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ปริญญา  เหลืองงาม : กรณีศึกษา ปญหาและอุปสรรคดานการจัดการฝายวศิวกรรม
การผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตชิ้นสวนยานยนต. อาจารยที่ปรึกษา : ดร. กรกฎ  
เหมสถาปตย, 58 หนา. 

 
 การศึกษาครั้งน้ีมีวัตถุประสงคเพ่ือทราบถึงปญหาและอุปสรรคดานการจัดการของฝาย
วิศวกรรมการผลิต  รวมทั้งการดําเนินงานในการสนับสนุนฝาย หรือหนวยงานตางๆ ในโรงงาน
อุตสาหกรรมผลิตชิ้นสวนยานยนต และศึกษาถึงแนวทางการแกไขปญหาและอุปสรรคดาน  
การจัดการของฝายวิศวกรรมการผลิต โดยใชวิธีการศึกษาวิเคราะหดวยสถิติเชิงพรรณนา 
(Descriptive Statistics) 
 จากการศึกษาครั้งน้ีพบวา  มีปญหาและอุปสรรคดานผูปฏิบัติงานอยูในระดับปานกลาง 
และเรื่องที่ขอเสนอแนะใหมีการปรับปรุงอยางตอเน่ือง คือ ดานความรู ความสามารถเกี่ยวกับ
งาน  ทักษะ  ความเชี่ยวชาญ  หรือความชํานาญในงาน  และการฝกอบรมเทคนิคการผลิต  (On the  
Job Training : OJT) หรือวิธีการทํางานที่มีการปรับปรุงพัฒนาไปยังฝายแผนก หรือหนวยงาน
ที่เกี่ยวของ สวนปญหาและอุปสรรคดานการบริหารและการจัดการ พบวา มีปญหาและอุปสรรค
อยูในระดับปานกลาง แตยังมีปญหาอุปสรรคดานการบริหารและการจัดการ ที่ผูศึกษา  
ขอเสนอแนะใหมีการปรับปรุงอยางตอเนื่อง คือ เรื่องการสื่อสารขอมูลเกี่ยวกับการวิจัย พัฒนา 
หรือการปรับปรุง พัฒนา (KAIZEN) ไปยังฝาย แผนก หรือหนวยงานที่เกี่ยวของ ความรวดเร็ว
ในการดําเนินงานการสื่อสารของสายการบังคับบัญชาของฝายวิศวกรรมการผลิตไปยังฝาย 
แผนก หรือหนวยงานอ่ืนๆ ความชัดเจนของอํานาจ หนาที่ ความรับผิดชอบของผูปฏิบัติงาน 
และตําแหนงงานบางแผนก หรือหนวยงานของฝายวิศวกรรมการผลิต ซึ่งพบวา มีปญหาและ
อุปสรรคอยูในระดับปานกลางที่มีคะแนนเฉลี่ยสูงสุด 
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The objective of this study is to identify the problems and obstacles of 

management in production engineering department that supports various activities of an 
automotive part manufacturing company. Descriptive statistics was used to analyze the 
data. 
          From the study, the problems and obstacles of production engineering 
department were identified at operator level and management level. At the operator  
level, the problems and obstacles were ranked moderately which can be concluded that  
this automotive part manufacturing company has some guideline for employee 
development but some improvements at competencies, knowledge, skills, and on the  
job training (OJT) were still lacking. At the management level, the problems and 
obstacles at this level were ranked moderately which can be concluded that the 
management was required some continuous improvements, especially, improvements 
at communications of research and development, improvements at KAIZEN 
development to other related departments, improvement at speed of communications 
and clear chain of command, improvements at roles and responsibilities of the 
operators/positions of production engineering department. In summary, these problems 
and obstacles are ranked moderately with the highest average score. 
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บทที่ 1 
บทนํา 

 
ความเปนมาและความสําคัญของปญหา 

ในโรงงานอุตสาหกรรมฝายวิศวกรรมการผลิต เปนอีกหนึ่งฝายที่มีความสําคัญใน
โรงงานอุตสาหกรรม ฝายวิศวกรรมการผลิตเปนหนวยงานที่ตองสนับสนุนทุกฝาย หรือ        
ทุกหนวยงานในโรงงานอุตสาหกรรม ซึ่งเปนงานหลักของฝายวิศวกรรมการผลิตในโรงงาน
อุตสาหกรรมที่จะทําการศึกษา ฝายวิศวกรรมการผลิตแบงเปน 4 แผนก คือ แผนกบํารุงรักษา  
แผนกแมพิมพ แผนกแบบจําลองใหม และแผนกโครงการใหม แบงตามหนาที่งานที่จะตอง
สนับสนุนแผนกงาน หรือฝายตางๆ ในโรงงานอุตสาหกรรมที่ตองการศึกษา  โดยสวนใหญ
พบวา มีการทํางานที่ยังไมสามารถสนับสนุนการทํางานในโรงงานนี้ไดอยางมีประสิทธิผลได  
เชน  การจัดการดานโครงสรางพื้นฐาน ดานทรัพยากรบุคคลเกี่ยวกับการถายทอดเทคนิค    
การผลิต ดานการพัฒนาเทคโนโลยีเทคนิคการผลิต ดานแผนปฏิบัติการ ดานระบบการจัดการ 
ดานผูปฏิบัติงาน เปนตน  ซึ่งทั้ง 4 แผนกภายในฝายวิศวกรรมการผลิตยังไมสามารถที่จะสนับสนุน
การทํางานรวมกันไดอยางมีประสิทธิผล 

งานศึกษานี้จะทําการศึกษาสภาวะการทํางาน  วิเคราะหปญหา และอุปสรรค ที่มี
ผลกระทบดานการจัดการของฝายวิศวกรรมการผลิต  ที่สามารถรวมปฏิบัติงาน รองรับ
สนับสนุน  การเตรียมการ หรือใหบริการกับฝาย หรือแผนกงานตางๆ เพ่ือใชเปนขอมูลใน
การศึกษาแนวทาง การแกไข ปรับปรุง ปญหา และอุปสรรค ซึ่งจะทําใหการจัดการการพัฒนา
หนวยงาน  ยกระดับการทํางานของฝายวิศวกรรมการผลิตใหมีประสิทธิผลสูงสุด 

 
วัตถุประสงคของการศึกษา 
 1. เพ่ือศึกษาถึงปญหาและอุปสรรคดานการจัดการของฝายวิศวกรรมการผลิต รวมทั้ง
การดําเนินงานของฝายวิศวกรรมการผลิต ที่ใชในการสนับสนุนฝาย หรือแผนกงานตางๆ      
ในโรงงานอุตสาหกรรมผลิตชิ้นสวนยานยนต 
 2. เพ่ือศึกษาถึงแนวทางการแกไขปญหาและอุปสรรคดานการจัดการของฝาย
วิศวกรรมการผลิต  
 
ขอบเขตของการศึกษา 
 1. การศึกษาเรื่องปญหาและอุปสรรคดานการจัดการของฝายวิศวกรรมการผลิต       
จะทําการศึกษาเฉพาะปญหาและอุปสรรคดานการจัดการของฝายวิศวกรรมการผลิตของโรงงาน
อุตสาหกรรมผลิตชิ้นสวนยานยนตเทานั้น ในชวงเดือนมกราคม–กุมภาพันธ 2552 



 
 2 

 2. ประชากร คือ ผูปฏิบัติงานของหนวยงาน หรือฝายตางๆ ในโรงงานอุตสาหกรรม
ผลิตชิ้นสวนยานยนตที่ไดรับการสงมอบงานจากฝายวิศวกรรมการผลิต จํานวน 45 คน 

 
คําจํากัดความที่ใชในการศึกษา 
 1. ผูปฏิบัติงานฝายวิศวกรรมการผลิต หมายถึง บุคลากรผูซึ่งบริษัทมอบหมายให
ทําหนาที่รวมปฏิบัติงาน รองรับ สนับสนุน การเตรียมการ หรือใหบริการกับหนวยงาน หรือ     
ฝายตางๆ ที่บริษัทกําหนด 
 2. บริษัท หมายถึง โรงงานอุตสาหกรรมผลิตชิ้นสวนยานยนต 
 3. ปญหาและอุปสรรค หมายถึง ขอขัดของในการปฏิบัติกิจกรรมใดกิจกรรมหนึ่งใน
ขณะที่ปฏิบัติงานเกี่ยวกับงานของฝายวิศวกรรมการผลิต 
 4. On the Job Training (OJT) หมายถึง การฝกอบรมทั้งในทางทฤษฎี และการปฏิบัติ       
หรือการปฏิบัติใหดูเปนตัวอยาง และใหลองทํา ลองปฏิบัติ 
 5. KAIZEN หมายถึง กิจกรรมการปรับปรุง พัฒนาเกี่ยวกับงาน รวมงานในสวนที่มี  
การคิดปรับปรุงขึ้นเอง ขอเสนอแนะ และงานในสวนที่ฝาย แผนกหรือหนวยงานอื่นๆ ในบริษัทมี
การรองขอใหชวยดําเนินการปรับปรุง 

 
ประโยชนทีค่าดวาจะไดรบั 
 1. ทราบถึงปญหาที่เปนอุปสรรคขัดขวางดานการจัดการ การพัฒนา การทํางาน     
ของฝายวิศวกรรมการผลิต เพ่ือศึกษาถึงแนวทางการแกไขปญหาและอุปสรรคเหลานี้ตอไป 
 2. เขาใจถึงหลักการพื้นฐานของการทํางานของฝายวิศวกรรมการผลิตอยางลึกซึ้ง    
มากยิ่งขึ้น 
 3. เปนแนวทางในการแกไขปญหา และอุปสรรคดานการจัดการของฝายวิศวกรรม   
การผลิต การสนับสนุนการผลิตในอนาคต 
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แผนงานและระยะเวลาการดําเนินงาน  
 
ตารางที่ 1 แผนงานและระยะเวลาการดําเนินงาน 
ตาราง 1.1 พ.ย. 

51 
ธ.ค. 
51 

ม.ค.  ก.พ. 
52 

มี.ค. 
52 

ขั้นตอน รายละเอียดการดําเนินงาน 
52 

ศึกษารูปแบบ และระบบการทํางานของฝาย
1 

วิศวกรรมการผลิต          
สํารวจปญหา รวบรวมขอมูล  ของฝาย

2 
วิศวกรรมการผลิต          
วิเคราะหปญหา และอุปสรรคในการบริหาร

3 
การจัดการ          
ศึกษาแนวทางการแกไข ปรับปรุง ปญหา 

4 
และอุปสรรค          



 
 

  

1 

 



 

 

บทที่  2 
หลักการพื้นฐาน เอกสาร และงานวิจัยที่เก่ียวของ 

 

 ในการศึกษาปญหาและอุปสรรคของฝายวิศวกรรมการผลิตของโรงงงานอุตสาหกรรม
ผลิตชิ้นสวนยานยนต ผูศึกษาไดรวบรวมแนวคิด ทฤษฎี เอกสารการวิจัย บทความ และรายงาน
การวิจัยที่เกี่ยวของเพ่ือนํามาใชเปนพ้ืนฐาน และแนวทางในการศึกษา โดยผูทําการศึกษาได
กําหนดประเด็นการศึกษาไวดังนี้ 

 

แนวคิดและทฤษฎ ี
1. แนวคิดดานผูปฏิบตัิงาน 
2. แนวคิดดานการจัดการเกี่ยวกับสภาพแวดลอมภายในองคกร 
3. แนวคิดเกี่ยวกับการบริหาร และการจัดการ 

 

  1. แนวคิดเกีย่วกับดานผูปฏิบัติงาน 
ศันสนีย  วิชากรกุล (2545 : 5) ไดกลาวถึงผูปฏิบัติงานหรือบุคลากรวา คนเปนปจจัยที่สําคัญ     

ที่สุด ถึงแมองคกรจะมีระบบการจัดการ มีวัตถุประสงค เปาหมาย ไวดีเพียงใดก็ตาม หากคน    
ในองคกรขาดความรูความเขาใจ มีความสามารถ หรือความชํานาญไมเพียงพอ และมีทัศนคติที่
ไมดีตอการทํางาน ยอมเปนอุปสรรคตอความสําเร็จขององคกร ดังนั้นการพัฒนาบุคลากร      
ถือเปนสิ่งจําเปนในการดําเนินงาน 
 ธงชัย  สันติวงศ (2536 : 3) ไดกลาวสรุปถึงสมรรถภาพของบุคคลที่มีผลตอการปฏิบัติงาน     
คือ  

1. ความรูความสามารถ คือ รูเกี่ยวกับงานและวิธีการทํางาน 
2. ทักษะหรือความชํานาญ คือ ความคลองแคลวในการปฏิบัติงาน โดยใชเวลานอยแต

ไดผลที่ดี 
3. ทัศนคติเปนความรูสึก หรือความคิดเห็นที่มีตองานที่รับผิดชอบ ซึ่งทัศนคตินี้ตองการ      

ใหเปนไปในทางบวก หรือทางลบ ซึ่งจะเปนแรงกระตุนใหผูปฏบิตังิานหรือบุคลากร ใชความรู
ความสามารถที่มีไปปฏิบตัิงานไดอยางมีประสิทธิภาพ ซึ่งทัศนคติในที่นี้รวมไปถึงคุณธรรม 
จริยธรรม ความมีน้ําใจ และการเสียสละในการปฏิบตัิงานดวย  
 สุวัฒน  ศิรินิรันดร (2551 : 44) กลาวถึง ผูที่เขามาทําหนาที่ปฏิบัติงานนั้นจําเปนตอง
มีความรู ความสามารถ มีทัศนคติที่ถูกตองเหมาะสม และแรงจูงใจในการทํางาน จึงจะทําใหงาน
เกิดผลสําเร็จไดตามแผนและเปาหมายที่วางไว ที่สําคัญคือ การจัดคนภายในองคกรเหมาะสม
กับงาน ซึ่งจะทําใหเกิดจุดแข็งขององคกรและทําใหงานนั้นออกมามีประสิทธิภาพ ปญหาที่
สําคัญอยางหนึ่งที่เกิดขึ้นภายในองคกร คือ การขาดแคลนบุคลากรที่มีทักษะ หรือความชํานาญ 
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จึงเปนอุปสรรคตอองคกรที่กําลังขยายตัว ดังน้ันองคกรจึงจะตองมีการฝกอบรมและพัฒนา
บุคลากร เพ่ือเพ่ิมขีดสมรรถนะสูงสุดของบุคลากรอันจะนําไปสูผลสําเร็จขององคกร 
 ราชบัณฑิตยสถาน (2548) ไดใหความหมายของบุคลากร คือ ตําแหนงเจาหนาที่
ผูปฏิบัติงานเกี่ยวกับการบริหารงานบุคคล เชน ในการบรรจุแตงตั้ง เลื่อนขั้น เลื่อนเงินเดือน เปนตน 
ผูปฏิบัติงาน   ตามหนาที่ของแตละหนวยงาน 
 นุชลักษณ  หงษทอง และ จันทรเพ็ญ  แสนโท (2550) ไดใหความหมายคําวา ทักษะ 
หมายถึง ความชํานาญในการแสดงความสามารถของบุคคล ซึ่งไดผานการฝกฝน จนปฏิบัติได
ถูกตองแมนยําและใชเวลารวดเร็ว ตัวอยางของทักษะที่สําคัญ เชน ทักษะในการเรียนรู ทักษะในการ
ประกอบอาชีพ ทักษะในการใชกลองจุลทรรศน ทักษะในการใชอุปกรณการทดลองวิทยาศาสตร 
ทักษะการนําเสนอผลงาน ทักษะดานศิลปะ ทักษะดานการแสดง เปนตน และไดกลาวถึง ทักษะ
กระบวนการ      ทางวิทยาศาสตร หมายถึง ความสามารถในการใชกระบวนการทาง
วิทยาศาสตรตาง ๆ ซึ่งไดแบงออกเปน 2 กลุมใหญ คือ  

1. ทักษะกระบวนการขั้นพ้ืนฐาน จํานวน 8 ทักษะ ประกอบดวย 
 1.1 ทักษะการสังเกต 

1.2 ทักษะการจําแนกประเภท 
1.3 ทักษะการจัดกระทําและสื่อความหมายขอมูล  
1.4 ทักษะการวัด 
1.5 ทักษะการคํานวณ 
1.6 ทักษะการลงความเห็นขอมูล 
1.7 ทักษะการหาความสัมพันธระหวางสเปสกับสเปส และสเปสกบัเวลา  
1.8 ทักษะการพยากรณ  

2. ทักษะกระบวนการขั้นผสม หรือบูรณาการ จํานวน 5 ทักษะ ประกอบดวย 
 2.1 ทักษะการตั้งสมมตฐิาน  
2.2 ทักษะการกําหนดและควบคุมตวัแปร 
2.3 ทักษะการกําหนดนิยามเชิงปฏิบตัิการ 
2.4 ทักษะการทดลอง 
2.5 ทักษะการตีความหมายขอมูลและการลงสรุป 

