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บทคดัย่อ 
 การวิจัยครั้งนี้มีวัตถุประสงค์เพื่อเปรียบเทียบสมรรถนะที่
จ าเป็นและสมรรถนะพื้นฐานของช่างเทคนิคในการผลิต Jig & Fixture 
ประกอบชิ้นส่วนยานยนต์และน าผลลัพธ์ที่ได้ไปก าหนดแนวทางในการ
ฝึกอบรม   
 การวิจัยในครั้งนี้เป็นการวิจัยเชิงส ารวจโดยใช้แบบสอบถามใน
การส ารวจช่างเทคนิคที่มีประสบการณ์ การสุ่มตัวอย่างในครั้งนี้เป็นแบบไม่
ใช้ความน่าจะเป็น (Non-Probability Sampling) และเลือกหน่วยตัวอย่าง
แบบใช้วิจารณญาณ (Purposive Sampling) ประชากรในการวิจัยครั้งนี้  
ได้แก่ กลุ่มตัวอย่างซึ่งเป็นระดับหัวหน้างาน ระดับ Supervisor ระดับผู้ช่วย
ผู้จัดการ ระดับผู้จัดการ ระดับผู้บริหารระดับสูง ของสถานประกอบการที่
รับจ้างผลิต Jig & Fixture และสถานประกอบการที่มีการผลิต Jig & Fixture 
ส าหรับประกอบชิ้นส่วน ในอุตสาหกรรมยานยนต์ ในเขตกรุงเทพและ
ปริมณฑล ใช้สถิติเชิงพรรณนาวิเคราะห์ปัจจัยส่วนบุคคล ข้อมูลทั่วไปของ
ผู้ตอบแบบสอบถามใช้ ร้อยละ และส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐานเพื่ออธิบาย
ลักษณะของข้อมูล และใช้สถิติเชิงอนุมาน ( Inference Statistics) 
เปรียบเทียบปัจจัยส่วนบุคคลกับสมรรถนะที่จ าเป็นและสมรรถนะพื้นฐาน ใช้
การวิเคราะห์ค่า T-test ในการเปรียบเทียบค่าเฉลี่ยของตัวแปร2ตัวที่ เป็น
อิสระต่อกัน (Independent Samples T-test) และใช้ Paired Simple Test 
ในการเปรียบเทียบค่าเฉลี่ยของตัวแปร 2 ตัว ที่ไม่เป็นอิสระต่อกัน เพื่อหา
ค่าเฉลี่ยก่อนและหลังที่กลุ่มตัวอย่างจะเริ่มท างาน ผลการวิจัยในครั้งนี้พบว่า
ช่างเทคนิคสายปฏิบัติการกับช่างเทคนิคสายวิศวกรว่ามีความรู้หรือ
สมรรถนะในด้านต่างๆ ทั้งก่อนและหลังการท างานแตกต่างกัน ผลการ
วิเคราะห์ความแตกต่างระหว่างก่อนเข้าท างานในสายงานกับหลังท างานมี
ประสบการณ์ในสายงาน ว่ามีความรู้หรือสมรรถนะในด้านต่างๆ ทั้งก่อนและ
หลังการท างานสรุปผลที่ได้ส่วนใหญ่มีความแตกต่างกัน 
 
ค าส าคัญ: สมรรถนะ, ช่างเทคนิค, อุปกรณ์จับยึด 
 
 
 

Abstract 
 The objectives of the study were to compare between the 
competencies required and the competencies basis of technicians in 
manufacturing Jig & Fixture automotive parts assembly. And to 
develop a training course. 
 This research was the survey research by using to 
questionnaire to survey the experienced technicians. This research 
sampling was used the technique sampling as Non-probability. 
Sampling and purposive Sampling. The population in this study were 
the sample of Chief technician Supervisor technician Assistant 
manager Manager and Senior managers. Of the Jig & Fixture 
Assembly companies. In Bangkok area. Descriptive statistics were 
used to analyze personal factors using the average mean, 
percentage, and standard deviation to describe the general 
information. of respondent. Inferential statistics (Inference statistics) 
Were used to compare between personal factors and competencies 
required and competencies basic factor. Using t-test analysis of 
variance (Independent samples t test) to compare means two group 
the independent samples.  Using Paired Sample test to compare the 
different between before and after experience. 
 The results of the study were as follows, technicians  and 
engineers had different in both the competencies required and the 
competencies basic. The results of the data analysis in comparing 
before working and after had experienced forward that the 
competencies required and competencies basics had different in bolt 
before and after working. 
 
