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ความสัมพันธ์ระหว่างปัจจัยสําคัญในการจัดการการผลิตท่ีส่งผลต่อต้นทุน                     
การดําเนินการของผู้ประกอบการขนาดกลางและขนาดย่อมอุตสาหกรรมการผลิต     

ในจังหวัดเพชรบรูณ์โดยมีการสูญเสยีจากการผลิตและเวลาดาํเนินการ                       
เป็นตัวแปรส่งผ่าน 
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บทคัดย่อ 

การวิจัยนี้ศึกษาอิทธิพลของปัจจัยสําคัญในการจัดการการผลิตด้านส่วนสนับสนุนเครื่องจักร คู่มือ                  
การปฏิบัติงาน การจัดการวัตถุดิบ ประสิทธิภาพของพนักงาน ระบบการดําเนินงาน และกระบวนการรอคอย ท่ีมี
ต่อต้นทุนการดําเนินการ ผ่านการสูญเสียจากการผลิต และเวลาดําเนินการของผู้ประกอบการขนาดกลางและ
ขนาดย่อมอุตสาหกรรมการผลิต (SMI) ประชากร คือ ผู้ประกอบการขนาดกลางและขนาดย่อมส่วนอุตสาหกรรม
การผลิตในจังหวัดเพชรบูรณ์ ท่ีขึ้นทะเบียนโครงการฟ้ืนฟูกิจการกับภาครัฐเพ่ือใช้ฟ้ืนฟูกิจการ งานวิจัยใช้
แบบสอบถามในการเก็บข้อมูล จํานวน 259 ราย  โดยผู้วิจัยเก็บข้อมูลด้วยการเลือกแบบเจาะจง การวิเคราะห์
ทางสถิติใช้การวิเคราะห์สถิติเชิงพรรณนา และการวิเคราะห์ตัวแบบสมการโครงสร้าง 

ผลการวิจัย พบว่า (1) ตัวแบบการวิจัยมีความสอดคล้องกับข้อมูลเชิงประจักษ์ (Chi-square/df = 2.531,      
GFI = 0.949, CFI = 0 . 948, NFI = 0.917, IFI = 0 . 948, RMSEA = 0 . 077, RMR = 0 . 032, p = 0.000)  แ ล ะ 
(2) ปัจจัยสําคัญในการจัดการการผลิตด้านส่วนสนับสนุนเคร่ืองจักร คู่ มือการปฏิบัติงานการจัดการ
วัตถุดิบ ประสิทธิภาพของพนักงาน ระบบการดําเนินงาน และกระบวนการรอคอยมีอิทธิพลทางอ้อมเชิงบวก
อย่างมีนัยสําคัญต่อต้นทุนการดําเนินการ ผ่านการสูญเสียจากการผลิต และเวลาดําเนินการ 
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คําสําคัญ: ปัจจัยสําคัญในการจัดการการผลิต  ต้นทุนการดําเนินการ  การสูญเสียจากการผลิต  เวลาดําเนินการ 
 ผู้ประกอบการขนาดกลางและขนาดย่อมอุตสาหกรรมการผลิต 
 

ABSTRACT 
This research studied the key factors of operation management in machine support, 

work instruction, material management, worker efficiency, operation system, and waiting 
process aspects affected to operation cost through the manufacture defect and operating 
times of small and medium industrial entrepreneurs (SMI). The population was SMI in 
Phetchabun who work for the government’s reorganization project. The research used 259 
questionnaires to collect data. The research data were collected by purposive sampling. 
Statistical tools used descriptive statistics analysis and structural equation model analysis. The 
research results showed that (1) the research model was consistent with empirical data (Chi-
square/df = 2.531, GFI = 0.949, CFI = 0.948, NFI = 0.917, IFI = 0.948, RMSEA = 0.077, RMR = 
0.032, p = 0.000), and (2) the key factors of operation management had a significant, positive 
indirect effect on the operation cost through the defect and operating times. 
Keywords: Key factors of operation management, Operation cost, Manufacture defect,  
 Operating times, SMI 
 
