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บทคัดย�อ 
 บทความวิจัยฉบับนี้มีวัตถุประสงคBเพื่อพัฒนาแนวทางการเพิ่มความสามารถในกาแขJงขัน 
ของอุตสาหกรรมช้ินสJวนยานยนตBไทย ดําเนินการวิจัยโดยการวิเคราะหBขQอมูอุตสาหกรรมช้ินสJวน 
ยานยนตBของไทยระหวJางป� พ.ศ. 2552 ถึง พ.ศ. 2554 เปรียบเทียบกับประเทศในภูมิภาคเอเชีย  
9 ประเทศ รJวมกับการศึกษาหลักการจัดการการผลิตแบบลีนและงานวิจัยที่เกี่ยวขQองเพื่อนํามา
พัฒนาเครื่องมือในการเก็บรวบรวมขQอมูลจากบริษัทผูQผลิตช้ินสJวนยานยนตB 120 บริษัทซึ่งเป\น
กลุJมตัวอยJางแบบเจาะจงและประมวลผลดQวยคJาเฉลี่ยเลขคณิต คJาเบี่ยงเบนมาตรฐานและ    
การถดถอยเชิงซQอน ผลการศึกษาพบวJาป_จจัยที่มีผลตJอความสามารถในการแขJงขันของ
อุตสาหกรรมช้ินสJวนยานยนตBไทย ไดQแกJ ผลิตภาพคุณภาพ การลดตQนทุนการผลิต โลจิสติกสB 
นวัตกรรมและการจัดทรัพยากรมนุษยBในอุตสาหกรรมช้ินสJวนยานยนตB การใชQระบบการผลิตแบบลีน      
(Lean Manufacturing System) โดยนําเทคนิคไคเซ็น การผลิตแบบทันเวลาพอดี กิจกรรม     
กลุJมคุณภาพ และการซJอมบํารุงแบบทวีผล มาใชQกําจัดความสูญเปลJาปรับปรุงกระบวนการผลิต
อยJางตJอเนื่องเพื่อพัฒนาคุณภาพและมาตรฐานการปฏิบัติงาน สJงผลใหQตQนทุนการผลิตลดลง
ความรวดเร็วและถูกตQองของระบบโลจิสติกสBทําใหQสามารถตอบสนองความตQองการ 
ของลูกคQาไดQ และการพัฒนาทักษะฝ�มือแรงงานรองรับการเปลี่ยนแปลงของเทคโนโลยีเป\น
แนวทางที่ใชQเพิ่มความสามารถในการแขJงขันของอุตสาหกรรมช้ินสJวนยานยนตBไทยไดQ 
 คําสาํคัญ : ความสามารถในการแขJงขัน อุตสาหกรรมช้ินสJวนยานยนตBไทย ระบบการผลิตแบบลีน 

 
 

 
 
 

                                                           
1 หลักสูตรดุษฎีบัณฑิตการจัดการเทคโนโลยี มหาวิทยาลัยราชภัฏบQานสมเด็จพระยา 
2 สถาบันสJงเสริมเทคโนโลยีไทย-ญี่ปุmน 
3 คณะวิทยาศาสตรBและเทคโนโลยี มหาวิทยาลัยราชภัฎบQานสมเด็จเจQาพระยา    
4 คณะวิศกรรมศาสตรB มหาวิทยาลัยอีสเทรินเอเชีย 
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Abstract 
 This research objective projects to develop trend of increasing competitiveness of 
Thai Auto Part Industry. Research Methodology is analysis data of Thai Auto Part Industry 
during 2009 to 2011compare with 9 countries in this region and study Lean Manufacturing 
System Concept. We study involved Research for develop research tool for collecting data 
form 120 Auto Part Companies which are Purposive Sampling and analysis data by 
Arithmetic Mean, Standard Deviation and Multiple Regression. Form the study we find the 
factors that effect to Competitiveness of Thai Auto Part Industry combine with Productivity, 
Quality, Production Cost, Logistics, Innovation and Human Management in Thai Auto Part 
Industry. We use Lean Manufacturing System combine with Kaizen, Just in Time,  
Quality Control Cycle, Total Preventive Maintanance to reduce loss from Overproduction and 
process continuous development for develop Quality and Working Standard. Those effect to 
reduced Cost of Production Rapidly and Right of Logistic for response to customer needs and 
developing labour skill that suitable for Auto Part Production Technology Changing which is 
using for increasing competitivenessof Thai Auto Part Industry. 
 Keywords: Competitiveness , Thailand Auto Parts Industry , Lean Manufacturing System 

 

บทนํา 
 อุตสาหกรรมยานยนตBไทยนับวJาเป\น
อุตสาหกรรมขนาดใหญJท่ีมีการจQางงานจํานวนมาก
สามารถสรQางรายไดQเป\นเงินตราตJางประเทศ   
จากการสJงออกและการดึงดูดการลงทุนทางตรง
จากตJางประเทศ และยังสามารถเช่ือมโยงกับ 
อุตสาหกรรม เกี่ ย ว เนื่ อ งอื่ น ๆ  ไ ดQ ม ากขึ้ น         
ตลอดระยะเวลากวJาค ร่ึงศตวรรษท่ีผJานมา
อุตสาหกรรมยานยนตBสามารถสรQ าง มูลคJ า      
การสJงออกไดQเป\นอันดับ 2 ของประเทศ เป\นแหลJง
รายไดQภาษีสรรพสามิตใหQแกJประเทศป�ละกวJา 
60,000 ลQานบาท ท้ังน้ียังไมJรวมรายไดQจากภาษี
อื่นๆ ท่ีเกี่ยวเนื่องกันโดยไทยเป\นประเทศท่ีสามารถ
ผลิตรถยนตBไดQ ในอันดับท่ี 15 ของโลก ในป� 
พ.ศ.2554 ไทยมีมูลคJา การสJงออกยานยนตBเป\น

