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บทคัดยอ 
งานวิจัยนี้เสนอแนวทางใน การหย่ังความพรอมและกระตือรือรนในการใชงานเทคโนโลยีสารสนเทศและการสื่อสาร (Information and 

Communication Technology, ICT) โดยสํารวจ ระดับการใชงาน การรับรูและตื่นตัวตอประโยชนของ ICT โดยใชตัวอยางสถานประกอบการ
ขนาดกลางและขนาดยอม (Small and Medium Enterprises, SMEs) ความสามารถในการแขงขันของผูประกอบการในสวนที่มาจากผลิต
ภาพและประสิทธิภาพมีความสําคัญตอความเติบโตและเจริญรุงเรืองของกิจการ งานวิจัยนี้นําเสนอแนวความคิด "Bootstrapping" หรือการ
ปลุกระบบเพื่อใหการประเมินตนเองถึงระดับการใชงานและแนวโนมความตองการในการใช ICT การทํา Bootstrapping เกิดขึ้นจากการ
เปรียบเทียบหัวขอตางๆใน "Quality" หรือความตองการการใชงานของผูปฏิบัติการ กับ "Function" หรือกลไกในบริบทของการวางแผนและ
ควบคุมการผลิต (Production Planning and Control, PPC) ซึ่งความตองการเหลานี้ ถือเปนจุดเริ่มตน และทิศทาง ของประเด็นตางๆที่
เก่ียวของกับการใช ICT ในการประกอบการ ผลการวิเคราะหเผยใหเห็นวาสําหรับ ในบรรดา 26 หัวขอ มี 5 หัวขอ ท่ีผูปฏิบัติงานไดมีการนําใช 
ICT ถึงระดับท่ีตนพอใจแลว การท่ีผูตอบมีความปารถนาจะยกระดับการใชงาน ICT ยอมหมายถึงภาวการณรับรูที่พรอมที่จะถูกกระตุนและมี
ความกระตือรือรนในหัวขอเหลานั้น  ผลการศึกษาลาสุดเมือ่ราวกลางป 2563 ที่ใหผลคลายคลึงกันยืนยันผลความเปนท่ัวไปของภาวการณ แนว
ทางการสํารวจและวิเคราะหนี้จะทําใหการพัฒนาตอยอดสามารถดําเนินการตอไปไดอยางมีระบบมากขึ้น เทคนิควิธีทางสถิติอื่นๆ สามารถถูก
นํามาประยุกตใช เพื่อนําไปสูขอสรุปอ่ืนๆ เพ่ิมเติม เชนหัวขอที่มีการเห็นพองกันจากมากไปหานอย   

คําสําคัญ 
ผลิตภัณฑมวลรวม  สถานประกอบการขนาดกลางและขนาดยอม  เทคโนโลยีสารสนเทศและการสื่อสาร (ICT)  การปลุกระบบ  คําถาม

แบบคูควบ  

Abstract 
This research presents a guideline to probing consciousness and eagerness of small and medium enterprises ( SMEs) 

in raising their level of use and inclination of information and communication Technology (ICT)  by surveying awareness 
and attentiveness of ICT among selected Small and medium enterprises ( SMEs) .  Proficiency arising form organization 
productivity and efficiency has played an important role for the prosperity.  This research employs the concept of 
" Bootstrapping"  as a tool to evaluate the current ICT usage level as well as to include more relevance into perspective. 
The process concerns survey planning, gathering the data, performing statistical analysis and interpretation which is carried 
out by means of mapping quality or what is perceptually required to actually achieve the operational goals to the 
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traditional production planning and control principles. The analysis reveals that five out of the 26 scrutinized ICT aspects 
are statistically identified by the respondents to have been adopted on regular basis. The disagreement between existing 
and desirable level of implementation levels of the rest implies that the importance of the ICT is, in general, perceptive. 
A later study showing the practically the same result confirms the same pattern of awareness in ICT. Additional statistical 
techniques may be used to draw conclusions on certain aspects, for instance, aspects by number of respondents that 
agreed upon..  

Keywords 
gross domestic product ( GDP) ; small and medium enterprises ( SMEs) ; information and communication technology 

(ICT); bootstrapping; double-tagged questions. 
 

