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 1 

บทที่  1 

บทนํา 

1.1 ความเปนมาของปญหา 

อุตสาหกรรมยานยนตและช้ินสวนยานยนตในประเทศไทยนับวาเปนอุตสาหกรรม
ที่สําคัญทางเศรษฐกิจ โดยมีความเกี่ยวเนื่องทั้งทางดานการผลิต การจางงาน การพัฒนา
เทคโนโลยี และยังเชื่อมโยงกับอุตสาหกรรมตอเนื่องอ่ืนๆ อีกหลายประเภท  โดยอุตสาหกรรม   
ยานยนตของไทยประกอบ ไปดวย 4 ผลิตภัณฑหลัก คือ รถยนตนั่ง รถยนตเพื่อการพาณิชย 
รถจักรยานยนต และช้ินสวนยานยนต   ในดานการลงทุนประเทศไทยถือเปนศูนยรวมของผูผลิต
ยานยนตทั่วโลก ทั้งจากญ่ีปุน ยุโรป และอเมริกาเหนือ และเปนฐานการผลิตรถปกอัพและ
รถจักรยานยนตอันดับตนๆ ของโลก   ดวยเหตุนี้อุตสาหกรรมยานยนตจึงจัดวาเปนอุตสาหกรรมที่
มีความสําคัญตอเศรษฐกิจของประเทศไทยเปนอยางมาก โดยในป พ.ศ. 2552 อุตสาหกรรม   
ยานยนตไดสรางรายไดดึงเงินตราเขาประเทศมากเปนอันดับสอง รองจากอุตสาหกรรม
อิเลคทรอนิกส โดยคิดเปนมูลคากวา 700,000 ลานบาท อีกทั้งมีการลงทุนและจางแรงงานกวา 
350,000 คน ไมรวมกับแรงงานในอุตสาหกรรมตอเนื่องอ่ืนๆ ไมวาจะเปนยางรถยนต พลาสติก 
กระจก เบาะ อุปกรณประดับยนต รวมทั้งอุตสาหกรรมบริการ อูซอมรถ ฟลมติดรถยนต รวมถึง
ตัวแทนจําหนายและบริการหลังการขาย ที่มีแรงงานอีกจํานวนมาก 

อุตสาหกรรมรถยนตของประเทศไทยไดมีการเติบโตอยางตอเนื่องมาโดยตลอด 
โดยสังเกตไดจากการที่รถยนตหลายคาย มีการเปดตัวรถยนตรุนใหมๆ ออกสูตลาดอยางสม่ําเสมอ 
และมีการใชกลยุทธที่หลากหลายทางการตลาดมาแขงขัน ทําใหปริมาณการผลิตรถยนต
ภายในประเทศเพิ่มข้ึนทุกป โดยพิจารณาไดจากสถิติของยอดรวมทั้งหมดของการผลิตรถยนต
ภายในประเทศ จากสมาคมอุตสาหกรรมยานยนตไทย  กลุมอุตสาหกรรมยานยนต สภา
อุตสาหกรรมแหงประเทศไทย แสดงดังรูปที่ 1.1 
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รูปที่ 1.1 สถิติยอดรวมของการผลิตรถยนตภายในประเทศ 

บริษัทผูผลิตรถยนตรายใหญในตางประเทศ ไดเขามาลงทุนต้ังฐานการผลิต
รถยนตในประเทศไทย และรวมถึงการเพิ่มการลงทุนในประเทศไทยดวยการขยายโรงงานที่มีอยู
แลว โดยในชวงแรกจะเปนการลงทุนของบริษัทรถยนตจากประเทศญ่ีปุนเปนหลัก และตอมาก็มี
การเขามาลงทุนของบริษัทจากยุโรปและอเมริกา  ทั้งนี้บริษัทผูผลิตรถยนตตางๆ ยังไดมีแผนการ
เพิ่มกําลังการผลิต และดึงไทยเปนศูนยกลางในการประกอบรถยนตเพื่อสงออกในภูมิภาคเอเชีย 
โดยการเขามาลงทุนของบริษัทผูผลิตรถยนตขนาดใหญดังกลาว ไดเกิดแรงกระตุนและดึงดูดให
ผูประกอบการในไทยไดต้ังโรงงานผลิตช้ินสวนยานยนตเพื่อปอนใหแกบริษัทผูประกอบรถยนต
เหลานี้  อีกทั้งบริษัทผูผลิตรถยนตขนาดใหญที่เขามาลงทุนในไทย ยังไดนําพาบริษัทผูผลิตช้ินสวน
รถยนตในคายของตนเอง เขามาต้ังโรงงานเพื่อผลิตช้ินสวนในไทยอีกดวย ทําใหปจจุบันมี
บริษัทผูผลิตช้ินสวนยานยนตจํานวนมากในประเทศไทย         และมีการผลิตชิ้นสวนสําคัญของ
รถยนตเกือบครบทุกชิ้นสวน ยกเวน เพียงแตบางชิ้นสวนที่ยังไมคุมคาที่จะผลิตในประเทศ  หรือ
เปนช้ินสวนที่ทางบริษัทรถยนตกําหนดใหผลิตในประเทศอ่ืนดวยเหตุผลทางการคาระหวาง
ประเทศ เปนตน 
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โครงสรางของผูผลิตชิ้นสวนรถยนตของไทยแบงออกไดเปน  2  กลุม  ดังนี้ 
กลุมที ่1 Direct Supplier หรือ OEM Supplier (Original Equipment Manufacturing) 

  จัดวาเปนผูผลิตช้ินสวนอันดับ 1 (1st Tier) ไดแก ผูผลิตช้ินสวนรถยนตที่ผลิตและ
สงใหกับโรงงานผูประกอบรถยนตโดยตรง ซึ่งบริษัทเหลานี้ตองเปนบริษัทที่มีความสามารถ
ทางการผลิต และทางเทคโนโลยี โดยตองสามารถผลิตชิ้นสวนไดตามมาตรฐานที่ผูประกอบ
รถยนตกําหนด 
 กลุมที ่ 2  Indirect Supplier   

