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บทคดัย่อ 
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ABSTRACT 
 

 The objectives of  this research were to study problems related to New Model procedure,  
to develop competency based curriculum and to study efficiency of the Competency Based  
Curriculum  on Production  Planning  in  Advanced  and  Production Control for  Reducing  Losses  
in New Model. 
 The  population were  16 selected engineers and supervisors of Gold  Press Industry 
Co.,ltd.  Methodology  of this Research was Research  and Development which  surveyed and 
experimented  through One Group Posttest Only Design. The data was obtained by questionnaire to 
study problems, rating scales for evaluating congruence and appropriateness  of  the curriculum  as 
well as competency assessment checklist. The data was analyzed by frequency, percentage, Index of 
Congruence, mean and standard deviation. 
 The research results were the highest frequency problem related to New Model 
procedure as Advanced Product Quality Planning. The Planning of Product Quality Control Unit 
composed of 4 elements of competency as 1) Feasibility of Production, 2) Risk Analysis of 
Production, 3) Planning of Samples Production Control  and  4) Monitoring of Product Quality 
Control Planning. The competency-based curriculum was congruent conforming to competency 
standard of 4 units and its appropriateness was high. The curriculum was efficient justified by post 
competency  assessment of all subjects were more than 80 percent. 
 

Keywords: Research and Development of competency based curriculum, Advanced Product 
Quality Planning 
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ทุกท่านที2กรุณาช่วยเหลือ ให้คาํแนะนาํ  ติดต่อประสานงานตลอดระยะเวลาการศึกษาของผูว้ิจยัเป็น
อยา่งดี 
 สุดทา้ยนี� หากวิทยานิพนธ์ฉบบันี� มีคุณค่าที2ก่อให้เกิดประโยชน์ต่อสังคมและส่วนรวม  ผูว้ิจยั
ขอมอบคุณความดีนี� ให้แก่บิดามารดาผูมี้พระคุณในชีวติ  คณาจารยทุ์กท่าน  และครอบครัวซึ2 งเป็นกาํลงัใจ 
ใหค้วามช่วยเหลือในทุกๆ ดา้น  ทาํใหผู้ว้จิยัไดรั้บความสาํเร็จ มุ่งมั2นสมดงัความตั�งใจทุกประการ 

 
นงลกัษณ์  จั2นมาก 



(6) 

 

สารบัญ 

 

   หน้า 

บทคดัยอ่ภาษาไทย........................................................................................................................ (3) 
บทคดัยอ่ภาษาองักฤษ................................................................................................................... (4) 
กิตติกรรมประกาศ........................................................................................................................ (5) 
สารบญั......................................................................................................................................... (6) 
สารบญัตาราง................................................................................................................................ (10) 
สารบญัภาพ.................................................................................................................................. (11) 
บทที% 1   บทนาํ............................................................................................................................ 1 

 1.1 ความเป็นมาและความสาํคญัของปัญหา................................................................ 1 

 1.2 วตัถุประสงคก์ารวจิยั............................................................................................. 4 
 1.3 สมมติฐานการวิจยั................................................................................................. 4 

 1.4 ขอบเขตการวจิยั.................................................................................................... 4 

 1.5 ตวัแปรที%ทาํการศึกษา............................................................................................ 6 
 1.6 คาํจาํกดัความในการวิจยั....................................................................................... 7 

 1.7 กรอบแนวคิดในการวจิยั....................................................................................... 8 

 1.8 ประโยชน์ที%คาดวา่จะไดรั้บ................................................................................... 8 
บทที% 2 เอกสารและงานวิจยัที%เกี%ยวขอ้ง..................................................................................... 9 

 2.1  กระบวนการขั=นตอนการรับงานใหม่ ของบริษทั โกลด ์เพรส อินดสัตรี จาํกดั..... 9 

  2.1.1 วตัถุประสงค.์............................................................................................. 9 

  2.1.2 นโยบาย...................................................................................................... 9 
  2.1.3 วธีิการปฏิบติังาน........................................................................................ 10 

 2.2  การฝึกอบรม.......................................................................................................... 16 

  2.2.1 ความหมายของการฝึกอบรม.................................................................... 16 
  2.2.2 การวเิคราะห์ความจาํเป็นในการฝึกอบรม.................................................. 18 

  2.2.3 วธีิการสาํรวจความจาํเป็นในการฝึกอบรม................................................. 20 

  2.2.4 ประเภทของความจาํเป็น........................................................................... 25 



(7) 

 

   สารบัญ (ต่อ) 

 

 

      
 

หน้า 

  2.2.5 รูปแบบการวิเคราะห์ความจาํเป็น............................................................... 26 
  2.2.6 เทคนิคการฝึกอบรม................................................................................... 27 

 2.3 ความรู้เกี%ยวกบัสมรรถนะ..................................................................................... 29 

  2.3.1 หลกัสูตรฐานสมรรถนะ............................................................................... 29 
  2.3.2 การสร้างมาตรฐานสมรรถนะ..................................................................... 31 

 2.4 การพฒันาหลกัสูตรฝึกอบรม................................................................................ 31 

  2.4.1  ความหมายการพฒันาหลกัสูตรการฝึกอบรม.............................................. 31 
  2.4.2 องคป์ระกอบของหลกัสูตรในการฝึกอบรม................................................. 32 

 2.5 การประเมินหลกัสูตรฝึกอบรม............................................................................. 35 

  2.5.1  ความหมายของการประเมินผลการฝึกอบรม............................................... 35 
  2.5.2  เครื%องมือการประเมินผลการฝึกอบรม......................................................... 37 

  2.5.3  วธีิการประเมินผลการฝึกอบรม................................................................... 38 

 2.6 งานวจิยัที%เกี%ยวขอ้ง................................................................................................ 38 
  2.6.1  นวตักรรม ทฤษฎีหรือหลกัการที%ใชใ้นการพฒันาหลกัสูตร........................ 38 

  2.6.2  ประชากรที%ใชใ้นการวิจยั............................................................................ 39 

  2.6.3  ตวัแปรตามและผลการวจิยั.......................................................................... 40 
  2.6.4  ระเบียบวธีิวจิยั........................................................................................... 41 

  2.6.5  เครื%องมือวิจยั............................................................................................... 41 

  2.6.6 สถิติที%ใชใ้นการวเิคราะห์ขอ้มูล.................................................................... 42 
บทที% 3   วธีิการดาํเนินการวิจยั .................................................................................................... 44 

 3.1  แบบแผนการวจิยั................................................................................................... 44 

 3.2  ประชากรและกลุ่มตวัอยา่ง.................................................................................... 45 

 3.3  เครื%องมือที%ใชใ้นการวจิยั....................................................................................... 45 

 3.4  ขั=นตอนในการสร้างเครื%องมือ................................................................................ 47 
  3.4.1 ขั=นตอนการสร้างเครื%องมือที%ใชใ้นการเก็บรวบรวมขอ้มูล............................ 47 



(8) 

 

สารบัญ (ต่อ) 

 

   หน้า 

  3.4.2  ขั=นตอนการสร้างเครื%องมือที%ใชใ้นการทดลอง............................................ 48 

 3.5  การเก็บรวบรวมขอ้มูล........................................................................................... 55 

 3.6  การวเิคราะห์ขอ้มูล................................................................................................ 55 
 3.7  สถิติที%ใชใ้นการวเิคราะห์ขอ้มูล............................................................................. 56 

บทที% 4   ผลการวเิคราะห์ขอ้มูล................................................................................................... 59 
 4.1  ตอนที% 1  ผลการศึกษาปัญหาในกระบวนการรับงานใหม่................................... 60 

 4.2  ตอนที% 2  ผลการพฒันาหลกัสูตรฝึกอบรมฐานสมรรถนะ เรื%องการวางแผน
คุณภาพผลิตภณัฑล่์วงหนา้และแผนควบคุมกระบวนการผลิตเพื%อลดจาํนวนงาน
เสียในกระบวนการรับงานใหม่............................................................................ 

 
 

76 
 4.3  ตอนที% 3 ผลการศึกษาประสิทธิภาพของการพฒันาหลกัสูตรการฝึกอบรมฐาน

สมรรถนะ  เรื% องการวางแผนคุณภาพผลิตภัณฑ์ล่วงหน้าและแผนควบคุม
กระบวนการผลิตเพื%อลดจาํนวนงานเสียในกระบวนการรับงานใหม่.................... 

 
 

79 
บทที% 5   สรุปผล  อภิปรายผล และขอ้เสนอแนะ......................................................................... 81 

 5.1 วตัถุประสงคก์ารวจิยั............................................................................................. 81 

 5.2  ประชากรและกลุ่มตวัอยา่ง.................................................................................... 81 

 5.3  เครื%องมือที%ใชใ้นการวจิยั....................................................................................... 81 
 5.4  วธีิดาํเนินการวจิยั................................................................................................... 82 

 5.5  สรุปผลการวจิยั..................................................................................................... 83 

 5.6  อภิปรายผลการวจิยั............................................................................................... 85 
 5.7 ขอ้เสนอแนะ......................................................................................................... 88 

บรรณานุกรม................................................................................................................................ 90 
ภาคผนวก..................................................................................................................................... 94 

 ภาคผนวก  ก  รายนามผูเ้ชี%ยวชาญ................................................................................. 95 

 ภาคผนวก  ข  แบบสอบถาม  วธีิการปรับปรุงปัญหางานเสียและงานซ่อมที%เกิดจาก                                                    
                       กระบวนการรับงานใหม่....................................................................... 

 
97 

 ภาคผนวก  ค  มาตรฐานสมรรถนะ “การวางแผนควบคุมการผลิต” ............................ 109 



(9) 

 

สารบัญ (ต่อ) 

 

  หน้า 

 ภาคผนวก ง     แบบประเมินความสอดคลอ้งและความเหมาะสม.............................. 116 

 ภาคผนวก จ หลัก สูตรฝึกอบรมฐานส มรรถนะเรื� อง การวางแผน คุณ ภาพ
ผลิตภณัฑ์ล่วงหนา้และแผนควบคุมกระบวนการผลิตเพื�อลดจาํนวน
งานเสียในกระบวนการรับงานใหม่................................................... 

 
 

122 
 ภาคผนวก ฉ ตวัอยา่งภาพกิจกรรมหลกัสูตรฝึกอบรม................................................ 174 

ประวติัผูว้ิจยั................................................................................................................................ 176 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



(10) 

 

สารบัญตาราง 

 

  หน้า 

ตารางที% 4.1 รายละเอียด คาํถาม ปัญหา  และแนวทางแกไ้ขปัญหา..................................... 60 
ตารางที% 4.2  ผลการวิ เคราะห์สมรรถนะย่อยและเกณ ฑ์การปฏิบัติงาน (Elements and 

Perfomance Criteria)……………………………………………………………. 
 

74 
ตารางที% 4.3 ผลการประเมินความสอดคลอ้งของหลกัสูตรฝึกอบรมฐานสมรรถนะ เรื%องการ

วางแผนคุณภาพผลิตภณัฑ์ล่วงหนา้และแผนควบคุมกระบวนการผลิต  เพื�อลด
จาํนวนงานเสียในกระบวนการรับงานใหม่.........................................................   

 
 

76 
ตารางที% 4.4 ผลการประเมินความเหมาะสมของหลกัสูตรฐานสมรรถนะเรื�อง การวางแผน

คุณภาพ   ผลิตภณัฑ์ล่วงหนา้และแผนควบคุมกระบวนการผลิต เพื�อลดจาํนวน
งานเสียในกระบวนการรับงานใหม่ ................................................................... 

 
 

78 
ตารางที% 4.5 ผลการศึกษาประสิทธิภาพของหลักสูตรฐานสมรรถนะเรื� อง การวางแผน

คุณภาพผลิตภณัฑ์ล่วงหน้าและแผนควบคุมกระบวนการผลิต เพื�อลดจาํนวน
งานเสียในกระบวนการรับงานใหม่ หลงัฝึกอบรม (Post-test)............................ 
 

 
 

79 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



(11) 

 

สารบัญภาพ 

 

  หน้า 

ภาพที% 1.1   ขอ้มูลงานเสีย (Scrap)และงานที�สามารถซ่อมได ้(Rework) ของหน่วยงานเชื�อม
ประกอบ…………………….…………………………………………………. 

 
2 

ภาพที% 1.2   ขอ้มูลงานเสีย (Scrap)และงานที�สามารถซ่อมได ้ (Rework) ของหน่วยงานปั6ม
ชิ7นส่วน................................................................................................................. 

 
3 

ภาพที% 1.3   กรอบแนวคิดในการวจิยั....................................................................................... 8 
ภาพที% 2.1   แผนภูมิกระบวนการขั=นตอนการรับงานใหม่  (New Model)................................ 15 
ภาพที% 3.1   แผนภูมิขั=นตอนการสร้างแบบสอบถามปลายเปิดที%ใชใ้นการวจิยั........................... 48 
ภาพที% 3.2   แผนภูมิขั=นตอนการเขียนมาตรฐานสมรรถนะ........................................................ 50 
ภาพที% 3.3   แผนภูมิขั=นตอนการพฒันาหลกัสูตรฝึกอบรมฐานสมรรถนะ............................... 52 
ภาพที% 3.4   แผนภูมิขั=นตอนการใชห้ลกัสูตรฝึกอบรมฐานสมรรถนะ...................................... 53 
   

   

   
   
   
 



บทที� 1 

บทนํา 
 
1.1  ความเป็นมาและความสําคญัของปัญหา 

การขบัเคลื�อนธุรกิจภาคอุตสาหกรรมยานยนต ์ เขา้สู่สังคมเศรษฐกิจที�มีการแข่งขนัทางดา้น
คุณภาพและมาตรฐานของผลิตภัณฑ์ จาํเป็นต้องกําหนดกลยุทธ์  และปัจจัยหลักในการเพิ�มขีด
ความสามารถในการแข่งขนั  การพฒันากาํลังคนเพื�อเพิ�มศกัยภาพและขีดความสามารถในการผลิต  
สามารถยกระดับคุณภาพผลิตภณัฑ์ให้สูงขึ2นตรงตามมาตรฐานที�กาํหนด  และสามารถปรับตวัให ้  
เท่าทนักบัการเปลี�ยนแปลงของภาวะเศรษฐกิจในประเทศ  การพฒันาทรัพยากรมนุษยใ์นองคก์รจึงมี
ส่วนสําคญัต่อประสิทธิภาพและความสําเร็จขององค์กร  ปัจจยัดา้นคุณภาพของทรัพยากรมนุษยจึ์ง
เป็นส่วนหนึ� งในการกาํหนดโอกาสการเจริญเติบโตขององค์กรได ้ แต่ในขณะเดียวกนั  ทรัพยากร
มนุษยข์องแต่ละองคก์รก็ประสบกบัปัญหาในลกัษณะต่าง ๆ ทั2งจาก  ระดบัความรู้ความสามารถของ
บุคลากร  การขาดทักษะในการปฏิบัติงาน  ถึงแม้ว่าหลายองค์กรจะมีความมุ่งมั�นในการบริหาร
ทรัพยากรมนุษยใ์ห้มีความกา้วหนา้อยา่งต่อเนื�อง  ซึ� งการบริหารทรัพยากรมนุษยน์ั2นจาํเป็นตอ้งมีการ
ดาํเนินการอยา่งเป็นระบบและตรงจุด  (สุรพล  ชามาตย,์ 2554, น.1 ) 
 ดงันั2น  กระบวนการหลกัของการบริหารทรัพยากรมนุษย ์ คือ การพฒันาและฝึกอบรม
บุคลากรในองค์กรให้มีคุณภาพและประสิทธิภาพตรงตามสมรรถนะที�จาํเป็นต่อสายงานมากยิ�งขึ2น  
ความตอ้งการในการฝึกอบรมอนัเนื�องมาจากสภาวะต่างๆ  นับเป็นแรงผลักดันให้เกิดการพฒันา
ศกัยภาพของบุคลากรในองค์กร  โดยถือว่าการพฒันาทรัพยากรมนุษยเ์ป็นการลงทุนที�คุม้ค่ากบัการ
พฒันาความมั�นคงขององคก์รในอนาคต  (สุภาพร  พิศาลบุตร  และยงยทุธ  เกษสาคร, 2545, น. ก) 
 จากขอ้มูลพื2นฐานของบริษทั  โกลด์  เพรส  อินดสัตรี  จาํกดั  ซึ� งเป็นบริษทัในเครือ ไทยซมัมิท 
โอโต  อินดัสตรี  จาํกัด  ประกอบกิจการผลิตชิ2นส่วนจกัรยานยนต์  รถยนต์  ชิ2นส่วนเครื�องยนต์
การเกษตร  ชิ2นส่วนเครื�องใช้ไฟฟ้าและงานพ่นสี  ยี�ห้อซูซูกิ  คาวาซากิ  เป็นตน้  ซึ� งบริษทัมีความ
มุ่งมั�นที�จะผลิตชิ2นส่วนจกัรยานยนต์  รถยนต์  และเครื� องยนต์การเกษตร  รวมถึงผลิตภณัฑ์พ่นสี  
ภายใต้ข้อกาํหนด  มาตรฐานระบบบริหารคุณภาพ  ISO  9001:2000  เพื�อสร้างความพึงพอใจให้กับ
ลูกคา้  และปรับปรุงระบบบริหารคุณภาพงานอยา่งต่อเนื�อง  จึงกาํหนดนโยบายในดา้นการสร้างทกัษะ
ความสามารถและจิตสํานึกคุณภาพให้กบัพนกังาน “Before We Build Parts. We Build People.  ก่อนที�
เราจะสร้างงาน.....เราสร้างคนก่อน”  ดําเนินกิจการภายใต้การบริหารงานที�มีประสบการณ์และ
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ความส ามารถทางด้าน อุตส าห กรรมยาน ยน ต์และการบ ริห ารการจัดการ  ระดับ มืออาชีพ  
(http://www.tsgoldpress.com/profile.html) 
 จากนโยบายของบริษทัและผลผลิตในปี  2012  ที�ผา่นมา  มีการตั2งเป้าหมายของหน่วยงาน
เชื�อมประกอบ  และหน่วยงานปัaม  ทั2งกรณีงานเสีย (Scrap) และงานที�ซ่อมได ้(Rework)  ซึ� งหน่วยงาน
เชื�อมประกอบกาํหนดเป้าหมายอยู่ที� จาํนวนงานเสียและจาํนวนงานที�สามารถซ่อมได ้ ตอ้งน้อยกว่า
หรือเท่ากบั  117 PPM. (Parts Per Million.  1.ใน 1,000,000  ส่วน) และเป้าหมายของหน่วยงานปัaม
ชิ2นส่วนอยู่ที�  จาํนวนงานเสียและจาํนวนที�สามารถงานซ่อมได ้ ตอ้งน้อยกว่าหรือเท่ากบั  291 PPM. 
ซึ� งพบวา่  มีงานซ่อมไดแ้ละงานเสีย  เกินวา่เป้าหมายที�บริษทักาํหนดไว ้ ดงัภาพที� 1.1 และภาพที� 1.2 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาพที� 1.1  ขอ้มูลงานเสีย (Scrap)และงานที�สามารถซ่อมได ้(Rework) ของหน่วยงานเชื�อมประกอบ 
 
 จากภาพที�  1.1 แสดงข้อมูลงานเสีย และงานที�สามารถซ่อมได้  ของหน่วยงานเชื�อม
ประกอบ  จะเห็นไดว้า่เรามีการตั2งเป้าหมาย  คือ  จาํนวนงานเสียและงานที�สามารถซ่อมได ้ ตอ้งนอ้ย
กว่าหรือเท่ากับ  117 PPM.  ซึ� งในเดือนมกราคมมีนาคม  เมษายน  พฤษภาคม  มิถุนายน  ตุลาคม 
พฤศจิกายน และเดือนธนัวาคม  พ.ศ. 2555  พบวา่งานเสียและงานที�สามารถซ่อมได ้เกินกวา่เป้าหมาย
ที�กาํหนด  
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ภาพที� 1.2  ขอ้มูลงานเสีย (Scrap)และงานที�สามารถซ่อมได ้(Rework) ของหน่วยงานปัaมชิ2นส่วน 
 

จากภาพที�  1.2  แสดงขอ้มูลงานเสียและงานที�สามารถซ่อมได้  ของหน่วยงานปัaมชิ2นส่วน   
จะเห็นไดว้่าเรามีการตั2งเป้าหมาย  คือ  จาํนวนงานเสียและงานที�สามารถซ่อมได ้ ตอ้งน้อยกว่าหรือ
เท่ากับ 291 PPM. ซึ� งในเดือนมกราคม  กุมภาพนัธ์ มีนาคม  เมษายน  พฤษภาคม  มิถุนายน  และเดือน
พฤศจิกายน  พ.ศ.  2555  พบวา่  งานเสียและงานที�สามารถซ่อมไดเ้กินเป้าหมายที�กาํหนด  
 จากปัญหาที�เกิดขึ2น  เพื�อเป็นการแกปั้ญหาตามนโยบายของบริษทัที�เน้นการพฒันาทรัพยากร
มนุษย์  จึงจาํเป็นที�จะต้องสร้างทรัพยากรมนุษยที์�มีมาตรฐานทางวิชาชีพและสมรรถนะตามที�วิชาชีพ
กําหนด  ดังนั2 นการสร้างมาตรฐานอาชีพ (Occupational Standards) ซึ� งเป็นมาตรฐานที�กําหนดในรูป
สมรรถนะของกลุ่มอาชีพต่าง ๆ  ที�สมาคมวิชาชีพพฒันาขึ2นมาเพื�อใช้ในการพฒันาบุคลากรในกลุ่มอาชีพ
ของตนให้เกิดสมรรถนะการปฏิบติังานตามมาตรฐานที�กาํหนดขึ2น  โดยมีองคป์ระกอบต่าง ๆ เช่น  กรอบ
มาตรฐานสมรรถนะ  ขอ้มูลที�จาํเป็นสําหรับการจา้งงาน  สมรรถนะยอ่ยและเกณฑ์การปฏิบติังาน  ทกัษะ
และความรู้ที�ต้องการ  หลักฐานการประเมินสมรรถนะขอบเขตของเนื2 อหา  และทักษะชีวิต  เพื�อให้
บุคลากรสามารถปฏิบัติงานได้ตามมาตรฐานสมรรถนะ (จะเด็ด เปาโสภา, 2547, น. 2-14)  หากองค์กร
สามารถพฒันาทรัพยากรมนุษยข์องตนให้เป็นไปตามมาตรฐานทางวิชาชีพและสมรรถนะที�สมาคมวิชาชีพ
พฒันาขึ2นมาได ้ จะส่งผลใหเ้กิดประสิทธิภาพภายในองคก์รได ้
 จากเหตุผลดงักล่าว  ผูว้จิยัจึงสนใจเรื�อง  การพฒันาหลกัสูตรฝึกอบรมฐานสมรรถนะ    จาก
หน่วยสมรรถนะที�ได้จากการสํารวจปัญหาที�เกิดจากกระบวนการรับงานใหม่  ในการวางแผนการ
ควบคุมการผลิต  เพื�อลดจาํนวนของเสียในกระบวนการรับงานใหม่  ระดบัหัวหน้างาน  และผูที้�เกี�ยวขอ้ง
กบัการกระบวนการรับงานใหม่ของ  บริษทั โกลด์  เพรส  อินดสัตรี  จาํกดั  อีกทั2งยงัเป็นการพฒันา
องค์ความรู้ด้านสมรรถนะและทักษะทางวิชาชีพในสายงานของบุคลากร  และเป็นการเพิ�ม
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ประสิทธิภาพในกระบวนการผลิตให้สามารถผลิตชิ2นงานที�มีคุณภาพ  สอดคล้องกบันโยบายของ
บริษทัที�จะลดงานเสีย  และตรงตามความตอ้งการของลูกคา้เป็นการสร้างความพึงพอใจให้กบัลูกคา้ 
ซึ� งเป็นการเพิ�มขีดความสามารถในการแข่งขนักบัคู่แข่งในภาคอุตสาหกรรมชิ2นส่วนยานยนต ์

 

1.2 วตัถุประสงค์การวจิัย 
 การวิจยัเรื�องนี2 มีวตัถุประสงค์ เพื�อพฒันาหลกัสูตรฝึกอบรมฐานสมรรถนะเรื�อง  การวางแผน 
คุณภาพผลิตภณัฑ์ล่วงหนา้และแผนควบคุมกระบวนการผลิต  เพื�อลดจาํนวนงานเสีย  ในกระบวนการ
รับงานใหม่ โดยมีวตัถุประสงคย์อ่ยดงัต่อไปนี2  
 1.2.1  เพื�อศึกษาปัญหาที�เกิดจากกระบวนการรับงานใหม่ 
 1.2.2  เพื�อพฒันาหลกัสูตรฝึกอบรมฐานสมรรถนะ  เรื� องการวางแผนคุณภาพผลิตภณัฑ์
ล่วงหนา้และแผนควบคุมกระบวนการผลิตเพื�อลดจาํนวนงานเสียในกระบวนการรับงานใหม่ 
 1.2.3  เพื�อศึกษาประสิทธิภาพของหลกัสูตรฝึกอบรมฐานสมรรถนะ เรื� องการวางแผน
คุณ ภาพ ผลิตภณั ฑ ์ล ่วงห น ้าและแผน ควบ คุมกระบ วน การผลิต เพื �อลดจําน วน งาน เสียใน
กระบวนการรับงานใหม่ 
 

1.3 สมมติฐานการวจิัย 
 1.3.1  หลกัสูตรฝึกอบรมฐานสมรรถนะ  เรื�องการวางแผนคุณภาพผลิตภณัฑ์ล่วงหนา้และ
แผนควบคุมกระบวนการผลิต  เพื�อลดจาํนวนงานเสีย  ในกระบวนการรับงานใหม่มีความสอดคลอ้ง
กบัมาตรฐานสมรรถนะและมีความเหมาะสมในระดบัมากขึ2นไป 
 1.3.2 ประสิทธิภาพของหลกัสูตรฝึกอบรมฐานสมรรถนะ  เรื�องการวางแผนคุณภาพ
ผลิตภณัฑ์ล่วงหน้าและแผนควบคุมกระบวนการผลิต  เพื�อลดจาํนวนงานเสียในกระบวนการรับงาน
ใหม่ ทั2 งนี2 มาจากคะแนนประเมินสมรรถนะของผูเ้ข้ารับการฝึกอบรม  ต้องมีคะแนนประเมิน
สมรรถนะหลงัฝึกอบรมไม่ตํ�ากวา่ร้อยละ  80  ของคะแนนทั2งหมด    
 

1.4 ขอบเขตการวจิัย 
 ในการวจิยั ผูว้ิจยัไดก้าํหนดขอบเขตของการวจิยัไว ้ 2  หวัขอ้ดงันี2  
 1.4.1 ขอบเขตดา้นเนื2อหา  
 1.4.1.1  ปัญหาที�เกิดจากกระบวนการรับงานใหม่  โดยใช้แบบสอบถาม  สําหรับ
ขอ้มูลที�นาํมาสร้างแบบสอบถาม ศึกษาจากความตอ้งการของลูกคา้ ไดแ้ก่  
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      1)  แผนการควบคุมการผลิต  (APQP) 
        2)  การควบคุมแบบงาน (Drawing) 
        3)  การกาํหนดหวัขอ้ควบคุมสาํคญั 
        4)  ควบคุมกระบวนการ เอกสาร QCF/QCP 
        5)  เอกสารมาตรฐานการทาํงาน (SOP) 
        6)  เอกสารมาตรฐานการตรวจสอบ (Check sheet) 
        7)  การควบคุมวตัถุดิบ (Material Control)   
        8)  การควบคุมเครื�องจกัรสาํหรับการตรวจสอบ (C/F) 
        9)  การควบคุมเครื�องจกัรที�ใชใ้นการผลิต 
        10)  ประเมินชิ2นงานที�ผลิตออกมา (คุณภาพที�ผลิตออกมา) 
        11)  การควบคุมงานที�ไม่เป็นไปตามขอ้กาํหนด (การควบคุมงานเสีย) 
        12)  การควบคุมอะไหล่เปลี�ยนแปลง 
        13)  การควบคุมการจดัการกบัสิ�งผดิปกติ 
        14)  การควบคุมคน (Manpower) และการอบรม (Training) 
        15)  การควบคุมผูผ้ลิตชิ2นส่วนภายนอก  
        16)  กิจกรรม  5ส.  
        17)  ขอ้เสนอแนะอื�นๆ 
 1.4.1.2  หน่วยสมรรถนะ  (Unit of Competency) องคป์ระกอบของหน่วยการ
ฝึกอบรมเรื�อง “การวางแผนควบคุมการผลิต”   ประกอบดงันี2  
  1)  สมรรถนะยอ่ย (Element of Competency)   
  2)  เกณฑก์ารปฏิบติังาน (Performance Criteria) 
 3)  ทกัษะและความรู้ที�ตอ้งการ (Required  Skill and Knowledge) 

 4)  หลกัฐานการประเมินสมรรถนะ  (Evidence Guide) 

 5)  ทกัษะชีวติ (Life Skill) 
 6)  แนวทางการประเมินสมรรถนะ (Assessment  Guidance) 
 1.4.1.3  การสร้างมาตรฐานสมรรถนะ จากที�ผูว้ิจยัได้ศึกษาปัญหาและความถี�ของ
ปัญหาที�สูงสุด  คือ  ปัญหาเรื� อง “การวางแผนควบคุมการผลิต” ในหน่วยสมรรถนะนี2 ประกอบ
สมรรถนะยอ่ย (Element of Competency)  4  หน่วยดงันี2  
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        1)  ศึกษาความเป็นไปไดใ้นการผลิต 

        2)  วเิคราะห์ความเสี�ยงในการผลิต 

        3) วางแผนงานควบคุมการผลิตชิ2นงานตวัอยา่ง 

        4) ติดตามการดาํเนินตามแผนงานควบคุมการผลิต  

 1.4.1.4  หลักสูตรฝึกอบรมฐานสมรรถนะ  เรื� องการวางแผนคุณภาพผลิตภัณฑ์
ล่วงหนา้และแผนควบคุมกระบวนการผลิต  เพื�อลดจาํนวนงานเสียในกระบวนการรับงานใหม่ที�จดัทาํ
ขึ2นเป็นหลกัสูตรฝึกอบรมฐานสมรรถนะ  ประกอบดว้ย 
        1)  หลกัการและเหตุผล 
        2)  วตัถุประสงคข์องหลกัสูตร 
        3)  กาํหนดการฝึกอบรม 
        4)  คาํอธิบายโมดุล 
        5)  โครงสร้างของหลกัสูตร 
        6)  คุณสมบติัผูเ้ขา้รับการฝึกอบรม 
        7)  วธีิการฝึกอบรม 
        8)  สื�อการฝึกอบรม 
        9)  วธีิการวดัผลฝึกอบรม 
        10)  สถานที�ฝึกอบรม 
        11)  โมดุลที�  1  การประเมินความเป็นไปไดใ้นการผลิต 
        12)  โมดุลที�  2  การวเิคราะห์ความเสี�ยงกระบวนการผลิต 
        13)  โมดุลที�  3  การวางแผนงานควบคุมการผลิตชิ2นงานตวัอยา่ง 
        14)  โมดุลที�  4  การติดตามการดาํเนินตามแผนงานควบคุมการผลิต 
 1.4.2  ขอบเขตดา้นประชากรวจิยั  ผูว้จิยัศึกษาประชากรดงัต่อไปนี2  
 ประชากรที�ใชใ้นการทดลอง  ไดแ้ก่  พนกังานจาก บริษทัโกลด์ เพรส อินดสัตรี จาํกดั  ใน
ระดบัวิศวกร  หวัหนา้งาน/แผนก  ที�ปฏิบติังานระหวา่งเดือนมกราคม - เดือนกุมภาพนัธ์  2557  จาํนวน  16  
คน ผูว้จิยัใชป้ระชากรทั2งหมดในการทดลองใชห้ลกัสูตรฝึกอบรม 
 

1.5 ตัวแปรที�ทาํการศึกษา 
 ตวัแปรต้น  คือ หลักสูตรฝึกอบรมฐานสมรรถนะเรื� องการวางแผนคุณภาพผลิตภณัฑ์
ล่วงหนา้และแผนควบคุมกระบวนการผลิตเพื�อลดจาํนวนงานเสียในกระบวนการรับงานใหม่ 
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 ตวัแปรตาม  คือ  คะแนนประเมินสมรรถนะหลงัฝึกอบรมของผูเ้ขา้รับการฝึกอบรม เรื�อง
การวางแผนคุณภาพผลิตภณัฑ์ล่วงหนา้และแผนควบคุมกระบวนการผลิต เพื�อลดจาํนวนงานเสียใน
กระบวนการรับงานใหม่ 
 

1.6 คาํจาํกดัความในการวจิัย 
 หลักสูตรฐานสมรรถนะ   หมายถึง  หลกัสูตรฐานสมรรถนะเป็นหลกัสูตรที�พฒันามา
จากทกัษะพื2นฐานในการปฏิบติังานของงานแต่ละงาน โดยคาํนึงถึงมาตรฐานและความตอ้งการของ
สถานประกอบการ  ความรู้  ความเขา้ใจ  ทกัษะในการปฏิบติังาน  สมรรถนะเป็นความสามารถประยกุตใ์ช ้
โดยการแยกงานหลกัแต่ละงานเป็นสมรรถนะเพื�อให้เกิดประสิทธิผลตามมาตรฐานที�ตอ้งการ  
 มาตรฐานสมรรถนะ  หมายถึง  หน่วยสมรรถนะ เรื�องการวางแผนการวางแผนควบคุม
การผลิต  ประกอบสมรรถนะยอ่ย (Element of Competency)  4  หน่วยดงันี2  1) ศึกษาความเป็นไปได้
ในการผลิต  2) วิเคราะห์ความเสี�ยงในการผลิต 3) วางแผนงานควบคุมการผลิตชิ2นงานตวัอย่าง 
และ4)  ติดตามการดาํเนินตามแผนงานควบคุมการผลิต  ที�ไดจ้ากการสํารวจปัญหาที�เกิดจากกระบวนการ
รับงานใหม่ของบริษทั โกลด ์เพรส อินดสัตรี  จาํกดั   
 การฝึกอบรม  หมายถึง  กระบวนการที�สําคญัอย่างหนึ� งในการพฒันาองค์การ  โดยการ
สอนบุคคลที�กาํลงัเขา้มาปฏิบติังานหรือกาํลงัปฏิบติังานอยูแ่ลว้ ให้เกิดพฒันาใน  3 ดา้น  ดงันี2   1) การ
พฒันาดา้นความรู้  (Knowledge)  2) การพฒันาทกัษะ  (Skill)  3) การพฒันาความสามารถ ( Ability) 
และเกิดการเปลี�ยนแปลงในดา้นทศันคติ  (Attitude)  ที�ดีในการปฏิบติังาน  ใหส้ามารถปฏิบติังานที�อยู่
ในความรับผดิชอบไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพและประสิทธิผลมากยิ�งขึ2น 
 หัวหน้างาน  หมายถึง  วิศวกร  หัวหน้างาน/แผนก และผูที้�เกี�ยวขอ้งกบังานชิ2นงานใหม่  
(New model)  ที�ตอ้งใชค้วามรู้ในการปฏิบติังาน 
 ประสิทธิภาพของหลักสูตร  หมายถึง เป็นการตรวจสอบเพื�อตดัสินคุณภาพของหลกัสูตร
ฝึกอบรมวา่สามารถนาํไปใชฝึ้กอบรมให้ผูเ้ขา้รับการฝึกอบรมเกิดการเรียนรู้จุดหมายที�กาํหนดไว ้คือ 
คะแนนประเมินสมรรถนะของผูเ้ขา้รับการฝึกอบรม ตอ้งมีคะแนนประเมินสมรรถนะหลงัฝึกอบรม
ไม่ตํ�ากวา่ร้อยละ 80  ของคะแนนทั2งหมด 
 กระบวนการขั6นตอนการรับงานใหม่ หมายถึง  กระบวนการรับงานใหม่ซึ� งแบ่งเป็น 2  ส่วน 
ได้แก่ ส่วนขั2นตอนการประเมินงานและส่วนรายละเอียดของการดาํเนินการของผูรั้บผิดชอบฝ่าย / 
ส่วนต่าง ๆ ตามที�กาํหนดไวใ้นแผนงาน APQP Plan 
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 หน่วยสมรรถนะ  (Unit of Competency)  หมายถึง ขอบเขตของงานที�ประกอบด้วย
สมรรถนะยอ่ย  เกณฑ์การปฏิบติังาน  ทกัษะและความรู้ที�ตอ้งการ  หลกัฐานการประเมินสมรรถนะ
การประเมินสมรรถนะ  ทกัษะชีวติ  และแนวทางการประเมินสมรรถนะ 
 

1.7  กรอบแนวคดิในการวิจัย 

 ในการวิจยัผูว้ิจยัได้เขียนกรอบแนวคิดในการวิจยัตามตวัแปรต้นและตัวแปรตามที�ได้
ทาํการศึกษาดงันี2  
 
  
 

 

 

 

ภาพที�  1.3  กรอบแนวคิดในการวจิยั 
 

1.8 ประโยชน์ที�คาดว่าจะได้รับ 
 ประโยชน์ที�คาดวา่จะไดรั้บจากการวจิยัครั2 งนี2   มีดงันี2  
 1.8.1  ไดห้ลกัสูตรฝึกอบรมเพื�อนาํไปพฒันาทกัษะพนกังานระดบัหวัหนา้ผูเ้กี�ยวขอ้งการรับ
งานใหม่  (New  Model) ของบริษทัโกลด ์ เพรส  อินดสัตรี  จาํกดั   
 1.8.2  ไดแ้นวทางในการเพิ�มประสิทธิภาพและคุณภาพในกระบวนการผลิตของบริษทั
โกลด ์เพรส  อินดสัตรี  จาํกดั 
 1.8.3  ไดแ้นวทางในรูปแบบการพฒันาทกัษะ  ฝึกฝนใหก้บัหวัหนา้งาน  เพื�อความกา้วหนา้
ของงาน  และของบริษทัโกลด ์ เพรส  อินดสัตรี  จาํกดั 
 1.8.4  ไดแ้นวทางลดการสูญเสียซึ� งเกิดจากการผดิพลาดในกระบวนการปฏิบติังานลดลง 
 1.8.5  ไดแ้นวทางในการลดค่าใชจ่้ายในการผลิต  ทาํใหบ้ริษทัมีกาํไรมากขึ2น 
 1.8.6  สร้างความมั�นใจใหก้บัลูกคา้ 
 1.8.7  ใชใ้นการสรรหาบุคลากร  การคดัเลือก  การประเมินสมรรถนะ  พฒันาและจดักาํลงัคน 
 
 

 หลกัสูตรฝึกอบรมฐานสมรรถนะ  
เรื� องการวางแผน คุ ณ ภ าพ ผ ลิ ตภัณ ฑ์
ล่วงหนา้และแผนควบคุมกระบวนการผลิต 
เพื�อลดจาํนวนงานเสีย ในกระบวนการรับ
งานใหม่ 

 

 คะแนนประเมินสมรรถนะ
ของผูเ้ขา้รับการฝึกอบรม  
 ทั2งนี2หาไดจ้ากคะแนนประเมิน
สมรรถนะหลงัฝึกอบรมไม่ตํ�ากวา่ร้อยละ 
80  คะแนนของทั2งหมด 
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บทที�  2 

เอกสารและงานวิจัยที�เกี�ยวข้อง 

 
 การศึกษาเอกสารงานและงานวิจัยที� เกี� ยวข้องกับการพัฒนาหลักสูตรฝึกอบรมฐาน
สมรรถนะเรื�อง  การวางแผนคุณภาพผลิตภณัฑล์่วงหนา้และแผนควบคุมกระบวนการผลิต  เพื�อลด
จาํนวนงานเสีย  ในกระบวนการรับงานใหม่  ผูวิ้จยัไดศึ้กษาทฤษฏีและแนวคิดที�เกี�ยวขอ้ง  รวมถึง
เอกสารงานวิจยัที�เกี�ยวขอ้ง  เพื�อเป็นแนวทางการในวิจยัดงันี6  
 2.1  กระบวนการขั6นตอนการรับงานใหม่ ของบริษทั โกลด ์เพรส อินดสัตรี จาํกดั 
 2.2  การฝึกอบรม 
 2.3  ความรู้เกี�ยวกบัสมรรถนะ 
 2.4  การพฒันาหลกัสูตรฝึกอบรม 
 2.5  การประเมินหลกัสูตรฝึกอบรม 
 2.6  งานวิจยัที�เกี�ยวขอ้ง 
 

2.1  กระบวนการขั�นตอนการรับงานใหม่ ของบริษทั โกลด์ เพรส อนิดสัตรี จํากดั 
 บริษทัไดก้าํหนดกระบวนการและขั6นตอนการรับงานใหม่ คือ ขอ้กาํหนดหรือขั6นตอน ใน
การบริหาร กระบวนการทาํงานต่างๆ ของแผนกวิศวกรรม เพื�อให้เกิดการพฒันาประสิทธิภาพและ
ประสิทธิผลของการดาํเนินงาน และบรรลุตามวตุัประสงคที์�วางไว ้

 2.1.1 วตัถุประสงค์ 

  เอกสารฉบบันี6   จดัทาํขึ6นเพื�อกาํหนดหนา้ที�ของแต่ละฝ่าย / ส่วน / แผนก ในการรับงาน
ใหม่ของลูกคา้  และกาํหนดให้ฝ่ายที�เกี�ยวขอ้งและหน่วยงานการตลาด  ซึ� งเป็นหน่วยงานที�จะรับงาน
และประสานงานกบัลูกคา้  และเป็นหน่วยงานที�สนบัสนุนของบริษทั  ให้ทราบถึงขั6นตอน วิธีการ
แบบฟอร์มเอกสารจนสามารถผลิต (Mass Production) ได ้
 2.1.2 นโยบาย 

  เพื�อใหเ้ป็นไปตามระบบมาตรฐานคุณภาพ : ขั6นตอนชิ6นส่วนงานใหม่  
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 2.1.3  วธีิการปฏิบัติงาน 

 ส่วนที� 1 

           2.1.3.1  เมื�อหน่วยงานวิศวกรรมไดรั้บเอกสารจากส่วนการตลาด 
           2.1.3.2  ใหฝ่้ายวิศวกรรมดาํเนินการประเมินราคาเครื�องมือโดยใชเ้อกสารดงันี6  
        1) ขอ้มลูความตอ้งการของลูกคา้ CRD (Customer Requirement Data) พร้อม
กบัแนบเอกสารอื�นๆ 
        2) แบบงาน (Drawing) หรือข้อมูลด้านวิศวกรรม (CAD Data) และ
ส่วนประกอบ (Spec) ที�เกี�ยวขอ้งความตอ้งการเฉพาะลกูคา้ (ถา้มี) 
        3) อื�นๆ เช่น  แผนและประมาณการสั�งซื6อ 
           2.1.3.3 ฝ่ายวิศวกรรมดาํเนินการสร้างมาตรฐานการวางแผนกระบวนการ(Process 
Planning  Standard) และส่งขอ้มลูใหส่้วนการตลาด  เจรจาสรุปในขอ้ตกลงกบัลูกคา้ถึงเงื�อนไขในการ
ผลิตชิ6นส่วนงานใหม่ทั6งหมดเป็นที�เรียบร้อย  และลูกคา้แจง้ความประสงค์ที�จะให้ดาํเนินการผลิต
ชิ6นส่วนมายงัส่วนการตลาด 
           2.1.3.4  ส่วนการตลาดร่วมประชุมกบัผูที้�เกี�ยวขอ้ง เพื�อพิจารณาคดัเลือก ผูรั้บผิดชอบ
โครงการ  ตามความเหมาะสมหลงัจากนั6น การตลาดรวบรวมเอกสารขอ้มลูใหฝ่้ายวิศวกรรมและเรียก
ประชุม เพื�อเริ�มตน้ (Kick off) โครงการโดยมีเอกสารที�เกี�ยวขอ้งดงันี6  
        1) ใบแจง้จดัทาํชิ6นส่วน 
        2) แบบงาน , ตวัอยา่งชิ6นงาน , ขอ้มลูชิ6นงาน (Data) , แผ่น CD  หรือขอ้มลูที�
ใชป้ระกอบอื�นๆ  ถา้มี 
        3) ส่วนประกอบที�เกี�ยวขอ้ง 
        4) ความตอ้งการเฉพาะลูกคา้ (ถา้มี) 
        5) มาตรฐานการวางแผนกระบวนการ 
        6) ตน้ทุนดา้นเครื�องมือ เช่น แม่พิมพ ์, จิfก , อุปกรณ์ , เครื�องจกัร (ถา้มี) 
        7) งบประมาณดา้น  แม่พิมพ ์, จิfก , อุปกรณ์ , เครื�องจกัร (ถา้มี)  
        8) งบประมาณการสร้างบรรจุภณัฑส์าํหรับชิ6นงานที�ผลิตสมบูรณ์แลว้ และ
บรรจุภณัฑร์ะหวา่งกระบวนการ ,บรรจุภณัฑส์าํหรับชิ6นส่วนที�ผลิตภายนอก (ถา้มี) 
        9) อื�นๆ เช่น แผนและประมาณการสั�งซื6อ (งานตวัอย่าง) 
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           2.1.3.5  เจา้หนา้ที�ฝ่ายวิศวกรรม จดัทาํบนัทึกการรับงานใหม่      และส่งเอกสารให้
หน่วยงานระบบคุณภาพทาํการจดทะเบียน พร้อมควบคุมเอกสารและสาํเนาแจกจ่ายใหฝ่้ายวิศวกรรม
และหน่วยงานที�เกี�ยวขอ้ง 
           2.1.3.6  เจา้หนา้ที�ฝ่ายวิศวกรรมจดัทาํเอกสารรายการที�ผลิต (Component  Part List)  
พร้อมควบคุม และสาํเนาให้กบัหน่วยงานที�เกี�ยวขอ้ง  ดงันี6   ฝ่ายผลิต, ฝ่ายประกนัคุณภาพ, ส่วนวางแผน, 
ส่วนจดัซื6อ หลงัจากนั6น  ผูจ้ดัการโครงการ  หรือผูที้�ไดรั้บมอบหมายใน  ฝ่ายวิศวกรรม  ออกเอกสารเชิญ
ประชุม  เพื�อชี6แจงและร่วมกนักาํหนดแผนงาน (Advanced Product Quality Planning :APQP)  ตามความ
เหมาะสม  หรือแลว้แต่ลูกคา้กาํหนด 
           2.1.3.7  เมื�อฝ่ายวิศวกรรม    จดัทาํแผนเสร็จเรียบร้อยแลว้    ฝ่ายวิศวกรรมจะทาํการ
ควบคุมเอกสาร  และทาํการแจกจ่ายใหก้บัหน่วยงานต่างๆ  ที�เกี�ยวขอ้งและทาํการประชุมติดตามความ
คืบหนา้ของ  โครงการ  อยา่งนอ้ยเดือนละครั6 ง  หรือตามความเหมาะสมโดยที�  ผูบ้ริหารโครงการเป็น
ผูเ้ซ็นเอกสารและตรวจสอบความคืบหนา้ในแต่ละครั6 ง 
 ส่วนที� 2  
 รายละเอียดของการดาํเนินการของผูร้ับผิดชอบฝ่าย / ส่วนต่าง ๆ ตามที�กาํหนดไวใ้น
แผนงาน   APQP Plan. 
           2.1.3.8  ขั6นตอนการออกแบบกระบวนการผลิต (Process  Design) 
        1)  ผูที้�ไดรั้บมอบหมาย ฝ่ายวิศวกรรมร่วมกบั ส่วนการตลาด ส่วนจดัซื6อ
และหน่วยงานที�เกี�ยวขอ้ง ประชุมทบทวนขอ้มลูดา้นเทคนิค ดา้น  มาตรฐานการวางแผนกระบวนการ 
        2)  ฝ่ายวิศวกรรมจดัทาํเอกสารแผนภูมิการประกอบชิ6นส่วน (Assembly 
Operation  Flow  Chart) และทาํการควบคุมต้นฉบบัแลว้สาํเนาให้กับหน่วยงานที�เกี�ยวขอ้ง 
           2.1.3.9  ขั6นตอนการจดัเตรียมวตัถุดิบ และชิ6นส่วน สําหรับการจดัทาํชิ6นงานตวัอย่าง, 
การ Try-Out, และ เริ� มผลิต (Mass Production) โดยมีส่วนต่างๆ ที� เกี�ยวขอ้ง ให้การสนับสนุน 
ดงัต่อไปนี6  
        1)  ฝ่ายวิศวกรรม   มีหนา้ที�ความรับผิดชอบในการจดัเตรียมขอ้มลูการผลิต
เบื6องตน้  
        2)  ส่วนจดัซื6อมีหนา้ที�ในการจดัหา และติดตามวตัถุดิบ และชิ6นส่วน ตั6งแต่
การส่งตวัอยา่งจนถึงเริ�มผลิต (Mass Production) 
        3)   ส่วนวางแผนมีหนา้ที�วางแผนการเรียกวตัถุดิบ  และชิ6นส่วนเขา้มาใหท้นั
ตามกาํหนด 
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        4)  ส่วนประกนัคุณภาพมีหนา้ที�ในการตรวจสอบคุณภาพของวตัถุดิบ และ
ชิ6นส่วน   
           2.1.3.10  ขั6นตอนการจดัเตรียมชิ6นงานตวัอย่าง  (First  Sample  Preparation) 
          ฝ่ายวิศวกรรมมีหน้าที�ความรับผิดชอบโดยตรงในการจัดเตรียมชิ6นงาน
ตวัอย่างใหไ้ดต้ามที�ลูกคา้ตอ้งการ  และสามารถส่งมอบไดท้นัตามที�ลูกคา้กาํหนด โดยมีส่วนต่างๆ  ที�
เกี�ยวขอ้งใหก้ารสนบัสนุน  ดงัต่อไปนี6  
        1)  ฝ่ายการตลาดมีหนา้ที�ความรับผิดชอบในการสนับสนุนขอ้มูลเกี�ยวกบั
ลกูคา้  โดยการแจง้เป้าหมาย  และจาํนวนของชิ6นงานตวัอย่าง ใหผู้เ้กี�ยวขอ้งทราบ  และฝ่ายวิศวกรรม 
หรือผูที้�ไดรั้บมอบหมายทาํหนา้ที�ในการติดต่อประสานงานกบัลูกคา้ในการส่งชิ6นงานตวัอย่างใหก้บั
ลกูคา้อนุมติัโดยใชแ้บบฟอร์มใบส่งมอบชิ6นงานตวัอยา่งหรือเอกสารตามที�ลกูคา้กาํหนด 
        2)  ส่วนวางแผน มีหนา้ที�ความรับผิดชอบในการจดัเตรียมวตัถุดิบ / ชิ6นส่วน
สาํหรับการจดัทาํชิ6นงานตวัอยา่ง 
        3)  ผูส้ร้างเครื� องมือภายนอก (Maker) มีหนา้ที�ความรับผิดชอบในการจดัทาํ
ชิ6นงานตวัอยา่งใหเ้ป็นไปตามแบบที�กาํหนด  โดยอยูภ่ายใตก้ารควบคุมของส่วนวิศกรรม 
        4)  ส่วนจดัซื6อ  มีหนา้ที�ความรับผิดชอบในการสนบัสนุนส่วนวิศวกรรม ใน
การจดัหา  ผูผ้ลิตภายนอกสําหรับการสร้างเครื�องมือ  การเคลือบผิวต่างๆ  ของชิ6นงานและการสั�งซื6อ
ชิ6นส่วนต่างๆ  รวมถึงการติดตามเพื�อใหเ้ป็นไปตามที�ลูกคา้กาํหนด 
        5)  ฝ่ายประกนัคุณภาพ มีหนา้ที�ความรับผิดชอบในการตรวจสอบคุณภาพ
ของชิ6นงานตวัอยา่งร่วมกบัฝ่ายวิศวกรรม  ส่วนจดัซื6อ  และผูผ้ลิตภายนอก เพื�อส่งมอบชิ6นงานที�ผา่น
การตรวจสอบแลว้ใหก้บัลูกคา้ 
           2.1.3.11 ขั6นตอนในการจดัเตรียมมาตรฐานในการผลิต (Process & Operation Standard)  
ฝ่ายวิศวกรรม ดาํเนินการจดัทาํมาตรฐานในการผลิต  ซึ� งไดแ้ก่ 
        1)  แผนภูมิควบคุมกระบวนการไหล 
        2)  แผนควบคุมคุณภาพ 
        3)  มาตรฐานการทาํงาน 
        4)  แผนภูมิการไหลของกระบวนการ  
        5) รายการชิ6นส่วนที�ตอ้งใชใ้นการผลิต (Bom) & ขั6นตอนการผลิต (Roution) 
        6)  อื�นๆ ที�ลกูคา้ตอ้งการ 



13 

 

 ซึ� งการจดัทาํมาตรฐานนี6  จะตอ้งเสร็จก่อนการฝึกอบรม เพื�อเตรียมความพร้อมก่อนการผลิต
ชิ6นงานตวัอยา่งในครั6 งที� 2 (Pre-Launch) หรือใชแ้บบฟอร์มตามที�ลูกคา้กาํหนดให ้
           2.1.3.12 ขั6นตอนการจดัเตรียมมาตรฐานในการตรวจสอบและทดสอบ (Product 
Inspection & Test  Standard) 
         1)  ขณะที�แผนภูมิควบคุมกระบวนการไหล/แผนควบคุมคุณภาพ  อยู่ใน
ระหว่างการจัดทาํ ฝ่ายประกันคุณภาพ จะต้องดาํเนินการจัดทาํมาตรฐานในการตรวจสอบ และ
ทดสอบ ให้สอดคลอ้งกบั แผนภูมิควบคุมกระบวนการไหล/แผนควบคุมคุณภาพ และขอ้กาํหนดของ
ลูกค้า ซึ� งการจดัทาํมาตรฐานนี6  จะตอ้งเสร็จก่อนการฝึกอบรม เพื�อเตรียมความพร้อมก่อนการผลิต
ชิ6นงานตวัอยา่งในครั6 งที� 2  
         2)  ฝ่ายวิศวกรรมมีหน้าที�ความรับผิดชอบในการจดัทาํมาตรฐานในการ
บรรจุผลิตภณัฑ์ รวมถึงการออกแบบ  การทดลองใช้ร่วมกบัลูกคา้ หรือแลว้แต่ลูกคา้กาํหนด 
         3)  ฝ่ายวิศวกรรมมีหนา้ที�ร่วมกบัส่วนขาย  ฝ่ายการตลาดในการสั�งสร้าง  
การจดัเตรียมมาตรฐานการบรรจุผลิตภณัฑ ์(Packing  Standard) รวมถึงการตรวจรับภาชนะ เพื�อให้
เป็นไปตามความตอ้งการของลูกคา้ (ทั6งภายในและภายนอก) 
           2.1.3.13  ขั6นตอนการจดัเตรียมกาํลงัคน เครื�องจกัร และเครื�องมืออุปกรณ์ที�ใชใ้นการ
ผลิต และตรวจสอบผลิตภณัฑ ์(Man, Machine & Equipment  Preparation) 

           ถือเป็นหนา้ที�ความรับผิดชอบของฝ่ายผลิต และฝ่ายประกนัคุณภาพในการ
จดัเตรียมกาํลงัคน, เครื�องจกัร,อุปกรณ์ที�ใชใ้นการผลิตและตรวจสอบ (ดาํเนินการทดลอง)ใหเ้รียบร้อย
ก่อนที�จะมีการผลิตชิ6นงานตวัอย่างในครั6 งที� 2  
           2.1.3.14  ขั6นตอนการจดัเตรียม และฝึกอบรมพนกังาน 
           ถือเป็นหนา้ที�ความรับผิดชอบของฝ่ายวิศวกรรมและหน่วยงานที�เกี�ยวขอ้ง 
ในการจัดเตรียม และฝึกอบรมเกี�ยวกับมาตรฐานในการทาํงานของพนักงานในสายการผลิต และ
พนกังาน  ฝ่ายประกนัคุณภาพ  ใหเ้รียบร้อยก่อนที�จะมีการผลิตชิ6นงานตวัอย่างในครั6 งที�  2 
           2.1.3.15  ขั6นตอนการผลิตชิ6นงานตวัอยา่งครั6 งที� 2   
           ถือ เ ป็นหน้า ที� ความรับผิดช อบของฝ่ายวิศวกรร มโดยตรงในกา ร
ประสานงานระหว่าง  ผูผ้ลิตชิ6นส่วนภายนอก  ส่วนวางแผนและฝ่ายผลิตในการดาํเนินการทดลอง
เครื�องมือ  ทั6งแม่พิมพ ์และ จิfกเชื�อม (Assembly  Jig) ในสายการผลิตจริง  เพื�อสร้างความมั�นใจว่าเครื�องมือ
ต่างๆ  มีความพร้อมก่อนการผลิต  ผลิตภณัฑที์�มีจาํนวนมาก 
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 หมายเหตุ : ในกรณีมีความจาํเป็นที�ไม่สามารถทาํการทดลองแม่พิมพ์ และ จิfกเชื�อม ใน
สายการผลิตจริง สามารถกระทาํได ้แต่ตอ้งไดรั้บการยอมรับจากฝ่ายวิศวกรรมหรือลูกคา้เป็นกรณีไป 
        1)  ฝ่ายประกนัคุณภาพ  มีหนา้ที�ความรับผิดชอบในการตรวจสอบคุณภาพ
ชิ6นงานทดลองร่วมกบัผูผ้ลิตชิ6นส่วนภายนอก  เพื�อใชเ้ป็นขอ้มูลในการตรวจรับแม่พิมพ ์ และจิfกเชื�อม
ของส่วน  วิศวกรรม 
        2)  ในขั6นตอนการทดลองผลิตครั6 งสุดทา้ยนี6  ส่วนวิศวกรรมจะต้องทาํการ
ตรวจรับแม่พิมพ์ และ จิfกเชื�อม ให้เรียบร้อยก่อนการผลิตชิ6นงานครั6 งสุดทา้ย ซึ� งจะตอ้งปฏิบติัตาม
วิธีการตรวจรับเครื�องมือ 
 หมายเหตุ : ในกรณีที�แม่พิมพ ์& จิfก “ไม่ผ่าน” แต่มีความจาํเป็นตอ้งใชแ้ม่พิมพ ์และ/หรือ จิfก 
ดงักล่าวในการทาํการผลิตชิ6นงานครั6 งที�  2  หรือ  การผลิตชิ6นงานครั6 งสุดทา้ยไปก่อน  ฝ่ายวิศวกรรมจะ
ทาํการออกเอกสาร“ชั�วคราว (Temporary)” เพื�ออนุมติัการใชเ้ครื� องมือ  นั6นๆ  ชั�วคราวไปก่อนที�จะมีการ
อนุมติัจริง 
           2.1.3.16  ขั6นตอนการผลิตชิ6นส่วนครั6 งที� 2 (Pre-Launch) 
          ถือเป็นหน้า ที� ความรับผิดชอบของฝ่าย วิศวกรรมโดยตรง ในการ
ประสานงานกบัผูที้�เกี�ยวขอ้งทั6งหมดในสายการผลิต  ในการดาํเนินการผลิตชิ6นงานล๊อตแรก เพื�อตรวจ
ประเมินความพร้อมก่อนที�จะมีการผลิตจริง (Mass  Production)  
           2.1.3.17  ขั6นตอนการผลิตจริง  
          1)  หลงัจากที�ผลการประเมินความพร้อมผ่าน  ส่วนวางแผนจะทาํการ
วางแผน  เพื�อทาํการสั�งการผลิตให้เป็นไปตามแผนที�ลูกคา้กาํหนด 
          2)  ทางฝ่ายวิศวกรรม  ส่วนประกนัคุณภาพ  และหน่วยงานผลิต  จะทาํ
การติดตามผลในการผลิตจริง  ในล๊อตที� 1  ล๊อตที� 2  และล๊อตที� 3  โดยที�จะทาํการประชุมสรุปปัญหา
ทุกล๊อต  โดยเรียกหน่วยงานที�เกี�ยวขอ้งประชุม  บนัทึกประวติัการผลิต  ลงในเอกสารใบสรุปผลการ
ทดลอง  (Try-Out) และถา้ไม่พบปัญหาในระหว่างการผลิตจริง  ในล๊อตที� 3 ฝ่ายวิศวกรรมจะทาํการ
ส่งมอบเครื�องมือ  อุปกรณ์ต่างๆ ถือเป็นการปิดโครงการ  
 จากรายละเอียดขา้งตน้ เป็นกระบวนการขั6นตอนการรับงานใหม่  ของบริษทัโกลด์ เพรส 
อินดสัตรี จาํกดั  พบวา่มีหน่วยงานหลาย ๆ หน่วยงานที�เขา้มาเกี�ยวขอ้ง เนื�องจากในแต่ละหน่วยงานจะ
นาํขอ้มูลมาใชใ้นการวิเคราะห์ปัจจยัต่าง ๆ ที�จะส่งผลถึงปัญหาในกระบวนการรับงานใหม่  ที�จะเห็น
ถึงสาเหตุจนนําไปสู่การกําหนดกลุ่มเป้าหมายที�นํามาใช้ในการฝึกอบรม  และนํามาเขียนเป็น
สมรรถนะที�เป็นทกัษะพื6นฐานที�ใชใ้นการปฏิงาน  และนาํทกัษะที�จาํเป็นต่อการปฎิบติังานมาทาํเป็น
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เนื6 อหาในการฝึกอบรม  เพื�อทําให้ได้เป้าหมายของการกระบวนการรับงานใหม่บรรลุตาม
วตัถุประสงคที์�วางไว ้ ดงัภาพที� 2.1  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที� 2.1 แผนภูมิกระบวนการขั6นตอนการรับงานใหม่  (New Model) 

 

ผู้รับผิดชอบ ขั�นตอนการดําเนินการ เอกสารอ้างองิ 

เริ�มตน้ 

รับเอกสารขอ้มูลจาก Document  Center 

ประชุมชี6แจง Project จดัทาํแผนงาน

เจา้หนา้ที� 

ผูจ้ดัการฝ่ายวิศวกรรม และ 
ผูจ้ดัการทุกหน่วยงานที�เกี�ยวขอ้ง 

( SP )  การควบคมุเอกสาร ( SP-05-001 )

Control  Plan ( F-EN-058 ) APQP (F-EN-055)   
 

ดาํเนินการจดัทาํ
- สร้าง Tooling 
- เอกสารคุณภาพ
- มาตรฐานบรรจุภณัฑ ์

ส่งชิ6นงานตวัอยา่งใหล้กูคา้ 

ตรวจสอบ 

ทดลองการผลิต ( Trial )

สรุปขอ้มูลการผลิต และส่งมอบ 
Tooling ให้ฝ่ายผลิต 

วิศวกรฝ่ายวิศวกรรม 
ผูจ้ดัการฝ่ายประกนัคุณภาพ 

ผูจ้ดัการฝ่ายวศิวกรรม

ผูจ้ดัการฝ่ายวิศวกรรม

ผูจ้ดัการฝ่ายวิศวกรรม
ผูจ้ดัการฝ่ายประกนัคุณภาพ 
ผูจ้ดัการฝ่ายผลิต 

วิศวกรฝ่ายวิศวกรรม
ผูจ้ดัการฝ่ายประกนัคุณภาพ

ผูจ้ดัการฝ่ายวศิวกรรม 

Yes 

No 

Yes 

(WI)  การจดัเตรียมขอ้มูลการผลิตเบื6องตน้ ( WI-09-015 )
(WI)  การจดัทาํ  QCF/QCP  ( WI-09-001 ) 
(WI)  การตรวจรับเครื�องมือและอุปกรณ์การผลติใหม่

       (WI-09-009) 
(WI)  การออกแบบร่างผลิตภณัฑ ์( WI-04-001 ) 
(WI)  การจดัทาํมาตรฐานบรรจุภณัฑ ์( WI-04-002 )
(SP)   การจดัซื6อ  ( SP-06-001 ) 
(SP)   การตรวจสอบและทดสอบ  ( SP-10-001 )

No 
ผูจ้ดัการฝ่ายประกนัคุณภาพ

ผูจ้ดัการส่วนขาย 

ตรวจสอบ 
และอนุมตั ิ

Yes 

ลกูคา้

ตรวจสอบและ
ประเมินผล

       ผลิตจริง (Mass  Production) 

จบ 

ผูจ้ดัการฝ่ายผลิต 

(SP)  การชี6 บ่งและสอบกลบัไดข้องผลิตภณัฑ ์(SP-08-001) 
(SP)  การควบคุมเอกสาร   ( SP-05-001 ) 
(SP)  การเคลื�อนยา้ย,การจดัเกบ็,การบรรจุ,การรักษาสภาพ

       และส่งมอบ   ( SP-15-001 ) 

(WI)  การจดัทาํ SOP  ( WI-09-011 )
(WI)  การจดัทาํ FPC  ( WI-09-012 )
(WI)  การทดลองผลิต ( WI-09-013 )

ใบส่งมอบเครื�องมือ /อุกรณ์  ( F-EN-023 )

(SP)  การควบคุมกระบวนการผลิต  ( SP-09-001 ) 

(W)  การจดัทาํชิ6นงานตวัอยา่ง  (WI-09-010) 

(SP)  การตรวจสอบและทดสอบ (SP-10-001)No 

 (SP) การวางแผนควบคุมคุณภาพผลิตภณัฑ์ล่วงหนา้  
Schedule  Plan ( F-EN-022 )  