จํานวนเงิน 780,923 ลQานบาทใกลQเคียงกับป�ท่ี 
ผJ านมาโดยมีกํ า ลั งการผลิตรถยนตBจํ านวน  
1,457,795 คั นตJ อ ป�  ล ด ล ง จ า ก ป�  พ .ศ .2553        
รQอยละ 11 คาดวJาในอีก 3 ป�ขQางหนQาไทยจะ
สามารถเ พ่ิมกํ า ลั งการผลิตขึ้น อีกประมาณ 
850,000คันตJอป�โดยการผลิตสJวนใหญJเนQนเพื่อ
สJงออก สําหรับช้ินสJวนยานยนตBในป� พ.ศ.2554   
มีมูลคJาสJงออกเป\นจํานวน 413,266 ลQานบาท     
ซึ่งเพ่ิมขึ้นจากป� พ.ศ.2553 รQอยละ 14 (สถาบัน 
ยานยนตB, 2555)   
 อุตสาหกรรมยานยนตBในประเทศไทย 
โดยเฉพาะอุตสาหกรรมช้ินสJวนยานยนตBไทยไดQ    
มี การพัฒนาอยJางตJอเนื่องและเติบโตขึ้นอยJางมาก
จากการสJงเสริมและสนับสนุนของภาครัฐและ
ความมุJ ง ม่ันของผูQ ประกอบการภาค เอกชน  
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จนในป_จจุบันอุตสาหกรรมยานยนตBประสบป_ญหา
ตลาดในประเทศหดตัวในชJวงวิกฤตเศรษฐกิจ     
ในป� พ.ศ.2551 และ นํ้าทJวมใหญJป� พ.ศ.2554 
โดยเฉพาะอุตสาหกรรมช้ินสJวนยานยนตBซึ่งเป\น
สJวนหน่ึงของอุตสาหกรรมยานยนตBในประเทศไทย
ตQองเผชิญกับป_ญหาตJางๆ คือ สภาวะเศรษฐกิจ 
ถดถอย เทคโนโลยีเปลี่ยนแปลงอยJางรวดเร็ว   
ดQานการออกแบบ ดQานจัดการกระบวนการผลิต 
การเพ่ิมอัตราผลิตภาพและ การจัดการ สJงผลใหQ
ผูQประกอบการหลายรายตQองลดกําลังการผลิต 
หรือป�ดกิจการลง ทําใหQเกิดการเลิกจQางแรงงาน
และมีการแขJงขันกันอยJางรุนแรงท่ัวโลกดังน้ัน
อุตสาหกรรมช้ินสJวนยานยนตBไทยจึงมีความจําเป\น
อยJ า ง ย่ิ ง ท่ี จ ะ ตQ อ ง คQ น ห า แ น ว ทา ง ก า ร เ พ่ิ ม
ความสามารถในการแขJงขันเพื่อความอยูJรอดของ
ธุรกิจในยุคการคQาเสรี 
 

วัตถุประสงค�ของการวิจัย 

 1. เพื่อศึกษาความสามารถในการแขJงขัน
ของอุตสาหกรรมช้ินสJวนยานยนตBไทยเปรียบเทียบ
กับประเทศอื่นๆ ในภูมิภาคเอเชีย 
 2. เพื่อศึกษาป_จจัยและระดับความสําคัญ
ของแตJละป_จจัย ท่ีมีผลตJอความสามารถใน      
การแขJงขันของอุตสาหกรรมช้ินสJวนยานยนตBไทย 
 3. เ พื่ อ คQ น ห า แ น ว ท า ง ก า ร เ พ่ิ ม
ความสามารถในการแขJงขันของอุตสาหกรรม
ช้ินสJวนยานยนตBไทย  
 

ขอบเขตของการวิจัย  

 ประชากรและกลุ�มตัวอย�าง 

 ในการวิจัยคร้ังน้ีศึกษาจากบริษัทผูQผลิต
ช้ินสJวนยานยนตBในตลาดช้ินสJวนเพื่อนําไปใชQ
ประกอบยานยนตB (Original Equipment Market: 
OEM) จากขQอมูลของบริษัทผูQผลิตช้ินสJวนในกลุJม 
OEM พบวJามีจํานวน 400 บริษัท(Sirikria, 2008, 
p.97) ผูQวิจัยเลือกกลุJมตัวอยJางแบบเจาะจง 

(Purposive Samples) เพื่อตอบแบบสอบถามท้ัง   
2 ชุดโดยพิจารณาเลือกจากเกณฑBคือ เป\นบริษัท
ผลิตช้ินสJวนยานยนตBกลุJม 1st Tier ไดQรับ         
การรับรองมาตรฐานท่ีเป\นสากล อาทิ เชJน ISO 
9000 QS 9000 ISO 14001 และอื่นๆ มีมาตรฐาน
การผลิตเป\นท่ียอมรับของบริษัทประกอบยานยนตB
รายหลัก ไดQแกJ โตโยตQา ฮอนดQาและนิสสัน และ
ยินดใีหQขQอมูลในการวิจัย 

 ตัวแปรที่ในการวิจัย  
 1. ตัวแปรอิสระ คือ ผูQประกอบการผลิต

ช้ินสJวนยานยนตB 

 2. ตัวแปรตาม คือ ผลิตภาพ คุณภาพ 

ตQ น ทุนการผลิ ตน วัตกรรม  โ ลจิ ส ติกสB แล ะ        
การจัดการทรัพยากรมนุษยBในอุตสาหกรรม
ช้ินสJวนยานยนตB 
 

สมมตฐิานของการวิจัย 
 ค ว า ม ส า ม า ร ถ ใ นก า รแ ขJ ง ขั น ข อ ง
อุตสาหกรรมช้ินสJวนยานยนตBไทยมีความสัมพันธB
กับผลิตภาพ คุณภาพ ตQนทุนการผลิต นวัตกรรม 
โลจิส ติกสBและการจัดการทรัพยากรมนุษยB        
ในอุตสาหกรรมช้ินสJวนยานยนตB 
 