1. บทนํา 

สถานประกอบการ หรือ วิสาหกิจขนาดกลางและขนาด

ย อ ม  ( Small and Medium Sized Enterprises; SMEs)  มี

บทบาทที่โดดเดนเรื่อยมาในโครงสรางของเศรษฐกิจไทย 

รายงานจากรายงานของสํานักงานสงเสริมวิสาหกิจขนาดกลาง

และยอม (สสว; OSMEP) [1] ผลิตภัณฑมวลรวม (GDP) ของ

ประเทศไทยสําหรับป 2560 ระบุวา 85% ของ GDP มาจาก

ภาคอุตสาหกรรม 42.6% มาจาก SMEs ที่เหลือ 42.6% มา

จ า ก อุ ตส าหกรรมกร ะแส หลั ก ต า ง ๆ  เ ช น  ย าน ยนต   

อิเล็กทรอนิกส เคมีภัณฑ ฯลฯ นอกจากการที่ SMEs มีสวน

อยางมากในการสราง GDP แลว ลักษณะที่เปนคุณูปการอยาง

มากก็คือคุณสมบัติการแทรกซึม (Penetration) การสรางงาน

และกระจายรายไดถึงระดับทองถิ่นและชุมชนที่อุตสาหกรรม

หลักไมสามารถทําได การจําแนกสถิตินี้มีพื้นฐานจากการนิยาม 

SMEs ตามพระราชบัญญัติสงเสริมวิสาหกิจขนาดกลางและ

ยอม พุทธศักราช 2543 ที่จําแนกวิสาหกิจออกเปนสามภาค

สวนไดแก ภาคการผลิต (Product) ซึ่งรวมถึงกิจการการผลิต

และบริการ ภาคบริการ และ ภาคการคา (Sales) ในภาค

การคายังแบงยอยออกเปน คาสง (Wholesalers) และคาปลีก 

(Retailers) วิสาหกิจจัดวาเปนวิสาหกิจนาดกลาง ถามีเงินทุน

ไมเกิน 200 ลานบาท และเปนขนาดยอม ถามีเงินทุนไมเกิน 

50 ลานในภาคการผลิต เปน ขนาดกลางและขนาดยอม ถามี

เงินทุนไมเกิน 100 และ 50 ลานบาทสําหรับกิจการคาสง และ 

เปน ขนาดกลางและขนาดยอม ถามีเงินทุนไมเกิน 60 และ 30 

ลานบาทสําหรับกิจการคาปลีก 

เนื่องจากความไดเปรียบในการประกอบการ SMEs สวน

ใหญไมไดมาจากการนําใชเทคโนโลยี หรือ นวัตกรรมลาสุด

ดังเชนการแขงขันในธุรกิจ Startup ตางๆ SMEs จะสรางขีด

ความสามารถของตนเองภายใตทรัพยากรที่มีอยูโดยเพิ่ม

ประสิทธิภาพในการผลิต/ ใหบริการ การจัดหาและการใช

เงินทุน และการขยายการตลาดและยอดขาย 

การบริหารจัดการในกิจการ การผลิต/ใหบริการ นับวามี

ความสําคัญมากในอันที่ยกระดับประสิทธิภาพ ระบบที่ดี

สามารถจะลดความสูญเสียตางๆ ไมวาจะเปนความหละหลวม

ในการจัดเตรียมจัดหา เครื่องจักรอุปกรณ วัตถุดิบ ชิ้นสวน

ประกอบ การขาดเกินของแรงงาน ความลาชาไมทันการณหรือ

ขาดเกินของผลผลิต สิ่งตางๆเหลานี้ลวนเปนปจจัยที่กอใหเกิด

ประสิทธิภาพในการผลิตหรือใหบริการ ซึ่งในกรณีที่เลวราย

อาจจะถึ งขนาดเปนตั วการของภาวะขาดทุนของการ

ประกอบการ ดังนั้นสิ่งที่ผูประกอบการพึงจะตองแสวงหาก็คือ

ระบบการบริหารและจัดการที่ดีเพื่อมาลดปจจัยเสี่ยงดังกลาว 

การวางแผนและควบคุมการผลิต (Production Planning 

and Control, PPC) จัดวาเปนเทคนิคการบริหารจัดการที่ได

ยอมรับกันมานานวาสามารถชวยใหกิจกรรมตางๆ ดําเนินไป

อยางมีประสิทธิภาพและสอดคลองกับวัตถุประสงคหรือ

เปาหมายในการดําเนินกิจการ อยางไรก็ตามขอจํากัดของการ

ใชกรอบนี้อยูที่ตองใชความพยายามและเวลาในการวางระบบ 

และตองอาศัยผูบริหารและบุคลากรที่มีความเขาใจและมี

ประสบการณ ตองพึ่งพาจํานวนบุคลากรจํานวนมาก ซึ่งไมมี

ทักษะที่เพียงพอ ก็อาจจะสรางปญหาในการสื่อสารตามมา

เพิ่มข้ึนอีก ระบบนี้จึงเหมาะสมกับการประกอบการใหญๆ ที่มี

จํานวนบุคลากร การอบรม และทักษะที่เพียงพอ เนื่องจาก

บริษัทเหลานี้ไดรับผลตอบแทนมากเมื่อเทียบกับทรัพยากรที่

ตองลงทุนไปในดานนี้ อยางไรก็ตามจากความกาวหนาอยาง

ต อ เนื่ อ งของ เท ค โน โ ลยี ส า รสน เทศแล ะกา รสื่ อ ส า ร 

( Information and Communication Technology; ICT) 
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เปดโอกาสใหมีการประยุกตใชระบบวางแผนและควบคุมการ

ผลิตไดกวางขวางมากขึ้น เนื่องจากการลดลงของภาระตนทุน

ในการสรางและดํารงระบบ 

ร ะ บ บ  Material Requirements Planning II ( MRPII) 

เปนระบบที่วิวัฒนาการมาจาก ระบบ วางแผนและควบคุมการ

ผลิต ความทรงพลังของ ICT ในการจัดระเบียบเก็บขอมูล การ

วิเคราะหขอมูล และการเรียกใชและสืบคนขอมูล ทําใหจัดตั้ง

และดํารงระบบการวางแผนและควบคุมการผลิตเปนสิ่งที่ SME

สามารถเขาถึงและรับประโยชนไดมากขึ้น ผูบริหารจําตอง

พิจารณาปรับตัวและนําระบบเขามาชวยเพื่อเพิ่มประสิทธิภาพ

ในการดําเนินงาน  

งานวิจัยนี้ทําการสํารวจความพรอม ถึงระดับความซับซอน

ของ ICT ที่ใชงานอยูในปจจุบัน และทัศนคติของผูบริหาร และ

บุคลากรระดับปฏิบัติงานของกิจการ SME ตางๆ ในประเทศ 

ขอมูลที่ไดสะทอนถึงระดับความซับซอนของ ICT ที่กําลังใชงาน

อยูและระดับที่พวกบุคลากรตองการที่จะใหเปนเพื่อสนองตอ

ภาระงาน ทั้งนี้การเตรียมและสํารวจความพรอมจะชวยใหทิศ

ทางการพัฒนาองคกรในข้ันตอไปเปนไปอยางมีประสิทธิภาพ 

เปรียบเสมือนเมื่อมีการปลุกระบบหรือเริ่ม เปด เครื่ อง

คอมพิวเตอร ระบบจะดําเนินข้ันตอนที่เรียกวา “Boot” เครื่อง 

ซึ่งคําคํานี้มาจากคําวา “Bootstrapping” ในวิชาวิศวกรรม

คอมพิวเตอร https://www.techopedia.com [2] ไดใหคํา

จํากัดความวาหมายถึงโปรแกรมสําหรับเริ่มขั้นตอนของ 

Operating System (OS) ตอมาไดมีการยืมคํานี้ไปเปนชื่อกล

ยุทธของการประกอบการอยางหนึ่งวาที่มุงเนน การวางแผน

และทิศทางโดยใชทรพัยากรที่มีอยูเปนตัวตั้งเหนือสิ่งอ่ืนใด ซึ่งก็

หมายรวมถึงการที่ผูบริหารและผูปฏิบัติงานจะตองเขาใจ

ทรัพยากรตางๆ ที่มีอยู  เห็นคุณคาของสิ่งเหลานั้นในฐานะที่

เปนปจจัยการปฏิบัติงานในขั้นตอนตางๆ สามารถนําไปวาง

ทิศทาง เริ่ม และดํารงระบบที่สอดคลองกับคุณคาดังกลาว 

ในงานวิจัยนี้ เสนอวิธีการที่ เผยความพรอมและความ

กระตือรือรนของบุคลากร ในการใชทรัพยากร ICT ตามบริบท

ของ PPC ตลอดจนผลสํารวจของกลุมตัวอยาง  

 

2. ทฤษฎี การวิเคราะห และงานที่เกี่ยวของ 

การเจริญและพัฒนาการของ SME เปนที่สนใจของ

นักวิชาการ นักวิจัย และหนวยงานที่เก่ียวของมาเปนเวลานาน

นับตั้งแตมีการเริ่มตระหนักถึงผลกระทบตอระบบเศรษฐกิจ 

Harvie [3] ชี้ใหเห็นถึงสามปจจัยทีมีผลตอความสําเร็จของ 

SME ไดแก เงินทุนและเทคโนโลยี แนวความคิดและทัศนคติ

ของบุคลากร และสภาวะการแขงขันในตลาด  Phouphet  [4] 

ไดทําการสํารวจ SME 151 รายในลาว พบวาอุปสรรคสําคัญที่

ขัดขวางการเจริญเติบโตก็คือการขาดแคลนเงินทุนหมุนเวียน 

ซึ่งในกรณีของประเทศลาวการขาดแคลนนี้มีสาเหตุมาจากการ

ขาดแคลนเงินตราและการลงทุนจากตางประเทศ ณัฐวัฒน 

สุขะศิริวัฒน และ ณัฐสิทธิ์ เกิดศรี [5]  ทําการวิเคราะห จาก

ขอมูลและงานวิจัยที่มาจากแหลงตางๆ และสรุปวาอุปสรรค

สําคัญที่สุดสําหรับ SME ในไทยก็คือ การขาดแคลนการ

สนับสนุน เงินทุนและเทคโนโลยีจากรัฐบาล Sevilla and 

Soonthornthada [6] สรุปจากการสํารวจและวิเคราะห 27 

หนวยงานทั้งของภาครัฐ อุตสาหกรรม และฝายการเมือง วา

การประสานร วมมือกันระหว า งรั ฐและเอกชนยั งขาด

ประสิทธิภาพ สวนหนึ่งก็เนื่องจากความไมชัดเจนของกฎหมาย

และแผนแมบทเอง ทุกฝายควรตองแสวงหาวิถีความรวมมือที่มี

ประสิทธิภาพและมีความรัดกุมมากขึ้นเพื่อเพิ่มระดับของ

สัมฤทธิผล 

Kula และ Tatoglu [7] สํารวจศึกษา การนําใช Internet 

ใน SME ในตุรกี พบวาบุคลากรสวนใหญมีทาทียอมรับ และ

ยินดีใชเปนเครื่องมือในการปฏิบัติงานและรูสึกภาคภูมิที่เปน

สวนขององคกรที่มีภาพลักษณดีจากความทันสมัยดังกลาว  

Lucchetti and Sterlacchini [8]  ไดเสนอวาเพื่อความชัดเจน

ในการศึกษาผลของระดับการนํ า ใช  ICT ของ SME ตอ

ประสิทธิภาพที่เพ่ิมข้ึนในอิตาลี ผูบริหารองคกรควรแยก ICT 

ออกเปนสองกลุม คือกลุมสามัญพื้นฐานที่เกี่ยวกับการใช 

Internet,  e-mail หรืองาน สํานักงานทั่วไป ฯลฯ กับอีกกลุม

หนึ่งที่มีความเปนเทคนิคและเก่ียวของกับหนาที่การงานเฉพาะ

ดาน ไมวาจะเปน การผลิต การตลาด ฯลฯ ดวยมุมมองนี้จะ

ชวยใหจัดการอบรมฝกฝนบุคลาการตางๆ มีความตรงจุดมาก

ขึ้น วันทนีย และคณะ [9] ศึกษาการยอมรับการใช ICT มาเปน

เครื่องมือยื่นแบบและชําระภาษี พบวา ปจจัยที่ เ ก้ือหนุน

ความสําเร็จของการนําใช ICT มีสี่ประการหลักไดแก ความ
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งายดายสะดวก คุณคาที่ไดจากการแทนที่ระบบเดิม คุณภาพ

