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บทคัดย่อ

งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงค์หลักเพื่อศึกษาผลขององค์ประกอบความสำาเร็จ (Critical Success Factor)  

ตอ่ประสทิธภิาพการดำาเนนิงาน (Operation Performance) และความพงึพอใจของลกูคา้ (Customer Satisfaction) 

และวตัถปุระสงคร์องเพือ่ศกึษาผลของประสทิธภิาพการดำาเนนิงานตอ่ความพงึพอใจของลกูคา้ในกรณศีกึษาอตุสาหกรรม

ผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ โดยเก็บรวบรวมข้อมูลด้วยแบบสอบถามจากพนักงานบริษัทผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ที่ผ่านเข้ารอบ

สุดท้ายของ Thailand Lean Award จำานวน 400 คน จากท้ังหมด 3,055 คน วิเคราะห์ข้อมูลด้วยโมเดลสมการโครงสร้าง 

(Structure Equation Model; SEM) ผลการศึกษาพบว่ามีความสอดคล้องกับข้อมูลเชิงประจักษ์อยู่ในเกณฑ์ดี  

พบว่าปัจจัยด้านแรงจูงใจ (Motivation) มีผลโดยตรงต่อองค์ประกอบความสำาเร็จต่อการนำาระบบลีนมาใช้สูงสุด  

มีค่าสัมประสิทธิ์เส้นทาง (Path Coefficient) 0.949 รองลงมา คือ การมีส่วนร่วมของผู้บริหาร (Participant),  

การฝึกอบรม (Training) และการสื่อสาร (Information) มีสัมประสิทธิ์เส้นทาง 0.910, 0.848 และ 0.778 ตามลำาดับ 

องค์ประกอบความสำาเร็จมีผลโดยตรงต่อประสิทธิภาพการดำาเนินงานและความพึงพอใจของลูกค้ามีค่าสัมประสิทธิ์ 

เส้นทาง 0.532 และ 0.332 ตามลำาดับ และประสิทธิภาพการดำาเนินงานมีผลโดยตรงต่อความพึงพอใจของลูกค้า  

ค่าสัมประสิทธิ์เส้นทาง 0.532 โดยสรุป แรงจูงใจในการทำางาน การมีส่วนร่วมของผู้บริหาร การอบรมให้ความรู้แก่

พนักงานและการสื่อสารเป็นองค์ประกอบความสำาเร็จของการนำาระบบการผลิตแบบลีนมาประยุกต์ใช้ และมีผลต่อ

ประสิทธิภาพการทำางานและความพึงพอใจของลูกค้า ซึ่งจะช่วยเร่งให้เกิดการพัฒนาองค์กรให้ประสบความสำาเร็จ 

เร็วยิ่งขึ้น
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Abstract

This study includes quantitative research to evaluate the association of critical success factors 

for lean implementation on operational performance and customer satisfaction of automotive parts 

manufacturing and to evaluate the impact of firm performance on customer satisfaction. The results 

of this study may be beneficial for organizations that plan for lean system implementation. Data 

collection was conducted on an automotive company that got the Thailand Lean Award, by using 

a questionnaire. Four hundred staffs were included from all 3,055 staffs. Data analysis was performed 

by structure equation model (SEM). The results correlated to the empirical evidence at a good 

level with the Chi square/Degrees of Freedom = 3.039, Root mean square of approximation (RMSEA) 

= 0.071. Path coefficient analysis (P) showed critical success factors included motivation factor (0.949), 

management team participation (0.910), staff training (0.848) and information factor (0.778) for lean 

implementation. All lean success factors had an impact on operational performance (P=0.543) and 

customer satisfaction (P=0.332). Furthermore, operational performance also had a direct impact on 

customer satisfaction (P=0.532). In conclusion, lean success factors, including motivation factor, 

management team participation, staff training and information factor were associated with firm  

performance and customer satisfaction. 
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บทนำ�

คว�มสำ�คัญของปัญห�

อตุสาหกรรมการผลติเปน็กจิกรรมทีม่คีวามสำาคญัทางเศรษฐกจิทีส่ามารถสรา้งรายไดใ้หก้บัประเทศอยา่งมาก 

ซึ่งปัจจุบันมีความสนใจในการตั้งฐานการผลิตจากบริษัทต่างชาติทั้งรายใหญ่และรายย่อยในประเทศไทยเพิ่มมากขึ้น  

ทั้งอุตสาหกรรมการผลิตรถยนต์ อิเล็กทรอนิกส์ สิ่งทอ และอาหาร ทำาให้ในปัจจุบันประเทศไทยมีโรงงานอุตสาหกรรม

ที่ขึ้นทะเบียนกับกรมโรงงานอุตสาหกรรมมากถึง 139,429 โรงงาน โดยเป็นอุตสาหกรรมที่ใช้เครื่องจักรขนาดใหญ่

มากกว่า 50 แรงม้าถึง 79,021 โรงงาน ส่วนมากจะดำาเนินการในรูปแบบของนิคมอุตสาหกรรมซึ่งมีการกระจายตัว 

อยู่ทั่วประเทศ แต่ละนิคมอุตสาหกรรมจะมีเป้าหมายในการผลิตสินค้าแตกต่างกันไป ขึ้นกับวัตถุประสงค์ทางธุรกิจ 

และความพร้อมของนิคมนั้นๆ (กรมโรงงานอุตสาหกรรม, 2016)

การพัฒนาอุตสาหกรรมการผลิตจึงมีความสำาคัญต่อการพัฒนาระบบเศรษฐกิจของประเทศไทยอย่างมาก  

การวางแผนแม่บทในการพัฒนาอุตสาหกรรมผลิตที่สอดคล้องกับสภาวะเศรษฐกิจของโลกที่เปลี่ยนแปลงอย่างผันผวน

และรวดเร็วจึงมีความจำาเป็น เพื่อให้เกิดการพัฒนาทั้งโครงสร้างอย่างยั่งยืน การลดและแก้ไขปัญหาของระบบการผลิต

จึงเป็นส่วนสำาคัญที่จะละเลยไม่ได้ และจะต้องมีการพัฒนาประสิทธิภาพขององค์กรอย่างต่อเนื่อง เพื่อเพิ่มศักยภาพ

อุตสาหกรรมการผลิตของประเทศไทยให้สามารถแข่งขันกับคู่แข่งทั้งในและต่างประเทศได้ การแข่งขันที่เพิ่มขึ้นใน 

ตลาดอุตสาหกรรมการผลิต ทำาให้หลายบริษัทตระหนักถึงความสำาคัญในการพัฒนาระบบการผลิตของตนเองเพื่อ 

เพิ่มศักยภาพและประสิทธิภาพ ลดความสูญเปล่าในการปฏิบัติงาน ทำาให้ระบบการผลิตแบบลีน (LEAN) ได้รับ 

ความสนใจอย่างกว้างขวาง โดยเป็นระบบที่มีวัตถุประสงค์เพื่อพัฒนาศักยภาพของระบบการปฏิบัติงานในภาค

อุตสาหกรรม โดยเฉพาะในอุตสาหกรรมการผลิตโดยตรง 

ระบบการผลติแบบลนี ไดร้บัการยอมรบักนัในระดบัโลกวา่มแีนวทางทีช่ดัเจนและสามารถนำาไปใชใ้นการพฒันา

องค์กรต่างๆ เพื่อให้สามารถแข่งขันและอยู่รอดได้ โดยองค์กรส่วนใหญ่นำาระบบการผลิตแบบลีนมาใช้ประยุกต์ 

ในกระบวนการผลิต โดยมุ่งหวังที่จะลดความสูญเปล่า ความผันแปร และต้นทุน เพื่อเพิ่มศักยภาพในการแข่งขัน 

ในทางธุรกิจ แต่อย่างไรก็ตามมีหลายองค์กรที่ประสบปัญหาและมีความล้มเหลวในการนำาระบบการผลิตแบบลีน 

มาประยุกต์ใช้ ทำาให้ระบบการบริหารและระบบการผลิตยังไม่เป็นที่ยอมรับเท่าที่ควร เหตุผลหลักที่ทำาให้เกิดความ 

ล้มเหลว คือ องค์กรและพนักงานผู้ปฏิบัติงานในองค์กรยังไม่มีความเข้าใจเกี่ยวกับหลักการและปัจจัยหลักที่จำาเป็น 

ในการประยกุตใ์ชร้ะบบการผลติแบบลนีอยา่งถอ่งแท ้จงึไมส่ามารถนำามาปรบัใชก้บัองคก์รของตนเองไดอ้ยา่งเหมาะสม 

