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บทที่  4 
 

ผลการวิเคราะหขอมูล 

 
 เพื่อใหเกิดความเขาใจตรงกันในการนําเสนอผลการวิเคราะหขอมูล  และการแปลความหมาย      
จึงกําหนดสัญลักษณและอักษรยอทางสถิติที่ใช  ดังนี้ 

 
 สัญลักษณ  และอักษรยอทางสถิติที่ใชในการวิเคราะหขอมูล 
  n  หมายถึง  จํานวนผูตอบแบบสอบถาม 
  ตัวเลข หมายถึง  ความถี่  หรือ  คารอยละ 
  Χ   หมายถึง  คาเฉลี่ย 
  SD  หมายถึง  สวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน 
  t  หมายถึง  การทดสอบความแตกตางของคาเฉลี่ย 
  F  หมายถึง  การวิเคราะหความแปรปรวน  

  *  หมายถึง  ความมีนัยสําคญัทางสถิติที่ระดับ  ∝ = 0.05 

  **  หมายถึง  ความมีนัยสําคญัทางสถิติที่ระดับ ∝ = 0.01 
 
  เกณฑการแปลความหมายคาเฉลี่ย (Χ ) ใชเกณฑ ดังนี้ (Best, 1977, p. 160) 
 

คาเฉล่ีย   ความหมาย 
1.00-1.49   มีความคิดเห็นในระดับนอยที่สุด 
1.50-2.49   มีความคิดเห็นในระดับนอย 
2.50-3.49   มีความคิดเห็นในระดับปานกลาง 
3.50-4.49   มีความคิดเห็นในระดับมาก 
4.50-5.00   มีความคิดเห็นในระดับมากที่สุด 
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การวิเคราะหขอมูล ปญหาการผลิตหัวเทียน บริษัท สยามเอ็นจีเคสปารคปลั๊ก  จํากัด แบง

ออกเปน 3  สวน  ดังนี้ 
สวนที่ 1 วิเคราะหขอมูลทั่วไปของผูตอบแบบสอบถาม  
 สวนที่ 2 วิเคราะหปญหาการผลิตหัวเทียน บริษัท สยามเอ็นจีเคสปารคปลั๊ก  จํากัด ใน

ทัศนะของพนักงาน  จําแนกตามปจจัยสวนบุคคล  
 สวนที่ 3 เปรียบเทียบคาเฉลี่ยของคะแนนปญหาการผลิตหัวเทียนบริษัท สยามเอ็นจีเค 

สปารคปลั๊ก  จํากัด ในทัศนะของพนักงาน  จําแนกตามปจจัยสวนบุคคล  
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สวนท่ี 1 วิเคราะหขอมูลท่ัวไปของผูตอบแบบสอบถาม 
ตารางที่ 4.1 จํานวนและรอยละของผูตอบแบบสอบถาม จําแนกตามปจจัยสวนบุคคล 
 

รายการ จํานวน รอยละ 

เพศ 
1. ชาย 

 
84 

 
50.00 

2. หญิง 84 50.00 

รวม 168 100.00 

อาย ุ
1. ต่ํากวา 25 ป 

 
24 

 
14.30 

2. 25-40 ป 119 70.80 
3. 40 ปขึ้นไป 25 14.90 

รวม 168 100.00 

ระดับการศึกษา 
1. ต่ํากวาปริญญาตรี 

 
124 

 
73.80 

2. ปริญญาตรี 41 24.40 
3. สูงกวาปริญญาตรี 3 1.80 

รวม 168 100.00 

สถานภาพสมรส 
1. โสด 

 
78 

 
46.40 

2. สมรส 85 50.60 
3. หมาย/ หยาราง 5 3.00 

รวม 168 100.00 

รายไดเฉลี่ยตอเดอืน 
1. ต่ํากวา 10,000 บาท 

 
80 

 
47.60 

2. 10,001-20,000 บาท 68 40.50 
3. 20,001-30,000 บาท 12 7.10 
4. 30,000 บาทขึ้นไป 8  4.80 

รวม 168 100.00 

อายุงาน 
1. ต่ํากวา 5 ป 

 
76 

 
45.20 

2.  5-10  ป 53 31.50 
3.  มากกวา 10  ป 39 23.20 

รวม 168 100.00 

ตําแหนงงาน 
1. พนักงาน 

 
122 

 
72.60 

2.  หัวหนา /วิศวกร 42 25.00 
3.  ผูชวยผูจัดการ/ผูจัดการ 4 2.40 

รวม 168 100.00 



มห
าวิท

ยาล
ัยร
าช
ภัฏ
ธน
บุร
ี

 90

 

 จากตารางที่  4.1 ผูตอบแบบสอบถามเปนพนักงานเพศชาย  รอยละ 50.00  และเพศหญิง 
รอยละ 50.00  อายุ 25-40 ป   รอยละ 70.80 รองลงมา อายุ 40  ปขึ้นไปรอยละ 14.90 และนอยที่สุด 
อายุต่ํากวา 25 ป รอยละ14.30 ระดับการศึกษา ต่ํากวาปริญญาตรี รอยละ 73.80 รองลงมา ปริญญาตรี 
รอยละ 24.40  และนอยที่สุด สูงกวาปริญญาตรี รอยละ 1.80  สถานภาพ สมรส รอยละ 50.60  
รองลงมา โสด รอยละ 46.40  และนอยที่สุด หมาย/หยาราง รอยละ 3.00  รายไดเฉล่ียตอเดือน ต่ํา
กวา 10,000 บาท รอยละ 47.60  รองลงมา 10,001-20,000 บาท รอยละ 40.50 และนอยท่ีสุด 30,000 
บาทขึ้นไป รอยละ 4.80  อายุงาน ต่ํากวา 5  ป รอยละ 45.20 รองลงมา 5-10 ป  รอยละ 31.50 และ
นอยที่สุด มากกวา 10 ป รอยละ 23.20 ตําแหนง พนักงาน รอยละ  72.60  รองลงมา หัวหนา/วิศวกร 
รอยละ 25.00 และนอยที่สุด ผูชวยผูจัดการ/ผูจัดการ รอยละ 2.40 
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สวนท่ี 2  วิเคราะหปญหาการผลิตหัวเทียน บริษัท สยามเอ็นจีเคสปารคปล๊ัก จํากัด ในทัศนะของ
พนักงาน  จําแนกตามปจจัยสวนบุคคล 

ตารางที่ 4.2  คาเฉลี่ย และสวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน ปญหาการผลิตหัวเทียน ในทัศนะของพนักงาน  
   จําแนกตามเพศ 
 

ชาย หญิง รวม 
รายการ 

Χ  SD Χ  SD Χ  SD 
ดานพนักงาน       
1. การคัดเลือกและฝกอบรมใหตรงกับความตองการ 2.82 0.81 2.76 0.72 2.79 0.77 
2. ความจงรักภักดีและทศัคติตอบริษัท 3.32 1.20 3.14 0.91 3.23 0.97 
3. การประเมินผลการปฏิบัติงานอยางเปนธรรม 2.92 1.16 2.55 1.02 2.73 1.11 
4. การบริหารคาตอบแทนเหมาะสม 2.79 0.93 2.62 0.90 2.70 0.92 
5. ความปลอดภัยและสุขภาพ แรงงานสัมพันธ 2.79 0.97 2.79 0.84 2.79 0.90 
6. ขวัญและกาํลังใจในการปฏิบัติงาน 2.70 0.95 2.57 0.96 2.64 0.96 
7. ระเบียบวินัยในการปฏิบัติงาน 2.99 0.95 2.79 0.95 2.89 0.95 
8. รูปแบบการบรหิารและการจัดโครงสรางบริษัท 2.92 1.03 2.75 0.88 2.83 0.96 

รวม 2.91 0.98 2.75 0.90 2.83 0.94 
ดานเครื่องจักร       
9. ความพรอมของเครื่องจักรตอการผลิต 3.29 0.89 3.04 0.77 3.16 0.84 
10. การบาํรุงรักษาที่เปนระบบ 3.29 0.80 2.98 0.81 3.13 0.82 
11. ประสทิธิภาพของเครื่องจักร 3.40 0.75 3.06 0.77 3.23 0.77 
12. ทักษะของผูปฏิบัติงานซอมบํารงุรักษา 3.32 0.82 3.07 0.88 3.20 0.86 
13. ความปลอดภยัจากการใชเครื่องจักร 3.13 0.82 3.15 0.89 3.14 0.85 
14. การปรบัตั้งเครื่องจักรระหวางการผลิต 3.17 0.69 3.01 0.84 3.09 0.77 
15. ความพรอมดานชิ้นสวน อะไหลและเครื่องมือของเครื่องจักร 3.00 0.97 3.01 0.78 3.01 0.88 

รวม 3.23 0.82 3.05 0.82 3.14 0.83 
ดานวัตถุดิบ       
16. คุณภาพตรงตามความตองการ 3.33 0.87 3.06 0.90 3.20 0.89 
17. ความพรอมของวัตถดุิบในการผลิต 3.46 0.86 3.07 0.76 3.27 0.83 
18. ระดบัปริมาณวัตถุดบิในคลังเกบ็ 3.32 0.88 3.05 0.74 3.18 0.82 
19. การรอคอยวัตถุดิบ 2.90 0.83 3.05 0.71 2.98 0.77 
20. การขนยายวัตถุดิบ 2.98 0.78 3.08 0.68 3.03 0.73 
21. การรองเรียนจากกระบวนการถัดไป 2.99 0.89 2.80 0.82 2.89 0.86 

รวม 3.16 0.85 3.02 0.77 3.09 0.82 
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ตารางที่ 4.2  คาเฉลี่ย และสวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน ปญหาการผลิตหัวเทียน ในทัศนะของพนักงาน     
จําแนกตามเพศ (ตอ) 

 

ชาย หญิง รวม 
รายการ 

Χ  SD Χ  SD Χ  SD 
ดานวิธีการทํางาน       
22. ผลิตเกินความจําเปน 3.12 0.99 3.26 0.88 3.19 0.94 
23. การรอคอย 2.96 0.86 3.08 0.68 3.02 0.77 
24. การขนยาย 2.93 0.69 3.15 0.74 3.04 0.72 
25. กระบวนการที่ไรประสิทธิภาพ  ทํางานซับซอน 3.12 0.91 3.18 1.00 3.15 0.95 
26. การเก็บสินคาคงคลัง 3.21 0.87 3.19 0.69 3.20 0.78 
27. การเคลื่อนไหว 3.15 0.87 3.15 0.63 3.15 0.76 
28.การผลิตของเสีย 2.88 1.01 3.05 0.98 2.96 1.00 

รวม 3.05 0.88 3.15 0.80 3.10 0.84 
ดานการวางแผน       
29. ความสอดคลองของแผนกับกระบวนการผลิต 2.95 1.01 2.98 0.91 2.96 0.95 
30. จัดเวลาในการผลิตไดอยางมีประสิทธิภาพ 3.05 0.88 2.94 0.87 2.99 0.87 
31. ระดบัปริมาณสินคาคงคลัง 3.12 0.84 3.07 0.77 3.10 0.81 
32. ความแนนอนของวัตถุดบิ พนักงาน และเครื่องจักร 3.02 0.81 2.76 0.86 2.89 0.84 
33. การเปลี่ยนแปลงของแผนการผลิต 3.27 1.06 3.32 0.96 3.30 1.01 
34. ผลิตไดตามความตองการของลกูคา 3.40 0.97 3.36 0.89 3.38 0.93 
35. จํานวนครั้งของการเปลี่ยนรุน 3.71 0.94 3.21 1.03 3.46 1.01 

รวม 3.22 0.93 3.09 0.90 3.15 0.92 
ดานการควบคุมคณุภาพ       
36. กําหนดนโยบายดานคุณภาพ 3.25 1.14 3.23 1.05 3.24 1.09 
37. มาตรฐานการตรวจสอบและควบคุมคุณภาพ 3.20 1.06 3.19 1.00 3.20 1.03 
38. ควบคุมวัตถุดบิกอนเขากระบวนการผลติ 3.11 0.94 3.02 0.86 3.07 0.90 
39. ฝกอบรมพนักงานเกี่ยวกับมาตรฐานคุณภาพ 2.79 1.11 2.70 1.05 2.74 1.08 
40. สืบคนและวิเคราะหหาสาเหตุดานคุณภาพ 2.75 0.96 2.70 0.95 2.73 0.95 
41. พนักงานตระหนักถึงคุณภาพสินคา 3.15 1.18 3.25 1.13 3.20 1.15 
42. ขอรองเรียนและการสงคืนสินคาจากลูกคา 2.81 093 2.65 0.91 2.73 092 
43. เครื่องมอือปุกรณในการตรวจสอบคุณภาพสินคา 2.89 1.04 2.85 0.93 2.87 0.98 

รวม 2.99 1.04 2.95 0.98 2.97 1.01 
รวมทั้งหมด 3.09 0.92 2.99 0.87 3.04 0.90 
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 จากตารางที่ 4.2 พนักงานมีความคิดเห็นเกี่ยวกับปญหาการผลิตหัวเทียน บริษัท สยามเอน็
จีเคสปารคปลั๊ก จํากัด  ในภาพรวม อยูในระดับปานกลาง ( X =3.04) เมื่อพิจารณาเปนรายดาน ดังนี้ 

 ดานพนักงาน พนักงานมีความคิดเห็น โดยรวม อยูในระดับปานกลาง ( X =2.83) เมื่อ
พิจารณาเปนรายขอ พบวาอยูในระดับปานกลาง ( X = 2.64-3.23) ทุกรายการคือ  
 1. ความจงรักภักดแีละทัศคติตอบริษัท 

2. ระเบียบวินยัในการปฏิบัติงาน 
3. รูปแบบการบริหารและการจัดโครงสรางบริษัท 
4. ความปลอดภัยและสุขภาพ แรงงานสัมพันธ 
5. การคัดเลือกและฝกอบรมใหตรงกับความตองการ 
6. การประเมนิผลการปฏิบัติงานอยางเปนธรรม 
7. การบริหารคาตอบแทนเหมาะสม 
8. ขวัญและกําลังใจในการปฏิบัติงาน 
เมื่อพิจารณาตามเพศ พบวา มีคาสอดคลองกับพนักงานเพศชายและเพศหญิง 
ดานเคร่ืองจักร พนักงานมีความคิดเห็น โดยรวม อยูในระดับปานกลาง   ( X =3.14) เมื่อ
พิจารณาเปนรายขอ พบวา อยูในระดับปานกลาง ( X =3.01-3.23) ทุกรายการ คือ  
1. ประสิทธิภาพของเครื่องจักร 
2. ทักษะของผูปฏิบัติงานซอมบํารุงรักษา 
3. ความพรอมของเครื่องจักรตอการผลิต 
4. ความปลอดภัยจากการใชเครื่องจักร 
5. การบํารุงรักษาที่เปนระบบ 
6. การปรับตั้งเครื่องจักรระหวางการผลิต 
7. ความพรอมดานชิ้นสวน อะไหลและเครื่องมือของเครื่องจักร 
เมื่อพิจารณาตามเพศ พบวา มีคาสอดคลองกับพนักงานเพศชายและเพศหญิง 
ดานวตัถุดิบ พนักงานมีความคิดเห็น โดยรวม อยูในระดบัปานกลาง ( X =3.09) เมื่อ

พิจารณาเปนรายขอ พบวา อยูในระดับปานกลาง ( X =2.89-3.27 ) ทุกรายการ คือ  
1. ความพรอมของวัตถุดิบในการผลิต 
2. คุณภาพตรงตามความตองการ 
3. ระดับปริมาณวัตถุดิบในคลังเก็บ 
4. การขนยายวัตถุดิบ 
5. การรอคอยวัตถุดิบ 
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6. การรองเรียนจากกระบวนการถัดไป 
เมื่อพิจารณาตามเพศ พบวา มีคาสอดคลองกับพนักงานเพศชายและเพศหญิง 
ดานวิธีการทํางาน พนักงานมีความคิดเหน็ โดยรวม อยูในระดับปานกลาง ( X =3.10) เมื่อ

พิจารณาเปนรายขอ พบวา อยูในระดับปานกลาง ( X =2.96-3.20 ) ทุกรายการ คือ  
 1. การเก็บสินคาคงคลัง 
 2. ผลิตเกินความจําเปน 
 3. กระบวนการที่ไรประสิทธิภาพ  ทํางานซับซอน 
 4. การเคลื่อนไหว 
 5. การขนยาย 
 6. การรอคอย 
 7. การผลิตของเสีย 

 เมื่อพิจารณาตามเพศ พบวา มีคาสอดคลองกับพนักงานเพศชายและเพศหญิง 
 ดานการวางแผน พนักงานมีความคิดเหน็ โดยรวม อยูในระดับปานกลาง ( X =3.15) เมื่อ

พิจารณาเปนรายขอ พบวา อยูในระดับปานกลาง ( X =2.89-3.46 ) ทุกรายการ คือ  
 1. จํานวนครั้งของการเปลี่ยนรุน 
 2. ผลิตไดตามความตองการของลูกคา 
 3. การเปลี่ยนแปลงของแผนการผลิต 
 4. ระดับปริมาณสินคาคงคลัง 
 5. จัดเวลาในการผลิตไดอยางมีประสิทธิภาพ 
 6. ความสอดคลองของแผนกับกระบวนการผลิต 
 7. ความแนนอนของวัตถุดิบ พนักงาน และเครื่องจักร 
 เมื่อพิจารณาตามเพศ พบวา มีคาสอดคลองกับพนักงานเพศหญิง ยกเวนพนักงานเพศชาย 

รายการ จํานวนครั้งของการเปลี่ยนรุน อยูในระดับมาก ( X =3.71) 
ดานการคบคมุคุณภาพ พนกังานมีความคดิเห็น โดยรวม อยูในระดับปานกลาง ( X =2.97) 

เมื่อพิจารณาเปนรายขอ พบวา อยูในระดบัปานกลาง ( X =2.73-3.24 ) ทุกรายการ คือ  
1. กําหนดนโยบายดานคณุภาพชัดเจน 
2. มาตรฐานการตรวจสอบและควบคุมคุณภาพ 
3. พนักงานตระหนกัถึงคุณภาพสินคา 
4. ควบคุมวัตถุดิบกอนเขากระบวนการผลิต 
5. เครื่องมืออุปกรณในการตรวจสอบคุณภาพสินคา 
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6. ฝกอบรมพนักงานเกี่ยวกบัมาตรฐานคุณภาพ 
7. สืบคนและวิเคราะหหาสาเหตุดานคุณภาพ 
8. ขอรองเรียนและสงคืนสินคาจากลูกคา 
เมื่อพิจารณาตามเพศ พบวา มีคาสอดคลองกับพนักงานเพศชายและเพศหญิง 
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ตารางที่ 4.3  คาเฉลี่ย และสวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน ปญหาการผลิตหัวเทียน ในทัศนะของพนักงาน    
  จําแนกตามอาย ุ

 

ต่ํากวา 25 ป 25-40 ป 40 ปขึน้ไป รวม 
รายการ 

X  SD X  SD X  SD X  SD 

ดานพนักงาน         
1. การคัดเลือกและฝกอบรมใหตรงกับความตองการ 2.50 0.78 2.82 0.72 2.96 0.89 2.79 0.77 
2. ความจงรักภักดีและทศัคติตอบริษัท 2.92 0.97 3.30 0.93 3.20 1.12 3.23 0.97 
3. การประเมินผลการปฏิบัติงานอยางเปนธรรม 2.46 0.98 2.70 1.11 3.16 1.14 2.73 1.11 
4. การบริหารคาตอบแทนเหมาะสม 2.21 0.83 2.70 0.88 3.20 0.96 2.70 0.92 
5. ความปลอดภัยและสุขภาพ แรงงานสัมพันธ 2.54 0.83 2.76 0.93 3.16 0.75 2.79 0.90 
6. ขวัญและกาํลังใจในการปฏิบัติงาน 2.25 0.94 2.63 0.96 3.04 0.84 2.64 0.96 
7. ระเบียบวินัยในการปฏิบัติงาน 2.46 0.88 2.97 0.94 2.92 1.00 2.89 0.95 
8. รูปแบบการบรหิารและการจัดโครงสรางบริษัท 2.21 0.88 2.91 0.97 3.08 0.76 2.83 0.96 

รวม 2.44 0.89 2.85 0.93 3.09 0.93 2.83 0.94 

ดานเครื่องจักร         
9. ความพรอมของเครื่องจักรตอการผลิต 3.25 0.79 3.08 0.85 3.44 0.77 3.16 0.84 
10. การบาํรุงรักษาที่เปนระบบ 3.04 0.81 3.10 0.82 3.36 0.81 3.13 0.82 
11. ประสทิธิภาพของเครื่องจักร 3.25 0.79 3.16 0.76 3.56 0.77 3.23 0.77 
12. ทักษะของผูปฏิบัติงานซอมบํารงุรักษา 3.04 0.86 3.21 0.84 3.28 0.94 3.20 0.86 
13. ความปลอดภยัจากการใชเครื่องจักร 2.79 0.83 3.16 0.86 3.40 0.71 3.14 0.85 
14. การปรบัตั้งเครื่องจักรระหวางการผลิต 2.96 0.69 3.08 0.80 3.28 0.68 3.09 0.77 
15. ความพรอมดานชิ้นสวน อะไหลและเครื่องมือของ
เครื่องจักร 3.04 0.86 2.93 0.89 3.32 0.80 3.01 0.88 

รวม 3.05 0.81 3.10 0.83 3.38 0.78 3.14 0.83 

ดานวัตถุดิบ         
16. คุณภาพตรงตามความตองการ 3.00 1.06 3.14 0.85 3.64 0.81 3.20 0.89 
17. ความพรอมของวัตถดุิบในการผลิต 3.25 1.03 3.24 0.78 3.44 0.87 3.27 0.83 
18. ระดบัปริมาณวัตถุดบิในคลังเกบ็ 3.21 0.98 3.18 0.81 3.20 0.76 3.18 0.82 
19. การรอคอยวัตถุดิบ 2.88 0.99 2.99 0.73 3.00 0.76 2.98 0.77 
20. การขนยายวัตถุดิบ 3.08 1.02 2.98 0.66 3.20 0.71 3.03 0.73 
21. การรองเรียนจากกระบวนการถัดไป 2.75 0.94 2.93 0.86 2.84 0.75 2.89 0.86 

รวม 3.03 1.00 3.08 0.78 3.22 0.78 3.09 0.82 
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ตารางที่ 4.3  คาเฉลี่ย และสวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน ปญหาการผลิตหัวเทียน ในทัศนะของพนักงาน  
  จําแนกตามอาย ุ (ตอ) 
 
 

ต่ํากวา 25 ป 25-40 ป 40 ปขึน้ไป รวม 
รายการ 

X  SD X  SD X  SD X  SD 

ดานวิธีการทํางาน         
22. ผลิตเกินความจําเปน 3.62 1.01 3.14 0.94 3.00 0.71 3.19 0.94 
23. การรอคอย 3.33 1.09 3.02 0.70 2.76 0.66 3.02 0.77 
24. การขนยาย 3.12 0.99 3.00 0.66 3.16 0.69 3.04 0.72 
25. กระบวนการที่ไรประสิทธิภาพ  ทํางานซับซอน 3.58 0.88 3.03 0.95 3.28 0.94 3.15 0.95 
26. การเก็บสินคาคงคลัง 3.38 1.01 3.18 0.76 3.16 0.62 3.20 0.78 
27. การเคลื่อนไหว 3.37 0.97 3.09 0.76 3.24 0.44 3.15 0.76 
28.การผลิตของเสีย 3.29 1.04 2.92 1.01 2.84 0.85 2.96 1.00 

รวม 3.38 1.00 3.05 0.83 3.06 0.70 3.10 0.84 

ดานการวางแผน         
29. ความสอดคลองของแผนกับกระบวนการผลิต 2.71 1.00 3.01 0.98 3.00 0.76 2.96 0.95 
30. จัดเวลาในการผลิตไดอยางมีประสิทธิภาพ 2.88 1.08 3.01 0.87 3.04 0.68 2.99 0.87 
31. ระดบัปริมาณสินคาคงคลัง 3.25 1.07 3.06 0.80 3.12 0.53 3.10 0.81 
32. ความแนนอนของวัตถุดบิ พนักงาน และเครื่องจักร 2.88 1.04 2.90 0.83 2.88 0.73 2.89 0.84 
33. การเปลี่ยนแปลงของแผนการผลิต 3.00 1.14 3.36 0.99 3.28 0.94 3.30 1.01 
34. ผลิตไดตามความตองการของลกูคา 3.21 0.98 3.38 0.97 3.56 065 3.38 0.93 
35. จํานวนครั้งของการเปลี่ยนรุน 3.29 1.33 3.47 0.99 3.60 0.76 3.46 1.01 

รวม 3.03 1.09 3.17 0.92 3.21 0.72 3.15 0.92 

ดานการควบคุมคณุภาพ         
36. กําหนดนโยบายดานคุณภาพ 2.67 1.20 3.32 1.04 3.40 1.08 3.24 1.09 
37. มาตรฐานการตรวจสอบและควบคุมคุณภาพ 2.96 1.27 3.18 0.96 3.48 1.09 3.20 1.03 
38. ควบคุมวัตถุดบิกอนเขากระบวนการผลติ 2.92 1.14 3.04 0.84 3.32 0.95 3.07 0.90 
39. ฝกอบรมพนักงานเกี่ยวกับมาตรฐานคุณภาพ 2.54 1.22 2.76 1.09 2.84 0.90 2.74 1.08 
40. สืบคนและวิเคราะหหาสาเหตุดานคุณภาพ 2.50 1.14 2.73 0.95 2.92 0.70 2.73 0.95 
41. พนักงานตระหนักถึงคุณภาพสินคา 3.04 1.33 3.16 1.16 3.56 0.87 3.20 1.15 
42. ขอรองเรียนและการสงคืนสินคาจากลูกคา 2.67 1.13 276 0.92 2.64 0.70 2.73 0.92 
43. เครื่องมอือปุกรณในการตรวจสอบคุณภาพสินคา 2.75 1.11 2.82 1.00 3.20 0.71 2.87 0.98 

รวม 2.76 1.19 2.97 0.99 3.17 0.87 2.97 1.01 

รวมทั้งหมด 2.93 1.00 3.03 0.89 3.19 0.80 3.04 0.90 
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 จากตารางที่ 4.3 พนักงานที่มีอายุต่ํากวา 25 ป มีความคิดเห็นเกี่ยวกับปญหาการผลิตหัว
เทียน บริษัท สยามเอ็นจีเคสปารคปลั๊ก จํากัด  ในภาพรวม อยูในระดับปานกลาง ( X =2.93) เมื่อ
พิจารณาเปนรายดาน ดังนี้ 

 ดานพนักงาน พนักงานที่มีอายุต่ํากวา 25 ป มีความคิดเหน็ โดยรวม   อยูในระดับนอย
( X =2.44) เมื่อพจิารณาเปนรายขอ พบวา อยูในระดบัปานกลาง( X =2.50-2.92) จํานวน 3 รายการ 
คือ 

 1. ความจงรักภักดีและทัศนคติตอบริษัท  
 2. ความปลอดภัยและสุขภาพ แรงงานสัมพันธ 
 3. การคัดเลือกและฝกอบรมใหตรงกับความตองการ 
 นอกนั้นอยูในระดับนอย 
 เมื่อพิจารณาตามอายุ พบวา พนักงานที่มีอายุ 25-45 ป และ   อายุ 40 ปขึ้นไป ที่มีความ

คิดเห็น โดยรวม อยูในระดับปานกลาง ( X =2.85 และ 3.09 ตามลําดับ)  
 พนักงานที่มีอายุ 25-40  ป มีความคิดเห็นโดยรวม อยูในระดับปานกลาง ( X =2.85) เมื่อ