ของผลลัพธของการใหบริการ และความนาเชื่อถือ อรพรรณ 

คงมาลัย และ วสันต ใจวงศ [10] ศึกษาการนําระบบโทรเวช

กรรมมาใช ในโรงพยาบาลหางไกลของรัฐ และสรุปวา

นอกเหนือจากความงายดายในการใชระบบแลว ปจจัยอ่ืนๆ 

ไดแก ความพรอมทางดานเทคนิคของบุคลากร ความพรอม

ของเครื่องมืออุปกรณ จะสงผลตอความสําเร็จซึ่งจะสรางการ

ยอมรับการใชระบบในวงกวางเปนลําดับ Ashrafi [11] ศึกษา

ผลกระทบของ ICT ตอ SME ในประเทศโอมานจาก 51 บริษัท

ภายใตการสํารวจพบวา สวนใหญไมเห็นความสําคัญของ ICT 

เทาที่ควร เห็นเปนเรื่องไกลตัว บุคลากรไมกระตือรือรนที่จะ

เขาไปเก่ียวของมากนัก และจะใชวิธี Outsource ถาจําเปน ซึ่ง

เปนผลเสียในระยะยาว โดยเฉพาะอยางย่ิงเมื่อพิจารณาวา ICT 

ควรตองเปนสวนหนึ่งของวัฒนธรรมองคกรที่จะตองตอสูเพื่อ

ความอยูรอด บทความนั้นแนะนําใหมีกระบวนการปลูกฝง

แนวความคิดความจําเปนของ ICT ตั้งแตผูบริหารระดับสูงลง

มา  

Smith [ 12]   เ ป น ผู เ ห็ น โ อ ก า ส ใ น ก า ร ป ร ะ ยุ กต  

Technology ทางดานคอมพิว เตอร  มาใช งานกับระบบ 

Manufacturing Resource Planning ( MRP II)  ซึ่ ง โ ด ย

ธรรมชาติแมจะเปนระบบที่มีประสิทธิภาพและผลสัมฤทธิ์สูง 

แตตองอาศัยระบบเอกสารที่มีขนาดใหญ และใชบุคลากรที่มี

ความชํานาญจํานวนมาก แมจะเปนสถานประกอบการขนาด

เล็กก็ตาม ในขณะที่มีการเสนอแนวความคิดนี้ คําวา ICT ยังไม

รวมถึงการเขาถึงในระดับ Network หรือ Cloud หนังสือมี

มุมมองวาระบบการใชคอมพิวเตอรกับกรอบฐานขอมูลที่

เหมาะสมจะชวยให ระบบ MRP II นอกจากจะสามารถจะ

ขับเคลื่อนดวยตนเองไดมากแลว ยังทําใหกรอบการดําเนินงาน

ภายใต MRP II เปนไปอยางสมบูรณแบบมากที่สุดเทาที่เคย

ปรากฏมา 

Dieter [13] นําเทคนิค Quality Function Deployment 

(QFD) มาใชในงานออกแบบทางวิศวกรรม โดยมอง Quality 

คือ ความตองการของลูกค า  และ Function คือปจจัย 

เครื่องมือ หรือ เทคโนโลยี ที่นํามาใชเพื่อตอบสนองความ

ตองการของลูกคา หรือ ระดับคุณภาพที่ลูกคาหรือผูใชตองการ 

อภิสิทธิ์ แกวชาลุน และ นลิน เพียรทอง[15] แสดงการใช QFD 

ในการแปลงคุณภาพไปสูการวางแผนกระบวนการผลิต โดยใช

กระบวนการแปลงสี่ข้ันตอน สามารถชวยเพิ่มความพึงพอใจ

ของลูกค า  ในขณะที่ ภาณุวัฒน  วงคแสงนอย [ 16]  ใช

กระบวนการดังกลาวสองข้ันตอนในการผลิตเนื้อโคขุนในการ

เพิ่มความพึงพอใจของลูกคา 

ในงานวิจัยนี้อยูบนหลักการ Functions และ Quality ที่

ปรากฏใน QFD เพื่อเชื่อมโยงความตองการในการดําเนินงาน

กับระบบกลไกตางๆ ที่ใชกันอยูใน MRP II 

 

3. การสํารวจและรวบรวมขอมูลสถานประกอบการ 

พิษณุ มนัสปติ [14] ไดตีความหมายของ Functions และ 

Quality ใน QFD มาประยุกตใช ในที่นี้ “Functions” สวน

ใหญกําเนิดและอางอิงกับบริบทหรือคําสําคัญตางๆ ใน PPC 

ตัวอยางเชนความสามารถที่จะระบุที่มาของใบสั่ง (Work 

Orders) ตางๆ หรือความสามารถในการระบุเอกลักษณของ

งาน ความชัดเจนของ Batch Size ไปกระทั่งถึงระบบการ

แทรกงานดวน ตางก็มาจากองคประกอบใน PPC  ซึ่งไดมี

วิวัฒนาการ ไดรับการพัฒนา แกไข และปรับปรุงมาตลอด

เพื่ อ ใหการปฏิบัติ งานวางแผนและควบคุมการผลิตมี

ประสิทธิภาพยิ่งข้ึนไป  เชนเดียวกันกับการทํา Benchmark 

และ ระบบการกําเนิด Process Planning และอ่ืนๆ งานวิจัย

ได รวบรวม Functions ทั้งหมดไวในตารางที่ 1 

 
ตารางท่ี 1 ตารางรวบรวม Functions ที่ เรียบเรียงจากหลักการ 

Production Planning and Control 
1) ความสามารถที่จะระบุที่มาของ

ใบสั่งได 

2) ความสามารถที่จะระบุเอกลักษณ 

(Identity) ของงานตางๆ ได 

3) ความชัดเจนของจํานวนผลิตภัณฑ 

(Batch Size) 

4)  ค ว าม ส ามา ร ถที่ จ ะ ป ร ะ เมิ น 

Manufacturing Lead time ได 

5) มีระบบการจัดการบริหารการ

เปลี่ยนแปลง 

6) ทราบกําหนดการปอนงานเขาสู

ระบบการผลิคอยางชัดเจน 

7) มีความชัดเจนในการระบุวันสง

มอบ 

8) มีระบบที่ยืดหยุนในการเลื่อนวันสง

มอบ 

9) มีระบบประเมินวันเวลาแลวเสร็จ 10) มีระบบการวางแผน Routing 

11) มี Work Instruction สําหรับแต

ละงาน 

12) มีขอมูล เวลามาตรฐานอย าง

เพียงพอและแมนยํา 

13) มีขอมูลและระบบคํานวณคาแรง 14) ความสามารถในการกํ าหนด

กําลังคนของแตละ Work Center ได

อยางเหมาะสม  

15)  มี ร ะ บ บ กา ร คํ า น วณ ต น ทุ น

พลังงานอยางแมนยํา 

16) มีระบบคํานวณตนทุนวัสดุ 

17) มีระบบการตรวจสอบเสนทาง 

ชิ้นงาน และวัสด ุ

18) มีแผนการจัดเตรียม Tooling 

ลวงหนา 
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ตารางท่ี 1  ตารางรวบรวม Functions ที่เรียบเรียงจากหลักการ 
Production Planning and Control (ตอ) 

