก าลัง ท าให้เพิ่มประสิทธิภาพการท างานและการผลิตที่ดีขึ ้น  ปรับปรุง
กระบวนการให้สามารถผลิตได้อย่างต่อเนื่อง (Continuous Flow Production) และไม่หยุดชะงัก 
ใช้เทคโนโลยีอัตโนมัติ (Automation Technology) เพื่อช่วยลดภาระงานและความเหนื่อยล้าของ
พนักงาน ผลิตสินค้าเพียงพอตามความต้องการของลูกค้า เพื่อลดภาระงานที่เกินก าลังเนื่องจากการ
ผลิตเกินหรือขาดแคลน ปรับสมดุลงาน (Workload Balancing) โดยการแบ่งงานให้เท่าเทียมกัน
ระหว่างพนักงานและเครื่องจักรเพ่ือลดการท างานเกินก าลัง ใช้ระบบการผลิตแบบดึง (Pull System) 
เพื่อลดปริมาณสะสมของงานและการท างานเกินก าลัง  ใช้เครื่องมือและอุปกรณ์ที่เหมาะสมและมี
คุณภาพ (Proper Tools and Equipment) เพื่อช่วยลดภาระงานของพนักงาน ฝึกอบรมและพัฒนา
พนักงาน (Training and Employee Development) เพื่อพัฒนาทักษะให้พนักงานสามารถท างาน
ได้อย่างมีประสิทธิภาพ และปรับปรุงสภาพแวดล้อมในการท างาน ให้เหมาะสม (Work Environment 
Improvement) เพ่ือลดความเครียดของพนักงาน ตามล าดับ 
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5.1.4 ผลการเปรียบเทียบความแตกต่างของการประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพ
การผลิตในกลุ่มธุรกิจ จ าแนกตามสถานภาพทั่วไปในกลุ่มธุรกิจอุตสาหกรรมเครื่องใช้ไฟฟ้าและ
ชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์ในเขตนิคมอุตสาหกรรมภาคตะวันออก จ าแนกตามสถานภาพทั่วไปในกลุ่ม
ธุรกิจพบว่า 

5.1.4.1 ความแตกต่างของการประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตในกลุ่ม
ธุรกิจอุตสาหกรรมเครื่องใช้ไฟฟ้าและชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์ จ าแนกตามสถานภาพทั่วไปในกลุ่มธุรกิจ 
ด้านระยะเวลาในการด าเนินธุรกิจ พบว่า ระยะเวลาในการด าเนินธุรกิจที่แตกต่างกันจะมีความคิดเห็น
ต่อการประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพื่อเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิต โดยภาพรวม แตกต่างกันอย่างมีนัยส าคัญ
ทางสถิติที่ระดับ 0.05 โดยพบความแตกต่าง จ านวน 1 คู่ ได้แก่ ระยะเวลาในการด าเนินธุรกิจ 10 - 
20 ปี ให้ความส าคัญกับการประยุกต์ใช้แนวคิดลีน (Lean) เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตในกลุ่มธุรกิจ
อุตสาหกรรมมากกว่า ระยะเวลาในการด าเนินธุรกิจมากกว่า 20 ปี อย่างมีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ 
0.05 และเมื่อเปรียบเทียบเป็นรายด้านทั้งหมด 3 ด้าน พบว่า ด้านการก าจัดความไม่สม ่าเสมอของ
กระบวนการ (MURA) มีความแตกต่างกันอย่างมีนัยส าคัญทางสถิติที ่ระดับ 0 .05 โดยพบความ
แตกต่าง จ านวน 1 คู่ ได้แก่ ระยะเวลาในการด าเนินธุรกิจ 10 - 20 ปี ให้ความส าคัญกับการ
ประยุกต์ใช้แนวคิดลีน (Lean) เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตในกลุ่มธุรกิจอุตสาหกรรมมากกว่า 
ระยะเวลาในการด าเนินธุรกิจมากกว่า 20 ปี อย่างมีนัยส าคัญทางสถิติที ่ระดับ 0.05 ส่วนการ
เปรียบเทียบเป็นรายข้อ พบว่า มีความแตกต่างกันอย่างมีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05 จ านวน 2 
ข้อ ได้แก่ ท าการผลิตให้เหมาะสมกับความต้องการของลูกค้า โดยพบความแตกต่าง จ านวน 2  คู่ 
ได้แก่ ระยะเวลาในการด าเนินธุรกิจมากกว่า 20 ปี ให้ความส าคัญกับการประยุกต์ใช้แนวคิดลีน 
(Lean) เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตในกลุ่มธุรกิจอุตสาหกรรมมากกว่า ระยะเวลาในการด าเนิน
ธุรกิจน้อยกว่า 10 ปี และระยะเวลาในการด าเนินธุรกิจ 10 - 20 ปี อย่างมีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ 
0.05 และ วางแผนการจัดเก็บสินค้าในจ านวนและเวลาที่ต้องการ โดยพบความแตกต่าง จ านวน 1 คู่ 
ได้แก่ ระยะเวลาในการด าเนินธุรกิจน้อยกว่า 10 ปี ให้ความส าคัญกับการประยุกต์ใช้แนวคิดลีน 
(Lean) เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตในกลุ่มธุรกิจอุตสาหกรรมมากกว่า ระยะเวลาในการด าเนิน
ธุรกิจมากกว่า 20 ปี อย่างมีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05 