Keywords: competency, technician, Jig & Fixture  
 
 



  

1. บทน า 
 อุตสาหกรรมชิ้นส่วนยานยนต์ของไทย ได้มีการขยายการ
ลงทุนและมุ่งพัฒนาเทคโนโลยีการผลิตให้มีประสิทธิภาพสูงขึ้นอย่างต่อเนื่อง 
จนสามารถผลิตชิ้นส่วนให้มีความหลากหลาย ตลอดจนมีคุณภาพ และ
มาตรฐานการผลิตอยู่ในระดับที่ผู้ผลิตรถยนต์และรถจักรยานยนต์ระดับโลก
ยอมรับ ท าให้สามารถส่งออก ไปจ าหน่ายยังประเทศต่างๆ ได้เพิ่มขึ้น 
ปัจจุบันอุตสาหกรรมชิ้นส่วนยานยนต์ในประเทศไทยสร้างงานให้กับ แรงงาน
จ านวนกว่า 100,000 คน มีผู้ผลิต 1,657 ราย   และโรงงานรวม 2,237 แห่ง 
(สถาบันยานยนต์. 2558) ซึ่งส่วนมากผู้ผลิตดังกล่าวเป็น SMEs และจะ
กระจุกตัวอยู่ในเขตอุตสาหกรรมในกรุงเทพฯ และจังหวัดใกล้เคียง เช่น 
สมุทรปราการ ซึ่ง พบว่ามีจ านวนของผู้ผลิตชิ้นส่วนประกอบตั้งโรงงานอยู่
มากที่สุด รองลงมาคือ จังหวัดระยองและจังหวัดอื่นๆ เช่น ฉะเชิงเทรา ชลบุรี 
เป็นต้น โดยโรงงานดังกล่าวมักตั้งอยู่ใกล้กับโรงงานผลิตยานยนต์ โดยทั่วไป
ผู้ผลิต ชิ้นส่วนยานยนต์จะมีตลาดในการจัดจ าหน่ายชิ้นส่วนอยู่ 2 ตลาดหลัก 
ได้แก่  
 1.  ตลาดชิ้นส่วนเพื่อน าไปใช้ประกอบยานยนต์ (Original 
Equipment Market : OEM) โดยผู้ผลิตต้องผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ป้อนให้กับ
รถยนต ์จักรยานยนต์รุ่นใหม่ๆ ส าหรับค่ายยานยนต์ที่เข้ามา ตั้งฐานการผลิต
ในไทยเพื่อประกอบยานยนต์ส่งออกและจ าหน่ายในประเทศ ทั้งนี้ความ
ต้องการใช้ชิ้นส่วนยานยนต์ในกลุ่มนี้ขึ้นอยู่กับปริมาณการผลิตรถยนต์และ
รถจักรยานยนต์  
 2. ตลาดชิ้นส่วนทดแทน หรืออะไหล่ทดแทน (Replacement 
Equipment Market : REM) เป็นตลาดชิ้นส่วนอะไหล่เพื่อการทดแทน
ชิ้นส่วนเดิมที่เสีย หรือสึกหรอตามสภาพการใช้งาน ซึ่งชิ้นส่วนแต่ละชิ้นจะมี
อายุการใช้งานที่แตกต่างกัน  
 ในการน าชิ้นส่วนยานยนต์มาประกอบเข้าด้วยกันนั้ น
จ าเป็นต้องมีอุปกรณ์จับยึด(Jig & Fixture) เพื่อใช้ในการควบคุมความ
เที่ยงตรงของชิ้นส่วนที่ประกอบ (สถาบันยานยนต.์ 2558) 
         สิ่งหนึ่งที่อยู่เบื้องหลังการเติบโตของอุตสาหกรรมเหล่านี้คือ
ผลผลิตที่เกิดจากอุตสาหกรรมเครื่องมือต่างๆ ที่ผลิตขึ้นมานั้นจะถูกน าไปใช้
ในกระบวนการผลิตชิ้นส่วน กระบวนการประกอบผลิตภัณฑ์ของ
อุตสาหกรรมประเภทอื่นๆ และถ้ามีการน าเอาเครื่องมือที่มีคุณภาพและ
มาตรฐานไปใช้งานในการผลิตจะท าให้ผลผลิตที่ได้มีคุณภาพและมาตรฐาน 
ช่วยลดค่าใช้จ่ายในการผลิตให้ต่ าลง อันจะเป็นประโยชน์ต่อ ผู้บริโภคหรือ
ผู้ผลิตหรือจากข้อเท็จจริงที่ปรากฏในขณะที่อุตสาหกรรม  ที่ผลิตพึ่งได้มีการ
พัฒนาตัวมากขึ้นแต่อุตสาหกรรมเครื่องมือในประเทศไทยยังไม่มีการพัฒนา
เท่าที่ควรโรงงานส่วนใหญ่ยังมีลักษณะเป็นห้องแถวเล็กๆ โดยที่โรงงาน
ประเภทนี้ยังใช้เครื่องมือและเครื่องจักรแบบเก่าไม่ค่อยมีเทคโนโลยีทันสมัย 
คนงานส่วนใหญ่ไม่มีความรู้และความช านาญ  ในการผลิตท าให้ไม่สามารถ
ผลิตเครื่องมือที่มีคุณภาพและมาตรฐานตามที่ผู้ใช้ต้องการนั้นอุตสาหกรรมที่
ผลิตต้องอาศัยเครื่องมือจากต่างประเทศ ตามที่กล่าวมาแล้วจึงควรที่จะได้ 
ตระหนักถึงความส าคัญและความจ าเป็นของอุตสาหกรรมประเภทนี้โดยควร
ที่จะมีการพัฒนาแรงงานฝีมือ และส่งเสริมให้เติบโตต่อไปในอนาคต (วชิระ มี
ทอง. 2559) 