ทำาใหต้อ้งเสยีเวลา คา่ใชจ้า่ย รวมทัง้ทรพัยากรตา่งๆ ในการลงทนุเปน็จำานวนมากแตไ่มป่ระสบความสำาเรจ็ในการพฒันา

องค์กร (Aziz & Hafez, 2013)

เนื่องจากหลักการประยุกต์ใช้ระบบการผลิตแบบลีนจำาเป็นจะต้องทำาความเข้าใจกับบุคลากรและอาศัย 

ความร่วมมือจากทุกหน่วยงานในองค์กร ดังนั้นจึงมีองค์ประกอบต่างๆ หลายองค์ประกอบเข้ามาเกี่ยวข้อง ยกตัวอย่าง

เช่น การเปลี่ยนวัฒนธรรมองค์กร ลักษณะความเป็นผู้นำา ความมุ่งมั่นของฝ่ายบริหาร การสื่อสาร การฝึกอบรม การให้

ความสำาคัญกับลีน การเชื่อมโยงระหว่างลีนกับกลยุทธ์ทางธุรกิจ การเชื่อมโยงระหว่างลีนกับรางวัลของฝ่ายบุคคล  

การติดตามและทวนสอบผลการทำางาน และองค์ประกอบอื่นๆ เป็นต้น
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จากปัญหาความล้มเหลวในการนำาระบบลีนมาประยุกต์ใช้กระบวนการผลิตในโรงงานอุตสาหกรรมดังกล่าว 

ข้างต้น ทำาให้ผู้วิจัยสนใจที่จะทำาการศึกษาเพื่อหาองค์ประกอบที่มีผลต่อความสำาเร็จในการประยุกต์ใช้ระบบการผลิต

แบบลีนในอุตสาหกรรมการผลิตในบริบทของประเทศไทย โดยเลือกทำาการศึกษาจากองค์กรที่ประสบความสำาเร็จ 

ในการนำาระบบการผลิตแบบลีนมาประยุกต์ใช้ โดยเน้นไปที่องค์กรที่ทำาธุรกิจเกี่ยวกับอุตสาหกรรมผลิตชิ้นส่วน 

ยานยนต์ ซึ่งเป็นอุตสาหกรรมหลักของประเทศไทย

วัตถุประสงค์ก�รศึกษ�

1. เพื่อศึกษาผลขององค์ประกอบของความสำาเร็จ (critical success factors) ได้แก่ ด้านการสื่อสาร การฝึก

อบรม การสรา้งแรงจงูใจ และการมสีว่นรว่มของผูบ้รหิารตอ่ประสทิธภิาพในการดำาเนนิงานและความพงึพอใจของลกูคา้ 

ในกรณีศึกษาอุตสาหกรรมชิ้นส่วนยานยนต์

2. เพื่อศึกษาผลของประสิทธิภาพในการดำาเนินงานต่อความพึงพอใจของลูกค้า

ก�รทบทวนวรรณกรรม

แม้ว่าแนวคิดแบบลีนจะช่วยให้ระบบการผลิตสามารถดำาเนินได้อย่างมีประสิทธิภาพมากขึ้น แต่หลายองค์กร

ยังมีปัญหาในการปรับใช้ให้เหมาะสมและประสบความสำาเร็จ จากข้อมูลงานวิจัยที่ศึกษาเกี่ยวกับขั้นตอนและวิธีการ 

ในการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตโดยใช้ระบบลีน ทั้งแบบการทำาควบคู่หรือการทำาแบบทีละขั้นตอน สามารถ 

สรุปหลักการของการเริ่มปรับปรุงกระบวนการผลิตแบบลีนได้ ดังนี้ 

ระบบลีนเป็นการประยุกต์กระบวนการผลิต โดยลดขั้นตอนที่ทำาให้เกิดความสูญเปล่า ลดการทำางาน 

หลายหน้าที่ และนำาหลักการผลิตแบบดึงมาใช้ในการปรับปรุงพร้อมๆ กัน โดยมีระบบการสื่อสารระหว่างผู้ปฏิบัติงาน

และมีการสนับสนุนจากทีมบริหารเป็นสำาคัญในระหว่างการเปลี่ยนแปลงระบบ ซึ่งการปรับปรุงอย่างมีประสิทธิภาพ 

ที่ต่อเนื่องแปรผันตรงกับการลดลงของของเสียที่เกิดในกระบวนการผลิต และจะทำาให้ประสิทธิภาพขององค์กร 

สูงขึ้นได้ในที่สุด (Ahlstrom, 1998)

ระบบการผลิตแบบลีนจะเน้นการลดกิจกรรมที่ไม่สร้างคุณค่าเพิ่ม จัดเป็นความสูญเปล่าที่เกิดขึ้นได้ 

ในทุกกระบวนการ ซึ่งจะทำาให้เกิดต้นทุนที่สูงขึ้น แต่ไม่สามารถสร้างคุณค่าที่ตอบสนองในมุมมองของลูกค้า หากไม่ได้

รับการแก้ไขแล้ว จำานวนของความสูญเปล่าจะเพิ่มขึ้นเรื่อยๆ ทั้งนี้ความสูญเปล่าอาจจำาแนกได้เป็นประเภทต่างๆ   

(Andijani, 1997) ดังนี้ 1. การผลิตมากเกินความจำาเป็น คือ การผลิตสินค้าที่เกินกว่าปริมาณความต้องการที่แท้จริง 

ทำาให้เกิดความสูญเปล่าในการบริหารจัดการกับสินค้าส่วนเกิน (Faria, Matos, & Nunes, 2006) 2. การรอคอย  

เช่น การรอคอยวัตถุดิบ การรอซ่อมหรือติดตั้งเครื่องจักร การรอชิ้นงานในกระบวนการผลิต ทำาให้เกิดความล่าช้า 

ในกระบวนการผลิตที่ส่งผลให้เกิดการส่งมอบล่าช้าตามมา  เกิดต้นทุนความสูญเปล่าจากการรอคอย 3. ความสูญเปล่า

จากการขนส่ง ซึ่งอาจเกิดจากการวางผังภายในโรงงานไม่ดี ขาดการจัดระเบียบในการจัดเก็บชิ้นงานและขาดการ 

ดำาเนนิกจิกรรม 5ส ดงันัน้การขนสง่จงึเปน็กจิกรรมทีไ่มส่รา้งมลูคา่เพิม่และเกดิความสญูเปลา่ในรปูตา่งๆ 4. กระบวนการ

ที่ไม่สร้างคุณค่าเพิ่มจากการทำางานที่ไม่ได้สร้างมูลค่าเพิ่มให้กับสินค้าบริการ เช่น การตรวจสอบมากเกินความจำาเป็น 

การจัดลำาดับงานที่ไม่เหมาะสม การเสียเวลาในการเปิดเครื่อง เป็นต้น ซึ่งความสูญเปล่าที่เกิดขึ้นอาจแสดงในรูปของ 
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เวลา และแรงงาน (Chang & Chyu, 2011) 5. การจัดเก็บสินค้าคงคลัง ทำาให้เกิดความสูญเปล่าในหลายรูปแบบ  

ได้แก่ เสียพื้นที่ในการจัดเก็บ เพิ่มต้นทุนการจัดเก็บ สูญเสียดอกเบี้ย และมีความเสี่ยงต่อการเกิดความเสื่อมสภาพ 

ของสินค้าคงคลัง ทั้งนี้เพื่อมุ่งเน้นที่จะลดความสูญเปล่าจากการจัดเก็บสินค้าคงคลังนี้ (Manavizadeh, Rabbani, 

Moshtaghi, & Jolai, 2012) 6. ความสูญเปล่าจากการเคลื่อนไหวจากการจัดลำาดับการทำางานไม่ถูกต้อง 7. การผลิต

ของเสีย โดยเกิดจากวิธีการผลิตไม่ถูกต้องหรือความผิดพลาดจากการออกแบบ หรือเกิดจากวัตถุดิบไม่ได้คุณภาพ 

ตามมาตรฐานที่กำาหนด ซึ่งการผลิตของเสียจะส่งผลในแง่ลบต่อภาพพจน์และความน่าเชื่อถือขององค์กรในสายตา 

ลูกค้า (Larsen, 2005)

การดำาเนินการของแต่ละองค์กรมีความจำาเป็นที่จะต้องศึกษาและกำาหนดองค์ประกอบความสำาเร็จของตัวเอง 

โดยปัจจัยความสำาเร็จ (Critical Success Factor: CSF) คือ ปัจจัยที่มีความสำาคัญอย่างมากที่แต่ละองค์กรจำาเป็น 

