
14 

 

บทที ่2 
ทฤษฎ ีแนวคดิ และงานวจิัยทีเ่กีย่วข้อง 

 
2.1 ทฤษฎ ีและแนวคิดทีเ่กีย่วข้อง 

2.1.1 แนวคิดและทฤษฎเีกีย่วกบั Lean 
ค านิยาม Lean (นราศรี ถาวรกุลม, 2545) 
Lean คือวิธีการท่ีเป็นระบบในการระบุและก าจดัความสูญเสีย หรือส่ิงท่ีไม่เพิ่มคุณค่า

ภายในกระแสคุณค่าของกระบวนการ โดยอาศยัการด าเนินตามจ านวนความตอ้งการของลูกคา้ดว้ย
ระบบดึง (Pull System) ท  าให้เกิดสภาพการไหลอยา่งต่อเน่ือง ราบเรียบ และท าการปรับปรุงอยา่ง
ต่อเน่ืองเพื่อสร้างคุณค่าใหแ้ก่ระบบอยูเ่สมอ Lean หมายถึง 

- การผลิตแบบ Lean มุ่งเป้าหมายท่ีก าจดัความสูญเสียในกระบวนการ เช่น การจดัเก็บ
งานระหวา่งผลิตและสินคา้ส าเร็จรูปมากเกินความจ าเป็น 

- การผลิตแบบ Lean ไม่ใช่การลดจ านวนพนกังาน 
- การผลิตแบบ Lean คือการเพิ่มก าลังการผลิตโดยการลดต้นทุนและรอบเวลาใน

ระหวา่งการผลิตใหส้ั้นลง 
- การผลิตแบบ Lean มุ่งท าความเขา้ใจกบัส่ิงท่ีลูกคา้ตอ้งการ 
- การเพิ่มคุณค่าถูกก าหนดจากมุมมองของลูกคา้ 
- ทุกกระบวนการพยายามเพิ่มคุณค่าใหลู้กคา้ 
- กิจกรรมใด ๆ ก็ตามท่ีไม่เพิ่มคุณค่าจดัวา่เป็นความสูญเสีย 

เป้าหมายของการด าเนินการผลิตแบบ Lean คือ คุณภาพสินคา้ท่ีดีท่ีสุด ตน้ทุนการผลิตท่ี
ต ่าท่ีสุด และใชเ้วลาในการผลิตท่ีสั้นท่ีสุด โดยมุ่งก าจดักระบวนการ/กิจกรรมท่ีไม่เพิ่มคุณค่าส าหรับ
วตัถุดิบ: งานซ่อม  สินคา้คงเหลือท่ีไม่จ  าเป็น  ตน้ทุนการจดัเก็บสินคา้คงคลงั แรงงาน: การขาดงาน  
ท างานขาดประสิทธิภาพ เงินทุน ใชป้ระโยชน์จากเคร่ืองจกัรหรือทรัพยากรไม่คุม้ค่า การส้ินเปลือง
พลังงาน  แหล่งพลังงานไม่ เพียงพอ และส่ิงต่าง ๆ ท่ีสนับสนุนการผลิต ผ ังโรงงานขาด
ประสิทธิภาพ  ใช้พื้นท่ีไม่คุม้ค่า ทัว่ไปแลว้ ลกัษณะของการผลิตแบบ Lean มีของเสียน้อย Lead 
Time ในการผลิตสั้น รุ่นการผลิตมีการขนาดเล็กลง พสัดุคงคลงัมีปริมาณน้อย ผูรั้บช่วงการผลิตมี
จ านวนน้อยราย แต่เช่ือถือไดม้าก มีสายการผลิตท่ีเฉพาะซ่ึงมีขนาดเล็กกว่า ความถ่ีในการเปล่ียน
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แผนการผลิตต ่ากวา่ ลดจ านวนการเกิดสภาพคอขวด ใชพ้นกังานจ านวนนอ้ย แต่มีความช านาญสูง
กวา่ และเคร่ืองจกัร เคร่ืองมือต่าง ๆ มีความยดืหยุน่มากกวา่ (สมศกัด์ิ คงเท่ียง, 2561) 

 
เทคนิคการลดต้นทุน (พฤทธิพงศ ์โพธิวราพรรณ และวทิยา สุหฤทด ารง, 2548) 
การบริหารจดัการไม่มีประสิทธิภาพ  ไม่มีมาตรฐาน  ขาดแรงงานท่ีมีฝีมือ จะท าให้เกิด

ความไร้ประสิทธิภาพ ความไร้ประสิทธิภาพท าใหต้น้ทุนในการผลิตหรือบริการสูงข้ึน มีดงัน้ี 
1.  Man โดยการขาดทกัษะในการท างาน และขวญัและก าลงัใจในการท างานต ่า 
2. Machine โดยเคร่ืองจกัรสภาพทรุดโทรม และเคร่ืองจกัรผลิตแต่ของเสีย 
3. Method โดยท่าทางในการท างานไม่เหมาะสม ไม่มีมาตรฐานในการท างาน มี

ขั้นตอนการขนส่งเยอะ และขั้นตอนการท างานมากเกินความจ าเป็น 
4. Material โดยวตัถุดิบคุณภาพต ่า และการจดัเก็บวตัถุดิบไม่ดี 

ผลเสียของความไร้ประสิทธิภาพ สามารถท าให้พนกังานเกิดความเครียดในการท างาน 
เสียสุขภาพจิต ท าให้ใช้เวลาในการท างานนานกว่าปกติ ส้ินเปลืองทรัพยากรในการผลิต  ท าให้
ตน้ทุนการผลิตหรือบริการสูงโดยไม่จ  าเป็น และผลประกอบการของบริษทัต ่าและอาจปิดกิจการได้
ในท่ีสุด เน่ืองจากบริษทัตอ้งประสบกบัภาวะเศรษฐกิจท่ีเปล่ียนแปลงไป ตน้ทุนการผลิต บริการสูง 
ภาวะการแข่งขนัในตลาด และความตอ้งการของลูกคา้ท่ีเปล่ียนแปลงไป ดงันั้นบริษทัตอ้งหาวธีิท่ีจะ
ท าใหส้ามารถลดตน้ทุนการผลิตให้ได ้เพื่อความอยูร่อดและสร้างความไดเ้ปรียบในการแข่งขนัของ
องคก์รอยา่งย ัง่ยืน นอกจากนั้น ระบบการวดัวิเคราะห์ตน้ทุน ค่าใชจ่้าย และส่ิงต่าง ๆ ท่ีตอ้งจ่ายไป
เพื่อการประกนัคุณภาพของสินคา้และบริการให้ดีตรงตามความตอ้งการของลูกคา้ และอีกส่วนหน่ึง
เป็นการวดัมูลค่าของส่ิงท่ีตอ้งจ่ายไปเม่ือเกิดปัญหาดา้นคุณภาพของสินคา้  

 
เทคนิคการวเิคราะห์เพือ่การลดต้นทุน 
1. การลดตน้ทุนวตัถุดิบ 

- ปรับปรุงลดความสูญเสียจากการใชว้ตัถุดิบ 
- ใชว้ตัถุดิบราคาถูกลง 
- ใชว้ตัถุดิบทดแทน 

2. การลดตน้ทุนแรงงาน 
- ปรับปรุงชัว่โมงท างานใหเ้ร็วข้ึน   
- ปรับปรุงการปฏิบติังาน 
- สร้างขวญัก าลงัใจในการท างาน 

3. การลดโสหุย้การผลิต  
- ควบคุมการใชเ้คร่ืองมืออุปกรณ์และพลงังาน 
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ตารางที ่2.1 ระบบการผลิต 

ปรัชญาการผลติ ระบบการผลติ ความสูญเสียจาก

การผลติ 

ข้อดี ข้อเสีย 

สร้างความ

ไดเ้ปรียบดว้ย

ขนาดของการ

ผลิต (Economy 

of Scale) 

การผลิตคราวละ

มาก ๆ 

- การผลิตมาก

เกินไป 

- การเก็บสต็อก

มากเกินไป 

- งานระหวา่ง

กระบวนการ 

- ตน้ทุนต่อหน่วย

ต ่า 

- การวางแผน

และควบคุมการ

ผลิตท าไดง่้าย 

- มีการใช้

ประโยชน์สูงสุด

จากเคร่ืองจกัร

และอุปกรณ์ 

- เกิดตน้ทุนแฝง 

เน่ืองจากความ

สูญเสียประเภทต่าง 

ๆ 

- ไม่มีความยดืหยุน่ 

เม่ือตอ้งการ

เปล่ียนแปลง 

- ล่าชา้ต่อการ

แกปั้ญหา 

สร้างความ

ไดเ้ปรียบโดยการ

ก าจดัความ

สูญเสีย (Waste-

free Production) 

- การผลิตแบบ

ทนัเวลาพอดี 

(Just-In-Time) 

- การเปล่ียนรุ่น

การผลิต 

- อตัราการใช้

ประโยชน์จาก

เคร่ืองจกัร

อุปกรณ์ 

- ไม่มีตน้ทุนจม

กบัของคงคลงั 

- มีความยดืหยุน่

สูงสามารถปรับ

กระบวนการได้

ง่าย 

- สามารถ

แกปั้ญหาได้

ทนัท่วงที 

- มีความยุง่ยากใน

การวางแผนและ

ควบคุมการผลิต 

- ตอ้งการความ

ร่วมมือจากผูผ้ลิต

จากภายนอก 

(Supplier) 

- ตอ้งสร้างแรงงาน

แบบหลายทกัษะ 
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ตารางที ่2.1 (ต่อ)  

ปรัชญาการผลติ ระบบการผลติ ความสูญเสียจาก

การผลติ 

ข้อดี ข้อเสีย 

 - การผลิตแบบ 

Lean (Lean 

Production) 

- การเปล่ียนรุ่น

การผลิต 

- อตัราการใช้

ประโยชน์จาก

เคร่ืองจกัร

อุปกรณ์ 

- ไม่มีตน้ทุนจม

กบัของคงคลงั 

- มีความยดืหยุน่

สูงสามารถปรับ

กระบวนการได้

ง่าย 

- สามารถ

แกปั้ญหาได้

ทนัท่วงที 

- มีความยุง่ยาก

ในการวางแผน

และควบคุมการ

ผลิต 

- ตอ้งการความ

ร่วมมือจากผูผ้ลิต

จากภายนอก 

(Supplier) 

- ตอ้งสร้าง

แรงงานแบบ

หลายทกัษะ 

ท่ีมา: วทิยา ด่านธ ารงกุล (2546) 
 

แนวทางการคิดแบบ Lean (Fawaz Mohammed, 2003) 
การสร้างคุณค่าโดยมุ่งขจดัความสูญเปล่า และการเพิ่มความยึดหยุ่นขององคก์รดว้ยการ

คิดใหม่ เพื่อสร้างคุณค่าตลอดทั้งกระบวนการตั้งแต่ช่วงเร่ิมแรกของการวางแผน โดย Lean จะมุ่ง
จ าแนกความสูญเปล่าเพื่อด าเนินการขจดัออกและปรับปรุงกระบวนการด้วยการระบุและสร้าง
คุณค่าในการปฏิบติัการ แนวคิดแบบ Lean เป็นระบบท่ีมีประสิทธิภาพในการขจดัของเสียทุกชนิด 
ท าให้ไม่มีของเสียเกิดข้ึน ทุกกระบวนการในระบบต้องมีแต่การเพิ่มคุณค่าให้กับการผลิตหรือ
บริการ และตอ้งตดักิจกรรมใดก็ตามท่ีไม่มีประโยชน์ สูญเปล่า ไม่มีการเพิ่มคุณค่าในกระบวนการ
ออกไป ในอุตสาหกรรมของประเทศสหรัฐอเมริกามีแนวคิด Lean Production System ซ่ึงอาจ
เทียบเคียงกบัการผลิตทนัเวลาพอดีในอุตสาหกรรมรถยนตโ์ตโยตา้ของประเทศญ่ีปุ่น 
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การสูญเสีย (Wastes) 7 ประการ (Marry Poppendieck, 2002) 
1. ความสูญเสียเน่ืองมาจากการรองาน (Waiting) เป็นความสูญเสียในการรอคอยหรือรอ

งานซ่ึงท าใหสู้ญเสียเวลาและประสิทธิภาพในการท างานของผูป้ฏิบติังาน 
2. ความสูญเสียเน่ืองมาจากการเคล่ือนยา้ยงาน  (Transport) เป็นความสูญเสียในการ

เคล่ือนยา้ยงานจากจุดหน่ึงไปสู่จุดหน่ึงดว้ยความจ าเป็นหรือดว้ยความไม่จ  าเป็น 
3. ความสูญเสียเน่ืองมาจากการแก้ไขข้อผิดพลาด (Defect) เป็นความสูญเสียจากการ

ปฏิบติังานท่ีผดิพลาด ส่งผลเสียต่องานท่ีท าและตอ้งน ามาสู่การแกไ้ข 
4. ความสูญเสียเน่ืองมาจากการท างานซ ้ าซ้อน (Over Processing) เป็นความสูญเสียจาก

การท างาน ซ ้ าซ้อน ท่ีท าแลว้ท าอีก ตรวจสอบแล้วตรวจสอบอีก การท างานให้ถูกตอ้งตั้งแต่แรก 
(Do It Right The First Time) 

5. ความสูญเสียเน่ืองมาจากการเก็บงานไวท้  า (Inventory) เป็นความสูญเสียจากการท่ี
ผูป้ฏิบติังานเก็บงานไวท้  าในภายหลงั ซ่ึงส่งผลเสียต่องานท่ีไม่สามารถเสร็จส้ินไดอ้ยา่งรวดเร็ว 

6. ความสูญเสียเน่ืองมาจากการเคล่ือนไหวท่ีไม่จ  าเป็นของผูป้ฏิบติังาน (Movement) เป็น
ความ สูญเสียอนัเน่ืองมาจากผูป้ฏิบติังานมีการเคล่ือนไหวหรือเคล่ือนท่ีโดยเปล่าประโยชน์ สามารถ
แกไ้ข ไดโ้ดยการจดัผงัการท างานใหม่ (Layout) 

7. ความสูญเสียเน่ืองมาจากการท างานมากเกินไป (Overproducing) เป็นความสูญเสีย
เน่ืองจากการท างานมากเกินไป แต่งานท่ีท ามากเป็นงานท่ีไม่ก่อให้เกิดประโยชน์ เช่นการท่ี
ผูป้ฏิบติังานท างาน นอกเหนือจากงานท่ีรับผิดชอบในขณะท่ีงานท่ีตนเองรับผิดชอบยงัรอให้ท าอยู ่
ซ่ึงถือเป็นการท างาน ท่ีมากเกินความจ าเป็นและไม่ก่อให้เกิดประโยชน์ จะตอ้งมีการศึกษาการแบ่ง
ภาระงานใหเ้กิดความสมดุล 

ในปัจจุบนัน้ี วิธีท่ีจะช่วยปรับปรุง เพิ่มประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตมีอยูด่ว้ยกนั 2 
วธีิ คือ กระบวนการผลิตท่ีมีประสิทธิภาพ (Lean Manufacturing) และ Six Sigma ซ่ึงทั้งสองวิธีการ
น้ี มีแนวคิดและวิธีการในการแกไ้ขปัญหาท่ีแตกต่างกนั แต่ทั้งคู่ก็มีเทคนิคหลกัท่ีเหมือนกนัคือ การ
ลดความผนัแปรในกระบวนการผลิต การบริหารการผลิตในองคก์รยคุใหม่จึงควรจะประยุกตใ์ชท้ั้ง
สองวิธี ไม่ควรน าเพียงวิธีการอย่างใดอย่างหน่ึงมาใช้แต่เพียงอย่างเดียว จากผลวิจยัอุตสาหกรรม 
พบวา่ บริษทัท่ีน าเอาระบบ Lean มาใช ้จะมีอตัราการประสบความส าเร็จสูงกวา่ 
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ภาพประกอบที ่2.1 แนวทาง Lean  
ท่ีมา: จากสมาคมผูผ้ลิตช้ินส่วนยานยนตไ์ทย, (2014) 

 
Lean Manufacturing จะช่วยในการปรับโครงสร้างของการผลิต ลดของเสียในระหว่าง

การผลิต รวมไปถึงจุดท่ีเกิดของเสียต่าง ๆ เช่น การรอคอย การขนส่ง สินคา้ขาดสต็อก การผลิตเกิน 
และสินคา้ล้นสต็อก นอกจากนั้น ยงัลดความผนัแปรในการผลิตตลอดทั้งกระบวนการ เช่น การ
บริหารวตัถุดิบ การส่ือสารในองคก์ร การลดขั้นตอนในการผลิต และอ่ืน ๆ ส่วน Six Sigma จะเนน้
ในด้านตรงกันขา้ม Six Sigma จะเน้นไปท่ีจ านวนช้ินงาน ให้ลดความผนัแปรของกระบวนการ 
ดงันั้น การรวมสองวิธีเขา้ดว้ยกนัจะช่วยปรับการจดัผงัหน่วยงาน และกระบวนการผลิต อนัเป็น
ผลดีท่ีได้มาจาก Lean Manufacturing ผสมผสานกับการลดความผันแปรของช้ินงานภายใน
กระบวนการการผลิตจาก Six Sigma วิธีการแก้ปัญหาของ Six Sigma มีพื้ นฐานอยู่บนการ
ประมวลผลขอ้มูล ซ่ึงสอดคลอ้งกนัดีกบัมาตรฐานของ Lean Manufacturing รวมถึงการปรับเปล่ียน
ทางโครงสร้างของโรงงานผลิต ในขณะท่ี Lean Manufacturing เองก็จะเป็นพื้นฐานในการ
แกปั้ญหาของ Six Sigma เพราะวา่ทั้งระบบนั้นจะถูกวดัดว้ยค่าของความแปรปรวนใด ๆ รวมถึงการ
ปรับปรุงต่าง ๆ เทียบกบัมาตรฐานท่ีควรจะเป็น แต่ส่ิงท่ียากท่ีสุดส าหรับ Six Sigma ก็คือ วิธีการ 
ปฏิบติั และการคงอยู่อย่างย ัง่ยืน ถึงแมจ้ะมีผูเ้ช่ียวชาญดา้นเทคนิคของ Six Sigma รับผิดชอบดูแล
การแกปั้ญหาในกระบวนการผลิตนั้น ๆ อยู่ก็ตามที ตวัอย่างเช่น มีพนกังานคนหน่ึงรับผิดชอบใน
การท า Six Sigma ซ่ึงพนักงานคนน้ีก็ท าได้เป็นอย่างดีมาโดยตลอด แต่มีอยู่วนัหน่ึง เม่ือเธอ
จ าเป็นตอ้งเปล่ียนหนา้ที่ไปรับผิดชอบในปัญหาใหม่ แลว้สุญญากาศในระบบคุณภาพก็ไดเ้กิดข้ึน 
ความแปรปรวนในกระบวนการผลิตไดเ้กิดข้ึนหลายต่อหลายคร้ัง ปัญหาทางดา้นคุณภาพก็เกิดซ ้ า