19) มีระบบการประมาณ Set up 

Time 

20) มีขอมูลและประวัติ  Machine 

Breakdowns 

21)  มีข อมูลและประวั ติ  Tooling 

Breakdowns 

22) มีระบบวางแผนเพื่อปองกันวัสดุ

ขาดแคลน 

23) มีระบบที่ เขมงวดกวดขัน การ

ทํางาน ขาดงาน ของคนงานใน Work 

centers ตางๆ 

24) มีระบบและตัววัดประสิทธิภาพ

ของคนงาน 

25) มีระบบติตาม work status 26) มีระบบบริหารการแทรกแซงเรง

งานที่สําคัญได 

27) มีระบบบริหารจัดการวัสดุเหลือ

ใชและซากงาน 

28) มีระบบบริหารจัดการการแกไข

และปรับแตงชิ้นงาน 

29) มีระบบแจงเตือนและตรวจสอบ

งานที่เกินกําหนด 

30)  มี ร ะ บ บ กา ร เ ช็ ค ชื่ อ ค น ง าน

(Attendant) ตาม Workcenters  

31) มีระบบและตัววัดอรรถประโยชน 

(Utilization) 

32) มีระบบและตัววัดประสิทธิภาพ 

( Efficiency)  ของ  Work Center ที่

เหมาะสม 

33) มีระบบขอมูล Manufacturing 

Lead time 

34) มีระบบแทรกงาน (Expediting) 

35) มีระบบ ระเบียบวิธี หลักเกณฑ

การแทรกงานดวน (Preemption) 

36) มีระบบปดและสรุปงานอยางเปน

ทางการ 

37) มีระบบติดตามงานในระบบอยาง

ทั่วถึง 

38) มีระบบตรวจสอบภาระงานของ 

Work Centers 

39) มีระบบกระจายภาระงานให  

Foreman หรื อ หั วหน า ง าน อย า ง

ทั่วถึง 

40) มีระบบตรวจสอบและสอบสวน

เ พ่ือปองกันเก็บงํ าขอบกพรองใน 

Work Centers ตางๆ 

41)  มี ร ะ บ บ ค ว บ คุ ม ใ ห  Work 

Centers ต า ง ๆ  ใ ห ดํ า เ นิ น ง า น

สอดคลองกับแผนงานโดยรวมของ

โรงงาน 

42) มีการแบงงานตาม Grade ของ

คนงาน 

43) มีระบบตรวจสอบคุณภาพ 44) มีการตรวจสอบยอดที่ผลิตเทียบ

กับยอดที่สั่ง 

45) มีระบบตรวจสอบการเบิกจาย

วัสดุ 

46) มีระบบการตรวจเปรียบเทียบ

เวลาที่ใชในการผลิตจริงกับที่วางแผน

ไว 

47) มีความสามารถ ที่ จะสืบคน

ติดตามงานเพ่ือปองกันการตกหลน

สูญหาย 

48) มีระบบและความสามารถเขาถึง 

บริการหลังการขาย 

49) มีระบบสํารวจและใชขอมลูความ

พึงพอใจของลูกคา 

50)  มีการทํ า  Benchmarking เพื่ อ

เปรียบเทียบความสามารถในการ

แขงขัน 

51) มีระบบ Process Analysis and 

Planning 

 

 

ตารางที่ 2 ขยายความเพิ่มเติมจากตารางที่ 1 ไปตาม

บริบทหลักของงาน Production Planning and Control 

ไดแก  1) การขายการตลาดและแผนธุรกิจ 2) การวางแผนการ

ผลิต 3) การจัดหาและจัดเตรียมวัสดุ 4)กิจกรรมดําเนินการ

ผลิต และ 5) การประเมินผลงานของบุคลากรและเครื่องจักร 

Dieter [ 13]  ไ ด เ สนอหลั กการ  Affinity analysis ซึ่ ง เป น

หลักการในการควบรวม และจัดหมวดหมู  หลักการนี้ผู

วิเคราะหจะใชวิจารณญาณประกอบกับประสบการณเพื่อทํา

รวบรวมหัวขอที่มีความคลายคลึง ความสัมพันธที่ใกลชิดกัน ให

อยูในหัวขอหรือกลุมหัวขอเดียวกัน เพื่อเสริมความเขาใจใน

คําถาม เชน มีการควบรวม หัวขอ 12), 13), 14), 16) และ21) 

เขาไวเปนหัวขอหมวดหมูเดียวกันและจัดหมวดหมูเปนหัวขอ 

4) ใหม “มีเกณฑ หรือฐานขอมูลเก่ียวกับโครงสรางตนทุน ...” 

 
ตารางท่ี 2 แสดงหัวขอ Quality ของ Production Planning and 

Control 
1) ความสามารถที่จะระบุที่มาของใบสั่งได 

2) ความสามารถที่จะระบุเอกลักษณ 

(Identity) ของงานตางๆ ได 

3) ความสารถที่จะระบุจํานวนชิ้นงานได 

4) ความสามารถในการควบคุม Lead 

times ได 

5) ความสามารมารถในการวางแผนการ

เปลี่ยนรายละเอียด (Engineering 

Change Notice) 

6) ความสามารถในการกําหนดตารางการ

ปอนงาน 

7) ความสารมารถในการระบุวันลงมือทํางาน

ได 

8) ความสารมารถในการระบุวันแลวเสร็จ 

9) มีกลไก และหลักเกณฑในการเลื่อนวันสง

มอบ 

10) มีระบบที่สามารถแจงวันแลวเสร็จจริง

ทันทวงที (Actual Completion Dat) 

11) มีระบบการวางเสนทางการเดนิทางของ

ชิ้นงาน (Routing System) 

12) มี Work Instruction สําหรับแตละ 

Work Center 

13) ทีระบบคํานวณเวลามาตรฐาน 

14) มีระบบการคํานวณคาแรง (Labor 

Costing) 

15) มีขอมูลอัตรากําลังของ Work Centers 

แตละชวงเวลา 

16) มีระบบขอมูลการใชพลังงาน 

17) มีระบบขอมูล Work Center Loading 

18) มีระบบแจกแจงรายละเอียดของวัสดุที่

ใชในแตละงาน 

 

19) มีความสามารถในการวางแผนและ

ควบคุมเสนทางของวัสดุ 

20) มีระบบขอมูล Tooling 

21) มีระบบขอมูล Set up Time 

22) มีระบบขอมูลและสถิต ิMachine 

Breakdowns 

23) มีระบบขอมูลและสถิต ิTool 

Breakdowns 

24) ความสามารถที่จะปองกันและรองรับ

การขาดแคลนวัสดุ 

25) มีความสามารถในการบริหารจัดการการ

ขาดงาน  

26) มีความสามารถในบริหารจัด

ประสิทธิภาพแรงงาน 

27) มีความสามารถในการประมวล สืบคน 

Work Status  

28) มีความสามารถ ที่จะตรวจสอบ 

สอดสอง และเรงรัดงานที่คั่งคาง 

29) มีความสามารถในการจัดการบริหาร

ซากงาน 

30) มีความสามารถในการจัดการ

บริหารงานแกปรับแตง (Rework) 

31) มีความสามารถในจัดการการ

บริหารงานลาชา 

32) มีความสามารถในการบังคับใชวินัยใน

การปฏิบัติหนาที่ 

33) มีความสามารถในการรวบรวมและ

สืบคนขอมูลและประวัติ Utilization  

34) มีความสามารถในการรวบรวมและ

สืบคน ขอมูล Productivity ของแตละ 

Work Center 
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ตารางท่ี 2  แสดงหัวขอ  Quality ของ  Production Planning and 
Control (ตอ) 

