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บทที ่5 
สรุปผลการวจิัย และข้อเสนอแนะ 

 
การวิจยัเร่ือง การสร้างรูปแบบองค์กรแบบ Lean Six Sigma ส าหรับอุตสาหกรรมผลิต

ช้ินส่วนยานยนตใ์นประเทศไทย ผูว้ิจยัมีวตัถุประสงคใ์นการวิจยัดงัน้ี 1) เพื่อศึกษาปัจจยัท่ีส่งผลต่อ 
Lean Six Sigma ส าหรับผูป้ระกอบการการผลิตของอุตสาหกรรมยานยนต์ภายในประเทศไทย  2) 
เพื่อวิเคราะห์อิทธิพลเชิงสาเหตุของปัจจยัท่ีมีส่งผลต่อ Lean Six Sigma ส าหรับผูป้ระกอบการการ
ผลิตของอุตสาหกรรมยานยนต์ภายในประเทศไทย 3) เพื่อพฒันาตวัแบบความได้เปรียบในการ
แข่งขนัอย่างสมดุลและย ัง่ยืนของธุรกิจอุตสาหกรรมยานยนต์ภายในประเทศไทย ผูว้ิจยัศึกษา
เอกสาร และงานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง และสรุปสาระสร้างกรอบแนวความคิดในการวจิยั ประกอบดว้ยตวั
แปรแฝง (Latent Variables) ทั้งหมด 4 ตวัแปร คือ การไดเ้ปรียบในการแข่งขนัจบัตอ้งได ้(MTH) 
การได้เปรียบในการแข่งขนัจบัต้องไม่ได้ (CNO) กระบวนการผลิต (PDP) และ Lean Six Sigma 
(LSS)  โดยประชากรท่ีใช้ในการวิจัยในคร้ังน้ี คือ ประชากรจากกลุ่มอุตสาหกรรมยานยนต์
ภายในประเทศไทย (สมาคมผูผ้ลิตช้ินส่วนยานยนตไ์ทย, 2014) จ านวน 400 คน ตวัแปรท่ีใชใ้นการ
วิจยัในคร้ังน้ีประกอบด้วยตวัแปรแฝง (Latent variables) ทั้ ง 4 ตวัแปร จดัแบ่งตวัแปรได้เป็น 2 
ประเภท คือ 1) ตวัแปรแฝงภายนอก (Exogenous Variables) คือตวัแปรทางดา้นการไดเ้ปรียบในการ
แข่งขันแบบจับต้องได้ (MTH) การได้เปรียบในการแข่งขันแบบจับต้องไม่ได้ (CNO) และ 
กระบวนการผลิต  (PDP) 2) ตวัแปรแฝงภายใน (Endogenous Variables) คือตวัแปรทางดา้น Lean 
Six Sigma (LSS)  

โดยการเก็บรวบรวมขอ้มูลจากผูท้รงคุณวุฒิ ผูเ้ช่ียวชาญ และนกัวิชาการดา้นระบบการ
ผลิตของอุตสาหกรรมยานยนต ์รวมถึงผูท่ี้ท  างานเก่ียวขอ้งกบัการผลิต จ านวน 8 ท่าน ผูบ้ริหารหรือ
ผู ้เ ช่ียวชาญด้านระบบการผลิตของอุตสาหกรรมยานยนต์ จ  านวน 5 ท่าน และกลุ่มตัวอย่าง
ผูป้ระกอบการดา้นระบบการผลิตของอุตสาหกรรมยานยนต ์สถิติท่ีใชใ้นการวจิยั ประกอบดว้ยสถิติ
เชิงพรรณนาไดแ้ก่ ค่าความถ่ี ร้อยละ ค่าเฉล่ียเลขคณิต ส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐาน และสถิติทดสอบ
สมมติฐาน สถิติการวิเคราะห์ตวัแบบสมการโครงสร้าง (Structural Equation Modeling : SEM) ตวั
แบบความสัมพนัธ์ระหวา่ง

 



131 

 

การได้เปรียบในการแข่งขันแบบจับต้องได้ และแบบจับต้องไม่ได้ กระบวนการผลิตและ
ประสิทธิภาพ ดว้ยโปรแกรมส าเร็จรูป Lisrel ไดผ้ลการวิเคราะห์สมการโครงสร้างมีความกลมกลืน
กนักบัตวัแบบองคป์ระกอบเชิงประจกัษ ์และท าการตรวจสอบคุณภาพดา้นความเท่ียงตรงเชิงเน้ือหา 
(Content Validity) จ  านวน 5 ท่าน เพื่อท าการหาค่าดัชนีความสอดคล้องระหว่างข้อคาถามกับ
คุณลักษณะตามวตัถุประสงค์ของการวิจยัท่ีต้องการวดัผลการตรวจสอบความสอดคล้องของ
ขอ้ความกบันิยามปฏิบติัการแสดงผลการวิเคราะห์ความสอดคลอ้งของผูท้รงคุณวุฒิโดยสรุป พบวา่
จากขอ้ค าถาม มีความตรงตามเน้ือหาโดยมีค่า IOC = 1.00 ขอ้ความท่ีมีค่า IOC = 0.80 = 9 สรุปว่า
ขอ้ความทั้งหมดมีค่า IOC > 0.50 จึงสามารถใชข้อ้ความทั้งหมดทุกขอ้ความในแบบสอบถาม  

