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 การวิจัยคร้ังน้ีมีวัตถุประสงคเพ่ือเปรียบเทียบสมรรถนะที่จําเปนและสมรรถนะพื้นฐาน
ของชางเทคนิคในการผลิต Jig & Fixture ประกอบชิ้นสวนยานยนตและนําผลลัพธที่ไดไป
กําหนดแนวทางในการฝกอบรม   
 การวิจัยในครั้งนี้เปนการวิจัยเชิงสํารวจโดยใชแบบสอบถามในการสํารวจชางเทคนิคที่
มีประสบการณ การสุมตัวอยางในครั้งนี้เปนแบบไมใชความนาจะเปน (Non-Probability Sampling) 
และเลือกหนวยตัวอยางแบบใชวิจารณญาณ (Purposive Sampling) ประชากรในการวิจัยคร้ังน้ี  
ไดแก กลุมตัวอยางซ่ึงเปนระดับหัวหนางาน ระดับ Supervisor ระดับผูชวยผูจัดการ ระดับ
ผูจัดการ ระดับผูบริหารระดับสูง ของสถานประกอบการที่รับจางผลิต Jig & Fixture และสถาน
ประกอบการที่มีการผลิต Jig & Fixture สําหรับประกอบชิ้นสวน ในอุตสาหกรรมยานยนต ใน
เขตกรุงเทพและปริมณฑล ใชสถิติเชิงพรรณนาวิเคราะหปจจัยสวนบุคคล ขอมูลทั่วไปของ
ผูตอบแบบสอบถามใช รอยละ และสวนเบี่ยงเบนมาตรฐานเพื่ออธิบายลักษณะของขอมูล และใช
สถิติเชิงอนุมาน (Inference Statistics) เปรียบเทียบปจจัยสวนบุคคลกับสมรรถนะที่จําเปนและ
สมรรถนะพื้นฐาน ใชการวิเคราะหคา T-test ในการเปรียบเทียบคาเฉลี่ยของตัวแปร2ตัวที่เปน
อิสระตอกัน (Independent Samples T-test) และใช Paired Simple Test ในการเปรียบเทียบ
คาเฉลี่ยของตัวแปร 2 ตัว ที่ไมเปนอิสระตอกัน เพ่ือหาคาเฉลี่ยกอนและหลังที่กลุมตัวอยางจะ
เริ่มทํางาน ผลการวิจัยในครั้งน้ีพบวาชางเทคนิคสายปฏิบัติการกับชางเทคนิคสายวิศวกรวามี
ความรูหรือสมรรถนะในดานตางๆ ทั้งกอนและหลังการทํางานแตกตางกัน ผลการวิเคราะห
ความแตกตางระหวางกอนเขาทํางานในสายงานกับหลังทํางานมีประสบการณในสายงาน วามี
ความรูหรือสมรรถนะในดานตางๆ ทั้งกอนและหลังการทํางานสรุปผลที่ไดสวนใหญมีความ
แตกตางกัน 
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 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. 
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กิตติกรรมประกาศ 
 
 สารนิพนธฉบับน้ี สําเร็จลุลวงไดดวยความกรุณาและความอนุเคราะหเปนอยางดีจาก
ผูชวยศาสตราจารย ดร. วุฒิ  สุขเจริญ อาจารยที่ปรึกษาสารนิพนธ ที่ไดใหคําชี้แนะ และแกไข
ขอบกพรองตางๆ จนสารนิพนธสําเร็จสมบูรณ จึงขอขอบพระคุณเปนอยางสูงไว ณ โอกาสน้ี 
 ขอขอบพระคุณคณาจารย คณะบริหารธุรกิจ สาขาการจัดการวิสาหกิจสําหรับผูบริหาร 
สถาบันเทคโนโลยี ไทย-ญี่ปุน ทุกทาน ที่ไดใหความรูอันเปนปจจัยสําคัญของความสําเร็จในการ
ทําการศึกษาครั้งน้ี และขอขอบคุณเจาหนาที่บริหารงานการศึกษาทุกทานที่คอยชวยเหลืออยาง
เต็มที่และประสานงานดานตางๆ อยางดีเสมอมา 
 ขอขอบคุณผูตอบแบบสอบถามทุกทานที่ใหความรวมมือในการตอบแบบสอบถามเปน
อยางดี รวบถึงขอบคุณครอบครัวและเพื่อนๆ ที่คอยชวยเหลือและใหกําลังใจในการทํางานวิจัย
ฉบับนี้ 
 ผูวิจัยคาดหวังวาสารนิพนธฉบับนี้นี้จะเปนประโยชนสําหรับผูประกอบการที่รับจาง
การผลิตอุปกรณจับยึดในการประกอบชิ้นสวนยานยนต และเปนประโยชนสําหรับการคนควา
ของผูที่สนใจตอไปไมมากก็นอย หากมีขอบกพรองหรือไมสมบูรณประการใด ผูวิจัยขออภัยเปน
อยางสูงไว ณ ที่นี้ 
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บทที่ 1 
บทนํา 

 
ความเปนมาและความสําคัญของปญหา 
          อุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนตของไทย ไดมีการขยายการลงทุนและมุงพัฒนาเทคโนโลยี
การผลิตใหมีประสิทธิภาพสูงขึ้นอยางตอเน่ือง จนสามารถผลิตชิ้นสวนใหมีความหลากหลาย 
ตลอดจนมีคุณภาพ และมาตรฐานการผลิตอยูในระดับที่ผูผลิตรถยนตและรถจักรยานยนตระดับ
โลกยอมรับ ทําใหสามารถสงออก ไปจําหนายยังประเทศตางๆ ไดเพ่ิมขึ้น ปจจุบันอุตสาหกรรม
ชิ้นสวนยานยนตในประเทศไทยสรางงานใหกับ แรงงานจํานวนกวา 100,000 คน มีผูผลิต 1,657 ราย   
และโรงงานรวม 2,237 แหง (สถาบันยานยนต. 2558) ซึ่งสวนมากผูผลิตดังกลาวเปน SMEs 
และจะกระจุกตัวอยูในเขตอุตสาหกรรมในกรุงเทพฯ และจังหวัดใกลเคียง เชน สมุทรปราการ ซึ่ง 
พบวามีจํานวนของผูผลิตชิ้นสวนประกอบตั้งโรงงานอยูมากที่สุด รองลงมาคือ จังหวัดระยองและ
จังหวัดอ่ืนๆ เชน ฉะเชิงเทรา ชลบุรี เปนตน โดยโรงงานดังกลาวมักตั้งอยูใกลกับโรงงานผลิต
ยานยนต โดยท่ัวไปผูผลิต ชิ้นสวนยานยนตจะมีตลาดในการจัดจําหนายชิ้นสวนอยู 2 ตลาด
หลัก ไดแก  
 1.  ตลาดชิ้นสวนเพื่อนําไปใชประกอบยานยนต (Original Equipment Market : OEM) 
โดยผูผลิตตองผลิตชิ้นสวนยานยนตปอนใหกับรถยนต จักรยานยนตรุนใหมๆ สําหรับคายยานยนต
ที่เขามา ตั้งฐานการผลิตในไทยเพื่อประกอบยานยนตสงออกและจําหนายในประเทศ ทั้งนี้ความ
ตองการใชชิ้นสวนยานยนตในกลุมนี้ขึ้นอยูกับปริมาณการผลิตรถยนตและรถจักรยานยนต  
 2. ตลาดชิ้นสวนทดแทน หรืออะไหลทดแทน (Replacement Equipment Market : 
REM) เปนตลาดชิ้นสวนอะไหลเพ่ือการทดแทนชิ้นสวนเดิมที่เสีย หรือสึกหรอตามสภาพการใชงาน 
ซึ่งชิ้นสวนแตละชิ้นจะมีอายุการใชงานที่แตกตางกัน  
 ในการนําชิ้นสวนยานยนตมาประกอบเขาดวยกันน้ันจําเปนตองมีอุปกรณจับยึด(Jig & 
Fixture) เพื่อใชในการควบคุมความเที่ยงตรงของชิ้นสวนที่ประกอบ (สถาบันยานยนต. 2558) 
         สิ่งหนึ่งที่อยูเบื้องหลังการเติบโตของอุตสาหกรรมเหลาน้ีคือผลผลิตที่เกิดจากอุตสาหกรรม
เคร่ืองมือตางๆ ที่ผลิตขึ้นมานั้นจะถูกนําไปใชในกระบวนการผลิตชิ้นสวน กระบวนการประกอบ
ผลิตภัณฑของอุตสาหกรรมประเภทอ่ืนๆ และถามีการนําเอาเคร่ืองมือที่มีคุณภาพและมาตรฐาน
ไปใชงานในการผลิตจะทําใหผลผลิตที่ไดมีคุณภาพและมาตรฐาน ชวยลดคาใชจายในการผลิต
ใหต่ําลง อันจะเปนประโยชนตอ ผูบริโภคหรือผูผลิตหรือจากขอเท็จจริงที่ปรากฏในขณะที่อุตสาหกรรม  
ที่ผลิตพ่ึงไดมีการพัฒนาตัวมากขึ้นแตอุตสาหกรรมเครื่องมือในประเทศไทยยังไมมีการพัฒนา
เทาที่ควรโรงงานสวนใหญยังมีลักษณะเปนหองแถวเล็กๆ โดยที่โรงงานประเภทนี้ยังใชเครื่องมือ
และเครื่องจักรแบบเกาไมคอยมีเทคโนโลยีทันสมัย คนงานสวนใหญไมมีความรูและความชํานาญ  
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ในการผลิตทําใหไมสามารถผลิตเครื่องมือที่มีคุณภาพและมาตรฐานตามที่ผูใชตองการนั้น
อุตสาหกรรมที่ผลิตตองอาศัยเคร่ืองมือจากตางประเทศ ตามที่กลาวมาแลวจึงควรที่จะได 
ตระหนักถึงความสําคัญและความจําเปนของอุตสาหกรรมประเภทน้ีโดยควรที่จะมีการพัฒนา
แรงงานฝมือ และสงเสริมใหเติบโตตอไปในอนาคต (วชิระ มีทอง. 2559) 
 ปจจุบันการผลิตอุปกรณจับยึด (Jig & Fixture)นั้นในประประเทศไทยไดรับการ
ถายทอดองคความรูและเทคนิคตางๆ ในการออกแบบและผลิตมาจากวิศวกรหรือผูมีความรู
เฉพาะจากชาวตางชาติที่เขามาทําธุรกิจผูผลิตชิ้นสวนยานยนตที่เขามาตั้งฐานการผลิตใน
ประเทศไทย ทําใหผูที่ไดรับการถายทอดความรูเชิงเทคนิคน้ันมีอยูในวงแคบๆ เฉพาะกลุมทําให
แรงงานที่เปนชางเทคนิคในกลุมผูผลิตอุปกรณจับยึด (Jig & Fixture) นั้น ประสบปญหาขาด
แคลนแรงงาน ทําใหตองอบรม สอนงานเชิงเทคนิคใหกับแรงงานใชเวลานาน 
          ผูทํางานวิจัยจึงมองเห็นความสําคัญที่จะหาแนวทางในการสรางแรงงานฝมือเฉพาะ
ทางใหเพียงพอตอการขยายตัวของอุตสาหกรรมที่เติบโตอยางรวดเร็ว จึงอยากศึกษาถึงสมรรถนะ  
ที่จําเปนดานตางๆ ที่ตองมีในการผลิตอุปกรณจับยึด (Jig & Fixture) เพ่ือนําไปเปนแนวทางใน
การฝกอบรม การเรียนรู สื่อการสอน ในองคกรที่เปนผูประกอบการเอง หรือองคกรภาค
การศึกษาตางๆ ใหตรงตามความตองการของตลาดแรงงานจริงๆ 
 
วัตถุประสงค 
 1. เพ่ือศึกษาสมรรถนะพ้ืนฐานและสมรรถนะที่จําเปนของชางเทคนิคในการผลิต Jig 
& Fixture ประกอบชิ้นสวนยานยนต 
 2. เพ่ือเปรียบเทียบสมรรถนะระหวางชางเทคนิคสายปฏิบัติการกับชางเทคนิคสาย
วิศวกรในการผลิต Jig & Fixture ประกอบชิ้นสวนยานยนต 
 3. เพ่ือกําหนดแนวทางในการพัฒนาสมรรถนะชางเทคนิคในการผลิต Jig & Fixture    
ประกอบชิ้นสวนในอุตสาหกรรมยานยนต 
 
ขอบเขตการวิจัย 

 เพ่ือใหบรรลุวัตถุประสงคของงานวิจัยผูวิจัยไดกําหนดขอบเขตของการวิจัยไวดังนี้ 
 
ขอบเขตประชากร 

              ศึกษากลุมวิศวกรและชางเทคนิคที่ทํางานในสถานประกอบการผลิต Jig & Fixture 
ประกอบชิ้นสวนยานยนตในเขตกรุงเทพและปริมณฑล 
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ขอบเขตของเน้ือหา 
            งานวิจัยนี้เปนการวิจับเชิงสํารวจผูวิจัยไดกําหนดขอบเขตของเนื้อหาไวคือ 
            ความรูดานการอานแบบเครื่องกล 
            ความรูดานการขึ้นรูปชิ้นสวน Jig & Fixture 
            ความรูดานการออกแบบ Jig & Fixture 
            ความรูดานการประกอบ Jig & Fixture 
 ความรูเร่ืองวงจรควบคุม Pneumatic 
 ความรูเร่ืองการตรวจสอบ Jig & Fixture 
 
สมมติฐานงานวิจัย   
 ชางเทคนิคสายปฏิบัติการนาจะมีความรูพ้ืนฐานนอยกวาชางเทคนิคสายวิศวกร 
 
แผนการดําเนินงาน 
 
ตารางที่ 1 ขั้นตอนการดําเนินการวิจัย 

กิจกรรมการวิจัย เดือน 
ขั้นตอนการดาํเนินงาน พ.ย.59 ธ.ค.59 ม.ค.60 

กําหนดหัวขอวิจัย             
ศึกษาเอกสารและงานวิจัยท่ีเก่ียวของ             
ออกแบบการวิจัยและจัดทําแบบสอบถาม             
ดําเนินการเก็บแบบสอบถามและบันทึกขอมูล             
วิเคราะหและสรุปผลการวิจัย             
เขียนรายงานการวิจัย             

 

นิยามศัพทเฉพาะ 
  1. Jig & Fixture  หมายถึง  เครื่องมือสําหรับที่ใชในการจับยึดชิ้นงานในอุตสาหกรรม
ผลิตชิ้นสวนซึ่งถูกนํามาใชสําหรับการผลิตชิ้นงานที่ตองการความเที่ยงตรงเหมือนกันทุกๆ ชิ้น 
ความสัมพันธและตําแหนงที่ถูกตองระหวาง Jig & Fixture กับชิ้นงานจะตองถูกรักษาใหคงเดิม
อยูตลอดเวลาJig & Fixture ถูกออกแบบและสรางขึ้นมาเพื่อทําการยึดจับ รองรับ และกําหนด
ตําแหนงชิ้นงานทุกๆ ชิ้น เพ่ือใหแนใจวาในการเจาะรู กําหนดตําแหนงชิ้นสวนเพื่อประกอบเขา
ดวยกันหรือการตกแตงดวยวิธีอ่ืนๆ จะไดตรงตําแหนงเดิมหรือขนาดตามรายละเอียดที่กําหนด
มาทุกประการ 
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 2. สมรรถนะพื้นฐาน หมายถึง ความรู ความสามารถหรือทักษะในการทํางาน
เบื้องตนกอนเร่ิมทํางาน 
 3. สมรรถนะที่จําเปน หมายถึง ความรู ความสามารถ หรือ ทักษะในการทํางานที่ที่
มีความจําเปนในงานแตละอยาง 
 4. ชางเทคนิคสายงานปฏิบัติการ หมายถึง ชางฝมือที่ทํางานภาคปฏิบัติในโรงงาน 
มีหนาที่ในการใชเคร่ืองมือ-เคร่ืองจักรโดยตรง 
 5. ชางเทคนิคสายงานวิศวกร หมายถึง ผูที่ทํางานในสายงานดานวิศวกรรม อาจ
เปนวิศวกร หรือผูที่มีประสบการณในสายงานแลวสามารถทํางานดานวิศวกรรมได 
 
ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ 
 1. ผูประกอบการสามารถเอาผลการวิจัยไปกําหนดแนวทางในการฝกอบรมใหกับ
พนักงานชางเทคนิคของตัวเองได 
 2. สถานศึกษาหรือองคกรการฝกอบรม สามารถนําผลการวิจัยกําหนดแนวทางใน
การใหความรูพ้ืนฐานเกี่ยวกับ Jig & Fixture 
 3. ผูที่ตองการทํางานเกี่ยวกับการผลิต Jig Fixture สามารถทราบถึงความรูที่จําเปน
ในการเปนชางเทคนิคผลิต Jig & Fixture 
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กรอบแนวคิดการวิจัย 
   

 
รูปที่ 1 กรอบแนวคิดการวจัิย 
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บทที่ 2  
เอกสารและงานวิจัยที่เก่ียวของ 

  
 เพ่ือใหงานวิจัยบรรลุตามวัตถุประสงค ผูวิจัยไดศึกษาแนวคิด และทฤษฎีที่เก่ียวของ
ดังตอไปน้ี 
 1. แนวคิดเก่ียวกับสมรรถนะ 
 2. ขอมูลพ้ืนฐานเก่ียวกับ Jig & Fixture 
 3. ทฤษฎีเก่ียวกบัการพัฒนาหลักสูตรฝกอบรม 
 4. งานวิจัยที่เก่ียวของ 
 