พิจารณาเปนรายขอ พบวา อยูในระดับปานกลาง( X =2.63-3.30) ทุกรายการ คือ 
 1. ความจงรักภักดีและทัศนคติตอบริษัท 
 2. ระเบียบวินัยในการปฏิบัติงาน 
 3. รูปแบบการบริหารและจัดโครงสรางบริษัท 
 4. การคัดเลือกและฝกอบรมใหตรงกับความตองการ 
 5. ความปลอดภัยและสุขภาพ  แรงงานสัมพันธ 
 6. การประเมินผลการปฏิบัติงานอยางเปนธรรม 
 7. การบริหารคาตอบแทนเหมาะสม 
 8. ขวัญและกําลังใจในการปฏิบัติงาน 
 เมื่อพิจารณาตามอายุ พบวา มีคาสอดคลองกับ พนักงานที่มีอายุ 40 ป ขึ้นไป    
 ดานเครื่องจักร พนักงานที่มอีายุต่ํากวา 25 ป มีความคิดเห็นโดยรวม อยูในระดับปาน

กลาง ( X =3.05) เมื่อพิจารณาเปนรายขอพบวาอยูในระดับปานกลาง ( X =2.79-3.25) ทุกรายการคือ 
 1. ความพรอมของเครื่องจักรตอการผลิต 
 2. ประสิทธิภาพของเครื่องจักร 
 3. การบํารุงรักษาที่เปนระบบ 
 4. ทักษะของผูปฏิบัติงานซอมบํารุงรักษา 
 5. ความพรอมดานชิ้นสวน อะไหลและเครื่องมือของเครื่องจักร 
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 6. การปรับตั้งเครื่องจักรระหวางการผลิต 
 7. ความปลอดภัยจากการใชเครื่องจักร 
เมื่อพิจารณาตามอายุ พบวา มีคาสอดคลองกับ พนักงานที่มีอายุ 25-40 ป ยกเวน พนักงาน
ที่มีอายุ 40 ปขึ้นไป รายการ ประสิทธิภาพของเครื่องจักร อยูในระดับมาก ( X =3.56)  

 ดานวัตถุดิบ พนักงานที่มีอายุต่ํากวา 25 ป มีความคิดเห็นโดยรวม อยูในระดับปานกลาง 
( X =3.03) เมื่อพิจารณาเปนรายขอพบวา อยูในระดับปานกลาง( X =2.75-3.25) ทุกรายการคือ 

 1. ความพรอมของวัตถุดิบในการผลิต 
 2. ระดับปริมาณวัตถุดิบในคลังเก็บ 
 3. การขนยายวัตถุดิบ 
 4. คุณภาพตรงตามความตองการ 
 5. การรอคอยวัตถุดิบ 
 6. การรองเรียนจากกระบวนการถัดไป 
 เมื่อพิจารณาตามอายุ พบวา มีคาสอดคลองกับ พนักงานที่มีอายุ 25-40 ป ยกเวน พนักงาน

ที่มีอายุ 40 ปขึ้นไป รายการ คุณภาพตรงตามความตองการ อยูในระดับมาก ( X =3.64)  
 ดานวิธีการทํางาน พนักงานที่มีอายุต่ํากวา 25 ป มีความคิดเห็นโดยรวม อยูในระดับปาน

กลาง ( X =3.38) เมื่อพิจารณาเปนรายขอพบวา อยูในระดับมาก ( X =3.58-3.62) จํานวน 2 รายการ
คือ 

 1. ผลิตเกินความจําเปน 
 2. กระบวนการที่ไรประสิทธิภาพ  ทํางานซับซอน 
 นอกนั้นอยูในระดับปานกลาง 
 เมื่อพิจารณาตามอายุ พบวา มีคาสอดคลองกับ พนักงานที่มีอายุ 25-40 ป และ พนักงานที่

มีอายุ 40 ปขึ้นไป ยกเวนรายการ ผลิตเกินความจําเปน และกระบวนการที่ไรประสิทธิภาพ  ทํางาน
ซับซอน  อยูในระดับปานกลาง ( X =3.00-3.28)  

 ดานการวางแผน พนักงานที่มีอายุต่ํากวา 25 ป มีความคิดเห็นโดยรวม อยูในระดับปาน
กลาง ( X =3.03) เมื่อพิจารณาเปนรายขอพบวา อยูในระดับปานกลาง ( X =2.71-3.29) ทุกรายการคือ 

 1. จํานวนครั้งของการเปลี่ยนรุน 
 2. ระดับปริมาณสินคาคงคลัง 
 3. ผลิตไดตามความตองการของลูกคา 
 4. การเปลี่ยนแปลงของแผนการผลิต 
 5. จัดเวลาในการผลิตไดอยางมีประสิทธิภาพ 
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 6. ความแนนอนของวัตถุดิบ พนักงาน และเครื่องจักร 
 7. ความสอดคลองของแผนกับกระบวนการผลิต 
 เมื่อพิจารณาตามอายุ พบวา มีคาสอดคลองกับ พนักงานที่มีอายุ 25-40 ป ยกเวน พนักงาน

ที่มีอายุ 40 ปขึ้นไป รายการ จํานวนครั้งของการเปลี่ยนรุน และผลิตไดตามความตองการของลูกคา 
อยูในระดับมาก ( X =3.60 และ 3.56 ตามลําดับ)  

 ดานการควบคุมคุณภาพ พนักงานที่มีอายุต่ํากวา 25 ป มีความคิดเห็นโดยรวม อยูใน
ระดับปานกลาง ( X =2.76) เมื่อพิจารณาเปนรายขอพบวา อยูในระดับปานกลาง ( X =2.50-3.04)    
ทุกรายการคือ 
 1. พนักงานตระหนกัถึงคุณภาพสินคา 

 2. มาตรฐานการตรวจสอบและควบคุมคุณภาพ 
 3. ควบคุมวัตถุดิบกอนเขากระบวนการผลิต 

 4. เครื่องมืออุปกรณในการตรวจสอบคุณภาพสินคา 
 5. กําหนดนโยบายดานคณุภาพชัดเจน 
 6. ขอรองเรียนและสงคืนสินคาจากลูกคา 
 7. ฝกอบรมพนักงานเกี่ยวกบัมาตรฐานคุณภาพ 
 8. สืบคนและวิเคราะหหาสาเหตุดานคุณภาพ 

 เมื่อพิจารณาตามอายุ พบวา มีคาสอดคลองกับ พนักงานที่มีอายุ 25-40 ป ยกเวน พนักงาน
ที่มีอายุ 40 ปขึ้นไป รายการ พนักงานตระหนักถึงคุณภาพสินคา อยูในระดับมาก ( X =3.56)  
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ตารางที่ 4.4  คาเฉลี่ย และสวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน ปญหาการผลิตหัวเทียน ในทัศนะของพนักงาน  
  จําแนกตามระดับการศึกษา 

 

ต่ํากวา
ปริญญาตร ี

ปริญญาตร ี
สูงกวา

ปริญญาตร ี
รวม 

รายการ 

X  SD X  SD X  SD X  SD 

ดานพนักงาน         
1. การคัดเลือกและฝกอบรมใหตรงกับความตองการ 2.72 0.72 2.98 0.88 3.33 0.58 2.79 0.77 
2. ความจงรักภักดีและทศัคติตอบริษัท 3.17 0.97 3.41 0.97 3.33 0.58 3.23 0.97 
3. การประเมินผลการปฏิบัติงานอยางเปนธรรม 2.56 1.01 3.17 1.24 3.67 1.16 2.73 1.11 
4. การบริหารคาตอบแทนเหมาะสม 2.62 0.90 2.88 0.93 3.67 1.16 2.70 0.92 
5. ความปลอดภัยและสุขภาพ แรงงานสัมพันธ 2.68 0.90 3.00 0.81 4.33 0.58 2.79 0.90 
6. ขวัญและกาํลังใจในการปฏิบัติงาน 2.52 0.89 2.88 1.05 4.00 1.00 2.64 0.96 
7. ระเบียบวินัยในการปฏิบัติงาน 2.87 0.91 2.90 1.09 3.33 0.58 2.89 0.95 
8. รูปแบบการบรหิารและการจัดโครงสรางบริษัท 2.73 0.91 3.07 1.03 3.67 1.16 2.83 0.96 

รวม 2.73 0.90 3.04 1.00 3.67 0.85 2.83 0.94 

ดานเครื่องจักร 
        

9. ความพรอมของเครื่องจักรตอการผลิต 3.11 0.82 3.27 0.90 3.67 0.58 3.16 0.84 
10. การบาํรุงรักษาที่เปนระบบ 3.06 0.79 3.27 0.84 4.33 0.58 3.13 0.82 
11. ประสทิธิภาพของเครื่องจักร 3.19 0.77 3.29 0.78 4.00 - 3.23 0.77 
12. ทักษะของผูปฏิบัติงานซอมบํารงุรักษา 3.11 0.87 3.41 0.81 3.67 0.58 3.20 0.86 
13. ความปลอดภยัจากการใชเครื่องจักร 3.03 0.78 3.39 0.97 4.33 0.58 3.14 0.85 
14. การปรบัตั้งเครื่องจักรระหวางการผลิต 3.10 0.80 3.07 0.72 3.00 - 3.09 0.77 
15. ความพรอมดานชิ้นสวน อะไหลและเครื่องมือของ
เครื่องจักร 2.94 0.92 3.17 0.74 3.33 0.58 3.01 0.88 

รวม 3.08 0.82 3.27 0.82 3.76 0.41 3.14 0.83 

ดานวัตถุดิบ         
16. คุณภาพตรงตามความตองการ 3.11 0.85 3.39 0.97 4.00 1.00 3.20 0.89 
17. ความพรอมของวัตถดุิบในการผลิต 3.21 0.77 3.41 0.97 3.67 1.16 3.27 0.83 
18. ระดบัปริมาณวัตถุดบิในคลังเกบ็ 3.11 0.78 3.34 0.94 4.00 - 3.18 0.82 
19. การรอคอยวัตถุดิบ 2.89 0.75 3.22 0.82 3.33 0.58 2.98 0.77 
20. การขนยายวัตถุดิบ 2.96 0.70 3.22 0.79 3.33 0.58 3.03 0.73 
21. การรองเรียนจากกระบวนการถัดไป 2.82 0.84 3.10 0.92 3.00 - 2.89 0.86 

รวม 3.02 0.78 3.28 0.90 3.56 0.55 3.09 0.82 
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ตารางที่ 4.4  คาเฉลี่ย และสวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน ปญหาการผลิตหัวเทียน ในทัศนะของพนักงาน  
 จําแนกตามระดับการศึกษา (ตอ) 

 

ต่ํากวา
ปริญญาตร ี

ปริญญาตร ี
สูงกวา

ปริญญาตร ี
รวม 

รายการ 

X  SD X  SD X  SD X  SD 

ดานวิธีการทํางาน         
22. ผลิตเกินความจําเปน 3.22 0.90 3.12 1.05 3.00 1.00 3.19 0.94 
23. การรอคอย 2.96 0.77 3.22 0.79 3.00 - 3.02 0.77 
24. การขนยาย 3.01 0.72 3.15 0.76 3.00 - 3.04 0.72 
25. กระบวนการที่ไรประสิทธิภาพ  ทํางานซับซอน 3.15 0.95 3.17 0.97 3.00 1.00 3.15 0.95 
26. การเก็บสินคาคงคลัง 3.20 0.75 3.17 0.86 3.67 0.58 3.20 0.78 
27. การเคลื่อนไหว 3.15 0.73 3.15 0.85 3.33 0.58 3.15 0.76 
28.การผลิตของเสีย 2.90 0.99 3.22 0.99 2.33 0.58 2.96 1.00 

รวม 3.08 0.83 3.17 0.90 3.05 0.53 3.10 0.84 

ดานการวางแผน         
29. ความสอดคลองของแผนกับกระบวนการผลิต 2.94 0.98 2.98 0.85 4.00 1.00 2.96 0.95 
30. จัดเวลาในการผลิตไดอยางมีประสิทธิภาพ 2.94 0.86 3.10 0.89 3.67 1.16 2.99 0.87 
31. ระดบัปริมาณสินคาคงคลัง 3.09 0.78 3.10 0.92 3.33 0.58 3.10 0.81 
32. ความแนนอนของวัตถุดบิ พนักงาน และเครื่องจักร 2.81 0.83 3.12 0.84 3.33 0.58 2.89 0.84 
33. การเปลี่ยนแปลงของแผนการผลิต 3.23 1.04 3.49 0.93 3.67 0.58 3.30 1.01 
34. ผลิตไดตามความตองการของลกูคา 3.39 0.95 3.34 0.88 3.67 0.58 3.38 0.93 
35. จํานวนครั้งของการเปลี่ยนรุน 3.44 1.05 3.51 0.93 4.00 1.00 3.46 1.01 

รวม 3.12 0.93 3.23 0.89 3.67 0.78 3.15 0.92 

ดานการควบคุมคณุภาพ         
36. กําหนดนโยบายดานคุณภาพ 3.13 1.05 3.46 1.14 4.67 0.58 3.24 1.09 
37. มาตรฐานการตรวจสอบและควบคุมคุณภาพ 3.14 1.02 3.29 1.03 4.33 0.58 3.20 1.03 
38. ควบคุมวัตถุดบิกอนเขากระบวนการผลติ 3.09 0.91 2.95 0.87 3.67 1.16 3.07 0.90 
39. ฝกอบรมพนักงานเกี่ยวกับมาตรฐานคุณภาพ 2.65 1.04 2.95 1.14 3.67 1.53 2.74 1.08 
40. สืบคนและวิเคราะหหาสาเหตุดานคุณภาพ 2.69 0.95 2.76 0.92 4.00 1.00 2.73 0.95 
41. พนักงานตระหนักถึงคุณภาพสินคา 3.26 1.16 2.98 1.11 4.00 1.00 3.20 1.15 
42. ขอรองเรียนและการสงคืนสินคาจากลูกคา 2.66 0.89 2.95 1.00 2.67 0.58 2.73 0.92 
43. เครื่องมอือปุกรณในการตรวจสอบคุณภาพสินคา 2.84 1.00 2.88 0.90 4.00 1.00 2.87 0.98 

รวม 2.93 1.00 3.03 1.01 3.88 0.93 2.97 1.01 

รวมทั้งหมด 2.99 0.88 3.16 0.93 3.60 0.69 3.04 0.90 
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 จากตารางที่ 4.4 พนักงานที่มีการศึกษาต่ํากวา ปริญญาตรี มีความคิดเห็นเกี่ยวกับปญหา
การผลิตหัวเทียน  บริษัท สยามเอ็นจีเคสปารคปล๊ัก จํากัด   ในภาพรวม    อยูในระดับปานกลาง 
( X =2.99) เมื่อพิจารณาเปนรายดาน ดังนี้ 

 ดานพนักงาน พนักงานที่มีการศึกษาต่ํากวา ปริญญาตรี มีความคิดเห็น โดยรวม อยูใน
ระดับปานกลาง ( X =2.73) เมื่อพิจารณาเปนรายขอ  พบวา  อยูในระดับปานกลาง ( X =2.52-3.17) 
ทุกรายการ คือ 

 1. ความจงรักภักดีและทัศนคติตอบริษัท 
 2. ระเบียบวินัยในการปฏิบัติงาน 
 3. รูปแบบการบริหารและจัดโครงสรางบริษัท 
 4. การคัดเลือกและฝกอบรมใหตรงกับความตองการ 
 5. ความปลอดภัยและสุขภาพ  แรงงานสัมพันธ 
 6. การบริหารคาตอบแทนเหมาะสม 
 7. การประเมินผลการปฏิบัติงานอยางเปนธรรม 
 8. ขวัญและกําลังใจในการปฏิบัติงาน 
 เมื่อพิจารณาตามระดับการศึกษา พบวามีคาสอดคลองกับพนักงานที่มีระดับการศึกษา

ปริญญาตรี  
พนักงานที่มีการศึกษาสูงกวา  ปริญญาตรี  มีความคิดเห็น   โดยรวม   อยูในระดับมาก 

( X =3.67) เมื่อพิจารณาเปนรายขอ พบวา อยูในระดับมาก ( X =3.67-4.33) จํานวน 5 รายการ คือ 
1. ความปลอดภัยและสุขภาพ  แรงงานสัมพันธ 
2. ขวัญและกําลังใจในการปฏิบัติงาน 
3. การประเมินผลการปฏิบัติงานอยางเปนธรรม 
4. การบริหารคาตอบแทนเหมาะสม 
5. รูปแบบการบริหารและจัดโครงสรางบริษัท 
นอกนั้นอยูในระดับปานกลาง 
ดานเครื่องจักร พนักงานที่มีระดับการศึกษาต่ํากวา ปริญญาตรี  มีความคิดเห็น โดยรวม 

อยูในระดับปานกลาง   ( X =3.08)  เมื่อพิจารณาเปนรายขอ  พบวา   อยูในระดับปานกลาง          
( X =2.94-3.19) ทุกรายการ คือ  

 1. ประสิทธิภาพของเครื่องจักร 
 2. ความพรอมของเครื่องจักรตอการผลิต 
 3. ทักษะของผูปฏิบัติงานซอมบํารุงรักษา 
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 4. การปรับตั้งเครื่องจักรระหวางการผลิต 
 5. การบํารุงรักษาที่เปนระบบ 
 6. ความปลอดภัยจากการใชเครื่องจักร 
 7. ความพรอมดานชิ้นสวน อะไหลและเครื่องมือของเครื่องจักร 
 เมื่อพิจารณาตามระดับการศึกษา พบวามีคาสอดคลองกับพนักงานที่มีระดับการศึกษา

ปริญญาตรี  
 พนักงานที่มีการศึกษาสูงกวา ปริญญาตรี มีความคิดเห็น   โดยรวม    อยูในระดับมาก 

( X =3.76) เมื่อพิจารณาเปนรายขอ พบวา อยูในระดับมาก ( X =3.67-4.33) จํานวน 5 รายการ คือ 
 1. การบํารุงรักษาที่เปนระบบ 
 2. ความปลอดภัยจากการใชเครื่องจักร 
 3. ประสิทธิภาพของเครื่องจักร 
 4. ความพรอมของเครื่องจักรตอการผลิต 
 5. ทักษะของผูปฏิบัติงานซอมบํารุงรักษา 
 นอกนั้นอยูในระดับปานกลาง 
 ดานวัตถุดิบ พนักงานที่มีการศึกษาต่ํากวา ปริญญาตรี มีความคิดเห็น โดยรวม อยูใน

ระดับปานกลาง( X =3.02) เมื่อพิจารณาเปนรายขอพบวา อยูในระดับปานกลาง ( X =2.82-3.21)    
ทุกรายการ คือ  

 1. ความพรอมของวัตถุดิบในการผลิต 
 2. คุณภาพตรงตามความตองการ 
 3. ระดับปริมาณวัตถุดิบในคลังเก็บ 
 4. การขนยายวัตถุดิบ 
 5. การรอคอยวัตถุดิบ 
 6. การรองเรียนจากกระบวนการถัดไป 
 เมื่อพิจารณาตามระดับการศึกษา พบวามีคาสอดคลองกับพนักงานที่มีระดับการศึกษา

ปริญญาตรี  
 พนักงานที่มีการศึกษาสูงกวา ปริญญาตรี  มีความคิดเห็น  โดยรวม     อยูในระดับมาก 

( X =3.56) เมื่อพิจารณาเปนรายขอ พบวา อยูในระดับมาก ( X =3.67-4.00) จํานวน 3 รายการ คือ 
 1. คุณภาพตรงตามความตองการ 
 2. ระดับปริมาณวัตถุดิบในคลังเก็บ 
 3. ความพรอมของวัตถุดิบในการผลิต 
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 นอกนั้นอยูในระดับปานกลาง 
 ดานวิธีการทํางาน พนักงานที่มีการศึกษาต่ํากวา ปริญญาตรี มีความคิดเห็น โดยรวม อยู

ในระดับปานกลาง( X =3.08) เมื่อพิจารณาเปนรายขอพบวา อยูในระดับปานกลาง ( X =2.90-3.22) 
ทุกรายการ คือ  
 1. ผลิตเกินความจําเปน 
 2. การเก็บสินคาคงคลัง 
 3. กระบวนการที่ไรประสิทธิภาพ  ทํางานซับซอน 
 4. การเคลื่อนไหว 
 5. การขนยาย 
 6. การรอคอย 
 7. การผลิตของเสีย 

 เมื่อพิจารณาตามระดับการศึกษา พบวามีคาสอดคลองกับพนักงานที่มีระดับการศึกษา
ปริญญาตรี  

 พนักงานที่มีการศึกษาสูงกวา ปริญญาตรี มีความคิดเห็น   โดยรวม   อยูในระดับปาน
กลาง( X =3.05) เมื่อพิจารณาเปนรายขอ พบวา อยูในระดับมาก ( X =3.67) จํานวน 1 รายการ คือ การ
เก็บสินคาคงคลัง 

 นอกนั้นอยูในระดับปานกลาง และนอย  
 ดานการวางแผนงาน พนักงานที่มีการศึกษาต่ํากวา ปริญญาตรี มีความคิดเห็น โดยรวม 

อยูในระดับปานกลาง( X =3.12) เมื่อพิจารณาเปนรายขอพบวาอยูในระดับปานกลาง ( X =2.81-3.44) 
ทุกรายการ คือ  

 1. จํานวนครั้งของการเปลี่ยนรุน 
 2. ผลิตไดตามความตองการของลูกคา 
 3. การเปลี่ยนแปลงของแผนการผลิต 
 4. ระดับปริมาณสินคาคงคลัง 
 5. ความสอดคลองของแผนกับกระบวนการผลิต 
 6. จัดเวลาในการผลิตไดอยางมีประสิทธิภาพ 
 7. ความแนนอนของวัตถุดิบ พนักงาน และเครื่องจักร 
 เมื่อพิจารณาตามระดับการศึกษา พบวามีคาสอดคลองกับพนักงานที่มีระดับการศึกษา

ปริญญาตร ียกเวนรายการ จํานวนครั้งของการเปลี่ยนรุน อยูในระดับมาก ( X =3.51) 
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 พนักงานที่มีการศึกษาสูงกวา ปริญญาตรี มีความคิดเห็น   โดยรวม      อยูในระดับมาก 
( X =3.67) เมื่อพิจารณาเปนรายขอ พบวา อยูในระดับมาก ( X =3.67-4.00) จํานวน 5 รายการ คือ  

 1. ความสอดคลองของแผนกับกระบวนการผลิต 
 2. จํานวนครั้งของการเปลี่ยนรุน 
 3. จัดเวลาในการผลิตไดอยางมีประสิทธิภาพ 
 4. การเปลี่ยนแปลงของแผนการผลิต 
 5. ผลิตไดตามความตองการของลูกคา 
 นอกนั้นอยูในระดับปานกลาง 
 ดานการควบคุมคุณภาพ พนักงานที่มีการศึกษาต่ํากวาปริญญาตรีมีความคิดเห็น โดยรวม 

อยูในระดับปานกลาง ( X =2.93) เมื่อพิจารณาเปนรายขอพบวา อยูในระดับปานกลาง                    
( X =2.65-3.14) ทุกรายการ คือ  

1. พนักงานตระหนักถึงคุณภาพสินคา 
2. มาตรฐานการตรวจสอบและควบคุมคุณภาพ 
3. กําหนดนโยบายดานคณุภาพชัดเจน 
4. ควบคุมวัตถุดบิกอนเขากระบวนการผลิต 
5. เครื่องมืออุปกรณในการตรวจสอบคุณภาพสินคา 
6. สืบคนและวิเคราะหหาสาเหตุดานคุณภาพ 
7. ขอรองเรียนและสงคืนสินคาจากลูกคา 
8. ฝกอบรมพนักงานเกีย่วกับมาตรฐานคุณภาพ 

 เมื่อพิจารณาตามระดับการศึกษา พบวามีคาสอดคลองกับพนักงานที่มีระดับการศึกษา
ปริญญาตรี  

 พนักงานที่มีการศึกษาสูงกวา  ปริญญาตรี  มีความคิดเห็น โดยรวม      อยูในระดับมาก 
( X =3.88) เมื่อพิจารณาเปนรายขอ พบวา อยูในระดับมากที่สุด ( X =4.67) จํานวน 1 รายการ คือ 
กําหนดนโยบายดานคุณภาพชัดเจน 

 นอกนั้นอยูในระดับมาก และปานกลาง  
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ตารางที่ 4.5  คาเฉลี่ย และสวนเบีย่งเบนมาตรฐาน ปญหาการผลิตหัวเทียน ในทัศนะของพนักงาน  
   จําแนกตามสถานภาพสมรส 
 

โสด สมรส 
หมาย/ หยา

ราง         รวม 
รายการ 

X  SD X  SD X  SD X  SD 

ดานพนักงาน         
1. การคัดเลือกและฝกอบรมใหตรงกับความตองการ 2.82 0.79 2.76 0.75 2.80 0.84 2.79 0.77 
2. ความจงรักภักดีและทศัคติตอบริษัท 3.24 0.93 3.22 0.98 3.20 1.48 3.23 0.97 
3. การประเมินผลการปฏิบัติงานอยางเปนธรรม 2.72 1.13 2.72 1.09 3.20 1.30 2.73 1.11 
4. การบริหารคาตอบแทนเหมาะสม 2.63 0.85 2.76 1.00 2.80 0.45 2.70 0.92 
5. ความปลอดภัยและสุขภาพ แรงงานสัมพันธ 2.76 0.94 2.84 0.87 2.40 0.89 2.79 0.90 
6. ขวัญและกาํลังใจในการปฏิบัติงาน 2.59 1.00 2.68 0.92 2.60 1.14 2.64 0.96 
7. ระเบียบวินัยในการปฏิบัติงาน 2.79 0.96 2.95 0.91 3.20 1.48 2.89 0.95 
8. รูปแบบการบรหิารและการจัดโครงสรางบริษัท 2.82 1.03 2.85 0.89 2.80 1.10 2.83 0.96 

รวม 3.20 1.09 3.25 1.06 3.29 1.24 3.23 1.08 

ดานเครื่องจักร         
9. ความพรอมของเครื่องจักรตอการผลิต 3.15 0.87 3.16 0.81 3.20 0.84 3.16 0.84 
10. การบาํรุงรักษาที่เปนระบบ 3.13 0.78 3.14 0.86 3.00 0.71 3.13 0.82 
11. ประสทิธิภาพของเครื่องจักร 3.27 0.72 3.21 0.80 3.00 1.23 3.23 0.77 
12. ทักษะของผูปฏิบัติงานซอมบํารงุรักษา 3.27 0.86 3.16 0.81 2.60 1.34 3.20 0.86 
13. ความปลอดภยัจากการใชเครื่องจักร 3.13 0.86 3.19 0.82 2.60 1.14 3.14 0.85 
14. การปรบัตั้งเครื่องจักรระหวางการผลิต 3.08 0.73 3.12 0.78 2.80 1.30 3.09 0.77 
15. ความพรอมดานชิ้นสวน อะไหลและเครื่องมือของ
เครื่องจักร 3.04 0.81 3.01 0.92 2.40 1.14 3.01 0.88 

รวม 3.15 0.80 3.14 0.83 2.80 1.10 3.14 0.83 

ดานวัตถุดิบ         
16. คุณภาพตรงตามความตองการ 3.22 0.91 3.20 0.87 2.80 1.10 3.20 0.89 
17. ความพรอมของวัตถดุิบในการผลิต 3.33 0.89 3.24 0.78 2.80 0.45 3.27 0.83 
18. ระดบัปริมาณวัตถุดบิในคลังเกบ็ 3.24 0.86 3.16 0.77 2.60 1.14 3.18 0.82 
19. การรอคอยวัตถุดิบ 2.95 0.80 3.02 0.74 2.60 0.89 2.98 0.77 
20. การขนยายวัตถุดิบ 3.06 0.73 3.02 0.72 2.60 0.89 3.03 0.73 
21. การรองเรียนจากกระบวนการถัดไป 2.85 0.85 2.99 0.82 2.00 1.00 2.89 0.86 

รวม 3.11 0.84 3.11 0.78 2.57 0.91 3.09 0.82 
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ตารางที่ 4.5  คาเฉลี่ย และสวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน ปญหาการผลิตหัวเทียน ในทัศนะของพนักงาน  
  จําแนกตามสถานภาพสมรส   (ตอ)  
 

