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งานวจิยัน้ี มีวตัถุประสงค ์เพื่อ 1) ศึกษาประโยชน์ของกิจกรรมไคเซ็นแบบกลุ่มควบคุมคุณภาพ (QC 

Circle : QCC) ท่ีมีต่อประสิทธิภาพการผลิตทั้งดา้นจ านวนผลผลิต และจ านวนของเสีย (สินคา้มีต าหนิ) 2) ศึกษา
ประโยชน์ของกิจกรรมไคเซ็นแบบกลุ่มควบคุมคุณภาพท่ีมีต่อทศันคติความผูกพนัต่อทีม 3) ศึกษาระดบัความ
เขา้ใจของพนกังานเก่ียวกบัไคเซ็น การศึกษาแบ่งเป็น 2 ส่วน คือ ส่วนท่ี 1 ใชก้ารเปรียบเทียบขอ้มูลผลผลิตและ
จ านวนของเสียของบริษทั ทียดูบับลิว เท็กซ์ไทล ์จ ากดั ในช่วงก่อนและหลงัการท ากิจกรรมกลุ่มควบคุมคุณภาพ 
และส่วนท่ี 2 ใชแ้บบสอบถาม ศึกษาทศันคติความผูกพนัต่อทีม และความเขา้ใจในเร่ืองไคเซ็น กลุ่มตวัอยา่งคือ 
พนกังานผูป้ฏิบติังานในโรงงานเยบ็ บริษทั ทียดูบับลิว เท็กซ์ไทล ์จ ากดั ระดบัพนกังานทัว่ไป (Operator) ถึงระดบั
หัวหนา้งาน (Supervisor) จ านวน 248 คน ท่ีอยูใ่นช่วงอาย ุ18-55 ปี การทดสอบความน่าเช่ือถือของเคร่ืองมือใช ้
ครอนบคัมีค่า 0.881 การวิเคราะห์ผลใชส้ถิติเชิงพรรณนา เพ่ืออธิบายผลการศึกษา ไดแ้ก่ การแจงความถ่ี ร้อยละ 
ค่าเฉล่ีย และ ค่าเบ่ียงเบนมาตรฐาน และการทดสอบความสัมพนัธ์ระหวา่งการมีส่วนร่วมในกิจกรรมไคเซ็นแบบ
กลุ่มควบคุมคุณภาพ ต่อทศันคติความผูกพนัต่อทีมใช ้Pearson Correlation ท่ีระดบันยัส าคญัทางสถิติท่ี 0.05 การ
ประมวลผลขอ้มูลใชโ้ปรแกรมคอมพิวเตอร์ส าเร็จรูปทางสถิติ  

ผลการวิจยั ส่วนท่ี 1 การศึกษาดา้นประสิทธิภาพการผลิต เปรียบเทียบขอ้มูลก่อนท ากิจกรรมใน 
เดือนมกราคมถึงพฤษภาคม ปี พ.ศ. 2558 และหลงัท ากิจกรรมในเดือนมกราคมถึงพฤษภาคม ปี พ.ศ. 2559 ผล
การศึกษาพบวา่ รายไดโ้รงงานต่อคน, จ านวนผลผลิตต่อคน และอตัราการท าไดต้ามเป้าหมายการผลิต (%) โดย
เฉล่ีย สูงข้ึนกวา่ช่วงก่อนท ากิจกรรม ในขณะท่ี อตัราการเกิดของเสียในสายการผลิต (%) โดยเฉล่ีย ลดลงกวา่ช่วง
ก่อนท ากิจกรรม ส่วนท่ี 2 การศึกษาดา้นทศันคติโดยใชแ้บบสอบถาม ผลการศึกษาพบวา่ 1) กลุ่มตวัอยา่งส่วน
ใหญ่เป็นเพศหญิง อาย ุ40 ปีข้ึนไป อายงุาน 6-10 ปี ระดบัการศึกษาประถมศึกษา 2) กลุ่มตวัอยา่งมีทศันคติความ
ผกูพนัต่อทีมในระดบัสูง และมีส่วนร่วมในกิจกรรมกลุ่มในระดบัสูง 3) “การมีส่วนร่วมในดา้นการคน้หาปัญหา
จากการท างานและสาเหตุของปัญหา” มีความสมัพนัธ์กบั “ทศันคติความผูกพนัต่อทีมดา้นความเต็มใจท่ีจะทุ่มเท
ท างานเพื่อเป้าหมายขององคก์ร” และ “ดา้นความตอ้งการจะรักษาสมาชิกภาพของตนในทีมงาน” 4) “การมีส่วน
ร่วมในดา้นการวเิคราะห์ขอ้มูลเพ่ือหาวธีิแกไ้ข” มีความสมัพนัธ์กบั “ทศันคติความผกูพนัต่อทีมดา้นความเต็มใจท่ี
จะทุ่มเทท างานเพ่ือเป้าหมายขององคก์ร” และ 5) ดา้นความเขา้ใจในเร่ืองไคเซ็นผลการศึกษาพบวา่ กลุ่มตวัอยา่งมี
ระดบัความเขา้ใจเก่ียวกบัไคเซ็นในระดบัสูง 
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The objectives of this study were 1) to study the benefits of Kaizen activity by Quality Control 

Circle (QCC) to the efficiency of production on both productivity and number of defect. (Defective Goods) 2) 
to study the benefits of Kaizen activity by Quality Control Circle (QCC) to attitude of teamwork 3) to study the 
level of worker’s understanding about Kaizen by dividing into 2 parts: the first part is comparing the 
productivity and defective goods at T.U.W. Textile Company before and after implementing the QCC activity. 
Secondly study about attitudes of teamwork and level of their understanding about Kaizen by using 
questionnaires. The sample consisted of 248 workers who work in sewing section at T.U.W. Textile Company, 
ranging from operator to supervisor, age between 18-55 years, the Cronbach alpha reliability is 0.881. Analyzed 
by using descriptive statistics to describe the results of the study verified by frequency distribution, percentage, 
average and standard deviation. Then testing the relation between “Participation in QCC group activity” and 
“Attitudes of Teamwork” by using Pearson Correlation at the statistic significant 0.05 level by SPSS. 

Research findings on the 1st part study on efficiency of production comparing data before 
implement QCC activity during January - May 2015 to after implemented QCC activity on January - May 2016 
showed the factory revenue, total output per worker and percentage of achieved production target ratio (%) in 
average are increasing during the period of implementing QCC activity. While the rate of defective goods found 
in production line (%) by average lower than the period of preceding QCC activities. Second Parts study about 
attitude by using questionnaires found 1) the majority of sample were female, age over 40 years old, having 6-
10 year work experience with primary education. 2) Sample having an attitude of commitment to the team and 
participate in group activities at a high level. Also found the relation between “participation in workplace 
problem searching and cause of problem” with "the attitude of commitment to the team with the willingness to 
work hard for organization’s goals" and “the need to maintain their membership in the team". While "the 
engaging in the analyzing to find a solution" have a relation with "the attitude and commitment of teamwork in 
willingness to work hard for achieve organization’s goals." And 3) the result showed sample have high 
understanding level about Kaizen.  
________________________________________________________________________________________ 
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บทที ่1 
บทน ำ 

 
1. ควำมเป็นมำและควำมส ำคัญของปัญหำ 

ประเทศไทยอยู่ในช่วงเวลาของการเปล่ียนแปลงจากสังคมเกษตรกรรมเป็น
อุตสาหกรรม รวมทั้งมีการขยายการลงทุนไปยงัประเทศต่าง ๆ มากมายดงันั้นบุคลากรขององคก์ร
ธุรกิจ จึงจ าเป็นตอ้งปรับปรุงและพฒันาคุณภาพให้มีความรู้ความสามารถในหลายๆด้านภายใต้
สภาพแวดล้อมท่ีมีการแข่งขนักนัอย่างเขม้ขน้เช่นน้ี การจะยืนหยดัอยู่รอดไปได้นั้นข้ึนอยู่กบัว่า
องคก์รจะสามารถปรับตวัและปรับปรุงไดดี้เพียงไร (อดิเรก เพ็ชร์ร่ืน, 2548) ในสถานการณ์ท่ีมีการ
แข่งขนัสูงมากดงัเช่นปัจจุบนัน้ี องค์กรจ าเป็นตอ้งปรับปรุงคุณภาพของผลิตภณัฑ์และตน้ทุนการ
ผลิต ในกระบวนการปรับปรุงคุณภาพของผลิตภณัฑ์และลดตน้ทุนการผลิตนั้น จ  าเป็นตอ้งน าเอา
ความรู้เขา้มาเสริมดว้ยการจดัการความรู้ท่ีดีจะช่วยให้เกิดการปรับปรุงคุณภาพของผลิตภณัฑ์และ
ลดตน้ทุนการผลิตได ้(นนทวรรษ ตั้งวรการพานิช, 2554) 

ผูบ้ริหารองค์กรจ าเป็นจะตอ้งวางแผนควบคุมให้ฝ่ายผลิตเพื่อให้สามารถท าการผลิต
สินคา้และบริการให้มีคุณภาพสูงข้ึนในปริมาณท่ีมากข้ึนอยา่งมีประสิทธิผล โดยใชท้รัพยากรหรือ
ปัจจัยการผลิตท่ีมีอยู่อย่างจ ากัดอย่างมีประสิทธิภาพ เพื่อเป็นการเพิ่มก าไรและสร้างความ
เจริญเติบโตให้กบัองค์กร การบริหารการเพิ่มผลผลิตภายในองค์กรจะประสบความส าเร็จไดน้ั้น
ตอ้งอาศยัการมีส่วนร่วมของพนกังานทุกคนภายในองคก์ร (กุรดิตซิงห์ พุทธราชา, 2552) 

การท่ีจะปรับปรุงประสิทธิภาพการท างานในองค์กรนั้น วิธีหน่ึงท่ีนิยมน ามาใช้กัน 
โดยเฉพาะในบริษทัและโรงงานญ่ีปุ่น คือ การใชกิ้จกรรม “ไคเซ็น”  

ค าว่า ไคเซ็นนั้น มาจากภาษาญ่ีปุ่น ซ่ึงมีความหมายว่า “การปรับปรุงให้ดีข้ึน” ค าว่า 
“กิจกรรมไคเซ็น” จึงถูกใช้ความหมายวา่ “กิจกรรมการพฒันางานให้มีประสิทธิภาพมากข้ึนอย่าง
ต่อเน่ืองไม่ส้ินสุด” ( กรรณิการ์ พวัศรีพนัธ์ุ, 2553) อนัมีจุดประสงค์ท่ีจะลดความสูญเปล่าทั้งดา้น
เวลา ดา้นวตัถุดิบ รวมทั้งดา้นก าลงัคน เพื่อให้การท างานมีประสิทธิภาพมากท่ีสุดส าหรับตวัผูว้ิจยั 
ปัจจุบนัท างานอยูใ่นบริษทัผลิตส่ิงทอซ่ึงเป็นบริษทัจากญ่ีปุ่น ทางบริษทัไดริ้เร่ิมด าเนินกิจกรรมไค
เซ็นในบริษทั ตั้งแต่ปี 2549 มาแลว้ ภายใตช่ื้อ “กิจกรรมโซลูชัน่” รูปแบบการด าเนินกิจกรรมนั้นจะ
มีการก าหนดกลุ่มกิจกรรมซ่ึงอิงจากนโยบายของบริษทั และก าหนดสมาชิกในกลุ่มซ่ึงส่วนใหญ่
เป็นระดบัผูจ้ดัการและหัวหน้าแผนกของแต่ละแผนกท่ีเก่ียวขอ้งกบัหัวขอ้ของกลุ่มนั้นๆ ตวัอย่าง
กลุ่มกิจกรรมท่ีจดัตั้งข้ึนไดแ้ก่กลุ่มพฒันา 5 ส,กลุ่มอนุรักษพ์ลงังาน,กลุ่มความปลอดภยั, กลุ่มปฏิรูป 
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โรงงานเยบ็, กลุ่มพฒันาบุคลากร, กลุ่มลดลีดไทมก์ารผลิต เป็นตน้ โดยแต่ละกลุ่มจะท ากิจกรรมใน
หวัขอ้ของตนเองต่อเน่ืองไปทุกเดือน และมีการประชุมรายงานผลการท ากิจกรรมให้ผูบ้ริหารและท่ี
ปรึกษาทราบเดือนละ 1 คร้ัง 

การท ากิจกรรมในรูปแบบน้ีต่อเน่ืองมาถึงปีท่ี 10 และในปีน้ีทางฝ่ายบริหารจึงมีนโยบาย
ท่ีจะทดลองปรับเปล่ียนรูปแบบการท ากิจกรรม มาใช้กิจกรรม “กลุ่มควบคุมคุณภาพ (Quality 
Control Circle : QCC)” อนัเป็นหน่ึงในเคร่ืองมือการไคเซ็นท่ีนิยมใชใ้นบริษทัใหญ่ๆของญ่ีปุ่น อาทิ
เช่น บริษทัโตโยตา้ และ บริษทัไอชินเซกิ เป็นตน้ 

กิจกรรมกลุ่มควบคุมคุณภาพน้ี หมายถึง การท่ีกลุ่มคนท่ีปฏิบติังานในสถานท่ีท างาน
เดียวกนัรวมตวักนัเพื่อท ากิจกรรมดา้นการปรับปรุงคุณภาพของหน่วยงาน โดยไม่มีการบงัคบั และ
กิจกรรมนั้นสอดคลอ้งกบันโยบายของบริษทัหรือหน่วยงานนั้นๆ (ประวิทย ์จงวิศาล, 2526, อา้งถึง
ใน วิชิต บุญสุวรรณ, 2532) การท่ีพนกังานร่วมกนัคิดแกไ้ขปัญหาท่ีเกิดข้ึนในสถานท่ีท างานของ
ตนเอง อนัมีจุดประสงคเ์พื่อควบคุมคุณภาพของสินคา้, ขจดัความสูญเปล่า, ป้องกนัความผิดพลาด
ในการท างาน, สร้างความผูกพนัในทีม/การท างานเป็นทีม (Team work) และปลูกฝังแนวคิดการ
ปรับปรุงอย่างต่อเน่ือง (ไคเซ็น) ให้ซึมซาบเขา้สู่พนกังานทุกระดบั ตั้งแต่ระดบับริหารไปจนถึง
พนกังานทัว่ไป 

การน ากิจกรรมกลุ่มควบคุมคุณภาพน้ีเขา้มาใชแ้ทนกิจกรรมโซลูชัน่แบบเดิมนั้น เร่ิมตน้
อยา่งจริงจงัในเดือนมกราคมปี 2559 ซ่ึงผูบ้ริหารไดมี้การประชุมช้ีแจงกบัระดบัผูจ้ดัการและหวัหนา้
งานระดบัสูงของทุกแผนกในวนัท่ี 8 มกราคม 2559 โดยในส่วนของโรงงานเยบ็มีจ านวนพนกังาน
รวม 650 คน แบ่งเป็น 2 โรงงาน ได้แก่โรงงานท่ี 1 มีจ านวน 23 สายการผลิต (เย็บ)  มีจ  านวน
พนักงานในแผนกเย็บ 323 คน และในโรงงานท่ี 2 มีจ านวน 23 สายการผลิต (เย็บ) มีจ านวน
พนกังานในแผนกเยบ็ 327 คน 

ผูว้ิจยัจึงสนใจท่ีจะศึกษาถึงประโยชน์ของกิจกรรม “กลุ่มควบคุมคุณภาพ” ว่ามีผลต่อ
จ านวนผลผลิตและจ านวนของเสีย รวมทั้งแนวคิดและทศันคติของพนกังานในดา้นความเขา้ใจใน
เร่ืองการไคเซ็น, ทศันคติและระดบัความผกูพนัต่อทีมงานของตนหรือไม่ ในหวัขอ้ “ความสัมพนัธ์
ของกิจกรรมไคเซ็นแบบกลุ่มควบคุมคุณภาพ กบัจ านวนผลผลิต,จ านวนของเสีย และทศันคติการ
ท างานเป็นทีม: กรณีศึกษาบริษทัทียดูบับลิวเทก็ซ์ไทล์ จ  ากดั” รวมทั้งศึกษาวา่นโยบายเร่ืองกิจกรรม
กลุ่มควบคุมคุณภาพท่ีผูบ้ริหารได้ประกาศไวส้ามารถถ่ายทอดไปสู่พนักงานระดับปฏิบติัการ 
(Operator) ไดดี้เพียงไร พนกังานมีทศันคติต่อทีมไปในทิศทางท่ีดีข้ึนหรือไม่โดยจะมีการเก็บขอ้มูล
ผลผลิต, ของเสีย และส ารวจความเขา้ใจและทศันคติของพนักงานก่อนเร่ิมกิจกรรม และหลงัท า
กิจกรรม 
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2. วตัถุประสงค์ของกำรวจัิย 
2.1 ศึกษาประโยชน์ของกิจกรรมไคเซ็นแบบกลุ่มควบคุมคุณภาพท่ีมีต่อรายไดโ้รงงาน

(บาท/คน), ผลผลิต(ช้ิน/คน), อตัราท าไดต้ามเป้า(%) และจ านวนของเสีย(%) 
2.2 ศึกษาความสัมพนัธ์ของกิจกรรมไคเซ็นแบบกลุ่มควบคุมคุณภาพท่ีมีต่อทศันคติ

ความผกูพนัในทีม 
2.3 ศึกษาระดบัความเขา้ใจของพนกังานท่ีมีต่อในกิจกรรมไคเซ็น 

 
3. สมมติฐำนกำรวจัิย 

3.1 การท ากิจกรรมไคเซ็นแบบกลุ่มควบคุมคุณภาพมีผลท าให้ประสิทธิภาพการผลิตดี
ข้ึน 

3.2 การมีส่วนร่วมในกิจกรรมไคเซ็น มีความสัมพนัธ์กบัทศันคติความผกูพนัต่อทีม 
 
4. ขอบเขตของกำรวจัิย 

1. ขอบเขตด้ำนเนื้อหำ การศึกษาคร้ังน้ี มุ่งศึกษาประโยชน์ของกิจกรรมไคเซ็นแบบ
กลุ่มควบคุมคุณภาพ (QCC) ท่ีมีต่อจ านวนผลผลิตและจ านวนของเสีย รวมทั้งศึกษาผลต่อทศันคติ
และระดบัความผกูพนัต่อทีมงาน รวมถึงความเขา้ใจในเร่ืองการไคเซ็นของตวัพนกังานปฏิบติัการ 

2. ขอบเขตด้ำนพืน้ที่ พื้นท่ีท่ีใชใ้นการศึกษาคือพื้นท่ีปฏิบติังานในแผนกเยบ็ของบริษทั 
ทียดูบับลิว เทก็ซ์ไทล ์จ ากดั นครชยัศรี จ  านวน 2 โรงงานเยบ็ 

3. ขอบเขตด้ำนเวลำ ในการศึกษาคร้ังน้ี ผูว้ิจยัก าหนดระยะเวลาในการศึกษา คน้ควา้ 
เก็บรวบรวมข้อมูลจากกลุ่มตวัอย่างรวมถึงประมวลผล วิเคราะห์และอภิปรายผล ตั้ งแต่วนัท่ี 1 
มกราคม 2559 จนถึง 31 กรกฎาคม 2559 รวมระยะเวลา 7 เดือน 
 
5. กรอบกำรวจัิย 

การวิจยัคร้ังน้ี ผูว้ิจยัไดท้  าการศึกษาคน้ควา้เก่ียวกบัขอ้มูล แนวความคิด ทฤษฏีท่ีเก่ียว 
ขอ้งและท าการวิจยัแบบผสมผสาน ไดแ้ก่ การวิจยัเชิงเปรียบเทียบระหวา่งช่วงระยะเวลาท่ียงัไม่ใช้
กิจกรรมกลุ่มควบคุมคุณภาพ (QCC) ไดแ้ก่ เดือน 1-5 ของปี 2558 กบั ช่วงระยะเวลาหลงัน า
กิจกรรมกลุ่มควบคุมคุณภาพเขา้มาใช ้ไดแ้ก่ เดือน 1-5 ของปี 2559 เปรียบเทียบจ านวนผลผลิต, 
จ  านวนของเสียจากข้อมูลท่ีเกิดข้ึนจริงในโรงงาน และอีกส่วนใช้แบบสอบถามในการส ารวจ
ทศันคติของพนกังานฝ่ายผลิต หลงัมีการน ากิจกรรมกลุ่มควบคุมคุณภาพเขา้มาใชใ้นโรงงานเยบ็ 
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ผูว้จิยัไดก้  าหนดกรอบการวจิยั ดงัน้ี 
 

 
 
ภาพท่ี 1 กรอบการวจิยั 
 
6. ประโยชน์ทีค่ำดว่ำจะได้รับ 

1. ทราบประโยชน์ของกิจกรรมไคเซ็นแบบกลุ่มควบคุมคุณภาพท่ีมีต่อรายไดโ้รงงาน
(บาท/คน), ผลผลิต(ช้ิน/คน), อตัราท าไดต้ามเป้า(%) และจ านวนของเสีย(%) 

2. ทราบประโยชน์ของกิจกรรมไคเซ็นแบบกลุ่มควบคุมคุณภาพท่ีมีต่อทศันคติความ
ผกูพนัในทีม 

3. ทราบประโยชน์ของกิจกรรมไคเซ็นแบบกลุ่มควบคุมคุณภาพท่ีมีต่อความเขา้ใจใน
เร่ืองไคเซ็น 
 
7. นิยำมศัพท์เฉพำะ 

1. การไคเซ็น (Kaizen) หมายถึง การปรับปรุง พฒันา แก้ไขให้ดีข้ึน ซ่ึงในท่ีน้ีใช้ใน
ความหมายของการปรับปรุงและพฒันาวิธีการท างานเดิมให้ดีข้ึน โดยเร่ิมตน้ท่ีตวัพนกังานทุกคน 
(อิมาอิ, 1986) 

2. กลุ่มควบคุมคุณภาพ (Quality Control Circle : QCC) หมายถึง หน่ึงในรูปแบบของ
กิจกรรมไคเซ็น โดยเป็นการรวมตวัของคนในท่ีท างานเดียวกนัในลกัษณะกลุ่มหรือชมรม เพื่อน า
ปัญหาท่ีเกิดข้ึนในสถานท่ีปฏิบติังานมาท าการวิเคราะห์และปรับปรุงแก้ไขอย่างเป็นระบบตาม
แนวทางของ QC โดยจะมีหัวหน้ากลุ่ม, เลขากลุ่ม และสมาชิกกลุ่ม ร่วมกนัท ากิจกรรม (อรุณศรี     
วดัถือธรรม, 2547) 

ก่อนท ำกจิกรรมQCC (2558) 
-ประสิทธิภาพการผลิต 
-อตัราของเสียท่ีเกิดข้ึน 

หลงัท ำกจิกรรมQCC (2559) 
-ประสิทธิภาพการผลิต 
-อตัราของเสียท่ีเกิดข้ึน 

เปรียบเทียบ 

การมีส่วนร่วมในกิจกรรม QCC ทศันคติความผกูพนัต่อทีม 
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3. พนกังานปฏิบติัการ (Operator : OP) หมายถึง พนกังานฝ่ายผลิตในโรงงานผูมี้หนา้ท่ี
ผลิตสินคา้โดยตรง (Direct) โดยมีทั้งพนกังานชัว่คราวและประจ า 

4. ประสิทธิภาพการผลิต (Productivity) หมายถึง ส่ิงท่ีผลิตได้จากโรงงานหรือ
สายการผลิต โดยพิจารณาทั้งดา้นคุณภาพและดา้นปริมาณของผลผลิตท่ีออกมา (Output) และอตัรา
ของเสีย(Defect) (วรพจน์ ศรีเกิน, 2551) 

ก. ประสิทธิภาพการผลิตดี หมายถึง ปริมาณผลผลิตสูงข้ึน แต่ปริมาณของเสียเท่า
เดิมหรือนอ้ยลงหรือ ปริมาณผลผลิตเท่าเดิม แต่ปริมาณของเสียนอ้ยลง 

ข. ประสิทธิภาพการผลิตต ่า หมายถึง ปริมาณผลผลิตนอ้ยลง แต่ปริมาณของเสียเท่า
เดิมหรือมากข้ึน หรือ ปริมาณผลผลิตเท่าเดิม แต่ปริมาณของเสียมากข้ึน 

5. ความผูกพนัต่อทีม (Team commitment) หมายถึง ความรู้สึกท่ียึดเหน่ียวในการ
ท างานเป็นทีม มีความเช่ือมัน่ในทีมงานทั้งด้านเป้าหมายและค่านิยม มีความเต็มใจท่ีจะทุ่มเท
ความสามารถในการท างานเพื่อบรรลุเป้าหมายของทีม มีความตอ้งการคงสถานะสมาชิกในทีม
(ณฏัฐพนัธ์ เขจรนนัทร์ และคณะ, 2545) 

6. ทีม (Team) หมายถึง กลุ่มพนักงานท่ีปฏิบติังานในท่ีเดียวกนั และปฏิบติังานตาม
ขั้นตอนท่ีวางไวโ้ดยมีปฏิสัมพนัธ์กัน เช่น พนักงานในสายการผลิตเย็บสินค้าเดียวกัน เป็นต้น 
(กรรณิการ์ พวัศรีพนัธ์ุ, 2553) 
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บทที ่2 

วรรณกรรมที่เกีย่วข้อง 
 

การศึกษาและรวบรวมขอ้มูลเก่ียวกบัแนวคิดและงานวิจยัเร่ืองการไคเซ็นและ ผลของ
การไคเซ็นต่อประสิทธิภาพการผลิต และการสร้างความสัมพนัธ์ในทีม จึงได้น าเสนอตามล าดบั
ต่อไปน้ี 

1. แนวคิดท่ีเก่ียวขอ้งกบัการไคเซ็น 
1.1 ความหมายและนิยามของไคเซ็น 
1.2 แนวคิดและทฤษฎีเก่ียวกบัไคเซ็น 
1.3 ไคเซ็นกบัแนวคิดในการบริหารจดัการ 

2. แนวคิดท่ีเก่ียวขอ้งกบักลุ่มควบคุมคุณภาพ 
2.1 แนวคิดเร่ืองการควบคุมคุณภาพ 
2.2 ความหมายและนิยามของกลุ่มควบคุมคุณภาพ 

3. แนวคิดท่ีเก่ียวขอ้งกบัประสิทธิภาพการผลิต 
3.1 ความหมายของประสิทธิภาพการผลิต 
3.2 แนวคิดเร่ืองประสิทธิภาพการผลิต 

4. แนวคิดท่ีเก่ียวขอ้งกบัการท างานเป็นทีม 
4.1 ความหมายของทีม 
4.2 แนวคิดเร่ืองความผกูพนัในทีม 
4.3 แนวคิดเร่ืองความมีส่วนร่วม 

5. งานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง 
 

1. แนวคิดทีเ่กี่ยวข้องกบัการไคเซ็น 
ซาวาดะ (2008) กล่าววา่ เม่ือพิจารณาการบริหารในวสิาหกิจชั้นน าของญ่ีปุ่น รวมถึง

วสิาหกิจแนวหนา้อ่ืนๆ เราจะพบวา่การแข่งขนัระหวา่งวสิาหกิจเหล่าน้ีมีการเปล่ียนแปลงเกิดข้ึน 
กล่าวคือแทนท่ีจะเป็นการแข่งขนัระหวา่งวสิาหกิจหน่ึงกบัอีกวสิาหกิจหน่ึงดงัเช่นท่ีผา่นมา กลบั
กลายเป็นการแข่งขนัท่ีตอ้งผนึกก าลงัของสายงานผลิต, สายงานสนบัสนุน, สายงานธุรกิจท่ีไม่ใช่
การผลิต, รวมถึงวสิาหกิจท่ีเก่ียวขอ้งเขา้ดว้ยกนัเพื่อแข่งขนั
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ภายใตส้ถานการณ์เช่นน้ี ลกัษณะการแข่งขนัจึงเปล่ียนไปจากการแข่งขนัตน้ทุนท่ีเน้น
ตน้ทุนการผลิต มาสู่การแข่งขนัตน้ทุนซ่ึงครอบคลุมตั้งแต่การตลาด, การวิจยัพฒันา, การเตรียมการ
ผลิต, โลจิสติกส์, ช่องทางจ าหน่าย, การเงินและบริการหลงัการขาย เป็นตน้ นบัเป็นยุคสมยัท่ีเน้น
ขีดความสามารถทางการแข่งขนัตน้ทุนทั้งหมดตลอดอายุขยั (Life Cycle) ของผลิตภณัฑ์หรือธุรกิจ
ของวิสาหกิจนั้นๆ จากการเปล่ียนแปลงดงักล่าวน้ี เราจึงจ าเป็นตอ้งเสริมขีดความสามารถทางการ
แข่งขนัให้สอดคลอ้งกบัหลกัคิดเก่ียวกบัการบริหารห่วงโซ่อุปทาน (Supply Chain Management) 
ซ่ึงหน่ึงในวธีิการเพิ่มความสามารถในการแข่งขนัก็คือ “ไคเซ็น” 

อิมาอิ (1986) ผูเ้ช่ียวชาญดา้นไคเซ็นกล่าวถึงเร่ือง“ไคเซ็น” ไวว้า่ ไคเซ็น คือ แนวคิดท่ีมี
ความส าคญัมากท่ีสุดในกระบวนการบริหารงานแบบญ่ีปุ่น ไคเซ็น หมายถึง การปรับปรุงให้ดีข้ึน 
ซ่ึงหมายถึงการปรับปรุงต่อไปเร่ือยๆ ในเร่ืองท่ีเก่ียวข้องกบัคนทุกคน เก่ียวข้องกบัฝ่ายบริหาร
ระดบัสูง ผูจ้ดัการ และคนงาน ในญ่ีปุ่นนั้นมีระบบอยูม่ากมายท่ีพฒันาข้ึนมาเพื่อท าให้ฝ่ายบริหาร
และฝ่ายคนงานมีจิตส านึกแบบไคเซ็น 

ส่ิงท่ีอยู่เบ้ืองหลงักลยุทธ์แบบไคเซ็นก็คือ การยอมรับว่าการบริหารจะต้องแสวงหา
วิธีการท่ีท าให้ลูกคา้พึงพอใจ และจะตอ้งสนองตอบความตอ้งการของลูกคา้ ถา้หากตอ้งการจะให้
บริษทัอยูร่อดต่อไปและด าเนินธุรกิจโดยมีก าไร การปรับปรุงในดา้นต่างๆ อาทิ ดา้นคุณภาพ ตน้ทุน 
และ การผลิตสินคา้ให้มีจ  านวนพอดีกบัปริมาณท่ีตอ้งส่งมอบ ก็เป็นส่ิงท่ีจ  าเป็น ไคเซ็นคือ กลยุทธ์
ในการปรับปรุงท่ีมุ่งท่ีตวัลูกคา้ 

