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บทที ่3 
ระเบียบวธิีวจิัย 

 
เน้ือหาในบทน้ีจะอธิบายถึงการออกแบบงานวิจยั (Research Design) จากการวิจยัเร่ือง 

การสร้างรูปแบบองค์กรแบบ Lean Six Sigma ส าหรับอุตสาหกรรมผลิตช้ินส่วนยานยนต์ใน
ประเทศไทย โดยการด าเนินการศึกษาตามระเบียบวิธีวิจยัแบบผสานวิธี (Mixed Methodology) 
ระหวา่งการวจิยัเชิงปริมาณ (Quantitative Research) และการวจิยัเชิงคุณภาพ (Qualitative research) 
(Creswell and Plano, 2007) ซ่ึงการเก็บรวบรวมข้อมูลในส่วนของการวิจยัเชิงคุณภาพจะใช้การ
สัมภาษณ์ เชิงลึก (In-Depth Interview) โดยใช้วิธีการเลือกแบบเจาะจง (Purposive selection) 
ส าห รับการวิจัย เชิงป ริมาณจะใช้แบบสอบถาม (Questionnaire) โดยผู ้วิจ ัยจะท าการแจก
แบบสอบถามและด าเนินการสัมภาษณ์ไปพร้อมๆกนั จากนั้นจะน าผลท่ีไดม้าท าการแปลผลว่ามี
ความสอดคลอ้งและสนบัสนุนกนัหรือไม่ หรือมีประเด็นใดท่ีมีความขดัแยง้หรือแตกต่างกนั โดย มี
วตัถุประสงคใ์นการวิจยัคือ (1) เพื่อศึกษาปัจจยัท่ีส่งผลต่อ Lean Six Sigma ส าหรับผูป้ระกอบการ
การผลิตของอุตสาหกรรมยานยนต์ภายในปรเทศไทย (2) เพื่อศึกษาอิทธิพลของปัจจยัท่ีส่งผลต่อ 
Lean Six Sigma ส าหรับผูป้ระกอบการการผลิตของอุตสาหกรรมยานยนตภ์ายในประเทศไทย (3) 
เพื่อพฒันาตวัแบบความไดเ้ปรียบในการแข่งขนัอย่างสมดุลและย ัง่ยืนของธุรกิจอุตสาหกรรมยาน
ยนต์ภายในประเทศไทย การศึกษาคร้ังน้ี โดยผูว้ิจยัได้ศึกษาการวิจยัผสมผสานทั้ งการวิจยัเชิง
คุณภาพและเชิงปริมาณ โดยด าเนินการเป็นล าดบัขั้นตอนตามหวัขอ้ ดงัน้ี 

1. รูปแบบและประเภทการวจิยั 
2. ประชากรและกลุ่มตวัอยา่งเชิงคุณภาพ 
3. ประชากรและกลุ่มตวัอยา่งเชิงปริมาณ 
4. เคร่ืองมือวจิยัเชิงคุณภาพ 
5. เคร่ืองมือวจิยัเชิงปริมาณ 
6. การเก็บรวบรวมและวเิคราะห์ขอ้มูลเชิงคุณภาพ 
7. การเก็บรวบรวมขอ้มูลเชิงปริมาณ 
8. การวเิคราะห์ขอ้มูลเชิงปริมาณ 
9. สรุปขั้นตอนการด าเนินงานวจิยัทางคุณภาพและทางปริมาณ
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3.1 ประเภทการวจัิย 
การศึกษาตามระเบียบวิธีวิจยัแบบผสานวิธี (Mixed Methodology) การศึกษาคร้ังน้ี เป็น

การท าวิจยัท่ีประกอบดว้ยการวจิยัเชิงปริมาณ (Quantitative Research) ซ่ึงจะเก็บรวบรวมขอ้มูลการ
สร้างความไดเ้ปรียบในการแข่งขนั ประสิทธิภาพ และการบวนการผลิต ท่ีมีผลต่อ Lean Six Sigma 
และการวิจยัเชิงคุณภาพ (Qualitative Research)  หลงัจากผูท้  าการวจิยัไดท้  าการทบทวนวรรณกรรม
เพื่อให้ทราบถึงตัวแปรต่างๆ และท าการตรวจสอบความถูกต้องแม่นย  าของตัวแปรต่างๆนั้ น 
แบ่งเป็น 2 ขั้นตอน คือ ขั้นตอนท่ี 1 เป็นการเก็บขอ้มูลปัจจยัท่ีจะส่งผลกระทบต่อ Lean Six Sigma 
ส าหรับอุตสาหกรรมท่ีผลิตช้ินส่วนยานยนต์ ท่ีเป็นกรณีศึกษาในงานวิจยัน้ี ขั้นตอนตอนท่ี 2 เป็น
การสัมภาษณ์ผูท้รงคุณวุฒิ ผูเ้ช่ียวชาญ และนักวิชาการด้านระบบการผลิตของอุตสาหกรรมยาน
ยนต ์รวมถึงผูท่ี้ท  างานเก่ียวขอ้งกบัการผลิตของอุตสาหกรรมยานยนตภ์ายในประเทศไทย 
 
3.2 ประชากรและกลุ่มตัวอย่างเชิงคุณภาพ 

การเก็บข้อมูลในการวิจัยเชิงคุณภาพหลังจากการผู ้ท  าการวิจัยได้ท าการทบทวน
วรรณกรรม เพื่อใหไ้ดต้วัแปรต่างๆ ตามท่ีทางผูท้  าการวจิยัตอ้งการทราบแลว้นั้น สามารถด าเนินการ
ใน 2 ลกัษณะ คือ  

ตอนที่ 1 การวิจัยเชิงคุณภาพ (Qualitative research) ก าหนดให้ผูใ้ห้ขอ้มูลส าคญั ไดแ้ก่ 
ผูบ้ริหารองค์กรธุรกิจอุตสาหกรรมการผลิตช้ินส่วนยานยนต์ ซ่ึงนกัสถิติแนะน าว่าขนาดของผูใ้ห้
ข้อมูลส าคัญควรอยู่ท่ีระหว่าง 8-12 คน (นราศรี ไววนิชกุล และชูศักด์ิ อุดมศรี, 2545) ดังนั้ น 
ผูท้  าการวิจัยจึงได้เจาะจงเลือกกลุ่มตัวอย่างเพื่อท าการเก็บข้อมูล โดยการสัมภาษณ์เชิงลึกกับ
ผูบ้ริหารระดบัสูงในโรงงานอุตสาหกรรมการผลิตช้ินส่วนยานยนต ์ไดแ้ก่ผูบ้ริหารระดบัสูงในดา้น
ปฏิบติัการ (Operation Manager) ผูบ้ริหารดา้นวิศวกรรม (Engineering Manager) ผูบ้ริหารดา้นการ
ออกแบบผลิตภัณฑ์ สินค้าใหม่  (Product Design Manager) และกลุ่มผลิตภัณฑ์ อ่ืนๆ (Other) 
เพราะฉะนั้นจากการสัมภาษณ์เชิงลึก (In-Depth Interview) จะท าการคดัเลือกกลุ่มตวัอย่างเป็น
ผูท้รงคุณวุฒิ ผูเ้ช่ียวชาญ และนักวิชาการดา้นระบบการผลิต จ านวน 8 ท่าน แบ่งตามรูปแบบและ
สัดส่วนการบริการทางดา้นระบบการผลิต เพื่อท าการยืนยนัตวัแปรต่างๆท่ีสอดคลอ้งกนัระหว่าง
กระบวนการผลิตในอุตสาหกรรมยานยนต์ท่ีมีต่อความไดเ้ปรียบในการแข่งขนั โดยหัวขอ้ในการ
สัมภาษณ์นั้นจะแบ่งเป็นกลุ่มของค าถามดงัต่อไปน้ี 

- การวางแผนและพฒันาผลิตภณัฑ ์ 
- การออกแบบกระบวนการผลิต 
- การวางแผนการผลิตและด าเนินงาน 
- การจดัการวสัดุและสินคา้คงเหลือ 
- การควบคุมคุณภาพสินคา้ 
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- ความปลอดภยัในโรงงาน 
- การเพิ่มผลผลิตทางการผลิต 
- การบ ารุงรักษา 

ตอนที่ 2 การสัมภาษณ์บุคคลผู้ให้ข้อมูลส าคัญ คือ ผูบ้ริหารหรือผูเ้ช่ียวชาญด้านระบบ
การผลิตของอุตสาหกรรมยานยนต ์จ านวน 5 ท่าน เพื่อเป็นการตรวจสอบความถูกตอ้งของตวัแปร 
และเป็นการตรวจเช็คค่าความถูกตอ้งของตวัแปรต่างๆท่ีทางผูท้  าการวิจยัตอ้งการทราบจากการท า 
การทบทวนวรรณกรรม 
 
3.3 ประชากรและกลุ่มตัวอย่างเชิงปริมาณ 

ประชากร 
ประชากร หมายถึง กลุ่มของส่ิงต่างๆทั้งหมดท่ีผูว้ิจยัสนใจ ซ่ึงอาจเป็นกลุ่มของส่ิงของ 

คน หรือเหตุการณ์ต่างๆ ประชากรท่ีคดัเลือกน้ีแบ่งเป็นผูป้ระกอบการการผลิตของอุตสาหกรรม 
ยานยนต ์โดยใช้ฐานขอ้มูลของกลุ่มอุตสาหกรรมยานยนต์จากสมาคมผูผ้ลิตช้ินส่วนยานยนต์ไทย,  
(2014)  

 

 
 

ภาพประกอบที ่3.1 อตัราการขยายตวัของอุตสาหกรรมยานยนตภ์ายในประเทศไทย 
ท่ีมา: สมาคมผูผ้ลิตช้ินส่วนยานยนตไ์ทย (2014) 
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กลุ่มตัวอย่าง 
กลุ่มตวัอย่างท่ีใช้ในงานวิจยัน้ี ได้แก่ โรงงานอุตสาหกรรมการผลิตช้ินส่วนยานยนต์

ภายในประเทศไทย โดยผูท้  าการวจิยัไดก้ าหนดขนาดของกลุ่มตวัอยา่ง มีรายละเอียดดงัน้ี 
การวิจยัเชิงปริมาณโดยการ ก าหนดให้กลุ่มตวัอยา่งท่ีเป็นผูใ้ห้ขอ้มูล ไดแ้ก่ผูบ้ริหารและ