บทนํา 

การขับเคลื่อนทางเศรษฐกิจ เพื่อนําไปสู่การเป็นประเทศท่ีม่ังคั่ง ม่ันคง และย่ังยืน นั้นจําเป็นท่ีจะต้อง
ทําให้ธุรกิจระดับพ้ืนฐานของประเทศแข็งแกร่งจึงจะสามารถทําให้นโยบายนี้ประสบความสําเร็จได้ โดยเฉพาะ
อย่างย่ิงผู้ประกอบการขนาดกลางและขนาดย่อมอุตสาหกรรมการผลิต (SMI) ในท้องถ่ิน ท่ีเป็นต้นน้ําสําคัญ                    
ในห่วงโซ่อุปทานในการพัฒนาเศรษฐกิจของประเทศ ดังน้ัน การพัฒนา SMI จึงเป็นแนวทางหน่ึงท่ีจะพัฒนา
ประเทศตามนโยบายนั้นได้ 
 ผู้ประกอบการในจังหวัดเพชรบูรณ์จํานวนมากก็ไม่แตกต่างกัน  ท่ีประสบปัญหาด้านการผลิตท่ีมี                   
การสูญเสียจากการผลิตและใช้เวลาในการดําเนินการจํานวนมากส่งผลให้เกิดต้นทุนในการดําเนินการท่ีสูงตามมา 
จนทําให้ผู้ประกอบการ SMI ในจังหวัดเพชรบูรณ์จํานวนมากต้องเข้าสู่กระบวนการฟ้ืนฟูกิจการ สอดคล้องกับ
ข้อมูลโดย คุณชาญชัย  กอประเสริฐกุล (การสื่อสารระหว่างบุคคล, 21 สิงหาคม 2561) ผู้จัดการศูนย์ OSS 
เพชรบูรณ์ สํานักงานส่งเสริมวิสาหกิจขนาดกลางและขนาดย่อม จากโครงการพัฒนารูปแบบและกระบวนการ
เพ่ิมประสิทธิภาพการให้บริการส่งเสริม SMEs ในระดับท้องถ่ิน Regional Integrated SMEs Promotion 
(RISMEP) ซ่ึงชี้แจงว่า SMI ในจังหวัดเพชรบูรณ์มีต้นทุนการดําเนินการสูง และเพ่ิมมากข้ึนเร่ือยๆ โดยมี
ผู้ประกอบการ SMI ท่ีมาข้ึนทะเบียนขอฟื้นฟูกิจการในโครงการ Micro SME ท้ังหมด 296 ราย เพ่ือท่ี
ผู้ประกอบการ SMI ในจังหวัดเพชรบูรณ์จะสามารถพัฒนาเป็นธุรกิจระดับพ้ืนฐานของประเทศท่ีแข็งแกร่งได้ 
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ตามแนวคิดการนําไปสู่การเป็นประเทศที่ม่ังคั่ง ม่ันคง และย่ังยืนได้ผู้ประกอบการ SMI ในจังหวัดเพชรบูรณ์                  
จึงจําเป็นต้องหากลยุทธ์ในการจัดการการผลิตมาทําให้ต้นทุนการดําเนินงานลดลง เพื่อเพิ่มความสามารถในการ
แข่งขันให้มีกําไรที่มากข้ึนด้วย เนื่องจากการผลิตเป็นหนึ่งในหน้าท่ีหลักของการบริหารธุรกิจท่ีส่งผลต่อกําไรของ
องค์การต้องมีความสัมพันธ์กับหน้าท่ีอ่ืนๆ อย่างมีประสิทธิภาพ พร้อมทั้งสามารถประสานงานกันอย่างมี
ประสิทธิผล เพ่ือให้องค์การธุรกิจได้ผลตอบแทนตามเป้าหมายและเจริญเติบโตได้ในระยะยาวโดยเฉพาะอย่างย่ิง 
ในเรื่องของกําลังการผลิตท่ีเป็นปริมาณงานที่จัดเก็บได้ในหนึ่งหน่วยเวลา จะมีผลต่อต้นทุนเป็นอย่างมาก ซ่ึงหาก
กําลังการผลิตมีมากกว่าความต้องการของลูกค้าจะทําให้พนักงานหรือเคร่ืองจักรเกิดการว่างงาน ซ่ึงทําให้ต้นทุน
ต่อหน่วยของสินค้ามีค่าสูงข้ึน (Heizer & Render, 2014, pp. 15-23) รวมไปถึงการลดการสูญเสียจากการผลิต
สินค้าท่ีไม่ได้คุณภาพ มีคุณภาพตํ่ากว่าความต้องการของลูกค้าเกิดข้อบกพร่องหรือมีความไม่สมบูรณ์เกิดข้ึน 
สําหรับอุตสาหกรรมการผลิตนั้น การสูญเสียจากการผลิตท่ีเกิดข้ึนจะถือเป็นความสูญเปล่าซ่ึงทําให้ต้นทุน                  
การผลิตสูงข้ึนโดยไม่จําเป็นและจะส่งผลให้ผลผลิตลดลงตามมา (Payaro & Papa, 2016, pp. 290-298)                   
จึงเป็นท่ีน่าสนใจถึงความสัมพันธ์ระหว่างปัจจัยสําคัญในการจัดการการผลิตท่ีส่งผลต่อต้นทุนการดําเนินการของ
ผู้ประกอบการขนาดกลางและขนาดย่อมอุตสาหกรรมการผลิต ในจังหวัดเพชรบูรณ์โดยมีการสูญเสียจากการ
ผลิตและเวลาดําเนินการ เป็นตัวแปรส่งผ่านเพื่อใช้เป็นตัวแบบ และแนวทางในการพัฒนาต่อไป 
 
วัตถุประสงค์การวิจัย 

เพ่ือศึกษาความสัมพันธ์ระหว่างปัจจัยสําคัญในการจัดการการผลิตท่ีส่งผลต่อต้นทุนการดําเนินการ 
ของผู้ประกอบการขนาดกลางและขนาดย่อมอุตสาหกรรมการผลิต ในจังหวัดเพชรบูรณ์โดยมีการสูญเสียจากการ
ผลิตและเวลาดําเนินการเป็นตัวแปรส่งผ่าน 

 
สมมติฐานการวิจัย 

H1 ปัจจัยสําคัญในการจัดการการผลิตด้านส่วนสนับสนุนเคร่ืองจักร คู่มือการปฏิบัติงาน การจัดการ
วัตถุดิบ มีอิทธิพลทางตรงต่อการสูญเสียจากการผลิต 

H2 ปัจจัยสําคัญในการจัดการการผลิตด้านประสิทธิภาพของพนักงาน ระบบการดําเนินงาน และ
กระบวนการรอคอยมีอิทธิพลทางตรงต่อเวลาดําเนินการ 

H3 การสูญเสียจากการผลิตและเวลาดําเนินการ มีอิทธิพลทางตรงต่อต้นทุนการดําเนินการ 
H4 ปัจจัยสําคัญในการจัดการการผลิตด้านส่วนสนับสนุนเคร่ืองจักร คู่มือการปฏิบัติงาน การจัดการ

วัตถุดิบ ประสิทธิภาพของพนักงาน ระบบการดําเนินงาน และกระบวนการรอคอย มีอิทธิพลทางอ้อมต่อต้นทุน
การดําเนินการ ผ่านการสูญเสียจากการผลิต 

H5 ปัจจัยสําคัญในการจัดการการผลิตด้านส่วนสนับสนุนเคร่ืองจักร คู่มือการปฏิบัติงาน การจัดการ
วัตถุดิบ ประสิทธิภาพของพนักงาน ระบบการดําเนินงาน และกระบวนการรอคอย มีอิทธิพลทางอ้อมต่อต้นทุน
การดําเนินการ ผ่านเวลาดําเนินการ 
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กรอบแนวคิดในการวิจัย 
การศึกษาครั้งนี้ได้กําหนดกรอบแนวคิดการวิจัยซ่ึงได้ประยุกต์จากการศึกษางานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง คือ                   