ในช่วง 2 ทศวรรษก่อนหนา้วิกฤตการณ์น ้ ามนั เศรษฐกิจโลกเติบโตมาก ความตอ้งการ
สินคา้มีมาก จนกระทัง่เกิดความจ าเป็นตอ้งคิดคน้เทคโนโลยีใหม่ๆ และสร้างผลิตภณัฑ์ใหม่ข้ึนมา 
ยคุดงักล่าวคือยคุท่ีมีการน ากลยทุธ์ดา้นนวตักรรมของตะวนัตกมาใชจ้นประสบผลส าเร็จขั้นสุดยอด 
กลยุทธ์ดา้นนวตักรรมคือความพยายามท่ีจะพฒันาเทคโนโลยีใหม่ๆ อย่างรวดเร็ว ซ่ึงน าไปสู่ความ
เจริญเติบโตขนานใหญ่ของกิจการ กลยุทธ์ด้านนวตักรรมน้ีจะประสบผลส าเร็จอย่างมากใน
สถานการณ์ท่ี ตลาดเกิดการขยายตวัอย่างรวดเร็ว, ผูบ้ริโภคมุ่งเน้นท่ีปริมาณมากกว่าคุณภาพ, มี
แหล่งทรัพยากรตน้ทุนต ่าอยา่งมหาศาล, ผูบ้ริหารมุ่งเนน้งานขายมากกวา่การลดตน้ทุน และมีความ
เช่ือวา่ความส าเร็จจากการขายสินคา้นวตักรรมจะลบลา้งวธีิการผลิตท่ีเช่ืองชา้ไม่มีประสิทธิภาพได ้

แต่ทว่าหลงัวิกฤตการณ์น ้ ามนัในปีทศวรรษ 1970 ส่ิงแวดล้อมทางธุรกิจนานาชาติได้
เปล่ียนแปลงไปอยา่งรวดเร็ว และไม่อาจหวนกลบัคืนมาอีก “สถานการณ์ใหม่” ถูกก าหนดข้ึนจาก
การท่ี ตน้ทุนของวตัถุดิบ พลงังาน และแรงงานเพิ่มข้ึนอยา่งรวดเร็ว, เคร่ืองจกัรมีสมรรถภาพสูงข้ึน
อย่างมาก, การแข่งขนัระหว่างบริษทัต่างๆ เพิ่มข้ึนอย่างมากในตลาดท่ีอ่ิมตวัแล้ว, ค่านิยมของ
ผูบ้ริโภคเปล่ียนแปลงอยา่งต่อเน่ืองและมีความตอ้งการดา้นคุณภาพท่ีเฉพาะเจาะจงมากข้ึน, มีความ
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จ าเป็นท่ีตอ้งออกผลิตภณัฑใ์หม่ๆให้รวดเร็วยิ่งข้ึน และมีความจ าเป็นท่ีตอ้งลดจุดคุม้ทุนในการผลิต
ใหต้ ่าลง 

1.1 ความหมายและนิยามของไคเซ็น 
จากการคน้ควา้เอกสารท่ีเก่ียวขอ้ง ผูว้จิยัพบวา่ มีผูใ้ห้นิยาม และความหมายของไค

เซ็นไวต่้างๆ มากมาย โดยผูว้จิยัสามารถรวบรวมมาไดด้งัน้ี 
อิมาอิ (1986) กล่าวว่า ไคเซ็นหมายถึงการปรับปรุงให้ดีข้ึน ซ่ึงหมายถึงการ

ปรับปรุงต่อไปเร่ือยๆ ในเร่ืองท่ีเก่ียวขอ้งกบัคนทุกคน เก่ียวขอ้งกบัฝ่ายบริหารระดบัสูง ผูจ้ดัการ 
และคนงาน 

ณรงค ์รัตนะ และคนอ่ืนๆ (2547, อา้งถึงใน อดิเรก เพช็ร์ร่ืน, 2548) ให้นิยามไวว้า่ 
ไคเซ็น เป็นแนวคิดเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพการผลิต (ผลิตภาพ) ของญ่ีปุ่น ซ่ึงใช้กนัอย่างกวา้งขวาง 
อนัหมายถึง การปรับปรุงเล็กๆนอ้ยๆ อยา่งต่อเน่ืองเพื่อปรับปรุงมาตรฐานเดิมให้ดีข้ึน และปรับปรุง
งานประจ าวนัใหดี้ข้ึนดว้ย โดยการปรับปรุงน้ีใชเ้พียงจิตส านึกของพนกังานทุกคนในองคก์รในทุก
ระดบัเพื่อตรวจสอบงานและพฒันาการปฏิบติังานใหดี้ข้ึนกวา่เดิม 

นิตยา เงินประเสริฐศรี (2541) กล่าววา่ ไคเซ็น เป็นการปรับปรุงวิธีการท างานอยา่ง
ต่อเน่ืองแบบค่อยเป็นค่อยไปโดยเน้นการมีส่วนร่วมของพนกังานในองค์กรเพื่อร่วมกนัปรับปรุง
วธีิการท างานใหมี้มาตรฐานท่ีสูงข้ึนอยูต่ลอดเวลาและต่อเน่ืองอยา่งไม่มีท่ีส้ินสุด  

วฒันา พฒันพงศ ์(2543) กล่าวว่า ไคเซ็น หมายถึง การปรับปรุงงานอยา่งต่อเน่ือง
ในเร่ืองท่ีเก่ียวขอ้งกบัทุกคน ทั้งผูบ้ริหารและพนกังาน  

สุรศกัด์ิ สุทองวนั (2548) กล่าวว่า ไคเซ็น เป็นการปรับปรุงเพื่อให้ท างานง่ายข้ึน
และสะดวกข้ึนโดยอาศยัหลกัพื้นฐาน คือการมีจิตส านึกอยูต่ลอดเวลาวา่จะท าให้ดีข้ึน ก่อให้เกิดการ
ลดตน้ทุนลดการสูญเสียต่างๆ และสร้างความพึงพอใจใหแ้กลู้กคา้ทั้งภายในและภายนอกองคก์ร ซ่ึง
ส่งผลใหเ้กิดการผลกัดนันวตักรรมและววิฒันาการอยูต่ลอดเวลา  

นอกจากน้ี ในปัจจุบนัมีการใหค้วามหมายของ “ไคเซ็น” ท่ีแตกต่างจากความหมาย
ดั้งเดิมของไคเซ็น กล่าวคือ มีการใชค้  าวา่ “กิจกรรมไคเซ็น” ในความหมายวา่ “ระบบเสนอแนะจาก
พนกังานเพื่อปรับปรุงงาน” ซ่ึงมีผูใ้หนิ้ยามความหมายของไคเซ็นในลกัษณะน้ี ดงัน้ี 

อดิเรก เพ็ชร์ร่ืน (2548) กล่าวว่า ไคเซ็น หมายถึง ระบบการเสนอแนะท่ีมี
จุดประสงค์เพื่อปรับปรุงการท างานของตนเองด้วยตนเอง ซ่ึงไม่ใช่การเสนอแนะให้องค์กร
ปรับปรุงแกไ้ข แต่เน้นในการปรับปรุงงานของตนเอง และหลงัจากท่ีมีการปรับปรุงงานจนส าเร็จ
แลว้ก็ตอ้งมีการเขียนรายงานผลการปรับปรุงงาน แลว้จึงหาหวัขอ้ส าหรับปรับปรุงอ่ืนๆ ต่อไป ไม่
ส้ินสุด  
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วิทยา ตนัสุวรรณนนท์ (2547, อา้งถึงใน อดิเรก เพช็ร์ร่ืน, 2548) กล่าววา่ ไคเซ็น 
แปลตรงตวัวา่ “การปรับปรุงไปในทางท่ีดีข้ึน” ซ่ึงอาจนิยามให้เขา้ใจง่ายไดว้า่ ไคเซ็น คือการปรับ 
ปรุงเพื่อให้ท างานน้อยลงโดยเปล่ียนวิธีท างานใหม่ ให้ท างานสะดวกข้ึนและสามารถบรรลุเป้า 
หมายได้ คือการพิจารณาทางเลือกใหม่ๆ ใช้วิธีการใหม่ๆท่ีไม่ยึดติดกบัแบบเดิมๆท่ีเคยปฏิบติั       
ไคเซ็นเป็นการผลกัดนัใหเ้กิด “การประดิษฐคิ์ดคน้เพื่อท างานนอ้ยลง”  

กรรณิการ์ พวัศรีพนัธ์ุ (2553) กล่าวว่า ไคเซ็น มีความหมายว่า การท าให้ดีข้ึน
กวา่เดิมอยา่งต่อเน่ืองทีละเล็กทีละนอ้ยโดยใชค้วามพยายามท าให้งานนั้นดีข้ึน อยา่งต่อเน่ืองไม่มีท่ี
ส้ินสุด เป็นกิจกรรมท่ีด าเนินการจากล่างข้ึนบน (Bottom-up) โดยยดึพนกังานเป็นศูนยก์ลาง  

บุญเสริม วนัทนาศุภมาต (2550) กล่าววา่ ไคเซ็น คือการวเิคราะห์องคป์ระกอบของ
กระบวนการหรือระบบเพื่อท าความเขา้ใจวา่มนัท างานอยา่งไร จากนั้นคน้หาทางวา่จะปรับปรุงหรือ
จดัการท าให้ดีข้ึนได้อย่างไร เป็นการปรับเปล่ียนทีละเล็กทีละน้อยสะสมจนส่งผลกระทบต่อ
ผลลพัธ์ทางธุรกิจ  

จากค านิยามทั้งหมดท่ีกล่าวมาขา้งตน้ สามารถสรุปความหมายของไคเซ็นไดว้่า 
“ไคเซ็น หมายถึง การปรับปรุงในทุกๆดา้นใหดี้ข้ึนเร่ือยๆ โดยเป็นการปรับปรุงทั้งดา้นคุณภาพและ
บุคลากร รวมถึงการปรับปรุงวิธีปฏิบติังานให้ท างานง่ายข้ึน, ประหยดัเวลา และควบคุมคุณภาพได้
ดีข้ึน โดยพนกังานมีส่วนร่วมเสนอความคิดเห็นและลงมือท าการปรับปรุงงาน  

ในงานวิจัย น้ีมุ่งศึกษาเฉพาะพนักงานปฏิบัติการ (Operator) ซ่ึงไคเซ็นของ
พนกังานปฏิบติัการ หมายถึง ความเขา้ใจความหมายและจุดประสงคข์องไคเซ็น รวมถึงการมีส่วน
ร่วมในการเสนอแนะและด าเนินการปรับปรุงงานท่ีตนเองท าอยู ่ให้สะดวกข้ึนประหยดัเวลาข้ึน ซ่ึง
กิจกรรมไคเซ็นท่ีใชเ้ป็นเคร่ืองมือคือ กิจกรรมกลุ่มควบคุมคุณภาพ (QCC : Quality Control Circle) 

1.2 แนวคิดและทฤษฎเีกีย่วกบัไคเซ็น 
หลังสงครามโลกคร้ังท่ี2 สหรัฐอเมริกาเข้าควบคุมญ่ีปุ่น ดักลาสแม็คอาร์เธอร์ 

(Douglas Mac Arthur) เห็นความจ าเป็นท่ีจะตอ้งพฒันาเศรษฐกิจญ่ีปุ่นให้เขม้แข็งเพื่อเป็นประโยชน์
ในการป้องกนัภยัคุกคามจากเกาหลีเหนือ จึงมีการจดัอบรมการจดัการแก่ผูจ้ดัการชาวญ่ีปุ่นนบัพนั
คน ในช่ือ “โครงการฝึกการจดัการ (Management Training Program: MTP) ปลูกฝังให้มอง
พนกังานระดบัล่างเป็นแหล่งทรัพยากรส าหรับความคิดสร้างสรรค ์ซ่ึงผูผ้า่นการศึกษาในโครงการน้ี
ไดน้ าเอาแนวคิดเร่ืองการปรับปรุงงานโดยใช้ความคิดสร้างสรรคน้ี์ไปเผยแพร่ต่อ และในปลายยุค 
1950 สมาพนัธ์นักวิทยาศาสตร์และวิศวกรญ่ีปุ่น เชิญเอ็ดเวิร์ด เดมม่ิง (Edwards Deming) มา
เผยแพร่แนวคิดการเพิ่มผลผลิต และแนวทางการบริหารจดัการดว้ยวงจรเดมม่ิง (Plan-Do-Check-
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Act) ตามภาพท่ี 2 ท  าให้อุตสาหกรรมของญ่ีปุ่นมีการพฒันาและเจริญข้ึนอย่างรวดเร็ว (กรรณิการ์ 
พวัศรีพนัธ์ุ, 2553) 

 

 
ภาพท่ี 2 วงจรเดมิง 
ท่ีมา: กรรณิการ์ พวัศรีพนัธ์ุ, “การทดลองกิจกรรมไคเซ็นกบัรูปแบบความคิดสร้างสรรค ์ความ
ผกูพนัต่อทีม และผลิตภาพ ของพนกังานระดบัปฏิบติัการโรงงานอุตสาหกรรมบรรจุภณัฑแ์ห่ง
หน่ึง.”  (วทิยานิพนธ์ศิลปศาสตรมหาบณัฑิต สาขาวชิาจิตวทิยาอุตสาหกรรมและองคก์าร ภาควชิา
จิตวทิยา มหาวทิยาลยัธรรมศาสตร์, 2553), 25. 

 
ในปี 1986 มาซาอากิ อิมาอิ ไดพ้ิมพห์นงัสือช่ือ “Kaizen : The Key To Japan’s 

Competitive Success) หลงัจากนั้นแนวความคิดเร่ืองไคเซ็นจึงเป็นท่ีแพร่หลายในวงการบริหาร
จดัการทั้งเอเชีย ยโุรป และอเมริกา (นิตย ์สัมมาพนัธ์, 2541) 

มาซาอากิ อิมาอิ (1986) เสนอแนวคิดเก่ียวกบัไคเซ็นไวว้่า ไคเซ็น คือ เส้นดา้ยท่ี
ร้อยเอาปรัชญา ระบบต่างๆ และเคร่ืองมือในการแกปั้ญหาท่ีพฒันาข้ึนในญ่ีปุ่นกวา่ 30 ปี มาไวใ้นท่ี
เดียวกนั เน้ือหาสาระของไคเซ็นนั้นคือหลกัการปรับปรุงและหลกัความพยายามท่ีจะท างานให้ดีข้ึน
กวา่ท่ีเป็นอยู ่

ไคเซ็นเร่ิมตน้ดว้ยแนวความคิดของคนท่ียอมรับวา่ ทุกบริษทัลว้นมีปัญหา ดงันั้น
ไคเซ็นก็คือกุญแจท่ีใช้แก้ไขปัญหา เร่ิมจากสร้างวฒันธรรมของบริษทัท่ีทุกคนสามารถยอมรับ
ปัญหาเหล่าน้ีไดอ้ยา่งอิสระเสรี ปัญหาต่างๆสามารถเป็นไดท้ั้งปัญหาภายในสายงาน และปัญหาขา้ม
สายงาน หรือปัญหาท่ีเกิดข้ึนกบัคนหลายกลุ่ม ยกตวัอย่างเช่น การพฒันาผลิตภณัฑ์ใหม่คือเหตุ 
การณ์ของปัญหาขา้มสายงานซ่ึงจะเก่ียวขอ้งกบัเร่ืองการให้ความร่วมมือ และการใชค้วามพยายาม
ร่วมกนัของคนจากแผนกการตลาด, แผนกช่าง และแผนกการผลิต โดยในประเทศทางตะวนัตก 
ปัญหาขา้มสายงานมกัจะใชก้ารเจรจาต่อรองเพื่อแกข้อ้ขดัแยง้ ส่วนการบริหารแบบไคเซ็น ผูบ้ริหาร
จะใชร้ะบบงานและความร่วมมือกนัมาแกปั้ญหาขา้มสายงานดงักล่าว  

Plan 

Do Action 

Check 
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บริษทั โตโยตา้ออโตบ้อด้ี จ  ากดั ในเครือของ โตโยตา้มอเตอร์ เป็นผูผ้ลิตตวัถงัรถ 
ยนต์ส าหรับส่งต่อให้โตโยตา้มอเตอร์ ได้น าเอาระบบการบริหารจดัการแบบควบคุมคุณภาพโดย 
รวม (Total Quality Control : TQC ) อนัถือเป็นรูปแบบหน่ึงของไคเซ็น เขา้มาใชเ้พื่อปรับปรุงและ
แกไ้ขปัญหา โดยหน่ึงในปัญหาท่ีส าคญัคือ การจดัการแบบขา้มสายงาน ซ่ึงในขั้นตอนการท าตวัถงั
รถยนตน์ั้นมีความจ าเป็นตอ้งควบคุมคุณภาพในหลายจุด และการจะบรรลุถึงคุณภาพของงานน้ีได ้
จ  าเป็นตอ้งมีการประสานงานระหวา่งแผนกต่างๆ ซ่ึงหากแต่ละแผนกตีเส้นแบ่งแยกงานของแต่ละ
ฝ่ายออกจากกนัแบบเด็ดขาด คุณภาพโดยรวมก็จะไม่มีทางส าเร็จได้ บริษทัจึงแบ่งกระบวนการ
ต่างๆ ออกเป็น 9 ขั้นตอน ตั้งแต่การวางแผนผลิตภณัฑ์ไปจนถึงการจดัการคุณภาพในขั้นสุดทา้ย
หลงัการผลิต โดยมีการระบุมาตรฐานคุณภาพส าหรับทุกขั้นตอน ทั้งดา้นคุณภาพ ปริมาณ และตน้ 
ทุน เป้าหมายน้ีถูกใชเ้ป็นแนวทางในการประกนัคุณภาพ การวางแผนการผลิต และการบริหารตน้ 
ทุนส าหรับฝ่ายต่างๆ ก่อนท่ีจะส่งไปยงัหน่วยงานถดัไป ในท่ีสุด ผลลพัทท่ี์ออกมาคือ เกิดกระบวน 
การท างานโดยรวมทัว่ทั้งบริษทั ท าให้สามารถท างานร่วมกนัไดอ้ย่างมีประสิทธิภาพ ทุกฝ่ายรู้ว่า
ใครตอ้งท าอะไร เม่ือไร และสามารถป้องกนัปัญหาก่อนท่ีจะเกิดได ้(เซ็นจู, 1987) 

ในปัจจุบนัมีการใชค้  าวา่“ไคเซ็น” แทนค าต่างๆ อาทิเช่นการควบคุมคุณภาพโดย 
รวม (Total Quality Control : TQC) ,การบริหารงานโดยมิให้มีขอ้บกพร่อง (Zero Defect : ZD), คมั
บงั (Kanban) และระบบการใหข้อ้เสนอแนะ (Suggestion System) ซ่ึค  าต่างๆเหล่าน้ีลว้นแลว้แต่เป็น
หน่ึงในกิจกรรมไคเซ็น หรือ กิจกรรมเพื่อปรับปรุงงาน (อิมาอิ, 1986)  

อดิเรก เพ็ชร์ร่ืน (2548) กล่าวว่าแนวคิดแบบไคเซ็น เป็นการพฒันาองค์กรโดย
มุ่งเนน้การปรับปรุงกระบวนการ บนความเช่ือท่ีวา่ เม่ือกระบวนการไดรั้บการปรับปรุง ผลลพัธ์จาก
กระบวนการนั้นๆ ก็จะไดรั้บการปรับปรุงตามไปด้วย ไคเซ็นเน้นไปท่ีการท างานของคนภายใน
องคก์ร การท าไคเซ็นในองคก์รตอ้งเน้นท่ีการไม่ยึดติดกบักรอบความคิดเก่าๆท่ีคอยจ ากดัความคิด
สร้างสรรคใ์หม่ๆ รวมถึงการใช้ประสบการท างานตดัสินวา่อะไรเป็นไปไดแ้ละอะไรเป็นไปไม่ได ้
ไคเซ็นคือการพฒันาท่ีเกิดจากความคิดสร้างสรรค ์

กิจกรรมไคเซ็น หรือ กิจกรรมเพื่อปรับปรุงงาน มีการท าในหลากหลายรูปแบบ
แตกต่างกนัไปในแต่ละองคก์ร ในท่ีน้ีผูว้จิยัจะยกตวัอยา่งกิจกรรมท่ีเป็นท่ีนิยม พร้อมทั้งความหมาย
โดยสังเขปของกิจกรรมดงัน้ี  

1. การควบคุมคุณภาพโดยรวม (Total Quality Control :TQC) หมายถึง การ
ควบคุมคุณภาพทั้งระบบทั้งองคก์ร ตั้งแต่งานวจิยัพฒันา, งานวางแผนและออกแบบผลิตภณัฑ์, งาน
ผลิตและว่าจา้งผลิต, งานตรวจสอบผลิตภณัฑ์, งานบริการหลงัการขาย รวมถึงงานการเงิน, งาน
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บุคคล และงานฝึกอบรม เป็นการด าเนินการควบคุมคุณภาพท่ีทุกคนทุกฝ่ายมีส่วนร่วม เพื่อปรับปรุง
อยา่งต่อเน่ือง (เซ็นจ,ู 1987) 

อิมาอิ (1986) กล่าวว่า TQC ในญ่ีปุ่น คือกระบวนการท่ีมีจุดศูนย์รวมความ
สนใจอยูท่ี่การปรับปรุงการปฏิบติังานในทุกระดบั ดงันั้น โดยปกติแลว้ TQC จะเก่ียวขอ้งกบัเร่ือง
การประกนัคุณภาพ, การลดตน้ทุน, การผลิตสินคา้ในจ านวนท่ีเพียงพอ, การส่งมอบสินคา้ทนัเวลา
ท่ีลูกคา้ตอ้งการ, ความปลอดภยั, การพฒันาผลิตภณัฑ์ใหม่ๆ, การปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิต, 
การบริหารวตัถุดิบเพื่อการผลิต 

บาร์เน็ต และคณะ (1993, อา้งถึงใน กรรณิการ์ พวัศรีพนัธ์ุ, 2553) ศึกษาโครง 
การพฒันาการจดัการคุณภาพทั้งระบบ (TQM) ในสหรัฐอเมริกา จากการส ารวจโรงพยาบาลกว่า 
3,300 แห่ง พบวา่ กวา่ร้อยละ69 มีการน าระบบจดัการคุณภาพโดยรวมมาใชใ้นการปรับปรุงคุณภาพ 
และยงัพบวา่ โรงพยาบาลท่ีใชแ้นวคิดการจดัการคุณภาพโดยรวมมาปฏิบติั สามารถพฒันาบุคลากร
ของโรงพยาบาลไดมี้ประสิทธิผลท่ีดีกวา่ เม่ือเทียบกบัโรงพยาบาลท่ีไม่ไดใ้ช้ กล่าวคือ สามารถลด
ความผิดพลาดและความส้ินเปลืองในการรักษาพยาบาลไดม้ากกวา่ เม่ือพิจารณาจากตวัช้ีวดั ไดแ้ก่ 
อตัราการติดเช้ือหลงัผ่าตดัท่ีลดลง และคะแนนความพึงพอใจของผูรั้บบริการท่ีเพิ่มข้ึน นอกจากน้ี
ยงัพบวา่ สามารถประหยดัตน้ทุนและเพิ่มผลประกอบการไดอี้กดว้ย 

กอนด์ฮาล์การ์, บาบู และก็อดเรจ (1995, อา้งถึงใน กรรณิการ์ พวัศรีพนัธ์ุ, 
2553) ศึกษาเร่ือง การใชแ้นวคิดไคเซ็นเพื่อมุ่งสู่ความส าเร็จของระบบจดัการคุณภาพโดยรวม (Total 
Quality Management : TQM กรณีศึกษา บริษทั Godrej Soap ประเทศอินเดีย โดยเก็บขอ้มูลกวา่ 23 
เดือน แลว้ใชว้ธีิทางสถิติวเิคราะห์ความเปล่ียนแปลงในกระบวนการไคเซ็น สรุปผลการวิจยัวา่ การ
ท าไคเซ็นเป็นกา้วแรกสู่ความส าเร็จของระบบจดัการคุณภาพโดยรวม (TQM) โดยช่วยในการคงไว้
ซ่ึงการปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง 

2. กลุ่มควบคุมคุณภาพ (Quality Control Circle) หมายถึง กลุ่มคนขนาดเล็กๆ 
ในสถานท่ีท างานเดียวกนัรวมตวักนัอย่างอิสระเพื่อท ากิจกรรมในดา้นการปรับปรุงงานอย่างต่อ 
เน่ือง เพื่อพฒันาตนเองและพฒันาซ่ึงกนัและกนั ซ่ึงจะส่งผลไปยงัการปรับปรุงคุณภาพของหน่วย 
งานโดยไม่มีใครบงัคบัและสอดคลอ้งกบันโยบายบริษทั (ศกัด์ิสิทธ์ิ สธนพงศ,์ 2540) 

วรรณดี ธรรมศรี (2551) ไดใ้ห้ความหมายของกลุ่มควบคุมคุณภาพไวว้่า เป็น
กิจกรรมท่ีบริหารโดยกลุ่มคุณภาพท่ีประกอบดว้ยบุคลากรท่ีเหมาะสมและมีขนาดเหมาะสมท่ีท า 
งานอยา่งเดียวกนัเก่ียวขอ้งกนั รวมตวักนัอยา่งอิสระเพื่อร่วมมือและช่วยกนัปรับปรุงงานให้เป็นไป
ตามวตัถุประสงคท่ี์ตอ้งการ 
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ในส่วนของความหมายและแนวคิดทฤษฎีท่ีเก่ียวขอ้งกบักิจกรรมกลุ่มควบคุม
คุณภาพ ผูว้จิยัจะกล่าวถึงในหวัขอ้ท่ี 2 โดยละเอียดต่อไป 

3. ระบบเสนอแนะ (Suggestion System) หมายถึง ระบบท่ีให้พนกังานในองคก์ร
มีส่วนร่วมในการเสนอความคิดเห็นเพื่อปรับปรุงต่อองคก์ร (นิตย ์สัมมาพนัธ์, 2541) 

กอบโชค ยมภา (2546, อา้งถึงใน อดิเรก เพช็ร์ร่ืน, 2548) ให้ความหมายวา่ เป็น
ระบบและกลไกท่ีกระตุน้ สนบัสนุนให้พนกังานน าเสนอความคิดท่ีมีประโยชน์ในการแกปั้ญหา 
ปรับปรุงงาน โดยความคิดท่ีเสนอนั้นอาจเป็นเร่ืองเก่ียวกบัการเพิ่มประสิทธิภาพการท างาน การลด
ตน้ทุนการผลิต การบริการ การปรับปรุงสภาพแวดล้อมในการท างาน เป็นตน้ เม่ือความคิดนั้น
ไดรั้บการยอมรับจากหน่วยงาน ผูเ้สนอก็จะไดรั้บรางวลั 

อิมาอิ (1986) กล่าวว่าฝ่ายบริหารในองค์กรต่างๆ ของญ่ีปุ่นพยายามท่ีจะให้
พนักงานได้เขา้มามีส่วนร่วมกบัระบบไคเซ็น โดยเปิดโอกาสให้พนักงานเสนอขอ้แนะน าต่างๆ 
ดงันั้น ระบบการเสนอข้อคิดเห็นจึงเป็นส่วนส าคญัท่ีช่วยท าให้การจดัระบบการจดัการมีความ
สมบูรณ์เต็มรูปแบบ ขอ้เสนอแนะอนัหลากหลายของพนกังานถือเป็นบรรทดัฐานท่ีส าคัญในการ
ตรวจสอบการปฏิบติังานของหัวหน้าผูดู้แลพนกังานเหล่าน้ี ผูจ้ดัการของหัวหน้าพนกังานเองก็มี
หน้าท่ีสนบัสนุนบรรดาหัวหน้าพนกังาน ให้คอยกระตุน้ให้พนกังานของตนเสนอแนะขอ้คิดเห็น
ใหม่ๆเพิ่มมากข้ึน 

ส่ิงส าคญัของระบบการให้ขอ้เสนอแนะคือ เม่ือมีการน าขอ้เสนอแนะแต่ละ
อย่างไปปฏิบติั ก็จะน าไปสู่การก าหนดมาตรฐานใหม่ และเม่ือมาตรฐานใหม่ถูกก าหนดข้ึนจาก
ขอ้เสนอของพนกังาน ตวัพนกังานก็จะเตม็ใจท่ีจะปฏิบติัตาม 

4. คัมบัง (Kanban) แปลตรงตวัวา่ แผน่ป้าย หมายถึง แผน่ป้ายท่ีถูกแปะติดไวก้บั
ช้ินงานหรือสินคา้ระหวา่งผลิต ป้ายน้ีจะถูกส่งกลบัไปท่ีขั้นตอนก่อนหนา้เม่ือช้ินงานถูกใชห้มดไป 
เพื่อเป็นการส่ือสารไปสู่ขั้นตอนก่อนหน้าให้ส่งช้ินงานเข้ามาเพิ่มเติมตามจ านวนท่ีใช้ไป (นิตย ์
สัมมาพนัธ์, 2541) 

ปานใจ จินุพงศ ์(2554) กล่าวถึงตน้ก าเนิดของคมับงั (Kanban) ไวว้า่ ระบบคมั
บงั (Kanban System) ไดรั้บการพฒันาข้ึนมาโดยบริษทัโตโยตา้เม่ือปลายปี ค.ศ.1940 ( พ.ศ. 2483) 
เพื่อใช้ในการพฒันาคุณภาพการเติมเต็มสินคา้ในสายการผลิตแบบทนัเวลาพอดี (JIT : Just-In-
Time) ถือเป็นส่วนหน่ึงของระบบ JIT ท่ีไดรั้บการพฒันาข้ึนมาเพื่อใชใ้นการพฒันาคุณภาพและ
ควบคุมการไหลของงาน ซ่ึงเป็นท่ีรู้จกักนัอยา่งกวา้งขวาง โดยคมับงั (Kanban) ถูกใชเ้ป็นสัญญาณ
เพื่อให้มีการเติมเต็มวตัถุดิบตามจ านวนท่ีถูกใช้ไป ให้มีปริมาณคงไวอ้ย่างเหมาะสมและไหล 
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(Flow) ไปทั้งกระบวนการอยา่งมีประสิทธิภาพ คมับงัไดถู้กออกแบบมาเพื่อควบคุมการปฏิบติังาน
ในโรงงาน 

5. ระบบทันเวลาพอดี (Just In Time : JIT) หมายถึง ระบบการผลิตและส่งมอบ
สินคา้ท่ีจ าเป็น ตามจ านวนท่ีจ าเป็น และในเวลาท่ีจ าเป็น โดยอิงจากความตอ้งการของลูกคา้เป็น
หลกั ( ศากุน บุญอิต, ม.ป.ป.) 