เคร่ืองมือท่ีใชใ้นการวจิยัเป็นแบบสอบถามชนิดมาตรวดัแบบประเมินค่า 5 ระดบั โดยท า
การแบ่งแบบสอบถามออกเป็น 3 ส่วน คือ 1) ขอ้มูลทัว่ไปเก่ียวกบัองคก์รและผูต้อบแบบสอบถาม 
2) การสอบถามถึงปัจจยัดา้นการสร้างความไดเ้ปรียบในการแข่งขนัและ 3) การสอบถามถึงปัจจยั
ด้านประสิทธิภาพ โดยท่ีผูว้ิจยัพฒันาแบบสอบถามจากการดัดแปลงแบบท่ีได้จากงานวิจัยใน
ต่างประเทศ และน าแบบสอบถามรวบรวมข้อมูลจากกลุ่มตวัอย่าง จ  านวน 40 คน เพื่อท าการ
ตรวจสอบความเท่ียงตรงและความเช่ือมั่นของแบบสอบถาม (Reliability) ด้วยประมาณค่า
สัมประสิทธ์ิของครานบาร์ค (Cornbach’s Alpha Coefficient) มีค่าความเท่ียงตรงโดยไดผ้ลรวมอยูท่ี่ 
0.982 ซ่ึงไม่ใช่กลุ่มตวัอยา่งในการวิจยัโดยคดัเลือกขอ้ค าถามท่ีมีค่า α ตั้งแต่ 0.70 ข้ึนไป นบัวา่เป็น
แบบสอบถามท่ีมีคุณภาพดี ผูว้ิจยัด าเนินการรวบรวมขอ้มูลโดยใช้แบบสอบถาม และท าการแจก
แบบสอบถามด้วยตนเอง จากการส่งแบบสอบถามไปยงักลุ่มเป้าหมายเป็นจ านวน 650 ฉบบั 
แบบสอบถาม และไดรั้บแบบสอบถามกลบัมาคืนเป็นจ านวน 400 ฉบบั คิดเป็นอตัราการตอบกลบั
แบบสอบถามอยู่ท่ี 61.538 ผลการจดัการแบบ Lean Six Sigma ยืนยนัของตวัแปรการได้เปรียบ
ทางการแข่งขันแบบจับต้องได้และแบบจับต้องไม่ได้ ทางด้านประสิทธิภาพ และทางด้าน
กระบวนการผลิต มีความตรงทางเชิงโครงสร้าง (Construct Validity) และสามารถวดัไดด้ว้ยตวัแปร
สังเกตไดใ้นแต่รูปแบบไดจ้ริง การวเิคราะห์ขอ้มูลส าหรับการวจิยัคร้ังน้ี ไดแ้ก่ การวเิคราะห์ลกัษณะ
การแจกแจงความถ่ีของตวัแปรภูมหลงัของกลุ่มตวัอย่าง และแจกแจงของตวัแปรภูมิหลงัของกลุ่ม
ตวัอย่าง และแจกแจงของตวัแปรสังเกตได้ท่ีใช้ในการวิจยั โดยใช้ค่าสถิติพื้นฐานด้วยสถิติเชิง
บรรยาย ผูว้จิยัแบ่งหวัขอ้การน าเสนอออกเป็น 4 ส่วน ดงัน้ี  

1. สรุปผลการวจิยั  
2. อภิปรายผล  
3. ขอ้จ ากดัในการวจิยั 
4. ขอ้เสนอแนะ  
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5.1 สรุปผลการวจัิย 

ผลการศึกษาปัจจัยด้านการสร้าง รูปแบบองค์กรแบบ  Lean Six Sigma ส าหรับ
อุตสาหกรรมผลิตช้ินส่วนยานยนตใ์นประเทศไทยสามารถสรุปการวจิยัไดด้งัน้ี 

1. ผลการวิจยัข้อมูลเบ้ืองต้นกลุ่มตวัอย่างท่ีเป็นผูบ้ริหารและผูป้ฏิบติังานในกลุ่ม
อุตสาหกรรมยานยนต์ จากอุตสาหกรรมยานยนต์ภายในประเทศ ส่วนใหญ่จะปฏิบติัติงานกลุ่ม
ธุรกิจยานยนต์ท่ีมีระยะเวลาด าเนินธุรกิจระหว่าง 5-10 ปี ท างานอยู่ในต าแหน่งหัวหน้างานและผู ้
ปฏิบติัติงานดา้นการผลิต (Production Manager) และมีประสบการณ์ท างานมากว่า 15 ปี โดยส่วน
ใหญ่จะให้ความส าคญักบัการไดเ้ปรียบเชิงการแข่งขนัอยา่งสมดุลและย ัง่ยืนอยู่ในระดบัมากท่ีสุด 
และตามดว้ยความจงรักภกัดีต่อตราสินคา้ของลูกคา้มีความส าคญัต่อความสามารถในการท าก าไร
ขององค์กรธุรกิจ ซ่ึงองค์กรตอ้งให้ความส าคญัต่อการพฒันาสินคา้หรือบริหารอย่างต่อเน่ือง และ
การน าสินคา้หรือบริการเขา้สู่ตลาดเพื่อให้ลูกคา้ไดรั้บการตอบสนองความตอ้งการในเวลาท่ีเหมา
สม ในขณะเดียวกนัโดยภาพรวมของผูบ้ริหาร หัวหน้างาน และผูป้ฏิบติัติงานให้ความส าคญัใน
ระดบัมาก เพื่อสร้างคุณค่าท่ีลูกคา้จะได้รับจากองค์กรจึงให้ความส าคญักบัแนวปฏิบติัติในการ
จดัการความไดเ้ปรียบในการแข่งขนักบัความร่วมมือทางดา้นประสิทธิภาพและกระบวนการผลิต 
เพื่อให้เกิดความคล่องตวัในการด าเนินงานของธุรกิจอุตสาหกรรมยานยนต์ เพื่อการสร้างความ
ไดเ้ปรียบเชิงการแข่งขนัอยา่งสมดุลและย ัง่ยนื 