 (SP-02-002) 
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2.2 การฝึกอบรม 

 2.2.1  ความหมายของการฝึกอบรม 

 การฝึกอบรมเป็นวิธีการหนึ�งในการพฒันาบุคคลซึ� งมีวิธีการเฉพาะของตนเอง แต่ก่อนอื�น
ควรไดท้าํความเขา้ใจกบัความหมายของ  “การฝึกอบรม”  โดยแทจ้ริงเสียก่อน  มีนักวิชาการหลาย
ท่านไดใ้หค้าํจาํกดัความในแง่มุมมองที�แตกต่างกนั  ดงัต่อไปนี6  
 ชาญ  สวสัดิ� สาลี (2550, น. 15)  ไดใ้ห้ความหมายของการฝึกอบรมไวว่้า  กระบวนการที�เป็นระบบ  
ที�จะช่วยเพิ�มพูนความรู้  ความสามารถและทกัษะในการปฏิบติังาน  รวมถึงการเปลี�ยนแปลงทศันคติ  
และพฤติกรรมในการปฏิบติังานของบุคคล  (ผูป้ฏิบติังาน)  ให้ดีขึ6น  ทั6งนี6   เพื�อให้บุคคลนั6นสามารถ
ปฏิบัติงานที�อยู่ในความรับผิดชอบไดอ้ย่างมีประสิทธิภาพและประสิทธิผลมากยิ�งขึ6น  อนัจะเป็น
ประโยชน์ต่อ  “งาน”  ที�รับผิดชอบในปัจจุบัน และ/หรืองานที�กาํลงัจะไดรั้บมอบหมายให้ทาํใน
อนาคต  โดยตรง 
 พฒันา  สุขประเสริฐ  (2541, น. 4)  ไดใ้หค้วามหมายของการฝึกอบรมไวว่้า  กระบวนการ
สาํคญัที�จะช่วยพฒันาหรือฝึกฝนเจา้หนา้ที�หรือบุคคลากรใหม่ที�จะเขา้ทาํงานหรือปฏิบติังานประจาํอยู่
แลว้ในหน่วยงาน  ใหมี้ความสามารถ  ทกัษะหรือความชาํนาญ  ตลอดจนประสบการณ์ให้เหมาะสม
กบัการทาํงาน  รวมถึงก่อใหเ้กิดความรู้สึกเช่น  ทศันคติหรือเจตคติที�ดีต่อการปฏิบติังาน  อนัจะส่งผล
ให้บุคคลากรแต่ละคนในหน่วยงานหรือองค์การมีความสามารถเฉพาะตวัสูงขึ6น  มีประสิทธิภาพใน
การทาํงานร่วมกบัผูอื้�นไดดี้  ทาํใหห้น่วยงานหรือองคก์รมีประสิทธิผลและประสิทธิภาพที�ดีขึ6น 
 วิน  เชื6อโพธิ� หกั  (2546, น. 23) ไดใ้หค้วามหมายการฝึกอบรมไว ้ดงันี6  
 การฝึกอบรม  หมายถึง  กระบวนการอย่างมีระบบซึ� งมุ่งหมายที�จะพฒันาบุคลากรให้มี
ความรู้  ทกัษะ  และเจตคติเพื�อใหเ้กิดการเปลี�ยนแปลงพฤติกรรมในการทาํงานของบุคคลากรที�รับการ
ฝึกอบรม  การเปลี�ยนแปลงพฤติกรรมอาจเป็นความคล่องแคล่วกระฉับกระเฉงในการทาํดว้ยมือ  การรู้จกั
เลือกใช้เครื�องมือต่างๆ  เหมาะสมดีขึ6น  การรู้จกัใช้ความรู้ทางเทคนิคต่างๆ  ความสามารถในการ
แกปั้ญหา  และมีเจตคติที�ดีต่อการทาํงาน  นอกจากนี6การฝึกอบรมยงัมุ่งหวงัใหบุ้คลากรที�รับการฝึกอบรม
แลว้นาํความรู้  แนวคิดใหม่ๆ  และความชาํนาญที�ไดรั้บใหม่ไปใชป้ฏิบติังานจริงๆ  อย่างชาํนาญ  เพื�อ
ทาํงานใหบ้รรลุความสาํเร็จตามวตัถุประสงคข์ององคก์ารหรือหน่วยงานนั6นๆ 
 การฝึกอบรมเป็นกระบวนการที�จะตอ้งทาํอยา่งสมํ�าเสมอ  และกระทาํทั�วทั6งองคก์าร  ตั6งแต่  
ระดบัพนกังาน  วิศวกร  หัวหนา้งาน  และระดบัผูบ้ริหาร  การฝึกอบรมเพียงครั6 งเดียวหรือสองครั6 ง  
หรือฝึกอบรมแต่เฉพาะบุคคลกลุ่มใดกลุ่มหนึ� งจะไม่สามารถทาํให้องค์การได้รับความสําเร็จอย่าง
สมบูรณ์ตามวตัถุประสงค ์
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 การฝึกอบรมเป็นการให้บริการที�จะตอ้งมีผูบ้งัคบับญัชาระดบัสูงสนบัสนุน  และผูเ้ขา้รับ
การฝึกอบรมจะตอ้งยอมรับว่า  การฝึกอบรมนั6นตอ้งการให้เปลี�ยนแปลงพฤติกรรมในการปฏิบติังาน  
ตอ้งการให้เกิดความรู้  แนวคิดใหม่ๆ  ความชาํนาญ  ทกัษะและเจตคติที�ดี  การฝึกอบรมเป็นการพฒันา
ความสามารถของบุคลกรให้สูงขึ6น  เป็นการส่งเสริมความกา้วหน้าและสมรรถภาพในการทาํงาน    
การฝึกอบรมเป็นทั6งศาสตร์และศิลป์  เพราะจะตอ้งใชห้ลกัการ  ทฤษฏีแนวคิดตามหลกัวิชาที�นาํมา
ฝึกอบรม  และผูใ้ห้การฝึกอบรมซึ� งไดแ้ก่วิทยากรกบัเจา้หนา้ที�ที�จะตอ้งใชศิ้ลปะต่างๆ  เพื�อให้การจดั 
การฝึกอบรมเป็นที�ถกูใจของผูเ้ขา้รับการฝึกอบรมอนัจะทาํใหบ้รรลุวตัถุประสงคข์องการฝึกอบรม 
 การฝึกอบรมที�ดีจะตอ้งตั6งอยู่บนรากฐานที�สําคญัสามประการ  คือ  มนุษยมี์ความแตกต่างกนั
การฝึกอบรมที�ดีจึงตอ้งเป็นไปตามความตอ้งการของผูเ้ขา้รับการฝึกอบรมพยายามหลีกเลี�ยงการบงัคบั  
รากฐานประการที�สองคือ  มนุษยมี์ความสามารถมากมายและมีศกัยภาพเหลือหลาย  ดงันั6นในการ
ฝึกอบรมจะตอ้งหาทางเร้าให้ผูรั้บการฝึกอบรมแสดงความสามารถของตนเอง  รากฐานประการ
สุดทา้ยคือ  โดยธรรมชาติมนุษยมี์ความตอ้งการในการพฒันาตนเองอยู่แลว้  การฝึกอบรมจึงควรเป็น
การช่วยเหลือผูเ้ขา้รับการฝึกอบรมไดพ้ฒันาตนเองไปในแนวทางที�ถูกตอ้งตรงกบัวตัถุประสงคข์อง
องคก์ร 
 เริงลกัษณ์  โรจนพนัธ์  (2539, น. 8) ไดใ้หค้วามหมายของการฝึกอบรมดงันี6  
 1. เป็นกระบวนการ (Process)  อย่างหนึ�งในการพฒันาองคก์าร  โดยอาศยัการดาํเนินการ
อย่างเป็นขั6นตอน  มีการวางแผนที�ดี  และเป็นการกระทาํที�ต่อเนื�องกนัไปโดยไม่หยดุย ั6ง 
 2. การกระทาํทั6งหมดกม็ุ่งที�จะเปลี�ยนพฤติกรรม   3 ดา้น  คือ 
     1)  เพิ�มพูนความรู้  (Knowledges)  เนื�องจากความกา้วหนา้อย่างรวดเร็วของวิทยาการใน
ปัจจุบนั  ก่อให้เกิดความจาํเป็นที�ทุกคนตอ้งขวนขวายหาความรู้เพิ�มเติมใหท้นัต่อเหตุการณ์ที�เปลี�ยนแปลง
เพื�อประโยชนใ์นการปฏิบติังานใหบ้งัเกิดประสิทธิผลขึ6น 
     2)  เพิ�มพูนทกัษะ  (Skills)  หรือความชาํนาญเพื�อบรรเทา  การสูญเสียอนัเกิดจากการทาํงาน
โดยขาดทกัษะและประสบการณ์ 
     3) เปลี�ยนแปลงทศันคติ  (Attitudes) เพื�อให้เกิดความคิดอ่านใหม่ๆ เปลี�ยนแปลงความ
เชื�อเก่าๆ  ที�ลา้สมัยและเสื�อมถอย  เพื�อให้เกิดทัศนคติใหม่ที�มีประโยชน์ตามความประสงค์ของ
หน่วยงาน  ตลอดจนพฒันานิสัยหรือพฤติกรรมใหมี้การกระทาํที�เหมาะสมถกูแบบแผนยิ�งขึ6น 
 3. เป็นกระบวนการที�จะช่วยเพิ�มพนูความสามารถ (Ability) ประสิทธิภาพ(Efficiency) ของ
บุคคลอนัก่อใหเ้กิดประสิทธิผล (Effectiveness)  ต่อหน่วยงานเป็นสาํคญั 
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 วิจิตร  อาวะกุล (2540, น. 14)  การฝึกอบรม หมายถึง “กระบวนการเพิ�มความรู้  ความชาํนาญ
และความสามารถของบุคคล  หรือที�เรียกอีกอย่างหนึ�งว่า  เป็นการพฒันาบุคคล”  หากพูดอีกแนวหนึ�ง
ก็อาจกล่าวได้ว่า “การฝึกอบรม  ก็คือ กระบวนการที�จะส่งเสริมสมรรถภาพบุคคล (พนักงาน  
ขา้ราชการ) ให้สามารถปฏิบติัหน้าที�ไดอ้ย่างมีประสิทธิภาพ  อนัจะส่งผลโดยตรงไปยงัผลงานของ
สถาบนั  สังคม  ประชาชน”  วิจิตร ไดก้ล่าวว่า  การฝึกอบรมมุ่งที�จะทาํให้เกิดการเปลี�ยนแปลงเกิดขึ6น
ในตวับุคคล  ซึ� งอาจแบ่งออกไดเ้ป็นดา้นใหญ่ๆ ที�เกี�ยวขอ้ง 3 ดา้นคือ 
     1)  ดา้นความรู้ (Knowledge) ดา้นความรู้  การศึกษา  สั�งสอนใหมี้ความรู้ความเขา้ใจสูงขึ6น 
     2)  ดา้นทกัษะ (Skill) ความชาํนิชาํนาญงาน 
     3)  ดา้นทศันคติ  (Attitude)  ท่าทีความรู้สึกนึกคิดที�ดีที�ถกูที�ควรและการสร้างสรรค ์  
 นิรชรา  ทองธรรมชาติและคณะ (2544, น. 49) การฝึกอบรมหมายถึง  กระบวนการที�จดัขึ6น
อย่างเป็นระบบ  เพื�อที�จะให้เกิดการเปลี�ยนแปลงพฤติกรรม (Behavior)และ/หรือทศันคติ (Attitude) 
ของพนกังานเพื�อให้สามารถปฏิบติังานไดดี้ขึ6น  ซึ� งจะนาํไปสู่การเพิ�มผลผลิต  และเกิดผลสําเร็จต่อ
เป้าหมายขององคก์าร 
 จากความหมายของนกัวิชาการหลายๆ ท่าน  ผูวิ้จยัสามารถสรุปความหมายของการฝึกอบรมได้
ดงันี6   “การฝึกอบรม” หมายถึง  กระบวนการที�สําคญัอย่างหนึ�งในการพฒันาองค์การ  โดยการสอน
บุคคลที�กาํลงัเขา้มาปฏิบติังานหรือกาํลงัปฏิบติังานอยูแ่ลว้  ใหเ้กิดพฒันาใน  3  ดา้น ดงันี6   
     1) การพฒันาดา้นความรู้  (Knowledge) 
     2) การพฒันาทกัษะ (Skill) 
     3) การพฒันาความสามารถ (Ability) 
และเกิดการเปลี�ยนแปลงในดา้นทศันคติ  (Attitude)  ที�ดีในการปฏิบติังาน  ใหส้ามารถปฏิบติังานที�อยู่
ในความรับผิดชอบไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพและประสิทธิผลมากยิ�งขึ6น  
 2.2.2  การวิเคราะห์ความจาํเป็นในการฝึกอบรม   
 การที�จะใหบุ้คลากรเขา้รับการฝึกอบรมในโครงการใดหรือหลกัสูตรใดนั6น  องคก์ารจะตอ้ง
คาํนึงถึงความจาํเป็นขององคก์ารดว้ย  ความจาํเป็นในการฝึกอบรมเป็นสาเหตุทาํใหอ้งคก์ารจะตอ้งส่ง
บุคลากรเขา้รับการฝึกอบรม  หรือจัดฝึกอบรม หากไม่จดัเขา้รับการฝึกอบรมหรือไม่จดัฝึกอบรม
องคก์ารตอ้งประสบกบัความเสียหาย   
 เครือวลัย ์ ลิ�มอภิชาต (2531, น. 32) กล่าวถึง ความจาํเป็นในการฝึกอบรมว่า  ส่วนใหญ่เกิด
เนื�องจากมีปัญหา ขอ้ขดัขอ้ง  และอุปสรรคที�ไม่พึงปรารถนาในองคก์าร  ซึ� งตอ้งดาํเนินการหรือแกไ้ข
ดว้ยการฝึกอบรม  เพื�อใหอ้งคก์ารสามารถดาํเนินการไดบ้รรลุเป้าหมาย หรือวตัถปุระสงคที์�ตั6งไว ้
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 สมคิด  บางโม (2542, น. 40) ให้ความหมายของการประเมินความจาํเป็นในการฝึกอบรม 
คือ  การคน้หาสภาพการณ์หรือปัญหาเกี�ยวกบับุคคลในองคก์าร  ซึ� งสามารถแกไ้ขไดด้ว้ยการฝึกอบรม
เพื�อใหอ้งคก์ารสามารถดาํเนินไปสู่เป้าหมายไดดี้ 
 สมชาติ  กิจยรรยงและอรจรีย ์ ณ ตะกั�วทุ่ง  (2539, น. 32) กล่าวว่า  ความจาํเป็นในการ
ฝึกอบรมเกิดขึ6นเมื�อบุคลากรขาดความรู้  ทกัษะ  ความเขา้ใจหรือทศันคติในการปฏิบติัหนา้ที�ของตน
ใหไ้ดต้ามเกณฑที์�หน่วยงานกาํหนด 
 วิบูลย ์ บุญยธโรกลุ  (2545, น. 46) กล่าวโดยสรุปไวว้่า การหาความจาํเป็นในการฝึกอบรม  
จะจดัทาํขึ6นเมื�อต้องการวินิจฉัยให้แน่ชดัว่าจาํเป็นตอ้งมีการฝึกอบรมหรือไม่  และต้องการทราบ
คาํตอบที�เป็นรายละเอียดใน  6 ประเดน็ (5W + 1H) คือ 
     1) ใครบา้งที�สมควรไดรั้บการฝึกอบรม (Who) 
     2) เหตุผลและความจาํเป็นที�จะตอ้งใหเ้ขา้รับการฝึกอบรม (Why) 
     3) ฝึกอบรมในเรื�องใดบา้ง (What) 
     4) เมื�อใดที�ควรให้เข้ารับการฝึกอบรม (When) จึงจะสอดคลอ้งกบัความจาํเป็นตาม
แผนงาน  หรือความเร่งด่วนในการแกปั้ญหา 
     5) จะใหเ้ขา้รับการฝึกอบรมที�ไหน (Where) จะจดัฝึกอบรมใหภ้ายในองคก์รหรือใหเ้ขา้
หลกัสูตรนอกองคก์ร 
     6) ควรจะฝึกอบรมแบบไหนอย่างไร (How) เช่น  ฝึกอบรมโดยการสอนงาน (Coaching) 
ฝึกปฏิบติังาน (On the Job Training) หรือสัมมนาและดูงานนอกสถานที�  เป็นตน้ 
 ดนยั  เทียนพุฒิ (2540, น. 151) ใหค้วามหมายไว ้2 ประการ คือ 
     1) เป็นสิ�งที�ขาดหรือบกพร่อง  โดยอยู่บนพื6นฐานของการเปรียบเทียบระหว่างผลงานที�
ตอ้งการกบัที�เป็นอยูจ่ริง  ซึ� งในแง่มุมของผูร้ับการฝึกอบรมคือ “ขาดความสามารถ”  จึงทาํให้ผูรั้บการ
อบรมบางส่วนรู้สึกต่อตา้นการฝึกอบรมก็เพราะเหตุนี6  
     2) เป็นโอกาสหรือศกัยภาพในการปรับปรุงผลงาน  การมองว่าเป็นโอกาสก็ดว้ยเหตุผล
ที�ว่า  “จูงใจให้ปรับปรุง” หรือ “โอกาสเพื�อความสําเร็จ”  โดยอาศัย  “โมเดลของความสามารถ”  
(Competency Model) มาใชก้าํหนดแนวทางการฝึกอบรม และการพฒันา 
 อคัครัตน์  พูลกระจ่าง (2550, น. 12)  ไดใ้หค้วามหมายการวิเคราะห์ความจาํเป็นในการฝึก 
อบรม  คือ  กระบวนการสาเหตุ  หรือตวับ่งชี6 ที�แสดงให้เห็นว่า  การฝึกอบรมเป็นวิธีการแกปั้ญหา  
อุปสรรค  ข้อขัดข้องขององค์การหรือเป็นความตอ้งการยกระดับองค์การให้มีสมรรถนะสูงขึ6 น  
นอกจากขอ้มลูที�ไดจ้ากการวิเคราะห์ยงัสามารถนาํมาใชใ้นการจดัทาํหลกัสูตรฝึกอบรม 
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สรุปความหมายการวิเคราะห์ความจาํเป็นในการฝึกอบรมหมายถึง  กระบวนการที�ทาํให้
ทราบถึงปัญหาหรืออุปสรรคใ์นการปฏิบติังาน  และเห็นสมควรที�จะไดรั้บการแกไ้ข  ดว้ยการพฒันา
ฝึกอบรมต่อไป 
 2.2.3  วธีิการสํารวจความจําเป็นในการฝึกอบรม 
 เริงลกัษณ์  โรจนพนัธ์ (2539, น. 17) ไดก้ล่าวถึงเฉพาะการสํารวจความจาํเป็นในการฝึกอบรม
ในระหว่างทาํงาน (In-Service Training) เพราะงานทางดา้นการศึกษาส่วนมาก  สาํหรับผูป้ฏิบติังาน
สอนเป็นกุญแจสําคญัในการที�จะทาํให้การะบวนการศึกษาของชาติประสบผลได้ตามวตัถุประสงค ์ 
หรือเป้าหมายที�วางไว ้ และสิ�งที�ผูจ้ะทาํการสํารวจหรือผูบ้ริหารโครงการฝึกอบรม  จะตอ้งตระหนกัก็
คือ  มุ่งที�จะใช้การฝึกอบรมเป็นการบวนการที� เสริมสร้างประสิทธิภาพในการทาํงานของบุคคล 
ประเดน็สาํคญัในความจาํเป็นที�ตอ้งสาํรวจอาจแบ่งออกไดเ้ป็น 2 ส่วน คือ ความตอ้งการในสาระหรือ
เนื6อหาในการอบรมและตอ้งการในกระบวนวิธีการในการอบรม  เช่น  จะอบรมในลกัษณะใด  ตอนไหน 
หรือที�ไหน  การสาํรวจคิดคน้ความจาํเป็นในการฝึกอบรม  มีขั6นตอนโดยสรุป  3  ประการคือ 
     ขั6นที� 1  การศึกษาและรวบรวมขอ้เท็จจริง 
     ขั6นที� 2  การวิเคราะห์ 
     ขั6นที� 3  การกาํหนดความจาํเป็นในการฝึกอบรม 
 ขั6นที� 1 การศึกษาและรวบรวมขอ้เท็จจริง 
 เริงลกัษณ์ โรจนพนัธ์ (2539, น.17) กล่าวว่าการศึกษาและรวบรวมขอ้เท็จจริง  เป็นเทคนิค
ที�สําคัญ  เป็นเครื� องชี6 ให้เห็นว่าความจําเป็นในการฝึกอบรมที�หามาได้มีความน่าเชื�อถือเพียงได้
ขอ้เท็จจริงที�ตอ้งการทราบ  จะพบว่ามี  2  ประเภท 
     1.  ข้อเท็จจริงเกี�ยวกับสิ� งที�ต้องการ  หรือมาตรฐานการปฏิบัติงานที�วางไว้  เช่น 
วตัถุประสงค ์ เป้าหมาย  นโยบาย  แผนงาน  ระเบียบ  วิธีการทาํงาน  หน้าที�  ความรับผิดชอบและ
มาตรฐานงาน  เป็นตน้ 
     2.  ข้อเท็จจริงเกี� ยวกับสิ� งเป็นจริง  หรือผลงานที� ได้  ได้แก่  ผลการปฏิบัติงาน 
ความสามารถในการทาํงาน  ทรัพยากรต่างๆ  ที�มีอยู ่ตลอดจนปัญหาและอุปสรรค 
 ผูร้ับผิดชอบในการหาความจําเป็นในการฝึกอบรมต้องพิจารณาคัดเลือกวิธีการและ
เครื� องมือที�จะใช้สําหรับการศึกษาและรวบรวมขอ้เท็จจริง  ดงัจะกล่าวต่อไปนี6 ให้เหมาะสม  จึงจะ
สามารถรวบรวมขอ้เท็จจริงทั6ง  2  กลุ่ม  ไดเ้พียงพอแก่การวิเคราะห์หาความจาํเป็น  วิธีการศึกษา
รวบรวมขอ้เท็จจริงสรุปรวมได ้ 4  วิธี  คือการสาํรวจ  การศึกษา  การทดสอบ  และการประชุม    
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 1) การสาํรวจ (Survey) การสาํรวจทาํได ้ 3 แบบคือ 
      (1) การสัมภาษณ์  (Interview)  การสัมภาษณ์ผูท้าํงานในระดบัต่างๆ  เป็นช่องทางให้
เห็นความจาํเป็นในการฝึกอบรมได ้ เพราะการสัมภาษณ์จะทาํให้เราทราบปัญหาไดดี้โดยเฉพาะใน
เรื�องเกี�ยวกบัท่าทีทศันคติ  และความรู้สึกนึกคิดผูส้ัมภาษณ์ไม่จาํเป็นตอ้งถามหรือพูดถึงเรื�องการอบรมว่า
เขาตอ้งการฝึกอบรมอะไรเพียงแต่ถามถึงปัญหาขอ้ขดัขอ้ง  อุปสรรคในการทาํงาน  และความเห็น 
เกี�ยวกบัการทาํงาน  รวมทั6งใหแ้สดงความเห็นในการแกไ้ข  เพื�อประมวลสิ�งเหล่านี6 แลว้นาํไปวิเคราะห์
พอเป็นทางใหท้ราบไดว้่า  คนทาํงานมีความจาํเป็นตอ้งอบรมในเรื�องใดบา้ง 
 การสัมภาษณ์มี 2 แบบ คือ การสัมภาษณ์แบบเตรียมคาํถามไวล่้วงหนา้  และการสัมภาษณ์
แบบอิสระ  การสัมภาษณ์แบบเตรียมคาํถามไวล่้วงหนา้  มีขอ้ดีคือรวบรวมขอ้มูลไดต้รงตามความมุ่ง
หมายที�วางไว ้ ขอ้เสียคือ ผูถู้กสัมภาษณ์ตอ้งตอบในกรอบของคาํถามเท่านั6น  ส่วนการสัมภาษณ์แบบ
อิสระ ขอ้ดีผูถู้กสัมภาษณ์มีโอกาสไดแ้สดงความคิดเห็นเต็มที�  ขอ้เสียคือ   ผูส้ัมภาษณ์จะรวบรวม
ขอ้เท็จจริงไดย้าก  การสัมภาษณ์จะเป็นแบบไหนก็ตาม  ผูส้ัมภาษณ์ตอ้งสร้างบรรยากาศที�เป็นกนัเอง  
ความไวว้างใจ  และตอ้งสร้างความมั�นใจแก่ผูถู้กสัมภาษณ์ว่าจะไม่มีอนัตรายในการพูดแสดงความ
คิดเห็นของเขา 
 ขอ้ดีของการใชเ้ทคนิคนี6 คือ  นอกจากจะไดร้ับขอ้เท็จจริงและตวัเลขต่างๆ  แลว้ยงัสามารถ
ทราบความรู้สึกนึกคิด  ท่าทีทศันคติ  ตลอดจนขอ้คิดเห็นต่างๆ ซึ� งไม่อาจทราบไดจ้ากวิธีอื�น  ส่วน
ข้อเสียคือ  เป็นวิธีการที�ใช้เวลาและสิ6นเปลืองมากหากต้องสัมภาษณ์คนทํางานจํานวนมากๆ  
นอกจากนั6นผลที�ได้จากการสัมภาษณ์ยงัยากแก่การรวบรวมและสรุปผล  เพราะความคิดเห็นจะ
แตกต่างกนั 
      (2)  การส่งแบบสอบถาม  (Questionnaire)  การรวบรวมขอ้เท็จจริงวิธีนี6 นิยมกนัมาก  
เหมาะกบัการรวบรวมขอ้เท็จจริงจากคนจาํนวนมากซึ� งสามารถทาํไดร้วดเร็วและสิ6นเปลืองค่าใชจ่้าย
นอ้ย  แบบสอบถามก็มีอยู่  2  แบบ  เช่นเดียวกบัการสัมภาษณ์  คือ  แบบที�กาํหนดคาํตอบไวใ้ห้เลือก  
และแบบเปิดโอกาสให้ตอบโดยอิสระ  ขอ้ดีของการใชแ้บบสอบถามคือ  ผูต้อบไม่ตอ้งประจญัหน้า
กับผู ้สัมภาษณ์  การแสดงความเห็นและความรู้สึกจะตรงต่อความเป็นจริงดีกว่าการสัมภาษณ์  
โดยเฉพาะอย่างยิ�งถา้เป็นการตอบแบบสอบถามโดยผูต้อบไม่ตอ้งเปิดเผยชื�อแลว้  ก็เชื�อแน่ว่าจะได้
คาํตอบที�ตรงต่อความเป็นจริง  ขอ้ดีอีกประการหนึ� ง  การรวบรวมขอ้มูลจากแบบสอบถามทาํได้
สะดวก  การคาํนวณทางสถิติต่างๆ  กท็าํไดง่้าย  แต่ขอ้เสียของแบบสอบถามคือจะไดค้าํตอบเฉพาะที�มี  
คาํถามกาํหนด  ไวใ้นแบบสอบถามเท่านั6น  และผูร้วบรวมขอ้เท็จจริงจะไม่สามารถสังเกตความรู้สึก
นึกคิดและท่าทีของผูต้อบได ้ ด้วยเหตุนี6 ผูที้�จะสร้างแบบสอบถามได้จึงตอ้งมีความรู้ในเรื�องนั6นๆ 
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พอสมควร  และเป็นผูที้�สามารถเขา้ใจว่าจะถามอะไร  และถามอย่างไร  จึงจะไดค้าํตอบที�ตรงกบัความ
เป็นจริง  ในการทาํแบบสอบถามดงักล่าวนี6   ผูท้าํจึงมกัจดัใหมี้การทดสอบแบบสอบถาม  (Try Out) 
และแกไ้ขปรับปรุงก่อนใชเ้สมอเพื�อใหแ้น่ใจว่าคาํถามที�ใชช้ดัเจนและครอบคลุมสิ�งต่างๆ  ที�ตอ้งการ
ครบถว้นแลว้  การส่งแบบสอบถามซึ� งใชใ้นการวิจยัทั�วไป  มกัจะส่งแบบสอบถามใหผู้ร้ับนาํไปกรอก
เองแลว้นํากลบัมาคืนภายหลงั  แต่บางครั6 งผูท้าํการสํารวจอาจใช้วิธี  “Slip Survey Technique”  
กล่าวคือ  เรียกประชุมผูที้�จะถูกสํารวจแลว้แจกกระดาษเปล่าให้พร้อมกับขอร้องให้เขียนปัญหา
ความรู้สึกนึกคิด  และความคิดเห็นที�มีอยู่ในขณะนั6น  ตามแนวที�ผูส้าํรวจตั6งจุดมุ่งหมายไว ้ เสร็จแลว้
นาํมารวบรวมแยกประเภทเพื�อวิเคราะห์ต่อไป 
         (3) การสังเกต  (Observation) เป็นวิธีการวบรวมขอ้เท็จจริงที�ดีวิธีหนึ�งโดยปกติมกัจะ
ใชป้ระกอบกบัวิธีอื�น  เพราะการสังเกตเพียงเหตุการณ์ที�เกิดขึ6น  หรือผ่านเขา้มาในความรู้สึกนึกคิด
ของผู ้สํารวจยังได้ข้อมูลไม่ครบถ้วน  แต่อย่างไรก็ดีการสังเกตจะช่วยให้เข้าใจปัญหา  หรือ
สภาพการณ์บางอย่าง  ซึ� งไม่สามารถมองเห็นไดจ้ากการรวบรวมขอ้เท็จจริงวิธีอื�น  สิ�งที�ควรสังเกตใน
การหาความจาํเป็นในการฝึกอบรมขององค์การมีหลายประการ  ในที�นี6   ใคร่เสนอแนะให้สังเกต        
6  ประการคือ 
         ประการที�  1  การดาํเนินงานขององคก์ารโดยส่วนร่วม  จะทาํให้ทราบปัญหาอุปสรรค
ขององคก์าร 
         ประการที�  2  ตวัคนทาํงาน  เพื�อทราบ  ความรู้  ความสามารถ  ทกัษะ  และท่าทีทศันคติ
ในการทาํงานของเขา 
         ประการที�   3  การทาํงานของคนทาํงานวา่มีปัญหาหรืออุปสรรคในการทาํงานอย่างไรบา้ง   
         ประการที�  4  สายทางเดินของงาน  เพื�อดูว่างานดาํเนินไปโดยเรียบร้อยเพียงใด  มีการ
ติดขดัหรือล่าชา้  ณ  จุดไหน 
         ประการที�  5  กาํลงัขวญัของคนทาํงาน  โดยพิจารณาความสัมพนัธ์ระหว่างคนทาํงาน
ดว้ยกนั  คนทาํงานกบัผูบ้งัคบับญัชา  ความตั�งใจในการทาํงาน  ขอ้ร้องทุกข ์ฯลฯ 
         ประการที�  6  การปกครองบงัคบับญัชา  สังเกต  การมอบหมายงาน  การวางแผนงาน  
การสั�งงาน  การประสานงาน  การแกปั้ญหา  และการตดัสินใจ ฯลฯ 
 การสังเกตดงักล่าวขา้งตน้  เจา้หนา้ที�ฝึกอบรมควรทาํแบบเป็นกนัเองอย่าทาํใหผู้ถู้กสังเกต
รู้สึกวา่คอยจบัผิด  จะทาํใหไ้มไ่ดรั้บขอ้เท็จจริงที�ถูกตอ้ง 
     2) การศึกษาคน้ควา้ (Study) หมายถึง  การคน้ควา้ขอ้เท็จจริงอย่างเป็นระบบ จากเอกสาร
ต่างๆที�มีอยู่ในองค์การ  เช่น  รายงานประจาํเดือน  ประจาํปี  รายงายการสํารวจ  การปฏิบติังาน  บนัทึก
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การร้องทุกข ์ รายงานการปฏิบติังาน  และรายงานการประชุม  เป็นตน้ สิ�งที�ควรศึกษาประการแรกคือ  
เอกสารที�เกี�ยวกบัองค์การ  เพื�อให้ทราบ  วตัถุประสงค์  เป้าหมาย  ภาระหนา้ที�โครงสร้าง  นโยบาย  
แผนงาน  ระเบียบปฏิบติังาน  ตลอดจนกาํลงัหนา้ที�  และกาํลงัทรัพยากรอื�นๆ  อนัเกี�ยวขอ้งกบัระบบ
ปฏิบติังานขององคก์าร  ประการที�  2  คือ  เอกสารเกี�ยวกบัคนทาํงาน  จะทาํทราบปัญหาต่าง  ของ
คนทาํงาน  เช่น  การเขา้ออกงาน  การขาดงาน  อุบติัเหตุจากการทาํงาน  ขอ้ร้องทุกข์  การพิจารณา
ความดีความชอบ  ฯลฯ  ประการที�  3  การศึกษางานและสายทางเดินของงานจะทาํใหท้ราบตาํแหน่งที�
งานติดขดั  การขึ6นลงของผลงาน  ค่าใชจ่้ายในการผลิต  ความสิ6นเปลือง ฯลฯ           
     3) การทดสอบ  (Test)  การทดสอบเป็นเทคนิคที�ใชสําหรับการระบุความจาํเป็นในการ
ฝึกอบรมให้ชัดแจง้  เมื�อทราบความจาํเป็น ว่าอยู่ที�ใดโดยปกติมกัจะไดใ้นตอนที�เลือกคนเขา้รับการ
อบรม การทดสอบจะช่วยใหท้ราบความจาํเป็นไดช้ดัแจง้ขึ6นวา่เป็นทางดา้นความรู้  ทกัษะหรือทศันคติ 
 การทดสอบการปฏิบติังาน (Performance test) จะทาํใหท้ราบว่าคนทาํงานมีความรู้ความสามารถ
ทาํงานไดแ้ค่ไหนเพียงใด  ส่วนการทดสอบความถนดั  (Aptitude  test) จะช่วยใหท้ราบว่า  แนวถนดั
ของคนทาํงานเป็นอย่างใด  ตรงกบังานที�ทาํหรือไม่  หากไม่ตรงจะไดฝึ้กอบรมเพื�อใหส้ามารถทาํงาน
ตามความถนดัไดต่้อไป 
     4)  การประชุม  (Meeting)  เป็นวิธีหนึ�งซึ� งจะสามารถบอกความจาํเป็นในการฝึกอบรม
ได้อย่างเคร่าๆ  โดยปกติมกัเป็นการประชุมผูบ้ังคับบัญชาของหน่วยงานต่างๆ  ในองค์การ  เพื�อ
พิจารณาถึงปัญหาในการบริหารซึ� งแกไ้ขไดด้ว้ยการฝึกอบรม  แต่อย่างไรก็ดีการประชุมคนทาํงาน
หรือตวัแทนของคนทาํงานก็อาจทาํให้เจา้หนา้ที�ฝึกอบรมไดข้อ้เท็จจริงหรือทราบปัญหา  ซึ� งจะเป็น
ประโยชน์ในการวิเคราะห์หาความจาํเป็นในการฝึกอบรมไดต่้อไป  วิธีการประชุมนี6 หากจะใชเ้ป็น
วิธีการถาวรกม็กัจะจดัตั6งกนัขึ6นในรูปคณะกรรมการ 
 ขั6นที� 2 การวิเคราะห์ 
 เริงลกัษณ์  โรจนพนัธ์ (2539, น. 19) กล่าวว่าเมื�อรวบรวมขอ้เท็จจริง  จดัรวมเป็นหมวดหมู ่ 
และประเมินความหมายของข้อเท็จจริงเหล่านั6นแลว้  ขั6นต่อไปก็ต้องอาศัยเทคนิคการวิเคราะห์  
เพื�อให้ทราบปัญหา  หรือลกัษณะความแตกต่างระหว่างมาตรฐานกบัผลงานที�ทาํได ้ วิเคราะห์หา
สาเหตุ  และวิธีการแกไ้ข  ฉะนั6นการวิเคราะห์เพื�อหาความจาํเป็นในการฝึกอบรมจึงประกอบดว้ยการ
วิเคราะห์  3  ส่วนคือ 
 ส่วนที� 1 การวิเคราะห์ลกัษณะความแตกต่างระหว่างมาตรฐาน หรือสิ�งตอ้งการกับการ
ปฏิบัติงานที� เป็นจริง  หรือเรียกรวมๆ ว่า  การวิเคราะห์เพื�อหาสภาพและขอบเขตของปัญหานั�นเอง
ขอ้เท็จจริงที�รวบรวมมาไดจ้ะช่วยใหเ้ขา้ใจสภาพและขอบเขตของปัญหาไดเ้ป็นอยา่งดี 
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 ส่วนที�  2  การวิเคราะห์สาเหตุ  เพื�อใหท้ราบว่าปัญหาต่างๆ  ที�พบมีสาเหตุมาจากอะไรบา้ง  
สามารถแบ่งออกไดเ้ป็น  3  กลุ่ม ดงันี6    
 1)  สาเหตุเกี�ยวกบัองคก์าร  โดยเฉพาะอย่างยิ�งโครงรูปขององค์การ ไดแ้ก่  วตัถุประสงค์  
เป้าหมาย  นโยบาย  แผนงาน  งบประมาณ  ทรัพยสิ์นที�ตั6ง  และระเบียบปฏิบติังาน  เป็นตน้   
 2)  สาเหตุเกี�ยวกบัวิทยาการที�ใชใ้นการทาํงาน  (Technology)  ไดแ้ก่  เครื�องมือ  เครื�องจกัร
ที�ใชใ้นการผลิตชิ6นงานในองคก์าร 
 3)  สาเหตุเกี�ยวกบัคนทาํงาน  เป็นสาเหตุสาํคญัซึ� งจะนาํไปสู่ความจาํเป็นในการฝึกอบรม  

ส่วนที�  3  การวิเคราะห์วิธีแกไ้ข  เป็นการพิจารณาทางเลือกในการแกปั้ญหาหรือสภาพการณ์
ดงักล่าวขา้งตน้ว่า  ปัญหาหรือสภาพการณ์แต่ละเรื� องที�มีช่องทางที�อาจดาํเนินการแกปั้ญหาไดกี้�ทาง
ดว้ยกนั  จะพบเสมอว่าปัญหาต่างๆ เมื�อประเมินทางเลือกในการแกไ้ขปัญหาแลว้  อาจมีทางเลือกตั6ง
หลายๆ ทาง  ฉะนั6นการวิเคราะห์วิธีแกไ้ขปัญหานั6นจะประกอบดว้ย  4  ส่วนคือ  ส่วนแรกพิจารณาว่า
ปัญหาหรือสภาพการณ์นั6นๆ มีวิธีแกไ้ขที�เป็นไปไดกี้�วิธี  ส่วนที�  2  ประเมินทางเลือกแต่ละทางว่ามี
ขอ้ดีขอ้เสียอย่างไรบา้ง  ส่วนที�  3  เปรียบเทียบทางเลือกวิธีการแกปั้ญหาทางใดจะเป็นการเลือกที�ดี
ที�สุดสาํหรับแกปั้ญหาดงักล่าว  ส่วนที�  4 วิธีแกปั้ญหาที�ดีที�สุดดงักล่าวจาํเป็นตอ้งใชก้ารฝึกอบรมดว้ย
หรือไม ่ ถา้หากตอ้งใชก้แ็สดงว่ามีความจาํเป็นในการฝึกอบรม 
 ขั6นที�  3  การกาํหนดความจาํเป็นในการฝึกอบรม 
 เริงลกัษณ์  โรจน์พนัธ์ (2539, น. 20) กลา่วถึง  การกาํหนดใหช้ดัแจง้ว่า  ความจาํเป็นในการ
ฝึกอบรมที�ไดม้าจากการวิเคราะห์ดงักล่าว  มีลกัษณะและขนาดเป็นอย่างไร  เพื�อจะไดเ้ป็นประโยชน์
ในการนาํไปกาํหนดเป็นวตัถุประสงค์ของการฝึกอบรมและจัดหลกัสูตรการฝึกอบรมต่อไป  การ
กาํหนดความจาํเป็นในการฝึกอบรม  เริงลกัษณ์เห็นควรดาํเนินการ  3  ประการคือ 
 ประการแรก  กาํหนดว่าวิธีการแกไ้ข  ซึ� งตอ้งใชก้ารฝึกอบรมคนทาํงานนั6นเป็นการแกไ้ข
ในดา้นใด  ความรู้ความสามารถทั�วไป  ทกัษะ  ท่าทีทศันคติ  หรือความสัมพนัธ์ระหวา่งคนทาํงาน 
 ประการที�  2  กาํหนดวา่  คนทาํงานใด  กลุ่มใด  หรือระดบัใดบา้งที�จาํเป็นตอ้งไดรั้บการอบรม 
 ประการที�  3  กาํหนดลาํดบัความสําคญัของความจาํเป็นในการฝึกอบรมว่า ความจาํเป็น
ในการฝึกอบรมอนัไหนเป็นเรื�องรีบด่วนตอ้งจดัทาํก่อนกนั  โดยพิจารณาควบคู่ไปกบัความรุนแรง
หรือความสาํคญัของปัญหา  
 ดงันั6นผูวิ้จยัไดเ้ลือกวิธี  การส่งแบบสอบถามการรวบรวมขอ้เท็จจริง ซึ� งเป็นวิธีนี6 นิยมกนัมาก 
เหมาะกบัการรวบรวมขอ้เท็จจริงจากคนจาํนวนมากซึ� งสามารถทาํไดร้วดเร็วและสิ6นเปลืองค่าใชจ่้าย
นอ้ย  และนาํมาวิเคราะห์ลาํดบัความสาํคญัของปัญหาได ้
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 2.2.4. ประเภทของความจาํเป็น 

 ประเภทของความจาํเป็น สามารถแบ่งออกได ้ 3  ประเภทดงันี6  
          2.2.4.1  แบ่งโดยใชวิ้ธีการคน้หาเป็นหลกั 

        1)  ความจาํเป็นที�ปรากฏชดัเจน  คือ  ความจาํเป็นที�ไม่จาํเป็นตอ้งคน้หา  
แต่ถา้หากพบวา่มีสภาพการณ์เช่นนี6   กค็วรจะพิจารณาถึงการจดัฝึกอบรมไดเ้ลย  เช่น 
             ก)  เมื�อมีบุคลากรเขา้มาทาํงานใหม ่
             ข)   เมื�อมีการเปลี�ยนแปลงตาํแหน่งงาน  หรือปฏิบัติงานในหน้าที�ใหม ่ 
ซึ� งอาจเนื�องมาจากการปรับปรุงงาน หรือแผนพฒันาอาชีพ 
             ค)  เมื�อมีความจาํเป็นจะตอ้งใชเ้ครื�องมือหรืออุปกรณ์ใหม่ หรือเทคโนโลยีใหม่ 
             ง)  เมื�อมีการเปลี�ยนแปลงกระบวนกรทาํงาน 
             จ)  เมื�อมีการขยายงานหรือเพิ�มผลผลิต 
         2)  ความจาํเป็นที�ตอ้งคน้หา คือ  ความจาํเป็นที�ปรากฏผลออกมาในรูปลกัษณะ
ต่าง ๆ เราจึงจาํเป็นตอ้งมีการ  วิเคราะห์ผลเหล่านี6 เพื�อนาํไปสู่สาเหตุว่าสามารถจะแกไ้ขไดด้ว้ยการ
ฝึกอบรมหรือไม ่ ลกัษณะของความจาํเป็นที�ตอ้งคน้หามีดงันี6  
              ก)  ผลผลิตของงานตกตํ�า  หรือผลงานไม่ไดม้าตรฐาน 
             ข)  งานเสร็จไม่ทนักาํหนดเวลาบ่อยๆ 
             ค)  มีอตัราการร้องทุกขห์รือไมพ่อใจในผลผลิตสูง 
             ง)  งานบริหารล่าชา้  เสียเวลาและสิ6นเปลืองค่าใช่จ่าย 
             จ)  ตน้ทุนในการผลิตหรือค่าใชจ่้ายในการปฏิบติังานสูง 
             ฉ)  ขาดความร่วมมือและประสานงานระหวา่งหน่วยงาน 
             ช)  มีการลา  หรือขาดงานมาก 
             ซ)  อตัราการเขา้-ออกงานของบุคลากรสูง 

          2.2.4.2  แบ่งโดยพิจารณาช่วงเวลาเป็นหลกั 
        1)  ความจําเป็นในการฝึกอบรมที�ปรากฏชัดเจนในปัจจุบัน  หมายถึง  
สภาพการณ์ที�เป็นปัญหาขอ้ขดัขอ้ง  และก่อใหเ้กิดความเสียหายแก่หน่วยงานไดอ้ย่างชดัเจน  จาํเป็น
จะตอ้งฝึกอบรมบุคลากรที�เกี�ยวขอ้งเสียก่อน  จึงจะสามารถแกไ้ขปัญหานั6นไดค้วามจาํเป็นเช่นนี6 เรียก
สั6นๆไดว่้าเป็นความจาํเป็นประเภท  ขดัขอ้ง 
        2)  ความจําเป็นในการฝึกอบรมที�ปรากฏในอนาคต  เกิดจากปัญหาที�มี
เครื�องชี6 วดัว่าจะเกิดขึ6นอย่างแน่นอนในอนาคต  ดงันั6น  เพื�อป้องกนัไม่ใหปั้ญหานั6นเกิดขึ6นในอนาคต
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รวมทั6งเพื�อเป็นการรองรับการเปลี�ยนแปลง  จะตอ้งทาํการฝึกอบรมก่อนที�ปัญหาจะตามมา  ความจาํเป็น
เช่นนี6 เรียกสั6นๆ  ไดว้า่เป็นความจาํเป็นประเภทป้องกนั 
       3)  ความจาํเป็นในการฝึกอบรมที�มุ่งปรับระดบัขีดความสามารถของบุคคล 
และขององคก์าร  หมายถึง  เมื�อไม่มีความจาํเป็นที�ตอ้งแกไ้ขดว้ยการฝึกอบรม  แต่เป็นความประสงค์
ขององคก์าร  อนัเป็นการพฒันาศกัยภาพขององค์การและบุคคลในระยะยาว ความจาํเป็นที�เรียกอีก
อย่างว่าเป็นความจาํเป็นประเภทพฒันา 
           2.2.4.3  แบ่งโดยพิจารณาถึงผูมี้ความจาํเป็น 
       1)  ความจาํเป็นขององค์การ  หมายถึงเป็นสภาพการณ์หรือปัญหาของบุคคล
ในองค์การ  ซึ� งอาจจะตอ้งแกไ้ขดว้ยการฝึกอบรม  เพื�อให้องค์การสําเร็จตามจุดมุ่งหมาย  ส่วนใหญ่
แลว้ความจาํเป็นในระดบันี6มกัไม่ค่อยเห็นไดเ้ด่นชดั  จึงจาํเป็นจะตอ้งคน้หา 
       2)  ความจาํเป็นของกลุ่มงานหรือหน่วยงานโดยเฉพาะ  หมายถึง สภาพการณ์
หรือปัญหา  คลา้ยๆ กนัหรือแตกต่างกนั  ขึ6นอยู่กบัลกัษณะงานนั6นๆ ความจาํเป็นในระดบันี6 ตอ้งมีการ
คน้หาเช่นเดียวกนั 
       3) ความจาํเป็นของแต่ละบุคคล  หมายถึง  เป็นสภาพการณ์หรือปัญหาของ
ผูป้ฏิบติังานเป็นรายบุคคลซึ� งอาจแกไ้ขไดด้ว้ยการเขา้รับการฝึกอบรม  ความจาํเป็นระดบันี6 อาจจะ
คน้หาไดไ้ม่ยากนกั 
 จึงพอสรุปไดว้่าความจาํเป็นในการฝึกอบรมที�ปรากฏชดัเจนในปัจจุบนั คือ งานเสียและ
งานที�สามารถซ่อมได ้ เป็นสภาพการณ์หรือปัญหาของบุคคลในองคก์าร  ซึ� งอาจจะตอ้งแกไ้ขดว้ยการ
ฝึกอบรม  เพื�อใหอ้งคก์ารสาํเร็จตามจุดมุ่งหมาย   

2.2.5  รูปแบบการวเิคราะห์ความจาํเป็น 

วิจิตร อาวะกลุ (2540, น. 65) ไดเ้สนอแนวคิดในการวิเคราะห์ความจาํเป็นในการฝึกอบรม  ดงันี6  
        1) หาขอ้มลูจากองคก์ารหรือหน่วยงาน  โดยมองที�จุดอ่อน  ขอ้บกพร่องของการทาํงาน
ที�ไมส่ามารถบรรลุวตัถุประสงค ์
        2) หาข้อมูลจากการสอบถามจากผูที้�อยู่ในองค์การ  ได้แก่  บุคลากรหัวหน้างาน  
ผูบ้ริหาร  วา่เห็นจุดอ่อนและสิ�งใดบา้งที�ควรแกไ้ขปรับปรุงดว้ยวิธีการฝึกอบรม 
        3) ศึกษาลกัษณะของงานว่ามีคุณภาพเพียงใด  ถูกตอ้งตรงตามวตัถุประสงค์ระเบียบ
ปฏิบติัเพียงใดอาจศึกษาจากลกัษณะงานมาตรฐานการปฏิบติังานลกัษณะเฉพาะแต่ละงานเป็นตน้ 
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        4) ศึกษาจากเอกสาร เช่น  เอกสารที�ชี6 ให้เห็นปัญหา  บันทึกรายงานการประชุม  
ระเบียบปฏิบติัในหน่วยงาน  ผูฝึ้กอบรมจะตอ้งศึกษาระเบียบและ  วิธีการที�ถูกตอ้ง  เพื�อเป็นแนวทาง
ในการจดัฝึกอบรม 
 ชาญ  สวสัดิ� สาลี  (2539, น.45)  โดยสรุปแนวทางการวิเคราะห์หาความจาํเป็นในการ
ฝึกอบรมโดยดาํเนินการดงันี6  
        1) วิเคราะห์องคก์าร (Organization Analysis)  โดยจะตอ้งศึกษาเป้าหมาย  ทิศทางและ
นโยบายของรัฐบาล  กระทรวงและหน่วยงาน  รวมถึงสภาพการ  สภาวะแวดลอ้ม  การเปลี�ยนแปลง
ต่างๆ ทั6งในปัจจุบนัและแนวโนม้ในอนาคตเพื�อจะไดก้าํหนดวิสัยทศัน์ของหน่วยงานหรือองคก์ารใน
อนาคตได ้ สามารถระบุไดช้ดัเจนว่า  ที�จุดใดบา้ง  ภายในหน่วยงานหรือองคก์ารที�จาํเป็นจะตอ้งเลือก
ฝึกอบรม  เพื�อนาํไปสูค้วามสาํเร็จของเป้าหมายและวตัถุประสงคข์องหน่วยงานหรือองคก์าร 
        2) วิเคราะห์งาน  (Job Analysis) โดยศึกษาวิเคราะห์ว่าแต่ละงานในหน่วยงานหรือใน
องค์การทั6งในปัจจุบันและอนาคตมีภารกิจและกิจกรรมอะไรบา้ง  มีมาตรฐานอย่างไรและตอ้งการ
บุคคลที�มีคุณสมบติัและวตัถุประสงคข์องหน่วยงานหรือองคก์ารนั6น 
        3) วิเคราะห์รายบุคคล  (Individual  
Analysis)  โดยศึกษาวิเคราะห์คุณสมบติัดา้นต่างๆ รวมถึงความรู้  ความสามารถ  ทกัษะและทศันคติ  
ตลอดจนผลการปฏิบติังานของเจา้หน้าที�แต่ละคน  แลว้เปรียบเทียบกบังานคุณสมบติัเฉพาะตาํแหน่ง
ของงาน  และมาตรฐานทั6งในปัจจุบนัและอนาคตวา่มีคุณสมบติัครบถว้นที�กาํหนดไวห้รือไม่  มีปัญหา
ในการปฏิบติังาน  อนัเนื�องมาจากงานขาดความรู้  ความสามารถ  ทกัษะ  และทศันคติที�ตอ้งการและที�
ถูกตอ้งในการปฏิบติังานนั6นหรือไม่  ปฏิบติังานไดต้ามมาตรฐานที�กาํหนดไวใ้นปัจจุบนัและอนาคต
หรือไม่  ฯลฯ  “ส่วนที�ยงัขาดอยู่และสามารถเพิ�มเติมใหส้มบูรณ์ขึ6นไดด้ว้ยการฝึกอบรม”  คือ  ความ
จาํเป็นในการฝึกอบรมที�จะตอ้งดาํเนินการนั6นเอง 
 จึงสรุปว่า  ความสําคัญของรูปแบบการวิเคราะห์ความจําเป็นของการฝึกอบรม  ได้ว่า  
การศึกษาในด้านต่างๆ ของงานสามารถศึกษาได้ จากเอกสาร/การสอบถาม/ความสามารถของ
พนกังาน  ซึ� งสามารถทาํใหท้ราบถึงปัญหาที�เกิดขึ6นอยู่  ส่วนใดที�ไม่สมบูรณ์ ผูฝึ้กอบรมจะตอ้งศึกษา
ระเบียบและ  วิธีการที�ถกูตอ้ง  เพื�อเป็นแนวทางในการจดัฝึกอบรม 

2.2.6  เทคนิคการฝึกอบรม 

 เทคนิคการฝึกอบรม หรือ เรียกวา่เทคนิควิธีการฝึกอบรม หมายถึง  กลวิธี หรือ ยุทธวิธีหรือ
แนวทางปฏิบัติที� วิทยากร หรือผู ้ฝึกอบรมแต่ละคนใช้ในการถ่ายทอดความรู้ ความคิดเห็น 
ประสบการณ์หรือทกัษะใหแ้ก่ผูเ้ขา้รับการฝึกอบรม เพื�อใหเ้กิดการพฒันาความรู้ ความสามารถและ
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ทศันคติ ตลอดจนเกิดการพฒันาและปรับเปลี�ยนพฤติกรรมจากเดิมไปสู่พฤติกรรมที�ตอ้งการเทคนิคที�
นิยมใชใ้นการฝึกอบรมโดยทั�วไป ดงันี6  
 สมคิด บางโม (2539 , น. 83) กล่าวว่า เทคนิคการฝึกอบรม คือ การถ่ายทอดความรู้ ทกัษะ
และเจตคติ  เพื�อให้ผูเ้ขา้รับการอบรมไดเ้รียนรู้มากที�สุดในระยะเวลาจาํกดั  และไดแ้บ่งเทคนิคการ
ฝึกอบรม  แบ่งออกเป็น 2 ประเภท ดงันี6  
 1) เทคนิคการฝึกอบรมที�ใชวิ้ทยากรเป็นศูนยก์ลางในการเรียนรู้ ซึ� งมีหลายวิธี เช่น 
การบรรยาย การอภิปรายเป็นคณะ การประชุมทางวิชาการ การสาธิต การสอนงาน 
 2) เทคนิคการอบรมที�ใชผู้เ้ขา้รับการอบรมเป็นศูนยก์ลางการเรียนรู้ เช่น การระดมสมอง 
การประชุมกลุ่มยอ่ย กรณีศึกษา การประชุมแบบฟอร์ม การทศันศึกษา การประชุม ปฏิบติัการ การฝึก
ประสาทสัมผสัและกิจกรรมนนัทนาการ 
 วิจิตร อาวะกุล (2540 , น. 88-109) ไดก้ล่าวถึงเทคนิคการฝึกอบรมว่า มีความสําคญัต่อความสําเร็จ
หรือความลม้เหลวของโครงการฝึกอบรมจึงมีความสําคญัต่อการถ่ายทอดความรู้ของวิทยากรและยงัมี
ผลไปถึงการจูงใจให้เกิดการเรียนรู้อย่างมีประสิทธิภาพตรงตามวตัถุประสงคข์องโครงการฝึกอบรม 
เจา้หนา้ที�ฝึกอบรม วิทยากร ผูมี้หนา้ที�บริหารโครงการฝึกอบรมทุกระดบัจาํเป็นตอ้งมีความรู้เกี�ยวกบั
เทคนิคการฝึกอบรม รูปแบบต่างๆ เพื�อจะไดจ้ดัการฝึกอบรมใหถู้กตอ้งเหมาะสม เกิดประโยชน์ มีผล
ต่อการฝึกอบรมที�ดีกวา่ 
 พนิจดา วีระชาติ (2543 , น. 85) ไดก้ล่าวถึงเทคนิคการฝึกอบรม หมายถึงวิธีการต่างๆ ที�ทาํ
ให้ผูเ้ขา้รับการฝึกอบรมเรียนรู้ความเขา้ใจมีทศันคติที�ดี ที�ถูกตอ้งเหมาะสมหรือเกิดความชาํนาญใน
เรื�องใดเรื�องหนึ� งจนเกิดการเปลี�ยนแปลงไปตามวตัถุประสงคข์องการฝึกอบรมนั6นๆ 
 จากความหมายของเทคนิคการฝึกอบรม  สามารถสรุปไดว่้า  เป็นวิธีการ  หรือเครื�องมือ  
หรือกิจกรรม  ที�ใชใ้นการติดต่อสื�อสาร  และสื�อความหมายระหว่างผูที้�เป็นวิทยากรกบัผูเ้ขา้รับการ
ฝึกอบรม  หรือระหว่างผูเ้ขา้รับการฝึกอบรมดว้ยกนั  เพื�อก่อใหเ้กิดการเปลี�ยนแปลงพฤติกรรมของ
บุคคลดา้นความรู้  ทกัษะ  และทศันคติของผูเ้ขา้รับการฝึกอบรมในระดบัที�ตอ้งการ  เกิดความชาํนาญ
ในเรื�องใดเรื� องหนึ� งจนเกิดการเปลี�ยนแปลงไปตามวตัถุประสงค์ของการฝึกอบรมนั6น  ฝึกอบรมทั6งนี6
เพราะเทคนิคการฝึกอบรม  เป็นกิจกรรม  สื�อ เครื�องมือหรือวิธีการที�จะนาํไปสู่การเปลี�ยนแปลง
ทางดา้นความรู้  ทกัษะ  เจตคติของผูเ้ขา้รับการฝึกอบรม ดงันั6นเทคนิคของการสอนแต่ละอย่างย่อมจะ
เหมาะสมกบับางวิชา  บางกลุ่ม ระดบัการศึกษา ช่วงเวลา ฯลฯ  ฉะนั6นผูส้อนจะตอ้งเลือกใชวิ้ธีการ
เพื�อใหเ้กิดผลมากที�สุดเท่าที�จะทาํได ้
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2.3  ความรู้เกี�ยวกบัสมรรถนะ 
 นกัวิชาการหลายท่านไดใ้หนิ้ยามของสมรรถนะไวอ้ย่างหลากหลาย ดงัต่อไปนี6  
 ณรงควิ์ทย ์ แสงทอง (2546, น. 27) สมรรถนะ คือ ความสามารถหรือสมรรถนะของผูด้าํรง
ตาํแหน่งงานที�งานนั6นๆ  ตอ้งการ  คาํว่า  สมรรถนะ (Competency) นี6 ไม่ไดห้มายถึงเฉพาะพฤติกรรม
แต่จะมองลึกไปถึงความเชื�อเจตคิ  อุปนิสัยส่วนลึกของตนดว้ย 
 เดชา เดชะวฒันไพศาล (2543) กล่าวว่า “สมรรถนะ หมายถึง ทกัษะ ความรู้และ ความสามารถ 
หรือพฤติกรรมของบุคลากร ที�จาํเป็นในการปฏิบติังานใดงานหนึ�ง  กล่าวคือ ในการทาํงานหนึ�งๆ  เรา
ตอ้งรู้อะไร  เมื�อมีความรู้หรือขอ้มูลแลว้เราตอ้งรู้ว่าจะทาํงานนั6นๆ  อย่างไร  และเราควรมีพฤติกรรม
หรือคุณลกัษณะเฉพาะอย่างไรจึงจะทาํงานไดอ้ย่างประสบความ สาํเร็จ ซึ� งสิ�งเหล่านี6 จะช่วยใหอ้งคก์ร
ทราบว่าคุณสมบติัหรือคุณลกัษณะที�ดีในการทาํ งานของบุคลากร ในองคก์ร (Superior Performer) 
นั6นเป็นอยา่งไร 
 อุกฤษณ์  กาญจนเกตุ (2543)  กล่าวว่า “สมรรถนะ หมายถึง ความสามารถความ  ชาํนาญ
ดา้นต่างๆ  ซึ� งเป็นองคป์ระกอบที�สําคญัที�ทาํให้บุคคลสามารถกระทาํการหรืองดเวน้การ กระทาํใน
กิจการใดๆ ให้ประสบความสําเร็จหรือลม้เหลว ซึ� งความสามารถเหล่านี6 ได้มาจากการเรียนรู้
ประสบการณ์ การฝึกฝน  และการปฏิบติัจนเป็นนิสัย 
 สรศกัดิ�   หวงัดี (2555, น.29) กล่าวว่า สมรรถนะ (Competency) หมายถึง ความสามารถใน
การปฏิบติังานอาชีพ  โดยใชค้วามรู้  ทกัษะ  เจตคติและทกัษะชีวิตที�บูรณาการอย่างแนบแน่นเพื�อให้
เกิดผลลพัธ์ไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ 
 จากความหมายของสมรรถนะที�ไดก้ล่าวไวข้า้งตน้ผูวิ้จัยสรุปไดว้่า  สมรรถนะหมายถึง 
ทกัษะ  ความรู้  ความสามารถ หรือพฤติกรรมของบุคคลากรที�จาํเป็นต่อการปฏิบติังานสามารถวดัและ
ประเมินผลได ้ ซึ� งสิ� งเหล่านี6 จะช่วยให้องค์กรทราบว่าคุณสมบติัหรือคุณลกัษณะที�ดีในการทาํงานของ
บุคลากรในองคก์ร และกาํหนดใหเ้ป็นมาตรฐานได ้เรียกวา่  มาตรฐานสมรรถนะ (Stendards of  Competnece) 
 2.3.1  หลกัสูตรฐานสมรรถนะ 

 หลกัสูตรฐานสมรรถนะพฒันามาจากสมรรถนะในการปฏิบติังาน  เพื�อมุ่งให้เกิดการนํา
ความรู้  ความสามารถ  ความเขา้ใจ  ทกัษะปฏิบติัและทกัษะดา้นความคิดในการปฏิบติังาน  มาเป็น
แนวทางในการฝึกอบรมให้ผู ้เข้ารับการฝึกอบรมมีสมรรถนะที�ต้องการของอาชีพ  การกําหนด
หลกัสูตรฐานสมรรถนะมีนกัการศึกษากล่าวไวใ้นทาํนองเดียวกนัดงันี6  
 ชนะ  กสิภาร์ (2550, น. 28)  กล่าวว่า  หลกัสูตรฐานสมรรถนะตรงกบัความตอ้งการของ
สถานประกอบการ  สมรรถนะเป็นความสามารถในการประยุกต์ใช้  ความรู้  ความเขา้ใจ  ทกัษะปฏิบติั
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และทักษะด้านความคิดในการปฏิบัติงาน  ให้มีประสิทธิผลตามมาตรฐานที�ต้องการของอาชีพ  
รายละเอียดของการกาํหนดหลกัสูตรฐานสมรรถนะสามารถแบ่งเป็นขอ้ไดด้งันี6   
      1)  ใชฐ้านสมรรถนะพฒันามาจากมาตรฐานอาชืพ  (Competency-Based) 
      2)  ใชฐ้านของสมรรถนะการทาํงาน  (Performance-Based) 
      3)  อตัราการทาํงานเป็นแบบรายบุคคล  (Individual Paced) 
      4)  ความตอ้งการเป็นรายบุคคล  (Individual Needs) 
      5)  ผลป้อนกลบัโดยพลนั  (Immediate Feedback) 
      6)  โมดูลและวสัดุสื�อการเรียนการสอน  (Modules and Media Materials) 
      7)  เรียนรู้จากประสบการณ์จากงานจริง  (Learning in The Field) 
      8)  สอนโดยการช่วยเหลือจากวิทยากร  (Assistance of Resource Person)  
      9)  จุดประสงคก์าํหนดเป็นจุดประสงคจ์าํเฉพาะ (Specific Objectives)  
      10)  เกณฑป์รนยั  (Objective Criteria) 
      11)  ประเมินผลแบบอิงเกณฑ ์ (Criterion-Referenced) 
      12)  การรายงานผลการเรียนเป็นแบบสมรรถนะ  (Student Competence) 
 นวลจนัทร์  ปุยะกุล (2548, น. 710)  กล่าวว่า  หลกัสูตรฐานสมรรถนะสามารถตอบสนอง
ต่อผูเ้รียนและองคก์าร  คือเมื�อผูเ้รียนเขา้ใจก็มีความตอ้งการจะเรียนสิ�งที�ตนชอบและตรงกบัความ
ตอ้งการของอาชีพนั6นๆ  หลกัสูตรฐานสมรรถนะเป็นการให้ประสบการณ์ตรงในการทาํงานจาก
สถานการณ์จริง  มุ่งเนน้จดัตามความตอ้งการของสถานประกอบการเป็นส่วนใหญ่  และสอดคลอ้งกบั
งานหรืออาชีพที�มีอยู่จริงในปัจจุบนั  สมรรถนะของอาชีพอาจจะลา้สมยัในปัจจุบนัที�สถานศึกษาไม่
ต้องจัดหาการเรียนการสอนอีก  แต่เป็นเรื� องที�อาจจะเสริมเพิ�มเติมได้  อีกทั6 งยงัสามารถพัฒนา
หลกัสูตรสถานศึกษาไดง่้ายสําหรับสาขาวิชา  สาขางาน  รายวิชา ที�เกิดใหม่ตามความตอ้งการของ
สถานประกอบการ  โดยไม่ตอ้งยึดติดกบัหลกัสูตรเดิม  ปรับและเปลี�ยนใหเ้หมาะกบัทอ้งถิ�นนั6นๆ 
 จะเด็ด เปาโสภา (2550, น. 1) กล่าวว่า  หลกัสูตรฐานสมรรถนะตอ้งใชร้ะยะเวลาในการ
จดัทาํ  ในกรณีที�ยงัไม่มีมาตรฐานวิชาชีพสามารถอา้งอิงหลกัสูตร  เพื�อใชเ้ป็นแนวทางของการพฒันา
มาตรฐานวิชาชีพได ้ เพราะมาตรฐานวิชาชีพดังกล่าวเมื�อร่างขึ6นจะตอ้งมีการตรวจสอบกบัสถาน
ประกอบการและผูเ้กี�ยวขอ้ง  หากหลกัสูตรที�มีนั6นเป็นที�ยอมรับของสถานประกอบการแลว้ก็สามารถ
นาํมาใชเ้ป็นแนวทางในการร่างมาตรฐานวิชาชีพได ้
 สรุปไดว้่า  หลกัสูตรฐานสมรรถนะเป็นหลกัสูตรที�พฒันามาทกัษะพื6นฐานในการปฏิบติังาน
ของงานแต่ละงาน  โดยคาํนึงถึงมาตรฐานและความตอ้งการของสถานประกอบการ  ความรู้  ความเขา้ใจ 
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ทกัษะในการปฏิบติังาน  สมรรถนะเป็นความสามารถประยกุตใ์ช ้ โดยการแยกงานหลกัแต่ละงานเป็น
สมรรถนะเพื�อใหเ้กิดประสิทธิผลตามมาตรฐานที�ตอ้งการ  
 2.3.2  การสร้างมาตรฐานสมรรถนะ 

 สุจิตรา  ปทุมลงัการ์ (2552, น. 2) กล่าวว่า มาตรฐานสมรรถนะ (Competency Standards)  

เป็นขอ้กาํหนดความรู้  และทกัษะ  และนาํความรู้และทกัษะนั6น ๆ  ไปประยุกตใ์ชใ้นการทาํงาน โดย

ปฏิบติังานให้ไดต้ามมาตรฐานที�กาํหนด  การจดัหลกัสูตรการเรียนการสอนในหลกัสูตรแบบฐาน

สมรรถนะ  จึงมีกรอบมาตรฐานสมรรถนะ  เป็นตวักาํหนดความรู้  และทกัษะที�คาดหวงัว่าผูเ้รียนจะ

สามารถปฏิบติัภาระงาน / กิจกรรมต่าง ๆ ไดเ้มื�อเรียนจบหลกัสูตร  และสามารถวดัและประเมินผลได้

ตามเกณฑก์ารปฏิบติัที�กาํหนด  องคป์ระกอบของมาตรฐานสมรรถนะ  ประกอบดว้ย 

      1)  หน่วยสมรรถนะ (Unit of Competence/Competency)  เป็นขอบข่ายกวา้ง ๆ ของ

งาน(Job) ในอาชีพหนึ�ง ๆ ที�ตอ้งปฏิบติั โดยใชค้วามรู้และทกัษะ หรือ อาจรวมถึงเจคติ  

      2)  สมรรถนะย่อย (Element of Competence) เป็นภาระงาน  (Task)  ย่อยที�ประกอบขึ6น
ภายใตง้านในหน่วยสมรรถนะนั6น ๆ  
      3)  เกณฑก์ารปฏิบติังาน (Performance Criteria) เป็นกิจกรรมย่อย ๆ (Sub-task) ภายใต้
สมรรถนะยอ่ย  ซึ� งเป็น 
      4)  ผลการเรียนรู้  (Learning Outcomes)  ที�คาดหวงัวา่ผูเ้รียนจะสามารถปฏิบติัได ้เมื�อ 
เรียนจบหลกัสูตร 
      5)  เงื�อนไข/ขอบเขตการปฏิบติั  (Conditions /Range of Variables)  การปฏิบติัภายใต้
เงื�อนไขที�กาํหนดอาจรวมถึงวสัดุ (Materials)  เครื�องมือ (Tools)  หรืออุปกรณ์ต่าง ๆ (Equipment) ที�
กาํหนดให ้(หรือไม่ใหใ้ช)้ เพื�อใหก้ารปฏิบติังานนั6นสาํเร็จ   
 เมื�อไดก้รอบมาตรฐานสมรรถนะแลว้  การจดัหลกัสูตรฝึกอบรม  การกาํหนดเนื6อหา และ

กิจกรรมฝึกอบรม จะสร้างขึ6นภายใตก้รอบมาตรฐานสมรรถนะที�กาํหนด  และจะเชื�อมโยงกบัการวดั

และประเมินผล  ซึ� งอาจเรียกวา่  การทดสอบวดัตามสมรรถนะ (Competency Test) 

 

2.4  การพฒันาหลกัสูตรฝึกอบรม 
 2.4.1 ความหมายการพฒันาหลกัสูตรฝึกอบรม   
ไดมี้นกัการศึกษาหลายท่านไดใ้หค้วามหมายของการพฒันาหลกัสูตรฝึกอบรมไวด้งันี6   
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 มาเรียม  นิลพนัธ์ุ (2543, น. 55) กล่าวว่า การพฒันาหลกัสูตรฝึกอบรม  หมายถึงการพฒันา
หลกัสูตรเพื�อใชพ้ฒันาบุคลากร  มีจุดมุ่งหมาย เพื�อเสริมสร้างความรู้  ความเขา้ใจและทกัษะเฉพาะ
ดา้นใหแ้ก่บุคลากรในหน่วยงาน  หรือองคก์รต่างๆ 
 กาํธร  ไพจิตต ์(2542, น. 23) กล่าวว่าการพฒันาหลกัสูตรฝึกอบรม  คือการพฒันาหลกัสูตร
ขึ6นมาใหม่โดยอาศยัขอ้มูลต่างๆ ที�มีอยู่และตอ้งอาศยัความร่วมมือจากบุกคลหลายฝ่ายในการจดัทาํ
หลักสูตรขึ6 นมา  เพื�อนําหลักสูตรที�สร้างขึ6 นไปใช้เพิ�มพูนความรู้และเพิ�มประสิทธิภาพในการ
ปฏิบตัิงานส่วนสําคญัของการพฒันาหลกัสูตรฝึกอบรมคือ  วตัถุประสงคก์ระบวนการพฒันา
หลกัสูตร  เพื �อให้หลกัสูตรฝึกอบรมมีประสิทธิภาพสามารถใชฝึ้กอบรมบุคลากรใหบ้รรลุ
วตัถุประสงคที์�กาํหนดไว ้
 เริงลกัษณ์  โรจนพนัธ์ (2539, น. 25) ไดใ้ห้ความหมายของหลกัสูตรในการฝึกอบรม คือ
กระบวนการที�จะทาํให้ผูเ้ขา้รับการฝึกอบรมมีการเปลี�ยนแปลงพฤติกรรมใหเ้ป็นไปตามวตัถุประสงค์
ทั6งนี6 โดยมีการจดัเนื6อหาวิชาต่างๆ  เพื�อจะเอื6ออาํนวยให้ผูเ้ขา้รับการฝึกอบรมเกิดการเปลี�ยนแปลง
พฤติกรรมนั6นๆ  
 จากความหมายของการพฒันาหลกัสูตรฝึกอบรมดงักล่าวจึงพอสรุปไดว้่า  กระบวนการที�
ทาํใหผู้เ้ขา้รับการฝึกอบรมมีการเปลี�ยนแปลงพฤติกรรม โดยอาศยัขอ้มูลต่างๆ  ที�มีอยู่และตอ้งอาศยั
ความร่วมมือจากบุกคลหลายฝ่ายในการจดัทาํหลกัสูตร  
 2.4.2  องค์ประกอบของหลกัสูตรในการฝึกอบรม 