จะต้องสร้างหรือทำาให้เกิดขึ้น ทั้งนี้เพื่อให้องค์กรเดินหน้าตามวิสัยทัศน์ที่วางไว้ โดยปัจจัยความสำาเร็จนี้อาจจะเป็น 

หลักการ แนวทาง หรือวิธีการที่เป็นรูปธรรม สามารถเชื่อมโยงการปฏิบัติงานในทุกระดับให้เป็นไปในทิศทางเดียวกัน 

ปัจจัยแห่งความสำาเร็จของแต่ละองค์กรอาจแตกต่างกัน ขึ้นกับปัจจัยพื้นฐานและบริบทของแต่ละองค์กรและเป็น 

เครื่องมือ และมีวิสัยทัศน์ขององค์กรเป็นเป้าหมาย ทั้งนี้เจ้าหน้าที่และผู้บริหารขององค์กรจะต้องรู้หน้าที่และภาระ 

งานของตนเอง เพื่อให้เกิดผลสัมฤทธิ์ตามวิสัยทัศน์ที่วางไว้ 

วิริยพันธ์ วิริยกรอบชัย (วิริยพันธ์, 2555) และ กิตติพล มุกดาเจริญชัย (กิตติพล, 2556) ทำาการศึกษาปัจจัย 

ของระบบการผลิตแบบลีนที่มีผลต่อประสิทธิภาพในการดำาเนินงานในอุตสาหกรรมแปรรูปกระดาษและอุตสาหกรรม

ยานยนต์ โดยใช้แบบสอบถามในการเก็บข้อมูล ผลการศึกษาออกมาเป็นแนวทางเดียวกันที่ว่า การสื่อสารในองค์กร 

(Information) และการฝึกอบรมให้กับพนักงาน (Training) จะมีผลโดยตรงต่อผลการดำาเนินงาน (Operation  

Performance), Achanga และคณะ (Achanga, 2006) และ Jeyaraman & Leam Kee Teo (Jeyaraman & Leam 

Kee Teo, 2010) ทำาการศกึษาในอตุสาหกรรมขนาดยอ่ม (Small and medium enterprise; SMEs) และอตุสาหกรรม

อเิลก็ทรอนกิส ์โดยเกบ็ขอ้มลูดว้ยแบบสอบถามพบวา่ การฝกึอบรม (Training) ความมุง่มัน่และมสีว่นรว่มของผูบ้รหิาร 

(Participation) จะเป็นแรงผลักดันที่ส่งผลโดยตรงต่อประสิทธิภาพในการดำาเนินงาน

จากการทบทวนผลการศึกษาเกี่ยวกับการสร้างแรงจูงใจ (Motivation) และผลต่อประสิทธิภาพในการ 

ดำาเนินงานของ ประเวศ มณีศิริ, ฤทัยวรรณ นพเก้า, ธีรวัฒน์ คำาสวัสดิ์ และ กฤษฎา ปาลกะวงศ์ พบว่าผลการศึกษา 

ของงานวิจัยทั้ง 4 งานวิจัยได้ผลสรุปในทิศทางเดียวกัน คือ การสร้างแรงจูงใจเป็นปัจจัยที่สำาคัญที่จะแปรผันโดยตรง 

กับประสิทธิภาพในการดำาเนินงาน (ประเวศ, 2552; ฤทัยวรรณ, 2553; ธีรวัฒน์, 2556; กฤษฎา, 2557)

Brian & Chris (Brian, 2001) และ Fullertom และคณะ (Fullertom, 2008) ได้ทำาการวัดประสิทธิภาพ 

ในการดำาเนินงาน โดยใช้อัตราส่วนของเสีย อัตราการแก้ไขชิ้นงาน การรอคอยวัตถุดิบ ความสูญเปล่าในการเปลี่ยน 

รุ่นในช่วงการติดตั้ง (Set-up) เครื่องจักร เพื่อมาวัดประสิทธิภาพในการดำาเนินงาน พบว่าหากอัตราส่วนของเสีย  

อัตราการแก้ไขชิ้นงาน การรอคอยวัตถุดิบ ความสูญเปล่าในการเปลี่ยนรุ่นในช่วงการติดตั้งของเครื่องจักรลดลง 

ก็จะส่งผลให้ประสิทธิภาพในการดำาเนินงานเพิ่มขึ้น ฤทัยวรรณ นพเก้า (ฤทัยวรรณ, 2553) และ อรรถกร คุ้มทรัพย์ 

(อรรถกร, 2555) ได้นำาเอาประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (Overall Equipment Effectiveness; OEE) มาวัด

ประสิทธิภาพในการดำาเนินการ โดยผลการศึกษาที่เหมือนกันที่ว่า ระบบลีนจะมีผลทำาให้ประสิทธิภาพโดยรวม 

ของเครื่องจักรเพิ่มขึ้น Prast และคณะ (Prast, 2006) ทำาการวัดประสิทธิภาพในการดำาเนินงานจากผลิตภาพ  

(Productivity) ซึ่งหากผลิตภาพในการผลิตมากขึ้นจะส่งผลให้ประสิทธิภาพในการดำาเนินงานสูงขึ้นเช่นกัน
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ผลของประสิทธิภาพของการดำาเนินงานต่อความพึงพอใจของลูกค้า จากการศึกษาของ Das และคณะ  

(Das, 2000), Brian (Brian, 2001) และ Kafetzopoulos และคณะ (Kafetzopoulos, 2015) พบว่าประสิทธิภาพ

ของการดำาเนินงานจะส่งผลโดยตรงต่อความพึงพอใจของลูกค้า ซึ่งหากเรามีการปรับปรุง พัฒนากระบวนการภายใน 

ให้ดีแล้วก็จะแปรผันตรงกับความพึงพอใจของลูกค้า

 ระเบียบวิธีวิจัย

กรอบแนวคิดง�นวิจัย

จากการศกึษาคน้ควา้และทบทวนขอ้มลู สามารถสรปุกรอบแนวคดิของงานวจิยัในการหาองคป์ระกอบทีส่ำาคญั

ต่อความสำาเร็จของการประยุกต์ใช้ระบบลีน ได้แสดงในภาพที่ 1 ผลการประมาณค่าโมเดลในสมการโครงสร้าง โดย

โปรแกรม AMOS ในการวิเคราะห์

สมมติฐ�น

สมมติฐานที่ 1 การสื่อสารเป็นองค์ประกอบของความสำาเร็จของการใช้ระบบลีน

สมมติฐานที่ 2 การสร้างแรงจูงใจเป็นองค์ประกอบของความสำาเร็จของการใช้ระบบลีน

สมมติฐานที่ 3 การฝึกอบรมเป็นองค์ประกอบของความสำาเร็จของการใช้ระบบลีน

สมมติฐานที่ 4 การมีส่วนร่วมของผู้บริหารเป็นองค์ประกอบของความสำาเร็จของการใช้ระบบลีน

สมมติฐานที่ 5 ความสำาเร็จของการใช้ระบบลีนมีผลต่อประสิทธิภาพในการดำาเนินงาน

สมมติฐานที่ 6 ความสำาเร็จของการใช้ระบบลีนมีผลต่อความพึงพอใจของลูกค้า

สมมติฐานที่ 7 ประสิทธิภาพในการดำาเนินงานมีผลโดยตรงต่อความพึงพอใจของลูกค้า

 การศกึษาผลกระทบของการผลติแบบลนีทีม่ผีลตอ่ประสทิธภิาพในการดำาเนนิงาน ในกรณศีกึษาอตุสาหกรรม

ชิน้สว่นยานยนต ์เปน็การศกึษาเชงิปรมิาณ (Quantitative Research)  เกบ็ขอ้มลูดว้ยแบบสอบถาม (Questionnaire) 

ที่ได้ถูกพัฒนาขึ้น มาจากการทบทวนแนวคิด ทฤษฎี และผลงานวิจัยต่างๆ ที่เกี่ยวข้อง และในบทนี้ผู้วิจัยได้นำาเสนอ 

วิธีดำาเนินการวิจัยโดยจำาแนกเป็นรายละเอียดและขั้นตอนดังนี้

ประช�กรและกลุ่มตัวอย�่ง

ประชากรที่ใช้ศึกษาในการทำาวิจัย คือ พนักงานในบริษัทผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ ที่ได้ผ่านเข้ารอบสุดท้ายในการ

ประกวด Thailand Lean Award โดยจะศึกษาจากพนักงานระดับบริหาร ระดับหัวหน้างาน และระดับพนักงาน  