โสด สมรส 
หมาย/ หยา

ราง         รวม 
รายการ 

X  SD X  SD X  SD X  SD 
ดานวิธีการทํางาน         
22. ผลิตเกินความจําเปน 3.09 0.96 3.24 0.91 4.00 0.71 3.19 0.94 
23. การรอคอย 3.10 0.85 2.94 0.71 3.20 0.45 3.02 0.77 
24. การขนยาย 3.10 0.77 2.96 0.66 3.40 0.89 3.04 0.72 
25. กระบวนการที่ไรประสิทธิภาพ  ทํางานซับซอน 3.29 0.91 3.01 0.98 3.20 0.84 3.15 0.95 
26. การเก็บสินคาคงคลัง 3.23 0.79 3.16 0.78 3.40 0.55 3.20 0.78 
27. การเคลื่อนไหว 3.18 0.79 3.14 0.76 3.00 - 3.15 0.76 
28.การผลิตของเสีย 3.09 0.94 2.86 1.04 2.80 1.10 2.96 1.00 

รวม 3.15 0.86 3.04 0.84 3.29 0.65 3.10 0.84 

ดานการวางแผน         
29. ความสอดคลองของแผนกับกระบวนการผลิต 3.04 1.03 2.88 0.91 3.20 0.45 2.96 0.95 
30. จัดเวลาในการผลิตไดอยางมีประสิทธิภาพ 3.14 0.91 2.84 0.83 3.40 0.55 2.99 0.87 
31. ระดบัปริมาณสินคาคงคลัง 3.23 0.88 2.98 0.72 3.00 0.71 3.10 0.81 
32. ความแนนอนของวัตถุดบิ พนักงาน และเครื่องจักร 2.96 0.90 2.82 0.79 3.00 0.71 2.98 0.84 
33. การเปลี่ยนแปลงของแผนการผลิต 3.23 1.03 3.33 0.97 3.80 1.30 3.30 1.01 
34. ผลิตไดตามความตองการของลกูคา 3.41 0.97 3.32 0.89 4.00 0.71 3.38 0.93 
35. จํานวนครั้งของการเปลี่ยนรุน 3.35 1.06 3.56 0.97 3.60 1.14 3.46 1.01 

รวม 3.19 0.97 3.10 0.87 3.43 0.79 3.15 0.92 

ดานการควบคุมคณุภาพ         
36. กําหนดนโยบายดานคุณภาพ 3.21 1.13 3.25 1.08 3.60 0.55 3.24 1.09 
37. มาตรฐานการตรวจสอบและควบคุมคุณภาพ 3.19 1.03 3.21 1.05 3.00 0.71 3.20 1.03 
38. ควบคุมวัตถุดบิกอนเขากระบวนการผลติ 3.14 0.88 2.99 0.93 3.20 0.84 3.07 0.90 
39. ฝกอบรมพนักงานเกี่ยวกับมาตรฐานคุณภาพ 2.79 1.13 2.72 1.03 2.40 1.14 2.74 1.08 
40. สืบคนและวิเคราะหหาสาเหตุดานคุณภาพ 2.78 1.05 2.68 0.85 2.60 1.14 2.73 0.98 
41. พนักงานตระหนักถึงคุณภาพสินคา 3.15 1.15 3.25 1.17 3.20 0.84 3.20 1.15 
42. ขอรองเรียนและการสงคืนสินคาจากลูกคา 2.82 0.95 2.66 0.89 2.60 0.89 2.73 0.92 
43. เครื่องมอือปุกรณในการตรวจสอบคุณภาพสินคา 2.94 1.05 2.85 0.93 2.20 0.45 2.87 0.98 

รวม 3.00 1.05 2.95 0.99 2.85 0.82 2.97 1.01 

รวมทั้งหมด 3.06 0.92 3.02 0.88 2.97 0.90 3.04 0.90 
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 จากตารางที่ 4.5 พนักงานที่มีสถานภาพโสด มีความคิดเห็นเกี่ยวกับปญหาการผลิตหัว
เทียน บริษัท สยามเอ็นจีเคสปารคปล๊ัก จํากัด  ในภาพรวม อยูในระดับปานกลาง ( X =3.06) เมื่อ
พิจารณาเปนรายดาน ดังนี้ 

 ดานพนักงาน พนักงานที่มีสถานภาพโสด มีความคิดเห็น โดยรวม อยูในระดับปานกลาง
( X =3.20) เมื่อพิจารณาเปนรายขอพบวา อยูในระดับปานกลาง ( X = 2.59-3.24) ทุกรายการ คือ 

 1. ความจงรักภักดีและทัศนคติตอบริษัท 
 2. การคัดเลือกและฝกอบรมใหตรงกับความตองการ 
 3. รูปแบบการบริหารและจัดโครงสรางบริษัท 
 4. ระเบียบวินัยในการปฏิบัติงาน 
 5. ความปลอดภัยและสุขภาพ  แรงงานสัมพันธ 
 6. การประเมินผลการปฏิบัติงานอยางเปนธรรม 
 7. การบริหารคาตอบแทนเหมาะสม 
 8. ขวัญและกําลังใจในการปฏิบัติงาน 
 เมื่อพิจารณาตามสถานภาพสมรส พบวา มีคาสอดคลองกับพนักงานที่มีสถานภาพ สมรส 

และหมาย/หยาราง ยกเวนรายการ ความปลอดภัยและสุขภาพ  แรงงานสัมพันธ อยูในระดับนอย
( X =2.40)  

 ดานเครื่องจักร พนักงานที่มีสถานภาพโสด มีความคิดเห็น โดยรวม อยูในระดับปาน
กลาง( X =3.15) เมื่อพิจารณาเปนรายขอพบวา อยูในระดับปานกลาง ( X = 3.04-3.27) ทุกรายการ คือ 

 1. ประสิทธิภาพของเครื่องจักร 
 2. ทักษะของผูปฏิบัติงานซอมบํารุงรักษา 
 3. ความพรอมของเครื่องจักรตอการผลิต 
 4. การบํารุงรักษาที่เปนระบบ 
 5. ความปลอดภัยจากการใชเครื่องจักร 
 6. การปรับตั้งเครื่องจักรระหวางการผลิต 
 7. ความพรอมดานชิ้นสวน อะไหลและเครื่องมือของเครื่องจักร 
 เมื่อพิจารณาตามสถานภาพสมรส พบวา มีคาสอดคลองกับพนักงานที่มีสถานภาพ สมรส 

และหมาย/หยาราง ยกเวนรายการ ความพรอมดานชิ้นสวน อะไหลและเครื่องมือของเครื่องจักร  อยู
ในระดับนอย( X =2.40)  

ดานวัตถุดิบ พนักงานที่มีสถานภาพโสด มีความคิดเห็น โดยรวม อยูในระดับปานกลาง
( X =3.11) เมื่อพิจารณาเปนรายขอพบวา อยูในระดับปานกลาง ( X = 2.85-3.33) ทุกรายการ คือ 
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 1. ความพรอมของวัตถุดิบในการผลิต 
 2. ระดับปริมาณวัตถุดิบในคลังเก็บ 
 3. คุณภาพตรงตามความตองการ 
 4. การขนยายวัตถุดิบ 
 5. การรอคอยวัตถุดิบ 
 6. การรองเรียนจากกระบวนการถัดไป 
 เมื่อพิจารณาตามสถานภาพสมรส พบวา มีคาสอดคลองกับพนักงานที่มีสถานภาพ สมรส 

และหมาย/หยาราง ยกเวนรายการ การรองเรียนจากกระบวนการถัดไป อยูในระดับนอย( X =2.00)  
 ดานวิธีการทํางาน พนักงานที่มีสถานภาพโสด มีความคิดเห็น โดยรวม อยูในระดับปาน

กลาง( X =3.15) เมื่อพิจารณาเปนรายขอพบวา อยูในระดับปานกลาง ( X = 3.09-3.29) ทุกรายการ คือ 
 1. กระบวนการที่ไรประสิทธิภาพ  ทํางานซับซอน 
 2. การเก็บสินคาคงคลัง 
 3. การเคลื่อนไหว 
 4. การรอคอย 
 5. การขนยาย 
 6. ผลิตเกินความจําเปน 
 7. การผลิตของเสีย 

เมื่อพิจารณาตามสถานภาพสมรส พบวา มีคาสอดคลองกับพนักงานที่มีสถานภาพ สมรส 
และหมาย/หยาราง ยกเวนรายการ ผลิตเกินความจําเปน อยูในระดับมาก( X =4.00)  

 ดานการวางแผน พนักงานที่มีสถานภาพโสด มีความคิดเห็น โดยรวม อยูในระดับปาน
กลาง( X =3.19) เมื่อพิจารณาเปนรายขอพบวา อยูในระดับปานกลาง ( X = 2.96-3.41) ทุกรายการ คือ 

1. ผลิตไดตามความตองการของลูกคา 
2. จํานวนครั้งของการเปลี่ยนรุน 
3. ระดับปริมาณสินคาคงคลัง 
4. การเปลี่ยนแปลงของแผนการผลิต 
5. ความสอดคลองของแผนกับกระบวนการผลิต 
6. จัดเวลาในการผลิตไดอยางมีประสิทธิภาพ 
7. ความแนนอนของวัตถุดิบ พนักงาน และเครื่องจักร 
เมื่อพิจารณาตามสถานภาพสมรส พบวา มีคาสอดคลองกับพนักงานที่มีสถานภาพ สมรส 

ยกเวนรายการ จํานวนครั้งของการเปลี่ยนรุน อยูในระดับมาก( X =3.56)  
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 พนักงานที่มีสถานภาพ หมาย/หยาราง มีความคิดเห็น โดยรวม อยูในระดับปานกลาง
( X =3.43) เมื่อพิจารณาเปนรายขอพบวา อยูในระดับมาก ( X = 3.60-4.00) จํานวน 3 รายการ คือ 

 1. ผลิตไดตามความตองการของลูกคา 
 2. การเปลี่ยนแปลงของแผนการผลิต 

 3. จํานวนครั้งของการเปลี่ยนรุน 
 นอกนั้นอยูในระดับปานกลาง 

 ดานการควบคุมคุณภาพ พนักงานที่มีสถานภาพโสด มีความคิดเห็น โดยรวม อยูใน
ระดับปานกลาง ( X =3.00) เมื่อพิจารณาเปนรายขอพบวา อยูในระดับปานกลาง ( X = 2.78-3.21) ทุก
รายการ คือ 

1. กําหนดนโยบายดานคณุภาพชัดเจน 
2. มาตรฐานการตรวจสอบและควบคุมคุณภาพ 
3. พนักงานตระหนักถึงคุณภาพสินคา 
4. ควบคุมวัตถุดบิกอนเขากระบวนการผลิต 
5. เครื่องมืออุปกรณในการตรวจสอบคุณภาพสินคา 
6. ขอรองเรียนและสงคืนสินคาจากลูกคา 
7. ฝกอบรมพนักงานเกีย่วกับมาตรฐานคุณภาพ 
8. สืบคนและวิเคราะหหาสาเหตุดานคุณภาพ 

 เมื่อพิจารณาตามสถานภาพสมรส พบวา มีคาสอดคลองกับพนักงานที่มีสถานภาพ สมรส  
 พนักงานที่มีสถานภาพ หมาย/หยาราง มีความคิดเห็น    โดยรวม   อยูในระดับปานกลาง
( X =2.85) เมื่อพจิารณาเปนรายขอพบวา อยูในระดบัมาก ( X = 3.60) จํานวน 1 รายการ คอื นโยบาย
ดานคุณภาพชดัเจน 
  นอกนั้นอยูในระดับปานกลาง และนอย  
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ตารางที่ 4.6  คาเฉลี่ย และสวนเบีย่งเบนมาตรฐาน ปญหาการผลิตหัวเทียน ในทัศนะของพนักงาน  
   จําแนกตามรายไดเฉลี่ยตอเดอืน 
 

ต่ํากวา 10,000 
บาท 

10,001-20,000 
บาท 

20,001-
30,000 บาท 

30,000 บาท 
ขึ้นไป 

รวม 
รายการ 

X  SD X  SD X  SD X  SD X  SD 

ดานพนักงาน            
1. การคัดเลือกและฝกอบรมใหตรงกับความตองการ 2.74 0.69 2.76 0.85 3.17 0.72 3.00 0.76 2.79 0.77 
2. ความจงรักภักดีและทศัคติตอบริษัท 3.15 0.96 3.24 1.05 3.50 0.52 3.62 0.74 3.23 0.97 
3. การประเมินผลการปฏิบัติงานอยางเปนธรรม 2.52 1.09 2.74 1.12 3.50 0.91 3.62 0.52 2.73 1.11 
4. การบริหารคาตอบแทนเหมาะสม 2.54 0.87 2.74 0.96 3.33 0.78 3.12 0.84 2.70 0.92 
5. ความปลอดภัยและสุขภาพ แรงงานสัมพันธ 2.65 0.90 2.81 0.95 3.42 0.52 3.00 0.54 2.79 0.90 
6. ขวัญและกาํลังใจในการปฏิบัติงาน 2.49 0.91 2.62 0.99 3.33 0.78 3.25 0.71 2.64 0.96 
7. ระเบียบวินัยในการปฏิบัติงาน 2.85 0.89 2.88 1.06 3.00 0.74 3.12 0.99 2.89 0.95 
8. รูปแบบการบรหิารและการจัดโครงสรางบริษัท 2.68 0.97 2.87 0.99 3.33 0.49 3.38 0.74 2.83 0.96 

รวม 2.70 0.91 2.83 1.00 3.32 0.68 3.26 0.73 2.83 0.94 

ดานเครื่องจักร           
9. ความพรอมของเครื่องจักรตอการผลิต 3.03 0.83 3.21 0.82 3.42 0.90 3.75 0.71 3.16 0.84 
10. การบาํรุงรักษาที่เปนระบบ 2.94 0.83 3.24 0.78 3.50 0.67 3.62 0.74 3.13 0.82 
11. ประสทิธิภาพของเครื่องจักร 3.08 0.78 3.32 0.76 3.42 0.67 3.75 0.71 3.23 0.77 
12. ทักษะของผูปฏิบัติงานซอมบํารงุรักษา 3.06 0.83 3.25 0.90 3.50 0.67 3.62 0.74 3.20 0.86 
13. ความปลอดภยัจากการใชเครื่องจักร 2.95 0.75 3.24 0.92 3.50 0.91 3.75 0.71 3.14 0.85 
14. การปรบัตั้งเครื่องจักรระหวางการผลิต 3.04 0.75 3.13 0.81 3.17 0.58 3.12 0.99 3.09 0.77 
15. ความพรอมดานชิ้นสวน อะไหลและเครื่องมือของ
เครื่องจักร 2.91 0.94 3.01 0.80 3.25 0.87 3.50 0.76 3.01 0.88 

รวม 3.00 0.82 3.20 0.83 3.39 0.75 3.59 0.77 3.14 0.83 

ดานวัตถุดิบ           
16. คุณภาพตรงตามความตองการ 3.00 0.90 3.25 0.82 3.58 0.79 4.12 0.84 3.20 0.89 
17. ความพรอมของวัตถดุิบในการผลิต 3.13 0.80 3.31 0.76 3.33 1.07 4.25 0.71 3.27 0.83 
18. ระดบัปริมาณวัตถุดบิในคลังเกบ็ 3.01 0.82 3.26 0.80 3.67 0.78 3.50 0.76 3.18 0.82 
19. การรอคอยวัตถุดิบ 2.95 .78 3.00 0.75 3.17 0.72 2.75 1.04 2.98 0.77 
20. การขนยายวัตถุดิบ 2.93 0.71 3.13 0.73 3.17 0.84 3.00 0.76 3.03 0.73 
21. การรองเรียนจากกระบวนการถัดไป 2.81 0.86 3.00 0.86 3.00 0.74 2.62 0.92 2.89 0.86 

รวม 2.97 0.81 3.16 0.79 3.32 0.82 3.37 0.83 3.89 0.82 
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ตารางที่ 4.6 คาเฉลี่ย และสวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน ปญหาการผลิตหัวเทียน ในทัศนะของพนักงาน  
  จําแนกตามรายไดเฉลี่ยตอเดือน (ตอ)   

 

ต่ํากวา 10,000 
บาท 

10,001-
20,000 บาท 

20,001-
30,000 บาท 

30,000 บาท 
ขึ้นไป 

รวม 
รายการ 

X  SD X  SD X  SD X  SD X  SD 

ดานวิธีการทํางาน           
22. ผลิตเกินความจําเปน 3.37 1.00 3.04 0.84 3.00 0.74 2.88 1.13 3.19 0.94 
23. การรอคอย 3.09 0.85 2.96 0.68 3.25 0.62 2.62 0.92 3.02 0.77 
24. การขนยาย 2.95 0.75 3.15 0.72 3.00 0.60 3.12 0.64 3.04 0.72 
25. กระบวนการที่ไรประสิทธิภาพ  ทํางานซับซอน 3.24 0.98 3.09 0.93 2.92 0.79 3.13 1.13 3.15 0.95 
26. การเก็บสินคาคงคลัง 3.18 0.81 3.19 0.72 3.25 0.62 3.50 1.20 3.20 0.78 
27. การเคลื่อนไหว 3.15 0.83 3.13 0.71 3.08 0.67 3.50 0.54 3.15 0.76 
28.การผลิตของเสีย 2.84 1.02 3.10 1.01 3.08 0.79 2.88 0.84 2.96 1.00 

รวม 3.12 0.89 3.09 0.80 3.08 0.69 3.09 0.91 3.10 0.84 

ดานการวางแผน           
29. ความสอดคลองของแผนกับกระบวนการผลิต 2.94 1.05 2.93 0.87 3.00 0.74 3.50 0.93 2.96 0.95 
30. จัดเวลาในการผลิตไดอยางมีประสิทธิภาพ 2.95 0.88 2.99 0.92 3.00 0.60 3.50 0.54 2.99 0.87 
31. ระดบัปริมาณสินคาคงคลัง 3.04 0.86 3.13 0.79 3.08 0.52 3.38 0.74 3.10 0.81 
32. ความแนนอนของวัตถุดบิ พนักงาน และเครื่องจักร 2.76 0.83 2.88 0.84 3.42 0.79 3.50 0.54 2.89 0.84 
33. การเปลี่ยนแปลงของแผนการผลิต 3.19 1.03 3.40 1.04 3.25 0.75 3.62 0.74 3.30 1.01 
34. ผลิตไดตามความตองการของลกูคา 3.25 1.04 341 0.82 3.58 0.79 4.12 0.35 3.38 0.93 
35. จํานวนครั้งของการเปลี่ยนรุน 3.26 1.09 3.63 0.93 3.83 0.72 3.50 1.07 3.46 1.01 

รวม 3.06 0.97 3.20 0.89 3.31 0.71 3.59 0.70 3.15 0.92 

ดานการควบคุมคณุภาพ           
36. กําหนดนโยบายดานคุณภาพ 3.00 1.09 3.29 1.08 4.00 0.74 4.00 0.76 3.24 1.09 
37. มาตรฐานการตรวจสอบและควบคุมคุณภาพ 3.04 1.01 3.19 1.03 3.75 0.97 4.00 0.76 3.20 1.03 
38. ควบคุมวัตถุดบิกอนเขากระบวนการผลติ 3.01 0.95 3.04 0.87 3.33 0.65 3.38 1.06 3.07 0.90 
39. ฝกอบรมพนักงานเกี่ยวกับมาตรฐานคุณภาพ 2.64 1.09 2.74 1.07 3.08 1.00 3.38 0.92 2.74 1.08 
40. สืบคนและวิเคราะหหาสาเหตุดานคุณภาพ 2.61 1.01 2.75 0.94 3.17 0.72 3.00 0.54 2.73 0.95 
41. พนักงานตระหนักถึงคุณภาพสินคา 3.11 1.27 3.12 1.03 3.42 1.17 3.75 0.71 3.20 1.15 
42. ขอรองเรียนและการสงคืนสินคาจากลูกคา 2.61 0.96 2.90 0.88 2.92 0.97 2.25 0.71 2.73 0.92 
43. เครื่องมอือปุกรณในการตรวจสอบคุณภาพสินคา 2.70 1.01 2.94 0.93 3.42 1.00 3.12 0.84 2.87 0.98 

รวม 2.84 1.05 3.01 0.98 3.39 0.88 3.36 0.78 2.97 1.01 

รวมทั้งหมด 2.94 0.91 3.07 0.89 3.30 0.75 3.37 0.78 3.04 0.90 
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 จากตารางที่ 4.6 พนักงานที่มีรายไดเฉลี่ยตอเดือนต่ํากวา 10,000 บาท มีความคิดเห็น
เกี่ยวกับปญหาการผลิตหัวเทียน บริษัท สยามเอ็นจีเคสปารคปลั๊ก จํากัด  ในภาพรวม อยูในระดับ
ปานกลาง ( X =2.94) เมื่อพิจารณาเปนรายดาน ดังนี้ 

 ดานพนักงาน พนักงานที่มีรายไดเฉลี่ยตอเดือนต่ํากวา 10,000 บาท มีความคิดเห็น
โดยรวม อยูในระดับปานกลาง ( X =2.70) เมื่อพิจารณาเปนรายขอ พบวาอยูในระดับปานกลาง   
( X =2.52-3.15)  จํานวน  7 รายการคือ 

   1. ความจงรักภักดีและทัศนคติตอบริษัท 
 2. ระเบียบวินัยในการปฏิบัติงาน 
 3. การคัดเลือกและฝกอบรมใหตรงกับความตองการ 
 4. รูปแบบการบริหารและจัดโครงสรางบริษัท 
 5. ความปลอดภัยและสุขภาพ  แรงงานสัมพันธ 
 6. การบริหารคาตอบแทนเหมาะสม 
 7. การประเมินผลการปฏิบัติงานอยางเปนธรรม 
 นอกนั้นอยูในระดับนอย 
 เมื่อพิจารณาตามรายได พบวา มีคาสอดคลองกับพนักงานที่มีรายไดเฉลี่ยตอเดือน 

10,001-20,000 บาท  20,001-30,000 บาท และ 30,000 บาทขึ้นไป ยกเวนรายการ ความจงรักภกัดี
และทัศนคติตอบริษัท และการประเมินผลการปฏิบัติงานอยางเปนธรรม อยูในระดับมาก ( X =3.50
และ 3.62 ตามลําดับ) 

 ดานเครื่องจักร พนักงานที่มีรายไดเฉลี่ยตอเดือนต่ํากวา 10,000 บาท มีความคิดเห็น
โดยรวมอยูในระดับปานกลาง ( X =3.00) เมื่อพิจารณาเปนรายขอ พบวาอยูในระดับปานกลาง ( X =
2.91-3.08)   ทุกรายการคือ 

1. ประสิทธิภาพของเครื่องจักร 
2. ทักษะของผูปฏิบัติงานซอมบํารุงรักษา 
3. การปรับตั้งเครื่องจักรระหวางการผลิต 
4. ความพรอมของเครื่องจักรตอการผลิต 
5. ความปลอดภัยจากการใชเครื่องจักร 
6. การบํารุงรักษาที่เปนระบบ 
7. ความพรอมดานชิ้นสวน อะไหลและเครื่องมือของเครื่องจักร 
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เมื่อพิจารณาตามรายได พบวา มีคาสอดคลองกับพนักงานที่มีรายไดเฉลี่ยตอเดือน 10,001-
20,000 บาท และ 20,001-30,000 บาท ยกเวน รายการ การบํารุงรักษาที่เปนระบบ   ทักษะของ
ผูปฏิบัติงานซอมบํารุงรักษา และ ความปลอดภัยจากการใชเครื่องจักร อยูในระดับมาก ( X =3.50)  

พนักงานที่มีรายไดเฉลี่ยตอเดือน 30,000 บาท ขึ้นไป มีความคิดเห็นโดยรวมอยูในระดับ
มาก ( X =3.59) เมื่อพิจารณาเปนรายขอ พบวาอยูในระดับมาก ( X =3.50-3.75) จํานวน 6 รายการคือ 

1. ความพรอมของเครื่องจักรตอการผลิต 
2. ประสิทธิภาพของเครื่องจักร 
3. ความปลอดภัยจากการใชเครื่องจักร 
4. การบํารุงรักษาที่เปนระบบ 
5. ทักษะของผูปฏิบัติงานซอมบํารุงรักษา 
6. ความพรอมดานชิ้นสวน อะไหลและเครื่องมือของเครื่องจักร 
นอกนั้นอยูในระดับปานกลาง 
ดานวัตถุดิบ พนักงานที่มีรายไดเฉลี่ยตอเดือนต่ํากวา 10,000 บาท  มีความคิดเห็นโดยรวม 

อยูในระดับปานกลาง ( X = 2.97) เมื่อพิจารณาเปนรายขอ  พบวา  อยูในระดับปานกลาง ( X =2.81-
3.13)         ทุกรายการ คือ 

1. ความพรอมของวัตถุดิบในการผลิต 
2. ระดับปริมาณวัตถุดิบในคลังเก็บ 
3. คุณภาพตรงตามความตองการ 
4. การรอคอยวัตถุดิบ 
5. การขนยายวัตถุดิบ 
6. การรองเรียนจากกระบวนการถัดไป 
 เมื่อพิจารณาตามรายได พบวา สอดคลองกับพนักงานที่มีรายไดเฉลี่ยตอเดือน10,001-

20,000 บาท และ 20,001-30,000 บาท ยกเวน รายการ ระดับปริมาณวัตถุดิบในคลังเก็บ และคุณภาพ
ตรงตามความตองการ อยูในระดับมาก ( X =3.67 และ 3.58 ตามลําดับ) 

พนักงานที่มีรายไดเฉล่ียตอเดือน30,000 บาท ขึ้นไป มีความคิดเห็นโดยรวม อยูในระดับ
ปานกลาง ( X =3.37) เมื่อพิจารณาเปนรายขอ พบวาอยูในระดับมาก ( X =3.50-4.25) จํานวน 3 
รายการคือ 

1. ความพรอมของวัตถุดิบในการผลิต 
2. คุณภาพตรงตามความตองการ 
3. ระดับปริมาณวัตถุดิบในคลังเก็บ 
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นอกนั้นอยูในระดับปานกลาง 
ดานวิธีการทํางาน พนักงานที่มีรายไดเฉลี่ยตอเดือนต่ํากวา 10,000 บาท  มีความคิดเห็น

โดยรวม อยูในระดับปานกลาง ( X = 3.12) เมื่อพิจารณาเปนรายขอ พบวา อยูในระดับปานกลาง 
( X =2.84-3.37) ทุกรายการ คือ 
 1. ผลิตเกินความจําเปน 
 2. กระบวนการที่ไรประสิทธิภาพ  ทํางานซับซอน 
 3. การเก็บสินคาคงคลัง 
 4. การเคลื่อนไหว 
 5. การรอคอย 
 6. การขนยาย 
 7. การผลิตของเสีย 

เมื่อพิจารณาตามรายได พบวา สอดคลองกับพนักงานที่มีรายไดเฉลี่ยตอเดือน 10,001-
20,000 บาท  20,001-30,000 บาท และ 30,000 บาทขึ้นไป ยกเวน รายการ การเก็บสินคาคงคลังและ 
การเคลื่อนไหว อยูในระดับมาก ( X =3.50) 

ดานการวางแผน พนักงานที่มีรายไดเฉล่ียตอเดือนต่ํากวา 10,000 บาท  มีความคิดเห็น
โดยรวม อยูในระดับปานกลาง ( X = 3.06) เมื่อพิจารณาเปนรายขอ พบวา อยูในระดับปานกลาง 
( X =2.76-3.26) ทุกรายการ คือ 

1. จํานวนครั้งของการเปลี่ยนรุน 
2. ผลิตไดตามความตองการของลูกคา 
3. การเปลี่ยนแปลงของแผนการผลิต 
4. ระดับปริมาณสินคาคงคลัง 
5. จัดเวลาในการผลิตไดอยางมีประสิทธิภาพ 
6. ความสอดคลองของแผนกับกระบวนการผลิต 
7. ความแนนอนของวัตถุดิบ พนักงาน และเครื่องจักร 
เมื่อพิจารณาตามรายได พบวา สอดคลองกับพนักงานที่มีรายไดเฉลี่ยตอเดือน 10,001-

20,000 บาท และ 20,001-30,000 บาท ยกเวน รายการ จํานวนครั้งของการเปลี่ยนรุน และ ผลิตได
ตามความตองการของลูกคา อยูในระดับมาก ( X =3.58-3.83) 

พนักงานที่มีรายไดเฉล่ียตอเดือน 30,000 บาท ขึ้นไป มีความคิดเห็นโดยรวมอยูในระดับ
มาก ( X =3.59) เมื่อพิจารณาเปนรายขอ พบวาอยูในระดับมาก ( X =3.50-4.12) จํานวน 6 รายการคือ 