5.1.4.2 ความแตกต่างของการประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตในกลุ่ม
ธุรกิจอุตสาหกรรมเครื่องใช้ไฟฟ้าและชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์ จ าแนกตามสถานภาพทั่วไปในกลุ่มธุรกิจ 
ด้านขนาดธุรกิจ พบว่า ขนาดธุรกิจที่แตกต่างกันจะมีความคิดเห็นต่อการประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพ่ือ
เพิ่มประสิทธิภาพการผลิต โดยภาพรวม แตกต่างกันอย่างมีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05 โดยพบ
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ความแตกต่าง จ านวน 2 คู่ ได้แก่ ธุรกิจขนาดเล็ก (จ านวนพนักงานไม่เกิน 50 คน) และธุรกิจขนาด
กลาง (จ านวนพนักงาน 50 - 200 คน)  ให้ความส าคัญกับการประยุกต์ใช้แนวคิดลีน (Lean) เพ่ือเพ่ิม
ประสิทธิภาพการผลิตในกลุ่มธุรกิจอุตสาหกรรมมากกว่า ธุรกิจขนาดใหญ่ (จ านวนพนักงาน 200 คน
ขึ้นไป) อย่างมีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05 และเม่ือเปรียบเทียบเป็นรายด้านทั้งหมด 3 ด้าน พบว่า 
ด้านการก าจัดความสูญเปล่าในกระบวนการ (MUDA) มีความแตกต่างกันอย่างมีนัยส าคัญทางสถิติที่
ระดับ 0.05 โดยพบความแตกต่าง จ านวน 1 คู่ ได้แก่ ธุรกิจขนาดกลาง (จ านวนพนักงาน 50 - 200 
คน) ให้ความส าคัญกับการประยุกต์ใช้แนวคิดลีน (Lean) เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตในกลุ่มธุรกิจ
อุตสาหกรรมมากกว่า ธุรกิจขนาดใหญ่ (จ านวนพนักงาน 200 คนขึ้นไป) อย่างมีนัยส าคัญทางสถิติที่
ระดับ 0.05 ด้านการก าจัดความไม่สม ่าเสมอของกระบวนการ (MURA) มีความแตกต่างกันอย่างมี
นัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05 โดยพบความแตกต่าง จ านวน 2  คู่ ได้แก่ ธุรกิจขนาดเล็ก (จ านวน
พนักงานไม่เกิน 50 คน) และธุรกิจขนาดกลาง (จ านวนพนักงาน 50 - 200 คน) ให้ความส าคัญกับการ
ประยุกต์ใช้แนวคิดลีน (Lean) เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตในกลุ่มธุรกิจอุตสาหกรรมมากกว่า ธุรกิจ
ขนาดใหญ่ (จ านวนพนักงาน 200 คนขึ ้นไป) อย่างมีนัยส าคัญทางสถิติที ่ระดับ 0.05 ส่วนการ
เปรียบเทียบเป็นรายข้อ พบว่า การจัดท าอุปกรณ์จับยึดเพื่อช่วยในการก าหนดต าแหน่งการท างาน
อย่างรวดเร็ว มีความแตกต่างกันอย่างมีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05 โดยพบความแตกต่าง จ านวน 
2 คู่ ได้แก่ ธุรกิจขนาดเล็ก (จ านวนพนักงานไม่เกิน 50 คน) และธุรกิจขนาดกลาง (จ านวนพนักงาน 
50 - 200 คน) ให้ความส าคัญกับการประยุกต์ใช้แนวคิดลีน (Lean) เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตใน
กลุ่มธุรกิจอุตสาหกรรมมากกว่า ธุรกิจขนาดใหญ่ (จ านวนพนักงาน 200 คนขึ้นไป) อย่างมีนัยส าคัญ
ทางสถิติที่ระดับ 0.05 การท าการผลิตให้เหมาะสมกับความต้องการของลูกค้า มีความแตกต่างกัน
อย่างมีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05 โดยพบความแตกต่าง จ านวน 1  คู่ ได้แก่ ธุรกิจขนาดใหญ่ 
(จ านวนพนักงาน 200 คนขึ้นไป) ให้ความส าคัญกับการประยุกต์ใช้แนวคิดลีน (Lean) เพื่อเพ่ิม
ประสิทธิภาพการผลิตในกลุ่มธุรกิจอุตสาหกรรมมากกว่า ธุรกิจขนาดกลาง (จ านวนพนักงาน 50 - 
200 คน) อย่างมีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05 การฝึกพนักงานให้มีทักษะหลากหลายเพื่อพัฒนา
ความสามารถของพนักงานและเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต มีความแตกต่างกันอย่างมีนัยส าคัญทาง
สถิติที่ระดับ 0.05 โดยพบความแตกต่าง จ านวน 1 คู่ ได้แก่ ธุรกิจขนาดกลาง (จ านวนพนักงาน 50 - 
200 คน) ให้ความส าคัญกับการประยุกต์ใช้แนวคิดลีน (Lean) เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตในกลุ่ม
ธุรกิจอุตสาหกรรมมากกว่า ธุรกิจขนาดใหญ่ (จ านวนพนักงาน 200 คนขึ้นไป) อย่างมีนัยส าคัญทาง
สถิติที่ระดับ 0.05 การน าระบบ Error Proofing มาใช้ในการออกแบบกระบวนการเพื่อแจ้งเตือน
ข้อผิดพลาดของชิ้นงานที่เกิดจากกระบวนการผลิต มีความแตกต่างกันอย่างมีนัยส าคัญทางสถิติที่
ระดับ 0.05 โดยพบความแตกต่าง จ านวน 1 คู่ ได้แก่ ธุรกิจขนาดกลาง (จ านวนพนักงาน 50 - 200 
คน) ให้ความส าคัญกับการประยุกต์ใช้แนวคิดลีน (Lean) เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตในกลุ่มธุรกิจ
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อุตสาหกรรมมากกว่า ธุรกิจขนาดใหญ่ (จ านวนพนักงาน 200 คนขึ้นไป) อย่างมีนัยส าคัญทางสถิติที่
ระด ับ 0.05 การใช ้ เคร ื ่องม ือและอ ุปกรณ์ท ี ่ เหมาะสมและม ีค ุณภาพ (Proper Tools and 
Equipment) เพ่ือช่วยลดภาระงานของพนักงาน มีความแตกต่างกันอย่างมีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ 
0.05 โดยพบความแตกต่าง จ านวน 1 คู่ ได้แก่ ธุรกิจขนาดเล็ก (จ านวนพนักงานไม่เกิน 50 คน) ให้
ความส าคัญกับการประยุกต์ใช้แนวคิดลีน (Lean) เพื ่อเพิ ่มประสิทธิภาพการผลิตในกลุ ่มธุรกิจ
อุตสาหกรรมมากกว่า ธุรกิจขนาดใหญ่ (จ านวนพนักงาน 200 คนขึ้นไป) อย่างมีนัยส าคัญทางสถิติที่
ระดับ 0.05 และการใช้ระบบการผลิตแบบดึง (Pull System) เพื่อลดปริมาณสะสมของงานและการ
ท างานเกินก าลัง มีความแตกต่างกันอย่างมีนัยส าคัญทางสถิติที ่ระดับ 0.05 โดยพบความแตกต่าง 
จ านวน 1 คู่ ได้แก่ ธุรกิจขนาดเล็ก (จ านวนพนักงานไม่เกิน 50 คน) ให้ความส าคัญกับการประยุกต์ใช้
แนวคิดลีน (Lean) เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตในกลุ่มธุรกิจอุตสาหกรรมมากกว่า ธุรกิจขนาดใหญ่ 
(จ านวนพนักงาน 200 คนข้ึนไป) อย่างมีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05 
 
5.2 อภิปรายผลการวิจัย 

การศึกษาเกี่ยวกับแนวทางการประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตในกลุ่ม
อุตสาหกรรมเครื่องใช้ไฟฟ้าและชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์ 

5.2.1 จากผลการวิจัย ลักษณะการด าเนินงานขององค์กรตามแนวคิดลีนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพ
การผลิตในกลุ ่มธ ุรกิจอุตสาหกรรมเครื ่องใช้ไฟฟ้าและชิ ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์ พบว่า ผู ้ตอบ
แบบสอบถามส่วนใหญ่ ให้ความส าคัญกับมาตรฐานสากลมากที่สุด ได้แก่ มาตรฐาน ISO9001 มีการ
ประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต ในด้านการเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตเกี่ยวกับ
การใช้ทรัพยากรบุคคลและทรัพยากรการผลิตคุ้มค่ามากที่สุด มีการประยุกต์ใช้ในองค์กรในด้านการ
ผลิตมากที่สุด มีช่องทางการส่งเสริมการประยุกต์ใช้แนวคิดลีนภายในองค์กรด้านนโยบายมากที่สุด มี
การประยุกต์ใช้ในการผลิตด้านการก าจัดความสูญเปล่าในกระบวนการ (MUDA) มากที่สุด และการ
ประยุกต์ใช้เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตในการควบคุมคุณภาพมากที่สุด ซึ่งสอดคล้องกับงานวิจัย
ของ อภิชาติ ทะสา (2558) ที่ได้มีการน าแนวคิดลีนมาประยุกต์ใช้ในการปรับปรุงกระบวนการผลิตใน
กรณีศึกษาโรงงานผลิตรถขุดดิน โดยมุ ่งก าจัดความสูญเปล่าที ่เกิดขึ ้น ในกระบวนการผลิต เพ่ิม
ประสิทธิภาพการผลิต และลดเวลาในการส่งมอบชิ้นส่วนให้กับลูกค้า โดยผลของการด าเนินการวิจัย
สามารถเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต คิดเป็นร้อยละ 26.5 และลดปริมาณงานรอระหว่างกระบวนการ 
คิดเป็นร้อยละ 33.8 

5.2.2 จากผลการวิจัย เกี่ยวกับการประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตในกลุ่ม
ธุรกิจ จ าแนกตามสถานภาพทั่วไป พบว่า ผู ้ตอบแบบสอบถาม ให้ระดับความส าคัญที่มีต่อการ
ประยุกต์ใช้แนวคิดลีน (Lean) เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตในกลุ่มธุรกิจอุตสาหกรรมโดยภาพรวม 
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อยู่ในระดับมาก โดยมีค่าคะแนนเฉลี่ยเท่ากับ 3.99 ผลการพิจารณาเป็นรายด้าน ได้แก่ ด้านการก าจัด
ความสูญเปล่าในกระบวนการ (MUDA) อยู่ในระดับมาก โดยมีค่าคะแนนเฉลี่ยเท่ากับ 3.92 ด้านการ
ก าจัดความไม่สม ่าเสมอของกระบวนการ (MURA) อยู่ในระดับ มาก โดยมีค่าคะแนนเฉลี่ยเท่ากับ 
4.03 และ ด้านการก าจัดการท างานเกินก าลังของระบบ (MURI) อยู่ในระดับมาก โดยมีค่าคะแนน
เฉลี่ยเท่ากับ 4.02 ซึ่งสอดคล้องกับงานวิจัยของ อนิกานต์ ม่วงเงิน (2562) ที่ศึกษาการประยุกต์ใช้
เทคนิคแบบลีน (ECRS+IT) เพื ่อเพิ ่มประสิทธิภาพของ กระบวนการท างานระบบตู้รับคืนหนังสือ
อัตโนมัติ โดยการประยุกต์ใช้แนวคิดลีนสามารถลดจ านวนขั้นตอนของกระบวนการท างาน ลดรอบ
เวลาทั้งหมดของกระบวนการท างาน ลดรอบเวลาการรอคอยทั้งหมดของกระบวนการท างานและเพ่ิม
เวลาของขั้นตอนที่มีคุณค่าทั้งหมดของกระบวนการท างานอีกทั้งยังลดเวลาของขั้นตอนที่ไม่มีคุณค่า
ทั้งหมดของกระบวนการท างานได้ 

