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บทคัดยอ – วัตถุประสงคของการศึกษาน้ี เพื่อกําหนดหนาที่งานของ
พนักงานเพื่อจัดการสมรรถนะในการทํางาน กําหนดขีดความสามารถ
ของสมรรถนะท่ีกําหนดขึ้น และกําหนดเสนทางการฝกอบรมตาม
สมรรถนะใหกับพนักงานระดับปฏิบัติการแผนกการผลิต โดยเครื่องมือ
ที่ใชในการศึกษาประกอบดวยแบบสัมภาษณ แบบสอบถาม และแบบ
ตรวจสอบรายการ จากผลการศึกษา สามารถแบงลักษณะงานของ
พนักงานไดเปน 3 กลุมงาน  คือ 1. งานควบคุมเครื่องจักรอัตโนมัติและ
สรางโปรแกรมในการผลิตชิ้นงาน 2. งานควบคุมเครื่องจักรอัตโนมัติที่
ไมมีการสรางโปรแกรม 3. งานควบคุมเครื่องจักรที่ควบคุมดวยมือ 
จากนั้นนํามากําหนดสมรรถนะในการทํางานที่ไดจากใบกําหนดหนาท่ี
งานที่ปรับปรุงใหม โดยจําแนกสมรรถนะเปน 2 สวน คือสมรรถนะ
พื้นฐานในการทํางาน ประกอบดวย  1. ความรูเก่ียวกับผลิตภัณฑและ
การผลิตของบริษัท 2. ทักษะการอานแบบการผลิต 3. ทักษะการ
ตรวจสอบชิ้นงาน 4. ความสามารถในการเรียนรู สวนที่สอง คือ 
สมรรถนะเฉพาะในการทํางาน โดยแยกตามกลุมงาน 3 กลุม 
ประกอบดวย 1. ทักษะการสรางโปรแกรม CNC (งานกลุมที่ 1)  2. ทักษะ
การใชงานเครื่องจักรอัตโนมัติ (งานกลุมที่ 2) 3. ทักษะการควบคุม
เครื่องจักร (งานกลุมท่ี 3) ซึ่งทุกสมรรถนะไดมีการกําหนดขีด
ความสามารถของสมรรถนะ และแนวทางการฝกอบรมและพัฒนาข้ึน 
เพื่อจัดทําเปนเสนทางการฝกอบรมตามสมรรถนะท่ีพิจารณาตามความ
เหมาะสมของวิธีการพัฒนาตามสายความกาวหนาในอาชีพของแผนก 
 
คําสําคัญ – สมรรถนะในการทํางาน, เสนทางการฝกอบรม 
 
Abstract – Objectives of this study are : (1) to establish the 
job description of the shop floor operators of case study 
company to determine the functional competency, (2) to 
determine the proficiency levels of each established 
competency, and (3) to determine the competency based 
training road map of the shop floor operators of the case 
study company. Research tools were interview checklist, 
questionnaire and checklist. The results found that the job 
characteristics the case study company were classified as 3 
groups : (1) automated machine operation with program 
creation, (2) automated machine operation without program 
creation and (3) manual machine operation.  Then, the 
functional competency, which derived from the improved 

job description had been set as : The common functional 
competencies include Products and Production Knowledge, 
Drawing Understanding Skill, Inspection Skill and Ability 
to Learn.  The specific functional competencies that were 
separated by job characteristics include with CNC Program 
Creating Skill (group 1 job), Automated Machine Operating 
Skill (group 2 job) and Machine Control Skill (group 3 job).  
In addition, the competencies were set to determine the 
proficiency levels and training or development guidelines in 
order to provide the competency based training road map of 
shop floor operators. 
 
Keywords - Functional Competency, Training Road Map. 