 ปัจจุบันการผลิตอุปกรณ์จับยึด (Jig & Fixture)นั้นในประ
ประเทศไทยได้รับการถ่ายทอดองค์ความรู้และเทคนิคต่างๆ ในการออกแบบ
และผลิตมาจากวิศวกรหรือผู้มีความรู้เฉพาะจากชาวต่างชาติที่เข้ามาท า
ธุรกิจผู้ผลิตชิ้นส่วนยานยนต์ที่เข้ามาตั้งฐานการผลิตในประเทศไทย ท าให้ผู้
ที่ได้รับการถ่ายทอดความรู้เชิงเทคนิคนั้นมีอยู่ในวงแคบๆ เฉพาะกลุ่มท าให้
แรงงานที่เป็นช่างเทคนิคในกลุ่มผู้ผลิตอุปกรณ์จับยึด (Jig & Fixture) นั้น 
ประสบปัญหาขาดแคลนแรงงาน ท าให้ต้องอบรม สอนงานเชิงเทคนิคให้กับ
แรงงานใช้เวลานาน 
          ผู้ท างานวิจัยจึงมองเห็นความส าคัญที่จะหาแนวทางในการ
สร้างแรงงานฝีมือเฉพาะทางให้เพียงพอต่อการขยายตัวของอุตสาหกรรมที่
เติบโตอย่างรวดเร็ว จึงอยากศึกษาถึงสมรรถนะ  ที่จ าเป็นด้านต่างๆ ที่ต้องมี
ในการผลิตอุปกรณ์จับยึด (Jig & Fixture) เพื่อน าไปเป็นแนวทางในการ
ฝึกอบรม การเรียนรู้ สื่อการสอน ในองค์กรที่เป็นผู้ประกอบการเอง หรือ
องค์กรภาคการศึกษาต่างๆ ให้ตรงตามความต้องการของตลาดแรงงาน 
 
2. วัตถุประสงค์การวิจัย 
 การวิจัยในครั้งนี้มีวัตถุประสงค์ 3 ประการ คือ 
 1. เพื่อศึกษาสมรรถนะพื้นฐานและสมรรถนะที่จ าเป็นของช่าง
เทคนิคในการผลิต Jig & Fixture ประกอบชิ้นส่วนยานยนต์ 
 2. เพื่อเปรียบเทียบสมรรถนะระหว่างช่างเทคนิคสาย
ปฏิบัติการกับช่างเทคนิคสายวิศวกรในการผลิต Jig & Fixture ประกอบ
ชิ้นส่วนยานยนต์ 
 3. เพื่อก าหนดแนวทางในการพัฒนาสมรรถนะช่างเทคนิคใน
การผลิต Jig & Fixture ประกอบชิ้นส่วนในอุตสาหกรรมยานยนต์การตลาด
ของผลิตภัณฑ์เครื่องส าอางที่จ าหน่ายแบบออนไลน์ 
 
3. การทบทวนวรรณกรรมและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 
3.1 ข้อมูลพื้นฐานเกี่ยวกับ Jig & Fixture 
 Jig & Fixture คือ เครื่องมือส าหรับที่ใช้ในการจับยึดชิ้นงานใน
อุตสาหกรรมผลิตชิ้นส่วนซึ่งถูกน ามาใช้ส าหรับการผลิตชิ้นงานที่ต้องการ
ความเที่ยงตรงเหมือนกันทุกๆ ชิ้น เป็นตัวก าหนดต าแหน่งในการประกอบ 
ขึ้นรูปหรือกระบวนการอื่นๆ เพื่อให้ได้ความเที่ยงตรง ความรวดเร็วในการ
ผลิต ลดค่าใช้จ่ายในการผลิต ความสัมพันธ์และต าแหน่งที่ถูกต้องระหว่าง 
Jig & Fixture กับชิ้นงานจะต้องถูกรักษาให้คงเดิมอยู่ตลอดเวลา Jig & 
Fixture ถูกออกแบบและสร้างขึ้นมาเพื่อท าการยึดจับ รองรับ และก าหนด
ต าแหน่งชิ้นงานทุกๆ ชิ้น เพื่อให้แน่ใจว่าในการเจาะรู ก าหนดต าแหน่ง
ชิ้นส่วนเพื่อประกอบเข้าด้วยกันหรือการตกแต่งด้วยวิธีอื่นๆ จะได้ตรง
ต าแหน่งเดิมหรือขนาดตามรายละเอียดที่ก าหนดมาทุกประการ จิ๊กและฟิก
เจอร์นี้จะมีความหมายเกี่ยวพันใกล้เคียงกันมาก บางทีก็อาจจะเกิดสับสนใน
การน าไปใช้ได้บ้าง อย่างไรก็ตามความแตกต่างระหว่างจิ๊กและฟิกเจอร์ก็
ขึ้นอยู่กับแนวทางของเครื่องมือที่จะน าไปใช้กับชิ้นงานจิ๊กเป็นเครื่องมือ
พิเศษที่สร้างขึ้นมาเพื่อช่วยในการก าหนดต าแหน่ง จับยึดชิ้นงานและยังเป็น
ตัวน าทางของเครื่องมือตัด (Cutting Tools) เช่น ในการเจาะรู หรือคว้านรู 
โดยปกติแล้วจิ๊กจะมีปลอกน าทางซึ่งอัดติดแน่นอยู่เสมอ ปลอกน าทางนี้จะท า