ผูป้ฎิบตังานภายในอุตสาหกรรมการผลิตช้ินส่วนยานยนต ์ส าหรับกลุ่มตวัอย่าง เพื่อให้ครอบคลุม
เน้ือหาในการวิจยัในคร้ังน้ี ผูท้  าการวจิยัไดก้ าหนดเลือกกลุ่มตวัอยา่งในสัดส่วนไม่เกิน 3 คนต่อหน่ึง
โรงงานอุตสาหกรรมการผลิตช้ินส่วนยานยนต์ โดยใช้หลักการในการเก็บรวบรวมข้อมูลคือ 
ผูบ้ริหาร 1 คน หวัหนา้งานและผูป้ฏิบติังานภายในสายการผลิตอุตสาหกรรมยานยนต ์ซ่ึงมีหลายวิธี
ท่ีใช้ในการพิจารณาในการก าหนดขนาดของกลุ่มตวัอย่าง (Sample Size) โดยมีรายละเอียดดงัน้ี 
กลุ่มตวัอยา่งกลุ่ม หมายถึง  เป็นส่วนหน่ึงของประชากรท่ีผูว้จิยัสนใจ กลุ่มตวัอยา่งท่ีดีหมายถึงกลุ่ม
ตวัอย่างท่ีมีลักษณะต่างๆท่ีส าคัญครบถ้วนเหมือนกับกลุ่มประชากร เป็นตวัแทนท่ีดีของกลุ่ม
ประชากรได ้กลุ่มตวัอยา่งใชสู้ตรการค านวณตามตารางของทาโร ยามาเน่ (Taro Yamane, 1973) ใช้
วิธีการสุ่มตวัอยา่งแบบแบ่งชั้นอย่างมีสัดส่วน (Protional Stratified Random Sampling) จากนั้นท า
การสุ่มอยา่งง่าย (Simple Random Sampling) ไดจ้  านวนกลุ่มตวัอยา่งท่ีใชใ้นการศึกษาตามตารางท่ี 
3.1 และตารางท่ี 3.2 แสดงถึงตวัอย่างของผูป้ระกอบการดา้นระบบการผลิตของอุตสาหกรรมยาน
ยนต ์ใชว้ธีิแยกตามประเภทตามกรมพฒันาธุรกิจการคา้ 

ประชากรท่ีใช้ในการวิจยั คือ ขอบเขตดา้นประชากรและกลุ่มตวัอยา่งผูใ้ห้ขอ้มูลในการ
วิจยัในคร้ังน้ี กลุ่มประชากรการเก็บรวบรวมขอ้มูล โดยการส่งแบบสอบถามให้ประธานเจา้หน้าท่ี
บริหาร กรรมการผูจ้ดัการอุตสาหกรรมยานยนต์ ผูจ้ดัการทัว่ไปในอุตสาหกรรมยานยนต์ ผูจ้ดัการ
ฝ่ายผลิตหรือผูจ้ดัการฝ่ายโลจิสติกส์และซพัพลายเชนของบริษทัผูผ้ลิตช้ินส่วนยานยนตใ์นประเทศ
ไทย  

โดยการใช้สูตร         

 21

N
n

Ne



 

 
N คือ จ านวนประชากร 2,242 โรงงานอุตสาหกรรมยานยนตท่ี์ข้ึนทะเบียนกบักรมโรงงาน 
e คือ ค่าความคลาดเคล่ือนท่ียอมรับได ้มีค่าเท่ากบั 0.05 (ระดบันยัส าคญัทางสถิติ) ท่ีมีระดบั

ความเช่ือมัน่เท่ากบัร้อยละ 95 
n คือ โรงงานอุตสาหกรรมยานยนตย์านยนตข์องกลุ่มตวัอยา่งท่ีใชใ้นการวจิยั 
ดงันั้น ไดค้  าระดบัความคลาดเคล่ือนของกลุ่มตวัอยา่งในทางสถิติเท่ากบั 0.05 (e = 0.05) จะได ้

n = 2,242 / (1 + 2,245*0.05²) = 339 แบบสอบถาม 
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ตารางที ่3.1  ขนาดกลุ่มตวัอยา่งของทาโร่ ยามาเน่ ท่ีระดบัความเช่ือมัน่ร้อยละ 95 และความคลาด 
         เคล่ือนต่าง ๆ 
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ตารางที ่3.2  ตวัอยา่งผูป้ระกอบการดา้นระบบการผลิตของอุตสาหกรรมยานยนต ์ใชว้ธีิ 
        แยกตามประเภทตามกรมพฒันาธุรกิจการคา้ 
 

No ผู้ส่งมอบ ช้ินส่วนหลกั ช้ินส่วนทีผ่ลติ รุ่นที่
ผลติ 

ทีอ่ยู่ 

1 

Faurecia 
Emission 
Control 
Technologies 
Co., Ltd 

Engine& 
Powertrain 

Exhaust Systems 
J64 and 
T6 

Eastern Seaboard Industrial 
Estate, 61 Moo 4, Tambol 
Pluakdaeng, Amphur 
Pluakdaeng Rayong 21140 

2 

Aapico 
Hitech 
Plublic 
Company 
Limited 

Stamping 
Floor Parts, 
Bracket-Assy 
(679BY) 

J64, T6 
and 
J03F 

99 Moo 1, Hi-tech Industrial 
Estate, T. Banlane, A. Bang 
Pa-in Ayuthaya 13160 

3 

Able 
Progress 
Industry Co., 
Ltd. 

Exterior/Plas
tic 

Rear View Mirror T6 
16 Moo 2, Soi Wat Jedeehoi, 
Kukhuang, Ladloomkaew, 
Pathumthani 12140 

4 

Able Sanoh 
Industries 
(1996) Co., 
Ltd. 

Chassis 

Pipe Breake, Pipe 
Fuel, Pipe clutch, 
Pipe Assy, Fuel 
Injection 

J64, T6 
and 
J03F 

98 Moo1, Hi-tech Industrial 
Estate, T. Banlen, A. Bang 
Pa-In, Ayuthaya 13160 

5 
Aoyama Thai 
Co., Ltd. 

Chassis 
Automotive Part, 
Tool Assy 

J64, 
T6,J03
F and 
UP375 

64/49 Mu.4 Eastern Seaboard 
Industrial Estate, Pluakdaeng 
Rayong 21140 

6 
Reydel 
Automotive 
(Thailand)  

Interior/Pow
ertrain 

Interior Plastic 
trim/ Meter Set 
(PPP4 Electric)  

T6/J03
F/UP 
375 

62 Moo 4, T. Pluakdaeng, A. 
Pluakdaeng, Rayong 21140 
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ตารางที ่3.2 (ต่อ) 

No ผู้ส่งมอบ ช้ินส่วนหลกั ช้ินส่วนทีผ่ลติ รุ่นที่
ผลติ 

ทีอ่ยู่ 

8 
Bangkok 
Foam 
Co.,Ltd. 

Interoir 
Insulator Foam/ 
Sponge, Cover 
Assy 

J64 and 
T6 

119/5 Bangbon 5 Road, 
KeangBangbon, Bangbon, 
Bangkok 10150 

9 
CH. Auto 
Parts 
Co.,Ltd. 

Stamping Reinf Belt Line T6 

127 Group 2, Phase 
Suansom, Samrongtai, 
Phrapradaeng Samuthprakarn 
10130 

10 

Hayashi 
Telempu 
(Thailand) 
Co., Ltd 

Interior 

Floor Carpet & 
Insulator Parts, 
Rear Package 
Tray 

J64 and 
J03F 

Amata Nakorn Industrial 
Estate, 700/360 Moo.6, 
Bangna-Trad Rd.,Tambol 
Donhuaroh, Amphor Muang, 
Chonburi 20000 

 
ขั้นตอนการด าเนินการวจัิย 

ส าหรับขั้นตอนการด าเนินงานวิจยั ผูว้ิจยัมีกระบวนการด าเนินการ 7 ขั้นตอนหลกัเพื่อ
ศึกษาปัจจยัเหตุ และผลดงัต่อไปน้ี 

ขั้นตอนที่  1: ขั้นตอนการศึกษาแนวคิด ทฤษฎีต่างๆ และทบทวนวรรณกรรมท่ี
เก่ียวขอ้งจากแหล่งขอ้มูลทุติยภูมิ (Seconddary Sources) เพื่อท าใหผู้ว้ิจยัไดรั้บความรู้พื้นฐานในการ
วจิยั และพฒันากรอบแนวคิดการวจิยั 

ขั้นตอนที่ 2: ขั้นตอนการก าหนดกรอบแนวคิดการวิจยั ในการวิจยัคร้ังน้ี ผูว้ิจยัมี
จุดมุ่งหมายท่ีจะพัฒนาตวัแบบการด าเนินงานให้มีคุณค่าและท่ีส าคญัยิ่ง คือ ผลการวิจยัท่ีเป็น
ประโยชน์ต่อสังคมส่วนรวมทั้งในเชิงวิชาการและในเชิงวิชาชีพท่ีเก่ียวขอ้งกบัอุตสาหกรรมยาน
ยนต์และโดยการศึกษาถึงปัจจยัเหตุท่ีส่งผลต่อความไดเ้ปรียบเชิงการแข่งขนัในอุตสาหกรรมยาน
ยนตใ์นประเทศไทย 