 
1. บทนํา 

 ในปจจุบันแนวทางการบริหารงานบุคคลขององคกรตางๆ เร่ิมหัน
มาสนใจในหลักการประยุกตการจัดการสมรรถนะ (Competency) ของ
พนักงานกันอยางกวางขวางมากข้ึน ทั้งน้ีเน่ืองจากสมรรถนะเปนส่ิงที่
องคกรคาดหวังใหบุคลากรในองคกรควรจะมีเพื่อใหสามารถปฏิบัติงาน
ไดอยางมีประสิทธิภาพและเกิดประสิทธิผลจากงานที่ทําสูงสุด องคกร
ตางๆ จึงมีการกําหนดสมรรถนะท่ีคาดหวัง (Expected Competency) 
ของพนักงานในตําแหนงหนาที่งานตางๆ แลวทําการประเมินสมรรถนะ 
ดังน้ัน องคกรใดที่สามารถกําหนดหรือประเมินสมรรถนะของพนักงาน
ในองคกรออกมาไดอยางชัดเจนก็สามารถนําผลที่ไดไปประยุกตใชให
เกิดประโยชนไดอยางสูงสุด 
 ในสวนของการประยุกตการจัดการสมรรถนะในการกําหนด
เสนทางการฝกอบรม (Training Road Map) [1-3] น้ัน จะเปนแนวทาง
ในการชวยใหแผนการฝกอบรมเปนไปไดอยางมีประสิทธิภาพและเกิด
ประสิทธิผลที่เปนรูปธรรมตอองคกรมากกวาแนวทางการกําหนดแผน  
การฝกอบรมแบบด้ังเดิม เน่ืองจากเปนการใหพนักงานไดอบรมใน
หัวขอที่ถูกกําหนดมาแลววาเปนสมรรถนะที่จําเปนจริงๆ ตอการทํางาน
ของแตละหนาที่งานหรือแตละตําแหนงงานที่องคกรไดกําหนดข้ึน 
นอกจากน้ียังเปนการจัดทําเปนแผนการฝกอบรมระยะยาวที่กําหนดข้ึน 
เพื่อใหพนักงานไดรับรูวาในแตละปตนเองจะตองไดรับการฝกอบรมใน
หลักสูตรใดบาง อันจะเปนแนวทางการพัฒนาบุคลากรอยางตอเน่ือง 
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 กรณีศึกษาคร้ังน้ี เปนการศึกษาแนวทางการฝกอบรมของบริษัท
กรณีศึกษา ซ่ึงเปนบริษัทผูผลิตเคร่ืองมือตัดแตงข้ึนรูปโลหะที่มีความ
ละเอียดสูง (Precision Cutting Tools) โดยลักษณะการผลิตจะเปนการ
ผลิตตามแบบงาน (Drawing) ที่ลูกคากําหนดมาให ตามคําส่ังซ้ือของ
ลูกคา (Make to Order Production) ซ่ึงมีความหลากหลายของ
ผลิตภัณฑเปนอยางมาก 
 นอกจากเครื่องจักรเฉพาะท่ีเปนปจจัยในการผลิตแลว บุคลากรที่
เปนพนักงานระดับปฏิบัติการของแผนกการผลิตเองก็เปนปจจัย
เฉพาะท่ีบริษัทจะขาดไมไดเชนกัน ทั้งน้ีเน่ืองจากพนักงานระดับ
ปฏิบัติการในสวนงานการผลิตน้ันตองเปนแรงงานชางฝมือที่มีความ
เชี่ยวชาญในการที่จะใชเคร่ืองมือเคร่ืองจักร เพื่อใชผลิตผลิตภัณฑ
เคร่ืองมือตัดแตงข้ึนรูปโลหะที่มีความละเอียดสูงตามแบบที่ลูกคา
กําหนด ซ่ึงจําเปนตองมีการจัดการฝกอบรมใหความรูอยางเหมาะสม
และตองมีการส่ังสมประสบการณในการทํางานอยางตอเน่ืองจึงสามารถ
ที่จะเกิดความเช่ียวชาญในงานข้ึนมาได ดังน้ัน องคกรควรจะตองมีการ
กําหนดสมรรถนะในการทํางาน (Functional Competency) ของ
พนักงานระดับปฏิบัติการแผนกการผลิตข้ึน โดยจะตองพิจารณาจาก
เอกสารใบกําหนดหนาที่งาน (Job Description) ของพนักงานระดับ
ปฏิบัติการ (Shop Floor Operator) แตละตําแหนงงานในแผนกการ
ผลิต จากน้ันควรมีการกําหนดขีดความสามารถของสมรรถนะ 
(Proficiency Level) ที่คาดหวังจากตัวพนักงานในแตละตําแหนง เพื่อ
จัดเตรียมหลักสูตรการฝกอบรมใหสอดคลองกับการพัฒนาระดับ
สมรรถนะของพนักงาน นอกจากน้ี องคกรควรจัดทําแผนเสนทางการ
ฝกอบรม (Training Road Map) เพื่อเปนแผนแมบท (Master Plan) ใน
การพัฒนาพนักงานในแผนกการผลิตในระยะยาว [4-8]  
 