ดาวฤกษ ์บุญศิริ (2551) กล่าววา่ Just In Time คือระบบการผลิตท่ีน าช้ินส่วนท่ี
จ าเป็นเขา้มาถึงกระบวนการผลิตในเวลาท่ีจ าเป็น ดว้ยจ านวนท่ีจ าเป็น 

ปานใจ จินุพงค ์(2554) กล่าววา่ การผลิตแบบทนัเวลาพอดี เป็นระบบการผลิต
ท่ีน ามาใชเ้พื่อสนองปรัชญาในการผลิตท่ีมุ่งเนน้ก าจดัความสูญเสียหรือกิจกรรมท่ีไม่เกิดมูลค่าต่างๆ 
ออกจากกระบวนการซ่ึงระบบน้ีถูกพฒันาข้ึนโดยบริษทัโตโยตา้มอเตอร์ เพื่อบริหารจดัการวตัถุดิบ
และช้ินส่วนเขา้สู่กระบวนการผลิตในปริมาณและเวลาท่ีตอ้งการเพื่อให้ผลิตเป็นสินคา้ไดพ้อดีกบั
ความตอ้งการทั้งปริมาณและเวลาทั้งน้ีเพื่อลดความสูญเสียและตน้ทุนท่ีมาจากการคงคลงั และลด
งานระหวา่งกระบวนการอนัเป็นขอ้เสียของการผลิตแบบคราวละมากๆ 

6. การเพิ่มผลผลิต (Productivity improvement) เป็นกิจกรรมหาแนวทางการใช้
ทรัพยากรท่ีมีอยูอ่ยา่งคุม้ค่า การปรับปรุงการเพิ่มผลผลิตมี5แนวทาง ดงัน้ี (นิตย ์สัมมาพนัธ์, 2541) 

6.1 ผลผลิตเพิ่มข้ึน ใชท้รัพยากรเท่าเดิม 
6.2 ผลผลิตเพิ่มข้ึน ใชท้รัพยากรนอ้ยลง 
6.3 ผลผลิตเท่าเดิม ใชท้รัพยากรนอ้ยลง 
6.4 ผลผลิตเพิ่มข้ึน ในอตัราท่ีมากกวา่การใชท้รัพยากรท่ีเพิ่มข้ึน 
6.5 ผลผลิตลดลง ในอตัราท่ีนอ้ยกวา่การใชท้รัพยากรท่ีนอ้ยลง 
วิตเทนเบิร์ก (1994, อ้างถึงใน กรรณิการ์ พวัศรีพนัธ์ุ, 2553) ท าการศึกษาท่ี

บริษทั Paddy Hopkrik Limited พบวา่ ไคเซ็นท าใหผู้เ้ขา้ร่วมกิจกรรมสามารถระบุปัญหา และท าให้
พบแนวทางแกปั้ญหา และยงัช่วยลดอคติในการท างานของพนกังานลง 

ดุสิต ศรีเมือง (2551) ศึกษาเก่ียวกบั ความสัมพนัธ์ของเจตคติต่อการท ากิจกรรม
ไคเซ็น การรับรู้ประสิทธิภาพการท างานของทีมงาน และผลส าเร็จในการท ากิจกรรมไคเซ็น โดย
กลุ่มตวัอยา่งเป็นสมาชิกทีมท่ีท ากิจกรรมไคเซ็นของบริษทัเอกชนแห่งหน่ึงในเขตกรุงเทพมหานคร 
จ านวน 95 คน พบว่า เจตคติต่อการท ากิจกรรมไคเซ็น และ การรับรู้ประสิทธิภาพการท างานของ
ทีมงาน มีความสัมพนัธ์ทางบวกกบัผลส าเร็จในการท ากิจกรรม โดยองคก์รควรพฒันาทกัษะความรู้
เก่ียวกบัการท ากิจกรรมไคเซ็นและการท างานเป็นทีมอยา่งต่อเน่ือง เพื่อให้พนกังานมีเจตคติท่ีดีต่อ
การท ากิจกรรมไคเซ็น และสามารถท างานเป็นทีมไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ 



15 

 

แนวคิดแบบไคเซ็นมีวิธีการคิดแบบมุ่งท่ีกระบวนการท างานสนับสนุนและ
ยอมรับในความพยายามเพื่อการปรับปรุงซ่ึงแตกต่างกบัวิธีบริหารของชาวตะวนัตกท่ีพิจารณาการ
ด าเนินงานของคนโดยมุ่งท่ีผลของการกระท า ไม่ใส่ใจท่ีจะใหร้างวลัตอบแทนส าหรับความพยายาม
ท่ีคนงานไดทุ้่มเทให้กบับริษทัความแตกต่างระหว่างแนวคิดท่ีมุ่งเน้นกระบวนการ และแนวคิดท่ี
มุ่งเนน้ผลลพัทใ์นทางธุรกิจอธิบายไดต้ามภาพท่ี 3 (อิมาอิ, 1986) 

 

 
ภาพท่ี 3 เกณฑท่ี์มุ่งกระบวนการ (P) และเกณฑท่ี์มุ่งผลลพัท ์(R) 
ท่ีมา: อิมาอิ มาซาอากิ, ไคเซ็น : การปรับปรุงอย่างไม่หยุดยั้ง.  แปลจาก Kaizen : The Key To 
Japan’s Competitive Success. แปลโดย วฒันา พฒันพงศ.์(พิมพค์ร้ังท่ี 1. กรุงเทพฯ: Brainnet, 1986) 

 
1.3 ความสัมพนัธ์ของไคเซ็นกบัแนวคิดในการบริหารจัดการ 

การจัดการมีส่วนประกอบท่ีส าคัญอยู่2ประการ คือ การรักษาสภาพ และการ
ปรับปรุง การรักษาสภาพ หมายถึงกิจกรรมท่ีมุ่งเนน้รักษาไวซ่ึ้งเทคโนโลยีการจดัการและมาตรฐาน
การปฏิบติังานท่ีเป็นอยูใ่นปัจจุบนั ส่วนการปรับปรุง หมายถึง กิจกรรมท่ีมุ่งการปรับปรุงมาตรฐาน
ท่ีเป็นอยูใ่นปัจจุบนัใหดี้ข้ึน 

ไม่ว่าจะเป็นธุรกิจประเภทใด การท างานของพนกังานข้ึนอยู่กบัมาตรฐานท่ีมีอยู ่
ทั้งท่ีชดัเจนและไม่ชดัเจน ซ่ึงก าหนดข้ึนโดยฝ่ายบริหาร การคงไวห้มายถึงการรักษาไวซ่ึ้งมาตรฐาน

กระบวนการ ผลลพัท ์

A B C D E 

ความพยายาม ท่ี

จะปรับปรุง 

การใหค้วามสนบัสนุน

และแรงกระตุน้ 

เกณฑ ์P เกณฑ ์R 

การปฏิบติังาน

ตามค าสัง่ 

การควบคุมดว้ยเหยือ่ล่อ

และไมเ้รียว 
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ดงักล่าว โดยอาศยัการฝึกอบรมและการวางระเบียบปฏิบติั ในทางตรงกนัขา้ม การปรับปรุงหมายถึง 
การปรับปรุงเปล่ียนแปลงมาตรฐานท่ีมีอยู ่การพิจารณาในเร่ืองการจดัการของญ่ีปุ่นจึงอาจเพ่งไปท่ี
มาตรฐานการคงไว ้และมาตรฐานในการปรับปรุง 
 

 
 
ภาพท่ี 4 หนา้ท่ีตามลกัษณะงานประเภทต่างๆ ของญ่ีปุ่น 
ท่ีมา: อิมาอิ มาซาอากิ, ไคเซ็น : การปรับปรุงอย่างไม่หยุดยั้ง.  แปลจาก Kaizen : The Key To 
Japan’s Competitive Success. แปลโดย วฒันา พฒันพงศ.์(พิมพค์ร้ังท่ี 1. กรุงเทพฯ: Brainnet, 1986) 

 
ภาพท่ี 4 แสดงใหเ้ห็นถึงหนา้ท่ีของบุคคลในระดบัต่างๆ ขององคก์ร โดยจะเห็นได้

วา่ ยิ่งเป็นผูบ้ริหารระดบัสูงเท่าไร ก็ยิ่งตอ้งสนใจในการปรับปรุงมากข้ึนเท่านั้น ส่วนพนกังานใน
ระดบัล่างสุดจะท างานแบบรักษาสภาพเป็นส่วนใหญ่ จนกระทัง่เขาท างานมีประสิทธิภาพมากข้ึน 
จึงจะคิดถึงเร่ืองการปรับปรุงต่อไป  

มาตรฐานในการปรับปรุงหมายถึง การก าหนดมาตรฐานท่ีสูงข้ึนกว่าเดิม โดย
มาตรฐานดังกล่าวเร่ิมจากขบวนการรักษาสภาพไว้ ซ่ึงท าหน้าท่ีควบคุมให้มีการปฏิบัติตาม
มาตรฐานใหม่ท่ีก าหนดข้ึน ลงทา้ยดว้ยขบวนการปรับปรุงซ่ึงจะถือวา่ส าเร็จลงเม่ือสามารถท างาน
ในมาตรฐานท่ีสูงข้ึนกว่าเดิม เพราะฉะนั้น การรักษาสภาพและการปรับปรุงจึงกลายเป็นส่ิงท่ีแยก
ออกจากกนัไม่ไดส้ าหรับผูจ้ดัการชาวญ่ีปุ่น 

การปรับปรุงสามารถแยก ไคเซ็น และ นวตักรรมออกจากกนัได ้ไคเซ็น หมายถึง
การปรับปรุงขนาดเล็กๆ ท่ีเกิดข้ึนในปัจจุบัน ซ่ึงเป็นผลมาจากความพยายามอย่างต่อเน่ือง 
นวตักรรมจะเป็นเร่ืองของการปรับปรุงอยา่งเขม้งวดและรุนแรงในสภาพปัจจุบนั ซ่ึงเป็นผลมาจาก
การลงทุนสูงโดยใช้เทคโนโลยีและ/หรือ เคร่ืองมือเคร่ืองใช้ต่างๆ ภาพ 5 แสดงให้เห็นความแตก 
ต่างของหน้าท่ีของแต่ละต าแหน่งในองค์กร ดา้นการรักษาสภาพ, ไคเซ็น และนวตักรรม ในการ
จดัการแบบญ่ีปุ่น 

การปรับปรุง 

 

รักษา
สภาพ 

 
                         การปรับปรุง การรักษาสภาพ 

 การปรับปรุง 

 

การรักษาสภาพ 

การ 
ปรับปรุง 
 

การรักษาสภาพ 

 

ฝ่ายบริหารระดบัสูง 

ฝ่ายบริหารระดบักลาง 

หวัหนา้งาน 

พนกังาน 
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ภาพท่ี 5 การรับรู้เก่ียวกบัหนา้ท่ีการท างานของชาวญ่ีปุ่น 
ท่ีมา: อิมาอิ มาซาอากิ, ไคเซ็น : การปรับปรุงอย่างไม่หยุดยั้ง.  แปลจาก Kaizen : The Key To 
Japan’s Competitive Success. แปลโดย วฒันา พฒันพงศ.์(พิมพค์ร้ังท่ี 1. กรุงเทพฯ: Brainnet, 1986) 

 
ส่วนการจดัการแบบตะวนัตก จะมีเร่ืองการไคเซ็นนอ้ยมาก ตามภาพท่ี 6 
 

 
 
ภาพท่ี 6 การรับรู้เก่ียวกบัหนา้ท่ีการท างานของชาวตะวนัตก 
ท่ีมา: อิมาอิ มาซาอากิ, ไคเซ็น : การปรับปรุงอย่างไม่หยุดยั้ง.  แปลจาก Kaizen : The Key To 
Japan’s Competitive Success. แปลโดย วฒันา พฒันพงศ.์(พิมพค์ร้ังท่ี 1. กรุงเทพฯ: Brainnet, 1986) 

 
2. แนวคิดทีเ่กี่ยวข้องกบักลุ่มควบคุมคุณภาพ 

2.1 แนวคิดเร่ืองการควบคุมคุณภาพ 
2.1.1 ความหมายของคุณภาพ 

อิมาอิ (1986) กล่าววา่ ค  าวา่ คุณภาพในความหมายอยา่งกวา้งหมายถึงส่ิงใด
ก็ตามท่ีสามารถปรับปรุงได้ ในความหมายน้ีคุณภาพจึงเก่ียวข้องไม่เพียงแต่กับผลิตภณัฑ์และ

นวตักรรม 

นวตักรรม 

 

การรักษาสภาพ 

การรักษาสภาพ 

 การรักษาสภาพ 

 

ฝ่ายบริหารระดบัสูง 

ฝ่ายบริหารระดบักลาง 

หวัหนา้งาน 

พนกังาน 

รักษาสภาพ 

นวตักรรม ไคเซ็น 

นวตักรรม 

 

รักษาสภาพ 

             ไคเซ็น รักษาสภาพ 

 ไคเซ็น รักษาสภาพ 

 

ฝ่ายบริหารระดบัสูง 

ฝ่ายบริหารระดบักลาง 

หวัหนา้งาน 

พนกังาน 

 

รักษา
สภาพ 

ไคเซ็น 
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บริการเท่านั้น แต่ยงัเก่ียวขอ้งกบัวิธีการท างานของคนงาน วิธีการท างานของเคร่ืองจกัร และวิธีการ
ท างานท่ีเก่ียวขอ้งกบัระบบและกระบวนการอีกดว้ย 

ISO 9000:2000 (2000, อา้งถึงใน ดาวฤกษ ์บุญศิริ, 2551) นิยามความหมาย
ของคุณภาพไวว้า่ คุณภาพ คือ ระดบัของคุณลกัษณะท่ีอยูใ่นผลิตภณัฑ ์ซ่ึงสามารถตอบสนองความ
ตอ้งการและความคาดหวงัของลูกคา้ไดอ้ยา่งสมบูรณ์ 

Tamimi and Sebastianelli (1996, อา้งถึงใน นิตยา เงินประเสริฐศรี, 2557) 
ไดใ้หค้วามหมายของคุณภาพ ดงัน้ี 

1. การผลิตและการใหบ้ริการท่ีดี สมบูรณ์แบบปราศจากต าหนิ 
2. การผลิตและการใหบ้ริการท่ีมีความสม ่าเสมอ 
3. การผลิตและการใหบ้ริการท่ีขจดัความสูญเสีย ส้ินเปลือง 
4. การผลิตและการใหบ้ริการท่ีเนน้ความรวดเร็วในการส่งมอบ 
5. การผลิตและการใหบ้ริการท่ีเป็นไปตามนโยบายและระเบียบปฏิบติั 
6. ผลิตภณัฑท่ี์ดี และมีอรรถประโยชน์ 
7. ผลิตภณัฑห์รือบริการท่ีมีความถูกตอ้งดัง่แต่แรก 
8. การผลิตและการใหบ้ริการท่ีท าใหลู้กคา้เกิดความปิติยนิดี 
9. การใหบ้ริการแก่ลูกคา้ทั้งหมด และสร้างความพึงพอใจ 

2.1.2 ความหมายของการควบคุมคุณภาพ 
แต่เดิมการควบคุมคุณภาพ (Quality Control : QC) หมายถึง การควบคุม

คุณภาพท่ีใชก้บักระบวนการผลิต ไดแ้ก่ การตรวจสอบเพื่อไม่ให้มีการน าวตัถุดิบท่ีไม่เป็นผลดีต่อ
การผลิตใส่เข้าไป หรือไม่ให้มีผลผลิตท่ีไม่ดีไม่ดีผ่านออกมาในขั้นสุดท้ายของการผลิต แต่ 
เน่ืองจากการตรวจสอบอย่างเดียวยงัไม่เพียงพอต่อการปรับปรุงคุณภาพของผลผลิต การควบคุม
คุณภาพเก่ียวกบัการผลิตจึงตอ้งขยายเขา้ไปในขั้นตอนการผลิตดว้ย (อิมาอิ, 1986) 

เอมอร ทรายค า (2553) ให้ความหมายของการควบคุมคุณภาพไวว้่า การ
ควบคุมคุณภาพ (Quality Control :QC) หมายถึง กิจกรรมและกลวิธีการปฏิบติัเพื่อ สนองความ
ต้องการด้านคุณภาพภายในธุรกิจ โดยการตรวจสอบ การวดั และการทดสอบท่ีมุ่งจะควบคุม
วตัถุดิบ กระบวนการ และการก าจดัสาเหตุของขอ้บกพร่องท่ีเกิดข้ึนจากการด าเนินการทั้งหมด เช่น 
การสุ่มตวัอย่างน ้ าผลไมก้ระป๋องมาตรวจสอบรสชาติการควบคุมคุณภาพเน้นการตรวจสอบและ
แยกแยะของดีและของเสียออกจากกนั โดยระบุเป็นร้อยละของของเสียท่ีพบจากล็อตการผลิต เพื่อ
ควบคุมมิใหข้องเสียมีมากเกินกวา่ท่ีก าหนดและในปัจจุบนัการควบคุมคุณภาพมุ่งเนน้ท่ีของเสียตอ้ง
เป็นศูนย ์(Zero Defect) 
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เสรี ยูนิพนัธ์และคณะ (2528, อา้งถึงใน มนัตา โอมะคุปต์, 2539) กล่าวว่า 
การควบคุมคุณภาพ คือ การบริหารงานในดา้นการควบคุมวตัถุดิบและการควบคุมการผลิต เพื่อเป็น
การป้องกนัไม่ใหผ้ลิตภณัฑส์ าเร็จ มีขอ้บกพร่องและเสียหายได ้

เกษม พิพฒัน์ปัญญานุกุล (2541, อา้งถึงใน ดาวฤกษ ์บุญศิริ, 2551) กล่าววา่ 
การควบคุมคุณภาพไดอ้ยา่งเหมาะสม จะช่วยให้องคก์รลดของเสียได ้อีกทั้งยงัช่วยลดค่าใชจ่้ายทั้ง
ภายในและภายนอก และสร้างภาพพจน์ท่ีดีในสายตาของสังคมภายนอกไดอี้กดว้ย โรงงานท่ีผลิต
สินคา้ หากควบคุมให้ของเสียเป็นศูนยไ์ด ้หรือผลิตแต่สินคา้ดี 100% จะท าให้โรงงานนั้นมีตน้ทุน
การผลิตท่ีต ่า ลูกคา้ผูซ้ื้อสินคา้ก็มีความพอใจและให้การยอมรับในคุณภาพของสินคา้ อีกทั้งการน า
วธีิตรวจสอบตามล าดบัขั้นมาใชค้วบคุมไม่ให้เกิดของเสีย ยงัมีส่วนช่วยสร้างนิสัยละเอียดรอบคอบ
ในการผลิตสินคา้ เพราะจะตอ้งถูกตรวจสอบจากขั้นตอนการผลิตท่ีอยูถ่ดัไป 

ดาวฤกษ์ บุญศิริ (2551) กล่าวว่า ของเสียหมายถึงส่ิงท่ีไม่ต้องการจาก
กระบวนการผลิต ซ่ึงก่อให้เกิดตน้ทุนการผลิตท่ีสูงกวา่ปกติ โดยท่ีไม่ไดผ้ลิตภณัฑ์อย่างท่ีตอ้งการ 
การจะลดของเสียหรือควบคุมของเสีย ตอ้งใช้เทคนิคการควบคุมคุณภาพท่ีเหมาะสมตามแต่ละ
องคก์ร 

อิมาอิ (1986, อา้งถึงใน ดุสิต ศรีเมือง, 2551) และ เกษม พิพฒัน์ปัญญานุกุล  
(2541, อา้งถึงใน ดาวฤกษ ์บุญศิริ, 2551) กล่าวถึง เคร่ืองมือทางสถิติท่ีใช้ในการควบคุมคุณภาพ ท่ี
นิยมใชท้ัว่ไป 7 ชนิด (QC 7 Tools) มีดงัน้ี 

1. แผนภาพพาเรโต (Pareto Diagram)  
คือ แผนภาพท่ีใชแ้สดงให้เห็นสาเหตุของปัญหาตามล าดบัความส าคญั 

แผนภาพน้ี ประกอบดว้ยกราฟแท่งเรียงล าดบัตามความส าคญั และกราฟเส้นแสดงร้อยละการสะสม
ของปัญหา (ภาพท่ี 7) 
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ภาพท่ี 7 ตวัอยา่งแผนภาพพาเรโต 
ท่ีมา: เอกชยั บุญจง, “การปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตช้ินส่วนยานยนตโ์ดยใชเ้ทคนิคการควบคุม
คุณภาพและการปรับสมดุลการผลิต กรณีศึกษา : บริษทั เคียวคุโย อินดสัเตรียล (ประเทศไทย) 
จ ากดั.”  (สารนิพนธ์วศิวกรรมศาสตรมหาบณัฑิต บณัฑิตวทิยาลยั มหาวิทยาลยัเทคโนโลยีพระจอม
เกลา้พระนครเหนือ, 2551), 25. 

 
2. แผนภาพสาเหตุและผล (Cause-and-Effect Diagram) 

หรือแผนผงัก้างปลา คือ แผนภาพท่ีแสดงถึงความสัมพนัธ์ระหว่าง
ปัญหากบัสาเหตุท่ีเป็นไปไดท้ั้งหมด ใช้ส าหรับคน้หาสาเหตุท่ีแทจ้ริงของปัญหา โดยส่วนหัวปลา
จะเขียนปัญหา และส่วนกา้งปลาจะเขียนสาเหตุหรือปัจจยัท่ีส่งผลต่อปัญหานั้น ดงัภาพท่ี 8 

 

 
 

ภาพท่ี 8 ตวัอยา่งแผนภาพสาเหตุและผล 
ท่ีมา: เอกชยั บุญจง, “การปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตช้ินส่วนยานยนตโ์ดยใชเ้ทคนิคการควบคุม
คุณภาพและการปรับสมดุลการผลิต กรณีศึกษา : บริษทั เคียวคุโย อินดสัเตรียล (ประเทศไทย) 
จ ากดั.”  (สารนิพนธ์วศิวกรรมศาสตรมหาบณัฑิต บณัฑิตวทิยาลยั มหาวิทยาลยัเทคโนโลยีพระจอม
เกลา้พระนครเหนือ, 2551), 25. 
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ปัจจยักา้งปลาโดยส่วนมากใชห้ลกัการ 4M (Man, Machine, Material, 
Method) แต่หากไม่ใช่อุตสาหกรรมการผลิต อาจใชปั้จจยัอ่ืน เช่น 4P (Place, Procedure, People, 
Policy) หัวขอ้ปัญหาควรก าหนดหัวขอ้ปัญหาเชิงลบ เช่น อตัราของเสีย อตัราการเกิดอุบติัเหตุ    
เป็นตน้ 

3. แผนภาพฮิสโตแกรม (Histograms) 
คือ กราฟแท่งท่ีแสดงการแจกแจงความถ่ีของขอ้มูล และการกระจายของ

ขอ้มูล ความสูงของกราฟแต่ละแท่งแสดงถึงความถ่ีของขอ้มูล นิยมใช้ในการตดัสินใจเก่ียวกับ
ปัญหาดงัภาพท่ี 9 

 
 

ภาพท่ี 9 ตวัอยา่งแผนภาพฮิสโตแกรม 

ท่ีมา: เอกชยั บุญจง, “การปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตช้ินส่วนยานยนตโ์ดยใชเ้ทคนิคการควบคุม
คุณภาพและการปรับสมดุลการผลิต กรณีศึกษา : บริษทั เคียวคุโย อินดสัเตรียล (ประเทศไทย) 
จ ากดั.”  (สารนิพนธ์วศิวกรรมศาสตรมหาบณัฑิต บณัฑิตวทิยาลยั มหาวิทยาลยัเทคโนโลยีพระจอม
เกลา้พระนครเหนือ, 2551), 27. 

 
4. แผนภาพการควบคุม (Control Chart) 

คือแผนภาพท่ีใช้ควบคุมคุณภาพร่วมกบัการสุ่มตวัอย่างของผลิตภณัฑ ์
โดยในแผนภาพจะมีขอบบน ขอบล่าง และเส้นก่ึงกลาง ใชต้รวจสอบวา่ผลิตภณัฑ์ท่ีถูกผลิตออกมา
มีแนวโนม้ไปในทิศทางใด เพื่อตรวจสอบส่ิงผดิปกติในกระบวนการผลิต ดงัภาพท่ี 10 
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ภาพท่ี 10 ตวัอยา่งแผนภาพการควบคุม 
ท่ีมา: เอกชยั บุญจง, “การปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตช้ินส่วนยานยนตโ์ดยใชเ้ทคนิคการควบคุม
คุณภาพและการปรับสมดุลการผลิต กรณีศึกษา : บริษทั เคียวคุโย อินดสัเตรียล (ประเทศไทย) 
จ ากดั.”  (สารนิพนธ์วศิวกรรมศาสตรมหาบณัฑิต บณัฑิตวทิยาลยั มหาวิทยาลยัเทคโนโลยีพระจอม
เกลา้พระนครเหนือ, 2551), 24. 
 

5. แผนภาพการกระจายของจุด (Scatter Diagrams) 
คือ แผนภาพท่ีแสดงถึงลกัษณะความสัมพนัธ์ของตวัแปร 2 ตวั ว่าผล

ของตวัแปรหน่ึงมีผลต่อตวัแปรอีกตวัอยา่งไร โดยทัว่ไปจะแสดงในรูปกราฟ ให้แกน X แทนตวั
แปรตวัหน่ึง และแกน Y แทนตวัแปรอีกตวัหน่ึง (ภาพท่ี 11) 

 

ภาพท่ี 11 ตวัอยา่งแผนภาพการกระจายของจุด 

ท่ีมา: เอกชยั บุญจง, “การปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตช้ินส่วนยานยนตโ์ดยใชเ้ทคนิคการควบคุม
คุณภาพและการปรับสมดุลการผลิต กรณีศึกษา : บริษทั เคียวคุโย อินดสัเตรียล (ประเทศไทย) 
จ ากดั.”  (สารนิพนธ์วศิวกรรมศาสตรมหาบณัฑิต บณัฑิตวทิยาลยั มหาวิทยาลยัเทคโนโลยีพระจอม
เกลา้พระนครเหนือ, 2551), 27. 
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6. แผนภาพ (Graph) 
ใช้ในการน าเสนอขอ้มูลให้ผูอ่้านเขา้ใจง่าย แผนภาพมีหลากหลายชนิด 

ถูกใช้แตกต่างกันไปตามแต่วตัถุประสงค์ เช่น แผนภูมิแท่งใช้เปรียบเทียบค่าของแท่งกราฟท่ี
เหมือนๆกนั(ภาพท่ี 12) แผนภูมิเส้นใชแ้สดงแนวโนม้ของค่าในช่วงระยะเวลาหน่ึง แผนภูมิวงกลม
ใชแ้สดงสัดส่วนหรือส่วนแบ่งตามชนิดของค่าต่างๆ  

 

 
ภาพท่ี 12 ตวัอยา่งแผนภาพ 
ท่ีมา: เอกชยั บุญจง, “การปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตช้ินส่วนยานยนตโ์ดยใชเ้ทคนิคการควบคุม
คุณภาพและการปรับสมดุลการผลิต กรณีศึกษา : บริษทั เคียวคุโย อินดสัเตรียล (ประเทศไทย) 
จ ากดั.”  (สารนิพนธ์วศิวกรรมศาสตรมหาบณัฑิต บณัฑิตวทิยาลยั มหาวิทยาลยัเทคโนโลยีพระจอม
เกลา้พระนครเหนือ, 2551), 26. 
 

7. ใบตรวจสอบ (Check Sheet) 
คือ ตารางท่ีใชเ้ก็บขอ้มูลดิบในการผลิต เพื่อน ามาใชใ้นการท าแผนภาพ

ต่างๆเช่น ฮิสโตแกรม หรือพาเรโต และใช้ในการแก้ปัญหาต่างๆ ใบตรวจสอบตอ้งมีรูปแบบท่ี
เขา้ใจง่าย ชดัเจน ระบุส่ิงท่ีตรวจสอบ วนัและเวลา และขอ้มูลอ่ืนๆท่ีจ าเป็น (ภาพท่ี 13) 
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จุดท่ีตอ้งตรวจสอบ ปกติ ไม่ปกติ หมายเหตุ 
หมายเลข ช่ือเรียก 

1 สภาพภายนอก    
2 ตวัเคร่ืองจกัร    
3 ระดบัน ้ามนัหล่อล่ืน    
4 ป๊ัมจ่ายน ้ามนั    

 
ภาพท่ี 13 ตวัอยา่งใบตรวจสอบ 

ท่ีมา: เอกชยั บุญจง, “การปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตช้ินส่วนยานยนตโ์ดยใชเ้ทคนิคการควบคุม
คุณภาพและการปรับสมดุลการผลิต กรณีศึกษา : บริษทั เคียวคุโย อินดสัเตรียล (ประเทศไทย) 
จ ากดั.”  (สารนิพนธ์วศิวกรรมศาสตรมหาบณัฑิต บณัฑิตวทิยาลยั มหาวิทยาลยัเทคโนโลยีพระจอม
เกลา้พระนครเหนือ, 2551), 24. 
 