วิธีดําเนินการวิจัย 

 ขั้นตอนท่ี 1 วิเคราะหBขQอมูลอุตสาหกรรม
ช้ินสJวนยานยนตBและสภาพการแขJงขัน 
 ดําเนินการศึกษาขQอมูลอุตสาหกรรม
ช้ิ นสJ ว นยา นยนต  Bไ ท ย ร ะ ห วJ า ง ป� พ .ศ .2552           
ถึง พ.ศ.2554 เปรียบเทียบกับประเทศญี่ปุmน จีน 
อินเดียเกาหลีใตQ ไตQหวัน เวียดนาม อินโดนีเซีย 
ออสเตรเลียและ มาเลเซีย เพื่อวิเคราะหBสภาพ 
การแขJงขันของอุตสาหกรรมช้ินสJวนยานยนตB โดย
ใชQการวิเคราะหB SWOT และวิเคราะหBสภาพแวดลQอม         
ในการแขJงขันโดยใชQกรอบแนวคิดพลังท้ังหQาของ 
Porter (Porter’s Five Competitive Forces) และ
ศึกษาจากเอกสารและงานวิจัยท่ีเกี่ยวขQองกับ   
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การแขJงขันของอุตสาหกรรมยานยนตBและช้ินสJวน
ยานยนตBทําใหQคQนพบป_จจัยท่ีมีผลตJอความสามารถ
ในการแขJงขัน 6 ป_จจัย (ธนรัตนB ครุเจริญวรรณ, 
2554, หนQา12-22) 
 ขั้นตอนท่ี 2 การสรQางเคร่ืองมือวิจัย  
 ผูQวิจัยนําขQอมูลท่ีไดQจากการศึกษาใน
ขั้นตอนท่ี 1 มาพัฒนากรอบแนวคิดในการวิจัย
สรQางแบบสอบถามและแบบสัมภาษณBเชิงลึกแบบ 
มโีครงสรQางเพื่อใชQเป\นเคร่ืองมือในการเก็บรวบรวม
ขQ อ มู ล สํ า ห รั บ ก า ร วิ จั ย จ า ก ก ลุJ ม ตั ว อ ยJ า ง 
โดยมีการตรวจสอบความเท่ียงตรงเชิงเนื้อหา  
(Content Validity) ของเคร่ืองมือท่ีสรQางขึ้น       
โดยการหาดัชนีความสอดคลQอง IOC (Index of 
Items Congruence) มีคJาเทJากับ 0.94 และ0.879 
ตามลําดับ การตรวจสอบความเช่ือม่ัน (Reliability) 
ขอ ง เ ค ร่ื อ ง มื อ ท่ี ส รQ า ง ขึ้ น โ ด ย ใ ชQ ก า รห า คJ า
สัมประสิทธ์ิแอลฟาของครอนบัด (Cronbachs’ 
Alpha Coefficient) มีคJาเทJากับ 0.95 
 ขั้นตอนท่ี 3 การเก็บขQอมูลและวิเคราะหB
ผลการวิจัย 
 ในการวิจัยคร้ังน้ีใชQการสุJมแบบเจาะจง  
(Purposive Sampling) จากบริษัทผูQผลิตช้ินสJวน
ยานยนตBท่ีเป\นกลุJมตัวอยJางจํานวน 120 บริษัท   
ซึ่งดําเนินการระหวJางเดือนตุลาคม พ.ศ. 2554 ถึง
เดือนมิถุนายน พ.ศ.2555และสัมภาษณBกลุJม
ผูQ บ ริ ห า ร ร ะ ดั บ ก ล า ง ห รื อ ร ะ ดั บ สู ง ข อ ง 
บริษัทผูQผลิตช้ินสJวนยานยนตB จํานวน 5 บริษัท 
ไดQแกJ บริษัท เจริญลาภออโต พารBท จํากัด บริษัท 
สมบูรณBแอดวานสBเทคโนโลยี จํากัด บริษัท พี.เค.
ดี.ไฟเบอรB จํากัด  บริษัท ไทยสวีดิชช้ินสJวน จํากัด 
และบริษัท ซานเดนประเทศไทย จํากัด โดยใชQแบบ
สัมภาษณBเชิงลึกแบบมีโครงสรQาง ดําเนินการ
สัมภาษณBระหวJางเดือนเมษายนถึง เดือนมิถุนายน 
พ.ศ. 2555 แลQวนําขQอมูลท่ีรวบรวมไดQ 
มาวิเคราะหB จัดกลุJมขQอมูล สรุปประเด็นสําคัญ

และแปลความหมายของขQอมูลจากแตJละกลุJม
ตัวอยJาง โดยใชQสถิติเชิงพรรณนา คJาเฉลี่ยเลขคณิต       
คJาเบ่ียงเบนมาตรฐานและวิเคราะหBขQอมูลทางสถิต
เพื่อหาความสัมพันธBระหวJางตัวแปรดQวยโปรแกรม
สําเร็จรูป  
 ขั้นตอนท่ี 4 พัฒนาแนวทางการเพ่ิม
ความสามารถการแขJงขัน  
 นํ า ตั ว แ ป ร ท่ี มี ค ว า ม สั ม พั น ธB ตJ อ
ความสามารถในการแขJงขันอยJางมีนัยสําคัญทาง
ส ถิ ติ ท่ี ไ ดQ จ า ก ขั้ น ต อ น ท่ี  5 ม า พั ฒ น า เ ป\ น          
แนวทางการเพ่ิมความสามารถในการแขJงขันของ
อุตสาหกรรมช้ินสJวนยานยนตBไทย โดยอาศัย
หลักการและเทคนิคในการบริหารการผลิตและ
การจัดการปฏิบัติการท่ีเหมาะสมกับอุตสาหกรรม
ช้ินสJวนยานยนตB ซึ่งไดQแกJ ระบบการผลิตแบบลีน 
(Lean Manufacturing System) ไคเซ็น (Kiazen) 
การผลิตแบบทันเวลาพอดี (Just in Time) กิจกรรม
กลุJมคุณภาพ (QCC) และ การซJอมบํารุงแบบทวีผล 
(TPM) มาใชQปรับปรุงกระบวนการดําเนินงานใหQดีขึ้น    
และจั ด ทํา เป\นแนวทาง ดํา เ นินการเพื่ อ เ พ่ิม
ความสามารถในการแขJงขันใหQแกJอุตสาหกรรม
ช้ินสJวนยานยนตBไทย หลังจากน้ันไดQนําโปรแกรม
สําเร็จรูป LISREL มาใชQตรวจสอบแนวทาง 
การ เ พ่ิมความสามารถใน  การแขJ ง ขันของ
อุตสาหกรรมช้ินสJวนยานยนตBไทยดQวย 
 