ขั้นตอนที ่3: ขั้นตอนการสร้างเคร่ืองมือการวจิยั ผูว้จิยัไดส้ร้างเคร่ืองมือแบบสอบถาม
จากการสังเคราะห์ และพฒันาขอ้ค าถามจากการทบทวนวรรณกรรมท่ีเก่ียวขอ้ง โดยผูว้จิยัไดท้  าการ
ทดสอบค่าความเท่ียงตรง (Validity) ดว้ยการน าแบบสอบถามท่ีผูว้ิจยัไดพ้ฒันาข้ึนไปใหผู้เ้ชียวชาญ
ท าการตรวจสอบคุณภาพดา้นความเท่ียงตรงเชิงเน้ือหา (Content Validity) จ  านวน 5 ท่าน ซ่ึงเป็นผู ้
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เชียวชาญดา้นการจดัการอุตสาหกรรมยานยนตแ์บบ Lean Manufacturing จ านวน 2 ท่าน และผูเ้ชียว
ชาญทางด้าน Six Sigma จ านวน 2 ท่าน และผูเ้ชียวชาญทางด้านการตลาด (Sale and Marketing) 
จ านวน 1 ท่าน เพื่อท าการหาค่าดัชนีความสอดคล้องระหว่างข้อค าถามกับคุณลักษณะตาม
วตัถุประสงคข์องการวิจยัท่ีตอ้งการวดั และผูว้ิจยัไดท้  าการทดสอบหาค่าความเช่ือมัน่ (Reliability) 
ความสอดคล้องภายในดว้ยสัมประสิทธ์ิแอลฟ่า (Alpha Coefficient) ของครอนบาร์ค (Cronbach) 
ด้วยการน าแบบสอบถามไปทดสอบใช้กบักลุ่มตวัอย่าง (Try Out) ซ่ึงไม่ใช่กลุ่มตวัอย่างก่อนน า
แบบสอบถามไปใชใ้นการเก็บรวบรวมขอ้มูล 

ขั้นตอนที ่4: ขั้นตอนการเก็บรวบรวมขอ้มูล และการวเิคราะห์ขอ้มูล โดยผูท้  าการวิจยั
ไดด้ าเนินการเก็บรวบรวมขอ้มูลดว้ยแบบสอบถาม (Questionnaire) กบัส่งแบบสอบถามให้ผูจ้ดัการ
ฝ่ายผลิตในอุตสาหกรรมผลิตช้ินส่วนยานยนต์ในประเทศไทย จ านวน 650 ของโรงงาน
อุตสาหกรรมผลิตช้ินส่วนยานยนต ์นบัเป็นจ านวนแบบสอบถามทั้งหมด 650 ชุด และน าขอ้มูลท่ีได้
จากการรวบรวมมาท าการตรวจสอบความสมบูรณ์ของแบบสอบถามทั้งหมดท่ีได้การตอบรับ
กลบัมา เป็นจ านวน 400 ชุด และถูกตอ้งก่อนการวิเคราะห์ขอ้มูลดว้ยโปรแกรม Lisrel โดยการใช้
เทคนิคสถิติ Structural Equation Modeling (SEM) และน าผลมาท าการพฒันาตวัแบบการจดัการ
ความต่อเน่ืองในทางการไดเ้ปรียบเชิงการแข่งขนัท่ีส่งผลต่อการด าเนินงานในอุตสาหกรรมผลิต
ช้ินส่วนยานยนตใ์นประเทศไทย 

ขั้นตอนที่ 5: ขั้นตอนการสรุปผล และอภิปรายผลการวิจยั เป็นขั้นตอนท่ีผูท้  าการวิจยั
สรุปผลและอธิบายเน้ือหาสาระส าคญัใหมี้ความครอบคลุมถึงวตัถุประสงคข์องการศึกษา ค าถามใน
การวิจัย และสมมติฐานการวิจัยผู ้วิจ ัยได้ก าหนดไวต้ามหลักการวิจัยทางสังคมศาสตร์ และ
วทิยาศาสตร์ 

ขั้นตอนที่ 6: สรุปผลสังเคราะห์ขอ้คน้พบท่ีไดจ้ากการวิเคราะห์ขอ้มูลเชิงคุณภาพ โดย
ท่ีผูว้จิยัท าการตรวจสอบ และยืน่ขอ้คน้พบดงักล่าว จากกลุ่มผูเ้ชียวชาญ คือ ผูจ้ดัการโรงงาน จ านวน 
8 ท่าน ผูรั้บผดิชอบโดยตรงท่ีมีประสบการณ์มากวา่ 5 ปีข้ึนไป ให้ค  าแนะน า และร่วมกนัเสนอแนว
ทางการไปปรับใชก้ารพฒันาตวัแบบการจดัการดา้นความไดเ้ปรียบทางการแข่งขนัในอุตสาหกรรม
ผลิตช้ินส่วนยานยนตใ์นประเทศไทยเพื่อใหเ้กิดประสิทธิภาพมากยิง่ข้ึน 

ขั้นตอนที่ 7: ขั้นตอนการน าเสนอผลการวิจยัตามท่ีผูว้ิจยัไดท้  าการวิเคราะห์ สรุปผล
และอธิบายผลการวิจยั โดยน าเสนอผลการวิจยัท่ีมีเหตุผลประกอบตามหลกัการ และเป็นท่ียอมรับ
ไดไ้ม่มีซ่ึงค าวจิารณ์ รวมถึงเป็นการส่ือสารท่ีสามารถเขา้ใจไดง่้าย 

ซ่ึงขั้นตอนการด าเนินงานวจิยั ดงัท่ีกล่างมาขา้งตน้น้ีแลว้ สามารถแสดงไดด้งั 
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ภาพประกอบที ่3.1 ประกอบแสดงขั้นตอนการด าเนินงานวจิยั 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพประกอบที ่3.2 ขั้นตอนการด าเนินการวจิยั 

 
3.4 เคร่ืองมือวจัิยเชิงคุณภาพ 

 การวิจยัในส่วนน้ี สัมภาษณ์ตามลกัษณะของกลุ่มตวัอยา่งผูป้ระกอบการดา้นระบบการ
ผลิตของอุตสาหกรรมยานยนต ์โดยการใชเ้ทคนิคการสัมภาษณ์เชิงลึก (In-Depth Interview) ซ่ึงจะมี
แนวค าถามส าหรับการสัมภาษณ์ประกอบดว้ยค าถาม 3 หวัขอ้ใหญ่ ไดแ้ก่  

1. การวางแผนการผลิต 
- มีการวางแผนการผลิตใหส้อดคลอ้งกบัแผนการขายหรือไม่  
- มีการก าหนดมาตรฐานต่างๆ ข้ึนใช้ เช่น มาตรฐานการปฏิบติังาน ปริมาณการใช้

วตัถุดิบ หรือวสัดุส้ินเปลืองต่อหน่วยสินคา้ท่ีผลิต หรือไม่ 

แนวคิด ทฤษฎีต่าง ๆ 
และทบทวนวรรณกรรมท่ีเก่ียวขอ้ง 

การพฒันากรอบแนวคิดการวจิยั 

การตรวจสอบคุณภาพดา้นความเท่ียงตรง เชิงเน้ือหา (Content Validity) 

 

การทดสอบหาค่าความเช่ือมัน่ (Reliability) 

 
การเก็บรวบรวมขอ้มูลเชิงปริมาณและเชิงคุณภาพ 

และการวเิคราะห์ขอ้มูล 

 

การสรุปผลและอภิปรายผลการวจิยั 

การน าเสนอผลการวจิยั 

การพฒันากรอบแนวคิดการวจิยั 

โครง
ร่าง
มาตร
วดั 

ตวั
แปร 
(1) 

แหล่งขอ้มูล
ทุติยภูมิ 

(Secondary 
Sources) 

โครงร่าง 
มาตรวดั 
ตวัแปร (2) 
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- การประมาณการใชปั้จจยัการผลิตต่างๆ สอดคลอ้งกบัแผนการผลิตและมาตรฐานท่ี
ก าหนดไวห้รือไม ่

- การจดัอตัราก าลงัสอดคลอ้งกบัแผนการผลิตและลกัษณะการปฏิบติังาน  
2. การด าเนินการผลิต  

- มีการก าหนดอ านาจในการสั่งผลิตหรือไม่ 
- มีการจดัท าใบเบิกวสัดุซ่ึงมีการอนุมัติถูกต้อง และตรงกับรายการผลิตเพื่อเป็น

หลกัฐานและขอ้มูลในการบนัทึกตน้ทุนการผลิตหรือไม่ 
- มีการจัดท ารายงานผลแตกต่างระหว่างต้นทุนท่ีเกิดข้ึนจริง กับต้นทุนการผลิต

หรือไม่ 
- มีการก าหนดมาตรฐานของสินค้า และตรวจสอบกบัการผลิตจริงอย่างสม ่าเสมอ

หรือไม่ 
- มีการตรวจสอบคุณภาพของสินคา้ตามมาตรฐานก่อนรับผลผลิตหรือไม่ 
- มีการจดัท ารายงานสินคา้ท่ีไม่ไดม้าตรฐาน พร้อมการวเิคราะห์สาเหตุ 
- มีการบริหารวสัดุคงคลงั เช่น วตัถุดิบ อะไหล่ และวสัดุอ่ืน ใหมี้ปริมาณพอเหมาะอยู่

เสมอดว้ยวธีิการท่ีเหมาะสม 
3. การบริหารคลงัสินคา้ 

- มีการแบ่งแยกหนา้ท่ีและความรับผิดชอบกนัอยา่งชดัเจนระหว่างการรับสินคา้ การ
ส่งสินคา้ การผลิต และการบนัทึกบญัชี 

- การรับจ่ายสินคา้เขา้หรือออกจากคลงั มีเอกสารการอนุมติัโดยผูมี้อ  านาจ ทุกคร้ัง
หรือไม่ 

- มีนโยบายการตรวจนบัสินคา้คงเหลืออยูเ่ป็นประจ าและสม ่าเสมอ 
- มีการท ารายละเอียดผลกระทบยอดระหว่างผลท่ีได้จากการตรวจนับกบับญัชีคุม

สินคา้ และมีการอนุมติัโดยผูรั้บผดิชอบการปรับปรุงบญัชี 
- มีมาตรการในการตรวจสอบสินคา้ท่ีเคล่ือนไหว สินคา้ท่ีลา้สมยัและสินคา้ขาดบญัชี 
- มีการจดัท าประกนัภยัใหค้รอบคลุมมูลค่าของสินคา้ท่ีอยูใ่นคลงั 

