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บทที ่1 
บทน ำ 

 
ควำมเป็นมำและควำมส ำคัญของปัญหำ 
 

การอยูร่อดขององคก์รท่ามกลางการแข่งขนัท่ีรุนแรง และในภาวะท่ีมีการเปล่ียนแปลงอยา่ง
รวดเร็ว ท าให้ตอ้งมีการพฒันาแผนยุทธศาสตร์ขององค์กรในการมุ่งเน้นไปท่ีกิจกรรมซ่ึงน าไปสู่
ความส าเร็จขององค์กร การบูรณาการแนวคิดในการพฒันาปรับปรุงเร่ิมจากการน าเอาแนวคิดใน
การพฒันากระบวนการจากมิติการมองกระบวนการท่ีแตกต่างกนัมารวมกัน เช่น โครงการ Six 
Sigma การผลิตแบบ Lean เป็นต้น องค์กรระดับโลกให้ความสนใจในการบูรณาการแนวคิด
ทั้ งหลายเข้าด้วยกัน เพื่อท่ีจะได้พัฒนาองค์กรไปในทิศทางเดียวกันโดยมุ่งสู่ความเป็นเลิศเชิง
กระบวนการ การบูรณาการทั้ง Lean และ Six Sigma เขา้ด้วยกนัโดยมุ่งเน้นท่ีกระบวนการธุรกิจ 
หรือกระบวนการโซ่อุปทาน มีเป้าหมายสูงสุดของธุรกิจคือการมีกระบวนการธุรกิจท่ีมีขีด
ความสามารถในการตอบสนองทั้งปริมาณความตอ้งการ และความหลากหลายของความตอ้งการท่ี
เปล่ียนแปลงอยูต่ลอดเวลา ดงันั้น องคก์รธุรกิจจึงจ าเป็นจะตอ้งเช่ือมโยงกระบวนการธุรกิจภายใน
กบัความตอ้งการของลูกคา้ องคก์รธุรกิจจะตอ้งก าหนดความสัมพนัธ์ระหวา่งกระบวนการธุรกิจทั้ง
ภายใน และภายนอก การประยุกตใ์ชแ้นวคิด Lean Six Sigma มาใชใ้นกรณีศึกษาอุตสาหกรรมยาน
ยนต์ภายในประเทศไทย โดยการเพิ่มประสิทธิภาพและกระบวนการ จะท าให้กระบวนการ
สร้างสรรค์คุณค่าสู่ลูกคา้ให้ดีข้ึนด้วยการลดความสูญเปล่า และพฒันาปรับปรุงสมรรถนะของ
กระบวนการในมุมมองของลูกคา้ แนวคิดแบบ Lean สามารถลดความสูญเปล่าในกระบวนการดว้ย
การลดขั้นตอนการท างาน จึงท าให้เกิดความซับซ้อนของกระบวนการลดลงไปได้ แนวคิดแบบ 
Lean จึงช่วยให้องคก์รมองไปท่ีกระบวนการดว้ยมุมมองของลูกคา้ และช่วยให้องค์กรสามารถหา
แนวทางการแกปั้ญหาไดต้รงกบัความตอ้งการของลูกคา้ได ้นอกจากนั้น งานวิจยัน้ีใชแ้นวคิด Lean 
Six Sigma ในการปรับปรุงกระบวนการโดยใช้วิธีพลวตัของระบบจ าลองสถานการณ์เพื่อศึกษา
พฤติกรรมของกระบวนการใหบ้ริการ 