 องค์ประกอบเหล่านี6   มีแนวทางในการพิจารณาเพื�อกาํหนดขึ6นมาในโครงการฝึกอบรม
ดงัต่อไปนี6  
 ณัติเทพ  พิทกัษานุรัตน์  (2542, น. 55)  ไดก้ล่าว ถึงองคป์ระกอบของหลกัสูตรฝึกอบรม 
ประกอบด้วยส่วนสาํคัญ 4 ส่วน 
      1) วตัถุประสงค์ (Objectives) จะตอ้งสอดคลอ้งกบัความจาํเป็นของการฝึกอบรม
และเนื6อหาวิชาที�กาํหนดขึ6น  อนัจะช่วยใหเ้กิดความสะดวกในการวดัและประเมินผล 
      2)  เนื6อหาวิชา (Content) เป็นการกาํหนดเนื6อหาสาระให้แก่ผูเ้ขา้รับการฝึกอบรมที�จะทาํ
ใหเ้กิดการเรียนรู้โดยพิจารณาถึงลาํดบัเนื6อหา  ความยากง่าย  ความจาํเป็นหรือประโยชนที์�จะไดรั้บ 
      3)  เทคนิคและวิธีการสอน (Method) เป็นกระบวนการจดักิจกรรม  หรือยุทธศาสตร์ของ
การฝึกอบรม  ในการกาํหนดเทคนิค  วิธีการ  อุปกรณ์ที�จะทาํให้ผูเ้ขา้รับการอบรมไดเ้กิดการเรียนรู้
โดยคาํนึงถึงหลกัของความสนใจ  ความสามารถ  วฒิุภาวะและเนื6อหาวิชา 



33 

 

      4)  การประเมิน (Evaluation) เป็นวิธีสุดทา้ยที�จะทาํใหท้ราบว่า  การนาํหลกัสูตร ไปใช้
ในการฝึกอบรม  มีประสิทธิภาพและประสิทธิผลบรรลุสู่เป้าหมายที�กาํหนดไวห้รือไม่  และมีปัญหา
อุปสรรคใดๆ  เพื�อจะไดน้าํไปสู่การแกไ้ขต่อไป  

พนิจดา วีระชาติ (2543, น. 55) ไดก้ล่าวถึงการองคป์ระกอบของหลกัสูตร เป็นขั6นตอนใน
การสร้างหรือแนวทางในการจดัการเรียนการสอน ประกอบดว้ยดงันี6  
      1) หมาดหวัขอ้วิชาและหวัขอ้วิชา 
      2) วตัถุประสงคข์องแต่ละวิชา 
      3) ขอบเขตเนื6อหาวิชา 
      4) เทคนิคการฝึกอบรม 
      5) กาํหนดระยะเวลาของแต่ละวิชา 
      6) กาํหนดวิทยากรแต่ละวิชา 
      7) ตารางการฝึกอบรม 
 สมชาติ กิจยรรยง (2546 , น. 93)  ไดก้ล่าวถึงการพฒันาหลกัสูตรฝึกอบรมประกอบไปดว้ย 
      1) ชื�อหลกัสูตร 
      2) หลกัการและเหตุผล 
      3) วตัถุประสงค ์
      4) รายละเอียดของวิชา (หวัขอ้การฝึกอบรม) 
      5) วิธีการฝึกอบรม 
      6) ระยะเวลา 
      7) ผูเ้ขา้รับการฝึกอบรม 
      8) ประโยชนที์�คาดวา่จะไดรั้บ 
      9) วิธีการประเมินผลการฝึกอบรม/ติดตามผล 
      10) ตารางฝึกอบรมหรือกาํหนดการฝึกอบรม 
ซึ� งมีรายละเอียดการเขียนหลกัสูตรฝึกอบรม  ดงันี6  
      1) ชื�อหลกัสูตร ตอ้งเขียนใหเ้ขา้ใจง่าย  
           1.1)  กาํหนดชื�อตามลกัษณะของเนื6อหาวิชา 
           1.2)  กาํหนดชื�อตามตาํแหน่ง และตามลกัษณะเนื6อหาวิชาในหลกัสูตร 
      2) หลกัการและเหตุผล  
           2.1)  กล่าวถึงเหตุและผลที�ถูกตอ้งตามหลกัวิชาการ 
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           2.2)  สถานการณ์ที�เป็นปัญหาในปัจจุบนั 
           2.3)  ความเสียหายที�เกิดขึ6น กลา่วเป็นขอ้มูลเชิงตวัเลข 
           2.4)  การฝึกอบรมจะช่วยแกปั้ญหาอย่างไร 
      3)  วตัถุประสงค ์เขียนเป็นรูปธรรม 
           3.1)  สามารถวดัผลและประเมินผลไดใ้นเวลาที�กาํหนด 
           3.2)  มีความเป็นไปไดสู้ง 
           3.3)  ระบุพฤติกรรมที�เปลี�ยนแปลง 
           3.4)  สอดคลอ้งกบัเนื6อหาวิชา 
           3.5)  ตรงกบัความจาํเป็นของการฝึกอบรม 
      4)  หลกัสูตรเนื6อหาวิชา 
 เนื6อหาวิชา ไดม้าจากการวิเคราะห์ขอ้มูลของปัญหา ความจาํเป็นในการฝึกอบรม สอดคลอ้ง
กบัวตัถุประสงคข์องโครงการ การจดัทาํเนื6อหาแบ่งเป็นหมวดหมู่ใหไ้ดส้ัดส่วนกบัเวลาของการฝึกอบรม 
       5)  วิธีการฝึกอบรมหรือเทคนิค วิธีการที�จะทาํใหผู้เ้ขา้รับการฝึกอบรมเกิดความรู้ ความ
เขา้ใจ เช่น อภิปราย ทดลองปฏิบติั เกม บทบาทสมมุติ ฯลฯ 
       6)  ระยะเวลา ระบุระยะเวลาของหลกัสูตรนั6นๆ 
       7)  ผูเ้ขา้รับการฝึกอบรม ระบุให้ชัดเจนว่ามีตาํแหน่งหน้าที�อะไร ทาํงานอยู่ที�ไหน 
คุณวฒิุการศึกษา 
       8)  ประโยชนที์�คาดวา่จะไดรั้บ เมื�อผา่นการฝึกอบรมแลว้ ไดรั้บประโยชน์อะไรบา้ง 
       9)  การประเมินผลและติดตามผล กาํหนดใหช้ดัเจนแน่นอนว่ามีประเมินผลอย่างไรซึ� ง
แบ่งไดด้งันี6  1) การวดัและประเมินผลขณะฝึกอบรม 2) การติดตามผลหลงัการฝึกอบรม 
       10)  ตารางหรือกาํหนดการฝึกอบรม ควรแยกหัวขอ้แต่ละหัวขอ้ว่าพูดในช่วงเวลา
ใด และหวัขอ้การฝึกอบรมตอ้งสอดคลอ้งกบัแผนการบรรยายของวิทยากรที�ไดเ้ตรียมไวล่้วงหนา้ 
 พจนีย ์ มั�งคั�ง  (2549, น. 89) ใหค้วามหมายวา่ องคป์ระกอบของหลกัสูตรฝึกอบรมประกอบดว้ย  
  1)  หลกัการและเหตุผลของหลกัสูตรฝึกอบรม  
  2)  วตัถุประสงคข์องการฝึกอบรม    
  3) โครงสร้างของหลกัสูตรฝึกอบรม   
  4)  กิจกรรมการฝึกอบรม   
  5)  สื�อการฝึกอบรม   
  6)  การวดัและการประเมินผลการฝึกอบรม  
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 สรุปจากแนวคิดของนักการศึกษาที�ไดก้ล่าวถึงองคป์ระกอบของหลกัสูตรฝึกอบรม สามารถ
สรุปไดว้่า  หลกัสูตรฝึกอบรมประกอบไปดว้ย ชื�อหลกัสูตร หลกัการและเหตุผล วตัถุประสงคข์อง
หลกัสูตร กาํหนดการฝึกอบรม  คาํอธิบายโมดุล โครงสร้างของหลกัสูตร ผูเ้ขา้รับการฝึกอบรม  
วิธีการฝึกอบรม  สื�อการฝึกอบรม วิธีการวดัผลฝึกอบรม สถานที�ฝึกอบรม โมดุลที�  1  การประเมิน
ความเป็นไปไดใ้นการผลิต โมดุลที�  2  การวิเคราะห์ความเสี�ยงกระบวนการผลิต โมดุลที�  3  การ
วางแผนงานควบคุมการผลิตชิ6นงานตวัอย่าง และโมดุลที�  4  การติดตามการดาํเนินตามแผนงาน
ควบคุมการผลิต  
 

2.5  การประเมนิหลกัสูตรฝึกอบรม 

 การศึกษาเอกสารเรื�องการประเมินหลกัสูตรฝึกอบรมมีองคป์ระกอบดงันี6  ความหมายของ
การประเมินผลการฝึกอบรม  วิธีการประเมินผลการฝึกอบรม  เพื�อเป็นแนวทางในการพฒันาหลกัสูตร
ฝึกอบรม  
 2.5.1  ความหมายของการประเมินผลการฝึกอบรม 
มีนกัศึกษาหลายท่านกล่าวถึงความหมายของการประเมินหลกัสูตรไวท้าํนองเดียวกนัดงันี6  
 วิน  เชื6อโพธิ� หัก (2546, น. 85) กล่าวว่าการประเมินผลการฝึกอบรมหมายถึง  เป็น
กระบวนการต่างๆ  ที�เกี�ยวกบักิจกรรมต่อไปนี6 ที�ไดจ้ากการฝึกอบรม  คือ 
          1)  การตรวจสอบการดาํเนินการฝึกอบรม 
          2)  การศึกษา วิเคราะห์ การจดัการฝึกอบรมโดยใชโ้ครงการฝึกอบรมเป็นมาตรฐาน 
          3)  การเปรียบเทียบผลการฝึกอบรมที�เกิดขึ6นกบัมาตรฐานต่างๆ ในการฝึกอบรมที�
ผ่านมา  หรือความตอ้งการของผูเ้ขา้รับการฝึกอบรม 
 เริงลกัษณ์  โรจน์พนัธ์ (2539, น. 92) ไดใ้หค้วามหมายของการประเมินผลการฝึกอบรม  คือ  
กระบวนการเปรียบเทียบระหว่างผลการฝึกอบรมที�วดัไดก้บัวตัถุประสงค์ของการฝึกอบรมนั6นๆ  การ
เปรียบเทียบนี6 ก็เพื�อที�จะบอกว่ากระบวรการฝึกอบรมเป็นไปอย่างมีประสิทธิผล  และประสิทธิภาพดี
เพียงใดหรือไม่หรือถ้าขยายให้ชัดเจนขึ6 นก็จะได้ว่าการประเมินผลการฝึกอบรมนั6 นคือ  การ
เปรียบเทียบความรู้สึกหรือปฏิกิริยา (Reaction) ของผูเ้ขา้รับอบรมต่อโครงการฝึกอบรม  วิธีที�ใชใ้น
การฝึกอบรม  วิธีที�ใช้ในการฝึกอบรมและวิทยากรแต่ละท่านว่าเป็นไปตามที�ผูเ้ข้ารับการอบรม
ต้องการหรือไม่เพียงใดเปรียบเทียบพฤติกรรมในการเรียนรู้ระหว่างการฝึกอบรมและหลังการ
ฝึกอบรมวา่เปลี�ยนแปลงไปในแนวทางที�พึ�งประสงคห์รือไม่  ตลอดจนเปรียบเทียบระหว่างผลงานที�ผู ้
เขา้รับการฝึกอบรมไดป้ฏิบติัหลงัจากการฝึกอบรมแลว้  วา่ตรงตามวตัถุประสงคข์ององคก์ารหรือไม่ 
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 พฒันา สุขประเสริฐ (2541, น. 54) ไดใ้หค้วามหมายของการประเมินผลว่า  หมายถึง การ
ดาํเนินงานเพื�อวิเคราะห์หรือตรวจสอบความก้าวหน้าและสัมฤทธิ� ผลของโครงการฝึกอบรม นั6น
สามารถบรรลุผลสําเร็จตามวตัถุประสงค์ที�กาํหนดไวห้รือไม่  เพียงใด  มีขอ้ดีและขอ้จาํกดัในการจดั
ฝึกอบรมในส่วนใดบา้ง  ทาํให้ทราบถึงความกา้วหนา้และปัญหาที�เกิดขึ6น  เพื�อที�จะไดเ้ป็นขอ้มูลใน
การประกอบการพิจารณาแก้ไขหรือไม่  ปรับปรุงกระบวนการฝึกอบรมให้อาํนวยประโยชน์แก่
บุคลากรและหน่วยงานหรือถา้จะกล่าวอย่างง่ายๆ  การประเมินคือ  การดาํเนินงานเพื�อพิจารณาวินิจฉยั
ว่าโครงการฝึกอบรมบรรลุตามวตัถุประสงค์ที�ได้กําหนดไวห้รือไม่  โดยวตัถุประสงค์ของการ
ฝึกอบรมนั6นตอ้งการที�จะเปลี�ยนพฤติกรรมการเรียนรู้ของผูเ้ขา้รับการฝึกอบรมออเป็น 3 ลกัษณะ คือ 
ความรู้  ทกัษะ  และเจตคติ  โดยพฤติกรรมที�ตอ้งการให้เปลี�ยนนั6นอาจเป็นเพียงลกัษณะเดียว  สอง
ลกัษณะ  หรือสามลกัษณะประกอบกนักไ็ด ้  
 วิชยั  วงษใ์หญ่ (2532, น. 192) กล่าวว่า  การประเมินหลกัสูตรหมายถึง  การพิจารณาเกี�ยว 
กบัคุณค่าของหลกัสูตรโดยใชผ้ลจากการวดัในแง่มุมต่างๆของสิ�งที�ประเมินเพื�อนาํมาพิจารณาร่วมกนั  
และสรุปว่าจะใหคุ้ณค่าของหลกัสูตรที�พฒันาขึ6นมาว่า  มีคุณภาพดีหรือไม่  ไดผ้ลตามวตัถุประสงค์ที�
กาํหนดหรือไมเ่พียงใด  และมีส่วนใดที�ตอ้งปรับปรุง 
 สุภาพร  พิศาลบุตร และยงยุทธ  เกษสาคร (2545, น. 147)  กล่าวว่าการประเมินผลการ
ฝึกอบรม  คือ  ความพยายามที�จะวดัว่าการดาํเนินการฝึกอบรมนั6นๆ  ไดบ้รรลุถึงวตัถุประสงคที์�ต ั�งไว้
อย่างมีประสิทธิผลและประสิทธิภาพเพียงใด  โดยอาศยัวิธีการอย่างเป็นระบบ  เพื�อที�จะประเมิน
คุณค่าหรือตีราคาการฝึกอบรมที�ไดก้ระทาํไป  โดยการพิจารณาจากปฏิกิริยาของผูเ้ขา้รับการฝึกอบรม
ที�มีต่อโครงการฝึกอบรมวิชาการ  และการปฏิบติัการเรียนรู้  การเปลี�ยนแปลงพฤติกรรมในการทาํงาน  
และผลโดยส่วนรวมที�ตกแก่องค์กร  อันเกิดจากการทํางานของผูที้� ผ่านการฝึกอบรมแล้ว  การ
ประเมินผลดงักล่าวนี6อาจกระทาํในแง่ของการเปรียบเทียบค่าใชจ่้ายที�ใชใ้นการฝึกอบรมและผลลพัธ์ที�
ได้โดยอาจกระทําในแง่การวดัในดา้นปริมาณและคุณภาพ  เช่น  การทาํงานไดเ้พิ�มมากขึ6น  และ
ผลงานที�คุณภาพดีขึ6น  ค่าใชจ่้ายหรือตน้ทุนลดลง  สถิติการขาดงาน  การลาออก  การเกิดอุบติัเหตุลด
นอ้ยลง  ซึ� งสามารถวดัออกมาในรูปของตวัเลขขอ้มลูทางสถิติ  วิธีเชิงปริมาณ (Quantitative  approach) ได้
หรืออาจ  กระทาํในแง่ของการพิจารณาถึงพฒันาการในทางสมอง  ความสามารถการจดัการและการมนุษย
สัมพนัธ์  ซึ� งการที�จะวดัออกมาเป็นตวัเลขโดยตรงย่อมทาํได้ยาก  จึงตอ้งอาศยัการตีความและลง
ความเห็นจากเหตุการณ์หรือสภาพแวดลอ้มอื�นๆ 
 จึงสรุปได้ว่าการประเมินผลการฝึกอบรม  คือ กระบวนการตรวจสอบว่าหลักสูตรที�
นาํไปใชมี้ประสิทธิผล  และประสิทธิภาพดีเพียงใดหรือไม่  ไดต้ามวตัถุประสงค์ที�กาํหนดหรือไม่ 
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และส่วนใดที�ตอ้งไดร้ับการปรับปรุง โดยการประเมินผลการฝึกอบรมอาศยัวิธีการอย่างเป็นระบบ 
และสามารถพิจารณาการประเมินได้หลายอย่าง เช่น ปฏิกิริยาของผู ้เข ้ารับการฝึกอบรม  การ
ปฏิบติัการเรียนรู้  การเปลี�ยนแปลงพฤติกรรมในการทาํงาน เป็นตน้  
 2.5.2  เครื�องมือการประเมินผลการฝึกอบรม 
 ในการรวบรวมขอ้มูลที�จะนาํมาประเมินมีหลายชนิด  การที�จะเลือกเครื�องมือการประเมิน
มาใชน้ั6นขึ6นอยู่กบัลกัษณะของขอ้มูลที�จะศึกษาเป็นสาํคญั  สาํหรับวิธีหลกัซึ� งนิยมใชใ้นการฝึกอบรม 
คือ วิน  เชื6อโพธิ� หกั (2546, น. 86) 
            2.5.2.1 การสังเกต  ไดแ้ก่  การใช้ประสาทต่างๆ สัมผสัสิ�งที�ตอ้งการประเมินผล  
ประสาทที�ใชม้ากในการประเมินผลการฝึกอบรมก็คือตา  ฝ่ายประเมินผลตอ้งใชต้าสังเกตพฤติกรรม
ของผูเ้ขา้รับการฝึกอบรม  ผูเ้ขา้รับการฝึกอบรมใหค้วามสนใจหรือไม่   การประเมินผลโดยการสังเกต
จะตอ้งมีการแปลพฤติกรรมที�สังเกตไดอ้ย่างเป็นธรรม  และจะตอ้งไม่ใส่อารมณ์ของผูส้ังเกตเขา้ไป
ดว้ย  โดยปกติควรใชค้นคนเดียวเป็นผูที้�สงัเกตจึงจะไดผ้ลการสงัเกตที�ถูกตอ้ง 
             2.5.2.2  การสัมภาษณ์  ไดแ้ก่  การถามผูที้�จะตอ้งประเมิน  ควรเตรียมคาํถามไว้
ล่วงหน้าผูส้ัมภาษณ์ควรรู้จงัหวะในการถาม  คาํถามบางคาํถามเป็นเชิงเปรียบเทียบ  เพราะถา้ถาม
ตรงๆ  จะไดค้าํตอบที�วดัความรู้สึกของผูถู้กสัมภาษณ์ไดไ้ม่แน่นอน  เช่น  สัมภาษณ์ผูส้อบเขา้ทาํงาน  
หากถามว่า  ทาํไมจึงมาสมคัรเขา้ทาํงานนี6   ผูส้ัมภาษณ์ก็จะตอบว่า  รักงานนี6   ชอบงานนี6   สนใจงานนี6   
ทาํให้ไดค้วามในใจจริงของผูส้มคัรไม่ได ้ จึงควรตั6งคาํถามเปรียบเทียบโดยถามงานอื�นๆ  ที�คลา้ยๆ 
กบังานนี6   จะทาํใหค้วามรู้สึกที�แทจ้ริงของผูส้มคัรได ้ การสัมภาษณ์ที�ดีควรใชก้ารสังเกตพฤติกรรม
ของผูต้อบควบคู่ไปดว้ย 
                2.5.2.3 การสอบถาม  ไดแ้ก่  การถามจากบุคคลอื�นที�เกี�ยวขอ้งกับผูที้�ต้องการ
ประเมินผล อาจเป็นเพื�อนร่วมงาน  เพื�อนบา้น  ผูบ้งัคบับญัชา  ผูใ้ตบ้งัคบับญัชา  การสอบถามควรใช้
วิธีการแบบกนัเอง  ไม่ควรมีการจดบนัทึกต่อหนา้ผูถู้กสมัภาษณ์ 
               2.5.2.4 การสอบ  ไดแ้ก่  การให้ผูเ้ขา้รับการฝึกอบรมตอบคาํถาม  หรือกรอก
แบบสอบถามที�มีเนื6อหาในการฝึกอบรม  อาจเป็นความรู้ในเนื6อหาวิชา  หรือความรู้สึก  เจตคติ  ที�เกิดจาก
การฝึกอบรมในครั6 งนี6   ควรใหผู้เ้ขา้รับการฝึกอบรมไดท้ราบว่า  การสอบครั6 งนี6 ตอ้งการเพื�อทราบผล
ของการฝึกอบรมเท่านั6น  ไม่ใชผ้ลการตอบเป็นเกณฑว์่าจะผา่นการฝึกอบรมครั6 งนี6หรือไม่ 
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 2.5.3  วิธีการประเมินผลการฝึกอบรม 
 สาํหรับวิธีการประเมินผลการฝึกอบรม  เป็นงานที�มีความหลากหลายตอ้งการความละเอียดอ่อน
ในการดาํเนินงาน (สุภาพร  พิศาลบุตร และยงยุทธ เกษสาคร,  2545,  น. 156) ไดจ้าํแนกวิธีการประเมินการ
ฝึกอบรมในปัจจุบนัไว ้ 4 วิธีคือ 
            2.5.3.1 การวดัผลก่อนการฝึกอบรมและหลงัการฝึกอบรม  (Pretraining and 
Posttraining  Measurement)  เป็นวิธีที�ไดรั้บความนิยมมากกว่าวิธีหนึ�ง  เพราะทาํไดไ้ม่ยาก  โดยการ
วดัผลก่อนที�ผูเ้ขา้รับการฝึกอบรมจะไดรั้บการถ่ายทอดความรู้จากวิทยากรแลว้เก็บผลการทดสอบไว ้ 
เพื�อที�จะเปรียบเทียบกบัการวดัผลเมื�อสิ6นสุดการฝึกอบรม  การวิเคราะห์เปรียบเทียบผลก่อนการ
ฝึกอบรม   และหลงัฝึกอบรม  จะทาํให้ทราบว่าความแตกต่างที�เกิดขึ6นมีนยัสําคญัหรือไม่  วิธีนี6 ใชไ้ด้
ทั6งการทดสอบความรู้และทดสอบการปฏิบติังาน 
            2.5.3.2  การวดัผลหลงัการฝึกอบรม  (Posttraining  Measurement)  เป็นวิธีที�ขาด
ความแน่นอนและเชื�อถือในการสรุปผลการฝึกอบรม  เพราะไม่มีการวดัผลก่อนการฝึกอบรมไว้
ล่วงหนา้  จึงไม่มีมาตรฐานที�จะใชเ้ปรียบเทียบ  เมื�อจดัฝึกอบรมเสร็จ  ก็ทาํการสรุปผลการฝึกอบรม
เป็นรายงานเสนอต่อผูบ้ริหารเพื�อทราบถึงผลการฝึกอบรมตามที�ประเมินไดเ้ท่านั6น 
            2.5.3.3  การวดัผลความแตกต่างระหว่างกลุ่มทดลองกบักลุ่มควบคุม  (Experimental  
Group and Control Group Measurement)  เป็นการวดัผลโดยใชวิ้ธีทางการวิจยัเขา้ช่วย  โดยมีการ
ออกแบบการวิจยัเชิงทดลอง  เพื�อที�จะเปรียบเทียบผลแตกต่างของกลุ่มทดลอง (Experimental Group) 
หมายถึง  กลุ่มพนกังานที�ไดร้ับการฝึกอบรม  กบักลุ่มควบคุม (Control Group)  หมายถึงพนกังานที�
ไม่ไดร้ับการฝึกอบรม 
             2.5.3.4  การใชม้าตรฐานในการปฏิบติั (Standard of Performance)  วิธีการวดัผล
แบบนี6 จะมีการจัดตั6งเกณฑ์มาตรฐานในการปฏิบัติงานไวล่้วงหน้า  เมื�อสิ6นสุดการฝึกอบรมก็นํา
ผลลพัธ์ที�ไดจ้ากการฝึกอบรมไปเปรียบเทียบกบัมาตรฐานที�ตั6งไว ้
 

2.6  งานวจิัยที�เกี�ยวข้อง 
 ผูว้ิจยัสังเคราะห์งานวิจยัที�เกี�ยวขอ้งเพื�อใชใ้นการออกแบบงานวิจยัและอภิปรายผลสรุป
ประกอบดว้ยนวตักรรม  ทฤษฎีหรือหลกัการที�ใชใ้นการพฒันาหลกัสูตร  ประชากรที�ใชใ้นการวิจยั 
ตวัแปรตามและผลการวิจยั  ระเบียบวิธีวิจยั  เครื�องมือวิจยั  และสถิติที�ใชใ้นการวิเคราะห์ขอ้มูล 
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 2.6.1  นวตักรรม  ทฤษฎีหรือหลกัการที�ใชใ้นการพฒันาหลกัสูตร 
 ผูว้ิจยัพบว่า อคัครัตน์ พูลกระจาง(2550, บทคดัย่อ) ได้ทาํการวิจัยเรื� องพัฒนาหลกัสูตร
ฝึกอบรมหัวหน้างานเพื�อพฒันาหลกัสูตรการสอนงานปฏิบติัในสถานประกอบการและในปี พ.ศ. 2552   
อคัครัตน์  พูลกระจางและทรงธรรม  ดีวานิชสกุล (2550, บทคดัย่อ) ไดท้าํการวิจยัเรื�องการพฒันารูปแบบ
ฝึกอบรมเพื�อพฒันาพนักงานระดบัปฏิบติัการสายการผลิตในสถานประกอบการ  เหมือนกบั สุรพล 
ชามาตย ์(2554, บทคดัย่อ)  ไดท้าํการวิจยัเรื�องการพฒันาชุดฝึกอบรมสาํหรับพนกังานในอุตสาหกรรม
ยานยนต ์ อนุชยั รามวรังกรู (2550, บทคดัย่อ)  ไดท้าํการวิจยัเรื� องการพฒันามาตรฐานสมรรถนะนกั
ทรัพยากรมนุษยใ์นอุตสาหกรรมยานยนต์  จินดาพร บุญประกอบ (2554, บทคดัย่อ)  ไดท้าํการวิจยั
เรื�อง การพฒันาหลกัสูตรรายวิชาเพิ�มเติมด้วยเทคนิคดาคมั  หน่วยการเลี6ยงปลาสวยงาม  สําหรับ
นกัเรียนชั6นประถมศึกษาปีที�  6 โรงเรียนวนัมหาราช (ผาณิตพิเชฐวงศ์ 1) และสรศกัดิ�  หวงัดี (2555, 
บทคดัย่อ) ได้ทาํการวิจัยเรื�องการพัฒนาหลกัสูตรฝึกอบรมฐานสมรรถนะมาตรฐานฝีมือแรงงาน  
สาขาอาชีพช่างซ่อมไมโครคอมพิวเตอร์ ระดบั 1  
 2.6.2  ประชากรที�ใชใ้นการวิจยั   
 อคัครัตน์  พูลกระจ่าง (2550, น. 99) ไดศึ้กษาประชากรวิจยั  เป็นผูบ้ริหารระดบัตน้  วิศวกร 
หัวหน้างาน/ แผนก และผูที้� เกี�ยวขอ้งในงานฝึกอบรม  ที�ตอ้งใช้ความรู้ และทักษะในการปฏิบติังานใน
สถานประกอบการ  ประเภทอุตสาหกรรม  อคัครัตน์  พูลกระจ่าง และทรงธรรม ดีวานิจสกลุ (2552, น. 29)
ได้ศึกษาประชากรวิจัยเป็นผูท้รงคุณวุฒิที�เกี�ยวข้องกับการฝึกอบรม เพื�อเขา้ร่วมพิจารณารูปแบบ
ฝึกอบรมเพื�อพฒันาพนักงานระดับปฏิบัติการสายการผลิตในสถานประกอบการ สุรพล ชามาตย์
(2554, น.บทคดัย่อ)ไดศึ้กษาประชากรโดยแบ่งออกเป็น 4 ช่วง  ช่วงที� 1 เป็นผูป้ระกอบการในกลุ่ม
ผูผ้ลิตชิ6นส่วนยานยนต์ไทยที� เป็นสมาชิกในสมาคมผูผ้ลิตชิ6นส่วนยานยนต์ไทย ช่วงที�  2 เป็น
ผูป้ระกอบการในกลุ่มผูผ้ลิตชิ6นส่วนยานยนต์ไทยที�มีปัญหาที�ทาํให้โรงงานผลิตชิ6นส่วนยานยนต์
เสียหายมากที�สุด (ซึ� งไดม้าจากช่วงที�  1) ช่วงที�  3  เป็นผูเ้ชี�ยวชาญให้ความคิดเห็นเกี�ยวกบัความ
เหมาะสม  และช่วงที�  4 เป็นผูป้ระกอบการในกลุ่มผูผ้ลิตชิ6นส่วนยานยนต์ไทยที�มีปัญหาที�ทาํให้
โรงงานผลิตชิ6นส่วนยานยนต์ไทยเสียหายมากที�สุด  อนุชัย รามวรังกูร (2550, น. 66) ได้ศึกษา
ประชากรโดยแบ่งออกเป็น  2 ระยะ  ในระยะที�  1 ไดผู้เ้ชี�ยวชาญจากองคก์ารวิชาชีพ  อาจารยผ์ูส้อน
ระดบัอดุมศึกษาสาขาบริหารทรัพยากรมนุษยข์องอุตสาหกรรมยายนต ์ และประชากรที�ศึกษาในระยะ
ที� 2 เป็นผูจ้ดัการฝ่ายทรัพยากรมนุษยใ์นอุสาหกรรมยานยนต์  จินดาพร บุญประกอบ (2554, น. 55) 
ไดศึ้กษาประชากรวิจยัเป็นนกัเรียนชั6นประถมศึกษาปีที� 6  โรงเรียนวนัมหาราช (ผาณิตพิเชฐวงศ ์1) 
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 2.6.3  ตวัแปรตามและผลการวิจยั 
 อคัครัตน์  พูลกระจ่าง  (2550, บทคดัย่อ)  ศึกษาตวัแปรตามไดแ้ก่  ประสิทธิภาพของหลกัสูตร
ฝึกอบรม  ในขั6นตอนการวิจยั  พบว่า  ประสิทธิภาพของหลกัสูตรฝึกอบรมในภาคทฤษฎีมีผลสัมฤทธิ� เฉลี�ย
ร้อยละ  75.22/75.62  ซึ� งตํ�ากว่าเกณฑข์องสมมุติฐานที�ตั6งไวร้้อยละ 80/80  และในภาคปฏิบติัมีผลสัมฤทธิ�
เฉลี�ยร้อยละ  78.55 ซึ� งสูงกว่าเกณฑข์องสมมุติฐานที�ตั6งไวร้้อยละ  80/80 และในขั6นตอนการพฒันา  
พบว่าประสิทธิภาพของหลกัสูตรฝึกอบรมในภาคทฤษฎีผลสัมฤทธิ� เฉลี�ยร้อยละ  86.85/80.72  ซึ� งสูง
กว่าเกณฑข์องสมมุติฐานที�ตั6งไวร้้อยละ 80/80  และในภาคปฏิบติัมีผลสัมฤทธิ� เฉลี�ยร้อยละ  80  ซึ� งสูง
กวา่เกณฑข์องสมมุติฐานที�ตั6งไวร้้อยละ  75  อคัครัตน์ พูลกระจ่าง และทรงธรรม ดีวานิจสกุล  (2552, น. 3)  
ศึกษาตวัแปรตามไดแ้ก่  1) รูปแบบการฝึกอบรมสําหรับพนกังานในสถานประกอบการ 2) ประสิทธิภาพ
ของรูปแบบฝึกอบรม  ผลการวิจัย พบว่า ผูเ้ชี�ยวชาญ  มีความคิดเห็นเกี�ยวกบัความสอดคลอ้งของ
องค์ประกอบของรูปแบบฝึกอบรมเพื�อพัฒนาพนักงานระดับปฏิบัติการสายการผลิต ในสถาน
ประกอบการ  โดยรูปแบบฝึกอบรมมีความสอดคลอ้งของรูปแบบฝึกอบรม  พบว่า  รูปแบบที�  2 มี
ความสอดคลอ้งกนัมากที�สุด  รองลงมาคือ  รูปแบบที� 4  และรูปแบบที�  6 ตามลาํด ับ   สําหรับ
บุคลากรจากสถานศึกษาและสถานประกอบการมีความคิดเห็นเกี�ยวกับองค์ประกอบรูปแบบ
ฝึกอบรมเพื�อพฒันาพนกังานระดบัปฏิบติัการสายการผลิตในสถานประกอบการ  โดยภาพรวม  และ
ความคิดเห็นเกี�ยวกบัรูปแบบฝึกอบรม  พบว่า  รูปแบบที�  2  มีระดบัความสําคญัมากที�และรองลงมา
คือ รูปแบบที�  3  ตามลาํดบั  ผลการนาํไปทดลองประสิทธิภาพ  พบว่า  รูปแบบฝึกอบรมเพื�อพฒันา
พนกังานระดบัปฏิบติัการสายการผลิตในสถานประกอบการ  มีประสิทธิภาพ  80.76/88.92 ซึ� งสูงกว่า
เกณฑที์�กาํหนดไว ้ 80/80  และ ผลการประเมินความคิดเห็นของผูเ้ขา้รับการอบรม  การฝึกอบรมเพื�อ
พฒันาพนกังานระดบัปฏิบติัการสายการผลิตในสถานประกอบการ  พบว่าผูเ้ขา้อบรมมีความคิดเห็น
เกี�ยวกบัรูปแบบฝึกอบรมเพื�อพฒันาพนกังานระดบัปฏิบติัการสายการผลิตในสถานประกอบการใน
ภาพรวมอยู่ในระดบัมาก  สุรพล  ชามาตย ์(2554, น. 8) ศึกษาตวัแปรตามไดแ้ก่ สัดส่วนของเสียที�
เกิดขึ6นในกระบวนการผลิต  ผลการวิจยั  พบวา่  ชุดฝึกอบรมที�ไดพ้ฒันาขึ6นมีผลสัมฤทธิ� ในการลดของ
เสียเฉลี�ยร้อยละ  77.8  ซึ� งถา้ชุดฝึกอบรมนี6 ไดถ้กูนาํไปใชอ้ย่างกวา้งขวางก็จะทาํให้เกิดผลดีกบัผูน้าํไปใช้
อย่างมาก  อนุชยั  รามวรังกูร (2550, บทคดัย่อ) ศึกษาตวัแปรตามไดแ้ก่ การศึกษาสมรรถนะนัก
ทรัพยากรมนุษย์ในอุตสาหกรรมยานยนต์ พบว่า สมรรถนะนักทรัพยากรมนุษย์ แบ่งออกเป็น
สมรรถนะหลกั 16 สมรรถนะ และสมรรถนะการปฏิบติัหนา้ที�  26 สมรรถนะ  จินดาพร บุญประกอบ  
(2554, บทคดัย่อ)  ศึกษาตวัแปรตามไดแ้ก่  หลกัสูตรรายวิชาเพิ�มเติมดว้ยเทคนิคดาคมั  หน่วย การเลี6ยง
ปลาสวยงาม  สําหรับนักเรียนชั6 นประถมศึกษา ปีที�  6 โรงเรียนวันมหาราช (ผาณิตพิ เชฐวงศ  1)  
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ผลการวิจยั พบว่า มีความสอดคลอ้งและเหมาะสมมากที�สุด  ความกา้วหนา้ของนักเรียนก่อนเรียนและ
หลงัเรียน  เท่ากบั ร้อยละ 46.67  ทกัษะกระบวนการทาํงานอยู่ในระดบัมากที�สุด และความพึงพอใจ
ของนักเรียนที�มีต่อหลกัสูตรรายวิชาเพิ�มเติมดว้ยเทคนิคดาคมั หน่วย การเลี6ยงปลาสวยงาม อยู่ใน
ระดบัมากที�สุด 
 2.6.4  ระเบียบวิธีวิจยั 
 อคัครัตน์ พูลกระจ่าง (2550, น. 100) ดาํเนินการวิจยัโดยใชร้ะเบียบวิธีการวิจยัและพฒันา 
(Research and Development)  อคัครัตน์  พูลกระจ่าง และทรงธรรม  ดีวานิจสกุล(2552, น.29) 
ดาํเนินการวิจยัโดยใชแ้ผนการทดลองแบบกรณีศึกษาทดลอง 1  ครั6 ง (One Shot Case Study) สุรพล  
(2554, น. 64) ดาํเนินการวิจยัแบบผสมผสานวิธี (Mixed Methodology) ทั6งการวิจยัเชิงปริมาณ 
(Quantitative Reseach) และการวิจยัเชิงคุณภาพ (Qualitative Research) ควบคู่กนัไป อนุชยั รามวรังกรู 
(2550, น.141) ดาํเนินการวิจยัโดยใชร้ะเบียบวิธีการวิจยัและพฒันา (Research and Development) เนน้
การวิจยัเชิงปฏิบติัการเชิงคุณภาพ (Qualitative Action Research) ซึ� งครอบคลุมทั6งกระบวนการวิจยัเชิง
คุณภาพ (Qualitative  Research) และการวิจยัเชิงปฏิบติัการ (Action Research)  จินดาพร  บุญประกอบ  
(2554, น. 52) เป็นการวิจยักึ�งทดลอง (Quasi–Experimental Design)  ซึ� งไดด้าํเนินการทดลองตามแบบ
แผนวิจยัแบบกลุ่มทดลองกลุ่มเดียว  วดัผลก่อนและหลงัการทดลอง (One–Group Pretest–Posttest Design ) 
 2.6.5  เครื�องมือวิจยั 
 อคัครัตน์ พูลกระจ่าง (2550, น. 99) ไดใ้ชก้ารประเมินขั6นตอน การวิจยัทุกขั6นตอนโดย
เครื�องมือที�ใชใ้นการเก็บรวบรวบขอ้มลู ไดแ้ก่  (1) ขั6นตอนการประเมินสภาพแวดลอ้ม เครื�องมือที�ใช ้
แบบสอบถามเพื�อสํารวจความตอ้งการ  และแบบสัมภาษณ์ผูท้รงคุณวุฒิเกี�ยวกบัการพฒันาหลกัสูตร
การจดัทาํหลกัสูตรและชุดฝึกอบรม (2) ขั6นตอนการประเมินปัจจยันาํเขา้ เครื�องมือที�ใชใ้นการเก็บ
ขอ้มูล คือ แบบประเมินความเหมาะสมของหลกัสูตรฝึกอบรม  แบบประเมินความสอดคลอ้งของ
หลกัสูตรฝึกอบรม  แบบประเมินความเที�ยงตรงของหลกัสูตรฝึกอบรม (3) ขั6นตอนการประเมินผล
ผลิต เครื�องมือที�ใช้ในการเก็บขอ้มูล  คือ  แบบฝึกหัดระหว่างฝึกอบรม  แบบทดสอบหลงัจากการ
ฝึกอบรมแต่ละหน่วยงานฝึกอบรม  แบบประเมินการปฏิบติังานในแต่ละหน่วยและแบบประเมินการ
จดัฝึกอบรม 
 อคัครัตน์  พูลกระจ่าง และทรงธรรม  ดีวานิจสกุล (2550, น. 30) เครื�องมือที�ใชใ้นการวิจยั
เป็นแบบสอบถามความคิดเห็น  แบบฝึกหัดระหว่างฝึกอบรมและแบบทดสอบหลงัฝึกอบรม  และ
แบบประเมินความคิดเห็นของผูเ้ขา้รับการฝึกอบรม 
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 สุรพล  ชามาตย์ (2554, น. 144) เครื� องมือที�ใช้ในการวิจัย แบบสอบถามและแบบ
ประเมินผลปัญหาที�ทาํใหโ้รงงานผลิตชิ6นส่วนรถยนตเ์สียหายมากที�สุด  
 อนุชัย  รามวรางกูร (2550, น. 69) เครื� องมือที� ใช้ในการวิจัย แบบสอบถามต้นแบบ 
(Prototyp Questionnaire)  
 จินดาพร  บุญประกอบ (2554, น. 55) เครื� องมือที�ใช้ในการวิจัยครั6 งนี6   มี  4 ฉบับ  
ประกอบดว้ย (1) แบบประเมินหลกัสูตรรายวิชาเพิ�มเติมดว้ยเทคนิดดาคมั  หน่วยการเลี6ยงปลาสวยงาม  
สาํหรับนกัเรียนชั6นประถมศึกษาปีที� 6 โรงเรียนวนัมหาราช (ผาณิตพิเชฐวงศ ์1)  (2) แบบทดสอบวดั
ผลสัมฤทธิ� ทางการเรียน  หน่วย  การเลี6 ยงปลาสวยงาม สําหรับนักเรียนชั6นประถมศึกษาปีที�  6 
โรงเรียนวนัมหาราช (ผาณิตพิเชฐวงศ ์1)  (3) แบบประเมินทกัษะกระบวนการทาํงาน  หน่วย  การ
เลี6ยงปลาสวยงาม  สาํหรับนกัเรียน    ชั6นประถมศึกษาปีที� 6  โรงเรียนวนัมหาราช (ผาณิตพิเชฐวงศ ์1) 
(4) แบบประเมินความพึงพอใจของนกัเรียนที�มีต่อหลกัสูตรรายวิชาเพิ�มเติมดว้ยเทคนิคดาคมั  หน่วย  
การเลี6ยงปลาสวยงาม  สาํหรับนกัเรียนชั6นประถมศึกษาปีที� 6โรงเรียนวนัมหาราช  (ผาณิตพิเชฐวงศ ์1) 
 2.6.6  สถิติที�ใชใ้นการวิเคราะห์ขอ้มูล 
 ผูวิ้จยัพบวา่ อคัครัตน์ พูลกระจ่าง  (2550) ใชส้ถิติวิเคราะห์ขอ้มูล คือ ดชันีความสอดคลอ้ง IOC  
การหาค่าความเชื�อมั�น (Reliability)  ค่าเฉลี�ย  (Mean)  ค่าส่วนเบี�ยงเบนมาตรฐาน(Standaard Deviation)   
หาค่าความเที�ยงตรงตามเนื6อหา (Content Validity  Ratio : CVR) เป็นการประเมินค่า 2 ระดบั        
อคัครัตนแ์ละทรงธรรม (2552, น. 31) ใชส้ถิติวิเคราะห์ขอ้มูล  คือ ค่าเฉลี�ย  ค่าส่วนเบี�ยงเบนมาตรฐาน 
และดชันีความสอดคลอ้ง IOC  สุรพล  ชามาตย ์(2554, น. 146)ใชส้ถิติวิเคราะห์ขอ้มูล คือ ดชันีความ
สอดคลอ้ง IOC  คาํนวณหาค่าสัมประสิทธิ� แอลฟา (Alpha Coefficient) อนุชยั รามวรางกรู(2550, น. 68) ใช้
สถิติวิเคราะห์ขอ้มูล  คือ  คาํนวณหาค่ามธัยฐาน (Median) และพิสัยระหว่างควอไทล ์(Interquartile 
Range) หาค่าความเชื�อมั�น โดยใชส้ัมประสิทธิ� แอลฟา หาค่าความเที�ยงตรงตามเนื6อหา  จินดาพร      
บุญประกอบ (2554, บทคดัย่อ)ใชส้ถิติวิเคราะห์ขอ้มูล คือ การหาค่าความตรงเชิงเนื6อหา  ค่าเฉลี�ย       
ค่าเบี�ยงเบนมาตรฐาน หาค่าความความยากง่าย(P)  หาค่าอาํนวจจาํแนก(r) หาค่าความเชื�อมั�น  
 จากการศึกษาคน้ควา้เอกสารและงานวิจยัที�เกี�ยวขอ้งทาํให้ผูวิ้จยัไดพ้บหลกัการและวิธีการ
เกี�ยวกบัการพฒันาหลกัสูตรฝึกอบรมและเห็นว่าหลกัสูตรฝึกอบรมสามารถตอบสนองต่อผูเ้ขา้รับการ
ฝึกอบรมไดดี้  ในทุกหลกัสูตร  ผูวิ้จยัจึงสนใจใชว้ิธีการสํารวจปัญหาโดยใชแ้บบสอบถามปลายเปิด 
และนําปัญหาที� มีความถี�สูงสุด สร้างเป็นมาตรฐานสมรรถนะ  จาํนวน 4  โมดุล โดยพฒันาเป็น
หลกัสูตรฝึกอบรมฐานสมรรถนะเรื� อง  การวางแผนคุณภาพผลิตภัณฑ์ล่วงหน้าและแผนควบคุม
กระบวนการผลิต  เพื�อลดจาํนวนงานเสีย  ในกระบวนการรับงานใหม่  และใชแ้บบประเมินความ
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สอดคลอ้งและความเหมาะสมของหลกัสูตรฝึกอบรม แบบประเมินสมรรถนะมาเป็นเครื� องมือ ใช้
แบบแผนการทดลองแบบกลุ่มทดลองกลุ่มเดียว และสถิติ ค่าความถี� ค่าเฉลี�ย  ส่วนเบี�ยงเบนมาตรฐาน  
และร้อยละ  มาใชใ้นการวิจยัครั6 งนี6  
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บทที�  3   

วธีิดาํเนินการวจิยั 
 
 การวิจยัการพฒันาหลกัสูตรฝึกอบรมฐานสมรรถนะเรื�อง  การวางแผนคุณภาพผลิตภณัฑ์
ล่วงหน้าและแผนควบคุมกระบวนการผลิต  เพื�อลดจาํนวนงานเสียในกระบวนการรับงานใหม่ ในครั- งนี-   
ผูว้ิจยัได้ดาํเนินการวิจยัโดยใช้ระเบียบวิธีการวิจยัและพฒันา (Research and Development)  โดยมี
รายละเอียดดาํเนินการวจิยัดงันี-  
 3.1  แบบแผนการวจิยั 
 3.2  ประชากรและกลุ่มตวัอยา่ง 
 3.3  เครื�องมือที�ใชใ้นการวจิยั 
 3.4  ขั-นตอนในการสร้างเครื�องมือ 
 3.5  การเก็บรวบรวมขอ้มูล 
 3.6  การวเิคราะห์ขอ้มูล 
 3.7  สถิติที�ใชใ้นการวเิคราะห์ขอ้มูล 
 

3.1  แบบแผนการวจิัย 
 การวจิยัครั- งนี-   ผูว้ิจยัใชร้ะเบียบวิธีการวจิยัและพฒันา (Research  and  Development)  ผูว้ิจยั
ไดใ้ช้แบบแผนการวิจยัแบบกลุ่มทดลองกลุ่มเดียว วดัผลเฉพาะหลงัการทดลอง  (One group posttest 
only design) ยทุธพงษ ์ กยัวรรณ์  (2543, น. 93) ดงัแบบแผนการทดลองต่อไปนี-  
 
 
 
สัญลกัษณ์ที�ใชใ้นแบบแผนการทดลอง 
 X    คือ หลกัสูตรฝึกอบรมฐานสมรรถนะเรื�อง การวางแผนคุณภาพผลิตภณัฑ์
ล่วงหนา้และแผนควบคุมกระบวนการผลิต เพื�อลดจาํนวนงานเสียในกระบวนการรับงานใหม่ 
 T 2  คือ การประเมินสมรรถนะหลงัการฝึกอบรม (Postest) 
 
 

         -           X     T 2
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3.2  ประชากรและกลุ่มตัวอย่าง 
 ประชากรที�ใช้ในการวิจยัครั- งนี-  ได้แก่  พนักงานจาก บริษทัโกลด์ เพรส อินดสัตรี จาํกดั  

ในระดับวิศวกร หัวหน้างาน/แผนก  ที�ปฏิบัติงานระหว่างเดือนมกราคม - เดือนกุมภาพันธ์  2557  

จาํนวน  16 คน  ผูว้จิยัใชป้ระชากรทั-งหมดในการทดลองใชห้ลกัสูตรฝึกอบรม 

  

3.3  เครื�องมอืที�ใช้ในการวิจัย 
 เครื�องมือที�ผูว้ิจยัไดใ้ช้ในการวิจยั  ครั- งนี- แบ่งเป็นเครื�องมือที�ใช้ในการเก็บรวบรวมขอ้มูล 
และ เครื�องมือที�ใชใ้นการทดลอง โดยมีรายละเอียดดงันี-   
 3.3.1  เครื�องมือที�ใชใ้นการเก็บรวบรวมขอ้มูล    
          3.3.1.1  แบบสอบถาม  ที�ใช้สํารวจปัญหาที�เกิดจากกระบวนการรับงานใหม่ โดยใช้
แบบสอบถามปลายเปิด  สําหรับขอ้มูลที�นาํมาสร้างแบบสอบถาม  ศึกษาจากความตอ้งการของลูกคา้ โดยมี
รายละเอียดในภาคผนวก ข  หนา้ที� 97  ไดแ้ก่หวัขอ้ดงันี-    
         1)  แผนการควบคุมการผลิต  (APQP) 
         2)  การควบคุมแบบงาน (Drawing) 
         3)  การกาํหนดหวัขอ้ควบคุมสาํคญั 
         4)  ควบคุมกระบวนการ เอกสาร QCF/QCP 
         5)  เอกสารมาตรฐานการทาํงาน (SOP) 
         6)  เอกสารมาตรฐานการตรวจสอบ (Check sheet) 
         7)  การควบคุมวตัถุดิบ (Material Control)   
        8)  การควบคุมเครื�องจกัรสาํหรับการตรวจสอบ (C/F) 
        9)  การควบคุมเครื�องจกัรที�ใชใ้นการผลิต 
       10)  ประเมินชิ-นงานที�ผลิตออกมา (คุณภาพที�ผลิตออกมา) 
       11)  การควบคุมงานที�ไม่เป็นไปตามขอ้กาํหนด (การควบคุมงานเสีย) 
       12)  การควบคุมอะไหล่เปลี�ยนแปลง 
       13)  การควบคุมการจดัการกบัสิ�งผดิปกติ 
       14)  การควบคุมคน (Manpower) และการอบรม (Training) 
       15)  การควบคุมผูผ้ลิตชิ-นส่วนภายนอก  
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      16)  กิจกรรม 5ส.  
      17)  ขอ้เสนอแนะอื�นๆ 

 3.3.2  ปัจจยัทดลอง 
    3.3.2.1 หลกัสูตรฝึกอบรมฐานสมรรถนะเรื� อง  การวางแผนคุณภาพผลิตภณัฑ์
ล่วงหน้าและแผนควบคุมกระบวนการผลิต  เพื�อลดจาํนวนงานเสียในกระบวนการรับงานใหม่  ที�
จดัทาํขึ-นเป็นหลกัสูตรฝึกอบรมฐานสมรรถนะ ประกอบดว้ย 
      1)  หลกัการและเหตุผล 
      2)  วตัถุประสงคข์องหลกัสูตร 
      3)  กาํหนดการฝึกอบรม 
      4)  คาํอธิบายโมดุล 
      5)  โครงสร้างของหลกัสูตร 
      6)  คุณสมบติัผูเ้ขา้รับการฝึกอบรม 
      7)  วธีิการฝึกอบรม 
      8)  สื�อการฝึกอบรม 
      9)  วธีิการวดัผลฝึกอบรม 
      10)  สถานที�ฝึกอบรม 
      11)  โมดุลที�  1  การประเมินความเป็นไปไดใ้นการผลิต 
      12)  โมดุลที�  2  การวเิคราะห์ความเสี�ยงกระบวนการผลิต 
      13)  โมดุลที�  3  การวางแผนงานควบคุมการผลิตชิ-นงานตวัอยา่ง 
      14)  โมดุลที�  4  การติดตามการดาํเนินตามแผนงานควบคุมการผลิต 
 3.3.3  เครื�องมือที�ใชใ้นการทดลอง 
       3.3.3.1   แบบประเมินความสอดคลอ้งและความเหมาะสมของหลกัสูตรฝึกอบรมฐาน
สมรรถนะเรื� อง  การวางแผนคุณภาพผลิตภณัฑ์ล่วงหน้าและแผนควบคุมกระบวนการผลิต เพื�อลด
จาํนวนงานเสียในกระบวนการรับงานใหม่  ที�มีความสอดคลอ้งกบัมาตรฐานสมรรถนะ  และความ
เหมาะสมโดยรวมอยู่ในระดบัเหมาะสมมาก  มีค่าเฉลี�ย เท่ากบั  4.02  และส่วนเบี�ยงเบนมาตรฐาน (S.D.)  
เท่ากบั  0.53  ยกเวน้รายการประเมิน  1 ,8 และ 9  เวลาที�ใช้ในการจดักิจกรรมการฝึกอบรม  สื� อมี
คุณภาพที�ช่วยใหก้ารการฝึกอบรมบรรลุตามวตัถุประสงคที์�กาํหนดไว ้ และสื�อเหมาะสมกบัวยัและวุฒิ
ภาวะของผูเ้ขา้รับการฝึกอบรม  ตามลาํดบั ที�อยูใ่นระดบัความเหมาะสมปานกลาง  (โดยมีรายละเอียด
ในภาคผนวก  ง  หนา้ 116) 
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            3.3.3.2   แบบประเมินสมรรถนะของผูเ้ขา้รับการฝึกอบรมในระดบัวิศวกร หัวหน้างาน/
แผนก  ที�ปฏิบัติงานระหว่างเดือนมกราคม- เดือนกุมภาพันธ์  หลังการฝึกอบรมหลักสูตรฐาน
สมรรถนะเรื� อง  การวางแผนคุณภาพผลิตภณัฑ์ล่วงหน้าและแผนควบคุมกระบวนการผลิต เพื�อลด
จาํนวนงานเสียในกระบวนการรับงานใหม่  

 

3.4  ขั*นตอนในการสร้างเครื�องมอื 
 ผูว้ิจยัไดด้าํเนินการสร้างเครื�องมือโดยแบ่งเป็นขั-นตอนการสร้างเครื�องมือที�ใช้ในการเก็บ
รวบรวมขอ้มูล  และขั-นตอนการสร้างเครื�องมือที�ใชใ้นการทดลอง ตามรายละเอียดดงันี-  
 3.4.1  ขั-นตอนการสร้างเครื�องมือที�ใชใ้นการเก็บรวบรวมขอ้มูล 
          3.4.2.1  การสร้างแบบแบบสอบถามปลายเปิด ในการวิจยัครั- งนี-  ได้สร้างเป็น

แบบสอบถาม (Questionnaire)  ปลายเปิด  จาํนวน 17 ขอ้ ซึ� งไดมี้การดาํเนินการตามขั-นตอนดงัต่อไปนี-  

       1)  ศึกษาเอกสารและคน้ควา้ขอ้มูลงานวจิยัที�เกี�ยวขอ้งกบัแบบสอบถาม 
       2)  ศึกษาวิธีการสร้างแบบสอบถาม จากเอกสารและตาํราที�เกี�ยวขอ้ง กบั
เทคนิควธีิการสร้างแบบสอบถาม 
       3)  วิเคราะห์ขอ้มูล  จากเอกสารในการตรวจสอบผูผ้ลิตชิ-นส่วนและขั-นตอน
การรับงานใหม่  เพื�อเป็นขอ้มูลในการสร้างคาํถามในแบบสอบถามปลายเปิด 
        4)   สร้างแบบสอบถาม ซึ� งมีคาํถามครอบคลุมขั-นตอนกระบวนการรับงาน
ใหม่  จาํนวน  17 ขอ้     
       5)  นาํแบบสอบถามที�สร้างขึ-น ให้อาจารยที์�ปรึกษาวิทยานิพนธ์และผูเ้ชี�ยวชาญ 

จาํนวน  3 ท่าน โดยมีเกณฑใ์นการกาํหนดผูเ้ชี�ยวชาญ ดงันี-    

            (1)  มีการศึกษาไม่ตํ�ากวา่ปริญญาตรี 

            (2)  มีประสบการณ์ด้านกระบวนการผลิต ไม่น้อยกว่า 5 ปี ขึ- นไป  มา

ตรวจสอบความตรงเชิงเนื-อหาและโครงสร้าง แลว้นาํไปปรับปรุงแกไ้ขตามขอ้เสนอแนะ  

    6)  นาํแบบสอบถาม ไปเก็บขอ้มูลกบัผูบ้ริหาร  วศิวกร  จาํนวน 7 ท่าน  
      7)  รวบรวมแบบสอบถาม  นาํมาวิเคราะห์ผล  เป็นค่าความถี�และสรุปผลถึง
ปัญหาจากกระบวนการรับงานใหม่    
 โดยมีขั-นตอนการสร้างแบบสอบถามปลายเปิด ดงัแสดงในภาพที� 3.1 
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ภาพที� 3.1  แผนภูมิขั-นตอนการสร้างแบบสอบถามปลายเปิดที�ใชใ้นการวจิยั 

  
 3.4.2  ขั-นตอนการสร้างเครื�องมือที�ใชใ้นการทดลอง  
            3.4.2.1  หลักสูตรฝึกอบรมฐานสมรรถนะเรื� อง  การวางแผนคุณภาพผลิตภัณฑ์
ล่วงหน้า  และแผนควบคุมกระบวนการผลิต เพื�อลดจาํนวนงานเสียในกระบวนการรับงานใหม่  ที�
จดัทาํขึ-นเป็นหลกัสูตรฝึกอบรมฐานสมรรถนะ  ซึ� งไดมี้การดาํเนินการตามขั-นตอนดงัต่อไปนี-  

 

 

 

ศึกษาขอ้มูลเกี�ยวกบั 

เอกสารความตอ้งการของลูกคา้ 

สร้างเครื�องมือเพื�อเก็บขอ้มูล 

ไม่ผา่น 

ปรับปรุง 

ผา่น 

ตรวจสอบโดย 

ผูเ้ชี�ยวชาญ 

แบบสอบถามฉบบัสมบูรณ์ 

เก็บขอ้มูลวเิคราะห์ผล

สรุปปัญหาที�เกิดจากการรับงานใหม่ 

จบ 
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ขั*นตอนที� 1 สร้างมาตรฐานสมรรถนะ  

             1.1  วิเคราะห์ปัญหาที�ได้จากแบบสอบถามปลายเปิด จากค่าความถี�ของปัญหาและ

แนวทางการแกไ้ข  

1.2  นาํปัญหาที�มีค่าความถี�สูงสุด คือ เรื�อง การแผนควบคุมการผลิต มาวเิคราะห์งานยอ่ย 

1.3 นาํงานยอ่ยที�วเิคราะห์ได ้  เขียนเป็นหน่วยสมรรถนะ เรื�องการแผนควบคุมการผลิต  

(Element of  Competency)  ซึ� งประกอบดว้ย  4  หน่วยสมรรถนะดงันี-  

    1.3.1  ศึกษาความเป็นไปไดใ้นการผลิต 

    1.3.2  วเิคราะห์ความเสี�ยงในการผลิต 

    1.3.3  วางแผนงานควบคุมการผลิตชิ-นงานตวัอยา่ง 

    1.3.4  ติดตามการดาํเนินตามแผนงานควบคุมการผลิต 

1.4  เขียนองคป์ระกอบของหน่วยการฝึกอบรมเรื�อง  การแผนควบคุมการผลิต   และเกณฑ์

การประเมินสมรรถนะ  (Performance Criteria) โดยมีองคป์ระกอบดงันี-  

             1)  สมรรถนะยอ่ย  (Element of  Competency)   

             2)  เกณฑก์ารปฏิบติังาน  (Performance Criteria) 

             3)  ทกัษะและความรู้ที�ตอ้งการ (Required  Skill and Knowledge) 

             4)  หลกัฐานการประเมินสมรรถนะ  (Evidence Guide) 

             5)  ทกัษะชีวติ  (Life Skill) 

             6)  แนวทางการประเมินสมรรถนะ  (Assessment  Guidance) 

1.5  นาํสมรรถนะยอ่ยมาเป็นโครงสร้างเนื-อหาและหลกัสูตรฐานสมรรถนะ ประกอบดว้ย 

                 1)  หลกัการและเหตุผล 

         2)  วตัถุประสงคข์องหลกัสูตร 

         3)  กาํหนดการฝึกอบรม 

         4)  คาํอธิบายโมดุล 

         5)  โครงสร้างของหลกัสูตร 

         6)  คุณสมบติัผูเ้ขา้รับการฝึกอบรม 
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   7)  วธีิการฝึกอบรม 

   8)  สื�อการฝึกอบรม 

   9)  วธีิการวดัผลฝึกอบรม 

   10)  สถานที�ฝึกอบรม 

   11)  โมดุลที�  1  การประเมินความเป็นไปไดใ้นการผลิต 

   12)  โมดุลที�  2  การวเิคราะห์ความเสี�ยงกระบวนการผลิต 

   13)  โมดุลที�  3  การวางแผนงานควบคุมการผลิตชิ-นงานตวัอยา่ง 

   14)  โมดุลที�  4  การติดตามการดาํเนินตามแผนงานควบคุมการผลิต 

โดยมีขั-นตอนดงัแสดงในภาพที� 3.2 
 
 
 
 
 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
ภาพที� 3.2  แผนภูมิขั-นตอนการเขียนมาตรฐานสมรรถนะ 

วเิคราะห์ปัญหาที�มีความถี�สูง 

มาตรฐานสมรรถนะ 

จบ 

เขียนหน่วยสมรรถนะ 

และสมรรถนะยอ่ย 

วเิคราะห์งานยอ่ยในแผน
ควบคุมการผลิต   

 

เขียนองคป์ระกอบ 

และเกณฑก์ารประเมินสมรรถนะ  
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ขั*นตอนที�  2  สร้างหลกัสูตรฝึกอบรมฐานสมรรถนะ 

 2.1 ศึกษาเอกสารและงานวิจยัที�เกี�ยวขอ้ง ศึกษาขั-นตอน วธีิการทาํหลกัสูตร และการจดั
กิจกรรม การฝึกอบรม 
 2.2  กาํหนดขอบเขตและเนื-อหาการฝึกอบรมฐานสมรรถนะ เรื�อง การวางแผนคุณภาพ
ผลิตภณัฑ์ล่วงหน้าและแผนควบคุมกระบวนการผลิต  เพื�อลดจาํนวนงานเสียในกระบวนการรับงาน
ใหม่  โดยมีองคป์ระกอบ  หลกัการและเหตุผล   วตัถุประสงคข์องหลกัสูตร  กาํหนดการฝึกอบรม 
คาํอธิบายโมดุล  โครงสร้างของหลกัสูตร   คุณสมบติัผูเ้ขา้รับการฝึกอบรม  วิธีการฝึกอบรม  สื�อการ
ฝึกอบรม   วิธีการวดัผลฝึกอบรม  สถานที�ฝึกอบรม  โมดุลที�  1  การประเมินความเป็นไปไดใ้นการ
ผลิต  โมดุลที�  2  การวิเคราะห์ความเสี�ยงกระบวนการผลิต  โมดุลที�  3  การวางแผนงานควบคุมการ
ผลิตชิ-นงานตวัอยา่ง  และโมดุลที�  4  การติดตามการดาํเนินตามแผนงานควบคุมการผลิต 
 2.3  นาํหลกัสูตรฝึกอบรมฐานสมรรถนะ ไปให้อาจารยที์�ปรึกษาวิทยานิพนธ์และผูเ้ชี�ยวชาญ    
5  ท่าน  ตรวจสอบความถูกตอ้งเชิงเนื-อหาและเชิงโครงสร้าง  ความสอดคลอ้งและความเหมาะสมของ
จุดประสงคก์ารเรียนรู้  และนาํมาปรับปรุงแกไ้ข  โดยมีเกณฑ์ในการกาํหนดผูเ้ชี�ยวชาญดงันี-  (รายนาม
ผูเ้ชี�ยวชาญในภาคผนวก ก หนา้ที� 95) 
          2.3.1  มีการศึกษาไม่ตํ�ากวา่ปริญญาตรี 

          2.3.2  มีประสบการณ์ดา้นการพฒันาหลกัสูตร ไม่นอ้ยกวา่ 5 ปีขึ-นไป 

          2.3.3  มีประสบการณ์ดา้นกระบวนการผลิตไม่นอ้ยกวา่ 5 ปีขึ-นไป 

ซึ� งมีเกณฑ์การแปรค่าเฉลี�ยความสอดคล้องของหลักสูตรฝึกอบรมฐานสมรรถนะ เอกวิทย์  
แก้วประดิษฐ์ (2537, น. 102) ดังนี-  (โดยมีรายละเอียดในภาคผนวก ค หน้าที� 116) 
   0.50 ถึง           1.00 หมายถึง สอดคลอ้ง 
  -0.50  ถึง           0.49 หมายถึง ไม่แน่ใจ 
  -1.00  ถึง          -0.49 หมายถึง ไม่สอดคลอ้ง 
และเกณฑ์การแปลค่าความเฉลี�ยเหมาะสมของหลักสูตรฝึกอบรมฐานสมรรถนะเป็นแบบมาตรวดั
ประเมินค่า  5 ระดบั  (ชูศรี  วงศรั์ตนะ. 2553, น. 33) ดงันี-  (โดยมีรายละเอียดในภาคผนวก ค หนา้ที� 116) 
  4.50  -  5.00       หมายถึง เหมาะสมมากที�สุด 
  3.50  -  4.49       หมายถึง เหมาะสมมาก 
  2.50  -  3.49       หมายถึง เหมาะสมปานกลาง 
  1.50  -  2.49       หมายถึง เหมาะสมนอ้ย 
  1.00  -  1.49       หมายถึง เหมาะสมนอ้ยที�สุด 
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 2.4  นาํหลกัสูตรฝึกอบรมฐานสมรรถนะที�ปรับปรุงแกไ้ขแลว้ นาํไปทดลองใชก้บั 
กลุ่มเป้าหมาย 
โดยมีขั-นตอนดงัแสดงในภาพที� 3.3 
 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
ภาพที� 3.3  แผนภูมิขั-นตอนการพฒันาหลกัสูตรฝึกอบรมฐานสมรรถนะ 

 

ขั*นตอนที�  3  การใช้หลกัสูตรฝึกอบรมฐานสมรรถนะ 

 นาํหลกัสูตรฝึกอบรมฐานสมรรถนะเรื�อง “การวางแผนคุณภาพผลิตภณัฑล่์วงหนา้และแผน

ควบคุมกระบวนการผลิต” เพื�อลดจาํนวนงานเสีย ในกระบวนการรับงานใหม่ ไปทดลองใช้กับ

พนักงานระดบัหัวหน้างานที�เป็นกลุ่มเป้าหมาย  ได้แก่  พนักงานจาก บริษทัโกลด์ เพรส อินดสัตรี 

จาํกัด  ในระดับวิศวกร  หัวหน้างาน/แผนก  จาํนวน  16  คน  และประเมินสมรรถนะหลังการ

ฝึกอบรม (โดยมีขั-นตอนดงัแสดงในภาพที� 3.4) 

 

มาตรฐานสมรรถนะ 

ตรวจสอบโครงสร้าง

และเนื-อหา 

ไม่ผา่น 

ปรับปรุง 

ผา่น 

หลกัสูตรฝึกอบรมฐานสมรรถนะ 

จบ 

ปรับปรุง 

ไม่ผา่น 

ผา่น 

ประเมินหลกัสูตร 
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ภาพที� 3.4  แผนภูมิขั-นตอนการใชห้ลกัสูตรฝึกอบรมฐานสมรรถนะ 