 
3.5 เคร่ืองมือวจัิยเชิงปริมาณ 

ผูว้ิจยัได้ท าการใช้แบบสอบถาม กบักลุ่มตวัอย่าง ท่ีเป็นผูใ้ห้ขอ้มูล เพื่อใช้ในการเก็บ
รวบรวมขอ้มูล โดยในกระบวนการพฒันาแบบสอบถามไดม้าจากการทบทวนวรรณกรรม ทฤษฎี 
งานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้ง และประเด็ดส าคญัขององคก์รธุรกิจ ศูนยว์ิจยั และหน่วยงานต่างๆ ท่ีเก่ียวอ้ง ท่ี
ไดร้วบรวมประเด็นค าถามไวใ้นงานวจิยัต่างๆ เพื่อน ามาบูรณาการและก าหนดเป็นประเด็นค าถามท่ี
เหมาะสมในทุกขอ้ค าถามการวิจยั โดยค านึงถึงความสอดคล้องเชิงเน้ือหา วตัถุประสงค์การวิจยั 
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และให้ครอบคลุมทุกองคป์ระกอบของกรอบแนวคิดในการวิจยั ลกัษณะเคร่ืองมือ เคร่ืองมือท่ีใชใ้น
การเก็บรวบรวมขอ้มูลคร้ังน้ีแบ่งเป็น 5 ส่วน ดงัน้ี 

ส่วนท่ี 1 ลกัษณะขอ้มูลทัว่ไปกบัองคก์รของผูต้อบแบบสอบถาม 
ส่วนท่ี 2 การสอบถามถึงปัจจยัดา้นการสร้างความไดเ้ปรียบในการแข่งขนั 
ส่วนท่ี 3 การสอบถามถึงปัจจยัดา้นประสิทธิภาพ 
ส่วนท่ี 4 การสอบถามถึงปัจจยัดา้นกระบวนการผลิต 
ส่วนท่ี 5 การสอบถามถึง Lean Six Sigma และขอ้เสนอแนะ 

ส าหรับแบบสอบถามในส่วนท่ี 2 ถึงส่วนท่ี 5 ไดใ้ช้การวดัตามวิธีของลิเคิร์ท (Likert’s 
scale) โดยใช้แบบประเมินรวมค่า (Rating Scale) วดัความส าคญัออกเป็น 5 ระดับ (Cooper and 
Schindler, 2003) ยกตวัอยา่งเช่น   

ระดบัคะแนน 5 = มากท่ีสุด  
ระดบัคะแนน 4 = มาก  
ระดบัคะแนน 3 = ปานกลาง 
ระดบัคะแนน 2 = นอ้ย 
ระดบัคะแนน 1 = นอ้ยท่ีสุด เป็นตน้   

เม่ือรวบรวมขอ้มูลและแจกแจงความถ่ีแลว้ใช้คะแนนเฉล่ียของกลุ่มตวัอย่างมาพิจารณา
ระดับความถ่ี ซ่ึงมีเกณฑ์การพิจารณาดังสูตรการค านวณระดับการให้คะแนนเฉล่ียในแต่ละ
ระดบัชั้นโดยใชสู้ตรการค านวณช่วงความกวา้งของชั้น (มลัลิกา บุนนาค, 2537)  

ความกว้างของช้ัน =  (ค่าสูงสุด – ค่าต ่าสุด) / จ  านวนชั้น 
 
ส่วนที ่1 แบบสอบถามข้อมูลทัว่ไป ประกอบด้วย  

1) ช่ือบริษทั  
2) ระบุสัญชาติและสัดส่วนการถือหุน้ของบริษทั  
3) เงินทุนจดทะเบียน  
4) จ  านวนพนกังานทั้งหมด  
5) จ านวนโรงงานทั้งหมด  
6) จ  านวนเคร่ืองจกัรทั้งหมด 
7) สินคา้หลกัท่ีผลิต ลกัษณะแบบสอบถามเป็นแบบส ารวจรายการและการเขียนกรอก

ขอ้มูล รวม 7 ขอ้ค าถาม 
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ตารางที ่3.3 ตวัอยา่งของประเด็นขอ้ค าถามในแบบสอบถาม 

ตัวแปร ตัวอย่างข้อค าถามในแบบสอบถาม ข้อเสนอแนะ
จากผู้ทรง การได้เปรียบในการแข่งขัน จับต้องได้ (MTH) 

มิติท่ี 1 ดา้นสิทธิใน
ทรัพยสิ์นทางปัญญา 
(Intellectual Property 
Rights : IP) 
 

1) การมีผลผลิตทางปัญญาท่ีจบัตอ้ง 
2) การน าผลผลิตทางปัญญาของผูอ่ื้นมาใช้โดยไม่ได้

ขออนุญาติ 
3) การมีทรรศนคติเก่ียวกบัการละเมิดสิทธิในทรัพยสิ์น

ทางปัญญา 

 
 
เห็นดว้ย 
 

 
มิติท่ี 2 การอนุญาตให้
ใชสิ้ทธ์ิ 
(License : LC) 

1) การอนุญาตใช้สิทธิในเทคโนโลยีตามขอบเขตและ
เง่ือนไขท่ีตกลงกนั 

2) การใช้ประโยชน์จากเทคโนโลยีเชิงพาณิชย์ตาม
เง่ือนไขท่ีไดต้กลง 

3) การระบุถึงบทบาท หน้าท่ี และความรับผิดชอบใช้
สิทธิ 

 
เห็นดว้ย 

มิติท่ี 3 การผกูขาดตาม
กฎหมาย  
(Legal Monopoly : LM) 

1) การควบคุมตลาดเพื่อซ้ือสินค้าและบริการของ
บริษทั 

2) การก าหนดกระบวนการซ่ึงได้มาซ่ึงความสามารถ
เพิ่มราคาหรือตดัคู่แข่ง  

3) การก าหนดการกีดกันการแข่งขันและกีดกันผู ้
ประกอบธุรกิจรายอ่ืน 

 
 
เห็นดว้ย 

 
จากการสัมภาษณ์เชิงลึก (In-Depth Interview) ผูท้รงคุณวุฒิ ผูเ้ช่ียวชาญและนักวิชาการ

ดา้นการผลิตจ านวน 8 ท่าน ในเร่ืองการไดเ้ปรียบในการแข่งขนั แบบจบัตอ้งได ้ (MTH) ตวัแปรทั้ง 
3 มิติ โดยมีมิติท่ี 1 ดา้นสิทธิในทรัพยสินทางปัญญา (Intellectual Property Right) มิติท่ี 2 ด้านการ
อนุญาตให้ใชสิ้ทธ์ (License) และมิติท่ี 3 ดา้นการผกูขาดตามกฎหมาย (Legal)  โดยผูท้รงคุณวุฒิทั้ง 
8 ท่าน ตอ้งการให้มุ่งเน้นไปทางดา้น การมีผลผลิตทางปัญญาท่ีสามารถจบัตอ้งได ้การอนุญาตให้
สิทธิในเทคโนโลยตีามขอบเขตและเง่ือนไขท่ีตกลงกนัระหวา่งคู่คา้ รวมไปถึงการควบคุมตลาดและ
การก าหนดการกีดกนัของผูป้ระกอบธุรกิจรายอ่ืนๆดว้ย 
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ตารางที ่3.4 ตวัอยา่งของประเด็นขอ้ค าถามในแบบสอบถาม 

ตัวแปร ตัวอย่างข้อค าถามในแบบสอบถาม ข้อเสนอแนะ
จากผู้ทรง การได้เปรียบในการแข่งขัน จับต้องไม่ได้ (CNO) 

มิติท่ี 1 ตราสินคา้  
(Trade Mark: TM) 

1) การก าหนดช่ือตราสินคา้ของผลิตภณัฑ์ ด้วยตวัอกัษร 
และหรือสัญลกัษณ์ 

2) การส่งเสริมการตลาดเพื่อเกิดการยอมรับในคุณค่าและ
คุณสมบติัท่ีก าหนด 

3) การสร้างความสัมพนัธ์กบัลูกคา้หรือกลุ่มเป้าหมายดว้ย
ตราสินคา้ 

 
 
 
เห็นดว้ย 

 

มิติท่ี 2 ความเป็น
ผูน้ า  
(Leadership: LS) 

1) คุณลกัษณะขององคก์รเพื่อธุรกิจท่ีประสบความส าเร็จ  
2) การใหค้วามส าคญัเป็นรายบุคคลของพนกังาน 
3) การเปล่ียนแปลงสภาพธุรกิจไดต้ามความเหมาะสม 

 
เห็นดว้ย 

มิติท่ี 3 ความรู้และ
ทกัษะโดยปริยาย 
(Knowledge and 
Skills : SK) 

1) การเนน้ถึงการปฏิบติังานดว้ยความมุ่งมัน่ขององคก์ร 
2) การตอบสนองต่อปัญหาหรือสถานการณ์ขององคก์ร 
3) แรงขับเคล่ือนด้วยความรู้และทักษะของพนักงานใน

องคก์ร 

 
 
เห็นดว้ย 

มิติท่ี 4 ทีมงาน  
(Team Work: TW) 

1) มีการจดัสรรกลุ่มของบุคคลท่ีจะร่วมในกิจกรรมมีการ
เก่ียวขอ้ง 

2) มีการวางแผนร่วมกนัเพื่อใหบ้รรลุเป้าหมายท่ีวางไว ้
3) การบรรลุถึงวตัถุประสงคแ์ละจุดมุ่งหมายในการท างาน 

 
เห็นดว้ย 
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ตารางที ่3.4 (ต่อ)  

ตัวแปร ตัวอย่างข้อค าถามในแบบสอบถาม ข้อเสนอแนะ
จากผู้ทรง การได้เปรียบในการแข่งขัน จับต้องไม่ได้ (CNO) 

มิติท่ี 5 วฒันธรรม
ขององคก์ร 
(Corporate 
Culture : CC) 

1) การส่งเสริมทัศนคติและพฤติกรรมของสมาชิกใน
องคก์ร  

2) การส่งเสริมความเช่ือและพฤติกรรมไปในทางเดียวกนั 
3) การสร้างสรรคผ์ลิตภณัฑห์รือบริการเพื่อขายใหก้บัลูกคา้ 

 
เห็นดว้ย 

 

มิติท่ี 6 
กระบวนการธุรกิจ 
(Business Process : 
BP) 

1) การก าหนดวา่กระบวนการใดเป็นกระบวนการธุรกิจ  
2) การจดัท าขอ้ก าหนดท่ีส าคญัของกระบวนการธุรกิจ 
3) การออกแบบกระบวนการธุรกิจ 
4) การควบคุมและปรับปรุงกระบวนการธุรกิจ 