อุตสาหกรรมการประกอบรถยนต์นับเป็นอุตสาหกรรมหน่ึงท่ีบทบาทท่ีส าคญัต่อความ
เจริญทางดา้นเศรษฐกิ์จโลกและสังคมของโลก อุตสาหกรรมยานยนตไ์ดเ้ร่ิมตน้ข้ึนในปี 1890 โดยมี
ประเทศอเมริกาเป็นผูน้ าทางด้านอุตสาหกรรมยานยนต์การประกอบรถยนต์ โดยรวมมีรถยนต ์
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32,028,500 คนัทัว่โลก โดยท่ีร้อยละ 90 เป็นการประกอบจากโรงงานอุตสาหกรรมภายในประเทศ
สหรัฐอเมริกา จนถึงปี 1929 ก่อนท่ีอุตสาหกรรมการประกอบรถยนตใ์นอเมริกาจะตกต ่า และในปี 
1994 ประเทศญ่ีปุ่นไดก้ลบัข้ึนมาเป็นผูน้ าอุตสาหกรรมยานยนตท์างดา้นอุตสาหกรรมการประกอบ
รถยนต ์จากรายงานประจ าปีการผลิตรถยนตจ์ากโรงงานอุตสาหกรรมการประกอบรถยนตท์ัว่โลกปี 
ค.ศ.2014 คาดการณ์ว่าอุตสาหกรรมการประกอบรถยนต์และอุตสาหกรรมการผลิตช้ินส่วนยาน
ยนตจ์ะมีแนวโนม้การผลิตและขยายตวัเพิ่มมากข้ึน โดยการขยายตวัมากท่ีสุดคือในส่วนของภูมิภาค
เอเชียแปซิฟิก โดยมีอัตราการขยายตัวอยู่ท่ี ร้อยละ 2.6 จาก World motor vehicle production by 
type and economic area onica.net, 2014 ดังแสดงในเห็นในตารางท่ี 1 โครงสร้างของจ านวนการ
ผลิตรถยนตจ์ากโรงงานอุตสาหกรรมการประกอบรถยนตท์ัว่โลก (World motor vehicle production 
by type and economic area onic.net). จากการที่ภาครัฐบาลประเทศไทยไดเ้ขา้มามีบทบาทในการ
ส่ง เสริมอุตสาหกรรมยานยนตภ์ายประเทศโดยเร่ิมให้มีการส่งเสริมการลงทุน โดยการตั้งโรงงาน
อุตสาหกรรมการประกอบรถยนตแ์ละอุตสาหกรรมช้ินส่วนยานยนตข้ึ์นในประเทศข้ึนในปี พ.ศ. 
2504 จ านวนของโรงงานอุตสาหกรรมยานยนตที์่ข้ึนทะเบียนกบักรมโรงงานอุตสาหกรรม
ภายในประเทศมีทั้งหมด 2,242 โรงงาน คิดเป็นร้อยละ 100 ที่มีโรงงานอุตสาหกรรมยานยนต์
ขนาดใหญ่ (LSEs) ทั้งหมด 82 โรงงาน คิดเป็นร้อยละ 4 และมีโรงงานอุตสาหกรรมผลิต
ชิ้นส่วนยานยนต์ขนาดย ่อม (SMEs) ทั้งหมด 2,160 โรงงาน คิดเป็นร้อยละ 96 โดยการ
ขยายตวัของอุตสาหกรรมช้ินส่วนยานยนต์เป็นไปอย่างต่อเน่ือง เกิดโรงงานการผลิตช้ินส่วน
อุตสาหกรรมยานยนต์ข้ึนเป็นจ านวนมากและสามารถผลิตชิ้นส่วนได้มากแบบมากชนิด 
(สมาคมผูผ้ลิตช้ินส่วนยานยนต์ไทย, 2014)  
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ตำรำงที ่1.1  แสดงโครงสร้างของจ านวนการผลิตรถยนตจ์ากโรงงานอุตสาหกรรมการประกอบรถยนตท์ัว่โลก  

 
ท่ีมา: International organization of motor vehicle manufacturing (OICA). (2014).
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ภำพประกอบที ่1.1 อตัราการขยายตวัของอุตสาหกรรมยานยนตภ์ายในประเทศไทย 
ท่ีมา: สมาคมผูผ้ลิตช้ินส่วนยานยนตไ์ทย (2014) 
 

เพราะฉะนั้นการผลิตแบบ Lean คือปรัชญาในการผลิตท่ีถือว่าความสูญเปล่า (Wastes) 
เป็นตวัการท่ีท าให้เวลาท่ีใชใ้นการผลิตยาวนานข้ึน ดงันั้น การผลิตแบบ Lean จึงเป็นการน าเทคนิค
ต่าง ๆ มาใช้เพื่อก าจดัความสูญเปล่าออกไป โดยกิจกรรมต่าง ๆ ในการผลิตแบ่งออกได้เป็น 2 
ประเภท คือ กิจกรรมเพิ่มคุณค่า (Value-Added Activities หรือ VA) คือกิจกรรมใด ๆ ก็ตามท่ีท าให้
เกิดการเปล่ียนแปลงรูปร่างของวตัถุดิบ โดยมีวตัถุประสงค์เพื่อตอบสนองความตอ้งการของลูกคา้ 
กิจกรรมท่ีไม่เพิ่มคุณค่า (Non-Value Added Activities หรือ NVA) คือกิจกรรมใด ๆ ท่ีใชท้รัพยากร 
เช่น เคร่ืองจกัร เวลา พนกังาน แต่ไม่ไดมี้ส่วนในการสร้างความพึงพอใจใหลู้กคา้ กิจกรรมท่ีไม่เพิ่ม
คุณค่า แต่จ าเป็นตอ้งท าไม่สามารถก าจดัทิ้งได้แต่ตอ้งลดให้เหลือเท่าท่ีจ  าเป็น กิจกรรมท่ีไม่เพิ่ม
คุณค่าและไม่มีความจ าเป็นตอ้งท าเป็นกิจกรรมท่ีสามารถก าจดัทิ้งได้ทนัที Lean มีรากฐานของ
ระบบการผลิตมาจากระบบการผลิตแบบโตโยต้าโดยระบบการผลิตแบบโตโยต้าโดยมี
วตัถุประสงค์เพื่อลดตน้ทุนและเนน้การขจดัหน้าท่ีท่ีไม่จ  าเป็นออกไป ซ่ึงมีแนวคิดพื้นฐานคือ การ
พยายามรักษาการไหลของสินคา้ให้เป็นไปอยา่งต่อเน่ือง และใช้ระบบการผลิตแบบ Just In Time 
ซ่ึงหมายถึงว่า ให้ผลิตเฉพาะส่ิงท่ีจ  าเป็นในปริมาณท่ีจ าเป็นและในเวลาท่ีจ าเป็นท่ีมีลกัษณะของ
ความสูญเปล่า 7 ประการ คือ  