5.2.3 จากผลการวิจัย ความแตกต่างของการประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการ
ผลิตในกลุ่มธุรกิจอุตสาหกรรมเครื่องใช้ไฟฟ้าและชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์ จ าแนกตามสถานภาพทั่วไป
ด้านขนาดธุรกิจ พบว่าขนาดธุรกิจที่แตกต่างกันจะมีความคิดเห็นต่อการประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพ่ือ
เพ่ิมประสิทธิภาพการผลิต โดยภาพรวม แตกต่างกันอย่างมีนัยส าคัญทางสถิติท่ีระดับ 0.05  โดยธุรกิจ
ขนาดเล็ก (จ านวนพนักงานไม่เกิน 50 คน) และธุรกิจขนาดกลาง (จ านวนพนักงาน 50 - 200 คน)  ให้
ความส าคัญกับการประยุกต์ใช้แนวคิดลีน (Lean) เพื ่อเพิ ่มประสิทธิภาพการผลิตในกลุ ่มธุรกิจ
อุตสาหกรรมมากกว่า ธุรกิจขนาดใหญ่ (จ านวนพนักงาน 200 คนข้ึนไป) ซึ่งสอดคล้องกับงานวิจัยของ 
ดามธรรม จินากูล (2562) ที่ศึกษาเกี่ยวกับการพัฒนาส านักงานลีน (Lean Office Development) 
โดยศึกษาการท าส านักงานลีนในระดับหน่วยงาน จากผลการวิจัยพบว่าความแตกต่างผลของการ
ปรับปรุงก่อนและหลังการท าส านักงานลีน พบว่ามีความแตกต่างกันอย่างมีนัยส าคัญท่ีระดับ 0.05 

5.2.4 จากผลการวิจัย ความแตกต่างของการประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการ
ผลิตในกลุ่มธุรกิจอุตสาหกรรมเครื่องใช้ไฟฟ้าและชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์ จ าแนกตามสถานภาพทั่วไป 
ด้านช่วงระยะเวลาในการด าเนินธุรกิจ พบว่ามีความแตกต่างกันอย่างมีนัยส าคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05  
โดยรายข้อที่มีค่าเฉลี่ยสูงสุดได้แก่ รายข้อเกี่ยวกับการท าการผลิตให้เหมาะสมกับความต้องการของ
ลูกค้า และการวางแผนการจัดเก็บสินค้าในจ านวนและเวลาที่ต้องการในด้านการก าจัดความสูญเปล่า
ในกระบวนการ (MUDA) ซึ่งสอดคล้องกับงานวิจัยของฐิติพร มุสิกะนันทน์ (2558) ได้ศึกษาการ
ประยุกต์ใช้การผลิตแบบลีนในการเพ่ิมก าลังการผลิตของกระบวนการผลิตปลาเส้น โดยมีวัตถุประสงค์
เพื่อขจัดความสูญเปล่าจึงใช้หลักการวิเคราะห์ความสูญเปล่าที่เกิดขึ้น 7 ลักษณะในกระบวนการผลิต
ปลาเส้นโดยพบว่าในกระบวนการเกิดความสูญเปล่า 4 ลักษณะ ได้แก่ 1) ความสูญเปล่าจากการผลิต
มากเกินไป โดยวิเคราะห์จากรอบเวลาการผลิตของแต่ละขั้นตอนเทียบกับอัตราความต้องการของ
ลูกค้า 2) ความสูญเปล่าจากการจัดเก็บสินค้าคงคลัง 3) ความสูญเปล่าจากการรอคอย และ 4) ความ
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สูญเปล่าประเภทของเสีย และได้น าเสนอแนวคิดลีนเพ่ือปรับปรุงและพบว่ารอบเวลาของกระบวนการ
ผลิตลดลงและ ก าลังการผลิตเพ่ิมข้ึนส่งผลให้สามารถขายสินค้าได้เพ่ิมขึ้น 

5.2.5 จากผลการวิจัย ลักษณะการด าเนินงานขององค์กรตามแนวคิดลีนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพ
การผลิตในกลุ่มธุรกิจอุตสาหกรรมเครื่องใช้ไฟฟ้าและชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์ พบว่ามีการประยุกต์ใช้ใน
องค์กรในด้านการผลิตมากที่สุด ซึ่งสอดคล้องกับงานวิจัยขอ ง Hosen et.al (2024) ที่มีการน า
แนวคิดลีนมาใช้โดยการแก้ไขปัญหาด้านการลดความสูญเปล่า (Muda) ในอุตสาหกรรม ซึ่งสามารถ
ปรับปรุงคุณภาพผลิตภัณฑ์ ประสิทธิภาพ และผลผลิต ซึ่งจะน าไปสู่การเพิ่มผลก าไรและสร้างความ
ยั่งยืนทางเศรษฐกิจได้ 
 
5.3 ข้อเสนอแนะ 

5.3.1 ข้อเสนอแนะทางการวิจัยครั้งนี้ 
ผลการศึกษาเกี่ยวกับแนวทาง การประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิต

ในกลุ่มอุตสาหกรรมเครื่องใช้ไฟฟ้าและชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์ เพื่อน าไปสู่การส่งเสริม ปรับปรุง ต่อ
ยอด และพัฒนาประสิทธิภาพการผลิตในกลุ่มอุตสาหกรรมเครื่องใช้ไฟฟ้าและชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์ 
หรือน าไปประยุกต์ใช้กับอุตสาหกรรมอื่นๆ เพื่อส่งเสริมประสิทธิภาพในกระบวนการผลิต สินค้าหรือ
บริการต่างๆ ผู้วิจัยจึงมีข้อเสนอแนะ ดังนี้ 

5.3.1.1 ด้านผู้ประกอบการ จากผลการวิจัยจะเห็นได้ว่าลักษณะการด าเนินงานของ
องค์กรตามแนวคิดลีนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตในกลุ่มธุรกิจอุตสาหกรรมเครื่องใช้ไฟฟ้าและ
ชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์ พบว่า ผู้ตอบแบบสอบถามส่วนใหญ่ มีการประยุกต์ใช้ในองค์กรในด้านการผลิต
มากที่สุด มีการประยุกต์ใช้ในการผลิตด้านการก าจัดความสูญเปล่าในกระบวนการ (MUDA) มากที่สุด 
และการประยุกต์ใช้เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตในการควบคุมคุณภาพมากที่สุด ดังนั้น องค์กรใน
กลุ่มธุรกิจอุตสาหกรรมควรให้ความส าคัญกับการก าจัดความสูญเปล่าในกระบวนการผลิตมากขึ้น 
เนื่องจากเป็นหลักการส าคัญของแนวคิดลีนที่ช่วยลดต้นทุนและเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตอย่างมี
นัยส าคัญ นอกจากนี้จากผลการวิจัยแสดงให้เห็นว่าช่องทางที่ส าคัญที่สุดในการส่งเสริมการประยุกต์ใช้
แนวคิดลีนภายในองค์กรได้แก่ ด้านนโยบาย ดังนั้นองค์กรจึงควรให้ความส าคัญกับการก าหนด
นโยบายให้สอดคล้องกับแนวคิดลีน เช่น การจัดสรรทรัพยากรหรือการสร้างวัฒนธรรมองค์กรที่เน้น
การปรับปรุงอย่างต่อเนื่อง จัดท าตัวชี้วัด (KPIs)  