แนวคิดเกี่ยวกับสมรรถนะ              
 แนวคิดเก่ียวกับสมรรถนะหรือขีดความสามารถในการทํางาน (Competency) เกิดขึ้น
ในชวงตนของศตวรรษที่ 1970 โดยนักวิชาการชื่อ David McClelland ซึ่งไดทําการศึกษาวิจัยวา
ทําไมบุคลากรที่ทํางานในตําแหนงเดียวกันจึงมีผลงานที่แตกตางกัน McClelland จึงทําการ 
ศึกษาวิจัยโดยแยกบุคลากรที่มีผลการปฏิบัติงานดีออกจากบุคลากรที่มีผลการปฏิบัติงานพอใช 
แลวจึงศึกษาวาบุคลากรทั้ง 2 กลุม มีผลกาทํางานที่แตกตางกันอยางไร ผลการศึกษาทําใหสรุป
ไดวา บุคลากรที่มีผลการปฏิบัติงานดีจะมีสิ่งหน่ึงที่เรียกวาสมรรถนะ (Competency) (จิรประภา 
อัครบวร. 2549) และในป ค.ศ. 1973 McClelland ไดเขียนบทความวิชาการเรื่อง “Testing for 
Competence Rather than Intelligence” ซึ่งถือเปนจุดกําเนิดของแนวคิดเร่ืองสมรรถนะ 
 ความหมายของสมรรถนะ มีคนใหความหมายไวมากมาย เชน สรรถนะ หมายถึง 
คุณลักษณะ เชน ความรู ความสามารถ ความชํานาญ ทักษะ ทัศนคติ ความเชื่อ ตลอดจนพฤติกรรม   
ของบุคคลที่จะสามารถปฏิบัติงานใหประสบความสําเร็จ (ธํารงศักด์ิ คงคาสวัสด์ิ. 2553) 
 สเปนเคอร, เอ็ม; และสเปนเคอร, เอ็ม เอส (Spencer, M.; and Spencer, M. S. 
1993) ไดใหความหมายของสมรรถนะวาเปนคุณลักษณะที่สําคัญของแตละบุคคล (Underlying 
Characteristic) ที่มีความ สัมพันธเชิงเหตุผลจากความมีประสิทธิผล ของเกณฑที่ใช (Criterion 
Reference) และ/หรือการปฏิบัติงานที่ไดผลงานสูงกวามาตรฐาน  สเปนเคอร, เอ็ม; และสเปนเคอร, 
เอ็ม เอส (Spencer, M.; and Spencer, M. S. 1993) วัฒนา พัฒนพงศ กลาวไววา สมรรถนะ 
(Competency) หมายถึง ระดับของความ สามารถในการปรับและใชกระบวนทัศน (Paradigm) 
ทัศนคติ พฤติกรรม ความรู และทักษะ เพ่ือการปฏิบัติงานใหเกิดคุณภาพ ประสิทธิภาพ และ
ประสิทธิผลสูงสุดในการปฏิบัติหนาที่ของบุคลากรในองคการ บุคลากรทุกคนควรมีความ สามารถ
พ้ืนฐานในหนาที่ที่เหมือนกันครบถวนและเทาเทียมกัน และควรพัฒนาตนเองใหมีความสามารถ
พิเศษที่แตกตางกันออกไปนอกเหนือจากความสามารถของงานในหนาที่ ทั้งน้ีขึ้นอยูกับศักยภาพ 
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ระดับความสามารถทางอารมณ (Emotional Quotient : EQ) และความสามารถทางสติปญญา 
(Intelligence Quotient : IQ) (อธิพงศ ฤทธิชัย. 2550) 
  สมรรถนะเชิงเทคนิค (Technical Competency) คือ ทักษะดานวิชาชีพที่จําเปนใน
การนําไปปฏิบัติงานใหบรรลุผลสําเร็จ โดยจะแตกตางกันตามลักษณะงาน โดยสามารถจําแนก
ได 2 สวนยอย ไดแก สมรรถนะเชิงเทคนิคหลัก (Core Technical Competency) และสมรรถนะ
เชิงเทคนิคเฉพาะ (Specific Technical Competency) (จิรประภา อัครบวร. 2549) 
  องคประกอบของสมรรถนะ หลักตามแนวคิดของแมคเคิลแลนดมี 5 สวน คือ    
 1. ความรู (Knowledge) คือ ความรูเฉพาะในเรื่องที่ตองรู เปนความรูที่เปนสาระ 
สําคัญ เชน ความรูดานเครื่องยนต เปนตน  
 2. ทักษะ (Skill) คือ สิ่งที่ตองการใหทําไดอยางมีประสิทธิภาพ เชน ทักษะทางคอมพิวเตอร 
ทักษะทางการถายทอดความรู เปนตน ทักษะที่เกิดไดนั้นมาจากพ้ืนฐานทางความรู และสามารถ
ปฏิบัติไดอยางแคลวคลองวองไว   
 3. ความคิดเห็นเก่ียวกับตนเอง (Self-Concept) คือ เจตคติ คานิยม และความคิดเห็น
เก่ียวกับภาพลักษณของตน หรือส่ิงที่บุคคลเชื่อวาตนเองเปน เชน ความม่ันใจในตนเอง เปนตน   
 4. บุคลิกลักษณะประจําตัวของบุคคล (Traits) เปนสิ่งที่อธิบายถึงบุคคลนั้น เชน คน
ที่นาเชื่อถือและไววางใจได หรือมีลักษณะเปนผูนํา เปนตน   
       5.  แรงจูงใจ/เจตคติ (Motives/Attitude) เปนแรงจูงใจ หรือแรงขับภายใน ซึ่งทําให
บุคคลแสดงพฤติกรรมที่มุงไปสูเปาหมาย หรือมุงสูความสําเร็จ เปนตน (ขจรศักด์ิ ศิริมัย. 2550) 
 
ขอมูลพื้นฐานเก่ียวกับ Jig & Fixture 
 Jig & Fixture คือ เคร่ืองมือสําหรับที่ใชในการจับยึดชิ้นงานในอุตสาหกรรมผลิต
ชิ้นสวนซึ่งถูกนํามาใชสําหรับการผลิตชิ้นงานที่ตองการความเที่ยงตรงเหมือนกันทุกๆ ชิ้น เปน
ตัวกําหนดตําแหนงในการประกอบ ขึ้นรูปหรือกระบวนการอื่นๆ เพ่ือใหไดความเที่ยงตรง ความ
รวดเร็วในการผลิต ลดคาใชจายในการผลิต ความสัมพันธและตําแหนงที่ถูกตองระหวาง Jig & 
Fixture กับชิ้นงานจะตองถูกรักษาใหคงเดิมอยูตลอดเวลา Jig & Fixture ถูกออกแบบและสราง
ขึ้นมาเพ่ือทําการยึดจับ รองรับ และกําหนดตําแหนงชิ้นงานทุกๆ ชิ้น เพ่ือใหแนใจวาในการเจาะรู 
กําหนดตําแหนงชิ้นสวนเพื่อประกอบเขาดวยกันหรือการตกแตงดวยวิธีอ่ืนๆ จะไดตรงตําแหนง
เดิมหรือขนาดตามรายละเอียดที่กําหนดมาทุกประการ จ๊ิกและฟกเจอรนี้จะมีความหมายเก่ียวพัน
ใกลเคียงกันมาก บางทีก็อาจจะเกิดสับสนในการนําไปใชไดบาง อยางไรก็ตามความแตกตาง
ระหวางจ๊ิกและฟกเจอรก็ขึ้นอยูกับแนวทางของเคร่ืองมือที่จะนําไปใชกับชิ้นงานจ๊ิกเปนเคร่ืองมือ
พิเศษท่ีสรางขึ้นมาเพื่อชวยในการกําหนดตําแหนง จับยึดชิ้นงานและยังเปนตัวนําทางของ
เคร่ืองมือตัด (Cutting Tools) เชน ในการเจาะรู หรือควานรู โดยปกติแลวจ๊ิกจะมีปลอกนําทาง
ซึ่งอัดติดแนนอยูเสมอ ปลอกนําทางน้ีจะทําดวยเหล็กพิเศษที่ผานการชุบแข็งมาแลว และจะเปน
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ตัวที่ใชสําหรับนําทางในการเจาะรูของดอกสวานหรือนําทางเคร่ืองมือตัดอ่ืนๆ ฟกเจอรเปน
เครื่องมือสําหรับการผลิตที่ใชในการกําหนดตําแหนง ยึดจับ และรองรับชิ้นงานใหอยูคงที่
เคร่ืองจักรกําลังทํางานอยู สําหรับฟกเจอรนี้จะมีแทงตั้งระยะและแผนเกจเปนตัวชวยใหตั้งระยะ
ของเครื่องมือตัดอยูตรงตําแหนงที่ถูกตองที่จะกระทําตอชิ้นงาน ฟกเจอรนี้จะตองถูกยึดใหติด
แนนอยูกับเทเบิลของเครื่องจักรในระหวางที่ชิ้นงานกําลังถูกกระทําอยู และแมวาสําหรับงาน
ใหญๆ เชน ใชกับเครื่องกัด (Milling Machine) ฟกเจอรก็จะถูกออกแบบใหจับยึดชิ้นงานไดแปร
เปลี่ยนไปตามการทํางานแบบตางๆ โดยเฉพาะอยางยิ่งกับเครื่องจักรที่เปนมาตรฐานตางๆ เชน 
เคร่ืองกัด เคร่ืองไส เคร่ืองกลึง ฯลฯ สิ่งที่จําเปนสําหรับนักออกแบบ Jig & Fixture การที่จะเปน
นักออกแบบ Jig & Fixture ใหมีประสิทธิภาพสูงจะตองมีความชํานาญในสิ่งตางๆ ดังตอไปน้ี     
 - ตองมีความสามารถเปนอยางดีในการเขียนแบบ และสเกตงานทางดานเครื่องมือ    
 - มีความเขาใจขบวนการทางเครื่องมือและเทคนิคของงานอุตสาหกรรมแบบสมัยใหม 
 - มีความสามารถประดิษฐคิดคนงานดานเครื่องกลไดเปนอยางดี 
 - มีความเขาใจเก่ียวกับขบวนการทําเครื่องมือขั้นพ้ืนฐาน   
 - มีความรูทางคณิตศาสตรทางชางและการใชวิชาตรีโกณเปนอยางดี   
 การนําความรูเก่ียวกับ Jig & Fixture ไปใชงานน้ันมีผลตอผลงานที่จะไดออกมาผูที่
ปฏิบัติงานในโรงงานอุตสาหกรรมจะตองมีไหวพริบในการในการคิดคนหาวิธีทํางานที่ดีขึ้นเสมอ
ใหสอดคลองกับเทคโนโลยีที่กาวหนาอยางรวดเร็ว โดยเฉพาะผูที่มีสวนรวมในการออกแบบ Jig 
& Fixture การที่สามารถผลิต Jig & Fixture ออกมาประหยัดคาใชจายไดมากสุด มีประสิทธิภาพ
มากสุด เปนเรื่องที่ทาทาย นักออกแบบ Jig & Fixture จะตองหาหนทางหรือวิธีการที่จะใหทําให
งานที่ออกมาพัฒนาดีขึ้นเรื่อยๆ  
 การออกแบบและการผลิต Jig & Fixture นั้นถือเปนการประยุกตเอาความรูดานตางๆ 
เชน ชิ้นสวน กลไกล ระบบควบคุมตางๆ การเลือกใชวัสดุ การออกแบบ มาผสมผสานเขาดวยกัน 
ทั้งน้ีในกระบวนการผลิตชิ้นสวนของแตละประเภทก็มีองคความรูที่แตกตางกันออกไป จึงทําให
การผลิต Jig & Fixture นั้นตองใชผูที่มีความชํานาญการเฉพาะทางคอนขางมาก ตัวอยางเชน
Jig & Fixture  สําหรับงานเชื่อม การเชื่อมเปนวิธีการหน่ึงที่มีประสิทธิภาพสูงสุดและประหยัด
ที่สุดที่ใชในการประสานโลหะใหติดกัน การเชื่อมจึงเปนวิธีการประกอบเร่ิมแรกที่ถูกใชกันใน
โรงงานอุตสาหกรรมทั่วไป การใช Jig & Fixture จึงเปนส่ิงสําคัญที่จะชวยใหกระบวนการผลิต
เกิดประสิทธิภาพสูงสุด Jig & Fixture ที่ใชกับงานเชื่อมก็จะมีความแตกตางจาก Jig & Fixture  
ที่ใชกับงานเครื่องจักรกลทั่วไปกลาวคือ Jig & Fixture ที่ใชในงานเชื่อมประกอบจะตองสามารถ
ปรับคาเผ่ือการเสียรูปของวัสดุเม่ือไดรับความรอนแลวเย็นตัว  
 Jig & Fixture สําหรับงานจับยึดเพ่ือขึ้นรูปดวยเคร่ืองจักรตางๆ ตองมีการจับยึดแบบ
ตายตัวเพ่ือรักษาตําแหนงตางๆ ใหคงที่ตลอดเวลา 



9 

 Jig & Fixture สําหรับการตรวจสอบ ชิ้นงานที่ผานการผลิตมาตองมีความเที่ยงตรงของ
รูปราง หรือตําแหนงในการใชงานตางๆ ใหเปนไปตามที่แบบกําหนดไว จึงจําเปนที่ตองมีการ
ตรวจสอบใหมีความเร็วกวาการใชเคร่ืองมือวัดขนาดพื้นฐานทั่วไป Jig & Fixture สําหรับการ
ตรวจสอบจึงถูกสรางขึ้นมาแทนการใชเคร่ืองมือวัด ฉะน้ัน Jig & Fixture สําหรับการตรวจสอบ
จึงตองมีความแมนยําสูงใชงานไดงาย คลองตัวสูง (วชิระ มีทอง. 2559) 
 วัสดุสําหรับทํา Jig & Fixture  ในปจจุบันวิศวกรเครื่องมือ หรือชางโลหะ มีวัสดุใหเลือก 
ใชงานไดหลายชนิด ทั้งน้ีเพราะความกาวหนาทางดานเทคโนโลยีในอุตสาหกรรมการบินและใน
อุตสาหกรรมรถยนต ทําใหมีการพัฒนาวัสดุใหมๆ เพ่ือสนองความตองการของอุตสาหกรรมดัง
ลางการเลือกใชวัสดุสําหรับทํา Jig & Fixture หรือเกจ เปนเรื่องสําคัญ วิศวกรหรือชางจะตองมี
ความรูเก่ียวกับวัสดุเปนอยางดี เพ่ือใหสามารถเลือกใชไดตามวัตถุประสงคของการออกแบบ 
และประหยัดทั้งเวลาและเงินทุนในการผลิต วัสดุพ้ืนฐานที่ใชอยูเสมอในอุปกรณยึด ไดแก 
  อะลูมิเนียม (Aluminuim) อะลูมิเนียมมีน้ําหนักเพียง 1 ใน 3 ของเหล็กกลา ทําให
สะดวกตอการเคลื่อนยาย และสามารถตัดกลึงไดงายกวา จึงประหยัดเวลาในการผลิต เพราะฉะนั้น 
ในปจจุบันจึงมีการนําอะลูมิเนียมมาทําชิ้นสวนของ Jig & Fixture แทนเหล็กกลาหรือเหล็กหลอ
มากขึ้นโดยใชทําชิ้นสวนที่ไมตองรับแรงมาก  
  ทองเหลือง (Brass) เปนโลหะผสมระหวางทองแดงกับสังกะสี โดยทั่วไปจะมีทองแดง
ผสมอยู ในโรงงานสวนใหญ ใชทองเหลืองเปนชิ้นสวนเฉพาะบางชิ้นในเคร่ืองมือกล เชน ใชเปน
ตัวปรับชองวางของรางเลื่อน หรือใชเปนสวนที่จับยึดชิ้นงาน เปนตน 
  เหล็กหลอ (Cast Iron) เหล็กหลอทั่วไป (Gray Cast Iron) นิยมใชสําหรับหลอเปน
ฐานหรือตัวโครงสรางหลัก (Body) ของ Jig & Fixture ที่มีรูปรางซับซอน ในดานงานออกแบบ
และทําเครื่องมือ มีการใชเหล็กหลอโลหะผสมอยางแพรหลาย โดยเฉพาะอยางยิ่ง ใชทําแมพิมพ
ขึ้นรูปขนาดใหญ เชน แมพิมพขึ้นรูปกันชนรถยนต เปนตน 
  เหล็กกลารีดเย็น (Cold-Rolled Steel) เปนวัสดุที่ถูกใชในงานทําเคร่ืองมือมากที่สุด 
ในหลายรูปแบบ เชน ทําเปนเพลา, ทําหมุด, ตัดตอเชื่อมประกอบเปนสวนตางของจิก, ฟกเจอร, 
หรือฐานแมพิมพตางๆ จัดเปนวัสดุหลักที่ตองมีสํารองในสต็อกเพ่ือทํางานโลหะ เหล็กกลารีดเย็น   
มีผิวเรียบ ตัดกลึงไดงาย และใชงานไดหลายอยาง 
 เหล็กกลารีดรอน (Hot-Rolled Steel) เกิดจาการรีดเหล็กกลาคารบอนที่อุณหภูมิสูงให
เปนเสน, แทง, แผน, หรือเปนเหล็กกลารูปพรรณหนาตัดอ่ืนๆ เน่ืองจากผิวของเหล็กกลาชนิดน้ี
ไมเรียบ ดังน้ันการนําเหล็กกลาชนิดนี้มาใชจะตองพิจารณาถึงการตัดแปรรูปผิวชิ้นงานดวย 
เชนเดียวกับเหล็กกลารีดเย็น เหล็กกลารีดรอนถูนํามาใชทําหลายสวนของอุปกรณยึดและเกจที่
ตองการความแข็งแรง หรือตองการชุบแข็ง จึงสามารถใชเหล็กกลาชนิดน้ีทําฐานหรือโครงของ
จิกหรือฟกซเจอร เปนตน (ยงยุทธ เสริมสุธีอนุวัฒน. 2556)  
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ทฤษฎีเก่ียวกับการพัฒนาหลักสูตรฝกอบรม 
 การสรางหลักสูตรฝกอบรม 
 จากขอเขียนของ (กริช อัมโภชน. 2545) หัวใจของการฝกอบรมเพ่ือพัฒนาบุคลากรที่
มีประสิทธิภาพนั้น จะตองมีองคประกอบ ที่สําคัญ 3 ประการ คือ 
           1.  วัตถุประสงคของการฝกอบรม ซึ่งตอบสนองตอความจําเปนในการฝกอบรมที่แทจริง 
           2.  แนวทางการเปลี่ยนแปลงพฤติกรรมของผูเขาอบรม หรือที่เรียกวา หลักสูตร ซึ่ง
สอดคลองกับวัตถุประสงคของการฝกอบรม และความจําเปนในการฝกอบรม 
 3.  โครงการบริหารงานฝกอบรม ที่รัดกุมและละเอียดครบถวน 
 
