
บทท่ี 4 
ผลการวิเคราะหขอมลู 

 
 การศึกษาคร้ังนี้เปนการประเมินประสิทธิภาพการผลิตดวยการใชระบบดึงแบบ
อิเล็กทรอนิกส ทัศนคติในการใหบริการ และการใชงาน รวมถึงขอเสนอแนะ เพื่อนําไปปรับปรุง
ระบบใหมีประสิทธิภาพ ของบริษัทอินโนเวกซ (ประเทศไทย) จํากัด จังหวัดลําพูน โดยผล
การศึกษาแบงออกเปน 2 สวน ดังรายละเอียดตอไปนี้ 
 สวนท่ี 1 การประเมินประสิทธิภาพ การผลิตดวยการใชระบบดึงแบบอิเล็กทรอนิกส 
ของบริษัทอินโนเวกซ (ประเทศไทย) จํากัด ประกอบดวย 

1) ประวัติความเปนมาและแผนผังองคกร 
2) กระบวนการทํางาน 
3) กราฟแสดงแนวโนมของรอบระยะเวลาการผลิต (Cycle Time) 
4) กราฟแสดงแนวโนมของงานรอระหวางกระบวนการ (WIP Inventory)  

 
 สวนท่ี 2 ทัศนคติ และผลกระทบของระบบดึงแบบอิเล็กทรอนิกส ท่ีมีตอผูใชงานของ
บริษัทอินโนเวกซ (ประเทศไทย) จํากัด 

 1) ขอมูลคุณลักษณะทางประชากรศาสตร ประกอบดวย  เพศ  อายุ  การศึกษา 
ตําแหนงงาน ฝายท่ีทํางาน อายุงานปจจุบัน   (ตารางท่ี 3-8) 

2) ความรูเกี่ยวกับระบบดึงแบบอิเล็กทรอนิกส (ตารางท่ี 9) 
3) ทัศนคติของประชากรท่ีมีตอระบบดึงแบบอิเล็กทรอนิกส เปนขอคําถามแบบให

เลือกตอบตามความคิดเห็น มีลักษณะเปนมาตราสวนประเมินคา ทางบวกและทางลบ แบงเปน 5 
ระดับ คือ เห็นดวยอยางยิ่ง ไมเห็นดวย ไมแนใจ ไมเห็นดวย ไมเห็นดวยอยางยิ่ง แบงเปน คําถาม
ระดับปฏิบัติการ (E-Pull Operator) จํานวน 9 ขอ ระดับปฏิบัติการ (Line Leader)  จํานวน 7 ขอ และ
ระดับผูบริหาร และหัวหนางาน จํานวน 14 ขอ (ตารางท่ี 10 -11) 

4) ทัศนคติของประชากร (เฉพาะระดับปฏิบัติการ) ท่ีมีตอขวัญและกําลังใจเปนขอ
คําถามแบบใหเลือกตอบตามความคิดเห็น  จํานวน 11 ขอ  (ตารางท่ี 12) 
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สวนท่ี 1 การประเมินประสิทธิภาพการผลิตดวยการใชระบบดึงแบบอิเล็กทรอนิกส ของ บริษัท   
อินโนเวกซ (ประเทศไทย) จํากัด 
 แนวคิดแบบลีน (Lean) ซ่ึงเปนปรัชญาการผลิตท่ีมุงลดความสูญเปลา (Waste) ใน
ระบบการผลิตอยางตอเนื่องคือ การกําจัดทุกส่ิงทุกอยางท่ีไมสรางมูลคาเพิ่มใหกับผลิตภัณฑ ต้ังแต
ข้ันวัตถุดิบจนกลายเปนผลิตภัณฑ สงผลใหสามารถใชทรัพยากรที่มีอยูอยางจํากัดไดอยางคุมคา เกิด
การทํางานท่ีสะดวก จึงไดนําแนวคิดดังกลาวมาประยุกตใชในการปรับเปล่ียนกระบวนการผลิตจาก
การผลิตแบบผลัก (Push Production) เปนการผลิตแบบดึง (Pull Production) และไดจัดทํา ระบบดึง
แบบอิเล็กทรอนิกส  ข้ึนมาเปนเคร่ืองมือท่ีชวยในการควบคุมดูแลใหกระบวนการผลิตมี
ประสิทธิภาพยิ่งข้ึน 
1) ประวัติความเปนมาของบริษัท  

บริษัท อินโนเวกซ (ประเทศไทย) จํากัด ต้ังอยูในเขตอุตสาหกรรมภาคเหนือ เขต
สงออกโซน 2 เลขท่ี 79 หมู 4 ตําบลบานกลาง อําเภอเมือง จังหวัดลําพูน  ผลิตภัณฑของบริษัทเปน
ช้ินสวนอิเล็กทรอนิกส และอุปกรณการส่ือสาร ท่ีเรียกวา Flexible Circuit Assembly ซ่ึงสินคาสวน
ใหญสงออกขายตางประเทศในเอเชีย ยุโรป และอเมริกา ปจจุบันมีพนักงานประมาณ 2,700 คน 

บริษัท อินโนเวกซ จํากัด เปนผูออกแบบและผลิตแผงวงจรไฟฟาชนิดออนท่ีมีความ
ซับซอนสูง ซ่ึงเปนหนึ่งในไมกี่บริษัทในโลกนี้ท่ีสามารถทําแผงวงจรไฟฟาชนิดออนท่ีมีความกวาง
และความหางระหวางเสนลายวงจรท่ีระดับความคลาดเคล่ือนนอยกวา 2 มิล (2/1000 นิ้ว)ได ซ่ึงจาก
ความสามารถในการผลิตอันโดดเดนนี้ ทําใหบริษัทอยูในตําแหนงท่ีสามารถจะตอบสนองตอความ
ตองการที่เติบโตของตลาดแผงวงจรไฟฟาชนิดออนท่ีมีความซับซอนสูง ในอุตสาหกรรมอุปกรณ
เก็บขอมูล (Disk Drive)และอุปกรณอิเล็กทรอนิกสท่ีทําจากสารกึ่งตัวนํา (Semiconductor 
Packaging Applications) 

ในอดีตท่ีผานมา บริษัทเร่ิมตนจากการท่ีเปนผูผลิตงานช้ินสวนประกอบโดยใชลวด
เช่ือม โดยทําการเช่ือมตอระหวางช้ินสวนอุปกรณเก็บขอมูลเขากับในสวนของหัวอานท่ีใชในการ
อานและเขียนขอมูลจากหนวยเก็บขอมูล ตอมาบริษัทในเปล่ียนรูปแบบจากธุรกิจดั้งเดิมไปสู
อุตสาหกรรมการผลิตแผงวงจรชนิดออน ซ่ึงกวา 75% ของรายไดบริษัทในปจจุบันไดมาจากการ
ผลิตแผงวงจรชนิดออน เม่ือเทียบกับ 25% ในป 1998 และ 12% ในป 1997 