สุดทายไดกลาวสรุปเกี่ยวทักษะกระบวนการทางวิทยาศาสตรดังกลาววา ทักษะจะไม
สามารถเกิดขึ้นไดเอง หากตองมีความสนใจฝกฝน ทําอยูบอย ๆ โดยอาศัยความรูและ
ประสบการณ ที่ไดจากการศึกษา การฝกฝนใหเกิดทักษะกระบวนการทางวิทยาศาสตร ตองมี
การฝกจนเปนนิสัย อาจฝกเฉพาะแตละทักษะ หรือฝกรวมพรอมกันหลายทักษะ 
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 สุณา  อิสสาหาก (2550) ไดกลาวถึง ความรูเกี่ยวกบัทกัษะการบริหารตามแนวคดิของ 
แคทซ (Katz) ดังนี้  
 1. ทักษะ หมายถึง ความสามารถในการทํางานไดอยางคลองแคลว รวดเร็ว ถูกตอง 
แมนยํา และความชํานาญในการปฏิบัติจนเปนที่เชื่อถือและยอมรับของบุคคลทั่วไป 
 2. การบริหาร หมายถึง การดําเนินงานตามภารกิจที่ไดรับมอบหมายจากองคการ 
โดยใชทรัพยากรบุคคลและอื่นๆ ที่มีอยู โดยผานกระบวนการทางการบริหารอยางมีระบบเพื่อให
การดําเนินงานบรรลุวัตถุประสงคอยางมีประสิทธิภาพ 
 3. ทักษะการบริหาร หมายถึง ความสามารถในการบริหารงานของผูบริหารตามภารกิจ
ที่ไดรับมอบหมายจากองคการอยางรวดเร็วและถูกตอง โดยใชทรัพยากรบุคคลและอื่นๆ ที่มีอยู 
โดยผานกระบวนการทางการบริหารอยางมีระบบ เพ่ือใหการปฏิบัติงานบรรลุตามวัตถุประสงค
อยางมีประสิทธิภาพและเปนที่ยอมรับของคนทั่วไป ทักษะบริหารตามแนวคิดของแคทซ แบง
ออกเปน 3 ดาน คือ ทักษะดานความคิดรวบยอด ดานมนุษยสัมพันธ และดานเทคนิค 
  3.1 ทักษะดานความคิดรวบยอด (Conceptual Skills) หมายถึง ความสามารถใน
การมองเห็นภาพรวมของกระบวนการทํางาน และความสัมพันธของงานในโรงเรียนตลอดจน
สามารถคาดคะเนผลของการเปลี่ยนแปลงที่เกิดขึ้นในโรงเรียน  
  3.2 ทักษะดานมนุษยสัมพันธ (Human Skills) หมายถึง ความสามารถในการ
เขาใจธรรมชาติของคน เขาใจพฤติกรรมของผูปฏิบัติงานและเหตุผลในการกระทําของบุคคล
เหลานั้น สามารถที่จะใชถอยคําที่เหมาะสมแกผูรวมงานเพื่อชักจูงใจใหเขาเหลานั้นปฏิบัติหรือ
งดเวนการปฏิบัติอยางใดอยางหนึ่ง ตามที่ผูนําตองการ  
  3.3 ทักษะดานเทคนิค (Technical Skills) หมายถึง ความสามารถดานการทํางาน  
มีความรูความเขาใจในงาน จัดเปนความสามารถดานปฏิบัติงานเฉพาะอยางที่ผูนําในหนวยงาน
จะตองรู แมจะไมไดลงมือปฏิบัติดวยตนเอง ทักษะ หรือความสามารถในดานนี้หาไดดวย
การศึกษาอบรม การฝกงาน หรือการเรียนรูจากประสบการณโดยตรงของตนเอง จากความรู
เกี่ยวกับทักษะการบริหาร ผูบริหารสามารถที่จะนําความรูทางดานทักษะในการบริหาร         
มาบริหารงานทางการศึกษาใหเกิดประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น 
 
  2.  แนวคิดเกี่ยวกับดานการจัดการสภาพแวดลอมภายในองคกร  
 สุวัฒน  ศิรินิรันดร (2551 : 32-52) กลาววา สภาพแวดลอมภายในองคกรธุรกิจ เปน
ปจจัยที่เกิดขึ้นหรือมีอยูภายในองคกรเอง ซึ่งเรียกวา “เปนปจจัยที่ควบคุมได” ดังน้ัน เปาหมาย
ในการดําเนินงานขององคกร คือ การเจริญเติบโตทางธุรกิจและผลกําไรจากการดําเนินงานแลว 
ซึ่งปจจัยภายในตางๆ ขององคกร ไดกลาวถึง 
 1. กระบวนการหวงโซแหงคุณคา (Value Chain) แบงออกเปน 
  1.1 กิจกรรมหลัก (Primary Activities) ไดแก กิจกรรมการรับและจัดเก็บวัตถุดิบ 
กิจกรรมการผลิตหรือการใหบริการ กิจกรรมการจัดเก็บสินคาและการจัดสง กิจกรรมการตลาด
และการขาย กิจกรรมการบริการหลังการขาย  
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  1.2 กิจกรรมสนับสนุน (Support Activities) ไดแก โครงสรางพื้นฐาน กิจกรรม     
ดานการจัดการทรัพยากรมนุษย กิจกรรมดานการพัฒนาเทคโนโลยี กิจกรรมดานจัดซื้อ-จัดหา  

                  โครงสรางพื้นฐาน 

                  ทรัพยากรมนุษย 

                   การพัฒนาเทคโนโลยี 

                   การจัดซื้อ 

การ
รับเขา 

การ
ดําเนินงาน 

การ
สงออก 

การตลาด
และ 

การขาย 

บริการ 

 
 
กิจกรรม
สนับสนุน  

                       กิจกรรมหลัก  
 

รูปที่ 1 หวงโซแหงคุณคา (Value Chain Model)  
 

 2. คุณลักษณะ 7 ประการขององคกร (Mc Kinsey 7-S Model) ไดแก กลยุทธ 
(Strategy) โครงสรางองคกร (Structure) สไตล (Style) ระบบ (System) ทรัพยากรมนุษย/
สมาชิกภายในองคกร (Staff) ทักษะ (Skill) และคานิยม (Shared Value) 

 
 

รูปที่ 2 คุณลกัษณะ 7 ประการขององคกร (Mc Kinsey 7-S Model) 
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 3. ความสามารถหลักขององคกร (The Core Competency) 

 4. ปจจัยแหงความสําเร็จขององคกร 

 

 3. แนวคิดเกีย่วกับการบรหิารและการจดัการ  

วิรัช  วิรัชนิภาวรรณ (2546) ไดกลาวถึง การบริหาร (Administration) มีรากศัพทมาจาก

ภาษาลาติน “Administatrae” หมายถึง ชวยเหลือ (Assist) หรืออํานวยการ (Direct) การบริหาร

มีความสัมพันธ หรือมีความหมายใกลเคียงกับคําวา “Minister” หมายถึง การรับใชหรือผูรับใช 

หรือผูรับใชรัฐ คือ รัฐมนตรี สําหรับความหมายดั้งเดิมของคําวา Administer หมายถึง การติดตาม

ดูแลสิ่งตางๆ นอกจากนี้ยังกลาวถึง การจัดการ (Management) นิยมใชในภาคเอกชนหรือภาค

ธุรกิจซ่ึงมีวัตถุประสงคในการจัดตั้งเพ่ือมุงแสวงหากําไร (Profits) หรือกําไรสูงสุด (Maximum 

Profits) สําหรับผลประโยชนที่เปนของสาธารณะถือเปนวัตถุประสงครองหรือเปนผลพลอยได 

(By Product) เม่ือเปนเชนน้ัน จึงแตกตางจากวัตถุประสงคในการจัดตั้งหนวยงานภาครัฐที่จัดตั้ง

ขึ้นเพื่อใหบริการสาธารณะทั้งหลาย (Public Services) แกประชาชน การบริหารภาครัฐทุกวันนี้ 

หรืออาจเรียกวา “การบริหารจัดการ” (Management Administration) เกี่ยวของกับภาคธุรกิจ

มากขึ้น และยังไดมีการกลาวถึง การบริหาร ที่เรียกวา การบริหารจัดการ หมายถึง การดําเนินงาน หรือ

การปฏิบัติงานใดๆ ของหนวยงานของรัฐ และ/หรือ เจาหนาที่ของรัฐ (หนวยงานภาคเอกชน 

หมายถึง ของหนวยงาน และ/หรือ บุคคล) ที่เกี่ยวของกับคน สิ่งของ และหนวยงาน โดย

ครอบคลุมเร่ืองตางๆ เชน  

1. การบริหารนโยบาย (Policy) 

2. การบริหารอํานาจหนาที่ (Authority)  

3. การบริหารคณุธรรม (Morality)  

4. การบริหารที่เกี่ยวของกับสงัคม (Society)  

5. การวางแผน (Planning)  

6. การจัดองคการ (Organizing)  

7. การบริหารทรพัยากรมนุษย (Staffing)  

8. การอํานวยการ (Directing)  

9. การประสานงาน (Coordinating) 

10.  การรายงาน (Reporting) 

11.  การงบประมาณ (Budgeting)  

เปนการนํา “กระบวนการบริหาร” หรือ “ปจจัยที่มีสวนสําคัญตอการบริหาร” 



9 
 

 

 นอกจากนี้ยังมีการกลาวถึงความหมายไดอีกวา “การบริหาร” หมายถึง การดําเนินงาน   
หรือการปฏิบัติงานใดๆ ของหนวยงานของรัฐ และ/หรือเจาหนาที่ของรัฐที่เกี่ยวของกับคน สิ่งของ 
และหนวยงาน โดยครอบคลุมเร่ืองตางๆ เชน  
 1. การบริหารคน (Man)  
 2. การบริหารเงิน (Money) 

3. การบริหารวัสดุอุปกรณ (Material)  
4. การบริหารงานทั่วไป (Management)  
5. การบริหารการใหบริการประชาชน (Market)  
6. การบริหารคณุธรรม (Morality)  
7. การบริหารขอมูลขาวสาร (Message)  
8. การบริหารเวลา (Minute) 
9. การบริหารการวัดผล (Measurement)  

 เปนการนํา “ปจจัยที่มีสวนสําคัญตอการบริหาร” ทีเ่รียกวา 9M แตละตัวมาเปน
แนวทางในการใหความหมาย 
 การใหความหมายทั้ง  2 ตัวอยางที่ผานมา เปนการนําหลักวิชาการดานการบริหาร คือ 
“กระบวนการบริหาร” และ “ปจจัยที่มีสวนสําคัญตอการบริหาร” มาใชเปนแนวทาง หรือกรอบแนวคิด
ในการใหความหมายซึ่งนาจะมีสวนทําใหการใหความหมายคําวา การบริหารนั้นครอบคลุมเน้ือหา
สาระสําคัญที่เกี่ยวกับการบริหารชัดเจน เขาใจไดงายเปนวิชาการ และมีกรอบแนวคิด นอกจาก        
2 ตัวอยางดังกลาวแลว ยังอาจมีปจจัยอื่นมาใชเปนแนวทางในการใหความหมายไดอีก เชน 
3M ประกอบดวย การบริหารคน (Man) การบริหารเงิน (Money) และการบริหารงานทั่วไป 
(Management) และ 5ป ประกอบดวย ประสิทธิภาพ ประสิทธิผล ประหยัด ประสานงาน และ
ประชาสัมพันธ 
 ธงชัย  สันติวงษ (2543 : 21-22) กลาวถึง ลักษณะของงานบริหารจัดการไว 3 ดานคือ 

1. ดานที่เปนผูนําหรือหัวหนางาน งานบริหารจัดการ หมายถึง ภาระหนาที่ของบุคคลใด
บุคคลหนึ่งที่ปฏิบัติตนเปนผูนําภายในองคการ 

2. ดานของภารกิจหรือสิ่งที่ตองทํา งานบริหารจัดการ หมายถึง การจัดระเบียบ
ทรัพยากรตางๆในองคการและการประสานกิจกรรมตางๆเขาดวยกัน 

3. ดานของความรับผิดชอบ งานบริหารจัดการ หมายถึง การตองทําใหงานตางๆ 
สําเร็จลุลวงไปดวยดีดวยการอาศัยบุคคลตางๆ เขาดวยกัน 
 
เอกสารและงานวิจัยที่เก่ียวของ 

สําหรับในประเทศไทยมีงานวิจัยที่เกี่ยวกับปญหาและอุปสรรคดานการบริหาร        
การจัดการ ไดแก อาทิตยา  สุขสวัสดิ์ชน (2545) ไดศึกษาวิจัยเร่ือง “ปญหาและอุปสรรคของ
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ผูแทนขายฝายเภสัชภัณฑและเครื่องมือทางการแพทยของบริษัท เบอรลี่ยุคเกอร จํากัด 
(มหาชน)” โดยในปญหาและอุปสรรคประกอบดวย ปญหาการทํางานในดานผูแทนขายเอง ใน
เรื่องความไมม่ันใจในความกาวหนาของการทํางาน มีความรูสึกไมชอบผูบริหารบางคน และขาด
ความกระตือรือรนในการทํางาน ปญหาดานสิ่งแวดลอมภายนอก ไดแก นโยบายของรัฐบาล 
บริษัทคูแขง ลูกคา คุณภาพการบริการ และปญหาดานบริหารจัดการ ผูบริหารตั้งเปาสูงเกินไป   

 ศันสนีย  วิชากรกุล (2545) ไดศึกษาวิจัยเร่ือง ”ปญหาและอุปสรรคในการบริหารงาน
ฝกอบรม : กรณีศึกษา สํานักเสริมศึกษาและบริการสังคม มหาวิทยาลัยธรรมศาสตร” โดยใน
ปญหาและอุปสรรคประกอบดวย ดานโครงสรางพื้นฐาน ดานระบบการทํางาน ดานนโยบาย 
ดานบุคลากร ดานการวางแผน ดานหลักสูตรการฝกอบรม และดานการสื่อสาร  

 พรรณี  ชนะคา (2540) ไดทําการศึกษาวิจัยเร่ือง “การศึกษาปญหาและอุปสรรคใน           
การปฏิบัติงาน : ศึกษากรณีฝายตรวจปฏิบัติการสํานักงานสรรพากรจังหวัดนครราชสีมา” โดย
ในปญหาและอุปสรรคประกอบดวย ทัศนะคติ ระบบการทํางาน ความรู และโครงสรางพื้นฐาน  
 ประยงค  เต็มชวาลา และ สารศิริ  อาจคงหาญ (2548) ไดศึกษาวิจัยเรื่อง “ศึกษา
กระบวนการมีสวนรวมของประชาชนในการกําหนดนโยบายของรัฐบาลตามรัฐธรรมนูญ มาตรา 
76 : กรณีศึกษาการบริหารงานจังหวัดแบบบูรณาการ (CEO)” ซึ่งผูวิจัยไดใชแบบจําลอง 7’s 
ของ Mc Kinsey (7’s Mc Kinsey) เปนกรอบสําหรับการวิเคราะห (Framework of Analysis) ซึ่ง
ไดแก โครงสราง (Structure) ยุทธศาสตร (Strategy) ระบบ (System) รูปแบบ (Style) กําลังคน 
(Staff) ทักษะ (Skill) และคานิยมรวม (Shared Value) พบวา พฤติกรรมการมีสวนรวม        
ของประชาชนในกระบวนการนโยบายการบริหารจังหวัดแบบบูรณาการ (ผูวา CEO) อยูใน
เกณฑปานกลาง ซึ่งเรียงลําดับคาเฉลี่ยจากมากไปหานอย คือ คานิยมรวม (Shared Value) 
ทักษะ (Skill) ยุทธศาสตร (Strategy) ระบบ (System) โครงสราง (Structure) รูปแบบ (Style) 
และกําลังคน (Staff) 

อุเทน  ชูสกุล และ ไชยพศ  แจมใส
 
(2550) ไดศึกษาวิจัยเร่ือง “การศึกษาและกําหนด   

กลยุทธเพ่ือเพ่ิมรายไดของ บริษัท ผาสุก อินเตอรเนชั่นแนลเทรด จํากัด” ซึ่งคณะผูวิจัยไดศึกษา
ขอมูลที่ไดจากการเก็บขอมูลจากการสัมภาษณผูบริหารกิจการและพนักงานฝายตางๆ วิเคราะห
ดวย Five Force Model, SWOT Analysis, Value Chain และ TOWS Matrix ซึ่งนําผลการ
วิเคราะหไปใชในการกําหนดกลยุทธเพ่ือเพ่ิมรายไดของบริษัท 

พนอพันธุ  จาตุรงคกุล (2544) ไดศึกษาเรื่อง “กลยุทธเพ่ือการพัฒนาองคการสูสากล 
ศึกษาเฉพาะกรณี บริษัท รวมเจริญกรุป จํากัด” ซึ่งไดศึกษา การดําเนินธุรกิจเอกชน ที่มี    
ความยากลําบาก เน่ืองจากสภาวะการแขงขันรุนแรง สภาพแวดลอมที่มีการเปลี่ยนแปลงทางดาน
เศรษฐกิจ สังคม การเมือง เทคโนโลยี โดยเฉพาะภาคธุรกิจที่ตองปรับตัวเพื่อความอยูรอดและ
การรักษาผลกําไร จากการศึกษาพบวา การวางแผนกลยุทธเปนสิ่งที่จะชวยสรางศักยภาพใน
การแขงขันทางธุรกิจ เพราะเปนกลไกที่มีการวิเคราะหสภาพแวดลอมทั้งภายในและภายนอก
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องคการ (SWOT Analysis) เปนกลยุทธที่มีความยืดหยุนและปองกันปญหาที่อาจเกิดขึ้นใน
อนาคต รวมทั้งเปนการสรางวัฒนธรรมองคการ ดังน้ัน การวางแผนกลยุทธและการบริหารเชิง  
กลยุทธจึงเปนปจจัยแหงความสําเร็จขององคการและของบุคคล โดยเฉพาะผูบริหารขององคการ 
กรณีศึกษา บริษัท รวมเจริญกรุป จํากัด ไดใชการบริหารเชิงกลยุทธจนประสบความสําเร็จ 
โดยเฉพาะการนํากลยุทธในการพัฒนาคุณภาพทั่วทั้งองคการ ซึ่งสามารถพัฒนาคุณภาพของ
บุคลากรใหบริการที่รวดเร็วถูกตองและมีอัธยาศัยดี ทําใหลูกคาประทับใจ ดังน้ัน ปจจัยแหง
ความสําเร็จของกรณีศึกษานี้ คือ การที่ผูนํามีวิสัยทัศนที่กวางไกล มีความเขาใจองคการ 
กําหนดกลยุทธสอดคลองกับองคประกอบ สภาวะ และวัฒนธรรมของกลุมรวมเจริญ โดยใช
เทคนิคงายๆ ในการถายทอดกลยุทธใหทุกคนเขาใจ สามารถนํากลยุทธไปปฏิบัติไดอยางมี
ประสิทธิภาพและมีประสิทธิผล จนเปนที่ยอมรับในวงการธุรกิจเอกชนภาคตะวันออก   

