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บทที ่1 
บทน า 

 
 

1.1 ทีม่าและความส าคญั 
ในการด าเนินธุรกิจ กลยทุธ์ท่ีใชใ้นการแข่งขนันั้นมีอยูม่ากมายเพื่อสร้างความแตกต่าง

จากคู่แข่ง ทั้งการสร้างผลิตภณัฑ์ท่ีเต็มเป่ียมไปดว้ยนวตักรรมเพื่อมอบความสะดวกสบายให้กบัผูท่ี้
ใชผ้ลิตภณัฑ ์หรือการใหบ้ริการท่ีเป็นเลิศเพื่อใหผู้รั้บบริการรู้สึกเหมือนเป็นคนพิเศษ แต่ก็ยงัมีอยูอี่ก
กลยทุธ์หน่ึงซ่ึงเป็นท่ีนิยมใชก้นัอีกนั้นก็คือ การแข่งขนัดา้นราคาเพื่อให้ลูกคา้เกิดความรู้สึกคุม้ค่าคุม้
ราคา ซ่ึงในกลยุทธ์น้ีส่ิงส าคญัคือลดตน้ทุนให้ไดม้ากท่ีสุด ไม่ว่าจะเป็นตน้ทุนแปรผนัเช่นวตัถุดิบ
การผลิต หรือตน้ทุนคงท่ีเช่นเคร่ืองจกัรหรือค่าจา้งแรงงานของพนกังาน เพื่อเพิ่มความสามารถใน
การแข่งขนัดา้นราคา 

สืบเน่ืองจากนโยบายในการหาเสียงเลือกตั้งทัว่ไปเม่ือปี 2554[1] ของทางรัฐบาลท่ีข้ึน
ค่าจา้งแรงงานขั้นต ่าเป็น 300 บาทต่อวนัทั้งประเทศ แลว้มีผลบงัคบัใชต้ั้งแต่วนัท่ี 1 มกราคม 2556[2] 
ท าให้สถานการณ์ปัจจุบนัค่าจา้งแรงงานของประเทศไทยได้เร่ิมมีการปรับตวัสูงข้ึนเม่ือเทียบกบั
ประเทศในภูมิภาคน้ี จนท าให้ภาคการผลิตเกิดความคิดท่ีจะยา้ยฐานการผลิตจากประเทศไทยไปยงั
ประเทศเพื่อนท่ีมีค่าจา้งแรงงานงานท่ีถูกกว่า ซ่ึงในอุตสาหกรรมช้ินส่วนยานยนต์ก็เป็นหน่ึงใน
อุตสาหกรรมท่ีไดรั้บผลกระทบเช่นกนั โดยมีการขยายฐานการผลิตใหม่ ๆ ออกไปนอกประเทศไทย 
ดงันั้นฐานการผลิตเดิม (โรงงานผลิต) ท่ีอยู่ในประเทศไทยก็ตอ้งมีการปรับตวัเพื่อเตรียมรับมือกบั
สถานการณ์ท่ีความสามารถในการแข่งขนัดา้นราคาเร่ิมลดลง 

จากท่ีกล่าวไวข้า้งตน้อุตสาหกรรมช้ินส่วนยานยนต์ก็เป็นอุตสาหกรรมหน่ึงท่ีได้รับ
ผลกระทบจากนโยบายการข้ึนค่าจา้งแรงงานขั้นต ่าน้ี จากการท่ีรัฐบาลก าหนดนโยบายข้ึนค่าจา้ง
แรงงานขั้นต ่าเป็น 300 บาทต่อวนั จะท าให้ตน้ทุนค่าจา้งแรงงานในอุตสาหกรรมช้ินส่วนยานยนต์
สูงข้ึนถึง 40 เปอร์เซ็นต์[3] ดงันั้นราคาสินคา้จึงมีการปรับตวัสูงข้ึนเพื่อรักษาก าไรของบริษทั ทั้งน้ี
บริษัทผู ้ผลิตรถยนต์ก็ได้รับผลกระทบจากการปรับข้ึนของค่าจ้างแรงงานเช่นกัน แต่เพื่อ
ความสามารถในการแข่งขนัด้านราคา ท าให้บริษทัผูผ้ลิตรถยนต์ไม่ว่าจะค่ายไหนก็ต้องการลด
ตน้ทุนการผลิตรถยนตเ์ช่นกนั ดงันั้นการซ้ือช้ินส่วนยานยนตจ์ากประเทศเพื่อนบา้นไม่วา่จะเป็นจาก
บริษทัในเครือของคู่คา้เดิมท่ีอยู่ต่างประเทศ หรือจะเป็นบริษทัคู่แข่ง จึงเป็นอีกทางเลือกหน่ึงท่ีทาง
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ผูผ้ลิตรถยนตต์อ้งค านึงถึง ในระยะสั้นท่ีฐานการผลิตของผูผ้ลิตรถยนตย์งัอยูใ่นประเทศไทยจะตอ้ง
เทียบความคุม้ค่าระหวา่งราคาสินคา้ท่ีเพิ่มข้ึนในประเทศไทยกบัค่าขนส่งท่ีจะเพิ่มข้ึนจากการขนส่ง
ต่างประเทศมาผลิตท่ีฐานการผลิตในประเทศไทย แต่ในระยะยาวผูผ้ลิตรถยนต์ยงัมีทางเลือกเพิ่ม
ข้ึนมาอีกอย่าง นั้ นก็คือการไปตั้ งฐานการผลิตยงัประเทศท่ีเหมาะสมกว่า อย่างเช่นประเทศ
อินโดนีเซีย[4] 

ดังนั้ นในสถานการณ์ท่ีค่าจ้างแรงงานปรับตวัสูงข้ึนอย่างก้าวกระโดด ทางบริษัท
จ าเป็นตอ้งมีการปรับตวัเพื่อรับมือกบัการเปล่ียนแปลงน้ี ไม่ว่าจะเป็นการน าเคร่ืองจกัรหรือเคร่ือง
ทุนแรงต่าง ๆ มาใช้แทนท่ีแรงงานคนเพื่อลดต้นทุนแรงงาน [3] แต่ในอนาคตค่าจ้างแรงงานมี
แนวโน้มท่ีจะสูงข้ึน จากการท่ีมีการเรียกร้องข้ึนค่าจา้งแรงงานอยู่เร่ือย ๆ[5] และเม่ือค่าจา้งแรงงาน
สูงข้ึนมากจนท าให้ไม่สามารถแข่งขนัดา้นราคาได ้การเปล่ียนระบบการผลิตแบบ Manual (เป็น
ระบบการผลิตท่ีใช้แรงงานคนในการป้อนวตัถุดิบ ตั้ งต าแหน่งช้ินงาน ประกอบช้ินส่วนต่าง ๆ 
รวมถึงตรวจสอบผลิตภณัฑ์) หรือแบบ Semi-automatic (เป็นระบบการผลิตท่ีใชแ้รงงานคนในการ
ป้อนวตัถุดิบ ตั้งต าแหน่งช้ินงาน รวมถึงตรวจสอบผลิตภณัฑ์ และใช้เคร่ืองจกัรในการประกอบ
ช้ินส่วนต่าง ๆ) ซ่ึงเป็นระบบท่ีจะใช้แรงงานคนมากให้เปล่ียนมาเป็นแบบ Full-automatic (เป็น
ระบบการผลิตท่ีใช้เคร่ืองจักรในการป้อนวตัถุดิบ ตั้ งต าแหน่งช้ินงาน ประกอบช้ินส่วนต่าง ๆ 
รวมถึงตรวจสอบผลิตภณัฑ ์แทนท่ีแรงงานคน) ซ่ึงเป็นระบบท่ีจะใชแ้รงงานคนท่ีนอ้ยกวา่ระบบเก่า 
เพราะจะเป็นการใช้เคร่ืองจกัรเขา้มาแทนท่ีแรงงานคน ดงันั้นจึงเป็นการลดค่าใช้จ่ายด้านค่าจา้ง
แรงงาน จะเป็นการลดตน้ทุนของบริษทั ซ่ึงมีผลให้ความสามารถในการแข่งขนัดา้นราคาเพิ่มข้ึน 
ทั้งน้ีในการผลิตแบบ Full-automatic ก็ใช่ว่าโรงงานจะไม่ใช้แรงงานคนเลย เพียงแต่ในการผลิตใช้
แรงงานคนน้อยลง เพราะยงัคงต้องมีผูค้วบคุมเคร่ืองจักร แล้วไปเพิ่มแผนกซ่อมบ ารุง แผนก
ออกแบบสายการผลิตแทน 

ส่วนใหญ่บริษทัในอุตสาหกรรมช้ินส่วนยานยนตน์ั้นจะมีบริษทัแม่อยูท่ี่ประเทศญ่ีปุ่น 
ซ่ึงท่ีประเทศญ่ีปุ่นนั้นใช้แนวทางการผลิตแบบ Full-automatic อยู่แล้วดงันั้นหากบริษทัท่ีอยู่ใน
ประเทศไทยจะเปล่ียนระบบการผลิตเป็นแบบ Full-automatic จึงไม่ใช่เร่ืองยาก 

นอกจากน้ีประเทศไทยไดเ้ขา้สู่สังคมผูสู้งอายุมาตั้งแต่ปี 2548 และประมาณปี 2561 
ประเทศไทยจะมีจ านวนผูสู้งอายุมากกวา่เด็ก[6] นั้นหมายความวา่ในอนาคตจ านวนผูใ้ชแ้รงงานของ
ประเทศไทยจะเร่ิมขาดแคลน ส่งผลให้ค่าแรงเพิ่มสูงข้ึนไปอีกตามหลกัของเศรษฐศาสตร์ท่ีว่าดว้ย
อุปสงค์และอุปทาน ซ่ึงอุปสงค์คือนายจา้งท่ีอยากจะไดแ้รงงาน และอุปทานคือแรงงานท่ีตอ้งการ
ท างาน ดงันั้นการน าเคร่ืองจกัรเขา้มาใช้ในการผลิต เพื่อลดค่าใช้จ่ายดา้นค่าจา้งแรงงานจึงมีความ
เป็นไปไดม้าก 
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ถึงแมว้า่การลงทุนส าหรับระบบการผลิตแบบ Full-automatic จะสูงกวา่ระบบการผลิต
แบบอ่ืน ๆ แต่จากปัจจยัทั้งการข้ึนค่าแรงและการขาดแคลนแรงงานจนน าไปสู่การเพิ่มข้ึนของ
ค่าใช้จ่ายด้านค่าจ้างแรงงานนั้น ท าให้ในระยะยาวค่าใช้จ่ายส าหรับระบบการผลิตแบบ Full-
automatic จะนอ้ยกวา่แบบอ่ืน ๆ ดงันั้นโรงงานอุตสาหกรรมตอ้งมีการปรับตวั โดยการใชเ้คร่ืองจกัร
เขา้มามีส่วนในช่วยการผลิต แต่ทุก ๆ การเปล่ียนแปลงไม่วา่จะเล็กหรือใหญ่ยอ่มมีคนท่ีเห็นดว้ยและ
ไม่เห็นด้วย ดงันั้นการท าให้คนส่วนใหญ่ในองค์กรยอมรับเป็นเร่ืองท่ีผูบ้ริหารองค์กรจะตอ้งให้
ความส าคญั เพื่อใหอ้งคก์รสามารถผา่นการเปล่ียนแปลงไปไดอ้ยา่งราบร่ืน 
 
 

1.2 วตัถุประสงค์ 
การศึกษาในคร้ังน้ีจะเป็นการศึกษาปัจจัยท่ีส่งผลกระทบต่อความพร้อมในการ

เปล่ียนแปลงระบบการผลิตไปสู่ระบบ Full-automatic ของโรงงานการผลิต ในอุตสาหกรรมช้ินส่วน
ยานยนต ์และเสนอแนวทางในการท าใหเ้กิดการเปล่ียนแปลงอยา่งราบร่ืน 
 
 

1.3 ขอบเขตงานวจิัย 
การศึกษาในคร้ังน้ี จะใช้โรงงานเวลโกรว์ของบริษัท เด็นโซ่ (ประเทศไทย) เป็น

กรณีศึกษา โดยจะท าการศึกษากบัแผนกต่าง ๆ ท่ีเก่ียวขอ้งดงัน้ี แผนกผลิต แผนกซ่อมบ ารุง แผนก
วิศวกรรม แผนกประกนัคุณภาพ แผนกความปลอดภยั และแผนกวางแผนการผลิต ตั้งแต่ระดบั
ผูบ้ริหารจนถึงพนกังาน ซ่ึงระยะเวลาในการศึกษาอยูร่ะหวา่งเดือนมกราคม 2560 ถึงเดือนเมษายน 
2560 

 
 

1.4 ประวตัิความเป็นมาของบริษทั 
บริษทั เด็นโซ่ (ประเทศไทย) จ ากดัเป็นผูผ้ลิตช้ินส่วนยานยนต์ ซ่ึงถือก าเนิดข้ึนเม่ือปี 

2515 จากการร่วมทุนระหวา่งบริษทัเด็นโซ่ (ประเทศญ่ีปุ่น) กบับริษทัทอ้งถ่ิน ซ่ึงมีส านกังานใหญ่อยู่
ท่ีโรงงานส าโรง โดยพนัธกิจของบริษทัคือ ช่วยกนัสร้างสังคมให้ดีข้ึน ด้วยการสร้างคุณค่า และ
วสิัยทศัน์ท่ีกวา้งไกล โดยมีโรงงานผลิตอยู ่3 แห่งไดแ้ก่ 



4 

 โรงงานส าโรง ก่อตั้งวนัท่ี 22 สิงหาคม 2515 ซ่ึงตั้งอยู่ท่ี 369 หมู่ 3 ถ.เทพารักษ ์ต.
เทพารักษ ์อ.เมือง จ.สมุทรปราการ โดยจะประกอบธุรกิจผลิตช้ินส่วนยานยนตท่ี์เก่ียวกบัระบบปรับ
อากาศในหอ้งโดยสาร เช่น Evaporator 

 โรงงานบางปะกง ก่อตั้งวนัท่ี 2 ตุลาคม 2538 ซ่ึงตั้งอยู่ท่ีนิคมอุตสาหกรรมอมตะ
นคร 700/87 หมู่ 1 ถ.บางนา-ตราด กม.57 ต.บา้นเก่า อ.พานทอง จ.ชลบุรี โดยจะประกอบธุรกิจผลิต
ช้ินส่วนยานยนตท่ี์เก่ียวกบัระบบไฟฟ้า เช่น Starter, Alternator 

 โรงงานเวลโกรว ์ก่อตั้งวนัท่ี 30 มกราคม 2547 ซ่ึงตั้งอยู่ท่ีนิคมอุตสาหกรรมเวล-
โกรว ์85 หมู่ 9 ถ.บางนา-ตราด กม.36 ต.บางววั อ.บางปะกง จ.ฉะเชิงเทรา โดยจะประกอบธุรกิจ
ผลิตช้ินส่วนยานยนตท่ี์เก่ียวกบัระบบปรับอากาศในห้องโดยสารและระบบระบายความร้อนให้กบั
เคร่ืองยนต ์เช่น Condenser, Radiator มีทุนจดทะเบียน 200 ลา้นบาท มีพนกังานจ านวน 3,446 คน 
(ขอ้มูล ณ วนัท่ี 31 มีนาคม 2558) และมียอดขายประมาณ 30,000 ลา้นบาท (ปีงบประมาณ 2557) 

 
 

1.5 โครงสร้างองค์กร 
รูปแบบโครงสร้างของโรงงานเวลโกรว์นั้นจะแบ่งตามหน้าท่ีการท างาน โดยจะ

ประกอบด้วยหน่วยงานหลักดังน้ีคือ แผนกผลิต แผนกวิศวกรรม แผนกซ่อมบ ารุง แผนก
สาธารณูปโภค แผนกประกนัคุณภาพ แผนกความปลอดภยั แผนกวางแผนการผลิต แผนกขนส่ง 
และแผนกบุคคล ซ่ึงในแต่ละแผนกก็จะมีหนา้ท่ีท่ีชดัเจนดงัน้ี 

 แผนกผลิต ดูแลการผลิตให้เป็นไปตามเง่ือนไขการผลิตท่ีถูกก าหนดไว ้ควบคุม
ค่าใชจ่้ายส่วนท่ีนอกเหนือการประเมินเช่นค่าไฟ ค่าวตัถุดิบ 

 แผนกวิศวกรรม ออกแบบการผลิตหรือปรับปรุงเคร่ืองจกัรเพื่อให้ตอบรับความ
ตอ้งการของลูกคา้ ทั้งดา้นคุณภาพและก าลงัการผลิต นอกจากน้ียงัตอ้งก าหนดเง่ือนไขในการผลิต 

 แผนกซ่อมบ ารุง ดูแลและบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัร แม่พิมพใ์ห้สามารถท าการผลิตได้
อยา่งราบร่ืน นอกจากน้ียงัตอ้งควบคุมอะไหล่ส ารอง 

 แผนกสาธารณูปโภค ดูแลสาธารณูปโภคของโรงงานให้เพียงพอกบัความตอ้งการ
ในการใชเ้พื่อการผลิต ทั้งระบบไฟฟ้า ระบบลม ระบบน ้า 