เพ่ือวัดผลลัพธ์ของการน าแนวคิดมาใช้ และสื่อสารผลลัพธ์ที่ได้ให้พนักงานรับทราบ เพ่ือ
เป็นกรอบแนวทางไปจนถึงเป้าหมายของการปฏิบัติงานโดยมุ่งเน้นการเพิ่มประสิทธิภาพและการ
ปรับปรุงกระบวนการ เพื ่อให้ทุกภาคส่วนในองค์กรสามารถเข้าใจและปฏิบัติตามได้อย่างมี
ประสิทธิภาพ 
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ควรมีการน าหลัก 3 MU ไปประยุกต์ใช้ในองค์กรดังนี้ เช่นในด้านการก าจัดความสูญ
เปล่าในกระบวนการ (MUDA) นั้นคนในองค์กรควรมีทักษะและความรู้ตามหลักของการจัดการความรู้ 
ส่งผลให้การท างานมีประสิทธิภาพมากขึ้นและเกิดความสูญเปล่าน้อยลง และควรการลดขั้นตอนที่ไม่
จ าเป็นซึ่งสามารถท าให้การสูญเปล่าลดลงได้ เช่น การผลิตเท่าที่ขายได้จะช่วยลดปัญหาเรื่องของการ
สินค้าคงคลัง และการลดต้นทุนลงได้ ส่วนในด้านการก าจัดการท างานเกินก าลังของระบบ (MURI) ซึ่ง
คือความไม่สม ่าเสมอโดยสามารถแก้ไขได้ด้วย ความชัดเจนของระบบ ความชัดเจนของกระบวนการ
หรือและความชัดเจนของขั้นตอนการท างาน ดังนั้นคนในองค์กรต้องมีการแลกเปลี่ยนเรียนรู้หรือ
ทักษะ เนื่องจากการที่คนในองค์กรมีความรู้หรือทักษะที่เท่ากัน จะท าให้เกิดความสม ่าเสมอซึ่งจะ
สามารถหลีกเลี่ยงข้อผิดพลาดต่างๆได้ นอกจากนี้การใช้เทคโนโลยีดิจิตอลเข้ามาช่วย เช่น การใช้ไค
เซ็น เข้ามาช่วยให้เกิดการปรับปรุงพัฒนาแก้ไขอย่างต่อเนื่อง นอกจากนี้การกระบวนการควบคุม
คุณภาพที่ดี จะน าไปสู่ความสม ่าเสมอซึ่งความสม ่าเสมอจะขึ้นอยู่กับความสามารถในการวิเคราะห์
ข้อเท็จจริงทางสถิติ อีกทั้งภาระในการท างานของคนในองค์กรไม่ควรมากเกินไป เพราะภาระในการ
ท างานที่มากเกินไปจะท าให้การท างานในช่วงหลังไม่ดีเท่าช่วงตอนต้น เกิดความไม่สม ่าเสมอในการ
ท างานได้ และในด้านการก าจัดความไม่สม ่าเสมอของกระบวนการ (MURA) หมายถึงการฝืนท า โดย
อาจหมายความถึงแรงจูงใจในการท างาน อันได้แก่ การรักในการท างาน รักองค์กร รักสินค้า รักเพ่ือน
ร่วมงาน เพราะหากไม่รักจะเกิดการฝืนใจ ท าให้ไม่เกิดแรงจูงใจ ดังนั้นในการสร้างแรงจูงใจให้กับคน
ในองค์กร ฝ่ายบุคคลจะต้องให้ความส าคัญกับการสร้างแรงจูงใจให้กับพนักงาน และในกระบวนการ
คัดเลือกบุคลากรต้องไม่ใช่บุคคลที่มีเพียงความรู้และทักษะ แต่ต้องมีทัศนคติต่อการท างานรวมถึ ง
องค์กร มองภาพลักษณ์ในองค์กรเหมือนกัน นอกจากนี้ฝ่ายบุคคลควรมีการจัดท าแคมเปญในองค์กร 
ซึ่งจะชี้ให้ทุกคนเห็นถึงความส าคัญของงานและหน้าที่ ท าให้ทุกคนรู้สึกว่าตัวเองมีความส าคัญส่งผลให้
เกิดแรงจูงใจและรักในงานที่ท าส่งผลให้สามารถท างานได้อย่างมีประสิทธิภาพ 

ในการน าแนวคิดล ีนด ้านการก าจัดความสูญเปล่าในกระบวนการ (MUDA) ไป
ประยุกต์ใช้ในองค์กร โดยจากผลการวิจัยรายข้อที่มีค่าเฉลี่ยสูงที่สุดได้แก่ การบ ารุงรักษาเครื่องจักร
ตามแผนที่วางไว้ให้มีสภาพพร้อมผลิตตลอดเวลาท าให้การผลิตเป็นไปอย่าง เครื่องจักรและอุปกรณ์ที่
เกี่ยวข้องมีการวางแผนระยะยาวในการใช้งาน และหลีกเลี่ยงอุบัติเหตุหรือความผิดพลาดที่อาจเกิดขึ้น
จากอายุการใช้งานได้  ส่วนในด้านการก าจัดความไม่สม ่าเสมอของกระบวนการ (MURA) จาก
ผลการวิจัยรายข้อที่มีค่าเฉลี่ยสูงที่สุดได้แก่ การใช้เครื่องมือเพ่ือวิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหา (Root 
Cause Analysis) ในการปรับปรุงการท างานให้ดีขึ้น ซึ ่งจะช่วยให้สามารถมองเห็นปัญหาได้ทุก
มุมมอง และหลายหลายก่อนท าหาวิธีการแก้ไข และช่วยให้การคิดแก้ไขปัญหาได้เป็นระบบมากขึ้น 
เนื่องจากสามารถเห็นปัญหาชัดเจน และ ในด้านการก าจัดการท างานเกินก าลังของระบบ (MURI) 
จากผลการวิจัยรายข้อที่มีค่าเฉลี่ยสูงที่สุดได้แก่ วิเคราะห์และปรับปรุงขั้นตอนการท างาน (Workflow 
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Analysis and Improvement) เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพและลดภาระงานเกินก าลัง ซึ่งจะช่วยให้การ
ท างานเป็นไปอย่างมีประสิทธิภาพและเป็นระบบมากยิ่งขึ้น  

5.3.1.2  ด้านภาครัฐ จากผลการวิจัยจะเห็นได้ว่า ผู้ตอบแบบสอบถาม มีความเห็นว่า 
การประยุกต์ใช้แนวคิดลีนนั้นสามารถช่วยให้ธุรกิจอุตสาหกรรมสามารถลดการใช้ทรัพยากรที่ไม่
จ าเป็น และเพิ่มผลผลิตได้มากขึ้น น าไปสู่ความสามารถในการแข่งขันที่ดีขึ้นทั้งในประเทศและระดับ
สากล อีกท้ังยังสามารถตอบสนองความต้องการของตลาดได้เร็วขึ้น และมีความยืดหยุ่นในการปรับตัว
ตามการเปลี ่ยนแปลงของตลาด ส่งผลต่อการเติบโตของเศรษฐกิจในภาพรวม นอกจากนี ้การ
ประยุกต์ใช้แนวคิดลีนและการใช้เทคโนโลยีเข้ามาช่วยในกระบวนการผลิตช่วยสร้างภาพลักษณ์ที่ดี
ให้กับประเทศและสามารถดึงดูดการลงทุนจากต่างประเทศและสร้างโอกาสในการร่วมมือระหว่าง
ประเทศ ดังนั้นแล้ว ภาครัฐควรส่งเสริมให้ทุกคนเห็นถึงความส าคัญ ให้การสนับสนุนแหล่งเงินทุน 
เนื่องจากภาคเอกชนไม่สามารถที่จะด าเนินการได้โดยล าพัง และการช่วยในการส่งเสริมให้เกิดการ
ท างานร่วมกันระหว่างภาคเอกชนด้วยกัน เพื่อก่อให้เกิดความร่วมมือ รวมถึงการคัดเลือกทรัพยากรที่
เหมาะสมทและสามารถน าไปย่อยอด เพ่ือสร้างคุณค่าได้ อย่างไรก็ตามการที่จะผลักดันการน าแนวคิด
ลีนไปประยุกต์ใช้ในกระบวนการต่างๆ ในการท างานให้เกิดประสิทธิภาพสูงสุด ภาครัฐจ าเป็นที่จะต้อง
มีความเข้าใจในแนวคิดลีน และสิ่งที่ส าคัญที่สุดคือภาครัฐมีหน้าที่ก าหนดเป้าหมายที่ต้องมีความ
ชัดเจน และให้การสนับสนุนอย่างต่อเนื่อง 

 
5.3.2 ข้อเสนอแนะในการวิจัยครั้งต่อไป 

5.3.2.1 ควรท าการศึกษากลุ่มตัวอย่างที่หลากหลายมากขึ้น เช่น กลุ่มธุรกิจอื่นๆ หรือ
กลุ่มธุรกิจในท้องที่อื ่นๆ เป็นต้น เพื่อน าไปเป็นข้อมูลที ่ครอบคลุมส าหรับการน าไปพัฒนา และ
ปรับปรุงกระบวนการผลิตเพ่ือให้สามารถน าไปประยุกต์ใช้ได้อย่างหลากหลาย 

5.3.2.2 ควรศึกษาปัจจัยภายนอกอื่นๆ ที่เกี่ยวข้องกับการด าเนินงานขององค์กร ที่มีผล
กับการประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตในกลุ่มธุรกิจอุตสาหกรรม 