ในเดือนกันยายนป 1999 บริษัทอินโนเวกซไดประกาศการควบกิจการอยางสมบูรณ
กับบริษัท แอดเฟลกซ โซลูช่ัน ซ่ึงการควบรวมนี้ทําใหบริษัทเปนผูผลิตแผงวงจรชนิดออนท่ีใหญ
ท่ีสุดในภูมิภาคอเมริกาเหนือ ซ่ึง บริษัท แอดเฟลกซ เดิมหรือในปจจุบันคือ บริษัท อินโนเวกซ 
เชนดเลอร ซ่ึงเปนสวนหนึ่งของบริษัท อินโนเวกซ  
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บริษัทเช่ือม่ันวาการควบรวมกิจการในคร้ังนี้ จะสงผลประโยชนใหแกลูกคา ผูถือหุน 
และพนักงานของบริษัทท้ังหมด ซ่ึงการควบรวมคร้ังนี้ทําใหบริษัทมีขนาดใหญโตมากข้ึน องคกรมี
ความแข็งแกรงมากข้ึน ซ่ึงเปนตําแหนงท่ีสงเสริมใหบรรลุเปาหมายท่ีวางเอาไวและประสบ
ความสําเร็จในสภาพตลาดท่ีมีการเคล่ือนไหวอยูตลอดเวลา 

ประวัติความเปนมาโดยสังเขป  
ป 2515   เร่ิมกอต้ังบริษัทฯ ท่ีเมืองฮอปกินส มินนิสโซตา สหรัฐอเมริกา 

-  ผลิต “Lead wire” ใชกับฮารดดิส 
ป 2539   ซ้ือบริษัทลิตชฟวด -  เมืองลิตชฟวด มินนิสโซตา สหรัฐอเมริกา 

-  โรงงานขนาดเล็กผลิตเฟล็กซและโลหะขึ้นรูป 
ป 2540   สรางโรงงานใหมท่ีลิตชฟวด 

-  ผลิตเฟล็กซ จําหนายใหกับบริษัท Seagate และลูกคาอ่ืน ๆ 
ป 2542   ซ้ือบริษัทแอ็ดเฟล็กซ- ชานเลอร อาริโซนา และบริษัทโบรอน ท่ีโคราช 
 -  ผลิต Lead wire และ Flex Finishing 
ป 2543   สรางสํานักงานใหญข้ึนใหม, สรางศูนยวิจัยและสรางโรงงานเพ่ือผลิตวัตถุดิบท่ีเมือง 
Maple Plain, Minnesota, U.S.A. 
ป 2548   ยายสวนการผลิตจาก Maple Plain และ Litchfield มาท่ีลําพูนท้ังหมดโดยสรางโรงงาน
ใหมเพิ่มเติม 
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Innovex Organization 

 
 
ภาพท่ี 4 แสดงแผนผังองคกร 
 
2) กระบวนการทํางาน  
 ปจจุบันบริษัทอินโนเวกซ (ประเทศไทย) จํากัด มีโรงงานผลิตท้ังหมด 3 โรงงาน โดย
มีกระบวนการผลิต ช่ือเรียก และความสําคัญท่ีท่ีแตกตางกันดังนี้ 
 
ITL1 – ผลิตข้ินสวนอิเล็กทรอนิกส และอุปกรณส่ือสาร ท่ีเรียกวา Flexible Circuit Assembly ซ่ึง
แบงสายการผลิตออกเปน 2 สวนคือ  

1) สวนหนา (Frontend) หรือท่ีเรียกวา Cover Film  & Surface Finishing  (CF/SF) 
2) สวนหลัง (Backend) ประกอบดวย Flex Finishing และ Flex Assembly 

ITL2 – ผลิตวัสดุประกอบระดับช้ันยอย หรือ Sublevel  ใหกับ ITL1 เชน Adhesive, Cover Film 
และ Capton 
ITL3 – ผลิตวัสดุหลัก หรือ Raw Flex ใหกับ ITL1 
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 ภาพท่ี 5 แสดงกระบวนการผลิตของท้ัง 3 โรงงาน 
 

กระบวนการผลิตของ ITL1 ประกอบดวย Cover Film & Surface Finishing, Flex 
Finishing และ Flex Assembly  
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 6 แสดงกระบวนการผลิตของ ITL1 
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Cover Film & Surface Finishing จะเร่ิมผลิตเม่ือมีการปลอยคําส่ังผลิต หรือ Work 
order release ตามแผนการผลิตท่ีกําหนดและสงตอไปยังกระบวนการผลิตท่ีอยูถัดไปซ่ึงมี 26-28 
ข้ันตอน จนถึง คลังสินคา (Supermarket) ซ่ึงกระบวนการเหลานี้เปนการผลิตแบบผลัก (Push 
Production)  
 

 
 
ภาพท่ี 7 แสดงกระบวนการผลิตแบบผลัก (Push Production) 
 

บางผลิตภัณฑมีกระบวนการผลิตมากถึง 28 ข้ันตอนซ่ึงแตกตางกันออกไปตามการ
ออกแบบผลิตภัณฑท่ีลูกคากําหนด แตทุกผลิตภัณฑจะเร่ิมตนกระบวนการผลิตท่ีข้ันตอนการตัด
ช้ินงานท่ีอยูในรูปของมวนใหออกเปนแผน (Panel) เรียกวา Slit to Panel หลังจากนั้นมีการสง
ช้ินงานไปยังกระบวนการถัดไป ซ่ึงเปนการผลิตแบบผลัก  โดยแตละกระบวนการมีรอบระยะเวลา
การผลิต ท่ีแตกตางกันตามความสามารถของเครื่องจักร และการออกแบบของผลิตภัณฑ เม่ือ
ช้ินงานผานกระบวนสุดทาย คือการตรวจสอบคุณภาพ (Inspection) แลวจึงสงไปยังพื้นท่ีจัดเก็บ 
(Supermarket) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 8 แสดงกระบวนการผลิตของ CF/SF  
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การมีกระบวนการผลิต 28 ข้ันตอน หมายถึงตองมีจุดพักงานอยางนอย 28 จุด  “จุดพัก
งาน” หมายถึงปริมาณงานระหวางกระบวนการ (Work in Process Inventory) ท่ีตองมีการเสียเวลา
ท้ังหมด 28 จุด กอนจะถึง Supermarket ซ่ึงแตละข้ันตอนใชเวลาแตกตางกันข้ึนอยูกับความยาก งาย 
หากไมคํานึงถึงการเสียเวลา รวมเวลาทั้งหมดของกระบวนการผลิตเทากับ 873.5 นาที หรือ 14.6 
ช่ัวโมง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 9 แสดงรอบระยะเวลาของกระบวนการผลิต 
 
การแบงจุดพักงานและจุดปอนขอมูล (โซน)  

มีการพิจารณากระบวนการผลิตท้ัง 28 จุด วาจุดใดบางจําเปนตองมีงานรอระหวาง
กระบวนการก็รวมกลุมเขาดวยกันและกําหนดใหมีจุดพักงาน สวนกระบวนการใดท่ีสามารถผลิต
ไดอยางตอเนื่อง ก็ใหลดจุดพักงาน ซ่ึงทําใหลดการเสียเวลาในจุดนั้นๆไปดวยเชนกัน เม่ือพิจารณา
ท้ังหมดแลวทําให เหลือจุดพักงานเพียง 5 จุด(โซน) และกําหนดใหท้ัง 5 จุดเปนจุดปอนขอมูลของ
ระบบดึงแบบอิเล็กทรอนิกส ซ่ึงสรางข้ึนมาเพื่อชวยในการควบคุม ดูแลกระบวนการผลิตท้ังหมด  
โดยท้ัง 5 โซน ประกอบดวย 
 โซน 1 : Slit to Spartanic 

โซน 2 : Non-Vision to Lay up CF 
 โซน 3 : Pre-Bake to Plasma 
 โซน 4 : Tape to Frame to Inspection Ding Mark 
 โซน 5 : Tape to Bond to Inspection after Glicoat 
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ภาพท่ี 10 แสดงจุดพักงานและการแบงจุด (โซน) การปอนขอมูลของ E-Pull 
 