 ความหมายและความสําคัญของหลักสูตรการฝกอบรม 
           ในเม่ือการฝกอบรม หมายถึง กระบวนการในอันที่จะทําใหผูเขารับการฝกอบรมเกิด
ความรู ความเขาใจ ความชํานาญ ในเรื่องใดเร่ืองหนึ่ง อันจะเปนผลทําใหเกิดการเปลี่ยนแปลง
พฤติกรรมตามวัตถุประสงคของการฝกอบรม การสรางหลักสูตรฝกอบรม จึงหมายถึง การ
กําหนดวาจะทําใหผูเขารับการฝกอบรมเกิดความรู ความเขาใจ ทักษะ และทัศนคติ ในเร่ือง
อะไรบาง โดยเทคนิค และวิธีการอยางใด และจะตองใชเวลามากนอยเพียงใด จึงจะทําใหผูเขา
รับการฝกอบรมเกิดการเรียนรู และเปลี่ยนแปลงพฤติกรรม ตามวัตถุประสงค 
 
 ขั้นตอนในการสรางหลักสูตรการฝกอบรม  
            หากตองการจะสรางหลักสูตรฝกอบรมอยางถูกตองตามหลักการฝกอบรม สําหรับการ
พัฒนากลุมบุคลากร ในตําแหนงใด ตําแหนงหนึ่งซ่ึงเปนกลุมเปาหมาย หรือสําหรับบุคลากรซึ่ง
จะตองปฏิบัติงานใดงานหนึ่งเหมือนๆ กัน ถึงแมวาบุคลากรน้ัน จะตองอยูในตางๆ หนวยงาน
กันก็ตาม ควรจะตองปฏิบัติตามขั้นตอนดังน้ี  
 
 1. ขั้นที่ 1 ทบทวนความจําเปนในการฝกอบรม 
  กริช อัมโภชน (2545) เห็นวา ถึงแมวาจะไดมีการวิเคราะหหาความจําเปนในการฝกอบรม
มาแลวก็ตาม กอนจะสรางหลักสูตรฝกอบรม จําเปนตองมีการทบทวนปญหาที่ไดกําหนดไววา
เปนความจําเปนในการฝกอบรมนั้นวา มีปญหาอะไรบาง และเกี่ยวของกับบุคลากร ในตําแหนง
งานใด ระดับใดบางมีจํานวนเทาใด เหมาะสมสําหรับการสงไปเขารับการฝกอบรมภายนอก หรือ
มีจํานวนมาก เพียงพอ ที่จะจัดการฝกอบรมในองคการหรือหนวยงานใหโดยเฉพาะ (ดังที่เรียก
กันวา In-House Training) เม่ือคิดวามีบุคลากรท่ีเก่ียวของ จําเปนตองเขารับการฝกอบรม ซึ่ง
เห็นวาควรจะจัดขึ้นในจํานวนที่เหมาะสมแลว จึงเตรียมการในขั้นตอนตอไป 
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 2. ขั้นที่ 2 ระบุ "ภารกิจ" ที่เปนปญหาหรือตองการพัฒนา 
               หากตองการสรางหลักสูตรฝกอบรมใหสอดคลองตรงกันกับความจําเปนในการ
ฝกอบรมของบุคลากรซึ่งดํารงตําแหนงหนึ่ง ตําแหนงใด เชน ตําแหนงพนักงานขับรถยนต หรือ
ตําแหนงเจาหนาที่บันทึกขอมูลโดยเฉพาะ ผูสรางหลักสูตรจําเปนจะตองเขาใจ ถึงความแตกตาง
ในความหมายของคําวา งาน หนาที่ และ ภารกิจ เสียกอน 
               "งาน" (Job) หมายถึง หนวยการปฏิบัติงานที่บุคลากรในตําแหนงหนึ่งตําแหนงใด
คือครอบอยูในสายการปฏิบัติงาน เปนสิ่งกําหนดไวอยางเปนทางการและเปนที่ยอมรับกัน
โดยทั่วไปในองคการ งานแตละตําแหนง จะประกอบไปดวย"หนาที่" ตั้งแต 1 หนาที่ขึ้นไป 
               "หนาที่" (Duty) หมายถึง สิ่งที่ผูครอบครองงานจะตองรับผิดชอบปฏิบัติ โดยมี
วัตถุประสงคเพ่ือใหเกิดผลงานซึ่งตรงกับ ตําแหนงงาน ของตน ทั้งนี้ ในหนาที่แตละหนาที่จะ
ประกอบไปดวย "ภารกิจ" หลายๆ ภารกิจดวยกัน 
               สวน "ภารกิจ" (Task) หมายถึง หนวยการปฏิบัติที่สําคัญที่สุดที่จะกอใหเกิดผลงาน 
และเปนสวนของการปฏิบัติงานที่เก่ียวของ โดยตรงกับใชวิธีการ เทคนิค หรือระเบียบตางๆ 
ดังน้ัน การปฏิบัติตามภารกิจน้ันจึงจะตองใชความรู ความชํานาญ และความสามารถดวย โดย
การปฏิบัติงานตามภารกิจน้ัน จะประกอบไปดวย รายละเอียดในการปฏิบัติงาน ตั้งแตหน่ึงอยาง
ขึ้นไป ดังแผนภูมิตอไปน้ี 
  ประเด็นสําคัญในการสรางหลักสูตร คือ เราพยายามที่จะฝกอบรมในระดับของภารกิจ 
(Task) เนื่องจากเปนหนวยของงาน ในระดับที่ไมใหญหรือเล็กจนเกินไป กลาวคือ หากฝกอบรม
ในระดับของงานหรือหนาที่ก็มักจะกวางจนเกินไป แตถาฝกอบรมในระดับ รายละเอียดของงาน
ก็จะแคบจนเกินไป ดังตัวอยางความสัมพันธ ของงาน หนาที่ และภารกิจ ตอไปน้ี 
  เม่ือวิเคราะหทราบถึงภารกิจตางๆ ของตําแหนงงานที่มีความจําเปนในการฝกอบรม
แลว จะตองหาขอมูล หรือวิเคราะห ใหไดวา ภารกิจใดที่เบี่ยงเบนไปจากมาตรฐานหรือส่ิงที่มุงหวัง 
จนทําใหเกิดปญหาขึ้น จะไดกําหนดหลักสูตร เพ่ือทําการฝกอบรม ใหบุคคลในตําแหนงงานนั้น
สามารถปฏิบัติภารกิจไดถูกตองตรงกับมาตรฐาน ซึ่งจะเปนการแกปญหา อันเปนความจําเปน 
ในการฝกอบรมตอไป 
 
 3. ขั้นที่ 3 การกําหนดวัตถุประสงคในการฝกอบรม 
               กอนที่จะสามารถกําหนดหลักสูตรฝกอบรมได เราจําเปนตองกําหนดวัตถุประสงค
ในการฝกอบรมเสียกอน ทั้งน้ี เน่ืองมาจากวัตถุประสงคในการฝกอบรมมีความสําคัญ คือ 
               1. วัตถุประสงคในการฝกอบรมจะชวยใหสามารถประสานทรัพยากรในการฝกอบรม 
(ไดแก กําลังคน เงิน วัสดุ และอุปกรณ) ไดอยางมีประสิทธิภาพและดําเนินไปในแนวทางเดียวกัน 
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               2. วัตถุประสงคในการฝกอบรมจะชวยทําใหวิทยากร และเจาหนาที่ผูบริหารโครงการ
ฝกอบรมจะมีความเขาใจตรงกันและปฏิบัติงานอยางสอดคลองกัน ตลอดจน ผูเขารับการอบรมมี
ความเขาใจการปฏิบัติงานของวิทยากรและเจาหนาที่ 
               3. วัตถุประสงคในการฝกอบรมจะชวยทําใหสามารถกําหนดหัวขอวิชา และเนื้อหา 
สาระในการฝกอบรมไดอยางเหมาะสม ทั้งน้ี เพราะวัตถุประสงคในการฝกอบรมจะชวยชี้ชัดวา
ตองการจะเปลี่ยนแปลงพฤติกรรมของผูเขาอบรมไปในลักษณะใด รวมทั้งชวยใหสามารถเลือก
เทคนิคหรือวิธีการฝกอบรมที่เหมาะสม และชวยในการกําหนดระยะเวลาของหลักสูตรและระยะ 
เวลาของหัวขอวิชาในการฝกอบรมอีกดวย 
                4. เราสามารถใชวัตถุประสงคในการฝกอบรมใชเปนมาตรฐาน ในการประเมินผล
และติดตามผลโครงการฝกอบรม ประเมินผลการใหการฝกอบรมของวิทยากร ตลอดจนการ
ประเมินสัมฤทธิ์ผลของการอบรม (อาหมัดอัสรี ยียูโซะ. 2559) 
 
