
  
 

การพัฒนาระบบการฝกอบรมความสามารถสําหรับพนกังานฝายผลิต 
ในอุตสาหกรรมผลิตชิ้นสวนยานยนตประเภทปมข้ึนรูป 

 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

นาย วชัฤทธิ์  เอกนพิิฐสริ 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

วิทยานิพนธนี้เปนสวนหนึง่ของการศึกษาตามหลักสูตรปริญญาวิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑิต 
สาขาวิชาวิศวกรรมอุตสาหการ       ภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ  

คณะวิศวกรรมศาสตร   จุฬาลงกรณมหาวิทยาลัย 
ปการศึกษา  2553 

ลิขสิทธิ์ของจุฬาลงกรณมหาวทิยาลัย 

 



  
 
COMPETENCY TRAINING SYSTEM DEVELOPMENT FOR PRODUCTION OPERATORS 

IN AUTOMOTIVE PRESS PART INDUSTRY 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 

Mr. Watcharit  Eaknipitsari 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

A Thesis Submitted in Partial Fulfillment of the Requirements 
for the Degree of Master of Engineering Program in Industrial Engineering 

Department of Industrial Engineering 
Faculty of Engineering 

Chulalongkorn University 
Academic Year 2010 

Copyright of Chulalongkorn University 
 









 ฉ 
 

กิตติกรรมประกาศ 

วิทยานิพนธฉบับนี้สําเร็จลุลวงไปไดดวยความอนุเคราะหจากบุคคลหลายฝาย
เปนอยางดียิ่ง ผูวิจัยขอกราบขอบพระคุณ รศ.ดร.จิตรา รูกิจการพานิช อาจารยที่ปรึกษา        
วิทยานิพนธ เปนอยางสูงที่กรุณาใหความรู คําแนะนํา ตลอดจนแนวทางในการดําเนินงานวิจัย ทํา
ใหวิทยานิพนธฉบับนี้สําเร็จลุลวงไปไดดวยดี และขอกราบขอบพระคุณคณะกรรมการสอบ
วิทยานิพนธทุกทาน  รวมถึงขอบพระคุณคณาจารยภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการทุกทานที่มีสวน
รวมในการอบรมสั่งสอนและใหความรูแกผูวิจัย 

ผูวิจัยขอขอบคุณผูบริหารและเจาหนาที่ของบริษัทผูผลิตชิ้นสวนตัวอยาง รวมถงึ
ผูใหความรวมมือในการตอบแบบสอบถามทุกทาน ที่ไดสละเวลาใหขอมูลที่กอใหเกิดประโยชนใน
การทาํวทิยานพินธฉบับนี้เปนอยางมาก  

สุดทายนี้ขอกราบขอบพระคุณบิดา มารดา รวมถึงผูรวมงานและเพือ่นที่ใหกําลัง 
ใจและสนับสนุนใหการวิจัยนี้สําเร็จลุลวงไปดวยดี  

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



สารบัญ 

 หนา 

บทคัดยอภาษาไทย………………………………………………………………………… ง 

บทคัดยอภาษาอังกฤษ................................................................................................ จ 
กิตติกรรมประกาศ...................................................................................................... ฉ 
สารบัญ...................................................................................................................... ช 
สารบัญตาราง............................................................................................................ ญ 
สารบัญภาพ............................................................................................................... ฏ 
  
  
บทที ่1   บทนาํ………………………………………………………………………………. 1 
            1.1  ความเปนมาของปญหา…………………………………………………......... 1 
            1.2  สภาพปจจุบนัและความสําคัญของปญหา…………………………………….   5 
            1.3  วตัถุประสงคของงานวิจัย……………………………..……….………………. 8 
            1.4  ขอบเขตของงานวิจยั………………………………………..…………………. 9 
            1.5  ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ………………………………..…………………... 9 
            1.6  ข้ันตอนในการดําเนนิงานวิจยั………………………………………….……... 9 
บทที ่2   ทฤษฏีและงานวิจัยที่เกี่ยวของ………………………………….....………………. 14 
            2.1  ทฤษฏีที่เกี่ยวของกับงานวิจยั.…………………………………..…………….. 14 
                   2.1.1 เทคนิคการแปรหนาทีท่างคุณภาพ……………………………..…...….. 14 
                   2.1.2  ข้ันตอนดําเนนิการของ QFD แบบ 4 เฟส………………….….….……. 22 
                   2.1.3  New 7 QC Tools……………………...……………………..………... 28 
                   2.1.4  ทฤษฏีเกีย่วกับสาเหตุความผิดพลาดจากบุคคล………….....………… 29 
                   2.1.5  แนวคิดและรูปแบบการฝกอบรมดานอาชีพและพัฒนาฐาน  
                             ความสามารถ…………..……………………………………………… 

 
31 

                   2.1.6  การวัดผลการปฏิบัติงาน…………...…………………………………... 37 
            2.2   งานวิจยัที่เกี่ยวของ…………………………………..……………………….. 42 
  
 
 



 ซ 
สารบัญ (ตอ)  

 หนา 
บทที ่3   การออกแบบระบบการฝกอบรมโดยใช QFD ………………….…………………. 50 
             3.1  รวบรวมขอมูลความตองการระบบฝกอบรม…………….………….………… 50 
                    3.1.1  แบบสอบถามสําหรับสํารวจความตองการ…………………..………..   51 

   3.2  การดําเนินการวิจยัโดยใชเทคนิค QFD แบบ 4 เฟส………………….…..….. 53 
          3.2.1 เฟสที ่1 การวางแผนผลิตภัณฑ…………………………….………..... 53 
          3.2.2 เฟสที ่2 การออกแบบผลิตภัณฑ………………….………………….... 80 
          3.2.3 เฟสที ่3 การวางแผนกระบวนการ……..………………….…..……….. 88 
          3.2.4 เฟสที ่4 การวางแผนการผลิต....................…………………………... 96 

บทที ่ 4   การทดลองปรับปรุงในบริษทัตัวอยาง……………………………………………. 103 
              4.1 กําหนดวธิีการควบคุมที่สําคัญสําหรับแตละแผนการควบคุมกระบวนการ….  103 
              4.2 การวางแผนการปรับปรุงในแตละสวนประกอบของระบบการฝกอบรม……... 105 
                    4.2.1 การกาํหนดระเบียบการฝกอบรม………………………………………. 106 
                    4.2.2 การกาํหนดหัวขอการฝกอบรม…………………………………………. 108 
                    4.2.3 การกาํหนดเนื้อหาการฝกอบรม……………………………..…………. 111 
                    4.2.4 การควบคุมคุณสมบัติผูสอน…………………...………………………. 113 
                    4.2.5 การกาํหนดเคร่ืองมืออุปกรณการสอนภาคปฏิบัติ..……………………. 115 
                    4.2.6 การประเมินผลการฝกอบรม..………………………………….………. 117 
                    4.2.7 การบนัทึกผลการฝกอบรม………………………..……………………. 119 
              4.3 เปรียบเทียบระบบการฝกอบรมกอนหลังการปรับปรุง................................... 121 
              4.4 ผลลัพธของการปรับปรุง............................................................................ 123 
              4.5 เปรียบเทียบความพึงพอใจหลังการปรับปรุง................................................ 125 
บทที ่ 5   บทสรุปงานวิจัย………………………………..…………………………………..   129 
              5.1 สรุปงานวิจัย……………………………………………...…………………… 129 
              5.2 ประโยชนที่ไดรับจากการประยุกตใชเทคนคิ QFD ในงานวิจยั….…………… 131 
              5.3 อุปสรรคของการดําเนนิงานวิจัย................................................................. 132 
              5.4 ขอเสนอแนะ…………………………………………….…….............……… 133 
รายการอางอิง……………………………………………………………………..………… 134 
ภาคผนวก……………………………………………………………………………….…… 136 
 



 ฌ 
สารบัญ (ตอ)  

บทที ่ หนา 
ภาคผนวก ก ผลการปรับปรุงระบบการฝกอบรมของบริษัทกรณีศึกษา…………………….. 137 
ภาคผนวก ข  แบบสอบถามที่ใชในงานวิจยั…………………………………………… 164 
ประวัติผูเขียนวิทยานิพนธ…………………………………………………………………… 173 
  
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 ญ 
สารบัญตาราง 

 
ตารางที ่  หนา 
ตารางที่ 3.1  คาความสําคัญที่ไดจากแบบสอบถามหลังจากการหาคาเฉลี่ยเรขาคณิต. 64 
ตารางที ่3.2  คาความพึงพอใจที่ไดจากแบบสอบถาม…………………………………. 66 
ตารางที ่3.3  เมทริกซการวางแผนผลิตภัณฑ…………………………………………… 70 
ตารางที่ 3.4  การแปลงความตองการลูกคาเปนขอกาํหนดทางเทคนิค………………… 71 
ตารางที ่3.5  เปาหมายของขอกําหนดทางเทคนิคและคาเคลื่อนไหวของเปาหมาย…… 72 
ตารางที ่3.6  คําอธิบายขอกําหนดของความเช่ือมตอกนั………………………………. 74 
ตารางที ่3.7  ตารางความสัมพันธระหวางความตองการและขอกําหนดทางเทคนิค…… 75 
ตารางที ่3.8 การเลือกความตองการทางเทคนิคมาใชในเมทริกซการแปลงการ

ออกแบบ…………………………………………………………………... 
 
80 

ตารางที ่3.9 การแปลงขอกาํหนดทางเทคนิคไปเปนขอกาํหนดของสวนประกอบยอย… 82 
ตารางที ่3.10 เปาหมายของขอกําหนดของสวนประกอบยอยและคาเคล่ือนไหวของ

เปาหมาย………………………………………………………………….. 
 
84 

ตารางที ่3.11 การเลือกขอกาํหนดของสวนประกอบยอยมาใชในเมทริกซการวางแผน
กระบวนการ……………………………………………………………….. 

 
88 

ตารางที ่3.12 การแปลงขอกาํหนดของสวนประกอบยอยไปเปนพารามิเตอรของ
กระบวนการ………………………………………………………..….….. 

 
90 

ตารางที ่3.13 เปาหมายของพารามเิตอรของกระบวนการและคาเคลื่อนไหวของคา
เปาหมาย………………………………………………………………….. 

 
92 

ตารางที ่3.14 การเลือกพารามิเตอรสําหรับใชในเมทริกซการวางแผนการผลิต………… 96 
ตารางที ่3.15 กระบวนการทีสั่มพันธกับพารามิเตอรของกระบวนการ………………….. 99 
ตารางที ่3.16  สรุปการควบคุมกระบวนการแยกตามแตละกระบวนการฝกอบรม………. 100 
ตารางที ่3.17 สรุปวิธีการควบคุมกระบวนการแยกตามแตละกระบวนการฝกอบรม…… 101 
ตารางที ่4.1  วิธีการปรับปรุงสําหรับแตละแผนการควบคุมกระบวนการ………………. 104 
ตารางที ่4.2  ข้ันตอนการปรับปรุงระเบียบการฝกอบรม………………………………... 107 
ตารางที ่4.3  ข้ันตอนการกาํหนดหวัขอการฝกอบรมมาตรฐาน………………………… 110 
ตารางที ่4.4 ข้ันตอนการดําเนนิการปรับปรุงเนื้อหาการฝกอบรม……………………… 112 
ตารางที่ 4.5  ข้ันตอนการกาํหนดคุณสมบัติของผูสอน…………………………………. 114 
 



 ฎ 
 สารบัญตาราง  
ตารางที ่  หนา 
ตารางที่ 4.6 ข้ันตอนการการกําหนดเคร่ืองมืออุปกรณการสอนภาคปฏิบัติ…………… 116 
ตารางที่ 4.7 ข้ันตอนการดําเนนิการปรับปรุงการประเมินผลการฝกภาคปฏิบัติ……….. 118 
ตารางที่ 4.8   ข้ันตอนการดําเนนิการปรับปรุงการบันทกึผลการฝกอบรม………………. 120 
ตารางที่ 4.9 ความพึงพอใจหลังการปรับปรุง............................................................. 126 
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
 
 
 
 
 



 ฏ 
 

สารบัญภาพ 
 

ภาพที ่  หนา 
รูปที่ 1.1  สถิติยอดรวมการผลิตรถยนตภายในประเทศ……………..…………………... 2 
รูปที่ 1.2  องคประกอบของระบบการผลิตแบบโตโยตา………………………………….. 5 
รูปที่ 1.3  ปริมาณชิ้นสวนที่ไมไดคุณภาพจากผูผลิตช้ินสวน………………………..…… 6 
รูปที่ 1.4  กราฟแสดงประเภทของสาเหตุปญหาคุณภาพช้ินงานทีต่รวจพบที่บริษัท

ประกอบรถยนตแหงหนึ่งในป 2551……………………………………………. 
 

8 
รูปที่ 1.5  แผนผังของข้ันตอนการดําเนนิงานวิจัย (ข้ันตอนที่ 3-6)……………………….. 13 
รูปที่ 2.1  กระบวนการของ QFD 4 เฟส....................................................................... 16 
รูปที่ 2.2 ลักษณะแผนผังของเมทริกซ…………………..………………………….……. 17 
รูปที่ 2.3  การใชสัญลักษณแสดงความสัมพนัธระหวางคูของเมทริกซ………………….. 17 
รูปที่ 2.4  การใชสัญลักษณแสดงความสัมพนัธระหวางคูของเมทริกซมากกวา 1 คู……. 18 
รูปที่ 2.5  ลักษณะการใชสัญลักษณเพื่อระบุระดับของความสัมพันธในเมทริกซ……….. 19 
รูปที่ 2.6  การใชตัวเลขเพื่อแสดงระดับความสัมพนัธในเมทริกซ………………………… 19 
รูปที่ 2.7  โครงสรางของบานแหงคุณภาพ (House of Quality)…………………………. 20 
รูปที่ 2.8 สวนประกอบของเมทริกซการวางแผนผลิตภัณฑ……………………………… 23 
รูปที่ 2.9 การแปลงขอมลูตางๆ ใน QFD 4 เฟส……………………………………….… 28 
รูปที่ 2.10 แผนภูมิกิจกรรมภาระงาน 12 ข้ัน เพื่อพัฒนาโปรแกรมการฝกอบรม…………. 36 
รูปที่ 3.1  แผนผังกลุมเชือ่มโยงของความตองการ……………………………………….. 58 
รูปที่ 3.2  แผนภูมิตนไมของความตองการกอนการจดักลุมและเรียบเรียง………………. 60 
รูปที่ 3.3  แผนภูมิตนไมของความตองการหลังการจัดกลุมและเรียบเรียง……………….. 62 
รูปที่ 3.4  ความเกี่ยวเนือ่งทางเทคนิค…………………………………………………….. 76 
รูปที่ 3.5  เมทริกซการวางแผนผลิตภัณฑ………………………………………………… 79 
รูปที่ 3.6  เมทริกซการออกแบบผลิตภัณฑ……………………………………………….. 87 
รูปที่ 3.7  เมทริกซการวางแผนกระบวนการ………………………………………………. 95 
รูปที่ 4.1  ข้ันตอนการฝกอบรมพนักงานกอนการปรับปรุง……………………….………. 109 
รูปที่ 4.2 เปรียบเทียบระบบการฝกอบรมกอนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุง……... 122 

รูปที่ 4.3 ผลเปรียบเทียบคะแนนกอนและหลังการฝกอบรม……………………………. 123 
   



 ฐ 
 

 สารบัญภาพ  
ภาพที ่  หนา 
รูปที่ 4.4 ผลเปรียบเทียบจํานวนความผิดพลาดของพนักงาน................................... 124 

รูปที่ 4.5 ผลเปรียบเทียบจํานวนช้ินงานที่ไมไดคุณภาพกอนและหลังปรับปรุง…………. 124 
รูปที่ 4.6 เปรียบเทียบคะแนนความพึงพอใจเฉลีย่กอนและหลังปรับปรุง....................... 128 
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
   
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 1 

บทที่  1 

บทนํา 

1.1 ความเปนมาของปญหา 

อุตสาหกรรมยานยนตและช้ินสวนยานยนตในประเทศไทยนับวาเปนอุตสาหกรรม
ที่สําคัญทางเศรษฐกิจ โดยมีความเกี่ยวเนื่องทั้งทางดานการผลิต การจางงาน การพัฒนา
เทคโนโลยี และยังเชื่อมโยงกับอุตสาหกรรมตอเนื่องอ่ืนๆ อีกหลายประเภท  โดยอุตสาหกรรม   
ยานยนตของไทยประกอบ ไปดวย 4 ผลิตภัณฑหลัก คือ รถยนตนั่ง รถยนตเพื่อการพาณิชย 
รถจักรยานยนต และช้ินสวนยานยนต   ในดานการลงทุนประเทศไทยถือเปนศูนยรวมของผูผลิต
ยานยนตทั่วโลก ทั้งจากญ่ีปุน ยุโรป และอเมริกาเหนือ และเปนฐานการผลิตรถปกอัพและ
รถจักรยานยนตอันดับตนๆ ของโลก   ดวยเหตุนี้อุตสาหกรรมยานยนตจึงจัดวาเปนอุตสาหกรรมที่
มีความสําคัญตอเศรษฐกิจของประเทศไทยเปนอยางมาก โดยในป พ.ศ. 2552 อุตสาหกรรม   
ยานยนตไดสรางรายไดดึงเงินตราเขาประเทศมากเปนอันดับสอง รองจากอุตสาหกรรม
อิเลคทรอนิกส โดยคิดเปนมูลคากวา 700,000 ลานบาท อีกทั้งมีการลงทุนและจางแรงงานกวา 
350,000 คน ไมรวมกับแรงงานในอุตสาหกรรมตอเนื่องอ่ืนๆ ไมวาจะเปนยางรถยนต พลาสติก 
กระจก เบาะ อุปกรณประดับยนต รวมทั้งอุตสาหกรรมบริการ อูซอมรถ ฟลมติดรถยนต รวมถึง
ตัวแทนจําหนายและบริการหลังการขาย ที่มีแรงงานอีกจํานวนมาก 

อุตสาหกรรมรถยนตของประเทศไทยไดมีการเติบโตอยางตอเนื่องมาโดยตลอด 
โดยสังเกตไดจากการที่รถยนตหลายคาย มีการเปดตัวรถยนตรุนใหมๆ ออกสูตลาดอยางสม่ําเสมอ 
และมีการใชกลยุทธที่หลากหลายทางการตลาดมาแขงขัน ทําใหปริมาณการผลิตรถยนต
ภายในประเทศเพิ่มข้ึนทุกป โดยพิจารณาไดจากสถิติของยอดรวมทั้งหมดของการผลิตรถยนต
ภายในประเทศ จากสมาคมอุตสาหกรรมยานยนตไทย  กลุมอุตสาหกรรมยานยนต สภา
อุตสาหกรรมแหงประเทศไทย แสดงดังรูปที่ 1.1 
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รูปที่ 1.1 สถิติยอดรวมของการผลิตรถยนตภายในประเทศ 

บริษัทผูผลิตรถยนตรายใหญในตางประเทศ ไดเขามาลงทุนต้ังฐานการผลิต
รถยนตในประเทศไทย และรวมถึงการเพิ่มการลงทุนในประเทศไทยดวยการขยายโรงงานที่มีอยู
แลว โดยในชวงแรกจะเปนการลงทุนของบริษัทรถยนตจากประเทศญ่ีปุนเปนหลัก และตอมาก็มี
การเขามาลงทุนของบริษัทจากยุโรปและอเมริกา  ทั้งนี้บริษัทผูผลิตรถยนตตางๆ ยังไดมีแผนการ
เพิ่มกําลังการผลิต และดึงไทยเปนศูนยกลางในการประกอบรถยนตเพื่อสงออกในภูมิภาคเอเชีย 
โดยการเขามาลงทุนของบริษัทผูผลิตรถยนตขนาดใหญดังกลาว ไดเกิดแรงกระตุนและดึงดูดให
ผูประกอบการในไทยไดต้ังโรงงานผลิตช้ินสวนยานยนตเพื่อปอนใหแกบริษัทผูประกอบรถยนต
เหลานี้  อีกทั้งบริษัทผูผลิตรถยนตขนาดใหญที่เขามาลงทุนในไทย ยังไดนําพาบริษัทผูผลิตช้ินสวน
รถยนตในคายของตนเอง เขามาต้ังโรงงานเพื่อผลิตช้ินสวนในไทยอีกดวย ทําใหปจจุบันมี
บริษัทผูผลิตช้ินสวนยานยนตจํานวนมากในประเทศไทย         และมีการผลิตชิ้นสวนสําคัญของ
รถยนตเกือบครบทุกชิ้นสวน ยกเวน เพียงแตบางชิ้นสวนที่ยังไมคุมคาที่จะผลิตในประเทศ  หรือ
เปนช้ินสวนที่ทางบริษัทรถยนตกําหนดใหผลิตในประเทศอ่ืนดวยเหตุผลทางการคาระหวาง
ประเทศ เปนตน 

 

 

 

143,250 321,411
405,761 454,797

564,392
750,512

960,371 1,125,316
1,193,885

1,301,149

1,391,728

0
200,000
400,000
600,000
800,000

1,000,000
1,200,000
1,400,000
1,600,000

2541 2542 2543 2544 2545 2546 2547 2548 2549 2550 2551

คัน



 3 

โครงสรางของผูผลิตชิ้นสวนรถยนตของไทยแบงออกไดเปน  2  กลุม  ดังนี้ 
กลุมที ่1 Direct Supplier หรือ OEM Supplier (Original Equipment Manufacturing) 

  จัดวาเปนผูผลิตช้ินสวนอันดับ 1 (1st Tier) ไดแก ผูผลิตช้ินสวนรถยนตที่ผลิตและ
สงใหกับโรงงานผูประกอบรถยนตโดยตรง ซึ่งบริษัทเหลานี้ตองเปนบริษัทที่มีความสามารถ
ทางการผลิต และทางเทคโนโลยี โดยตองสามารถผลิตชิ้นสวนไดตามมาตรฐานที่ผูประกอบ
รถยนตกําหนด 
 กลุมที ่ 2  Indirect Supplier   

จัดเปนกลุมของ ผูจัดหาวัตถุดิบ และ 2nd Tier Supplier โดยหมายรวมไปถึง 3rd 

Tier Supplier  ดวย โดยกลุมนี้เปนผูจัดหาวัตถุดิบ ( Raw Material ) ใหแกผูผลิตช้ินสวนในกลุมที่  
1 ที่เปน Direct supplier  และรวมไปถึง กลุมผูผลิตช้ินสวนรายยอยที่รับจางกลุม  1st Tier ในการ
ผลิตช้ินสวนประกอบยอยสงให  หรือบางทีก็จัดอยูในกลุมของ  1st Tier ดวยเชนกัน  คือ  เปนทั้ง 
Direct  และ  Indirect Supplier ไดแก 

1) กลุมอุตสาหกรรมวัตถุดิบและช้ินสวนประกอบยอย  ไดแก  อุตสาหกรรม
เหล็ก  อุตสาหกรรมพลาสติก  อุตสาหกรรมเคร่ืองหนัง  อุตสาหกรรมยาง  
อุตสาหกรรมไฟฟาและอิเล็กทรอนิกส  อุตสาหกรรมกระจก  อุตสาหกรรมสี
และชุบผิว  อุตสาหกรรมปโตรเคมี 

2) กลุมอุตสาหกรรมสนับสนุนดานการผลิต ไดแก  Mould & Die, Jig & 
Fixture, Forging, Casting, Tooling, Cutting , Surface Treatment, 
Precision, Electronic Connector, Engineering Plastic 

โดยเฉล่ีย 50% ของช้ินสวนรถยนตของบริษัทผลิตรถยนตรายใหญในประเทศไทย 
เปนชิ้นสวนที่มาจากผูผลิตชิ้นสวนภายในประเทศ ซึ่ง 70% ของช้ินสวนที่ผลิตในประเทศนี้ มาจาก 
ผูผลิตชิ้นสวนของญ่ีปุน อีก 20% เปนผูถือหุนรวม และมีแค 10 % ที่มาจากของบริษัทไทยแท สวน
บริษัทช้ินสวนยานยนตลําดับรองลงมานั้นสวนใหญจะเปนบริษัทที่มีคนไทยถือหุนทั้งหมด 

ในแงของการพัฒนาความสามารถ ของผูผลิตชิ้นสวนยานยนต โดยกอนป พ.ศ. 
2543  ที่รัฐบาลจะยกเลิกนโยบายการบังคับใชชิ้นสวนรถยนต ที่ผลิตภายในประเทศ  ซึ่งนโยบายนี้
ไดมีการกําหนดสัดสวนการบังคับใชชิ้นสวนที่ผลิตภายในประเทศ  สําหรับรถยนตนั่งรอยละ 54  
รถกระบะรอยละ 70 รถบรรทุกใหญรอยละ 40  ขอบังคับนี้เองที่เปนตัวผลักดันใหผูประกอบ
รถยนตจําเปน ตองใหความชวยเหลือผูผลิตชิ้นสวนยานยนตใหสามารถผลิตช้ินสวนตามความ
ตองการใหได  เพื่อใหสามารถใชชิ้นสวนภายในประเทศไดครบตามรอยละที่กําหนด ซึ่งทําใหเกิด
ความรวมมือกันระหวางผูประกอบรถยนตและผูผลิตชิ้นสวนรถยนต   โดยในอดีตผูประกอบ
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รถยนตจะมีบทบาทอยางมากในการใหความชวยเหลือพัฒนากลุมผูผลิตช้ินสวนใหสามารถผลิต
ชิ้นสวนใหไดคุณภาพตามความตองการของผูประกอบรถยนต แตทั้งนี้นโยบายบังคับใชชิ้นสวน 
ภายในประเทศจําเปนตองยกเลิกตามขอตกลงการคาโลก  เพื่อสนับสนุนการคาเสรี  โดยได
ประกาศยกเลิกต้ังแต  1  มกราคม  2543  ดังนั้น  ปจจุบัน  ผูประกอบรถยนตไมจําเปนจะตองใช
ชิ้นสวนภายในประเทศในการประกอบรถยนตอีกตอไป  และสามารถจัดหาชิ้นสวนไดจากทั่วโลก
โดยใชนโยบาย Global Sourcing คือ จัดหาชิ้นสวนที่ไดคุณภาพและราคาถูกที่สุดเพื่อลดตนทุน
และไดเปรียบคูแขงในดานราคา 

โดยในแงของความสามารถของผูผลิตชิ้นสวนรถยนตในไทย  อัจฉรา จันทรฉาย   
(2547) ไดวิจัยเกี่ยวกับศักยภาพและขีดความสามารถดานการแขงขันของอุตสาหกรรมยานยนต
และช้ินสวน พบวาความสามารถในการแขงขันของประเทศไทยในระยะส้ันนั้นยังคงมีอยู เนื่องจาก 

1) ความตองการรถยนตของประชากรวัยทํางานยังคงเพิ่มข้ึน    ทั้งรถยนตที่
มีลักษณะเฉพาะที่สามารถใชงานไดอเนกประสงคหรือรถปกอัพ และรถยนตนั่งขนาดเล็ก ปจจัยนี้
เองสงผลใหอุตสาหกรรมยานยนตยังเติบโตอยางตอเนื่อง 

2) การแขงขันที่รุนแรงซึ่งเปนนโยบายจากบริษัทแมจากตางประเทศ ทําให
เกิดการแขงขัน โดยมีการเพิ่มเซกเมนททางการตลาดใหมๆ อยางตอเนื่อง และเนนการนําเสนอ
รูปลักษณของรถยนต ตลอดทั้งดําเนินการตลาดตางๆ 

3) ถนนไฮเวย ทางยกระดับ ทางดวน ถนนวงแหวนรอบนอก ประเทศไทยจัด
วามีสัดสวนถนนไฮเวยที่ราดยางและเทคอนกรีตอยูในอันดับ 14 ของโลก 

4) อุตสาหกรรมสนับสนุนและอุตสาหกรรมที่เกี่ยวของ มีความสามารถใน
การแขงขันอยูในระดับปานกลาง อันเนื่องมาจากบริษัทที่มีบริษัทแมมารวมทุนหรือมีบริษัทแมจาก
ตางประเทศสนับสนุน 

  สวนความสามารถในการแขงขันระยะส้ันของไทย  ไมสามารถแขงขันไดในระยะ
ยาวเนื่องจาก 

1) ประเทศไทยพึ่งพิงความสามารถในการแขงขันของบริษัทรถยนตขามชาติ 
ซึ่งบริษัทขามชาติเหลานี้มีผูผลิตช้ินสวนลําดับ 1 ( 1st Tier ) เปนของตนเอง โดยการวิจัยพัฒนา
ตลอดจนความรูทางดานเทคนิคข้ันสูง ยังไมไดถายทอดมายังบุคคลากรของไทยมากเพียงพอที่จะ
ทําใหอุตสาหกรรมยานยนตมีความแข็งแกรง 

2) ตนทุนในการผลิตสูงและประสิทธิภาพในการผลิตอยูในระดับตํ่า ทําให
ไมสามารถแขงขันในระยะยาวได 
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3) บุคลากรยังขาดความพรอม คือ ยังไมมีความสามารถในภาคปฏิบัติมาก
พอและขาดความรูเฉพาะทาง 

การยกเลิกนโยบายบังคับชิ้นสวนภายในประเทศนี้เอง ทําใหผูประกอบรถยนตมี
ทางเลือกมากข้ึนในการเลือกผูผลิตชิ้นสวน ทําใหผูผลิตชิ้นสวนในไทย โดยเฉพาะบริษัทที่มีผูถือหุน
ทั้งหมดหรือผูถือหุนใหญเปนคนไทย  ซึ่งเปนบริษัทที่ไมไดรับการสนับสนุนทางดานเทคโนโลยี และ
ความรูตางๆ จากบริษัทแมที่ตางประเทศ  จําเปนที่จะตองเพิ่มความสามารถในการผลิตช้ินสวนให
มีคุณภาพ ราคาถูก โดยปรับปรุงทางดานการจัดการคุณภาพ เทคโนโลยีการผลิต รวมถึงพัฒนา
บุคลากรใหมีความรูสามารถ  เพื่อยกระดับ ความสามารถในการแขงขันกับบริษัทคูแขงอ่ืนๆ ทั้งใน 
และตางประเทศ 

1.2 สภาพปจจุบันและความสําคัญของปญหา 

บริษัทผูประกอบรถยนตที่สนใจทําการศึกษา ดําเนินระบบการผลิตโดยยึด
หลักการ Toyota Production System ( TPS ) โดยระบบ TPS มีองคประกอบหลักประกอบดวย  
2 เสาหลัก คือ Just In Time และ Jidoka แสดงดังรูปที่ 1.2 

 

 

 

 

 
รูปที่ 1.2 องคประกอบของระบบการผลิตแบบโตโยตา 

ซึ่ง Just in time หมายถึง การผลิตแตส่ิงที่ตองการ ตามเวลาที่ตองการ และใน
ปริมาณที่ตองการ  สวน Jidoka คือการควบคุมตัวเองโดยอัตโนมัติ  เปนการหยุดทันทีเมื่อพบ
ปญหา ยกตัวอยาง เชน    พนักงานในสายการประกอบรถยนต  เมื่อตรวจพบปญหาทางดาน
คุณภาพจากชิ้นสวนที่กําลังจะประกอบ พนักงานในสายการประกอบจะไมทําการประกอบตอไป 
โดยจะทําการหยุดสายพานการประกอบทันที  เพื่อใหเกิดคุณภาพที่ถูกตองต้ังแตแรก หรือยึด
หลักการการหยุด เรียก คอย เพื่อดําเนินการแกไขปญหาใหเสร็จส้ินกอนที่จะดําเนินการผลิตตอไป 
ดังนั้นในกรณีที่ชิ้นสวนที่สงมาจากบริษัทผูผลิตช้ินสวนไมไดคุณภาพ เมื่อพนักงานที่สายพาน

Toyota Production System 

Standardized Work 

Just In Time    Jidoka 
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ประกอบตรวจพบปญหา จะทําใหตองหยุดสายพานการประกอบ ซึ่งสงผลกระทบใหเกิดคาใชจาย
เพิ่มข้ึน เนื่องจากตองหยุดทั้งสายการผลิตซ่ึงจะกระทบตอพนักงานที่ทําหนาที่ประกอบคนอ่ืนๆ 
ตองหยุดไปดวย ทําใหเกิดการสูญเปลา และลาชาในการผลิต ซึ่งในกรณีที่ตองใชระยะเวลาในการ
แกไขปญหามาก จะทําใหไมสามารถผลิตรถยนตไดตามเปาหมายได   ทั้งนี้ผลกระทบอาจรุนแรง
ถึงการจัดสงรถยนตใหกับลูกคาลาชา และกระทบไปถึงความพึงพอใจของลูกคาอีกดวย 

ดังนั้นทางบริษัทผูประกอบรถยนต จึงไดใหความสําคัญในเร่ืองคุณภาพของ
ชิ้นสวนที่ผลิต จากบริษัทผูผลิตชิ้นสวนในประเทศเปนอยางมาก โดยบริษัทผูประกอบรถยนตได
รวมมือกับบริษัทผูผลิตชิ้นสวนในการปรับปรุงระบบควบคุมคุณภาพ และประสิทธิภาพของ
กระบวนการผลิตอยางตอเนื่อง   เพื่อใหชิ้นสวนรถยนตที่จะสงไปใหกับบริษัทผูประกอบรถยนตมี
คุณภาพตรงตามมาตรฐานที่ไดกําหนดไว      โดยบริษัทผูประกอบรถยนตไดมีการเก็บขอมูล
จํานวนของช้ินสวนที่ไมไดคุณภาพ ที่หลุดลอดมาจากผูผลิตชิ้นสวนภายในประเทศ โดยจากสถิติ
ปริมาณช้ินสวนที่ไมไดคุณภาพจากผูผลิตช้ินสวนยานยนต ที่ตรวจพบไดที่บริษัทประกอบรถยนต
แหงหนึ่ง มีแนวโนมลดลงอยางตอเนื่องดังแสดงในรูปที่ 1.3 

 

 

 

 

รูปที่ 1.3 ปริมาณชิ้นสวนที่ไมไดคุณภาพจากบริษทัผูผลิตชิ้นสวนรถยนต 

โดยจากกราฟปริมาณชิ้นสวนรถยนตที่ไมไดคุณภาพ ที่หลุดลอดจากบริษัทผูผลิต
ชิ้นสวนรถยนตไปที่บริษัทประกอบรถยนตแหงหนึ่ง จะเห็นไดวาปริมาณของชิ้นสวนที่ไมไดคุณภาพ 
มีปริมาณลดลงอยางตอเนื่องทุกป ทั้งนี้เนื่องจากบริษัทผูประกอบรถยนตไดใหรวมมือและ
สนับสนุน บริษัทผูผลิตช้ินสวนยานยนตในการดําเนินกิจกรรมปรับปรุงคุณภาพ โดยวิธีการในการ
ปรับปรุงคุณภาพที่ไดดําเนินการแบงออกเปนการปรับปรุงใน 2  สวนดวยกัน คือ 

1) การปองกันการหลุดลอดของปญหาคุณภาพไปที่บริษัทประกอบรถยนต 

วิธีการนี้ทําใหปริมาณของเสียที่สงไปใหกับบริษัทประกอบรถยนตสามารถลดลง
ไดอยางรวดเร็ว เนื่องจากเปนการดักจับปญหาที่เกิดข้ึนในกระบวนการผลิตไมใหหลุดลอดไปที่
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ลูกคาหรือโรงงานประกอบรถยนต โดยใชวิธีการเพิ่มการตรวจสอบคุณภาพ 100% อีกคร้ัง หรือที่
เรียกวา ประตูแหงคุณภาพ (Quality gate) โดยเมื่อชิ้นสวนรถยนตเสร็จสมบูรณจากกระบวนการ
ผลิตแลว กอนที่จะถูกจัดสงไปใหบริษัทผูประกอบรถยนต    จะตองผานการตรวจสอบคุณภาพซํ้า
อีกคร้ัง เพื่อเปนการสกัดปญหาที่เกิดจากกระบวนการผลิตหลุดออกไปถึงลูกคา    โดยปญหาที่
ตรวจพบจะมีการแจงไปที่ฝายผลิต เพื่อใหดําเนินการแกไข และปรับปรุงคุณภาพ 

2) การปรับปรุงคุณภาพของกระบวนการผลิต หรือ การแกไขโดยการปองกันการเกิด 

วิธีการนี้เปนวิธีการแกไข หรือ ปองกันที่สาเหตุการเกิดของปญหา โดยใชเทคนิค
ทางวิศวกรรม เชน 5 why แผนภูมิกางปลา เพื่อหาสาเหตุที่แทจริงของปญหา หลังจากไดสาเหตุ
ของปญหาแลวจะดําเนินการแกไขโดยการปรับปรุงเคร่ืองจักร จิ๊ก ฟกเจอร ระบบการซอมบํารุง 
รวมถึงการปรับปรุงมาตรฐานการทํางาน เพื่อเปนการควบคุม หรือปองกันไมใหเกิดช้ินงานที่ไมได
คุณภาพข้ึนในกระบวนการผลิต และรวมทั้งดําเนินการแกไขปรับปรุงระบบการตรวจสอบ หรือ
วิธีการตรวจสอบคุณภาพภายในกระบวนการแตละกระบวนการผลิต เพื่อไมใหเกิดการสงของเสีย
ใหกระบวนการถัดไปอีกดวย 

กิจกรรมการสงเสริมคุณภาพที่บริษัทผูผลิตชิ้นสวนไดดําเนินการปรับปรุง ได
สงผลใหจํานวนช้ินสวนที่ไมไดคุณภาพที่หลุดรอดไปยังบริษัทประกอบรถยนตแหงหนึ่งลดลง   ซึ่ง
นับไดวาเปนผลมาจากการดําเนินการปรับปรุงคุณภาพที่มีประสิทธิภาพ   ทั้งการปรับปรุงในเร่ือง
ของเคร่ืองจักร อุปกรณตางๆ รวมถึง วิธีการทํางาน มาตรฐานการทํางานใหสามารถปองกันทั้งการ
เกิดและการหลุดลอดของปญหา และตามนโยบายของบริษัทประกอบรถยนตที่บังคับใหผูผลิต
ชิ้นสวนทําการปรับปรุงคุณภาพอยางตอเนื่อง ดังนั้นเพื่อหาแนวทางในการลดจํานวนช้ินสวนที่
ไมไดคุณภาพจากผูผลิตช้ินสวน ที่ไดหลุดรอดออกไปยังโรงงานประกอบรถยนต   จึงไดมีการ
วิเคราะหหาสาเหตุหลักของปญหาที่เกิดข้ึนในป พ.ศ. 2551  เพื่อนําไปใชหาแนวทางในการ
ปรับปรุงแกไข โดยผลการวิเคราะหสาเหตุของปญหาแสดงตามรูปที่ 1.4 
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รูปที่ 1.4 กราฟแสดงประเภทของสาเหตุของปญหาคุณภาพของช้ินงาน  

ที่ตรวจพบที่บริษัทประกอบรถยนตแหงหนึ่งในป 2551 

จากการวิเคราะหสาเหตุของปญหาคุณภาพของชิ้นสวนรถยนต ที่มาจาก
บริษัทผูผลิตชิ้นสวน พบวาสาเหตุสวนใหญเกิดจากปจจัยเร่ืองคน คือ พนักงานระดับปฏิบัติการ
ทํางานผิดพลาด ไมปฏิบัติงานตามมาตรฐานการทํางาน และไมมีความรูความสามารถที่เพียงพอ 
ทั้งนี้อาจมีสาเหตุมาจากการปรับปรุงในสวนแรก คือ การปองกันการหลุดลอดของปญหา ยังเปน
เพียงการแกไขปญหาเฉพาะหนา สวนที่สองก็ยังคงเนนที่การปรับปรุงเร่ืองเคร่ืองจักร ซึ่งมีนอยมาก
ที่จะกลาวถึงการปรับปรุงเร่ืองคน 

ดังนั้นการปรับปรุงตอไปจึงควรมุงเนนในเร่ืองการปรับปรุงเร่ืองคน โดยวิธีการ
ปรับปรุงเร่ืองคนอาจใชวิธีปรับปรุงระบบการฝกอบรมความสามารถใหมีประสิทธิภาพ ดังนั้นใน
การดําเนินการวิจัยคร้ังนี้จึงสนใจที่จะปรับปรุงความสามารถของพนักงานฝายผลิตโดยใชการ
พัฒนาระบบการฝกอบรมโดยการศึกษาคร้ังนี้ใชเทคนิคการแปลงหนาที่คุณภาพ หรือ Quality 
Function Deployment (QFD) เพื่อหาแผนการควบคุมระบบการฝกอบรมที่สําคัญและนําเอาไป
ดําเนินการปรับปรุง 

1.3 วัตถุประสงคของการวิจัย 

เพื่อพัฒนาระบบการฝกอบรมความสามารถสําหรับพนกังานฝายผลิตใน
อุตสาหกรรมผลิตชิ้นสวนยานยนตประเภทปมข้ึนรูป 
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1.4 ขอบเขตของการวิจัย 

1) งานวิจัยนี้ ทําการปรับปรุงกับบริษัทผูผลิตช้ินสวนยานยนต ประเภทงานปม
ข้ึนรูปจํานวน 5 บริษัท ซึ่งเปนบริษัทที่สงชิ้นสวนยานยนตใหกับบริษัท
ประกอบยานยนต (1st Tier supplier) 

2) งานวิจัยนี้จะดําเนินการศึกษาและปรับปรุง เฉพาะสายการผลิตตนแบบ 

3) งานวิจัยนี้มุงเนนที่จะศึกษาเฉพาะพนักงานระดับปฏิบัติการ ซึ่งหมายถึง
พนักงานที่มีหนาที่ในการทําการผลิตและตรวจสอบชิ้นงาน ซึ่งไมรวมไปถึง
พนักงานระดับหัวหนางาน หรือระดับบริหาร 

4) ขอบเขตของการปรับปรุงทางดานทักษะจะเจาะจงเฉพาะทักษะเกี่ยวกับการ
ผลิตหรือทักษะในการทํางานที่เกี่ยวของตามมาตรฐานการทํางาน 

5) แนวทางในการวัดผลของงานวิจัย 
5.1) เปรียบเทยีบผลคะแนนสอบกอนและหลังการฝกอบรม 
5.2) เปรียบเทยีบเปอรเซ็นตการทาํงานผิดพลาดของพนกังาน 
5.3) เปรียบเทยีบจากจํานวนช้ินงานที่ไมไดคุณภาพที่เกดิกอนและหลังการ 
       ปรับปรุง 

1.5 ประโยชนที่คาดวาจะไดรบั 

1) ไดแนวทางในการปรับปรุงระบบการฝกอบรม และการจัดการเรียนรูสําหรับ
พนักงานระดับปฏิบัติการในโรงงานอุตสาหกรรมประเภทช้ินสวนยานยนต 

2) ไดแนวทางในการลดปริมาณของเสีย โดยการควบคุมสาเหตุของปญหา
คุณภาพที่มีมาจากพนักงานระดับปฏิบัติการทํางานผิดพลาด 

1.6 ขั้นตอนในการดําเนินงานวิจัย 

1) ศึกษาทฤษฏีและงานวิจัยที่เกี่ยวของ ซึ่งไดแกทฤษฏีที่เกี่ยวกับการแปลง
หนาที่คุณภาพ และทฤษฏีที่เกี่ยวเนื่องกับการพัฒนาระบบการฝกอบรม 

2) ศึกษาและวิเคราะหขอมูลปญหาคุณภาพ และ ศึกษาระบบการฝกอบรม
พนักงานฝายผลิตของบริษัทตัวอยางทั้ง 5 บริษัท 
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3) รวบรวมขอมูลความตองการของระบบการฝกอบรม จากบริษัทตัวอยางทั้ง 5 
บริษัท  โดยสํารวจความตองการของผูที่มีสวนเกี่ยวของกับระบบการ
ฝกอบรมพนักงาน ไดแก พนักงานของ ฝายทรัพยากรบุคคล ฝายผลิตและ 
ฝายควบคุมคุณภาพ โดยมีข้ันตอนดังนี้ 
3.1) สํารวจความตองการตางๆ ของระบบการฝกอบรม โดยใชแบบสอบ 

ถามที่ 1 
3.2) นําเอาความตองการที่ไดจากแบบสอบถามที่ 1 มาสรุป เรียบเรียงและ

จัดกลุม โดยใชแผนผังกลุมเชื่อมโยงและแผนภูมิตนไม 
3.3) นําเอาความตองการที่เรียบเรียงและจัดกลุมแลว จากขอ 3.2 ไปจัดทํา

เปนแบบสอบถามที่ 2 เพื่อหาความสําคัญของความตองการ และจัดทําเปนแบบสอบถามที่ 3 เพื่อ
หาความพึงพอใจระบบฝกอบรมของบริษัทตัวอยางและเปรียบเทียบกับบริษัทคูแขงจํานวน   2 
บริษัท 

3.4) สรุปขอมูลที่ไดจากแบบสอบถามที่ 2 และแบบสอบถามที่ 3 โดยใช
วิธีการหาคาเฉลี่ยเรขาคณิต 

4) ออกแบบระบบการฝกอบรมโดยใชเทคนิค QFD 4 เฟส 
4.1) เฟสที่ 1 การวางแผนผลิตภัณฑ (Product Planning) 

4.1.1) สรุปความตองการระบบการฝกอบรมที่ไดจากแบบสอบถามที่ 1 
4.1.2) สรางเมทริกซการวางแผน โดยประกอบไปดวย คาความสําคัญ

ของความตองการ คาความพึงพอใจของระบบฝกอบรมของบริษัทตัวอยางและบริษัทคูแขงทั้ง 2 
แหง ที่ไดจากแบบสอบถาม  

4.1.3) กําหนดเปาหมายของการปรับปรุง 
  4.1.4) คํานวณหาอัตราการปรับปรุง  

4.1.5) คํานวณหาลําดับที่ของการใหน้ําหนักเร่ิมตน และ ลําดับที่ของการ
ใหน้ําหนักมาตรฐาน 

4.1.6) กําหนดขอกําหนดทางเทคนิคจากความตองการระบบการ
ฝกอบรมโดยใชการระดมสมอง      

  4.1.7) กําหนดเปาหมายทางดานเทคนิคและคาเคลื่อนไหวของเปาหมาย
โดยใชการระดมสมอง 

  4.1.8) กําหนดความสัมพันธระหวางความตองการ และขอกําหนดทาง
เทคนิคโดยใชการใหคะแนนระดับความสัมพันธเปน 1, 3, 9 โดยใชการระดมสมอง 
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  4.1.9) กําหนดความเก่ียวเนื่องในทางเทคนิคของขอกําหนดทางเทคนิค   
ซึ่งเปนสวนของหลังคาบานแหงคุณภาพ โดยใชการระดมสมอง 

4.1.10) คํานวณหาลําดับความสําคัญของความสัมพันธ ซึ่งประกอบดวย 
คาน้ําหนักความสําคัญของขอกําหนดทางเทคนิคสมบูรณ และคาน้ําหนักความสําคัญของ
ขอกําหนดทางเทคนิคเปรียบเทียบ  
            4.1.11)  สรางเมทริกซการวางแผนผลิตภัณฑจากสวนประกอบตาง ๆ 

4.2) การออกแบบผลิตภัณฑ (Design Deployment) 
4.2.1) เลือกขอกําหนดทางเทคนิคที่ได   จากเมทริกซการวางแผนผลิต 

ภัณฑมาใชในเมทริกซการออกแบบผลิตภัณฑ โดยนํามาเรียงลําดับตามความสําคัญของ
ขอกําหนดเชิงเปรียบเทียบ และเลือกปจจัยที่มีคาความสําคัญสะสม 80 % 

  4.2.2) กําหนดขอกําหนดของสวนประกอบยอย   จากขอกําหนดทาง
เทคนิค โดยใชการระดมสมอง 

  4.2.3) กําหนดเปาหมายของสวนประกอบยอย และคาเคล่ือนไหวของคา
เปาหมาย โดยใชการระดมสมอง 

  4.2.4) สรางเมทริกซความสัมพันธ โดยการกําหนดความสัมพันธระหวาง 
ขอกําหนดทางเทคนิคและขอกําหนดของสวนประกอบยอย  ใชวิธีการใหคะแนนระดับ
ความสัมพันธเปน 1, 3, 9 โดยใชการระดมสมอง 

  4.2.5) คํานวณหาคาลําดับความสําคัญของความสัมพันธ ซึ่งประกอบ 
ดวยคาน้ําหนักความสําคัญของสวนประกอบยอยสมบูรณ และคาน้ําหนักความสําคัญของ
สวนประกอบยอยเปรียบเทียบ  

  4.2.6)  สรางเมทริกซการออกแบบผลิตภัณฑจากสวนประกอบตางๆ 

4.3) เฟสที ่3 การวางแผนกระบวนการ (Process Planning) 
4.3.1) เลือกขอกําหนดของสวนประกอบยอยจากเมทริกซการออกแบบ

ผลิตภัณฑมาใชในเมทริกซการวางแผนกระบวนการ โดยนํามาเรียงลําดับตามคาน้ําหนักความ 
สําคัญของสวนประกอบยอยเปรียบเทียบ และเลือกขอกําหนดที่มีคาความสําคัญสะสม 80 % 

  4.3.2) กําหนดขอกําหนดพารามิเตอรของกระบวนการ จากขอกําหนด
ของสวนประกอบยอย โดยใชการระดมสมอง 

  4.3.3) กําหนดเปาหมายของขอกําหนดพารามิเตอรของกระบวนการและ
คาเคล่ือนไหวของคาเปาหมาย โดยใชการระดมสมอง  
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  4.3.4) กําหนดความสัมพันธระหวางขอกําหนดของสวนประกอบยอย
และพารามิเตอรของกระบวนการ โดยใชการใหคะแนนระดับความสัมพันธเปน 1, 3, 9 โดยใชการ
ระดมสมอง 

  4.3.5) คํานวณหาคาน้ําหนักลําดับความสําคัญของความสัมพันธ ซึ่ง
ประกอบดวยคาน้ําหนักความสําคัญของพารามิเตอรของกระบวนการสมบูรณ และคาน้ําหนัก
ความสําคัญของพารามิเตอรของกระบวนการเปรียบเทียบ  

 4.3.6) สรางเมทริกซการวางแผนกระบวนการจากสวนประกอบตางๆ 

4.4) เฟสที่ 4 การวางแผนการการผลิต (Production Planning) 
4.4.1) เลือกพารามิเตอรของกระบวนการ         จากเมทริกซการวางแผน 

กระบวนการมาใชในเมทริกซการวางแผนการผลิตโดยนาํมาเรียงลําดับตามความสําคัญของพารา 
มิเตอรของกระบวนการเปรียบเทียบและเลือกพารามิเตอรที่มีคาความสําคัญสะสม 80 % 

  4.4.2) กําหนดวิธีการควบคุมระบบการฝกอบรมที่สัมพนัธกับแตละ
พารามเิตอร โดยใชการระดมสมอง 