 
เห็นดว้ย 

มิติท่ี 7 เนน้ถึงลูกคา้ 
 (Focus on 
Customers : FC) 

1) การเน้น ถึงลูกค้าห รือตลาดในการขับ เค ล่ือนการ
ด าเนินงานขององคก์ร 

2) การบูรณาการดว้ยเคร่ืองมือทางธุรกิจและกระบวนการ
การใหบ้ริการลูกคา้ 

3) การปรับปรุงอย่างต่อเน่ืองในองค์กรเพื่อเพิ่มความพึง
พอใจของลูกคา้ 

 
 

เห็นดว้ย 
 

 
จากการสัมภาษณ์เชิงลึก (In-Depth Interview) ผูท้รงคุณวุฒิ ผูเ้ช่ียวชาญและนักวิชาการ

ดา้นการผลิตจ านวน 8 ท่าน ในเร่ืองการได้เปรียบในการแข่งขนั แบบจบัตอ้งไม่ได้  (CNO) โดย
ผูท้  าการวิจยัไดท้  าการตั้งขอ้ค าถามทางดา้นการไดเ้ปรียบในการแข่งขนั จบัตอ้งไม่ได ้ไวท้ั้งหมด 7 
มิติ โดยท่ีมิติท่ี 1 มุ่งเน้นทางด้านตราสินคา้ การสร้างตราสินคา้จากการก าหนดช่ือของผลิตภณัฑ์
ด้วยตัวอักษาหรือสัญลักษณ์  การส่งเส ริมการตลาดเพื่ อให้ เกิดการยอมรับและการสร้าง
ความสัมพนัธ์กันกับลูกค้าเพื่อเข้าถึงกลุ่มเป้าหมายของตราสินค้านั้ นๆ โดยท่ีผูท้รงตุณวุฒิให้
ความเห็นเพิ่มเติมดา้นการยอมรับหรือการท าใหต้ราสินคา้มีคุณค่า (Value Added) รวมถึงในดา้นมิติ
ท่ี 4 การสร้างทีมงาน ทางผูท้รงคุณวุฒิได้มุ่งเน้นไปทางด้านการจดัสรรกลุ่มของบุคคลท่ีจะร่วม
ท างานในกิจกรรมต่างๆท่ีมีการเก่ียวขอ้งกนักนัในหน้าท่ีนั้นๆ โดยการผูท้  าการวิจยัไดป้รับเปล่ียน
ขอ้ค าถามใหส้อดคลอ้งกบัทางผูท้รงคุณวฒิุไดแ้นะน าเอาไว ้
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ตารางที ่3.5 ตวัอยา่งของประเด็นขอ้ค าถามในแบบสอบถาม 

ตัวแปร ตัวอย่างข้อค าถามในแบบสอบถาม ข้อเสนอแนะ
จากผู้ทรง กระบวนการการผลติ (Production process : PDP)  

มิติท่ี 1 แผนผงัแบบ
เซลลูลาร์  
(Cellular Map : CM) 

1) การเพิ่มความยดืหยุน่ต่อปริมาณและรูปแบบ
ผลิตภณัฑ์ 

2) การผลิตสินคา้หลายๆ รูปแบบในเซลหรือส่วน
การผลิตเดียวกนั 

 
 
เห็นดว้ย 

 
มิติท่ี 2 โครงข่ายซพัพลาย
เออร์  
(Supplier Network : NS) 

1) การมองหาพนัธมิตรเชิงกลยทุธ์ท่ีตอบสนอง
กลุ่มเป้าหมาย 

2) การด าเนินงานท่ีสอดคลอ้งกบัจริยธรรมและ
ค่านิยมองคก์ร 

3) การระบุอุปสงคท่ี์เท่าเทียมใหแ้ก่ซพัพลายเออร์ 

 
 
 
เห็นดว้ย 

 
มิติท่ี 3 การจดัการขอ้มูล
การผลิต (Production Data 
Management : PM) 

1) การก าหนดการบริหาร การจดัเก็บขอ้มูล และ
การประมวลขอ้มูล  

2) การสร้างกระบวนการการแสวงหาและเก็บ
บนัทึกขอ้มูลต่อการน าไปใช ้

3) การก าหนดการเขา้ถึงขอ้มูลไดง่้ายรวดเร็วและ
ถูกตอ้ง  

 
 
 
เห็นดว้ย 

 

มิติท่ี 4 ระบบดึงและคมับงั  
(Kanban Pulling System : 
PC) 

1) มีการก าหนดตารางการผลิตและการ
ติดต่อส่ือสารระหวา่งกระบวนการ  

2) การมุ่งหมายเพื่อผลิตส่ิงท่ีสั่ง ในเวลาท่ีสั่ง และ
ตามจ านวนท่ีสั่ง 

3) มีระบบการควบคุมการไหลของงานและการ
เบิกจ่ายวตัถุดิบ 

 
 
 
เห็นดว้ย 

 

มิติท่ี 5 การจดัการเชิงรุก  
(Proactive Management : 
PG) 

1) การท างาน วางแผน จดัการ และเตรียมการอยา่ง
มีคุณภาพ 

2) การวางแผนในการจดัการปัญหาและสาเหตุหลกั
ต่าง ๆ 

3) การท างานแบบตั้งรับไปสู่การท างานแบบเชิงรุก 

 
เห็นดว้ย 
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ตารางที ่3.5 (ต่อ)  

ตัวแปร ตัวอย่างข้อค าถามในแบบสอบถาม ข้อเสนอแนะ
จากผู้ทรง กระบวนการการผลติ (Production process : PDP)  

มิติท่ี 6 ขนาดล๊อต  
(Lot Size : LO) 

1) การควบคุมวสัดุคงเพื่อก าหนดปริมาณการผลิต 
2) การป้องกนัความเสียหายจากความผดิพลาดใน

การตั้งเคร่ือง 

 
เห็นดว้ย 

 
มิติท่ี 7 การตั้งเคร่ือง  
(Setting Up The Machine : 
SU) 

1) การใชท้กัษะและความเช่ียวชาญในการตั้งเคร่ือง 
2) การป้องกนัความเสียหายจากความผดิพลาดใน

การตั้งเคร่ือง 

 
เห็นดว้ย 

 
มิติท่ี 8 ระดบัการผลิตคงท่ี  
(Fixed Demand : FD) 

1) เพิ่มความตอ้งการใชแ้ละควบคุมปริมาณของ
ปัจจยัการผลิต 

2) การควบคุมปัจจยัการผลิตให้คงท่ี  

 
เห็นดว้ย 

 
มิติท่ี 9 ระดบัคุณภาพ  
(Quality Level : LQ) 

1) การก าหนดความเหมาะสมกบัการใชง้านตาม
ความตอ้งการ 

2) มีความสอดคลอ้งกบัขอ้ก าหนดท่ีตั้งไว ้
3) มีตน้ทุนการด าเนินงานท่ีเหมาะสมไดเ้ปรียบ

คู่แข่งขนั 

 
 
เห็นดว้ย 

 

มิติท่ี 10 การซ่อมบ ารุง
โดยรวม  
(Total Maintenance : MN) 

1) การป้องกนัการช ารุดหรือเสียหายของเคร่ืองจกัร
ฉุกเฉิน 

2) การก าหนดหน่วยงานบ ารุงรักษาเชิงป้องกนั  

 
เห็นดว้ย 

 
จากการสัมภาษณ์เชิงลึก (In-Depth Interview) ผูท้รงคุณวุฒิ ผูเ้ช่ียวชาญและนักวิชาการด้าน

การผลิตจ านวน 8 ท่าน ทางดา้นกระบวนการผลิต (Production Process, PDP) ทางผูท้  าการวิจยัไดท้  าการ
สัมภาษณ์เชิงลึก (In-Depth Interview) ผูท้รงคุณวุฒิ ผูเ้ช่ียวชาญและนักวิชาการด้านการผลิตจ านวน 8 
ท่าน โดยสามารถแบบแยก หรือจ าแนกประเด็นในขอ้สอบถามในแบบสอบถามออกมาไดท้ั้งหมด 10 
มิติ โดยท่ีทั้ง 10 มิติ มีตวัแปรและความสอดคลอ้งตรงตามความตอ้งการของผูท้รงคุณวุฒิทั้ง 8 ท่าน ทั้ง
ทางดา้นมิติท่ี 1 แผนผงัแบบเซลลูลาร์ (Celllar Map, CM) จากการสัมภาษณ์เชิงลึกผูท้รงคุณวุฒิตอ้งการ
ให้มีการเพิ่มความยืดหยุน่ต่อปริมาณและรูปแบบของผลิตภณัฑ์ในสายการผลิตหลกั และการผลิตสินคา้
หลายๆรูปแบบในเซลหรือส่วนการผลิตเดียวกนั ซ่ึงส่วนมากจะใชใ้นสายการผลิตช้ินส่วนยานยนตแ์ละ
อุตสาหกรรมการผลิต รวมถึงการจดัตั้งระบบคมับงั (Kanban Pulling System, PC) ซ่ึงทางผูท้รงคุณวุฒิ
ทั้ง 8 ท่าน มาจากอุตสาหกรรมยานยนต์แต่ต่างกนัท่ีผลิตภณัฑ์หลกัในการผลิต รวมถึงขั้นตอนในการ
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ผลิตท่ีต่างกัน ท าให้ผูท้  าการวิจัยได้มีการมุ่งเน้นไปทางด้าน การก าหนดตารางการผลิตและการ
ติดต่อส่ือสารกนัในห่วงโซ่อุปทานทั้งกระบวนการ การมุ่งหมายเพื่อผลิตส่ิงท่ีลูกคา้สั่งไดท้นัในเวลาท่ี
ลูกคา้ตอ้งการ และการมีระบบการควบคุมการไหลของวตัถุดิบตลอดทั้งกระบวนการ ซ่ึงเป็นท่ีพอใจ
และตวัแปรและละตวัตรงตามความตอ้งการของผูท้รงคุณวุฒิทุกๆท่าน 
 
ตารางที ่3.6 ตวัอยา่งของประเด็นขอ้ค าถามในแบบสอบถาม 

ตัวแปร ตัวอย่างข้อค าถามในแบบสอบถาม ข้ อ เส น อ แน ะ
จากผู้ทรง Lean Six Sigma (LSS) 