2. ผลการวิเคราะห์อิทธิพลเชิงสาเหตุของแนวปฏิบัติตในการผลิตแบบ Lean Six 
Sigma (LSS) จัดการการสร้างความได้เปรียบในการแข่งขันแบบจบัต้องได้ (MTH) ของธุรกิจ
อุตสาหกรรมยานยนตภ์ายในประเทศไทย จากการทดสอบความสัมพนัธ์เชิงสาเหตุ สรุปไดด้งัน้ี 

2.1 ผลการวิเคราะห์และทดสอบความสัมพนัธ์ระหว่างแนวทางปฏิบัติในการ
จดัการการไดเ้ปรียบในการแข่งขนัแบบจบัตอ้งได ้(MTH) ตามสมมุติฐานการวิจยัท่ี 1 (H1) ไดค้่า
สัมประสิทธ์ิสหสัมพนัธ์ท่ีอยู่ในเกณฑ์ในการตดัสิน สรุปไดว้า่ปัจจยัดา้นแนวปฏิบติัในการจดัการ
ผลิตแบบ Lean Six Sigma (LSS) ไม่มีค่าอิทธิพลท่ีมีนยัส าคญั ไม่มีค่าความสัมพนัธ์และไม่มีอิทธิพล
เชิงบวกกบัปัจจยัด้านการสร้างความได้เปรียบในการแข่งขนักนัแบบ จบัตอ้งได้ (MTH) ในการ
ด าเนินการไม่มีความชดัเจนไปในทิศทางเดียวกนั จึงไม่สามารถส่งผลกระทบต่อการจดัการผลิต
แบบ Lean Six Sigmaในอุตสาหกรรมยานยนตภ์ายในประเทศไทยได ้

2.2 ผลการวิเคราะห์และทดสอบความสัมพนัธ์ระหว่างแนวทางปฏิบติัติในการ
ได้เปรียบในการแข่งขันแบบจับต้องไม่ได้ (CNO) ตามสมมุติฐานการวิจัยท่ี  2 (H2) ได้ค่า
สัมประสิทธ์ิสหสัมพนัธ์โดยมีขนาดอิทธิพลทางตรงสูงมากซ่ึง สรุปไดว้่าปัจจยัดา้นการผลิตแบบ 
Lean Six Sigma (LSS) มีอิทธิผลทางตรงเชิงบวกต่อปัจจยัดา้นกระบวนการผลิต ซ่ึงมีค่าอิทธิพลท่ี
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เป็นนยัส าคญัทางสถิติท่ีระดบัความถูกตอ้งแม่นย  าร้อยละ 99.90 อธิบายไดว้่าตราสินคา้ ความเป็น
ผูน้ าทางดา้นตราสินคา้และวฒันธรรมภายในองคก์รรวมถึงทีมงานท่ีมีความพร้อม และการมุ่งเน้น
ถึงลูกคา้เป็นหลกั (Customer Focus) จะส่งผลให้เกิดความไดเ้ปรียบเชิงการแข่งขนัอยา่งสมดุลและ
ย ัง่ยนืของธุรกิจอุตสาหกรรมยานยนตภ์ายในประเทศไทย 

2.3 ผลการวิเคราะห์และทดสอบความสัมพนัธ์ระหวา่งปัจจยัดา้นการผลิต (PDP) ตาม
สมมุติฐานการวิจยัท่ี 3 (H3) ไดค้่าสัมประสิทธ์ิสหสัมพนัธ์โดยมีอิทธิพลทางตรงเชิงบวกต่อการผลิต
แบบ Lean Six Sigma (LSS) จากการวิเคราะห์พบว่า ปัจจยัดา้นกระบวนการผลิต มีอิทธิพลทางตรงเชิง
บวกต่อปัจจยัดา้นการผลิตแบบ Lean Six Sigma โดยมีอิทธิพลทางตรงเชิงบวกปานกลาง และมีค่าอิทธิ
ผลท่ีเป็นนยัส าคญัทางสถิติอยูใ่นระดบัมาตรฐานท่ีก าหนดเอาไว ้ซ่ึงสอดคลอ้งกบัวตัถุประสงคก์ารวิจยั
นั้น สามารถอธิบายไดว้า่กระบวนการผลิต (PDP) ท่ีมีการวางแผนผงัแบบเซลลูลาร์ (CM) ขนาดล๊อตของ
วตัถุดิบ (PM) รวมไปถึงโครงข่ายซัพพลายเออร์ (PG) เป็นการท าให้เกิดความคล่องตวัในการด าเนิน
ธุรกิจ (Operation Agility) โดยท่ีองคก์รสามารถตอบสนอนความตอ้งการของผูบ้ริโภคไดอ้ยา่งทนัท่วงท่ี 
(Value of Responsiveness) ซ่ึงสอดคลอ้งกบัวตัถุประสงคก์ารวจิยัทางดา้นการปรับหรือประยุกตต์วัแบบ
ท่ีไดจ้ากการวิจยัไปใชใ้นการด าเนินธุรกิจ เพื่อสร้างความไดเ้ปรียบในการแข่งขนัอยา่งสมดุลและย ัง่ยืน
ของธุรกิจอุตสาหกรรมยานยนตภ์ายในประเทศไทย 

  

5.2 อภิปรายผล 
จากการด าเนินการวิจยัเร่ืองการสร้างความไดเ้ปรียบในการแข่งขนั ประสิทธิภาพ และ

กระบวนการผลิตท่ีมีผลต่อ Lean Six Sigma ผูว้จิยัสรุปผลประเด็นการอภิปรายรวม 7 ประเด็น ดงัน้ี 
1. จากผลการวเิคราะห์ระดบัความคิดเห็นเก่ียวกบัปัจจยัดา้นการสร้างไดเ้ปรียบในการ