จัดเปนกลุมของ ผูจัดหาวัตถุดิบ และ 2nd Tier Supplier โดยหมายรวมไปถึง 3rd 

Tier Supplier  ดวย โดยกลุมนี้เปนผูจัดหาวัตถุดิบ ( Raw Material ) ใหแกผูผลิตช้ินสวนในกลุมที่  
1 ที่เปน Direct supplier  และรวมไปถึง กลุมผูผลิตช้ินสวนรายยอยที่รับจางกลุม  1st Tier ในการ
ผลิตช้ินสวนประกอบยอยสงให  หรือบางทีก็จัดอยูในกลุมของ  1st Tier ดวยเชนกัน  คือ  เปนทั้ง 
Direct  และ  Indirect Supplier ไดแก 

1) กลุมอุตสาหกรรมวัตถุดิบและช้ินสวนประกอบยอย  ไดแก  อุตสาหกรรม
เหล็ก  อุตสาหกรรมพลาสติก  อุตสาหกรรมเคร่ืองหนัง  อุตสาหกรรมยาง  
อุตสาหกรรมไฟฟาและอิเล็กทรอนิกส  อุตสาหกรรมกระจก  อุตสาหกรรมสี
และชุบผิว  อุตสาหกรรมปโตรเคมี 

2) กลุมอุตสาหกรรมสนับสนุนดานการผลิต ไดแก  Mould & Die, Jig & 
Fixture, Forging, Casting, Tooling, Cutting , Surface Treatment, 
Precision, Electronic Connector, Engineering Plastic 

โดยเฉล่ีย 50% ของช้ินสวนรถยนตของบริษัทผลิตรถยนตรายใหญในประเทศไทย 
เปนชิ้นสวนที่มาจากผูผลิตชิ้นสวนภายในประเทศ ซึ่ง 70% ของช้ินสวนที่ผลิตในประเทศนี้ มาจาก 
ผูผลิตชิ้นสวนของญ่ีปุน อีก 20% เปนผูถือหุนรวม และมีแค 10 % ที่มาจากของบริษัทไทยแท สวน
บริษัทช้ินสวนยานยนตลําดับรองลงมานั้นสวนใหญจะเปนบริษัทที่มีคนไทยถือหุนทั้งหมด 

ในแงของการพัฒนาความสามารถ ของผูผลิตชิ้นสวนยานยนต โดยกอนป พ.ศ. 
2543  ที่รัฐบาลจะยกเลิกนโยบายการบังคับใชชิ้นสวนรถยนต ที่ผลิตภายในประเทศ  ซึ่งนโยบายนี้
ไดมีการกําหนดสัดสวนการบังคับใชชิ้นสวนที่ผลิตภายในประเทศ  สําหรับรถยนตนั่งรอยละ 54  
รถกระบะรอยละ 70 รถบรรทุกใหญรอยละ 40  ขอบังคับนี้เองที่เปนตัวผลักดันใหผูประกอบ
รถยนตจําเปน ตองใหความชวยเหลือผูผลิตชิ้นสวนยานยนตใหสามารถผลิตช้ินสวนตามความ
ตองการใหได  เพื่อใหสามารถใชชิ้นสวนภายในประเทศไดครบตามรอยละที่กําหนด ซึ่งทําใหเกิด
ความรวมมือกันระหวางผูประกอบรถยนตและผูผลิตชิ้นสวนรถยนต   โดยในอดีตผูประกอบ
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รถยนตจะมีบทบาทอยางมากในการใหความชวยเหลือพัฒนากลุมผูผลิตช้ินสวนใหสามารถผลิต
ชิ้นสวนใหไดคุณภาพตามความตองการของผูประกอบรถยนต แตทั้งนี้นโยบายบังคับใชชิ้นสวน 
ภายในประเทศจําเปนตองยกเลิกตามขอตกลงการคาโลก  เพื่อสนับสนุนการคาเสรี  โดยได
ประกาศยกเลิกต้ังแต  1  มกราคม  2543  ดังนั้น  ปจจุบัน  ผูประกอบรถยนตไมจําเปนจะตองใช
ชิ้นสวนภายในประเทศในการประกอบรถยนตอีกตอไป  และสามารถจัดหาชิ้นสวนไดจากทั่วโลก
โดยใชนโยบาย Global Sourcing คือ จัดหาชิ้นสวนที่ไดคุณภาพและราคาถูกที่สุดเพื่อลดตนทุน
และไดเปรียบคูแขงในดานราคา 

โดยในแงของความสามารถของผูผลิตชิ้นสวนรถยนตในไทย  อัจฉรา จันทรฉาย   
(2547) ไดวิจัยเกี่ยวกับศักยภาพและขีดความสามารถดานการแขงขันของอุตสาหกรรมยานยนต
และช้ินสวน พบวาความสามารถในการแขงขันของประเทศไทยในระยะส้ันนั้นยังคงมีอยู เนื่องจาก 

1) ความตองการรถยนตของประชากรวัยทํางานยังคงเพิ่มข้ึน    ทั้งรถยนตที่
มีลักษณะเฉพาะที่สามารถใชงานไดอเนกประสงคหรือรถปกอัพ และรถยนตนั่งขนาดเล็ก ปจจัยนี้
เองสงผลใหอุตสาหกรรมยานยนตยังเติบโตอยางตอเนื่อง 

2) การแขงขันที่รุนแรงซึ่งเปนนโยบายจากบริษัทแมจากตางประเทศ ทําให
เกิดการแขงขัน โดยมีการเพิ่มเซกเมนททางการตลาดใหมๆ อยางตอเนื่อง และเนนการนําเสนอ
รูปลักษณของรถยนต ตลอดทั้งดําเนินการตลาดตางๆ 

