
บทท่ี 4 
ผลการวิเคราะหขอมลู 

 
 การศึกษาคร้ังนี้เปนการประเมินประสิทธิภาพการผลิตดวยการใชระบบดึงแบบ
อิเล็กทรอนิกส ทัศนคติในการใหบริการ และการใชงาน รวมถึงขอเสนอแนะ เพื่อนําไปปรับปรุง
ระบบใหมีประสิทธิภาพ ของบริษัทอินโนเวกซ (ประเทศไทย) จํากัด จังหวัดลําพูน โดยผล
การศึกษาแบงออกเปน 2 สวน ดังรายละเอียดตอไปนี้ 
 สวนท่ี 1 การประเมินประสิทธิภาพ การผลิตดวยการใชระบบดึงแบบอิเล็กทรอนิกส 
ของบริษัทอินโนเวกซ (ประเทศไทย) จํากัด ประกอบดวย 

1) ประวัติความเปนมาและแผนผังองคกร 
2) กระบวนการทํางาน 
3) กราฟแสดงแนวโนมของรอบระยะเวลาการผลิต (Cycle Time) 
4) กราฟแสดงแนวโนมของงานรอระหวางกระบวนการ (WIP Inventory)  

 
 สวนท่ี 2 ทัศนคติ และผลกระทบของระบบดึงแบบอิเล็กทรอนิกส ท่ีมีตอผูใชงานของ
บริษัทอินโนเวกซ (ประเทศไทย) จํากัด 

 1) ขอมูลคุณลักษณะทางประชากรศาสตร ประกอบดวย  เพศ  อายุ  การศึกษา 
ตําแหนงงาน ฝายท่ีทํางาน อายุงานปจจุบัน   (ตารางท่ี 3-8) 

2) ความรูเกี่ยวกับระบบดึงแบบอิเล็กทรอนิกส (ตารางท่ี 9) 
3) ทัศนคติของประชากรท่ีมีตอระบบดึงแบบอิเล็กทรอนิกส เปนขอคําถามแบบให

เลือกตอบตามความคิดเห็น มีลักษณะเปนมาตราสวนประเมินคา ทางบวกและทางลบ แบงเปน 5 
ระดับ คือ เห็นดวยอยางยิ่ง ไมเห็นดวย ไมแนใจ ไมเห็นดวย ไมเห็นดวยอยางยิ่ง แบงเปน คําถาม
ระดับปฏิบัติการ (E-Pull Operator) จํานวน 9 ขอ ระดับปฏิบัติการ (Line Leader)  จํานวน 7 ขอ และ
ระดับผูบริหาร และหัวหนางาน จํานวน 14 ขอ (ตารางท่ี 10 -11) 

4) ทัศนคติของประชากร (เฉพาะระดับปฏิบัติการ) ท่ีมีตอขวัญและกําลังใจเปนขอ
คําถามแบบใหเลือกตอบตามความคิดเห็น  จํานวน 11 ขอ  (ตารางท่ี 12) 
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สวนท่ี 1 การประเมินประสิทธิภาพการผลิตดวยการใชระบบดึงแบบอิเล็กทรอนิกส ของ บริษัท   
อินโนเวกซ (ประเทศไทย) จํากัด 
 แนวคิดแบบลีน (Lean) ซ่ึงเปนปรัชญาการผลิตท่ีมุงลดความสูญเปลา (Waste) ใน
ระบบการผลิตอยางตอเนื่องคือ การกําจัดทุกส่ิงทุกอยางท่ีไมสรางมูลคาเพิ่มใหกับผลิตภัณฑ ต้ังแต
ข้ันวัตถุดิบจนกลายเปนผลิตภัณฑ สงผลใหสามารถใชทรัพยากรที่มีอยูอยางจํากัดไดอยางคุมคา เกิด
การทํางานท่ีสะดวก จึงไดนําแนวคิดดังกลาวมาประยุกตใชในการปรับเปล่ียนกระบวนการผลิตจาก
การผลิตแบบผลัก (Push Production) เปนการผลิตแบบดึง (Pull Production) และไดจัดทํา ระบบดึง
แบบอิเล็กทรอนิกส  ข้ึนมาเปนเคร่ืองมือท่ีชวยในการควบคุมดูแลใหกระบวนการผลิตมี
ประสิทธิภาพยิ่งข้ึน 
1) ประวัติความเปนมาของบริษัท  

บริษัท อินโนเวกซ (ประเทศไทย) จํากัด ต้ังอยูในเขตอุตสาหกรรมภาคเหนือ เขต
สงออกโซน 2 เลขท่ี 79 หมู 4 ตําบลบานกลาง อําเภอเมือง จังหวัดลําพูน  ผลิตภัณฑของบริษัทเปน
ช้ินสวนอิเล็กทรอนิกส และอุปกรณการส่ือสาร ท่ีเรียกวา Flexible Circuit Assembly ซ่ึงสินคาสวน
ใหญสงออกขายตางประเทศในเอเชีย ยุโรป และอเมริกา ปจจุบันมีพนักงานประมาณ 2,700 คน 

บริษัท อินโนเวกซ จํากัด เปนผูออกแบบและผลิตแผงวงจรไฟฟาชนิดออนท่ีมีความ
ซับซอนสูง ซ่ึงเปนหนึ่งในไมกี่บริษัทในโลกนี้ท่ีสามารถทําแผงวงจรไฟฟาชนิดออนท่ีมีความกวาง
และความหางระหวางเสนลายวงจรท่ีระดับความคลาดเคล่ือนนอยกวา 2 มิล (2/1000 นิ้ว)ได ซ่ึงจาก
ความสามารถในการผลิตอันโดดเดนนี้ ทําใหบริษัทอยูในตําแหนงท่ีสามารถจะตอบสนองตอความ
ตองการที่เติบโตของตลาดแผงวงจรไฟฟาชนิดออนท่ีมีความซับซอนสูง ในอุตสาหกรรมอุปกรณ
เก็บขอมูล (Disk Drive)และอุปกรณอิเล็กทรอนิกสท่ีทําจากสารกึ่งตัวนํา (Semiconductor 
Packaging Applications) 

ในอดีตท่ีผานมา บริษัทเร่ิมตนจากการท่ีเปนผูผลิตงานช้ินสวนประกอบโดยใชลวด
เช่ือม โดยทําการเช่ือมตอระหวางช้ินสวนอุปกรณเก็บขอมูลเขากับในสวนของหัวอานท่ีใชในการ
อานและเขียนขอมูลจากหนวยเก็บขอมูล ตอมาบริษัทในเปล่ียนรูปแบบจากธุรกิจดั้งเดิมไปสู
อุตสาหกรรมการผลิตแผงวงจรชนิดออน ซ่ึงกวา 75% ของรายไดบริษัทในปจจุบันไดมาจากการ
ผลิตแผงวงจรชนิดออน เม่ือเทียบกับ 25% ในป 1998 และ 12% ในป 1997 