35) มีความสามารถในการวางแผนและ

ควบคุม ประสิทธิภาพของ Work 

Centers 

36) ความสามารถที่จะระบุที่มาของใบสั่ง

ได 

37) มีความสามารถในการแทรกงาน 

38) มีระบบปดงานอยางเปนทางการ 

39) มีระบบ Centralized Dispatching 

40) มีระบบ Centralized Dispatching 

41) ผูควบคุมมีเครื่องมือที่จะสอดสอง

สภาพของ Shop Floor 

42) มีความสามารถวางแผนกําลั งคน

ลวงหนาได 

43) มีระบบ Decentralized 

Dispatching 

44) ความสามารถที่กระจายงานใหกับ 

Foremen อยางเหมาะสม 

45) มีความสามารถรายงานขอบกพรอง

ไดฉับพลันและทั่วถึง 

46) มีระบบ Hybrid Dispatching 

47) มีม าตรฐานบริห ารคนง าน ต า ม  

ความสามารถ 

48) มีระบบขอมูลและมาตรฐาน สําหรับ 

Labor Productivity 

49) มี ร ะบบตรวจสอบคุณภาพแล ะ

มาตรฐานของชิ้นงาน และวัสดุตางๆ 

50) มี ระบบที่ ส ามารถกํ าหนดตั ว วั ด 

(Attribute) คุณภาพตางๆ ได 

51) มีระบบคัดกรองงานใหไดคุณภาพ 

52) มี ร ะบบที่ ส าม ารถ เป รี ยบ เที ยบ

คุณภาพของงานกับคูแขงได 

 

53) ระบบที่ มี ความเที่ ย งตรง เพื่ อ ให

จํานวนที่สงมอบ 
54) ความสามารถในการควบคุมวัสดุได

อยางแมนยํา 
55) มีระบบควบคุมเวลาที่ใชในการผลิต

ใหตรงกับแผนที่วางไว 
56) มีระบบปองกันงานตกหลนสูญหาย 
57) มีความแมยําในการระบุกําลังการ

ผลิตทั้งหมด 
58) มีความสามารถในการระบุกําลังการ

ผลิตที่เหลืออยูไดอยางเที่ยงตรงละ

ฉับพลัน 
59) มีความแมนยําในการพยากรณความ

ตองการลวงหนาไดอยางแมนยํา 
60) มีความสามารถในการสืบคน ประวัติ

ของลูกค า เก า ในด านต า งๆ  เชน 

เครดิต งานที่สั่งทําในอดีตฯลฯ 
61) มีระบบที่สามารถทํ าการตีร าคา 

(Cost Estimate) ไดอยางรวดเร็ว

และแมยํา 
62) มีความสามารถในการสืบคนและคัด

กรองขอมูล Suppliers 
63) มีความสามารถในการจัดตารางงาน 
64) มี ร ะ บ บ ฐา น ข อ มู ล ป ร ะ วั ติ ข อ ง

เครื่องจักร อุปกรณโดยละเอียด 
65) สามารถประเมินความพึงพอใจของ

ลูกคาในดานตางๆ 

 

หลังจากไดทําการยุบรวม และจัดหมวดหมูทั้งหมดโดย

ตลอด รายการจะเหลือหัวขอหลักทั้งหมด 26 หัวขอซึ่งแสดงใน

ตารางที่ 3 ที่นําไปบรรจุในแบบสอบถาม 

ผูเขียนไดออกทําการสํารวจในทําแบบเราวกลางป 2563 

กับผูบริหารที่อยูในสายงานการบริหารการผลิตตามบริษัท

ตางๆ ทีมาจากหลากหลายบริษัทจํานวน 25 ตัวอยาง พบวาได

ขอสรุปในตารางที่ 5  

สวนแรกสุดของแบบสํารวจที่เห็นไดจากรปูที่ 1 เปนขอมูล

ทั่วไปทั้งของผูตอบแบบสอบถาม และขอมูลทั่วไปของสถาน

ประกอบการเพื่อประโยชนในการคัดกรองผูตอบแบบสอบถาม 

ในสวนที่เปนหลักในการสํารวจหัวขอทั้ง 26 ขอ 

 

 

ตารางท่ี 3  แสดงหัวขอที่นําไปบรรจุไวในแบบสอบถาม 
1) สัดสวนของยอดขายที่มาจากงานสั่งทํา (Make-

to-order) 

2) มีความแมนยําในการพยากรณความตองการ

ลวงหนา 

3) มีการเก็บรักษาแบบของงานเกาๆ ซึ่งเปน

ประโยชนตอเม่ือมีการสั่งทาํงานนั้นๆ หรืองาม

ที่มีความใกลเคียง ซ้ํา 

4) มีเกณฑ หรือ ฐานขอมูลเกี่ยวกับโครงสราง

ตนทุน ซึ่งชวยสรางความสะดวก ความแมนยํา 

และความรวดเร็วในการแชงขันรับงาน 

5) สามารถกําหนดเวลานํา (Lead time) ตั้งแต

วันเริ่มงานจนกระทั่งถึงมีการสงมอบงาน 

6) มีเกณฑในการจัดลําดบังานที่เหมาะสมเพื่อ

ประโยชนสูงสุดในการสงมอบงานโดยรวม 

7) สามารถประเมินเวลาจัดเตรียมและปรับตั้ง 

เครื่องจักรและอุปกรณไดอยางแมนยํา 

8) สามารถทราบกําลังการผลิต ของแรงงาน 

เครื่องจักร อุปกรณ ของแผนกตางๆ ทั้งหมดที่

มีอยู และที่มีเหลือเพื่อที่จะประเมนิปริมาณ

งานเพ่ิมเติมที่รองรับได 

9) สามารถตรวจสอบภาระงานและสถานภาพการ

ทํางานของแผนก (Work Centers) ตางๆ 

รวมถึงสามารถระบุ Order ที่ แผนกเหลานั้น

กําลังดําเนินการอยู 

10) มีวิธีที่สามารกําหนดแผนการผลิตชิ้นงาน 

(Process Planning) ไดอยางรวดเร็วและ

เชื่อถือได 

11) มแีผนงานในการซอมบํารุงรักษาที่มี

ผลสัมฤทธิ์ และสามารถหลีกเลี่ยงผลกระทบ

ตอการผลิต 

12) มีรายละเอียดวัสดุที่ตองใชแตละชิ้นงาน 

13) มีอะไหล ชิ้นสวน และวัสดุพรอมใชงานและมี

ระบบตรวจสอบความถูกตองในการเบิกจาย 

14) มีระบบฐานขอมูล Suppliers ที่ดีเพื่อประ

สิทธิภพในการจัดซื้อจัดจาง 

15) มีระบบสารบัญที่สามารถสืบคน

รายละเอียดของตางๆ เชน

รายละเอียดของผูรับงาน ผูสั่งงาน 

จํานวน กําหดวันสงมอบ ฯลฯ  

16) มีกลไกที่สามารถเปลี่ยนแปลง 

เพ่ิมเติม วิธีการผลิต หรือประเภท

หรือจํานวนของวัสดุ เพื่อปรับให

ตรงกับความตองการของลูกคา 

หรือดวยเหตุผลทางวิศวกรรม 

17) มีการกําหนดเสนทางการเดินทาง

ของชิ้นงานไปยังแผนกตางๆ 

(Scheduling and Routing) 

