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บทคัดย่อ

	 การศกึษาวิจยัในครัง้นี ้มุง่ศึกษาปัจจยัเหตุและผลของการรวมตวักนัของระบบการผลติแบบลนีและ

ระบบซิกส์ซิกม่าที่ส่งผลกระทบต่อการได้เปรียบเชิงการแข่งขันกันในระดับองค์กรของอุตสาหกรรมการ

ประกอบรถยนต์และอุตสาหกรรมการผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ภายในประเทศไทย โดยท�ำการศึกษาอิทธิพล

ของปัจจัยที่มีเหตุ และผลของการรวมระบบลีนซิกส์ซิกม่าของผู้ประกอบการอุตสาหกรรมยานยนต์ภาย

ประเทศไทยและอุตสาหกรรมการผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ภายประเทศไทย เพ่ือประมวลสาระ สรุปแนวทาง

การรวมระบบลีนซิกส์ซิกม่าท่ีส่งผลกระทบต่อการได้เปรียบเชิงการแข่งกันขององค์กรในกลุ่มธุรกิจ

อุตสาหกรรมการยานยนต์ภายประเทศไทยและศึกษาโครงสร้างความสัมพันธ์ของกลุ่มอุตสาหกรรมยาน

ยนต์ภายในประเทศไทย งานวิจยัน้ีใช้แนวคดิ Lean Six Sigma ในการปรบัปรงุกระบวนการโดยใช้วิธีพลวัต

ของระบบจําลองสถานการณ์เพ่ือศึกษาพฤติกรรมของกระบวนการให้บริการ จากงานวิจัยในคร้ังนี้ปัจจัย 

ด้านการสร้างได้เปรียบในการแข่งขัน โดยภาพรวมความส�ำคัญอยู่ในระดับมาก (    = 3.82, ..DS = 0.68) 

ซึ่งสามารถแจกแจงรายละเอียดแต่ละด้าน ฯลฯ

	 ปัจจัยที่จับต้องได้ โดยภาพรวม ความส�ำคัญอยู่ในระดับมาก (    = 3.71, ..DS = 0.65) พิจารณา

รายด้านพบว่า ด้านสิทธิในทรัพย์สินทางปัญญา มีค่าเฉลี่ยมากที่สุด (    = 3.71, ..DS = 0.65) รองลงมาคือ 

ด้านการอนุญาตให้ใช้สิทธิ (    = 3.68, ..DS = 0.75) และด้านการผูกขาดตามกฎหมาย (    = 3.62, ..DS
= 0.78) และปัจจัยที่จับต้องไม่ได้ โดยภาพรวม ความส�ำคัญอยู่ในระดับมาก (   = 3.79, ..DS = 0.63) 

พิจารณารายด้านพบว่า ทีมงาน มีค่าเฉลี่ยมากที่สุด (   = 3.89, ..DS = 0.74) รองลงมาคือ  
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ตราสินค้า (   = 3.89, ..DS = 0.69) เน้นถึงลูกค้า (   = 3.81, ..DS = 0.78) กระบวนการธุรกิจ  

(    = 3.79, ..DS = 0.75) วัฒนธรรมขององค์กร (     = 3.74, ..DS = 0.82) ความเป็นผู้น�ำ (     = 3.74, ..DS
= 0.74) และความรู้และทักษะโดยปริยาย (     = 3.68, ..DS = 0.73) ตามล�ำดับ 

ค�ำส�ำคัญ: ลีน, ซิก ซิ๊กม่า, การได้เปรียบเชิงการแข่งขัน

ABSTRACT

	 Hence, the purpose of this study is to study the causes and effects of the integration of 

lean manufacturing and the Six Sigma systems that effect to the competitive advantage at the 

enterprise level of the automotive assembly industrial. Manufacturing of automotive parts in 

Thailand. The effect of causal factors was investigated. Effects of Lean Six Sigma Integration of 

Automotive Industry Firms in Thailand and Automotive Parts Manufacturing Industry in Thailand. 

To process Summary of the Lean Six Sigma integration approach that affects the competitiveness 

of organizations in the automotive industry in Thailand and study the relationship structure of 

automotive industry in Thailand. This research utilizes Lean Six Sigma concepts to improve the 

process by dynamically simulating the situation system to study the behavior of the service process. 

The purpose of this research is to investigate the causes and effects of the combination of lean 

and six sigma systems that affect the competitive advantage of the automotive parts industry in 

Thailand. Swimming the factors that create the competitive advantage. Overall, the importance 

is at a high level (    = 3.82, ..DS = 0.68) this can be detailed on each side. 

	 The focus is on the importance (    = 3.71, ..DS = 0.65) Second, the licensing (    = 3.71, 

..DS = 0.65) and the legal monopoly (    = 3.71, ..DS = 0.65) considering that the team had 

the highest average (     = 3.68, ..DS = 0.75) and about legal monopoly was (    = 3.62, ..DS
= 0.78) also in the focus can’t touchable was (    = 3.79, ..DS = 0.63) after we focus at team that 

was average of average at (    = 3.89, ..DS = 0.74), followed by the brand (    = 3.89, ..DS = 

0.69), include customer (   = 3.81, ..DS = 0.78), business process (    = 3.79, ..DS = 0.75), 

organizational culture (     = 3.74, ..DS = 0.82), leadership (      = 3.68, ..DS = 0.73) respectively.

Keywords: Lean, Six Sigma, Competitive Advantage
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บทน�ำ

	 อุตสาหกรรมการประกอบรถยนต์นับเป็น

อุตสาหกรรมหน่ึงท่ีบทบาทท่ีส�ำคัญต่อความเจริญ

ทางด ้ านเศรษฐ ์ กิจ โลกและสั งคมของโลก 

อุตสาหกรรมยานยนต์ได้เริ่มต้นขึ้นในปี 1890 โดย

มีประเทศอเมริกาเป็นผู้น�ำทางด้านอุตสาหกรรม

ยานยนต์การประกอบรถยนต์ โดยรวมมีรถยนต์ 

32,028,500 คันท่ัวโลก โดยที่ 90% เป็นการ

ประกอบจากโรงงานอุตสาหกรรมภายในประเท

สหรฐัอเมรกิา จนถึงปี 1929 ก่อนท่ีอุตสาหกรรมการ

ประกอบรถยนต์ในอเมริกาจะตกต�่ำ (Thomas B. 

Jeffery, 1916) และในปี 1994 ประเทศญี่ปุ่นได้

กลับขึ้นมาเป็นผู้น�ำอุตสาหกรรมยานยนต์ทางด้าน

อุตสาหกรรมการประกอบรถยนต์ (Thomas B. 

Jeffery, 1916) จากรายงานประจ�ำปีการผลิต

รถยนต์จากโรงงานอุตสาหกรรมการประกอบ

รถยนต ์ ท่ัวโลกป ี  ค.ศ.2014 คาดการณ์ว ่า

อตุสาหกรรมการประกอบรถยนต์และอตุสาหกรรม

การผลติชิน้ส่วนยานยนต์จะมแีนวโน้มการผลติและ

ขยายตัวเพิ่มมากขึ้น โดยการขยายตัวมากที่สุดคือ

ในส่วนของภูมิภาคเอเชียแปซิฟิก โดยมีอัตราการ

ขยายตัวอยู ่ท่ี 2.6% (World motor vehicle 

production by type and economic area, onica.

net (21 July 2014) ดังแสดงในเห็นในภาพท่ี 1 

โครงสร้างของจ�ำนวนโรงงานในอุตสาหกรรมยาน

ยนต์ทีข้ึ่นทะเบยีนกรมโรงงาน การผลติรถยนต์จาก

โรงงานอุตสหกรรมการประกอบรถยนต์ภายใน 

ประเทศ จากการที่ภาครัฐบาลประเทศไทยได้เข้า

มามีบทบาทในการส่ง เสริมอุตสาหกรรมยานยนต์

ภายประเทศโดยเริม่ให้มกีารส่งเสรมิการลงทุน โดย

การตั้งโรงงานอุตสาหกรรมการประกอบรถยนต์

และอตุสาหกรรมช้ินส่วนยานยนต์ข้ึนในประเทศข้ึน

ในปี พ.ศ. 2504 จ�ำนวนของโรงงานอุตสาหกรรม

ยานยนต์ทีข่ึน้ทะเบยีนกับกรมโรงงานอตุสาหกรรม

ภายในประเทศมีทั้งหมด 2,242 โรงงาน คิดเป็น 

100% มีโรงงานอุตสาหกรรมยานยนต์ขนาดใหญ่ 

(LSEs) ท้ังหมด 82 โรงงาน คิดเป็น 4% และมี

โรงงานอุตสาหกรรมผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ขนาด

ย่อม (SMEs) ทั้งหมด 2,160 โรงงาน คิดเป็น 96% 

โดยการขยายตวัของอตุสาหกรรมชิน้ส่วนยานยนต์

เป็นไปอย่างต่อเนื่อง เกิดโรงงานการผลิตชิ้นส่วน

อุตสาหกรรมยานยนต์ข้ึนเป็นจ�ำนวนมากและ

สามารถผลิตชิ้นส่วนได้มากแบบมากชนิด (ธนนัน 

แก้วประการ, 2543)
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ภาพที่ 1 อัตราการขยายตัวของอุตสาหกรรมยานยนต์ภายในประเทศไทย. 

ที่มา (สมาคมผู้ผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ไทย The Auto Parts Manufacturing Associations, 2014) 

	 และจากการทบทวนวรรณกรรมเรือ่งระบบลนี ระบบซกิ ซิก๊ม่า ซึง่ทางผู้วิจยัได้ท�ำการสรุปไว้ในตารางที ่1

ตารางที่ 1 ความเหมือนและแตกต่างระหว่าง Lean, Six. ที่มา: จากการทบทวนวรรณกรรม

Lean Six Sigma ประสิทธิภาพ
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บญุเลศิ เอ๊ียวพร (2540) X X X

นราศรี ถาวรกุล (2545) X X X

วรรษมา แสงปลั่ง (2545) X X X X

พัชรินทร์ อุ่นเอมใจ และ 

วิทยา สุหฤทดำ�รง (2548).