มิติท่ี 1 การลดความสูญเปล่า  
(Waste Reduction : WR) 

1) ความสูญเปล่าจากการผลิตมากเกินไป 
2) ความสูญเปล่าจากการเก็บวสัดุคงคลงั 
3) ความสูญเปล่าจากการขนส่ง 
4) ความสูญเปล่าจากการเคล่ือนไหว 
5) ความสูญเปล่าจากกระบวนการผลิต 
6) ความสูญเปล่าจากการรอคอย 
7) ความสูญเปล่าจากการผลิตของเสีย 

 
 
เห็นดว้ย 

 

มิติท่ี 2 ความรวดเร็วในการ
แกไ้ขปัญหา (Quickness Fix : 
QF) 

1) การระบุปัญหาและอุปสรรคเกิดข้ึนอยู่
เสมอ 

2) ความรวดเร็ว ฉบัไวเพื่อลดความเสียหายต่อ
ธุรกิจของลูกคา้ 

3) การเป็นท่ีพึ่งใหก้บัลูกคา้เม่ือเกิดมีปัญหา 

 
 
เห็นดว้ย 

 

มิติท่ี 3 ประสิทธิภาพในการ
แก้ไข ปัญหา (Efficiency in 
Solving Problems : EP) 

1) การแกปั้ญหาท่ีดีและมีประสิทธิภาพ 
2) การพิ จารณาถึงกระบวนการของการ

แกปั้ญหาและการตดัสินใจ  
3) การตรวจสอบ และ เค ร่ือ ง มื อในก าร

วเิคราะห์ปัญหาและการตดัสินใจ 

 
 
เห็นดว้ย 

 

จากการสัมภาษณ์เชิงลึก (In-depth Interview) ผูท้รงคุณวุฒิ ผูเ้ช่ียวชาญและนักวิชาการ
ด้านการผลิตจ านวน 8 ท่าน ทางด้าน Lean Six Sigma (LSS) จากการสัมภาษณ์ผูท้รงคุณวุฒิทั้ ง 8 
ท่านจึงไดข้อ้ค าถามออกมาทั้งหมด 3 มิติ โดยท่ีมิติท่ี 1 มุ่งเนน้ไปทางดา้น การลดความสูญเปล่า ใน
มิติท่ี 2 มุ่งเนน้ไปทางดา้นความเร็วในการแกไ้ขปัญหา และมิติท่ี 3 มุ่งเนน้ไปทางดา้นประสิทธิภาพ
ในการแกไ้ขปัญหา ผูท้รงคุณวุฒิทั้ง 8 ท่านไดใ้ห้ความคิดเห็น โดยเห็นดว้ยตรงกนักบัขอ้สอบถาม
ทั้ง 3 มิติ โดย จากตารางท่ี 3.2 อธิบายถึงตวัอย่างประเด็นข้อค าถาม ท่ีผูว้ิจยัน าไปพฒันาต่อใน
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รายละเอียดของขอ้ค าถามยอ่ยในแบบสอบถามต่อไป เพื่อน าเสนอต่ออาจารยท่ี์ปรึกษาวิทยานิพนธ์
อาจารยท่ี์ปรึกษาวิทยานิพนธ์รร่วม และผูเ้ช่ียวชาญ และเม่ือผา่นการตรวจสอบจากอาจารยท่ี์ปรึกษา
ฯและการประเมินคุณภาพของเคร่ืองมือจากผูเ้ช่ียวชาญแลว้ ผูว้ิจยัจะจ าไปทดลองกบักลุ่มตวัอยา่ง 
(Try Out) ก่อนน าไปใชใ้นการเก็บขอ้มูลจริงต่อไป 

 
ส่วนที ่2 การสอบถามถึงปัจจัยของการสร้างได้เปรียบในการแข่งขัน ประกอบด้วย  

1) จบัตอ้งได้ (สิทธิในทรัพยสิ์นทางปัญญา การอนุญาตให้ใช้สิทธิ และการผูกขาด
ตามกฎหมาย)   

2) จับต้องไม่ได้ (ตราสินค้า ความเป็นผูน้ า ความรู้และทักษะโดยปริยาย ทีมงาน 
วฒันธรรมขององคก์ร กระบวนการธุรกิจ และเนน้ถึงลูกคา้) 

 
ส่วนที ่3 การสอบถามถึงปัจจัยของประสิทธิภาพ ประกอบด้วย  

1) การประหยดัตน้ทุน  
2) แรงจูงใจ 
3) ส่งเสริมตราสินคา้  
4) การปรับนโยบาย 

 
ส่วนที่ 4 การสอบถามถึงปัจจัยของกระบวนการการผลิต (แผนผงัแบบเซลลูลาร์ โครง

ข่ายซัพพลายเออร์ การจดัการขอ้มูลการผลิต ระบบดึงและคมับงั การจดัการเชิงรุก ขนาดล๊อต การ
ตั้งเคร่ือง ระดบัการผลิตคงท่ี ระดบัคุณภาพ และการซ่อมบ ารุงโดยรวม) 

 
ส่วนที่ 5 การสอบถามถึง Lean Six Sigma (การลดความสูญเปล่า ความรวดเร็วในการ

แกไ้ขปัญหา และประสิทธิภาพในการแกไ้ขปัญหา) และขอ้เสนอแนะ 
 
การตรวจสอบคุณภาพของเคร่ืองมือ 

1. การตรวจสอบความตรงเชิงเนือ้หา (Content Validity) มีขั้นตอนการตรวจสอบดงัน้ี 
การสร้างและพฒันาแบบสอบถามท่ีเป็นมาตรวดัแบบมาตราส่วนประเมินค่า 5 ระดบัตาม

แบบลิเคิร์ท ผูว้ิจยัมีการตรวจสอบคุณภาพของเคร่ืองมือด้วยการตรวจสอบความตรงเชิงเน้ือหา 
(Content Validity) โดยศึกษาทบทวนวรรณกรรมงานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้งความรู้ท่ีได้จากการปรึกษา
ผูท้รงคุณวุฒิรวมถึงการสัมภาษณ์เชิงลึกจากผูบ้ริหารหรือผูเ้ช่ียวชาญด้านระบบการผลิตของ
อุตสาหกรรมยานยนต์ จ  านวน 5 ท่าน โดยรวบรวมเป็นหมวดหมู่เพื่อเป็นแนวทางในการสร้าง
เคร่ืองมือวิจยัฉบบัร่าง ผูว้ิจยัขอความร่วมมือจากผูท้รงคุณวุฒิภายนอกน าแบบสอบถามท่ีสร้างข้ึน
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เสนอผูท้รงคุณวุฒิภายนอกจ านวน 5 ท่าน เพื่อพิจารณาแบบสอบถามดงักล่าวโดยก าหนดคุณสมบติั
ของผูท้รงคุณวฒิุดงัน้ี 

1.1 ผูท้รงคุณวฒิุดา้นการจดัการโลจิสติกส์ จ  านวน 1 ท่าน 
1.2 ผูท้รงคุณวฒิุดา้นการผลิต จ านวน 2 ท่าน 
1.3 ผูท้รงคุณวฒิุดา้น Lean Six Sigma  จ านวน 2 ท่าน 

 
ส าหรับการประเมินความสอดคลอ้งระหวา่งขอ้ค าถามกบัคุณลกัษณะตามวตัถุประสงค์

ของการวจิยัท่ีตอ้งการวดั ผูว้จิยัไดรั้บความอนุเคราะห์จากผูเ้ชียวชาญ จ านวน 5 ท่านดงัน้ี 
ผูเ้ชียวชาญทางดา้นการจดัการอุตสาหกรรมแบบ Lean Manufacturing 

ล าดบัท่ี 1. ดร สุชาติ ปรักทยานนท ์ต าแหน่งหวัหนา้สาขาการจดัการทางอุตสาหกรรม 
มหาวทิยาลยักรุงเทพธนบุรี 

ล าดบัท่ี 2. ดร พรประภา ศรีราพร ต าแหน่งอาจารยป์ระจ าหลกัสูตร สาขาการจดัการ
ทางอุตสาหกรรม มหาวทิยาลยักรุงเทพธนบุรี 

 
ผูเ้ชียวชาญทางดา้น Six Sigma 

ล าดบัท่ี 1. รศ ดร.ศิริพร สัจจานันท์ ต าแหน่งหัวหน้าหลกัสาขาการจดัการทางธุรกิจ 
มหาวทิยาลยักรุงเทพธนบุรี 

ล าดบัท่ี 2. ผศ.ดร.ปรีชา วารารัตน์ไชย ต าแหน่งอาจารยป์ระจ าหลกัสูตร การจดัการ
ทางโลจิสติกส์และซพัพลายเชน มหาวทิยาลยัราชภฎัสวนสุนนัทา จงัหวดันครปฐม  

 
ผูเ้ชียวชาญทางดา้นการบริหารธุรกิจโลจิสติกส์และซพัพลายเชน คือ 

ล าดับท่ี 1.ว่าท่ี ร้อยตรีหญิง ชญาภา ไทยสงวนนวรกุล บริษัท SNC PYONGSAN 
EVOLUTION COMPANY LIMITED ต าแหน่ง Assistant Managing Director Supply Chain  

 

 
 

ผูท้รงคุณวุฒิทั้ง 3  ท่านไดท้  าการตรวจสอบ แกไ้ข ให้ขอ้เสนอแนะน าเพิ่มเติม ตลอดจน
ตรวจสอบความเท่ียงตรงเชิงเน้ือหา ความเขา้ใจ และการใช้ภาษาว่ามีความครบถ้วนและมีความ
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เขา้ใจตรงกนัหรือไม่ พร้อมให้คะแนนผลการตดัสินเพื่อหาค่าดชันีความสอดคลอ้งของขอ้ค าถาม
กบัวตัถุประสงค ์(Index of Item-Objective Congruence: IOC) 

วธีิการหาค่า IOC 
โดยการใชสู้ตร 

 
เม่ือ  

IOC = ค่าดชันีความสอดคลอ้ง (Index of Item Objective Congruence) 
R = ความคิดเห็นของผูเ้ช่ียวชาญ 
N = จ านวนผูเ้ช่ียวชาญ 