5.3.2.3 ควรศึกษาถึงปัญหาที่เกิดขึ้นภายในกระบวนการผลิต รวมถึงกลุ่มประชากรที่
เพ่ิมมากข้ึน เพ่ือสามารถวิเคราะห์หาวิธีการหรือเครื่องมือในการวิจัยให้ตรงจุดมากยิ่งขึ้น 
  5.3.2.4  ควรมีการศึกษาความพร้อมของบุคลากรในองค์กรในการปรับตัวและน าแนวคิด
ลีนมาใช้ เนื่องจากความส าเร็จในการประยุกต์ใช้ลีนขึ้นอยู่กับการยอมรับและการมีส่วนร่วมของ
พนักงานทุกระดับ 
  5.3.2.5  ควรมีการศึกษาการเปรียบเทียบผลลัพธ์ของการน าแนวคิดลีนไปใช้ระหว่าง
ภาคอุตสาหกรรมประเภทเดียวกันทั้งในประเทศและต่างประเทศ และพัฒนารูปแบบการประเมินผลที่
ครอบคลุมและเป็นรูปธรรม เพ่ือวัดผลลัพธ์ของการน าแนวคิดลีนไปใช้ได้อย่างมีประสิทธิภาพ
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แบบสอบถาม 
เรื่อง การประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตในกลุ่มธุรกิจอุตสาหกรรม  
 เครื่องใช้ไฟฟ้าและช้ินส่วนอิเล็กทรอนิกส์ 
ค าชี้แจง 
  แบบสอบถามฉบับนี้เป็นส่วนหนึ่งของการค้นคว้าอิสระ สาขาวิชาบริหารธุรกิจอุตสาหกรรม 
คณะบริหารธุรกิจ มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกล้าพระนครเหนือ โดยมีวัตถุประสงค์ เพ่ือศึกษา
การประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตในกลุ่มธุรกิจอุตสาหกรรมเครื่องใช้ไฟฟ้าและ
ชิ้นส่วนอิเล็กทรอนิกส์ แบบสอบถามในงานวิจัยนี้ต้องการให้ท่านแสดงความคิดเห็นอย่างอิสระ 
ค าตอบของท่านมีคุณค่าอย่างยิ่งต่องานวิจัย โดยจะใช้ข้อมูลเพื่อน าไปสรุปเป็นภาพรวม ดังนั้น ค าตอบ
ของท่านจะไม่มีผลกระทบต่อตัวท่านหรือต่อองค์กรของท่าน ข้อมูลที่ตรงกับความเป็นจริงและสมบูรณ์
เท่านั้นที่จะช่วยให้ผลการวิจัยเป็นไปด้วยความถูกต้องและก่อให้เกิดประโยชน์ต่อส่วนรวม ผู้วิจัยจึงใคร่
ขอให้ท่านช่วยกรุณาตอบแบบสอบถามฉบับนี้  
 แบบสอบถามแบ่งออกเป็น 4 ตอน 

ตอนที่ 1 แบบสอบถามเกี่ยวกับสถานภาพทั่วไปขององค์กร จ านวน 3 ข้อ 
ตอนที่ 2 แบบสอบถามเกี่ยวกับลักษณะการด าเนินงานตามแนวคิดลีนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพ

การผลิตในกลุ่มธุรกิจอุตสาหกรรม จ านวน 6 ข้อ 
ตอนที่ 3 แบบสอบถามเกี่ยวกับการประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต  

ในกลุ่มธุรกิจอุตสาหกรรม  จ านวน 50 ข้อ 
           ตอนที่ 4 แบบสอบถามเกี่ยวกับความคิดเห็นและข้อเสนอแนะอื่น ที่มีต่อการปรับปรุงและ

พัฒนาการด าเนินธุรกิจอุตสาหกรรมด้วยการน าแนวคิดลีนมาประยุกต์ใช้เพื่อเพ่ิม
ประสิทธิภาพการผลิต จ านวน 1 ข้อ 

ผู้วิจัยขอขอบพระคุณที่ท่านให้ความอนุเคราะห์ตอบแบบสอบถามมา ณ โอกาสนี้  
 
 
        

                                      ผู้วิจัย 
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ตอนที่ 1 สถานภาพทั่วไปขององค์กร 

ค าชี้แจง โปรดท าเครื่องหมาย  ลงในช่อง ❑ หน้าตัวเลือกที่ตรงกับองค์กรของท่านมากท่ีสุดเพียง
ตัวเลือกเดียว 

1.รูปแบบการจดทะเบียนธุรกิจ    
 ❑  1. ห้างหุ้นส่วน  
 ❑  2. บริษัทจ ากัด 
        ❑  3. บริษัทมหาชน 
         ❑  4. อ่ืนๆ (โปรดระบุ)……………………………………………………… 
2. ช่วงระยะเวลาในการด าเนินธุรกิจ 
 ❑  1. น้อยกว่า 10 ปี 
        ❑  2. 10 - 20 ปี 
 ❑  3. มากกว่า 20 ปี   
3. ขนาดธุรกิจ 
        ❑  1. ขนาดเล็ก (จ านวนพนักงาน ไม่เกิน 50 คน)    
 ❑  2. ขนาดกลาง (จ านวนพนักงาน 50 - 200 คน) 
 ❑  3. ขนาดใหญ่ (จ านวนพนักงาน 200 คนข้ึนไป) 
 
ตอนที่ 2  ลักษณะการด าเนินงานตามแนวคิดลีน (Lean) เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตในกลุ่ม 
 ธุรกิจอุตสาหกรรม 

ค าชี้แจง โปรดท าเครื่องหมาย  ลงในช่อง ❑ หน้าตัวเลือกที่ตรงกับองค์กรของท่านมากที่สุดเพียง
ตัวเลือกเดียว กรณีท่ีเลือกตัวเลือกอ่ืน ๆ โปรดระบุ กรุณากรอกข้อมูลลงในช่องว่างที่เว้นไว้ให้ 

1. องค์กรของท่านให้ความส าคัญกับมาตรฐานสากลใดต่อไปนี้ (เลือกค าตอบได้มากกว่า 1 ข้อ) 
        ❑ 1. ISO9001 
        ❑ 2. ISO14001 
        ❑ 3. ISO45001          
 ❑ 4. อ่ืนๆ (โปรดระบุ)……………………………………………………… 
2.องค์กรของท่านมีการน าแนวคิดลีน (Lean) มาเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพในเรื่องใดมากที่สุด 
        ❑ 1. ลดต้นทุนและข้ันตอนการท างานที่ไม่จ าเป็น 
        ❑ 2. ใช้ทรัพยากรบุคคลและทรัพยากรการผลิตคุ้มค่ามากที่สุด 
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        ❑ 3. ตอบสนองความต้องการของลูกค้าได้เร็วมากขึ้น 
        ❑ 4. ลดของเสียและผลิตสินค้าท่ีมีคุณภาพเพ่ิมข้ึน 
        ❑ 5. อ่ืนๆ (โปรดระบุ)……………………………………………………… 
3.องค์กรของท่านมีการน าแนวคิดลีน (Lean) มาประยุกต์ใช้ในด้านใดมากที่สุด 

 ❑  1. ด้านทรัพยากรบุคคล    
 ❑  2. ด้านโครงสร้างพื้นฐาน อุปกรณ์และเครื่องจักร 
 ❑  3. ด้านสภาพแวดล้อมในการท างาน 
        ❑  4. ด้านสินค้าคงคลัง 
        ❑  5. ด้านการผลิต 
        ❑  6. ด้านการขนส่ง 
        ❑  7. อ่ืนๆ (โปรดระบุ)……………………………………………………… 
4.องค์กรของท่านมีส่งเสริมการน าแนวคิดลีน (Lean) มาประยุกต์ใช้ภายในองค์กรผ่านช่องทางใด 

 ❑  1. นโยบาย 
        ❑  2. วิสัยทัศน์ 
        ❑  3. พันธกิจ 
 ❑  4. วัฒนธรรมองค์กร 
        ❑  5. อ่ืนๆ (โปรดระบุ)…………………………………………….…… 
5.องค์กรของท่านมีการน าแนวคิดลีน (Lean) ในด้านใดมาประยุกต์ใช้ในการผลิตมากท่ีสุด 
 ❑  1. ด้านการก าจัดความสูญเปล่าในกระบวนการ (MUDA)     
 ❑  2. ด้านการก าจัดการท างานเกินก าลังของระบบ (MURI) 
 ❑  3. ด้านการก าจัดความไม่สม ่าเสมอของกระบวนการ (MURA) 
6.องค์กรของท่านมีการน าแนวคิดลีน (Lean) ไปประยุกต์ใช้เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตแบบใด 
มากที่สุด 
        ❑  1. ใช้ในการวิเคราะห์การท างาน    
 ❑  2. ใช้ปรับปรุงอัตราการไหล  
 ❑  3. ใช้สร้างความยืดหยุ่นในกระบวนการผลิต 
        ❑  4. ใช้ปรับปรุงเวลาในการท างาน 
        ❑  5. ใช้ควบคุมคุณภาพ 
        ❑  6. ใช้พัฒนาการท างานอย่างต่อเนื่อง 
        ❑  7. อ่ืนๆ (โปรดระบุ)…………………………………………….…… 
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ตอนที่ 3  การประยุกต์ใช้แนวคิดลีนเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิตในกลุ่มธุรกิจอุตสาหกรรม  
ค าชี้แจง  โปรดท าเครื่องหมาย  ล้อมรอบตัวเลือกที่ตรงกับระดับความส าคัญที่ท่านเห็นด้วยมากท่ีสุด