 
            3.4.2.2  แบบประเมินความสอดคลอ้งและความเหมาะสมของหลกัสูตรฝึกอบรม
ฐานสมรรถนะเรื�อง  การวางแผนคุณภาพผลิตภณัฑล่์วงหนา้และแผนควบคุมกระบวนการผลิต  เพื�อ
ลดจาํนวนงานเสียในกระบวนการรับงานใหม่  โดยแบ่งเป็น  2  ตอน  คือ  ตอนที� 1 ประเมินความ
สอดคลอ้ง และตอนที�  2  ประเมินความเหมาะสม 
        1) ศึกษาวิธีการสร้างแบบประเมินหลักสูตรฝึกอบรมฐานสมรรถนะจาก
เอกสารและตาํราที�เกี�ยวขอ้ง 
        2) วิเคราะห์ปัจจยัภายใน  และภายนอกที�ส่งผลต่อหลกัสูตรฝึกอบรมฐาน
สมรรถนะ  
         3) นาํแบบการประเมินความสอดคลอ้งและความเหมาะสมหลกัสูตรฝึกอบรม 
ฐานสมรรถนะที�สร้างขึ-น  ไปให้อาจารยที์�ปรึกษาวิทยานิพนธ์ตรวจสอบความถูกตอ้งเชิงเนื-อหาและ
เชิงโครงสร้าง 
        4) ปรับปรุงแบบประเมินความสอดคล้องและความเหมาะสมหลักสูตร
ฝึกอบรมฐานสมรรถนะ 

จดัเตรียมเอกสารหลกัสูตร 

จดัเตรียมสถานที� 

ทดลองใชห้ลกัสูตรฝึกอบรม 

ประเมินสมรรถนะหลงัฝึกอบรม 

สรุปผล 

จบ 
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            3.4.2.3 แบบประเมินสมรรถนะของผูเ้ขา้รับการฝึกอบรม 
      ในการสร้างแบบประเมินสมรรถนะหลงัการฝึกอบรมฐานสมรรถนะเรื�อง   

การวางแผนคุณภาพผลิตภณัฑ์ล่วงหนา้และแผนควบคุมกระบวนการผลิต เพื�อลดจาํนวนงานเสียใน
กระบวนการรับงานใหม่ โดยขั-นตอนดงัต่อไปนี-  
        1)  ศึกษาวิธีการสร้างแบบประเมินสมรรถนะ จากเอกสารและตําราที�
เกี�ยวขอ้ง 
        2)  นาํแบบประเมินสมรรถนะของกรมพฒันาฝีมือแรงงาน มาปรับปรุงให้
เข้ากับการฝึกอบรมฐานสมรรถนะเรื� อง การวางแผนคุณภาพผลิตภณัฑ์ล่วงหน้าและแผนควบคุม
กระบวนการผลิต เพื�อลดจาํนวนงานเสียในกระบวนการรับงานใหม่ 
         3)  จดัทาํขอ้คาํถามในแบบประเมินสมรรถนะ  โมดุลที� 4 การติดตามโครงการ 
การดาํเนินตามแผนงานควบคุมการผลิต  โดยประกอบดว้ยรายการประเมินสมรรถนะ (Performance  
Criteria)  จาํนวน 2 รายการ แบ่งเป็นรายการประเมินละ 10 คะแนน แล้วนํามาเปรียบเทียบเป็น
อตัราส่วนร้อยละ เพื�อนาํมาเปรียบเทียบกบัเกณฑก์ารประเมิน 
 เกณฑก์ารประเมิน  ประเมินผลจากระดบัคะแนนการประเมินสมรรถนะของผูเ้ขา้รับการ

ฝึกอบรมดงันี-   

 80  - 100%  หมายถึง  ปฏิบติัไดดี้มาก  ปฏิบติัไดถู้กตอ้งตามเกณฑที์�กาํหนด 

 70  -  79%   หมายถึง  ปฏิบติัไดดี้  ปฏิบติัไดบ้างส่วนไม่ถูกตอ้งตามเกณฑที์�กาํหนด 

 60  -  69%   หมายถึง  ปฏิบติัไดพ้อใช ้ ไม่ถูกตอ้งตามเกณฑที์�กาํหนด 

 50  -  59%   หมายถึง  ปฏิบติัไดเ้พียงเล็กนอ้ย  ไม่ถูกตอ้งตามเกณฑที์�กาํหนด 

 0   -   49%   หมายถึง  ปฏิบติัไม่ถูกตอ้งตามเกณฑที์�กาํหนด 

เกณฑก์ารตดัสินใจ ผูเ้ขา้รับการฝึกอบรมตอ้งไดค้ะแนนการประเมินสมรรถนะไม่นอ้ยกวา่  80%  จึง

ถือวา่ผา่นการทดสอบ (กรมพฒันาฝีมือแรงงาน) 

        4)  นาํแบบกาประเมินสมรรถนะของหลกัสูตรฝึกอบรมฐานสมรรถนะที�

สร้างขึ-น  ไปใหอ้าจารยที์�ปรึกษาวทิยานิพนธ์ตรวจสอบความถูกตอ้งเชิงเนื-อหาและเชิงโครงสร้าง 

        5)  ปรับปรุงแบบประเมินสมรรถนะของหลกัสูตรฝึกอบรมฐานสมรรถนะ  
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        6)  นาํแบบประเมินสมรรถนะที�ปรับปรุงแลว้ไปใชป้ระเมินสมรรถนะผูเ้ขา้

รับฝึกอบรมฐานสมรรถนะเรื�อง การวางแผนคุณภาพผลิตภณัฑล่์วงหนา้และแผนควบคุมกระบวนการ

ผลิต เพื�อลดจาํนวนงานเสียในกระบวนการรับงานใหม่ 

 

3.5  การเกบ็รวบรวมข้อมูล 

 ผูว้จิยัดาํเนินการเก็บรวบรวมขอ้มูลตามลาํดบัขั-นตอน  ดงันี-  
 3.5.1  นาํแบบสอบถามปลายเปิดให้ ผูบ้ริหาร วิศวกร  ทาํแบบสอบถามปลายเปิด จาํนวน  
17 ข้อ  แล้วรวบรวมผลตอบแบบสอบถามปลายเปิด  นํามาวิเคราะห์หาค่าความถี�ของปัญหาจาก
กระบวนการรับงานใหม่    
 3.5.2  ผูว้ิจยัดาํเนินการจดักิจกรรมการฝึกอบรมฐานสมรรถนะ  เรื�อง  การวางแผนคุณภาพ
ผลิตภณัฑ์ล่วงหน้าและแผนควบคุมกระบวนการผลิต เพื�อลดจาํนวนงานเสียในกระบวนการรับงาน
ใหม่  ในโมดุลที�  4 เรื�อง การติดตามโครงการการดาํเนินตามแผนงานควบคุมการผลิต ใช้เวลาการ
ฝึกอบรม  1 วนั  ในวนัที�  7 กุมภาพนัธ์  พ.ศ. 2557  ตั-งแต่เวลา  08.00 - 16.00 น.  โดยมีผูเ้ขา้รับการ
ฝึกอบรม  จาํนวน  16  คน  ในสายงานการผลิตระดบัหวัหนา้งาน  วศิวกร 
 3.5.3  หลงัจากฝึกอบรมเสร็จ  วิทยากรประเมินสมรรถนะของผูเ้ขา้รับฝึกอบรม  โมดุลที�  4  
เรื� อง  การติดตามโครงการการดําเนินตามแผนงานควบคุมการผลิต  จาํนวน  2 รายการประเมิน  
รายการละ  10  คะแนน 
 3.5.4   ผูว้ิจยัเก็บรวบรวมแบบประเมินสมรรถนะ  เพื�อนาํผลคะแนนไปวิเคราะห์ขอ้มูล  
โดยขอ้มูลที�ไดจ้ากแบบประเมินสมรรถนะนาํมาวิเคราะห์  หาค่าร้อยละ  
 

3.6  การวเิคราะห์ข้อมูล 
 ในการวิจยัครั- งนี- ผูว้ิจยัวิเคราะห์ขอ้มูลที�ไดจ้ากการทดลองโดยใช้โปรแกรมสําเร็จรูป  เพื�อ
การวจิยัทางสังคมศาสตร์  ตามขั-นตอนดงันี-  
 3.6.1  วเิคราะห์ขอ้มูลจากแบบสอบถาม (Content  Analysis) 
            3.6.1.1  นาํแบบสอบถามปลายเปิดไปเก็บขอ้มูลจาก ประชากรที�ใช้ในการศึกษา
ปัญหา ไดแ้ก่  พนกังานจาก บริษทั โกลด์ เพรส อินดสัตรี จาํกดั  ในระดบัผูบ้ริหาร  วิศวกร หัวหน้า
งาน/แผนก ที�ปฏิบติังานระหวา่งเดือนเมษายน- เดือนสิงหาคม  2556 จาํนวน  7  คน 
            3.6.1.2  รวบรวมขอ้มูลที�ไดจ้ากแบบสอบถามปลายเปิด  จาํนวน  7  ฉบบั 
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           3.6.1.3  นาํขอ้มูลจากแบบสอบถามจาํนวน  7  ฉบบัมาวิเคราะห์ขอ้มูล หาค่าความถี�
            3.6.1.4 การวิเคราะห์ความถี�ของปัญหา ให้นําขอ้มูลจากแบบสอบถามมาศึกษาเนื-อหา    
ที�ผูต้อบเขียนมา  อ่านเนื-อหา 1 รอบ  แลว้เลือกเฉพาะคาํสาํคญั (Key world) ของปัญหาที�มีการเขียนใน
แบบสอบถามปลายเปิดของทุกฉบบัมาลงตารางปัญหา  ปัญหาใดที�มีการกล่าวถึงซํ- า (Key world) ให ้
ขีดเป็นสถิตค่าความถี� 
            3.6.1.5  รวมค่าความถี�ในแต่ละปัญหา  
            3.6.1.6  นาํหวัขอ้ปัญหาที�มีค่าความถี�มากที�สุด  นาํมาวเิคราะห์เป็นสมรรถนะในการ
สร้างหลกัสูตรฐานสมรรถนะ 
 3.6.2  ประเมินสมรรถนะของผูเ้ขา้รับการฝึกอบรม ต้องมีคะแนนประเมินสมรรถนะ
หลงัฝึกอบรมไม่ตํ�ากวา่ร้อยละ 80 คะแนนของทั-งหมด  โดยการนาํคะแนนมาคาํนวณหาร้อยละ  
 3.6.3  ประสิทธิภาพของหลักสูตรฝึกอบรมฐานสมรรถนะ เรื� องการวางแผนคุณภาพ
ผลิตภณัฑ์ ล่วงหนา้และแผนควบคุมกระบวนการผลิต เพื�อลดจาํนวนงานเสีย  ในกระบวนการรับงาน
ใหม่  โดยการนาํคะแนนมาคาํนวณหาค่าเฉลี�ย  ส่วนเบี�ยงเบนมาตรฐาน  นาํเสนอขอ้มูลโดยใชต้าราง
ประกอบคาํบรรยาย 
 

3.7  สถิติที�ใช้ในการวเิคราะห์ข้อมูล 
 3.7.1 หาค่าความเที�ยงตรงเชิงเนื-อหาและเชิงโครงสร้างของหลกัสูตรฝึกอบรมฐาน
สมรรถนะเรื�อง  การวางแผนคุณภาพผลิตภณัฑ์ล่วงหน้าและแผนควบคุมกระบวนการผลิต  เพื�อลด
จาํนวนงานเสียในกระบวนการรับงานใหม่โดยใช้ผูเ้ชี�ยวชาญ ใช้สูตรคาํนวณ  IOC   สถิติที�ใช้ในการ
วิเคราะห์ข้อมูลได้แก่  ค่าดัชนีวามสอดคล้องของผู ้เชี� ยวชาญ (IOC : Index of Item – Objective 
Congruence) คาํนวณจากสูตร เอกวทิย ์ แกว้ประดิษฐ ์(2537, น. 102) 

       IOC        =    
N

R∑  

      IOC คือ ดชันีความสอดคลอ้ง 

      R คือ คะแนนรวมความคิดเห็นของผูเ้ชี�ยวชาญ 

      N คือ จาํนวนผูเ้ชี�ยวชาญทั-งหมด 

 3.7.2  การประเมินความเหมาะสมของหลกัสูตรฝึกอบรมฐานสมรรถนะเรื�อง  การ
วางแผนคุณภาพผลิตภณัฑล่์วงหนา้และแผนควบคุมกระบวนการผลิต เพื�อลดจาํนวนงานเสียใน
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กระบวนการรับงานใหม่  ความเหมาะสมเฉลี�ยตั-งแต่  2.50  ขึ-นไป แบบประเมินความเหมาะสมของ
เอกสารหลกัสูตร มีเกณฑก์ารแปลผลค่าเฉลี�ยความเหมาะสมของหลกัสูตรดงันี-  
   4.50  ถึง  5.00  หมายถึง  เหมาะสมมากที�สุด 

   3.50  ถึง  4.49  หมายถึง  เหมาะสมมาก 

   2.50  ถึง  3.49  หมายถึง  เหมาะสมปานกลาง 

   1.50  ถึง  2.49  หมายถึง  เหมาะสมนอ้ย 

   1.00  ถึง  1.49  หมายถึง  เหมาะสมนอ้ยที�สุด 

สถิติที�ใชใ้นการวเิคราะห์ขอ้มูลไดแ้ก่  ค่าเฉลี�ย คาํนวณจากสูตร (ชูศรี  วงศรั์ตนะ. 2553, น. 33 ) 

      
N

X
X

∑
=  

    เมื�อ     X       แทน ค่าเฉลี�ย 

                 ∑X       แทน ผลรวมทั-งหมดของขอ้มูล 

            N          แทน    จาํนวนขอ้มูลทั-งหมด 

 และความเบี�ยงเบนมาตรฐานคาํนวณจากสูตร (กาญจนา  วฒันายุ. 2548, น.112  ) 

      S.D = 
( )

( )1

22

−

− ∑∑
NN

XXN
 

    เมื�อ     S.D    แทน ค่าเบี�ยงเบนมาตรฐาน 

     ∑ X            แทน ผลรวมทั-งหมดของคะแนน 

     ∑ 2X          แทน ผลรวมของคะแนนแต่ละตวัยกกาํลงัสอง 

     N              แทน      จาํนวนผูเ้ขา้รับการฝึกอบรม 
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 3.7.3  ประสิทธิภาพของหลกัสูตรฐานสมรรถนะเรื�อง การวางแผนคุณภาพผลิตภณัฑ์ล่วงหน้า  
และแผนควบคุมกระบวนการผลิต  เพื�อลดจาํนวนงานเสียในกระบวนการรับงานใหม่ 

ทั-งนี-   ไดแ้ก่  ร้อยละ (Percentage) เป็นค่าสถิติการเปรียบเทียบความถี�  หรือจาํนวนที�ตอ้งการกบั
ความถี�หรือจาํนวนทั-งหมดที�เทียบเป็น 100   จะหาค่าร้อยละจากสูตร (ชูศรี วงศรั์ตนะ. 2541, น. 40) 

เมื�อ    P แทน ค่าร้อยละ 
   f แทน ความถี�ที�ตอ้งการแปลงใหเ้ป็นค่าร้อยละ 
   N แทน จาํนวนความถี�ทั-งหมด 

100×=
N

f
p
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บทที�  4  

ผลการวเิคราะห์ข้อมูล 
 
 ผลการวิเคราะห์ขอ้มูลวิจยั การพฒันาหลกัสูตรฝึกอบรมฐานสมรรถนะเรื#อง การวางแผน
คุณภาพผลิตภณัฑ์ล่วงหนา้และแผนควบคุมกระบวนการผลิต เพื#อลดจาํนวนงานเสีย ในกระบวนการ
รับงานใหม่ของบริษทัโกลด์ เพรส อินดสัตรี จาํกดั ผูว้ ิจยัได ้นําเสนอผลการวิเคราะห์ขอ้มูล
ออกเป็น 3 ตอน ดงันี6  
 ตอนที�  1  ผลการศึกษาปัญหาในกระบวนการรับงานใหม่ ประกอบดว้ย 
 1.1  ผลการศึกษาปัญหาและแนวทางแกไ้ขปัญหา โดยมีรายละเอียดเสนอในตารางที# 4.1 
 1.2  หน่วยสมรรถนะเรื#องการวางแผนควบคุมการผลิต โดยมีรายละเอียดเสนอในตารางที#  4.2  
 ตอนที�  2  ผลการพฒันาหลกัสูตรฝึกอบรมฐานสมรรถนะ เรื#องการวางแผนคุณภาพผลิตภณัฑ์
ล่วงหน้าและแผนควบคุมกระบวนการผลิต เพื#อลดจาํนวนงานเสีย ในกระบวนการรับงานใหม่  
ประกอบดว้ย 
 2.1 ผลการประเมินความสอดคล้องของหลกัสูตรฝึกอบรมฐานสมรรถนะเรื# อง การวางแผน
คุณภาพผลิตภณัฑ์ล่วงหนา้และแผนควบคุมกระบวนการผลิต เพื#อลดจาํนวนงานเสียในกระบวนการรับ
งานใหม่ โดยมีรายละเอียดเสนอในตารางที#  4.3 
 2.2  ผลการประเมินความเหมาะสมของหลกัสูตรฝึกอบรมฐานสมรรถนะเรื#อง การวางแผน
คุณภาพผลิตภณัฑ์ล่วงหนา้และแผนควบคุมกระบวนการผลิต  เพื#อลดจาํนวนงานเสีย ในกระบวนการ
รับงานใหม่ โดยมีรายละเอียดเสนอในตารางที#  4.4 

ตอนที�  3  ผลการศึกษาประสิทธิภาพของการพฒันาหลกัสูตรการฝึกอบรมฐานสมรรถนะ
เรื#อง การวางแผนคุณภาพผลิตภณัฑ์ล่วงหน้าและแผนควบคุมกระบวนการผลิต  เพื#อลดจาํนวนงาน
เสีย ในกระบวนการรับงานใหม่ตามเกณฑก์ารประเมินสมรรถนะ    
 3.1  ผลการศึกษาประสิทธิภาพของหลกัสูตรฐานสมรรถนะเรื#อง การวางแผนคุณภาพ    
ผลิตภณัฑ์ล่วงหนา้และแผนควบคุมกระบวนการผลิต เพื#อลดจาํนวนงานเสียใน  กระบวนการรับงานใหม่ 
หลงัฝึกอบรม (Post test) โดยหาค่าร้อยละ โดยมีรายละเอียดเสนอในตารางที#  4.5 
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ตอนที�  1  ผลการศึกษาปัญหาในกระบวนการรับงานใหม่ 

1.1  ผลการศึกษาปัญหา  และแนวทางแก้ไขปัญหา ผู้วิจัยนําแบบสอบถามมาวิเคราะห์หา

ค่าความถี� ดังตารางที�  4.1 

ตารางที� 4.1 รายละเอียด คาํถาม ปัญหา และแนวทางแกไ้ขปัญหา 

 ปัญหา และแนวทางแก้ไขปัญหา ความถี� 

1. แผนการควบคุมการผลติ  (APQP)  
1.1 ปัญหา  

1.1.1  ไม่มีการนาํเสนอใหที้มงานรับทราบ  3 
1.1.2  ไม่มีการติดตามแผน   3 
1.1.3  ไม่มีการควบคุมจุดสาํคญัในเอกสารอยา่งเป็นระบบ เช่น ระยะเวลา    2 
1.1.4  ไม่มีการวเิคราะห์งานก่อนรับงานใหม่ 1 
1.1.5  ไม่ใหค้วามสาํคญักบัแผนควบคุมการผลิต 1 

รวม 10 

1.2  แนวทางการแกไ้ขปัญหา  
1.2.1  จดัทาํแผนงานใหส้อดคลอ้งกบัเวลา 3 
1.2.2  กาํหนดผูติ้ดตาม 2 
1.2.3  ติดตามแผนงานเป็นระยะ 2 
1.2.4  ตอ้งวิเคราะห์ชิ6นงานกบั Process สามารถผลิตชิ6นงานตามที#ลูกคา้ออกแบบได ้ 1 
1.2.5  ระยะเวลาการสร้างเครื#องมือตอ้งเหมาะสม 1 
1.2.6  ทาํแผนยอ่ยในแต่ละส่วนงาน 1 
รวม 10 

2. การควบคุมแบบงาน (Drawing)  
2.1 ปัญหา  

2.1.1  ไม่มีการทบทวนแบบงาน (2D เทียบกบั 3D) 2 
2.1.2  Drawing ไม่สอดคลอ้งกบัมาตรฐานทางดา้นวศิวกรรม 1 
2.1.3  Drawing  ยอ่ยไม่ถูกตอ้ง 1 
2.1.4  ไม่มีการกระจายขอ้มูล 1 

รวม 5 
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ตารางที� 4.1 รายละเอียด คาํถาม ปัญหา และแนวทางแกไ้ขปัญหา (ต่อ) 

ปัญหา และแนวทางแก้ไขปัญหา ความถี� 

2.2  แนวทางการแกไ้ขปัญหา  
2.2.1  ตอ้งแจกจ่ายตามระบบคุณภาพ 2 
2.2.2  แจกแจงรายละเอียด 1 
2.2.3  ทบทวนแบบงาน (2D เทียบกบั 3D) 1 
รวม 4 

3.  การกาํหนดหัวข้อควบคุมสําคัญ  
3.1  ปัญหา  

3.1.1  การกาํหนดหวัขอ้ควบคุมสาํคญัไม่ชดัเจน 4 
3.1.2  ไม่ปฏิบติัตามมาตรฐานการทาํงาน 1 
รวม 5 

3.2  แนวทางการแกไ้ขปัญหา  
3.2.1  ตอ้งสรุปกบัลูกคา้ 2 
3.2.2  การกาํหนดหวัขอ้ควบคุมสาํคญั 2 
3.2.3  แจกแจงรายละเอียดให้ทีมงานรับทราบ 1 
3.2.4  อบรมพนกังานทุกครั6 ง 1 

        รวม 6 

4. การควบคุมกระบวนการเอกสาร  
4.1  ปัญหา  

4.1.1  ในแต่ละกระบวนการไม่มีความชดัเจน 4 
4.1.2  ไม่ทราบวธีิการตรวจสอบ 1 
4.1.3  Flow ทุกขั6นตอนไม่ครบ  ไม่สอดคลอ้ง 1 
4.1.4  การวเิคราะห์กระบวนการโดยลาํพงั 1 
รวม 7 
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ตารางที� 4.1 รายละเอียด คาํถาม ปัญหา และแนวทางแกไ้ขปัญหา (ต่อ) 

ปัญหา และแนวทางแก้ไขปัญหา ความถี� 

4.2  แนวทางการแกไ้ขปัญหา  
4.2.1  แต่ละกระบวนการตอ้งสร้างมาตรฐานใหช้ดัเจน 2 
4.2.2  ตอ้งวิเคราะห์กระบวนการโดยทีมงานทุกหน่วยงานร่วมกนั 1 
4.2.3  สร้างแนวทางในการควบคุมแต่ละ Process 1 
4.2.4  ในการออกเอกสาร QCF/QCP ตอ้งออกก่อนการผลิต 1 
รวม 5 

5. เอกสารมาตรฐานการทาํงาน (SOP)  
5.1  ปัญหา  

5.1.1  SOP ไม่สอดคลอ้งกบัการปฏิบติังาน 2 
5.1.2  มีเอกสาร SOP แต่พนกังานไม่ปฏิบติัตาม 2 
5.1.3  กาํหนดจุดสาํคญัไม่ครบ 1 
5.1.4  ไม่ติด SOP แสดงที#หนา้งาน 1 
5.1.5  ไม่มีการอบรมพนกังาน 1 
รวม  7 

5.2  แนวทางการแกไ้ขปัญหา  
5.2.1  ตอ้งอบรมพนกังาน 2 
5.2.2  ตอ้งติดเอกสารแสดงที#หนา้งาน 2 
5.2.3  จดัทีมติดตามการจดัทาํเอกสาร SOP โดยตรง 1 
รวม 5 

6. เอกสารมาตรฐานการตรวจสอบ (Check Sheet)  
6.1  ปัญหา  

6.1.1  ไม่มี Check Sheet 2 
6.1.2 ไม่สอดคลอ้งกบั QCF/QCP  2 
6.1.3  Check Sheet ไม่เป็นไปตามเงื#อนไขที#ลูกคา้กาํหนด 1 
รวม 5 
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ตารางที� 4.1 รายละเอียด คาํถาม ปัญหา และแนวทางแกไ้ขปัญหา (ต่อ) 

ปัญหา และแนวทางแก้ไขปัญหา  ความถี� 

6.2  แนวทางการแกไ้ขปัญหา  
6.2.1  ในแผนควบคุมการผลิต APQP ตอ้งระบุระยะเวลาในการจดัทาํ 1 
6.2.2  ตอ้งติดต่อกบัลูกคา้วา่สอดคลอ้งกบัความตอ้งการของลูกคา้หรือไม่ 1 
6.2.3  นาํเอกสาร QCF/QCP  ไปศึกษา  และสร้างมาตรฐานในการตรวจสอบ 1 
รวม 3 

7. การควบคุมวตัถุดิบ  
7.1  ปัญหา  

7.1.1  ไม่ไดต้รวจสอบวตัถุดิบ 1 
7.1.2  ไม่ไดต้รวจสอบตาม Check sheet 1 
7.1.3  การชี6บ่งกาํหนดป้ายไม่ครบถว้น 1 
7.1.4  การควบคุมขนาด Spec จาํนวนไม่เหมาะสม 1 
7.1.5  พื6นที#ในการจดัเก็บไม่เพียงพอ 1 
7.1.6  บุคลากรในการควบคุมวตัถุดิบมีนอ้ย 1 
รวม 6 

7.2  แนวทางการแกไ้ขปัญหา  
7.2.1  ตอ้งสร้างมาตรฐานการทาํงาน 2 
7.2.2  ใช ้Check sheet ตรวจสอบก่อนจ่าย Material เขา้ Line ผลิต 1 
7.2.3  เตรียมพื6นที#สาํหรับงานใหม่ 1 
7.2.4  อบรมพนกังาน 1 
รวม 5 

8. การควบคุมเครื�องจักรสําหรับตรวจสอบ (C/F)  
8.1  ปัญหา  

8.1.1  ไม่มีแผนงานในการตรวจสอบจิbก (C/F) 4 
8.1.2  ไม่ไดท้ดลองใชอุ้ปกรณ์ต่างๆ ที#สร้างขึ6นมาใหม่ 2 
8.1.3  ไม่มีการควบคุม (C/F) 1 
รวม 7 
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ตารางที� 4.1 รายละเอียด คาํถาม ปัญหา และแนวทางแกไ้ขปัญหา (ต่อ) 

ปัญหา และแนวทางแก้ไขปัญหา  ความถี� 

8.2  แนวทางการแกไ้ขปัญหา  
8.2.1  อบรมพนกังานเกี#ยวกบัเครื#องมือที#สร้างขึ6นมาใหม่ 2 
8.2.2  จดัทาํแผนควบคุมเครื#องมือตรวจสอบ 2 
8.2.3  อบรมพนกังานเกี#ยวกบัวธีิการวดั 1 
รวม 5 

9. การควบคุมเครื�องจักรที�ใช้ในการผลติ  
9.1  ปัญหา  

9.1.1  ไม่ไดก้าํหนดจุดที#ควบคุมดา้นการใชง้าน 1 
9.1.2  พนกังานประจาํเครื#องไม่ไดท้าํการ PM และ PPM ตาม Check  sheet 1 
9.1.3  เกิดจากการที#เครื#องจกัรใชง้านมานาน 1 
9.1.4  เครื#องจกัรบางประเภท พนกังานไม่เคยใช ้ 1 
9.1.5  พนกังานขาดความรู้ในการใชเ้ครื#องจกัร 1 

รวม 5 

9.2  แนวทางการแกไ้ขปัญหา  
9.2.1  จดัทาํแผน PM และ PPM เครื#องจกัร 1 
9.2.2  การอบรมพนกังานในการใชเ้ครื#องจกัร 1 
รวม 2 

10. ประเมินชิOนงานที�ผลติออกมา  
10.1  ปัญหา  

10.1.1  การประเมินชิ6นงานไม่ถูกตอ้ง 2 
10.1.2  QA Line  ไม่เพียงพอ 1 
10.1.3  เป็นพนกังานใหม่ 1 
10.1.4  ไม่ไดใ้ชพ้นกังานประเมินผล ชิ6นงานที#ผลิตออกมา 1 
รวม 5 

 

 

 



65 
 

ตารางที� 4.1 รายละเอียด คาํถาม ปัญหา และแนวทางแกไ้ขปัญหา (ต่อ) 

ปัญหา และแนวทางแก้ไขปัญหา ความถี� 

10.2  แนวทางการแกไ้ขปัญหา  
10.2.1  ตอ้งเตรียมพนกังานในการประเมิน ชิ6นงานใหม่  1 
10.2.2  ตอ้งติดต่อประสานงานกบัลูกคา้ เรื#องจุดตรวจสอบ 1 
10.2.3  อบรมพนกังานผูป้ระเมินชิ6นงานที#ผลิตออกมา 1 
รวม 3 

11. การควบคุมงานที�ไม่เป็นไปตามข้อกาํหนด (การควบคุมงานเสีย)  
11.1  ปัญหา  

11.1.1  ความถี#ในการตรวจสอบไม่เหมาะสม 1 
11.1.2  ไม่มีการป้องกนัการเกิดซํ6 า 1 
11.1.3  เมื#อเกิดปัญหาซํ6 าพนกังานไม่เขา้ใจสาเหตุ 1 
11.1.4  เกิดจากการที#ผลิตงานไม่เป็นไปตามขอ้กาํหนด 1 
11.1.5  ไม่มีวธีิการควบคุมงานที#ไม่เป็นไปตามขอ้กาํหนด 1 

รวม 5 

11.2  แนวทางการแกไ้ขปัญหา  
11.2.1  จดัเก็บขอ้มูลปัญหา 2 
11.2.2  อบรมหวัหนา้แผนกและพนกังาน 2 
11.2.3  สร้างแนวทางป้องกนัไม่ใหเ้กิดปัญหาซํ6 า 1 
รวม 5 

12. การควบคุมอะไหล่เปลี�ยนแปลง  
12.1  ปัญหา  

12.1.1  พนกังานไม่ทราบวา่มีการเปลี#ยนแปลง 3 
12.1.2  พนกังานไม่เขา้ใจวตัถุประสงคก์ารเปลี#ยนแปลง 2 
12.1.3  ไม่ปฏิบติัตามมาตรฐานการทาํงาน 1 
12.1.4  ความเขา้ใจไม่ตรงกนัระหวา่งเรากบั Vender 1 
รวม 7 
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ตารางที� 4.1  รายละเอียด คาํถาม ปัญหา และแนวทางแกไ้ขปัญหา (ต่อ) 

ปัญหา และแนวทางแก้ไขปัญหา ความถี� 

12.2  แนวทางการแกไ้ขปัญหา  
12.2.1  อบรมพนกังานเกี#ยวกบัมาตรฐานการทาํงาน 2 
12.2.2  ตอ้งดาํเนินการใหเ้อกสารเปลี#ยนแปลงเขา้ระบบคุณภาพ 1 
12.2.3  จดัทาํขอ้กาํหนดในการเปลี#ยนแปลงระหวา่งเรากบั Vender ใหช้ดัเจน 1 
รวม 4 

13.  การควบคุมการจัดการสิ�งผดิปกติ  

13.1 ปัญหา  
13.1.1  พนกังานใหม่ไม่ทาํตามระบบ 1 
13.1.2  พนกังานไม่เขา้ใจความสาํคญัของการกรอกขอ้มูลลงใน Check  sheet 1 
13.1.3  ไม่มีมาตรฐานในการตรวจสอบ  ในเรื#องอื#นๆที#นอกเหนือการควบคุม 1 
13.1.4  การควบคุมการจดัการสิ#งผดิปกติไม่ชดัเจน 1 
13.1.5  ไม่มี Action plan 1 

รวม 5 

13.2  แนวทางการแกไ้ขปัญหา  
13.1.1  ตอ้งมีทีมงานติดตามคุณภาพของเครื#องมือก่อนนาํมาผลิต 2 
13.1.2  สร้างมาตรฐานในการตรวจสอบที#นอกเหนือการควบคุม                                          1 
13.1.3  จดัทาํ Action plan ในการแกไ้ขปัญหา 1 
รวม 4 

14.  การควบคุมคน (Manpower) และการอบรม (Training)  
14.1  ปัญหา  

14.1.1  ไม่มีการอบรมพนกังานทั6งวธีิการและเครื#องมือ 5 
14.1.2  ในการกาํหนดคน ไม่มีความเหมาะสม 1 
14.1.3  พนกังานไม่ทราบวธีิการผลิต 1 
รวม 7 
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ตารางที� 4.1 รายละเอียด คาํถาม ปัญหา และแนวทางแกไ้ขปัญหา (ต่อ) 

ปัญหา และแนวทางแก้ไขปัญหา ความถี� 

14.2  แนวทางการแกไ้ขปัญหา  
14.2.1  พนกังานตอ้งมี Skill การปฏิบติังาน  2 
14.2.2  ตอ้งระบุหวัขอ้ลงในแผนการฝึกอบรมพนกังานในแต่ละ E-Vent 1 
รวม 3 

15.  การควบคุมผู้ผลติชิOนส่วนภายนอก (Second tier and third tier maker)  
15.1  ปัญหา  

15.1.1  ไม่มีการติดตามที#ร้าน Maker ร่วมทั6งทวนสอบ 4 
15.1.2  การตรวจสอบจาก Maker ไม่ชดัเจน 2 
15.1.3  ชิ6นงานที#ผลิตจาก Maker มีปัญหาเรื#องคุณภาพ 1 

        รวม 7 

15.2  แนวทางการแกไ้ขปัญหา  
15.2.1  ทีมงานตอ้งมีผูรั้บผิดชอบในการติดตามร้าน Maker เพื#อตรวจสอบ
กระบวนการ 

4 

15.2.2  ก่อนรับงานตอ้งมีการตรวจสอบจาก Maker 100% 1 
รวม 5 

16.  กจิกรรม 5ส.  
16.1  ปัญหา  

16.1.1  ไม่มี Lay-out  line การจดัวางเครื#องจกัรอุปกรณ์การผลิต 2 
16.1.2  ไม่มีป้ายชี6บ่ง 1 
16.1.3  ไม่มีการกาํหนดพื6นที#งานที#ไม่เป็นไปตามขอ้กาํหนด 1 
16.1.4  การทาํ 5ส ไม่ต่อเนื#อง 1 
16.1.5  การทาํ 5ส หลงัจาก Mass production แลว้ 1 
รวม 6 
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ตารางที� 4.1 รายละเอียด คาํถาม ปัญหา และแนวทางแกไ้ขปัญหา (ต่อ) 

ปัญหา และแนวทางแก้ไขปัญหา ความถี� 

16.2  แนวทางการแกไ้ขปัญหา  
16.2.1  ปลูกจิตใตส้าํนึกใหก้บัพนกังาน 1 
16.2.2  ควรวาง Lay-Out  Line ผลิตไปพร้อมกบั 5ส 1 
รวม 2 

17.  ข้อเสนอแนะอื�นๆ  
17.1  ปัญหา  

17.1.1  การกาํหนดแผนงาน ไม่มีผูรั้บผดิชอบที#ชดัเจน 4 
17.1.2  การนาํแผนงานมาใชจ้ริง 3 
17.1.3  ขาดความรู้เฉพาะทาง 1 
17.1.4  การ Try-Out ในแต่ละ E-Vent นั6นไม่ชดัเจน 1 
รวม 9 

17.2  แนวทางการแกไ้ขปัญหา  
17.2.1  เมื#อดาํเนินการจดัทาํแผนงานแลว้ ตอ้งนาํเสนอทีมงาน 1 
17.2.2  Project ตอ้งมีความเขา้ใจ และบริหารจดัการแผนงาน 1 
17.2.3  วางแผนในขั6นตอน Pre-Launch ก่อน Mass Production 1 
17.2.4  ตอ้งมีการอบรมมาตรฐานในการทาํงาน 1 
รวม 4 

 
 จากตารางที#  4.1 แสดงผลการศึกษาปัญหาและแนวทางแก้ไขปัญหางานเสียที# เกิดจาก
กระบวนการรับงานใหม่ ดงัรายละเอียดต่อไปนี6   

ปัญหาและแนวทางการแกไ้ขปัญหาในกระบวนการรับงานใหม่ของบริษทัโกลด ์ เพรส อินดสัตรี 
จาํกดั  พบวา่ปัญหาที#มีความถี#เท่ากบั  10  จาํนวน  1  ปัญหา คือขอ้ 1 แผนควบคุมการผลิต (APQP)  
ปัญหาที#มีความถี#เท่ากบั  9  จาํนวน 1 ปัญหา  คือขอ้ที#  17  ขอ้เสนอแนะอื#นๆ  ปัญหาที#มีความถี#เท่ากบั 
7 จาํนวน 6 ปัญหา  คือขอ้ที#  4,5,8,12,14 และขอ้ที# 15 การควบคุมกระบวนการเอกสาร  เอกสาร
มาตรฐานการทาํงาน (SOP)  การควบคุมเครื#องจกัรสาํหรับตรวจสอบ (C/F)  การควบคุมอะไหล่
เปลี#ยนแปลง การควบคุมคน(Manpower) และการอบรม (Training)  และการควบคุมผูผ้ลิต
ชิ6นส่วนภายนอก (Second tier and third tier maker) ปัญหาที#มีความถี#เท่ากบั  6  จาํนวน 2 ปัญหา  คือขอ้ที# 
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7 และ ขอ้ที# 16 การควบคุมวตัถุดิบ และกิจกรรม 5ส. ปัญหาที#มีความถี#เท่ากบั 5 จาํนวน 7 ปัญหา  คือ
ขอ้ที# 2,3,6,9,10,11และ13  การควบคุมแบบงาน (Drawing)  การกาํหนดหวัขอ้ควบคุมสาํคญั  เอกสาร
มาตรฐานการตรวจสอบ (Check Sheet)  การควบคุมเครื#องจกัรที#ใชใ้นการผลิต ประเมินชิ6นงานที#ผลิต
ออกมา การควบคุมงานที#ไม่เป็นไปตามขอ้กาํหนด(การควบคุมงานเสีย) และการควบคุมการจดัการสิ#ง
ผดิปกติ 
 แนวทางการแก้ไขปัญหา  ในกระบวนการรับงานใหม่ของบริษทัโกลด์ เพรส อินดสัตรี 
จาํกดั  พบวา่แนวทางการแกไ้ขปัญหาที#มีความถี#เท่ากบั  10  มีจาํนวน  1 ขอ้  คือขอ้ที#  1  แผนควบคุม
การผลิต (APQP)  แนวทางการแก้ไขปัญหาที#มีความถี#เท่ากับ  6  มีจาํนวน  1 ข้อ  คือข้อที#  3 การ
กาํหนดหัวขอ้ควบคุมสําคญั แนวทางการแกไ้ขปัญหาที#มีความถี#เท่ากบั  5  มีจาํนวน  6 ขอ้  คือขอ้ที# 
4,5,7,8,11 และข้อที#  15 การควบคุมกระบวนการเอกสาร เอกสารมาตรฐานการทาํงาน(SOP)  การ
ควบคุมวตัถุดิบ  การควบคุมเครื# องจกัรสําหรับตรวจสอบ(C/F) การควบคุมงานที#ไม่เป็นไปตาม
ขอ้กาํหนด (การควบคุมงานเสีย)   และการควบคุมผูผ้ลิตชิ6นส่วนภายนอก (Second tier and third tier 
maker) แนวทางการแกไ้ขปัญหาที#มีความถี#เท่ากบั  4  มีจาํนวน  4 ขอ้  คือขอ้ที#  2,12,13  และขอ้ที#  17  
การควบคุมแบบงาน(Drawing)  การควบคุมอะไหล่เปลี#ยนแปลง  การควบคุมการจดัการสิ#งผิดปกติ 
และขอ้เสนอแนะอื#นๆ แนวทางการแกไ้ขปัญหาที#มีความถี#เท่ากบั  3  มีจาํนวน  3 ขอ้  คือขอ้ที# 6,10, 
และขอ้ที#  14  เอกสารมาตรฐานการตรวจสอบ (Check Sheet)  ประเมินชิ6นงานที#ผลิตออกมา และ 
การควบคุมคน (Manpower) และการอบรม (Training) แนวทางการแกไ้ขปัญหาที#มีความถี#เท่ากบั  2  
มีจาํนวน  2 ขอ้  คือขอ้ที#  9 และขอ้ที# 16  การควบคุมเครื#องจกัรที#ใชใ้นการผลิต และกิจกรรม 5ส. 
ตามลาํดบั  
 ซึ# งผลการศึกษาปัญหาและแนวทางแกไ้ขปัญหางานเสียที#เกิดจากกระบวนการรับงานใหม่ 
จากขอ้ที# 1 – ขอ้ที# 17 สามารถแยกรายละเอียดเป็นขอ้  ไดด้งัต่อไปนี6   

 ขอ้ที# 1 แผนควบคุมกระบวนการผลิต (APQP)  พบวา่  ปัญหาที#มีความถี#เท่ากบั   3   จาํนวน 
2 ปัญหา คือไม่มีการนาํเสนอให้ทีมงานรับทราบ และไม่มีการติดตามแผน  ปัญหาที#มีความถี#เท่ากบั  2  
จาํนวน 1 ปัญหา คือไม่มีการควบคุมจุดสําคญัในเอกสารอย่างเป็นระบบ เช่นระยะเวลา  ปัญหาที#มี
ความถี#เท่ากบั 1 จาํนวน 2 ปัญหา  คือไม่มีการวเิคราะห์งานก่อนรับงานใหม่ และไม่ใหค้วามสําคญักบั
แผนควบคุมการผลิต   

 แนวทางการแกไ้ขปัญหาที#มีความถี#เท่ากบั 3 จาํนวน 1 ขอ้  คือจดัทาํแผนงานให้สอดคลอ้ง
กบัเวลา  แนวทางการแก้ไขปัญหาที#มีความถี#เท่ากบั  2  จาํนวน 2 ขอ้  คือกาํหนดผูติ้ดตาม  ติดตาม
แผนงานเป็นระยะ  แนวทางการแก้ไขปัญหาที#มีความถี#เท่ากับ 1 จาํนวน 3 ข้อ  คือต้องวิเคราะห์
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ชิ6นงานกบั  Process  ว่าสามารถผลิตชิ6นงานตามที#ลูกคา้ออกแบบได ้  ระยะเวลาการสร้างเครื#องมือ
ตอ้งเหมาะสม  และทาํแผนยอ่ยในแต่ละส่วนงาน 

ขอ้ที# 2 การควบคุมแบบงาน (Drawing)  พบวา่  ปัญหาที#มีความถี#เท่ากบั  2  จาํนวน  1  ปัญหา 
คือไม่มีการทบทวนแบบงาน  (2D เทียบกบั  3D)  ปัญหาที#มีความถี#เท่ากบั  1  จาํนวน  3  ปัญหา  คือ
Drawing  ไม่สอดคลอ้งกบัมาตรฐานทางดา้นวิศวกรรม   Drawing  ย่อยไม่ถูกตอ้ง  ไม่มีการกระจาย
ขอ้มูล 

แนวทางแกไ้ขปัญหาที#มีความถี#เท่ากบั 2 จาํนวน 1  ปัญหา  คือตอ้งแจกจ่ายตามระบบคุณภาพ 
แนวทางการแก้ไขปัญหาที#มีความถี#เท่ากบั  1 จาํนวน  2 ขอ้  คือ แจกแจงรายละเอียด  และทบทวน
แบบงาน  (2D เทียบกบั 3D) 

ขอ้ที#  3  กาํหนดหัวขอ้ควบคุมสําคญั  พบวา่ ปัญหาที#มีความถี#เท่ากบั 4 จาํนวน 1 ปัญหา คือ
การกาํหนดหัวขอ้ควบคุมสําคญัไม่ชดัเจน แนวทาง  ปัญหาที#มีความถี#เท่ากบั  1  จาํนวน  1 ปัญหา คือ
ไม่ปฏิบติัตามมาตรฐานการทาํงาน 

แนวทางแก้ไขปัญหาที#มีความถี#เท่ากับ  2  จาํนวน  2  ข้อ  คือต้องสรุปกบัลูกค้า  และการ
กาํหนดหัวข้อควบคุมสําคญั  แนวทางแก้ไขปัญหาที#มีความถี#เท่ากบั  1  จาํนวน  2 ขอ้ คือแจกแจง
รายละเอียดใหที้มงานรับทราบ และอบรมพนกังานทุกครั6 ง 

ข้อที#   4  การควบคุมกระบวนการเอกสาร  พบว่า ปัญหาที#มีความถี# เท่ากับ  4 จาํนวน  1   
ปัญหา  คือในแต่ละกระบวนการไม่มีความชดัเจน  ปัญหาที#มีความถี#เท่ากบั  1 จาํนวน  3 ปัญหา  คือ
ไม่ทราบวิธีการตรวจสอบ  Flow ทุกขั6นตอนไม่ครบ  ไม่สอดคล้อง  และการวิเคราะห์กระบวนการ
โดยลาํพงั 

แนวทางแก้ไขปัญหาที#มีความถี#เท่ากับ  2  จาํนวน  1 ขอ้  คือแต่ละกระบวนการต้องสร้าง
มาตรฐานให้ชัดเจน  แนวทางแก้ไขปัญหาที#มีความถี# เท่ากับ  1 จาํนวน  3 ข้อ คือต้องวิเคราะห์
กระบวนการโดยทีมงานทุกหน่วยงานร่วมกนั  สร้างแนวทางในการควบคุมแต่ละ Process  และใน
การออกเอกสาร  QCF/QCP  ตอ้งออกก่อนการผลิต 

ขอ้ที#  5  เอกสารมาตรฐานการทาํงาน  (SOP)  พบวา่ ปัญหาที#มีความถี#เท่ากบั  2 จาํนวน  2 
ปัญหา  คือ SOP  ไม่สอดคลอ้งกบัการปฏิบติังาน  และมีเอกสาร SOP  แต่พนกังานไม่ปฏิบติัตาม  
ปัญหาที#มีความถี#เท่ากบั  1  จาํนวน  3  ปัญหา  คือกาํหนดจุดสาํคญัไม่ครบ  ไม่ติด  SOP แสดงที#หนา้
งาน  และไม่มีการอบรมพนกังาน 
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แนวทางการแกไ้ขปัญหาที#มีความถี#เท่ากบั  2  จาํนวน  2  ขอ้  คือตอ้งอบรมพนกังาน และตอ้ง
ติดเอกสารแสดงที#หน้างาน  แนวทางการแก้ไขปัญหาที#มีความถี#เท่ากบั  1  จาํนวน  1  ขอ้ คือจดัทีม
ติดตามการจดัทาํเอกสาร  SOP  โดยตรง 

ขอ้ที#  6  เอกสารมาตรฐานการตรวจสอบ   (Check Sheet) พบว่าปัญหาที#มีความถี#เท่ากบั  2  
จาํนวน  2 ปัญหา  คือไม่มี  Check  Sheet  และไม่สอดคลอ้งกบั QCF/QCP  ปัญหาที#มีความถี#เท่ากบั  1 
จาํนวน  1  ปัญหา  คือCheck  Sheet  ไม่เป็นไปตามเงื#อนไขที#ลูกคา้กาํหนด 

แนวทางการแก้ไขปัญหาที#มีความถี#เท่ากบั  1 จาํนวน  3  ขอ้  คือ  ในแผนควบคุมการผลิต  
APQP  ตอ้งระบุระยะเวลาในการจดัทาํ  ตอ้งติดต่อกบัลูกคา้วา่สอดคลอ้งกบัความตอ้งการของลูกคา้
หรือไม่  และนาํเอกสาร  QCF/QCP  ไปศึกษา และสร้างมาตรฐานในการตรวจสอบ 

ขอ้ที#  7  การควบคุมวตัถุดิบ พบว่า ปัญหาที#มีความถี#เท่ากบั  1  จาํนวน  6  ปัญหา  คือไม่ได้
ตรวจสอบวตัถุดิบ  ไม่ไดต้รวจสอบตาม Check  Sheet  การชี6บ่งกาํหนดป้ายไม่ครบถว้น  การควบคุม
ขนาด  Spec  จาํนวนไม่เหมาะสม  พื6นที#ในการจดัเก็บไม่เพียงพอ  และบุคคลากรในการควบคุม
วตัถุดิบมีนอ้ย 

แนวทางการแก้ไขปัญหาที#มีความถี#เท่ากับ  2  จาํนวน 1  ข้อ  คือต้องสร้างมาตรฐานการ
ทาํงาน  แนวทางการแกไ้ขปัญหาที#มีความถี#เท่ากบั  1  จาํนวน  3  ขอ้ คือใช ้ Check  sheet  ตรวจสอบ
ก่อนจ่าย  Material เขา้  Line  ผลิต  เตรียมพื6นที#สาํหรับงานใหม่   และอบรมพนกังาน 

ขอ้ที# 8 การควบคุมเครื#องจกัรสาํหรับตรวจสอบ  (C/F) พบวา่ ปัญหาที#มีความถี#เท่ากบั  4  
จาํนวน  1  ปัญหา  คือไม่มีแผนงานในการตรวจสอบจิbก (C/F)  ปัญหาที#มีความถี#เท่ากบั  2  จาํนวน  1  
ปัญหา คือไม่ไดท้ดลองใชอุ้ปกรณ์ต่างๆ  ที#สร้างขึ6นมาใหม่  ปัญหาที#มีความถี#เท่ากบั  1  จาํนวน  1  
ปัญหา  คือไม่มีการควบคุม  (C/F)  

แนวทางการแก้ไขปัญหาที#มีความถี#เท่ากบั  2   จาํนวน  2  ขอ้  คืออบรมพนักงานเกี#ยวกับ
เครื#องมือที#สร้างขึ6 นมาใหม่  และจดัทาํแผนควบคุมเครื# องมือตรวจสอบ  แนวทางการแก้ไขปัญหาที#มี
ความถี# เท่ากบั  1  จาํนวน  1 ขอ้  คืออบรมพนกังานเกี#ยวกบัวธีิการวดั 

ขอ้ที#  9  การควบคุมเครื#องจกัรที#ใชใ้นการผลิต พบวา่ ปัญหาที#มีความถี#เท่ากบั  1  จาํนวน  5 
ปัญหา  คือไม่ไดก้าํหนดจุดที#ควบคุมดา้นการใชง้าน  พนกังานประจาํเครื#องไม่ไดท้าํการ  PM  และ  
PPM  ตาม  Check sheet   เกิดจากการที#เครื#องจกัรใชง้านมานาน  เครื#องจกัรบางประเภทพนกังานไม่
เคยใช ้ และพนกังานขาดความรู้ในการใชเ้ครื#องจกัร 

แนวทางการแกไ้ขปัญหาที#มีความถี#เท่ากบั  1  จาํนวน  2  ขอ้  คือจดัทาํแผน PM  และ PPM  
เครื#องจกัร  และการอบรมพนกังานในการใชเ้ครื#องจกัร 
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ขอ้ที#  10  ประเมินชิ6นงานที#ผลิตออกมา  พบวา่ ปัญหาที#มีความถี#เท่ากบั  2  จาํนวน  1  ปัญหา 
คือการประเมินชิ6นงานไม่ถูกตอ้ง  ปัญหาที#มีความถี#เท่ากบั  1 จาํนวน  3  ปัญหา  คือ QA Line ไม่
เพียงพอ  เป็นพนกังานใหม่  และไม่ไดใ้ชพ้นกังานประเมินผลชิ6นงานที#ผลิตออกมา 

แนวทางการแกไ้ขปัญหาที#มีความถี#เท่ากบั  1  จาํนวน  3  ขอ้คือตอ้งเตรียมพนักงานในการ
ประเมินชิ6นงานใหม่  ต้องติดต่อประสานงานกับลูกค้าเรื# องจุดตรวจสอบ  และอบรมพนักงานผู ้
ประเมินชิ6นงานที#ผลิตออกมา 

ขอ้ที#  11  ปะเมินชิ6นงานที#ผลิตออกมา  พบวา่ ปัญหาที#มีความถี#เท่ากบั  1  จาํนวน  5  ขอ้  คือ
ความถี#ในการตรวจสอบไม่เหมาะสม  ไม่มีการป้องกนัการเกิดซํ6 า  เมื#อเกิดปัญหาซํ6 าพนกังานไม่เขา้ใจ
สาเหตุ  เกิดจากการที#ผลิตงานไม่เป็นไปตามขอ้กาํหนด  และไม่มีวิธีการควบคุมงานที#ไม่เป็นไปตาม
ขอ้กาํหนด 

แนวทางการแกไ้ขปัญหาที#มีความถี#เท่ากบั  2  จาํนวน  2  ขอ้ คือจดัเก็บขอ้มูลปัญหา  อบรม
หัวหน้าแผนกและพนักงาน  แนวทางการแก้ไขปัญหาที#มีความถี#เท่า  1  จาํนวน  1  ข้อ  คือสร้าง
แนวทางป้องกนัไม่ใหเ้กิดปัญหาซํ6 า 

ข้อที#   12  การควบคุมอะไหล่เปลี#ยนแปลง  พบว่า ปัญหาที#มีความถี#เท่ากับ  3  จาํนวน  1  
ปัญหา  คือพนกังานไม่ทราบวา่มีการเปลี#ยนแปลง  ปัญหาที#มีความถี#เท่ากบั  2 จาํนวน  1  ปัญหา  คือ
พนกังานไม่เขา้ใจวตัถุประสงคก์ารเปลี#ยนแปลง  ปัญหาที#มีความถี#เท่ากบั  1  จาํนวน  2  ปัญหา  คือไม่
ปฏิบติัตามมาตรฐานการทาํงาน  และความเขา้ใจไม่ตรงกนัระหวา่งเรากบั Vender 

แนวทางการแก้ไขปัญหาที#มีความถี#เท่ากับ  2  จาํนวน  1  ข้อ  คืออบรมพนักงานเกี#ยวกับ
มาตรฐานการทาํงาน  แนวทางการแกไ้ขปัญหาที#มีความถี#เท่ากบั  1  จาํนวน  2  ขอ้ คือตอ้งดาํเนินการ
ให้เอกสารเปลี#ยนแปลงเขา้ระบบและแจกจ่ายให้แต่ละหน่วยงาน  และจดัทาํขอ้กาํหนดในการเปลี#ยนแปลง 
ระหวา่งเรากบั Vender ใหช้ดัเจน 

ขอ้ที#  13  การควบคุมการจดัการสิ#งผดิปกติ  พบวา่ ปัญหาที#มีความถี#เท่ากบั  1  จาํนวน  5  
ปัญหา  คือพนกังานใหม่ไม่ทาํตามระบบ  พนกังานไม่เขา้ใจความสาํคญัของการกรอกขอ้มูลลงใน 
Check sheet  ไม่มีมาตรฐานในการตรวจสอบในเรื#องอื#นๆ ที#นอกเหนือการควบคุม  การควบคุมการ
จดัการสิ#งผดิปกติไม่ชดัเจน  และไม่มี  Action plan 

แนวทางการแกไ้ขปัญหาที#มีความถี#เท่ากบั  2  จาํนวน  1  ขอ้  คือตอ้งมีทีมงานติดตามคุณภาพ
ของเครื#องมือก่อนนาํมาผลิต  แนวทางการแกไ้ขปัญหาที#มีความถี#เท่ากบั  1  จาํนวน  2  ขอ้  คือสร้าง
มาตรฐานในการตรวจสอบที#นอกเหนือการควบคุม และจดัทาํ  Action  plan  ในการแกไ้ขปัญหา 



73 
 

ขอ้ที#  14  การควบคุมคน  (Manpower)  และการอบรม  (Training) พบวา่ ปัญหาที#มีความถี#
เท่ากบั  5  จาํนวน  1 ปัญหา  คือไม่มีการอบรมพนกังานทั6งวธีิการและเครื#องมือ  ปัญหาที#มีความถี#
เท่ากบั  1  จาํนวน  2  ปัญหา  คือในการกาํหนดคนไม่มีความเหมาะสม  และพนกังานไม่ทราบวธีิการ
ผลิต 

แนวทางการแกไ้ขปัญหาที#มีความถี#เท่ากบั  2  จาํนวน  1  ขอ้ คือพนกังานตอ้งมี  Skill  การ
ปฏิบติังาน  แนวทางการแกไ้ขปัญหาที#มีความถี#เท่ากบั  1  จาํนวน  1  ขอ้  คือตอ้งระบุหวัขอ้ลงใน
แผนการฝึกอบรมการฝึกอบรมพนกังานในแต่ละ  E-Vent   

ข้อที#   15  การควบคุมผูผ้ลิตชิ6นส่วนภายนอก  (Second tier and  third  tier maker)  พบว่า
ปัญหาที#มีความถี#เท่ากบั  4  จาํนวน  1  ปัญหา  คือไม่มีการติดตามที#ร้าน  Maker  ร่วมทั6งทวนสอบ  
ปัญหาที#มีความถี#เท่ากับ  2 จาํนวน  1  ปัญหา  คือการตรวจสอบจาก Maker  ไม่ชัดเจน  ปัญหาที#มี
ความถี#เท่ากบั  1  จาํนวน  1  ปัญหา  คือชิ6นงานที#ผลิตจาก  Maker   มีปัญหาเรื#องคุณภาพ 

แนวทางการแกไ้ขปัญหาที#มีความถี#เท่ากบั  4  จาํนวน  1  ขอ้  คือทีมงานตอ้งมีผูรั้บผดิชอบใน
การติดตามร้าน  Maker  เพื#อตรวจสอบกระบวนการ  แนวทางการแกไ้ขที#มีความถี#เท่ากบั  1  จาํนวน  
1  ขอ้  คือก่อนรับงานตอ้งมีการตรวจสอบจาก  Maker  100% 

ขอ้ที#  16  กิจกรรม  5ส พบวา่ ปัญหาที#มีความถี#เท่ากบั  2  จาํนวน  1  ปัญหา  คือไม่มี Lay-Out 
Line  การจดัวางเครื#องจกัรอุปกรณ์การผลิต  ปัญหาที#มีความถี#เท่ากบั  1  จาํนวน  4  ปัญหา  คือไม่มี
ป้ายชี6บ่ง  ไม่มีการกาํหนดพื6นที#งานไม่เป็นไปตามขอ้กาํหนด  การทาํ 5ส ไม่ต่อเนื#อง และการทาํ   5ส 
หลงัจาก  Mass production  แลว้ 

แนวทางการแกไ้ขที#มีความถี#เท่ากบั  1  จาํนวน  2  ขอ้  คือปลูกจิตใหส้าํนึกใหก้บัพนกังาน  
และควรวาง  Lay-out line  ผลิตไปพร้อมกบั  5ส 

ขอ้ที# 17  ขอ้เสนอแนะอื#นๆ  พบวา่ ปัญหาที#มีความถี#เท่ากบั  4  จาํนวน  1  ปัญหา  คือการ
กาํหนดแผนงาน  ไม่มีผูรั้บผิดชอบที#ชดัเจน  ปัญหาที#มีความถี#เท่ากบั  3  จาํนวน  1  ปัญหา คือการนาํ
แผนงานมาใชจ้ริง  ปัญหาที#มีความถี#เท่ากบั  1  จาํนวน  2  ปัญหา  คือขาดความรู้เฉพาะทาง  และการ 
Try-Out  ในแต่ละ  E-Vent  นั6นไม่ชดัเจน 

แนวทางการแกไ้ขปัญหาที#มีความถี#เท่ากบั  1  จาํนวน  4  ขอ้  เมื#อดาํเนินการจดัทาํแผนงาน
แลว้  ตอ้งนาํเสนอทีมงาน  Project  ตอ้งมีความเขา้ใจและบริหารจดัการแผนงาน  วางแผนในขั6นตอน  
Pre-Launch  ก่อน  Mass  Production 

จากการศึกษาปัญหาและแนวทางการแกไ้ขปัญหา  ในกระบวนการรับงานใหม่ของบริษทั
โกลด์ เพรส อินดัสตรี จาํกัด ที#ได้ศึกษาจากแบบสอบถามปลายเปิด  นํามาวิเคราะห์หาค่าความถี#  
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เพื#อใหเ้ห็นถึงปัญหาที#เป็นสาเหตุ  ที#ไดจ้ากการวเิคราะห์โดยผูป้ฏิบติังานจริงในระดบัหวัหนา้สายงาน  
และวิศวกรในการผลิต ว่าปัญหาเรื# อง แผนควบคุมการผลิต (Advanced Product Quality Planning) 
เป็นปัญหาที#ส่งผลต่อกระบวนการรับงานใหม่  ดงันั6นผูว้ิจยัไดน้าํปัญหา  เรื#อง แผนควบคุมการผลิต 
(APQP)  มาเป็นขอบเขตเนื6อหาในการฝึกอบรมหลกัสูตรฐานสมรรถนะ 
 

1.2 หน่วยสมรรถนะเรื�อง การวางแผนควบคุมการผลติ 

 หน่วยสมรรถนะเรื# อง การวางแผนควบคุมการผลิต ในหน่วยสมรรถนะนี6 ประกอบ
สมรรถนะยอ่ย (Element of Competency)  4  หน่วย ดงัตารางที# 4.2 
 
ตารางที� 4.2  ผลการวเิคราะห์สมรรถนะยอ่ยและเกณฑก์ารปฏิบติังาน (Elements and Performance Criteria) 

สมรรถนะย่อย : Element เกณฑ์การปฏบัิติงาน : Performance Criteria 

1. ประเมินความเป็นไปไดใ้นการผลิต 1.1 ตรวจสอบการออกแบบสร้างอุปกรณ์การผลิตและ 

Specification ที#กาํหนด 

 1.2 ประเมินการทาํชิ6นงานตวัอยา่งไดต้าม Specification/ 

Drawing ที#กาํหนด 

 1.3 ประเมินการผลิตชิ6นงานตวัอย่างได้ตามแผนงานที#

ลูกคา้กาํหนด 

 1.4 ประเมินกาํลงัการผลิตในการ Mass Production 

2. วเิคราะห์ความเสี#ยงกระบวนการผลิต 2.1 ประเมินอุปกรณ์การผลิต (Tooling) 

 2.2 ประเมินราคาวตัถุดิบ (Material) 

 2.3 ประเมินเครื#องจกัร (Machine) 

 2.4 ประเมินจาํนวนบุคลกร (Labour) 

 2.5 เอกสารการประเมินผูรั้บผลิตช่วง (Maker) 

 2.6 ประเมินกระบวนการผลิต 

 2.7 ประเมินระยะเวลาในการเตรียม เช่น ระยะเวลาใน

การเตรียมอุปกรณ์ในการผลิต และระยะเวลาการผลิต  
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ตารางที� 4.2  ผลการวเิคราะห์สมรรถนะยอ่ยและเกณฑก์ารปฏิบติังาน (Elements and Performance Criteria)(ต่อ) 

สมรรถนะย่อย : Element เกณฑ์การปฏบัิติงาน : Performance Criteria 

3. วางแผนงานควบคุมการผลิตชิ6นงาน  3.1 พิจาณาแต่งตั6งทีมงานขา้มสายงาน 

ตวัอยา่ง 3.2 วางแผนและการควบคุมแผนการผลิตชิ6นงาน

ตวัอยา่ง 

4.ติดตามการดาํเนินตามแผนงานควบคุมการ 4.1 ประเมินการควบคุมการผลิต โดยเปรียบเทียบกบั 

ผลิต แผนเดิม 

 4.2 สรุปปัญหา  แนวทางการแกไ้ขปัญหา  

  
 จากตารางที# 4.2 แสดงผลการวิเคราะห์สมรรถนะยอ่ยและเกณฑ์การปฏิบติังาน ในหน่วย

สมรรถนะนี6 ประกอบสมรรถนะย่อย (Element of Competency) 4 หน่วย ไดแ้ก่ ศึกษาความเป็นไป

ไดใ้นการผลิต  วิเคราะห์ความเสี#ยงในการผลิต  วางแผนงานควบคุมการผลิตชิ6นงานตวัอย่าง  และ

ติดตามการดาํเนินตามแผนงานควบคุมการผลิต  โดยมีเกณฑ์การปฏิบติังาน (Performance Criteria) 

15 หวัขอ้ ไดแ้ก่ ตรวจสอบการออกแบบสร้างอุปกรณ์การผลิตและ Specification ที#กาํหนด  ประเมิน

การทาํชิ6นงานตวัอยา่งไดต้าม Specification / Drawing ที#กาํหนด  ประเมินการผลิตชิ6นงานตวัอยา่งได้

ตามแผนงานที#ลูกคา้กาํหนด  ประเมินกาํลงัการผลิตในการ Mass Production  ประเมินอุปกรณ์การ

ผลิต (Tooling)  ประเมินราคาวตัถุดิบ (Material) ประเมินเครื#องจกัร (Machine)  ประเมินจาํนวนบุคล

กร (Labour)  เอกสารการประเมิน Maker  ประเมินกระบวนการผลิต ประเมินระยะเวลาในการเตรียม 

เช่น ระยะเวลาในการเตรียมอุปกรณ์ในการผลิต , ระยะเวลาการผลิต ประเมินการควบคุมการผลิต โดย

เปรียบเทียบกับแผนเดิม  และสรุปปัญหา  แนวทางการแก้ไขปัญหา (โดยมีรายละเอียดมาตรฐาน

สมรรถนะในภาคผนวก ค  หนา้ที#  109) 
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ตอนที�  2  ผลการพัฒนาหลักสูตรฝึกอบรมฐานสมรรถนะ เรื�องการวางแผนคุณภาพ

ผลิตภัณฑ์ ล่วงหน้าและแผนควบคุมกระบวนการผลิต เพื�อลดจํานวนงานเสีย ใน

กระบวนการรับงานใหม่   
 

2.1 ผลการประเมนิความสอดคล้องของหลกัสูตรฝึกอบรมฐานสมรรถนะ 
 ผลการประเมินความสอดคล้องของหลกัสูตรฝึกอบรมฐานสมรรถนะเรื# อง การวางแผน
คุณภาพผลิตภณัฑ์ล่วงหนา้และแผนควบคุมกระบวนการผลิต เพื#อลดจาํนวนงานเสียในกระบวนการ
รับงานใหม่   ดงัตารางที#  4.3  
 

ตารางที�  4.3  ผลการประเมินความสอดคล้องของหลักสูตรฝึกอบรมฐานสมรรถนะเรื# องการ
         วางแผนคุณภาพผลิตภณัฑ์ล่วงหน้าและแผนควบคุมกระบวนการผลิต  เพื#อลดจาํนวน     
                      งานเสีย ในกระบวนการรับงานใหม่   

รายการประเมิน ค่า  IOC ผลการประเมิน 

1.หลกัสูตรฝึกอบรมกบัมาตรฐานสมรรถนะ 

     1.1  หลกัการและเหตุผล 

 
1.00 

 
สอดคลอ้ง 

     1.2  วตัถุประสงคข์องหลกัสูตร 1.00 สอดคลอ้ง 
     1.3  โครงสร้างของหลกัสูตร 0.60 สอดคลอ้ง 
     1.4  คุณสมบติัผูเ้ขา้รับการฝึกอบรม 1.00 สอดคลอ้ง 
     1.5  วธีิการฝึกอบรม 0.60 สอดคลอ้ง 
     1.6  วธีิการวดัผลและประเมินผล 1.00 สอดคลอ้ง 
     1.7  วธีิการฝึกอบรมของกลุ่มเป้าหมาย 0.60 สอดคลอ้ง 
2. โมดุลการฝึกอบรม 

     2.1  โมดุลที� 1 การประเมินความเป็นไปได้ในการผลติ 

          2.1.1  หลกัการและเหตุผลของโมดุลกบัวตัถุประสงค ์

 
 

1.00 

 
 

สอดคลอ้ง 

          2.1.2  วตัถุประสงคก์บัเนื6อหา 1.00 สอดคลอ้ง 

          2.1.3  วตัถุประสงคก์บัวธีิการฝึกอบรม 0.80 สอดคลอ้ง 

          2.1.4  วตัถุประสงคก์บัวธีิการวดัและประเมินผลฝึกอบรม 1.00 สอดคลอ้ง 
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ตารางที�  4.3  ผลการประเมินความสอดคลอ้งของร่างหลกัสูตรฝึกอบรมฐานสมรรถนะเรื#อง การ  
                      วางแผนคุณภาพผลิตภณัฑล่์วงหนา้และแผนควบคุมกระบวนการผลิต  เพื#อลดจาํนวน   
                      งานเสียในกระบวนการรับงานใหม่  (ต่อ) 

