
การพัฒนาสมรรถนะที่จําเปนของชางเทคนิคในการผลติ Jig & Fixture ประกอบชิน้สวน  
ในอุตสาหกรรมยานยนต  

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ประยนต ปาสกิต 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

สารนิพนธนี้เปนสวนหนึ่งของการศึกษาตามหลักสูตรปริญญาบริหารธุรกิจมหาบัณฑิต 
บัณฑิตวิทยาลัย  สาขาวชิาการจัดการวิสาหกิจสําหรับผูบริหาร 

สถาบันเทคโนโลยีไทย-ญี่ปุน 
ปการศึกษา  2559 



DEVELOPMENT OF TECHNICIANS’ ESSENTIAL COMPETENCIES IN PRODUCTION 
ABOUT JIG AND FIXTURE IN AUTOMOTIVE INDUSTRY  

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

Prayon Pasakit 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

A Term Paper Submitted in Partial Fulfillment of the Requirements 
for the Degree of Master of Business Administration Program  

in Executive Enterprise Management 
Graduate School 

Thai-Nichi Institute of Technology 
Academic Year 2016 



หัวขอสารนิพนธ การพัฒนาสมรรถนะที่จําเปนของชางเทคนิคในการผลิต 
Jig & Fixture ประกอบชิ้นสวนในอุตสาหกรรมยานยนต 

โดย ประยนต ปาสกิต 
สาขาวิชา การจัดการวิสาหกิจสําหรับผูบริหาร 
อาจารยที่ปรึกษาสารนิพนธ ผูชวยศาสตราจารย ดร. วุฒิ  สุขเจริญ 
  
 
 บัณฑิตวิทยาลัย   สถาบันเทคโนโลยีไทย-ญี่ปุน   อนุมัติใหนับสารนิพนธฉบบันี้เปน 
สวนหนึ่งของการศึกษาตามหลักสูตรปรญิญามหาบัณฑิต 
 
 
 ................................................................... คณบดีบัณฑติวทิยาลยั 
                         (รองศาสตราจารย ดร. พิชิต  สุขเจริญพงษ) 
                   วันที…่..…...เดือน…...........…..….….พ.ศ…....…..... 
 
คณะกรรมการสอบสารนิพนธ 

 
  …………………………………………… ประธานกรรมการ 
  (ดร. มิรา  เสง่ียมงาม) 
 
     
                        …………………………………………… กรรมการ 
   (ดร. ภิญรดา  แกวเขียว) 
 
 
  …………………………………………… อาจารยที่ปรึกษาสารนิพนธ 
   (ผูชวยศาสตราจารย ดร. วุฒิ  สุขเจริญ) 
 
 
 
 



ง 

 

 ประยนต ปาสกิต : การพัฒนาสมรรถนะที่จําเปนของชางเทคนิคในการผลิต Jig & Fixture 
ประกอบชิ้นสวนในอุตสาหกรรมยานยนต. อาจารยที่ปรึกษา : ผูชวยศาสตราจารย    
ดร. วุฒิ สุขเจริญ, 58 หนา. 

            
 การวิจัยคร้ังน้ีมีวัตถุประสงคเพ่ือเปรียบเทียบสมรรถนะที่จําเปนและสมรรถนะพื้นฐาน
ของชางเทคนิคในการผลิต Jig & Fixture ประกอบชิ้นสวนยานยนตและนําผลลัพธที่ไดไป
กําหนดแนวทางในการฝกอบรม   
 การวิจัยในครั้งนี้เปนการวิจัยเชิงสํารวจโดยใชแบบสอบถามในการสํารวจชางเทคนิคที่
มีประสบการณ การสุมตัวอยางในครั้งนี้เปนแบบไมใชความนาจะเปน (Non-Probability Sampling) 
และเลือกหนวยตัวอยางแบบใชวิจารณญาณ (Purposive Sampling) ประชากรในการวิจัยคร้ังน้ี  
ไดแก กลุมตัวอยางซ่ึงเปนระดับหัวหนางาน ระดับ Supervisor ระดับผูชวยผูจัดการ ระดับ
ผูจัดการ ระดับผูบริหารระดับสูง ของสถานประกอบการที่รับจางผลิต Jig & Fixture และสถาน
ประกอบการที่มีการผลิต Jig & Fixture สําหรับประกอบชิ้นสวน ในอุตสาหกรรมยานยนต ใน
เขตกรุงเทพและปริมณฑล ใชสถิติเชิงพรรณนาวิเคราะหปจจัยสวนบุคคล ขอมูลทั่วไปของ
ผูตอบแบบสอบถามใช รอยละ และสวนเบี่ยงเบนมาตรฐานเพื่ออธิบายลักษณะของขอมูล และใช
สถิติเชิงอนุมาน (Inference Statistics) เปรียบเทียบปจจัยสวนบุคคลกับสมรรถนะที่จําเปนและ
สมรรถนะพื้นฐาน ใชการวิเคราะหคา T-test ในการเปรียบเทียบคาเฉลี่ยของตัวแปร2ตัวที่เปน
อิสระตอกัน (Independent Samples T-test) และใช Paired Simple Test ในการเปรียบเทียบ
คาเฉลี่ยของตัวแปร 2 ตัว ที่ไมเปนอิสระตอกัน เพ่ือหาคาเฉลี่ยกอนและหลังที่กลุมตัวอยางจะ
เริ่มทํางาน ผลการวิจัยในครั้งน้ีพบวาชางเทคนิคสายปฏิบัติการกับชางเทคนิคสายวิศวกรวามี
ความรูหรือสมรรถนะในดานตางๆ ทั้งกอนและหลังการทํางานแตกตางกัน ผลการวิเคราะห
ความแตกตางระหวางกอนเขาทํางานในสายงานกับหลังทํางานมีประสบการณในสายงาน วามี
ความรูหรือสมรรถนะในดานตางๆ ทั้งกอนและหลังการทํางานสรุปผลที่ไดสวนใหญมีความ
แตกตางกัน 
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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 
 
 สารนิพนธฉบับน้ี สําเร็จลุลวงไดดวยความกรุณาและความอนุเคราะหเปนอยางดีจาก
ผูชวยศาสตราจารย ดร. วุฒิ  สุขเจริญ อาจารยที่ปรึกษาสารนิพนธ ที่ไดใหคําชี้แนะ และแกไข
ขอบกพรองตางๆ จนสารนิพนธสําเร็จสมบูรณ จึงขอขอบพระคุณเปนอยางสูงไว ณ โอกาสน้ี 
 ขอขอบพระคุณคณาจารย คณะบริหารธุรกิจ สาขาการจัดการวิสาหกิจสําหรับผูบริหาร 
สถาบันเทคโนโลยี ไทย-ญี่ปุน ทุกทาน ที่ไดใหความรูอันเปนปจจัยสําคัญของความสําเร็จในการ
ทําการศึกษาครั้งน้ี และขอขอบคุณเจาหนาที่บริหารงานการศึกษาทุกทานที่คอยชวยเหลืออยาง
เต็มที่และประสานงานดานตางๆ อยางดีเสมอมา 
 ขอขอบคุณผูตอบแบบสอบถามทุกทานที่ใหความรวมมือในการตอบแบบสอบถามเปน
อยางดี รวบถึงขอบคุณครอบครัวและเพื่อนๆ ที่คอยชวยเหลือและใหกําลังใจในการทํางานวิจัย
ฉบับนี้ 
 ผูวิจัยคาดหวังวาสารนิพนธฉบับนี้นี้จะเปนประโยชนสําหรับผูประกอบการที่รับจาง
การผลิตอุปกรณจับยึดในการประกอบชิ้นสวนยานยนต และเปนประโยชนสําหรับการคนควา
ของผูที่สนใจตอไปไมมากก็นอย หากมีขอบกพรองหรือไมสมบูรณประการใด ผูวิจัยขออภัยเปน
อยางสูงไว ณ ที่นี้ 
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บทที่ 1 
บทนํา 

 
ความเปนมาและความสําคัญของปญหา 
          อุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนตของไทย ไดมีการขยายการลงทุนและมุงพัฒนาเทคโนโลยี
การผลิตใหมีประสิทธิภาพสูงขึ้นอยางตอเน่ือง จนสามารถผลิตชิ้นสวนใหมีความหลากหลาย 
ตลอดจนมีคุณภาพ และมาตรฐานการผลิตอยูในระดับที่ผูผลิตรถยนตและรถจักรยานยนตระดับ
โลกยอมรับ ทําใหสามารถสงออก ไปจําหนายยังประเทศตางๆ ไดเพ่ิมขึ้น ปจจุบันอุตสาหกรรม
ชิ้นสวนยานยนตในประเทศไทยสรางงานใหกับ แรงงานจํานวนกวา 100,000 คน มีผูผลิต 1,657 ราย   
และโรงงานรวม 2,237 แหง (สถาบันยานยนต. 2558) ซึ่งสวนมากผูผลิตดังกลาวเปน SMEs 
และจะกระจุกตัวอยูในเขตอุตสาหกรรมในกรุงเทพฯ และจังหวัดใกลเคียง เชน สมุทรปราการ ซึ่ง 
พบวามีจํานวนของผูผลิตชิ้นสวนประกอบตั้งโรงงานอยูมากที่สุด รองลงมาคือ จังหวัดระยองและ
จังหวัดอ่ืนๆ เชน ฉะเชิงเทรา ชลบุรี เปนตน โดยโรงงานดังกลาวมักตั้งอยูใกลกับโรงงานผลิต
ยานยนต โดยท่ัวไปผูผลิต ชิ้นสวนยานยนตจะมีตลาดในการจัดจําหนายชิ้นสวนอยู 2 ตลาด
หลัก ไดแก  
 1.  ตลาดชิ้นสวนเพื่อนําไปใชประกอบยานยนต (Original Equipment Market : OEM) 
โดยผูผลิตตองผลิตชิ้นสวนยานยนตปอนใหกับรถยนต จักรยานยนตรุนใหมๆ สําหรับคายยานยนต
ที่เขามา ตั้งฐานการผลิตในไทยเพื่อประกอบยานยนตสงออกและจําหนายในประเทศ ทั้งนี้ความ
ตองการใชชิ้นสวนยานยนตในกลุมนี้ขึ้นอยูกับปริมาณการผลิตรถยนตและรถจักรยานยนต  
 2. ตลาดชิ้นสวนทดแทน หรืออะไหลทดแทน (Replacement Equipment Market : 
REM) เปนตลาดชิ้นสวนอะไหลเพ่ือการทดแทนชิ้นสวนเดิมที่เสีย หรือสึกหรอตามสภาพการใชงาน 
ซึ่งชิ้นสวนแตละชิ้นจะมีอายุการใชงานที่แตกตางกัน  
 ในการนําชิ้นสวนยานยนตมาประกอบเขาดวยกันน้ันจําเปนตองมีอุปกรณจับยึด(Jig & 
Fixture) เพื่อใชในการควบคุมความเที่ยงตรงของชิ้นสวนที่ประกอบ (สถาบันยานยนต. 2558) 
         สิ่งหนึ่งที่อยูเบื้องหลังการเติบโตของอุตสาหกรรมเหลาน้ีคือผลผลิตที่เกิดจากอุตสาหกรรม
เคร่ืองมือตางๆ ที่ผลิตขึ้นมานั้นจะถูกนําไปใชในกระบวนการผลิตชิ้นสวน กระบวนการประกอบ
ผลิตภัณฑของอุตสาหกรรมประเภทอ่ืนๆ และถามีการนําเอาเคร่ืองมือที่มีคุณภาพและมาตรฐาน
ไปใชงานในการผลิตจะทําใหผลผลิตที่ไดมีคุณภาพและมาตรฐาน ชวยลดคาใชจายในการผลิต
ใหต่ําลง อันจะเปนประโยชนตอ ผูบริโภคหรือผูผลิตหรือจากขอเท็จจริงที่ปรากฏในขณะที่อุตสาหกรรม  
ที่ผลิตพ่ึงไดมีการพัฒนาตัวมากขึ้นแตอุตสาหกรรมเครื่องมือในประเทศไทยยังไมมีการพัฒนา
เทาที่ควรโรงงานสวนใหญยังมีลักษณะเปนหองแถวเล็กๆ โดยที่โรงงานประเภทนี้ยังใชเครื่องมือ
และเครื่องจักรแบบเกาไมคอยมีเทคโนโลยีทันสมัย คนงานสวนใหญไมมีความรูและความชํานาญ  
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ในการผลิตทําใหไมสามารถผลิตเครื่องมือที่มีคุณภาพและมาตรฐานตามที่ผูใชตองการนั้น
อุตสาหกรรมที่ผลิตตองอาศัยเคร่ืองมือจากตางประเทศ ตามที่กลาวมาแลวจึงควรที่จะได 
ตระหนักถึงความสําคัญและความจําเปนของอุตสาหกรรมประเภทน้ีโดยควรที่จะมีการพัฒนา
แรงงานฝมือ และสงเสริมใหเติบโตตอไปในอนาคต (วชิระ มีทอง. 2559) 
 ปจจุบันการผลิตอุปกรณจับยึด (Jig & Fixture)นั้นในประประเทศไทยไดรับการ
ถายทอดองคความรูและเทคนิคตางๆ ในการออกแบบและผลิตมาจากวิศวกรหรือผูมีความรู
เฉพาะจากชาวตางชาติที่เขามาทําธุรกิจผูผลิตชิ้นสวนยานยนตที่เขามาตั้งฐานการผลิตใน
ประเทศไทย ทําใหผูที่ไดรับการถายทอดความรูเชิงเทคนิคน้ันมีอยูในวงแคบๆ เฉพาะกลุมทําให
แรงงานที่เปนชางเทคนิคในกลุมผูผลิตอุปกรณจับยึด (Jig & Fixture) นั้น ประสบปญหาขาด
แคลนแรงงาน ทําใหตองอบรม สอนงานเชิงเทคนิคใหกับแรงงานใชเวลานาน 
          ผูทํางานวิจัยจึงมองเห็นความสําคัญที่จะหาแนวทางในการสรางแรงงานฝมือเฉพาะ
ทางใหเพียงพอตอการขยายตัวของอุตสาหกรรมที่เติบโตอยางรวดเร็ว จึงอยากศึกษาถึงสมรรถนะ  
ที่จําเปนดานตางๆ ที่ตองมีในการผลิตอุปกรณจับยึด (Jig & Fixture) เพ่ือนําไปเปนแนวทางใน
การฝกอบรม การเรียนรู สื่อการสอน ในองคกรที่เปนผูประกอบการเอง หรือองคกรภาค
การศึกษาตางๆ ใหตรงตามความตองการของตลาดแรงงานจริงๆ 
 
วัตถุประสงค 
 1. เพ่ือศึกษาสมรรถนะพ้ืนฐานและสมรรถนะที่จําเปนของชางเทคนิคในการผลิต Jig 
& Fixture ประกอบชิ้นสวนยานยนต 
 2. เพ่ือเปรียบเทียบสมรรถนะระหวางชางเทคนิคสายปฏิบัติการกับชางเทคนิคสาย
วิศวกรในการผลิต Jig & Fixture ประกอบชิ้นสวนยานยนต 
 3. เพ่ือกําหนดแนวทางในการพัฒนาสมรรถนะชางเทคนิคในการผลิต Jig & Fixture    
ประกอบชิ้นสวนในอุตสาหกรรมยานยนต 
 
ขอบเขตการวิจัย 

 เพ่ือใหบรรลุวัตถุประสงคของงานวิจัยผูวิจัยไดกําหนดขอบเขตของการวิจัยไวดังนี้ 
 
ขอบเขตประชากร 

              ศึกษากลุมวิศวกรและชางเทคนิคที่ทํางานในสถานประกอบการผลิต Jig & Fixture 
ประกอบชิ้นสวนยานยนตในเขตกรุงเทพและปริมณฑล 
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ขอบเขตของเน้ือหา 
            งานวิจัยนี้เปนการวิจับเชิงสํารวจผูวิจัยไดกําหนดขอบเขตของเนื้อหาไวคือ 
            ความรูดานการอานแบบเครื่องกล 
            ความรูดานการขึ้นรูปชิ้นสวน Jig & Fixture 
            ความรูดานการออกแบบ Jig & Fixture 
            ความรูดานการประกอบ Jig & Fixture 
 ความรูเร่ืองวงจรควบคุม Pneumatic 
 ความรูเร่ืองการตรวจสอบ Jig & Fixture 
 
สมมติฐานงานวิจัย   
 ชางเทคนิคสายปฏิบัติการนาจะมีความรูพ้ืนฐานนอยกวาชางเทคนิคสายวิศวกร 
 
แผนการดําเนินงาน 
 
ตารางที่ 1 ขั้นตอนการดําเนินการวิจัย 

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

กําหนดหัวขอวิจัย             
ศึกษาเอกสารและงานวิจัยท่ีเก่ียวของ             
ออกแบบการวิจัยและจัดทําแบบสอบถาม             
ดําเนินการเก็บแบบสอบถามและบันทึกขอมูล             
วิเคราะหและสรุปผลการวิจัย             
เขียนรายงานการวิจัย             

 

นิยามศัพทเฉพาะ 
  1. Jig & Fixture  หมายถึง  เครื่องมือสําหรับที่ใชในการจับยึดชิ้นงานในอุตสาหกรรม
ผลิตชิ้นสวนซึ่งถูกนํามาใชสําหรับการผลิตชิ้นงานที่ตองการความเที่ยงตรงเหมือนกันทุกๆ ชิ้น 
ความสัมพันธและตําแหนงที่ถูกตองระหวาง Jig & Fixture กับชิ้นงานจะตองถูกรักษาใหคงเดิม
อยูตลอดเวลาJig & Fixture ถูกออกแบบและสรางขึ้นมาเพื่อทําการยึดจับ รองรับ และกําหนด
ตําแหนงชิ้นงานทุกๆ ชิ้น เพ่ือใหแนใจวาในการเจาะรู กําหนดตําแหนงชิ้นสวนเพื่อประกอบเขา
ดวยกันหรือการตกแตงดวยวิธีอ่ืนๆ จะไดตรงตําแหนงเดิมหรือขนาดตามรายละเอียดที่กําหนด
มาทุกประการ 
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 2. สมรรถนะพื้นฐาน หมายถึง ความรู ความสามารถหรือทักษะในการทํางาน
เบื้องตนกอนเร่ิมทํางาน 
 3. สมรรถนะที่จําเปน หมายถึง ความรู ความสามารถ หรือ ทักษะในการทํางานที่ที่
มีความจําเปนในงานแตละอยาง 
 4. ชางเทคนิคสายงานปฏิบัติการ หมายถึง ชางฝมือที่ทํางานภาคปฏิบัติในโรงงาน 
มีหนาที่ในการใชเคร่ืองมือ-เคร่ืองจักรโดยตรง 
 5. ชางเทคนิคสายงานวิศวกร หมายถึง ผูที่ทํางานในสายงานดานวิศวกรรม อาจ
เปนวิศวกร หรือผูที่มีประสบการณในสายงานแลวสามารถทํางานดานวิศวกรรมได 
 
ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ 
 1. ผูประกอบการสามารถเอาผลการวิจัยไปกําหนดแนวทางในการฝกอบรมใหกับ
พนักงานชางเทคนิคของตัวเองได 
 2. สถานศึกษาหรือองคกรการฝกอบรม สามารถนําผลการวิจัยกําหนดแนวทางใน
การใหความรูพ้ืนฐานเกี่ยวกับ Jig & Fixture 
 3. ผูที่ตองการทํางานเกี่ยวกับการผลิต Jig Fixture สามารถทราบถึงความรูที่จําเปน
ในการเปนชางเทคนิคผลิต Jig & Fixture 
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กรอบแนวคิดการวิจัย 
   

 
รูปที่ 1 กรอบแนวคิดการวจัิย 
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บทที่ 2  
เอกสารและงานวิจัยที่เก่ียวของ 

  
 เพ่ือใหงานวิจัยบรรลุตามวัตถุประสงค ผูวิจัยไดศึกษาแนวคิด และทฤษฎีที่เก่ียวของ
ดังตอไปน้ี 
 1. แนวคิดเก่ียวกับสมรรถนะ 
 2. ขอมูลพ้ืนฐานเก่ียวกับ Jig & Fixture 
 3. ทฤษฎีเก่ียวกบัการพัฒนาหลักสูตรฝกอบรม 
 4. งานวิจัยที่เก่ียวของ 
 
แนวคิดเกี่ยวกับสมรรถนะ              
 แนวคิดเก่ียวกับสมรรถนะหรือขีดความสามารถในการทํางาน (Competency) เกิดขึ้น
ในชวงตนของศตวรรษที่ 1970 โดยนักวิชาการชื่อ David McClelland ซึ่งไดทําการศึกษาวิจัยวา
ทําไมบุคลากรที่ทํางานในตําแหนงเดียวกันจึงมีผลงานที่แตกตางกัน McClelland จึงทําการ 
ศึกษาวิจัยโดยแยกบุคลากรที่มีผลการปฏิบัติงานดีออกจากบุคลากรที่มีผลการปฏิบัติงานพอใช 
แลวจึงศึกษาวาบุคลากรทั้ง 2 กลุม มีผลกาทํางานที่แตกตางกันอยางไร ผลการศึกษาทําใหสรุป
ไดวา บุคลากรที่มีผลการปฏิบัติงานดีจะมีสิ่งหน่ึงที่เรียกวาสมรรถนะ (Competency) (จิรประภา 
อัครบวร. 2549) และในป ค.ศ. 1973 McClelland ไดเขียนบทความวิชาการเรื่อง “Testing for 
Competence Rather than Intelligence” ซึ่งถือเปนจุดกําเนิดของแนวคิดเร่ืองสมรรถนะ 
 ความหมายของสมรรถนะ มีคนใหความหมายไวมากมาย เชน สรรถนะ หมายถึง 
คุณลักษณะ เชน ความรู ความสามารถ ความชํานาญ ทักษะ ทัศนคติ ความเชื่อ ตลอดจนพฤติกรรม   
ของบุคคลที่จะสามารถปฏิบัติงานใหประสบความสําเร็จ (ธํารงศักด์ิ คงคาสวัสด์ิ. 2553) 
 สเปนเคอร, เอ็ม; และสเปนเคอร, เอ็ม เอส (Spencer, M.; and Spencer, M. S. 
1993) ไดใหความหมายของสมรรถนะวาเปนคุณลักษณะที่สําคัญของแตละบุคคล (Underlying 
Characteristic) ที่มีความ สัมพันธเชิงเหตุผลจากความมีประสิทธิผล ของเกณฑที่ใช (Criterion 
Reference) และ/หรือการปฏิบัติงานที่ไดผลงานสูงกวามาตรฐาน  สเปนเคอร, เอ็ม; และสเปนเคอร, 
เอ็ม เอส (Spencer, M.; and Spencer, M. S. 1993) วัฒนา พัฒนพงศ กลาวไววา สมรรถนะ 
(Competency) หมายถึง ระดับของความ สามารถในการปรับและใชกระบวนทัศน (Paradigm) 
ทัศนคติ พฤติกรรม ความรู และทักษะ เพ่ือการปฏิบัติงานใหเกิดคุณภาพ ประสิทธิภาพ และ
ประสิทธิผลสูงสุดในการปฏิบัติหนาที่ของบุคลากรในองคการ บุคลากรทุกคนควรมีความ สามารถ
พ้ืนฐานในหนาที่ที่เหมือนกันครบถวนและเทาเทียมกัน และควรพัฒนาตนเองใหมีความสามารถ
พิเศษที่แตกตางกันออกไปนอกเหนือจากความสามารถของงานในหนาที่ ทั้งน้ีขึ้นอยูกับศักยภาพ 
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ระดับความสามารถทางอารมณ (Emotional Quotient : EQ) และความสามารถทางสติปญญา 
(Intelligence Quotient : IQ) (อธิพงศ ฤทธิชัย. 2550) 
  สมรรถนะเชิงเทคนิค (Technical Competency) คือ ทักษะดานวิชาชีพที่จําเปนใน
การนําไปปฏิบัติงานใหบรรลุผลสําเร็จ โดยจะแตกตางกันตามลักษณะงาน โดยสามารถจําแนก
ได 2 สวนยอย ไดแก สมรรถนะเชิงเทคนิคหลัก (Core Technical Competency) และสมรรถนะ
เชิงเทคนิคเฉพาะ (Specific Technical Competency) (จิรประภา อัครบวร. 2549) 
  องคประกอบของสมรรถนะ หลักตามแนวคิดของแมคเคิลแลนดมี 5 สวน คือ    
 1. ความรู (Knowledge) คือ ความรูเฉพาะในเรื่องที่ตองรู เปนความรูที่เปนสาระ 
สําคัญ เชน ความรูดานเครื่องยนต เปนตน  
 2. ทักษะ (Skill) คือ สิ่งที่ตองการใหทําไดอยางมีประสิทธิภาพ เชน ทักษะทางคอมพิวเตอร 
ทักษะทางการถายทอดความรู เปนตน ทักษะที่เกิดไดนั้นมาจากพ้ืนฐานทางความรู และสามารถ
ปฏิบัติไดอยางแคลวคลองวองไว   
 3. ความคิดเห็นเก่ียวกับตนเอง (Self-Concept) คือ เจตคติ คานิยม และความคิดเห็น
เก่ียวกับภาพลักษณของตน หรือส่ิงที่บุคคลเชื่อวาตนเองเปน เชน ความม่ันใจในตนเอง เปนตน   
 4. บุคลิกลักษณะประจําตัวของบุคคล (Traits) เปนสิ่งที่อธิบายถึงบุคคลนั้น เชน คน
ที่นาเชื่อถือและไววางใจได หรือมีลักษณะเปนผูนํา เปนตน   
       5.  แรงจูงใจ/เจตคติ (Motives/Attitude) เปนแรงจูงใจ หรือแรงขับภายใน ซึ่งทําให
บุคคลแสดงพฤติกรรมที่มุงไปสูเปาหมาย หรือมุงสูความสําเร็จ เปนตน (ขจรศักด์ิ ศิริมัย. 2550) 
 
ขอมูลพื้นฐานเก่ียวกับ Jig & Fixture 
 Jig & Fixture คือ เคร่ืองมือสําหรับที่ใชในการจับยึดชิ้นงานในอุตสาหกรรมผลิต
ชิ้นสวนซึ่งถูกนํามาใชสําหรับการผลิตชิ้นงานที่ตองการความเที่ยงตรงเหมือนกันทุกๆ ชิ้น เปน
ตัวกําหนดตําแหนงในการประกอบ ขึ้นรูปหรือกระบวนการอื่นๆ เพ่ือใหไดความเที่ยงตรง ความ
รวดเร็วในการผลิต ลดคาใชจายในการผลิต ความสัมพันธและตําแหนงที่ถูกตองระหวาง Jig & 
Fixture กับชิ้นงานจะตองถูกรักษาใหคงเดิมอยูตลอดเวลา Jig & Fixture ถูกออกแบบและสราง
ขึ้นมาเพ่ือทําการยึดจับ รองรับ และกําหนดตําแหนงชิ้นงานทุกๆ ชิ้น เพ่ือใหแนใจวาในการเจาะรู 
กําหนดตําแหนงชิ้นสวนเพื่อประกอบเขาดวยกันหรือการตกแตงดวยวิธีอ่ืนๆ จะไดตรงตําแหนง
เดิมหรือขนาดตามรายละเอียดที่กําหนดมาทุกประการ จ๊ิกและฟกเจอรนี้จะมีความหมายเก่ียวพัน
ใกลเคียงกันมาก บางทีก็อาจจะเกิดสับสนในการนําไปใชไดบาง อยางไรก็ตามความแตกตาง
ระหวางจ๊ิกและฟกเจอรก็ขึ้นอยูกับแนวทางของเคร่ืองมือที่จะนําไปใชกับชิ้นงานจ๊ิกเปนเคร่ืองมือ
พิเศษท่ีสรางขึ้นมาเพื่อชวยในการกําหนดตําแหนง จับยึดชิ้นงานและยังเปนตัวนําทางของ
เคร่ืองมือตัด (Cutting Tools) เชน ในการเจาะรู หรือควานรู โดยปกติแลวจ๊ิกจะมีปลอกนําทาง
ซึ่งอัดติดแนนอยูเสมอ ปลอกนําทางน้ีจะทําดวยเหล็กพิเศษที่ผานการชุบแข็งมาแลว และจะเปน
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ตัวที่ใชสําหรับนําทางในการเจาะรูของดอกสวานหรือนําทางเคร่ืองมือตัดอ่ืนๆ ฟกเจอรเปน
เครื่องมือสําหรับการผลิตที่ใชในการกําหนดตําแหนง ยึดจับ และรองรับชิ้นงานใหอยูคงที่
เคร่ืองจักรกําลังทํางานอยู สําหรับฟกเจอรนี้จะมีแทงตั้งระยะและแผนเกจเปนตัวชวยใหตั้งระยะ
ของเครื่องมือตัดอยูตรงตําแหนงที่ถูกตองที่จะกระทําตอชิ้นงาน ฟกเจอรนี้จะตองถูกยึดใหติด
แนนอยูกับเทเบิลของเครื่องจักรในระหวางที่ชิ้นงานกําลังถูกกระทําอยู และแมวาสําหรับงาน
ใหญๆ เชน ใชกับเครื่องกัด (Milling Machine) ฟกเจอรก็จะถูกออกแบบใหจับยึดชิ้นงานไดแปร
เปลี่ยนไปตามการทํางานแบบตางๆ โดยเฉพาะอยางยิ่งกับเครื่องจักรที่เปนมาตรฐานตางๆ เชน 
เคร่ืองกัด เคร่ืองไส เคร่ืองกลึง ฯลฯ สิ่งที่จําเปนสําหรับนักออกแบบ Jig & Fixture การที่จะเปน
นักออกแบบ Jig & Fixture ใหมีประสิทธิภาพสูงจะตองมีความชํานาญในสิ่งตางๆ ดังตอไปน้ี     
 - ตองมีความสามารถเปนอยางดีในการเขียนแบบ และสเกตงานทางดานเครื่องมือ    
 - มีความเขาใจขบวนการทางเครื่องมือและเทคนิคของงานอุตสาหกรรมแบบสมัยใหม 
 - มีความสามารถประดิษฐคิดคนงานดานเครื่องกลไดเปนอยางดี 
 - มีความเขาใจเก่ียวกับขบวนการทําเครื่องมือขั้นพ้ืนฐาน   
 - มีความรูทางคณิตศาสตรทางชางและการใชวิชาตรีโกณเปนอยางดี   
 การนําความรูเก่ียวกับ Jig & Fixture ไปใชงานน้ันมีผลตอผลงานที่จะไดออกมาผูที่
ปฏิบัติงานในโรงงานอุตสาหกรรมจะตองมีไหวพริบในการในการคิดคนหาวิธีทํางานที่ดีขึ้นเสมอ
ใหสอดคลองกับเทคโนโลยีที่กาวหนาอยางรวดเร็ว โดยเฉพาะผูที่มีสวนรวมในการออกแบบ Jig 
& Fixture การที่สามารถผลิต Jig & Fixture ออกมาประหยัดคาใชจายไดมากสุด มีประสิทธิภาพ
มากสุด เปนเรื่องที่ทาทาย นักออกแบบ Jig & Fixture จะตองหาหนทางหรือวิธีการที่จะใหทําให
งานที่ออกมาพัฒนาดีขึ้นเรื่อยๆ  
 การออกแบบและการผลิต Jig & Fixture นั้นถือเปนการประยุกตเอาความรูดานตางๆ 
เชน ชิ้นสวน กลไกล ระบบควบคุมตางๆ การเลือกใชวัสดุ การออกแบบ มาผสมผสานเขาดวยกัน 
ทั้งน้ีในกระบวนการผลิตชิ้นสวนของแตละประเภทก็มีองคความรูที่แตกตางกันออกไป จึงทําให
การผลิต Jig & Fixture นั้นตองใชผูที่มีความชํานาญการเฉพาะทางคอนขางมาก ตัวอยางเชน
Jig & Fixture  สําหรับงานเชื่อม การเชื่อมเปนวิธีการหน่ึงที่มีประสิทธิภาพสูงสุดและประหยัด
ที่สุดที่ใชในการประสานโลหะใหติดกัน การเชื่อมจึงเปนวิธีการประกอบเร่ิมแรกที่ถูกใชกันใน
โรงงานอุตสาหกรรมทั่วไป การใช Jig & Fixture จึงเปนส่ิงสําคัญที่จะชวยใหกระบวนการผลิต
เกิดประสิทธิภาพสูงสุด Jig & Fixture ที่ใชกับงานเชื่อมก็จะมีความแตกตางจาก Jig & Fixture  
ที่ใชกับงานเครื่องจักรกลทั่วไปกลาวคือ Jig & Fixture ที่ใชในงานเชื่อมประกอบจะตองสามารถ
ปรับคาเผ่ือการเสียรูปของวัสดุเม่ือไดรับความรอนแลวเย็นตัว  
 Jig & Fixture สําหรับงานจับยึดเพ่ือขึ้นรูปดวยเคร่ืองจักรตางๆ ตองมีการจับยึดแบบ
ตายตัวเพ่ือรักษาตําแหนงตางๆ ใหคงที่ตลอดเวลา 
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 Jig & Fixture สําหรับการตรวจสอบ ชิ้นงานที่ผานการผลิตมาตองมีความเที่ยงตรงของ
รูปราง หรือตําแหนงในการใชงานตางๆ ใหเปนไปตามที่แบบกําหนดไว จึงจําเปนที่ตองมีการ
ตรวจสอบใหมีความเร็วกวาการใชเคร่ืองมือวัดขนาดพื้นฐานทั่วไป Jig & Fixture สําหรับการ
ตรวจสอบจึงถูกสรางขึ้นมาแทนการใชเคร่ืองมือวัด ฉะน้ัน Jig & Fixture สําหรับการตรวจสอบ
จึงตองมีความแมนยําสูงใชงานไดงาย คลองตัวสูง (วชิระ มีทอง. 2559) 
 วัสดุสําหรับทํา Jig & Fixture  ในปจจุบันวิศวกรเครื่องมือ หรือชางโลหะ มีวัสดุใหเลือก 
ใชงานไดหลายชนิด ทั้งน้ีเพราะความกาวหนาทางดานเทคโนโลยีในอุตสาหกรรมการบินและใน
อุตสาหกรรมรถยนต ทําใหมีการพัฒนาวัสดุใหมๆ เพ่ือสนองความตองการของอุตสาหกรรมดัง
ลางการเลือกใชวัสดุสําหรับทํา Jig & Fixture หรือเกจ เปนเรื่องสําคัญ วิศวกรหรือชางจะตองมี
ความรูเก่ียวกับวัสดุเปนอยางดี เพ่ือใหสามารถเลือกใชไดตามวัตถุประสงคของการออกแบบ 
และประหยัดทั้งเวลาและเงินทุนในการผลิต วัสดุพ้ืนฐานที่ใชอยูเสมอในอุปกรณยึด ไดแก 
  อะลูมิเนียม (Aluminuim) อะลูมิเนียมมีน้ําหนักเพียง 1 ใน 3 ของเหล็กกลา ทําให
สะดวกตอการเคลื่อนยาย และสามารถตัดกลึงไดงายกวา จึงประหยัดเวลาในการผลิต เพราะฉะนั้น 
ในปจจุบันจึงมีการนําอะลูมิเนียมมาทําชิ้นสวนของ Jig & Fixture แทนเหล็กกลาหรือเหล็กหลอ
มากขึ้นโดยใชทําชิ้นสวนที่ไมตองรับแรงมาก  
  ทองเหลือง (Brass) เปนโลหะผสมระหวางทองแดงกับสังกะสี โดยทั่วไปจะมีทองแดง
ผสมอยู ในโรงงานสวนใหญ ใชทองเหลืองเปนชิ้นสวนเฉพาะบางชิ้นในเคร่ืองมือกล เชน ใชเปน
ตัวปรับชองวางของรางเลื่อน หรือใชเปนสวนที่จับยึดชิ้นงาน เปนตน 
  เหล็กหลอ (Cast Iron) เหล็กหลอทั่วไป (Gray Cast Iron) นิยมใชสําหรับหลอเปน
ฐานหรือตัวโครงสรางหลัก (Body) ของ Jig & Fixture ที่มีรูปรางซับซอน ในดานงานออกแบบ
และทําเครื่องมือ มีการใชเหล็กหลอโลหะผสมอยางแพรหลาย โดยเฉพาะอยางยิ่ง ใชทําแมพิมพ
ขึ้นรูปขนาดใหญ เชน แมพิมพขึ้นรูปกันชนรถยนต เปนตน 
  เหล็กกลารีดเย็น (Cold-Rolled Steel) เปนวัสดุที่ถูกใชในงานทําเคร่ืองมือมากที่สุด 
ในหลายรูปแบบ เชน ทําเปนเพลา, ทําหมุด, ตัดตอเชื่อมประกอบเปนสวนตางของจิก, ฟกเจอร, 
หรือฐานแมพิมพตางๆ จัดเปนวัสดุหลักที่ตองมีสํารองในสต็อกเพ่ือทํางานโลหะ เหล็กกลารีดเย็น   
มีผิวเรียบ ตัดกลึงไดงาย และใชงานไดหลายอยาง 
 เหล็กกลารีดรอน (Hot-Rolled Steel) เกิดจาการรีดเหล็กกลาคารบอนที่อุณหภูมิสูงให
เปนเสน, แทง, แผน, หรือเปนเหล็กกลารูปพรรณหนาตัดอ่ืนๆ เน่ืองจากผิวของเหล็กกลาชนิดน้ี
ไมเรียบ ดังน้ันการนําเหล็กกลาชนิดนี้มาใชจะตองพิจารณาถึงการตัดแปรรูปผิวชิ้นงานดวย 
เชนเดียวกับเหล็กกลารีดเย็น เหล็กกลารีดรอนถูนํามาใชทําหลายสวนของอุปกรณยึดและเกจที่
ตองการความแข็งแรง หรือตองการชุบแข็ง จึงสามารถใชเหล็กกลาชนิดน้ีทําฐานหรือโครงของ
จิกหรือฟกซเจอร เปนตน (ยงยุทธ เสริมสุธีอนุวัฒน. 2556)  
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ทฤษฎีเก่ียวกับการพัฒนาหลักสูตรฝกอบรม 
 การสรางหลักสูตรฝกอบรม 
 จากขอเขียนของ (กริช อัมโภชน. 2545) หัวใจของการฝกอบรมเพ่ือพัฒนาบุคลากรที่
มีประสิทธิภาพนั้น จะตองมีองคประกอบ ที่สําคัญ 3 ประการ คือ 
           1.  วัตถุประสงคของการฝกอบรม ซึ่งตอบสนองตอความจําเปนในการฝกอบรมที่แทจริง 
           2.  แนวทางการเปลี่ยนแปลงพฤติกรรมของผูเขาอบรม หรือที่เรียกวา หลักสูตร ซึ่ง
สอดคลองกับวัตถุประสงคของการฝกอบรม และความจําเปนในการฝกอบรม 
 3.  โครงการบริหารงานฝกอบรม ที่รัดกุมและละเอียดครบถวน 
 