อายุของคําส่ังงาน กับ รอบระยะเวลาการผลิตของโรงงาน 
 ระบบการผลิตท้ัง 5 โซน ท่ีจะมีผลกระทบตออายุของคําส่ังงาน (Work Order Aging) 
และรอบระยะเวลาการของการผลิต (Manufacturing Cycle time หรือ MCT) 
-ระบบดึงแบบอิเล็กทรอนิกส เร่ิมใชต้ังแต โซน 1-5 จนถึง Supermarket  
-MCT เร่ิมนับจาก Operation แรกจนถึง Supermarket 
-Work Order Aging เร่ิมนับต้ังแต มีการปลอยคําส่ังผลิต (Work Order released) 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 13 แสดงระบบการผลิตท้ัง 5 โซน 
 
ภาพท่ี 11 แสดงรอบระยะเวลาการผลิตของโรงงาน 
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การมีกระบวนการผลิตหลายข้ันตอน ทําใหเกิดการเสียเวลา การผลิตท่ีลาชา สงผลตอ
รอบระยะเวลาการผลิต งานรอระหวางกระบวนการ ผลการดําเนินการ การเงิน การตลาด รวมถึง
ความสําเร็จทางธุรกิจ ผูบริหารระดับสูงจึงใหความสําคัญในการท่ีจะปรับปรุงกระบวนการจากการ
ผลิตแบบผลัก มาเปนการผลิตแบบดึง ซ่ึงเปนแนวคิดแบบลีน (Lean Manufacturing) ท่ีมุงลดความ
สูญเปลา (Waste) ในระบบการผลิตอยางตอเนื่องคือ การกําจัดทุกส่ิงทุกอยางท่ีไมสรางมูลคาเพิ่ม
ใหกับผลิตภัณฑ ต้ังแตข้ันวัตถุดิบจนกลายเปนผลิตภัณฑ สงผลใหสามารถใชทรัพยากรที่มีอยูอยาง
จํากัดไดอยางคุมคา เกิดการทํางานท่ีสะดวก และรวดเร็ว 

 
ภาพท่ี 12 แสดงกระบวนการผลิตแบบดึง (Pull Production) 
 
การทํางานของระบบดงึแบบอิเล็กทรอนิคส (Electronic Pull System) 
 เร่ิมจากการเขียนโปรแกรม Web Application ใหดึงขอมูลจาก SAP ซ่ึงเปนระบบ 
ERP ท่ีองคกรใชงานอยูแลว มาประมวลผลและแสดงออกมาในรูปของรายงานตางๆ เชน รายงาน
การบริหารและรายงานการปฏิบัติการ(Management Report and Operation Report) บน Intranet 
เพื่อใหผูท่ีเกี่ยวของสามารถใชงานไดงาย สะดวก และรวดเร็ว 

 
 
ภาพท่ี 13 แสดงการเช่ือมโยงของ Electronic Pull System 
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เม่ือระบบดึงแบบอิเล็กทรอนิกสไดจัดทําข้ึนบน Intranet Web Page ทําใหสามารถ 
ปอนขอมูลการเคล่ือนไหวของงาน และดูขอมูลท่ีเปนรายงานตางๆ เชน รอบระยะเวลาการผลิต 
(Cycle Time) งานรอระหวางกระบวนการ (Work in Process Inventory) ปริมาณการผลิตแตละ
สัปดาห อายุของคําส่ังงาน เปนตน ซ่ึงจะมีท้ังท่ีเปนขอมูลปจจุบันและขอมูลในอดีต ทําใหผูบริหาร 
หัวหนางาน ผูปฏิบัติการสามารถ เลือกดูขอมูลไดตามความตองการ สงผลใหสามารถบริหารและ
ปฏิบัติงานไดอยางมีประสิทธิภาพมากยิ่งข้ึน เนื่องจากระบบดังกลาวมีความรวดเร็ว ถูกตอง แมนยํา 
และสะดวกในการใชงาน เพียงผูใชงานเขาไปใน Intranet และ Click ท่ี E-Pull System ก็จะสามารถ
เขาถึงขอมูลบน Web Page ดังภาพ 
 

 
 
ภาพท่ี 14 แสดงระบบดึงแบบอิเล็กทรอนิคส Web Page 
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3) กราฟแนวโนมของรอบระยะเวลาการผลิต (Cycle Time) 
  

3.1) การเก็บขอมูลรอบระยะเวลาการผลิตกอนและหลังการใชระบบดงึแบบ
อิเล็กทรอนิกส 

ขอมูลของรอบระยะเวลาการผลิตท่ีนํามาศึกษา ไดรวบรวมจากรายงานผูบริหาร 
“Weekly Cycle Time 95% Tile”  โดยนําขอมูลกอนและหลังการใชระบบดึงแบบอิเล็กทรอนิกส  
มาสรางกราฟเพื่อแสดงใหเห็นแนวโนมของรอบระยะเวลาการผลิต 

 
 
ภาพท่ี 15 แสดงแนวโนมรอบระยะเวลาการผลิตกอนและหลังใชระบบดึงแบบอิเล็กทรอนิกส 
 

รายงานผบริหาร Aug-Oct’06 Nov-Dec’06 ผลตาง รอยละ 
Weekly Cycle time (95% Tile) 147 93 54 37% 

 
ตารางท่ี 1 แสดงอัตราการเปล่ียนแปลงของรอบระยะเวลาการผลิต 
  

จากตารางท่ี 1 พบวารอบระยะเวลาการผลิตมีแนวโนมลดลง หลังมีการใชระบบดึง
แบบอิเล็กทรอนิกส โดยมีอัตราการเปล่ียนแปลงคิดเปนรอยละ 37%  

3.2) การตั้งสมมติฐานทางสถิติแบบทางเดียว เพื่อทดสอบความสัมพันธของตัวแปร  
H0 : μกอน  < μหลัง 
H1 : μกอน >  μหลัง 

μกอน หมายถึง คาเฉล่ียรอบระยะเวลาการผลิตกอนการใชระบบดึงแบบอิเล็กทรอนิกส  
μหลัง หมายถึง คาเฉล่ียรอบระยะเวลาการผลิตหลังการใชระบบดึงแบบอิเล็กทรอนิกส  
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 3.3) สรางกราฟ โดยใชโปรแกรม MINITAB เพื่อชวยในการสํารวจขอมูล  ประเมิน
ความสัมพันธระหวางตัวแปร หาขอสรุป และชวยตีความผลลัพธทางสถิติ  
 

 
ภาพท่ี 16 แสดงกราฟ Boxplot ของรอบระยะเวลาการผลิต 
 

 
ภาพท่ี 17 แสดงกราฟ Individual Value Plot ของรอบระยะเวลาการผลิต  
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ภาพท่ี 18 แสดงกราฟการกระจายขอมูล ของรอบระยะเวลาการผลิต 
 

 
ภาพท่ี 19 แสดงกราฟ Histogram ของรอบระยะเวลาการผลิต 
 
Two-Sample T-Test and CI: Before, After  
Two-sample T for Before vs After 
          N      Mean      StDev      SE Mean 
Before   10      147.2         43.6               14 
After    10        92.8         19.4                6.1 
Difference = mu (Before) - mu (After) 
Estimate for difference:  54.4000 
95% lower bound for difference:  27.5135 
T-Test of difference = 0 (vs >): T-Value = 3.61  P-Value = 0.002  DF = 12 
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4) กราฟแนวโนมของงานรอระหวางกระบวนการ (WIP Inventory) 
 