รายการประเมิน ค่า  IOC ผลการประเมิน 

          2.1.5  วตัถุประสงคก์บัสื#อการฝึกอบรม  0.60 สอดคลอ้ง 

          2.1.6  วตัถุประสงคก์บักิจกรรมการฝึกอบรม 0.80 สอดคลอ้ง 

     2.3  โมดุลที� 3 การวางแผนงานควบคุมการผลติชิOนงานตัวอย่าง 

          2.3.1  หลกัการและเหตุผลของโมดุลกบัวตัถุประสงค ์

 
0.80 

 
สอดคลอ้ง 

          2.3.2  วตัถุประสงคก์บักิจกรรมการฝึกอบรม 1.00 สอดคลอ้ง 

          2.3.3  วตัถุประสงคก์บัวธีิการฝึกอบรม 0.80 สอดคลอ้ง 

          2.3.4  วตัถุประสงคก์บัวธีิการวดัและประเมินผลฝึกอบรม 0.80 สอดคลอ้ง 

          2.3.5  วตัถุประสงคก์บัสื#อการฝึกอบรม 0.60 สอดคลอ้ง 

          2.3.6  วตัถุประสงคก์บักิจกรรมการฝึกอบรม 0.80 สอดคลอ้ง 

     2.4  โมดุลที� 4  การติดตามการดําเนินตามแผนงานควบคุมการผลติ 

          2.4.1  หลกัการและเหตุผลของโมดุลกบัวตัถุประสงค ์
 

0.60 
 

สอดคลอ้ง 

          2.4.2  วตัถุประสงคก์บักิจกรรมการฝึกอบรม 0.60 สอดคลอ้ง 

          2.4.3  วตัถุประสงคก์บัวธีิการฝึกอบรม 0.80 สอดคลอ้ง 

          2.4.4  วตัถุประสงคก์บัวธีิการวดัและประเมินผลฝึกอบรม 1.00 สอดคลอ้ง 

          2.4.5  วตัถุประสงคก์บัสื#อการฝึกอบรม 0.60 สอดคลอ้ง 

          2.4.6  วตัถุประสงคก์บักิจกรรมการฝึกอบรม 1.00 สอดคลอ้ง 

 
 จากตารางที#  4.3 แสดงผลการประเมินความสอดคล้องของร่างหลักสูตรฝึกอบรมฐาน
สมรรถนะเรื# อง การวางแผนคุณภาพผลิตภณัฑ์ล่วงหน้าและแผนควบคุมกระบวนการผลิต เพื#อลด
จาํนวนงานเสีย ในกระบวนการรับงานใหม่  จาํนวนขอ้ย่อย  31 ขอ้ พบว่ารายการที#มีค่าดชันีความ
สอดคล้องเท่ากับ 1  จาํนวน 14  ข้อ มีค่าความสอดคล้องเท่ากับ 0.80 จาํนวน 7 ขอ้ และมีค่าความ
สอดคลอ้งเท่ากบั 0.60 จาํนวน 10 ขอ้ 
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2.2  ผลการประเมนิความเหมาะสมของหลกัสูตรฝึกอบรมฐานสมรรถนะ 
 ผลการประเมินความเหมาะสมของหลกัสูตรฝึกอบรมฐานสมรรถนะเรื# อง การวางแผน
คุณภาพผลิตภณัฑ์ล่วงหนา้และแผนควบคุมกระบวนการผลิต  เพื#อลดจาํนวนงานเสีย ในกระบวนการ
รับงานใหม่ โดยมีเกณฑก์ารแปลผลค่าเฉลี#ยความเหมาะสม ดงัตารางที#  4.4  
 

ตารางที�  4.4  ผลการประเมินความเหมาะสมของหลกัสูตรฐานสมรรถนะเรื#อง การวางแผนคุณภาพ
        ผลิตภณัฑล่์วงหนา้และแผนควบคุมกระบวนการผลิต เพื#อลดจาํนวนงานเสียใน     
                   กระบวนการรับงานใหม่  

รายการประเมิน 
ผลการประเมิน ระดับความ

เหมาะสม (Χ ) S.D. 
ความเหมาะสมของหลักสูตรฝึกอบรม “แบบฐาน

สมรรถนะ” กบั “มาตรฐานสมรรถนะ” 

 
 

  
 

1.  เวลาที#ใชใ้นการจดักิจกรรมการฝึกอบรม 3.20 1.10 ปานกลาง 
2.  เนื6อหามีความเหมาะสมกบัผูเ้ขา้รับการฝึกอบรม 4.40 0.55 มาก 
3.  การนาํเนื6อหาไปใชป้ระโยชน์ในการปฏิบติังานจริง 4.60 0.55 มาก 
4.  ความยากง่ายของภาษาที#ใช ้ 4.00 0.71 มาก 
5.  ลาํดบักิจกรรมการฝึกอบรม 4.00 0.71 มาก 
6.  ความน่าสนใจของกิจกรรมการฝึกอบรม 4.00 0.71 มาก 
7. ความชดัเจนในการกาํหนดวตัถุประสงคก์ารฝึกอบรม 4.40 0.55 มาก 
8. สื#อมีคุณภาพที#ช่วยใหก้ารฝึกอบรมบรรลุตาม
วตัถุประสงคที์#กาํหนดไว ้

3.80 1.10 ปานกลาง 

9. สื#อเหมาะสมกบัวยัและวฒิุภาวะของผูเ้ขา้รับการฝึกอบรม 3.80 1.10 ปานกลาง 
10.  วธีิการวดัและประเมินผลมีความชดัเจนสามารถนาํไป
ปฏิบติัไดจ้ริง 

4.00 1.00 มาก 

รวม 4.02 0.53 เหมาะสมมาก 

    
 จากตารางที#  4.4  แสดงผลการประเมินความเหมาะสมของหลกัสูตรฐานสมรรถนะเรื#อง 
การวางแผนคุณภาพผลิตภณัฑ์ล่วงหนา้และแผนควบคุมกระบวนการผลิต เพื#อลดจาํนวนงานเสียใน
กระบวนการรับงานใหม่ โดยมีผูเ้ชี#ยวชาญ  5 ท่าน พบวา่ ผลการประเมินความเหมาะสมของหลกัสูตร
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ฐานสมรรถนะ โดยรวมอยู่ในระดับความเหมาะสมมาก มีค่าเฉลี#ย (Χ ) เท่ากับ  4.02  และส่วน
เบี#ยงเบนมาตรฐาน (S.D.)  เท่ากบั  0.53 เมื#อพิจารณารายการประเมินที#มีค่าเท่ากบั 4.60  มีจาํนวน  1 
ขอ้  ได้แก่ข้อที# 3 เรื# องการนําเนื6อหาไปใช้ประโยชน์ในการปฏิบติังานจริง รายการประเมินที#มีค่า
เท่ากับ 4.40  มีจ ํานวน 2 ข้อ ได้แก่ข้อที#  2 และข้อที#  7   เนื6 อหามีความเหมาะสมกับผู ้เข้ารับการ
ฝึกอบรม  และความชดัเจนในการกาํหนดวตัถุประสงค์การฝึกอบรม  รายการประเมินที#มีค่าเท่ากบั  
4.00 มีจาํนวน 4 ขอ้ได้แก่ขอ้ที#  4,5,6 และขอ้ที# 10  ความยากง่ายของภาษาที#ใช้  ลาํดบักิจกรรมการ
ฝึกอบรม  ความน่าสนใจของกิจกรรมการฝึกอบรม และวิธีการวดัและประเมินผลมีความชัดเจน
สามารถนาํไปปฏิบติัไดจ้ริง ตามลาํดบั ที#อยูใ่นระดบัความเหมาะสมมาก  ยกเวน้รายการประเมินที# 1,8 
และขอ้ที# 9 ในเรื#อง  เวลาที#ใชใ้นการจดักิจกรรมการฝึกอบรม  สื#อมีคุณภาพที#ช่วยให้การการฝึกอบรม
บรรลุตามวตัถุประสงค์ที#กาํหนดไว ้ และสื#อเหมาะสมกบัวยัและวุฒิภาวะของผูเ้ขา้รับการฝึกอบรม  
ตามลาํดบั ที#อยูใ่นระดบัความเหมาะสมปานกลาง 

 

ตอนที�  3  ผลการศึกษาประสิทธิภาพของการพฒันาหลกัสูตรการฝึกอบรมฐานสมรรถนะ

เรื�อง การวางแผนคุณภาพผลติภัณฑ์ล่วงหน้าและแผนควบคุมกระบวนการผลติ  เพื�อลด

จํานวนงานเสีย ในกระบวนการรับงานใหม่ตามเกณฑ์การประเมนิสมรรถนะ    
 

3.1  ผลการศึกษาประสิทธิภาพของหลกัสูตรฐานสมรรถนะ 
ผลการศึกษาประสิทธิภาพของหลกัสูตรฐานสมรรถนะเรื#อง การวางแผนคุณภาพ   

ผลิตภณัฑล่์วงหนา้และแผนควบคุมกระบวนการผลิต เพื#อลดจาํนวนงานเสียใน   กระบวนการรับงาน
ใหม่ หลงัฝึกอบรม (Post test) ที#วเิคราะห์โดยค่าร้อยละ ดงัตารางที#  4.5   
 

ตารางที� 4.5  ผลการศึกษาประสิทธิภาพของหลกัสูตรฐานสมรรถนะเรื#อง การวางแผนคุณภาพ 
    ผลิตภณัฑล่์วงหนา้และแผนควบคุมกระบวนการผลิต เพื#อลดจาํนวนงานเสียใน 
    กระบวนการรับงานใหม่ หลงัฝึกอบรม (Post test)  

คนที# 
คะแนนที#ได ้ คิดเป็นร้อยละ 

ผลการประเมิน 
(20) (100) 

1 18.50 92.50 ผา่น 
2 18.50 92.50 ผา่น 
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ตารางที� 4.5  ผลการศึกษาประสิทธิภาพของหลกัสูตรฐานสมรรถนะเรื#อง การวางแผนคุณภาพ 
   ผลิตภณัฑล่์วงหนา้และแผนควบคุมกระบวนการผลิต เพื#อลดจาํนวนงานเสียใน 
   กระบวนการรับงานใหม่ หลงัฝึกอบรม (Post test) (ต่อ) 

คนที# 
คะแนนที#ได ้ คิดเป็นร้อยละ 

ผลการประเมิน 
(20) (100) 

3 18.00 90.00 ผา่น 
4 18.50 92.50 ผา่น 
5 18.00 90.00 ผา่น 
6 18.50 92.50 ผา่น 
7 19.50 97.50 ผา่น 
8 18.50 92.50 ผา่น 
9 19.50 97.50 ผา่น 

10 19.00 95.00 ผา่น 
11 19.50 97.50 ผา่น 
12 19.50 97.50 ผา่น 
14 19.00 95.00 ผา่น 
15 19.50 97.50 ผา่น 
16 19.50 97.50 ผา่น 

 
 จากตารางที#  4.5  ผลการศึกษาประสิทธิภาพของหลกัสูตรฝึกอบรมฐานสมรรถนะเรื#อง การ
วางแผนคุณภาพผลิตภณัฑ์ล่วงหน้าและแผนควบคุมกระบวนการผลิต เพื#อลดจาํนวนงานเสีย ใน
กระบวนการรับงานใหม่ พบวา่ ผูเ้ขา้รับการฝึกอบรมทุกคนมีคะแนนประเมินสมรรถนะหลงัฝึกอบรม
มากกว่าร้อยละ  80  ขึ6นไป ทุกคน  ดงันั6นผูเ้ขา้รับการฝึกอบรมจึงผ่านสมรรถนะตามมาตรฐานของ
หลกัสูตรฝึกอบรมฐานสมรรถนะ  ซึ# งสอดคลอ้งกบัสมมติฐานที#ตั6งไว ้
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บทที�  5  

สรุปผลการวจิยั  การอภปิรายผล  และข้อเสนอแนะ 
 
 ผลการวจิยัการพฒันาหลกัสูตรฝึกอบรมฐานสมรรถนะเรื�อง การวางแผนคุณภาพผลิตภณัฑ์
ล่วงหน้าและแผนควบคุมกระบวนการผลิต เพื�อลดจาํนวนงานเสีย ในกระบวนการรับงานใหม่ของ
บริษทัโกลด ์เพรส อินดสัตรี จาํกดั สรุปไดด้งันี4  
 

5.1 วตัถุประสงค์การวจิัย 
 5.1.1  เพื�อศึกษาปัญหาที�เกิดจากกระบวนการรับงานใหม่  
 5.1.2  เพื�อพฒันาหลักสูตรฝึกอบรมฐานสมรรถนะเรื� อง การวางแผนคุณภาพผลิตภณัฑ์
ล่วงหนา้และแผนควบคุมกระบวนการผลิต เพื�อลดจาํนวนงานเสีย ในกระบวนการรับงานใหม่ 
 5.1.3  เพื�อศึกษาประสิทธิภาพของหลกัสูตรฝึกอบรมฐานสมรรถนะ เรื� องการวางแผน
คุณภาพผลิตภณัฑ์ล่วงหนา้และแผนควบคุมกระบวนการผลิต เพื�อลดจาํนวนงานเสีย ในกระบวนการ
รับงานใหม่ 
 

5.2 ประชากรและกลุ่มตัวอย่าง 
 ประชากรที�ใช้ในการทดลองครั4 งนี4   ได้แก่  พนักงานจาก บริษทัโกลด์ เพรส อินดัสตรี 
จาํกดั  ในระดบัวิศวกร หัวหน้างาน/แผนก ที�ปฏิบติังานระหว่างเดือนมกราคม -  เดือนกุมภาพนัธ์  
2557  จาํนวน  16  คน ทั4งนี4ผูว้จิยัใชป้ระชากรทั4งหมดในการทดลองใชห้ลกัสูตรฝึกอบรม 
 

5.3 เครื�องมอืที�ใช้ในการวิจัย 
 เครื�องมือที� ผูว้ิจยัไดใ้ช้ในการเก็บรวบรวมขอ้มูล  คือ แบบสอบถาม ที�ใช้สํารวจปัญหาที�เกิด
จากกระบวนการรับงานใหม่ โดยใช ้แบบ สอบถามปลายเปิด  สําหรับขอ้มูล ที �นํามาสร้าง
แบบสอบถาม ศึกษาจากความตอ้งการของลูกคา้ ได้แก่  1) แผนการควบคุมการผลิต  (APQP)  
2) การควบคุมแบบงาน (Drawing)  3) การกาํหนดหัวขอ้ควบคุมสําคญั  4) ควบคุมกระบวนการ 
เอกสาร QCF/QCP  5) เอกสารมาตรฐานการทาํงาน (SOP)  6) เอกสารมาตรฐานการตรวจสอบ 
(Check sheet) 7) การควบคุมวตัถุดิบ (Material)  8) การควบคุมเครื�องจกัรสาํหรับการตรวจสอบ (C/F)  
9) การควบคุมเครื�องจกัรที�ใชใ้นการผลิต  10) ประเมินชิ4นงานที�ผลิตออกมา (คุณภาพที�ผลิตออกมา)  
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11) การควบคุมงานที�ไม่เป็นไปตามขอ้กาํหนด (การควบคุมงานเสีย)  12) การควบคุมอะไหล่เปลี�ยนแปลง  
13) การควบคุมการจดัการกบัสิ�งผิดปกติ  14) การควบคุมคน (Manpower) และการอบรม (Training)  
15) การควบคุมผูผ้ลิตชิ4นส่วนภายนอก  16) กิจกรรม 5ส.  และ17) ขอ้เสนอแนะอื�นๆ 
 เครื�องมือที�ผูว้จิยัไดใ้ชใ้นการทดลองมี  3  ชนิด คือ 
 5.3.1 หลกัสูตรฝึกอบรมฐานสมรรถนะเรื�อง การวางแผนคุณภาพผลิตภณัฑ์ล่วงหนา้และ
แผนควบคุมกระบวนการผลิต เพื�อลดจาํนวนงานเสียในกระบวนการรับงานใหม่  ที�จดัทาํขึ4นเป็น
หลกัสูตรฝึกอบรมฐานสมรรถนะ ประกอบดว้ย  1) หลกัการและเหตุผล  2) วตัถุประสงคข์อง
หลกัสูตร  3) กาํหนดการฝึกอบรม  4) คาํอธิบายโมดุล  5) โครงสร้างของหลกัสูตร  6) คุณสมบตัิผู ้
เขา้รับการฝึกอบรม  7) วิธีการฝึกอบรม  8) สื�อการฝึกอบรม  9) วิธีการวดัผลฝึกอบรม  10) สถานที�
ฝึกอบรม  11) โมดุลที�  1  การประเมินความเป็นไปไดใ้นการผลิต  12) โมดุลที�  2  การวิเคราะห์
ความเสี�ยงกระบวนการผลิต  13) โมดุลที�  3  การวางแผนงานควบคุมการผลิตชิ4นงานตวัอยา่ง  และ
14) โมดุลที�  4  การติดตามการดาํเนินตามแผนงานควบคุมการผลิต 
 5.3.2 แบบประเมินความสอดคล้องและความเหมาะสมของหลักสูตรฝึกอบรมฐาน
สมรรถนะเรื� อง การวางแผนคุณภาพผลิตภณัฑ์ล่วงหน้าและแผนควบคุมกระบวนการผลิต เพื�อลด
จาํนวนงานเสียในกระบวนการรับงานใหม่  ที�มีความสอดคลอ้งกบัมาตรฐานสมรรถนะ และความ
เหมาะสมโดยรวมอยูใ่นระดบัเหมาะสมมาก  มีค่าเฉลี�ย เท่ากบั 4.02 และส่วนเบี�ยงเบนมาตรฐาน (S.D.)  
เท่ากับ  0.53  ยกเวน้รายการประเมิน 1,8 และ 9 เวลาที�ใช้ในการจดักิจกรรมการฝึกอบรม    สื� อมี
คุณภาพที�ช่วยใหก้ารการฝึกอบรมบรรลุตามวตัถุประสงคที์�กาํหนดไว ้ และสื�อเหมาะสมกบัวยัและวุฒิ
ภาวะของผูเ้ขา้รับการฝึกอบรม  ตามลาํดบั ที�อยูใ่นระดบัความเหมาะสมปานกลาง   
 5.3.3  แบบประเมินสมรรถนะของผูเ้ขา้รับการฝึกอบรมในระดบัวิศวกร ที�ปฏิบติังาน
ระหวา่งเดือนมกราคม- เดือนกุมภาพนัธ์  หลงัการฝึกอบรมหลกัสูตรฐานสมรรถนะเรื�อง การวางแผน
คุณภาพผลิตภณัฑ์ล่วงหนา้และแผนควบคุมกระบวนการผลิต เพื�อลดจาํนวนงานเสียในกระบวนการ
รับงานใหม่  
 

5.4 วธีิดาํเนินการวจิัย 
 การวิจยัครั4 งนี4  ผูว้ิจยัไดศึ้กษาปัญหาจากกระบวนการรับงานใหม่ หาความถี�ของปัญหาที�
เกิดขึ4 นสูงสุดซึ� งได้แก่ การวางแผนควบคุมการผลิต(APQP) นํามาวิเคราะห์เป็นสมรรถนะย่อย 
(Element of Competency)  จาํนวน  4  หน่วยสมรรถนะ  และผูว้จิยัเป็นผูด้าํเนินการจดัฝึกอบรมโดยใช้
หลกัสูตรฝึกอบรมสมรรถนะเรื�อง การวางแผนคุณภาพผลิตภณัฑ์ล่วงหนา้และแผนควบคุมกระบวนการ
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ผลิต เพื�อลดจาํนวนงานเสีย ในกระบวนการรับงานใหม่ ที�พฒันาจากสมรรถนะยอ่ย 4 หน่วยสมรรถนะ 
ซึ� งผูว้ิจยัทดลองใช้จาํนวน 1 โมดุล เมื�อสิ4นสุดการฝึกอบรมผูว้ิจยัได้ประเมินสมรรถนะหลงัฝึกอบรม 
(Post test) โดยเปรียบเทียบกบัเกณฑก์ารประเมินสมรรถนะ 
 

5.5 สรุปผลการวจิัย 
 จากการพฒันาหลกัสูตรฝึกอบรมสมรรถนะ เรื�องการวางแผนคุณภาพผลิตภณัฑล่์วงหนา้และแผน
ควบคุมกระบวนการผลิต เพื�อลดจาํนวนงานเสีย ในกระบวนการรับงานใหม่ ซึ� งปรากฏผลดงันี4  

 5.5.1 ผลการศึกษาปัญหาสามารถสรุปผลไดด้งันี4  การศึกษาปัญหาในกระบวนการรับงาน
ใหม่ของบริษทัโกลด ์ เพรส อินดสัตรี จาํกดั โดยใชส้อบถามปลายเปิด พบวา่ปัญหาที�มีความถี�เท่ากบั  
10  จาํนวน  1  ปัญหา คือขอ้ 1 แผนควบคุมการผลิต (APQP)  ปัญหาที�มีความถี�เท่ากบั  9  จาํนวน 1 
ปัญหา  คือขอ้ที�  17  ขอ้เสนอแนะอื�นๆ  ปัญหาที�มีความถี�เท่ากบั  7  จาํนวน   6 ปัญหา  คือขอ้ที�  
4,5,8,12,14 และขอ้ที� 15 การควบคุมกระบวนการเอกสาร  เอกสารมาตรฐานการทาํงาน (SOP)  การ
ควบคุมเครื� องจักรสาํหรับตรวจสอบ(C/F) การควบคุมอะไหล่เปลี�ยนแปลง การควบคุมคน
(Manpower) และการอบรม (Training)  และการควบคุมผูผ้ลิตชิ4นส่วนภายนอก (Second tier and third 
tier maker) ปัญหาที�มีความถี�เท่ากบั  6  จาํนวน  2 ปัญหา  คือขอ้ที� 7 และ ขอ้ที� 16 การควบคุมวตัถุดิบ 
และกิจกรรม 5ส. ปัญหาที�มีความถี�เท่ากบั  5  จาํนวน  7 ปัญหา  คือขอ้ที� 2,3,6,9,10,11และ13  การ
ควบคุมแบบงาน (Drawing)  การกาํหนดหวัขอ้ควบคุมสาํคญั  เอกสารมาตรฐานการตรวจสอบ 
(Check Sheet)  การควบคุมเครื�องจกัรที�ใชใ้นการผลิต ประเมินชิ4นงานที�ผลิตออกมา การควบคุมงานที�
ไม่เป็นไปตามขอ้กาํหนด(การควบคุมงานเสีย) และการควบคุมการจดัการสิ�งผดิปกติ 
 แนวทางการแก้ไขปัญหา  ในกระบวนการรับงานใหม่ของบริษทัโกลด์ เพรส อินดสัตรี 
จาํกดั  พบวา่แนวทางการแกไ้ขปัญหาที�มีความถี�เท่ากบั  10  มีจาํนวน  1 ขอ้  คือขอ้ที�  1  แผนควบคุม
การผลิต (APQP)  แนวทางการแก้ไขปัญหาที�มีความถี�เท่ากับ  6  มีจาํนวน  1 ข้อ  คือข้อที�  3 การ
กาํหนดหัวขอ้ควบคุมสําคญั แนวทางการแกไ้ขปัญหาที�มีความถี�เท่ากบั  5  มีจาํนวน  6 ขอ้  คือขอ้ที� 
4,5,7,8,11 และข้อที�  15 การควบคุมกระบวนการเอกสาร เอกสารมาตรฐานการทาํงาน(SOP)  การ
ควบคุมวตัถุดิบ  การควบคุมเครื� องจกัรสําหรับตรวจสอบ(C/F) การควบคุมงานที�ไม่เป็นไปตาม
ขอ้กาํหนด (การควบคุมงานเสีย)   และการควบคุมผูผ้ลิตชิ4นส่วนภายนอก (Second tier and third tier 
maker) แนวทางการแกไ้ขปัญหาที�มีความถี�เท่ากบั  4  มีจาํนวน  4 ขอ้  คือขอ้ที�  2,12,13  และขอ้ที�  17  
การควบคุมแบบงาน(Drawing)  การควบคุมอะไหล่เปลี�ยนแปลง  การควบคุมการจดัการสิ�งผิดปกติ 
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และขอ้เสนอแนะอื�นๆ แนวทางการแกไ้ขปัญหาที�มีความถี�เท่ากบั  3  มีจาํนวน  3 ขอ้  คือขอ้ที� 6,10, 
และขอ้ที�  14  เอกสารมาตรฐานการตรวจสอบ (Check Sheet)  ประเมินชิ4นงานที�ผลิตออกมา และ 
การควบคุมคน (Manpower) และการอบรม (Training) แนวทางการแกไ้ขปัญหาที�มีความถี�เท่ากบั  2  มี
จาํนวน 2 ขอ้ คือขอ้ที� 9 และขอ้ที� 16 การควบคุมเครื�องจกัรที�ใชใ้นการผลิต และกิจกรรม 5ส. ตามลาํดบั  
 จากการศึกษาปัญหาและแนวทางการแกไ้ขปัญหา  ในกระบวนการรับงานใหม่ของ
บริษทัโกลด ์เพรส อินดสัตรี จาํกดั ที�ไดศึ้กษาจากแบบสอบถามปลายเปิด  นาํมาวเิคราะห์หาค่าความถี�  
เพื�อใหเ้ห็นถึงปัญหาที�เป็นสาเหตุ  ที�ไดจ้ากการวเิคราะห์โดยผูป้ฏิบติังานจริงในระดบัหวัหนา้สายงาน  
และวิศวกรในการผลิต ว่าปัญ หาเรื� อง แผนควบคุมการผลิต(APQP) เป็นปัญหาที� ส่งผลต่อ
กระบวนการรับงานใหม่  ดังนั4 นผูว้ิจ ัยได้นําปัญหา  เรื� อง แผนควบคุมการผลิต (APQP)  มาเป็น
ขอบเขตเนื4อหาในการฝึกอบรมหลกัสูตรฐานสมรรถนะ 

5.2.2  มาตรฐานสมรรถนะเรื� อง  การวางแผนควบคุมการผลิต ของบริษทัโกลด์ เพรส
อินดนัตรี จาํกดั ไดม้าจากการพฒันาเรื�องของปัญหากระบวนการรับงานใหม่ ซึ� งในหน่วยสมรรถนะนี4
ประกอบสมรรถนะยอ่ย (Element of Competency)  4  หน่วยดงันี4  1) ศึกษาความเป็นไปไดใ้นการผลิต  
2) วิเคราะห์ความเสี�ยงในการผลิต 3) วางแผนงานควบคุมการผลิตชิ4นงานตวัอยา่ง และ4) ติดตามการ
ดาํเนินตามแผนงานควบคุมการผลิต ซึ� งองค์ประกอบของหน่วย (Unit) การฝึกอบรมเรื� อง 
“การวางแผนควบคุมการผลิต”   ประกอบด้วย 1)สมรรถนะย่อย (Element of Competency)  2 )
เกณฑ์การปฏิบัติงาน (Performance Criteria)  3) ทักษะและความรู้ที�ต้องการ (Required  Skill and 
Knowledge) 4)หลกัฐานการประเมินสมรรถนะ  (Evidence Guide)  5) ทกัษะชีวิต (Life Skill)  และ6) 
แนวทางการประเมินผล (Assessment  Guidance)   
 5.5.3  ผลการประเมินหลกัสูตรฝึกอบรมฐานสมรรถนะเรื�อง การวางแผนคุณภาพผลิตภณัฑ์
ล่วงหน้าและแผนควบคุมกระบวนการผลิต เพื�อลดจาํนวนงานเสีย ในกระบวนการรับงานใหม่ 
สามารถสรุปไดด้งันี4  
 ผลการประเมินความสอดคล้องของหลักสูตรฝึกอบรมฐานสมรรถนะ  เรื� อง การวางแผนคุณภาพ
ผลิตภณัฑ์ล่วงหน้าและแผนควบคุมกระบวนการผลิต เพื�อลดจาํนวนงานเสียในกระบวนการรับงานใหม่  จาํนวน
ขอ้ยอ่ย  31 ขอ้ พบวา่รายการที�มีค่าดชันีความสอดคลอ้งเท่ากบั 1  จาํนวน 14  ขอ้ มีค่าความสอดคลอ้ง
เท่ากบั 0.80 จาํนวน 7 ขอ้ และมีค่าความสอดคลอ้งเท่ากบั 0.60 จาํนวน 10 ขอ้ ซึ� งมีความสอดคลอ้งกบั 
มาตรฐานสมรรถนะ ทั4งหมด  31 ขอ้ 
 ผลการประเมินความเหมาะสมของร่างหลกัสูตรฐานสมรรถนะเรื�อง การวางแผนคุณภาพ
ผลิตภณัฑ์ล่วงหน้าและแผนควบคุมกระบวนการผลิต เพื�อลดจาํนวนงานเสียในกระบวนการรับงาน
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ใหม่พบว่า  ผลการประเมินมีค่าความเหมาะสมโดยรวมอยู่ในระดบัความเหมาะสมมาก เมื�อพิจารณา
รายการประเมินที�มีค่าเท่ากบั 4.60  มีจาํนวน  1 ขอ้  ไดแ้ก่ขอ้ที� 3 เรื�องการนาํเนื4อหาไปใช้ประโยชน์
ในการปฏิบติังานจริง รายการประเมินที�มีค่าเท่ากบั 4.40  มีจาํนวน 2 ข้อ ได้แก่ขอ้ที� 2 และข้อที� 7   
เนื4อหามีความเหมาะสมกบัผูเ้ขา้รับการฝึกอบรม  และความชัดเจนในการกาํหนดวตัถุประสงค์การ
ฝึกอบรม  รายการประเมินที�มีค่าเท่ากบั  4.00 มีจาํนวน 4 ขอ้ไดแ้ก่ขอ้ที�  4,5,6 และขอ้ที� 10  ความยาก
ง่ายของภาษาที�ใช ้ ลาํดบักิจกรรมการฝึกอบรม  ความน่าสนใจของกิจกรรมการฝึกอบรม และวิธีการ
วดัและประเมินผลมีความชดัเจนสามารถนาํไปปฏิบติัไดจ้ริง ตามลาํดบั ที�อยูใ่นระดบัความเหมาะสม
มาก  ยกเวน้รายการประเมินที� 1,8 และขอ้ที� 9 ในเรื�อง  เวลาที�ใชใ้นการจดักิจกรรมการฝึกอบรม  สื�อมี
คุณภาพที�ช่วยใหก้ารการฝึกอบรมบรรลุตามวตัถุประสงคที์�กาํหนดไว ้ และสื�อเหมาะสมกบัวยัและวุฒิ
ภาวะของผูเ้ขา้รับการฝึกอบรม  ตามลาํดบั ที�อยูใ่นระดบัความเหมาะสมปานกลาง 
 5.5.4  ผลการศึกษาประสิทธิภาพของหลกัสูตรฝึกอบรมฐานสมรรถนะเรื�อง การวางแผน
คุณภาพผลิตภณัฑ์ล่วงหนา้และแผนควบคุมกระบวนการผลิต เพื�อลดจาํนวนงานเสีย ในกระบวนการ
รับงานใหม่ ไดแ้ก่การประเมินสมรรถนะหลงัฝึกอบรม  เมื�อพิจารณาคะแนนของผูเ้ขา้รับการฝึกอบรม
จาํนวน 16 ท่าน พบวา่  ผูเ้ขา้รับการฝึกอบรมทุกคนมีคะแนนประเมินสมรรถนะหลงัฝึกอบรมมากกวา่
ร้อยละ  80  ขึ4นไป ทุกคน  ดงันั4นผูเ้ขา้รับการฝึกอบรมจึงผ่านสมรรถนะตามมาตรฐานของหลกัสูตร
ฝึกอบรมฐานสมรรถนะ  ซึ� งสอดคลอ้งกบัสมมติฐานที�ตั4งไว ้
 

5.6 การอภิปรายผล 
 จากการดาํเนินงานวิจยัในครั4 งนี4  สามารถอภิปรายผลรายละเอียดไดด้งันี4   

5.6.1  การศึกษาเกี�ยวกับปัญหาในกระบวนการรับงานใหม่ ผู ้วิจ ัยได้ศึกษาขั4 นตอน
กระบวนการรับงานใหม่ของบริษทัโกลด์ เพรส อินดสัตรี จาํกดั เพื�อสร้างเป็นแบบสอบถามปลายเปิด
จาํนวน  17  ขอ้  พบว่า  เมื�อนําแบบสอบถามกลบัมาวิเคราะห์หาความถี� ปัญหาที�มีความถี�สูงสุด คือ 
ปัญหาเรื�อง “การวางแผนควบคุมการผลิต (APQP)”  การวางแผนการผลิตเป็นการวิเคราะห์ขอ้มูลที�มีอยู ่ 
เพื�อการวางแผนเกี�ยวกับ การจดัหาวตัถุดิบ  เครื� องมือ และขีดความสามารถในการผลิตสินค้าให้มี
คุณภาพเพียงพอตรงตามความตอ้งการของลูกคา้ ดงันั4นการจะเขา้สู่กระบวนการใดๆของการผลิตสินคา้  
ตอ้งมีการวางแผนการเป็นขั4นเริ�มแรกเพื�อเป็นการกาํหนดเป้าหมายให้สอดคลอ้งกบัความตอ้งการ  อีกทั4ง
ไดน้าํแบบสอบถามสํารวจปัญหาจากหลายๆ หน่วยงาน จึงเป็นจุดที�บ่งชี4 ให้เห็นไดว้า่การวางแผนควบคุม
การผลิต เป็นปัญหาและอุปสรรคข์องกระบวนการทาํงานนั4น ๆ  เช่น มีสาเหตุ จากการไม่มีแผนงาน ไม่มี
การนาํเสนอใหที้มงานรับทราบ ไม่มีการควบคุมจุดสาํคญัลงในเอกสาร เช่น ดา้นระยะเวลา  ผูรั้บผดิชอบ 
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ไม่มีการติดตามแผน  อนัส่งผลให้เกิดของเสียในกระบวนการรับงานใหม่เป็นจาํนวนมาก จากที�ผูว้จิยัได้
ศึกษาปัญหาและได้ความถี�ของปัญหาที�สูงสุด คือ ปัญหาเรื� อง “การวางแผนควบคุมการผลิต” ใน
หน่วยสมรรถนะนี4 ประกอบสมรรถนะย่อย (Element of Competency)  4  หน่วยดงันี4  1) ศึกษาความ
เป็นไปได้ในการผลิต 2) วิเคราะห์ความเสี� ยงในการผลิต 3) วางแผนงานควบคุมการผลิตชิ4นงาน
ตวัอย่าง 4) ติดตามการดาํเนินตามแผนงานควบคุมการผลิต และสามารถนําหน่วยสมรรถนะมา
ประยุกต์ใช้กบักระบวนการบริหารทรัพยากรมนุษยแ์บบมาตรฐานสมรรถนะได้ เช่น การสรรหา
บุคคล (Recruitment) ที� มีความเหมาะสมกับตําแหน่งงาน คัดเลือกผู ้สมัครงาน (Selection)  การ
ประเมินสมรรถนะของผูป้ฏิบติังาน (Competency Assessment) การพฒันาหลกัสูตรฝึกอบรมฐาน
สมรรถนะขององค์กร(Development) จัดเป็นมาตรฐานหน่วยสมรรถนะของบริษัท (In-house 
Stamdard) และใชเ้ป็นมาตรฐานในการปฏิบติังานเพื�อลดจาํนวนของเสียในกระบวนการผลิต 
 5.6.2  การพฒันาหลกัสูตรฝึกอบรมฐานสมรรถนะ เรื�อง การวางแผนคุณภาพผลิตภณัฑ์
ล่วงหนา้และแผนควบคุมกระบวนการผลิต เพื�อลดจาํนวนงานเสีย ในกระบวนการรับงานใหม่  
หลกัสูตรฝึกอบรมฐานสมรรถนะมีความสอดคล้องกับมาตรฐานสมรรถนะ และการประเมินมีค่า
ความเหมาะสมโดยรวมอยูใ่นระดบัเหมาะสมมาก  และผลการประเมินมีค่าความเหมาะสมปานกลาง  
3 หัวขอ้ คือ  เวลาที�ใชใ้นการจดักิจกรรมการฝึกอบรม  สื�อมีคุณภาพที�ช่วยให้การฝึกอบรมบรรลุตาม
วตัถุประสงค์ที�กาํหนดไว ้ และสื�อเหมาะสมกบัวยัและวุฒิภาวะของผูเ้ขา้รับการฝึกอบรม สามารถ
อภิปรายไดด้งันี4    

เวลาที�ใชใ้นการจดักิจกรรมการฝึกอบรม  และบรรยากาศในการฝึกอบรมเป็นกนัเอง ส่งผล
ให้เกิดการเรียนรู้อย่างมีประสิทธิภาพมากขึ4 น นอกจากนี4 เอกสารประกอบการฝึกอบรมและสื� อ
ประกอบการฝึกอบรม ยงัส่งผลช่วยให้ผูเ้ขา้รับการฝึกอบรมมีความเขา้ใจในหน่วยฝึกอบรมมากยิ�งขึ4น
อีกด้วย ซึ� งสอดคล้องกบั คณิต  เฉลยจรรยา  (2544, น. 128) เอกสารประกอบการทาํกิจกรรม และ
ความตั4 งใจของพนักงานทุกคนส่งผลให้ค่าคะแนนการปฏิบัติงานสูงกว่าเกณฑ์ที�ก ําหนด และ
สอดคลอ้งกบั มนูญ   ชยัพนัธ์ (2548, น. 111) หลกัการเรียนรู้ที�เน้นบรรยากาศการเรียนรู้ที�เป็นแบบ
อบอุ่นเป็นกนัเอง ระหวา่งผูใ้หก้ารฝึกอบรมกบัผูเ้ขา้รับการฝึกอบรม และระหวา่งผูเ้ขา้รับการฝึกอบรม
ดว้ยกนั มีการช่วยเหลือเกื4อกูลกนัตลอดเวลา ทาํให้ผูเ้ขา้รับการฝึกอบรมรู้สึกพึงพอใจต่อกระบวนการ
ฝึกอบรมมากที�สุด และสามารถปฏิบติัตามคาํสั�งผูใ้หก้ารอบรมเป็นอยา่งดี 
 การเขียนหลกัสูตรฝึกอบรมฐานสมรรถนะโดยมีสมรรถนะย่อยในแต่ละหัวขอ้  ที�ส่งผลต่อ
การปฏิบติังานในสายงาน ทาํให้หลกัสูตรที�ฝึกอบรมส่งผลในทางบวก เพราะสามารถนาํความรู้ที�
ได้มาปรับใช้กับงานที�ท ําได้จริง ซึ� งสอดคล้องกับ สวาสดิz  ตอพล (2546, น. 135) หลักสูตรการ
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ฝึกอบรมที�พฒันาขึ4นมีลกัษณะเป็นหลกัสูตรเชิงปฏิบติัการ ผูที้�เขา้รับการฝึกอบรมจะตอ้งมีการฝึก
ปฏิบติัจริงในเรื�องการเรียนในแต่ละหน่วยฝึกอบรม และในการพฒันาหลกัสูตรการฝึกอบรมทั4งนี4
ได้มาจากการวิเคราะห์งาน (Job Analysis) เพื�อนํามาวิเคราะห์หัวเรื� อง (Topic Analysis) วิเคราะห์
ความรู้หลักและความรู้ย่อย เพื�อกําหนดวตัถุประสงค์เชิงพฤติกรรม จากนั4 นนําวตัถุประสงค์เชิง
พฤติกรรมที�ได้มาสร้างหลักสูตรฝึกอบรม ซึ� งประกอบด้วย เนื4 อหา สื� อประกอบการฝึกอบรม
แบบฝึกหดั แบบทดสอบ และกาํหนดวธีิการสอนตามลาํดบั   
 ในการพฒันาหลกัสูตรฝึกอบรม  ตอ้งคาํนึงการสามารถนาํไปประยกุตใ์ชไ้ดจ้ริงต่อสายงาน
ในการปฎิบติังานของสายงานที�ตนรับผิดชอบ  ซึ� งสอดคล้องกับ เกศริน  มนูญผล (2544, น. 160) 
อ้างอิงแนวคิด ของ Baldwin and Williams (1988, pp. 4-5) ที�กล่าวว่าการเรียนรู้ที�ผู ้เรียนได้ลงมือ
ปฏิบติัจริงเป็นวธีิการเรียนรู้ที�มีประสิทธิภาพ และสอดคลอ้งกบั สมยศ  เจตน์เจริญรักษ ์(2540, น.149) 
การฝึกอบรมตอ้งสัมพนัธ์กบังานที�ทาํมุ่งไปสู่การประยุกต์ใช้ไดจ้ริง และตอ้งตอบสนองต่อนโยบาย
ของบริษทัรวมถึงตอ้งเป็นการพฒันาทั4งในงานของธุรกิจ และคุณค่าของตวัพนกังานเองดว้ย   
 5.6.3  ประสิทธิภาพของหลกัสูตรฝึกอบรมฐานสมรรถนะ เรื� องการวางแผนคุณภาพ
ผลิตภณัฑ์ล่วงหน้าและแผนควบคุมกระบวนการผลิต เพื�อลดจาํนวนงานเสีย ในกระบวนการรับงาน
ใหม่ที�พฒันาขึ4น  สามารถฝึกอบรมตามเกณฑ์การประเมินสมรรถนะตอ้งไดค้ะแนนไม่ตํ�ากว่าเกณฑ ์
80%   เมื�อพิจารณาคะแนนของผูเ้ขา้รับการฝึกอบรมจาํนวน 16 ท่าน ไดท้าํการทดสอบหลงัฝึกอบรม 
(Post test) พบว่า  ผลการประเมินสมรรถนะหลังฝึกอบรมผ่านเกณฑ์ทุกคน ซึ� งสอดคล้องกับ
สมมติฐานที�ตั4 งไว ้  อนัเนื�องมาจากหัวข้อที�ใช้ในการฝึกอบรมอาจเป็นหัวข้อที�สําคญัและมีความ
จาํเป็นสาํหรับวิศวกร หวัหนา้งาน/แผนก  จึงทาํให้ผูเ้ขา้รับการฝึกอบรมมีความสนใจและตั4งใจในการ
ฝึกอบรม  และไดใ้ช้การฝึกอบรมแบบการพฒันาโครงการจากกรณีงาน  เป็นการฝึกอบรมโดยการ
จาํลองสถานการณ์จริง เพื�อนาํไปใช้แกปั้ญหาโดยใช้รูปแบบ  “โครงการ” ที�มีขั4นตอนการจดัระบบ
ตั4งแต่การวเิคราะห์  การหาสาเหตุ  หาทางเลือกในการแกปั้ญหา  การวางแผน  การดาํเนินงาน จนกระ
ทั4งประเมินผล  เพื�อให้ผูเ้ขา้รับการฝึกอบรมไดมี้กระบวนการคิดอยา่งเป็นระบบ โดยมีวทิยากรคอยให้
คาํแนะนาํเพื�อให้เป็นไปตามขอบข่ายของงาน ซึ� งสอดคลอ้งกบั ไพโรจน์   สถิรยากร (2547, น.188) ที�
กล่าวว่าในระหว่างการฝึกอบรมไดก้าํหนดแผนการฝึกอบรม เพื�อให้ผูเ้ขา้รับการฝึกอบรมมีกิจกรรม
การเรียนรู้เป็นส่วนย่อย ๆ เพื�อเปิดโอกาสให้ผูเ้ขา้รับการฝึกอบรมได้ลงมือทาํกิจกรรมต่าง ๆ ด้วย
ตนเองเป็นการช่วยเร่งความสนใจของผูเ้ขา้รับการฝึกอบรมจึงทาํให้เกิดผลสัมฤทธิz ของการฝึกอบรมที�ดี
ขึ4นและประสิทธิภาพทางภาคปฏิบติัไดร้้อยละ 80  ซึ� งสูงกวา่เกณฑ์ที�ตั4งไว ้  การฝึกอบรมแบบการพฒันา
โครงการมีผูริ้เริ�มคิดระบบนี4 คือ มร. กุนเทอร์ ธารูณ  และมีศาสตราจารย ์ดร. ชยัยงค์ พรหมวงศ์  (2555) 
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นาํแนวคิดนี4มาใชใ้นการจดัระบบการผลิตชุดฝึกอบรมแบบ Project Case Work โดยเป็นรูปแบบที�เนน้ให้
ผูเ้ขา้รับการฝึกมีส่วนร่วมในกิจกรรมต่าง ๆ เพื�อให้ผูเ้ขา้รับการฝึกอบรมไดอ้ภิปราย  โตแ้ยง้จนเกิดทกัษะ
และสร้างเป็นชิ4นงาน  ดงันั4นการฝึกอบรมแบบการพฒันาโครงการจากกรณีงานจึงเป็นมากกว่าการฟัง
บรรยาย  จึงเป็นบทหนักของวิทยากรที�จะต้องมีแนวทางในการฝึกอบรม  ประกอบกับเทคนิคอื�น ๆ 
เพื�อให้เกิดผลสัมฤทธิz ที�ดี  รวมถึงวิทยากรที�มีความรู้  ความสามารถในการถ่ายทอดความรู้ไดต้รง  ตาม
เนื4อหาหวัขอ้ที�ผูว้จิยักาํหนดขึ4น   
 

5.7 ข้อเสนอแนะ 
 จากการศึกษาวจิยัในการพฒันาหลกัสูตรฝึกอบรมฐานสมรรถนะเรื�อง การวางแผนคุณภาพ
ผลิตภณัฑ์ล่วงหน้าและแผนควบคุมกระบวนการผลิต เพื�อลดจาํนวนงานเสีย ในกระบวนการรับงาน
ใหม่  ผูว้จิยัมีขอ้เสนอแนะในดา้นต่างๆดงันี4  
 5.7.1  ขอ้เสนอแนะในการนาํผลการวจิยัไปใช ้
           5.7.1.1  หลกัสูตรฝึกอบรมนี4 ได้สร้างและพฒันามาการศึกษาปัญหางาน โดยหาก
มีการนาํหลกัสูตรฝึกอบรมไปใช้ฝึกอบรม กบัองค์กรที�มีขนาดแตกต่างกนั  ควรปรับปรุงหลกัสูตร
ฝึกอบรมฐานสมรรถนะเรื�อง การวางแผนคุณภาพผลิตภณัฑ์ล่วงหน้าและแผนควบคุมกระบวนการ
ผลิต เพื�อลดจาํนวนงานเสีย ในกระบวนการรับงานใหม่  ก่อนนาํไปใช ้
           5.7.1.2 การพิจารณาคุณสมบตัิของผูเ้ขา้รับการฝึกอบรม ควรตระหนักถึงผูที้�
เกี�ยวขอ้งกบักระบวนการรับงานใหม่ 
           5.7.1.3  หากมีการดาํเนินการจดัฝึกอบรม   ผูด้าํเนินการจดัฝึกอบรมควรสร้างการมี
ส่วนร่วมในการดาํเนินการจดัฝึกอบรม ผูด้าํเนินการจดัการฝึกอบรมควรอธิบายชี4แจงและกระตุน้ให้ผู ้
เขา้รับการฝึกอบรมกลา้ที�จะซกัถามในเรื�องที�สงสัยหรือไม่เขา้ใจ  และแสดงความคิดเห็นต่างๆ เพื�อให้
เกิดความเขา้ใจถูกตอ้ง  ทั4งนี4 เพื�อจะไดน้าํความคิดเห็นต่างๆ ของผูเ้ขา้รับการฝึกอบรมมาพฒันาและ
ปรับปรุงหลกัสูตรฝึกอบรมฐานสมรรถนะเรื� อง การวางแผนคุณภาพผลิตภณัฑ์ล่วงหน้าและแผน
ควบคุมกระบวนการผลิต เพื�อลดจาํนวนงานเสีย ในกระบวนการรับงานใหม่ 
 5.7.1.4  กิจกรรมและสื�อที�ใช้ในการฝึกอบรม  ควรจดัให้มีจาํนวนเพียงพอและ
เหมาะสมทนัสมยั  ควรใหผู้เ้ขา้รับการฝึกอบรมไดฝึ้กปฏิบติัในสถานที�จริง  ลูกคา้จริงอนัจะเป็นปัจจยั
สาํคญัที�จะช่วยใหก้ารฝึกอบรมบรรลุจุดมั�งหมายไดอ้ยา่งมีประสิทธิภาพ 
            5.7.1.5  การฝึกอบรมควรเลือกวิทยากรที�มีความรู้ ความชาํนาญในแต่ละหัวขอ้เพื�อ
การกระตุน้ใหผู้เ้ขา้รับการฝึกอบรมเกิดความสนใจในเนื4อหา 
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            5.7.1.6 ใช้ผลการประเมินสมรรถนะของผูเ้ขา้รับการฝึกอบรม ทาํให้ผูบ้ริหาร
สามารถทราบถึง ทกัษะ  คุณลกัษณะที�ตอ้งการในหน่วยงาน และใชพ้ิจารณาสรรหา  คดัเลือกบุคลากร
ใหต้รงกบัคุณสมบติัของตาํแหน่งงานนั4น 
            5.7.1.7 ทดลองใช้หลกัสูตรฝึกอบรมฐานสมรรถนะเรื� อง การวางแผนคุณภาพ
ผลิตภณัฑ์ล่วงหน้าและแผนควบคุมกระบวนการผลิต เพื�อลดจาํนวนงานเสีย ในกระบวนการรับงาน
ใหม่ใหค้รบทุกหน่วยสมรรถนะ 
 
 5.7.2  ขอ้เสนอแนะในการวจิยัครั4 งต่อไป 
           5.7.2.1 ควรมีงานวจิยัสร้างชุดฝึกอบรมใหผู้เ้ขา้รับการอบรมไดศึ้กษาดว้ยตนเอง หรือ
บทเรียนออนไลน์ 
           5.7.2.2 วิจยัและพฒันาหลกัสูตรฝึกอบรมฐานสมรรถนะเรื�อง การวางแผนคุณภาพ
ผลิตภณัฑ์ล่วงหน้าและแผนควบคุมกระบวนการผลิต เพื�อลดจาํนวนงานเสีย ในกระบวนการรับงาน
ใหม่ทั4งพนกังานเก่าและพนกังานใหม่ 
           5.7.2.3 ศึกษาปัจจยั และบริบทอื�น ๆ ที�เกี�ยวขอ้งกบัการวางแผนคุณภาพผลิตภณัฑ์
ล่วงหนา้และแผนควบคุมกระบวนการผลิต เพื�อลดจาํนวนงานเสีย 
           5.7.2.4  ควรใช้เทคนิคอื�นๆ ในการพฒันาหลกัสูตรฝึกอบรมฐานสมรรถนะ เช่น 
เทคนิคดาคมั  เทคนิคเดลฟาย เป็นตน้ 
           5.7.2.5 ควรมีการศึกษาวิจยั ติดตามผลหลงัจากฝึกอบรมเป็นระยะ เพื�อพิสูจน์
พฤติกรรมของผูผ้่านหลักสูตรการฝึกอบรมในระยะยาว  มีการติดตามการนําความรู้ ทกัษะไปใช้
ปฏิบติังานจริงวา่ไดผ้ลเพียงใด 
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รายนามผู้เชี�ยวชาญ 
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รายนามผู้เชี�ยวชาญในการตรวจเครื�องมอืการวจิัย 

 
1. ดร.รินรดี  พรวริิยะสกุล  อาจารยป์ระจาํสาขาหลกัสูตรและการสอน  

ภาควชิาการศึกษาคณะครุศาสตร์อุตสาหกรรม  
มหาวทิยาลยัเทคโนโลยรีาชมงคลธญับุรี 

2. อาจารยจี์รวฒัน์  ใจอู่  อาจารยป์ระจาํสาขาวศิวกรรมศาสตร์ 
ภาควชิาครุศาสตร์อุตสาหกรรม 
คณะครุศาสตร์อุตสาหกรรม  
มหาวทิยาลยัเทคโนโลยรีาชมงคลธญับุรี 

3. คุณวชิรพงษ ์ ธนลาภสกุลกิจ  ผูจ้ดัการฝ่ายวศิวกรรม 
บริษทัโกลด ์ เพรส  อินดสัตรี จาํกดั 

5. คุณเดชชนะ  มีสมบูรณ์  ผูจ้ดัการฝ่ายประกนัคุณภาพ 
บริษทัโกลด ์ เพรส  อินดสัตรี จาํกดั 

5. คุณชนากานต ์ สมบูรณ์ศิโรรัตน์ ผูจ้ดัการฝ่ายทรัพยากรมนุษย ์
บริษทัโกลด ์ เพรส  อินดสัตรี จาํกดั 
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ภาคผนวก ข 

แบบสอบถาม 

วธีิการปรับปรุงปัญหางานเสียและงานซ่อมที�เกดิจากกระบวนการรับงานใหม่ 
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แบบสอบถาม 

วธีิการปรับปรุงปัญหางานเสียและงานซ่อมที�เกดิจากกระบวนการรับงานใหม่ 

คาํชี9แจง 

 แบบสอบถามฉบบันี9 มีจุดประสงคเ์พื=อวเิคราะห์กระบวนในการลดจาํนวนงานเสียและงาน

ซ่อม  ในการะบวนการรับงานใหม่  ให้มีประสิทธิภาพสูงขึ9น  จึงขอความร่วมมือทุกท่านและหากมี

ขอ้บกพร่องประการใด  โปรดให้ขอ้เสนอแนะดว้ยจกัเป็นพระคุณยิ=ง  และขอขอบคุณทุกท่านที=ให้

ความร่วมมือในการตอบแบบสอบถามมา  ณ  โอกาสนี9  

 แบบสอบถามนี9 เป็นแบบสอบถามสําหรับผูบ้ริหาร  เพื=อหาวิธีการลดจาํนวนงานเสียและ

งานซ่อมไดที้=เกิดจากกระบวนการรับงานใหม่ (New model) แบบสอบถามประกอบดว้ย 

1. แบบสอบถามปัญหาและวธีิการแกไ้ขปัญหางานเสียและงานซ่อมไดที้=เกิดจาก

กระบวนการรับงานใหม่ (New  model) 

2. ขอ้เสนอแนะ 

 

******************************************************************************** 
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คําชี+แจง  ใหผู้ต้อบแบบสอบถามเขียนปัญหาและวธีิการแกไ้ขปัญหางานเสียและงานซ่อมได ้ ที=เกิด

จากกระบวนการรับงานใหม่  (New model) โดยมีจาํนวน  17  ขอ้  10 หนา้ 

 

1.แผนการควบคุมการผลติ  (APQP) 

 โปรดเขียนปัญหาและวิธีแกไ้ขปัญหาที=สามารถลดจาํนวนงานเสียและงานซ่อมได ้ ที=เกิด

จากกระบวนการรับงานใหม่ ในด้านแผนการควบคุมการผลิต (APQP) เช่น แผนการเตรียมความ

พร้อมการผลิต/การควบคุมติดตามภาพรวมของแผนการควบคุมการผลิต (APQP)/การควบคุมแผน 

(Actual) 

 ปัญหา.................................................................................................................................... 

.................................................................................................................................................................

.................................................................................................................................................................

.................................................................................................................................................................

.................................................................................................................................................................

 วธีิแกไ้ข................................................................................................................................. 

.................................................................................................................................................................

.................................................................................................................................................................

.................................................................................................................................................................

................................................................................................................................................................. 

2.การควบคุมแบบงาน (Drawing) 

 โปรดเขียนปัญหาและวิธีแกไ้ขปัญหาที=สามารถลดจาํนวนงานเสียและงานซ่อมได ้ ที=เกิด

จากกระบวนการรับงานใหม่  ในดา้นการควบคุมแบบงาน (Drawing) 

 ปัญหา..................................................................................................................................... 

.................................................................................................................................................................

.................................................................................................................................................................

.................................................................................................................................................................
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.................................................................................................................................................................

 วธีิแกไ้ข................................................................................................................................. 

.................................................................................................................................................................

.................................................................................................................................................................

.................................................................................................................................................................

................................................................................................................................................................. 

3. การกาํหนดหัวข้อควบคุมสําคัญ 

 โปรดเขียนปัญหาและวิธีแกไ้ขปัญหาที=สามารถลดจาํนวนงานเสียและงานซ่อมได ้ ที=เกิด

จากกระบวนการรับงานใหม่ในด้านการกําหนดหัวข้อควบคุมสําคัญ เช่น จุดเปลี=ยนแปลงและ 

Function  การทาํงานและวธีิการใช ้

 ปัญหา.................................................................................................................................... 

.................................................................................................................................................................

.................................................................................................................................................................

.................................................................................................................................................................

.................................................................................................................................................................

 วธีิแกไ้ข................................................................................................................................. 

.................................................................................................................................................................

.................................................................................................................................................................

.................................................................................................................................................................

................................................................................................................................................................. 

4. ควบคุมกระบวนการ เอกสาร QCF/QCP 

 โปรดเขียนปัญหาและวิธีแกไ้ขปัญหาที=สามารถลดจาํนวนงานเสียและงานซ่อมได ้ ที=เกิด

จากกระบวนการรับงานใหม่ในดา้นการควบคุมกระบวนการเอกสาร QCF/QCP เช่น หวัขอ้ควบคุมใน

แต่ละกระบวนการ/การกาํหนดหัวข้อควบคุมสําคญั/การควบคุมเงื=อนไขในการผลิต/รูปแบบการ

ตรวจสอบ/ความถี=ในการตรวจสอบ/บนัทึกการแกไ้ขและการยกเลิก 
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 ปัญหา..................................................................................................................................... 

.................................................................................................................................................................

.................................................................................................................................................................

.................................................................................................................................................................

.................................................................................................................................................................

 วธีิแกไ้ข................................................................................................................................. 

.................................................................................................................................................................

.................................................................................................................................................................

.................................................................................................................................................................

................................................................................................................................................................. 

5.เอกสารมาตรฐานการทาํงาน (SOP) 

 โปรดเขียนปัญหาและวิธีแกไ้ขปัญหาที=สามารถลดจาํนวนงานเสียและงานซ่อมได ้ที=เกิด

จากกระบวนการรับงานใหม่ในดา้นเอกสารมาตรฐานการทาํงาน (SOP) เช่น ความสอดคลอ้งกนักบั 

(QCF/QCP) /วิธีการเขียนรายละเอียด/ การติดแสดงที=หน้างาน/การปฏิบติังานจริง/บนัทึกการแกไ้ข

และการยกเลิก 

 ปัญหา..................................................................................................................................... 

.................................................................................................................................................................

.................................................................................................................................................................

.................................................................................................................................................................

................................................................................................................................................................

 วธีิแกไ้ข................................................................................................................................. 

.................................................................................................................................................................

.................................................................................................................................................................

................................................................................................................................................................. 
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6.เอกสารมาตรฐานการตรวจสอบ (CHECK SHEET) 

 โปรดเขียนปัญหาและวิธีแกไ้ขปัญหาที=สามารถลดจาํนวนงานเสียและงานซ่อมได ้ที=เกิด

จากกระบวนการรับงานใหม่ในดา้นเอกสารมาตรฐานการตรวจสอบ (CHECK SHEET) เช่น กาํหนด

มาตรฐานการตรวจสอบ/ความสอดคล้องกับเอกสาร (QCF/QCP) / ผู ้บ ังคับบัญชา หัวหน้างาน

ตรวจสอบ /การแกไ้ขและการบนัทึก 

 ปัญหา................................................................................................................................... 

.................................................................................................................................................................

.................................................................................................................................................................

.................................................................................................................................................................

.................................................................................................................................................................

 วธีิแกไ้ข................................................................................................................................. 

.................................................................................................................................................................

.................................................................................................................................................................

.................................................................................................................................................................

................................................................................................................................................................. 

7.การควบคุมวตัถุดิบ (Material) 

 โปรดเขียนปัญหาและวธีิแกไ้ขปัญหาที=สามารถลดจาํนวนงานเสียและงานซ่อมได ้ที=เกิด

จากกระบวนการับงานใหม่ในดา้นการควบคุมวตัถุดิบ (Material) เช่น การตรวจรับ/การควบคุมการชี9

บ่ง/การเบิกจ่ายวตัถุดิบ (First in-First out)/ พื9นที=การจดัเก็บ / การป้องกนัไม่ใหว้ตัถุดิบที=เหลือปนกนั / 

การจดัการกบัวตัถุดิบที=ไม่ถูกตอ้ง (NG) 

 ปัญหา.................................................................................................................................... 

.................................................................................................................................................................

.................................................................................................................................................................

................................................................................................................................................................. 

................................................................................................................................................................. 
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 วธีิแกไ้ข................................................................................................................................. 

.................................................................................................................................................................

.................................................................................................................................................................

.................................................................................................................................................................

................................................................................................................................................................. 

8.การควบคุมเครื�องจักรสําหรับการตรวจสอบ (C/F) 

 โปรดเขียนปัญหาและวิธีแกไ้ขปัญหาที=สามารถลดจาํนวนงานเสียและงานซ่อมได ้ที=เกิด

จากกระบวนการรับงานใหม่ ในด้านการควบคุมเครื=องจกัรสําหรับการตรวจสอบ (C/F) เช่น การ

ควบคุมเครื=องวดั (C/F) / การตรวจสอบตามวาระ (Calibation) / การจดัเก็บเครื=องวดั 

 ปัญหา..................................................................................................................................... 

.................................................................................................................................................................

.................................................................................................................................................................

.................................................................................................................................................................

.................................................................................................................................................................

 วธีิแกไ้ข................................................................................................................................. 

.................................................................................................................................................................

.................................................................................................................................................................

.................................................................................................................................................................

................................................................................................................................................................. 

................................................................................................................................................................. 

9.การควบคุมเครื�องจักรที�ใช้ในการผลติ 

 โปรดเขียนปัญหาและวิธีแกไ้ขปัญหาที=สามารถลดจาํนวนงานเสียและงานซ่อมได ้ ที=เกิด

จากกระบวนการรับงานใหม่  ในด้านการควบคุมเครื= องจักรที=ในการผลิต เช่น การตรวจสอบ

เครื=องจกัรก่อนเริ=มทาํงาน / การตรวจสอบตามวาระ / ความปลอดภยั 

 ปัญหา.................................................................................................................................... 
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.................................................................................................................................................................

.................................................................................................................................................................

.................................................................................................................................................................

.................................................................................................................................................................

 วธีิแกไ้ข................................................................................................................................ 

.................................................................................................................................................................

.................................................................................................................................................................

.................................................................................................................................................................

................................................................................................................................................................. 

10.ประเมินชิ+นงานที�ผลติออกมา (คุณภาพที�ผลติออกมา) 

 โปรดเขียนปัญหาและวิธีแกไ้ขปัญหาที=สามารถลดจาํนวนงานเสียและงานซ่อมได ้ ที=เกิดจาก

กระบวนการรับงานใหม่ ในด้านการประเมินชิ9นงานที=ผลิตออกมา (คุณภาพที=ผลิตออกมา) เช่น การ

ตรวจสอบชิ9นงาน / วธีิในการตรวจสอบ / ชิ9นงานตวัอยา่ง (Limit sample) / การควบคุมการผลิตงาน 

 ปัญหา..................................................................................................................................... 

.................................................................................................................................................................

.................................................................................................................................................................

.................................................................................................................................................................

.................................................................................................................................................................

 วธีิแกไ้ข.................................................................................................................................. 

.................................................................................................................................................................

.................................................................................................................................................................

.................................................................................................................................................................

.................................................................................................................................................................  
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11.การควบคุมงานที�ไม่เป็นไปตามข้อกาํหนด (การควบคุมงานเสีย) 

 โปรดเขียนปัญหาและวิธีแกไ้ขปัญหาที=สามารถลดจาํนวนงานเสียและงานซ่อมได ้ที=เกิด

จากกระบวนการับงานใหม่  ในดา้นการควบคุมงานที=ไม่เป็นไปตามขอ้กาํหนด (การควบคุมงานเสีย) 

เช่น การควบคุมงานเสียในกระบวนการ (In-process) / การป้องกนัการเกิดซํ9 า 

 ปัญหา.................................................................................................................................... 

.................................................................................................................................................................

.................................................................................................................................................................

.................................................................................................................................................................

.................................................................................................................................................................

 วธีิแกไ้ข................................................................................................................................. 

.................................................................................................................................................................

.................................................................................................................................................................

.................................................................................................................................................................

................................................................................................................................................................. 

12.การควบคุมอะไหล่เปลี�ยนแปลง 

 โปรดเขียนปัญหาและวิธีแกปั้ญหาที=สามารถลดจาํนวนงานเสียและงานซ่อมได ้ ที=เกิดจาก

กระบวนการรับงานใหม่ ในดา้นการควบคุมอะไหล่เปลี=ยนแปลง เช่น ขอ้กาํหนดในการควบคุมจุด

เปลี=ยนแปลงในตอนที=เกิดจุดเปลี=ยนแปลง / ชิ9นงานที=เอามาจากขา้งนอก / ความเขา้ใจของพนกังานถึง

วตัถุประสงคแ์ละรายละเอียดเกี=ยวกบัการควบคุมอะไหล่เปลี=ยนแปลง 

 ปัญหา..................................................................................................................................... 

.................................................................................................................................................................

.................................................................................................................................................................

.................................................................................................................................................................

.................................................................................................................................................................

 วธีิแกไ้ข................................................................................................................................. 
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.................................................................................................................................................................

.................................................................................................................................................................

.................................................................................................................................................................

................................................................................................................................................................. 

13.การควบคุมการจัดการกบัสิ�งผดิปกติ 

 โปรดเขียนปัญหาและวิธีแกปั้ญหาที=สามารถลดจาํนวนงานเสียและงานซ่อมได ้ ที=เกิดจาก

กระบวนการรับงานใหม่ ในด้านการควบคุมการจดัการกับสิ= งผิดปกติ เช่น เครื= องจกัรเสีย,

ไฟดบั,จิpกหกั,แม่พิมพแ์ตก,มีกลิ=นที=ผิดปกติ, วตัถุดิบผิดปกติหรือมีเสียงที=ผิดปกติ / การบนัทึกเกี=ยวกบั

การจดัการกบัความผดิปกติ / ความเขา้ใจของพนกังานถึงวตัถุประสงคแ์ละรายละเอียด 

 ปัญหา..................................................................................................................................... 

.................................................................................................................................................................

.................................................................................................................................................................

.................................................................................................................................................................

.................................................................................................................................................................

 วธีิแกไ้ข.................................................................................................................................. 

.................................................................................................................................................................

.................................................................................................................................................................

.................................................................................................................................................................

................................................................................................................................................................. 

14.การควบคุมคน (Manpower) และการอบรม (Training) 

 โปรดเขียนปัญหาและวิธีแกไ้ขปัญหาที=สามารถลดจาํนวนงานเสียและงานซ่อมได ้ ที=เกิด

จากกระบวนการรับงานใหม่ ในดา้นการควบคุม และการอบรม (Training) เช่น แผนการอบรม / การ

กาํหนดคน (Manpower) / การดาํเนินการอบรม (Training) 

 ปัญหา..................................................................................................................................... 
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.................................................................................................................................................................

.................................................................................................................................................................

.................................................................................................................................................................

.................................................................................................................................................................

 วธีิแกไ้ข................................................................................................................................. 

.................................................................................................................................................................

.................................................................................................................................................................

.................................................................................................................................................................

................................................................................................................................................................. 

15.การควบคุมผู้ผลติชิ+นส่วนภายนอก (Second tier , Third tier maker) 

 โปรดเขียนปัญหาและวิธีแกไ้ขปัญหาที=สามารถลดจาํนวนงานเสียและงานซ่อมได ้ ที=เกิด

จากกระบวนการรับงานใหม่ ในด้านการควบคุมผูผ้ลิตชิ9นส่วนภายนอก (Second tier , Third tier 

maker) เช่น วิธีการเลือกผูผ้ลิตชิ9นส่วนภายนอก / ขอ้กาํหนดการประกนัคุณภาพและสัญญา / การ

ตรวจสอบกระบวนการ (Process)  ของผูผ้ลิต (Maker) ในตอนที=เกิดปัญหาคุณภาพชิ9นส่วนนาํเขา้ / 

บนัทึกการตรวจสอบ Maker 

 ปัญหา..................................................................................................................................... 

.................................................................................................................................................................

.................................................................................................................................................................

.................................................................................................................................................................

.................................................................................................................................................................

 วธีิแกไ้ข.................................................................................................................................. 

.................................................................................................................................................................

.................................................................................................................................................................

.................................................................................................................................................................

................................................................................................................................................................. 
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16. กจิกรรม 5ส. 

 โปรดเขียนปัญหาและวิธีแกไ้ขปัญหาที=สามารถลดจาํนวนงานเสียและงานซ่อมได ้ที=เกิด

จากกระบวนการรับงานใหม่ ในด้านกิจกรรม 5ส. เช่น กิจกรรมภายในบริษัท / มาตรฐานในการ

ดาํเนินกิจกรรมของกิจกรรม  5ส. ตอ้งมีความชดัเจน / การติดตาม และผลกัดนักิจกรรม / การประเมิน 

/ สถานที=ปฏิบติังาน(หนา้งาน) 

 ปัญหา..................................................................................................................................... 

.................................................................................................................................................................

.................................................................................................................................................................

.................................................................................................................................................................

 วธีิแกไ้ข.................................................................................................................................. 

.................................................................................................................................................................

.................................................................................................................................................................

................................................................................................................................................................. 

17.ข้อเสนอแนะอื�นๆ 

 โปรดเขียนขอ้เสนอแนะในด้านอื=นๆ ที=เกี=ยวกบัปัญหาและวิธีแก้ไขปัญหาที=สามารถลด

จาํนวนงานเสียและงานซ่อมได ้ที=เกิดจากกระบวนการรับงานใหม่ (New model)  

 ปัญหา..................................................................................................................................... 

.................................................................................................................................................................

.................................................................................................................................................................

.................................................................................................................................................................

 วธีิแกไ้ข.................................................................................................................................. 

.................................................................................................................................................................

.................................................................................................................................................................

.................................................................................................................................................................