แข่งขนั โดยท่ี 1) จบัตอ้งได ้(สิทธิในทรัพยสิ์นทางปัญญา, การอนุญาตให้ใชสิ้ทธิ และ การผกูขาด
ตามกฎหมาย) โดยภาพรวม ความส าคญัอยู่ในระดบัมากและ  2) จบัตอ้งไม่ได ้(ตราสินคา้, ความ
เป็นผูน้ า, ความรู้และทกัษะโดยปริยาย, ทีมงาน, วฒันธรรมขององคก์ร, กระบวนการธุรกิจ และเนน้
ถึงลูกคา้) โดยภาพรวม ความส าคญัอยูใ่นระดบัมาก 

2. จากผลการวิเคราะห์ระดบัความคิดเห็นเก่ียวกบัปัจจยัดา้นประสิทธิภาพ โดยท่ี การ
ประหยดัตน้ทุน, แรงจูงใจ, ส่งเสริมตราสินคา้ และการปรับนโยบาย โดยภาพรวม ความส าคญัอยูใ่น
ระดบัมาก 

3. จากผลการวเิคราะห์ระดบัความคิดเห็นเก่ียวกบัปัจจยัดา้นกระบวนการการผลิต โดย
ท่ี แผนผงัแบบเซลลูลาร์, โครงข่ายซัพพลายเออร์, การจดัการขอ้มูลการผลิต, ระบบดึงและคมับงั, 
การจดัการเชิงรุก, ขนาดล๊อต, การตั้งเคร่ือง, ระดบัการผลิตคงท่ี, ระดบัคุณภาพ และการซ่อมบ ารุง 
โดยภาพรวม ความส าคญัอยูใ่นระดบัมาก 
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4. จากผลการวิเคราะห์ระดบัความคิดเห็นเก่ียวกบัปัจจยัดา้นการลดความสูญเปล่า, ความ
รวดเร็วในการแกไ้ขปัญหา และประสิทธิภาพในการแกไ้ขปัญหา  โดยภาพรวม ความส าคญัอยูใ่นระดบั
มาก 

5. จากผลการวิเคราะห์การตรวจสอบข้อมูลก่อนการวิเคราะห์ตัวแบบสมการ
โครงสร้าง ผลการวิเคราะห์ค่าสัมประสิทธ์ิสหสัมพนัธ์แบบเพียร์สันระหว่างตวัแปรสังเกตได้ 
จ  านวน 25 ตวัแปร พบว่า ความสัมพนัธ์ระหว่างตวัแปรทั้งหมด 300 คู่ ซ่ึงเป็นตวัแปรสังเกตได้
ทั้ งหมดมีความสัมพันธ์กันและความสัมพันธ์ของตัวแปรทุกคู่ มี ทิศทางเดียวกัน โดยมีค่า
สัมประสิทธ์ิสหสัมพนัธ์ระหวา่งตวัแปรเป็นความสัมพนัธ์ทางบวก มีขนาดของความสัมพนัธ์หรือ
ค่าสัมประสิทธ์ิสหสัมพนัธ์อยูร่ะหวา่ง 0.350 - 0.818 อยา่งมีนยัส าคญัทางสถิติท่ีระดบั 0.01 

6. จากผลการวิเคราะห์ขอ้มูลเพื่อตอบวตัถุประสงค์ของการศึกษา ผลการวิเคราะห์
ความตรงเชิงโครงสร้างของตวัแบบการวดัโดยท่ี  

6.1 ตวัแปรองค์ประกอบการสร้างไดเ้ปรียบในการแข่งขนั จบัตอ้งได ้  ผูว้ิจยัท า
การตรวจสอบค่าสหสัมพนัธ์ระหว่างองค์ประกอบทั้ง 3 องค์ประกอบของการจดัการคุณภาพ  
รวมทั้ง 3 คู่ พบวา่ ค่าสหสัมพนัธ์ของตวัแปรสังเกตไดแ้ตกต่างจากศูนยอ์ยา่งมีนยัส าคญัทางสถิติท่ี
ระดบั 0.01 ค่าความสัมพนัธ์กนัในระดบัปานกลางระหวา่ง 0.623 - 0.696 

6.2 ตวัแปรองคป์ระกอบการสร้างไดเ้ปรียบในการแข่งขนั จบัตอ้งไม่ได ้ผูว้ิจยัท า
การตรวจสอบค่าสหสัมพนัธ์ระหวา่งองคป์ระกอบทั้ง 7 องคป์ระกอบของการสร้างไดเ้ปรียบในการ
แข่งขนั จบัตอ้งไม่ได ้รวมทั้ง 21 คู่ พบวา่ ค่าสหสัมพนัธ์ของตวัแปรสังเกตไดแ้ตกต่างจากศูนยอ์ยา่ง
มีนยัส าคญัทางสถิติท่ีระดบั 0.01 ค่าความสัมพนัธ์กนัในระดบัต ่าถึงปานกลางระหวา่ง 0.532 – 0.796 

6.3 ตัวแปรองค์ประกอบปัจจัยด้านประสิทธิภาพ ผู ้วิจ ัยท าการตรวจสอบค่า
สหสัมพนัธ์ระหวา่งองค์ประกอบทั้ง 4 องคป์ระกอบของการจดัการคุณภาพ รวมทั้ง 3 คู่ พบวา่ ค่า
สหสัมพนัธ์ของตวัแปรสังเกตไดแ้ตกต่างจากศูนยอ์ยา่งมีนยัส าคญัทางสถิติท่ีระดบั 0.01 ทั้ง 3 คู่มีค่า
ความสัมพนัธ์กนัในระดบัปานกลางระหวา่ง 0.623 - 0.696 