 แผนกประกันคุณภาพ ควบคุมคุณภาพของวตัถุดิบท่ีจะเข้ากระบวนการผลิต 
ตรวจสอบคุณภาพสินคา้ก่อนส่งถึงลูกคา้ รวมถึงดูแลปัญหางานเคลม 
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 แผนกความปลอดภัย ดูแลความปลอดภัยของพนักงานในการใช้เคร่ืองจักร 
สภาพแวดลอ้มในการท างานของพนกังานทั้งดา้นความร้อน แสงสวา่ง รวมถึงดูแลเร่ืองส่ิงแวดลอ้ม 
ทั้งการทิ้งขยะ การบ าบดัของเสีย 

 แผนกวางแผนการผลิต รับค าสั่งซ้ือของสินค้าจากลูกค้า แล้ววางแผนการผลิต
สินคา้ในแต่ละวนั 

 แผนกขนส่ง ดูแลคุณภาพสินค้าและจ านวนสินค้าก่อนท่ีจะไปถึงมือลูกค้า 
นอกจากน้ียงัดูแลการขนส่งภายในโรงงาน 

 แผนกบุคคล สรรหาบุคลากรเขา้โรงงาน จดัแผนการฝึกอบรม 
 
 

1.6 สินค้าและบริการ 
สินคา้ท่ีผลิตมาจากโรงงานเวลโกรวจ์ะแบ่งเป็น 2 กลุ่มคือช้ินส่วนยานยนต์ท่ีเก่ียวกบั

ระบบปรับอากาศในห้องโดยสารและระบบระบายความร้อนในเคร่ืองยนต ์ซ่ึงสินคา้ท่ีขายนั้นแบ่ง
ได ้2 แบบคือ 

 มีการผ่านกระบวนการผลิตภายในโรงงาน หรือก็คือมีการน าวตัถุดิบ (แผ่นอลูมิ
เน่ียม) มาผ่านกระบวนการข้ึนรูป เช่ือมประสานและตรวจสอบคุณภาพทั้งทางดา้นคุณสมบติัและ
รูปร่างลกัษณะ จนออกมาเป็นผลิตภณัฑ ์(Condenser หรือ Radiator) แลว้จึงส่งขายต่อไป 

 ไม่มีการผ่านกระบวนการผลิตภายในโรงงาน หรือก็คือซ้ือสินค้าส าเร็จรูป 
(Condenser หรือ Radiator) มาขายโดยมีการรับรองคุณภาพผลิตภณัฑ ์
 
  

1.7 ลูกค้าหลกั 
เน่ืองจากสินค้าของทางบริษทั เด็นโซ่ (ประเทศไทย) โรงงานเวลโกรว์ เป็นสินค้า

เก่ียวกบัระบบท าความเยน็ในห้องโดยสารและระบบระบายความร้อนในเคร่ืองยนต ์ท าให้บริษทัมี
ลูกคา้หลกัอยูใ่นอุตสาหกรรมยานยนตแ์ละช้ินส่วนซ่ึงสามารถแบ่งออกมาไดเ้ป็น 3 กลุ่มดงัน้ี 

 ผูผ้ลิตรถยนตค์่ายต่าง ๆ (Car maker) เช่น Toyota, Honda, Mitsubishi, Isuzu ฯลฯ 
ซ่ึงผูผ้ลิตรถเหล่าน้ีจะมีการซ้ือสินคา้เพื่อไปประกอบเป็นรถรุ่นต่าง ๆ เช่นรถ Eco car รถเก๋ง รถ
กระบะ รวมถึงรถบรรทุก นอกจากการซ้ือไปประกอบเป็นตวัรถแลว้ผูผ้ลิตรถเหล่าน้ียงัซ้ือเพื่อไป
เป็นอะไหล่ตามศูนยบ์ริการอีกดว้ย 
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 ผูผ้ลิตช้ินส่วนล าดบัท่ีหน่ึง (Tier 1) ซ่ึงจะจา้งให้ทางเด็นโซ่ (ประเทศไทย) ผลิต
สินคา้แล้วส่งให้กบัทางผูผ้ลิตช้ินส่วนล าดบัท่ีหน่ึง ก่อนท่ีทางผูผ้ลิตช้ินส่วนล าดบัท่ีหน่ึงจะมีการ
ประกอบช้ินส่วนบางช้ิน แลว้จึงส่งขายใหผู้ผ้ลิตรถยนตต่์อไป 

 บริษทัในเครือเด็นโซ่ท่ีต่างประเทศ (Export) เช่นเด็นโซ่ (มาเลเซีย), เด็นโช่ 
(อินโดนีเซีย) และเด็นโซ่ (อินเดีย) ท่ีจะจา้งให้ทางเด็นโซ่ (ประเทศไทย) ผลิตสินคา้แลว้ส่งให้กบั
บริษทัในเครือ เพื่อจะขายใหผู้ผ้ลิตรถยนตใ์นต่างประเทศอีกทีหน่ึง 
 
 

1.8 ภาพรวมอตุสาหกรรม 
ในปี 2558 ประเทศท่ีมีการผลิตยานยนต์มากท่ีสุดในโลกคือ จีนซ่ึงปีปริมาณการผลิต

อยู่ท่ี 24.5 ลา้นคนั รองลงมาคือสหรัฐอเมริกาอยูท่ี่ 12.1 ลา้นคนั ส าหรับประเทศไทยมีปริมาณการ
ผลิตอยู่อันดับท่ี 12 ของโลกมีปริมาณการผลิตอยู่ท่ี 1.9 ล้านคนั และเป็นท่ี 1 ในอาเซียน ส่วน
ประเทศท่ีตามมาเป็นอนัดบัท่ี 2 ในอาเซียนคือ อินโดนีเซีย มีปริมาณการผลิตอยูท่ี่ 1 ลา้นคนั[7] 

ขณะท่ีในปี 2558 ช้ินส่วนยานยนตป์ระเภท Parts & access of motor vehicles ประเทศ
ท่ีมีการส่งออกมากท่ีสุดในโลกคือเยอรมนัคิดเป็นมูลค่ากว่า 53,000,000 พนัล้านดอลลาร์สหรัฐ 
รองลงมาคือสหรัฐอเมริกามีมูลค่าอยู่ท่ี 43,000,000 พนัลา้นดอลลาร์สหรัฐ โดยประเทศไทยอยู่ใน
อนัดบัท่ี 13 ของโลกคิดเป็นมูลค่า 6,000,000 พนัลา้นดอลลาร์สหรัฐ และเป็นท่ี 1 ในอาเซียน ส่วน
ประเทศท่ีตามมาเป็นอนัดบัท่ี 2 ในอาเซียนคือสิงคโปร์ คิดเป็นมูลค่า 1,000,000 พนัลา้นดอลลาร์
สหรัฐ[7] 

 
 

1.9 ประโยชน์ทีค่าดว่าจะได้รับ 
 บริษทั เด็นโซ่ (ประเทศไทย) ท่ีจะน าขอ้มูลน้ีในการเตรียมในการเปล่ียนแปลง

ระบบการผลิตไปสู่ Full-automatic เช่นทกัษะพนกังาน  เงินลงทุน เพื่อเพิ่มขีดความสามารถในการ
แข่งขนัดา้นตน้ทุน 

 อุตสาหกรรมช้ินส่วนยานยนตท่ี์จะมีการเปล่ียนระบบการผลิตไปสู่ Full-automatic 
ได้ใช้งานวิจยัน้ีเป็นแนวทางในการเตรียมความพร้อมในการเปล่ียนแปลง เช่นทกัษะพนักงาน  
จ านวนพนกังาน 

 ผูท่ี้จะเข้ามาในอุตสาหกรรมช้ินส่วนยานยนต์จะได้มีการเตรียมความพร้อมกับ
ระบบการผลิตแบบใหม่ท่ีก าลงัจะเกิดข้ึนในอนาคต 
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 ทางภาครัฐจะไดเ้ตรียมความพร้อมในการสนบัสนุนอุตสาหกรรมช้ินส่วนยานยนต์
ท่ีเปล่ียนไป เช่น หลกัสูตรในสถาบนัการศึกษา การส่งเสริมทกัษะแรงงาน บุคคลการทางการศึกษา 
งานวจิยัและพฒันา 

 นอกจากน้ีทางภาครัฐจะไดเ้ตรียมความพร้อมในการสนบัสนุนอุตสาหกรรมอ่ืน ๆ 
ท่ีเก่ียวขอ้งเช่นอุตสาหกรรมหุ่นยนต ์แขนกล 

 บริษทัท่ีปรึกษาจะสามารถน าขอ้มูลไปใชห้รือคน้ควา้ต่อยอดเพื่อให้ค  าปรึกษากบัผู ้
ท่ีมาปรึกษาต่อไป 
 
 

1.10 ค าถามงานวจิยั 
 ปัจจยัใดท่ีมีผลกบัการเตรียมความพร้อมของโรงงานการผลิต ในการเปล่ียนแปลง

ระบบการผลิตจาก Semi-automatic ไปเป็น Full-automatic 

 ในปัจจุบนับริษทัมีความพร้อมเพียงใด ในการเปล่ียนแปลงระบบการผลิตในมิติ
หรือขั้นตอนต่าง ๆ มากนอ้ยเพียงใด
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บทที ่2 

ทบทวนวรรณกรรม 
 
 

เน่ืองจากงานวจิยัน้ีศึกษาเก่ียวขอ้งกบัการเปล่ียนแปลงระบบการผลิตดงันั้นจึงไดมี้การ
คน้ควา้ทฤษฏี แนวคิดและงานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้งกบัการบริหารการเปล่ียนแปลงและการปรับตวัไวด้งัน้ี 

 
 

2.1 ทฤษฎกีารจัดการกบักระบวนการการเปลีย่นแปลง[8] 

ก่อนจะเขา้สู่ทฤษฎี William ไดอ้ธิบายถึงความแตกต่างกนัของ Change กบั Transition 
ไวว้า่ Change จะเป็นเหตุการณ์ท่ีเกิดข้ึนในขณะหน่ึง ซ่ึงจะจบในระยะเวลาอนัสั้น ส่วน Transition 
เป็นกระบวนการการเปล่ียนแปลงตั้งแต่เร่ิมสภาวะใหม่จนถึงปรับตวัเขา้สู่สภาวะใหม่ ซ่ึงจะใชร้ะยะ
เวลานานกวา่จะจบ 

ในทฤษฎีการจัดการกับกระบวนการการเปล่ียนแปลงนั้ น จะพูดในเชิงจิตวิทยา 
พฤติกรรม และการจดัการในแต่ละระยะ ซ่ึงจะสามารถแบ่งออกเป็น 3 ระยะไดด้งัน้ี 

2.1.1 ระยะสูญเสีย (Ending) เป็นระยะท่ีเร่ิมมีการรับรู้วา่การเปล่ียนแปลงไดเ้ร่ิม
ข้ึนแลว้ หรือเป็นการส้ินสุดสภาวะเดิมไม่วา่จะในดา้นดีหรือไม่ดีก็ตาม เช่นการไดเ้ล่ือนต าแหน่งคือ
การส้ินสุดต าแหน่งเก่า การตกงานคือการส้ินสุดสถานะพนกังาน ซ่ึงในระยะน้ีจะมีความรู้สึกสูญเสีย 
หรือบางคร้ังอาจจะช๊อคเพราะยงัไม่ทนัไดต้ั้งสติ อีกทั้งยงักลวัในส่ิงท่ียงัไม่รู้ ดงันั้นการจดัการคือ
การส่ือสารถึงขอ้มูล ขอ้เทจ็จริงเพื่อป้องกนัการสับสน ข่าวหลอก 

2.1.2 ระยะกลาง (Neutral zone) เป็นระยะปรับตวัให้เขา้กบัสภาวะใหม่ ซ่ึง
ความรู้สึกในระยะน้ีก็จะมีความต่ืนเตน้ท่ีจะไดไ้ปสู่สภาวะใหม่ แต่บางคร้ังก็ยงัคิดถึงสภาวะเก่า ท า
ให้ระยะน้ีมีความส าคญัมาก เน่ืองจากเป็นระยะท่ีอยู่ระหว่างกลางของสภาวะใหม่และเก่า จึงเกิด
ความสับสนและอาจจะหลงทางไดง่้าย ดงันั้นการจดัการคือการพูดคุย ให้ก าลงัใจ ช้ีน าทาง ให้เห็น
อนาคตท่ีก าลงัจะมาถึง 

2.1.3 ระยะเร่ิมตน้ใหม่ (New beginning) เป็นระยะท่ีความสูญเสีย ความสับสน
ไดผ้่านไปแลว้ และสามารถใช้ชีวิตกบัสภาวะใหม่ไดอ้ย่างปกติ ดงันั้นการจดัการคือมีการก าหนด
เป้าหมายใหม่ 
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ซ่ึงในแต่ละระยะของแต่ละบุคคลก็จะมีระยะเวลาไม่เท่ากนั บางคนระยะท่ีสองใชเ้วลา
หน่ึงเดือน บางคนหน่ึงปีซ่ึงจะข้ึนกบัลกัษณะเฉพาะตวัของบุคคลนั้น ๆ  
 
 

2.2 ทฤษฎกีารวางแผนเพ่ือให้เกดิการเปลีย่นแปลง 8 ขั้นของ Kotter[9] 
ในทฤษฎีน้ี Kotter ไดใ้หแ้นวทางปฏิบติัเพื่อใหก้ารเปล่ียนแปลงเกิดประสิทธิภาพ และ

มีโอกาสประสบความส าเร็จในการเปล่ียนแปลงมากข้ึน โดยแบ่งขั้นตอนออกเป็น 8 ขั้นตอนดงัน้ี 
2.2.1 สร้างความเร่งด่วน (Establish a sense of urgency) คือการสร้างให้คนใน

องคก์รมีความรู้สึกในการให้ความส าคญัของการเปล่ียนแปลงในคร้ังน้ี โดยการอธิบายถึงเหตุผลใน
การเปล่ียนแปลง ปัญหาท่ีจะเกิดข้ึนหากไม่เกิดการเปล่ียนแปลง 

2.2.2 จดัตั้งทีมงานการเปล่ียนแปลง (Create a guiding team) คือการจดัตั้ง
ทีมงานท่ีจะเขา้มาเป็นผูน้ าในการสร้างการเปล่ียนแปลงคร้ังน้ี โดยตอ้งมีคุณสมบติับางประการเช่น 
มีอ านาจในการบงัคบับญัชา มีความเช่ียวชาญ มีภาวะผูน้ า และมีความน่าเช่ือถือ เพื่อท าให้เกิดการ
เปล่ียนแปลงในวงกวา้ง 

2.2.3 พฒันาวิสัยทศัน์และกลยุทธ์ (Develop a vision and strategy) คือการ
ก าหนดเป้าหมายและทิศทางโดยจะตอ้งมีความชดัเจน เพื่อจะได้สามารถวางกลยุทธ์และแนวทางใน
การท าใหก้ารเปล่ียนแปลงเกิดประสบความส าเร็จ 

2.2.4 ส่ือสารวิสัยทศัน์ (Communicate the vision) เป็นการส่ือสารกบัคนใน
องค์กร เพื่อให้คนในองค์กรจะไดท้ราบถึงแนวทางหลงัการเปล่ียนแปลงว่าจะมุ่งไปทางใด และจะ
ไปในทางเดียวกนั และการเตรียมตวัท่ีจะเปล่ียนแปลง 

2.2.5 กระจายอ านาจให้เกิดการเปล่ียนแปลง (Enable people to act) คือการ
กระจายอ านาจเพื่อให้เกิดการส่ือสาร การด าเนินกิจกรรม เพื่อให้การเปล่ียนแปลงด าเนินไปไดอ้ยา่ง
ราบร่ืน เช่นการจดัอบรม การมอบหมายใหห้วัหนา้งานไดพู้ดคุยกบัพนกังานเพื่อข่าวสารท่ีถูกตอ้งจะ
ไดก้ระจายอยา่งทัว่ถึงทั้งองคก์าร 

2.2.6 ตั้งเป้าหมายระยะสั้น (Create short-term wins) คือการแบ่งความส าเร็จใน
การเปล่ียนแปลงออกเป็นส่วนย่อย ๆ เพื่อเป็นการกระตุน้ให้เกิดการเปล่ียนแปลงและไม่ทอ้ท่ีจะ
เปล่ียนแปลง ท าใหบุ้คลากรมีก าลงัใจในการเปล่ียนแปลง 

2.2.7 ท าให้การเปล่ียนแปลงเกิดข้ึนเร่ือย ๆ (Make more change) คือการต่อยอด
การเปล่ียนแปลง ท าให้การเปล่ียนแปลงนั้นมีประสิทธิภาพมากยิ่งข้ึนเช่นการเปล่ียนกฎเพื่อให้
รองรับกบัการเปล่ียนแปลง การแจง้ข่าวดีจากการเปล่ียนแปลง 
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2.2.8 สร้างนิสัยแห่งการเปล่ียนแปลง (Make changes stick) เป็นการสร้าง
บรรทดัฐานใหม่ใหอ้งคก์ร เพื่อใหบุ้คลากรไม่กลวัท่ีจะเปล่ียนแปลงในคร้ังต่อ ๆ ไป 
 
 