  

ด้วยเหล็กพิเศษที่ผ่านการชุบแข็งมาแล้ว และจะเป็นตัวที่ใช้ส าหรับน าทางใน
การเจาะรูของดอกสว่านหรือน าทางเครื่องมือตัดอื่นๆ ฟิกเจอร์เป็นเครื่องมือ
ส าหรับการผลิตที่ใช้ในการก าหนดต าแหน่ง ยึดจับ และรองรับชิ้นงานให้อยู่
คงที่เครื่องจักรก าลังท างานอยู่ ส าหรับฟิกเจอร์นี้จะมีแท่งตั้งระยะและแผ่น
เกจเป็นตัวช่วยให้ตั้งระยะของเครื่องมือตัดอยู่ตรงต าแหน่งที่ถูกต้องที่จะ
กระท าต่อชิ้นงาน ฟิกเจอร์นี้จะต้องถูกยึดให้ติดแน่นอยู่กับเทเบิลของ
เครื่องจักรในระหว่างที่ชิ้นงานก าลังถูกกระท าอยู่ และแม้ว่าส าหรับงานใหญ่ๆ 
เช่น ใช้กับเครื่องกัด (Milling Machine) ฟิกเจอร์ก็จะถูกออกแบบให้จับยึด
ชิ้นงานได้แปรเปลี่ยนไปตามการท างานแบบต่างๆ โดยเฉพาะอย่างยิ่งกับ
เครื่องจักรที่เป็นมาตรฐานต่างๆ เช่น เครื่องกัด เครื่องไส เครื่องกลึง ฯลฯ สิ่ง
ที่จ าเป็นส าหรับนักออกแบบ Jig & Fixture การที่จะเป็นนักออกแบบ Jig & 
Fixture ให้มีประสิทธิภาพสูงจะต้องมีความช านาญในส่ิงต่างๆ ดังต่อไปนี้     
 - ต้องมีความสามารถเป็นอย่างดีในการเขียนแบบ และสเก๊ต
งานทางด้านเครื่องมือ    
 - มีความเข้าใจขบวนการทางเครื่องมือและเทคนิคของงาน
อุตสาหกรรมแบบสมัยใหม่ 
 - มีความสามารถประดิษฐ์คิดค้นงานด้านเครื่องกลได้เป็น
อย่างดี 
 - มีความเข้าใจเกี่ยวกับขบวนการท าเครื่องมือข้ันพื้นฐาน   
 - มีความรู้ทางคณิตศาสตร์ทางช่างและการใช้วิชาตรีโกณเป็น
อย่างดี   
 การน าความรู้เกี่ยวกับ Jig & Fixture ไปใช้งานนั้นมีผลต่อ
ผลงานที่จะได้ออกมาผู้ที่ปฏิบัติงานในโรงงานอุตสาหกรรมจะต้องมีไหวพริบ
ในการในการคิดค้นหาวิธีท างานที่ดีขึ้นเสมอให้สอดคล้องกับเทคโนโลยีที่
ก้าวหน้าอย่างรวดเร็ว โดยเฉพาะผู้ที่มีส่วนร่วมในการออกแบบ Jig & 
Fixture การที่สามารถผลิต Jig & Fixture ออกมาประหยัดค่าใช้จ่ายได้มาก
สุด มีประสิทธิภาพมากสุด เป็นเรื่องที่ท้าทาย นักออกแบบ Jig & Fixture 
จะต้องหาหนทางหรือวิธีการที่จะให้ท าให้งานที่ออกมาพัฒนาดีข้ึนเรื่อยๆ  
 