อยางชัดเจน 

18) มีรายละเอียดในการดําเนินการ 

(Work Instruction) ของและ

งาน ณ แผนกตางๆ อยางชัดเจน 

19) มีความสามารถในการเก็บขอมูล

และตรวจสอบความคืบหนา 

(Work Status) ของงานตางๆ 

เพ่ือสะดวกกับการเปรียบเทียบ

กับแผนที่วางไวอยางตอเนื่อง 

20) มีการรวบรวมและระบบสบืคน

ขอมูลการใช Tools, Jigs และ 

Fixtures ตางๆ เพื่อประโยชน

การประเมินราคา และการ

จัดเตรียมความพรอม 

21) มีจํานวนและคุณภาพของหัวหนา

ระดบัตางๆ เชน Foremen 

เหมาะสมกับชนิดและปริมาณงาน 

22) มีกลไกที่สามารถแทรกและ

ตดิตามงานเรงดวนอยางมี

ประสิทธิภาพ 

23) มีการรวบรวมและระบบสบืคน

การใชทรัพยากรในดานตางๆ 

เพ่ือสามารถที่จะประเมิน

อรรถประโยชน (Utilization) ใน

ดานตางๆ ไดอยางสะดวก 

24)   มีการประเมินและวิเคราะห 

Productivity ดานตางๆ ของแต

ละ Work Center 

25) มีระบบที่มีความสามารถประเมิน

ความตองการของแรงงานในแต

ละแผนกไดอยางมีประสิทธิภาพ 

26) มีระบบการตรวจสอบคุณภาพ

ของงานที่สงมอบที่มีประสิทธิภาพ 
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ตารางท่ี 4  ตารางแสดงสวนหนึ่งของแบบสอบถาม 
 สถานะปจจุบัน สภาวะที่ปรารถนา 

คณุสมบัติ 

นอ
ยท

ี่สุด
 

นอ
ย 

ปา
นก

ลา
ง 

มา
ก 

มา
กท

ี่สุด
 

นอ
ยท

ี่สุด
 

นอ
ย  

ปา
นก

ลา
ง  

มา
ก 

มา
กท

ี่สุด
 

1) สัดสวนของยอดขายทีม่าจากงาน

สั่งทํา (Make-to-order) 
          

………..           
12) มีรายละเอียดของวัสดุทีจ่ะตอง

จัดเตรียมไวใชในการผลิตอยาง

ครบถวนและแมนยํา 
          

…………..           
26) มีระบบการตรวจสอบคุณภาพของ

งานที่สงมอบที่มีประสิทธิภาพ 
          

 

ผูตอบแบบสํารวจจะใหคะแนนจากหนึ่งถึงหา คือจากนอย

สุดไปหามากสุดที่สอดคลองกันในแตละหัวขอ แตละหัวขอแบบ

สํารวจถูกออกแบบใหแบงออกเปนสองประเดน็ เพื่อใหผูตอบมี

การตอบเชิงเปรียบเทียบ หรือเชิงสัมพัทธ และขอเรียกการจัด

วางการสํ ารวจนี้ ว า  “การสํ ารวจคู ควบ (Dual Tagged 

Survey)” ประเด็นแรก “สถานะปจจุบัน” สะทอนถึงระดับที่

ผูตอบแบบสอบถาม หรือสถานประกอบการของผูตอบ

แบบสอบถาม มีความมากนอยที่เปนไปตามหัวขอนั้นๆ อีก

ประเด็นหนึ่งซึ่งประกอบไปดวยความมากนอยหาระดับเชนกัน

คือ “สภาวะที่ควรจะเปนหรือปรารถนา” ทําหนาที่เก็บขอมูล

เก่ียวกับระดับความตองการของผูตอบ การวางคําตอบสํารวจคู

กันดังเห็นไดในตารางที่ 4 เชนนี้นอกจากเปนการวัดการรับรูใน

หัวขอตางๆ แลว ยังทําใหการสํารวจสามารถหยั่งถึงทัศนคติ

ความตองการ และความพรอมในการปรับตัวในหัวขอตางๆ 

ตัวอยางเชนในหัวขอ “มีจํานวนและคุณภาพของหัวหนาระดับ 

ตางๆ เชน Foremen”  ถาผูตอบใหคารับเปน 2 และ 5 

 

4. การวิเคราะห 

ในแตละหัวขอของแบบสอบถาม Statistics ของคา Means 

ของทั้งสองประเด็นจะถูกคํานวณออกมาโดย 

 

x = 
ผลรวมระดับคะแนน

จํานวนผูตอบแบบสอบถาม
                (1) 

 

 

ตารางท่ี 5 ตารางแสดงผลการวิเคราะหการสํารวจ 
หัวขอ t 

Difference 
Critical 

t 

สภาวะที่

ปรารถนามีนยัยะ

สําคัญหรือไม 

1. สัดสวนของยอดขายที่มาจากงานสั่งทํา (Make-to-order) 1.152091 1.677224 No. 

2    ความแมนยําในการพยากรณความตองการลวงหนาไดอยาง

แมนยํา 
2.754469 1.677927 

Yes 

3. มคีวามแมนยําในการพยากรณความตองการลวงหนา 2.396882 1.682878 
Yes 

4. มี เกณฑ  หรือ ฐานขอมูล เกี่ ยวกับโครงสรางตนทุน ซึ่ ง

ชวย………………. 
2.987272 1.677224 

Yes 

5.  มีความสามารถกําหนดเวลานํา (Lead time)… 2.330253 1.677927 Yes 

6. มีเกณฑในการจัดลําดับงานที่เหมาะสมเพื่อประโยชนสูงสุดใน

การสงมอบงานโดยรวม 
2.587466 1.682878 

Yes 

7. สามารถประเมินเวลาจัดเตรียมและปรับตั้ง เครื่องจักรและ

อปุกรณไดอยางแมนยํา 
1.924006 1.682878 

Yes 

8. สามารถทราบกําลังการผลิต ของแรงงาน เครื่องจักร อปุกรณ 

ของแผนกตางๆ ทั้งหมดที่มีอยู และ …………. 
1.978651 1.669013 

Yes 

9. สามารถตรวจสอบภาระงานและสถานภาพการทํางานของ

แผนก (Work Centers) ตางๆ ………………… 
2.821090 1.678660 

Yes 

10. มี วิธี ที่ ส ามารกํ าหนดแผนการผลิ ต ช้ินงาน (Process 

Planning) ไดอยางรวดเร็วและเช่ือถือได 
3.994719 1.681071 

Yes 

11. มีแผนงานในการซอมบํารุงรักษาที่มีผลสัมฤทธิ์ และสามารถ 

.. 
2.197628 1.678660 

Yes 

12. รายละเอียดวัสดุที่ตองใชแตละช้ินงาน 2.127624 1.677927 Yes 

13. มีอะไหล ช้ินสวน และวัสดุพรอมใชงานและมีระบบตรวจสอบ

ความถูกตองในการเบิกจาย 
3.280000 1.677224 

Yes 

14. ระบบฐานขอมูล Suppliers ที่ดีเพื่อ....ในการจัดซื้อจัดจาง 1.394972 1.681071 No 

15. มีระบบสารบัญที่สามารถสืบคนรายละเอียดของตางๆ เชน

รายละเอียดของผูรับงาน ผูสั่งงาน 
1.438084 1.677224 

No 

16. มีกลไกที่สามารถเปลี่ยนแปลง เพิ่มเติม วิธีการผลิต หรือ

ประเภทหรือจํานวนของวัสดุ เพื่อปรับใหตรง …….. 
3.404769 1.678660 

Yes 

17. มีการกําหนดเสนทางการเดินทางของช้ินงานไปยังแผนกตางๆ 

(Scheduling and Routing) อยางชัดเจน 
3.137747 1.677927 

Yes 

18. มีรายละเอียดในการดําเนินการ (Work Instruction) ของ

และงาน ณ แผนกตางๆ อยางชัดเจน 
2.484236 1.677224 

Yes 

19. มีความสามารถในการเก็บขอมูลและตรวจสอบความคืบหนา 

(Work Status) ของงานตางๆ เพื่อสะดวกกับการเปรียบเทียบ

กับแผนที่วางไวอยางตอเนื่อง 
2.723887 1.678660 

Yes 

20. มีการรวบรวมและระบบสืบคนขอมูลการใช Tools, Jigs และ 

Fixtures ตางๆ เพื่อประโยชนการประเมินราคา และ......... 
2.149323 1.680230 

Yes 

21. จํานวนและคุณภาพของหัวหนาระดับตางๆ เชน Foremen .. 1.393052 1.677927 No 

22. มีกลไกที่สามารถแทรกและติดตามงานเรงดวนอยางมี

ประสิทธิภาพ 
3.535886 1.658573 

Yes 

23. มีการรวบรวมและระบบสืบคนการใชทรัพยากรในดานตางๆ 

เพื่อสามารถที่จะประเมินอรรถประโยชน (Utilization) ....... 
3.005013 1.677927 

Yes 

24.   มีการประเมินและวิเคราะห Productivity ดานตางๆ ของ

แตละ Work Center 
3.394674 1.677224 

Yes 

25. มีระบบที่มีความสามารถประเมินความตองการของแรงงานใน

แตละแผนกไดอยางมีประสิทธิภาพ 
2.792848 1.677224 

Yes 

26. มี ร ะบบการตรวจสอบคุณภาพของงานที่ ส งมอบที่ มี

ประสิทธิภาพ 
3.777778 1.677224 

Yes 

 