ตัวแปรต้น 6 ตัวแปร คือ ปัจจัยสําคัญในการจัดการการผลิตด้านส่วนสนับสนุนเคร่ืองจักร (Lacerda, Xambrea 
an  Alvelos, 2016, pp. 1708–1720; Miglani & Rana, 2018, pp. 15-26) ด้านคู่มือการปฏิบัติงาน (Miglani 
& Rana, 2018, pp. 15-26) ด้านการจัดการวัตถุดิบ (Miglani & Rana, 2018, pp. 15-26; Vijayakumar & 
Robinson, 2016, pp. 251-260) ด้านประสิทธิภาพของพนักงาน (Miglani & Rana, 2018, pp. 15-26; วิชญา 
เย่ียมสถาน และรวินกานต์  ศรีนนท์, 2562, น. 102-112) ด้านระบบการดําเนินงาน (จักร  ติงศภัทิย์ และสินัญช์อร   
ติระวิภาวัฒน์, 2559, น. 293-304; วิชญา  จันทนา และวัชรพจน์  ทรัพย์สงวนบุญ, 2563, น. 58-83) ด้าน
กระบวนการรอคอย (Chomatowska & Dobiesz, 2014, pp. 157-166; Syahputri, Sari, Anizar, Tarigan 
and Siregar, 2018, pp. 1-6; Tesfaye & Panghal, 2017, pp. 69-76) ตัวแปรส่งผ่าน 2 ตัวแปร คือ เวลา
ดําเนินการ (Ghate, More, and Minde, 2016, pp. 413-417) การสูญเสียจากการผลิต (Payaro & Papa, 
2 0 1 6 , pp. 2 9 0 -2 9 8 ; Raman & Basavaraj, 2 0 1 9 , pp. 253-260; Vijayakumar & Robinson, 2 0 1 6 ,                   
pp. 251-260) และตัวแปรตาม คือ ต้นทุนการดําเนินการ (จิรวรรณ  ปลั่งพงษ์พันธ์, 2563, น. 74-89) สามารถ
สรุปกรอบแนวคิดงานวิจัย แสดงดังภาพท่ี 1 

 

 
 
ภาพที่ 1  กรอบแนวความคิดท่ีใช้ในการวิจัย 
 
วิธีดําเนินการวิจัย 

การวิจัยครั้งนี้เป็นการวิจัยเชิงปริมาณ (Quantitative research) 
1.  ประชากรและกลุ่มตัวอย่าง 

 1.1  ประชากร คือ ผู้ประกอบการ SMI ในจังหวัดเพชรบูรณ์ ท่ีมีปัญหาเรื่องต้นทุนการดําเนินการ 
 1.2  ก ลุ่มตัวอย่าง คือ ผู้ประกอบการ SMI ในจังหวัดเพชรบูรณ์  ท่ี มีปัญหาเรื่องต้นทุน                   
การดําเนินการ ซ่ึงได้รับข้อมูลมาจากสํานักงานส่งเสริมวิสาหกิจขนาดกลางและขนาดย่อม จังหวัดเพชรบูรณ์ 
จากโครงการเงินกู้ Micro SME เพ่ือใช้ฟ้ืนฟูกิจการ จํานวน 296 ราย โดยตัวอย่างท่ีเหมาะสมของงานวิจัยนี้                  

ตัวแปรต้น ตัวแปรส่งผ่าน ตัวแปรตาม

ส่วนสนับสนุนด้านเคร่ืองจกัร 

คู่มือการปฏิบัติงาน การสญูเสยีจากการผลติ

 การจดัการวัตถุดิบ

ต้นทุนการดําเนินการ 
 ประสทิธภิาพของพนักงาน

 ระบบการดําเนินงาน เวลาดําเนินการ 

กระบวนการรอคอย

H1

H2

H3
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ใช้หลักการวิเคราะห์สมการโครงสร้างของ Hair, Black, Babin and Anderson (2014, p. 100) ท่ีระบุว่า
จํานวนตัวอย่างท่ีควรมีเท่ากับ 10-20 เท่า ของตัวแปรสังเกตได้ ซ่ึงงานวิจัยนี้มีตัวแปรสังเกตได้ จํานวน 9 ตัวแปร 
และงานวิจัยนี้ได้รับแบบสอบถามกลับคืนมาเท่ากับ 259 ซ่ึงถือว่าเหมาะสม 