สาธารณูปโภค 

- Lean Campion 

- Lean Master 

- Lean Captain 

- Lean C0-pilot 

เคร่ืองมือ 
-Value Stream Management 
-Setup reduction 
-Layout optimization 
-TPM 
-Error proofing 

Zero 

Waste 
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แลว้ซ ้ าอีก ดงัตวัอยา่งในภาพ ซ่ึงแสดงถึงลกัษณะของปัญหาท่ีเกิดข้ึนจากความผนัแปรของช้ินงาน 
และจากความผนัแปรของกระบวนการ เช่น ผลผลิตตกต ่า ผลผลิตเสียหาย ตอ้งท าการผลิตใหม่ 
วตัถุด ิบมีค ุณภาพประกอบที ่แตกต่างกนัอนัมาจากหลาย ๆ ผูจ้ ดัส่ง เป็นตน้  ดงันั้น  Lean 
Manufacturing จึงเป็นเกราะป้องกนัชั้นดีให้แก่นกัปฏิบติัการ Six Sigma ให้ปราศจากตน้เหตุของ
ปัญหาต่าง ๆ นานาท่ีมกัจะพบเห็นกนัไดโ้ดยทัว่ไป 

Lean Manufacturing จะเนน้ไปในดา้นการจดัการและการบริหารองคก์ร โดยเร่ิมจาก
การจดัผงัองคก์ร  การจดัคนเข า้ท างานตามต าแหน่งงาน  และการท างานร่วมกนัให ้เก ิด
ประสิทธิภาพ Lean manufacturing จะเนน้ในการผลิตโดยมองที่ผลผลิตโดยรวม แต่จะไม่เจาะไป
ในแต่ละส่วนของการผลิต ภายใตแ้นวคิดท่ีวา่ การก าหนดมาตรฐานในการท างานและการส่ือสาร
ในองคก์รถือเป็นส่ิงจ าเป็น จึงเนน้การก าหนดการท างานและขั้นตอนการท างานเป็นพิเศษ เพื่อลด
ช่องวา่งในการส่ือสารภายในองคก์ร ท าให้เห็นผลอยา่งชดัเจนในการลดเวลาการผลิต 

 
 

ภาพประกอบที ่2.2 ความผนัแปรตามมุมมองของ Lean Manufacturing และ Six Sigma 
ท่ีมา: พชัสิรี ชมพคูา, (2553) 
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แผนภาพประกอบท่ี 2.2 แสดงการแก้ไขความผนัแปรในการผลิตของ Lean ซ่ึงจะ
แตกต่างจากระบบของ Six Sigma ตวัอย่างเช่น Lean จะเน้นไปท่ีการท าให้การผลิตเร็วข้ึน และ
คุณภาพในการผลิต รวมไปถึงการจดัการเก่ียวกบัเคร่ืองจกัรความสะอาดของสถานท่ีท างาน เรา
สามารถพดูไดโ้ดยรวมวา่ Lean จะช่วยในเร่ืองของความเร็วในการผลิตและขอ้มูลป้อนกลบัจากการ
ผลิต การประยุกต์ใช้ Lean และ Six Sigma ร่วมกนั ถือไดว้า่เป็นอาวุธอนัส าคญัขององค์กร ในการ
ต่อสู้กบัความผนัแปรในการผลิต วิธีการของ Six Sigma จะเป็นเทคนิคในการแกปั้ญหา อนัเกิดจาก
การด าเนินงานและลดความผนัแปรในกระบวนการ ในขณะท่ี Lean จะสร้างมาตรฐานในการ
ท างาน ดงันั้นการน ามาใช้งานร่วมกนั จึงก่อให้เกิดผลในการลดความผนัแปร ลดเวลาและของเสีย
จากกระบวนการผลิตไดเ้ป็นอย่างมาก ตามท่ีกล่าวมาแล้วขา้งตน้ Six Sigma และ Lean จะเป็นตวั
ระบุหรือ ก าหนดหน้าท่ีในการท างานท่ีแตกต่างกัน การน าเทคนิค Six Sigma มาใช้งานอย่าง
เหมาะสมในองค์กร จะประกอบไปด้วยมาตรวดัต่าง ๆ เช่น รอบเวลา ซ่ึงจะไปสัมพนัธ์กบั Lean 
นอกจากน้ีแลว้ ยงัจะช่วยลดของเสีย หรือสินคา้ท่ีบกพร่องในกระบวนงานขององคก์ร ซ่ึงเป็นหวัใจ
ส าคญัในอนัดบัตน้ ๆ ท่ีจะส่งผลถึงความส าเร็จของโครงการ Lean ต่อไป 
 

2.1.2 แนวคิดและทฤษฎเีกีย่วกบั Six Sigma 
ค านิยาม Six Sigma (Mikel Harry, 1992) 
Six Sigma เป็นการบริหารท่ีเกิดข้ึนปี พ.ศ. 2533 โดยกลุ่มวิศวกรของบริษทั Motorola 

ภายใตก้ารน าของ Mikel Harry ซ่ึงไดเ้ป็นผูริ้เร่ิมแนวคิดน้ี และน ามาใชก้บัการออกแบบผลิตภณัฑ์
ของบริษทัจนประสบความส าเร็จอยา่งสูง ต่อมาบริษทัต่าง ๆ ในสหรัฐอเมริกาจึงไดน้ าแนวคิดการ
บริหารจดัการแบบ Six sigma เขา้มาใช ้และประสบความส าเร็จสามารถลดค่าใชจ่้ายของบริษทัได้
อยา่งมาก 

Six Sigma เป็นการบริหารท่ีมุ่งเน้นในการลดความผิดพลาด ลดความสูญเปล่า และลด
การแก้ไขตวัช้ินงาน และสอนให้พนักงานรู้แนวทางในการท าธุรกิจอย่างมีหลักการ และจะไม่
พยายามจดัการกบัปัญหาแต่จะพยายามก าจดัปัญหาทิ้ง Six Sigma จะดีท่ีสุดเม่ือทุกคนในองค์กร
ร่วมมือกนัตั้งแต่ CEO ไปจนถึงบุคลากรทัว่ไปในองค์กร ซ่ึง Six Sigma เป็นการรวมกนัระหว่าง
อานุภาพแห่งคน (Power of People) และอานุภาพแห่งกระบวนการ (Process Power) ซ่ึงถา้ตวั Six 
sigma มีค่าสูงหรือมีความผนัแปรมากข้ึนเท่าไร ก็เปรียบเสมือนมีการท าขอ้ผิดพลาดมากข้ึนเท่านั้น 
ซ่ึงโอกาสท่ีจะเกิดขอ้ผดิพลาดตวัน้ีเรียกวา่ DPMO (Defects Per Million Opportunities) 

Six Sigma ถูกน ามาใช้เป็นช่ือเรียกของวิธีการปรับปรุงประสิทธิภาพในขบวนการใด  ๆ 
โดยมุ่งเนน้การลดความไม่แน่นอน หรือ Variation และการปรับปรุงขีดความสามารถในการท างาน
ให้ได้ตามเป้าหมายท่ีก าหนด เพื่อน ามาซ่ึงความพอใจของลูกคา้ และผลท่ีได้รับสามารถวดัเป็น
จ านวนเงินไดอ้ยา่งชดัเจน ไม่วา่จะเป็นการเพิ่มรายได ้หรือลดรายจ่ายก็ตาม 
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แนวคิดพืน้ฐานของ Six Sigma 
การพฒันาองค์กรแบบ Six Sigma เป็นการพฒันาท่ีมุ่งเน้นความเป็นเลิศ ซ่ึงได้มีการ

ก าหนดแนวทางในดา้นต่าง  ๆ ไดแ้ก่ ดา้นการส่ือสาร การสร้างกลยุทธ์ และนโยบาย การกระจาย
นโยบาย การจูงใจ และการจดัสรรทรัพยากรในองค์กรให้เหมาะสม เพื่อให้การปรับปรุงองค์กร
เป็นไปอยา่งต่อเน่ืองและเป็นระบบ โดยเน้นการมีส่วนร่วมของพนกังานท่ีมีความสามารถ มีความ
ตั้งใจท่ีจะปรับปรุง ตอ้งไดรั้บความรู้ท่ีเพียงพอต่อการปรับปรุง รวมทั้งมีทีมท่ีมีความสามารถและมี
ความตั้งใจท่ีจะปรับปรุง มีทีมท่ีปรึกษาท่ีมีความเช่ียวชาญและมีประสบการณ์สูงคอยให้ความ
ช่วยเหลือสนบัสนุน เพื่อให้ความผิดพลาดในการผลิตและการบริการมีน้อยท่ีสุด แนวความคิดการ
บริหารปรับปรุงองคก์รแบบ Six Sigma มีความแตกต่างจากแนวความคิดในการบริหารแบบเดิม ท่ี
เน้นการปรับปรุงการท างานโดยเร่ิมจากผูบ้ริหาร แล้วจึงกระจายให้หน่วยงานต่าง  ๆ ในองค์กร
ปรับปรุง โดยขาดระบบการใหค้  าปรึกษาแนะน าและการช่วยเหลือท่ีเหมาะสม (Mikel Harry, 1992) 

 
แนวคิดแบบ Six Sigma (Mikel Harry, 1992) 
เนน้ใหพ้นกังานแต่ละคนสร้างผลงานข้ึนมาโดย 

1. การตั้งทีมท่ีปรึกษา (Counselling Groups) เพื่อให้ค  าแนะน าพนกังานในการก าหนด
แผนปรับปรุงการท างาน 

2. การใหท้รัพยากรท่ีจ าเป็นต่อการปรับปรุง (Providing Resource) 
3. การสนบัสนุนแนวความคิดใหม่  ๆ (Encouraging Ideas) เพื่อใหโ้อกาสพนกังานใน

การเสนอแนะความคิดเห็นใหม่ ๆ 
4. การเน้นให้พนกังานสามารถคิดไดด้ว้ยตวัเอง (Thinking) เพื่อให้พนกังานสามารถ

ก าหนดหวัขอ้การปรับปรุงข้ึนเอง ภายใตข้อ้ก าหนดของผูบ้ริหารองคก์ร 
 

แนวคิดการบริหารแบบ Six Sigma 
1. เนน้สร้างทกัษะและการเรียนรู้ให้แก่พนกังานอยา่งเป็นระบบ และเขม้งวด รู้ปัญหา

และก าหนดเป็นโครงการปรับปรุงทั้งระยะสั้นและระยะยาว 
2. วดัท่ีผลการปรับปรุงเป็นหลกั 
3. ใชที้มงานท่ีมีผลประเมินการท างานดี หรือ ดีเยีย่ม มาท าการปรับปรุงและตดัสินใจ

ใหค้นเก่งมีเวลาถึง 100 % เพื่อแกปั้ญหาใหก้บัองคก์ร 
4. สร้างผูน้ าโครงการใหเ้กิดข้ึนในอนาคต 
5. ใชข้อ้มูลเป็นตวัตดัสินใจเท่านั้น 
6. เนน้ความรับผดิชอบในการท าโครงการ 
7. การใหค้  ามัน่สัญญามาจากผูบ้ริหาร 
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หลกัการส าคัญของกลยุทธ์ Six Sigma (Mikel Harry, 1992) 
การบรรลุกลยุทธ์ ท่ีส าคัญของ Six Sigma ซ่ึ งเก่ียวข้องกับขั้ นตอน 5 ขั้ นตอน ซ่ึง

ประกอบดว้ย Define - Measure – Analyze – Improve – Control 
1. Define คือ ขั้นตอนการระบุและคดัเลือกหัวขอ้เพื่อการด าเนินการตามโครงการ Six 

Sigma ในองคก์ร โดยมีขั้นตอนการคดัเลือกโครงการ ดงัน้ี 
ขั้นตอนท่ี 1 โครงการนั้นตอ้งสอดคลอ้งกบัเป้าหมายหลกัขององคก์ร (Business Goal) 
ขั้นตอนท่ี  2 มอบหมายให้ ฝ่ายต่าง ๆ ท่ี เสนอโครงการไปพิจารณาหากลยุทธ์ 

(Strategy) ในการด าเนินงานท่ีสอดคลอ้งกบัเป้าหมายหลกัขององคก์ร (ตามขั้นตอนท่ี 1) 
ขั้นตอนท่ี 3 แต่ละฝ่ายน าเสนอกลยุทธ์ในการด าเนินการให้ผูบ้ริหารทราบ และเม่ือ

ผูบ้ริหารเห็นชอบแลว้ ใหก้ลบัไปก าหนดพื้นท่ีท่ีจะด าเนินงาน (High Potential Area) 
ขั้นตอนท่ี 4 ซ่ึงเป็นขั้นตอนสุดทา้ย หลงัจากก าหนดพื้นท่ีท่ีจะด าเนินการไดแ้ลว้ ให้

แต่ละฝ่ายกลบัไปพิจารณาหวัขอ้ยอ่ยท่ีจะใชใ้นการด าเนินการ 
2. Measure เป็นขั้นตอนการวดัความสามารถของกระบวนการท่ีเป็นจริงในปัจจุบัน 

ขั้นตอนการวดัจะแบ่งการด าเนินงานออกเป็น 5 ขั้นตอน คือ 
ขั้นตอน Plan Project With Metric คือ การวางแผนและด าเนินการคดัเลือกตวัช้ีวดัท่ี

เหมาะสมในการด าเนินการโครงการ 
ขั้นตอน Baseline Project คือการวดัค่าความสามารถของกระบวนการท่ีเป็นจริงใน

ปัจจุบนั โดยวดัผา่นตวัช้ีวดัต่าง ๆ ท่ีเลือกสรรมาจากขั้นตอน Plan Project with Metric 
ขั้นตอน Consider Lean Tools คือ วิธีการปรับปรุงกระบวนการดว้ยการใชเ้ทคนิคต่าง 

ๆ ของวศิวกรรมอุตสาหการ 
ขั้นตอน Measurement System Analysis (MSA) ขั้นตอนน้ีเป็นขั้นตอนท่ีส าคญัมาก

เป็นขั้นตอนการตรวจสอบเคร่ืองมือหรืออุปกรณ์ในการท างานวา่มีความปกติหรือไม่ก่อนจะลงมือ
ปฏิบติังาน 

ขั้นตอน Organization Experience หมายถึง ขั้นการน าประสบการณ์ท่ีผ่านมาของ
องคก์ร จะช่วยคิดในการแกไ้ขปัญหา 

3. Analyze ขั้นตอนน้ีคือการวิเคราะห์สาเหตุของปัญหาหลกั ซ่ึงเป็นการวิเคราะห์ในเชิง
สถิติเพื่อระบุสาเหตุหลกัท่ีส่งผลโดยตรงต่อปัญหานั้น ซ่ึงเรียกสาเหตุหลกัน้ีวา่ KPIV (Key Process 
Input Variable) ซ่ึงต้องสามารถระบุให้ชัดเจนว่า อะไรคือ KPIV ของปัญหาและต้องสามารถ
เช่ือมโยงกบั ตวัหลกัของกระบวนการ หรือท่ีเรียกว่า KPOV (Key Process Output Variable) ให้ได ้
หลกัการสถิติท่ีใช้ในการวิเคราะห์ ได้แก่ การตรวจสอบสมมติฐาน (Hypothesis Testing) ผงัการ
กระจาย (Scattering Diagram) การวเิคราะห์การถดถอย (Regression Analysis) เป็นตน้ 
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4. Improvement ขั้นตอนน้ีคือการปรับตั้งค่าสาเหตุหลกั (KPIV) โดยมีจุดประสงคเ์พื่อให้
ผลลพัธ์ของกระบวนการเป็นไปตามตอ้งการ ดว้ยการใช้เทคนิคการออกแบบทดลอง (Design of 
Experiment: DOE) เพื่อปรับตั้งค่าสภาวะต่าง ๆของกระบวนการใหเ้ป็นไปตามความตอ้งการ 

5. Control ขั้นตอนน้ีเป็นขั้นตอนสุดท้ายซ่ึงต้องด าเนินการออกแบบระบบควบคุม
คุณภาพของกระบวนการเพื่อให้เกิดความมัน่ใจว่ากระบวนการจะยอ้นไปมีปัญหาเหมือนเดิมอีก 
DMAIC เป็นวิธีการพื้นฐานในกระบวนการ อาจให้ค  าจ  ากดัความสั้น ๆ ไดว้า่ Define: ตอ้งไม่มีการ
ยอมรับความผิดพลาด Measure กระบวนการภายนอกท่ีหาจุดวิกฤตเชิงคุณภาพ Analysis ท าไม
ความผิดพลาดจึงเกิดข้ึน Improve การลดความผิดพลาดท่ีเกิดข้ึน Control ตอ้งควบคุมให้เป็นไป
ตามเป้าหมาย 

 
องค์ประกอบส าคัญที่มีบทบาทต่อ Six Sigma (Richard Hulbert and Christopher Jay 

Lacke, 2010) โครงสร้างและหนา้ท่ีรับผดิชอบ ของ Six Sigma ประกอบดว้ย 
1. Champion เป็นช่ือเรียกผูท่ี้มีความรับผิดชอบสูงสุดต่อผลส าเร็จในงาน หรือผูบ้ริหาร

ระดับสูง (Executive-Level Management) สนับสนุนให้เป้ามายของงานส าคญั  ประสบความส าเร็จ 
รณรงค์และผลกัดนัให้เกิดองค์กร Six Sigma และเกิดกระบวนการปรับปรุงองค์กรอยา่งต่อเน่ือง ขจดั
อุปสรรค ให้รางวลัหรือค่าตอบแทน ตอบปัญหา อนุมัติโครงการ ก าหนดวิสัยทัศน์โครงการ 
สนบัสนุนทรัพยากรในดา้นบุคลากร งบประมาณ เวลา สถานท่ี ก าลงัใจ และความชดัเจนในหนา้ท่ี 
ผลักดัน ให้ มี จ  านวน  Black Belt และ Green Belt ท่ี เหมาะสมในองค์กร มีหน้ า ท่ี ติดตาม
ความกา้วหนา้ของโครงการปรับปรุง ให้สอดคลอ้งกบัเป้าหมายขององคก์ร ส่งเสริมและสนบัสนุน
การสร้างวฒันธรรมในการปรับปรุงให้เกิดข้ึนในองคก์ร โดยอาศยัการส่ือสาร การตั้งค  าถามเพื่อย  ้า
ให้เกิดแนวความคิดแบบ Six Sigma มีการชมเชยและการให้ประกาศนียบตัรแก่พนกังานในองคก์ร 
มีการคดัเลือกโครงการปรับปรุงท่ีดีเยีย่มและการใหร้างวลัเม่ือพนกังานปฏิบติังานมีประสิทธิภาพ 

2. Six Sigma Director มีหน้าท่ีน าและบริหารองค์กรให้ส าเร็จบรรลุแนวทาง Six 
Sigma ภายในหน่วยงานทางธุรกิจตนเอง เป็นผูก้  าหนดแนวทางในการปฏิบติัและนโยบายการ
ด าเนินงานของ Six Sigma สนบัสนุนกิจกรรมต่าง ๆ ท่ีส าคญัในการกระจายนโยบายใหเ้ป็นไปอยา่ง
ต่อเน่ือง 