งานวิจัยที่เก่ียวของ 
        ฉนวน เอ้ือการณ (2557) ศึกษาการพัฒนาสมรรถนะหลักของวิศวกรไทยในการเตรียม
ความพรอม เพ่ือรองรับ ประชาคมเศรษฐกิจอาเซียนในป พ.ศ. 2558 
 การวิจัยนี้มีวัตถุประสงคสําคัญคือ (1) เพ่ือระบุ (Specify) สมรรถนะหลักของวิศวกรไทย 
(Required Core Competency) ที่กําหนดไวในพ.ร.บ.สภาวิศวกร พ.ศ. 2542 ของประเทศไทย 
(2) เพ่ือประเมิน สมรรถนะหลักวิศวกรไทย ที่เปนอยูในปจจุบัน (Actual Core Competency) 
(3) เพ่ือวิเคราะหตัวแปรที่มี ความสัมพันธเชิงเหตุ-ผลตอสมรรถนะหลักวิศวกรไทย (4) เพ่ือ
เสนอแนะนโยบายในการพัฒนาสมรรถนะหลัก วิศวกรไทย ในการเตรียมความพรอมเพ่ือรองรับ
ประชาคมเศรษฐกิจอาเซียนในป พ.ศ. 2558 วิธีการวิจัย ใชแบบสอบถามเปนเคร่ืองมือในการ
รวบรวมขอมูลจากวิศวกรไทยที่มีภูมิลําเนาใน กรุงเทพมหานคร จํานวนกลุมตัวอยาง 159 คน 
โดยขอคําถามครอบคลุมตัวแปรตางๆ ตามวัตถุประสงคของ การศึกษา และวิธีการวิจัยเชิงคุณภาพ 
เปนสวนเสริมขอมูลใหสมบูรณ โดยการสัมภาษณเชิงลึก ผูเชี่ยวชาญที่มี คุณสมบัติตามเกณฑที่
ผูวิจัยกําหนด คือมีประสบการณอยางนอย 10 ปขึ้นไป ในงานที่เก่ียวของกับวิศวกรไทย           
ผลการศึกษาพบวา ระดับสมรรถนะหลักของวิศวกรไทย ดานความรูการประกอบวิชาชีพวิศวกร
ของวิศวกรไทย ดานภาษาตางประเทศ กฎหมายและวัฒนธรรมอยูในเกณฑต่ํา-ต่ํามาก (4.20-
49.66%) ดานทักษะในใชเคร่ืองมือในการประกอบวิชาชีพวิศวกรของวิศวกรไทย ในภาพรวมอยู
ในเกณฑสูง (คาเฉลี่ย = 22.23 หรือรอยละ 61.75) ดานประสบการณในวิชาชีพวิศวกรรม
ควบคุมแตละสาขาวิชา ในภาพรวมทั้ง 6 ดานอยูในเกณฑ ปานกลาง (คาเฉล่ีย = 64.69 หรือ
รอยละ 53.90) ดานจรรยาบรรณในวิชาชีพวิศวกรไทย อยูในระดับสูง (คาเฉลี่ย = 50.40 หรือ
รอยละ 84.0) ดานกลไกการพัฒนาทรัพยากรมนุษยดานวิศวกรรม มีการพัฒนาในวิชาชีพที่นอย
มากหรือแทบไมไดมีการพัฒนาวิชาชีพ (CPD) ไมไดมีการอบรมการพัฒนาวิชาชีพ อยางตอเนื่อง 
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หลังจากขึ้นทะเบียนรับอนุญาตใบประกอบวิชาชีพวิศวกรรมควบคุม จากการวิเคราะหตัวแบบ 
ความสัมพันธเชิงเหตุ-ผล (Causal Model) ปรากฏวาตัวแปรประสบการณในงานดานวิศวกรรม
ในตางประเทศ และตัวแปรกลไกการพัฒนาทรัพยากรมนุษยดานวิศวกรรม เปนตัวแปรแทรก
ซอน (Intervening Variables) ที่มีบทบาทนอยตอสมรรถนะหลักของวิศวกรไทย แตมีผลอยางมี
นัยสําคัญตอจรรยาบรรณใน วิชาชีพวิศวกรไทย 
   สุชาติ วารีสดใส (2551) ศึกษาสมรรถนะที่ตองการของชางผลิต Jig & Fixture สําหรับ
อุตสาหกรรมยานยนต 
 การวิจัยในครั้งน้ีเปนการวิจัยเชิงสํารวจ มีวัตถุประสงคเพ่ือศึกษาสมรรถนะที่ตองการ
ของชางผลิต Jig & Fixture สําหรับอุตสาหกรรมยานยนต ประชากรในการวิจัยครั้งนี้ ไดแก  
ผูจัดการโรงงาน ผูจัดการฝาย ผูจัดการแผนก หัวหนาแผนก หัวหนางานของชางผลิต Jig & Fixture 
สําหรับอุตสาหกรรมยานยนต ในเขตกรุงเทพและปริมณฑล ที่ขึ้นทะเบียนกับสภาอุตสาหกรรม 
จํานวน 40 โรงงาน โดยใชกลุมตัวอยางแบบเลือกเฉพาะเจาะจง จํานวน 19 โรงงาน รวมกลุม
ตัวอยางทั้งสิ้น 228 คน ผูวิจัยไดดําเนินการจัดประชุมเชิงปฏิบัติการ (Work Shop) โดยการเชิญ
ผูเชี่ยวชาญที่มีประสบการณโดยตรงมาประชุมรวมกันเพื่อวิเคราะหงาน (Job Analysis) ที่
ตองการของชางผลิต Jig & Fixture สําหรับอุตสาหกรรมยานยนต เคร่ืองมือที่ใช ในการวิจัยเปน
แบบสอบถามความคิดเห็น โดยมีคาความเที่ยงตรงและสอดคลองเทากับ 0.98 ผูวิจัย ไดดําเนินการ
เก็บแบบสอบถามกลับคืนมา และสามารถนํามาวิเคราะหขอมูลไดคิดเปนรอยละ 71.93 สําหรับ
สถิติที่ใชวิเคราะหขอมูล ไดแก คาเฉลี่ย ( X ) สวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน (S.D.) คําถามปลายเปด 
ใชวิธีวิเคราะหเน้ือหา (Content Analysis) และคาความถี่ ผลการวิจัยพบวา สมรรถนะที่ตองการ
ของชางผลิต Jig & Fixture สําหรับอุตสาหกรรมยานยนต ดานวิชาการความรูและทักษะความ
ชํานาญในการปฏิบัติงาน ในภาพรวมมีคาเฉลี่ย 3.38 อยูในระดับ ปานกลาง โดยมีสมรรถนะอยู
ในระดับมาก 4 งานหลัก ตามลําดับคือ 1 งานประกอบจ๊ิก 2. งานอานแบบ 3. งานทดลองใช     
4. งานตรวจสอบคุณภาพ และในระดับปานกลาง 4 งานหลัก คือ 5. งานตัดปาด 6. งานปรับปรุง
แกไข 7. งานเตรียมเคร่ืองจักรและ Cutting Tool 8. งานเตรียมวัตถุดิบและรางแบบงาน สวน
ดานเจตคติ ในภาพรวมมีคาเฉลี่ย 3.51 อยูในระดับมาก โดยมีสมรรถนะอยูในระดับมาก 2 ดาน 
คือ 1. ดานจริยธรรม 2. ดานมนุษยสัมพันธ และอยูในระดับปานกลาง 1 ดาน คือ 3. ดานวิชาชีพ   
 สุรพล ชามาตย; ธีรวุฒิ บุณยโสภณ; วิฑูรย สิมะโชคดี; และยุทธชัย บันเทิงจิตร 
(2557) การพัฒนาชุดฝกอบรมสําหรับพนักงานในอุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนตเพ่ือลดการเกิด
ของเสียจากกระบวนการผลิต 
        วัตถุประสงคของการศึกษานี้คือ การพัฒนาชุดฝกอบรมสําหรับพนักงานในอุตสาหกรรม
ผลิตชิ้นสวนยานยนตใหมีศักยภาพในการลดการเกิดของเสียในกระบวนการผลิต อุตสาหกรรม
ชิ้นสวนยานยนตถูกเลือกมาเปนกรณีศึกษาเพราะเปนอุตสาหกรรมประเภทที่มีผลกระทบตอ
รายไดของประเทศอยางมาก และเปนอุตสาหกรรมเปาหมายท่ีรัฐบาลใหการสนับสนุน จากการ
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จัดทํา แบบสอบถามเพื่อวิเคราะหหาปญหาที่เกิดขึ้นในอุตสาหกรรมประเภทนี้ พบวาปญหาการ
เกิดของเสียในกระบวนการผลิตเปนปญหาสําคัญที่ทํา ใหเกิดความสูญเสียมากที่สุด จึงไดจัดทํา 
ชุดฝกอบรมสํา หรับพัฒนาพนักงานใหมีศักยภาพดังกลาว ซึ่งเปนวิธีหน่ึงที่อาจแกไขปญหานี้ได 
ชุดฝกอบรมที่ไดพัฒนาขึ้นเปนเอกสาร 
 วิชาการที่ออกแบบโดยเฉพาะสําหรับโรงงานผลิตชิ้นสวนยานยนต ประกอบดวย 4 
ชุดยอย ไดแก 1) กลุมปรับปรุงคุณภาพ 2) พ้ืนฐานทางสถิติเพ่ือการควบคุมคุณภาพ 3) การศึกษา  
ดูงานการลดการเกิดของเสียในโรงงานตัวอยาง และ 4) กลุมกิจกรรมปรับปรุงคุณภาพโดยใช
เวลาในการฝกอบรมรวม 2 วัน เม่ือชุดฝกอบรมไดถูกจัดทํา เสร็จสิ้น จึงไดจัดการวิพากยชุด
ฝกอบรมโดยผูทรงคุณวุฒิจํานวน 10 ทาน ซึ่งมาจากสถาบันยานยนต 4 ทาน ผูประกอบการผลิต
ชิ้นสวนยานยนต 2 ทาน และอาจารยในมหาวิทยาลัย 4 ทาน หลังจากไดจัดวิพากยชุดฝกอบรม
และไดปรับปรุงตามที่ผูทรงคุณวุฒิไดแนะนําแลว จึงไดนํา ไปใชฝกอบรมพนักงานของโรงงาน
ตัวอยางซึ่งสุมมา 3 โรงงานจากประชากรที่มีคุณสมบัติเหมาะสม 12 โรงงาน เพ่ือทดสอบผลสัมฤทธิ์
ของชุดฝกอบรมที่ไดจัดทํา ขึ้น โดยสุมได โรงงาน A, B และ C แตละโรงงานสงตัวแทนมารับ
การฝกอบรม โรงงานละ 3 คน รวมทั้งหมด 9 คน ในระหวางการฝกอบรมมีผูทรงคุณวุฒิจํานวน 
2 คน ไดประเมินการฝกอบรม ผลการประเมินของผูทรงคุณวุฒิดังกลาวอยูในระดับดี เม่ือตัวแทน
ของพนักงานทั้ง 3โรงงานกลับไปทํา งานก็ไดนํา ความรูที่ไดรับจากการฝกอบรม เปนแนวทาง
ในการจัดกิจกรรมกลุมปรับปรุงคุณภาพในโรงงานของตัวเอง โดยไดเลือกสินคาที่มีของเสียมาก
ที่สุด เปนสินคานํารองทดลอง โรงงานทั้งสามดังกลาว ไดเลือกลดของเสียจากสินคา Guide Stock, 
Plate Floor Side 696 และการตัดขั้นตน (Blank) ตามลําดับจํานวนของเสียของทั้ง 3 สินคา
กอนการฝกอบรมเฉลี่ยรอยละ 3.4 หลังจากไดใชความรูที่ไดรับจากชุดฝกอบรมมาดําเนินโครงการ
ลดของเสียแลว และดําเนินการไปได 2 เดือน จํานวนของเสียเฉลี่ยลดลงเหลือรอยละ 0.6 ซึ่ง
สรุปไดวาชุดฝกอบรมมีผลสัมฤทธิ์ทําใหผูไดรับการฝกอบรมมีศักยภาพในเชิงลดของเสียในกระบวน 
การผลิตไดเปนอยางดี จากขอมูลดังกลาวขางตนสรุปไดวาจํานวนของเสียลดลงรอยละ 82  
 พรนารี โสภาบุตร (2555) แนวทางการพัฒนาสมรรถนะผูประกอบวิชาชีพวิศวกรรม
สาขาอุตสาหการ ระดับภาคีวิศวกร เพ่ือเตรียมความพรอมรองรับประชาคมเศรษฐกิจ อาเซียน 
           งานศึกษาน้ีมีวัตถุประสงคเพ่ือ (1) ศึกษาสมรรถนะในปจจุบัน ของผูประกอบวิชาชีพ 
วิศวกรรม สาขาอุตสาหการ ระดับภาคีวิศวกร (2) ศึกษาสมรรถนะที่ตองการ เม่ือประเทศไทย
เขาสูประชาคมเศรษฐกิจอาเซียน ในป พ.ศ. 2558 (3) นําเสนอแนวทางพัฒนาสมรรถนะ ให
พรอมรองรับการเขาสูประชาคมเศรษฐกิจอาเซียน โดยเก็บรวบรวมขอมูลดวยการทอดแบบสอบถาม 
ผูประกอบวิชาชีพ และผูบริหารองคกร จํานวน 530 ชุด อัตราการตอบกลับคิดเปนรอยละ 46.79  
2) สนทนากลุมผูประกอบวิชาชีพ จํานวน 3 ทาน 3) สัมภาษณคณาจารย และผูทรงคุณวุฒิทาง 
วิศวกรรมอุตสาหการ จํานวน 4 ทาน ผลการศึกษาประกอบดวย 1) สมรรถนะในปจจุบันอยูใน
ระดับปานกลางทุกดาน เรียงลําดับจากมากไปหานอย ไดแก ดานคานิยม ดานความรู และดาน
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ทักษะ 2) ความตองการ สมรรถนะเม่ือประเทศไทยเขาสูประชาคมเศรษฐกิจอาเซียนมีความ
ตองการสมรรถนะในระดับสูง ทุกดาน เรียงตามลําดับจากมากไปหานอย ไดแก ดานความรู 
ดานคานิยม และดานทักษะ ทั้งน้ี ชองวางสมรรถนะสูงสุด 5 อันดับแรก ไดแก ทักษะภาษา 
ตางประเทศ หลักการตลาด การพาณิชย อิเล็กทรอนิกส การบูรณาการวิธีการทางวิศวกรรม    
อุตสาหการ เศรษฐศาสตรและการเงิน และการจัดการความเสี่ยง 3) แนวทางการพัฒนาสมรรถนะ
ตามองคประกอบของกระบวนการการเรียนรู ในผูใหญ ไดแก การเตรียมความพรอมเพ่ือพัฒนา
สมรรถนะควรเริ่มตนที่การอบรมใหความรูใน แนวทางปฏิบัติงานทั้งเชิงเทคนิค และเชิงการ
บริหาร เพ่ือใหบุคลากรเขาใจตนเองและพัฒนา ตนเองตามความตองการ สิ่งที่เปนแรงจูงใจให
เกิดความพรอมจะเกิดจากแรงจูงใจทั้งที่เปนตัวเงิน และความพอใจในงาน บรรยากาศควรเปน
บรรยากาศการทํางานจริง การวางแผนควรเนนการ (4) แลกเปลี่ยนกับผูมีประสบการณ การ
วินิจฉัย ควรเนนเปดโอกาสใหไดมีสวนรวมในการวินิจฉัย การกําหนดวัตถุประสงคควรให
สอดคลองกันระหวางเปาหมายสวนบุคคลและเปาหมายองคกร การ ออกแบบแผนการเรียนรู 
ควรเนนใหเกิดการมีสวนรวมในการออกแบบ กิจกรรมการพัฒนาใชทั้ง การฝกอบรมในงาน การ
มอบหมายงานจริงใหปฏิบัติ  
 การประเมินผลควรประเมินทั้งผลลัพธ เปรียบเทียบกับเปาหมาย และประเมินพฤติกรรม
ระหวางการพัฒนา ขอเสนอแนะ มีดังนี้  
 (1) เสนอแนะตอองคกร ไดแก องคกรควรใหขอมูลวาการพัฒนา สมรรถนะมีความ
จําเปนตอองคกร และตอความกาวหนาของพนักงานอยางไร โดยคํานึงถึง แรงจูงใจที่เหมาะสม
เปนรายบุคคล และเนนการมีสวนรวมในการวางแผนการพัฒนา  
 (2) เสนอแนะตอนักพัฒนาทรัพยากรมนุษย ไดแกกระบวนการพัฒนาสมรรถนะควร
มุงเนนการมี สวนรวมในกระบวนการพัฒนา และเนนการเรียนรูผานประสบการณทํางาน ทั้งน้ี
เพ่ือลดแรง ตอตาน นักพัฒนาทรัพยากรมนุษยควรดําเนินกระบวนการการพัฒนาสมรรถนะโดย
ใหผสม กลมกลืนไปกับกระบวนการทํางาน  
 (3) เสนอแนะตอผูประกอบวิชาชีพวิศวกรรม สาขาอุตสาหการ ไดแก การเรงรัดความรู
เฉพาะทางที่ตนเองมีความถนัด ความสามารถทาง ภาษาอังกฤษ ประกอบกับการสรางความ
สมดุลระหวางความรูเชิงเทคนิค ทักษะการบริหารงาน-การสื่อสาร และทัศนคติใหสอดคลองกับ
ความตองการในงาน และสภาพแวดลอมขององคกรที่อาจมีความหลากหลายของกําลังคนเพ่ิมขึ้น
จากการรวมตัวเปนประชาคมเศรษฐกิจอาเซียน  
 (4) เสนอแนะตอสถาบันการศึกษา สภาวิศวกร และหนวยงานภาครัฐ ไดแก สถาบัน 
การศึกษาควรมุงเนน กิจกรรมพัฒนาผูเรียน ซึ่งกอใหผูเรียนเกิดคานิยม ทัศนคติที่สอดคลองกับ
ความตองการของ อุตสาหกรรม และตอบสนองพลวัตรทางสังคมของประชาคมเศรษฐกิจอาเซียน 
โดยสภาวิศวกรควร สงเสริมใหเกิดการแลกเปลี่ยนประสบการณระหวางผูประกอบวิชาชีพรุนใหม 
กับผูประกอบวิชาชีพที่ประสบความสําเร็จใหมากย่ิงขึ้น เพ่ือใหเกิดการเชื่อมโยงประสบการณ 
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แนวคิด และทัศนคติ ทั้งในประเทศและระหวางประเทศสมาชิกอาเซียน นอกจากน้ี หนวยงาน
ภาครัฐ เชน กระทรวงแรงงาน หรือกระทรวงอุตสาหกรรม ควรยกระดับการพัฒนาสมรรถนะ    
ผูประกอบวิชาชีพ ใหชัดเจน เชน การจัดทําขอตกลงระหวางประเทศสมาชิกอาเซียนเพ่ือพัฒนา
สมรรถนะผูประกอบวิชาชีพรวมกัน  
 (5) เสนอแนะตอการศึกษาครั้งตอไป ไดแก การศึกษาครั้งตอไปควรเนนเฉพาะ กลุม
อุตสาหกรรม โดยคํานึงถึงสถิติที่นํามาใชในการวิเคราะหขอมูลที่ระบุระดับความจําเปนเรงดวน
ได รวมทั้งการนําผลการศึกษาไปใชศึกษาเปรียบเทียบผลการนําไปใชระหวางกลุมผูประกอบ
วิชาชีพคนไทย และผูประกอบวิชาชีพตางชาติในประเทศไทยตอไป 
 นิรุตติ์ กาบแกว (2551) การพัฒนาระบบการควบคุมชิ้นสวนของเครื่องจักรและเครื่องมือ
จ๊ิกฟกเจอร ที่ใชในสายการประกอบรถจักรยานยนต 
 การศึกษาวิจัยครั้งน้ีใชวิธีการเก็บรวบขอมูลการหยุดสายการผลิต อันเน่ืองมาจาก
เครื่องจักรหลัก ในสายการผลิตขาดชิ้นสวนอะไหลเปลี่ยนทดแทนไดทันเวลา อุปกรณจ๊ิกฟกเจอร 
ชํารุดเสียหาย สาเหตุเกิดจากไมมีการสั่งซ้ือเพ่ือสํารองไวใชงาน สงผลทําใหเกิดความสูญเสียใน
ทางดานคาใชจาย ในการส่ังซ้ือชิ้นสวนอะไหลของเคร่ืองจักรในกรณีเรงดวน และทําใหจํานวน
การผลิตรถจักรยานยนต ไมไดเปาหมาย ตามแผนการผลิตที่วางไววิธีการแกไขปญหา หลังจาก
ที่ระบบฐานขอมูลไดถูกนําไปใชภายในแผนกประกอบ โดยที่วิศวกรแผนกประกอบจะเปนผูตรวจสอบ
ฐานขอมูลเปนประจําทุกสัปดาห วามีชิ้นสวนอะไหลสําคัญที่ตองเปลี่ยนดังเชน Solenoid Valve 
และ Relay ที่ตองการสั่งซ้ือมาทดแทน หรือตองการจัดเก็บเปนชิ้นสวนอะไหลสํารอง เพ่ือใชใน
การเปลี่ยนทดแทน ในกรณีของเคร่ืองจักรหยุดการทํางาน อันเนื่องมาจากชิ้นสวนเสียหาย ผลที่
ไดจากการนําระบบฐานขอมูลไปใชพบวา จากการเปรียบเทียบขอมูลปญหาการหยุด สายการ
ประกอบ อันเนื่องมาจากรอเปลี่ยนชิ้นสวน อะไหลที่จําเปน ภายในเดือน มกราคม พ.ศ. 2551 
เทียบกับ เดือนมกราคม พ.ศ. 2552 ไดพบวาปญหาการหยุดสายการประกอบ มีเพียง 6 นาที 
ไดลดลงถึง 104 นาที พบวาปญหาไดลดลงถึง 94.55% คิดเปนจํานวน พบวาสามารถคาความ
สูญเสีย ภายในเดือนมกราคม พ.ศ. 2552 ไดประมาณ 866,000 บาท และอีกทั้งยังสามารถวางแผน
ในการสั่งซ้ือชิ้นสวนอะไหลจากตางประเทศ ใหตรงกับความตองการที่จะนําไปใชจริง เพ่ือเปน
การลดคาใชจายในการสั่งซื้อ และจัดเก็บชิ้นสวนอะไหลเกินความตองการ 
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บทที่ 3  
การดําเนินการวิจัย 

 
          เพ่ือใหการวิจัยบรรลุตามวัตถุประสงคของการวิจัยผูวิจัยดําเนินการวิจัยเชิงคุณภาพ
รวมกับการศึกษาแนวคิด ทฤษฎีและงานวิจัยที่เก่ียวของ โดยใชแบบสอบถามเปนเคร่ืองมือใน
การสํารวจ เก็บรวบรวมขอมูลและนําขอมูลไปวิเคราะหทางสถิติเพ่ือเปรียบเทียบสมรรถนะกอน
และหลังการเปนชางเทคนิคพรอมทั้งเปรียบเทียบคาเฉลี่ยของสมรรถนะที่จําเปนเรียงตามลําดับ
ความสําคัญ ผูวิจัยไดกําหนดวิธีการดําเนินการวิจัยไวดังนี้ 
 1. ประชากรและกลุมตัวอยาง 
 2. เคร่ืองมือที่ใชในการเก็บรวบรวมขอมูล 
 3. การสุมตัวอยาง 
          4. การทดสอบคุณภาพแบบสอบถาม 
 5. การวิเคราะหขอมูล 
 
ประชากรและกลุมตวัอยาง 
  กลุมประชากรที่ใชในการวิจัยครั้งน้ี เลือกกลุมประชากรซึ่งเปนระดับหัวหนางานระดับ 
Supervisor ระดับผูชวยผูจัดการ ระดับผูจัดการ ระดับผูบริหารระดับสูง ของสถานประกอบการ
ที่รับจางผลิต Jig & Fixture สําหรับประกอบชิ้นสวน ในอุตสาหกรรมยานยนต และระดับหัวหนางาน
ระดับ Supervisor ระดับผูชวยผูจัดการ ระดับผูจัดการ ระดับผูบริหารระดับสูง ที่ทํางานในสถาน
ประกอบการเกี่ยวกับการประกอบชิ้นสวน ในอุตสาหกรรมยานยนต 
 การกําหนดขนาดของกลุมตัวอยางผูวิจัยใชสูตร (วุฒิ สุขเจริญ. 2558) 
 

n  =  2

22

E
Z 

 

 
  n   =  ขนาดของกลุมตัวอยาง 
 Z  =  ระดับความเชือ่ม่ัน 
  =  สวนเบีย่งเบนมาตรฐาน 
   E   =  ความคลาดเคลื่อนที่ยอมรับได 
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 ผูวิจัยแทนคาในสูตรดังนี ้
  Z  =  ระดับความเชือ่ม่ันรอยละ 95 คา Z = 1.96 
  =  สวนเบีย่งเบนมาตรฐานของงานวิจัยในครัง้นี้เทากับ 1.399 
  E  =  ความคลาดเคลื่อนที่ยอมรับไดเทากับรอยละ 5 ของคาเฉลี่ยของงานวิจัยในคร้ัง

นี้เทากับ (3.28 x 0.05) 
 

n  =  2

22

)05.028.3(
)399.1()96.1(




  =  279.95 

 
เครื่องมือที่ใชในการเก็บรวบรวมขอมูล 
  ใชแบบสอบถามในการสํารวจปจจัยสวนบุคคลดานสายงานชางปฏิบัติการหรือวิศวกร 
ดานประสบการณในการทํางาน และดานตําแหนงงานในปจจุบัน  
 ใชแบบสอบถามในการสํารวจสมรรถนะพื้นฐานและสมรรถนะที่จําเปนดานตางๆ ดังนี้ 
 -  การอานแบบเครื่องกล 
 -  ความสามารถเขียนแบบเครื่องกล 
 -  ความรูเร่ืองเครื่องมือวัดละเอียด 
  -  การออกแบบ Jig & Fixture ประกอบชิ้นสวน 
  -  ความรูเร่ืองวงจรควบคุม Pneumatic 
 - ความรูเรื่องการขึ้นรูปชิ้นสวน Jig & Fixture ดวยเครื่องกลึง 
 - ความรูเร่ืองการขึ้นรูปชิ้นสวน Jig & Fixture ดวยเครื่อง Milling. 
  -  ความรูเร่ืองการขึ้นรูปชิ้นสวน Jig & Fixture ดวยเครื่อง Machining Center 
           -  ความรูเร่ืองการตรวจสอบความเที่ยงตรงของ Jig & Fixture 
           -  ความรูเร่ืองการประกอบ Jig & Fixture 
 
 โดยมีระดับของการใหน้ําหนักสมรรถนะออกเปน 5 ระดับ คือ  
 
     มากที่สุด    หมายถึง ระดับ 5 
    มาก หมายถึง ระดับ 4 
    ปานกลาง   หมายถึง ระดับ 3  
    นอย         หมายถึง ระดับ 2 
    นอยที่สุด   หมายถึง ระดับ 1 
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การสุมตัวอยาง 
 ในการวิจัยครั้งน้ีผูวิจัยเลือกตัวอยางแบบไมใชความนาจะเปน (Non-Probability Sampling) 
และเลือกหนวยตัวอยางแบบใชวิจารณญาณโดยการเลือกผูตอบแบบสอบถามที่ผูวิจัยรูจักโดย
สวนใหญจะอยูในกรุงเทพฯและปริมณฑล ซึ่งทํางานอยูในสายงานการรับจางผลิต Jig & Fixture  
สําหรับประกอบชิ้นสวนในอุตสาหกรรมยานยนตไดสงแบบสอบถามโดยตรงและมีการติดตามขอ
ความรวมมือในการตอบแบบสอบถาม 
 การสุมตัวอยางสําหรับการวิจัยเชิงปริมานกําหนดขนาดตัวอยางโดยใชสูตรโดยผูวิจัย
กําหนดขนาดตัวอยางที่ 300 ตัวอยาง 
 