8 แผนก รวมทั้งสิ้น 3,055 คน โดยใช้หลักการอย่างง่ายในการกำาหนดจำานวนตัวอย่างขั้นต่ำาที่ 200 ตัวอย่าง (Kline, 

2011) ในการศึกษาครั้งนี้ผู้วิจัยได้เก็บแบบสอบถามทั้งหมดรวม 400 ตัวอย่าง โดยเลือกสุ่มแบบโควตาโดยไม่ทราบ

โอกาสหรอืความนา่จะเปน็ทีแ่ตล่ะหนว่ยงานในประชากรจะถกูเลอืกเปน็ตวัอยา่ง เปน็การเลอืกตวัอยา่งโดยทีป่ระชากร

ที่ศึกษานั้นมีลักษณะแตกต่างกัน แล้วแบ่งประชากรออกเป็นกลุ่มๆ จากนั้นจึงกำาหนดจำานวนประชากรแต่ละแผนก 

โดยใช้เกณฑ์การแบ่งแบบโควตาพิจารณาการสุ่มเก็บข้อมูลแบบสอบถามจากบริษัทกรณีศึกษา โดยกลุ่มตัวอย่าง 

แบ่งตามแผนกงาน จำานวน 8 แผนก ดังแสดงตารางที่ 1
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ต�ร�งที่ 1 แสดงการแบ่งกลุ่มตัวอย่างตามแผนกงาน

 ลำ�ดับ แผนก จำ�นวนประช�กร (คน) จำ�นวนตัวอย�่ง (คน)

 1 ฝ่ายบริหารจัดการ 114 15

 2 ฝ่ายขายและการตลาด 47 6

 3 ฝ่ายผลิต 2,434 319

 4 ฝ่ายแม่พิมพ์ 216 28

 5 ฝ่ายวิจัยและพัฒนา 152 20

 6 ฝ่ายเทคโนโลยีสารสนเทศ 24 3

 7 ฝ่ายคุณภาพ 40 5

 8 ฝ่ายจัดซื้อ 28 4

                     รวม 3,055 400

เครื่องมือที่ใช้ในง�นวิจัย

เครื่องมือที่ใช้ในงานวิจัย คือ แบบสอบถาม เพื่อใช้เก็บรวบรวมข้อมูล ซึ่งมีรายละเอียดดังนี้

ส่วนที่ 1 แบบสอบถามข้อมูลปัจจัยด้านประชากรศาสตร์ ได้แก่ เพศ อายุ ระดับการศึกษา ตำาแหน่งงาน 

ประสบการณ์ในการทำางานในองค์กร ระดับเงินเดือน ลักษณะคำาถามจะเป็นแบบการตรวจสอบรายการ (Checklist) 

จำานวน 6 ข้อ โดยใช้มาตรในการวัดระดับนามบัญญัติ (Nominal Scale) สำาหรับคำาถามที่เกี่ยวกับเพศของพนักงาน 

มาตรในการวดัแบบเรยีงอนัดบั (Ordinal Scale) สำาหรบัคำาถามเกีย่วกบัอาย ุระดบัการศกึษา ตำาแหนง่งาน ประสบการณ์

ในการทำางานในองค์กร ระดับเงินเดือนของพนักงาน

ส่วนที่ 2 แบบสอบถามข้อมูลการรับรู้เกี่ยวกับ “ปัจจัยการดำาเนินงานแบบลีน” จำานวน 25 ปัจจัย ดังแสดง 

ในตารางที่ 2 โดยลักษณะคำาถามจะเป็นแบบมาตรประเมินค่าตามแบบของลิเคิร์ท (Likert Rating Scale) เรียงลำาดับ

จากเห็นด้วยอย่างยิ่ง เห็นด้วย ไม่แน่ใจ ไม่เห็นด้วย และไม่เห็นด้วยอย่างยิ่ง ตามลำาดับ โดยใช้เกณฑ์การให้คะแนน  

ดังนี้ ถ้าตอบว่าเห็นด้วยอย่างยิ่ง ให้ 5 คะแนน ถ้าตอบว่าเห็นด้วย ให้ 4 คะแนน ถ้าตอบว่าไม่แน่ใจ ให้ 3 คะแนน  

ถ้าตอบว่าไม่เห็นด้วย ให้ 2 คะแนน และถ้าตอบว่าไม่เห็นด้วยอย่างยิ่ง ให้ 1 คะแนน
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ต�ร�งที่ 2 แสดงจำานวนข้อคำาถามของตัวแปรอิสระ

 ตัวแปร ข้อคำ�ถ�ม แหล่งที่ม�ของคำ�ถ�ม

 การส่ือสาร คำาถามข้อท่ี 1-5 วิริยพันธ์ วิริยกรอบชัย (2555), Jeyaraman & Leam Kee Teo (2010), 

 (Information)  ฤทัยวรรณ นพเก้า (2553)

 การสร้างแรงจูงใจ คำาถามข้อที่ 6-10 ฤทัยวรรณ นพเก้า (2553), วิริยพันธ์ วิริยกรอบชัย (2555), 

 (Motivation)  Achanga et al. (2006)

 การฝึกอบรม คำาถามข้อที่ 11-15 ฤทัยวรรณ นพเก้า (2553), วิริยพันธ์ วิริยกรอบชัย (2555), 

 (Training)  ภาณุวัต ชูศรี (2556)

 ความมุ่งมั่นของ คำาถามข้อที่ 16-20 Jeyaraman & Leam Kee Teo (2010), ฤทัยวรรณ นพเก้า (2553),

 ฝ่ายบริหาร   ภาณุวัต ชูศรี (2556)

 (Participation)   

ส่วนที่ 3 แบบสอบถามความคิดเห็นเกี่ยวกับ “ประสิทธิภาพในการดำาเนินงานระบบการผลิตแบบลีน”  

จำานวน 10 ข้อ ดังแสดงในตารางที่ 3 โดยใช้มาตรประเมินค่าตามแบบของลิเคิร์ทและจำาแนกเกณฑ์การให้คะแนน 

เช่นเดียวกับส่วนที่ 2

ต�ร�งที่ 3 แสดงจำานวนข้อคำาถามของตัวแปรตาม

 ตัวแปร ข้อคำ�ถ�ม แหล่งที่ม�ของคำ�ถ�ม

ประสิทธิภาพในการดำาเนินงาน คำาถามข้อที่ 1-6 Brian & Chris (2001), Fullerton. Et al. (2008),

(Operation performance)   อรรถกร คุ้มทรัพย์ (2555), ฤทัยวรรณ นพเก้า (2553), 

  Prast. et al. (2006)

ความพึงพอใจของลูกค้า  คำาถามข้อที่ 7-10 Kafetzopoulos et al. (2015), Brian & Chris (2001),

(Customer Satisfaction)   Das et al. (2000)

ก�รสร้�งเครื่องมือวัดและก�รทดสอบเครื่องมือวัด

แบบสอบถามของงานวจิยัไดถ้กูพฒันาขึน้มาจากการทบทวนแนวคดิ ทฤษฎ ีและผลงานวจิยัตา่งๆ ทีเ่กีย่วขอ้ง 

จากการตรวจเอกสารและทบทวนวรรณกรรมตามตาราง โดยลกัษณะคำาถามจะเปน็แบบคำาถามปลายปดิ (Close-End 

Questionnaire) โดยมกีารทดสอบคณุภาพดา้นความเชือ่มัน่ (Reliability) โดยนำาไปทดลองใช ้(Pre-Test) กบับคุลากร

ในองค์กรที่มีการประยุกต์ใช้ระบบการผลิตแบบลีนที่ไม่ใช่กลุ่มตัวอย่างจำานวน 50 คน และวิเคราะห์หาความเชื่อมั่น 

ของคำาถามจากแบบสอบถามโดยใช้ค่าสัมประสิทธิ์แอลฟ่าตามวิธีของ Cronbach (Cronbach’s Alpha Coefficient) 

ด้วยโปรแกรมสำาเร็จรูปทางสถิติ SPSS ในการคำานวณ พบว่าคำาถามที่ใช้ประเมินในแบบสอบถามมีความเชื่อมั่นใน 

ทุกตัวแปร ดังนี้ ปัจจัยด้านการสื่อสาร, ปัจจัยการสร้างแรงจูงใจ, ปัจจัยการฝึกอบรม, ความมุ่งมั่นและมีส่วนร่วมของ 