ผลการวิจัย 

 จากการวิ เคราะหBขQอมูลเชิงสถิ ติของ
ป_จจัยท่ีมีผลตJอความสามารถในการแขJงขันของ
อุตสาหกรรมช้ินสJวนยานยนตBไทย 6 ป_จจัยหลัก 
โดยใชQคJาเฉลี่ยและคJาเบ่ียงเบนมาตรฐาน ไดQผลดัง
ตารางท่ี 1  
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ตารางท่ี 1 ป_จจัยท่ีมีผลตJอความสามารถการแขJงขัน  

ปVจจัยท่ีมี 
ผลต�อ 

ความสามารถ 
การแข�งขันของ 
อุตสาหกรรม 

ชิ้นส�วน 
ยานยนต�ไทย 

จํานวน 
มาตร
วัด 

ผลการวิเคราะห� 
ขWอมูล 

ค�าเฉลี่ย ส�วน 
เบี่ยงเบน 
มาตรฐาน 

1. ผลิตภาพ 8 4.36 0.67 
2. คุณภาพ 16 4.52 0.65 
3. ตQนทุนการ

ผลิต 

13 4.31 0.67 

4. โลจิสติกสB 10 4.30 0.68 
5. นวัตกรรม 6 4.40 0.68 
6. การจัดการ 
ทรัพยากรมนุษยB

ในอุตสาหกรรม 
ชิ้นสJวน 
ยานยนตB 

9 4.21 0.72 

 

 จากตารางท่ี 1 พบวJาป_จจัยดQานผลิตภาพ
มีคJาเฉลี่ยและสJวนเบ่ียงเบนมาตรฐานเทJากับ 4.36 
และ 0.67 ป_จจัยดQานคุณภาพมีคJาเฉลี่ยและ    
สJวนเบ่ียงเบนมาตรฐานเทJากับ 4.52 และ 0.65 
ป_ จ จั ย ดQ า น ตQ น ทุ น ก า ร ผ ลิ ต มี คJ า เ ฉ ลี่ ย แ ล ะ         
สJวนเบ่ียงเบนมาตรฐานเทJากับ 4.31 และ 0.67 
ป_จจัยดQานโลจิสติกสBมีคJาเฉลี่ยและสJวนเบ่ียงเบน
มาตรฐานเทJากับ4.30 และ 0.68 ป_จจัยดQาน
นวัตกรรมมีคJาเฉลี่ยและสJวนเบ่ียงเบนมาตรฐาน
เทJากับ 4.40 และ 0.68 และป_จจัยดQานการจัดการ
ทรัพยากรมนุษยBมีคJาเฉลี่ยและสJวนเบ่ียงเบน
มาตรฐานเทJากับ 4.21 และ 0.72 แสดงวJา 
คุณภาพนวัตกรรม ผลิตภาพ ตQนทุนการผลิต     
โลจิสติกสBและการจัดการทรัพยากรมนุษยBใน
อุ ต ส า ห ก ร ร ม ช้ิ น สJ ว น ย า น ย น ตB มี ผ ล ตJ อ
ความสามารถในการแขJงขันของอุตสาหกรรม
ช้ินสJวนยานยนตBในระดับมากท่ีสุด  เมื่อวิเคราะหB
คJาสัมประสิทธ์ิถดถอยเชิงซQอนในรูปกําไรของ

บริษัท (ลQานบาทตJอป�) ทําใหQสามารถสรQางสมการ
ความสัมพันธBระหวJางป_จจัยตJางๆ ตJความสามารถ
ในการแขJงขันของอุตสาหกรรมช้ินสJวนยานยนตB
ไทย ในระดับความมีนัยสําคัญทางสถิติท่ี 0.01 
และท่ี R2 = 0.91 ไดQเป\นคJามาตรฐานในสมการท่ี 1 
Y = 0.588A1 + 0.347A2 + 0.445A3 
+ 0.034A4 + 0.214A5 + 0.012A6 สมการท่ี 1  
โดยกําหนดใหQ  
 A1 = ผลิตภาพ  
 A2 =  คุณภาพ  
 A3 =  ตQนทุนการผลิต  
 A4 =  นวัตกรรม   
 A5 = โลจิสติกสB  
 A6 = การจัดการทรัพยากรมนุษยB   
 Y = ความสามารถในการแขJงขันของ
อุตสาหกรรมช้ินสJวนยานยนตB ซึ่งวัดจากกําไรของ
บริษัท (ลQานบาทตJอป�) 
 เมื่อวิ เคราะหBดQวยโปรแกรมสําเร็จรูป 
LISREL ทําใหQไดQสมการท่ี 2 ในระดับความมี
นัยสําคัญทางสถิติท่ี 0.01และท่ี R2 = 0.91  
 Y = 0.612A1 + 0.251A2 + 0.055A3 + 
0.012A4 + 0.032A5 + 0.038A6  สมการท่ี 2 
 จากสมการ ท้ังสองสมการแสดงวJ า
ความสามารถในการแขJงขันของอุตสาหกรรม
ช้ินสJวนยานยนตBไทยมีความสัมพันธBกับผลิตภาพ 
คุณภาพ ตQนทุนการผลิต นวัตกรรม โลจิสติกสBและ
การจัดการทรัพยากรมนุษยBในอุตสาหกรรม 
ช้ินสJวนยานยนตBนอกจากน้ีสมการท้ังสามยัง
ช้ีใหQเห็นวJาผลิตภาพและคุณภาพมีอิทธิพลตJอ   
การเพ่ิมความสามารถใน การแขJงขันในรูปกําไรตJอ
ป�ในระดับท่ีสูงกวJาตQนทุนการผลิต นวัตกรรม     
โลจิสติกสBและการจัดการทรัพยากรมนุษยBจากวิจัย
พบวJาอุตสาหกรรมช้ินสJวนยานยนตBไทยกําลัง 
เผชิญกับป_ญหาตJางๆ ไดQแกJ เทคโนโลยี
เปลี่ยนแปลงอยJางรวดเร็ว ขาดความรูQดQาน
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วิศวกรรม กระบวนการผลิตท่ีขาดประสิทธิภาพ 
กา ร เ พ่ิ ม ผ ลิ ตภา พ แล ะก า รบ ริห า รจั ดก า ร  
ดังน้ันการพัฒนาความสามารถในการแขJงขันของ
อุตสาหกรรมช้ินสJวนยานยนตBไทยทําไดQโดยมี   
แนวทางการพัฒนาความสามารถในการแขJงขัน
ของอุตสาหกรรมช้ินสJวนยานยนตBไทยคือเพ่ิมผลิต
ภาพของการผลิตช้ินสJวนยานยนตBไทย โดยทําการ
ผลิตใหQรวดเร็วทันตJอความตQองการของลูกคQา  
โดยใชQเทคนิคการผลิตแบบทันเวลาพอดี (JIT) และ
การผลิตแบบลีนมาชJวย มีมาตรฐานการปฏิบัติงาน
ในการผลิตช้ินสJวนยานยนตBท่ีชัดเจนเพื่อช้ินงาน   
ท่ีเสียลงและผลิตช้ินสJวนยานยนตBมีมาตรฐาน
ตามท่ีลูกคQากําหนด มีการใชQหลักของไคเซ็น  
(Kaizen) มาปรับปรุงกระบวนการผลิตช้ินสJวนยานยนตBเพื่อ
กJอใหQเกิดการผลิตช้ินสJวนยานยนตBท่ีมีคุณภาพ 
ลดตQนทุนการผลิตโดยการลดการสูญเสียตJางๆ ลง  
พัฒนานวัตกรรมท่ีสอดคลQองกับความตQองการของ
ลูกคQาและเป\นมิตรกับสิ่งแวดลQอม เพ่ิมประสิทธิภาพ         
ดQานโลจิสติกสB โดยตQองสJงผลิตภัณฑBถูกตQอง     
สJงผลิตภัณฑBในจํานวนท่ีถูกตQอง ผลิตภัณฑBท่ีไมJ
เสียหายสJงของใหQถูกลูกคQา สJงใหQถูกท่ีดQวย 
สJงของ ใหQทันเวลา ตQนทุนท่ีถูกตQองเหมาะสม มีการ
พัฒนาทักษะฝ�มือแรงงานใหQสอดคลQองกับการ
เปลี่ยนแปลงของเทคโนโลยี และมีการใชQเทคโนโลยี
ใหมJมาชJวยในการผลิตออกแบบ ปฏิบัติงาน จัดสJง
ช้ินสJวนยานยนตBเพื่อเพ่ิมความสามารถในการ
แขJงขันของอุตสาหกรรมช้ินสJวนยานยนตBไทย 
 