2. วิธีการศึกษา 
ในการศึกษาน้ี ไดทําการกําหนดวิธีดําเนินการดังน้ี 
 2.1 กําหนดประชากรและกลุมตัวอยาง โดยมีรายละเอียดของ
จํานวนประชากรและกลุมตัวอยางดังตารางที่ 1 
 
ตารางที่ 1 จํานวนประชากรและกลุมตัวอยางในการทวนสอบความ
สอดคลองของรายละเอียดพฤติกรรมตามสมรรถนะและแนวทางการ
พัฒนา 

ตําแหนงงาน ประชากร (คน) กลุมตัวอยาง (คน) 
ผูจัดการแผนก 1 1 
หัวหนาแผนก 1 - 
วิศวกร 1 1 
หัวหนางาน 5 5 
ผูชวยหัวหนางาน 7 7 
ผูชํานาญการ 3 3 
พนักงานอาวุโส 47 27 
พนักงาน 96 30 
รวม 161 74 

 
 โดยกลุมตัวอยางในแตละระดับของตําแหนงงานน้ัน จะไดรับแบบ
ตรวจสอบรายการของระดับขีดความสามารถ ตามโครงสรางตําแหนง
งานของพนักงานระดับปฏิบัติการแผนกการผลิตบริษัทกรณีศึกษา ซ่ึง

จะระบุระดับของขีดความสามารถของสมรรถนะตามบทบาทสายการ
บังคับบัญชา (Hierarchy Role) ดังตารางที่ 2 
 
ตารางที่ 2 ขีดความสามารถของสมรรถนะพนักงานระดับปฏิบัติการ
แผนกการผลิต 

ระดับ ระดับขั้นความสามารถ ตําแหนงงาน 

ระดับท่ี 1 ขั้นรับรู พนักงาน 

ระดับท่ี 2 ขั้นเขาใจ พนักงานอาวุโส 

ระดับท่ี 3 ขั้นรอบรู / สอน / ชํานาญ ผูชํานาญการ 

ระดับท่ี 4 ขั้นตรวจสอบดูแล ผูชวยหัวหนางาน 

ระดับท่ี 5 ขั้นเช่ียวชาญ/ควบคุม หัวหนางาน/วิศวกร/ผูจัดการแผนก 

 
 2.2 กําหนดเคร่ืองมือที่ใชในการวิจัย 
 ในการศึกษาน้ีจะใชเคร่ืองมือ 3 ชนิด ไดแก 
 1. แบบสอบถาม (Questionnaire) ซ่ึงจะใชในการทวนสอบความ
สอดคลองของขอมูลที่ไดจากการวิเคราะห แลวจึงดําเนินการจัดทํา
แบบสอบถามเพื่อทวนสอบความสอดคลองของผลสรุปดังกลาว ซ่ึง
แบบสอบถามน้ีจะถูกนํามาใหผูทรงคุณวุฒิเปนผูพิจารณาตรวจสอบ
ความสอดคลองของเนื้อหาและการใชภาษา แลวจึงนําไปทดสอบกับ
กลุมตัวอยาง เพื่อใหไดมาซ่ึงแบบสอบถามที่มีความสมบูรณมากยิ่งข้ึน 
 2. แบบสัมภาษณ (Interview Checklist) สําหรับการสัมภาษณเชิง
ลึกในการเก็บขอมูลเกี่ยวกับลักษณะงานเพื่อใชในการวิเคราะหหา
สมรรถนะในการทํางานท่ีจําเปนของพนักงานระดับปฏิบัติการแผนก
การผลิต 
 3. แบบตรวจสอบรายการ (Checklist) ซ่ึงจะใชในการทวนสอบ
ความสอดคลองของขีดความสามารถของสมรรถนะ ในรายละเอียดของ
พฤติกรรมและแนวทางการฝกอบรมหรือพัฒนาของแตละระดับที่
กําหนดข้ึน  
 2.3 กําหนดแนวทางการวิเคราะหขอมูล 
 ในการศึกษาน้ีจะใชการวิเคราะหขอมูลแบบสรางขอสรุป ดวย
วิธีการวิเคราะหสรุปอุปนัย (Analytic Induction) 5 ชวง ไดแก 
 1. วิเคราะหงานผานการสังเกตทางตรงและการทบทวนเอกสารใบ
กําหนดหนาที่งานเดิม 
 2. จัดทําใบกําหนดหนาที่งานฉบับปรับปรุงใหมข้ึน  
 3. กําหนดสมรรถนะในการทํางานที่จําเปน 
 4. กําหนดขีดความสามารถของสมรรถนะในรายละเอียดของ
พฤติกรรมและแนวทางการฝกอบรมและพัฒนา  
 5. จัดทําเอกสารเสนทางการฝกอบรม  
 