3) ถนนไฮเวย ทางยกระดับ ทางดวน ถนนวงแหวนรอบนอก ประเทศไทยจัด
วามีสัดสวนถนนไฮเวยที่ราดยางและเทคอนกรีตอยูในอันดับ 14 ของโลก 

4) อุตสาหกรรมสนับสนุนและอุตสาหกรรมที่เกี่ยวของ มีความสามารถใน
การแขงขันอยูในระดับปานกลาง อันเนื่องมาจากบริษัทที่มีบริษัทแมมารวมทุนหรือมีบริษัทแมจาก
ตางประเทศสนับสนุน 

  สวนความสามารถในการแขงขันระยะส้ันของไทย  ไมสามารถแขงขันไดในระยะ
ยาวเนื่องจาก 

1) ประเทศไทยพึ่งพิงความสามารถในการแขงขันของบริษัทรถยนตขามชาติ 
ซึ่งบริษัทขามชาติเหลานี้มีผูผลิตช้ินสวนลําดับ 1 ( 1st Tier ) เปนของตนเอง โดยการวิจัยพัฒนา
ตลอดจนความรูทางดานเทคนิคข้ันสูง ยังไมไดถายทอดมายังบุคคลากรของไทยมากเพียงพอที่จะ
ทําใหอุตสาหกรรมยานยนตมีความแข็งแกรง 

2) ตนทุนในการผลิตสูงและประสิทธิภาพในการผลิตอยูในระดับตํ่า ทําให
ไมสามารถแขงขันในระยะยาวได 
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3) บุคลากรยังขาดความพรอม คือ ยังไมมีความสามารถในภาคปฏิบัติมาก
พอและขาดความรูเฉพาะทาง 

การยกเลิกนโยบายบังคับชิ้นสวนภายในประเทศนี้เอง ทําใหผูประกอบรถยนตมี
ทางเลือกมากข้ึนในการเลือกผูผลิตชิ้นสวน ทําใหผูผลิตชิ้นสวนในไทย โดยเฉพาะบริษัทที่มีผูถือหุน
ทั้งหมดหรือผูถือหุนใหญเปนคนไทย  ซึ่งเปนบริษัทที่ไมไดรับการสนับสนุนทางดานเทคโนโลยี และ
ความรูตางๆ จากบริษัทแมที่ตางประเทศ  จําเปนที่จะตองเพิ่มความสามารถในการผลิตช้ินสวนให
มีคุณภาพ ราคาถูก โดยปรับปรุงทางดานการจัดการคุณภาพ เทคโนโลยีการผลิต รวมถึงพัฒนา
บุคลากรใหมีความรูสามารถ  เพื่อยกระดับ ความสามารถในการแขงขันกับบริษัทคูแขงอ่ืนๆ ทั้งใน 
และตางประเทศ 

1.2 สภาพปจจุบันและความสําคัญของปญหา 

บริษัทผูประกอบรถยนตที่สนใจทําการศึกษา ดําเนินระบบการผลิตโดยยึด
หลักการ Toyota Production System ( TPS ) โดยระบบ TPS มีองคประกอบหลักประกอบดวย  
2 เสาหลัก คือ Just In Time และ Jidoka แสดงดังรูปที่ 1.2 

 

 

 

 

 
รูปที่ 1.2 องคประกอบของระบบการผลิตแบบโตโยตา 

ซึ่ง Just in time หมายถึง การผลิตแตส่ิงที่ตองการ ตามเวลาที่ตองการ และใน
ปริมาณที่ตองการ  สวน Jidoka คือการควบคุมตัวเองโดยอัตโนมัติ  เปนการหยุดทันทีเมื่อพบ
ปญหา ยกตัวอยาง เชน    พนักงานในสายการประกอบรถยนต  เมื่อตรวจพบปญหาทางดาน
คุณภาพจากชิ้นสวนที่กําลังจะประกอบ พนักงานในสายการประกอบจะไมทําการประกอบตอไป 
โดยจะทําการหยุดสายพานการประกอบทันที  เพื่อใหเกิดคุณภาพที่ถูกตองต้ังแตแรก หรือยึด
หลักการการหยุด เรียก คอย เพื่อดําเนินการแกไขปญหาใหเสร็จส้ินกอนที่จะดําเนินการผลิตตอไป 
ดังนั้นในกรณีที่ชิ้นสวนที่สงมาจากบริษัทผูผลิตช้ินสวนไมไดคุณภาพ เมื่อพนักงานที่สายพาน

Toyota Production System 

Standardized Work 

Just In Time    Jidoka 
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ประกอบตรวจพบปญหา จะทําใหตองหยุดสายพานการประกอบ ซึ่งสงผลกระทบใหเกิดคาใชจาย
เพิ่มข้ึน เนื่องจากตองหยุดทั้งสายการผลิตซ่ึงจะกระทบตอพนักงานที่ทําหนาที่ประกอบคนอ่ืนๆ 
ตองหยุดไปดวย ทําใหเกิดการสูญเปลา และลาชาในการผลิต ซึ่งในกรณีที่ตองใชระยะเวลาในการ
แกไขปญหามาก จะทําใหไมสามารถผลิตรถยนตไดตามเปาหมายได   ทั้งนี้ผลกระทบอาจรุนแรง
ถึงการจัดสงรถยนตใหกับลูกคาลาชา และกระทบไปถึงความพึงพอใจของลูกคาอีกดวย 