1) การผลิตมากเกินไป คือเป็นการผลิตเกินความตอ้งการ ซ่ึงจะท าให้ผูผ้ลิตตอ้งแบก
รับภาระตน้ทุนเอาไว ้ 
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2) กระบวนการมากเกินไป คือการท างานท่ีมีขั้นตอนมากเกินความจ าเป็น ซ่ึงส่งผลให้
จน้ทุนเพิ่มข้ึน รวมถึงพนกังานเกิดความเม่ือยลา้มากข้ึน  

3) การขนยา้ยมากเกินไป มีผลท าให้สายการผลิตเกิดความวุ่นวาย และมีตน้ทุนดา้น
การขนยา้ยเพิ่มข้ึน  

4) สินคา้คงคลงั หมายถึงมีวตัถุดิบในกระบวนการหรือสินคา้ส าเร็จรูปมากเกินความ
ตอ้งการ ซ่ึงหมายถึงตน้ทุนท่ีตอ้งแบกรับไว ้ 

5) การเคล่ือนไหวท่ีไม่จ  าเป็น เช่นการเคล่ือนไหวของร่างกายท่ีมากเกนความจ าเป็น
สาเหตุจากการจดัล าดบังานหรือผงัโรงงานไม่เหมาะสม ซ่ึงท าใหพ้นกังานเม่ือยลา้  

6) การรอคอย ท าใหใ้ชป้ระโยชน์จากแรงงานและเคร่ืองจกัรไดไ้ม่เตม็ท่ี และ  
7) การเกิดของเสียและการแกไ้ขช้ินงานเสีย ท าใหต้อ้งท างานเพิ่มข้ึนเพื่อชดเชยสินคา้

ท่ีเสีย เป็นผลใหต้น้ทุนสูงข้ึน 
แต่ในขณะเดียวกนั Six Sigma คือ ปรัชญาการบริหารองค์กรในรูปแบบของ อเมริกัน 

โดยมุ่งไปท่ีลูกคา้ ใช้ขอ้เท็จจริงและขอ้มูลในการบริหารองค์กร เป็นวฒันธรรมองค์กรแบบก้าว
กระโดด ลักษณะ Six Sigma เป็นกระบวนการท่ีรวบรวมหลักการปรับปรุงต่าง  ๆ  ได้แก่ การ
เปรียบเทียบ การเพิ่มผลิตภาพ การขยายงานในเชิงกลยุทธ์ รวมไปถึงการน าหลกัการทางสถิติและ
เทคนิค มาใช้ในกระบวนการท างานโดยมีจุดเน้นท่ีชดัเจนในรูปของผลตอบแทน ท่ีสามารถวดัได้
ในเชิงปริมาณของทุกโครงการท่ีอยูใ่นกระบวนการน้ี การบริหารแบบน้ีจะเน้นการบริหารจากบน
ลงล่าง ท่ีผูบ้ริหารตอ้งผลกัดนัแนวความคิดและการปรับปรุงใหเ้กิดข้ึน โดยการสร้างให้พนกังานทุก
ระดับสามารถเขา้ใจ และปฏิบติัได้อย่างเป็นรูปธรรม  มีการสร้างตวัผูเ้ล่นท่ีก าหนดบทบาทไว้
ชดัเจน ไดแ้ก่ แชมเป้ียน หัวหน้ากลุ่มสายด า กลุ่มสายด า และกลุ่มสายเขียว ส่วน Six Sigma ส าเร็จ
ได้ดว้ยองค์ประกอบ ต่อไปน้ี ความเป็นผูน้ าของผูบ้ริหารในองค์กร การส่ือสารภายในองค์กรท่ีมี
ประสิทธิภาพ  ผูน้ าในองค์กรจะต้องใช้ภาษาท่ีเข้าใจง่าย มีความคงเส้นคงวา ต่อเน่ือง มีความ
สมบูรณ์ มีความคิดสร้างสรรค์ วางกลยุทธ์เพื่อมุ่งสู่การปรับปรุงอย่างต่อเน่ือง การตั้งเป้าหมายท่ี
เด่นชดัและก าหนดระยะเวลาท่ีเป็นรูปธรรม และวิธีการคดัเลือกบุคลากรและก าหนดโครงการให้
รับผิดชอบ จะเห็นได้ว่าการคดัเลือกบุคลากรและก าหนดความรับผิดชอบ เป็นปัจจยัส าคญัอย่าง
หน่ึงท่ีจะท าให้ Six Sigma ส าเร็จได้ ดงันั้นองค์กรท่ีจะน า  Six Sigma มาใช้ ตอ้งปรับกลยุทธ์การ
บริหารทรัพยากรมนุษยใ์หส้อดคลอ้งและสนบัสนุน แนวทางการบริหารแบบ Six Sigma 
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ตำรำงที ่1.2 ความแตกต่างระหวา่ง Lean และ Six Sigma 