3. ผลการศึกษา 
การวิเคราะหขอมูลจากการศึกษาเปนลําดับดังน้ี 
3.1 ผลที่ไดจากการวิเคราะหงาน 
 การจําแนกประเภทกลุมงานของพนักงานแผนกการผลิตตาม
ลักษณะของการใชเคร่ืองจักรในการทํางานที่แตกตางกันแบงไดเปน 3 
ประเภท ดังน้ี 
 - งานกลุมที่ 1 คือ งานที่ควบคุมเคร่ืองจักรอัตโนมัติและสราง
โปรแกรมในการผลิตชิ้นงาน 
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 - งานกลุมที่ 2 คือ งานที่ควบคุมเคร่ืองจักรอัตโนมัติแตไมมีการ
สรางโปรแกรม (ใชโปรแกรมสําเร็จรูปที่มีอยูเดิม) ในการผลิตชิ้นงาน 
 - งานกลุมที่ 3 คือ งานที่ควบคุมเคร่ืองจักรที่ควบคุมดวยมือในการ
ผลิตชิ้นงาน 
3.2 ผลการกําหนดสมรรถนะในการทํางาน 
 ผลการวิเคราะหขอมูลที่ได ซ่ึงในการศึกษาในครั้งน้ีจะทําการ
จําแนกสมรรถนะในการทํางานออกเปน 2 สวน ไดแก  
  - สมรรถนะพื้นฐานในการทํางาน (Common Functional 
Competency) ซ่ึงเปนสมรรถนะพื้นฐานในการทํางานที่พนักงานทุกคน
ในแผนกจําเปนตองมีเหมือนกัน 
 - สมรรถนะเฉพาะในการทํางาน (Specific Functional 
Competency) ซ่ึงเปนสมรรถนะเฉพาะที่ไดจําแนกไวสําหรับพนักงาน
แตละประเภทงาน 
 
ตารางท่ี 3 สมรรถนะในการทํางานที่จําเปนของพนักงานระดับ
ปฏิบัติการแผนกการผลิต 

กลุมงาน 
ประเภท 

งานกลุม
ที่ 1 

งานกลุม
ที่ 2 

งานกลุม
ที่ 3 

องคประกอบของสมรรถนะ 
Knowledge Skill Attribute 

สมรรถนะ
พื้นฐาน
ในการ
ทํางาน 

ความรูเกี่ยวกับผลิตภัณฑและการผลิต
ของบริษัท 

O   

ทักษะการอานแบบการผลิต  O  
ทักษะการตรวจสอบชิ้นงาน  O  
ความสามารถในการเรียนรู   O 

สมรรถนะ
เฉพาะใน
การ
ทํางาน 

ทักษะการ
สราง 
CNC 
โปรแกรม 

ทักษะการ
ใชงาน
เคร่ืองจักร
อัตโนมัติ 

ทักษะการ
ควบคุม
เคร่ืองจักร 

 O  

  
 จากตารางที่ 3 พบวาพนักงานระดับปฏิบัติการแผนกการผลิตมี
สมรรถนะพื้นฐานในการทํางาน (Common Functional Competency) 
ซ่ึงเปนสมรรถนะในการทํางานที่พนักงานทุกกลุมงานจําเปนตองมี 
ประกอบดวย 4 สมรรถนะ ไดแก 

1. ความรูเกี่ยวกับผลิตภัณฑและการผลิตของบริษัท 
2. ทักษะการอานแบบการผลิต 
3. ทักษะการตรวจสอบชิ้นงาน 
4. ความสามารถในการเรียนรู 