X X X
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ภาพที่ 1 อตัราการขยายตวัของอตุสาหกรรมยานยนต์ภายในประเทศไทย.  

ท่ีมา (สมาคมผู้ผลติชิน้สว่นยานยนต์ไทย The Auto Parts Manufacturing Associations, 2014)  

 

และจากการทบทวนวรรณกรรมเร่ืองระบบลีน ระบบซิก ซิ๊กมา่ ซึง่ทางผู้วิจยัได้ทําการสรุปไว้

ในตารางท่ี 1 

 

ตารางที่ 1 ความเหมือนและแตกตา่งระหวา่ง Lean, Six. ท่ีมา: จากการทบทวนวรรณกรรม 
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บญุเลศิ เอ๊ียวพร (2540)  X X      X   

นราศรี ถาวรกลุ (2545)  X   X    X   

วรรษมา แสงปลัง่ (2545)  X  X  X X     

พชัรินทร์ อุน่เอมใจ และ 

วิทยา สหุฤทดํารง (2548). 

 X    X   X   
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วัตถุประสงค์ของการวิจัย

	 การศึกษาวิจัยในครั้งนี้ มุ ่งศึกษาปัจจัย 

เหตุและผลของการรวมตัวกันของระบบการผลิต

แบบลนีและระบบซกิส์ซกิม่าทีส่่งผลกระทบต่อการ

ได้เปรียบเชิงการแข่งขันกันในระดับองค์กรของ

อตุสาหกรรมการประกอบรถยนต์และอตุสาหกรรม

การผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ภายในประเทศไทย โดย

มีวัตถุประสงค์ในการวิจัย ดังนี้

	 1.	 เพ่ือศึกษาอิทธิพลของปัจจัยท่ีมีเหตุ 

และผลของการรวมระบบลีนซิกส ์ซิกม ่าของ 

ผูป้ระกอบการอตุสาหกรรมยานยนต์ภายประเทศไทย

และอุตสาหกรรมการผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ภาย

ประเทศไทย

	 2.	 เพ่ือประมวลสาระ สรุปแนวทางการ

รวมระบบลีนซิกส์ซิกม่าท่ีส่งผลกระทบต่อการได้

เปรียบเชิงการแข่งกันขององค์กรในกลุ ่มธุรกิจ

อุตสาหกรรมการยานยนต์ภายประเทศไทย

	 3.	 เพ่ือศกึษาโครงสร้างความสมัพันธ์ของ

กลุ่มอุตสาหกรรมยานยนต์ภายในประเทศไทย

กรอบแนวคิดการวิจัย

	 จากกรอบแนวคิดงานวิจัยปัจจัยของลีน

และซกิ ซิก๊ม่าท่ีมผีลต่อการสร้างความได้เปรยีบใน

เชิงการแข่งขันและผลก�ำไรของธุรกิจอุตสาหกรรม

ยานยนต์นั้นได้มุ่งเน้นทางด้านการสร้างความได้

เปรียบในการแข่งขันท่ีจับต้องได้และจับต้องไม่ได้ 

ซึง่ส่งผลต่อตวัแปรแทรกซ้อนทางด้านประสทิธิภาพ

ในกระบวนการ ซึ่งสามารถเขียนเป็นโมเดลแสดง

ความสัมพันธ์ของตัวแปรทั้งหมดในลักษณะเป็น

โครงสร้าง จากกรอบความคิดเชิงทฤษฏีนี้ อาจจะ

ไม่สามารถน�ำตัวแปรทั้งหมดมาศึกษาได้ งานวิจัย

นี้จึงเลือกบางตัวแปรเข้ามาศึกษา (ด้วยเหตุผลเชิง

วิชาการ) ท�ำให้ลดจ�ำนวนตัวแปรจากกรอบความ

คิดเชิงทฤษฏีเหลือเพียงตัวแปรที่จะศึกษาจริงๆ 

ซึ่งก็คือ กรอบแนวคิดในการวิจัย (Conceptual 

Framework) ดังน้ัน กรอบแนวคิดในการวิจัยจะ

ท�ำให้มองเห็นภาพรวมงานวิจัยได้ชัดเจน และ 

มองเหน็ความสมัพันธ์ของตวัแปรทีใ่ช้ในการศกึษา 

กรอบแนวคิดแสดงดังนี้ดังในภาพที่ 2 (กรอบ

แนวคิดในงานวิจัย) 

ข้อสมมุติฐาน

	 การศกึษาเรือ่งการสร้างความได้เปรยีบใน

การแข่งขัน ประสิทธิภาพ และการบวนการผลิต  

ทีม่ผีลต่อ Lean Six Sigma มสีมมตุฐิานมกีารศกึษา 

ดังนี้

	 สมมุติฐานข้อท่ี 1: ปัจจัยด้านการสร้าง

ความได้เปรียบในการแข่งขันมีอิทธิพลทางตรง 

เชิงบวกต่อประสิทธิภาพ

	 สมมุตฐิานข้อท่ี 2: ปัจจยัด้านประสทิธิภาพ

มีอิทธิพลทางตรงเชิงบวกต่อ Lean Six Sigma

	 สมมุตฐิานข้อท่ี 3: ปัจจยัด้านกระบวนการ

ผลติมอีทิธิพลทางตรงเชงิบวกต่อ Lean Six Sigma

	 สมมตฐิานข้อท่ี 4: ปัจจยัด้านประสทิธิภาพ 

มีอิทธิพลทางตรงเชิงบวกต่อ Lean Si Sigma
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ภาพที่ 2 กรอบแนวคิดวิจัยเรื่องปัจจัยของลีนและซิก ซิ๊กม่าที่มีผลต่อการสร้างความได้เปรียบในเชิงการ

แข่งขันและผลก�ำไรของธุรกิจอุตสาหกรรมยานยนต์

 วารสารวิชาการ มหาวิทยาลยักรุงเทพธนบรีุ 
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สม มุติ ฐาน ข้อที่  3 : ปั จจัย ด้ าน

กระบวนการผลิตมีอิทธิพลทางตรงเชิงบวกต่อ 

Lean Six Sigma 

สมม ติ ฐาน ข้อที่  4: ปั จจัย ด้ าน

ประสิทธิภาพ มีอิทธิพลทางตรงเชิงบวกต่อ 

Lean Si Sigma 

 

ตวัแปรต้น ตวัแปรแทรกซ้อน ตวัแปรตาม 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
ภาพที่ 2 กรอบแนวคดิวิจยัเร่ืองปัจจยัของลีนและซกิ ซิก๊มา่ท่ีมีผลตอ่การสร้างความได้เปรียบในเชิง

การแขง่ขนัและผลกําไรของธุรกิจอตุสาหกรรมยานยนต์ 

 