3. Master Black Belt คือ ผูช้  านาญการดา้นเทคนิค และเคร่ืองมือสถิติ เป็นผูมี้ความรู้
และความเช่ียวชาญในการท างานเป็นอย่างดี และสามารถถ่ายทอดและให้การอบรมเพื่อสร้างทีม 
Black Belt และ Green Belt ตลอดการปรับปรุงได้ เป็นผู ้ช่วยเลือกโครงการปรับปรุงให้แก่ 
Champion และเป็นผูมี้ความคิดสร้างสรรค์ในการคดัเลือกโครงการปรับปรุง โดยมองในภาพรวม
ใหญ่ขององคก์ร ไดแ้ก่ การปรับปรุงโครงสร้างพื้นฐาน และการเสนอโครงการปรับปรุงท่ีเช่ือมโยง
กนัระหวา่งหน่วยงานต่าง เป็นตน้ 



25 

 

4 . Black Belt คื อ  ผู ้บ ริห ารโครงก าร  (Project Manager) และผู ้ป ระส าน งาน 
(Facilitator) ไดรั้บการรับรองวา่เป็นสายด าชั้นครู Black Belt เป็นการบ่งบอกถึงระดบัความสามารถ
สูงสุดของนกักีฬายโูด จะท าหน้าท่ีเป็นหวัหนา้โครงการ บริหารลูกทีมท่ีมีลกัษณะขา้มสายงาน ซ่ึง
ในการบริหาร Six Sigma จะประกอบไปด้วยการท าโครงการย่อยท่ีคดัเลือกจากปัญหาท่ีมีอยู่ใน
กระบวนการต่าง  ๆ ขององค์กร กระจายกลยุทธ์และนโยบายของบริษทัไปยงัระดับปฏิบติัการ 
ผลักดันความคิดของ Champion ให้เกิดข้ึนและให้ความช่วยเหลือ Master Black Belt Six Sigma 
Director และ Champion นอกจากน้ียงัเป็นผูค้น้หาปัญหาและอุปสรรคท่ีอยูใ่นองคก์ร และวิเคราะห์
หาปัจจยัท่ีมีความจ าเป็นในการท าให้องคก์รบรรลุความพึงพอใจของลูกคา้ เป็นผูบ้ริหารโครงการ
ในแต่ละขั้นตอนตามแนวทาง Six Sigma ประกอบดว้ย กระบวนการวดั การวเิคราะห์ การปรับปรุง 
และการควบคุม โดยให้เกิดการกระจายผลการปรับปรุงไปสู่การปฏิบติั รายงานความกา้วหนา้ของ
โครงการให้ผูบ้ริหารระดบัสูงทราบ Black Belt จะตอ้งท าหน้าท่ีในการโน้มน้าวทีมงานไดอ้ยา่งมี
ประสิทธิภาพ คดัเลือกเคร่ืองมือท่ีจะน ามาใชใ้นการปรับปรุงไดอ้ยา่งเหมาะสม เก็บรวบรวมปัจจยัท่ี
เก่ียวขอ้งกบัโครงการปรับปรุงจากแหล่งขอ้มูลต่าง  ๆ ภายในองค์กร ทั้งจากพนกังานจนถึงระดบั
ผูจ้ดัการ สร้างความมัน่ใจวา่ผลลพัธ์ท่ีไดจ้ากการปรับปรุงสามารถคงอยูไ่ดต้ลอดไป 

Black Belt ตอ้งไดรั้บการฝึกอบรมเพื่อให้มีความรู้ทีส าคญัในการปรับปรุงการท างาน 
ซ่ึงความรู้หลกั ๆ ของ Black Belt เพื่อการท าโครงการปรับปรุงท่ีจะไดรั้บประกอบดว้ย ความรู้ทาง
สถิติ ความรู้ทางดา้นการบริหารโครงการ ความรู้ทางดา้นการส่ือสารและการเป็นผูน้ าโครงการ และ
ความรู้เพื่อการปรับปรุงคุณภาพอ่ืน ๆ 

5. Green Belt คือพนัก งาน ท่ีท าหน้ า ท่ี โครงการ เป็นผู ้ ท่ี รับการรับรองว่า มี
ความสามารถเทียบเท่านกักีฬายโูดในระดบัสายเขียว ซ่ึงในการบริหาร Six Sigma นั้น ผูท่ี้ท  าหนา้ท่ี
เป็น Green Belt จะเป็นผูช่้วยของ Black Belt ในการท างาน ท าหน้าท่ีในการปรับปรุงโดยใช้เวลา
ส่วนหน่ึงของการท างานปกติ น าวิธีการปรับปรุงตามแนวทาง Six Sigma ไปใช้ในโครงการได ้
สามารถน าเอาแนวความคิดและวธีิการปรับปรุงไปขยายผลต่อในหน่วยงานของตนเองได ้

6. Team Member ในโครงการทุกโครงการจะตอ้งมีสมาชิกท างาน 4-6 คน โดยเป็น
ตวัแทนของคนท่ีท างานในกระบวนการท่ีอยูใ่นขอบข่ายของโครงการส่วนส าคญัท่ีสุดในการท า Six 
Sigma คือ โปรเจ็กแชมเป้ียน ซ่ึงจะมีหน้าท่ีในการดูแลให้การสนบัสนุน และจดัหางบประมาณท่ี
เพียงพอใหแ้ต่ละ Six Sigma และยงัคอยสนบัสนุน Black Belt 

 
ประโยชน์ในการน า Six Sigma มาใช้ในองค์กร (ศิรศกัย ์เทพจิต, 2549) 

1. สามารถแกปั้ญหาไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ สร้างกลยทุธ์ใหม่ใหธุ้รกิจ 
2. สามารถลดความสูญเสียโอกาสอย่างมีระบบและรวดเร็วโดยการน ากระบวนการ

ทางสถิติมาใช ้
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3. พฒันาบุคลากรในองคก์รให้มีศกัยภาพสูงข้ึนตอบสนองต่อกลยุทธ์ไดอ้ยา่งรวดเร็ว 
และปรับองคก์รใหเ้ป็นองคก์รแห่งการเรียนรู้ (Learning Organization) 

4. ช่วยหารระดบัคุณภาพของอุตสาหกรรม โดยสามารถเทียบขา้กลุ่มอุตสาหกรรมได ้
(Benchmarking)   
 

2.1.3 แนวคิดและทฤษฎเีกีย่วกบัการสร้างความได้เปรียบในการแข่งขัน 
ค านิยามการสร้างความได้เปรียบในการแข่งขัน (Michael Porter, 1969) 
การเปล่ียนแปลงและการแข่งขนัท่ีรุนแรงของภาคธุรกิจในปัจจุบนั ส่งผลใหอ้งคก์รธุรกิจ

สมยัใหม่ตอ้งมีการด าเนินการทางกลยทุธ์ตลอดช่วงชีวติขององคก์ร กลยทุธ์ส าคญัท่ีธุรกิจนิยมน ามา
ประยุกต ์ เช่น การมีตน้ทุนต ่ากวา่คู่แข่ง การสร้างความแตกต่างของสินคา้ การสร้างนวตักรรมทาง
ธุรกิจด้านสินคา้และบริการใหม่  ๆ  การขยายขนาดการท าธุรกิจ  การสร้างหรือหาพนัธมิตรทาง
การคา้ กลยุทธ์องค์กร คือ วิถีทางหรือขอ้ก าหนดการด าเนินงานขององค์กรให้บรรลุผลส าเร็จตาม
วตัถุประสงค ์โดยการใชก้ลยุทธ์ระบบสารสนเทศและกลยุทธ์เทคโนโลยีสารสนเทศ เป็นเคร่ืองมือ
สนบัสนุนการด าเนินงาน  การวิเคราะห์ความตอ้งการสารสนเทศขององคก์ร มี 2 วิธีหลกั  คือ การ
วางแผนระบบธุรกิจ และการวเิคราะห์ปัจจยัแห่งความส าเร็จ ระบบสารสนเทศในองคก์ร จ าแนกได้
หลายประเภท เช่น ระบบสารสนเทศจ าแนกตามระดับการจดัการในองค์กร ระบบสารสนเทศ
จ าแนกตามหน้าท่ีทางธุรกิจ  ระบบสารสนเทศจ าแนกตามกระบวนการธุรกิจ หรือ ระบบ
สารสนเทศทั้งองคก์ร  ระบบสารสนเทศจ าแนกตามการสนบัสนุนการท างานขององค์กร   จ  าแนก 
เป็น การจดัการความรู้  การขยายความสามารถในการตดัสินใจของผูบ้ริหาร  และระบบสารสรเทศ  
ตาม การด าเนินงานงานขององค์กร  เช่น ระบบสารสนเทศโรงเรียน ระบบสารสนเทศโรงแรม 
ระบบสารสนเทศโรงพยาบาล เป็นต้น  การสร้างระบบสารสนเทศ เก่ียวข้องกบั  การออกแบบ
องค์กรใหม่ให้เหมาะสมกบัการใช้ระบบสารสนเทศ  คุณค่าของระบบสารสนเทศเชิงธุรกิจ  และ
การพฒันาระบบ มีขั้นตอนของการพฒันาและทางเลือกในการพฒันาระบบ 

กลยุทธ์เร่ิมได้รับความสนใจในการน ามาใช้ประกอบการอธิบายถึงรูปแบบการ
ด าเนินงานในเชิงรุกของธุรกิจ หลงัสงครามโลกคร้ังท่ี 2  เกิดการเปล่ียนแปลงของส่ิงแวดลอ้ม  การ
ปรับโครงสร้าง และ ค่านิยมของสังคม การผนัแปรของระบบเศรษฐกิจ การเขา้แข่งขนัทางการคา้
ของธุรกิจต่างชาติ และการเปล่ียนแปลงของกิจกรรมดา้นการเมือง กลยทุธ์หมายถึง 

1. วถีิทางท่ีองคก์รสมควรปฏิบติั เพื่อบรรลุวตัถุประสงคท่ี์ก าหนด ภายใตข้อ้จ ากดัของ
สภาพแวดลอ้มภายนอกและขีดความสามารถขององคก์ร 

2. ขอ้ก าหนดของส่ิงท่ีกิจการควรจะกระท า เป็นแผนรวมส าหรับก าหนดอนาคตของ
องคก์ร ซ่ึงมีรูปแบบความต่อเน่ืองและเป็นกระบวนการท่ีด าเนินไปอยา่งไม่หยดุย ั้ง 
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กลยุทธ์ระบบสารสนเทศเก่ียวขอ้งกบัการพฒันาระบบงานในองค์กรดว้ยการน าระบบ
สาร สนเทศมาช่วยเพิ่มศกัยภาพในการด าเนินงานและการบริการ ในการวางแผนกลยุทธ์ระบบ
สารสนเทศนั้ น จ  าเป็นต้องวางแผนงานองค์กร หรือแผนกลยุทธ์ขององค์กรก่อน เพื่อใช้เป็น
แนวทางในการก าหนดแผนกลยุทธ์ระบบสารสนเทศให้รองรับกบัแผนกลยุทธ์ขององค์กร หลงั 
จากนั้นจึงก าหนดแผนปฏิบติัการและโครงการดา้นระบบสารสนเทศในภายหลงั 

วิทยา ด่านธารงกุล  (2546) ได้ให้ความหมายไว้ว่า ความได้เปรียบทางการแข่งขัน 
หมายถึงความสามารถขององคก์รใดองคก์รหน่ึงในการสร้างผลงานเหนือองคก์รอ่ืน ๆ จากการผลิต
สินคา้หรือบริการท่ีบูกคา้ตอ้งการจากนิยามหรือความหมายขา้งตน้ งานวจิยัน้ีไดก้  าหนดความหมาย
ของความไดเ้ปรียบทางการแข่งขนั หมายถึง การสร้างความสามารถท่ีแตกต่างเหนือกวา่คู่และส่งผล
ให้องค์กรมีขอ้ไดเ้ปรียบทางการแข่งขนัเหนือคู่แข่งอ่ืนในตลาด โดยการน าเสนอส่ิงท่ีมีคุณค่าแก่
ลูกคา้อยา่งสม ่าเสมอเป็นส่ิงท่ีคู่แข่งไม่สามารถเลือนแบบหรือท าไดดี้เท่า 

พชัสิรี ชมพคูา (2553) กล่าววา่ การจดัการเพื่อเพิ่มความไดเ้ปรียบทางการแข่งขนั เพื่อให้
กิจการ สามารถเอาชนะคู่แข่งและอยู่รอดได้ องค์กรตอ้งสร้างความได้เปรียบทางการแข่งขนัให้
เหนือกว่าคู่แข่ง ซ่ึงหมายความว่าองคก์รจะตอ้งสร้างสรรค์ส่ิงท่ีมีคุณค่าให้กบัลูกคา้ไดดี้กว่าคู่แข่ง
ขนั และการกระท าไดดี้กวา่ในสายตาของลูกคา้ ประกอบดว้ย 4 องคป์ระกอบ ดงัน้ี 

1. ความไดเ้ปรียบทางการแข่งขนัในเร่ืองของตน้ทุน (Cost Competitiveness) ในยุคท่ี
ความเจริญกา้วหนา้ทาง เทคโนโลยีสารสนเทศกา้วหนา้ไปอยา่งอยา่งรวดเร็ว ทุกคนสามารถเขา้ถึง
แหล่งขอ้มูลอยากหลากหลายไดง่้ายข้ึน ไม่เป็นการยากท่ีผูบ้ริโภคจะตรวจสอบขอ้มูลเปรียบเทียบ
ราคาสินคา้และบริการก่อนการตดัสินใจซ้ือ ในธุรกิจใดท่ี สามารถน าเสนอสินคา้ดีในราคาท่ีต่างกนั
จึงมีความไดเ้ปรียบทางกาแข่งขนัมากกว่า ความไดเ้ปรียบในแง่ตน้ทุน นั้นวิธีการคือ การใช้ทรัพา
กรให้เกิดประโยชน์มากท่ีสุดและมีของเสียหรือเสียหายนอ้ยท่ีสุด ซ่ึงถึงแมน้จะเป็นเร่ืองเล็ก ๆ นอ้ย 
ๆ หากธุรกิจไม่มองข้ามแล้วก็สามารถช่วยประหยดัต้นทุนและสามารถให้ตั้ ง ราคาสินค้าหรือ
บริการท่ีดึงดูดใจลูกคา้ได ้

2. คุณภาพ (Quality) ปัจจุบนัลูกคา้มีความตอ้งการมากข้ึน ไม่เพียงแต่ตอ้งการสินคา้
และบริการท่ีราคาถูก แต่ลูกคา้ยงัตอ้งการสินคา้และบริการท่ีมีคุณภาพ นัง่คือคุณภาพอยูท่ี่ความพึง
พอใจของลูกคา้ ในอดีตท่ีผ่านมามองการควบคุมคุณภาพเกิดข้ึนเม่ือสินคา้ผลิตเสร็จเรียบร้อยแลว้
ไดรั้บการตรวจสอบ ขอ้มูลตวัเลยจ านวนสินคา้ท่ีช ารุดเสียหายก่อนท่ีจะถึงมือลูกคา้ แต่ในปัจจุบนั
การควบคุมคุณภาพจะเห็นตั้งแต่ในแนวทาง การป้องกนั เพื่อไม่ให้ความเสียหายเกิดข้ึน การใช้
แนวคิดของการพัฒนาอย่างต่อเน่ือง (Continuous Improvement) ทุกด้านของการด าเนินงาน 
อย่างไรก็ตามไม่เพียงแต่ธุรกิจท่ีจะผลิตสินคา้เท่านั้นท่ีจะให้ความส าคญัในเร่ืองคุณภาพ ธุรกิจใน
ส่วนของบริการก็เนน้ในเร่ืองของคุณภาพและบริการเช่นกนั 
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3. นวตักรรม (Innovation) นวตักรรมเป็นการคิดส่ิงใหม่ ๆ ข้ึนมาโดยไม่จ  าเป็นตอ้ง
เป็นเพียงสินคา้หรือบริการใหม่ ๆเท่านั้น แต่อยากจะยงัรวมถึงกระบวนการใหม่ ๆในการท างาน ใน
ปัจจุบันและในอนาคต การมีวฒันธรรมเพื่อก่อให้เกิดความสามารถในการแข่งขนัสร้างความ
แตกต่าง เกิดขั้นในธุรกิจ องคก์รใหญ่ ๆ หลาย ๆ องคก์ร ซ่ึงนวตักรรมก็คือจากบุคคากรขององคก์ร
ท่ีมีความคิดสร้างสรรคแ์ละการท างานร่วมกนัเป็นทีมเดียวกนั แนวทางเดียวกนั 

4. ความรวดเร็ว (Speed) นอกจากราคาและคุณภาพแลว้ อีกส่ิงหน่ึงท่ีลูกคา้ตอ้งการคือ 
ความรวดเร็ว ถา้ก าหนดให้ทุกอย่างเท่ากนัในกระบวนการแล้วท าการตรวจวดั ใครท่ีเร็วกว่าย่อม
เป็นผูท่ี้จะชนะในการแข่งขนันั้น ๆ ไม่ว่าจะเป็นความรวดเร็วในการคิดคา้พฒันาผลิตภณัฑ์ใหม่ 
ความรวดเร็วในการน าเสนอผลิตภณัฑ์ใหม่ ๆออกสู่ตลาด ความเร็วในการตอบสนอความตอ้งการ
ของลูกคา้เป็นตน้ 
 

แนวคิดเกีย่วกบักลยุทธ์ 
ค านิยามกลยุทธ์ กลยุทธ์ (Strategy) หมายถึง วิถีทางหรือขอ้ก าหนดที่องคก์รสมควร

ปฏิบตัิเพื ่อบรรลุวตัถุประสงคที์่ก  าหนด ภายใตข้อ้จ ากดัของสภาพแวดลอ้มภายนอก และขีด
ความสามารถขององคก์ร กลยุทธ์ระบบสารสนเทศ คือ การก าหนดเป้าหมายวตัถุประสงค ์
กระบวนการท างาน ความตอ้งการสารสนเทศขององคก์ร และการเลือกระบบสารสนเทศที่จะ
น ามาพฒันา และใชเ้ป็นแผนแม่บทหรือแผนหลกัของการพฒันาระบบสารสนเทศขององคก์ร  กล
ยุทธ์สัมพนัธ์กบัประเด็นต่าง  ๆ ดงัน้ี 

แผน (Plan) หมายถึง กรอบวิธีการด าเนินงานตามกลยุท ธ์และวัตถุประสงค ์   
ประกอบดว้ย แผนแม่บท และแผนปฏิบติัการ  

วสิัยทศัน์ (Vision) หมายถึง ทิศทางขององคก์รในอนาคต เป็นการมองระยะยาว 
ภารกิจ (Mission) ครอบคลุมงานท่ีองคก์รตอ้งท าเพื่อบรรลุวสิัยทศัน์ 
วตัถุประสงค ์(Objective) เป้าหมายหรือจุดท่ีตอ้งการไปใหถึ้งโดยกลยุทธ์ 