4.1) การเก็บขอมูลงานรอระหวางกระบวนการกอนและหลังการใชระบบดึงแบบ
อิเล็กทรอนิกส  

ขอมูลท่ีนํามาศึกษาไดรวบรวมจากรายงานผูบริหาร “Inventory Report”  โดยนํา
ขอมูลกอนและหลังการใชระบบดึงแบบอิเล็กทรอนิกส มาสรางกราฟเพื่อแสดงใหเห็นแนวโนม
ของงานรอระหวางกระบวนการ 
 

 
 
ภาพท่ี 20 แสดงแนวโนมงานรอระหวางกระบวนการกอนและหลังใชระบบดึงแบบอิเล็กทรอนิกส  
 

รายงานผูบริหาร Aug-Oct’06 Nov-Dec’06 ผลตาง รอยละ 
WIP Inventory 607K 380K 227K 38% 

 
ตารางท่ี 2 แสดงแนวโนมของงานรอระหวางกระบวนการและอัตราการเปล่ียนแปลง 

 
จากตารางท่ี 2 พบวาแนวโนมของงานรอระหวางกระบวนการลดลงหลังมีการใช 

ระบบดึงแบบอิเล็กทรอนิกส โดยมีอัตราการเปล่ียนแปลงคิดเปนรอยละ 38%  
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4.2) การตั้งสมมติฐานทางสถิติแบบทางเดียว เพื่อทดสอบความสัมพันธของตัวแปร  
H0 : μกอน  <  μหลัง 
H1 : μกอน >  μหลัง 

μกอน หมายถึง คาเฉล่ียงานรอระหวางกระบวนการกอนการใชระบบดึงแบบอิเล็กทรอนิกส  
μหลัง หมายถึง คาเฉล่ียงานรอระหวางกระบวนการหลังการใช ระบบดึงแบบอิเล็กทรอนิกส  

 
4.3) สรางกราฟ โดยใชโปรแกรม MINITAB เพื่อชวยในการสํารวจขอมูล  ประเมิน

ความสัมพันธระหวางตัวแปร หาขอสรุป และชวยตีความผลลัพธทางสถิติ 
 

 
ภาพท่ี 21 แสดงกราฟ Boxplot ของงานรอระหวางกระบวนการ 
 

 
ภาพท่ี 22 แสดงกราฟ Individual Value Plot ของงานรอระหวางกระบวนการ 
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ภาพท่ี 23 แสดงกราฟ การกระจายขอมูล ของงานรอระหวางกระบวนการ 
 

 
ภาพท่ี 24 แสดงกราฟ Histogram ของงานรอระหวางกระบวนการ 
 
Two-Sample T-Test and CI: Before, After  
Two-sample T for Before vs After 
     N      Mean      StDev      SE Mean 
Before  10        607          214                 68 
After    10        380          113                 36 
Difference = mu (Before) - mu (After) 
Estimate for difference:  227.700 
95% lower bound for difference:  92.163 
T-Test of difference = 0 (vs >): T-Value = 2.98  P-Value = 0.005  DF = 13 
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สวนท่ี 2 ทัศนคติ และผลกระทบของระบบดึงแบบอิเล็กทรอนิกส ท่ีมีตอผูใชงาน ของบริษัท       อิน
โนเวกซ (ประเทศไทย) จํากัด 

1) ขอมูลท่ัวไปของผูใหขอมูล 
 
ตารางท่ี 3 แสดงจํานวนและรอยละของผูใหขอมูล  จําแนกตามเพศ 
 

เพศ จํานวน รอยละ 
ชาย 15 42.9 
หญิง 20 57.1 

รวม 35 100.0 
 
 จากตารางท่ี 3 พบวาผูใหขอมูลสวนใหญเปนเพศหญิง รอยละ 57.1 และเปนเพศชาย 
รอยละ 42.9 
 
ตารางท่ี 4 แสดงจํานวนและรอยละของผูใหขอมูล จําแนกตามอาย ุ
 

อายุ จํานวน รอยละ 
21 - 30 ป 16 45.7 
31 - 40 ป 15 42.9 
41 - 50 ป 4 11.4 

รวม 35 100.0 
 
จากตารางท่ี 4 พบวาผูใหขอมูลสวนใหญ มีอายุ 21-30 ป รอยละ 62.5 รองลงมามีอายุ 

31-40 ป รอยละ 37.5   และมีอายุ 41 - 50 ป รอยละ 11.4 
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ตารางท่ี 5 แสดงจํานวนและรอยละของผูใหขอมูล จําแนกตามการศึกษา 
 

การศึกษา จํานวน รอยละ 
มัธยมศึกษา 9 25.7 
ปวช. 2 5.7 
ปวส. 10 28.6 
ปริญญาตรี 10 28.6 
สูงกวาปริญญาตรี 3 8.6 
อ่ืนๆ (กําลังศึกษา ปริญญาตรี) 1 2.9 

รวม 35 100.0 
 

จากตารางท่ี 5  พบวาผูใหขอมูลสวนใหญมีการศึกษาระดับ ปวส. และปริญญาตรี 
จํานวนเทากัน รอยละ 28.6 รองลงมาคือ มัธยมศึกษารอยละ 25.7  ปวช. สูงกวาปริญญาตรี และ
อ่ืนๆ มีจํานวนเทากัน รอยละ 5.7 
 
ตารางท่ี 6  แสดงจํานวนและรอยละของผูใหขอมูล จําแนกตามตําแหนงหนาท่ี  
 

ตําแหนงหนาท่ี จํานวน รอยละ 
ระดับบริหาร/หัวหนางาน 11 31.4 
ระดับปฏิบัติการ 24 68.6 

รวม 35 100.0 
 

จากตารางท่ี 6 พบวาผูใหขอมูลสวนใหญ มีตําแหนงหนาท่ี ในระดับปฏิบัติการ     
รอยละ 68.6  รองลงมาคือ ระดับบริหาร/หัวหนางาน รอยละ 31.4  
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ตารางท่ี 7 แสดงจํานวนและรอยละของผูใหขอมูล จําแนกตาม แผนก / ฝายท่ีทํางาน 
 

แผนก / ฝายท่ีทํางาน จํานวน รอยละ 
ฝายผลิต 30 85.7 
ฝายวางแผนการผลิต 4 11.4 
อ่ืนๆ (เทคโนโลยีสารสนเทศ) 1 2.9 

รวม 35 100.0 
 

จากตารางท่ี 7 พบวาผูใหขอมูลสวนใหญ ทํางานในแผนก / ฝายผลิต   รอยละ 85.7 
รองลงมา ทํางานในแผนก / ฝายวางแผนการผลิต  รอยละ 11.4 และทํางานในแผนก / ฝาย อ่ืนๆ 
(เทคโนโลยีสารสนเทศ) รอยละ 2.9 
 
ตารางท่ี 8 แสดงจํานวนและรอยละของผูใหขอมูล จําแนกตามอายุงานปจจุบัน 
 

อายุงานปจจุบัน จํานวน รอยละ 
ตํ่ากวา 1 ป 1 2.9 
1-3 ป 4 11.4 
4-6 ป 14 40.0 
7-9 ป 10 28.6 
มากกวา 10 ป ข้ึนไป 6 17.1 