3.2 แนวคิดเกี่ยวกับสมรรถนะในการท างาน              
 แนวคิดเกี่ยวกับสมรรถนะหรือขีดความสามารถในการท างาน 
(Competency) เกิดขึ้นในช่วงต้นของศตวรรษที่ 1970 โดยนักวิชาการชื่อ 
David McClelland ซึ่งได้ท าการศึกษาวิจัยว่าท าไมบุคลากรที่ท างานใน
ต าแหน่งเดียวกันจึงมีผลงานที่แตกต่างกัน McClelland จึงท าการ ศึกษาวิจัย
โดยแยกบุคลากรที่มีผลการปฏิบัติงานดีออกจากบุคลากรที่มีผลการ
ปฏิบัติงานพอใช้ แล้วจึงศึกษาว่าบุคลากรทั้ง 2 กลุ่ม มีผลกาท างานที่
แตกต่างกันอย่างไร ผลการศึกษาท าให้สรุปได้ว่า บุคลากรที่มีผลการ
ปฏิบัติงานดีจะมีสิ่งหนึ่งที่เรียกว่าสมรรถนะ (Competency) (จิรประภา อัคร
บวร. 2549) และในปี ค.ศ. 1973 McClelland ได้เขียนบทความวิชาการเรื่อง 
“Testing for Competence Rather than Intelligence” ซึ่งถือเป็นจุดก าเนิด
ของแนวคิดเรื่องสมรรถนะ 
 ความหมายของสมรรถนะ มีคนให้ความหมายไว้มากมาย เช่น 
สรรถนะ หมายถึง คุณลักษณะ เช่น ความรู้ ความสามารถ ความช านาญ 

ทักษะ ทัศนคติ ความเชื่อ ตลอดจนพฤติกรรม   ของบุคคลที่จะสามารถ
ปฏิบัติงานให้ประสบความส าเร็จ (ธ ารงศักดิ์ คงคาสวัสด์ิ. 2553) 
 สเปนเคอร์, เอ็ม; และสเปนเคอร์, เอ็ม เอส (Spencer, M.; and 
Spencer, M. S. 1993) ได้ให้ความหมายของสมรรถนะว่าเป็นคุณลักษณะที่
ส าคัญของแต่ละบุคคล (Underlying Characteristic) ที่มีความ สัมพันธ์เชิง
เหตุผลจากความมีประสิทธิผล ของเกณฑ์ที่ใช้ (Criterion Reference) และ/
หรือการปฏิบัติงานที่ได้ผลงานสูงกว่ามาตรฐาน  สเปนเคอร์, เอ็ม; และสเปน
เคอร์, เอ็ม เอส (Spencer, M.; and Spencer, M. S. 1993) วัฒนา พัฒ
นพงศ์ กล่าวไว้ว่า สมรรถนะ (Competency) หมายถึง ระดับของความ 
สามารถในการปรับและใช้กระบวนทัศน์ (Paradigm) ทัศนคติ พฤติกรรม 
ความรู้ และทักษะ เพื่อการปฏิบัติงานให้เกิดคุณภาพ ประสิทธิภาพ และ
ประสิทธิผลสูงสุดในการปฏิบัตหิน้าที่ของบุคลากรในองค์การ บุคลากรทุกคน
ควรมีความ สามารถพื้นฐานในหน้าที่ที่เหมือนกันครบถ้วนและเท่าเทียมกัน 
และควรพัฒนาตนเองให้มีความสามารถพิเศษที่แตกต่างกันออกไป
นอกเหนือจากความสามารถของงานในหน้าที่ ทั้งนี้ขึ้นอยู่กับศักยภาพ ระดับ
ความสามารถทางอารมณ์ (Emotional Quotient : EQ) และความสามารถ
ทางสติปัญญา (Intelligence Quotient : IQ) (อธิพงศ์ ฤทธิชัย. 2550) 
  สมรรถนะเชิงเทคนิค (Technical Competency) คือ ทักษะ
ด้านวิชาชีพที่จ าเป็นในการน าไปปฏิบัติงานให้บรรลุผลส าเร็จ โดยจะ
แตกต่างกันตามลักษณะงาน โดยสามารถจ าแนกได้ 2 ส่วนย่อย ได้แก่ 
สมรรถนะเชิงเทคนิคหลัก (Core Technical Competency) และสมรรถนะ
เชิงเทคนิคเฉพาะ (Specific Technical Competency) (จิรประภา อัครบวร. 
2549) 
 