 
โดยมีการก าหนดคะแนนที่ผูเ้ชียวชาญ ให้ดงัน้ี ผูว้ิจยัน าไปหาค่า IOC ของประเด็น

ค าถามตามเกณฑ์ที่ยอมรับได้ คือ มีค่าระหว่าง 0.67 - 1.000 โดยให้ผูท้รงคุณวุฒิพิจารณาให้
ความเห็นเกี่ยวกบัความสอดคล้องของขอ้ความกบัค  านิยามตวัแปร โดยมีเกณฑ์ การพิจารณา
ดงัน้ี 

+ 1  หมายถึง   แบบสอบถามมีความสอดคล ้อง และมีความตรงเชิงเนื้อหา
เพื่อท่ีจะน าไปใช้ในการเก็บรวบรวมข้อมูล 

0 หมายถึง ไม่แน่ใจว่าแบบสอบถามมีความสอดคล้องและความตรงเชิงเน้ือหา
หรือไม่ เพื่อท่ีจะน าไปใช้ในการเก็บรวบรวมข้อมูล 

- 1   หมายถึง  แบบสอบถามไม่มีสอดคล ้อง และไม่ม ีความตรงเชิง เนื้อหา
เพื่อท่ีจะน าไปใช้ในการเก็บรวบรวมข้อมูล 

โดยมีเกณฑ์การแปลความหมายของค่าดชันีความสอดคล้อง ดงัน้ี  
ค่า IOC >  .50 หมายความว่า ค  าถามตรงวตัถุประสงค์ของการวิจยั  
ค่า IOC <  .50 หมายความว่า ค  าถามไม่ตรงวตัถุประสงค์ของการวิจยั 
จากการประเมินคุณภาพของแบบสอบถามจากผู ้เชียวชายทั้ง 5 ท่าน ได้ท าการ

ตรวจสอบขอ้ค าถามเป็นรายขอ้ และได้ให้ค  าแนะน าเพื ่อให้เหมาะสมและสอดคล ้องกบั
วตัถุประสงค์การวิจยัซ่ึงผูว้ิจยัได้ท าการปรับปรุงแก้ไขประเด็นค าถามหลายประเด็นที่ส าคญั 
สรุปประเด็นท่ีแก้ไข ได้แก่  

1. การรวบรวมขอ้ค าถามที่ผูเ้ชียวชาญเห็นว่ามีขอ้ค าถามที่มีความใกล้เคียงกนัให้
รวมเป็นขอ้ค าถามเดียวกนั 2) การตดัขอ้ค าถามที่ผูเ้ชียวชาญเห็นว่าไม่เก่ียวขอ้และไม่ได้วดัส่ิง
ที่ตอ้งการจะวดัตามวตัถุประสงค์การวิจยั 3) การแก้ไขประเด็นค าถามที่มีหลายนัยหรือหลาย
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ค าถามในขอ้เดียวกนัให้มีเพียงน ัยเดียวกนัหรือค าถามเดียว 4) การแก้ไขค าที่เขียนผิดและ
ภาษาที่ไม่เป็นวิชาการ 5) กาตดัค าที่ไม่จ  าเป็นออก 6) การปรับเปล่ียนค าถามจากขอ้ค าถามที่ผู ้
เชียวชาญเห็นว่าผูต้อบแบสอบถามประเมินได้ยากให้เป็นข้อค าถามท่ีประเมินได้ง่ายข้ึน 7) การ
ปรับเปล่ียนประเด็นค าถามใหส่ื้อความหมายไดช้ดัเจนยิง่ข้ึน และ 8) การขยายความหมายขอขอ้ค าถามให้
ชดัเจน โดยให้เพิ่มการอธายค านิยามท่ีใช้ในการวิจยัเท่าท่ีจ  าเป็น ก่อนการตอบขอ้ค าถามในแต่ละตอน 
เช่น ค านิยามหรือความหมายของตวัแปรแนวปฎิบติัในการจดัการโซ่อุปทาน เป็นตน้ 

2. จากการประเมินคุณภาพแบบสอบถามในรอบแรกนั้น โดยการค านวณหาค่าดชันีวดั
ความสอดลอ้งรายขอ้ (IOC) ไดเ้ท่ากบั 0.88 (อยูร่ะหวา่ง 0.71-0.93) ซ่ึงผูว้ิจยัไดท้  าการปรับปรุงขอ้ค าถาม
ตามค าแนะน าของผูเ้ชียวชาญจนกระทัง่ผูเ้ชียวชาญตอบรับผลการแกไ้ข จึงไดค้  านวณหาค่าดชันีวดัความ
สอดคลอ้งรายขอ้อีกคร้ังไดค้่า IOC เท่ากบั 0.99 (อยูร่ะหวา่ง 0.98-1.00) ซ่ึงค่า IOC ค านวณไดมี้ค่ามากกวา่ 
0.50 (IOC มากกวา่หรือเท่ากบั 0.50) แสดงว่าขอ้ค าถามรายขอ้ตรงตามวตัถุประสงคก์ารวิจยั (เกรียงศกัด์ิ 
เจริญวงศศกัด์, 2555) จากนั้น จึงน าแบสอบถามท่ีผ่านการตรวจสอบความเท่ียงตรงเชิงเน้ือหา (Content 
Validity) ไปท าการเก็บข้อมูลเพื่อตรวจสอบความเช่ือมั่น (Reliability) ของแบบสอบถาม ก่อนท่ีจะ
น าไปใชใ้นการเก็บขอ้มูลจริงต่อไป  

 
2. การตรวจสอบความน่าเช่ือถือ (Reliability) มีขั้นตอนการตรวจสอบดงัน้ี 
จากนั้นผูว้ิจยัได้น าแบบสอบถามท่ีผ่านการตรวจสอบความเท่ียงตรงเชิงเน้ือหา (Content 

Validity) ไปทดลองใช้ (Try  Out)  กับกลุ่มตัวอย่างจ านวน 40 คน เพื่อทดสอบความน่าเช่ือถือของ
เคร่ืองมือโดยวิธีวดัความสอดคล้องภายในของมาตรวดัด้วยค่าสัมประสิทธ์ิครอนบาร์ค (Cornbach’s 
Alpha Coefficient) โดยใช้โปรแกรมคอมพิวเตอร์ส าเร็จรูป (SPSS) โดยก าหนดค่าท่ีสามารถน าไปใช้ใน
การวิจยัคร้ังน้ีมีค่าสัมประสิทธ์ิแอลฟาของครอนบาร์คไม่ต ่ากว่า 0.80  ดังมีค่าความน่าเช่ือถือของ
แบบสอบถาม โดยการทดสอบความน่าเช่ือถือของเคร่ืองมือ ตามแนวคิดของครอนบาร์คจ านวน (N) 40 
ตวัอยา่ง ทดสอบความน่าเช่ือถือเคร่ืองมือวา่มีความเช่ือถือในระดบัสูงมีค่าการทดสอบท่ี 0.975 

วิธีวดัความสอดคลอ้งภายในของประเด็นขอ้ค าถามรายขอ้ (Internal Consistency) ดว้ยการหา
ค่าสัมประสิทธ์ิครอนบาร์ค (Cornbach, 1990 และ ศิริชัย พงษ์วิชัย, 2547) โดยใช้สูตรในการหาค่า
สัมประสิทธ์ิครานบาร์ค ดงัน้ี 
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โดยที ่ 
α คือ สัมประสิทธ์ิแอลฟา 
K คือ จ านวนค าถาม 

2

iS คือ ผลรวมของความแปรปรวนของคะแนนแต่ละขอ้ 

2

iS คือ ความแปรปรวนของคะแนนรวม 
 
โดยมีหลกัเกณฑ์ในการแปลความหมายของค่าสัมประสิทธ์ิของครานบาร์ควา่ ในแต่ละ

ขอ้ค าถามจะตอ้งมีค่าสัมประสิทธ์ิ ตั้งแต่ 0.7 ข้ึนไป จึงจะแสดงวา่ขอ้ค าถามนั้นมีความเช่ือมัน่และ
สามารถน าไปใชเ้ก็บขอ้มูลได ้(Cornbach, 1990) จากนั้น ผูท้  าการวจิยัไดน้ าแบบสอบถามไปท าการ
ทดลอง (Try Out) ใช้กบักลุ่มตวัอย่างจ านวน 40 คน ซ่ึงได้ผลการตรวจสอบค่าความเช่ือมัน่ของ
ประเด็นค าถามในภาพรวมและรายขอ้ค าถาม ดงัแสดงในตารางท่ี 3.4 

โดยใช้สูตรสัมประสิทธ์ิ ซ่ึงการประเมินค่าเท่ียงสัมประสิทธ์ิไดมี้การพิจารณาจากเกรณ์
การประเมินความเท่ียงสัมประสิทธ์ิของครอนบาร์ค ดงัน้ี (ศิริชยั กาญจนาวาสี, 2544) 
 

 ค่าสัมประสิทธ์ิครานบาร์ค  การแปลความหมายระดับความเทีย่ง 
 (Cornbach’s Alpha Coefficient) 
 มากกวา่ 0.9    ดีมาก 
 มากกวา่ 0.8    ดี 
 มากกวา่ 0.7    พอใช ้
 มากกวา่ 0.6    ค่อนขา้งพอใช ้
 มากกวา่ 0.5    ต ่า 
 นอ้ยกวา่ หรือ เท่ากบั 0.5   ไม่สามารถรับได ้

 ในการหาความเช่ือมัน่โดยหาค่าสัมประสิทธ์ิ (Cornbach’s Alpha Coefficient) ท่ีค่าระดบั
ความเช่ือมัน่ของแบบสอบถามเท่ากบั 0.975 ซ่ึงถือไดว้า่อยูใ่นระดบัดีมาก หมายถึงแบบสอบถามมี
ความน่าเช่ือถือและสามารถน าไปศึกษากบักลุ่มตวัอยา่งจริงได ้
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ตารางที ่3.7 ค่าความเช่ือมัน่ของตวัแปรแบบสอบถามดา้นความคาดหวงัต่อ Lean Six Sigma 

โครงสร้าง
องค์ประกอบ 
(ตัวแปรแฝง) 