ในเดือนกันยายนป 1999 บริษัทอินโนเวกซไดประกาศการควบกิจการอยางสมบูรณ
กับบริษัท แอดเฟลกซ โซลูช่ัน ซ่ึงการควบรวมนี้ทําใหบริษัทเปนผูผลิตแผงวงจรชนิดออนท่ีใหญ
ท่ีสุดในภูมิภาคอเมริกาเหนือ ซ่ึง บริษัท แอดเฟลกซ เดิมหรือในปจจุบันคือ บริษัท อินโนเวกซ 
เชนดเลอร ซ่ึงเปนสวนหนึ่งของบริษัท อินโนเวกซ  
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บริษัทเช่ือม่ันวาการควบรวมกิจการในคร้ังนี้ จะสงผลประโยชนใหแกลูกคา ผูถือหุน 
และพนักงานของบริษัทท้ังหมด ซ่ึงการควบรวมคร้ังนี้ทําใหบริษัทมีขนาดใหญโตมากข้ึน องคกรมี
ความแข็งแกรงมากข้ึน ซ่ึงเปนตําแหนงท่ีสงเสริมใหบรรลุเปาหมายท่ีวางเอาไวและประสบ
ความสําเร็จในสภาพตลาดท่ีมีการเคล่ือนไหวอยูตลอดเวลา 

ประวัติความเปนมาโดยสังเขป  
ป 2515   เร่ิมกอต้ังบริษัทฯ ท่ีเมืองฮอปกินส มินนิสโซตา สหรัฐอเมริกา 

-  ผลิต “Lead wire” ใชกับฮารดดิส 
ป 2539   ซ้ือบริษัทลิตชฟวด -  เมืองลิตชฟวด มินนิสโซตา สหรัฐอเมริกา 

-  โรงงานขนาดเล็กผลิตเฟล็กซและโลหะขึ้นรูป 
ป 2540   สรางโรงงานใหมท่ีลิตชฟวด 

-  ผลิตเฟล็กซ จําหนายใหกับบริษัท Seagate และลูกคาอ่ืน ๆ 
ป 2542   ซ้ือบริษัทแอ็ดเฟล็กซ- ชานเลอร อาริโซนา และบริษัทโบรอน ท่ีโคราช 
 -  ผลิต Lead wire และ Flex Finishing 
ป 2543   สรางสํานักงานใหญข้ึนใหม, สรางศูนยวิจัยและสรางโรงงานเพ่ือผลิตวัตถุดิบท่ีเมือง 
Maple Plain, Minnesota, U.S.A. 
ป 2548   ยายสวนการผลิตจาก Maple Plain และ Litchfield มาท่ีลําพูนท้ังหมดโดยสรางโรงงาน
ใหมเพิ่มเติม 
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Innovex Organization 

 
 
ภาพท่ี 4 แสดงแผนผังองคกร 
 
2) กระบวนการทํางาน  
 ปจจุบันบริษัทอินโนเวกซ (ประเทศไทย) จํากัด มีโรงงานผลิตท้ังหมด 3 โรงงาน โดย
มีกระบวนการผลิต ช่ือเรียก และความสําคัญท่ีท่ีแตกตางกันดังนี้ 
 
ITL1 – ผลิตข้ินสวนอิเล็กทรอนิกส และอุปกรณส่ือสาร ท่ีเรียกวา Flexible Circuit Assembly ซ่ึง
แบงสายการผลิตออกเปน 2 สวนคือ  

1) สวนหนา (Frontend) หรือท่ีเรียกวา Cover Film  & Surface Finishing  (CF/SF) 
2) สวนหลัง (Backend) ประกอบดวย Flex Finishing และ Flex Assembly 

ITL2 – ผลิตวัสดุประกอบระดับช้ันยอย หรือ Sublevel  ใหกับ ITL1 เชน Adhesive, Cover Film 
และ Capton 
ITL3 – ผลิตวัสดุหลัก หรือ Raw Flex ใหกับ ITL1 
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 ภาพท่ี 5 แสดงกระบวนการผลิตของท้ัง 3 โรงงาน 
 

กระบวนการผลิตของ ITL1 ประกอบดวย Cover Film & Surface Finishing, Flex 
Finishing และ Flex Assembly  
 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 6 แสดงกระบวนการผลิตของ ITL1 
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Cover Film & Surface Finishing จะเร่ิมผลิตเม่ือมีการปลอยคําส่ังผลิต หรือ Work 
order release ตามแผนการผลิตท่ีกําหนดและสงตอไปยังกระบวนการผลิตท่ีอยูถัดไปซ่ึงมี 26-28 
ข้ันตอน จนถึง คลังสินคา (Supermarket) ซ่ึงกระบวนการเหลานี้เปนการผลิตแบบผลัก (Push 
Production)  
 

 
 
ภาพท่ี 7 แสดงกระบวนการผลิตแบบผลัก (Push Production) 
 

บางผลิตภัณฑมีกระบวนการผลิตมากถึง 28 ข้ันตอนซ่ึงแตกตางกันออกไปตามการ
ออกแบบผลิตภัณฑท่ีลูกคากําหนด แตทุกผลิตภัณฑจะเร่ิมตนกระบวนการผลิตท่ีข้ันตอนการตัด
ช้ินงานท่ีอยูในรูปของมวนใหออกเปนแผน (Panel) เรียกวา Slit to Panel หลังจากนั้นมีการสง
ช้ินงานไปยังกระบวนการถัดไป ซ่ึงเปนการผลิตแบบผลัก  โดยแตละกระบวนการมีรอบระยะเวลา
การผลิต ท่ีแตกตางกันตามความสามารถของเครื่องจักร และการออกแบบของผลิตภัณฑ เม่ือ
ช้ินงานผานกระบวนสุดทาย คือการตรวจสอบคุณภาพ (Inspection) แลวจึงสงไปยังพื้นท่ีจัดเก็บ 
(Supermarket) 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพท่ี 8 แสดงกระบวนการผลิตของ CF/SF  
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การมีกระบวนการผลิต 28 ข้ันตอน หมายถึงตองมีจุดพักงานอยางนอย 28 จุด  “จุดพัก
งาน” หมายถึงปริมาณงานระหวางกระบวนการ (Work in Process Inventory) ท่ีตองมีการเสียเวลา
ท้ังหมด 28 จุด กอนจะถึง Supermarket ซ่ึงแตละข้ันตอนใชเวลาแตกตางกันข้ึนอยูกับความยาก งาย 
หากไมคํานึงถึงการเสียเวลา รวมเวลาทั้งหมดของกระบวนการผลิตเทากับ 873.5 นาที หรือ 14.6 
ช่ัวโมง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 9 แสดงรอบระยะเวลาของกระบวนการผลิต 
 
การแบงจุดพักงานและจุดปอนขอมูล (โซน)  

มีการพิจารณากระบวนการผลิตท้ัง 28 จุด วาจุดใดบางจําเปนตองมีงานรอระหวาง
กระบวนการก็รวมกลุมเขาดวยกันและกําหนดใหมีจุดพักงาน สวนกระบวนการใดท่ีสามารถผลิต
ไดอยางตอเนื่อง ก็ใหลดจุดพักงาน ซ่ึงทําใหลดการเสียเวลาในจุดนั้นๆไปดวยเชนกัน เม่ือพิจารณา
ท้ังหมดแลวทําให เหลือจุดพักงานเพียง 5 จุด(โซน) และกําหนดใหท้ัง 5 จุดเปนจุดปอนขอมูลของ
ระบบดึงแบบอิเล็กทรอนิกส ซ่ึงสรางข้ึนมาเพื่อชวยในการควบคุม ดูแลกระบวนการผลิตท้ังหมด  
โดยท้ัง 5 โซน ประกอบดวย 
 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 แสดงจุดพักงานและการแบงจุด (โซน) การปอนขอมูลของ E-Pull 
 