3.3 งานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 
  นิรุตติ์ กาบแก้ว (2551) การพัฒนาระบบการควบคุม
ชิ้นส่วนของเครื่องจักรและเครื่องมือจิ๊กฟิกเจอร์ ที่ใช้ในสายการประกอบ
รถจักรยานยนต์ การศึกษาวิจัยครั้งนี้ใช้วิธีการเก็บรวบข้อมูลการหยุด
สายการผลิต อันเนื่องมาจากเครื่องจักรหลัก ในสายการผลิตขาดชิ้นส่วน
อะไหล่เปลี่ยนทดแทนได้ทันเวลา อุปกรณ์จิ๊กฟิกเจอร์ ช ารุดเสียหาย สาเหตุ
เกิดจากไม่มีการสั่งซื้อเพื่อส ารองไว้ใช้งาน ส่งผลท าให้เกิดความสูญเสียใน
ทางด้านค่าใช้จ่าย ในการสั่งซื้อชิ้นส่วนอะไหล่ของเครื่องจักรในกรณีเร่งด่วน 
และท าให้จ านวนการผลิตรถจักรยานยนต์ ไม่ได้เป้าหมาย ตามแผนการผลิต
ที่วางไว้วิธีการแก้ไขปัญหา หลังจากที่ระบบฐานข้อมูลได้ถูกน าไปใช้ภายใน
แผนกประกอบ โดยที่วิศวกรแผนกประกอบจะเป็นผู้ตรวจสอบฐานข้อมูลเป็น
ประจ าทุกสัปดาห์ ว่ามีชิ้นส่วนอะไหล่ส าคัญที่ต้องเปลี่ยนดังเช่น Solenoid 
Valve และ Relay ที่ต้องการสั่งซื้อมาทดแทน หรือต้องการจัดเก็บเป็น
ชิ้นส่วนอะไหล่ส ารอง เพื่อใช้ในการเปลี่ยนทดแทน ในกรณีของเครื่องจักร
หยุดการท างาน อันเนื่องมาจากชิ้นส่วนเสียหาย ผลที่ได้จากการน าระบบ
ฐานข้อมูลไปใช้พบว่า จากการเปรียบเทียบข้อมูลปัญหาการหยุด สายการ
ประกอบ อันเนื่องมาจากรอเปลี่ยนชิ้นส่วน อะไหล่ที่จ าเป็น ภายในเดือน 
มกราคม พ.ศ. 2551 เทียบกับ เดือนมกราคม พ.ศ. 2552 ได้พบว่าปัญหา
การหยุดสายการประกอบ มีเพียง 6 นาที ได้ลดลงถึง 104 นาที พบว่า
ปัญหาได้ลดลงถึง 94.55% คิดเป็นจ านวน พบว่าสามารถค่าความสูญเสีย 



  

ภายในเดือนมกราคม พ.ศ. 2552 ได้ประมาณ 866 ,000 บาท และอีกทั้งยัง
สามารถวางแผนในการสั่งซื้อชิ้นส่วนอะไหล่จากต่างประเทศ ให้ตรงกับความ
ต้องการที่จะน าไปใช้จริง เพื่อเป็นการลดค่าใช้จ่ายในการสั่งซื้อ และจัดเก็บ
ชิ้นส่วนอะไหล่เกินความต้องการ 
 สุชาติ วารีสดใส (2551) ศึกษาสมรรถนะที่ต้องการของช่าง
ผลิต Jig & Fixture ส าหรับอุตสาหกรรมยานยนต์ การวิจัยในครั้งนี้เป็นการ
วิจัยเชิงส ารวจ มีวัตถุประสงค์เพื่อศึกษาสมรรถนะที่ต้องการของช่างผลิต Jig 
& Fixture ส าหรับอุตสาหกรรมยานยนต์ ประชากรในการวิจัยครั้งนี้ ได้แก่  
ผู้จัดการโรงงาน ผู้จัดการฝ่าย ผู้จัดการแผนก หัวหน้าแผนก หัวหน้างานของ
ช่างผลิต Jig & Fixture ส าหรับอุตสาหกรรมยานยนต์ ในเขตกรุงเทพและ
ปริมณฑล ที่ขึ้นทะเบียนกับสภาอุตสาหกรรม จ านวน 40 โรงงาน โดยใช้
กลุ่มตัวอย่างแบบเลือกเฉพาะเจาะจง จ านวน 19 โรงงาน รวมกลุ่มตัวอย่าง
ทั้งสิ้น 228 คน ผู้วิจัยได้ด าเนินการจัดประชุมเชิงปฏิบัติการ (Work Shop) 
โดยการเชิญผู้เชี่ยวชาญที่มีประสบการณ์โดยตรงมาประชุมร่วมกันเพื่อ
วิเคราะห์งาน (Job Analysis) ที่ต้องการของช่างผลิต Jig & Fixture ส าหรับ
อุตสาหกรรมยานยนต์ เครื่องมือที่ใช่ ในการวิจัยเป็นแบบสอบถามความ
คิดเห็น โดยมีค่าความเที่ยงตรงและสอดคล้องเท่ากับ 0.98 ผู้วิจัย ได้
ด าเนินการเก็บแบบสอบถามกลับคืนมา และสามารถน ามาวิเคราะห์ข้อมูลได้