ชุมพล มณฑาทิพยก์ุล (2539, อา้งถึงใน เชิดศกัด์ิ อนุทตั, 2545) ศึกษาการ
พฒันาระบบควบคุมคุณภาพส าหรับกระบวนการชุบสังกะสีแบบจุ่มร้อนของผลิตภณัฑ์รางสาย 
ไฟฟ้าแบบบนัได โดยประยุกตใ์ชเ้ทคนิคการควบคุมคุณภาพ ไดแ้ก่ ใบตรวจสอบ แผนภูมิกา้งปลา 
แผนภูมิควบคุม กราฟ และวงจรเดมม่ิง จากการศึกษาสภาพทัว่ไปของโรงงานตวัอยา่งพบวา่ ปัญหา
ทางการควบคุมคุณภาพของโรงงานตวัอย่างคือ ไม่มีการสร้างขอ้ก าหนดคุณภาพของผลิตภณัฑ์
มาตรฐาน ไม่ปฏิบติัตามเกณฑ์มาตรฐานท่ีใชใ้นการตรวจสอบคุณภาพ ระบบควบคุมคุณภาพยงัไม่
ครอบคลุมกระบวนการท างานทั้งหมด ไม่มีระบบการน าขอ้มูลท่ีส าคญัมาใช้เพื่อช่วยในการปรับ 
ปรุงงาน และไม่มีหน่วยงานท่ีท าหนา้ท่ีรักษาและพฒันาระบบควบคุมคุณภาพ จึงเสนอวา่ตอ้งมีการ
ปรับปรุงในเร่ืองต่างๆขา้งตน้ การควบคุมคุณภาพจึงจะบรรลุผล 

วีรพล ปัญญาวิสุทธิกุล (2543, อา้งถึงใน เชิดศกัด์ิ อนุทตั, 2545) ศึกษาการ
ปรับปรุงกระบวนการควบคุมคุณภาพในอุตสาหกรรมฉีดข้ึนรูปพลาสติก พบว่า ปัญหาคุณภาพท่ี
เกิดข้ึนมากมายในโรงงาน มีสาเหตุจากการท่ีไม่มีระบบควบคุมคุณภาพท่ีมีมาตรฐาน  

จากผลการศึกษาขา้งตน้ ผูว้ิจยัสรุปไดว้่า การควบคุมคุณภาพให้บรรลุผล 
ตอ้งเร่ิมตน้ท่ีการสร้างมาตรฐานของผลิตภณัฑ์และมาตรฐานการปฏิบติังานของพนักงาน ตอ้งมี
เกณฑ์การประเมินท่ีชดัเจน มีการตรวจสอบท่ีเขม้งวด และน าเอาขอ้มูลมาใช้ในการปรับปรุงงาน
อยา่งจริงจงั อตัราการเกิดของเสียท่ีลดลงเป็นตวัช้ีวดัวา่การควบคุมคุณภาพมีประสิทธิภาพ 
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2.2 ความหมายและนิยามของกลุ่มควบคุมคุณภาพ 
ผูว้ิจยัพบวา่ กลุ่มควบคุมคุณภาพ (Quality Control Circle : QCC) นั้นมีช่ือเรียกใน

ภาษาไทยหลากหลายช่ือ อาทิเช่น กลุ่มคุณภาพ, กลุ่มพฒันาคุณภาพงาน, กลุ่มสร้างคุณภาพงาน, 
วงจรควบคุมคุณภาพ หรือ ใช้ทบัศพัท์ภาษาองักฤษว่า คิวซีเซอร์เคิล เป็นต้น ซ่ึงในท่ีน้ีผูว้ิจยัได้
รวบรวมความหมายของกลุ่มควบคุมคุณภาพมาไดด้งัน้ี 

สหพนัธ์นกัวิทยาศาสตร์และวิศวกรแห่งญ่ีปุ่น (JUSE) (อา้งถึงใน กิติศกัด์ิ พลอย
พานิชเจริญ, 2550) ไดใ้ห้นิยามของกลุ่มควบคุมคุณภาพ (QC Circle) วา่ คิวซีเซอร์เคิลคือ กลุ่มยอ่ย
กลุ่มหน่ึง ท่ีด าเนินกิจกรรมควบคุมคุณภาพภายในสถานท่ีท างานเดียวกันโดยสมัครใจ และ
ด าเนินการภายใตเ้ง่ือนไขท่ีตอ้ง ท าอยา่งต่อเน่ือง เป็นส่วนหน่ึงของการควบคุมคุณภาพทัว่ทั้งองคก์ร 
มีการพฒันาตนเองและพฒันาซ่ึงกนัและกนั ด าเนินการควบคุมและปรับปรุง ภายในหน่วยงานหรือ
สถานท่ีท างาน และใชป้ระโยชน์จากกลวธีิการควบคุมคุณภาพดว้ยความร่วมมือจากสมาชิกทุกคน 

วรรณดี ธรรมศรี (2551, อา้งถึงใน วรางคณา ตน้วรรณา, 2557 ) ให้ความหมายของ
กลุ่มควบคุมคุณภาพไวว้า่ กิจกรรมกลุ่มคุณภาพ หรือ Quality Control Circle เป็นกิจกรรมท่ีบริหาร
โดยกลุ่มคุณภาพท่ีประกอบด้วยบุคลากรท่ีเหมาะสมและมีขนาดเหมาะสมท่ีท างานอย่างเดียวกนั
เก่ียวขอ้งกนั รวมตวักนัอยา่งอิสระเพื่อร่วมมือและช่วยกนัปรับปรุงงานให้เป็นไปตามวตัถุประสงค์
ท่ีตอ้งการ 

กล้าหาญ วรพุทธพร (2527) กล่าวว่า กลุ่มคุณภาพคือคนกลุ่มน้อย ณ สถาน
ปฏิบติังานเดียวกนั รวมตวักนัโดยความสมคัรใจเพื่อท ากิจกรรมเก่ียวกบัการปรับปรุงงานโดยตน 
เองอยา่งอิสระ ทั้งน้ีดอ้งไม่ขดัต่อนโยบายขององคก์ร 

ศกัด์ิสิทธ์ิ สธนพงศ์ (2540) ให้ค  าจ  ากัดความว่า หมายถึงกลุ่มคนขนาดเล็กๆ        
ในสถานท่ีท างานเดียวกนัรวมตวักนัอย่างอิสระเพื่อท ากิจกรรมในดา้นการปรับปรุงงานอย่างต่อ 
เน่ือง เพื่อพฒันาตนเองและพฒันาซ่ึงกนัและกนั ซ่ึงจะส่งผลไปยงัการปรับปรุงคุณภาพของหน่วย 
งาน ทั้งน้ีโดยไม่มีใครบงัคบัและสอดคลอ้งกบันโยบายบริษทั 

รัฐพงษ์ ละเลิศ (2557) ให้นิยามของคิวซีเซอร์เคิลว่า คิวซีเซอร์เคิล คือ กลุ่มย่อย
หน่ึงท่ีประกอบดว้ยพนกังานหนา้งาน (First-Line Employee) เพื่อด าเนินการอย่างต่อเน่ืองในการ
ควบคุมและปรับปรุงคุณภาพของงาน ผลิตภณัฑ์ และบริการท่ีกลุ่มมีความรับผิดชอบ โดยกลุ่มยอ่ย
น้ีจะด าเนินการในลกัษณะ  

1. ด าเนินการไดด้ว้ยความเขา้ใจของตวัเอง 
2. ใช้ประโยชน์จากเทคนิคและแนวคิดของการควบคุมคุณภาพ ตลอดจน

เคร่ืองมือในการปรับปรุงอ่ืนๆ 
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3. กระตุน้ใหเ้กิดความคิดสร้างสรรคข์องสมาชิก 
4. ส่งเสริมใหเ้กิดการพฒันาตนเองและการพฒันาซ่ึงกนัและกนั 
อรุณศรี วดัถือธรรม (2547) ให้ความหมายของกลุ่มควบคุมคุณภาพไวว้า่ หมายถึง 

กลุ่มคนขนาดเล็ก (3-10 คน) ในหน่วยงานหรือสายงานเดียวกนั รวมตวักนัโดยความสมคัรใจของ
ตนเอง โดยมีแนวคิดเน้นการมีส่วนร่วมของสมาชิกทุกคนในกลุ่ม เพื่อปฏิบติักิจกรรมในดา้นการ
แกไ้ขปัญหาหรือการปรับปรุงคุณภาพการปฏิบติังานให้ดีข้ึนสอดคลอ้งกบัเป้าหมายท่ีก าหนด โดย
ใชเ้ทคนิคและกระบวนการต่างๆท่ีเก่ียวขอ้งกบัการควบคุมคุณภาพมาใชใ้นการด าเนินกิจกรรมกลุ่ม
ควบคุมคุณภาพอยา่งเป็นระบบและมีผูบ้งัคบับญัชาขั้นตน้เป็นแกนน าในการด าเนินการ 

จากนิยามของกลุ่มควบคุมคุณภาพ ท่ีมีผูใ้ห้ค  าจ  ากดัความไว ้สามารถสรุปได้ว่า 
กลุ่มควบคุมคุณภาพ หรือ QCC หมายถึง กลุ่มคนท่ีท างานในท่ีท างานเดียวกนั ท ากิจกรรมเพื่อแกไ้ข
ปัญหาหรือพฒันาคุณภาพอย่างต่อเน่ืองโดยใช้วงจร PDCA โดยเนน้ท่ีการมีส่วนร่วมในการแสดง
ความคิดเห็นและการปฏิบติัของสมาชิกทุกคน 

ในการด าเนินกิจกรรมกลุ่มควบคุมคุณภาพน้ี จะใชว้งจร PDCA (Plan Do Check 
Action) ในการแกไ้ขปัญหาเพื่อปรับปรุงคุณภาพงาน (อรุณศรี วดัถือธรรม, 2547) ไดแ้ก่  

1. การคน้หาและเลือกปัญหา  
2. การส ารวจสภาพปัจจุบนั  
3. การวเิคราะห์สาเหตุของปัญหา  
4. การก าหนดมาตรการแกไ้ขสาเหตุของปัญหา  
5. การลงมือปฏิบติัตามมาตรการแกไ้ข 
6. การตรวจสอบผลการปฏิบติั 
7. การจดัท ามาตรฐานการปฏิบติั 
ขั้นตอนทัว่ไปในการท ากิจกรรมกลุ่มควบคุมคุณภาพ สามารถอธิบายไดต้ามภาพท่ี 

14 (นภสัวรรณ นามวงษา, 2551) 
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ภาพท่ี 14 ขั้นตอนทัว่ไปในการท ากิจกรรมกลุ่มควบคุมคุณภาพ 
ท่ีมา: นภสัวรรณ นามวงษา, “ปัจจยัความส าเร็จของกิจกรรมกลุ่มคุณภาพ ของพนกังานระดบั
ปฏิบติัการ บริษทั ฮานาไมโครอิเล็คโทรนิคส จ ากดั มหาชน จงัหวดัล าพนู.” (การคน้ควา้แบบอิสระ
บริหารธุรกิจมหาบณัฑิต มหาวทิยาลยัเชียงใหม่, 2551), 13. 

 
วิชิต บุญสุวรรณ (2532) ศึกษาเก่ียวกบั ผลของการน ากิจกรรมกลุ่มสร้างคุณภาพ

มาฝึกนกัเรียนระดบั ปวช. เพื่อใชฝึ้กงานในสถานประกอบการ และศึกษาอุปสรรคท่ีเกิดข้ึนในการ
ท ากิจกรรมกลุ่มสร้างคุณภาพ พบว่า กลุ่มทดลองท่ีด าเนินกิจกรรมกลุ่มสร้างคุณภาพ สามารถ

ผูบ้ริหารแต่งตั้ง

คณะกรรมการส่งเสริม

QCC 

ก าหนดแผนกลยทุธ์

และแผนด าเนินการ

QCC 

จดัตั้งส านกังาน

เลขานุการQCC 

ฝึกอบรมทัว่ทั้งองคก์ร

เก่ียวกบัแนวคิดคุณภาพ

และQCC 

ขั้นตอนการเตรียมการ          ขั้นตอนการจดัตั้งกลุ่ม                       ขั้นตอนการด าเนินการ 

รวบรวมสมาชิก 

มอบหมายงานในกลุ่ม

แต่งตั้งหวัหนา้กลุ่ม 

เลขานุการกลุ่มและ

สมาชิกQCC 

ตั้งช่ือกลุ่ม ก าหนดค า

ขวญั ก าหนดสญัลกัษณ์ 

จดทะเบียนกลุ่ม 

ใบทะเบียนประวติั กลุ่ม

QCC 

1.คน้หาหวัขอ้ปัญหา 

2.ส ารวจสภาพปัจจุบนั

และตั้งเป้าหมาย 

6.ติดตามผล 

4.การวิเคราะห์สาเหตุ 

3.วางแผนกิจกรรม 

5.พิจารณามาตรการ

รับมือและลงมือปฏิบติั 

7.การท าให้เป็น

มาตรฐาน 

8.เสนอผลงาน 
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แก้ปัญหาร่วมกนัได้ สามารถสรุปผลและวางมาตรฐานการท างานได ้สามารถท ากิจกรรมบรรลุ
วตัถุประสงค์ ส่วนผลจากการท ากิจกรรมทางออ้ม คือ บรรยากาศในการท างานดีข้ึน สมาชิกกลุ่ม
ยอมรับฟังความคิดเห็นซ่ึงกันและกันมากข้ึน เกิดความสามัคคี รู้จักการท างานร่วมกัน รู้จัก
รับผิดชอบและแบ่งงานกนัท า ส่วนอุปสรรคท่ีพบคือ สมาชิกกลุ่มไม่ค่อยมีเวลาประชุมอยา่งพร้อม
เพรียงกนั สมาชิกขาดความรู้เร่ืองกิจกรรมกลุ่มสร้างคุณภาพ ขาดความคิดสร้างสรรค์ ขาดความ
กระตือรือร้นในการประชุมกลุ่ม 

สิทธิพนัธ์ เชาวเ์กษม (2548) ศึกษาปัจจยัท่ีมีความสัมพนัธ์กบัความผกูพนัใจในการ
ท ากิจกรรมกลุ่มคุณภาพ กรณีศึกษาของบริษทัค้าสากลซิเมนต์ไทยจ ากัด และ บริษทั ซิเมนต์
ไทยลอจิสติกส์ จ  ากัด โดยท าการศึกษาสมาชิกกลุ่มควบคุมคุณภาพ ท่ีอายุงานตั้งแต่ 2 ปีข้ึนไป 
จ านวน 230 คน จากการศึกษาพบวา่ พฤติกรรมการเป็นผูน้ าของหวัหนา้กลุ่มคุณภาพแบบเนน้การมี
ส่วนร่วม, การส่ือสารกนัแบบเปิดเผยของกลุ่ม, การตดัสินใจแบบสมาชิกมีส่วนร่วม, ความสัมพนัธ์
ท่ีดีระหว่างสมาชิกกลุ่ม, รางว ัลภายในท่ีได้รับจากการท ากิจกรรมกลุ่มควบคุมคุณภาพ มี
ความสัมพนัธ์กบัความผกูพนัใจในการท ากิจกรรมกลุ่มคุณภาพในทิศทางเดียวกนั 

นภสัวรรณ นามวงษา (2551) ศึกษา ปัจจยัความส าเร็จของกิจกรรมกลุ่มคุณภาพ 
ของพนักงานระดับปฏิบติัการ บริษทั ฮานาไมโครอิเล็คโทรนิคส์ จ  ากัด มหาชน พบว่า ปัจจัย
ภายนอกกลุ่มท่ีเป็นปัจจยัความส าเร็จ อนัดบัหน่ึง คือ บทบาทของคณะกรรมการกลาง ส่วนปัจจยั
ภายในกลุ่มท่ีเป็นปัจจยัความส าเร็จ อนัดบัท่ีหน่ึงคือ การเลือกหวัขอ้ปัญหา และการจดัท ามาตรฐาน 

โนแลน (2530, อา้งถึงใน ศกัด์ิสิทธ์ิ สธนพงศ,์ 2540) กล่าววา่ ปัจจยัส าคญัของการ
ประชุมท่ีมีประสิทธิภาพ ซ่ึงน าไปสู่การปฏิบติัให้เกิดผลคือ ผูเ้ขา้ร่วมประชุมให้ความร่วมมืออยา่ง
จริงจงัเพียงไร มีความพร้อม ใหค้วามสนใจและติดตามการประชุมเพียงไร ซ่ึงการให้ความร่วมมือน้ี 
มีแนวโนม้วา่มาจากเจตคติท่ีดีต่อการประชุม 

 
3. แนวคิดทีเ่กี่ยวข้องกบัประสิทธิภาพการผลติ 

3.1 ความหมายของประสิทธิภาพการผลติ 
ณัฐธัญ ถนัดรบ (2545)ให้ความหมายของประสิทธิภาพไวว้่า ประสิทธิภาพ 

หมายถึง การกระท าของแต่ละบุคคลท่ีมีความสามารถและความพร้อมพยายามทุ่มเทอยา่งเต็มใจใน
การปฏิบติังานของตนอย่างคล่องแคล่วดว้ยความมีระเบียบ มีกฎเกณฑ์ปฏิบติังานให้เสร็จทนัเวลา
รวดเร็วถูกตอ้งมีคุณภาพ และมาตรฐาน 

วภิาดา คุปตานนท ์(2544) กล่าววา่ ประสิทธิภาพ (Efficiency) คือการใชท้รัพยากร
เพื่อการผลิตอยา่งเหมาะสม ก่อใหเ้กิดการประหยดัและเกิดผลผลิตท่ีมีคุณภาพ 
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ตุลา มหาพสุธานนท ์(2545) กล่าววา่ ประสิทธิภาพ (Efficiency) คือ ความสัมพนัธ์
ระหว่างส่ิงท่ีน าเขา้ (Input) กบัผลท่ีไดรั้บ (Output) ความสัมพนัธ์ระหว่างทรัพยากรท่ีน าเขา้กบั
ผลผลิตท่ีได้ออกมา ถา้ผลผลิตท่ีไดอ้อกมาได้มากกว่าทรัพยากร (อนัไดแ้ก่ คน, เงิน, วสัดุส่ิงของ
เคร่ืองไมเ้คร่ืองมือต่างๆและวิธีการผลิต) ท่ีน าเขา้ หมายความว่าองค์กรได้เพิ่มประสิทธิภาพใน
กระบวนการท างานข้ึนแลว้ 

จากนิยามขา้งตน้สามารถสรุปไดว้า่ ประสิทธิภาพ คือ ความสัมพนัธ์ระหวา่งปัจจยั
น าเขา้ หรือวตัถุดิบ กบั ผลท่ีไดรั้บ หรือผลผลิต โดยในการใชว้ตัถุดิบปริมาณเท่ากนั ยิ่งผลผลิตท่ีได้
ออกมามากจะยิง่ถือวา่มีประสิทธิภาพดี 

3.2 แนวคิดเร่ืองประสิทธิภาพการผลติ 
แนวคิดของการเพิ่มผลผลิตเร่ิมข้ึนคร้ังแรกในสหรัฐอเมริกา โดย เฟรดเดอริค 

ดบับลิว เทเลอร์ (Frederick W. Taylor) สังเกตพบวา่ พนกังานในเหมืองแร่แต่ละคนใชพ้ลัว่ตกัแร่
ดว้ยวิธีการและท่าทางท่ีแตกต่างกนัจึงไดจ้  านวนแร่ไม่เท่ากนั เทเลอร์จึงคิดว่าหากเขาสามารถหา
วิธีการท างานท่ีไดผ้ลดีท่ีสุดและก าหนดเป็นมาตรฐานให้พนกังานทุกคนปฏิบติัตาม ก็จะท าให้ได้
จ  านวนแร่มากท่ีสุด ซ่ึงการใชม้าตรฐานก าหนดวิธีการท างานเพื่อให้สามารถควบคุมและวดัผลงาน
ได้น้ีเอง คือการเพิ่มผลผลิตตามแนวคิดทางวิทยาศาสตร์ ซ่ึงเป็นแนวคิดท่ีถูกน ามาใช้ในการ
บริหารงานในยคุเร่ิมแรกของวงการอุตสาหกรรม (ดุสิต ศรีเมือง, 2551) 

จิตตา ยุติ (2548) ศึกษาเร่ือง ปัจจยัท่ีมีอิทธิพลต่อการพฒันาประสิทธิภาพการ
ท างานของพนกังาน บริษทั พนูทรัพยแ์คน จ ากดั ส ารวจพนกังานท่ีมีอายงุาน 2 ปีข้ึนไป จ านวน 570 
คน พบวา่ พนกังานท่ีมีเพศ อาย ุการศึกษา สถานภาพสมรส รายได ้และประสบการณ์ในการท างาน
ท่ีแตกต่างกัน มีอิทธิพลต่อการพฒันาประสิทธิภาพการท างานไม่แตกต่างกัน แต่พนักงานท่ีมี
ต าแหน่งงานแตกต่างกนั มีอิทธิพลต่อการพฒันาประสิทธิภาพการท างานของพนกังานแตกต่างกนั 

วีณา โฆษิตสุรังกุล และคณะ (2546, อา้งถึงใน ดุสิต ศรีเมือง, 2551) กล่าว่า “การ
เพิ่มผลผลิตนั้นสามารถอธิบายไดอ้อกเป็น 2 แนวคิด ดงัน้ี 

1. แนวคิดทางเศรษฐกิจและสังคม หมายถึง ความคิดท่ีจะแสวงหาทางปรับปรุงส่ิง
ต่างๆใหดี้ข้ึนอยูเ่สมอ 

2. แนวคิดทางวิทยาศาสตร์ หมายถึง อตัราส่วนระหว่างปัจจยัการผลิตท่ีใช้ เช่น 
แรงงาน วตัถุดิบ พลงังาน เคร่ืองจกัร และอ่ืนๆ กบัผลิตผลท่ีไดจ้ากกระบวนการผลิต 

จากอัตราส่วนระหว่างผลิตผลและปัจจัยการผลิต นั้ นสามารถวัดความมี
ประสิทธิผลไดด้ว้ยวธีิการดงัต่อไปน้ี (จ  าลกัษณ์ ขนุพลแกว้, 2554) 

1. ใชปั้จจยัการผลิตเท่าเดิม แต่ผลิตผลเพิ่มข้ึน 
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2. ใชปั้จจยัการผลิตนอ้ยลง แต่ผลผลิตเท่าเดิม 
3. ใชปั้จจยัการผลิตนอ้ยลง แต่ผลผลิตเพิ่มข้ึน 
4. ใชปั้จจยัการผลิตเพิ่มข้ึน แต่ผลผลิตเพิ่มข้ึนมากกวา่ 
5. จ านวนผลผลิตลดลง แต่ลดการใชปั้จจยัการผลิตลงในอตัราส่วนท่ีมากกวา่ 
วรพจน์ ศรีเกิน (2551) กล่าวว่า อตัราผลผลิต (Productivity) มีความหมายเช่น 

เดียวกบัค าว่า “ประสิทธิภาพ” หมายถึง อตัราผลผลิตเป็นดชันีแสดงความสัมพนัธ์ระหวา่งผลผลิต
ต่อทรัพยากรท่ีใชใ้นการก่อเกิดผลผลิตนั้น คือ  

 
  Productivity = Output/Input 
 

การเพิ่มผลผลิตในอุตสาหกรรม เม่ือพิจารณาจากสูตรของอตัราผลผลิตท่ีใช้อยูจ่ะ
เป็นดงัน้ี 

  อตัราผลผลิต = ผลผลิต / ทรัพยากรท่ีใช ้
 

นิยม ไชยค าวงั (2551) กล่าวถึงเทคนิคการเพิ่มผลผลิตไวว้า่ เทคนิคการเพิ่มผลผลิต 
(Productivity Techniques) แบ่งไดเ้ป็น 5 ประเภทคือ 

1. เทคนิคการเพิ่มผลผลิตแบบเนน้งาน เป็นแนวทางเพิ่มผลผลิตโดยการวิเคราะห์
งานหลกัเป็นหลกัประกอบดว้ยการศึกษาการเคล่ือนไหวและเวลา (Motion and Time Study) และ
การยศาสตร์ (Ergonomics)  

2. เทคนิคการเพิ่มผลผลิตแบบเนน้เทคโนโลยีเป็นการใช้เทคโนโลยีสมยัใหม่อนั
ไดแ้ก่ คอมพิวเตอร์ ในการท าให้ผลผลิตเพิ่มข้ึนประกอบดว้ยการใช้คอมพิวเตอร์ช่วยในการออก 
แบบ การผลิต การจดัการ หรือ การออกแบบการผลิตใหย้ดืหยุน่ หรือใชหุ่้นยนตช่์วยในการผลิต 

3. เทคนิคการเพิ่มผลผลิตแบบเนน้พนกังานเป็นการเพิ่มผลผลิตขององคก์รโดยให้
พนกังานมีกิจกรรมร่วมในการผลิต 

3.1 กิจกรรมกลุ่ม (Group Activity) เป็นเทคนิคท่ีใช้กนัแพร่หลายในงาน
อุตสาหกรรม กิจกรรมกลุ่มท่ีส าคญั ไดแ้ก่ กลุ่มควบคุมคุณภาพ (Quality Control Circle; QCC) 
กิจกรรม 5 ส (5S) ระบบการเสนอแนะ (Suggestion System) เป็นตน้ กิจกรรมกลุ่มดงักล่าวจะเนน้
ใหพ้นกังานมีส่วนร่วมในการพฒันาองคก์ร 
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3.2 ระบบค่าแรงจูงใจ (Wage Incentive System) เป็นระบบให้เงินเพิ่ม เพื่อ
เป็นกระตุน้ ให้พนกังานเพิ่มผลการผลิตท่ีตนเองสามารถท าไดซ่ึ้งในภาพรวมสามารถท าให้อตัรา
การผลิตสูงข้ึน ระบบค่าแรงจูงใจมีความสัมพนัธ์กบัการศึกษาเวลาเป็นอยา่งมาก 

4. เทคนิคการเพิ่มผลผลิตแบบเนน้ผลิตภณัฑ์เป็นการเพิ่มผลผลิตโดยการพิจารณา
ถึงตวัผลิตภณัฑเ์ป็นหลกัเทคนิค เช่นการพฒันาผลิตภณัฑ์ให้มีประโยชน์ใชส้อยมากข้ึนในตน้ทุนท่ี
ต ่าลง หรือใช้วสัดุท่ีต้นทุนต ่ากว่าแต่คุณประโยชน์เหมือนกัน หรือการออกแบบผลิตภัณฑ์ให้
สามารถใชอ้ะไหล่หรือช้ินส่วนท่ีเป็นมาตรฐานและขายอยูท่ ัว่ไปตามทอ้งตลาด 

5. เทคนิคการเพิ่มผลผลิตแบบเน้นวสัดุเป็นเทคนิคในการเพิ่มผลผลิตท่ีใช้การ
จดัการเก่ียวกบัวสัดุมาลดตน้ทุนการสั่งซ้ือและการเก็บรักษา 
 
4. แนวคิดทีเ่กี่ยวข้องกบัการท างานเป็นทมี 

4.1 ความหมายของทมี 
ณฏัฐพนัธ์ เขจรนนัทร์ และคณะ (2545) ให้ความหมายของทีมไวว้า่ “ทีม” คือ การ

รวมตวัของสมาชิกตั้งแต่2คนข้ึนไปหรือหลายคน ซ่ึงมีปฏิสัมพนัธ์กนัอย่างสม ่าเสมอ ซ่ึงคนเหล่า 
นั้นรับรู้วา่พวกเขาข้ึนต่อกนั และมีความผกูพนัรับผิดชอบท่ีจะท างานให้บรรลุวตัถุประสงคร่์วมกนั 
หรือท่ีเรียกว่ารวมพลงั(Synergy) จนประสบความส าเร็จและบรรลุเป้าหมายสูงสุดของทีมได ้ซ่ึง
สรุปความแตกต่างของค าวา่กลุ่มงานและทีมงานไวด้งัตารางท่ี 1 ดงัน้ี 
 
ตารางท่ี 1 ความแตกต่างของกลุ่มงานและทีมงาน 

กลุ่มงาน ทีมงาน 
1.ก่อตั้งข้ึนอยา่งเป็นทางการ หรือเกิดจากการ
รวมตวัของสมาชิก 

1.ก่อตั้งข้ึนอยา่งเป็นทางการ 

2.สมาชิกรวมตวัเพื่อท างานใหบ้รรลุเป้าหมาย
หรือความสนใจร่วมกนั โดยไม่เก่ียวขอ้งกบัการ
พฒันาประสิทธิภาพขององคก์าร 

2.สมาชิกรวมตวักนัเพื่อท างานใหบ้รรลุ
เป้าหมายของทีม/องคก์ารร่วมกนั และ
พยายามท่ีจะเพิ่มประสิทธิภาพขององคก์าร 

3.ระยะเวลาไม่แน่นอน อาจจะเพียงระยะเวลา
สั้นๆหรือยาวนาน 

3.มกัจะมีระยะเวลาในการรวมตวัท่ีแน่นอน
และชดัเจน 
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ตารางท่ี 1 ความแตกต่างของกลุ่มงานและทีมงาน (ต่อ) 

กลุ่มงาน ทีมงาน 
4.สมาชิกของกลุ่มจะมาจากพื้นฐานความสนใจท่ี
ใกลเ้คียงกนัมารวมตวัในการท าส่ิงท่ีสนใจ
ร่วมกนั 

4.สมาชิกในทีมอาจจะมาจากพื้นฐานท่ี
ต่างกนั มารวมตวักนัเพื่อประสานความรู้ 
ทกัษะ และความสามารถในการท างาน
ร่วมกนั 

5.สมาชิกปฏิบติัตามบรรทดัฐานท่ีก าหนดข้ึน
อยา่งไม่เป็นทางการ 

5.สมาชิกจะมีบรรทดัฐาน กฎเกณฑใ์นการ
ท างานร่วมกนั 

6.สมาชิกจะไดรั้บผลตอบแทนทางจิตใจ เช่น 
ความพอใจ ความภาคภูมิใจ 

6.สมาชิกจะไดรั้บรางวลัท่ีเป็นทางการและ
ความผกูพนัในทีมงาน ซ่ึงท าใหบุ้คคลพอใจ
ในทีมและผลงาน 

7.มีการคดัเลือกและยอมรับผูน้ าอยา่งไม่เป็น
ทางการ 

7.มีการแต่งตั้งผูน้  าอยา่งเป็นทางการ แต่
อาจจะผลดัเปล่ียนกนัเป็นผูน้ าอยา่งไม่เป็น
ทางการ 

8.มีการติดต่อส่ือสารอยา่งไม่เป็นทางการ และ
ขยายตวัตามความสัมพนัธ์ทางสังคม 

8.มีการส่ือสารอยา่งเป็นทางการและไม่เป็น
ทางการ 

9.สมาชิกจะท างานกนัตามความเหมาะสมของ
สถานการณ์ 

9.สมาชิกท างานอยา่งเป็นระบบและ
สัมพนัธ์กนั 

10.มีการควบคุมโดยใชก้ารคว  ่าบาตรจากสมาชิก
ในกลุ่ม 

10.มีการควบคุมทั้งอยา่งเป็นทางการและไม่
เป็นทางการ เพื่อใหส้มาชิกปฏิบติัตาม
บรรทดัฐานของทีม 

 
กรรณิการ์ พวัศรีพนัธ์ุ (2553) ให้ความหมายของทีมไวว้่า ทีม หมายถึง กลุ่มของ

สมาชิกตั้งแต่2คนข้ึนไปท่ีท างานร่วมกัน พึ่ งพาซ่ึงกันและกันในการท างาน มีปฏิสัมพนัธ์กัน
ระหวา่งสมาชิกในกลุ่ม ร่วมกนัท างานเพื่อใหบ้รรลุเป้าหมายเดียวกนั ในขณะท่ีสมาชิกในทีมต่างก็มี
ความพอใจในการท างานนั้น 

ซาวีดรา เออร์ลีย ์และแวนไดน์ (1993, อา้งถึงใน กรรณิการ์ พวัศรีพนัธ์, 2553) 
กล่าววา่ ลกัษณะของการท างานเป็นทีม สามารถแบ่งได ้4 แบบ ดงัน้ี 
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1. การพึ่งพากนัแบบรวมผลหมายถึง การท่ีสมาชิกในกลุ่มสร้างผลงานให้กลุ่ม
โดยไม่จ  าเป็นต้องมีปฏิสัมพันธ์กันระหว่างสมาชิก สมาชิกแต่ละคนมีบทบาทคล้ายกันและ
ปฏิบติังานจนจบกระบวนการดว้ยตนเอง 