5) วางแผนการประยุกตใชระบบการฝกอบรมที่ไดจากการออบแบบ  

5.1) กาํหนดวิธีการปรับปรุงตามแผนการควบคุมกระบวนการที่ได 

5.2) วางแผนการปรับปรุงในแตละสวนประกอบของระบบฝกอบรม 

6) ดําเนินการปรับปรุงระบบการฝกอบรมของบริษัทตัวอยาง 

7) เปรียบเทียบระบบการฝกอบรมกอนและหลังการปรับปรุง 

8) เปรียบเทียบผลลัพธของการปรับปรุง   

8.1) ผลเปรียบเทียบคะแนนประเมินผลกอนและหลังการฝกอบรม 

8.2) ผลเปรียบเทียบจํานวนความผิดพลาดของพนักงาน 

8.3) ผลเปรียบเทียบจํานวนชิ้นงานที่ไมไดคุณภาพ 

9) สรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะ 

10)  จัดทํารูปเลมวิทยานิพนธ 
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โดยข้ันตอนการดําเนนิงานวิจัยข้ันตอนที ่3 ถึงข้ันตอนที ่6 แสดงดังรูปที่  1.5 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
รูปที่ 1.5 แผนผังของข้ันตอนการดําเนนิงานวิจัย (ข้ันตอนที ่3-6) 

 

 

 

สํารวจความตองการระบบฝกอบรม 
โดยใชแบบสอบถามที่ 1 

เรียบเรียงและจัดกลุมความตองการ 
ที่ไดจากแบบสอบถามที่ 1 

จัดทําแบบสอบถามที 2 เพือหา
ความสําคัญของความตองการและ
แบบสอบถามที่ 3 เพื่อหาความ 
พึงพอใจของบริษัทตัวอยางและ
เปรียบเทียบกับบริษัทคูแขง 

 

สํารวจโดยใชแบบสอบถามที่ 2 และ 3 
และสรุปขอมูลที่ไดจากแบบสอบถาม 

สราง QFD เฟสที 1 
การวางแผนผลิตภัณฑ 
(Product Planning) 

สราง QFD เฟสที 2 
การออกแบบผลิตภัณฑ 
(Design Deployment) 

สราง QFD เฟสที 3 
การวางแผนกระบวนการ 

(Process Planning) 

สราง QFD เฟสที 4 
การวางแผนการผลิต 

(Production Planning) 

วางแผนการประยุกตใชระบบการ
ฝกอบรมที่ไดจาก QFD 

กรอกขอมูลทีไดจากแบบสอบถาม 
- ความตองการระบบฝกอบรม 
- ความสําคัญของความตองการ 
- ความพึงพอใจของบริษัทตัวอยาง 
และคูแขง 

กําหนดเปาหมายการปรับปรุง 
หาอัตราการปรับปรุง และ 
หาลําดับที่ของการใหน้ําหนัก 

แปลงความตองการลูกคา 
เปนขอกําหนดทางเทคนิค 

กําหนดเปาหมายและทิศทางการ
ปรับปรุงของขอกําหนดทางเทคนิค  

กําหนดความสัมพันธระหวาง
ความตองการกับขอกําหนดทาง
เทคนิคโดยใหคะแนนแบบ 1,3,9 

กําหนดความเกียวเนืองทาง
เทคนิคของขอกําหนดทางเทคนิค 

คํานวณหาคาน้ําหนักความสําคัญ
ของขอกําหนดทางเทคนิค 

เลือกขอกําหนดทางเทคนิคมา
ดําเนินการตอในเฟสที่ 2 

จากความสําคัญสะสม 80% 

ใช
วิธ
ีกา
รร
ะด
มส
มอ
ง 

แปลงขอกําหนดทางเทคนิคเปน
ขอกําหนดของสวนประกอบยอย 

กําหนดความสัมพันธระหวาง
ขอกําหนดทางเทคนิคและ

ขอกําหนดของสวนประกอบยอย 
โดยใหคะแนนแบบ 1,3,9 

คํานวณหาน้ําหนักความสําคัญ
ของขอกําหนดสวนประกอบยอย 

กําหนดเปาหมายของ
สวนประกอบยอยและคา
เคลื่อนไหวของเปาหมาย 

ดําเนินการปรับปรุงระบบการฝกอบรม
ของบริษัทตัวอยาง 

เลือกขอกําหนดของสวนประกอบ
ยอยมาดําเนินการตอในเฟสที่ 3 
จากความสําคัญสะสม 80% 

แปลงขอกําหนดของสวนประกอบ
ยอยเปนพารามิเตอรของ

กระบวนการ 

กําหนดความสัมพันธระหวาง
ขอกําหนดของสวนประกอบยอย
และพารามิเตอรของกระบวนการ 

โดยใหคะแนนแบบ 1,3,9 

คํานวณหาน้ําหนักความสําคัญ
ของพารามิเตอรของกระบวนการ 

กําหนดเปาหมายของพารามิเตอร
ของกระบวนการและคาเคล่ือนไหว

ของเปาหมาย 

ใช
วิธ
ีกา
รร
ะด
มส
มอ
ง 

เลือกพารามิเตอรของ
กระบวนการ มาดําเนินการตอ 
ในเฟสที่ 4 จากความสําคัญ

สะสม 80% 

กําหนดวิธีการควบคุมระบบการ
ฝกอบรมที่สัมพันธกับแตละ
พารามิเตอรของกระบวนการ 

กําหนดวิธีการปรับปรุงตาม
แผนการควบคุมกระบวนการ 

วางแผนการปรับปรุงแตละ
สวนประกอบของระบบฝกอบรม 

 
ใช
วิธ
ีกา
รร
ะด
มส
มอ
ง 

ใช
วิธ
ีกา
รร
ะด
มส
มอ
ง 
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บทที่  2 

เอกสารและงานวิจัยที่เก่ียวของ 

2.1 ทฤษฎทีี่เกี่ยวของกับงานวิจยั 

ทฤษฎีที่เกี่ยวของที่นาํมาใชในวทิยานพินธนี ้ ไดแก เทคนิคการแปลงหนาที่ทาง
คุณภาพ (Quality Function Deployment: QFD) และเคร่ืองมือที่ใชในการควบคุมคุณภาพ New 
7 QC Tools โดยผูวิจัยไดนําแผนผังกลุมเชื่อมโยง (Affinity Diagram) และแผนผังตนไม (Tree 
Diagram) มาใชในการดําเนนิงานวิจัย นอกจากน้ันยังไดศึกษาถึงทฤษฎีที่เกี่ยวของกบัการ
ฝกอบรมอีกดวย โดยทฤษฎีที่เกี่ยวของกบังานวิจยัมีดังนี ้

2.1.1 เทคนิคการแปลงหนาที่ทางคุณภาพ 

2.1.2 ข้ันตอนการดําเนินการ QFD แบบ 4 เฟส 

2.1.3 New 7 QC Tools 

2.1.4 ทฤษฎีเกี่ยวกบัสาเหตุความผิดพลาดจากบุคคล 

2.1.5 แนวคิดและรูปแบบการฝกอบรมดานอาชพีและการพัฒนาฐานความ   

         สามารถ 

2.1.6 การวัดผลการปฏิบัติงาน 

2.1.1 เทคนิคการแปลงหนาที่ทางคุณภาพ (Quality Function Deployment: QFD) 

 เทคนิคการแปลงหนาที่ทางคุณภาพหรือ QFD เปนเคร่ืองมือในการวางแผนและ
พัฒนาผลิตภัณฑโดยการนําเอาความตองการของลูกคาและขอเรียกรองของลูกคามาประเมินเพื่อ
หาแนวทางในการปรับปรุงผลิตภัณฑหรือกระบวนการใหตรงตามความตองการของลูกคา เทคนิค 
QFD เปนเทคนิคที่ใชในการจัดโครงสรางเพื่อการออกแบบ วางแผนพัฒนาผลิตภัณฑ บริการ และ
กระบวนการ โดยเนนที่การตอบสนองความตองการของลูกคา ซึ่งเทคนิค QFD จะชวยระบุความ
ตองการของลูกคาไดอยางชัดเจน และชวยประเมินคุณลักษณะของผลิตภัณฑวาสามารถ
ตอบสนองความตองการของลูกคาไดมากนอยเพียงใด 
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 เทคนิคQFD  ไดถูกพัฒนาข้ึนโดย Dr. Yoji Akao ซึ่งไดนํามาใชเปนคร้ังแรกในอู
ตอเรือของบริษัทมิตซูบิชิประเทศญ่ีปุน เม่ือป ค.ศ.1972 หลังจากนั้นบริษัทโตโยตาไดนํามา
ปรับปรุงและประยุกตใช    จนกระทั่งแพรหลายไปถึงผูผลิตช้ินสวนใหกับบริษัทโตโยตา ในปจจุบัน 
QFD ไดถูกนํามาใชอยางแพรหลายในอุตสาหกรรมตางๆ ทั่วญ่ีปุนแมแตอุตสาหกรรมบริการก็
พบวา QFD สามารถชวยใหบริษัทเห็นความสําคัญของคุณภาพมากข้ึน สําหรับประเทศอเมริกา 
QFD เร่ิมตนข้ึนประมาณป ค.ศ.1984 โดยฟอรด มอเตอร ซึ่งไดต้ังFord Supplier Institute ข้ึนเพื่อ
พัฒนาคุณภาพของช้ินสวนที่ผลิตโดยผูผลิตชิ้นสวนใหกับฟอรด ตอมาสถาบันดังกลาวได
กลายเปนองคกรอิสระที่ไมแสวงหาผลกําไร ชื่อ American Supplier  Institute (ASI)    ซึ่งเปน
หนวยงานที่ใหคําปรึกษาทางดาน QFD 

วิธีการของเทคนิคการ QFD เปนการสงผานความตองการของลูกคาไปยังแตละ
ข้ันตอนของการออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑหรือบริการ ไปจนถึงการนําเอาไปใชในการ
ดําเนินการ โดยเทคนิค QFD ใชเมทริกซที่ตอเนื่องกันในการแปลงความตองการของลูกคาไปสู
คุณลักษณะของผลิตภัณฑหรือกระบวนการ โดย เมทริกซของ QFD จะแบงออกเปน 4 เฟส ดังนี้ 

1.  การวางแผนผลิตภัณฑ (Product Planning Matrix) 

2.  การออกแบบผลิตภัณฑ (Design Deployment Matrix) 

3.  การวางแผนกระบวนการ (Process Planning Matrix) 

4.  การวางแผนการผลิต (Production Planning) 
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รูปที่ 2.1 กระบวนการของ QFD 4 เฟส 

โดย QFD มีสวนประกอบพื้นฐานที่สําคัญ คือ รูปแบบของ QFD เมทริกซ และ
บานแหงคุณภาพ โดยมีรายละเอียดดังนี้ 

2.1.1.1 รูปแบบพื้นฐานของ QFD เมทริกซ 

เมทริกซเปนเคร่ืองมือที่งายแตมีอานุภาพมากและเปนหัวใจสําคัญของ QFD ซึ่ง
เมทริกซเปนแผนผังรูปสี่เหล่ียมผืนผาที่ถูกแบงออกเปนแถวต้ังหรือสดมภ (Columns) หลาย ๆ 
สดมภ และแถวนอน (Rows) หลาย ๆ แถว ชองที่ตัดกันระหวางสดมภและแถวนอนแตละคูเรียกวา 
เซล (Cell) เพื่อแสดงความสัมพันธระหวางปจจัยในแถวนอนและปจจัยในสดมภ (วรรณวรางค 
กล่ินสุวรรณ, 2545) ดังแสดงในรูปที่ 2.2 

 

Product Planning 

Design Deployment 

Process Planning 

Production Planning 
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รูปที่ 2.2 ลักษณะแผนผังของเมทริกซ 

  ตัวอยางการแสดงความสัมพันธในเมทริกซ แสดงในรูปที่ 2.3 ซึ่งแสดงใหเห็นวา 
ปจจัย C ในแถวนอนมีความสัมพันธกับปจจัย 3 ในสดมภ 

 
รูปที่ 2.3 การใชสัญลักษณแสดงความสมัพันธระหวางคูของเมทริกซ 

ตัวอยางการใหความสัมพันธแบบหลายความสัมพันธแสดงในรูปที่ 2.4 ซึ่งแสดง
ใหเห็นวาแตละปจจัยในแถวนอนมีความสัมพันธกับหลาย ๆ ปจจัยในสดมภ เชน ปจจัย C ในแถว
นอนมีความสัมพันธกับปจจัย 1, 3, 4 และ 7 ในสดมภ เปนตน 
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รูปที่ 2.4 การใชสัญลักษณแสดงความสมัพันธระหวางคูของเมทริกซมากกวา 1 คู 

ลักษณะความสัมพันธที่แสดงในรูปที่ 2.3 และ 2.4 แสดงใหเห็นถึงแตละคูของ
ความสัมพันธมีระดับความสัมพันธเทากันทุกคู แตโดยทั่วไปแลวการวิเคราะหหาแนวทางในการ
แกไขปญหาและทางเลือกที่เหมาะสมนั้น ความสัมพันธระหวางปจจัยแตละคูจะมีระดับ
ความสัมพันธที่มากนอยตางกันไป ข้ึนอยูกับเงื่อนไขและเปาหมายที่กําหนดไว แผนผังเมทริกซ
แบบลําดับความสําคัญ (Prioritization Matrix) เปนเมทริกซที่มีการแบงระดับความสัมพันธ
ระหวางปจจัยใหมีความแตกตางกันใน QFD จะใชทั้งสัญลักษณและตัวเลขแสดงระดับ
ความสัมพันธของปจจัยแตละคู เชน 
  -   ปจจัย A ในแนวนอนมีความสัมพันธในระดับปานกลางกับปจจัย 1 ในสดมภ 
  -   ปจจัย A ในแนวนอนมีความสัมพันธอยางมากกับปจจัย 2 และ 4 ในสดมภ 
                  -   ปจจัย A ในแนวนอนมคีวามสัมพันธนอยมากกับปจจัย 5 ในสดมภ 

ซึ่งตัวอยางเมทริกซความสัมพันธแบบที่มีการแสดงระดับความสัมพันธโดยการใช
สัญลักษณแสดงดังรูปที่ 2.5 
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รูปที่ 2.5 ลักษณะการใชสัญลักษณเพื่อระบุระดับของความสัมพันธในเมทริกซ 

การเลือกใชสัญลักษณหรือตัวเลขแสดงระดับความสัมพันธระหวางปจจัยนั้น ไมมี
ขอกําหนดตายตัวข้ึนอยูกับการพิจารณาเลือกของผูใชงาน โดยการใชตัวเลขแสดงระดับ
ความสัมพันธระหวางปจจัยแทนการใชสัญลักษณ แสดงตัวอยางดังรูปที่ 2.6 โดยตัวเลขที่แสดงอยู
ดานลางของเมทริกซแสดงถึงผลบวกของคาระดับความสัมพันธของแตละปจจัยในสดมภ จากรูปที่ 
2.6 ผลรวมของระดับความสัมพันธของปจจัย “4” ในสดมภเทากับ 30 ซึ่งมีคามากที่สุด จึงถือวา
ปจจัย “4” นี้มีความสําคัญมากที่สุด 

 
รูปที่ 2.6 การใชตัวเลขเพื่อแสดงระดับความสัมพนัธในเมทริกซ 
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2.1.1.2 บานแหงคุณภาพ (House of Quality: HOQ) 

บานแหงคุณภาพเปนการรวบรวมความคิดเห็นและความตองการของลูกคาวา
อยากใหผลิตภัณฑหรือการบริการมีคุณสมบัติอะไรบาง เพื่อใหทราบวาลูกคาตองการอะไร  แลว
ใหน้ําหนักความสําคัญแกคุณลักษณะนั้นๆ  ซึ่งวิธีการรวบรวมความคิดเห็นของลูกคานี้ทําไดหลาย
วิธี เชน การใชแบบสอบถาม และการสัมภาษณ เปนตน หลังจากนั้นจะแปลงความหมายของ
ความตองการของลูกคา (Voice of Customer) ใหเปนคําแทนคุณลักษณะทางดานคุณภาพ 
(Substitute Quality Characteristics : SQCs) ซึ่งเปนศัพททางเทคนิคหรือขอกําหนดที่ใชกัน
ภายในองคกร เพื่อแสดงวาจะทําอยางไร จึงจะทําใหไดส่ิงที่ลูกคาตองการ จากนั้นจัดลําดับ
ความสําคัญวา ทีมงานควรเร่ิมที่การพัฒนา SQCs ตัวใดกอนโดยเร่ิมที่ SQCs ที่มีความสําคัญ
มากที่สุดที่สงผลกระทบตอความตองการของลูกคา ในบางกรณีอาจเร่ิมที่ SQCs ที่มีความจําเปน
หรือที่เปนไปไดมากที่สุดกอน ระหวาง SQCs เหลานี้อาจมีความสัมพันธระหวางกัน จะตอง
สามารถระบุไดวา SQCs ตัวใดสัมพันธกันอยางไร ขัดแยงกันหรือเสริมกันมากนอยเพียงใด ซึ่ง 
House of Quality : HOQ ประกอบดวยสวนสําคัญ 6 สวน (ดัดแปลงจาก สุดารัตน ตรองพาณิชย
,2550:52) แสดงดังรูปที่ 2.7 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
รูป 2.7 โครงสรางของบานแหงคุณภาพ (House of Quality) 

 
 
 

ความเก่ียวเน่ือง 
ในเชิงเทคนิค 

สวนที่ 1 สวนที่ 2 

สวนท่ี 3 

สวนท่ี 4 

สวนท่ี 6 

สวนที่ 5 

ความตองการ 
ของลูกคา(VOC) 

เมทริกซ 
การวางแผน 

เปรียบเทียบ 
สมรรถนะเชิงเทคนิค 

เมทริกซ 
ความสัมพันธ 

ขอกําหนดทางเทคนิค 
(คุณลักษณะทางดานคุณภาพ: SQCs) 
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                 โดยสวนประกอบทั้ง 6 สวนของ House of Quality (HOQ) ประกอบไปดวย 

1) ความตองการของลูกคา (Customer Requirement) 
      ขอมูลเร่ืองความตองการของลูกคา (Voice of Customer) จะถูกกรอกลงใน

สวนทางซายของ House of Quality ซึ่งอาจจะมีการจัดแบงขอมูลเร่ืองความตองการของลูกคา
ออกเปนลําดับช้ันประมาณ 2-3 ชั้น เพื่องายตอการอานและการใหคะแนนความสําคัญ 

2) เมทริกซการวางแผน (Planning Matrix) 
      เปนสวนของการประเมินความพึงพอใจของความตองการของลูกคาโดยเปน

การเปรียบเทียบ ความพึงพอใจของลูกคาที่ใหตอผลิตภัณฑหรือบริการของบริษัทเราเปรียบเทียบ
กับคูแขง โดยอาจใชการใหคะแนนต้ังแต 1 ถึง 5 

3) ความตองการทางเทคนิค (Internal Technical Requirement) 
     ในสวนนี้จะเปนสวนของคุณลักษณะทางดานคุณภาพ(Substitute Quality 

Characteristics: SQCs) ซึ่งเปนสวนบนของ House of Quality ตัวอยางของ SQCs เชน ตัววัดผล
งาน (Performance Measurement) หนาที่ของผลิตภัณฑ (Product functions) ระบบยอยของ
ผลิตภัณฑ (Product Subsystems) และข้ันตอนในกระบวนการ (Process Steps) 

4) ความเกี่ยวเนือ่งในเชงิเทคนคิ (Correlation Matrix) 
      เปนสวนของการแสดงความสัมพันธระหวางคุณลักษณะทางดานคุณภาพ

(SQCs) แตละตัว มักจะถูกแสดงในรูปของสัญลักษณเพื่อระบุวามีความสัมพันธกันอยางไร
สนับสนุนกันหรือขัดแยงกันในทิศทางใด สัญลักษณของความเกี่ยวเนื่องในเชิงเทคนิคจะถูกกรอก
ลงในสวนยอดของบานแหงคุณภาพ 

5) เมทริกซความสัมพันธ (Relationship Matrix) 
      ความสัมพันธระหวางขอมูลความตองการของลูกคา (Voice of Customer) 

และ ความตองการทางเทคนิคหรือคุณลักษณะทางดานคุณภาพ (SQCs) มักจะถูกแสดงโดย
สัญลักษณเพื่อระบุวามีความสัมพันธกันมากนอยเพียงใด สัญลักษณนี้จะถูกกรอกลงในสวนตรง
กลางของ House of Quality หรือเรียกสวนนี้วา Relation Matrix  
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6) เปรียบเทียบสมรรถนะเชิงเทคนิค (Technical Benchmark) 
      เปนสวนของการเปรียบเทียบระหวางบริษัทที่ดําเนินการศึกษาและบริษัท

คูแขง (Competitive benchmarks) โดยประเมินความสามารถทางเทคนิคในการผลิตหรือการ
ใหบริการ โดยใชการใหคะแนนต้ังแต 1 ถึง 5 ในหัวขอของลักษณะเฉพาะทางคุณภาพเดียวกัน 

2.1.2 ขั้นตอนการดําเนินการ QFD แบบ 4 เฟส 

2.1.2.1 สรางเมทริกซการวางแผนผลิตภัณฑ หรือบานแหงคุณภาพ 

ข้ันตอนการสรางเมทริกซการวางแผนผลิตภัณฑ มีข้ันตอนดังนี ้
1. สํารวจความคิดเห็นของลูกคา Voice of Customer คือ ข้ันตอนการสํารวจและ

การเก็บรวบรวมขอมูลความตองการของลูกคา โดยใชการทําแบบสอบถามหรือสัมภาษณลูกคา
โดยตรง จากขอรองเรียนที่ไดรับหรือจากการจําแนกขอรองเรียนตามสาเหตุของปญหาที่เกิดข้ึน 
  2. นําเอารายการความตองการปจจัยตางๆของระบบการฝกอบรม มาจัดกลุม
คุณลักษณะความตองการ โดยใชแผนภาพกลุมเช่ือมโยง (Affinity Diagram) และรวบรวม
คุณลักษณะของความตองการที่มีความซ้ําซอนเขาดวยกันโดยใชแผนภูมิตนไม 
  3. จัดทําแบบสอบถามโดยนําเอาขอมูลความตองการที่ไดเรียบเรียงและจัดกลุม
แลวมาจัดทําแบบสอบถาม 2 ชุด คือ 
   1) แบบสอบถามเพื่อหาลําดับความสําคัญของแตละความตองการปจจัย
ตางๆ ที่มีผลตอความพึงพอใจในระบบการฝกอบรม 
         2) แบบสอบถามเพื่อหาขอมูลความพึงพอใจในระบบการฝกอบรมของ
บริษัทกรณีศึกษา และ เปรียบเทียบระดับความพึงพอใจกับบริษัทคูแขงที่เปนบริษัทประเภท
เดียวกัน 

4. หาคาเฉลี่ยจากแบบสอบถาม โดยหลังจากที่ไดขอมูลจากแบบสอบถาม จะเอา
ขอมูลที่ไดมาหาคาเฉลี่ยจากแบบสอบถาม เนื่องจากขอมลูที่ไดจากแบบสอบถามเปนลักษณะการ
ใหระดับคะแนน ดังนั้นจึงใชวิธีการหาคาเฉลี่ยเรขาคณิต โดยใชสมการคํานวณดังนี้ 

Geometric Mean = N1x N2xN3x…Nn 
 
        โดยที ่    N   = คาของขอมูลที่ไดจากแบบสอบถาม 
         1, 2, 3,…,n    = จํานวนขอมลู 
 

n 
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  5. สรางเมทริกซการวางแผนผลิตภัณฑ หรือ HOQ โดยกรอกขอมูลความตองการ
ของลูกคา (Customer Requirement) ที่ไดใน สดมภที่1 ของ HOQ   ตามรูปที่ 2.8 
 
 

 

 

 

 

 

 

 

 
รูปที่ 2.8 สวนประกอบของเมทริกซการวางแผนผลิตภัณฑ 

 
6. ใสคะแนนความสําคัญโดยเฉล่ีย (Average customer importance rating) ที่

ไดจากแบบสอบถาม ในแตละความตองการของลูกคา ลงในสดมภที่ 2 (Customer Important) 
  7. ใสคะแนนความพึงพอใจที่ลูกคาใหแกผลิตภัณฑของเรา และคะแนนความพึง
พอใจของคูแขง (Customer rating หรือ Customer Assessment) โดยเปนคะแนนที่ไดจาก
แบบสอบถามหลังจากที่ทําการหาคาเฉลี่ยเรขาคณิต (Geometric Mean) แลว โดยคะแนนนี้จะถูก
กรอกในผนังทางขวาของ HOQ  
  8. กําหนดเปาหมายที่บริษัทตองการออกแบบบนพื้นฐานความตองการ ซึ่งใน
สวนนี้กําหนดใหเทากับคาสูงสุดระหวางความพึงพอใจของบริษัทกรณีศึกษาและคูแขง 
  9. คํานวณหาอัตราการปรับปรุง โดยเปรียบเทียบกันระหวางเปาหมายที่ตองการ
กับความสามารถในปจจุบันที่บริษัททําได โดยใชสมการ 

อัตราการปรับปรุง  =          เปาหมาย 
ความสามารถปจจุบัน  
 

 

ความตองการลูกคา 

1 2 4 5 3 6 7 8 

ความสําคัญ ความพึงพอใจ 
ของบริษัทกรณีศึกษา 

ความพึงพอใจ 
ของบริษัทคูแขงที่ 1 และ 2 

เปาหมาย 
อัตราการปรับปรุง 

ลําดับที่ของการ 
ใหน้ําหนักเร่ิมตน 

9 

Correlation Matrix 

Relation Matrix 

ขอกําหนด 
ความตองการทางเทคนิค 

Absolute Technical 
Requirement Important 
Relative Technical  
Requirement Important 

ลําดับที่ของ 
การใหน้ําหนัก
มาตรฐาน 
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10. คํานวณหาลําดับที่ของการใหน้ําหนักเร่ิมตน ซึ่งคํานวณไดจากสมการ 
ลําดับที่ของการใหน้าํหนักเร่ิมตน  =    ความสําคัญของความตองการ x อัตราการปรับปรุง 

 
11. หาลําดับที่ของการใหน้ําหนักมาตรฐาน เปนการแสดงลําดับที่ของการให

น้ําหนักเร่ิมตนในรูปของเปอรเซ็นต โดยคํานวณจากสมการ 
 
ลําดับทีน่้ําหนกัมาตรฐาน       =      ลําดับที่ของการใหน้ําหนกัเร่ิมตน        x 100% 
             ผลรวมของลําดับทีก่ารใหน้าํหนักเร่ิมตน 

12. กําหนดขอกําหนดทางเทคนิค หรือ SQCs และกําหนดคาความเคลื่อนไหว
ของคาเปาหมาย โดยขอกําหนดทางเทคนิคและคาความเคล่ือนไหวของคาเปาหมายจะถูกกรอก
ลงในเพดานของ HOQ ตัวอยางของขอกําหนดทางเทคนิค หรือ SQCs เชน ตัววัดผลงาน 
(Performance Measurement) หนาที่ของผลิตภัณฑ (Product function) ระบบยอยของ
ผลิตภัณฑ (Product Subsystem) และข้ันตอนของกระบวนการ (Process Steps) หลังจากนั้นจะ
ทําการกําหนดคาเคลื่อนไหวของคาเปาหมายเพื่อใหทราบถึงทิศทางในการทําการปรับปรุง โดยจะ
แสดงเปนสัญลักษณ ดังนี้ 

สัญลักษณ  ความหมาย 
             ↑   ยิ่งมากยิ่งดี 
            О   เปาหมายเหมาะสม 
             ↓   ยิ่งนอยยิ่งดี 

13. ประเมินความสัมพันธระหวางความตองการของลูกคา (VOC) และ
ขอกําหนดทางเทคนิค (SQCs) โดยใชสัญลักษณหรือตัวเลขเพื่อระบุวามีความสัมพันธกันมากนอย
เพียงใด สัญลักษณนี้จะถูกกรอกลงในหองของ HOQ (Relation Matrix) โดยสัญลักษณที่ใช มีดังนี้ 
  สัญลักษณ          คะแนน      ความสัมพนัธ 
         วาง     0  ไมมีความสมัพันธ 
             1   มีความสมัพนัธนอย 
             3   มีความสมัพนัธปานกลาง 
               9   มีความสมัพนัธมาก 
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14. ประเมินความสัมพันธระหวางขอกําหนดทางเทคนิคแตละตัว มักถูกแสดงใน
รูปของสัญลักษณ เพื่อระบุวา มีความสัมพันธกันอยางไร สนับสนุนกัน หรือขัดแยงกันในทิศทางใด 
สัญลักษณจะถูกกรอกลงในสวนของหลังคาของ HOQ หรือเรียกวา Correlation Matrix ตัวอยาง
ของสัญลักษณ ที่ใชแสดงดังนี้ 
   สัญลักษณ  ความหมาย 
      Strong positive impact 
      Moderate positive impact 
   <blank>  No impact 
   ×  Moderate negative impact 
   ××   Strong negative impact 
  15. หาคาลําดับความสําคัญของความสัมพันธ (Priority Relationships) เปนการ
หาเทคนิคที่ทางบริษัทจะนําเอามาใชเพื่อทําการปรับปรุงใหตรงกับความตองการของลูกคาโดย
ประกอบไปดวย 2 สวนยอย คือ 
         15.1) คาน้ําหนักความสําคัญของขอกําหนดทางเทคนิคสมบูรณ (Absolute 
Technical Requirement Important) เปนการบอกลําดับความสําคัญของขอกําหนดทางเทคนิคที่
สามารถตอบสนองความตองการของลูกคาปลายทางคํานวณโดยใชสูตร 

 
คาน้ําหนักความสําคัญของขอกําหนดทางเทคนิคสมบูรณ 

              =  ∑ (คาความสัมพันธของขอกําหนดทางเทคนิคตอความตองการของลูกคา x ลําดับที่           
   ของการใหน้าํหนักเร่ิมตน) 
 

        15.2) คาน้ําหนกัความสําคัญของ ขอกําหนดทางเทคนิคเปรียบเทยีบ 
(Relative Technical Requirement Important) โดยคํานวณไดตามสมการ 
 
   คาน้าํหนักความสําคัญของขอกําหนดทางเทคนิคโดยการเปรียบเทยีบ 
         =             คาน้ําหนกัความสําคัญของขอกําหนดทางเทคนิคสมบูรณ              x 100% 
              ผลรวมของคาน้ําหนกัความสําคัญของขอกําหนดทางเทคนิคสมบูรณ 
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2.1.2.2 สรางเมทริกซการออกแบบผลิตภัณฑ (Design Deployment) 

เมทริกซการออกแบบผลิตภัณฑนี้จะเปนสวนที่กระจายหรือแยกสวนประกอบ
คุณลักษณะของสินคาหรือบริการโดยพิจารณาถึงสวนประกอบยอยที่จะสามารถตอบสนองตอ
ขอกําหนดทางเทคนิคที่นํามาใชได โดยมีข้ันตอนการดําเนินการดังนี้ 

1. เลือกความตองการทางเทคนิคที่นํามาใช โดยพิจารณาจากความสําคัญที่ได
จากเมทริกซการวางแผนผลิตภัณฑ โดยใชคาน้ําหนักความสําคัญของขอกําหนดทางเทคนิคโดย
การเปรียบเทียบ (Relative Technical Requirement Important) ที่มีความสําคัญมากที่สุด 80% 
ของคาน้ําหนักความสําคัญของขอกําหนดทางเทคนิคเชิงเปรียบเทียบทั้งหมด และนําความ
ตองการที่ไดใสในชองทางซายของเมทริกซ 
  2. สรางเมทริกซโดยประกอบไปดวยสวนตางๆ เชนเดียวกับเมทริกซการวางแผน
ผลิตภัณฑ ดังนี้ 
   2.1) คาความสําคัญ  โดยมาจากคาน้ําหนักความสําคัญของขอกําหนด
ทาง เทคนิคเปรียบเทียบของเมทริกซการวางแผนผลิตภัณฑ 
   2.2) กําหนดขอกําหนดของสวนประกอบยอย (Part Characteristic)   
สําหรับแตละความตองการทางเทคนิค โดยใชวิธีการระดมสมอง 
   2.3) สรางเมทริกซความสัมพันธ โดยการใหคะแนนความสัมพันธแบบ 1, 
3,9 เชนเดียวกับเมทริกซการวางแผนผลิตภัณฑ 
   2.4) คํานวณหาลําดับความสําคัญของความสัมพันธ (Priority 
Relationships) ซึ่งประกอบดวยคาน้ําหนักความสําคัญของขอกําหนดของสวนประกอบยอย
สมบูรณ (Absolute Part Characteristics Important) และ คาน้ําหนักความสําคัญของขอกําหนด
ของสวนประกอบยอยเปรียบเทียบ (Relative Part Characteristics Important) ซึ่งวิธีการคํานวณ
จะเหมือนเมทริกซการวางแผนผลิตภัณฑ 

2.1.2.3 สรางเมทริกซการวางแผนกระบวนการ (Process Planning) 

ข้ันตอนนี้เปนการนําเอาคุณสมบัติสวนประกอบยอยตางๆ ที่ไดมาจากข้ันตอน
การออกแบบผลิตภัณฑมาแปลงใหเปนพารามิเตอรของกระบวนการ โดยมีข้ันตอนดังนี้ 

1. เลือกขอกําหนดของสวนประกอบยอย ที่มีความสําคัญที่ไดจากเมทริกซการ
แปลงการออกแบบ โดยจะทําการเลือกขอกําหนดของสวนประกอบยอยจากคาน้ําหนัก
ความสําคัญของขอกําหนดของสวนประกอบยอยเปรียบเทียบ (Relative Part Characteristics 
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 Important) ที่มีความสําคัญมากที่สุด 80% ของคาน้ําหนักความสําคัญของขอกําหนดของสวน 
ประกอบยอยเปรียบเทียบทั้งหมด หลังจากนั้นจะนําไปใสในชองซายมือของเมทริกซการวางแผน 
  2. สรางเมทริกซการวางแผนกระบวนการ ซึ่งมีสวนประกอบตางๆ ดังนี้ 
   2.1) คาความสําคัญ โดยมาจากคาน้ําหนักความสําคัญของขอกําหนด
ของสวนประกอบยอยเปรียบเทียบของเมทริกซการออกแบบผลิตภัณฑ 
   2.2) กําหนดพารามิเตอรของกระบวนการที่ควรมีสําหรับแตละขอกําหนด
ของสวนประกอบยอย 
   2.3) สรางเมทริกซความสัมพันธ โดยการใหคะแนนความสัมพันธแบบ 
1,3,9 เชนเดียวกับเมทริกซการวางแผนผลิตภัณฑ 

 2.4) คํานวณหาลําดับความสําคัญของความสัมพันธ (Priority 
Relationships) ซึ่งประกอบดวยคาน้ําหนักความสําคัญของพารามิเตอรของกระบวนการสมบูรณ 
(Absolute Process Parameters Important) และ คาน้ําหนักความสําคัญของพารามิเตอรของ
กระบวนการเปรียบเทียบ (Relative Process Parameters Important) ซึ่งวิธีการคํานวณจะ
เหมือนเมทริกซการวางแผนผลิตภัณฑ 

2.1.2.4 สรางเมทริกซการวางแผนการผลิต (Production Planning) 

เมทริกซการวางแผนการผลิต เปนตารางหรือเอกสารที่สรางข้ึนเพื่อตรวจสอบ
เนื้อหาที่จะพิจารณาในการควบคุมการปฏิบัติงาน เชนเอกสารตางๆ ในการอบรมพนักงาน ข้ันตอน
การทํางานตางๆ ซึ่งในข้ันตอนการดําเนินการนี้ไมจําเปนตองสรางเมทริกซเหมือนกับ 3 เฟสแรก 
แตจําเปนตองทําเปนเอกสารหรือข้ันตอนในการดําเนินงาน ดวยการระดมสมองเพื่อหาวิธีการที่
ปรับปรุงที่ เหมาะสม โดยข้ันตอนนี้จะเลือกพารามิเตอรที่ สําคัญโดยเลือกจากคาน้ําหนัก
ความสําคัญของพารามิเตอรเชิงเปรียบเทียบที่มีความสําคัญมากที่สุด 80% ของคาน้ําหนัก
ความสําคัญของพารามิเตอรของกระบวนการโดยเปรียบเทียบทั้งหมด 

ข้ันตอนการแปลงขอมูลตาง ๆ ในแตละเมทริกซของ QFD 4 เฟส แสดงไดดังรูปที่ 
2.9 ( ดัดแปลงจาก อมรรัตน ปนตา 2546,39) 
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รูปที่ 2.9 การแปลงขอมูลตาง ๆ ใน QFD 4 เฟส 

  2.1.3 New 7 QC Tools 

New 7 QC Tools เปนชุดเครื่องมือดานคุณภาพที่มีประโยชนในการผลักดัน
กระบวนการวางแผนซึ่งเปนกระบวนการที่มีความสําคัญในการพัฒนาองคกรอยางตอเนื่อง ซึ่ง
เคร่ืองมือสําหรับควบคุมคุณภาพทั้ง 7 นี้ประกอบดวย แผนผังการจัดกลุม (Affinity Diagram) 
แผนผังตนไม (Tree Diagram) แผนผังความสัมพันธ (Relations Diagram) แผนผังเมทริกซ 
(Interrelationship Diagram) แผนภูมิโปรแกรมกระบวนการตัดสินใจ (Process Decision 
Program Charts: PDPC) การวิเคราะหขอมูลแบบเมทริกซ (Matrix Data Analysis) แผนผังลูกศร 
(Arrow Diagram) 

โดยเครื่องมือที่เกี่ยวของกับการดําเนินการวิจัย ซึ่งจะใชในการดําเนินการเทคนิค
QFD จํานวน 2 เคร่ืองมือ คือ แผนผังการจัดกลุม และแผนผังตนไม โดยมีรายละเอียด ดังนี้ 

2.1.3.1 แผนผังการจัดกลุม (Affinity Diagrams) 

แผนผังการจัดกลุม เปนเคร่ืองมือที่มีประสิทธิภาพสูงสําหรับชวยแกไขความ
สับสน และการนําปญหามาสรางเปนภาพที่ชัดเจน แผนผังนี้ทําไดโดยการรวบรวมขอเท็จจริง
ทั้งหลาย ความเห็น และความคิดเห็นในรูปแบบของขอมูลที่เปนคําพูด และสังเคราะหเขาดวยกัน

คาความสําคัญของ 
ความตองการทางเทคนิค 
(Technical Requirement 
Important) 

4. การวางแผนการผลิต 
   (Production Planning) 

1. การวางแผนผลิตภัณฑ 
   (House of Quality) 

2. การออกแบบผลิตภัณฑ 
   (Design Deployment) 

3. การวางแผนกระบวนการ 
   (Process Planning) 

คาความสําคัญของ 
สวนประกอบยอย 
(Part Characteristics 
Important)  

คาความสําคัญของ 
พารามิเตอรของกระบวนการ 
(Process Parameter 
Important) 

ความตองการ 

ของลูกคา 
(Voice of 
Customer) 

ขอกําหนด 

ทางเทคนิค 

ความเก่ียวเนื่อง 
ในทางเทคนิค ขอกําหนดของ

สวนประกอบยอย 

พารามิเตอรของ
กระบวนการ 

กระบวนการปฏิบัติงานที่
ตอบสนองตอความ
ตองการลูกคาได 
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เปนแผนผังเดียว โดยมีการเชื่อมโยงกันตามธรรมชาติ ประโยชนของแผนผังการจัดกลุม คือเปน
เทคนิคการจัดระเบียบที่มีประสิทธิผล ซึ่งขอดีหลักของแผนผังการจัดกลุมมีดังนี้ 
   1) สามารถหาปญหาข้ึนมาโดยกล่ันกรองขอมูลที่ เปนคําพูดจาก
สถานการณที่ยุงเหยิง และนํามาจัดแยกออกเปนกลุมตามธรรมชาติ 
   2) ทําใหเกิดแนวความคิดใหม 
   3) เปดทางใหทุกคนที่เกี่ยวของสามารถเห็นปญหาไดอยางชัดเจน 
   4) เปนการรวมความคิดของสมาชิกกลุมทุกคนเขาดวยกัน ซึ่งเปนการ
กระตุนใหลงมือทํา 

  2.1.3.2 แผนผังตนไม (Tree Diagram)  

 แผนผังตนไมเปนการประยุกตวิธีการที่เร่ิมพัฒนามาจากการวิเคราะห
หนาที่งานในวิศวกรรมคุณคา วิธีการนี้เร่ิมจากการตั้งวัตถุประสงค หรือผลงาน และดําเนินการ
พัฒนากลยุทธสืบตอมาเร่ือยๆ เพื่อการบรรลุผลสําเร็จ แผนผังตนไมนี้จะทําใหเกิดแนวทางเฉพาะ
สําหรับแกปญหา หรือการพัฒนากลยุทธ สําหรับขอดีของแผนผังตนไมมีดังนี้ 
   1) แผนผังตนไมทําใหมีกลยุทธสืบตอมาเร่ือย เพื่อการบรรลุวัตถุประสงค 
ซึ่งถูกพัฒนาอยางมีระบบ และมีเหตุผลทําใหไมตกรายการที่สําคัญไป 
   2) แผนผังตนไมทําใหการตกลงกันภายในกลุมงายข้ึน 

 3) แผนผังตนไมจะบงชี้ และแสดงกลยุทธในการแกปญหาอยางชัดเจน 

2.1.4 ทฤษฏีเกี่ยวกับสาเหตุความผิดพลาดจากบุคคล 

Gryna(2001) ไดสรุปสาเหตุของความผิดพลาดของพนักงานโดยอางอิงจาก
งานวิจัยของ ดร.จูราน วา สาเหตุหลักๆ ของความผิดพลาดของคนเกิดจาก 4 สาเหตุหลัก ดังนี้ 

1. ความผิดพลาดจากความเผลอเรอ (Inadvertent Error) 

เปนความผิดพลาดที่เกิดจากพนักงานไมสามารถทํางานอยางต้ังใจตลอดเวลา
โดยแบงสาเหตุของความผิดพลาดประเภทน้ีออกเปน 3 ประเภท คือ 
 1) ความผิดพลาดที่ไมต้ังใจ (Unintentional Error) หมายถึง ความผิดพลาดที่
เกิดข้ึนโดยที่ตัวพนักงานก็ไมตองการใหเกิดความผิดพลาด 
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  2) ความผิดพลาดที่มาจากความไมเจตนา (Unwitting Error) หมายถึง ความ
ผิดพลาดที่เกิดข้ึนโดยที่ขณะเกิดนั้น พนักงานไมมีเจตนาที่จะทําใหเกิด หรือพนักงานไมทราบวาทํา
แลวจะเกิดความผิดพลาดข้ึน 
  3) ความผิดพลาดที่ไมสามารถคาดการณได (Unpredictable Error) หมายถึง 
ความผิดพลาดที่มีพฤติกรรมเกิดข้ึนอยางสุม เปนลักษณะความผิดพลาดของพนักงานเกิดข้ึนจาก
สาเหตุความผิดพลาดอยางสุม 

2. ความผิดพลาดจากเทคนิค (Technique Error) 

ความผิดพลาดประเภทนี้ มีสาเหตุมาจากพนักงานขาดทักษะ เทคนิคหรือความรู
ที่จําเปนบางประการ โดยทั่วไปแลวความผิดพลาดประเภทน้ีแบงออกตามสาเหตุไดเปน 4 ประเภท 
คือ 
  1) ความผิดพลาดที่ไมต้ังใจ (Unintentional Error) หมายถึง ความผิดพลาดที่
เกิดข้ึนโดยที่ตัวพนักงานก็ไมตองการใหเกิดข้ึน 
  2) ความผิดพลาดที่ระบุได (Specific Error) หมายถึง ความผิดพลาดที่เกิดข้ึนกับ
ลักษณะขอบกพรองที่แนนอนประการหนึ่ง ซึ่งมีสาเหตุมาจากการที่พนักงานขาดความรูในเทคนิค
ที่สําคัญในการทํางานไป 
  3) ความผิดพลาดที่สม่ําเสมอ (Consistent Error) หมายถึง ความผิดพลาดที่
บุคลากรไมมีความรูในเทคนิคที่จําเปนบางประการจะทําใหมีขอบกพรองในการทํางานมากกวา
อยางสม่ําเสมอเมื่อเปรียบเทียบกับบุคลากรที่มีความรูในเทคนิค 
  4) ความผิดพลาดที่ไมสามารถหลีกเล่ียงได (Unavoidable Error) หมายถึง 
ความผิดพลาดที่เกิดจากการที่มีพนักงานไมเขาใจวาจะตองทํางานอะไร จึงทําใหเขาทําความ
ผิดพลาดที่มากกวาบุคลากรอื่นๆ ที่เขาใจวาจะตองทําอะไรอยูเสมอ 

3. ความผิดพลาดจากความต้ังใจ (Conscious Error) 

เปนความผิดพลาดแบบสม่ําเสมอ โดยทั่วไปจะประกอบดวยสาเหตุ 3 ประการคือ 
  1) ความผิดพลาดโดยเจตนา (Witting Error) หมายถึง ความผิดพลาดที่เกิดข้ึน
ในขณะที่พนักงานที่ทําผิดพลาดนั้น มีความตระหนักและทราบถึงความผิดพลาดนั้น 
   2) ความผิดพลาดแบบตั้งใจ (Intentional Error) หมายถึง ความผิดพลาดที่
เกิดข้ึนจากความจงใจกระทําของพนักงาน 
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3) ความผิดพลาดแบบด้ือร้ัน (Persistent Error) หมายถึง ความผิดพลาดที่
เกิดข้ึนจากการที่พนักงานไมพยายามจะเลิกกระทําถึงแมทราบดีวากระทําไปแลวจะเกิดความ
ผิดพลาด 
  4.  ความผิดพลาดจากการสื่อความ (Communication Error) 

ความผิดพลาดประเภทน้ีสามารถแบงออกไดเปน 3 ประเภทคือ 
   1) ความผิดพลาดเนื่องจากการไมไดส่ือความ (Communication Omitted 
Error) หมายถึง ความผิดพลาดที่มีสาเหตุมาจากการส่ือความที่ไมเพียงพอ โดยเกิดจากการไมได
ส่ือความใหกับพนักงานทราบและเขาใจอยางครบถวน 
   2) ความผิดพลาดเนื่องจากความละเลยตอการส่ือความ (Communication 
Inhibited Error) หมายถึง ความผิดพลาดที่มีสาเหตุจากการการเพิกเฉยของผูบริหาร ตอความ
พยายามใหพนักงานเสนอขอคิดเห็น 

3) ความผิดพลาดจากคามคลาดเคล่ือนของการส่ือสาร (Transmission Error) 
หมายถงึ ความผิดพลาดที่มสีาเหตุจากความเขาใจผิดของผูปฏิบัติงานจากภาษาพดูคุยกัน 

2.1.5 แนวคิดและรูปแบบการฝกอบรมดานอาชีพและการพัฒนาฐานความสามารถ 

วุฒิพลไดอธิบายแนวคิดและรูปแบบของการฝกอบรมดานอาชีพและพัฒนาฐาน
ความสามารถ โดยยกทฤษฎีของ  Blank (Blank, 1982 อางถึงในวุฒิพล สกลเกียรติ, 2546:72) 
วิธีการฝกอบรมเพื่อพัฒนาพื้นฐานความสามารถ (Competency-based approach) มีความ
แตกตางจากการฝกอบรมทั่วๆ ไป ดังนี้ 

1. หัวขอการฝกอบรมที่ผูเขารับการฝกอบรมจําเปนตองอบรมจะข้ึนอยูกับงาน 
ความสามารถ หรือสมรรถนะที่จําเปนสําหรับงานในอาชีพ ลักษณะของความสามารถ หรือ
สมรรถนะนี้ สามารถใชประโยชนกับส่ิงที่เกี่ยวของกับงานทั้งหมด 

 2. การฝกอบรมจะเปนไปอยางมีคุณภาพ ถาการอบรมไดรับการออกแบบมา
อยางดี การฝกอบรมดานอาชีพและพัฒนาพื้นฐานความสามารถเปนการอบรมหรือการจัดการ
เรียนรูที่เนนผูเรียนเปนสําคัญ มีเคร่ืองมือที่ออกแบบมาเพื่อชวยใหผูอบรมเขาใจไดงายและ
สามารถปฏิบัติงานในแตละภาระงานได เคร่ืองมือสําหรับการฝกอบรมที่ดีนั้นจะถูกออกแบบมาให
ผูเรียนจะสามารถเรง หยุด หรือลดความเร็ว หรือสามารถทบทวนการเรียนได ในแตละสวนของการ
สอน โดยจะมีการปอนขอมูลยอนกลับ ตลอดกระบวนการของการเรียนรู เพื่อเปดโอกาสใหผูเรียน
ไดแกไขการปฏิบัติงานของตนเองได 
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 3. การที่ผูเรียนพัฒนาจากภาระงานหนึ่งเปล่ียนไปสูอีกภาระงานหนึ่ง จะตองให
ระยะเวลามากเพียงพอใหผูเรียนไดเรียนรูอยางถองแทในแตละภาระงานกอน ที่จะไดรับความ
ยินยอมใหกาวข้ึนไปสูภาระงานอีกระดับหนึ่ง  

 4.  การวัดผลการเรียนรูเพื่อใหผูเรียนแตละคนปฏิบัติงานไดและปฏิบัติไดอยางมี
ประสิทธิภาพสูงสุดในแตละภาระงานนั้น จะตองนําเอาผลของการปฏิบัติงาน มาเปรียบเทียบกับ
มาตรฐานที่กําหนดไว 

โปรแกรมการฝกอบรมเพื่อพัฒนาพื้นฐานความสามารถ แบงออกเปน 12 ข้ันตอน 
คือ 

 1. กําหนดและบรรยายลักษณะเฉพาะของอาชีพ 
    สวนใหญการเรียนรูในงานอาชีพมักเปนการเรียนรูแบบกวางๆ แตการจัดการ

ฝกอบรมแบบระบุฐานความสามารถนี้ควรเปนการระบุงานอาชีพหรือภาระงานที่เฉพาะเจาะจงลง
ไปในขอบขายโปรแกรมการเรียนรูอาชีพแบบกวางๆ นั้นดวย เพื่อใหผูเรียนไดเลือกภาระงานเฉพาะ
อยางนั้น ๆ ตามความตองการ 

 2. กําหนดพื้นฐานทั่วไปที่จําเปนของผูเรียน 
              ข้ันตอนนี้เปนข้ันตอนจําแนกความสามารถและความถนัดของผูเรียนตามความ

จําเปน เพื่อเปนขอมูลในการใหคําปรึกษาแนะแนวในการเลือกโปรแกรมการฝกอบรม และภาระ
งานเฉพาะที่เหมาะสม 

 3. กําหนดและตรวจสอบหนาที่ซึ่งปฏิบัติจริงในภาระงาน 
     การฝกอบรมแบบพื้นฐานความสามารถ มีเปาหมายเพื่อใหผูเรียนสามารถ