6.4 ตวัแปรองคป์ระกอบปัจจยัดา้นกระบวนการการผลิต ผูว้จิยัท  าการตรวจสอบค่า
สหสัมพนัธ์ระหว่างองค์ประกอบทั้ง 10 องค์ประกอบของปัจจยัดา้นกระบวนการการผลิตรวมทั้ง 
45 คู่ พบวา่ ค่าสหสัมพนัธ์ของตวัแปรสังเกตไดแ้ตกต่างจากศูนยอ์ยา่งมีนยัส าคญัทางสถิติท่ีระดบั 
0.01 ทั้ง 45 คู่มีค่าความสัมพนัธ์กนัในระดบัต ่าถึงปานกลางระหวา่ง 0.433 - 0.785 

6.5 ตวัแปรองค์ประกอบ Lean Six Sigma ผูว้ิจยัท าการตรวจสอบค่าสหสัมพนัธ์
ระหวา่งองคป์ระกอบทั้ง 3 องคป์ระกอบของการจดัการคุณภาพ รวมทั้ง 3 คู่ พบวา่ ค่าสหสัมพนัธ์
ของตัวแปรสังเกตได้แตกต่างจากศูนย์อย่างมีนัยส าคัญทางสถิติท่ีระดับ 0.01 ทั้ ง  3 คู่ มีค่า
ความสัมพนัธ์กนัในระดบัปานกลางระหวา่ง 0.688 – 0.796 



135 

 

7. จากผลการวิเคราะห์เส้นทาง (Path Analysis) โดยวิเคราะห์อิทธิพลเชิงสาเหตุของ
การสร้างความได้เปรียบในการแข่งขนั ประสิทธิภาพ และกระบวนการผลิต ท่ีมีผลต่อ Lean Six 
Sigma ผูว้ิจยัท าการวิเคราะห์ เพื่อท าการตอบค าถามการวิจยัและสมมติฐานการวิจยั โดยผูว้ิจยั
น าเสนอผลของอิทธิพลทางตรง (Direct Effects: DE) อิทธิพลทางออ้ม (Indirect Effects: IE) และ
อิทธิพลรวม (Total Effects: TE) ดงัน้ี 

7.1 ปัจจยัดา้นกระบวนการการผลิต (PDP) มีอิทธิพลทางตรงเชิงบวกต่อ Lean Six 
Sigma (LSS) โดยมีขนาดอิทธิพลทางตรงเท่ากบั 0.65 ซ่ึงเป็นค่าอิทธิพลท่ีมีนัยส าคญัทางสถิติท่ี
ระดบั 0.01   

7.2 การสร้างไดเ้ปรียบในการแข่งขนั จบัตอ้งได ้(MTH) มีอิทธิพลทางออ้มเชิงบวก
ต่อ Lean Six Sigma (LSS) โดยมีขนาดอิทธิพลทางตรงเท่ากับ 0.01 ซ่ึงเป็นค่าอิทธิพลท่ีไม่มี
นยัส าคญัทางสถิติ 

7.3 การสร้างไดเ้ปรียบในการแข่งขนั จบัตอ้งไม่ได ้(CNO) มีอิทธิพลทางออ้มเชิง
บวกต่อ Lean Six Sigma (LSS) โดยมีขนาดอิทธิพลทางตรงเท่ากับ 0.16 ซ่ึงเป็นค่าอิทธิพลท่ีมี
นยัส าคญัทางสถิติท่ีระดบั 0.01 

 
บริบทภายในอุตสาหกรรมรถยนต์ 
แนวทางและวธีิการเชิงกลยุทธ์ของการจดัการการสร้างความไดเ้ปรียบในการแข่งขนั ประสิทธิภาพ

และการผลิตท่ีผลต่อ Lean Six Sigma อาจจะท าให้ทั้งโซ่อุปทานหยุดชะงกั อนัส่งผลต่อการด าเนิน

ของธุรกิจนั้น จากผลการวเิคราะห์พบวา่ การสร้างไดเ้ปรียบในการแข่งขนัแบบจบัตอ้งได ้ มีอิทธิพล

ทางตรงเชิงบวกต่อปัจจยัดา้นกระบวนการการผลิต โดยมีขนาดอิทธิพลทางตรงเท่ากบั 0.44 ซ่ึงเป็น

ค่าอิทธิพลท่ีไม่มีนยัส าคญัทางสถิติ ซ่ึงสอดคลอ้งกบังานวิจยัของ นราศรี ถาวรกุล (2545), วรรษมา  

แสงปลัง่ (2545), พูลพฒัน์ พวัทวีพงศ์ และเตือนใจ สมบูรณ์วิวฒัน์ (2551) จากผลการวิเคราะห์

พบวา่ การสร้างไดเ้ปรียบในการแข่งขนัแบบจบัตอ้งไม่ได ้มีอิทธิพลทางตรงเชิงบวกต่อปัจจยัดา้น

กระบวนการการผลิต โดยมีขนาดอิทธิพลทางตรงเท่ากบั 0.88 ซ่ึงเป็นค่าอิทธิพลท่ีมีนยัส าคญัทาง

สถิติท่ีระดบั 0.01 ซ่ึงสอดคลอ้งกบังานวจิยัของ บุญเลิศ เอ๊ียวพรชยั (2540), จารุพงษ ์บรรเทา (2550) 

และ Permsiriphan Rahman (1994) จากผลการวิเคราะห์พบว่า กระบวนการการผลิต มีอิทธิพล

ทางตรงเชิงบวกต่อ Lean Six Sigma โดยมีขนาดอิทธิพลทางตรงเท่ากบั 0.65 ซ่ึงเป็นค่าอิทธิพลท่ีมี