1. ผลิตไดตามความตองการของลูกคา 
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2. การเปลี่ยนแปลงของแผนการผลิต 
3. จํานวนครั้งของการเปลี่ยนรุน 
4. จัดเวลาในการผลิตไดอยางมีประสิทธิภาพ 
5. ความสอดคลองของแผนกับกระบวนการผลิต 
6. ความแนนอนของวัตถุดิบ พนักงาน และเครื่องจักรนอก 
นอกนั้นอยูในระดับปานกลาง 
ดานการควบคุมคุณภาพ พนักงานที่มีรายไดเฉล่ียตอเดือนต่ํากวา 10,000 บาท  มีความ

คิดเห็นโดยรวม อยูในระดับปานกลาง   ( X = 2.84)     เมื่อพิจารณาเปนรายขอ  พบวา    อยูในระดับ
ปานกลาง     ( X =2.61-3.11) ทุกรายการ คือ 

 1. พนักงานตระหนกัถึงคุณภาพสินคา 
 2. มาตรฐานการตรวจสอบและควบคุมคุณภาพ 
 3. ควบคุมวัตถุดิบกอนเขากระบวนการผลิต 
 4. กําหนดนโยบายดานคณุภาพชัดเจน 
 5. เครื่องมืออุปกรณในการตรวจสอบคุณภาพสินคา 
 6. ฝกอบรมพนักงานเกี่ยวกบัมาตรฐานคุณภาพ 
 7. สืบคนและวิเคราะหหาสาเหตุดานคุณภาพ 
 8. ขอรองเรียนและสงคืนสินคาจากลูกคา 
 เมื่อพิจารณาตามรายได พบวา สอดคลองกับพนักงานที่มีรายไดเฉลี่ยตอเดือน 10,001-

20,000 บาท และ 20,001- 30,000 บาท ยกเวน รายการ กําหนดนโยบายดานคุณภาพชัดเจนและ 
มาตรฐานการตรวจสอบและควบคุมคุณภาพ อยูในระดับมาก ( X = 4.00 และ 3.75 ตามลําดับ) 

 พนักงานที่มีรายไดเฉลี่ยตอเดือน 30,000 บาท ขึ้นไป มีความคิดเห็น โดยรวม  อยูใน
ระดับปานกลาง    ( X =3.36) เมื่อพิจารณาเปนรายขอ พบวาอยูในระดับมาก ( X =3.75-4.00) จํานวน 
3 รายการคือ 

 1. มาตรฐานการตรวจสอบและควบคุมคุณภาพ 
 2. กําหนดนโยบายดานคณุภาพชัดเจน 
 3. พนักงานตระหนกัถึงคุณภาพสินคา 
 นอกนั้นอยูในระดับปานกลางและนอย 
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ตารางที่ 4.7  คาเฉลี่ย และสวนเบีย่งเบนมาตรฐาน ปญหาการผลิตหัวเทียน ในทัศนะของพนักงาน  
   จําแนกตามอายุงาน       
 

ต่ํากวา 5 ป 5-10 ป มากกวา 10 ป   รวม 
รายการ 

X  SD X  SD X  SD X  SD 

ดานพนักงาน 
        

1. การคัดเลือกและฝกอบรมใหตรงกับความตองการ 2.79 0.75 2.74 0.76 2.87 0.80 2.79 0.77 
2. ความจงรักภักดีและทศัคติตอบริษัท 3.39 0.88 3.02 1.03 3.21 1.01 3.23 0.97 
3. การประเมินผลการปฏิบัติงานอยางเปนธรรม 2.82 1.13 2.45 1.08 2.95 1.05 2.73 1.11 
4. การบริหารคาตอบแทนเหมาะสม 2.70 0.97 2.49 0.78 3.00 0.95 2.70 0.92 
5. ความปลอดภัยและสุขภาพ แรงงานสัมพันธ 2.71 0.88 2.72 1.01 3.03 0.78 2.79 0.90 
6. ขวัญและกาํลังใจในการปฏิบัติงาน 2.63 1.02 2.43 0.91 2.92 0.84 2.64 0.96 
7. ระเบียบวินัยในการปฏิบัติงาน 2.99 0.95 2.79 0.99 2.82 0.91 2.89 0.95 
8. รูปแบบการบรหิารและการจัดโครงสรางบริษัท 2.83 1.09 2.75 0.85 2.95 0.83 2.83 0.96 

รวม 2.86 0.96 2.67 0.93 2.79 0.89 2.83 0.94 

ดานเครื่องจักร         
9. ความพรอมของเครื่องจักรตอการผลิต 3.17 0.79 3.13 0.88 3.18 0.89 3.16 0.84 
10. การบาํรุงรักษาที่เปนระบบ 3.11 0.89 3.08 0.70 3.26 0.82 3.13 0.82 
11. ประสทิธิภาพของเครื่องจักร 3.25 0.73 3.11 0.78 3.36 0.84 3.23 0.77 
12. ทักษะของผูปฏิบัติงานซอมบํารงุรักษา 3.34 0.83 3.06 0.84 3.10 0.91 3.20 0.86 
13. ความปลอดภยัจากการใชเครื่องจักร 3.16 0.78 3.09 0.90 3.18 0.91 3.14 0.85 
14. การปรบัตั้งเครื่องจักรระหวางการผลิต 3.13 0.74 3.04 0.78 3.08 0.84 3.09 0.77 
15. ความพรอมดานชิ้นสวน อะไหลและเครื่องมือของ
เครื่องจักร 3.00 0.88 2.92 0.92 3.13 0.83 3.01 0.88 

รวม 3.17 0.81 3.06 0.83 3.18 0.86 3.14 0.83 

ดานวัตถุดิบ         
16. คุณภาพตรงตามความตองการ 3.24 0.86 3.04 0.88 3.33 0.96 3.20 0.89 
17. ความพรอมของวัตถดุิบในการผลิต 3.29 0.85 3.23 0.80 3.28 0.86 3.27 0.83 
18. ระดบัปริมาณวัตถุดบิในคลังเกบ็ 3.22 0.84 3.06 0.82 3.28 0.79 3.18 0.82 
19. การรอคอยวัตถุดิบ 3.01 0.81 2.98 0.80 2.90 0.68 2.98 0.77 
20. การขนยายวัตถุดิบ 3.01 0.76 3.04 0.71 3.05 0.72 3.03 0.73 
21. การรองเรียนจากกระบวนการถัดไป 2.92 0.81 3.00 0.96 2.69 0.77 2.89 0.86 

รวม 3.12 0.82 3.06 0.83 3.09 0.80 3.09 0.82 
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ตารางที่ 4.7  คาเฉลี่ย และสวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน ปญหาการผลิตหัวเทียน ในทัศนะของพนักงาน  
  จําแนกตามอายุงาน   (ตอ)  
 

ต่ํากวา 5 ป 5-10 ป มากกวา 10 ป    รวม 
รายการ 

X  SD X  SD X  SD X  SD 
ดานวิธีการทํางาน         
22. ผลิตเกินความจําเปน 3.22 0.92 3.21 1.12 3.10 0.68 3.19 0.94 
23. การรอคอย 3.16 0.82 3.06 0.77 2.72 0.61 3.02 0.77 
24. การขนยาย 3.03 0.78 3.09 0.69 3.00 0.65 3.04 0.72 
25. กระบวนการที่ไรประสิทธิภาพ  ทํางานซับซอน 3.24 0.91 3.15 0.97 2.97 1.01 3.15 0.95 
26. การเก็บสินคาคงคลัง 3.13 0.85 3.34 0.76 3.15 0.63 3.20 0.78 
27. การเคลื่อนไหว 3.17 0.82 3.19 0.79 3.08 0.58 3.15 0.76 
28.การผลิตของเสีย 2.99 0.95 3.04 1.07 2.82 1.00 2.96 1.00 

รวม 3.13 0.86 3.15 0.88 2.98 0.74 3.10 0.84 

ดานการวางแผน         
29. ความสอดคลองของแผนกับกระบวนการผลิต 2.96 1.01 3.00 1.02 2.96 0.74 2.96 0.95 
30. จัดเวลาในการผลิตไดอยางมีประสิทธิภาพ 3.09 0.94 2.83 0.83 3.03 0.78 2.99 0.87 
31. ระดบัปริมาณสินคาคงคลัง 3.14 0.91 3.06 0.82 3.05 0.56 3.10 0.81 
32. ความแนนอนของวัตถุดบิ พนักงาน และเครื่องจักร 2.92 0.94 2.85 0.69 2.90 0.85 2.89 0.84 
33. การเปลี่ยนแปลงของแผนการผลิต 3.18 1.02 3.55 1.01 3.18 0.94 3.30 1.01 
34. ผลิตไดตามความตองการของลกูคา 3.30 1.03 3.43 0.84 3.46 0.82 3.38 0.93 
35. จํานวนครั้งของการเปลี่ยนรุน 3.39 1.10 3.58 0.87 3.44 1.05 3.46 1.01 

รวม 3.14 0.99 3.19 0.87 3.14 0.82 3.15 0.92 

ดานการควบคุมคณุภาพ         
36. กําหนดนโยบายดานคุณภาพ 3.25 1.15 3.13 1.06 3.36 1.04 3.24 1.09 
37. มาตรฐานการตรวจสอบและควบคุมคุณภาพ 3.20 1.06 3.06 0.99 3.38 1.02 3.20 1.03 
38. ควบคุมวัตถุดบิกอนเขากระบวนการผลติ 3.08 0.92 3.02 0.87 3.10 0.94 3.07 0.90 
39. ฝกอบรมพนักงานเกี่ยวกับมาตรฐานคุณภาพ 2.76 1.15 2.74 1.06 2.72 0.97 2.74 1.08 
40. สืบคนและวิเคราะหหาสาเหตุดานคุณภาพ 2.71 1.04 2.68 0.92 2.82 0.82 2.73 0.95 
41. พนักงานตระหนักถึงคุณภาพสินคา 3.16 1.21 3.08 1.09 3.46 1.10 3.20 1.15 
42. ขอรองเรียนและการสงคืนสินคาจากลูกคา 2.67 0.96 2.98 0.95 2.51 0.72 2.73 0.92 
43. เครื่องมอือปุกรณในการตรวจสอบคุณภาพสินคา 2.79 1.08 2.81 0.92 3.10 0.85 2.87 0.98 

รวม 2.95 1.07 2.94 0.98 3.06 0.93 2.97 1.01 

รวมทั้งหมด 3.05 0.92 3.00 0.89 3.07 0.84 3.04 0.90 
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จากตารางที่ 4.7 พนักงานที่มีอายุงานต่ํากวา 5 ป มีความคิดเห็นเกี่ยวกับปญหาการผลิตหัว
เทียน บริษัท สยามเอ็นจีเคสปารคปลั๊ก จํากัด  ในภาพรวม อยูในระดับปานกลาง ( X =3.05) เมื่อ
พิจารณาเปนรายดาน ดังนี้ 

ดานพนักงาน พนักงานที่มีอายุงานต่ํากวา 5 ป มีความคิดเห็นโดยรวม อยูในระดับปาน
กลาง ( X =2.86) เมื่อพิจารณาเปนรายขอ พบวาอยูในระดับปานกลาง ( X =2.63-3.39) ทุกรายการ คือ  

1. ความจงรักภักดีและทัศนคติตอบริษัท 
2. ระเบียบวินัยในการปฏิบัติงาน 
3. รูปแบบการบริหารและจัดโครงสรางบริษัท 
4. การประเมินผลการปฏิบัติงานอยางเปนธรรม 
5. การคัดเลือกและฝกอบรมใหตรงกับความตองการ 
6. ความปลอดภัยและสุขภาพ  แรงงานสัมพันธ 
7. การบริหารคาตอบแทนเหมาะสม 
8. ขวัญและกําลังใจในการปฏิบัติงาน 
เมื่อพิจารณาตามอายุงานพบวา มีคาสอดคลองกับพนักงานที่มีอายุงานมากกวา 10 ป  
พนักงานที่มีอายุงาน 5-10 ป มีความคิดเห็นโดยรวม อยูในระดับปานกลาง ( X =2.67)  

เมื่อพิจารณาเปนรายขอ พบวาอยูในระดับปานกลาง ( X =2.72-3.02) จํานวน 5 รายการ คือ  
1. ความจงรักภักดีและทัศนคติตอบริษัท 
2. ระเบียบวินัยในการปฏิบัติงาน 
3. รูปแบบการบริหารและจัดโครงสรางบริษัท 
4. การคัดเลือกและฝกอบรมใหตรงกับความตองการ 
5. ความปลอดภัยและสุขภาพ  แรงงานสัมพันธ 
นอกนั้นอยูในระดับนอย 
ดานเครื่องจักร พนักงานที่มีอายุงานต่ํากวา 5 ป มีความคิดเห็นโดยรวมอยูในระดับปาน

กลาง ( X =3.17) เมื่อพิจารณาเปนรายขอ พบวาอยูในระดับปานกลาง ( X =3.00-3.34) ทุกรายการคือ 
1. ทักษะของผูปฏิบัติงานซอมบํารุงรักษา 
2. ประสิทธิภาพของเครื่องจักร 
3. ความพรอมของเครื่องจักรตอการผลิต 
4. ความปลอดภัยจากการใชเครื่องจักร 
5. การปรับตั้งเครื่องจักรระหวางการผลิต 
6. การบํารุงรักษาที่เปนระบบ 
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7. ความพรอมดานชิ้นสวน อะไหลและเครื่องมือของเครื่องจักร 
เมื่อพิจารณาตามอายุงานพบวา มีคาสอดคลองกับพนักงานทุกระดับอายุงาน 
ดานวัตถุดิบ พนักงานที่มีอายุงานต่ํากวา 5 ป มีความคิดเห็นโดยรวม อยูในระดับปาน

กลาง ( X = 3.12) เมื่อพิจารณาเปนรายขอ พบวาอยูในระดับปานกลาง ( X =2.92-3.29) ทุกรายการ 
คือ 

1. ความพรอมของวัตถุดิบในการผลิต 
2. คุณภาพตรงตามความตองการ 
3. ระดับปริมาณวัตถุดิบในคลังเก็บ 
4. การรอคอยวัตถุดิบ 
5. การขนยายวัตถุดิบ 
6. การรองเรียนจากกระบวนการถัดไป 
 เมื่อพิจารณาตามอายุงานพบวา มีคาสอดคลองกับพนักงานทุกระดับอายุงาน 
ดานวิธีการทํางาน พนักงานที่มีอายุงานต่ํากวา 5 ป มีความคิดเห็นโดยรวม อยูในระดับ

ปานกลาง  ( X = 3.13)  เมื่อพิจารณาเปนรายขอ  พบวา  อยูในระดับปานกลาง ( X =2.99-3.24)       
ทุกรายการ คือ 
 1. กระบวนการที่ไรประสิทธิภาพ  ทํางานซับซอน 
 2. ผลิตเกินความจําเปน 
 3. การเคลื่อนไหว 
 4. การรอคอย 
 5. การเก็บสินคาคงคลัง 
 6. การขนยาย 
 7. การผลิตของเสีย 

เมื่อพิจารณาตามอายุงานพบวา มีคาสอดคลองกับพนักงานทุกระดับอายุงาน 
ดานการวางแผน พนักงานที่มีอายุงานต่ํากวา 5 ป มีความคิดเห็นโดยรวม อยูในระดับปาน

กลาง ( X = 3.14) เมื่อพิจารณาเปนรายขอ พบวาอยูในระดับปานกลาง ( X =2.92-3.39) ทุกรายการ 
คือ 

1. จํานวนครั้งของการเปลี่ยนรุน 
2. ผลิตไดตามความตองการของลูกคา 
3. การเปลี่ยนแปลงของแผนการผลิต 
4. ระดับปริมาณสินคาคงคลัง 
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5. จัดเวลาในการผลิตไดอยางมีประสิทธิภาพ 
6. ความสอดคลองของแผนกับกระบวนการผลิต 
7. ความแนนอนของวัตถุดิบ พนักงาน และเครื่องจักร 
เมื่อพิจารณาตามอายุงานพบวา มีคาสอดคลองกับพนักงานที่มีอายุงานมากกวา 10 ป  
พนักงานที่มีอายุงาน 5-10 ป มีความคิดเห็นโดยรวม อยูในระดับปานกลาง ( X =3.19) เมื่อ

พิจารณาเปนรายขอ พบวาอยูในระดับมาก ( X =3.55-3.58) จํานวน 2 รายการ คือ  
1. จํานวนครั้งของการเปลี่ยนรุน 
2. การเปลี่ยนแปลงของแผนการผลิต 
นอกนั้นอยูในระดับปานกลาง 
ดานการควบคุมคุณภาพ พนักงานที่มีอายุงานต่ํากวา 5 ป มีความคิดเห็นโดยรวม อยูใน

ระดับปานกลาง ( X = 2.95) เมื่อพิจารณาเปนรายขอ พบวาอยูในระดับปานกลาง ( X =2.67-3.25)  
ทุกรายการ คือ 

1. กําหนดนโยบายดานคณุภาพชัดเจน 
2. มาตรฐานการตรวจสอบและควบคุมคุณภาพ 
3. พนักงานตระหนกัถึงคุณภาพสินคา 
4. ควบคุมวัตถุดิบกอนเขากระบวนการผลิต 
5. เครื่องมืออุปกรณในการตรวจสอบคุณภาพสินคา 
6. ฝกอบรมพนักงานเกี่ยวกบัมาตรฐานคุณภาพ 
7. สืบคนและวิเคราะหหาสาเหตุดานคุณภาพ 
8. ขอรองเรียนและสงคืนสินคาจากลูกคา 
เมื่อพิจารณาตามอายุงานพบวา มีคาสอดคลองกับพนักงานทุกระดับอายุงาน 
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ตารางที่ 4.8  คาเฉลี่ย และสวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน ปญหาการผลิตหัวเทียน ในทัศนะของพนักงาน  
  จําแนกตามตําแหนงงาน       
 

พนักงาน 
หัวหนางาน / 

วิศวกร 

ผูชวย
ผูจัดการ/ 
ผูจัดการ 

รวม 
รายการ 

X  SD X  SD X  SD X  SD 

ดานพนักงาน         
1. การคัดเลือกและฝกอบรมใหตรงกับความตองการ 2.68 0.76 3.10 0.69 3.00 0.82 2.79 0.77 
2. ความจงรักภักดีและทศัคติตอบริษัท 3.15 0.96 3.45 0.99 3.50 0.58 3.23 0.97 
3. การประเมินผลการปฏิบัติงานอยางเปนธรรม 2.53 1.05 3.21 1.12 3.75 0.50 2.73 1.11 
4. การบริหารคาตอบแทนเหมาะสม 2.57 0.93 3.05 0.83 3.00 0.82 2.70 0.92 
5. ความปลอดภัยและสุขภาพ แรงงานสัมพันธ 2.61 0.90 3.26 0.77 3.00 - 2.79 0.90 
6. ขวัญและกาํลังใจในการปฏิบัติงาน 2.49 0.96 3.02 0.90 3.00 - 2.64 0.96 
7. ระเบียบวินัยในการปฏิบัติงาน 2.85 0.92 2.93 1.07 3.50 0.58 2.89 0.95 
8. รูปแบบการบรหิารและการจัดโครงสรางบริษัท 2.66 0.94 3.31 0.84 3.25 0.96 2.83 0.96 

รวม 2.69 0.93 3.17 0.90 3.25 0.53 2.83 0.94 

ดานเครื่องจักร         
9. ความพรอมของเครื่องจักรตอการผลิต 3.09 0.84 3.31 0.81 3.75 0.50 3.16 0.84 
10. การบาํรุงรักษาที่เปนระบบ 3.02 0.83 3.40 0.73 3.50 0.58 3.13 0.82 
11. ประสทิธิภาพของเครื่องจักร 3.15 0.80 3.45 0.67 3.50 0.58 3.23 0.77 
12. ทักษะของผูปฏิบัติงานซอมบํารงุรักษา 3.11 0.87 3.40 0.80 3.50 0.58 3.20 0.86 
13. ความปลอดภยัจากการใชเครื่องจักร 3.02 0.84 3.45 0.83 3.50 0.58 3.14 0.85 
14. การปรบัตั้งเครื่องจักรระหวางการผลิต 3.05 0.79 3.19 0.74 3.25 0.50 3.09 0.77 
15. ความพรอมดานชิ้นสวน อะไหลและเครื่องมือของ
เครื่องจักร 2.90 0.90 3.24 0.79 3.75 0.50 3.01 0.88 

รวม 3.05 0.84 3.35 0.77 3.54 0.54 3.14 0.83 

ดานวัตถุดิบ         
16. คุณภาพตรงตามความตองการ 3.07 0.88 3.45 0.80 4.25 0.96 3.20 0.89 
17. ความพรอมของวัตถดุิบในการผลิต 3.18 0.77 3.43 0.94 4.25 0.50 3.27 0.83 
18. ระดบัปริมาณวัตถุดบิในคลังเกบ็ 3.13 0.84 3.29 0.77 3.75 0.50 3.18 0.82 
19. การรอคอยวัตถุดิบ 2.95 0.73 3.02 0.90 3.25 0.96 2.98 0.77 
20. การขนยายวัตถุดิบ 2.97 0.73 3.17 0.73 3.50 0.58 3.03 0.73 
21. การรองเรียนจากกระบวนการถัดไป 2.89 0.86 2.90 0.88 2.75 0.50 2.89 0.86 

รวม 3.03 0.80 3.21 0.84 3.63 0.67 3.09 0.82 
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ตารางที่ 4.8  คาเฉลี่ย และสวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน ปญหาการผลิตหัวเทียน ในทัศนะของพนักงาน  
  จําแนกตามตําแหนงงาน (ตอ)  
 

พนักงาน 
หัวหนางาน / 

วิศวกร 
ผูชวยผูจัดการ/ 

ผูจัดการ 
รวม 

รายการ 
X  SD X  SD X  SD X  SD 

ดานวิธีการทํางาน         
22. ผลิตเกินความจําเปน 3.18 0.95 3.17 0.91 3.75 0.50 3.19 0.94 
23. การรอคอย 2.98 0.78 3.17 0.76 3.00 0.82 3.02 0.77 
24. การขนยาย 2.98 0.72 3.21 0.72 3.25 0.50 3.04 0.72 
25. กระบวนการที่ไรประสิทธิภาพ  ทํางานซับซอน 3.11 0.98 3.29 0.89 3.00 0.82 3.15 0.95 
26. การเก็บสินคาคงคลัง 3.12 0.77 3.38 0.80 3.75 0.50 3.20 0.78 
27. การเคลื่อนไหว 3.08 0.79 3.33 0.65 3.50 0.58 3.15 0.76 
28.การผลิตของเสีย 2.93 1.04 3.10 0.91 2.75 0.50 2.96 1.00 

รวม 3.05 0.86 3.24 0.80 3.29 0.60 3.10 0.84 

ดานการวางแผน         
29. ความสอดคลองของแผนกับกระบวนการผลิต 2.83 0.92 3.36 0.96 3.00 0.82 2.96 0.95 
30. จัดเวลาในการผลิตไดอยางมีประสิทธิภาพ 2.84 0.88 3.40 0.73 3.50 0.58 2.99 0.87 
31. ระดบัปริมาณสินคาคงคลัง 3.02 0.82 3.26 0.73 3.75 0.50 3.10 0.81 
32. ความแนนอนของวัตถุดบิ พนักงาน และเครื่องจักร 2.75 0.84 3.21 0.75 3.75 0.50 2.89 0.84 
33. การเปลี่ยนแปลงของแผนการผลิต 3.14 1.02 3.71 0.86 3.75 0.50 3.30 1.01 
34. ผลิตไดตามความตองการของลกูคา 3.30 0.98 3.57 0.77 4.00 - 3.38 0.93 
35. จํานวนครั้งของการเปลี่ยนรุน 3.34 1.07 3.76 0.79 4.00 - 3.46 1.01 

รวม 3.03 0.93 3.47 0.80 3.68 0.41 3.15 0.92 

ดานการควบคุมคณุภาพ         
36. กําหนดนโยบายดานคุณภาพ 3.04 1.10 3.74 0.89 4.00 0.82 3.24 1.09 
37. มาตรฐานการตรวจสอบและควบคุมคุณภาพ 3.05 1.05 3.57 0.89 3.75 0.50 3.20 1.03 
38. ควบคุมวัตถุดบิกอนเขากระบวนการผลติ 2.98 0.91 3.31 0.84 3.25 0.96 3.07 0.90 
39. ฝกอบรมพนักงานเกี่ยวกับมาตรฐานคุณภาพ 2.58 1.07 3.17 0.99 3.25 0.96 2.74 1.08 
40. สืบคนและวิเคราะหหาสาเหตุดานคุณภาพ 2.58 0.94 3.12 0.92 3.00 - 2.73 0.95 
41. พนักงานตระหนักถึงคุณภาพสินคา 3.15 1.20 3.33 1.05 3.50 0.58 3.20 1.15 
42. ขอรองเรียนและการสงคืนสินคาจากลูกคา 2.66 0.93 2.98 0.91 2.50 0.58 2.73 0.92 
43. เครื่องมอือปุกรณในการตรวจสอบคุณภาพสินคา 2.76 1.01 3.14 0.87 3.25 0.50 2.87 0.98 

รวม 2.85 1.03 3.30 0.92 3.31 0.61 2.97 1.01 

รวมทั้งหมด 2.94 0.90 3.29 0.84 3.44 0.56 3.04 0.90 
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จากตารางที่ 4.8 พนักงานตําแหนงพนักงาน มีความคิดเห็นเกี่ยวกับปญหาการผลิตหัว
เทียน บริษัท สยามเอ็นจีเคสปารคปล๊ัก จํากัด  ในภาพรวม อยูในระดับปานกลาง ( X =2.94) เมื่อ
พิจารณาเปนรายดาน ดังนี้ 

ดานพนักงาน พนักงานตําแหนงพนักงาน มีความคิดเห็นโดยรวม อยูในระดับปานกลาง 
( X =2.69) เมื่อพิจารณาเปนรายขอ พบวาอยูในระดับปานกลาง ( X =2.53-3.15) จํานวน 7 รายการ 
คือ  

1. ความจงรักภักดีและทัศนคติตอบริษัท 
2. ระเบียบวินัยในการปฏิบัติงาน 
3. การคัดเลือกและฝกอบรมใหตรงกับความตองการ 
4. รูปแบบการบริหารและจัดโครงสรางบริษัท 
5. ความปลอดภัยและสุขภาพ  แรงงานสัมพันธ 
6. การบริหารคาตอบแทนเหมาะสม 
7. การประเมินผลการปฏิบัติงานอยางเปนธรรม 
นอกนั้นอยูในระดับนอย 
เมื่อพิจารณาตามตําแหนงงาน พบวา มีคาสอดคลองกับพนักงาน ตาํแหนงหวัหนางาน / 

วิศวกร ยกเวน รายการ ขวัญและกําลังใจในการปฏิบัติงาน อยูในระดับนอย ( X =2.49) 
พนักงานตําแหนงผูชวยผูจัดการ/ผูจัดการ มีความคิดเห็นโดยรวม อยูในระดับปานกลาง 

( X =3.25) เมื่อพิจารณาเปนรายขอ พบวาอยูในระดับมาก ( X =3.50-3.75) จํานวน 3 รายการ คือ  
1. การประเมินผลการปฏิบัติงานอยางเปนธรรม 
2. ความจงรักภักดีและทัศนคติตอบริษัท 
3. ระเบียบวินัยในการปฏิบัติงาน 
นอกนั้นอยูในระดับปานกลาง 
ดานเครื่องจักร พนักงานตําแหนงพนักงาน มีความคิดเห็นโดยรวมอยูในระดับปานกลาง 

( X =3.05) เมื่อพิจารณาเปนรายขอ พบวาอยูในระดับปานกลาง ( X =2.90-3.15) ทุกรายการคือ 
1. ประสิทธิภาพของเครื่องจักร 
2. ทักษะของผูปฏิบัติงานซอมบํารุงรักษา 
3. ความพรอมของเครื่องจักรตอการผลิต 
4. การปรับตั้งเครื่องจักรระหวางการผลิต 
5. การบํารุงรักษาที่เปนระบบ 
6. ความปลอดภัยจากการใชเครื่องจักร 
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7. ความพรอมดานชิ้นสวน อะไหลและเครื่องมือของเครื่องจักร 
เมื่อพิจารณาตามตําแหนงงานพบวา มีคาสอดคลองกับพนักงานตําแหนงหัวหนางาน/ 