2.  เครื่องมือที่ใช้ในการวิจัย 
 เครื่องมือวิจัย คือ แบบสอบถามที่ได้รับการพัฒนาข้อคําถามมาจากงานวิจัยท่ีผ่านมา ซ่ึงได้รับ                   
การตรวจสอบความตรง (Validity test) จากผู้ทรงคุณวุฒิและผู้ เชี่ยวชาญ จํานวน 3 ท่าน ได้ค่า Item-
Objective Congruence (IOC) เท่ากับ 1.0 ซ่ึงมากกว่า 0.6 และทดสอบความเช่ือม่ัน (Reliability test) ของ
แบบสอบถามก่อนวิจัย จํานวน 30 ชุด ด้วยสถิติ Conbach’s Alpha ในแต่ละตัวแปร คือ ส่วนสนับสนุน
เครื่องจักร (Machine_Support) ซ่ึงมีพ้ืนฐานมาจากความเหมาะสม ประสิทธิภาพ การดูแลรักษา และการต้ังค่า 
โดยมีค่าระดับความเชื่อม่ันเท่ากับ 0.802, คู่มือการปฏิบัติงาน (Work_Instruction) ท่ีระบุถึงความซับซ้อน                   
การวางแผน ค่าเผื่อ การแก้งาน และการส่ือสาร มีค่าระดับความเช่ือมั่นเท่ากับ 0.892, การจัดการวัตถุดิบ 
(Material_Management) เก่ียวกับวัตถุดิบตรงตามมาตรฐานท่ีกําหนด และอายุการใช้งาน มีค่าระดับความ
เชื่อม่ันเท่ากับ 0.708, การสูญเสียจากการผลิต (Defective) ซ่ึงมีพ้ืนฐานมาจากคุณภาพ การซ่อมงานเสีย                   
และการใช้วัต ถุดิบมากเ กินจริ ง  โดยมีค่ าระดับความเชื่ อ ม่ันเ ท่ากับ 0.815, ประสิทธิภาพพนักงาน
(Worker_Efficiency) ซ่ึงมีพ้ืนฐานมาจากความผิดพลาด การฝึกอบรม ความชํานาญ และหลักการยศาสตร์                   
โดยมีค่าระดับความเชื่อม่ันเท่ากับ 0.701, ระบบการดําเนินงาน (Operation_System) ท่ีระบุถึง การเรียก
ชิ้นงานผลิต การวางแผนการผลิต และการเบิกจ่ายวัตถุดิบ โดยมีค่าระดับความเชื่อม่ันเท่ากับ 0.757,
กระบวนการรอคอย (Waitting_Process) ท่ีสอบถามเกี่ยวกับ การว่างงานของพนักงานและเคร่ืองจักร                   
ความสมดุลของงาน และการไหลของงาน มีค่าระดับความเชื่อม่ันเท่ากับ 0.774, เวลาดําเนินการ (Operating_ 
Times) เป็นข้อคําถามเกี่ยวกับ การส่งมอบตามเวลา กระบวนการที่ไม่จําเป็น และเวลาผลิตท่ีมากเกิน                   
ความเป็นจริง มีค่าระดับความเชื่อม่ันเท่ากับ 0.852 และต้นทุนการดําเนินการ (Operation_Cost) ท่ีระบุ
ถึง ต้นทุนวัตถุดิบ ค่าแรง ค่าสาธารณูปโภค ค่าเช่าโรงงาน คลัง และค่าบํารุงรักษาเคร่ืองจักร มีค่าระดับ                   
ความเชื่อม่ันเท่ากับ 0.830 ซ่ึงท้ัง 9 ตัวแปร ซ่ึงมีค่าระดับความเชื่อม่ันเกิน 0.7 ถือว่าแบบสอบถามมีมาตรฐาน                   
ในการนําไปใช้เก็บข้อมูลในภาคสนาม 

3.  การเก็บรวบรวมข้อมูล 
 3.1  ทําการสุ่มแบบเจาะจง (Purposive sampling) โดยมุ่งเก็บข้อมูลกับผู้ประกอบการ SMI ท่ีขึ้น
ทะเบียนโครงการเงินกู้ Micro SME กับสํานักงานส่งเสริมวิสาหกิจขนาดกลางและขนาดย่อม จังหวัดเพชรบูรณ์
โดยการประสานงานเบื้องต้นทางโทรศพัท์ และเก็บข้อมูลด้วยแบบสอบถามออนไลน์ 
 3.2  หลังจากการเก็บข้อมูลเสร็จแล้ว ทําการตรวจสอบ Outlier และค่า Normality ด้วยค่าความเบ้ 
และความโด่ง  
 3.3  ผู้วิจัยใช้สถิติพรรณนา เพ่ืออธิบายค่าสถิติท่ัวไปของข้อมูลท่ีเก็บมาได้และใช้การการวิเคราะห์
ตัวแบบสมการโครงสร้าง (Structural Equation Model: SEM) เพ่ือตอบวัตถุประสงค์การวิจัยและทดสอบ
สมมติฐานการวิจัย 
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 4.  สถิติที่ใช้ในการวิเคราะห์ข้อมูล 
 การวิจัยใช้สถิติเชิงพรรณนาอธิบายค่าสถิติท่ัวไปของข้อมูลท่ีเก็บได้ และใช้การวิเคราะห์ตัวแบบ
สมการโครงสร้าง (Structural Equation Model: SEM) ในการศึกษาเพื่อตอบวัตถุประสงค์ของการวิจัยในครั้งนี้ 
การวิเคราะห์สถิติเชิงพรรณนาของตัวแปรท่ีอยู่ในตัวแบบสมการโครงสร้างใช้เกณฑ์การแบ่งอันตรภาค 5 ชั้น 
ส่วนการวิเคราะห์ตัวแบบสมการโครงสร้าง เร่ิมทําการวิเคราะห์ตัวแบบการวัดก่อน วิเคราะห์โมเดลเชิงสาเหตุ
ของตัวแปรในตัวแบบ แล้ววิเคราะห์ตัวแบบสมการโครงสร้างในลําดับถัดไป ซ่ึงการตรวจสอบความสอดคล้องของ
ตัวแบบงานวิจัยกับข้อมูลเชิงประจักษ์นั้น ผู้วิจัยใช้ค่าความสอดคล้อง (Goodness-of-fit) ได้แก่ Chi-square/df                   
มีค่าน้อยกว่า 5, ค่า RMSEA มีค่าน้อยกว่า 0.08, ค่า RMR มีค่าน้อยกว่า 0.05 (Diamantopoulos & Siguaw, 
2000) ค่า GFI, CFI, NFI และ IFI มีค่ามากกว่า 0.90 (Hair et al., 2014) 
 
ผลการวิจัย 

1.  ผู้ตอบแบบสอบถามซ่ึงเป็นผู้ประกอบการ SMI ท่ีต้องการการฟ้ืนฟูกิจการท่ีเป็นกลุ่มตัวอย่าง                   
ในการวิจัยครั้งนี้ มีจํานวนทั้งหมด 259 ราย โดยส่วนใหญ่มีจํานวนพนักงานในองค์กรอยู่ท่ี 51-75 คน (ร้อยละ 
32.00) มีรายได้เฉลี่ยต่อเดือน 100,001-150,000 บาท (ร้อยละ 37.84) มีระยะเวลาของการดําเนินธุรกิจ                  
มากที่สุด คือ ระยะเวลา 4-6 ปี (ร้อยละ 29.73) 