ปฏิบัติงาน ในงานของตนได ดังนั้นรูปแบบของการฝกอบรมจะถูกสรางข้ึนตามสภาพความเปนจริง
ของงาน และตามสภาพการปฏิบัติงานของคนงาน และการตรวจสอบหนาที่ภาระงาน การแจกแจง
รายละเอียดของภาระงาน อาจใชการสังเกตจากคนงานที่ทํางานอยู หรือจากการซักถาม เก็บ
ขอมูลดานการปฏิบัติงานจากคนงาน หรืออาจใชเคร่ืองมือจากหนวยงานภายนอก เชนแบบวัดหรือ
แบบสํารวจ 

  4. วิเคราะหภาระงานและความรูที่จําเปนของภาระงาน 
     การวิเคราะหภาระงาน เปนกระบวนการของการแจกแจงและกําหนดขอบขาย

ของทักษะ ความรู รวมถึงทัศนคติเฉพาะพิเศษสําหรับงานนั้นๆ ซึ่งสามารถชี้ใหเห็นถึงความ
แตกตางระหวางผูที่สามารถปฏิบัติงานไดกับผูที่ไมสามารถปฏิบัติงานนั้นไดอยางชัดเจน  การ
วิเคราะหงานจะตองมีการวิเคราะหในรายละเอียด เปนขอๆ ทั้งข้ันตอนกระบวนการทํางาน  ความรู
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ที่จําเปนในการทํางานตลอดจนวิเคราะหคานิยมและทัศนคติ โดยการวิเคราะหภาระงานควร
พิจารณาองคประกอบ 6 ประการหลัก ดังนี้  
  1) ข้ันการปฏิบัติงานจริงในการทํางานต้ังแตเร่ิมตนจนถึงส้ินสุด  
  2) ความรูทางเทคนิคที่จําเปนตอการปฏิบัติงานในแตละข้ันอยางถูกตอง 
   3) ขอมูลพื้นฐานหรือความรูทางวิทยาศาสตร-คณิตศาสตรที่จําเปนตองทําความ
      เขาใจหรือจําเปนตอการปฏิบัติงานในภาระงาน  
  4) ความรูและทักษะทางดานความปลอดภัย  
  5) การใชเคร่ืองมือเฉพาะที่จําเปนตอการปฏิบัติงานในภาระงานเฉพาะ  
  6) ทัศนคติตอการปฏิบัติงานในภาระงานอยางมีประสิทธิภาพในงานนั้น ๆ 
 

          5. กําหนดเปาหมายหรือผลลัพธสุดทายของการปฏิบัติงานที่ตองการ 
    การกําหนดเปาหมาย เปนการกําหนดผลสัมฤทธิ์ที่ตองการ โดยระบุเปน
ขอความสรุปเพื่ออธิบายถึงส่ิงที่ผูเรียนสามารถกระทํา นอกจากนั้นยังอธิบายถึงสถานการณที่
เกิดข้ึนภายใตการทํางานนั้น โดยเฉพาะการปฏิบัติงานตามภาระงาน และตามวิธีการที่ถูกตอง ที่
ผูเรียนตองกระทําเพื่อใหงานเกิดสัมฤทธิ์ผล ฉะนั้นเปาหมายสุดทายแตละขอตองระบุ ส่ิงที่ตอง
กระทําภายใตเงื่อนไขอะไร และวิธีการที่ดีเพื่อใหเกิดประสิทธิภาพในการทํางาน ที่ผูสอนและ
ผูเรียนจะพิจารณาตัดสินใจ การเขียนเปาหมายที่เปนผลลัพธสุดทายของการปฏิบัติงานที่ตองการ
ในแตละภาระงานจะชวยพัฒนาเครื่องมือการเรียนรูและแบบวัดหรือแบบทดสอบสําหรับการเรียนรู 

 6. จัดลําดับภาระงานและเปาหมายที่เปนผลลัพธสุดทายที่ตองการ 
      การจัดลําดับข้ันตอนของภาระงานอาจทําไดโดยการจดบันทึกรายการตาง ๆ ที่
ตองการซึ่งผูเรียนจะไดมาจากการพิจารณาตัดสินใจสิ่งที่เขาอยากจะเรียนรูในภาระงานใหม และ
อาจใหที่ปรึกษากลุมเปนผูพิจารณาหรือใหความชัดเจน 

 7. พัฒนาแบบทดสอบวัดผลการฝกอบรม 
      การทดสอบวัดผลหลังการฝกอบรม และวัดผลในการปฏิบัติงาน เปนส่ิงที่ทําให
มั่นใจไดวา ผูเขารับการฝกอบรม หลังจากที่ผานการฝกอบรมจะมีความรู  ความสามารถในการ
ปฏิบัติงานเพียงพอที่จะปฏิบัติงานในภาระะงานนั้นไดจริงหรือไม โดยมีหลักการ 4 ประการสําหรับ
การพัฒนาแบบทดสอบวัดผลคือ 

    1) การวัดผลที่ดี ควรวัดระดับความสามารถของผูเขารับการฝกอบรมทั้งกอน
และหลังการฝกอบรมเพื่อพิจารณาวาเขาควรเร่ิมตน ณ จุดใด และเม่ือไรที่เขาควรไดรับการยอมรับ 
หรือไดเรียนรูมาจนถึงระดับที่เพียงพอตอการทํางานในหนาที่ใดๆ แลว 
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   2) การวัดผลการฝกอบรม ควรมีการวัดผลระหวางการฝกอบรมหรือระหวางการ
เรียนรู เพื่อใหสามารถนําเอาขอมูลการวัดผลนั้น สะทอนกลับไปเพื่อการปรับปรุงการฝกอบรม 

   3) การประเมินวัดผลการฝกอบรมในข้ันสุดทายจะตองเปนการประเมินความรู 
ความสามารถโดยรวมที่จําเปนตอการปฏิบัติงานในภาระงานนั้น ๆ 

   4) การใชแบบทดสอบมีผลตอการตัดสินใจในเร่ืองการฝกอบรมโดยเฉพาะดาน 
วัสดุอุปกรณ ประสบการณที่ไดและผูสอน 
                    8. พัฒนาแบบทดสอบขอเขียน 

 การทดสอบโดยวิธีการสอบขอเขียน เปนการประเมินความรูโดยรวมในภาระงาน 
ความคิดรวบยอดหรือขอความจริงของทักษะในการปฏิบัติงานในภาระนั้นๆ โดยทดสอบเพ่ือเปน
การทบทวนและ เปนการย้ําเตือนในความจํา  
        9. พัฒนาแบบแผนแนวทางการเรียนรู 

           ในการฝกอบรม ควรมีการจัดทําชุดแนวทางการเรียนรู ซึ่งเปนชุดแนะนําสูการ
ฝกอบรม ซึ่งออกแบบมาเพื่อชวยใหผูเรียนประสบผลสําเร็จตามวัตถุประสงคเชิงพฤติกรรม
เปาหมาย และสามารถเรียนรูไดดวยตนเอง โดยชุดแนวทางการเรียนรูประกอบดวย 
   1) ขอความระบุภาระงาน เพื่อบอกใหผูเรียนทราบวาจะเรียนรูอะไร 
   2) บทนํา บอกเหตุผลและจูงใจใหเรียนรู 
   3) เปาหมายสุดทายหรือวัตถุประสงคปลายทาง ซึ่งระบุเงื่อนไขเฉพาะ การกระทํา
หรือการปฏิบัติงานและมาตรฐานความเชี่ยวชาญทางทักษะ 
   4) วัตถุประสงคยอย เปนวัตถุประสงคที่เขียนไวเพื่อใหเกิดการเรียนรูเปนข้ันตอน
และ บงบอกใหผูเรียนสามารถนําความรูทักษะมาปรับใชไดอยางเหมาะสม ทั้งยังตองการใหผูเรียน
ไดรับขอมูลจากส่ือตางๆ  
  5) การตรวจสอบดวยตนเองเพื่อใหผูเรียนไดทดสอบการเรียนรูของตน เปนการให
ขอมูลยอนกลับไดอยางรวดเร็ว 
   6) แบบทดสอบขอเขียนเพื่อประเมินความรูในภาระงาน  
  7) แบบทดสอบวัดการปฏิบัติงานเพื่อประเมินการปฏิบัติงานจริงในหนาที่ของ
ภาระงาน ตามที่ชุดแนวทางนี้ไดกําหนดไว 
 10. ตรวจสอบ ทดสอบและปรับปรุงชุดแนวทางการเรียนรู 

  กอนที่จะนําชุดแนวทางการเรียนรูไปใช   ควรไดตรวจสอบและทดสอบกอน โดย
แบงออกเปน 2 ระยะ คือการทดลองใชเพื่อดูความเหมาะสมในการส่ือภาษา ความชัดเจนถูกตอง
และใชไดดี สวนระยะที่ 2 เปนทดสอบภาคสนาม เปนการทดสอบความแตกตางของความสามารถ 
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ในการเรียนรูตามปจจัยของเวลาแลวหาเกณฑเฉล่ียสําหรับการแนะนําระยะเวลาในการใชชุดแนว
ทางการเรียนรูนี้ นอกจากนั้นแลวยังไดรับคําวิพากษวิจารณที่จะนํามาใชในการแกไขปรับปรุงชุด
แนวทางการเรียนรูใหดียิ่งข้ึน 
  11. พัฒนาระบบการจัดการเรียนรู 
                   การพัฒนาระบบการจัดการเรียนรู โดยวิธีการกําหนดเปนรายบุคคล จะทําให
ผูเรียนสามารถที่จะกําหนดการเรียนไดทั้งชวงเวลาในการเรียน ความรูในลําดับที่แตกตางกัน และ
การพัฒนาความสามารถของตนเองไปสูระดับที่แตกตางกันได โดยควรจัดใหเปนระบบที่ผูเรียนได
มีการวางแผนโดยมีการปรึกษากับผูสอน โดยทําเปนแผนงาน และใชบัตรลงเวลาเพื่อบันทึกเวลาที่
ใชเรียน และมีแผนบันทึกเพื่อเก็บขอมูลผลงานหรือความรูที่ไดเรียนรูไปแลวสวนการประเมินเปน
ระดับคะแนน ก็จะพิจารณาเปรียบเทียบกับหลักเกณฑที่กําหนดไวเปนมาตรฐานในชุดแนว
ทางการเรียนรู เชน ถาใชเวลาเทากับเกณฑ ถือวาเปนรอยละ 100 คะแนน หรืออาจใช เกรด A, B, 
C ตามรอยละที่ประเมินไดก็ได 
         การพัฒนาระบบจัดการเรียนรูยังรวมถึง การจัดสภาพแวดลอม ทางกายภาพ
ใหเหมาะสมกับการเรียน  เพื่อกระตุนใหเกิดการเรียนรู และเกิดความสะดวกสบายในการเรียนหรือ
การทํากิจกรรมการเรียนรูตาง ๆ เชน การฝกปฏิบัติในโรงฝกงาน การทําโครงงานในหองเรียน หรือ
จัดเปนศูนยการเรียนรู เปนตน ส่ิงที่ควรคํานึงอีกประการหนึ่งคือปจจัยดานเสียง มลภาวะตาง ๆ 
และความปลอดภัย 
  12. การนําเอาระบบการฝกอบรมไปใชดําเนินงานและประเมินผล 
        การนําเอาระบบการฝกอบรมไปใชจะตองคํานึงถึงธรรมชาติปจจุบันของ
องคการดวย โดย Blank ไดเสนอแนะใหพิจารณาในหัวขอตอไปนี้คือ จะตองการทําอะไรโดยใคร 
เมื่อไร และเสียคาใชจายและเวลาเพียงใดกอนจะนําไปใช นอกจากนั้นความแตกตาง และการเนน
ถึงผลของรูปแบบนี้เปนส่ิงสําคัญที่ควรพิจารณาโดยเฉพาะองคการที่เคยใชการฝกอบรมในรูปแบบ
เกาๆ ฉะนั้น ถาจะใชรูปแบบการฝกอบรมนี้จึงควรเร่ิมดวยการจูงใจและคอยเปนคอยไปทีละ
ข้ันตอน    สําหรับการประเมินโปรแกรมทั้งหมด ควรเกี่ยวของกับกระบวนการที่เกิดข้ึนในแตละวัน
และผลที่ไดรับ ซึ่งจะเปนเหมือนประสิทธิภาพและประสิทธิผล 

                   กิจกรรมภาระงานทั้ง 12 ข้ันนี้ จะแบงออกเปน 2 ระยะคือ ระยะที่ 1 เปนการ
พัฒนาหลักสูตรใหสมบูรณใน 4 ข้ันแรก ดวยการอธิบายความสามารถของคนงานในการทํางาน 
สวนระยะที่ 2 เปนการพัฒนาโปรแกรมการฝกอบรมประกอบดวย 8 ข้ันที่เหลือ ดังแผนภูมิรูปแบบ
การฝกอบรมดานอาชีพ และการพัฒนาฐานความสามารถในการปฏิบัติงาน (The Vocational-
Technical / Generic Competency Based Training Model) นี้เหมาะสมกับความตองการการ
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ฝกอบรมทางอาชีพที่ตองการทักษะเฉพาะที่จําเปนตอการทํางานตามภาระงานเฉพาะ กอใหเกิด
รูปแบบการฝกอบรมนี้ข้ึน (Langenbach, 1988:37-51 อางถึงใน วุฒิพล สกลเกียรติ, 2546:76) 

โดยข้ันตอนของกิจกรรมภาระงาน 12 ข้ันของ Langenbach เพื่อพัฒนาโปรแกรม
การฝกอบรมการพัฒนาฐานความสามารถ แสดงดังรูปที ่2.10 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
รูปที่ 2.10 แผนภูมิกิจกรรมภาระงาน 12 ข้ัน เพื่อพัฒนาโปรแกรมการฝกอบรม  

(Langenbach, 1988:39) 

 

การกําหนดและบรรยายลักษณะเฉพาะของสายอาชีพ 
(Identify and describe specific occupations) 

กําหนดพื้นฐานทั่วไปที่จําเปนของผูเรียน 
(Identify essential student prerequisites) 

กําหนดและตรวจสอบหนาที่ซึ่งปฏิบัติงานจริงในภาระงาน 
(Identify and verify job tasks) 

การวิเคราะหภาระงานและความรูที่จําเปนของภาระงาน 
(Analyze job tasks and add necessary knowledge tasks) 

การเขียนเปาหมายสุดทายของผูปฎิบัติงานที่ตองการ 
(Write Terminal performance objective) 

การจัดเรียงลําดับภาระงานและเปาหมายที่เปนผลลัพทสุดทายที่ตองการ 
(Sequence tasks and terminal performance objective) 

การพัฒนาแบบทดสอบการวัดผลการปฎิบัติงาน 
(Develop Performance Tests) 

การพัฒนาแบบทดสอบขอเขียน 
(Develop written Tests) 

การพัฒนาแบบแผนแนวทางการเรียนรู 
(Develop draft of learning guides) 

การตรวจสอบ ทดสอบและปรับปรุงชุดแนวทางการเรียนรู 
(Try out, field-testing and revising learning guide) 

การพัฒนาระบบการจัดการเรียนรู 
(Develop System to manage learning) 

การนําโปรแกรมไปใชดําเนินงานและประเมินผล 
(Implement and evaluate training programs) 
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2.1.6 การวัดผลการปฏิบติังาน 

วาสนา ไดอธิบายเกี่ยวกับการวัดผลการปฏิบัติงานไวดังนี้ (วาสนา ประวาล
พฤกษ, 2550: ออนไลน) การวัดผลการปฏิบัติงาน เปนการวัดทักษะการกระทําที่เกิดจากการ
เรียนรูและไดฝกฝนปฏิบัติแลว เปนการประเมินทักษะในการปฏิบัติงานที่ใชอวัยวะสวนตางๆของ
รางกาย พลังงานที่บุคคลมีอยูในการทํากิจกรรมที่ไดรับการส่ังสอนมาแลว โดยข้ันตอนสําคัญใน
การเรียนรูดานการปฏิบัติ คือการเลียนแบบ (Imitation) การฝกข้ันตนดวยการจัดทําทีละข้ันตอน 
(Manipulation) การปรับกระบวนการปฏิบัติใหชัดเจน (Precision) การปฏิบัติอยางราบล่ืน 
(Articulation) การปฏิบัติไดอยางกลมกลืนเปนธรรมชาติ โดยสามารถปฏิบัติได แบงเปนระดับได
คือ ทําตาม (Following) ทําไดเอง (Ability) ทําไดเร่ือยๆ อยางตอเนื่อง (Continuity) และทําจน
ชํานาญ (Skill) 

2.1.6.1 องคประกอบของการวัดการปฏิบติั จะแบงออกเปน 2 ประเภทหลักดวย 
กันคือ 

 1) การวัดผลข้ันตอนและวธิกีารปฏิบัติ 
           การวัดผลข้ันตอนและวิธีการปฏิบัตินี้จะเปนการวัดการนําเอาความรู
ดานวิธีการปฏิบัติมาปฏิบัติไดจริง โดยงานบางอยางอาจจะตองกําหนดโดยตัวอยางงาน หรือจาก
สถานการณจําลอง โดยประเด็นที่ควรนําเอามาพิจารณาในการวัดผลข้ันตอนและวิธีการปฏิบัติ 
ควรประกอบไปดวย 
   -  การทํางานเปนข้ันตอน  
   -  การใชเคร่ืองมือ ไดถูกตอง 
   -  ความคลองแคลวในการทํางาน 
   -  ความปลอดภัยในการทํางาน   
   -  การเก็บรักษาและทําความสะอาดเครื่องมือ สถานที่ 

 2) การวัดผลงาน 
          เปนการวัดผลในกรณีที่ผลงานเปนรูปธรรม สามารถจําแนกแยกแยะ
ออกจากวิธีการปฏิบัติไดอยางชัดเจน โดยการวัดผลงานมีประเด็นที่ควรจะนําเอามาพิจารณาซ่ึง
ประกอบไปดวย 
   2.1) คุณภาพของงาน โดยจะตองกาํหนดเปนมาตรฐาน ในเร่ืองของ
รูปราง สัดสวน ประโยชนการใชสอย ซึง่ควรจะพิจารณาในหลายๆ แงมุม เชนความสวยงาม ความ 
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ถูกตอง จํานวนความผิดพลาดที่เกิดข้ึน เชน การตอกตะปู มีรอยคอนถูกไมบริเวณรอบๆ ตะปูเต็ม
ไปหมดหรือไม  

                          2.2) ความเร็วหรืออัตราการปฏิบัติงาน ในการวัดผลงานนั้นจะแตกตาง
กันไปตามแตละลักษณะของงาน โดยจะมีลักษณะเปนอัตนัยมากกวาการวัดวิธีการปฏิบัติ และ
งานแตละชนิดจะมีเกณฑในการประเมินแตกตางกันไปจึงควรจะกําหนดมาตรฐานท่ีเปนที่ยอมรับ
ในระดับหนึ่งดวย 
      2.3) การวัดคุณลักษณะการทํางาน การวัดผลที่ควรพิจารณาอีกปจจัย
หนึ่ง คือ การวัดลักษณะนิสัยที่พึงประสงคในการทํางาน คุณธรรม จริยธรรมในการปฏิบัติงาน เชน
ความรับผิดชอบ การทํางานกลุม ความชวยเหลือเกื้อกูลกัน ความมีระเบียบวินัย เปนตน  

2.1.6.2 ข้ันตอนในการสรางแบบวัดการปฏิบัติงาน 
     1) วิเคราะหงานที่จะวัด โดยเร่ิมจากการศึกษาขอบเขตของการทํางาน 
และลักษณะของทักษะตลอดจนความสามารถตางๆ ที่จะทําใหปฏิบัติงานนั้นไดสําเร็จ โดยการ
วิเคราะหงานทําเพื่อแยกขอบเขตระหวางงานที่เราตองการวัดออกจากงานที่ไมเกี่ยวของ และเพื่อ
สามารถแยกระหวางผูปฏิบัติงานดี และปฏิบัติงานไมดี 
    2) เลือกงานที่ตองการจะวัด โดยกําหนดทักษะที่จําเปน เพื่อนําเอามา
สรางแบบทดสอบแลวโดยกําหนดวาจะวัดการปฏิบัติใดและผลงานใด โดยส่ิงที่จะตองกําหนด คือ 
    -  สถานการณและเงื่อนไข 
    -  ความสามารถใดบางที่จะวัดในวิธีการปฏิบัติ 
    -  ถาจะวัดผลงานจะใหสรางอะไรและจะดูลักษณะใดบาง 
    -  กําหนดเวลาใหปฏิบัติ 
    -  กําหนดส่ิงที่จะสังเกต และบันทึกการสังเกต 
   3) กําหนดหนวยการวัดหรือการจัดอันดับ ในกรณีที่งานสามารถแบง
ออกเปนหลายสวนได โดยแตละสวนจะตองกําหนดคะแนนและน้ําหนัก รวมถึงวิธีการใหคะแนน
อยางชัดเจน 
   4) กําหนดวิธีการปฏิบัติที่ถูกตอง หรือควรจะเปน (Ideal Procedure) 
และการควบคุมสถานการณ (Control Situation) ซึ่งคลายกับการกําหนดคําตอบในขอสอบอัตนัย 
   5) วางแผนการดําเนินการสอบ โดยเร่ิมจากการเตรียมเคร่ืองมือสําหรับ
ใชในการสอบ เตรียมฝกผูดําเนินการสอบและบันทึกการสังเกต และควรกําหนดใหมีการตรวจสอบ
เคร่ืองมือที่จะใชกอนลงมือทดสอบ และกําหนดข้ันตอนในการดําเนินการสอบใหชัดเจน 

 



 39

2.1.6.3 เทคนคิการเก็บขอมลูและเคร่ืองมือในการสอบภาคปฏิบัติ 
   เทคนิคในการเก็บขอมูล และเคร่ืองมือสําหรับการวัดผลในการสอบ
ภาคปฏิบัติ มีดังนี้ 
   1) การสังเกต (Observation) 
   เพื่อที่จะใหไดขอมูลตามความเปนจริง ในการสังเกตนั้นจะตองสังเกตใน
ขณะที่ผูถูกสังเกตอยูในสภาพตามปกติ โดยการสังเกตทําไดโดยใหผูสังเกตเขาไปรวมอยูในกลุม
ดวย เหมือนเปนสมาชิกผูหนึ่งของกลุมหรือใหผูสังเกตแอบดูอยูที่อ่ืน โดยไมใหผูถูกสังเกตรูตัวก็ได 
การสังเกตจะตองมีการวางแผนกอนวาจะสังเกตอะไรบาง สังเกตเมื่อไร ตองมีการต้ังจุดมุงหมาย
ของการสังเกตแตละคร้ัง รวมถึงตองเตรียมการสําหรับการบันทึกขอมูล โดยใชเคร่ืองมือตางๆ เชน 
มาตราสวนการประมาณคา การบันทึกตางๆ แบบสํารวจพฤติกรรม เปนตน 
   2) การจัดอันดับ (Ranking) 
       การจัดอันดับสามารถใชในการวัดวิธีการทํางาน หรือวัดผลงานก็ได แต
สวนใหญมักจะใชกับการวัดผลงาน โดยการจัดอันดับเปนวิธีการที่จะเรียงลําดับในคุณสมบัติหนึ่งๆ
ตามที่กําหนดไว  การจัดอันดับจะมีความเชื่อมั่นสูงข้ึน ถาจัดอันดับคุณสมบัติใดคุณสมบัติหนึ่ง
โดยเฉพาะ จะมีคําจํากัดความของคุณสมบัตินั้นชัดเจน แตถาจัดอันดับหลายอยางในคราว
เดียวกันจะทําใหความเช่ือมั่นตํ่าลง ตัวอยางเชน ในการเรียนขับรถ ซึ่งรวมทานั่ง การออกรถ การ
จับพวงมาลัย การจอดรถ เปนตน  โดยในการจัดอันดับคุณภาพผลงาน ผูจัดอันดับอาจจะแบง
คุณภาพผลงานออกเปนหลายประการแลวจัดอันดับทีละคุณภาพ 
   3) มาตราสวนประมาณคา (Ranking Scale) 
                  มาตราสวนประมาณคาเปนเคร่ืองมือที่ใชมากในการประเมินการปฏิบัติ 
มาตราสวนประมาณคามีหลายรูปแบบ แตนิยมใชมากที่สุดในการจัดคุณลักษณะที่มีลักษณะ
ตอเนื่อง ซึ่งจะแบงระดับคุณลักษณะออกตามระดับสูง-ตํ่า โดยมักแบงออกเปนต้ังแต 2 ระดับข้ึน
ไป จนถึง 10 ระดับโดยมีข้ันตอนคือ อันดับแรกใหกําหนดคุณลักษณะที่จะวัดพรอมทั้งความหมาย
ของคุณลักษณะนั้นๆ  อันดับที่สอง คือการกําหนดมาตราที่จะวัดวาใหมีกี่ระดับ โดยระบุคําอธิบาย
คุณลักษณะแตละระดับ และเขียนตัวเลขกําหนดไวพรอมทั้งใหคําอธิบายคุณลักษณะตางๆ โดย
ยอ ผูประเมินจะพิจารณาวาบุคคลที่เราสังเกตนั้นมีคุณสมบัติอยูในระดับใด โดยความเช่ือถือได
ของขอมูลจะข้ึนอยูกับความสามารถของผูสังเกต ความไมมีอคติ และนอกจากนั้นยังข้ึนอยูกับ การ
กําหนดความหมายของคุณสมบัติที่กําลังพิจารณาดวย ดังนั้นจะตองกําหนดความหมายของ
คุณสมบัติใหชัดเจน และเปนคุณสมบัติยอย เชนเดียวกับการจัดลําดับ 
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   4) แบบสํารวจพฤติกรรม (Checklist) 
      แบบสํารวจพฤติกรรมจะมีรายการของพฤติกรรมใหผูสังเกตบันทึกวามี
พฤติกรรมนั้นๆ เกิดข้ึนหรือไม โดยสวนใหญมักจะบอกเพียงวา มีหรือไมมี ในการสังเกตการ
ปฏิบัติงานบางครั้งอาจใหผูสังเกตบันทึกลําดับที่ของการปฏิบัติของพฤติกรรมตามลําดับต้ังแต 1 
เปนตนไปก็ได ซึ่งในลักษณะนี้ก็จะทําใหมองเห็นภาพรวมของการปฏิบัติงานดวย 
   5) แบบบันทึกตางๆ (Records, Anecdotal Record) 
                   การบันทึกนี้มักจะเปนวิธีการที่ไมไดกําหนดรูปแบบไวอยางชัดเจนเหมอืน
วิธีอ่ืนๆ ในการบันทึกผูสังเกตจะเขียนพฤติกรรมหรือเหตุการณที่เกิดข้ึนเทานั้น ไมใสความเห็นลง
ไปดวย หรือยกเวนในกรณีที่ตองการใสความเห็นลงไป จะแยกสวนที่แสดงความเห็นออกมา  

2.1.6.4 การวดัทักษะในการปฏิบัติงาน 
      การวัดทักษะการปฏิบัติงาน ประกอบดวย 3 คํา คือ practical skills, 
performance skills และ psychomotor skills ซึ่งทั้ง 3 คํามีความหมายใกลเคียงกันโดย Practice 
หมายถึง การลงมือทํางานบอยๆ เพื่อใหเกิดการเรียนรูหรือเกิดความรู Performance หมายถึง การ
แสดงอาการหรือทํางานตามกระบวนการตางๆ ใหเสร็จส้ิน และคําวา Psychomotor หมายถึงการ
เคล่ือนไหวทางกายที่เปนผลมาจากกระบวนการทางสมองหรือจิตใจหรือกลุมพฤติกรรมที่ซับซอน 
และคําวา “Skill” หมายถึง ความสามารถที่เกิดจากการฝกฝนหรือการปฏิบัติ ทั้ง 4 คํามี
ความสัมพันธกัน กลาวคือ การปฏิบัติงานตองอาศัยการประสานสัมพันธของอวัยวะสวนตางๆ 
ของรางกายเพื่อทํางานใหเสร็จและเม่ือทําบอยๆ จะเกิดความชํานาญและเกิดการเรียนรู ดังนั้นการ
วัดทักษะปฏิบัติจึงมีความหมายที่ประกอบดวยลักษณะสําคัญ 4 ประการ คือ 
  1) ตองมีการปฏิบัติงานหรือแสดงกระบวนการปฏิบัติงานใหปรากฏ 
  2) การปฏิบัติงานตองอาศัยกลไกการทํางานของอวัยวะสวนตางๆ ของรางกายที่
ประสานสัมพันธกัน 
  3) การปฏิบัติงานควรมีการกระทําซํ้าบอยคร้ัง 
  4) การปฏิบัติงานเปนกระบวนการทําใหเกิดการเรียนรู 

การวัดผลทกัษะการปฏิบัติเปนการวัดกระบวนการทาํงานตามข้ันตอนและการวัด
คุณภาพของงานที่ได ทั้งนี้เพราะกระบวนการทาํงานกับผลงานมีความสัมพนัธกนัอยางมาก 
ผลงาน ที่ดีมกัมาจากทักษะในกระบวนการทํางานที่ดี การวัดผลภาคปฏิบัติจึงมักใชการวัดผลงาน
เพราะทําไดงายและเปนรูปธรรม  สวนการวัดกระบวนการจะวัดจากคุณลักษณะดังนี ้
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  1) คุณภาพขณะปฏิบัติงาน เชน ความผิดพลาดที่เกิดข้ึน ความคลองแคลววองไว 
การเลือกใชวัสดุอุปกรณอยางเหมาะสมกับงานที่ปฏิบัติ 
  2) เวลา เชน ปริมาณเวลาที่ใช 
  3) ทักษะการปรับปรุงการทํางาน เชน การลดข้ันตอนการทํางานใหส้ันข้ึน 
  4) ความปลอดภัยในการทํางาน เชน ความปลอดภัยในการใชเคร่ืองมือ จํานวน
อุบัติเหตุที่เกิดขณะทํางาน 
  5) ความส้ินเปลืองของทรัพยากร เชน จํานวนวัสดุที่ใชเกิน 
 
  สวนการวัดผลงาน มักตองอิงคุณลักษณะที่เปนเกณฑที่ตกลงรวมกันระหวางผู
ประเมินและตองอาศัยผูประเมินที่มีความชํานาญในเรื่องนั้นจริงๆ คุณลักษณะที่ใชจะเปน
เชนเดียวกับการวัดกระบวนการ  แตหลักเกณฑที่ใชวัดจะแตกตางกัน คือ 
  1) คุณภาพของผลงาน เชน ผลงานมีคุณภาพสอดคลองกับเกณฑมาตรฐาน 
ความเหมาะสมในการนําไปใช ลักษณะภายนอกที่ปรากฏ ความสวยงาม ความประณีต  
  2) ปริมาณงาน เชน ปริมาณของผลผลิตที่ทําไดภายใตเวลาที่กําหนด 
  3) ทักษะการปรับปรุงงาน เชน พัฒนาการของผลงานในเชิงคุณภาพ พัฒนาการ
ของผลงานในเชิงปริมาณ 
  4) ความปลอดภัยของผลงาน เชน ความปลอดภัยของผลผลิตเม่ือนําไปใชจริง 
  5) ความส้ินเปลืองและผลเสีย เชน จํานวนช้ินงานที่ทําแลวใชไมได  
 
 กระบวนการวัดทักษะมีข้ันตอนดังนี้ คือ 
  1) การกําหนดงานใหผูเรียนปฏิบัติ ใหสอดคลองกับหลักสูตรรายวิชานั้นๆ 
  2) การกําหนดสถานการณที่ใชในการปฏิบัติงาน เชน สถานการณจริงหรือจําลอง 
หรือในสถานการณที่ผูสอบควบคุมเงื่อนไขตางๆ หรือในสถานการณที่ไมตองปฏิบัติจริงแตใช
ขอสอบ 
  3) การกําหนดคุณลักษณะที่ใชในการวัดทักษะ เปนการวัดผานตัวบงชี้อะไรบาง 
  4) การกําหนดวิธีการวัดภาคปฏิบัติที่เหมาะสมกับพฤติกรรมที่จะวัด เชน ขอสอบ 
การปฏิบัติงานจริง เปนตน 
  5) การกําหนดความเหมาะสมของเคร่ืองมือที่ใช ผูวัด และชวงเวลา 
  6) การกําหนดวิธีการประเมินผลและรายงานผลความสามารถในการทํางานของ 
ผูปฏิบัติงาน การประเมินผลอาจใชแบบอิงเกณฑหรือ อิงกลุมหรือ อิงความกาวหนาของผูเรียน 
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 หลักการสรางเคร่ืองมือวัดผลดานทักษะปฏิบัติ  สรุปเปนข้ันตอนไดดังนี้  
  1) การวางแผนการสรางเคร่ืองมือ 
   1.1) การศึกษาหลักสูตรและวัตถุประสงคเชิงพฤติกรรมของวิชาที่สอน 
   1.2) การศึกษาธรรมชาติของงานที่ใหปฏิบัติ 
   1.3) การวิเคราะหคุณลักษณะของพฤติกรรมที่ตองการวัด 
   1.4) การกําหนดน้ําหนักความสําคัญของคุณลักษณะที่วัด 
  2) การดําเนินการสรางเคร่ืองมือ 
   2.1) การกําหนดวิธีการวัดคุณลักษณะดานทักษะ 
   2.2) การกําหนดเคร่ืองมือวัดคุณลักษณะดานทักษะ 
   2.3) การกําหนดเนื้อหาที่ปรากฏในเคร่ืองมือ 
   2.4) การกําหนดวิธีการตรวจใหคะแนน 
   2.5) การสรางคูมือการใชเคร่ืองมือ 
  3) การตรวจสอบคุณภาพของเคร่ืองมือ 
   3.1) การนําเคร่ืองมือไปทดลองใชแลวแกไขปรับปรุง 
   3.2) การวิเคราะหคุณภาพของเคร่ืองมือ 
  4) การตัดสินผล 
 

2.2 งานวจิัยที่เกี่ยวของ 

จุฑากาญจน ดวงตาดํา (2551): การพัฒนาผลิตภัณฑเทียนหอมดวยเทคนิค
การกระจายหนาที่เชิงคุณภาพและวิศวกรรมคุณคา 
  งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคเพื่อศึกษาความตองการของลูกคาที่มีตอผลิตภัณฑ
เทียนหอม และลดตนทุนการผลิต โดยใชวิธีวิศวกรรมคุณคา ในการดําเนินการศึกษาไดแปลง
ความตองการของลูกคาเขาสูเทคนิค QFD โดยไดทําการสุมตัวอยางของลูกคาจํานวน 100 คน ที่
ระดับความเชื่อมั่น 90% แลวนําผลที่ไดไปวิเคราะหโดยวิธีการของ QFD และวิศวกรรมคุณคา เพื่อ
พัฒนาเปนผลิตภัณฑใหม ข้ึน ผลจากการสํารวจความตองการของลูกคาพบวา ลูกคาให
ความสําคัญกับกล่ินของผลิตภัณฑเทียนหอมมากที่สุด รองลงมาคือ ทําจากวัสดุที่ไมเปนอันตราย
ตอสุขภาพ และผลจากการใชวิศวกรรมคุณคา ทําใหไดวิธีลดตนทุนในกระบวนการผลิต ตนทุน
ทางพลังงานและทางดานบุคลากร  
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วรรณวรางค กลิ่นสุวรรณ (2545): การประยุกตใชเทคนิคควอลิตีฟงกชันดี
พลอยเมนตเพื่อการปรับปรุงระบบประกันคุณภาพ กรณีศึกษาโรงงานผลิตพลาสเตอรเทปปด
บาดแผล 

  งานวิจัยนี้ใช เทคนิคควอลิตีฟงกชันดีพลอยเมนตหรือเทคนิคการกระจายหนาที่
การทํางานเชิงคุณภาพ (Quality Function Deployment: QFD) เพื่อพัฒนาปรับปรุงระบบประกัน
คุณภาพ โดยมีจุดมุงหมายที่จะระบุกระบวนการทํางาน และวิธีการควบคุม ที่ชวยปรับปรุงให
ระบบประกันคุณภาพ ของโรงงานตัวอยางสามารถตอบสนองตอความตองการของลูกคา โดย
เทคนิคนี้แบงออกเปน 4 ชวง ไดแก 
   1) การวางแผนระบบประกันคุณภาพ (Quality Assurance System Planning)   
      เปนการเก็บรวบรวมขอมูลความตองการของลูกคา ที่มีตอผลิตภัณฑและระบบ
ประกันคุณภาพของโรงงานตัวอยาง หลังจากนั้น แปลงขอมูลที่ไดเปนขอกําหนดทางเทคนิคที่
ตองการ  
   2) การออกแบบระบบ (Quality Assurance System Design) 
      เปนการแปลงขอกําหนดทางเทคนิคใหเปนคุณสมบัติและสวนประกอบที่
ขอกําหนดทางเทคนิคนั้นตองมี เพื่อเปนขอมูลพื้นฐานในการวิเคราะหหากระบวนการและข้ันตอน
การปฏิบัติงานที่เหมาะสม  
  3) การวางแผนกระบวนการวิธีการปฏิบัติของระบบประกันคุณภาพ (Quality 
Assurance Process Planning)  
      เปนการแปลงคุณสมบัติและสวนประกอบที่ไดใหเปนกระบวนการและข้ันตอน
การทํางาน โดยอยูในรูปของตารางวางแผนการควบคุมคุณภาพ  
  4) การวางแผนควบคุมระบบ (System Control)  
      เปนการนํากระบวนการและข้ันตอนที่ไดจากชวงที่3 ไปกําหนดวิธีการควบคุม 
และวิธีการรักษาระบบประกันคุณภาพใหคงอยู 
 

วุฒิพล สกลเกียรติ (2546): การพัฒนารูปแบบการจัดการเรียนรูเพื่อพัฒนา
ทักษะสําหรับผูใชแรงงานในสถานประกอบการภาคอุตสาหกรรมกรณีศึกษาอุตสาหกรรมยานยนต
และช้ินสวน 

  งานวิจัยนี้ เปนการศึกษาเพื่อพัฒนารูปแบบการจัดการเรียนรูเพื่อพัฒนาทักษะ 
ซึ่งศึกษาในองคประกอบหลัก 3 ประการของการจัดการการเรียนรู คือศึกษาถึงปจจัยที่มีผลตอการ
การจัดการเรียนรู ทักษะที่จําเปนในการทํางาน และข้ันตอนการจัดการเรียนรูเพื่อพัฒนาทักษะโดย 
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งานวิจัยนี้ใชการเก็บขอมูลดวยการสัมภาษณและการสนทนาแบบกลุม ซึ่งจัดเปนงานวิจัยเชิง
ปริมาณประกอบเชิงคุณภาพ โดยสรุปผลการวิจัยสรุปไดวา รูปแบบประกอบดวยองคประกอบทั้ง 
3 ประการคือ 
  1) ปจจัยในการจัดการเรียนรู ไดแก ปจจัยแรก คือ สภาพแวดลอมภายนอกสถาน
ประกอบการ ซึ่งประกอบไปดวย ลูกคาบริษัท บริษัทคูแขง เทคโนโลยีสารสนเทศ การวิจัยและ
พัฒนา กฎหมาย มาตรฐานฝมือแรงงาน ปจจัยที่สองคือ สภาพแวดลอมภายในสถานประกอบการ 
ซึ่งประกอบดวยนโยบายและการส่ือสาร สหภาพแรงงานสัมพันธ วัฒนธรรมองคกร การวิจัยและ
พัฒนา การจูงใจเพื่อใหเกิดการเรียนรู ปจจัยที่สาม คือ งาน การเปลี่ยนแปลงลักษณะงานและการ
ทํางาน การปรับระบบการทํางาน การเปนองคกรที่มีประสิทธิภาพสูงในการทํางาน และปจจัยที่ส่ี 
คือ ผูใชแรงงาน ความสามารถในการปฏิบัติงานประจํา การสรางทักษะที่จําเปน ปญหาลูกจาง
รายวัน 
  2) ทักษะที่จําเปนในการทํางาน แบงออกเปนทักษะหลักๆ  5 กลุมดวยกันคือ การ
ทํางานประจํา การจัดการ การทํางานภายใตสภาพแวดลอม การเรียนรูในสถานประกอบการ และ
การสรางความสัมพันธในการทํางาน นอกจากทักษะหลักๆ ทั้ง 5 กลุมแลว ทักษะที่ควรมีเพิ่มเติม
คือ การทํางานหลากหลาย การสอนและเปนผูสอนที่ดี การใชเทคโนโลยีสารสนเทศ ภาษาและ
มนุษยสัมพันธ มีจิตสํานึกและสมาธิในการทํางาน การวางแผนควบคุมการผลิต การแกปญหาดวย
ตนเอง จริยธรรม ความยืดหยุนในการทํางาน เรียนรูตลอดชีวิตและใชส่ือการเรียนรูการ
ประสานงานระหวางหนวยงาน การทํางานเปนทีมกิจกรรมกลุมยอย 
  3) การจัดการฝกอบรมทักษะ ประกอบดวย  7 ข้ันตอน ไดแก (1) วิเคราะหส่ิงที่
เกิดข้ึน (2) วิเคราะหงานและผูปฏิบัติงาน รวมถึงการวัดผลความสามารถในการปฏิบัติงาน (3) ทํา
ความเขาใจ พิจารณาความสําคัญและบงช้ีสาเหตุของชองวางที่เกิดข้ึน (4) คัดเลือกกลยุทธเพื่อ
เพิ่มความสามารถการปฏิบัติงานของผูปฏิบัติงาน เพื่อแกไขชองวางที่เกิดข้ึนจากสาเหตุการขาด
ทักษะเปนหลัก (5) ประเมินความนาจะเปนในการนํากลยุทธไปใช และสรางแผนปฏิบัติการ (6) 
นํากลยุทธไปใชเพิ่มความสามารถหรือประสิทธิภาพการปฏิบัติงานของผูปฏิบัติงาน (7) วัดและ
ประเมินผล 
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พงศธร คุมชนะ (2543): การพัฒนาผลิตภัณฑรถยนตนั่งขับเคลื่อน 4 ลอ: 
กรณีศึกษายานยนตเสรีเอนกประสงค   
   งานวิจัยนี้ ใชเทคนิคการกระจายหนาที่การทํางานเชิงคุณภาพ (QFD) เพื่อ
จุดประสงคในการออกแบบพัฒนารถยนตนั่งขับเคลื่อน 4 ลอ ใหสามารถตอบสนองตอความ
ตองการและความพึงพอใจของลูกคารวมถึง การลดตนทุนผลิตภัณฑ จากการสํารวจความคิดเห็น
ของลูกคา พบวา ปจจัยที่ตอบสนองตอความตองการของลูกคาในการตัดสินใจซื้อรถ มี 2 ปจจัย
หลักไดแก ปจจัยดานรูปลักษณ และ ปจจัยดานสมรรถนะของรถ หลังจากนั้นนํามาจัดลําดับ
ความสําคัญ ประเมินผลเปรียบเทียบกับคูแขง แปลงเปนกิจกรรมดําเนินงานในเชิงผลิตภัณฑไดแก 
การออกแบบพัฒนาช้ินสวนผลิตภัณฑและการจัดหาช้ินสวนภายในประเทศ กําหนดเปาหมาย 
พิจารณาหาแนวทางในการปรับปรุง นําวิธีการทั้งหมดมาประกอบกันอยูในรูปเมทริกซในการศึกษา
การออกแบบพัฒนาชิ้นสวนผลิตภัณฑ และไดนํา DFMEA มาใชในการวิเคราะหขอบกพรอง 
ผลกระทบของขอบกพรอง กําหนดมาตรการในการควบคุม และคํานวณคา RPNในแตละช้ินงาน
กอนการปรับปรุง หลังจากนั้นจึงเสนอมาตรการในการแกไข แลวคํานวณคา RPN หลังการ
ปรับปรุง  สวนการลดตนทุนจะนําเทคนิควิศวกรรมคุณคา   มาประยุกตใชเปนแนวทางในการ
วิเคราะหชิ้นสวน  ผลที่ไดจากการวิจัยนี้ พบวาการออกแบบพัฒนาช้ินสวนผลิตภัณฑและการ
จัดหาช้ินสวนภายในประเทศเปนตัวช้ีวัดความพึงพอใจของลูกคา ดังนั้น การพัฒนาผลิตภัณฑ ทั้ง
ในสวนการออกแบบพัฒนาช้ินสวนผลิตภัณฑ  และในสวนการจัดทําการลดตนทุนสามารถ
ตอบสนองตอความตองการของลูกคา อันจะนําไปสูความพึงพอใจของลูกคาที่มีตอผลิตภัณฑได 

พร ศรียมก (2545): การพัฒนารูปแบบการจัดการศึกษานอกระบบโรงเรียนเพื่อ
สงเสริมสมรรถนะในการสอนงานของหัวหนางานในโรงงานอุตสาหกรรม  

  งานวิจัยนี้ไดทําการศึกษาสมรรถนะในการสอนงานของหัวหนางานในโรงงาน
อุตสาหกรรมและพัฒนารูปแบบการจัดการศึกษานอกระบบโรงเรียน  วิธีการที่ใชในการวิจัย คือ
วิจัยเชิงบรรยายโดยทําการศึกษาเอกสารและเก็บขอมูลดวยวิธีการสนทนากลุม ซึ่งประกอบดวย 
กลุมหัวหนางาน กลุมผูจัดการฝายบุคคล และกลุมผูเกี่ยวของกับการจัดการศึกษานอกระบบ
โรงเรียน โดยนําขอมูลที่ไดจากการสนทนากลุมมาวิเคราะหตีความสรางขอสรุป ผลการวิจัยสรุปได
วา 

1. วิธีการสอนงานของหัวหนางานในโรงงานอุตสาหกรรมไดแก การสอนงานโดย
การฝกปฏิบัติ การฝกอบรม การสาธิต ซึ่งสามารถแยกสมรรถนะในการสอนงานแยกไดเปน 
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- สมรรถนะทางดานความรูคือ สมรรถนะทางดานความรูเกี่ยวกับธุรกิจและ
องคการ ความรูความชํานาญในงานที่รับผิดชอบ ความรูดานการบริหารและจัดการ ความรูดาน
การบริหารคุณภาพ  

  - สมรรถนะทางดานทักษะ คือ ทักษะที่เกี่ยวกับความชํานาญในงานที่รับผิดชอบ 
ทักษะในการสอนงาน  ทักษะทางมนุษยสัมพันธ ทักษะการพูดและการสื่อสาร ทักษะการเปนผูนํา 

- สมรรถนะทางดานเจตคติ คือ เจตคติที่ดีตอองคการ ตอลักษณะงานที่ทํา ตอ
ผูบังคับบัญชา เพื่อนรวมงาน รวมถึงผูใตบังคับบัญชา 

2. รูปแบบการจัดการศึกษานอกโรงเรียนเพื่อสงเสริมสมรรถนะในการสอนงาน 
ประกอบดวย การกําหนดนโยบาย เปาหมาย วัตถุประสงค กลุมเปาหมาย หลักสูตรและเนื้อหา ส่ือ
การเรียนการสอน หนวยงานที่รับผิดชอบ การจัดการศึกษา การกํากับดูแลและการประเมินผล 

 

อมรรัตน ปนตา และ อรรถกร เกงพล (2546): การปรับปรุงสินคาโดยการ
ประยุกตใชเทคนิคการแปลงหนาที่ทางคุณภาพ (QFD) กรณีศึกษาโรงงานผลิตของเลนไมเพื่อ
การศึกษา  
  งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคเพื่อ ปรับปรุงผลิตภัณฑ โดยใชเทคนิคการแปลงหนาที่
ทางคุณภาพ (Quality Function Deployment : QFD) เพื่อพัฒนาผลิตภัณฑ บานนอย 2 ชั้น ซึ่ง
เปนของเลนไม ในการดําเนินการวิจัยนี้ไดแปลงความตองการของลูกคา เขาสูชวงตางๆ ของ Four-
phases Model คือการวางแผนผลิตภัณฑ การออกแบบผลิตภัณฑ การวางแผนกระบวนการ และ 
การวางแผนควบคุมกระบวนการ  ผลลัพธที่ไดทําใหมีการพัฒนาผลิตภัณฑโดยเปล่ียนแปลง
ทางดานขนาด รูปทรง สีสัน รูปแบบ และความเหมือนบานจริงมากข้ึน หลังจากนั้นนําไปประเมิน
ความพึงพอใจโดยลูกคา ไดแก ครู อาจารยระดับโรงเรียนอนุบาลในเขตกรุงเทพมหานคร พบวามี
คาเฉล่ียของคะแนนความพึงพอใจเพิ่มข้ึนจาก 5.96 เปน7.93 โดยการเปลี่ยนแปลงผลิตภัณฑทํา
ใหตนทุนเพิ่มข้ึน 690.68 บาทจาก 630 บาท ผลลัพธที่ไดจากการวิจัย นอกจากจะสามารถชวย
ปรับปรุงผลิตภัณฑ และการออกแบบผลิตภัณฑใหมีประสิทธิภาพมากย่ิงข้ึนยังสามารถชวยลด
เวลาในการออกแบบผลิตภัณฑ และทําใหรอบของการพัฒนาผลิตภัณฑยาวนานข้ึน  

อัจฉราวดี แกววรรณดี (2545): การประยุกตใชเทคนิคการกระจายหนาที่การ
ทํางานเชิงคุณภาพสําหรับการออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑเคร่ืองหนัง 
   งานวิจัยนี้เปนการศึกษาปญหาดานการออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑของบริษทั
ตัวอยาง และเสนอแนะแนวทางการออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑเคร่ืองหนังใหมีคุณภาพ 
สามารถตอบสนองความตองการของลูกคากลุมเปาหมายได โดยใชการประยุกตเทคนิคการ
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กระจายหนาที่เชิงคุณภาพ (Quality Function Deployment : QFD) การวิจัยนี้เร่ิมตนจากการ
กําหนดเปาหมายของการวิจัยการศึกษารูปแบบการดําเนินกิจกรรมของระบบการทํางาน ณ 
ปจจุบัน การรวบรวมความตองการของลูกคาโดยใชการสัมภาษณดวยแบบสอบถาม และทําการ
เปรียบเทียบระหวางผลิตภัณฑของบริษัทกับผลิตภัณฑของบริษัทคูแขงจํานวน 2 ราย งานวิจัยนี้ได
เสนอแนวทางในการปรับปรุงผลิตภัณฑทั้งหมด 5 ทางเลือก ซึ่งทางทีมงานพัฒนาไดพิจารณา
ทางเลือกที่เหมาะสมที่สุด เพื่อจัดทําผลิตภัณฑตัวอยางข้ึนสําหรับใชในการเปรียบเทียบถึงผลของ
การวิจัยนี้ เมื่อเปรียบเทียบระหวางผลิตภัณฑหลังการปรับปรุงกับผลิตภัณฑรูปแบบเดิมของบริษัท
ตัวอยางนั้น สามารถสรางความพึงพอใจใหกับลูกคาเพิ่มข้ึน 47% และเมื่อเปรียบเทียบกับ
ผลิตภัณฑของบริษัทคูแขง A และ B สามารถสรางความพึงพอใจใหกับลูกคาเพิ่มข้ึน 45% และ 
25% ตามลําดับ และผลิตภัณฑหลังการปรับปรุงมีคุณภาพเพิ่มข้ึน รวมทั้งเสนอแนะแนวทางการ
ปรับปรุงกระบวนการผลิต และส่ิงที่ตองลงทุนเพื่อการพัฒนาใหเปนไปตามผลการวิจัยที่ไดรับให
สามารถตอบสนองความพึงพอใจของลูกคามากยิ่งข้ึน 