วิศวกร  
พนักงานตําแหนงผูชวยผูจัดการ/ผูจัดการ มีความคิดเห็น  โดยรวม   อยูในระดับมาก 
( X =3.54) เมื่อพิจารณาเปนรายขอ   พบวาอยูในระดับมาก ( X =3.50-3.75) จํานวน          
6 รายการ คือ  
1. ความพรอมของเครื่องจักรตอการผลิต 
2. ความพรอมดานชิ้นสวน อะไหลและเครื่องมือของเครื่องจักร 
3. การบํารุงรักษาที่เปนระบบ 
4. ประสิทธิภาพของเครื่องจักร 
5. ทักษะของผูปฏิบัติงานซอมบํารุงรักษา 
6. ความปลอดภัยจากการใชเครื่องจักร 
นอกนั้นอยูในระดับปานกลาง 
ดานวัตถุดิบ พนักงานตําแหนงพนักงาน มีความคิดเห็นโดยรวม อยูในระดับปานกลาง 

( X = 3.03) เมื่อพิจารณาเปนรายขอ พบวาอยูในระดับปานกลาง ( X =2.89-3.18) ทุกรายการ คือ 
1. ความพรอมของวัตถุดิบในการผลิต 
2. ระดับปริมาณวัตถุดิบในคลังเก็บ 
3. คุณภาพตรงตามความตองการ 
4. การขนยายวัตถุดิบ 
5. การรอคอยวัตถุดิบ 
6. การรองเรียนจากกระบวนการถัดไป 
เมื่อพิจารณาตามตําแหนงงานพบวา มีคาสอดคลองกับพนักงานตําแหนงหัวหนางาน/ 

วิศวกร  
พนักงานตําแหนงผูชวยผูจัดการ/ผูจัดการ   มีความคิดเห็นโดยรวม     อยูในระดับมาก 

( X =3.63) เมื่อพิจารณาเปนรายขอ พบวาอยูในระดับมาก ( X =3.50-4.25) จํานวน 4 รายการ คือ  
 1. ความพรอมของวัตถุดิบในการผลิต 

2. คุณภาพตรงตามความตองการ 
3. ระดับปริมาณวัตถุดิบในคลังเก็บ 
4. การขนยายวัตถุดิบ 
นอกนั้นอยูในระดับปานกลาง 
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ดานวิธีการทํางาน พนักงานตําแหนงพนักงานมีความคิดเห็นโดยรวมอยูในระดับปาน
กลาง ( X = 3.05) เมื่อพิจารณาเปนรายขอพบวาอยูในระดับปานกลาง ( X =2.93-3.18) ทุกรายการ คือ 
 1. ผลิตเกินความจําเปน 
 2. การเก็บสินคาคงคลัง 
 3. กระบวนการที่ไรประสิทธิภาพ  ทํางานซับซอน 
 4. การเคลื่อนไหว 
 5. การรอคอย 
 6. การขนยาย 
 7. การผลิตของเสีย 

เมื่อพิจารณาตามตําแหนงงานพบวา มีคาสอดคลองกับพนักงานตําแหนงหัวหนางาน/ 
วิศวกร  

พนักงานตําแหนงผูชวยผูจัดการ/ผูจัดการ มีความคิดเห็นโดยรวม อยูในระดับปานกลาง 
( X =3.29) เมื่อพิจารณาเปนรายขอ พบวาอยูในระดับมาก ( X =3.50-3.75) จํานวน 3 รายการ คือ  

1. ผลิตเกินความจําเปน 
2. การเก็บสินคาคงคลัง 
3. การเคลื่อนไหว 
นอกนั้นอยูในระดับปานกลาง 
ดานการวางแผน พนักงานตําแหนงพนักงาน มีความคิดเห็นโดยรวม อยูในระดับปาน

กลาง ( X = 3.03) เมื่อพิจารณาเปนรายขอพบวาอยูในระดับปานกลาง ( X =2.75-3.34) ทุกรายการคือ 
1. จํานวนครั้งของการเปลี่ยนรุน 
2. ผลิตไดตามความตองการของลูกคา 
3. การเปลี่ยนแปลงของแผนการผลิต 
4. ระดับปริมาณสินคาคงคลัง 
5. จัดเวลาในการผลิตไดอยางมีประสิทธิภาพ 
6. ความสอดคลองของแผนกับกระบวนการผลิต 
7. ความแนนอนของวัตถุดิบ พนักงาน และเครื่องจักร 
เมื่อพิจารณาตามตําแหนงงานพบวา มีคาสอดคลองกับพนักงานตําแหนงหัวหนางาน/ 

วิศวกร ยกเวน รายการ จํานวนครั้งของการเปลี่ยนรุน   การเปลี่ยนแปลงของแผนการผลิต และ ผลิต
ไดตามความตองการของลูกคาอยูในระดับมาก ( X =3.57-3.76) 
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 พนักงานตําแหนงผูชวยผูจัดการ/ผูจัดการ   มีความคิดเห็นโดยรวม    อยูในระดับมาก 
( X =3.68) เมื่อพิจารณาเปนรายขอ พบวาอยูในระดับมาก ( X =3.50-4.00) จํานวน 6 รายการ คือ  

 1. จํานวนครั้งของการเปลี่ยนรุน 
2. ผลิตไดตามความตองการของลูกคา 
3. ระดับปริมาณสินคาคงคลัง 
4. ความแนนอนของวัตถุดิบ พนักงาน และเครื่องจักร 
5. การเปลี่ยนแปลงของแผนการผลิต 
6. จัดเวลาในการผลิตไดอยางมีประสิทธิภาพ 

 นอกนั้นอยูในระดับปานกลาง 
ดานการควบคุมคุณภาพ พนักงานตําแหนงพนักงาน มีความคิดเห็นโดยรวม อยูในระดับ

ปานกลาง ( X = 2.85) เมื่อพิจารณาเปนรายขอ พบวาอยูในระดับปานกลาง ( X =2.58-3.15) ทุก
รายการ คือ 

1. พนักงานตระหนกัถึงคุณภาพสินคา 
2. มาตรฐานการตรวจสอบและควบคุมคุณภาพ 
3. กําหนดนโยบายดานคณุภาพชัดเจน 
4. ควบคุมวัตถุดิบกอนเขากระบวนการผลิต 
5. เครื่องมืออุปกรณในการตรวจสอบคุณภาพสินคา 
6. ขอรองเรียนและสงคืนสินคาจากลูกคา 
7. ฝกอบรมพนักงานเกี่ยวกบัมาตรฐานคุณภาพ 
8. สืบคนและวิเคราะหหาสาเหตุดานคุณภาพ 
เมื่อพิจารณาตามตําแหนงงานพบวา มีคาสอดคลองกับพนักงานตําแหนงหัวหนางาน/ 

วิศวกร ยกเวน รายการ กําหนดนโยบายดานคุณภาพชัดเจน และมาตรฐานการตรวจสอบและ
ควบคุมคุณภาพ อยูในระดับมาก ( X =3.57-3.74) 

พนักงานตําแหนงผูชวยผูจัดการ/ผูจัดการ มีความคิดเห็นโดยรวม อยูในระดับปานกลาง 
( X =3.31) เมื่อพิจารณาเปนรายขอ พบวาอยูในระดับมาก ( X =3.50-4.00) จํานวน 3 รายการ คือ  

1. กําหนดนโยบายดานคณุภาพชัดเจน 
2. มาตรฐานการตรวจสอบและควบคุมคุณภาพ 
3. พนักงานตระหนกัถึงคุณภาพสินคา 
นอกนั้นอยูในระดับปานกลาง 
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สวนท่ี 3   เปรียบเทียบคาเฉล่ียของคะแนน ปญหาการผลิตหัวเทียน บริษัท สยามเอ็นจีเคสปารค 
 ปล๊ัก จํากัด ในทัศนะของพนักงาน จําแนกตามปจจัยสวนบุคคล 
ตารางที่ 4.9 เปรียบเทียบคาเฉลี่ยของคะแนน ปญหาการผลิตหัวเทียน ในทัศนะของพนักงาน  
   จําแนกตามเพศ 
            

ชาย หญิง 
รายการ 

X  SD X  SD 
t 

ดานพนักงาน      
1. การคัดเลือกและฝกอบรมใหตรงกับความตองการ 2.82 0.81 2.76 0.72 0.503 
2. ความจงรักภักดีและทศัคติตอบริษัท 3.32 1.20 3.14 0.91 1.199 
3. การประเมินผลการปฏิบัติงานอยางเปนธรรม 2.92 1.16 2.55 1.02 2.183 
4. การบริหารคาตอบแทนเหมาะสม 2.79 0.93 2.62 0.90 1.176 
5. ความปลอดภัยและสุขภาพ แรงงานสัมพันธ 2.79 0.97 2.79 0.84 0.000 
6. ขวัญและกาํลังใจในการปฏิบัติงาน 2.70 0.95 2.57 0.96 0.887 
7. ระเบียบวินัยในการปฏิบัติงาน 2.99 0.95 2.79 0.95 1.384 
8. รูปแบบการบรหิารและการจัดโครงสรางบริษัท 2.92 1.03 2.75 0.88 1.128 

รวม 2.91 0.98 2.75 0.90 1.518 

ดานเครื่องจักร      
9. ความพรอมของเครื่องจักรตอการผลิต 3.29 0.89 3.04 0.77 1.955* 
10. การบาํรุงรักษาที่เปนระบบ 3.29 0.80 2.98 0.81 2.497* 
11. ประสทิธิภาพของเครื่องจักร 3.40 0.75 3.06 0.77 2.959** 
12. ทักษะของผูปฏิบัติงานซอมบํารงุรักษา 3.32 0.82 3.07 0.88 1.906 
13. ความปลอดภยัจากการใชเครื่องจักร 3.13 0.82 3.15 0.89 -0.181 
14. การปรบัตั้งเครื่องจักรระหวางการผลิต 3.17 0.69 3.01 0.84 1.301 
15. ความพรอมดานชิ้นสวน อะไหลและเครื่องมือของเครื่องจักร 3.00 0.97 3.01 0.78 -0.088 

รวม 3.23 0.82 3.05 0.82 1.827 

ดานวัตถุดิบ      
16. คุณภาพตรงตามความตองการ 3.33 0.87 3.06 0.90 2.010* 
17. ความพรอมของวัตถดุิบในการผลิต 3.46 0.86 3.07 0.76 3.150** 
18. ระดบัปริมาณวัตถุดบิในคลังเกบ็ 3.32 0.88 3.05 0.74 2.179* 
19. การรอคอยวัตถุดิบ 2.90 0.83 3.05 0.71 -1.199 
20. การขนยายวัตถุดิบ 2.98 0.78 3.08 0.68 -0.952 
21. การรองเรียนจากกระบวนการถัดไป 2.99 0.89 2.80 0.82 1.449 

รวม 3.16 0.85 3.02 0.77 1.713 
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ตารางที่ 4.9  เปรียบเทียบคาเฉลี่ยของคะแนน ปญหาการผลิตหัวเทียน ในทัศนะของพนักงาน  
   จําแนกตามเพศ (ตอ) 
 

ชาย หญิง 
รายการ 

X  SD X  SD 
t 

ดานวิธีการทํางาน      
22. ผลิตเกินความจําเปน 3.12 0.99 3.26 0.88 -0.990 
23. การรอคอย 2.96 0.86 3.08 0.68 -0.997 
24. การขนยาย 2.93 0.69 3.15 0.74 -2.054* 
25. กระบวนการที่ไรประสิทธิภาพ  ทํางานซับซอน 3.12 0.91 3.18 1.00 -0.404 
26. การเก็บสินคาคงคลัง 3.21 0.87 3.19 0.69 0.198 
27. การเคลื่อนไหว 3.15 0.87 3.15 0.63 0.000 
28.การผลิตของเสีย 2.88 1.01 3.05 0.98 -1.085 

รวม 3.05 0.88 3.15 0.80 -1.147 

ดานการวางแผน      
29. ความสอดคลองของแผนกับกระบวนการผลิต 2.95 1.01 2.98 0.91 -0.161 
30. จัดเวลาในการผลิตไดอยางมีประสิทธิภาพ 3.05 0.88 2.94 0.87 0.795 
31. ระดบัปริมาณสินคาคงคลัง 3.12 0.84 3.07 0.77 0.382 
32. ความแนนอนของวัตถุดบิ พนักงาน และเครื่องจักร 3.02 0.81 2.76 0.86 2.038* 
33. การเปลี่ยนแปลงของแผนการผลิต 3.27 1.06 3.32 0.96 -0.306 
34. ผลิตไดตามความตองการของลกูคา 3.40 0.97 3.36 0.89 0.332 
35. จํานวนครั้งของการเปลี่ยนรุน 3.71 0.94 3.21 1.03 3.287** 

รวม 3.22 0.93 3.09 0.90 1.396 

ดานการควบคุมคณุภาพ      
36. กําหนดนโยบายดานคุณภาพ 3.25 1.14 3.23 1.05 0.141 
37. มาตรฐานการตรวจสอบและควบคุมคุณภาพ 3.20 1.06 3.19 1.00 0.075 
38. ควบคุมวัตถุดบิกอนเขากระบวนการผลติ 3.11 0.94 3.02 0.86 0.597 
39. ฝกอบรมพนักงานเกี่ยวกับมาตรฐานคุณภาพ 2.79 1.11 2.70 1.05 0.500 
40. สืบคนและวิเคราะหหาสาเหตุดานคุณภาพ 2.75 0.96 2.70 0.95 0.323 
41. พนักงานตระหนักถึงคุณภาพสินคา 3.15 1.18 3.25 1.13 -0.535 
42. ขอรองเรียนและการสงคืนสินคาจากลูกคา 2.81 0.93 2.65 0.91 1.092 
43. เครื่องมอือปุกรณในการตรวจสอบคุณภาพสินคา 2.89 1.04 2.85 0.93 0.313 

รวม 2.99 1.04 2.95 0.98 0.402 

รวมทั้งหมด 3.09 0.92 2.99 0.87 1.392 

 *  P   ≥    0.05  df  =  ∝   t  =  ±  1.960 

**  P   ≥    0.01  df  =  ∝   t  =  ±  2.576 
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จากตารางที่ 4.9 ผลการเปรียบเทียบคาเฉลี่ยของคะแนนปญหาการผลิตหัวเทียน บริษัท 
สยามเอ็นจีเคสปารคปลั๊ก จํากัด ของพนักงาน จําแนกตามเพศ พบวา ความคิดเห็นเกี่ยวกับปญหา
การผลิตหัวเทียน ของพนักงาน เพศชาย และเพศหญิง ในภาพรวม ไมแตกตางกันอยางมีนัยสําคัญ
ทางสถิติ เมื่อพิจารณาเปนรายดาน ดังนี้ 

ดานพนักงาน  พนักงานเพศชาย และเพศหญิง มีความคิดเห็น โดยรวม ไมแตกตางกัน
อยางมีนัยสําคัญทางสถิติ   เมื่อพิจารณาเปนรายขอ พบวา ไมแตกตางกันอยางมีนัยสําคัญทางสถิติ 

ดานเครื่องจักร พนักงานเพศชาย และเพศหญิง มีความคิดเห็น โดยรวม ไมแตกตางกัน
อยางมีนัยสําคัญทางสถิติ  เมื่อพิจารณาเปนรายขอ พบวา แตกตางกันอยางมีนัยสําคัญทางสถิติที่
ระดับ 0.01 จํานวน 1 รายการ คือ ประสิทธิภาพของเครื่องจักร 

และแตกตางกันอยางมีนัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05 จํานวน 2 รายการ คือ    
1. การบํารุงรักษาที่เปนระบบ 
2. ความพรอมของเครื่องจักรตอการผลิต 
นอกนั้นไมแตกตางกัน 
ดานวัตถุดิบ พนักงานเพศชาย และเพศหญิง มีความคิดเห็น โดยรวม ไมแตกตางกันอยาง

มีนัยสําคัญทางสถิติ    เมื่อพิจารณาเปนรายขอ พบวา      แตกตางกันอยางมีนัยสําคัญทางสถิติที่
ระดับ 0.01 จํานวน 1 รายการ คือ ความพรอมของวัตถุดิบในการผลิต 

และแตกตางกันอยางมีนัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05 จํานวน 2 รายการ คือ    
1. ระดับปริมาณวัตถุดิบในคลังเก็บ 
2. คุณภาพตรงตามความตองการ 
นอกนั้นไมแตกตางกัน 
ดานวิธีการทํางาน พนักงานเพศชาย และเพศหญิง มีความคิดเห็น โดยรวม ไมแตกตางกัน

อยางมีนัยสําคัญทางสถิติ  เมื่อพิจารณาเปนรายขอ พบวา แตกตางกันอยางมีนัยสําคัญทางสถิติที่
ระดับ 0.05 จํานวน 1 รายการ คือ การขนยาย 

นอกนั้นไมแตกตางกัน 
ดานการวางแผน พนักงานเพศชาย และเพศหญิง มีความคิดเห็น โดยรวม ไมแตกตางกัน

อยางมีนัยสําคัญทางสถิติ  เมื่อพิจารณาเปนรายขอ พบวา แตกตางกันอยางมีนัยสําคัญทางสถิติที่
ระดับ 0.01 จํานวน 1 รายการ คือ จํานวนครั้งของการเปลี่ยนรุน 

และแตกตางกันอยางมีนัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05 จํานวน 1 รายการ คือ ความ
แนนอนของวัตถุดิบ พนักงาน และเครื่องจักร   

นอกนั้นไมแตกตางกนั 
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ดานการควบคุมคุณภาพ  พนักงานเพศชาย และเพศหญิง มีความคิดเห็น โดยรวม ไม
แตกตางกันอยางมีนัยสําคัญทางสถิติ   เมื่อพิจารณาเปนรายขอ พบวา ไมแตกตางกันอยางมีนัยสําคัญ
ทางสถิติ 
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ตารางที่ 4.10 เปรียบเทียบคาเฉลี่ยของคะแนน ปญหาการผลิตหัวเทียน ในทัศนะของพนักงาน 
จําแนกตามอายุ 

 

ต่ํากวา 25 ป 25-40 ป 40 ปขึ้นไป 
รายการ 

X  SD X  SD X  SD 
F 

ดานพนักงาน        
1. การคัดเลือกและฝกอบรมใหตรงกับความตองการ 2.50 0.78 2.82 0.72 2.96 0.89 2.448 
2. ความจงรักภักดีและทศัคติตอบริษัท 2.92 0.97 3.30 0.93 3.20 1.12 1.620 
3. การประเมินผลการปฏิบัติงานอยางเปนธรรม 2.46 0.98 2.70 1.11 3.16 1.14 2.710* 
4. การบริหารคาตอบแทนเหมาะสม 2.21 0.83 2.70 0.88 3.20 0.96 7.703** 
5. ความปลอดภัยและสุขภาพ แรงงานสัมพันธ 2.54 0.83 2.76 0.93 3.16 0.75 3.165* 
6. ขวัญและกาํลังใจในการปฏิบัติงาน 2.25 0.94 2.63 0.96 3.04 0.84 4.353** 
7. ระเบียบวินัยในการปฏิบัติงาน 2.46 0.88 2.97 0.94 2.92 1.00 2.938 
8. รูปแบบการบรหิารและการจัดโครงสรางบริษัท 2.21 0.88 2.91 0.97 3.08 0.76 6.722** 

รวม 2.44 0.89 2.85 0.93 3.09 0.93 5.404** 

ดานเครื่องจักร        
9. ความพรอมของเครื่องจักรตอการผลิต 3.25 0.79 3.08 0.85 3.44 0.77 2.059 
10. การบาํรุงรักษาที่เปนระบบ 3.04 0.81 3.10 0.82 3.36 0.81 1.214 
11. ประสทิธิภาพของเครื่องจักร 3.25 0.79 3.16 0.76 3.56 0.77 2.835 
12. ทักษะของผูปฏิบัติงานซอมบํารงุรักษา 3.04 0.86 3.21 0.84 3.28 0.94 0.523 
13. ความปลอดภยัจากการใชเครื่องจักร 2.79 0.83 3.16 0.86 3.40 0.71 3.307* 
14. การปรบัตั้งเครื่องจักรระหวางการผลิต 2.96 0.69 3.08 0.80 3.28 0.68 1.127 
15. ความพรอมดานชิ้นสวน อะไหลและเครื่องมือของ
เครื่องจักร 3.04 0.86 2.93 0.89 3.32 0.80 2.054 

รวม 3.05 0.81 3.10 0.83 3.38 0.78 2.090 

ดานวัตถุดิบ        
16. คุณภาพตรงตามความตองการ 3.00 1.06 3.14 0.85 3.64 0.81 4.040** 
17. ความพรอมของวัตถดุิบในการผลิต 3.25 1.03 3.24 0.78 3.44 0.87 0.633 
18. ระดบัปริมาณวัตถุดบิในคลังเกบ็ 3.21 0.98 3.18 0.81 3.20 0.76 0.020 
19. การรอคอยวัตถุดิบ 2.88 0.99 2.99 0.73 3.00 0.76 0.239 
20. การขนยายวัตถุดิบ 3.08 1.02 2.98 0.66 3.20 0.71 0.988 
21. การรองเรียนจากกระบวนการถัดไป 2.75 0.94 2.93 0.86 2.84 0.75 0.509 

รวม 3.03 1.00 3.08 0.78 3.22 0.78 0.856 
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ตารางที่ 4.10 เปรียบเทียบคาเฉลี่ยของคะแนน ปญหาการผลิตหัวเทียน ในทัศนะของพนักงาน  
    จําแนกตามอาย ุ(ตอ) 
 

ต่ํากวา 25 ป 25-40 ป 40 ปขึ้นไป 
รายการ 

X  SD X  SD X  SD 
F 

ดานวิธีการทํางาน        
22. ผลิตเกินความจําเปน 3.62 1.01 3.14 0.94 3.00 0.71 3.359* 
23. การรอคอย 3.33 1.09 3.02 0.70 2.76 0.66 3.481* 
24. การขนยาย 3.12 0.99 3.00 0.66 3.16 0.69 0.694 
25. กระบวนการที่ไรประสิทธิภาพ  ทํางานซับซอน 3.58 0.88 3.03 0.95 3.28 0.94 3.728* 
26. การเก็บสินคาคงคลัง 3.38 1.01 3.18 0.76 3.16 0.62 0.691 
27. การเคลื่อนไหว 3.37 0.97 3.09 0.76 3.24 0.44 1.584 
28.การผลิตของเสีย 3.29 1.04 2.92 1.01 2.84 0.85 1.597 

รวม 3.38 1.00 3.05 0.83 3.06 0.70 3.726* 

ดานการวางแผน        
29. ความสอดคลองของแผนกับกระบวนการผลิต 2.71 1.00 3.01 0.98 3.00 0.76 1.010 
30. จัดเวลาในการผลิตไดอยางมีประสิทธิภาพ 2.88 1.08 3.01 0.87 3.04 0.68 0.272 
31. ระดบัปริมาณสินคาคงคลัง 3.25 1.07 3.06 0.80 3.12 0.53 0.573 
32. ความแนนอนของวัตถุดบิ พนักงาน และเครื่องจักร 2.88 1.04 2.90 0.83 2.88 0.73 0.012 
33. การเปลี่ยนแปลงของแผนการผลิต 3.00 1.14 3.36 0.99 3.28 0.94 1.297 
34. ผลิตไดตามความตองการของลกูคา 3.21 0.98 3.38 0.97 3.56 0.65 0.881 
35. จํานวนครั้งของการเปลี่ยนรุน 3.29 1.33 3.47 0.99 3.60 0.76 0.571 

รวม 3.03 1.09 3.17 0.92 3.21 0.72 0.678 

ดานการควบคุมคณุภาพ        
36. กําหนดนโยบายดานคุณภาพ 2.67 1.20 3.32 1.04 3.40 1.08 4.045** 
37. มาตรฐานการตรวจสอบและควบคุมคุณภาพ 2.96 1.27 3.18 0.96 3.48 1.09 1.614 
38. ควบคุมวัตถุดบิกอนเขากระบวนการผลติ 2.92 1.14 3.04 0.84 3.32 0.95 1.364 
39. ฝกอบรมพนักงานเกี่ยวกับมาตรฐานคุณภาพ 2.54 1.22 2.76 1.09 2.84 0.90 0.541 
40. สืบคนและวิเคราะหหาสาเหตุดานคุณภาพ 2.50 1.14 2.73 0.95 2.92 0.70 1.200 
41. พนักงานตระหนักถึงคุณภาพสินคา 3.04 1.33 3.16 1.16 3.56 0.87 1.533 
42. ขอรองเรียนและการสงคืนสินคาจากลูกคา 2.67 1.13 276 0.92 2.64 0.70 0.259 
43. เครื่องมอือปุกรณในการตรวจสอบคุณภาพสินคา 2.75 1.11 2.82 1.00 3.20 0.71 1.738 

รวม 2.76 1.19 2.97 0.99 3.17 0.87 2.069 

รวมทั้งหมด 2.93 1.00 3.03 0.89 3.19 0.80 2.220 

   *  P   ≥   0.05  df1  =  3      df2  =  ∝ F    =    2.60 

**   P   ≥   0.01  df 1 =  3      df 2 =  ∝ F    =    3.78 
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จากตารางที่ 4.10 ผลการเปรียบเทียบคาเฉลี่ยของคะแนนปญหาการผลิตหัวเทียน บริษัท 
สยามเอ็นจีเคสปารคปลั๊ก จํากัด ของพนักงาน ที่มีอายุตางกัน พบวา ความคิดเห็นเกี่ยวกับ ปญหาการ
ผลิตหัวเทียน ในภาพรวม ไมแตกตางกันอยางมีนัยสําคัญทางสถิติ เมื่อพิจารณาเปนรายดาน ดังนี้ 

ดานพนักงาน พนักงานที่มีอายุตางกัน มีความคิดเห็น โดยรวม แตกตางกันอยางมี
นัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ 0.01  เมื่อพิจารณาเปนรายขอ พบวา แตกตางกันอยางมีนัยสําคัญทางสถิติ
ที่ระดับ 0.01 จํานวน 3 รายการ คือ  

1. การบริหารคาตอบแทนเหมาะสม 
2. รูปแบบการบริหารและการจัดโครงสรางบริษัท 
3. ขวัญและกําลังใจในการปฏิบัติงาน 
และแตกตางกันอยางมีนัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05  จํานวน 2 รายการ คือ   
1. ความปลอดภัยและสุขภาพ แรงงานสัมพันธ 
2. การประเมินผลการปฏิบัติงานอยางเปนธรรม 
นอกนั้นไมแตกตางกัน 
ดานเครื่องจักร พนักงานที่มีอายุตางกัน มีความคิดเห็น โดยรวม ไมแตกตางกันอยางมี

นัยสําคัญทางสถิติ เมื่อพิจารณาเปนรายขอ พบวา แตกตางกันอยางมีนัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05 
จํานวน 1 รายการ คือ ความปลอดภัยจากการใชเครื่องจักร 

นอกนั้นไมแตกตางกัน 
ดานวัตถุดิบ พนักงานที่มีอายุตางกัน มีความคิดเห็น โดยรวม ไมแตกตางกันอยางมี

นัยสําคัญทางสถิติ เมื่อพิจารณาเปนรายขอ พบวา แตกตางกันอยางมีนัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ 0.01
จํานวน 1 รายการ คือ คุณภาพตรงตามความตองการ 

นอกนั้นไมแตกตางกัน 
ดานวิธีการทํางาน พนักงานที่มีอายุตางกัน มีความคิดเห็น โดยรวม แตกตางกันอยางมี

นัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05 เมื่อพิจารณาเปนรายขอ พบวา แตกตางกันอยางมีนัยสําคัญทางสถิติ
ที่ระดับ 0.05 จํานวน 3 รายการ คือ  

1. กระบวนการที่ไรประสิทธิภาพ ทํางานซับซอน 
2. การรอคอย 
3. ผลิตเกินความจําเปน 
นอกนั้นไมแตกตางกัน 
ดานการวางแผน พนักงานที่มีอายุตางกัน มีความคิดเห็น โดยรวม ไมแตกตางกันอยางมี