มุมมองในเร่ืองความสูญเปล่า ส่ิงท่ีไม่เพิ่มคุณค่าคือความสูญเปล่า ความผนัแปรคือความสูญเปล่า 
หลกัการ 1. ระบุคุณค่า  

2. สร้างสายธารคุณค่า  
3. ท าใหง้านไหลล่ืน  
4. ใชห้ลกัการดึงงาน  
5. สร้างความสมบูรณ์แบบโดย
ปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง 

1. Define  
2. Measure  
3. Analyze  
4. Improve  
5. Control 

เคร่ืองมือ  Visualization  คณิตศาสตร์-สถิติ  
ส่ิงท่ีมุ่งเนน้ เนน้ท่ีการไหลของกระบวนการ เนน้ปัญหาท่ีพบ 
ท่ีมา:  ส านกัพิมพส์มาคมส่งเสริมเทคโนโลยไีทย-ญ่ีปุ่น สสท. (2554) 

 
Lean และ Six Sigma มีวตัถุประสงคเ์พื่อปรับปรุงกระบวนการให้ดียิ่งข้ึน โดยเคร่ืองมือ

ของ Lean จะถูกมุ่งเนน้ไปท่ีการก าจดัความสูญเปล่าในการท างานหรือกระบวนการ เพื่อใหก้ารไหล
ของงานและขอ้มูลข่าวสารเป็นไปอย่างสะดวก ในขณะท่ีเคร่ืองมือของ Six Sigma จะมุ่งเน้นไปท่ี
การก าจัดความผนัแปรของการท างานหรือกระบวนการ ความแตกต่างหลัก ๆ ระหว่าง Lean 
และ Six Sigma สรุปได้ดังตารางท่ี 1.2 ดังนั้ น วิธีการแบบ Lean Six Sigma อาจจะสามารถเพิ่ม
ความเร็วของกระบวนการ และคุณภาพโดยใหต้น้ทุนต ่าท่ีสุด  
 
วตัถุประสงค์กำรวจัิย 

การวิจยัเร่ืองการสร้างรูปแบบองค์กรแบบ Lean Six Sigma ส าหรับอุตสาหกรรมผลิต
ช้ินส่วนยานยนตใ์นประเทศไทย ผูว้จิยัมีวตัถุประสงคข์องการวจิยั ดงัน้ี 

1) เพื่อศึกษาปัจจยัท่ีส่งผลต่อ Lean Six Sigma ส าหรับผูป้ระกอบการการผลิตของ
อุตสาหกรรมยานยนตภ์ายในประเทศไทย 

2) เพื่อวิเคราะห์อิทธิพลเชิงสาเหตุของปัจจัยท่ีส่งผลต่อ Lean Six Sigma ส าหรับ
ผูป้ระกอบการการผลิตของอุตสาหกรรมยานยนตภ์ายในประเทศไทย 

3) เพื่อพฒันาตวัแบบความได้เปรียบในการแข่งขนัอย่างสมดุลและย ัง่ยืนของธุรกิจ
อุตสาหกรรมยานยนตภ์ายในประเทศไทย 
กรอบแนวคิดในกำรวจัิย 

การพฒันากรอบแนวคิดในการวิจยัคร้ังน้ี ผูว้ิจยัไดศึ้กษาแนวคิด ทฤษฎี และงานวิจยัท่ี
เก่ียวขอ้ง เพื่อน ามาวิเคราะห์ และสังเคราะห์ โดยใช้หลกัการทฤษฎีความไดเ้ปรียบเชิงการแข่งขนั 

http://learning-be.blogspot.com/2011/05/lean.html
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ทฤษฎี Lean และSix Sigma รวมถึงการประยุกต์ใช้แนวคิดในการตอบสนองทางด้านการเพิ่ม
ประสิทธิภาพ 

เม่ือศึกษาเอกสารและงานวจิยัอยา่งรอบคอบแลว้  จะท าให้มองเห็นความสัมพนัธ์ของตวั
แปรไดอ้ยา่งลึกซ้ึง ซ่ึงลกัษณะการมองเห็นความสัมพนัธ์ระหวา่งตวัแปรจากการศึกษาเอกสารและ
งานวจิยัน้ีเป็นกระบวนการสร้างมโนทศัน์ ผลจากการสร้างมโนทศัน์จากปรากฏการณ์ท่ีเกิดข้ึนน้ีส่ิง
ท่ีได้ก็คือ กรอบความคิดเชิงทฤษฎี ซ่ึงสามารถเขียนเป็นโมเดลแสดงความสัมพนัธ์ของตวัแปร
ทั้งหมดในลกัษณะเป็นโครงสร้าง จากกรอบความคิดเชิงทฤษฎีน้ี อาจจะไม่สามารถน าตวัแปร
ทั้งหมดมาศึกษาได้  งานวิจยัน้ีจึงเลือกบางตวัแปรเข้ามาศึกษา ด้วยเหตุผลเชิงวิชาการท าให้ลด
จ านวนตัวแปรจากกรอบความคิดเชิงทฤษฎีเหลือเพียงตัวแปรท่ีจะศึกษาจริง ๆ ซ่ึงก็คือ กรอบ
แนวคิดในการวจิยั ดงันั้น จึงไดก้ าหนดกรอบแนนคิดในการวจิยัแบ่งออกเป็น 4 ปัจจยัหลกั ไดแ้ก่ 1) 
การสร้างความไดเ้ปรียในการแข่งขนั จบัตอ้งได ้ 2) การสร้างความไดเ้ปรียบในการแข่งขนั จบัตอ้ง
ไม่ได ้3) ปัจจยัดา้นกระบวนการผลิต โดยมีขั้นตอนการพฒันาให้ไดม้าซ่ึงกรอบแนวคิดในการวิจยั 
ดงัน้ี  