 ความหมายและความสําคัญของหลักสูตรการฝกอบรม 
           ในเม่ือการฝกอบรม หมายถึง กระบวนการในอันที่จะทําใหผูเขารับการฝกอบรมเกิด
ความรู ความเขาใจ ความชํานาญ ในเรื่องใดเร่ืองหนึ่ง อันจะเปนผลทําใหเกิดการเปลี่ยนแปลง
พฤติกรรมตามวัตถุประสงคของการฝกอบรม การสรางหลักสูตรฝกอบรม จึงหมายถึง การ
กําหนดวาจะทําใหผูเขารับการฝกอบรมเกิดความรู ความเขาใจ ทักษะ และทัศนคติ ในเร่ือง
อะไรบาง โดยเทคนิค และวิธีการอยางใด และจะตองใชเวลามากนอยเพียงใด จึงจะทําใหผูเขา
รับการฝกอบรมเกิดการเรียนรู และเปลี่ยนแปลงพฤติกรรม ตามวัตถุประสงค 
 
 ขั้นตอนในการสรางหลักสูตรการฝกอบรม  
            หากตองการจะสรางหลักสูตรฝกอบรมอยางถูกตองตามหลักการฝกอบรม สําหรับการ
พัฒนากลุมบุคลากร ในตําแหนงใด ตําแหนงหนึ่งซ่ึงเปนกลุมเปาหมาย หรือสําหรับบุคลากรซึ่ง
จะตองปฏิบัติงานใดงานหนึ่งเหมือนๆ กัน ถึงแมวาบุคลากรน้ัน จะตองอยูในตางๆ หนวยงาน
กันก็ตาม ควรจะตองปฏิบัติตามขั้นตอนดังน้ี  
 
 1. ขั้นที่ 1 ทบทวนความจําเปนในการฝกอบรม 
  กริช อัมโภชน (2545) เห็นวา ถึงแมวาจะไดมีการวิเคราะหหาความจําเปนในการฝกอบรม
มาแลวก็ตาม กอนจะสรางหลักสูตรฝกอบรม จําเปนตองมีการทบทวนปญหาที่ไดกําหนดไววา
เปนความจําเปนในการฝกอบรมนั้นวา มีปญหาอะไรบาง และเกี่ยวของกับบุคลากร ในตําแหนง
งานใด ระดับใดบางมีจํานวนเทาใด เหมาะสมสําหรับการสงไปเขารับการฝกอบรมภายนอก หรือ
มีจํานวนมาก เพียงพอ ที่จะจัดการฝกอบรมในองคการหรือหนวยงานใหโดยเฉพาะ (ดังที่เรียก
กันวา In-House Training) เม่ือคิดวามีบุคลากรท่ีเก่ียวของ จําเปนตองเขารับการฝกอบรม ซึ่ง
เห็นวาควรจะจัดขึ้นในจํานวนที่เหมาะสมแลว จึงเตรียมการในขั้นตอนตอไป 
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 2. ขั้นที่ 2 ระบุ "ภารกิจ" ที่เปนปญหาหรือตองการพัฒนา 
               หากตองการสรางหลักสูตรฝกอบรมใหสอดคลองตรงกันกับความจําเปนในการ
ฝกอบรมของบุคลากรซึ่งดํารงตําแหนงหนึ่ง ตําแหนงใด เชน ตําแหนงพนักงานขับรถยนต หรือ
ตําแหนงเจาหนาที่บันทึกขอมูลโดยเฉพาะ ผูสรางหลักสูตรจําเปนจะตองเขาใจ ถึงความแตกตาง
ในความหมายของคําวา งาน หนาที่ และ ภารกิจ เสียกอน 
               "งาน" (Job) หมายถึง หนวยการปฏิบัติงานที่บุคลากรในตําแหนงหนึ่งตําแหนงใด
คือครอบอยูในสายการปฏิบัติงาน เปนสิ่งกําหนดไวอยางเปนทางการและเปนที่ยอมรับกัน
โดยทั่วไปในองคการ งานแตละตําแหนง จะประกอบไปดวย"หนาที่" ตั้งแต 1 หนาที่ขึ้นไป 
               "หนาที่" (Duty) หมายถึง สิ่งที่ผูครอบครองงานจะตองรับผิดชอบปฏิบัติ โดยมี
วัตถุประสงคเพ่ือใหเกิดผลงานซึ่งตรงกับ ตําแหนงงาน ของตน ทั้งนี้ ในหนาที่แตละหนาที่จะ
ประกอบไปดวย "ภารกิจ" หลายๆ ภารกิจดวยกัน 
               สวน "ภารกิจ" (Task) หมายถึง หนวยการปฏิบัติที่สําคัญที่สุดที่จะกอใหเกิดผลงาน 
และเปนสวนของการปฏิบัติงานที่เก่ียวของ โดยตรงกับใชวิธีการ เทคนิค หรือระเบียบตางๆ 
ดังน้ัน การปฏิบัติตามภารกิจน้ันจึงจะตองใชความรู ความชํานาญ และความสามารถดวย โดย
การปฏิบัติงานตามภารกิจน้ัน จะประกอบไปดวย รายละเอียดในการปฏิบัติงาน ตั้งแตหน่ึงอยาง
ขึ้นไป ดังแผนภูมิตอไปน้ี 
  ประเด็นสําคัญในการสรางหลักสูตร คือ เราพยายามที่จะฝกอบรมในระดับของภารกิจ 
(Task) เนื่องจากเปนหนวยของงาน ในระดับที่ไมใหญหรือเล็กจนเกินไป กลาวคือ หากฝกอบรม
ในระดับของงานหรือหนาที่ก็มักจะกวางจนเกินไป แตถาฝกอบรมในระดับ รายละเอียดของงาน
ก็จะแคบจนเกินไป ดังตัวอยางความสัมพันธ ของงาน หนาที่ และภารกิจ ตอไปน้ี 
  เม่ือวิเคราะหทราบถึงภารกิจตางๆ ของตําแหนงงานที่มีความจําเปนในการฝกอบรม
แลว จะตองหาขอมูล หรือวิเคราะห ใหไดวา ภารกิจใดที่เบี่ยงเบนไปจากมาตรฐานหรือส่ิงที่มุงหวัง 
จนทําใหเกิดปญหาขึ้น จะไดกําหนดหลักสูตร เพ่ือทําการฝกอบรม ใหบุคคลในตําแหนงงานนั้น
สามารถปฏิบัติภารกิจไดถูกตองตรงกับมาตรฐาน ซึ่งจะเปนการแกปญหา อันเปนความจําเปน 
ในการฝกอบรมตอไป 
 
 3. ขั้นที่ 3 การกําหนดวัตถุประสงคในการฝกอบรม 
               กอนที่จะสามารถกําหนดหลักสูตรฝกอบรมได เราจําเปนตองกําหนดวัตถุประสงค
ในการฝกอบรมเสียกอน ทั้งน้ี เน่ืองมาจากวัตถุประสงคในการฝกอบรมมีความสําคัญ คือ 
               1. วัตถุประสงคในการฝกอบรมจะชวยใหสามารถประสานทรัพยากรในการฝกอบรม 
(ไดแก กําลังคน เงิน วัสดุ และอุปกรณ) ไดอยางมีประสิทธิภาพและดําเนินไปในแนวทางเดียวกัน 
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               2. วัตถุประสงคในการฝกอบรมจะชวยทําใหวิทยากร และเจาหนาที่ผูบริหารโครงการ
ฝกอบรมจะมีความเขาใจตรงกันและปฏิบัติงานอยางสอดคลองกัน ตลอดจน ผูเขารับการอบรมมี
ความเขาใจการปฏิบัติงานของวิทยากรและเจาหนาที่ 
               3. วัตถุประสงคในการฝกอบรมจะชวยทําใหสามารถกําหนดหัวขอวิชา และเนื้อหา 
สาระในการฝกอบรมไดอยางเหมาะสม ทั้งน้ี เพราะวัตถุประสงคในการฝกอบรมจะชวยชี้ชัดวา
ตองการจะเปลี่ยนแปลงพฤติกรรมของผูเขาอบรมไปในลักษณะใด รวมทั้งชวยใหสามารถเลือก
เทคนิคหรือวิธีการฝกอบรมที่เหมาะสม และชวยในการกําหนดระยะเวลาของหลักสูตรและระยะ 
เวลาของหัวขอวิชาในการฝกอบรมอีกดวย 
                4. เราสามารถใชวัตถุประสงคในการฝกอบรมใชเปนมาตรฐาน ในการประเมินผล
และติดตามผลโครงการฝกอบรม ประเมินผลการใหการฝกอบรมของวิทยากร ตลอดจนการ
ประเมินสัมฤทธิ์ผลของการอบรม (อาหมัดอัสรี ยียูโซะ. 2559) 
 