ดังนั้นทางบริษัทผูประกอบรถยนต จึงไดใหความสําคัญในเร่ืองคุณภาพของ
ชิ้นสวนที่ผลิต จากบริษัทผูผลิตชิ้นสวนในประเทศเปนอยางมาก โดยบริษัทผูประกอบรถยนตได
รวมมือกับบริษัทผูผลิตชิ้นสวนในการปรับปรุงระบบควบคุมคุณภาพ และประสิทธิภาพของ
กระบวนการผลิตอยางตอเนื่อง   เพื่อใหชิ้นสวนรถยนตที่จะสงไปใหกับบริษัทผูประกอบรถยนตมี
คุณภาพตรงตามมาตรฐานที่ไดกําหนดไว      โดยบริษัทผูประกอบรถยนตไดมีการเก็บขอมูล
จํานวนของช้ินสวนที่ไมไดคุณภาพ ที่หลุดลอดมาจากผูผลิตชิ้นสวนภายในประเทศ โดยจากสถิติ
ปริมาณช้ินสวนที่ไมไดคุณภาพจากผูผลิตช้ินสวนยานยนต ที่ตรวจพบไดที่บริษัทประกอบรถยนต
แหงหนึ่ง มีแนวโนมลดลงอยางตอเนื่องดังแสดงในรูปที่ 1.3 

 

 

 

 

รูปที่ 1.3 ปริมาณชิ้นสวนที่ไมไดคุณภาพจากบริษทัผูผลิตชิ้นสวนรถยนต 

โดยจากกราฟปริมาณชิ้นสวนรถยนตที่ไมไดคุณภาพ ที่หลุดลอดจากบริษัทผูผลิต
ชิ้นสวนรถยนตไปที่บริษัทประกอบรถยนตแหงหนึ่ง จะเห็นไดวาปริมาณของชิ้นสวนที่ไมไดคุณภาพ 
มีปริมาณลดลงอยางตอเนื่องทุกป ทั้งนี้เนื่องจากบริษัทผูประกอบรถยนตไดใหรวมมือและ
สนับสนุน บริษัทผูผลิตช้ินสวนยานยนตในการดําเนินกิจกรรมปรับปรุงคุณภาพ โดยวิธีการในการ
ปรับปรุงคุณภาพที่ไดดําเนินการแบงออกเปนการปรับปรุงใน 2  สวนดวยกัน คือ 

1) การปองกันการหลุดลอดของปญหาคุณภาพไปที่บริษัทประกอบรถยนต 

วิธีการนี้ทําใหปริมาณของเสียที่สงไปใหกับบริษัทประกอบรถยนตสามารถลดลง
ไดอยางรวดเร็ว เนื่องจากเปนการดักจับปญหาที่เกิดข้ึนในกระบวนการผลิตไมใหหลุดลอดไปที่
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ลูกคาหรือโรงงานประกอบรถยนต โดยใชวิธีการเพิ่มการตรวจสอบคุณภาพ 100% อีกคร้ัง หรือที่
เรียกวา ประตูแหงคุณภาพ (Quality gate) โดยเมื่อชิ้นสวนรถยนตเสร็จสมบูรณจากกระบวนการ
ผลิตแลว กอนที่จะถูกจัดสงไปใหบริษัทผูประกอบรถยนต    จะตองผานการตรวจสอบคุณภาพซํ้า
อีกคร้ัง เพื่อเปนการสกัดปญหาที่เกิดจากกระบวนการผลิตหลุดออกไปถึงลูกคา    โดยปญหาที่
ตรวจพบจะมีการแจงไปที่ฝายผลิต เพื่อใหดําเนินการแกไข และปรับปรุงคุณภาพ 

2) การปรับปรุงคุณภาพของกระบวนการผลิต หรือ การแกไขโดยการปองกันการเกิด 

วิธีการนี้เปนวิธีการแกไข หรือ ปองกันที่สาเหตุการเกิดของปญหา โดยใชเทคนิค
ทางวิศวกรรม เชน 5 why แผนภูมิกางปลา เพื่อหาสาเหตุที่แทจริงของปญหา หลังจากไดสาเหตุ
ของปญหาแลวจะดําเนินการแกไขโดยการปรับปรุงเคร่ืองจักร จิ๊ก ฟกเจอร ระบบการซอมบํารุง 
รวมถึงการปรับปรุงมาตรฐานการทํางาน เพื่อเปนการควบคุม หรือปองกันไมใหเกิดช้ินงานที่ไมได
คุณภาพข้ึนในกระบวนการผลิต และรวมทั้งดําเนินการแกไขปรับปรุงระบบการตรวจสอบ หรือ
วิธีการตรวจสอบคุณภาพภายในกระบวนการแตละกระบวนการผลิต เพื่อไมใหเกิดการสงของเสีย
ใหกระบวนการถัดไปอีกดวย 

กิจกรรมการสงเสริมคุณภาพที่บริษัทผูผลิตชิ้นสวนไดดําเนินการปรับปรุง ได
สงผลใหจํานวนช้ินสวนที่ไมไดคุณภาพที่หลุดรอดไปยังบริษัทประกอบรถยนตแหงหนึ่งลดลง   ซึ่ง
นับไดวาเปนผลมาจากการดําเนินการปรับปรุงคุณภาพที่มีประสิทธิภาพ   ทั้งการปรับปรุงในเร่ือง
ของเคร่ืองจักร อุปกรณตางๆ รวมถึง วิธีการทํางาน มาตรฐานการทํางานใหสามารถปองกันทั้งการ
เกิดและการหลุดลอดของปญหา และตามนโยบายของบริษัทประกอบรถยนตที่บังคับใหผูผลิต
ชิ้นสวนทําการปรับปรุงคุณภาพอยางตอเนื่อง ดังนั้นเพื่อหาแนวทางในการลดจํานวนช้ินสวนที่
ไมไดคุณภาพจากผูผลิตช้ินสวน ที่ไดหลุดรอดออกไปยังโรงงานประกอบรถยนต   จึงไดมีการ
วิเคราะหหาสาเหตุหลักของปญหาที่เกิดข้ึนในป พ.ศ. 2551  เพื่อนําไปใชหาแนวทางในการ
ปรับปรุงแกไข โดยผลการวิเคราะหสาเหตุของปญหาแสดงตามรูปที่ 1.4 
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รูปที่ 1.4 กราฟแสดงประเภทของสาเหตุของปญหาคุณภาพของช้ินงาน  