2.3 รูปแบบการเปลีย่นแปลงของ Kurt Lewin[10] 
Lewin ได้เสนอการเปล่ียนว่าในการเปล่ียนแปลงสามารถแบ่งกระบวนการการ

เปล่ียนแปลงออกมาเป็นล าดบัขั้นตอนได ้3 ระยะดงัน้ี 
2.3.1 การละลาย (Unfreezing) เป็นขั้นตอนในการเตรียมตวัท่ีจะให้เกิดการ

เปล่ียนแปลง โดยให้บุคลากรตระหนักถึงความจ าเป็นในการเปล่ียนแปลง ยอมรับในการ
เปล่ียนแปลงท่ีจะเกิดข้ึน และเป็นการเตรียมตวัท่ีจะออกจากระยะปลอดภยั 

2.3.2 การเปล่ียนแปลง (Changing) เป็นกระบวนการ การเปล่ียนแปลงจาก
สภาวะเดิมไปสู่สภาวะใหม่ โดยการช้ีแนะ อบรม 

2.3.3 การคงสภาพ (Freezing) เป็นการคงให้อยู่ในสภาวะใหม่ไม่กลบัไปใน
สภาวะเดิม เป็นการยอมรับการเปล่ียนแปลงและกลายเป็นบรรทดัฐานใหม่ 
 
 

2.4 ทฤษฎคีวามสามารถเชิงพลวตั[11]  
ความสามารถเชิงพลวตัเป็นความสามารถขององคก์รในการปรับตวัให้สอดรับกบัการ

เปล่ียนแปลงท่ีเกิดข้ึน โดยการท่ีองค์กรนั้นจะสามารถปรับตวัให้เขา้กบัการเปล่ียนแปลงไดน้ั้นจะ
ประกอบไดด้ว้ย 3 ขั้นตอนไดแ้ก่ 

2.4.1 การเรียนรู้ เกิดจากการแกปั้ญหาของงานท่ีท าเป็นกิจวตัร หรืออาจจะเป็น
การรับรู้ถึงกิจกรรมท่ีผดิปกติและจุดบอดของกลยทุธ์ นอกจากน้ียงัมาจากการเป็นพนัธมิตรหรือควบ
รวมกิจการกบัองคก์รอ่ืน ทั้งสามวธีิท่ีไดก้ล่าวมาขา้งตน้นั้นเป็นการไดม้าซ่ึงความรู้ 

2.4.2 การเกิดส่ิงท่ีมีคุณค่า นอกเหนือจากความรู้ท่ีไดม้าจากวิธีต่าง ๆ แลว้การท่ี
จะเพิ่มความสามารถในการแข่งขนัยงัตอ้งอาศยัการบูรณาการกิจกรรมจากภายนอกและเทคโนโลยี
จากพนัธมิตร เพื่อใหเ้กิดส่ิงท่ีมีคุณค่า 

2.4.3 การแปลงส่ิงท่ีมีคุณค่าอยู่แลว้ ในตลาดท่ีมีการเปล่ียนแปลงท่ีรวดเร็วนั้น
การท่ีจะประสบความส าเร็จนั้นจะข้ึนอยูก่บัวา่ องคก์รปรับปรุง พฒันากระบวนการเพื่อท่ีจะประสบ
ความส าเร็จและน าหนา้การแข่งขนั โดยมีแนวทางเช่นการกระจายอ านาจ กลยุทธ์พนัธมิตร และการ
ใหท้อ้งถ่ินปกครองตวัเอง 
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2.5 ทฤษฎคีวามสามารถในการดูดซึม[12] 

ความสามารถในการดูดซึมคือการท่ีบุคลากรภายในองคก์รให้ความส าคญัและเปิดรับ
ความรู้ ขอ้มูลจากภายนอก จนน าไปสู่การผนวกความรู้ใหม่เขา้กบัความรู้ท่ีมีอยูก่่อนหนา้ได ้และยงั
สามารถถ่ายทอดออกมาให้กบับุคคลอ่ืนได ้นอกจากน้ีประสบการณ์ก็เป็นปัจจยัท่ีส าคญัอีกปัจจยั
หน่ึงเน่ืองจากความรู้แบบเดียวกนัแต่การท่ีประสบการณ์ต่างกนั ก็จะท าให้มุมท่ีออกมานั้นต่างกนั
ดว้ย 

โดยองค์กรท่ีบุคคลกรมีความสามารถในการดูดซึมเป็นจ านวนมากนั้นก็จะมีความรู้
สะสมอยูภ่ายในองค์กร จนสามารถน าไปต่อยอดสร้างนวตักรรม หรือกลยุทธ์ใหม่ ซ่ึงเป็นการเพิ่ม
ความสามารถในการแข่งขนัขององคก์รได ้
 
 

2.6 ทฤษฏปัีจจัยการผลติ[13] 
เป็นทฤษฏีทางเศรษฐศาสตร์ท่ีว่าดว้ยในการจะผลิตสินคา้ออกสู่ตลาดไดน้ั้น จะตอ้ง

อาศยัปัจจยัสามอย่าง คือท่ีดิน (พื้นดิน) แรงงาน (ทรัพยากรมนุษยท่ี์มีทกัษะ) และทุน (เคร่ืองมือ 
เคร่ืองจกัร) เม่ือมีทั้งสามปัจจยัครบแลว้จะตอ้งมีผูป้ระกอบการในน าทั้งสามปัจจยัมาผลิตสินคา้แลว้
ออกจดัจ าหน่าย เพื่อให้ได้ผลตอบแทนกลบัมาในรูปแบบต่างตามปัจจยัคือท่ีดินจะได้ค่าเช่าเป็น
ผลตอบแทน แรงงานจะได้ค่าจา้งเป็นผลตอบแทน และทุนจะไดผ้ลก าไรเป็นผลตอบแทน แต่ใน
ปัจจุบนัไดมี้การเพิ่มปัจจยัการผลิตอีกสองอยา่งคือพลงังาน (ไฟฟ้า น ้ ามนั) และทรัพยากรธรรมชาติ 
(แร่ธาตุ ป่าไม ้น ้า) 
 
 

2.7 งานวจิัยทีเ่กีย่วข้อง 
2.7.1 รักข์วลยั แยม้กสิกรได้ศึกษาเร่ืองปัจจยัท่ีมีอิทธิพลต่อกระบวนการการ

เปล่ียนแปลงโครงสร้างองค์กร กรณีศึกษาบริษทัร้านอาหารและเคร่ืองด่ืมแห่งหน่ึง โดยใช้การ
สัมภาษณ์กลุ่มตวัอย่าง 10 คน แบ่งเป็นระดบัผูบ้ริหาร 5 คนและระดบัพนงังานปฏิบติัการ 5 คนซ่ึง
งานวิจยัน้ีจะเป็นการศึกษาปัจจยัท่ีมีผลกบัการเปล่ียนแปลงคือ ดา้นองค์กร (ผูบ้ริหาร การส่ือสาร 
ความรู้ ความเขา้ใจ) และดา้นตวับุคคล (ทศันคติ พื้นฐานบุคคล)[14] 

2.7.2 หทยัรัตน์ จิรรวมแสงไดศึ้กษาเร่ืองปัจจยัท่ีมีผลต่อความส าเร็จในการน า
ระบบ SAP เขา้มาใช้ในองค์กร กรณีศึกษา : บริษทัผลิตและจ าหน่ายน ้ าด่ืมแห่งหน่ึง โดยการแจก
แบบสอบถามให้กลุ่มตวัอยา่ง 50 คน แบ่งเป็นผูบ้ริหารระดบักลาง 15 คนเจา้หน้าท่ีสารสนเทศ 10 
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คนและเจา้หนา้ท่ีฝ่ายบุคคล 25 คนซ่ึงงานวิจยัน้ีจะเป็นการศึกษาปัจจยัท่ีมีผลกบัความส าเร็จในการ
น าระบบมาใช้คือ การสนบัสนุนจากผูบ้ริหารระดบัสูง คุณลกัษณะของผูใ้ช้ระบบ ประโยชน์ท่ีได้
จากระบบ การส่ือสาร การฝึกอบรม และคณะท างาน[15] 

2.7.3 ณัติฐา นันทาภิรัตน์ได้ศึกษาเร่ืองการศึกษาพฤติกรรมและทศันคติของ
ผูบ้ริโภควยัผูสู้งอายุ 60 ปีข้ึนไป ในเร่ืองท่ีอยู่อาศยัในเขตกรุงเทพมหานครและปริมณฑล โดยการ
สัมภาษณ์ผูสู้งอายุ ซ่ึงงานวิจยัน้ีจะเป็นการศึกษาปัจจยัท่ีมีผลกบัการตอบสนองทั้งสินคา้ท่ีเลือกซ้ือ 
ตราสินค้าท่ีเลือกซ้ือ เวลาท่ีเลือกซ้ือ และร้านค้าท่ีเลือกซ้ือ โดยปัจจยัท่ีศึกษานั้นแบ่งเป็นปัจจยั
ภายนอกคือส่ิงกระตุ้นทางการตลาด (สินค้า ราคา สถานท่ี และการส่งเสริมการตลาด) และส่ิง
กระตุ้นอ่ืน ๆ (การเมือง เศรษฐกิจ สังคม เทคโนโลยี) อีกปัจจัยหน่ึงนอกจากปัจจัยภายนอกท่ี
ท าการศึกษาคือปัจจยัภายใน  หรือคุณลักษณะของผูซ้ื้อ (สังคม วฒันธรรม บุคคล จิตวิทยา) 
นอกจากน้ียงัมีการศึกษากระบวนการการตดัสินใจซ้ืออีกดว้ย[16] 

เน่ืองจากการท าวิจยัในคร้ังน้ีเป็นเร่ืองราวเก่ียวกบัปัจจยัท่ีมีผลกบัการเปล่ียนแปลงใน
องคก์ร แลว้จากการทบทวนวรรณกรรมท าให้ทราบถึง ปัจจยัส่วนหน่ึงท่ีจะท าให้การเปล่ียนแปลง
นั้น ๆ มีแนวโนม้ท่ีจะประสบความส าเร็จได ้นั้นคือทศันคติและการอบรม ซ่ึงทั้งสองปัจจยัก็ไดมี้
ทฤษฎีต่าง ๆ ท่ีพูดถึงมากมาย เช่นการจดัการกบัการเปล่ียนแปลงและการเรียนรู้การปรับตวั ดงันั้น
ในงานวจิยัน้ีก็จะใชปั้จจยัทั้งสองตวัน้ีดว้ยเช่นเดียวกนั 
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บทที ่3 

วธิีการด าเนินงานวจิัย 
 
 

งานวิจยัน้ีเป็นการศึกษาความพร้อมของการเปล่ียนแปลงระบบการผลิตแบบเดิมไปสู่
ระบบการผลิตแบบ Full-automatic โดยใช้กรณีศึกษาเป็นโรงงานเวลโรว์ ของบริษทั เด็นโซ่ 
(ประเทศไทย) ซ่ึงมีการวางวธีิการศึกษาดงัน้ี 
 
 

3.1 กรอบแนวคดิงานวจิัย 

กรอบแนวคิดงานวจิยัจะแสดงอยูใ่นรูปภาพท่ี 3.1 

รูปภาพที่ 3.1 กรอบแนวคิด 
 
 

ความพร้อมในการเปล่ียนระบบการผลิต 

(กระบวนการผลิตมีเสถียรภาพ) 

ทกัษะพนกังานแผนกซ่อมบ ารุง 

งบประมาณในการลงทุน 

จ านวนพนกังานแผนกผลิต 

แรงต่อตา้นจาก

ทกัษะพนกังานแผนกผลิต 

จ านวนพนกังานแผนกซ่อมบ ารุง 

จ านวนพนกังานแผนกวศิวกรรม 

ทกัษะพนกังานแผนกวศิวกรรม 
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3.2 สมมุติฐานงานวจิยั 
ในการศึกษาคร้ังน้ีทางผูว้ิจยัได้ตั้ งสมมุติฐานว่าปัจจยัท่ีมีผลกับความพร้อมในการ

เปล่ียนแปลงระบบการผลิตมี 8 ข้อ และได้ตั้ งสมมุติฐานของความสัมพนัธ์ระหว่างปัจจัยท่ีตั้ ง
สมมุติฐานข้ึน (ตวัแปรตน้) กบัความพร้อมในการเปล่ียนระบบการผลิต (ตวัแปรตาม) ไดด้งัน้ี 

3.2.1 จ านวนพนกังานแผนกซ่อมบ ารุงท่ีเหมาะสม จะท าให้กระบวนการผลิตมี
เสถียรภาพมากข้ึนเน่ืองจากจะได้มีก าลงัพลในการบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัรอย่างทัว่ถึง ส่งผลท าให้
เคร่ืองจกัรท่ีเสียจะไดรั้บการซ่อมแซมอยา่งทนัท่วงที 

3.2.2 จ านวนพนกังานแผนกวิศวกรรมท่ีเหมาะสม จะท าให้กระบวนการผลิตมี
เสถียรภาพมากข้ึนเน่ืองจากจะได้มีก าลังพลในการออกแบบเคร่ืองจกัร วิเคราะห์หาสาเหตุของ
ปัญหาและแนวทางการแกไ้ข ส่งผลท าใหโ้ครงการต่าง ๆ จะเสร็จไดต้ามก าหนด 

3.2.3 จ านวนพนักงานแผนกผลิตท่ีเหมาะสม จะท าให้กระบวนการผลิตมี
ประสิทธิภาพมากข้ึน เน่ืองจากจะไดมี้ก าลงัพลในควบคุมเคร่ืองจกัรไดอ้ย่างเพียงพอ ส่งผลท าให้
สามารถการด าเนินการผลิตไดอ้ยา่งราบร่ืน ไม่เกิดอาการท่ีเคร่ืองจกัรรอวตัถุดิบท่ีใชใ้นการผลิต หรือ
การรอท่ีจะน าผลิตภณัฑอ์อกจากเคร่ืองจกัร 

3.2.4 หากพนักงานแผนกซ่อมบ ารุงมีทกัษะมาก จะท าให้กระบวนการผลิตมี
เสถียรภาพมาก เน่ืองจากพนกังานมีความช านาญในการซ่อมแซมเคร่ืองจกัรหรือการคาดการณ์ความ
เสียหายท่ีจะเกิดข้ึน ส่งผลท าใหก้ารซ่อมแซมในแต่ละคร้ังจะใชเ้วลาในการซ่อมบ ารุงลดลง 

3.2.5 หากพนักงานแผนกวิศวกรรมมีทกัษะมาก จะท าให้กระบวนการผลิตมี
เสถียรภาพมาก เน่ืองจากพนักงานมีความช านาญในการออกแบบเคร่ืองจกัรและวิเคราะห์ปัญหา 
รวมถึงแนวทางการแกไ้ขปัญหา ส่งผลท าให้ปัญหาท่ีเกิดจากการออกแบบเคร่ืองจกัรมีนอ้ย รวมถึง
เวลาท่ีใชใ้นการวเิคราะห์หาสาเหตุของปัญหาและแนวทางการแกไ้ขก็จะลดลง 

3.2.6 หากพนักงานแผนกผลิตมีทักษะมาก จะท าให้กระบวนการผลิตมี
เสถียรภาพมาก เน่ืองจากพนกังานมีความช านาญในการควบคุม ดูแลเคร่ืองจกัรและสามารถแกไ้ข
ปัญหาเบ้ืองตน้ได ้ส่งผลท าใหล้ดปัญหาหรือความผดิพลาดท่ีเกิดจากคนได ้

3.2.7 งบประมาณในการลงทุนเคร่ืองจักรมาก จะท าให้กระบวนการผลิตมี
เสถียรภาพมาก เน่ืองจากสามารถใช้อุปกรณ์ท่ีมีคุณภาพสูง หรือให้เทคโนโลยีท่ีมีประสิทธ์ิภาพสูง
ในการผลิตเคร่ืองจกัร ส่งผลท าใหโ้อกาสท่ีเคร่ืองจกัรจะเสีย หรือการเกิดของเสียลดลง 

3.2.8 เม่ือแรงต่อตา้นจากพนกังานมีนอ้ย จะท าให้กระบวนการผลิตมีเสถียรภาพ
มาก เน่ืองจากพนกังานจะมีก าลงัใจในการท างาน ส่งผลท าให้ประสิทธิภาพในการท างานเพิ่มข้ึน 
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นอกจากน้ีการท่ีแรงต่อตา้นจากพนักงานมีน้อย จะท าให้ความเส่ียงท่ีจะเกิดขอ้พิพาทกบัสหภาพ
แรงงานของบริษทัลดลง ส่งผลท าใหค้วามเส่ียงท่ีจะเกิดการประทว้งก็จะลดลงดว้ย 
 
 

3.3 ค านิยามของตัวแปร 
ความหมายของแต่ละตวัแปรจะมีความหมาย ดงัแสดงในตารางท่ี 3.1 

ตารางที ่3.1 ค านิยามของตวัแปร 
ตัวแปร ค านิยาม 

จ านวนพนกังานแผนกซ่อม
บ ารุง 

ปริมาณงานต่อจ านวนพนกังานแผนกซ่อมบ ารุง 

จ านวนพนกังานแผนก
วศิวกรรม 

ปริมาณงานต่อจ านวนพนกังานแผนกวศิวกรรม 

จ านวนพนกังานแผนกผลิต ปริมาณงานต่อจ านวนพนกังานแผนกผลิต 
ทกัษะพนกังานแผนกซ่อมบ ารุง ทกัษะการซ่อมแซม และบ ารุงรักษาเคร่ืองจกัร 
ทกัษะพนกังานแผนกวศิวกรรม ทกัษะในการออกแบบเคร่ืองจกัร และวเิคราะห์สาเหตุของปัญหา 
ทกัษะพนกังานแผนกผลิต ทกัษะในการควบคุม ดูแลเคร่ืองจกัร และการแกไ้ขปัญหา