การดาํเนินการวิจัย  

จ า ก ง า น วิ จั ย เ รื อ ง ปั จ จั ย เ ร่ื อ ง

การศึกษาปัจจัยของลีนและซิก ซิ๊กม่าท่ีมีผล

ต่อการสร้างความได้เปรียบในเชิงการแข่งขนั

และผลกําไรของธุรกิจอุตสาหกรรมยานยนต์ 

กรณีศึกษาอุตสาหกรรมยานยนต์ในประเทศ

ไท ย นี ้ ใน ก า รศึ ก ษ า ใน ค รั ง้ นี ้ ผู้ วิ จั ย ได้

ศึกษ าวิจัยผสมผสานกันทั ง้การวิจัย เชิง

คณุภาพและเชิงปริมาณ โดยดําเนินการเป็น

ลําดับขัน้ตอนตามหัวข้อ ดงันี ้ได้ดําเนินการ

ตามขัน้ตอน 

1. ประเภทการวิจยั 

2. ประชากรและกลุ่มตัวอย่างเชิง

คณุภาพ 

3. ประชากรและกลุ่มตัวอย่างเชิง

ปริมาณ 

4. เคร่ืองมือวิจยัเชิงคณุภาพ 

5. เคร่ืองมือวิจยัเชิงปริมาณ 

6. การเก็บรวบรวมและวิ เคราะห์

ข้อมลูเชิงคณุภาพ 

7. การเก็บรวบรวมข้อมลูเชิงปริมาณ 

8. การวิเคราะห์ข้อมลูเชิงปริมาณ 

การสร้างความได้เปรียบในการแข่งขัน 

จับต้องได้ 
-สทิธิในทรัพย์สนิทางปัญญา 
-การอนญุาตให้ใช้สทิธิ 

-การผกูขาดตามกฎหมาย 
จับต้องไม่ได้ 
-ตราสนิค้า  

-ความเป็นผู้ นํา  

-ความรู้และทกัษะโดยปริยาย 

-ทีมงาน 

-วฒันธรรมขององค์กร 

-กระบวนการธุรกิจ 

-เน้นถึงลกูค้า 

ประสิทธิภาพ 

-การประหยดัต้นทนุ,  

-แรงจงูใจ,  

-สง่เสริมตราสนิค้า  

-การปรับนโยบาย 

กระบวนการการผลิต 

-แผนผงัแบบเซลลลูาร์  -โครงข่ายซพัพลายเออร์  

-การจดัการข้อมลูการผลติ  -ระบบดงึและคมับงั  

-การจดัการเชิงรุก -ขนาดล๊อต  

-การตัง้เคร่ือง -ระดบัการผลติคงท่ี 

-ระดบัคณุภาพ  -การซ่อมบํารุงโดยรวม 

Lran Six Sigma 

-การลดความสญูเปลา่ 

-ความรวดเร็วในการแก้ไขปัญหา 

-ประสทิธิภาพในการแก้ไขปัญหา 

ตวัแปรผสม 

การด�ำเนินการวิจัย 

	 จากงานวิจัยเรืองปัจจัยเรื่องการศึกษา

ปัจจยัของลนีและซกิ ซิก๊ม่าท่ีมผีลต่อการสร้างความ

ได้เปรียบในเชิงการแข่งขันและผลก�ำไรของธุรกิจ

อตุสาหกรรมยานยนต์ กรณศึีกษาอตุสาหกรรมยาน

ยนต์ในประเทศไทยนี้ ในการศึกษาในครั้งนี้ ผู้วิจัย

ได้ศึกษาวิจัยผสมผสานกันทั้งการวิจัยเชิงคุณภาพ

และเชิงปริมาณ โดยด�ำเนินการเป็นล�ำดับขั้นตอน

ตามหัวข้อ ดังนี้ ได้ด�ำเนินการตามขั้นตอน

	 1.	 ประเภทการวิจัย

	 2.	 ประชากรและกลุม่ตัวอย่างเชงิคุณภาพ

	 3.	 ประชากรและกลุม่ตัวอย่างเชงิปรมิาณ

	 4.	 เครื่องมือวิจัยเชิงคุณภาพ

	 5.	 เครื่องมือวิจัยเชิงปริมาณ

	 6.	 การเก็บรวบรวมและวิเคราะห์ข้อมลูเชงิ

คุณภาพ

	 7.	 การเก็บรวบรวมข้อมูลเชิงปริมาณ

	 8.	 การวิเคราะห์ข้อมูลเชิงปริมาณ

	 การวิจัยครั้งนี้เป็นการวิจัยเชิงประยุกต์ 

(Mixed Methodology) และใช้ระเบียบวิจัยเชิง

ปริมาณ (Qualitative research) และเชิงคุณภาพ 

(Quantitative research) ใช้เทคนิคการวิเคราะห์

องค์ประกอบเชิงยืนยัน (Confirmatory factor 

analysis) เพ่ือตรวจสอบสมรรถนะของตัวแปรที่

พัฒนาข้ึน ความกลมกลืนกับข้อมูลเชิงประจักษ์ 

โดยท่ีการศกึษาคร้ังน้ีเป็นการท�ำวจัิยท่ีประกอบด้วย

การวิจัยเชิงปริมาณซึ่งจะเก็บรวบรวมข้อมูล  

ปัจจัยของการสร้างความได้เปรียบในการแข่งขัน 

ประสิทธิภาพ และการบวนการผลิต ที่มีผลต่อ  

Lean และ Six Sigma และการวิจัยเชิงคุณภาพ 

แบ่งเป็น 2 ตอน คือ ตอนที่ 1: เป็นปัจจัยของการ

สร้างความได้เปรียบในการแข่งขัน ประสิทธิภาพ 

   ตัวแปรต้น                      ตัวแปรแทรกซ้อน                ตัวแปรตาม
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และการบวนการผลิต ท่ีมีผลต่อ Lean และ  

Six Sigma ซึง่เป็นกรณีศึกษาอตุสาหกรรมยานยนต์

ในงานวิจัยน้ี และในตอนท่ี 2: เป็นผู้ทรงคุณวุฒิ  

ผู้เช่ียวชาญ นักสถิติ และนักวิชาการด้านระบบ 

การผลิตของอุตสาหกรรมยานยนต์ รวมถึงผู ้ที่

ท�ำงานเก่ียวข ้องกับการผลิตในอุตสาหกรรม 

ยานยนต์ ส่วนในทางด้านประชากรและกลุ ่ม

ตัวอย่างเชิงคุณภาพเป็นการเก็บข้อมูลในการวิจัย

เชิงคุณภาพ โดยมีการด�ำเนินการใน 2 ลักษณะ  

คือ ในส่วนของตอนท่ี 1 เป็นการการสัมภาษณ ์

เชงิลกึ (In-depth Interview) คดัเลอืกกลุม่ตวัอย่าง

เป็นผู ้ทรงคุณวุฒิ ผู ้เชี่ยวชาญ และนักวิชาการ 

ด้านระบบการผลิต จ�ำนวน 10 ท่าน แบ่งตาม 

รูปแบบและสัดส่วนการบริการทางด้านระบบการ

ผลิต แบ่งดังต่อไปนี้ 

	 1.	 การวางแผนและพัฒนาผลิตภัณฑ์ 

	 2.	 การออกแบบกระบวนการผลิต

	 3.	 การวางแผนการผลิตและด�ำเนินงาน

	 4.	 การจัดการวัสดุและสินค้าคงเหลือ

	 5.	 การควบคุมคุณภาพสินค้า

	 6.	 ความปลอดภัยในโรงงาน

	 7.	 การเพิ่มผลผลิตทางการผลิต

	 8.	 การบ�ำรุงรักษา

	 และในส่วนตอนที่ 2 เป็นการสัมภาษณ์

บุคคลผู้ให้ข้อมูลส�ำคัญ (Informal Interview) คือ 

ผู้บริหารหรือผู้เชี่ยวชาญด้านระบบการผลิตของ

อุตสาหกรรมยานยนต์ และการผลิตชิ้นส่วนยาน

ยนต์เป็น จ�ำนวน 5 ท่าน โดยมี กลุ่มตัวอย่างของ

ประชากร เป็นส่วนหนึ่งของประชากรที่ผู้วิจัยสนใจ 

กลุ่มตัวอย่างท่ีดีหมายถึงกลุ่มตัวอย่างท่ีมีลักษณะ

ต่างๆที่ส�ำคัญครบถ้วนเหมือนกับกลุ่มประชากร 

เป็นตัวแทนที่ดีของกลุ่มประชากรได้ กลุ่มตัวอย่าง

ใช้สูตรการค�ำนวณตามตารางของทาโร ยามาเน่ 

(Taro Yamane) ที่กล่าวไว้ในหนังสือสถิติเบื้องต้น

ส�ำหรับการวิจัย (นพพร ธนะชัยขันธ์), 2555, 174 

ใช้วิธีการสุ่มตัวอย่างแบบแบ่งชั้นอย่างมีสัดส่วน 

(Portioned Stratified Random Sampling)  

จากนั้นท�ำการสุ่มอย่างง่าย (Simple Random 

Sampling) เป็นตารางทีใ่ช้หาขนาดของกลุม่ตวัอย่าง

เพ่ือประมาณค่าสัดส่วนของประชากร โดยคาดว่า

สัดส่วนของลักษณะท่ีสนใจประชากร เท่ากับ 0.5 

และระดับความเชื่อมั่นเท่ากับ 95% จะได้จ�ำนวน

กลุ่มตัวอย่างท่ีใช้ในการศึกษาตามตารางที่ 3 วิธี

การอ่านตารางผู ้วิจัยจะต้องทราบขนาดของ

ประชากร และก�ำหนดระดับความคาดเคลื่อนท่ี

ยอมรับได้ เช่น ต้องการหาขนาดของกลุ่มตัวอย่าง

จากประชากรที่มีขนาดเท ่า กัน 2,000 คน 

ความคลาดเคลื่อนที่ผู้วิจัยยอมรับได้

	 เท่ากับ 5% ขนาดของกลุ ่มตัวอย่างที่

ต้องการจะเท่ากับ 333 คน เป็นต้น ส่วนในตารางที่ 

2 แสดงถึงตัวอย่างของผู้ประกอบการด้านระบบ

การผลิตของอุตสาหกรรมยานยนต์ (OEM) และ 

ใน ตารางที่ 3 แสดงถึงตัวอย่างของผู้ประกอบการ

ด้านระบบการผลิตของอุตสาหกรรมชิ้นส่วนยาน

ยนต์ในระดับคู่ค้าอันดับหนึ่ง (First Tier) ระหว่าง

โรงงานอุตสาหกรรมผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ ใช้วิธี

แยกตามประเภทตามกรมพัฒนาธุรกิจการค้า

ผลการวิจัย

	 เป็นการแสดงจ�ำนวนและร้อยละข้อมลู

ท่ีเก่ียวกับองค์กรและผู ้ตอบแบบสอบถาม  

ของผู้ตอบแบบสอบถามมีจ�ำนวนทั้งหมด 400 คน 

พบว่า 
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	 ผู้ตอบแบบสอบถามส่วนใหญ่มีสัดส่วน

การถือหุ้น (ไทย) ร้อยละ 41- 60 จ�ำนวน 186 คน 

คิดเป็นร้อยละ 46.50 รองลงมาคือ สัดส่วนการ 

ถือหุ้น (ไทย) ร้อยละ 21- 40 จ�ำนวน 164 คน คิด

เป็นร้อยละ 41.00 สัดส่วนการถือหุ้น (ไทย) ร้อยละ 

60 ขึ้นไป จ�ำนวน 25 คน คิดเป็นร้อยละ 6.25 และ

สัดส่วนการถือหุ้น (ไทย) น้อยกว่า ร้อยละ 20 

จ�ำนวน 15 คน คิดเป็นร้อยละ 3.75

	 ผู้ตอบแบบสอบถามส่วนใหญ่มีสัดส่วน

การถือหุ้น(ต่างชาติ) ร้อยละ 21- 40 จ�ำนวน 184 

คน คิดเป็นร้อยละ 46.00 รองลงมาคือ สัดส่วนการ

ถือหุ้น(ต่างชาติ) ร้อยละ 41- 60 จ�ำนวน 137 คน 

คิดเป็นร้อยละ 34.25 สัดส่วนการถือหุ้น (ต่างชาติ) 