ที่ตรวจพบที่บริษัทประกอบรถยนตแหงหนึ่งในป 2551 

จากการวิเคราะหสาเหตุของปญหาคุณภาพของชิ้นสวนรถยนต ที่มาจาก
บริษัทผูผลิตชิ้นสวน พบวาสาเหตุสวนใหญเกิดจากปจจัยเร่ืองคน คือ พนักงานระดับปฏิบัติการ
ทํางานผิดพลาด ไมปฏิบัติงานตามมาตรฐานการทํางาน และไมมีความรูความสามารถที่เพียงพอ 
ทั้งนี้อาจมีสาเหตุมาจากการปรับปรุงในสวนแรก คือ การปองกันการหลุดลอดของปญหา ยังเปน
เพียงการแกไขปญหาเฉพาะหนา สวนที่สองก็ยังคงเนนที่การปรับปรุงเร่ืองเคร่ืองจักร ซึ่งมีนอยมาก
ที่จะกลาวถึงการปรับปรุงเร่ืองคน 

ดังนั้นการปรับปรุงตอไปจึงควรมุงเนนในเร่ืองการปรับปรุงเร่ืองคน โดยวิธีการ
ปรับปรุงเร่ืองคนอาจใชวิธีปรับปรุงระบบการฝกอบรมความสามารถใหมีประสิทธิภาพ ดังนั้นใน
การดําเนินการวิจัยคร้ังนี้จึงสนใจที่จะปรับปรุงความสามารถของพนักงานฝายผลิตโดยใชการ
พัฒนาระบบการฝกอบรมโดยการศึกษาคร้ังนี้ใชเทคนิคการแปลงหนาที่คุณภาพ หรือ Quality 
Function Deployment (QFD) เพื่อหาแผนการควบคุมระบบการฝกอบรมที่สําคัญและนําเอาไป
ดําเนินการปรับปรุง 

1.3 วัตถุประสงคของการวิจัย 

เพื่อพัฒนาระบบการฝกอบรมความสามารถสําหรับพนกังานฝายผลิตใน
อุตสาหกรรมผลิตชิ้นสวนยานยนตประเภทปมข้ึนรูป 
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1.4 ขอบเขตของการวิจัย 

1) งานวิจัยนี้ ทําการปรับปรุงกับบริษัทผูผลิตช้ินสวนยานยนต ประเภทงานปม
ข้ึนรูปจํานวน 5 บริษัท ซึ่งเปนบริษัทที่สงชิ้นสวนยานยนตใหกับบริษัท
ประกอบยานยนต (1st Tier supplier) 

2) งานวิจัยนี้จะดําเนินการศึกษาและปรับปรุง เฉพาะสายการผลิตตนแบบ 

3) งานวิจัยนี้มุงเนนที่จะศึกษาเฉพาะพนักงานระดับปฏิบัติการ ซึ่งหมายถึง
พนักงานที่มีหนาที่ในการทําการผลิตและตรวจสอบชิ้นงาน ซึ่งไมรวมไปถึง
พนักงานระดับหัวหนางาน หรือระดับบริหาร 

4) ขอบเขตของการปรับปรุงทางดานทักษะจะเจาะจงเฉพาะทักษะเกี่ยวกับการ
ผลิตหรือทักษะในการทํางานที่เกี่ยวของตามมาตรฐานการทํางาน 

5) แนวทางในการวัดผลของงานวิจัย 
5.1) เปรียบเทยีบผลคะแนนสอบกอนและหลังการฝกอบรม 
5.2) เปรียบเทยีบเปอรเซ็นตการทาํงานผิดพลาดของพนกังาน 
5.3) เปรียบเทยีบจากจํานวนช้ินงานที่ไมไดคุณภาพที่เกดิกอนและหลังการ 
       ปรับปรุง 

1.5 ประโยชนที่คาดวาจะไดรบั 

1) ไดแนวทางในการปรับปรุงระบบการฝกอบรม และการจัดการเรียนรูสําหรับ
พนักงานระดับปฏิบัติการในโรงงานอุตสาหกรรมประเภทช้ินสวนยานยนต 

2) ไดแนวทางในการลดปริมาณของเสีย โดยการควบคุมสาเหตุของปญหา
คุณภาพที่มีมาจากพนักงานระดับปฏิบัติการทํางานผิดพลาด 

1.6 ขั้นตอนในการดําเนินงานวิจัย 

1) ศึกษาทฤษฏีและงานวิจัยที่เกี่ยวของ ซึ่งไดแกทฤษฏีที่เกี่ยวกับการแปลง
หนาที่คุณภาพ และทฤษฏีที่เกี่ยวเนื่องกับการพัฒนาระบบการฝกอบรม 

2) ศึกษาและวิเคราะหขอมูลปญหาคุณภาพ และ ศึกษาระบบการฝกอบรม
พนักงานฝายผลิตของบริษัทตัวอยางทั้ง 5 บริษัท 
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3) รวบรวมขอมูลความตองการของระบบการฝกอบรม จากบริษัทตัวอยางทั้ง 5 
บริษัท  โดยสํารวจความตองการของผูที่มีสวนเกี่ยวของกับระบบการ
ฝกอบรมพนักงาน ไดแก พนักงานของ ฝายทรัพยากรบุคคล ฝายผลิตและ 
ฝายควบคุมคุณภาพ โดยมีข้ันตอนดังนี้ 
3.1) สํารวจความตองการตางๆ ของระบบการฝกอบรม โดยใชแบบสอบ 

ถามที่ 1 
3.2) นําเอาความตองการที่ไดจากแบบสอบถามที่ 1 มาสรุป เรียบเรียงและ

จัดกลุม โดยใชแผนผังกลุมเชื่อมโยงและแผนภูมิตนไม 
3.3) นําเอาความตองการที่เรียบเรียงและจัดกลุมแลว จากขอ 3.2 ไปจัดทํา