รวม 35 100.0 
 
 จากตารางท่ี 8 พบวาผูใหขอมูลสวนใหญ มีอายุงาน 4-6 ป รอยละ 40.0รองลงมามีอายุ
งาน 7-9 ป รอยละ  28.6  มีอายุงาน มากกวา 10 ป ข้ึนไป รอยละ 17.1 มีอายุงาน 1-3 ป รอยละ 11.4 
และมีอายุงานตํ่ากวา 1 ป รอยละ 2.9 
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2) ความรูเก่ียวกับระบบดึงแบบอิเล็กทรอนิกส  
 
ตารางท่ี 9  แสดงจํานวน รอยละ ของผูให ขอมูล จําแนกตามความรู เกี่ยวกับระบบดึงแบบ
อิเล็กทรอนิกส  

คําตอบ 
ความรูเก่ียวกับ Electronic Pull System 

 
ตอบถูก 
จํานวน 
(รอยละ) 

ตอบผิด 
จํานวน 

(รอยละ) 

ไมทราบ 
จํานวน 
(รอยละ) 

ผูบริหาร หัวหนางาน และผูปฏิบัติการ (จํานวน 35 ราย)    
E-Pull คือเคร่ืองมืออิเล็กทรอนิกสท่ีชวยในการบริหารการผลิต 32 

(91.4) 
3 

(8.6) 
0 

(0.0) 
E-Pull มีประโยชน ชวยลดงานระหวางกระบวนการ, รอบ
ระยะเวลาการผลิต, ตรวจสอบความเคลื่อนไหวของงาน และ
อํานวยความสะดวกในการบริหารการผลิต 

35 
(100.0) 

0 
(0.0) 

0 
(0.0) 

ปจจุบัน E-Pull สามารถใชงานไดสําหรับการผลิตในพื้นท่ี 
CF/SF และ ITL2 

33 
(94.3) 

1 
(2.9) 

1 
(2.9) 

ทานสามารถดูขอมูล Cycle Time, WIP, Work Order aging, 
Out Put  Report, Work Order Status จาก E-Pull System  

34 
(97.1) 

1 
(2.9) 

0 
(0.0) 

E-Pull สามารถใชงานไดกับพนักงานระดบั ผูบริหาร, หัวหนา
งาน, วิศวกร, ผูวางแผนการผลิต และระดับปฏิบัติการ 

35 
(100.0) 

0 
(0.0) 

0 
(0.0) 

การทํางานของ Electronic Pull System เช่ือมโยงกับระบบSAP 
และ Intranet 

31 
(88.6) 

1 
(2.9) 

3 
(8.6) 

การแบงโซนสําหรับ Key ขอมูลของ E-Pull แบงออกเปน 5 
โซน 

28 
(80.0) 

5 
(14.3) 

2 
(5.7) 

เฉพาะผูบริหาร และหัวหนางาน  (จํานวน 11 ราย)    

E-Pull มีวัตถุประสงคในการจัดทําข้ึนเพื่อลดวัสดุคงคลัง, งาน
ระหวางกระบวนการ, รอบเวลาการผลิต และเพื่อใหเกิดการ
ผลิตแบบดึง หรือ Pull system 

9 
(81.8) 

2 
(18.2) 

0 
(0.0) 

E-Pull มีรูปแบบการนําเสนอขอมูลแบบเปนปจจุบัน (Real 
Time) และขอมูลในอดีต ท่ีเปนตัวเลข และกราฟ 

10 
(90.9) 

1 
(9.1) 

0 
(0.0) 
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จากตารางท่ี 9 พบวาผูใหขอมูลสวนใหญท่ีเปนผูบริหาร หัวหนางาน และระดับผู
ปฏิบัติการ รวมจํานวน 35 ราย ตอบถูกใน ความรูเกี่ยวกับ Electronic Pull System เร่ือง E-Pull มี
ประโยชน ชวยลดงานรอระหวางกระบวนการ, รอบระยะเวลาการผลิตและ, ตรวจสอบความ
เคล่ือนไหวของงาน และอํานวยความสะดวกในการบริหารการผลิต และ E-Pull สามารถใชงานได
กับพนักงานระดับ ผูบริหาร, หัวหนางาน, วิศวกร, ผูวางแผนการผลิต และระดับปฏิบัติการ รอยละ  
100.0  มากท่ีสุด รองลงมาตอบถูกในเร่ือง ทานสามารถดูขอมูล Cycle Time, WIP, Work Order 
aging, Out Put  Report, Work Order Status จาก E-Pull System  รอยละ 97.1  ปจจุบัน E-Pull 
สามารถใชงานไดสําหรับการผลิตในพื้นท่ี CF/SF และ ITL2 รอยละ 94.3  E-Pull คือ คือเคร่ืองมือ
อิเล็กทรอนิกสท่ีชวยในการบริหารการผลิต  รอยละ 91.4 การทํางานของ Electronic Pull System 
เช่ือมโยงกับระบบSAP และ Intranet รอยละ 88.6 และการแบงโซนสําหรับ Key ขอมูลของ E-Pull 
แบงออกเปน 5 โซน รอยละ 80.0 

สวนความรูเกีย่วกับวัตถุประสงคในการจดัทํา และรูปแบบในการนําเสนอขอมูลของ 
Electronic Pull System มีเพียงผูบริหารและหัวหนางาน รวมจํานวน 11 ราย เทานั้นท่ีตอบคําถาม
จํานวน 10 ราย ตอบถูกใน ความรูเร่ือง E-Pull มีรูปแบบการนําเสนอขอมูลแบบเปนปจจุบัน หรือ 
Real Time และขอมูลในอดตี เปนตัวเลข และกราฟ รอยละ 90.9 และเร่ือง E-Pull จัดทําข้ึนเพื่อ เพือ่
ลดวัสดุคงคลัง, งานรอระหวางกระบวนการ, รอบระยะเวลาการผลิต และเพื่อใหเกดิการผลิตแบบ
ดึง หรือ Pull system ตอบถูก รอยละ 81.8 
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3) ขอมูลทัศนคติท่ีมีตอระบบดึงแบบอิเล็กทรอนิกส  
 
ตารางท่ี 10  แสดงจํานวน รอยละ ของผูใหขอมูล ระดับปฏิบัติการ จําแนกตามทัศนคติท่ีมีตอ ระบบ
ดึงแบบอิเล็กทรอนิกส  
 

ทัศนคติท่ีมีตอ Electronic Pull System 
เห็นดวย
อยางย่ิง 

เห็นดวย 
 

ไมแนใจ ไมเห็น
ดวย 

ไมเห็นดวย
อยางย่ิง ทัศนคติเร่ือง 

จํานวน 
(รอยละ) 

จํานวน 
(รอยละ) 

จํานวน 
(รอยละ) 

จํานวน 
(รอยละ) 

จํานวน 
(รอยละ) 

คาเฉล่ีย 
(แปลผล) 

 ระดับปฏบัิติการ (E-Pull Operator) จํานวน 8 ราย 
ใหขอมูลท่ีเปนปจจุบันและ
แสดงผลแบบทันที  

5 
(62.5) 

3 
(37.5) 

0 
(0.0) 

0 
(0.0) 

0 
(0.0) 

4.63 
(เห็นดวยอยางยิ่ง) 

ชวยใหการทํางานงานของทาน
รวดเร็วยิง่ข้ึน 

4  
(50.0) 

4  
(50.0) 

0 
(0.0) 

0 
(0.0) 

0 
(0.0) 

4.50 
(เห็นดวยอยางยิ่ง) 