จรินทร  อาสาทรงธรรม (2546) ไดศึกษาวิจัยเร่ือง “Balanced Scorecard ชวยกิจการ   
ไดจริงหรือ” ซึ่งผูวิจัยไดศึกษาองคกรที่ประสบความสําเร็จ เกี่ยวกับการประเมินผลและวัดผล   
การปฏิบัติงาน (Performance Measurement) อยูเปนประจํา โดยการประเมินผลทําใหสามารถ
ทราบสถานะขององคกร สวนที่ตองมีการปรับปรุง เพ่ือที่จะไดมีการพัฒนาและแกไขในสวนที่เปน
งานเรงดวน หรือแกไขในลักษณะการพัฒนาอยางตอเนื่อง ซึ่งพบวา องคกรทั้งภาครัฐและเอกชน 
ใหความสําคัญกับการประเมินผลการดําเนินงาน และเทคนิคหนึ่งที่ถูกนํามาใช คือ Balanced 
Scorecard (BSC) ซึ่งมีการพัฒนามาจากในอดีตที่องคกรมีการประเมินผล การปฏิบัติงานที่เนน 
ดานการเงิน (Financial Perspective) ดานเดียวมาเปนการประเมินผลดานอ่ืนๆ ไดแก ดานลูกคา 
(Customer Perspective) ดานกระบวนการภายใน (Internal Perspective) และดานเรียนรูและ
การพัฒนา (Learning and Growth Perspective) นอกจากนี้ Balanced Scorecard ยังเปน
เครื่องมือในการประเมินผลและวัดผลการปฏิบัติงานแลวสามารถชวยในการนํากลยุทธไปปฏิบัติ 
เพ่ือใหเปนไปตามเปาหมายขององคกรได  

ธนกร  เอกเผาพันธุ (2548) ไดศึกษาเรื่อง “การประเมินผลการปฏิบัติการแนวใหม 
Balanced Scorecard : A New Measurement System” ซึ่งไดกลาวถึง Balanced Scorecard 
(BSC) วาเปนกรอบแนวคิดที่รวมเอามาตรการตาง ๆ ที่แปลงมาจากกลยุทธเพ่ือใชวัดผล       
การปฏิบัติงานขององคกร BSC มิไดเปนเพียงระบบการวัดผลงานเทานั้น แตยังสามารถใชกับ
กิจการที่มีนวัตกรรมใหมๆ และมีขบวนการเรียนรู สามารถใช BSC เปนศูนยกลางขององคกร
เพ่ือใหการจัดองคกรเปนขบวนการ เพ่ือการบริหาร ดังน้ัน ธุรกิจและสถาบันการศึกษาสามารถ
พัฒนา BSC ใหสอดคลองกับวัตถุประสงคขององคกรได โดยเกิดการยอมรับของบุคลากรใน
องคกร และบรรลุเปาหมายตามกลยุทธที่วางไว ตลอดจนเปนตัวเชื่อมใหเกิดการสื่อสาร แผนกล
ยุทธไปสูบุคคลทุกระดับ พลังขับเคลื่อนที่แทจริงของ BSC จะเกิดขึ้นไดเม่ือสามารถปรับเปลี่ยนจาก
ระบบการประเมินผลงานไปสูระบบการบริหารการจัดการภาคธุรกิจ และสถาบันการศึกษาสามารถ
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ประยุกต BSC ไปใชใหเกิดการเปลี่ยนพฤติกรรมของบุคคลในองคกรเพื่อใหการปฏิบัติงาน
เกิดประสิทธิภาพได 

พระปลัดบุญธรรม  ปุญญธมฺโม (2547) ไดศึกษาวิจัยเรื่อง “ความคาดหวังของ
บุคลากรที่มีตอบทบาทของผูบริหารมหาวิทยาลัยมหามกุฏราชวิทยาลัย” เพ่ือศึกษาปญหาและ
อุปสรรคในการบริหารงานของผูบริหารในมหาวิทยาลัย โดยพบวา บุคลากรของมหาวิทยาลัยมี
ความคาดหวังในบทบาทของผูบริหารใน 11 ดาน คือ  

1. การกําหนดนโยบาย เปาหมาย และวตัถปุระสงค 

2. การจัดการเรียนการสอน  

3. กิจกรรมพัฒนานักศึกษา  
4. การวิจัย  

5. การใหบริการวิชาการแกสังคม  

6. การทํานุบํารุงศิลปวัฒนธรรม   

7. การบริหารและการจัดการ  
8. การเงินและงบประมาณ  

9. ระบบกลไกการประกันคุณภาพ 

10. การจัดระเบียบบริหารราชการจังหวัดแบบบูรนาการ 
11. การบริหารโดยยึดวตัถุประสงคอยูในระดบัที่สูง และตองการใหผูบริหารเปนผูมี 
ศักยภาพสูง มีประสบการณสูงในการแสดงบทบาททัง้ 11 ดาน 

สรุปโดยภาพรวม บุคลากรมีความคาดหวังใหผูบริหารเปนผูใหสิทธิเสรีภาพ และมี    
การสรรหาผูบริหารใหมีความเหมาะสม และมีขอเสนอแนะใหมีการสนับสนุนงบประมาณเพื่อใช
ในการวิจัยและพัฒนาบริหาร เพราะผูวิจัยกลาววา “งานวิจัย คือ หัวใจของการพัฒนาทุกชนิด” 

ปาริชาติ  เบ็ญฤทธิ์ (2551) ไดทําการศึกษาวิจัยเรื่อง “การจัดการสินคาหนึ่งตําบลหนึง่
ผลิตภัณฑ กรณีศึกษา ดอกไมใบยาง จังหวัดปตตานี” เพ่ือศึกษาการบริหารจัดการ การผลิต 
การตลาด ตลอดจนการวิเคราะห  SWOT โดยพบวา จุดแข็ง คือ ดานผูนํา วัตถุดิบ เทคนิค    
การยอมสี และความหลากหลายของสินคา จุดออน คือ การรับซ้ือใบยางฟอกจากตางจังหวัด       
ไมสามารถผลิตสินคาจํานวนมากไดตามความตองการ ไมมีตราสินคาและบรรจุภัณฑของกลุม 
ไมมีการทําพาณิชยอิเล็กทรอนิกสของกลุม ขาดผูออกแบบผลิตภัณฑใหม โอกาสดานตลาด คือ 
มีลูกคาเฉพาะกลุมที่ชอบสินคาประเภทหัตถกรรม มีความตองการสินคาอยางตอเน่ือง ลูกคา
นิยมใชสินคานี้แทนดอกไมสด ตลาดตางประเทศยังไมถึงจุดอ่ิมตัว บางตลาดยังไมไดเขาไปทํา
การตลาด ไมมีคูแขงผลิตสินคาจากตางประเทศ อุปสรรค คือ สถานการณความไมสงบของ    
ในสามจังหวัดชายแดนภาคใตทําใหไมสามารถขายสินคาในจังหวัดได การนําเขาสินคาประเภท
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เสนใยพืชในบางประเทศมีความเขมงวดสูง ในอนาคตประเทศจีนอาจลอกเลียนแบบสินคาและ
ขายตัดราคาได 

 
กรอบแนวคดิในการศึกษา 

 
 

รูปที่ 3 กรอบแนวคิดในการศึกษา 
 

 

ปญหาและอุปสรรคเกิดจากปจจัยภายใน 

ปญหาและอุปสรรคดานบรหิารและการจดัการ 
- ดานโครงสรางพื้นฐาน  
- ดานระบบการทํางาน  
- ดานกลยุทธ  
- ดานแบบการบริหารของผูบริหาร
ผูบังคับบัญชา  

- ดานคานิยม วัฒนธรรมองคกร  
 

ปญหาและอุปสรรคดานผูปฏิบัติงาน 
- ความรู  
- ทักษะ  
- ทัศนคตติอบริษทั ผูบริหาร เพ่ือน    
รวมงาน 

- ความกระตอืรือรนในการทํางาน 
 

ปญหาและอุปสรรคในการทาํงาน 



 

 

 

บทที่  3 
วิธีการดําเนินงานสารนิพนธ 

 
 สําหรับวิธีการดําเนินงานสารนิพนธ เรื่อง กรณีศึกษา ปญหาและอุปสรรคดานการจัดการ      
ฝายวิศวกรรมการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตชิ้นสวนยานยนต ทางผูศึกษาไดดําเนินการ
ศึกษาดังนี้ 

 
ประชากร และกลุมตวัอยาง 

 

 การผลิต 

 ผลิต 1 

บริษัทผลติชิ้นสวนยานยนต 

การบริหารโรงงาน การบริหารธุรกิจ 

การประกัน 
คุณภาพ 

การควบคุม 
การผลติ 

การขาย บัญช ี ธุรการ 

 ผลิต 2 วิศวกรรม 
การผลิต 

 การ
ตรวจสอบ 

ควบคุม 
คุณภาพ 

บํารุงรักษา แมพิมพ แบบจําลอง 
ใหม 

จัดซื้อ ธุรการ 

โครงการใหม * 

* โครงการใหม : การออกแบบผลติภัณฑและกระบวนการ (ประเทศญี่ปุน) 

 
รูปที่ 4 โครงสรางองคกร 
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ผูประสานงานฝายเทคนคิ (ชาวญี่ปุน) 

ผูชวยผูจัดการ 

หัวหนากลุม 
(บํารุงรักษา) 

หัวหนากลุม 
(แมพิมพ) 

วิศวกร  
(แบบจําลองใหม) 

วิศวกร 
(แบบจําลองใหม) 

ชางเทคนิค 

ชางเทคนิค 

ชางเทคนิค 

ชางเทคนิค 

ชางเทคนิค 

ชางเทคนิค 

ชางเทคนิค 

ชางเทคนิค 

ผูจัดการทั่วไป (ชาวญี่ปุน) 

ชางเทคนิค 
 (แบบจําลองใหม) 

โครงการใหม * 
(ชาวญี่ปุน) 

* โครงการใหม : การออกแบบผลติภัณฑและกระบวนการ (ประเทศญี่ปุน) 
 

รูปที่ 5 โครงสรางฝายวิศวกรรมการผลิต 
 

 ประชากรที่ใชในการศึกษาครั้งนี้ คือ กลุมพนักงานของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตชิ้นสวน
ยานยนต ซึ่งกลุมตัวอยางประกอบไปดวย กลุมผูจัดการฝาย/ผูชวยผูจัดการ กลุมหัวหนาแผนก/
หัวหนางาน และกลุมพนักงานของฝายผลิต 1 ฝายผลิต 2 ฝายรับประกันคุณภาพ ฝายวางแผน การผลิต 
ฝายขาย ฝายบัญชี และฝายธุรการ จํานวน 45 ราย  

 
เครื่องมือที่ใชในการศึกษา  
 ในการศึกษาครั้งน้ีไดใชแบบสํารวจที่สรางขึ้น เปนเคร่ืองมือในการเก็บรวบรวมขอมูล 
ผูศึกษาไดแบงแบบสํารวจเปน 2 สวน ดังนี้ 
 สวนที่ 1 ขอมูลสวนบุคคลประกอบดวย เพศ อายุ สถานภาพ ระดับการศึกษา ระยะ 
เวลาการทํางานในแผนกที่สังกัด แผนก หรือฝายที่ทํางานในปจจุบัน ลักษณะเปนแบบเลือกตอบ 
และเติมขอความ 
 สวนที่ 2 ปญหาและอุปสรรคดานการจัดการฝายวิศวกรรมการผลิต ขอคําถามจําแนก
ตามองคประกอบที่ศึกษา ทั้ง 2 ดาน ตามกรอบแนวคิดการศึกษา คือ  
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 1. ปญหาและอุปสรรคดานผูปฏิบัติงาน 10 ขอ  
 2. ปญหาและอุปสรรคดานบริหารและการจัดการ 20 ขอ โดยเปนการสอบถามปญหา

ะแนนเทากับ 1   คะแนน 

 แบงเก หา องคะแนน โดย
แบงออกเปน 3 ร

 จํานวนระดับ 

ะแนน ลี่ย – 1.66 หมายถึง มีปญหาอยูในระดับนอย 
หมายถึง มีปญหาอยูในระดับปานกลาง 

รับ ปญ กรรม

 
วิธีของการกระจายคาที่ออกจากคาเฉลี่ย 

แบบวัดความรูสึก (Rating Scale) 6 ตัวเลือก คือ 
ไมมีปญหา  โดยมีคาคะแนนเทากับ 0   คะแนน 
มีปญหานอยมาก โดยมีคาค
มีปญหานอย  โดยมีคาคะแนนเทากับ 2   คะแนน 
มีปญหาปานกลาง โดยมีคาคะแนนเทากับ 3   คะแนน 
มีปญหามาก  โดยมีคาคะแนนเทากับ 4   คะแนน 
มีปญหามากที่สุด โดยมีคาคะแนนเทากับ 5   คะแนน 
ณฑการวัดระดับปญ ใชเกณฑการใหคะแนน คือ คาเฉลี่ยข
ะดับ คือ  

   = คะแนนสูงสุด – คะแนนต่ําสดุ 
    
   = 5 – 0 
       3 
   = 1.66 
  ค เฉ 0.00 
  คะแนนเฉลี่ย 1.67 – 3.33 
  คะแนนเฉลี่ย 3.34 – 5.00 หมายถึง มีปญหาอยูในระดับมาก 
 ขอเสนอแนะในการป ปรุงและแกไข หา อุปสรรคในการทํางานของฝายวิศว
การผลิตทั้ง 2 ดาน เปนคําถามแบบปลายเปด 

วิเคราะหหาสวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน (Standard Deviation (S.D.)) ที่มีพ้ืนฐานอยูบน
คาตัวอยาง สวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน คือ การวัด

S.D. = 
)1n(

)XX( 2

−
−∑  

 เม่ือ X  เปนคาเฉลี่ยของค ละ n คือขนาดของตัวอยาง 
 

ั้นตอนใ ส
 ผูศึกษาดําเนนิการตามขั้นตอน ดังนี้ 

กรรมที่เกี่ยวของ โดยทําการศึกษารวบรวมแนวคิดทฤษฎีจาก
นังสือ ต างๆ ที่เกี่ยวของ รวมทั้งแบบ

สํารวจตางๆ ที่ควรนํามาประยุกตใชในการศึกษาครั้งนี้ 

ะแนน แ

ข นการ รางเครื่องมือ  

 1. ทําการทบทวนวรรณ
ห ํารา บทความ วารสาร ผลการวิจัย ตลอดจนเอกสารต
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 2. ศึกษารายละเอียดเกี่ยวกับงานดานการจัดการฝายวิศวกรรมการผลิตของโรงงาน
อุตสาหกรรมการผลิตชิ้นสวนยานยนต 
 3.  กําหนดเนื้อหาคําถามในแบบสํารวจใหครอบคลุมเร่ืองที่จะศึกษา 

ที่สรางขึ้น ใหอาจารยที่ปรึกษาในการทําสารนิพนธ        
ฑการตัดสินใจ       

สอบจากอาจารยที่ปรึกษาที่ทําการตรวจสอบ และใหผูศึกษาทํา

กร โดยใชแบบสํารวจ ซึ่งมี
ขั้นตอนการเก็บรวบรวมขอมูล ดังนี้ 

ิดตอไปยังผูจัดการโรงงานอุตสาหกรรมผลิตชิ้นสวนยานยนต   
ื่อขออน

ัวอยางจํานวน  3 กลุม คือ กลุมผูจัดการฝาย/ผูชวยผูจัดการ    

ฝายขาย ฝายบัญชี และฝายธุรการ  แยกออกเปน 9 แผนก 

วบรวมขอมูลการศึกษา เร่ือง กรณีศึกษา ปญหาและอุปสรรค   
ดานการจัดการของฝายวิศวกรรมการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตชิ้นสวนยานยนต       

 มกราคม 2552 ถึง มีนาคม 2552  
 

สอบความสมบูรณ 
และความถูกตองในการตอบแบบสํารวจ ใหแบบสํารวจมีความสมบูรณ จํานวน 45 ชุด 