 
ขณะเดียวกนัยงัสามารถจ าแนกระดบัของการวางแผนท่ีเก่ียวขอ้งกบัการวางแผนกลยุทธ์  

ทั้งน้ีโดยทัว่ไปนิยมจ าแนกระดบัของแผนและการวางแผนออกเป็น 3 ระดบัดงัน้ี 
ระดบักลยุทธ์ (Strategic Level) คือ การก าหนดทิศทาง (Direction) ภารกิจ (Mission) 

และวตัถุประสงค์ (Objective) ขององค์กรโดยผูบ้ริหารระดบัสูงเป็นผูก้  าหนด เช่น กลยุทธ์การน า
ระบบสารสนเทศและเทคโนโลยีสารสนเทศมาใชท้ั้งองคก์ร จะเป็นแผนระยะยาว 5 ถึง 10 ปีอยา่ง
นอ้ย 3 ปี 

ระดบักลวิธี (Tactical Level) คือ การก าหนดวตัถุประสงค์เป้าหมายของหน่วยงานท่ี
ตอ้งด าเนินการโดยก าหนดออกเป็นโครงการยอ่ย  ๆ จากระดบัองคก์รมาเป็นฝ่ายหรือหน่วยงานยอ่ย
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ท่ีตอ้งใชร้ะบบสารสนเทศและเทคโนโลยสีารสนเทศซ่ึงตอ้งสอดคลอ้ง และสนบัสนุนกลยุทธ์หลกั
ขององคก์ร มกัเป็นแผนระยะสั้น เช่น 1 ปี 

ระดับปฏิบัติการ (Operation Level) คือ การน าโครงการย่อยแต่ละโครงการ หรือ
กระบวนการมาก าหนดขั้นตอน วิธีการด าเนินงานรายละเอียดของแผนอนัจะน าไปสู่ความส าเร็จของ
โครงการต่าง ๆ ตามเป้าหมาย ซ่ึงเป็นการสนบัสนุนระดบักลวธีิ 

 
กระบวนการจัดการเชิงกลยุทธ์ 
การประยุกต์เทคโนโลยีสารสนเทศเพื่อสร้าง และ รักษา ความไดเ้ปรียบในการแข่งขนั

ขององค์กร ซ่ึงผูบ้ริหารจะน า ไอทีมาประยุกต์ใช้ในเชิงกลยุทธ์    การตระหนักถึงศกัยภาพของ
เทคโนโลยสีารสนเทศท่ีสามารถน ามาประยกุตใ์หเ้กิดประโยชน์สูงสุดแก่การด าเนินงานขององคก์ร 

การจดัการเชิงกลยุทธ์ (Strategic Management) หมายถึง กระบวนการของการก าหนด
ทิศทาง ระยะยาว การก าหนดกลยุทธ์ และการประเมินกลยุทธ์ขององค์กร กระบวนการจดัการ
ประกอบดว้ย 5 ขั้นตอน ดงัน้ี 

1.  การก าหนดเป้าหมาย (Goal Formulation) ส่ิงท่ีต้องการให้องค์กรเป็นในอนาคต
ก าหนดเป้าหมายขององคก์รออกมาเป็นรูปธรรม ซ่ึงจะอยูใ่นรูปของภารกิจ วตัถุประสงค ์ 

2.  การวิเคราะห์สภาพแวดลอ้ม (Environmental Analysis) ปัจจยัท่ีมีผลต่อการด าเนิน
ธุรกิจขององค์กรทั้ งด้านดี และ ไม่ดี เพื่อหาศกัยภาพ และความพร้อมขององค์กร หรือ SWOT 
Analysis   ภายในองค์กร คือ จุดแข็ง (Strength), จุดอ่อน (Weakness) และภายนอกองค์กร คือ 
โอกาส (Opportunity), ภาวะคุกคาม (Threat)    

3.  การก าหนดและการวางแผนกลยุทธ์ (Strategy Formulation and Planning) น า
ขอ้มูลท่ีไดจ้ากการ ก าหนดเป้าหมาย สภาพแวดลอ้ม และ สภาพแวดลอ้มภายในมา ก าหนดกลยุทธ์
ขององค์กร โดยพิจารณาประเด็นส าคัญเชิงกลยุทธ์ คือ แผนการ วิธีปฏิบัติ  และการประเมิน
รายละเอียดของแผน 

4.  การน ากลยุท ธ์ ไปปฏิบั ติ  (Strategy Implementation) การจัดสรรท รัพยากร 
ค่าใชจ่้าย ระยะเวลา ปัจจยัท่ีมีผลต่อความส าเร็จ หรือความลม้เหลวของกลยทุธ์ 

5.  การควบคุมกลยุทธ์ (Strategy Control) การติดตาม ตรวจสอบ และประเมินวา่การ
ด าเนินงานเป็นไปตามแนวทางท่ีตอ้งการหรือไม่ (Feedback) เพื่อการปรับปรุงใหเ้หมาะสม 
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กลยุทธ์ธุรกจิ 
การเปล่ียนแปลงและการแข่งขนัท่ีรุนแรงของภาคธุรกิจในปัจจุบนั ส่งผลใหอ้งคก์รธุรกิจ

สมยัใหม่ตอ้งมีการด าเนินการทางกลยุทธ์ตลอดช่วงชีวิตขององค์กร เพราะตอ้งการให้มีตน้ทุนต ่า
กว่าคู่แข่ง เน้นความแตกต่างของสินคา้ ขยายขนาดการท าธุรกิจ  ซ่ึงอาจลดความหลากหลายของ
สินคา้โดยเนน้ผลิตเฉพาะสินคา้ท่ีมีคุณภาพเหนือกวา่คู่แข่งขนั  

1) เหตุผลทีธุ่รกจิต้องใช้กลยุทธ์   ท่ีส าคญัในปัจจุบนั คือ 
1.  แรงผลักดันจากลูกค้า (Customer Driven) เพราะการเปิดเส รีทางการค้าใน

อุตสาหกรรม และบริการ ลูกคา้มีทางเลือกในการตดัสินใจมากข้ึน ธุรกิจตอ้งให้ความส าคญักบั
ลูกคา้ 

2.  การแข่งขันระดับโลก (Global Competition)  การเจริญเติบโตอย่างรวดเร็ว จนมี
การขยายขา้มพรมแดน ท าใหธุ้รกิจตอ้งปรับตวัเพื่อการแข่งขนัในเชิงรุก – รับ 

3.  การก าหนดขนาดที่เหมาะสม  (Right Sizing)  การเปล่ียนแปลงของ ไอทีจะตอ้ง  
ปรับรูปแบบโครงสร้างองค์กรให้เหมาะสม  ปรับบุคลากร และการคิดอย่างมีระบบ  การใช้
ทรัพยากรร่วมกนั 

4.  คุณภาพ (Quality)  พฒันาคุณภาพ และ บริการ น าการจดัการสมยัใหม่ 
- การจดัการคุณภาพโดยรวม (TQM) 
- การผลิตโดยไม่มีขอ้ผดิพลาด (Zero Defect) 
- คุณภาพจากแหล่งก าเนิด (Quality of Source) 

5.  เทคโนโลย ี(Technology)    เคร่ืองมือส าคญัในการสร้างความไดเ้ปรียบ 
2) กลยุทธ์พืน้ฐาน ด้านไอท ี

1.  กลยุทธ์การเป็นผู้น าด้านการมีต้นทุนต ่า  
องค์กรจะมีความไดเ้ปรียบในการแข่งขนัก็ต่อเม่ือสามารถผลิตสินคา้ท่ีมีมูลค่าสูงกวา่

แก่ลูกคา้ หรือ ผลิตสินคา้ท่ีมีคุณภาพทดัเทียมกนัไดใ้นราคาตน้ทุนท่ีต ่ากว่า จึงควรพฒันาระบบ ท่ี
สนบัสนุนกิจกรรมท่ีสามารถเพิ่มมูลค่าใหแ้ก่สินคา้และบริการใหม้ากท่ีสุด 

2.  กลยุทธ์การสร้างความแตกต่างในตัวสินค้าและบริการ  
ระบบสารสนเทศส าหรับสินคา้และบริการถูกน ามาใชใ้นการสร้างสินคา้หรือบริการท่ี

ไม่เหมือนสินคา้ของผูอ่ื้น ท าให้สินคา้แตกต่าง (Product Differentiation) ท าให้ลูกคา้เกิดการยึดติด
ในสินคา้หรือบริการ การก าหนดคุณลกัษณะตลาดเป้าหมายส าหรับสินคา้หรือบริการท่ีตอ้งการ
ความโดดเด่นเหนือสินคา้อ่ืน จะเป็นตลาดท่ีแคบลงหรือมีคู่แข่งท่ีนอ้ยลง การสร้างความแตกต่างท่ี
เป้าหมาย จะเป็นการวิเคราะห์ขอ้มูลจ าเพาะในจุดท่ีตอ้งการเนน้สินคา้และ บริการ  หรือลูกคา้  เช่น 
การคน้หา รูปแบบ รสนิยม ความชอบ เพื่อจะไดท้ราบถึงความตอ้งการเฉพาะกลุ่มลูกคา้แต่ละกลุ่ม 
เทคนิคการคน้หาขอ้มูลในลกัษณะของการท าเหมืองขอ้มูล  
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3.  กลยุทธ์การสร้างนวตักรรมทางธุรกจิด้านสินค้าและบริการใหม่ ๆ  
ความตอ้งการในรูปแบบผลิตภณัฑ์ และ บริการท่ีดี  มีคุณภาพ  สร้างความพึงพอใจ 

ประทบัใจโดยใชไ้อทีในการสร้างสินคา้หรือบริการท่ีไม่เหมือนสินคา้ของผูอ่ื้นท าใหสิ้นคา้แตกต่าง 
ท าใหลู้กคา้เกิดการยดึติดในสินคา้หรือบริการนั้น  ๆ  

4.   กลยุทธ์การขยายธุรกจิ  
ขยายขนาดการท าธุรกิจ ซ่ึงอาจลดความหลากหลายของสินคา้โดยเน้นผลิตเฉพาะ

สินคา้ท่ีมีคุณภาพเหนือกวา่คู่แข่งขนั เป็นการเพิ่มมูลค่าของสินคา้หรือบริการ 
5.  กลยุทธ์การสร้างหรือหาพนัธมิตร  
การเป็นหุ้นส่วนสารสนเทศ องค์กรขนาดใหญ่อาจจะผนวกระบบสารสนเทศเข้า

ดว้ยกนัเป็นหุ้นส่วนเฉพาะในดา้นการใชง้านข่าวสารสารสนเทศ  เช่น มีความร่วมมือกนัมากข้ึนใน
ระหวา่งองคก์รท่ีอยูใ่นกลุ่มอุตสาหกรรมเดียวกนั 

2.1.4 แนวคิดและทฤษฎเีกีย่วกบัประสิทธิภาพ 
ค านิยามประสิทธิภาพ 
สามารถให้ความหมายใน 2  ลักษณะ ได้แก่ความหมายเชิงเศรษฐศาสตร์  และ

ความหมายเชิงสังคมศาสตร์ 
1. ความหมายเชิงเศรษฐศาสตร์ 

สมศกัด์ิ คงเท่ียง (2561) ไดใ้ห้ความหมายของค าว่า ประสิทธิภาพ  หมายถึง  ความ 
สัมพนัธ์ระหวา่งปริมาณทรัพยากรท่ีใชก้บัปริมาณผลผลิตท่ีเกิดจากกิจกรรมหรือโครงการ กล่าวคือ  
ประสิทธิภาพจะแสดงถึงความสามารถในการผลิต  และความคุม้ค่าของการลงทุน 

ประสิทธิภาพ หมายถึง การใชท้รัพยากรในการด าเนินการใด  ๆ ก็ตามโดยมีส่ิงมุ่งหวงั
ถึงผลส าเร็จ และผลส าเร็จนั้นไดม้าโดยการใช้ทรัพยากรน้อยท่ีสุด และการด าเนินการเป็นไปอย่าง
ประหยดั ไม่วา่จะเป็นระยะเวลา ทรัพยากร แรงงาน รวมทั้งส่ิงต่าง ๆ ท่ีตอ้งใชใ้นการด าเนินการนั้น 
ๆ ใหเ้ป็นผลส าเร็จ และถูกตอ้ง  

ยุวนุช กุลาตี (2548) ให้ความหมายประสิทธิภาพ หมายถึง ความสัมพนัธ์ระหว่าง
ปัจจยัท่ีน าเขา้(Input) และผลลพัธ์ท่ีออกมา(Output) เพื่อสร้างให้เกิดตน้ทุนส าหรับทรัพยากรต ่าสุด
ซ่ึงเป็น การกระท า อย่างหน่ึงท่ีถูกต้อง (Doing Things Right) โดยค านึงถึงวิธีการ (Means)ใช้
ทรัพยากร (Resources)ใหเ้กิดการประหยดัหรือส้ินเปลืองนอ้ยท่ีสุด  

Elmore Peterson and Grosvenor Plawmam (1953) กล่าวว่า ประสิทธิภาพสูงสุดใน
การบริหารงานทางธุรกิจ หมายถึง ความ สามารถในการผลิตสินค้าหรือบริการในปริมาณและ
คุณภาพประกอบท่ีเหมาะสมและตน้ทุนนอ้ยท่ีสุดโดยค านึงถึงองค์ประกอบ 5 ประการ คือ ตน้ทุน 
(Cost) คุณภาพ (Quality) ปริมาณ (Quantity) เวลา (Time) วธีิการ (Method) ในการผลิต 
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Herbert Simon (1960) กล่าววา่ ถา้งานใดมีประสิทธิภาพสูงสุด ให้ดูจากความสัมพนัธ์
ระหวา่งปัจจยัน าเขา้ (Input) กบัผลิตผล (Output) ท่ีไดรั้บออกมา ซ่ึงสรุปไดว้า่ประสิทธิภาพเท่ากบั
ผลผลิต 

Good Carter (1973)ได้กล่าวว่าความสามารถท่ีจะท าให้เกิดผลส าเร็จตามความ
ปรารถนาโดยใช้เวลาและความพยายามเพียงเล็กน้อยก็สามารถท าให้ผลงานท่ีได้ส าเร็จได้อย่าง
สมบูรณ์ 

2. ความหมายเชิงสังคมศาสตร์ 
แนวความคิดในเร่ืองประสิทธิภาพในการปฏิบติัในเชิงสังคมศาสตร์  หมายถึง ปัจจยั

น าเขา้ซ่ึงพิจารณาถึง ความพยายาม  ความพร้อม ความสามารถ ความคล่องแคล่งในการปฏิบติังาน    
โดยพิจารณาเปรียบเทียบกบัผลท่ีได ้ คือ ความพึงพอใจของผูรั้บบริการหรือ การบรรลุวตัถุประสงค์
ท่ีตั้งไว ้ ซ่ึงมีนกัวชิาการไดใ้หค้วามหมาย  ดงัน้ี 

Good Carter (1973) ได้กล่าวถึง ประสิทธิภาพของบุคคลว่า  เป็นความสัมพันธ์
ระหวา่งผลลพัธ์ในแง่บวก กบัส่ิงท่ีทุ่มเทใหก้บังาน  เช่น ความพยายามท่ีไดรั้บจากงานนั้น 

ชุบ   กาญจนประกร (2502)  กล่าวว่า  ประสิทธิภาพเป็นแนวความคิดหรือความมุ่ง
มาดปรารถนาในการบริหารงานในระบอบประชาธิปไตย  ในอนัท่ีจะท าให้การบริหารราชการ
ได้ผลสูงสุด  คุม้กบัท่ีได้ใช้จ่ายเงินภาษีอากรในการบริหารงานประเทศและผลสุดทา้ยประชาชน
ไดรั้บความพึงพอใจ 

อุทัย   หิรัญโต (2525) กล่าวว่า ประสิทธิภาพในทางราชการหมายรวมถึงผลการ
ปฏิบัติงานท่ีก่อให้เกิดความพึงพอใจ และประโยชน์แก่มวลมนุษย์   (Human Sastisfaction and   
Benefit Produced)   และยงัตอ้งพิจารณาถึงคุณค่าทางสังคมดว้ย โดยการน าเวลาเขา้มาพิจารณาดว้ย 

ธงชยั  สันติวงษ ์(2526) นิยามวา่ประสิทธิภาพ  หมายถึง  กิจกรรมทางดา้นการบริหาร
บุคคลท่ีไดเ้ก่ียวขอ้งกบัวิธีการ ซ่ึงหน่วยงานพยายามท่ีจะก าหนดให้ทราบแน่ชดัว่า   พนกังานของ
ตนสามารถปฏิบติังานไดมี้ประสิทธิภาพมากนอ้ยเพียงใด 

วิรัช สงวนวงศ์วาน (2531) กล่าววา่ ประสิทธิภาพการบริหารงาน  จะเป็นเคร่ืองช้ีวดั
ความเจริญก้าวหน้า หรือความล้มเหลวขององค์กร ผูบ้ริหารท่ีเช่ียวชาญจะเลือกการบริการท่ี
เหมาะสมกบัองคก์รของตน  และน าไปใชใ้หเ้กิดประโยชน์สูงสุด 

ดงันั้นจึงสรุปไดว้า่  ประสิทธิภาพ หมายถึง  ผลการด าเนินกิจกรรมหรือโครงการใด  ๆ  
รวมถึงความพึงพอใจท่ีเกิดแก่ผูรั้บบริการ โดยใช้ทรัพยากรทางการบริหารอย่างคุม้ค่าและปริมาณ
การใชท้รัพยากรนอ้ยท่ีสุด 
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2.2 งานวจัิยทีเ่กีย่วข้อง 
การทบทวนวรรณกรรมภายในประเทศ ภาษาไทย 
บุญเลิศ เอ๊ียวพรชยั (2540) เสนอการปรับปรุงการผลิตส าหรับโรงงานฉนวนใยแกว้ เพื่อ