ถาให Subscriptions P และ E แทน “สภาวะที่ควรเปน

หรือปรารถนา” และ“สถานะปจจุบัน”  ตามลําดับ คา x  และ 

Ex  สามารถหาไดตาม (1)  ในขณะที่  E  และ P  เปน 

Population Parameters ของ Statistics ของทั้งสอง 

ถาให 
  Ep x P E

diff
diff

x
t

s

   
    (2) 
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 โดยที่ diffs  เปนคา Standard Deviation ของความตาง

ของสองประเด็น และหาไดโดย 
 

2 2
P E

diff
P E

s s
s

n n
                (3) 

 

เ มื่ อ PS  แ ล ะ ES  เ ป น  Standard Deviations ข อ ง 

“สภาวะที่ควรเปนหรือปรารถนา” และ“สถานะปจจุบัน” 

ตามลําดับ และ Pn  และ En  เปนจํานวนผูตอบแบบสอบถาม

ในหัวขอนั้นๆ ซึ่งโดยปกติ จํานวนผูตอบใน ประเด็นของ

“สถานะปจจุบัน” และ “สภาวะที่ควรเปนหรือปรารถนา” จะ

มีจํานวนเทากัน (= n ) สําหรับ Degree of Freedom, df ของ 

Statistic difft  สามารถหาไดจากสมการ 

 

 
 

22 2

4 4
1

P E

P E

S S
df n

S S


 


        (4) 

 
เก่ียวกับผูใหขอมูล 

1. ตาํแหนงผูตอบแบบสอบถาม 

ก. ผูบริหารเทียบเทาตําแหนงผูจัดการโรงงาน 

ข. ผูบริหารเทียบเทาระดับผูจัดการฝายการผลิต 

ค. ผูบริหารเทียบเทาระดับรองผูจัดการในขอ ก. หรือ ข. 

ง. ผูบริหารเทียบเทาระดับผูชวยผูจัดการในขอ ก. หรือ ข. 

จ. อื่นๆ ............ 

2. อายุงานที่สถานประกอบการนี้ 

ก. 0-2 

ข. ….. 

ค. …… 

3. ประสบการณ ......... 

4. จํานวนผูใตบังคับบัญชาในหนวยงานของทาน 

ก. 1- 5 คน 

ข. 6-20 คน 

ค. ….. 

เก่ียวกับสถานประกอบการ 

1. จํานวนคนงานในสถานประกอบการ 

ก. 5-10 คน 

ข. .... 

2. จํานวนคนงานในสวนการผลิต 

ก. 10-20 คน 

ข. .... 

3. มูลคาการผลิตในรอบปที่ปานมาโดยประมาณ 

ก. 100.000 – 800,000 บาท 

ข. .... 

4. …….. 

 

รูปที่ 1  รูปแสดงตวัอยางขอมูลเบื้องตน ในแบบสอบถาม 

ตัวอยางการคํานวณในหัวขอที่  20 “มีขอมูลการใช 

Tooling” ที่ขนาดของตัวอยาง 25 การคํานวณ พบวา 

 

Ex  = 2.765442 

Es  = 1.584280 

Px  = 3.577544 

Ps  = 1.112254 

 

และ คา Standard Deviation ของความแตกตางคือ 

 
2 21.112254 1.584289

0.38714615
25 25diff     

 

ซึ่งจะได   3.577544-2.765442
2.1493323 

0.38714615difft    

 

ในขณะที่ df คํานวณ ตาม (4) ไดเปน 43.0343089 

ตารางที่ 5 แสดงคา difft  สําหรับหัวขอตางๆ 

 

5. ผลลัพธและการแปลความ 

ค า  difft  ที่ คํ านวณได จะถู กนํ า ไป เปรี ยบ เทียบ กับ 

Student’ s t Critical Value ใน ง า น วิ จั ย ใ ช  Significance 

Level ที่  0. 05 สํ า หรั บตั ว อย า งที่ ยกมา ข้ันต น  ที่  df = 

43.034309 Critical Value จะเปน 1.6810707 นอยกวาคา 

difft  = 2.1493323 ซึ่ งนํา ไปสูการปฏิ เสธ (Reject)  Null 

Hypothesis P = E และสามารถจะสรุปการยอมรับ 

Alternate Hypothesis  P > E วาโดยเฉลี่ยผลสํารวจชี้ไป

ในทิศทางที่ผูประกอบการหรือผูปฏิบัติการตองการให “มี

ขอมูลการใชและเก็บ Tooling” ใหมากขึ้นหรือดีข้ึน ตารางที่ 5 

แสดงการเปรียบเทียบคา Critical Values และ คา difft

สําหรับหัวขอตางๆ รวมสรุปถึงการ รับ/ปฏิเสธ Alternate 

Hypothesis ในบรรดา 26 หัวขอ มีหัวขอ ที่ 1, 14, 15 และ 

21 ที่ Null Hypothesis P = E  ไดรับการยอมรับ ซึ่งเปน

การบงบอกถึงวาระดับการใช ICT ในหัวขอนั้นๆ ผูปฏิบัติงาน

ไดมีการนําใช ICT ถึงระดับที่ตนตองการแลว ยกตัวอยางเชน
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ในหัวขอที่ 15 “มีระบบสารบัญที่สามารถสืบคนรายละเอียด

ของตางๆ เชนรายละเอียดของผูรับงาน ผูสั่งงาน” ที่มี P =

E  นั้ นหมายถึ ง ว า ผู ต อบ ไ ม เ ห็ นคว ามสํ า คัญหรื อ ไม

กระตือรือรนในสําหรับหัวขอนี้ หัวขอที่เหลือนั้นสะทอนใหเห็น

วาผูตอบแบบสอบถามมีความกระตือรือรนอยากจะยกระดับ

การประยุกตใช ICT ในหัวขอเหลานั้นใหมากขึ้น การที่ผูตอบ

แบบสอบถามในหัวขอสวนใหญตองการใหมีการยกระดับการ

ใช ICT นั้นสวนหนึ่งสะทอนถึงความตื่นตัวถึงความสําคัญของ

เรื่องดังกลาวเพียงแตวากอนหนานั้นขาดทิศทางในเชิง

ปฏิบัตกิารซึ่งจะเปนแรงขับเคลื่อนตอไป 

 

6. สรุปและเสนอแนะ 

ผลการสํารวจพบวามีความพรอมในสี่หัวขอที่ผูตอบมีความ

พรอมและมีความมั่นใจในระดับการใช  ICT และมีความ

กระตือรือรนที่จะยกระดับในหัวขอที่เหลือ การสํารวจนี้เปน

การตรวจความพรอมและทิศทาง (Bootstrapping) ของ

สถานะปจจุบันที่จะทําใหการพัฒนาตอยอดสามารถดําเนินการ

ตอไปไดอยางมีระบบ เนื่องจากผูบริหารและผูปฏิบัติการมี

ความเขาใจและเห็นพองกันในตําแหนงที่องคกรยืนอยู และ

ทิศทางที่พึงดําเนินไป 

ในกรณีที่มีการสํารวจในรายละเอียดมากข้ึน ผูตอบ

แบบสอบถามของแตละโรงงานเปนกลุมบุคคล เชน มีการรวม

ผูปฏิบัติงานอ่ืนๆ ที่ เ ก่ียวของในแตละโรงงานหรือสถาน

ประกอบการ แทนที่จะเปนบุคคลเดี่ยว เทคนิค ANOVA ก็จะ

แทนที่การทดสอบโดยใช student’s t  โดยที่ ถาในหัวขอ k 

ใดๆ ถาให 

 
k i

p  = ระดับความปรารถนา เฉลี่ยของโรงงาน i           (5) 

k i
E  = ระดับการใชเฉลี่ยของโรงงาน i               (6) 

k i k i
p E   = ความตองการยกระดับเฉลี่ยโรงงาน i     (7) 