อภิปรายผลการวิจัย 

 จากการวิจัยพบวJาผูQผลิตช้ินสJวนยานยนตB
สามารถเพ่ิมความสามารถในการแขJงขันของ
อุตสาหกรรมช้ินสJวนยานยนตBไทยดQวยการนํา
เทคนิคในการบริหารงานอุตสาหกรรมแตJละ
ประเภทท่ีเหมาะสมกับอุตสาหกรรมช้ินสJวน    
ยานยนตBอันประกอบไปดQวยระบบการผลิตแบบลีน  

(Lean Manufacturing System) การใชQหลักไคเซ็น 
(Kiazen) การผลิตแบบทันเวลาพอดี (Just in Time) 
กิจกรรมกลุJมคุณภาพ (QCC) และ การซJอมบํารุง
แบบทวีผล (TPM) มาใชQงานรJวมกับการผลิตแบบ
ลีน โดยสามารถดําเนินการตามแนวทางระบบการ
ผลิตแบบลีนท่ีแบJงเป\น 5 ขั้นตอน ดังน้ี 

 ข้ันที่ 1 ระบุคุณค�าของสินคWาที่ลูกคWา
ตWองการ 
 ก า รจั ด ก า ร ร ะ บบก า รผ ลิ ต จ า ก ใ ชQ
ทรัพยากรอยJางเป\นประโยชนBและคุQมคJาท่ีสุด โดย
ยึดความตQองการของลูกคQาเป\นตัวกําหนดปริมาณ
การผลิตและการใชQวัตถุดิบลูกคQาหมายรวมถึงผูQซื้อ
สินคQาและบุคลากรผูQปฏิบัติงานภายในท่ีตQองการ
งานระหวJางทําหรือวัตถุดิบเพื่อใชQผลิตตJอจาก
หนJวยงานตQนทางโดยวิธีดึง (Pull Method of 
Material Flow) เมื่อมีความตQองการของลูกคQาเขQา
มาจะมีการป�อนวัตถุดิบเขQาสูJระบบการผลิตตาม
ป ริมา ณ ท่ี ลู กคQ า ตQ อ ง กา รแ ล ะจ ะถู ก ผลิ ต ท่ี
กระบวนการแรกจนกระท่ังเสร็จสิ้น การทํางาน 
เชJนน้ีจะถูกทําในลักษณะตJอเนื่องกันไปเป\น ทอดๆ 
จนกระท่ังเสร็จสิ้นกระบวนการ ณ สถานีท่ีทําการ
ผลิต โดยช้ินสJวนยานยนตBท่ีผลิตจะตQองมีคุณภาพ
ตรงตามมาตรฐานของผูQส่ังผลิต  มีกระบวนการ
ตรวจสอบคุณภาพ มี การ วัดความพึง 
พอใจของลูกคQา เพื่อท่ีจะม่ันใจไดQวJาลูกคQาพอใจตJอ
คุณภาพของช้ินสJวนยานยนตBท่ีผลิตไดQ นอกจากน้ี
คุณคJาของลูกคQาอาจมีการเปลี่ยนแปลงจึงตQองมี 
การวิจัยและพัฒนานวัตกรรมในอุตสาหกรรมเพื่อ
รองรับการเปลี่ ยนแปลงของเทคโนโลยีและ   
สภาพธุรกิจ 