2. การพึ่งพากนัเป็นล าดบัหมายถึง สมาชิกคนท่ีหน่ึงตอ้งท างานอย่างหน่ึงก่อนท่ี
คนถดัไปจะเร่ิมท าได ้สมาชิกแต่ละคนมีบทบาทแตกต่างกนัไปตามขั้นตอน มีทิศทางส่งต่องานไป
ทางเดียว 

3. การพึ่งพากนัเป็นคู่ๆ หมายถึง การท่ีผลงานของสมาชิกคนหน่ึงเป็นวตัถุดิบของ
สมาชิกอีกคนหน่ึง และมีการแลกเปล่ียนผลงานและวตัถุดิบซ่ึงกนัและกนั สมาชิกมีบทบาทแตกต่าง
กนั ล าดบัของงานไม่ตายตวั มีทิศทางส่งต่องานทั้งไปและกลบั เช่น ทีมฟุตบอล เป็นตน้ 

4. การพึ่ งพากันและกันของสมาชิกทุกคนในทีมหมายถึง การท่ีสมาชิกกลุ่ม
วิเคราะห์หาสาเหตุของปัญหาและแกไ้ขร่วมกนั สมาชิกมีบทบาทท่ีต่างกนั การส่งต่องานไปไดใ้น
ทุกทิศทาง และท าในเวลาเดียวกนั  สมาชิกในกลุ่มตอ้งตดัสินใจวา่ส่ิงท่ีจะป้อนเขา้ และผลงานท่ีจะ
ออกมาคืออะไร สมาชิกเป็นผูก้  าหนดบทบาทของทุกคนในกลุ่ม 

โดยในงานวจิยัน้ี ผูว้จิยัศึกษากลุ่มตวัอยา่งพนกังานท่ีปฏิบติังานในสายการผลิตเยบ็
เส้ือผา้ ซ่ึงเป็นทีมงานลกัษณะการพึ่งพากนัและกนักล่าวคือ สมาชิกคนท่ีหน่ึงตอ้งท างานก่อนท่ีจะ
ส่งต่อใหค้นท่ีสองเร่ิมท า สมาชิกปฏิบติัหนา้ท่ีแตกต่างกนัไป และมีการส่งงานต่อไปในทิศทางเดียว 
โดยศึกษาว่า หลงัจากมีการท ากิจกรรมกลุ่มควบคุมคุณภาพในโรงงาน พนักงานมีทศันคติต่อทีม 
(สายการผลิตของตน) แตกต่างไปจากเดิมหรือไม่ อยา่งไร 

4.2 แนวคิดเร่ืองความผูกพนัในทีม 
เบคเกอร์ (1960) และ เฮอร์เบิร์ท (1976) และมาวเ์ดย ์(อา้งถึงใน กรรณิการ์ พวัศรี

พนัธ์ุ, 2553) เสนอความหมายในดา้นพฤติกรรมของสมาชิกวา่ “ความผกูพนัในระดบัองคก์าร เป็น
แนวโน้มท่ีบุคคลแสดงพฤติกรรมอย่างสม ่าเสมอ เป็นการตระหนักถึงผลประโยชน์ท่ีตนเองจะ
สูญเสียไป หากสมาชิกภาพของตนในองคก์ารส้ินสุดลง เป็นพฤติกรรมการแสดงออกท่ีมากกวา่การ
จงรักภกัดีท่ีเกิดข้ึนตามปกติ เพราะเป็นความสัมพนัธ์ท่ีเหนียวแน่นและเป็นส่ิงกระตุน้ให้บุคคลมี
ความเต็มใจท่ีจะอุทิศตนเอง การท่ีสมาชิกเห็นดว้ยกบัเป้าหมายขององคก์ารและตั้งใจท่ีจะยอมรับ
เป้าหมายนั้น จะเป็นส่ิงจูงใจใหพ้นกังานทุ่มเทท างานอยา่งเตม็ท่ีเพื่อบรรลุเป้าหมายขององคก์าร 

กรรณิการ์ พวัศรีพนัธ์ุ (2553) กล่าววา่ ความหมายของความผกูพนัต่อทีมจะชดัเจน
ข้ึน หากท าการศึกษาควบคู่ไปกบัความหมายของความเหนียวแน่นของทีมงาน (Cohesiveness of 
team) อนัหมายถึง ระดับความผูกพนัของสมาชิกกลุ่ม ซ่ึงเป็นแรงจูงใจท่ีจะท าให้สมาชิกกลุ่ม
ปฏิบติังานร่วมกนัอย่างมีความสุข ตราบใดท่ีสมาชิกรู้สึกว่าทีมมีแรงดึงดูดให้เขาเป็นสมาชิกอยู ่
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ตราบนั้นทีมก็ยงัมีความเป็นปึกแผน่ แต่ถา้ทีมไม่สามารถดึงดูดใจสมาชิกต่อไปได ้สมาชิกก็จะไม่
ค  านึงถึงมิตรภาพท่ีมีต่อกนั และความนบัถือกนัก็จะค่อยๆหมดไป 

โดยดชันีช้ีวดัความเหนียวแน่นระดบัสูงของทีมงาน ไดแ้ก่  
1. สมาชิกยอมรับจุดประสงคแ์ละเป้าหมายของกลุ่ม 
2. มีการส่ือสารและปฏิสัมพนัธ์กนัระหวา่งสมาชิกอยา่งชดัเจน 
3. สถานภาพทางสังคมและภูมิหลงัของสมาชิกคลา้ยกนัในระดบัหน่ึง 
4. สมาชิกได้รับอนุญาตให้มีส่วนร่วมอย่างเต็มท่ี และมีส่วนในการก าหนด

มาตรฐานของทีมงาน 
5. สมาชิกเคารพ และใหเ้กียรติเพื่อนร่วมงาน 
6. สมาชิกตอ้งการผลประโยชน์ร่วมกนั และรักษาผลประโยชน์ของทีม 
7. ทีมประสบความส าเร็จในการปฏิบติังานตามเป้าหมาย 
ฮิกมาห์ และ บาโกส (1993, อา้งถึงใน ศกัด์ิสิทธ์ิ สธนพงศ์, 2540) ศึกษาพบว่า 

ลกัษณะของกลุ่มควบคุมคุณภาพท่ีประสบความส าเร็จอย่างหน่ึง คือ จะมีกิจกรรมท่ีเสริมสร้าง
ความสัมพนัธ์ระหวา่งสมาชิกในกลุ่มอยูเ่สมอ 

กรรณิการ์ พวัศรีพนัธ์ุ (2553) ศึกษาเก่ียวกบั ผลของกิจกรรมไคเซ็นต่อรูปแบบ
ความคิดสร้างสรรค์ ความผูกพนัต่อทีม และผลิตภาพ ของพนกังานระดบัปฏิบติัการ โรงานอุตสา 
หกรรมบรรจุภณัฑ์แห่งหน่ึง จากกลุ่มตวัอยา่ง 50 คน แบ่งเป็น กลุ่มทดลองท่ีท ากิจกรรมไคเซ็น 25
คน และกลุ่มควบคุม 25 คน โดยใชเ้คร่ืองมือ คือ โปรแกรมกิจกรรมไคเซ็น แบบบนัทึกผลผลิตและ
ของเสีย แบบสอบถามขอ้มูลส่วนบุคคล แบบวดัรูปแบบความคิดสร้างสรรค(์ค่าความเช่ือมัน่ r = 
0.848) และแบบวดัความผกูพนัต่อทีม (ค่าความเช่ือมัน่ r = 0.881) โดยใชค้่าความถ่ี ร้อยละ ค่าเฉล่ีย
เลขคณิต ส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐาน ท าการทดสอบสมมติฐานดว้ยการวิเคราะห์ค่าท่ี (T-Test) และการ
วเิคราะห์ความแปรปรวนแบบ One-way analysis of Variance พบวา่ ไม่พบความแตกต่างดา้นความ 
คิดสร้างสรรค ์กล่าวคือ ทั้งกลุ่มทดลองและกลุ่มควบคุมยงัคงมีความคิดสร้างสรรคแ์บบปรับเปล่ียน 
และไม่พบความแตกต่างของความผกูพนัต่อทีม โดยก่อนการทดลองทั้งสองกลุ่มมีความรู้สึกผกูพนั
ต่อทีมในระดบัสูงอยู่ก่อนแล้ว หลงัการทดลองก็ยงัคงมีความรู้สึกผูกพนัต่อทีมในระดบัสูง ส่วน
ด้านผลิตภาพ ทั้ งสองกลุ่มมีผลิตภาพสูงข้ึน ของเสียน้อยลงกว่าช่วงก่อนการทดลองท่ีระดับ
นยัส าคญัทางสถิติ 0.05 

4.3 แนวคิดเร่ืองการมีส่วนร่วม 
ทนงศกัด์ิ คุม้ไข่น ้า และคณะ (2534, อา้งถึงใน อดิเรก เพช็ร์ร่ืน, 2548) กล่าววา่ การ

มีส่วนร่วม หมายถึง การท่ีผูร่้วมกิจกรรมไดเ้ขา้มามีส่วนร่วมในกิจกรรม ในลกัษณะร่วมคิด ร่วมวาง 
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แผน ร่วมปฏิบติั ร่วมตดัสินใจร่วมรับผลท่ีเกิด ร่วมประเมินผล ผูมี้ส่วนร่วมจะมีโอกาสไดแ้สดง 
ออกถึงความรู้สึกนึกคิดของตน ประโยชน์จากการมีส่วนร่วมคือ ช่วยให้ยอมรับโครงการหรือ
นโยบายได้ง่ายข้ึน ช่วยเพิ่มพูนความรู้สึกผูกพนัต่อโครงการ ช่วยให้การด าเนินโครงการราบร่ืน
ไดรั้บความร่วมมือ โครงการเกิดประโยชน์มาก และช่วยพฒันาขีดความสามารถของผูมี้ส่วนร่วม 

สุรีย ์ตณัฑ์ศรีสุโรจน์ (2531, อา้งถึงใน อดิเรก เพช็ร์ร่ืน, 2548) กล่าววา่ การมีส่วน
ร่วมคือการร่วมมือ ร่วมปฏิบติั และร่วมรับผิดชอบ เพื่อให้เกิดการด าเนินการพฒันา และเปล่ียน 
แปลงในทิศทางท่ีตอ้งการ โดยกระท าผา่นกลุ่มหรือองคก์ร 

โคเฮน และ อพัฮอฟ (1984, อา้งถึงใน อดิเรก เพ็ชร์ร่ืน, 2548) กล่าวถึงชนิดของ
การของการมีส่วนร่วม 4 ชนิด ไดแ้ก่  

1. การมีส่วนร่วมในการตดัสินใจ (Decision-Making) 
2. การมีส่วนร่วมในการปฏิบติัการ (Implementation) 
3. การมีส่วนร่วมในผลประโยชน์ (Benefits) 
4. การมีส่วนร่วมในการประเมินผล (Evaluation) 
สมพนัธ์ เตชอริก (2536, อา้งถึงใน อดิเรก เพช็ร์ร่ืน, 2548) กล่าวถึง กระบวนการมี

ส่วนร่วมในช่วงต่างๆ วา่ 
1. ร่วมคน้หาปัญหา สาเหตุปัญหา และเลือกวธีิแกไ้ข 
2. ร่วมปฏิบติักิจกรรมการพฒันา 
3. ร่วมรับผลประโยชน์ท่ีเกิดจากการพฒันา 
4. ร่วมประเมินผลท่ีเกิดจากการด าเนินกิจกรรมพฒันา 
เกียรติศกัด์ิ เรือนทองดี (2536, อา้งถึงใน อดิเรก เพช็ร์ร่ืน, 2548) กล่าวถึงปัจจยัของ

การมีส่วนร่วมไว ้3 ประการ คือ  
1. ปัจจยัด้านส่ิงจูงใจ หมายถึง การท่ีประชาชนเข้าไปมีส่วนร่วมในกิจกรรม 

เพราะมองเห็นวา่ตนจะไดรั้บผลตอบแทนจากส่ิงท่ีท าลงไป หรือการท่ีถูกชกัชวนจากบุคคลอ่ืนโดย
ใชส่ิ้งจูงใจ 

2. ปัจจยัดา้นโอกาสหรือช่องทางในการเขา้ร่วม หมายถึง การมองเห็นช่องทางใน
การมีส่วนร่วม มองเห็นประโยชน์ท่ีจะไดรั้บหลงัการมีส่วนร่วม ส่ิงส าคญัคือ ตอ้งเปิดโอกาสให้ทุก
คนในชุมชนมีโอกาสเขา้ไปมีส่วนร่วมในการพฒันาอย่างใดอย่างหน่ึง ตอ้งมีการก าหนดเวลาท่ี
ชัดเจน เพื่อให้ผูท่ี้จะเข้าไปมีส่วนร่วมสามารถพิจารณาถึงสภาพท่ีเป็นจริงของตนได้ และต้อง
ก าหนดลกัษณะของกิจกรรมใหช้ดัเจน 
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3. ปัจจยัด้านอ านาจ หมายถึง การท่ีประชาชนสามารถก าหนดเป้าหมาย วิธีการ 
และผลประโยชน์ของกิจกรรมได ้

อดิเรก เพช็ร์ร่ืน (2548) กล่าวถึงวิธีด าเนินการเพื่อให้พนกังานมีส่วนร่วม วา่ตอ้งมี
องคป์ระกอบดงัน้ี  

1. การจูงใจ เพื่อสร้างทศันคติท่ีดีต่อการเปล่ียนแปลงท่ีจะเกิดข้ึน 
2. การมอบหมายงาน เพื่อสร้างความรู้สึกมีส่วนร่วม 
3. การสร้างทีมงานในการด าเนินกิจกรรม 
4. การฝึกอบรมเพื่อใหพ้นกังานมีความเขา้ใจเร่ืองคุณภาพและสถิติ 
5. การประเมินผลความกา้วหนา้ของการด าเนินการ 
6. การประกาศความดี หรือใหร้างวลักลุ่มท่ีไดรั้บการประเมินผลออกมาดี 
นอกจากน้ี อดิเรก เพช็ร์ร่ืน (2548) ไดศึ้กษาปัจจยัท่ีมีผลต่อการมีส่วนร่วมในการ

ไคเซ็น ของพนักงานฝ่ายผลิต บริษทั ทีซีแอลทอมสัน อิเล็กทรอนิกส์ (ประเทศไทย) จ ากดั โดย
ศึกษาใน 5 ตวัแปร ไดแ้ก่ ปัจจยัดา้นส่วนบุคคล ปัจจยัดา้นจิตวิทยา (แรงจูงใจ, ขวญัและก าลงัใจ) 
ปัจจยัดา้นความรู้เก่ียวกบัไคเซ็น ปัจจยัดา้นการติดต่อส่ือสาร และปัจจยัดา้นการรับรู้นโยบายบริษทั
ในการท าไคเซ็น จากกลุ่มตวัอยา่ง 281 คน โดยใชแ้บบสอบถามเป็นเคร่ืองมือเก็บขอ้มูล ค านวณค่า
ทางสถิติ ไดแ้ก่ ค่าร้อยละ ความถ่ี ค่าเฉล่ีย ค่าเบ่ียงเบนมาตรฐาน การวิเคราะห์ความแตกต่างของ
กลุ่มตวัอย่าง 2 กลุ่ม โดยใช้การทดสอบค่าที (T-Test) การวิเคราะห์ความแปรปรวนทางเดียว ใช้
LSD กรณีพบความแตกต่างรายคู่ และค่าสัมประสิทธ์ิสหสัมพนัธ์อยา่งง่ายของเพียร์สัน พบวา่ ปัจจยั
ดา้นจิตวิทยา (แรงจูงใจ, ขวญัและก าลงัใจ) ปัจจยัด้านการติดต่อส่ือสาร และปัจจยัด้านการรับรู้
นโยบายบริษทัในการท าไคเซ็น มีความสัมพนัธ์ทางบวกกับการมีส่วนร่วมในการไคเซ็นของ
พนกังาน 
 
5. งานวจัิยทีเ่กี่ยวข้อง 

ไคเซ็น 
ฮูดะ และ เพรสตนั (1992, อา้งถึงใน กรรณิการ์ พวัศรีพนัธ์ุ, 2553) ศึกษาแนวคิดการท า

ไคเซ็น พบวา่ คุณภาพของผลลพัทใ์นระบบการควบคุมกระบวนการจะถูกสร้างข้ึนโดยผูป้ฏิบติังาน
โดยตอนตน้จะตอ้งจดัการอบรมให้การศึกษาแก่ผูป้ฏิบติังาน และหลงัจากนั้นตอ้งท าการกระตุน้
และสร้างแรงจูงใจ 
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ชชัวาล คาดการณ์ไกล (2549) ศึกษาเร่ือง เทคนิคการอนุรักษ์พลงังานโดยวิธีไคเซ็น 
ส ารวจความสัมพนัธ์ระหว่างทศันคติและพฤติกรรมการอนุรักษ์พลังงานโดยวิธีไคเซ็น พบว่า 
ทศันคติมีความสัมพนัธ์ต่อพฤติกรรมการอนุรักษพ์ลงังานโดยวธีิไคเซ็น ท่ีระดบันยัส าคญัท่ี 0.05 

ดุสิต ศรีเมือง (2551) ศึกษาเร่ือง เจตคติต่อการท ากิจกรรมไคเซ็น การรับรู้ประสิทธิภาพ
การท างานของทีมงานและผลส าเร็จในการท ากิจกรรมไคเซ็น พบวา่ องคก์รควรพฒันาทกัษะความรู้
เก่ียวกบัการท ากิจกรรมไคเซ็น และการท างานเป็นทีมอยา่งต่อเน่ือง เพื่อให้พนกังานมีเจตคติท่ีดีต่อ
การท ากิจกรรมไคเซ็น และสามารถท างานเป็นทีมไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ 

เบสทแ์ซน และ ฟรานซิส (1999, อา้งถึงใน กรรณิการ์ พวัศรีพนัธ์ุ, 2553) ศึกษาเก่ียวกบั
ขีดความสามารถของการปรับปรุงอย่างต่อเน่ืองดา้นกลยุทธ์ พบว่า ลกัษณะส าคญัของระบบการ
ปรับปรุงอยา่งต่อเน่ืองคือ ผลตอบกลบัของการให้ความยอมรับ ซ่ึงการให้ความยอมรับนบัถือช่วย
กระตุน้และเพิ่มขวญัก าลงัใจของพนกังาน 

จาห์, นูริ และมิเกลา (1996, อา้งถึงใน กรรณิการ์ พวัศรีพนัธ์ุ, 2553) ศึกษาปัจจยัต่อ
ความส าเร็จของกระบวนการปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง พบวา่ วฒันธรรมการท างานมีผลต่อความส าเร็จ
ของกระบวนการปรับปรุงอยา่งต่อเน่ือง โดยวฒันธรรมจะช่วยสนบัสนุนการท างานเป็นทีม 

กลุ่มควบคุมคุณภาพ (Quality Control Circle:QCC) 
นภา ศรีพรรธนกุล (2533) ศึกษาปัจจยัท่ีมีผลต่อความส าเร็จของกิจกรรมกลุ่มควบคุม

คุณภาพ โดยศึกษา สมาชิกกลุ่มควบคุมคุณภาพท่ีท างานในหน่วยงานราชการ, รัฐวิสาหกิจ, 
บริษทัเอกชน พบว่า ส่ิงส าคญัอนัดบัหน่ึงท่ีมีผลต่อความส าเร็จของกิจกรรมกลุ่มควบคุมคุณภาพ 
ไดแ้ก่ ความสามคัคีภายในหน่วยงาน, ระดบัการศึกษาของสมาชิกกลุ่ม, การส่งเสริมการท างานเป็น
ทีม, การจดัอบรมความรู้เก่ียวกบักิจกรรมกลุ่มควบคุมคุณภาพ, การสนบัสนุนให้พนกังานทุกระดบั
มีส่วนร่วมในการท ากิจกรรม, ผูบ้งัคบับญัชามีความรู้ความเขา้ใจในเร่ืองกลุ่มควบคุมคุณภาพเป็น
อยา่งดี และมีการจดัสัมมนา หรือเชิญผูเ้ช่ียวชาญมาแนะน าแนวทางแกไ้ขปัญหาและยงัพบวา่ ผูท่ี้มี
ความรู้เก่ียวกบักิจกรรมกลุ่มคุณภาพมาก จะมีทศันคติท่ีดีต่อกิจกรรมกลุ่มคุณภาพดว้ย 

ดีน (1985, อา้งถึงใน อดิเรก เพช็ร์ร่ืน, 2548) ไดศึ้กษาการตดัสินใจเขา้ร่วมท ากิจกรรม
คิวซี พบวา่คนท่ีมีทศันคติท่ีดีต่อกิจกรรมคิวซี มีส่วนร่วมในกิจกรรมแตกต่างกบัคนท่ีมีทศันคติไม่ดี 

แทงค ์และ บตัเลอร์ (1996, อา้งถึงใน กรรณิการ์ พวัศรีพนัธ์ุ, 2553) ศึกษาความลม้เหลว
ในการแกปั้ญหาของกลุ่มควบคุมคุณภาพ (Quality Circle) พบว่า ปัจจยัแห่งความลม้เหลวมาจาก
การไม่ได้รับการสนับสนุนจากผูบ้ริหาร, การไม่มีความผูกพนัในกลุ่มควบคุมคุณภาพ, การขาด
ทกัษะในการแกปั้ญหา, การเปล่ียนสมาชิกกลุ่มบ่อยๆ, งานซบัซ้อนเกินไป, ไม่มีขอ้มูลและเวลาท่ี
เพียงพอ 
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ความผูกพนัต่อทมี 
สแตปเลย ์(1996, อา้งถึงใน กรรณิการ์ พวัศรีพนัธ์ุ, 2553) เสนอวา่ วิธีท่ีบริษทัจะท าให้

พนกังานมัน่ใจในศกัยภาพของตนเอง และสร้างแรงจูงใจนั้น บริษทัตอ้งเปล่ียนแนวทางการอบรม
พนักงานให้มุ่งเน้นไปท่ีกระบวนการ มากกว่าด้านผลลัพท์ เพื่อท่ีพนักงานจะตระหนักถึงส่ิงท่ี
เกิดข้ึนและหาทางปรับปรุงแกไ้ข 

พรทิพย ์พนัธุมชยั (2544, อา้งถึงใน ศรมณ เทพแกว้, 2552) ศึกษาเร่ือง พฤติกรรมใน
การท างานเป็นทีม และการสร้างทีมงานของผูบ้ริหาร ในมหาวิทยาลยัมหาสารคาม บทบาทของ
ผูบ้ริหารท่ีมีต่อการท างานเป็นทีมท่ีส าคญัคือมีการแจกจ่ายงานท่ีชดัเจน มีการเสริมสร้างบรรยากาศ
ท่ีดี และมีการส่ือสารกนัอย่างเปิดเผย ส่วนอุปสรรคของการท างานเป็นทีม ได้แก่ การขาดความ
เขา้ใจในวตัถุประสงคห์รือเขา้ใจไม่ถูกตอ้ง การจดักิจกรรมท่ีไม่มีประสิทธิภาพ ไม่ชดัเจน มีความ
ขดัแยง้ในงาน และวธีิการท างานไม่เหมาะสม ไม่มีการวางแผน 

การมีส่วนร่วม 
ประภาวดี กุวสาร (2542, อา้งถึงในอดิเรก เพช็ร์ร่ืน, 2548) ศึกษาเร่ืองการมีส่วนร่วมของ

พนกังานในการจดัท าระบบบริหารคุณภาพ ISO 9002 ของบริษทัไทยเพรสซิเดนท์ฟูดส์ จ  ากดั 
(มหาชน) พบวา่ ปัจจยัท่ีมีความสัมพนัธ์กบัการมีส่วนร่วมของพนกังานในการจดัท าระบบบริหาร
คุณภาพ ISO 9002 อย่างมีนยัส าคญัท่ีระดบั 0.05 คือ เพศ, การไดรั้บการสนบัสนุนจากผูบ้งัคบั 
บญัชา และความรู้ความเขา้ใจในระบบบริหารคุณภาพ ISO 9002 

จินตนา เสมาเงิน (2539, อา้งถึงในอดิเรก เพ็ชร์ร่ืน, 2548) ศึกษาปัจจยัท่ีมีผลต่อการมี
ส่วนร่วมของประชาชนในการด าเนินโครงการพฒันาต าบล : ศึกษาเฉพาะกรณีจงัหวดัปทุมธานี 
พบวา่ ระดบัการศึกษา, การมีรายไดข้องประชาชน, การติดต่อส่ือสารกบัผูน้ าทอ้งถ่ินและเจา้หนา้ท่ี
รัฐ, ความรู้ความเขา้ใจเก่ียวกบัโครงการพฒันาต าบล และความคาดหวงัผลประโยชน์จากโครงการ
พฒันาต าบล มีความสัมพนัธ์ทางบวกกบัการมีส่วนร่วมของประชาชนในการด าเนินโครงการพฒันา
ต าบล 

งานวิจยัน้ีผูว้ิจยัวดัความส าเร็จของกิจกรรมไคเซ็นแบบกลุ่มควบคุมคุณภาพ ดว้ยการ
เปรียบเทียบอตัราของเสียท่ีลดลง, ผลผลิตจ านวนช้ินต่อคนท่ีเพิ่มข้ึน ระหว่างช่วงก่อนท ากิจกรรม
กลุ่มควบคุมคุณภาพ (เดือนมกราคมถึงพฤษภาคม 2558) และ ช่วงหลงัท ากิจกรรมกลุ่มควบคุม
คุณภาพ (เดือนมกราคมถึงพฤษภาคม 2559) เพื่อประเมินประสิทธิผลของกิจกรรมไคเซ็นแบบกลุ่ม
ควบคุมคุณภาพในด้านประสิทธิภาพการผลิต และใช้แบบสอบถามส ารวจความคิดเห็นของ
พนักงานในสายการผลิต เพื่อประเมินผลด้านทศันคติความผูกพนัต่อทีมและการมีส่วนร่วมใน
กิจกรรมไคเซ็น 
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บทที่ 3 

วธีิด ำเนินกำรวจัิย 
 

การศึกษาวิจยัเร่ือง“ความสัมพนัธ์ของกิจกรรมไคเซ็นแบบกลุ่มควบคุมคุณภาพ กับ
จ านวนผลผลิต,จ านวนของเสีย และทศันคติการท างานเป็นทีม : กรณีศึกษา บริษทั ทียดูบับลิว เทก็ซ์
ไทล”์ เป็นการวจิยัเชิงปริมาณ และขอ้มูลเชิงคุณภาพ โดยการศึกษาแบ่งเป็น 2 ส่วน คือ ส่วนท่ี 1 ใช้
ขอ้มูลทุติยภูมิ (Secondary Data) จากขอ้มูลผลผลิต และสินคา้มีต าหนิ ของบริษทั ทียดูบับลิวเท็กซ์
ไทล์ จ  ากัด เปรียบเทียบข้อมูลผลผลิตและสินค้ามีต าหนิในช่วงระยะเวลาก่อนและหลังการท า
กิจกรรมไคเซ็นแบบกลุ่มควบคุมคุณภาพ และส่วนท่ี 2 ใชข้อ้มูลปฐมภูมิ (Primary Data) โดยการใช้
แบบสอบถาม (Questionnaire) เพื่อศึกษาทศันคติความผูกพนัต่อทีม รวมทั้งศึกษางานวิจยัท่ีเก่ียว 
ขอ้ง บทความจากหนงัสือต่างๆ และทฤษฎีท่ีเก่ียวขอ้ง โดยมีขั้นตอนและวธีิการวจิยัดงัน้ี 

 
1. ประชำกรและกลุ่มตัวอย่ำง 

ประชากรท่ีใชใ้นการศึกษาทศันคติความผกูพนัต่อทีมคร้ังน้ีคือ พนกังานผูป้ฏิบติังานใน
ฝ่ายผลิตโรงงานเยบ็ ของบริษทั ทียูดบับลิว เท็กซ์ไทล์จ  ากดั ระดบัพนักงานทัว่ไป (Operator) ถึง
ระดบั หวัหนา้งาน (Supervisor) จ านวน 650 คนท่ีอยูใ่นช่วงอาย ุ18-55 ปี  

ขนาดของกลุ่มตวัอย่าง (Sampling Size) ในการคดัเลือกกลุ่มตวัอย่างท่ีใช้ในงานวิจยั
คร้ังน้ี ผูว้ิจยัไดก้  าหนดขนาดกลุ่มตวัอยา่งจากการค านวณโดยวิธีของ ยามาเนะ (1973, อา้งถึงใน จิดา
ภา จิตรักษา, 2552) จากสูตร 

 

𝑛 ≥
𝑁

1 + 𝑁𝑒2 

 
เม่ือ n แทน ขนาดของกลุ่มตวัอยา่ง 
 N แทน ขนาดของประชากร 
 E แทน ความคลาดเดล่ือนของการสุ่มตวัอยา่ง 
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แทนค่าลงในสูตร ท่ีระดบัความคลาดเคล่ือน 0.05 จะได ้
 

𝑛 ≥
650

1 + 650(0.05)2 

 
   𝑛 = 248 
 

ดงันั้น ขนาดของกลุ่มตวัอยา่งท่ีใชใ้นการศึกษาคร้ังน้ี มีจ  านวน 248 คน 
 

2. เคร่ืองมือทีใ่ช้ในกำรวจัิย 
เคร่ืองมือท่ีใชใ้นการวจิยัในคร้ังน้ีแบ่งออกเป็น 2 ส่วน ไดแ้ก่  
2.1 กำรศึกษำประสิทธิภำพกำรผลติ 

เคร่ืองมือท่ีใช้คือ ตารางบันทึกข้อมูลรายเดือนของฝ่ายผลิต บริษทั ทียูดับบลิว 
เทก็ซ์ไทล์ จ  ากดั ซ่ึงไดเ้ก็บขอ้มูลไวอ้ยูก่่อนแลว้ อนัไดแ้ก่ ขอ้มูลผลผลิตคิดเป็นมูลค่า (บาท) ต่อคน, 
จ านวนผลผลิต (ช้ิน) ต่อคน, อตัราการท าได้ตามเป้าหมายการผลิต, อตัราส่วนสินค้ามีต าหนิท่ี
พนักงาน QC ของไลน์ตรวจพบ, ซ่ึงจะน ามาใช้เพื่อเปรียบเทียบวา่หลงัจากเร่ิมท ากิจกรรมไคเซ็น
แบบกลุ่มควบคุมคุณภาพแลว้ มีประสิทธิภาพการผลิตดีข้ึนหรือไม่ 

2.1.1 รำยได้จำกกำรผลติ (บำท) ต่อคน 
หมายถึง รายได้จากการผลิตรวมทั้งหมดของโรงงานเยบ็ หารด้วยจ านวน