1. ศึกษาแนวคิด ทฤษฎี และงานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้ง โดยท าการทบทวนวรรณกรรม ทั้ง
งานวิจยัในประเทศไทยและต่างประเทศท่ีเก่ีวขอ้งกบัปัจจยัท่ีมีอิทธิพลต่อการสร้างความไดเ้ปรียบ
เชิงการแข่งขนัอยา่งสมดุลและย ัง่ยืน ทั้งในทางการไดเ้ปรียบทางการแข่งขนัแบบจบัตอ้งได ้และจบั
ตอ้งไม่ได ้โดยครอบคลุมเน้ือหา 1) แนวทางปฏิบติัในการจดัการโซ่อุปทานของธุรกิจอุตสาหกรรม
ยานยนตภ์ายในประเทศไทย 2) ปัจจยัทางดา้นการเพิ่มประสิทธิภาพในการตอบสนองความตอ้งการ
ของลูกคา้จากการด าเนินของอุตสาหกรรมยานยนต ์3) ปัจจยัดา้นกระบวนการผลิตท่ีสอดคลอ้งกนั
ในอุตสาหกรรมยานยนต์ ทั้งน้ีเพื่อความไดเ้ปรียบในเชิงการแข่งขนัอยา่งสมดุลและย ัง่ยนืของธุรกิจ
อุตสาหกรรมยานยนตภ์ายในประเทศไทย  

2. ท าการพฒันากรอบแนวคิดในการวิจยัและคา้หาองค์ประกอบของปัจจยัโครสร้าง
จากทฤษฎี แนวคิด และจากการทบทวนวรรณกรรมท่ีเก่ียวขอ้ง 

3. การหาความสัมพนัธ์ระหวา่งปัจจยัและองคป์ระกอบของโครงสร้าง ไดแ้ก่การสร้าง
ความไดเ้ปรียบในการแข่งขนั แบบจบัตอ้งได ้การสร้างความไดเ้ปรียบในการแข่งขนัแบบจบัตอ้ง
ไม่ได ้กระบวนการผลิต และการจดัการผลิตแบบ Lean Six Sigma (รายละเอียดแสดงในบทท่ี 2) 
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ตัวแปรต้น                                                                                                     ตัวแปรตำม 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภำพประกอบที ่1.2 กรอบแนวคิดในการวจิยั 

 
 
 
 
 
 

กำรสร้ำงควำมได้เปรียบในกำรแข่งขัน 

จับต้องได้ 

- สิทธิในทรัพยสิ์นทางปัญญา 

- การอนุญาตให้ใชสิ้ทธิ 

- การผกูขายตามกฎหมาย 

จับต้องไม่ได้ 

- ตราสินคา้ 

- ความเป็นผูน้ า 

- ความรู้และทกัษะโดยบริยาย 

- ทีมงาน 

- วฒันธรรมขององคก์ร 

- กระบวนการธุรกิจ 

- เนน้ถึงลูกคา้ 

กระบวนกำรผลติ 

- แผนผงัแบบเซลลูลาร์ 

- โครงข่ายซพัพลายเออร์ 

- การจดัการขอ้มูลการผลิต 
- ระบบดึงและคมับงั 

- ระบบการจดัการเชิงรุก 

- ขนาดล๊อต 
- การตั้งเคร่ือง 

- ระดบัการผลิตท่ีคงท่ี 
- ระดบัคุณภาพ 

- การซ่อมบ ารุงโดยรวม 

 

Lean Six Sigma 

- การลดความสูญเปล่า 
- ความรวดเร็วในการแกไ้ขปัญหา 

- ประสิทธิภาพในการแกไ้ขปัญหา 

H1, H2 

H3 
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สมมุติฐำนกำรวจัิย 
จากการศึกษาเร่ืองการสร้างความไดเ้ปรียบในการแข่งขนั ประสิทธิภาพ และการบวนการ

ผลิต ท่ีมีผลต่อ Lean Six Sigma ดงัในภาพประกอบท่ี 1.2 ผูว้ิจยัได้ก าหนดสมมุติฐาน และเหตุผล
สนบัสนุนสมมติฐานโดยแสดงรายละเอียดความสัมพนัธ์ระหว่างตวัแปร (ดงัแสดงรายละเอียดใน
บทท่ี 2) โดยมีสมมุติฐานการศึกษา ดงัต่อไปน้ี 