ศึกษาสภาพและ ปัญหาในระบบการผลิตของโรงงานฉนวนใยแกว้ และประยกุตใ์ชก้ารวางแผนการ
ผลิตและพสัดุคงคลงัเพื่อแก้ไขปัญหาในการศึกษาได้ใช้โรงงานผลิต ฉนวนใยแก้วแห่งหน่ึงเป็น
กรณีศึกษา จากการศึกษาพบวา่ ปัญหาในระบบการผลิตฉนวนใยแกว้ คือขาดประสิทธิภาพในการ
พยากรณ์ความต้องการ, การวางแผนการผลิตและการควบคุมพัสดุ คงคลัง ทางผูว้ิจยัได้เสนอ
แนวทางในการปรับปรุงเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพโดย (1) การปรับปรุง เทคนิคการพยากรณ์ โดยใช้
ขอ้มูลความตอ้งการในอดีตมาหาวิธีพยากรณ์เชิงปริมาณท่ี  เหมาะสม (2) การปรับปรุงวิธีการวาง
แผนการผลิต โดยมีการก าหนดจุดสั่งผลิต การก าหนดระดับพสัดุคงคลังเป้าหมายและการวาง
แผนการผลิตผลิตภณัฑ์แบบผสม (3) การใช ้คอมพิวเตอร์ในการก าหนดตารางการผลิตและควบคุม
พสัดุคงคลงั โดยร่วมกบัการใช้ทฤษฎีการ วางแผนการผลิต และควบคุมปริมาณพสัดุคงคลังมา
ประยุกต์โดยใช้โปรแกรม "Visual Basic" มาช่วยในการจดัเก็บ, ประมวลผลและจดัท ารายงานท่ี
จ าเป็น เพื่อเพิ่มประสิทธิภาพของการก าหนดตารางการผลิตและการวางแผนพสัดุคงคลงั ผลจาก
การวจิยัพบวา่ ภายหลงัการปรับปรุง ตามแนวทางต่าง  ๆ ท่ีเสนอแนะ ท าใหร้ะบบการผลิตดีข้ึน โดย
มีการใชว้ิธีพยากรณ์ของวินเตอร์ ซ่ึงปรากฏวา่ให้ค่าความคลาดเคล่ือนนอ้ยท่ีสุดเม่ือเปรียบเทียบค่า
ความคลาดเคล่ือนกบัวิธีการ พยากรณ์อ่ืน ๆ เช่น วิธีหาค่าเฉล่ียเคล่ือนท่ีวิธีเอกซ์โพเนเเชียลและวิธี
ของโฮลท์ ส าหรับในดา้น การวางแผนการผลิตท่ีสามารถลดตน้ทุนท่ีเก่ียวขอ้งกบัการวางแผนการ
ผลิตและพสัดุคงคลงั กล่าวคือสามารถลดตน้ทุนการสั่งผลิต , ตน้ทุนการเก็บรักษาและตน้ทุนการ
ขาดแคลนลงได ้ประมาณร้อยละ 2.58, 14.04 และ 96.50 ตามล าดบั  

สมยศ นวีการ (2549) ได้ให้ความหมายไวว้่า ความได้เปรียบทางการแข่งขนัหมายถึง 
รากฐานท่ีส าคญัของผลการด าเนินงานท่ีดีคือ การรักษาขอ้ไดเ้ปรียบทางการแข่งขนัเอาไว ้และการ
สร้างขอ้ไดเ้ปรียบทางการแข่งขนัจะบงัคบัให้องคก์รตอ้งเลือก ถา้องคก์รตอ้งการสร้างขอ้ไดเ้ปรียบ
ทางการแข่งขนัพวกเขาจะตอ้งเลือกแบบของขอ้ได้เปรียบทางการแข่งขนั และขอบเขตของการ
สร้างขอ้ไดเ้ปรียบทางการแข่งขนัเหล่านั้น 

นราศรี ถาวรกุล (2545) ไดท้  าการวิจยั การประยุกต์ใช้เทคนิคการวาดแผนภาพสายธาร
คุณค่ากบแบบจ าลอง SCOR ส าหรับปรับปรุงประสิทธิภาพของสายการผลิตในอุตสาหกรรมแปร
รูปไก่โดยการน าเคร่ืองมือท่ีให้ความส าคญัต่อการลดความสูญเปล่า คือ แผนภาพสายธารคุณค่า 
(Value Stream Mapping: VSM) มาใชใ้นการปรับปรุงประสิทธิภาพของสายการผลิตซ่ึงถือเป็นส่วน
หน่ึงของโซ่อุปทาน โดยประยุกต์ใช้ร่วมกบเคร่ืองมือท่ี ใช้วิเคราะห์และศึกษาโซ่อุปทาน คือ 
แบบจ าลองอา้งอิงการปฏิบติังานโซ่อุปทาน (Supply Chain Operation Reference Model: SCOR-
Model) ซ่ึงไดแ้บบจ าลองใหม่ท่ีลดขอ้บกพร่องท่ีมีในการใช้เพียงเคร่ืองมือตวัใดตวัหน่ึง แล้วน า
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แบบจ าลองมาทดลองใชก้บอุตสาหกรรมกรณีศึกษาคือ อุตสาหกรรมแปรรูปไก่ และใชก้ารจ าลอง
สถานการณ์ช่วยในการจ าลองแผนภาพแลว้ท าการวดัประสิทธิภาพโดยใชม้าตรวดัทั้งจากในแบบจ า 
ลองอา้งอิงการปฏิบติังานโซ่อุปทานและแผนภาพสายธารคุณค่าเป็นตวัวดัประสิทธิภาพของสาย 
การผลิตนั้น ซ่ึงผลจากการน าแบบจ าลองไปใชส้ามารถช่วยลดรอบเวลาน าในการรอคอยสินคา้ของ
ลูกคา้จากเดิม 20 วนั เหลือ 7 วนั สามารถปฏิบติัไดต้ามค าสั่งซ้ือของลูกคา้ไดเ้พิ่มจาก 3 งานเป็น 5 
งาน และลดจ านวนพนักงานจาก 133  คน เหลือ 94 คน โดยท าให้มีเปอร์เซ็นต์การใช้งานของ
พนกังานเพิ่มข้ึนร้อยละ15.13  

วรรษมา  แสงปลัง่ (2545) ศึกษาการวางแผนและควบคุมการผลิตแบบผสมผสานใน
โรงงานผลิตโซ่ รถจกัรยานยนตโ์ดยทัว่ไปนบัวา่มีความส าคญัมาก เพราะโรงงานท่ีมีแผนการ ผลิตท่ี
ดีและมีประสิทธิภาพยอ่มช่วยลดตน้ทุนและค่าใชจ่้ายในการผลิตให้ต ่าลง งานวิจยัน้ีน าเสนอปัญหา
การวางแผนและจดัตารางการผลิตส าหรับโรงงานผลิตโซ่รถจกัรยานยนต์ มีวตัถุประสงค์เพื่อ
ปรับปรุงกระบวนการจดัตารางการผลิต โดยจดัท าโปรแกรมคอมพิวเตอร์ส าหรับการจดั ตารางการ
ผลิตส าหรับการผลิตแบบผสมผสาน (Hybrid Production) ท่ี ประกอบด้วยทั้ งการผลิตแบบไม่
ต่อเน่ือง (Job Shop) และแบบต่อเน่ือง (Flow Shop) ในส่วน ของโปรแกรมการวางแผนการผลิตจะ
แบ่งออกเป็น 2 ส่วน คือ ส่วนแรก การก าหนดตารางการ ผลิตหลกั (Master Production Scheduling) 
จะประกอบด้วยแผนการผลิต 2 แผน คือ แผนความต้องการประกอบและบรรจุ และแผนความ
ตอ้งการช้ินส่วน และส่วนท่ีสองเป็นแผนการ ผลิตย่อยรายวนั ซ่ึงแนวทางในการแกปั้ญหาจะน า
วิธีการทางฮิวริสติกมาประยุกต์ใช้ในการหาค าตอบ ได้แก่ วิธี SPT, LPT, และ SLACK และ
แสดงผลการจดัล าดบังานออกมาในรูปแผนภูมิแกนต ์จากนั้นจะวดัประสิทธิภาพของการจดัตาราง
การผลิตโดยใชห้ลกัเกณฑ์ดงัน้ี ช่วงกวา้งของการท างาน, เวลาการไหลของงานท่ีอยูใ่นระบบเฉล่ีย, 
เวลางานล่าชา้เฉล่ีย และจ านวนงานล่าชา้ทั้งหมด และเปรียบเทียบผลท่ีไดจ้ากการจดัตารางการผลิต
ระหว่างวิธีการเดิมและวิธีท่ีน าเสนอเพื่อหาวิธีท่ีให้ผลท่ีเหมาะสมกบัโรงงานตวัอย่าง ผลของการ
วจิยัไดท้  าการทดสอบ โปรแกรมท่ีพฒันาข้ึนกบัโรงงานผลิตโซ่รถจกัรยานยนต ์ 

พชัรินทร์ อุ่นเอมใจ และ วิทยา สุหฤทด ารง (2548) ไดท้  าการศึกษาภายใตห้ัวขอ้การบูร
ณาการ Lean Six Sigma และซี เอ็ม เอ็มไอเข้าสู่วิสาหกิจโดยใช้แบบจ าลองพลวัต (Dynamic 
Analysis) โดยมีวตัถุประสงคเ์พื่อประเมินวดัระดบัความสามารถขององคก์ร  ขณะปัจจุบนัว่าอยูใ่น
ระดบัใดตามมาตรฐานซีเอ็มเอ็มไอ และเป็นแนวทางส าหรับ การวดัผลในการด าเนินงานการผลิต
ขององค์กร โดยท าการประยุกต์ Lean Six Sigma เข้ากับกลุ่ม  กระบวนการหลัก (PAS) ของ
มาตรฐานซี เอ็มเอ็มไอ ซ่ึงมีทั้ งหมด 25 กลุ่ม โดยจัดแบ่งกลุ่มออก  5 ระดับ จากนั้ น จัดท า
แบบทดสอบส าหรับการประเมินระดบัความสามารถข้ึน และเพื่อแกไ้ข ลกัษณะท่ีหยดุน่ิงของระบบ
การวดัผลการด าเนินงานด้วยแบบทดสอบท่ีจดัท าข้ึน นอกจากนั้น ผูว้ิจยัได้ระบุเป้าหมาย หรือ
วตัถุประสงคก์ารวดัพร้อมทั้งตวัวดั ส าหรับการผลิตแบบ Lean และน าเสนอออกมาในรูปแบบของ
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แบบจ าลองพลวตัของระบบการผลิตขององค์กร อุตสาหกรรม  ทั้งน้ีเน่ืองจากมีการประยุกต์ใช้ได้
จริงในองคก์ร ซ่ึงสามารถดูไดจ้ากงานวิจยัท่ีรวบรวมมาและประกอบกบัสภาวะแวดลอ้มทางธุรกิจ
อุตสาหกรรมการผลิตมีการเปล่ียนแปลงอยา่งรวดเร็ว การวดัท่ีมีลกัษณะหยุดน่ิงไม่สามารถปรับตวั
ใหก้บั สภาวะการเติบโตท่ีมีการแข่งขนัหรือมีการ พฒันาปรับปรุงอยูต่ลอดได ้ผลจากการวิจยัพบวา่
องค์กรกรณีศึกษามีระดบัความสามารถของ องค์กรตามมาตรฐานซีเอ็มเอ็มไอ อยู่ท่ีระดบั 3 และ
เวลาสูญเปล่า ท่ีควรจะมีการปรับปรุงมาก ท่ีสุดคือ เวลาสูญเปล่าเน่ืองมาจากเคร่ืองจกัรซ่ึงส่งผล 
กระทบต่อเวลาสูญเปล่าโดยรวมถึงร้อยละ 30.6 รองลงมาคือเวลาสูญเปล่าเน่ืองมาจากพนกังาน คิด
เป็นร้อยละ 29.98 ประโยชน์ท่ีได้รับ จากงานวิจยัน้ีคือสามารถใช้ในการปรับปรุงกระบวนการ
ปฏิบติังาน และช่วยยกระดบั ความสามารถในการปฏิบติัการวดัผลการด าเนินงานการผลิต ซ่ึงส่ิง
ต่าง ๆ เหล่าน้ี ช่วยใหอ้งคก์รบรรลุผลส าเร็จตามเป้าหมายท่ีวางไว ้

พฤทธิพงศ ์โพธิวราพรรณ และ วทิยา สุหฤทด ารง (2548) ไดท้  าการประยุกตใ์ชก้ารผลิต
แบบ  Lean ในอุตสาหกรรมผสมระหว่าง การผลิตแบบต่อเน่ืองและแบบช่วง กรณี ศึกษา
โรงงานผลิตเหล็กรูปพรรณ จุดมุ่งหมายของ งานวิจยัน้ีคือ ช่วยเป็นแนวทางของการประยุกตใ์ชก้าร
ผลิตแบบ Lean ในอุตสาหกรรมท่ีมีทั้งการ ผลิตแบบต่อเน่ืองและแบบช่วง หรือเรียกอีกอย่างว่า
อุตสาหกรรมผสม การวิจยัน้ีเลือก อุตสาหกรรมผลิตเหล็กรูปพรรณเป็นกรณีวิจยั เน่ืองจากเป็น
อุตสาหกรรมท่ีมีการผลิตแบบผสม ใช้เคร่ืองมือการผลิตแบบ Lean คือ แผนภูมิสายธารคุณค่าจะ
ช่วยจ าแนกคุณค่าของกระบวนการ ผลิต และแบบจ าลองสถานการณ์จะใช้วิเคราะห์ทางเลือก
ประเมิน และพฒันาแผนภูมิสายธาร คุณค่า โดยใชแ้บบจ าลองสถานการณ์วิเคราะห์ปัจจยัทั้งหมด 3 
ปัจจยั ได้แก่ ระบบการผลิต การบ ารุงรักษาแบบทุกคนมีส่วนรวม และการลดเวลาปรับเปล่ียน
เคร่ืองจกัร จากผลของการจ าลองสามารถขจดัความสูญเปล่า และลดระยะเวลาการผลิตรวมจาก 
16.24 วนั มาเป็น 8.56 วนั หรือ คิดเป็นร้อยละ 47.30 และลดสินคา้คงคลงัระหวา่งกระบวนการจาก 
96.35 ตนัต่อวนั เหลือ 42.62 ตนัต่อวนั หรือคิดเป็นร้อยละ 88.98 จากนั้นน ามาสร้างเป็นแผนภูมิสาย
ธารคุณค่าในสถานการณ์อนาคต 

ยุพา กลอนกลาง (2548) ได้น าเสนอแบบจ าลองพลวตัของระบบ (System Dynamics 
Modeling) ของระบบการผลิตแบบ Lean ในระดบักลยุทธ์ เพื่อศึกษาความสัมพนัธ์ของเคร่ืองมือ
ของ Lean (Lean Tool) และประสิทธิภาพของระบบส าหรับอุตสาหกรรมการผลิตช้ินส่วนรถยนต ์
พร้อมทั้งศึกษาล าดบัการประยุกต์ใช้เคร่ืองมือของ Lean และสัดส่วนความส าคญัของเคร่ืองมือแต่
ละตวัท่ีเหมาะสมท่ีสุด และพบว่าในการคดัเลือกเคร่ืองมือของ Lean มาใช้นั้นควรพิจารณาจาก
เป้าหมายท่ีตอ้งการและผลประโยชน์จากการนาเคร่ืองมือนั้น  ๆ มาใชค้วรพิจารณาจากเคร่ืองมือท่ีมี
ความคงท่ี คือเคร่ืองมือท่ีเม่ือมีการจดัท าในคร้ังแรกแลว้หลงัจากนั้นจะไม่มีการเปล่ียนแปลงอะไร
มากนกั และมีจุดประสงคเ์พื่อสร้างมาตรฐานในการท างานใหแ้ก่พนกังานและระบบ แลว้จึงค่อยน า
เคร่ืองมือท่ีมีความเป็นพลวตั คือเคร่ืองมือท่ีตอ้งมีการปรับปรุง เปล่ียนแปลง และจดัท าใหม่ตาม



36 

 

สภาพแวดลอ้มท่ีเปล่ียนแปลงไป ซ่ึงมีจุดประสงค์เพื่อลดเวลาในกระบวนการผลิตมาประยุกต์ใช้
เป็นล าดบัต่อ  ๆ ไป ส าหรับสัดส่วนความส าคญัของเคร่ืองมือ Lean แต่ละตวันั้น จะแตกต่างกนไป
ตามกระบวนการผลิต คือเคร่ืองมือบางตวัอาจมีความส าคญัส าหรับสายการผลิตหน่ึง แต่อาจไม่มี
ความส าคญักบัอีกสายการผลิตหน่ึง 

ศิรศกัย ์เทพจิต (2549) ไดท้  าการศึกษาพฤติกรรมของระบบของกระบวนการให้บริการ
ตรวจรักษาของโรงพยาบาล โดยใชน้โยบาย Lean Six Sigma ในการปรับปรุงกระบวนการ วิธีการ
วิจยั คือใช้วิธีพลวตัของระบบจ าลองสถานการณ์เพื่อศึกษาพฤติกรรมของกระบวนการให้บริการ
ตรวจรักษาของโรงพยาบาล โดยมีระบบนัดหมาย หน่วยตรวจโรคอายุรศาสตร์ แผนกผูป่้วยนอก
โรงพยาบาลตวัอย่างเป็นตน้แบบ และน าเสนอการบูรณาการระบบการผลิตแบบ  Lean  และการ
จดัการคุณภาพแบบ Six Sigma น ามาปฏิบติัใชใ้นกระบวนการของโรงพยาบาล รวมถึงแนวทางน า
เคร่ืองมือของ Lean Six Sigma มาปฏิบติัใชศึ้กษาพฤติกรรมของระบบจากการจ าลองสถานการณ์ใน
การด าเนินนโยบาย 4 นโยบาย ประกอบดว้ย1) การปฏิบติังานในสภาพปัจจุบนั 2) การน าระบบการ
ผลิตแบบ Lean มาใช้ในกระบวนการ 3) การน าการจดัการคุณภาพของ Six Sigma มาปฏิบติัใชใ้น
กระบวนการและ 4) การน าวิธีการ Lean Six Sigma มาปฏิบติัใช้ในกระบวนการ โดยประเมินผล
ของกระบวนการใน 3 ดา้นประกอบดว้ย 1) ด้านอตัราการไหล ตวัวดัผลคือระยะรอบการท างาน
และสัดส่วนอตัราการไหล 2) ดา้นประสิทธิภาพของพนกังาน มีตวัวดัผลคือ การเพิ่มผลผลิตและ 3) 
ดา้นคุณภาพของกระบวนการ มีตวัวดัผล คือคุณภาพของกระบวนการและคุณภาพประกอบท่ีคนไข้
ไดรั้บจากการบริการ ผลจากการจ าลองสถานการณ์พลวตัของระบบจะแสดงออกมาในรูปของกราฟ
การเปล่ียนแปลงของพฤติกรรมของระบบ ดงัเช่นนโยบาย Lean Six Sigma สามารถลดระยะรอบ
การท างานได้มากท่ีสุด โดยค่าเฉล่ียของระยะรอบการท างานตลอดช่วงเวลาจ าลองสถานการณ์
ลดลงจากการปฏิบติังานในสภาพปัจจุบนัร้อยละ 57.4 สัดส่วนอตัราการไหลเพิ่มข้ึนร้อยละ 375.75 
การเพิ่มผลผลิต ของพนกังานเพิ่มข้ึนร้อยละ 30.4 คุณภาพของการใหบ้ริการเพิ่มข้ึนร้อยละ 120.7  