การทดสอบคุณภาพแบบสอบถาม 

 แบบสอบถามที่ใชเปนเครื่องมือในการวิจัยครั้งน้ี ผูทําการวิจัยไดตรวจสอบคุณภาพ ดังนี้ 
 1. การตรวจสอบความเที่ยงตรง (Validity) ผูทําการวิจัยไดนําแบบสอบถามที่ผูวิจัย
สรางขึ้นเสนอตอผูเชี่ยวชาญ (Subject Matter Specialists) จํานวนสามทานเพ่ือทําการตรวจสอบ
ความชัดเจนของการใชภาษา และทําการทดสอบความตรงเชิงเนื้อหา (Content Validity) ของ
คําถามในแตละขอวาตรงตามวัตถุประสงคของการวิจัยคร้ังน้ีหรือไมโดยใชแบบประเมินความ
สอดคลอง เพ่ือหาดัชนีความสอดคลองระหวางขอคําถามกับประเด็นหลักของเน้ือหา (พวงรัตน  
ทวีรัตน. 2543) โดยมีเกณฑพิจารณาคะแนนดังนี้ 
 
   +1   เม่ือแนใจวาขอคําถามน้ันสอดคลองกับเนื้อหา 
     0  เม่ือไมแนใจวาขอคําถามน้ันสอดคลองกับเนื้อหา 
    -1  เม่ือแนใจวาขอคําถามน้ันไมสอดคลองกับเนื้อหา 
 
 จากน้ันนําคะแนนที่ไดมาคํานวณจากสูตร 
 

IOC  =  
N
R  

  
 เม่ือ 
  IOC   คือ  ความสอดคลองระหวางวัตถุประสงคกับแบบทดสอบ 
  R   คือ  ผลรวมของคะแนนจากผูเชี่ยวชาญทั้งหมด 
  N     คือ  จํานวนผูเชี่ยวชาญ 
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 ขอคําถามแตละขอจะตองมีคา IOC เทากับหรือมากกวา 0.6 จึงจะถือวาใชไดหากขอ
คําถามขอใดที่มีคา IOC ต่ํากวา 0.6 จะตองตัดออกหรือนําไปปรับปรุงใหมกอนนําไปใชงาน 
(สมนึก ภัททิยธนี. 2546) 
 ซึ่งแบบสอบถามที่ทําขึ้นมีดัชนีความสอดคลองระหวางวัตถุประสงคกับแบบทดสอบ
อยูที่ 1.0 จึงสามารถนําไปใชงานไดดังแสดงในตารางที่ 2 
 
ตารางที่ 2 การทดสอบความเที่ยงตรงของแบบสอบถามขอคําถามเก่ียวกับปจจัยสวนบุคคล 

หัวขอคําถาม 
ความเห็นของผูทรงคุณวุฒิ 

ทานท่ี 
1 

ทานท่ี 
2 

ทานท่ี 
3 

รวม IOC สรุปผล 

1. ทานทํางานในดานใดตอไปนี้ 1 1 1 3 1 ใชได 
2. ประสบการณในสายงาน 1 1 1 3 1 ใชได 
3. ตําแหนงงานปจจุบัน 1 1 1 3 1 ใชได 

 
ตารางที่ 3 การทดสอบความเที่ยงตรงของแบบสอบถามขอคําถามเก่ียวกับสมรรถนะ 

หัวขอคําถาม 
ความเห็นของผูทรงคุณวุฒิ 

ทานท่ี 
1 

ทานท่ี 
2 

ทานท่ี 
3 

รวม IOC สรุปผล 

1. ความรูการอานแบบเคร่ืองกล 1 1 1 3 1 ใชได 
2. ความสามารถเขียนแบบเคร่ืองกล 1 1 1 3 1 ใชได 
3. ความรูเร่ืองเครื่องมือวัดละเอียดกอน
ทํางาน 

1 1 1 3 1 ใชได 

4. การออกแบบ Jig & Fixture ประกอบ
ชิ้นสวน 

1 1 1 3 1 ใชได 

5. ความรูเร่ืองวงจรควบคุม Pneumatic 1 1 1 3 1 ใชได 
6. ความรูเร่ืองการขึ้นรูปชิ้นสวน Jig & 
Fixture ดวยเครื่องกลึง 

1 1 1 3 1 ใชได 

7. ความรูเร่ืองการขึ้นรูปชิ้นสวน Jig & 
Fixture ดวยเครื่อง Milling 

1 1 1 3 1 ใชได 

8. ความรูเร่ืองการขึ้นรูปชิ้นสวน Jig & 
Fixture ดวยเครื่อง Machining Center 

1 1 1 3 1 ใชได 

9. ความรูเร่ืองการตรวจสอบความเที่ยงตรง
ของ Jig & Fixture 

1 1 1 3 1 ใชได 

10. ความรูเร่ืองการประกอบ Jig & Fixture 1 1 1 3 1 ใชได 
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 2. การตรวจสอบความเชื่อม่ัน (Reliability) โดยเก็บตัวอยาง 30 ตัวอยาง แลวใชการ
คํานวณโดยโปรแกรม SPSS หาคา ความนาเชื่อถือ (Reliability) Cronbachs’Alpha ซึ่งคาที่ได
คือ 0.996 ซึ่งสูงกวา 0.8 จึงถือวาผานการตรวจสอบความเชื่อม่ัน เม่ือคํานวณแลวคาสัมประสิทธิ์
ของอัลฟาของครอนบราค (Cronbach. 1990) ตองมีคา 0.8 ขึ้นไป จึงจะถือวาผานการตรวจสอบ
ความเชื่อม่ัน (ธานินทร ศิลปจารุ. 2552) 
  
ตารางที่ 4 Reliability Statistics 

Cronbach's Alpha N of Items 
.992 80 

 
การวิเคราะหขอมูล 

 ผูวิจัยไดนําขอมูลที่รวบรวมไดมาทําการวิเคราะหโดยใชสถิติเชิงพรรณนาวิเคราะห
ปจจัยสวนบุคคล ขอมูลทั่วไปของผูตอบแบบสอบถามใชคาเฉลี่ยเฉลี่ยเลขคณิต รอยละ และสวน
เบี่ยงเบนมาตรฐานเพื่ออธิบายลักษณะของขอมูล และใชสถิติเชิงอนุมาน (Inference Statistics) 
วิเคราะหความสัมพันธระหวางปจจัยสวนบุคคลกับสมรรถนะที่จําเปนและสมรรถนะพื้นฐาน โดย
ใชการเปรียบเทียบคาเฉลี่ยของตัวแปร 2 ตัวที่เปนอิสระตอกัน (Independent Samples T-test) 
และเปรียบเทียบคาเฉลี่ยของตัวแปร 2 ตัวที่ไมเปนอิสระตอกัน เพ่ือหาคาเฉล่ียกอนและหลังที่
กลุมตัวอยางจะเร่ิมทํางานสายงานนี้โดยใช Paired Samples Tests 
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บทที่ 4 
ผลการวิเคราะหขอมูล 

 
 การวิจัยคร้ังนี้ผูวิจัยไดเก็บขอมูลจากกลุมตัวอยางประชากรที่เปนระดับหัวหนางาน  
ระดับ Supervisor ระดับผูชวยผูจัดการ ระดับผูจัดการ ระดับผูบริหารระดับสูง ของสถานประกอบการ     
ที่รับจางผลิต Jig & Fixture สําหรับประกอบชิ้นสวน ในอุตสาหกรรมยานยนต ในเขตกรุงเทพ
และปริมณฑล 300 ตัวอยาง ลักษณะของขอมูลไดแก ปจจัยสวนบุคคล ประกอบดวย สายงานที่
ผูตอบแบบสอบถามทํางานอยู, ประสบการณในสายงาน และตําแหนงงานปจจุบัน ผูวิจัยใชสถิติ
เชิงพรรณนาเพื่ออธิบายลักษณะของขอมูล ไดแกคาเฉลี่ยเลขคณิต รอยละ และสวนเบี่ยงเบน
มาตรฐาน และผูวิจัยเลือกใชสถิติเชิงอนุมาน (Inference Statistics) วิเคราะหความสัมพันธ
ระหวางปจจัยสวนบุคคลกับสมรรถนะที่จําเปนและสมรรถนะพ้ืนฐาน โดยใชการเปรียบเทียบ
คาเฉลี่ยของตัวแปร 2 ตัวที่เปนอิสระตอกัน(Independent Samples T-test) และเปรียบเทียบ
คาเฉลี่ยของตัวแปร 2 ตัวที่ไมเปนอิสระตอกัน เพ่ือหาคาเฉลี่ยกอนและหลังที่กลุมตัวอยางจะเร่ิม
ทํางานสายงานนี้โดยใช Paired Samples Tests 
 ผูวิจัยไดแบงการวิเคราะหขอมูลดังนี้ 
 ตอนที่ 1 ผลการวิเคราะหปจจัยสวนบุคคล 
 ตอนที่ 2 ผลการวิเคราะหความสัมพันธระหวางปจจัยสวนบุคคลกับสมรรถนะพื้นฐาน
และสมรรถนะที่จําเปน 
 ตอนที่ 3 ผลการวิเคราะหเปรียบเทียบสมรรถนะกอนและหลังการเปนผูมีประสบการณ 
ในสายงาน 
 เพ่ือใหการนําเสนอผลการวิเคราะหขอมูล และการทําความเขาใจมีความสะดวกมาก
ขึ้นผูวิจัยไดใหความหมายของสัญลักษณที่ใชแทนคาและตัวแปรตางๆ ในการนําเสนอดังนี้ 
   X   หมายถึง คาเฉลี่ยเลขคณิต 
 S.D.  หมายถึง สวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน  
 P      หมายถึง ระดับนัยสําคัญทางสถิติ 
 t      หมายถึง คาสถิติทดสอบ 
 Sig. หมายถึง  นัยสําคัญทางสถิติ 
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ตอนที่ 1  ผลการวิเคราะหปจจัยสวนบุคคล 
 กลุมตัวอยางที่ทําการศึกษามีทั้งหมด 300 ตัวอยาง แบงตามปจจัยสวนบุคคลมีดังนี้ 
      
ตารางที่ 5 ผลการวิเคราะหปจจัยสวนบุคคล                   

ปจจัยสวนบคุคล จํานวน (คน) รอยละ 
สายงาน   
 ชางเทคนิคปฏิบัติการ 
 วิศวกร 

118 
128 

39.3 
60.7 

รวม 300 100 
ประสบการณ   
 1-2 ป 
 3-5 ป 
 5 ปขึ้นไป 

42 
82 
172 

14.0 
27.3 
57.0 

รวม 300 100 
ระดับตําแหนงงาน   
 ระดับหัวหนางาน 
 ระดับ Supervisor 
 ระดับผูชวยผูจัดการ 
 ระดับผูจัดการ 
 ระดับผูบริหารระดับสูง 
 ไมไดระบุตําแหนง 

211 
49 
30 
3 
2 
5 

70.3 
16.3 
10.0 
1.0 
0.7 
1.7 

รวม 300 100 
 

 กลุมตัวอยางที่แบงตามสายงาน 
 ชางเทคนิคสายปฏิบตัิการมีทั้งหมด 118 คน คิดเปนรอยละ 39.3  
 ชางเทคนิคสายวิศวกรมีจํานวน 182 คน คิดเปนรอยละ 60.7 
  
 กลุมตัวอยางที่แบงตามประสบการณเปนในการทํางาน มีดังนี้ 
 ประสบการณในการทํางานนอยกวา 1 ป มีจํานวน 4 คน คิดเปนรอยละ 1.3 
 ประสบการณในการทํางาน 1-2 ป มีจํานวน 42 คน คดิเปนรอยละ 14  
 ประสบการณในการทํางาน 3-5 ปขึ้นไป มีจํานวน 82 คน คิดเปนรอยละ 27.3 
           ประสบการณในการทํางาน 5 ปขึ้นไป มีจํานวน 172 คน คิดเปนรอยละ 57.3 



24 
 

 กลุมตัวอยางที่แบงตามระดับตําแหนงงาน มีดังนี้ 
 ระดับหัวหนางาน มีจํานวน 211 คน คิดเปนรอยละ 70.3 
 ระดับ Supervisor มีจํานวน 49 คน คิดเปนรอยละ 16.3 
 ระดับผูชวยผูจัดการมีจํานวน 30 คน คิดเปนรอยละ 10.0 
 ระดับผูจัดการมีจํานวน 3 คน คิดเปนรอยละ 1.0 
 ระดับผูบริหารระดับสูง มีจํานวน 2 คน คิดเปนรอยละ 0.7 
 ตัวอยางที่ไมไดระบุระดับตําแหนงงานจํานวน 5 คน คดิเปนรอยละ 1.7 
 
ตอนที่ 2 ผลการเปรียบเทียบสมรรถนะพื้นฐานและสมรรถนะที่จําเปนของกลุมตัวอยาง
ระหวางชางเทคนิคสายงานปฏิบัติการกับสายงานวิศวกร                   
 ผูวิจัยวิเคราะหความสัมพันธระหวางปจจัยสวนบุคคลกับสมรรถนะพื้นฐานและสมรรถนะ
ที่จําเปนโดยใชสถิติเชิงอนุมาน Independent Samples T-test ผลการวิเคราะหความแตกตาง
ระหวางชางเทคนิคปฏิบัติการกับชางเทคนิคสายวิศวกรวามีความรูหรือสมรรถนะในดานตางๆ
ทั้งกอนและหลังการทํางานวามีความแตกตางกันหรือไม โดยใชสถิติเชิงอนุมาน Independent 
Samples T-test ผลการวิเคราะหขอมูลเปนดังนี้  
 
 ผลการสํารวจความรูการอานแบบเครื่องกลกอนและหลังทํางานดาน Jig & Fixture    
 
ตารางที่ 6 ผลการเปรียบเทียบความรูการอานแบบเครื่องกลกอนและหลังทํางานดาน Jig & 

Fixture ระหวางชางเทคนิคสายงานปฏิบัติการกับชางเทคนิคสายงานวิศวกร       

สมรรถนะ Mean 
Std. 

Deviation 
Sig. 

Sig.       
(2-tailed) 

t 
สรุป 

ระดับ 
ความรู 

สายงาน มีความรู 

ความรูการอานแบบเครื่องกลกอน
ทํางาน 

3.33 
3.88 

1.156 
1.025 

0.044 0.000 
0.000 

-4.257 
-4.149 

ไมเทากัน ชาง
เทคนิค
วิศวกร 

นอยกวา 

ความรูการอานแบบเครื่องกลหลัง
ทํางาน 

3.39 
4.00 

1.144 
.910 

0.000 0.000 
0.000 

-5.061 
-4.823 

ไมเทากัน ชาง
เทคนิค
วิศวกร 

นอยกวา 

 
 กอนทํางานชางเทคนิคสายปฏิบัติการมีคาเฉลี่ย 3.33 อยูในระดับปานกลางมีคาเบี่ยงเบน
มาตรฐานเทากับ 1.156 กอนเขาทํางานของชางเทคนิคสายวิศวกรมีคาเฉลี่ย 3.88 อยูในระดับ
มากมีคาเบี่ยงเบนมาตรฐานเทากับ 1.025 หลังมีประสบการณชางเทคนิคสายปฏิบัติการมี
คาเฉลี่ย 3.39 อยูในระดับปานกลางมีคาเบี่ยงเบนมาตรฐานเทากับ 1.144 หลังมีประสบการณ
ชางเทคนิคสายวิศวกรมีคาเฉลี่ย 4.0 อยูในระดับมากมีคาเบี่ยงเบนมาตรฐานเทากับ 0.91 มีคา
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ความแปรปรวนระหวางกลุมไมเทากัน (Levene's Test for Equality of Variances, Sig. = 0.04 และ 
0.00, Sig. (2-tailed) = 0.00) พิจารณาจากคา t มีคาเปนลบจึงสรุปวาชางเทคนิคสายงานปฏิบัติการ
มีความรูนอยกวาชางเทคนิคสายงานวิศวกรทั้งกอนและหลังทํางาน ดังแสดงในตารางที่ 6 
 
 ผลการสํารวจความรูการเขียนแบบเครื่องกลกอนและหลังทํางานดาน Jig & Fixture    
 
ตารางที่ 7 ผลการเปรียบเทียบความรูการเขียนแบบเครื่องกลกอนและหลังทํางานดาน Jig & 

Fixture ระหวางชางเทคนิคสายงานปฏิบัติการกับชางเทคนิคสายงานวิศวกร     

สมรรถนะ Mean 
Std. 

Deviation 
Sig. 

Sig.       
(2-tailed) 

t 
สรุป 

ระดับ 
ความรู 

สายงาน มีความรู 

ความสามารถเขียนแบบเครื่องกล
กอนทํางาน 

3.26 
3.75 

1.320 
1.106 

0.001 0.001 
0.001 

-3.451 
-3.324 

ไมเทากัน ชาง
เทคนิค
วิศวกร 

นอยกวา 

ความสามารถเขียนแบบเครื่องกล
หลังทํางาน 

3.33 
3.00 

1.286 
1.015 

0.000 0.000 
0.000 

-4.955 
-4.715 

ไมเทากัน ชาง
เทคนิค
วิศวกร 

นอยกวา 

 
 กอนทํางานชางเทคนิคสายปฏิบัติการมีคาเฉลี่ย 3.26 อยูในระดับปานกลางมีคาเบี่ยงเบน
มาตรฐานเทากับ 1.32 กอนเขาทํางานของชางเทคนิคสายวิศวกรมีคาเฉลี่ย 3.75 อยูในระดับ
มากมีคาเบี่ยงเบนมาตรฐานเทากับ 1.106 หลังมีประสบการณชางเทคนิคสายปฏิบัติการมีคาเฉลี่ย 
3.33 อยูในระดับปานกลางมีคาเบี่ยงเบนมาตรฐานเทากับ 1.286 หลังมีประสบการณของชาง
เทคนิคสายวิศวกรมีคาเฉลี่ย 3.99 อยูในระดับมากมีคาเบี่ยงเบนมาตรฐานเทากับ 1.015 มีคา
ความแปรปรวนระหวางกลุมไมเทากัน (Levene's Test for Equality of Variances, Sig. = 0.001 
และ 0.00, Sig. (2-tailed) = 0.001 และ 0.00) พิจารณาจากคา t มีคาเปนลบจึงสรุปวากลุมตัวอยาง  
ที่เปนชางเทคนิคสายงานปฏิบัติการมีความรูการเขียนแบบเคร่ืองกลนอยกวาชางเทคนิคสายงาน
วิศวกรทั้งกอนและหลังทํางาน ดังแสดงในตารางที่ 7 
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 ผลการสํารวจความรูเรื่องเคร่ืองมือวัดละเอียดกอนและหลังทํางานดาน Jig & Fixture    
 
ตารางที่ 8 ผลการเปรียบเทียบความรูเร่ืองเครื่องมือวัดละเอียดกอนและหลังทํางานดาน Jig & 

Fixture ระหวางชางเทคนิคสายงานปฏิบัติการกับชางเทคนิคสายงานวิศวกร     

สมรรถนะ Mean 
Std. 