 ข้ันตอนที่ 2 สรWางผังสายธารแห�ง
คุณค�าในทุกข้ันตอนการดําเนินงาน  
 ของเสียหรือการสูญเปลJาเป\นป_ญหาท่ี
เกิดขึ้นจากการผลิต ดังน้ันจึงตQองกําจัดใหQหมดไป 
ในระบบการผลิตจําเป\นตQองมีการขจัดความ    
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สูญเปลJาในการผลิต7 ประการ ซึ่งไดQแกJ การผลิต   
มากเกินไป การรอคอยการขนสJง กระบวนการผลิต         
ท่ี ข า ด ป ร ะ สิ ท ธิ ภ า พ  ก า ร มี สิ น คQ า ค ง ค ลั ง          
การเคลื่อนไหว และการผลิตของเสียผูQผลิต
จําเป\นตQองมีระบบ แบบแผนในการระบุและกําจัด 
ความสูญเสียหรือสิ่ ง ท่ี ไมJ เ พ่ิมคุณคJ าภายใน
กระบวนการผลิต และอาศัย การดําเนินงานตาม
จังหวะความตQองการของลูกคQาดQวยระบบดึง ซึ่งจะ
ทําใหQเกิดสภาพการไหลอยJางตJอเนื่อง ราบเรียบ
และทําการปรับปรุงอยJาตJอเนื่องเพื่อสรQางคุณคJา
ใหQแกJระบบอยูJเสมอ โดยกําหนดคุณคJาสําคัญของ
ช้ินสJวนยานยนตBจากความตQองการของลูกคQาท้ัง
เร่ืองของคุณสมบัติ ความสามารถของผลิตภัณฑB 
รวมถึงเวลาในการผลิต การสJงมอบและราคาท่ี  
สมเหตุผลเป\นท่ียอมรับของลูกคQา ดQวยการสรQาง
การไหลของงานอยJางตJอเนื่อง ขจัดอุปสรรคตJางๆ 
ท่ีขัดขวางการไหลของงานในสายการผลิตตลอดท้ัง
สาย โดยใชQเทคโนโลยีและระบบสารสนเทศเขQามา
ชJวยใหQเกิดการผลิตอยJางตJอเนื่อง ลดเวลาท่ีเสียไป 
จากความสูญเปลJาท้ัง 7  ในขั้นตอนการผลิตโดยใชQ
หลักการของไคเซ็น(Kaizen) ทําใหQสามารถเพ่ิม
ผ ลิ ต ภ า พ แ ล ะ ล ด ตQ น ทุ น ก า ร ผ ลิ ต ล ง ไ ดQ              
ซึ่งสอดคลQองกับแนวความคิดของ Nordin et al. 
(2010) และ Nordin et al. (2010) การใชQระบบ 
การผลิตแบบดึงเพื่อออกแบบและผลิตช้ินงานท่ี
พรQอมสJงมอบใหQกับลูกคQาตามท่ีลูกคQาตQองการ
เทJาน้ัน ทําใหQสามารถดําเนินการตามแผนผัง   
สายธารแหJง คุณคJาไดQอยJางสมบูรณBแบบ ทําใหQ
ลูกคQาพึงพอใจมากท่ีสุด นอกจากน้ีจะตQองมี
จิตสํานึกในเร่ืองคุณภาพและการจัดการระบบการ
ผลิตใหQมีความตJอเนื่องอยูJ เสมอดQวยการขจัด
ป_ญหาท่ีสาเหตุและทําใหQอุปสรรคเหลJาน้ีเหลือศูนยB
ใหQไดQดQวยการต้ังเป�าหมายใหQสูงขึ้นอยูJตลอดเวลา 
(Johnson & Kirchain , 2009)  

 การผลิตช้ินงานตามผังสายธารแหJงคุณคJา
สามารถนําระบบบังคับมาใชQเป\นเคร่ืองมือส่ังการ
ปริมาณการผลิตในทุกๆ กระบวนการ ในลักษณะ
ของระบบประสาทของการผลิตแบบดึง เพื่อ
แกQป_ญหาการผลิตมากเกินไป(Overproduction) 
เพ่ิมความยืดหยุJนในการสนองตJอความตQองการ
ของลูกคQา นอกจากน้ีพนักงานควรมีสJวนในการ 
กําหนดภาระงานขึ้นรJวมกันจากการทํากิจกรรม
กลุJมควบคุมคุณภาพ (Quality Control Circle: 
QCC) เพื่อใหQภาระงานมีความเหมาะสมท่ีสุดท้ังกับ
คนและเคร่ืองจักรท่ีจะตQองทําในแตJละวันตาม
ป ริ ม า ณ ท่ี ลู ก คQ า ตQ อ ง ก า ร โ ด ย ท่ี พ นั ก ง า น 
แตJละคนสามารถทํางานไดQอยJางมีประสิทธิภาพ
สูงสุดและใชQเคร่ืองจักรไดQเกิดประโยชนBสูงสุดดQวย

 ข้ันตอนที่ 3 ทําใหWกิจกรรมต�างๆ ที่มี
คุณค�าเพิ่มสามารถดําเนินไปไดWอย�างต�อเนื่อง 
 ในระบบการผลิต เคร่ืองจักรอุปกรณB    
ท่ีถูกใชQงานควรอยูJในสภาพท่ีสามารถทํางานไดQเต็ม
สมรรถนะ ไมJชํารุดขณะเดินเคร่ืองและมีเวลาหยุด
เคร่ืองจักร (Downtime) นQอยท่ีสุดเพื่อใหQระบบ  
การผลิตสามารถดําเนินการไปไดQอยJางคลJองตัว
โดยมีตQนทุนตํ่า การบํารุงรักษาเคร่ืองมือ เคร่ืองใชQ
และเคร่ืองจักรตJางๆ ใหQมีสภาพท่ีพรQอมจะใชQงาน
ไดQตลอดเวลา เป\นวิ ธีห น่ึ ง ท่ีจะสามารถเ พ่ิม
ประสิทธิภาพการผลิตและรักษาใหQสายการผลิต
เป\นไปอยJางตJอเนื่อง ในการบํารุงรักษาเคร่ืองจักร
มีจุดมุJงหมาย คือ (Contreras, Carrillo & Alonso, 
2011) เพื่อใหQเคร่ืองมือเคร่ืองใชQทํางานอยJาง        
มีประสิทธิผล(Effectiveness) เคร่ืองมือเคร่ืองใชQ   
มีสมรรถนะการทํางานสูง (Performance) และชJวย
ใหQเคร่ืองมือเคร่ืองใชQมีอายุการใชQงานยาวนาน 
เคร่ืองมือเคร่ืองใชQมีความเท่ียงตรงนJาเ ช่ือถือ 
(Reliability) มีความปลอดภัย (Safety) ซึ่งเป\น
จุดมุJงหมายท่ีสําคัญ มีการลดมลภาวะของ
สิ่งแวดลQอมและประหยัดพลังงาน โดยอาศัย    
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การบํารุงรักษาแบบทวีผล (TPM) เป\นมาตรการ
เพื่อใชQเฝ�าระวังรักษาสภาพเคร่ืองจักรกลใหQอยูJใน 
สภาพพรQอมใชQงานตลอดเวลา 