อายุของคําส่ังงาน กับ รอบระยะเวลาการผลิตของโรงงาน 
 ระบบการผลิตท้ัง 5 โซน ท่ีจะมีผลกระทบตออายุของคําส่ังงาน (Work Order Aging) 
และรอบระยะเวลาการของการผลิต (Manufacturing Cycle time หรือ MCT) 
-ระบบดึงแบบอิเล็กทรอนิกส เร่ิมใชต้ังแต โซน 1-5 จนถึง Supermarket  
-MCT เร่ิมนับจาก Operation แรกจนถึง Supermarket 
-Work Order Aging เร่ิมนับต้ังแต มีการปลอยคําส่ังผลิต (Work Order released) 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพท่ี 13 แสดงระบบการผลิตท้ัง 5 โซน 
 
ภาพท่ี 11 แสดงรอบระยะเวลาการผลิตของโรงงาน 
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การมีกระบวนการผลิตหลายข้ันตอน ทําใหเกิดการเสียเวลา การผลิตท่ีลาชา สงผลตอ
รอบระยะเวลาการผลิต งานรอระหวางกระบวนการ ผลการดําเนินการ การเงิน การตลาด รวมถึง
ความสําเร็จทางธุรกิจ ผูบริหารระดับสูงจึงใหความสําคัญในการท่ีจะปรับปรุงกระบวนการจากการ
ผลิตแบบผลัก มาเปนการผลิตแบบดึง ซ่ึงเปนแนวคิดแบบลีน (Lean Manufacturing) ท่ีมุงลดความ
สูญเปลา (Waste) ในระบบการผลิตอยางตอเนื่องคือ การกําจัดทุกส่ิงทุกอยางท่ีไมสรางมูลคาเพิ่ม
ใหกับผลิตภัณฑ ต้ังแตข้ันวัตถุดิบจนกลายเปนผลิตภัณฑ สงผลใหสามารถใชทรัพยากรที่มีอยูอยาง
จํากัดไดอยางคุมคา เกิดการทํางานท่ีสะดวก และรวดเร็ว 

 
ภาพท่ี 12 แสดงกระบวนการผลิตแบบดึง (Pull Production) 
 
การทํางานของระบบดงึแบบอิเล็กทรอนิคส (Electronic Pull System) 
 เร่ิมจากการเขียนโปรแกรม Web Application ใหดึงขอมูลจาก SAP ซ่ึงเปนระบบ 
ERP ท่ีองคกรใชงานอยูแลว มาประมวลผลและแสดงออกมาในรูปของรายงานตางๆ เชน รายงาน
การบริหารและรายงานการปฏิบัติการ(Management Report and Operation Report) บน Intranet 
เพื่อใหผูท่ีเกี่ยวของสามารถใชงานไดงาย สะดวก และรวดเร็ว 

 
 
ภาพท่ี 13 แสดงการเช่ือมโยงของ Electronic Pull System 
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เม่ือระบบดึงแบบอิเล็กทรอนิกสไดจัดทําข้ึนบน Intranet Web Page ทําใหสามารถ 
ปอนขอมูลการเคล่ือนไหวของงาน และดูขอมูลท่ีเปนรายงานตางๆ เชน รอบระยะเวลาการผลิต 
(Cycle Time) งานรอระหวางกระบวนการ (Work in Process Inventory) ปริมาณการผลิตแตละ
สัปดาห อายุของคําส่ังงาน เปนตน ซ่ึงจะมีท้ังท่ีเปนขอมูลปจจุบันและขอมูลในอดีต ทําใหผูบริหาร 
หัวหนางาน ผูปฏิบัติการสามารถ เลือกดูขอมูลไดตามความตองการ สงผลใหสามารถบริหารและ
ปฏิบัติงานไดอยางมีประสิทธิภาพมากยิ่งข้ึน เนื่องจากระบบดังกลาวมีความรวดเร็ว ถูกตอง แมนยํา 
และสะดวกในการใชงาน เพียงผูใชงานเขาไปใน Intranet และ Click ท่ี E-Pull System ก็จะสามารถ
เขาถึงขอมูลบน Web Page ดังภาพ 
 

 
 
ภาพท่ี 14 แสดงระบบดึงแบบอิเล็กทรอนิคส Web Page 
 
 
 
 
 
 



 26 

3) กราฟแนวโนมของรอบระยะเวลาการผลิต (Cycle Time) 
  

3.1) การเก็บขอมูลรอบระยะเวลาการผลิตกอนและหลังการใชระบบดงึแบบ
อิเล็กทรอนิกส 

ขอมูลของรอบระยะเวลาการผลิตท่ีนํามาศึกษา ไดรวบรวมจากรายงานผูบริหาร 
“Weekly Cycle Time 95% Tile”  โดยนําขอมูลกอนและหลังการใชระบบดึงแบบอิเล็กทรอนิกส  
มาสรางกราฟเพื่อแสดงใหเห็นแนวโนมของรอบระยะเวลาการผลิต 

 
 
ภาพท่ี 15 แสดงแนวโนมรอบระยะเวลาการผลิตกอนและหลังใชระบบดึงแบบอิเล็กทรอนิกส 
 

รายงานผบริหาร Aug-Oct’06 Nov-Dec’06 ผลตาง รอยละ 
Weekly Cycle time (95% Tile) 147 93 54 37% 

 
ตารางท่ี 1 แสดงอัตราการเปล่ียนแปลงของรอบระยะเวลาการผลิต 
  

จากตารางท่ี 1 พบวารอบระยะเวลาการผลิตมีแนวโนมลดลง หลังมีการใชระบบดึง
แบบอิเล็กทรอนิกส โดยมีอัตราการเปล่ียนแปลงคิดเปนรอยละ 37%  

3.2) การตั้งสมมติฐานทางสถิติแบบทางเดียว เพื่อทดสอบความสัมพันธของตัวแปร  
H0 : μกอน  < μหลัง 
H1 : μกอน >  μหลัง 

μกอน หมายถึง คาเฉล่ียรอบระยะเวลาการผลิตกอนการใชระบบดึงแบบอิเล็กทรอนิกส  
μหลัง หมายถึง คาเฉล่ียรอบระยะเวลาการผลิตหลังการใชระบบดึงแบบอิเล็กทรอนิกส  
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 3.3) สรางกราฟ โดยใชโปรแกรม MINITAB เพื่อชวยในการสํารวจขอมูล  ประเมิน
ความสัมพันธระหวางตัวแปร หาขอสรุป และชวยตีความผลลัพธทางสถิติ  
 

 
ภาพท่ี 16 แสดงกราฟ Boxplot ของรอบระยะเวลาการผลิต 
 

 
ภาพท่ี 17 แสดงกราฟ Individual Value Plot ของรอบระยะเวลาการผลิต  
 



 28 

 
ภาพท่ี 18 แสดงกราฟการกระจายขอมูล 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) กราฟแนวโนมของงานรอระหวางกระบวนการ (WIP Inventory) 
 