ผู้บริหาร โดยมีค่าสัมประสิทธิ์แอลฟ่าของแต่ตัวแปรเท่ากับ 0.901, 0.818, 0.884, 0.914, 0.932 และ 0.805  

ตามลำาดับ โดยทุกตัวแปรมีค่าสัมประสิทธิ์แอลฟ่าตามวิธีของ Cronbach มากกว่า 0.70
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ก�รวิเคร�ะห์ข้อมูล

การวิเคราะห์ข้อมูลทางสถิติ โดยใช้สมการโครงสร้าง (Structure Equation Model; SEM) เพื่อวิเคราะห์

องคป์ระกอบเชงิยนืยนัและทดสอบสมมตฐิาน และใชส้ถติเิชงิพรรณนา (Descriptive Statistic) เพือ่หาคา่เฉลีย่ (Mean) 

เพื่อแจกแจงความถี่ในการจัดลำาดับชั้น ตามลักษณะของผู้ตอบแบบสอบถาม การวิเคราะห์ข้อมูลทางสถิติในงานวิจัยนี้

ใช้โปรแกรม SPSS version 21.0 และ AMOS version 22.0 ประกอบกัน และจะถือว่ามีนัยสำาคัญทางสถิติเมื่อค่า 

p-value น้อยกว่า 0.05

คว�มหม�ยของตัวแปรในสมก�รโครงสร้�ง

งานวจิยันีไ้ดท้ำาการศกึษาเกีย่วกบัตวัแปรอสิระ ไดแ้ก ่การสือ่สารในองคก์าร, การสรา้งแรงจงูใจ, การฝกึอบรม

และความมุ่งมั่นของฝ่ายบริหาร ตัวแปรละ 5 ข้อ และศึกษาเกี่ยวกับตัวแปรตามที่ใช้วัดผลการดำาเนินงานใน 2 มิติ 

ได้แก่ ประสิทธิภาพในการดำาเนินงาน จำานวน 6 ข้อ และความพึงพอใจของลูกค้าจำานวน 4 ข้อ โดยทั้งหมดใช้รูปแบบ

มาตรประเมินค่าตามแบบของลิเคิร์ท ซึ่งได้แสดงภาพที่ 1

ภ�พที่ 1 แสดงผลการประมาณค่าโมเดลในสมการโครงสร้าง โดยโปรแกรม AMOS

In1

Or1

Or2

Or3

Or4

Or5

Or6

Cu7

Cu8

Cu9

Cu10

In2

In3

In4

In5

Mo6

Mo7

Mo8

Mo9

Mo10

Tr11

Tr12

Tr13

Tr14

Tr15

Pr16

Pr17

Pr18

Pr19

Pr20

0.85

0.89

0.82

0.91

0.74

0.8

0.82

0.77

0.83

0.83

0.91

0.82

0.82

0.8

0.83

0.84

0.86

0.79

0.74

0.72

0.77

0.88

0.89

0.76

0.91**

0.85**

0.95**

0.33**

0.54**

0.78**

0.82

0.82

0.89

0.88

0.86

0.81

Information

Motivation

Training

Participation

Lean
Success
Factor

Customer
Satisfaction

Operation
Performance
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ผลก�รศึกษ�

ผลการศึกษาพบว่ากลุ่มตัวอย่างจำานวน 400 ราย มีความคิดเห็นต่อองค์ประกอบด้านการสื่อสารในองค์กร  

อยู่ในระดับปานกลางโดยมีค่าเฉลี่ยเท่ากับ 3.33 มีความคิดเห็นต่อองค์ประกอบด้านการสร้างแรงจูงใจในองค์กร  

การฝึกอบรมให้แก่พนักงาน และความมุ่งมั่นและความร่วมมือของผู้บริหารอยู่ในระดับดี โดยมีค่าเฉลี่ยเท่ากับ 3.58, 

3.47 และ 3.63 ตามลำาดับ  

ผลการศึกษาเกี่ยวกับตัวแปรตามที่ใช้วัดผลการดำาเนินงาน พนักงานมีความคิดเห็นทั้งต่อประสิทธิภาพในการ

ดำาเนินงานและความพึงพอใจของลูกค้าอยู่ในระดับปานกลาง โดยมีค่าเฉลี่ยเท่ากับ 2.93 และ 3.34 ตามลำาดับ

หลักเกณฑ์ที่ใช้ในการปรับสมการโครงสร้างของการศึกษา ได้แก่ น้ำาหนักองค์ประกอบ (Factor Loading) 

ต้องไม่ต่ำากว่า 0.4 และค่าดัชนีดัดแปรโมเดล (Modification Indices; MI) มากกว่า 15 ขึ้นไป (Hair et al., 1998) 

สมการโครงสร้างจะทำาการศึกษาวิเคราะห์ผลกระทบและความสัมพันธ์ทั้งหมด 6 ตัวแปร โดยแบ่งเป็น ตัวแปรอิสระ  

4 ตัว และตัวแปรตาม 2 ตัว

การทดสอบความกลมกลืนระหว่างโมเดลสมการโครงสร้างตามสมมติฐานงานวิจัยกับข้อมูลเชิงประจักษ์  

โดยใช้การวิเคราะห์สมการโครงสร้างผ่านโปรแกรม AMOS ปรากฏผลดังตารางต่อไปนี้

ต�ร�งที่ 4 แสดงผลทดสอบความกลมกลืนของโมเดลสมการโครงสร้าง

 Index Measurement Recommended Level Initial SEM* Final SEM*

2/degree of freedom <5.00 (Bagozzi and Yi, 2012) 5.093 3.039

Goodness of Fit Index (GFI) ≥0.80 (Schumacker & Lomax, 2004) 0.693 0.824

Normalized Fit Index (NFI) ≥0.90 (Bentler, 1990), (Hair el at, 2006) 0.832 0.907

Relative Fit Index (RFI) ≥0.80 (Schumacker & Lomax, 2004) 0.817 0.891

Incremental Fit Index (IFI) ≥0.90 (Bentler, 1990), (Hair el at, 2006) 0.861 0.935

Tucker Lewis Index (TLI) ≥0.92 (Bagozzi and Yi, 2012) 0.847 0.924

Comparative Fit Index (CFI) >0.9 (Kline, 2005) 0.860 0.935

Root Mean Square Error of  <0.08 (Byrne, 2001) 0.101 0.071

Approximation (RMSEA) 

*SEM= Structure Equation Model
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จากตารางที่ 4 ผลการทดสอบความกลมกลืนของโมเดลสมการโครงสร้างพบว่าในการทดสอบรอบแรก  

(Initial SEM) โมเดลยังมีผลของดัชนี 4 ตัว ได้แก่ Chi square/Degrees of Freedom, Tucker Lewis Index (TLI), 

Comparative Fit Index (CFI) และ Root Mean Square Error of Approximation (RMSEA) ไม่ผ่านเกณฑ์การ

ทดสอบ นั้นหมายความว่าอาจจะมีโมเดลองค์ประกอบบางตัวไม่สอดคล้องกับข้อมูลเชิงประจักษ์ ซึ่งอาจเป็นไปได้ว่า 

การกำาหนดความสัมพันธ์หรือเส้นทางต่างๆ ไม่สอดคล้องกับสภาพความเป็นจริง ดังนั้นจึงได้มีการทำาการปรับเพิ่ม 

ค่าความสัมพันธ์หรือเส้นทางขององค์ประกอบที่มีค่าดัชนีดัดแปรโมเดล (Modification Indices; MI) ที่มีค่า 

มากกว่า 15 ขึ้นไป ซึ่งหลังจากที่ได้ทำาการปรับความสัมพันธ์ขององค์ประกอบต่างๆ ของโมเดลแล้ว พบว่าโมเดล 

มีความสอดคล้องกับข้อมูลเชิงประจักษ์ตามเกณฑ์ที่กำาหนด ทั้งค่า Chi square/Degrees of Freedom, Goodness 

of fit index (GFI), Normalized Fit Index (NFI), Relative Fit Index (RFI), Incremental Fit Index (IFI),  

Tucker Lewis Index, Comparative Fit Index และ Root Mean Square Error of Approximation ดังนั้น 

จึงสรุปได้ว่าโมเดลสมการโครงสร้างที่สร้างขึ้นมีความสอดคล้องหรือกลมกลืนกับข้อมูลเชิงประจักษ์

 การประมวลผลจากโปรแกรม AMOS ได้ค่าประมาณการสมการโครงสร้างดังแสดงในภาพที่ 1 และผลลัพธ์

ของทดสอบความเชื่อมั่น (Reliability) และความเที่ยงตรงเชิงรวม (Convergent Validity) ในตารางที่ 5 ซึ่งค่า  