จารุพงษ ์บรรเทา (2550) ไดพ้ฒันาตารางการผลิตส าหรับโรงงานผลิตช้ินส่วนยานยนตท่ี์
เป็นตวัอย่างกรณีศึกษาในจงัหวดั นครราชสีมา อนัเน่ืองมาจากมีการจดังานให้พนักงานท างาน
ล่วงเวลาจ านวนมาก เพื่อให้การท างานมีประสิทธิภาพเพิ่มข้ึนจนสามารถลดปัญหาดงักล่าวจึงได้
ศึกษาการวางแผนการผลิต แบบเดิม การวางแผนการผลิตท่ีเสนอแนะ และการวางแผนการผลิตใน
กรณีท่ีเคร่ืองจกัรเคร่ืองใดเคร่ืองหน่ึงเกิดหยุดซ่อมเน่ืองจากช ารุดหรือเสียขณะท าการผลิต ใน
การศึกษาใชด้ชันีวดัประสิทธิภาพ 4 อยา่ง ไดแ้ก่ ระยะเวลาท่ีใชใ้นการท างานทั้งหมด (Make span) 
ค่าเฉล่ียเวลา การไหลของงาน (Mean Flow Time ) ค่าเฉล่ียเวลาสายของงาน (Mean Lateness) และ 
ค่าเฉล่ียเวลาล่าช้าของงาน (Mean Tardiness) ส่วนตารางการผลิตท่ีเสนอแนะใช้วิธีการฮิวรี สติก 
ตามกฎการจดัล าดบัความส าคญัของงาน 4 กฎ ไดแ้ก่ แบบ EDD (Early Due Date), SPT (Shortest 
Processing Time), LWKR (Least Working Remaining) และMWKR (MOST WORK Remaining) 
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โดยน ามาทดลองจดัตารางการผลิตเปรียบเทียบกบัการจดัตารางการผลิตแบบเดิม นอกจากนั้นยงัได้
ศึกษาเปรียบเทียบตารางการผลิตในกรณีท่ีไม่แน่นอนอนัเกิดจากการมีเคร่ืองจกัรเสียตอ้งใชเ้วลาใน
การซ่อม  

ประจวบ กล่อมจิตร (2551) เสนอการพฒันาโปรแกรม ระบบการวางแผนการผลิตใน
ธุรกิจ SMEs กรณีศึกษาโรงงานท าแกนกระดาษ ซ่ึงผลท่ีไดคื้อสามารถลดขั้นตอนการด าเนินงาน
รวมจาก 126 ขั้นตอน เหลือ 104 ขั้นตอน คิดเป็นร้อยละ 17.46 และสามารถลดเวลาการใชง้านรวม
จาก 40 นาที 25 วินาทีเหลือ 15 นาที 24 วินาทีคิดเป็นร้อยละ 37.29 และจากการวิเคราะห์ความ
แตกต่างดา้นเวลาก่อนใช้โปรแกรม และหลงัใช้โปรแกรมเชิงสถิติ (T-Test) พบวา่ มีความแตกต่าง
กนัอย่างมีนัยส าคญัท่ีระดบัความ เช่ือมัน่ร้อยละ 95 อีกทั้งจากการวิเคราะห์แบบประเมินความพึง
พอใจของโปรแกรมการวางแผนการผลิตและระบบการขายแบบออนไลน์นั้นพบวา่ระดบัความพึง
พอใจของผูใ้ชอ้ยูใ่นเกณฑดี์โดยเฉล่ีย 4.28 คะแนน จากคะแนนเตม็ 5 คะแนน  

พูลพฒัน์ พวัทวีพงศ์ และเตือนใจ สมบูรณ์วิวฒัน์ (2551) เสนอการเพิ่มสมรรถภาพการ
วาง แผนการผลิตโดยวิเคราะห์เวลาน าในโซ่อุปทานอญัมณีและเคร่ืองประดบั ซ่ึงเพิ่มสมรรถภาพ
การ ส่งมอบ นอกจากน้ียงัเป็นการสร้างคุณค่าให้กบัอุตสาหกรรมอญัมณีและเคร่ืองประดบัไทย 
โดย เร่ิมจากการศึกษาโครงสร้างโซ่อุปทานของอุตสาหกรรมเจียระไนพลอยอุตสาหกรรม 
เคร่ืองประดบั และการเช่ือมโยงกนัระหวา่งอุตสาหกรรม ศึกษากระบวนการทางธุรกิจภายในแต่ละ
อุตสาหกรรมโดยเน้นในกิจกรรมการวางแผนการผลิต จากนั้นท าการประยุกต์หลกัการการ เล่ือน
ออกไป และ Decoupling Point ในการวางแผนการผลิตรวมภายในอุตสาหกรรมอญัมณีพลอย
อุตสาหกรรมเคร่ืองประดบั และท าการวางแผนการผลิตโดยใช้เวลา น าการผลิตให้เช่ือมโยงกนั 
ส่งผลใหเ้พิ่มสมรรถภาพในการตอบสนองลูกคา้ของอุตสาหกรรม  

มาโนช ริทินโย (2551) เสนอการจดัตารางการผลิตส าหรับระบบ Flow Shop โดยใช้
หลกัการฮิวรีสติคส์ด้วยวิธีกฎการจดัล าดบัการผลิต 3 กฎ ได้แก่ Shortest Processing Time (SPT) 
Earliest Due Date (EDD) และ Least Work Remaining (LWKR) เพื่ อจัดล าดับงาน n ชนิดผ่าน
สถานีการผลิต m สถานีท่ีท างานต่อเน่ืองกนั แบบอนุกรม ดชันีช้ีวดัประสิทธิภาพของงาน คือ ค่า 
Mean Flow Time ค่า Mean Lateness และค่าMean Tardiness งานวิจยัน้ีใช้โปรแกรม Quantitative 
System (QS) โปรแกรม Decision Science (DS) และโปรแกรม Interactive Production Sequencing 
System (IPSSS) เป็นเคร่ืองมือส าหรับจดัตารางการผลิต ผลการศึกษาพบว่าการจดัตารางการผลิต
ดว้ยโปรแกรม DS และ IPSSS ให้ผลดีกว่าการจดัตารางการ ผลิตดว้ยระบบเดิมของกรณีศึกษา กฎ
การ จดัล าดับท่ีดีต่อดชันีช้ีวดัประสิทธิภาพ คือ กฎการจดัล าดับ SPT ซ่ึงให้ค่า Mean Flow Time 
เท่ากบั 499.23 ชัว่โมง ค่า Mean Lateness เท่ากบั 286.49 ชัว่โมง และค่า Mean Tardiness 

วชิระ อคัรวุฒิวงศ์ (2552) ไดน้ าการพฒันาเกมการวางแผนการผลิตมาใช้ส าหรับใช้การ
พฒันาทกัษะของผูบ้ริหารในระดบักลางและระดบัล่างส าหรับน ามาใชใ้นการฝึกอบรมเพื่อถ่ายทอด
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ความรู้ และพฒันาทกัษะการคิดการตดัสินใจในเร่ืองของการวางแผนการผลิต ใหก้บับุคลากรระดบั
ผูบ้ริหาร ระดับกลางและระดับล่าง ซ่ึงมีหน้าท่ีเก่ียวข้องกับการวางแผนการ ผลิตในโรงงาน
อุตสาหกรรม โครงสร้างและเน้ือเร่ืองของเกมท่ีพฒันาได้จ  าลองรูปแบบมาจากระบบการวาง
แผนการผลิตจริงของโรงงานท่ีใชเ้ป็นกรณีศึกษา ซ่ึงมีเน้ือหาครอบคลุมในเร่ืองของการวางแผนการ
ผลิตรวม การจดัตารางการผลิตหลัก การจดักลุ่มการไหลของงานในสายการประกอบ และการ
จดัล าดบัการผลิต โดยผลท่ีไดจ้ากการพฒันาเกมแบ่งออกเป็น 2 ส่วน คือ เกมการวางแผนการผลิต
ในส่วนของโปรแกรมคอมพิวเตอร์ช่วยในการด าเนินเกม และเกมการวางแผนการผลิตในส่วนของ
คู่มือการด าเนินเกมและเอกสารประกอบการเล่นเกมจากการน าเกมท่ีพฒันาไปทดลองใช้กบักลุ่ม
ตวัอยา่ง ซ่ึงเป็นบุคลากรระดบัผูบ้ริหาร ระดบักลางและระดบัล่าง ไดแ้ก่ ผูจ้ดัการฝ่าย ผูจ้ดัการแผนก 
และวิศวกร ของบริษทั พิโคที อินเตอร์เนชัน่แนล จ ากดั จ านวน 15 คน แลว้ท าการประเมินความรู้ 
ความเขา้ใจของผูเ้ขา้รับการอบรมดว้ยแบบทดสอบ เพื่อประเมินความรู้ความเขา้ใจในเร่ืองของการ
วางแผนการผลิต  

จุติวฒัน์ ธวชัชาคา (2553) ได้ศึกษาถึงการบูรณาการแนวคิด  Lean และเคร่ืองมือ Six 
Sigma เพื่อการปรับปรุงในกรณีศึกษาอุตสาหกรรมยานยนต ์โดยการศึกษาจะมุ่งเนน้กิจกรรมท่ีไม่
ท าใหเ้กิดคุณค่า และเป็นความสูญเปล่าในกระบวนการ โดยน าแนวคิด Lean มาช่วยในการปรับปรุง 
และน าเคร่ืองมือของซิกซ์ ซิกม่า มาช่วยลดความผนัแปรของกระบวนการมาประยกุตใ์ชร่้วมกนั ถือ
วา่เป็นแนวทางท่ีส าคญัในการลดความผนัแปร ลดเวลา ลดพื้นท่ี และลดของเสียจากกระบวนการ
ผลิตจากผลการศึกษากระบวนการผลิตตวัอยา่งพบวา่ ของเสียท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการผลิตคือ การ
เกิดปัญหาเศษกระเซ็นติดกบัช้ินงาน ซ่ึงตอ้งมีการตรวจเช็คและเคาะออก ท าใหสู้ญเสียทั้งเวลา และ
อาจจะมีขอ้ผดิพลาดในการท างานได ้จึงไดน้ าแนวคิดการป้องกนัความ ผดิพลาดมาประยุกตใ์ช ้และ
ปรับปรุงการสั่งผลิตจากรูปแบบ หรือ จ านวนขนาด มาเป็นการใชว้ธีิการปรับเรียบการผลิต เพื่อลด
ช้ินงานระหวา่งกระบวนการผลิตและ ลดพื้นท่ีการจดัเก็บช้ินงานส าเร็จรูปโดยมีการใชแ้นวคิด Lean 
และเคร่ืองมือ Six Sigmaใช ้ร่วมกนั ซ่ึงหลงัจากการปรับปรุงพบวา่ท าให้ปัญหาเศษติดกบัช้ินงานมี
จ านวนท่ีลดลงจากเดิม 304,400 PPM เหลือเพียง 2,000 PPM และรอบการท างานลดลงจาก 83.1 
วนิาทีต่อช้ิน เหลือ เพียง 75.5 วินาทีต่อช้ิน และสามารถท าการลดการจดัเก็บสินคา้คงคลงัส าเร็จรูป
จาก 1.5 วนั เหลือเพียง 1.0 วนั ซ่ึงสามารถท าใหล้ดความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนในกระบวนการได ้

สมโภช ศรีเก้ือ และวิภาวี ธรรมาภรณ์พิลาศ (2554) ไดเ้สนองานวจิยัเก่ียวกบัการวางแผน
ก าลงัการผลิตฟอร์มาลดีไฮด์ ภายใตค้วามไม่แน่นอนของความตอ้งการใหเ้กิดความคุม้ค่าของการใช้
พลังงานไฟฟ้าส าหรับกระบวนการผลิตมากท่ีสุดในปัจจุบันบริษัทไม่มีวิธีการพยากรณ์ความ
ตอ้งการท่ีถูกตอ้ง ซ่ึง ส่งผลต่อการวางแผนก าลงัการผลิตจึงจ าเป็นตอ้งหาแนวทางในการจดัการเพื่อ
วางแผนก าลงัการผลิตใหอ้ยูใ่นระดบัท่ีเหมาะสมกบัความตอ้งการโดยมีวตัถุประสงคใ์หป้ริมาณการ
ใช้ไฟฟ้าในการผลิตต่อหน่วยผลิตภัณฑ์ มีค่าต ่ าท่ี สุดในการวิจัยได้น าข้อมูลความต้องการ
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ฟอร์มาลดีไฮด์ปี 2002 – 2007 มาวิเคราะห์เพื่อหาสมการพยากรณ์ความตอ้งการท่ีเหมาะสม จากนั้น
น าค่าท่ีได้จากการพยากรณ์มาสร้างทางเลือกในการตดัสินใจวางแผนก าลังการผลิตโดยเลือก
แนวทางท่ีใช้ไฟฟ้าต่อหน่วยต ่ าสุดและน าทางเลือกนั้ นมาประยุกต์ใช้ ผลการวิจัยพบว่าการ
เดินเคร่ืองระยะยาว 2 เดือนต่อเน่ือง และหยุดการผลิตจนกระทัง่ระดับผลิตภณัฑ์คงคลังเท่ากับ
ปริมาณส ารอง คลงัจึงเร่ิมท าการผลิตอีกคร้ังหน่ึง เป็นวิธีท่ีเหมาะสมและให้ตน้ทุนไฟฟ้าต่อหน่วย
ต ่ากวา่ทางเลือกอ่ืน เม่ือน าผลจากงานวิจยัน้ีมาใช้วางแผนก าลงัการผลิตในปี 2008 เปรียบเทียบกบั 
วิธีการด าเนินการผลิตในปัจจุบนัพบวา่วิธีท่ีน าเสนอสามารถลดตน้ทุนไฟฟ้าลงได้ร้อยละ 7.58 คิด 
เป็นเงิน 209,343.9 บาท ในระยะเวลา 3 เดือน  

ศิริวรรณ เสรีรัตน์ (2547) ไดใ้ห้ความหมายไวว้า่ ความไดเ้ปรียบทางการแข่งขนัหมายถึง 
ความสัมพันธ์ของจุดมุ่งหมาย (เป้าหมาย) ซ่ึงธุรกิจใช้อยู่และวิธีการซ่ึงแสวงหาเป้าหมาย ซ่ึง
สามารถสร้างข้อได้เปรียบทางการแข่งขนั หรือเป็นคุณค่าท่ีเหนือกว่าในการแข่งขนั ซ่ึงมีผลต่อ
ความพึงพอใจของลูกคา้ท่ีมากกวา่คู่แข่งขนั 

 
กรรทบทวนวรรณกรรม ภาคภาษาต่างประเทศ 
Michael Porter (2005) ได้ให้แนวคิดไวว้่าในการสร้างความได้เปรียบทางการแข่งขนั 

เพื่อให้ธุรกิจอยู่ในต าแหน่งท่ีเหนือกว่าคู่แข่งขนั จึงตอ้งเลือกใช้ให้เหมาะสมกบัสถานะการณ์ท่ี
เปล่ียนแปลง มีความสอดคลอ้งกบัทรัพยากรและความพร้อมของธุรกิจ โดยกลยุทธ์การสร้างความ
ไดเ้ปรียบทางการแข่งขนัทั้ง 3 กลยทุธ์ไดแ้ก่ 

1. การเป็นผูน้ าดา้นตน้ทุน (Cost Leadership) เป็นการให้ผลประโยชน์ท่ีเท่าเทียบกนั
กบัคู่แข่ง ในขณะท่ีมีตน้ทุนท่ีต ่ากวา่ แต่การลงทุนยงัมีความเส่ียงแอบแผงอยูด่ว้ย เช่นความลา้สมยั
ในขบวนการการผลิตหรือวฒันธรรมหรือการบริการและการกระจายสินค้า ซ่ึงคู่แข่งอาจจะมี
การพนัาให้ทนัสมยักว่า หรือท าการลดตน้ทนมากเกินไป อาจท าให้เกิดตน้ทุนในการสร้าการรับรู้
ของลูกคา้มากข้ึน สุดทา้ยเกิดการเลียนแบบ เน่ืองจากก าไรของธุรกิจเท่ากบัราคาขายลบกบัตน้ทุน
การขาย ดงันั้นหากตอ้งการท่ีจะท าให้มีก าไรสูง ๆหรือมากท่ีสุด มีสองวิธีคือการ เพิ่มยอดขายและ
การลดตน้ทุน องค์กรท่ีจะประสบความส าเร็จส่วนใหญ่จะเลือกใช้วิธีการลดตน้ทุนมากวา่การเพิ่ม
ราคาขาย ซ่ึงเป็นวิธีการเก่ียวขอ้งกนัโดนตรงกบัแนวความคิดการจดัการเร่ืองการเพิ่มผลผลิตประ
ประสิทธิภาพ 

2. การสร้างความแตกต่าง (Differentiate) หมายถึงการสร้างคุณค่าท่ีมีให้เกิดข้ึนในตวั
ของสินคา้ และบริการท่ีน ามาซ่ึงความแตกต่างจากคู่แข่งขนัรายอ่ืน ๆ เป็นกลยทุธ์ท่ีควรส่งเสริมให้มี
การพฒันาตลอดเวลา และคุณค่าท่ีเคยมีในอดีตอาจไม่ได้รับการยอมรับจากผูบ้ริโภคเม่ือเวลา
เปล่ียนไป อีกเหตุผลหน่ึงเพราะการแข่งขนัในตลาดมีสูงมาก ส่วนสินคา้และบริการท่ีมีอยูใ่นตลาด
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ปัจจุบนัมีความคลา้ยคลึงกนัมาก องคก์รจึงตอ้งสร้างสินคา้และบริการใหแ้ตกต่างจากคู่แข่งเพื่อตอบ
สอนความตอ้งการของลูกคา้สูงสุด 

3. การมุ่งเน้นตลาดเฉพาะส่วน (Market Focus) เป็นกลยุทธ์ท่ีองค์กรเลือกใช้ให้
เหมาะสมกบัควาตอ้งการของตลาดนั้น ๆ โดยท่ีมีความแตกต่างในเร่ืองของความตอ้งการสินคา้ 
รูปแบบของผลิตภณัฑ ์สีสีน คุณภาพ และความคาดหวงั ท่ีมีความแตกต่างกนัอยา่งส้ินเชิง  

Michael Porter (1980) ไดเ้สนอแนวคิดในการสร้างความไดเ้ปรียบทางการแข่งขนั เพื่อ
เป็นการสร้างต าแหน่งทางการตลาดให้กบัธุรกิจ ซ่ึงอยู่บนพื้นฐานของทรัพยากรในองค์กร และ
ความสามารถขององค์กร โดยเป็นกลยุทธ์ทัว่ไปท่ีใช้ในการแข่งขนั คือ กลยุทธ์การเป็นผูน้ าด้าน
ตน้ทุน กลยุทธ์การสร้างความแตกต่าง กลยุทธ์การุ่งตลาดเฉพาะส่วน เน่ืองจากกลยุทธ์ทางการ
แข่งขนัมีความส าคญัอยา่งยิง่กบัธุรกิจ เน่ืองจากในปัจจุบนัมีการแข่งขนัท่ีเพิ่มมากข้ึน ท าให้แนวคิด
แบบเดิมมาประยุกต์ใช้ เพื่อให้เกิดประสิทธิภาพและประสิทธิผลอย่างสูงสุด ซ่ึงพชัสีริ ชมพูคา, 
2553 กล่าวไวว้่า การจดัการเพื่อเพิ่มความไดเ้ปรียบทางการแข่งขนั เพื่อให้กิจการ สามารถอยูร่อด
และสามารถเอาชนะคู่แข่งได ้องคก์รตอ้งสร้างความไดเ้ปรียบทางการแข่งขนัให้เหนือกวา่คู่แข่ง ซ่ึง
หมายความวา่องคก์รจะตอ้งสร้างสรรคส่ิ์งท่ีมีคุณค่าใหก้บัลูกคา้ไดดี้กวา่คู่แข่งขนั  