นัยสําคัญทางสถิติ เมื่อพิจารณาเปนรายขอ พบวา ไมแตกตางกันอยางมีนัยสําคัญทางสถิติ  
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ดานการควบคุมคุณภาพ พนักงานที่มีอายุตางกัน มีความคิดเห็น โดยรวม ไมแตกตางกัน
อยางมีนัยสําคัญทางสถิติ เมื่อพิจารณาเปนรายขอ พบวา แตกตางกันอยางมีนัยสําคัญทางสถิติที่
ระดับ 0.01 จํานวน 1 รายการ คือ กาํหนดนโยบายดานคุณภาพชัดเจน  

นอกนั้นไมแตกตางกัน 
 
ผลการเปรียบเทียบความแตกตางระหวางคูดวยวิธี Least Significant Difference (LSD) 

พบวา     ความคิดเห็นเกี่ยวกับปญหาการผลิตหัวเทียน ของพนักงาน  แตกตางกันอยางมีนัยสําคัญ
ทางสถิติที่ระดับ 0.01 และ 0.05 เปนรายคู ดังนี้  

1. การประเมินผลการปฏิบัติงานอยางเปนธรรม พนักงานท่ีมีอายุต่ํากวา 25 ป มีความ
คิดเห็นแตกตางกับพนักงานที่มีอายุ 40 ปขึ้นไป  ที่ระดับนัยสําคัญทางสถิติ 0.01   และแตกตางกับ
พนักงานที่มีอายุ 25-40 ป ที่ระดับนัยสําคัญทางสถิติ 0.05 

2. การบริหารดาตอบแทนแหมาะสม พนักงานที่มีอายุต่ํากวา 25 ป มีความคิดเห็นแตกตาง
กับพนักงานที่มีอายุ 40 ปขึ้นไป  ที่ระดับนัยสําคัญทางสถิติ 0.01   และแตกตางกับพนักงานที่มีอายุ 
25-40 ป ที่ระดับนัยสําคัญทางสถิติ 0.05 

3. ความปลอดภัยและสุขภาพ  แรงงานสัมพันธ พนักงานที่มีอายุต่ํากวา 25 ป มีความ
คิดเห็นแตกตางกับพนักงานที่มีอายุ 40 ปขึ้นไป ที่ระดับนัยสําคัญทางสถิติ 0.01 และแตกตางกับ
พนักงานที่มีอายุ 25-40 ป ที่ระดับนัยสําคัญทางสถิติ 0.05 

4. ขวัญและกําลังใจในการปฏิบัติงาน พนักงานที่มีอายุต่ํากวา 25 ป มีความคิดเห็น
แตกตางกับพนักงานที่มีอายุ 40 ปขึ้นไป ที่ระดับนัยสําคัญทางสถิติ  0.01 และแตกตางกับพนักงานที่
มีอายุ 25-40 ป ที่ระดับนัยสําคัญทางสถิติ 0.05 

5. รูปแบบการบริหารและการจัดโครงสรางบริษัท พนักงานที่มีอายุต่ํากวา 25 ป มีความ
คิดเห็นแตกตางกับพนักงานที่มีอายุ 25-40 ป และอายุ 40 ปขึ้นไป ที่ระดับนัยสําคัญทางสถิติที่ 0.01  

6. ความปลอดภัยจากการใชเครื่องจักร พนักงานที่มีอายุต่ํากวา 25 ป มีความคิดเห็น
แตกตางกับพนักงานที่มีอายุ 40 ปขึ้นไป ที่ระดับนัยสําคัญทางสถิติ 0.01 และแตกตางกับพนักงานที่
มีอายุ 25-40 ป ที่ระดับนัยสําคัญทางสถิติ 0.05 

7. คุณภาพตรงตามความตองการ  พนักงานที่มีอายุต่ํากวา 25 ป มีความคิดเห็นแตกตางกับ
พนักงานที่มีอายุ 40 ปขึ้นไป     ที่ระดับนัยสําคัญทางสถิติ 0.01    และแตกตางกับพนักงานที่มีอายุ 
25-40 ป ที่ระดับนัยสําคัญทางสถิติ 0.05 
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8. ผลิตเกินความจําเปน พนักงานที่มีอายุต่ํากวา 25 ป มีความคิดเห็นแตกตางกับพนักงาน
ที่มีอายุ  40  ปขึ้นไป  ที่ระดับนัยสําคัญทางสถิติ 0.01  และแตกตางกับพนักงานที่มีอายุ  25-40 ป     
ที่ระดับนัยสําคัญทางสถิติ 0.05 

9. การรอคอย พนักงานที่มีอายุต่ํากวา 25 ป มีความคิดเห็นแตกตางกับพนักงานที่มีอายุ 40 
ปขึ้นไป ที่ระดับนัยสําคัญทางสถิติ 0.01 และแตกตางกับพนักงานที่มีอายุ 25-40 ป ที่ระดับนัยสําคัญ
ทางสถิติ 0.05 

10. กระบวนการที่ไรประสิทธิภาพ  ทํางานซับซอน พนักงานที่มีอายุต่ํากวา 25 ป มีความ
คิดเห็นแตกตางกับพนักงานที่มีอายุ 40 ปขึ้นไป ที่ระดับนัยสําคัญทางสถิติ 0.01 และแตกตางกับ
พนักงานที่มีอายุ 25-40 ป ที่ระดับนัยสําคัญทางสถิติ 0.05 

11. กําหนดนโยบายดานดุณภาพชัดเจน พนักงานที่มีอายุต่ํากวา 25 ป มีความคิดเห็น
แตกตางกับพนักงานที่มีอายุ 40 ปขึ้นไป ที่ระดับนัยสําคัญทางสถิติ 0.01 และแตกตางกับพนักงานที่
มีอายุ 25-40 ป ที่ระดับนัยสําคัญทางสถิติ 0.05 
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ตารางที่ 4.11 เปรียบเทียบคาเฉลี่ยของคะแนน ปญหาการผลิตหัวเทียน ในทัศนะของพนักงาน  
    จําแนกตามระดับการศึกษา 
 

ต่ํากวา
ปริญญาตร ี

ปริญญาตร ี
สูงกวา

ปริญญาตร ีรายการ 

X  SD X  SD X  SD 

F 

ดานพนักงาน        
1. การคัดเลือกและฝกอบรมใหตรงกับความตองการ 2.72 0.72 2.98 0.88 3.33 0.58 2.564 
2. ความจงรักภักดีและทศัคติตอบริษัท 3.17 0.97 3.41 0.97 3.33 0.58 1.009 
3. การประเมินผลการปฏิบัติงานอยางเปนธรรม 2.56 1.01 3.17 1.24 3.67 1.16 6.045** 
4. การบริหารคาตอบแทนเหมาะสม 2.62 0.90 2.88 0.93 3.67 1.16 2.953 
5. ความปลอดภัยและสุขภาพ แรงงานสัมพันธ 2.68 0.90 3.00 0.81 4.33 0.58 6.903** 
6. ขวัญและกาํลังใจในการปฏิบัติงาน 2.52 0.89 2.88 1.05 4.00 1.00 5.488** 
7. ระเบียบวินัยในการปฏิบัติงาน 2.87 0.91 2.90 1.09 3.33 0.58 0.351 
8. รูปแบบการบรหิารและการจัดโครงสรางบริษัท 2.73 0.91 3.07 1.03 3.67 1.16 3.167* 

รวม 2.73 0.90 3.04 1.00 3.67 0.85 5.600** 

ดานเครื่องจักร        
9. ความพรอมของเครื่องจักรตอการผลิต 3.11 0.82 3.27 0.90 3.67 0.58 1.093 
10. การบาํรุงรักษาที่เปนระบบ 3.06 0.79 3.27 0.84 4.33 0.58 4.542* 
11. ประสทิธิภาพของเครื่องจักร 3.19 0.77 3.29 0.78 4.00 - 1.774 
12. ทักษะของผูปฏิบัติงานซอมบํารงุรักษา 3.11 0.87 3.41 0.81 3.67 0.58 2.412 
13. ความปลอดภยัจากการใชเครื่องจักร 3.03 0.78 3.39 0.97 4.33 0.58 6.081** 
14. การปรบัตั้งเครื่องจักรระหวางการผลิต 3.10 0.80 3.07 0.72 3.00 - 0.034 
15. ความพรอมดานชิ้นสวน อะไหลและเครื่องมือของ
เครื่องจักร 2.94 0.92 3.17 0.74 3.33 0.58 1.245 

รวม 3.08 0.82 3.27 0.82 3.76 0.41 2.785 

ดานวัตถุดิบ        
16. คุณภาพตรงตามความตองการ 3.11 0.85 3.39 0.97 4.00 1.00 2.795 
17. ความพรอมของวัตถดุิบในการผลิต 3.21 0.77 3.41 0.97 3.67 1.16 1.298 
18. ระดบัปริมาณวัตถุดบิในคลังเกบ็ 3.11 0.78 3.34 0.94 4.00 - 2.740 
19. การรอคอยวัตถุดิบ 2.89 0.75 3.22 0.82 3.33 0.58 3.257* 
20. การขนยายวัตถุดิบ 2.96 0.70 3.22 0.79 3.33 0.58 2.253 
21. การรองเรียนจากกระบวนการถัดไป 2.82 0.84 3.10 0.92 3.00 - 1.630 

รวม 3.02 0.78 3.28 0.90 3.56 0.55 4.668** 
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ตารางที่ 4.11 เปรียบเทียบคาเฉลี่ยของคะแนน ปญหาการผลิตหัวเทียน ในทัศนะของพนักงาน 
จําแนกตามระดับการศึกษา (ตอ) 

 

ต่ํากวาปริญญา
ตรี 

ปริญญาตรี 
สูงกวา

ปริญญาตรี รายการ 

X  SD X  SD X  SD 

F 

ดานวิธีการทํางาน        
22. ผลิตเกินความจําเปน 3.22 0.90 3.12 1.05 3.00 1.00 0.223 
23. การรอคอย 2.96 0.77 3.22 0.79 3.00 - 1.756 
24. การขนยาย 3.01 0.72 3.15 0.76 3.00 - 0.569 
25. กระบวนการที่ไรประสิทธิภาพ  ทํางานซับซอน 3.15 0.95 3.17 0.97 3.00 1.00 0.048 
26. การเก็บสินคาคงคลัง 3.20 0.75 3.17 0.86 3.67 0.58 0.565 
27. การเคลื่อนไหว 3.15 0.73 3.15 0.85 3.33 0.58 0.085 
28.การผลิตของเสีย 2.90 0.99 3.22 0.99 2.33 0.58 2.280 

รวม 3.08 0.83 3.17 0.90 3.05 0.53 0.394 

ดานการวางแผน        
29. ความสอดคลองของแผนกับกระบวนการผลิต 2.94 0.98 2.98 0.85 4.00 1.00 1.848 
30. จัดเวลาในการผลิตไดอยางมีประสิทธิภาพ 2.94 0.86 3.10 0.89 3.67 1.16 1.396 
31. ระดับปริมาณสินคาคงคลัง 3.09 0.78 3.10 0.92 3.33 0.58 0.134 
32. ความแนนอนของวัตถุดิบ พนักงาน และเครื่องจักร 2.81 0.83 3.12 0.84 3.33 0.58 2.639 
33. การเปลี่ยนแปลงของแผนการผลิต 3.23 1.04 3.49 0.93 3.67 0.58 1.253 
34. ผลิตไดตามความตองการของลูกคา 3.39 0.95 3.34 0.88 3.67 0.58 0.180 
35. จํานวนครั้งของการเปลี่ยนรุน 3.44 1.05 3.51 0.93 4.00 1.00 0.511 

รวม 3.12 0.93 3.23 0.89 3.67 0.78 1.733 

ดานการควบคุมคุณภาพ        

36. กําหนดนโยบายดานคุณภาพ 3.13 1.05 3.46 1.14 4.67 0.58 4.229* 
37. มาตรฐานการตรวจสอบและควบคุมคุณภาพ 3.14 1.02 3.29 1.03 4.33 0.58 2.254 
38. ควบคุมวัตถุดิบกอนเขากระบวนการผลิต 3.09 0.91 2.95 0.87 3.67 1.16 1.034 
39. ฝกอบรมพนักงานเกี่ยวกับมาตรฐานคุณภาพ 2.65 1.04 2.95 1.14 3.67 1.53 2.334 
40. สืบคนและวิเคราะหหาสาเหตุดานคุณภาพ 2.69 0.95 2.76 0.92 4.00 1.00 2.882 
41. พนักงานตระหนักถึงคุณภาพสินคา 3.26 1.16 2.98 1.11 4.00 1.00 1.676 
42. ขอรองเรียนและการสงคืนสินคาจากลูกคา 2.66 0.89 2.95 1.00 2.67 0.58 1.552 
43. เครื่องมืออุปกรณในการตรวจสอบคุณภาพสินคา 2.84 1.00 2.88 0.90 4.00 1.00 2.076 

รวม 2.93 1.00 3.03 1.01 3.88 0.93 2.746 

รวมทั้งหมด 2.99 0.88 3.16 0.93 3.60 0.69 5.377** 

   *  P   ≥   0.05   df1  =  2     df2  =  ∝ F    =    3.00 

**   P   ≥   0.01   df 1 =  2     df 2 =  ∝ F    =    4.61 
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 จากตารางที่ 4.11 ผลการเปรียบเทียบคาเฉลี่ยของคะแนนปญหาการผลิตหัวเทียน บริษัท 
สยามเอ็นจีเคสปารคปลั๊ก จํากัด ของพนักงาน ที่มีระดับการศึกษาตางกัน พบวา ความคิดเห็น
เกี่ยวกับปญหาการผลิตหัวเทียน ในภาพรวม แตกตางกันอยางมีนัยสําคญัทางสถิติที่ระดับ 0.01 เมื่อ
พิจารณาเปนรายดาน ดังนี้ 

 ดานพนักงาน พนักงานที่มีระดับการศึกษาตางกัน มีความคิดเห็น โดยรวม แตกตางกัน
อยางมีนัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ 0.01  เมื่อพิจารณาเปนรายขอ พบวา แตกตางกันอยางมีนัยสําคัญ
ทางสถิติที่ระดับ 0.01 จํานวน 3 รายการ คือ  

 1. ความปลอดภัยและสุขภาพ แรงงานสัมพันธ 
 2. การประเมินผลการปฏิบัติงานอยางเปนธรรม 
 3. ขวัญและกําลังใจในการปฏิบัติงาน 
 และแตกตางกันอยางมีนัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05 จํานวน 1 รายการ คือ   รูปแบบ

การบริหารและการจัดโครงสรางบริษัท 
 นอกนั้นไมแตกตางกัน 
 ดานเครื่องจักร พนักงานที่มีระดับการศึกษาตางกัน มีความคิดเห็น โดยรวม ไมแตกตาง

กันอยางมีนัยสําคัญทางสถิติ เมื่อพิจารณาเปนรายขอ พบวา แตกตางกันอยางมีนัยสําคัญทางสถิติที่
ระดับ 0.01 จํานวน 1 รายการ คอื ความปลอดภัยจากการใชเครื่องจักร 

 และแตกตางกันอยางมีนัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05 จํานวน 1 รายการ คือ   การ
บํารุงรักษาที่เปนระบบ 

 นอกนั้นไมแตกตางกัน 
 ดานวัตถุดิบ พนักงานที่มีระดับการศึกษาตางกัน มีความคิดเห็น โดยรวม แตกตางกัน

อยางมีนัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ 0.01  เมื่อพิจารณาเปนรายขอ พบวา แตกตางกันอยางมีนัยสําคัญ
ทางสถิติที่ระดับ 0.05 จํานวน 1 รายการ คือ การรอคอยวัตถุดิบ 

นอกนั้นไมแตกตางกัน 
 ดานวิธีการทํางาน และ ดานการวางแผน พนักงานที่มีระดับการศึกษาตางกัน มีความ

คิดเห็น โดยรวม ไมแตกตางกันอยางมีนัยสําคัญทางสถิติ เมื่อพิจารณาเปนรายขอ พบวา ไมแตกตาง
กันอยางมีนัยสําคัญทางสถิติ  

 ดานการควบคุมคุณภาพ พนักงานที่มีระดับการศึกษาตางกัน มีความคิดเห็น โดยรวม ไม
แตกตางกันอยางมีนัยสําคัญทางสถิติ เมื่อพิจารณาเปนรายขอ พบวา แตกตางกันอยางมีนัยสําคัญทาง
สถิติที่ระดับ 0.05 จํานวน 1 รายการ คือ กําหนดนโยบายดานคุณภาพชัดเจน 

 นอกนั้นไมแตกตางกัน 
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 ผลการเปรียบเทียบความแตกตางระหวางคูดวยวิธี Least Significant Difference (LSD) 
พบวา     ความคิดเห็นเกี่ยวกับปญหาการผลิตหัวเทียน  ของพนักงาน  แตกตางกันอยางมีนัยสําคัญ
ทางสถิติที่ระดับ 0.01 และ 0.05 เปนรายคู ดังนี้  

 1. การประเมินผลการปฏิบัติงานอยางเปนธรรม พนักงานที่มีระดับการศึกษาต่ํากวา
ปริญญาตรี มีความคิดเห็นแตกตางกับพนักงานที่มีระดับการศึกษาสูงกวาปริญญาตรี ที่ระดับ
นัยสําคัญทางสถิติ  0.01 และแตกตางกับพนักงานที่มีระดับการศึกษาปริญญาตรี ที่ระดับนัยสําคัญ
ทางสถิติ 0.05 

 2. ความปลอดภัยและสุขภาพ  แรงงานสัมพันธ พนักงานที่มีระดับการศึกษาต่ํากวา
ปริญญาตรี มีความคิดเห็นแตกตางกับพนักงานที่มีระดับการศึกษาสูงกวาปริญญาตรี ที่ระดับ
นัยสําคัญทางสถิติที่  0.01 และแตกตางกับพนักงานที่มีระดับการศึกษาปริญญาตรี ที่ระดับนัยสําคัญ
ทางสถิติ 0.05 

 3. ขวัญและกําลังใจในการปฏิบัติงาน พนักงานที่มีระดับการศึกษาต่ํากวาปริญญาตรี มี
ความคิดเห็นแตกตางกับพนักงานที่มีระดับการศึกษาสูงกวาปริญญาตรี ที่ระดับนัยสําคัญทางสถิติ 
0.01 และแตกตางกับพนักงานที่มีระดับการศึกษาปริญญาตรี ที่ระดับนัยสําคัญทางสถิติ 0.05 

 4. รูปแบบการบริหารและการจัดโครงสรางบริษัท พนักงานที่มีระดับการศึกษาต่ํากวา
ปริญญาตรี มีความคิดเห็นแตกตางกับพนักงานที่มีระดับการศึกษาสูงกวาปริญญาตรี ที่ระดับ
นัยสําคัญทางสถิติ  0.01 และแตกตางกับพนักงานที่มีระดับการศึกษาปริญญาตรี ที่ระดับนัยสําคัญ
ทางสถิติ 0.05 

 5. การบํารุงรักษาที่เปนระบบ พนักงานที่มีระดับการศึกษาต่ํากวาปริญญาตรี มีความ
คิดเห็นแตกตางกับพนักงานที่มีระดับการศึกษาสูงกวาปริญญาตรี   ที่ระดับนัยสําคัญทางสถิติ 0.01 
และแตกตางกับพนักงานที่มีระดับการศึกษาปริญญาตรี   ที่ระดับนัยสําคัญทางสถิติ 0.05 

 6. ความปลอดภัยจากการใชเครื่องจักร พนักงานที่มีระดับการศึกษาต่ํากวาปริญญาตรี มี
ความคิดเห็นแตกตางกับพนักงานที่มีระดับการศึกษาสูงกวาปริญญาตรี ที่ระดับนัยสําคัญทางสถิติ 
0.01 และแตกตางกับพนักงานที่มีระดับการศึกษาปริญญาตรี ที่ระดับนัยสําคัญทางสถิติ 0.05 

 7. การรอคอยวัตถุดิบ พนักงานที่มีระดับการศึกษาต่ํากวาปริญญาตรี มีความคิดเห็น
แตกตางกับพนักงานที่มีระดับการศึกษาปริญญาตรีและสูงกวาปริญญาตรี ที่ระดับนัยสําคัญทางสถิติ 
0.05  

 8. กําหนดนโยบายดานคุณภาพชัดเจน พนักงานที่มีระดับการศึกษาต่ํากวาปริญญาตรี มี
ความคิดเห็นแตกตางกับพนักงานที่มีระดับการศึกษาสูงกวาปริญญาตรี ที่ระดับนัยสําคัญทางสถิติ 
0.01 และแตกตางกับพนักงานที่มีระดับการศึกษาปริญญาตรี ที่ระดับนัยสําคัญทางสถิติ 0.05 
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ตารางที่ 4.12 เปรียบเทียบคาเฉลี่ยของคะแนน ปญหาการผลิตหัวเทียน ในทัศนะของพนักงาน  
    จําแนกตามสถานภาพสมรส 
 

โสด สมรส 
หมาย /หยา

ราง รายการ 

X  SD X  SD X  SD 

F 

ดานพนักงาน        
1. การคัดเลือกและฝกอบรมใหตรงกับความตองการ 2.82 0.79 2.76 0.75 2.80 0.84 0.107 
2. ความจงรักภักดีและทัศคติตอบริษัท 3.24 0.93 3.22 0.98 3.20 1.48 0.011 
3. การประเมินผลการปฏิบัติงานอยางเปนธรรม 2.72 1.13 2.72 1.09 3.20 1.30 0.457 
4. การบริหารคาตอบแทนเหมาะสม 2.63 0.85 2.76 1.00 2.80 0.45 0.474 
5. ความปลอดภัยและสุขภาพ แรงงานสัมพันธ 2.76 0.94 2.84 0.87 2.40 0.89 0.622 
6. ขวัญและกําลังใจในการปฏิบัติงาน 2.59 1.00 2.68 0.92 2.60 1.14 0.193 
7. ระเบียบวินัยในการปฏิบัติงาน 2.79 0.96 2.95 0.91 3.20 1.48 0.841 
8. รูปแบบการบริหารและการจัดโครงสรางบริษัท 2.82 1.03 2.85 0.89 2.80 1.10 0.019 

รวม 3.20 1.09 3.25 1.06 3.29 1.24 0.157 

ดานเครื่องจักร        
9. ความพรอมของเครื่องจักรตอการผลิต 3.15 0.87 3.16 0.81 3.20 0.84 0.009 
10. การบํารุงรักษาที่เปนระบบ 3.13 0.78 3.14 0.86 3.00 0.71 0.071 
11. ประสิทธิภาพของเครื่องจักร 3.27 0.72 3.21 0.80 3.00 1.23 0.342 
12. ทักษะของผูปฏิบัติงานซอมบํารุงรักษา 3.27 0.86 3.16 0.81 2.60 1.34 1.563 
13. ความปลอดภัยจากการใชเครื่องจักร 3.13 0.86 3.19 0.82 2.60 1.14 1.155 
14. การปรับตั้งเครื่องจักรระหวางการผลิต 3.08 0.73 3.12 0.78 2.80 1.30 0.415 
15. ความพรอมดานชิ้นสวน อะไหลและเครื่องมือของ
เครื่องจักร 3.04 0.81 3.01 0.92 2.40 1.14 1.247 

รวม 3.15 0.80 3.14 0.83 2.80 1.10 0.693 

ดานวัตถุดิบ        

16. คุณภาพตรงตามความตองการ 3.22 0.91 3.20 0.87 2.80 1.10 0.516 
17. ความพรอมของวัตถุดิบในการผลิต 3.33 0.89 3.24 0.78 2.80 0.45 1.105 
18. ระดับปริมาณวัตถุดิบในคลังเก็บ 3.24 0.86 3.16 0.77 2.60 1.14 1.493 
19. การรอคอยวัตถุดิบ 2.95 0.80 3.02 0.74 2.60 0.89 0.798 
20. การขนยายวัตถุดิบ 3.06 0.73 3.02 0.72 2.60 0.89 0.957 
21. การรองเรียนจากกระบวนการถัดไป 2.85 0.85 2.99 0.82 2.00 1.00 3.472* 

รวม 3.11 0.84 3.11 0.78 2.57 0.91 2.309 
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ตารางที่ 4.12 เปรียบเทียบคาเฉลี่ยของคะแนน ปญหาการผลิตหัวเทียน ในทัศนะของพนักงาน  
   จําแนกตามสถานภาพสมรส (ตอ) 
 

โสด สมรส 
หมาย /หยา

ราง รายการ 

X  SD X  SD X  SD 

F 

ดานวิธีการทํางาน        
22. ผลิตเกินความจําเปน 3.09 0.96 3.24 0.91 4.00 0.71 2.469 
23. การรอคอย 3.10 0.85 2.94 0.71 3.20 0.45 1.019 
24. การขนยาย 3.10 0.77 2.96 0.66 3.40 0.89 1.388 
25. กระบวนการที่ไรประสิทธิภาพ  ทํางานซับซอน 3.29 0.91 3.01 0.98 3.20 0.84 1.825 
26. การเก็บสินคาคงคลัง 3.23 0.79 3.16 0.78 3.40 0.55 0.310 
27. การเคลื่อนไหว 3.18 0.79 3.14 0.76 3.00 - 0.158 
28.การผลิตของเสีย 3.09 0.94 2.86 1.04 2.80 1.10 1.165 

รวม 3.15 0.86 3.04 0.84 3.29 0.65 1.070 

ดานการวางแผน        
29. ความสอดคลองของแผนกับกระบวนการผลิต 3.04 1.03 2.88 0.91 3.20 0.45 0.700 
30. จัดเวลาในการผลิตไดอยางมีประสิทธิภาพ 3.14 0.91 2.84 0.83 3.40 0.55 3.136* 
31. ระดับปริมาณสินคาคงคลัง 3.23 0.88 2.98 0.72 3.00 0.71 2.088 
32. ความแนนอนของวัตถุดิบ พนักงาน และเครื่องจักร 2.96 0.90 2.82 0.79 3.00 0.71 0.587 
33. การเปลี่ยนแปลงของแผนการผลิต 3.23 1.03 3.33 0.97 3.80 1.30 0.836 
34. ผลิตไดตามความตองการของลูกคา 3.41 0.97 3.32 0.89 4.00 0.71 1.357 
35. จํานวนครั้งของการเปลี่ยนรุน 3.35 1.06 3.56 0.97 3.60 1.14 0.990 

รวม 3.19 0.97 3.10 0.87 3.43 0.79 1.011 

ดานการควบคุมคุณภาพ        

36. กําหนดนโยบายดานคุณภาพ 3.21 1.13 3.25 1.08 3.60 0.55 0.311 
37. มาตรฐานการตรวจสอบและควบคุมคุณภาพ 3.19 1.03 3.21 1.05 3.00 0.71 0.100 
38. ควบคุมวัตถุดิบกอนเขากระบวนการผลิต 3.14 0.88 2.99 0.93 3.20 0.84 0636 
39. ฝกอบรมพนักงานเกี่ยวกับมาตรฐานคุณภาพ 2.79 1.13 2.72 1.03 2.40 1.14 0.364 
40. สืบคนและวิเคราะหหาสาเหตุดานคุณภาพ 2.78 1.05 2.68 0.85 2.60 1.14 0.266 
41. พนักงานตระหนักถึงคุณภาพสินคา 3.15 1.15 3.25 1.17 3.20 0.84 0.132 
42. ขอรองเรียนและการสงคืนสินคาจากลูกคา 2.82 0.95 2.66 0.89 2.60 0.89 0.681 
43. เครื่องมืออุปกรณในการตรวจสอบคุณภาพสินคา 2.94 1.05 2.85 0.93 2.20 0.45 1.368 