Path Loading ของทุกคำาถามจะมีค่ามากกว่า 0.70 แสดงว่าคำาถามสามารถสะท้อนถึงตัวแปรได้

 

ต�ร�งที่ 5 แสดงผลการทดสอบความเชื่อมั่น (Reliability) และความเที่ยงตรงเชิงรวม (Convergent Validity)

 ตัวแปร Keywords/ข้อคำ�ถ�ม ค่�เฉลี่ย Cronbach’s  Path

    α Loading

การสื่อสาร การสื่อสารระบบลีนที่ชัดเจน (In1) 3.32 0.901 0.85

(Information; In) เป้าหมาย ผลการปฏิบัติงาน (In2) 3.28  0.89

 กระจายข้อมูลไปสู่พนักงาน (In3) 3.33  0.82

 การสื่อสารความสำาเร็จ (In4) 3.31  0.91

 การเสนอแนะความคิดเห็น (In5) 3.43  0.74

การสร้างแรงจูงใจ การสนับสนุนและยกย่อง (Mo6) 3.48 0.818 0.84

(Motivation; Mo) การกล่าวขอบคุณหรือชื่นชม (Mo7) 3.52  0.88

 การมอบรางวัลอย่างเหมาะสม (Mo8) 3.34  0.79

 ความมุ่งมั่นที่จะปรับปรุงงาน (Mo9) 3.74  0.74

 ความรู้สึกภูมิใจ (Mo10) 3.83  0.72

การฝึกอบรม เข้าใจการผลิตเพิ่มมากขึ้น (Tr11) 3.67 0.884 0.77

(Training; Tr) ลีนช่วยปรับปรุงกระบวนการ (Tr12) 3.46  0.88

 มีหัวข้อครอบคลุมเพียงพอ (Tr13) 3.31  0.89

 การอบรมข้ามสายงาน (Tr14) 3.37  0.76

 รู้ข้อมูลที่เป็นประโยชน์ (Tr15) 3.55  0.82
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ความมุ่งมั่น กำาหนดเป้าหมายอย่างชัดเจน (Pr16) 3.75 0.914 0.82

ของฝ่ายบริหาร การสร้างแรงจูงใจและสนับสนุน (Pr17) 3.61  0.89

(Participation; Pr) ความมุ่งมั่นเอาจริงเอาจัง (Pr18) 3.66  0.88

 การแก้ปัญหาอย่างเป็นระบบ (Pr19) 3.65  0.86

 ความกระตือรือร้นในการดำาเนินการ (Pr20) 3.51  0.81

ประสิทธิภาพ อัตราส่วนของเสีย (Or1) 2.87 0.932 0.80

ในการดำาเนินงาน อัตราส่วนของการแก้ไขชิ้นงาน (Or2) 2.90  0.82

(Operation  การรอคอยวัตถุดิบ (Or3) 2.82  0.77

performance; ความสูญเปล่าในการผลิต (Or4) 2.97  0.83 

Or) ประสิทธิผลโดยรวมของเครื่องจักร (Or5) 3.03  0.91

 ผลิตภาพ (Or6) 3.05  0.88

ความพึงพอใจ การจัดส่งสินค้า (Cu7) 3.47 0.805 0.82

ของลูกค้า ข้อร้องเรียนจากลูกค้า (Cu8) 3.20  0.82

 (Customer  ระดับความจดจำา (Cu9) 3.34  0.80

Satisfaction; Cu) กิจกรรมการพัฒนา (Cu10) 3.39  0.83

 ตัวแปร Keywords/ข้อคำ�ถ�ม ค่�เฉลี่ย Cronbach’s  Path

    α Loading

ต�ร�งที่ 5 แสดงผลการทดสอบความเชื่อมั่น (Reliability) และความเที่ยงตรงเชิงรวม (Convergent Validity) (ต่อ)
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ต�ร�งที ่6  แสดงผลการประมาณสมัประสทิธิเ์สน้ทาง (Standardized Path Coefficient) ของโมเดลสมการโครงสรา้ง

 Hypothesized Path (H) Path  p-Value Result

  Coefficient  

H1 : การสื่อสารเป็นองค์ประกอบของความสำาเร็จของการใช้ระบบลีน 0.778 0.00 ยอมรับ

   สมมติฐาน

H2 : การสร้างแรงจูงใจเป็นองค์ประกอบของความสำาเร็จของการใช ้ 0.949 0.00 ยอมรับ

ระบบลีน   สมมติฐาน

H3 : การฝึกอบรมเป็นองค์ประกอบของความสำาเร็จของการใช้ระบบลีน 0.848 0.00 ยอมรับ

   สมมติฐาน

H4 : การมีส่วนร่วมของผู้บริหารเป็นองค์ประกอบของความสำาเร็จ 0.910 0.00 ยอมรับ

ของการใช้ระบบลีน   สมมติฐาน

H5 : ความสำาเร็จของการใช้ระบบลีนมีผลต่อประสิทธิภาพในการ 0.543 0.00 ยอมรับ

ดำาเนินงาน   สมมติฐาน

H6 : ความสำาเร็จของการใช้ระบบลีนมีผลต่อความพึงพอใจของลูกค้า 0.332 0.00 ยอมรับ

   สมมติฐาน

H7: ประสิทธิภาพในการดำาเนินงานมีผลโดยตรงต่อความพึงพอใจ 0.532 0.00 ยอมรับ

ของลูกค้า   สมมติฐาน

 

จากตารางที่ 6 เมื่อพิจารณาสัมประสิทธิ์เส้นทาง (Path Coefficient) พบว่า ยอมรับสมมติฐานทั้ง 7 ข้อ  

แต่เมื่อพิจารณาจากค่าสัมประสิทธิ์เส้นทาง องค์ประกอบด้านแรงจูงใจมีผลกระทบต่อความสำาเร็จการใช้ระบบลีน 

สูงที่สุด (0.949) รองลงมาจะเป็นองค์ประกอบด้านความมีส่วนร่วมของผู้บริหาร (0.910) องค์ประกอบด้านการ 

ฝึกอบรม (0.848) และองค์ประกอบด้านการสื่อสาร (0.778) ตามลำาดับ เมื่อพิจารณาปัจจัยความสำาเร็จการใช้ 

ระบบลีนก็จะพบว่า ความสำาเร็จในการประยุกต์ใช้ระบบลีนจะมีผลต่อประสิทธิภาพในการดำาเนินงาน (0.543)  

ความสำาเรจ็ในการประยกุตใ์ชร้ะบบลนีจะมผีลตอ่ความพงึพอใจของลกูคา้ (0.332) และประสทิธภิาพในการดำาเนนิงาน

มีผลต่อความพึงพอใจของลูกค้า (0.532)
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บทสรุป วิจ�รณ์ และข้อเสนอแนะ

จากผลการวิจัยเชิงสาเหตุด้วยสมการโครงสร้างพบว่า องค์ประกอบของความสำาเร็จในการประยุกต์ใช้ระบบ

การผลิตแบบลีนมี 4 องค์ประกอบหลัก ได้แก่ องค์ประกอบด้านการสร้างแรงจูงใจในการทำางาน องค์ประกอบด้านการ

มีส่วนร่วมของผู้บริหาร องค์ประกอบด้านการฝึกอบรมให้ความรู้แก่พนักงาน และองค์ประกอบด้านการสื่อสารภายใน

องค์กร 

โดยองค์ประกอบด้านแรงจูงใจของพนักงานมีค่าสัมประสิทธิ์เส้นทางสูงที่สุด นั้นหมายความว่าองค์ประกอบ

ดา้นแรงจงูใจของพนกังานมสีาระความสำาคญัมากทีส่ดุตอ่ความสำาเรจ็ในการประยกุตใ์ชร้ะบบการผลติแบบลนีใหส้ำาเรจ็

ในองค์กร ซึ่งเป็นผลของงานวิจัยในกรณีศึกษานี้ได้สอดคล้องกับงานวิจัยของ ประเวศ มณีศิริ, ฤทัยวรรณ นพเก้า,  

ธีระวัฒน์ คำาสวัสดิ์ และ กฤษฎา ปาลกะวงศ์ ที่สรุปว่า การสร้างแรงจูงใจเป็นองค์ประกอบที่สำาคัญที่จะแปรผันโดยตรง

กับประสิทธิภาพในการดำาเนินงาน (ประเวศ, 2552; ฤทัยวรรณ, 2553; ธีรวัฒน์, 2556; กฤษฎา, 2557) ทั้งนี้ 