ยใชโปรแกรมสําเร็จรูป Microsoft Office Excel 

 4. สรางแบบสํารวจ 
 5. นําเครื่องมือแบบสํารวจ
ทําการตรวจสอบความสอดคลองกับเนื้อหาในการศึกษาครั้งน้ี โดยถือเกณ
การพิจารณาเนื้อหา การตรวจ
การปรับปรุง แกไข จนสําเร็จ 
 6. ทําการสํารวจแจกแบบสํารวจและเก็บรวบรวมขอมูล 

 
การเก็บรวบรวมขอมูล 
 การศึกษาครั้งนี้ ทําการเก็บรวบรวมขอมูลจากประชา

 1. ผูศึกษาไดทําการต
เพ ุญาตในการเก็บรวบรวมขอมูล 
 2. ติดตอประสานงานกับกลุมต
กลุมหัวหนาแผนก/หัวหนางาน และกลุมพนักงาน จํานวน 7 ฝายของบริษัท ไดแก ฝายผลิต 1 ฝายผลิต 2     
ฝายรับประกันคุณภาพ ฝายวางแผนการผลิต 
หรือหนวยงาน ไดแก แผนกผลิตขั้นตอนการอัดขึ้นรูป แผนกผลิตขั้นตอนการกลึงชิ้นงาน แผนกควบคุม
คุณภาพ แผนกตรวจสอบคุณภาพ แผนกวางแผนการผลิต แผนกขาย แผนกบัญชี แผนกธุรการ และ    
แผนกจัดซื้อ จํานวนทั้งสิ้น 45 ราย 

 
ระยะเวลาในการเก็บรวบรวมขอมูล 
 ระยะเวลาในการเก็บร

ใชเวลาในการเก็บรวบรวมขอมูลระหวาง

การประมวลผลและการวเิคราะหขอมูล 
 1. เม่ือผูศึกษาไดรับขอมูลแบบสํารวจกลับคืนมาแลว นํามาตรวจ

 2. นาํขอมูลที่ไดมาประมวลผล โด
 3. การวิเคราะหขอมูล ผูศึกษาไดใชสถิติในการวิเคราะหขอมูล ดังนี้ 
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  3.1 ขอมูลสวนบุคคลประกอบไปดวย เพศ อายุ สถานภาพ ระดับการศึกษา 
นา (Descriptive 

 วิเคราะหดวยสถิติเชิงพรรณนา (Descriptive Statistics) 

ประสบการณในการทํางาน แผนกหรือฝายที่สังกัด วิเคราะหดวยสถิติเชิงพรรณ
Statistics) ไดแก ความถี่ รอยละ 
  3.2 ปญหา อุปสรรค การปรับปรุง และขอเสนอแนะแนวทางแกไขปญหาดานการ
จัดการของฝายวิศวกรรมการผลิต
ไดแก คาความถี่ คารอยละ คาเฉลี่ย และสวนเบี่ยงเบนมาตรฐาน 
 



 

 

บทที่  4 
ผลการวิเคราะหขอมูล 

 
 จากการศึกษา เรื่อง กรณีศึกษา ปญหาและอุปสรรคดานการจัดการของฝายวิศวกรรม
การผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตชิ้นสวนยานยนต จะนําเสนอการวิเคราะหขอมูลจากแบบ
สํารวจจํานวน 45 ชุด และไดรับคืนมาจํานวน 44 ชุด คิดเปนรอยละ 97.78 การนําเสนอ    ผล
การศึกษาในบทนี้ ผูศึกษานําเสนอผลการวิเคราะหเปน 2 สวน ดังนี้ 
 สวนที่ 1 ขอมูลพ้ืนฐานสวนบุคคลเกี่ยวกับผูที่ใหคําตอบในการสํารวจ 
 สวนที่ 2 ผลการสํารวจปญหา อุปสรรคดานบริหาร และการจัดการของฝายวิศวกรรม
การผลิตจากแบบสํารวจดวยการวิเคราะห 
 การนําผลการประมวลในสวนที่ 2 คือ ผลการวิเคราะห และขอเสนอแนะในการ
ปรับปรุงแกไขปญหามาสังเคราะหเขาดวยกัน เพ่ือใหเห็นแนวทางการแกไข ซึ่งจะไดนําเสนอ
ขอเสนอแนะเปนลําดับตอไปในบทที่ 5 

 
สวนที่ 1 ขอมูลพื้นฐานสวนบุคคลเก่ียวกับผูใหคาํตอบในการสํารวจ 
 ขอมูลพ้ืนฐานสวนบุคคลเกี่ยวกับผูใหคําตอบในการสํารวจดวยแบบสํารวจเกี่ยวกับ
ปญหาและอุปสรรคดานการจัดการของฝายวิศวกรรมการผลิต 

 
ตารางที่ 2 จํานวนและรอยละของประชากรในการสํารวจจําแนกตามลักษณะประชากร 

ลักษณะประชากรและสังคม จํานวน (N=44) รอยละ 

1.  เพศ 
               ชาย 
               หญิง 
2.  อายุ (เกิน 6 เดือน นับ 1 ป) 
               21-25 ป 
               26-30 ป 
               31-35 ป 
               35-40 ป 
               41-45 ป 
               46 ปขึ้นไป 

 
30 
14 
 
8 
21 
6 
7 
2 
0 

 
68.18 
31.82 

 
18.18 
47.73 
13.64 
15.91 
4.55 

0 
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ตารางที่ 2 จํานวนและรอยละของประชากรในการสํารวจจําแนกตามลักษณะประชากร (ตอ) 

ลักษณะประชากรและสังคม จํานวน (N=44) รอยละ 

3.  สถานภาพ 
               โสด 
               สมรสแลว 
               หยา 
4.  ระดับการศึกษา 
               มัธยม 6 หรือปวช. 
               ปวส.    
               ปริญญาตร ี
               ปริญญาโท   
               อ่ืนๆ โปรดระบ ุ………………….. 
5. ประสบการณในการทํางานที่ทําในปจจุบนั  
      ทั้งหมดรวมถึงประสบการณจากบริษัทอ่ืน 
               นอยกวา 1 ป 
               1 – 2 ป   
               3 – 4 ป 
               5 – 6 ป   
               7 – 8 ป   
               มากกวา 9 ป  
6. แผนกหรือฝายที่ทํางานในปจจุบัน 
               ฝายผลิต1    
               ฝายผลิต2     
               ฝายวางแผนการผลิต    
               ฝายรับประกันคุณภาพ  
               ฝายขาย    
               ฝายบัญชี   
               ฝายธุรการ 

 
18 
25 
1 

 
13 
13 
14 
 0 
4 

 
 
1 
2 
12 
7 
4 
18 
 

13 
7 
2 
10 
2 
3 
7 

 
40.91 
56.82 
2.27 

 
29.55 
29.55 
31.82 

0 
9.09 

 
 

2.73 
4.55 
27.27 
15.91 
9.09 
40.91 

 
29.55 
15.91 
4.55 
22.73 
4.55 
6.82 
15.91 

รวม 44 100 

 

 จากตารางที่ 2 พบวา ประชากรสวนใหญรอยละ 68.18 เปนเพศชาย รอยละ 47.73 มีอายุ
ระหวาง 26-30 ป รอยละ 56.82 มีสถานะสมรสแลว รอยละ 31.82 มีการศึกษาระดับปริญญาตรี  
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โดยรอยละ 40.91 มีประสบการณในการทํางานที่ทําในปจจุบันทั้งหมดรวมถึงประสบการณจาก
บริษัทอ่ืนมากกวา 9 ป และรอยละ 29.55  ทํางานในฝายผลิต 1 

 
สวนที่ 2 ผลการสํารวจปญหาและอุปสรรคดานการจัดการของฝายวิศวกรรมการผลิต 
 การวิเคราะหปญหาและอุปสรรคของฝายวิศวกรรมการผลิตครั้งน้ี ผูศึกษาแยก
วิเคราะหออกเปนรายดานและรายขอ ดังนี้ 

1. ดานผูปฏิบัติงานของฝายวิศวกรรมการผลิต 
 
ตารางที่ 3 ระดับปญหาและอุปสรรคดานผูปฏิบัติงานของฝายวิศวกรรมการผลิต 

ปญหาและอุปสรรคดานผูปฏิบัติงานของ           
ฝายวศิวกรรมการผลิต 

คาเฉลี่ย 

X  
S.D. ระดับของปญหา 

1. ฝายวศิวกรรมการผลิตมีกําลังคนที่เหมาะสมกับ 
ปริมาณงาน  

2. ผูปฏิบัติงานมคีวามรู ความสามารถเกี่ยวกับงาน 
อยางเหมาะสม 

3. ผูปฏิบัติงานมทีักษะ ความเชี่ยวชาญ หรอื 
ความชํานาญในงานอยางเหมาะสม 

4. สมรรถภาพทางดานรางกายผูปฏิบตัิงานพรอมที่จะ
ทํางาน 

5. ผูปฏิบัติงานมคีวามกระตือรือรน และความตั้งใจ 
ในการทํางาน 

6. ผูปฏิบัติงานใหการสนับสนนุงานดวยความสะดวก  
รวดเร็ว 

7. การใหบริการ รวมมือปฏิบัติงานดวยความสุภาพ   
เปนมิตร 

8. ใหคําแนะนําและตอบขอซักถามอยางชัดเจน 
9. มีการฝกอบรมเทคนิคการผลิต (OJT) หรือวิธ ี
    การทํางานที่มีการปรับปรุง พัฒนาไปยังฝายแผนก 
    หรือหนวยงานที่เกี่ยวของอยางเหมาะสม 
10. ทัศนคติที่ไมดีของผูปฏิบัติงาน 

 
2.0 

 
2.2 

 
2.2 

 
1.6 

 
2.0 

 
2.0 

 
1.6 
2.0 

 
 

2.4 
1.1 

 
1.5 

 
1.4 

 
1.3 

 
1.6 

 
1.5 

 
1.3 

 
1.6 
1.4 

 
 

1.5 
1.4 

 
ปานกลาง 

 
ปานกลาง 

 
ปานกลาง 

 
นอย 

 
ปานกลาง 

 
ปานกลาง 

 
นอย 

ปานกลาง 
 
 

ปานกลาง 
นอย 

รวมดานผูปฏบิัติงานของฝายวิศวกรรมการผลิต 1.9 1.4 ปานกลาง 
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 จากตารางที่  3 ในเร่ืองปญหาและอุปสรรคดานผูปฏิบัติงานของฝายวิศวกรรมการผลิตใน
ภาพรวม พบวา มีปญหาและอุปสรรคอยูในระดับปานกลาง (X = 1.9) และเม่ือแยกพิจารณาเปนรายขอ
พบวา ปญหาและอุปสรรคในระดับปานกลาง ไดแก ฝายวิศวกรรมการผลิตมีกําลังคนที่เหมาะสมกับ
ปริมาณงาน ( X = 2.0) ผูปฏิบัติงานมีความรูความสามารถเกี่ยวกับงานอยางเหมาะสม (X = 2.2) 
ผูปฏิบัติงานมีทักษะความเชี่ยวชาญ หรือความชํานาญในงานอยางเหมาะสม (X = 2.2) ผูปฏิบัติงานมี
ความกระตือรือรนและความตั้งใจในการทํางาน  (X = 2.0) ผูปฏิบัติงานใหการสนับสนุนงานดวย   
ความสะดวกรวดเร็ว (X = 2.0) การใหคําแนะนําและตอบขอซักถามอยางชัดเจน (X = 2.0) มี         
การฝกอบรมเทคนิคการผลิต (OJT) หรือวิธีการทํางานที่มีการปรับปรุงพัฒนาไปยังฝาย แผนก หรือ
หนวยงานที่เกี่ยวของอยางเหมาะสม (X = 2.4) 
 สวนปญหาและอุปสรรคในระดับนอย ไดแก สมรรถภาพทางดานรางกายผูปฏิบัติงาน
พรอมที่จะทํางาน ( X = 1.6) การใหบริการรวมมือปฏิบัติงานดวยความสุภาพเปนมิตร ( X = 1.6) 
ทัศนคติที่ไมดีของผูปฏิบัติงาน ( X = 1.1) 
 ในเรื่องของขอเสนอแนะในการปรับปรุงแกไขปญหา อุปสรรคดานผูปฏิบัติงานมีจํานวน
ประชากรที่มีขอเสนอแนะรอยละ 31.82 จํานวน 14 ชุด รวมขอเสนอแนะ 26 ขอ ซึ่งมีขอเสนอแนะที่
ตรงกัน คือ รอยละ 19.23 เพ่ิมความรูความสามารถเกี่ยวกับงาน รอยละ 15.38 เพ่ิมความกระตือรือรน 
ความตั้งใจในการทํางาน และเพ่ิมทักษะความเชี่ยวชาญ หรือความชํานาญในงานอยางเหมาะสม      
รอยละ 11.54 การเพิ่มกําลังคนที่เหมาะสมกับปริมาณงาน และเพิ่มการฝกอบรมเทคนิคการผลิต (OJT) 
หรือวิธีการทํางานที่มีการปรับปรุงพัฒนาไปยังฝาย แผนก หรือหนวยงานที่เกี่ยวของอยางเหมาะสม 
โดยจัดเปนรูปแบบที่ชัดเจน รอยละ 7.69 การถายทอดสูการปฏิบัติงานไปยังแผนก หรือหนวยงานที่
เกี่ยวของอยางทั่วถึง รายละเอียดดังแสดงในตารางที่ 4  

 
ตารางที่ 4 ขอเสนอแนะในการปรับปรุงแกไขปญหา อุปสรรคดานผูปฏิบัติงาน 

ขอเสนอแนะดานผูปฏิบัติงาน 
ความถี่ของ
ขอเสนอแนะ 

จํานวน (N=14) 
รอยละ 

1. เพ่ิมความกระตือรือรนและความตั้งใจในการทํางาน 
2. เพ่ิมความรู ความสามารถเกี่ยวกับงาน 
3. ใหคําแนะนําและตอบขอซักถามอยางชัดเจน 
4. การถายทอดขอมูลเกี่ยวกับการวิจัยพัฒนา หรือการ

ปรับปรุง พัฒนา (KAIZEN) ที่เกี่ยวของอยางชัดเจน 
5. การเพิ่มกําลังคนที่เหมาะสมกับปริมาณงาน 

4 
5 
1 
 
1 
3 

15.38 
19.23 
 3.85 

 
 3.85 
11.54 
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ตารางที่ 4 ขอเสนอแนะในการปรับปรุงแกไขปญหา อุปสรรคดานผูปฏิบัติงาน (ตอ) 

หมายเหตุ : ผูตอบแบบสํารวจ 1 ทาน เสนอขอเสนอแนะไดมากกวา 1 ขอ 
 

ความถี่ของ
ขอเสนอแนะ 

จํานวน (N=14) 
ขอเสนอแนะดานผูปฏิบัติงาน รอยละ 

6. การถายทอดสูการปฏิบัติงานไปยังแผนก หรือหนวยงาน     
   ที่เกี่ยวของอยางทั่วถึง 2 7.69 
7. การทดสอบความรูความสามารถผูปฏิบัติงาน 1 3.85 
8. การทํางานเปนทีม 1 3.85 
9. การฝกอบรมเทคนิคการผลิต (OJT) หรือวิธีการทํางานที่มี   
   การปรับปรุงพัฒนาไปยังฝาย แผนก หรือหนวยงานที่   
   เกี่ยวของอยางเหมาะสม โดยจัดเปนรูปแบบที่ชัดเจน 3 11.54 
10. ผูปฏิบัติงานยังขาดจิตสํานึกเรื่องของคุณภาพ และ       
     การ KAIZEN ที่ถูกตองควรมีการ OJT อยางตอเน่ือง 1 3.85 
11. ทักษะ ความเชี่ยวชาญ หรือความชํานาญ ในงาน       
     อยางเหมาะสม 4 15.38 

รวมขอเสนอแนะ 26 100 

2. ดานบริหารและการจัดการ  
 

ตารางที่ 5 ระดับปญหา อุปสรรคดานบรหิารและการจัดการของฝายวิศวกรรมการผลิต 
ปญหา อุปสรรคดานบริหารและการจัดการของ        

ฝายวศิวกรรมการผลิต 
คาเฉลี่ย 

X  
S.D. 