พนกังานทั้งหมดของโรงงานเยบ็ ไดแ้ก่ พนกังานท่ีเยบ็จกัรโดยตรง (Direct Operator) และพนกังาน
ท่ีไม่ไดเ้ยบ็จกัร (Indirect Operator) อตัราส่วนน้ีแสดงให้เห็นวา่ พนกังาน 1 คนสามารถสร้างรายได้
ต่อโรงงานไดก่ี้บาทอตัราส่วนน้ียิง่มีค่ามากยิง่แสดงวา่ประสิทธิภาพการผลิตดีมีสมการค านวณคือ 

 

รายไดต่้อคน(บาทต่อคน) =
รายไดร้วมทั้งโรงงาน(บาท)

จ านวนพนกังาน(คน)
 

 
โดยรายไดร้วมทั้งโรงงานค านวณจากสมการดา้นล่างน้ี 

 

รายไดร้วมทั้งโรงงาน(บาท) = จ านวนผลผลิต(ช้ิน) × ค่าจา้งเยบ็เฉล่ีย(บาทต่อช้ิน) 
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จากการตรวจสอบขอ้มูลยอ้นหลงั พบว่า ค่าจา้งเย็บเฉล่ียจะอยู่ในระดบัท่ี
ค่อนขา้งคงท่ี เน่ืองจากโรงงานมีการผลิตสินคา้แบบเดิมๆเป็นส่วนใหญ่ แต่หากเดือนใดท่ีมีสินคา้
ซ่ึงมีค่าจ้างเย็บสูงเป็นพิเศษ อาจส่งผลท าให้ค่าจา้งเย็บเฉล่ียสูงข้ึน และส่งผลต่อรายได้รวมของ
โรงงานได ้

2.1.2 จ ำนวนผลผลติ(ช้ิน)ต่อคน 
หมายถึง จ านวนผลผลิตรวมทั้งหมดของโรงงานเยบ็ หารดว้ยจ านวนพนัก 

งานทั้งหมดของโรงงานเยบ็ ไดแ้ก่ พนกังานท่ีเยบ็จกัรโดยตรง (Direct Operator) และพนกังานท่ีไม่ 
ไดเ้ยบ็จกัร (Indirect Operator) อตัราส่วนน้ีแสดงให้เห็นวา่ พนกังาน 1 คนสามารถสร้างผลผลิตได้
ก่ีช้ิน อตัราส่วนน้ียิง่มีค่ามากยิง่แสดงวา่ประสิทธิภาพการผลิตดีมีสมการค านวณคือ 

 

จ านวนผลผลิตต่อคน(ช้ินต่อคน) =
ผลผลิตรวมทั้งโรงงาน(ช้ิน)

จ านวนพนกังาน(คน)
 

 
กรณีเดือนใดผลิตมีสินคา้ท่ีซบัซ้อนและตอ้งใชเ้วลาในการผลิตต่อตวัมากกวา่ปกติ 

อาจส่งผลกระทบต่อจ านวนผลผลิตช้ินต่อคนไดซ่ึ้งเป็นปัจจยัภายนอกท่ีไม่สามารถควบคุมได ้
2.1.3 อตัรำกำรท ำได้ตำมเป้ำหมำยกำรผลติ 

คือ อตัราส่วนท่ีแสดงให้เห็นว่าจ านวนผลผลิตท่ีท าได้ในหน่ึงวนั คิดเป็น
ร้อยละเท่าไรของจ านวนเป้าหมายการผลิตในวนันั้ นๆ อัตราส่วนน้ียิ่งมีค่ามากยิ่งแสดงว่า
ประสิทธิภาพการผลิตดีมีสมการค านวณคือ 

 

%การบรรลุเป้าหมาย =
จ านวนสินคา้ท่ีผลิตได(้ช้ิน)

เป้าหมายจ านวนตวัสินคา้(ช้ิน)
× 100% 

 
โดยเป้าหมายจ านวนตวัท่ีตอ้งผลิต ค านวณจากเวลาจริงท่ีใชใ้นการผลิตสินคา้หน่ึง

ช้ิน ซ่ึงถูกก าหนดจากขั้นตอนผลิตสินคา้ตวัอย่าง โดยพนกังาน IE (Industrial Engineer) จะท าการ
จบัเวลาการเยบ็ในแต่ละขั้นตอนเยบ็ แลว้น ามารวมเป็นเวลาในการเยบ็สินคา้หน่ึงช้ิน แลว้หารดว้ย
เวลาท างานในหน่ึงวนัมีสมการค านวณคือ 

 

เป้าหมายจ านวนตวั(ช้ิน) =
เวลาในการผลิตสินคา้หน่ึงช้ิน(วนิาที)

เวลาในการท างานหน่ึงวนั(วนิาที)
× 100% 
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2.1.4 อตัรำกำรเกดิสินค้ำมีต ำหนิ 
คือ ร้อยละของสินค้ามีต าหนิ  (B Product) ท่ีพนักงาน QC ของไลน์ผลิต

ตรวจพบ มีหน่วยเป็น % อตัราส่วนน้ียิ่งมีค่าน้อยยิ่งถือว่ามีประสิทธิภาพการผลิตท่ีดี มีสมการ
ค านวณคือ 

 

% สินคา้มีต าหนิ =
จ านวนสินคา้มีต าหนิท่ีเกิดข้ึน(ช้ิน)

จ านวนสินคา้ทั้งหมดท่ีผลิตได(้ช้ิน)
× 100% 

 
2.2 กำรส ำรวจทัศนคติควำมผูกพนัต่อทมี 

เคร่ืองมือท่ีใช้คือ แบบสอบถามท่ีผูว้ิจยัได้ค้นควา้และดัดแปลงมาจากแนวคิด
งานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้งกบัผูว้จิยัท่ีไดท้  าการวจิยัมาแลว้ โดยแบบสอบถามแบ่งออกเป็น 4 ตอนดงัน้ี 

ตอนท่ี 1 แบบสอบถามเก่ียวกับปัจจยัส่วนบุคคล เช่น เพศ, อายุตวั, อายุงาน, 
การศึกษา, ต าแหน่งงาน เป็นตน้ 

ตอนท่ี 2 แบบสอบถามทศันคติความผูกพนัต่อทีม เป็นขอ้มูลเก่ียวกบัทศันคติ
ของพนกังานท่ีมีต่อทีม ทั้งดา้นความเช่ือมัน่และยอมรับในค่านิยมและเป้าหมายของทีม ดา้นความ
เต็มใจหรือสมคัรใจท่ีจะทุ่มเทท างานเพื่อเป้าหมายขององค์กร ดา้นความตอ้งการจะรักษาสมาชิก
ภาพของตนในทีมงาน โดยหัวขอ้ค าถามจะมีทั้งท่ีเป็นค าถามเชิงลบ และค าถามเชิงบวก และจะมี
การใหค้ะแนนตั้งแต่ระดบั 1 แยท่ี่สุด ไปจนถึง ระดบั 5 ดีท่ีสุด 

ตอนท่ี 3 แบบสอบถามทัศนคติต่อกิจกรรมไคเซ็นเป็นข้อมูลเก่ียวกับระดับ
ความรู้ความเขา้ใจในเร่ืองกิจกรรมไคเซ็น ทั้งดา้นวตัถุประสงค์ ดา้นประโยชน์ ดา้นทศันคติ โดย
หัวข้อค าถามเป็นค าถามเชิงบวกทั้ งหมด เพื่อสอบถามความคิดเห็นของพนักงานว่าเข้าใจใน
กิจกรรมไคเซ็นอย่างถูกตอ้งหรือไม่ มากน้อยเพียงไร โดยมีการให้คะแนนตั้งแต่ 1 เห็นด้วยน้อย 
(หมายความวา่ไม่เขา้ใจ) ไปจนถึง 5 เห็นดว้ยมาก (หมายความวา่เขา้ใจ) 

ตอนท่ี 4 แบบสอบถามการมีส่วนร่วมในกิจกรรมไคเซ็น เป็นข้อมูลเก่ียวกับ
ระดบัการมีส่วนร่วมของพนักงานในกิจกรรมไคเซ็นใน 5 ด้านได้แก่ การออกความคิดเห็นในท่ี
ประชุมของทีม, การคน้หาปัญหาจากการท างานและหาสาเหตุ, การวเิคราะห์ขอ้มูลเพื่อหาวิธีแกไ้ข, 
การจดัล าดบัความส าคญัของปัญหา, การก าหนดส่ิงท่ีตอ้งท าและก าหนดผูรั้บผิดชอบโดยมีการให้
คะแนนตั้งแต่ 1 มีส่วนร่วมนอ้ย ไปจนถึง 5 มีส่วนร่วมมาก 
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3. กำรสร้ำงและพฒันำเคร่ืองมือ 
ขั้นท่ี 1 สร้างแบบสอบถามโดยปรับปรุงจากแบบสอบถามของ กรรณิการ์ พวัศรีพนัธ์ุ 

(2553) เร่ือง “การทดลองกิจกรรมไคเซ็นกบัรูปแบบความคิดสร้างสรรค์ ความผูกพนัต่อทีม และ
ผลิตภาพ ของพนกังานระดบัปฏิบติัการ โรงงานอุตสาหกรรมบรรจุภณัฑ์แห่งหน่ึง” โดยตดัเฉพาะ
ส่วนท่ีเป็นการส ารวจความผกูพนัต่อทีม มาเป็นแนวทางในการจดัท าแบบสอบถามในงานวจิยัน้ี 

ขั้นท่ี 2 น าแบบสอบถามท่ีสร้างข้ึนเสนออาจารยท่ี์ปรึกษาเพื่อตรวจสอบ ปรับปรุง
แกไ้ขให้ถูกตอ้ง มีกระบวนการพฒันาและตรวจสอบคุณภาพ โดยสร้างค าถามตามกรอบประเด็นท่ี
ก าหนด และตรวจสอบคุณภาพดา้นความเท่ียงตรงเชิงเน้ือหา (Content Validity) โดยใชผู้เ้ช่ียวชาญ 
3 คน 

ขั้นท่ี 3 น าแบบสอบถามท่ีปรับปรุงแกไ้ขแลว้ท าการตรวจสอบความสอดคลอ้ง และ
ประเมินความเท่ียงตรงเชิงเน้ือหา ตลอดจนตรวจสอบความเหมาะสมของภาษา 

ขั้นท่ี 4 น าแบบสอบถามมาวิเคราะห์คุณภาพดา้นความเช่ือมัน่ของแบบสอบถาม โดย
ใชว้ธีิการหาสัมประสิทธ์ิแอลฟาของครอนบคั 

ขั้นท่ี 5 น าแบบสอบถามท่ีไดม้าตรวจสอบหาจุดบกพร่องและปรับปรุงแกไ้ข 
ขั้นท่ี 6 น าแบบสอบถามท่ีแกไ้ขแลว้ ไปเก็บขอ้มูลจากประชากรทั้งหมด 
ขั้นท่ี 7 รวบรวมแบบสอบถามทั้ งหมด คัดเลือกแบบสอบถามท่ีสมบูรณ์น ามา

วเิคราะห์ขอ้มูล อภิปรายผลการวจิยั และสรุปผล 
 
4. ระยะเวลำในกำรเกบ็รวบรวมข้อมูล 

ผูศึ้กษาท าการเก็บรวบรวมขอ้มูล ตั้งแต่เดือน มกราคม 2559 ถึง เดือนมิถุนายน 2559 
 
5. กำรเกบ็รวบรวมข้อมูล 

5.1 ขอ้มูลปฐมภูมิ 
ในการศึกษาทศันคติความผกูพนัต่อทีม ผูศึ้กษาท าการเก็บรวบรวมขอ้มูลจากกลุ่ม

ตวัอยา่งจ านวน248คน ดว้ยการแจกแบบสอบถามใหก้ลุ่มตวัอยา่ง วนัท่ี 30 มิถุนายน 2559  
5.2 ขอ้มูลทุติยภูมิ 

ผูศึ้กษาท าการรวบรวมขอ้มูลผลผลิตและสินคา้มีต าหนิ จากตารางบนัทึกขอ้มูลราย
เดือนของฝ่ายผลิตโรงงานเย็บ บริษทั ทียูดบับลิว เท็กซ์ไทล์ จ  ากดั โดยใช้ขอ้มูลตั้งแต่เดือน 1-5  
ของปี พ.ศ.2558 เปรียบเทียบกบัข้อมูลตั้ งแต่เดือน 1-5 ของปี พ.ศ.2559 และรวบรวมข้อมูลจาก
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วิทยานิพนธ์ รายงานทางวิชาการและบทความต่างๆ เพื่อทบทวนวิจยัในประเด็นน้ี และเพื่อใช้
ประกอบในการสรุปผลการวจิยั 
 
6. กำรวเิครำะห์ข้อมูล 

6.1 กำรศึกษำประสิทธิภำพกำรผลติ 
6.1.1 รวบรวมข้อมูลผลผลิตต่อเดือน, จ  านวนของเสียต่อเดือน ของฝ่ายผลิต

โรงงานเยบ็บริษทั ทียูดบับลิว เท็กซ์ไทล์ จ  ากดั ตั้งแต่เดือน 1-5 ของปี พ.ศ. 2558 และขอ้มูลตั้งแต่
เดือน 1-5 ของปี พ.ศ. 2559 สรุปลงตาราง 

6.1.2 ค านวณอตัราส่วนดา้นประสิทธิภาพการผลิตตามสูตรค านวณในขอ้ 2 สรุป
ขอ้มูลลงตารางเพื่อเปรียบเทียบประสิทธิภาพการผลิตในช่วงก่อนและหลงัการท ากิจกรรมไคเซ็น
แบบกลุ่มควบคุมคุณภาพ 

6.2 กำรศึกษำทศันคติควำมผูกพนัต่อทมี 
ขอ้มูลท่ีไดจ้ากการเก็บรวบรวม ผูว้ิจยัไดท้  าการตรวจสอบความเรียบร้อยสมบูรณ์

ของแบบสอบถามอีกคร้ังหน่ึง แลว้ด าเนินการตามขั้นตอนต่อไปน้ี 
6.2.1 น าแบบสอบถามทั้งหมดลงหมายเลขประจ าฉบบัโดยเรียงตามล าดบั 001-248 
6.2.2 จดัท าคู่มือลงรหสั (Code book) 
6.2.3 น าขอ้มูลทั้งหมดมาลงรหสัเพื่อวเิคราะห์ขอ้มูล 
6.2.4 วเิคราะห์ขอ้มูลโดยใชเ้คร่ืองคอมพิวเตอร์และโปรแกรมส าเร็จรูปส าหรับการ

วจิยัในทางสังคมศาสตร์ (SPSS) ช่วยในการประมวลผลขอ้มูลโดยระเบียบวธีิทางสถิติ เช่น ค่าเฉล่ีย 
ค่าส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐาน เพื่อแสดงภาพรวมของตวัแปรท่ีมีระดบัการวดัแบบช่วง 

6.2.5 แปลความหมายของขอ้มูลตามประเด็นค าถามเป็นรายขอ้ รายดา้น และโดย 
รวมโดยการหาค่าเฉล่ียของระดบัคะแนนแบ่งเป็น5ช่วงตามล าดบัความส าคญัท่ีมีต่อปัจจยัต่างๆ     
(ศิริกลัยา พิจิตรธรรม, 2551, อา้งถึงใน จิดาภา จิตรักษา, 2552) ดงัน้ี 

 ค่าเฉล่ีย 4.50 – 5.50 หมายความวา่ มีความส าคญัอยูใ่นระดบัมากท่ีสุด 
 ค่าเฉล่ีย 3.50 – 4.49 หมายความวา่ มีความส าคญัอยูใ่นระดบัมาก 
 ค่าเฉล่ีย 2.50 – 3.49 หมายความวา่ มีความส าคญัอยูใ่นระดบัปานกลาง 
 ค่าเฉล่ีย 1.50 - 2.49 หมายความวา่ มีความส าคญัอยูใ่นระดบันอ้ย 
 ค่าเฉล่ีย 1.00 – 1.49 หมายความวา่ มีความส าคญัอยูใ่นระดบันอ้ยท่ีสุด 
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6.2.6 วเิคราะห์ความสัมพนัธ์ของตวัแปร คือ การมีส่วนร่วมในกิจกรรมไคเซ็นของ
พนกังาน ท่ีมีต่อทศันคติความผกูพนัต่อทีมใน 3 ดา้น ไดแ้ก่ ดา้นความเช่ือมัน่และยอมรับในค่านิยม
และเป้าหมายของทีม, ดา้นความเตม็ใจหรือสมคัรใจท่ีจะทุ่มเทท างานเพื่อเป้าหมายขององคก์ร, ดา้น
ความตอ้งการจะรักษาสมาชิกภาพของตนในทีม โดยใช ้Pearson Correlation 

6.2.7 สรุปผลการศึกษาตลอดจนค าเสนอแนะ และการจดัท าเป็นรูปเล่ม 
 

7. ระยะเวลำในกำรเกบ็รวบรวมข้อมูล 
ผูว้จิยัท าการเก็บรวบรวมขอ้มูล ตั้งแต่ เดือน มกราคม 2559 ถึง เดือน กรกฎาคม 2559 

โดยมีระยะเวลาในการด าเนินงานดงัน้ี 
 

ตารางท่ี 2 แสดงระยะเวลาในการเก็บขอ้มูล 

รำยกำร 
พ.ศ. 2559  

ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. 
ศึกษาความเป็นมาและความส าคญั        
ศึกษาทฤษฎีและงานวจิยัท่ีเก่ียวขอ้ง        
เก็บและรวบรวมขอ้มูล 

 

      
วเิคราะห์ขอ้มูล        
สรุปผลการวจิยั        
น าเสนอผลงานวจิยั        
ท ารายงานวจิยัฉบบัสมบูรณ์        
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บทที ่4 

 
ผลการวเิคราะห์ข้อมูล 

 
การศึกษาเร่ืองความสัมพนัธ์ของกิจกรรมไคเซ็นแบบกลุ่มควบคุมคุณภาพ กบัจ านวน

ผลผลิต,จ านวนของเสีย และทศันคติการท างานเป็นทีม : กรณีศึกษา บริษทั ทียูดบับลิว เท็กซ์ไทล ์
จ ากัด เป็นการศึกษาแบบผสมผสาน ได้แก่ การศึกษาเชิงเปรียบเทียบ (Compare Research) 
ประสิทธิภาพการผลิตของโรงงานในช่วงก่อนการท ากิจกรรมกลุ่มควบคุมคุณภาพ คือ ช่วงเดือน
มกราคมถึงพฤษภาคม ปี 2558 และหลงัด าเนินการท ากิจกรรมกลุ่มควบคุมคุณภาพคือช่วงเดือน
มกราคมถึงพฤษภาคม ปี 2559 โดยใชข้อ้มูลผลผลิตและสินคา้มีต าหนิจากฐานขอ้มูลของบริษทัทียู
ดบับลิวเท็กซ์ไทล์จ  ากดั และท าการศึกษาเชิงส ารวจ (Survey research) ทศันคติความผกูพนัต่อทีม
ของพนักงานโดยรวบรวมขอ้มูลท่ีได้รับจากแบบสอบถาม (Questionnaire) ใช้กลุ่มตวัอย่าง คือ 
พนกังานผูป้ฏิบติังานในโรงงานเยบ็ บริษทัทียูดบับลิวเท็กซ์ไทล์จ  ากดั (แผนกโรงงานเยบ็ 1 และ
แผนกโรงงานเยบ็ 2) จ านวน 248 ตวัอยา่ง 

ส าหรับการวิเคราะห์ใช้สถิติเชิงพรรณนา (Descriptive Statistic) เพื่ออธิบายผลการ 
ศึกษา ไดแ้ก่ การแจงความถ่ี ร้อยละ ค่าเฉล่ีย และ ค่าเบ่ียงเบนมาตรฐาน และวิเคราะห์ขอ้มูลเชิง
ปริมาณ (Quantitative Analysis) ทดสอบความสัมพนัธ์ระหว่างความมีส่วนร่วมในกิจกรรมกลุ่ม
คุณภาพของตวัพนกังาน ต่อทศันคติความผกูพนัต่อทีมใน3ดา้น โดยใช ้Pearson Correlationท่ีระดบั
นยัส าคญัทางสถิติท่ี 0.05 โดยมีสัญลกัษณ์ยอ่ดงัต่อไปน้ี 

n แทน จ านวนผูต้อบแบบสอบถามท่ีเป็นกลุ่มตวัอยา่ง 
X  แทน ค่าเฉล่ีย 
S.D.  แทน ค่าเบ่ียงเบนมาตรฐาน 
P-Value แทน ค่าความน่าจะเป็น (probability) ส าหรับบอก 

นยัส าคญัทางสถิติ 
*  แทน ผลทดสอบอยา่งมีนยัส าคญัทางสถิติท่ีระดบั 0.05 
** แทน ผลทดสอบอยา่งมีนยัส าคญัทางสถิติท่ีระดบั 0.01 
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การน าเสนอผลการวเิคราะห์ข้อมูล 
การน าเสนอผลการวิเคราะห์ขอ้มูลและการแปลผลการวิเคราะห์ขอ้มูลของการวิจยัคร้ัง

น้ี ผูว้ิจยัได้วิเคราะห์และน าเสนอในรูปแบบตารางประกอบค าอธิบายโดยเรียงล าดบั เป็น 6 ส่วน
ดงัต่อไปน้ี  

ส่วนท่ี 1 รายไดบ้าทต่อคน 
ส่วนท่ี 2 ผลผลิตช้ินต่อคน 
ส่วนท่ี 3 อตัราการท าไดต้ามเป้าหมายการผลิต  
ส่วนท่ี 4 จ านวนสินคา้มีต าหนิ  
ส่วนท่ี 5 กิจกรรมกลุ่มควบคุมคุณภาพ กบัทศันคติความผกูพนัต่อทีม 
ส่วนท่ี 6 ความเขา้ใจแนวคิดไคเซ็น 

 
ส่วนที ่ 1 รายได้บาทต่อคนต่อวนั ก่อนและหลงัการท ากจิกรรมกลุ่มควบคุมคุณภาพ 

ตารางท่ี 3 แสดงผลการศึกษาประสิทธิภาพการผลิต ดา้นรายไดโ้รงงานต่อพนกังาน
หน่ึงคนต่อวนั (บาท/คน) โดยแสดงผลขอ้มูลเป็นขอ้มูลเฉล่ียรายเดือนของสายการผลิตเย็บทุก
สายการผลิตในทั้ง 2 โรงงาน เปรียบเทียบขอ้มูลปี 2558 และ ปี 2559 

 
ตารางท่ี 3 รายไดโ้รงงานต่อพนกังานหน่ึงคนต่อวนั (บาท/คน) 

เดือน 

โรงงาน1 โรงงาน2 เฉล่ีย 

ก่อนQCC 
(บาท/คน) 

2558 

หลงัQCC 
(บาท/คน) 

2559 

ก่อนQCC 
(บาท/คน) 

2558 

หลงัQCC 
(บาท/คน) 

2559 

ก่อนQCC 
(บาท/คน) 

2558 

หลงัQCC 
(บาท/คน) 

2559 

1 735.9 740.9 652.5 628.4 694.2 684.7 

2 700.5 723.0 642.8 731.0 671.6 727.0 

3 730.6 759.0 633.0 708.0 681.8 733.5 

4 716.5 709.0 583.7 649.0 650.1 679.0 

5 676.1 719.0 491.9 711.0 584.0 715.0 

6 742.4   570.9   656.7   

7 721.1   658.2   689.7   

8 703.9   738.3   721.1   
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ตารางท่ี 3 รายไดโ้รงงานต่อพนกังานหน่ึงคนต่อวนั (บาท/คน) (ต่อ) 

เดือน 

โรงงาน1 โรงงาน2 เฉล่ีย 

ก่อนQCC 
(บาท/คน) 

2558 

หลงัQCC 
(บาท/คน) 

2559 

ก่อนQCC 
(บาท/คน) 

2558 

หลงัQCC 
(บาท/คน) 

2559 

ก่อนQCC 
(บาท/คน) 

2558 

หลงัQCC 
(บาท/คน) 

2559 

9 701.8   647.9   674.9   

10 696.4   653.0   674.7   

11 633.6   601.8   617.7   

12 672.8   663.4   668.1   

เฉล่ีย 5 เดือน 711.91  730.18  600.78  685.48  656.35  707.83  
 
เพื่อให้สามารถมองเห็นแนวโน้ม และสามารถมองภาพเปรียบเทียบไดง่้าย ผูว้ิจยัจึงน า

ขอ้มูลในตารางขา้งตน้เขียนเป็นกราฟไดด้งัน้ี 
 

 
 

ภาพท่ี 15 รายไดโ้รงงานต่อพนกังานหน่ึงคน (บาท/คน) โรงงาน 1 

400.0
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รายได้ต่อคน(บาท/คน)  โรงงาน1 

โรงงาน1 ก่อนQCC (บาท/คน) 2558 โรงงาน1 หลังQCC (บาท/คน) 2559 
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ภาพท่ี 16 รายไดโ้รงงานต่อพนกังานหน่ึงคน (บาท/คน) โรงงาน 2 
 

จากขอ้มูลขา้งตน้ ผลการศึกษาพบว่า ในช่วงเร่ิมตน้ของการท ากิจกรรมกลุ่มควบคุม
คุณภาพ คือ เดือนมกราคม ปี 2559 ทั้งสองโรงงานมียอดรายไดโ้รงงานต่อพนกังานหน่ึงคนต่อวนั 
(บาท/คน) ท่ีใกลเ้คียงกบัปีก่อน ทวา่ตั้งแต่เดือนกุมภาพนัธ์ ถึงเดือนพฤษภาคมยอด รายได(้บาท/คน) 
ของทั้งสองโรงงาน มีแนวโน้มสูงกว่าช่วงเดียวกนัของปีก่อนอย่างเห็นได้ชัด อีกทั้งยอดรายได ้
(บาท/คน) เฉล่ีย 5 เดือน (มกราคม ถึง พฤษภาคม) ของทั้ง 2 โรงงาน ก็สูงข้ึนกว่าปีก่อนเช่นกนั 
กล่าวคือ โรงงาน 1 มีค่าเฉล่ียในปี 2558 อยู่ท่ี 711.91 บาท/คน ส่วนปี 2559 อยูท่ี่ 730.18 บาท/คน 
(+2.57%) และโรงงาน 2 มีค่าเฉล่ียในปี 2558 อยูท่ี่ 600.78 บาท/คน ส่วนปี 2559 อยูท่ี่ 685.48 บาท/
คน (+14.10%) เฉล่ียเพิ่มข้ึน 7.84% ซ่ึงแสดงให้เห็นว่า ทั้งสองโรงงานมียอดรายไดโ้รงงานต่อ
พนกังานหน่ึงคนต่อวนั (บาท/คน) ดีข้ึนกวา่ช่วงเดียวกนัของปีก่อน แต่เม่ือทดสอบการเพิ่มข้ึนก่อน
และหลงัของช่วงระยะเวลา 5 เดือน โดยสถิติ t (t-test) พบวา่มีค่า t = -2.240, P-Value = 0.89 
หมายถึง เป็นการเพิ่มข้ึนอยา่งไม่มีนยัส าคญัท่ี ระดบันยัส าคญัทางสถิติ 0.05 

ส่วนที ่ 2 ผลผลติช้ินต่อคนต่อวนั ก่อนและหลงัการท ากจิกรรมกลุ่มควบคุมคุณภาพ 
ตารางท่ี 4 แสดงผลการศึกษาประสิทธิภาพการผลิต ดา้นจ านวนผลผลิตของโรงงานต่อ

พนกังานหน่ึงคนต่อวนั (ช้ิน/คน) โดยแสดงผลขอ้มูลเป็นขอ้มูลเฉล่ียรายเดือนของสายการผลิตเยบ็
ทุกสายการผลิตในทั้ง 2โรงงาน เปรียบเทียบขอ้มูลปี 2558 และ ปี 2559 
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รายได้ต่อคน(บาท/คน)  โรงงาน2 

โรงงาน2 ก่อนQCC (บาท/คน) 2558 โรงงาน2 หลังQCC (บาท/คน) 2559 
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ตารางท่ี 4 จ านวนผลผลิตต่อพนกังานหน่ึงคนต่อวนั (ช้ิน/คน) 

เดือน 

โรงงาน1 โรงงาน2 เฉล่ีย 

ก่อนQCC 
 (ช้ิน/คน) 

2558 

หลงัQCC 
 (ช้ิน/คน) 

2559 

ก่อนQCC 
 (ช้ิน/คน) 

2558 

หลงัQCC 
 (ช้ิน/คน) 

2559 

ก่อนQCC 
 (ช้ิน/คน) 

2558 

หลงัQCC 
 (ช้ิน/คน) 

2559 

1 39.60 39.88 39.77 36.80 39.69 38.34 

2 37.29 39.24 39.43 37.91 38.36 38.58 

3 36.30 40.03 39.29 39.80 37.79 39.91 

4 36.41 33.63 35.37 38.31 35.89 35.97 

5 34.84 33.37 34.10 36.31 34.47 34.84 

6 33.77   36.18   34.97   

7 32.74   39.02   35.88   

8 33.19   43.30   38.25   

9 34.02   35.74   34.88   

10 36.18   35.27   35.72   

11 31.72   30.71   31.22   

12 35.71   37.42   36.57   

เฉล่ีย 5 เดือน  36.89   37.23    37.59    37.83    37.24    37.53  
 
เพื่อให้สามารถมองเห็นแนวโน้ม และสามารถมองภาพเปรียบเทียบไดง่้าย ผูว้ิจยัจึงน า

ขอ้มูลในตารางขา้งตน้เขียนเป็นกราฟไดด้งัน้ี 
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ภาพท่ี 17 จ  านวนผลผลิตต่อพนกังานหน่ึงคนต่อวนั (ช้ิน/คน) โรงงาน 1 
 

 
 

ภาพท่ี 18 จ  านวนผลผลิตต่อพนกังานหน่ึงคนต่อวนั (ช้ิน/คน) โรงงาน 2 
 
จากขอ้มูลขา้งตน้ ผลการศึกษาพบวา่ ในภาพรวมของทั้งสองโรงงาน จ านวนผลผลิตต่อ

พนกังานหน่ึงคนต่อวนั (ช้ิน/คน) ในปี 2559 มีแนวโนม้เพิ่มข้ึนเร่ือยๆ ตั้งแต่เดือนมกราคมถึงเดือน
มีนาคม แต่กลบัลดลงในเดือนเมษายนและพฤษภาคม และเม่ือวิเคราะห์ลงไปในรายละเอียดพบว่า 
ในช่วงเร่ิมตน้ของการท ากิจกรรมกลุ่มควบคุมคุณภาพ (เดือนมกราคมปี 2559) นั้น โรงงาน 1 มี
จ  านวนผลผลิต (ช้ิน/คน) ท่ีใกลเ้คียงกบัปีก่อน หลงัจากนั้นในเดือนกุมภาพนัธ์และมีนาคมมีจ านวน
ผลผลิต (ช้ิน/คน) มากกวา่ปีก่อน แต่ในเดือนเมษายนและพฤษภาคมกลบัมีจ านวนผลผลิต (ช้ิน/คน) 
นอ้ยกวา่ปีก่อน 
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ผลผลติ (ช้ิน/คน) โรงงาน1 