รวม 3.00 1.05 2.95 0.99 2.85 0.82 0.184 

รวมทั้งหมด 3.06 0.92 3.02 0.88 2.97 0.90 0.191 

 *  P   ≥   0.05   df1  =  2     df2  =  ∝ F    =    3.00 

**   P   ≥   0.01   df 1 =  2     df 2 =  ∝ F    =    4.61 
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จากตารางที่ 4.12 ผลการเปรียบเทียบคาเฉลี่ยของคะแนนปญหาการผลิตหัวเทียน บริษัท 
สยามเอ็นจีเคสปารคปลั๊ก จํากัด ของพนักงาน ที่มีสถานภาพสมรสตางกัน พบวา ความคิดเห็น
เกี่ยวกับปญหาการผลิตหัวเทียน ในภาพรวม ไมแตกตางกันอยางมีนัยสําคัญทางสถิติ เมื่อพิจารณา
เปนรายดาน ดังนี้ 

ดานพนักงาน  ดานเครื่องจักร  ดานวิธีการทํางาน และดานการควบคุมคุณภาพ พนักงาน
ที่มีสถานภาพสมรสตางกัน มีความคิดเห็น โดยรวม ไมแตกตางกันอยางมีนัยสําคัญทางสถิติ เมื่อ
พิจารณาเปนรายขอ พบวา ไมแตกตางกันอยางมีนัยสําคัญทางสถิติ  

ดานวัตถุดิบ พนักงานที่มีสถานภาพสมรสตางกัน มีความคิดเห็น โดยรวม ไมแตกตางกัน
อยางมีนัยสําคัญทางสถิติ เมื่อพิจารณาเปนรายขอ พบวา แตกตางกันอยางมีนัยสําคัญทางสถิติที่
ระดับ 0.05 จํานวน 1 รายการ คือ การรองเรียนจากกระบวนการถัดไป 

นอกนั้นไมแตกตางกัน 
ดานการวางแผน พนักงานที่มีสถานภาพสมรสตางกัน มีความคิดเห็น โดยรวม ไม

แตกตางกันอยางมีนัยสําคัญทางสถิติ เมื่อพิจารณาเปนรายขอ พบวา แตกตางกันอยางมีนัยสําคัญทาง
สถิติที่ระดับ 0.05 จํานวน 1 รายการ คือ จัดเวลาในการผลิตไดอยางมปีระสิทธิภาพ 

นอกนั้นไมแตกตางกัน  
 
ผลการเปรียบเทียบความแตกตางระหวางคูดวยวิธี Least Significant Difference (LSD) 

พบวา     ความคิดเห็นเกี่ยวกับปญหาการผลิตหัวเทียน ของพนักงาน  แตกตางกันอยางมีนัยสําคัญ
ทางสถิติที่ระดับ 0.01 และ 0.05 เปนรายคู ดังนี้  

1. การรองเรียนจากกระบวนการถัดไป พนักงานที่มีสถานภาพโสด มีความคิดเห็น
แตกตางกับพนักงานที่มีสถานภาพ หมาย/หยาราง ที่ระดับนัยสําคัญทางสถิติ 0.01 และแตกตางกับ
พนักงานที่มีสถานภาพสมรส ที่ระดับนัยสําคัญทางสถิติ 0.05 

2. จัดเวลาในการผลิตไดอยางมีประสิทธิภาพ  พนักงานที่มีสถานภาพโสด มีความคิดเห็น
แตกตางกับพนักงานที่มีสถานภาพโสดและสถานภาพ หมาย/หยาราง ที่ระดับนัยสําคัญทางสถิติ 
0.05  
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ตารางที่ 4.13 เปรียบเทียบคาเฉลี่ยของคะแนน ปญหาการผลิตหัวเทียน ในทัศนะของพนักงาน 
จําแนกตามรายไดเฉลี่ยตอเดือน 

 
  

ต่ํากวา 
10,000  บาท 

10,001 -
20,000 บาท 

20,001-
30,000 บาท    

30,000 บาท
ขึ้นไป รายการ 

X  SD X  SD X  SD X  SD 

F 

ดานพนักงาน           
1. การคัดเลือกและฝกอบรมใหตรงกับความตองการ 2.74 0.69 2.76 0.85 3.17 0.72 3.00 0.76 1.329 
2. ความจงรักภักดีและทศัคติตอบริษัท 3.15 0.96 3.24 1.05 3.50 0.52 3.62 0.74 0.940 
3. การประเมินผลการปฏิบัติงานอยางเปนธรรม 2.52 1.09 2.74 1.12 3.50 0.91 3.62 0.52 4.909** 
4. การบริหารคาตอบแทนเหมาะสม 2.54 0.87 2.74 0.96 3.33 0.78 3.12 0.84 3.484* 
5. ความปลอดภัยและสุขภาพ แรงงานสัมพันธ 2.65 0.90 2.81 0.95 3.42 0.52 3.00 0.54 2.806* 
6. ขวัญและกาํลังใจในการปฏิบัติงาน 2.49 0.91 2.62 0.99 3.33 0.78 3.25 0.71 4.089** 
7. ระเบียบวินัยในการปฏิบัติงาน 2.85 0.89 2.88 1.06 3.00 0.74 3.12 0.99 0.261 
8. รูปแบบการบรหิารและการจัดโครงสรางบริษัท 2.68 0.97 2.87 0.99 3.33 0.49 3.38 0.74 2.785* 

รวม 2.70 0.91 2.83 1.00 3.32 0.68 3.26 0.73 4.262** 

ดานเครื่องจักร          
9. ความพรอมของเครื่องจักรตอการผลิต 3.03 0.83 3.21 0.82 3.42 0.90 3.75 0.71 2.538 
10. การบาํรุงรักษาที่เปนระบบ 2.94 0.83 3.24 0.78 3.50 0.67 3.62 0.74 3.856** 
11. ประสทิธิภาพของเครื่องจักร 3.08 0.78 3.32 0.76 3.42 0.67 3.75 0.71 2.938* 
12. ทักษะของผูปฏิบัติงานซอมบํารงุรักษา 3.06 0.83 3.25 0.90 3.50 0.67 3.62 0.74 1.943 
13. ความปลอดภยัจากการใชเครื่องจักร 2.95 0.75 3.24 0.92 3.50 0.91 3.75 0.71 3.904** 
14. การปรบัตั้งเครื่องจักรระหวางการผลิต 3.04 0.75 3.13 0.81 3.17 0.58 3.12 0.99 0.233 
15. ความพรอมดานชิ้นสวน อะไหลและเครื่องมือของ
เครื่องจักร 2.91 0.94 3.01 0.80 3.25 0.87 3.50 0.76 1.467 

รวม 3.00 0.82 3.20 0.83 3.39 0.75 3.59 0.77 3.450* 

ดานวัตถุดิบ          
16. คุณภาพตรงตามความตองการ 3.00 0.90 3.25 0.82 3.58 0.79 4.12 0.84 5.431** 
17. ความพรอมของวัตถดุิบในการผลิต 3.13 0.80 3.31 0.76 3.33 1.07 4.25 0.71 4.934** 
18. ระดบัปริมาณวัตถุดบิในคลังเกบ็ 3.01 0.82 3.26 0.80 3.67 0.78 3.50 0.76 3.268* 
19. การรอคอยวัตถุดิบ 2.95 0.78 3.00 0.75 3.17 0.72 2.75 1.04 0.518 
20. การขนยายวัตถุดิบ 2.93 0.71 3.13 0.73 3.17 0.84 3.00 0.76 1.147 
21. การรองเรียนจากกระบวนการถัดไป 2.81 0.86 3.00 0.86 3.00 0.74 2.62 0.92 0.915 

รวม 2.97 0.81 3.16 0.79 3.32 0.82 3.37 0.83 3.039* 
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ตารางที่ 4.13 เปรียบเทียบคาเฉลี่ยของคะแนน ปญหาการผลิตหัวเทียน ในทัศนะของพนักงาน 
จําแนกตามรายไดเฉลี่ยตอเดือน (ตอ) 

 

ต่ํากวา 10,000  
บาท 

10,001 -
20,000 บาท 

20,001-
30,000 บาท    

30,000 บาท
ข้ึนไป รายการ 

X  SD X  SD X  SD X  SD 

F 

ดานวิธีการทํางาน          
22. ผลิตเกินความจําเปน 3.37 1.00 3.04 0.84 3.00 0.74 2.88 1.13 2.106 
23. การรอคอย 3.09 0.85 2.96 0.68 3.25 0.62 2.62 0.92 1.417 
24. การขนยาย 2.95 0.75 3.15 0.72 3.00 0.60 3.12 0.64 0.965 
25. กระบวนการที่ไรประสิทธิภาพ  ทํางานซับซอน 3.24 0.98 3.09 0.93 2.92 0.79 3.13 1.13 0.559 
26. การเก็บสินคาคงคลัง 3.18 0.81 3.19 0.72 3.25 0.62 3.50 1.20 0.438 
27. การเคลื่อนไหว 3.15 0.83 3.13 0.71 3.08 0.67 3.50 0.54 0.605 
28.การผลิตของเสีย 2.84 1.02 3.10 1.01 3.08 0.79 2.88 0.84 0.948 

รวม 3.12 0.89 3.09 0.80 3.08 0.69 3.09 0.91 0.026 

ดานการวางแผน          
29. ความสอดคลองของแผนกับกระบวนการผลิต 2.94 1.05 2.93 0.87 3.00 0.74 3.50 0.93 0.903 
30. จัดเวลาในการผลิตไดอยางมีประสิทธิภาพ 2.95 0.88 2.99 0.92 3.00 0.60 3.50 0.54 0.968 
31. ระดับปริมาณสินคาคงคลัง 3.04 0.86 3.13 0.79 3.08 0.52 3.38 0.74 0.503 
32. ความแนนอนของวัตถุดิบ พนักงาน และเครื่องจักร 2.76 0.83 2.88 0.84 3.42 0.79 3.50 0.54 3.765* 
33. การเปลี่ยนแปลงของแผนการผลิต 3.19 1.03 3.40 1.04 3.25 0.75 3.62 0.74 0.829 
34. ผลิตไดตามความตองการของลูกคา 3.25 1.04 341 0.82 3.58 0.79 4.12 0.35 2.532 
35. จํานวนครั้งของการเปลี่ยนรุน 3.26 1.09 3.63 0.93 3.83 0.72 3.50 1.07 2.261 

รวม 3.06 0.97 3.20 0.89 3.31 0.71 3.59 0.70 2.627* 

ดานการควบคุมคุณภาพ          

36. กําหนดนโยบายดานคุณภาพ 3.00 1.09 3.29 1.08 4.00 0.74 4.00 0.76 4.910** 
37. มาตรฐานการตรวจสอบและควบคุมคุณภาพ 3.04 1.01 3.19 1.03 3.75 0.97 4.00 0.76 3.586* 
38. ควบคุมวัตถุดิบกอนเขากระบวนการผลิต 3.01 0.95 3.04 0.87 3.33 0.65 3.38 1.06 0.766 
39. ฝกอบรมพนักงานเกี่ยวกับมาตรฐานคุณภาพ 2.64 1.09 2.74 1.07 3.08 1.00 3.38 0.92 1.589 
40. สืบคนและวิเคราะหหาสาเหตุดานคุณภาพ 2.61 1.01 2.75 0.94 3.17 0.72 3.00 0.54 1.484 
41. พนักงานตระหนักถึงคุณภาพสินคา 3.11 1.27 3.12 1.03 3.42 1.17 3.75 0.71 0.904 
42. ขอรองเรียนและการสงคืนสินคาจากลูกคา 2.61 0.96 2.90 0.88 2.92 0.97 2.25 0.71 2.120 
43. เครื่องมืออุปกรณในการตรวจสอบคุณภาพสินคา 2.70 1.01 2.94 0.93 3.42 1.00 3.12 0.84 2.395 

รวม 2.84 1.05 3.01 0.98 3.39 0.88 3.36 0.78 3.166* 

รวมทั้งหมด 2.94 0.91 3.07 0.89 3.30 0.75 3.37 0.78 5.001** 

   *  P   ≥   0.05  df1  =  3      df2  =  ∝ F    =    2.60 

**   P   ≥   0.01  df 1 =  3      df 2 =  ∝ F    =    3.78 
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 จากตารางที่ 4.13 ผลการเปรียบเทียบคาเฉลี่ยของคะแนนปญหาการผลิตหัวเทียน บริษัท 
สยามเอ็นจีเคสปารคปลั๊ก จํากัด ของพนักงาน ที่มีรายไดเฉลี่ยตอเดือนตางกัน พบวา ความคิดเห็น
เกี่ยวกับปญหาการผลิตหัวเทียน ในภาพรวม แตกตางกันอยางมีนยัสําคัญทางสถิติที่ระดับ 0.01 เมื่อ
พิจารณาเปนรายดาน ดังนี้ 

ดานพนักงาน พนักงานที่มีรายไดเฉลี่ยตอเดือนตางกัน มีความคิดเห็น โดยรวม แตกตาง
กันอยางมีนัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ 0.01  เมื่อพิจารณาเปนรายขอ พบวา แตกตางกันอยางมี
นัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ 0.01 จํานวน 2 รายการ คือ  

1. การประเมินผลการปฏิบัติงานอยางเปนธรรม 
2. ขวัญและกําลังใจในการปฏิบัติงาน 
และแตกตางกันอยางมีนัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05 จํานวน 3 รายการ คือ    
1. การบริหารคาตอบแทนเหมาะสม 
2. ความปลอดภัยและสุขภาพ  แรงงานสัมพันธ 
3. รูปแบบการบริหารและการจัดโครงสรางบริษัท 
นอกนั้นไมแตกตางกัน 
ดานเครื่องจักร พนักงานที่มีรายไดเฉล่ียตอเดือนตางกัน มีความคิดเห็น โดยรวม แตกตาง

กันอยางมีนัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05  เมื่อพิจารณาเปนรายขอ พบวา แตกตางกันอยางมี
นัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ 0.01 จํานวน 2 รายการ คือ  

1. ความปลอดภัยจากการใชเครื่องจกัร 
2. การบํารุงรักษาที่เปนระบบ 
และแตกตางกันอยางมีนัยสําคัญทางสถิติที่ ระดับ  0 .05 จํานวน  1  รายการ  คือ   

ประสิทธิภาพของเครื่องจักร 
นอกนั้นไมแตกตางกัน 
ดานวัตถุดิบ พนักงานที่มีรายไดเฉลี่ยตอเดือนตางกัน มีความคิดเห็น โดยรวม แตกตางกัน

อยางมีนัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05  เมื่อพิจารณาเปนรายขอ พบวา แตกตางกันอยางมีนัยสําคัญ
ทางสถิติที่ระดับ 0.01 จํานวน 2 รายการ คือ 

1. คุณภาพตรงตามความตองการ 
2. ความพรอมของวัตถุดิบในการผลิต 
และแตกตางกันอยางมีนัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05 จํานวน 1 รายการ คือ ระดับ

ปริมาณวัตถุดิบในคลังเก็บ 
นอกนั้นไมแตกตางกัน 
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ดานวิธีการทํางาน พนักงานที่มีรายไดเฉล่ียตอเดือนตางกัน มีความคิดเห็น โดยรวม ไม
แตกตางกันอยางมีนัยสําคัญทางสถิติ เมื่อพิจารณาเปนรายขอ พบวา ไมแตกตางกันอยางมีนัยสําคัญ
ทางสถิติ  

ดานการวางแผน พนักงานที่มีรายไดเฉลี่ยตอเดือนตางกัน มีความคิดเห็น โดยรวม 
แตกตางกันอยางมีนัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05  เมื่อพิจารณาเปนรายขอ พบวา  แตกตางกันอยาง
มีนัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05 จํานวน 1 รายการ คือ ความแนนอนของวัตถุดิบ พนักงาน และ
เครื่องจักร 

นอกนั้นไมแตกตางกัน  
ดานการควบคุมคุณภาพ พนักงานที่มีรายไดเฉลี่ยตอเดือนตางกัน มีความคิดเห็น โดยรวม 

แตกตางกันอยางมีนัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05  เมื่อพิจารณาเปนรายขอ พบวา แตกตางกันอยางมี
นัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ 0.01 จํานวน 1 รายการ คือ กาํหนดนโยบายดานคุณภาพชัดเจน 

และแตกตางกันอยางมีนัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05 จํานวน 1 รายการ คือ มาตรฐาน
การตรวจสอบและควบคุมคุณภาพ 

นอกนั้นไมแตกตางกัน 
 
ผลการเปรียบเทียบความแตกตางระหวางคูดวยวิธี Least Significant Difference (LSD) 

พบวา ความคิดเห็นเกี่ยวกับปญหาการผลิตหัวเทียน ของพนักงาน แตกตางกันอยางมีนัยสําคัญทาง
สถิติที่ระดับ 0.01 และ 0.05 เปนรายคู ดังนี้  

1. การประเมินผลการปฏิบัติงานอยางเปนธรรม พนักงานที่มีรายไดเฉล่ียตอเดือนต่ํากวา
10,000 บาท มีความคิดเห็นแตกตางกับพนักงานที่มีรายไดเฉลี่ยตอเดือน 20,001-30,000 บาทและ 
30,000 บาทขึ้นไป ที่ระดับนัยสําคัญทางสถิติ 0.01 และแตกตางกับพนักงานที่มีรายไดเฉลี่ยตอเดือน 
10,000-20,000 บาท ที่ระดับนัยสําคัญทางสถิติ 0.05 

2. การบริหารคาตอบแทนเหมาะสม พนักงานที่มีรายไดเฉลี่ยตอเดือนต่ํากวา10,000 บาท 
มีความคิดเห็นแตกตางกับพนักงานที่มีรายไดเฉลี่ยตอเดือน 20,001-30,000 บาทและ 30,000 บาทขึ้น
ไป ที่ระดับนัยสําคัญทางสถิติ 0.01 และแตกตางกับพนักงานที่มีรายไดเฉลี่ยตอเดือน 10,000-20,000 
บาท ที่ระดับนัยสําคัญทางสถิติ 0.05 

3. ความปลอดภัยและสุขภาพ แรงงานสัมพันธ พนักงานที่มีรายไดเฉล่ียตอเดือนต่ํากวา
10,000 บาท มีความคิดเห็นแตกตางกับพนักงานที่มีรายไดเฉลี่ยตอเดือน 20,001-30,000 บาท ที่
ระดับนัยสําคัญทางสถิติ 0.01 และแตกตางกับพนักงานที่มีรายไดเฉลี่ยตอเดือน 10,000-20,000 บาท 
และ 30,000 บาทขึ้นไป ที่ระดับนัยสําคัญทางสถิติ 0.05 
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4. ขวัญและกําลังใจในการปฏิบัติงาน พนักงานที่มีรายไดเฉลี่ยตอเดือนต่ํากวา10,000 บาท 
มีความคิดเห็นแตกตางกับพนักงานที่มีรายไดเฉลี่ยตอเดือน 20,001-30,000 บาทและ 30,000 บาทขึ้น
ไป ที่ระดับนัยสําคัญทางสถิติ 0.01 และแตกตางกับพนักงานที่มีรายไดเฉลี่ยตอเดือน 10,000-20,000 
บาท  ที่ระดับนัยสําคัญทางสถิติ 0.05 

5. รูปแบบการบริหารและการจัดโครงสรางบริษัท  พนักงานที่มีรายไดเฉลี่ยตอเดือนต่ํา
กวา10,000 บาท มีความคิดเห็นแตกตางกับพนักงานที่มีรายไดเฉลี่ยตอเดือน 20,001-30,000 บาท
และ 30,000 บาทขึ้นไป ที่ระดับนัยสําคัญทางสถิติ 0.01 และแตกตางกับพนักงานที่มีรายไดเฉลี่ยตอ
เดือน 10,000-20,000 บาท ที่ระดับนัยสําคัญทางสถติิ 0.05 

6. การบํารุงรักษาที่เปนระบบ พนักงานที่มีรายไดเฉลี่ยตอเดือนต่ํากวา10,000 บาท มีความ
คิดเห็นแตกตางกับพนักงานที่มีรายไดเฉลี่ยตอเดือน 20,001-30,000 บาทและ 30,000 บาทขึ้นไป ที่
ระดับนัยสําคัญทางสถิติ 0.01 และแตกตางกับพนักงานที่มีรายไดเฉลี่ยตอเดือน 10,000-20,000 บาท 
ที่ระดับนัยสําคัญทางสถติิ 0.05 

7. ประสิทธิภาพของเครื่องจักร พนักงานที่มีรายไดเฉลี่ยตอเดือนต่ํากวา10,000 บาท มี
ความคิดเห็นแตกตางกับพนักงานที่มีรายได 30,000 บาทขึ้นไป ที่ระดับนัยสําคัญทางสถิติ 0.01 และ
แตกตางกับพนักงานที่มีรายไดเฉล่ียตอเดือน 10,000-20,000 บาท และ20,001-30,000 บาท ที่ระดับ
นัยสําคัญทางสถิติ 0.05 

8. ความปลอดภัยจากการใชเครื่องจักร พนักงานที่มีรายไดเฉลี่ยตอเดือนต่ํากวา10,000 
บาท มีความคิดเห็นแตกตางกับพนักงานที่มีรายไดเฉลี่ยตอเดือน 20,001-30,000 บาทและ 30,000 
บาทขึ้นไป ที่ระดับนัยสําคัญทางสถิติ 0.01 และแตกตางกับพนักงานที่มีรายไดเฉลี่ยตอเดือน 
10,000-20,000 บาท ที่ระดับนัยสําคัญทางสถิติ 0.05 

9. คุณภาพตรงตามความตองการ พนักงานที่มีรายไดเฉลี่ยตอเดือนต่ํากวา10,000 บาท มี
ความคิดเห็นแตกตางกับพนักงานที่มีรายไดเฉล่ียตอเดือน 20,001-30,000 บาทและ 30,000 บาทขึ้น
ไป ที่ระดับนัยสําคัญทางสถิติ 0.01 และแตกตางกับพนักงานที่มีรายไดเฉลี่ยตอเดือน 10,000-20,000 
บาท ที่ระดับนัยสําคัญทางสถิติ 0.05 

10. ความพรอมของวัตถุดิบในการผลิต พนักงานที่มีรายไดเฉล่ียตอเดือนต่ํากวา10,000 
บาท มีความคิดเห็นแตกตางกับพนักงานที่มีรายได 30,000 บาทขึ้นไป ที่ระดับนัยสําคัญทางสถิติ 
0.01 และแตกตางกับพนักงานที่มีรายไดเฉลี่ยตอเดือน 10,000-20,000 บาท และ20,001-30,000 บาท 
ที่ระดับนัยสําคัญทางสถิติ 0.05 

11. ระดับปริมาณวัตถุดิบในคลังเก็บ พนักงานที่มีรายไดเฉลี่ยตอเดือนต่ํากวา10,000 บาท 
มีความคิดเห็นแตกตางกับพนักงานที่มีรายไดเฉลี่ยตอเดือน 20,001-30,000 บาท ที่ระดับนัยสําคัญ
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ทางสถิติ 0.01 และแตกตางกับพนักงานที่มีรายได 10,000-20,000 บาทและ 30,000 บาทขึ้นไป ที่
ระดับนัยสําคัญทางสถิติ 0.05 

12. ความแนนอนของวัตถุดิบ พนักงาน และเครื่องจักร  พนักงานที่มีรายไดเฉลี่ยตอเดือน
ต่ํากวา10,000 บาท มีความคิดเห็นแตกตางกับพนักงานที่มีรายไดเฉลี่ยตอเดอืน 20,001-30,000 บาท
และ 30,000 บาทขึ้นไป ที่ระดับนัยสําคัญทางสถิติ 0.01 และแตกตางกับพนักงานที่มีรายไดเฉลี่ยตอ
เดือน 10,000-20,000 บาท ที่ระดับนัยสําคัญทางสถิติ 0.05 

13. กําหนดนโยบายานคุณภาพชัดเจน พนักงานที่มีรายไดเฉลี่ยตอเดือนต่ํากวา10,000 
บาท มีความคิดเห็นแตกตางกับพนักงานที่มีรายไดเฉลี่ยตอเดือน 20,001-30,000 บาทและ 30,000 
บาทขึ้นไป ที่ระดับนัยสําคัญทางสถิติ 0.01 และแตกตางกับพนักงานที่มีรายไดเฉลี่ยตอเดือน 
10,000-20,000 บาท ที่ระดับนัยสําคัญทางสถิติ 0.05 

14. มาตรฐานการตรวจสอบและควบคุมคุณภาพ พนักงานที่มีรายไดเฉลี่ยตอเดือนต่ํากวา
10,000 บาท มีความคิดเห็นแตกตางกับพนักงานที่มีรายไดเฉลี่ยตอเดือน 20,001-30,000 บาทและ 
30,000 บาทขึ้นไป ที่ระดับนัยสําคัญทางสถิติ 0.01 และแตกตางกับพนักงานที่มีรายไดเฉลี่ยตอเดือน 
10,000-20,000 บาท ที่ระดับนัยสําคัญทางสถิติ 0.05 
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ตารางที่ 4.14 เปรียบเทียบคาเฉลี่ยของคะแนน ปญหาการผลิตหัวเทียน ในทัศนะของพนักงาน 
จําแนกตามอายุงาน 

 

ต่ํากวา 5 ป 5-10 ป มากกวา 10 ป 
รายการ 

X  SD X  SD X  SD 
F 

ดานพนักงาน        
1. การคัดเลือกและฝกอบรมใหตรงกับความตองการ 2.79 0.75 2.74 0.76 2.87 0.80 0.353 
2. ความจงรักภักดีและทศัคติตอบริษัท 3.39 0.88 3.02 1.03 3.21 1.01 2.422 
3. การประเมินผลการปฏิบัติงานอยางเปนธรรม 2.82 1.13 2.45 1.08 2.95 1.05 2.700 
4. การบริหารคาตอบแทนเหมาะสม 2.70 0.97 2.49 0.78 3.00 0.95 3.558* 
5. ความปลอดภัยและสุขภาพ แรงงานสัมพันธ 2.71 0.88 2.72 1.01 3.03 0.78 1.810 
6. ขวัญและกาํลังใจในการปฏิบัติงาน 2.63 1.02 2.43 0.91 2.92 0.84 3.009* 
7. ระเบียบวินัยในการปฏิบัติงาน 2.99 0.95 2.79 0.99 2.82 0.91 0.775 
8. รูปแบบการบรหิารและการจัดโครงสรางบริษัท 2.83 1.09 2.75 0.85 2.95 0.83 0.459 

รวม 2.86 0.96 2.67 0.93 2.79 0.89 2.568 

ดานเครื่องจักร        
9. ความพรอมของเครื่องจักรตอการผลิต 3.17 0.79 3.13 0.88 3.18 0.89 0.046 
10. การบาํรุงรักษาที่เปนระบบ 3.11 0.89 3.08 0.70 3.26 0.82 0.619 
11. ประสทิธิภาพของเครื่องจักร 3.25 0.73 3.11 0.78 3.36 0.84 1.173 
12. ทักษะของผูปฏิบัติงานซอมบํารงุรักษา 3.34 0.83 3.06 0.84 3.10 0.91 2.066 
13. ความปลอดภยัจากการใชเครื่องจักร 3.16 0.78 3.09 0.90 3.18 0.91 0.133 
14. การปรบัตั้งเครื่องจักรระหวางการผลิต 3.13 0.74 3.04 0.78 3.08 0.84 0.235 
15. ความพรอมดานชิ้นสวน อะไหลและเครื่องมือของ
เครื่องจักร 3.00 0.88 2.92 0.92 3.13 0.83 0.604 

รวม 3.17 0.81 3.06 0.83 3.18 0.86 0.521 

ดานวัตถุดิบ        
16. คุณภาพตรงตามความตองการ 3.24 0.86 3.04 0.88 3.33 0.96 1.386 
17. ความพรอมของวัตถดุิบในการผลิต 3.29 0.85 3.23 0.80 3.28 0.86 0.097 
18. ระดบัปริมาณวัตถุดบิในคลังเกบ็ 3.22 0.84 3.06 0.82 3.28 0.79 0.999 
19. การรอคอยวัตถุดิบ 3.01 0.81 2.98 0.80 2.90 0.68 0.288 
20. การขนยายวัตถุดิบ 3.01 0.76 3.04 0.71 3.05 0.72 0.039 
21. การรองเรียนจากกระบวนการถัดไป 2.92 0.81 3.00 0.96 2.69 0.77 1.540 

รวม 3.12 0.82 3.06 0.83 3.09 0.80 0.176 
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ตารางที่ 4.14 เปรียบเทียบคาเฉลี่ยของคะแนน ปญหาการผลิตหัวเทียน ในทัศนะของพนักงาน 
จําแนกตามอายุงาน (ตอ) 