 

การพิสูจนสมมุติฐานในหัวขอ k ใดๆ 

 
1 1 2 2

0 :   ..     k k k k k k n k n
p E p E p EH                    (8) 

 

โดยมีการแยง 
 

1 1 2 2
1 :   ..     k k k k k k n k n

p E p E p EH                        (9) 
 

กระบวนการทาง ANOVA ก็จะนําไปสูขอสรุปวาระดับ

ความตองการในการพัฒนาระบบนั้นเทาเทียมกันหรือไม ใน

บรรดาโรงงานที่ทําการสํารวจ 

กอนหนานั้นไดมีการเก็บขอมูลและวิเคราะหในลักษณะ

เดียวการ โดยไดทําการสํารวจสอบถามผูบริหารบริษัทผลิต

ตางๆ ที่เขาอบรมงานสัมมนาเทคโนโลยี Autocad งานหนึ่งที่

จัดโดยสมาคมเทคโนโลยี ไทย – ญี่ปุน ปพุทธศักราช 2550 ซึ่ง

มีบุคลากรทางดานสายการผลิตเขารวมจากหลากหลายบริษัท 

และสวนใหญยินดีจะตอบแบบสอบถาม ประมาณ 30 คน 

ผลการวิเคราะหปรากฏในตารางที่ 6 ผลสรุปมีความแตกตาง

เล็กนอย โดยหัวขอที่ผูปฏิบัติงานไมกระตือรือรนที่จะใหมีการ

ยกระดับ ICT ไดแก หัวขอ 1, 6, 14 15 และ 21 ที่สรุปไดวา

ผูปฏิบัติงานสวนใหญกระตือรือรนที่จะยกระดับการใชและ

จัดเก็บขอมูล เพื่อใหการปฏิบัติงานมีประสิทธิภาพมากขึ้น การ

สํารวจทั้งสองครั้งไดขอมูลจากกลุมตัวอยางคนละกลุม ผล

สํารวจที่ไดมีความใกลเคยีงกัน  

 

ตารางท่ี 6  ตารางสรุป Hypothesis Testing ของการสํารวจวิศวกร
เรื่องการใช Autocad งานสัมมนา โดยยอ 

หัวขอ t 
Difference 

Critical 

t 

สภาวะที่ปรารถนามี

นยัยะสําคัญหรือไม 

1. สัดสวนของยอดขายที่มาจากงานสั่งทํา (Make-to-order) 0.983739 1.684875 No. 

2    ความแมนยําในการพยากรณความตองการลวงหนาไดอยาง

แมนยํา 
2.811268 1.683851 

Yes 

3 .มีความแมนยําในการพยากรณความตองการลวงหนา 
1.939587 1.683851 

Yes 

4 มีเกณฑ หรือ ฐานขอมูลเกี่ยวกับโครงสรางตนทุน ซึ่ง

ชวย………………. 
2.633478 1.687094 

Yes 

5. มีความสามารถกําหนดเวลานํา (Lead time)… 2.699206 1.682878 Yes 

6. มีเกณฑในการจัดลําดับงานที่เหมาะสมเพื่อประโยชนสูงสุดใน

การสงมอบงานโดยรวม 
2.546399 2.919986 

No 

7. สามารถประเมินเวลาจัดเตรียมและปรับตั้ง เครื่องจักรและ

อปุกรณไดอยางแมนยํา 
2.828427 1.689572 

Yes 

8. สามารถทราบกําลังการผลิต ของแรงงาน เครื่องจักร อปุกรณ 

ของแผนกตางๆ ทั้งหมดที่มีอยู และ …………. 
1.282314 1.684875 

Yes 

9. สามารถตรวจสอบภาระงานและสถานภาพการทํางานของ

แผนก (Work Centers) ตางๆ ………………… 
1.486314 1.684875 

Yes 

10. มี วิธี ที่ ส ามารกํ าหนดแผนการผลิ ต ช้ินงาน (Process 

Planning) ไดอยางรวดเร็วและเช่ือถือได 
3.970941 1.688298 

Yes 

11. มีแผนงานในการซอมบํารุงรักษาที่มีผลสัมฤทธ์ิ และสามารถ . 2.011753 1.673034 Yes 

12. รายละเอียดวัสดุที่ตองใชแตละช้ินงาน 1.730589 1.673034 Yes 

13. มีอะไหล ช้ินสวน และวัสดุพรอมใชงานและมีระบบตรวจสอบ

ความถูกตองในการเบิกจาย 
2.086825 1.674689 

Yes 

14. ระบบฐานขอมูล Suppliers ที่ดีเพื่อ....ในการจัดซื้อจัดจาง 0.492213 1.675905 No 

15. มีระบบสารบัญที่สามารถสืบคนรายละเอียดของตางๆ เชน

รายละเอียดของผูรับงาน ผูสั่งงาน 
1.113544 1.683851 

No 

16. มีกลไกที่สามารถเปลี่ยนแปลง เพิ่มเติม วิธีการผลิต หรือ

ประเภทหรือจํานวนของวัสดุ เพื่อปรับใหตรง …….. 
4.170094 1.681952 

Yes 

17. มีการกําหนดเสนทางการเดินทางของช้ินงานไปยังแผนกตางๆ 

(Scheduling and Routing) อยางชัดเจน 
1.853544 1.687094 

Yes 
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ตารางท่ี 6  ตารางสรุป Hypothesis Testing ของการสํารวจวิศวกร
เรื่องการใช Autocad งานสัมมนา โดยยอ (ตอ) 

หัวขอ t 
Difference 

Critical 

t 

สภาวะที่ปรารถนามี

นยัยะสําคัญหรือไม 

18. มีรายละเอียดในการดําเนินการ (Work Instruction) ของ

และงาน ณ แผนกตางๆ อยางชัดเจน 
2.089108 1.688298 

Yes 

19. มีความสามารถในการเก็บขอมูลและตรวจสอบความคืบหนา 

(Work Status) ของงานตางๆ เพื่อสะดวกกับการเปรียบเทียบ

กับแผนที่วางไวอยางตอเนื่อง 

1.759156 1.682878 

Yes 

20. มีการรวบรวมและระบบสืบคนขอมูลการใช Tools, Jigs และ 

Fixtures ตางๆ เพื่อประโยชนการประเมินราคา และ......... 
3.201694 1.681952 

Yes 

21. จํานวนและคุณภาพของหัวหนาระดับตางๆ เชน Foremen .. 1.359800 1.677224 No 

22. มีกลไกที่สามารถแทรกและติดตามงานเรงดวนอยางมี

ประสิทธิภาพ 
3.061181 1.684875 

Yes 

23. มีการรวบรวมและระบบสืบคนการใชทรัพยากรในดานตางๆ 

เพื่อสามารถที่จะประเมินอรรถประโยชน (Utilization) ....... 
3.971223 1.682878 

Yes 

24.   มีการประเมินและวิเคราะห Productivity ดานตางๆ ของ

แตละ Work Center 
3.295296 1.682878 

Yes 

25. มีระบบที่มีความสามารถประเมินความตองการของแรงงานใน

แตละแผนกไดอยางมีประสิทธิภาพ 
3.323122 1.681071 

Yes 

26. มี ร ะบบการตรวจสอบคุณภาพของงานที่ ส งมอบที่ มี

ประสิทธิภาพ 
4.066378 1.682878 

Yes 
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