Deviation 
Sig. 

Sig.       
(2-tailed) 

t 
สรุป 

ระดับ 
ความรู 

สายงาน มีความรู 

ความรูเรื่องเครื่องมือวัดละเอียด
กอนทํางาน 

3.53 
3.81 

1.181 
1.055 

0.234 0.028 
0.032 

-2.212 
-2.159 

ไมเทากัน ชาง
เทคนิค
วิศวกร 

นอยกวา 

ความรูเรื่องเครื่องมือวัดละเอียด
หลังทํางาน 

3.62 
4.03 

1.109 
.934 

0.013 0.001 
0.001 

-3.389 
-3.269 

ไมเทากัน ชาง
เทคนิค
วิศวกร 

นอยกวา 

 
 กอนทํางานชางเทคนิคสายปฏิบัติการมีคาเฉลี่ย 3.53 อยูในระดับปานกลางมีคาเบี่ยงเบน
มาตรฐานเทากับ 1.181 กอนเขาทํางานของชางเทคนิคสายวิศวกรมีคาเฉลี่ย 3.81 อยูในระดับ
มากมีคาเบี่ยงเบนมาตรฐานเทากับ 1.055 หลังมีประสบการณชางเทคนิคสายปฏิบัติการมีคาเฉลี่ย 
3.62 อยูในระดับปานกลางมีคาเบี่ยงเบนมาตรฐานเทากับ 1.109 หลังมีประสบการณของชางเทคนิค
สายวิศวกรมีคาเฉลี่ย 4.03 อยูในระดับมากมีคาเบี่ยงเบนมาตรฐานเทากับ 0.934 มีคาความ
แปรปรวนระหวางกอนทํางานกับหลังทํางานไมเทากัน (Levene's Test for Equality of Variances, 
Sig. = 0.234 และ 0.013, Sig. (2-tailed) = 0.028 และ 0.01) พิจารณาจากคา t มีคาเปนลบจึง
สรุปวากลุมตัวอยางที่เปนชางเทคนิคสายงานปฏิบัติการมีความรูเร่ืองเคร่ืองมือวัดละเอียดนอยกวา
ชางเทคนิคสายวิศวกรทั้งกอนและหลังทํางาน ดังแสดงในตารางที่ 8 
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 ผลการสํารวจความรูเรื่องการออกแบบกอนและหลังทํางานดาน Jig & Fixture    
 
ตารางที่ 9 ผลการเปรียบเทียบความรูเร่ืองการออกแบบกอนและหลังทํางานดาน Jig & Fixture

ระหวางชางเทคนิคสายงานปฏิบัติการกับชางเทคนิคสายงานวิศวกร       

สมรรถนะ Mean 
Std. 

Deviation 
Sig. 

Sig.       
(2-tailed) 

t 
สรุป 

ระดับ 
ความรู 

สายงาน มีความรู 

การออกแบบ Jig & Fixture 
ประกอบชิ้นสวนกอนทํางาน 

3.13 
3.66 

1.334 
1.161 

0.013 0.000 
0.001 

-3.621 
-3.516 

ไมเทากัน ชาง
เทคนิค
วิศวกร 

นอยกวา 

การออกแบบ Jig & Fixture 
ประกอบชิ้นสวนหลงัทํางาน 

3.33 
3.94 

1.361 
1.056 

0.000 0.000 
0.000 

-4.288 
-4.065 

ไมเทากัน ชาง
เทคนิค
วิศวกร 

นอยกวา 

 
 กอนทํางานชางเทคนิคสายปฏิบัติการมีคาเฉลี่ย 3.13 อยูในระดับปานกลางมีคาเบี่ยงเบน
มาตรฐานเทากับ 1.334 กอนเขาทํางานของชางเทคนิคสายวิศวกรมีคาเฉลี่ย 3.66 อยูในระดับ
มากมีคาเบี่ยงเบนมาตรฐานเทากับ 1.161 หลังมีประสบการณชางเทคนิคสายปฏิบัติการมีคาเฉลี่ย 
3.33 อยูในระดับปานกลางมีคาเบี่ยงเบนมาตรฐานเทากับ 1.361 หลังมีประสบการณของชางเทคนิค
สายวิศวกรมีคาเฉลี่ย 3.94อยูในระดับมากมีคาเบี่ยงเบนมาตรฐานเทากับ 1.056 มีคาความ
แปรปรวนระหวางกลุมไมเทากัน (Levene's Test for Equality of Variances, Sig. = 0.013 
และ 0.00, Sig. (2-tailed) = 0.01 และ 0.00) พิจารณาจากคา t มีคาเปนลบจึงสรุปวากลุมตัวอยาง  
ที่เปนชางเทคนิคสายปฏิบัติการมีความรูเรื่องการออกแบบนอยกวาชางเทคนิคสายวิศวกรทั้ง
กอนและหลังทํางาน ดังแสดงในตารางที่ 9 
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 ผลการสํารวจความรูเร่ืองวงจรควบคุม Pneumatic กอนและหลังทํางานดาน Jig & 
Fixture   
 
ตารางที่ 10 ผลการเปรียบเทียบความรูเร่ืองวงจรควบคุม Pneumatic กอนและหลังทํางานดาน   

Jig & Fixture ระหวางชางเทคนิคสายงานปฏิบัติการกับชางเทคนิคสายงานวิศวกร       

สมรรถนะ Mean 
Std. 

Deviation 
Sig. 

Sig.       
(2-tailed) 

t 
สรุป 

ระดับ 
ความรู 

สายงาน มีความรู 

ความรูเรื่องวงจรควบคุม 
Pneumatic กอนทํางาน 

3.41 
3.85 

1.391 
1.196 

0.009 
 

0.004 
0.005 

-2.913 
-2.821 

ไมเทากัน ชาง
เทคนิค
วิศวกร 

นอยกวา 

ความรูเรื่องวงจรควบคุม 
Pneumatic หลังทํางาน 

3.57 
4.05 

1.374 
1.174 

0.002 0.001 
0.002 

-3.234 
-3.128 

ไมเทากัน ชาง
เทคนิค
วิศวกร 

นอยกวา 

 
 กอนทํางานชางเทคนิคสายปฏิบัติการมีคาเฉลี่ย 3.41 อยูในระดับปานกลางมีคาเบี่ยงเบน
มาตรฐานเทากับ 1.391 กอนเขาทํางานของชางเทคนิคสายวิศวกรมีคาเฉลี่ย 3.85 อยูในระดับ
มากมีคาเบี่ยงเบนมาตรฐานเทากับ 1.196 หลังมีประสบการณชางเทคนิคสายปฏิบัติการมีคาเฉลี่ย 
3.57 อยูในระดับปานกลางมีคาเบี่ยงเบนมาตรฐานเทากับ 1.374 หลังมีประสบการณของชาง
เทคนิคสายวิศวกรมีคาเฉลี่ย 4.05 อยูในระดับมากมีคาเบี่ยงเบนมาตรฐานเทากับ 1.174 มีคา
ความแปรปรวนระหวางกลุมไมเทากัน (Levene's Test for Equality of Variances, Sig. = 0.009 
และ 0.002, Sig. (2-tailed) = 0.005 และ 0.002) พิจารณาจากคา t มีคาเปนลบจึงสรุปวากลุม
ตัวอยางที่เปนชางเทคนิคสายปฏิบัติการมีความรูเรื่องวงจรควบคุม Pneumatic นอยกวาชางเทคนิค
สายวิศวกรทั้งกอนและหลังทํางาน ดังแสดงในตารางที่ 10   
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 ผลการสํารวจความรูเรื่องการขึ้นรูปชิ้นสวนดวยเคร่ืองกลึง กอนและหลังทํางานดาน 
Jig & Fixture    
 
ตารางที่ 11 ผลการเปรียบเทียบความรูเรื่องการขึ้นรูปชิ้นสวนดวยเคร่ืองกลึง กอนและหลัง

ทํางานดาน Jig & Fixture ระหวางชางเทคนิคสายงานปฏิบัติการกับชางเทคนิคสายงานวิศวกร     

สมรรถนะ Mean 
Std. 

Deviation 
Sig. 

Sig.       
(2-tailed) 

t 
สรุป 

ระดับ 
ความรู 

สายงาน มีความรู 

ความรูเรื่องการขึ้นรูปชิ้นสวน Jig 
& Fixture ดวยเครื่องกลึงกอน
ทํางาน 

3.42 
3.64 

1.288 
1.055 

0.002 0.114 
0.130 

-1.584 
-1.519 

เทากัน ชาง
เทคนิค
วิศวกร 

เทากัน 

ความรูเรื่องการขึ้นรูปชิ้นสวน Jig 
& Fixture ดวยเครื่องกลึงหลัง
ทํางาน 

3.52 
3.82 

1.239 
1.001 

0.000 0.023 
0.030 

-2.292 
-2.191 

ไมเทากัน ชาง
เทคนิค
วิศวกร 

นอยกวา 

 
 กอนทํางานชางเทคนิคสายปฏิบัติการมีคาเฉลี่ย 3.42 อยูในระดับปานกลางมีคาเบี่ยงเบน
มาตรฐานเทากับ 1.288 กอนเขาทํางานของชางเทคนิคสายวิศวกรมีคาเฉลี่ย 3.64 อยูในระดับ
มากมีคาเบี่ยงเบนมาตรฐานเทากับ 1.055 หลังมีประสบการณชางเทคนิคสายปฏิบัติการมีคาเฉลี่ย 
3.52 อยูในระดับปานกลางมีคาเบี่ยงเบนมาตรฐานเทากับ 1.239 หลังมีประสบการณของชางเทคนิค
สายวิศวกรมีคาเฉลี่ย 3.82 อยูในระดับมากมีคาเบี่ยงเบนมาตรฐานเทากับ 1.011 มีคาความ
แปรปรวนระหวางกลุมไมเทากัน (Levene's Test for Equality of Variances, Sig. = 0.002 
และ 0.00, Sig. (2-tailed) = 0.13 และ 0.03) จึงสรุปวาชางเทคนิคสายปฏิบัติการมีความรูไมตาง 
จากชางเทคนิคสายวิศวกรกอนทํางานและกลุมตัวอยางที่เปนชางเทคนิคสายปฏิบัติการมีความรู
เร่ืองการขึ้นรูปชิ้นสวนดวยเคร่ืองกลึงนอยกวาชางเทคนิคสายวิศวกรหลังทํางาน ดังแสดงใน
ตารางที่ 11 
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 ผลการสํารวจความรูเร่ืองการขึ้นรูปชิ้นสวนดวยเครื่อง Milling กอนและหลังทํางาน
ดาน Jig & Fixture  
 
ตารางที่ 12 ผลการเปรียบเทียบความรูเร่ืองการขึ้นรูปชิ้นสวนดวยเคร่ือง Milling กอนและหลัง

ทํางานดาน Jig & Fixture ระหวางชางเทคนิคสายงานปฏิบัติการกับชางเทคนิคสายงานวิศวกร         

สมรรถนะ Mean 
Std. 

Deviation 
Sig. 

Sig.       
(2-tailed) 

t 
สรุป 

ระดับ 
ความรู 

สายงาน มีความรู 

ความรูเรื่องการขึ้นรูปชิ้นสวน Jig 
& Fixture ดวยเครื่อง Milling 
กอนทํางาน 

3.39 
3.78 

1.224 
1.161 

0.403 0.006 
0.006 

-2.786 
-2.755 

ไมเทากัน ชาง
เทคนิค
วิศวกร 

นอยกวา 

ความรูเรื่องการขึ้นรูปชิ้นสวน Jig 
& Fixture ดวยเครื่อง Milling 
หลังทํางาน 

3.54 
3.96 

1.221 
1.071 

0.006  -3.086 
-3.001 

ไมเทากัน ชาง
เทคนิค
วิศวกร 

นอยกวา 

 
 กอนทํางานชางเทคนิคสายปฏิบัติการมีคาเฉลี่ย 3.39 อยูในระดับปานกลางมีคาเบี่ยงเบน
มาตรฐานเทากับ 1.224 กอนเขาทํางานของชางเทคนิคสายวิศวกรมีคาเฉลี่ย 3.78 อยูในระดับ
มากมีคาเบี่ยงเบนมาตรฐานเทากับ 1.161 หลังมีประสบการณชางเทคนิคสายปฏิบัติการมีคาเฉลี่ย 
3.54 อยูในระดับปานกลางมีคาเบี่ยงเบนมาตรฐานเทากับ 1.221 หลังมีประสบการณของชางเทคนิค
สายวิศวกรมีคาเฉลี่ย 3.96 อยูในระดับมากมีคาเบี่ยงเบนมาตรฐานเทากับ 1.071 มีคาความ
แปรปรวนกอนทํางานเทากันและมีคาความแปรปรวนหลังทํางานไมเทากัน (Levene's Test for 
Equality of Variances, Sig. = 0.403 และ 0.006, Sig. (2-tailed) = 0.006 และ 0.003) พิจารณา  
จากคา t มีคาเปนลบจึงสรุปวากลุมตัวอยางที่เปนชางเทคนิคสายปฏิบัติการมีความรูเรื่องการขึ้น
รูปชิ้นสวนดวยเครื่อง Milling นอยกวาชางเทคนิคสายวิศวกรทั้งกอนและหลังทํางาน ดังแสดงใน
ตารางที่ 12 
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 ผลการสํารวจความรูเรื่องการขึ้นรูปชิ้นสวนดวยเครื่อง Machining Center กอนและหลัง
ทํางานดาน Jig & Fixture    
 
ตารางที่ 13 ผลการเปรียบเทียบความรูเรื่องการขึ้นรูปชิ้นสวนดวยเครื่อง Machining Center กอน

และหลังทํางานดาน Jig & Fixture ระหวางชางเทคนิคสายงานปฏิบัติการกับชางเทคนิค
สายงานวิศวกร         

สมรรถนะ Mean 
Std. 

Deviation 
Sig. 

Sig.       
(2-tailed) 

t 
สรุป 

ระดับ 
ความรู 

สายงาน มีความรู 

ความรูเรื่องการขึ้นรูปชิ้นสวน Jig 
& Fixture ดวยเครื่อง Machining 
Center กอนทํางาน 

3.27 
3.70 

1.277 
1.237 

0.481 0.004 
0.005 

-2.886 
-2.866 

ไมเทากัน ชาง
เทคนิค
วิศวกร 

นอยกวา 

ความรูเรื่องการขึ้นรูปชิ้นสวน Jig 
& Fixture ดวยเครื่อง Machining 
Center หลังทํางาน 

3.48 
3.89 

1.307 
1.155 

0.026 0.005 
0.006 

-2.840 
-2.766 

ไมเทากัน ชาง
เทคนิค
วิศวกร 

นอยกวา 

 
 กอนทํางานชางเทคนิคสายปฏิบัติการมีคาเฉลี่ย 3.27 อยูในระดับปานกลางมีคาเบี่ยงเบน
มาตรฐานเทากับ 1.277 กอนเขาทํางานของชางเทคนิคสายวิศวกรมีคาเฉลี่ย 3.70 อยูในระดับ
มากมีคาเบี่ยงเบนมาตรฐานเทากับ 1.237 หลังมีประสบการณชางเทคนิคสายปฏิบัติการมีคาเฉลี่ย 
3.48 อยูในระดับปานกลางมีคาเบี่ยงเบนมาตรฐานเทากับ 1.307 หลังมีประสบการณของชาง
เทคนิคสายวิศวกรมีคาเฉลี่ย 3.89 อยูในระดับมากมีคาเบี่ยงเบนมาตรฐานเทากับ 1.155 มีคาความ
แปรปรวนระหวางกลุมเทากัน (Levene's Test for Equality of Variances, Sig. = 0.481 และ
0.026, Sig. (2-tailed) = 0.004 และ 0.006) พิจารณาจากคา t มีคาเปนลบจึงสรุปวากอนและ
หลังทํางานกลุมตัวอยางที่เปนชางเทคนิคมีความรูเร่ืองการขึ้นรูปชิ้นสวนดวยเครื่อง Machining 
Center นอยกวาชางเทคนิคสายวิศวกร ดังแสดงในตารางที่ 13 
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 ผลการสํารวจความรูเร่ืองการตรวจสอบความเที่ยงตรงของ Jig & Fixture กอนและหลัง
ทํางานดาน Jig & Fixture   
 
ตารางที่ 14 ผลการเปรียบเทียบความรูเรื่องการตรวจสอบความเที่ยงตรงของ Jig & Fixture 

กอนและหลังทํางานดาน Jig & Fixture ระหวางชางเทคนิคสายงานปฏิบัติการกับชางเทคนิค
สายงานวิศวกร     

สมรรถนะ Mean 
Std. 

Deviation 
Sig. 