 ข้ันตอนที่ 4 ส�งมอบสินคWาเม่ือมีความ
ตWองการจากลูกคWา 
 ระ บบ โล จิ ส ติก สB มี ค ว าม สํ า คัญ ตJ อ
ประสิทธิภาพในการสJงมอบสินคQาใหQแกJลูกคQาเป\น
อยJางมาก การประยุกตBการบริหารแบบลีน         
ท่ีเช่ือมโยงกับระบบการวางแผนทรัพยากรของ
อุตสาหกรรมช้ินสJวนยานยนตB  (Enterprise  
Resource Planning: ERP) มาใชQจัดการความไมJ
แนJนอนท่ีมีอยูJ ในกระบวนการโลจิสติกสBของ
อุตสาหกรรมช้ินสJวนยานยนตBโซJอุปทานโดยท่ี  
การปฏิบัติตามแนวทางของลีนจะชJวยลดและขจัด
ความแปรผันสJวนใหญJขอ กระบวนการในโลจสิติกสBได Q 
แตJตQองใชQ เวลาและอาศัยการพยากรณBและ
วางแผนสําหรับความแปรผันของอุปสงคB จํานวน
วัตถุดิบขาเขQาของผูQจัดสJงวัตถุดิบและเวลานํา 
(Lead Time) ภายในอุตสาหกรรมช้ินสJวนยานยนตB 
ซึ่งสามารถใชQระบบ ERP ท่ีครอบคลุมต้ังแตJ 
การจัดซื้อวัตถุดิบจนถึงการจัดสJงสินคQาใหQกับ
ลูกคQาคนสุดทQายเขQามาชJวยตQอง ท้ังน้ีเพื่อใหQ
สามารถลดตQนทุนโลจิสติกสB ใหQ ตํ่า สุดเพื่ อใหQ
สามารถแขJง ขันไดQ  ปริมาณสินคQาท่ี ส่ังตJอ 
คร้ังและนําไปใชQจัดการสินคQาคงคลัง ความผันผวน
ในเร่ืองปริมาณของช้ินสJวนท่ีส่ังและตQองสJงมอบทํา
ใหQเกิดป_ญหาในการขนสJง การนําระบบสJงนม  
(Milk Run) ท่ีมีการจัดตารางเวลาและเสQนทางใหQรถ
วิ่งรับช้ินสJวนจากผูQผลิตช้ินสJวนหลายรายแบบ     
วงแหวนตามลําดับกJอนหลังท่ีมีความยืดหยุJนและ
จัดสJงตJอไปท่ีโรงงานประกอบโดยตรงและเท่ียว
กลับจะนําบรรจุภัณฑBเปลJาจากโรงงานประกอบไป
สJงคืนใหQผูQผลิต ช้ินสJวนเพื่อนํามาใชQหมุนเวียน     
ถือเป\นป_จจัยสนับสนุนความสําเร็จของระบบการ
ผลิตแบบทันเวลาพอดี  (Just in Time: JIT) 

ท่ี มุJ งแนวคิดระบบดึงโดยส่ังซื้อแตJละรุJนดQวย
ปริมาณพอเพียงแตJมีความถี่สJงมอบบJอยคร้ัง 
โดยเฉพาะการขนสJงขาเขQา (Inbound Shipment) 
หรือกระบวนการรับของท่ีตQองสอดรับกับรอบเวลา
กระบวนการและกํ าหนดการผลิต ไดQอยJ า ง          
มีประสิทธิผล (Nemoto, Hayashi & Hashimoto, 
2010) ท้ังน้ียังสามารถนําเทคโนโลยีรหัสบJงช้ีโดยใชQ
ค วา มถี่ ข อ ง คลื่ น วิ ท ยุ (Radio Frequency 
Identification: RFID) ซึ่ ง เป\นเทคโนโลยี               
ท่ีระบุตําแหนJงของวัตถุดQวยคลื่นความถี่วิทยุ       
ท่ีสื่อสารระหวJางเคร่ืองอJานและป�ายมาใชQรJวมกัน
กับการจัดสJง ขQอมูลท่ีเก็บรวบรวมไดQจะถูกสJงไปยัง
ตั ว ค ว บคุ ม แ ล ะ นํ า ขQ อ มู ล แ บบ ใ น เ ว ล า จ ริ ง      
(Real-Time) ไปใชQ การจัดการคลังสินคQาท่ีดีตQอง
สามารถลดระยะทางในการปฏิบัติการเคลื่อนยQาย
ใหQมากท่ีสุด มีการวางแผนท่ีดีและตJอเนื่อง 
สามารถควบคุมและรักษาระดับการใชQทรัพยากร 
ท่ีจะชJวยใหQมีระดับตQนทุนสินคQาคงคลังท่ีเหมาะสม
กับขนาดธุรกิจ สามารถสนับสนุนการใหQบริการ
ลูกคQา รองรับการเปลี่ยนแปลงของสถานการณB 
ทางการตลาด ลดรอบเวลาในการดําเนินกิจกรรม
ตJางๆ โดยสามารถใชQรJวมกับเทคโนโลยี RFID และ
เทคโนโลยีสารสนเทศเพื่อเพ่ิมประสิทธิภาพของ
ระบบโลจิสติกสB (Jun & Wataru, 2008) และลด 
โลจิสติกสBยQอนกลับ 