ระดับของ
ปญหา 

1. มีการวางแผนการดําเนินงาน และการถายทอดสู 
   การปฏิบัติงานไปยังแผนก หรือหนวยงานที่เกี่ยวของ 
   อยางทั่วถึง  
2. มีการติดตามการควบคุมการดําเนินงานตามแผนงาน 
   อยางใกลชิด และตอเน่ือง 
3. ระยะเวลาในการสงมอบงานมีความเหมาะสมตาม 
   แผนงาน 

 
 

1.9 
 

1.8 
 

1.8 

 
 

1.5 
 
1.4 

 
1.4 

 
 

ปานกลาง 
 
ปานกลาง 

 
ปานกลาง 
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ตารางที่ 5 ระดับปญหา อุปสรรคดานบรหิารและการจัดการของฝายวิศวกรรมการผลิต (ตอ) 
ปญหา อุปสรรคดานบริหารและการจัดการของ       

ฝายวศิวกรรมการผลิต 
คาเฉลี่ย 

S.D. 
X  

ระดับของ
ปญหา 

4. แผนกหรือหนวยงานของทานสามารถเขาถึง หรือ 
    ไดรับขอมูลเกี่ยวกับการวิจัย พัฒนา หรือ  
    การปรับปรุงพัฒนา (KAIZEN) ที่เกี่ยวของ  
5. การดําเนินงานของฝายวิศวกรรมการผลิตมี      
    ความเหมาะสมกับสถานการณตางๆ ที่เปนอยู 
6. ผลการดําเนินงานของฝายวิศวกรรมการผลิต      
    สอดคลองกับเปาหมาย แผนงานที่กําหนดไว 
7. การจัดการโครงสรางฝายวิศวกรรมการผลิตมี    
    ความเหมาะสมกับแนวทางการดําเนินงาน 
8. สายการบังคับบัญชาของฝายวิศวกรรมการผลิตมี 
    ความรวดเร็วในการดําเนินงาน  การสื่อสารไปยัง 
    ฝาย แผนก หรือหนวยงานของทาน 
9. การกําหนดอํานาจ หนาที่ ความรับผิดชอบของ 
    ผูปฏิบัติงาน และตําแหนงงานตาง  ๆมีความเหมาะสม 
10. ผูบริหาร หัวหนางานของฝายวิศวกรรมการผลิต 
     เปนผูที่มีภาวะผูนํา 
11. ผูบริหาร หัวหนางานของฝายวิศวกรรมการผลิต 
     ตัดสินใจบนพื้นฐานของขอมูลขาวสารที่ถูกตอง 
12. ผูบริหาร หัวหนางานฝายวิศวกรรมการผลิตกําหนด 
     รูปแบบการจัดการไดเหมาะสมกับสถานการณตางๆ 
13. ฝายวิศวกรรมการผลิตมีระบบ และวิธีการทํางานใน 
     การทํางาน ที่เชื่อมโยงไปยัง ฝาย แผนก หรือ 
     หนวยงานของทานอยางมีประสิทธิภาพและ 
     สามารถตรวจสอบได 
14. ฝายวิศวกรรมการผลิตมีการทํางานใหการสนับสนุน 
     ตามลําดับกอน-หลัง 
15. แนวคิดหรือสิ่งที่ยึดถือปฏิบัติจนเปนวัฒนธรรมของ 
     ฝายวิศวกรรมการผลิตมีสวนสนับสนุนตอการ 
     ดําเนินงาน 
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ตารางที่ 5 ระดับปญหา อุปสรรคดานบรหิารและการจัดการของฝายวิศวกรรมการผลิต (ตอ) 
ปญหา อุปสรรคดานบริหารและการจัดการของ       

ฝายวศิวกรรมการผลิต 
คาเฉลี่ย 

X  
S.D. 

ระดับของ
ปญหา 

16. ฝายวิศวกรรมการผลิตมีความพรอมตอ 
     การเปลี่ยนแปลงที่จะเกิดขึ้น 
17. เนื้อหา รายละเอียดทางดานขอมูลของงานในการสง 
     มอบงานมีความถูกตองเหมาะสม 
18. มีการควบคุมการเปลี่ยนแปลงของขอมูล 
      การดําเนินงาน  เครื่องจักร แมพิมพ และผลิตภัณฑ 
     อยางชัดเจน 
19. มีการวิจัย พัฒนา  เพ่ือการปรับปรุงคุณภาพของ 
     ผลิตภัณฑอยางเหมาะสม 
20. โดยภาพรวมทั้งหมดในการทํางานมีความเหมาะสม 

 
1.6 

 
1.5 

 
 

1.9 
 

1.8 
1.8 

 
1.3 

 
1.3 

 
 

1.7 
 
1.4 
1.4 

 
นอย 

 
นอย 

 
 

ปานกลาง 
 

ปานกลาง 
ปานกลาง 

รวมดานบริหารและการจัดการของ               
ฝายวศิวกรรมการผลิต 

1.8 1.4 ปานกลาง 

 
 จากตารางที่ 5 ในเรื่องปญหา อุปสรรคดานบริหารและการจัดการของฝายวิศวกรรมการผลิตใน
ภาพรวม พบวา มีปญหาและอุปสรรคอยูในระดับปานกลาง และเม่ือแยกพิจารณาเปนรายขอ พบวา ปญหา
และอุปสรรคในระดับปานกลาง ไดแก การวางแผนการดําเนินงานและการถายทอดสูการปฏิบัติงานไปยัง
แผนก หรือหนวยงานที่เกี่ยวของอยางทั่วถึง (X = 1.9) การติดตาม การควบคุมการดําเนินงานตาม
แผนงานอยางใกลชิด และตอเน่ือง (X = 1.8)  ระยะเวลาในการสงมอบงานมีความเหมาะสมตามแผนงาน 
( X = 1.8) แผนก หรือหนวยงานอื่นๆ สามารถเขาถึงหรือไดรับขอมูลเกี่ยวกับการวิจัย พัฒนา หรือ            
การปรับปรุง พัฒนา (KAIZEN) ที่เกี่ยวของ  ( X = 2.0) การดําเนินงานของฝายวิศวกรรมการผลิตมี        
ความเหมาะสมกับสถานการณตาง  ๆที่เปนอยู (X = 1.9) ผลการดําเนินงานของฝายวิศวกรรมการผลิต
สอดคลองกับเปาหมาย แผนงานที่กําหนดไว ( X = 1.7) การจัดการโครงสรางฝายวิศวกรรมการผลิต
มีความเหมาะสมกับแนวทางการดําเนินงาน (X = 1.8) สายการบังคับบัญชาของฝายวิศวกรรมการผลิตมี
ความรวดเร็วในการดําเนินงาน การสื่อสารไปยังฝาย แผนก หรือหนวยงานอ่ืน  ๆ(X = 2.0) การกําหนด
อํานาจ หนาที่ ความรับผิดชอบของผูปฏิบัติงาน และตําแหนงงานตางๆ  มีความเหมาะสม (X = 2.0)  ผูบริหาร 
หัวหนางานของฝายวิศวกรรมการผลิตเปนผูที่มีภาวะผูนํา (X = 1.7) ผูบริหาร หัวหนางานฝายวิศวกรรม
การผลิตกําหนดรูปแบบการจัดการไดเหมาะสมกับสถานการณตาง  ๆ(X = 1.8) ฝายวิศวกรรมการผลิตมี
ระบบ และวิธีการทํางานในการทํางาน ที่เชื่อมโยงไปยัง ฝาย แผนก หรือหนวยงานอื่นๆ อยางมี
ประสิทธิภาพและสามารถตรวจสอบได (X = 1.8) ฝายวิศวกรรมการผลิตมีการทํางานใหการสนับสนุน
ตามลําดับกอน-หลัง (X = 1.7) การควบคุมการเปลี่ยนแปลงของขอมูลการดําเนินงาน เครื่องจักร แมพิมพ 
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และผลิตภัณฑ อยางชัดเจน  (X = 1.9) สวนการวิจัยและพัฒนา เพ่ือการปรับปรุงคุณภาพของผลิตภัณฑ             
อยางเหมาะสม (X = 1.8) โดยภาพรวมทั้งหมดในการทํางานมีความเหมาะสม (X = 1.8) 
 สวนปญหาและอุปสรรคในระดับนอย ไดแก ผูบริหาร หัวหนางานของฝายวิศวกรรมการผลิต
ตัดสินใจบนพ้ืนฐานของขอมูลขาวสารที่ถูกตอง (X = 1.5) แนวคิด หรือสิ่งที่ยึดถือปฏิบัติจนเปนวัฒนธรรม
ของฝายวิศวกรรมการผลิตมีสวนสนับสนุนตอการดําเนินงาน (X = 1.6) ฝายวิศวกรรมการผลิตมีความพรอม
ตอการเปลี่ยนแปลงที่จะเกิดขึ้น (X =1.6) เน้ือหารายละเอียดทางดานขอมูลของงานในการสงมอบงานมี    
ความถูกตองเหมาะสม (X = 1.5) 
 ในเร่ืองของขอเสนอแนะในการปรับปรุงแกไขปญหา อุปสรรคดานบริหารและการจัดการของ
ฝายวิศวกรรมการผลิต มีจํานวนประชากรที่มีขอเสนอแนะรอยละ 13.64 จํานวน 6 ชุด รวมขอเสนอแนะ 
20 ขอ ซึ่งมีขอเสนอแนะที่ตรงกัน คือ รอยละ 25 มีขอเสนอแนะเกี่ยวกับการกําหนดอํานาจ หนาที่    
ความรับผิดชอบของผูปฏิบัติงาน และตําแหนงงานตางๆ มีความเหมาะสม รอยละ 20 มีขอเสนอแนะ
ปรับปรุงการใหความรวมมือปฏิบัติงานสนับสนุนงานดวยความสะดวกรวดเร็ว และกําหนดรูปแบบ      
การจัดการใหเหมาะสมกับสถานการณตาง  ๆรอยละ 15 การติดตอสื่อสาร แจงขอมูลตางๆ ไปยังแผนกที่
เกี่ยวของใหชัดเจน ถูกตองแมนยํา เปนไปในทางเดียวกัน รายละเอียดดังแสดงในตารางที่ 6  
 
ตารางที่ 6 ขอเสนอแนะในการปรับปรุงแกไขปญหา อุปสรรคดานบรหิารและการจัดการ 

ขอเสนอแนะดานบริหารและการจัดการ 
ความถี่ของ
ขอเสนอแนะ 
จํานวน (N=6) 

รอยละ 

1. เรื่องของการติดตอสื่อสาร แจงขอมูลตางๆ ไปยังแผนกที่ 
   เกี่ยวของใหชัดเจน ถูกตองแมนยํา เปนไปในทางเดียวกัน 
2. การกําหนดอํานาจ หนาที่ ความรับผิดชอบของผูปฏิบัติ  
   งาน และตําแหนงงานตางๆ มีความเหมาะสม 
3. การสนับสนุนงานดวยความสะดวก รวดเร็ว 
4. เพ่ิมทักษะ ฝกอบรมดานภาวะผูนําของหัวหนางานของ 
   ฝายวิศวกรรมการผลิต 
5. ความรวดเร็วในการดําเนินงาน  การสื่อสารไปยังฝาย  
   แผนกหรือหนวยงาน 

 
3 

 
5 
1 
 
1 
 
1 

 
15 

 
25 
5 
 
5 
 
5 
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ตารางที่ 6 ขอเสนอแนะในการปรับปรุงแกไขปญหา อุปสรรคดานบรหิารและการจัดการ (ตอ) 

ขอเสนอแนะดานบริหารและการจัดการ 
ความถี่ของ
ขอเสนอแนะ 
จํานวน (N=6) 

รอยละ 

6. เพ่ิมการวางแผนกําลังคนของฝายวิศวกรรมการผลิตมี 
   ความเหมาะสมกับแนวทางการดําเนินงาน 
7. เพ่ิมการใหความรวมมือปฏิบัติงาน สนับสนุนงานดวย 
   ความสะดวกรวดเร็ว 
8. กําหนดรูปแบบการจัดการใหเหมาะสมกับสถานการณ 
   ตางๆ 

 
1 
 
4 
4 

 
5 
 

20 
20 

รวมขอเสนอแนะ 20 100 

หมายเหตุ : ผูตอบแบบสํารวจ 1 ทาน เสนอขอเสนอแนะไดมากกวา 1 ขอ 
 

 



 

 

 

บทที่  5 
สรุปผลการศึกษา อภิปรายผล และขอเสนอแนะ 

 
สรุปผลการศึกษา 
 การศึกษาเรื่อง กรณีศึกษา ปญหาและอุปสรรคดานการจัดการของฝายวิศวกรรมการผลิต
ของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตชิ้นสวนยานยนต มีวัตถุประสงคเพ่ือ 
 1. เพ่ือศึกษาถึงปญหาและอุปสรรค ดานการจัดการของฝายวิศวกรรมการผลิต 
รวมทั้งการดําเนินงานของฝายวิศวกรรมการผลิตที่ใชในการสนับสนุนฝาย หรือแผนกงานตางๆ 
ในโรงงานอุตสาหกรรม 
 2. เพื่อศึกษาถึงแนวทางการแกไขปญหาและอุปสรรคดานการจัดการของฝาย
วิศวกรรมการผลิต 
 จากผลการศึกษาครั้งน้ี ไดประยุกตใชการวิเคราะหคุณลักษณะ 7 ประการ (Mc Kinsey   
7S Model : กลยุทธ (Strategy) โครงสรางองคกร (Structure) สไตล (Style) ระบบ (System) 
ทรัพยากรมนุษย (Staff) ทักษะ (Skill) และคานิยม (Shared Value)) ขององคกรมาทําการวิเคราะห      
ฝายวิศวกรรมการผลิตที่เปนหนวยงานยอยขององคกรหนึ่ง ซึ่งก็คือ โรงงานอุตสาหกรรมการผลิต
ชิ้นสวนยานยนต แยกตามวัตถุประสงค ดังนี้ 
 1. ระดับปญหาและอุปสรรคดานการจัดการของฝายวิศวกรรมการผลิต แยกเปน     
รายดาน ดังนี้  
  1.1 ปญหาและอุปสรรคดานผูปฏิบัติงานของฝายวิศวกรรมการผลิตในภาพรวม
พบวา มีปญหาและอุปสรรคอยูในระดับปานกลาง สรุปผลการศึกษาตามคุณลักษณะ 7 ประการ 
ดานผูปฏิบัติงานของฝายวิศวกรรมการผลิต ดังนี้ 
    1.1.1 ผูปฏิบัติงาน (Staff) ของฝายวิศวกรรมการผลิต มีปญหาและอุปสรรค
อยูในระดับปานกลาง คือ  
     1.1.1.1 ดานกําลังคนที่เหมาะสมกับปริมาณงาน  
     1.1.1.2 ความเหมาะสมดานความรู ความสามารถของผูปฏิบัติงาน
เกี่ยวกับงาน  
     1.1.1.3 ผูปฏิบัติงานมีความกระตือรือรนและความตั้งใจในการทํางาน 
     1.1.1.4 ผูปฏิบัติงานใหการสนับสนุนงานดวยความสะดวกรวดเร็ว  
     1.1.1.5 การใหคําแนะนําและตอบขอซักถามอยางชัดเจน  
     1.1.1.6 การฝกอบรมเทคนิคการผลิต (OJT) หรือวิธีการทํางานที่มีการ
ปรับปรุง พัฒนาไปยังฝาย แผนก หรือหนวยงานที่เกี่ยวของอยางเหมาะสม  
    1.1.2 ผูปฏิบัติงาน (Staff) ของฝายวิศวกรรมการผลิต มีปญหาและอุปสรรค
อยูในระดับนอย คือ  
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     1.1.2.1 สมรรถภาพทางดานรางกายผูปฏิบัติงานพรอมที่จะทํางาน  
     1.1.2.2 การใหบริการ รวมมือปฏิบัติงานดวยความสุภาพ เปนมิตร  
     1.1.2.3 ทัศนคติที่ไมดีของผูปฏิบัติงาน  
    1.1.3 ทักษะผูปฏิบัติงาน (Skill) ของฝายวิศวกรรมการผลิต มีปญหาและ
อุปสรรคอยูในระดับปานกลาง คือ 
     1.1.3.1  ผูปฏิบัติงานมีทักษะ ความเชี่ยวชาญ หรือความชํานาญในงาน
อยางเหมาะสม  
  1.2  ปญหา อุปสรรคดานการบริหารและการจัดการของฝายวิศวกรรมการผลิตใน
ภาพรวมพบวา มีปญหาและอุปสรรคอยูในระดับปานกลาง สรุปผลการศึกษาตามคุณลักษณะ 7 ประการ 
ดานการบริหารและการจัดการของฝายวิศวกรรมการผลิต ดังนี้ 
    1.2.1  กลยุทธ (Strategy) การวางแผนกิจกรรมภายในฝายวิศวกรรมการผลิต
มีปญหาและอุปสรรคอยูในระดับปานกลาง คือ  
     1.2.1.1 การวางแผนการดําเนินงานและการถายทอดสูการปฏิบัติงาน
ไปยังแผนก หรือหนวยงานที่เกี่ยวของอยางทั่วถึง  
     1.2.1.2 การติดตามรวมถึงการควบคุมการดําเนินงานตามแผนงาน
อยางใกลชิดและตอเน่ือง  
     1.2.1.3 ระยะเวลาในการสงมอบงานมีความเหมาะสมตามแผนงาน  
     1.2.1.4 การเขาถึง หรือไดรับขอมูลที่ เกี่ยวกับการวิจัย พัฒนา หรือ     
การปรับปรุง พัฒนา (KAIZEN) ที่เกี่ยวของของแผนก หรือหนวยงานตางๆ  
     1.2.1.5 การดําเนินงานของฝายวิศวกรรมการผลิตมีความเหมาะสมกับ
สถานการณตางๆ ที่เปนอยู  
     1.2.1.6 ผลการดําเนินงานของฝายวิศวกรรมการผลิตสอดคลองกับ
เปาหมาย แผนงานที่กําหนดไว 
    1.2.2 โครงสราง (Structure) ลักษณะโครงสรางฝายวิศวกรรมการผลิต มีปญหา
และอุปสรรคอยูในระดับปานกลาง คือ 
     1.2.2.1 การจัดการโครงสรางฝายวิศวกรรมการผลิตมีความเหมาะสม
กับแนวทางการดําเนินงาน  
     1.2.2.2 สายการบังคับบัญชาของฝายวิศวกรรมการผลิตมีความรวดเร็ว
ในการดําเนินงาน การสื่อสารไปยังฝาย แผนก หรือหนวยงานของทาน  
     1.2.2.3 การกําหนดอํานาจ หนาที่ ความรับผิดชอบของผูปฏิบัติงาน 
และตําแหนงงานตางๆ มีความเหมาะสม 
    1.2.3 สไตล (Style) สไตลในการทํางานของผูบริหาร หัวหนางานของฝายวิศวกรรม
การผลิต มีปญหาและอุปสรรคอยูในระดับปานกลาง คือ  
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     1.2.3.1 ผูบริหาร หัวหนางานของฝายวิศวกรรมการผลิตเปนผูที่มีภาวะ
ผูนํา 
     1.2.3.2 ผูบริหาร หัวหนางานฝายวิศวกรรมการผลิตกําหนดรูปแบบ  
การจัดการไดเหมาะสมกับสถานการณตางๆ  
    1.2.4 สไตล (Style) สไตลในการทํางานของผูบริหาร หัวหนางานของฝาย
วิศวกรรมการผลิต ปญหาและอุปสรรคในระดับนอย คือ  
     1.2.4.1 ผูบริหาร หัวหนางานของฝายวิศวกรรมการผลิตตัดสินใจบน
พ้ืนฐานของขอมูลขาวสารที่ถูกตอง 
    1.2.5 ระบบ (System) ระบบการทํางาน ระบบการบริหารจัดการระบบการ
ปฏิบัติงานของฝายวิศวกรรมการผลิต มีปญหาและอุปสรรคอยูในระดับปานกลาง คือ  
     1.2.5.1 ฝายวิศวกรรมการผลิตมีระบบและวิธีการทํางานในการทํางาน
ที่เชื่อมโยงไปยังฝาย แผนก หรือหนวยงานตางๆ อยางมีประสิทธิภาพ และสามารถตรวจสอบ
ได  
     1.2.5.2 ฝายวิศวกรรมการผลิตมีการทํางานใหการสนับสนุนตามลําดับ
กอน-หลัง  
     1.2.5.3 การควบคุมการเปลี่ยนแปลงของขอมูลการดําเนินงานเครื่องจักร 
แมพิมพ และผลิตภัณฑอยางชัดเจน 
     1.2.5.4 การวิจัย พัฒนา เพ่ือการปรับปรุงคุณภาพของผลิตภัณฑอยาง
เหมาะสม  
     1.2.5.5 ภาพรวมทั้งหมดในการทํางานมีความเหมาะสม  
    1.2.6 ระบบ (System) ระบบการทํางาน ระบบการบริหารจัดการระบบ      
การปฏิบัติงานของฝายวิศวกรรมการผลิต มีปญหาและอุปสรรคในระดับนอย คือ  
     1.2.6.1 เน้ือหา รายละเอียดทางดานขอมูลของงานในการสงมอบงานมี  
ความถูกตองเหมาะสม 
    1.2.7 คานิยม (Shared Value) คานิยมรวม แนวคิด หรือสิ่งที่ยึดถือปฏิบัติจนเปน
วัฒนธรรมของฝายวิศวกรรมการผลิต มีปญหาและอุปสรรคอยูในระดับนอย คือ  
     1.2.7.1 แนวคิด หรือสิ่งที่ยึดถือปฏิบัติจนเปนวัฒนธรรมของฝายวิศวกรรม
การผลิตมีสวนสนับสนุนตอการดําเนินงาน  
     1.2.7.2 ฝายวิศวกรรมการผลิตมีความพรอมตอการเปลี่ยนแปลงที่      
จะเกิดขึ้น 
 2. ขอเสนอแนะในการปรับปรุง แกไข ปญหา และอุปสรรคดานการจัดการของฝาย
วิศวกรรมการผลิต จากกลุมตัวอยางที่ทําการศึกษา แยกเปนรายดาน ดังนี้ 
   2.1 ขอเสนอแนะทางดานผูปฏิบัติงานของฝายวิศวกรรมการผลิต พบวา              
มีขอเสนอแนะ คือ 
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    2.1.1 เพ่ิมความรู ความสามารถเกี่ยวกับงานใหกับผูปฏิบัติงาน เพ่ิมทักษะ 
ความเชี่ยวชาญ หรือความชํานาญในงานอยางเหมาะสม 
    2.1.2 เพ่ิมความกระตือรือรน และความตั้งใจในการทํางาน  
    2.1.3 เพ่ิมกําลังคนที่เหมาะสมกับปริมาณงาน  
    2.1.4 เพ่ิมการฝกอบรมเทคนิคการผลิต (OJT) หรือวิธีการทํางานที่มีการปรับปรุง 
พัฒนาไปยังฝาย แผนก หรือหนวยงานที่เกี่ยวของอยางเหมาะสม โดยจัดเปนรูปแบบที่ชัดเจน 
   2.2 ขอเสนอแนะทางดานการบริหารและการจัดการของฝายวิศวกรรมการผลิต 
พบวา มีขอเสนอแนะ คือ 
    2.2.1 การกําหนดอํานาจ หนาที่ ความรับผิดชอบของผูปฏิบัติงานและ
ตําแหนงงานตางๆ ใหชัดเจน  
    2.2.2 ปรับปรุงการใหความรวมมือปฏิบัติงาน สนับสนุนงานดวยความสะดวก
รวดเร็ว และกําหนดรูปแบบการจัดการใหเหมาะสมกับสถานการณตางๆ  
    2.2.3 ปรับปรุงการติดตอสื่อสาร แจงขอมูลตางๆ ไปยังแผนกที่เกี่ยวของให
ชัดเจน ถูกตองแมนยําเปนแนวทางเดียวกัน 
 