เพียงตัวเลือกเดียว 
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ระดับความส าคัญ 

มา
กท

ี่สุด
 

มา
ก 

ปา
นก

ลา
ง 

น้อ
ย 

น้อ
ยท

ี่สุด
 

1. ด้านการก าจัดความสูญเปล่าในกระบวนการ (MUDA) 

1.1 บ ารุงรักษาเครื่องจักรตามแผนที่วางไว้ให้มีสภาพพร้อม
ผลิตตลอดเวลา 

5 4 3 2 1 

1.2 ศึกษาเวลาในการปรับตั้งเครื่องจักร และปรับปรุงลดเวลา 
การปรับตั้งเครื่องจักร (Reduce Setup Time)  

5 4 3 2 1 

1.3 จัดเตรียมเครื่องมือและอุปกรณ์ให้พร้อมก่อนเริ่มปรับ  
ตั้งเครื่องจักร 

5 4 3 2 1 

1.4 แยกขั้นตอนที่ท าได้ในขณะที่เครื่องจักรยังท างานอยู ่
ออกจากขั้นตอนที่ต้องท าเมื่อเครื่องจักรหยุดเท่านั้น 

5 4 3 2 1 

1.5 จัดล าดับขั้นตอนการปรับตั้งเครื่องจักรในกระบวนการ
ผลิตให้เหมาะสม 

5 4 3 2 1 

1.6 จัดล าดับงานอย่างเหมาะสมโดยไม่ให้เกิดการรองาน 5 4 3 2 1 

1.7 จัดท าอุปกรณ์จับยึดเพื ่อช่วยในการก าหนดต าแหน่ง 
การท างานอย่างรวดเร็ว 

     

1.8 วางผังกระบวนการผลิตที่เหมาะสม และ ปรับปรุงขั้นตอน
ที่เป็นคอขวด (Bottleneck) ในกระบวนการ เพื่อลดรอบ
เวลาการผลิต 

5 4 3 2 1 

1.9 ผลิตสินค้าตามปริมาณและเวลาที่ต้องการเท่านั ้น โดย
ปรับเวลาของกระบวนการให้สอดคล้องกับปริมาณการ
ผลิต (Synchronize Time and Amount of Process) 

5 4 3 2 1 

1.10 ท าการผลิตให้เหมาะสมกับความต้องการของลูกค้า 5 4 3 2 1 

1.11 ฝ ึกพน ักงานให ้ม ีท ั กษะหลากหลาย เพ ื ่ อพ ัฒนา
ความสามารถของพนักงานและเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิต 

5 4 3 2 1 
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1.12 ปรับปรุงก าลังการผลิตให้สอดคล้องกับความต้องการ 
ของลูกค้า ในปัจจุบันหรือความต้องการของลูกค้าใน 
การพยากรณ์ (Forecast) 

5 4 3 2 1 

1.13 วางแผนการจัดเก็บสินค้าในจ านวนและเวลาที่ต้องการ 5 4 3 2 1 

1.14 จัดท าแผนการจัดซื้อท่ีสอดคล้องกับการผลิต 5 4 3 2 1 
1.15 ใช้ระบบเข้าก่อน ออกก่อน (First In First Out) เพื่อลด

ปริมาณวัสดุตกค้างเป็นเวลานาน 
5 4 3 2 1 

1.16 ศึกษาเส้นทางการขนส่งเพื่อลดระยะเวลาในการส่งมอบ 5 4 3 2 1 

1.17 บริหารจัดการในการขนส่ง โดยพิจารณาจากต้นทุนโดยรวม
ที่คุ้มค่าที่สุด 

5 4 3 2 1 

1.18 จัดวางสิ่งของ อุปกรณ์ต่างๆ ตามความถ่ีในการใช้งานและ
ตามหลักการยศาสตร์ 

5 4 3 2 1 

1.19 จัดวางเครื่องจักรให้เหมาะสมในการผลิต เพื่อประหยัด
ต้นทุนในการเคลื่อนย้าย 

5 4 3 2 1 

1.20 จัดวางผังภายในโรงงานให้เหมาะสมกับกระบวนการ
ท างานภายในโรงงาน 

5 4 3 2 1 

1.21 ใช้หลักการ 5 W 1 H ในกระบวนการผลิต 5 4 3 2 1 

1.22 จัดล าดับการผลิตให้ดีและจัดสรรปริมาณแรงงานให้มี
ความสมดุลในการผลิต 

5 4 3 2 1 

1.23 หมุนเวียนต าแหน่งงาน (Job Rotation) เพื่อรองรับการ
ท างานทดแทน หากเกิดการหยุดงานของแรงงานใน
ต าแหน่งอื่น 

5 4 3 2 1 

1.24 ปรับปรุงมาตรฐานการผลิต เพื่อความปลอดภัย คุณภาพ 
ส่งมอบ ต้นทุน ขวัญก าลังใจ (SQDCM) 

5 4 3 2 1 

1.25 ปรับปรุงและพัฒนาหลักการสร้างคุณภาพในกระบวน 
การผลิตไม่ให้ของเสียหลุดรอดไปยังกระบวนการถัดไป
หรือลูกค้า 

5 4 3 2 1 
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2.ด้านการก าจัดความไม่สม ่าเสมอของกระบวนการ (MURA) 

2.1 ใช ้เครื ่องมือเพื ่อวิเคราะหาสาเหตุของปัญหา (Root 
Cause Analysis) ในการปรับปรุงการท างานให้ดีข้ึน 

5 4 3 2 1 

2.2 ใช ้เครื ่องม ือ 5 Whys ร่วมกับ Root Cause Analysis 
เพ่ือให้ประสิทธิภาพการท างานดีขึ้น 

5 4 3 2 1 

2.3 น  า ร ะบบ  Error Proofing ม า ใ ช ้ ใ น ก า ร ออ ก แ บ บ
กระบวนการเพื่อแจ้งเตือนข้อผิดพลาดของชิ้นงานที่เกิด
จากกระบวนการผลิต  

5 4 3 2 1 

2.4 ปร ับปร ุงการไหลของกระบวนการ (Process Flow 
Improvement) เพ ื ่อให ้การผลิตราบร ื ่นและลดการ
หยุดชะงักที่อาจก่อให้เกิดความไม่สม ่าเสมอ 

5 4 3 2 1 

2.5 สร้างมาตรฐานงาน (Standard Work) ก าหนดและปฏิบัติ
ตามข้ันตอนงานมาตรฐานเพ่ือให้กระบวนการผลิตมีความ
สม ่าเสมอ 

5 4 3 2 1 

2.6 ใ ช ้  Visual Management (กา ร จ ั ด ก า รด ้ ว ย ภ า พ ) 
สัญลักษณ์หรือเครื่องมือที่ช่วยให้พนักงานเห็นและเข้าใจ
สถานะของกระบวนการผลิตได้ง่าย เพื่อให้สามารถระบุ
และแก้ไขปัญหาได้ทันที 

5 4 3 2 1 

2.7 ใช ้การปรับปรุงอย่างต่อเนื ่อง (Kaizen) ส ่งเสริมการ
ปรับปรุงอย่างต่อเนื่องโดยกระตุ้นให้พนักงานมีส่วนร่วมใน
การระบุและแก้ไขปัญหาอย่างต่อเนื่อง 

5 4 3 2 1 

2.8 ควบคุมคุณภาพในกระบวนการ ( In-Process Quality 
Control) ตรวจสอบคุณภาพในระหว่างกระบวนการผลิต
เพื่อระบุและแก้ไขปัญหาความไม่สม ่าเสมอ ก่อนที่จะส่ง
ต่อไปยังขั้นตอนถัดไป 

5 4 3 2 1 
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2.9 ใช้เครื่องมือวิเคราะห์ข้อมูล (Data Analysis) เพื่อระบุ
แนวโน้มและรูปแบบของความไม่สม ่าเสมอและปรับปรุง
กระบวนการตามข้อมูลที่ได้รับ 

5 4 3 2 1 

2.10 ใช ้ เทคโนโลย ีและเคร ื ่ องม ือท ี ่ท ันสม ัย  ( Modern 
Technology and Tools) เช่น IoT และ AI เพ่ือปรับปรุง
ความสม ่าเสมอของกระบวนการผลิต 