น้อยกว่า ร้อยละ 20 จ�ำนวน 74 คน คิดเป็นร้อยละ 

18.50 และสัดส่วนการถือหุ้น (ต่างชาติ) ร้อยละ  

60 ขึ้นไป จ�ำนวน 5 คน คิดเป็นร้อยละ 1.25

	 ผู้ตอบแบบสอบถามมีเงินทุนจดทะเบียน 

11 - 50 ล้าน จ�ำนวน 194 คน คิดเป็นร้อยละ 48.50 

รองลงมา คือ เงินทุนจดทะเบียน 51 – 100 ล้าน 

จ�ำนวน 170 คน คิดเป็นร้อยละ 42.50 เงินทุนจด

ทะเบียน 101 – 500 ล้าน จ�ำนวน 16 คน คิดเป็น

ร้อยละ 4.00 เงินทุนจดทะเบียน น้อยกว่า 10 ล้าน 

จ�ำนวน 11 คน คิดเป็นร้อยละ 2.75 และเงินทุน 

จดทะเบียน 501 ล้านขึ้นไป จ�ำนวน 9 คน คิดเป็น

ร้อยละ 2.25

	 ผู้ตอบแบบสอบถามส่วนใหญ่มียอดขาย 

51 – 100 ล้าน จ�ำนวน 207 คน คิดเป็นร้อยละ 

51.75 รองลงมา คือ ยอดขาย 11 - 50 ล้าน จ�ำนวน 

76 คน คิดเป็นร้อยละ 19.00 ยอดขาย 501 ล้าน 

ข้ึนไป จ�ำนวน 65 คน คิดเป็นร้อยละ 16.25  

ยอดขาย น้อยกว่า 10 ล้าน จ�ำนวน 34 คน  

คิดเป็นร้อยละ 8.50 และยอดขาย 101 – 500 ล้าน  

จ�ำนวน 18 คน คิดเป็นร้อยละ 4.50

	  ผู้ตอบแบบสอบถามส่วนใหญ่มีพนักงาน

ทั้งหมด 501- 1,000 คน จ�ำนวน 244 คน คิดเป็น

ร้อยละ 61.00 รองลงมาคือ พนักงานทั้งหมด 101 

- 500 คน จ�ำนวน 87 คน คิดเป็นร้อยละ 21.75 

พนักงานทั้งหมด 1,001 คนขึ้นไป จ�ำนวน 45 คน 

คิดเป็นร้อยละ 11.25 และพนักงานทั้งหมด ไม่เกิน 

100 คน จ�ำนวน 24 คน คิดเป็นร้อยละ 6.00 

	 ผู้ตอบแบบสอบถามส่วนใหญ่มีจ�ำนวน

โรงงานทั้งหมด 6-10 โรงงาน จ�ำนวน 241 คน  

คิดเป็นร้อยละ 60.25 รองลงมาคือ จ�ำนวนโรงงาน

ทั้งหมด 16 โรงงานขึ้นไป จ�ำนวน 57 คน คิดเป็น

ร้อยละ 14.25 จ�ำนวนโรงงานทั้งหมด 1-5โรงงาน 

จ�ำนวน 54 คน คิดเป็นร้อยละ 13.50 และจ�ำนวน

โรงงานทั้งหมด 11-15 โรงงาน จ�ำนวน 52 คน  

คิดเป็นร้อยละ 13.00 

	 ผู้ตอบแบบสอบถามส่วนใหญ่จ�ำนวนจักร

ทั้งหมด 101-250 เครื่อง จ�ำนวน 133 คน คิดเป็น

ร้อยละ 33.25 รองลงมาคือ จ�ำนวนจักรทั้งหมด  

น้อยกว่า 100 เครื่อง จ�ำนวน 104 คน คิดเป็นร้อย

ละ 26.00 จ�ำนวนจักรทั้งหมด 301-350 เคร่ือง 

จ�ำนวน 84 คน คิดเป็นร้อยละ 21.00 จ�ำนวน 

จักรท้ังหมด 351 เคร่ืองข้ึนไป จ�ำนวน 48 คน  

คิดเป็นร้อยละ 12.00 และจ�ำนวนจักรท้ังหมด  

251-300 เคร่ือง จ�ำนวน 31 คน คิดเป็นร้อยละ  

7.75
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ตารางที่ 2 ค่าสัมประสิทธิ์สหสัมพันธ์แบบเพียร์สัน ค่าเฉลี่ย และส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐานขององค์ประกอบ

การสร้างความได้เปรียบในการแข่งขัน จับต้องได้

ตัวแปร IP LC LM

IP 1 * *

LC 0.623** 1 *

LM 0.636** 0.696** 1

X bar 3.82 3.68 3.62

S.D 0.68 0.75 0.78

Bartlett’s test of sphericity = 514.003, df=3, p=0.000, KMO=0.726, p < 0.01

	 ผลการวิเคราะห์องค์ประกอบเชิงยืนยัน

องค์ประกอบของการสร้างได้เปรียบในการแข่งขัน

ของปัจจัยที่จับต้องได้ ตารางที่ 3 พบว่า ตัวแบบมี

ความสอดคล้องกันกับข้อมูลเชิงประจักษ์ โดย

พิจารณาจาก 2χ = 0.26, df = 1, p = 0.60720, 

CFI = 1.00, GFI = 1.00, AGFI = 1.00, 

RMSEA=0.000, RMR = 0.002 แสดงว่าตัวแบบ

การวัดมีความสอดคล้องกลมกลืนกับข้อมูลเชิง

ประจักษ์

ตารางท่ี 3 ผลการวเิคราะห์องค์ประกอบเชงิยนืยันของตวัแบบองค์ประกอบการสร้างความได้เปรียบในการ

แข่งขัน จับต้องได้

ตัวแปร B B SE t R2 สัมประสิทธิ์งค์ประกอบ

IP

LC

LM

0.51

0.63

0.65

0.75

0.84

0.84

0.03

0.03

0.03

16.50**

20.03**

19.20**

0.57

0.70

0.70

0.36

0.53

0.52
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ภาพที่ 3 ผลการตรวจสอบความตรงของตัวแบบ

การวัดองค์ประกอบของการสร้างความได้เปรียบ

ในการแข่งขัน จับต้องได้

	 เมือ่พิจารณาความส�ำคญัขององค์ประกอบ

มาตรฐานแต่ละตัวแปรสังเกตได ้ในตัวแบบ 

องค์ประกอบของการสร้างได้เปรียบในการแข่งขัน 

จับต้องได้ พบว่า น�้ำหนักองค์ประกอบทั้งหมด 

มีค่าเป็นบวก โดยมีขนาดตั้งแต่ 0.75 ถึง 0.84  

และมีนัยส�ำคัญทางสถิติที่ระดับ 0.01 ทุกตัว โดย

เรียงล�ำดับความส�ำคัญจากมากไปน้อย ได้แก่  

การอนุญาตให้ใช้สิทธิ (LC) ( β = 0.84) การ

ผูกขาดตามกฎหมาย (LM) ( β =0.84) และสิทธิ

ในทรัพย์สินทางปัญญา (IP) ( β = 0.75) ตาม

ล�ำดับ และมีความแปรผันร่วมกับองค์ประกอบ 

ของการสร้างได้เปรียบในการแข่งขัน จับต้องได ้

ร้อยละ 70, 70 และ 57 ตามล�ำดับ

ภาพที่ 4 ผลการตรวจสอบความตรงของตัวแบบ

การวัดองค์ประกอบของการสร้างความได้เปรียบ

ในการแข่งขัน จับต้องไม่ได้

	 เมือ่พิจารณาความส�ำคญัขององค์ประกอบ

มาตรฐานแต่ละตัวแปรสังเกตได ้ในตัวแบบ 

องค์ประกอบของการสร้างได้เปรียบในการแข่งขัน 

จับต้องไม่ได้ พบว่า น�้ำหนักองค์ประกอบท้ังหมด 

มีค่าเป็นบวก โดยมีขนาดตั้งแต่ 0.76 ถึง 0.85  

และมีนัยส�ำคัญทางสถิติที่ระดับ 0.01 ทุกตัว โดย

เรียงล�ำดับความส�ำคัญจากมากไปน้อย ได้แก่ 

กระบวนการธุรกิจ (BP) ( β = 0.85) ทีมงาน  

(TW) ( β =0.83) ความเป็นผู้น�ำ (LS) ( β =0.81) 

วัฒนธรรมขององค์กร (CC) ( β =0.81) เน้นถึง

ลูกค ้า (FC) ( β =0.79) ความรู ้และทักษะ 

โดยปริยาย (SK) ( β =0.78) และตราสินค้า (TM) 

( β = 0.76) ตามล�ำดบั และมคีวามแปรผนัร่วมกับ

องค์ประกอบของการสร้างได้เปรียบในการแข่งขัน 

จับต้องไม่ได้ ร้อยละ 73, 70, 66, 65, 63, 61, และ 

58 ตามล�ำดับ
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ผลการวิ เคราะห์องค์ประกอบเชิง

ยืนยนัองค์ประกอบของการสร้างได้เปรียบใน

การแข่งขนัของปัจจยัท่ีจบัต้องได้  ตารางท่ี  3 

พบว่า ตวัแบบมีความสอดคล้องกนักับข้อมลู

เชิงประจักษ์ โดยพิจารณาจาก 2χ = 0.26, 

df =  1, p =  0.60720, CFI =  1.00, GFI = 

1.00, AGFI =  1.00, RMSEA= 0.000, RMR 

=  0.002 แสดงว่าตัวแบบการวัด มีความ

สอดคล้องกลมกลืนกบัข้อมลูเชิงประจกัษ์ 

 

ตารางที่ 3 ผลการวิเคราะห์องค์ประกอบเชิงยืนยนัของตวัแบบองค์ประกอบการสร้างความได้เปรียบ

ในการแขง่ขนั จบัต้องได้ 

 

ตัวแปร B B SE t R2 สัมประสทิธ์ิงค์ประกอบ 

IP 

LC 

LM 

0.51 

0.63 

0.65 

0.75 

0.84 

0.84 

0.03 

0.03 

0.03 

16.50** 

20.03** 

19.20** 

0.57 

0.70 

0.70 

0.36 

0.53 

0.52 

 