งานวิจัยที่เก่ียวของ 
        ฉนวน เอ้ือการณ (2557) ศึกษาการพัฒนาสมรรถนะหลักของวิศวกรไทยในการเตรียม
ความพรอม เพ่ือรองรับ ประชาคมเศรษฐกิจอาเซียนในป พ.ศ. 2558 
 การวิจัยนี้มีวัตถุประสงคสําคัญคือ (1) เพ่ือระบุ (Specify) สมรรถนะหลักของวิศวกรไทย 
(Required Core Competency) ที่กําหนดไวในพ.ร.บ.สภาวิศวกร พ.ศ. 2542 ของประเทศไทย 
(2) เพ่ือประเมิน สมรรถนะหลักวิศวกรไทย ที่เปนอยูในปจจุบัน (Actual Core Competency) 
(3) เพ่ือวิเคราะหตัวแปรที่มี ความสัมพันธเชิงเหตุ-ผลตอสมรรถนะหลักวิศวกรไทย (4) เพ่ือ
เสนอแนะนโยบายในการพัฒนาสมรรถนะหลัก วิศวกรไทย ในการเตรียมความพรอมเพ่ือรองรับ
ประชาคมเศรษฐกิจอาเซียนในป พ.ศ. 2558 วิธีการวิจัย ใชแบบสอบถามเปนเคร่ืองมือในการ
รวบรวมขอมูลจากวิศวกรไทยที่มีภูมิลําเนาใน กรุงเทพมหานคร จํานวนกลุมตัวอยาง 159 คน 
โดยขอคําถามครอบคลุมตัวแปรตางๆ ตามวัตถุประสงคของ การศึกษา และวิธีการวิจัยเชิงคุณภาพ 
เปนสวนเสริมขอมูลใหสมบูรณ โดยการสัมภาษณเชิงลึก ผูเชี่ยวชาญที่มี คุณสมบัติตามเกณฑที่
ผูวิจัยกําหนด คือมีประสบการณอยางนอย 10 ปขึ้นไป ในงานที่เก่ียวของกับวิศวกรไทย           
ผลการศึกษาพบวา ระดับสมรรถนะหลักของวิศวกรไทย ดานความรูการประกอบวิชาชีพวิศวกร
ของวิศวกรไทย ดานภาษาตางประเทศ กฎหมายและวัฒนธรรมอยูในเกณฑต่ํา-ต่ํามาก (4.20-
49.66%) ดานทักษะในใชเคร่ืองมือในการประกอบวิชาชีพวิศวกรของวิศวกรไทย ในภาพรวมอยู
ในเกณฑสูง (คาเฉลี่ย = 22.23 หรือรอยละ 61.75) ดานประสบการณในวิชาชีพวิศวกรรม
ควบคุมแตละสาขาวิชา ในภาพรวมทั้ง 6 ดานอยูในเกณฑ ปานกลาง (คาเฉล่ีย = 64.69 หรือ
รอยละ 53.90) ดานจรรยาบรรณในวิชาชีพวิศวกรไทย อยูในระดับสูง (คาเฉลี่ย = 50.40 หรือ
รอยละ 84.0) ดานกลไกการพัฒนาทรัพยากรมนุษยดานวิศวกรรม มีการพัฒนาในวิชาชีพที่นอย
มากหรือแทบไมไดมีการพัฒนาวิชาชีพ (CPD) ไมไดมีการอบรมการพัฒนาวิชาชีพ อยางตอเนื่อง 
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หลังจากขึ้นทะเบียนรับอนุญาตใบประกอบวิชาชีพวิศวกรรมควบคุม จากการวิเคราะหตัวแบบ 
ความสัมพันธเชิงเหตุ-ผล (Causal Model) ปรากฏวาตัวแปรประสบการณในงานดานวิศวกรรม
ในตางประเทศ และตัวแปรกลไกการพัฒนาทรัพยากรมนุษยดานวิศวกรรม เปนตัวแปรแทรก
ซอน (Intervening Variables) ที่มีบทบาทนอยตอสมรรถนะหลักของวิศวกรไทย แตมีผลอยางมี
นัยสําคัญตอจรรยาบรรณใน วิชาชีพวิศวกรไทย 
   สุชาติ วารีสดใส (2551) ศึกษาสมรรถนะที่ตองการของชางผลิต Jig & Fixture สําหรับ
อุตสาหกรรมยานยนต 
 การวิจัยในครั้งน้ีเปนการวิจัยเชิงสํารวจ มีวัตถุประสงคเพ่ือศึกษาสมรรถนะที่ตองการ
ของชางผลิต Jig & Fixture สําหรับอุตสาหกรรมยานยนต ประชากรในการวิจัยครั้งนี้ ไดแก  
ผูจัดการโรงงาน ผูจัดการฝาย ผูจัดการแผนก หัวหนาแผนก หัวหนางานของชางผลิต Jig & Fixture 
สําหรับอุตสาหกรรมยานยนต ในเขตกรุงเทพและปริมณฑล ที่ขึ้นทะเบียนกับสภาอุตสาหกรรม 
จํานวน 40 โรงงาน โดยใชกลุมตัวอยางแบบเลือกเฉพาะเจาะจง จํานวน 19 โรงงาน รวมกลุม
ตัวอยางทั้งสิ้น 228 คน ผูวิจัยไดดําเนินการจัดประชุมเชิงปฏิบัติการ (Work Shop) โดยการเชิญ
ผูเชี่ยวชาญที่มีประสบการณโดยตรงมาประชุมรวมกันเพื่อวิเคราะหงาน (Job Analysis) ที่
ตองการของชางผลิต Jig & Fixture สําหรับอุตสาหกรรมยานยนต เคร่ืองมือที่ใช ในการวิจัยเปน
แบบสอบถามความคิดเห็น โดยมีคาความเที่ยงตรงและสอดคลองเทากับ 0.98 ผูวิจัย ไดดําเนินการ
เก็บแบบสอบถามกลับคืนมา และสามารถนํามาวิเคราะหขอมูลไดคิดเปนรอยละ 71.93 สําหรับ
สถิติที่ใชวิเคราะหขอมูล ไดแก คาเฉลี่ย ( X ) สวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน (S.D.) คําถามปลายเปด 
ใชวิธีวิเคราะหเน้ือหา (Content Analysis) และคาความถี่ ผลการวิจัยพบวา สมรรถนะที่ตองการ
ของชางผลิต Jig & Fixture สําหรับอุตสาหกรรมยานยนต ดานวิชาการความรูและทักษะความ
ชํานาญในการปฏิบัติงาน ในภาพรวมมีคาเฉลี่ย 3.38 อยูในระดับ ปานกลาง โดยมีสมรรถนะอยู
ในระดับมาก 4 งานหลัก ตามลําดับคือ 1 งานประกอบจ๊ิก 2. งานอานแบบ 3. งานทดลองใช     
4. งานตรวจสอบคุณภาพ และในระดับปานกลาง 4 งานหลัก คือ 5. งานตัดปาด 6. งานปรับปรุง
แกไข 7. งานเตรียมเคร่ืองจักรและ Cutting Tool 8. งานเตรียมวัตถุดิบและรางแบบงาน สวน
ดานเจตคติ ในภาพรวมมีคาเฉลี่ย 3.51 อยูในระดับมาก โดยมีสมรรถนะอยูในระดับมาก 2 ดาน 
คือ 1. ดานจริยธรรม 2. ดานมนุษยสัมพันธ และอยูในระดับปานกลาง 1 ดาน คือ 3. ดานวิชาชีพ   
 สุรพล ชามาตย; ธีรวุฒิ บุณยโสภณ; วิฑูรย สิมะโชคดี; และยุทธชัย บันเทิงจิตร 
(2557) การพัฒนาชุดฝกอบรมสําหรับพนักงานในอุตสาหกรรมชิ้นสวนยานยนตเพ่ือลดการเกิด
ของเสียจากกระบวนการผลิต 
        วัตถุประสงคของการศึกษานี้คือ การพัฒนาชุดฝกอบรมสําหรับพนักงานในอุตสาหกรรม
ผลิตชิ้นสวนยานยนตใหมีศักยภาพในการลดการเกิดของเสียในกระบวนการผลิต อุตสาหกรรม
ชิ้นสวนยานยนตถูกเลือกมาเปนกรณีศึกษาเพราะเปนอุตสาหกรรมประเภทที่มีผลกระทบตอ
รายไดของประเทศอยางมาก และเปนอุตสาหกรรมเปาหมายท่ีรัฐบาลใหการสนับสนุน จากการ
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จัดทํา แบบสอบถามเพื่อวิเคราะหหาปญหาที่เกิดขึ้นในอุตสาหกรรมประเภทนี้ พบวาปญหาการ
เกิดของเสียในกระบวนการผลิตเปนปญหาสําคัญที่ทํา ใหเกิดความสูญเสียมากที่สุด จึงไดจัดทํา 
ชุดฝกอบรมสํา หรับพัฒนาพนักงานใหมีศักยภาพดังกลาว ซึ่งเปนวิธีหน่ึงที่อาจแกไขปญหานี้ได 
ชุดฝกอบรมที่ไดพัฒนาขึ้นเปนเอกสาร 
 วิชาการที่ออกแบบโดยเฉพาะสําหรับโรงงานผลิตชิ้นสวนยานยนต ประกอบดวย 4 
ชุดยอย ไดแก 1) กลุมปรับปรุงคุณภาพ 2) พ้ืนฐานทางสถิติเพ่ือการควบคุมคุณภาพ 3) การศึกษา  
ดูงานการลดการเกิดของเสียในโรงงานตัวอยาง และ 4) กลุมกิจกรรมปรับปรุงคุณภาพโดยใช
เวลาในการฝกอบรมรวม 2 วัน เม่ือชุดฝกอบรมไดถูกจัดทํา เสร็จสิ้น จึงไดจัดการวิพากยชุด
ฝกอบรมโดยผูทรงคุณวุฒิจํานวน 10 ทาน ซึ่งมาจากสถาบันยานยนต 4 ทาน ผูประกอบการผลิต
ชิ้นสวนยานยนต 2 ทาน และอาจารยในมหาวิทยาลัย 4 ทาน หลังจากไดจัดวิพากยชุดฝกอบรม
และไดปรับปรุงตามที่ผูทรงคุณวุฒิไดแนะนําแลว จึงไดนํา ไปใชฝกอบรมพนักงานของโรงงาน
ตัวอยางซึ่งสุมมา 3 โรงงานจากประชากรที่มีคุณสมบัติเหมาะสม 12 โรงงาน เพ่ือทดสอบผลสัมฤทธิ์
ของชุดฝกอบรมที่ไดจัดทํา ขึ้น โดยสุมได โรงงาน A, B และ C แตละโรงงานสงตัวแทนมารับ
การฝกอบรม โรงงานละ 3 คน รวมทั้งหมด 9 คน ในระหวางการฝกอบรมมีผูทรงคุณวุฒิจํานวน 
2 คน ไดประเมินการฝกอบรม ผลการประเมินของผูทรงคุณวุฒิดังกลาวอยูในระดับดี เม่ือตัวแทน
ของพนักงานทั้ง 3โรงงานกลับไปทํา งานก็ไดนํา ความรูที่ไดรับจากการฝกอบรม เปนแนวทาง
ในการจัดกิจกรรมกลุมปรับปรุงคุณภาพในโรงงานของตัวเอง โดยไดเลือกสินคาที่มีของเสียมาก
ที่สุด เปนสินคานํารองทดลอง โรงงานทั้งสามดังกลาว ไดเลือกลดของเสียจากสินคา Guide Stock, 
Plate Floor Side 696 และการตัดขั้นตน (Blank) ตามลําดับจํานวนของเสียของทั้ง 3 สินคา
กอนการฝกอบรมเฉลี่ยรอยละ 3.4 หลังจากไดใชความรูที่ไดรับจากชุดฝกอบรมมาดําเนินโครงการ
ลดของเสียแลว และดําเนินการไปได 2 เดือน จํานวนของเสียเฉลี่ยลดลงเหลือรอยละ 0.6 ซึ่ง
สรุปไดวาชุดฝกอบรมมีผลสัมฤทธิ์ทําใหผูไดรับการฝกอบรมมีศักยภาพในเชิงลดของเสียในกระบวน 
การผลิตไดเปนอยางดี จากขอมูลดังกลาวขางตนสรุปไดวาจํานวนของเสียลดลงรอยละ 82  
 พรนารี โสภาบุตร (2555) แนวทางการพัฒนาสมรรถนะผูประกอบวิชาชีพวิศวกรรม
สาขาอุตสาหการ ระดับภาคีวิศวกร เพ่ือเตรียมความพรอมรองรับประชาคมเศรษฐกิจ อาเซียน 
           งานศึกษาน้ีมีวัตถุประสงคเพ่ือ (1) ศึกษาสมรรถนะในปจจุบัน ของผูประกอบวิชาชีพ 
วิศวกรรม สาขาอุตสาหการ ระดับภาคีวิศวกร (2) ศึกษาสมรรถนะที่ตองการ เม่ือประเทศไทย
เขาสูประชาคมเศรษฐกิจอาเซียน ในป พ.ศ. 2558 (3) นําเสนอแนวทางพัฒนาสมรรถนะ ให
พรอมรองรับการเขาสูประชาคมเศรษฐกิจอาเซียน โดยเก็บรวบรวมขอมูลดวยการทอดแบบสอบถาม 
ผูประกอบวิชาชีพ และผูบริหารองคกร จํานวน 530 ชุด อัตราการตอบกลับคิดเปนรอยละ 46.79  
2) สนทนากลุมผูประกอบวิชาชีพ จํานวน 3 ทาน 3) สัมภาษณคณาจารย และผูทรงคุณวุฒิทาง 
วิศวกรรมอุตสาหการ จํานวน 4 ทาน ผลการศึกษาประกอบดวย 1) สมรรถนะในปจจุบันอยูใน
ระดับปานกลางทุกดาน เรียงลําดับจากมากไปหานอย ไดแก ดานคานิยม ดานความรู และดาน
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ทักษะ 2) ความตองการ สมรรถนะเม่ือประเทศไทยเขาสูประชาคมเศรษฐกิจอาเซียนมีความ
ตองการสมรรถนะในระดับสูง ทุกดาน เรียงตามลําดับจากมากไปหานอย ไดแก ดานความรู 
ดานคานิยม และดานทักษะ ทั้งน้ี ชองวางสมรรถนะสูงสุด 5 อันดับแรก ไดแก ทักษะภาษา 
ตางประเทศ หลักการตลาด การพาณิชย อิเล็กทรอนิกส การบูรณาการวิธีการทางวิศวกรรม    
อุตสาหการ เศรษฐศาสตรและการเงิน และการจัดการความเสี่ยง 3) แนวทางการพัฒนาสมรรถนะ
ตามองคประกอบของกระบวนการการเรียนรู ในผูใหญ ไดแก การเตรียมความพรอมเพ่ือพัฒนา
สมรรถนะควรเริ่มตนที่การอบรมใหความรูใน แนวทางปฏิบัติงานทั้งเชิงเทคนิค และเชิงการ
บริหาร เพ่ือใหบุคลากรเขาใจตนเองและพัฒนา ตนเองตามความตองการ สิ่งที่เปนแรงจูงใจให
เกิดความพรอมจะเกิดจากแรงจูงใจทั้งที่เปนตัวเงิน และความพอใจในงาน บรรยากาศควรเปน
บรรยากาศการทํางานจริง การวางแผนควรเนนการ (4) แลกเปลี่ยนกับผูมีประสบการณ การ
วินิจฉัย ควรเนนเปดโอกาสใหไดมีสวนรวมในการวินิจฉัย การกําหนดวัตถุประสงคควรให
สอดคลองกันระหวางเปาหมายสวนบุคคลและเปาหมายองคกร การ ออกแบบแผนการเรียนรู 
ควรเนนใหเกิดการมีสวนรวมในการออกแบบ กิจกรรมการพัฒนาใชทั้ง การฝกอบรมในงาน การ
มอบหมายงานจริงใหปฏิบัติ  
 การประเมินผลควรประเมินทั้งผลลัพธ เปรียบเทียบกับเปาหมาย และประเมินพฤติกรรม
ระหวางการพัฒนา ขอเสนอแนะ มีดังนี้  
 (1) เสนอแนะตอองคกร ไดแก องคกรควรใหขอมูลวาการพัฒนา สมรรถนะมีความ
จําเปนตอองคกร และตอความกาวหนาของพนักงานอยางไร โดยคํานึงถึง แรงจูงใจที่เหมาะสม
เปนรายบุคคล และเนนการมีสวนรวมในการวางแผนการพัฒนา  
 (2) เสนอแนะตอนักพัฒนาทรัพยากรมนุษย ไดแกกระบวนการพัฒนาสมรรถนะควร
มุงเนนการมี สวนรวมในกระบวนการพัฒนา และเนนการเรียนรูผานประสบการณทํางาน ทั้งน้ี
เพ่ือลดแรง ตอตาน นักพัฒนาทรัพยากรมนุษยควรดําเนินกระบวนการการพัฒนาสมรรถนะโดย
ใหผสม กลมกลืนไปกับกระบวนการทํางาน  
 (3) เสนอแนะตอผูประกอบวิชาชีพวิศวกรรม สาขาอุตสาหการ ไดแก การเรงรัดความรู
เฉพาะทางที่ตนเองมีความถนัด ความสามารถทาง ภาษาอังกฤษ ประกอบกับการสรางความ
สมดุลระหวางความรูเชิงเทคนิค ทักษะการบริหารงาน-การสื่อสาร และทัศนคติใหสอดคลองกับ
ความตองการในงาน และสภาพแวดลอมขององคกรที่อาจมีความหลากหลายของกําลังคนเพ่ิมขึ้น
จากการรวมตัวเปนประชาคมเศรษฐกิจอาเซียน  
 (4) เสนอแนะตอสถาบันการศึกษา สภาวิศวกร และหนวยงานภาครัฐ ไดแก สถาบัน 
การศึกษาควรมุงเนน กิจกรรมพัฒนาผูเรียน ซึ่งกอใหผูเรียนเกิดคานิยม ทัศนคติที่สอดคลองกับ
ความตองการของ อุตสาหกรรม และตอบสนองพลวัตรทางสังคมของประชาคมเศรษฐกิจอาเซียน 
โดยสภาวิศวกรควร สงเสริมใหเกิดการแลกเปลี่ยนประสบการณระหวางผูประกอบวิชาชีพรุนใหม 
กับผูประกอบวิชาชีพที่ประสบความสําเร็จใหมากย่ิงขึ้น เพ่ือใหเกิดการเชื่อมโยงประสบการณ 
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แนวคิด และทัศนคติ ทั้งในประเทศและระหวางประเทศสมาชิกอาเซียน นอกจากน้ี หนวยงาน
ภาครัฐ เชน กระทรวงแรงงาน หรือกระทรวงอุตสาหกรรม ควรยกระดับการพัฒนาสมรรถนะ    
ผูประกอบวิชาชีพ ใหชัดเจน เชน การจัดทําขอตกลงระหวางประเทศสมาชิกอาเซียนเพ่ือพัฒนา
สมรรถนะผูประกอบวิชาชีพรวมกัน  
 (5) เสนอแนะตอการศึกษาครั้งตอไป ไดแก การศึกษาครั้งตอไปควรเนนเฉพาะ กลุม
อุตสาหกรรม โดยคํานึงถึงสถิติที่นํามาใชในการวิเคราะหขอมูลที่ระบุระดับความจําเปนเรงดวน
ได รวมทั้งการนําผลการศึกษาไปใชศึกษาเปรียบเทียบผลการนําไปใชระหวางกลุมผูประกอบ
วิชาชีพคนไทย และผูประกอบวิชาชีพตางชาติในประเทศไทยตอไป 
 นิรุตติ์ กาบแกว (2551) การพัฒนาระบบการควบคุมชิ้นสวนของเครื่องจักรและเครื่องมือ
จ๊ิกฟกเจอร ที่ใชในสายการประกอบรถจักรยานยนต 
 การศึกษาวิจัยครั้งน้ีใชวิธีการเก็บรวบขอมูลการหยุดสายการผลิต อันเน่ืองมาจาก
เครื่องจักรหลัก ในสายการผลิตขาดชิ้นสวนอะไหลเปลี่ยนทดแทนไดทันเวลา อุปกรณจ๊ิกฟกเจอร 
ชํารุดเสียหาย สาเหตุเกิดจากไมมีการสั่งซ้ือเพ่ือสํารองไวใชงาน สงผลทําใหเกิดความสูญเสียใน
ทางดานคาใชจาย ในการส่ังซ้ือชิ้นสวนอะไหลของเคร่ืองจักรในกรณีเรงดวน และทําใหจํานวน
การผลิตรถจักรยานยนต ไมไดเปาหมาย ตามแผนการผลิตที่วางไววิธีการแกไขปญหา หลังจาก
ที่ระบบฐานขอมูลไดถูกนําไปใชภายในแผนกประกอบ โดยที่วิศวกรแผนกประกอบจะเปนผูตรวจสอบ
ฐานขอมูลเปนประจําทุกสัปดาห วามีชิ้นสวนอะไหลสําคัญที่ตองเปลี่ยนดังเชน Solenoid Valve 
และ Relay ที่ตองการสั่งซ้ือมาทดแทน หรือตองการจัดเก็บเปนชิ้นสวนอะไหลสํารอง เพ่ือใชใน
การเปลี่ยนทดแทน ในกรณีของเคร่ืองจักรหยุดการทํางาน อันเนื่องมาจากชิ้นสวนเสียหาย ผลที่
ไดจากการนําระบบฐานขอมูลไปใชพบวา จากการเปรียบเทียบขอมูลปญหาการหยุด สายการ
ประกอบ อันเนื่องมาจากรอเปลี่ยนชิ้นสวน อะไหลที่จําเปน ภายในเดือน มกราคม พ.ศ. 2551 
เทียบกับ เดือนมกราคม พ.ศ. 2552 ไดพบวาปญหาการหยุดสายการประกอบ มีเพียง 6 นาที 
ไดลดลงถึง 104 นาที พบวาปญหาไดลดลงถึง 94.55% คิดเปนจํานวน พบวาสามารถคาความ
สูญเสีย ภายในเดือนมกราคม พ.ศ. 2552 ไดประมาณ 866,000 บาท และอีกทั้งยังสามารถวางแผน
ในการสั่งซ้ือชิ้นสวนอะไหลจากตางประเทศ ใหตรงกับความตองการที่จะนําไปใชจริง เพ่ือเปน
การลดคาใชจายในการสั่งซื้อ และจัดเก็บชิ้นสวนอะไหลเกินความตองการ 
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บทที่ 3  
การดําเนินการวิจัย 

 
          เพ่ือใหการวิจัยบรรลุตามวัตถุประสงคของการวิจัยผูวิจัยดําเนินการวิจัยเชิงคุณภาพ
รวมกับการศึกษาแนวคิด ทฤษฎีและงานวิจัยที่เก่ียวของ โดยใชแบบสอบถามเปนเคร่ืองมือใน
การสํารวจ เก็บรวบรวมขอมูลและนําขอมูลไปวิเคราะหทางสถิติเพ่ือเปรียบเทียบสมรรถนะกอน
และหลังการเปนชางเทคนิคพรอมทั้งเปรียบเทียบคาเฉลี่ยของสมรรถนะที่จําเปนเรียงตามลําดับ
ความสําคัญ ผูวิจัยไดกําหนดวิธีการดําเนินการวิจัยไวดังนี้ 
 1. ประชากรและกลุมตัวอยาง 
 2. เคร่ืองมือที่ใชในการเก็บรวบรวมขอมูล 
 3. การสุมตัวอยาง 
          4. การทดสอบคุณภาพแบบสอบถาม 
 5. การวิเคราะหขอมูล 
 
ประชากรและกลุมตวัอยาง 
  กลุมประชากรที่ใชในการวิจัยครั้งน้ี เลือกกลุมประชากรซึ่งเปนระดับหัวหนางานระดับ 
Supervisor ระดับผูชวยผูจัดการ ระดับผูจัดการ ระดับผูบริหารระดับสูง ของสถานประกอบการ
ที่รับจางผลิต Jig & Fixture สําหรับประกอบชิ้นสวน ในอุตสาหกรรมยานยนต และระดับหัวหนางาน
ระดับ Supervisor ระดับผูชวยผูจัดการ ระดับผูจัดการ ระดับผูบริหารระดับสูง ที่ทํางานในสถาน
ประกอบการเกี่ยวกับการประกอบชิ้นสวน ในอุตสาหกรรมยานยนต 
 การกําหนดขนาดของกลุมตัวอยางผูวิจัยใชสูตร (วุฒิ สุขเจริญ. 2558) 
 

n  =  2

22

E
Z 

 

 
  n   =  ขนาดของกลุมตัวอยาง 
 Z  =  ระดับความเชือ่ม่ัน 
  =  สวนเบีย่งเบนมาตรฐาน 
   E   =  ความคลาดเคลื่อนที่ยอมรับได 
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 ผูวิจัยแทนคาในสูตรดังนี ้
  Z  =  ระดับความเชือ่ม่ันรอยละ 95 คา Z = 1.96 
  =  สวนเบีย่งเบนมาตรฐานของงานวิจัยในครัง้นี้เทากับ 1.399 
  E  =  ความคลาดเคลื่อนที่ยอมรับไดเทากับรอยละ 5 ของคาเฉลี่ยของงานวิจัยในคร้ัง

นี้เทากับ (3.28 x 0.05) 
 

n  =  2

22

)05.028.3(
)399.1()96.1(




  =  279.95 

 
เครื่องมือที่ใชในการเก็บรวบรวมขอมูล 
  ใชแบบสอบถามในการสํารวจปจจัยสวนบุคคลดานสายงานชางปฏิบัติการหรือวิศวกร 
ดานประสบการณในการทํางาน และดานตําแหนงงานในปจจุบัน  
 ใชแบบสอบถามในการสํารวจสมรรถนะพื้นฐานและสมรรถนะที่จําเปนดานตางๆ ดังนี้ 
 -  การอานแบบเครื่องกล 
 -  ความสามารถเขียนแบบเครื่องกล 
 -  ความรูเร่ืองเครื่องมือวัดละเอียด 
  -  การออกแบบ Jig & Fixture ประกอบชิ้นสวน 
  -  ความรูเร่ืองวงจรควบคุม Pneumatic 
 - ความรูเรื่องการขึ้นรูปชิ้นสวน Jig & Fixture ดวยเครื่องกลึง 
 - ความรูเร่ืองการขึ้นรูปชิ้นสวน Jig & Fixture ดวยเครื่อง Milling. 
  -  ความรูเร่ืองการขึ้นรูปชิ้นสวน Jig & Fixture ดวยเครื่อง Machining Center 
           -  ความรูเร่ืองการตรวจสอบความเที่ยงตรงของ Jig & Fixture 
           -  ความรูเร่ืองการประกอบ Jig & Fixture 
 