มีขอมูลเพียงพอตอการใชงาน 
 

4  
(50.0) 

4  
(50.0) 

0 
(0.0) 

0 
(0.0) 

0 
(0.0) 

4.50 
(เห็นดวยอยางยิ่ง) 

มีความรวดเรว็ในการ
ตอบสนองขณะใชงาน 

4  
(50.0) 

4  
(50.0) 

0 
(0.0) 

0 
(0.0) 

0 
(0.0) 

4.50 
(เห็นดวยอยางยิ่ง) 

Web page มีความชัดเจน งาย
ตอการคนหาขอมูล 

4  
(50.0) 

4  
(50.0) 

0 
(0.0) 

0 
(0.0) 

0 
(0.0) 

4.50 
(เห็นดวยอยางยิ่ง) 

เปนเครื่องมือชวยในการ
บริหารการผลติไดดี 

5 
(62.5) 

3 
(37.5) 

0 
(0.0) 

0 
(0.0) 

0 
(0.0) 

4.63 
(เห็นดวยอยางยิ่ง) 

พบวาระบบมีการแสดงผลท่ี
ผิดพลาด เปนบางครั้ง 

1 
 (12.5) 

6  
(75.0) 

0 
(0.0) 

0 
(0.0) 

1 
 (12.5) 

3.75 
(เห็นดวย) 

ไดรับความการตอบสนองและ
รวมมือจากผูท่ีเกี่ยวของเปนอยาง
ดี 

2 
 (25.0) 

5  
(62.5) 

1  
(12.5) 

0 
(0.0) 

0 
(0.0) 

4.13 
(เห็นดวย) 

ควรมีการใชระบบ Electronic 
Pull System ในสายการผลิต
อื่นๆ 

7  
(87.5) 

1 
 (12.5) 

0 
(0.0) 

0 
(0.0) 

0 
(0.0) 

4.88 
(เห็นดวยอยางยิ่ง) 
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ตารางท่ี 10  แสดงจํานวน รอยละ ของผูใหขอมูล ระดับปฏิบัติการ จําแนกตามทัศนคติท่ีมีตอ ระบบดึง
แบบอิเล็กทรอนิกส  (ตอ) 

 
ทัศนคติท่ีมีตอ Electronic Pull System 

เห็นดวย
อยางย่ิง 

เห็นดวย 
 

ไมแนใจ ไมเห็น
ดวย 

ไมเห็นดวย
อยางย่ิง ทัศนคติเร่ือง 

จํานวน 
(รอยละ) 

จํานวน 
(รอยละ) 

จํานวน 
(รอยละ) 

จํานวน 
(รอยละ) 

จํานวน 
(รอยละ) 

คาเฉล่ีย 
(แปลผล) 

 ระดับปฏบัิติการ (Line Leader)  จํานวน 16 ราย 
ใหขอมูลท่ีเปนปจจุบันและ
แสดงผลแบบทันที  

3  
(18.5) 

12  
(75.0) 

1  
(6.25) 

0 
(0.0) 

0 
(0.0) 

4.13 
(เห็นดวย) 

ชวยใหการทํางานของทาน
รวดเร็วยิง่ข้ึน 

7  
(43.75) 

9  
(56.25) 

0 
(0.0) 

0 
(0.0) 

0 
(0.0) 

4.44 
(เห็นดวย) 

มีขอมูลเพียงพอตอการใชงาน 4  
(25.0) 

10 
 (62.5) 

2  
(12.5) 

0 
(0.0) 

0 
(0.0) 

4.13 
(เห็นดวย) 

มีความรวดเรว็ในการ
ตอบสนองขณะใชงาน 

6  
(37.5) 

8 
 (50.0) 

2  
(12.5) 

0 
(0.0) 

0 
(0.0) 

4.25 
(เห็นดวย) 

Web page มีความชัดเจน งาย
ตอการคนหาขอมูล 

10  
(62.5) 

5  
(31.25) 

1  
(6.25) 

0 
(0.0) 

0 
(0.0) 

4.56 
(เห็นดวยอยางยิ่ง) 

เปนเครื่องมือชวยในการ
บริหารการผลติไดดี 

11  
(68.75) 

4  
(25.0) 

1  
(6.25) 

0 
(0.0) 

0 
(0.0) 

4.63 
(เห็นดวยอยางยิ่ง) 

ระบบ E-Pull มีความสําคัญและ
จําเปนตอการปฏิบัติงาน
ประจําวันของทาน 

12  
(75.0) 

4  
(25.0) 

0 
(0.0) 

0 
(0.0) 

0 
(0.0) 

4.75 
(เห็นดวยอยางยิ่ง) 

 
จากตารางท่ี 10 พบวาผูใหขอมูลสวนใหญท่ีทํางานระดับปฏิบัติการ (E-Pull Operator) 

จํานวน 8 ราย มีทัศนคติ ตอ Electronic Pull System ในระดับเห็นดวยอยางยิ่ง เร่ือง ควรมีการใช
ระบบ Electronic Pull System ในสายการผลิตอ่ืนๆ (คาเฉล่ีย 4.88) มากท่ีสุด รองลงมาเร่ือง ให
ขอมูลท่ีเปนปจจุบันและแสดงผลแบบทันที  เปนเคร่ืองมือชวยในการบริหารการผลิตไดดี (คาเฉล่ีย 
4.63) ชวยใหการทํางานงานของทานรวดเร็วยิ่งข้ึน  มีขอมูลเพียงพอตอการใชงาน มีความรวดเร็วใน
การตอบสนองขณะใชงาน และ Web page มีความชัดเจน งายตอการคนหาขอมูล (คาเฉล่ีย 4.50)  
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และมีทัศนคติ ตอ Electronic Pull System ในระดับเห็นดวยเร่ือง ไดรับความการ
ตอบสนองและรวมมือจากผูท่ีเกี่ยวของเปนอยางดี และใหขอมูลท่ีเปนปจจุบันและแสดงผลแบบ
ทันที (คาเฉล่ีย 4.13)  และพบวาระบบมีการแสดงผลที่ผิดพลาด เปนบางคร้ัง (คาเฉล่ีย 3.75) 

สวนผูใหขอมูลสวนใหญท่ีทํางานระดับปฏิบัติการ (Line Leader) จํานวน 16 ราย มี
ทัศนคติ ตอ Electronic Pull System ในระดับเห็นดวยอยางยิ่งเร่ือง ระบบ E-Pull มีความสําคัญและ
จําเปนตอการปฏิบัติงานประจําวันของทาน (คาเฉล่ีย 4.75 ) มากท่ีสุด รองลงมาเร่ือง เปนเคร่ืองมือ
ชวยในการบริหารการผลิตไดดี (คาเฉลี่ย 4.63) และ Web page มีความชัดเจน งายตอการคนหา
ขอมูล (คาเฉล่ีย 4.56)  

และมีทัศนคติ ตอ Electronic Pull System ในระดับเห็นดวย เร่ือง ชวยใหการทํางาน
ของทานรวดเร็วยิ่งข้ึน (คาเฉล่ีย 4.44) มากท่ีสุด รองลงมา เร่ือง มีความรวดเร็วในการตอบสนอง
ขณะใชงาน (คาเฉล่ีย 4.25) และมีขอมูลเพียงพอตอการใชงาน (คาเฉล่ีย 4.13) 
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ตารางท่ี 11  แสดงจํานวน รอยละ ของผูใหขอมูลระดับผูบริหาร และหัวหนางาน จําแนกตาม
ทัศนคติท่ีมีตอระบบดึงแบบอิเล็กทรอนิกส  
 