2.  ผลการวิเคราะห์สถิติเชิงพรรณนาของตัวแปรท่ีทําการศึกษาทั้ง 9 ตัวแปร พบว่า ตัวแปรต้นปัจจัย
สําคัญในการจัดการการผลิต ด้านส่วนสนับสนุนเคร่ืองจักร (Machine_Support) มีค่าเฉล่ียในภาพรวมอยู่ใน
ระดับมาก (X  = 3.69) ด้านคู่มือการปฏิบัติงาน (Work_Instruction) มีค่าเฉลี่ยในภาพรวมอยู่ในระดับมาก                   
( X  = 3.54) ด้านการจัดการวัตถุดิบ (Material_Management) มีค่า เฉลี่ยในภาพรวมอยู่ในระดับมาก                   
( X  = 3.59) ด้านประสิทธิภาพของพนักงาน (Worker_Efficiency) มีค่าเฉลี่ยในภาพรวมอยู่ในระดับมาก                   
( X  = 3.78) ด้านระบบการดําเนินงาน (Operation_System) มีค่ า เฉลี่ ย ในภาพรวมอยู่ในระดับมาก                
( X  = 3.63)ด้ า นกระบวนการ รอคอย  (Waitting_Process) มี ค่ า เ ฉลี่ ย ในภาพรวมอ ยู่ ในระดั บมาก                   
( X  = 3.63) ส่วนตัวส่งผ่านคือ การสูญเสียจากการผลิต (Defective) มีค่าเฉลี่ยในภาพรวมอยู่ในระดับมาก                   
( X  = 3.63) เวลาดําเนินการ (Operating_Times) มีค่ า เฉลี่ ย ในภาพรวมอยู่ ในระดับมาก ( X  = 3.52)                   
และตัวแปรตาม คือ ต้นทุนการดําเนินการ (Operation_Cost) มีค่าเฉลี่ยในภาพรวมอยู่ในระดับมาก              
( X  = 3.46) ในส่วนของการตรวจสอบเงื่อนไขก่อนการวิเคราะห์สมการโครงสร้าง พบว่า ข้อมูลมีลักษณะเบ้                
และโด่งเล็กน้อย และข้อมูลมีลักษณะโค้งปกติ (Normality) 

3.  ผลการวิเคราะห์ตัวแบบสมการโครงสร้างเพื่อตอบวัตถุประสงค์การวิจัย นําเสนอดังภาพท่ี 2 ดังน้ี 
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ภาพที่ 2  ผลการวิเคราะห์ตัวแบบสมการโครงสร้างของงานวิจัย 

 
จากภาพท่ี 2  แสดงผลการวิเคราะห์ตัวแบบสมการโครงสร้างในข้ันต้นพบว่า ตัวแบบยังไม่มีความ

สอดคล้องของตัวแบบ เนื่องจากค่าความสอดคล้องไม่ผ่านค่าท่ีตั้งไว้ ผู้วิจัยทําการปรับตัวแบบจนเกิดความ
สอดคล้องของตัวแบบสมการโครงสร้าง โดยพบว่าตัวแบบมีความสอดคล้องตามค่าสถิติท่ีกําหนดไว้ ได้แก่                   
Chi-square/df มีค่าน้อยกว่า 5, ค่า RMSEA มีค่าน้อยกว่า 0.08, ค่า RMR มีค่าน้อยกว่า 0.05 (Diamantopoulos 
& Siguaw, 2000) ค่า GFI, CFI, NFI และ IFI มีค่ามากกว่า 0.90 แต่มีเพียงค่า p ซ่ึงน้อยกว่า 0.05 ท่ีแสดงว่า      
ตัวแบบไม่สอดคล้องเชิงประจักษ์ แต่ Hair et al. (2014, p. 265) ได้แนะนําว่าการพิจารณาความสอดคล้อง          
ของตัวแบบให้พิจารณาจากหลายค่า ถึงแม้ว่าค่า p จะมีนัยสําคัญ ก็สามารถพิจารณาจากค่าอื่นๆ เช่น CFI, 
RMSEA ดังนั้น ผู้วิจัยจึงเลือกพิจารณาค่าสถิติเพียง Chi-square/df, GFI, CFI, NFI, IFI, RMSEA และ RMR           
เพ่ือนํามาเสนอผลวิเคราะห์อิทธิพลของปัจจยัต่างๆ ในตัวแบบสมการโครงสร้างต่อไป 

4.  การวิเคราะห์อิทธิพลของปัจจัยต่างๆ ในตัวแบบสมการโครงสร้าง เพื่อทดสอบสมมติฐานการวิจัย 
H1, H2 และ H3 แสดงผลในตารางท่ี 1 

 

ตารางท่ี 1  ผลวิเคราะห์อิทธิพลทางตรงของปัจจัยต่างๆ ในตัวแบบสมการโครงสร้าง 
 

อิทธิพลของปัจจัย Direct Effect S.E. C.R. P 
Defective <--- Machine_Support 0.122 0.044 2.757 0.006** 
Defective <--- Work_Instruction 0.361 0.057 6.310 0.000*** 
Defective <--- Material_Management 0.418 0.051 8.140 0.000*** 
Operating_Times<--- Worker_Efficiency 0.544 0.053 10.199 0.000*** 
Operating_Times<--- Operation_System 0.099 0.040 2.468 0.014** 
Operating_Times<--- Waitting_Process 0.137 0.051 2.711 0.007** 
Operation_Cost<--- Defective 0.242 0.068 3.549 0.000*** 
Operation_Cost<--- Operating_Times 0.187 0.078 2.381 0.017** 