 
 

ภาพที่ 3 ผลการตรวจสอบความตรงของตวั

แบบการวดัองค์ประกอบของการสร้างความ

ได้เปรียบในการแขง่ขนั จบัต้องได้ 

 

เ ม่ื อ พิ จ า รณ า ค ว า ม สํ า คัญ ข อ ง

องค์ประกอบมาตรฐานแตล่ะตวัแปรสงัเกตได้

ในตวัแบบองค์ประกอบของการสร้างได้เปรียบ

ในการแข่งขัน  จับต้องได้  พบว่า นํ า้หนัก

องค์ประกอบทัง้หมดมีค่าเป็นบวก โดยมี

ขนาดตัง้แต่ 0.75 ถึง 0.84 และมีนัยสําคัญ

ทางสถิติท่ีระดบั 0.01 ทุกตวั โดยเรียงลําดับ

ความสําคัญ จากมากไปน้อย ได้แก่  การ

อนุญ าตให้ใช้สิท ธิ  (LC) ( β = 0.84) การ

ผูกขาดตามกฎหมาย (LM) ( β =0.84) และ

สิทธิในทรัพย์สินทางปัญญา (IP) ( β = 0.75) 

ต าม ลําดับ  แล ะมี ค วาม แป รผัน ร่วม กับ

องค์ประกอบของการสร้างได้เปรียบในการ

แข่งขัน จับต้องได้ ร้อยละ 70, 70 และ 57 

ตามลําดบั 
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ภาพที่ 4 ผลการตรวจสอบความตรงของตวั

แบบการวดัองค์ประกอบของการสร้างความ

ได้เปรียบในการแขง่ขนั จบัต้องไมไ่ด้ 

 

เ ม่ื อ พิ จ า รณ า ค ว า ม สํ า คัญ ข อ ง

องค์ประกอบมาตรฐานแตล่ะตวัแปรสงัเกตได้

ในตวัแบบองค์ประกอบของการสร้างได้เปรียบ

ในการแข่งขัน จับต้องไม่ได้ พบว่า นํา้หนัก

องค์ประกอบทัง้หมดมีค่าเป็นบวก โดยมี

ขนาดตัง้แต่ 0.76 ถึง 0.85 และมีนัยสําคัญ

ทางสถิติท่ีระดบั 0.01 ทุกตวั โดยเรียงลําดับ

ค ว า ม สํ า คั ญ จ า ก ม า ก ไป น้ อ ย  ไ ด้ แ ก่ 

กระบวนการธุรกิจ (BP) ( β = 0.85) ทีมงาน 

(TW) ( β =0.83) ความเป็นผู้ นํา (LS) ( β =

0.81) วฒันธรรมขององค์กร (CC) ( β =0.81) 

เน้นถึงลูกค้า (FC) ( β =0.79) ความรู้และ

ทักษะโดยปริยาย (SK) ( β =0.78) และตรา

สินค้า (TM) ( β = 0.76) ตามลําดับ และมี

ความแปรผันร่วมกับองค์ประกอบของการ

สร้างได้เปรียบในการแข่งขัน จับต้องไม่ได้ 

ร้อ ย ล ะ  7 3 , 70, 66, 65, 63, 61, แ ล ะ  5 8 

ตามลําดบั 

 

 
 

ภาพที่ 5 ผลการตรวจสอบความตรงของตวั

แบบการวดัองค์ประกอบของปัจจยัด้าน

ประสทิธิภาพ 

 

เ ม่ื อ พิ จ า รณ า ค ว า ม สํ า คัญ ข อ ง

องค์ประกอบมาตรฐานแตล่ะตวัแปรสงัเกตได้

ใน ตัวแบ บ องค์ป ระกอบ ของปั จจัย ด้าน

ประสิทธิภาพ พบว่า นํา้หนักองค์ประกอบ

ทัง้หมดมีค่าเป็นบวก โดยมีขนาดตัง้แต่ 0.87 

ถึง 0.95 และมีนัยสําคัญทางสถิติ ท่ีระดับ 

0.01 ทุกตวั โดยเรียงลําดบัความสําคัญจาก

มากไปน้อย ได้แก่ แรงจูงใจ (MT) (β = 0.95) 

การปรับนโยบาย (PA) ( β =0.87) ส่งเสริม

ตราสินค้า (BR) ( β = 0.79) และการประหยดั

ต้นทุน (CS) ( β = 0.75) ตามลําดับ และมี

ความแปรผนัร่วมกับองค์ประกอบของปัจจัย

ด้านประสทิธิภาพ ร้อยละ 90, 76, 62 และ 56 

ตามลําดบั 
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ภาพที่ 5 ผลการตรวจสอบความตรงของตัวแบบ

การวัดองค์ประกอบของปัจจัยด้านประสิทธิภาพ

	 เมือ่พิจารณาความส�ำคญัขององค์ประกอบ

มาตรฐานแต่ละตัวแปรสังเกตได้ในตัวแบบองค์

ประกอบของปัจจัยด้านประสิทธิภาพ พบว่า  

น�้ำหนักองค์ประกอบทั้งหมดมีค่าเป็นบวก โดยมี

ขนาดตั้งแต่ 0.87 ถึง 0.95 และมีนัยส�ำคัญทาง 

สถิติท่ีระดับ 0.01 ทุกตัว โดยเรียงล�ำดับความ

ส�ำคัญจากมากไปน้อย ได้แก่ แรงจูงใจ (MT) ( β

= 0.95) การปรบันโยบาย (PA) ( β =0.87) ส่งเสรมิ

ตราสินค้า (BR) ( β = 0.79) และการประหยัด

ต้นทุน (CS) ( β = 0.75) ตามล�ำดับ และมีความ

แปรผนัร่วมกับองค์ประกอบของปัจจยัด้านประสทิธิภาพ 

ร้อยละ 90, 76, 62 และ 56 ตามล�ำดับ

	 จากผลการตรวจสอบความตรงของตวัแบบ

การวัดองค์ประกอบของปัจจยัด้านกระบวนการการ

ผลิต เมื่อพิจารณาความส�ำคัญขององค์ประกอบ

มาตรฐานแต่ละตัวแปรสังเกตได ้ในตัวแบบ 

องค์ประกอบของปัจจัยด้านกระบวนการการผลิต 

พบว่า น�้ำหนักองค์ประกอบทั้งหมดมีค่าเป็นบวก 

โดยมีขนาดต้ังแต่ 0.69 ถึง 0.91 และมีนัยส�ำคัญ

ทางสถิติที่ระดับ 0.01 ทุกตัว โดยเรียงล�ำดับความ

ส�ำคัญจากมากไปน้อย ได้แก่ ระบบดึงและคัมบัง 

(PC) ( β =0.91) การจัดการข้อมูลการผลิต (PM) 

( β =0.87) การจัดการเชิงรุก (PG) ( β =0.84) 

ขนาดล๊อต (LO) ( β =0.77) แผนผงัแบบเซลลลูาร์ 

(CM) ( β =0.75) โครงข่ายซัพพลายเออร์ (NS)  

( β =0.75) ระดับการผลิตคงที่ (FD) ( β =0.72)

ภาพที่ 6 ผลการตรวจสอบความตรงของ

ตัวแบบการวัดองค์ประกอบของปัจจัย

ด้านกระบวนการการผลิต

	

	 การตั้งเครื่อง(SU) ( β =0.71) การซ่อม

บ�ำรงุโดยรวม (MN) ( β =0.71) และระดบัคณุภาพ 

(LQ) ( β =0.69) ตามล�ำดับ และมีความแปรผัน

ร่วมกับองค์ประกอบของปัจจัยด้านกระบวนการ

การผลิต ร้อยละ 82, 75, 71, 59, 57, 56, 52, 51, 

51 และ 47 ตามล�ำดับ

182 ACADEMIC JOURNAL BANGKOKTHONBURI UNIVERSITY 

Vol.8  No.1 January - June  2019 
 

 
 

ภาพที่ 4 ผลการตรวจสอบความตรงของตวั

แบบการวดัองค์ประกอบของการสร้างความ

ได้เปรียบในการแขง่ขนั จบัต้องไมไ่ด้ 

 

เ ม่ื อ พิ จ า รณ า ค ว า ม สํ า คัญ ข อ ง

องค์ประกอบมาตรฐานแตล่ะตวัแปรสงัเกตได้

ในตวัแบบองค์ประกอบของการสร้างได้เปรียบ

ในการแข่งขัน จับต้องไม่ได้ พบว่า นํา้หนัก

องค์ประกอบทัง้หมดมีค่าเป็นบวก โดยมี

ขนาดตัง้แต่ 0.76 ถึง 0.85 และมีนัยสําคัญ

ทางสถิติท่ีระดบั 0.01 ทุกตวั โดยเรียงลําดับ

ค ว า ม สํ า คั ญ จ า ก ม า ก ไป น้ อ ย  ไ ด้ แ ก่ 

กระบวนการธุรกิจ (BP) ( β = 0.85) ทีมงาน 

(TW) ( β =0.83) ความเป็นผู้ นํา (LS) ( β =

0.81) วฒันธรรมขององค์กร (CC) ( β =0.81) 

เน้นถึงลูกค้า (FC) ( β =0.79) ความรู้และ

ทักษะโดยปริยาย (SK) ( β =0.78) และตรา

สินค้า (TM) ( β = 0.76) ตามลําดับ และมี

ความแปรผันร่วมกับองค์ประกอบของการ

สร้างได้เปรียบในการแข่งขัน จับต้องไม่ได้ 

ร้อ ย ล ะ  7 3 , 70, 66, 65, 63, 61, แ ล ะ  5 8 

ตามลําดบั 

 

 
 

ภาพที่ 5 ผลการตรวจสอบความตรงของตวั

แบบการวดัองค์ประกอบของปัจจยัด้าน

ประสทิธิภาพ 

 