เบ้ืองตน้ 
งบประมาณในการลงทุน ความคุม้ค่าของการลงทุนในการเปล่ียนระบบการผลิต 
แรงต่อตา้นการเปล่ียนแปลง ทศันคติต่อการเปล่ียนแปลงระบบการผลิต 
ความพร้อมในการเปล่ียนแปลง การผลิตแบบ Full-automatic มีเสถียรภาพ (การใหเ้คร่ืองจกัร

อยา่งเตม็ก าลงัการผลิต โดยท่ีมีของเสียนอ้ย และเคร่ืองจกัรไม่
เสีย) 

 
 

3.4 ค าศัพท์เฉพาะ 

3.4.1 Cycle time (CT) คือเวลาท่ีใช้ในการผลิตงานหน่ึงรอบการผลิต ซ่ึงจะ
แสดงไดถึ้งก าลงัการผลิตของเคร่ืองจกัร 

3.4.2 Operational ratio (OR) คืออตัราส่วนการผลิต ผลิตภณัฑ์ท่ีไดจ้ริงเทียบกบั
ทางทฤษฏี ซ่ึงจะแสดงไดถึ้งสัดส่วนของเวลาท่ีเคร่ืองจกัรเสีย 



16 

3.4.3 Defect ratio คืออตัราส่วนของเสียจากการผลิตผลิตภณัฑ ์ซ่ึงจะแสดงไดถึ้ง
สัดส่วนของผลิตภณัฑท่ี์เสีย 
 
 

3.5 ช่องว่างงานวจิยั 
ในงานวจิยัน้ีจะเนน้ศึกษาในภาคการผลิต โดยเจาะจงไปท่ีโรงงานอุตสาหกรรมท่ีผลิต

ช้ินส่วนยานยนต ์ซ่ึงจากการทบทวนวรรณกรรมพบวา่ การวจิยัท่ีเก่ียวกบัปัจจยัท่ีมีผลกบัความส าเร็จ
ในการเปล่ียนแปลงขององคก์รท่ีอยูใ่นภาคการผลิตนั้นยงัมีนอ้ยอยู ่ท  าใหก้ารวิจยัน้ีจะช่วยให้เติมเต็ม
องคค์วามรู้และเป็นแนวทางในการเตรียมความพร้อมท่ีจะพฒันาประเทศต่อไป 

สืบเน่ืองจากในภาคการผลิตนั้ นทักษะฝีมือแรงงานเป็นส่ิงส าคัญในการวัดขีด
ความสามารถในการแข่งขนั ดงันั้นในการท าวจิยัน้ีจะเจาะทกัษะลงไปในดา้นของทกัษะทางเทคนิค 

นอกจากน้ีการตั้งสายการผลิตข้ึนมานั้นจะตอ้งใชเ้งินลงทุนเป็นจ านวนมาก ดงันั้นการ
วจิยัน้ีก็จะน าปัจจยัดา้นการลงทุนมาศึกษาดว้ย 

 
 

3.6 ระเบียบวธิีวจิัย 

การวิจยัเร่ืองความพร้อมในการเปล่ียนแปลงระบบการผลิตในคร้ังน้ีจะใช้การวิจยั
แบบเชิงคุณภาพ(Qualitative research) โดยในการสัมภาษณ์นั้นจะใช้ค  าถามปลายเปิด เพื่อไม่เป็น
การจ ากัดกรอบความคิดของผูใ้ห้สัมภาษณ์ ในเร่ืองปัจจัยอ่ืน ๆ ท่ีมีผลกับความส าเร็จในการ
เปล่ียนแปลงระบบการผลิต ซ่ึงการสัมภาษณ์จะแบ่งออกเป็น 2 ส่วนดงัน้ี 

3.6.1 ค าถามด้านประชากรศาสตร์ เพื่อเป็นข้อมูลเบ้ืองต้นในการพิจารณา
ประกอบการสัมภาษณ์ ซ่ึงจะประกอบไปดว้ย 3 ค าถามดงัน้ี 

3.6.1.1 ต าแหน่งของผูใ้หส้ัมภาษณ์ 
3.6.1.2 อายกุารท างานของผูใ้หส้ัมภาษณ์ 
3.6.1.3 ระดบัการศึกษาของผูใ้หส้ัมภาษณ์ 

3.6.2 ค าถามดา้นปัจจยัท่ีมีผลกบัความพร้อมในการเปล่ียนระบบการผลิต เพื่อ
ประเมินปัจจยัท่ีมีผลกบัการเปล่ียนแปลงระบบการผลิต ซ่ึงจะประกอบไปดว้ย 6 ค าถามดงัน้ี 

3.6.2.1 หากในอนาคตมีการเปล่ียนแปลงระบบการผลิตไปเป็น Full-
automatic ท่านมีความคิดเห็นต่อเร่ืองน้ีอยา่งไร (ผลดี/ผลเสีย) 



17 

3.6.2.2 แลว้ท่านจะไดรั้บผลกระทบจากการเปล่ียนแปลงระบบการผลิต
อะไรบา้ง 

3.6.2.3 ทางโรงงานควรเตรียมตวัหรือท า ในเร่ืองใดบา้งเพื่อให้การเปล่ียน
ระบบการผลิตสามารถด าเนินไปอยา่งราบร่ืน 

3.6.2.4 ท่านคิดว่าจะเกิดแรงต่อตา้นการเปล่ียนแปลงระบบการผลิตใน
ประเด็นใดบา้ง 

3.6.2.5 ท่านคิดวา่ทกัษะใดท่ีควรจะใหค้วามส าคญัในการเรียนรู้ก่อน แลว้
ทกัษะนั้นไดม้าจากแหล่งใด ในการเรียนรู้ควรจะใชร้ะยะเวลาเท่าใด 

3.6.2.6 แลว้ในปัจจุบนัท่านคิดวา่บริษทัมีความพร้อมในการเปล่ียนแปลง
ระบบการผลิตหรือไม่ เพราะเหตุใด 
 
 

3.7 การสุ่มกลุ่มตัวอย่าง 
การท าวิจยัในคร้ังน้ีจะมีการสุ่มตวัอย่างในการสัมภาษณ์ทั้งหมด 24 คน โดยจะแบ่ง

ออกเป็น 3 กลุ่มตามผลกระทบท่ีไดรั้บจากการเปล่ียนระบบการผลิต ซ่ึงกลุ่มแรกจะเป็นกลุ่มแผนกท่ี
ไดผ้ลกระทบโดยตรงจากการเปล่ียนแปลงระบบการผลิต ในกลุ่มน้ีจะประกอบไปดว้ยแผนกผลิต 
แผนกวศิวกรรม แผนกซ่อมบ ารุง และแผนกประกนัคุณภาพ ทั้งน้ีในกลุ่มตวัอยา่งจะมีการสัมภาษณ์
ทั้งระดบัผูบ้ริหาร (ผูช่้วยผูจ้ดัการข้ึนไป) ระดบัหัวหน้างานระดบัสูง (Team leader หรือ Senior 
officer) ระดบัหัวหนา้งาน (Line leader หรือ Officer) และระดบัปฏิบติัการ (Operator หรือ MCI) 
เพื่อใหไ้ดมุ้มมองจากทั้งสองดา้น ซ่ึงกลุ่มตวัอยา่งเป็นดงัน้ี 

3.7.1 แผนกผลิต โดยจะเลือกตวัอยา่งมาจ านวน 5 คนแบ่งเป็นระดบัหวัหนา้งาน
ระดับสูง 1 คน แล้วเป็นระดับหัวหน้างาน 2 คน และระดับปฏิบัติการ 2 คน ซ่ึงครอบคลุม
กระบวนการผลิตหลกัในการผลิต Condenser 

3.7.2 แผนกวิศวกรรม โดยจะเลือกตัวอย่างมาจ านวน 5 คนแบ่งเป็นระดับ
หัวหน้างานระดับสูง 1 คนและเป็นระดับหัวหน้างาน 4 คน ซ่ึงครอบคลุมผลิตภัณฑ์หลักท่ี
โรงงานผลิต 

3.7.3 แผนกซ่อมบ ารุง โดยจะเลือกตัวอย่างมาจ านวน 5 คนแบ่งเป็นระดับ
หัวหน้างานระดบัสูง 2 คนและเป็นระดบัหัวหน้างาน 3 คน ซ่ึงครอบคลุมหน่วยย่อยทั้งดา้นไฟฟ้า 
และเคร่ืองกล 
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3.7.4 แผนกประกนัคุณภาพ โดยจะเลือกตวัอยา่งมาจ านวน 5 คนแบ่งเป็นระดบั
ผูบ้ริหาร 1 คนแล้วเป็นระดับหัวหน้างานระดับสูง 2 คนและระดับหัวหน้างาน 2 คน ซ่ึงจะ
ครอบคลุมถึงหน่วยงานย่อยดังต่อไปน้ีควบคุมวตัถุดิบ ควบคุมคุณภาพผลิตภณัฑ์ใหม่ ควบคุม
คุณภาพ Supplier 

ส่วนกลุ่มท่ีสองจะเป็นกลุ่มแผนกท่ีไดผ้ลกระทบทางออ้มจากการเปล่ียนแปลงระบบ
การผลิต เพื่อให้ไดมุ้มมองในหลาย ๆ ดา้นจากผูมี้ส่วนไดส่้วนเสียขององคก์ร ทั้งน้ีในกลุ่มตวัอยา่ง
จะเป็นการสัมภาษณ์ระดบัหวัหนา้งานหรือระดบัปฏิบติัการ โดยจะเลือกตามแผนกท่ีคาดวา่จะไดรั้บ
ผลกระทบแต่นอ้ยกวา่กลุ่มแรกหรือไม่กระทบเลย โดยจะเลือกตวัอยา่งมาแผนกละหน่ึงคนซ่ึงกลุ่ม
ตวัอยา่งเป็นดงัน้ี 

3.7.5 แผนกวางแผนการผลิต เป็นจ านวน 1 คนแบ่งเป็นระดับหัวหน้างาน
ระดบัสูง 1 คน 

3.7.6 แผนกความปลอดภยั เป็นจ านวน 1 คนแบ่งเป็นระดบัหวัหนา้งานระดบัสูง 
1 คน 

3.7.7 ล่ามจากแผนกวศิวกรรม เป็นจ านวน 1 คนแบ่งเป็นระดบัปฏิบติัการ 1 คน 
กลุ่มสุดทา้ยจะเป็นการสัมภาษณ์ผูท่ี้เคยไปฝึกงานกบับริษทัแม่ท่ีประเทศญ่ีปุ่นมาเป็น

เวลาหน่ึงปี ทั้งน้ีเพื่อใหไ้ดท้ราบถึงมุมมองจากผูท่ี้ไดเ้ห็นระบบการผลิตแบบ Full-automatic จริง ซ่ึง
กลุ่มตวัอยา่งเป็นดงัน้ี 

3.7.8 ตวัแทนจากแผนกวิศวกรรมผูท่ี้เคยไปฝึกงานอยู่กบับริษทัแม่ท่ีประเทศ
ญ่ีปุ่น จากแผนกวศิวกรรมเป็นจ านวน 1 คนซ่ึงเป็นระดบัหวัหนา้งาน 1 คน 
 
 

3.8 การวเิคราะห์ข้อมูล 

หลงัจากการสัมภาษณ์จะมีการน าขอ้มูลท่ีได้ทั้งหมดน ามาถอดเน้ือความ ตีความ แลว้
น าไปวิเคราะห์โดยใชก้ารตีความดา้นเน้ือหา (Context analysis) เพื่อหาขอ้สรุปปัจจยัดา้นต่าง ๆ ท่ีมี
ผลกระทบต่อความส าเร็จในการเปล่ียนระบบการผลิต และณ. ปัจจุบนับริษทัมีความพร้อมในการ
เปล่ียนแปลงระบบการผลิตหรือไม่ ซ่ึงเป็นการตอบค าถามงานวจิยั 
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บทที ่4 

ผลการวจิัย 
 
 

เน่ืองจากงานวจิยัน้ีใชก้รณีศึกษาเป็นโรงงานเพียงแห่งเดียว ท าใหผู้ถู้กสัมภาษณ์มีความ
รู้จกักบัผูว้จิยัเป็นอยา่งดี ท าใหไ้ดรั้บความร่วมมือในการด าเนินงานวจิยั  หลงัจากการท่ีไดด้ าเนินการ
สัมภาษณ์ตามวิธีการด าเนินงานกบัผูไ้ดรั้บผลกระทบจากการเปล่ียนระบบการผลิตคร้ังน้ี ไดผ้ลการ
สัมภาษณ์ดงัน้ี 

 
 

4.1 การรวบรวมข้อมูลการสัมภาษณ์เชิงลกึ 

การสัมภาษณ์ในคร้ังน้ีจะท าการสัมภาษณ์ทั้งหมด 24 คนในระหว่างวนัท่ี 13 มีนาคม 
ถึง 21 มีนาคม 2560 แลว้ก่อนท าการสัมภาษณ์ทุกคร้ัง ผูว้จิยัจะมีการขออนุญาตผูถู้กสัมภาษณ์ในการ
จดบนัทึกการสนทนา ซ่ึงการสัมภาษณ์จะแบ่งเป็นวนัละสามคน และจะใช้เวลาในการสัมภาษณ์
ประมาณคนละ 15 นาที  อา้งอิงจากค าถามในการสัมภาษณ์จะสามารถแบ่งเป็นสองส่วน โดยส่วน
แรกจะเก่ียวกบัปัจจยัท่ีมีผลกบัการเปล่ียนแปลงระบบการผลิตไปเป็นระบบ Full-automatic และ
ส่วนท่ีสองคือความพร้อมในการเปล่ียนแปลงระบบการผลิตไปเป็นระบบ Full-automatic ของ
โรงงานในปัจจุบนั นอกจากน้ีก่อนจบการสัมภาษณ์ไดเ้ปิดโอกาสให้ผูถู้กสัมภาษณ์ไดมี้โอกาสเสนอ
ความเห็นหรือแนวคิดเพิ่มเติมอีกดว้ย 
 
 

4.2 การสรุปผลทีไ่ด้จากการสัมภาษณ์เชิงลกึ 

หลงัจากการสัมภาษณ์ครบทั้ง 24 คนจะท าใหท้ราบถึงขอ้มูลสองส่วน โดยส่วนแรกคือ
ขอ้มูลทางดา้นประชากรศาสตร์ของกลุ่มตวัอย่างและส่วนท่ีสองคือขอ้มูลทางดา้นปัจจยัท่ีมีผลกบั
ความพร้อมในการเปล่ียนระบบการผลิต  แลว้จึงไดท้  าการตีความดา้นเน้ือหา (Context analysis) 
ดงันั้นจากผลของการสัมภาษณ์ จะสามารถแสดงปัจจยัท่ีมีผลกบัความพร้อมในการเปล่ียนระบบการ
ผลิตไปเป็นแบบ Full-automatic และความพร้อมในการเปล่ียนระบบการผลิตในปัจจุบนั ซ่ึงผล
ออกมาไดด้งัน้ี 
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4.2.1 ข้อมูลด้านประชากรของกลุ่มตัวอย่าง 
ขอ้มูลดา้นประชากรศาสตร์ของกลุ่มตวัอยา่ง สามารถแบ่งออกมาไดเ้ป็นสามดา้น ซ่ึง

ไดแ้ก่ต าแหน่งงาน อายงุานและระดบัการศึกษา โดยผลท่ีไดเ้ป็นดงัน้ี 
4.2.1.1 ดา้นต าแหน่ง ซ่ึงจะแสดงในรูปภาพท่ี 4.1 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปภาพที ่4.1 สัดส่วนต าแหน่งของผูถู้กสัมภาษณ์ 
 

จากกราฟจะพบว่าร้อยละห้าสิบของผูถู้กสัมภาษณ์จะอยู่ในต าแหน่ง
หวัหนา้งาน รองลงมาเป็นหวัหนา้งานระดบัสูงอยูท่ี่ร้อยละ 33 ซ่ึงทั้งสองกลุ่มคิดเป็นร้อยละ 83 ของ
ผูถู้กสัมภาษณ์และปฏิบติัการกบัผูบ้ริหาร มีอยูใ่นสัดส่วนร้อยละ 13 และ 4 ตามล าดบั 

4.2.1.2 ดา้นอายงุาน ซ่ึงจะแสดงในรูปภาพท่ี 4.2 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปภาพที ่4.2 สัดส่วนอายขุองผูถู้กสัมภาษณ์ 