................................................................................................................................................................. 
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ภาคผนวก ค 

มาตรฐานสมรรถนะ  “การวางแผนควบคุมการผลติ” 
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มาตรฐานสมรรถนะ  “การวางแผนควบคุมการผลติ” 

คาํอธิบายหน่วยสมรรถนะ (Unit Descriptor) 

 ในหน่วยสมรรถนะนี9ประกอบสมรรถนะยอ่ย (Element of Competency)  4 หน่วยดงันี9  

1. ศึกษาความเป็นไปไดใ้นการผลิต 

2. วเิคราะห์ความเสี=ยงในการผลิต 

3. วางแผนงานควบคุมการผลิตชิ9นงานตวัอยา่ง 

4. ติดตามการดาํเนินตามแผนงานควบคุมการผลิต  

 

การนําหน่วยสมรรถนะมาประยุกต์ใช้ (Application of the Unit) 

กระบวนการบริหารทรัพยากรมนุษย์แบบมาตรฐานสมรรถนะ 
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1. สรรหา (Recruitment)  กระบวนการคน้หาบุคคลที=มีความเหมาะสมกบัตาํแหน่งต่างๆ  

2. คดัเลือก (Selection) คือ กระบวนการที=องคก์รใชพ้ิจารณาคดัเลือกผูส้มคัร จาํเป็นที=

จะตอ้งมีเกณฑก์าํหนดขึ9นเพื=อเป็นกรอบในการพิจารณาใหไ้ดค้นที=มีคุณสมบติัตรงกบั

งานที=เปิดรับ 

3. ประเมินสมรรถนะ (Competency Assessment) ของผูป้ฏิบติังานในบริษทัโกลด ์เพรส 

อินดสัตรีจาํกดัหรือผูรั้บการฝึกอบรม 

4. พฒันา (Development)  พฒันาหลกัสูตรฝึกอบรมมาตรฐานสมรรถนะของบริษทัโกลด์

เพรส อินดสัตรี จาํกดั (In-service training) 

5. การจดักาํลงัคน  (Deployment)หมายถึง การดาํเนินการอยา่งเป็นระบบในการวเิคราะห์

และพยากรณ์เกี=ยวกบัอุปสงคแ์ละอุปทานดา้นกาํลงัคน เพื=อนาํไปสู่การกาํหนดกลวธีิที=จะ

ใหไ้ดก้าํลงัคนในจาํนวนและสมรรถนะที=เหมาะสมมาปฏิบติังานในเวลาที=ตอ้งการ โดยมี

แผนการใชแ้ละพฒันากาํลงัคนเหล่านั9นอยา่งมีประสิทธิภาพและต่อเนื=อง ทั9งนี9  เพื=อธาํรง

รักษากาํลงัคนที=เหมาะสมไวก้บัองคก์รอยา่งต่อเนื=อง 

6. จดัทาํมาตรฐานของบริษทัโกลด ์เพรส อินดสัตรี จาํกดั (In- house Standard) 

7. ใชเ้ป็นมาตรฐานในการพฒันาทรัพยากรมนุษย ์(Human Resource  Development HRD) 

 

การรับใบรับรองมาตรฐานฝีมอืแรงงาน (Licensing) 

ไม่มี 

 

หน่วยสมรรถนะที�ต้องผ่าน (Pre-Requisites) 

 ไม่มี 

 

ข้อมูลที�จําเป็นสําหรับการจ้างงาน (Employability Skill Information) 

 ไม่มี 
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สมรรถนะย่อยและเกณฑ์การปฏบัิติงาน (Elements and Performance Criteria) 

สมรรถนะย่อย : Element เกณฑ์การปฏิบัติงาน : Performance Criteria 

1.ประเมินความเป็นไปไดใ้นการผลิต 1.1 ตรวจสอบการออกแบบสร้างอุปกรณ์การผลิต

และSpecificationที=กาํหนด 

 1.2 ประเมินการทาํชิ9นงานตวัอยา่งไดต้าม Spec / 

Drawing ที=กาํหนด 

 1.3ประเมินการผลิตชิ9นงานตวัอยา่งไดต้ามแผนงาน

ที=ลูกคา้กาํหนด 

 1.4ประเมินกาํลงัการผลิตในการ Mass Production 

2. วเิคราะห์ความเสี=ยงกระบวนการผลิต 2.1 ประเมินอุปกรณ์การผลิต (Tooling) 

 2.2 ประเมินราคาวตัถุดิบ (Matrial) 

 2.3 ประเมินเครื=องจกัร (Machine) 

 2.4 ประเมินจาํนวนบุคลกร (Labour) 

 2.5 เอกสารการประเมิน Maker 

 2.6 ประเมินกระบวนการผลิต 

 2.7 ประเมินระยะเวลาในการเตรียมเช่น ระยะเวลาใน

การเตรียมอุปกรณ์ในการผลิต, ระยะเวลาการผลิต , 

ระยะการจดัส่ง 

3. วางแผนงานควบคุมการผลิตชิ9นงาน  3.1พิจาณาแต่งตั9งทีมงานขา้มสายงาน 

ตวัอยา่ง 3.2 วางแผนและการควบคุมแผนการผลิตชิ9นงาน

ตวัอยา่ง 

4.ติดตามการดาํเนินตามแผนงานควบคุมการ 4.1 ประเมินการควบคุมการผลิต โดยเปรียบเทียบกบั 

ผลิต แผนเดิม 

 4.2 สรุปปัญหา  แนวทางการแกไ้ขปัญหา  

 4.3  ส่งมอบชิ9นงาน 
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ทกัษะและความรู้ที�ต้องการ (Required  Skill and Knowledge) 

1.การศึกษาความเป็นไปไดใ้นการผลิต 

 1.1  ออกแบบสร้างอุปกรณ์การผลิต 

 1.2  ประเภทของแบบ2D และ 3D  (สัญลกัษณ์  Spec  ชิ9นส่วนมาตรฐานเช่นสลกัเกลียว 

(bolt) แป้นเกลียว (nut) สลกั (pin) ตลบัลูกปืน(bearing) 

 1.3  การอ่านแบบงาน 

 1.4  การผลิตชิ9นงานตวัอยา่ง 

2.วเิคราะห์ความเสี=ยงในการผลิต 

 2.1  ราคาวตัถุดิบ 
 2.2  ความรู้เกี=ยวกบั วตัถุดิบ และแหล่งวตัถุดิบ 

 2.3  ขนาดเครื=องจกัร 

 2.4  ขอ้มูลบริษทัโกลด์เพรส อินดสัตรี จาํกดั 

 2.5  รูปแบบการบริหารจดัการแบบ4M 

3. การวางแผนงานควบคุมการผลิตชิ9นงานตวัอยา่ง   

 2.1  ลาํดบัขั9นตอนการผลิต 

 2.2  รูปแบบและวธีิการประสานงาน 

 2.3  รูปแบบการกาํกบัติดตามแผนงาน 

 2.4  การสรุปและการนาํเสนอแผนงาน 

 2.5  การวางแผนผลิตภณัฑล่์วงหนา้ และควบคุม  (APQP: Advanced Product Quality 

Planning and Control Plan) 

4.การติดตามการดาํเนินตามแผนงานควบคุมการผลิต 

 4.1  การกาํกบัติดตามแผนงานต่างๆ เช่น แผนการทาํจิpก  แผนการจดัทาํ Tooling 

 4.2  สรุปปัญหาวธีิการแกไ้ขกระบวนการผลิต 
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หลกัฐานการประเมนิสมรรถนะ  (Evidence Guide) 

1.การศึกษาความเป็นไปไดใ้นการผลิต 

 1.1  เอกสารการศึกษาความเป็นไปไดใ้นการผลิต(F-TSPS-156-0) 

        1.1.1  เอกสารการทบทวนแบบงาน 

        1.1.2  เอกสารProcess planning 

        1.1.3  แผนงานต่างๆ  เช่น แผนการผลิตแม่พิมพ ์ อุปกรณ์การผลิต   

        1.1.4  เอกสารดา้นกาํลงัการผลิตของบริษทั 

        1.1.5  เอกสารรายการวตัถุดิบที=ใชผ้ลิต 

2.วเิคราะห์ความเสี=ยงในการผลิต 

 2.1  เอกสารเอกสารการวเิคราะห์ความเสี=ยงในการผลิต  (F-TSPS-158-0) 

        2.1.1 เอกสารดา้นการเสนอราคาของ Maker 

        2.1.2 เอกสารดา้นกาํลงัการผลิตของบริษทั 

3. การวางแผนงานควบคุมการผลิตชิ9นงานตวัอยา่ง 

 3.1 เอกสารการประกาศแต่งตั9งทีมงาน 

 3.2 เอกสารการวางแผนงานควบคุมการผลิตชิ9นงานตวัอยา่ง  (F-EN-055) 

4.การติดตามการดาํเนินตามแผนงานควบคุมการผลิต 

 4.1 เอกสารการวางแผนงานควบคุมการผลิตชิ9นงานตวัอยา่ง  (F-EN-055) 

 4.2 เอกสารการประชุม 

 

ขอบเขตของสมรรถนะ (Range  Statement) 

 1. การศึกษาความเป็นไปไดใ้นการผลิตเป็นการประเมินความเป็นไปไดข้องชิ9นงานใหม่ 

หรือ New model วา่  เครื=องมือ เครื=องจกัร อุปกรณ์ต่างๆ ขององคก์รมีศกัยภาพและความพร้อม

หรือไม่  ซึ= งมีเอกสารหลาย ๆเอกสารประกอบการประเมิน เช่น 

 - เอกสารการศึกษาความเป็นไปไดใ้นการผลิต 
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 2. วเิคราะห์ความเสี=ยงในการผลิต เป็นกระบวนการประเมินความเสี=ยงของการรับชิ9นงาน

ใหม่ หรืองาน New model วา่เครื=องมือ เครื=องจกัร อุปกรณ์ต่างๆ ขององคก์รมีศกัยภาพและความ

พร้อมหรือไม่  ซึ= งมีขอ้มูลหลาย ๆ ขอ้มูล ประกอบการประเมิน เช่น 

  - เอกสารการวเิคราะห์ความเสี=ยงในการผลิต 

 

 3. การวางแผนงานควบคุมการผลิตชิ9นงานตวัอยา่ง 

  - ความสอดคลอ้งของขอ้กาํหนดของลูกคา้ 

  - กาํหนดผูรั้บผดิชอบในแต่ละหวัขอ้ 

  - กาํหนดวนัเริ=มตน้ และวนัสิ9นสุดทุกขั9นตอน 

  

 4. การติดตามการดาํเนินตามแผนงานควบคุมการผลิต 

  - การนาํเสนอ 

  - การประชุม 

  - การสรุปปัญหา 

 

ทกัษะชีวติ (Life Skill) 

1. ทกัษะการประสานงาน 

2. ทกัษะการสื=อสารอยา่งมีประสิทธิภาพ 

3. ทกัษะในการแกไ้ขปัญหา 

4. ทกัษะการนาํเสนอ 

5. ทกัษะการทาํงานเป็นทีม 
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ภาคผนวก ง 

แบบประเมินความสอดคล้องและความเหมาะสม 
 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 



117 
 

แบบประเมนิความสอดคล้องของหลกัสูตรฝึกอบรมฐานสมรรถนะเรื�อง “การวางแผน

คุณภาพผลติภัณฑ์ล่วงหน้าและแผนควบคุมกระบวนการผลติเพื�อลดจํานวนงานเสียใน

กระบวนการรับงานใหม่กบัมาตรฐานสมรรถนะ และความเหมาะสมเกี�ยวกบัหลกัสูตร

ฝึกอบรมฐานสมรรถนะเรื�อง “การวางแผนคุณภาพผลติภัณฑ์ล่วงหน้าและแผนควบคุม

กระบวนการผลติ” เพื�อลดจํานวนงานเสีย ในกระบวนการรับงานใหม่ 

............................................................... 

 แบบประเมินฉบบันี9 มีจุดประสงค์เพื=อตรวจสอบความสอดคล้องของหลกัสูตรฝึกอบรม

ฐานสมรรถนะเรื=อง “การวางแผนคุณภาพผลิตภณัฑ์ล่วงหนา้และแผนควบคุมกระบวนการผลิต” เพื=อ

ลดจาํนวนงานเสีย ในกระบวนการรับงานใหม่กับมาตรฐานสมรรถนะ และความเหมาะสมของ

หลกัสูตรฝึกอบรมฐานสมรรถนะ เรื= อง“การวางแผนคุณภาพผลิตภณัฑ์ล่วงหน้าและแผนควบคุม

กระบวนการผลิต” เพื=อลดจาํนวนงานเสีย ในกระบวนการรับงานใหม่ 

 โปรดตอบแบบประเมินตามระดบัความเห็นของท่านตามความเป็นจริงเพื=อประโยชน์ต่อ

การพฒันาหลกัสูตรดงักล่าว  ขอขอบคุณที=กรุณาใหค้วามร่วมมือในการตอบแบบประเมิน 

     นางสาวนงลกัษณ์  จั=นมาก 

     หลกัสูตรศึกษาศาสตร์มหาบณัฑิต 

     สาขาเทคโนโลยกีารวจิยัและพฒันาหลกัสูตร 

     คณะครุศาสตร์อุตสาหกรรม 

     มหาวทิยาลยัเทคโนโลยรีาชมงคลธญับุรี 

ผูว้จิยั   
คําชี+แจง 

 แบบประเมินฉบบันี9 แบ่งออกเป็น 2 ตอน ดงันี9  1) ความสอดคลอ้งของหลกัสูตรฝึกอบรม

ฐานสมรรถนะเรื=อง “การวางแผนคุณภาพผลิตภณัฑ์ล่วงหนา้และแผนควบคุมกระบวนการผลิต” เพื=อ

ลดจาํนวนงานเสีย ในกระบวนการรับงานใหม่กบัมาตรฐานสมรรถนะ และ2)  ความเหมาะสมของ

หลกัสูตรฝึกอบรมฐานสมรรถนะเรื= อง “การวางแผนคุณภาพผลิตภณัฑ์ล่วงหน้าและแผนควบคุม

กระบวนการผลิต” เพื=อลดจาํนวนงานเสีย ในกระบวนการรับงานใหม่กบัมาตรฐานสมรรถนะพร้อม
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ทั9งแนบมาตรฐาน “การวางแผนควบคุมการผลิต” เพื=อใชป้ระกอบในการพิจารณาความสอดคลอ้งและ

ความเหมาะสมของหลกัสูตรฝึกอบรมฐานสมรรถนะ 

 

ตอนที�  1 ความสอดคล้องของหลักสูตรฝึกอบรมฐานสมรรถนะเรื�อง “การวางแผนคุณภาพผลิตภัณฑ์

ล่วงหน้าและแผนควบคุมกระบวนการผลิต” เพื�อลดจํานวนงานเสีย ในกระบวนการรับงานใหม่กับ

มาตรฐานสมรรถนะ “การวางแผนควบคุมการผลติ” 

คําชี+แจง :โปรดใส่เครื=องหมาย� ลงในช่องล่างขวาที=ตรงกบัระดบัความคิดเห็นของท่าน 

 โดยกาํหนดระดบัความคิดเห็นไวด้งันี9  

  

 +1 หมายถึง แน่ใจวา่ขอ้ความนั9นสอดคลอ้ง  เหมาะสมกบัสิ=งที=ตอ้งการวดั 

 0 หมายถึง ไม่แน่ใจวา่ขอ้ความนั9นสอดคลอ้ง  เหมาะสมกบัสิ=งที=ตอ้งการวดั 

 -1 หมายถึง แน่ใจวา่ขอ้ความนั9นไม่สอดคลอ้ง เหมาะสมกบัสิ=งที=ตอ้งการวดั 

 

รายการประเมิน 

ระดับ 

ความสอดคล้อง หมายเหตุ 

+1 0 -1 

1.หลกัสูตรฝึกอบรมกบัมาตรฐานสมรรถนะ 

1.1 หลกัการและเหตุผล 

    

     1.2 วตัถุประสงคข์องหลกัสูตร     

 1.3 โครงสร้างของหลกัสูตร     

     1.4  คุณสมบติัผูเ้ขา้รับการฝึกอบรม     

     1.5  วธีิการฝึกอบรม     

     1.6  วธีิการวดัผลและประเมินผล     

     1.7 วธีิการฝึกอบรมของกลุ่มเป้าหมาย     
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รายการประเมิน 

ระดับ 

ความสอดคล้อง หมายเหตุ 

+1 0 -1 

2.โมดุลการฝึกอบรม 

2.1  โมดุลที� 1 การประเมินความเป็นไปได้ในการผลติ 

          2.1.1  หลกัการและเหตุผลของโมดุลกบัวตัถุประสงค ์

    

2.1.2  วตัถุประสงคก์บัเนื9อหา     

2.1.3  วตัถุประสงคก์บัวธีิการฝึกอบรม     

2.1.4  วตัถุประสงคก์บัวธีิการวดัและประเมินผลฝึกอบรม     

          2.1.5  วตัถุประสงคก์บัสื=อการฝึกอบรม     

          2.1.6  วตัถุประสงคก์บักิจกรรมการฝึกอบรม     

2.2  โมดุลที� 2 การวเิคราะห์ความเสี�ยงกระบวนการผลติ 

          2.2.1  หลกัการและเหตุผลของโมดุลกบัวตัถุประสงค ์

    

2.2.2  วตัถุประสงคก์บัเนื9อหา     

2.2.3  วตัถุประสงคก์บัวธีิการฝึกอบรม     

2.2.4  วตัถุประสงคก์บัวธีิการวดัและประเมินผลฝึกอบรม     

          2.2.5  วตัถุประสงคก์บัสื=อการฝึกอบรม     

          2.2.6  วตัถุประสงคก์บักิจกรรมการฝึกอบรม     

2.3  โมดุลที� 3 การวางแผนงานควบคุมการผลติชิ+นงานตัวอย่าง 

          2.3.1  หลกัการและเหตุผลของโมดุลกบัวตัถุประสงค ์

    

2.3.2  วตัถุประสงคก์บัเนื9อหา     

2.3.3  วตัถุประสงคก์บัวธีิการฝึกอบรม     

2.3.4  วตัถุประสงคก์บัวธีิการวดัและประเมินผลฝึกอบรม     

          2.3.5  วตัถุประสงคก์บัสื=อการฝึกอบรม     
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รายการประเมิน 

ระดับ 

ความสอดคล้อง หมายเหตุ 

+1 0 -1 

          2.3.6  วตัถุประสงคก์บักิจกรรมการฝึกอบรม     

2.4  โมดุลที� 4  การติดตามการดําเนินตามแผนงานควบคุมการ

ผลติ 

          2.4.1  หลกัการและเหตุผลของโมดุลกบัวตัถุประสงค ์

    

2.4.2  วตัถุประสงคก์บัเนื9อหา     

2.4.3  วตัถุประสงคก์บัวธีิการฝึกอบรม     

2.4.4  วตัถุประสงคก์บัวธีิการวดัและประเมินผลฝึกอบรม     

          2.4.5  วตัถุประสงคก์บัสื=อการฝึกอบรม     

          2.4.6  วตัถุประสงคก์บักิจกรรมการฝึกอบรม     

 

ตอนที� 2 ความเหมาะสมของหลกัสูตรฝึกอบรมฐานสมรรถนะ เรื�อง “การวางแผนคุณภาพผลติภัณฑ์

ล่วงหน้าและแผนควบคุมกระบวนการผลติ” เพื�อลดจํานวนงานเสีย ในกระบวนการรับงานใหม่กบั 

“มาตรฐานสมรรถนะ” 

คําชี+แจง :โปรดใส่เครื=องหมาย� ลงในช่องล่างขวาที=ตรงกบัระดบัความคิดเห็นของท่าน 

 โดยกาํหนดระดบัความคิดเห็นไวด้งันี9  

  5 หมายถึง  มีความเหมาะสมมากที=สุด 

  4 หมายถึง  มีความเหมาะสมมาก 

  3 หมายถึง  มีความเหมาะสมปานกลาง 

  2 หมายถึง  มีความเหมาะสมนอ้ย 

  1 หมายถึง  มีความเหมาะสมนอ้ยสุด 
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 ระดับความ  

รายการประเมิน เหมาะสม หมายเหตุ 

 5 4 3 2 1  

ความเหมาะสมของหลักสูตรฝึกอบรม “แบบฐานสมรรถนะ” 

กบั “มาตรฐานสมรรถนะ” 

1.  เวลาที=ใชใ้นการจดักิจกรรมการฝึกอบรม 

      

2.  เนื9อหามีความเหมาะสมกบัผูเ้ขา้รับการฝึกอบรม       

3.  การนาํเนื9อหาไปใชป้ระโยชน์ในการปฏิบติังานจริง       

4.  ความยากง่ายของภาษาที=ใช ้       

5.  ลาํดบักิจกรรมการฝึกอบรม       

6.  ความน่าสนใจของกิจกรรมการฝึกอบรม       

7. ความชดัเจนในการกาํหนดวตัถุประสงคก์ารฝึกอบรม       

8. สื=อมีคุณภาพที=ช่วยใหก้ารการฝึกอบรมบรรลุตาม

วตัถุประสงคที์=กาํหนดไว ้

      

9. สื=อเหมาะสมกบัวยัและวฒิุภาวะของผูเ้ขา้รับการฝึกอบรม       

10.  วธีิการวดัและประเมินผลมีความชดัเจนสามารถนาํไป

ปฏิบติัไดจ้ริง 
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ภาคผนวก จ 

หลกัสูตรฝึกอบรมฐานสมรรถนะ 

เรื�อง การวางแผนคุณภาพผลติภณัฑ์ล่วงหน้าและแผนควบคุมกระบวนการผลติ 

เพื�อลดจาํนวนงานเสีย ในกระบวนการรับงานใหม่ 
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หลกัสูตรฝึกอบรมฐานสมรรถนะ 
 

เรื�อง “การวางแผนคุณภาพผลติภัณฑ์ล่วงหน้าและแผน

ควบคุมกระบวนการผลติ” เพื�อลดจํานวนงานเสีย ใน

กระบวนการรับงานใหม่ 

 

บริษทัโกลด์ เพรส อนิดสัตรี จาํกดั 
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คํานํา 

  

หลักสูตรฝึกอบรมฐานสมรรถนะเรื= อง การรับงานใหม่  ของบริษทัโกลด์เพรส อินดัสตรี 

จาํกดั เป็นขอ้มูลประกอบสําหรับการฝึกอบรมแบบฐานสมรรถนะ โดยมีวตัถุประสงคเ์พื=อให้ผูเ้ขา้รับ

การฝึกอบรมสามารถปฏิบติังานได้อย่างมีสมรรถนะ ให้กระบวนการรับงานใหม่มีประสิทธิภาพ

สูงขึ9น สามารถลดจาํนวนงานเสีย งานซ่อม และพฒันาองค์กรให้มีความกา้วหน้า และสร้างความพึง

พอใจใหก้บัลูกคา้ สามารถแข่งขนักบัผูอื้=นได ้ 

การพฒันาหลกัสูตรใชก้ารสํารวจปัญหาทาํให้ทราบปัญหาหลายๆ ปัญหา ในกระบวนการรับ

งานใหม่ พบปัญหาส่วนใหญ่มาจาก การวางแผนควบคุมกระบวนการผลิต  อนัทาํให้มีงานเสียและ

งานที=ตอ้งนาํกลบัมาซ่อมใหม่เป็นจาํนวนมาก ตอ้งสูญเสียตน้ทุนการผลิต จึงทาํใหเ้ราตอ้งหาวิธีในการ

ป้องกนัปัญหาดงักล่าว 

 สุดท้ายนี9 หวงัเป็นอย่างยิ=งว่า หลักสูตรจะช่วยให้พนักงานสามารถปฏิบัติงานอย่างมี

สมรรถนะในการวางแผนควบคุมกระบวนการผลิต อีกทั9งจะสามารถลดปริมานงานเสียและงานที=ตอ้ง

นาํกลบัมาเพื=อซ่อมใหม่ใหน้อ้ยลงจากเดิมอยา่งเป็นระบบ    

 

 

นงลกัษณ์  จั=นมาก 
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หลกัสูตรฝึกอบรมฐานสมรรถนะ 

เรื�อง “การวางแผนคุณภาพผลติภัณฑ์ล่วงหน้าและแผนควบคุม

กระบวนการผลิต” เพื�อลดจํานวนงานเสีย ในกระบวนการรับงานใหม่ 

บริษัทโกลด์ เพรส อินดสัตรี จํากดั 
 

1.หลกัการและเหตุผล   

กระบวนการรับงานใหม่ของบริษทัโกลด์เพรส อินดสัตรี จาํกดั ในปีที=ผา่นมามีผลิตภณัฑใ์หม่

เขา้มาเป็นจาํนวนมาก กระบวนการ ขั9นตอน การผลิตผลิตภณัฑ์ใหม่ จึงเป็นหวัใจสําคญัขององคก์รที=

ทาํใหผ้ลิตภณัฑมี์คุณภาพตรงตามความตอ้งการของลูกคา้ 

ในการพัฒนาหลักสูตรฝึกอบรมของบริษัทโกลด์เพรส อินดัสตรี จาํกัด จึงเริ= มต้นจาก

การศึกษาปัญหาและสาเหตุของปัญหาจากกระบวนการรับงานใหม่  พบวา่มีงานเสีย และงานที=ตอ้งนาํ

กลบัมาซ่อม เป็นจาํนวนมาก ทาํให้สูญเสียทั9งเวลา ตน้ทุนการผลิต ลูกคา้ไม่มีความเชื=อมั=น  จากปัญหา

ที=กล่าวมาจึงหาวธีิและแนวทางแกไ้ขปัญหา ดว้ยการพฒันาหลกัสูตรฝึกอบรม 

ดงันั9นการฝึกอบรมในครั9 งนี9  มีวตัถุประสงค์เพื=อให้ผูเ้ขา้รับการฝึกอบรมสามารถปฏิบติังานได้

อยา่งมีสมรรถนะ ให้กระบวนการรับงานใหม่มีประสิทธิภาพสูงขึ9น สามารถลดจาํนวนงานเสีย งานซ่อม 

และพฒันาองคก์รใหมี้ความกา้วหนา้ และสร้างความพึงพอใจใหก้บัลูกคา้ สามารถแข่งขนักบัผูอื้=นได ้ 

 

2. วตัถุประสงค์ของหลกัสูตร 

เพื=อใหผู้เ้ขา้รับการฝึกอบรม สามารถ 

  1) วเิคราะห์และศึกษาความเป็นไปไดใ้นการรับงานมาผลิตได ้

  2) วเิคราะห์ความเสี=ยงในการผลิตได ้

  3) วเิคราะห์ปัญหาและแกไ้ขปัญหาในดา้นการวางแผนการผลิตได ้

  4) ติดตามแผนงานดา้นการวางแผนการผลิตได ้

       5) สื=อสารอยา่งมีประสิทธิภาพในกลุ่มบุคคลที=เกี=ยวขอ้ง 
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3. กาํหนดการฝึกอบรม 
 - อบรมตามความเหมาะสม เช่น เมื=อมีพนกังานใหม่ที=ตอ้งปฏิบติังานเกี=ยวขอ้งกบัการรับ

งานใหม่ 

 

4. คาํอธิบายโมดุล 

 4.1  โมดุลที� 1 การประเมินความเป็นไปได้ในการผลติ 

โมดุลฝึกอบรมนี9 เป็นการประเมินในเรื=องของความสามารถในการออกแบบ/การสร้าง

อุปกรณ์การผลิต/ การทาํชิ9นงานตวัอยา่งใหไ้ดต้าม Drawing ที=กาํหนด/การทาํชิ9นงานตวัอยา่งใหไ้ด้

ตามแผนงานที=ลูกคา้กาํหนด/และอื=นๆ  เพื=อชี9 ให้เห็นขอ้บกพร่อง และเตรียมความพร้อมในการผลิต

ชิ9นส่วนงานใหม่   

 4.2  โมดุลที� 2 การวเิคราะห์ความเสี�ยงกระบวนการผลติ 

โมดุลฝึกอบรมนี9  เป็นการวิเคราะห์ในเรื=องของ อุปกรณ์การผลิต ราคาวตัถุดิบ เครื=องจกัร 

บุคลากร กาํลงัการผลิต และระยะเวลาในการเตรียมการ 

 4.3 โมดุลที� 3 การวางแผนงานควบคุมการผลติชิ+นงานตัวอย่าง   

โมดุลฝึกอบรมนี9  เป็นขั9นตอนของกระบวนการทาํใหเ้กิดผลิตภณัฑข์ององคก์ร จะเริ=มตน้จาก

การวางแผนงาน ทั9งนี9การวางแผนไดส้อดคลอ้งกบัความตอ้งการของกระบวนการต่างๆ ที=อยูใ่นระบบ

บริหารคุณภาพดว้ย  

 4.4 โมดุลที� 4 การติดตามการดําเนินตามแผนงานควบคุมการผลติ 

โมดุลฝึกอบรมนี9  หลงัจากไดมี้การวางแผนงานไปแลว้ สิ=งที=สาํคญัอีกประการหนึ=งก็คือ การ

ติดตามแผนงาน เพื=อมองภาพรวมของการควบคุมแผนงาน มองเห็นปัญหาต่างๆ และเตรียมการแกไ้ข  

 

 

 

 



127 
 

5. โครงสร้างหลกัสูตรฐานสมรรถนะ 

 

โมดุลที� 

 

 

หน่วยการฝึกอบรม 

ระยะเวลาการ

ฝึกอบรม 

(ชั�วโมง) 

1.การประเมินความ

เป็นไปไดใ้นการผลิต 

1.1 ตรวจสอบการออกแบบสร้างอุปกรณ์การผลิตและ

Specificationที=กาํหนด 

1 

1.2 ประเมินการทาํชิ9นงานตวัอยา่งไดต้าม Spec / 

Drawing ที=กาํหนด 

1 

1.3 ประเมินการผลิตชิ9นงานตวัอยา่งไดต้ามแผนงานที=

ลูกคา้กาํหนด 

2 

1.4 ประเมินกาํลงัการผลิตในการ Mass Production 2 

2. การวเิคราะห์ความ

เสี=ยงกระบวนการ

ผลิต 

2.1 ประเมินอุปกรณ์การผลิต (Tooling) 1 

2.2 ประเมินราคาวตัถุดิบ (Material) 1 

2.3 ประเมินเครื=องจกัร (Machine) 1 

2.4 ประเมินจาํนวนบุคลากร (Labour) 1 

2.5 การตรวจสอบเอกสารการประเมิน Maker 1 

 2.6 ประเมินกระบวนการผลิต 1 

 2.7 ประเมินระยะเวลาในการเตรียมเช่น ระยะเวลาในการ

เตรียมอุปกรณ์ในการผลิต, ระยะเวลาการผลิต , ระยะการ

จดัส่ง 

2 

3. การวางแผนงาน

ควบคุมการผลิต

ชิ9นงานตวัอยา่ง   

3.1 พิจาณาแต่งตั9งทีมงานขา้มสายงาน 

 

1 

3.2 วางแผนและการควบคุมแผนการผลิตชิ9นงานตวัอยา่ง 2 
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โมดุลที� 

 

 

หน่วยการฝึกอบรม 

ระยะเวลาการ

ฝึกอบรม 

(ชั�วโมง) 

4. การติดตามการ

ดาํเนินตามแผนงาน

ควบคุมการผลิต 

4.1 ประเมินการควบคุมการผลิต โดยเปรียบเทียบกบั

แผนเดิม 

2 

4.2 สรุปปัญหา  แนวทางการแกไ้ขปัญหา  1 

 4.3  ส่งมอบชิ9นงาน 1 

 

6. คุณสมบัตผู้ิเข้ารับการฝึกอบรม 

 6.1  พนกังานระดบัวศิวกรของบริษทัโกลด ์เพรส อินดสัตรี จาํกดั 

 6.2  ผูที้=ปฏิบติัหนา้ที=รับผดิชอบงานกระบวนการรับงานใหม่  (New model) 

 

7. วธีิการฝึกอบรม 

 วธีิการฝึกอบรมเรื=อง การวางแผนควบคุมการผลิต ควรมีวิธีที=เหมาะสมกบักลุ่มและ

สถานการณ์ ประกอบดว้ย วิธีการฝึกอบรมต่างๆประกอบดว้ย ดงันี9  

 7.1 การพฒันาโครงการจากกรณงีาน (Project Case Work) 

       7.1.1 การฝึกอบรมแบบการพฒันาโครงการจากกรณีงานเป็นการฝึกอบรมโดยการ
จาํลองสถานการณ์จริง เพื=อนาํไปใช้แกปั้ญหาโดยใช้รูปแบบ  “โครงการ” ที=มีขั9นตอนการจดัระบบ
ตั9งแต่การวเิคราะห์  การหาสาเหตุ  หาทางเลือกในการแกปั้ญหา  การวางแผน  การดาํเนินงาน จนกระ
ทั9งประเมินผล  เพื=อให้ผูเ้ขา้รับการฝึกอบรมไดมี้กระบวนการคิดอยา่งเป็นระบบ โดยมีวทิยากรคอยให้
คาํแนะนาํเพื=อให้เป็นไปตามขอบข่ายของงานการฝึกอบรมแบบการพฒันาโครงการมีผูริ้เริ=มคิดระบบ
นี9 คือมร. กุนเทอร์ธารูณ  และมีศาสตราจารยด์ร. ชยัยงค์พรหมวงศ์ (2555) นาํแนวคิดนี9 มาใช้ในการ
จดัระบบการผลิตชุดฝึกอบรมแบบ PCW โดยเป็นรูปแบบที=เน้นให้ผูเ้ข้ารับการฝึกมีส่วนร่วมใน
กิจกรรมต่าง ๆ เพื=อใหผู้เ้ขา้รับการฝึกอบรมไดอ้ภิปราย  โตแ้ยง้จนเกิดทกัษะและสร้างเป็นชิ9นงาน   



129 
 

 ดงันั9นการฝึกอบรมแบบการพฒันาโครงการจากกรณีงานจึงเป็นมากกวา่การฟังบรรยาย  จึง
มีบทบาทสาํคญัในการกาํหนดแนวทางในการฝึกอบรม  ประกอบกบัเทคนิคอื=น ๆ เพื=อใหผู้เ้ขา้รับการ
ฝึกอบรมเกิดสมรรถนะช 
 การฝึกอบรมแบบ  PCW   เพื=อใหเ้กิดประสิทธิภาพควรเนน้  การเรียนรู้จากการกระทาํ และ
ควรเนน้การฝึกอบรมที=เตม็รูปแบบโดยอาศยัองคป์ระกอบ 3 ขอ้คือการวเิคราะห์ขอ้มูลเพื=อตดัสินใจ
การวางแผนและจดัทาํโครงการและการทาํงานร่วมกนัเป็นกลุ่มมาสร้างเป็นโครงสร้างที=เป็นขั9นเป็น
ตอน จากการศึกษาขอ้มูล  ปัญหา สู่ทางแกที้=เหมาะสมดงัแผนภาพขา้งล่างนี9  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

แผนภาพที� 1 แสดงขั+นตอนการวเิคราะห์จากสถานการณ์จริง 

 
 การฝึกอบรมแบบ PCW    ควรดาํเนินการเป็นระบบและขั9นตอนรวมทั9งมีการจาํกดัด้าน
เวลา  เพื=อเป็นแรงกระตุน้ใหเ้กิดการทาํงานเป็นทีม  และมีความเพลิดเพลินระหวา่งการฝึกอบรม 
 ในการฝึกอบรมแบบการพฒันาโครงการจากกรณีงานมีลกัษณะเด่น  3 ประการคือ 
  1. เป็นวธีิการฝึกอบรมที=เลียนแบบการทาํงานตามธรรมชาติ 
  2. ใช้เทคนิคการฝึกอบรมผสมผสานกนัอย่างมีคือวิธีการแบบโครงการวิธีการ
จาํลองสถานการณ์วธีิการศึกษาแบบรายกรณีและวธีิการกลุ่มสัมพนัธ์ 

1. ระบุและวเิคราะห์สถานการณ์

ปัญหาแลว้ตั9งวตัถุประสงค ์

2. วธีิดาํเนินการเป็นทางเลือก
ต่างๆแลว้เปรียบเทียบทางเลือก 
 

3. ตดัสินใจเลือกวธีิดาํเนินการที=

เหมาะสมที=สุด 

4. การวางระบบการติดตาม
ประเมินผลและควบคุมงานต่างๆ 
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  3. เป็นวิธีการฝึกอบรมที=เนน้เป็นศูนยก์ลางเสมอ  เป็นการเรียนรู้จากการกระทาํ  
และเนน้ทาํงานเป็นระบบ 
 ดงันั9นประโยชน์ในการฝึกอบรมแบบ PCW ไดแ้ก่ 

1. ผูเ้ขา้รับการอบรมเป็นผูคิ้ดและสร้างสรรคผ์ลงาน 
2. ผูรั้บการอบรมเป็นผูว้จิารณ์และใหข้อ้เสนอแนะแก่กนัและกนั 
3. ผูเ้ขา้รับการอบรมสรุปผลการเรียนรู้ของตนเอง 

 ดังนั9 นการฝึกอบรมเรื= อง การวางแผนควบคุมการผลิต  ใช้วิธีการฝึกอบรมแบบ PCW 
ร่วมกับวิธีการฝึกอบรมแบบอื=นๆ เช่น อภิปราย การฝึกอบรมหน้างาน ในเรื= องการยกตวัอย่างจาก
สถานการณ์จริง เพื=อให้ผูเ้ข้ารับฝึกอบรม ได้มีการวิเคราะห์ปัญหาจากการวางแผนงาน โดยแบ่ง
ออกเป็นกลุ่มๆ ทุกคนจะไดมี้ส่วนร่วมในทุกกิจกรรมระหวา่งการฝึกอบรม 

 7.2  การอภิปราย(Discussion)คือการที=กลุ่มคนที=มีความสนใจในปัญหาหรือเรื=องเดียวกนั
ตอ้งการที=จะแลกเปลี=ยนความคิดเห็นเพื=อหาขอ้สรุปร่วมกนัดว้ยวธีิการวเิคราะห์และพิจารณาโดยอาศยั
ความคิดเห็นร่วมกนั การอภิปรายสามารถแบ่งเป็น 2 วธีิประกอบดว้ย 

  7.2.1 การอภิปรายเป็นคณะ (Panel Discussion) เป็นการการเชิญผูท้รงคุณวุฒิที=มี
ความรู้และมีประสบการณ์มาให้ความคิดเห็นหรือทรรศนะในเรื=องเดียวกนัจาํนวนผูอ้ภิปรายอาจจะมี
ประมาณ 3-5 คนในการอภิปรายผูท้รงคุณวุฒิจะอภิปรายในลกัษณะที=สนบัสนุนหรือใหเ้หตุผลโตแ้ยง้
ผูท้รงคุณวุฒิดว้ยกนัเพื=อให้ความคิดกวา้งไกลออกไปและตอนทา้ยผูด้าํเนินการอภิปราย (Moderater) 
จะเป็นผูส้รุปความคิดเห็นของผูส้รุปความคิดเห็นของผูท้รงคุณวุฒิ 

  7.2.2 การอภิปรายแบ บ ชุมนุ มป าฐกถา (Symposium Discussion) เป็น การ
อภิปรายที=เชิญผูท้รงคุณวุฒิมาให้ความรู้ในเรื=องที=สนใจในแต่ละดา้นมาร่วมเป็นองค์ปาฐกผูฟั้งหรือผู ้
เขา้รับการฝึกอบรมจะมีความรู้ความเขา้ใจตามเรื=องและวตัถุประสงคที์=กาํหนดไว ้

7.3  การบรรยาย (Lecture)คือ การถ่ายทอดความคิดเห็น  ความรู้ ตลอดจนขอ้มูล  ขอ้เท็จจริง

ให้แก่ผูฟั้งได ้เป็นเทคนิคที=แพร่หลายและสามารถใช้ประกอบกบัเทคนิคอื=นๆ ได ้แต่มีจุดดอ้ยตรงที=

ลกัษณะของการบรรยายจะเป็นระบบสื=อสารทางเดียว  ยิ=งถา้มีเวลาจาํกดัโอกาสที=จะให้ผูฟั้งไดมี้ส่วน

ร่วมในการซักถาม  หรือแสดงความคิดเห็นเกี=ยวกับเรื= องที=บรรยายจะไม่มี  ผูบ้รรยายไม่สามารถ

ประเมินไดว้า่เมื=อจบการบรรยายแลว้ผูฟั้งมีความรู้  ความเขา้ใจ ในสิ=งที=บรรยายมากน้อยเพียงใด  ซึ= ง

อาจจะต้องพิจารณาจากผลกระทบที=เกิดจากการบรรยายความสําเร็จของการบรรยายจะขึ9 นอยู่กับ
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ความสามารถ  และประสบการณ์ของผูบ้รรยาย  กล่าวคือผูบ้รรยายบางคนสามารถบรรยายเรื=องที=ยาก

ต่อการทาํความเขา้ใจ  ให้ผูฟั้งเกิดความสนใจเกิดความกระจ่างเกิดเป็นรูปธรรมนาํไปสู่การปฏิบติัได้

อยา่งถูกตอ้ง 

 7.4  การสอนงาน(Coaching) เป็นวิธีพฒันาทรัพยากรบุคคลในพื9นที=ปฏิบติังานจริง  และ

เป็นหนา้ที=ของผูบ้งัคบับญัชาที=ตอ้งสอนงานผูใ้ตบ้งัคบับญัชา  โดยมีเป้าหมายเพื=อพฒันาศกัยภาพของ

ผูใ้ตบ้งัคบับญัชาให้มีความรู้ทกัษะ  และสมรรถนะที=เหมาะสมเพื=อให้สามารถปลดปล่อยศกัยภาพ  

และส่งผลการปฏิบติังานใหส้อดคลอ้งกบัเป้าหมายของหน่วยงานได ้  

 7.5  การฝึกอบรมในงาน (On the job training) เป็นวิธีที=ใช้มากที=สุดวิธีหนึ= งในการใช้

อบรมพนักงาน วิธีนี9 การอบรมจะกระทําโดยให้ผู ้บ ังคับบัญชา หรือโดยพนักงานอาวุโสเป็น

ผูรั้บผิดชอบในการให้การอบรมแก่พนกังานโดยตรง ขอ้ดีของวิธีนี9 ก็คือ ช่วยให้พนกังานไดมี้โอกาส

ไดเ้รียนรู้จากผูที้=มีความสามารถที=เป็นมือหนึ=ง ในเรื=องนั9นโดยตรง และสามารถทาํการอบรมในขณะ

ปฏิบติังานดว้ยสภาพแวดลอ้ม ถา้หากใหมี้เวลาพอเพียงสําหรับการอบรมตามวิธีนี9และค่อยเป็นค่อยไป 

โดยมุ่งพยายามแกไ้ขขอ้ผดิพลาดอยูต่ลอดเวลาในขณะที=พนกังานผูเ้ขา้อบรมไดท้ดลองทาํแลว้ ก็นบัวา่

วธีินี9จะใหป้ระโยชน์เป็นอยา่งยิ=ง ประโยชน์หรือผลพลอยไดที้=เกิดขึ9นจากการใชว้ธีินี9 อีกประการหนึ=งก็

คือ ผูบ้งัคบับญัชาไดโ้อกาสสร้างความสัมพนัธ์ที=ดีกบัผูใ้ตบ้งัคบับญัชาพร้อมกนัไปดว้ย 

 

8. สื�อการฝึกอบรม  

 สื=อที=ใชใ้นการฝึกอบรมประกอบดว้ย  สื=อการฝึกอบรม  สื=อที=ใชเ้พื=อการติดต่อสื=อสาร และ

แลกเปลี=ยนเรียนรู้ระหวา่งวทิยากรและผูเ้ขา้รับการฝึกอบรม มีดงันี9  

 8.1  กรณีศึกษาเป็นการนําเสนอสถานการณ์ ขอ้เท็จจริงที=เกิดขึ9 นกับองค์การและบุคคล

ต่างๆ อาจไม่เปิดเผยชื=อ สถานที= และมีการปรับเปลี=ยนขอ้มูลบา้งอยา่งเพื=อหลีกเลี=ยงผลกระทบ 

 8.2  เอกสารประกอบการบรรยายเป็นเอกสารที=ประกอบการฝึกอบรม ซึ= งประกอบไปดว้ย

เนื9อหา  หวัขอ้บรรยาย มีรายละเอียดประกอบ 

 8.3  สไลด์(Slide) หรือ Microsoft PowerPoint  เป็นโปรแกรมที=รู้จกักนัดีวา่ใชใ้นการสร้าง

สไลด์สําหรับการนาํเสนองาน (Presentation) ไม่วา่จะเป็นการแสดงบนจอภาพ ฉายโปรเจ็คเตอร์ที=ต่อ
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กบัเครื=องคอมพิวเตอร์ เป็นโปรแกรมที=มีเครื=องมือคอยอาํนวยความสะดวกแก่ผูใ้ชท้าํให้งานเกิดความ

น่าสนใจยิ=งขึ9นโดยการใส่รูปภาพต่าง เช่น ภาพนิ=ง ภาพเคลื=อนไหว เสียง และวดีิโอคลิป ฯลฯ   

 8.4 เฟซบุ๊ก (Facebook) เป็นบริการเครือข่ายสังคมและเวบ็ไซต ์ที=วทิยากรและผูเ้ขา้รับการ

ฝึกอบรมสามารถสร้างขอ้มูลส่วนตวั เพิ=มรายชื=อผูใ้ชอื้=นในฐานะเพื=อนและแลกเปลี=ยนขอ้ความ 

รวมถึงไดรั้บแจง้โดยทนัทีเมื=อมีการปรับปรุงขอ้มูลส่วนตวั นอกจากนั9นผูฝึ้กอบรมยงัสามารถร่วมกลุ่ม

ความสนใจส่วนตวั จดัระบบตามส่วนงานที=ไดรั้บมอบหมาย หรือ อื=น ๆ ตามที=ผูเ้ขา้รับฝึกอบรมจะ

สร้างเป็นขอ้มูล 

 8.5 ไลน์ (LINE) เป็นApplication ที=สามารถประยกุตใ์ชใ้นการแบ่งปันความรู้ ตอบคาํถาม 

 

9. วธีิการวดัผลฝึกอบรม 
 ในการวดัและการประเมินสมรรถนะ ควรยดึหลกัการประเมินผลที=เนน้ผูเ้รียนเป็นสาํคญั 
โดยใชแ้บบประเมินสมรรถนะ  การสังเกตจากการปฏิบติังานจริงหลงัการฝึกอบรมเสร็จ โดยวทิยากร
จะเป็นผูป้ระเมินเอง 
 

10. สถานที�ฝึกอบรม 
 - หอ้งประชุมของบริษทัโกลด ์เพรส อินดสัตรี จาํกดัหรือตามความเหมาะสม  
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โมดุลที� 1 

การประเมินความเป็นไปได้ในการผลติ 
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1. หลกัการและเหตุผลของโมดุลที� 1 

หลกัสูตรการฝึกอบรมการประเมินความเป็นไปไดใ้นการผลิตเป็นการเตรียมความพร้อมใน
การรับสถานการณ์  ทาํความเขา้ใจถึงปัจจยัที=จะส่งผลต่อการประเมินในเรื=องของความสามารถในการ
ออกแบบ/การสร้างอุปกรณ์การผลิต/การทาํชิ9นงานตวัอย่างให้ได้ตาม Drawing ที=กาํหนด/การทาํ
ชิ9นงานตวัอย่างให้ได้ตามแผนงานที=ลูกคา้กาํหนด/และอื=นๆ  เพื=อชี9 ให้เห็นขอ้บกพร่อง และเตรียม
ความพร้อมในการผลิตชิ9นส่วนงานใหม่ 
 

2. วตัถุประสงค์ของโมดุลที� 1 

 เพื=อใหผู้เ้ขา้รับการฝึกอบรมสามารถ 

 1. ตรวจสอบการออกแบบอุปกรณ์การผลิตและ Specification ที=กาํหนดการประเมินได ้

2. ประเมินการทาํชิ9นงานตวัอยา่งไดต้าม Specification / Drawing ที=กาํหนดได ้
3. ประเมินการผลิตชิ9นงานตวัอยา่งไดต้ามที=ลูกคา้กาํหนดได ้
4. ประเมินกาํลงัการผลิตในการ Mass Production ได ้
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3. กาํหนดการฝึกอบรมของโมดุลที� 1 

กาํหนดการฝึกอบรม 

“การประเมินความเป็นไปไดใ้นการผลิต”  

บริษทัโกลด ์เพรส อินดสัตรี จาํกดั 

--------- 

วนัที=ฝึกอบรม 

 เวลา  08.00-08.20  น.  ลงทะเบียน 
 เวลา  08.20-08.30  น.  พิธีเปิด 

 เวลา  08.30-09.30  น.  บรรยายเรื=อง “การตรวจสอบการ  

                     ออกแบบสร้างอุปกรณ์การผลิตและ  

     Specification ที=กาํหนด” 

 เวลา 09.30-10.30  น.   บรรยายเรื=อง “การประเมินการทาํชิ9นงาน 

     ตวัอยา่งไดต้าม Specificationที=ลูกคา้กาํหนด” 

 เวลา  10.30-10.45  น.  พกัเบรค 

 เวลา  10.45-12.00  น.  บรรยาย เรื=อง “การประเมินการผลิต 

     ชิ9นงานตวัอยา่งไดต้ามแผนงานที=ลูกคา้กาํหนด” 

 เวลา  12.00-13.00  น.  รับประทานอาหารกลางวนั 

 เวลา  13.00-14.00  น.  บรรยาย เรื=อง “การประเมินกาํลงัการผลิตใน

     การ Mass Production” 

 เวลา  14.00-14.15น.   Q&A 

 เวลา  14.15-15.15 น.   กิจกรรมกลุ่ม 

 เวลา  15.15-15.30 น.   พกัเบรก 

 เวลา  15.30-16.40 น.   สรุปและนาํเสนอ 

 เวลา 16.40-17.00 น.   พิธีปิด 
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4. วธีิการฝึกอบรมของโมดุลที� 1 

  วธีิการฝึกอบรมของโมดุลที= 1 ประกอบดว้ย 
  4.1 การบรรยายนาํเขา้บทเรียนเรื=อง การประเมินความเป็นไปไดใ้นการผลิต 
  4.2 การบรรยายความสาํคญัเกี=ยวกบั การประเมินความเป็นไปไดใ้นการผลิต 
  4.3 กรณีศึกษา 
  4.4 อภิปรายกลุ่ม 
  4.5 Line /Facebook  เพื=อใชใ้นการแบ่งปันความรู้  และถามตอบ 

 

5. เนื+อหาของโมดุลที� 1 
  เนื9อหาประกอบไปดว้ย  4 หวัขอ้หลกัดงันี9  
  5.1 การตรวจสอบการออกแบบสร้างอุปกรณ์การผลิตและ Specification ที= 
กาํหนด ไดแ้ก่ การสร้างแม่พิมพ ์ จิpก  เกจวดัชิ9นงาน ซึ= งขึ9นอยูก่บัแบบงานและความตอ้งการของลูกคา้ 
  5.2 การประเมินการทาํชิ9นงานตวัอย่างไดต้าม Spec ที=ลูกคา้กาํหนด ไดแ้ก่การ
ทวนสอบค่าต่างๆใน Drawing  
  5.3 การประเมินการผลิตชิ9นงานตวัอย่างไดต้ามแผนงานที=ลูกคา้กาํหนดได้แก่  
ระยะเวลาที=ผลิตชิ9นงานตวัอยา่ง  เทียบการแผนที=ลูกคา้ตอ้งการตวัอยา่ง 
  5.4 การประเมินกาํลงัการผลิตในการ Mass Production ไดแ้ก่  ความสามารถใน
การผลิต ณ ปัจจุบนั เทียบการความตอ้งการของลูกคา้ และตอ้งเผื=อกาํลงัการผลิต กรณีที=ลูกคา้มีการสั=ง 
Order เพิ=ม เช่นจากเดิมสั=ง 100% เพิ=มเป็น 150% 
 

6. กรณศึีกษาของโมดุลที� 1 
 ในบริษัท เมทัลออโต จํากัด ผลิตชิ9นส่วนยานยนต์ เครื= องยนต์การเกษตร ชิ9นส่วน
อิเล็คทรอนิคไดรั้บงานจากบริษทัโนวาพารวย จาํกดั โดยมีขอ้มูลดงันี9  
 6.1 ขอ้มูลพื9นฐานบริษทัโนวาพารวย จาํกดั เป็นบริษทัประกอบโครงเบาะรถยนต ์ ทาํเบาะ
รถยนตมี์บริษทัแม่อยูใ่นประเทศ เวยีดนาม โดยมีสาขาที=ประเทศไทยตั9งอยูที่=  เลขที= 882/2  ต.สามโคก 
อ.ตน้ขา้ว จ.นครนายก จาํนวนพนกังาน  1,800 คน 
 6.2 ขอ้มูลจากลูกคา้      
 -รับแบบงาน (Drawing)(รายละเอียดของแบบงาน,หนา้ 17) ในวนัที= 8   พ.ย 56 
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 -สรุปรายละเอียดทางวศิวกรรมกบัลูกคา้   ในวนัที 30 พ.ย 56 
 -ลูกคา้ทาํเบาะรถยนตต์น้แบบ    ในวนัที= 7   ธ.ค.56 
 -ลูกคา้ทดลองประกอบครั9 งที= 1 จาํนวน 20 เบาะ  ในวนัที= 17 ก.พ. 57
 -ลูกคา้ทดลองประกอบครั9 งที= 2 จาํนวน 50 เบาะ  ในวนัที= 30 มี.ค.57 
 -ลูกคา้เริ=มผลิตจริง     ในวนัที= 28 เม.ย 57 
 -ประมาณการการประกอบเบาะรถยนต ์ 10,000เบาะในปี  2556 
 -ประมาณการการประกอบเบาะรถยนต ์ 80,000เบาะในปี  2557 

 
6.3  กิจกรรมกลุ่ม 
 กิจกรรมการฝึกอบรมประกอบไปดว้ย 

  1) ให้ผูเ้ขา้รับการฝึกอบรม  แบ่งกลุ่ม  5-10 คน จดัตั9งทีมงานขา้มสายงาน คือใน

กลุ่มจะตอ้งมีตวัแทนจากหน่วยงานต่างๆ คละกนัไปและแบ่งหนา้ที=ความรับผดิชอบ 

  2) ตรวจสอบการออกแบบสร้างอุปกรณ์การผลิตและ Specification ที=กาํหนด  

  3) ประเมินการทาํชิ9นงานตวัอยา่งไดต้ามแผนงานที=ลูกคา้กาํหนด  

  4) ประเมินกาํลงัการผลิตชิ9นงานตวัอยา่งไดต้ามแผนงานที=ลูกคา้กาํหนด 

  5) ทาํการประเมินตามหวัขอ้ต่างๆลงในแบบฟอร์มการประเมินความเป็นไปได้

ในการผลิต (F-TSPS-156-0)(รายละเอียดของแบบฟอร์ม,หนา้18) 

 6) ให้ตวัแทนแต่กลุ่มนาํเสนอผลงานโดยใช้สไลด์หรือสื=อที=เหมาะสม กลุ่มละ 

15 นาที 

 

7.  การวดัและประเมินผลการฝึกอบรมของโมดุลที� 1 

 ในการวดัและประเมินผลการฝึกอบรมของโมดุลที= 1 มีรายละเอียดดงันี9  

 7.1 แบบประเมินสมรรถนะดงัเอกสารแนบ 

 7.2  เกณฑ์การประเมินผล ผูเ้ขา้รับการฝึกอบรมตอ้งไดค้ะแนนการประเมินสมรรถนะจาก

แบบประเมินสมรรถนะไม่นอ้ยกวา่  80  คะแนนจึงถือวา่ผา่นการทดสอบ 
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แบบประเมนิสมรรถนะ 

แบบประเมนิสมรรถนะ โมดุลที� 1 การประเมนิความเป็นไปได้ในการผลติ 

ชื=อผูเ้ขา้รับฝึกอบรม................................................................................................................... 

 

สมรรถนะย่อย (Element of Competency) 

ลาํดับที� รายการประเมินสมรรถนะ (Performance  Criteria) คะแนนเต็ม คะแนนที�ได้ 

1 การตรวจสอบการออกแบบสร้างอุปกรณ์การผลิตและ

Specificationที=กาํหนด 

5  

2 ประเมินการทาํชิ9นงานตวัอยา่งไดต้าม Spec / Drawing 

ที=กาํหนด 

5  

3 ประเมินการผลิตชิ9นงานตวัอยา่งไดต้ามแผนงานที=

ลูกคา้กาํหนด 

5  

4 ประเมินกาํลงัการผลิตในการ Mass Production 5  

 คะแนนรวม 20  

 การคิดคะแนนเทียบคะแนนเตม็เป็น 100% 100  

 

หมายเหตุ  ร้อยละ = (สิ=งที=เกิดขึ9นจริง *100)/ คะแนนเตม็ของสิ=งที=เกิดขึ9นจริง 

 เกณฑ์การประเมิน  ประเมินผลจากระดบัคะแนนการประเมินสมรรถนะของผูเ้ขา้รับการ

ฝึกอบรมดงันี9   

 80  - 100%หมายถึง  ปฏิบติัไดดี้มาก  ปฏิบติัไดถู้กตอ้งตามเกณฑที์=กาํหนด 

 70  -  79% หมายถึง  ปฏิบติัไดดี้  ปฏิบติัไดบ้างส่วนไม่ถูกตอ้งตามเกณฑที์=กาํหนด 

 60  -  69% หมายถึง  ปฏิบติัไดพ้อใช ้ ไม่ถูกตอ้งตามเกณฑที์=กาํหนด 

 50  -  59% หมายถึง  ปฏิบติัไดเ้พียงเล็กนอ้ยไม่ถูกตอ้งตามเกณฑที์=กาํหนด 

 0   -   49% หมายถึง  ปฏิบติัไม่ถูกตอ้งตามเกณฑที์=กาํหนด 
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 เกณฑ์การตดัสินใจ ผูเ้ขา้รับการฝึกอบรมตอ้งไดค้ะแนนการประเมินสมรรถนะไม่นอ้ยกวา่  

80%  จึงถือวา่ผา่นการทดสอบ 

 

 

ผลการประเมิน 

ผา่น  

ไม่ผา่น  

 

  

ลงชื=อ........................................................... 

(.................................................................) 

   ..................../.................../................... 

       ผูป้ระเมิน 
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ภาพแบบงาน 
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แบบฟอร์มการศึกษาความเป็นไปได้ในการผลติ 
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โมดุลที� 2 

การวเิคราะห์ความเสี�ยงกระบวนการ

ผลติ 
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สารบัญ 

         

 หนา้ 

1. หลกัการและเหตุผลของโมดุลที= 2      21 

2. วตัถุประสงคข์องโมดุลที= 2       21 

3. กาํหนดการฝึกอบรมของโมดุลที= 2      22 

4. วธีิการฝึกอบรมของโมดุลที= 2       23 

5. เนื9อหาของโมดุลที= 2       23 

6. กรณีศึกษาของโมดุลที= 2                    23-24 
7.  การวดัและประเมินผลการฝึกอบรมของโมดุลที= 2     24 

8. เอกสารแนบ                     25-28 

 - แบบประเมินสมรรถนะ      25 

 - ภาพแบบงาน       27 

 - แบบฟอร์มการวิเคราะห์ความเสี=ยงในการผลิต    28 
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1. หลกัการและเหตุผลของโมดุลที� 2 

หลกัสูตรการฝึกอบรมการประเมินความเสี=ยงกระบวนการผลิต เป็นขั9นตอนที=ระบุถึงโอกาส
ที=จะเกิดความผดิพลาด ความเสียหาย ความสูญเปล่าหรือเหตุการณ์ที=ไม่พึงประสงค ์ซึ= งมีผลกระทบ
หรือทาํใหก้ารดาํเนินงานไม่ประสบความสาํเร็จตามวตัถุประสงคที์=ตั9งไว ้ 

 ปัจจยัความเสี=ยงที=เกี=ยวขอ้งกบักระบวนการผลิตชิ9นส่วน เช่น อุปกรณ์การผลิต ราคาวตัถุดิบ  
เครื=องจกัร  บุคลากร ขั9นตอนการทาํงาน และระยะเวลาในการเตรียมการ  ที=อาจก่อให้เกิดความเสี=ยง
ในการผลิตชิ9นงานที=ไม่ไดคุ้ณภาพ หรือส่งชิ9นงานไม่ทนัตามระยะเวลาที=ลูกคา้กาํหนด  เพื=อนาํมา
พิจารณาเป็นความเสี=ยง 

 ดงันั9นการควบคุมความเสี=ยง จึงเป็นการกาํหนดวธีิการควบคุมเพื=อป้องกนัหรือลดความ
เสี=ยงของกระบวนการผลิตจริง ซึ= งอาจเกิดจากปัจจยัทั9งภายในและภายนอก 
 

2.  วตัถุประสงค์ของโมดุลที� 2 

 เพื=อใหผู้เ้ขา้รับการฝึกอบรมสามารถ 
      1. ประเมินอุปกรณ์การผลิต (Tooling)ได ้
      2. ประเมินราคาวตัถุดิบ (Material) ได ้
      3. ประเมินสมรรถนะเครื=องจกัร (Machine)ได ้
      4. ประเมินบุคลากร (Labour) ได ้
      5. ตรวจสอบเอกสารการประเมิน (Makers) ได ้
      6. ประเมินกระบวนการผลิตได ้
       
7. ประเมินระยะเวลาในการเตรียมการในดา้น เตรียมอุปกรณ์ในการผลิต ระยะเวลาในการ

ผลิต ระยะเวลาในการจดัส่ง ได ้
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3.  กาํหนดการฝึกอบรมของโมดุลที� 2 

กาํหนดการฝึกอบรม 

“การวเิคราะห์ความเสี=ยงกระบวนการผลิต”  

บริษทัโกลด ์เพรส อินดสัตรี จาํกดั 

--------- 

วนัที=ฝึกอบรม 

 เวลา  08.00-08.20  น.   ลงทะเบียน 
 เวลา  08.20-08.30  น.   พิธีเปิด 

 เวลา  08.30-09.00  น.   บรรยายเรื=อง “การประเมินอุปกรณ์

      การผลิต” 

 เวลา  09.00-09.30  น.   บรรยายเรื=อง “การประเมินราคา 

      วตัถุดิบ” 

 เวลา  09.30-10.30  น.   บรรยายเรื=อง “การประเมิน 

      เครื=องจกัร” 

 เวลา  10.30-10.45  น.   อาหารวา่ง 

 เวลา  10.45-12.00  น.   บรรยายเรื=อง “การประเมินจาํนวน

      บุคลากร” 

 เวลา  12.00-13.00  น.   รับประทานอาหารกลางวนั 

 เวลา  13.00-13.30  น.   บรรยายเรื=อง “การประเมิน Maker” 

 เวลา  13.30-14.00  น.   บรรยายเรื=อง “การประเมิน 

      กระบวนการผลิต” 

 เวลา  14.00-14.30  น.   บรรยายเรื=อง “การประเมิน 

      ระยะเวลาในการจดัเตรียม” 

 เวลา  14.30-14.40 น.    Q&A 

 เวลา  14.40-15.00 น.    กิจกรรมกลุ่ม 
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 เวลา  15.00-15.15 น.    พกัเบรก 

 เวลา  15.15-15.40 น.    กิจกรรมกลุ่ม 

 เวลา  15.40-16.40 น.    สรุปและนาํเสนอ 

 เวลา 16.40-17.00 น.    พิธีปิด 

 

 

4. วธีิการฝึกอบรมโมดุลที� 2 
 วธีิการฝึกอบรมของโมดุลที= 2 ประกอบดว้ย 
 4.1 การบรรยายนาํเขา้บทเรียนเรื=อง การวิเคราะห์ความเสี=ยงกระบวนการผลิต 
 4.2 การบรรยายความสาํคญัเกี=ยวกบั การวเิคราะห์ความเสี=ยงกระบวนการผลิต 
 4.3 กรณีศึกษา 
 4.4 อภิปรายกลุ่ม 
 4.5 Line /Facebook  เพื=อใชใ้นการแบ่งปันความรู้  และถามตอบ 
  

5. เนื+อหาของโมดุลที� 2 
 เนื9อหาประกอบไปดว้ย  7 หวัขอ้หลกัดงันี9  
 5.1 การประเมินอุปกรณ์การผลิต ไดแ้ก่ความเสี=ยงในเรื=องของค่าใชจ่้าย ซึ= งตอ้งคาํนึงดา้น
คุณภาพ 
 5.2 การประเมินราคาวตัถุดิบ ไดแ้ก่ความเสี=ยงในการจดัหาวตัถุดิบที=มีราคาเหมาะสม 
 5.3 การประเมินเครื=องจกัร ไดแ้ก่ความเสี=ยงของสมรรถนะของเครื=องจกัร  
 5.4 การประเมินจาํนวนบุคลากร ไดแ้ก่ พนกังานฝ่ายผลิตที=ตอ้งใชก้บัLine ใหม่ 
 5.5 การประเมิน Maker ไดแ้ก่การตรวจประเมินในดา้นคุณภาพ กระบวนการผลิต 
เครื=องจกัร อุปกรณ์   
 5.6 การประเมินกระบวนการผลิตไดแ้ก่  ความเสี=ยงในการออกแบบกระบวนการ ต่างจาก
เดิม หรือ มียากง่าย เช่น การวาง LINE PRODUCTION  
 5.7 การประเมินระยะเวลาในการจดัเตรียม ไดแ้ก่ ความเสี=ยงระยะเวลาในการเตรียม
อุปกรณ์ในการผลิต ระยะเวลาการผลิต ระยะการจดัส่ง 
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6. กรณศึีกษาของโมดุลที� 2 

ในบริษทั เมทลัออโต จาํกดั ผลิตชิ9นส่วนยานยนต ์เครื=องยนตก์ารเกษตร ชิ9นส่วน
อิเล็คทรอนิค 
ไดรั้บงานจากบริษทัโนวาพารวย จาํกดั โดยมีขอ้มูลดงันี9  
 6.1 ขอ้มูลพื9นฐานบริษทัโนวาพารวย จาํกดั เป็นบริษทัประกอบโครงเบาะรถยนต ์ ทาํเบาะ
รถยนตมี์บริษทัแม่อยูใ่นประเทศ เวยีดนาม โดยมีสาขาที=ประเทศไทยตั9งอยูที่=  เลขที= 882/2  ต.สามโคก 
อ.ตน้ขา้ว จ.นครนายก จาํนวนพนกังาน  1,800 คน 
 6.2 ขอ้มูลจากลูกคา้      
 - รับแบบงาน (Drawing))(รายละเอียดของแบบงาน,หนา้ 27) ในวนัที=  8   พ.ย 56 
 - สรุปรายละเอียดทางวศิวกรรมกบัลูกคา้   ในวนัที= 30 พ.ย 56 
 - ลูกคา้ทาํเบาะรถยนตต์น้แบบ    ในวนัที=  7   ธ.ค.56 
 - ลูกคา้ทดลองประกอบครั9 งที= 1 จาํนวน 20 เบาะ  ในวนัที= 17 ก.พ. 57 
 - ลูกคา้ทดลองประกอบครั9 งที= 2 จาํนวน 50 เบาะ  ในวนัที= 30 มี.ค.57 
 - ลูกคา้เริ=มผลิตจริง     ในวนัที= 28 เม.ย 57 
 - ประมาณการการประกอบเบาะรถยนต ์ 10,000 เบาะในปี  2556 
 - ประมาณการการประกอบเบาะรถยนต ์ 80,000 เบาะในปี  2557 
 
 6.3 กิจกรรมกลุ่ม 

  1) ใหผู้เ้ขา้รับการฝึกอบรม  แบ่งกลุ่ม  5-10 คน จดัตั9งทีมงานขา้มสายงาน คือใน

กลุ่มจะตอ้งมีตวัแทนจากหน่วยงานต่างๆคละกนัไป 

  2) ประเมินอุปกรณ์การผลิต (Tooling)  

  3) ประเมินราคาวตัถุดิบ (Material) 

  4) ประเมินเครื=องจกัร (Machine) 

  5) ประเมินจาํนวนบุคคลากร (Labour) 

  6) ประเมิน Maker  

  7) ประเมินกระบวนการผลิต 

  8) ประเมินระยะเวลาในการเตรียมอุปกรณ์ในการผลิต 
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  9) ประเมินลงในแบบฟอร์ม (F-TSPS-158-0) ดังเอกสารแนบ และส่งตวัแทน

นาํเสนอผลงานกลุ่มละ15 นาที)(รายละเอียดของแบบฟอร์ม,หนา้ 28) 

 

7.  การวดัและประเมินผลการฝึกอบรมของโมดุลที� 2 

 ในการวดัและประเมินผลการฝึกอบรมของโมดุลที= 2  มีรายละเอียดดงันี9  

 7.1 แบบประเมินสมรรถนะดงัเอกสารแนบ 

 7.2  เกณฑก์ารประเมินผล ผูเ้ขา้รับการฝึกอบรมตอ้งไดค้ะแนนการประเมินสมรรถนะจาก

แบบประเมินสมรรถนะไม่นอ้ยกวา่  80  คะแนนจึงถือวา่ผา่นการทดสอบ 
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แบบประเมนิสมรรถนะ 

แบบประเมนิสมรรถนะ โมดุลที� 2การวเิคราะห์ความเสี�ยงกระบวนการผลติ 

ชื=อผูเ้ขา้รับฝึกอบรม................................................................................................................... 