A Mital และคณะ (1997): The need for worker training in advanced 
manufacturing technology (AMT) environment  
  งานวิจัยนี้ศึกษาเกี่ยวกับความจําเปนของการฝกอบรมสําหรับการผลิตที่ใช
เทคโนโลยี โดยสาเหตุที่ตองปรับตัวเนื่องจากการเปลี่ยนแปลงทางการตลาด เปนการแขงขันในโลก 
(Globalization) ทําใหบริษัทตางๆ ตองปรับปรุงความสามารถในการแขงขัน คือ ปรับปรุงผลิตภาพ 
ความแนนอนของกระบวนการ (Reliability) คุณภาพ ความรวดเร็วของการผลิต และคุณภาพของ
สินคาสําเร็จรูป ซึ่งปจจัยที่สําคัญคือ ความมีประสิทธิภาพและประสิทธิผลของคุณภาพการผลิต
สินคา ซึ่งยังมีการขาดมาตรฐาน และขาดระบบการฝกอบรมที่ดีสําหรับสรางทักษะของพนักงานใน
การผลิตที่ทันสมัย 
  ซึ่งในอดีตการผลิตสินคาจะเปนงานที่ใชแรงงานเปนหลัก แตเนื่องจากการ
เปล่ียนแปลงทางเทคโนโลยีทางการผลิต ทําใหเกิดการเปล่ียนแปลงทักษะที่จําเปนของพนักงาน 
ซึ่งพนักงานจะตองใชเคร่ืองมือที่ทันสมัยไดอยางมีประสิทธิภาพ ซึ่งทักษะที่วานี้จะเปนทักษะ
รายบุคคล โดยพัฒนาความสามารถและทักษะของพนักงาน โดยประโยชนของการฝกอบรม ในป  
ค.ศ. 1993 มีการศึกษาใน 180 บริษัท สามารถปรับปรุงผลิตภาพได 17 เปอรเซ็นตในระยะเวลา 3 
ป เมื่อเทียบกับบริษัทที่ไมไดรับการฝกอบรม และกรมแรงงานไดรายงานผลการสํารวจใน 157 
บริษัทขนาดเล็ก วาสามารถลด scrab ได 7 เปอรเซ็นต และประสิทธิภาพในการผลิตเพิ่มข้ึน 20 
เปอรเซ็นต 
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Brenda A Klock and Joshua Rubinstein (2001): Test and Evaluation for 
determining screener training effectiveness. 
  งานวิจยันี้ไดศึกษาเกี่ยวกับประโยชนของการฝกอบรม ในงานตรวจสอบส่ิงของใน
กระเปาสัมภาระ (Screener) ในงานสายการบนิ โดยเม่ือสมัยกอนมีการสอนในหองเรียนเทานั้น 
แตหลังจากนัน้ไดมีการเปลีย่นเปนการสอนโดยใชคอมพิวเตอร (Computer – Based Training) 
กอนทีจ่ะไปฝกอบรมทีห่นางานโดยงานวจิัยนี้ไดทาํการเปรียบเทียบรูปแบบการฝกอบรม 4 รูปแบบ 
โดยไดเตรียมแบบทดสอบ สําหรับจุดตรวจสอบที่จาํเปนซึง่เกีย่วของกับความรูและความสามารถ 
ซึ่งแบบทดสอบเปนแบบมีตัวเลือกใหเลือกตอบ เกีย่วกับ กฏของจุดตรวจสอบ และจุดตรวจสอบ
หลักๆ ที่ตองตรวจ ซึ่งจะวดัความสามารถในการตรวจสิ่งตองหามในภาพเอ็กซเรย ของสัมภาระ 
 แบบทดสอบจะเปนภาพเอ็กซเรย จํานวน 50 ภาพซ่ึงจะมี ส่ิงที่ตองหามอยูในภาพ สําหรับทดสอบ
ความสามารถในการตรวจสอบโดยไดทําการทดลองกับผูฝกอบรมเปนพนักงานตรวจสอบ จํานวน 
264 คน ผลของการวิจัยพบวา คะแนนของการสอบหลังการฝกอบรม (Post test) มีคะแนน
มากกวา คะแนนกอนการฝกอบรม (Pre-Test) โดยมีคะแนนเฉลี่ยเพิ่มข้ึน 8 –12 เปอรเซ็นต และยัง
ไดสรุปผลเปรียบเทียบความแตกตางโดยแตละรูปแบบการอบรมไวดวย 

David A Philbin (2009): Training in Virtual Environment: Analysis of Task 
Appropriateness 
  งานวิจัยนี้ทําการศึกษาเกี่ยวกับการฝกอบรมในสภาวะเหมือนจริง (Virtual 
Environments: VE) โดยในการสรางสภาพการฝกอบรมใหเหมือนสภาวะจริงจะตองมีความ
สอดคลองกับความตองการในแตละงานจริงนั้นๆ  โดยจะตองแยกออกเปนองคประกอบยอยๆ   
ของความรูและความเขาใจที่ตองการสอน โดยการฝกอบรมแบบสภาวะเหมือนจริงจะมีประโยชน
ในงานที่ตองการความสามารถที่ข้ึนอยูกับการมอง เชน งานตรวจสอบ การนําทาง(Navigation)   
โดยงานวิจัยนี้ไดทําการทดลอง กับ 60 คน โดยแยกเปนกลุม กลุมละ 30 คน โดยใหทําการศึกษา
แผนที่ และ VE โดยจะแสดงเปาหมายจุดที่ตองไป โดยหลังจากการอบรมผูเขารับการอบรมจะเดิน
ไปในสถานที่จริง จํานวนครั้งที่เล้ียวผิดทางจะถูกบันทึก การวัดผลจะทําการวัดความมี
ประสิทธิภาพของ การฝกอบรมโดยใช VE กับไมไดรับการฝกอบรมโดยเปรียบเทียบคากลางของ
ความผิดพลาด โดยมีผลการปรับปรุงที่ดีข้ึนอยางมีนัยสําคัญ 
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Eva M. Loven and Martin G. Helander (1997): Effect of Operator 
competence on assessment of quality control in manufacturing 
  งานวิจัยนี้ทําการศึกษาเกี่ยวกับความสามารถของพนักงานในการตัดสินใจในการ
ตรวจสอบคุณภาพของสินคา ซึ่งทําการศึกษากับพนักงานจํานวน 46 คน โดยทดสอบใหพนักงาน
ตรวจสอบชิ้นงานจํานวน 30 ชิ้น ซึ่งในจํานวนนี้มีชิ้นงานที่ไมไดคุณภาพจํานวน 6 ชิ้นปนอยู โดย
เฉล่ียแลวพบวา 38 เปอรเซ็นตของช้ินงานดี แตพนักงานตัดสินใจผิดพลาดวาเปนงานเสีย และ 10 
เปอรเซ็นตของงานเสีย แตพนักงานตัดสินใจผิดวาเปนงานดี พนักงานที่มีความสามารถสูงจะมี
ความผิดพลาดนอยกวาพนักงานที่มีความสามารถตํ่า ซึ่งผลของการวิจัยไดนําไปวิเคราะหในเชิง
ของประสิทธิภาพของนโยบายบริษัท รวมถึงการขาดการสงตอขอมูลที่ดีระหวางพนักงาน และ
พบวาบางงานซ่ึงพนักงานมีความสนใจที่จะทํามากกวางานอ่ืน จะทําใหเกิดความปรารถนาที่จะ
เรียนรูถึงวิธีการงานใหมๆ นั้น แตขาดความสนใจในการเรียนรูเกี่ยวกับการควบคุมคุณภาพ  ดังนั้น
จึงเปนส่ิงที่จําเปนที่จะตองใหความสําคัญในการฝกอบรมทางดานการควบคุมคุณภาพเทาๆ กับ 
การฝกอบรมวิธีการทํางาน  
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บทที่  3 

การออกแบบระบบการฝกอบรมโดยใชเทคนิค QFD 

 

ในบทนี้จะกลาวถึงการดําเนินการวิจัยโดยนําเอาเทคนิค QFD แบบ 4 เฟสเขามา
ประยุกตใชกับการออกแบบระบบการฝกอบรมพนักงาน  โดยงานวิจัยนี้ไดทําการศึกษากับบริษัท 
ผูผลิตชิ้นสวนยานยนตประเภทปมข้ึนรูปจํานวน 5 แหง ซึ่งมีระบบการฝกอบรมที่มีลักษณะรูปแบบ
ที่ใกลเคียงกัน จากสภาพปญหาของบริษัทตัวอยางที่พบคือบริษัทตองการปรับปรุงคุณภาพของ
ชิ้นงานที่ผลิต ซึ่งจากพื้นฐานของการปรับปรุงคุณภาพที่ไดดําเนินการมาอยางตอเนื่องแลว โดยใน
อดีตที่ผานมาบริษัทตัวอยางไดมีการปรับปรุงเร่ืองเครื่องจักร วิธีการผลิต คุณภาพของวัตถุดิบ
ตางๆ แตสาเหตุของปญหาคุณภาพที่ยังคงพบอยูมีสาเหตุของปญหาเกิดจากปจจัยเร่ืองคน  ดังนั้น
ส่ิงที่ตองปรับปรุงแกไขคือการปรับปรุงระดับความสามารถของพนักงานฝายผลิต ซึ่งวิธีการปรับ 
ปรุง คือ ปรับปรุงระบบการฝกอบรมความสามารถพนักงานใหมีประสิทธิภาพ โดยการดําเนินการ
วิจัยในบทนี้ไดประยุกตใชเทคนิค QFD เพื่อหาปจจัยใดบางที่เกี่ยวโยงกับการควบคุมระบบการ
ฝกอบรมที่มีผลตอความสามารถของฝายผลิต และดําเนินการตามเทคนิค QFD ทั้ง 4 เฟส เพื่อ
ออกแบบระบบการฝกอบรม โดยมีรายละเอียดของการดําเนินการวิจัยดังนี้ 

3.1 รวบรวมขอมูลความตองการระบบฝกอบรม 

ในกระบวนการของเทคนิค QFD จะใชขอมูลเกี่ยวกับความตองการของลูกคา ซึ่ง
ในงานวิจัยนี้คือความตองการผูที่มีสวนเกี่ยวของกับระบบการฝกอบรมพนักงานฝายผลิตในบริษัท
ตัวอยาง โดยทําการสํารวจความคิดเห็นจากบริษัทตัวอยางทั้ง 5 บริษัท ซึ่งกลุมเปาหมายที่ทําการ
สํารวจความคิดเห็น กําหนดคุณสมบัติดังนี้ คือ 
  1) เปนพนักงานในฝายทรัพยากรบุคคล โดยมีตําแหนงหัวหนางานข้ึนไป 
  2) เปนพนักงานในฝายผลิต โดยมีตําแหนงตําแหนงหวัหนางานข้ึนไป 
  3) เปนพนักงานในฝายคุณภาพ โดยมีตําแหนงหวัหนางานข้ึนไป  
  4) พนกังานฝายผลิต ระดับปฏิบัติงาน 
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 3.1.1 แบบสอบถามสําหรับสํารวจความตองการ 

การใชแบบสอบถามเพื่อรวบรวมขอมูลความคิดเห็นของผูที่มีสวนเก่ียวของใน
ระบบการฝกอบรม นี้เปนวิธีการเก็บขอมูลที่ผูตอบแบบสอบถามตองอานคําถามและเขียนคําตอบ
เอง โดยไมมีคําอธิบายหรือการชี้แจงจากผูที่ทําการสํารวจ ซึ่งการใชแบบสอบถามในการวิจัยทําให
ไดคําตอบที่ไมเอนเอียงและมีความถูกตองมากย่ิงข้ึน โดยแบบสอบถามท่ีใชแบงออกเปน 3 ชุด 
ดังนี้คือ 

3.1.1.1 แบบสอบถามเพื่อหาความตองการระบบฝกอบรม 
  แบบสอบถามเพื่ อหาตองการระบบฝกอบรมนี้  แสดงในภาคผนวก  ข 
แบบสอบถามท่ี 1 โดยรูปแบบของแบบสอบถาม จะใชเปนแบบสอบถามปลายเปด ซึ่งการใช
แบบสอบถามปลายเปดนี้จะทําใหสามารถทราบความคิดเห็นและขอเสนอแนะตางๆของลูกคาได
เปนอยางดี  ในการกําหนดหัวขอสําหรับแบบสอบถามเพ่ือหารายการความตองการระบบการ
ฝกอบรม  หัวขอของคําถามจะกําหนดเพื่อใหผูที่ตอบแบบสอบถามตอบคําถามไดตรงตาม
จุดประสงคของการดําเนินการปรับปรุง คือ เพื่อใหไดขอมูลเกี่ยวกับปจจัยตางๆ ที่สําคัญของการ
ระบบการฝกอบรมพนักงาน ไดแก ระบบการฝกอบรมที่ดีควรมีลักษณะอยางไร ผูสอนหรือวิทยากร
ที่ดีควรมีคุณสมบัติอยางไร สภาพแวดลอมหรืออุปกรณตางๆ ที่เกี่ยวของกับระบบการฝกอบรม
ควรมีอะไรบาง และคุณลักษณะที่ดีควรมีลักษณะอยางไร ทั้งนี้เนื่องจากวัตถุประสงคของการ
ปรับปรุงคือเพื่อปรับปรุงคุณภาพของช้ินงาน โดยตองการลดความผิดพลาดของพนักงานในดาน
ของการผลิต และลดความผิดพลาดในการตรวจสอบคุณภาพ ดังนั้นจึงไดมีหัวขอคําถามเพื่อหา
ปจจัยที่สําคัญของการฝกอบรมที่มีผลตอความสามารถในการผลิตชิ้นงาน  และปจจัยที่สําคัญของ
ระบบการฝกอบรมที่มีผลตอความสามารถในการตรวจสอบคุณภาพชิ้นงานของพนักงานอีกดวย 

3.1.1.2 แบบสอบถามหาความสําคัญของระดับความตองการ 
      แบบสอบถามนี้จะเปนการใหลําดับความสําคัญของแตละความตองการ แสดงใน
ภาคผนวก ข แบบสอบถามที่ 2 เพื่อนําไปใชในการเรียงลําดับความสําคัญ (Priority) ของความ
ตองการแตละหัวขอ โดยการสํารวจความคิดเห็น จะใหผูตอบแบบสอบถาม กรอกขอมูล
ความสําคัญเรียงเปนลําดับตัวเลข 1 ถึง 5 โดยให 1 หมายถึง ปจจัยนั้นมีความสําคัญตํ่าที่สุด และ 
5 หมายถึง ปจจัยนั้นมีความสําคัญสูงสุด   
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3.1.1.3 แบบสอบถามหาความพึงพอใจในระบบปจจุบันของบริษัทตัวอยางและ
เปรียบเทียบสมรรถนะกับคูแขง 

 แบบสอบถามนี้จะประกอบไปดวย 2 สวนคือ สวนแรกจะสํารวจความพึงพอใจที่
มีตอระบบการฝกอบรมภายในบริษัทกรณีศึกษาที่มีอยูปจจุบัน วาตรงตามความตองการไดดี
เพียงใด และสวนที่ 2 เปนการสํารวจเพื่อเปรียบเทียบสมรรถนะกับบริษัทคูแขง ดังแสดงใน
ภาคผนวก ข แบบสอบถามที่ 3 โดยการสํารวจขอมูลจะแบงระดับความพึงพอใจออกเปนระดับ 
โดยมีชวงคะแนน 1 ถึง 5 ดังตอไปนี้ 

  ระดับคะแนน 1  คือ ไมพึงพอใจ ตองปรับปรุงแกไขโดยดวน 
  ระดับคะแนน 2   คือ ไมพึงพอใจ ตองปรับปรุงแกไข 
  ระดับคะแนน 3  คือ พึงพอใจ ปานกลาง 
  ระดับคะแนน 4  คือ พึงพอใจมาก 
  ระดับคะแนน 5  คือ พึงพอใจมากที่สุด 

การเลือกบริษัทคูแขงจํานวน 2 บริษัท เพื่อนํามาเปรียบเทียบสมรรถนะกับบริษัท
กรณีศึกษาทั้ง 5 บริษัท โดยไดทําการเลือกบริษัทที่มีผลิตภัณฑและกระบวนการผลิตประเภท
เดียวกัน และมีความเหมาะสม ซึ่งมีคุณสมบัติดังนี้ คือ 
  1)  เปนบริษทัที่มีกระบวนการการผลิตประเภทเดียวกัน และเปนบริษทัชั้นนํา 
ของกลุมผูผลิตชิ้นสวนยานยนตประเภทปมข้ึนรูป 
  2)  เปนบริษทัที่มีสมรรถนะของระบบการฝกอบรมอยูในระดับดี เมื่อเทียบกับ
บริษัทในกลุมเดียวกัน    
  3)  เปนบริษทัมีระดับความสามารถทางดานคุณภาพ คือมีจํานวนปญหาคุณภาพ
หลุดลอดไปทีลู่กคาจํานวนนอย  
  4)  ยินยอมที่จะเปดเผยขอมลูรายละเอียดที่เกี่ยวของกบัระบบการฝกอบรม 

โดยในการเทียบเคียงสมรรถนะทางผูวิจัยไดชี้แจงรายละเอียดของระบบการ
ฝกอบรมของบริษัทคูแขงที่นํามาเทียบเคียงสมรรถนะ และไดนําเสนอรายละเอียด ข้ันตอน วิธีการ
การฝกอบรมตางๆ ใหแกบริษัทกรณีศึกษาเพื่อเปนขอมูลสําหรับใชในการเปรียบเทียบสมรรถนะ   
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หาจํานวนขนาดของกลุมตัวอยางนอยที่สุดที่ยอมรับไดสําหรับการสํารวจความ
คิดเห็นโดยใชแบบสอบถาม 
       จํานวนของแบบสอบถามทีใ่นการสาํรวจความคิดเหน็นอยที่สุดที่ยอมรับได 
คํานวณโดยใชสูตรคํานวณขนาดของส่ิงตัวอยางมีดังนี ้
 
    n   =             N      
                1+ Ne2 
   โดยที ่ n =  ขนาดตัวอยางที่คํานวณได 
    N  =  จํานวนประชากรที่ทราบคา 
    e  =  คาความคลาดเคลื่อนที่จะยอมรับได   
      (Allowable error) 

จํานวนประชากรทั้งหมด (N) คิดจาก จํานวนพนักงานในสายการผลิตตัวอยาง 
และระดับหัวหนางานข้ึนไปของ ฝายผลิต ฝายตรวจสอบคุณภาพ และฝายทรัพยากรบุคคล ของ
บริษัทตัวอยางทั้ง 5 แหง โดยจํานวนประชากรทั้งหมด คือ 180 คน โดยใชคาชวงความเชื่อมั่นที่   
90% นําไปคํานวณหาขนาดตัวอยางไดดังนี้ 
    n          = 180 
           1 +180(0.12) 
             =   64.29  

จากการคํานวณไดคาขนาดของส่ิงตัวอยางคือ ตองทําการสํารวจความคิดเห็น
จํานวนอยางนอย 65 ส่ิงตัวอยาง โดยทางผูวิจัยไดสงแบบสอบถามไปยังบริษัทกรณีศึกษา และได
รวบรวมแบบสอบถามตอบกลับมาไดจํานวนทั้งหมด 75 ชุด 

3.2 การดําเนนิการวิจัยโดยใชเทคนิค QFD แบบ 4 เฟส 

3.2.1 เฟสท่ี 1 การวางแผนผลิตภัณฑ (Product Planning Matrix) 

3.2.1.1 สรุปความตองการระบบการฝกอบรม 

หลังจากที่ไดรวบรวมแบบสอบถามที่ไดทําการสํารวจจากกลุมตัวอยาง และไดทํา
การสรุปขอมูลที่ไดจากแบบสอบถาม โดยผลสํารวจความตองการระบบการฝกอบรม สามารถสรุป
ไดดังนี้ 
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1.  ความตองการดานระบบการฝกอบรมพนักงาน 

1.1) มีการกาํหนดหัวขอการอบรมไวชัดเจน 

  1.2) มีวทิยากรที่กําหนดไวชดัเจน เหมาะสม 

  1.3) มีการควบคุมและติดตามการประเมินผลอยางตอเนื่อง 

  1.4) มีการกาํหนดระยะเวลาในการสอน 

  1.5) มีเอกสารใหผูอบรมในเรื่องนั้น 

  1.6) มีการเปรียบเทียบระหวางส่ิงที่ดีกับส่ิงที่ไมดี 

  1.7) มีชิ้นงานตัวอยางแนะนาํ 

  1.8) อบรมใหความรูกอนทีจ่ะปฏิบัติงาน 

  1.9) มีการทดลองทาํใหดูและปฏิบัติ 

  1.10) มีระเบียบการฝกอบรมที่ชัดเจน 

  1.11) ระยะเวลาเหมาะสมในแตละหวัขอ 

  1.12) ตองมีการประเมินผลการฝกอบรม 

2.  ความตองการเกี่ยวกับคุณสมบัติหรือปจจัยดานผูสอนหรือวิทยากร 

2.1) ตองมีความรูความสามารถในเร่ืองที่สอน 

2.2) สามารถสอนและใชภาษาเขาใจงาย 

2.3) ผานการอบรมการเปนวิทยากร 

2.4) สามารถสอนใหผูปฏิบติังานปฏิบัติไดอยางถกูตอง 

2.5) พูดจาชัดเจน มีมุขตลก 

2.6) มีความรูในเร่ืองทีจ่ะแนะนาํจริง 
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2.7) มีการพูดจาทีน่าฟง ชวนติดตาม 

2.8) มีความเขาใจในการโตตอบกับผูสนทนา 

2.9) มีเทคนิคในการสอนงาน 

2.10) สามารถส่ือภาษาและสอนใหเขาใจไดงาย 

2.11) สรางบรรยากาศในการฝกอบรมและใหทุกคนมีสวนรวม 

3.  ความตองการดานสภาพแวดลอมและอุปกรณการสอน 

   3.1) มีหองเรียนที่มีส่ือการสอน โสตทัศนูปกรณครบถวน 

   3.2) มีหองฝกปฏิบัติที่มีเคร่ืองจักร เคร่ืองมือเหมาะสม ครบถวน 

   3.3) หองเรียนจะตองไมมีเสียงรบกวน 

   3.4) เสียงลําโพงในหองตองไมดังหรือเบาเกินไป 

   3.5) อุปกรณที่ใชในการอบรมตองตรวจสอบกอนทุกคร้ัง 

   3.6) หองเรียนเงียบ และมีแสงสวางเพียงพอ 

     3.7) มีอุปกรณเคร่ืองมือในการสอนครบ 

   3.8) อุปกรณที่นาํมาฝกอบรมมีสภาพเหมือนการใชงานจริง 

   3.9) หองเรียนสะอาดเปนระเบียบ 

   3.10) มีเคร่ืองจักรอุปกรณสําหรับการฝกปฏิบัติ 

   3.11) มีคูมือประกอบการสอนในแตละหัวขอ 

   3.12) สามารถใชงานไดตลอดและสะดวก 

4.  ความตองการดานวิธกีารฝกอบรมความสามารถในการผลิตชิ้นงาน 

   4.1) มีการสอนใหพนกังานปฎิบัติตามมาตรฐานการทํางาน 
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   4.2) มีการฝกปฏิบัติและทบทวนเสมอๆ 

   4.3) มีการประเมินผลหลังการฝกปฏิบัติ 

   4.4) ตองฝกอบรมตรวจสอบช้ินงานและทดสอบจริง 

   4.5) ตองมีตัวอยางของดีของเสีย 

   4.6) ใหความรูความเขาใจพนักงานเกี่ยวกับการผลิต 

   4.7) จัดฝกอบรมจิตสํานึกดานคุณภาพ 

   4.8) ระยะเวลาในการฝกอบรมเพียงพอ 

   4.9) มีการทดสอบพนกังานหลังการฝกอบรม 

   4.10) ตองใหพนักงานเขาใจถึงผลกระทบของงานเสีย 

5.  ความตองการดานวิธกีารฝกอบรมความสามารถในการตรวจสอบคุณภาพ
ชิ้นงาน  

   5.1) มีการอบรมและสอนงานเร่ืองคุณภาพชิ้นงาน 

   5.2) ตองมีการทดสอบพนักงานหลังการฝกอบรม 

   5.3) มีการฝกปฏิบัติตรวจสอบคุณภาพ 

   5.4) ตองฝกอบรมการลงบันทึกการตรวจสอบ 

   5.5) ตองฝกใชอุปกรณเคร่ืองมือการตรวจสอบ 

   5.6) ใหพนักงานเขาใจเกี่ยวกับช้ินงานทีท่าํ 

   5.7) ใหพนักงานเขาใจความสําคัญหลังการเกิดผลเสีย 

   5.8) ตองอบรมมาตรฐานการตรวจสอบชิ้นงานนัน้ๆ ใหเขาใจชัดเจน 

   5.9) เมื่อสอนแลวตองใหพนักงานลองปฏิบัติจริง 
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  จากขอมูลความตองการปจจัยตางๆ  ของระบบการฝกอบรม  ที่ ไดจาก
แบบสอบถาม จะนํามาจัดโครงสรางขอมูลโดยการใชแผนผังกลุมเช่ือมโยง (Affinity Diagram) ซึ่ง
เปนการรวมความคิดเห็นและจัดหมวดหมูสําหรับปจจัยที่มีความสัมพันธกัน โดยผลของการจัด
สามารถจัดหมวดหมูแบงออกไดเปน 4 กลุมไดแก 

   1. ระบบการฝกอบรม 

   2. ผูสอน (Trainer) 

   3. เนื้อหาหลักสูตร 

   4. หองเรียนและอุปกรณการสอน  

ผลของการจัดหมวดหมู โดยการใชแผนผังกลุมเชื่อมโยง (Affinity Diagram) 
แสดงดังรูปที่ 3.1 
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รูปที่ 3.1 แผนผังกลุมเชื่อมโยงของความตองการ 

 
 
 
 

 

‐ มีการกาํหนดหัวขอการอบรมไวชัดเจน 

‐ มีการควบคุมและติดตามการประเมินผล

อยางตอเนื่อง 

‐ มีการกาํหนดระยะเวลาในการสอน 

‐ อบรมใหความรูกอนที่จะปฏิบัติงาน 

‐ มีระเบียบการฝกอบรมที่ชัดเจน 

‐ ระยะเวลาเหมาะสมในแตละหัวขอ 

‐ ตองมีการประเมินผลการฝกอบรม 

‐ ตองมีการประเมินผลหลังการฝกปฏิบัติ 

‐ ระยะเวลาในการฝกอบรมเพยีงพอ 

 

 

 

 

 

‐ มีวิทยากรที่กาํหนดไวชัดเจนและ

เหมาะสม 

‐ ตองมีความรูความสามารถในเร่ืองที่สอน 

‐ สามารถสอนและใชภาษาเขาใจงาย 

‐ ผานการอบรมการเปนวิทยากร 

‐ สามารถสอนใหผูปฏิบัติงานปฏิบัติได

อยางถูกตอง 

‐ พูดจาชัดเจน มีมุขตลก 

‐ มีความรูในเร่ืองที่จะแนะนําจริง 

‐ มีการพูดจาท่ีนาฟงและชวนติดตาม 

‐ มีความเขาใจในการโตตอบกับผูสนทนา 

‐ มีเทคนิคในการสอนงาน 

‐ สามารถส่ือภาษาและสอนใหเขาใจงาย 

‐ สรางบรรยากาศการฝกอบรมและใหทกุ 

คนมีสวนรวม 

ระบบการฝกอบรม ผูสอน (Trainer) 
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รูปที่ 3.1 แผนผังกลุมเชื่อมโยงของความตองการ (ตอ) 
 

 

‐ มีการสอนใหพนักงานปฏิบติัตามมาตรฐาน
การทาํงาน 

‐ มีการฝกปฏิบติัและทบทวนเสมอ 

‐ มีการเปรียบเทียบกนัระหวางส่ิงที่ดีกับส่ิงที่
ไมดี 

‐ มีการทดลองทําใหดูและปฏิบัติ 

‐ ตองมีตัวอยางของดีของเสีย 

‐ ใหความรูความเขาใจพนักงานเกี่ยวกับการ
ผลิต 

‐ จัดฝกอบรมจิตสํานึกดานคุณภาพ 

‐ ตองใหพนักงานเขาใจถงึผลกระทบของงาน
เสีย 

‐ มีการอบรมและสอนงานเร่ืองคุณภาพ
ชิ้นงาน 

‐ มีการฝกปฏิบติัและตรวจสอบคุณภาพ 

‐ ตองฝกอบรมการลงบันทกึการตรวจสอบ 

‐ ตองฝกใชอุปกรณเคร่ืองมือการตรวจสอบ 

‐ ใหพนักงานเขาใจเกี่ยวกับช้ินงานที่ทาํ 

‐ ตองอบรมมาตรฐานการตรวจสอบชิ้นงาน
นั้นๆ ใหเขาใจชัดเจน 

‐ เมื่อสอนแลวตองใหพนักงานลองปฏิบัติจริง 

 

‐ มีเอกสารใหผูอบรมในเร่ืองนั้น 

‐ มีชิ้นงานตัวอยางแนะนํา 

‐ มีเคร่ืองจักรและอุปกรณสําหรับฝก
ปฏิบัติ 

‐ มีหองเรียนที่มโีสตทัศนูปกรณครบถวย 

‐ หองเรียนจะตองไมมีเสียงรบกวน 

‐ เสียงลําโพงในหองตองไมดังหรือเบา
เกินไป 

‐ อุปกรณที่ใชในการอบรมตองตรวจสอบ
กอนทกุคร้ัง 

‐ หองเรียนเงียบและมีแสงสวางเพยีงพอ 

‐ มีอุปกรณและเคร่ืองมือในการสอนครบ 

‐ อุปกรณที่ใชในการอบรมมสีภาพเหมือน
จริง 

‐ หองเรียนสะอาดเปนระเบียบ 

‐ มีคูมือประกอบการสอนในแตละหัวขอ 

‐ สามารถใชงานไดตลอดและสะดวก 

 

เน้ือหาหลักสูตร หองเรียนและอุปกรณการสอน 
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จากการจัดกลุมขอมูล ทําใหเห็นกลุมของความตองการของลูกคาไดอยางชัดเจน
ยิ่งข้ึน แตเมื่อพิจารณาลักษณะเฉพาะของความตองการของลูกคาที่อยูในกลุมเดียวกันพบวา
ความตองการที่มีความคลายคลึงกันสามารถรวมเขาดวยกันได ดังนั้นจึงไดทําการเรียบเรียงและ
จัดกลุมความตองการระบบการฝกอบรมใหมอีกคร้ังโดยใชแผนภูมิตนไม โดยแสดงแผนภูมิตนไม
กอนการจัดเรียงใหมดังรูปที่ 3.2 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 3.2 แผนภูมิตนไมของความตองการกอนการจัดกลุมและเรียบเรียง 

มีวิทยากรที่กาํหนดไวชัดเจนและเหมาะสม(5) 

ตองมีความรูความสามารถในเร่ืองที่สอน(5) 

สามารถสอนและใชภาษาเขาใจงาย(6) 

ผานการอบรมการเปนวิทยากร(6) 

สามารถสอนใหผูปฏิบัติงานปฏิบัติไดอยางถูกตอง(5) 

พูดจาชัดเจน มีมุขตลก(6) 

มีความรูในเร่ืองที่จะแนะนําจริง(5) 

มีการพูดจาท่ีนาฟงและชวนติดตาม(6) 

มีความเขาใจในการโตตอบกับผูสนทนา(6) 

มีเทคนิคในการสอนงาน(6) 

สามารถส่ือภาษาและสอนใหเขาใจงาย(6) 

สรางบรรยากาศการฝกอบรมและใหทกุคนมีสวนรวม(6) 

มีการกาํหนดหัวขอการอบรมไวชัดเจน (1) 

มีการควบคุมและติดตามการประเมินผลอยางตอเนื่อง(4) 

มีการกาํหนดระยะเวลาในการสอน (2) 

อบรมใหความรูกอนที่จะปฏิบัติงาน(1) 

มีระเบียบการฝกอบรมที่ชัดเจน (1) 

ระยะเวลาเหมาะสมในแตละหัวขอ (2) 

ตองมีการประเมินผลการฝกอบรม(3) 

ตองมีการประเมินผลหลังการฝกปฏิบัติ (3) 

ระยะเวลาในการฝกอบรมเพยีงพอ (2) 

ระบบการ
ฝกอบรม 

ผูสอน 

ความ
ตองการ 
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มีเอกสารใหผูอบรมในเร่ืองนั้น(11) 

มีชิ้นงานตัวอยางแนะนํา (10) 

มีเคร่ืองจักรและอุปกรณสําหรับฝกปฏิบัติ(10) 

มีหองเรียนที่มโีสตทัศนูปกรณครบถวน (9) 

หองเรียนจะตองไมมีเสียงรบกวน(9) 

เสียงลําโพงในหองตองไมดังหรือเบาเกนิไป(9) 

อุปกรณที่ใชในการอบรมตองตรวจสอบกอนทุกคร้ัง(9) 

หองเรียนเงียบและมีแสงสวางเพยีงพอ(9) 

มีอุปกรณและเคร่ืองมือในการสอนครบ(9) 

อุปกรณที่ใชในการอบรมมสีภาพเหมือนจริง(10) 

หองเรียนสะอาดเปนระเบียบ(9) 

มีคูมือประกอบการสอนในแตละหัวขอ(11) 

 รูปที่ 3.2 แผนภูมิตนไมของความตองการกอนการจัดกลุมและเรียบเรียง (ตอ) 

มีการสอนใหพนักงานปฏิบติัตามมาตรฐานการทาํงาน(7) 

มีการฝกปฏิบติัและทบทวนเสมอ(8) 

มีการเปรียบเทียบกนัระหวางส่ิงที่ดีกับส่ิงที่ไมดี(7) 
มีการทดลองทําใหดูและปฏิบัติ(8) 

ตองมีตัวอยางของดีของเสีย(7) 

ใหความรูความเขาใจพนักงานเกี่ยวกับการผลิต(7) 

จัดฝกอบรมจิตสํานึกดานคุณภาพ(7) 

ตองใหพนักงานเขาใจถงึผลกระทบของงานเสีย(7) 

มีการอบรมและสอนงานเร่ืองคุณภาพชิน้งาน(7) 

มีการฝกปฏิบติัและตรวจสอบคุณภาพ(8) 

ตองฝกอบรมการลงบันทกึการตรวจสอบ(7) 

ตองฝกใชอุปกรณเคร่ืองมือการตรวจสอบ(8) 

ใหพนักงานเขาใจเกี่ยวกับช้ินงานที่ทาํ(7) 

ตองอบรมมาตรฐานการตรวจสอบชิ้นงาน ใหเขาใจชัดเจน(7) 

เมื่อสอนแลวตองใหพนักงานลองปฏิบัติจริง (8) 

 

เนื้อหา
หลักสูตร 

หองเรียนและ 
อุปกรณ 
การสอน 

ความ
ตองการ 
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ผลของการเรียบเรียงและจัดกลุมความตองการระบบการฝกอบรม โดยใชแผนภูมิ
ตนไม แสดงดังรูปที่ 3.3 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที่  3.3 แผนภูมิตนไมของความตองการหลังการจัดกลุมและเรียบเรียง 

 
  ผลของการจัดเรียงใหม จะทําการรวมความสัมพันธที่คลายคลงึกนัเขาดวยกนั 

โดยความสัมพันธที่ไดนาํมาควบรวมเขาดวยกนัสังเกตุไดจาก   ในแผนภูมิตนไมกอนจัดเรียงได
กําหนดสัญลักษณเปนตัวเลขในวงเล็บสําหรับปจจัยทีม่ีความคลายคลึงกัน โดยปจจัยทีม่ีความ
คลายคลึงกนัจะแสดงเปนตัวเลขเดียวกนั และเม่ือนาํมารวมกนัในแผนภูมิตนไมหลังการจัดเรียง
หรือการควบรวมเขาดวยกนั  ไดแสดงสัญลักษณเปนตัวเลขในวงเล็บตัวเลขเดียวกนักับในแผนภูมิ 

มีระเบียบและหัวขอการอบรมชัดเจน (1) 

ระยะเวลาในการสอนเหมาะสม (2) 

มีการประเมนิผลการฝกอบรม (3) 

มีการควบคุมและติดตามผลหลังการฝกอบรม(4) 

เนื้อหาการสอนเหมาะสมและเพียงพอ(7) 

มีการสอนโดยการฝกภาคปฏิบัติ(8) 

ผูสอนมีความรูความสามารถเพียงพอ(5) 

ผูสอน สอนเขาใจงาย ใชภาษาชัดเจน(6) 

มีหองเรียนและอุปกรณเหมาะสม (9) 

มีเคร่ืองจักรและอุปกรณสําหรับการฝกภาคปฏิบัติ (10) 

มีเอกสารประกอบการเรียน (11) 

 

ระบบการ
ฝกอบรม 

เนื้อหาหลักสูตร 

หองเรียนและ 
อุปกรณการสอน 

ความตองการ 

ผูสอน 
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ตนไมกอนการจัดเรียง  ยกตัวอยางเชน กอนการจัดเรียงมีความตองการเร่ือง การกําหนด
ระยะเวลาในการสอน ระยะเวลาเหมาะสมในแตละหัวขอ และระยะเวลาในการฝกอบรมเพียงพอ 
ซึ่งจะเห็นไดวาเปนเร่ืองเดียวกัน โดยในรูปที่ 3.2 แผนภูมิตนไมของความตองการกอนการจัดกลุม
เรียบเรียงจะแสดง ”(2)” ไวที่ดานหลังความตองการทั้ง 3 ขอ และเมื่อนํามาจัดเรียงแลวโดยใช
แผนผังกลุมเชื่อมโยง จะยุบรวมความตองการนั้นเปนขอเดียวคือ ระยะเวลาในการสอนเหมาะสม 
และจะแสดงสัญลักษณ “(2)” ไวที่ดานหลังความตองการในรูปที่ 3.3 นั้นเชนเดียวกัน 

หลังจากที่ไดทําการจัดกลุมและเรียบเรียงความตองการของระบบการฝกอบรม
แลวจะไดความตองการทั้งหมดจํานวน 11 เร่ือง ไดแก 

1. มีระเบียบและหัวขอการอบรมชัดเจน 
2. ระยะเวลาในการสอนเหมาะสม 
3. มีการประเมินผลการฝกอบรม 
4. มีการควบคุมติดตามผลหลังการฝกอบรม 
5. ผูสอนมีความรูความสามารถเพียงพอ 
6. ผูสอนสอนเขาใจไดงาย ใชภาษาชัดเจน 
7. มีการฝกภาคปฏิบัติ 
8. เนื้อหาการสอนเหมาะสมและเพียงพอ 
9. มีเอกสารประกอบการเรียน 
10. มีหองเรียนและอุปกรณการสอนครบ 
11. มีเคร่ืองจักรและอุปกรณสําหรับการฝกปฏิบัติ 

3.3.1.2 การสรางเมทริกซการวางแผน  

จากขอมูลความตองการระบบฝกอบรมซ่ึงเปนขอมูลเชิงคุณภาพ อยูในสวนที่ 1 
ของบานคุณภาพ และในสวนถัดไปนี้นี้จะเปนการแสดงขอมูลความตองการของลูกคาในเชิง
ปริมาณ (Quantitative data) โดยสวนของเมทริกซการวางแผนจะประกอบไปดวย 

1)  ความสําคัญของความตองการ 

ในสวนนี้จะเปนการใหลําดับความสําคัญของแตละความตองการ เพื่อนําไปใชใน
การเรียงลําดับความสําคัญ (Priority) ของความตองการแตละหัวขอ โดยจากผลสํารวจความ
คิดเห็น จากแบบสอบถามท่ี 2 ในภาคผนวก ข จะไดขอมูลเปนความสําคัญลําดับตัวเลข 1 ถึง 5 
โดยคาที่ไดจากแบบสอบถามจะใชการหาคาเรขาคณิต (Geometric Mean) โดยใชสูตร 
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คาเฉลี่ยเรขาคณิต  =  n√ N1 x N2 xN3 x…Nn 

โดยที ่
N     = คาลําดับความสําคัญที่ผูกรอกแบบสอบถามประเมิน 
คา 1,2,3  = จํานวนขอมูลที่ได 

ผลสํารวจความสําคัญของความตองการจากบริษัทตัวอยางทั้ง 5 แหงแสดงดัง
ตารางที่ 3.1 

ตารางที่ 3.1 คาความสําคัญที่ไดจากแบบสอบถามหลังจากการหาคาเฉลี่ยเรขาคณิต 

ความตองการ 

คาความสําคัญ 

บริษัท 
ที่ 1 

บริษัท 
ที่ 2 

บริษัท 
ที่ 3 

บริษัท 
ที่ 4 

บริษัท 
ที่ 5 

เฉล่ีย 
5 บริษัท 

 1. มีระเบียบและหัวขอการอบรมชัดเจน 4.51 4.27 4.34 4.27 4.21 4.32 

 2.  ระยะเวลาในการสอนเหมาะสม 3.60 3.81 3.78 3.48 3.41 3.62 

 3. มีการประเมินผลการฝกอบรม 4.09 4.27 3.83 4.37 4.37 4.18 

 4. มีการควบคุมและติดตามผลหลังการฝกอบรม 3.87 4.28 3.81 4.57 3.82 4.06 

 5. ผูสอนมีความรูความสามารถเพียงพอ 4.29 4.49 4.34 4.15 3.60 4.16 

 6. ผูสอนสอนเขาใจไดงาย ใชภาษาชัดเจน 4.15 4.27 4.11 3.46 3.52 3.88 

 7. มีการฝกภาคปฏิบัติ 3.99 3.87 4.27 4.44 3.87 4.08 

 8. เน้ือหาการสอนเหมาะสมและเพียงพอ 4.23 4.13 4.10 4.71 4.00 4.23 

 9. มีเอกสารประกอบการเรียน  4.09 4.19 4.15 3.95 3.74 4.02 

 10. มีหองเรียนและอุปกรณการเรียนการสอนครบ 4.01 4.35 4.07 3.77 3.63 3.96 

 11.มีเคร่ืองจักร อุปกรณสําหรับการฝกปฏิบัติ 3.87 3.71 4.35 3.92 4.07 3.98 
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จากตารางที่ 3.1 แสดงใหเห็นวาคาเฉล่ียของความตองการที่ไดคาความสําคัญ
มากที่สุดคือ เร่ืองการมีระเบียบและหัวขอการอบรมชัดเจน และรองลงมาคือ เนื้อหาการสอน
เหมาะสมและเพียงพอ สวนความตองการที่มีคาความสําคัญนอยที่สุดคือ ระยะเวลาในการสอน
เหมาะสม 

2) ความพึงพอใจระบบฝกอบรมของบริษัทตัวอยาง 
     ในสวนของความพึงพอใจระบบฝกอบรมของบริษัทตัวอยางในที่นี้ จะเปนการ

ใหคะแนนความพึงพอใจที่มีตอระบบการฝกอบรมภายในปจจุบันวาระบบที่มีอยูสามารถ
ตอบสนองไดตรงตามความตองการของลูกคาไดดีเพียงใด ดังแบบสอบถามที่ 3 ภาคผนวก ข โดย
จะใชการใหคะแนน 1 ถึง 5 โดยขอมูลที่ไดรับตอบกลับมา จะนํามาทําการสรุปหาคาเฉล่ียของ
ขอมูล โดยวิธีการหาคาเฉล่ียเรขาคณิต (Geometric Mean) เชนเดียวกับการหาคาความสําคัญ
ของความตองการ ผลการสํารวจความพึงพอใจของลูกคาแสดงดังตารางที่ 3.2 

3) เปรียบเทียบสมรรถนะกับบริษัทคูแขง 
     ในสวนของการเปรียบเทียบสมรรถนะกับบริษัทคูแขง  เปนขอมูลการ

เปรียบเทียบกันระหวางระบบการฝกอบรมของบริษัทตัวอยางที่กําลังพิจารณาอยูกับระบบการ
ฝกอบรมของบริษัทคูแขง โดยจะทําการเปรียบเทียบสมรรถนะกับคูแขงจํานวน 2 บริษัท  ซึ่งการ
สํารวจขอมูลจะใชแบบสอบถามที่ 3 ภาคผนวก ข โดยไดรวบรวมแบบสอบถามและนําเอาขอมูลที่
ไดจากแบบสอบถามมาทําการสรุป และใชวิธีการหาคาเฉลี่ยเรขาคณิต (Geometric Mean) โดย
ผลของการสํารวจแสดงดังตารางที่ 3.2 
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ตารางที่ 3.2 คาความพึงพอใจที่ไดจากแบบสอบถาม 

ความตองการ 

บริษัทกรณีศึกษาท่ี 1 บริษัทกรณีศึกษาท่ี 2 
บริษัท
กรณี 

ศึกษา 1 

คูแขง 
ที่ 1 

คูแขง 
ที่ 2 

บริษัท
กรณี 

ศึกษา 2 

คูแขง 
ที่ 1 

คูแขง 
ที่ 2 

 1. มีระเบียบและหัวขอการฝกอบรมชัดเจน 2.91 3.48 4.29 3.34 3.48 4.23 

 2. ระยะเวลาในการสอนเหมาะสม 2.53 3.75 4.37 3.18 3.23 3.76 

 3. มีการประเมินผลการฝกอบรม 2.82 3.48 4.44 3.44 3.53 4.16 

 4. มีการควบคุมและติดตามผลหลังการฝกอบรม 2.67 3.37 4.31 3.20 3.53 4.16 

 5. ผูสอนมีความรูความสามารถเพียงพอ 3.01 4.01 4.51 4.10 3.74 4.25 

 6. ผูสอน สอนเขาใจไดงาย ใชภาษาชัดเจน 2.95 4.32 4.03 3.70 4.27 4.10 

 7. มีการฝกภาคปฏิบัติ 2.14 2.80 4.10 2.78 3.37 4.23 

 8. เน้ือหาการสอนเหมาะสมและเพียงพอ 2.80 3.35 4.12 3.37 3.43 3.85 

 9. มีเอกสารประกอบการเรียน  2.57 3.11 4.03 3.99 3.82 4.16 

 10. มีหองเรียนและอุปกรณการเรียนการสอนครบ 2.55 4.37 4.07 3.61 4.34 3.87 

 11.มีเคร่ืองจักร อุปกรณสําหรับการฝกปฏิบัติ 1.99 3.40 4.31 2.55 3.55 4.10 

       

ความตองการ 

บริษัทกรณีศึกษาท่ี 3 บริษัทกรณีศึกษาท่ี 4 

บริษัท
กรณี 

ศึกษา 3 

คูแขง 
ที่ 1 

คูแขง 
ที่ 2 

บริษัท
กรณี 

ศึกษา 4 

คูแขง 
ที่ 1 

คูแขง 
ที่ 2 

 1. มีระเบียบและหัวขอการฝกอบรมชัดเจน 2.93 3.87 4.29 2.51 3.70 4.37 

 2. ระยะเวลาในการสอนเหมาะสม 3.13 3.87 4.15 3.57 3.82 4.09 

 3. มีการประเมินผลการฝกอบรม 2.94 3.62 4.31 3.07 4.09 4.44 

 4. มีการควบคุมและติดตามผลหลังการฝกอบรม 2.26 3.62 4.23 2.83 3.80 4.31 

 5. ผูสอนมีความรูความสามารถเพียงพอ 3.75 4.15 4.57 3.67 4.17 4.51 

 6. ผูสอน สอนเขาใจไดงาย ใชภาษาชัดเจน 3.57 4.21 4.23 3.86 4.35 4.23 

 7. มีการฝกภาคปฏิบัติ 2.68 3.43 4.29 2.40 3.74 4.25 

 8. เน้ือหาการสอนเหมาะสมและเพียงพอ 3.31 3.38 4.07 3.01 3.89 4.25 

 9. มีเอกสารประกอบการเรียน  3.25 3.55 3.93 2.78 4.42 4.42 

 10. มีหองเรียนและอุปกรณการเรียนการสอนครบ 2.96 4.44 3.86 3.29 3.99 3.70 

 11.มีเคร่ืองจักร อุปกรณสําหรับการฝกปฏิบัติ 2.38 3.67 4.51 2.25 4.03 4.64 
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ตารางที่ 3.2 คาความพึงพอใจที่ไดจากแบบสอบถาม (ตอ) 

ความตองการ 

บริษัทกรณีศึกษาท่ี 5 เฉล่ียรวม 5 บริษัท 

บริษัท
กรณี 

ศึกษา 3 

คูแขง 
ที่ 1 

คูแขง 
ที่ 2 

บริษัท
กรณี 
ศึกษา 

คูแขง 
ที่ 1 

คูแขง 
ที่ 2 

 1. มีระเบียบและหัวขอการฝกอบรมชัดเจน 2.93 4.01 4.10 2.91 3.70 4.26 

 2. ระยะเวลาในการสอนเหมาะสม 3.64 3.74 3.95 3.18 3.67 4.06 

 3. มีการประเมินผลการฝกอบรม 3.57 4.07 4.31 3.16 3.75 4.33 

 4. มีการควบคุมและติดตามผลหลังการฝกอบรม 3.11 3.80 4.25 2.79 3.62 4.25 

 5. ผูสอนมีความรูความสามารถเพียงพอ 3.52 4.09 4.37 3.65 4.03 4.44 

 6. ผูสอน สอนเขาใจไดงาย ใชภาษาชัดเจน 4.13 4.27 3.97 3.62 4.28 4.11 

 7. มีการฝกภาคปฏิบัติ 2.50 3.53 4.57 2.49 3.36 4.28 

 8. เน้ือหาการสอนเหมาะสมและเพียงพอ 3.14 3.69 4.10 3.12 3.54 4.08 

 9. มีเอกสารประกอบการเรียน  3.30 4.27 3.97 3.14 3.81 4.10 

 10. มีหองเรียนและอุปกรณการเรียนการสอนครบ 2.67 4.49 4.13 2.99 4.32 3.92 

 11.มีเคร่ืองจักร อุปกรณสําหรับการฝกปฏิบัติ 2.13 3.99 4.25 2.25 3.72 4.36 

 