4.1) การเก็บขอมูลงานรอระหวางกระบวนการกอนและหลังการใชระบบดึงแบบ
อิเล็กทรอนิกส  

ขอมูลท่ีนํามาศึกษาไดรวบรวมจากรายงานผูบริหาร “Inventory Report”  โดยนํา
ขอมูลกอนและหลังการใชระบบดึงแบบอิเล็กทรอนิกส มาสรางกราฟเพื่อแสดงใหเห็นแนวโนม
ของงานรอระหวางกระบวนการ 
 

 
 
ภาพท่ี 20 แสดงแนวโนมงานรอระหวางกระบวนการกอนและหลังใชระบบดึงแบบอิเล็กทรอนิกส  
 

รายงานผูบริหาร Aug-Oct’06 Nov-Dec’06 ผลตาง รอยละ 
WIP Inventory 607K 380K 227K 38% 

 
ตารางท่ี 2 แสดงแนวโนมของงานรอระหวางกระบวนการและอัตราการเปล่ียนแปลง 

 
จากตารางท่ี 2 พบวาแนวโนมของงานรอระหวางกระบวนการลดลงหลังมีการใช 

ระบบดึงแบบอิเล็กทรอนิกส โดยมีอัตราการเปล่ียนแปลงคิดเปนรอยละ 38%  
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4.2) การตั้งสมมติฐานทางสถิติแบบทางเดียว เพื่อทดสอบความสัมพันธของตัวแปร  
H0 : μกอน  <  μหลัง 
H1 : μกอน >  μหลัง 

μกอน หมายถึง คาเฉล่ียงานรอระหวางกระบวนการกอนการใชระบบดึงแบบอิเล็กทรอนิกส  
μหลัง หมายถึง คาเฉล่ียงานรอระหวางกระบวนการหลังการใช ระบบดึงแบบอิเล็กทรอนิกส  

 
4.3) สรางกราฟ โดยใชโปรแกรม MINITAB เพื่อชวยในการสํารวจขอมูล  ประเมิน

ความสัมพันธระหวางตัวแปร หาขอสรุป และชวยตีความผลลัพธทางสถิติ 
 

 
ภาพท่ี 21 แสดงกราฟ Boxplot ของงานรอระหวางกระบวนการ 
 

 
ภาพท่ี 22 แสดงกราฟ Individual Value Plot ของงานรอระหวางกระบวนการ 
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ภาพท่ี 23 แสดงกราฟ การกระจายขอมูล ของงานรอระหวางกระบวนการ 
 

 
ภาพท่ี 24 แสดงกราฟ Histogram ของงานรอระหวางกระบวนการ 
 
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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สวนท่ี 2 ทัศนคติ และผลกระทบของระบบดึงแบบอิเล็กทรอนิกส ท่ีมีตอผูใชงาน ของบริษัท       อิน
โนเวกซ (ประเทศไทย) จํากัด 

1) ขอมูลท่ัวไปของผูใหขอมูล 
 
ตารางท่ี 3 แสดงจํานวนและรอยละของผูใหขอมูล  จําแนกตามเพศ 
 

เพศ จํานวน รอยละ 
ชาย 15 42.9 
หญิง 20 57.1 

รวม 35 100.0 
 
 จากตารางท่ี 3 พบวาผูใหขอมูลสวนใหญเปนเพศหญิง รอยละ 57.1 และเปนเพศชาย 
รอยละ 42.9 
 
ตารางท่ี 4 แสดงจํานวนและรอยละของผูใหขอมูล จําแนกตามอาย ุ
 

อายุ จํานวน รอยละ 
21 - 30 ป 16 45.7 
31 - 40 ป 15 42.9 
41 - 50 ป 4 11.4 

รวม 35 100.0 
 
จากตารางท่ี 4 พบวาผูใหขอมูลสวนใหญ มีอายุ 21-30 ป รอยละ 62.5 รองลงมามีอายุ 

31-40 ป รอยละ 37.5   และมีอายุ 41 - 50 ป รอยละ 11.4 
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ตารางท่ี 5 แสดงจํานวนและรอยละของผูใหขอมูล จําแนกตามการศึกษา 
 

การศึกษา จํานวน รอยละ 
มัธยมศึกษา 9 25.7 
ปวช. 2 5.7 
ปวส. 10 28.6 
ปริญญาตรี 10 28.6 
สูงกวาปริญญาตรี 3 8.6 
อ่ืนๆ (กําลังศึกษา ปริญญาตรี) 1 2.9 

รวม 35 100.0 
 

จากตารางท่ี 5  พบวาผูใหขอมูลสวนใหญมีการศึกษาระดับ ปวส. และปริญญาตรี 
จํานวนเทากัน รอยละ 28.6 รองลงมาคือ มัธยมศึกษารอยละ 25.7  ปวช. สูงกวาปริญญาตรี และ
อ่ืนๆ มีจํานวนเทากัน รอยละ 5.7 
 
ตารางท่ี 6  แสดงจํานวนและรอยละของผูใหขอมูล จําแนกตามตําแหนงหนาท่ี  
 

ตําแหนงหนาท่ี จํานวน รอยละ 
ระดับบริหาร/หัวหนางาน 11 31.4 
ระดับปฏิบัติการ 24 68.6 

รวม 35 100.0 
 

จากตารางท่ี 6 พบวาผูใหขอมูลสวนใหญ มีตําแหนงหนาท่ี ในระดับปฏิบัติการ     
รอยละ 68.6  รองลงมาคือ ระดับบริหาร/หัวหนางาน รอยละ 31.4  
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ตารางท่ี 7 แสดงจํานวนและรอยละของผูใหขอมูล จําแนกตาม แผนก / ฝายท่ีทํางาน 
 

แผนก / ฝายท่ีทํางาน จํานวน รอยละ 
ฝายผลิต 30 85.7 
ฝายวางแผนการผลิต 4 11.4 
อ่ืนๆ (เทคโนโลยีสารสนเทศ) 1 2.9 

รวม 35 100.0 
 

จากตารางท่ี 7 พบวาผูใหขอมูลสวนใหญ ทํางานในแผนก / ฝายผลิต   รอยละ 85.7 
รองลงมา ทํางานในแผนก / ฝายวางแผนการผลิต  รอยละ 11.4 และทํางานในแผนก / ฝาย อ่ืนๆ 
(เทคโนโลยีสารสนเทศ) รอยละ 2.9 
 
ตารางท่ี 8 แสดงจํานวนและรอยละของผูใหขอมูล จําแนกตามอายุงานปจจุบัน 
 

อายุงานปจจุบัน จํานวน รอยละ 
ตํ่ากวา 1 ป 1 2.9 
1-3 ป 4 11.4 
4-6 ป 14 40.0 
7-9 ป 10 28.6 
มากกวา 10 ป ข้ึนไป 6 17.1 

รวม 35 100.0 
 
 จากตารางท่ี 8 พบวาผูใหขอมูลสวนใหญ มีอายุงาน 4-6 ป รอยละ 40.0รองลงมามีอายุ
งาน 7-9 ป รอยละ  28.6  มีอายุงาน มากกวา 10 ป ข้ึนไป รอยละ 17.1 มีอายุงาน 1-3 ป รอยละ 11.4 
และมีอายุงานตํ่ากวา 1 ป รอยละ 2.9 
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2) ความรูเก่ียวกับระบบดึงแบบอิเล็กทรอนิกส  
 