Sig.       
(2-tailed) 

t 
สรุป 

ระดับ 
ความรู 

สายงาน มีความรู 

ความรูเรื่องการตรวจสอบความ
เท่ียงตรงของ Jig & Fixture กอน
ทํางาน 

3.43 
3.66 

1.337 
1.161 

0.040 0.106 
0.117 

-1.621 
-1.573 

เทากัน ชาง
เทคนิค
วิศวกร 

เทากัน 

ความรูเรื่องการตรวจสอบความ
เท่ียงตรงของ Jig & Fixture หลัง
ทํางาน 

3.51 
3.91 

1.281 
1.069 

0.002 0.004 
0.006 

-2.906 
-2.797 

ไมเทากัน ชาง
เทคนิค
วิศวกร 

นอยกวา 

 
 กอนทํางานชางเทคนิคสายปฏิบัติการมีคาเฉลี่ย 3.43 อยูในระดับปานกลางมีคาเบี่ยงเบน
มาตรฐานเทากับ 1.337 กอนเขาทํางานของชางเทคนิคสายวิศวกรมีคาเฉลี่ย 3.66 อยูในระดับ
มากมีคาเบี่ยงเบนมาตรฐานเทากับ 1.161 หลังมีประสบการณชางเทคนิคสายปฏิบัติการมีคาเฉลี่ย 
3.51 อยูในระดับปานกลางมีคาเบี่ยงเบนมาตรฐานเทากับ 1.281 หลังมีประสบการณของชางเทคนิค
สายวิศวกรมีคาเฉลี่ย 3.91 อยูในระดับมากมีคาเบี่ยงเบนมาตรฐานเทากับ 1.069 มีคาความ
แปรปรวนระหวางกลุมไมเทากัน (Levene's Test for Equality of Variances, Sig. = 0.04 และ
0.02, Sig. (2-tailed) = 0.117 และ 0.006) พิจารณาจากคา t มีคาเปนลบจึงสรุปวากอนทํางาน
ชางเทคนิคสายปฏิบัติการและชางเทคนิคสายวิศวกรมีความรูไมตางกันและหลังทํางานกลุม
ตัวอยางที่เปนชางเทคนิคสายปฏิบัติการมีความรูเร่ืองการตรวจสอบความเที่ยงตรงของ Jig & 
Fixture นอยกวาชางเทคนิคสายวิศวกร ดังแสดงในตารางที่ 14 
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 ผลการสํารวจความรูเร่ืองการประกอบ Jig & Fixture กอนและหลังทํางานดาน Jig & 
Fixture   
 
ตารางที่ 15 ผลการเปรียบเทียบความรูเร่ืองการประกอบ Jig & Fixture กอนและหลังทํางานดาน 

Jig & Fixture ระหวางชางเทคนิคสายงานปฏิบัติการกับชางเทคนิคสายงานวิศวกร         

สมรรถนะ Mean 
Std. 

Deviation 
Sig. 

Sig.       
(2-tailed) 

t 
สรุป 

ระดับ 
ความรู 

สายงาน มีความรู 

ความรูเรื่องการประกอบ Jig & 
Fixture กอนทํางาน 

3.46 
3.72 

1.372 
1.174 

0.006 0.077 
0.088 

-1.772 
-1.714 

เทากัน ชาง
เทคนิค
วิศวกร 

เทากัน 

ความรูเรื่องการประกอบ Jig & 
Fixture หลังทํางาน 

3.55 
3.97 

1.385 
1.129 

0.000 0.004 
0.006 

-2.906 
-2.784 

ไมเทากัน ชาง
เทคนิค
วิศวกร 

นอยกวา 

 
 กอนทํางานชางเทคนิคสายปฏิบัติการมีคาเฉลี่ย 3.46 อยูในระดับปานกลางมีคาเบี่ยงเบน
มาตรฐานเทากับ 1.372 กอนเขาทํางานของชางเทคนิคสายวิศวกรมีคาเฉลี่ย 3.72 อยูในระดับ
มากมีคาเบี่ยงเบนมาตรฐานเทากับ 1.174 หลังมีประสบการณชางเทคนิคสายปฏิบัติการมีคาเฉลี่ย 
3.55 อยูในระดับปานกลางมีคาเบี่ยงเบนมาตรฐานเทากับ 1.385 หลังมีประสบการณของชางเทคนิค
สายวิศวกรมีคาเฉลี่ย 3.97 อยูในระดับมากมีคาเบี่ยงเบนมาตรฐานเทากับ 1.129 มีคาความ
แปรปรวนระหวางกลุมไมเทากัน (Levene's Test for Equality of Variances, Sig. = 0.006 และ 
0.00, Sig. (2-tailed) = 0.088 และ 0.006) พิจารณาจากคา t มีคาเปนลบจึงสรุปวากอนทํางาน
ชางเทคนิคสายปฏิบัติการและชางเทคนิคสายวิศวกรมีความรูไมตางกันและหลังทํางานกลุม
ตัวอยางที่เปนชางเทคนิคสายปฏิบัติการมีความรูเร่ืองการประกอบ Jig & Fixture นอยกวาชาง
เทคนิคสายวิศวกร ดังแสดงในตารางที่ 15 
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ตอนที่ 3 ผลการวิเคราะหเปรียบเทียบสมรรถนะกอนและหลังการเปนผูมีประสบการณ 
ในสายงาน 

 ผูวิจัยวิเคราะหความสัมพันธของสมรรถนะพ้ืนฐานและสมรรถนะที่จําเปนโดยใชสถิติ
เชิงอนุมาน ทดสอบคาเฉลี่ยกอนและหลังที่กลุมตัวอยางทํางานสายงานนี้โดยใช Paired Samples 
Tests 
 ผูวิจัยตั้งสมมติฐานดังนี้ 
 H0 กลุมตัวอยางมีความรูกอนทํางาน = หลังทํางาน 
 H1 กลุมตัวอยางมีความรูกอนทํางาน ≠ หลังทํางาน 
 
 ผลการเปรียบเทียบความรูการอานแบบเครื่องกลกอนและหลังทํางานดาน Jig & Fixture   
 
ตารางที่ 16 ผลการเปรียบเทียบความรูการอานแบบเครื่องกลกอนและหลังทํางานดาน Jig & 

Fixture ของกลุมตัวอยางทั้งหมด                 

สมรรถนะ 
ระดับนัยสําคัญ 0.05 สรุป 

กอนทํางานมีความรู Sig. (2-tailed) t 
ความรูการอานแบบเคร่ืองกลกอนทํางานและ  
หลังทํางาน 

0.009 -2.649 นอยกวา 

 
 ทดสอบคาเฉลี่ยของความรูกอนและหลังทํางานคา Sig. (2-tailed) = 0.09 (ปฏิเสธ H0) 
แสดงวาความรูกอนและหลังทํางานไมเทากันเม่ือพิจารณาจากคา t เปนลบจึงสรุปวากอนทํางาน
มีความรูนอยกวาหลังทํางานดังแสดงในตารางที่ 16 
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 ผลการเปรียบเทียบความรูการเขียนแบบเครื่องกลกอนและหลังทํางานดาน Jig & Fixture  
 
ตารางที่ 17 ผลการเปรียบเทียบความรูการเขียนแบบเครื่องกลกอนและหลังทํางานดาน Jig & 

Fixture ของกลุมตัวอยางทั้งหมด         

สมรรถนะ 
ระดับนัยสําคัญ 0.05 สรุป 

กอนทํางานมีความรู Sig. (2-tailed) t 
ความสามารถเขียนแบบเครื่องกลกอนทํางานและ
หลังทํางาน 

0.000 -4.472 นอยกวา 

 
 ทดสอบคาเฉลี่ยของความรูกอนและหลังทํางานคา Sig. (2-tailed) = 0.00 (ปฏิเสธ H0) 
แสดงวาความรูกอนและหลังทํางานไมเทากันเม่ือพิจารณาจากคา t เปนลบจึงสรุปวากอนทํางาน
มีความรูนอยกวาหลังทํางานดังแสดงในตารางที่ 17 
 
  ผลการสํารวจความรูเรื่องเครื่องมือวัดละเอียดกอนและหลังทํางานดาน Jig & Fixture    
 
ตารางที่ 18 ผลการเปรียบเทียบความรูเร่ืองเคร่ืองมือวัดละเอียดกอนและหลังทํางานดาน Jig & 

Fixture ของกลุมตัวอยางทั้งหมด     

สมรรถนะ 
ระดับนัยสําคัญ 0.05 สรุป 

กอนทํางานมีความรู Sig. (2-tailed) t 
ความรูเรื่องเครื่องมือวัดละเอียดกอนทํางานและ
หลังทํางาน 

0.000 -4.724 นอยกวา 

 
 ทดสอบคาเฉลี่ยของความรูกอนและหลังทํางานคา Sig. (2-tailed) = 0.00 (ปฏิเสธ H0) 
แสดงวาความรูกอนและหลังทํางานไมเทากันเม่ือพิจารณาจากคา t เปนลบจึงสรุปวากอนทํางาน
มีความรูนอยกวาหลังทํางานดังแสดงในตารางที่ 18 
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 ผลการสํารวจความรูเรื่องการออกแบบกอนและหลังทํางานดาน Jig & Fixture   
 
ตารางท่ี 19 ผลการเปรียบเทียบความรูเร่ืองการออกแบบกอนและหลังทํางานดาน Jig & Fixture 

ของกลุมตัวอยางทั้งหมด       

สมรรถนะ 
ระดับนัยสําคัญ 0.05 สรุป 

กอนทํางานมีความรู Sig. (2-tailed) t 
การออกแบบ Jig & Fixture ประกอบชิ้นสวนกอน
ทํางานและหลังทํางาน 

0.000 -6.737 นอยกวา 

 
 ทดสอบคาเฉลี่ยของความรูกอนและหลังทํางานคา Sig. (2-tailed) = 0.00 (ปฏิเสธ H0) 
แสดงวาความรูกอนและหลังทํางานไมเทากันเม่ือพิจารณาจากคา t เปนลบจึงสรุปวากอนทํางาน
มีความรูนอยกวาหลังทํางานดังแสดงในตารางที่ 19 
 
 ผลการสํารวจความรูเรื่องวงจรควบคุม Pneumatic กอนและหลังทํางานดาน Jig & 
Fixture   
 
ตารางที่ 20 ผลการเปรียบเทียบความรูเร่ืองวงจรควบคุม Pneumatic กอนและหลังทํางานดาน 

Jig & Fixture ของกลุมตัวอยางทั้งหมด       

สมรรถนะ 
ระดับนัยสําคัญ 0.05 สรุป 

กอนทํางานมีความรู Sig. (2-tailed) t 
ความรูเรื่องวงจรควบคุม Pneumatic กอนทํางาน
และหลังทํางาน 

0.000 -4.771 นอยกวา 

 
 ทดสอบคาเฉลี่ยของความรูกอนและหลังทํางานคา Sig. (2-tailed) = 0.00 (ปฏิเสธ H0) 
แสดงวาความรูกอนและหลังทํางานไมเทากันเม่ือพิจารณาจากคา t เปนลบจึงสรุปวากอนทํางาน
มีความรูนอยกวาหลังทํางานดังแสดงในตารางที่ 20 
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 ผลการสํารวจความรูเร่ืองการขึ้นรูปชิ้นสวนดวยเครื่องกลึง กอนและหลังทํางานดาน Jig 
& Fixture    
 
ตารางที่ 21 ผลการเปรียบเทียบความรูเรื่องการขึ้นรูปชิ้นสวนดวยเครื่องกลึง กอนและหลังทํางาน

ดาน Jig & Fixture ของกลุมตัวอยางทั้งหมด   

สมรรถนะ 
ระดับนัยสําคัญ 0.05 สรุป 

กอนทํางานมีความรู Sig. (2-tailed) t 
ความรูเรื่องการข้ึนรูปชิ้นสวน Jig & Fixture ดวย
เครื่องกลึงกอนทํางานและหลังทํางาน 

0.000 -3.985 นอยกวา 

 
 ทดสอบคาเฉลี่ยของความรูกอนและหลังทํางานคา Sig. (2-tailed) = 0.00 (ปฏิเสธ H0) 
แสดงวาความรูกอนและหลังทํางานไมเทากันเม่ือพิจารณาจากคา t เปนลบจึงสรุปวากอนทํางาน
มีความรูนอยกวาหลังทํางานดังแสดงในตารางที่ 21 
 
 ผลการสํารวจความรูเร่ืองการขึ้นรูปชิ้นสวนดวยเครื่อง Milling กอนและหลังทํางานดาน 
Jig & Fixture  
 
ตารางที่ 22 ผลการเปรียบเทียบความรูเร่ืองการขึ้นรูปชิ้นสวนดวยเครื่อง Milling กอนและหลัง

ทํางานดาน Jig & Fixture ของกลุมตัวอยางทั้งหมด 

สมรรถนะ 
ระดับนัยสําคัญ 0.05 สรุป 

กอนทํางานมีความรู Sig. (2-tailed) t 
ความรูเรื่องการข้ึนรูปชิ้นสวน Jig & Fixture ดวย
เครื่องMillingกอนทํางานและหลังทํางาน 

0.000 -4.940 นอยกวา 

 
 ทดสอบคาเฉลี่ยของความรูกอนและหลังทํางานคา Sig. (2-tailed) = 0.00 (ปฏิเสธ H0) 
แสดงวาความรูกอนและหลังทํางานไมเทากันเม่ือพิจารณาจากคา t เปนลบจึงสรุปวากอนทํางาน
มีความรูนอยกวาหลังทํางานดังแสดงในตารางที่ 22  
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 ผลการสํารวจความรูเรื่องการขึ้นรูปชิ้นสวนดวยเครื่อง Machining Center กอนและหลัง
ทํางานดาน Jig & Fixture    
 
ตารางที่ 23 ผลการเปรียบเทียบความรูเร่ืองการขึ้นรูปชิ้นสวนดวยเครื่อง Machining Center 

กอนและหลังทํางานดาน Jig & Fixture ของกลุมตัวอยางทั้งหมด 

สมรรถนะ 
ระดับนัยสําคัญ 0.05 สรุป 

กอนทํางานมีความรู Sig. (2-tailed) t 
ความรูเรื่องการข้ึนรูปชิ้นสวน Jig & Fixture ดวย
เครื่อง Machining Center กอนทํางานและหลัง
ทํางาน 

0.000 -5.890 นอยกวา 

 
 ทดสอบคาเฉลี่ยของความรูกอนและหลังทํางานคา Sig. (2-tailed) = 0.00 (ปฏิเสธ H0) 
แสดงวาความรูกอนและหลังทํางานไมเทากันเม่ือพิจารณาจากคา t เปนลบจึงสรุปวากอนทํางาน
มีความรูนอยกวาหลังทํางานดังแสดงในตารางที่ 23 
 
 ผลการสํารวจความรูเร่ืองการตรวจสอบความเที่ยงตรงของ Jig & Fixture กอนและหลัง
ทํางานดาน Jig & Fixture  
 
ตารางที่ 24 ผลการเปรียบเทียบความรูเรื่องการตรวจสอบความเที่ยงตรงของ Jig & Fixture 

กอนและหลังทํางานดาน Jig & Fixture ของกลุมตัวอยางทั้งหมด    

สมรรถนะ 
ระดับนัยสําคัญ 0.05 สรุป 

กอนทํางานมีความรู Sig. (2-tailed) t 
ความรูเรื่องการตรวจสอบความเท่ียงตรงของ Jig  
& Fixture กอนทํางานและหลังทํางาน 

0.000 -4.576 นอยกวา 

 
 ทดสอบคาเฉลี่ยของความรูกอนและหลังทํางานคา Sig. (2-tailed) = 0.00 (ปฏิเสธ H0) 
แสดงวาความรูกอนและหลังทํางานไมเทากันเม่ือพิจารณาจากคา t เปนลบจึงสรุปวากอนทํางาน
มีความรูนอยกวาหลังทํางานดังแสดงในตารางที่ 24 
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 ผลการสํารวจความรูเร่ืองการประกอบ Jig & Fixture กอนและหลังทํางานดาน Jig & 
Fixture 
 
ตารางที่ 25 ผลการเปรียบเทียบความรูเร่ืองการประกอบ Jig & Fixture กอนและหลังทํางาน

ดาน Jig & Fixture ของกลุมตัวอยางทั้งหมด 

สมรรถนะ 
ระดับนัยสําคัญ 0.05 สรุป 

กอนทํางานมีความรู Sig. (2-tailed) t 
ความรูเรื่องการประกอบ Jig & Fixture กอน
ทํางานและหลังทํางาน 

0.000 -5.181 นอยกวา 

 
 ทดสอบคาเฉลี่ยของความรูกอนและหลังทํางานคา Sig. (2-tailed) = 0.00 (ปฏิเสธ H0) 
แสดงวาความรูกอนและหลังทํางานไมเทากันเม่ือพิจารณาจากคา t เปนลบจึงสรุปวากอนทํางาน
มีความรูนอยกวาหลังทํางานดังแสดงในตารางที่ 25 
 
สรุปผลการวจิัย 
 • กลุมตัวอยางที่ทํางานทางดานสายชางเทคนิคสายปฏิบัติการมีสมรรถนะขั้นพ้ืนฐาน
ที่จําเปนตองมีในการผลิต Jig & Fixture ประกอบชิ้นสวน ในอุตสาหกรรมยานยนต ต่ํากวากลุม
ตัวอยางที่ทํางานทางดานสายวิศวกร 
 • สมรรถนะพื้นฐานกอนเขามาทํางานของกลุมตัวอยางทั้งหมดมีความแตกตาง
หลังจากมีประสบการณการแลวแสดงวารายการสมรรถนะที่ใชในการสํารวจมีความจําเปนที่
จะตองพัฒนาใหกับบุคลากรที่จะมาเปนผูผลิต Jig & Fixture ประกอบชิ้นสวน ในอุตสาหกรรม
ยานยนต 
 
ขอเสนอแนะ 
 • การจัดฝกอบรมเพ่ือพัฒนาสรรถนะที่จําเปนตามหัวขอสรรถนะที่ทําการวิจัยครั้งนี้
แตละครั้งไมควรทํารวมกันระหวางผูจะที่ทํางานทางดานสายชางเทคนิคสายปฏิบัติการกับที่จะ
ทํางานทางดานสายวิศวกรเนื่องจากมีพ้ืนฐานความรูแตกตางกัน 
 • การฝกอบรมควรจัดลําดับความรูที่เปนพ้ืนฐานกอนซ่ึงผูวิจัยไดแนะนําตามตารางที่ 26 
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ตารางที่ 26 กําหนดการที่แนะนําในการวางแผนชวงเวลาในการฝกอบรมความรูที่จําเปน   

หัวขอความรูทีจ่ะฝกอบรม 
ชวงระยะเวลาฝกอบรม 

เดือนที ่
1 

เดือนที ่
2 

เดือนที ่
3 

เดือนที ่
4 

เดือนที ่
5 

เดือนที ่
6 

1. ความรูการอานแบบเครื่องกล             
2. ความรูเรือ่งเครื่องมอืวัดละเอยีดกอนทํางาน             
3. ความรูเรือ่งการข้ึนรูปช้ินสวน Jig & Fixture 
ดวยเครือ่งกลึง 

            