ทัศนคติท่ีมีตอ Electronic Pull System 
เห็นดวย
อยางย่ิง 

เห็นดวย 
 

ไมแนใจ ไมเห็น
ดวย 

ไมเห็นดวย
อยางย่ิง ทัศนคติเร่ือง 

จํานวน 
(รอยละ) 

จํานวน 
(รอยละ) 

จํานวน 
(รอยละ) 

จํานวน 
(รอยละ) 

จํานวน 
(รอยละ) 

คาเฉล่ีย 
(แปลผล) 

 

การจัดทําระบบ E-Pull เรียก
ไดวาเปนการจัดการ และ
ปรับปรุงขอมูล เทคโนโลยี
สารสนเทศ 

5 
(45.5) 

5 
(45.5) 

1 
(9.1) 

0 
(0.0) 

0 
(0.0) 

4.36 
(เห็นดวย) 

E-Pull ยังเปนการนําขอมูล
สารสนเทศมาบูรณาการเพ่ือ
ติดตามผลการปฏิบัติงาน
ประจําวัน 

8 
(72.7) 

3 
(27.3) 

0 
(0.0) 

0 
(0.0) 

0 
(0.0) 

4.73 
(เห็นดวยอยางยิ่ง) 

เปนการใชขอมูลสารสนเทศ
ในการสนับสนุนการ
ตัดสินใจในระดับปฏิบัติการ
และระดับกลยุทธอยางมี
ประสิทธิผล 

5 
(45.5) 

5 
(45.5) 

1 
(9.1) 

0 
(0.0) 

0 
(0.0) 

4.36 
(เห็นดวย) 

E-Pull  มีความถูกตอง 
เช่ือถือได และใชงานงาย  

2 
 (18.2) 

6  
(54.5) 

3  
(27.3) 

0 
(0.0) 

0 
(0.0) 

3.91 
(เห็นดวย) 

E-Pull  มีความพรอมในการ
ใชงาน และพนักงาน 
สามารถเขาถึงขอมูลได 

3 
(27.3) 

7 
(63.6) 

1 
(9.1) 

0 
(0.0) 

0 
(0.0) 

4.18 
(เห็นดวย) 

การออกแบบ E-Pull เปนการ
นําเรื่องรอบเวลาการผลิต 
และการควบคุมตนทุนมา
คํานึงถึงเปนปจจัยหลัก 
 

 

3 
(27.3) 

3 
(27.3) 

5 
(45.5) 

0 
(0.0) 

0 
(0.0) 

3.82 
(เห็นดวย) 
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ตารางท่ี 11  แสดงจํานวน รอยละ ของผูใหขอมูลระดับผูบริหาร และหัวหนางาน จําแนกตาม
ทัศนคติท่ีมีตอระบบดึงแบบอิเล็กทรอนิกส  (ตอ) 
 

ทัศนคติท่ีมีตอ Electronic Pull System 
เห็นดวย
อยางย่ิง 

เห็นดวย 
 

ไมแนใจ ไมเห็น
ดวย 

ไมเห็นดวย
อยางย่ิง ศนคติเร่ือง 

จํานวน 
(รอยละ) 

จํานวน 
(รอยละ) 

จํานวน 
(รอยละ) 

จํานวน 
(รอยละ) 

จํานวน 
(รอยละ) 

คาเฉล่ีย 
(แปลผล) 

E-Pull ชวยลดความซับซอน
ของกระบวนการผลิต เพ่ือให
ทันตอความตองการ และ
ทิศทางของธุรกิจ 

3 
(27.3) 

7 
(63.6) 

1 
(9.1) 

0 
(0.0) 

0 
(0.0) 

4.18 
(เห็นดวย) 

ใหขอมูลท่ีเปนปจจุบันและ
แสดงผลแบบทันที 

7 
 (63.6) 

3 
 (27.3) 

0 
(0.0) 

1 
 (9.1) 

0 
(0.0) 

4.45 
(เห็นดวย) 

ชวยใหการทํางานงานของ
ทานรวดเร็วยิ่งข้ึน 

7 
 (63.6) 

4  
(36.4) 

0 
(0.0) 

0 
(0.0) 

0 
(0.0) 

4.64 
(เห็นดวยอยางยิ่ง) 

มีขอมูลเพียงพอตอการใช
งาน 

4  
(36.4) 

7 
 (63.6) 

0 
(0.0) 

0 
(0.0) 

0 
(0.0) 

4.36 
(เห็นดวย) 

สามารถเรียกดขูอมูลไดทุก
เวลาท่ีตองการ 

7 
 (63.6) 

4  
(36.4) 

0 
(0.0) 

0 
(0.0) 

0 
(0.0) 

4.64 
(เห็นดวยอยางยิ่ง) 

Web page มีความชัดเจน 
สะดวกตอการใชงาน 

6 
 (54.5) 

4 
 (36.4) 

1 
 (9.1) 

0 
(0.0) 

0 
(0.0) 

4.45 
(เห็นดวย) 

เปนเครื่องมือท่ีชวยในการ
บริหารการผลติไดดี 

5 
(45.5) 

6 
(54.5) 

0 
(0.0) 

0 
(0.0) 

0 
(0.0) 

4.45 
(เห็นดวย) 

ควรมีการขยายขอบเขตการ
ใชระบบ E-Pull ใน
สายการผลิตสวนอื่นๆ 

9 
(81.8) 

2 
(18.2) 

0 
(0.0) 

0 
(0.0) 

0 
(0.0) 

4.82 
(เห็นดวยอยางยิ่ง) 
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จากตารางท่ี  11 พบวาผูใหขอมูลสวนใหญท่ีทํางานผูบริหาร และหัวหนางาน จํานวน 
11 ราย มีทัศนคติ ตอ Electronic Pull System ในระดับเห็นดวยอยางยิ่งเร่ือง ควรมีการขยายขอบเขต
การใชระบบ E-Pull ในสายการผลิตสวนอ่ืนๆ (คาเฉล่ีย 4.82) มากท่ีสุด รองลงมาเร่ือง E-Pull ยัง
เปนการนําขอมูลสารสนเทศมาบูรณาการเพื่อติดตามผลการปฏิบัติงานประจําวัน (คาเฉล่ีย 4.73) 
ชวยใหการทํางานงานของทานรวดเร็วยิ่งข้ึน และสามารถเรียกดูขอมูลไดทุกเวลาท่ีตองการ 
(คาเฉล่ีย 4.64) 

และมีทัศนคติ ตอ Electronic Pull System ในระดับเห็นดวยเรื่อง ใหขอมูลท่ีเปน
ปจจุบันและแสดงผลแบบทันที  Web page มีความชัดเจน สะดวกตอการใชงาน และเปนเคร่ืองมือท่ี
ชวยในการบริหารการผลิตไดดี (คาเฉล่ีย 4.45) มากท่ีสุด รองลงมาเร่ือง การจัดทําระบบ E-Pull 
เรียกไดวาเปนการจัดการ และปรับปรุงขอมูล เทคโนโลยีสารสนเทศ เปนการใชขอมูลสารสนเทศ
ในการสนับสนุนการตัดสินใจในระดับปฏิบัติการและระดับกลยุทธอยางมีประสิทธิผล และมีขอมูล
เพียงพอตอการใชงาน (คาเฉล่ีย 4.36) E-Pull  มีความพรอมในการใชงาน และพนักงานสามารถ
เขาถึงขอมูลได และ E-Pull ชวยลดความซับซอนของกระบวนการผลิต เพื่อใหทันตอความตองการ 
และทิศทางของธุรกิจ (คาเฉล่ีย 4.18) E-Pull  มีความถูกตอง เช่ือถือได และใชงานงาย (คาเฉล่ีย 
3.91) และการออกแบบ E-Pull เปนการนําเร่ืองรอบระยะเวลาการผลิต และการควบคุมตนทุนมา
คํานึงถึงเปนปจจัยหลัก (คาเฉล่ีย 3.82) 
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4) ทัศนคติท่ีมีตอขวัญและกําลังใจของประชากร (เฉพาะระดับปฏิบัติการ) 
 