เปนแบบสอบถามที่ 2 เพื่อหาความสําคัญของความตองการ และจัดทําเปนแบบสอบถามที่ 3 เพื่อ
หาความพึงพอใจระบบฝกอบรมของบริษัทตัวอยางและเปรียบเทียบกับบริษัทคูแขงจํานวน   2 
บริษัท 

3.4) สรุปขอมูลที่ไดจากแบบสอบถามที่ 2 และแบบสอบถามที่ 3 โดยใช
วิธีการหาคาเฉลี่ยเรขาคณิต 

4) ออกแบบระบบการฝกอบรมโดยใชเทคนิค QFD 4 เฟส 
4.1) เฟสที่ 1 การวางแผนผลิตภัณฑ (Product Planning) 

4.1.1) สรุปความตองการระบบการฝกอบรมที่ไดจากแบบสอบถามที่ 1 
4.1.2) สรางเมทริกซการวางแผน โดยประกอบไปดวย คาความสําคัญ

ของความตองการ คาความพึงพอใจของระบบฝกอบรมของบริษัทตัวอยางและบริษัทคูแขงทั้ง 2 
แหง ที่ไดจากแบบสอบถาม  

4.1.3) กําหนดเปาหมายของการปรับปรุง 
  4.1.4) คํานวณหาอัตราการปรับปรุง  

4.1.5) คํานวณหาลําดับที่ของการใหน้ําหนักเร่ิมตน และ ลําดับที่ของการ
ใหน้ําหนักมาตรฐาน 

4.1.6) กําหนดขอกําหนดทางเทคนิคจากความตองการระบบการ
ฝกอบรมโดยใชการระดมสมอง      

  4.1.7) กําหนดเปาหมายทางดานเทคนิคและคาเคลื่อนไหวของเปาหมาย
โดยใชการระดมสมอง 

  4.1.8) กําหนดความสัมพันธระหวางความตองการ และขอกําหนดทาง
เทคนิคโดยใชการใหคะแนนระดับความสัมพันธเปน 1, 3, 9 โดยใชการระดมสมอง 
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  4.1.9) กําหนดความเก่ียวเนื่องในทางเทคนิคของขอกําหนดทางเทคนิค   
ซึ่งเปนสวนของหลังคาบานแหงคุณภาพ โดยใชการระดมสมอง 

4.1.10) คํานวณหาลําดับความสําคัญของความสัมพันธ ซึ่งประกอบดวย 
คาน้ําหนักความสําคัญของขอกําหนดทางเทคนิคสมบูรณ และคาน้ําหนักความสําคัญของ
ขอกําหนดทางเทคนิคเปรียบเทียบ  
            4.1.11)  สรางเมทริกซการวางแผนผลิตภัณฑจากสวนประกอบตาง ๆ 

4.2) การออกแบบผลิตภัณฑ (Design Deployment) 
4.2.1) เลือกขอกําหนดทางเทคนิคที่ได   จากเมทริกซการวางแผนผลิต 

ภัณฑมาใชในเมทริกซการออกแบบผลิตภัณฑ โดยนํามาเรียงลําดับตามความสําคัญของ
ขอกําหนดเชิงเปรียบเทียบ และเลือกปจจัยที่มีคาความสําคัญสะสม 80 % 

  4.2.2) กําหนดขอกําหนดของสวนประกอบยอย   จากขอกําหนดทาง
เทคนิค โดยใชการระดมสมอง 

  4.2.3) กําหนดเปาหมายของสวนประกอบยอย และคาเคล่ือนไหวของคา
เปาหมาย โดยใชการระดมสมอง 

  4.2.4) สรางเมทริกซความสัมพันธ โดยการกําหนดความสัมพันธระหวาง 
ขอกําหนดทางเทคนิคและขอกําหนดของสวนประกอบยอย  ใชวิธีการใหคะแนนระดับ
ความสัมพันธเปน 1, 3, 9 โดยใชการระดมสมอง 

  4.2.5) คํานวณหาคาลําดับความสําคัญของความสัมพันธ ซึ่งประกอบ 
ดวยคาน้ําหนักความสําคัญของสวนประกอบยอยสมบูรณ และคาน้ําหนักความสําคัญของ
สวนประกอบยอยเปรียบเทียบ  

  4.2.6)  สรางเมทริกซการออกแบบผลิตภัณฑจากสวนประกอบตางๆ 

4.3) เฟสที ่3 การวางแผนกระบวนการ (Process Planning) 
4.3.1) เลือกขอกําหนดของสวนประกอบยอยจากเมทริกซการออกแบบ

ผลิตภัณฑมาใชในเมทริกซการวางแผนกระบวนการ โดยนํามาเรียงลําดับตามคาน้ําหนักความ 
สําคัญของสวนประกอบยอยเปรียบเทียบ และเลือกขอกําหนดที่มีคาความสําคัญสะสม 80 % 

  4.3.2) กําหนดขอกําหนดพารามิเตอรของกระบวนการ จากขอกําหนด
ของสวนประกอบยอย โดยใชการระดมสมอง 

  4.3.3) กําหนดเปาหมายของขอกําหนดพารามิเตอรของกระบวนการและ
คาเคล่ือนไหวของคาเปาหมาย โดยใชการระดมสมอง  
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  4.3.4) กําหนดความสัมพันธระหวางขอกําหนดของสวนประกอบยอย
และพารามิเตอรของกระบวนการ โดยใชการใหคะแนนระดับความสัมพันธเปน 1, 3, 9 โดยใชการ
ระดมสมอง 