*** คือ ระดับนัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ .001, ** คือระดับนัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ .05 
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 4.1  ปัจจัยสําคัญในการจัดการการผลิตด้านส่วนสนับสนุนเคร่ืองจักร คู่ มือการปฏิบัติงาน                   
การจัดการวัตถุดิบ มีอิทธิพลทางตรงต่อการสูญเสียจากการผลิตอย่างมีนัยสําคัญทางสถิติ โดยมีค่าน้ําหนักปัจจัย 
(Regression weight) เท่ากับ 0.122, 0.361 และ 0.418 ตามลําดับ เป็นไปตามสมมติฐานการวิจัย H1 
 4.2  ปัจจัยสําคัญในการจัดการการผลิตด้านประสิทธิภาพของพนักงาน ระบบการดําเนินงาน                   
และกระบวนการรอคอย มีอิทธิพลทางตรงต่อเวลาดําเนินการอย่างมีนัยสําคัญทางสถิติ โดยมีค่าน้ําหนักปัจจัย
เท่ากับ 0.544, 0.099 และ 0.137 ตามลําดับ สมมติฐานการวิจัย H2 
 4.3  การสูญเสียจากการผลิตและเวลาดําเนินการ มีอิทธิพลทางตรงต่อต้นทุนการดําเนินการ                   
อย่างมีนัยสําคัญทางสถิติ โดยมีค่าน้ําหนักปัจจัยเท่ากับ 0.242 และ 0.187 ตามลําดับสมมติฐานการวิจัย H3       
จากผลการวิจัยสามารถสรุปตัวแบบท่ีได้รับการพัฒนาแล้ว ดังภาพท่ี 3 
 

 
 
ภาพที่ 3  ตัวแบบความสัมพันธ์ระหว่างปัจจัยสําคญัในการจัดการการผลิตท่ีส่งผลต่อต้นทุนการดําเนินการ 
 โดยมีการสูญเสียจากการผลิตและเวลาดําเนินการ เป็นตัวแปรส่งผ่าน 
 

5.  การวิเคราะห์อิทธิพลทางอ้อมของปัจจัยต่างๆ ในตัวแบบสมการโครงสร้างเพ่ือทดสอบสมมติฐาน
การวิจัย H4 และ H5 แสดงผลดังตารางที่ 2 

 
ตารางท่ี 2  ผลวิเคราะห์อิทธิพลทางอ้อมของปัจจัยต่างๆ ในตัวแบบสมการโครงสร้าง 
 

อิทธิพลของปัจจัย Indirect Effect P 
Operation_Cost<--- Defective <--- Machine_Support 0.029 0.007** 
Operation_Cost<--- Defective <--- Work_Instruction 0.087 0.002** 
Operation_Cost<--- Defective <--- Material_Management 0.101 0.002** 
Operation_Cost<--- Operating_Times<--- Worker_Efficiency 0.102 0.039** 
Operation_Cost<--- Operating_Times<--- Operation_System 0.019 0.039** 
Operation_Cost<--- Operating_Times<--- Waitting_Process 0.026 0.029** 

Machine Support

Work Instruction Defective

Material Management
Operation Cost

Worker Efficiency

Operation System Operating Times

Waitting Process

0.361***

0.122**

0.418***

0.099**

0.544***

0.137**

0.242***

0.187**
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 5.1  ปัจจัยสําคัญในการจัดการการผลิตด้านส่วนสนับสนุนเคร่ืองจักร คู่ มือการปฏิบัติงาน                   
การจัดการวัตถุดิบ มีอิทธิพลทางอ้อมต่อต้นทุนการดําเนินการผ่านการสูญเสียจากการผลิตอย่างมีนัยสําคัญ                 
ทางสถิติ โดยมีค่าน้ําหนักปัจจัย เท่ากับ 0.029, 0.087 และ 0.101 ตามลําดับเป็นไปตามสมมติฐานการวิจัย H4 
 5.2  ปัจจัยสําคัญในการจัดการการผลิตด้านประสิทธิภาพของพนักงาน ระบบการดําเนินงาน                   
และกระบวนการรอคอย มีอิทธิพลทางอ้อมต่อต้นทุนการดําเนินการผ่านเวลาดําเนินการอย่างมีนัยสําคัญ                   
ทางสถิติ โดยมีค่าน้ําหนักปัจจัยเท่ากับ 0.102, 0.019 และ 0.026 ตามลําดับเป็นไปตามสมมติฐานการวิจัย H5 
 
อภิปรายผล 

1.  จากการวิจัย พบว่า ผลการวิจัยเป็นไปตามข้อสมมติฐานการวิจัย H1 โดยปัจจัยสําคัญในการจัดการ
การผลิตด้านส่วนสนับสนุนเครื่องจักร มีอิทธิพลทางตรงต่อการสูญเสียจากการผลิตเน่ืองจากเม่ือผู้ประกอบการ
ขาดเครื่องจักรท่ีเหมาะสม เพียงพอ มีประสิทธิภาพขาดการรักษาความสะอาด และมาตรฐานการตั้งค่า ใช้คน               
ในการตรวจสอบคุณภาพ จะทําให้การสูญเสียจากการผลิตเพ่ิมมากขึ้น เพราะงานท่ีผลิตออกมาไม่เป็นไปตาม
ความต้องการของลูกค้า สอดคล้องกับงานวิจัยของ Lacerda, Xambrea and Alvelos (2016, pp. 1708–
1720) ท่ีพบว่า เม่ือเคร่ืองจักรไม่มีประสิทธิภาพเพียงพอขาดมาตรฐานการต้ังค่าเคร่ืองจักรและขาดอุปกรณ์ท่ีใช้
ในการตรวจสอบคุณภาพแทนคน จะส่งผลให้เกิดการสูญเสียจากการผลิตในการผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ 