ตารางท่ี 9  แสดงจํานวน รอยละ ของผูให ขอมูล จําแนกตามความรู เกี่ยวกับระบบดึงแบบ
อิเล็กทรอนิกส  

คําตอบ 
ความรูเก่ียวกับ Electronic Pull System 

 
ตอบถูก 
จํานวน 
(รอยละ) 

ตอบผิด 
จํานวน 

(รอยละ) 

ไมทราบ 
จํานวน 
(รอยละ) 

ผูบริหาร หัวหนางาน และผูปฏิบัติการ (จํานวน 35 ราย)    
E-Pull คือเคร่ืองมืออิเล็กทรอนิกสท่ีชวยในการบริหารการผลิต 32 

(91.4) 
3 

(8.6) 
0 

(0.0) 
E-Pull มีประโยชน ชวยลดงานระหวางกระบวนการ, รอบ
ระยะเวลาการผลิต, ตรวจสอบความเคลื่อนไหวของงาน และ
อํานวยความสะดวกในการบริหารการผลิต 

35 
(100.0) 

0 
(0.0) 

0 
(0.0) 

ปจจุบัน E-Pull สามารถใชงานไดสําหรับการผลิตในพื้นท่ี 
CF/SF และ ITL2 

33 
(94.3) 

1 
(2.9) 

1 
(2.9) 

ทานสามารถดูขอมูล 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 สามารถใชงานไดกับพนักงานระดบั ผูบริหาร, หัวหนา
งาน, วิศวกร, ผูวางแผนการผลิต 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) 

การแบงโซนสําหรับ Key ขอมูลของ E-Pull แบงออกเปน 5 
โซน 

28 
(80.0) 

5 
(14.3) 

2 
(5.7) 

เฉพาะผูบริหาร และหัวหนางาน  (จํานวน 11 ราย)    

E-Pull มีวัตถุประสงคในการจัดทําข้ึนเพื่อลดวัสดุคงคลัง, งาน
ระหวางกระบวนการ, รอบเวลาการผลิต และเพื่อใหเกิดการ
ผลิตแบบดึง หรือ Pull system 

9 
(81.8) 

2 
(18.2) 

0 
(0.0) 

E-Pull มีรูปแบบการนําเสนอขอมูลแบบเปนปจจุบัน (Real 
Time) และขอมูลในอดีต ท่ีเปนตัวเลข และกราฟ 

10 
(90.9) 

1 
(9.1) 

0 
(0.0) 
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จากตารางท่ี 9 พบวาผูใหขอมูลสวนใหญท่ีเปนผูบริหาร หัวหนางาน และระดับผู
ปฏิบัติการ รวมจํานวน 35 ราย ตอบถูกใน ความรูเกี่ยวกับ Electronic Pull System เร่ือง E-Pull มี
ประโยชน ชวยลดงานรอระหวางกระบวนการ, รอบระยะเวลาการผลิตและ, ตรวจสอบความ
เคล่ือนไหวของงาน และอํานวยความสะดวกในการบริหารการผลิต และ E-Pull สามารถใชงานได
กับพนักงานระดับ ผูบริหาร, หัวหนางาน, วิศวกร, ผูวางแผนการผลิต และระดับปฏิบัติการ รอยละ  
100.0  มากท่ีสุด รองลงมาตอบถูกในเร่ือง ทานสามารถดูขอมูล Cycle Time, WIP, Work Order 
aging, Out Put  Report, Work Order Status จาก E-Pull System  รอยละ 97.1  ปจจุบัน E-Pull 
สามารถใชงานไดสําหรับการผลิตในพื้นท่ี CF/SF และ ITL2 รอยละ 94.3  E-Pull คือ คือเคร่ืองมือ
อิเล็กทรอนิกสท่ีชวยในการบริหารการผลิต  รอยละ 91.4 การทํางานของ Electronic Pull System 
เช่ือมโยงกับระบบSAP และ Intranet รอยละ 88.6 และการแบงโซนสําหรับ Key ขอมูลของ E-Pull 
แบงออกเปน 5 โซน รอยละ 80.0 

สวนความรูเกีย่วกับวัตถุประสงคในการจดัทํา และรูปแบบในการนําเสนอขอมูลของ 
Electronic Pull System มีเพียงผูบริหารและหัวหนางาน รวมจํานวน 11 ราย เทานั้นท่ีตอบคําถาม
จํานวน 10 ราย ตอบถูกใน ความรูเร่ือง E-Pull มีรูปแบบการนําเสนอขอมูลแบบเปนปจจุบัน หรือ 
Real Time และขอมูลในอดตี เปนตัวเลข และกราฟ รอยละ 90.9 และเร่ือง E-Pull จัดทําข้ึนเพื่อ เพือ่
ลดวัสดุคงคลัง, งานรอระหวางกระบวนการ, รอบระยะเวลาการผลิต และเพื่อใหเกดิการผลิตแบบ
ดึง หรือ Pull system ตอบถูก รอยละ 81.8 
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3) ขอมูลทัศนคติท่ีมีตอระบบดึงแบบอิเล็กทรอนิกส  
 
ตารางท่ี 10  แสดงจํานวน รอยละ ของผูใหขอมูล ระดับปฏิบัติการ จําแนกตามทัศนคติท่ีมีตอ ระบบ
ดึงแบบอิเล็กทรอนิกส  
 

ทัศนคติท่ีมีตอ Electronic Pull System 
เห็นดวย
อยางย่ิง 

เห็นดวย 
 

ไมแนใจ ไมเห็น
ดวย 

ไมเห็นดวย
อยางย่ิง ทัศนคติเร่ือง 

จํานวน 
(รอยละ) 

จํานวน 
(รอยละ) 

จํานวน 
(รอยละ) 

จํานวน 
(รอยละ) 

จํานวน 
(รอยละ) 

คาเฉล่ีย 
(แปลผล) 

 ระดับปฏบัิติการ (E-Pull Operator) จํานวน 8 ราย 
ใหขอมูลท่ีเปนปจจุบันและ
แสดงผลแบบทันที  

5 
(62.5) 

3 
(37.5) 

0 
(0.0) 

0 
(0.0) 

0 
(0.0) 

4.63 
(เห็นดวยอยางยิ่ง) 

ชวยใหการทํางานงานของทาน
รวดเร็วยิง่ข้ึน 

4  
(50.0) 

4  
(50.0) 

0 
(0.0) 

0 
(0.0) 

0 
(0.0) 

4.50 
(เห็นดวยอยางยิ่ง) 

มีขอมูลเพียงพอตอการใชงาน 
 

4  
(50.0) 

4  
(50.0) 

0 
(0.0) 

0 
(0.0) 

0 
(0.0) 

4.50 
(เห็นดวยอยางยิ่ง) 

มีความรวดเรว็ในการ
ตอบสนองขณะใชงาน 

4  
(50.0) 

4  
(50.0) 

0 
(0.0) 

0 
(0.0) 

0 
(0.0) 

4.50 
(เห็นดวยอยางยิ่ง) 

Web page มีความชัดเจน งาย
ตอการคนหาขอมูล 

4  
(50.0) 

4  
(50.0) 

0 
(0.0) 