ปัจจัย 
(ตัวแปรสังเกตได้) 

จ านวน 
ข้อค าถม 

Cronbach’s Alpha 
Coefficient 

การได้เปรียบทางการ
แข่งขัน จับต้องได้ 
(MTH) 

สิทธิในทรัพยสิ์นทางปัญญา (IP) 3 0.852 
การอนุฐาติใหใ้ชสิ้ทธ์ิ (LC) 3 0.714 
การผกูขาดตามกฎหมาย (LM) 3 0.770 

รวมจ านวนข้อค าถาม 9 0.909 

การได้เปรียบทางการ
แข่งขัน จับต้องไม่ได้ 
(CNO) 

ตราสินคา้ (TM) 3 0.817 
ความเป็นผูน้ า (LS) 3 0.779 
ความรู้และทกัษะโดยปริยาย (SK) 3 0.728 
ทีมงาน (TW) 3 0.783 
วฒันธรรมขององคก์ร (CC) 3 0.835 
กระบวนการธุรกิจ (BP) 3 0.834 
เนน้ถึงลูกคา้ (FC) 3 0.805 

รวมจ านวนข้อค าถาม 21 0.945 
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ตารางที ่3.7 (ต่อ) 

โครงสร้าง
องค์ประกอบ 
(ตัวแปรแฝง) 

ปัจจัย 
(ตัวแปรสังเกตได้) 

จ านวน 
ข้อค าถม 

Cronbach’s Alpha 
Coefficient 

ปัจจัยด้าน
กระบวนการผลติ 
(PDP) 

แผนผงัแบบเซลลูลาร์ (CM) 3 0.729 
โครงข่ายซพัพลายเออร์ (NS) 3 0.641 
การจดัการขอ้มูลการผลิต (PM) 3 0.799 
ระบบดึงแบบคมับงั (PC) 3 0.750 
การจดัการเชิงรุก (PG) 3 0.809 
ขนาดล๊อต (LO) 2 0.898 
การตั้งเคร่ือง (SU) 2 0.906 
ระดบัการผลิตคงท่ี (FD) 2 0.854 
ระดบัคุณภาพ (LQ) 3 0.798 
การซ่อมบ ารุงโดยรวม (MN) 2 0.786 

รวมจ านวนข้อค าถาม 26 0.924 

ปัจจัยด้าน Lean Six 
Sigma (LSS) 

การลดความสูญเปล่า (WR) 7 0.924 
ความรวดเร็วในการแกไ้ขปัญหา 
(QF) 

3 0.846 

ประสิทธิภาพในการแกไ้ขปัญหา 
(EP) 

3 0.891 

รวมจ านวนข้อค าถาม 9 0.953 
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3.  น าเคร่ืองมือมาตรวจสอบรายละเอียดทั้งหมดของแบบสอบถาม เช่น รูปแบบ ค าน า 
ค  าอธิบายการกรอกแบบสอบถาม และจดัท าเป็นแบบสอบถามฉบบัสมบูรณ์พร้อมน าไปเก็บขอ้มูล
กบักลุ่มตวัอยา่ง 
 
3.6 การเกบ็รวบรวมและวเิคราะห์ข้อมูลเชิงคุณภาพ 

ผูว้ิจยัจะเขียนรายงานผลขอ้มูลท่ีไดจ้ากการท าวิจยัเชิงคุณภาพในรูปแบบพรรณนา รายกรณี 
โดยผูว้ิจยัจะน าข้อมูลมาวิเคราะห์เน้ือหา และอาศยักรอบแนวคิด ทฤษฎีท่ีเก่ียวข้อง ร่วมวิเคราะห์
ค าตอบท่ีไดจ้ากการสัมภาษณ์ ซ่ึงในส่วนท่ี 2 น้ีผูว้จิยัไดท้  าวจิยัเป็น 2 รูปแบบ  

1. การสัมภาษณ์เชิงลึกในกลุ่มตัวอย่างท่ีเป็นผูป้ระกอบการด้านระบบการผลิตของ
อุตสาหกรรมยานยนต ์ของบริษทัหรือองคก์รทัว่ไปจะใชว้ิธีการจดบนัทึกรายละเอียดต่าง ๆ หลงัเสร็จ
ส้ินการสัมภาษณ์ และน าขอ้มูลท่ีไดท้ั้งหมดรวบรวมเป็นขอ้มูล รายกรณีของกลุ่มตวัอยา่งแต่ละคน  

2. การสัมภาษณ์บุคคลผูใ้ห้ขอ้มูลส าคญัใชว้ิธีการถอดเทปบทสัมภาษณ์ และตรวจสอบ
เน้ือหาการสัมภาษณ์โดยอ่านบทสัมภาษณ์ทั้งหมดเปรียบเทียบกบัการฟังเทปสัมภาษณ์ซ ้ าหลายรอบ 
และน าเน้ือหาท่ีได้ส่งให้ผูเ้ช่ียวชาญตรวจดูอีกคร้ังก่อนน าลงในรายงานการวิจยั โดยจะรายงานเรียง
ตามขอ้ค าถาม ซ่ึงเป็นแนวคิดของค าตอบแต่ละท่าน 
 
3.7 การเกบ็รวบรวมข้อมูลเชิงปริมาณ 

1. การเตรียมการก่อนเก็บข้อมูล  ติดต่อและท าหนังสือขอความร่วมมือในการเก็บ
รวบรวมขอ้มูลจากผูป้ระกอบการด้านระบบการผลิตของอุตสาหกรรมยานยนต์ ของบริษทัหรือ
องคก์รทัว่ไป โดยส่งแบบสอบถามเพื่อเก็บขอ้มูล และนดัหมายวนัเวลาส่งค าตอบกลบั โดยมีผูช่้วย
วจิยัอีก 2 ท่านช่วยในการติดต่อประสานงาน 

2. ขั้นทดลองใช้เคร่ืองมือและหาคุณภาพเคร่ืองมือ โดยหาค่าความตรงตามเน้ือหา (Content 
Validity) การวิเคราะห์แต่ละขอ้ (Item Analysis) และความเท่ียงของแบบสอบถามผูป้ระกอบการดา้น
ระบบการผลิตของอุตสาหกรรมยานยนต ์

3. หลงัจากพฒันาแบบสอบถามจนได้ค่าความเท่ียงของแบบสอบถามแลว้ ได้ด าเนินการ
จดัท าแบบสอบถามเพื่อน าไปเก็บขอ้มูล 

4. ด าเนินการเก็บขอ้มูล โดยการเก็บขอ้มูลคร้ังน้ีจึงเร่ิมตั้งแต่เดือนพฤศจิกายน พ.ศ. 2559 
ถึงเดือนกุมภาพนัธ์ พ.ศ. 2560 รวมระยะเวลาประมาณ 4 เดือน  

5. เม่ือไดรั้บค าตอบกลบัคืนมาแลว้ ผูว้ิจยัจะตรวจสอบความถูกตอ้งของขอ้มูลท่ีไดม้า กรณี
มีขอ้มูลขาดหาย ผูว้จิยัจะคดัค าตอบออก และเตรียมการจดักระท าขอ้มูลเพื่อการวิเคราะห์ต่อไป 
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3.8 การวเิคราะห์ข้อมูลเชิงปริมาณ 
ผูว้จิยัด าเนินการวิเคราะห์ขอ้มูล โดยการด าเนินการเป็นขั้นตอนต่างๆ ดงัน้ี 
1. การเตรียมขอ้มูล ผูว้ิจยัท าการตรวจสอบขอ้มูลขาดหาย (Missing) ว่าเป็นขอ้มูลขาดหาย

แบบสุ่ม หรือแบบมีระบบ 
2. วิเคราะห์ค่าสถิติพื้นฐานของกลุ่มตวัอยา่ง เพื่อทราบลกัษณะการแจกแจงของกลุ่มตวัอยา่ง

ด้วยสถติบรรยาย ได้แก่ ความถ่ี ร้อยละกับตัวแปรจดัประเภท (Categorical Variables) และวิเคราะห์
ค่าสถิติพื้นฐานดว้ยสถิติบรรยาย ไดแ้ก่ ค่าเฉล่ีย (Mean) ค่าเบ่ียงเบนมาตรฐาน (S.D.) สัมประสิทธ์ิการ
กระจาย (C.V.) ค่าความเบ ้(Skewness) ค่าความโดง้ (Kurtosis) ค่าต ่าสุด ค่าสูงสุด  กบัตวัแปรเมตริก  

3. การวิเคราะห์เพื่อตรวจสอบข้อตกลงเบ้ืองต้นของสถิติวิเคราะห์ (นงลักษณ์ วิรัชชัย, 
2542) ไดแ้ก่ 
  3.1 การตรวจสอบความโด่ ง (Extremes or Outliers) ด้วยการส ร้างแผนภาพ 
บอ๊กซ์พลอต และแผนภาพการกระจายตวัของขอ้มูล (Scatter Plot) 
  3.2 การตรวจสอบลักษณะการแจกแจงของตัวแปรว่าเป็นโค้งปกติ โดยใช้การ
ทดสอบ Kolmogorov-Smirmov Test 
  3.3 การตรวจสอบความสัมพนัธ์เชิงเส้นตรง (Linearity) ระหวา่งตวัแปรดว้ยการสร้าง
แผนภาพการกระจายตวัของขอ้มูล 
 4. การวเิคราะห์เพื่อตอบวตัถุประสงคข์อ้ 1, 2 และขอ้ 3 
  4.1 วิเคราะห์ค่าสัมประสิทธ์ิสหสัมพนัธ์ระหวา่งตวัแปรสังเกตได ้และสร้างเมตริกส์
สหสัมพนัธ์ (Correlation Matrix) 
  4.2 สร้างโมเดลสมการโครงสร้าง (Structural Equation Modeling) 
  4.3 วิเคราะห์ และตรวจสอบความตรงของรูปแบบความสัมพันธ์เชิงสาเหตุตาม
สมมติฐานโดยใชโ้ปรแกรม Lisrel 
  4.4 เปรียบเทียบขนาดของอิทธิพลของตวัแปรปัจจยัเชิงสาเหตุท่ีมีตัวแปรตามใน
รูปแบบความสัมพนัธ์เชิงสาเหตุ 