 

สมรรถนะย่อย (Element of Competency) 

ลาํดับที� รายการประเมินสมรรถนะ (Performance  Criteria) คะแนนเต็ม คะแนนที�ได้ 

1 ประเมินอุปกรณ์การผลิต (Tooling) 5  

2 ประเมินราคาวตัถุดิบ (Matrial) 5  

3 ประเมินเครื=องจกัร (Machine) 5  

4 ประเมินจาํนวนบุคลกร (Labour) 5  

5 ตรวจสอบเอกสารการประเมิน Maker 5  

6 ประเมินกระบวนการผลิต 5  

7 ประเมินระยะเวลาในการเตรียมเช่น ระยะเวลาในการเตรียม

อุปกรณ์ในการผลิต, ระยะเวลาการผลิต , ระยะการจดัส่ง 

5  

 คะแนนรวม 35  

 การคิดคะแนนเทียบคะแนนเตม็เป็น 100% 100  

 

หมายเหตุ  ร้อยละ = (สิ=งที=เกิดขึ9นจริง *100)/ คะแนนเตม็ของสิ=งที=เกิดขึ9นจริง 

 เกณฑก์ารประเมิน  ประเมินผลจากระดบัคะแนนการประเมินสมรรถนะของผูเ้ขา้รับการ

ฝึกอบรมดงันี9   

 80  - 100%หมายถึง  ปฏิบติัไดดี้มาก  ปฏิบติัไดถู้กตอ้งตามเกณฑที์=กาํหนด 

 70  -  79% หมายถึง  ปฏิบติัไดดี้  ปฏิบติัไดบ้างส่วนไม่ถูกตอ้งตามเกณฑที์=กาํหนด 
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 60  -  69% หมายถึง  ปฏิบติัไดพ้อใช ้ ไม่ถูกตอ้งตามเกณฑที์=กาํหนด 

 50  -  59% หมายถึง  ปฏิบติัไดเ้พียงเล็กนอ้ยไม่ถูกตอ้งตามเกณฑที์=กาํหนด 

 0   -   49% หมายถึง  ปฏิบติัไม่ถูกตอ้งตามเกณฑที์=กาํหนด 

  

 เกณฑก์ารตดัสินใจ ผูเ้ขา้รับการฝึกอบรมตอ้งไดค้ะแนนการประเมินสมรรถนะไม่นอ้ยกวา่  

80%  จึงถือวา่ผา่นการทดสอบ 

 

 

ผลการประเมิน 

ผา่น  

ไม่ผา่น  

 

  

ลงชื=อ........................................................... 

(.................................................................) 

     .................../.................../................... 

      ผูป้ระเมิน 
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ภาพแบบงาน 
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แบบฟอร์มการวิเคราะห์ความเสี�ยงในการผลติ 
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โมดุลที� 3 

การวางแผนงานควบคุมการผลติชิ+นงาน

ตวัอย่าง 
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สารบัญ 

         

 หนา้ 

1. หลกัการและเหตุผลของโมดุลที= 3      31 

2. วตัถุประสงคข์องโมดุลที= 3       31 

3. กาํหนดการฝึกอบรมของโมดุลที= 3      32 

4. วธีิการฝึกอบรมของโมดุลที= 3       32 

5. เนื9อหาของโมดุลที= 3       33 

6. กรณีศึกษาของโมดุลที= 3       33 

7. การวดัและประเมินผลการฝึกอบรมของโมดุลที= 3     34 

8. เอกสารแนบ                     35-38 

 - แบบประเมินสมรรถนะ      35 

 - ภาพแบบงาน       37 

 - แบบฟอร์ม APQP PLAN      38 
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1. หลกัการและเหตุผลของโมดุล 3 

หลกัสูตรการฝึกอบรมการวางแผนงานควบคุมการผลิตชิ9นงานตวัอยา่ง เป็นขั9นตอนของ

กระบวนการทาํให้เกิดผลิตภณัฑข์ององคก์ร จะเริ=มตน้จากการวาวแผน ทั9งนี9การวางแผนไดส้อดคลอ้ง

กบัความตอ้งการของกระบวนการต่างๆ ที=อยูใ่นระบบบริหารคุณภาพ 

 

2.วตัถุประสงค์ของโมดุลที� 3 

 เพื=อใหผู้เ้ขา้รับการฝึกอบรมสามารถ 
 1. พิจารณาแต่งตั9งทีมงานขา้มสายงานได ้
 2. วางแผนและการควบคุมแผนการผลิตชิ9นงานตวัอยา่งได ้
 3. สามารถนาํไปประยคุใชใ้นกระบวนการทาํงานจริงได ้
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3.  กาํหนดการฝึกอบรมของโมดุลที� 3 
กาํหนดการฝึกอบรม 

“การวางแผนงานควบคุมการผลิตชิ9นงานตวัอยา่ง ” 

บริษทัโกลด ์เพรส อินดสัตรี จาํกดั 

--------- 

วนัที=ฝึกอบรม 

 เวลา  08.00-08.20  น.   ลงทะเบียน 
 เวลา  08.20-08.30  น.   พิธีเปิด 

 เวลา  08.30-10.30  น.   บรรยายเรื=อง  

      “การพิจารณาแต่งตั9ง  

      ทีมงานขา้มสายงาน” 

 เวลา  10.30-10.45  น.   อาหารวา่ง 

 เวลา  10.45-12.00  น.   บรรยายเรื=อง “วางแผน 

      และการควบคุม  

      แผนการผลิตชิ9นงาน  

      ตวัอยา่ง” 

 เวลา  12.00-13.00  น.   รับประทานอาหารกลางวนั 

 เวลา  13.30-13.15 น.    Q&A 

 เวลา  13.15-15.00 น.    กิจกรรมกลุ่ม 

 เวลา  15.00-15.15 น.    พกัเบรก 

 เวลา  15.15-16.40 น.    สรุปและนาํเสนอ 

 เวลา 16.40-17.00 น.    พิธีปิด 
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4. วธีิการฝึกอบรมของโมดุลที� 3 
 วธีิการฝึกอบรมของโมดุลที= 3 ประกอบดว้ย 
 4.1 การบรรยายนาํเขา้บทเรียนเรื=อง การวางแผนงานควบคุมการผลิตชิ9นงานตวัอยา่ง 
 4.2 การบรรยายความสาํคญัเกี=ยวกบั การวางแผนงานควบคุมการผลิตชิ9นงานตวัอยา่ง 
 4.3 กรณีศึกษา 
 4.4 อภิปรายกลุ่ม 
 4.5 Line /Facebook  เพื=อใชใ้นการแบ่งปันความรู้  และถามตอบ 

5. เนื+อหาของโมดุลที� 3 
 เนื9อหาประกอบไปดว้ย  2 หวัขอ้หลกัดงันี9  
 5.1 พิจารณาแต่งตั9งทีมงานขา้มสายงาน ไดแ้ก่องคก์รมีหน่วยงานต่างๆ เช่น หน่วยงาน
วศิวกรรม หน่วยงานประกนัคุณภาพ  หน่วยงานจดัซื9อ หน่วยงานวางแผน หน่วยงานผลิต และ
คลงัสินคา้ เป็นตน้ 
 5.2 วางแผนและการควบคุมแผนการผลิตชิ9นงานตวัอยา่ง ไดแ้ก่  แผนงานสาํหรับการทาํ
ตวัอยา่งตั9งแต่เริ=มกระบวนการMASS PRODUCTION. 
 

6. กรณศึีกษาของโมดุลที� 3 

 ในบริษทั เมทลัออโต จาํกดั ผลิตชิ9นส่วนยานยนต ์เครื=องยนตก์ารเกษตร ชิ9นส่วน
อิเล็คทรอนิค 
ไดรั้บงานจากบริษทัโนวาพารวย จาํกดั โดยมีขอ้มูลดงันี9  
 6.1 ขอ้มูลพื9นฐานบริษทัโนวาพารวย จาํกดั เป็นบริษทัประกอบโครงเบาะรถยนต ์ ทาํเบาะ
รถยนตมี์บริษทัแม่อยูใ่นประเทศ เวยีดนาม โดยมีสาขาที=ประเทศไทยตั9งอยูที่=  เลขที= 882/2  ต.สามโคก 
อ.ตน้ขา้ว จ.นครนายก จาํนวนพนกังาน  1,800 คน 
 6.2 ขอ้มูลจากลูกคา้      
  -รับแบบงาน (Drawing))(รายละเอียดของแบบงาน,หนา้ 37)  ในวนัที=  8พ.ย 56 
  -สรุปรายละเอียดทางวศิวกรรมกบัลูกคา้  ในวนัที=  30พ.ย 56 
  -ลูกคา้ทาํเบาะรถยนตต์น้แบบ   ในวนัที=  7   ธ.ค.56 
  -ลูกคา้ทดลองประกอบครั9 งที= 1 จาํนวน 20 เบาะ ในวนัที= 17 ก.พ. 57 
  -ลูกคา้ทดลองประกอบครั9 งที= 2 จาํนวน 50 เบาะ ในวนัที= 30 มี.ค.57 
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  -ลูกคา้เริ=มผลิตจริง    ในวนัที= 28 เม.ย 57 
  -ประมาณการการประกอบเบาะรถยนต ์ 10,000เบาะในปี  2556 
  -ประมาณการการประกอบเบาะรถยนต ์ 80,000เบาะในปี  2557 
 6.3กิจกรรมกลุ่ม 
  1) ใหผู้เ้ขา้รับการฝึกอบรม  แบ่งกลุ่ม  5-10 คน จดัตั9งทีมงานขา้มสายงาน คือใน
กลุ่มจะตอ้งมีตวัแทนจากหน่วยงานต่างๆคละกนัไป และแบ่งหนา้ที=ความรับผดิชอบ  

  2) นาํขอ้มูลในขอ้ที=  6.2  วางแผนงานลงในแบบฟอร์ม APQP PLAN (F-EN-
055) ภายในเวลา  2 ชั=วโมง) (รายละเอียดของแบบฟอร์มAPQP PLAN ,หนา้ 38) 

  3) ใหต้วัแทนแต่ละกลุ่มนาํเสนอผลงานโดยใชส้ไลดห์รือสื=อที=เหมาะสม กลุ่มละ  
15 นาที  

7.  การวดัและประเมินผลการฝึกอบรมของโมดุลที� 3 

 ในการวดัและประเมินผลการฝึกอบรมของโมดุลที= 3  มีรายละเอียดดงันี9  

 7.1 แบบประเมินสมรรถนะดงัเอกสารแนบ 

 7.2  เกณฑก์ารประเมินผล ผูเ้ขา้รับการฝึกอบรมตอ้งไดค้ะแนนการประเมินสมรรถนะจาก

แบบประเมินสมรรถนะไม่นอ้ยกวา่  80  คะแนนจึงถือวา่ผา่นการทดสอบ 
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แบบประเมนิสมรรถนะ 

แบบประเมนิสมรรถนะ โมดุลที� 3การวางแผนงานควบคุมการผลติชิ+นงานตัวอย่าง 

ชื=อผูเ้ขา้รับฝึกอบรม................................................................................................................... 

สมรรถนะย่อย (Element of Competency) 

ลาํดับที� รายการประเมินสมรรถนะ (Performance  Criteria) คะแนนเต็ม คะแนนที�ได้ 

1 พิจาณาแต่งตั9งทีมงานขา้มสายงาน 5  

2 วางแผนและการควบคุมแผนการผลิตชิ9นงานตวัอยา่ง 5  

3 ความสอดคลอ้งของแผนงาน 5  

4 การแบ่งหนา้ที=ความรับผิดชอบ 5  

 คะแนนรวม 20  

 การคิดคะแนนเทียบคะแนนเตม็เป็น 100% 100  

 

หมายเหตุ  ร้อยละ = (สิ=งที=เกิดขึ9นจริง *100)/ คะแนนเตม็ของสิ=งที=เกิดขึ9นจริง 

 เกณฑก์ารประเมิน  ประเมินผลจากระดบัคะแนนการประเมินสมรรถนะของผูเ้ขา้รับการ

ฝึกอบรมดงันี9   

 80  - 100%   หมายถึง  ปฏิบติัไดดี้มาก  ปฏิบติัไดถู้กตอ้งตามเกณฑที์=กาํหนด 

 70  -  79%    หมายถึง  ปฏิบติัไดดี้  ปฏิบติัไดบ้างส่วนไม่ถูกตอ้งตามเกณฑที์=กาํหนด 

 60  -  69%    หมายถึง  ปฏิบติัไดพ้อใช ้ ไม่ถูกตอ้งตามเกณฑที์=กาํหนด 

 50  -  59%    หมายถึง  ปฏิบติัไดเ้พียงเล็กนอ้ยไม่ถูกตอ้งตามเกณฑที์=กาํหนด 

 0   -   49%    หมายถึง  ปฏิบติัไม่ถูกตอ้งตามเกณฑที์=กาํหนด 

 เกณฑ์การตดัสินใจ ผูเ้ขา้รับการฝึกอบรมตอ้งไดค้ะแนนการประเมินสมรรถนะไม่นอ้ยกวา่  

80%  จึงถือวา่ผา่นการทดสอบ 
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ผลการประเมิน 

ผา่น  

ไม่ผา่น  

 

  

ลงชื=อ........................................................... 

(.................................................................) 

     ..................../.................../................... 

       ผูป้ระเมิน 
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ภาพแบบงาน 
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แบบฟอร์ม APQP PLAN 
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โมดุลที� 4  

การตดิตามการดาํเนินตามแผนงาน

ควบคุมการผลติ 
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สารบัญ 

         

 หนา้ 

1. หลกัการและเหตุผลของโมดุลที= 4      41 

2. วตัถุประสงคข์องโมดุลที= 4       41 

3. กาํหนดการฝึกอบรมของโมดุลที=4      42 

4. วธีิการฝึกอบรมของโมดุลที= 4       42 

5. เนื9อหาของโมดุลที= 4       43 

6. กรณีศึกษาของโมดุลที= 4       43 

7. การวดัและประเมินผลการฝึกอบรมของโมดุลที= 4     44 

8. เอกสารแนบ                           45-48 

 - แบบประเมินสมรรถนะ      45 

 - ภาพแบบงาน       47 

 - แผนงานที=ตอ้งติดตาม      48 
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1. หลกัการและเหตุผลของโมดุลที� 4 

หลกัสูตรการฝึกอบรมการติดตามการดาํเนินตามแผนงานควบคุมการผลิต  จะเกิดหลงัจากได้

มีการวางแผนงานไปแลว้ สิ=งที=สาํคญัอีกประการหนึ=งก็คือ การติดตามแผนงาน เพื=อมองภาพรวมของ

การควบคุมแผนงาน มองเห็นปัญหาต่างๆ และเตรียมการแกไ้ข  

 

2. วตัถุประสงค์ของโมดุลที� 4 

เพื=อใหผู้เ้ขา้รับการฝึกอบรมสามารถ 
 1. ประเมินการควบคุมการผลิต โดยเปรียบเทียบกบัแผนเดิมได ้
 2. สรุปปัญหา แนวทางแกไ้ขปัญหาได ้
 3. สามารถนาํไปประยกุตใ์ชใ้นกระบวนการทาํงานจริงได ้
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3. กาํหนดการฝึกอบรมของโมดุลที� 4 

กาํหนดการฝึกอบรม 

“การติดตามการดาํเนินตามแผนงานควบคุมการผลิต”  

บริษทัโกลด ์เพรส อินดสัตรี จาํกดั 

--------- 

 วนัที=ฝึกอบรม 

  เวลา  08.00-08.20  น.  ลงทะเบียน 
  เวลา  08.20-08.30  น.  พิธีเปิด 

  เวลา  08.30-10.30  น.  บรรยายเรื=อง “การประเมินการ 

      ควบคุมการผลิต โดยเปรียบเทียบกบั

      แผนเดิม” 

  เวลา  10.30-10.45  น.  อาหารวา่ง 

  เวลา  10.45-12.00  น.  บรรยายเรื=อง “สรุปปัญหาและแนว

      ทางแกไ้ขปัญหา” 

  เวลา  12.00-13.00  น.  รับประทานอาหารกลางวนั 

  เวลา  13.30-13.15 น.   Q&A 

  เวลา  13.15-15.00 น.   กิจกรรมกลุ่ม 

  เวลา  15.00-15.15 น.   พกัเบรก 

  เวลา  15.15-16.40 น.   สรุปและนาํเสนอ 

  เวลา 16.40-17.00 น.   พิธีปิด 

 

4. วธีิการฝึกอบรมของโมดุลที� 4 
 วธีิการฝึกอบรมของโมดุลที= 4 ประกอบดว้ย 
 4.1 การบรรยายนาํเขา้บทเรียนเรื=อง การติดตามการดาํเนินตามแผนงานควบคุมการผลิต 
 4.2 การบรรยายความสาํคญัเกี=ยวกบั การติดตามการดาํเนินตามแผนงานควบคุมการผลิต 
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 4.3 กรณีศึกษา 
 4.4 อภิปรายกลุ่ม 
 4.5 Line /Facebook  เพื=อใชใ้นการแบ่งปันความรู้  และถามตอบ 

5.  เนื+อหาของโมดุลที� 4 

 เนื9อหาประกอบไปดว้ย  2 หวัขอ้หลกัดงันี9  
 5.1 การประเมินการควบคุมการผลิต โดยเปรียบเทียบกบัแผนเดิมไดแ้ก่ การทบทวนแผน

ควบคุมการผลิต วิเคราะห์ปัญหา 
 5.2 สรุปปัญหาและแนวทางแกไ้ขปัญหา ไดแ้ก่  ติดตามแผนเป็นระยะๆ และติดตาม

แผนงานตามความเหมาะสมของแต่ละแผนงาน 
 

6. กรณศึีกษาของโมดุลที� 4 
ในบริษทั เมทลัออโต จาํกดั ผลิตชิ9นส่วนยานยนต ์เครื=องยนตก์ารเกษตร ชิ9นส่วน

อิเล็คทรอนิคไดรั้บงานจากบริษทัโนวาพารวย จาํกดั โดยมีขอ้มูลดงันี9  
 6.1  ขอ้มูลพื9นฐานบริษทัโนวาพารวย จาํกดั เป็นบริษทัประกอบโครงเบาะรถยนต ์ ทาํเบาะ
รถยนตมี์บริษทัแม่อยูใ่นประเทศ เวยีดนาม โดยมีสาขาที=ประเทศไทยตั9งอยูที่=  เลขที= 882/2  ต.สามโคก 
อ.ตน้ขา้ว จ.นครนายก จาํนวนพนกังาน  1,800 คน 
 6.2  ขอ้มูลจากลูกคา้      
  -รับแบบงาน (Drawing))(รายละเอียดของแบบงาน,หนา้ 47)ในวนัที=  8   พ.ย 56 
  -สรุปรายละเอียดทางวศิวกรรมกบัลูกคา้  ในวนัที=  30พ.ย 56 
  -ลูกคา้ทาํเบาะรถยนตต์น้แบบ   ในวนัที=  7   ธ.ค.56 
  -ลูกคา้ทดลองประกอบครั9 งที= 1 จาํนวน 20 เบาะ ในวนัที= 17 ก.พ. 57 
  -ลูกคา้ทดลองประกอบครั9 งที= 2 จาํนวน 50 เบาะ ในวนัที=  30มี.ค. 57 
  -ลูกคา้เริ=มผลิตจริง    ในวนัที=  28เม.ย 57 
  -ประมาณการการประกอบเบาะรถยนต ์ 10,000 เบาะในปี  2556 
  -ประมาณการการประกอบเบาะรถยนต ์ 80,000เบาะในปี  2557 

  -แผนงานที=ตอ้งติดตาม(เอกสารแนบ) 
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6.3 กิจกรรมกลุ่ม 
 1) ใหผู้เ้ขา้รับการฝึกอบรม  แบ่งกลุ่ม  5-10 คน จดัตั9งทีมงานขา้มสายงาน คือในกลุ่มจะตอ้ง

มีตวัแทนจากหน่วยงานต่างๆคละกนัไป 
 2) ประเมินการควบคุมการผลิต โดยเปรียบเทียบกบัแผนเดิม (รายละเอียดของแผนงานที=
ตอ้งติดตาม,หนา้48) ในกรณีดงัต่อไปนี9    
  - ไม่ไดรั้บชิ9นส่วนที=สั=งซื9อจากภายนอกตามระยะเวลาที=กาํหนด 
  - อุปกรณ์การผลิตที=ออกแบบผลิตขึ9นมาใหม่ ไม่เสร็จตามระยะเวลาที=กาํหนด 
  - ปัญหาที=เกิดจากการ TRY-OUT ชิ9นงาน 
 3) สรุปปัญหาและแนวทางการแกไ้ข 
 4) ใหต้วัแทนแต่ละกลุ่มนาํเสนอผลงาน โดยใชส้ไลดห์รือสื=อที=เหมาะสม กลุ่มละ 15 นาที 
 

7.  การวดัและประเมินผลการฝึกอบรมของโมดุลที� 4 

 ในการวดัและประเมินผลการฝึกอบรมของโมดุลที= 4  มีรายละเอียดดงันี9  

 7.1 แบบประเมินสมรรถนะดงัเอกสารแนบ 

 7.2  เกณฑก์ารประเมินผล ผูเ้ขา้รับการฝึกอบรมตอ้งไดค้ะแนนการประเมินสมรรถนะจาก

แบบประเมินสมรรถนะไม่นอ้ยกวา่  80%  จึงถือวา่ผา่นการทดสอบ 
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แบบประเมนิสมรรถนะ 

แบบประเมนิสมรรถนะ โมดุลที� 4 การติดตามการดําเนินตามแผนงานควบคุมการผลติ 

ชื=อผูเ้ขา้รับฝึกอบรม................................................................................................................... 

 

สมรรถนะย่อย (Element of Competency) 

ลาํดับที� รายการประเมินสมรรถนะ (Performance  Criteria) คะแนนเต็ม คะแนนที�ได้ 

1 4.1 ประเมินการควบคุมการผลิต โดยเปรียบเทียบกบั

แผนเดิม 

10  

2 4.2 สรุปปัญหา  แนวทางการแกไ้ขปัญหา 10  

 คะแนนรวม 20  

 การคิดคะแนนเทียบคะแนนเตม็เป็น 100% 100  

 

หมายเหตุ  ร้อยละ = (สิ=งที=เกิดขึ9นจริง *100)/ คะแนนเตม็ของสิ=งที=เกิดขึ9นจริง 

 เกณฑก์ารประเมิน  ประเมินผลจากระดบัคะแนนการประเมินสมรรถนะของผูเ้ขา้รับการ

ฝึกอบรมดงันี9   

 80  - 100%หมายถึง  ปฏิบติัไดดี้มาก  ปฏิบติัไดถู้กตอ้งตามเกณฑที์=กาํหนด 

 70  -  79% หมายถึง  ปฏิบติัไดดี้  ปฏิบติัไดบ้างส่วนไม่ถูกตอ้งตามเกณฑที์=กาํหนด 

 60  -  69% หมายถึง  ปฏิบติัไดพ้อใช ้ ไม่ถูกตอ้งตามเกณฑที์=กาํหนด 

 50  -  59% หมายถึง  ปฏิบติัไดเ้พียงเล็กนอ้ยไม่ถูกตอ้งตามเกณฑที์=กาํหนด 

 0   -   49% หมายถึง  ปฏิบติัไม่ถูกตอ้งตามเกณฑที์=กาํหนด 

 เกณฑก์ารตดัสินใจ ผูเ้ขา้รับการฝึกอบรมตอ้งไดค้ะแนนการประเมินสมรรถนะไม่นอ้ยกวา่  

80%  จึงถือวา่ผา่นการทดสอบ 
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ผลการประเมิน 

ผา่น  

ไม่ผา่น  

 

  

ลงชื=อ........................................................... 

(.................................................................) 

     .................../.................../................. 

      ผูป้ระเมิน 

 

 



172 
 

 
ภาพแบบงาน 
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แผนงานที�ต้องติดตาม 
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ภาคผนวก ฉ 
ตวัอยา่งภาพกิจกรรมหลกัสูตรฝึกอบรม 
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ภาพที� ฉ.1  แสดงการฝึกอบรมหลกัสูตรฝึกอบรมฐานสมรรถนะเรื=อง การวางแผนคุณภาพผลิตภณัฑ ์
  ล่วงหนา้และแผนควบคุมกระบวนการผลิตเพื=อลดจาํนวนงานเสียในกระบวนการรับงานใหม่ 
 
 
 



 

 

 

 

 

 

 

 

 
ภาคผนวก 
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ภาคผนวก ก 

รายนามผู้เชี�ยวชาญ 
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รายนามผู้เชี�ยวชาญในการตรวจเครื�องมอืการวจิัย 

 
1. ดร.รินรดี  พรวริิยะสกุล  อาจารยป์ระจาํสาขาหลกัสูตรและการสอนภาควิชาการศึกษา 

คณะครุศาสตร์อุตสาหกรรม  

มหาวทิยาลยัเทคโนโลยรีาชมงคลธญับุรี 

2. อาจารยจี์รวฒัน์  ใจอู่  อาจารยป์ระจาํสาขาวศิวกรรมศาสตร์ 

ภาควชิาการศึกษาคณะครุศาสตร์อุตสาหกรรม  

มหาวทิยาลยัเทคโนโลยรีาชมงคลธญับุรี 

3. คุณวชิรพงษ ์ ธนลาภสกุลกิจ  ผูจ้ดัการฝ่ายวศิวกรรม 

บริษทัโกลด ์ เพรส  อินดสัตรี จาํกดั 

5. คุณเดชชนะ  มีสมบูรณ์  ผูจ้ดัการฝ่ายประกนัคุณภาพ 

บริษทัโกลด ์ เพรส  อินดสัตรี จาํกดั 

5. คุณชนากานต ์ สมบูรณ์ศิโรรัตน์ ผูจ้ดัการฝ่ายทรัพยากรมนุษย ์

บริษทัโกลด ์ เพรส  อินดสัตรี จาํกดั 
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ภาคผนวก ข 

แบบสอบถาม 

วธีิการปรับปรุงปัญหางานเสียและงานซ่อมที!เกดิจากกระบวนการรับงานใหม่ 
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แบบสอบถาม 

วธีิการปรับปรุงปัญหางานเสียและงานซ่อมที!เกดิจากกระบวนการรับงานใหม่ 

คาํชี
แจง 

 แบบสอบถามฉบบันี
 มีจุดประสงคเ์พื�อวเิคราะห์กระบวนในการลดจาํนวนงานเสียและงาน

ซ่อม  ในการะบวนการรับงานใหม่  ให้มีประสิทธิภาพสูงขึ
น  จึงขอความร่วมมือทุกท่านและหากมี

ขอ้บกพร่องประการใด  โปรดให้ขอ้เสนอแนะดว้ยจกัเป็นพระคุณยิ�ง  และขอขอบคุณทุกท่านที�ให้

ความร่วมมือในการตอบแบบสอบถามมา  ณ  โอกาสนี
  

 แบบสอบถามนี
 เป็นแบบสอบถามสําหรับผูบ้ริหาร  เพื�อหาวิธีการลดจาํนวนงานเสียและ

งานซ่อมไดที้�เกิดจากกระบวนการรับงานใหม่ (New model) แบบสอบถามประกอบดว้ย 

1. แบบสอบถามปัญหาและวธีิการแกไ้ขปัญหางานเสียและงานซ่อมไดที้�เกิดจาก

กระบวนการรับงานใหม่ (New  model) 

2. ขอ้เสนอแนะ 

 

******************************************************************************** 
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คําชี'แจง  ใหผู้ต้อบแบบสอบถามเขียนปัญหาและวธีิการแกไ้ขปัญหางานเสียและงานซ่อมได ้ ที�เกิด

จากกระบวนการรับงานใหม่  (New model) โดยมีจาํนวน  17  ขอ้  10 หนา้ 

 

1.แผนการควบคุมการผลติ  (APQP) 

 โปรดเขียนปัญหาและวิธีแกไ้ขปัญหาที�สามารถลดจาํนวนงานเสียและงานซ่อมได ้ ที�เกิด

จากกระบวนการรับงานใหม่ ในด้านแผนการควบคุมการผลิต (APQP) เช่น แผนการเตรียมความ

พร้อมการผลิต/การควบคุมติดตามภาพรวมของแผนการควบคุมการผลิต (APQP)/การควบคุมแผน 

(Actual) 

 ปัญหา.................................................................................................................................... 

.................................................................................................................................................................

.................................................................................................................................................................

.................................................................................................................................................................

.................................................................................................................................................................

 วธีิแกไ้ข................................................................................................................................. 

.................................................................................................................................................................

.................................................................................................................................................................

.................................................................................................................................................................

................................................................................................................................................................. 

2.การควบคุมแบบงาน (Drawing) 

 โปรดเขียนปัญหาและวิธีแกไ้ขปัญหาที�สามารถลดจาํนวนงานเสียและงานซ่อมได ้ ที�เกิด

จากกระบวนการรับงานใหม่  ในดา้นการควบคุมแบบงาน (Drawing) 

 ปัญหา..................................................................................................................................... 

.................................................................................................................................................................

.................................................................................................................................................................

.................................................................................................................................................................
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.................................................................................................................................................................

 วธีิแกไ้ข................................................................................................................................. 

.................................................................................................................................................................

.................................................................................................................................................................

.................................................................................................................................................................

................................................................................................................................................................. 

3. การกาํหนดหัวข้อควบคุมสําคัญ 

 โปรดเขียนปัญหาและวิธีแกไ้ขปัญหาที�สามารถลดจาํนวนงานเสียและงานซ่อมได ้ ที�เกิด

จากกระบวนการรับงานใหม่ในด้านการกําหนดหัวข้อควบคุมสําคัญ เช่น จุดเปลี�ยนแปลงและ 

Function  การทาํงานและวธีิการใช ้

 ปัญหา.................................................................................................................................... 

.................................................................................................................................................................

.................................................................................................................................................................

.................................................................................................................................................................

.................................................................................................................................................................

 วธีิแกไ้ข................................................................................................................................. 

.................................................................................................................................................................

.................................................................................................................................................................

.................................................................................................................................................................

................................................................................................................................................................. 

4. ควบคุมกระบวนการ เอกสาร QCF/QCP 

 โปรดเขียนปัญหาและวิธีแกไ้ขปัญหาที�สามารถลดจาํนวนงานเสียและงานซ่อมได ้ ที�เกิด

จากกระบวนการรับงานใหม่ในดา้นการควบคุมกระบวนการเอกสาร QCF/QCP เช่น หวัขอ้ควบคุมใน

แต่ละกระบวนการ/การกาํหนดหัวข้อควบคุมสําคญั/การควบคุมเงื�อนไขในการผลิต/รูปแบบการ

ตรวจสอบ/ความถี�ในการตรวจสอบ/บนัทึกการแกไ้ขและการยกเลิก 
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 ปัญหา..................................................................................................................................... 

.................................................................................................................................................................

.................................................................................................................................................................

.................................................................................................................................................................

.................................................................................................................................................................

 วธีิแกไ้ข................................................................................................................................. 

.................................................................................................................................................................

.................................................................................................................................................................

.................................................................................................................................................................

................................................................................................................................................................. 

5.เอกสารมาตรฐานการทาํงาน (SOP) 

 โปรดเขียนปัญหาและวิธีแกไ้ขปัญหาที�สามารถลดจาํนวนงานเสียและงานซ่อมได ้ที�เกิด

จากกระบวนการรับงานใหม่ในดา้นเอกสารมาตรฐานการทาํงาน (SOP) เช่น ความสอดคลอ้งกนักบั 

(QCF/QCP) /วิธีการเขียนรายละเอียด/ การติดแสดงที�หน้างาน/การปฏิบติังานจริง/บนัทึกการแกไ้ข

และการยกเลิก 

 ปัญหา..................................................................................................................................... 

.................................................................................................................................................................

.................................................................................................................................................................

.................................................................................................................................................................

................................................................................................................................................................

 วธีิแกไ้ข................................................................................................................................. 

.................................................................................................................................................................

.................................................................................................................................................................

................................................................................................................................................................. 
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6.เอกสารมาตรฐานการตรวจสอบ (CHECK SHEET) 

 โปรดเขียนปัญหาและวิธีแกไ้ขปัญหาที�สามารถลดจาํนวนงานเสียและงานซ่อมได ้ที�เกิด

จากกระบวนการรับงานใหม่ในดา้นเอกสารมาตรฐานการตรวจสอบ (CHECK SHEET) เช่น กาํหนด

มาตรฐานการตรวจสอบ/ความสอดคล้องกับเอกสาร (QCF/QCP) / ผู ้บ ังคับบัญชา หัวหน้างาน

ตรวจสอบ /การแกไ้ขและการบนัทึก 

 ปัญหา................................................................................................................................... 

.................................................................................................................................................................

.................................................................................................................................................................

.................................................................................................................................................................

.................................................................................................................................................................

 วธีิแกไ้ข................................................................................................................................. 

.................................................................................................................................................................

.................................................................................................................................................................

.................................................................................................................................................................

................................................................................................................................................................. 

7.การควบคุมวตัถุดิบ (Material) 

 โปรดเขียนปัญหาและวธีิแกไ้ขปัญหาที�สามารถลดจาํนวนงานเสียและงานซ่อมได ้ที�เกิด

จากกระบวนการับงานใหม่ในดา้นการควบคุมวตัถุดิบ (Material) เช่น การตรวจรับ/การควบคุมการชี


บ่ง/การเบิกจ่ายวตัถุดิบ (First in-First out)/ พื
นที�การจดัเก็บ / การป้องกนัไม่ใหว้ตัถุดิบที�เหลือปนกนั / 

การจดัการกบัวตัถุดิบที�ไม่ถูกตอ้ง (NG) 

 ปัญหา.................................................................................................................................... 

.................................................................................................................................................................

.................................................................................................................................................................

................................................................................................................................................................. 

................................................................................................................................................................. 
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 วธีิแกไ้ข................................................................................................................................. 

.................................................................................................................................................................

.................................................................................................................................................................

.................................................................................................................................................................

................................................................................................................................................................. 

8.การควบคุมเครื!องจักรสําหรับการตรวจสอบ (C/F) 

 โปรดเขียนปัญหาและวิธีแกไ้ขปัญหาที�สามารถลดจาํนวนงานเสียและงานซ่อมได ้ที�เกิด

จากกระบวนการรับงานใหม่ ในด้านการควบคุมเครื�องจกัรสําหรับการตรวจสอบ (C/F) เช่น การ

ควบคุมเครื�องวดั (C/F) / การตรวจสอบตามวาระ (Calibation) / การจดัเก็บเครื�องวดั 

 ปัญหา..................................................................................................................................... 

.................................................................................................................................................................

.................................................................................................................................................................

.................................................................................................................................................................

.................................................................................................................................................................

 วธีิแกไ้ข................................................................................................................................. 

.................................................................................................................................................................

.................................................................................................................................................................

.................................................................................................................................................................

................................................................................................................................................................. 

................................................................................................................................................................. 

9.การควบคุมเครื!องจักรที!ใช้ในการผลติ 

 โปรดเขียนปัญหาและวิธีแกไ้ขปัญหาที�สามารถลดจาํนวนงานเสียและงานซ่อมได ้ ที�เกิด

จากกระบวนการรับงานใหม่  ในด้านการควบคุมเครื� องจักรที�ในการผลิต เช่น การตรวจสอบ

เครื�องจกัรก่อนเริ�มทาํงาน / การตรวจสอบตามวาระ / ความปลอดภยั 

 ปัญหา.................................................................................................................................... 
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.................................................................................................................................................................

.................................................................................................................................................................

.................................................................................................................................................................

.................................................................................................................................................................

 วธีิแกไ้ข................................................................................................................................ 

.................................................................................................................................................................

.................................................................................................................................................................

.................................................................................................................................................................

................................................................................................................................................................. 

10.ประเมินชิ'นงานที!ผลติออกมา (คุณภาพที!ผลติออกมา) 

 โปรดเขียนปัญหาและวิธีแกไ้ขปัญหาที�สามารถลดจาํนวนงานเสียและงานซ่อมได ้ ที�เกิดจาก

กระบวนการรับงานใหม่ ในด้านการประเมินชิ
นงานที�ผลิตออกมา (คุณภาพที�ผลิตออกมา) เช่น การ

ตรวจสอบชิ
นงาน / วธีิในการตรวจสอบ / ชิ
นงานตวัอยา่ง (Limit sample) / การควบคุมการผลิตงาน 

 ปัญหา..................................................................................................................................... 

.................................................................................................................................................................

.................................................................................................................................................................

.................................................................................................................................................................

.................................................................................................................................................................

 วธีิแกไ้ข.................................................................................................................................. 

.................................................................................................................................................................

.................................................................................................................................................................

.................................................................................................................................................................

.................................................................................................................................................................  
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11.การควบคุมงานที!ไม่เป็นไปตามข้อกาํหนด (การควบคุมงานเสีย) 

 โปรดเขียนปัญหาและวิธีแกไ้ขปัญหาที�สามารถลดจาํนวนงานเสียและงานซ่อมได ้ที�เกิด

จากกระบวนการับงานใหม่  ในดา้นการควบคุมงานที�ไม่เป็นไปตามขอ้กาํหนด (การควบคุมงานเสีย) 

เช่น การควบคุมงานเสียในกระบวนการ (In-process) / การป้องกนัการเกิดซํ
 า 

 ปัญหา.................................................................................................................................... 

.................................................................................................................................................................

.................................................................................................................................................................

.................................................................................................................................................................

.................................................................................................................................................................

 วธีิแกไ้ข................................................................................................................................. 

.................................................................................................................................................................

.................................................................................................................................................................

.................................................................................................................................................................

................................................................................................................................................................. 

12.การควบคุมอะไหล่เปลี!ยนแปลง 

 โปรดเขียนปัญหาและวิธีแกปั้ญหาที�สามารถลดจาํนวนงานเสียและงานซ่อมได ้ ที�เกิดจาก

กระบวนการรับงานใหม่ ในดา้นการควบคุมอะไหล่เปลี�ยนแปลง เช่น ขอ้กาํหนดในการควบคุมจุด

เปลี�ยนแปลงในตอนที�เกิดจุดเปลี�ยนแปลง / ชิ
นงานที�เอามาจากขา้งนอก / ความเขา้ใจของพนกังานถึง

วตัถุประสงคแ์ละรายละเอียดเกี�ยวกบัการควบคุมอะไหล่เปลี�ยนแปลง 

 ปัญหา..................................................................................................................................... 

.................................................................................................................................................................

.................................................................................................................................................................

.................................................................................................................................................................

.................................................................................................................................................................

 วธีิแกไ้ข................................................................................................................................. 
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.................................................................................................................................................................

.................................................................................................................................................................

.................................................................................................................................................................

................................................................................................................................................................. 

13.การควบคุมการจัดการกบัสิ!งผดิปกติ 

 โปรดเขียนปัญหาและวิธีแกปั้ญหาที�สามารถลดจาํนวนงานเสียและงานซ่อมได ้ ที�เกิดจาก

กระบวนการรับงานใหม่ ในด้านการควบคุมการจดัการกับสิ� งผิดปกติ เช่น เครื� องจกัรเสีย,

ไฟดบั,จิlกหกั,แม่พิมพแ์ตก,มีกลิ�นที�ผิดปกติ, วตัถุดิบผิดปกติหรือมีเสียงที�ผิดปกติ / การบนัทึกเกี�ยวกบั

การจดัการกบัความผดิปกติ / ความเขา้ใจของพนกังานถึงวตัถุประสงคแ์ละรายละเอียด 

 ปัญหา..................................................................................................................................... 

.................................................................................................................................................................

.................................................................................................................................................................

.................................................................................................................................................................

.................................................................................................................................................................

 วธีิแกไ้ข.................................................................................................................................. 

.................................................................................................................................................................

.................................................................................................................................................................

.................................................................................................................................................................

................................................................................................................................................................. 

14.การควบคุมคน (Manpower) และการอบรม (Training) 

 โปรดเขียนปัญหาและวิธีแกไ้ขปัญหาที�สามารถลดจาํนวนงานเสียและงานซ่อมได ้ ที�เกิด

จากกระบวนการรับงานใหม่ ในดา้นการควบคุม และการอบรม (Training) เช่น แผนการอบรม / การ

กาํหนดคน (Manpower) / การดาํเนินการอบรม (Training) 

 ปัญหา..................................................................................................................................... 
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.................................................................................................................................................................

.................................................................................................................................................................

.................................................................................................................................................................

.................................................................................................................................................................

 วธีิแกไ้ข................................................................................................................................. 

.................................................................................................................................................................

.................................................................................................................................................................

.................................................................................................................................................................

................................................................................................................................................................. 

15.การควบคุมผู้ผลติชิ'นส่วนภายนอก (Second tier , Third tier maker) 

 โปรดเขียนปัญหาและวิธีแกไ้ขปัญหาที�สามารถลดจาํนวนงานเสียและงานซ่อมได ้ ที�เกิด

จากกระบวนการรับงานใหม่ ในด้านการควบคุมผูผ้ลิตชิ
นส่วนภายนอก (Second tier , Third tier 

maker) เช่น วิธีการเลือกผูผ้ลิตชิ
นส่วนภายนอก / ขอ้กาํหนดการประกนัคุณภาพและสัญญา / การ

ตรวจสอบกระบวนการ (Process)  ของผูผ้ลิต (Maker) ในตอนที�เกิดปัญหาคุณภาพชิ
นส่วนนาํเขา้ / 

บนัทึกการตรวจสอบ Maker 

 ปัญหา..................................................................................................................................... 

.................................................................................................................................................................

.................................................................................................................................................................

.................................................................................................................................................................

.................................................................................................................................................................

 วธีิแกไ้ข.................................................................................................................................. 

.................................................................................................................................................................

.................................................................................................................................................................

.................................................................................................................................................................

................................................................................................................................................................. 
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16. กจิกรรม 5ส. 

 โปรดเขียนปัญหาและวิธีแกไ้ขปัญหาที�สามารถลดจาํนวนงานเสียและงานซ่อมได ้ที�เกิด

จากกระบวนการรับงานใหม่ ในด้านกิจกรรม 5ส. เช่น กิจกรรมภายในบริษัท / มาตรฐานในการ

ดาํเนินกิจกรรมของกิจกรรม  5ส. ตอ้งมีความชดัเจน / การติดตาม และผลกัดนักิจกรรม / การประเมิน 

/ สถานที�ปฏิบติังาน(หนา้งาน) 

 ปัญหา..................................................................................................................................... 

.................................................................................................................................................................

.................................................................................................................................................................

.................................................................................................................................................................

 วธีิแกไ้ข.................................................................................................................................. 

.................................................................................................................................................................

.................................................................................................................................................................

................................................................................................................................................................. 

17.ข้อเสนอแนะอื!นๆ 

 โปรดเขียนขอ้เสนอแนะในด้านอื�นๆ ที�เกี�ยวกบัปัญหาและวิธีแก้ไขปัญหาที�สามารถลด

จาํนวนงานเสียและงานซ่อมได ้ที�เกิดจากกระบวนการรับงานใหม่ (New model)  

 ปัญหา..................................................................................................................................... 

.................................................................................................................................................................

.................................................................................................................................................................

.................................................................................................................................................................

 วธีิแกไ้ข.................................................................................................................................. 

.................................................................................................................................................................

.................................................................................................................................................................

.................................................................................................................................................................

................................................................................................................................................................. 
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ภาคผนวก ค 

มาตรฐานสมรรถนะ  “การวางแผนควบคุมการผลติ” 
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มาตรฐานสมรรถนะ  “การวางแผนควบคุมการผลติ” 

คาํอธิบายหน่วยสมรรถนะ (Unit Descriptor) 

 ในหน่วยสมรรถนะนี�ประกอบสมรรถนะยอ่ย (Element of Competency)  4 หน่วยดงันี�  

1. ศึกษาความเป็นไปไดใ้นการผลิต 

2. วเิคราะห์ความเสี8ยงในการผลิต 

3. วางแผนงานควบคุมการผลิตชิ�นงานตวัอยา่ง 

4. ติดตามการดาํเนินตามแผนงานควบคุมการผลิต  

 

การนําหน่วยสมรรถนะมาประยุกต์ใช้ (Application of the Unit) 

กระบวนการบริหารทรัพยากรมนุษย์แบบมาตรฐานสมรรถนะ 
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1. สรรหา (Recruitment)  กระบวนการคน้หาบุคคลที8มีความเหมาะสมกบัตาํแหน่งต่างๆ  

2. คดัเลือก (Selection) คือ กระบวนการที8องคก์รใชพ้ิจารณาคดัเลือกผูส้มคัร จาํเป็นที8

จะตอ้งมีเกณฑก์าํหนดขึ�นเพื8อเป็นกรอบในการพิจารณาใหไ้ดค้นที8มีคุณสมบติัตรงกบั

งานที8เปิดรับ 

3. ประเมินสมรรถนะ (Competency Assessment) ของผูป้ฏิบติังานในบริษทัโกลด ์เพรส 

อินดสัตรีจาํกดัหรือผูรั้บการฝึกอบรม 

4. พฒันา (Development)  พฒันาหลกัสูตรฝึกอบรมมาตรฐานสมรรถนะของบริษทัโกลด์

เพรส อินดสัตรี จาํกดั (In-service training) 

5. การจดักาํลงัคน  (Deployment)หมายถึง การดาํเนินการอยา่งเป็นระบบในการวเิคราะห์

และพยากรณ์เกี8ยวกบัอุปสงคแ์ละอุปทานดา้นกาํลงัคน เพื8อนาํไปสู่การกาํหนดกลวธีิที8จะ

ใหไ้ดก้าํลงัคนในจาํนวนและสมรรถนะที8เหมาะสมมาปฏิบติังานในเวลาที8ตอ้งการ โดยมี

แผนการใชแ้ละพฒันากาํลงัคนเหล่านั�นอยา่งมีประสิทธิภาพและต่อเนื8อง ทั�งนี�  เพื8อธาํรง

รักษากาํลงัคนที8เหมาะสมไวก้บัองคก์รอยา่งต่อเนื8อง 

6. จดัทาํมาตรฐานของบริษทัโกลด ์เพรส อินดสัตรี จาํกดั (In- house Standard) 

7. ใชเ้ป็นมาตรฐานในการพฒันาทรัพยากรมนุษย ์(Human Resource  Development HRD) 

 

การรับใบรับรองมาตรฐานฝีมอืแรงงาน (Licensing) 

ไม่มี 

 

หน่วยสมรรถนะที>ต้องผ่าน (Pre-Requisites) 

 ไม่มี 

 

ข้อมูลที>จําเป็นสําหรับการจ้างงาน (Employability Skill Information) 

 ไม่มี 
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สมรรถนะย่อยและเกณฑ์การปฏบัิติงาน (Elements and Performance Criteria) 

สมรรถนะย่อย : Element เกณฑ์การปฏิบัติงาน : Performance Criteria 

1.ประเมินความเป็นไปไดใ้นการผลิต 1.1 ตรวจสอบการออกแบบสร้างอุปกรณ์การผลิต

และSpecificationที8กาํหนด 

 1.2 ประเมินการทาํชิ�นงานตวัอยา่งไดต้าม Spec / 

Drawing ที8กาํหนด 

 1.3ประเมินการผลิตชิ�นงานตวัอยา่งไดต้ามแผนงาน

ที8ลูกคา้กาํหนด 

 1.4ประเมินกาํลงัการผลิตในการ Mass Production 

2. วเิคราะห์ความเสี8ยงกระบวนการผลิต 2.1 ประเมินอุปกรณ์การผลิต (Tooling) 

 2.2 ประเมินราคาวตัถุดิบ (Matrial) 

 2.3 ประเมินเครื8องจกัร (Machine) 

 2.4 ประเมินจาํนวนบุคลกร (Labour) 

 2.5 เอกสารการประเมิน Maker 

 2.6 ประเมินกระบวนการผลิต 

 2.7 ประเมินระยะเวลาในการเตรียมเช่น ระยะเวลาใน

การเตรียมอุปกรณ์ในการผลิต, ระยะเวลาการผลิต , 

ระยะการจดัส่ง 

3. วางแผนงานควบคุมการผลิตชิ�นงาน  3.1พิจาณาแต่งตั�งทีมงานขา้มสายงาน 

ตวัอยา่ง 3.2 วางแผนและการควบคุมแผนการผลิตชิ�นงาน

ตวัอยา่ง 

4.ติดตามการดาํเนินตามแผนงานควบคุมการ 4.1 ประเมินการควบคุมการผลิต โดยเปรียบเทียบกบั 

ผลิต แผนเดิม 

 4.2 สรุปปัญหา  แนวทางการแกไ้ขปัญหา  

 4.3  ส่งมอบชิ�นงาน 
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ทกัษะและความรู้ที>ต้องการ (Required  Skill and Knowledge) 

1.การศึกษาความเป็นไปไดใ้นการผลิต 

 1.1  ออกแบบสร้างอุปกรณ์การผลิต 

 1.2  ประเภทของแบบ2D และ 3D  (สัญลกัษณ์  Spec  ชิ�นส่วนมาตรฐานเช่นสลกัเกลียว 

(bolt) แป้นเกลียว (nut) สลกั (pin) ตลบัลูกปืน(bearing) 

 1.3  การอ่านแบบงาน 

 1.4  การผลิตชิ�นงานตวัอยา่ง 

2.วเิคราะห์ความเสี8ยงในการผลิต 

 2.1  ราคาวตัถุดิบ 
 2.2  ความรู้เกี8ยวกบั วตัถุดิบ และแหล่งวตัถุดิบ 

 2.3  ขนาดเครื8องจกัร 

 2.4  ขอ้มูลบริษทัโกลด์เพรส อินดสัตรี จาํกดั 

 2.5  รูปแบบการบริหารจดัการแบบ4M 

3. การวางแผนงานควบคุมการผลิตชิ�นงานตวัอยา่ง   

 2.1  ลาํดบัขั�นตอนการผลิต 

 2.2  รูปแบบและวธีิการประสานงาน 

 2.3  รูปแบบการกาํกบัติดตามแผนงาน 

 2.4  การสรุปและการนาํเสนอแผนงาน 

 2.5  การวางแผนผลิตภณัฑล่์วงหนา้ และควบคุม  (APQP: Advanced Product Quality 

Planning and Control Plan) 

4.การติดตามการดาํเนินตามแผนงานควบคุมการผลิต 

 4.1  การกาํกบัติดตามแผนงานต่างๆ เช่น แผนการทาํจิnก  แผนการจดัทาํ Tooling 

 4.2  สรุปปัญหาวธีิการแกไ้ขกระบวนการผลิต 
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หลกัฐานการประเมนิสมรรถนะ  (Evidence Guide) 

1.การศึกษาความเป็นไปไดใ้นการผลิต 

 1.1  เอกสารการศึกษาความเป็นไปไดใ้นการผลิต(F-TSPS-156-0) 

        1.1.1  เอกสารการทบทวนแบบงาน 

        1.1.2  เอกสารProcess planning 

        1.1.3  แผนงานต่างๆ  เช่น แผนการผลิตแม่พิมพ ์ อุปกรณ์การผลิต   

        1.1.4  เอกสารดา้นกาํลงัการผลิตของบริษทั 

        1.1.5  เอกสารรายการวตัถุดิบที8ใชผ้ลิต 

2.วเิคราะห์ความเสี8ยงในการผลิต 

 2.1  เอกสารเอกสารการวเิคราะห์ความเสี8ยงในการผลิต  (F-TSPS-158-0) 

        2.1.1 เอกสารดา้นการเสนอราคาของ Maker 

        2.1.2 เอกสารดา้นกาํลงัการผลิตของบริษทั 

3. การวางแผนงานควบคุมการผลิตชิ�นงานตวัอยา่ง 

 3.1 เอกสารการประกาศแต่งตั�งทีมงาน 

 3.2 เอกสารการวางแผนงานควบคุมการผลิตชิ�นงานตวัอยา่ง  (F-EN-055) 

4.การติดตามการดาํเนินตามแผนงานควบคุมการผลิต 

 4.1 เอกสารการวางแผนงานควบคุมการผลิตชิ�นงานตวัอยา่ง  (F-EN-055) 

 4.2 เอกสารการประชุม 

 

ขอบเขตของสมรรถนะ (Range  Statement) 

 1. การศึกษาความเป็นไปไดใ้นการผลิตเป็นการประเมินความเป็นไปไดข้องชิ�นงานใหม่ 

หรือ New model วา่  เครื8องมือ เครื8องจกัร อุปกรณ์ต่างๆ ขององคก์รมีศกัยภาพและความพร้อม

หรือไม่  ซึ8 งมีเอกสารหลาย ๆเอกสารประกอบการประเมิน เช่น 

 - เอกสารการศึกษาความเป็นไปไดใ้นการผลิต 
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 2. วเิคราะห์ความเสี8ยงในการผลิต เป็นกระบวนการประเมินความเสี8ยงของการรับชิ�นงาน

ใหม่ หรืองาน New model วา่เครื8องมือ เครื8องจกัร อุปกรณ์ต่างๆ ขององคก์รมีศกัยภาพและความ

พร้อมหรือไม่  ซึ8 งมีขอ้มูลหลาย ๆ ขอ้มูล ประกอบการประเมิน เช่น 

  - เอกสารการวเิคราะห์ความเสี8ยงในการผลิต 

 

 3. การวางแผนงานควบคุมการผลิตชิ�นงานตวัอยา่ง 

  - ความสอดคลอ้งของขอ้กาํหนดของลูกคา้ 

  - กาํหนดผูรั้บผดิชอบในแต่ละหวัขอ้ 

  - กาํหนดวนัเริ8มตน้ และวนัสิ�นสุดทุกขั�นตอน 

  

 4. การติดตามการดาํเนินตามแผนงานควบคุมการผลิต 

  - การนาํเสนอ 

  - การประชุม 

  - การสรุปปัญหา 

 

ทกัษะชีวติ (Life Skill) 

1. ทกัษะการประสานงาน 

2. ทกัษะการสื8อสารอยา่งมีประสิทธิภาพ 

3. ทกัษะในการแกไ้ขปัญหา 

4. ทกัษะการนาํเสนอ 

5. ทกัษะการทาํงานเป็นทีม 
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ภาคผนวก ง 

แบบประเมินความสอดคล้องและความเหมาะสม 
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แบบประเมนิความสอดคล้องของหลกัสูตรฝึกอบรมฐานสมรรถนะเรื!อง “การวางแผน

คุณภาพผลติภัณฑ์ล่วงหน้าและแผนควบคุมกระบวนการผลติเพื!อลดจํานวนงานเสียใน

กระบวนการรับงานใหม่กบัมาตรฐานสมรรถนะ และความเหมาะสมเกี!ยวกบัหลกัสูตร

ฝึกอบรมฐานสมรรถนะเรื!อง “การวางแผนคุณภาพผลติภัณฑ์ล่วงหน้าและแผนควบคุม

กระบวนการผลติ” เพื!อลดจํานวนงานเสีย ในกระบวนการรับงานใหม่ 

............................................................... 

 แบบประเมินฉบบันี� มีจุดประสงค์เพื�อตรวจสอบความสอดคล้องของหลกัสูตรฝึกอบรม

ฐานสมรรถนะเรื�อง “การวางแผนคุณภาพผลิตภณัฑ์ล่วงหนา้และแผนควบคุมกระบวนการผลิต” เพื�อ

ลดจาํนวนงานเสีย ในกระบวนการรับงานใหม่กับมาตรฐานสมรรถนะ และความเหมาะสมของ

หลกัสูตรฝึกอบรมฐานสมรรถนะ เรื� อง“การวางแผนคุณภาพผลิตภณัฑ์ล่วงหน้าและแผนควบคุม

กระบวนการผลิต” เพื�อลดจาํนวนงานเสีย ในกระบวนการรับงานใหม่ 

 โปรดตอบแบบประเมินตามระดบัความเห็นของท่านตามความเป็นจริงเพื�อประโยชน์ต่อ

การพฒันาหลกัสูตรดงักล่าว  ขอขอบคุณที�กรุณาใหค้วามร่วมมือในการตอบแบบประเมิน 

     นางสาวนงลกัษณ์  จั�นมาก 

     หลกัสูตรศึกษาศาสตร์มหาบณัฑิต 

     สาขาเทคโนโลยกีารวจิยัและพฒันาหลกัสูตร 

     คณะครุศาสตร์อุตสาหกรรม 

     มหาวทิยาลยัเทคโนโลยรีาชมงคลธญับุรี 

ผูว้จิยั   
คําชี0แจง 

 แบบประเมินฉบบันี� แบ่งออกเป็น 2 ตอน ดงันี�  1) ความสอดคลอ้งของหลกัสูตรฝึกอบรม

ฐานสมรรถนะเรื�อง “การวางแผนคุณภาพผลิตภณัฑ์ล่วงหนา้และแผนควบคุมกระบวนการผลิต” เพื�อ

ลดจาํนวนงานเสีย ในกระบวนการรับงานใหม่กบัมาตรฐานสมรรถนะ และ2)  ความเหมาะสมของ

หลกัสูตรฝึกอบรมฐานสมรรถนะเรื� อง “การวางแผนคุณภาพผลิตภณัฑ์ล่วงหน้าและแผนควบคุม

กระบวนการผลิต” เพื�อลดจาํนวนงานเสีย ในกระบวนการรับงานใหม่กบัมาตรฐานสมรรถนะพร้อม
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ทั�งแนบมาตรฐาน “การวางแผนควบคุมการผลิต” เพื�อใชป้ระกอบในการพิจารณาความสอดคลอ้งและ

ความเหมาะสมของหลกัสูตรฝึกอบรมฐานสมรรถนะ 

 

ตอนที!  1 ความสอดคล้องของหลักสูตรฝึกอบรมฐานสมรรถนะเรื!อง “การวางแผนคุณภาพผลิตภัณฑ์

ล่วงหน้าและแผนควบคุมกระบวนการผลิต” เพื!อลดจํานวนงานเสีย ในกระบวนการรับงานใหม่กับ

มาตรฐานสมรรถนะ “การวางแผนควบคุมการผลติ” 

คําชี0แจง :โปรดใส่เครื�องหมาย� ลงในช่องล่างขวาที�ตรงกบัระดบัความคิดเห็นของท่าน 

 โดยกาํหนดระดบัความคิดเห็นไวด้งันี�  

  

 +1 หมายถึง แน่ใจวา่ขอ้ความนั�นสอดคลอ้ง  เหมาะสมกบัสิ�งที�ตอ้งการวดั 

 0 หมายถึง ไม่แน่ใจวา่ขอ้ความนั�นสอดคลอ้ง  เหมาะสมกบัสิ�งที�ตอ้งการวดั 

 -1 หมายถึง แน่ใจวา่ขอ้ความนั�นไม่สอดคลอ้ง เหมาะสมกบัสิ�งที�ตอ้งการวดั 

 

รายการประเมิน 

ระดับ 

ความสอดคล้อง หมายเหตุ 

+1 0 -1 

1.หลกัสูตรฝึกอบรมกบัมาตรฐานสมรรถนะ 

1.1 หลกัการและเหตุผล 

    

     1.2 วตัถุประสงคข์องหลกัสูตร     

 1.3 โครงสร้างของหลกัสูตร     

     1.4  คุณสมบติัผูเ้ขา้รับการฝึกอบรม     

     1.5  วธีิการฝึกอบรม     

     1.6  วธีิการวดัผลและประเมินผล     

     1.7 วธีิการฝึกอบรมของกลุ่มเป้าหมาย     
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รายการประเมิน 

ระดับ 

ความสอดคล้อง หมายเหตุ 

+1 0 -1 

2.โมดุลการฝึกอบรม 

2.1  โมดุลที! 1 การประเมินความเป็นไปได้ในการผลติ 

          2.1.1  หลกัการและเหตุผลของโมดุลกบัวตัถุประสงค ์

    

2.1.2  วตัถุประสงคก์บัเนื�อหา     

2.1.3  วตัถุประสงคก์บัวธีิการฝึกอบรม     

2.1.4  วตัถุประสงคก์บัวธีิการวดัและประเมินผลฝึกอบรม     

          2.1.5  วตัถุประสงคก์บัสื�อการฝึกอบรม     

          2.1.6  วตัถุประสงคก์บักิจกรรมการฝึกอบรม     

2.2  โมดุลที! 2 การวเิคราะห์ความเสี!ยงกระบวนการผลติ 

          2.2.1  หลกัการและเหตุผลของโมดุลกบัวตัถุประสงค ์

    

2.2.2  วตัถุประสงคก์บัเนื�อหา     

2.2.3  วตัถุประสงคก์บัวธีิการฝึกอบรม     

2.2.4  วตัถุประสงคก์บัวธีิการวดัและประเมินผลฝึกอบรม     

          2.2.5  วตัถุประสงคก์บัสื�อการฝึกอบรม     

          2.2.6  วตัถุประสงคก์บักิจกรรมการฝึกอบรม     

2.3  โมดุลที! 3 การวางแผนงานควบคุมการผลติชิ0นงานตัวอย่าง 

          2.3.1  หลกัการและเหตุผลของโมดุลกบัวตัถุประสงค ์

    

2.3.2  วตัถุประสงคก์บัเนื�อหา     

2.3.3  วตัถุประสงคก์บัวธีิการฝึกอบรม     

2.3.4  วตัถุประสงคก์บัวธีิการวดัและประเมินผลฝึกอบรม     

          2.3.5  วตัถุประสงคก์บัสื�อการฝึกอบรม     
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รายการประเมิน 

ระดับ 

ความสอดคล้อง หมายเหตุ 

+1 0 -1 

          2.3.6  วตัถุประสงคก์บักิจกรรมการฝึกอบรม     

2.4  โมดุลที! 4  การติดตามการดําเนินตามแผนงานควบคุมการ

ผลติ 

          2.4.1  หลกัการและเหตุผลของโมดุลกบัวตัถุประสงค ์

    

2.4.2  วตัถุประสงคก์บัเนื�อหา     

2.4.3  วตัถุประสงคก์บัวธีิการฝึกอบรม     

2.4.4  วตัถุประสงคก์บัวธีิการวดัและประเมินผลฝึกอบรม     

          2.4.5  วตัถุประสงคก์บัสื�อการฝึกอบรม     

          2.4.6  วตัถุประสงคก์บักิจกรรมการฝึกอบรม     

 

ตอนที! 2 ความเหมาะสมของหลกัสูตรฝึกอบรมฐานสมรรถนะ เรื!อง “การวางแผนคุณภาพผลติภัณฑ์

ล่วงหน้าและแผนควบคุมกระบวนการผลติ” เพื!อลดจํานวนงานเสีย ในกระบวนการรับงานใหม่กบั 

“มาตรฐานสมรรถนะ” 

คําชี0แจง :โปรดใส่เครื�องหมาย� ลงในช่องล่างขวาที�ตรงกบัระดบัความคิดเห็นของท่าน 

 โดยกาํหนดระดบัความคิดเห็นไวด้งันี�  

  5 หมายถึง  มีความเหมาะสมมากที�สุด 

  4 หมายถึง  มีความเหมาะสมมาก 

  3 หมายถึง  มีความเหมาะสมปานกลาง 

  2 หมายถึง  มีความเหมาะสมนอ้ย 

  1 หมายถึง  มีความเหมาะสมนอ้ยสุด 
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 ระดับความ  

รายการประเมิน เหมาะสม หมายเหตุ 

 5 4 3 2 1  

ความเหมาะสมของหลักสูตรฝึกอบรม “แบบฐานสมรรถนะ” 

กบั “มาตรฐานสมรรถนะ” 

1.  เวลาที�ใชใ้นการจดักิจกรรมการฝึกอบรม 

      

2.  เนื�อหามีความเหมาะสมกบัผูเ้ขา้รับการฝึกอบรม       

3.  การนาํเนื�อหาไปใชป้ระโยชน์ในการปฏิบติังานจริง       

4.  ความยากง่ายของภาษาที�ใช ้       

5.  ลาํดบักิจกรรมการฝึกอบรม       

6.  ความน่าสนใจของกิจกรรมการฝึกอบรม       

7. ความชดัเจนในการกาํหนดวตัถุประสงคก์ารฝึกอบรม       

8. สื�อมีคุณภาพที�ช่วยใหก้ารการฝึกอบรมบรรลุตาม

วตัถุประสงคที์�กาํหนดไว ้

      

9. สื�อเหมาะสมกบัวยัและวฒิุภาวะของผูเ้ขา้รับการฝึกอบรม       

10.  วธีิการวดัและประเมินผลมีความชดัเจนสามารถนาํไป

ปฏิบติัไดจ้ริง 
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ภาคผนวก จ 

หลกัสูตรฝึกอบรมฐานสมรรถนะ 

เรื�อง การวางแผนคุณภาพผลติภณัฑ์ล่วงหน้าและแผนควบคุมกระบวนการผลติ 

เพื�อลดจาํนวนงานเสีย ในกระบวนการรับงานใหม่ 
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หลกัสูตรฝึกอบรมฐานสมรรถนะ 
 

เรื�อง “การวางแผนคุณภาพผลติภัณฑ์ล่วงหน้าและแผน

ควบคุมกระบวนการผลติ” เพื�อลดจํานวนงานเสีย ใน

กระบวนการรับงานใหม่ 

 

บริษทัโกลด์ เพรส อนิดสัตรี จาํกดั 
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คํานํา 

  

หลักสูตรฝึกอบรมฐานสมรรถนะเรื� อง การรับงานใหม่  ของบริษทัโกลด์เพรส อินดัสตรี 

จาํกดั เป็นขอ้มูลประกอบสําหรับการฝึกอบรมแบบฐานสมรรถนะ โดยมีวตัถุประสงคเ์พื�อให้ผูเ้ขา้รับ

การฝึกอบรมสามารถปฏิบติังานได้อย่างมีสมรรถนะ ให้กระบวนการรับงานใหม่มีประสิทธิภาพ

สูงขึ6น สามารถลดจาํนวนงานเสีย งานซ่อม และพฒันาองค์กรให้มีความกา้วหน้า และสร้างความพึง

พอใจใหก้บัลูกคา้ สามารถแข่งขนักบัผูอื้�นได ้ 

การพฒันาหลกัสูตรใชก้ารสํารวจปัญหาทาํให้ทราบปัญหาหลายๆ ปัญหา ในกระบวนการรับ

งานใหม่ พบปัญหาส่วนใหญ่มาจาก การวางแผนควบคุมกระบวนการผลิต  อนัทาํให้มีงานเสียและ

งานที�ตอ้งนาํกลบัมาซ่อมใหม่เป็นจาํนวนมาก ตอ้งสูญเสียตน้ทุนการผลิต จึงทาํใหเ้ราตอ้งหาวิธีในการ

ป้องกนัปัญหาดงักล่าว 

 สุดท้ายนี6 หวงัเป็นอย่างยิ�งว่า หลักสูตรจะช่วยให้พนักงานสามารถปฏิบัติงานอย่างมี

สมรรถนะในการวางแผนควบคุมกระบวนการผลิต อีกทั6งจะสามารถลดปริมานงานเสียและงานที�ตอ้ง

นาํกลบัมาเพื�อซ่อมใหม่ใหน้อ้ยลงจากเดิมอยา่งเป็นระบบ    

 

 

นงลกัษณ์  จั�นมาก 
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หลกัสูตรฝึกอบรมฐานสมรรถนะ 

เรื�อง “การวางแผนคุณภาพผลติภัณฑ์ล่วงหน้าและแผนควบคุม

กระบวนการผลิต” เพื�อลดจํานวนงานเสีย ในกระบวนการรับงานใหม่ 

บริษัทโกลด์ เพรส อินดสัตรี จํากดั 
 

1.หลกัการและเหตุผล   

กระบวนการรับงานใหม่ของบริษทัโกลด์เพรส อินดสัตรี จาํกดั ในปีที�ผา่นมามีผลิตภณัฑใ์หม่

เขา้มาเป็นจาํนวนมาก กระบวนการ ขั6นตอน การผลิตผลิตภณัฑ์ใหม่ จึงเป็นหวัใจสําคญัขององคก์รที�

ทาํใหผ้ลิตภณัฑมี์คุณภาพตรงตามความตอ้งการของลูกคา้ 

ในการพัฒนาหลักสูตรฝึกอบรมของบริษัทโกลด์เพรส อินดัสตรี จาํกัด จึงเริ� มต้นจาก

การศึกษาปัญหาและสาเหตุของปัญหาจากกระบวนการรับงานใหม่  พบวา่มีงานเสีย และงานที�ตอ้งนาํ

กลบัมาซ่อม เป็นจาํนวนมาก ทาํให้สูญเสียทั6งเวลา ตน้ทุนการผลิต ลูกคา้ไม่มีความเชื�อมั�น  จากปัญหา