5 4 3 2 1 

2.11 ให้ความรู้และทักษะแก่พนักงานเกี่ยวกับแนวคิดลีนและ
วิธีการลดความไม่สม ่าเสมอ (Training and Education) 

5 4 3 2 1 

2.12 ตั้งเป้าหมายและการวัดผลที่ชัดเจน (Goal Setting and 
Measurement) ในการลดความไม่สม ่าเสมอ และใช้การ
วัดผลเพ่ือประเมินความก้าวหน้า 

5 4 3 2 1 

2.13 ใช้การผลิตแบบทันเวลา (Just-In-Time : JIT) ผลิตสินค้า
ตามความต้องการของลูกค้า ลดการเก็บสินค้าคงคลังและ
มีการจัดการวัสดุที่เหมาะสม 

5 4 3 2 1 

2.14 ใช้เครื่องมือควบคุมคุณภาพเชิงสถิติ (Statistical Process 
Control) เพื่อตรวจสอบและควบคุมกระบวนการผลิตใน
เวลาจริง 

5 4 3 2 1 

2.15 สร้างทีมงานที่มีประสิทธิภาพ (Effective Team Building) 
เน้นการท างานร่วมกันได้ดีและมีการสื่อสารที่ดี เพื่อระบุ
และแก้ไขปัญหาความไม่สม ่าเสมอ 

5 4 3 2 1 

3.ด้านการก าจัดการท างานเกินก าลังของระบบ (MURI) 

3.1 วิเคราะห์และปรับปรุงขั ้นตอนการท างาน (Workflow 
Analysis and Improvement) เพื ่อเพิ ่มประสิทธิภาพ
และลดภาระงานเกินก าลัง 

5 4 3 2 1 

3.2 ปรับสมดุลงาน (Workload Balancing) โดยการแบ่งงาน
ให้เท่าเทียมกันระหว่างพนักงานและเครื่องจักรเพื่อลด
การท างานเกินก าลัง 

5 4 3 2 1 
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3.3 ฝึกอบรมและพัฒนาพนักงาน (Training and Employee 
Development) เพื ่อพัฒนาทักษะให้พนักงานสามารถ
ท างานได้อย่างมีประสิทธิภาพ 

5 4 3 2 1 

3.4 ปรับปรุงสภาพแวดล้อมในการท างาน ให้เหมาะสม (Work 
Environment Improvement) เพื่อลดความเครียดของ
พนักงาน 

5 4 3 2 1 

3.5 ใช้เครื่องมือและอุปกรณ์ที่เหมาะสมและมีคุณภาพ (Proper 
Tools and Equipment)  
เพ่ือช่วยลดภาระงานของพนักงาน 

5 4 3 2 1 

3.6 ปรับปรุงกระบวนการให้สามารถผลิตได้อย่างต่อเนื่อง 
(Continuous Flow Production) และไม่หยุดชะงัก 

5 4 3 2 1 

3.7 ใช้เทคโนโลยีอัตโนมัติ (Automation Technology) เพ่ือ
ช่วยลดภาระงานและความเหนื่อยล้าของพนักงาน 

5 4 3 2 1 

 3.8 ผลิตสินค้าเพียงพอตามความต้องการของลูกค้า เพื่อลด
ภาระงานที่เกินก าลังเนื่องจากการผลิตเกินหรือขาดแคลน 

5 4 3 2 1 

3.9 ใช้ระบบการผลิตแบบดึง (Pull System) เพื่อลดปริมาณ
สะสมของงานและการท างานเกินก าลัง 

5 4 3 2 1 

3.10 ประเม ินและปร ับปร ุงอย ่างต ่อเน ื ่อง  (Continuous 
Assessment and Improvement) เพื่อลดการท างานที่
ซ ้าซ้อน เกินก าลัง ท าให้เพิ่มประสิทธิภาพการท างานและ
การผลิตที่ดีข้ึน 

5 4 3 2 1 
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ตอนที่ 4 ความคิดเห็นและข้อเสนอแนะอื่น ที่มีต่อการปรับปรุงและการพัฒนาการด าเนินธุรกิจ
อุตสาหกรรมด้วยการน าแนวคิดลีนมาประยุกต์ใช้เพื่อเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิต 
 
ค าชี้แจง โปรดกรอกข้อคิดเห็น และข้อเสนอแนะลงในช่องว่างที่เว้นไว้ให้ 

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

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

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

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

 ขอขอบพระคุณที่ท่านกรุณาสละเวลาตอบแบบสอบถามครั้งนี้ 
ผู้วิจัย 

 



 

 

 

 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ข 

รายชื่อผู้เชี่ยวชาญประเมินความสอดคลอ้งของค าถาม (IOC) 

ผลการประเมินผู้เชี่ยวชาญตรวจสอบเครื่องมอืวิจัย  
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รา    อ          าญ ั้ง 3  ่า     ังต่อ    ้ 

1. ดร.สุรเชษฐ์ รักชอบ  

Factory Assistant General Manager 

บริษัท RESONAC AUTOMOTIVE PRODUCT (THAILAND) 

2. คุณไพโรจน์ ไทยประเสริฐ 

ผู้เชี่ยวชาญระบบการผลิตแบบลีน 

บริษัท โรเบิร์ดบ้อช ออโตโมทีฟ เทคโนโลยี ประเท ไทย 

3. คุณจารุณี เสาวภาคย์ไพบูลย์ 

ASEAN Q5 and APS Manager 

บริษัท Autoliv (Thailand) LTD 
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ผลการประเมินผู้เชี่ยวชาญตรวจสอบเครื่องมือวิจัย 

ข้อ 
(Item Objective Congruence: IOC) 

ผลสรุป 
คนที่ 1 คนที่ 2 คนที่ 3 IOC เกณฑ์ 

ตอนที่ 1 สถานภาพทั่วไปขององค์กร 

1 1 1 1 1 >0.5 ข้อค าถามสอดคล้องกับจุดประสงค์ 

2 1 1 1 1 >0.5 ข้อค าถามสอดคล้องกับจุดประสงค์ 
3 1 1 1 1 >0.5 ข้อค าถามสอดคล้องกับจุดประสงค์ 

ตอนที่ 2 ลักษณะการด าเนินงานตามแนวคิดลีน (Lean) เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตในกลุ่ม
ธุรกิจอุตสาหกรรม 

1 1 1 1 1 >0.5 ข้อค าถามสอดคล้องกับจุดประสงค์ 

2 1 1 1 1 >0.5 ข้อค าถามสอดคล้องกับจุดประสงค์ 
3 1 1 1 1 >0.5 ข้อค าถามสอดคล้องกับจุดประสงค์ 

4 1 1 1 1 >0.5 ข้อค าถามสอดคล้องกับจุดประสงค์ 

5 1 1 1 1 >0.5 ข้อค าถามสอดคล้องกับจุดประสงค์ 
6 1 1 1 1 >0.5 ข้อค าถามสอดคล้องกับจุดประสงค์ 

ตอนที่ 3 การประยุกต์ใช้แนวคิดลีน (Lean) เพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตในกลุ่มธุรกิจ
อุตสาหกรรม 

1. ด้านการก าจัดความสูญเปล่าในกระบวนการ (MUDA) 

1.1 1 1 1 1 >0.5 ข้อค าถามสอดคล้องกับจุดประสงค์ 
1.2 1 1 1 1 >0.5 ข้อค าถามสอดคล้องกับจุดประสงค์ 

1.3 1 1 1 1 >0.5 ข้อค าถามสอดคล้องกับจุดประสงค์ 

1.4 1 1 1 1 >0.5 ข้อค าถามสอดคล้องกับจุดประสงค์ 
1.5 1 1 1 1 >0.5 ข้อค าถามสอดคล้องกับจุดประสงค์ 

1.6 1 1 1 1 >0.5 ข้อค าถามสอดคล้องกับจุดประสงค์ 
1.7 1 1 1 1 >0.5 ข้อค าถามสอดคล้องกับจุดประสงค์ 

1.8 1 1 1 1 >0.5 ข้อค าถามสอดคล้องกับจุดประสงค์ 

1.9 1 1 1 1 >0.5 ข้อค าถามสอดคล้องกับจุดประสงค์ 
1.10 1 1 0 0.67 >0.5 ข้อค าถามสอดคล้องกับจุดประสงค์ 

1.11 1 1 1 1 >0.5 ข้อค าถามสอดคล้องกับจุดประสงค์ 
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ข้อ 
(Item Objective Congruence: IOC) 

ผลสรุป 
คนที่ 1 คนที่ 2 คนที่ 3 IOC เกณฑ์ 

1. ด้านการก าจัดความสูญเปล่าในกระบวนการ (MUDA) 