4. ความรูเรือ่งการข้ึนรูปช้ินสวน Jig & Fixture 
ดวยเครือ่ง Milling 

            

5. ความรูเรือ่งการข้ึนรูปช้ินสวน Jig & Fixture 
ดวยเครือ่ง Machining Center 

            

6. ความรูเรือ่งวงจรควบคุม Pneumatic             
7. ความรูเรือ่งการตรวจสอบความเที่ยงตรง
ของ Jig & Fixture 

            

8. ความรูเรือ่งการประกอบ Jig & Fixture             
9. ความสามารถเขียนแบบเครื่องกล             
10. การออกแบบ Jig & Fixture ประกอบ
ชิ้นสวน 

            

 



 
 
 
 
 
 
 

 
 
                                        

 
บรรณานุกรม 
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แบบสอบถามงานวิจัย 

เร่ือง การพัฒนาสมรรถนะที่จําเปนของชางเทคนคิในการผลิต Jig & Fixture ประกอบ
ชิ้นสวนในอุตสาหกรรมยานยนต 

 
คําชี้แจง 
         แบบสอบถามนี้จัดทําขึ้นเพื่อสํารวจขอมูลประกอบการศึกษาสมรรถนะที่จําเปนของ
ชางเทคนิคในการผลิต Jig & Fixture ประกอบชิ้นสวนในอุตสาหกรรมยานยนตซึ่งเปนสวนหนึ่ง
ของการเรียนการสอนวิชาการวิจัยธุรกิจและการตลาด ระดับปริญญาโท สถาบันเทคโนโลยีไทย-
ญี่ปุน ผลการสํารวจคร้ังน้ีจะนําไปใชเพ่ือการพัฒนาหลักสูตรการฝกอบรมใหตรงตามความ
ตองการและเกิดประสิทธิภาพ ขอขอบพระคุณทานที่ใหความรวมมือในการตอบคําถามมา ณ 
โอกาสน้ีดวย โดยแบบสอบถามแบงออกเปน 3 ตอน ไดแก 
 ตอนที่ 1 ขอมูลทั่วไปของผูตอบแบบสอบถาม 
 ตอนที่ 2 สํารวจสมรรถนะพื้นฐานเกี่ยวกับ Jig & Fixture ประกอบชิ้นสวน ในอุตสาหกรรม
ยานยนต 
 ตอนที่ 3 สํารวจสมรรถนะท่ีจําเปนเกี่ยวกับ Jig & Fixture ประกอบชิ้นสวน ในอุตสาหกรรม
ยานยนต  
 

ประยนต ปาสกิต 
นักศึกษาหลักสูตรบริหารธุรกิจมหาบัณฑิต 

สาขาวิชาการจัดการวิสาหกิจสําหรับผูบริหาร 
สถาบันเทคโนโลยีไทย – ญี่ปุน 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



47 

ตอนที่ 1 ขอมูลทั่วไปของผูตอบแบบสอบถาม 
 
คําชี้แจง  โปรดทําเครื่องหมาย  ลงใน  ตามความเปนจริง 
 
1.  ทานทํางานในดานใดตอไปน้ี 
     ชางเทคนิค           วิศวกรรม 
 
2.  ประสบการณในสายงาน 
  นอยกวา 1 ป     1-2 ป    3-5 ป        5 ปขึ้นไป  
 
3.  ตําแหนงงานปจจุบัน 
  ระดับหัวหนางาน   ระดับ Supervisor    ระดับผูชวยผูจัดการ   
  ระดับผูจัดการ   ระดับผูบริหารระดับสูง 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



48 

ตอนที่ 2 สํารวจสมรรถนะพ้ืนฐานเกี่ยวกับ Jig & Fixture ประกอบชิ้นสวน ในอุตสาหกรรม 
ยานยนต 

 
คําชี้แจง  โปรดทําเครื่องหมาย  ในชองที่ตรงตามความคิดเห็นของทาน 
 

กอนเริ่มทํางานดาน Jig & Fixture 
ทานมีความรูเหลานี้เพียงใด 

มาก
ที่สุด 

มาก 
ปาน
กลาง 

นอย 
นอย
ที่สุด 

1. การอานแบบเครื่องกล      
    มีความรูการอานแบบแยกชิน้ 2D      
    มีความรูการอานแบบวงจรลม (Pneumatic)      
    มีความรูการอานแบบวงจรไฟฟา (Electric)      
    อานแบบภาพประกอบรวม (Jig Assembly)      
2. ความสามารถเขียนแบบเครื่องกล      
    สามารถเขียนแบบแยกชิน้ 2D      
    สามารถเขียนแบบวงจรลม (Pneumatic)      
    สามารถเขียนแบบวงจรไฟฟา (Electric)      
    สามารถเขียนแบบภาพประกอบรวม (Jig Assembly)      
3. ความรูเรื่องเครื่องมือวัดละเอียด      
    การใชเวอรเนยีคาลิปเปอร      
    การใชไมโครมเิตอร      
    การใชเครื่อง Layout Machine      
    การใชเครื่อง CMM      
4. การออกแบบ Jig & Fixture ประกอบชิ้นสวน      
    สามารถออกแบบดวยโปรแกรม 3D Design      
    สามารถออกแบบวงจรลม (Pneumatic)      
    สามารถออกแบบวงจรไฟฟา (Electric)      
    สามารถออกแบบตาม Concept ได      
5. ความรูเรื่องวงจรควบคุม Pneumatic       
   รูจักอุปกรณในการควบคุม      
   รูจักสัญลักษณของอุปกรณควบคุม      
   รูหนาที่ของอุปกรณในการควบคุม      
   ใชงานอุปกรณควบคุมเปน      
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กอนเริ่มทํางานดาน Jig & Fixture 
ทานมีความรูเหลานี้เพียงใด 

มาก
ที่สุด 

มาก 
ปาน
กลาง 

นอย 
นอย
ที่สุด 

6. ความรูเรื่องการข้ึนรูปชิ้นสวน Jig & Fixture ดวย
เครื่องกลึง 

     

   การใชงานเครือ่งกลึง      
   การเลือก Cutting Tool      
   การเลือกวัสดุหลอเย็น      
   การบํารุงรักษาเครื่องกลึง      
7. ความรูเรื่องการข้ึนรูปชิ้นสวน Jig & Fixture ดวย
เครื่อง 

     

   การใชงานเครือ่ง Milling      
   การเลือก Cutting Tool      
   การเลือกวัสดุหลอเย็น      
   การบํารุงรักษาเครื่อง Milling      
8. ความรูเรื่องการข้ึนรูปชิ้นสวน Jig & Fixture ดวย
เครื่อง Machining Center 

     

   การใชงานเครือ่ง Machining Center      
   การเลือก Cutting Tool      
   การเลือกวัสดุหลอเย็น      
   การบํารุงรักษาเครื่อง Machining Center      
9. ความรูเรื่องการตรวจสอบความเที่ยงตรงของ Jig  & 
Fixture  

     

   ตรวจสอบความเที่ยงตรง ความฉาก ความขนาน      
   การใชเครื่องมอืวัดสามแกน      
   การปรับ Jig & Fixture ใหไดตําแหนงตามแบบ
 กําหนด 

     

   การบันทึกและรายงานผลการตรวจสอบ      
10. ความรูเรื่องการประกอบ Jig & Fixture      
  มีความรูเก่ียวกับการประกอบระบบงานสวม      
  มีความรูเก่ียวกับการปรับแตง      
  มีความรูเก่ียวกับการเชื่อมไฟฟาดวย TIG-MIG      
  มีความรูเก่ียวกับการเดินระบบสายลม Pneumatic       
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ตอนที่ 3 สํารวจสมรรถนะที่จําเปนเก่ียวกับ Jig & Fixture ประกอบชิ้นสวน ในอุตสาหกรรม
ยานยนต 

 
คําชี้แจง  โปรดทําเครื่องหมาย  ในชองที่ตรงตามความคิดเห็นของทาน 
 

จากประสบการณของทานการ 
ทํางานดาน Jig & Fixture ตองใชความรู 

เหลานี้เพียงใด 

มาก
ที่สุด 

มาก 
ปาน
กลาง 

นอย 
นอย
ที่สุด 

1. การอานแบบเครื่องกล      
    มีความรูการอานแบบแยกชิน้ 2D      
    มีความรูการอานแบบวงจรลม (Pneumatic)      
    มีความรูการอานแบบวงจรไฟฟา (Electric)      
    อานแบบภาพประกอบรวม (Jig Assembly)      
2. ความสามารถเขียนแบบเครื่องกล      
    สามารถเขียนแบบแยกชิน้ 2D      
    สามารถเขียนแบบวงจรลม (Pneumatic)      
    สามารถเขียนแบบวงจรไฟฟา (Electric)      
    สามารถเขียนแบบภาพประกอบรวม (Jig Assembly)      
3. ความรูเรื่องเครื่องมือวัดละเอียด      
    การใชเวอรเนยีคาลิปเปอร      
    การใชไมโครมเิตอร      
    การใชเครื่อง Layout Machine      
    การใชเครื่อง CMM      
4. การออกแบบ Jig & Fixture ประกอบชิ้นสวน      
    สามารถออกแบบดวยโปรแกรม 3D Design      
    สามารถออกแบบวงจรลม (Pneumatic)      
    สามารถออกแบบวงจรไฟฟา (Electric)      
    สามารถออกแบบตาม Concept ได      
5. ความรูเรื่องวงจรควบคุม Pneumatic       
   รูจักอุปกรณในการควบคุม      
   รูจักสัญลักษณของอุปกรณควบคุม      
   รูหนาที่ของอุปกรณในการควบคุม      
   ใชงานอุปกรณควบคุมเปน      
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จากประสบการณของทานการ 
ทํางานดาน Jig & Fixture ตองใชความรู 

เหลานี้เพียงใด 

มาก
ที่สุด 

มาก 
ปาน
กลาง 

นอย 
นอย
ที่สุด 

6. ความรูเรื่องการข้ึนรูปชิ้นสวน Jig & Fixture ดวย
เครื่องกลึง 

     

   การใชงานเครือ่งกลึง      
   การเลือก Cutting Tool      
   การเลือกวัสดุหลอเย็น      
   การบํารุงรักษาเครื่องกลึง      
7. ความรูเรื่องการข้ึนรูปชิ้นสวน Jig & Fixture ดวย
เครื่อง 

     

   การใชงานเครือ่ง Milling      
   การเลือก Cutting Tool      
   การเลือกวัสดุหลอเย็น      
   การบํารุงรักษาเครื่อง Milling      
8. ความรูเรื่องการข้ึนรูปชิ้นสวน Jig & Fixture ดวย
เครื่อง Machining Center 

     

   การใชงานเครือ่ง Machining Center      
   การเลือก Cutting Tool      
   การเลือกวัสดุหลอเย็น      
   การบํารุงรักษาเครื่อง Machining Center      
9. ความรูเรื่องการตรวจสอบความเที่ยงตรงของ Jig & 
Fixture  

     

   ตรวจสอบความเที่ยงตรง ความฉาก ความขนาน      
   การใชเครื่องมอืวัดสามแกน      
   การปรับ Jig & Fixture ใหไดตําแหนงตามแบบ
 กําหนด 

     

   การบันทึกและรายงานผลการตรวจสอบ      
10. ความรูเรื่องการประกอบ Jig & Fixture      
 มีความรูเก่ียวกับการประกอบระบบงานสวม      
  มีความรูเก่ียวกับการปรับแตง      
  มีความรูเก่ียวกับการเชื่อมไฟฟาดวย TIG-MIG      
  มีความรูเก่ียวกับการเดินระบบสายลม Pneumatic       

 



52 

 
 

 

 

 

 

 

 
 
 
 

ภาคผนวก ข. 
การตรวจสอบความเที่ยงตรง (Validity) 
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การตรวจสอบความเที่ยงตรง (Validity) 
 

สรุปการทดสอบดัชนีความสอดคลองระหวาขอคําถามกับวัตถุประสงค 
(Testability of Item Objective Congruence Indec) 

 
ตอนที่ 1 ขอมูลทั่วไปของผูตอบแบบสอบถาม 
 

หัวขอคําถาม 
ความเห็นของผูทรงคุณวุฒิ 

ทานท่ี 
1 

ทานท่ี 
2 

ทานท่ี 
3 

รวม IOC สรุปผล 

1. ทานทํางานในดานใดตอไปนี้ 1 1 1 3 1 ใชได 
2. ประสบการณในสายงาน 1 1 1 3 1 ใชได 
3. ตําแหนงงานปจจุบัน 1 1 1 3 1 ใชได 

 
ตอนที่ 2 สํารวจสมรรถนะพ้ืนฐานเกี่ยวกับ Jig & Fixture ประกอบชิ้นสวน ในอุตสาหกรรม

ยานยนต 
 

หัวขอคําถาม 
ความเห็นของผูทรงคุณวุฒิ 

ทานท่ี 
1 

ทานท่ี 
2 

ทานท่ี 
3 

รวม IOC สรุปผล 

1. ความรูการอานแบบเคร่ืองกล 1 1 1 3 1 ใชได 
2. ความสามารถเขียนแบบเคร่ืองกล 1 1 1 3 1 ใชได 
3. ความรูเร่ืองเครื่องมือวัดละเอียดกอน
ทํางาน 

1 1 1 3 1 ใชได 

4. การออกแบบ Jig & Fixture ประกอบ
ชิ้นสวน 

1 1 1 3 1 ใชได 

5. ความรูเร่ืองวงจรควบคุม Pneumatic 1 1 1 3 1 ใชได 
6. ความรูเร่ืองการขึ้นรูปชิ้นสวน Jig & 
Fixture ดวยเครื่องกลึง 

1 1 1 3 1 ใชได 

7. ความรูเร่ืองการขึ้นรูปชิ้นสวน Jig & 
Fixture ดวยเครื่อง Milling 

1 1 1 3 1 ใชได 

8. ความรูเร่ืองการขึ้นรูปชิ้นสวน Jig & 
Fixture ดวยเครื่อง Machining Center 

1 1 1 3 1 ใชได 

9. ความรูเร่ืองการตรวจสอบความเที่ยงตรง
ของ Jig & Fixture 

1 1 1 3 1 ใชได 

10. ความรูเร่ืองการประกอบ Jig & Fixture 1 1 1 3 1 ใชได 
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ตอนที่ 3 สํารวจสมรรถนะที่จําเปนเก่ียวกับ Jig & Fixture ประกอบชิ้นสวน ในอุตสาหกรรม
ยานยนต 

 

หัวขอคําถาม 
ความเห็นของผูทรงคุณวุฒิ 

ทานท่ี 
1 

ทานท่ี 
2 

ทานท่ี 
3 

รวม IOC สรุปผล 

1. ความรูการอานแบบเคร่ืองกล 1 1 1 3 1 ใชได 
2. ความสามารถเขียนแบบเคร่ืองกล 1 1 1 3 1 ใชได 
3. ความรูเร่ืองเครื่องมือวัดละเอียดกอน
ทํางาน 

1 1 1 3 1 ใชได 

4. การออกแบบ Jig & Fixture ประกอบ
ชิ้นสวน 

1 1 1 3 1 ใชได 

5. ความรูเร่ืองวงจรควบคุม Pneumatic 1 1 1 3 1 ใชได 
6. ความรูเร่ืองการขึ้นรูปชิ้นสวน Jig & 
Fixture ดวยเครื่องกลึง 

1 1 1 3 1 ใชได 

7. ความรูเร่ืองการขึ้นรูปชิ้นสวน Jig & 
Fixture ดวยเครื่อง Milling 

1 1 1 3 1 ใชได 

8. ความรูเร่ืองการขึ้นรูปชิ้นสวน Jig & 
Fixture ดวยเครื่อง Machining Center 

1 1 1 3 1 ใชได 

9. ความรูเร่ืองการตรวจสอบความเที่ยงตรง
ของ Jig & Fixture 

1 1 1 3 1 ใชได 

10. ความรูเร่ืองการประกอบ Jig & Fixture 1 1 1 3 1 ใชได 

 
สรุปผลการตรวจสอบความเที่ยงตรง 

 

หัวขอคําถาม 
ความเห็นของผูทรงคุณวุฒิ 

ทานท่ี 
1 

ทานท่ี 
2 

ทานท่ี 
3 

รวม IOC สรุปผล 

ตอนท่ี 1 1 1 1 3 1 ใชได 
ตอนท่ี 2 1 1 1 3 1 ใชได 
ตอนท่ี 3 1 1 1 3 1 ใชได 

คะแนนรวม 3 3 3 9 1 ใชได 
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ภาคผนวก ค. 
ผลการวิเคราะหขอมูล 
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ผลการทดสอบสอบความเชื่อม่ัน (Reliability) ของแบบสอบถาม 
 
ตารางที่ 27 Case Processing Summary 

 N % 
Cases Valid 30 96.8 
 Excludeda 1 3.2 
 Total 31 100.0 
หมายเหตุ : a. Listwise Deletion Based on all Variables in the Procedure 
 
ตารางที่ 28 Reliability Statistics 

Reliability Statistics 
Cronbach's Alpha N of Items 

.984 41 
 
ผลการวิเคราะหขอมูลทั่วไปของผูตอบแบบสอบถาม 

 
ตารางที่ 29 Statistics 

  สายงาน ประสบการณในการทํางาน ตําแหนงงานปจจุบัน 
N Valid 300 300 295 
 Missing 0 0 5 

 
ตารางที่ 30 ประสบการณในการทํางาน 
  

Frequency Percent 
Valid 

Percent 
Cumulative 

Percent 
Valid นอยกวา 1 ป 4 1.3 1.3 1.3 
 1-2 ป 42 14.0 14.0 15.3 
 3-5 ป 82 27.3 27.3 42.7 
 5 ปขึ้นไป 172 57.3 57.3 100.0 
 Total 300 100.0 100.0  
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ตารางที่ 31 ตําแหนงงานปจจุบัน 
  

Frequency Percent 
Valid 

Percent 
Cumulative 

Percent 
Valid ระดับหัวหนางาน 211 70.3 71.5 71.5 
 ระดับ Supervisor 49 16.3 16.6 88.1 
 ระดับผูชวยผูจัดการ 30 10.0 10.2 98.3 
 ระดับผูจัดการ 3 1.0 1.0 99.3 
 ระดับผูบริหาร 2 .7 .7 100.0 
 ระดับสูง     
 Total 295 98.3 100.0  
Missing System 5 1.7   
Total  300 100.0   
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