นยัส าคญัทางสถิติท่ีระดบั 0.01 ซ่ึงสอดคลอ้งกบังานวิจยัของ พชัรินทร์ อุ่นเอมใจ (2548), ศิรศกัย ์

เทพจิต (2549), จุติวฒัน์ ธวชัธาดา (2553), Mathew et al. (1977), Linker Kan (1997), Adams et.al 

(1999), Andrew Martin (1999) และ Harris Roger (2000) จากผลการวิเคราะห์พบวา่ ประสิทธิภาพ 

มีอิทธิพลทางตรงเชิงบวกต่อ Lean Six Sigma โดยมีขนาดอิทธิพลทางตรงเท่ากบั 0.18 ซ่ึงเป็นค่า
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อิทธิพลท่ีมีนยัส าคญัทางสถิติท่ีระดบั 0.01 ซ่ึงสอดคลอ้งกบังานวิจยัของ พฤทธิพงศ ์โพธิวราพรรณ 

(2548), ยพุา วริิภิรมยก์ลู (2548) หรือ Pannirselvam Rahman et.al (1994)  เพื่อใหส้อดคลอ้งกบัและ

ไดรั้บผลลพัธ์ตามเป้าหมายของธุรกิจ และการด าเนินการเพื่อให้เกิดความยอมรับของผูมี้ส่วนร่วม

ทั้งในธุรกิจปัจจุบนัและอนาคต โดยเฉพาะองคก์รขนาดใหญ่ท่ีด าเนินธุรกิจขนาดใหญ่ท่ีมีอนัดบัใน

โซ่อุปทานท่ีซบัซอ้น  

ผูใ้ห้สัมภาษณ์ทุก ๆ คนเห็นวา่ตวัแบบการจดัการทางการสร้างความไดเ้ปรียบในการ
แข่งขนั ประสิทธิภาพและกระบวนการผลิตท่ีมีผลต่อ Lean Six Sigma นั้นจะสามารถเพิ่มศกัยภาพ
ของการด าเนินธุรกิจไดเ้ป็นอยา่งดี 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
ภาพประกอบที่ 5.1 ตวัแบบการจดัการรูปแบบองค์กรแบบ Lean Six Sigma ส าหรับอุตสาหกรรม

ผลิตช้ินส่วนยานยนตภ์ายในประเทศไทย 
 

ดังแสดงในรูปท่ี 5.1 ได้แสดงให้เห็นถึงดชันีความกลมกลืนของตวัแบบการสร้าง
ความไดเ้ปรียบในการแข่งขนั ประสิทธิภาพ และกระบวนการผลิต ท่ีมีผลต่อ Lean Six Sigma ผล
การวิเคราะห์ตวัแบบคร้ังแรก พบว่า ค่าดชันีความกลมกลืนยงัไม่สอดคลอ้งกบัขอ้มูลเชิงประจกัษ์
หรือไม่เป็นไปตามเกณฑ์ท่ีก าหนดไว ้ผูว้ิจยัจึงได้ด าเนินการปรับตวัแบบ (Model Modification) 
ด้วยการปรับพารามิเตอร์โดยยินยอมให้ผ่อนคลายขอ้ตกลงเบ้ืองตน้โดยให้ค่าความคลาดเคล่ือน
สัมพนัธ์กันได้ ผลการวิเคราะห์ค่าดัชนีความกลมกลืนของตวัแบบโดยรวมหลังจากท่ีผูว้ิจยัได้
ด าเนินการปรับตวัแบบ พบว่า ตวัแบบมีความสอดคลอ้งกลมกลืนกบัขอ้มูลเชิงประจกัษ์โดยมีค่า

การสร้างความไดเ้ปรียบในการแข่งขนั 

แบบจบัตอ้งได ้(MTH) 

การสร้างความไดเ้ปรียบในการแข่งขนั 

แบบจบัตอ้งไม่ได ้(CNO) 
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ดชันีความกลมกลืนทั้ง 6 ดชันีท่ีผา่นเกณฑก์ารยอมรับ คือค่าดชันี 2 = 124.87, df = 124, p-value = 

0.46110, 2 /df = 1.007, CFI = 1.00, GFI = 0.97, AGFI = 0.94, RMSEA = 0.004 และ RMR = 0.013 