คิดเป็นร้อยละ 71.93 ส าหรับสถิติที่ใช้วิเคราะห์ข้อมูล ได้แก่ ค่าเฉลี่ย ( X ) 
ส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน (S.D.) ค าถามปลายเปิด ใช้วิธีวิเคราะห์เนื้อหา 
(Content Analysis) และค่าความถี่ ผลการวิจัยพบว่า สมรรถนะที่ต้องการ
ของช่างผลิต Jig & Fixture ส าหรับอุตสาหกรรมยานยนต์ ด้านวิชาการ
ความรู้และทักษะความช านาญในการปฏิบัติงาน ในภาพรวมมีค่าเฉลี่ย 3.38 
อยู่ ในระดับ ปานกลาง โดยมีสมรรถนะอยู่ ในระดับมาก 4 งานหลัก 
ตามล าดับคือ 1 งานประกอบจิ๊ก 2. งานอ่านแบบ 3. งานทดลองใช้     4. 
งานตรวจสอบคุณภาพ และในระดับปานกลาง 4 งานหลัก คือ 5. งานตัด
ปาด 6. งานปรับปรุงแก้ไข 7. งานเตรียมเครื่องจักรและ Cutting Tool 8. 
งานเตรียมวัตถุดิบและร่างแบบงาน ส่วนด้านเจตคติ ในภาพรวมมีค่าเฉลี่ย 
3.51 อยู่ในระดับมาก โดยมีสมรรถนะอยู่ในระดับมาก 2 ด้าน คือ 1. ด้าน
จริยธรรม 2. ด้านมนุษยสัมพันธ์ และอยู่ในระดับปานกลาง 1 ด้าน คือ 3. 
ด้านวิชาชีพ   
 
4. กรอบแนวคิดการวิจัย 
    จากการศึกษาวรรณกรรมและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง ผู้วิจัย
สามารถสรุปเป็นกรอบแนวคิดการวิจัย ได้ดังรูปที่ 1 

 
 
5. วิธีด าเนินการวิจัย 
 กลุ่มประชากรที่ใช้ในการวิจัยครั้งนี้ เลือกกลุ่มประชากรซึ่งเป็น
ระดับหัวหน้างานระดับ Supervisor ระดับผู้ช่วยผู้จัดการ ระดับผู้จัดการ 
ระดับผู้บริหารระดับสูง ของสถานประกอบการที่รับจ้างผลิต Jig & Fixture 
ส าหรับประกอบชิ้นส่วน ในอุตสาหกรรมยานยนต์ และระดับหัวหน้างาน
ระดับ Supervisor ระดับผู้ช่วยผู้จัดการ ระดับผู้จัดการ ระดับผู้บริหาร
ระดับสูง ที่ท างานในสถานประกอบการเกี่ยวกับการประกอบชิ้นส่วน ใน
อุตสาหกรรมยานยนต์ ค านวณขนาดของกลุ่มตัวอย่าง โดยใช้สูตรของ คอแค
รน (Cochran. 1977: 78) ได้ขนาดของกลุ่มตัวอย่างเท่ากับ 280 ตัวอย่าง 
ผู้วิจัยเลือกตัวอย่างแบบไม่ใช้ความน่าจะเป็น (Non-Probability Sampling) 
และเลือกหน่วยตัวอย่ างแบบใช้ วิ จารณญาณโดยการเลือกผู้ตอบ
แบบสอบถามที่ผู้วิจัยรู้จักโดยส่วนใหญ่จะอยู่ในกรุงเทพฯและปริมณฑล ซึ่ง
ท างานอยู่ในสายงานการรับจ้างผลิต Jig & Fixture  ส าหรับประกอบชิ้นส่วน
ในอุตสาหกรรมยานยนต์ได้ส่งแบบสอบถามโดยตรงและมีการติดตามขอ
ความร่วมมือในการตอบแบบสอบถาม 
 ผู้วิจัยใช้แบบสอบถามเป็นเครื่องมือในการเก็บรวบรวมข้อมูล 
โดยก่อนเก็บข้อมูลผู้วิจัยได้ด าเนินการทดสอบความเที่ยงตรง (Validity)  
และความเชื่อมั่น (Reliability) เพื่อให้มั่นใจว่าจะได้ข้อมูลที่เหมาะสมเพื่อใช้
ในการวิเคราะห์ต่อไป ผู้วิจัยได้น าข้อมูลที่รวบรวมได้มาท าการวิเคราะห์โดย
ใช้สถิติเชิงพรรณนาวิเคราะห์ปัจจัยส่วนบุคคล ข้อมูลทั่วไปของผู้ตอบ
แบบสอบถามใช้ค่าเฉลี่ยเฉลี่ยเลขคณิต ร้อยละ และส่วนเบี่ยงเบนมาตรฐาน
เพื่ออธิบายลักษณะของข้อมูล และใช้สถิติเชิงอนุมาน (Inference Statistics) 
วิเคราะห์ความสัมพันธ์ระหว่างปัจจัยส่วนบุคคลกับสมรรถนะที่จ าเป็นและ
สมรรถนะพื้นฐาน โดยใช้การเปรียบเทียบค่าเฉลี่ยของตัวแปร 2 ตัวที่เป็น
อิสระต่อกัน (Independent Samples T-test) และเปรียบเทียบค่าเฉลี่ยของ
ตัวแปร 2 ตัวที่ไม่เป็นอิสระต่อกัน เพื่อหาค่าเฉลี่ยก่อนและหลังที่กลุ่ม
ตัวอย่างจะเริ่มท างานสายงานนี้โดยใช้ Paired Samples Tests 
  