 นอกจากนี้  ยั ง มีสมรรถนะเฉพาะในการทํ างาน  (Specific 
Functional Competency) ที่เปนสมรรถนะทางดานทักษะในงาน 
(Working Skill) สําหรับพนักงานแตละกลุมงานที่แตกตางกัน อัน
ประกอบไปดวย 
 1. ทักษะการสรางโปรแกรม CNC (สําหรับงานกลุมที่ 1) 
 2. ทักษะการใชงานเคร่ืองจักรอัตโนมัติ (สําหรับงานกลุมที่ 2) 
 3. ทักษะการควบคุมเคร่ืองจักร (สําหรับงานกลุมที่ 3) 
3.3 ผลการกําหนดขีดความสามารถของสมรรถนะและแนวทางการ
ฝกอบรมหรือพัฒนา 
 จํานวนกลุมตัวอยางท่ีจําแนกตามกลุมงานในการทวนสอบความ
สอดคลองของพฤติกรรมตามขีดความสามารถของสมรรถนะและแนว
ทางการพัฒนา ดังตารางที่ 4 
 

ตารางที่ 4 จํานวนกลุมตัวอยางที่จําแนกตามกลุมงานในการทวนสอบ
ความสอดคลองของพฤติกรรมตามขีดความสามารถของสมรรถนะและ
แนวทางการพัฒนา 

 
 
 จากตารางที่ 4 สามารถนํามาสรุปเปนจํานวนแบบสํารวจความ
สอดคลองของสมรรถนะในการทํางานแตละระดับไดดังน้ี 
 1. จํานวนแบบสํารวจสําหรับสมรรถนะพื้นฐานในการทํางานทั้ง 4 
สมรรถนะไดแก ความรูเกี่ยวกับผลิตภัณฑและการผลิตของบริษัท 
ทักษะการอานแบบการผลิต ทักษะการตรวจสอบช้ินงาน และ
ความสามารถในการเรียนรู ซ่ึงจะรวมจํานวนกลุมตัวอยางจากจํานวน
บุคลากรในแผนกการผลิตรวมทุกกลุมงาน ดังตารางที่ 5 
 
ตารางท่ี 5 จําแนกจํานวนแบบสํารวจสมรรถนะพื้นฐานในการทํางานใน
แตละระดับ 

 
  
 2. จํานวนแบบสํารวจสําหรับสมรรถนะเฉพาะในการทํางาน ซ่ึง
ประกอบไปดวย ทักษะการสรางโปรแกรม CNC (สําหรับงานกลุมที่ 1) 
ทักษะการใชงานเคร่ืองจักรอัตโนมัติ (สําหรับงานกลุมที่ 2) และทักษะ
การควบคุมเคร่ืองจักร (สําหรับงานกลุมที่ 3) โดยจะตองทําการจําแนก
จํานวนกลุมตัวอยางตามแตละกลุมงาน รวมกับผูจัดการแผนกและ
วิศวกรที่จะตองทําการประเมินความสอดคลองของทุกกลุมงาน ซ่ึงมี
รายละเอียดของจํานวนกลุมตัวอยางในตารางที่ 6 ถึงตารางที่ 8 ดังน้ี 
 
ตารางที่ 6 จําแนกจํานวนแบบสํารวจสมรรถนะเฉพาะในการทํางาน
เร่ืองทักษะการสรางโปรแกรม CNC ในแตละระดับ 
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ตารางท่ี 7 จําแนกจํานวนแบบสํารวจสมรรถนะเฉพาะในการทํางาน
เร่ืองทักษะการใชงานเคร่ืองจักรอัตโนมัติในแตละระดับ 

 
 
ตารางท่ี 8 จําแนกจํานวนแบบสํารวจสมรรถนะเฉพาะในการทํางาน
เร่ืองทักษะการควบคุมเคร่ืองจักรในแตละระดับ 

 
 
ผลสํารวจความสอดคลองจากแบบตรวจสอบรายการ 
 จากการทําการแจกแบบตรวจสอบรายการในการตรวจสอบความ
สอดคลองไปยังกลุมตัวอยางรวมทั้งส้ิน 74 ชุด ไดรับการตอบกลับรวม
ทั้งส้ิน 74 ชุด คิดเปนอัตราการตอบกลับ 100% โดยผูศึกษาไดทําการ
สรุปผลท่ีไดจากการสํารวจออกเปน 2 สวน คือ ผลสํารวจความ
สอดคลองดานพฤติกรรมตามขีดความสามารถ และผลสํารวจความ
สอดคลองดานแนวทางการพัฒนาตามขีดความสามารถ ดังตารางท่ี 9 
และ 10 ตามลําดับ 
 