ดงันั้น จึงสรุปไดว้่า ตวัแบบจ าลองสมการเชิงโครงสร้างมีความเหมาะสม กลมกลืนกบัขอ้มูลเชิง
ประจกัษ ์จากแบบจ าลองรูปแบบองคก์รแบบ Lean Six Sigma ส าหรับอุตสาหกรรมท่ีผลิตช้ินส่วน
ยานยนต์ในประเทศไทยท่ีผูท้  างานวิจยัได้น าเสนอแบบจ าลองนั้น โดยแบบจ าลองจะมุ่งเน้นให้
ความส าคญักบักิจกรรมในโซ่คุณค่าของอุตสาหกรรมการผลิตช้ินส่วนยานยนต ์ตั้งแต่กิจกรรมการ
จดัหาแหล่งวตัถุดิบ การแปรรูป รวมถึงกิจกรรมการส่งมอบสินคา้ การบริหารให้กบัลูกคา้ โดยมุ่ง
สร้างความสามารถในการแข่งขนัทางธุรกิจและองคก์ร ดว้ยการวิเคราะห์คุณค่าเพิ่มท่ีเกิดข้ึนในแต่
ละขั้นตอนและกิจกรรมต่าง ๆ เพื่อเช่ือมโยงกิจกรรมต่าง ๆ ขององคก์ร ดงันั้นตวัแบบน้ีจึงเป็นการ
สร้างคุณค่าในกิจกรรมต่าง ๆ (Value Added Activities) ขององคก์ร โดยแนวคิดน้ีถูกแบ่งออกเป็น 2  
กิจกรรม คือ กิจกรรมหลกั และ กิจกรรมสมมุติ โดยกิจกรรมจะเนน้ไปท่ีการเพิ่มคุณค่าให้กบัสินคา้
หรือบริการของบริษัท โดยท่ี กิจกรรมหลัก คือกิจกรรมท่ีเก่ียวกับการผลิตสินค้าหรือบริการ 
การตลาด การขนส่ง ประกอบไปด้วย 3 กิจกรรมหลกัดงัน้ี (1) การสร้างความได้เปรียบในการ
แข่งขนัแบบจบัตอ้งได ้(MTH) คือ การไดเ้ปรียบทางการแข่งขนัท่ีประกอบไปดว้ย สิทธิในทรัพยสิ์น
ทางปัญญา การอนุญาติใหใ้ชสิ้ทธิและการผกูขายตามกฎหมาย (2) การไดเ้ปรียบในการแข่งขนัแบบ
จบัตอ้งไม่ได ้(CNO) คือตราสินคา้ ความเป็นผูน้ า ความรู้และทกัษะโดยบริยาย ทีมงาน วฒันธรรม
ขององคก์ร กระบวนการธุรกิจและการเนน้ถึงลูกคา้เป็นหลกัส าคญั (3) และกระบวนการผลิต (PDP) 
คือแผนผงัแบบเซลลูลาร์ โครงข่ายซพัพลายเออร์ การจดัการขอ้มูลทางการผลิต ระบบดึงและคมับงั 
ระบบการจดัการเชิงรุก ขนาดล๊อต การตั้งเคร่ือง ระดบัการผลิตท่ีคงท่ี ระดบัคุณภาพและการซ่อม
บ ารุงโดยรวมอยา่งมีประสิทธิภาพ ส่วนในกิจกรรมสนบัสนุน คือกิจกรรมท่ีช่วยสนบัสนุนกิจกรรม
หลกั และสนับสนุนกิจกรรมสนับสนุนตวัอ่ืน ๆ ให้สามารถด าเนินไปได้ จะประกอบไปด้วย  2 
กิจกรรมสนบัสนุนดงัน้ี สินคา้ เช่น สินคา้ต่าง ๆ จากอุตสาหกรรมการผลิตช้ินส่วนยานยนต์ และ
ขอ้มูล คือโครงสร้างองคป์ระกอบ การบริหารการภายในองคก์รนั้น ๆ  

การวิเคราะห์แบบจ าลองรูปแบบองคก์รแบบ Lean Six Sigma ส าหรับอุตสาหกรรมท่ี
ผลิตช้ินส่วนยานยนตใ์นประเทศไทย เป็นเคร่ืองมือท่ีมีประโยชน์ส าหรับการท างาน และใชใ้นการ
ออกแบบองค์กร วางแผนงานในองค์กรเพื่อท่ีจะสร้างมูลค่าให้ไดม้ากท่ีสุด ซ่ึงในการท าธุรกิจใน
ปัจจุบนับริษทัต่าง ๆ มีการใชจ่้ายไปกบัปัจจยัทางดา้นการผลิตท่ีเป็นวตัถุดิบ และไปยงักระบวนการ
ทางอุตสาหกรรมเพื่อเพิ่มคุณค่าให้กบักลุ่มลูกคา้ท่ีเป็นเป้าหมายขององคก์รนั้น ๆ ดงันั้น องคก์รจึง
จ าเป็นตอ้งคา้หาวิธีการท่ีองคก์ร และพนงังานสามารถท่ีจะสร้างมูลค่าเพิ่มให้เกิดข้ึนได ้ซ่ึงนัน่ก็คือ 
การสร้างรูปแบบองค์กรแบบ Lean Six Sigma ส าหรับอุตสาหกรรมยานยนต์ ซ่ึงเป็นเคร่ืองมือท่ีมี
ประโยชน์ท่ีจะช่วยใหอ้งคก์รระบุวธีิการสร้างคุณค่า โดยมีกระบวนการวเิคราะห์ 3 ข้ึนตอนดงัน้ี 
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ขั้นตอนท่ี 1) การวิเคราะห์กิจกรรม ขั้นตอนแรกจะมีการระดมความคิดเก่ียวกับ
กิจกรรมท่ีองคก์รหรือ พนกังานหรือบริษทัจะตอ้งด าเนินการเพื่อเพิ่มประสบการณ์ท่ีดีให้กบัลูกคา้ 
กระบวนการคิดน้ีอยู่ในส่วนของ กระบวนการกิจกรรมทางธุรกิจ ท่ีองค์กรใช้เพื่อบริการลูกค้า 
รวมทั้งการตลาดของผลิตภณัฑห์รือบริการ เช่น เป้ายอดการสั่งซ้ือจากลูกคา้ กระบวนการปฏิบติังาน 
กระบวนการจดัส่ง ส่วนงานสนบัสนุนและอ่ืน ๆ ซ่ึงองคก์รจ าเป็นท่ีจะตอ้งคิดเก่ียวกบักระบวนการ
หรือขั้นตอนอ่ืน ๆ อีกมากมาย หรือกระบวนการท่ี เฉพาะเจาะจงในอุตสาหกรรมในระดบับุคคล
หรือทีมงานท่ีเก่ียวขอ้งกบัการไหลของขั้นตอนการท างานท่ีองคก์ร ด าเนินการหรือมีส่วนร่วม  