อภิปรายผลการศึกษา 
 จากการศึกษาปญหาและอุปสรรคดานการจัดการของฝายวิศวกรรมการผลิต ครั้งน้ี 
พบวาฝายวิศวกรรมการผลิตมีปญหาอุปสรรคดานผูปฏิบัติงาน ดานบริหาร และการจัดการแตละดาน
อยูในระดับปานกลาง ซึ่งสามารถอภิปรายผลการศึกษาไดดังนี้ 
 1. ปญหาและอุปสรรคดานผูปฏิบัติงาน 
 จากการศึกษาปญหาและอุปสรรคดานผูปฏิบัติงานของฝายวิศวกรรมการผลิต พบวา 
มีปญหาอุปสรรคอยูในระดับปานกลาง แสดงวา ฝายวิศวกรรมการผลิตของโรงงานอุตสาหกรรม
ผลิตชิ้นสวนยานยนตนี้มีแนวทางในการพัฒนาบุคลากรบางเรื่อง สามารถทําไดดีอยูแลวระดับ
หนึ่ง และมีเรื่องที่ยังตองแกไขปรับปรุง ทั้งน้ีสามารถอธิบายไดวา 
  1.1 ผูปฏิบัติงานฝายวิศวกรรมการผลิตยังมีปญหาและอุปสรรคเกี่ยวกับความรู 
ความสามารถเกี่ยวกับงาน ทักษะ ความเชี่ยวชาญ หรือความชํานาญในงาน ซึ่งฝายวิศวกรรม
การผลิตนั้นแบงออกเปนแผนกบํารุงรักษา แผนกแมพิมพ แผนกแบบจําลองใหม และแผนก
โครงการใหม  
  1.2 ผู ปฏิบ ัต ิงานฝายว ิศวกรรมการผล ิตยังม ีป ญหาและอุปสรรคเกี ่ยวก ับ           
การฝกอบรมเทคนิคการผลิต (OJT) หรือวิธีการทํางานที่มีการปรับปรุง พัฒนาไปยังฝายแผนก     
หรือหนวยงานที่เกี่ยวของ 
 2. ปญหา อุปสรรคดานการบริหารและการจัดการ  
 จากการศึกษาปญหา อุปสรรคดานการบริหารและการจัดการของฝายวิศวกรรมการผลิต 
พบวา มีปญหาและอุปสรรคอยูในระดับปานกลาง แสดงวา การบริหารการจัดการไมไดเปนปญหาและ
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อุปสรรคในการทํางานของฝายวิศวกรรมการผลิตมากนัก ทั้งน้ีสามารถอธิบายไดวา บริษัทมีการบริหาร
จัดการที่เหมาะสมพอสมควร เนื่องจากฝายวิศวกรรมการผลิต มีผูบริหาร หัวหนางานของฝายวิศวกรรม
การผลิต ตัดสินใจบนพื้นฐานของขอมูลขาวสารที่ถูกตอง  มีแนวคิด หรือสิ่งที่ยึดถือปฏิบัติจนเปน
วัฒนธรรมของฝายวิศวกรรมการผลิต มีสวนสนับสนุนตอการดําเนินงาน มีความพรอมตอการ
เปลี่ยนแปลงที่จะเกิดขึ้น  การสงมอบงานมีเน้ือหารายละเอียดทางดานขอมูลของงานมีความถูกตอง
เหมาะสม  ซึ่งพบวา มีปญหาและอุปสรรคอยูในระดับนอยที่มีคะแนนเฉลี่ยต่ําสุด ทําใหฝายวิศวกรรม
การผลิตของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตชิ้นสวนยานยนตแหงนี้ สามารถประสพความสําเร็จในการทํางาน
ใหบรรลุเปาหมายที่ตั้งไวได และสามารถที่จะพัฒนาตอไปไดอีก แตยังมีปญหาบางอยางที่ยังตองแกไข
ปรับปรุง คือ เรื่องการสื่อสารขอมูลเกี่ยวกับการวิจัย พัฒนา หรือการปรับปรุง พัฒนา (KAIZEN) ไปยัง
ฝาย แผนกหรือหนวยงานที่เกี่ยวของ  ความรวดเร็วในการดําเนินงานการสื่อสารของสายการบังคับบัญชา
ของฝายวิศวกรรมการผลิตไปยังฝาย แผนก หรือหนวยงานอื่น  ๆความชัดเจนของอํานาจ หนาที่ ความ
รับผิดชอบของผูปฏิบัติงาน และตําแหนงงานบางแผนก หรือหนวยงานของฝายวิศวกรรมการผลิต  ซึ่งพบวา
มีปญหาและอุปสรรคอยูในระดับปานกลางที่มีคะแนนเฉลี่ยสูงสุด 
 
ขอเสนอแนะ 
 จากขอคนพบที่ไดจากการศึกษาครั้งนี้ ผูศึกษามีขอเสนอแนะเพื่อเปนแนวทางที่เปน
ประโยชนตอการพัฒนาการทํางานของฝายวิศวกรรมการผลิตใหมีคุณภาพและประสิทธิผลมาก
ยิ่งขึ้นดังตอไปน้ี 
 1. ขอเสนอแนะเชิงปฏิบัติการ 
 ผูศึกษามีขอเสนอแนะในเรื่องของการปฏิบัติการเพื่อเรงแกไขดานที่มีปญหาและ
อุปสรรคอยูในระดับปานกลางที่มีคะแนนเฉลี่ยสูงสุดดังนี้ 
  1.1 จากการศึกษา พบวา ทางดานผูปฏิบัติงานของฝายวิศวกรรมการผลิตมีการฝกอบรม
เทคนิคการผลิต (OJT) หรือวิธีการทํางานที่มีการปรับปรุง พัฒนาไปยังฝายแผนก หรือหนวยงานที่เกี่ยวของ
ยังไมมีความตอเน่ือง ดังน้ัน ควรกําหนดระบบ วิธีการถายทอดการฝกอบรมเทคนิคการผลิต (OJT) หรือ
วิธีการทํางานที่มีการปรับปรุง พัฒนาไปยังฝายแผนกหรือหนวยงานที่เกี่ยวของอยางตอเน่ือง 
  1.2 จากการศึกษา พบวา ทางดานผูปฏิบัติงานของฝายวิศวกรรมการผลิต ยังมี
ขอบกพรองเกี่ยวกับความรู ความสามารถ ทักษะ ความเชี่ยวชาญ  หรือความชํานาญในงานที่
เกี่ยวของที่รับผิดชอบโดยตรง รับผิดชอบรวมกัน ดังนั้น ผูบริหาร หัวหนางานของฝาย   
วิศวกรรมการผลิตควรมีการศึกษางานในแตละตําแหนงงาน ศึกษาผูปฏิบัติงาน วิเคราะหหนาที่
ความรับผิดชอบ การสัมภาษณ การออกคําถามสํารวจ การทดสอบ การวิเคราะหประวัติการฝกอบรม 
ประเมิน และคัดเลือกความจําเปนเกี่ยวกับความรู ความสามารถ ทักษะ ความเชี่ยวชาญ หรือ
ความชํานาญ เพ่ือหาความจําเปนในการฝกอบรม (Training Need) ความตองการ  ความรู ทักษะ 
ทัศนคติอยางไร ในการฝกอบรมผูปฏิบัติงานของฝายวิศวกรรมการผลิต  
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  1.3 จากการศึกษา พบวา ทางดานการบริหารจัดการ ในดานการสื่อสารขอมูล
เกี่ยวกับการวิจัย พัฒนา หรือการปรับปรุง พัฒนา (KAIZEN) ไปยังแผนกหรือหนวยงานที่เกี่ยวของน้ัน       
ยังไมชัดเจน ดังน้ัน ควรมีการกําหนด จัดทําวิธีการในการสื่อสารขอมูลที่ชัดเจน ดําเนินการ
อยางตอเน่ืองไปยังแผนกหรือหนวยงานที่เกี่ยวของกับงาน 
  1.4  จากการศึกษา พบวา ทางดานการบริหารจัดการ ในการจัดสายการบังคับบัญชา     
ของฝายวิศวกรรมการผลิต ยังมีขอบกพรองบางสวน ดานความรวดเร็วในการดําเนินงาน     
การสื่อสารไปยังฝาย แผนก หรือหนวยงานตางๆ ดังน้ัน ควรมีการกําหนดอํานาจ หนาที่ (Job 
Description) ความรับผิดชอบของผูปฏิบัติงาน และตําแหนงงานตางๆ ของฝายวิศวกรรมการผลิต
ใหมีความชัดเจน เหมาะสมมากขึ้น 
 2. ขอเสนอแนะเชิงนโยบาย 
 ผูศึกษามีขอเสนอแนะในเรื่องของการกําหนดนโยบาย เพื่อเรงแกไขปญหาและ
อุปสรรคอยูในระดับปานกลางที่มีคะแนนเฉลี่ยมากที่สุดดังนี้ 
  2.1 กําหนดระบบการฝกอบรมเทคนิคการผลิต (OJT) หรือวิธีการทํางานที่มีการปรับปรุง 
พัฒนาไปยังฝายแผนกหรือหนวยงานที่เกี่ยวของอยางเหมาะสม และมีระบบการประเมินผลเพื่อตรวจวัด
ประสิทธิภาพ ประสิทธิผลของการฝกอบรม 
  2.2 ระบุกําหนดหนาที่งาน (Job Description) ความรู ความสามารถ ทักษะ ความเชี่ยวชาญ
หรือความชํานาญในงานของผูปฏิบัติงานที่รับผิดชอบโดยตรง รับผิดชอบรวมกัน เพ่ือนําไปสู          
การกําหนดความตองการการฝกอบรม (Training Need) ของผูปฏิบัติงาน และกําหนดความ
กาวทางสายงานอาชีพ (Career Path) ของผูปฏิบัติงานเปนลําดับถัดไป 
  2.3 กําหนดระบบ ระเบียบปฏิบัติ วิธีการสื่อสารขอมูลเกี่ยวกับการวิจัย พัฒนา 
หรือการปรับปรุง พัฒนา (KAIZEN) ไปยังแผนกหรือหนวยงานที่เกี่ยวของโดยมีระบบการประเมินผลจาก
แผนกหรือหนวยงานที่เกี่ยวของที่ไดรับขอมูล ขาวสาร เพ่ือตรวจวัดประสิทธิผลของการสื่อสาร 
  2.4 การจัดสายการบังคับบัญชาของฝายวิศวกรรมการผลิต โดยคํานึงถึง          
ความรวดเร็วในการดําเนินงาน การสื่อสารไปยังฝาย แผนก หรือหนวยงานตางๆ ควรมีการ
กําหนดอํานาจ หนาที่ ความรับผิดชอบของสายการบังคับบัญชาอยางชัดเจน 
 3. ขอเสนอแนะเชิงวิชาการ 
 การศึกษาครั้งตอไปควรศึกษาในเชิงลึก เพ่ือหาปญหาและอุปสรรคของแผนกที่อยู
ภายในฝายวิศวกรรมการผลิต ไดแก แผนกบํารุงรักษา แผนกแมพิมพ แผนกแบบจําลองใหม 
และแผนกโครงการใหม เน่ืองจากทําใหสามารถไดขอมูลที่ถูกตอง แมนยํา ในเชิงลึกใหตรงกับ
งานที่เกี่ยวของ ซึ่งจะสามารถนํามาแกไข ปรับปรุงการทํางานของแตละแผนกของฝายวิศวกรรม    
การผลิตไดอีกวิธีหนึ่ง 
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แบบสํารวจ 
เร่ือง กรณศีึกษา ปญหาและอุปสรรคดานการจัดการฝายวิศวกรรมการผลิต 

ของโรงงานอุตสาหกรรมผลิตชิ้นสวนยานยนต 
คําชี้แจง 
  
 แบบสํารวจนี้เปนสวนหนึ่งของการศึกษาตามหลักสูตรบริหารธุรกิจมหาบัณฑิต สาขา
การจัดการอุตสาหกรรม ซึ่งผูศึกษามีความสนใจ และทําการศึกษาเรื่อง ปญหาและอุปสรรคดาน
การจัดการฝายวิศวกรรมการผลิต ฉะนั้น ผูศึกษาใครขอความกรุณาจากทานดําเนินการตอบ
แบบสํารวจ เพ่ือที่จะนําผลการศึกษาไปใชประโยชนในการศึกษาผูศึกษาขอรับรองวาขอมูล
ทั้งหมดจะถือเปนความลับ และจะนําไปเสนอผลการศึกษาในลักษณะรวมๆ เทานั้น 
 แบบสํารวจฉบับน้ีมี 2 สวน ประกอบดวย 
 สวนที่ 1 สถานภาพผูตอบแบบสํารวจ 
 สวนที่ 2 สอบถามเกี่ยวกับปญหาและอุปสรรคดานการจัดการของฝายวิศวกรรม     
การผลิต และขอเสนอแนะ 
  
  ผูศึกษาขอขอบพระคุณทุกทานที่ไดใหความรวมมือมา ณ โอกาสนี้ดวย 
 
 

      ปริญญา   เหลืองงาม 
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สวนที่ 1 ขอมูลสวนบคุคล 
 

1. เพศ 
 ชาย   หญิง 

 
2. อายุ (เกิน 6 เดือน นับ 1 ป) 

 21-25 ป  26-30 ป  31-35 ป 
 35-40 ป  41-45 ป   46 ปขึ้นไป 

 
3. สถานภาพ 

 โสด   สมรสแลว  หยา 
 

4. ระดับการศึกษา 
  มัธยม 6 หรือปวช.  ปวส.    ปริญญาตรี 
  ปริญญาโท   อ่ืนๆ โปรดระบุ ………………….. 