โรงงาน1 ก่อนQCC (ชิ้น/คน) 2558 โรงงาน1 หลังQCC (ชิ้น/คน) 2559 

20.00

30.00

40.00

50.00

60.00

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 

ผลผลติ (ช้ิน/คน) โรงงาน2 

โรงงาน2 ก่อนQCC (ชิ้น/คน) 2558 โรงงาน2 หลังQCC (ชิ้น/คน) 2559 
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ส่วนโรงงาน 2 ในเดือนมกราคมและกุมภาพนัธ์มีจ านวนผลผลิตต่อพนกังานหน่ึงคนต่อ
วนั (ช้ิน/คน) ท่ีนอ้ยกวา่ปีก่อนแต่มีแนวโนม้เพิ่มสูงข้ึนเร่ือยๆจนเท่ากบัปีก่อนในเดือนมีนาคม และ
เร่ิมมีจ านวนผลผลิต (ช้ิน/คน) สูงกวา่ปีก่อนในเดือนเมษายนและพฤษภาคม 

ขณะท่ีจ านวนผลผลิต (ช้ิน/คน) เฉล่ีย 5 เดือน (มกราคม ถึง พฤษภาคม) ของทั้งสอง
โรงงาน สูงข้ึนกวา่ปีก่อนเล็กนอ้ย กล่าวคือ โรงงาน 1 มีค่าเฉล่ียในปี 2558 อยูท่ี่ 36.89 ช้ิน/คน ส่วน
ปี 2559 อยูท่ี่ 37.23 ช้ิน/คน (+0.92%) และโรงงาน 2 มีค่าเฉล่ียในปี 2558 อยูท่ี่ 37.59 ช้ิน/คนส่วนปี 
2559 อยูท่ี่ 37.83 ช้ิน/คน (+0.62%) เฉล่ียเพิ่มข้ึน 0.77% แสดงให้เห็นวา่ทั้งสองโรงงานมีจ านวน
ผลผลิตต่อพนกังานหน่ึงคนต่อวนั (ช้ิน/คน) ท่ีดีข้ึนกว่าช่วงเดียวกนัของปีก่อนแต่เม่ือทดสอบการ
เพิ่มข้ึนก่อนและหลงัของช่วงระยะเวลา 5 เดือนโดยใชส้ถิติ t (t-test) พบวา่มีค่า t = -0.522, P-Value 
= 0.629 หมายถึง เป็นการเพิ่มข้ึนอยา่งไม่มีนยัส าคญัท่ีระดบันยัส าคญัทางสถิติ 0.05 

ส่วนที ่ 3 อตัราการผลติได้ตามเป้าหมายการผลติ 
ตารางท่ี 5 แสดงผลการศึกษาด้านอตัราการผลิตไดต้ามเป้าหมาย (%) โดยแสดงผล

ขอ้มูลเป็นขอ้มูลเฉล่ียต่อเดือนในทั้ง 2โรงงาน เปรียบเทียบขอ้มูลปี 2558 และ ปี 2559 
 

ตารางท่ี 5 อตัราการผลิตไดต้ามเป้าหมายการผลิต 

เดือน 

โรงงาน1 โรงงาน2 เฉล่ีย 

ก่อนQCC 
(%) 2558 

หลงัQCC 
(%) 2559 

ก่อนQCC 
(%) 2558 

หลงัQCC 
(%) 2559 

ก่อนQCC 
(%) 2558 

หลงัQCC 
(%) 2559 

1 89.97 89.33 76.73 81.51 83.3 85.4 

2 86.14 85.30 79.92 77.40 83.0 81.4 

3 87.28 89.74 79.10 83.50 83.2 86.6 

4 82.57 85.36 67.48 79.65 75.0 82.5 

5 83.19 84.16 69.97 79.30 76.6 81.7 

6 81.86   82.53   82.2   

7 84.19   88.23   86.2   

8 88.58   91.00   89.8   

9 88.98   84.65   86.8   
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ตารางท่ี 5 อตัราการผลิตไดต้ามเป้าหมายการผลิต (ต่อ) 

เดือน 

โรงงาน1 โรงงาน2 เฉล่ีย 

ก่อนQCC 
(%) 2558 

หลงัQCC 
(%) 2559 

ก่อนQCC 
(%) 2558 

หลงัQCC 
(%) 2559 

ก่อนQCC 
(%) 2558 

หลงัQCC 
(%) 2559 

10 89.77   81.62   85.7   

11 86.13   73.06   79.6   

12 86.60   81.58   84.1   

เฉล่ีย 5 เดือน 85.83  86.78  74.64  80.27  80.24  83.53  
 

เพื่อให้สามารถมองเห็นแนวโน้ม และสามารถมองภาพเปรียบเทียบไดง่้าย ผูว้ิจยัจึงน า
ขอ้มูลในตารางขา้งตน้เขียนเป็นกราฟไดด้งัน้ี 

 

 
 
ภาพท่ี 19 อตัราการผลิตไดต้ามเป้าหมาย โรงงาน 1 
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โรงงาน1 ก่อนQCC (%) 2558 โรงงาน1 หลังQCC (%) 2559 
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ภาพท่ี 20 อตัราการผลิตไดต้ามเป้าหมาย โรงงาน 2 
 

จากขอ้มูลขา้งตน้ ผลการศึกษาพบว่า ในช่วงเร่ิมตน้ของการท ากิจกรรมกลุ่มควบคุม
คุณภาพ คือ มกราคม ถึง กุมภาพนัธ์ ปี 2559 ทั้งสองโรงงานมีอตัราการผลิตได้ตามเป้าหมายท่ี
ใกลเ้คียงกบัปีก่อน แต่ตั้งแต่เดือนมีนาคม ถึงเดือนพฤษภาคม อตัราการผลิตไดต้ามเป้าหมายของทั้ง
สองโรงงาน มีแนวโนม้สูงกว่าช่วงเดียวกนัของปีก่อนอย่างเห็นไดช้ดั อีกทั้งอตัราการผลิตไดต้าม
เป้าหมายเฉล่ีย 5 เดือน (มกราคม ถึง พฤษภาคม) ของทั้ง 2 โรงงาน ก็สูงข้ึนกวา่ปีก่อนอยา่งเห็นได้
ชดั กล่าวคือ โรงงาน 1 มีค่าเฉล่ียในปี 2558 อยูท่ี่ 85.83 % ส่วนปี 2559 อยูท่ี่ 86.78% (+1.10%) และ
โรงงาน 2 มีค่าเฉล่ียในปี 2558 อยูท่ี่ 74.64 % ส่วนปี 2559 อยูท่ี่ 80.27% (+7.54%) เฉล่ียเพิ่มข้ึน 
4.10% ซ่ึงแสดงให้เห็นว่าทั้งสองโรงงานมีอตัราการผลิตไดต้ามเป้าหมายท่ีดีข้ึนกวา่ช่วงเดียวกนั
ของปีก่อนแต่เม่ือทดสอบการเพิ่มข้ึนก่อนและหลงัของช่วงระยะเวลา 5 เดือนโดยใชส้ถิติ t พบวา่มี
ค่า t = -2.168, P-Value = 0.096 หมายถึง เป็นการเพิ่มข้ึนอยา่งไม่มีนยัส าคญัท่ี ระดบันยัส าคญัทาง
สถิติ 0.05 

ส่วนที ่ 4  จ านวนสินค้ามีต าหนิ ก่อนและหลงัการท ากจิกรรมกลุ่มควบคุมคุณภาพ 
ตารางท่ี 6 แสดงผลการศึกษาประสิทธิภาพการผลิต ดา้นอตัราส่วนจ านวนสินคา้มี

ต าหนิต่อจ านวนสินค้าท่ีผลิตทั้ งหมด (%) โดยแสดงผลข้อมูลเป็นรายเดือนของ 2  โรงงาน 
เปรียบเทียบขอ้มูลปี 2558 และ ปี 2559 
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ตารางท่ี 6 อตัราการเกิดสินคา้มีต าหนิ (%) 

เดือน 
โรงงาน1 โรงงาน2 เฉล่ีย 

ก่อนQCC 
 (%) 2558 

หลงัQCC 
 (%) 2559 

ก่อนQCC 
 (%) 2558 

หลงัQCC 
 (%) 2559 

ก่อนQCC 
 (%) 2558 

หลงัQCC 
 (%) 2559 

1 0.55 0.47 3.05 2.39 1.80 1.43 
2 0.61 0.66 3.03 2.20 1.82 1.43 
3 0.64 0.56 2.49 2.05 1.57 1.31 
4 0.65 0.57 3.20 2.82 1.93 1.70 
5 0.64 0.56 3.53 3.40 2.09 1.98 
6 0.58   2.90   1.74   
7 0.45   2.10   1.27   
8 0.49   1.89   1.19   
9 0.46   1.94   1.20   

10 0.54   2.15   1.35   
11 0.56   2.01   1.29   
12 0.49   1.96   1.23   

เฉล่ีย 5 เดือน 0.62  0.56  3.06  2.57  1.84  1.57  
 

เพื่อให้สามารถมองเห็นแนวโน้ม และสามารถมองภาพเปรียบเทียบไดง่้าย ผูว้ิจยัจึงน า
ขอ้มูลในตารางขา้งตน้เขียนเป็นกราฟไดด้งัน้ี 

 

ภาพท่ี 21 อตัราการเกิดสินคา้มีต าหนิ (%) โรงงาน 1 
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โรงงาน1 ก่อนQCC (%) 2558 โรงงาน1 หลังQCC (%) 2559 
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ภาพท่ี 22 อตัราการเกิดสินคา้มีต าหนิ (%) โรงงาน 2 
 

จากขอ้มูลขา้งตน้ ผลการศึกษาพบว่าในโรงงาน 1 มีอตัราการเกิดสินคา้มีต าหนิตั้งแต่
เดือนมกราคมถึงเดือนพฤษภาคมในปี 2559 มีแนวโน้มน้อยกวา่ ปี 2558 อยา่งชดัเจน มีเพียงเดือน
กุมภาพนัธ์เท่านั้นท่ีเกิดสินคา้มีต าหนิมากกวา่ปีก่อนส่วนในโรงงาน 2 อตัราการเกิดสินคา้มีต าหนิ
ตั้งแต่เดือนมกราคมถึงพฤษภาคมในปี 2559 นอ้ยกวา่ปี 2558 ทุกเดือน  

ขณะท่ีอตัราการเกิดสินคา้มีต าหนิเฉล่ีย 5 เดือน (มกราคม ถึง พฤษภาคม) ของทั้ง 2
โรงงาน ก็ลดลงกว่าปีก่อนอย่างเห็นไดช้ัด กล่าวคือ โรงงาน 1 มีค่าเฉล่ียในปี 2558 อยู่ท่ี 0.62 % 
ส่วนปี 2559 อยูท่ี่ 0.56 % (-8.88%) และโรงงาน 2 มีค่าเฉล่ียในปี 2558 อยูท่ี่ 3.06 % ส่วนปี 2559 อยู่
ท่ี 2.57 % (-16 %) โดยเฉล่ียลดลง 14.80 %ซ่ึงแสดงใหเ้ห็นวา่ทั้งสองโรงงานมีการเกิดสินคา้มีต าหนิ
ลดลงดีกวา่ช่วงเดียวกนัของปีก่อนเม่ือทดสอบการลดลงก่อนและหลงั ช่วงระยะเวลา 5 เดือนโดยใช้
สถิติ t (t-test) พบวา่มีค่า t = 5.351, P-Value= 0.006 หมายถึง เป็นการลดลงอยา่งมีนยัส าคญัท่ีระดบั
นยัส าคญัทางสถิติ 0.05 

ส่วนที ่ 5 กจิกรรมกลุ่มควบคุมคุณภาพ กบัทศันคติความผูกพนัต่อทมี 
ภาพท่ี 23 แสดงผงัการศึกษาเก่ียวกบัความสัมพนัธ์ของการท ากิจกรรมไคเซ็นแบบกลุ่ม

ควบคุมคุณภาพ โดยพิจารณาจากการมีส่วนร่วมในกิจกรรมกลุ่มดา้นต่างๆ ไดแ้ก่  
1. การมีส่วนร่วมในการออกความคิดเห็นในท่ีประชุมของทีม (P1) 
2. การมีส่วนร่วมในการคน้หาปัญหาจากการท างานและหาสาเหตุ (P2) 
3. การมีส่วนร่วมในการวเิคราะห์ขอ้มูลเพื่อหาวธีิแกไ้ข (P3) 
4. การมีส่วนร่วมในการจดัล าดบัความส าคญัของปัญหา (P4) 
5. การมีส่วนร่วมในการก าหนดส่ิงท่ีตอ้งท าและก าหนดผูรั้บผดิชอบ (P5) 
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อตัราของเสีย(%) โรงงาน2 

โรงงาน2 ก่อนQCC (%) 2558 โรงงาน2 หลังQCC (%) 2559 
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กบัทศันคติความผกูพนัต่อทีม ใน 3 ดา้น ไดแ้ก่ 
5.1 ดา้นความเช่ือมัน่และยอมรับในค่านิยมและเป้าหมายของทีม (TWA1) 
5.2 ด้านความเต็มใจหรือสมัครใจท่ีจะทุ่มเทท างานเพื่อเป้าหมายขององค์กร 

(TWA2) 
5.3 ดา้นความตอ้งการจะรักษาสมาชิกภาพของตนในทีมงาน (TWA3) 

ในขณะท่ี ภาพท่ี 24-28 แสดงผลการวิเคราะห์ความสัมพนัธ์Pearson Correlation ของ
การมีส่วนร่วมในการท ากิจกรรมกลุ่มควบคุมคุณภาพ 5 ดา้น กบั ทศันคติความผกูพนัต่อทีม จาก
กลุ่มตวัอยา่งจ านวน 248 ตวัอยา่ง มีผลการศึกษาดงัน้ี 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
ภาพท่ี 23 ผงัการวเิคราะห์ความสัมพนัธ์ 

TWA3 ความผกูพนัลกัษณะท่ี 3 
ความตอ้งการจะรักษาสมาชิกภาพ
ของตนในทีมงาน 

TWA2 ความผกูพนัลกัษณะท่ี 2 
ความเตม็ใจท่ีจะทุ่มเทท างานเพ่ือ
เป้าหมายขององคก์ร 

TWA1 ความผกูพนัลกัษณะท่ี 1 
ความเช่ือมัน่และยอมรับในค่านิยม
และเป้าหมายของทีม 

P1 การมีส่วนร่วมในการออกความ
คิดเห็นในท่ีประชุมของทีม 

P2 มีส่วนร่วมในการคน้หาปัญหาจาก
การท างาน และหาสาเหต ุ

P3 มีส่วนร่วมในการวเิคราะห์ขอ้มูล
เพ่ือหาวธีิแกไ้ข 

P4 มีส่วนร่วมในการจดัล าดบั
ความส าคญัของปัญหา 

P5 มีส่วนร่วมในการก าหนดส่ิงท่ี
ตอ้งท าและก าหนดผูรั้บผิดชอบ 

การมีส่วนร่วม 

ความผกูพนัต่อทีม 
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ตารางท่ี 7 การมีส่วนร่วมในการออกความคิดเห็นในท่ีประชุมกบัทศันคติต่อทีม 
Pearson Correlation  P1 TWA1 TWA2 TWA3 

P1 1 .033 .076 .051 

TWA1 .033 1 .423** .503** 

TWA2 .076 .423** 1 .476** 

TWA3 .051 .503** .476** 1 

 

 
 
ภาพท่ี 24 ความสัมพนัธ์ของการมีส่วนร่วมในการออกความคิดเห็นในท่ีประชุมกบัทศันคติต่อทีม 
 
 ผลการวิเคราะห์ข้อมูล พบว่า ตวัแปรการมีส่วนร่วมในการออกความคิดเห็นในท่ี
ประชุมของทีม (P1) ไม่มีความสัมพนัธ์กบัตวัแปรความผกูพนัต่อทีมลกัษณะท่ี 1 ความเช่ือมัน่และ
ยอมรับในค่านิยมและเป้าหมายของทีม (TWA1), ตวัแปรความผกูพนัต่อทีมลกัษณะท่ี 2 ความเต็ม
ใจท่ีจะทุ่มเทท างานเพื่อเป้าหมายขององคก์ร (TWA2), ตวัแปรความผกูพนัต่อทีมลกัษณะท่ี 3 ความ
ตอ้งการจะรักษาสมาชิกภาพของตนในทีมงาน (TWA3) 
 
 
 
 

P1 การมีส่วนร่วมใน
การออกความคิดเห็น
ในท่ีประชุมของทีม 

TWA3 ความตอ้งการจะรักษา
สมาชิกภาพของตนในทีมงาน 

TWA2 ความเตม็ใจท่ีจะทุ่มเท
ท างานเพื่อเป้าหมายขององคก์ร 

TWA1 ความเช่ือมัน่และยอมรับ
ในค่านิยมและเป้าหมายของทีม 0.033 

0.076 

0.051 
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ตารางท่ี 8 การมีส่วนร่วมในการคน้หาปัญหาและหาสาเหตุกบัทศันคติต่อทีม 
Pearson Correlation  P2 TWA1 TWA2 TWA3 

P2 1 .103 .215** .149* 

TWA1 .103 1 .423** .503** 

TWA2 .215** .423** 1 .476** 

TWA3 .149* .503** .476** 1 

 

 
 
ภาพท่ี 25 ความสัมพนัธ์ของการมีส่วนร่วมในการคน้หาปัญหาและหาสาเหตุกบัทศันคติต่อทีม 
 
 ผลการวเิคราะห์ขอ้มูล พบวา่ ตวัแปรการมีส่วนร่วมในการคน้หาปัญหาจากการท างาน
และหาสาเหตุ (P2) มีความสัมพนัธ์กบั ตวัแปรความผกูพนัต่อทีมลกัษณะท่ี 2 ความเต็มใจท่ีจะทุ่มเท
ท างานเพื่อเป้าหมายขององค์กร(TWA2) ท่ีระดับนัยส าคญั 0.01 และ มีความสัมพนัธ์กบัตวัแปร
ความผูกพนัต่อทีมลกัษณะท่ี 3 ความตอ้งการจะรักษาสมาชิกภาพของตนในทีมงาน (TWA3) ท่ี
ระดบันัยส าคญั 0.05 อย่างไรก็ตาม ไม่มีความสัมพนัธ์กบัตวัแปรความผูกพนัต่อทีมลกัษณะท่ี 1 
ความเช่ือมัน่และยอมรับในค่านิยมและเป้าหมายของทีม(TWA1) 
 
 
 
 

P2 มีส่วนร่วมในการ
คน้หาปัญหาจากการ
ท างาน และหาสาเหตุ 

TWA3 ความตอ้งการจะรักษา
สมาชิกภาพของตนในทีมงาน 

TWA2 ความเตม็ใจท่ีจะทุ่มเท
ท างานเพื่อเป้าหมายขององคก์ร 

TWA1 ความเช่ือมัน่และยอมรับ
ในค่านิยมและเป้าหมายของทีม 0.103 

0.215**  

0.149* 
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ตารางท่ี 9 การมีส่วนร่วมในการวเิคราะห์ขอ้มูลเพื่อหาวธีิแกไ้ข กบัทศันคติต่อทีม 
Pearson Correlation  P3 TWA1 TWA2 TWA3 

P3 1 .080 .136* .095 

TWA1 .080 1 .423** .503** 

TWA2 .136* .423** 1 .476** 

TWA3 .095 .503** .476** 1 

 
 

 
 
ภาพท่ี 26 ความสัมพนัธ์ของการมีส่วนร่วมในการวเิคราะห์ขอ้มูลเพื่อหาวธีิแกไ้ข กบัทศันคติต่อทีม 
 
 ผลการวิเคราะห์ขอ้มูลพบว่า ตวัแปรการมีส่วนร่วมในการวิเคราะห์ขอ้มูลเพื่อหา
วิธีแก้ไข (P3) มีความสัมพนัธ์กบัตวัแปรความผูกพนัต่อทีมลกัษณะท่ี 2 ความเต็มใจท่ีจะทุ่มเท
ท างานเพื่อเป้าหมายขององคก์ร (TWA2) ท่ีระดบันยัส าคญั 0.05 ในขณะท่ีไม่มีความสัมพนัธ์กบั 
ตวัแปรความผูกพนัต่อทีมลกัษณะท่ี 1 ความเช่ือมัน่และยอมรับในค่านิยมและเป้าหมายของทีม 
(TWA1) และตวัแปรความผูกพนัต่อทีมลกัษณะท่ี 3 ความตอ้งการจะรักษาสมาชิกภาพของตนใน
ทีมงาน (TWA3) 
 
 
 
 

P3 การมีส่วนร่วมใน
การวเิคราะห์ขอ้มูลเพื่อ
หาวธีิแกไ้ข 

TWA3 ความตอ้งการจะรักษา
สมาชิกภาพของตนในทีมงาน 

TWA2 ความเตม็ใจท่ีจะทุ่มเท
ท างานเพื่อเป้าหมายขององคก์ร 

TWA1 ความเช่ือมัน่และยอมรับ
ในค่านิยมและเป้าหมายของทีม 0.080 

0.136* 

0.095 
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ตารางท่ี 10 การมีส่วนร่วมในการจดัล าดบัความส าคญัของปัญหากบัทศันคติต่อทีม 
 Pearson Correlation P4 TWA1 TWA2 TWA3 
P4 1 .004 .080 .051 

TWA1 .004 1 .423** .503** 

TWA2 .080 .423** 1 .476** 

TWA3 .051 .503** .476** 1 

 

 
 
ภาพท่ี 27 ความสัมพนัธ์ของการมีส่วนร่วมในการจดัล าดบัความส าคญัของปัญหากบัทศันคติต่อทีม 
 
 ผลการวิเคราะห์ขอ้มูลพบว่า ตวัแปรการมีส่วนร่วมในการจดัล าดบัความส าคญัของ
ปัญหา (P4)ไม่มีความสัมพนัธ์กบั ตวัแปรความผกูพนัต่อทีมลกัษณะท่ี 1 ความเช่ือมัน่และยอมรับ
ในค่านิยมและเป้าหมายของทีม (TWA1), ตวัแปรความผกูพนัต่อทีมลกัษณะท่ี 2 ความเต็มใจท่ีจะ
ทุ่มเทท างานเพื่อเป้าหมายขององค์กร (TWA2), ตัวแปรความผูกพนัต่อทีมลักษณะท่ี 3 ความ
ตอ้งการจะรักษาสมาชิกภาพของตนในทีมงาน (TWA3) 
 
 
 
 

P4 มีส่วนร่วมในการ
จดัล าดบัความส าคญั
ของปัญหา 

TWA3 ความตอ้งการจะรักษา
สมาชิกภาพของตนในทีมงาน 

TWA2 ความเตม็ใจท่ีจะทุ่มเท
ท างานเพื่อเป้าหมายขององคก์ร 

TWA1 ความเช่ือมัน่และยอมรับ
ในค่านิยมและเป้าหมายของทีม 

0.004 

0.080 

0.051 
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ตารางท่ี 11 การมีส่วนร่วมในการก าหนดส่ิงท่ีตอ้งท าและก าหนดผูรั้บผดิชอบกบัทศันคติต่อทีม 
 Pearson Correlation P5 TWA1 TWA2 TWA3 
P5 1 -.019 .085 .052 

TWA1 -.019 1 .423** .503** 

TWA2 .085 .423** 1 .476** 

TWA3 .052 .503** .476** 1 

 
 

 
 
ภาพท่ี 28 ความสัมพนัธ์ของการมีส่วนร่วมในการก าหนดส่ิงท่ีตอ้งท าและก าหนดผูรั้บผิดชอบ กบั

ทศันคติต่อทีม 
 

 ผลการวิเคราะห์ขอ้มูลพบว่า ตวัแปรการมีส่วนร่วมในการก าหนดส่ิงท่ีตอ้งท าและ
ก าหนดผูรั้บผดิชอบ (P5)ไม่มีความสัมพนัธ์กบั ตวัแปรความผกูพนัต่อทีมลกัษณะท่ี 1 ความเช่ือมัน่
และยอมรับในค่านิยมและเป้าหมายของทีม (TWA1), ตวัแปรความผกูพนัต่อทีมลกัษณะท่ี 2 ความ
เต็มใจท่ีจะทุ่มเทท างานเพื่อเป้าหมายขององคก์ร (TWA2), ตวัแปรความผูกพนัต่อทีมลกัษณะท่ี 3 
ความตอ้งการจะรักษาสมาชิกภาพของตนในทีมงาน (TWA3) 
 
 
 
 

P5 มีส่วนร่วมในการ
ก าหนดส่ิงท่ีตอ้งท าและ
ก าหนดผูรั้บผดิชอบ 

TWA3 ความตอ้งการจะรักษา
สมาชิกภาพของตนในทีมงาน 

TWA2 ความเตม็ใจท่ีจะทุ่มเท
ท างานเพื่อเป้าหมายขององคก์ร 

TWA1 ความเช่ือมัน่และยอมรับใน
ค่านิยมและเป้าหมายของทีม -0.019 

0.085 

0.052 
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ส่วนที ่ 6 ระดับความเข้าใจแนวคิดไคเซ็น 
ตารางท่ี 12 แสดงผลการศีกษาเก่ียวกบัระดบัความเขา้ใจของพนกังานเก่ียวกบัแนวคิด

ไคเซ็นใน 3 ดา้น คือ ความเขา้ใจดา้นวตัถุประสงคข์องไคเซ็น (KZ1) ความเขา้ใจดา้นประโยชน์ของ
ไคเซ็น (KZ2) ความเขา้ใจดา้นแนวคิดไคเซ็น (KZ3) แต่ละดา้นมีขอ้ค าถาม 5 ขอ้ ขอ้ละ 5 คะแนน 
รวมมีคะแนนเต็ม 25 คะแนนในแต่ละด้าน โดยเกณฑ์การประเมินระดบัความเขา้ใจแบ่งเป็น 5 
ระดบั คือ 0-5 ระดบัต ่าท่ีสุด, 6-10 ระดบัต ่า, 11-15 ระดบัปานกลาง, 16-20 ระดบัสูง, 21-25 
ระดบัสูงท่ีสุด จากกลุ่มตวัอยา่งพนกังานฝ่ายผลิตในโรงงานเยบ็ทั้งสองโรงงานจ านวน 248 ตวัอยา่ง 
มีผลการศึกษาดงัน้ี 

ความเขา้ใจแนวคิดไคเซ็นดา้นท่ี 1 ความเขา้ใจดา้นวตัถุประสงคข์องไคเซ็น มีคะแนน
เฉล่ียอยูท่ี่ 16.86 คะแนน หมายถึงอยูใ่นระดบัสูง, ดา้นท่ี 2 ความเขา้ใจดา้นประโยชน์ของไคเซ็นมี
คะแนนเฉล่ียอยูท่ี่ 16.95 คะแนน หมายถึงระดบัความเขา้ใจของพนกังานอยู่ในระดบัสูง, ดา้นท่ี 3 
ความเขา้ใจดา้นแนวคิดไคเซ็นมีคะแนนเฉล่ียอยู่ท่ี 17.62 คะแนน หมายถึงระดบัความเขา้ใจของ
พนกังานอยู่ในระดบัสูง ในขณะท่ีภาพรวมค่าเฉล่ียของคะแนนทั้ง 3 ดา้นเท่ากบั 17.15 คะแนน 
หมายถึงระดบัความเขา้ใจของพนกังานในภาพรวมอยูใ่นระดบัสูง 
 
ตารางท่ี 12 ค่ากลางและส่วนเบ่ียงเบนมาตรฐานของระดบัความเขา้ใจแนวคิดไคเซ็น 

  
คะแนนต ่าสุด
(คะแนน) 

คะแนนสูงสุด
(คะแนน) 

คะแนนเฉล่ีย
(คะแนน) 

คะแนนเตม็ 
(คะแนน) 

ส่วนเบ่ียงเบน
มาตรฐาน 

KZ1 ความเขา้ใจดา้น
วตัถุประสงคข์องไคเซ็น 

12 23 16.86 25 2.128 

KZ2 ความเขา้ใจดา้น
ประโยชนข์องไคเซ็น 

5 25 16.95 25 2.835 

KZ3 ความเขา้ใจดา้น
แนวคิดไคเซ็น 

12 25 17.63 25 2.586 

คะแนนรวม  -  - 51.44 75  - 

ค่าเฉล่ีย 3 ดา้น  -  - 17.15 25  - 
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บทที ่5 

สรุป อภิปราย และข้อเสนอแนะ 
 

การศึกษาวิจยัเร่ือง “ความสัมพนัธ์ของกิจกรรมไคเซ็นแบบกลุ่มควบคุมคุณภาพ กบั
จ านวนผลผลิต, จ  านวนของเสีย และทศันคติการท างานเป็นทีม : กรณีศึกษา บริษทั ทียูดบับลิว 
เทก็ซ์ไทล ์จ ากดั” มีวตัถุประสงค ์

1. เพื่อศึกษาประโยชน์ของกิจกรรมไคเซ็นแบบกลุ่มควบคุมคุณภาพท่ีมีต่อจ านวน
ผลผลิต 

2. เพื่อศึกษาประโยชน์ของกิจกรรมไคเซ็นแบบกลุ่มควบคุมคุณภาพท่ีมีต่อจ านวนของ
เสีย 

3. เพื่อศึกษาประโยชน์ของกิจกรรมไคเซ็นแบบกลุ่มควบคุมคุณภาพท่ีมีต่อทศันคติ
ความผกูพนัต่อทีม 

4. เพื่อศึกษาระดบัความเขา้ใจในเร่ืองไคเซ็น 
การศึกษาแบ่งเป็น 2 ส่วน คือ ส่วนท่ี 1 ใชข้อ้มูลทุติยภูมิ (Secondary Data) จากขอ้ มูล