 โดยมีระดับของการใหน้ําหนักสมรรถนะออกเปน 5 ระดับ คือ  
 
     มากที่สุด    หมายถึง ระดับ 5 
    มาก หมายถึง ระดับ 4 
    ปานกลาง   หมายถึง ระดับ 3  
    นอย         หมายถึง ระดับ 2 
    นอยที่สุด   หมายถึง ระดับ 1 
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การสุมตัวอยาง 
 ในการวิจัยครั้งน้ีผูวิจัยเลือกตัวอยางแบบไมใชความนาจะเปน (Non-Probability Sampling) 
และเลือกหนวยตัวอยางแบบใชวิจารณญาณโดยการเลือกผูตอบแบบสอบถามที่ผูวิจัยรูจักโดย
สวนใหญจะอยูในกรุงเทพฯและปริมณฑล ซึ่งทํางานอยูในสายงานการรับจางผลิต Jig & Fixture  
สําหรับประกอบชิ้นสวนในอุตสาหกรรมยานยนตไดสงแบบสอบถามโดยตรงและมีการติดตามขอ
ความรวมมือในการตอบแบบสอบถาม 
 การสุมตัวอยางสําหรับการวิจัยเชิงปริมานกําหนดขนาดตัวอยางโดยใชสูตรโดยผูวิจัย
กําหนดขนาดตัวอยางที่ 300 ตัวอยาง 
 
การทดสอบคุณภาพแบบสอบถาม 

 แบบสอบถามที่ใชเปนเครื่องมือในการวิจัยครั้งน้ี ผูทําการวิจัยไดตรวจสอบคุณภาพ ดังนี้ 
 1. การตรวจสอบความเที่ยงตรง (Validity) ผูทําการวิจัยไดนําแบบสอบถามที่ผูวิจัย
สรางขึ้นเสนอตอผูเชี่ยวชาญ (Subject Matter Specialists) จํานวนสามทานเพ่ือทําการตรวจสอบ
ความชัดเจนของการใชภาษา และทําการทดสอบความตรงเชิงเนื้อหา (Content Validity) ของ
คําถามในแตละขอวาตรงตามวัตถุประสงคของการวิจัยคร้ังน้ีหรือไมโดยใชแบบประเมินความ
สอดคลอง เพ่ือหาดัชนีความสอดคลองระหวางขอคําถามกับประเด็นหลักของเน้ือหา (พวงรัตน  
ทวีรัตน. 2543) โดยมีเกณฑพิจารณาคะแนนดังนี้ 
 
   +1   เม่ือแนใจวาขอคําถามน้ันสอดคลองกับเนื้อหา 
     0  เม่ือไมแนใจวาขอคําถามน้ันสอดคลองกับเนื้อหา 
    -1  เม่ือแนใจวาขอคําถามน้ันไมสอดคลองกับเนื้อหา 
 
 จากน้ันนําคะแนนที่ไดมาคํานวณจากสูตร 
 

IOC  =  
N
R  

  
 เม่ือ 
  IOC   คือ  ความสอดคลองระหวางวัตถุประสงคกับแบบทดสอบ 
  R   คือ  ผลรวมของคะแนนจากผูเชี่ยวชาญทั้งหมด 
  N     คือ  จํานวนผูเชี่ยวชาญ 
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 ขอคําถามแตละขอจะตองมีคา IOC เทากับหรือมากกวา 0.6 จึงจะถือวาใชไดหากขอ
คําถามขอใดที่มีคา IOC ต่ํากวา 0.6 จะตองตัดออกหรือนําไปปรับปรุงใหมกอนนําไปใชงาน 
(สมนึก ภัททิยธนี. 2546) 
 ซึ่งแบบสอบถามที่ทําขึ้นมีดัชนีความสอดคลองระหวางวัตถุประสงคกับแบบทดสอบ
อยูที่ 1.0 จึงสามารถนําไปใชงานไดดังแสดงในตารางที่ 2 
 
ตารางที่ 2 การทดสอบความเที่ยงตรงของแบบสอบถามขอคําถามเก่ียวกับปจจัยสวนบุคคล 

หัวขอคําถาม 
ความเห็นของผูทรงคุณวุฒิ 

ทานท่ี 
1 

ทานท่ี 
2 

ทานท่ี 
3 

รวม IOC สรุปผล 

1. ทานทํางานในดานใดตอไปนี้ 1 1 1 3 1 ใชได 
2. ประสบการณในสายงาน 1 1 1 3 1 ใชได 
3. ตําแหนงงานปจจุบัน 1 1 1 3 1 ใชได 

 
ตารางที่ 3 การทดสอบความเที่ยงตรงของแบบสอบถามขอคําถามเก่ียวกับสมรรถนะ 

หัวขอคําถาม 
ความเห็นของผูทรงคุณวุฒิ 

ทานท่ี 
1 

ทานท่ี 
2 

ทานท่ี 
3 

รวม IOC สรุปผล 

1. ความรูการอานแบบเคร่ืองกล 1 1 1 3 1 ใชได 
2. ความสามารถเขียนแบบเคร่ืองกล 1 1 1 3 1 ใชได 
3. ความรูเร่ืองเครื่องมือวัดละเอียดกอน
ทํางาน 

1 1 1 3 1 ใชได 

4. การออกแบบ Jig & Fixture ประกอบ
ชิ้นสวน 

1 1 1 3 1 ใชได 

5. ความรูเร่ืองวงจรควบคุม Pneumatic 1 1 1 3 1 ใชได 
6. ความรูเร่ืองการขึ้นรูปชิ้นสวน Jig & 
Fixture ดวยเครื่องกลึง 

1 1 1 3 1 ใชได 

7. ความรูเร่ืองการขึ้นรูปชิ้นสวน Jig & 
Fixture ดวยเครื่อง Milling 

1 1 1 3 1 ใชได 

8. ความรูเร่ืองการขึ้นรูปชิ้นสวน Jig & 
Fixture ดวยเครื่อง Machining Center 

1 1 1 3 1 ใชได 

9. ความรูเร่ืองการตรวจสอบความเที่ยงตรง
ของ Jig & Fixture 

1 1 1 3 1 ใชได 

10. ความรูเร่ืองการประกอบ Jig & Fixture 1 1 1 3 1 ใชได 
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 2. การตรวจสอบความเชื่อม่ัน (Reliability) โดยเก็บตัวอยาง 30 ตัวอยาง แลวใชการ
คํานวณโดยโปรแกรม SPSS หาคา ความนาเชื่อถือ (Reliability) Cronbachs’Alpha ซึ่งคาที่ได
คือ 0.996 ซึ่งสูงกวา 0.8 จึงถือวาผานการตรวจสอบความเชื่อม่ัน เม่ือคํานวณแลวคาสัมประสิทธิ์
ของอัลฟาของครอนบราค (Cronbach. 1990) ตองมีคา 0.8 ขึ้นไป จึงจะถือวาผานการตรวจสอบ
ความเชื่อม่ัน (ธานินทร ศิลปจารุ. 2552) 
  
ตารางที่ 4 Reliability Statistics 

Cronbach's Alpha N of Items 
.992 80 

 
การวิเคราะหขอมูล 

 ผูวิจัยไดนําขอมูลที่รวบรวมไดมาทําการวิเคราะหโดยใชสถิติเชิงพรรณนาวิเคราะห
ปจจัยสวนบุคคล ขอมูลทั่วไปของผูตอบแบบสอบถามใชคาเฉลี่ยเฉลี่ยเลขคณิต รอยละ และสวน
เบี่ยงเบนมาตรฐานเพื่ออธิบายลักษณะของขอมูล และใชสถิติเชิงอนุมาน (Inference Statistics) 
วิเคราะหความสัมพันธระหวางปจจัยสวนบุคคลกับสมรรถนะที่จําเปนและสมรรถนะพื้นฐาน โดย
ใชการเปรียบเทียบคาเฉลี่ยของตัวแปร 2 ตัวที่เปนอิสระตอกัน (Independent Samples T-test) 
และเปรียบเทียบคาเฉลี่ยของตัวแปร 2 ตัวที่ไมเปนอิสระตอกัน เพ่ือหาคาเฉล่ียกอนและหลังที่
กลุมตัวอยางจะเร่ิมทํางานสายงานนี้โดยใช Paired Samples Tests 
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บทที่ 4 
ผลการวิเคราะหขอมูล 

 
 การวิจัยคร้ังนี้ผูวิจัยไดเก็บขอมูลจากกลุมตัวอยางประชากรที่เปนระดับหัวหนางาน  
ระดับ Supervisor ระดับผูชวยผูจัดการ ระดับผูจัดการ ระดับผูบริหารระดับสูง ของสถานประกอบการ     
ที่รับจางผลิต Jig & Fixture สําหรับประกอบชิ้นสวน ในอุตสาหกรรมยานยนต ในเขตกรุงเทพ
และปริมณฑล 300 ตัวอยาง ลักษณะของขอมูลไดแก ปจจัยสวนบุคคล ประกอบดวย สายงานที่
ผูตอบแบบสอบถามทํางานอยู, ประสบการณในสายงาน และตําแหนงงานปจจุบัน ผูวิจัยใชสถิติ
เชิงพรรณนาเพื่ออธิบายลักษณะของขอมูล ไดแกคาเฉลี่ยเลขคณิต รอยละ และสวนเบี่ยงเบน
มาตรฐาน และผูวิจัยเลือกใชสถิติเชิงอนุมาน (Inference Statistics) วิเคราะหความสัมพันธ
ระหวางปจจัยสวนบุคคลกับสมรรถนะที่จําเปนและสมรรถนะพ้ืนฐาน โดยใชการเปรียบเทียบ
คาเฉลี่ยของตัวแปร 2 ตัวที่เปนอิสระตอกัน(Independent Samples T-test) และเปรียบเทียบ
คาเฉลี่ยของตัวแปร 2 ตัวที่ไมเปนอิสระตอกัน เพ่ือหาคาเฉลี่ยกอนและหลังที่กลุมตัวอยางจะเร่ิม
ทํางานสายงานนี้โดยใช Paired Samples Tests 
 ผูวิจัยไดแบงการวิเคราะหขอมูลดังนี้ 
 ตอนที่ 1 ผลการวิเคราะหปจจัยสวนบุคคล 
 ตอนที่ 2 ผลการวิเคราะหความสัมพันธระหวางปจจัยสวนบุคคลกับสมรรถนะพื้นฐาน
และสมรรถนะที่จําเปน 
 ตอนที่ 3 ผลการวิเคราะหเปรียบเทียบสมรรถนะกอนและหลังการเปนผูมีประสบการณ 
ในสายงาน 
 เพ่ือใหการนําเสนอผลการวิเคราะหขอมูล และการทําความเขาใจมีความสะดวกมาก
ขึ้นผูวิจัยไดใหความหมายของสัญลักษณที่ใชแทนคาและตัวแปรตางๆ ในการนําเสนอดังนี้ 
   X   หมายถึง คาเฉลี่ยเลขคณิต 
 S.D.  หมายถึง สวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน  
 P      หมายถึง ระดับนัยสําคัญทางสถิติ 
 t      หมายถึง คาสถิติทดสอบ 
 Sig. หมายถึง  นัยสําคัญทางสถิติ 
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ตอนที่ 1  ผลการวิเคราะหปจจัยสวนบุคคล 
 กลุมตัวอยางที่ทําการศึกษามีทั้งหมด 300 ตัวอยาง แบงตามปจจัยสวนบุคคลมีดังนี้ 
      
ตารางที่ 5 ผลการวิเคราะหปจจัยสวนบุคคล                   

ปจจัยสวนบคุคล จํานวน (คน) รอยละ 
สายงาน   
 ชางเทคนิคปฏิบัติการ 
 วิศวกร 

118 
128 

39.3 
60.7 

รวม 300 100 
ประสบการณ   
 1-2 ป 
 3-5 ป 
 5 ปขึ้นไป 

42 
82 
172 

14.0 
27.3 
57.0 

รวม 300 100 
ระดับตําแหนงงาน   
 ระดับหัวหนางาน 
 ระดับ Supervisor 
 ระดับผูชวยผูจัดการ 
 ระดับผูจัดการ 
 ระดับผูบริหารระดับสูง 
 ไมไดระบุตําแหนง 

211 
49 
30 
3 
2 
5 

70.3 
16.3 
10.0 
1.0 
0.7 
1.7 

รวม 300 100 
 

 กลุมตัวอยางที่แบงตามสายงาน 
 ชางเทคนิคสายปฏิบตัิการมีทั้งหมด 118 คน คิดเปนรอยละ 39.3  
 ชางเทคนิคสายวิศวกรมีจํานวน 182 คน คิดเปนรอยละ 60.7 
  
 กลุมตัวอยางที่แบงตามประสบการณเปนในการทํางาน มีดังนี้ 
 ประสบการณในการทํางานนอยกวา 1 ป มีจํานวน 4 คน คิดเปนรอยละ 1.3 
 ประสบการณในการทํางาน 1-2 ป มีจํานวน 42 คน คดิเปนรอยละ 14  
 ประสบการณในการทํางาน 3-5 ปขึ้นไป มีจํานวน 82 คน คิดเปนรอยละ 27.3 
           ประสบการณในการทํางาน 5 ปขึ้นไป มีจํานวน 172 คน คิดเปนรอยละ 57.3 
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 กลุมตัวอยางที่แบงตามระดับตําแหนงงาน มีดังนี้ 
 ระดับหัวหนางาน มีจํานวน 211 คน คิดเปนรอยละ 70.3 
 ระดับ Supervisor มีจํานวน 49 คน คิดเปนรอยละ 16.3 
 ระดับผูชวยผูจัดการมีจํานวน 30 คน คิดเปนรอยละ 10.0 
 ระดับผูจัดการมีจํานวน 3 คน คิดเปนรอยละ 1.0 
 ระดับผูบริหารระดับสูง มีจํานวน 2 คน คิดเปนรอยละ 0.7 
 ตัวอยางที่ไมไดระบุระดับตําแหนงงานจํานวน 5 คน คดิเปนรอยละ 1.7 
 
ตอนที่ 2 ผลการเปรียบเทียบสมรรถนะพื้นฐานและสมรรถนะที่จําเปนของกลุมตัวอยาง
ระหวางชางเทคนิคสายงานปฏิบัติการกับสายงานวิศวกร                   
 ผูวิจัยวิเคราะหความสัมพันธระหวางปจจัยสวนบุคคลกับสมรรถนะพื้นฐานและสมรรถนะ
ที่จําเปนโดยใชสถิติเชิงอนุมาน Independent Samples T-test ผลการวิเคราะหความแตกตาง
ระหวางชางเทคนิคปฏิบัติการกับชางเทคนิคสายวิศวกรวามีความรูหรือสมรรถนะในดานตางๆ
ทั้งกอนและหลังการทํางานวามีความแตกตางกันหรือไม โดยใชสถิติเชิงอนุมาน Independent 
Samples T-test ผลการวิเคราะหขอมูลเปนดังนี้  
 
 ผลการสํารวจความรูการอานแบบเครื่องกลกอนและหลังทํางานดาน Jig & Fixture    
 
ตารางที่ 6 ผลการเปรียบเทียบความรูการอานแบบเครื่องกลกอนและหลังทํางานดาน Jig & 

Fixture ระหวางชางเทคนิคสายงานปฏิบัติการกับชางเทคนิคสายงานวิศวกร       

สมรรถนะ Mean 
Std. 

Deviation 
Sig. 

Sig.       
(2-tailed) 

t 
สรุป 

ระดับ 
ความรู 

สายงาน มีความรู 

ความรูการอานแบบเครื่องกลกอน
ทํางาน 

3.33 
3.88 

1.156 
1.025 

0.044 0.000 
0.000 

-4.257 
-4.149 

ไมเทากัน ชาง
เทคนิค
วิศวกร 

นอยกวา 

ความรูการอานแบบเครื่องกลหลัง
ทํางาน 

3.39 
4.00 

1.144 
.910 

0.000 0.000 
0.000 

-5.061 
-4.823 

ไมเทากัน ชาง
เทคนิค
วิศวกร 

นอยกวา 

 
 กอนทํางานชางเทคนิคสายปฏิบัติการมีคาเฉลี่ย 3.33 อยูในระดับปานกลางมีคาเบี่ยงเบน
มาตรฐานเทากับ 1.156 กอนเขาทํางานของชางเทคนิคสายวิศวกรมีคาเฉลี่ย 3.88 อยูในระดับ
มากมีคาเบี่ยงเบนมาตรฐานเทากับ 1.025 หลังมีประสบการณชางเทคนิคสายปฏิบัติการมี
คาเฉลี่ย 3.39 อยูในระดับปานกลางมีคาเบี่ยงเบนมาตรฐานเทากับ 1.144 หลังมีประสบการณ
ชางเทคนิคสายวิศวกรมีคาเฉลี่ย 4.0 อยูในระดับมากมีคาเบี่ยงเบนมาตรฐานเทากับ 0.91 มีคา
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ความแปรปรวนระหวางกลุมไมเทากัน (Levene's Test for Equality of Variances, Sig. = 0.04 และ 
0.00, Sig. (2-tailed) = 0.00) พิจารณาจากคา t มีคาเปนลบจึงสรุปวาชางเทคนิคสายงานปฏิบัติการ
มีความรูนอยกวาชางเทคนิคสายงานวิศวกรทั้งกอนและหลังทํางาน ดังแสดงในตารางที่ 6 
 
 ผลการสํารวจความรูการเขียนแบบเครื่องกลกอนและหลังทํางานดาน Jig & Fixture    
 
ตารางที่ 7 ผลการเปรียบเทียบความรูการเขียนแบบเครื่องกลกอนและหลังทํางานดาน Jig & 

Fixture ระหวางชางเทคนิคสายงานปฏิบัติการกับชางเทคนิคสายงานวิศวกร     

สมรรถนะ Mean 
Std. 

Deviation 
Sig. 