 
สมมุติฐำนที่ 1 (H1) : ปัจจยัด้านการสร้างความได้เปรียบในการแข่งขัน  จับต้องได ้

(MTH) มีอิทธิพลทางตรงเชิงบวกต่อ Lean Six Sigma   
  
สมมุติฐำนที่ 2 (H2) : ปัจจยัด้านการสร้างความได้เปรียบในการแข่งขนั จบัต้องไม่ได ้

(CNO) มีอิทธิพลทางตรงเชิงบวกต่อ Lean Six Sigma  
  
สมมุติฐำนที่ 3 (H3) : ปัจจยัดา้นกระบวนการผลิต (PDP) มีอิทธิพลทางตรงเชิงบวกต่อ 

Lean Six Sigma  
 
ค ำถำมของกำรศึกษำ 
จากท่ีไดก้ล่าวมาขา้งตน้ ผูว้จิยัไดต้ั้งค  าถามการวิจยัท่ีเป็นประเด็นท่ีอยูใ่นความสนใจของ

ผูว้จิยั ผูบ้ริหาร และผูป้ระกอบการในอุตสาหกรรมยานยนตภ์ายในประเทศไทย ดงัน้ี 
1) ปัจจยัเชิงสาเหตุท่ีส่งผลต่อ Lean Six Sigma ส าหรับผูป้ระกอบการการผลิตของ

อุตสาหกรรมยานยนต ์มีลกัษณะอยา่งไร 
2) อิทธิพลเชิงสาเหตุของปัจจัยเชิงสาเหตุท่ี ส่งผลต่อ  Lean Six Sigma ส าหรับ

ผูป้ระกอบการการผลิตของอุตสาหกรรมยานยนต ์เป็นอยา่งไร 
3) รูปแบบของตัวแบบความได้เปรียบเชิงการแข่งขันอย่างสมดุลและย ัง่ยืนของ

อุตสาหกรรมยานยนตภ์ายในประเทศไทยควรมีลกัษณะอยา่งไร ในการบริหารการจดัการตลอดโซ่
อุปทาน เพื่อตอบสนอนความตอ้งการของลูกคา้และสร้างความไดเ้ปรียบในการแข่งขนั 
 
ขอบเขตของกำรวจัิย 

การวิจยัเร่ืองการสร้างความไดเ้ปรียบในการแข่งขนั ประสิทธิภาพ และการบวนการผลิต 
ท่ีมีผลต่อ Lean Six Sigma ผูว้จิยัไดก้  าหนดและแบ่งขอบเขตของการวจิยั ออกเป็น 4 ส่วน ดงัน้ี 
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ส่วนที ่1 ขอบเขตด้ำนเนือ้หำ 
การวิจยัคร้ังน้ี ผูว้ิจยัเน้นศึกษาการสร้างความได้เปรียบในการแข่งขนั ประสิทธิภาพ     

และการบวนการผลิต ท่ีมีผลต่อ Lean Six Sigma ซ่ึงสามารถอธิบายขอบเขตดา้นเน้ือหาของการวจิยั 
ดงัน้ี 

1.1 ปัจจยัเหตุท่ีมีผลต่อประสิทธิภาพ จากการทบทวนวรรณกรรม ดงัน้ี 
(1) ปัจจยัท่ีจบัตอ้งได้ ประกอบด้วยสิทธิในทรัพยสิ์นทางปัญญา การอนุญาตให้ใช้

สิทธิ และการผกูขาดตามกฎหมาย 
(2) ปัจจยัท่ีจบัตอ้งไม่ได ้ประกอบดว้ยตราสินคา้ ความเป็นผูน้ า ความรู้และทกัษะโดย

ปริยาย ทีมงาน วฒันธรรมขององคก์ร กระบวนการธุรกิจ และเนน้ถึงลูกคา้ 
1.2 ปัจจยัเหตุท่ีมีผลต่อ Lean Six Sigma จากการทบทวนวรรณกรรม ดงัน้ี 

(1) ประสิทธิภาพ ประกอบดว้ยการประหยดัตน้ทุน แรงจูงใจ ส่งเสริมตราสินคา้ และ
การปรับนโยบาย 

(2) กระบวนการการผลิต ประกอบดว้ย แผนผงัแบบเซลลูลาร์ โครงข่ายซพัพลายเออร์ 
การจดัการขอ้มูลการผลิต ระบบดึงและคมับงั การจดัการเชิงรุกขนาดล๊อต การตั้งเคร่ือง ระดบัการ
ผลิตคงท่ี แหล่งทรัพยากร ระดบัคุณภาพ และการซ่อมบ ารุงโดยรวม  

 
ส่วนที ่2 ขอบเขตด้ำนพืน้ที่ 
การศึกษากลุ่มเป้าหมายเพื่อก าหนดขอบเขตพื้นท่ีในการเก็บข้อมูล ผูว้ิจยัได้ก าหนด

ขอบเขตพื้นท่ีในการวิจยัคร้ังน้ี เป็นระบบการผลิตของอุตสาหกรรมยานยนต์ในเขตกรุงเทพและ
ปริมณฑล โดยอา้งอิงโครงสร้างประเภทธุรกิจของสมาคมอุตสาหกรรมยานยนต์ภายในประเทศ
ไทย (สมาคมผูผ้ลิตช้ินส่วนยานยนตไ์ทย, 2014) 