ต าแหน่ง 

ผูบ้ริหาร 

หวัหนา้งานระดบัสูง 

หวัหนา้งาน 

ปฎิบติัการ 

อายุงาน 

1-3ปี 

3-6ปี 

6-9ปี 

9-12ปี 

12-15ปี 

15ปีข้ึนไป 
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จากกราฟจะพบว่าอายุงานส่วนใหญ่ของผูถู้กสัมภาษณ์อยู่ท่ี 9-12 ปีคิด
เป็นร้อยละ 29 รองลงมาจะอยู่ท่ี 12-15 ปี 1-3ปี และ15 ปีข้ึนไปโดยคิดเป็นร้อยละ 25 17 และ 13 
ตามล าดบั ซ่ึงทั้งส่ีกลุ่มคิดเป็นร้อยละ 84 ของผูถู้กสัมภาษณ์ 

4.2.1.3 ดา้นการศึกษา ซ่ึงจะแสดงในรูปภาพท่ี 4.3 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

รูปภาพที ่4.3 สัดส่วนการศึกษาของผูถู้กสัมภาษณ์ 
 

จากกราฟพบว่าคร่ึงหน่ึงของผูถู้กสัมภาษณ์จบการศึกษาระดับปวส 
ตามมาดว้ยการศึกษาระดบัปริญญาตรีในอตัราส่วนร้อยละ 38 และระดบัมธัยมตน้ ระดบัปวชหรือ
มธัยมปลาย  กบัระดบัปริญญาโท ในสัดส่วนระดบัละร้อยละ 4 

 
4.2.2 ปัจจัยที่มีผลกบัความพร้อมในการเปลีย่นระบบการผลติ 
ปัจจยัท่ีมีผลกบัความพร้อมในการเปล่ียนระบบการผลิตไปเป็นแบบ Full-automatic 

จากผลการวจิยัสามารถแตกปัจจยัท่ีมีผลออกมาไดเ้ป็นประเด็นยอ่ยท่ีเก่ียวขอ้งกบัปัจจยันั้น ๆ ดงัท่ีได้
แสดงไวใ้นตารางท่ี 4.1 
ตารางที ่4.1 ผลการวิจยัดา้นปัจจยัท่ีมีผลกบัการเปล่ียนแปลงระบบการผลิต 

ปัจจยั ประเด็นยอ่ย ความถ่ี ค าซ ้ า 
จ านวนพนกังาน
แผนกซ่อมบ ารุง 

มีพนกังานซ่อมบ ารุงไม่
เพียงพอกบัเคร่ืองจกัร 

6 คน 
ไม่พอ Support, ใชเ้วลาซ่อมนาน, 
แกปั้ญหาไม่ทนั 

จ านวนพนกังาน
แผนกวศิวกรรม 

มีพนกังานวศิวกรรมไม่
เพียงพอกบัเคร่ืองจกัร 

3 คน 
ไม่มีเวลาหาวธีิปรับปรุงเคร่ืองจกัร, 
วเิคราะห์ปัญหาไม่ทนั 

การศึกษา 

ม.3 

ม.6/ปวช 

ปวส 

ป.ตรี 

ป.โท 
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ตารางที ่4.1 ผลการวิจยัดา้นปัจจยัท่ีมีผลกบัการเปล่ียนแปลงระบบการผลิต (ต่อ) 

 

จ านวนพนกังาน
แผนกผลิต 

มีพนกังานฝ่ายผลิตไม่
เพียงพอ 

0 คน  

ทกัษะพนกังาน
แผนกซ่อมบ ารุง 

การซ่อมบ ารุงเคร่ืองจกัร 16 คน 
การซ่อมบ ารุง, การซ่อมบ ารุง
เคร่ืองจกัร, แกปั้ญหาเคร่ืองจกัร 

วเิคราะห์การสาเหตุของ
เคร่ืองจกัรเสีย 

2 คน วเิคราะห์และแกปั้ญหา 

ทกัษะพนกังาน
แผนกวศิวกรรม 

ความรู้ดา้นการออกแบบ
เคร่ืองจกัร 

11 คน 

ออกแบบเคร่ืองจกัรและ
กระบวนการผลิต, ปรับปรุง
เคร่ืองจกัรและพฒันากระบวนการ
ผลิต, Step การท างาน 

วเิคราะห์การสาเหตุของ
ปัญหา 

2 คน วเิคราะห์และแกปั้ญหา 

ทกัษะพนกังาน
แผนกผลิต 

การควบคุมเคร่ืองจกัร 17 คน Operate machine, Cleaning, Safety 

การแกปั้ญหาเบ้ืองตน้ 8 คน 
แกปั้ญหาเบ้ืองตน้, ซ่อมเบ้ืองตน้, 
จุดระวงั 

งบประมาณใน
การลงทุน 

งบประมาณการสร้าง
เคร่ืองจกัร 

8 คน 
ราคาเคร่ืองจกัรสูง, ใชข้องท่ีมี
คุณภาพสูง, การปรับปรุงเคร่ืองจกัร 

ค่าซ่อมบ ารุงเคร่ืองจกัรใน
ระยะยาว 

6 คน 
ค่าซ่อมบ ารุงสูง, การบ ารุงรักษา
มากข้ึน 

แรงต่อตา้นการ
เปล่ียนแปลง 

ไม่อยากเปล่ียนแปลง 4 คน 
ไม่อยากเปล่ียนแปลง, ไม่อยาก
เรียนรู้ใหม่ 

การจา้งพนกังานออก 20 คน 
จา้งออก, จ านวนพนกังานลดลง, 
ไม่ต่อสัญญาพนกังานชัว่คราว 

รายไดล้ดลง 6 คน ลด OT 

ทศันคติท่ีไม่ดี 2 คน 
เกิด Machine error ไหม, จะเสีย
ไหม 
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ตารางที ่4.1 ผลการวิจยัดา้นปัจจยัท่ีมีผลกบัการเปล่ียนแปลงระบบการผลิต (ต่อ) 

 
จากขอ้มูลขา้งตน้หากน าทุกประเด็นยอ่ยท่ีเก่ียวขอ้งในแต่ละปัจจยัมาคิดความถ่ีรวมกนั 

จะสามารถน ามาจดัเรียงล าดบัตามความถ่ีจากมากไปหานอ้ย ซ่ึงจะแสดงความส าคญัของแต่ละปัจจยั
ตามความคิดเห็นของพนกังานในโรงงาน แลว้ยงับ่งบอกไดถึ้งระดบัความส าคญัในแต่ละปัจจยัได้
โดยจะในรูปของร้อยละความส าคญั และเม่ือน าทุกความถ่ีมาคิดรวมกนัจะไดเ้ป็นแผนภาพ Pareto ท่ี
จะแสดงใหเ้ห็นวา่แต่ละปัจจยัจะส่งผลกระทบต่อการเปล่ียนแปลงระบบการผลิตมากนอ้ยเพียงใด 

หลงัจากน าขอ้มูลในขา้งตน้มาท าออกมาในรูปของแผนภูมิจะสามารถแสดงข้ึนใหม่ได ้
ดงัท่ีแสดงในรูปภาพท่ี 4.4 

 

ความพร้อมของ 
Supplier 

ความสามารถในการสร้าง
เคร่ืองจกัร 

7 คน 
Supplier สร้างเคร่ืองใหไ้ดไ้หม, 
พร้อมสร้างเคร่ืองใหแ้ลว้ยงั 

ความสามารถในการ
สนบัสนุนการแกปั้ญหา 

4 คน 
ความพร้อมและความสามารถใน
การช่วยแกปั้ญหาของ Supplier 

ความรู้และทกัษะ
ของแรงงานใน
ตลาด 

ทกัษะดา้น Robotic 9 คน ความรู้ดา้น Robot, ไฟฟ้า, Sensor 
ทกัษะดา้น Software 5 คน ความรู้ดา้น PLC, Program 
Technology trend 1 คน เทคโนโลยใีนอนาคต 

การสนบัสนุนจากภาครัฐ 3 คน 
ระบบการศึกษาประเทศ, การเขา้ถึง
การศึกษา 

การสนบัสนุน
จากโรงงาน 

พื้นท่ีของโรงงาน 4 คน 
Layout โรงงาน, พื้นท่ีตั้ง
สายการผลิต 

ระบบการถ่ายทอดความรู้ 1 คน การถ่ายทอดความรู้ภายในองคก์ร 
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รูปภาพที ่4.4 ล าดบัความส าคญัของปัจจยัท่ีมีผลกบัความพร้อมในการเปล่ียนระบบการผลิต 

 
จากผลการวิจยัพบว่าปัจจยัท่ีผูถู้กสัมภาษณ์ให้ความส าคญัในการเปล่ียนแปลงระบบ

การผลิตไปสู่ระบบ Full-automatic มากท่ีสุดเป็นอนัดบัแรกคือ แรงต่อตา้นการเปล่ียนแปลงซ่ึงคิด
เป็นร้อยละ 92 ของผูถู้กสัมภาษณ์ให้ความส าคญักบัปัจจยัน้ี รองลงมาเป็นทกัษะของพนกังานของ
แผนกผลิต แผนกซ่อมบ ารุง และแผนกวิศวกรรมซ่ึงคิดเป็นร้อยละ 71, 67 และ 50 ตามล าดบั โดย
ความส าคญัของทั้งส่ีปัจจยัรวมกนัคิดเป็นร้อยละ 60 ของปัจจยัทั้งหมด แต่หากรวมปัจจยัดา้นความรู้
และทกัษะของแรงงานในตลาดและงบประมาณในการลงทุนแล้ว ความส าคญัของทั้งหกปัจจยั
รวมกนัคิดเป็นร้อยละ 80 ของปัจจยัทั้งหมด 

 
4.2.3 ความพร้อมในการเปลี่ยนระบบการผลติในปัจจุบัน 
ความพร้อมในการเปล่ียนระบบการผลิตไปเป็น Full-automatic ในปัจจุบนั จาก

ผลการวิจยัสามารถแสดงให้เห็นถึงความคิดเห็นในความพร้อมท่ีจะเปล่ียนแปลงระบบการผลิตได้
แสดงไวใ้นรูปภาพท่ี 4.5 
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ปัจจัยทีม่ผีลกบัความพร้อมในการเปลีย่นระบบการผลติ 

ความถ่ี %Pareto %ความส าคญั 
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รูปภาพที ่4.5 สัดส่วนความเห็นดา้นความพร้อมในการเปล่ียนระบบการผลิตในปัจจุบนั 
 

จากผลการวจิยัสามารถสรุปไดว้า่มีเพียงร้อยละ 25 เท่านั้นท่ีเห็นวา่ในปัจจุบนัโรงงานมี
ความพร้อมท่ีจะเปล่ียนแปลงระบบการผลิตไปเป็นแบบ Full-automatic แลว้มีอีกตั้งร้อยละ 75 ท่ีคิด
วา่ปัจจุบนัโรงงานไม่ไดมี้ความพร้อมในการเปล่ียนแปลงระบบการผลิตไปเป็นแบบ Full-automatic 
และในจ านวนน้ีมีอยู่ 4 คนจากผูถู้กสัมภาษณ์ทั้งหมด 24 คนหรือคิดเป็นประมาณร้อยละ 17 ท่ีมี
ความเห็นวา่ทางโรงงานมีความพร้อมในบางดา้นและไม่พร้อมในบางดา้น ซ่ึงนอกเหนือจากค าตอบ
ท่ีว่าพร้อมหรือไม่พร้อม ยงัมีการถามถึงเหตุผลท่ีน ามาสนบัสนุนความคิดดงักล่าว แลว้หากเม่ือน า
เหตุผลท่ีมาสนบัสนุนความคิดเห็นของผูถู้กสัมภาษณ์ออกมาไดเ้ป็นประเด็น ๆ จะมีดงัน้ี 

4.2.3.1 ผูท่ี้คิดว่าปัจจุบนัโรงงานมีความพร้อมในการเปล่ียนระบบการ
ผลิต จะใหค้วามเห็นสนบัสนุนในประเด็นดงักล่าว โดยแสดงในตารางท่ี 4.2 
ตารางที ่4.2 ผลการวิจยัดา้นความพร้อมในการเปล่ียนแปลงระบบการผลิตในปัจจุบนั 

 
จากขอ้มูลขา้งตน้พบวา่มีสามคนหรือคิดเป็นประมาณร้อยละ 42 จากผูท่ี้

มีความคิดเห็นว่าโรงงานมีความพร้อมหรือร้อยละ 11 จากผูส้ัมภาษณ์ทั้งหมด โดยให้ความเห็นว่า
เน่ืองจากมีตน้แบบจากบริษทัในเครือ รวมถึงบริษทัแม่ท่ีมีการใช้การผลิตแบบ Full-automatic อยู่
แลว้ ทั้งน้ีมีอีกประมาณร้อยละ 29 จากผูท่ี้มีความคิดเห็นวา่โรงงานมีความพร้อมหรือร้อยละ 7 จากผู ้
สัมภาษณ์ทั้งหมด ไดใ้หค้วามเห็นในเร่ืองทางโรงงานมีทุนท่ีพร้อมในการเปล่ียนระบบการผลิต และ

พร้อม 

ไม่พร้อม 

ความเห็นด้านความพร้อมในการเปลีย่นระบบการผลติในปัจจุบัน 

ความเห็น ประเด็น ความถ่ี ค าซ ้ า 

พร้อม 
เงินทุนเพียงพอ 2 คน มีเงินพอ/เงินเก็บเยอะ 
มีการเตรียมตวัอยูแ่ลว้ 2 คน ด าเนินการลดคนอยู ่
มีตน้แบบ 3 คน บางไลน์ใช ้Full-auto/บริษทัในเครือท าแลว้ 
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อีกประมาณร้อยละ 29 จากผูท่ี้มีความคิดเห็นว่าโรงงานมีความพร้อมหรือร้อยละ 7 จากผูส้ัมภาษณ์
ทั้งหมด เห็นวา่ทางโรงงานมีการเตรียมตวัในการเปล่ียนระบบการผลิตไวก่้อนแลว้ 

4.2.3.2 ผูท่ี้คิดวา่ปัจจุบนัโรงงานไม่มีความพร้อมในการเปล่ียนระบบการ
ผลิต จะใหค้วามเห็นสนบัสนุนในประเด็นดงักล่าว โดยแสดงในตารางท่ี 4.3 
ตารางที ่4.3 ผลการวิจยัดา้นความไม่พร้อมในการเปล่ียนแปลงระบบการผลิตในปัจจุบนั 

 
จากขอ้มูลขา้งตน้หากน าทุกประเด็นมาจดัเรียงล าดบัใหม่ ตามความเห็นท่ี

ผูถู้กสัมภาษณ์คิดวา่ส าคญั โดยสะทอ้นออกมาในรูปของความถ่ีของค าท่ีบ่งบอกถึงประเด็นนั้น ๆ ซ่ึง
จะเรียงจากมากไปหานอ้ยโดยสามารถแสดงไวต้ามรูปภาพท่ี 4.6 

 

ความเห็น ประเด็น ความถ่ี ค าซ ้ า 

ไม่พร้อม 

จ านวนพนกังานซ่อมบ ารุงไม่พอ 2 คน จ านวน TPM ไม่พอ/OR ตก 
แรงต่อตา้นการเปล่ียนแปลง 1 คน คนตกงาน 
คนไม่มีความรู้ระบบการผลิต 3 คน ไม่มีความรู้/ทกัษะดา้น Full-auto 
ไม่มีทกัษะแผนกซ่อมบ ารุง 7 คน ไม่มีทกัษะการซ่อม/ซ่อมไม่เป็น 
ไม่มีทกัษะแผนกวศิวกรรม 3 คน ไม่มีทกัษะการออกแบบเคร่ืองจกัร 
ไม่มีทกัษะแผนกผลิต 2 คน ไม่มีทกัษะการ Operate MC 
ในตลาดขาดแรงงานท่ีมีทกัษะ 2 คน ขาดพนกังานท่ีมีทกัษะ 
เงินทุนไม่เพียงพอ 4 คน งบประมาณไม่เพียงพอ/ใชทุ้นสูง 
ไม่คุม้ค่าแก่การลงทุน 5 คน ยอดผลิตนอ้ยเกินไป 

บางกระบวนการไม่เหมาะสม 2 คน 
บางกระบวนการท าไม่ไดห้รือจะตอ้ง
ลงทุนสูง 

ทศันคติท่ีไม่ดี 3 คน ไม่อยากเปล่ียนแปลง/มีอคติ 
ความพร้อมของ Supplier 1 คน ขาด Technical service ในการ Set up 
ไม่มีผูรั้บผดิชอบ 1 คน ยงัไม่ไดต้ั้งเป็นโครงการ 
พื้นท่ี 1 คน ไม่มี Layout 
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รูปภาพที ่4.6 ล าดบัความส าคญัของความเห็นท่ีเก่ียวกบัความไม่พร้อมในการเปล่ียนระบบการผลิต 