  4.3.5) คํานวณหาคาน้ําหนักลําดับความสําคัญของความสัมพันธ ซึ่ง
ประกอบดวยคาน้ําหนักความสําคัญของพารามิเตอรของกระบวนการสมบูรณ และคาน้ําหนัก
ความสําคัญของพารามิเตอรของกระบวนการเปรียบเทียบ  

 4.3.6) สรางเมทริกซการวางแผนกระบวนการจากสวนประกอบตางๆ 

4.4) เฟสที่ 4 การวางแผนการการผลิต (Production Planning) 
4.4.1) เลือกพารามิเตอรของกระบวนการ         จากเมทริกซการวางแผน 

กระบวนการมาใชในเมทริกซการวางแผนการผลิตโดยนาํมาเรียงลําดับตามความสําคัญของพารา 
มิเตอรของกระบวนการเปรียบเทียบและเลือกพารามิเตอรที่มีคาความสําคัญสะสม 80 % 

  4.4.2) กําหนดวิธีการควบคุมระบบการฝกอบรมที่สัมพนัธกับแตละ
พารามเิตอร โดยใชการระดมสมอง 

5) วางแผนการประยุกตใชระบบการฝกอบรมที่ไดจากการออบแบบ  

5.1) กาํหนดวิธีการปรับปรุงตามแผนการควบคุมกระบวนการที่ได 

5.2) วางแผนการปรับปรุงในแตละสวนประกอบของระบบฝกอบรม 

6) ดําเนินการปรับปรุงระบบการฝกอบรมของบริษัทตัวอยาง 

7) เปรียบเทียบระบบการฝกอบรมกอนและหลังการปรับปรุง 

8) เปรียบเทียบผลลัพธของการปรับปรุง   

8.1) ผลเปรียบเทียบคะแนนประเมินผลกอนและหลังการฝกอบรม 

8.2) ผลเปรียบเทียบจํานวนความผิดพลาดของพนักงาน 

8.3) ผลเปรียบเทียบจํานวนชิ้นงานที่ไมไดคุณภาพ 

9) สรุปผลการวิจัยและขอเสนอแนะ 

10)  จัดทํารูปเลมวิทยานิพนธ 
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โดยข้ันตอนการดําเนนิงานวิจัยข้ันตอนที ่3 ถึงข้ันตอนที ่6 แสดงดังรูปที่  1.5 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
รูปที่ 1.5 แผนผังของข้ันตอนการดําเนนิงานวิจัย (ข้ันตอนที ่3-6) 

 

 

 

สํารวจความตองการระบบฝกอบรม 
โดยใชแบบสอบถามที่ 1 

เรียบเรียงและจัดกลุมความตองการ 
ที่ไดจากแบบสอบถามที่ 1 

จัดทําแบบสอบถามที 2 เพือหา
ความสําคัญของความตองการและ
แบบสอบถามที่ 3 เพื่อหาความ 
พึงพอใจของบริษัทตัวอยางและ
เปรียบเทียบกับบริษัทคูแขง 

 

สํารวจโดยใชแบบสอบถามที่ 2 และ 3 
และสรุปขอมูลที่ไดจากแบบสอบถาม 

สราง QFD เฟสที 1 
การวางแผนผลิตภัณฑ 
(Product Planning) 

สราง QFD เฟสที 2 
การออกแบบผลิตภัณฑ 
(Design Deployment) 

สราง QFD เฟสที 3 
การวางแผนกระบวนการ 

(Process Planning) 

สราง QFD เฟสที 4 
การวางแผนการผลิต 

(Production Planning) 

วางแผนการประยุกตใชระบบการ
ฝกอบรมที่ไดจาก QFD 

กรอกขอมูลทีไดจากแบบสอบถาม 
- ความตองการระบบฝกอบรม 
- ความสําคัญของความตองการ 
- ความพึงพอใจของบริษัทตัวอยาง 
และคูแขง 