ขั้นตอนท่ี 2) การวิเคราะห์คุณค่า ขั้นตอนน้ีจะเป็นการวิเคราะห์กิจกรรมท่ีองคก์รได้
ระบุในแต่ละรายการ "ปัจจยัท่ีคุ ้มค่า" ส่ิงท่ีมีคุณค่าต่อลูกค้าขององค์กรในแต่ละกิจกรรมท่ีจะ
ด าเนินการ โดยท่ีองค์กรระบุส่ิงท่ีมีคุณค่าของลูกคา้ ในกระบวนการท่ีองค์กรด าเนินการแต่ละ
กิจกรรมแลว้มีผลงานออกมา และมีการเปล่ียนแปลงถา้จ าเป็น  

ขั้นตอนท่ี 3) การเปล่ียนแปลงการประเมินและวางแผนส าหรับการด าเนินการ 
หลงัจากท่ีองค์กรได้ท าการ วางแผนตามกระบวนการท างานตั้งแต่ขั้นท่ี 1 และขั้นท่ี 2 เสร็จแล้ว 
องค์กรจะไดแ้นวทางท่ีสามารถเพิ่มค่าหรือ มูลค่าเพิ่มจากการส่งมอบให้กบัลูกคา้ และถา้องค์กร
สามารถส่งมอบส่ิงเหล่าน้ีท่ีเป็นบริการขององคก์รไดต้าม ตามตอ้งการของลูกคา้สูงสุด มนัอาจจะ
กลายเป็นส่ิงท่ีเหลือเช่ือส าหรับองคก์รและทีมงานได้ ขั้นตอนน้ีองคก์รจ าเป็นท่ีจะตอ้งเปล่ียนแปลง
บางอย่างเพื่อให้ทีมงานของธุรกิจสามารถท าไดจ้ริง ภายใตศ้กัยภาพและประสิทธิภาพในปัจจุบนั 
ซ่ึงองค์กรจ าเป็นท่ีจะต้องออกแรงเกิน 100% ท่ีจะชักน าและท าให้การท างานท่ีวางแผนไวเ้กิด
ประสิทธิผลอยา่งท่ีตั้งเป้าไว ้

 

5.3 ข้อจ ากดัในการวจัิย 
1. การวิจยัคร้ังน้ีผูว้ิจยัด าเนินการศึกษาแนวคิด ทฤษฎีต่าง ๆ และทบทวนวรรณกรรมท่ี

เก่ียวขอ้งจากแหล่งขอ้มูลทุติยภูมิ จากวรรณกรรมภายในประเทศและต่างประเทศเป็นส่วนใหญ่ เพื่อ
ท าให้ได้รับความรู้พื้นฐานในการวิจยั และน ามาใช้ในการพฒันากรอบแนวความคิดการวิจยั ตวั
แบบการสร้างความได้เปรียบในการแข่งขนั ประสิทธิภาพและกระบวนการ ท่ีมีผลต่อ Lean Six 
Sigma (กรณีอุตสาหกรรมยานยนต์ภายในประเทศไทย) ดงันั้น ผูท่ี้จะน าผลการวิจยัไปประยุกต์ใช้
ตอ้งค านึงถึงขอ้จ ากดัดงักล่าว 

2. การวิจยัในคร้ังน้ีผูว้ิจยัไดด้ าเนินการเก็บรวบรวมขอ้มูลจากแบบสอบถาม กบัผูบ้ริหาร 
อาทิ ประธาน กรรมการผูจ้ดัการ ผูจ้ดัการใหญ่ ผูบ้ริหารระดบัสูง ผูจ้ดัการทัว่ไป ผูจ้ดัการทางดา้น
ฝ่ายการผลิต ผูจ้ดัการทางดา้นการตลาด ผูจ้ดัการทางดา้นฝ่ายโลจิสติกส์เน่ืองจากผูบ้ริหารมีบทบาท
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และหนา้ท่ีท่ีส าคญัในการบริหารและยงัเป็นบุคลากรท่ีรับรู้รับทราบถึงรายละเอียดขอขอ้มูลต่าง ๆ ท่ี
เก่ียวกบัธุรกิจมากท่ีสุดซ่ึงตรงกบัส่ิงท่ีผูว้ิจยัตอ้งการศึกษา จึงเป็นกลุ่มบุคคลท่ีมีความเหมาะสมมาก
ท่ีสุดในการใหข้อ้มูล ดงันั้น ผูท่ี้จะน าผลการวจิยัไปใชต้อ้งค านึงถึงขอ้จ ากดัท่ีเก่ียวกบัขอ้มูลดงักล่าว 
เพราะเป็นมุมมองของผูบ้ริหารท่ีประเมินธุรกิจของตนเอง 
 
5.4 ข้อเสนอแนะ 

ข้อเสนอแนะในงานวจัิยคร้ังต่อไป 
1. การศึกษาคร้ังต่อไปควรศึกษาปัจจยัท่ีส่งผลต่อ Lean Six Sigma ส าหรับผูป้ระกอบการ

การผลิตของอุตสาหกรรมอ่ืน ๆ เก่ียวขอ้งกบัอุตสาหกรรมยานยนต ์
2. การศึกษาคร้ังต่อไปควรศึกษาปัจจยัท่ีส่งผลต่อ Lean Six Sigma โดยน าตวัแปรและ

ทฤษฎีตวัแปรอ่ืน ๆ เพื่อเป็นแนวทางในการพฒันาแบบจ าลองงานวจิยัใหเ้กิดประโยชน์สูงสุด 
3. การวิจยัคร้ังต่อไปควรมีการน าแบบจ าลองและตวัแปรท่ีใช้ในการศึกษาคร้ังน้ีไปท า

การวจิยัซ ้ าในอุตสาหกรรมอ่ืน ๆ ในบริบทของประเทศไทยหรือประเทศอ่ืน ๆ เพื่อท าการตรวจสอบ
ตวัแบบวา่มีความสอดคลอ้งกบัขอ้มูลเชิงประจกัษต่์อไป 

  