ตารางท่ี 9 ผลสรุปอัตราความสอดคลองดานพฤติกรรมตามขีด
ความสามารถ 

 
 
 
 
 
 
 

ตารางที่ 10 ผลสรุปอัตราความสอดคลองดานแนวทางการพัฒนาตาม
ขีดความสามารถ 

 
 
3.4 ผลการจัดทําเสนทางการฝกอบรมตามสมรรถนะ 
 หลังจากที่ผูศึกษาไดสรุปและปรับปรุงรายละเอียดของพฤติกรรม
และแนวทางการพัฒนาตามขีดความสามารถของสมรรถนะแตละตัวให
สอดคลองกับผลการสํารวจแลว ในข้ันตอนสุดทายน้ีจะเปนการ
ดําเนินการจัดทําเสนทางการฝกอบรมตามสมรรถนะ โดยเร่ิมจาก
การศึกษาเกี่ยวกับสายความกาวหนาในอาชีพ (Career Path) ของ
แผนกและพิจารณาระยะเวลาที่จะเลื่อนระดับชั้นของตําแหนงงานโดย
เฉลี่ยของพนักงานระดับปฏิบัติการในแผนกการผลิตบริษัทกรณีศึกษา 
ซ่ึงมีรายละเอียดดังตารางที่ 11 
 
ตารางท่ี 11 ระยะเวลาเลื่อนระดับชั้นตําแหนงตามสายความกาวหนาใน
อาชีพของพนักงานระดับปฏิบัติการแผนกการผลิตของบริษัท 

ตําแหนงงาน จํานวนปเฉลี่ยที่ดาํรงตําแหนง 
พนักงาน 3 
พนักงานอาวุโส 2 
ผูชํานาญการ 2 
ผูชวยหัวหนางาน 3 
หัวหนางาน 5 

  
 หลังจากน้ันจึงทําการพิจารณาลําดับของหลักสูตรการฝกอบรมหรือ
กิจกรรมในการพัฒนาตามสมรรถนะ แลวนํามาจัดต้ังเปนแผนเสนทาง
การฝกอบรมของพนักงานระดับปฏิบัติการแผนกการผลิตบริษัท
กรณีศึกษาตอไป 
 

4. สรุป 
 ผลจากการศึกษาเกี่ยวกับการประยุกตการจัดการสมรรถนะในการ
กําหนดเสนทางการฝกอบรมในคร้ังน้ี ผูศึกษาไดทําการศึกษาทฤษฎีที่
เกี่ยวของของหลักการดังกลาวของนักวิชาการหลายๆ ทาน และ
ดําเนินการประยุกตใชหลักการดังกลาว เพื่อใชเปนโครงการนํารอง 
(Pilot Project) ใหกับบริษัทกรณีศึกษาในคร้ังน้ี โดยมุงเนนไปท่ี
สมรรถนะในการทํางาน (Functional Competency) ของพนักงานระดับ
ปฏิบัติการ (Shop Floor Operators) ขององคกรที่เปนกรณีศึกษา ซ่ึง
ผลของการศึกษาจะไดทําการสรุปไวในแตละข้ันตอนซ่ึงประกอบไปดวย  
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 1. ใบกําหนดหนาที่งานฉบับปรับปรุงใหมของพนักงานระดับ
ปฏิบัติการแผนกการผลิตแตละตําแหนง 
 2. สมรรถนะในการทํางานของพนักงานระดับปฏิบัติการแผนกการ
ผลิตบริษัท ซ่ึงประกอบดวยสมรรถนะพื้นฐานในการทํางานของ
พนักงานทุกคนในแผนกจํานวน 4 สมรรถนะ และสมรรถนะเฉพาะใน
การทํางานซ่ึงแยกตามประเภทของกลุมงาน กลุมงานละ 1 สมรรถนะ 
พรอมกันน้ีไดจัดทําเอกสารรายละเอียดดานพฤติกรรมของสมรรถนะ
และแนวทางการฝกอบรมและพัฒนา ซ่ึงจะกําหนดรายละเอียดตามขีด
ความสามารถของสมรรถนะแตละตัวไว 
 3. เสนทางการฝกอบรมตามสมรรถนะของพนักงานระดับ
ปฏิบัติการแผนกการผลิต 
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