Mathew et.al (1977) ไดเ้สนอแนะการประยุกตใ์ชห้ลกัการแบบ Lean วา่ตอ้งเร่ิมจากการ
จดัตั้งกลุ่มเพื่อท าการปรับปรุงอยา่งต่อเน่ืองและการฝึกอบรมในของระบบการควบคุมโรงงานดว้ย
สายตา การควบคุมกระบวนการทางสถิติ (Statistical Process Control, SPC) การจดัท ามาตรฐาน
การ ปฏิบัติงาน (Standard Operation Work) การบ ารุงรักษาเชิงป้องกันโดยรวม และการฝึกฝน
พนกังาน ใหมี้ความสามารถท่ีหลากหลาย 

Fuller Mark (2004) ไดใ้ห้ความหมายไวว้า่ ความไดเ้ปรียบทางการแข่งขนัหมายถึง ฐานะ
ท่ีให้โอกาสการท าก าไรท่ีสูงกบัคู่แข่งโดย การสร้างความแตกต่างของผลิตภณัฑ์การมุ่งส่วนของ
ตลาดท่ีเฉพาะเจาะจง การมุ่งการผลิตหรือช่องทางการจ าหน่ายการสร้างความแตกต่างจากคู่แข่งขนั 

Krafick John (1988) ได้ท าการศึกษาประสิทธิภาพของโรงงานประกอบเก่ียวกับ
อุตสาหกรรมประกอบยานยนต์ทั้ งหมดทั่วโลก และพบว่าระบบการผลิตของโตโยต้า (Toyota 
Production System: TPS) นั้ นมีประสิทธิภาพเหนือกวาระบบการผลิตแบบอ่ืน ๆ ทั้ งด้านอัตรา
ผลผลิต (Productivity) คุณภาพ (Quality)และการผสมความซับซ้อน (Mix Complexity) ซ่ึงเขาได้
อธิบายระบบการผลิตของโตโยตา้ ด้วยค าท่ีเขานิยามข้ึนมาใหม่ว่าเป็นระบบการผลิตแบบ Lean 
ลกัษณะส าคญัของระบบน้ีคือ การพยายามมุ่งลดความสูญเปล่าท่ีเกิดข้ึนในระบบพยายามให้มีการ
คงคลงัน้อยท่ีสุดท่ีอยใูนระดบัเหมาะสม ท าให้ลดค่าใชจ่้ายลงและสามารถตรวจพบปัญหาคุณภาพ
ในผลิตภณัฑ์ไดอ้ย่างรวดเร็ว นอกจากน้ีสายการผลิตเป็นการไหลแบบต่อเน่ือง และคนงานไดรั้บ
การฝึกใหมี้ทกัษะหลาย  ๆ ดา้น  
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Marry Popprndieck (2002) ได้ศึกษาถึงแนวทางในการเพิ่มประสิทธิภาพโดยรวมใน 
กระบวนการผลิตโดยการวิเคราะห์การไหลของการผลิตกระบวนการปฏิบติังานเวลาท่ีใช้ในการ  
ผลิตและผงัโรงงาน เพื่อไดม้าซ่ึงเวลาในระบบและไดใ้ชก้ารจ าลองสถานการณ์คอมพิวเตอร์ใน การ
ประมวลผลและเปรียบเทียบผลทางสถิติในหลายทางเลือกซ่ึงทางเลือกท่ีดีท่ีสุดจะท าให้สามารถลด
เวลาในระบบการผลิตลงไดร้้อยละ 13 ของระบบการผลิตปัจจุบนันอกจากน้ียงัใชผ้ลลพัธ์ท่ีไดน้ าไป
ออกแบบผงัโรงงานใหม่อีกดว้ย  

Hines Hines and Nick Rich (1997) ได้น าเสนอแนวคิดการกาจดัความสูญเปล่าซ่ึงเป็น
หวัหนา้วิศวกรของบริษทัโตโยตา้ เป็นผูริ้เร่ิมเพื่อท่ีจะตอ้งการพฒันาอตัราผลผลิต ในกระบวนการ
ซ่ึงช่วยให้มองเห็นถึงปัญหาความสูญเปล่าและปัญหาคุณภาพไดต้ามมา โดยท่ีโตโยตา้จะแบ่งความ
สูญเปล่าเป็น 7 ประเภท คือ การผลิตเกิน การรอคอย การเคล่ือนท่ี กระบวนการท่ีไม่เหมาะสม 
ของคงคลงัท่ีไม่จ  าเป็น การเคล่ือนท่ีท่ีไม่จ  าเป็น และช้ินงานเสีย ซ่ึงแนวคิดการกาจดัความสูญเปล่า
นั้น เป็นหน่ึงในหลกัการส าคญัของ Lean โดยจะมีเคร่ืองมือท่ีเรียกวา สายธารคุณค่า เป็นเคร่ืองมือ
ช่วยในการแสดงให้เห็นความสูญเปล่าท่ีอยูใ่นระบบนั้น เพื่อท่ีจะหาทางจดัการต่อไป พวกเขาไดท้  า
การเสนอเคร่ืองมือใหม่ 7 ชนิด ท่ีช่วยใหเ้ขา้ใจสายธารคุณค่าและช่วยจ าแนกความสูญเปล่าต่าง  ๆ ท่ี
กล่าวมาแล้ว โดยท่ีจะน าเสนอถึงความสัมพนัธ์ระหว่างเคร่ืองมือแต่ละชนิดกบความสูญเปล่าว่า
เคร่ืองมือชนิดใดเหมาะส าหรับการน ามาวิเคราะห์กบความสูญเปล่าตวัใดมากน้อยแค่ไหนอธิบาย
การใชเ้คร่ืองมือแต่ละชนิดและการเลือกใชเ้คร่ืองมือท่ีเหมาะสมกบโซ่อุปทานของตน 

Linker Kan (1997) ไดร้ะบุถึงปัจจยัท่ีพิจารณาในการใชห้ลกัการของการผลิตแบบ  Lean
ไวคื้อการจดัผงัโรงงานท่ีสนับสนุนการผลิตแบบไหลต่อเน่ืองการใช้ขนาดของเคร่ืองจกัรอย่าง
เหมาะสม การ ใชเ้ทคโนโลยใีนการปรับเปล่ียนการผลิตไดอ้ยา่งรวดเร็วการมีอุปกรณ์ป้องกนัความ
ผิดพลาดการควบคุมดว้ยสายตา (Visual Controls) การบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัร (Maintainability) และ
การออกแบบ เคร่ืองมืออุปกรณ์ต่าง ๆ 

Spann et.al (1999) พบว่าการผลิตแบบ Lean ท่ีน ามาประยุกต์ใช้กับโรงงานผูผ้ลิตท่ีมี
ขนาด กลางและเล็ก ส่วนมากจะมุ่งเนน้ในเร่ืองของคุณภาพ (Quality) รอบเวลา (Cycle Times) และ
การตอบสนองต่อลูกค่า (Customer Responsiveness) เป็น หลักโดยได้ระบุถึงเคร่ืองมือท่ีน ามา
ประยุกต์ใช้กบัการผลิตแบบ Lean ว่าประกอบด้วยกิจกรรม 5ส. การควบคุมโรงงานด้วยสายตา 
(Visual Factory) การสร้างทีมงาน (Team Member) การใช้เคร่ืองมือทางด้านคุณภาพ  (Quality 
Tools) การบ ารุงรักษาเชิงป้องกนัโดยรวม (Total Preventive Maintenance : TPM) การลด เวลาใน
การติดตั้ งเคร่ืองจักร (Single Minute Exchange of Die : SMED) การจัดสมดุลการผลิต  (Work 
Balancing), การไหลแบบช้ินเดียว (One-Piece-Flow), และการใชร้ะบบคมับงั (Kanban System) 

Adams et.al (1999) ไดก้ล่าวถึงความส าคญัของการจ าลองสถานการณ์ท่ีมีต่อแนวคิดการ
ผลิตแบบ Lean โดยบทความไดน้ าเสนอถึงเคร่ืองมือต่าง  ๆ ท่ีช่วยในการผลิตแบบ Lean เช่น 5 ส 
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เคร่ืองมือทางคุณภาพ TPM การควบคุมด้วยสายตา เป็นต้น ซ่ึงการใช้เค ร่ืองมือต่าง  ๆ เพื่อการ
ปรับปรุงกระบวนการให้มุ่งสู่ Lean นั้น ส่ิงหน่ึงท่ีจ  าเป็นตอ้งค านึงถึงคือ การปรับปรุงอยางต่อเน่ือง 
(Kaizen) โดยจะมีกลุ่มท่ีรับผดิชอบในการปรับปรุงกระบวนการอยา่งต่อเน่ืองเรียกวา่ Focus Groups 
ซ่ึงในบทความน้ีได้น าเสนอถึงขั้นตอนต่าง  ๆ ในกระบวนการปรับปรุงอย่างต่อเน่ือง โดยมีการ
จ าลองสถานการณ์เป็นเคร่ืองมือส าคญัในการช่วยสนบัสนุนการปรับปรุงอยา่งต่อเน่ืองในขั้น ตอน
ต่าง  ๆ เช่น การตรวจพบปัญหาในกระบวนการผลิต เพราะตวัวดัในการจ าลองสถานการณ์ท าให้
ทราบถึงจ านวนสินคา้คงคลงัเป็นร้อยละของการใชง้านของคนและเคร่ืองจกัร นอกจากน้ียงัสามารถ
ช่วยในการประเมินผลกระทบในทางเลือกต่าง  ๆ ในการปรับปรุง ท าให้มองเห็นทางเลือกท่ี
เหมาะสมท่ีสุด บทความยงัน าเสนอถึงกรณีศึกษาของอุตสาหกรรมทางเคมีอยา่งหน่ึง ซ่ึงการใชก้าร
จ าลองสถานการณ์ช่วยในกลุ่ม ไดผ้ลว่าการปรับปรุงกระบวนการโดยใช้การจ าลองสถานการณ์
ประเมินผลการปรับปรุงนั้น พบวา่สามารถลดจ านวนพนกังาน ระยะทางในการใช้สายพานล าเลียง 
การใชพ้ื้นท่ีและงานระหว่างกระบวนการลงได ้และยงัช่วยลดเวลาในขั้นตอนในการออกแบบ ซ่ึง
ส่ิงเหล่าน้ีช่วยใหป้ระหยดัตน้ทุนไดถึ้ง 500,000 เหรียญสหรัฐ 

Andrew Martin (1999) ไดเ้สนอบทความท่ีน าแนวคิดของหลกัการและเทคนิคของ Lean 
มาประยุกตใ์ชก้บับริษทั Hathaway Roofing ซ่ึงเป็นบริษทัท่ีผลิตหลงัคาแห่งหน่ึงในประเทศองักฤษ 
โดยมีโครงการท่ีจะท า 7 โครงการ โครงการแรกเร่ิมน ามาใชใ้นปี 1998 และเสร็จสมบูรณ์ในปี 1999 
อีก 6 โครงการจะด าเนินการในปี 2000 ก่อนท่ีบริษทัจะน าหลักการ Lean มาใช้ การปฏิบติังาน
ภายในบริษทัค่อนขา้งยุ่งยาก ไม่มีระเบียบ มีงานระหว่างผลิตมาก หลงัจากน าแนวคิด Lean มาใช้
โดยการเปล่ียนแปลงผงัโรงงานใหม่ และใชเ้ทคนิคต่าง  ๆ มาช่วย เช่น ระบบการผลิตทนัเวลาเป็น
ตน้ ท าให้บริษทัสามารถลดค่าใช้จ่ายในการผลิต ประสิทธิภาพในการผลิตเพิ่มข้ึน และส่งมอบ
ผลิตภณัฑ์ท่ีมีคุณค่าสูงข้ึนให้กบลูกคา้ เทคนิคส าคญัของ Lean ท่ีน ามาใช้มี 3 ตวัคือ สายธารคุณค่า 
คือเทคนิคท่ีใช้ในการจ าแนกกระบวนการปฏิบติังานและโครงสร้างของสายธารคุณค่า โดยท่ีเม่ือมี
การก าหนดคุณค่าท่ีแทจ้ริงจากลูกคา้แลว้ ขั้นตอนต่อไปของ Lean จะเป็นการมองหาและก าจดัความ
สูญเปล่าต่าง  ๆ เคร่ืองมือท่ีใชใ้นการวิเคราะห์สายธารคุณค่านั้นคือ สายธารคุณค่า ซ่ึงเป็นการเขียน
แผนภาพการไหลของกระบวนการ ลกัษณะส าคญัของแผนภาพการวิเคราะห์สายธารคุณค่านั้นคือ
กิจกรรมต่าง  ๆ จะถูกบนัทึกตามล าดบั โดยใชส้ัญลกัษณ์ในการแสดง และจะสามารถจ าแนกไดว้า่
กิจกรรมใดเป็นกิจกรรมท่ีเพิ่มคุณค่าหรือไม่อย่างไร ส่วนต่อมาคือ Current and Future State 
Mapping เม่ือใช ้สายธารคุณค่า ในการวิเคราะห์สายธารคุณค่าแลว้จะไดแ้ผนภาพประกอบท่ีแสดง
ถึงเหตุการณ์ในปัจจุบนัทั้งหมดของกระบวนการผลิต เรียกวา่แผนภาพสถานการณ์ผลิตในปัจจุบนั  
(Current State Mapping) และเม่ือใช้พื้นฐานของคุณค่าซ่ึงก าหนดโดยลูกคา้ แลว้น าเทคนิคต่าง  ๆ 
ของการไหลและการผลิตแบบ ดึง (Pull) เช่น Kamban Takt Time และการจดัสมดุลการผลิต (Line 
Balancing)ก็จะได้แผนภาพสถานการณ์ผลิตในอนาคต (Future State Mapping) ท่ีถูกออกแบบ
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ข้ึนมาเพื่อแสดงผลของกระบวนการผลิตท่ีผ่านการก าจดัความสูญเปล่าออกจากระบบแล้ว และ
สุดท้ายคือ Lean Policy Deployment เป็นเทคนิคท่ีใช้ในการสร้างวตัถุประสงค์และเป้าหมายของ
โครงการในการน า Lean เข้ามาใช้เพื่อช่วยทราบล าดับขั้นตอน วิธีการ แหล่งทรัพยากร และ
ช่วงเวลาในการปฏิบติังาน 

Harris Roger (2000) น าเสนอให้เห็นวา่สายธารคุณค่าถือเป็นเคร่ืองมือพื้นฐานในการท่ี
จะผลกัดนัองค์กรไปสู่การผลิตแบบ Lean จนไปถึงการเป็นวิสาหกิจแบบ Lean (Lean Enterprise) 
ลกัษณะของสายธารคุณค่า คือเคร่ืองมือท่ีท าให้มองเห็นถึงเส้นทางการผลิตของผลิตภณัฑ์ ซ่ึงแสดง
การไหลของผลิตภณัฑ์ท่ีเร่ิมตน้ตั้งแต่วตัถุดิบไปจนถึงการส่งผลิตภณัฑ์ให้แก่ลูกคา้ และแสดงการ
ไหลของข้อมูลทั้ งหมดในการผลิต ท าให้เห็นสถานการณ์ปัจจุบนัของการผลิต และเม่ือท าการ
วิเคราะห์สถานการณ์ปัจจุบนัแลว้ปรับปรุงการไหลใหม่ โดยใช้แนวคิดการลดความสูญเปล่าของ 
Lean แลว้จะไดก้ารไหลของสถานการณ์ใหม่ โดยท่ีจะใชก้ารจ าลองสถานการณ์เขา้มาช่วยในการ
วิเคราะห์สถานการณ์ โดยจะวดัค่าต่าง  ๆ ท่ีจะแสดงให้เห็นถึงปัญหาในการผลิตได ้เช่น จ านวน
ของคงคลงั เปอร์เซ็นตก์ารใชป้ระโยชน์ของเคร่ืองจกัร การเกิดการรอคอย หรือระยะทางและเวลาท่ี
ใชใ้นการเคล่ือนท่ีรวม เป็นตน้ ซ่ึงท าใหเ้ห็นแนวทางในการปรับปรุงกระบวนการผลิตไดต่้อไป 

Grosvenor Plawmam (1953) น าเสนอเร่ืองสายธารคุณค่าในมุมมองจากวิศวกรรมอุตสา

หการประกอบดว้ยความคิดพื้นฐานของเคร่ืองมือสายธารคุณค่าการน าเสนอขั้นตอนการท าสายธาร

คุณค่า ท่ีสนับสนุนเทคนิคทางการจดัการทางวิศวกรรมเขา้ไปใช้ร่วมด้วย เช่น ใช้ Flow Process 

Chart ร่วมกบัขั้นตอนการเขียนภาพสถานการณ์ปัจจุบนัเป็นตน้ การเสนอขอ้ดีและจุดอ่อนของสาย

ธารคุณค่ารวมถึงการเปรียบเทียบสัญลกัษณ์ท่ีใชใ้นสายธารคุณค่ากบัเคร่ืองมือการเขียนการไหลท่ีมี

อ ยู่ ใน เท ค นิ ค ของ  I.E คื อ  Flow Process Chart (FPC) แ ล ะ  Business & Office Process Chart 

(BOPC) ซ่ึงสัญลักษณ์ท่ีใช้ใน สายธารคุณค่า นั้นมีความคล้ายคลึงกับเคร่ืองมือต่าง  ๆ ดงักล่าว

ขา้งตน้ แต่ VSM จบัลกัษณะการไหลของกระบวนการไครอบคลุมกว่าเทคนิคบางตวัท่ีเคร่ืองมือ