ที�กล่าวมาจึงหาวธีิและแนวทางแกไ้ขปัญหา ดว้ยการพฒันาหลกัสูตรฝึกอบรม 

ดงันั6นการฝึกอบรมในครั6 งนี6  มีวตัถุประสงค์เพื�อให้ผูเ้ขา้รับการฝึกอบรมสามารถปฏิบติังานได้

อยา่งมีสมรรถนะ ให้กระบวนการรับงานใหม่มีประสิทธิภาพสูงขึ6น สามารถลดจาํนวนงานเสีย งานซ่อม 

และพฒันาองคก์รใหมี้ความกา้วหนา้ และสร้างความพึงพอใจใหก้บัลูกคา้ สามารถแข่งขนักบัผูอื้�นได ้ 

 

2. วตัถุประสงค์ของหลกัสูตร 

เพื�อใหผู้เ้ขา้รับการฝึกอบรม สามารถ 

  1) วเิคราะห์และศึกษาความเป็นไปไดใ้นการรับงานมาผลิตได ้

  2) วเิคราะห์ความเสี�ยงในการผลิตได ้

  3) วเิคราะห์ปัญหาและแกไ้ขปัญหาในดา้นการวางแผนการผลิตได ้

  4) ติดตามแผนงานดา้นการวางแผนการผลิตได ้

       5) สื�อสารอยา่งมีประสิทธิภาพในกลุ่มบุคคลที�เกี�ยวขอ้ง 
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3. กาํหนดการฝึกอบรม 
 - อบรมตามความเหมาะสม เช่น เมื�อมีพนกังานใหม่ที�ตอ้งปฏิบติังานเกี�ยวขอ้งกบัการรับ

งานใหม่ 

 

4. คาํอธิบายโมดุล 

 4.1  โมดุลที� 1 การประเมินความเป็นไปได้ในการผลติ 

โมดุลฝึกอบรมนี6 เป็นการประเมินในเรื�องของความสามารถในการออกแบบ/การสร้าง

อุปกรณ์การผลิต/ การทาํชิ6นงานตวัอยา่งใหไ้ดต้าม Drawing ที�กาํหนด/การทาํชิ6นงานตวัอยา่งใหไ้ด้

ตามแผนงานที�ลูกคา้กาํหนด/และอื�นๆ  เพื�อชี6 ให้เห็นขอ้บกพร่อง และเตรียมความพร้อมในการผลิต

ชิ6นส่วนงานใหม่   

 4.2  โมดุลที� 2 การวเิคราะห์ความเสี�ยงกระบวนการผลติ 

โมดุลฝึกอบรมนี6  เป็นการวิเคราะห์ในเรื�องของ อุปกรณ์การผลิต ราคาวตัถุดิบ เครื�องจกัร 

บุคลากร กาํลงัการผลิต และระยะเวลาในการเตรียมการ 

 4.3 โมดุลที� 3 การวางแผนงานควบคุมการผลติชิ?นงานตัวอย่าง   

โมดุลฝึกอบรมนี6  เป็นขั6นตอนของกระบวนการทาํใหเ้กิดผลิตภณัฑข์ององคก์ร จะเริ�มตน้จาก

การวางแผนงาน ทั6งนี6การวางแผนไดส้อดคลอ้งกบัความตอ้งการของกระบวนการต่างๆ ที�อยูใ่นระบบ

บริหารคุณภาพดว้ย  

 4.4 โมดุลที� 4 การติดตามการดําเนินตามแผนงานควบคุมการผลติ 

โมดุลฝึกอบรมนี6  หลงัจากไดมี้การวางแผนงานไปแลว้ สิ�งที�สาํคญัอีกประการหนึ�งก็คือ การ

ติดตามแผนงาน เพื�อมองภาพรวมของการควบคุมแผนงาน มองเห็นปัญหาต่างๆ และเตรียมการแกไ้ข  
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5. โครงสร้างหลกัสูตรฐานสมรรถนะ 

 

โมดุลที� 

 

 

หน่วยการฝึกอบรม 

ระยะเวลาการ

ฝึกอบรม 

(ชั�วโมง) 

1.การประเมินความ

เป็นไปไดใ้นการผลิต 

1.1 ตรวจสอบการออกแบบสร้างอุปกรณ์การผลิตและ

Specificationที�กาํหนด 

1 

1.2 ประเมินการทาํชิ6นงานตวัอยา่งไดต้าม Spec / 

Drawing ที�กาํหนด 

1 

1.3 ประเมินการผลิตชิ6นงานตวัอยา่งไดต้ามแผนงานที�

ลูกคา้กาํหนด 

2 

1.4 ประเมินกาํลงัการผลิตในการ Mass Production 2 

2. การวเิคราะห์ความ

เสี�ยงกระบวนการ

ผลิต 

2.1 ประเมินอุปกรณ์การผลิต (Tooling) 1 

2.2 ประเมินราคาวตัถุดิบ (Material) 1 

2.3 ประเมินเครื�องจกัร (Machine) 1 

2.4 ประเมินจาํนวนบุคลากร (Labour) 1 

2.5 การตรวจสอบเอกสารการประเมิน Maker 1 

 2.6 ประเมินกระบวนการผลิต 1 

 2.7 ประเมินระยะเวลาในการเตรียมเช่น ระยะเวลาในการ

เตรียมอุปกรณ์ในการผลิต, ระยะเวลาการผลิต , ระยะการ

จดัส่ง 

2 

3. การวางแผนงาน

ควบคุมการผลิต

ชิ6นงานตวัอยา่ง   

3.1 พิจาณาแต่งตั6งทีมงานขา้มสายงาน 

 

1 

3.2 วางแผนและการควบคุมแผนการผลิตชิ6นงานตวัอยา่ง 2 
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โมดุลที� 

 

 

หน่วยการฝึกอบรม 

ระยะเวลาการ

ฝึกอบรม 

(ชั�วโมง) 

4. การติดตามการ

ดาํเนินตามแผนงาน

ควบคุมการผลิต 

4.1 ประเมินการควบคุมการผลิต โดยเปรียบเทียบกบั

แผนเดิม 

2 

4.2 สรุปปัญหา  แนวทางการแกไ้ขปัญหา  1 

 4.3  ส่งมอบชิ6นงาน 1 

 

6. คุณสมบัตผู้ิเข้ารับการฝึกอบรม 

 6.1  พนกังานระดบัวศิวกรของบริษทัโกลด ์เพรส อินดสัตรี จาํกดั 

 6.2  ผูที้�ปฏิบติัหนา้ที�รับผดิชอบงานกระบวนการรับงานใหม่  (New model) 

 

7. วธีิการฝึกอบรม 

 วธีิการฝึกอบรมเรื�อง การวางแผนควบคุมการผลิต ควรมีวิธีที�เหมาะสมกบักลุ่มและ

สถานการณ์ ประกอบดว้ย วิธีการฝึกอบรมต่างๆประกอบดว้ย ดงันี6  

 7.1 การพฒันาโครงการจากกรณงีาน (Project Case Work) 

       7.1.1 การฝึกอบรมแบบการพฒันาโครงการจากกรณีงานเป็นการฝึกอบรมโดยการ
จาํลองสถานการณ์จริง เพื�อนาํไปใช้แกปั้ญหาโดยใช้รูปแบบ  “โครงการ” ที�มีขั6นตอนการจดัระบบ
ตั6งแต่การวเิคราะห์  การหาสาเหตุ  หาทางเลือกในการแกปั้ญหา  การวางแผน  การดาํเนินงาน จนกระ
ทั6งประเมินผล  เพื�อให้ผูเ้ขา้รับการฝึกอบรมไดมี้กระบวนการคิดอยา่งเป็นระบบ โดยมีวทิยากรคอยให้
คาํแนะนาํเพื�อให้เป็นไปตามขอบข่ายของงานการฝึกอบรมแบบการพฒันาโครงการมีผูริ้เริ�มคิดระบบ
นี6 คือมร. กุนเทอร์ธารูณ  และมีศาสตราจารยด์ร. ชยัยงค์พรหมวงศ์ (2555) นาํแนวคิดนี6 มาใช้ในการ
จดัระบบการผลิตชุดฝึกอบรมแบบ PCW โดยเป็นรูปแบบที�เน้นให้ผูเ้ข้ารับการฝึกมีส่วนร่วมใน
กิจกรรมต่าง ๆ เพื�อใหผู้เ้ขา้รับการฝึกอบรมไดอ้ภิปราย  โตแ้ยง้จนเกิดทกัษะและสร้างเป็นชิ6นงาน   
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 ดงันั6นการฝึกอบรมแบบการพฒันาโครงการจากกรณีงานจึงเป็นมากกวา่การฟังบรรยาย  จึง
มีบทบาทสาํคญัในการกาํหนดแนวทางในการฝึกอบรม  ประกอบกบัเทคนิคอื�น ๆ เพื�อใหผู้เ้ขา้รับการ
ฝึกอบรมเกิดสมรรถนะช 
 การฝึกอบรมแบบ  PCW   เพื�อใหเ้กิดประสิทธิภาพควรเนน้  การเรียนรู้จากการกระทาํ และ
ควรเนน้การฝึกอบรมที�เตม็รูปแบบโดยอาศยัองคป์ระกอบ 3 ขอ้คือการวเิคราะห์ขอ้มูลเพื�อตดัสินใจ
การวางแผนและจดัทาํโครงการและการทาํงานร่วมกนัเป็นกลุ่มมาสร้างเป็นโครงสร้างที�เป็นขั6นเป็น
ตอน จากการศึกษาขอ้มูล  ปัญหา สู่ทางแกที้�เหมาะสมดงัแผนภาพขา้งล่างนี6  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

แผนภาพที� 1 แสดงขั?นตอนการวเิคราะห์จากสถานการณ์จริง 

 
 การฝึกอบรมแบบ PCW    ควรดาํเนินการเป็นระบบและขั6นตอนรวมทั6งมีการจาํกดัด้าน
เวลา  เพื�อเป็นแรงกระตุน้ใหเ้กิดการทาํงานเป็นทีม  และมีความเพลิดเพลินระหวา่งการฝึกอบรม 
 ในการฝึกอบรมแบบการพฒันาโครงการจากกรณีงานมีลกัษณะเด่น  3 ประการคือ 
  1. เป็นวธีิการฝึกอบรมที�เลียนแบบการทาํงานตามธรรมชาติ 
  2. ใช้เทคนิคการฝึกอบรมผสมผสานกนัอย่างมีคือวิธีการแบบโครงการวิธีการ
จาํลองสถานการณ์วธีิการศึกษาแบบรายกรณีและวธีิการกลุ่มสัมพนัธ์ 

1. ระบุและวเิคราะห์สถานการณ์

ปัญหาแลว้ตั6งวตัถุประสงค ์

2. วธีิดาํเนินการเป็นทางเลือก
ต่างๆแลว้เปรียบเทียบทางเลือก 
 

3. ตดัสินใจเลือกวธีิดาํเนินการที�

เหมาะสมที�สุด 

4. การวางระบบการติดตาม
ประเมินผลและควบคุมงานต่างๆ 
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  3. เป็นวิธีการฝึกอบรมที�เนน้เป็นศูนยก์ลางเสมอ  เป็นการเรียนรู้จากการกระทาํ  
และเนน้ทาํงานเป็นระบบ 
 ดงันั6นประโยชน์ในการฝึกอบรมแบบ PCW ไดแ้ก่ 

1. ผูเ้ขา้รับการอบรมเป็นผูคิ้ดและสร้างสรรคผ์ลงาน 
2. ผูรั้บการอบรมเป็นผูว้จิารณ์และใหข้อ้เสนอแนะแก่กนัและกนั 
3. ผูเ้ขา้รับการอบรมสรุปผลการเรียนรู้ของตนเอง 

 ดังนั6 นการฝึกอบรมเรื� อง การวางแผนควบคุมการผลิต  ใช้วิธีการฝึกอบรมแบบ PCW 
ร่วมกับวิธีการฝึกอบรมแบบอื�นๆ เช่น อภิปราย การฝึกอบรมหน้างาน ในเรื� องการยกตวัอย่างจาก
สถานการณ์จริง เพื�อให้ผูเ้ข้ารับฝึกอบรม ได้มีการวิเคราะห์ปัญหาจากการวางแผนงาน โดยแบ่ง
ออกเป็นกลุ่มๆ ทุกคนจะไดมี้ส่วนร่วมในทุกกิจกรรมระหวา่งการฝึกอบรม 

 7.2  การอภิปราย(Discussion)คือการที�กลุ่มคนที�มีความสนใจในปัญหาหรือเรื�องเดียวกนั
ตอ้งการที�จะแลกเปลี�ยนความคิดเห็นเพื�อหาขอ้สรุปร่วมกนัดว้ยวธีิการวเิคราะห์และพิจารณาโดยอาศยั
ความคิดเห็นร่วมกนั การอภิปรายสามารถแบ่งเป็น 2 วธีิประกอบดว้ย 

  7.2.1 การอภิปรายเป็นคณะ (Panel Discussion) เป็นการการเชิญผูท้รงคุณวุฒิที�มี
ความรู้และมีประสบการณ์มาให้ความคิดเห็นหรือทรรศนะในเรื�องเดียวกนัจาํนวนผูอ้ภิปรายอาจจะมี
ประมาณ 3-5 คนในการอภิปรายผูท้รงคุณวุฒิจะอภิปรายในลกัษณะที�สนบัสนุนหรือใหเ้หตุผลโตแ้ยง้
ผูท้รงคุณวุฒิดว้ยกนัเพื�อให้ความคิดกวา้งไกลออกไปและตอนทา้ยผูด้าํเนินการอภิปราย (Moderater) 
จะเป็นผูส้รุปความคิดเห็นของผูส้รุปความคิดเห็นของผูท้รงคุณวุฒิ 

  7.2.2 การอภิปรายแบ บ ชุมนุ มป าฐกถา (Symposium Discussion) เป็น การ
อภิปรายที�เชิญผูท้รงคุณวุฒิมาให้ความรู้ในเรื�องที�สนใจในแต่ละดา้นมาร่วมเป็นองค์ปาฐกผูฟั้งหรือผู ้
เขา้รับการฝึกอบรมจะมีความรู้ความเขา้ใจตามเรื�องและวตัถุประสงคที์�กาํหนดไว ้

7.3  การบรรยาย (Lecture)คือ การถ่ายทอดความคิดเห็น  ความรู้ ตลอดจนขอ้มูล  ขอ้เท็จจริง

ให้แก่ผูฟั้งได ้เป็นเทคนิคที�แพร่หลายและสามารถใช้ประกอบกบัเทคนิคอื�นๆ ได ้แต่มีจุดดอ้ยตรงที�

ลกัษณะของการบรรยายจะเป็นระบบสื�อสารทางเดียว  ยิ�งถา้มีเวลาจาํกดัโอกาสที�จะให้ผูฟั้งไดมี้ส่วน

ร่วมในการซักถาม  หรือแสดงความคิดเห็นเกี�ยวกับเรื� องที�บรรยายจะไม่มี  ผูบ้รรยายไม่สามารถ

ประเมินไดว้า่เมื�อจบการบรรยายแลว้ผูฟั้งมีความรู้  ความเขา้ใจ ในสิ�งที�บรรยายมากน้อยเพียงใด  ซึ� ง

อาจจะต้องพิจารณาจากผลกระทบที�เกิดจากการบรรยายความสําเร็จของการบรรยายจะขึ6 นอยู่กับ
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ความสามารถ  และประสบการณ์ของผูบ้รรยาย  กล่าวคือผูบ้รรยายบางคนสามารถบรรยายเรื�องที�ยาก

ต่อการทาํความเขา้ใจ  ให้ผูฟั้งเกิดความสนใจเกิดความกระจ่างเกิดเป็นรูปธรรมนาํไปสู่การปฏิบติัได้

อยา่งถูกตอ้ง 

 7.4  การสอนงาน(Coaching) เป็นวิธีพฒันาทรัพยากรบุคคลในพื6นที�ปฏิบติังานจริง  และ

เป็นหนา้ที�ของผูบ้งัคบับญัชาที�ตอ้งสอนงานผูใ้ตบ้งัคบับญัชา  โดยมีเป้าหมายเพื�อพฒันาศกัยภาพของ

ผูใ้ตบ้งัคบับญัชาให้มีความรู้ทกัษะ  และสมรรถนะที�เหมาะสมเพื�อให้สามารถปลดปล่อยศกัยภาพ  

และส่งผลการปฏิบติังานใหส้อดคลอ้งกบัเป้าหมายของหน่วยงานได ้  

 7.5  การฝึกอบรมในงาน (On the job training) เป็นวิธีที�ใช้มากที�สุดวิธีหนึ� งในการใช้

อบรมพนักงาน วิธีนี6 การอบรมจะกระทําโดยให้ผู ้บ ังคับบัญชา หรือโดยพนักงานอาวุโสเป็น

ผูรั้บผิดชอบในการให้การอบรมแก่พนกังานโดยตรง ขอ้ดีของวิธีนี6 ก็คือ ช่วยให้พนกังานไดมี้โอกาส

ไดเ้รียนรู้จากผูที้�มีความสามารถที�เป็นมือหนึ�ง ในเรื�องนั6นโดยตรง และสามารถทาํการอบรมในขณะ

ปฏิบติังานดว้ยสภาพแวดลอ้ม ถา้หากใหมี้เวลาพอเพียงสําหรับการอบรมตามวิธีนี6และค่อยเป็นค่อยไป 

โดยมุ่งพยายามแกไ้ขขอ้ผดิพลาดอยูต่ลอดเวลาในขณะที�พนกังานผูเ้ขา้อบรมไดท้ดลองทาํแลว้ ก็นบัวา่

วธีินี6จะใหป้ระโยชน์เป็นอยา่งยิ�ง ประโยชน์หรือผลพลอยไดที้�เกิดขึ6นจากการใชว้ธีินี6 อีกประการหนึ�งก็

คือ ผูบ้งัคบับญัชาไดโ้อกาสสร้างความสัมพนัธ์ที�ดีกบัผูใ้ตบ้งัคบับญัชาพร้อมกนัไปดว้ย 

 

8. สื�อการฝึกอบรม  

 สื�อที�ใชใ้นการฝึกอบรมประกอบดว้ย  สื�อการฝึกอบรม  สื�อที�ใชเ้พื�อการติดต่อสื�อสาร และ

แลกเปลี�ยนเรียนรู้ระหวา่งวทิยากรและผูเ้ขา้รับการฝึกอบรม มีดงันี6  

 8.1  กรณีศึกษาเป็นการนําเสนอสถานการณ์ ขอ้เท็จจริงที�เกิดขึ6 นกับองค์การและบุคคล

ต่างๆ อาจไม่เปิดเผยชื�อ สถานที� และมีการปรับเปลี�ยนขอ้มูลบา้งอยา่งเพื�อหลีกเลี�ยงผลกระทบ 

 8.2  เอกสารประกอบการบรรยายเป็นเอกสารที�ประกอบการฝึกอบรม ซึ� งประกอบไปดว้ย

เนื6อหา  หวัขอ้บรรยาย มีรายละเอียดประกอบ 

 8.3  สไลด์(Slide) หรือ Microsoft PowerPoint  เป็นโปรแกรมที�รู้จกักนัดีวา่ใชใ้นการสร้าง

สไลดส์ําหรับการนาํเสนองาน (Presenttation) ไม่วา่จะเป็นการแสดงบนจอภาพ ฉายโปรเจค็เตอร์ที�ต่อ
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กบัเครื�องคอมพิวเตอร์ เป็นโปรแกรมที�มีเครื�องมือคอยอาํนวยความสะดวกแก่ผูใ้ชท้าํให้งานเกิดความ

น่าสนใจยิ�งขึ6นโดยการใส่รูปภาพต่าง เช่น ภาพนิ�ง ภาพเคลื�อนไหว เสียง และวดีิโอคลิป ฯลฯ   

 8.4 เฟซบุ๊ก (Facebook) เป็นบริการเครือข่ายสังคมและเวบ็ไซต ์ที�วทิยากรและผูเ้ขา้รับการ

ฝึกอบรมสามารถสร้างขอ้มูลส่วนตวั เพิ�มรายชื�อผูใ้ชอื้�นในฐานะเพื�อนและแลกเปลี�ยนขอ้ความ 

รวมถึงไดรั้บแจง้โดยทนัทีเมื�อมีการปรับปรุงขอ้มูลส่วนตวั นอกจากนั6นผูฝึ้กอบรมยงัสามารถร่วมกลุ่ม

ความสนใจส่วนตวั จดัระบบตามส่วนงานที�ไดรั้บมอบหมาย หรือ อื�น ๆ ตามที�ผูเ้ขา้รับฝึกอบรมจะ

สร้างเป็นขอ้มูล 

 8.5 ไลน์ (LINE) เป็นApplication ที�สามารถประยกุตใ์ชใ้นการแบ่งปันความรู้ ตอบคาํถาม 

 

9. วธีิการวดัผลฝึกอบรม 
 ในการวดัและการประเมินสมรรถนะ ควรยดึหลกัการประเมินผลที�เนน้ผูเ้รียนเป็นสาํคญั 
โดยใชแ้บบประเมินสมรรถนะ  การสังเกตจากการปฏิบติังานจริงหลงัการฝึกอบรมเสร็จ โดยวทิยากร
จะเป็นผูป้ระเมินเอง 
 

10. สถานที�ฝึกอบรม 
 - หอ้งประชุมของบริษทัโกลด ์เพรส อินดสัตรี จาํกดัหรือตามความเหมาะสม  
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โมดุลที� 1 

การประเมินความเป็นไปได้ในการผลติ 
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1. หลกัการและเหตุผลของโมดุลที� 1 

หลกัสูตรการฝึกอบรมการประเมินความเป็นไปไดใ้นการผลิตเป็นการเตรียมความพร้อมใน
การรับสถานการณ์  ทาํความเขา้ใจถึงปัจจยัที�จะส่งผลต่อการประเมินในเรื�องของความสามารถในการ
ออกแบบ/การสร้างอุปกรณ์การผลิต/การทาํชิ6นงานตวัอย่างให้ได้ตาม Drawing ที�กาํหนด/การทาํ
ชิ6นงานตวัอย่างให้ได้ตามแผนงานที�ลูกคา้กาํหนด/และอื�นๆ  เพื�อชี6 ให้เห็นขอ้บกพร่อง และเตรียม
ความพร้อมในการผลิตชิ6นส่วนงานใหม่ 
 

2. วตัถุประสงค์ของโมดุลที� 1 

 เพื�อใหผู้เ้ขา้รับการฝึกอบรมสามารถ 

 1. ตรวจสอบการออกแบบอุปกรณ์การผลิตและ Specification ที�กาํหนดการประเมินได ้

2. ประเมินการทาํชิ6นงานตวัอยา่งไดต้าม Specification / Drawing ที�กาํหนดได ้
3. ประเมินการผลิตชิ6นงานตวัอยา่งไดต้ามที�ลูกคา้กาํหนดได ้
4. ประเมินกาํลงัการผลิตในการ Mass Production ได ้
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3. กาํหนดการฝึกอบรมของโมดุลที� 1 

กาํหนดการฝึกอบรม 

“การประเมินความเป็นไปไดใ้นการผลิต”  

บริษทัโกลด ์เพรส อินดสัตรี จาํกดั 

--------- 

วนัที�ฝึกอบรม 

 เวลา  08.00-08.20  น.  ลงทะเบียน 
 เวลา  08.20-08.30  น.  พิธีเปิด 

 เวลา  08.30-09.30  น.  บรรยายเรื�อง “การตรวจสอบการ  

                     ออกแบบสร้างอุปกรณ์การผลิตและ  

     Specification ที�กาํหนด” 

 เวลา 09.30-10.30  น.   บรรยายเรื�อง “การประเมินการทาํชิ6นงาน 

     ตวัอยา่งไดต้าม Specificationที�ลูกคา้กาํหนด” 

 เวลา  10.30-10.45  น.  พกัเบรค 

 เวลา  10.45-12.00  น.  บรรยาย เรื�อง “การประเมินการผลิต 

     ชิ6นงานตวัอยา่งไดต้ามแผนงานที�ลูกคา้กาํหนด” 

 เวลา  12.00-13.00  น.  รับประทานอาหารกลางวนั 

 เวลา  13.00-14.00  น.  บรรยาย เรื�อง “การประเมินกาํลงัการผลิตใน

     การ Mass Production” 

 เวลา  14.00-14.15น.   Q&A 

 เวลา  14.15-15.15 น.   กิจกรรมกลุ่ม 

 เวลา  15.15-15.30 น.   พกัเบรก 

 เวลา  15.30-16.40 น.   สรุปและนาํเสนอ 

 เวลา 16.40-17.00 น.   พิธีปิด 
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4. วธีิการฝึกอบรมของโมดุลที� 1 

  วธีิการฝึกอบรมของโมดุลที� 1 ประกอบดว้ย 
  4.1 การบรรยายนาํเขา้บทเรียนเรื�อง การประเมินความเป็นไปไดใ้นการผลิต 
  4.2 การบรรยายความสาํคญัเกี�ยวกบั การประเมินความเป็นไปไดใ้นการผลิต 
  4.3 กรณีศึกษา 
  4.4 อภิปรายกลุ่ม 
  4.5 Line /Facebook  เพื�อใชใ้นการแบ่งปันความรู้  และถามตอบ 

 

5. เนื?อหาของโมดุลที� 1 
  เนื6อหาประกอบไปดว้ย  4 หวัขอ้หลกัดงันี6  
  5.1 การตรวจสอบการออกแบบสร้างอุปกรณ์การผลิตและ Specification ที� 
กาํหนด ไดแ้ก่ การสร้างแม่พิมพ ์ จิyก  เกจวดัชิ6นงาน ซึ� งขึ6นอยูก่บัแบบงานและความตอ้งการของลูกคา้ 
  5.2 การประเมินการทาํชิ6นงานตวัอย่างไดต้าม Spec ที�ลูกคา้กาํหนด ไดแ้ก่การ
ทวนสอบค่าต่างๆใน Drawing  
  5.3 การประเมินการผลิตชิ6นงานตวัอย่างไดต้ามแผนงานที�ลูกคา้กาํหนดได้แก่  
ระยะเวลาที�ผลิตชิ6นงานตวัอยา่ง  เทียบการแผนที�ลูกคา้ตอ้งการตวัอยา่ง 
  5.4 การประเมินกาํลงัการผลิตในการ Mass Production ไดแ้ก่  ความสามารถใน
การผลิต ณ ปัจจุบนั เทียบการความตอ้งการของลูกคา้ และตอ้งเผื�อกาํลงัการผลิต กรณีที�ลูกคา้มีการสั�ง 
Order เพิ�ม เช่นจากเดิมสั�ง 100% เพิ�มเป็น 150% 
 

6. กรณศึีกษาของโมดุลที� 1 
 ในบริษัท เมทัลออโต จํากัด ผลิตชิ6นส่วนยานยนต์ เครื� องยนต์การเกษตร ชิ6นส่วน
อิเล็คทรอนิคไดรั้บงานจากบริษทัโนวาพารวย จาํกดั โดยมีขอ้มูลดงันี6  
 6.1 ขอ้มูลพื6นฐานบริษทัโนวาพารวย จาํกดั เป็นบริษทัประกอบโครงเบาะรถยนต ์ ทาํเบาะ
รถยนตมี์บริษทัแม่อยูใ่นประเทศ เวยีดนาม โดยมีสาขาที�ประเทศไทยตั6งอยูที่�  เลขที� 882/2  ต.สามโคก 
อ.ตน้ขา้ว จ.นครนายก จาํนวนพนกังาน  1,800 คน 
 6.2 ขอ้มูลจากลูกคา้      
 -รับแบบงาน (Drawing)(รายละเอียดของแบบงาน,หนา้ 17) ในวนัที� 8   พ.ย 56 
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 -สรุปรายละเอียดทางวศิวกรรมกบัลูกคา้   ในวนัที 30 พ.ย 56 
 -ลูกคา้ทาํเบาะรถยนตต์น้แบบ    ในวนัที� 7   ธ.ค.56 
 -ลูกคา้ทดลองประกอบครั6 งที� 1 จาํนวน 20 เบาะ  ในวนัที� 17 ก.พ. 57
 -ลูกคา้ทดลองประกอบครั6 งที� 2 จาํนวน 50 เบาะ  ในวนัที� 30 มี.ค.57 
 -ลูกคา้เริ�มผลิตจริง     ในวนัที� 28 เม.ย 57 
 -ประมาณการการประกอบเบาะรถยนต ์ 10,000เบาะในปี  2556 
 -ประมาณการการประกอบเบาะรถยนต ์ 80,000เบาะในปี  2557 

 
6.3  กิจกรรมกลุ่ม 
 กิจกรรมการฝึกอบรมประกอบไปดว้ย 

  1) ให้ผูเ้ขา้รับการฝึกอบรม  แบ่งกลุ่ม  5-10 คน จดัตั6งทีมงานขา้มสายงาน คือใน

กลุ่มจะตอ้งมีตวัแทนจากหน่วยงานต่างๆ คละกนัไปและแบ่งหนา้ที�ความรับผดิชอบ 

  2) ตรวจสอบการออกแบบสร้างอุปกรณ์การผลิตและ Specification ที�กาํหนด  

  3) ประเมินการทาํชิ6นงานตวัอยา่งไดต้ามแผนงานที�ลูกคา้กาํหนด  

  4) ประเมินกาํลงัการผลิตชิ6นงานตวัอยา่งไดต้ามแผนงานที�ลูกคา้กาํหนด 

  5) ทาํการประเมินตามหวัขอ้ต่างๆลงในแบบฟอร์มการประเมินความเป็นไปได้

ในการผลิต (F-TSPS-156-0)(รายละเอียดของแบบฟอร์ม,หนา้18) 

 6) ให้ตวัแทนแต่กลุ่มนาํเสนอผลงานโดยใช้สไลด์หรือสื�อที�เหมาะสม กลุ่มละ 

15 นาที 

 

7.  การวดัและประเมินผลการฝึกอบรมของโมดุลที� 1 

 ในการวดัและประเมินผลการฝึกอบรมของโมดุลที� 1 มีรายละเอียดดงันี6  

 7.1 แบบประเมินสมรรถนะดงัเอกสารแนบ 

 7.2  เกณฑ์การประเมินผล ผูเ้ขา้รับการฝึกอบรมตอ้งไดค้ะแนนการประเมินสมรรถนะจาก

แบบประเมินสมรรถนะไม่นอ้ยกวา่  80  คะแนนจึงถือวา่ผา่นการทดสอบ 
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แบบประเมนิสมรรถนะ 

แบบประเมนิสมรรถนะ โมดุลที� 1 การประเมนิความเป็นไปได้ในการผลติ 

ชื�อผูเ้ขา้รับฝึกอบรม................................................................................................................... 

 

สมรรถนะย่อย (Element of Competency) 

ลาํดับที� รายการประเมินสมรรถนะ (Performance  Criteria) คะแนนเต็ม คะแนนที�ได้ 

1 การตรวจสอบการออกแบบสร้างอุปกรณ์การผลิตและ

Specificationที�กาํหนด 

5  

2 ประเมินการทาํชิ6นงานตวัอยา่งไดต้าม Spec / Drawing 

ที�กาํหนด 

5  

3 ประเมินการผลิตชิ6นงานตวัอยา่งไดต้ามแผนงานที�

ลูกคา้กาํหนด 

5  

4 ประเมินกาํลงัการผลิตในการ Mass Production 5  

 คะแนนรวม 20  

 การคิดคะแนนเทียบคะแนนเตม็เป็น 100% 100  

 

หมายเหตุ  ร้อยละ = (สิ�งที�เกิดขึ6นจริง *100)/ คะแนนเตม็ของสิ�งที�เกิดขึ6นจริง 

 เกณฑ์การประเมิน  ประเมินผลจากระดบัคะแนนการประเมินสมรรถนะของผูเ้ขา้รับการ

ฝึกอบรมดงันี6   

 80  - 100%หมายถึง  ปฏิบติัไดดี้มาก  ปฏิบติัไดถู้กตอ้งตามเกณฑที์�กาํหนด 

 70  -  79% หมายถึง  ปฏิบติัไดดี้  ปฏิบติัไดบ้างส่วนไม่ถูกตอ้งตามเกณฑที์�กาํหนด 

 60  -  69% หมายถึง  ปฏิบติัไดพ้อใช ้ ไม่ถูกตอ้งตามเกณฑที์�กาํหนด 

 50  -  59% หมายถึง  ปฏิบติัไดเ้พียงเล็กนอ้ยไม่ถูกตอ้งตามเกณฑที์�กาํหนด 

 0   -   49% หมายถึง  ปฏิบติัไม่ถูกตอ้งตามเกณฑที์�กาํหนด 
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 เกณฑ์การตดัสินใจ ผูเ้ขา้รับการฝึกอบรมตอ้งไดค้ะแนนการประเมินสมรรถนะไม่นอ้ยกวา่  

80%  จึงถือวา่ผา่นการทดสอบ 

 

 

ผลการประเมิน 

ผา่น  

ไม่ผา่น  

 

  

ลงชื�อ........................................................... 

(.................................................................) 

   ..................../.................../................... 

       ผูป้ระเมิน 
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ภาพแบบงาน 
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แบบฟอร์มการศึกษาความเป็นไปได้ในการผลติ 



143 
 

 

 

 

 

 

 

 

โมดุลที� 2 

การวเิคราะห์ความเสี�ยงกระบวนการ

ผลติ 
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1. หลกัการและเหตุผลของโมดุลที� 2 

หลกัสูตรการฝึกอบรมการประเมินความเสี�ยงกระบวนการผลิต เป็นขั6นตอนที�ระบุถึงโอกาส
ที�จะเกิดความผดิพลาด ความเสียหาย ความสูญเปล่าหรือเหตุการณ์ที�ไม่พึงประสงค ์ซึ� งมีผลกระทบ
หรือทาํใหก้ารดาํเนินงานไม่ประสบความสาํเร็จตามวตัถุประสงคที์�ตั6งไว ้ 

 ปัจจยัความเสี�ยงที�เกี�ยวขอ้งกบักระบวนการผลิตชิ6นส่วน เช่น อุปกรณ์การผลิต ราคาวตัถุดิบ  
เครื�องจกัร  บุคลากร ขั6นตอนการทาํงาน และระยะเวลาในการเตรียมการ  ที�อาจก่อให้เกิดความเสี�ยง
ในการผลิตชิ6นงานที�ไม่ไดคุ้ณภาพ หรือส่งชิ6นงานไม่ทนัตามระยะเวลาที�ลูกคา้กาํหนด  เพื�อนาํมา
พิจารณาเป็นความเสี�ยง 

 ดงันั6นการควบคุมความเสี�ยง จึงเป็นการกาํหนดวธีิการควบคุมเพื�อป้องกนัหรือลดความ
เสี�ยงของกระบวนการผลิตจริง ซึ� งอาจเกิดจากปัจจยัทั6งภายในและภายนอก 
 

2.  วตัถุประสงค์ของโมดุลที� 2 

 เพื�อใหผู้เ้ขา้รับการฝึกอบรมสามารถ 
      1. ประเมินอุปกรณ์การผลิต (Tooling)ได ้
      2. ประเมินราคาวตัถุดิบ (Material) ได ้
      3. ประเมินสมรรถนะเครื�องจกัร (Machine)ได ้
      4. ประเมินบุคลากร (Labour) ได ้
      5. ตรวจสอบเอกสารการประเมิน (Makers) ได ้
      6. ประเมินกระบวนการผลิตได ้
       
7. ประเมินระยะเวลาในการเตรียมการในดา้น เตรียมอุปกรณ์ในการผลิต ระยะเวลาในการ

ผลิต ระยะเวลาในการจดัส่ง ได ้
 
 

  

 

 

 



146 
 

3.  กาํหนดการฝึกอบรมของโมดุลที� 2 

กาํหนดการฝึกอบรม 

“การวเิคราะห์ความเสี�ยงกระบวนการผลิต”  

บริษทัโกลด ์เพรส อินดสัตรี จาํกดั 

--------- 

วนัที�ฝึกอบรม 

 เวลา  08.00-08.20  น.   ลงทะเบียน 
 เวลา  08.20-08.30  น.   พิธีเปิด 

 เวลา  08.30-09.00  น.   บรรยายเรื�อง “การประเมินอุปกรณ์

      การผลิต” 

 เวลา  09.00-09.30  น.   บรรยายเรื�อง “การประเมินราคา 

      วตัถุดิบ” 

 เวลา  09.30-10.30  น.   บรรยายเรื�อง “การประเมิน 

      เครื�องจกัร” 

 เวลา  10.30-10.45  น.   อาหารวา่ง 

 เวลา  10.45-12.00  น.   บรรยายเรื�อง “การประเมินจาํนวน

      บุคลากร” 

 เวลา  12.00-13.00  น.   รับประทานอาหารกลางวนั 

 เวลา  13.00-13.30  น.   บรรยายเรื�อง “การประเมิน Maker” 

 เวลา  13.30-14.00  น.   บรรยายเรื�อง “การประเมิน 

      กระบวนการผลิต” 

 เวลา  14.00-14.30  น.   บรรยายเรื�อง “การประเมิน 

      ระยะเวลาในการจดัเตรียม” 

 เวลา  14.30-14.40 น.    Q&A 

 เวลา  14.40-15.00 น.    กิจกรรมกลุ่ม 
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 เวลา  15.00-15.15 น.    พกัเบรก 

 เวลา  15.15-15.40 น.    กิจกรรมกลุ่ม 

 เวลา  15.40-16.40 น.    สรุปและนาํเสนอ 

 เวลา 16.40-17.00 น.    พิธีปิด 

 

 

4. วธีิการฝึกอบรมโมดุลที� 2 
 วธีิการฝึกอบรมของโมดุลที� 2 ประกอบดว้ย 
 4.1 การบรรยายนาํเขา้บทเรียนเรื�อง การวิเคราะห์ความเสี�ยงกระบวนการผลิต 
 4.2 การบรรยายความสาํคญัเกี�ยวกบั การวเิคราะห์ความเสี�ยงกระบวนการผลิต 
 4.3 กรณีศึกษา 
 4.4 อภิปรายกลุ่ม 
 4.5 Line /Facebook  เพื�อใชใ้นการแบ่งปันความรู้  และถามตอบ 
  

5. เนื?อหาของโมดุลที� 2 
 เนื6อหาประกอบไปดว้ย  7 หวัขอ้หลกัดงันี6  
 5.1 การประเมินอุปกรณ์การผลิต ไดแ้ก่ความเสี�ยงในเรื�องของค่าใชจ่้าย ซึ� งตอ้งคาํนึงดา้น
คุณภาพ 
 5.2 การประเมินราคาวตัถุดิบ ไดแ้ก่ความเสี�ยงในการจดัหาวตัถุดิบที�มีราคาเหมาะสม 
 5.3 การประเมินเครื�องจกัร ไดแ้ก่ความเสี�ยงของสมรรถนะของเครื�องจกัร  
 5.4 การประเมินจาํนวนบุคลากร ไดแ้ก่ พนกังานฝ่ายผลิตที�ตอ้งใชก้บัLine ใหม่ 
 5.5 การประเมิน Maker ไดแ้ก่การตรวจประเมินในดา้นคุณภาพ กระบวนการผลิต 
เครื�องจกัร อุปกรณ์   
 5.6 การประเมินกระบวนการผลิตไดแ้ก่  ความเสี�ยงในการออกแบบกระบวนการ ต่างจาก
เดิม หรือ มียากง่าย เช่น การวาง LINE PRODUCTION  
 5.7 การประเมินระยะเวลาในการจดัเตรียม ไดแ้ก่ ความเสี�ยงระยะเวลาในการเตรียม
อุปกรณ์ในการผลิต ระยะเวลาการผลิต ระยะการจดัส่ง 
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6. กรณศึีกษาของโมดุลที� 2 

ในบริษทั เมทลัออโต จาํกดั ผลิตชิ6นส่วนยานยนต ์เครื�องยนตก์ารเกษตร ชิ6นส่วน
อิเล็คทรอนิค 
ไดรั้บงานจากบริษทัโนวาพารวย จาํกดั โดยมีขอ้มูลดงันี6  
 6.1 ขอ้มูลพื6นฐานบริษทัโนวาพารวย จาํกดั เป็นบริษทัประกอบโครงเบาะรถยนต ์ ทาํเบาะ
รถยนตมี์บริษทัแม่อยูใ่นประเทศ เวยีดนาม โดยมีสาขาที�ประเทศไทยตั6งอยูที่�  เลขที� 882/2  ต.สามโคก 
อ.ตน้ขา้ว จ.นครนายก จาํนวนพนกังาน  1,800 คน 
 6.2 ขอ้มูลจากลูกคา้      
 - รับแบบงาน (Drawing))(รายละเอียดของแบบงาน,หนา้ 27) ในวนัที�  8   พ.ย 56 
 - สรุปรายละเอียดทางวศิวกรรมกบัลูกคา้   ในวนัที� 30 พ.ย 56 
 - ลูกคา้ทาํเบาะรถยนตต์น้แบบ    ในวนัที�  7   ธ.ค.56 
 - ลูกคา้ทดลองประกอบครั6 งที� 1 จาํนวน 20 เบาะ  ในวนัที� 17 ก.พ. 57 
 - ลูกคา้ทดลองประกอบครั6 งที� 2 จาํนวน 50 เบาะ  ในวนัที� 30 มี.ค.57 
 - ลูกคา้เริ�มผลิตจริง     ในวนัที� 28 เม.ย 57 
 - ประมาณการการประกอบเบาะรถยนต ์ 10,000 เบาะในปี  2556 
 - ประมาณการการประกอบเบาะรถยนต ์ 80,000 เบาะในปี  2557 
 
 6.3 กิจกรรมกลุ่ม 

  1) ใหผู้เ้ขา้รับการฝึกอบรม  แบ่งกลุ่ม  5-10 คน จดัตั6งทีมงานขา้มสายงาน คือใน

กลุ่มจะตอ้งมีตวัแทนจากหน่วยงานต่างๆคละกนัไป 

  2) ประเมินอุปกรณ์การผลิต (Tooling)  

  3) ประเมินราคาวตัถุดิบ (Material) 

  4) ประเมินเครื�องจกัร (Machine) 

  5) ประเมินจาํนวนบุคคลากร (Labour) 

  6) ประเมิน Maker  

  7) ประเมินกระบวนการผลิต 

  8) ประเมินระยะเวลาในการเตรียมอุปกรณ์ในการผลิต 
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  9) ประเมินลงในแบบฟอร์ม (F-TSPS-158-0) ดังเอกสารแนบ และส่งตวัแทน

นาํเสนอผลงานกลุ่มละ15 นาที)(รายละเอียดของแบบฟอร์ม,หนา้ 28) 

 

7.  การวดัและประเมินผลการฝึกอบรมของโมดุลที� 2 

 ในการวดัและประเมินผลการฝึกอบรมของโมดุลที� 2  มีรายละเอียดดงันี6  

 7.1 แบบประเมินสมรรถนะดงัเอกสารแนบ 

 7.2  เกณฑก์ารประเมินผล ผูเ้ขา้รับการฝึกอบรมตอ้งไดค้ะแนนการประเมินสมรรถนะจาก

แบบประเมินสมรรถนะไม่นอ้ยกวา่  80  คะแนนจึงถือวา่ผา่นการทดสอบ 
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แบบประเมนิสมรรถนะ 

แบบประเมนิสมรรถนะ โมดุลที� 2การวเิคราะห์ความเสี�ยงกระบวนการผลติ 

ชื�อผูเ้ขา้รับฝึกอบรม................................................................................................................... 

 

สมรรถนะย่อย (Element of Competency) 

ลาํดับที� รายการประเมินสมรรถนะ (Performance  Criteria) คะแนนเต็ม คะแนนที�ได้ 

1 ประเมินอุปกรณ์การผลิต (Tooling) 5  

2 ประเมินราคาวตัถุดิบ (Matrial) 5  

3 ประเมินเครื�องจกัร (Machine) 5  

4 ประเมินจาํนวนบุคลกร (Labour) 5  

5 ตรวจสอบเอกสารการประเมิน Maker 5  

6 ประเมินกระบวนการผลิต 5  

7 ประเมินระยะเวลาในการเตรียมเช่น ระยะเวลาในการเตรียม

อุปกรณ์ในการผลิต, ระยะเวลาการผลิต , ระยะการจดัส่ง 

5  

 คะแนนรวม 35  

 การคิดคะแนนเทียบคะแนนเตม็เป็น 100% 100  

 

หมายเหตุ  ร้อยละ = (สิ�งที�เกิดขึ6นจริง *100)/ คะแนนเตม็ของสิ�งที�เกิดขึ6นจริง 

 เกณฑก์ารประเมิน  ประเมินผลจากระดบัคะแนนการประเมินสมรรถนะของผูเ้ขา้รับการ

ฝึกอบรมดงันี6   

 80  - 100%หมายถึง  ปฏิบติัไดดี้มาก  ปฏิบติัไดถู้กตอ้งตามเกณฑที์�กาํหนด 

 70  -  79% หมายถึง  ปฏิบติัไดดี้  ปฏิบติัไดบ้างส่วนไม่ถูกตอ้งตามเกณฑที์�กาํหนด 
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 60  -  69% หมายถึง  ปฏิบติัไดพ้อใช ้ ไม่ถูกตอ้งตามเกณฑที์�กาํหนด 

 50  -  59% หมายถึง  ปฏิบติัไดเ้พียงเล็กนอ้ยไม่ถูกตอ้งตามเกณฑที์�กาํหนด 

 0   -   49% หมายถึง  ปฏิบติัไม่ถูกตอ้งตามเกณฑที์�กาํหนด 

  

 เกณฑก์ารตดัสินใจ ผูเ้ขา้รับการฝึกอบรมตอ้งไดค้ะแนนการประเมินสมรรถนะไม่นอ้ยกวา่  

80%  จึงถือวา่ผา่นการทดสอบ 

 

 

ผลการประเมิน 

ผา่น  

ไม่ผา่น  

 

  

ลงชื�อ........................................................... 

(.................................................................) 

     .................../.................../................... 

      ผูป้ระเมิน 
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ภาพแบบงาน 
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แบบฟอร์มการวิเคราะห์ความเสี�ยงในการผลติ 



154 
 

 

 

 

 

 

โมดุลที� 3 

การวางแผนงานควบคุมการผลติชิ?นงาน

ตวัอย่าง 
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สารบัญ 

         

 หนา้ 

1. หลกัการและเหตุผลของโมดุลที� 3      31 

2. วตัถุประสงคข์องโมดุลที� 3       31 

3. กาํหนดการฝึกอบรมของโมดุลที� 3      32 

4. วธีิการฝึกอบรมของโมดุลที� 3       32 

5. เนื6อหาของโมดุลที� 3       33 

6. กรณีศึกษาของโมดุลที� 3       33 

7. การวดัและประเมินผลการฝึกอบรมของโมดุลที� 3     34 

8. เอกสารแนบ                     35-38 

 - แบบประเมินสมรรถนะ      35 

 - ภาพแบบงาน       37 

 - แบบฟอร์ม APQP PLAN      38 
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1. หลกัการและเหตุผลของโมดุล 3 

หลกัสูตรการฝึกอบรมการวางแผนงานควบคุมการผลิตชิ6นงานตวัอยา่ง เป็นขั6นตอนของ

กระบวนการทาํให้เกิดผลิตภณัฑข์ององคก์ร จะเริ�มตน้จากการวาวแผน ทั6งนี6การวางแผนไดส้อดคลอ้ง

กบัความตอ้งการของกระบวนการต่างๆ ที�อยูใ่นระบบบริหารคุณภาพ 

 

2.วตัถุประสงค์ของโมดุลที� 3 

 เพื�อใหผู้เ้ขา้รับการฝึกอบรมสามารถ 
 1. พิจารณาแต่งตั6งทีมงานขา้มสายงานได ้
 2. วางแผนและการควบคุมแผนการผลิตชิ6นงานตวัอยา่งได ้
 3. สามารถนาํไปประยคุใชใ้นกระบวนการทาํงานจริงได ้
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



157 
 

 

3.  กาํหนดการฝึกอบรมของโมดุลที� 3 
กาํหนดการฝึกอบรม 

“การวางแผนงานควบคุมการผลิตชิ6นงานตวัอยา่ง ” 

บริษทัโกลด ์เพรส อินดสัตรี จาํกดั 

--------- 

วนัที�ฝึกอบรม 

 เวลา  08.00-08.20  น.   ลงทะเบียน 
 เวลา  08.20-08.30  น.   พิธีเปิด 

 เวลา  08.30-10.30  น.   บรรยายเรื�อง  

      “การพิจารณาแต่งตั6ง  

      ทีมงานขา้มสายงาน” 

 เวลา  10.30-10.45  น.   อาหารวา่ง 

 เวลา  10.45-12.00  น.   บรรยายเรื�อง “วางแผน 

      และการควบคุม  

      แผนการผลิตชิ6นงาน  

      ตวัอยา่ง” 

 เวลา  12.00-13.00  น.   รับประทานอาหารกลางวนั 

 เวลา  13.30-13.15 น.    Q&A 

 เวลา  13.15-15.00 น.    กิจกรรมกลุ่ม 

 เวลา  15.00-15.15 น.    พกัเบรก 

 เวลา  15.15-16.40 น.    สรุปและนาํเสนอ 

 เวลา 16.40-17.00 น.    พิธีปิด 
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4. วธีิการฝึกอบรมของโมดุลที� 3 
 วธีิการฝึกอบรมของโมดุลที� 3 ประกอบดว้ย 
 4.1 การบรรยายนาํเขา้บทเรียนเรื�อง การวางแผนงานควบคุมการผลิตชิ6นงานตวัอยา่ง 
 4.2 การบรรยายความสาํคญัเกี�ยวกบั การวางแผนงานควบคุมการผลิตชิ6นงานตวัอยา่ง 
 4.3 กรณีศึกษา 
 4.4 อภิปรายกลุ่ม 
 4.5 Line /Facebook  เพื�อใชใ้นการแบ่งปันความรู้  และถามตอบ 

5. เนื?อหาของโมดุลที� 3 
 เนื6อหาประกอบไปดว้ย  2 หวัขอ้หลกัดงันี6  
 5.1 พิจารณาแต่งตั6งทีมงานขา้มสายงาน ไดแ้ก่องคก์รมีหน่วยงานต่างๆ เช่น หน่วยงาน
วศิวกรรม หน่วยงานประกนัคุณภาพ  หน่วยงานจดัซื6อ หน่วยงานวางแผน หน่วยงานผลิต และ
คลงัสินคา้ เป็นตน้ 
 5.2 วางแผนและการควบคุมแผนการผลิตชิ6นงานตวัอยา่ง ไดแ้ก่  แผนงานสาํหรับการทาํ
ตวัอยา่งตั6งแต่เริ�มกระบวนการMASS PRODUCTION. 
 

6. กรณศึีกษาของโมดุลที� 3 

 ในบริษทั เมทลัออโต จาํกดั ผลิตชิ6นส่วนยานยนต ์เครื�องยนตก์ารเกษตร ชิ6นส่วน
อิเล็คทรอนิค 
ไดรั้บงานจากบริษทัโนวาพารวย จาํกดั โดยมีขอ้มูลดงันี6  
 6.1 ขอ้มูลพื6นฐานบริษทัโนวาพารวย จาํกดั เป็นบริษทัประกอบโครงเบาะรถยนต ์ ทาํเบาะ
รถยนตมี์บริษทัแม่อยูใ่นประเทศ เวยีดนาม โดยมีสาขาที�ประเทศไทยตั6งอยูที่�  เลขที� 882/2  ต.สามโคก 
อ.ตน้ขา้ว จ.นครนายก จาํนวนพนกังาน  1,800 คน 
 6.2 ขอ้มูลจากลูกคา้      
  -รับแบบงาน (Drawing))(รายละเอียดของแบบงาน,หนา้ 37)  ในวนัที�  8พ.ย 56 
  -สรุปรายละเอียดทางวศิวกรรมกบัลูกคา้  ในวนัที�  30พ.ย 56 
  -ลูกคา้ทาํเบาะรถยนตต์น้แบบ   ในวนัที�  7   ธ.ค.56 
  -ลูกคา้ทดลองประกอบครั6 งที� 1 จาํนวน 20 เบาะ ในวนัที� 17 ก.พ. 57 
  -ลูกคา้ทดลองประกอบครั6 งที� 2 จาํนวน 50 เบาะ ในวนัที� 30 มี.ค.57 
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  -ลูกคา้เริ�มผลิตจริง    ในวนัที� 28 เม.ย 57 
  -ประมาณการการประกอบเบาะรถยนต ์ 10,000เบาะในปี  2556 
  -ประมาณการการประกอบเบาะรถยนต ์ 80,000เบาะในปี  2557 
 6.3กิจกรรมกลุ่ม 
  1) ใหผู้เ้ขา้รับการฝึกอบรม  แบ่งกลุ่ม  5-10 คน จดัตั6งทีมงานขา้มสายงาน คือใน
กลุ่มจะตอ้งมีตวัแทนจากหน่วยงานต่างๆคละกนัไป และแบ่งหนา้ที�ความรับผดิชอบ  

  2) นาํขอ้มูลในขอ้ที�  6.2  วางแผนงานลงในแบบฟอร์ม APQP PLAN (F-EN-
055) ภายในเวลา  2 ชั�วโมง) (รายละเอียดของแบบฟอร์มAPQP PLAN ,หนา้ 38) 

  3) ใหต้วัแทนแต่ละกลุ่มนาํเสนอผลงานโดยใชส้ไลดห์รือสื�อที�เหมาะสม กลุ่มละ  
15 นาที  

7.  การวดัและประเมินผลการฝึกอบรมของโมดุลที� 3 

 ในการวดัและประเมินผลการฝึกอบรมของโมดุลที� 3  มีรายละเอียดดงันี6  

 7.1 แบบประเมินสมรรถนะดงัเอกสารแนบ 

 7.2  เกณฑก์ารประเมินผล ผูเ้ขา้รับการฝึกอบรมตอ้งไดค้ะแนนการประเมินสมรรถนะจาก

แบบประเมินสมรรถนะไม่นอ้ยกวา่  80  คะแนนจึงถือวา่ผา่นการทดสอบ 
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แบบประเมนิสมรรถนะ 

แบบประเมนิสมรรถนะ โมดุลที� 3การวางแผนงานควบคุมการผลติชิ?นงานตัวอย่าง 

ชื�อผูเ้ขา้รับฝึกอบรม................................................................................................................... 

สมรรถนะย่อย (Element of Competency) 

ลาํดับที� รายการประเมินสมรรถนะ (Performance  Criteria) คะแนนเต็ม คะแนนที�ได้ 

1 พิจาณาแต่งตั6งทีมงานขา้มสายงาน 5  

2 วางแผนและการควบคุมแผนการผลิตชิ6นงานตวัอยา่ง 5  

3 ความสอดคลอ้งของแผนงาน 5  

4 การแบ่งหนา้ที�ความรับผิดชอบ 5  

 คะแนนรวม 20  

 การคิดคะแนนเทียบคะแนนเตม็เป็น 100% 100  

 

หมายเหตุ  ร้อยละ = (สิ�งที�เกิดขึ6นจริง *100)/ คะแนนเตม็ของสิ�งที�เกิดขึ6นจริง 

 เกณฑก์ารประเมิน  ประเมินผลจากระดบัคะแนนการประเมินสมรรถนะของผูเ้ขา้รับการ

ฝึกอบรมดงันี6   

 80  - 100%   หมายถึง  ปฏิบติัไดดี้มาก  ปฏิบติัไดถู้กตอ้งตามเกณฑที์�กาํหนด 

 70  -  79%    หมายถึง  ปฏิบติัไดดี้  ปฏิบติัไดบ้างส่วนไม่ถูกตอ้งตามเกณฑที์�กาํหนด 

 60  -  69%    หมายถึง  ปฏิบติัไดพ้อใช ้ ไม่ถูกตอ้งตามเกณฑที์�กาํหนด 

 50  -  59%    หมายถึง  ปฏิบติัไดเ้พียงเล็กนอ้ยไม่ถูกตอ้งตามเกณฑที์�กาํหนด 

 0   -   49%    หมายถึง  ปฏิบติัไม่ถูกตอ้งตามเกณฑที์�กาํหนด 

 เกณฑ์การตดัสินใจ ผูเ้ขา้รับการฝึกอบรมตอ้งไดค้ะแนนการประเมินสมรรถนะไม่นอ้ยกวา่  

80%  จึงถือวา่ผา่นการทดสอบ 

 

 



161 
 

 

ผลการประเมิน 

ผา่น  

ไม่ผา่น  

 

  

ลงชื�อ........................................................... 

(.................................................................) 

     ..................../.................../................... 

       ผูป้ระเมิน 
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ภาพแบบงาน 
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แบบฟอร์ม APQP PLAN 
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โมดุลที� 4  

การตดิตามการดาํเนินตามแผนงาน

ควบคุมการผลติ 
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สารบัญ 

         

 หนา้ 

1. หลกัการและเหตุผลของโมดุลที� 4      41 

2. วตัถุประสงคข์องโมดุลที� 4       41 

3. กาํหนดการฝึกอบรมของโมดุลที�4      42 

4. วธีิการฝึกอบรมของโมดุลที� 4       42 

5. เนื6อหาของโมดุลที� 4       43 

6. กรณีศึกษาของโมดุลที� 4       43 

7. การวดัและประเมินผลการฝึกอบรมของโมดุลที� 4     44 

8. เอกสารแนบ                           45-48 

 - แบบประเมินสมรรถนะ      45 

 - ภาพแบบงาน       47 

 - แผนงานที�ตอ้งติดตาม      48 
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1. หลกัการและเหตุผลของโมดุลที� 4 

หลกัสูตรการฝึกอบรมการติดตามการดาํเนินตามแผนงานควบคุมการผลิต  จะเกิดหลงัจากได้

มีการวางแผนงานไปแลว้ สิ�งที�สาํคญัอีกประการหนึ�งก็คือ การติดตามแผนงาน เพื�อมองภาพรวมของ

การควบคุมแผนงาน มองเห็นปัญหาต่างๆ และเตรียมการแกไ้ข  

 

2. วตัถุประสงค์ของโมดุลที� 4 

เพื�อใหผู้เ้ขา้รับการฝึกอบรมสามารถ 
 1. ประเมินการควบคุมการผลิต โดยเปรียบเทียบกบัแผนเดิมได ้
 2. สรุปปัญหา แนวทางแกไ้ขปัญหาได ้
 3. สามารถนาํไปประยกุตใ์ชใ้นกระบวนการทาํงานจริงได ้
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



167 
 

3. กาํหนดการฝึกอบรมของโมดุลที� 4 

กาํหนดการฝึกอบรม 

“การติดตามการดาํเนินตามแผนงานควบคุมการผลิต”  

บริษทัโกลด ์เพรส อินดสัตรี จาํกดั 

--------- 

 วนัที�ฝึกอบรม 

  เวลา  08.00-08.20  น.  ลงทะเบียน 
  เวลา  08.20-08.30  น.  พิธีเปิด 

  เวลา  08.30-10.30  น.  บรรยายเรื�อง “การประเมินการ 

      ควบคุมการผลิต โดยเปรียบเทียบกบั

      แผนเดิม” 

  เวลา  10.30-10.45  น.  อาหารวา่ง 

  เวลา  10.45-12.00  น.  บรรยายเรื�อง “สรุปปัญหาและแนว

      ทางแกไ้ขปัญหา” 

  เวลา  12.00-13.00  น.  รับประทานอาหารกลางวนั 

  เวลา  13.30-13.15 น.   Q&A 

  เวลา  13.15-15.00 น.   กิจกรรมกลุ่ม 

  เวลา  15.00-15.15 น.   พกัเบรก 

  เวลา  15.15-16.40 น.   สรุปและนาํเสนอ 

  เวลา 16.40-17.00 น.   พิธีปิด 

 

4. วธีิการฝึกอบรมของโมดุลที� 4 
 วธีิการฝึกอบรมของโมดุลที� 4 ประกอบดว้ย 
 4.1 การบรรยายนาํเขา้บทเรียนเรื�อง การติดตามการดาํเนินตามแผนงานควบคุมการผลิต 
 4.2 การบรรยายความสาํคญัเกี�ยวกบั การติดตามการดาํเนินตามแผนงานควบคุมการผลิต 
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 4.3 กรณีศึกษา 
 4.4 อภิปรายกลุ่ม 
 4.5 Line /Facebook  เพื�อใชใ้นการแบ่งปันความรู้  และถามตอบ 

5.  เนื?อหาของโมดุลที� 4 

 เนื6อหาประกอบไปดว้ย  2 หวัขอ้หลกัดงันี6  
 5.1 การประเมินการควบคุมการผลิต โดยเปรียบเทียบกบัแผนเดิมไดแ้ก่ การทบทวนแผน

ควบคุมการผลิต วิเคราะห์ปัญหา 
 5.2 สรุปปัญหาและแนวทางแกไ้ขปัญหา ไดแ้ก่  ติดตามแผนเป็นระยะๆ และติดตาม

แผนงานตามความเหมาะสมของแต่ละแผนงาน 
 

6. กรณศึีกษาของโมดุลที� 4 
ในบริษทั เมทลัออโต จาํกดั ผลิตชิ6นส่วนยานยนต ์เครื�องยนตก์ารเกษตร ชิ6นส่วน

อิเล็คทรอนิคไดรั้บงานจากบริษทัโนวาพารวย จาํกดั โดยมีขอ้มูลดงันี6  
 6.1  ขอ้มูลพื6นฐานบริษทัโนวาพารวย จาํกดั เป็นบริษทัประกอบโครงเบาะรถยนต ์ ทาํเบาะ
รถยนตมี์บริษทัแม่อยูใ่นประเทศ เวยีดนาม โดยมีสาขาที�ประเทศไทยตั6งอยูที่�  เลขที� 882/2  ต.สามโคก 
อ.ตน้ขา้ว จ.นครนายก จาํนวนพนกังาน  1,800 คน 
 6.2  ขอ้มูลจากลูกคา้      
  -รับแบบงาน (Drawing))(รายละเอียดของแบบงาน,หนา้ 47)ในวนัที�  8   พ.ย 56 
  -สรุปรายละเอียดทางวศิวกรรมกบัลูกคา้  ในวนัที�  30พ.ย 56 
  -ลูกคา้ทาํเบาะรถยนตต์น้แบบ   ในวนัที�  7   ธ.ค.56 
  -ลูกคา้ทดลองประกอบครั6 งที� 1 จาํนวน 20 เบาะ ในวนัที� 17 ก.พ. 57 
  -ลูกคา้ทดลองประกอบครั6 งที� 2 จาํนวน 50 เบาะ ในวนัที�  30มี.ค. 57 
  -ลูกคา้เริ�มผลิตจริง    ในวนัที�  28เม.ย 57 
  -ประมาณการการประกอบเบาะรถยนต ์ 10,000 เบาะในปี  2556 
  -ประมาณการการประกอบเบาะรถยนต ์ 80,000เบาะในปี  2557 

  -แผนงานที�ตอ้งติดตาม(เอกสารแนบ) 
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6.3 กิจกรรมกลุ่ม 
 1) ใหผู้เ้ขา้รับการฝึกอบรม  แบ่งกลุ่ม  5-10 คน จดัตั6งทีมงานขา้มสายงาน คือในกลุ่มจะตอ้ง

มีตวัแทนจากหน่วยงานต่างๆคละกนัไป 
 2) ประเมินการควบคุมการผลิต โดยเปรียบเทียบกบัแผนเดิม (รายละเอียดของแผนงานที�
ตอ้งติดตาม,หนา้48) ในกรณีดงัต่อไปนี6    
  - ไม่ไดรั้บชิ6นส่วนที�สั�งซื6อจากภายนอกตามระยะเวลาที�กาํหนด 
  - อุปกรณ์การผลิตที�ออกแบบผลิตขึ6นมาใหม่ ไม่เสร็จตามระยะเวลาที�กาํหนด 
  - ปัญหาที�เกิดจากการ TRY-OUT ชิ6นงาน 
 3) สรุปปัญหาและแนวทางการแกไ้ข 
 4) ใหต้วัแทนแต่ละกลุ่มนาํเสนอผลงาน โดยใชส้ไลดห์รือสื�อที�เหมาะสม กลุ่มละ 15 นาที 
 

7.  การวดัและประเมินผลการฝึกอบรมของโมดุลที� 4 

 ในการวดัและประเมินผลการฝึกอบรมของโมดุลที� 4  มีรายละเอียดดงันี6  

 7.1 แบบประเมินสมรรถนะดงัเอกสารแนบ 

 7.2  เกณฑก์ารประเมินผล ผูเ้ขา้รับการฝึกอบรมตอ้งไดค้ะแนนการประเมินสมรรถนะจาก

แบบประเมินสมรรถนะไม่นอ้ยกวา่  80%  จึงถือวา่ผา่นการทดสอบ 
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แบบประเมนิสมรรถนะ 

แบบประเมนิสมรรถนะ โมดุลที� 4 การติดตามการดําเนินตามแผนงานควบคุมการผลติ 

ชื�อผูเ้ขา้รับฝึกอบรม................................................................................................................... 

 

สมรรถนะย่อย (Element of Competency) 

ลาํดับที� รายการประเมินสมรรถนะ (Performance  Criteria) คะแนนเต็ม คะแนนที�ได้ 

1 4.1 ประเมินการควบคุมการผลิต โดยเปรียบเทียบกบั

แผนเดิม 

10  

2 4.2 สรุปปัญหา  แนวทางการแกไ้ขปัญหา 10  

 คะแนนรวม 20  

 การคิดคะแนนเทียบคะแนนเตม็เป็น 100% 100  

 

หมายเหตุ  ร้อยละ = (สิ�งที�เกิดขึ6นจริง *100)/ คะแนนเตม็ของสิ�งที�เกิดขึ6นจริง 

 เกณฑก์ารประเมิน  ประเมินผลจากระดบัคะแนนการประเมินสมรรถนะของผูเ้ขา้รับการ

ฝึกอบรมดงันี6   

 80  - 100%หมายถึง  ปฏิบติัไดดี้มาก  ปฏิบติัไดถู้กตอ้งตามเกณฑที์�กาํหนด 

 70  -  79% หมายถึง  ปฏิบติัไดดี้  ปฏิบติัไดบ้างส่วนไม่ถูกตอ้งตามเกณฑที์�กาํหนด 

 60  -  69% หมายถึง  ปฏิบติัไดพ้อใช ้ ไม่ถูกตอ้งตามเกณฑที์�กาํหนด 

 50  -  59% หมายถึง  ปฏิบติัไดเ้พียงเล็กนอ้ยไม่ถูกตอ้งตามเกณฑที์�กาํหนด 

 0   -   49% หมายถึง  ปฏิบติัไม่ถูกตอ้งตามเกณฑที์�กาํหนด 

 เกณฑก์ารตดัสินใจ ผูเ้ขา้รับการฝึกอบรมตอ้งไดค้ะแนนการประเมินสมรรถนะไม่นอ้ยกวา่  

80%  จึงถือวา่ผา่นการทดสอบ 
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ผลการประเมิน 

ผา่น  

ไม่ผา่น  

 

  

ลงชื�อ........................................................... 

(.................................................................) 

     .................../.................../................. 

      ผูป้ระเมิน 
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ภาพแบบงาน 
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แผนงานที�ต้องติดตาม 
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ภาคผนวก ฉ 

ตวัอยา่งภาพกิจกรรมหลกัสูตรฝึกอบรม 
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ภาพที
 ฉ.1  แสดงการฝึกอบรมหลกัสูตรฝึกอบรมฐานสมรรถนะเรื$อง การวางแผนคุณภาพผลิตภณัฑ ์

  ล่วงหนา้และแผนควบคุมกระบวนการผลิตเพื$อลดจาํนวนงานเสียในกระบวนการรับงานใหม่ 
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ประวตัผิู้วจิยั 
 

ชื�อผู้วจัิย  นางสาวนงลกัษณ์  จั�นมาก 

วนัเกดิ   วนัที�  06  ธนัวาคม  พ.ศ  2524 

ที�อยู่ปัจจุบัน  บา้นเลขที� 63 หมู่  2    ตาํบลบา้งออ้  

   อาํเภอบา้นนา  จงัหวดันครนายก 

การศึกษา  

พ.ศ  2548 สาํเร็จการศึกษาระดบัปริญญาตรี  มหาวทิยาลยัเทคโนโลยพีระจอมเกลา้

พระนครเหนือ  อาํเภอเมืองปราจีนบุรี  จงัหวดัปราจีนบุรี 

 

 พ.ศ  2551 ไดเ้ขา้ศึกษาระดบัปริญญาโท  หลกัสูตรศึกษาศาสตรมหาบณัฑิต 

   สาขาเทคโนโลยกีารวจิยัและพฒันาหลกัสูตร  คณะครุศาสตร์อุตสาหกรรม 

   มหาวทิยาลยัเทคโนโลยรีาชมงคลธญับุรี 

ประสบการณ์การทาํงาน 

พ.ศ  2553 พนกังานบริษทัโกลด ์เพรส อินดสัตรี จาํกดั หน่วยงานวศิวกรรม   

 ในตาํแหน่ง วศิวกร  
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