จากผลของความพึงพอใจระบบฝกอบรมของบริษัทตัวอยาง และเปรียบเทียบ
สมรรถนะกับบริษัทคูแขงทั้ง 2 บริษัท ดังแสดงคาในตารางที่ 3.2 พบวา คาความพึงพอใจของ
บริษัทกรณีศึกษาทั้ง 5 แหง แตละแหงไดคะแนนความพึงพอใจในทุกๆ ความตองการนอยกวา
บริษัทคูแขงอีก 2 บริษัทที่นํามาเปรียบเทียบสมรรถนะทั้งหมด คือ ความตองการทั้ง 11 เร่ืองมีคา
ความพึงพอใจนอยกวาบริษัทคูแขงที่ 1 และบริษัทคูแขงที่ 2  แสดงวาบริษัทตัวอยางทั้ง 5 แหงมี
จํานวนความตองการการปรับปรุงระบบการฝกอบรมที่เหมือนกันคือ ตองการปรับปรุงในทุกๆ 
ความตองการ โดยในการดําเนินการ QFD ในข้ันตอนถัดไปจะใชคาเฉล่ียความพึงพอใจของทั้ง 5 
บริษัทไปดําเนินการ 

4) กําหนดเปาหมายของการปรับปรุง (Goal) 
ข้ันตอนของการกําหนดเปาหมายในการปรับปรุงนี้ เปนการกําหนดระดับ

เปาหมายที่ตองการจะปรับปรุงระบบการฝกอบรมใหไดตามระดับที่ตองการบนพื้นฐานของระดับ
ความตองการของลูกคา ซึ่งในการกําหนดเปาหมายสําหรับแตละความตองการจะทําการ
เปรียบเทียบ กันระหวางความพึงพอใจในระบบการฝกอบรมของบริษัทตัวอยาง กับ ความพึงพอใจ
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ของบริษัทคูแขงที่ 1 และ บริษัทคูแขงที่ 2 โดยวิธีการกําหนดเปาหมายจะกําหนดเปนคาสูงสุด
ระหวางบริษัทคูแขงที่ 1 และบริษัทคูแขงที่ 2 ยกตัวอยาง เชน 

เร่ืองการมหีลักสูตรการฝกอบรม 
 กลุมบริษัทกรณีศึกษา        =    2.91 
 บริษัทคูแขงที ่1   =  3.70 
 บริษัทคูแขงที ่ 2   =   4.26 
 เปาหมายที่กาํหนดคือ  =  4.26 
ผลของการกาํหนดเปาหมายการปรับปรุงสําหรับแตละปจจัยแสดงดังตาราง 3.3 

5) อัตราการปรับปรุง 
การหาอัตราการปรับปรุง เปนคาเปรียบเทยีบกันระหวางเปาหมายของการ

ฝกอบรมที่ตองการจะพัฒนากับระดับของระบบการฝกอบรมในปจจุบนั โดยจะคํานวณจากสมการ 
 

   อัตราการปรับปรุง  =               เปาหมาย       
      ความสามารถปจจุบัน 
 
 ตัวอยางของการคํานวณอัตราการปรับปรุง เร่ืองการมหีลักสูตรการฝกอบรม 
                                   กลุมบริษัทกรณีศึกษา         =  2.91 
   เปาหมาย         =  4.26 
                                     อัตราการปรับปรุง         =   4.26         =   1.46 
                                                                          2.91 
 ผลของการหาอัตราสวนการปรับปรุงสําหรับแตละปจจัยแสดงดังตาราง 3.3 

6) ลําดับที่ของการใหน้ําหนักเร่ิมตน 
              ลําดับที่ของการใหน้ําหนกัเปนคาที่แสดงความสําคัญโดยรวมของความตองการ

ของลูกคา โดยการคํานวณจะใชสูตรดังนี ้

ลําดับที่ของการใหน้าํหนักเร่ิมตน       =   ความสําคัญของความตองการ x อัตราการปรับปรุง 

ยกตัวอยางเชน การมีหลักสูตรฝกอบรม 
  ความสําคัญของความตองการ     = 4.32 
  อัตราการปรับปรุง   = 1.46 
  ลําดับที่ของการใหน้าํหนักเร่ิมตน   = 4.32 x 1.46 
       = 6.32 
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ผลของการหาลําดับที่ของการใหน้าํหนักเร่ิมตนสําหรับแตละปจจัยแสดงดังตาราง 3.3 
 
        7) ลําดับที่ของการใหน้าํหนกัมาตรฐาน 
         ในสวนนี้จะเปนการแสดงลําดับที่ของการใหน้าํหนักเร่ิมตนในรูปแบบของ
เปอรเซ็นต โดยคํานวณไดจากสมการ 
 
ลําดับทีน่้ําหนกัมาตรฐาน       =      ลําดับที่ของการใหน้ําหนกัเร่ิมตน        x 100% 

    ผลรวมของลําดับที่การใหน้าํหนกัเร่ิมตน 

ยกตัวอยางเชน การมีหลักสูตรฝกอบรม 
ลําดับที่ของการใหน้าํหนักเร่ิมตน  =        6.32 
ผลรวมของลําดับที่การใหน้าํหนกัเร่ิมตน =     6.32+4.67+5.75+6.18+5.07+4.42+7.01 

         +5.53+5.25+5.72+7.71 
=    63.65 

แทนคาในสูตร 
ลําดับทีน่้ําหนกัมาตรฐาน     =       ลําดับทีข่องการใหน้ําหนกัเร่ิมตน          x 100% 

           ผลรวมของลําดับทีก่ารใหน้าํหนักเร่ิมตน 
     = 6.32   x 100%          =     9.94 
      63.65 

จากการหาคาสวนประกอบตางๆ ของเมทริกซการวางแผนผลิตภัณฑ ซึ่ง
สวนประกอบขางตนนี้จะเปนสวนประกอบที่อยูทางดานขวามือของเมทริกซ โดยแสดงไดดังตาราง
ที่ 3.3 

 

 

 

 

 

 



 70

ตารางที่ 3.3 เมทริกซการวางแผนผลิตภัณฑ 

ความตองการ 

คว
าม
สํา
คัญ

ขอ
งค
วา
มต
อง
กา
ร 

กลุ
มบ

ริษ
ัทก
รณ

ีศึก
ษา

 

บริ
ษัท

คูแ
ขง
ที่ 

1 

บริ
ษัท

คูแ
ขง
ที่ 

2 

เป
าห
มา
ย 

อัต
รา
กา
รป
รับ
ปรุ
ง 

ลํา
ดับ
ที่ข
อง
กา
รใ
หน
้ําห
นัก
เริ่ม

ตน
 

ลํา
ดับ
ที่ข
อง
กา
รใ
หน
้ําห
นัก
มา
ตร
ฐา
น 

 1. มีระเบียบและหัวขอการฝกอบรม
ชัดเจน 

4.32 2.91 3.70 4.26 4.26 1.46 6.32 9.94 

 2. ระยะเวลาในการสอนเหมาะสม 3.66 3.18 3.67 4.06 4.06 1.28 4.67 7.34 

 3. มีการประเมินผลการฝกอบรม 4.18 3.15 3.75 4.33 4.33 1.37 5.75 9.03 

 4. มีการควบคุมติดตามผลหลังอบรม 4.06 2.79 3.62 4.25 4.25 1.52 6.18 9.72 

 5. ผูสอนมีความรูความสามารถเพียงพอ 4.16 3.64 4.03 4.44 4.44 1.22 5.07 7.97 

 6. ผูสอนสามารถสอนเขาใจไดงาย  3.89 3.62 4.28 4.11 4.11 1.14 4.42 6.94 

 7. มีการฝกภาคปฏิบัติ 4.08 2.49 3.36 4.28 4.28 1.72 7.01 11.02 

 8. เน้ือหาการสอนเหมาะสมเพียงพอ 4.23 3.12 3.54 4.08 4.08 1.31 5.53 8.69 

 9. มีเอกสารประกอบการเรียน  4.02 3.14 3.81 4.10 4.10 1.31 5.25 8.25 

 10. มีหองเรียน อุปกรณการสอนครบ 3.96 2.99 4.32 3.92 4.32 1.44 5.72 8.99 

 11.มีเคร่ืองจักร อุปกรณการฝกปฏิบัติ 3.98 2.25 3.72 4.36 4.36 1.94 7.71 12.12 

       63.65 100 
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8) การกําหนดขอกําหนดทางเทคนิคจากความตองการระบบการฝกอบรม      
ในสวนนี้จะเปนข้ันตอนของการแปลงความตองการระบบการฝกอบรมใหเปน

ขอกําหนดทางเทคนิค  (Technical Requirement) โดยใชวิธีการระดมสมองจากคณะกรรมการ
ของบริษัทกรณีศึกษาทั้ง 5 บริษัท เทคนิคที่นํามาใชตอบสนองนี้เปนคําอธิบายทั่วไปของขอกําหนด
ของสวนประกอบของระบบการฝกอบรมซึ่งอธิบายในเชิงลักษณะคุณภาพ ผลของการแปลงความ
ตองการของลูกคาเปนความตองการเชิงเทคนิคแสดงดังตารางที่ 3.4 
 
ตารางที่ 3.4 การแปลงความตองการลูกคาเปนขอกาํหนดทางเทคนิค 

ความตองการของลูกคา ขอกําหนดทางเทคนิค 

1. มีระเบียบและหัวขอการฝกอบรมชัดเจน มีระเบียบและหัวขอการฝกอบรมมาตรฐาน 

2.  ระยะเวลาในการสอนเหมาะสม มีการกําหนดเวลาการสอนในแตละหลักสูตร 

3. มีการประเมินผลการฝกอบรม มีการประเมินผลความเขาใจหลังการฝกอบรม 

4. มีการควบคุมติดตามผลหลังอบรม มีระบบควบคุมการทํางานตามความสามารถที่อบรม 

5. ผูสอนมีความรูความสามารถเพียงพอ มีการกําหนดผูสอนเฉพาะแตละหลักสูตร 

6. ผูสอนสอนเขาใจไดงาย ใชภาษาชัดเจน ผูสอนมีประสบการณในการสอน 

7. มีการฝกภาคปฏิบัติ มีการสอนโดยวิธีการฝกปฏิบัติ 

8. เนื้อหาการสอนเหมาะสม เพียงพอ มีหัวขอและเนื้อหาครอบคลุมเร่ืองที่จําเปน 

9. มีเอกสารประกอบการเรียน มีส่ือการสอนหรือตําราเรียนครบทุกเร่ืองที่อบรม 

10. มีหองเรียน ที่มีความพรอมและเหมาะสม มีหองเรียนและอุปกรณการสอนที่จําเปนครบ 

11. มีเคร่ืองจักร อุปกรณการฝกปฏิบัติ มีเคร่ืองจักร อุปกรณ สําหรับการฝกปฏิบัติครบ 
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9) กําหนดเปาหมายของขอกําหนดทางเทคนิค และกําหนดคาเคลื่อนไหวของ
เปาหมาย 
         ในข้ันตอนนี้เปนการกําหนดเปาหมาย ของขอกําหนดทางเทคนิค โดยเม่ือได
ขอกําหนดทางเทคนิคที่ครบถวนและกําหนดลงในแผนผังเมทริกซของระบบแลว จะพิจารณาถึง
ความเคล่ือนไหวของตัวเปาหมาย ซึ่งกําหนดไดเปน 3 แนวทางด้ังนี้ คือ 

  1. ยิ่งลดยิ่งดี ใชสัญลักษณ    หมายถึง หากสามารถลดคาเปาหมายที่ต้ังไว จะ
ยิ่งสงผลดีข้ึน เชน การลดระยะเวลาในการดําเนินการ เปนตน 
  2. เปาหมายที่ต้ังไวดีอยูแลว ใชสัญลักษณ O 
  3. ยิ่งเพิ่มยิ่งดี ใชสัญลักษณ ↑ หมายถึง หากสามารถเพิ่มคาเปาหมายที่ต้ังไวได 
ยิ่งเปนส่ิงที่ดี  
                    โดยผลของการกําหนดเปาหมายของขอกําหนดทางเทคนิคและคาเคลื่อนไหวของ
เปาหมายแสดงดังตารางที่ 3.5 
ตารางที่  3.5 เปาหมายของขอกําหนดทางเทคนิคและคาเคลื่อนไหวของเปาหมาย 

ลําดับ ขอกําหนดทางเทคนิค เปาหมาย 
คาการ

เคล่ือนไหวของ
คาเปาหมาย 

1 มีระเบียบและหัวขอการ
ฝกอบรมมาตรฐาน 

มีระเบียบและหัวขอการฝกอบรม
ครอบคลุม 100% 

 

2 มีการกาํหนดเวลาการ
สอนในแตละหลักสูตร 

กําหนดเวลาการสอนไวครบ 100 % 
ของจํานวนหลักสูตร 

 

3 มีการประเมนิผลความ
เขาใจหลังการฝกอบรม 

มีการประเมนิผลพนักงานครบ 100 %
ของผูขาฝกอบรม 

 

4 มีระบบควบคมุการ
ทํางานตาม
ความสามารถที่อบรม 

พนักงานทํางานตามความสามารถ 
100%  

5 มีการกาํหนดผูสอน
เฉพาะแตละหลักสูตร 

กําหนดผูสอนครบ 100% ของหลักสูตร 
 

6 ผูสอนมีประสบการณใน
การสอน 

มีประสบการณอยางนอยผานตาม
ขอกําหนด  
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ตาราง  3.5 เปาหมายของขอกําหนดทางเทคนิคและคาเคลื่อนไหวของเปาหมาย (ตอ) 

ลําดับ ขอกําหนดทางเทคนิค เปาหมาย 
คาการ

เคล่ือนไหวของ
คาเปาหมาย 

7 มีการสอนโดยวิธีการฝก
ปฏิบัติ 

มีการสอนโดยใหฝกปฏิบัติ 
 

8 มีหัวขอและเนือ้หา
ครอบคลุมเร่ืองที่จาํเปน 

อยางนอยครอบคลุมความตองการ
ตามหนาที่งาน  

9 มีส่ือการสอนหรือตํารา
เรียนครบทุกเร่ืองที่อบรม 

มีส่ือการสอนครบ 100%ของเร่ืองที่
อบรม 

 

10 มีหองเรียนและอุปกรณ
การสอนที่จําเปน 

มีหองเรียนและอุปกรณอยางนอย 1 
หอง  

11 มีเคร่ืองจักร อุปกรณ 
สําหรับการฝกปฏิบัติ 

มีเคร่ืองจักร อุปกรณอยางนอย 1 ชุด 
 
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10) การกําหนดความสัมพันธ (Relationship) 
          ในสวนนี้จะเปนการกําหนดถึงความสัมพันธหรือความเชื่อมโยงกัน ระหวางความ
ตองการของระบบการฝกอบรมและตัวแทนลักษณะเฉพาะทางคุณภาพหรือขอกําหนดทางเทคนิค 
โดยสามารถแบงคุณคาของความเชื่อมโยงกันออกไดเปน 4 ระดับตามตามรางที่ 3-6 

ตาราง 3.6 คําอธิบายขอกําหนดของความเชื่อมตอกัน 

ความเชื่อมตอกัน คุณคา คําอธิบาย 

ไมมีความเชื่อมตอ
กัน 

0 ไมมีความเชื่อมตอกัน 

มีความเชื่อมตอ
กันเล็กนอย 

1 
มีการเปลี่ยนแปลงคาของตัวแทนลักษณะเฉพาะทาง
คุณภาพมาก แตมีผลคาดการณความพึงพอใจ
เปล่ียนแปลงนอยมาก 

มีความเชื่อมตอ
กันปานกลาง 

3 
มีการเปลี่ยนแปลงคาของตัวแทนลักษณะเฉพาะทาง
คุณภาพมากแตมีผลคาดการณความพงึพอใจ
เปล่ียนแปลงปานกลาง 

มีความเชื่อมตอ
กันสูง 

9 
มีการเปลี่ยนแปลงคาของตัวแทนลักษณะเฉพาะทาง
คุณภาพมาก   แตมีผลคาดการณความพึงพอใจ
เปล่ียนแปลงมาก 

 
การประเมินความสัมพันธกันในแตละความตองการของระบบการฝกอบรมและขอกําหนด

ทางเทคนิคจะใชวิธีการระดมสมองจากคณะกรรมการของบริษัทตัวอยาง โดยทําการเปรียบเทียบที
ละคู  สามารถสรุปผลการประเมินความสัมพันธของคณะกรรมการไดดังตารางที่ 3.7 
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ตารางที่ 3.7 ตารางความสัมพันธระหวางความตองการและขอกําหนดทางเทคนิค 
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มีก
าร
คว
บคุ
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รณ

ใน
กา
รส
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 มี
กา
รส
อน
โด
ยว
ิธีก
าร
ฝก
ปฏ

ิบัติ
 

มีห
ัวข
อแ
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ื้อห
าค
รอ
บค
ลุม
เรื่อ

งที่
จํา
เป
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มีสื่
อก
าร
สอ
นห
รือ
ตํา
รา
เรีย

นค
รบ
ทุก
เรื่อ

งท
ี่อบ
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มีห
อง
เรีย

นแ
ละ
อุป
กร
ณ
ที่จ
ําเป

นค
รบ

 

 มี
เค
รื่อ
งจั
กร

 อ
ุปก
รณ

 สํ
าห
รับ
กา
รฝ
กป
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1. มีระเบียบ หัวขอการฝกอบรมชัดเจน 9 3 1  3  3 3 1   

2. ระยะเวลาในการสอนเหมาะสม 3 9     9 3    

3. มีการประเมินผลการฝกอบรม 3  9 3        

4. มีการควบคุมติดตามผลหลังอบรม 3  3 9    3    

5. ผูสอนมีความรูความสามารเพียงพอ     9 3 3  1   

6. ผูสอนสามารถสอนเขาใจไดงาย  1   3 9   1   

7. มีการฝกภาคปฏิบัติ 9 3 3 3   9 3   9 

8. เน้ือหาการสอนเหมาะสมเพียงพอ 9 3 1 3   3 9    

9. มีเอกสารประกอบการเรียน  3      9 9 3  

10. มีหองเรียน อุปกรณการสอนครบ  3     3   9 3 

11. มีเคร่ืองจักร อุปกรณการฝกปฏิบัติ       9   3 9 
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11) ความเกีย่วเนื่องในทางเทคนิค (Technical Correlations) 
  ในสวนถัดไปคือ  การหาความเกี่ยวเนื่องในทางเทคนิคซ่ึงจะเปนสวนของหลังคา
บานแหงคุณภาพ  ซึ่ งจะแสดงความเกี่ยวเนื่องของเทคนิคตางๆ   ที่นํามาใชในตัวแทน
ลักษณะเฉพาะทางคุณภาพ การกําหนดความเกี่ยวเนื่องทางเทคนิคจะใชวิธีการระดมสมองจาก
คณะกรรมการของบริษัทตัวอยาง โดยจะพิจารณาความสัมพันธเปนคูๆ เชนเดียวกับการใหคะแนน
ในเมทริกซความสัมพันธ ความเก่ียวเนื่องในทางเทคนิคจะแสดงโดยใชสัญลักษณ ซึ่งสัญลักษณ
และความหมายของสัญลักษณที่ใช มีดังนี้ 

สัญลักษณ   ความหมาย 
    Strong positive impact 
    Moderate positive impact 
<blank>   No impact 

   Moderate negative impact 

   Strong negative impact 
  ผลของความเกี่ยวเนื่องในเชิงเทคนิคแสดงไดดังรูปที่ 3.4 
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รูปที่  3.4   ความเก่ียวเนื่องทางเทคนิค (Technical Correlations) 



 77

12) การหาลําดับความสําคัญของความสัมพันธ (Priority Relationships)  
ในสวนนี้เปนการคํานวณ อัตราสวนของตัวแทนลักษณะเฉพาะทางคุณภาพ เพื่อ

หาผลรวมของความพึงพอใจ ซึ่งประกอบไปดวย 2 สวน ดังนี้คือ  
 
              12.1) คาน้ําหนักความสําคัญของขอกําหนดทางเทคนิคสมบูรณ (Absolute 
Technical Requirement Important) โดยสามารถคํานวณไดตามสมการ 
 

คาน้ําหนักความสําคัญของขอกําหนดทางเทคนิคสมบูรณ 

= ∑ ( คาความสัมพันธของขอกําหนดทางเทคนิคตอความตองการ x ลําดับที่ของการให 
 น้าํหนักเร่ิมตน) 
 

ยกตัวอยางเชน มีระเบียบและหัวขอฝกอบรม 
 คาน้าํหนักความสําคัญของขอกําหนดทางเทคนิคสมบูรณ 

                       =   (9x6.32) + (3x4.67) + (3x5.75) + (3x6.18) + (3x7.01) + (3x5.53) 
                            =    144.36 
 

         12.2)  คาน้ําหนกัความสําคัญของขอกําหนดทางเทคนิคเปรียบเทียบ (Relative 
Technical Requirement Important) สามารถคํานวณไดตามสมการ 
 
คาน้ําหนักความสําคัญของขอกําหนดทางเทคนิคโดยการเปรียบเทยีบ 
         =             คาน้ําหนกัความสําคัญของขอกําหนดทางเทคนิคสมบูรณ              x 100% 
                 ผลรวมของคาน้ําหนักความสําคัญของขอกําหนดทางเทคนิคสมบูรณ 
 
ยกตัวอยางเชน มีระเบียบและหัวฝกอบรม        

ผลรวมของคาน้ําหนกัความสําคัญของขอกํานดทางเทคนิคสมบูรณ 
          =     144.36 + 98.66+ 147.39 + 110.53 + 104.39 + 99.44+ 
                            214.50 + 169.61 + 110.27 + 126.15 + 149.69  
                         =      1475 
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คาน้ําหนักความสําคัญของขอกําหนดทางเทคนิคโดยการเปรียบเทยีบ 
=       144.36 

                            1475 
 =      9.79 

   

13) สรางเมทริกซการวางแผนผลิตภัณฑ 
        จากการหาสวนประกอบตางๆ ของเมทริกซการวางแผนผลิตภัณฑ เม่ือนําเอา
สวนประกอบยอยตางๆ มารวมกันจะไดเมทริกซการวางแผนผลิตภัณฑดังรูปที่ 3.5 
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รูปที่  3.5   เมทริกซการวางแผนผลิตภัณฑ (Product Planning Matrix) 
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3.2.2 เฟสท่ี 2 การออกแบบผลิตภัณฑ (Design Deployment Matrix) 

ในกระบวนการที่ 2 ของ QFD นี้จะเปนการนําเอาขอกําหนดทางเทคนิค ที่ไดจาก
เมทริกซที่ 1 การวางแผนผลิตภัณฑ มาแปลงหรือกระจายเปนขอกําหนดของสวนประกอบยอย
ของความตองการทางเทคนิคที่ควรจะมี ซึ่งจะทําใหสามารถตอบสนองความตองการได โดยมีการ
ดําเนินการดังนี้ 

1) การเลือกขอกําหนดทางเทคนิคมาใชในเมทริกซการออกแบบผลิตภัณฑ 
  ในเมทริกซการออกแบบผลิตภัณฑจะเลือกขอกําหนดทางเทคนิคที่นํามาใช จาก    
เมทริกซที่ 1 โดยเรียงลําดับคาน้ําหนักความสําคัญของความสัมพันธของขอกําหนดทางเทคนิคเชิง
เปรียบเทียบ (Relative Technical Requirement) โดยเรียงลําดับจากมากไปนอย แลวเลือกคาที่มี
ความสําคัญสะสมที่ 80 % ของคาน้ําหนักความสําคัญของขอกําหนดทางเทคนิคเชิงเปรียบเทียบ
ทั้งหมด โดยแสดงดังตารางที่ 3.8 

ตารางที่ 3.8 การเลือกความตองการทางเทคนิคมาใชในเมทริกซการแปลงการออกแบบ 

ลําดับ ขอกําหนดทางเทคนิคของการฝกอบรม 
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7 มีการสอนโดยวิธีการฝกปฏิบัติ 14.54 14.54 ✓  

8 มีหัวขอและเนือ้หาครอบคลุมเร่ืองที่จาํเปน 11.50 26.04 ✓  

11 มีเคร่ืองจักร อุปกรณ สําหรับการฝกปฏิบติั 10.15 36.19 ✓  

3 มีการประเมนิผลความเขาใจหลังการฝกอบรม 9.99 46.18  ✓ 

1 มีระเบียบและขอกําหนดของการฝกอบรม 9.79 55.97 ✓  

10 มีหองเรียนและอุปกรณที่จําเปนครบ 8.55 64.52  ✓ 
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ตารางที่ 3.8 การเลือกความตองการทางเทคนิคมาใชในเมทริกซการแปลงการออกแบบ (ตอ) 

ลําดับ ขอกําหนดทางเทคนิคของการฝกอบรม 
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4 มีการควบคุมการทาํงานตามความสามารถที่อบรม 7.49 72.02 ✓  

9 มีส่ือการสอนหรือตําราเรียนครบทุกเร่ืองที่อบรม 7.48 79.49 ✓  

5 มีการกาํหนดผูสอนเฉพาะในแตละหลักสูตร 7.08 86.57  ✓ 

6 ผูสอนมีความรูและประสบการณในการสอน 6.74 93.31  - 

2 มีการกาํหนดเวลาการสอนในแตละหลักสูตร 6.69 100.00  - 
 
 
  จากตารางขางตนจะเลือกปจจัยทางเทคนิคที่มีความสําคัญสะสมมากที่สุด 80 % 
โดยหัวขอที่จะนําไปใชสําหรับการดําเนินการตอในเมทริกซการออกแบบผลิตภัณฑมีทั้งหมด 9 
เร่ือง คือ 
   1)  มีการสอนโดยวิธีการฝกปฏิบัติ 
   2)  มีหวัขอและเนื้อหาครอบคลุมเร่ืองที่จาํเปน 
   3)  มีเคร่ืองจกัร อุปกรณ สาํหรับการฝกปฏิบัติ 
   4)  มีการประเมินผลความเขาใจหลังการฝกอบรม 
   5)  มีระเบียบและขอกําหนดของการฝกอบรมมาตรฐาน 
   6)  มีหองเรียนและอุปกรณที่จําเปนครบ 
   7)  มีการควบคุมการทาํงานตามความสามารถที่อบรม 
   8)  มีส่ือการสอนหรือตําราเรียนครบทุกเร่ืองที่อบรม 
   9)  มีการกาํหนดผูสอนเฉพาะในแตละหลักสูตร 
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 2) กําหนดขอกําหนดของสวนประกอบยอยจากขอกาํหนดทางเทคนิค  
        ในสวนนี้จะเปนการนําเอาขอกําหนดทางเทคนิคมาวิเคราะหถึงขอกําหนดของ
สวนประกอบยอย ซึ่งขอกําหนดทางเทคนิคจะอยูทางดานซายมือของตารางในเมทริกซการ
ออกแบบผลิตภัณฑ โดยการกําหนดขอกําหนดของสวนประกอบยอยใหกับแตละขอกําหนดทาง
เทคนิคจะใชวิธีการระดมสมองจากคณะกรรมการของบริษัทตัวอยางทั้ง 5 บริษัท โดยใชวิธีการต้ัง
คําถามวา ถาสามารถควบคุมขอกําหนดของสวนประกอบยอยนั้นแลว จะทําใหขอกําหนดทาง
เทคนิคตอบสนองตอความตองการได โดยขอกําหนดของสวนประกอบยอย แสดงดังตารางที่ 3.9 

ตารางที่ 3.9 การแปลงขอกําหนดทางเทคนิคไปเปนขอกําหนดของสวนประกอบยอย 
ลําดับ ขอกําหนดทางเทคนิค ขอกําหนดของสวนประกอบยอย 

1 มีการสอนโดยวิธีการฝกปฏิบัติ  -   กําหนดหวัขอการสอนโดยวิธีฝกปฏิบัติ(1) 

 -   มีผูสอนสําหรับการฝกปฏิบัติ(14) 

 -   มีเอกสารประกอบการสอน(13) 

 -   แบบประเมินผลสําหรับภาคปฏิบัติ(5) 

 -   เคร่ืองมือ เคร่ืองจักรสําหรับการฝกปฏิบัติ(7) 

2 มีหัวขอและเนือ้หาครอบคลุม
เร่ืองที่จาํเปน 

 -  กําหนดหัวขอการฝกอบรมที่จําเปนตามหนาที่งาน(1) 

 -  ความเพียงพอของหัวขอการฝกอบรมเร่ืองคุณภาพ(2) 

3 มีเคร่ืองจักร อุปกรณ สําหรับ
การฝกปฏิบัติ 

 -  เคร่ืองจักร เคร่ืองมือสําหรับการฝกปฏิบัติ(7) 
 -  ประสิทธิภาพการสอนโดยเครื่องมือฝกปฏิบัติ(8) 

4 มีการประเมนิผลความเขาใจ
หลังการฝกอบรม 

 -  พัฒนาแบบประเมินผลสาํหรับการฝกอบรมทฤษฎี(4) 

 -  ระเบียบควบคุมการฝกอบรมพนกังาน(3) 

 -  การติดตามผลหลังการฝกอบรม(5) 

5 มีระเบียบและขอกําหนดของ
การฝกอบรม 

 -  ระเบียบควบคุมการฝกอบรมพนกังาน(3) 

 -  หัวขอการฝกอบรมครบตามความจําเปนตามหนาที ่  
    งาน(1) 
 -  ติดตามผลหลังการฝกอบรม(6) 

6 มีหองเรียนและอุปกรณที่จําเปน
ครบ 

 -   มีหองเรียนสําหรับเรียนภาคทฤษฏี(11) 

 -   มีอุปกรณโสตทัศนูปกรณสําหรับการสอน(11) 

 



 83

ตารางที่ 3.9 การแปลงขอกําหนดทางเทคนิคไปเปนขอกาํหนดของสวนประกอบยอย (ตอ) 

ลําดับ ความตองการทางเทคนิค ขอกําหนดของสวนประกอบยอย 

7 มีการควบคุมการทาํงานตาม
ความสามารถที่อบรม 

 -   พัฒนาตารางบันทึกความสามารถ(Skill Matrix)(9) 

 -   ระบบการควบคุมการเปล่ียนแปลงพนกังาน(10) 

8 มีส่ือการสอนหรือตําราเรียน
ครบทุกเร่ืองทีอ่บรม 

 -   ส่ือการสอนสําหรับแตละหัวขอการฝกอบรม(12) 

 -   มีเอกสารประกอบการสอน(13) 

 -   การครอบคลุมของเนื้อหาการฝกอบรม (12) 

9 มีการกาํหนดผูสอนเฉพาะ 
ในแตละหลักสูตร 

 -   มีการแตงต้ังผูสอนในแตละหลักสูตร (14) 

 -   มีการกําหนดคุณสมบัติที่จําเปนของผูสอน(15)  

 

หลังจากการวิเคราะหหาสวนประกอบยอย พบวาบางความตองการทางเทคนิค 
จะมีขอกําหนดของสวนประกอบยอยเหมือนกัน โดยจะทําการรวมเอาขอกําหนดที่เหมือนกันหรือ
คลายกันไวดวยกันโดยใชตัวเลขแสดงที่ดานหลังของขอกําหนดของสวนประกอบยอยแตละตัว 
โดยจะนําเอาขอกําหนดของสวนประกอบยอยที่มีตัวเลขเหมือนกัน รวมเขาไวดวยกัน  ผลสรุปที่ได
คือไดขอกําหนดของสวนประกอบยอยทั้งหมดจํานวน 15 ขอ ดังนี้คือ 
   1)   กําหนดหวัขอการฝกอบรมที่จําเปนตามตําแหนงงาน 
   2)   ความเพียงพอของหัวขอการฝกอบรมเร่ืองคุณภาพ 
   3)   ระเบียบควบคุมการฝกอบรมพนกังาน 
   4)   พัฒนาแบบประเมินผลสาํหรับอบรมทฤษฏี 
   5)    แบบประเมินผลสาํหรับภาคปฏิบัติ 
   6)   การติดตามผลหลังการฝกอบรม 
   7)   เคร่ืองจกัร เคร่ืองมือสําหรับการฝกปฏิบัติ 
   8)   ประสิทธภิาพการสอนโดยเคร่ืองมือฝกปฏิบัติ 
   9)   พฒันาตารางบันทึกความสามารถ (Skill Matrix) 
   10)   ระบบการควบคุมการเปล่ียนแปลงพนักงาน 
   11)   มหีองเรียนและอุปกรณโสถทัศนปูกรณสําหรับการสอน 
   12)   ส่ือการสอนสําหรับแตละหัวขอการฝกอบรม 
    13)   มีเอกสารประกอบการสอน 
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14)   มีการแตงต้ังผูสอนในแตละหลักสูตร  

    15)   มีการกําหนดคุณสมบัติที่จําเปนของผูสอน 

3) กําหนดเปาหมายและคาความเคล่ือนไหวของคาเปาหมาย 
        เม่ือไดขอกําหนดของสวนประกอบยอยที่ครบถวนและกําหนดลงในแผนผัง     
เมทริกซแลว ข้ันตอนตอไปจะเปนการพิจารณาถึงเปาหมายของขอกําหนดของสวนประกอบยอย
และความเคล่ือนไหวของตัวเปาหมาย ซึ่งกําหนดไดเปน 3 แนวทาง เหมือนกับเมทริกซการวาง 
แผนผลิตภัณฑ ซึ่งมีสัญลักษณด้ังนี้ คือ 
   สัญลักษณ      ความหมาย 

              ยิ่งลดยิ่งดี  
      O        เปาหมายที่ต้ังไวดีอยูแลว 
      ↑       ยิ่งเพิ่มยิ่งดี 

ตารางที่ 3.10 เปาหมายของขอกําหนดของสวนประกอบยอยและคาเคลื่อนไหวของเปาหมาย 

ลําดับ ขอกําหนดของสวนประกอบยอย เปาหมาย 

คาการ
เคล่ือนไหว
ของคา
เปาหมาย 

1 กําหนดหวัขอฝกอบรมที่จาํเปน
ตามตําแหนงงาน 

กําหนดหวัขอครบ 100% ตามความ
จําเปน 

 

2 ความเพียงพอของหัวขอฝกอบรม
เร่ืองคุณภาพ 

อยางนอยครบตามความตองการ
ของงาน 

↑ 

3 ระเบียบควบคุมการฝกอบรม
พนักงาน 

มีระเบียบควบคุมการฝกอบรม 
 

4 พัฒนาแบบประเมินผลสาํหรับ
อบรมทฤษฏี 

มีแบบประเมนิผลสําหรับภาค
ทฤษฏีครบ 100% 

 

5 แบบประเมินผลสําหรับภาคปฏิบัติ มีแบบประเมนิผลสําหรับ
ภาคปฏิบัติครบ 100% 

 

6 การติดตามผลหลังการฝกอบรม มีการติดตามผลหลังการฝกอบรม 
100% 

 
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ตารางที่ 3.10 เปาหมายของขอกําหนดของสวนประกอบยอยและคาเคล่ือนไหวของเปาหมาย 
(ตอ) 

ลําดับ ขอกําหนดของสวนประกอบยอย เปาหมาย 

คาการ
เคล่ือนไหว
ของคา
เปาหมาย 

7 เคร่ืองจักร เคร่ืองมือสําหรับการฝก
ปฏิบัติ 

มีเคร่ืองจักร เคร่ืองมืออยางนอย 1 
ชุด 

↑ 

8 ประสิทธิภาพการสอนโดยเคร่ืองมือ
การฝกปฏิบัติ 

คะแนนประเมนิพนักงานอยางนอย
ผานเกณฑ 

↑ 

9 พัฒนาตารางบันทกึความสามารถ
(Skill Matrix) 

มีตารางบันทกึความสามารถ 
 

10 ระบบการควบคุมการเปล่ียนแปลง
พนักงาน 

มีระบบควบคมุการเปล่ียนแปลง
พนักงาน 

 

11 มีหองเรียนและโสตทัศนูปกรณ
สําหรับการสอน 

มีหองเรียนและโสตทัศนูปกรณ
อยางนอย 1 หอง 

↑ 

12 ส่ือการสอนสําหรับแตละหัวขอการ
ฝกอบรม 

มีส่ือการสอนครบ 100%ของเร่ืองที่
อบรม 

 

13 มีเอกสารคูมือประกอบการสอน มีคูมือประกอบการสอน 100%ของ
เร่ืองที่อบรม 

 

14 มีการแตงต้ังผูสอนในแตละหลักสูตร  มีการแตงต้ังผูสอนครบ 100% ตาม
หลักสูตร 

 

15 มีการกาํหนดคุณสมบัติที่จาํเปนของ
ผูสอน  

มีมาตรฐานคุณสมบัติที่จําเปนของ
ผูสอน 

 

 

4) สรางเมทริกซความสัมพันธ  
                กําหนดความสัมพันธเชื่อมโยงระหวางขอกําหนดทางเทคนิคและขอกําหนดของ
สวนประกอบยอยทั้ง 15 ขอ โดยใชวิธีการระดมสมองจากคณะกรรมการของบริษัทกรณีศึกษา การ
ใหคะแนนความสัมพันธจะใหคาระดับคะแนนความสัมพันธ เปน 1, 3, 9 เชนเดียวกับการใหคา
ความสัมพันธในเมทริกซที่ 1 ผลของการใหคะแนนความสัมพันธแสดงดังรูปที่ 3.6 
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5) คํานวณหาคาลําดับความสําคัญของความสัมพันธ (Priority Relationships) 
                          การหาคาลําดับความสําคัญของความสัมพันธประกอบไปดวย 2 สวน ดังนี้ 
                  5.1) คาน้ําหนักความสําคัญของสวนประกอบยอยสมบูรณ (Absolute 
Part Characteristics Important)  
       5.2) คาน้ําหนักความสําคัญของสวนประกอบยอยโดยการเปรียบเทียบ 
(Relative Part Characteristics Important) 
  วิธีการคํานวณจะเหมือนกบัการคํานวณในเมทริกซที ่1 โดยผลของการคํานวณ
แสดงดังในรูปที่ 3.6 

6) สรางเมทริกซการออกแบบผลิตภัณฑ 
      ภายหลังจากที่ไดหาสวนประกอบตางๆ ของเมทริกซการออกแบบผลิตภัณฑ
แลว จะสามารถสรางเมทริกซการออกแบบผลิตภัณฑไดตามรูปที่ 3.6 
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9.36 10.97 7.63 5.52 7.87 3.56 9.68 7.82 7.78 4.22 5.66 4.44 4.81 4.06 6.62

คานํ้าหนักความสําคญั

ของขอกําหนดของสวนประกอบยอยสมบูรณ
คานํ้าหนักความสําคญั

ของขอกําหนดของสวนประกอบยอยเปรียบเทียบ

เปาหมายของขอกําหนดของสวนประกอบยอย

Movement of Target Value
↑   Larger the better
O    Target the best
↓   Smaller the better

 
 

รูปที่  3.6 เมทริกซการออกแบบผลิตภัณฑ 
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3.2.3 เฟสท่ี 3 การวางแผนกระบวนการ (Process Planning Matrix) 

ใ น ข้ั น ต อ น นี้ เ ป น ก า ร นํ า เ อ า ข อ กํ า ห น ด ข อ ง ส ว น ป ร ะ ก อ บ ย อ ย                         
(Part Characteristics) ที่ไดจากเมทริกซที่ 2 มาแปลงเปนพารามิเตอรของกระบวนการ ที่มี
อิทธิพลตอขอกําหนดของสวนประกอบยอย และสรางเมทริกซการวางแผนกระบวนการ โดยแสดง
ตามข้ันตอนไดดังนี้ 
 
       1) การเลือกขอกําหนดทางเทคนิคมาใชในเมทริกซการวางแผนกระบวนการ 
       การเลือกขอกําหนดของสวนประกอบยอยมาใชในเมทริกซการวางแผนกระบวนการ
จะใชวิธีการเดียวกันกับการเลือกขอกําหนดทางเทคนิคมาดําเนินการตอในเมทริกซการแปลงการ
ออกแบบ คือ วิธีการเลือกจะเลือกจากคาน้ําหนักความสําคัญของขอกําหนดของสวนประกอบยอย
เปรียบเทียบ(Relative Part Characteristic Important) โดยใชเกณฑความสําคัญของขอกําหนด
ของสวนประกอบยอยสะสมที่ 80% ผลของการเลือกขอกําหนดสามารถแสดงไดดังตารางที่ 3.11 

ตารางที่ 3.11 การเลือกขอกําหนดของสวนประกอบยอยมาใชในเมทริกซการวางแผนกระบวนการ 

ลําดับ ขอกําหนดของสวนประกอบยอย 
Relative  

Part 
Characteristic 

Accumulate 
 Part 

Characteristic 

 ใชในเมทริกซ 
วางแผน

กระบวนการ 

1 ความเพียงพอของหัวขอฝกอบรมเร่ืองคุณภาพ 10.97 10.97 ✓ 

2 เคร่ืองจักร เคร่ืองมือสําหรับการฝกปฏิบัติ 9.68 20.66 ✓ 

3 กําหนดหวัขอฝกอบรมที่จาํเปนตามตําแหนงงาน 9.36 30.02 ✓ 

4 แบบประเมินผลสําหรับภาคปฏิบัติ 7.87 37.89 ✓ 

5 ประสิทธิภาพการสอนโดยเคร่ืองมือการฝกปฏิบัติ 7.82 45.71 ✓ 

6 พัฒนาตารางบันทกึความสามารถ(Skill Matrix) 7.78 53.49 ✓ 

7 ระเบียบควบคุมการฝกอบรมพนกังาน 7.63 61.12 ✓ 

8 มีการกาํหนดคุณสมบัติที่จาํเปนของผูสอน 6.62 67.73 ✓ 

9 มีหองเรียนและโสตทัศนูปกรณสําหรับการสอน 5.66 73.39 ✓ 
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ตารางที่ 3.11 การเลือกขอกาํหนดของสวนประกอบยอยมาใชในเมทริกซการวางแผนกระบวนการ 
(ตอ) 

ลําดับ ขอกําหนดของสวนประกอบยอย 
Relative  

Part 
Characteristics 

Accumulate 
 Part 

Characteristic 

  ใชในเมทริกซ
วางแผน

กระบวนการ 

10 พัฒนาแบบประเมินผลสาํหรับอบรมทฤษฏี 5.52 78.91 ✓ 

11 มีเอกสารคูมือประกอบการสอน 4.81 83.72 ✓ 

12 ส่ือการสอนสําหรับแตละหัวขอการฝกอบรม 4.44 88.16 - 

13 ระบบการควบคุมการเปล่ียนแปลงพนักงาน 4.22 92.38 - 

14 มีการแตงต้ังผูสอนในแตละหลักสูตร 4.06 96.44 - 

15 การติดตามผลหลังการฝกอบรม 3.56 100.00 - 

 
  จากขอกําหนดของสวนประกอบยอยทั้งหมดจํานวน 15 เร่ือง จะนาํมาดําเนนิการ
ในเมทริกซที ่3 การวางแผนกระบวนการตอจํานวน 11 เร่ือง ซึ่งมีดังนี ้

1. ความเพียงพอของหัวขอฝกอบรมเร่ืองคุณภาพ 
2. เคร่ืองจักร เคร่ืองมือสําหรับการฝกปฏิบัติ 
3. กําหนดหวัขอฝกอบรมที่จาํเปนตามตําแหนงงาน 
4. แบบประเมินผลสําหรับภาคปฏิบัติ 
5. ประสิทธิภาพการสอนโดยเคร่ืองมือการฝกปฏิบัติ 
6. พัฒนาตารางบันทกึความสามารถ(Skill Matrix) 
7. ระเบียบควบคุมการฝกอบรมพนกังาน 
8. มีการกาํหนดคุณสมบัติที่จาํเปนของผูสอน 
9. มีหองเรียนและโสตทัศนูปกรณสําหรับการสอน 
10. พัฒนาแบบประเมินผลสาํหรับอบรมทฤษฏี 
11. มีเอกสารคูมือประกอบการสอน 
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 2) กําหนดขอกําหนดพารามิเตอรของกระบวนการ  
      ใน ข้ันตอนนี้ จ ะ เป นกา รแปลงข อกํ าหนดส วนประกอบย อย  (Part 
Characteristic) ไปเปนพารามิเตอรของกระบวนการ (Process Parameters) โดยใชวิธีการระดม
สมองจากคณะกรรมการของบริษัทตัวอยางทั้ง 5 บริษัท ในการแปลงขอกําหนดของสวนประกอบ
ยอยจะใชการต้ังคําถามวา ถาสามารถควบคุมพารามิเตอรของกระบวนการแลว จะทําให
ขอกําหนดของสวนประกอบยอยสามารถตอบสนองตอความตองการของลูกคาได โดยผลของการ
แปลงขอกําหนดของสวนประกอบยอยแตละตัวไปเปนขอกําหนดพารามิเตอรของกระบวนการ
แสดงดังตารางที่ 3.12 

ตารางที่ 3.12 การแปลงขอกําหนดของสวนประกอบยอยไปเปนพารามิเตอรของกระบวนการ 

ลําดับ ขอกําหนดของสวนประกอบยอย พารามเิตอรของกระบวนการ 

1 ความเพียงพอของหัวขอฝกอบรมเร่ือง
คุณภาพ 

-  ความครบถวนของหัวขอการฝกอบรมคุณภาพ 

-  ความสมบูรณของเนื้อหาการฝกอบรมแตละหัวขอ 

2 เคร่ืองจักร เคร่ืองมือสําหรับการฝก
ปฏิบัติ 

-  ความเหมาะสมของเคร่ืองจักรเคร่ืองมอือุปกรณ 

-  ความครบถวนของทรัพยากรและอุปกรณ 

3 กําหนดหวัขอฝกอบรมที่จาํเปนตาม
ตําแหนงงาน 

-  มาตรฐานหวัขอการฝกอบรมตามตําแหนงงาน 

4 แบบประเมินผลสําหรับภาคปฏิบัติ -  แบบประเมนิผลที่จาํเปนสําหรับประเมินการสอน 
   ภาคปฏิบัติ 

-  เกณฑในการผานการประเมิน 

5 ประสิทธิภาพการสอนโดยเคร่ืองมือ
การฝกปฏิบัติ 

-  ความพรอมของเคร่ืองมือ อุปกรณในการสอน 

-  วธิีการสอนโดยการฝกปฏิบัติ 

-  วัดความเขาใจของพนักงาน 

6 พัฒนาตารางบันทกึความสามารถ 
(Skill Matrix) 

-  วธิีการควบคุมการบันทึกความสามารถ 

-  ตารางบันทกึความสามารถ  

7 ระเบียบควบคุมการฝกอบรมพนกังาน -  วิธีการควบคุมการฝกอบรมพนักงาน 

8 มีการกาํหนดคุณสมบัติที่จาํเปนของ
ผูสอน  

-  เกณฑคุณสมบัติในการเปนผูสอน 
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ตารางที่ 3.12 การแปลงขอกาํหนดของสวนประกอบยอยไปเปนพารามิเตอรของกระบวนการ (ตอ) 

ลําดับ ขอกําหนดของสวนประกอบยอย พารามเิตอรของกระบวนการ 

9 มีหองเรียนและโสตทัศนูปกรณสําหรับ
การสอน 

-  ความพรอมและความเหมาะสมของหองเรียน 

-  ความครบถวนของโสตทัศนูปกรณ 

10 พัฒนาแบบประเมินผลสาํหรับอบรม
ทฤษฏี 

-  วธิีการประเมินผลทางดานทฤษฏี 

-  แบบประเมนิผลทางดานทฤษฏี 

-  เกณฑในการผานการประเมิน 

11 มีเอกสารคูมือประกอบการสอน -  ความครอบคลุมของเอกสารคูมือประกอบการสอน 

-  ความถกูตองของเนื้อหาคูมือการสอน 

 
 จากขอมูลเบ้ืองตนสามารถสรุปพารามิเตอรของกระบวนการไดจํานวน 21 รายการ  
 

 3) กําหนดเปาหมายของพารามิเตอรของกระบวนการและคาเคล่ือนไหวของคา
เปาหมาย 
  เมื่อไดพารามิเตอรที่ครบถวนและกําหนดลงในแผนผังเมทริกซแลว ข้ันตอนตอไป
จะเปนการพิจารณาถึงความเคล่ือนไหวของตัวเปาหมาย โดยใชวิธีการระดมสมอง ซึ่งเปาหมาย
ของพารามิเตอรกําหนดไดเปน 3 แนวทาง เชนเดียว กับเมทริกซการวางแผนผลิตภัณฑ ด้ังนี้ คือ 
   สัญลักษณ      ความหมาย 

              ยิ่งลดยิ่งดี  
      O        เปาหมายที่ต้ังไวดีอยูแลว 
      ↑       ยิ่งเพิ่มยิ่งดี 
  

โดยผลสรุปของ  เปาหมายของพารามิเตอรของกระบวนการและคาเคล่ือนไหว
ของคาเปาหมายแสดงดังตารางที ่3.13 
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ตารางที่ 3.13 เปาหมายของพารามเิตอรของกระบวนการและคาเคลื่อนไหวของคาเปาหมาย 

ลําดับ พารามเิตอรของกระบวนการ เปาหมาย 

คาการ
เคล่ือนไหว 
ของคา
เปาหมาย 

1 ความครบถวนของหวัขอการฝกอบรม
คุณภาพ 

อยางนอยครบตามความ
ตองการของงาน ↑ 

2 ความสมบูรณของเนื้อหาการฝกอบรม
แตละหัวขอ 

อยางนอยครบตามความ
ตองการของงาน ↑ 

3 ความเหมาะสมของเครื่องจกัรเคร่ืองมือ
อุปกรณ 

ตรงตามความตองการ 100% 
 

4 ความครบถวนของทรัพยากรหรือ
อุปกรณ 

อยางนอยเพียงพอตามทีก่ําหนด
100% ↑ 

5 มาตรฐานหวัขอการฝกอบรมตาม
ตําแหนงงาน 

ครบตามความตองการของงาน 
100% 

 

6 แบบประเมินผลที่จําเปนสําหรับการ
สอนภาคปฏิบัติ 

มีครบตามหวัขอฝกอบรม 100% 
 

7 เกณฑในการผานการประเมิน
ภาคปฏิบัติ 

ไดคะแนนอยางนอย 70% 
↑ 

8 ความพรอมของเคร่ืองมือ อุปกรณใน
การสอน 

อยางนอยครบตามความ
ตองการ ↑ 

9 วิธีการสอนโดยการฝกปฏิบติั มีมาตรฐานการสอนโดยการฝก
ปฏิบัติ 

 

10 การวัดความเขาใจของพนักงาน ไดคะแนนผานเกณฑอยางนอย 
70% ↑ 

11 วิธีการควบคุมการบันทึกความสามารถ มีมาตรฐานการบันทึก
ความสามารถ 

 

12 ตารางบันทกึความสามารถ  มีมาตรฐานการเอกสาร  

13 วิธีการควบคุมการฝกอบรมพนักงาน มีมาตรฐานควบคุมการฝกอบรม  

 



 93

ตารางที่ 3.13 เปาหมายของพารามเิตอรของกระบวนการและคาเคลื่อนไหวของคาเปาหมาย (ตอ) 

ลําดับ พารามเิตอรของกระบวนการ เปาหมาย 

คาการ
เคล่ือนไหว
ของคา
เปาหมาย 

14 เกณฑคุณสมบัติในการเปนผูสอน มีเกณฑมาตรฐานคุณสมบัติ  

15 ความพรอมและความเหมาะสมของ
หองเรียน 

รองรับการฝกอบรมพนกังานได 
100% 

 