0 
(0.0) 

0 
(0.0) 

4.50 
(เห็นดวยอยางยิ่ง) 

เปนเครื่องมือชวยในการ
บริหารการผลติไดดี 

5 
(62.5) 

3 
(37.5) 

0 
(0.0) 

0 
(0.0) 

0 
(0.0) 

4.63 
(เห็นดวยอยางยิ่ง) 

พบวาระบบมีการแสดงผลท่ี
ผิดพลาด เปนบางครั้ง 

1 
 (12.5) 

6  
(75.0) 

0 
(0.0) 

0 
(0.0) 

1 
 (12.5) 

3.75 
(เห็นดวย) 

ไดรับความการตอบสนองและ
รวมมือจากผูท่ีเกี่ยวของเปนอยาง
ดี 

2 
 (25.0) 

5  
(62.5) 

1  
(12.5) 

0 
(0.0) 

0 
(0.0) 

4.13 
(เห็นดวย) 

ควรมีการใชระบบ Electronic 
Pull System ในสายการผลิต
อื่นๆ 

7  
(87.5) 

1 
 (12.5) 

0 
(0.0) 

0 
(0.0) 

0 
(0.0) 

4.88 
(เห็นดวยอยางยิ่ง) 
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ตารางท่ี 10  แสดงจํานวน รอยละ ของผูใหขอมูล ระดับปฏิบัติการ จําแนกตามทัศนคติท่ีมีตอ ระบบดึง
แบบอิเล็กทรอนิกส  (ตอ) 

 
ทัศนคติท่ีมีตอ Electronic Pull System 

เห็นดวย
อยางย่ิง 

เห็นดวย 
 

ไมแนใจ ไมเห็น
ดวย 

ไมเห็นดวย
อยางย่ิง ทัศนคติเร่ือง 

จํานวน 
(รอยละ) 

จํานวน 
(รอยละ) 

จํานวน 
(รอยละ) 

จํานวน 
(รอยละ) 

จํานวน 
(รอยละ) 

คาเฉล่ีย 
(แปลผล) 

 ระดับปฏบัิติการ (Line Leader)  จํานวน 16 ราย 
ใหขอมูลท่ีเปนปจจุบันและ
แสดงผลแบบทันที  

3  
(18.5) 

12  
(75.0) 

1  
(6.25) 

0 
(0.0) 

0 
(0.0) 

4.13 
(เห็นดวย) 

ชวยใหการทํางานของทาน
รวดเร็วยิง่ข้ึน 

7  
(43.75) 

9  
(56.25) 

0 
(0.0) 

0 
(0.0) 

0 
(0.0) 

4.44 
(เห็นดวย) 

มีขอมูลเพียงพอตอการใชงาน 4  
(25.0) 

10 
 (62.5) 

2  
(12.5) 

0 
(0.0) 

0 
(0.0) 

4.13 
(เห็นดวย) 

มีความรวดเรว็ในการ
ตอบสนองขณะใชงาน 

6  
(37.5) 

8 
 (50.0) 

2  
(12.5) 

0 
(0.0) 

0 
(0.0) 

4.25 
(เห็นดวย) 

Web page มีความชัดเจน งาย
ตอการคนหาขอมูล 

10  
(62.5) 

5  
(31.25) 

1  
(6.25) 

0 
(0.0) 

0 
(0.0) 

4.56 
(เห็นดวยอยางยิ่ง) 

เปนเครื่องมือชวยในการ
บริหารการผลติไดดี 

11  
(68.75) 

4  
(25.0) 

1  
(6.25) 

0 
(0.0) 

0 
(0.0) 

4.63 
(เห็นดวยอยางยิ่ง) 

ระบบ E-Pull มีความสําคัญและ
จําเปนตอการปฏิบัติงาน
ประจําวันของทาน 

12  
(75.0) 

4  
(25.0) 

0 
(0.0) 

0 
(0.0) 

0 
(0.0) 

4.75 
(เห็นดวยอยางยิ่ง) 

 
จากตารางท่ี 10 พบวาผูใหขอมูลสวนใหญท่ีทํางานระดับปฏิบัติการ (E-Pull Operator) 

จํานวน 8 ราย มีทัศนคติ ตอ Electronic Pull System ในระดับเห็นดวยอยางยิ่ง เร่ือง ควรมีการใช
ระบบ Electronic Pull System ในสายการผลิตอ่ืนๆ (คาเฉล่ีย 4.88) มากท่ีสุด รองลงมาเร่ือง ให
ขอมูลท่ีเปนปจจุบันและแสดงผลแบบทันที  เปนเคร่ืองมือชวยในการบริหารการผลิตไดดี (คาเฉล่ีย 
4.63) ชวยใหการทํางานงานของทานรวดเร็วยิ่งข้ึน  มีขอมูลเพียงพอตอการใชงาน มีความรวดเร็วใน
การตอบสนองขณะใชงาน และ Web page มีความชัดเจน งายตอการคนหาขอมูล (คาเฉล่ีย 4.50)  
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และมีทัศนคติ ตอ Electronic Pull System ในระดับเห็นดวยเร่ือง ไดรับความการ
ตอบสนองและรวมมือจากผูท่ีเกี่ยวของเปนอยางดี และใหขอมูลท่ีเปนปจจุบันและแสดงผลแบบ
ทันที (คาเฉล่ีย 4.13)  และพบวาระบบมีการแสดงผลที่ผิดพลาด เปนบางคร้ัง (คาเฉล่ีย 3.75) 

สวนผูใหขอมูลสวนใหญท่ีทํางานระดับปฏิบัติการ (Line Leader) จํานวน 16 ราย มี
ทัศนคติ ตอ Electronic Pull System ในระดับเห็นดวยอยางยิ่งเร่ือง ระบบ E-Pull มีความสําคัญและ
จําเปนตอการปฏิบัติงานประจําวันของทาน (คาเฉล่ีย 4.75 ) มากท่ีสุด รองลงมาเร่ือง เปนเคร่ืองมือ
ชวยในการบริหารการผลิตไดดี (คาเฉลี่ย 4.63) และ Web page มีความชัดเจน งายตอการคนหา
ขอมูล (คาเฉล่ีย 4.56)  

และมีทัศนคติ ตอ Electronic Pull System ในระดับเห็นดวย เร่ือง ชวยใหการทํางาน
ของทานรวดเร็วยิ่งข้ึน (คาเฉล่ีย 4.44) มากท่ีสุด รองลงมา เร่ือง มีความรวดเร็วในการตอบสนอง
ขณะใชงาน (คาเฉล่ีย 4.25) และมีขอมูลเพียงพอตอการใชงาน (คาเฉล่ีย 4.13) 
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ตารางท่ี 11  แสดงจํานวน รอยละ ของผูใหขอมูลระดับผูบริหาร และหัวหนางาน จําแนกตาม
ทัศนคติท่ีมีตอระบบดึงแบบอิเล็กทรอนิกส  
 

ทัศนคติท่ีมีตอ Electronic Pull System 
เห็นดวย
อยางย่ิง 

เห็นดวย 
 

ไมแนใจ ไมเห็น
ดวย 

ไมเห็นดวย
อยางย่ิง ทัศนคติเร่ือง 

จํานวน 
(รอยละ) 

จํานวน 
(รอยละ) 