หากพนักงานซึ่งมีบทบาทสำาคัญในการขับเคลื่อนกระบวนการผลิตให้มีประสิทธิภาพทำางานโดยมีแรงจูงใจที่ดี 

เป็นตัวกระตุ้น ก็จะส่งผลให้พนักงานเกิดความต้องการที่จะทำางานให้ได้ผลลัพธ์ที่ดีเพิ่มมากขึ้น โดยแรงจูงใจนั้นอาจจะ

มีได้หลากหลาย อาจจะเป็นประโยชน์โดยตรงต่อพนักงาน เช่น การปรับเพิ่มค่าตอบแทนเมื่อบริษัทมีกำาไรมากขึ้น  

หรือผลตอบแทนในรูปแบบของสวัสดิการที่จะได้รับ เช่น สวัสดิการการรักษาพยาบาลให้แก่ครอบครัว สวัสดิการอื่นๆ 

ที่ช่วยในการดำารงชีวิตดีขึ้น ซึ่งแรงจูงใจในการทำางานสำาหรับพนักงานแต่ละคนอาจจะมีความแตกต่างกัน ทั้งนี้หาก

สามารถสร้างแรงจูงใจให้พนักงานได้ตรงตามความต้องการแล้ว ก็จะทำาให้อยากทำางานให้ได้ผลดีมากขึ้น เช่นเดียวกัน

การสร้างแรงจูงใจเพื่อให้พนักงานเข้าใจประโยชน์และเห็นความสำาคัญของการนำาระบบการผลิตแบบลีนมาประยุกต์ใช้

ในองค์กรเป็นสิ่งที่สำาคัญมาก เพราะพนักงานมีส่วนสำาคัญในการนำาทฤษฎีไปปฏิบัติจริง หากพนักงานเห็นถึง 

ความสำาคัญและเข้าใจว่า องค์กรและพนักงานจำาเป็นจะต้องพึ่งพาอาศัยกัน ถ้าองค์กรสามารถผลิตสินค้าอย่างมี

ประสิทธิภาพโดยมีการสูญเสียลดลงได้ ประโยชน์ก็จะเกิดแก่องค์กร เมื่อองค์กรอยู่ได้ พนักงานก็อยู่ได้ ผลประโยชน์ 

ที่องค์กรจะได้รับก็จะเอื้อประโยชน์ต่อพนักงานทุกคนในองค์กรด้วย ก็จะทำาให้กระบวนการนำาระบบการผลิตแบบลีน 

มาใช้ในองค์กรได้รับความร่วมมือและดำาเนินไปได้จนประสบความสำาเร็จในที่สุด แต่ในทางกลับกัน หากพนักงาน 

ไม่เข้าใจและไม่เห็นความสำาคัญก็จะเกิดความรู้สึกยุ่งยากและต่อต้าน อันจะส่งผลให้กระบวนการทั้งหมดเกิดความ 

ล้มเหลวได้

องค์ประกอบที่มีความสำาคัญรองลงมาจากผลการศึกษาของงานวิจัยนี้ คือ องค์ประกอบด้านการมีส่วนร่วม 

ของผู้บริหาร ซึ่ง Achanga และคณะ (Achanga, 2006) และ Jeyaraman (Jeyaraman, 2010) ได้ศึกษาเกี่ยวกับ 

องค์ประกอบนี้ด้วยเช่นกัน และสรุปผลการวิจัยไปในทิศทางเดียวกัน ทั้งนี้หากผู้บริหารสามารถทำาความเข้าใจระบบ 

การผลิตอย่างถ่องแท้ จริงจังกับการปรับปรุง พัฒนากระบวนการทำางาน และสามารถถ่ายทอดให้กับพนักงานในระดับ

ปฏิบัติการได้ก็จะทำาให้โอกาสที่จะประสบความสำาเร็จในการประยุกต์ใช้ลีนมากขึ้น

สำาหรับองค์ประกอบด้านการสื่อสารและองค์ประกอบด้านการฝึกอบรมพนักงานเป็นองค์ประกอบความ 

สำาเร็จในการประยุกต์ใช้ระบบลีน ซึ่งสอดคล้องกับงานวิจัยของ วิริยพันธ์ วิริยกรอบชัย (วิริยพันธ์, 2555), กิตติพล  

มุกดาเจริญชัย (กิตติพล, 2556) ที่ศึกษาพบว่าองค์ประกอบด้านการสื่อสารและองค์ประกอบด้านการฝึกอบรม 

มีผลโดยตรงต่อประสิทธิภาพการดำาเนินงานในอุตสาหกรรมแปรรูปกระดาษ 
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ซึ่งผลของงานวิจัยนี้ได้แสดงอย่างชัดเจนว่าความสำาเร็จในการประยุกต์ใช้ระบบลีนจะส่งผลโดยตรง 

ต่อประสิทธิภาพในการดำาเนินงาน และความพึงพอใจของลูกค้า ในทิศทางเดียวกัน และประสิทธิภาพในการ 

ดำาเนินงานมีผลต่อความพึงพอใจของลูกค้า ซึ่งสอดคล้องกับงานวิจัยของ Brian และ Chris (Brian & Chris, 2001)  

และ Fullerton และคณะ ( Fullerton. Et al., 2008) โดยสรุปว่าหากองค์กรมีประสิทธิภาพในการดำาเนินงานที่ดี  

มีการดำาเนินงานที่รวดเร็ว ปริมาณของเสียน้อย ข้อร้องเรียนของลูกค้าลดลง ก็จะส่งผลที่ดีต่อความพึงพอใจของลูกค้า 

ในแง่ดี ซึ่งผลการวิจัยโดยการใช้โมเดลสมการโครงสร้างเป็นการวิเคราะห์เชิงยืนยันว่า ผลที่ได้รับในงานวิจัยครั้งนี้ 

ได้สอดคล้องกับการทบทวนวรรณกรรมที่ผ่านมา

ข้อเสนอแนะในก�รนำ�ผลก�รวิจัยไปประยุกต์ใช้

การนำาผลวิจัยของปัจจัยความสำาเร็จไปประยุกต์ใช้นั้น มีข้อเสนอแนะดังนี้

องค์ประกอบความสำาเร็จทั้ง 4 ข้อมีความสำาคัญต่อความสำาเร็จในการประยุกต์ใช้ระบบการผลิตแบบลีน 

ในองค์กร โดยองค์ประกอบทางด้านแรงจูงใจในการทำางานของพนักงานพบว่า กลุ่มตัวอย่างมีความคิดเห็นต่อ 

องค์ประกอบอยู่ในระดับดี โดยมีค่าเฉลี่ยเท่ากับ 3.58 และเมื่อพิจารณาจากค่าสัมประสิทธิ์เส้นทาง องค์ประกอบ 

ด้านแรงจูงใจมีผลกระทบต่อความสำาเร็จการใช้ระบบลีนสูงที่สุด (0.949) ดังนั้นจึงเป็นองค์ประกอบที่มีความสำาคัญ 

มากที่สุดต่อความสำาเร็จในการใช้ระบบลีน แต่การจะสร้างแรงจูงใจให้กับพนักงานได้นั้น จะต้องเริ่มจากความมี 

ส่วนร่วมของผู้บริหารที่เห็นความสำาคัญของการพัฒนากระบวนการผลิตให้มีประสิทธิภาพ การพยายามทำาความ 

เข้าใจและความสามารถในการถ่ายทอดสาระสำาคัญและความสามารถสร้างแรงจูงใจให้กับพนักงาน ทั้งนี้ผู้บริหาร 

จำาเป็นจะต้องมีเครื่องมือที่ดี เช่น การสื่อสารในองค์กรที่ดี และการอบรมพนักงานให้เข้าใจถึงขั้นตอน วิธีการทำางาน 

ตลอดจนความจำาเป็นในการเพื่อประสิทธิภาพในการทำางานเพื่อที่จะแข่งขันกับองค์กรอื่นๆ และให้ความร่วมมือ 

เพื่อให้เกิดการเปลี่ยนแปลง เมื่อพนักงานมีแรงจูงใจก็จะสามารถขับเคลื่อนกระบวนการประยุกต์ใช้ระบบลีน 

ให้สำาเร็จได้ ทั้งนี้การสร้างแรงจูงใจต่อพนักงานอาจจะมีได้หลายรูปแบบ ผู้บริหารควรให้ความสำาคัญและสำารวจ 

ความต้องการของพนักงาน รวมถึงสิ่งกระตุ้นซึ่งอาจจะเป็นแรงจูงใจให้กับพนักงานในรูปแบบต่างๆ นอกจากจะสร้าง