16 ความครบถวนของโสตทัศนูปกรณ อยางนอยครบตามความ
ตองการ ↑ 

17 วิธีการประเมินผลทางดานทฤษฎี กําหนดวธิีการประเมินผลไว 
100% 

 

18 แบบประเมินผลทางดานทฤษฎี มีครบตามหวัขอฝกอบรม 100%  

19 เกณฑในการผานการประเมิน
ภาคทฤษฎี 

ไดคะแนนอยางนอย 70% 
↑ 

20 ความครอบคลุมของเอกสารคูมือ
ประกอบการสอน 

อยางนอยครบตามหวัขอที่
ฝกอบรม ↑ 

21 ความถกูตองของเนื้อหาคูมอืการสอน เนื้อหาถูกตอง 100%  

 

4) สรางเมทริกซความสัมพันธ (Relationship) 
                กําหนดความสัมพันธเชื่อมโยงระหวางขอกําหนดของสวนประกอบยอยและ
พารามิเตอรของกระบวนการทั้ง 21 รายการ โดยใชวิธีการระดมสมองจากคณะกรรมการของ
บริษัทตัวอยางทั้ง 5 บริษัท โดยใหคาระดับคะแนนความสัมพันธ เปน 1, 3, 9 เชนเดียวกับการให
คาความสัมพันธในเมทริกซที่ 1 และ 2 ผลของการใหคะแนนความสัมพันธแสดงดังรูปที่ 3.7 
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5) คํานวณหาคาลําดับความสําคัญของความสัมพันธ 
                             การคํานวณหาคาลําดับความสําคัญของความสัมพันธประกอบไปดวย 2 สวน 
ดังนี ้
                  5.1) คาน้าํหนกัความสําคัญของพารามิเตอรของกระบวนการสมบูรณ 
(Absolute Process Parameter Important) 
       5.2) คาน้ําหนักความสําคัญของพารามิเตอรของกระบวนการโดยการ
เปรียบเทียบ (Relative Process Parameter Important) 
     วิธีการคํานวณจะเหมือนกับการคํานวณในเมทริกซที่ 1และ 2 โดยผลของการ
คํานวณแสดงดังในรูปที่ 3.7 

6) สรางเมทริกซการวางแผนกระบวนการ 
      หลังจากที่ไดหาสวนประกอบตางๆ ของเมทริกซการวางแผนกระบวนการแลว
จะนํามาสรางเปนเมทริกซการวางแผนกระบวนการได ดังแสดงในรูปที่ 3.7 
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พัฒนาแบบประเมินผลสําหรับอบรมทฤษฏี 5.52 3 9 9 9 9

มีเอกสารประกอบการสอน 4.81 9 1 1 9 9
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229.20 165.48 157.50 179.29 205.86 131.03 114.48 78.25 164.10 166.86 138.69 138.69 193.44 105.93 50.94 50.94 49.68 49.68 72.57 93.19 76.2

8.77 6.34 6.03 6.86 7.88 5.02 4.38 3.00 6.28 6.39 5.31 5.31 7.41 4.06 1.95 1.95 1.90 1.90 2.78 3.57 2.92

คานํ้าหนักความสําคัญ

ของพารามิเตอรของกระบวนการสมบูรณ

คานํ้าหนักความสําคัญ

ของพารามิเตอรของกระบวนการเปรียบเทียบ

เปาหมายของขอกําหนดพารามิเตอร

Movement of Target Value
↑   Larger the better
O    Target the best
↓   Smaller the better

 
 

รูปที่  3.7 เมทริกซการวางแผนกระบวนการ (Process Planning Matrix) 
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3.3.4 เฟสท่ี 4 การวางแผนการผลิต (Production Planning)  
               หลังจากที่ไดเมทริกซการวางแผนกระบวนการแลว ข้ันตอนตอไปจะทําการสราง
เมทริกซการวางแผนการผลิต (Production Planning) โดยจะนําเอาผลที่ไดจากเมทริกซการ
วางแผนกระบวนการมาแปลงเปนการควบคุมกระบวนการในการปฏิบัติการผลิต ซึ่งในที่นี้คือ
ระบบการฝกอบรมพนักงาน เมทริกซการวางแผนการผลิตนี้ มีวัตถุประสงคเพื่อสรางแผนสําหรับ
ควบคุมกระบวนการระบบการฝกอบรม โดยทําการควบคุมพารามิเตอรที่สําคัญ ใหเปนไปตาม
ขอกําหนด ซึ่งพารามิเตอรที่ควบคุมจะไดมาจากผลการวิเคราะหการวางแผนกระบวนการใน    
เมทริกซที่ 3 ข้ันตอนการดําเนินการ แสดงดังตอไปนี้ 

1) การเลือกพารามิเตอรมาใชในเมทริกซวางแผนควบคุมกระบวนการ 
  วิธีการเลือกพารามิเตอรที่จะนําเอามาดําเนินการจะใชวิธีการเดียวกับเมทริกซ
การแปลงการออกแบบและเมทริกซการวางแผนกระบวนการ คือนําเอาพารามิเตอรของ
กระบวนการมาจัดเรียงลําดับตามลําดับความสําคัญของน้ําหนักความสัมพันธ (Relative process 
parameter) และจะทําการเลือกคาที่มีความสําคัญสะสมที่ 80% โดยแสดงดังตารางที่ 3.14 

ตารางที่ 3.14 การเลือกพารามิเตอรสําหรับใชในเมทริกซการวางแผนการผลิต 

ลําดับ พารามเิตอรของกระบวนการ 
Relative  
process 

Parameter 

Accumulate 
Process  

Parameter 

ใชใน
เมตริกซ 
วางแผน 
การผลิต 

1 ความครบถวนของหวัขอการฝกอบรมคุณภาพ 8.77 8.77 ✓ 

5 มาตรฐานหวัขอการฝกอบรมตามตําแหนงงาน 7.88 16.65 ✓ 

13 วิธีการควบคุมการฝกอบรมพนักงาน 7.41 24.06 ✓ 

4 ความครบถวนของทรัพยากรณหรืออุปกรณ 6.86 30.92 ✓ 

10 การวัดความเขาใจของพนักงาน 6.39 37.31 ✓ 

2 ความสมบูรณของเนื้อหาการฝกอบรมแตละหัวขอ 6.34 43.65 ✓ 

9 วิธีการสอนโดยการฝกปฏิบติั 6.28 49.93 ✓ 
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ตารางที่ 3.14 การเลือกพารามิเตอรสําหรับใชในเมทริกซการวางแผนการผลิต (ตอ) 

ลําดับ พารามเิตอรของกระบวนการ 
Relative  
process 

Parameter 

Accumulate 
Process  

Parameter 

ใชใน
เมตริกซ 
วางแผน 
การผลิต 

3 ความเหมาะสมของเครื่องจกัรเคร่ืองมืออุปกรณ 6.03 55.96 ✓ 

11 วิธีการควบคุมการบันทึกความสามารถ 5.31 61.27 ✓ 

12 ตารางบันทกึความสามารถ  5.31 66.58 ✓ 

6 แบบประเมินผลที่จําเปนสําหรับการสอนภาคปฏิบัติ 5.02 71.60 ✓ 

7 เกณฑในการผานการประเมินภาคปฏิบัติ 4.38 75.98 ✓ 

14 เกณฑคุณสมบัติในการเปนผูสอน 4.06 80.04 ✓ 

20 ความครอบคลุมของเอกสารคูมือประกอบการสอน 3.57 83.61 - 

8 ความพรอมของเคร่ืองมือ อุปกรณในการสอน 3.00 86.61 - 

21 ความถกูตองของเนื้อหาคูมอืการสอน 2.92 89.53 - 

19 เกณฑในการผานการประเมินภาคทฤษฏี 2.78 92.31 - 

15 ความพรอมและความเหมาะสมของหองเรียน 1.95 94.26 - 

16 ความครบถวนของโสตทัศนูปกรณ 1.95 96.21 - 

17 วิธีการประเมินผลทางดานทฤษฏี 1.90 98.11 - 

18 แบบประเมินผลทางดานทฤษฏี 1.90 100.01 - 
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    จากการเรียงลําดับคาความสําคัญและพิจารณาพารามิเตอรที่อยูในชวงคา
ความสําคัญสะสมที่ 80% พบวาจากพารามิเตอรทั้งหมด 21 รายการ จะเลือกพารามิเตอรนําไปใช
ในการวางแผนควบคุมกระบวนการจํานวน 13 รายการ ซึ่งมีดังนี้   

1. ความครบถวนของหัวขอการฝกอบรมคุณภาพ  
2. มาตรฐานหัวขอการฝกอบรมตามตําแหนงงาน 
3. วิธีการควบคุมการฝกอบรมพนักงาน 
4. ความครบถวนของทรัพยากรณหรืออุปกรณ 
5. การวัดความเขาใจของพนักงาน 
6. ความสมบูรณของเนื้อหาการฝกอบรมแตละหัวขอ 
7. วิธีการสอนโดยการฝกปฏิบัติ 
8. ความเหมาะสมของเคร่ืองจักรเคร่ืองมืออุปกรณ 
9. วิธีการควบคุมการบันทึกความสามารถ 
10. ตารางบันทึกความสามารถ 
11. แบบประเมินผลที่จําเปนสําหรับการสอนภาคปฏิบัติ 
12. เกณฑในการผานการประเมินภาคปฏิบัติ 
13. เกณฑคุณสมบัติในการเปนผูสอน 
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 2) กําหนดวิธีการควบคุมระบบการฝกอบรมที่สัมพันธกับแตละพารามิเตอร 

หลังจากนั้นจะทําการพิจารณาหากระบวนการของการปรับปรุงการฝกอบรมของ
พนักงานที่มีความเก่ียวโยงหรือสัมพันธกับแตละพารามิเตอร โดยกระบวนการดังกลาวจะถูก
นําไปใชเพื่อการวางแผนควบคุมกระบวนการตอไป  ผลของการพิจารณาความสัมพันธแสดงดัง
ตารางที่ 3.15 

ตารางที่ 3.15 กระบวนการที่สัมพันธกับพารามิเตอรของกระบวนการ 

ลําดับ พารามเิตอรของกระบวนการ กระบวนการ 

1 ความครบถวนของหวัขอการฝกอบรมคุณภาพ  - การกําหนดหัวขอการฝกอบรม 

2 มาตรฐานหวัขอการฝกอบรมตามตําแหนงงาน  - การกําหนดหัวขอการฝกอบรม 

3 วิธีการควบคุมการฝกอบรมพนักงาน  - การกําหนดระเบียบการฝกอบรม 

4 ความครบถวนของทรัพยากรและอุปกรณ  - การฝกอบรมภาคปฏิบัติ 

5 วัดความเขาใจของพนักงาน  - การประเมินผลการฝกอบรม 

6 ความสมบูรณของเนื้อหาการฝกอบรมแตละหัวขอ - การกาํหนดหัวขอการฝกอบรม 

7 วิธีการสอนโดยการฝกปฏิบติั  - การกําหนดหัวขอการฝกอบรม 

8 ความเหมาะสมของเครื่องจกัรเคร่ืองมืออุปกรณ  - การฝกอบรมภาคปฏิบัติ 

9 วิธีการควบคุมการบันทึกความสามารถ  - การบันทึกผลการฝกอบรม 

10 ตารางบันทกึความสามารถ   - การบันทึกผลการฝกอบรม 

11 
แบบประเมินผลที่จําเปนสําหรับการสอน
ภาคปฏิบัติ 

- การประเมนิผลการฝกอบรม 

12 เกณฑในการผานการประเมินภาคปฏิบัติ  - การประเมินผลการฝกอบรม 

13 เกณฑคุณสมบัติในการเปนผูสอน  - การควบคุมผูสอน 
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  เมื่อนําพารามิเตอรของกระบวนการมาจัดเรียงใหม   โดยรวมพารามิเตอรของ
กระบวนการที่ซ้ํากันตามแตละกระบวนการปฏิบัติงานของระบบการฝกอบรม จะไดผลดังแสดงใน
ตารางที่ 3.16 

ตารางที่ 3.16 สรุปการควบคุมกระบวนการแยกตามแตละกระบวนการฝกอบรม 

กระบวนการ พารามเิตอรของกระบวนการ 

การกําหนดระเบียบการฝกอบรม -  วิธีการควบคุมการฝกอบรมพนักงาน 

การกําหนดหวัขอการฝกอบรม 
-  ความครบถวนของหัวขอการฝกอบรมคุณภาพ 
-  มาตรฐานหวัขอการฝกอบรมตามตําแหนงงาน 
-  วธิีการสอนโดยการฝกปฏิบัติ 

การกําหนดเนือ้หาการฝกอบรม - ความสมบูรณของเนื้อหาการฝกอบรมแตละหัวขอ 

การควบคุมผูสอน - เกณฑคุณสมบัติในการเปนผูสอน 

การกําหนดเคร่ืองมือ อุปกรณการสอน
ปฏิบัติ 

-  ความเหมาะสมของเคร่ืองจักรเคร่ืองมอือุปกรณ 
-  ความครบถวนของทรัพยากร หรืออุปกรณ 

การประเมนิผลการฝกอบรม 
-  การวัดความเขาใจของพนักงาน 
-  แบบประเมินผลที่จาํเปนสําหรับการสอนภาคปฏิบัติ 
-  เกณฑในการผานการประเมิน 

การบันทึกผลการฝกอบรม 
-  วิธีการควบคุมการบันทึกความสามารถ 
-  ตารางบันทกึความสามารถ  

 
  หลังจากนั้นจะทําการแจกแจงรายละเอียดของวิธีการปรับปรุงการควบคุม
กระบวนการฝกอบรมในแตละกระบวนการ ดังแสดงในตารางที่ 3.17 ดังนี ้
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ตารางที ่3.17 สรุปวิธีการควบคุมกระบวนการแยกตามแตละกระบวนการฝกอบรม 

ลําดับ กระบวนการ พารามเิตอรของกระบวนการ วิธีการควบคุมกระบวนการ 

1 การกําหนด
ระเบียบ การ
ฝกอบรม 

-  วิธีการควบคุมการ   
   ฝกอบรมพนกังาน 

 - กําหนดระเบียบควบคุมการ
ฝกอบรม 

2 การกําหนด
หัวขอการ
ฝกอบรม 

-  ความครบถวนของหัวขอ 
การฝกอบรมคุณภาพ 

 - ตรวจสอบ ปรับปรุงหัวขอการ
ฝกอบรมเร่ืองคุณภาพใหเพยีงพอ 

-  มาตรฐานหวัขอการฝก   
อบรมตามตําแหนงงาน 

 - กําหนดมาตรฐานหัวขอการอบรม
ตามหนาที่งาน 

-  วิธีการสอนโดยการ 
ฝกปฏิบัติ 

 - กําหนดหวัขอการสอนโดยการฝก
ปฏิบัติ 

3 การกําหนดเนือ้ 
หาการ
ฝกอบรม 

- ความสมบูรณของเนื้อหา 
การฝกอบรมแตละหัวขอ 

 - ตรวจสอบปรับปรุงรายละเอียด
เนื้อหา เอกสารฝกอบรมแตละหัวขอ 

4 การควบคุม
ผูสอน 

- เกณฑคุณสมบัติใน 
การเปนผูสอน 

 - กําหนดมาตรฐานของคุณสมบัติ
ของผูสอน 

5 การกําหนด
เคร่ืองมือ 
อุปกรณการ
สอนปฏิบัติ 

-  ความเหมาะสมของ   
เคร่ืองจักรเคร่ืองมืออุปกรณ 

 - ตรวจสอบปรับปรุงความเหมาะสม
ของเคร่ืองมือ อุปกรณการฝกปฏิบัติ 

- ความครบถวนของ   
ทรัพยากร หรืออุปกรณ 

 - ตรวจสอบความครบถวนของ
ทรัพยากร อุปกรณการฝกปฏิบัติ 

6 การประเมนิผล
การฝกอบรม 

- การวัดความเขาใจของ
พนักงาน 

 - ตรวจสอบ ปรับปรุงวิธีการ
ประเมินผลพนักงาน 

- แบบประเมนิผลที่จาํเปน  
สําหรับการสอนภาคปฏิบัติ 

 - ตรวจสอบปรับปรุงแบบประเมินผล
ที่จําเปนสําหรับการฝกภาคปฏิบัติ 

- เกณฑในการผานการ 
  ประเมนิ 

 - กําหนดเกณฑในการผานการ
ประเมินผล 

7 การบันทึกผล
การฝกอบรม 

- วิธีการควบคุมการบันทึก
ความสามารถ 

 - กําหนดมาตรฐานการบันทกึระดับ
ความสามารถ 

- ตารางบันทึก 
  ความสามารถ 

 - ปรับปรุงเอกสารใบบันทกึ
ความสามารถ 
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จากการดําเนินการ QFD ในเฟสที่ 4 การวางแผนการผลิต (Production 
Planning) ซึ่งเปนเฟสสุดทายของ QFD แบบ 4 เฟส ผลของการดําเนินการทําใหไดแผนการ หรือ
วิธีการควบคุมกระบวนการฝกอบรมที่สําคัญจํานวน 13 เร่ือง โดยเกี่ยวของกับกระบวนการของการ
ฝกอบรมจํานวน 7 กระบวนการ คือการกําหนดระเบียบการฝกอบรม การกําหนดหัวขอการ
ฝกอบรม การกําหนดเนื้อหาการฝกอบรม การควบคุมผูสอน การกําหนดเคร่ืองมือ อุปกรณสําหรับ
การฝกปฏิบัติ การประเมินผลการฝกอบรม และการบันทึกผลการฝกอบรม   โดยจะนําเอาแผนการ
หรือวิธีการควบคุมกระบวนการฝกอบรมที่ไดนี้ไปทําการดําเนินการปรับปรุงระบบการฝกอบรม
พนักงานของบริษัทตัวอยาง ซึ่งแสดงรายละเอียดในบทที่ 4 
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บทที่  4 

การทดลองดําเนินการปรับปรุงในบริษัทตัวอยาง 

เนื้อหาในบทนี้ จะกลาวถึงการนําเอาผลที่ไดจากการออกแบบระบบการฝกอบรม
โดยใชเทคนิค QFD จากบทที่ 3 ซึ่งไดแผนการควบคุมกระบวนการฝกอบรมที่สําคัญจํานวน 13 
เร่ือง โดยเกี่ยวของกับกระบวนการของระบบฝกอบรม จํานวน 7 กระบวนการ และจะนําเอา
แผนการควบคุมกระบวนการทั้ง 13 เร่ือง นั้น มาทําการทดลองปรับปรุงในระบบการฝกอบรมของ
บริษัทกรณีศึกษาซ่ึงเปนผูผลิตช้ินสวนยานยนตประเภทปมข้ึนรูปจํานวน 5 แหง โดยข้ันตอนของ
การดําเนินการปรับปรุงมีดังตอไปนี้ 

4.1 กําหนดวิธีการควบคุมที่สําคัญสําหรับแตละแผนการควบคุมกระบวนการ 

ในข้ันตอนนี้จะนําเอาแผนการควบคุมกระบวนการที่ไดจากการทํา QFD นั้น มา
กําหนดวิธีการควบคุมที่สําคัญสําหรับแตละขอกําหนด โดยใชการระดมสมอง ซึ่งไดสรุปวิธีการ
ปรับปรุงออกเปน 4 วิธีหลัก ดวยกัน คือ 
  1) การปรับปรุงระเบียบมาตรฐาน คือ การปรับปรุงโดยการจัดทําระเบียบเพิ่มเติม
หรือปรับปรุงระเบียบมาตรฐานการควบคุมตางๆ ที่มีอยูในปจจุบัน 
  2) การปรับปรุงข้ันตอน วิธีการ คือ การปรับปรุงโดยการกําหนดหรือแกไขข้ันตอน 
วิธีการตางๆ ของการฝกอบรมใหเปนไปอยางมีประสิทธิภาพมากข้ึน 
  3) การปรับปรุงเอกสารการฝกอบรม คือ การปรับปรุงโดยการจัดทําเพิ่มเติมหรือ 
แกไขเอกสารตางๆ ที่เกี่ยวของกับระบบการฝกอบรม 
  4) การปรับปรุงเครื่องจักร อุปกรณ คือ การปรับปรุงทรัพยากรตางๆ ที่เกี่ยวของ
กับการฝกอบรม เชน เคร่ืองจักร อุปกรณที่ใชสําหรับการฝกปฏิบัติ 
 
วิธีการปรับปรุง สําหรับแตละแผนการควบคุมกระบวนการสามารถแจกแจงไดดังตารางที่ 4.1 
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ตารางที่ 4.1 วธิีการปรับปรุงสําหรับแตละแผนการควบคุมกระบวนการ 

ระบบการ
ฝกอบรม 

กระบวนการ 
การควบคุม
กระบวนการ 

วิธีการควบคุมกระบวนการ 

วิธีการปรับปรุง 

ปรั
บป

รุง
ระ
เบ
ียบ
มา
ตร
ฐา
น 

ปรั
บป

รุง
ขั้น
ตอ
นว
ิธีก
าร

 

ปรั
บป

รุง
เอ
กส
าร
ที่เ
กี่ย
วข
อง

 

ปรั
บป

รุง
ทรั
พย
าก
ร อ

ุปก
รณ

 

หลักสูตร
และ
เน้ือหา
การ

ฝกอบรม 

1. การกําหนด
ระเบียบการ
ฝกอบรม 

-  วิธีการควบคุม
การฝกอบรม
พนักงาน 

 - กําหนดระเบียบควบคุมการ
ฝกอบรม O    

2. การกําหนด
หัวขอการ
ฝกอบรม 

-  ความครบถวน
ของหัวขอการ
ฝกอบรมคุณภาพ 

 - ตรวจสอบ ปรับปรุงหัวขอการ
ฝกอบรมเรื่องคุณภาพให
เพียงพอ 

 O   

-  มาตรฐานหัวขอ
การฝกอบรมตาม
ตําแหนงงาน 

 - กําหนดมาตรฐานหัวขอการ
อบรมตามหนาที่งาน O    

-  วิธีการสอนโดย
การฝกปฏิบัติ 

 - กําหนดหัวขอการสอนโดย
การฝกปฏิบัติ  O   

3. การกําหนด
เน้ือหาการ
ฝกอบรม 

- ความสมบูรณของ
เน้ือหาการฝกอบรม
แตละหัวขอ 

 - ตรวจสอบปรับปรุง
รายละเอียดเนื้อหา เอกสาร
ฝกอบรมแตละหัวขอ 

  O  

ผูสอน 4. การควบคุม
ผูสอน 

- เกณฑคุณสมบัติ
ในการเปนผูสอน 

 - กําหนดมาตรฐานของ
คุณสมบัติของผูสอน O    

สภาพแวด
ลอมและ
ทรัพยากร 

5. การกําหนด
เคร่ืองมือ 
อุปกรณการ
สอนภาคปฏิบัติ 

-  ความเหมาะสม
ของเครื่องจักร
เคร่ืองมืออุปกรณ 

 - ตรวจสอบปรับปรุงความ
เหมาะสมของเคร่ืองมือ 
อุปกรณการฝกปฏิบัติ 

   O 

-  ความครบถวน
ของทรัพยากร หรือ
อุปกรณ 

 - ตรวจสอบความครบถวนของ
ทรัพยากร อุปกรณสําหรับการ
ฝกปฏิบัติ 

   O 
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ตารางที่ 4.1 วธิีการปรับปรุงสําหรับแตละแผนการควบคุมกระบวนการ (ตอ) 

ระบบการ
ฝกอบรม 

กระบวนการ 
การควบคุม
กระบวนการ 

วิธีการควบคุมกระบวนการ 

วิธีการปรับปรุง 

ปรั
บป

รุง
ระ
เบ
ียบ
มา
ตร
ฐา
น 

ปรั
บป

รุง
ขั้น
ตอ
นว
ิธีก
าร

 

ปรั
บป

รุง
เอ
กส
าร
ที่เ
กี่ย
วข
อง

 

ปรั
บป

รุง
ทรั
พย
าก
ร อ

ุปก
รณ

 

การ
ประเมิน 
ผลการ
ฝกอบรม 

6. การประเมิน 
ผลการฝกอบรม 

-  การวัดความ
เขาใจของพนักงาน 

 - ตรวจสอบ ปรับปรุงวิธีการ
ประเมินผลพนักงาน  O   

-  แบบประเมินผลที่
จําเปนสําหรับการ
สอนภาคปฏิบัติ 

 - ตรวจสอบปรับปรุงแบบ
ประเมินผลที่จําเปนสําหรับการ
ฝกภาคปฏิบัติ 

  O  

-  เกณฑในการผาน
การประเมิน 

 - กําหนดเกณฑในการผานการ
ประเมินผล 

O    

7. การบันทึก
ผลการฝกอบรม 

-  วิธีการควบคุม
การบันทึก
ความสามารถ 

 - กําหนดมาตรฐานการบันทึก
ระดับความสามารถ O    

-  ตารางบันทึก
ความสามารถ 

 - ปรับปรุงเอกสารใบบันทึก
ความสามารถ   O  

4.2 การวางแผนการปรับปรุงในแตละสวนประกอบของระบบการฝกอบรม 

การวางแผนการปรับปรุงจะแยกดําเนินการตามแตกระบวนการของระบบการฝกอบรม ซึ่ง
แบงไดเปน 7 กระบวนการดวยกันคือ  

1) การกําหนดระเบียบการฝกอบรม 
2) การกําหนดหวัขอการฝกอบรม 
3) การกําหนดเนือ้หาการฝกอบรม 
4) การควบคุมคุณสมบัติผูสอน 
5) การกําหนดเคร่ืองมืออุปกรณการสอนภาคปฏิบัติ 
6) การประเมนิผลการฝกอบรม 
7) การบันทึกผลการฝกอบรม 

โดยรายละเอียดของการวางแผนและข้ันตอนของการปรับปรุงทั้ง 7 กระบวนการมีรายละเอียดดังนี ้
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4.2.1 การกําหนดระเบียบการฝกอบรม 

จากแผนการควบคุมกระบวนการเร่ืองวิธีควบคุมการฝกอบรม โดยมากําหนดเปน
วิธีควบคุมคือการกําหนดระเบียบของการฝกอบรม ซึ่งในที่นี้ระเบียบของการฝกอบรม หมายถึง 
เอกสารที่เปนระเบียบบังคับใชเพื่อควบคุมการฝกอบรมใหดําเนินการไปตามรูปแบบ ข้ันตอนและ
วิธีการที่ไดกําหนดไว  

          1) สภาพกอนการปรับปรุงของบริษัทตัวอยาง 
กอนการปรับปรุงบริษัทตัวอยางมีระเบียบการฝกอบรมอยูแลวแตวายังระบุเนื้อหา

และรายละเอียดของการฝกอบรมไมครบถวน และไมครอบคลุมเพียงพอ รวมถงึการบังคับใชจริง 
ยังไมเปนไปตามที่ไดกาํหนดไว เชน มักพบปญหาเร่ืองการไมปฏิบัติตามระเบียบ คือ กรณีที่ฝาย
ผลิตตองการพนักงานเขาไปทดแทนพนักงานที่ลาออกหรือขาดงานอยางเรงดวน ทาํใหเมื่อมีการ
รับพนักงานใหมเขามาทํางานจึงเกิดการลัดข้ันตอนของการฝกอบรม เพื่อใหพนักงานสามารถเร่ิม
ปฏิบัติงานไดเร็วยิ่งข้ึน มีผลทําใหพนักงานไดรับการฝกอบรมไมครบตามหลักสูตรที่กําหนดไว ซึ่ง
ภายหลังพบวาประเด็นการที่พนักงานไมไดรับการฝกอบรมที่เพยีงพอนี้เอง เปนสาเหตุหนึ่งของ
ปญหาคุณภาพของช้ินงาน  โดยสาเหตุของปญหาการลัดข้ันตอนการฝกอบรมนี้เกิดจากระเบียบ
ของการฝกอบรมไมไดถูกบังคับใชอยางเขมงวดทําใหไมสามารถควบคุมการฝกอบรมของพนกังาน 
และระดับความสามารถของพนักงานได ประกอบกับการปรับปรุงระบบการฝกอบรมในคร้ังนีท้ําให
จําเปนตองมีการปรับปรุงรายละเอียดของระเบียบการฝกอบรมใหครอบคลุมดวย 

  2) ส่ิงที่ตองดําเนินการปรับปรุง 
ส่ิงที่ตองดําเนนิการปรับปรุง คือ ตองปรับปรุงเอกสารระเบียบการฝกอบรมใหมี

รายละเอียดครอบคลุมทั้งระบบการฝกอบรม รวมถงึเพิ่มเติมเนื้อหาจากการปรับปรุงระบบการ
ฝกอบรมในคร้ังนี้ดวย และหลังจากดําเนนิการปรับปรุงระเบียบการฝกอบรมจะตองนาํไปบังคับใช
อยางเครงครัด  

3) ข้ันตอนการปรับปรุง 
ข้ันตอนในการปรับปรุงระเบียบการฝกอบรมแสดงดังตารางที ่4.2 
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ตารางที่ 4.2 ข้ันตอนการปรับปรุงระเบียบการฝกอบรม  

          ข้ันตอนการดําเนนิงาน ผูรับผิดชอบ 

   

  
 
 
 
 
 
 

ศึกษารายละเอียดของเอกสาร 
ระเบียบการฝกอบรมฉบับเกา 

กําหนดรายละเอียดหัวขอที่ตองดําเนินการ
ปรับปรุงโดยเปรียบเทียบเอกสารฉบับเกา 
กับขอกําหนดการควบคุมทีค่วรกําหนดไว 

ดําเนนิการปรับปรุง 
เอกสารระเบียบการฝกอบรม 

รวบรวมขอมูลขอกําหนดการควบคุม 
ที่ควรจะกาํหนดไวในระเบียบ 

สวนงานฝกอบรม 

พิจารณาอนุมติั 

กําหนดเปนหลักสูตรมาตรฐาน 
และนําไปดําเนินการ 

ผูจัดการโรงงาน 
ข้ึนไป 

สวนงานฝกอบรม 

ผานการอนุมติั 

ไมผาน 

สวนงานฝกอบรม 

สวนงานฝกอบรม 
และหนวยงานที่
เกี่ยวของ 

สวนงานฝกอบรม 
และหนวยงานที่
เกี่ยวของ 
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  4.2.2 การกําหนดหัวขอการฝกอบรม 

จากแผนการควบคุมกระบวนการเร่ือง ความครบถวนของหัวขอการฝกอบรม
คุณภาพ มาตรฐานหัวขอการฝกอบรมตามตําแหนงงานและวิธีการสอนโดยการฝกปฏิบัติ   ซึ่งได
กําหนดวิธีการปรับปรุงโดย ตรวจสอบและปรับปรุงหัวขอการฝกอบรมเร่ืองคุณภาพใหเพียงพอ 
กําหนดมาตรฐานหัวขอการอบรมตามหนาที่งาน และ กําหนดหัวขอการสอนโดยการฝกปฏิบัติ 
โดยรายละเอียดของการปรับปรุงเร่ืองหัวขอการฝกอบรมมีดังนี้ 
 
  1) สภาพกอนการปรับปรุง 

สภาพกอนการปรับปรุง หัวขอของการฝกอบรมพนักงานของบริษัทตัวอยาง จะใช
หัวขอฝกอบรมตามรายละเอียดในมาตรฐานการปฏิบัติงาน (Work Instruction) ของแตละ
ตําแหนงงานในสายการผลิต และเนื้อหาการฝกอบรมจะเจาะจงเฉพาะงานที่พนักงานตองทําในแต
ละตําแหนงงาน หรือเปนการอบรมในลักษณะการอบรมที่หนางาน (On the job training: OJT) 
เทานั้น โดยนอกเหนือจากการอบรมเร่ืองมาตรฐานการทํางานนี้จะไมมีการควบคุมหัวขอการ
ฝกอบรมเร่ืองอ่ืนที่จําเปนตามแตละตําแหนงงาน  รวมถึงพนักงานที่เขาอบรมแบบการอบรมที่หนา
งาน (OJT) ไมไดฝกปฏิบัติใหมีความรูและทักษะที่เพียงพอกอนที่จะเร่ิมทํางานจริง คือเปน
ลักษณะทํางานไป ฝกไป ซึ่งมีโอกาสสูงที่พนักงานผลิตชิ้นงานที่ไมไดคุณภาพ และการอบรม
พนักงานสวนใหญจะข้ึนอยูกับหัวหนางานตามสายการผลิตนั้นๆ เนื่องจากหัวหนางานแตละ
หนวยงานจะเปนผูรับผิดชอบในการอบรมใหแกพนักงาน โดยลักษณะของการอบรมแสดงตามรูป
ที่ 4.1 
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รูปที่ 4.1 ข้ันตอนการฝกอบรมพนกังาน กอนการปรับปรุง 

2) ส่ิงที่ตองดําเนินการปรัปปรุง 
เนื่องจากการอบรมกอนการปรับปรุงเปนการอบรมที่หนางาน (On the job 

Training)   ซึ่งมีขอเสียคือ ไมมีการควบคุมหัวขอฝกอบรมพนักงาน ทําใหพนักงานไมไดรับการ
อบรมอยางเพียงพอตามความจําเปนของงาน และทําใหไมมีมาตรฐานในการฝกอบรมพนักงาน 
พนักงานแตละคนไดรับการฝกอบรมที่ไมเหมือนกันและอาจไมครบตามความตองการฝกอบรม ซึ่ง
เปนสาเหตุใหเกิดปฏิบัติงานผิดพลาดและเกิดของเสียข้ึน ดังนั้นจึงตองดําเนินการกําหนดหัวขอ
การฝกอบรมใหเปนมาตรฐาน และหัวขอของการอบรมตองครอบคลุมตามความจําเปนของการ
ผลิตชิ้นงานรวมถึงการตรวจสอบคุณภาพ และตองใหพนักงานไดฝกปฏิบัติเพื่อใหมีความรูและ
ทักษะเพียงพอกอนเร่ิมปฏิบัติงานจริง 
   

3) ข้ันตอนการดําเนินการปรับปรุง 
    ข้ันตอนการกาํหนดหวัขอการฝกอบรมมาตรฐานสําหรับพนักงาน แสดงดังตาราง
ที่ 4.3 

 
 
 

อบรมปฐมนิเทศ (Orientation) 

รับพนักงานใหมเขาทาํงาน 

ฝกอบรมเฉพาะงานที่สายการผลิต (OJT) 
โดยใชมาตรฐานการทาํงาน 

ผานการทดลองงาน  

ไมผาน 

ผาน 

ประเมินผล 
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ตารางที่ 4.3 ข้ันตอนการกําหนดหัวขอการฝกอบรมมาตรฐาน 

           ข้ันตอนการดําเนนิงาน ผูรับผิดชอบ 

     สวนงานฝกอบรม 

 
 

 

ฝายผลิต และฝาย
ควบคุมคุณภาพ 

สวนงานฝกอบรม 
ฝายผลิต และฝาย
ควบคุมคุณภาพ 

สวนงานฝกอบรม 

ผูจัดการโรงงาน 
ข้ึนไป 

สวนงานฝกอบรม 

สํารวจหวัขอทีจ่ําเปนในการฝกอบรม 

รวบรวมหวัขอการฝกอบรมและประชุมกับ
ฝายทีเ่กี่ยวของเพื่อทบทวนความจําเปนใน

การฝกอบรม 

จัดทําหลักสูตรการฝกอบรมมาตรฐาน 
โดยกําหนดเปนภาคทฤษฏีและภาคปฏิบัติ 

รวบรวมหวัขอความตองการ 
การฝกอบรม 
จากฝายผลิต 

รวบรวมหวัขอความตองการ 
การฝกอบรม 

จากฝายควบคุมคุณภาพ 

พิจารณาอนุมติั 

กําหนดเปนหลักสูตรการฝกอบรม
มาตรฐานและนําใชไปดําเนนิการ 

ผานการอนุมติั 

ไมผาน 
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4.2.3 การกําหนดเน้ือหาการฝกอบรม 

          จากแผนการควบคุมกระบวนการเร่ือง ความสมบูรณของเนื้อหาการฝกอบรมแต
ละหัวขอ   ซึ่งไดกําหนดวิธีการปรับปรุงโดยการตรวจสอบและปรับปรุงรายละเอียดเนื้อหาของ
เอกสารการฝกอบรมในแตละหัวขอ โดยการปรับปรุงเร่ืองเนื้อหาการฝกอบรมมีดังนี้ 
 

1) สภาพกอนการปรับปรุง 
สภาพกอนการปรับปรุง รายละเอียดเนื้อหาการฝกอบรมภาคทฤษฏีในแตละ

หัวขอซ่ึงอยูภายในเอกสารประกอบการสอนหรือไฟลนําเสนอ ที่มีอยูในปจจุบันมีไมครบทุกหัวขอที่
จะตองทําการฝกอบรม และเนื้อหาของเอกสารไมไดมีการปรับปรุงใหทันสมัย เนื้อหาบางหัวขอ
พบวามีรายละเอียดคอนขางนอย อธิบายไวไมชัดเจน รวมถึงในการปรับปรุงการฝกอบรมคร้ังนี้ มี
การปรับปรุงเร่ืองหัวขอสําหรับการฝกอบรม ซึ่งมีการเพิ่มเติมของหัวขอฝกอบรมเพิ่มข้ึน จึงจําเปนที่
จะตองทําการเตรียมเอกสารประกอบการสอนเพิ่มเติมข้ึนดวย 

 
2) ส่ิงที่ตองดําเนินการปรับปรุง 
ทําการตรวจสอบเอกสารการฝกอบรมที่มีอยูวามีเอกสารครบทุกหัวขอการ

ฝกอบรมหรือไม และปรับปรุงรายละเอียดเนื้อหาภายในใหมีความละเอียดและทันสมัย รวมถึง
เพิ่มเติมเอกสารการฝกอบรมตามที่มีการเพิ่มหัวขอการฝกอบรม 

 
3) ข้ันตอนการดําเนินการปรับปรุง 
ข้ันตอนการดําเนินการปรับปรุงเอกสารประกอบการฝกอบรมในเร่ืองหัวขอของ

คูมือการสอนและเนื้อหา แสดงดังตารางที่ 4.4 
 

 

 

 

 

 



 112 

ตารางที่ 4.4 ข้ันตอนการดําเนินการปรับปรุงเนื้อหาการฝกอบรม 

          ข้ันตอนการดําเนนิงาน ผูรับผิดชอบ 

   สวนงานฝกอบรม 

 
 
 
 
 

สวนงานฝกอบรม
และฝายทีเ่กี่ยวของ 

สวนงานฝกอบรม 
และฝายทีเ่กี่ยวของ 

ผูจัดการหนวยงาน
ที่เกี่ยวของ 

สวนงานฝกอบรม 

สรุปรายการหวัขอการฝกอบรมในปจจุบนั 

กําหนดรายการเอกสารที่ตองจัดทาํเพิม่เติม 
และรายการทีจ่ะตองทาํการปรับปรุงเนื้อหา 

กําหนดเปนเอกสารประกอบ 
การฝกอบรมมาตรฐาน 

ผานการอนุมติั 

ไมผาน 

สํารวจรายการของเอกสาร 
ประกอบการฝกอบรมที่มีอยูในปจุบันวา 
-  มีเอกสารประกอบครบทุกหัวขอหรือไม  

- ตองการปรับปรุงรายละเอียดเนื้อหาหรือไม 

ดําเนนิการจัดทําเอกสารเพิม่เติม 
และปรับปรุงเนื้อหาของเอกสาร 

   พิจารณาอนมุัติ 

สวนงานฝกอบรม
และฝายทีเ่กี่ยวของ 
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4.2.4 การควบคุมคุณสมบัติผูสอน 

จากแผนการควบคุมกระบวนการเรื่อง เกณฑคุณสมบัติในการเปนผูสอน  ซึ่งได
กําหนดวิธีการปรับปรุงโดยการกําหนดมาตรฐานของคุณสมบัติของผูสอน โดยการปรับปรุงเร่ือง
การควบคุมคุณสมบัติผูสอนมีดังนี้ 
     
  1) สภาพกอนการปรับปรุง 
        กอนการปรับปรุง บริษัทตัวอยางไมมีการกําหนดคุณสมบัติของผูที่ทําการสอน
พนักงานระดับปฏิบัติการ (Trainer) ที่ชัดเจนวาผูสอนตองมีคุณสมบัติหรือความรูอยางไรบาง ซึ่ง
สวนใหญจะใหหัวหนางานเปนผูสอน ดวยเหตุนี้ทําใหไมสามารถสรางมาตรฐานสําหรับการ
ฝกอบรมได เนื่องจากผูที่มาสอนนั้นอาจมีคุณสมบัติหรือความรูไมเพียงพอ หรือมีการเปลี่ยนแปลง
ผูสอน เชนในกรณีที่หัวหนางานไมวางที่จะดําเนินการสอนพนักงาน ทําใหอาจมอบหมายใหบุคคล
อ่ืนที่มีคุณสมบัติ ไมเพียงพอตอการสอนพนักงาน มาดําเนินการสอนงานแทน ซึ่งจะสงผลให
พนักงานไดรับความรูที่ไมเพียงพอตอการปฏิบัติงาน 
 
  2) ส่ิงที่ตองดําเนินการปรัปปรุง 
  เพื่อใหการสอนมีมาตรฐานและมีประสิทธิภาพ จึงตองมีการกําหนดคุณสมบัติ
ของผูสอน เพื่อควบคุมบุคคลที่จะมาทําหนาที่สอนงานไดจะตองมีคุณสมบัติอะไรบางที่เพียงพอ
ตอการเปนผูสอน (Trainer) 
 
  3) ข้ันตอนการดําเนินการปรับปรุง 
  ข้ันตอนการปรับปรุงการกาํหนดคุณสมบัติของผูสอน แสดงดังตารางที่ 4.5 
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ตารางที่  4.5 ข้ันตอนการกาํหนดคุณสมบัติของผูสอน  

 ข้ันตอนการดําเนนิงาน ผูรับผิดชอบ 

   

 
 
 
 
 
 

ศึกษาสภาพปจจุบันโดยสํารวจคุณสมบัติ
ของผูที่ทาํหนาที่เปนผูสอน 

(Trainer) ในปจจุบันของบริษัท 

พิจารณากําหนดคุณสมบัติมาตรฐาน 
ของผูสอนทีจ่าํเปน 

จัดทําระเบียบควบคุมคุณสมบัติผูสอน สวนงานฝกอบรม 

พิจารณาอนุมติั 

กําหนดเปนระเบียบควบคุม 
สําหรับการเปนผูสอน (Trainer) 

ผูจัดการโรงงาน 
ข้ึนไป 

สวนงานฝกอบรม 

ผานการอนุมติั 

ไมผาน 

สวนงานฝกอบรม 

สวนงานฝกอบรม 

ตรวจสอบและขอความเหน็ชอบจาก
หนวยงานที่เกีย่วของ 

สวนงานฝกอบรม
และหนวยงานที่

เกี่ยวของ 
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4.2.5 การกําหนดเครื่องมืออุปกรณการสอนภาคปฏิบัติ 

จากแผนการควบคุมกระบวนการเร่ือง ความเหมาะสมของเคร่ืองจักร เคร่ืองมือ 
อุปกรณ และความครบถวนของทรัพยากรหรืออุปกรณสําหรับการฝกปฏิบัติ  ซึ่งไดกําหนดวิธีการ
ปรับปรุงโดยการตรวจสอบปรับปรุงความเหมาะสมของเครื่องมือ อุปกรณการฝกปฏิบัติ และการ
ตรวจสอบความครบถวนของทรัพยากรและอุปกรณ โดยการปรับปรุงเร่ืองเคร่ืองมือและอุปกรณ
การสอนภาคปฏิบัติ มีดังนี้ 
 

1) สภาพกอนการปรับปรุง 
กอนการปรับปรุงบริษัทตัวอยางทําการสอนงานโดยใชวิธีการใหพนักงานทําการ

ฝกปฏิบัติงานที่หนางานจริง (On the job training) ซึ่งวิธีการนี้มีขอเสียคือเปนการปลอยให
พนักงานที่ยังไมมีความรูหรือทักษะที่เพียงพอทําการผลิตชิ้นงานที่จะสงลูกคา จึงมีโอกาสสูงที่จะ
เกิดการปฏิบัติงานผิดพลาด และอาจจะทําใหเกิดของเสียสงไปยังลูกคาได ซึ่งบริษัทตัวอยางไมมี
เคร่ืองมืออุปกรณหรือเคร่ืองจักรที่แยกออกมาจากสายการผลิตจริง สําหรับใหพนักงานฝกปฏิบัติ  

 
2) ส่ิงที่ตองดําเนินการปรับปรุง 
ตองจัดเตรียมเคร่ืองมือ หรืออุปกรณสําหรับการฝกปฏิบัติ โดยที่เคร่ืองมือ 

เคร่ืองจักร หรืออุปกรณที่จัดเตรียมนั้นตองมีความเหมาะสมและสอดคลองกับความรูและทักษะที่
พนักงานจําเปนตองมีเพื่อทํางานในตําแหนงหนาที่นั้น  เพื่อใหพนักงานไดมีความรูและทักษะที่
เพียงพอกอนที่จะเร่ิมปฏิบัติงานจริง 

 
3) ข้ันตอนการดําเนินการปรับปรุง 
ข้ันตอนการดําเนินการปรับปรุงเคร่ืองมือ อุปกรณ และทรัพยากรสําหรับการฝก

ปฏิบัติแสดงดังตารางที่ 4.6 
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ตาราง 4.6 ข้ันตอนการการกําหนดเคร่ืองมอือุปกรณการสอนภาคปฏิบัติ 

          ข้ันตอนการดําเนนิงาน ผูรับผิดชอบ 

  

 

 

สวนงานฝกอบรม 
และหนวยงานที่
เกี่ยวของ 

ผูจัดการโรงงาน 

สวนงานฝกอบรม 

สวนงานฝกอบรม 
และหนวยงานที่
เกี่ยวของ 

สวนงานฝกอบรม 
และหนวยงานที่
เกี่ยวของ 

สวนงานฝกอบรม 
และหนวยงานที่
เกี่ยวของ 

สํารวจหวัขอความตองการ 
การฝกอบรมภาคปฏิบัติ 

ออกแบบเคร่ืองมือ อุปกรณ ทรัพยากร
ตางๆ ที่จําเปน สําหรับการฝกภาคปฏิบัติ 

พิจารณาอนุมติัแบบ 

ดําเนนิการจัดหา และติดต้ังเคร่ืองมือ 
อุปกรณ สําหรับการฝกปฏิบติัตามแบบ 

ผานการอนุมติั 

ไมผาน 

วิเคราะหความรูและทักษะที่จําเปน 
ในการฝกภาคปฏิบัติ 

ตรวจสอบความ
สมบูรณตามแบบ 

นําไปใชสําหรับการฝกอบรม 
ภาคปฏิบัติ 

ผูจัดการโรงงาน 
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4.2.6 การประเมินผลการฝกอบรม 

จากแผนการควบคุมกระบวนการเร่ือง การวัดความเขาใจของพนักงาน แบบ
ประเมินผลที่จําเปนของการสอนภาคปฏิบัติ เกณฑในการผานการประเมิน ซึ่งไดกําหนดวิธีการ
ปรับปรุงโดยการตรวจสอบ ปรับปรุงวิธีการประเมินผลพนักงาน ตรวจสอบแบบประเมินที่จําเปน
สําหรับการฝกภาคปฏิบัติ และการกําหนดเกณฑในการผานการประเมินผล โดยการปรับปรุงเร่ือง
การประเมินผลการฝกอบรม มีดังนี้ 
 

1) สภาพกอนการปรับปรุง 
กอนการปรับปรุงบริษัทตัวอยางมีการฝกอบรมภาคปฏิบัติที่เปนลักษณะการสอน

ที่หนางาน (On the job training) เทานั้น ทําใหไมมีวิธีการประเมินผลการฝกอบรมภาคปฏิบัติที่
ชัดเจน ไมมีเกณฑที่ใชในการประเมินและแบบฟอรมสําหรับการประเมินผล ดังนั้นเมื่อทําการ
ปรับปรุงระบบการฝกอบรมโดยการเพิ่มเติมการสอนโดยการฝกภาคปฏิบัติ ทําใหจําเปนตองมีการ
ปรับปรุงเร่ืองการประเมินผลของการฝกปฏิบัติดวย 

 
2) ส่ิงที่ตองดําเนินการปรับปรุง 
ส่ิงที่ตองดําเนินการปรับปรุงคือ ตองจัดทําวิธีการประเมินผลพนักงาน และ

กําหนดเกณฑในการผานการประเมิน รวมถึงออกแบบแบบฟอรมสําหรับใชในการประเมินผลการ
ฝกปฏิบัติของพนักงาน 

 
3) ข้ันตอนการดําเนินการปรับปรุง 
ข้ันตอนการดําเนินการปรับปรุงวิธีการประเมินผลพนักงาน กําหนดเกณฑในการ

ผานการประเมิน และ ปรับปรุงแบบฟอรมประเมินผลพนักงาน แสดงดังตารางที่ 4.7 

 

 

 

 

 



 118 

ตารางที่ 4.7 ข้ันตอนการดําเนินการปรับปรุงการประเมนิผลการฝกภาคปฏิบัติ 

         ข้ันตอนการดําเนินงาน ผูรับผิดชอบ 

   

 

สวนงานฝกอบรม 
ฝายผลิต และฝาย
ควบคุมคุณภาพ 

สวนงานฝกอบรม 

ผูจัดการโรงงาน 
ข้ึนไป 

สวนงานฝกอบรม 

สวนงานฝกอบรม 
ฝายผลิต และฝาย
ควบคุมคุณภาพ 

ผานการอนุมติั 

ศึกษารายละเอียดของเนื้อหา 
การฝกอบรมภาคปฏิบัติ 

จัดทําวิธีปฏิบติังานและแบบฟอรม 
การประเมนิผลเพื่ออนุมัติ 

กําหนดวธิีการประเมิน แบบฟอรม และ
เกณฑในการผานการประเมิน 

พิจารณาอนุมติั 

กําหนดเปนวิธกีารประเมนิผลการฝก
ภาคปฏิบัติมาตรฐาน 

ไมผาน 

ทดลองใชแบบฟอรม 
และทดลองประเมินผล 

ปรับปรุงแกไขเอกสาร 

สวนงานฝกอบรม 
ฝายผลิต และฝาย
ควบคุมคุณภาพ 

สวนงานฝกอบรม 
ฝายผลิต และฝาย
ควบคุมคุณภาพ 
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  4.2.7 การบนัทึกผลการฝกอบรม 

          จากแผนการควบคุมกระบวนการเรื่อง วิธีการควบคุมการบันทึกความสามารถ 
และตารางบันทึกความสามารถ ซึ่งไดกําหนดวิธีการปรับปรุงโดยการกําหนดมาตรฐานการบันทึก
ความสามารถและการปรับปรุงเอกสารใบบันทึกความสามารถ โดยการปรับปรุงเร่ืองการบันทึกผล
การฝกอบรม มีดังนี้ 
 