จํานวน 
(รอยละ) 

จํานวน 
(รอยละ) 

จํานวน 
(รอยละ) 

คาเฉล่ีย 
(แปลผล) 

 

การจัดทําระบบ E-Pull เรียก
ไดวาเปนการจัดการ และ
ปรับปรุงขอมูล เทคโนโลยี
สารสนเทศ 

5 
(45.5) 

5 
(45.5) 

1 
(9.1) 

0 
(0.0) 

0 
(0.0) 

4.36 
(เห็นดวย) 

E-Pull ยังเปนการนําขอมูล
สารสนเทศมาบูรณาการเพ่ือ
ติดตามผลการปฏิบัติงาน
ประจําวัน 

8 
(72.7) 

3 
(27.3) 

0 
(0.0) 

0 
(0.0) 

0 
(0.0) 

4.73 
(เห็นดวยอยางยิ่ง) 

เปนการใชขอมูลสารสนเทศ
ในการสนับสนุนการ
ตัดสินใจในระดับปฏิบัติการ
และระดับกลยุทธอยางมี
ประสิทธิผล 

5 
(45.5) 

5 
(45.5) 

1 
(9.1) 

0 
(0.0) 

0 
(0.0) 

4.36 
(เห็นดวย) 

E-Pull  มีความถูกตอง 
เช่ือถือได และใชงานงาย  

2 
 (18.2) 

6  
(54.5) 

3  
(27.3) 

0 
(0.0) 

0 
(0.0) 

3.91 
(เห็นดวย) 

E-Pull  มีความพรอมในการ
ใชงาน และพนักงาน 
สามารถเขาถึงขอมูลได 

3 
(27.3) 

7 
(63.6) 

1 
(9.1) 

0 
(0.0) 

0 
(0.0) 

4.18 
(เห็นดวย) 

การออกแบบ E-Pull เปนการ
นําเรื่องรอบเวลาการผลิต 
และการควบคุมตนทุนมา
คํานึงถึงเปนปจจัยหลัก 
 

 

3 
(27.3) 

3 
(27.3) 

5 
(45.5) 

0 
(0.0) 

0 
(0.0) 

3.82 
(เห็นดวย) 
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ตารางท่ี 11  แสดงจํานวน รอยละ ของผูใหขอมูลระดับผูบริหาร และหัวหนางาน จําแนกตาม
ทัศนคติท่ีมีตอระบบดึงแบบอิเล็กทรอนิกส  (ตอ) 
 

ทัศนคติท่ีมีตอ Electronic Pull System 
เห็นดวย
อยางย่ิง 

เห็นดวย 
 

ไมแนใจ ไมเห็น
ดวย 

ไมเห็นดวย
อยางย่ิง ศนคติเร่ือง 

จํานวน 
(รอยละ) 

จํานวน 
(รอยละ) 

จํานวน 
(รอยละ) 

จํานวน 
(รอยละ) 

จํานวน 
(รอยละ) 

คาเฉล่ีย 
(แปลผล) 

E-Pull ชวยลดความซับซอน
ของกระบวนการผลิต เพ่ือให
ทันตอความตองการ และ
ทิศทางของธุรกิจ 

3 
(27.3) 

7 
(63.6) 

1 
(9.1) 

0 
(0.0) 

0 
(0.0) 

4.18 
(เห็นดวย) 

ใหขอมูลท่ีเปนปจจุบันและ
แสดงผลแบบทันที 

7 
 (63.6) 

3 
 (27.3) 

0 
(0.0) 

1 
 (9.1) 

0 
(0.0) 

4.45 
(เห็นดวย) 

ชวยใหการทํางานงานของ
ทานรวดเร็วยิ่งข้ึน 

7 
 (63.6) 

4  
(36.4) 

0 
(0.0) 

0 
(0.0) 

0 
(0.0) 

4.64 
(เห็นดวยอยางยิ่ง) 

มีขอมูลเพียงพอตอการใช
งาน 

4  
(36.4) 

7 
 (63.6) 

0 
(0.0) 

0 
(0.0) 

0 
(0.0) 

4.36 
(เห็นดวย) 

สามารถเรียกดขูอมูลไดทุก
เวลาท่ีตองการ 

7 
 (63.6) 

4  
(36.4) 

0 
(0.0) 

0 
(0.0) 

0 
(0.0) 

4.64 
(เห็นดวยอยางยิ่ง) 

Web page มีความชัดเจน 
สะดวกตอการใชงาน 

6 
 (54.5) 

4 
 (36.4) 

1 
 (9.1) 

0 
(0.0) 

0 
(0.0) 

4.45 
(เห็นดวย) 

เปนเครื่องมือท่ีชวยในการ
บริหารการผลติไดดี 

5 
(45.5) 

6 
(54.5) 

0 
(0.0) 

0 
(0.0) 

0 
(0.0) 

4.45 
(เห็นดวย) 

ควรมีการขยายขอบเขตการ
ใชระบบ E-Pull ใน
สายการผลิตสวนอื่นๆ 

9 
(81.8) 

2 
(18.2) 

0 
(0.0) 

0 
(0.0) 

0 
(0.0) 

4.82 
(เห็นดวยอยางยิ่ง) 
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จากตารางท่ี  11 พบวาผูใหขอมูลสวนใหญท่ีทํางานผูบริหาร และหัวหนางาน จํานวน 
11 ราย มีทัศนคติ ตอ Electronic Pull System ในระดับเห็นดวยอยางยิ่งเร่ือง ควรมีการขยายขอบเขต
การใชระบบ E-Pull ในสายการผลิตสวนอ่ืนๆ (คาเฉล่ีย 4.82) มากท่ีสุด รองลงมาเร่ือง E-Pull ยัง
เปนการนําขอมูลสารสนเทศมาบูรณาการเพื่อติดตามผลการปฏิบัติงานประจําวัน (คาเฉล่ีย 4.73) 
ชวยใหการทํางานงานของทานรวดเร็วยิ่งข้ึน และสามารถเรียกดูขอมูลไดทุกเวลาท่ีตองการ 
(คาเฉล่ีย 4.64) 

และมีทัศนคติ ตอ Electronic Pull System ในระดับเห็นดวยเรื่อง ใหขอมูลท่ีเปน
ปจจุบันและแสดงผลแบบทันที  Web page มีความชัดเจน สะดวกตอการใชงาน และเปนเคร่ืองมือท่ี
ชวยในการบริหารการผลิตไดดี (คาเฉล่ีย 4.45) มากท่ีสุด รองลงมาเร่ือง การจัดทําระบบ E-Pull 
เรียกไดวาเปนการจัดการ และปรับปรุงขอมูล เทคโนโลยีสารสนเทศ เปนการใชขอมูลสารสนเทศ
ในการสนับสนุนการตัดสินใจในระดับปฏิบัติการและระดับกลยุทธอยางมีประสิทธิผล และมีขอมูล
เพียงพอตอการใชงาน (คาเฉล่ีย 4.36) E-Pull  มีความพรอมในการใชงาน และพนักงานสามารถ
เขาถึงขอมูลได และ E-Pull ชวยลดความซับซอนของกระบวนการผลิต เพื่อใหทันตอความตองการ 
และทิศทางของธุรกิจ (คาเฉล่ีย 4.18) E-Pull  มีความถูกตอง เช่ือถือได และใชงานงาย (คาเฉล่ีย 
3.91) และการออกแบบ E-Pull เปนการนําเร่ืองรอบระยะเวลาการผลิต และการควบคุมตนทุนมา
คํานึงถึงเปนปจจัยหลัก (คาเฉล่ีย 3.82) 
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4) ทัศนคติท่ีมีตอขวัญและกําลังใจของประชากร (เฉพาะระดับปฏิบัติการ) 
 