1.12 1 1 0 1 >0.5 ข้อค าถามสอดคล้องกับจุดประสงค์ 

1.13 1 1 1 1 >0.5 ข้อค าถามสอดคล้องกับจุดประสงค์ 
1.14 1 1 1 1 >0.5 ข้อค าถามสอดคล้องกับจุดประสงค์ 

1.15 1 1 1 1 >0.5 ข้อค าถามสอดคล้องกับจุดประสงค์ 
1.16 1 1 1 1 >0.5 ข้อค าถามสอดคล้องกับจุดประสงค์ 

1.17 1 1 1 1 >0.5 ข้อค าถามสอดคล้องกับจุดประสงค์ 

1.18 1 1 1 1 >0.5 ข้อค าถามสอดคล้องกับจุดประสงค์ 
1.19 1 1 0 0.67 >0.5 ข้อค าถามสอดคล้องกับจุดประสงค์ 

1.20 1 1 1 1 >0.5 ข้อค าถามสอดคล้องกับจุดประสงค์ 

1.21 1 1 1 1 >0.5 ข้อค าถามสอดคล้องกับจุดประสงค์ 
1.22 1 1 1 1 >0.5 ข้อค าถามสอดคล้องกับจุดประสงค์ 

1.23 1 1 1 1 >0.5 ข้อค าถามสอดคล้องกับจุดประสงค์ 

1.24 1 1 1 1 >0.5 ข้อค าถามสอดคล้องกับจุดประสงค์ 
1.25 1 1 1 1 >0.5 ข้อค าถามสอดคล้องกับจุดประสงค์ 

2.ด้านการก าจัดความไม่สม ่าเสมอของกระบวนการ (MURA) 
2.1 1 1 1 1 >0.5 ข้อค าถามสอดคล้องกับจุดประสงค์ 

2.2 1 1 1 1 >0.5 ข้อค าถามสอดคล้องกับจุดประสงค์ 

2.3 1 1 1 1 >0.5 ข้อค าถามสอดคล้องกับจุดประสงค์ 
2.4 1 1 1 1 >0.5 ข้อค าถามสอดคล้องกับจุดประสงค์ 

2.5 1 1 1 1 >0.5 ข้อค าถามสอดคล้องกับจุดประสงค์ 

2.6 1 1 1 1 >0.5 ข้อค าถามสอดคล้องกับจุดประสงค์ 
2.7 1 1 1 1 >0.5 ข้อค าถามสอดคล้องกับจุดประสงค์ 

2.8 1 1 1 1 >0.5 ข้อค าถามสอดคล้องกับจุดประสงค์ 
2.9 1 1 1 1 >0.5 ข้อค าถามสอดคล้องกับจุดประสงค์ 

2.10 1 1 1 1 >0.5 ข้อค าถามสอดคล้องกับจุดประสงค์ 

2.11 1 1 1 1 >0.5 ข้อค าถามสอดคล้องกับจุดประสงค์ 
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ข้อ 
(Item Objective Congruence: IOC) 

ผลสรุป 
คนที่ 1 คนที่ 2 คนที่ 3 IOC เกณฑ์ 

2.12 1 1 1 1 >0.5 ข้อค าถามสอดคล้องกับจุดประสงค์ 

2.13 1 1 1 1 >0.5 ข้อค าถามสอดคล้องกับจุดประสงค์ 

2.14 1 1 1 1 >0.5 ข้อค าถามสอดคล้องกับจุดประสงค์ 
2.ด้านการก าจัดความไม่สม ่าเสมอของกระบวนการ (MURA) 

2.15 1 1 1 1 >0.5 ข้อค าถามสอดคล้องกับจุดประสงค์ 
3.ด้านการก าจัดการท างานเกินก าลังของระบบ (MURI) 

3.1 1 1 1 1 >0.5 ข้อค าถามสอดคล้องกับจุดประสงค์ 

3.2 1 1 1 1 >0.5 ข้อค าถามสอดคล้องกับจุดประสงค์ 
3.3 1 1 1 1 >0.5 ข้อค าถามสอดคล้องกับจุดประสงค์ 

3.4 1 1 0 0.67 >0.5 ข้อค าถามสอดคล้องกับจุดประสงค์ 

3.5 1 1 1 1 >0.5 ข้อค าถามสอดคล้องกับจุดประสงค์ 
3.6 1 1 1 1 >0.5 ข้อค าถามสอดคล้องกับจุดประสงค์ 

3.7 1 1 1 1 >0.5 ข้อค าถามสอดคล้องกับจุดประสงค์ 

3.8 1 1 1 1 >0.5 ข้อค าถามสอดคล้องกับจุดประสงค์ 
3.9 1 1 1 1 >0.5 ข้อค าถามสอดคล้องกับจุดประสงค์ 

3.10 1 1 1 1 >0.5 ข้อค าถามสอดคล้องกับจุดประสงค์ 
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Reliability Statistic 

Cronbach’s Alpha N of Items 

0.971 50 

 

Item-Total Statistics 

 
Scale Mean if 
Item Deleted 

Scale 
Variance If 

Item Deleted 

Corrected 
Item-Total 
Correlation 

Cronbach’s 
Alpha if Item 

Deleted 

1 209.97 499.41 0.571 0.971 

2 210.00 499.86 0.625 0.970 

3 210.17 497.04 0.572 0.971 

4 210.33 486.51 0.737 0.970 

5 210.37 494.45 0.559 0.971 

6 210.13 495.71 0.666 0.970 

7 200.20 969.27 0.638 0.984 

8 210.13 492.12 0.733 0.970 

9 210.30 485.25 0.801 0.970 

10 210.13 495.91 0.559 0.971 

11 210.23 487.29 0.762 0.970 

12 210.30 485.04 0.730 0.970 
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Scale Mean if 
Item Deleted 

Scale 
Variance If 

Item Deleted 

Corrected 
Item-Total 
Correlation 

Cronbach’s 
Alpha if Item 

Deleted 

13 210.27 487.31 0.730 0.970 

14 210.13 489.57 0.714 0.970 

15 210.03 499.62 0.563 0.971 

16 210.27 481.58 0.811 0.970 

17 210.23 492.81 0.685 0.970 

18 210.27 488.34 0.742 0.970 

19 210.27 492.20 0.669 0.970 

20 210.13 489.36 0.720 0.970 

21 210.17 490.76 0.684 0.970 

22 210.07 497.03 0.670 0.970 

23 210.33 480.02 0.772 0.970 

24 210.03 499.07 0.585 0.971 

25 210.07 496.48 0.626 0.970 

26 210.20 503.20 0.452 0.971 

27 210.17 502.14 0.435 0.971 

28 210.50 500.33 0.435 0.971 
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Scale Mean if 
Item Deleted 

Scale 
Variance If 

Item Deleted 

Corrected 
Item-Total 
Correlation 

Cronbach’s 
Alpha if Item 

Deleted 

29 210.37 500.79 0.467 0.971 

30 210.03 503.14 0.424 0.971 

31 210.17 495.18 0.589 0.971 

32 210.10 504.09 0.353 0.971 

33 210.23 499.36 0.561 0.971 

34 210.13 497.71 0.502 0.971 

35 210.30 488.98 0.658 0.970 

36 210.23 495.98 0.580 0.971 

37 210.13 496.33 0.589 0.971 

38 210.27 485.51 0.827 0.970 

39 210.20 485.61 0.760 0.970 

40 210.17 498.97 0.467 0.971 

41 210.13 495.57 0.615 0.970 

42 210.33 499.82 0.487 0.971 

43 210.40 496.80 0.634 0.970 

44 210.37 490.59 0.673 0.970 
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Scale Mean if 
Item Deleted 

Scale 
Variance If 

Item Deleted 

Corrected 
Item-Total 
Correlation 

Cronbach’s 
Alpha if Item 

Deleted 

45 210.33 495.89 0.577 0.971 

46 210.10 500.02 0.555 0.971 

47 210.37 491.69 0.640 0.970 

48 210.27 502.75 0.441 0.971 

49 210.37 489.90 0.795 0.970 

50 210.10 501.96 0.478 0.971 

 

ค่าความเชื่อมั่นของแบบสอบถามทั้งชุดวิเคราะห์โดยหาค่าสัมประสิทธิ์แอลฟามีค่าเท่ากับ 0.971 

ค่าอ านาจจ าแนกของข้อค าถามที่มีลักษณะเป็นแบบมาตราส่วนประมาณค่า (Rating Scale) วิเคราะห์โดย 

ค่า Corrected Item-Total Correlation มีค่าอยู่ระหว่าง 0.353 - 0.827 
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