แรงจูงใจให้กับพนักงานในรูปแบบผลประโยชน์ของตัวบุคคลแล้ว อาจจะสร้างแรงจูงใจในรูปแบบเป็นทีม แผนก 

หรือทั้งองค์กร หรือแรงกระตุ้นในเชิงสัญลักษณ์ เช่น การติดป้ายคำาขวัญ วิสัยทัศน์ และพันธกิจของบริษัท ที่จะ 

สร้างความภูมิใจในการทำางาน และเป็นแรงจูงใจในการทำางานของพนักงานในอีกรูปแบบหนึ่ง

องค์ประกอบทางด้านความมีส่วนร่วมของผู้บริหาร กลุ่มตัวอย่างมีความคิดเห็นต่อองค์ประกอบอยู่ในระดับดี 

โดยมคีา่เฉลีย่เทา่กบั 3.47  และเมือ่พจิารณาจากคา่สมัประสทิธิเ์สน้ทาง องคป์ระกอบดา้นความมสีว่นรว่มของผูบ้รหิาร

มีผลกระทบต่อความสำาเร็จการใช้ระบบลีนรองลงมา (0.910) ดังนั้นผู้บริหารควรที่จะให้ความสำาคัญในเรื่องความ 

ร่วมมือและการมีส่วนร่วมในการทำางาน โดยอาจจะเริ่มจากการกำาหนดรูปแบบนโยบายการบริหารงานที่ชัดเจน 

และสนับสนุนนโยบายนั้นให้สามารถเกิดขึ้นได้อย่างจริงจังและมีความสอดคล้องกันทั้งองค์กร หากผู้บริหารมีความ 

มุ่งมั่น ใส่ใจ มีการติดตามผลอย่างชัดเจน ก็จะช่วยเป็นแรงผลักดันให้การดำาเนินงานเป็นไปในทิศทางเดียวกัน 

และสนับสนุนซึ่งกันและกัน ซึ่งจะทำาให้การประยุกต์ใช้ลีนประสบความสำาเร็จได้โดยง่าย



12
4

องค์ประกอบด้านการฝึกอบรม กลุ่มตัวอย่างมีความคิดเห็นต่อองค์ประกอบอยู่ในระดับดี โดยมีค่าเฉลี่ย 

เท่ากับ 3.63 และเมื่อพิจารณาจากค่าสัมประสิทธิ์เส้นทางในงานวิจัยนี้ องค์ประกอบด้านการฝึกอบรม มีผลกระทบ 

ต่อความสำาเร็จการใช้ระบบลีน (0.848) ซึ่งต้องยอมรับว่าการฝึกอบรมพนักงานมีความจำาเป็นอย่างมากในการเพิ่ม 

ทกัษะในการปฏบิตังิาน รว่มทัง้ผูบ้รหิารควรทีจ่ะใหค้วามสำาคญัในเรือ่งการฝกึอบรม ทัง้ตวัพนกังานและตวัผูบ้รหิารเอง

ก็ควรได้รับการอบรมเพื่อเพิ่มความรู้ สร้างโอกาสเรียนรู้ทั้งจากภายในและภายนอกองค์กร เพื่อเป็นการเปิดวิสัยทัศน ์

ให้กับผู้บริหารและพนักงาน ซึ่งจะส่งผลกระทบที่ดีต่อตัวพนักงานและการพัฒนาองค์กร

องค์ประกอบด้านการสื่อสาร กลุ่มตัวอย่างมีความคิดเห็นต่อองค์ประกอบด้านการสื่อสารอยู่ในระดับ 

ปานกลาง โดยมีค่าเฉลี่ยเท่ากับ 3.33 ซึ่งองค์กรควรที่จะต้องปรับปรุงและให้ความสำาคัญในเรื่องการสื่อสาร 

เพิ่มมากขึ้น เมื่อพิจารณาจากค่าสัมประสิทธิ์เส้นทางในงานวิจัยนี้พบว่า องค์ประกอบด้านการฝึกอบรมมีผลกระทบ 

ต่อความสำาเร็จการใช้ระบบลีน (0.778) ดังนั้นองค์กรจึงควรที่จะต้องระวังและความสำาคัญในเรื่องการสื่อสาร  

ควรที่จะพัฒนาในเรื่องการสื่อสารกับพนักงานในองค์กรอย่างสม่ำาเสมอ จริงจังและมีประสิทธิภาพ เพื่อที่จะทำาให้

พนักงานทราบความต้องการและเป้าหมายของผู้บริหาร และผู้บริหารต้องรับฟังปัญหา ข้อเสนอแนะจากพนักงาน  

การสื่อสารอาจจะทำาในรูปแบบเป็นทางการ ได้แก่ การประชุมประจำาเดือนหรือไตรมาส โดยมีการกำาหนดเวลา  

สถานที่อย่างชัดเจน หรือแบบเฉพาะกิจ เมื่อเกิดปัญหาเร่งด่วน และเปิดโอกาสให้พนักงานได้เสนอแนะแนวทางแก้ไข

ร่วมกัน ก็จะเป็นการสร้างแรงจูงใจในรูปแบบของความรู้สึกมีส่วนร่วมในองค์กรต่อพนักงานได้ซึ่งมีส่วนสำาคัญ 

ในกระบวนการเปลี่ยนแปลงระบบการผลิต 

องคป์ระกอบของความสำาเรจ็ในการใชร้ะบบลนีทัง้ 4 ขอ้ ทีไ่ดอ้ธบิายมาทัง้หมด มผีลกระทบตอ่การดำาเนนิงาน

อย่างชัดเจนมาก ซึ่งงานวิจัยนี้ก็ได้แสดงให้เห็นในการวิเคราะห์โมเดลเชิงโครงสร้าง โดยพบว่าความสำาเร็จของการ 

ใช้ระบบลีนมีผลต่อประสิทธิภาพในการดำาเนินงานและผลต่อความพึงพอใจของลูกค้า และประสิทธิภาพในการ 

ดำาเนินงานก็มีผลต่อความพึงพอใจของลูกค้าด้วยเช่นกัน ซึ่งเป้าหมายขององค์กรส่วนใหญ่ คือ การสร้างความ 

ยั่งยืนให้กับธุรกิจ โดยจะต้องเริ่มจากการสร้างความพึงพอใจให้แก่ลูกค้า ดังนั้นหากองค์กรต้องการที่จะพัฒนาความ 

พึงพอใจให้กับลูกค้า ก็จำาเป็นที่จะต้องปรับปรุงประสิทธิภาพในการดำาเนินงานด้วยเช่นกัน และผลของงานวิจัยนี้ 

ก็ได้ยืนยันแล้วว่า ประสิทธิภาพในการดำาเนินงานมีผลต่อความพึงพอใจ ซึ่งทั้งประสิทธิภาพในการดำาเนินงานและ 

ความพึงพอใจ ก็ได้รับอิทธิพลมาจากความสำาเร็จในการประยุกต์ใช้ระบบลีน และในงานวิจัยนี้พบว่าความสำาเร็จของ 

การใช้ระบบลีนมีองค์ประกอบอยู่ 4 ข้อ ดังนั้นหากต้องการพัฒนาความพึงพอใจของลูกค้าเพื่อสร้างความยั่งยืน 

ให้กับองค์กร ก็ควรที่จะเริ่มจากการพัฒนาองค์ประกอบทั้ง 4 ข้อ คือ องค์ประกอบด้านแรงจูงใจในการทำางาน  

องค์ประกอบด้านการมีส่วนร่วมของผู้บริหาร องค์ประกอบด้านการอบรมให้ความรู้กับพนักงาน และองค์ประกอบ 

ด้านการสื่อสารทั้งภายในและภายนอกองค์ร ซึ่งทั้งหมดนี้จะเป็นตัวหลักในการผลักดันการพัฒนาองค์กรของท่าน 

ให้ประสบความสำาเร็จเร็วยิ่งขึ้น และนำาพาไปสู่ความยั่งยืน

ข้อเสนอแนะในก�รทำ�ง�นวิจัยครั้งต่อไป

 ในงานวิจัยครั้งต่อไปควรจะทำาการเก็บข้อมูลจากหลายๆ กลุ่มตัวอย่าง จากหลายๆ บริษัท ควรจะเก็บข้อมูล

ทั้งจากบริษัทที่ประสบความสำาเร็จในการประยุกต์ใช้ลีน และบริษัทที่ไม่ประสบความสำาเร็จในการประยุกต์ใช้ลีน 

ด้วยเช่นกัน
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