1)  สภาพกอนการปรับปรุง 
กอนการปรับปรุง บริษัทตัวอยางมีการควบคุมการทํางานตามความสามารถที่ไม

ดีพอ  ดังเห็นไดจากบริษัทตัวอยางพบวาปญหาคุณภาพของช้ินงานสวนหนึ่งมีสาเหตุมาจากการ
เปล่ียนแปลงพนักงานที่ทํางานในตําแหนงงานที่เกิดความผิดพลาดนั้นๆ โดยที่พนักงานผูที่เปล่ียน
เขามาทํางานแทนมีความรูความสามารถในการปฏิบัติงานไมเพียงพอโดยการเปลี่ยนแปลง 
พนักงานในสายการผลิตมักพบเสมอๆ เนื่องจาก การขาดงาน ลางานของพนักงาน หรือการ
ลาออกจากงาน จึงจําเปนจะตองจัดคนจากตําแหนงงานอ่ืนเขาทํางานแทน รวมถึงการรับพนักงาน
ใหมเขามาปฏิบัติงานดวยในกรณีการขยายกําลังการผลิต แตพบวาบริษัทตัวอยางไมมีการควบคุม
ที่ดีพอเกี่ยวกับการเปล่ียนแปลงพนักงานที่จะทําเขาไปทดแทนวาตองมีความสามารถเพียงพอใน
ทํางานในตําแหนงงานนั้นได ซึ่งเกิดจากการที่ไมมีใบบันทึกความสามารถของพนักงาน (Skill 
Map) และยังไมมีเอกสารบันทึกความสามารถของพนักงาน 

 
  2)  ส่ิงที่ตองดําเนนิการปรับปรุง 

ตองดําเนินการปรับปรุง คือการมีบันทึกระดับความสามารถของพนักงานแตละ
คน โดยหลังจากที่พนักงานไดรับการฝกอบรมใหมีความรูที่เพียงพอในแตละตําแหนงงาน และผาน
การประเมินผลแลว จะตองมีการบันทึกระดับความสามารถของพนักงาน (Skill Map) เพื่อใช
สําหรับควบคุมระดับความสามารถพนักงานแตละคน และใชในการกําหนดผูที่จะสามารถมา
ทํางานทดแทนได โดยผูที่จะมาทํางานทดแทนจะตองมีระดับความสามารถเพียงพอที่จะทํางานใน
ตําแหนงงานนั้นๆ 

 
  3)  ข้ันตอนการดําเนินการปรับปรุง 

ข้ันตอนการกาํหนดมาตรฐานการบันทึกความสามารถและกําหนดแบบฟอรม
แสดงดังตารางที ่4.8 
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ตารางที่ 4.8 ข้ันตอนการดําเนินการปรับปรุงการบันทึกผลการฝกอบรม 

           ข้ันตอนการดําเนนิงาน ผูรับผิดชอบ 

  

 

จัดทําขอรางมาตรฐานของระบบการบันทกึ
ความสามารถของพนกังาน 

ประชุมหารือกบัหนวยงานที่เกี่ยวของ 

ปรับปรุงเอกสารและรางเปนมาตรฐาน 

สวนงานฝกอบรม 
และหนวยงานที่
เกี่ยวของ 

สวนงานฝกอบรม 

พิจารณาอนุมติั 

กําหนดเปนหลักสูตรมาตรฐาน 
และนําไปดําเนินการ 

ผูจัดการฝาย

สวนงานฝกอบรม 

ผานการอนุมติั 

ไมผาน 

จัดทํารูปแบบของแบบฟอรม 
บันทกึความสามารถ 

สวนงานฝกอบรม 

ศึกษารูปแบบตัวอยางของ 
เอกสารการบนัทกึความสามารถ 

สวนงานฝกอบรม 

สวนงานฝกอบรม 
และหนวยงานที่
เกี่ยวของ 
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4.3 เปรียบเทียบระบบการฝกอบรมกอนหลังการปรับปรุง 

จากการดําเนินการปรับปรุงระบบการฝกอบรมตามแผนการควบคุมกระบวนการ
ฝกอบรมที่ไดจากการทํา QFD แบบ 4 เฟส เม่ือนํามาทําการปรับปรุงตามข้ันตอนการปรับปรุงที่
แสดงขางตนสามารถสรุปผลของการเปล่ียนแปลงของระบบการฝกอบรมของบริษัทตัวอยางเมื่อ
เปรียบเทียบกอนและหลังการปรับปรุงแยกตามสวนประกอบทั้ง 4 สวนของระบบการฝกอบรมซึ่ง
ไดแก หลักสูตรและเนื้อหาการฝกอบรม ผูสอน สภาพแวดลอมและทรัพยากร และ การประเมินผล 
อธิบายไดดังรูปที่ 4.2 

  โดยจากรูปที ่ 4.2 แสดงใหเห็นถึงการเปล่ียนแปลงของระบบการฝกอบรมแยก
ตามสวนประกอบทั้ง 4 สวนของระบบการฝกอบรม ดังนี้  
  1) หลักสูตรและเนื้อหาการฝกอบรม มีการเพิ่มเติม 5 เร่ืองไดแก มีระเบียบการ
ฝกอบรม มีมาตรฐานการฝกอบรมตามหนาที่ มีการอบรมทฤษฏีการตรวจสอบคุณภาพ มีการฝก
ปฏิบัติ และมีเอกสารประกอบการฝกอบรม 
  2) ผูสอน มีการเพิ่มเติม 1 เร่ืองไดแก มีมาตรฐานการควบคุมคุณสมบัติของผูสอน 
  3) สภาพแวดลอมและทรัพยากร มีการเพิ่มเติม 1 เร่ืองไดแก มีเคร่ืองจักรสําหรับ
ฝกปฏิบัติ 
  4) การประเมินผล มีการเพิ่มเติม 4 เร่ือง ไดแก วิธีการและเกณฑในการประเมิน 
ผลภาคปฏิบัติ แบบประเมินผลภาคปฏิบัติ มาตรฐานการบันทึกความสามารถ และเอกสารใบ
บันทึกความสามารถ 
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หลักสูตรและเนื้อหาการฝกอบรม 
   -   ฝกอบรมปฐมนิเทศ 
   -   อบรมทฤษฏีการผลิตชิ้นงาน 
   -   ฝกอบรมหนางาน(On the job ) 
   -   มีระเบียบควบคุมการฝกอบรม* 
   -   มีมาตรฐานการฝกอบรมตามหนาที่* 
   -   อบรมทฤษฏีการตรวจสอบคุณภาพ* 
   -   มีการฝกภาคปฏิบัติ* 
   -   มีเอกสารประกอบการฝกอบรม* 

                    
ผูสอน 

            -   มีความสามารถในการสอนงาน 
            -   มีมาตรฐานควบคุมคุณสมบัติของ 
                ผูสอน* 

    
สภาพแวดลอมและทรัพยากร 

การฝกอบรม 
   - มีหองเรียนสําหรับเรียนภาคทฤษฏี 
   - มีเคร่ืองจักรสําหรับฝกปฏิบัติ* 
 

                           
การประเมินผล 

             -  แบบประเมินผลภาคทฤษฏี 
      -   เกณฑในการผานการประเมิน                   
          ภาคทฤษฏี 
      -   วิธีการและเกณฑในการประเมิน 
          ผลภาคปฏิบัติ* 
     -   แบบประเมินผลการฝกปฏิบัติ* 
     -   มาตรฐานการบันทึกระดับความสามารถ* 
     -   เอกสารใบบันทึกระดับความสามารถ* 

* เปนการควบคุมที่เพิม่เติมหลังจากการศึกษาโดยใชเทคนิค QFD 
รูปที่ 4.2 เปรียบเทียบระบบการฝกอบรมกอนการปรับปรุง และหลังการปรับปรุง 

     
หลักสูตรและเนื้อหาการฝกอบรม 

     -   ฝกอบรมปฐมนิเทศ 
     -   อบรมทฤษฎีการผลิตช้ินงาน 
     -   ฝกอบรมหนางาน (On the job ) 

                                   
ผูสอน 

            -  มีความสามารถในการสอนงาน 
 

     
สภาพแวดลอมและทรัพยากร 

การฝกอบรม 
     -  มีหองเรียนสําหรับเรียนภาคทฤษฏี 

                           
การประเมินผล 

             -  แบบประเมินผลภาคทฤษฏี 
            -   เกณฑในการผานการประเมิน   
                ภาคทฤษฎี 

ระบบการฝกอบรม 
(หลังปรับปรุง) 

ระบบการฝกอบรม 
(กอนปรับปรุง) 
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4.4 ผลลัพธของการปรับปรุง 

จากการที่ไดทดลองทําการปรับปรุงระบบการฝกอบรมของบริษัทตัวอยางทั้ง 5 
แหง โดยไดนําเอาผลลัพธที่ไดจากการทํา QFD คือแผนการควบคุมกระบวนการที่สําคัญในการ
ควบคุมกระบวนการฝกอบรมพนักงาน นําเอาไปดําเนินการปรับปรุงระบบการฝกอบรมของบริษัท
ตัวอยางและทําการเก็บขอมูลเพื่อเปรียบเทียบผลของการฝกอบรมพนักงานโดยใชขอมูลกอน
ปรับปรุงใน ชวงเดือน มิถุนายน 2552 ถึงเดือน พฤศจิกายน 2552 และขอมูลหลังการปรับปรุงชวง
เดือน เมษายน 2553 ถึง เดือน กรกฎาคม 2553 โดยผลเปรียบเทียบกอนหลังการปรับปรุง มี
ดังนี้คือ 

 4.4.1 เปรียบเทียบผลคะแนนกอนและหลังการฝกอบรม 
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บริษัทท่ี 1 บริษัทท่ี 2 บริษัทท่ี 3 บริษัทท่ี 4 บริษัทท่ี 5 คาเฉล่ีย

กอนการฝกอบรม หลังการฝกอบรม%

 

รูปที่ 4.3 ผลเปรียบเทียบคะแนนกอนและหลังการฝกอบรม 

จากรูปที่ 4.3 แสดงใหเห็นวาภายหลังการปรับปรุงระบบการฝกอบรมของบริษัท
ตัวอยางทั้ง 5 แหง ทําใหผลคะแนนของพนักงานภายหลังการฝกอบรมเพิ่มสูงข้ึน โดยพบวาผล 
คะแนนเฉล่ียหลังการฝกอบรมของพนักงานฝายผลิตของทั้ง 5 บริษัท ซึ่งมีจํานวน รวมทั้งส้ิน 112 
คนเพิ่มข้ึนจาก 77.78 % เปน 90.70% หรือเพิ่มข้ึนจากเดิมคิดเปน 16.61%  
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 4.4.2 เปรียบเทียบจาํนวนความผิดพลาดของพนักงาน ที่หวัหนางานตรวจพบ 
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บริษัทท่ี 1 บริษัทท่ี 2 บริษัทท่ี 3 บริษัทท่ี 4 บริษัทท่ี 5 คาเฉลี่ย

กอนปรับปรุง หลังปรับปรุงเร่ืองตอเดือน

 

รูปที่ 4.4 ผลเปรียบเทียบจํานวนความผิดพลาดของพนกังาน 

  จากรูปที่ 4.4 แสดงผลเปรียบเทียบจํานวนความผิดพลาดของพนักงานที่หัวหนา
งานตรวจพบจากการตรวจสอบรายวันโดยใช check sheet ประเมินพนักงาน ซึ่งพบวาจํานวน
ความผิดพลาดของพนักงานของบริษัทตัวอยางทั้ง 5 แหง มีคาลดลงทั้ง 5 บริษัทโดยคาเฉลี่ยของ
ทั้ง 5 บริษัทมีจํานวนของความผิดพลาดลดลงจากเดิมคือ กอนการปรับปรุงพบความผิดพลาด
เฉล่ีย 3.13 เร่ืองตอเดือน และหลังการปรับปรุงจํานวนความผิดพลาดลดลงเหลือ 2.45 เร่ืองตอ
เดือน หรือลดลงคิดเปน 21.73% 

4.4.3 เปรียบเทียบจาํนวนชิ้นงานท่ีไมไดคุณภาพ ที่เกิดกอนการปรับปรุง
และหลงัการปรับปรุงระบบการฝกอบรม 
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กอนปรับปรุง หลังปรับปรุงช้ินตอเดือน

 
รูปที่ 4.5 ผลเปรียบเทียบจํานวนช้ินงานที่ไมไดคุณภาพกอนและหลังปรับปรุง 
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 จากรูปที่ 4.5 ผลการเปรียบเทียบจํานวนช้ินงานที่ไมไดคุณภาพ แสดงใหเห็นวา
จํานวนของเสียในสายการผลิตตัวอยางของบริษัทตัวอยางทั้ง 5 แหง มีจํานวนของเสียลดลงทุก
บริษัท โดยคาเฉลี่ยของทั้ง 5 บริษัท มีจํานวนของเสียกอนการปรับปรุงตอเดือนเฉล่ีย 5.86 ชิ้นตอ
เดือน และภายหลังการปรับปรุงระบบการฝกอบรมจํานวนของเสียที่พบลดลงเหลือเฉล่ีย 3.21 ชิ้น
ตอเดือน ลดลง 2.65 ชิ้นตอเดือน หรือคิดเปน 45.22%  

สรุปผลของการเปรียบเทียบขอมูลกอนการปรับปรุงระบบการฝกอบรมและหลัง
การปรับปรุงระบบการฝกอบรมที่ไดทําการเก็บขอมูลใน 3 เร่ือง ไดแก คะแนนสอบกอนและหลัง
การฝกอบรม จํานวนความผิดพลาดของพนักงาน และจํานวนของเสีย พบวาไดผลเชิงบวก คือ
สายการผลิตตัวอยางของบริษัทตัวอยางทั้ง 5 แหง ไดคะแนนสอบเฉล่ียภายหลังการฝกอบรมเพิ่ม
สูงข้ึน จํานวนความผิดพลาดเฉลี่ยลดลง และจํานวนของเสียเฉล่ียลดลง แสดงใหเห็นวาการ
ปรับปรุงระบบการฝกอบรมมีผลตอความสามารถของพนักงานฝายผลิต 

 

4.5 เปรียบเทียบความพึงพอใจหลังการปรับปรุง 

  ภายหลังการทําการปรับปรุงระบบการฝกอบรม ไดทําการสํารวจความพึงพอใจ
ของผูที่มีสวนเกี่ยวของกับระบบการฝกอบรมอีกคร้ัง เพื่อเปรียบเทียบระดับความพึงพอใจตอระบบ
การฝกอบรมใหมที่ไดรับการปรับปรุงวามีการเปลี่ยนแปลงอยางไร โดยไดทําการสํารวจโดยใช
แบบสอบถามความพึงพอใจ   ซึ่งแบบสอบถามความพึงพอใจระบบการฝกอบรมภายหลังการ
ปรับปรุงที่ใชจะมีหัวขอเหมือนกับแบบสอบถามที่ใชสอบถามกอนการปรับปรุง คือ แบบสอบถามที่ 
2 ภาคผนวก ข สําหรับจํานวนแบบสอบถามที่ใช เนื่องจากการรวบรวมแบบสอบถามจากบริษัท
ตัวอยางทั้ง 5 แหงตองใชระยะเวลามาก ดังนั้นในการสอบถามความพึงพอใจภายหลังการปรับปรุง
นี้จึงใชแบบสอบถามจํานวน 25 ชุด โดยสํารวจความพึงพอใจจากผูที่เคยตอบแบบสอบถามเดิม 
ซึ่งเปนพนักงานในระดับหัวหนางานข้ึนไปของฝายผลิต ฝายควบคุมคุณภาพ และฝายทรัพยากร
บุคคล โดยผลที่ไดจะนํามาหาคาเฉลี่ยเรขาคณิต และสรุปไดดังแสดงในตารางที่ 4.9 
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ตารางที่ 4.9 ความพึงพอใจหลังการปรับปรุง 

ความตองการ 

บริษัทกรณีศึกษาท่ี 1 บริษัทกรณีศึกษาท่ี 2 
กอน 
ปรับ 
ปรุง 

หลัง 
ปรับ 
ปรุง 

% 
เปล่ียน 
แปลง 

กอน 
ปรับ 
ปรุง 

หลัง 
ปรับ 
ปรุง 

% 
เปล่ียน 
แปลง 

 1. มีหลักสูตรการฝกอบรม 2.91 4.78 64.48 3.34 4.37 30.96 
 2. ระยะเวลาในการสอนเหมาะสม 2.53 4.00 58.05 3.18 4.00 25.98 
 3. มีการประเมินผลการฝกอบรม 2.82 4.57 62.17 3.44 4.37 27.12 
 4. มีการควบคุมและติดตามผลหลังการฝกอบรม 2.67 4.13 54.55 3.20 4.18 30.81 
 5. ผูสอนมีความรูความสามารถเพียงพอ 3.01 4.57 51.91 4.10 4.57 11.46 
 6. ผูสอน สอนเขาใจไดงาย ใชภาษาชัดเจน 2.95 4.18 41.63 3.70 4.37 18.05 
 7. มีการฝกภาคปฏิบัติ 2.14 4.37 103.94 2.78 4.57 64.74 
 8. เน้ือหาการสอนเหมาะสมและเพียงพอ 2.80 4.51 61.35 3.37 4.37 29.94 
 9. มีเอกสารประกอบการเรียน  2.57 4.32 68.07 3.99 4.57 14.59 
 10. มีหองเรียนและอุปกรณการเรียนการสอนครบ 2.55 4.37 71.59 3.61 4.00 10.71 
 11.มีเคร่ืองจักร อุปกรณสําหรับการฝกปฏิบัติ 1.99 4.57 129.45 2.55 4.13 61.86 

เฉล่ีย 2.63 4.40 69.74 3.39 4.32 29.66 

 

ความตองการ  

บริษัทกรณีศึกษาท่ี 3 บริษัทกรณีศึกษาท่ี 4 
กอน 
ปรับ 
ปรุง 

หลัง 
ปรับ 
ปรุง 

% 
เปล่ียน 
แปลง 

กอน 
ปรับ 
ปรุง 

หลัง 
ปรับ 
ปรุง 

% 
เปล่ียน 
แปลง 

 1. มีหลักสูตรการฝกอบรม 2.93 4.78 63.33 2.51 4.57 82.11 
 2. ระยะเวลาในการสอนเหมาะสม 3.13 3.95 26.23 3.57 3.78 5.63 
 3. มีการประเมินผลการฝกอบรม 2.94 4.37 48.74 3.07 4.37 42.52 
 4. มีการควบคุมและติดตามผลหลังการฝกอบรม 2.26 4.18 84.77 2.83 4.13 45.91 
 5. ผูสอนมีความรูความสามารถเพียงพอ 3.75 4.37 16.49 3.67 4.37 19.07 
 6. ผูสอน สอนเขาใจไดงาย ใชภาษาชัดเจน 3.57 4.13 15.50 3.86 4.13 7.05 
 7. มีการฝกภาคปฏิบัติ 2.68 4.37 63.14 2.40 4.37 82.40 
 8. เน้ือหาการสอนเหมาะสมและเพียงพอ 3.31 3.95 19.17 3.01 4.57 52.03 
 9. มีเอกสารประกอบการเรียน  3.25 4.18 28.68 2.78 4.37 57.55 
 10. มีหองเรียนและอุปกรณการเรียนการสอนครบ 2.96 4.78 61.35 3.29 4.18 27.32 

 11.มีเคร่ืองจักร อุปกรณสําหรับการฝกปฏิบัติ 2.38 4.37 83.84 2.25 4.00 78.10 

เฉล่ีย 3.02 4.31 46.48 3.02 4.26 45.43 
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ตารางที่ 4.9 ความพึงพอใจหลังการปรับปรุง (ตอ) 

ความตองการ  

บริษัทกรณีศึกษาท่ี 5 
กอน 
ปรับ 
ปรุง 

หลัง 
ปรับ 
ปรุง 

% 
เปล่ียน 
แปลง 

 1. มีหลักสูตรการฝกอบรม 2.93 4.37 49.38 

 2. ระยะเวลาในการสอนเหมาะสม 3.64 4.37 20.01 

 3. มีการประเมินผลการฝกอบรม 3.57 4.32 20.77 

 4. มีการควบคุมและติดตามผลหลังการฝกอบรม 3.11 4.37 40.41 

 5. ผูสอนมีความรูความสามารถเพียงพอ 3.52 4.57 29.84 

 6. ผูสอน สอนเขาใจไดงาย ใชภาษาชัดเจน 4.13 4.37 5.92 

 7. มีการฝกภาคปฏิบัติ 2.50 3.95 57.80 

 8. เน้ือหาการสอนเหมาะสมและเพียงพอ 3.14 4.37 39.43 

 9. มีเอกสารประกอบการเรียน  3.30 4.57 38.61 

 10. มีหองเรียนและอุปกรณการเรียนการสอนครบ 2.67 4.37 63.84 

 11.มีเคร่ืองจักร อุปกรณสําหรับการฝกปฏิบัติ 2.13 4.57 114.93 

เฉล่ีย 3.15 4.38 43.72 

 

ความตองการ 

เฉล่ียรวม 5 บริษัท 
คูแขง 
ที่ 1 

คูแขง 
ที่ 2 

กอน 
ปรับ 
ปรุง 

หลัง 
ปรับ 
ปรุง 

% 
เปล่ียน 
แปลง 

 1. มีหลักสูตรการฝกอบรม 2.91 4.57 57.15 3.70 4.26 
 2. ระยะเวลาในการสอนเหมาะสม 3.18 4.02 26.26 3.67 4.06 
 3. มีการประเมินผลการฝกอบรม 3.16 4.40 39.28 3.75 4.33 
 4. มีการควบคุมและติดตามผลหลังการฝกอบรม 2.79 4.20 50.48 3.62 4.25 
 5. ผูสอนมีความรูความสามารถเพียงพอ 3.65 4.49 23.07 4.03 4.44 
 6. ผูสอน สอนเขาใจไดงาย ใชภาษาชัดเจน 3.62 4.24 17.02 4.28 4.11 
 7. มีการฝกภาคปฏิบัติ 2.49 4.32 73.63 3.36 4.28 
 8. เน้ือหาการสอนเหมาะสมและเพียงพอ 3.12 4.35 39.45 3.54 4.08 
 9. มีเอกสารประกอบการเรียน  3.14 4.40 40.17 3.81 4.10 

 10. มีหองเรียนและอุปกรณการเรียนการสอนครบ 2.99 4.33 44.97 4.32 3.92 
 11.มีเคร่ืองจักร อุปกรณสําหรับการฝกปฏิบัติ 2.25 4.32 92.15 3.72 4.36 

เฉล่ีย 3.03 4.33 45.78 3.80 4.20 
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จากตารางที่ 4.9 จะเห็นไดวาความพึงพอใจระบบการฝกอบรมภายหลังการปรับปรุงของ
บริษัทตัวอยางทั้ง 5 แหง เม่ือเปรียบเทียบกับความพึงพอใจระบบการฝกอบรมกอนการปรับปรุงมี
ระดับความพึงพอใจในปจจัยความตองการตางๆ เพิ่มสูงข้ึนทั้ง 11 ความตองการ และเม่ือเปรียบ 
เทียบกับบริษัทคูแขงทั้ง 2 บริษัท พบวาความพึงพอใจของระบบการฝกอบรมภายหลังการปรับปรุง
มีคาใกลเคียงกับบริษัทคูแขงทั้ง 2 บริษัท โดยมีทั้งไดคาความพึงพอใจมากกวาบริษัทคูแขงทั้ง 2 
แหง และบางปจจัยความตองการมีระดับความพึงพอใจอยูระหวางคาสูงสุดและคาตํ่าสุดของ
บริษัทคูแขง ซึ่งพบวาทุกๆ ความตองการไดคาความพึงพอใจมากกวาคาตํ่าสุดของบริษัทคูแขง 

และจากผลเปรียบเทียบความพึงพอใจกอนและหลังการปรับปรุงในตารางที่ 4.9 สามารถ
แสดงกราฟเปรียบเทียบคาความพึงพอใจระบบการฝกอบรมเฉล่ียรวม กอนและหลังการปรับปรุง
ของแตละบริษัทกรณีศึกษาไดรูปที่ 4.6 

3.033.153.023.023.39
2.63

4.40 4.32 4.31 4.26 4.38 4.33

0.00
1.00
2.00
3.00
4.00
5.00

บริษัทที่ 1 บริษัทที่ 2 บริษัทที่ 3 บริษัทที่ 4 บริษัทที่ 5 เฉล่ีย 5 บริษัท

กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง

 

รูปที่ 4.6 เปรียบเทียบคะแนนความพงึพอใจเฉลี่ยกอนและหลังปรับปรุง 

จากรูป 4.6 ผลการเปรียบเทียบคะแนนความพึงพอใจเฉลี่ยกอนและหลังปรับปรุง แสดงให
เห็นวาความพึงพอใจตอระบบการฝกอบรมภายหลังการปรับปรุงของบริษัทตัวอยางทั้ง 5 แหง เม่ือ
เปรียบเทียบกับความพึงพอใจกอนการปรับปรุง พบวามีคะแนนความพึงพอใจเฉลี่ยรวมเพิ่มข้ึนทุก
บริษัท โดยคาเฉลี่ยรวมของความพึงพอใจของทั้ง 5 บริษัท ภายหลังการปรับปรุงคือ 4.33 เพิ่มข้ึน
จากกอนการปรับปรุง 1.30 หรือคิดเปน 43.09 % 
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บทที่  5 

บทสรุปงานวิจัย 

5.1 สรุปงานวิจัย 

งานวิจัยนี้ไดประยุกตใชเทคนิคการแปลงหนาที่คุณภาพหรือ Quality Function 
Deployment: QFD แบบ 4 เฟส เพื่อการพัฒนาระบบการฝกอบรมความสามารถสําหรับพนักงาน
ฝายผลิต โดยในการวิจัยไดใชแบบสอบถามเพื่อสํารวจความตองการระบบการฝกอบรม จากผูที่มี
สวนเกี่ยวของกับการฝกอบรมพนักงานในบริษัทตัวอยางทั้ง 5 แหง ไดแก หัวหนางานและผูจัดการ
ฝายผลิต ฝายควบคุมคุณภาพ ฝายทรัพยากรบุคคล รวมถึงพนักงานระดับปฏิบัติการฝายผลิตของ
สายการผลิตตนแบบที่ทําการศึกษา แลวนําเอาความตองการนั้นไปจัดกลุมและเรียงถอยคําใหม 
หลังจากนั้นไดนํามาจัดทําเปนแบบสอบถามอีกคร้ัง เพื่อหาลําดับความสําคัญของความตองการ 
และความพึงพอใจในระบบการฝกอบรมของบริษัทกรณีศึกษาเอง รวมถึงเปรียบเทียบกับบริษัท
คูแขงจํานวน 2 บริษัท และนําเอาขอมูลที่ไดไปใชในการดําเนินการวิจัยผานเทคนิค QFD ทั้ง 4 
เฟส ไดแก เฟสที่ 1 Product Planning Matrix เปนการรวบรวมสวนประกอบตางๆ ของ House of 
Quality ข้ันตอนนี้ไดทําการเปรียบเทียบสมรรถนะของระบบการฝกอบรมจากบริษัทคูแขงจํานวน 2 
บริษัท และในกระบวนการของเฟสที่ 1 นี้จะทําการแปลงความตองการตางๆ ที่ไดจาก
แบบสอบถามใหเปนขอกําหนดทางเทคนิค  ส่ิงที่ไดรับจาก QFD เฟสที่ 1 นี้คือ ขอกําหนดทาง
เทคนิคของระบบการฝกอบรมจํานวน 11 ขอ โดยจะนําไปดําเนินการตอในเฟสที่ 2 คือ เฟส 
Design Deployment Matrix ซึ่งเฟสนี้ จะทําการแปลงขอกําหนดทางเทคนิค ใหอยูในรูปของ
ขอกําหนดของสวนประกอบยอย  โดยส่ิงที่ไดรับจาก QFD เฟสที่ 2 คือ ขอกําหนดของ
สวนประกอบยอยที่สําคัญจํานวน 15 ขอ  ซึ่งจะนําเอาไปดําเนินการตอใน QFD เฟสที่ 3 คือ 
Process Planning Matrix ซึ่งเฟสนี้จะทําการแปลงขอกําหนดของสวนประกอบยอย ใหเปน
พารามิเตอรของกระบวนการ ส่ิงที่ไดรับจากเฟสที่ 3 จะไดพารามิเตอรของกระบวนการในระบบ
การฝกอบรมจํานวน  21 ขอ และนําเอาไปดําเนินการตอใน QFD เฟสที่ 4 คือ Production  
Planning Matrix ซึ่งเปนเฟสที่จะทําการแปลงพารามิเตอรของกระบวนการในระบบฝกอบรม ให
เปนการควบคุมกระบวนการในแตละขอของคุณสมบัติของกระบวนการ   ส่ิงที่ไดจาก QFD เฟสที่ 
4 คือ แผนการควบคุมกระบวนการในแตละกระบวนการของการฝกอบรม จํานวน 13 เร่ือง โดย
เกี่ยวของกับกระบวนการของการฝกอบรมจํานวน 7 กระบวนการ หลังจากนั้นจะนําเอาผลที่ไดจาก
การทํา QFD ไปทดลองดําเนินการปรับปรุงในบริษัทตัวอยาง  
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จากการดําเนินการ QFD พบวามีวิธีการปรับปรุงระบบการฝกอบรมเปน 4 วิธี
ดวยกัน คือ การปรับปรุงระเบียบมาตรฐาน การปรับปรุงข้ันตอนวิธีการ การปรับปรุงเอกสารการ
ฝกอบรม และการปรับปรุงทรัพยากรอุปกรณสําหรับฝกอบรม และหลังจากนั้นไดทําการแจกแจง
รายละเอียดของวิธีการปรับปรุงทั้ง 4 วิธี ทําใหไดระบบการฝกอบรมหลังปรับปรุงแลวใน
สวนประกอบตางๆ ทั้ง 4 สวนไดแก หลักสูตรและเนื้อหาการฝกอบรม เพิ่มข้ึน 5 เร่ืองไดแกระเบียบ
ควบคุมการฝกอบรม มาตรฐานการฝกอบรมตามหนาที่ อบรมทฤษฏีการตรวจสอบคุณภาพ การ
ฝกภาคปฏิบัติ และเอกสารประกอบการฝกอบรม ผูสอน เพิ่มข้ึน 1 เร่ือง ไดแกมาตรฐานการ
ควบคุมคุณสมบัติผูสอน สภาพแวดลอมและทรัพยากรเพิ่มข้ึน 1 เร่ือง ไดแกเคร่ืองจักรและอุปกรณ
สําหรับฝกปฏิบัติ และการประเมินผลเพิ่มข้ึน 4 เร่ือง ไดแก วิธีการและเกณฑในการประเมินผล
ภาคปฏิบัติ แบบประเมินผลภาคปฏิบัติ มาตรฐานการบันทึกความสามารถ และเอกสารใบบันทึก
ความสามารถ 

โดยผลการดําเนินการปรับปรุงระบบการฝกอบรมในบริษัทตัวอยาง ไดแสดง
ตัวอยางของการปรับปรุงโดยแยกตามกระบวนการของการฝกอบรมจํานวน 7 กระบวนการ โดย
แสดงไวในภาคผนวก ก   

และเม่ือทําการวัดผลหลังการฝกอบรมพบวาไดผลในเชิงบวก โดยไดคาเฉลี่ยของ
คะแนนประเมินผลหลังการฝกอบรมเพิ่มข้ึน 16.61% จํานวนความผิดพลาดของพนักงานลดลง 
21.73% และจํานวนของเสียลดลง 45.22% แสดงใหเห็นวา การปรับปรุงระบบการฝกอบรม มีสวน
ชวยใหพนักงานฝายผลิตมีความสามารถในการปฏิบัติงานเพิ่มมากข้ึน รวมถึงเมื่อพิจารณา
ผลเปรียบเทียบความพึงพอใจในระบบการฝกอบรมกอนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุง พบวา 
หลังการปรับปรุงมีคะแนนความพึงพอใจของทั้ง 5 บริษัทกรณีศึกษาเพิ่มข้ึนเฉลี่ย 43.09% 
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5.2 ประโยชนที่ไดรับจากการประยุกตใชเทคนิค QFD ในงานวจิัย 

การปรับปรุงระบบการฝกอบรมความสามารถโดยการประยุกตใชเทคนิค QFD 
เพื่อหาแผนการควบคุมกระบวนการฝกอบรมที่สําคัญนั้น  จากการดําเนินการวิจัยพบวาเทคนิค 
QFD เปนเทคนิคที่มีประสิทธิภาพ เนื่องจากบริษัทตัวอยางมีหัวขอที่ตองปรับปรุงจํานวนมาก ซึ่ง 
เทคนิค QFD นี้จึงมีความเหมาะสมเนื่องจาก มีการหาความตองการของระบบฝกอบรมจากผูที่มี
สวนเกี่ยวของ และมีการใหน้ําหนักความสําคัญแตละความตองการที่แตกตางกันไปอยางเปน
ระบบ ทําใหสามารถดําเนินการปรับปรุงระบบการฝกอบรมไดอยางมีประสิทธิภาพ โดยสามารถ
เลือกทําการปรับปรุงความตองการที่มีความสําคัญมากกอน จากการที่ไดใชเทคนิค QFD ในวิจัย
ในคร้ังนี้ นับวาเปนเทคนิคที่มีความเหมาะสมในการพัฒนาระบบการฝกอบรมความสามารถ 
เนื่องจาก QFD มีทีมงานที่มาจากหนวยงานท่ีเกี่ยวของทุกหนวยงาน ทําใหเกิดการรวมมือกัน ทั้ง
ในสวนของการระดมสมองในระหวางกระบวนการของ QFD ทําใหผลที่ไดมีการพัฒนาที่สอดคลอง
กับทุกฝาย และเกิดความรวมมือกันในการดําเนินการปรับปรุงระบบฝกอบรม หรือการปรับปรุง
เอกสารตางๆ ซึ่งเกี่ยวของกับหลายหนวยงาน ทําใหการปรับปรุงดําเนินการไดอยางมีประสิทธิภาพ
อีกดวย โดยสามารถสรุปประโยชนที่ไดรับจากการใชเทคนิค QFD ในการปรับปรุงระบบการ
ฝกอบรม และประโยชนจากงานวิจัย ดังนี้ 

1) ชวยใหทราบถึงความตองการระบบการฝกอบรม ที่มาจากหนวยงานภายในที่
เกี่ยวของกับการจัดการฝกอบรมพนักงาน ไดแก ฝายผลิต ฝายควบคุมคุณภาพ และฝายทรัพยากร
บุคคล ทําใหเกิดความรวมมือกันในการปรับปรุง และสามารถตอบสนองความตองการของแตละ
หนวยงานได 
  2) ทําใหไดรูปแบบของการพัฒนาระบบการฝกอบรมความสามารถของพนักงาน
ฝายผลิต ในบริษัทผูผลิตชิ้นสวนยานยนตประเภทปมข้ึนรูป  

3) ไดแนวทางในการลดปริมาณของเสีย โดยการควบคุมสาเหตุของปญหา
คุณภาพ ทีม่ีมาจากปจจัยเร่ืองคน โดยวิธกีารพัฒนาระบบการฝกอบรมพนักงาน 
  4) ไดแนวทางในการพัฒนาการปรับปรุง โดยใชเทคนิค QFD ทําใหสามารถนําไป 
ใชในกิจกรรมการปรับปรุงอ่ืนๆ ไดตอไป 
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5.3 อุปสรรคของการดําเนินงานวิจัย 

  1) การปรับปรุงระบบการฝกอบรมจําเปนที่จะตองไดรับความรวมมือจากสมาชิก
ในทีม QFD จากบริษัทตัวอยางทั้ง 5 แหง โดยเปนสมาชิกที่มีจากฝายทรัพยากรบุคคล ฝายผลิต 
และฝายควบคุมคุณภาพ โดยสมาชิกในทีมจําเปนตองเขารวมการประชุมและอภิปรายความ
คิดเห็นรวมกันในระหวางกระบวนการของการดําเนินการ QFD เชนในเร่ืองการกําหนด
ความสัมพันธกันภายในเมทริกซ แตเนื่องจากสมาชิกในทีม QFD ของบริษัทตัวอยางบางทานติด
ภารกิจสําคัญจึงไมสามารถเขาประชุมรวมกันได ทําใหในการประชุมบางคร้ัง มีตัวแทนจากบริษัท
ตัวอยางของบางบริษัทมาเขารวมไมครบทุกฝาย ซึ่งเปนส่ิงที่ทางผูวิจัยไมสามารถควบคุมได  

  2)  การเก็บรวบรวมขอมูลโดยใชแบบสอบถาม เพื่อหาความตองการและความพึง
พอใจในระบบการฝกอบรม แมวาจะเปนวิธีที่สะดวกในการดําเนินการสอบถามความคิดเห็นจาก
บริษัทตัวอยางทั้ง 5 บริษัท แตพบวาหลังจากที่ไดแจกจายแบบสอบถามใหกับบริษัทตัวอยาง ตอง
ใชระยะเวลานานในการรวบรวมแบบสอบถามกลับคืน เนื่องจากในงานวิจัยไดสอบถามความ
คิดเห็นจากพนักงานระดับหัวหนางานข้ึนไป รวมถึงพนักงานระดับปฏิบัติการดวย ซึ่งพบวาบริษัท
ตัวอยางทั้ง 5 แหง มีการทํางาน 2 กะ คือกะกลางวัน และกะกลางคืน ประกอบกับจํานวนการผลิต
เพิ่มสูงข้ึนตามยอดการผลิตรถยนตที่เพิ่มข้ึนในปจจุบัน ซึ่งทําใหบริษัทตัวอยางไดเพิ่มการทํางาน
ลวงเวลาทุกวัน  ทําใหหัวหนางานและพนักงานในบริษัทตัวอยางไมสะดวกนักในการตอบ
แบบสอบถาม  ดังนั้นจึงทําใหตองใชระยะเวลาในการรวบรวมแบบสอบถามคอนขางนาน และซ่ึง
ทําใหในการสํารวจความคิดเห็นภายหลังการปรับปรุงระบบการฝกอบรมไดลดจํานวนของ
แบบสอบถามลงเหลือ 25 ชุด  

  3)   เทคนิค QFD ตองอาศัยการระดมความคิดเห็นจากหนวยงานที่เกี่ยวของ ซึ่ง
มาจากฝายตางๆ ภายในบริษัทตัวอยาง เชน ฝายทรัพยากรบุคคล ฝายผลิต ฝายควบคุมคุณภาพ 
การประยุกตใชเทคนิค QFD จะประสบความสําเร็จเปนอยางดีถาทีมงานมีความรูความเขาใจใน
วิธีการของ QFD แตในการดําเนินการวิจัยคร้ังนี้ พบวาทีมงานทุกคนจากบริษัทตัวอยางทั้ง 5 แหง 
ยังไมเคยมีประสบการณในการทํา QFD มากอน ทําใหเปนอุปสรรคในการระดมความคิดเห็น ทํา
ใหตองใชระยะเวลาในการอภิปราย และทําความเขาใจใหตรงกันของทีมงานทุกคน 
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5.4 ขอเสนอแนะ 

1)  การระดมความคิดจากทีมงานของ QFD จําเปนอยางยิ่งที่จะตองไดรับความ
รวมมือจากสมาชิกจากฝายหรือหนวยงานท่ีเกี่ยวของ เพื่อความมีประสิทธิภาพของการอภิปราย
ความคิดเหน็และลดปญหาผูเขารวมประชมุไมครบ จึงควรต้ังขอกําหนดไวอยางชัดเจนวาในการ
ประชุมระดมความคิดจําเปนที่จะตองมีสมาชิกจากฝายใดเขารวมบาง และตําแหนงงานหรือ
ประสบการณการทาํงานของสมาชกิทีเ่ขารวมอยางนอยควรมีคุณสมบัติอยางไร ทั้งนี้ตองอาศัย
การใหความรวมมือจากหนวยงานที่เกี่ยวของดวย ดังนัน้จึงควรมีการแตงต้ังคณะกรรมการของการ
ปรับปรุงอยางเปนลายลักษณอักษร และกําหนดหนาที่ความรับผิดชอบของคณะกรรมการอยาง
ชัดเจนวามหีนาที่อะไรบาง  

2) ในการสํารวจความคิดเห็นโดยการใชแบบสอบถาม นับวาเปนวธิีที่เหมาะสม
ในการสอบถามกลุมตัวอยางจํานวนมากๆ ทําใหไดขอมูลที่ตองการทีม่ีความชัดเจน แตอาจทําใหผู
ที่ตอบแบบสอบถามตองใชเวลาในการตอบแบบสอบถามคอนขางนาน ซึ่งสงผลกระทบใหไดรับ
แบบสอบถามตอบกลับมาชา ดังนัน้เพื่อความรวดเร็วข้ึนในการรวบรวมแบบสอบถาม จึงควรทาํ
แบบสอบถามใหมีรายละเอียดที่ผูที่ตอบแบบสอบถามสามารถอานแลวเขาใจงายที่สุด รวมถึงใน
การใชแบบสอบถามแบบที่ใหเขียนคําตอบเพื่ออธิบายรายละเอียด อาจจะตองออกแบบใหผูตอบ
แบบสอบถามใชเวลาในการเขียนคําตอบไมมากนัก เชน อาจลดชองคําตอบลงจากใหตอบ 4 ขอ
ลดเหลือ 2 ขอ เปนตน 

3) การเร่ิมดําเนนิการ QFD โดยมทีีมงานทีย่ังไมเคยมีประสบการณในการทาํ 
QFD มากอนเปนสมาชิกในทีม ควรที่จะมีการสอนหรืออธิบายใหความรูถึงวิธีการดําเนนิการของ
เทคนิค QFD อยางละเอียด และควรมีการอธิบายโดยการยกตัวอยางการทาํ QFD ที่สามารถ
เขาใจไดงายเพื่อใหทีมงานมีความเขาใจข้ันตอนวิธกีารของ QFD อยางเพียงพอ โดยเฉพาะอยาง
ยิ่งควรยกตัวอยางรายละเอียดของการดําเนินการ QFD ในแตละเฟส เพื่อใหสมาชิกแตละคนมี
ความเขาใจในแตละกระบวนการของ QFD ที่สมาชิกเองจะตองมีสวนเกี่ยวของ เชน การกาํหนด
ขอกําหนดทางเทคนิค การใหคะแนนความสัมพนัธ เปนตน 
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ก.1 ระเบียบการฝกอบรม (Procedure) 
 ตัวอยางของระเบียบการฝกอบรมหลังการปรับปรุงของบริษัทตัวอยาง แสดงไดดังนี ้

ระเบียบการฝกอบรม 
หมายเลขเอกสาร : 

คร้ังที่แกไข : 

1. วัตถุประสงค 
        1.1  เพือ่ใหมั่นใจวาบุคลากรทุกคนที่ปฏิบัติงานอันมีผลตอคุณภาพ มีคุณสมบัติ และไดรับ
การฝกอบรมที่เหมาะสม 
       1.2 เพื่อเปนการพัฒนาทักษะและความชํานาญใหกับบุคลากรทกุระดับ 
 
2. ขอบเขต 

      2.1 ระเบียบปฏิบัตินี้ ใชบังคับถงึพนกังานบริษทั รวมทัง้พนักงานของบริษทัผูรับเหมา ( Sub 
Contractor ) ที่ปฏิบัติงานอยูภายในบริษทั 

3. หนาที่ความรับผิดชอบ 
     3.1 สวนงานฝกอบรมและพัฒนา 
             3.1.1     สํารวจความจําเปนในการฝกอบรม 
             3.1.2     ติดตอสถาบัน วิทยากร 
             3.1.3     จัดทําโครงการฝกอบรม 
             3.1.4     จัดทําคูมือ อุปกรณ และประสานงานในการฝกอบรม 
             3.1.5     บันทกึประวัติการฝกอบรม 
             3.1.6     จัดประชุมทบทวนความจําเปนในการฝกอบรม 
             3.1.7     จัดทําแผนการฝกอบรมประจําป และนําเสนออนมุติัแผน 
             3.1.8     ติดตามประเมินผลการฝกอบรม 
    3.2  ผูจัดการตนสังกัดที่เกี่ยวของ 
            3.2.1      สงเสริม และสนับสนุนใหผูใตบังคับบัญชา ไดรับการฝกอบรมที่เหมาะสม 
                          และเพียงพอ 
            3.2.2       จัดทําใบขออนุมัติการฝกอบรม 
            3.2.3       ประเมินความสามารถของผูใตบังคับบัญชา 
            3.2.4       จัดทาํแผนการฝกอบรมเฉพาะงานประจําป 
            3.2.5       จัดทําคูมอืการฝกอบรมการปฏิบัติงาน 
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ระเบียบการฝกอบรม 
หมายเลขเอกสาร : 

คร้ังที่แกไข : 

     3.3 ผูใตบังคับบัญชาระดับหัวหนางาน / ผูสอน ( Trainer) 
            3.3.1     ดําเนินการจัดฝกอบรมเฉพาะงานใหกับพนักงาน 
            3.3.2     เปนวทิยากรหลักสูตรเฉพาะงานใหกับพนักงาน   
            3.3.3     ประเมินความสามารถของผูใตบังคับบัญชา 
            3.3.4     สงเสริม สนบัสนุนใหผูใตบังคับบัญชาไดรับการฝกอบรมที่เหมาะสมเพียงพอ 
 
4. คําจํากัดความ 
      4.1  การฝกอบรมทั่วไปเพื่อเพิ่มทักษะ หมายถงึ การเพิ่มพนูทักษะ ความรู ความสามารถใหแก
พนักงานแตละระดับตําแหนง โดยแยกเปน 
             4.1.1  การฝกอบรมภายใน ( In-House Training )  หมายถงึ การจัดฝกอบรมที่ บริษัท   
                        เปนผูดําเนนิการจัดฝกอบรม หรือวาจางหนวยงานภายนอกเปนผูดําเนนิการให   
                        โดยจัดฝกอบรมให เฉพาะพนกังานของบริษัท 
            4.1.2   การฝกอบรมภายนอก ( Out-House Training )  หมายถึง การฝกอบรมที่บริษัทสง 
                        พนักงานไปอบรมภายนอก ตามหนวยงาน หรือสถาบันอบรมตางๆ โดยอบรม 
                       รวมกับบุคคลภายนอก 
            4.1.3   การปฐมนิเทศพนักงานใหม ( Orientation ) หมายถงึ การชี้แจงรายละเอียด ขอมลู 
                       ตางๆ ของบริษัทใหพนักงานใหมทราบกอนเร่ิมงาน 
     4.2  การฝกอบรมเฉพาะงาน ( On the Job training ) หมายถงึ การสอนงานโดยผูบังคับบัญชา  
            ใหกบัพนักงานพรอมกับการลงมอืปฏิบัติในสถานที่ทาํงานจริง 
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ระเบียบการฝกอบรม 
หมายเลขเอกสาร : 

คร้ังที่แกไข : 

   5. ข้ันตอนการดําเนนิงาน 
          5.1 การฝกอบรมทั่วไป 
                 5.1.1   การสํารวจความจําเปน และการจัดทําแผนการฝกอบรมประจําป 
                            1)  ผูจัดการแตละฝายกาํหนดความจาํเปนในการฝกอบรมของพนักงานแตละ

ระดับใน “แบบสํารวจความจําเปนในการฝกอบรม” โดยกําหนดให
สอดคลองกับใบกําหนดหนาทีง่าน (Job Description) นโยบายของบริษัท
เทคโนโลยีสมยัใหม ขอรองเรียนจากลูกคา และความจําเปนอ่ืนๆ สงใหกับ
สวนงานฝกอบรม และพัฒนาในเดือนตุลาคมของทกุป 

                            2)  การสํารวจความจําเปนจะตองกําหนดหมวดเน้ือหาวชิาที่อบรมในแตละป
โดยจะตองมหีวัขอหมวดวิชาดังนี ้

                                 2.1  หมวดวิชา         การบริหาร 
                                 2.2  หมวดวิชา         ดานคุณภาพ 
                                 2.3  หมวดวิชา         ดานส่ิงแวดลอม 
                                 2.4  หมวดวิชา         ความปลอดภัย 
                                 2.5  หมวดวิชา         การบริหารการผลิต 
                                 2.6  หมวดวิชา         เทคโนโลย ี
                            3)  สวนงานฝกอบรม และพัฒนาจัดประชุมรวมกบัทุกฝาย เพื่อพิจารณา

ทบทวนความจําเปนในการฝกอบรมและจัดทําแผนการฝกอบรมประจําป 
                            4)  สวนงานฝกอบรม และพัฒนาเสนอแผนการฝกอบรมใหกรรมการผูจัดการ

ใหญพิจารณาอนุมัติ 
ก.   กรณีอนุมติั สวนงานฝกอบรมดําเนนิการฝกอบรมตามแผน 
ข.   กรณีไมอนุมัติ สวนงานฝกอบรมทบทวนแผนการฝกอบรมเพื่อนําเสนอ 

กรรมการผูจัดการใหญอีกคร้ัง และแจงใหสวนงานที่เกี่ยวของทราบถึง
ผลการพิจารณา 

                            5)  กรณีที่มีความจาํเปนตองฝกอบรมนอกเหนือจากแผนที่กาํหนดไว ให
หนวยงานตนสังกัด จัดทํา “ใบขออนุมัติฝกอบรม” และจัดสงใหกับสวนงาน
ฝกอบรมและพัฒนาดังนี ้
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ระเบียบการฝกอบรม 
หมายเลขเอกสาร : 

คร้ังที่แกไข : 

-   กรณีมีคาใชจาย พิจารณาโดยผูจัดการฝาย และสงเอกสารกอนการ
ฝกอบรมไมนอยกวา 15 วนั เพื่อสวนงานฝกอบรมจะนาํเสนอรอง
กรรมการผูจัดการใหญ หรือกรรมการผูจัดการใหญอนมุติั 

-   กรณีไมมีคาใชจาย พจิารณาอนุมัติโดยผูชวยผูจัดการสวนงานข้ึนไป 
และสงเอกสารกอนการฝกอบรมไมนอยกวา 3 วนั 

                 5.1.2   รายละเอียดหลักสูตร และคุณสมบัติผูเขารับการฝกอบรม 
1)   สวนงานฝกอบรม จัดทาํโครงการฝกอบรม (Course Outline) และแจงใหสวน

งานที่เกี่ยวของทราบถึงกําหนดการฝกอบรม วทิยากร วนัเวลา สถานที่ และ
คุณสมบัติผูเขารับการฝกอบรม 

2)   สวนงานท่ีเกี่ยวของ กาํหนดรายช่ือพนกังานที่จะใหเขารับการฝกอบรมตาม
คุณสมบัติของแตละหลักสูตรพรอมกับมหีนาที่แจงกาํหนดการ และ
รายละเอียดใหกับพนกังานทราบ รวมถงึควมคุมดูแลใหเขารับการฝกอบรม
ตามวนั และเวลาที่กําหนด 