เ ม่ื อ พิ จ า รณ า ค ว า ม สํ า คัญ ข อ ง

องค์ประกอบมาตรฐานแตล่ะตวัแปรสงัเกตได้

ใน ตัวแบ บ องค์ป ระกอบ ของปั จจัย ด้าน

ประสิทธิภาพ พบว่า นํา้หนักองค์ประกอบ

ทัง้หมดมีค่าเป็นบวก โดยมีขนาดตัง้แต่ 0.87 

ถึง 0.95 และมีนัยสําคัญทางสถิติ ท่ีระดับ 

0.01 ทุกตวั โดยเรียงลําดบัความสําคัญจาก

มากไปน้อย ได้แก่ แรงจูงใจ (MT) (β = 0.95) 

การปรับนโยบาย (PA) ( β =0.87) ส่งเสริม

ตราสินค้า (BR) ( β = 0.79) และการประหยดั

ต้นทุน (CS) ( β = 0.75) ตามลําดับ และมี

ความแปรผนัร่วมกับองค์ประกอบของปัจจัย

ด้านประสทิธิภาพ ร้อยละ 90, 76, 62 และ 56 

ตามลําดบั 
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จากผลการตรวจสอบความตรงของ

ตัวแบบการวัดองค์ประกอบของปัจจัยด้าน

กระบวนการการผลิต เม่ือพิจารณาความสําคญั

ขององค์ประกอบมาตรฐานแต่ละตัวแปร

สังเกตได้ในตัวแบบองค์ประกอบของปัจจัย

ด้านกระบวนการการผลิต  พบว่า นํา้หนัก

องค์ประกอบทัง้หมดมีค่าเป็นบวก โดยมีขนาด

ตัง้แต่ 0.69 ถึง 0.91 และมีนยัสําคญัทางสถิติ

ท่ีระดบั 0.01 ทกุตวั โดยเรียงลําดบัความสําคญั

จากมากไปน้อย ได้แก่ ระบบดงึและคมับงั (PC) 

( β =0.91) การจัดการข้อมูลการผลิต (PM) 

(β =0.87) การจดัการเชิงรุก (PG) (β =0.84) 

ขนาดล๊อต (LO) (β =0.77) แผนผงัแบบเซลลลูาร์ 

(CM) (β =0.75) โครงข่ายซัพพลายเออร์ (NS) 

(β =0.75) ระดบัการผลติคงท่ี (FD) (β =0.72) 

 

 
 

ภาพที่ 6 ผลการตรวจสอบความตรงของตวั

แบบการวดัองค์ประกอบของปัจจยัด้าน

กระบวนการการผลติ 

การตัง้เคร่ือง(SU) ( β =0.71) การ

ซ่อมบํารุงโดยรวม  (MN) ( β =0.71) และ

ระดับคุณภาพ (LQ) ( β =0.69) ตามลําดับ 

และมีความแปรผันร่วมกับองค์ประกอบของ

ปัจจัยด้านกระบวนการการผลิต ร้อยละ 82, 

75, 71, 59, 57, 56, 52, 51, 51 แ ล ะ  4 7 

ตามลําดบั 

 

 
 

ภาพที่ 7 ผลการตรวจสอบความตรงของ 

ตวัแบบการวดัองค์ประกอบของ  

Lean Six Sigma 

 

เ ม่ื อ พิ จ า รณ า ค ว า ม สํ า คัญ ข อ ง

องค์ประกอบมาตรฐานแตล่ะตวัแปรสงัเกตได้

ในตวัแบบองค์ประกอบของLean Six Sigma

พบว่า นํา้หนักองค์ประกอบทัง้หมดมีค่าเป็น

บวก โดยมีขนาดตัง้แต่ 0.80 ถึง 0.92 และมี

นัยสําคัญทางสถิติท่ีระดับ 0.01 ทุกตัว โดย

เรียงลําดบัความสําคญัจากมากไปน้อย ได้แก่ 

ความรวดเร็วในการแก้ไขปัญหา (QF) ( β = 

0.92) การลดความสูญ เปล่า (WR) ( β =
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ภาพที่ 7 ผลการตรวจสอบความตรงของ

ตัวแบบการวัดองค์ประกอบของ 

Lean Six Sigma

	 เมือ่พิจารณาความส�ำคญัขององค์ประกอบ

มาตรฐานแต่ละตัวแปรสังเกตได้ในตัวแบบองค์

ประกอบของLean Six Sigmaพบว่า น�้ำหนักองค์

ประกอบท้ังหมดมีค่าเป็นบวก โดยมีขนาดต้ังแต่ 

0.80 ถงึ 0.92 และมีนยัส�ำคัญทางสถิติทีร่ะดับ 0.01 

ทุกตัว โดยเรียงล�ำดับความส�ำคัญจากมากไปน้อย 

ได้แก่ ความรวดเร็วในการแก้ไขปัญหา (QF) ( β

= 0.92) การลดความสูญเปล่า (WR) ( β =0.86) 

และประสิทธิภาพในการแก้ไขปัญหา (EP) ( β = 

0.80) ตามล�ำดับ และมีความแปรผันร่วมกับองค์

ประกอบของLean Six Sigmaร้อยละ 70, 45 และ 

24 ตามล�ำดับ และการวิเคราะห์ค่าดัชนีความ

สอดคล้องกลมกลืนของโมเดลโดยรวม เมื่อท�ำการ

พิจารณาค่าความเทีย่งของตวัแปรสงัเกตได้ พบว่า 

ตัวแปรสังเกตได้มีค่าความเที่ยงอยู่ระหว่าง 0.49 - 

0.99 โดยตวัแปรทีม่คีวามเท่ียงสงูสดุ คอื Lean Six 

Sigma ด้านการลดความสญูเปล่า (WR) มค่ีาความ

เที่ยงเท่ากับ 0.99 รองลงมาคือ Lean Six Sigma 

ความรวดเร็วในการแก้ไขปัญหา (QF) มีค่าความ

เที่ยงเท ่ากับ 0.87 เท ่ากัน และป ัจจัยด ้าน

กระบวนการการผลิต ระบบดึงและคัมบัง (PC) มี

ค่าความเท่ียงเท่ากับ 0.78 ส่วนตัวแปรที่มีความ

เท่ียงต�่ำสุด คือ ปัจจัยด้านกระบวนการการผลิต 

ด้านระดบัการผลติคงที ่(FD) มค่ีาความเท่ียงเท่ากับ 

0.49
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จากผลการตรวจสอบความตรงของ

ตัวแบบการวัดองค์ประกอบของปัจจัยด้าน

กระบวนการการผลิต เม่ือพิจารณาความสําคญั

ขององค์ประกอบมาตรฐานแต่ละตัวแปร

สังเกตได้ในตัวแบบองค์ประกอบของปัจจัย

ด้านกระบวนการการผลิต  พบว่า นํา้หนัก

องค์ประกอบทัง้หมดมีค่าเป็นบวก โดยมีขนาด

ตัง้แต่ 0.69 ถึง 0.91 และมีนยัสําคญัทางสถิติ

ท่ีระดบั 0.01 ทกุตวั โดยเรียงลําดบัความสําคญั

จากมากไปน้อย ได้แก่ ระบบดงึและคมับงั (PC) 

( β =0.91) การจัดการข้อมูลการผลิต (PM) 

(β =0.87) การจดัการเชิงรุก (PG) (β =0.84) 

ขนาดล๊อต (LO) (β =0.77) แผนผงัแบบเซลลลูาร์ 

(CM) (β =0.75) โครงข่ายซัพพลายเออร์ (NS) 

(β =0.75) ระดบัการผลติคงท่ี (FD) (β =0.72) 

 

 
 

ภาพที่ 6 ผลการตรวจสอบความตรงของตวั

แบบการวดัองค์ประกอบของปัจจยัด้าน

กระบวนการการผลติ 

การตัง้เคร่ือง(SU) ( β =0.71) การ

ซ่อมบํารุงโดยรวม  (MN) ( β =0.71) และ

ระดับคุณภาพ (LQ) ( β =0.69) ตามลําดับ 

และมีความแปรผันร่วมกับองค์ประกอบของ

ปัจจัยด้านกระบวนการการผลิต ร้อยละ 82, 

75, 71, 59, 57, 56, 52, 51, 51 แ ล ะ  4 7 

ตามลําดบั 

 

 
 

ภาพที่ 7 ผลการตรวจสอบความตรงของ 

ตวัแบบการวดัองค์ประกอบของ  

Lean Six Sigma 

 

เ ม่ื อ พิ จ า รณ า ค ว า ม สํ า คัญ ข อ ง

องค์ประกอบมาตรฐานแตล่ะตวัแปรสงัเกตได้

ในตวัแบบองค์ประกอบของLean Six Sigma

พบว่า นํา้หนักองค์ประกอบทัง้หมดมีค่าเป็น

บวก โดยมีขนาดตัง้แต่ 0.80 ถึง 0.92 และมี

นัยสําคัญทางสถิติท่ีระดับ 0.01 ทุกตัว โดย

เรียงลําดบัความสําคญัจากมากไปน้อย ได้แก่ 

ความรวดเร็วในการแก้ไขปัญหา (QF) ( β = 

0.92) การลดความสูญ เปล่า (WR) ( β =
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0.86) และประสิทธิภาพในการแก้ไขปัญหา 

(EP) ( β = 0.80) ตามลําดบั และมีความแปร

ผนัร่วมกับองค์ประกอบของLean Six Sigma

ร้อยละ 70, 45 และ 24 ตามลําดับ และการ

วิเคราะห์ค่าดัชนีความสอดคล้องกลมกลืน

ของโมเดลโดยรวม เม่ือทําการพิจารณาค่า

ความเท่ียงของตวัแปรสงัเกตได้ พบวา่ ตวัแปร

สังเกตได้มีค่าความเท่ียงอยู่ระหว่าง 0.49 - 

0.99 โดยตวัแปรท่ีมีความเท่ียงสงูสดุ คือ Lean 

Six Sigma ด้านการลดความสญูเปล่า (WR) 