 
ส่วนที ่3 ขอบเขตด้ำนประชำกรและกลุ่มตัวอย่ำง 
ขอบเขตดา้นประชากรและกลุ่มตวัอยา่ง ผูใ้ห้ขอ้มูลในการวิจยัคร้ังน้ี สามารถอธิบายได ้

ดงัน้ี 
1.1 การก าหนดประชากร ประชากรท่ีใช้ในการวิจยัคร้ังน้ี ไดแ้ก่ คู่คา้ในโซ่อุปทาน

ของธุรกิจอุตสาหกรรมยานยนตใ์นประเทศไทย 
1.2 กลุ่มตวัอยา่งท่ีใช้ในการวิจยัคร้ังน้ี ผูว้ิจยัใช้วิธีการสุ่มตวัอยา่งแบบหลาย ขั้นตอน 

โดยมีการแบ่งประชากรออกเป็นกลุ่มยอ่ยจ านวน 2 กลุ่ม หรือ 2 ขั้นตอน 
1.3 การสุ่มกลุ่มตวัอย่าง ผูว้ิจยัเลือกกลุ่มตวัอย่างโดยใช้วิธีการสุ่มตวัอย่างท่ีประยุกต์ใช้

ทฤษฎีความน่าจะเป็น (Probability Sampling) โดยเลือกใช้เทคนิคการสุ่มอย่างอย่างแบบชั้นภูมิ 
(Stratified Sampling) โดยมีขั้นตอนดงัน้ี  
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ขั้นตอนท่ี 1: การก าหนดประชาการ ผูว้ิจยัไดก้  าหนดประชากรคือ กลุ่มอุตสาหกรรมยาน
ยนต ์(Automotive Manufacturing) ท่ีตั้งฐานการผลิตอยูภ่ายในประเทศไทย 

ขั้นตอนท่ี 2: การเลือกกลุ่มตวัอย่าง ใช้วิธีแบ่งกลุ่มตวัอย่างตามสัดส่วนในแต่ละชั้นภูมิ
(Proportional allocation) ตามชั้นภูมิท่ีก าหนดไวใ้นขั้นตอนท่ี 1 โดยการค านวณหาค่าสัดส่วนจาก
สูตร (ศิริชัย พงษ์วิชัย, 2547) เม่ือได้ค่าสัดส่วนท่ีค านวณแล้ว จึงน าไปหาขนาดกลุ่มตวัอย่างจาก
ประชากรของอุตสาหกรรมยานยนตต์ามกลุ่มสินคา้ในแต่ละชั้นภูมิ 

ขั้นตอนท่ี 3: ใชว้ธีิการสุ่มตวัอยา่งง่าย (Random Sampling) จากกลุ่มตวัอยา่งตามสัดส่วนท่ี
ค านวณไวใ้นขั้นตอนท่ี 2 โดยการใช้วิธีการสุ่มแบบไม่ใส่คืน (Without) จนได้กลุ่มตวัอย่างตาม
จ านวนท่ีไดก้ าหนดไวใ้นแต่ละชั้นภูมิ 

 
ส่วนที ่4 ขอบเขตด้ำนเวลำ 
การวิจยัคร้ังน้ี ผูว้ิจยัด าเนินการศึกษาแนวคิด ทฤษฎี และวรรณกรรมท่ีเก่ียวขอ้งกบัการ

สร้างความไดเ้ปรียบในการแข่งขนั ประสิทธิภาพ และการบวนการผลิตท่ีมีผลต่อ Lean Six Sigma 
ตั้งแต่ พ.ศ. 2559 - 2560 
 
กำรด ำเนินกำรศึกษำ 

ในการด าเนินการศึกษาเร่ือง ปัจจัยของการส ร้างความได้เป รียบในการแข่งขัน 
ประสิทธิภาพ และการบวนการผลิต ท่ีมีผลต่อ Lean Six Sigma จะด าเนินการศึกษาขอ้มูลต่าง ๆ  
ดงัน้ี 

1) ศึกษาวิจัยรวบรวมและวิ เคราะห์ข้อมูล เชิงลึกของชนิด ป ริมาณ  และโรงงาน
อุตสาหกรรม ยานยนต ์

2) ทบทวนผลการศึกษาวิจยัในอดีต และเก็บรวบรวมขอ้มูลปฐมภูมิ และขอ้มูลทุติยภูมิ ท่ี
เก่ียวขอ้งกบัปัจจยัของการสร้างความไดเ้ปรียบในการแข่งขนั ประสิทธิภาพ ท่ีมีผลต่อ Lean และ 
Six Sigma 

3) ศึกษาวิเคราะห์ข้อมูลเก่ียวกับการสร้างความได้เปรียบในการแข่งขัน ท่ีมีผลต่อ
ประสิทธิภาพ และการบวนการผลิต 