 
 



  

6. ผลการวิจัย 
 ผู้วิจัยด าเนินการวิเคราะห์ข้อมูลได้ผลการวิจัยดังนี้ 
6.1 ผลการเปรียบเทียบสมรรถนะพื้นฐานและสมรรถนะที่จ าเป็นของ
กลุ่มตัวอย่างระหว่างช่างเทคนิคสายงานปฏิบัติการกับสายงานวิศวกร                   
 ผลการส ารวจความรู้การอ่านแบบเครื่องกลก่อนและหลัง
ท างานด้าน Jig & Fixture ผลการวิเคราะห์ความแตกต่างระหว่างช่างเทคนิค
ปฏิบัติการกับช่างเทคนิคสายวิศวกรว่ามีความรู้หรือสมรรถนะในด้านต่างๆ
ทั้งก่อนและหลังการท างานว่ามีความแตกต่างกันหรือไม่ โดยใช้สถิติเชิง
อนุมาน Independent Samples T-test พบว่า สรุปว่าช่างเทคนิคสายงาน
ปฏิบัติการมีความรู้น้อยกว่าช่างเทคนิคสายงานวิศวกรทั้งก่อนและหลัง
ท างาน  
 การส ารวจความรู้การเขียนแบบเครื่องกลก่อนและหลังท างาน
ด้าน Jig & Fixture พบว่า  ช่างเทคนิคสายงานปฏิบัติการมีความรู้การเขียน
แบบเครื่องกลน้อยกว่าช่างเทคนิคสายงานวิศวกรทั้งก่อนและหลังท างาน  
 ผลการส ารวจความรู้เรื่องเครื่องมือวัดละเอียดก่อนและหลัง
ท างานด้าน Jig & Fixture   ช่างเทคนิคสายงานปฏิบัติการมีความรู้เรื่อง
เครื่องมือวัดละเอียดน้อยกว่าช่างเทคนิคสายวิศวกรทั้งก่อนและหลังท างาน  
 ผลการส ารวจความรู้เรื่องการออกแบบก่อนและหลังท างาน
ด้าน Jig & Fixture พบว่า  ช่างเทคนิคสายปฏิบัติการมีความรู้เรื่องการ
ออกแบบน้อยกว่าช่างเทคนิคสายวิศวกรทั้งก่อนและหลังท างาน  
  
6.2 ผลการวิเคราะห์เปรียบเทียบสมรรถนะก่อนและหลังการเป็นผู้มี
ประสบการณ์ ในสายงาน 
 ผลการเปรียบเทียบความรู้การอ่านแบบเครื่องกลก่อนและหลัง
ท างานด้าน Jig & Fixture  พบว่า ก่อนท างานมีความรู้น้อยกว่าหลังท างาน 
ในทุกประสบการณ์ในสายงาน 
   
7. ข้อเสนอแนะจากการวิจัย 
 จากผลการวิจัยสามารถสรุปเป็นข้อมูลส าคัญได้ดังนี้  
 กลุ่มตัวอย่างที่ท างานทางด้านสายช่างเทคนิคสายปฏิบัติการมี
สมรรถนะขั้นพื้นฐานที่จ าเป็นต้องมีในการผลิต Jig & Fixture ประกอบ
ชิ้นส่วน ในอุตสาหกรรมยานยนต์ ต่ ากว่ากลุ่มตัวอย่างที่ท างานทางด้านสาย
วิศวกร 
 สมรรถนะพื้นฐานก่อนเข้ามาท างานของกลุ่มตัวอย่างทั้งหมดมี
ความแตกต่างหลังจากมีประสบการณ์การแล้วแสดงว่ารายการสมรรถนะที่ใช้
ในการส ารวจมีความจ าเป็นที่จะต้องพัฒนาให้กับบุคลากรที่จะมาเป็นผู้ผลิต 
Jig & Fixture ประกอบชิ้นส่วน ในอุตสาหกรรมยานยนต์ 
 จากข้อสรุปดังกล่าวผู้วิจับมีข้อเสนอแนะ ดังนี้  
 การจัดฝึกอบรมเพื่อพัฒนาสรรถนะที่จ าเป็นตามหัวข้อสรรถนะ
ที่ท าการวิจัยครั้งนี้แต่ละครั้งไม่ควรท ารวมกันระหว่างผู้จะที่ท างานทางด้าน
สายช่างเทคนิคสายปฏิบัติการกับที่จะท างานทางด้านสายวิศวกรเนื่องจากมี
พื้นฐานความรู้แตกต่างกัน 
 การฝึกอบรมควรจัดล าดับความรู้ที่เป็นพื้นฐานก่อน 
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