2.  จากการวิจัยพบว่าผลการวิจัยเป็นไปตามข้อสมมติฐานการวิจัย H1 โดยปัจจัยสําคัญในการจัดการ
การผลิตด้านคู่มือการปฏิบัติงาน มีอิทธิพลทางตรงต่องานเสียผลการวิจัยดังกล่าว เน่ืองจากเม่ือผู้ประกอบการ
ขาดมาตรฐานวิธีการทํางาน ซับซ้อน ขาดการวางแผนและการจัดลําดับผังสายการผลิตไม่มีประสิทธิภาพ ไม่มี
การระบุค่าเผื่อตามท่ีลูกค้าต้องการ และการส่ือสารท่ีไม่มีประสิทธิภาพ จะทําให้การสูญเสียจากการผลิตเพิ่ม 
มากข้ึน เพราะงานท่ีผลิตออกมาไม่เป็นไปตามความต้องการของลูกค้าสอดคล้องกับผลการศึกษาของ Miglani 
and Rana (2018, pp. 15-26) เก่ียวกับคู่มือการปฏิบัติงาน ท่ีพบว่า การกําหนดค่าความไม่แน่นอนเกี่ยวกับ 
สเปคของผ้ามีผลต่อคุณภาพลดลง ทําให้เกิดการทํางานซํ้าและการสูญเสียจากการผลิตเม่ือทําการปรับปรุงแล้ว
สามารถลดการสูญเสียจากการผลิตจาก 7.73% เป็น 5.43% 

3.  จากการวิจัยพบว่าผลการวิจัยเป็นไปตามข้อสมมติฐานการวิจัย H1 โดยปัจจัยสําคัญในการจัดการ
การผลิตด้านการจัดการวัตถุดิบ มีอิทธิพลทางตรงต่องานเสียผลการวิจัยดังกล่าว เนื่องจากผู้ประกอบการ                   
มีการใช้วัตถุดิบท่ีไม่ได้คุณภาพตรงตามมาตรฐานที่กําหนด รวมไปถึงหมดอายุการใช้งานสอดคล้องกับผล
การศึกษาเกี่ยวกับการจัดการวัตถุดิบของ Vijayakumar and Robinson (2016, pp. 251-260) ท่ีพบว่า                   
การสูญเสียจากการผลิตเกิดจากวัตถุดิบหรือชิ้นส่วนท่ีมีคุณภาพตํ่ากว่ามาตรฐาน 

4.  จากการวิจัยพบว่าผลการวิจัยเป็นไปตามข้อสมมติฐานการวิจัย H2 โดยปัจจัยสําคัญในการจัดการ
การผลิตด้านประสิทธิภาพของพนักงานมีอิทธิพลทางตรงต่อเวลาดําเนินการ เนื่องจากเม่ือพนักงานทํางาน
ผิดพลาดบ่อย มีความชํานาญน้อย ไม่เอาใจใส่ มีการเคลื่อนไหวโดยไม่จําเป็น เกิดความเมื่อยล้าในการทํางาน                
ไม่ตรงตามหลักการยศาสตร์ จะทําให้เกิดความสูญเปล่าในการทํางานท่ีไม่จําเป็น และส่งผลให้เวลาดําเนินการ
เพ่ิมข้ึนตามมาผลการวิจัยดังกล่าวมีความสอดคล้องกับงานวิจัยของวิชญา  เย่ียมสถาน และรวินกานต์  ศรีนนท์ 
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(2562, น. 102-112) ท่ีค้นพบว่า พนักงานท่ีทํางานผิดพลาดบ่อย ขาดการฝึกอบรม มีความชํานาญน้อย ละเลย
ในหน้าท่ีทําให้การดําเนินงานมีความล่าช้า หลังจากได้ทําการปรับปรุงสามารถลดเวลาจัดเตรียมเครื่องมือ 
33.33% และลดระยะเวลาค้นหาอุปกรณ์ 57.14% 

5.  จากการวิจัยพบว่าผลการวิจัยเป็นไปตามข้อสมมติฐานการวิจัย H2 โดยปัจจัยสําคัญในการจัดการ
การผลิตด้านระบบการดําเนินงาน มีอิทธิพลทางตรงต่อเวลาดําเนินการเนื่องจากผู้ประกอบการ SMI ท่ีเน้นการ
ผลิตแบบผลัก ส่งมอบสินค้านานๆ คร้ังทีละมาก ขาดระบบการเรียกชิ้นงานผลิตจากกระบวนการถัดไป                  
ขาดระบบในการวางแผนการผลิต การเบิกจ่ายวัตถุดิบ ไม่มีการใช้ระบบ Fist in First out ในการจัดสรรพ้ืนท่ี 
จะทําให้เกิดความสูญเปล่าในการทํางานท่ีไม่จําเป็น และส่งผลให้เวลาดําเนินการเพ่ิมข้ึนตามมาสอดคล้องกับผล
การศึกษาของวิชญา  จันทนา และวัชรพจน์  ทรัพย์สงวนบุญ (2563, น. 58-83) ท่ีศึกษาการปรับปรุง
ประสิทธิภาพกระบวนการผลิตเซรามิค แล้วพบว่าเม่ือได้พัฒนาระบบวางแผนการผลิตให้สามารถคํานวณ
ระยะเวลาในการผลิตให้กับพนักงานในแผนกขาย ทําให้ช่วยลดเวลาในการวางแผนการผลิตของแผนกผลิต                   
ได้ด้วย และยังมีการใช้ระบบ Fist in First out ในการจัดสรรพ้ืนท่ีวางชิ้นงาน เพ่ือจัดลําดับรถเข็นชิ้นงานท่ีปั๊ม
เสร็จ ทําให้รอบเวลาการทํางานในกระบวนการวางแผนลดลง 17.16 ชั่วโมง ตรงกับผลการวิจัยเรื่องการปรับปรุง
กระบวนการผลิตเครื่องประดับเงินด้วยหลักการของลีน โดย จักร  ติงศภัทิย์ และสินัญช์อร  ติระวิภาวัฒน์ 
(2559, น. 293-304) ท่ีดําเนินการลดเวลาผลิตด้วยระบบไคเซ็น และระบบลีน ปรับปรุงการไหลโดยใช้ระบบ              
การดึง และผลิตแบบล็อตเล็ก  