Sig.       
(2-tailed) 

t 
สรุป 

ระดับ 
ความรู 

สายงาน มีความรู 

ความสามารถเขียนแบบเครื่องกล
กอนทํางาน 

3.26 
3.75 

1.320 
1.106 

0.001 0.001 
0.001 

-3.451 
-3.324 

ไมเทากัน ชาง
เทคนิค
วิศวกร 

นอยกวา 

ความสามารถเขียนแบบเครื่องกล
หลังทํางาน 

3.33 
3.00 

1.286 
1.015 

0.000 0.000 
0.000 

-4.955 
-4.715 

ไมเทากัน ชาง
เทคนิค
วิศวกร 

นอยกวา 

 
 กอนทํางานชางเทคนิคสายปฏิบัติการมีคาเฉลี่ย 3.26 อยูในระดับปานกลางมีคาเบี่ยงเบน
มาตรฐานเทากับ 1.32 กอนเขาทํางานของชางเทคนิคสายวิศวกรมีคาเฉลี่ย 3.75 อยูในระดับ
มากมีคาเบี่ยงเบนมาตรฐานเทากับ 1.106 หลังมีประสบการณชางเทคนิคสายปฏิบัติการมีคาเฉลี่ย 
3.33 อยูในระดับปานกลางมีคาเบี่ยงเบนมาตรฐานเทากับ 1.286 หลังมีประสบการณของชาง
เทคนิคสายวิศวกรมีคาเฉลี่ย 3.99 อยูในระดับมากมีคาเบี่ยงเบนมาตรฐานเทากับ 1.015 มีคา
ความแปรปรวนระหวางกลุมไมเทากัน (Levene's Test for Equality of Variances, Sig. = 0.001 
และ 0.00, Sig. (2-tailed) = 0.001 และ 0.00) พิจารณาจากคา t มีคาเปนลบจึงสรุปวากลุมตัวอยาง  
ที่เปนชางเทคนิคสายงานปฏิบัติการมีความรูการเขียนแบบเคร่ืองกลนอยกวาชางเทคนิคสายงาน
วิศวกรทั้งกอนและหลังทํางาน ดังแสดงในตารางที่ 7 
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 ผลการสํารวจความรูเรื่องเคร่ืองมือวัดละเอียดกอนและหลังทํางานดาน Jig & Fixture    
 
ตารางที่ 8 ผลการเปรียบเทียบความรูเร่ืองเครื่องมือวัดละเอียดกอนและหลังทํางานดาน Jig & 

Fixture ระหวางชางเทคนิคสายงานปฏิบัติการกับชางเทคนิคสายงานวิศวกร     

สมรรถนะ Mean 
Std. 

Deviation 
Sig. 

Sig.       
(2-tailed) 

t 
สรุป 

ระดับ 
ความรู 

สายงาน มีความรู 

ความรูเรื่องเครื่องมือวัดละเอียด
กอนทํางาน 

3.53 
3.81 

1.181 
1.055 

0.234 0.028 
0.032 

-2.212 
-2.159 

ไมเทากัน ชาง
เทคนิค
วิศวกร 

นอยกวา 

ความรูเรื่องเครื่องมือวัดละเอียด
หลังทํางาน 

3.62 
4.03 

1.109 
.934 

0.013 0.001 
0.001 

-3.389 
-3.269 

ไมเทากัน ชาง
เทคนิค
วิศวกร 

นอยกวา 

 
 กอนทํางานชางเทคนิคสายปฏิบัติการมีคาเฉลี่ย 3.53 อยูในระดับปานกลางมีคาเบี่ยงเบน
มาตรฐานเทากับ 1.181 กอนเขาทํางานของชางเทคนิคสายวิศวกรมีคาเฉลี่ย 3.81 อยูในระดับ
มากมีคาเบี่ยงเบนมาตรฐานเทากับ 1.055 หลังมีประสบการณชางเทคนิคสายปฏิบัติการมีคาเฉลี่ย 
3.62 อยูในระดับปานกลางมีคาเบี่ยงเบนมาตรฐานเทากับ 1.109 หลังมีประสบการณของชางเทคนิค
สายวิศวกรมีคาเฉลี่ย 4.03 อยูในระดับมากมีคาเบี่ยงเบนมาตรฐานเทากับ 0.934 มีคาความ
แปรปรวนระหวางกอนทํางานกับหลังทํางานไมเทากัน (Levene's Test for Equality of Variances, 
Sig. = 0.234 และ 0.013, Sig. (2-tailed) = 0.028 และ 0.01) พิจารณาจากคา t มีคาเปนลบจึง
สรุปวากลุมตัวอยางที่เปนชางเทคนิคสายงานปฏิบัติการมีความรูเร่ืองเคร่ืองมือวัดละเอียดนอยกวา
ชางเทคนิคสายวิศวกรทั้งกอนและหลังทํางาน ดังแสดงในตารางที่ 8 
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 ผลการสํารวจความรูเรื่องการออกแบบกอนและหลังทํางานดาน Jig & Fixture    
 
ตารางที่ 9 ผลการเปรียบเทียบความรูเร่ืองการออกแบบกอนและหลังทํางานดาน Jig & Fixture

ระหวางชางเทคนิคสายงานปฏิบัติการกับชางเทคนิคสายงานวิศวกร       

สมรรถนะ Mean 
Std. 

Deviation 
Sig. 

Sig.       
(2-tailed) 

t 
สรุป 

ระดับ 
ความรู 

สายงาน มีความรู 

การออกแบบ Jig & Fixture 
ประกอบชิ้นสวนกอนทํางาน 

3.13 
3.66 

1.334 
1.161 

0.013 0.000 
0.001 

-3.621 
-3.516 

ไมเทากัน ชาง
เทคนิค
วิศวกร 

นอยกวา 

การออกแบบ Jig & Fixture 
ประกอบชิ้นสวนหลงัทํางาน 

3.33 
3.94 

1.361 
1.056 

0.000 0.000 
0.000 

-4.288 
-4.065 

ไมเทากัน ชาง
เทคนิค
วิศวกร 

นอยกวา 

 
 กอนทํางานชางเทคนิคสายปฏิบัติการมีคาเฉลี่ย 3.13 อยูในระดับปานกลางมีคาเบี่ยงเบน
มาตรฐานเทากับ 1.334 กอนเขาทํางานของชางเทคนิคสายวิศวกรมีคาเฉลี่ย 3.66 อยูในระดับ
มากมีคาเบี่ยงเบนมาตรฐานเทากับ 1.161 หลังมีประสบการณชางเทคนิคสายปฏิบัติการมีคาเฉลี่ย 
3.33 อยูในระดับปานกลางมีคาเบี่ยงเบนมาตรฐานเทากับ 1.361 หลังมีประสบการณของชางเทคนิค
สายวิศวกรมีคาเฉลี่ย 3.94อยูในระดับมากมีคาเบี่ยงเบนมาตรฐานเทากับ 1.056 มีคาความ
แปรปรวนระหวางกลุมไมเทากัน (Levene's Test for Equality of Variances, Sig. = 0.013 
และ 0.00, Sig. (2-tailed) = 0.01 และ 0.00) พิจารณาจากคา t มีคาเปนลบจึงสรุปวากลุมตัวอยาง  
ที่เปนชางเทคนิคสายปฏิบัติการมีความรูเรื่องการออกแบบนอยกวาชางเทคนิคสายวิศวกรทั้ง
กอนและหลังทํางาน ดังแสดงในตารางที่ 9 
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 ผลการสํารวจความรูเร่ืองวงจรควบคุม Pneumatic กอนและหลังทํางานดาน Jig & 
Fixture   
 
ตารางที่ 10 ผลการเปรียบเทียบความรูเร่ืองวงจรควบคุม Pneumatic กอนและหลังทํางานดาน   

Jig & Fixture ระหวางชางเทคนิคสายงานปฏิบัติการกับชางเทคนิคสายงานวิศวกร       

สมรรถนะ Mean 
Std. 

Deviation 
Sig. 

Sig.       
(2-tailed) 

t 
สรุป 

ระดับ 
ความรู 

สายงาน มีความรู 

ความรูเรื่องวงจรควบคุม 
Pneumatic กอนทํางาน 

3.41 
3.85 

1.391 
1.196 

0.009 
 

0.004 
0.005 

-2.913 
-2.821 

ไมเทากัน ชาง
เทคนิค
วิศวกร 

นอยกวา 

ความรูเรื่องวงจรควบคุม 
Pneumatic หลังทํางาน 

3.57 
4.05 

1.374 
1.174 

0.002 0.001 
0.002 

-3.234 
-3.128 

ไมเทากัน ชาง
เทคนิค
วิศวกร 

นอยกวา 

 
 กอนทํางานชางเทคนิคสายปฏิบัติการมีคาเฉลี่ย 3.41 อยูในระดับปานกลางมีคาเบี่ยงเบน
มาตรฐานเทากับ 1.391 กอนเขาทํางานของชางเทคนิคสายวิศวกรมีคาเฉลี่ย 3.85 อยูในระดับ
มากมีคาเบี่ยงเบนมาตรฐานเทากับ 1.196 หลังมีประสบการณชางเทคนิคสายปฏิบัติการมีคาเฉลี่ย 
3.57 อยูในระดับปานกลางมีคาเบี่ยงเบนมาตรฐานเทากับ 1.374 หลังมีประสบการณของชาง
เทคนิคสายวิศวกรมีคาเฉลี่ย 4.05 อยูในระดับมากมีคาเบี่ยงเบนมาตรฐานเทากับ 1.174 มีคา
ความแปรปรวนระหวางกลุมไมเทากัน (Levene's Test for Equality of Variances, Sig. = 0.009 
และ 0.002, Sig. (2-tailed) = 0.005 และ 0.002) พิจารณาจากคา t มีคาเปนลบจึงสรุปวากลุม
ตัวอยางที่เปนชางเทคนิคสายปฏิบัติการมีความรูเรื่องวงจรควบคุม Pneumatic นอยกวาชางเทคนิค
สายวิศวกรทั้งกอนและหลังทํางาน ดังแสดงในตารางที่ 10   
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 ผลการสํารวจความรูเรื่องการขึ้นรูปชิ้นสวนดวยเคร่ืองกลึง กอนและหลังทํางานดาน 
Jig & Fixture    
 
ตารางที่ 11 ผลการเปรียบเทียบความรูเรื่องการขึ้นรูปชิ้นสวนดวยเคร่ืองกลึง กอนและหลัง

ทํางานดาน Jig & Fixture ระหวางชางเทคนิคสายงานปฏิบัติการกับชางเทคนิคสายงานวิศวกร     

สมรรถนะ Mean 
Std. 

Deviation 
Sig. 

Sig.       
(2-tailed) 

t 
สรุป 

ระดับ 
ความรู 

สายงาน มีความรู 

ความรูเรื่องการขึ้นรูปชิ้นสวน Jig 
& Fixture ดวยเครื่องกลึงกอน
ทํางาน 

3.42 
3.64 

1.288 
1.055 

0.002 0.114 
0.130 

-1.584 
-1.519 

เทากัน ชาง
เทคนิค
วิศวกร 

เทากัน 

ความรูเรื่องการขึ้นรูปชิ้นสวน Jig 
& Fixture ดวยเครื่องกลึงหลัง
ทํางาน 

3.52 
3.82 

1.239 
1.001 

0.000 0.023 
0.030 

-2.292 
-2.191 

ไมเทากัน ชาง
เทคนิค
วิศวกร 

นอยกวา 

 
 กอนทํางานชางเทคนิคสายปฏิบัติการมีคาเฉลี่ย 3.42 อยูในระดับปานกลางมีคาเบี่ยงเบน
มาตรฐานเทากับ 1.288 กอนเขาทํางานของชางเทคนิคสายวิศวกรมีคาเฉลี่ย 3.64 อยูในระดับ
มากมีคาเบี่ยงเบนมาตรฐานเทากับ 1.055 หลังมีประสบการณชางเทคนิคสายปฏิบัติการมีคาเฉลี่ย 
3.52 อยูในระดับปานกลางมีคาเบี่ยงเบนมาตรฐานเทากับ 1.239 หลังมีประสบการณของชางเทคนิค
สายวิศวกรมีคาเฉลี่ย 3.82 อยูในระดับมากมีคาเบี่ยงเบนมาตรฐานเทากับ 1.011 มีคาความ
แปรปรวนระหวางกลุมไมเทากัน (Levene's Test for Equality of Variances, Sig. = 0.002 
และ 0.00, Sig. (2-tailed) = 0.13 และ 0.03) จึงสรุปวาชางเทคนิคสายปฏิบัติการมีความรูไมตาง 
จากชางเทคนิคสายวิศวกรกอนทํางานและกลุมตัวอยางที่เปนชางเทคนิคสายปฏิบัติการมีความรู
เร่ืองการขึ้นรูปชิ้นสวนดวยเคร่ืองกลึงนอยกวาชางเทคนิคสายวิศวกรหลังทํางาน ดังแสดงใน
ตารางที่ 11 
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 ผลการสํารวจความรูเร่ืองการขึ้นรูปชิ้นสวนดวยเครื่อง Milling กอนและหลังทํางาน
ดาน Jig & Fixture  
 
ตารางที่ 12 ผลการเปรียบเทียบความรูเร่ืองการขึ้นรูปชิ้นสวนดวยเคร่ือง Milling กอนและหลัง

ทํางานดาน Jig & Fixture ระหวางชางเทคนิคสายงานปฏิบัติการกับชางเทคนิคสายงานวิศวกร         

สมรรถนะ Mean 
Std. 

Deviation 
Sig. 

Sig.       
(2-tailed) 

t 
สรุป 

ระดับ 
ความรู 

สายงาน มีความรู 

ความรูเรื่องการขึ้นรูปชิ้นสวน Jig 
& Fixture ดวยเครื่อง Milling 
กอนทํางาน 

3.39 
3.78 

1.224 
1.161 

0.403 0.006 
0.006 

-2.786 
-2.755 

ไมเทากัน ชาง
เทคนิค
วิศวกร 

นอยกวา 

ความรูเรื่องการขึ้นรูปชิ้นสวน Jig 
& Fixture ดวยเครื่อง Milling 
หลังทํางาน 

3.54 
3.96 

1.221 
1.071 

0.006  -3.086 
-3.001 

ไมเทากัน ชาง
เทคนิค
วิศวกร 

นอยกวา 

 
 กอนทํางานชางเทคนิคสายปฏิบัติการมีคาเฉลี่ย 3.39 อยูในระดับปานกลางมีคาเบี่ยงเบน
มาตรฐานเทากับ 1.224 กอนเขาทํางานของชางเทคนิคสายวิศวกรมีคาเฉลี่ย 3.78 อยูในระดับ
มากมีคาเบี่ยงเบนมาตรฐานเทากับ 1.161 หลังมีประสบการณชางเทคนิคสายปฏิบัติการมีคาเฉลี่ย 
3.54 อยูในระดับปานกลางมีคาเบี่ยงเบนมาตรฐานเทากับ 1.221 หลังมีประสบการณของชางเทคนิค
สายวิศวกรมีคาเฉลี่ย 3.96 อยูในระดับมากมีคาเบี่ยงเบนมาตรฐานเทากับ 1.071 มีคาความ
แปรปรวนกอนทํางานเทากันและมีคาความแปรปรวนหลังทํางานไมเทากัน (Levene's Test for 
Equality of Variances, Sig. = 0.403 และ 0.006, Sig. (2-tailed) = 0.006 และ 0.003) พิจารณา  
จากคา t มีคาเปนลบจึงสรุปวากลุมตัวอยางที่เปนชางเทคนิคสายปฏิบัติการมีความรูเรื่องการขึ้น
รูปชิ้นสวนดวยเครื่อง Milling นอยกวาชางเทคนิคสายวิศวกรทั้งกอนและหลังทํางาน ดังแสดงใน
ตารางที่ 12 
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 ผลการสํารวจความรูเรื่องการขึ้นรูปชิ้นสวนดวยเครื่อง Machining Center กอนและหลัง
ทํางานดาน Jig & Fixture    
 
ตารางที่ 13 ผลการเปรียบเทียบความรูเรื่องการขึ้นรูปชิ้นสวนดวยเครื่อง Machining Center กอน

และหลังทํางานดาน Jig & Fixture ระหวางชางเทคนิคสายงานปฏิบัติการกับชางเทคนิค
สายงานวิศวกร         

สมรรถนะ Mean 
Std. 

Deviation 
Sig. 

Sig.       
(2-tailed) 

t 
สรุป 

ระดับ 
ความรู 

สายงาน มีความรู 

ความรูเรื่องการขึ้นรูปชิ้นสวน Jig 
& Fixture ดวยเครื่อง Machining 
Center กอนทํางาน 

3.27 
3.70 

1.277 
1.237 

0.481 0.004 
0.005 

-2.886 
-2.866 

ไมเทากัน ชาง
เทคนิค
วิศวกร 

นอยกวา 

ความรูเรื่องการขึ้นรูปชิ้นสวน Jig 
& Fixture ดวยเครื่อง Machining 
Center หลังทํางาน 

3.48 
3.89 

1.307 
1.155 

0.026 0.005 
0.006 

-2.840 
-2.766 

ไมเทากัน ชาง
เทคนิค
วิศวกร 

นอยกวา 

 
 กอนทํางานชางเทคนิคสายปฏิบัติการมีคาเฉลี่ย 3.27 อยูในระดับปานกลางมีคาเบี่ยงเบน
มาตรฐานเทากับ 1.277 กอนเขาทํางานของชางเทคนิคสายวิศวกรมีคาเฉลี่ย 3.70 อยูในระดับ
มากมีคาเบี่ยงเบนมาตรฐานเทากับ 1.237 หลังมีประสบการณชางเทคนิคสายปฏิบัติการมีคาเฉลี่ย 
3.48 อยูในระดับปานกลางมีคาเบี่ยงเบนมาตรฐานเทากับ 1.307 หลังมีประสบการณของชาง
เทคนิคสายวิศวกรมีคาเฉลี่ย 3.89 อยูในระดับมากมีคาเบี่ยงเบนมาตรฐานเทากับ 1.155 มีคาความ
แปรปรวนระหวางกลุมเทากัน (Levene's Test for Equality of Variances, Sig. = 0.481 และ
0.026, Sig. (2-tailed) = 0.004 และ 0.006) พิจารณาจากคา t มีคาเปนลบจึงสรุปวากอนและ
หลังทํางานกลุมตัวอยางที่เปนชางเทคนิคมีความรูเร่ืองการขึ้นรูปชิ้นสวนดวยเครื่อง Machining 
Center นอยกวาชางเทคนิคสายวิศวกร ดังแสดงในตารางที่ 13 
    
 
 
 
 
 
 
 
 
 



32 
 

 ผลการสํารวจความรูเร่ืองการตรวจสอบความเที่ยงตรงของ Jig & Fixture กอนและหลัง
ทํางานดาน Jig & Fixture   
 
ตารางที่ 14 ผลการเปรียบเทียบความรูเรื่องการตรวจสอบความเที่ยงตรงของ Jig & Fixture 

กอนและหลังทํางานดาน Jig & Fixture ระหวางชางเทคนิคสายงานปฏิบัติการกับชางเทคนิค
สายงานวิศวกร     

สมรรถนะ Mean 
Std. 