 
5. ประสบการณในการทํางานที่ทําในปจจุบนั ทั้งหมดรวมถึงประสบการณจากบริษทัอ่ืน

ดวย 
 นอยกวา 1 ป  1 – 2 ป   3 – 4 ป 
 5 – 6 ป   7 – 8 ป   มากกวา 9 ป  

 
6. แผนก หรือฝายที่ทํางานในปจจุบัน 

 ฝายผลติ 1    
 ฝายผลติ 2     
 ฝายวางแผนการผลิต    
 ฝายรับประกนัคุณภาพ  
 ฝายขาย    
 ฝายบัญชี   
 ฝายธุรการ  
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สวนที่ 2 ปญหาและอุปสรรคดานการจัดการของฝายวิศวกรรมการผลิต ทานคิดวาใน
การทําหนาที่ของฝายวศิวกรรมการผลิตเทาที่ผานมา ทานประสบปญหาดังตอไปน้ีบาง
หรือไม และมากนอยเพียงใด 
 

1. ดานผูปฏิบัติงานของฝายวศิวกรรมการผลิต  
มีปญหา 

ปญหา อุปสรรคดานผูปฏิบตัิงาน
ของฝายวิศวกรรมการผลิต 

ไมมี 
ปญหา 

 
0 

คะแนน 

นอย 
ที่สุด 
1 

คะแนน 

นอย 
 
2 

คะแนน 

ปาน 
กลาง 

3 
คะแนน 

มาก 
 

4 
คะแนน 

มาก 
ที่สุด 

5 
คะแนน 

1. ฝายวิศวกรรมการผลิตมีกําลัง  
   คนที่เหมาะสมกับปริมาณงาน 

      

2. ผูปฏิบัติงานมีความรู 
   ความสามารถเกี่ยวกับงาน 
   อยางเหมาะสม 

      

3. ผูปฏิบัติงานมีทักษะ  
   ความเชี่ยวชาญ หรือ 
   ความชํานาญในงาน 
   อยางเหมาะสม 

      

4. สมรรถภาพทางดานรางกาย 
   ผูปฏิบัติงานพรอมที่จะทํางาน 

      

5. ผูปฏิบัติงานมีความกระตือรือรน  
   และความตั้งใจในการทํางาน 

      

6. ผูปฏิบัติงานใหการสนับสนุน 
   งานดวยความสะดวกรวดเร็ว 

      

7. การใหบริการ รวมมือปฏิบัติ  
   งานดวยความสุภาพเปนมิตร 

      

8. ใหคําแนะนํา และตอบขอซักถาม 
   อยางชัดเจน 
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1. ดานผูปฏิบัติงานของฝายวิศวกรรมการผลิต (ตอ) 
มีปญหา 

ปญหา อุปสรรคดานผูปฏิบตัิงาน
ของฝายวิศวกรรมการผลิต 

ไมมี 
ปญหา 

 
0 

คะแนน 

นอย 
ที่สุด 
1 

คะแนน 

นอย 
 
2 

คะแนน 

ปาน 
กลาง 

3 
คะแนน 

มาก 
 

4 
คะแนน 

มาก 
ที่สุด 

5 
คะแนน 

9. มีการฝกอบรมเทคนิคการผลิต  
   (OJT) หรือวิธีการทํางานที่มี 
   การปรับปรุง พัฒนาไปยังฝาย  
   แผนก หรือหนวยงานที่ 
   เกี่ยวของอยางเหมาะสม 

      

10. ทัศนคตทิีไ่มดีของผูปฏิบัติงาน       
 
ทานมีขอเสนอแนะอยางไรบางในการปรบัปรุงแกไขปญหา อุปสรรคดานผูปฏิบัตงิาน 

1. …………………………………………………………………………………………….… 
2. .……………………………………………………………………………………………... 
3. …………………………………………………………………………………………….… 
4. ………………………………………………………………………………………….…… 
5. ………………………………………………………………………………………….…… 

 

2. ดานบริหารและการจัดการ  
มีปญหา 

ปญหาอุปสรรคดานบริหาร  
และการจัดการของ 

ฝายวศิวกรรมการผลิต 

ไมมี 
ปญหา 

 
0 

คะแนน 

นอย 
ที่สุด 

1 
คะแนน 

นอย 
 
2 

คะแนน 

ปาน 
กลาง 

3 
คะแนน 

มาก 
 

4 
คะแนน 

มาก 
ที่สุด 

5 
คะแนน 

1. มีการวางแผนการดําเนินงาน  
   และการถายทอดสูการปฏิบัติ  
   งานไปยังแผนกหรือหนวยงาน 
   ที่เกี่ยวของอยางทั่วถึง  

      

2. มีการติดตาม การควบคมุการ 
   ดําเนินงานตามแผนงานอยาง 
   ใกลชิดและตอเนื่อง 
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         2. ดานบริหารและการจัดการ (ตอ) 

มีปญหา 
ปญหาอุปสรรคดานบริหาร 

และการจัดการของ 
ฝายวศิวกรรมการผลิต 

ไมมี 
ปญหา 

 
0 

คะแนน 

นอย 
ที่สุด 

1 
คะแนน 

นอย 
 
2 

คะแนน 

ปาน 
กลาง 

3 
คะแนน 

มาก 
 

4 
คะแนน 

มาก 
ที่สุด 

5 
คะแนน 

3. ระยะเวลาในการสงมอบงานมี 
   ความเหมาะสมตามแผนงาน 

      

4. แผนกหรือหนวยงานของทาน 
   สามารถเขาถึง หรือไดรับขอมูล 
   เกี่ยวกับการวิจัย พัฒนา หรือ  
   การปรับปรุง พัฒนา (KAIZEN)  
   ที่เกี่ยวของ  

      

5. การดําเนินงานของฝาย 
   วิศวกรรมการผลิต มีความ 
   เหมาะสมกับสถานการณตางๆ  
   ที่เปนอยู 

      

6. ผลการดําเนินงานของฝาย 
   วิศวกรรมการผลิตสอดคลองกับ 
   เปาหมาย แผนงานที่กําหนดไว 

      

7. การจัดการโครงสรางฝาย 
   วิศวกรรมการผลิตมีความ 
   เหมาะสมกับแนวทางการ 
   ดําเนินงาน 

      

8. สายการบังคับบัญชาของฝาย 
   วิศวกรรมการผลิต มีความ 
   รวดเร็วในการดําเนินงาน     
   การสื่อสารไปยังฝาย แผนก หรือ 
   หนวยงานของทาน 
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 2. ดานบริหารและการจัดการ (ตอ) 

มีปญหา 
ปญหาอุปสรรคดานบริหาร 

และการจัดการของ 
ฝายวศิวกรรมการผลิต 

ไมมี 
ปญหา 

 
0 

คะแนน 

นอย 
ที่สุด 

1 
คะแนน 

นอย 
 
2 

คะแนน 

ปาน 
กลาง 

3 
คะแนน 

มาก 
 

4 
คะแนน 

มาก 
ที่สุด 

5 
คะแนน 

9. การกําหนดอํานาจ หนาที่ 
    ความรับผิดชอบของผูปฏิบัติงาน  
   และตําแหนงงานตางๆ มีความ 
   เหมาะสม 

      

10. ผูบริหาร หัวหนางานของฝาย 
     วิศวกรรมการผลิตเปนผูที่มี 
     ภาวะผูนํา 

      

11. ผูบริหาร หัวหนางานของฝาย 
     วิศวกรรมการผลิตตัดสินใจบน 
     พ้ืนฐานของขอมูลขาวสารที่ 
     ถูกตอง 

      

12. ผูบริหาร หัวหนางานฝาย 
     วิศวกรรมการผลิตกําหนด 
     รูปแบบการจัดการได 
     เหมาะสมกับสถานการณตางๆ 

      

13. ฝายวิศวกรรมการผลิตมีระบบ  
     และวิธีการทํางานในการ 
     ทํางานที่เชื่อมโยงไปยังฝาย  
     แผนกหรือหนวยงานของทาน 
     อยางมีประสิทธิภาพ และ 
     สามารถตรวจสอบได 

      

14. ฝายวิศวกรรมการผลิตมีการ 
     ทํางานใหการสนับสนุน 
     ตามลําดับกอน-หลัง 
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 2. ดานบริหารและการจัดการ (ตอ) 

มีปญหา 
ปญหาอุปสรรคดานบริหาร 

และการจัดการของ 
ฝายวศิวกรรมการผลิต 

ไมมี 
ปญหา 

 
0 

คะแนน 

นอย 
ที่สุด 

1 
คะแนน 

นอย 
 
2 

คะแนน 

ปาน 
กลาง 

3 
คะแนน 

มาก 
 

4 
คะแนน 

มาก 
ที่สุด 

5 
คะแนน 

15. แนวคิดหรือสิ่งที่ยึดถือปฏิบัติ 
     จนเปนวัฒนธรรมของฝาย 
     วิศวกรรมการผลิตมีสวน 
     สนับสนุนตอการดําเนินงาน 

      

16. ฝายวิศวกรรมการผลิตมี 
      ความพรอมตอการเปลี่ยนแปลง 
     ที่จะเกิดขึ้น 

      

17. เน้ือหา รายละเอียดทางดาน 
     ขอมูลของงานในการสงมอบ 
     งานมีความถูกตอง เหมาะสม 

      

18. มีการควบคุมการเปลี่ยนแปลง 
     ของขอมูลการดําเนินงาน 
     เครื่องจักร แมพิมพ และ 
     ผลิตภัณฑอยางชัดเจน 

      

19. มีการวิจัย พัฒนา เพ่ือการ 
     ปรับปรุงคุณภาพของ 
     ผลิตภัณฑอยางเหมาะสม 

      

20. โดยภาพรวมทั้งหมดใน 
     การทํางานมีความเหมาะสม 

      

 
ทานมีขอเสนอแนะอยางไรบางในการปรบัปรุงแกไขปญหา อุปสรรคดานบริหารและการจัดการ 

1. …………………………………………………………………………………………… 
2. …………………………………………………………………………………………… 
3. …………………………………………………………………………………………… 
4. …………………………………………………………………………………………… 
5. …………………………………………………………………………………………… 
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ภาคผนวก ข. 
ผลการวิเคราะหขอมูลทางสถิติ 
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ผลการวิเคราะหขอมูลทางสถิต ิ
สวนที่ 1 ขอมูลสวนบุคคล 
 
ตารางที่ 1 สถานภาพผูตอบแบบสํารวจ 

N 
เพศ 
(A) 

อายุ 
(B) 

สถานภาพ 
(C) 

ระดับ 
การศึกษา (D) 

ประสบการณ 
(E) 

แผนก 
หรือฝาย (F) 

1 2 1 1 3 1 7 
2 1 2 2 1 6 4 
3 1 2 2 1 3 1 
4 1 4 2 1 6 2 
5 1 4 3 1 6 2 
6 1 4 2 3 6 2 
7 2 2 1 3 4 6 
8 2 2 1 3 4 7 
9 2 1 1 2 3 5 
10 1 1 1 3 2 1 
11 1 3 1 2 6 4 
12 2 2 1 3 3 7 
13 2 1 1 2 3 7 
14 1 2 2 2 5 4 
15 2 2 2 1 6 2 
16 1 4 2 5 6 1 
17 1 1 2 5 4 2 
18 1 2 2 3 4 7 
19 1 2 2 2 3 4 
20 1 3 2 2 6 4 
21 1 1 1 2 3 4 
22 1 2 2 3 2 2 
23 1 2 2 5 5 2 
24 1 2 1 3 3 4 
25 2 3 2 2 6 3 
26 2 4 2 2 6 4 
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ตารางที่ 1 สถานภาพผูตอบแบบสํารวจ (ตอ) 

N 
เพศ 
(A) 

อายุ 
(B) 

สถานภาพ 
(C) 

ระดับ 
การศึกษา (D) 

ประสบการณ 
(E) 

แผนก 
หรือฝาย (F) 

27 1 3 1 2 5 4 

28 1 2 1 2 4 4 

29 2 2 2 2 3 7 
30 1 5 2 2 6 1 
31 1 5 1 1 6 1 
32 1 1 2 1 4 1 
33 1 2 1 3 3 3 
34 1 2 2 1 6 1 
35 1 2 2 1 4 1 
36 2 2 1 3 3 5 
37 2 2 2 1 6 1 
38 1 2 1 3 3 7 
39 1 2 1 1 3 1 
40 1 1 2 1 5 1 
41 1 4 2 5 6 1 
42 1 3 2 1 6 1 
43 2 4 1 3 6 6 
44 2 3 2 3 6 6 
45 - - - - - - 
A 30 8 18 13 1 13 
B 14 21 25 13 2 7 
C   6 1 14 12 2 
D   7   0 7 10 
E   2   4 4 2 
F   0     18 3 
G           7 

97.78% 44 44 44 44 44 44 
100% 45 45 45 45 45 45 
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ตารางที่ 1 สถานภาพผูตอบแบบสํารวจ (ตอ) 

N 
เพศ 
(A) 

อายุ 
(B) 

สถานภาพ 
(C) 

ระดับ 
การศึกษา (D) 

ประสบการณ 
(E) 

แผนก 
หรือฝาย (F) 

A 68.18% 18.18% 40.91% 29.55% 2.27% 29.55% 
B 31.82% 47.73% 56.82% 29.55% 4.55% 15.91% 
C  13.64% 2.27% 31.82% 27.27% 4.55% 
D  15.91%  0.00% 15.91% 22.73% 
E  4.55%  9.09% 9.09% 4.55% 
F  0.00%   40.91% 6.82% 
G      15.91% 

 100% 100% 100% 100% 100% 100% 
 
สวนที่ 2 ปญหาและอุปสรรคดานการจัดการของฝายวศิวกรรมการผลิต และขอเสนอแนะ 
 
ตารางที่ 2 ขอมูลดานผูปฏิบตัิงานของฝายวิศวกรรมการผลิต  

N ขอ 1 ขอ 2 ขอ 3 ขอ 4 ขอ 5 ขอ 6 ขอ 7 ขอ 8 ขอ 9 ขอ 10 

1 3 3 0 0 0 0 0 0 3 2 
2 4 5 5 4 4 3 0 4 3 0 
3 2 2 1 0 1 2 0 0 0 0 
4 4 3 3 4 4 4 4 4 3 0 
5 2 4 3 4 4 3 4 3 5 0 
6 5 4 4 3 3 2 2 3 5 2 
7 0 4 3 0 2 2 2 4 3 1 
8 3 3 3 3 3 3 3 3 2 0 
9 0 3 4 1 1 3 1 1 4 3 
10 4 4 4 0 2 3 1 3 4 4 
11 2 3 2 0 1 1 0 2 1 0 
12 0 0 0 0 0 0 0 0 0 0 
13 1 1 1 0 2 2 2 1 0 1 
14 0 1 1 0 0 1 0 1 1 0 
15 3 3 2 4 4 3 3 2 2 3 
16 1 1 2 1 1 1 1 1 1 5 
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ตารางที่ 2 ขอมูลดานผูปฏิบตัิงานของฝายวิศวกรรมการผลิต (ตอ) 

N ขอ 1 ขอ 2 ขอ 3 ขอ 4 ขอ 5 ขอ 6 ขอ 7 ขอ 8 ขอ 9 ขอ 10 

17 1 0 0 1 1 1 0 0 1 1 

18 1 0 1 0 0 0 0 1 0 0 

19 3 3 3 4 3 3 4 3 4 3 

20 4 3 4 1 2 1 1 2 3 1 

21 4 2 3 0 0 0 0 0 3 0 
22 3 2 3 0 2 3 3 3 3 2 

23 3 2 2 1 1 2 1 2 3 0 

24 2 2 3 3 3 3 3 3 2 3 

25 3 3 3 3 3 3 4 3 3 0 
26 3 2 2 2 3 3 2 2 3 2 
27 3 3 3 4 4 3 4 4 3 0 

28 0 3 3 2 4 3 2 4 0 3 

29 3 3 3 3 3 3 3 3 3 3 

30 2 1 2 0 0 0 0 0 2 0 

31 2 2 2 0 1 2 0 2 3 0 
32 2 0 0 2 4 4 3 3 0 2 
33 0 1 2 0 0 0 0 1 3 3 
34 0 0 0 0 0 0 0 0 1 0 