ตารางท่ี 12  แสดงจํานวน รอยละ ของผูใหขอมูลระดับปฏิบัติการ จําแนกตามทัศนคติท่ีมีตอขวัญ
และกําลังใจ 
 

ทัศนคติท่ีมีตอขวัญและกําลังใจ 
เห็นดวย
อยางย่ิง 

เห็นดวย 
 

ไมแนใจ ไมเห็น
ดวย 

ไมเห็นดวย
อยางย่ิง ทัศนคติเร่ือง 

จํานวน 
(รอยละ) 

จํานวน 
(รอยละ) 

จํานวน 
(รอยละ) 

จํานวน 
(รอยละ) 

จํานวน 
(รอยละ) 

คาเฉล่ีย 
(แปลผล) 

ชวยใหการทํางานมีความ
คลองตัว และสามารถ
ตอบสนองตอความตองการ
ของลูกคา 

12 
(50.0) 

11 
(45.8) 

1 
(4.2) 

0 
(0.0) 

0 
(0.0) 

4.46 
(เห็นดวย) 

ชวยลดระยะเวลาในการ
ทํางาน 

8  
(33.3) 

14  
(58.3) 

2 
 (8.3) 

0 
(0.0) 

0 
(0.0) 

4.25 
(เห็นดวย) 

ชวยสนับสนุนใหพนักงานมี
ความผาสุก มีความพึงพอใจ
ในการปฏิบัติงาน 

3 
 (12.5) 

15 
 (62.5) 

6 
 (25.0) 

0 
(0.0) 

0 
(0.0) 

3.88 
(เห็นดวย) 

มีสวนรวมในการบริหารงาน
งานของบริษัท 

11 
 (45.8) 

11 
 (45.8) 

2  
(8.3) 

0 
(0.0) 

0 
(0.0) 

4.38 
(เห็นดวย) 

เมื่อใช E-Pull System ทําให
จําเปนตองลดจาํนวนพนักงาน 

2 
(8.3) 

7 
(29.2) 

11 
(45.8) 

3 
(12.5) 

1 
(4.2) 

3.25 
(ไมแนใจ) 

ขาดการส่ือสารระหวางผูท่ีอยู
ตางหนวยงาน ตางหนาท่ี และ
ตางสถานท่ี 

2 
(8.3) 

4 
(16.7) 

7 
(29.2) 

7 
(29.2) 

4 
(16.7) 

2.71 
(ไมแนใจ) 

ทําใหพนักงานเกิดการเรียนรู 
และ สรางแรงจงูใจในการ
ปฏิบัติงานใหเกิดข้ึนใน

องคกร 

7 
(29.2) 

16 
(66.7) 

1 
(4.2) 

0 
(0.0) 

0 
(0.0) 

4.25 
(เห็นดวย) 
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ตารางท่ี 12  แสดงจํานวน รอยละ ของผูใหขอมูลระดับปฏิบัติการ จําแนกตามทัศนคติท่ีมีตอขวัญและ
กําลังใจ (ตอ) 
 

ทัศนคติท่ีมีตอขวัญและกําลังใจ 
เห็นดวย
อยางย่ิง 

เห็นดวย 
 

ไมแนใจ ไมเห็น
ดวย 

ไมเห็นดวย
อยางย่ิง ทัศนคติเร่ือง 

จํานวน 
(รอยละ) 

จํานวน 
(รอยละ) 

จํานวน 
(รอยละ) 

จํานวน 
(รอยละ) 

จํานวน 
(รอยละ) 

คาเฉล่ีย 
(แปลผล) 

ชวยรักษาสภาพแวดลอมใน
การทํางาน สรางบรรยากาศ
เกื้อหนุนการทํางานของ
พนักงาน 

4 
(16.7) 

17 
(70.8) 

3 
(12.5) 

0 
(0.0) 

0 
(0.0) 

4.04 
(เห็นดวย) 

ชวยสงเสริมใหองคกร
บรรลุผลการดําเนินการ 

15 
(62.5) 

9 
(37.5) 

0 
(0.0) 

0 
(0.0) 

0 
(0.0) 

4.63 
(เห็นดวยอยางยิ่ง) 

เปนการสงเสรมิใหมีการใช
ความรูและทักษะใหมๆ  ใน
การปฏิบัติงาน 

13 
(54.2) 

9 
(37.5) 

2 
(8.3) 

0 
(0.0) 

0 
(0.0) 

4.46 
(เห็นดวย) 

ระบบท่ีองคกรนํามาใช จูงใจ
พนักงานใหพัฒนาตนเองและ
ใชศักยภาพอยางเต็มท่ี 

13 
(54.2) 

9 
(37.5) 

2 
(8.3) 

0 
(0.0) 

0 
(0.0) 

4.46 
(เห็นดวย) 

 
จากตารางท่ี 12 พบวาผูใหขอมูลสวนใหญท่ีทํางานระดับปฏิบัติการ จํานวน 24 ราย มี

ทัศนคติตอขวญัและกําลังใจ ในระดับเหน็ดวยอยางยิ่ง เร่ือง ชวยสงเสริมใหองคกรบรรลุผลการ
ดําเนินการ (คาเฉล่ีย 4.63) มากท่ีสุด  

รองลงมามีทัศนคติในระดับเห็นดวย เร่ือง ชวยใหการทํางานมีความคลองตัว และ
สามารถตอบสนองตอความตองการของลูกคา เปนการสงเสริมใหมีการใชความรูและทักษะใหมๆ  
ในการปฏิบัติงาน และระบบท่ีองคกรนํามาใช จูงใจพนักงานใหพัฒนาตนเองและใชศักยภาพอยาง
เต็มท่ี (คาเฉล่ีย 4.46) มีสวนรวมในการบริหารงานงานของบริษัท (คาเฉล่ีย 4.38) ชวยลดระยะเวลา
ในการทํางาน และทําใหพนักงานเกิดการเรียนรู และ สรางแรงจูงใจในการปฏิบัติงานใหเกิดข้ึนใน
องคกร (คาเฉลี่ย 4.25) ชวยรักษาสภาพแวดลอมในการทํางาน สรางบรรยากาศเกื้อหนุนการทํางาน
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ของพนักงาน (คาเฉล่ีย 4.04) และชวยสนับสนุนใหพนักงานมีความผาสุก มีความพึงพอใจในการ
ปฏิบัติงาน (คาเฉล่ีย 3.88) 

และมีทัศนคตใินระดบัไมแนใจ เร่ือง เม่ือใช E-Pull System ทําใหจําเปนตองลด
จํานวนพนกังาน (คาเฉล่ีย 3.25) และขาดการส่ือสารระหวางผูท่ีอยูตางหนวยงาน ตางหนาท่ี และ
ตางสถานท่ี (คาเฉล่ีย 2.71) 