6.  จากการวิจัยพบว่าผลการวิจัยเป็นไปตามข้อสมมติฐานการวิจัย H2 โดยปัจจัยสําคัญในการจัดการ
การผลิตด้านกระบวนการรอคอย มีอิทธิพลทางตรงต่อเวลาดําเนินการ เนื่องจากเมื่อสถานประกอบการเกิดการ
ว่างงานของพนักงานและเคร่ืองจักร งานระหว่างกระบวนการไม่สมดุลกัน การไหลของชิ้นงานไม่ราบเรียบ 
จํานวนพนักงานและเคร่ืองจักรอุปกรณ์ท่ีไม่เพียงพอ เคร่ืองจักรทํางานล่าช้า จะทําให้เกิดการรอคอยงานใน
กระบวนการ และส่งผลให้เวลาดําเนินการเพิ่มขึ้นตามมาสอดคล้องกับงานวิจัยของ Syahputri, Sari, Anizar, 
Tarigan and Siregar (2018, pp. 1-6) ท่ีลดกระบวนการรอคอยโดยการเพ่ิมจํานวนรถขนส่ง และจัดตําแหน่ง
ในสถานีการบรรจุหีบห่อ เพ่ือลดเวลาในการผลิตจาก 1,645.05 นาที เหลือ 1,479.13 นาที และตรงกับผลการศึกษา  
ของ Chomatowska and Dobiesz (2014, pp. 157-166) ท่ีศึกษาเร่ืองการกําจัดความสูญเสียในสถาน
ประกอบการการผลิต แล้วค้นพบว่าความสูญเสียประมาณ 35% ในกระบวนการพ่นสี เกิดจากการรอคอย                   
การเคล่ือนย้าย 13.19% ซ่ึงมีผลโดยตรงกับความเร็วและเวลา 

7.  จากการวิจัยพบว่าผลการวิจัยเป็นไปตามข้อสมมติฐานการวิจัย H3 โดยเวลาดําเนินการมีอิทธิพล
ทางตรงต่อต้นทุนการดําเนินการ กล่าวคือ หากลดเวลาดําเนินการลงจะมีผลให้ต้นทุนโดยรวมทั้งหมดลดลง                
ไปด้วย เช่น ค่าบํารุงรักษา ต้นทุนวงจรชีวิตผลิตภัณฑ์ และต้นทุนแรงงาน สอดคล้องกับผลการศึกษาของ 
Ghate, More and Minde (2016, pp. 413-417) ท่ีค้นพบว่า การเปล่ียนแปลงของรูปแบบในแต่ละไซต์งาน     
จะทําให้เกิดการเปลี่ยนแปลงของแรงงานและทักษะของแรงงานไปด้วย ซ่ึงส่งผลกระทบต่อผลิตภาพแรงงาน            
ไปด้วย เม่ือทําการศึกษางานและปรับปรุงวิธีการทํางานจะทําให้เวลา ผลิตภาพแรงงานดีขึ้น และสามารถลด
ต้นทุนลงได้ถึง 20% ต่อชั้น 
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8.  จากการวิจัยพบว่าผลการวิจัยเป็นไปตามข้อสมมติฐานการวิจัย H3 โดยการสูญเสียจากการผลิต               
มีอิทธิพลทางตรงต่อต้นทุนการดําเนินการ เนื่องจากชิ้นงานท้ังหมดรวมไปถึงงานเสียจากการผลิตล้วนทําให้เกิด
ต้นทุนท้ังทางตรงและทางอ้อมสูงขึ้นตามมาและแปรผันตรงกับยอดที่ผลิต โดยหากสามารถลดงานเสียจากการ
ผลิตก็จะทําให้ต้นทุนลดลงด้วยเช่นกันตรงกับผลการศึกษาของ Payaro and Papa (2016, pp. 290-298)                   
ท่ีค้นพบว่า การสูญเสียจากการผลิตของสินค้าและการบริการด้อยคุณภาพ จะส่งผลทําให้ต้นทุนสูงข้ึน 
 
ข้อเสนอแนะ 

1.  ข้อเสนอแนะจากการวิจัยในครั้งนี้  
 1.1  ผู้ประกอบการควรจัดหาเคร่ืองจักรท่ีมีประสิทธิภาพ และมีการดูแลรักษาแบบ Preventive 
Maintenance 
 1.2  ผู้ประกอบการควรจัดทํามาตรฐานวิธีการทํางานท่ีไม่ซับซ้อน ระบุค่าเผื่อการยอมรับ 
 1.3  ผู้ประกอบการควรมีการทําสัญญากับผู้จัดหาวัตถุดิบเกี่ยวกับคุณภาพ และสุ่มตรวจสอบ                 
อยู่เป็นประจํา 
 1.4  ผู้ประกอบการควรฝึกอบรมพนักงานที่มีความชํานาญน้อย และจัดหาอุปกรณ์มาช่วยใน                
การทํางาน  
 1.5  ผู้ประกอบการควรใช้ระบบสารสนเทศในการวางแผน การเบิกจ่าย การบริหารสินค้า                  
และวัตถุดิบคงคลัง 
 1.6  ผู้ประกอบการควรร่วมมือกับหน่วยงานให้บริการ เพ่ือใช้แนวคิดทางด้าน Industrial 
Engineering มาลดปัญหากระบวนการรอคอย 
 1.7  หน่วยงานต่างๆ ท่ีเก่ียวข้องควรกําหนดนโยบายพัฒนาผู้ประกอบการให้มุ่งเน้นการลดต้นทุน 
จากการลดการสูญเสีย และเวลาดําเนินการ เป็นหลัก 

2. ข้อเสนอแนะจากการวิจัยในครั้งต่อไป 
 2.1  ควรทําการเพิ่มและวิเคราะห์ตัวแปรแฝง เพ่ือยกระดับคุณค่าของงานวิจัย 
 2.2  การวิจัยในด้านนโยบาย หน่วยงานต่างๆ ควรกําหนดนโยบายพัฒนาผู้ประกอบการให้มุ่งเน้น
การลดต้นทุน จากการลดการสูญเสีย และเวลาดําเนินการเป็นหลัก 
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