ผลผลิต และสินคา้มีต าหนิ ของบริษทั ทียดูบับลิวเทก็ซ์ไทล์ จ  ากดั ใชก้ารเปรียบเทียบขอ้มูลผลผลิต
และสินคา้มีต าหนิในช่วงระยะเวลาก่อนและหลงัการท ากิจกรรมกลุ่มควบคุมคุณภาพส่วนท่ี 2 ใช้
ขอ้มูลปฐมภูมิ (Primary Data) โดยใชแ้บบสอบถาม (Questionnaire) เพื่อศึกษาทศันคติความผกูพนั
ต่อทีม และความเขา้ใจในเร่ืองไคเซ็นกลุ่มตวัอยา่งคือ พนกังานผูป้ฏิบติังานในฝ่ายผลิตโรงงานเยบ็ 
ของบริษทั ทียูดบับลิว เท็กซ์ไทล์ จ  ากดั ระดบัพนกังานทัว่ไป (Operator) ถึงระดบัหัว หน้างาน 
(Supervisor) จ านวน 248 คนท่ีอยูใ่นช่วงอาย ุ18-55 ปีโดยแบบสอบถามปรับปรุงจาก กรรณิการ์ พวั
ศรีพนัธ์ุ (2553) เฉพาะส่วนท่ีเป็นการส ารวจความผูกพนัต่อทีมมาใช้ในการวิจยัทด สอบความ
น่าเช่ือถือของเคร่ืองมือ ตามแนวคิดของครอนบคั (Cronbach Alpha Formula) จากผลการทดสอบมี
ความเช่ือถือในระดบัสูงมีค่าการทดสอบท่ี 0.881 วิเคราะห์ผลโดยใชส้ถิติเชิงพรรณนา (Descriptive 
Statistic) เพื่ออธิบายผลการศึกษา ไดแ้ก่ การแจงความถ่ี ร้อยละ ค่าเฉล่ีย และ ค่าเบ่ียง เบนมาตรฐาน 
และและทดสอบความสัมพนัธ์ระหวา่งการมีส่วนร่วมในกิจกรรมไคเซ็นแบบกลุ่มควบคุมคุณภาพ 
ต่อทศันคติความผูกพนัต่อทีมโดยใช้ Pearson Correlation ท่ีระดบันัยส าคญัทางสถิติท่ี 0.05 
ประมวลผลขอ้มูลจากโปรแกรมคอมพิวเตอร์ส าเร็จรูปทางสถิติ สรุปผลงานวจิยัไดด้งัน้ี 
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สรุปผลการศึกษา 
1. ปัจจัยลกัษณะส่วนบุคคล 

กลุ่มตวัอยา่งส่วนใหญ่เป็นเพศหญิง จ านวน 236 คน คิดเป็น 95.2% และเป็นเพศชาย 
จ านวน 12 คน คิดเป็น 4.8% ดา้นอายุ ส่วนใหญ่มีอายุ 40 ปีข้ึนไป จ านวน 75 คน คิดเป็น 30.2% 
รองลงมาคืออาย ุ36-40 ปี จ  านวน 57 คน คิดเป็น 23.0% และนอ้ยท่ีสุดคืออายุต  ่ากวา่ 20 ปี จ  านวน 5 
คน คิดเป็น 2.0% ดา้นอายุงาน ส่วนใหญ่มีอายุงาน 6-10 ปี จ  านวน 72 คน คิดเป็น 29.0% รองลงมา
คือ 1-5 ปี จ  านวน 54 คน คิดเป็น 21.8% และนอ้ยท่ีสุดคือ 21 ปีข้ึนไป จ านวน 7 คน คิดเป็น 2.8% 
ด้านการศึกษาส่วนใหญ่มีระดับการศึกษา ระดับประถมศึกษา จ านวน 83 คน คิดเป็น 33.5% 
รองลงมาคือ ระดบัมธัยมศึกษาตอนตน้ จ านวน 77 คน คิดเป็น 31.0% และน้อยท่ีสุดคือระดับ
ปริญญาตรี จ านวน 3 คน คิดเป็น 1.2% ด้านต าแหน่งงาน ส่วนใหญ่มีต าแหน่งงานคือพนักงาน
ปฎิบติัการ (Operator) จ  านวน 237 คน คิดเป็น 95.6% รองลงมาคือ หัวหน้าไลน์ (Line Leader) 
จ านวน 9 คน คิดเป็น 3.6% รองลงมาคือ หวัหนา้งาน (Supervisor) จ านวน 2 คน คิดเป็น 0.8% 

 
2. การศึกษากจิกรรมไคเซ็นแบบกลุ่มควบคุมคุณภาพทีม่ีต่อประสิทธิภาพการผลติ 

2.1 รายได้บาทต่อคน 
ผลการศึกษาดา้นรายไดโ้รงงานต่อพนกังานหน่ึงคน (บาท/คน) พบวา่ ช่วงหลงัการ

ท ากิจกรรมไคเซ็นแบบกลุ่มควบคุมคุณภาพ (QC Circle : QCC) คือ ตั้งแต่เดือนมกราคม ถึงเดือน
พฤษภาคม 2559 รายไดโ้รงงานต่อพนกังานหน่ึงคน (บาท/คน) สูงข้ึนกว่า ช่วงก่อนท ากิจกรรม
QCC (เดือนมกราคม ถึง พฤษภาคม 2558) แต่เม่ือทดสอบดว้ยสถิติ t (t-test) พบวา่มีค่า t = -2.240, 
P-Value = 0.89 เป็นการเพิ่มข้ึนอยา่งไม่มีนยัส าคญัท่ีระดบันยัส าคญัทางสถิติ 0.05 เน่ืองจากกลุ่ม
ตวัอยา่งท่ีน ามาวิเคราะห์ขอ้มูลมีเพียง 5 ตวัอย่าง (5 เดือน) เท่านั้น หากมีการเก็บขอ้มูลต่อเน่ืองอีก
อยา่งนอ้ย 1 ปี จะวเิคราะห์ผลไดแ้ม่นย  ากวา่น้ี ในขณะท่ีปัจจยัภายนอกท่ีอาจส่งผลต่อรายไดโ้รงงาน 
ไดแ้ก่ ค่าจา้งเยบ็ของสินคา้ กล่าวคือ ในเดือนท่ีมีการผลิตสินคา้ท่ีมีค่าจา้งเยบ็ต่อช้ินสูงอาจส่งผลให้
รายไดโ้รงงานสูงตามไปดว้ย 

2.2 ผลผลติช้ินต่อคน 
ผลการศึกษาดา้นจ านวนผลผลิตต่อพนกังานหน่ึงคน (ช้ิน/คน) พบวา่ ช่วงหลงั

การท ากิจกรรม QCC คือ ตั้งแต่เดือนมกราคม ถึง พฤษภาคม 2559 พนกังานหน่ึงคนสามารถสร้าง
ผลผลิตให้โรงงานไดม้ากข้ึนกว่า ช่วงก่อนท ากิจกรรม QCC (เดือนมกราคม ถึง พฤษภาคม 2558)
เม่ือทดสอบดว้ยสถิติ t (t-test) พบวา่พบวา่มีค่า t = -0.522, P-Value = 0.629 เป็นการเพิ่มข้ึนอยา่งไม่
มีนยัส าคญัท่ีระดบันยัส าคญัทางสถิติ 0.05 เน่ืองจากกลุ่มตวัอย่างท่ีน ามาวิเคราะห์ขอ้มูลมีเพียง 5 
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ตวัอยา่ง (5 เดือน) เท่านั้น หากมีการเก็บขอ้มูลต่อเน่ืองอีกอยา่งนอ้ย 1 ปี จะวิเคราะห์ผลไดแ้ม่นย  า
ข้ึนในขณะท่ีปัจจยัภายนอกท่ีอาจส่งผลต่อจ านวนผลผลิต ไดแ้ก่ ความเร็วในการผลิตต่อช้ิน, ความ
ยากง่ายของสินคา้ท่ีผลิต(สินคา้ท่ีผลิตยาก มีขั้นตอนการผลิตเยอะ จะผลิตไดน้อ้ย)  

2.3 อตัราการท าได้ตามเป้าหมายการผลติ  
ผลการศึกษาดา้นอตัราการท าไดต้ามเป้าหมายการผลิต (%) พบวา่ ช่วงหลงัการ

ท ากิจกรรมQCC คือ ตั้งแต่เดือนมกราคม ถึง พฤษภาคม 2559 มีอตัราการท าไดต้ามเป้าหมายการ
ผลิตสูงข้ึนกว่า ช่วงก่อนท ากิจกรรม QCC (เดือนมกราคม ถึง พฤษภาคม 2558) เม่ือทดสอบดว้ย
สถิติt (t-test) พบวา่ t = -2.168, P-Value = 0.096 เป็นการเพิ่มข้ึนอย่างไม่มีนยัส าคญัท่ีระดบั
นยัส าคญัทางสถิติ 0.05 เน่ืองจากกลุ่มตวัอย่างท่ีน ามาวิเคราะห์ขอ้มูลมีเพียง 5 ตวัอย่าง (5 เดือน) 
เท่านั้น ควรมีการเก็บขอ้มูลเปรียบเทียบเป็นระยะเวลานานกวา่น้ี เพื่อผลวเิคราะห์ท่ีแม่นย  ามากข้ึน 

 
3. การศึกษากจิกรรมไคเซ็นแบบกลุ่มควบคุมคุณภาพทีม่ีต่อจ านวนของเสีย 

ผลการศึกษาดา้นอตัราการเกิดของเสีย (%) พบวา่ ช่วงหลงัการท ากิจกรรม QCC คือ 
ตั้งแต่เดือนมกราคม ถึง พฤษภาคม 2559 มีอตัราการเกิดของเสีย หรือสินคา้มีต าหนิท่ีตรวจพบ
ในไลน์มีอตัราลดลงกว่า ช่วงก่อนท ากิจกรรม QCC (เดือนมกราคม ถึง พฤษภาคม 2558) เม่ือทด 
สอบดว้ยสถิติ t (t-test) พบวา่ t = 5.351, P-Value = 0.006 เป็นการลดลงอยา่งมีนยัส าคญัท่ีระดบั
นยัส าคญัทางสถิติ 0.05 

การศึกษากจิกรรมไคเซ็นแบบกลุ่มควบคุมคุณภาพทีม่ีต่อทศันคติความผูกพนัในทมี 
ผลการศึกษาเก่ียวกบัความสัมพนัธ์ของการท ากิจกรรมไคเซ็นแบบกลุ่มควบคุม

คุณภาพ โดยพิจารณาจากการมีส่วนร่วมในกิจกรรมกลุ่มดา้นต่างๆ กบัทศันคติความผกูพนัในทีม 
พบวา่ 

ผลการศึกษาเก่ียวกบัความสัมพนัธ์ของการท ากิจกรรมไคเซ็นแบบกลุ่มควบคุม
คุณภาพ โดยพิจารณาจากการมีส่วนร่วมในกิจกรรมกลุ่มดา้นต่างๆ ไดแ้ก่ การออกความคิดเห็นในท่ี
ประชุมของทีม, การคน้หาปัญหาจากการท างานและหาสาเหตุ, การวิเคราะห์ขอ้มูลเพื่อหาวิธีแกไ้ข, 
การจดัล าดับความส าคญัของปัญหา และ การก าหนดส่ิงท่ีต้องท าและก าหนดผูรั้บผิดชอบ กับ
ทศันคติความผูกพนัต่อทีม ใน 3 ดา้น ไดแ้ก่ดา้นความเช่ือมัน่และยอมรับในค่านิยมและเป้าหมาย
ของทีม, ดา้นความเต็มใจหรือสมคัรใจท่ีจะทุ่มเทท างานเพื่อเป้าหมายขององค์กร และดา้นความ
ตอ้งการจะรักษาสมาชิกภาพของตนในทีมงาน จากกลุ่มตวัอย่างพนกังานฝ่ายผลิตในโรงงานเย็บ
จ านวน 248 ตวัอยา่ง ผลการศึกษาพบวา่ 
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1. การมีส่วนร่วมในการคน้หาปัญหาจากการท างานและหาสาเหตุ มีความสัมพนัธ์
กบัทศันคติ ความผกูพนัต่อทีมลกัษณะท่ี 2 ความเต็มใจท่ีจะทุ่มเทท างานเพื่อเป้าหมายขององคก์รท่ี
ระดบันยัส าคญั 0.01 และ มีความสัมพนัธ์กบัความผกูพนัต่อทีมลกัษณะท่ี 3 ความตอ้งการจะรักษา
สมาชิกภาพของตนในทีมงาน ท่ีระดบันยัส าคญัทางสถิติ 0.05 

2. การมีส่วนร่วมในการวิเคราะห์ขอ้มูลเพื่อหาวิธีแกไ้ขมีความสัมพนัธ์กบั ทศันคติ
ความผูกพนัต่อทีมลักษณะท่ี 2 ความเต็มใจท่ีจะทุ่มเทท างานเพื่อเป้าหมายขององค์กรท่ีระดับ
นยัส าคญัทางสถิติ0.05 

 
4. การศึกษาระดับความเข้าใจเร่ืองไคเซ็น 

ผลการศึกษาเร่ืองระดบัความเข้าใจเก่ียวกบัไคเซ็นพบว่า ในภาพรวมพนักงานมี
ความเข้าใจเก่ียวกับไคเซ็นในระดบัสูง โดยมีคะแนนเฉล่ียท่ี 51.43 คะแนน จากคะแนนเต็ม 75 
คะแนน และเม่ือแยกรายดา้น พบวา่ ทุกดา้นมีความเขา้ใจในระดบัสูง กล่าวคือ ความเขา้ใจดา้นวตัถุ 
ประสงคข์องไคเซ็น มีค่าเฉล่ียอยูท่ี่ 16.86 คะแนน ความเขา้ใจดา้นประโยชน์ของไคเซ็นมีค่าเฉล่ียอยู่
ท่ี 16.95 คะแนน ความเขา้ใจดา้นแนวคิดไคเซ็นมีค่าเฉล่ียอยูท่ี่ 17.62 คะแนนจากคะแนนเต็ม 25 
คะแนนในแต่ละดา้น 
 
อภิปรายผลการศึกษา 

จากการศึกษาพบว่า ส่วนท่ี 1 ขอ้มูลประสิทธิภาพการผลิตทั้ง 3 ดา้น และขอ้มูลอตัรา
การเกิดของเสียหลังการท ากิจกรรมกลุ่มควบคุมคุณภาพ มีการพฒันาดีข้ึนกว่าช่วงก่อนการท า
กิจกรรม สามารถสรุปได้ว่า การท ากิจกรรมไคเซ็นแบบกลุ่มควบคุมคุณภาพในโรงงาน ท าให้
พนักงานมีส่วนร่วมในการคน้หาและรับรู้ปัญหา มีส่วนร่วมในการวิเคราะห์สาเหตุและหาแนว
ทางแก้ไข และมีส่วนร่วมในการด าเนินมาตรการแก้ไขนั้นผ่านกิจกรรมกลุ่ม ส่งผลให้ส่งผลให้
สามารถแกปั้ญหาไดต้รงจุด ประสิทธิภาพการผลิตภายในโรงงานดีข้ึน สอดคลอ้งกบังานวิจยัของ
นิยม ไชยค าวงั (2551) เร่ืองเทคนิคการเพิ่มผลผลิต หน่ึงในห้าเทคนิคคือ “การเพิ่มผลผลิตโดยเน้น
พนกังาน” หมายถึง การใหพ้นกังานมีส่วนร่วมในการพฒันาการผลิต ผา่นการท ากิจกรรมกลุ่มต่างๆ 
เช่น กลุ่ม 5 ส, กลุ่มควบคุมคุณภาพ, ระบบเสนอแนะ เป็นตน้ อยา่งไรก็ตาม จากการวิเคราะห์การ
เพิ่มข้ึนของประสิทธิภาพการผลิตก่อน-หลงัการท ากิจกรรม QCC โดยใชส้ถิติ t (t-test) พบวา่ ไดผ้ล
ออกมาแตกต่างกนัทั้งท่ีมีนยัส าคญัและไม่มีนยัส าคญัท่ีระดบั 0.05 ซ่ึงสอดคลอ้งกบัการวิจยัของ
กรรณิการ์ พวัศรีพนัธ์ุ (2553) ท่ีพบว่า การไคเซ็นไม่มีผลต่อประสิทธิภาพการผลิต สาเหตุท่ี
ผลการวจิยัออกมาในทิศทางท่ีแตกต่างกนั ผูว้จิยัสันนิษฐานวา่ เน่ืองจากมีการเก็บขอ้มูลเปรียบเทียบ
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เพียง 5 ตวัอยา่ง (5 เดือน) เท่านั้น จึงอาจไม่สามารถแสดงขอ้มูลไดอ้ยา่งชดัเจน ดงันั้น เพื่อความ
ถูกตอ้งแม่นย  าในการวเิคราะห์ขอ้มูล จึงควรเก็บขอ้มูลเปรียบเทียบต่อไปมากกวา่น้ี 

ส่วนท่ี 2 ผลการศีกษาเก่ียวกบัความสัมพนัธ์ของการท ากิจกรรมไคเซ็นแบบกลุ่มควบคุม
คุณภาพ โดยพิจารณาจากการมีส่วนร่วมในกิจกรรมกลุ่มดา้นต่างๆ กบัทศันคติความผูกพนัต่อทีม 
พบวา่“การมีส่วนร่วมในการคน้หาปัญหาจากการท างานและหาสาเหตุ”มีความสัมพนัธ์กบัทศันคติ 
ความผูกพนัต่อทีมลกัษณะท่ี 2 “ความเต็มใจท่ีจะทุ่มเทท างานเพื่อเป้าหมายขององค์กร”ท่ีระดบั
นัยส าคญั 0.01 และ มีความสัมพนัธ์กบัความผูกพนัต่อทีมลกัษณะท่ี 3 “ความต้องการจะรักษา
สมาชิกภาพของตนในทีมงาน” ท่ีระดับนัยส าคัญทางสถิติ 0.05 และ “การมีส่วนร่วมในการ
วิเคราะห์ขอ้มูลเพื่อหาวิธีแกไ้ข”มีความสัมพนัธ์กบั ทศันคติความผกูพนัต่อทีมลกัษณะท่ี 2 “ความ
เต็มใจท่ีจะทุ่มเทท างานเพื่อเป้าหมายขององค์กร” ท่ีระดับนัยส าคญัทางสถิติ0.05ผลการวิจยัน้ี 
สอดคลอ้งกบังานวจิยัของ ทนงศกัด์ิ คุม้ไข่น ้ า และคณะ (2534, อา้งถึงใน อดิเรก เพช็ร์ร่ืน, 2548) ท่ี
กล่าวถึง ประโยชน์จากการมีส่วนร่วมคือ ช่วยให้ยอมรับโครงการหรือนโยบายไดง่้ายข้ึน ช่วยเพิ่ม 
พูนความรู้สึกผูกพนัต่อโครงการ ช่วยให้การด าเนินโครงการราบร่ืนไดรั้บความร่วมมือ โครงการ
เกิดประโยชน์มาก และช่วยพฒันาขีดความสามารถของผูมี้ส่วนร่วมในขณะท่ีขดัแยง้กบั ผลการวิจยั
ของกรรณิการ์ พวัศรีพนัธ์ุ (2553) ท่ีศึกษาเร่ือง ผลของกิจกรรมไคเซ็นต่อรูปแบบความคิด
สร้างสรรค ์ความผูกพนัต่อทีม และผลิตภาพ ของพนกังานระดบัปฏิบติัการ โรงงานอุตสาหกรรม
บรรจุภณัฑแ์ห่งหน่ึง จากกลุ่มตวัอยา่ง 50 คน แบ่งเป็น กลุ่มทดลองท่ีท ากิจกรรมไคเซ็น 25 คน และ
กลุ่มควบคุม 25 คน โดยใชเ้คร่ืองมือ คือ โปรแกรมกิจกรรมไคเซ็น แบบบนัทึกผลผลิตและของเสีย 
แบบสอบถามขอ้มูลส่วนบุคคล แบบวดัรูปแบบความคิดสร้างสรรค(์ค่าความเช่ือมัน่ r = 0.848) และ
แบบวดัความผกูพนัต่อทีม (ค่าความเช่ือมัน่ r = 0.881) ซ่ึงพบวา่ ไม่พบความแตกต่างดา้นความคิด
สร้างสรรค ์และทศันคติความผกูพนัต่อทีม ของกลุ่มตวัอยา่งและกลุ่มทดลอง ท่ีระดบันยัส าคญัทาง
สถิติ 0.05 

สาเหตุท่ีผลการวิจยัออกมาในทิศทางตรงขา้มกนัผูว้ิจยัสันนิษฐานว่าเกิดจาก รูปแบบ
ของกิจกรรมไคเซ็นท่ีแตกต่างกนั โดยงานวิจยัน้ีใชกิ้จกรรมกลุ่มควบคุมคุณภาพ (QCC) ซ่ึงเนน้การ
มีส่วนร่วมของพนกังานทุกคนในการรับรู้ปัญหาและมีส่วนร่วมในการวิเคราะห์สาเหตุและมีส่วน
ร่วมในการแกปั้ญหาผา่นการท ากิจกรรมกลุ่ม อาทิเช่น การเปิดโอกาสให้พนกังานทุกคนไดแ้สดง
ความคิดเห็นในท่ีประชุมกลุ่ม เป็นตน้ ซ่ึงการท ากิจกรรมลกัษณะน้ีอาจช่วยให้ตวัพนกังานรู้สึกเป็น
ส่วนหน่ึงในทีม เขา้ใจท่ีมาของเป้าหมายของทีม และมีความตอ้งการจะท าใหที้มบรรลุตามเป้าหมาย 
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ข้อเสนอแนะจากการวจัิย 
1. การท ากิจกรรมปรับปรุงงานหรือไคเซ็นมีหลากหลายกิจกรรม และมีประโยชน์

แตกต่างกนั เช่น การท ากิจกรรมกลุ่มควบคุมคุณภาพ ท่ีเนน้การมีส่วนร่วมของพนกังาน มีส่วนช่วย
ใหพ้นกังานมีทศันคติความผกูพนัต่อทีมท่ีดีข้ึน ดงันั้น แต่ละองคก์รควรศึกษารายละเอียดของแต่ละ
กิจกรรม จุดเด่นจุดด้อย เพื่อสามารถเลือกกิจกรรมท่ีเหมาะสมมาใช้และเกิดประโยชน์สูงสุดต่อ
องคก์ร 

2. การท ากิจกรรมปรับปรุงงานหรือไคเซ็นให้ประสบความส าเร็จ ส่ิงส าคญัคือการ
อธิบายจุดประสงคข์องการปรับปรุงงานให้พนกังานเขา้ใจ อธิบายประโยชน์ท่ีพนกังานจะไดจ้าก
การปรับปรุงงาน และเปิดโอกาสให้พนกังานไดมี้ส่วนร่วมในดา้นต่างๆ เพื่อสร้างความรู้สึกเป็น
ส่วนหน่ึงในองคก์ร 
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แบบสอบถามท่ีใชใ้นการเก็บขอ้มูลในคร้ังน้ีเป็นแบบสอบถามปลายปิด ท่ีสร้างข้ึนตาม
วตัถุประสงคข์องการวจิยั เพื่อใหไ้ดข้อ้มูลตามความเป็นจริงมากท่ีสุด โดยแบ่งเป็น 4 ส่วน ไดแ้ก่ 

   ส่วนท่ี 1 ขอ้มูลส่วนบุคคล 
   ส่วนท่ี 2 ทศันคติความผกูพนัต่อทีม 
   ส่วนท่ี 3 ทศันคติต่อกิจกรรมไคเซ็น 
   ส่วนท่ี 4 การมีส่วนร่วมในกิจกรรมไคเซ็น 

ส่วนที ่1: ข้อมูลทัว่ไปด้านบุคคลของผู้ตอบแบบสอบถาม  

ค าช้ีแจง : โปรดท าเคร่ืองหมาย x ลงในช่องวา่ง  หนา้ขอ้มูลท่ีตรงกบัตวัท่าน 
1.เพศ    ชาย    หญิง 
    
2.อายตุวั   นอ้ยกวา่ 20 ปี   21-25 ปี    26-30 ปี 
    
    31-35 ปี    36-40 ปี    40 ข้ึนไป 
    
3.อายงุาน   นอ้ยกวา่ 1 ปี    1-5 ปี    6-10 ปี 
    
    11-15 ปี    16-20 ปี    21 ปีข้ึนไป 
    
4.การศึกษา   ประถมศึกษา    มธัยมตน้    มธัยมปลาย/ปวช 
    
    อนุปริญญา/ปวส   ปริญญาตรี    สูงกวา่ปริญญาตรี 
    
5.ต าแหน่งงาน    พนกังานทัว่ไป (OP)   หวัหนา้ไลน์ (LL)   หวัหนา้งาน (SV) 
    
     หวัหนา้แผนก (SC)   ผูจ้ดัการ (MGR) 
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ส่วนที ่2 แบบส ารวจความผูกพนัต่อทมี 
ให้ท าเคร่ืองหมาย / ลงในช่องทีต่รงกบัความคิดเห็นของท่านมากทีสุ่ด 

ขอ้ความ 

ความคิดเห็นของผูต้อบ 

ถูกตอ้ง
มากท่ีสุด 

ถูกตอ้ง 
มาก 

ถูกตอ้ง
ปานกลาง 

ถูกตอ้ง
นอ้ย 

ถูกตอ้ง
นอ้ยท่ีสุด 

ความผูกพนัลกัษณะท่ี 1 ความเช่ือมั่นและยอมรับใน
ค่านิยมและเป้าหมายของทีม 

          

1.ฉนัจะปฎิบติัตามขอ้ก าหนดต่างๆท่ีเพ่ือนในทีมเห็น
วา่ดี           
2.ทีมของฉนัมีหลกัเกณฑใ์นการประเมินความดี
ความชอบท่ียติุธรรม           

3.ฉนัไม่ค่อยเห็นดว้ยกบัเป้าหมายการท างานของทีม           

4.ฉนัไม่รู้สึกดีใจท่ีท างานร่วมกบัทีมน้ี           

5.ทีมของฉนัมกัใหแ้ต่ส่ิงท่ีไม่ดีตอ่ฉนั           
ความผูกพนัลกัษณะท่ี 2 ความเต็มใจท่ีจะทุ่มเทท างาน
เพือ่เป้าหมายขององค์กร 

          

1.ฉนัพยายามใชค้วามรู้ความสามารถทั้งหมดท่ีมีเพ่ือ
ท าใหที้มบรรลเุป้าหมาย           

2.ฉนัไม่เคยน าเร่ืองเก่ียวกบังานไปคิดเวลาวา่ง           

3.ฉนัเตม็ใจท างานล่วงเวลาเพ่ือใหง้านเสร็จ           
4.ฉนัไม่เคยคิดปรับปรุงและพฒันาวธีิการท างาน
ใหม่ๆ           
5.ฉนัพยายามพฒันาความสามารถตนเองเพื่อท างานท่ี
รับผิดชอบใหดี้ข้ึนเสมอ           
ความผูกพนัลกัษณะท่ี 3 ความต้องการจะรักษาสมาชิก
ภาพของตนในทีมงาน 

          

1.ฉนัอยากจะท างานกบัทีมต่อไปใหน้านท่ีสุด           

2.ฉนัมีความภูมิใจท่ีไดเ้ป็นสมาชิกในทีมน้ี           

3.ฉนัไม่เคยรู้สึกห่วงใยต่ออนาคตของทีม           

4.ทีมของฉนัเป็นทีมท่ีไม่น่าท างานดว้ย           

5.ถา้ไม่มีความจ าเป็นจริงๆฉนัจะไม่ลาออกจากทีมน้ี           
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ส่วนที ่3 ทศันคติของพนักงานทีม่ีต่อกจิกรรมไคเซ็น 
ให้ท าเคร่ืองหมาย / ลงในช่องทีต่รงกบัความคิดเห็นของท่านมากทีสุ่ด 

ทศันคติ 

ความคิดเห็นของผูต้อบ 

เห็นดว้ย เห็นดว้ย เห็นดว้ย เห็นดว้ย เห็นดว้ย 

มาก
ท่ีสุด 

มาก 
ปาน
กลาง 

นอ้ย 
นอ้ย
ท่ีสุด 

1.ด้านวตัถุประสงค์           
 1. ไคเซ็นคือการปรับปรุงงานท่ีเร่ิมจากตวัพนกังานทุก
คน           

 2. ไคเซ็นท าเพื่อพฒันาความสามารถของพนกังาน           
 3. ไคเซ็นท าใหง้านซบัซอ้นท าใหพ้นกังานท างานยาก
ข้ึน           

 4. ขอ้ดีของการไคเซ็นคือท าใหผ้ลผลิตเพ่ิมข้ึนเท่านั้น           

 5. ไคเซ็นสร้างคุณภาพชีวติท่ีดีใหก้บัพนกังาน           

2.ด้านประโยชน์           
 1. ไคเซ็นช่วยใหพ้นกังานมีโอกาสแสดง
ความสามารถ           

 2. ไคเซ็นท าใหก้ารท างานในแผนกติดขดั           
 3. ไคเซ็นท าใหพ้นกังานรู้สึกผกูพนักบัคนในท่ีท างาน
เดียวกนัมากข้ึน           
 4. ไคเซ็นช่วยลดขั้นตอนการท างานท่ีสูญเปล่าและลด
ความสูญเสีย           

 5. ไคเซ็นช่วยลดอุบติัเหตุได ้           

3.ด้านทศันคต ิ           

 1. ทุกอยา่งสามารถพฒันาใหดี้ข้ึนกวา่เดิมได ้           
 2. เราสามารถปรับปรุงใหท้ างานสะดวกข้ึนไดโ้ดยไม่
ตอ้งใชเ้งินมาก           
 3. วธีิการท างานในปัจจุบนันั้นดีท่ีสุดแลว้ไม่
จ าเป็นตอ้งเปล่ียน           

 4..ความคิดของคนสิบคนยอ่มดีกวา่ของคนคนเดียว           
 5. ความคิดเห็นของหวัหนา้งานมีค่ามากกวา่ของ
พนกังานทัว่ไป           
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ส่วนที ่4 การมีส่วนร่วมกบักิจกรรมไคเซ็นของพนักงาน 
ให้ท าเคร่ืองหมาย / ลงในช่องทีต่รงกบัท่านมากทีสุ่ด 

การมีส่วนร่วม 

ระดบัการมีส่วนร่วมของผูต้อบ 
มีส่วน
ร่วม 

มีส่วน
ร่วม 

มีส่วนร่วม 
มีส่วน
ร่วม 

มีส่วนร่วม 

มากท่ีสุด มาก ปานกลาง นอ้ย นอ้ยท่ีสุด 

 1. มีส่วนร่วมในการออกความคิดเห็นใน
ท่ีประชุมของทีม           
 2. มีส่วนร่วมในการคน้หาปัญหาจาก
การท างานและหาสาเหต ุ           
 3. มีส่วนร่วมในการวเิคราะห์ขอ้มูลเพ่ือ
หาวธีิแกไ้ข           
 4. มีส่วนร่วมในการจดัล าดบั
ความส าคญัของปัญหา           
 5. มีส่วนร่วมในการก าหนดส่ิงท่ีตอ้งท า
และก าหนดผูรั้บผดิชอบ           

 
 



 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ข 
เอกสารการตรวจสอบเคร่ืองมือจากผู้เช่ียวชาญ 
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