35 3 3 2 3 3 3 4 2 3 0 

36 0 3 3 3 1 1 1 1 5 1 
37 3 4 4 5 5 5 5 5 4 0 
38 3 3 3 3 2 2 1 1 2 1 

39 0 0 0 0 1 0 0 3 3 0 

40 0 0 1 1 2 2 2 1 0 0 

41 0 0 0 0 0 0 0 1 5 0 
42 2 2 2 2 3 2 2 3 3 1 

43 2 3 3 1 3 3 0 2 2 2 

44 1 1 1 1 1 1 4 1 1 1 
 



 
  

51 

ตารางที่ 2 ขอมูลดานผูปฏิบตัิงานของฝายวิศวกรรมการผลิต (ตอ) 

N ขอ 1 ขอ 2 ขอ 3 ขอ 4 ขอ 5 ขอ 6 ขอ 7 ขอ 8 ขอ 9 ขอ 10 

Sum 87 95 96 69 87 86 72 88 105 50 

X  2 2.2 2.2 1.6 2 2 1.6 2 2.4 1.1 
S.D. 1.5 1.4 1.3 1.6 1.5 1.3 1.6 1.4 1.5 1.4 
ระดับ 
ของ 
ปญหา 

กลาง กลาง กลาง นอย กลาง กลาง นอย กลาง กลาง นอย 

 
ตารางที่ 3 ขอเสนอแนะ ดานผูปฏิบัติงานของฝายวิศวกรรมการผลิต 

No. ขอเสนอแนะ ดานผูปฏิบัติงานของฝายวศิวกรรมการผลิต 
จํานวน 
(ขอ) 

1 เพ่ิมความรูความสามารถใหกับหัวหนางาน 1 
  การทดสอบความรูความสามารถ ผูปฏิบตัิงาน 1 
2 เพ่ิมความรูความสามารถใหกับผูปฏิบตัิงาน 1 
  การทํางานเปนทีม 1 
3 เพ่ิมความรูความสามารถใหกับผูปฏิบตัิงาน 1 
4 เพ่ิมความกระตือรือรน และความตั้งใจในการทํางาน 1 
5 
 

 

การฝกอบรมเทคนิคการผลติ (OJT) หรือวิธีการทํางานที่มีการปรับปรุง 
พัฒนาไปยังฝาย แผนก หรือหนวยงานที่เกี่ยวของอยางเหมาะสม 
กําหนดรูปแบบการจัดการใหเหมาะสมกับสถานการณตางๆ 

1 

6 การเพิ่มกําลังคนที่เหมาะสมกับปริมาณงาน 1 

 
การถายทอดสูการปฏิบตัิงานไปยังแผนก หรือหนวยงานที่เกี่ยวของ
อยางทั่วถึง 

1 

7 เพ่ิมความรู ความสามารถเกี่ยวกับงานอยางเหมาะสม 1 
  ทักษะ ความเชี่ยวชาญ  หรอืความชํานาญในงานอยางเหมาะสม 1 
8 การเพิ่มกําลังคนที่เหมาะสมกับปริมาณงาน 1 

ทักษะ ความเชี่ยวชาญ  หรอืความชํานาญในงานอยางเหมาะสม 1 
ความกระตือรือรนและความตั้งใจในการทาํงาน 1 
การถายทอดสูการปฏิบตัิงานไปยังแผนก หรือหนวยงานที่เกี่ยวของ
ทั่วถึง  

1 
 

ใหคําแนะนําและตอบขอซักถามอยางชัดเจน 1 
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ตารางที่ 3 ขอเสนอแนะ ดานผูปฏิบัติงานของฝายวิศวกรรมการผลิต (ตอ) 

No. ขอเสนอแนะ ดานผูปฏิบัติงานของฝายวศิวกรรมการผลิต 
จํานวน 
(ขอ) 

9 ความกระตือรือรนและความตั้งใจในการทาํงาน 1 

  ทักษะ ความเชี่ยวชาญ  หรอืความชํานาญในงานอยางเหมาะสม 1 

10 ความกระตือรือรนและความตั้งใจในการทาํงาน 1 

  ทักษะ ความเชี่ยวชาญ  หรอืความชํานาญในงานอยางเหมาะสม 1 

11 การเพิ่มกําลังคนที่เหมาะสมกับปริมาณงาน 1 

 
การฝกอบรมเทคนิคการผลติ (OJT) หรือวิธีการทํางานที่มีการปรับปรุง 
พัฒนาไปยังฝาย แผนก หรือหนวยงานที่เกี่ยวของอยางเหมาะสม 

1 

12 การฝกอบรมเทคนิคการผลติ (OJT) หรือวิธีการทํางานที่มีการปรับปรุง 
พัฒนาไปยังฝาย แผนก หรือหนวยงานที่เกี่ยวของอยางเหมาะสม 

1 

 ไดรับขอมูลเกีย่วกับการวิจัย พัฒนา หรือการปรับปรุง พัฒนา 
(KAIZEN) ที่เกี่ยวของ  

1 

13 
 

การถายทอดสูการปฏิบตัิงานไปยังแผนก หรือหนวยงานที่เกี่ยวของ
อยางทั่วถึง  

1 

14 เพ่ิมความรู ความสามารถเกี่ยวกับงานอยางเหมาะสม  1 

N = 14 จํานวนขอเสนอแนะ 26 
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ขอ 20
 

2 4 1 5 0 4 3 3 1 4 1 0 2 1 3 

ขอ
 

19
 

0 4 1 4 1 5 3 3 0 4 1 0 1 1 3 

ขอ
 

18
 

0 5 1 5 1 4 2 3 1 4 1 0 1 1 5 

ขอ
 

17
 

1 3 0 4 1 2 2 2 1 1 1 0 2 1 4 

ขอ
 

16
 

1 - 1 3 1 2 2 2 1 3 0 0 2 1 3 

ขอ
 

15
 

0 5 0 4 3 2 3 3 2 1 1 0 0 0 3 

ขอ
 

14
 

2 4 1 4 1 3 1 3 2 3 2 0 1 1 3 

ขอ
 

13
 

3 3 0 4 1 2 2 3 1 3 3 0 1 1 3 

ขอ
 

12
 

0 5 0 3 3 4 2 3 2 1 1 0 1 1 3 

ขอ
 

11
 

3 - 0 4 0 4 2 3 2 2 0 0 2 0 4 

ขอ
 

10
 

3 5 1 5 0 4 3 3 4 1 0 0 1 0 3 

ขอ
 

9 3 5 1 4 3 4 4 3 2 5 1 0 0 1 3 

ขอ
 

8 3 3 1 4 1 3 3 3 3 5 2 0 1 1 2 

ขอ
 

7 1 5 0 4 0 5 3 3 2 4 1 0 1 0 3 

ขอ
 

6 0 3 0 4 1 4 3 3 1 3 1 0 1 0 3 

ขอ
 

5 2 1 1 4 0 4 2 3 2 3 2 0 2 1 3 

ขอ
 

4 1 2 2 4 3 4 2 2 3 3 2 0 0 2 2 

ขอ
 

3 0 1 2 4 0 3 2 3 2 3 3 0 2 1 4 

ขอ
 

2 0 1 1 5 1 3 2 3 3 2 2 0 0 1 4 

ขอ
 

1 3 5 0 5 0 2 3 3 3 2 2 0 1 1 3 

ตา
รา
งท

ี่ 4
 ข
อมู

ลด
าน

บร
ิหา

รแ
ละ
กา
รจ
ัดก

าร
 ข
อง
ฝา
ยว

ศิว
กร
รม
กา
รผ
ลิต

 

N 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10
 

11
 

12
 

13
 

14
 

15
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ขอ 20
 

1 0 0 3 2 0 1 1 3 4 2 3 3 4 1 

ขอ
 

19
 

1 0 0 2 2 3 1 2 2 3 2 3 3 3 3 

ขอ
 

18
 

1 0 0 2 3 3 1 0 3 3 1 4 4 4 1 

ขอ
 

17
 

1 0 0 3 1 0 1 0 3 3 1 4 2 4 0 

ขอ
 

16
 

2 1 0 2 2 2 0 0 3 3 1 4 2 4 0 

ขอ
 

15
 

2 0 0 3 1 2 0 0 3 3 2 3 2 3 0 

ขอ
 

14
 

1 0 1 3 3 0 0 1 3 3 2 3 3 3 0 

ขอ
 

13
 

2 0 1 2 2 0 0 1 3 4 2 4 3 3 1 

ขอ
 

12
 

3 0 0 3 1 3 1 3 3 3 3 3 3 3 1 

ขอ
 

11
 

1 0 0 2 2 0 0 0 3 4 2 3 3 3 1 

ขอ
 

10
 

1 0 0 3 1 0 0 0 3 4 3 3 3 3 1 

ขอ
 

9 1 0 0 2 1 3 0 0 3 4 3 3 5 3 1 

ขอ
 

8 3 0 0 2 3 1 0 2 3 3 3 4 3 3 1 

ขอ
 

7 1 1 0 3 2 1 0 0 3 4 3 4 2 3 1 

ขอ
 

6 2 0 1 3 1 2 0 2 3 3 1 3 2 3 1 

ขอ
 

5 3 0 0 3 3 3 2 2 3 3 1 3 2 3 2 

ขอ
 

4 3 0 0 3 3 3 2 1 2 2 1 4 0 4 3 

ขอ
 

3 1 1 0 3 2 2 2 3 3 3 2 3 2 4 0 

ขอ
 

2 2 1 0 4 2 0 2 4 3 3 2 3 2 3 0 

ขอ
 

1 1 0 0 3 3 0 4 2 2 3 1 3 1 3 0 

ตา
รา
งท

ี่ 4
 ข
อมู

ลด
าน

บร
ิหา

รแ
ละ
กา
รจ
ัดก

าร
 ข
อง
ฝา
ยว

ศิว
กร
รม
กา
รผ
ลิต

 (ต
อ)

 

N 16
 

17
 

18
 

19
 

20
 

21
 

22
 

23
 

24
 

25
 

26
 

27
 

28
 

29
 

30
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ขอ 20
 

0 0 1 0 3 1 3 2 1 0 0 2 2 1 - 

ขอ
 

19
 

1 0 2 0 3 1 4 3 0 0 0 2 3 1 - 

ขอ
 

18
 

2 0 1 0 3 0 5 2 0 0 0 2 2 1 - 

ขอ
 

17
 

2 0 1 0 2 1 4 1 0 0 0 1 3 1 - 

ขอ
 

16
 

1 0 2 0 3 3 5 1 0 0 0 2 2 2 - 

ขอ
 

15
 

1 0 1 0 3 2 4 2 0 1 0 1 3 1 - 

ขอ
 

14
 

1 0 1 0 3 1 5 1 0 0 0 1 3 1 - 

ขอ
 

13
 

2 0 2 0 3 1 5 2 0 1 0 1 3 1 - 

ขอ
 

12
 

1 0 2 0 3 1 4 2 0 1 0 2 2 1 - 

ขอ
 

11
 

1 1 1 0 3 1 4 2 0 1 0 1 2 1 - 

ขอ
 

10
 

1 2 1 0 4 2 0 1 0 0 0 3 3 1 - 

ขอ
 

9 1 4 2 0 3 0 5 1 0 0 0 3 2 1 - 

ขอ
 

8 1 2 1 0 3 1 5 2 0 1 0 2 2 1 - 

ขอ
 

7 1 1 1 0 3 0 5 2 0 0 0 3 2 1 - 

ขอ
 

6 1 0 2 0 3 0 5 1 0 1 0 2 3 2 - 

ขอ
 

5 1 0 2 0 3 1 5 1 0 1 0 3 2 2 - 

ขอ
 

4 1 2 1 0 2 3 5 1 3 0 0 2 3 2 - 

ขอ
 

3 1 1 0 0 4 1 5 1 0 1 0 0 2 1 - 

ขอ
 

2 1 3 1 0 3 0 4 2 0 1 0 2 3 2 - 

ขอ
 

1 2 2 1 0 3 3 5 1 0 0 0 3 2 1 - 

ตา
รา
งท

ี่ 4
 ข
อมู

ลด
าน

บร
ิหา

รแ
ละ
กา
รจ
ัดก

าร
 ข
อง
ฝา
ยว

ศิว
กร
รม
กา
รผ
ลิต

 (ต
อ)

 

N 31
 

32
 

33
 

34
 

35
 

36
 

37
 

38
 

39
 

40
 

41
 

42
 

43
 

44
 

45
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ขอ 20
 

78
 

1.
8 

1.
4 

กล
าง

 

ขอ
 

19
 

81
 

1.
8 

1.
4 

กล
าง

 

ขอ
 

18
 

82
 

1.
9 

1.
7 

กล
าง

 

ขอ
 

17
 

64
 

1.
5 

1.
3 

นอ
ย 

ขอ
 

16
 

69
 

1.
6 

1.
3 

นอ
ย 

ขอ
 

15
 

70
 

1.
6 

1.
4 

นอ
ย 

ขอ
 

14
 

74
 

1.
7 

1.
4 

กล
าง

 

ขอ
 

13
 

79
 

1.
8 

1.
3 

กล
าง

 

ขอ
 

12
 

81
 

1.
8 

1.
3 

กล
าง

 

ขอ
 

11
 

68
 

1.
5 

1.
4 

นอ
ย 

ขอ
 

10
 

76
 

1.
7 

1.
6 

กล
าง

 

ขอ
 

9 90
 

2 1.
7 

กล
าง

 

ขอ
 

8 87
 

2 1.
4 

กล
าง

 

ขอ
 

7 79
 

1.
8 

1.
6 

กล
าง

 

ขอ
 

6 74
 

1.
7 

1.
4 

กล
าง

 

ขอ
 

5 84
 

1.
9 

1.
3 

กล
าง

 

ขอ
 

4 88
 

2 1.
3 

กล
าง

 

ขอ
 

3 78
 

1.
8 

1.
4 

กล
าง

 

ขอ
 

2 81
 

1.
8 

1.
4 

กล
าง

 

ขอ
 

1 82
 

1.
9 

1.
5 

กล
าง

 

ตา
รา
งท

ี่ 4
 ข
อมู

ลด
าน

บร
ิหา

รแ
ละ
กา
รจ
ัดก

าร
 ข
อง
ฝา
ยว

ศิว
กร
รม
กา
รผ
ลิต

 (ต
อ)

 

N Su
m

 

X S.
D.

 

ระ
ดับ ขอ
ง

ปญ
หา
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ตารางที่ 5 ขอเสนอแนะ ดานบริหารและการจัดการของฝายวิศวกรรมการผลิต 

 N 
ขอเสนอแนะ ดานบริหาร และการจัดการ  

ของฝายวิศวกรรมการผลิต 
จํานวน (ขอ) 

1 
 

เรื่องของการติดตอสื่อสาร แจงขอมูลตางๆ ไปยังแผนกที่
เกี่ยวของใหชัดเจน ถูกตองแมนยํา เปนไปในทางเดียวกัน 

1 

2 การกําหนดอํานาจ หนาที่ ความรับผิดชอบของผูปฏิบัติงาน 
และตําแหนงงานตางๆ มีความเหมาะสม 

1 

เ พ่ิมการวางแผนกําลังคนของฝายวิศวกรรมการผลิตมี  
ความเหมาะสมกับแนวทางการดําเนินงาน 

1 

กําหนดรูปแบบการจัดการไดเหมาะสมกับสถานการณตางๆ 1 
การกําหนดอํานาจ หนาที่ ความรับผิดชอบของผูปฏิบัติงาน 
และตําแหนงงานตางๆ มีความเหมาะสม 

1 

เรื่องของการติดตอสื่อสาร แจงขอมูลตางๆ ไปยังแผนกที่
เกี่ยวของใหชัดเจน ถูกตองแมนยํา เปนไปในทางเดียวกัน 

1 

กําหนดรูปแบบการจัดการไดเหมาะสมกับสถานการณตางๆ 1 
ความรวดเร็วในการดําเนินงาน  การสื่อสารไปยังฝาย  แผนก 
หรือหนวยงาน 

1 

เพ่ิมทักษะ ฝกอบรมดานภาวะผูนําของหัวหนางานของฝาย
วิศวกรรมการผลิต 

1 

การกําหนดอํานาจ หนาที่ ความรับผิดชอบของผูปฏิบัติงาน 
และตําแหนงงานตางๆ มีความเหมาะสม 

1 

 

กําหนดรูปแบบการจัดการไดเหมาะสมกับสถานการณตางๆ 1 
3 
 

เรื่องของการติดตอสื่อสาร แจงขอมูลตางๆ ไปยังแผนกที่
เกี่ยวของใหชัดเจน ถูกตองแมนยํา เปนไปในทางเดียวกัน 

1 

4 การสนับสนุนงานดวยความสะดวก  รวดเร็ว 1 

5 การกําหนดอํานาจ หนาที่ ความรับผิดชอบของผูปฏิบัติงาน 
และตําแหนงงานตางๆ มีความเหมาะสม 

1 
 

ความรู ความสามารถเกี่ยวกับงานอยางเหมาะสม 1 
6 
 

การกําหนดอํานาจ หนาที่ ความรับผิดชอบของผูปฏิบัติงาน 
และตําแหนงงานตางๆ มีความเหมาะสม 

1 

N = 6 จํานวนขอเสนอแนะ 16 
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