Deviation 
Sig. 

Sig.       
(2-tailed) 

t 
สรุป 

ระดับ 
ความรู 

สายงาน มีความรู 

ความรูเรื่องการตรวจสอบความ
เท่ียงตรงของ Jig & Fixture กอน
ทํางาน 

3.43 
3.66 

1.337 
1.161 

0.040 0.106 
0.117 

-1.621 
-1.573 

เทากัน ชาง
เทคนิค
วิศวกร 

เทากัน 

ความรูเรื่องการตรวจสอบความ
เท่ียงตรงของ Jig & Fixture หลัง
ทํางาน 

3.51 
3.91 

1.281 
1.069 

0.002 0.004 
0.006 

-2.906 
-2.797 

ไมเทากัน ชาง
เทคนิค
วิศวกร 

นอยกวา 

 
 กอนทํางานชางเทคนิคสายปฏิบัติการมีคาเฉลี่ย 3.43 อยูในระดับปานกลางมีคาเบี่ยงเบน
มาตรฐานเทากับ 1.337 กอนเขาทํางานของชางเทคนิคสายวิศวกรมีคาเฉลี่ย 3.66 อยูในระดับ
มากมีคาเบี่ยงเบนมาตรฐานเทากับ 1.161 หลังมีประสบการณชางเทคนิคสายปฏิบัติการมีคาเฉลี่ย 
3.51 อยูในระดับปานกลางมีคาเบี่ยงเบนมาตรฐานเทากับ 1.281 หลังมีประสบการณของชางเทคนิค
สายวิศวกรมีคาเฉลี่ย 3.91 อยูในระดับมากมีคาเบี่ยงเบนมาตรฐานเทากับ 1.069 มีคาความ
แปรปรวนระหวางกลุมไมเทากัน (Levene's Test for Equality of Variances, Sig. = 0.04 และ
0.02, Sig. (2-tailed) = 0.117 และ 0.006) พิจารณาจากคา t มีคาเปนลบจึงสรุปวากอนทํางาน
ชางเทคนิคสายปฏิบัติการและชางเทคนิคสายวิศวกรมีความรูไมตางกันและหลังทํางานกลุม
ตัวอยางที่เปนชางเทคนิคสายปฏิบัติการมีความรูเร่ืองการตรวจสอบความเที่ยงตรงของ Jig & 
Fixture นอยกวาชางเทคนิคสายวิศวกร ดังแสดงในตารางที่ 14 
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 ผลการสํารวจความรูเร่ืองการประกอบ Jig & Fixture กอนและหลังทํางานดาน Jig & 
Fixture   
 
ตารางที่ 15 ผลการเปรียบเทียบความรูเร่ืองการประกอบ Jig & Fixture กอนและหลังทํางานดาน 

Jig & Fixture ระหวางชางเทคนิคสายงานปฏิบัติการกับชางเทคนิคสายงานวิศวกร         

สมรรถนะ Mean 
Std. 

Deviation 
Sig. 

Sig.       
(2-tailed) 

t 
สรุป 

ระดับ 
ความรู 

สายงาน มีความรู 

ความรูเรื่องการประกอบ Jig & 
Fixture กอนทํางาน 

3.46 
3.72 

1.372 
1.174 

0.006 0.077 
0.088 

-1.772 
-1.714 

เทากัน ชาง
เทคนิค
วิศวกร 

เทากัน 

ความรูเรื่องการประกอบ Jig & 
Fixture หลังทํางาน 

3.55 
3.97 

1.385 
1.129 

0.000 0.004 
0.006 

-2.906 
-2.784 

ไมเทากัน ชาง
เทคนิค
วิศวกร 

นอยกวา 

 
 กอนทํางานชางเทคนิคสายปฏิบัติการมีคาเฉลี่ย 3.46 อยูในระดับปานกลางมีคาเบี่ยงเบน
มาตรฐานเทากับ 1.372 กอนเขาทํางานของชางเทคนิคสายวิศวกรมีคาเฉลี่ย 3.72 อยูในระดับ
มากมีคาเบี่ยงเบนมาตรฐานเทากับ 1.174 หลังมีประสบการณชางเทคนิคสายปฏิบัติการมีคาเฉลี่ย 
3.55 อยูในระดับปานกลางมีคาเบี่ยงเบนมาตรฐานเทากับ 1.385 หลังมีประสบการณของชางเทคนิค
สายวิศวกรมีคาเฉลี่ย 3.97 อยูในระดับมากมีคาเบี่ยงเบนมาตรฐานเทากับ 1.129 มีคาความ
แปรปรวนระหวางกลุมไมเทากัน (Levene's Test for Equality of Variances, Sig. = 0.006 และ 
0.00, Sig. (2-tailed) = 0.088 และ 0.006) พิจารณาจากคา t มีคาเปนลบจึงสรุปวากอนทํางาน
ชางเทคนิคสายปฏิบัติการและชางเทคนิคสายวิศวกรมีความรูไมตางกันและหลังทํางานกลุม
ตัวอยางที่เปนชางเทคนิคสายปฏิบัติการมีความรูเร่ืองการประกอบ Jig & Fixture นอยกวาชาง
เทคนิคสายวิศวกร ดังแสดงในตารางที่ 15 
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ตอนที่ 3 ผลการวิเคราะหเปรียบเทียบสมรรถนะกอนและหลังการเปนผูมีประสบการณ 
ในสายงาน 

 ผูวิจัยวิเคราะหความสัมพันธของสมรรถนะพ้ืนฐานและสมรรถนะที่จําเปนโดยใชสถิติ
เชิงอนุมาน ทดสอบคาเฉลี่ยกอนและหลังที่กลุมตัวอยางทํางานสายงานนี้โดยใช Paired Samples 
Tests 
 ผูวิจัยตั้งสมมติฐานดังนี้ 
 H0 กลุมตัวอยางมีความรูกอนทํางาน = หลังทํางาน 
 H1 กลุมตัวอยางมีความรูกอนทํางาน ≠ หลังทํางาน 
 
 ผลการเปรียบเทียบความรูการอานแบบเครื่องกลกอนและหลังทํางานดาน Jig & Fixture   
 
ตารางที่ 16 ผลการเปรียบเทียบความรูการอานแบบเครื่องกลกอนและหลังทํางานดาน Jig & 

Fixture ของกลุมตัวอยางทั้งหมด                 

สมรรถนะ 
ระดับนัยสําคัญ 0.05 สรุป 

กอนทํางานมีความรู Sig. (2-tailed) t 
ความรูการอานแบบเคร่ืองกลกอนทํางานและ  
หลังทํางาน 

0.009 -2.649 นอยกวา 

 
 ทดสอบคาเฉลี่ยของความรูกอนและหลังทํางานคา Sig. (2-tailed) = 0.09 (ปฏิเสธ H0) 
แสดงวาความรูกอนและหลังทํางานไมเทากันเม่ือพิจารณาจากคา t เปนลบจึงสรุปวากอนทํางาน
มีความรูนอยกวาหลังทํางานดังแสดงในตารางที่ 16 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



35 
 

 ผลการเปรียบเทียบความรูการเขียนแบบเครื่องกลกอนและหลังทํางานดาน Jig & Fixture  
 
ตารางที่ 17 ผลการเปรียบเทียบความรูการเขียนแบบเครื่องกลกอนและหลังทํางานดาน Jig & 

Fixture ของกลุมตัวอยางทั้งหมด         

สมรรถนะ 
ระดับนัยสําคัญ 0.05 สรุป 

กอนทํางานมีความรู Sig. (2-tailed) t 
ความสามารถเขียนแบบเครื่องกลกอนทํางานและ
หลังทํางาน 

0.000 -4.472 นอยกวา 

 
 ทดสอบคาเฉลี่ยของความรูกอนและหลังทํางานคา Sig. (2-tailed) = 0.00 (ปฏิเสธ H0) 
แสดงวาความรูกอนและหลังทํางานไมเทากันเม่ือพิจารณาจากคา t เปนลบจึงสรุปวากอนทํางาน
มีความรูนอยกวาหลังทํางานดังแสดงในตารางที่ 17 
 
  ผลการสํารวจความรูเรื่องเครื่องมือวัดละเอียดกอนและหลังทํางานดาน Jig & Fixture    
 
ตารางที่ 18 ผลการเปรียบเทียบความรูเร่ืองเคร่ืองมือวัดละเอียดกอนและหลังทํางานดาน Jig & 

Fixture ของกลุมตัวอยางทั้งหมด     

สมรรถนะ 
ระดับนัยสําคัญ 0.05 สรุป 

กอนทํางานมีความรู Sig. (2-tailed) t 
ความรูเรื่องเครื่องมือวัดละเอียดกอนทํางานและ
หลังทํางาน 

0.000 -4.724 นอยกวา 

 
 ทดสอบคาเฉลี่ยของความรูกอนและหลังทํางานคา Sig. (2-tailed) = 0.00 (ปฏิเสธ H0) 
แสดงวาความรูกอนและหลังทํางานไมเทากันเม่ือพิจารณาจากคา t เปนลบจึงสรุปวากอนทํางาน
มีความรูนอยกวาหลังทํางานดังแสดงในตารางที่ 18 
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 ผลการสํารวจความรูเรื่องการออกแบบกอนและหลังทํางานดาน Jig & Fixture   
 
ตารางท่ี 19 ผลการเปรียบเทียบความรูเร่ืองการออกแบบกอนและหลังทํางานดาน Jig & Fixture 

ของกลุมตัวอยางทั้งหมด       

สมรรถนะ 
ระดับนัยสําคัญ 0.05 สรุป 

กอนทํางานมีความรู Sig. (2-tailed) t 
การออกแบบ Jig & Fixture ประกอบชิ้นสวนกอน
ทํางานและหลังทํางาน 

0.000 -6.737 นอยกวา 

 
 ทดสอบคาเฉลี่ยของความรูกอนและหลังทํางานคา Sig. (2-tailed) = 0.00 (ปฏิเสธ H0) 
แสดงวาความรูกอนและหลังทํางานไมเทากันเม่ือพิจารณาจากคา t เปนลบจึงสรุปวากอนทํางาน
มีความรูนอยกวาหลังทํางานดังแสดงในตารางที่ 19 
 
 ผลการสํารวจความรูเรื่องวงจรควบคุม Pneumatic กอนและหลังทํางานดาน Jig & 
Fixture   
 
ตารางที่ 20 ผลการเปรียบเทียบความรูเร่ืองวงจรควบคุม Pneumatic กอนและหลังทํางานดาน 

Jig & Fixture ของกลุมตัวอยางทั้งหมด       

สมรรถนะ 
ระดับนัยสําคัญ 0.05 สรุป 

กอนทํางานมีความรู Sig. (2-tailed) t 
ความรูเรื่องวงจรควบคุม Pneumatic กอนทํางาน
และหลังทํางาน 

0.000 -4.771 นอยกวา 

 
 ทดสอบคาเฉลี่ยของความรูกอนและหลังทํางานคา Sig. (2-tailed) = 0.00 (ปฏิเสธ H0) 
แสดงวาความรูกอนและหลังทํางานไมเทากันเม่ือพิจารณาจากคา t เปนลบจึงสรุปวากอนทํางาน
มีความรูนอยกวาหลังทํางานดังแสดงในตารางที่ 20 
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 ผลการสํารวจความรูเร่ืองการขึ้นรูปชิ้นสวนดวยเครื่องกลึง กอนและหลังทํางานดาน Jig 
& Fixture    
 
ตารางที่ 21 ผลการเปรียบเทียบความรูเรื่องการขึ้นรูปชิ้นสวนดวยเครื่องกลึง กอนและหลังทํางาน

ดาน Jig & Fixture ของกลุมตัวอยางทั้งหมด   

สมรรถนะ 
ระดับนัยสําคัญ 0.05 สรุป 

กอนทํางานมีความรู Sig. (2-tailed) t 
ความรูเรื่องการข้ึนรูปชิ้นสวน Jig & Fixture ดวย
เครื่องกลึงกอนทํางานและหลังทํางาน 

0.000 -3.985 นอยกวา 

 
 ทดสอบคาเฉลี่ยของความรูกอนและหลังทํางานคา Sig. (2-tailed) = 0.00 (ปฏิเสธ H0) 
แสดงวาความรูกอนและหลังทํางานไมเทากันเม่ือพิจารณาจากคา t เปนลบจึงสรุปวากอนทํางาน
มีความรูนอยกวาหลังทํางานดังแสดงในตารางที่ 21 
 
 ผลการสํารวจความรูเร่ืองการขึ้นรูปชิ้นสวนดวยเครื่อง Milling กอนและหลังทํางานดาน 
Jig & Fixture  
 
ตารางที่ 22 ผลการเปรียบเทียบความรูเร่ืองการขึ้นรูปชิ้นสวนดวยเครื่อง Milling กอนและหลัง

ทํางานดาน Jig & Fixture ของกลุมตัวอยางทั้งหมด 

สมรรถนะ 
ระดับนัยสําคัญ 0.05 สรุป 

กอนทํางานมีความรู Sig. (2-tailed) t 
ความรูเรื่องการข้ึนรูปชิ้นสวน Jig & Fixture ดวย
เครื่องMillingกอนทํางานและหลังทํางาน 

0.000 -4.940 นอยกวา 

 
 ทดสอบคาเฉลี่ยของความรูกอนและหลังทํางานคา Sig. (2-tailed) = 0.00 (ปฏิเสธ H0) 
แสดงวาความรูกอนและหลังทํางานไมเทากันเม่ือพิจารณาจากคา t เปนลบจึงสรุปวากอนทํางาน
มีความรูนอยกวาหลังทํางานดังแสดงในตารางที่ 22  
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 ผลการสํารวจความรูเรื่องการขึ้นรูปชิ้นสวนดวยเครื่อง Machining Center กอนและหลัง
ทํางานดาน Jig & Fixture    
 
ตารางที่ 23 ผลการเปรียบเทียบความรูเร่ืองการขึ้นรูปชิ้นสวนดวยเครื่อง Machining Center 

กอนและหลังทํางานดาน Jig & Fixture ของกลุมตัวอยางทั้งหมด 

สมรรถนะ 
ระดับนัยสําคัญ 0.05 สรุป 

กอนทํางานมีความรู Sig. (2-tailed) t 
ความรูเรื่องการข้ึนรูปชิ้นสวน Jig & Fixture ดวย
เครื่อง Machining Center กอนทํางานและหลัง
ทํางาน 

0.000 -5.890 นอยกวา 

 
 ทดสอบคาเฉลี่ยของความรูกอนและหลังทํางานคา Sig. (2-tailed) = 0.00 (ปฏิเสธ H0) 
แสดงวาความรูกอนและหลังทํางานไมเทากันเม่ือพิจารณาจากคา t เปนลบจึงสรุปวากอนทํางาน
มีความรูนอยกวาหลังทํางานดังแสดงในตารางที่ 23 
 
 ผลการสํารวจความรูเร่ืองการตรวจสอบความเที่ยงตรงของ Jig & Fixture กอนและหลัง
ทํางานดาน Jig & Fixture  
 
ตารางที่ 24 ผลการเปรียบเทียบความรูเรื่องการตรวจสอบความเที่ยงตรงของ Jig & Fixture 

กอนและหลังทํางานดาน Jig & Fixture ของกลุมตัวอยางทั้งหมด    

สมรรถนะ 
ระดับนัยสําคัญ 0.05 สรุป 

กอนทํางานมีความรู Sig. (2-tailed) t 
ความรูเรื่องการตรวจสอบความเท่ียงตรงของ Jig  
& Fixture กอนทํางานและหลังทํางาน 

0.000 -4.576 นอยกวา 

 
 ทดสอบคาเฉลี่ยของความรูกอนและหลังทํางานคา Sig. (2-tailed) = 0.00 (ปฏิเสธ H0) 
แสดงวาความรูกอนและหลังทํางานไมเทากันเม่ือพิจารณาจากคา t เปนลบจึงสรุปวากอนทํางาน
มีความรูนอยกวาหลังทํางานดังแสดงในตารางที่ 24 
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 ผลการสํารวจความรูเร่ืองการประกอบ Jig & Fixture กอนและหลังทํางานดาน Jig & 
Fixture 
 
ตารางที่ 25 ผลการเปรียบเทียบความรูเร่ืองการประกอบ Jig & Fixture กอนและหลังทํางาน

ดาน Jig & Fixture ของกลุมตัวอยางทั้งหมด 

สมรรถนะ 
ระดับนัยสําคัญ 0.05 สรุป 

กอนทํางานมีความรู Sig. (2-tailed) t 
ความรูเรื่องการประกอบ Jig & Fixture กอน
ทํางานและหลังทํางาน 

0.000 -5.181 นอยกวา 

 
 ทดสอบคาเฉลี่ยของความรูกอนและหลังทํางานคา Sig. (2-tailed) = 0.00 (ปฏิเสธ H0) 
แสดงวาความรูกอนและหลังทํางานไมเทากันเม่ือพิจารณาจากคา t เปนลบจึงสรุปวากอนทํางาน
มีความรูนอยกวาหลังทํางานดังแสดงในตารางที่ 25 
 
สรุปผลการวจิัย 
 • กลุมตัวอยางที่ทํางานทางดานสายชางเทคนิคสายปฏิบัติการมีสมรรถนะขั้นพ้ืนฐาน
ที่จําเปนตองมีในการผลิต Jig & Fixture ประกอบชิ้นสวน ในอุตสาหกรรมยานยนต ต่ํากวากลุม
ตัวอยางที่ทํางานทางดานสายวิศวกร 
 • สมรรถนะพื้นฐานกอนเขามาทํางานของกลุมตัวอยางทั้งหมดมีความแตกตาง
หลังจากมีประสบการณการแลวแสดงวารายการสมรรถนะที่ใชในการสํารวจมีความจําเปนที่
จะตองพัฒนาใหกับบุคลากรที่จะมาเปนผูผลิต Jig & Fixture ประกอบชิ้นสวน ในอุตสาหกรรม
ยานยนต 
 