 ข้ันตอนที่ 5 การจัดการทรัพยากร
มนุษย�เพื่อสรWางคุณค�าอย�างต�อเนื่องดWวย 
 การพัฒนาทรัพยากรมนุษยBเป\นหัวใจ
สําคัญตJอการเปลี่ยนแปลงองคBการ พนักงาน
จะตQองไดQรับการพัฒนาตลอดเวลาใหQมีความคิด
ริเร่ิมสรQางสรรคB (Initiative) ซึ่งเป\นท่ีมาของ
นวัตกรรม  การฝ�กอบรมทางเทคนิคเป\นเคร่ืองมือ 
อยJางหน่ึงท่ีกJอใหQเกิดการเรียนรูQ โดยมุJงเนQนเพื่อ
การยกระดับความรูQ ความสามารถ ทักษะของ
พนักงานใหQสามารถทํางานในตําแหนJงน้ันๆ ไดQเป\น
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อยJางดี ทักษะท่ีควรไดQรับการฝ�กอบรมคือทักษะ
การทํางานและทักษะการสรQางความสัมพันธB   
เป\น ทักษะ ท่ี ใ ชQ ใ นการสรQ าง ทีมงานเพื่ อ เ พ่ิม
ประสิทธิภาพการทํางานในองคBการแบบใหมJ    
เป\นองคBการท่ีมีประสิทธิภาพสูงในการปฏิบัติงาน 
ซึ่งตQองอาศัยการทํางานรJวมกันขQามกลุJม เนQนการทํางาน
เป\นทีมในรูปกิจกรรมกลุJมยJอยท่ีสJงผลตJอการเพ่ิม
ผลิ ตภาพและคุณภาพ เป\ น สํ าคัญผJ านทาง
กระบวนการสรQางอุตสาหกรรมสัมพันธB โดยมี
เป�าหมายท่ีจะพัฒนาไปสูJการเป\นผูQผลิตระดับโลก 
(World Class Manufacturing: WCM) (Tina, Zu & 
Fredendall, 2010)  ทักษะอื่นๆ ในท่ีน้ีหมายถึง
ทั ก ษ ะ ค ว า ม เ ป\ น ผูQ ป ฏิ บั ติ ง า น ท่ี มี ค ว า ม รูQ 
(KnowledgeWorkers) ซึ่งเกิดขึ้นจากแรงขับของ
เศรษฐกิจ ฐานความรูQ พนักงานท่ีเป\นผูQปฏิบัติงาน 
ท่ีมีความรูQในเทคโนโลยีสารสนเทศ เป\นแรงงานท่ีมี
ความคลJองตัวและยืดหยุJนสูง สามารถปรับตัวเขQา
กับสถานการณBท่ีเปลี่ยนแปลงไดQ โดยในขั้นตอน   
ท่ี 5 ตQองใชQทักษะการปฏิบัติงานตามมาตรฐาน  
ISO 9000 QS 9000 ISO/TS 16949และ ISO 
14000 รวมถึงการพัฒนาระบบคุณภาพของ
องคBการ อาทิ ทีคิวเอ็ม (TQM) คิวเอ (QA) คิวซี 
(QC) และการลดตQนทุนการผลิต ท้ังน้ีพนักงาน
จะตQองไดQ รับการพัฒนาใหQมี ทักษะท่ีพรQอมตJอ   
ก า ร ป ฏิ บั ติ ง า น เ พื่ อ ใ หQ เ กิ ด ผ ลิ ต ภ า พ จ า ก
ประสิทธิภาพและประสิทธิผลจากการทํางานมาก
ท่ีสุด  ซึ่งสอดคลQองกับการสัมภาษณBผูQใหQขQอมูลคน
สําคัญจาก 5 บริษัท 
 

ขWอเสนอแนะการวิจัย 
 ขWอเสนอแนะสําหรับการปฏิบัติ 
 ในการทําวิจัยคร้ังน้ีมีการเปรียบเทียบ
ขQอมูลของอุตสาหกรรมยานยนตBและช้ินสJวนยาน
ยนตBของประเทศญี่ปุmน จีน ไตQหวัน เกาหลีใตQ 
อินเดีย อินโดนีเซีย มาเลเซียออสเตรเลีย และ
เวียดนามจึ งตQ อง พ่ึ งพาขQอ มูลจากแหลJ ง มูล 
ตJางประเทศเป\นสJวนใหญJ ไมJสามารถสอบถามจาก
บุคลากรในอุตสาหกรรมยานยนตBและช้ินสJวนยาน
ยนตBไดQละเอียดนัก ในการสัมภาษณBเชิงลึก      
หรือเก็บขQอมูลควรอาศัยความรูQจักบุคลากรภายใน
บริษัทน้ันจะไดQขQอมูลท่ีชัดเจนขึ้นหรือตQองใชQผูQชJวย
วิจัยจํานวนมากมาชJวยเก็บขQอมูล 

 ขWอเสนอแนะสําหรับการวิจัยคร้ังต�อไป 
 1. ควรศึกษาเพ่ิมเติมเร่ืองของการหาวิธี
ปฏิบัติท่ีดีท่ีสุด (Best Practice) และการเทียบเคียง 
(Benchmarking) เพื่อเปรียบเทียบความสามารถ  
ในการผลิต ช้ินสJวนยานยนตB เ ชิงเปรียบเทียบ     
เพื่ อ พัฒนาความสามารถในการแขJง ขันของ 
อุตสาหกรรมสูJการแขJงขันระดับสากล 
  2. ควรศึกษาเพ่ิมเติมในเร่ืองการพัฒนา 
สูJเขตการคQาเสรีอาเซียน โดยเนQนการจัดทําแผน   
ท่ีนําทางการพัฒนาเทคโนโลยี (Technology Road 
Mapping) เพื่ อหาทิศทางการวิจั ยและพัฒนา   
ดQานช้ินสJวนยานยนตBในการรักษาฐานการผลิต 
รวมท้ังพัฒนาผลิตภัณฑBใหQเป\นท่ียอมรับในระดับ
สากลเพื่อเพ่ิมความสามารถในการแขJงขันตJอไป 
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