ตารางท่ี 12  แสดงจํานวน รอยละ ของผูใหขอมูลระดับปฏิบัติการ จําแนกตามทัศนคติท่ีมีตอขวัญ
และกําลังใจ 
 

ทัศนคติท่ีมีตอขวัญและกําลังใจ 
เห็นดวย
อยางย่ิง 

เห็นดวย 
 

ไมแนใจ ไมเห็น
ดวย 

ไมเห็นดวย
อยางย่ิง ทัศนคติเร่ือง 

จํานวน 
(รอยละ) 

จํานวน 
(รอยละ) 

จํานวน 
(รอยละ) 

จํานวน 
(รอยละ) 

จํานวน 
(รอยละ) 

คาเฉล่ีย 
(แปลผล) 

ชวยใหการทํางานมีความ
คลองตัว และสามารถ
ตอบสนองตอความตองการ
ของลูกคา 

12 
(50.0) 

11 
(45.8) 

1 
(4.2) 

0 
(0.0) 

0 
(0.0) 

4.46 
(เห็นดวย) 

ชวยลดระยะเวลาในการ
ทํางาน 

8  
(33.3) 

14  
(58.3) 

2 
 (8.3) 

0 
(0.0) 

0 
(0.0) 

4.25 
(เห็นดวย) 

ชวยสนับสนุนใหพนักงานมี
ความผาสุก มีความพึงพอใจ
ในการปฏิบัติงาน 

3 
 (12.5) 

15 
 (62.5) 

6 
 (25.0) 

0 
(0.0) 

0 
(0.0) 

3.88 
(เห็นดวย) 

มีสวนรวมในการบริหารงาน
งานของบริษัท 

11 
 (45.8) 

11 
 (45.8) 

2  
(8.3) 

0 
(0.0) 

0 
(0.0) 

4.38 
(เห็นดวย) 

เมื่อใช E-Pull System ทําให
จําเปนตองลดจาํนวนพนักงาน 

2 
(8.3) 

7 
(29.2) 

11 
(45.8) 

3 
(12.5) 

1 
(4.2) 

3.25 
(ไมแนใจ) 

ขาดการส่ือสารระหวางผูท่ีอยู
ตางหนวยงาน ตางหนาท่ี และ
ตางสถานท่ี 

2 
(8.3) 

4 
(16.7) 

7 
(29.2) 

7 
(29.2) 

4 
(16.7) 

2.71 
(ไมแนใจ) 

ทําใหพนักงานเกิดการเรียนรู 
และ สรางแรงจงูใจในการ
ปฏิบัติงานใหเกิดข้ึนใน

องคกร 

7 
(29.2) 

16 
(66.7) 

1 
(4.2) 

0 
(0.0) 

0 
(0.0) 

4.25 
(เห็นดวย) 
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ตารางท่ี 12  แสดงจํานวน รอยละ ของผูใหขอมูลระดับปฏิบัติการ จําแนกตามทัศนคติท่ีมีตอขวัญและ
กําลังใจ (ตอ) 
 

ทัศนคติท่ีมีตอขวัญและกําลังใจ 
เห็นดวย
อยางย่ิง 

เห็นดวย 
 

ไมแนใจ ไมเห็น
ดวย 

ไมเห็นดวย
อยางย่ิง ทัศนคติเร่ือง 

จํานวน 
(รอยละ) 

จํานวน 
(รอยละ) 

จํานวน 
(รอยละ) 

จํานวน 
(รอยละ) 

จํานวน 
(รอยละ) 

คาเฉล่ีย 
(แปลผล) 

ชวยรักษาสภาพแวดลอมใน
การทํางาน สรางบรรยากาศ
เกื้อหนุนการทํางานของ
พนักงาน 

4 
(16.7) 

17 
(70.8) 

3 
(12.5) 

0 
(0.0) 

0 
(0.0) 

4.04 
(เห็นดวย) 

ชวยสงเสริมใหองคกร
บรรลุผลการดําเนินการ 

15 
(62.5) 

9 
(37.5) 

0 
(0.0) 

0 
(0.0) 

0 
(0.0) 

4.63 
(เห็นดวยอยางยิ่ง) 

เปนการสงเสรมิใหมีการใช
ความรูและทักษะใหมๆ  ใน
การปฏิบัติงาน 

13 
(54.2) 

9 
(37.5) 

2 
(8.3) 

0 
(0.0) 

0 
(0.0) 

4.46 
(เห็นดวย) 

ระบบท่ีองคกรนํามาใช จูงใจ
พนักงานใหพัฒนาตนเองและ
ใชศักยภาพอยางเต็มท่ี 

13 
(54.2) 

9 
(37.5) 

2 
(8.3) 

0 
(0.0) 

0 
(0.0) 

4.46 
(เห็นดวย) 

 
จากตารางท่ี 12 พบวาผูใหขอมูลสวนใหญท่ีทํางานระดับปฏิบัติการ จํานวน 24 ราย มี

ทัศนคติตอขวญัและกําลังใจ ในระดับเหน็ดวยอยางยิ่ง เร่ือง ชวยสงเสริมใหองคกรบรรลุผลการ
ดําเนินการ (คาเฉล่ีย 4.63) มากท่ีสุด  

รองลงมามีทัศนคติในระดับเห็นดวย เร่ือง ชวยใหการทํางานมีความคลองตัว และ
สามารถตอบสนองตอความตองการของลูกคา เปนการสงเสริมใหมีการใชความรูและทักษะใหมๆ  
ในการปฏิบัติงาน และระบบท่ีองคกรนํามาใช จูงใจพนักงานใหพัฒนาตนเองและใชศักยภาพอยาง
เต็มท่ี (คาเฉล่ีย 4.46) มีสวนรวมในการบริหารงานงานของบริษัท (คาเฉล่ีย 4.38) ชวยลดระยะเวลา
ในการทํางาน และทําใหพนักงานเกิดการเรียนรู และ สรางแรงจูงใจในการปฏิบัติงานใหเกิดข้ึนใน
องคกร (คาเฉลี่ย 4.25) ชวยรักษาสภาพแวดลอมในการทํางาน สรางบรรยากาศเกื้อหนุนการทํางาน
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ของพนักงาน (คาเฉล่ีย 4.04) และชวยสนับสนุนใหพนักงานมีความผาสุก มีความพึงพอใจในการ
ปฏิบัติงาน (คาเฉล่ีย 3.88) 

และมีทัศนคตใินระดบัไมแนใจ เร่ือง เม่ือใช E-Pull System ทําใหจําเปนตองลด
จํานวนพนกังาน (คาเฉล่ีย 3.25) และขาดการส่ือสารระหวางผูท่ีอยูตางหนวยงาน ตางหนาท่ี และ
ตางสถานท่ี (คาเฉล่ีย 2.71) 