 
จากผลการวิจยัพบว่าผูถู้กสัมภาษณ์ให้ความส าคญักบัการท่ีไม่มีทกัษะ

แผนกซ่อมบ ารุงจนน าไปสู่ความไม่พร้อมในการเปล่ียนแปลงระบบการผลิตในปัจจุบนั ซ่ึงคิดเป็น
ประมาณร้อยละ 29 ของผูถู้กสัมภาษณ์ รองลงมาเป็นการไม่คุม้ค่าแก่การลงทุน เงินทุนไม่เพียงพอ
และคนไม่มีความรู้ระบบการผลิต ซ่ึงคิดเป็นร้อยละ 21, 17 และ 13 ตามล าดบั โดยความส าคญัของ
ทั้งส่ีปัจจยัรวมกนัคิดเป็นร้อยละ 51 ของปัจจยัทั้งหมด แต่หากรวมประเด็นดา้นการไม่มีทกัษะแผนก
วิศวกรรมและทศันคติท่ีไม่ดีแลว้ ความส าคญัของทั้งหกปัจจยัรวมกนัคิดเป็นร้อยละ 68 ของปัจจยั
ทั้งหมด 
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ความเห็นทีเ่กีย่วกบัความไม่พร้อมในการเปลีย่นระบบการผลติ 
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4.3 การวเิคราะห์ปัจจัยทีม่ผีลต่อการเปลีย่นแปลงระบบการผลติ 

จากผลของการสัมภาษณ์จะสามารถน าปัจจยัท่ีส่งผลกระทบต่อความพร้อมในการ
เปล่ียนแปลงระบบการผลิตให้ไปเป็นแบบ Full-automatic มาสรุปออกมาเป็นกลุ่มของปัจจยั โดย
แบ่งออกมาไดด้งัน้ี 

4.3.1 ปัจจยัภายใน เป็นปัจจยัท่ีทางผูบ้ริหารโรงงานสามารถควบคุมได้ เน่ืองจาก
เป็นปัจจัยท่ี เกิดข้ึนภายในองค์กร ซ่ึงจะประกอบไปด้วยจ านวนพนักงาน ทักษะพนักงาน 
งบประมาณ แรงต่อตา้น และส่ิงอ านวยความสะดวก ดงันั้นทางโรงงานตอ้งหาวิธีการในการควบคุม
ปัจจยัเหล่าน้ีให้ได ้เพื่อให้การเปล่ียนระบบการผลิตสามารถด าเนินไปไดอ้ย่างราบร่ืน และหากน า
ปัจจยัเหล่าน้ีมาจดักลุ่มใหม่ก็จะสามารถจดักลุ่มใหม่ออกมาไดเ้ป็น 

4.3.1.1 ปัจจัยด้านโครงสร้างองค์กร (Organization) จะเก่ียวข้องกับ
จ านวนพนกังานในแต่ละแผนกวา่เพียงพอกบัปริมาณงานหรือไม่ (มากเกินความจ าเป็นหรือนอ้ยจน
ไม่เพียงพอ) และจากการปรับเปล่ียนโครงสร้างองค์กรหรือแผนก าลงัคน จะท าให้เกิดแรงต่อตา้น
การเปล่ียนแปลงข้ึนโดยเฉพาะอยา่งยิ่งกบัลูกจา้งชัว่คราว ทั้งจากเกรงวา่จะถูกเลิกจา้ง การลดลงของ
รายได้ ไปจนถึงการถูกเลิกจ้างจริง ๆ ทั้ งหมดน้ีจะน าไปสู่การสร้างทัศนคติท่ีไม่ ดีต่อการ
เปล่ียนแปลงข้ึน 

4.3.1.2 ปัจจยัด้านทรัพยากรมนุษย์ (Human resource) จะเก่ียวขอ้งกับ
ความรู้และความสามารถรวมไปถึงทกัษะของพนักงานในแต่ละส่วนงาน ซ่ึงในแต่ละแผนกก็
ตอ้งการทกัษะท่ีไม่เหมือนกนัเช่นแผนกผลิตก็ตอ้งช านาญในการใช้เคร่ืองจกัร แผนกซ่อมบ ารุงก็
ตอ้งมีความสามารถในการซ่อมแซมเคร่ืองจกัรให้กลบัมาใช้งานได ้และแผนกวิศวกรรมก็ตอ้งมี
ความสามารถในการออกแบบเคร่ืองจักรได้ ไปจนถึงน าเคร่ืองจักรเหล่านั้นมาต่อกันจนเป็น
สายการผลิต 

4.3.1.3 ปัจจยัดา้นการเงิน (Financial) จะเก่ียวขอ้งกบังบประมาณในการ
ลงทุนซ้ือเคร่ืองจกัรทั้งเก่าและใหม่ท่ีมีระบบการผลิตเป็นแบบระบบ Full-automatic หรือท าการ
ปรับปรุงเคร่ืองจกัรเก่าท่ีมีอยูใ่หเ้ป็นระบบ Full-automatic ซ่ึงจะตอ้งใชเ้งินทุนมากกวา่ระบบอ่ืน ๆ 

4.3.1.4 ปัจจยัดา้นการส่ิงอ านวยความสะดวก (Facility) จะเก่ียวขอ้งตั้งแต่
เร่ิมติดตั้งสายพานการผลิตเช่นพื้นท่ีติดตั้งสายการผลิต สาธารณูปโภค (ไฟฟ้า ลม) ไปจนถึงระบบ 
IT ต่าง ๆ จ าพวกการควบคุมอะไหล่ และการถ่ายทอดความรู้ต่าง ๆ ภายในองค์กร รวมไปถึงการ
สนบัสนุนใหพ้นกังานไดมี้ประสบการณ์ก็เป็นอีกวธีิเพื่อใหก้ารเปล่ียนระบบการผลิตด าเนินไปอยา่ง
ราบร่ืน 
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4.3.2 ปัจจยัภายนอก เป็นปัจจยัท่ีทางผูบ้ริหารไม่สามารถควบคุมได ้เน่ืองจาก
เป็นปัจจยัท่ีเกิดข้ึนภายนอกองค์กร ซ่ึงจะประกอบไปด้วยความรู้และทกัษะของแรงงานในตลาด 
และความพร้อมของ Supplier ดงันั้นทางโรงงานตอ้งหาวิธีการในการกระตุน้ให้เกิดความร่วมมือใน
ปัจจยัเหล่าน้ีให้ได ้เพื่อให้การเปล่ียนระบบการผลิตสามารถด าเนินไปไดอ้ยา่งราบร่ืน หากน าปัจจยั
เหล่าน้ีมาจดักลุ่มใหม่ก็จะสามารถจดักลุ่มใหม่ออกมาไดเ้ป็น 

4.3.2.1 ปัจจัยด้านการสนับสนุนจากภายนอกองค์กร (Support) จะ
เก่ียวขอ้งกบัการสนบัสนุนจากทางภาครัฐและเอกชนในภาคส่วนต่าง ๆ เพื่อให้เกิดการเปล่ียนระบบ
การผลิตอย่างจริงจงั โดยเร่ิมจากการก าหนดเป็นนโยบายของภาครัฐ การสนับสนุนด้านแหล่ง
เงินทุน ตลอดจนถึงการสนบัสนุนดา้นความรู้และทกัษะของระบบการผลิตแบบ Full-automatic 

4.3.2.2 ปัจจัยด้านห่วงโซ่อุปทาน (Supply chain) จะเก่ียวข้องกับ 
Supplier ทั้งท่ีผลิตวตัถุดิบและสร้างเคร่ืองจกัรตลอดจนเคร่ืองมือต่าง ๆ ให้แก่โรงงานเพื่อสนบัสนุน
ระบบการผลิตในแบบ Full-automatic นอกจากฝ่ังของ Supplier แลว้ฝ่ังของลูกคา้ก็ส าคญัเช่นกนั ใน
ดา้นของความหลากหลายของผลิตภณัฑ์ และปริมาณการผลิต 

หากน ากลุ่มของปัจจยัจากขา้งตน้มาจดัเรียงล าดบัตามความส าคญัจากมากไปหาน้อย 
พร้อมกบัเหตุผลประกอบท่ีสามารถบ่งช้ีไดถึ้งความส าคญัในแต่ละกลุ่มของปัจจยั โดยไดม้าจากการ
วเิคราะห์บทสัมภาษณ์เชิงลึก ซ่ึงผลท่ีไดอ้อกมาเป็นดงัรูปภาพท่ี 4.7 

 
รูปภาพที ่4.7 ล าดบัความส าคญัของปัจจยัท่ีมีผลกบัความพร้อมในการเปล่ียนระบบการผลิต 

 
จากข้อมูลข้างต้นพบว่าปัจจัยด้านทรัพยากรบุคคล (Organization) เป็นปัจจัยท่ีมี

ความส าคญัท่ีสุดเพราะการผลิตจะไม่สามารถด าเนินไปไดอ้ย่างราบร่ืน หากพนกังานไม่มีความรู้
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ความถ่ี %Pareto %ความส าคญั 
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และทกัษะท่ีจ าเป็น ซ่ึงเร่ิมตั้งแต่การสร้างเคร่ืองจกัรหากไม่มีความรู้ในการสร้างเคร่ืองจกัรก็จะไม่ได้
สะทอ้นจุดเส่ียงท่ีท าให้เกิดงานเสียลงไปในการออกแบบเคร่ืองจกัร เช่นการท่ีจะล าเลียงช้ินงานไป
ยงัเคร่ืองต่อไปนั้นความสูงของสายพานล าเลียงจ าเป็นท่ีมีความสูงเท่ากันและต้องขนานกัน
ไม่เช่นนั้นช้ินงานจะชนหรือตกจากสายพานล าเลียง ท าให้การล าเลียงจะขาดความต่อเน่ือง ดงันั้น
การวดัระดบัความสูงและความขนานจึงจ าเป็นอยา่งยิง่ หลงัจากการนั้นทกัษะการใชง้านเคร่ืองจกัรก็
ส าคญัเพราะถ้าพนักงานไม่สามารถสั่งให้เคร่ืองจกัรท างานได้การผลิตก็ไม่เกิดข้ึน เช่นก่อนท่ี
เคร่ืองจกัรจะท างานได้ต าแหน่งของหน่วยต่าง ๆ ของเคร่ืองจกัร (หน่วยประกอบ หน่วยติดตั้ง
ช้ินส่วนก่อนประกอบ หน่วยล าเลียงงานออกไปเคร่ืองต่อไป) จะตอ้งอยูใ่นต าแหน่งใด และเม่ือเกิด
ปัญหาระหวา่งการผลิตเช่นช้ินส่วนไม่เขา้ต าแหน่งท่ีก าหนดไว ้จะตอ้งท าให้ทราบวิธีการเคร่ืองจกัร
กลบัมาสู่สภาพท่ีจะพร้อมปฏิบติังานต่อไป ดงันั้นทกัษะการใชง้านเคร่ืองจกัรจึงมีจ าเป็น นอกจากน้ี
ทกัษะในการวิเคราะห์ปัญหาเพื่อป้องกนัไม่ให้ปัญหาเดิมเกิดซ ้ าก็จะช่วยให้การผลิตด าเนินไปได้
อย่างราบร่ืน และสุดท้ายในระยะยาวเคร่ืองจกัรก็จะจ าเป็นต้องได้รับการดูแลรักษา รวมถึงการ
ซ่อมแซมให้กลับมาใช้งานได้โดยเร็วท่ีสุด ดงันั้นทกัษะการซ่อมบ ารุงจึงเป็นมีผลให้เคร่ืองจกัร
สามารถกลบัมาใช้งานไดอ้ย่างรวดเร็ว ทั้งน้ีการท่ีเปอร์เซ็นต์ความส าคญัเกินหน่ึงร้อยเปอร์เซ็นต์
เพราะงานวิจัยน้ีได้แยกทักษะออกมาตามแผนก ดังนั้ นผูถู้กสัมภาษณ์หน่ึงท่านสามารถจะให้
ความส าคญักบัทกัษะไดท้ั้งสามดา้น 

ปัจจยัด้านโครงสร้างองค์กรก็เป็นอีกหน่ึงปัจจยัท่ีมีความส าคญัพอ ๆ กบัปัจจยัด้าน
ทรัพยากรบุคคล (Human resource) เพราะเปอร์เซ็นต์ความส าคญัเกินหน่ึงร้อยเปอร์เซ็นต์เหมือนกนั 
อยา่งท่ีทุกคนทราบกนัดีวา่การเปล่ียนแปลง ใด ๆ รวมถึงการเปล่ียนแปลงระบบการผลิตจะน าไปสู่
การลดจ านวนพนักงานเพราะมีการใช้พนกังานลดลง โดยใช้แค่ในช่วงตน้ของกระบวนการ (ใส่
วตัถุดิบ) กบัช่วงทา้ยกระบวนการ (น าผลิตภณัฑ์ออก) หรืออาจจะมีช่วงกลางกระบวนการเท่านั้น 
จากการท่ีทางบริษทัจะใชแ้รงงานคนนอ้ยลงโดยเฉพาะกบัแผนกผลิต ท าใหพ้นกังานมีความกงัวลถึง
ความมัน่คงในการท างานโดยเฉพาะอย่างยิ่งกบัพนกังานชัว่คราว ซ่ึงจะส่งผลถึงแรงจูงใจในการ
ท างานและเกิดแรงต่อตา้นการเปล่ียนแปลงดว้ย ถึงแมว้า่แรงต่อตา้นการเปล่ียนแปลงจะเป็นประเด็น
ท่ีผูค้นส่วนใหญ่พูดถึง แต่ทุกคนก็คิดเห็นตรงกนัวา่หากทางบริษทัตอ้งการจะเปล่ียนแปลงระบบการ
ผลิตอยา่งจริงจงั แรงต่อตา้นการเปล่ียนแปลงท่ีเกิดข้ึนก็จะไม่เป็นผลในการเปล่ียนแปลงระบบการ
ผลิตของบริษทั เน่ืองจากบริษทัสามารถเลิกจา้งและปฏิบติัตามกฎหมายก าหนดเช่น การจ่ายเงิน
ชดเชยตามท่ีกฎหมายก าหนด ซ่ึงกรณีน้ีทางสหภาพแรงงานก็จะไม่สามารถเรียกร้องไดเ้ช่นกนั แต่
ภาพลกัษณ์ขององคก์รก็จะเสียไป 
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ปัจจยัดา้นการสนบัสนุนจากภายนอกองคก์ร (Support) เป็นปัจจยัท่ีส าคญัเน่ืองจากเป็น
การสนบัสนุนเพื่อใหเ้กิดความย ัง่ยืนในภาคอุตสาหกรรมการผลิต เน่ืองจากจะไดมี้ทรัพยากรในการ
ด าเนินธุรกิจในระยะยาวต่อไป ซ่ึงทรัพยากรแรกคือแรงงานฝีมือท่ีจะต้องถูกผลิตออกมา สู่
ตลาดแรงงาน โดยมาจากภาคการศึกษาท่ีจะตอ้งผลิตแรงงานให้เพียงพอแก่ความตอ้งการของตลาด
ทั้งสายสามญัและสายวิชาชีพ จะได้ไม่เกิดการขาดแคลนแรงงานและตอ้งจา้งในอตัราท่ีสูงซ่ึงจะ
กระทบกบัตน้ทุนการผลิต ทั้งน้ีรวมไปถึงงานวิจยัท่ีสามารถน ามาต่อยอดใช้กบัภาคอุตสาหกรรม 
เพื่อเป็นการเพิ่มความสามารถในการแข่งขนัต่อไปอีกด้วย นอกจากภาคการศึกษาท่ีจะช่วยแล้ว 
ทรัพยากรต่อมาคือแหล่งเงินทุนเน่ืองจากเทคโนโลยีการผลิตแบบ Full-automatic นั้นจ าเป็นท่ี
จะตอ้งใช้เงินลงทุนเป็นจ านวนมาก จึงเป็นข้อจ ากดัส าหรับองค์กรขนาดเล็ก ดงันั้นหากรัฐบาล
สามารถให้องคก์รเหล่าน้ีเขา้ถึงแหล่งเงินทุนไดก้็จะส่งผลให้องค์กรเหล่านั้นมีความสามารถในการ
ใช้เทคโนโลยีแบบใหม่ เพื่อเพิ่มความสามารถในการแข่งขนัให้กบัประเทศอีกดว้ย นอกจากน้ีทาง
รัฐบาลก็สามารถมีส่วนในการสนับสนุนได้โดยการขอความร่วมมือจากทุกภาคส่วน (ผูผ้ลิต 
การศึกษา แหล่งเงินทุน) ทั้งภายในประเทศ และจากต่างประเทศในการร่วมงานจดัแสดงเทคโนโลยี
การผลิต เพื่อให้องค์กรต่าง ๆ ท่ีไม่มีศกัยภาพในการเดินทางไปต่างประเทศได้มีโอกาสเข้าถึง
เทคโนโลยใีหม่ และช่วยใหอ้งคก์รเหล่านั้นสามารถเขา้ถึงทรัพยากรท่ีจ าเป็นในการเปล่ียนระบบการ
ผลิตได ้