                 5.1.3    บันทึกการฝกอบรม และการประเมนิผลการฝกอบรม 
1)    กรณีฝกอบรมภายใน ใหผูเขารับการฝกอบรมลงช่ือใน “ใบรายช่ือผูเขารับการ

ฝกอบรม” 
2)    สวนงานฝกอบรม จัดใหมีการประเมินผลการฝกอบรม ดังนี ้

                             ก.  การทดสอบความรู ความเขาใจในการฝกอบรม โดยทําแบบทดสอบ หรือ    
วิทยากรเปนผูประเมินผูเขารับการฝกอบรม ทกุคร้ังทีม่ีการฝกอบรม 

                             ข.  ประเมินโครงการฝกอบรม โดยใหผูเขารับการฝกอบรมประเมินหลังส้ินสุด 
การฝกอบรม ในเร่ือง 

                                  -   วทิยากร 
                                  -   เนือ้หาหลักสูตร 
                                  -   การดําเนนิการฝกอบรม (บรรยากาศ,สถานที่,อ่ืน ๆ) 
                     3)    กรณีฝกอบรมภายนอก ใหเขียน “ใบรายงานการฝกอบรม” สงใหกบั   
                            ผูบงัคับบัญชาเพื่อพิจารณาประเมินผลเบ้ืองตน โดยอาจใชวธิีสัมภาษณ หรือ 
                            การนาํเสนอ หรือรายงาน แลวนําสงสวนงานฝกอบรม และพัฒนาภายใน 7 วนั  
                            นับจากวนัส้ินสุดการฝกอบรม พรอมแนบสําเนาวฒุิบัตร หรือใบรับรอง 
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ระเบียบการฝกอบรม 
หมายเลขเอกสาร : 

คร้ังที่แกไข : 

4)    สวนงานฝกอบรมบันทกึประวัติผูผานการฝกอบรมโดยระบบคอมพิวเตอร โดย
ใหมีการ Back Up ขอมูลทกุเดือน และเกบ็รักษาไวที่สวนงานฝกอบรม และ
พัฒนา 

                 5.1.4    กรณีพนักงานเขาใหม สวนงานฝกอบรม และพัฒนาจัดใหมีการปฐมนิเทศดังนี ้
                                  -   ประวัติบริษัท และผังองคกร 
                                  -   คาตอบแทน และสวัสดิการ 
                                  -   กฎระเบียบ ขอบังคังในการทาํงาน 
                                  -   ความปลอดภัยในการทํางาน 
                                  -   กจิกรรม 5 ส 
                                  -   ระบบคุณภาพ 
                                  -   ระบบการจัดการสิ่งแวดลอม 
                                  -   โครงการโรงงานสีขาว 
                                  -   กจิกรรมอ่ืน ๆ 
          5.2 การฝกอบรมเฉพาะงาน (On the job Training) 
                5.2.1   การจัดทําแผนการฝกอบรมประจําป และรายละเอียดหลักสูตร 
                      1) ผูจัดการแตละสวนงาน จัดทําแผนการฝกอบรมเฉพาะงานของพนักงานแตละ

ระดับ ในแบบฟอรม”แผนการฝกอบรมประจําป” โดยกําหนดใหสอดคลองกับใบ
กําหนดหนาที ่(Job description) นโยบายของบริษัท เทคโนโลยีสมยัใหม ขอ
รองเรียนจากลูกคา และความจําเปนอ่ืนๆ พรอมแนบ “รายละเอียดหลักสูตร” สง
ใหกับสวนงานฝกอบรม และพัฒนาภายในเดือนตุลาคมของทุกป กรณีมีการ
ปรับปรุงแผนหรือเปล่ียนแปลงรายละเอียดหลักสูตร ใหสงสําเนาใหกบัสวนงาน
ฝกอบรมทนัท ี

                      2) หลักสูตรการฝกอบรมในการปฏิบัติงาน(On the Job Training) จะตองผานการ
ฝกอบรมจากศูนยฝกอบรม (Training Center) กอนเพื่อพัฒนาทางดานความรู 
และทักษะในการปฏิบัติงานกอนลงไปปฏิบติังานจริง โดยมีหวัขอการฝกอบรม
ดังนี ้

                          2.1  พนกังานระดับปฏิบติังาน (Worker) จะตองไดรับการอบรมที่เปนภาคทฤษฎี
และภาคปฏิบัติดังนี ้
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ระเบียบการฝกอบรม 
หมายเลขเอกสาร : 

คร้ังที่แกไข : 

                                  2.1.1   ภาคทฤษฎี (Theory)  
         -   Safety                           -   Product Process 
         -   Quality                          -   Cost Reduction 
         -   TPS Basic                     -   Kaizen 
         -   STD work                      -   Kanban 
         -   Abnormal Route 
         -   TPM 

                                  2.1.2   ภาคปฏิบัติ (Practice)  
          -   Basic Skill/Practice skill 
              1)  Machine 
              2)  Product Process 
              3)  Quality Process 
              4)  Safety 
              5)  ISO 14001 

                          2.2  ผูบังคับบัญชาตนสังกัดตองทาํการอบรมพนักงานปฏิบัติการ(Worker) ใน
เร่ืองของ On the Job Training อีกคร้ัง เพือ่เปนการทบทวนความรู ความ
เขาใจกอนปฏิบัติงานจริงอีกคร้ัง โดยมหีัวขอการทบทวนดังนี ้

       -   Job Description          -   Product Process           -   Safety 
       -   Machine                      -   Quality Process            -   ISO 14001 

                5.2.2   การฝกอบรมเฉพาะงาน On the Job Training สําหรับตําแหนงงาน ระดับ
หัวหนางาน (Foreman) และระดับ ผูฝกสอน (Trainer) โดยจะตองผานการ
ฝกอบรมเสริมทักษะ และความรูดังนี ้

                      1) พนักงานระดับ บังคับบัญชา หรือหัวหนางาน (Foreman) 
1.1  Procedure 
       -   Part Production 
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ระเบียบการฝกอบรม 
หมายเลขเอกสาร : 

คร้ังที่แกไข : 

1.2  Job Function/Job Description 
       -   Worker 
       -   Assistant Foreman 
       -   Deputy Foreman 
       -   Foreman 
1.3  TPS system 
       -   Work instruction 
       -   San ten Set 
       -   Kanban 
1.4  Policy 
       -   Company Policy & Section Policy 
       -   Activity Support Policy 
1.5  Measuring Tools 
       -   Vernier 
       -   Taper gauge 
       -   Ball gauge 
       -   Dial gauge 
       -   Others 
1.6  Abnormal Route 
       -   Stop call wait 
       -   Yellow & Red box Route 
       -   Repair Route 

                      2) พนักงานระดับ ผูฝกสอน(Trainer) 
2.1  Procedure 
       -   Part Production 
2.2  Job Function/Job Description 
       -   Worker 
       -   Assistant Foreman 
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ระเบียบการฝกอบรม 
หมายเลขเอกสาร : 

คร้ังที่แกไข : 

       -   Deputy Foreman 
       -   Foreman 
2.3  Standardized Work 
       -   Work instruction 
       -   San ten Set 
2.4  Abnormal Route 
       -   Stop call wait 
       -   Yellow & Red box Route 
       -   Repair Route 
2.5  Measuring Tools 
       -   Vernir 
       -   Taper gauge 
       -   Ball gauge 
       -   Dial gauge 
       -   Others 

          5.3 การประเมินผลการฝกอบรมเฉพาะงาน (On the job Training) 
                5.3.1   การฝกอบรมเฉพาะงานในสวนของ Class Room จะตองมีแบบทดสอบในการ

วัดความรู ความเขาใจ โดยมีหัวขอการกําหนดความรูดังนี ้
          1)  Safety  
          2)  Quality 
          3)  TPM 
          4)  Work Instruction (WI) 
          5)  ISO 14001 
          6)  CCCF 
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ระเบียบการฝกอบรม 
หมายเลขเอกสาร : 

คร้ังที่แกไข : 

                5.3.2   การฝกอบรมเฉพาะงานในสวนของภาคฏิบัติหนางาน (Practice) จะตองมี
แบบทดสอบ ในการวัดความรู ความเขาใจโดยมีหวัขอการกําหนดความรูดังนี ้

     1)  Safety  
     2)  Quality 
     3)  TPM  
     4)  Work Instruction (WI) 
     5)  ISO 14001 
     6)  CCCF 

                5.3.3   การฝกอบรมเฉพาะงานในสวนของการควบคุมทักษะการปฏิบัติงานประจําวัน
(Daily Check Skill Control) จะตองมีแบบทดสอบในการวัดความรู ความเขาใจ
โดยมีหวัขอการกําหนดดังนี ้

1)  การสวมใสอุปกรณ PPE  
2)  การบนัทกึเอกสารการผลิต 
3)  การบนัทกึเอกสารคุณภาพ 
4)  การปฏิบัติงานตาม Work Instruction (WI) 

                5.3.4   การบนัทกึ และการฝกอบรม 
1)  ผูบังคับบัญชา หรือผูที่ไดรับมอบหมาย ทาํการฝกอบรมเฉพาะงานใหกับ  

พนักงาน พรอมกับบันทึกการฝกอบรมเปนเอกสาร (ใบขออนุมัติฝกอบรม และใบ
รายช่ือผูเขารับการฝกอบรม) ในกรณีดังตอไปนี้ 

     ก.   พนักงานเร่ิมงานใหมทุกคน ตองไดรับการฝกอบรมเฉพาะงานตามหัวขอ 
Job Description ของตนเองโดยผูบงัคับบัญชาทาํการสอนงานใหกบั
พนักงาน ต้ังแตวันแรกทีพ่นกังานเขางาน เชน พนักงานในไลนการผลิตควร
ไดรับการฝกอบรมเร่ือง วธิีการใชเคร่ืองจักร, ข้ันตอนการฏิบัติงานและ
วิธีการตรวจสอบช้ินงาน เปนตน โดยตองไดรับการอบรมกอนที่จะใหเร่ิมลง
มือปฏิบัติงานในตําแหนงนัน้ ๆ 

     ข.   กรณีเล่ือนตําแหนง, โยกยายหนาที่, เปล่ียนกระบวนการผลิต, ใชเทคโนโลยี
สมัยใหม หรือพนักงานทํางานผิดพลาด ใหผูบังคับบัญชาดําเนนิการ
ฝกอบรม ใหกบัพนกังานกอนที่จะใหปฏิบติัในตําแหนงนั้น ๆ 
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ระเบียบการฝกอบรม 
หมายเลขเอกสาร : 

คร้ังที่แกไข : 

     ค.   กรณีมกีารโอนยายหนวยงาน หรือหนาที่ความรับผิดชอบ แผนกตนสังกัด
ใหมตองทําการตรวจสอบประวัติการฝกอบรม แลวเปรียบเทียบกับ
คุณสมบัติของตําแหนงงานใหม หากยงัไมไดรับการฝกอบรมในหวัขอใด ให
ดําเนนิการฝกอบรมทันที กอนที่จะใหพนกังานปฏิบัติงานในตําแหนงใหม 

2)  ในการฝกอบรมเฉพาะงานทุกหลักสูตร ผูสอนจะตองจัดใหผูเขารับการ 
ฝกอบรมลงช่ือใน”ใบรายช่ือผูเขารับการฝกอบรม” และมีการทดสอบความรู ความ
เขาใจของพนกังานทุกคร้ัง 
3)  เมื่อดําเนนิการฝกอบรมเรียบรอยแลว ใหสงผลการทดสอบพรอมกบัหลักฐานใน
การฝกอบรม ใหกับสวนงานฝกอบรมภายใน 7 วัน นับแตวันทีฝ่กอบรมเรียบรอย
แลว 
4)  สวนงานฝกอบรมบันทึกประวัติผูผานการฝกอบรม โดยระบบคอมพิวเตอร โดย
ใหมีการ Back Up ทกุเดือน และเก็บรักษาไวที่สวนงานฝกอบรมและพัฒนา 
5)  ผูบังคับบัญชาติดตามประเมินความสามารถของพนกังานที่ไดรับการฝกอบรม
แลว ตามวิธีการปฏิบัติงาน”การประเมนิความสามารถของพนักงาน”(Skill Matrix) 
6)  สวนงานฝกอบรมจัดใหมีการวัดความตระหนักดานคุณภาพของพนักงานไมนอย
กวาปละ 1 คร้ัง พรอมบันทึกผลการวัดความตระหนกัฯ ของพนักงาน 
 

6. ข้ันตอนการฝกอบรมพนักงาน ตามเอกสารแนบ 
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เอกสารแนบข้ันตอนการฝกอบรม 

ข้ันตอนการดําเนนิงาน ผูรับผิดชอบ ระยะเวลา เอกสารที่เกี่ยวของ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

หนวยงาน
ฝกอบรม 

 

 

 

 
 

1. ใบขออนุมัติฝกอบรม 
2.ใบรายช่ือผูเขารับการอบรม 
3. แบบทดสอบการปฐมนิเทศ 
4. คูมือพนักงานใหม 
 
 
1.ใบขออนุมัติฝกอบรมและ
พัฒนา 
2. ใบรายช่ือผูเขารับการอบรม 
3. แบบทดสอบการฝกอบรม 
 
 
1.ใบขออนุมัติฝกอบรมและ
พัฒนา 
2. ใบรายช่ือผูเขารับการอบรม 
3. แบบทดสอบการฝกอบรม 
 
1. ใบประวัติการฝกอบรม 
 
 
 
 
1. แบบประเมินความสามารถ 

 

อบรมปฐมนิเทศเบื้องตน 
( Orientation ) ใหกับพนกังาน 

( เฉพาะพนักงานใหม ) 

ฝกอบรมเฉพาะงาน 
- ฝกอบรมภาคทฤษฏี 
- ฝกอบรมภาคปฏิบัติ 
- On the job training 

 

สงเอกสารใหสวนงานฝกอบรม 
 

บันทกึประวัติการฝกอบรม 

 

ประเมินความสามารถของ
พนักงาน (Skill Matrix) 

 

หนวยงาน
ฝกอบรม 

วันเร่ิมงาน 
8:00-17:00  
(1 วัน ) 

วิทยากรแต
ละหลักสูตร 

วิทยากรแต
ละหลักสูตร 

วิทยากรแต
ละหลักสูตร/ 
หัวหนางาน 

3 - 5 วัน 
 

ภายใน 7 วัน
หลังการ
ฝกอบรม 

ภายใน 3 วัน
หลังไดรับ
เอกสาร 

หลังการ
ฝกอบรม  
1 เดือน 
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ก.2 หัวขอการฝกอบรม 
 ตัวอยางหัวขอการฝกอบรมตามความจําเปนหนาที่งานของบริษัทตัวอยาง ซึ่งประกอบ 
ดวยหวขอการฝกอบรมภาคทฤษฏีในหองเรียน และหัวขอการฝกอบรมโดยการฝกปฏิบัติ 
โดยมีรายละเอียด ดังนี้ 

No
. หัวขอการอบรมภาคทฤษฎี 

 Classroom Training Topic  

Section 

Production QC 

Pr
es

s 

W
eld

ing
 

As
se

mb
ly 

Ins
pe

cti
on

 

Q-
Ga

te 

1 Safety O O O O O 
  -- กิจกรรมความปลอดภัย 
  -- กฏระเบียบความปลอดภัยในการทํางาน 
  -- อุปกรณปองกันภัยสวนบุคคล PPE 
2 Quality O O O O O 
  -- ความหมาย และจิตสํานึกดานคุณภาพ 
  -- ขั้นตอนการตรวจสอบคุณภาพ 
  -- ขั้นตอนการลงเอกสารการตรวจสอบ 
  -- การใช และประเภทเครื่องมือวัด 
3 TPS Basic O O O O O 
  -- ความหมาย และวัตถุประสงค TPS 
  -- Lot Production System 
  -- Control Sheet  
  -- Just In Time 
  -- Heijunka Post 
4 Kanban O O O O O 
  -- ความหมาย และวัตถุประสงค Kanban 
  -- การนํา Kanban มาใชในสายการผลิต 
  -- ตัวอยางของ Kanban ที่ใชในบริษัท 
  -- กฎพื้นฐานการใช Kanban 
5 มาตรฐานการปฏิบัติงาน (WI) O O O O O 
  -- ความหมาย ของ WI ในแตละขอ 
  -- การอาน และการทําความเขาใจ 
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No
. หัวขอการอบรมภาคทฤษฎี 

 Classroom Training Topic  

Section 
Production QC 

Pr
es

s 

W
eld

ing
 

As
se

mb
ly 

Ins
pe

cti
on

 

Q-
Ga

te 

6 การจัดการเมื่อเกิดส่ิงผิดปกติ O O O O O 
 --       ความหมายและวัตถุประสงค 
 --       การปฏิบัติงานตาม WI 

7 TPM O 
 
 
 
 

O 
 
 
 
 

O 
 
 
 
 

 
 
 
 

 
 
 
 

  -- ความหมาย TPM 
  -- 8 เสาหลักของ TPM 
  -- ความสูญเสียหลัก 16 ประการ 
  -- กิจกรรมการบํารุงดูแลรักษา 
8 Product Process O 

 
 

O 
 
 

O 
 
 

O 
 
 

O 
 
 

  -- ขั้นตอนการผลิตโดยรวม 
  -- ขั้นตอนและวิธีการผลิตตาม WI. 
9 Cost O 

 
 
 

O 
 
 
 

O 
 
 
 

 
 

 
   -- ประเภทของตนทุนการผลิต 

  -- ขั้นตอนการจัดทํา Cost Reduction 
  -- กิจกรรมการลดตนทุน 

10 Kaizen O 
 
 

O 
 
 

O 
 
 

 
 

 
   -- ความหมาย และวัตถุประสงค 

  -- ขั้นตอนการทํา Kaizen 
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No. 
หัวขอการอบรมภาคปฏิบัติ 
Practical Training Topic 

Section 
Production QC 

As
se

mb
ly 

W
eld

ing
 

Pr
es

s 

Ins
pe

cti
on

 

Q-
Ga

te 

1 ตําแหนงการประกอบของชิ้นสวนที่ผลิตในรถยนต O O O O O 

2 Basic Rules O O O O O 
3 Manual & VDO Training by section O O O   
4 Basic Skill Practice Room 

 -   Practice for bolt & nut tightening 
 -   Practice for Pin & Holes 
 -   Practice for Quality Check 
 -   Practice for Two hand operation 

O O O O O 

5 Environmental & Safety 
 -   การใสอุปกรณความปลอดภัย 
 -   การปฏิบัติตาม  WI ความปลอดภัยในการทํางาน 
 -   การปฏิบัติตามกฎระเบียบบริษัทฯ (5ส) 
 -   การจัดการทิ้งขยะตามระบบ ISO 14001 

O O O O O 

6 Machine 
 -   การตรวจสอบเครื่องจักร Daily Check Sheet 
 -   การปฏิบัติงานตาม WI การใชเคร่ืองจักร 
 -   การบํารุงดูแล และรักษาเคร่ืองจักร 

O O O   

7 Product Process 
 -   การผลิตช้ินงานตามเอกสารแนะนําการทํางาน WI 
 -   การส่ังผลิตโดยใช KANBAN 
 -   การปฏิบัติเม่ือพบของเสีย  
 -   การทําตามกฎส่ิงผิดปกติ (หยุด  เรียก   รอ) 
 -   การลงบันทึกเอกสารการผลิต 

O O O   

8 Quality 
 -   Dimension and Appearance 
 -   Measurement Std. 
 -   Quality Check Sheet 
 -   การใชเคร่ืองมือการตรวจสอบคุณภาพชิ้นงาน 
 -   การบํารุงดูแลรักษาเคร่ืองมือวัด 

O O O O O 
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ก.3 การปรับปรุงเนื้อหาการฝกอบรม 
 ในสวนของการปรับปรุงเนื้อหาการฝกอบรม ยกตัวอยางการปรับปรุงของบริษัทกรณีศึกษา
แหงหนึง่ไดดังนี ้
 
กอนการปรับปรุง 
 บริษัทตัวอยางมีคูมือสําหรับการฝกอบรมอยูแลว แตพบวาไมไดมีการปรับปรุงเนื้อหาการ
ฝกอบรมมาเปนเวลานาน โดยเนื้อหาภายในเอกสาร เคร่ืองจักรที่แสดงในเอกสารยงัคงเปนเคร่ือง
รุนเกาซ่ึงบริษทัตัวอยางไดเปลี่ยนเปนเคร่ืองจักรใหมแลว และพบวาตองเพิ่มเติมรายละเอียดของ
เนื้อหาภายในอ่ืนๆ อีกดวย 

 
 
 
 
 
 
 

คูมือฝกอบรมกอนการปรับปรุง 
หลังการปรับปรุง 
    ไดมีการปรับปรุงเนื้อหาภายในเอกสารการฝกอบรมใหเปนปจจุบัน เพิ่มเติมรายละเอียดที่
จําเปน และจัดทําเปนรูปเลมใหมโดยไดเพิ่มเติมคูมือฝกอบรมสําหรับสายการผลิตตัวอยางเพิ่มอีก 
1 เลม คือ คูมือการฝกอบรมเกี่ยวกับช้ินสวนที่ผลิตอยูในสายการผลิตตัวอยางนั้น 
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ก.4 กําหนดเกณฑคุณสมบัติของผูสอน 
 ตัวอยางของระเบียบควบคุมคุณสมบัติของผูสอนในบริษัทตัวอยางแสดงไดดังนี ้

ระเบียบคุณสมบัติการแตงต้ังผูสอน 
หมายเลขเอกสาร : 

คร้ังที่แกไข : 

1. วัตถุประสงค 
     1.1  เพื่อควบคุมคุณสมบัติของวิทยากรประจําบริษทั ความรูความสามารถ เพือ่ใหการสอน 
            เปนไปในทิศทางเดียวกนั 
     1.2  เพื่อกาํหนดเปนหลักเกณฑในการคัดเลือกวิทยากร 
 
2.ขอบเขต  
    2.1  ระเบียบคุณสมบัติการแตงต้ังผูสอนน้ี ใชบังคับถงึผูสอนทุกหลักสูตรที่มีการฝกอบรม 
           ภายในบริษัท 
3. หลักเกณฑการคัดเลือกวทิยากรประจําบริษัท 
     3.1 ตองเขียนใบแจงใหคัดเลือกพนกังานเปนวทิยากรประจําบริษัท 
     3.2 จะตองมีความรูและประสบการณ 
     3.3 คุณสมบัติเฉพาะตัวเพื่อการบรรยาย 
     3.4 มีความทุมเทและเสียสละตอองคกร 
     3.5 คุณสมบัติตามเกณฑเบ้ืองตน     

     1. ผานการปฏิบัติงานในหนาที่งาน  1 ปข้ึนไป 
     2. ระดับทกัษะหนาทีง่านอยูในระดับปฏิบัติงานไดทุกข้ันตอน 
     3. วฒุิการศึกษาต้ังแตมธัยมศึกษา ตอนตน 
     4.  อาย ุ 19 –50 ป 
     5.  มนษุยสัมพันธดี 

4. ข้ันตอนของการแตงต้ังวทิยากร 
1. สงแบบฟอรมแจงขอใหคัดเลือกเปนวิทยากร 
2. ระดับฝายทาํการคัดเลือกตามคุณสมบัติของวิทยากรที่กําหนดไว 
3. ศูนยฝกอบรมเสนอทบทวน อนุมัติ ตอผูจัดการฝายบุคคล 
4. ผูจัดการฝายบุคคลทบทวน 
5. เมื่ออนุมัติแลว ดําเนนิการฝกอบรมผูที่เปนวทิยากร 
6. เมื่อผานการอบรม เสนออนุมัติแตงต้ังโดยผูจัดการ 
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ระเบียบคุณสมบัติการแตงต้ังผูสอน 
หมายเลขเอกสาร : 

คร้ังที่แกไข : 

 5. แผนผังของข้ันตอนการแตงต้ังวทิยากร 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

ระดับฝายทําการคัดเลือกตาม
คุณสมบัติที่กําหนด 

ศูนยฝกอบรม 
เสนอ ทบทวน อนุมัติ 
ตอผูจัดการฝายบุคคล 

ศูนยฝกอบรมเสนออนุมัติ 

ผูจัดการฝาย
บุคคลทบทวน 

No

ผูจัดการอนุมัติ 

YES 

YES 

No 

แบบแจงขอใหคัดเลือก 
เปนวิทยากร 

ผานการอบรม 
เสนออนุมัติแตงต้ังโดยผูจัดการ 

ดําเนินการอบรม 
ผูที่ไดรับคัดเลือกเปนวิทยากร 
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ระเบียบคุณสมบัติการแตงต้ังผูสอน 
หมายเลขเอกสาร : 

คร้ังที่แกไข : 

 
แบบฟอรมใบแจงการคัดเลือกวิทยากร 

แบบแจงขอใหคัดเลือกหัวหนางาน/พนักงานเปนวิทยากรประจําบริษัท 
  วันที่............................. 
     เรียน............................. 
                   ดวยทางฝายบริหาร แผนกธุรการและทรัพยากรบุคคล จะจัดหลักสูตรฝกอบรมเพื่อพัฒนาพนักงาน
ใหเกิด  ความรู ความสามารถในการปฏิบัติงานใหกับบริษัทฯ    ทั้งนี้เพื่อใหบรรลุวัตถุประสงคและเกิดประโยชน
สูงสุดแกผูเขารับการฝกอบรม  ทางฝายบริหาร จึงขอใหทานชวยพิจารณาหลักสูตร และคัดเลือกผูใตบังคับบัญชา
ในสังกัดของทานที่มีคุณสมบัติเหมาะสมเขาเปนวิทยากรประจําบริษัท  โดยขอความรวมมือในการใหกรอก
รายละเอียด ดังนี้ : 
               หัวขอหลักสูตร   
_________________________________________________________________________ 
               กําหนดระยะเวลาของหลักสูตร 
_____________________________________________________________ 
               ระดับผูบรรยาย 
_________________________________________________________________________ 
               

ลําดับ รหัส ชื่อ-นามสกุล ตําแหนง อายุ อายุงาน การศึกษา 
       

 
 
  
 
 

 
 

 
 
 
 

 
 

คุณสมบัติวิทยากร 
1. จะตองมีความรูและประสบการณ 
2. คุณสมบัติเฉพาะตัวเพื่อการบรรยาย 
3. มีความทุมเท และเสียสละตอองคกร 
4. คุณสมบัติตามเกณฑเบ้ืองตน 
   4.1 ผานการปฏิบัติงานในหนาที่งาน 1 ป ขึ้นไป 
   4.2 ระดับทักษะหนาที่งาน อยูในระดับปฏิบัติงานไดทุกขั้นตอน 
   4.3 วุฒิการศึกษาต้ังแตมัธยมศึกษาตอนตน 
   4.4 อายุ 19 -50 ป 
   4.5 มนุษยสัมพันธดี 
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ก.5 อุปกรณเครื่องมือในการสอนภาคปฏิบัติ 
  ในหัวขอเร่ืองเคร่ืองจักรเคร่ืองมือสําหรับการฝกปฏิบัติ บริษัทตัวอยางทั้ง 5 บริษัทไดมีการ
จัดเตรียมเคร่ืองจักรอุปกรณการสอนตางๆ โดยแสดงรูปภาพตัวอยางของเครื่องจักรสําหรับการ
ฝกอบรมของบริษัทตัวอยาง โดยในที่นี้จะแสดงกระบวนการผลิตละ 1 ตัวอยาง 
 
 1) เคร่ืองจักรและอุปกรณการฝกปฏิบัติสําหรับกระบวนการปมข้ึนรูป 
            ประกอบดวย 
             - เคร่ืองจักรปมข้ึนรูป 
       - แผนโลหะสําหรับฝกปฏิบัติ 
       - โตะตรวจสอบช้ินงาน 
       - มาตรฐานการทํางานตางๆ 
       - มาตรฐานการตรวจสอบคุณภาพ 
         
        
 
 
 2) เคร่ืองจักรเคร่ืองมือการฝกปฏิบัติสําหรับกระบวนการเช่ือมอารค 
 
       ประกอบดวย 
             - เคร่ืองเช่ือมอารค 
       - แผนโลหะสําหรับฝกปฏิบัติ 
       - มาตรฐานการทํางานตางๆ 
       - มาตรฐานการตรวจสอบคุณภาพ 
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 3) เคร่ืองจักรเคร่ืองมือสําหรับกระบวนการเช่ือมแบบสปอต 
 

   ประกอบดวย 
              - เคร่ืองเช่ือมแบบสปอต 
       -  แผนโลหะสําหรับฝกปฏิบติั 
       -  มาตรฐานการทํางานตางๆ 
       -  ตัวอยางงานดี งานเสีย 

 
 
 
 
 

 4) เคร่ืองจักรเคร่ืองมือสําหรับกระบวนการเช่ือมแบบ Robot 
   ประกอบดวย 

             - เคร่ืองเช่ือมแบบRobot 
       - แผนโลหะสําหรับฝกปฏิบัติ 
       - มาตรฐานการทํางานตางๆ 
        - ตัวอยางงานดีงานเสีย 
       - มาตรฐานการตรวจสอบคุณภาพ 
        
 
 

 
 5) เคร่ืองจักรเคร่ืองมือสําหรับงานประกอบชิ้นสวน 

   ประกอบดวย 
              - จิ๊กและเคร่ืองมือประกอบชิ้นงาน 
       -  ชิ้นสวนสําหรับฝกประกอบ 
       -  มาตรฐานการทํางานตางๆ 
       -  โตะสําหรับตรวจสอบชิ้นงาน 
        -   ตัวอยางงานดีงานเสีย 
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ก.6 การประเมินผลการฝกอบรม 
Work Instruction หมายเลขเอกสาร : 

การประเมินระดับความสามารถของพนักงาน คร้ังที่แกไข : 

    
     1. วัตถุประสงค 
          เพื่อใชในการวัดระดับความสามารถของพนกังานในการทํางาน ซึ่งไดถูกทบทวนและอนุมัติ
โดยหนวยงาน หรือผูทีม่ีหนาที่รับผิดชอบทีไ่ดระบุไว และมีการติดตามการประเมินผลไวในสถานที่
ทํางาน 
 
     2. ขอบเขต 
          ใชสําหรับการประเมนิผลการฝกอบรมเฉพาะงาน ของพนกังานบริษัทรวมถงึพนักงานของ
บริษัทผูรับเหมาแรงงาน (Sub contractor) ที่ปฏิบัติงานอยูภายในบริษัท 
 
     3. ข้ันตอนการดําเนินงาน 
          3.1 ผูจัดการแตละสวนงานกําหนดหัวขอการฝกอบรมเฉพาะงานใหกับพนักงานแตละคน 
ต้ังแตระดับพนักงานปฏิบัติการ ถงึ วิศวกรใน “ ใบประเมินความสามารถของพนักงาน” โดยให
สอดคลองกับใบกําหนดหนาที่การทาํงาน (Job Description) ของพนกังานแตละคน 
         3.2 ดําเนินการฝกอบรมตามหวัขอและรายช่ือของพนักงานตามที่กาํหนดไว 
         3.3 ผูบงัคับบัญชาประเมินความสามารถของพนกังานตามหวัขอการฝกอบรม โดยแยกระดับ
การบังคับบัญชา ดังนี ้
                 3.3.1   พนกังาน ประเมินความสามารถโดยผูชวยหัวหนากลุมข้ึนไป 
                 3.3.2   ผูชวยรองหวัหนากลุม ประเมินความสามารถโดยหวัหนากลุมข้ึนไป 
                 3.3.3   หัวหนากลุมวิศวกร ประเมินความสามารถโดยผูชวยผูจัดการสวนงานข้ึนไป 
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Work Instruction หมายเลขเอกสาร : 

การประเมินระดับความสามารถของพนักงาน คร้ังที่แกไข : 

      3.4  ผูบังคับบัญชาทาํการประเมินความสามารถของพนักงานเปนระยะทกุๆ 6 เดือน คือเดือน
เมษายนและเดือนพฤศจกิายนของทุกป และในกรณีดังตอไปนี้ 
             3.4.1  พนักงานเขาใหม หรือโอนยายเขามาในระหวางรอบการประเมินใหเพิ่มรายช่ือในใบ
ประเมิน  ทําการฝกอบรมเฉพาะงาน พรอมทั้งประเมนิความสามารถของพนักงานกอนที่จะเร่ิมให
ลงมือปฏิบัติงาน 
             3.4.2  เมื่อมีพนักงานลาออก หรือโอนยายออกไปในระหวางรอบที่จะทําการประเมิน ให
หยุดทาํการประเมินและระบุรายละเอียดเกีย่วกับการโอนยาย เชน วนัทีย่ายหรือลาออก หนวยงาน
ที่โอนยายไป เปนตน 
 
     3.5 ข้ันตอนการประเมินความสามารถของพนกังาน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ฝกอบรมภาคทฤษฏีตามหลักสูตร 

ฝกอบรมปฏิบัติตามหลักสูตร 

เร่ิมปฏิบัติงาน 

ทดสอบประเมินผล 

ทดสอบประเมินผล 

ผานเกณฑ 

ไม 
ผานเกณฑ 

ผานเกณฑ 

ไม 
ผานเกณฑ 
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Work Instruction หมายเลขเอกสาร : 

การประเมินระดับความสามารถของพนักงาน คร้ังที่แกไข : 

     3.6 หลักเกณฑการประเมิน 
 
 
 
 
 
 
 

      

 

 

      
     3.7 การประเมินผลทุกคร้ัง จะตองมีเอกสารประกอบการประเมินเปนหลักฐานอยางชัดเจน 
เชน แบบทดสอบหรือผลสอบภาคปฏิบัติเปนตน โดยเอกสารนัน้ตองกาํหนดเกณฑการใหคะแนน
และเกณฑการผานการประเมิน 
 
     3.8  พนกังานที่มีผลการประเมินต้ังแตระดับ 3 ข้ึนไปภายในรอบปที่ทาํการประเมินถือวา “ผาน” 
แตยังตองทาํการทบทวนและทดสอบเพ่ือประเมินความสามารถเปนระยะ ตามที่กําหนด 
 
     3.9  พนกังานที่มีผลการประเมินระดับ 4 ภายในรอบปที่ทาํการประเมิน ใหผูบงัคับบัญชา
สังเกตุการปฏิบัติงานจนกวาจะมีการโยกยายหนาที ่หรือไมไดทํางานในตําแหนงนัน้อีกตอไป 
กรณีพบขอบกพรองใหทําการทบทวนและทดสอบใหม 
 
 
 
 

สัญลักษณ ระดับ ความหมาย 

 ระดับ 0 บุคคลเปาหมายที่ตองรับการอบรม 
 

 ระดับ 1 ผานการฝกอบรมและทดสอบ สามารถปฏิบัติงาน
ไดแตตองมีผูแนะนาํใกลชิด 

 ระดับ 2 สามารถปฏิบติังาน และตรวจสอบคุณภาพได 
แตตองมีผูแนะนํา 

 ระดับ 3 สามารถปฏิบติังานได และตรวจสอบคุณภาพของ
งานไดดวยตนเอง 

 ระดับ 4 เปนผูมีความเชี่ยวชาญ หรือสามารถสอนงานได 
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Work Instruction หมายเลขเอกสาร : 

การประเมินระดับความสามารถของพนักงาน คร้ังที่แกไข : 

          
      3.10 กรณีผลการประเมินความสามารถของพนักงานอยูในระดับ 1-2 ในหวัขอใด หัวหนางาน
จะตองทาํการทบทวนการฝกอบรมและทดสอบใหม เพือ่ประเมินความสามารถเปนระยะๆ เพื่อให
พนักงานมีทักษะเพิม่มากข้ึนจนถึง ระดับ 3-4 ตามแผนที่กําหนด 
 
      3.11 ผูประเมินเซ็นตชื่อในชองผูประเมิน พรอมกับผูบังคับบัญชาที่สูงกวาเซ็นตชื่อรับรอง 
 
      3.12 ใหติดใบประเมินความสามารถไวที่สถานทีท่ี่พนักงานปฏิบัติงาน และสําเนาสงสวนงาน
ฝกอบรม พรอมกับหลักฐานที่ใชในการประเมิน 
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 ตัวอยางแบบฟอรมการประเมินทักษะในการฝกอบรมภาคปฏิบัติ 
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ก.7 การบันทกึผลการฝกอบรม 
 ตัวอยางเอกสารบันทึกความสามารถของพนักงานตามตําแหนงหนาที่งานโดยการจัดทํา
เปน Skill Matrix เพื่อแสดงระดับความสามารถของพนกังานแตละคน 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 164 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ข 
แบบสอบถามท่ีใชในงานวิจัย 
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แบบสอบถามที่ 1 
แบบสอบถามความคิดเห็น 

ความตองการของระบบการฝกอบรมของพนักงานฝายผลิต 
ในโรงงานผูผลิตชิ้นสวนยานยนต 

 
วัตถุประสงค  เพื่อใหทราบถึงความตองการระบบการฝกอบรมความสามารถของพนักงานฝาย
ผลิตที่จําเปนตองมี ซึง่ทาํใหพนักงานที่ผานการฝกอบรมมีความสามารถในดานการผลิตและการ
ตรวจสอบคุณภาพที่เพียงพอ  
 
สวนที่ 1  รายละเอียดของผูตอบแบบสํารวจ 
 
1. ชื่อ-สกุล       ............................................................................................................  

2.  บริษัท          ……………………………………….................................................... 

3. ตําแหนง      .................................................  แผนก   ............................................. 

 
สวนที่ 2 ความคิดเห็นของผูตอบแบบสอบถาม    
กรุณาใหขอมลูเกี่ยวกับความตองการของทานทีม่ีตอระบบการฝกอบรมพนักงานระดับปฏิบัติการ 
 

1. ระบบการฝกอบรมพนกังานระดับปฏิบัติการที่ดี ควรจะมีลักษณะอยางไรบาง 
1.1)  ...................................................................................... 
1.2)  ...................................................................................... 
1.3)  ...................................................................................... 
1.4)  ...................................................................................... 

 
2. ผูสอนหรือวทิยากรที่ดีควรมีลักษณะอยางไร 

2.1)  ...................................................................................... 
2.2)  ...................................................................................... 
2.3)  ...................................................................................... 
2.4)  ...................................................................................... 
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3. สภาพแวดลอมและอุปกรณการสอนที่ดี ควรมีลักษณะอยางไร 
3.1) ...................................................................................... 

            3.2)  ...................................................................................... 
 3.3)  ...................................................................................... 
 3.4)  ...................................................................................... 
  
 

4. เพื่อใหพนกังานมีความสามารถในการผลิตชิ้นงาน และไมผลิตชิ้นงานที่ไมไดคุณภาพ 
        ควรจะตองมีการฝกอบรมอยางไร 

4.1)  ...................................................................................... 
4.2)  ...................................................................................... 
4.3)  ...................................................................................... 
4.4)  ...................................................................................... 

 
5. เพื่อใหพนกังานมีความสามารถในการตรวจสอบคุณภาพชิ้นงานหลังการผลิต 
       ควรจะตองมีการฝกอบรมอยางไร 

5.1)  ...................................................................................... 
5.2)  ...................................................................................... 
5.3)  ...................................................................................... 
5.4)  ...................................................................................... 
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แบบสอบถามที่2 
แบบสอบถามความคิดเห็น 

ความตองการของระบบการฝกอบรมของพนักงานฝายผลิต 
ในโรงงานผูผลิตชิ้นสวนยานยนต 

 
วัตถุประสงค  แบบสอบถามนี้มวีัตถุประสงคเพื่อศึกษาถึงระดับความสําคัญของปจจัยตางๆ ของ
ระบบการฝกอบรมความสามารถของพนกังานฝายผลิต  ซึ่งจะทาํใหพนักงานที่ผานการฝกอบรมมี
ความสามารถเพียงพอในการปฏิบัติงาน  
 
รายละเอียดของผูตอบแบบสํารวจ 
 
1. ชื่อ-สกุล    ....................................................................................................................  

2.  บริษัท         ………………………………………..................................................…….. 

3. ตําแหนง      .................................................   แผนก   ................................................... 

 
 

 กรุณาใหขอมลูเกี่ยวกับความคิดเห็นของทาน โดยการใหลําดับความสําคัญตอปจจัยตางๆ

เปนตัวเลข เชน “1” หมายถึงปจจัยในขอนัน้มีความสําคัญตํ่าที่สุด และ “5” หมายถงึปจจัยในขอ

นั้นมีความสําคัญสูงที่สุด   โดยคะแนนความสําคัญและผลตอการตัดสินใจมีดังนี ้

 
ระดับคะแนน 1  คือ ไมมีความสําคัญใดๆ และไมมีผลตอความสามารถของพนักงาน 

ระดับคะแนน 2  คือ มีความสําคัญและมีผลตอความสามารถของพนกังานเล็กนอย 

ระดับคะแนน 3  คือ มีความสําคัญและมีผลตอความสามารถของพนกังานปานกลาง 

ระดับคะแนน 4  คือ มีความสําคัญและมีผลตอความสามารถของพนกังานมาก 

ระดับคะแนน 5  คือ มีความสําคัญและมีผลตอความสามารถของพนกังานมากท่ีสดุ 
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ปจจัย 
ระดับความสําคัญของความตองการ 

นอย   ------------------------>     มาก 

1. มีหลักสูตรการฝกอบรม 1 2 3 4 5 

2.  ระยะเวลาในการสอนเหมาะสม 1 2 3 4 5 

3. มีการประเมินผลการฝกอบรม 1 2 3 4 5 

4. มีการควบคุมและติดตามผลหลังการฝกอบรม 1 2 3 4 5 

5. ผูสอนมีความรูความสามารถเพยีงพอ 1 2 3 4 5 

6. ผูสอนสามารถสอนเขาใจไดงาย ใชภาษาชัดเจน 1 2 3 4 5 

7. มีการฝกภาคปฏิบัติ 1 2 3 4 5 

8. เนื้อหาการสอนเหมาะสมและเพียงพอ 1 2 3 4 5 

9. มีเอกสารประกอบการเรียน 1 2 3 4 5 

10. มีหองเรียนและอุปกรณการเรียนการสอนครบ 1 2 3 4 5 

11.มีเคร่ืองจักร อุปกรณสําหรับการฝกปฏิบัติ 1 2 3 4 5 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 169 

แบบสอบถามที่3 
 

แบบสอบถามความคิดเห็น 
สอบถามความคิดเห็นเกี่ยวกับความพึงพอใจในระบบการฝกอบรมปจจุบัน 

 
วัตถุประสงค  แบบสอบถามนี้มวีัตถุประสงคเพื่อสอบถามระดับพึงพอใจในปจจัยตางๆ ของระบบ

การฝกอบรมความสามารถของพนกังานฝายผลิต ของบริษัทตัวอยาง และเทียบเคียงกับความพงึ

พอใจของบริษทัคูแขงจํานวน 2 บริษัท 

 
รายละเอียดของผูตอบแบบสํารวจ 
 
1. ชื่อ-สกุล    ....................................................................................................................  

2.  บริษัท         ………………………………………..................................................…….. 

3. ตําแหนง      .................................................   แผนก   ................................................... 

 
สวนที่ 1 ความพึงพอใจระบบฝกอบรมของบริษัทกรณีศึกษา 

ทานมีความคิดวาการฝกอบรมที่มีอยูในปจจุบันสามารถฝกอบรมพนักงานระดับ

ปฏิบัติการไดดีเพียงใด     กรุณาใหขอมูลเกี่ยวกับความคิดเห็นของทาน ถึงระดับความพึงพอใจตอ

ปจจัยตางๆ ในระบบการฝกอบรมที่มีอิทธิพลตอความสามารถของพนักงานฝายผลิต โดยระดับ

ความสําคัญและผลตอการตัดสินใจ ดังนี้ 

 

ระดับคะแนน  1 คือ ไมพึงพอใจ (ตองปรับปรุงแกใขโดยดวน) 

ระดับคะแนน 2 คือ พึงพอใจเล็กนอย (ตองปรับปรุงแกไข) 

ระดับคะแนน  3 คือ พึงพอใจปานกลาง (พอใชถึงคอนขางดี) 

ระดับคะแนน  4 คือ พึงพอใจมาก 

ระดับคะแนน  5  คือ พึงพอใจมากท่ีสุด 
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ปจจัย 
ความพึงพอใจในระบบปจจุบัน 

นอย       ------------------>     มาก 

1. มีหลักสูตรการฝกอบรม 1 2 3 4 5 

2. ระยะเวลาในการสอนเหมาะสม 1 2 3 4 5 

3. มีการประเมินผลการฝกอบรม 1 2 3 4 5 

4. มีการควบคุมและติดตามผลหลังการฝกอบรม 1 2 3 4 5 

5. ผูสอนมีความรูความสามารถเพยีงพอ 1 2 3 4 5 

6. ผูสอนสามารถสอนเขาใจไดงาย ใชภาษาชัดเจน 1 2 3 4 5 

7. มีการฝกภาคปฏิบัติ 1 2 3 4 5 

8. เนื้อหาการสอนเหมาะสมและเพียงพอ 1 2 3 4 5 

9. มีเอกสารประกอบการเรียน 1 2 3 4 5 

10. มีหองเรียนและอุปกรณการเรียนการสอนครบ 1 2 3 4 5 

11. มีเคร่ืองจกัร อุปกรณสําหรับการฝกปฏิบัติ 1 2 3 4 5 
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สวนที2่ สอบถามความคิดเห็นเกี่ยวกบัความพึงพอใจในการแขงขัน  
 

กรุณาเปรียบเทียบระดับความพงึพอใจในระบบการฝกอบรมของบริษัทตัวอยาง กับบริษัท

คูแขง หรือบริษัทอ่ืนทีท่ําผลิตภัณฑประเภทเดียวกัน จํานวน 2 บริษัท โดยกําหนดตัวยอใชแทนช่ือ

บริษัทนัน้ๆ ไดแก 

 

 A   หมายถงึ   บริษัทคูแขงทีน่ํามาเปรียบเทียบ บริษัทที่ 1 

 B  หมายถงึ   บริษัทคูแขงทีน่ํามาเปรียบเทียบ บริษัทที่ 2 

 
กรุณาใหขอมลูความคิดเหน็ของทานถึงระดับความพึงพอใจในระบบการฝกอบรม โดย

ระดับความสําคัญและผลตอการตัดสินใจ ดังนี ้

 

ระดับคะแนน  1 คือ ไมพึงพอใจ (ตองปรับปรุงแกใขโดยดวน) 

ระดับคะแนน 2 คือ พึงพอใจเล็กนอย (ตองปรับปรุงแกไข) 

ระดับคะแนน  3 คือ พึงพอใจปานกลาง (พอใชถึงคอนขางดี) 

ระดับคะแนน  4 คือ พึงพอใจมาก 

ระดับคะแนน  5  คือ พึงพอใจมากท่ีสุด 
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ปจจัย 
บริษัท 

ระดับความพงึพอใจ 

นอย   ---------------------->    มาก 

1.  มีหลักสูตรการฝกอบรม 
A 1 2 3 4 5 

B 1 2 3 4 5 

2.  ระยะเวลาในการสอนเหมาะสม 
A 1 2 3 4 5 

B 1 2 3 4 5 

3.  มีการประเมินผลการฝกอบรม 
A 1 2 3 4 5 

B 1 2 3 4 5 

4.  มีการควบคุมและติดตามผลหลังการ   
     ฝกอบรม 

A 1 2 3 4 5 

B 1 2 3 4 5 

5.  ผูสอนมีความรูความสามารถเพยีงพอ 
A 1 2 3 4 5 

B 1 2 3 4 5 

6.  ผูสอนสามารถสอนเขาใจไดงาย 
     ใชภาษาชดัเจน 

A 1 2 3 4 5 

B 1 2 3 4 5 

7.  มีการฝกภาคปฏิบัติ 
A 1 2 3 4 5 

B 1 2 3 4 5 

8.  เนื้อหาการสอนเหมาะสมและเพียงพอ 
A 1 2 3 4 5 

B 1 2 3 4 5 

9.  มีเอกสารประกอบการเรียน 
A 1 2 3 4 5 

B 1 2 3 4 5 

10.  มีหองเรียนและอุปกรณการเรียนการสอน 
A 1 2 3 4 5 

B 1 2 3 4 5 

11.  มีเคร่ืองจักร อุปกรณสําหรับการฝกปฏิบัติ 
  

A 1 2 3 4 5 

B 1 2 3 4 5 
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ประวัติผูเขียนวิทยานิพนธ 

 

 นายวัชฤทธ์ิ  เอกนิพฐิสริ เกดิเมื่อวันที่ 14 มิถนุายน พ.ศ. 2525 ที่จังหวัดนครปฐม สําเร็จ
การศึกษาระดับปริญญาบัณฑิตจากคณะวศิวกรรมศาสตร สาขาวิชาวิศวกรรมอุตสาหการ 
มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกลาธนบุรี ในปการศึกษา 2548 และไดเขาศึกษาตอในหลักสูตร
วิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑติ สาขาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร จุฬาลงกรณ
มหาวิทยาลัย ในปการศึกษา 2551 
 
 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 


	ปกภาษาไทย 
	ปกภาษาอังกฤษ 
	หน้าอนุมัติ
	บทคัดย่อภาษาไทย 
	บทคัดย่อภาษาอังกฤษ 
	กิตติกรรมประกาศ 
	สารบัญ
	บทที่ 1 บทนำ
	1.1 ความเป็นมาของปัญหา
	1.2 สภาพปัจจุบันและความสำคัญของปัญหา
	1.3 วัตถุประสงค์ของงานวิจัย
	1.4 ขอบเขตของงานวิจัย
	1.5 ประโยชน์ที่คาดว่าจะได้รับ
	1.6 ขั้นตอนในการดำเนินงานวิจัย

	บทที่ 2 ทฤษฏีและงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง
	2.1 ทฤษฏีที่เกี่ยวข้องกับงานวิจัย
	2.2 งานวิจัยที่เกี่ยวข้อง

	บทที่ 3 การออกแบบระบบการฝึกอบรมโดยใช้ QFD
	3.1 รวบรวมข้อมูลความต้องการระบบฝึกอบรม
	3.2 การดำเนินการวิจัยโดยใช้เทคนิค QFD แบบ 4 เฟส

	บทที่ 4 การทดลองปรับปรุงในบริษัทตัวอย่าง
	4.1 กำหนดวิธีการควบคุมที่สำคัญสำหรับแต่ละแผนการควบคุมกระบวนการ
	4.2 การวางแผนการปรับปรุงในแต่ละส่วนประกอบของระบบการฝึกอบรม
	4.3 เปรียบเทียบระบบการฝึกอบรมก่อนหลังการปรับปรุง
	4.4 ผลลัพธ์ของการปรับปรุง
	4.5 เปรียบเทียบความพึงพอใจหลังการปรับปรุง

	บทที่ 5 บทสรุปงานวิจัย
	5.1 สรุปงานวิจัย
	5.2 ประโยชน์ที่ได้รับจากการประยุกต์ใช้เทคนิค QFD ในงานวิจัย
	5.3 อุปสรรคของการดำเนินงานวิจัย
	5.4 ข้อเสนอแนะ

	รายการอ้างอิง
	ภาคผนวก
	ประวัติผู้เขียน