มีค่าความเท่ียงเท่ากับ 0.99 รองลงมาคือ 

Lean Six Sigma ความรวดเร็วในการแก้ไข

ปัญหา (QF) มีค่าความเท่ียงเท่ากับ 0.87 

เท่ากัน และปัจจัยด้านกระบวนการการผลิต 

ระบบดึงและคัมบัง (PC) มีค่าความเท่ียง

เท่ากบั 0.78 ส่วนตวัแปรท่ีมีความเท่ียงต่ําสดุ 

คือ ปัจจัยด้านกระบวนการการผลิต ด้าน

ระดับการผลิตคงท่ี  (FD) มีค่าความเท่ียง

เท่ากบั 0.49 

 

 
 

ภาพที่ 8 การวิเคราะห์คา่ดชันีความสอดคล้องกลมกลืนของโมเดลโดยรวม 

 

ภาพที่ 8 การวิเคราะห์ค่าดัชนีความสอดคล้องกลมกลืนของโมเดลโดยรวม
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ตารางที่ 4 สรุปผลของการทดสอบสมมุติฐาน

สมมติฐาน ผลการทดสอบ

สมมติฐานที่ 1 การสร้างความได้เปรียบในการแข่งขัน จับต้องได้ มีอิทธิพล

ทางตรงเชิงบวกต่อปัจจัยด้านกระบวนการผลิต

สมมติฐานท่ี 2 การสร้างความได้เปรียบในการแข่งขัน จับต้องไม่ได้ มีอิทธิพล

ทางตรงเชิงบวกต่อปัจจัยด้านกระบวนการผลิต

สมมติฐานที่ 3 ปัจจัยด้านกระบวนการผลิต มีอิทธิพลทางตรงเชิงบวกต่อ 

Lean Six Sigma

สมมติฐานที่ 4 ปัจจัยด้านประสิทธิภาพ มีอิทธิพลทางตรงเชิงบวกต่อ Lean 

Si Sigma

ปฎิเสธ

ยอมรับ

ยอมรับ

ยอมรับ

	 สมมติฐานที่ 1 การสร้างได้เปรียบในการ

แข่งขัน จับต้องได้ มีอิทธิพลทางตรงเชิงบวก 

ต่อปัจจัยด้านกระบวนการการผลิต 

	 จากผลการวิเคราะห์พบว่า การสร้างได้

เปรียบในการแข่งขัน จับต้องได้ มีอิทธิพลทางตรง

เชิงบวกต่อปัจจัยด้านกระบวนการการผลิต โดยมี

ขนาดอิทธิพลทางตรงเท่ากับ 0.44 ซึ่งเป็นค่า

อิทธิพลที่ไม่มีนัยส�ำคัญทางสถิติ

	 สมมติฐานที่ 2 การสร้างได้เปรียบในการ

แข่งขัน จับต้องไม่ได้ มีอิทธิพลทางตรงเชิงบวกต่อ

ปัจจัยด้านกระบวนการการผลิต

	 จากผลการวิเคราะห์พบว่า การสร้างได้

เปรียบในการแข่งขัน จับต้องไม่ได้ มีอิทธิพลทาง

ตรงเชิงบวกต่อปัจจัยด้านกระบวนการการผลิต  

โดยมีขนาดอิทธิพลทางตรงเท่ากับ 0.88 ซึ่งเป็นค่า

อิทธิพลที่มีนัยส�ำคัญทางสถิติที่ระดับ 0.01 

	 สมมติฐานท่ี 3 ปัจจัยด้านกระบวนการ

การผลิต มีอิทธิพลทางตรงเชิงบวกต่อ Lean Six 

Sigma

	 จากผลการวิเคราะห์พบว่า ปัจจัยด้าน

กระบวนการการผลติ มีอทิธพิลทางตรงเชงิบวกต่อ 

Lean Six Sigma โดยมีขนาดอิทธิพลทางตรง

เท่ากับ 0.65 ซึ่งเป็นค่าอิทธิพลที่มีนัยส�ำคัญทาง

สถิติที่ระดับ 0.01 

	 สมมติฐานที่ 4 ปัจจัยด้านประสิทธิภาพ 

มีอิทธิพลทางตรงเชิงบวกต่อ Lean Six Sigma

	 จากผลการวิเคราะห์พบว่า ปัจจัยด้าน

ประสิทธิภาพ มีอิทธิพลทางตรงเชิงบวกต่อ Lean 

Six Sigma โดยมีขนาดอิทธิพลทางตรงเท่ากับ  

0.18 ซึ่งเป็นค่าอิทธิพลท่ีมีนัยส�ำคัญทางสถิติที่

ระดับ 0.01 

สรุปผลการวิจัย

	 การวิจัยเรื่อง การสร้างความได้เปรียบใน

การแข่งขัน ประสิทธิภาพ และกระบวนการผลิต  

ที่มีผลต่อ Lean Six Sigma ผู้วิจัยมีวัตถุประสงค์ 

ในการวิจัยดังนี้ 
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	 (1) 	 เพ่ือศึกษาปัจจัยท่ีส่งผลต่อ Lean 

Sigma ส�ำหรับผู ้ประกอบการการผลิตของ

อุตสาหกรรมยานยนต์ ส�ำหรับผู ้ประกอบการ 

การผลิตของอุตสาหกรรมยานยนต์ โดยเก็บ

รวบรวมข้อมูลจากผู้ทรงคุณวุฒิ ผู้เชี่ยวชาญ และ

นักวิชาการด้านระบบการผลิตของอุตสาหกรรม

ยานยนต์ รวมถึงผู้ท่ีท�ำงานเก่ียวข้องกับการผลิต 

จ�ำนวน 8 ท่าน ผู้บริหารหรือผู้เชี่ยวชาญด้านระบบ

การผลิตของอุตสาหกรรมยานยนต์ จ�ำนวน 5 ท่าน 

และกลุม่ตวัอย่างผูป้ระกอบการด้านระบบการผลติ

ของอุตสาหกรรมยานยนต์

	 (2) 	 เพ่ือศึกษาอิทธิพลของปัจจัยที่ส่งผล

ต่อ Lean Sigma ส�ำหรบัผูป้ระกอบการการผลติของ

อุตสาหกรรมยานยนต์ ที่มีผลต่อ Lean Sigma 

โดยท่ี ปัจจัยด้านการสร้างได้เปรียบในการแข่งขัน 

โดยภาพรวม ความส�ำคัญอยู่ในระดับมาก (   = 

3.82, ..DS = 0.68) ซึ่งสามารถแจกแจงราย

ละเอียดแต่ละด้านได้ดังนี้

	 จบัต้องได้ โดยภาพรวม ความส�ำคัญอยู่ใน

ระดับมาก (    = 3.71, ..DS = 0.65) พิจารณา

รายด้านพบว่า ด้านสิทธิในทรัพย์สินทางปัญญา  

มีค่าเฉลี่ยมากที่สุด (    = 3.71, ..DS = 0.65) รอง

ลงมาคือ ด้านการอนุญาตให้ใช้สิทธิ (  = 3.68, 

..DS = 0.75) และด้านการผูกขาดตามกฎหมาย 

(    = 3.62, ..DS = 0.78) ตามล�ำดับ 

	 จบัต้องไม่ได้ โดยภาพรวม ความส�ำคัญอยู่

ในระดับมาก (     = 3.79, ..DS = 0.63) พิจารณา

รายด้านพบว่า ทีมงาน มีค่าเฉลี่ยมากที่สุด (   = 

3.89, ..DS = 0.74) รองลงมาคือ ตราสินค้า  

(    = 3.89, ..DS = 0.69) เน้นถึงลกูค้า (    = 3.81, 

..DS = 0.78) กระบวนการธุรกิจ (   = 3.79, 

..DS = 0.75) วัฒนธรรมขององค์กร (   = 3.74, 

..DS = 0.82) ความเป็นผู้น�ำ (   = 3.74, ..DS
= 0.74) และความรู้และทักษะโดยปริยาย (   = 

3.68, ..DS = 0.73) ตามล�ำดับ 

	 (3) 	 เพ่ือศกึษาโครงสร้างความสมัพันธ์ของ

กลุ่มอุตสาหกรรมยานยนต์ภายในประเทศไทย  

ผลการวิเคราะห์โมเดลครั้งแรก พบว่า ค่าดัชนี 

ความกลมกลนืยังไม่สอดคล้องกับข้อมลูเชงิประจกัษ์

หรือไม่เป็นไปตามเกณฑ์ที่ก�ำหนดไว้ ผู้วิจัยจึงได้

ด�ำเนินการปรับโมเดล (Model Modification)  

ด้วยการปรบัพารามเิตอร์โดยยนิยอมให้ผอ่นคลาย

ข้อตกลงเบื้องต้นโดยให้ค่าความคลาดเคลื่อน

สัมพันธ์กันได้ ผลการวิเคราะห์ค่าดัชนีความ

กลมกลืนของโมเดลโดยรวมหลังจากท่ีผู้วิจัยได้

ด�ำเนินการปรับโมเดล พบว่า โมเดลมีความ

สอดคล้องกลมกลืนกับข้อมูลเชิงประจักษ์โดยมี 

ค่าดัชนีความกลมกลืนทั้ง 6 ดัชนีที่ผ่านเกณฑ ์

การยอมรับ คือค่าดัชนี   = 1929.04, df = 317, 

p-value = 0.000,     /df = 6.085, CFI = 0.97, GFI 

= 0.74, AGFI = 0.69, RMSEA = 0.113  

และ RMR= 0.031 ดังนั้น จึงสรุปได้ว่า โมเดล 

แบบจ�ำลองสมการเชิงโครงสร้างมีความเหมาะสม 

กลมกลืนกับข้อมูลเชิงประจักษ์

อภิปรายผล

	 จากผลการวิเคราะห์ข้อมูลงานวิจัยน�ำมา

อภิปรายผลมีรายละเอียดดังนี้

	 1. 	จากผลการวเิคราะห์ระดบัความคดิเห็น

เก่ียวกับปัจจยัด้านการสร้างได้เปรยีบในการแข่งขัน 

โดยที่ 1) จับต้องได้ ( สิทธิในทรัพย์สินทางปัญญา, 

การอนญุาตให้ใช้สทิธิ และ การผกูขาดตามกฎหมาย 

โดยภาพรวม ความส�ำคัญอยู่ในระดับมาก) และ  

2) จับต้องไม่ได้ (ตราสินค้า, ความเป็นผู้น�ำ,  

x

x

x
x

x
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x
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x
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ความรู้และทักษะโดยปริยาย, ทีมงาน, วัฒนธรรม