ดงักล่าวขาดไป 

Fawaz Mohammed (2003) ศึกษาถึงการน าหลกัการของ Lean ไปใชก้บักระบวนการผลิต
ท่ีมีลกัษณะ การผลิตแบบต่อเน่ือง (Continuous Process) โดยศึกษาในอุตสาหกรรมเหล็กเป็นหลกั 
วตัถุประสงคข์องงานวิจยัน้ีคือ การน าเทคนิคการผลิตแบบ Leanไปใชใ้ห้เกิดประโยชน์ในอุตสาหก
รมท่ีมีการผลิตแบบต่อเน่ือง ซ่ึงตามปกตินิยมใชเ้ทคนิคการผลิตแบบ Lean กบัอุตสาหกรรมท่ีมีการ
ผลิตแบบเป็นช่วงเวลา (Discrete Process) เท่านั้นและสามารถทราบวา่ ประโยชน์จากการน าเทคนิค
การผลิตแบบ Lean ไปใช้งานในงานแต่ละงานเป็นอย่างไร ถึงแมว้่าอุตสาหกรรมท่ีมีกระบวนการ
ผลิตเป็นแบบช่วงเวลาจะมีลกัษณะบางอย่างท่ีมีลกัษณะร่วมท่ีเหมือน ๆ กนัแต่ก็มีหลายอย่างท่ีมี
ความแตกต่างกันอย่างมากเช่นกัน ดังนั้ นการปรับแต่งกระบวนการทั้ งแบบเป็นช่วงเวลาและ
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แบบต่อเน่ืองจะมีบางอย่างท่ีคาบเก่ียวกนังานวิจยัน้ีจึงพยายามท่ีจะแสดงให้เห็นวา่เทคนิคการผลิต
แบบ Lean สามารถน ามาใช้งานได้ส าหรับอุตสาหกรรมท่ีมีการผลิตทั้ งแบบเป็นช่วงเวลาและ
แบบต่อเน่ือง 

งานวิจัยดังกล่าวท่ีรวบรวมมาสามารถน าไปใช้เป็นเอกสารอ้างอิงในการวิเคราะห์
รูปแบบของแนวคิด Lean และ Six Sigma ดว้ยการสร้างความไดเ้ปรียบในการแข่งขนั ประสิทธิภาพ 
และกระบวนการผลิต เช่น บุญเลิศ เอ๊ียวพรชยั (2540), นราศรี ถาวรกุล (2545), วรรษมา แสงปลัง่ 
(2545), พชัรินทร์ อุ่นเอมใจ และ วิทยา สุหฤทด ารง (2548),  พฤทธิพงศ ์โพธิวราพรรณ และ วิทยา 
สุหฤทด ารง (2548),  ยุพา กลอนกลาง (2548), ศิรศกัย ์เทพจิต (2549), จารุพงษ์ บรรเทา (2550), 
ประจวบ กล่อมจิตร และคณะ (2551), พูลพฒัน์ พวัทวีพงศ ์และเตือนใจ สมบูรณ์ววิฒัน์ (2551), มา
โนช ริทินโย (2551),  วชิระ อคัรวุฒิวงศ์ (2552), จุติวฒัน์ ธวชัชาคา (2553), สมโภช ศรีเก้ือ และ
วิภาวี ธรรมาภรณ์พิลาศ (2554)  รวมทั้งงานวิจยัในต่างประเทศ เช่น Mathew et al. (1977) Linker 
Kan (1997) Spann et al. (1999) และ Fuller Mark (2004) 

 
 ในสภาวะปัจจุบนัการด าเนินธุรกิจขององค์กรตอ้งมี การปรับตวัให้สามารถเผชิญกบัทุก
สถานการณ์ของสภาวะ แวดลอ้มท่ีมีความผนัผวนตลอดเวลา เพราะการท่ีธุรกิจอยู ่ในช่วงของยุค
เศรษฐกิจฐานความรู้ (Knowledge-Based Economy) ซ่ึงเป็นยุคท่ีให้ความส าคญักบัการสร้างความรู้
ท่ีเป็นสินทรัพยท่ี์จบัตอ้งไม่ได้ (Intangible Assets) สภาพแวดล้อมท่ีมีการแข่งขนัสูงองค์กรตอ้ง
สร้างศกัยภาพ ในการผลิตสินคา้ใหส้ามารถตอบสนองความตอ้งการของ ผูบ้ริโภคอีกทั้งสร้างความ
ไดเ้ปรียบในการแข่งขนัเหนือ คู่แข่ง ดงันั้นปัจจยัความส าเร็จในการด าเนินธุรกิจใน ปัจจุบนั คือ การ
สร้างสรรค ์(Creativity) นวตักรรม (Innovation) และการสร้างคุณค่า (Value Creation) (Welbourne 
and Pardo-del-Val, 2008) อย่างไรก็ตาม องค์กรส่วนใหญ่ก็พยายามท าให้เกิดคุณค่าของลูกค้า 
(Customer Value) ซ่ึงถือเป็นกุญแจส าคญัเพื่อสร้างความ ไดเ้ปรียบในการแข่งขนั โดยการใช ้ปัจจยั
ท่ีเป็นทรัพยากรขององคก์รในการสร้างคุณค่า ทุนความสัมพนัธ์ (Relational Capital) เป็นอีก ปัจจยั
หน่ึงท่ีองค์กรให้ความสนใจในการน าไปสู่ คุณค่าของ องค์กร โดยทุนความสัมพันธ์เป็น
องค์ประกอบของทุนทาง ปัญญา (Intellectual Capital) ซ่ึงประกอบไปด้วย ความรู้ (Knowledge) 
ความสามารถ  (Abilities) ประสบการณ์  (Experience) ระบบสารสนเทศ(Information Systems) 
ทรัพยสิ์นทางปัญญา (Intellectual Property) และโครงสร้างองคก์ร (Organizational Structures) เป็น
ต้น ซ่ึงเป็นโอกาส  ในการสร้างความมั่งคั่งให้แก่องค์กร นักวิชาการหลายคน ได้กล่าวว่าทุน
ความสัมพนัธ์เป็นองค์ประกอบท่ีส าคญัท่ีท าให้องค์กรเกิดความได้เปรียบในการแข่งขนั  และยงั
กล่าวว่า ความ พึงพอใจของผูบ้ริโภคเป็นตวัแปรท่ีใชใ้นการวดัทุน ความสัมพนัธ์ ถา้ องค์กรสร้าง
ทุนความสัมพนัธ์กบัผูมี้ส่วนได้ส่วนเสียทั้งหมด จะท าให้องค์กรสร้างคุณค่าของลูกคา้ และหาก
องค์กรมี ความไดเ้ปรียบในทรัพยากรท่ีจบัตอ้งไม่ได ้เช่น ทกัษะ ความรู้ ความสามารถท่ีจะเรียนรู้ 
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นวตักรรมและการ สร้างสรรค์ และช่ือเสียงจะส่งผลให้องค์กรสามารถสร้าง คุณค่าของลูกคา้ได้
อยา่งมีประสิทธิภาพมากข้ึน ดงันั้นการศึกษาคร้ังน้ีประยุกตใ์ชแ้นวคิดของการ มององคก์รจากฐาน
ทรัพยากร (Resource-Based View of the Firm: RBV) เพื่ออธิบายกรอบแนวคิดงานวิจยัและ แสดง
ความสัมพนัธ์ระหว่างตวัแปร การมององค์กรจากฐาน ทรัพยากร (Resource-Based View of the 
Firm: RBV) คือความได้เปรียบในการแข่งขันขององค์กรท่ีท าให้  ทรัพยากรเกิดคุณค่าโดยมี
คุณลกัษณะ 4 ประการ คือ มี คุณค่า หายาก ลอกเลียนแบบไม่ได้ และทดแทนไม่ได้ ในปัจจุบนั
แนวคิดฐานทรัพยากรกลายเป็นการจดัการกลยุทธ์ท่ีได้รับความนิยมอย่างมากเพราะองค์กรท่ีมี
ทรัพยากร (Resource) และ  ความสามารถ (Capability) ท่ีมีความพิเศษเหนือกว่าคู่ แข่งขันจะ
สามารถน าพาองค์กรไปสู่ความส าเร็จในการด าเนินธุรกิจการศึกษาวิจัยน้ี จึงสนใจศึกษา
ความสัมพนัธ์ ของทุนความสัมพนัธ์ท่ีมีต่อคุณค่าของลูกคา้ และศึกษา ผลกระทบปฏิสัมพนัธ์ ของ
ความไดเ้ปรียบจากทรัพยากรท่ีจบัตอ้งไม่ไดข้องอุตสาหกรรมการผลิตในประเทศไทย โดย ผลลพัธ์
ท่ีได้จากการศึกษาสามารถน าไปก าหนดนโยบาย คุณค่าของลูกคา้ท าให้องค์กรได้เปรียบในการ
แข่งขนัอยา่ง ย ัง่ยนื 
 
 
ตารางที ่2.2 การสร้างความไดเ้ปรียบในการแข่งขนัแบบจบัตอ้งได ้และจบัตอ้งไม่ไดจ้ากการ 
       ทบทวนวรรณกรรม 

การสร้างความได้เปรียบในการแข่งขัน 

จับต้องได้ (MTH) จับต้องไม่ได้ (CNO) 
สิทธิในทรัพยสิ์นทางปัญญา 

การอนุญาตใหใ้ชสิ้ทธิ 

การผกูขายตามกฎหมาย 

ตราสินคา้ 

ความเป็นผูน้ า 

ความรู้และทกัษะโดยบริยาย 

ทีมงาน 

วฒันธรรมขององคก์ร 

กระบวนการธุรกิจ 

เนน้ถึงลูกคา้ 
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ตารางที ่2.3 เปรียบเทียบ Lean Six Sigma และการสร้างความไดเ้ปรียบในการแข่งขนั 

ผูแ้ต่ง Lean Six Sigma การสร้างความได้เปรียบในการแข่งขัน 
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บุญเลิศ เอ๊ียวพรชยั (2540)  X X               
นราศรี ถาวรกุล (2545)  X   X       X      

วรรษมา แสงปลัง่ (2545)  X  X  X X          X 
พชัรินทร์ อุ่นเอมใจ และ วทิยา สุหฤท
ด ารง (2548) 

 X    X           X 

พฤทธิพงศ์ โพธิวราพรรณ และ วทิยา 
สุหฤทด ารง (2548) 

 X X        X       

ยพุา กลอนกลาง (2548)  X     X        X   
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ตารางที ่2.3 (ต่อ)  

ผูแ้ต่ง Lean Six Sigma การสร้างความได้เปรียบในการแข่งขัน 
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จารุพงษ ์บรรเทา (2550)   X      X       X   
ประจวบ กล่อมจิตร (2551)   X     X      X     
พูลพฒัน์ พวัทวีพงศ์ และเตือนใจ 
สมบูรณ์ววิฒัน์ (2551)  

 X    X        X   X 

มาโนช ริทินโย (2551)  X   X             
วชิระ อคัรวฒิุวงศ ์(2552)  X   X     X       X 
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ตารางที ่2.3 (ต่อ)  

ผูแ้ต่ง Lean Six Sigma การสร้างความได้เปรียบในการแข่งขัน 
 

แห
ล่ง
ทรั

พย
าก
ร 

ระ
บบ

กา
รผ
ลิต

 

ระ
ดบั

คุณ
ภา
พ 

โค
รง
ข่ า
ยซ

พัพ
ลา
ยเอ

อร์
 

กา
รจ
ดัก

าร
ขอ้

มูล
 

อง
คก์

รแ
ละ

กร
ะบ

วน
กา
ร 

เน
น้ถึ

งลู
กค

า้ 

ตวั
ขบั

เคลื่
อน

 

สิท
ธิใ
นท

รัพ
ยส์ิ

นท
าง
ปัญ

ญา
 

กา
รอ
นุญ

าต
ให

ใ้ช
ส้ิท

ธิ 

กา
รผ
กูข

าด
ตา
มก

ฎห
มา
ย 

ตร
าสิ
นค

า้ 

คว
าม
เป็
นผ

ูน้ า
 

คว
าม
รู้แ
ละ

ทกั
ษะ

โด
ยป

ริย
าย

 

ทีม
งา
น 

วฒั
นธ

รร
มข

อง
อง
คก์

ร 

กร
ะบ

วน
กา
รธุ
รกิ
จ 

จุติวฒัน์ (2553)  X X      X         
สมโภช ศรีเก้ือ และวิภาวี ธรรมาภรณ์
พิลาศ (2554) 

 X      X          

ศิรศกัย เทพจิต (2549)     X  X        X  X 
Fuller Mark (2004)   X   X             
Mathew et al. (1997)   X X   X  X          
Linker Ken (1997)   X X   X  X          
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ตารางที ่2.3 (ต่อ)  

ผูแ้ต่ง Lean Six Sigma การสร้างความได้เปรียบในการแข่งขัน 
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Hines Hines and Nick Rich 

(1997) 

  X   X            

Fawaz Mohammed (2003)  X X   X          X  
Spann et al. (1999)   X X           X X   
Krafick John (1988)  X X   X            
Harris Roger (2000)  X X X              
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2.3 กรอบแนวคิด 
เม่ือศึกษาเอกสารและงานวจิยัอยา่งรอบคอบแลว้  จะท าให้มองเห็นความสัมพนัธ์ของตวั

แปรไดอ้ยา่งลึกซ้ึง  ซ่ึงลกัษณะการมองเห็นความสัมพนัธ์ระหวา่งตวัแปรจากการศึกษาเอกสารและ
งานวิจยัน้ีเป็นกระบวนการสร้างมโนทัศน์ (Conceptualization)  ผลจากการสร้างมโนทัศน์จาก
ปรากฏการณ์ท่ีเกิดข้ึนน้ีส่ิงท่ีได้ก็คือ  กรอบความคิดเชิงทฤษฎี  (Theoretical  Framework)  ซ่ึง
สามารถเขียนเป็นโมเดลแสดงความสัมพนัธ์ของตวัแปรทั้งหมดในลกัษณะเป็นโครงสร้าง จาก
กรอบความคิดเชิงทฤษฎีน้ี อาจจะไม่สามารถน าตวัแปรทั้งหมดมาศึกษาได ้ งานวิจยัน้ีจึงเลือกบาง
ตวัแปรเขา้มาศึกษา (ดว้ยเหตุผลเชิงวิชาการ) ท าให้ลดจ านวนตวัแปรจากกรอบความคิดเชิงทฤษฎี
เหลือเพียงตวัแปรท่ีจะศึกษาจริง ๆซ่ึงก็คือ กรอบแนวคิดในการวิจยั (Conceptual  Framework) 
ดังนั้ น กรอบแนวคิดในการวิจัยจะท าให้มองเห็นภาพรวมงานวิจัยได้ชัดเจน และมองเห็น
ความสัมพนัธ์ของตวัแปรท่ีใชใ้นการศึกษา กรอบแนวคิดแสดงดงัน้ี  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพประกอบที ่2.3 กรอบแนวคิดงานวจิยั 

กระบวนการผลติ 

- แผนผงัแบบเซลลูลาร์ 
- โครงข่ายซพัพลายเออร์ 
- การจดัการขอ้มลูการผลิต 

- ระบบดึงและคมับงั 
- ระบบการจดัการเชิงรุก 
- ขนาดลอ๊ต 
- การตั้งเคร่ือง 
- ระดบัการผลิตท่ีคงท่ี 
- ระดบัคุณภาพ 
- การซ่อมบ ารุงโดยรวม 

 

การสร้างความได้เปรียบในการแข่งขัน 

จบัต้องได้ (MTH) 

- สิทธิในทรัพยสิ์นทางปัญญา 

- การอนุญาตใหใ้ชสิ้ทธิ 
- การผกูขายตามกฎหมาย 

จบัต้องไม่ได้ (CNO 

- ตราสินคา้ 
- ความเป็นผูน้  า 
- ความรู้และทกัษะโดยบริยาย 

- ทีมงาน 
- วฒันธรรมขององคก์ร 
- กระบวนการธุรกิจ 
- เนน้ถึงลกูคา้ 

Lean Six Sigma (LSS) 

- การลดความสูญเปล่า 

- ความรวดเร็วในการแกไ้ขปัญหา 
- ประสิทธิภาพในการแกไ้ขปัญหา 

H1, H2 

H3 
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ภาพประกอบที ่2.4 แสดงใหเ้ห็นถึงการเขียนโมเดลการวเิคราะห์แบบ Path Analysis 
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ตารางที ่2.4 แสดงถึงสัญลกัษณ์ทางสถิติและความหมายของสัญลกัษณ์ค่าสถิติและตวัแปร 

สัญลกัษณ์ ความหมาย ตวัแปร 

MTH การสร้างได้เปรียบในการแข่งขัน จบัต้องได้ KSI 1 
IP สิทธิในทรัพยสิ์นทางปัญญา  X1 
LC การอนุญาตใหใ้ชสิ้ทธิ X2 
LM การผกูขาดตามกฎหมาย X3 
CNO การสร้างได้เปรียบในการแข่งขัน จบัต้องไม่ได้ KSI 2 
TM ตราสินคา้ X4 
LS ความเป็นผูน้ า X5 
SK ความรู้และทกัษะโดยปริยาย  X6 
TW ทีมงาน  X7 
CC วฒันธรรมขององคก์ร X8 
BP กระบวนการธุรกิจ  X9 
FC เนน้ถึงลูกคา้ X10 
PDP ปัจจยัด้านกระบวนการการผลติ KSI 3 
CM แผนผงัแบบเซลลูลาร์  X11 
PM การจดัการขอ้มลูการผลิต X12 
PG การจดัการเชิงรุก X13 
SU การตั้งเคร่ือง  X14 
LQ ระดบัคุณภาพ X15 
NS โครงข่ายซพัพลายเออร์ X16 
PC ระบบดึงและคมับงั X17 
LO ขนาดลอ๊ต X18 
FD ระดบัการผลิตคงท่ี X15 
MN การซ่อมบ ารุงโดยรวม X20 
LSS Lean Six Sigma ETA 1 
WR การลดความสูญเปล่า  Y1 
QF ความรวดเร็วในการแกไ้ขปัญหา Y2 
EP ประสิทธิภาพในการแกไ้ขปัญหา Y3 
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2.4 ข้อสมมุติฐาน 

การศึกษาเร่ืองการสร้างความไดเ้ปรียบในการแข่งขนั ประสิทธิภาพ และการบวนการผลิต 

ท่ีมีผลต่อ Lean Six Sigma มีสมมุติฐานมีการศึกษา ดงัน้ี 

สมมุติฐานการวจัิย 

จากการศึกษาเร่ืองการสร้างความไดเ้ปรียบในการแข่งขนั ประสิทธิภาพ และการบวนการ

ผลิต ท่ีมีผลต่อ Lean Six Sigma ดงัในภาพประกอบท่ี 1.2 ผูว้ิจยัไดก้  าหนดสมมุติฐาน และเหตุผล

สนบัสนุนสมมติฐานโดยแสดงรายละเอียดความสัมพนัธ์ระหว่างตวัแปร (ดงัแสดงรายละเอียดใน

บทท่ี 2) โดยมีสมมุติฐานการศึกษา ดงัต่อไปน้ี 

สมมุติฐานที่ 1 (H1) : ปัจจยัดา้นการสร้างความไดเ้ปรียบในการแข่งขนั จับต้องได้ (MTH) 

มีอิทธิพลทางตรงเชิงบวกต่อ Lean Six Sigma (LSS)  

สมมุติฐานที่ 2 (H2) : ปัจจยัด้านการสร้างความได้เปรียบในการแข่งขัน จับต้องไม่ได้ 

(CNO) มีอิทธิพลทางตรงเชิงบวกต่อ Lean Six Sigma (LSS) 

สมมุติฐานที่ 3 (H3) : ปัจจยัด้านกระบวนการผลิต (PDP) มีอิทธิพลทางตรงเชิงบวกต่อ 

Lean Six Sigma (LSS)  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 