ปัจจยัดา้นการเงิน (Financial) เป็นปัจจยัท่ีทุกองคก์รตอ้งค านึงถึงเพราะภาคการผลิตจะ
เป็นองคก์รท่ีแสวงหาก าไร ดงันั้นการค านึงถึงจุดคุม้ทุน (ทุนท่ีตอ้งลงไปกบัก าไรท่ีจะไดก้ลบัมา) วา่
อยูใ่นเกณฑ์ท่ียอมรับไดห้รือไม่ โดยท่ีก าไรก็คิดมาจากก าไรต่อหน่วย คูณกบัปริมาณสินคา้ท่ีลูกคา้
สั่งผลิต ดงันั้นการท่ีลูกคา้สั่งผลิตจ านวนมากก็เท่ากบัก าไรท่ีจะไดก้ลบัมามาก แต่ในความเป็นจริง
ลูกคา้ก็จะสั่งผลิตตามค าสั่งซ้ือของผูใ้ช้ผลิตภณัฑ์อีกที เพราะฉะนั้นการท่ีจะรักษาจุดคุม้ทุนไวก้็คือ
การลดตน้ทุน แต่การลดตน้ทุนมากก็เปรียบเสมือนดาบสองคม แมว้า่การใชว้สัดุคุณภาพต ่าในการ
สร้างเคร่ืองจกัรจะสามารถลดตน้ทุนของเคร่ืองจกัรลงได ้กระนั้นการใช้วสัดุคุณภาพต ่าก็จะท าให้
เกิดของเสียในกระบวนการ ซ่ึงนั้นก็คือค่าใชจ่้ายหรือการท่ีเคร่ืองเสียบ่อยตน้ทุนก็จะสูงข้ึน ทั้งจาก
ค่าเสียโอกาสในการผลิตในช่วงท่ีเคร่ืองตอ้งหยุดการผลิต หรือค่าอะไหล่ท่ีตอ้งเปล่ียน รวมไปถึง
ค่าใช้จ่ายในการเก็บอะไหล่ ดังค ากล่าวของผูถู้กสัมภาษณ์ท่านหน่ึงท่ีว่า “การใช้วสัดุคุณภาพต ่า
อาจจะไดไ้ม่คุม้เสีย ในทางกลบักนัการลงทุนท่ีมากเกินความจ าเป็นก็จะกระทบกบัจุดคุม้ทุนและ
อาจจะไปถึงสภาพคล่องขององคก์รอีกดว้ย” 

ปัจจยัด้านห่วงโซ่อุปทาน (Supply chain) เป็นอีกปัจจยัท่ีไม่สามารถมองข้ามได ้
เน่ืองจากค ากล่าวของผูถู้กสัมภาษณ์ท่านหน่ึงไดก้ล่าววา่ “ตน้ไมใ้หญ่ตน้เดียวมิอาจตา้นทานลมพายุ
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ไดฉ้นัใด บริษทัท่ีเติบโตไปคนเดียวก็มิอาจตา้นทานอุปสรรคไ์ดฉ้นันั้น ดงันั้นการปลูกตน้ไมข้ึ้นมา
จ านวนมากเพื่อป้องกนัพายุ ก็เปรียบเสมือนการท าให้ Supplier เราแข็งแรง ถา้เขาเก่งข้ึนผลิตของได้
ถูก เราก็จะขายของไดถู้ก” จากค ากล่าวน้ีท าให้การพฒันาศกัยภาพของ Supplier นั้นเป็นส่ิงส าคญั
ข้ึนมา ทั้งความสามารถในการผลิตวตัถุดิบป้อนกระบวนการผลิต การสร้างเคร่ืองจกัรหรือเคร่ืองมือ
วดั อยา่งเช่นในการทดสอบคุณภาพผลิตภณัฑ์ซ่ึงมีขนาดในระดบันาโนเมตร แต่ถา้หากวา่ Supplier 
มีความสามารถผลิตเคร่ืองมือวดัไดแ้ค่ท่ีระดบัมิลลิเมตร กระบวนการตรวจสอบคุณภาพดงักล่าวก็จะ
ขาดความน่าเช่ือถือและท าให้ลูกคา้ไม่ยอมรับคุณภาพของสินคา้ แล้วการซ้ือขายก็จะไม่สามารถ
เกิดข้ึน ในอีกทางหน่ึงลูกคา้ซ่ึงเป็นอีกดา้นของห่วงโซ่อุปทานก็มีส่วนส าคญัเช่นกนัโดยนอกจากจะ
เร่ืองยอดงานผลิตซ่ึงกระทบกบัปัจจยัดา้นการเงินแลว้ ความตอ้งการผลิตภณัฑ์ท่ีหลากหลายของ
ลูกคา้ก็จะกระทบกบัความซบัซอ้นของเคร่ืองจกัร ซ่ึงมีผลกบัตน้ทุนของเคร่ืองจกัรและศกัยภาพของ 
Supplier ท่ีสร้างเคร่ืองจกัรอีกดว้ย ถา้ Supplier ภายในประเทศไม่สามารถสร้างเคร่ืองจกัรท่ีมีความ
ซบัซอ้นได ้การจา้ง Supplier จากต่างประเทศก็จะท าใหต้น้ทุนในการผลิตสูงข้ึนไปอีก นอกจากน้ีจะ
มีความเส่ียงท่ีจะตามมาทั้งในดา้นการขนส่งและอตัราแลกเปล่ียนของค่าเงิน 

สุดทา้ยคือปัจจยัดา้นส่ิงอ านวยความสะดวก (Facility) โดยในปัจจยัน้ีจะมีเร่ืองพื้นท่ีซ่ึง
เป็นปัจจยัส าคญัต่อการเปล่ียนแปลงระบบการผลิต เพราะการตั้งสายการผลิตนั้นจ าเป็นตอ้งหาพื้นท่ี
ในการติดตั้งเคร่ืองจกัร รวมไปถึงสาธารณูปโภคจ าพวกไฟฟ้า ลมซ่ึงใชใ้นการขบัเคล่ือนเคร่ืองจกัร
ใหส้ามารถท างานได ้นอกจากน้ียงัรวมไปถึงระบบสารสนเทศ ต่าง ๆ ท่ีช่วยเพิ่มประสิทธิภาพให้กบั
ระบบการผลิต เช่นระบบการควบคุมอะไหล่อยา่งท่ีทราบกนัดีวา่อะไหล่เป็นส่วนส าคญัในการซ่อม
บ ารุง ต่อให้มีช่างฝีมือดีแต่ถา้มีมีอะไหล่ก็ไม่สามารถท่ีจะซ่อมแซมไดเ้ช่นกนั ต่อมาเป็นระบบท่ีใช้
ในการถ่ายทอดความรู้กนัภายในองคก์รไม่วา่จะเป็นจากรุ่นพี่สู่รุ่นนอ้ง หรือระหวา่งแผนก ซ่ึงจะมี
ส่วนส าคญัในการพฒันาต่อยอดความรู้ท่ีมีอยูเ่ดิมไม่ว่าจะเป็นการแลกเปล่ียนวิธีการแกปั้ญหา หรือ
เทคนิคในการผลิตแบบต่าง ๆ เพื่อความรวดเร็วในการแกไ้ขปัญหาหรือการพฒันานวตักรรมในการ
เพิ่มความสามารถในการแข่งขนั นอกจากน้ีระบบสารสนเทศ ยงัสามารถน ามาใช้ในการควบคุม
สายการผลิตจากรยะไกล ซ่ึงจะเป็นการเพิ่มศกัยภาพในการควบคุมการผลิตเพราะจะสามารถติดตาม
การผลิตไดต้ลอดเวลาและยงัตอบสนองกบัเหตุการณ์ต่าง ๆ ไดอ้ยา่งรวดเร็ว 
 
 

4.4 การวเิคราะห์ความพร้อมในการเปลีย่นแปลงระบบการผลติในปัจจุบัน 

จากการสัมภาษณ์เชิงลึกจะท าใหส้ามารถวเิคราะห์ไดถึ้งเหตุผลของความพร้อม ในการ
ท่ีองคก์รจะเปล่ียนแปลงระบบการผลิตในปัจจุบนั 
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4.4.1 ความเห็นท่ีว่าในปัจจุบนัมีความพร้อมในการเปล่ียนระบบการผลิต อนั
เน่ืองมาจากการท่ีมีบริษทัแม่หรือบริษทัในเครือท่ีมีการใชก้ารผลิตแบบ Full-automatic อยู่แลว้ใน
ปัจจุบนั ท าให้ทางโรงงานมีความพร้อมท่ีจะเปล่ียนระบบเน่ืองจากมีแม่แบบในการเปล่ียนระบบ 
นอกจากน้ีภายในโรงงานก็มีการบางสายการผลิตเร่ิมมีการน าเคร่ืองจกัรแบบ Full-automatic เขา้มา
ใช้บา้งแล้วจึงมีแนวคิดว่าการจะเปล่ียนระบบการผลิตไปทัว่โรงงานจึงสามารถท าได้ นอกจากน้ี
ความคิดเห็นอีกประการท่ีท าให้คิดว่าโรงงานมีความพร้อมในการเปล่ียนระบบการผลิตคือเร่ืองท่ี
ทางโรงงานมีทุนมากพอ เพราะบริษทั เด็นโซ่ มีสาขากระจายไปทัว่โลกท าให้ผลประกอบการอยูใ่น
เกณฑ์ดี จึงเป็นเหตุผลซ่ึงพร้อมในการเปล่ียนระบบการผลิต และอีกความคิดเห็นท่ีคิดว่าโรงงานมี
ความพร้อมอนัเน่ืองมาจากในปัจจุบนัทางโรงงานมีการเตรียมตวัในการเปล่ียนระบบการผลิตไวบ้า้ง
แลว้โดยดูจากนโยบายดา้นก าลงัคน ท่ีจะไม่รับพนกังานใหม่เขา้มาทดแทนพนงังานท่ีลาออกไป ท า
ใหจ้  านวนคนลดลงไปเร่ือย ๆ และมีการใชเ้คร่ืองทุนแรง หุ่นยนตเ์ขา้มาแทนท่ีบา้งแลว้ 

4.4.2 ความเห็นท่ีว่าในปัจจุบนัไม่มีความพร้อมในการเปล่ียนระบบการผลิต 
ส่วนใหญ่จะมุ่งไปในด้านทรัพยากรบุคคลของโรงงานในปัจจุบันย ังไม่พร้อมส าหรับการ
เปล่ียนแปลง ทั้งการท่ีพนกังานยงัไม่มีทกัษะท่ีเพียงพอท่ีจะท าให้การเปล่ียนระบบการผลิตสามารถ
ด าเนินไปไดอ้ยา่งราบร่ืน ทั้งดา้นการออกแบบเคร่ืองจกัร การใชง้านและซ่อมบ ารุงเคร่ืองจกัรโดย
การขาดทกัษะเหล่าน้ีจะท าให้ของเสียท่ีเกิดจากกระบวนการผลิตเพิ่มข้ึน การซ่อมบ ารุงท าได้ช้า 
ผลกระทบท่ีตามมาคือตน้ทุนการผลิตจะเพิ่มข้ึนจากของเสียท่ีเพิ่มข้ึนและค่าเสียโอกาสจะเพิ่มข้ึน
จากการท่ีเคร่ืองจกัรไม่สามารถผลิตสินคา้ออกมาขายได ้ แลว้ยงัมีเร่ืองจ านวนพนกังานซ่อมบ ารุงท่ี
ยงัไม่เพียงพอในการซ่อมแซมอีกด้วย นอกจากน้ียงัมีเร่ืองท่ีเห็นว่าในปัจจุบนัยงัไม่พร้อมท่ีจะ
เปล่ียนแปลงระบบการผลิตนั้นก็คือความคุม้ค่าในการลงทุน ซ่ึงมีผลมาจากการความหลากหลายของ
สินคา้ท าใหเ้คร่ืองจกัรมีความซบัซอ้น แลว้จากความซบัซ้อนของการสร้างเคร่ืองจกัรท าให้ Supplier 
ท่ีมีความสามารถในการสร้างเคร่ืองจกัรในนั้นมีไม่มากเลยตอ้งลงทุนสูง ประกอบกบัยอดผลิตท่ีนอ้ย
ท าใหใ้ชเ้วลานานในการคุม้ค่าแก่การลงทุน แต่อยา่งไรก็ดีการท่ีโรงงานไม่มีพื้นท่ีให้ตั้งสายการผลิต
ก็เป็นส่ิงท่ีขดัขวางความพร้อมของการเปล่ียนแปลงระบบการผลิต แต่ส่ิงท่ีลืมไม่ได้คือการท่ี
พนกังานไม่ตอ้งการท่ีจะเปล่ียนแปลง และนั้นจะท าใหค้อยขดัขวางการเปล่ียนแปลง แลว้หากคนนั้น
เป็นผูมี้อิทธิพลกับคนอ่ืนก็จะส่งให้การต่อต้านขยายวงกวา้งข้ึน ยิ่งการท่ียงัไม่ได้จัดตั้ งทีมมา
รับผิดชอบในการเปล่ียนระบบการผลิตด้วยแล้ว ข่าวลือและแรงต่อต้านยิ่งขยายตัวมากข้ึน
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บทที ่5 

อภิปรายผลการวจิัยและข้อเสนอแนะ 
 
 

จากผลงานวจิยัท าใหท้ราบไดว้า่ปัจจยัท่ีมีผลกระทบกบัการเปล่ียนแปลงระบบการผลิต
ไปเป็นระบบ Full-automatic ประกอบไปด้วยสิบปัจจยัได้แก่ จ  านวนพนักงานแผนกซ่อมบ ารุง 
จ  านวนพนกังานแผนกวิศวกรรม ทกัษะพนกังานแผนกซ่อมบ ารุง ทกัษะพนกังานแผนกวิศวกรรม 
ทกัษะพนกังานแผนกผลิต งบประมาณในการลงทุน แรงต่อตา้นการเปล่ียนแปลง ความรู้และทกัษะ
ของแรงงานในตลาด ความพร้อมของ Supplier และการสนับสนุนจากโรงงาน ซ่ึงหลงัจากน า
ผลงานวจิยัไปเปรียบเทียบกบัทฤษฏีหรืองานวจิยัท่ีมีก่อนหนา้แลว้จะพบความสอดคลอ้งกนัหรือไม่ 

 
 

5.1 อภิปรายผลการวจิัย 

หากน าปัจจยัท่ีมีผลกบัการเปล่ียนแปลงระบบการผลิตไปเป็นระบบ Full-automatic ทั้ง
สิบมาจดัเป็นหมวดหมู่ใหม่จะไดอ้อกมาเป็นหกปัจจยัซ่ึงไดแ้ก่ ดา้นโครงสร้างองคก์ร ดา้นทรัพยากร
มนุษย ์ดา้นการสนบัสนุนจากภายนอกองค์กร ดา้นการเงิน ดา้นห่วงโซ่อุปทาน ดา้นการส่ิงอ านวย
ความสะดวก ซ่ึงหลงัจากน าผลงานวจิยัไปเปรียบเทียบกบัทฤษฏีหรืองานวิจยัท่ีมีก่อนหนา้แลว้ผลจะ
เป็นดงัน้ี 

5.1.1 จากงานวิจยัของรักขว์ลยั แยม้กสิกร ท่ีเป็นการศึกษาปัจจยัท่ีมีอิทธิพลต่อ
กระบวนการ การเปล่ียนแปลงโครงสร้างองค์กรของบริษทัร้านอาหารและเคร่ืองด่ืนแห่งหน่ึง ท่ีได้
ท าการวิจยัในปี 2559 พบว่าปัจจยัท่ีมีอิทธิพลต่อการเปล่ียนแปลงองค์กรส่วนหน่ึงคือ ทศันคติท่ีดี
ของพนักงานและศกัยภาพของพนักงานจะท าให้องค์สามารถเติบโตต่อไปได้ ซ่ึงสอดคล้องกับ
งานวิจยัน้ีท่ีพบวา่ปัจจยัท่ีมีผลกบัการเปล่ียนแปลงระบบการผลิตคือ ดา้นโครงสร้างองคก์รหรืออีก
นยัหน่ึงก็คือทศันคติของพนกังานท่ีมีผลมาจากแรงต่อตา้นการเปล่ียนแปลง แลว้อีกสองปัจจยัคือ
ทรัพยากรมนุษยแ์ละการสนบัสนุนจากภายนอกองคก์รท่ีเก่ียวกบัทกัษะของพนกังานทั้งในปัจจุบนั
และอนาคต โดยจะส่งผลต่อศกัยภาพของพนกังาน นอกจากน้ีงานวิจยัของณัติฐายงัไปในแนวทาง
เดียวกนัท่ีว่าการเรียนรู้และทศันคติของผูซ้ื้อมีผลกบัการเลือกซ้ือท่ีอยู่อาศยั ทั้งน้ีการเลือกซ้ือท่ีอยู่
อาศยัใหม่มีลกัษณะคลา้ยกบัการเปล่ียนระบบการผลิตใหม่เพราะเป็นการเปล่ียนแปลงเช่นกนั 
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5.1.2 งานวิจยัของ หทยัรัตน์ ซ่ึงไดท้  าการศึกษาเร่ืองปัจจยัท่ีมีผลต่อความส าเร็จ
ในการน าระบบ SAP เขา้มาใชใ้นองคก์รของบริษทัผลิตและจ าหน่ายน ้ าด่ืมแห่งหน่ึง ท่ีไดท้  าการวิจยั
ในปี 2559 พบวา่ปัจจยัหน่ึงท่ีมีผลต่อความส าเร็จคือดา้นการสนบัสนุนจากผูบ้ริหารระดบัสูง จะท า
ให้ได้รับการสนับสนุนให้น าระบบ SAP เขา้มาใช้ ซ่ึงสอดคล้องกบังานวิจยัน้ีเน่ืองจากมีความ
ใกลเ้คียงกบัปัจจยัดา้นการส่ิงอ านวยความสะดวก ซ่ึงเป็นการสนบัสนุนจากผูบ้ริหารระดบัสูงในการ
อนุมติัให้หาพื้นท่ีติดตั้งสายการผลิต สาธารณูปโภค และระบบต่าง ๆ นอกจากน้ียงัมีปัจจยัด้าน
คุณลกัษณะของผูใ้ชร้ะบบ และดา้นการฝึกอบรม ท่ีสอดคลอ้งกบังานวจิยัของรักขว์ลยัและงานวิจยัน้ี
อีกดว้ย 