ขององค์กร, กระบวนการธุรกิจ และเน้นถึงลูกค้า) 

โดยภาพรวม ความส�ำคัญอยู่ในระดับมาก

	 2. 	จากผลการวิเคราะห์ระดับความคิดเห็น

เก่ียวกับปัจจัยด้านประสิทธิภาพ โดยที่ การ

ประหยัดต้นทุน, แรงจูงใจ, ส่งเสริมตราสินค้า  

และการปรบันโยบาย โดยภาพรวม ความส�ำคัญอยู่

ในระดับมาก

	 3. 	จากผลการวิเคราะห์ระดับความคิดเห็น

เก่ียวกับปัจจัยด้านกระบวนการการผลิต โดยที่ 

แผนผังแบบเซลลูลาร์, โครงข่ายซัพพลายเออร์,  

การจัดการข้อมูลการผลิต, ระบบดึงและคัมบัง,  

การจัดการเชิงรุก, ขนาดล๊อต, การตั้งเครื่อง, ระดับ

การผลติคงที,่ ระดบัคุณภาพ และการซ่อมบ�ำรงุโดย

ภาพรวม ความส�ำคัญอยู่ในระดับมาก

	 4. 	จากผลการวิเคราะห์ระดับความคิดเห็น

เก่ียวกับปัจจัยด้านการลดความสูญเปล่า, ความ

รวดเร็วในการแก้ไขปัญหา และประสิทธิภาพใน 

การแก้ไขปัญหา โดยภาพรวม ความส�ำคัญอยู่ใน

ระดับมาก

	 5. 	จากผลการวิเคราะห์การตรวจสอบ

ข้อมลูก่อนการวิเคราะห์โมเดลสมการโครงสร้าง ผล

การวิเคราะห์ค่าสัมประสิทธ์ิสหสัมพันธ์แบบเพียร์

สันระหว่างตัวแปรสังเกตได้ จ�ำนวน 25 ตัวแปร  

พบว่า ความสัมพันธ์ระหว่างตัวแปรทั้งหมด 300 คู่ 

ซึ่งเป็นตัวแปรสังเกตได้ทั้งหมดมีความสัมพันธ์กัน

และความสัมพันธ ์ของตัวแปรทุกคู ่มีทิศทาง

เดียวกัน โดยมีค่าสัมประสิทธ์ิสหสัมพันธ์ระหว่าง

ตัวแปรเป็นความสัมพันธ์ทางบวก มีขนาดของ

ความสัมพันธ์หรือค่าสัมประสิทธ์ิสหสัมพันธ์อยู่

ระหว่าง 0.350 - 0.818 อย่างมีนัยส�ำคัญทางสถิติ

ที่ระดับ 0.01

	 6. 	จากผลการวิเคราะห์ข้อมูลเพ่ือตอบ

วัตถุประสงค์ของการศึกษา ผลการวิเคราะห์ความ

ตรงเชิงโครงสร้างของโมเดลการวัดโดยที่ 

		  6.1	 ตัวแปรองค์ประกอบการสร้างได้

เปรียบในการแข่งขัน จับต้องได้ ผู้วิจัยท�ำการตรวจ

สอบค่าสหสัมพันธ์ระหว่างองค์ประกอบทั้ง 3 องค์

ประกอบของการจดัการคณุภาพ รวมท้ัง 3 คู ่พบว่า 

ค่าสหสัมพันธ์ของตัวแปรสังเกตได้แตกต่างจาก

ศูนย์อย่างมีนัยส�ำคัญทางสถิติที่ระดับ 0.01 ค่า

ความสมัพันธ์กันในระดับปานกลางระหว่าง 0.623 

- 0.696

		  6.2	 ตัวแปรองค์ประกอบการสร้างได้

เปรียบในการแข่งขัน จับต้องไม่ได้ ผู้วิจัยท�ำการ

ตรวจสอบค่าสหสัมพันธ์ระหว่างองค์ประกอบทั้ง 7 

องค์ประกอบของการสร้างได้เปรียบในการแข่งขัน 

จบัต้องไม่ได้ รวมท้ัง 21 คู ่พบว่า ค่าสหสมัพันธ์ของ

ตวัแปรสงัเกตได้แตกต่างจากศนูย์อย่างมนียัส�ำคญั

ทางสถติท่ีิระดบั 0.01 ค่าความสมัพันธ์กันในระดบั

ต�่ำถึงปานกลางระหว่าง 0.532 – 0.796

		  6.3	 ตัวแปรองค์ประกอบปัจจัยด้าน

ประสทิธิภาพ ผูว้จิยัท�ำการตรวจสอบค่าสหสมัพันธ์

ระหว่างองค์ประกอบท้ัง 4 องค์ประกอบของการ

จัดการคุณภาพ รวมทั้ง 3 คู่ พบว่า ค่าสหสัมพันธ์

ของตัวแปรสังเกตได้แตกต่างจากศูนย์อย่างมีนัย

ส�ำคัญทางสถิติท่ีระดับ 0.01 ท้ัง 3 คู่มีค่าความ

สัมพันธ์กันในระดับปานกลางระหว่าง 0.623 - 

0.696

		  6.4	 ตัวแปรองค์ประกอบปัจจัยด้าน

กระบวนการการผลติ ผูวิ้จยัท�ำการตรวจสอบค่าสห

สัมพันธ์ระหว่างองค์ประกอบท้ัง 10 องค์ประกอบ

ของปัจจัยด้านกระบวนการการผลิตรวมทั้ง 45 คู่ 

พบว่า ค่าสหสัมพันธ์ของตัวแปรสังเกตได้แตกต่าง
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จากศูนย์อย่างมีนัยส�ำคัญทางสถิติที่ระดับ 0.01  

ทั้ง 45 คู ่มีค ่าความสัมพันธ์กันในระดับต�่ำถึง 

ปานกลางระหว่าง 0.433 - 0.785

		  6.5 ตัวแปรองค์ประกอบ Lean Six 

Sigma ผู ้วิจัยท�ำการตรวจสอบค่าสหสัมพันธ์

ระหว่างองค์ประกอบท้ัง 3 องค์ประกอบของการ

จัดการคุณภาพ รวมทั้ง 3 คู่ พบว่า ค่าสหสัมพันธ์

ของตัวแปรสังเกตได้แตกต่างจากศูนย์อย่างมีนัย

ส�ำคัญทางสถิติท่ีระดับ 0.01 ท้ัง 3 คู่มีค่าความ

สัมพันธ์กันในระดับปานกลางระหว่าง 0.688 – 

0.796

	 7. จากผลการวิเคราะห์เส้นทาง โดย

วิเคราะห์อิทธิพลเชิงสาเหตุของการสร้างความ 

ได ้เปรียบในการแข่งขัน ประสิทธิภาพ และ

กระบวนการผลิต ที่มีผลต่อ Lean Six Sigma  

ผู้วิจัยท�ำการวิเคราะห์ เพ่ือท�ำการตอบค�ำถามการ

วิจัยและสมมติฐานการวิจัย โดยผู้วิจัยน�ำเสนอผล

ของอิทธิพลทางตรง (Direct Effects: DE) อิทธิพล

ทางอ้อม (Indirect Effects: IE) และอิทธิพลรวม 

(Total Effects: TE)

ข้อเสนอแนะ

	 ในการด�ำเนนิการศกึษาเร่ืองปัจจยัของลนี

และซิกซิ๊กม่าท่ีมีผลต่อการสร้างความได้เปรียบใน

การแข่งขันและผลก�ำไรจะเป็นการศึกษาข้อมูล 

เชงิลึกของชนิด ปริมาณ และอตุสาหกรรมยานยนต์ 

และสามารถทบทวนผลการศกึษาวจิยัในอดตีเรือ่ง

การเก็บร่วมรวมข้อมูลปฐมภูมิ (Primary Data) 

และข้อมูลทุติยภูมิ (Secondary Data) ที่เกี่ยวข้อง

กับปัจจัยของระบบการผลิตแบบลีนและซิกซิ๊กม่า 

ที่มีผลต่อการสร้างความได้เปรียบในการแข่งขัน

และผลก�ำไร โดยการพัฒนาแบบจ�ำลองพลวัต 

ของระบบจากการประเมินผลของกระบวนการ 

ที่ประกอบด้วย อัตราการไหลของตัววัดผลด้วย 

ระยะรอบการท�ำงานและสดัส่วนของอตัราการไหล 

ประสิทธิภาพชองพนักงานท่ีมีตัววัดผลเพ่ือเพ่ิม

ผลผลิตและคุณภาพ คุณภาพชองกระบวนการ 

ที่มีตัววัดผลด้วยคุณภาพในการบริการ ซึ่งผล 

จากการทดลองน้ันสามารถท�ำงานได้ถูกต้องตาม

วัตถุประสงค์ที่ก�ำหนดไว้ได้อย่างถูกต้องแม่นย�ำ
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