 

ต่ํากวา 5 ป 5-10 ป มากกวา 10 ป 
รายการ 

X  SD X  SD X  SD 
F 

ดานวิธีการทํางาน        
22. ผลิตเกินความจําเปน 3.22 0.92 3.21 1.12 3.10 0.68 0.227 
23. การรอคอย 3.16 0.82 3.06 0.77 2.72 0.61 4.412* 
24. การขนยาย 3.03 0.78 3.09 0.69 3.00 0.65 0.222 
25. กระบวนการที่ไรประสิทธิภาพ  ทํางานซับซอน 3.24 0.91 3.15 0.97 2.97 1.01 0.980 
26. การเก็บสินคาคงคลัง 3.13 0.85 3.34 0.76 3.15 0.63 1.218 
27. การเคลื่อนไหว 3.17 0.82 3.19 0.79 3.08 0.58 0.274 
28.การผลิตของเสีย 2.99 0.95 3.04 1.07 2.82 1.00 0.567 

รวม 3.13 0.86 3.15 0.88 2.98 0.74 1.315 

ดานการวางแผน        
29. ความสอดคลองของแผนกับกระบวนการผลิต 2.96 1.01 3.00 1.02 2.96 0.74 0.073 
30. จัดเวลาในการผลิตไดอยางมีประสิทธิภาพ 3.09 0.94 2.83 0.83 3.03 0.78 1.450 
31. ระดบัปริมาณสินคาคงคลัง 3.14 0.91 3.06 0.82 3.05 0.56 0.260 
32. ความแนนอนของวัตถุดบิ พนักงาน และเครื่องจักร 2.92 0.94 2.85 0.69 2.90 0.85 0.114 
33. การเปลี่ยนแปลงของแผนการผลิต 3.18 1.02 3.55 1.01 3.18 0.94 2.421 
34. ผลิตไดตามความตองการของลกูคา 3.30 1.03 3.43 0.84 3.46 0.82 0.502 
35. จํานวนครั้งของการเปลี่ยนรุน 3.39 1.10 3.58 0.87 3.44 1.05 0.566 

รวม 3.14 0.99 3.19 0.87 3.14 0.82 0.101 

ดานการควบคุมคณุภาพ        
36. กําหนดนโยบายดานคุณภาพ 3.25 1.15 3.13 1.06 3.36 1.04 0.492 
37. มาตรฐานการตรวจสอบและควบคุมคุณภาพ 3.20 1.06 3.06 0.99 3.38 1.02 1.146 
38. ควบคุมวัตถุดบิกอนเขากระบวนการผลติ 3.08 0.92 3.02 0.87 3.10 0.94 0.111 
39. ฝกอบรมพนักงานเกี่ยวกับมาตรฐานคุณภาพ 2.76 1.15 2.74 1.06 2.72 0.97 0.025 
40. สืบคนและวิเคราะหหาสาเหตุดานคุณภาพ 2.71 1.04 2.68 0.92 2.82 0.82 0.264 
41. พนักงานตระหนักถึงคุณภาพสินคา 3.16 1.21 3.08 1.09 3.46 1.10 1.374 
42. ขอรองเรียนและการสงคืนสินคาจากลูกคา 2.67 0.96 2.98 0.95 2.51 0.72 3.315* 
43. เครื่องมอือปุกรณในการตรวจสอบคุณภาพสินคา 2.79 1.08 2.81 0.92 3.10 0.85 1.451 

รวม 2.95 1.07 2.94 0.98 3.06 0.93 0.369 

รวมทั้งหมด 3.05 0.92 3.00 0.89 3.07 0.84 0.317 

   *  P   ≥   0.05  df1  =  2      df2  =  ∝ F    =    3.00 

**   P   ≥   0.01  df 1 =  2      df 2 =  ∝ F    =    4.61 
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จากตารางที่ 4.14 ผลการเปรียบเทียบคาเฉลี่ยของคะแนนปญหาการผลิตหัวเทียน บริษัท 
สยามเอ็นจีเคสปารคปลั๊ก จํากัด ของพนักงาน ที่มีอายุงานตางกัน พบวา ความคิดเห็นเกี่ยวกับปญหา
การผลิตหัวเทียน ในภาพรวม ไมแตกตางกันอยางมีนัยสําคัญทางสถิติ เมื่อพิจารณาเปนรายดาน 
ดังนี้ 

ดานพนักงาน พนักงานที่มีอายุงานตางกัน มีความคิดเห็น โดยรวม ไมแตกตางกันอยางมี
นัยสําคัญทางสถิติ เมื่อพิจารณาเปนรายขอ พบวา แตกตางกันอยางมีนัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05
จํานวน 2 รายการ คือ  

1. การบริหารคาตอบแทนเหมาะสม 
2. ขวัญและกําลังใจในการปฏิบัติงาน 
นอกนั้นไมแตกตางกัน 
ดานเครื่องจักร ดานเครื่องจักร ดานวัตถุดิบ และดานการวางแผน พนักงานที่มีอายุงาน

ตางกัน มีความคิดเห็น โดยรวม ไมแตกตางกันอยางมีนัยสําคัญทางสถิติ เมื่อพิจารณาเปนรายขอ 
พบวา ไมแตกตางกันอยางมีนัยสําคัญทางสถิติ  

ดานวิธีการทํางาน พนักงานที่มีอายุงานตางกัน มีความคิดเห็น โดยรวม ไมแตกตางกัน
อยางมีนัยสําคัญทางสถิติ เมื่อพิจารณาเปนรายขอ พบวา แตกตางกันอยางมีนัยสําคัญทางสถิติที่
ระดับ 0.05 จํานวน 1 รายการ คือ การรอคอย  

ดานการควบคุมคุณภาพ พนักงานที่มีอายุงานตางกัน มีความคิดเห็น โดยรวม ไมแตกตาง
กันอยางมีนัยสําคัญทางสถิติ เมื่อพิจารณาเปนรายขอ พบวา แตกตางกันอยางมีนัยสําคัญทางสถิติที่
ระดับ 0.05 จํานวน 1 รายการ คือ ขอรองเรียนและการสงคืนสินคาจากลูกคา 

นอกนั้นไมแตกตางกัน 
 
ผลการเปรียบเทียบความแตกตางระหวางคูดวยวิธี Least Significant Difference (LSD) 

พบวา      ความคิดเห็นเกี่ยวกับปญหาการผลิตหัวเทียน ของพนักงาน  แตกตางกันอยางมีนัยสําคัญ
ทางสถิติที่ระดับ 0.01 และ 0.05 เปนรายคู ดังนี้  

1. การบริหารคาตอบแทนเหมาะสม  พนักงานที่มีอายุงานต่ํากวา 5 ป มีความคิดเห็น
แตกตางกับพนักงานที่มีอายุงาน 5-10 ปและ มากกวา 10 ป ที่ระดับนัยสําคัญทางสถิติ 0.05  

2. ขวัญและกําลังใจในการปฏิบัติงาน พนักงานที่มีอายุงานต่ํากวา 5 ป มีความคิดเห็น
แตกตางกับพนักงานที่มีอายุงาน 5-10 ปและ มากกวา 10 ป ที่ระดับนัยสําคัญทางสถิติ 0.05  

3. การรอคอย พนักงานที่มีอายุงานต่ํากวา 5 ป มีความคิดเห็นแตกตางกับพนักงานที่มีอายุ
งาน 5-10 ปและ มากกวา 10 ป ที่ระดับนัยสําคัญทางสถิติ 0.05  
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4. ขอรองเรียนและการสงคืนสินคาจากลูกคา พนักงานที่มีอายุงานต่ํากวา 5 ป มีความ
คิดเห็นแตกตางกับพนักงานที่มีอายุงาน 5-10 ปและ มากกวา 10 ป  ที่ระดับนัยสําคัญทางสถิติ 0.05  
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ตารางที่ 4.15 เปรียบเทียบคาเฉลี่ยของคะแนน ปญหาการผลิตหัวเทียน ในทัศนะของพนักงาน  
   จําแนกตามตําแหนง 
 

พนักงาน 
หัวหนางาน/ 
วิศวกร 

ผูชวยผูจัดการ/ 
ผูจัดการ รายการ 

X  SD X  SD X  SD 
F 

ดานพนักงาน        
1. การคัดเลือกและฝกอบรมใหตรงกับความตองการ 2.68 0.76 3.10 0.69 3.00 0.82 4.975** 
2. ความจงรักภักดีและทศัคติตอบริษัท 3.15 0.96 3.45 0.99 3.50 0.58 1.727 
3. การประเมินผลการปฏิบัติงานอยางเปนธรรม 2.53 1.05 3.21 1.12 3.75 0.50 8.311** 
4. การบริหารคาตอบแทนเหมาะสม 2.57 0.93 3.05 0.83 3.00 0.82 4.551* 
5. ความปลอดภัยและสุขภาพ แรงงานสัมพันธ 2.61 0.90 3.26 0.77 3.00 - 8.902** 
6. ขวัญและกาํลังใจในการปฏิบัติงาน 2.49 0.96 3.02 0.90 3.00 - 5.396** 
7. ระเบียบวินัยในการปฏิบัติงาน 2.85 0.92 2.93 1.07 3.50 0.58 0.952 
8. รูปแบบการบรหิารและการจัดโครงสรางบริษัท 2.66 0.94 3.31 0.84 3.25 0.96 8.333** 

รวม 2.69 0.93 3.17 0.90 3.25 0.53 8.276** 

ดานเครื่องจักร        
9. ความพรอมของเครื่องจักรตอการผลิต 3.09 0.84 3.31 0.81 3.75 0.50 2.123 
10. การบาํรุงรักษาที่เปนระบบ 3.02 0.83 3.40 0.73 3.50 0.58 3.947* 
11. ประสทิธิภาพของเครื่องจักร 3.15 0.80 3.45 0.67 3.50 0.58 2.726 
12. ทักษะของผูปฏิบัติงานซอมบํารงุรักษา 3.11 0.87 3.40 0.80 3.50 0.58 2.075 
13. ความปลอดภยัจากการใชเครื่องจักร 3.02 0.84 3.45 0.83 3.50 0.58 4.503* 
14. การปรบัตั้งเครื่องจักรระหวางการผลิต 3.05 0.79 3.19 0.74 3.25 0.50 0.608 
15. ความพรอมดานชิ้นสวน อะไหลและเครื่องมือของ
เครื่องจักร 2.90 0.90 3.24 0.79 3.75 0.50 3.888* 

รวม 3.05 0.84 3.35 0.77 3.54 0.54 4.257* 

ดานวัตถุดิบ        
16. คุณภาพตรงตามความตองการ 3.07 0.88 3.45 0.80 4.25 0.96 6.031** 
17. ความพรอมของวัตถดุิบในการผลิต 3.18 0.77 3.43 0.94 4.25 0.50 4.446* 
18. ระดบัปริมาณวัตถุดบิในคลังเกบ็ 3.13 0.84 3.29 0.77 3.75 0.50 1.526 
19. การรอคอยวัตถุดิบ 2.95 0.73 3.02 0.90 3.25 0.96 0.393 
20. การขนยายวัตถุดิบ 2.97 0.73 3.17 0.73 3.50 0.58 2.045 
21. การรองเรียนจากกระบวนการถัดไป 2.89 0.86 2.90 0.88 2.75 0.50 0.059 

รวม 3.03 0.80 3.21 0.84 3.63 0.67 3.554* 
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ตารางที่ 4.15 เปรียบเทียบคาเฉลี่ยของคะแนน ปญหาการผลิตหัวเทียน ในทัศนะของพนักงาน 
จําแนกตามตําแหนง (ตอ) 

 

พนักงาน 
หัวหนางาน/ 
วิศวกร 

ผูชวย
ผูจัดการ/ 
ผูจัดการ 

รายการ 

X  SD X  SD X  SD 

F 

ดานวิธีการทํางาน        
22. ผลิตเกินความจําเปน 3.18 0.95 3.17 0.91 3.75 0.50 0.735 
23. การรอคอย 2.98 0.78 3.17 0.76 3.00 0.82 0.957 
24. การขนยาย 2.98 0.72 3.21 0.72 3.25 0.50 1.909 
25. กระบวนการที่ไรประสิทธิภาพ  ทํางานซับซอน 3.11 0.98 3.29 0.89 3.00 0.82 0.601 
26. การเก็บสินคาคงคลัง 3.12 0.77 3.38 0.80 3.75 0.50 2.791 
27. การเคลื่อนไหว 3.08 0.79 3.33 0.65 3.50 0.58 2.173 
28.การผลิตของเสีย 2.93 1.04 3.10 0.91 2.75 0.50 0.541 

รวม 3.05 0.86 3.24 0.80 3.29 0.60 1.900 

ดานการวางแผน        
29. ความสอดคลองของแผนกับกระบวนการผลิต 2.83 0.92 3.36 0.96 3.00 0.82 5.051** 
30. จัดเวลาในการผลิตไดอยางมีประสิทธิภาพ 2.84 0.88 3.40 0.73 3.50 0.58 7.944** 
31. ระดับปริมาณสินคาคงคลัง 3.02 0.82 3.26 0.73 3.75 0.50 2.864 
32. ความแนนอนของวัตถุดิบ พนักงาน และเครื่องจักร 2.75 0.84 3.21 0.75 3.75 0.50 7.324** 
33. การเปลี่ยนแปลงของแผนการผลิต 3.14 1.02 3.71 0.86 3.75 0.50 5.832** 
34. ผลิตไดตามความตองการของลูกคา 3.30 0.98 3.57 0.77 4.00 - 2.337 
35. จํานวนครั้งของการเปลี่ยนรุน 3.34 1.07 3.76 0.79 4.00 - 3.310* 

รวม 3.03 0.93 3.47 0.80 3.68 0.41 11.383** 

ดานการควบคุมคุณภาพ        
36. กําหนดนโยบายดานคุณภาพ 3.04 1.10 3.74 0.89 4.00 0.82 8.009** 
37. มาตรฐานการตรวจสอบและควบคุมคุณภาพ 3.05 1.05 3.57 0.89 3.75 0.50 4.838** 
38. ควบคุมวัตถุดิบกอนเขากระบวนการผลิต 2.98 0.91 3.31 0.84 3.25 0.96 2.256 
39. ฝกอบรมพนักงานเกี่ยวกับมาตรฐานคุณภาพ 2.58 1.07 3.17 0.99 3.25 0.96 5.310** 
40. สืบคนและวิเคราะหหาสาเหตุดานคุณภาพ 2.58 0.94 3.12 0.92 3.00 - 5.411** 
41. พนักงานตระหนักถึงคุณภาพสินคา 3.15 1.20 3.33 1.05 3.50 0.58 0.541 
42. ขอรองเรียนและการสงคืนสินคาจากลูกคา 2.66 0.93 2.98 0.91 2.50 0.58 2.057 
43. เครื่องมืออุปกรณในการตรวจสอบคุณภาพสินคา 2.76 1.01 3.14 0.87 3.25 0.50 2.708 

รวม 2.85 1.03 3.30 0.92 3.31 0.61 6.921** 

รวมทั้งหมด 2.94 0.90 3.29 0.84 3.44 0.56 13.389** 

   *  P   ≥   0.05  df1  =  2        df2  =  ∝ F    =    3.00 

**   P   ≥   0.01  df 1 =  2    df 2 =  ∝ F    =    4.61 
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จากตารางที่ 4.15 ผลการเปรียบเทียบคาเฉลี่ยของคะแนนปญหาการผลิตหัวเทียน บริษัท 
สยามเอ็นจีเคสปารคปลั๊ก จํากัด ของพนักงาน ที่มีตําแหนงงานตางกัน พบวา ความคิดเห็นเกี่ยวกับ
ปญหาการผลิตหัวเทียน ในภาพรวม แตกตางกันอยางมีนัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ 0.01 เมื่อพิจารณา
เปนรายดาน ดังนี้ 

ดานพนักงาน พนักงานที่มีตําแหนงงานตางกัน มีความคิดเห็น โดยรวม แตกตางกันอยาง
มีนัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ 0.01 เมื่อพิจารณาเปนรายขอ พบวา แตกตางกันอยางมีนัยสําคัญทาง
สถิติที่ระดับ 0.01จํานวน 5 รายการ คือ  

1. ความปลอดภัยและสุขภาพ  แรงงานสัมพันธ 
2. รูปแบบการบริหารและการจัดโครงสรางบริษัท 
3. การประเมินผลการปฏิบัติงานอยางเปนธรรม 
4. ขวัญและกําลังใจในการปฏิบัติงาน 
5. การคัดเลือกและฝกอบรมใหตรงกับความตองการ 
และแตกตางกันอยางมีนัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05 จํานวน 1 รายการ คือ  การบริหาร

คาตอบแทนเหมาะสม 
นอกนั้นไมแตกตางกัน 
ดานเครื่องจักร พนักงานที่มีตําแหนงงานตางกัน มีความคิดเห็น โดยรวม แตกตางกันอยาง

มีนัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05 เมื่อพิจารณาเปนรายขอ พบวา แตกตางกันอยางมีนัยสําคัญทาง
สถิติที่ระดับ 0.05 จํานวน 3 รายการ คือ 

1. ความปลอดภัยจากการใชเครื่องจักร 
2. การบํารุงรักษาที่เปนระบบ 
3. ความพรอมดานชิ้นสวน อะไหล และเครื่องมือของเครื่องจักร 
นอกนั้นไมแตกตางกัน 
ดานวัตถุดิบ พนักงานที่มีตําแหนงงานตางกัน มีความคิดเห็น โดยรวม แตกตางกันอยางมี

นัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05  เมื่อพิจารณาเปนรายขอ พบวา แตกตางกันอยางมีนัยสําคัญทางสถิติ
ที่ระดับ 0.01 จํานวน 1 รายการ คือ คุณภาพตรงตามความตองการ 

และแตกตางกันอยางมีนัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05 จํานวน 1 รายการ คือ ความพรอม
ของวัตถุดิบในการผลิต 

นอกนั้นไมแตกตางกัน 
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ดานวิธีการทํางาน พนักงานที่มีตําแหนงงานตางกัน มีความคิดเห็น โดยรวม ไมแตกตาง
กันอยางมีนัยสําคัญทางสถิติ เมื่อพิจารณาเปนรายขอ พบวา ไมแตกตางกันอยางมีนัยสําคัญทางสถิติ  

ดานการวางแผน พนักงานที่มีตําแหนงงานตางกัน มีความคิดเห็น โดยรวม แตกตางกัน
อยางมีนัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ 0.01  เมื่อพิจารณาเปนรายขอ พบวา แตกตางกันอยางมีนัยสําคัญ
ทางสถิติที่ระดับ 0.01 จํานวน 4 รายการ คือ  

1. จัดเวลาในการผลิตไดอยางมีประสิทธิภาพ 
2. ความแนนอนของวัตถุดิบ พนักงาน และเครื่องจักร 
3. การเปลี่ยนแปลงของแผนการผลิต 
4. ความสอดคลองของแผนกับกระบวนการผลิต 
และแตกตางกันอยางมีนัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ 0.05 จํานวน 1 รายการ คือ จํานวนครั้ง

ของการเปลี่ยนรุน 
นอกนั้นไมแตกตางกัน 
ดานการควบคุมคุณภาพ พนักงานที่มีตําแหนงงานตางกัน มีความคิดเห็น โดยรวม 

แตกตางกันอยางมีนัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ 0.01  เมื่อพิจารณาเปนรายขอ พบวา แตกตางกันอยางมี
นัยสําคัญทางสถิติที่ระดับ 0.01 จํานวน 4 รายการ คือ  

   1. กําหนดนโยบายดานคณุภาพชดัเจน 
   2. สืบคนและวิเคราะหหาสาเหตุดานคณุภาพ 
   3. ฝกอบรมพนักงานเกีย่วกับมาตรฐานคณุภาพ 
   4. มาตรฐานการตรวจสอบและควบคุมคณุภาพ 
นอกนั้นไมแตกตางกัน 
 
ผลการเปรียบเทียบความแตกตางระหวางคูดวยวิธี Least Significant Difference (LSD) 

พบวา    ความคิดเห็นเกี่ยวกับปญหาการผลิตหัวเทียน  ของพนักงาน  แตกตางกันอยางมีนัยสําคัญ
ทางสถิติที่ระดับ 0.01 และ 0.05 เปนรายคู ดังนี้  

1. การคัดเลือกและฝกอบรมใหตรงกับความตองการ พนักงานที่มีตําแหนงพนักงาน มี
ความคิดเห็นแตกตางกับพนักงานที่มีตําแหนงหัวหนา/วิศวกร และผูชวยผูจัดการ/ผูจัดการ ที่ระดับ
นัยสําคัญทางสถิติ 0.05  

2. การประเมินผลการปฏิบัติงานอยางเปนธรรม พนักงานที่มีตําแหนงพนักงาน มีความ
คิดเห็นแตกตางกับพนักงานที่มีตําแหนงหัวหนา/วิศวกร และผูชวยผูจัดการ/ผูจัดการ ที่ระดับ
นัยสําคัญทางสถิติ 0.01  
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3. การบริหารคาตอบแทนเหมาะสม พนักงานที่มีตําแหนงพนักงาน มีความคิดเห็น
แตกตางกับพนักงานที่มีตําแหนงหัวหนา/วิศวกร และผูชวยผูจัดการ/ผูจัดการ ที่ระดับนัยสําคัญทาง
สถิติ 0.05  

4. ความปลอดภัยและสุขภาพ  แรงงานสัมพันธ พนักงานที่มีตําแหนงพนักงาน มีความ
คิดเห็นแตกตางกับพนักงานที่มีตําแหนงหัวหนา/วิศวกร ที่ระดับนัยสําคัญทางสถิติ 0.01 และ
แตกตางกับพนักงานที่มีตําแหนงผูชวยผูจัดการ/ผูจัดการ ที่ระดับนัยสําคัญทางสถิติ 0.05  

5. ขวัญและกําลังใจในการปฏิบัติงาน พนักงานที่มีตําแหนงพนักงาน มีความคิดเห็น
แตกตางกับพนักงานที่มีตําแหนงหัวหนา/วิศวกร และผูชวยผูจัดการ/ผูจัดการ ที่ระดับนัยสําคัญทาง
สถิติ 0.05  

6. รูปแบบการบริหารและการจัดโครงสรางบริษัท  พนักงานที่มีตําแหนงพนักงาน มีความ
คิดเห็นแตกตางกับพนักงานที่มีตําแหนงหัวหนา/วิศวกร และผูชวยผูจัดการ/ผูจัดการ ที่ระดับ
นัยสําคัญทางสถิติ 0.01  

7. การบํารุงรักษาที่เปนระบบ  พนักงานที่มีตําแหนงพนักงาน มีความคิดเห็นแตกตางกับ
พนักงานที่มีตําแหนงหัวหนา/วิศวกร และผูชวยผูจัดการ/ผูจัดการ   ที่ระดับนัยสําคัญทางสถิติ 0.05  

8. ความปลอดภัยจากการใชเครื่องจักร พนักงานที่มีตําแหนงพนักงาน มีความคิดเห็น
แตกตางกับพนักงานที่มีตําแหนงหัวหนา/วิศวกร และผูชวยผูจัดการ/ผูจัดการ ที่ระดับนัยสําคัญทาง
สถิติ 0.05  

9. ความพรอมดานชิ้นสวน อะไหล และเครื่องมือของเครื่องจักร พนักงานที่มีตําแหนง
พนักงาน มีความคิดเห็นแตกตางกับพนักงานที่มีตําแหนงผูชวยผูจัดการ/ผูจัดการ ที่ระดับนัยสําคัญ
ทางสถิติที่ระดับ 0.01 และแตกตางกับพนักงานที่มีตําแหนง หัวหนา/วิศวกร ที่ระดับนัยสําคัญทาง
สถิติ 0.05 

10. คุณภาพตรงตามความตองการ พนักงานที่มีตําแหนงพนักงาน มีความคิดเห็นแตกตาง
กับพนักงานที่มีตําแหนงผูชวยผูจัดการ/ผูจัดการ ที่ระดับนัยสําคัญทางสถิติ 0.01 และแตกตางกับ
พนักงานที่มีตําแหนง หัวหนา/วิศวกร ที่ระดับนัยสําคัญทางสถิติ 0.05 

11. ความพรอมของวัตถุดิบในการผลิต พนักงานที่มีตําแหนงพนักงาน มีความคิดเห็น
แตกตางกับพนักงานที่มีตําแหนงผูชวยผูจัดการ/ผูจัดการ ที่ระดับนัยสําคัญทางสถิติ 0.01 และ
แตกตางกับพนักงานที่มีตําแหนง หัวหนา/วิศวกร ที่ระดับนัยสําคัญทางสถิติ 0.05 

12. ความสอดคลองของแผนกับกระบวนการผลิต  พนักงานที่มีตําแหนงพนักงาน มีความ
คิดเห็นแตกตางกับพนักงานที่มีตําแหนงหัวหนา/วิศวกร ที่ระดับนัยสําคัญทางสถิติ 0.01 และ
แตกตางกับพนักงานที่มีผูชวยผูจัดการ/ผูจัดการ ที่ระดับนัยสําคัญทางสถิติ 0.05  
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13. จัดเวลาในการผลิตไดอยางมีประสิทธิภาพ พนักงานที่มีตําแหนงพนักงาน มีความ
คิดเห็นแตกตางกับพนักงานที่มีตําแหนงหัวหนา/วิศวกร และผูชวยผูจัดการ/ผูจัดการ ที่ระดับ
นัยสําคัญทางสถิติ 0.01 

14. ความแนนอนของวัตถุดิบ พนักงาน และเครื่องจักร พนักงานที่มีตําแหนงพนักงาน มี
ความคิดเห็นแตกตางกับพนักงานที่มีตําแหนงผูชวยผูจัดการ/ผูจัดการ ที่ระดับนัยสําคัญทางสถิติ 
0.01 และแตกตางกับพนักงานที่มีตําแหนงหัวหนา/วิศวกร    ท่ีระดับนัยสําคัญทางสถิติ 0.05 

15. การเปลี่ยนแปลงของแผนการผลิต  พนักงานที่มีตําแหนงพนักงาน มีความคิดเห็น
แตกตางกับพนักงานที่มีตําแหนงหัวหนา/วิศวกร และผูชวยผูจดัการ/ผูจัดการ ที่ระดับนัยสําคัญทาง
สถิติ 0.01 

16. จํานวนครั้งของการเปลี่ยนรุน พนักงานที่มีตําแหนงพนักงาน มีความคิดเห็นแตกตาง
กับพนักงานที่มีตําแหนงผูชวยผูจัดการ/ผูจัดการ ที่ระดับนัยสําคัญทางสถิติ 0.01 และแตกตางกับ
พนักงานที่มีตําแหนงหัวหนา/วิศวกร ที่ระดับนัยสําคัญทางสถิติ 0.05 

17. กําหนดนโยบายดานคุณภาพชัดเจน  พนักงานที่มีตําแหนงพนักงาน มีความคิดเห็น
แตกตางกับพนักงานที่มีตําแหนงหัวหนา/วิศวกร และผูชวยผูจัดการ/ผูจัดการ ที่ระดับนัยสําคัญทาง
สถิติ 0.01 

18. มาตรฐานการตรวจสอบและควบคุมคุณภาพ พนักงานที่มีตําแหนงพนักงาน มีความ
คิดเห็นแตกตางกับพนักงานที่มีตําแหนงหัวหนา/วิศวกร และผูชวยผูจัดการ/ผูจัดการ ที่ระดับ
นัยสําคัญทางสถิติ 0.01 

19. ฝกอบรมพนักงานเกี่ยวกับมาตรฐานคุณภาพ พนักงานที่มีตําแหนงพนักงาน มีความ
คิดเห็นแตกตางกับพนักงานที่มีตําแหนงหัวหนา/วิศวกร และผูชวยผูจัดการ/ผูจัดการ ที่ระดับ
นัยสําคัญทางสถิติ 0.01 

20. สืบคนและวิเคราะหหาสาเหตุดานคุณภาพ พนักงานที่มีตําแหนงพนักงาน มีความ
คิดเห็นแตกตางกับพนักงานที่มีตําแหนงหัวหนา/วิศวกร และผูชวยผูจัดการ/ผูจัดการ ที่ระดับ
นัยสําคัญทางสถิติ 0.05 

 
 