ขอเสนอแนะ 
 • การจัดฝกอบรมเพ่ือพัฒนาสรรถนะที่จําเปนตามหัวขอสรรถนะที่ทําการวิจัยครั้งนี้
แตละครั้งไมควรทํารวมกันระหวางผูจะที่ทํางานทางดานสายชางเทคนิคสายปฏิบัติการกับที่จะ
ทํางานทางดานสายวิศวกรเนื่องจากมีพ้ืนฐานความรูแตกตางกัน 
 • การฝกอบรมควรจัดลําดับความรูที่เปนพ้ืนฐานกอนซ่ึงผูวิจัยไดแนะนําตามตารางที่ 26 
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ตารางที่ 26 กําหนดการที่แนะนําในการวางแผนชวงเวลาในการฝกอบรมความรูที่จําเปน   

หัวขอความรูทีจ่ะฝกอบรม 
ชวงระยะเวลาฝกอบรม 

เดือนที ่
1 

เดือนที ่
2 

เดือนที ่
3 

เดือนที ่
4 

เดือนที ่
5 

เดือนที ่
6 

1. ความรูการอานแบบเครื่องกล             
2. ความรูเรือ่งเครื่องมอืวัดละเอยีดกอนทํางาน             
3. ความรูเรือ่งการข้ึนรูปช้ินสวน Jig & Fixture 
ดวยเครือ่งกลึง 

            

4. ความรูเรือ่งการข้ึนรูปช้ินสวน Jig & Fixture 
ดวยเครือ่ง Milling 

            

5. ความรูเรือ่งการข้ึนรูปช้ินสวน Jig & Fixture 
ดวยเครือ่ง Machining Center 

            

6. ความรูเรือ่งวงจรควบคุม Pneumatic             
7. ความรูเรือ่งการตรวจสอบความเที่ยงตรง
ของ Jig & Fixture 

            

8. ความรูเรือ่งการประกอบ Jig & Fixture             
9. ความสามารถเขียนแบบเครื่องกล             
10. การออกแบบ Jig & Fixture ประกอบ
ชิ้นสวน 

            
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แบบสอบถามงานวิจัย 

เร่ือง การพัฒนาสมรรถนะที่จําเปนของชางเทคนคิในการผลิต Jig & Fixture ประกอบ
ชิ้นสวนในอุตสาหกรรมยานยนต 

 
คําชี้แจง 
         แบบสอบถามนี้จัดทําขึ้นเพื่อสํารวจขอมูลประกอบการศึกษาสมรรถนะที่จําเปนของ
ชางเทคนิคในการผลิต Jig & Fixture ประกอบชิ้นสวนในอุตสาหกรรมยานยนตซึ่งเปนสวนหนึ่ง
ของการเรียนการสอนวิชาการวิจัยธุรกิจและการตลาด ระดับปริญญาโท สถาบันเทคโนโลยีไทย-
ญี่ปุน ผลการสํารวจคร้ังน้ีจะนําไปใชเพ่ือการพัฒนาหลักสูตรการฝกอบรมใหตรงตามความ
ตองการและเกิดประสิทธิภาพ ขอขอบพระคุณทานที่ใหความรวมมือในการตอบคําถามมา ณ 
โอกาสน้ีดวย โดยแบบสอบถามแบงออกเปน 3 ตอน ไดแก 
 ตอนที่ 1 ขอมูลทั่วไปของผูตอบแบบสอบถาม 
 ตอนที่ 2 สํารวจสมรรถนะพื้นฐานเกี่ยวกับ Jig & Fixture ประกอบชิ้นสวน ในอุตสาหกรรม
ยานยนต 
 ตอนที่ 3 สํารวจสมรรถนะท่ีจําเปนเกี่ยวกับ Jig & Fixture ประกอบชิ้นสวน ในอุตสาหกรรม
ยานยนต  
 

ประยนต ปาสกิต 
นักศึกษาหลักสูตรบริหารธุรกิจมหาบัณฑิต 

สาขาวิชาการจัดการวิสาหกิจสําหรับผูบริหาร 
สถาบันเทคโนโลยีไทย – ญี่ปุน 
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ตอนที่ 1 ขอมูลทั่วไปของผูตอบแบบสอบถาม 
 
คําชี้แจง  โปรดทําเครื่องหมาย  ลงใน  ตามความเปนจริง 
 
1.  ทานทํางานในดานใดตอไปน้ี 
     ชางเทคนิค           วิศวกรรม 
 
2.  ประสบการณในสายงาน 
  นอยกวา 1 ป     1-2 ป    3-5 ป        5 ปขึ้นไป  
 
3.  ตําแหนงงานปจจุบัน 
  ระดับหัวหนางาน   ระดับ Supervisor    ระดับผูชวยผูจัดการ   
  ระดับผูจัดการ   ระดับผูบริหารระดับสูง 
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ตอนที่ 2 สํารวจสมรรถนะพ้ืนฐานเกี่ยวกับ Jig & Fixture ประกอบชิ้นสวน ในอุตสาหกรรม 
ยานยนต 

 
คําชี้แจง  โปรดทําเครื่องหมาย  ในชองที่ตรงตามความคิดเห็นของทาน 
 

กอนเริ่มทํางานดาน Jig & Fixture 
ทานมีความรูเหลานี้เพียงใด 

มาก
ที่สุด 

มาก 
ปาน
กลาง 

นอย 
นอย
ที่สุด 

1. การอานแบบเครื่องกล      
    มีความรูการอานแบบแยกชิน้ 2D      
    มีความรูการอานแบบวงจรลม (Pneumatic)      
    มีความรูการอานแบบวงจรไฟฟา (Electric)      
    อานแบบภาพประกอบรวม (Jig Assembly)      
2. ความสามารถเขียนแบบเครื่องกล      
    สามารถเขียนแบบแยกชิน้ 2D      
    สามารถเขียนแบบวงจรลม (Pneumatic)      
    สามารถเขียนแบบวงจรไฟฟา (Electric)      
    สามารถเขียนแบบภาพประกอบรวม (Jig Assembly)      
3. ความรูเรื่องเครื่องมือวัดละเอียด      
    การใชเวอรเนยีคาลิปเปอร      
    การใชไมโครมเิตอร      
    การใชเครื่อง Layout Machine      
    การใชเครื่อง CMM      
4. การออกแบบ Jig & Fixture ประกอบชิ้นสวน      
    สามารถออกแบบดวยโปรแกรม 3D Design      
    สามารถออกแบบวงจรลม (Pneumatic)      
    สามารถออกแบบวงจรไฟฟา (Electric)      
    สามารถออกแบบตาม Concept ได      
5. ความรูเรื่องวงจรควบคุม Pneumatic       
   รูจักอุปกรณในการควบคุม      
   รูจักสัญลักษณของอุปกรณควบคุม      
   รูหนาที่ของอุปกรณในการควบคุม      
   ใชงานอุปกรณควบคุมเปน      
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กอนเริ่มทํางานดาน Jig & Fixture 
ทานมีความรูเหลานี้เพียงใด 

มาก
ที่สุด 

มาก 
ปาน
กลาง 

นอย 
นอย
ที่สุด 

6. ความรูเรื่องการข้ึนรูปชิ้นสวน Jig & Fixture ดวย
เครื่องกลึง 

     

   การใชงานเครือ่งกลึง      
   การเลือก Cutting Tool      
   การเลือกวัสดุหลอเย็น      
   การบํารุงรักษาเครื่องกลึง      
7. ความรูเรื่องการข้ึนรูปชิ้นสวน Jig & Fixture ดวย
เครื่อง 

     

   การใชงานเครือ่ง Milling      
   การเลือก Cutting Tool      
   การเลือกวัสดุหลอเย็น      
   การบํารุงรักษาเครื่อง Milling      
8. ความรูเรื่องการข้ึนรูปชิ้นสวน Jig & Fixture ดวย
เครื่อง Machining Center 

     

   การใชงานเครือ่ง Machining Center      
   การเลือก Cutting Tool      
   การเลือกวัสดุหลอเย็น      
   การบํารุงรักษาเครื่อง Machining Center      
9. ความรูเรื่องการตรวจสอบความเที่ยงตรงของ Jig  & 
Fixture  

     

   ตรวจสอบความเที่ยงตรง ความฉาก ความขนาน      
   การใชเครื่องมอืวัดสามแกน      
   การปรับ Jig & Fixture ใหไดตําแหนงตามแบบ
 กําหนด 

     

   การบันทึกและรายงานผลการตรวจสอบ      
10. ความรูเรื่องการประกอบ Jig & Fixture      
  มีความรูเก่ียวกับการประกอบระบบงานสวม      
  มีความรูเก่ียวกับการปรับแตง      
  มีความรูเก่ียวกับการเชื่อมไฟฟาดวย TIG-MIG      
  มีความรูเก่ียวกับการเดินระบบสายลม Pneumatic       

 
 



50 

ตอนที่ 3 สํารวจสมรรถนะที่จําเปนเก่ียวกับ Jig & Fixture ประกอบชิ้นสวน ในอุตสาหกรรม
ยานยนต 

 
คําชี้แจง  โปรดทําเครื่องหมาย  ในชองที่ตรงตามความคิดเห็นของทาน 
 

จากประสบการณของทานการ 
ทํางานดาน Jig & Fixture ตองใชความรู 

เหลานี้เพียงใด 

มาก
ที่สุด 

มาก 
ปาน
กลาง 

นอย 
นอย
ที่สุด 

1. การอานแบบเครื่องกล      
    มีความรูการอานแบบแยกชิน้ 2D      
    มีความรูการอานแบบวงจรลม (Pneumatic)      
    มีความรูการอานแบบวงจรไฟฟา (Electric)      
    อานแบบภาพประกอบรวม (Jig Assembly)      
2. ความสามารถเขียนแบบเครื่องกล      
    สามารถเขียนแบบแยกชิน้ 2D      
    สามารถเขียนแบบวงจรลม (Pneumatic)      
    สามารถเขียนแบบวงจรไฟฟา (Electric)      
    สามารถเขียนแบบภาพประกอบรวม (Jig Assembly)      
3. ความรูเรื่องเครื่องมือวัดละเอียด      
    การใชเวอรเนยีคาลิปเปอร      
    การใชไมโครมเิตอร      
    การใชเครื่อง Layout Machine      
    การใชเครื่อง CMM      
4. การออกแบบ Jig & Fixture ประกอบชิ้นสวน      
    สามารถออกแบบดวยโปรแกรม 3D Design      
    สามารถออกแบบวงจรลม (Pneumatic)      
    สามารถออกแบบวงจรไฟฟา (Electric)      
    สามารถออกแบบตาม Concept ได      
5. ความรูเรื่องวงจรควบคุม Pneumatic       
   รูจักอุปกรณในการควบคุม      
   รูจักสัญลักษณของอุปกรณควบคุม      
   รูหนาที่ของอุปกรณในการควบคุม      
   ใชงานอุปกรณควบคุมเปน      
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จากประสบการณของทานการ 
ทํางานดาน Jig & Fixture ตองใชความรู 

เหลานี้เพียงใด 

มาก
ที่สุด 

มาก 
ปาน
กลาง 

นอย 
นอย
ที่สุด 

6. ความรูเรื่องการข้ึนรูปชิ้นสวน Jig & Fixture ดวย
เครื่องกลึง 

     

   การใชงานเครือ่งกลึง      
   การเลือก Cutting Tool      
   การเลือกวัสดุหลอเย็น      
   การบํารุงรักษาเครื่องกลึง      
7. ความรูเรื่องการข้ึนรูปชิ้นสวน Jig & Fixture ดวย
เครื่อง 

     

   การใชงานเครือ่ง Milling      
   การเลือก Cutting Tool      
   การเลือกวัสดุหลอเย็น      
   การบํารุงรักษาเครื่อง Milling      
8. ความรูเรื่องการข้ึนรูปชิ้นสวน Jig & Fixture ดวย
เครื่อง Machining Center 

     

   การใชงานเครือ่ง Machining Center      
   การเลือก Cutting Tool      
   การเลือกวัสดุหลอเย็น      
   การบํารุงรักษาเครื่อง Machining Center      
9. ความรูเรื่องการตรวจสอบความเที่ยงตรงของ Jig & 
Fixture  

     

   ตรวจสอบความเที่ยงตรง ความฉาก ความขนาน      
   การใชเครื่องมอืวัดสามแกน      
   การปรับ Jig & Fixture ใหไดตําแหนงตามแบบ
 กําหนด 

     

   การบันทึกและรายงานผลการตรวจสอบ      
10. ความรูเรื่องการประกอบ Jig & Fixture      
 มีความรูเก่ียวกับการประกอบระบบงานสวม      
  มีความรูเก่ียวกับการปรับแตง      
  มีความรูเก่ียวกับการเชื่อมไฟฟาดวย TIG-MIG      
  มีความรูเก่ียวกับการเดินระบบสายลม Pneumatic       
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ภาคผนวก ข. 
การตรวจสอบความเที่ยงตรง (Validity) 
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การตรวจสอบความเที่ยงตรง (Validity) 
 

สรุปการทดสอบดัชนีความสอดคลองระหวาขอคําถามกับวัตถุประสงค 
(Testability of Item Objective Congruence Indec) 

 
ตอนที่ 1 ขอมูลทั่วไปของผูตอบแบบสอบถาม 
 

หัวขอคําถาม 
ความเห็นของผูทรงคุณวุฒิ 

ทานท่ี 
1 

ทานท่ี 
2 

ทานท่ี 
3 

รวม IOC สรุปผล 

1. ทานทํางานในดานใดตอไปนี้ 1 1 1 3 1 ใชได 
2. ประสบการณในสายงาน 1 1 1 3 1 ใชได 
3. ตําแหนงงานปจจุบัน 1 1 1 3 1 ใชได 

 
ตอนที่ 2 สํารวจสมรรถนะพ้ืนฐานเกี่ยวกับ Jig & Fixture ประกอบชิ้นสวน ในอุตสาหกรรม

ยานยนต 
 

หัวขอคําถาม 
ความเห็นของผูทรงคุณวุฒิ 

ทานท่ี 
1 

ทานท่ี 
2 

ทานท่ี 
3 

รวม IOC สรุปผล 

1. ความรูการอานแบบเคร่ืองกล 1 1 1 3 1 ใชได 
2. ความสามารถเขียนแบบเคร่ืองกล 1 1 1 3 1 ใชได 
3. ความรูเร่ืองเครื่องมือวัดละเอียดกอน
ทํางาน 

1 1 1 3 1 ใชได 

4. การออกแบบ Jig & Fixture ประกอบ
ชิ้นสวน 

1 1 1 3 1 ใชได 

5. ความรูเร่ืองวงจรควบคุม Pneumatic 1 1 1 3 1 ใชได 
6. ความรูเร่ืองการขึ้นรูปชิ้นสวน Jig & 
Fixture ดวยเครื่องกลึง 

1 1 1 3 1 ใชได 

7. ความรูเร่ืองการขึ้นรูปชิ้นสวน Jig & 
Fixture ดวยเครื่อง Milling 

1 1 1 3 1 ใชได 

8. ความรูเร่ืองการขึ้นรูปชิ้นสวน Jig & 
Fixture ดวยเครื่อง Machining Center 

1 1 1 3 1 ใชได 

9. ความรูเร่ืองการตรวจสอบความเที่ยงตรง
ของ Jig & Fixture 

1 1 1 3 1 ใชได 

10. ความรูเร่ืองการประกอบ Jig & Fixture 1 1 1 3 1 ใชได 
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ตอนที่ 3 สํารวจสมรรถนะที่จําเปนเก่ียวกับ Jig & Fixture ประกอบชิ้นสวน ในอุตสาหกรรม
ยานยนต 

 

หัวขอคําถาม 
ความเห็นของผูทรงคุณวุฒิ 

ทานท่ี 
1 

ทานท่ี 
2 

ทานท่ี 
3 

รวม IOC สรุปผล 

1. ความรูการอานแบบเคร่ืองกล 1 1 1 3 1 ใชได 
2. ความสามารถเขียนแบบเคร่ืองกล 1 1 1 3 1 ใชได 
3. ความรูเร่ืองเครื่องมือวัดละเอียดกอน
ทํางาน 

1 1 1 3 1 ใชได 

4. การออกแบบ Jig & Fixture ประกอบ
ชิ้นสวน 

1 1 1 3 1 ใชได 

5. ความรูเร่ืองวงจรควบคุม Pneumatic 1 1 1 3 1 ใชได 
6. ความรูเร่ืองการขึ้นรูปชิ้นสวน Jig & 
Fixture ดวยเครื่องกลึง 

1 1 1 3 1 ใชได 

7. ความรูเร่ืองการขึ้นรูปชิ้นสวน Jig & 
Fixture ดวยเครื่อง Milling 

1 1 1 3 1 ใชได 

8. ความรูเร่ืองการขึ้นรูปชิ้นสวน Jig & 
Fixture ดวยเครื่อง Machining Center 

1 1 1 3 1 ใชได 

9. ความรูเร่ืองการตรวจสอบความเที่ยงตรง
ของ Jig & Fixture 

1 1 1 3 1 ใชได 

10. ความรูเร่ืองการประกอบ Jig & Fixture 1 1 1 3 1 ใชได 

 
สรุปผลการตรวจสอบความเที่ยงตรง 

 

หัวขอคําถาม 
ความเห็นของผูทรงคุณวุฒิ 

ทานท่ี 
1 

ทานท่ี 
2 

ทานท่ี 
3 

รวม IOC สรุปผล 

ตอนท่ี 1 1 1 1 3 1 ใชได 
ตอนท่ี 2 1 1 1 3 1 ใชได 
ตอนท่ี 3 1 1 1 3 1 ใชได 

คะแนนรวม 3 3 3 9 1 ใชได 
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ภาคผนวก ค. 
ผลการวิเคราะหขอมูล 
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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 
 
ผลการวิเคราะหขอมูลทั่วไปของผูตอบแบบสอบถาม 

 
ตารางที่ 29 Statistics 

  สายงาน ประสบการณในการทํางาน ตําแหนงงานปจจุบัน 
N Valid 300 300 295 
 Missing 0 0 5 

 
ตารางที่ 30 ประสบการณในการทํางาน 
  

Frequency Percent 
Valid 

Percent 
Cumulative 

Percent 
Valid นอยกวา 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 ปขึ้นไป 172 57.3 57.3 100.0 
 Total 300 100.0 100.0  
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ตารางที่ 31 ตําแหนงงานปจจุบัน 
  

Frequency Percent 
Valid 

Percent 
Cumulative 

Percent 
Valid ระดับหัวหนางาน 211 70.3 71.5 71.5 
 ระดับ Supervisor 49 16.3 16.6 88.1 
 ระดับผูชวยผูจัดการ 30 10.0 10.2 98.3 
 ระดับผูจัดการ 3 1.0 1.0 99.3 
 ระดับผูบริหาร 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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