4) ศึกษาวิเคราะห์ขอ้มูลเก่ียวกบัประสิทธิภาพ และการบวนการผลิต ท่ีมีผลต่อ Lean Six 
Sigma 

5) สรุปผลการศึกษาและจดัท ารายงานผลการศึกษาฉบบัสมบูรณ์ 
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ประโยชน์ทีค่ำดว่ำจะได้รับ 
ผูว้ิจยัคาดหวงัวา่การวิจยัในคร้ังน้ี จะเป็นประโยชน์ต่อผูป้ระกอบการภายในอุตสาหกรรม

ยานยนต ์(Automotive Manufacturing) ทั้งกลุ่มผูป้ระกอบการท่ีด าเนินธุรกิจอยูใ่นปัจจุบนัและกลุ่ม
ผูป้ระกอบการรายใหม่ท่ีจะเขา้มาด าเนินอุตสาหกรรมยานยนต์ เพื่อใช้ในการปรับเปล่ียนกลยุทธ์
การด าเนินงานไดต้ามสถานการณ์ไดอ้ยา่งรวดเร็ว ซ่ึงจะสะทอ้นถึงความสามารถในการรักษาระดบั
ความไดเ้ปรียบในการแข่งขนัของธุรกิจไดอ้ยา่งสมดุลและย ัง่ยืนในมุมของผูป้ระการอุตสาหกรรม
ยานยนต์ให้สามารถตอบสนอนความตอ้งการและสร้างคุณค่าในสายตาของลูกคา้หรือผูบ้ริโภค 
อธิบายดงัน้ี 

1. ประโยชน์ทำงด้ำนวชิำกำร 
    ท าใหเ้กิดความเช่ือมโยงดา้นการผลิต 
2. ประโยชน์ทำงด้ำนวชิำชีพหรือกำรน ำไปปฏิบัติ 
    ท าให้เกิดความเช่ือมโยงทางเศรษฐกิจ ไดแ้ก่ การไหลเวียนสินคา้ การแลกเปล่ียนสินคา้

และบริการระหวา่งพื้นท่ี และเกิดความเช่ือมโยง 
 
นิยำมค ำศัพท์เฉพำะ 

Appraisal Costs 
ต้นทุนท่ีเกิดจากการตรวจสอบหรือขั้นตอนประเมินคุณภาพผลิตภัณฑ์ท่ีไม่ตรงตาม

ขอ้ก าหนด  
Defects Per Million Opportunities 
จ านวนของเสียต่อการปฏิบติัการหน่ึงลา้นคร้ัง เช่น การผลิตงานมา1ลา้นช้ินแลว้เกิดของ

เสีย 1 ช้ิน โดยจะเรียกว่า 1 DPMO' จ านวน DPMO จะเพิ่มข้ึนเม่ือเกิดของเสียเพิ่มข้ึนเทียบกับ
จ านวนการผลิต 

External Failure Costs 
เกิดข้ึนเม่ือตรวจพบความบกพร่องหรือของเสียหลงัจากไดส่้งมอบสินคา้ถึงมือลูกคา้แลว้ 
Flow 
การท าให้คุณค่าเกิดการไหลอยา่งต่อเน่ือง คือ การท าใหส้ายการผลิต สามารถปฏิบติังานได้

อยา่งสม ่าเสมอตลอดเวลา โดยไม่มีการขดัขวาง หรือหยดุการผลิตดว้ยเหตุอนัใด 
Internal Failure Costs 
ตน้ทุนท่ีเกิดจากการแกไ้ขงานก่อนท่ีจะด าเนินการส่งมอบใหแ้ก่ลูกคา้ 
Lean Six Sigma  
การรวมแนวคิด และกลยุทธ์ระหว่าง Lean และ Six Sigma มารวมกนัเพื่อให้องค์กรธุรกิจ

นั้นมีความเร็วท่ีดีกวา่ มีความแปรปรวนท่ีลดนอ้ยลง และท่ีส าคญัท่ีสุดจะมีผลกระทบต่อองคก์ร 



13 
 

Pull  
การดึงเป็นการน าแนวความคิดมาใช้กบัระบบโลจิสติกส์ของการผลิต คือจะใช้วสัดุ หรือ

วตัถุดิบเม่ือตอ้งการเท่านั้น ไม่มีการสตอ็คใหส้ิ้นเปลือง 
Rolled Throughput Yield 
ความน่าจะเป็นท่ีผลิตภณัฑ์จะไม่เกิดความบกพร่องหรือของเสีย (Defect Free) เม่ือไดผ้า่น

ขั้นตอนทุกกระบวนการ 
Specify Value  
การระบุคุณค่าของสินคา้ในมุมมองของลูกคา้ โดยลูกคา้มองคุณค่าของสินคา้ซ่ึงจะท าให้

ลูกคา้พึงพอใจ 
Value Stream  
ระบุเส้นทางคุณค่าของสินคา้ แลว้สร้างมูลค่าเพิ่มในทุกขั้นตอนของระบบ คุณค่าของสินคา้

เร่ิมตน้จากลูกคา้เขา้สู่กระบวนการผลิตสินคา้ท่ีตอ้งเพิ่มมูลค่า 