5.1.3 จากทฤษฏีปัจจยัการผลิตทางเศรษฐศาสตร์ ซ่ึงพบว่าทุนท่ีใช้ในการซ้ือ
เคร่ืองจกัรนั้น เป็นส่วนหน่ึงของปัจจยัการผลิตท่ีใช้ในการผลิตสินคา้เพื่อไดส่ิ้งตอบแทนท่ีเป็นผล
ก าไร ซ่ึงสอดคลอ้งกบังานวิจยัน้ีท่ีพบวา่ปัจจยัดา้นการเงินหรืองบประมาณในการลงทุนนั้นมีผลกบั
การเปล่ียนแปลงระบบการผลิต นอกจากน้ียงัมียงัมีปัจจยัการผลิตดา้นท่ีดินและแรงงาน ซ่ึงงานวิจยั
น้ีพบวา่ก็มีผลกระทบกบัการเปล่ียนแปลงเช่นกนั 

5.1.4 ทั้งน้ีหลังจากการวิจยัท าให้ได้พบปัจจยัใหม่นั้นก็คือปัจจยัด้านห่วงโซ่
อุปทาน แต่จากงานวิจยัของ Krause, Handfield and Tyler ในปี 2007[17] ท่ีพบวา่การพฒันาศกัยภาพ
ของ Supplier จะน าไปสู่ประสิทธิภาพท่ีเพิ่มข้ึน ซ่ึงสอดคล้องกับงานวิจยัน้ีท่ีความพร้อมของ 
Supplier มีผลกบัความพร้อมในการเปล่ียนแปลงระบบการผลิต เพราะการพฒันาศกัยภาพของ 
Supplier จะท าให ้Supplier มีความพร้อมมากข้ึน 
 
 

5.2 แนวทางและข้อเสนอแนะ 
จากการวจิยัพบวา่แนวทางและขอ้เสนอแนะในการจดัการกบัปัจจยัทั้งหกดา้น และการ

วดัผลสัมฤทธ์ิของการเปล่ียนระบบการผลิต 
 

5.2.1 กลยุทธ์องค์กรในการจัดการในแต่ละปัจจัย 
ในการเปล่ียนระบบการผลิตในราบร่ืนนั้นตอ้งมีการจดัการปัจจยัทั้งหก ซ่ึงในแต่ละ

ปัจจยัตอ้งการวธีิในการจดัการต่างกนัดงัน้ี 
5.2.1.1 ปัจจยัด้านทรัพยากรมนุษย์ (Human resource) การท่ีจะให้

พนกังานมีทกัษะในดา้นท่ีจ าเป็น เกิดมาจากการฝึกอบรมหรือการไปดูงานเพื่อให้มีประสบการณ์ 
โดยแหล่งการเรียนรู้นั้นไดม้าจากทั้งภายในองค์กรเช่นผูท่ี้มีประสบการณ์ในระบบการผลิตแบบ 
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Full-automatic และภายนอกองคก์รเช่นบริษทัแม่หรือบริษทัในเครือซ่ึงเป็นแหล่งความรู้ท่ีเขา้ถึงได้
ง่าย แต่หากทกัษะบางอย่างไม่สามารถใช้ได้กับประเทศไทยเช่นการตั้งค่าเคร่ืองจกัร ท่ีจะต้อง
เปล่ียนไปตามแต่ละภูมิภาคอัน เ น่ืองจากสภาพอากาศ ฯลฯ ก็ย ัง มีแหล่งความรู้ อ่ืน เช่น
สถาบนัการศึกษา สถาบนัวิจยั ศูนยฝึ์กอบรมหรือแมก้ระทัง่ Supplier ท่ีจะเป็นแหล่งความรู้ในการ
เพิ่มทกัษะของพนักงาน ซ่ึงเวลาท่ีใช้ในการฝึกก็ไม่เท่ากนัตามแต่ความสามารถในการเรียนรู้ของ
บุคคลและความยากง่ายของเทคโนโลยี แต่จากการสัมภาษณ์ความเห็นส่วนใหญ่เห็นวา่ควรใชเ้วลา
ในการฝึกทกัษะต่าง ๆ เป็นเวลา 6-12 เดือนจึงจะท าใหก้ารผลิตด าเนินไปไดอ้ยา่งราบร่ืน 

5.2.1.2 ปัจจยัดา้นโครงสร้างองคก์ร (Organization) อย่างท่ีทราบกนัการ
ปรับเปล่ียนโครงสร้างองค์กรหรือแผนก าลังคนจะน าไปสู่การสร้างทัศนคติท่ีไม่ดีต่อการ
เปล่ียนแปลง ดงันั้นวิธีท่ีท  าให้แรงตา้นนั้นเกิดข้ึนน้อยท่ีสุดก็จะเป็นวิธีท่ีดีท่ีสุด โดยการส่ือสารให้
พนักงานรับทราบถึงความจ าเป็นของการเปล่ียนระบบการผลิตและย  ้ าถึงนโยบายการไม่ปลด
พนกังานเพื่อเป็นการป้องกนัข่าวลือ แลว้ด าเนินนโยบายการลดก าลงัคน โดยก าลงัคนท่ีลาออกไปจะ
ใชว้ิธีการปรับเปล่ียน โยกยา้ยก าลงัคนจากผลิตภณัฑ์อ่ืนท่ีมีระบบการผลิตเป็นแบบ Full-automatic 
เขา้มาแทน คือจะพยายามรับแรงงานให้นอ้ยท่ีสุด และเม่ือจะเร่ิมท าการเปล่ียนแปลงระบบการผลิต
ใหเ้ร่ิมเป็นบางผลิตภณัฑ ์(แบ่งเป็น phase) เม่ือส าเร็จค่อยขยายผล เพื่อให้ไดมี้การยา้ยก าลงัคนไปใน
ส่วนท่ียงัไม่ใช่ Full-automatic ก่อน รวมไปถึงใหค้วามช่วยเหลือพนกังานท่ีไดรั้บผลกระทบจากการ
เปล่ียนแปลงนั้นเช่นการประสานงานในการจดัหางานใหม่ 

5.2.1.3 ปัจจยัดา้นการสนบัสนุนจากภายนอกองคก์ร (Support) เน่ืองจาก
ปัจจยัน้ีเก่ียวขอ้งกบัองคก์รภายนอกจึงไม่สามารถไปบงัคบัได ้ดงันั้นวธีิการจดัการจึงจะอยูใ่นรูปการ
ขอความร่วมมือกบั ทางภาครัฐและเอกชนในภาคส่วนต่าง ๆ โดยขอความร่วมมือในการสนบัสนุน
เพื่อให้เกิดการเปล่ียนระบบการผลิตอย่างจริงจงัโดยเร่ิมจากการเจรจาให้รัฐบาลก าหนดเร่ืองการ

ขอความร่วมมือจากทุกเปล่ียนระบบการผลิตเป็นนโยบายเพื่อให้ทุกภาคส่วนต่ืนตวัในเร่ืองน้ี แลว้
ภาคส่วนเช่นผูผ้ลิต ภาคการเงิน ภาคการศึกษาจากทั้งภายในประเทศ และต่างประเทศในการ
ร่วมงานจดัแสดงเทคโนโลยีการผลิต ซ่ึงอาจจะใช้สิทธิประโยชน์ทางภาษีในการจูงใจ  ซ่ึงภาค
การเงินก็สามารถสนบัสนุนในดา้นเงินทุน โดยการปล่อยกู้ในอตัราดอกเบ้ียต ่า เพื่อท่ีจะใช้ในการ
เปล่ียนระบบการผลิตทั้งในเร่ืองค่าใช้จ่ายในการฝึกอบรม เงินลงทุนในการซ้ือเคร่ืองจกัร ส่วนภาค
การศึกษาก็จะสนบัสนุนในดา้นการผลิตแรงงานท่ีมีความรู้ดา้นการผลิตระบบ Full-automatic เช่น
การผลิตแรงงานวิชาชีพและบณัฑิตท่ีเก่ียวขอ้ง (Robot, Software, ไฟฟ้า) ออกมาในตลาดแรงงาน 
และภาคการศึกษายงัใหก้ารสนบัสนุนความรู้โดยการจดัหลกัสูตรและเป็นศูนยฝึ์กอบรมแรงงานให้มี
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ความรู้และทกัษะเก่ียวกบัระบบการผลิตแบบ Full-automatic กระทั้งเป็นแหล่งวิจยัเทคโนโลยีใหม่
   หรือใหค้  าแนะน าในการแกไ้ขปัญหา รวมทั้งปรับปรุงระบบการผลิตใหดี้ข้ึน

5.2.1.4 ปัจจยัด้านการเงิน (Financial) การจดัเตรียมเงินทุนไวใ้ห้พร้อม 
โดยการวางแผนการใช้งบประมาณ แล้ววางแผนในการจดัหาแหล่งเงินทุนทั้งจากการกูย้ืม (ส่วน
หน้ีสิน) หรือจากการเพิ่มทุน (ส่วนของผูถื้อหุ้น) ทั้งน้ีในการหาแหล่งเงินทุนมีทั้งขอ้ดีและขอ้เสีย
แตกต่างกนัไป ดงันั้นตอ้งเลือกวิธีท่ีเหมาะสมกบัองคก์รดว้ย ซ่ึงในการลงทุนแต่ละคร้ังควรลงทุนท่ี
เหมาะสม เช่นใชว้สัดุท่ีตรงตามความตอ้งการ (การรับแรงของโครงสร้าง ความเร็วในการหมุน) เพื่อ
เป็นการรักษาสมดุลระหวา่งตน้ทุนกบัคุณภาพวสัดุ 

5.2.1.5 ปัจจยัดา้นห่วงโซ่อุปทาน (Supply chain) การเพิ่มศกัยภาพของ 
Supplier ท  าได้โดยการไปสอน ถ่ายทอดความรู้ให้กบั Supplier เพื่อให้ Supplier ได้มีการพฒันา
เทคโนโลยีตาม เพื่อไม่ให้เกิดช่องว่างระหว่างเทคโนโลยีมากนัก ส่วนความหลากหลายของ
ผลิตภณัฑ์และปริมาณการผลิตสินคา้นั้น อาจจะตอ้งมีการชกัจูงลูกคา้ให้ใชผ้ลิตภณัฑ์ท่ีมีผลิตอยูใ่น
ปัจจุบนัก่อน (Commodity product) เพื่อเป็นการเพิ่มยอดการผลิตและลดความหลากหลายของ
ผลิตภณัฑด์ว้ย ทั้งน้ีอาจจะใชว้ธีิการเดียวกนัส าหรับสาขาอ่ืน ๆ ในต่างประเทศและรวมยอดการผลิต
ในแต่ละรุ่นท่ีประเทศใดประเทศหน่ึง 

5.2.1.6 ปัจจยัด้านการส่ิงอ านวยความสะดวก (Facility) การจดัการกับ
ปัจจยัดา้นน้ี จะตอ้งมีการจดัตั้งเป็นโครงการและมีการวางแผนล่วงหนา้ เพื่อให้ไดท้ราบวา่จะตอ้งใช้
ระยะเวลาเท่าใดในการเตรียมตวั จะได้ทนักับการเปล่ียนแปลงระบบการผลิต ไม่ว่าจะเป็นการ
จดัเตรียมพื้นท่ีในการติดตั้งสายการผลิต ระบบสาธารณูปโภคต่าง ๆ เช่นไฟฟ้า น ้ า ลมหรือก๊าซท่ีใช้
ในการผลิต รวมไปถึงระบบก าจดัหรือบ าบดัของเสียท่ีเกิดจากการผลิตดว้ย หรือแมก้ระทั้งระบบท่ี
จะติดตั้งหลังจากการเปล่ียนแปลงการผลิตไปแล้วเช่น ระบบสารสนเทศท่ีใช้ติดตามและเพิ่ม
ประสิทธิภาพการผลิตในอนาคต 
 

5.2.2 วธีิวดัความส าเร็จหลงัจากการเปลีย่นแปลงระบบการผลติ 
ในการด าเนินการใด ๆ จ าเป็นตอ้งมีการวดัผลของการด าเนินการ เพื่อให้ได้ทราบว่า

การเปล่ียนแปลงนั้นประสบผลส าเร็จมากนอ้ยเพียงใด หากประสบความส าเร็จไม่ไดต้ามเป้าหมายท่ี
วางเอาไว ้จะได้ใช้ในการปรับกลยุทธ์เพื่อให้บรรลุเป้าหมาย ดังนั้นผูว้ิจยัจึงขอเสนอการวดัผล
ส าหรับปัจจยัต่าง ๆ ดงัตารางท่ี 5.1 
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ตารางที ่5.1 ขอ้เสนอแนะดา้นตวัวดัผลหลงัการเปล่ียนแปลงระบบการผลิต 
ตัวแปร การวดัผล 

จ านวนพนกังานแผนกซ่อมบ ารุง ระยะเวลาท่ีเคร่ืองจอดรอการซ่อม 
จ านวนพนกังานแผนกวศิวกรรม ระยะเวลาของโครงการสร้างเคร่ืองจกัรหรือแกปั้ญหา 
ทกัษะพนกังานแผนกซ่อมบ ารุง ค่าเสียโอกาสจากการท่ีเคร่ืองเสีย 
ทกัษะพนกังานแผนกวศิวกรรม Defect ratio 
งบประมาณในการลงทุน ROI/ Payback period 
แรงต่อตา้นการเปล่ียนแปลง อตัราการลาออกของพนกังาน 
ความพร้อมในการเปล่ียนแปลง เป้าหมาย Cycle time, Operation ratio และ Defect ratio 
 
 

5.3 ข้อเสนอแนะเชิงวจิัย 

งานวิจยัน้ียงัสามารถน าไปพฒันาต่อยอดได้ ในจุดท่ีงานวิจยัน้ียงัไม่ครอบคลุม อนั
เน่ืองจากระยะเวลาในการวจิยัท่ีจ  ากดั หากงานวจิยัน้ีสมบูรณ์ก็จะพบปัจจยัในการเปล่ียนแปลงระบบ
การผลิตไปสู่ระบบ Full-automatic ทั้งหมด ซ่ึงทางรัฐบาลก็จะสามารถน าไปวางแผนในการพฒันา
ประเทศตามนโยบายประเทศไทย 4.0 หรือภาคเอกชนจะสามารถน าไปใช้ในการเตรียมตวัรับการ
เปล่ียนแปลง ดงันั้นจากงานวจิยัน้ีสามารถขยายประเด็นต่อไปไดด้งัน้ี 

5.3.1 งานวจิยัน้ีไดเ้นน้ไปท่ีแผนกท่ีไดรั้บผลกระทบโดยตรง หากมีการขยายไป
ในแผนกอ่ืน ๆ เช่นแผนกบุคคล แผนกขนส่ง ฯลฯ จะท าใหง้านน้ีสมบูรณ์ยิง่ข้ึน 

5.3.2 งานวิจยัน้ีไดใ้ชก้รณีศึกษาเป็นโรงงานเพียงโรงงานเดียว หากท าการวิจยั
กบัโรงงานอ่ืนเพิ่มเติมอาจจะพบบางปัจจยัเพิ่มข้ึนและสามารถจดัล าดบัความส าคญัของปัจจยัไดดี้
ข้ึน 

5.3.3 งานวิจัยน้ีได้ใช้กรณีศึกษาเป็นโรงงานท่ีอยู่ท่ีจ ังหวดัฉะเชิงเทราเพียง
โรงงานเดียว ดังนั้นการขยายงานวิจยัไปยงัจงัหวดัอ่ืน อาจจะพบบางปัจจยัเพิ่มข้ึนและสามารถ
จดัล าดบัความส าคญัของปัจจยัไดดี้ข้ึน 

5.3.4 งานวิจยัน้ีไดศึ้กษาเฉพาะอุตสาหกรรมช้ินส่วนยานยนต์ ดงันั้นการขยาย
ไปในอุตสาหกรรมอ่ืนใหค้รอบคลุมในอุตสาหกรรมท่ีมีการใชแ้รงงานเป็นจ านวนมากและนอ้ย เช่น
อุตสาหกรรมอิเล็กทรอนิกส์ อุตสาหกรรมส่ิงทอ ฯลฯ  
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5.3.5 งานวิจยัน้ีไดม้องแค่ในมุมของภาคการผลิต แต่ไม่ไดม้องปัจจยัและความ
พร้อมของภาคส่วนอ่ืน ๆ เช่นภาครัฐบาล ภาคการศึกษา ภาคการเงิน ภาคการเกษตร ภาคบริการ 
ฯลฯ 

5.3.6 งานวจิยัน้ีศึกษาเฉพาะปัจจยัท่ีมีผลกระทบในการเปล่ียนผา่นเท่านั้น หากมี
การศึกษาลึกลงไปในด้านกระบวนการเปล่ียนผ่าน จะท าให้งานวิจัยน้ีมีความสมบูรณ์ยิ่งข้ึน
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