กําหนดเปาหมายการปรับปรุง 
หาอัตราการปรับปรุง และ 
หาลําดับที่ของการใหน้ําหนัก 

แปลงความตองการลูกคา 
เปนขอกําหนดทางเทคนิค 

กําหนดเปาหมายและทิศทางการ
ปรับปรุงของขอกําหนดทางเทคนิค  

กําหนดความสัมพันธระหวาง
ความตองการกับขอกําหนดทาง
เทคนิคโดยใหคะแนนแบบ 1,3,9 

กําหนดความเกียวเนืองทาง
เทคนิคของขอกําหนดทางเทคนิค 

คํานวณหาคาน้ําหนักความสําคัญ
ของขอกําหนดทางเทคนิค 

เลือกขอกําหนดทางเทคนิคมา
ดําเนินการตอในเฟสที่ 2 

จากความสําคัญสะสม 80% 

ใช
วิธ
ีกา
รร
ะด
มส
มอ
ง 

แปลงขอกําหนดทางเทคนิคเปน
ขอกําหนดของสวนประกอบยอย 

กําหนดความสัมพันธระหวาง
ขอกําหนดทางเทคนิคและ

ขอกําหนดของสวนประกอบยอย 
โดยใหคะแนนแบบ 1,3,9 

คํานวณหาน้ําหนักความสําคัญ
ของขอกําหนดสวนประกอบยอย 

กําหนดเปาหมายของ
สวนประกอบยอยและคา
เคลื่อนไหวของเปาหมาย 

ดําเนินการปรับปรุงระบบการฝกอบรม
ของบริษัทตัวอยาง 

เลือกขอกําหนดของสวนประกอบ
ยอยมาดําเนินการตอในเฟสที่ 3 
จากความสําคัญสะสม 80% 

แปลงขอกําหนดของสวนประกอบ
ยอยเปนพารามิเตอรของ

กระบวนการ 

กําหนดความสัมพันธระหวาง
ขอกําหนดของสวนประกอบยอย
และพารามิเตอรของกระบวนการ 

โดยใหคะแนนแบบ 1,3,9 

คํานวณหาน้ําหนักความสําคัญ
ของพารามิเตอรของกระบวนการ 

กําหนดเปาหมายของพารามิเตอร
ของกระบวนการและคาเคล่ือนไหว

ของเปาหมาย 

ใช
วิธ
ีกา
รร
ะด
มส
มอ
ง 

เลือกพารามิเตอรของ
กระบวนการ มาดําเนินการตอ 
ในเฟสที่ 4 จากความสําคัญ

สะสม 80% 

กําหนดวิธีการควบคุมระบบการ
ฝกอบรมที่สัมพันธกับแตละ
พารามิเตอรของกระบวนการ 

กําหนดวิธีการปรับปรุงตาม
แผนการควบคุมกระบวนการ 

วางแผนการปรับปรุงแตละ
สวนประกอบของระบบฝกอบรม 

 
ใช
วิธ
ีกา
รร
ะด
มส
มอ
ง 

ใช
วิธ
ีกา
รร
ะด
มส
มอ
ง 
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บทที่  2 

เอกสารและงานวิจัยที่เก่ียวของ 

2.1 ทฤษฎทีี่เกี่ยวของกับงานวิจยั 

ทฤษฎีที่เกี่ยวของที่นาํมาใชในวทิยานพินธนี ้ ไดแก เทคนิคการแปลงหนาที่ทาง
คุณภาพ (Quality Function Deployment: QFD) และเคร่ืองมือที่ใชในการควบคุมคุณภาพ New 
7 QC Tools โดยผูวิจัยไดนําแผนผังกลุมเชื่อมโยง (Affinity Diagram) และแผนผังตนไม (Tree 
Diagram) มาใชในการดําเนนิงานวิจัย นอกจากน้ันยังไดศึกษาถึงทฤษฎีที่เกี่ยวของกบัการ
ฝกอบรมอีกดวย โดยทฤษฎีที่เกี่ยวของกบังานวิจยัมีดังนี ้

2.1.1 เทคนิคการแปลงหนาที่ทางคุณภาพ 

2.1.2 ข้ันตอนการดําเนินการ QFD แบบ 4 เฟส 

2.1.3 New 7 QC Tools 

2.1.4 ทฤษฎีเกี่ยวกบัสาเหตุความผิดพลาดจากบุคคล 

2.1.5 แนวคิดและรูปแบบการฝกอบรมดานอาชพีและการพัฒนาฐานความ   

         สามารถ 

2.1.6 การวัดผลการปฏิบัติงาน 

2.1.1 เทคนิคการแปลงหนาที่ทางคุณภาพ (Quality Function Deployment: QFD) 

 เทคนิคการแปลงหนาที่ทางคุณภาพหรือ QFD เปนเคร่ืองมือในการวางแผนและ
พัฒนาผลิตภัณฑโดยการนําเอาความตองการของลูกคาและขอเรียกรองของลูกคามาประเมินเพื่อ
หาแนวทางในการปรับปรุงผลิตภัณฑหรือกระบวนการใหตรงตามความตองการของลูกคา เทคนิค 
QFD เปนเทคนิคที่ใชในการจัดโครงสรางเพื่อการออกแบบ วางแผนพัฒนาผลิตภัณฑ บริการ และ
กระบวนการ โดยเนนที่การตอบสนองความตองการของลูกคา ซึ่งเทคนิค QFD จะชวยระบุความ
ตองการของลูกคาไดอยางชัดเจน และชวยประเมินคุณลักษณะของผลิตภัณฑวาสามารถ
ตอบสนองความตองการของลูกคาไดมากนอยเพียงใด 
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 เทคนิคQFD  ไดถูกพัฒนาข้ึนโดย Dr. Yoji Akao ซึ่งไดนํามาใชเปนคร้ังแรกในอู
ตอเรือของบริษัทมิตซูบิชิประเทศญ่ีปุน เม่ือป ค.ศ.1972 หลังจากนั้นบริษัทโตโยตาไดนํามา
ปรับปรุงและประยุกตใช    จนกระทั่งแพรหลายไปถึงผูผลิตช้ินสวนใหกับบริษัทโตโยตา ในปจจุบัน 
QFD ไดถูกนํามาใชอยางแพรหลายในอุตสาหกรรมตางๆ ทั่วญ่ีปุนแมแตอุตสาหกรรมบริการก็
พบวา QFD สามารถชวยใหบริษัทเห็นความสําคัญของคุณภาพมากข้ึน สําหรับประเทศอเมริกา 
QFD เร่ิมตนข้ึนประมาณป ค.ศ.1984 โดยฟอรด มอเตอร ซึ่งไดต้ังFord Supplier Institute ข้ึนเพื่อ
พัฒนาคุณภาพของช้ินสวนที่ผลิตโดยผูผลิตชิ้นสวนใหกับฟอรด ตอมาสถาบันดังกลาวได
กลายเปนองคกรอิสระที่ไมแสวงหาผลกําไร ชื่อ American Supplier  Institute (ASI)    ซึ่งเปน
หนวยงานที่ใหคําปรึกษาทางดาน QFD 

วิธีการของเทคนิคการ QFD เปนการสงผานความตองการของลูกคาไปยังแตละ
ข้ันตอนของการออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑหรือบริการ ไปจนถึงการนําเอาไปใชในการ
ดําเนินการ โดยเทคนิค QFD ใชเมทริกซที่ตอเนื่องกันในการแปลงความตองการของลูกคาไปสู
คุณลักษณะของผลิตภัณฑหรือกระบวนการ โดย เมทริกซของ QFD จะแบงออกเปน 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 มีสวนประกอบพื้นฐานที่สําคัญ คือ รูปแบบของ QFD เมทริกซ และ
บานแหงคุณภาพ โดยมีรายละเอียดดังนี้ 

2.1.1.1 รูปแบบพื้นฐานของ QFD เมทริกซ 

เมทริกซเปนเคร่ืองมือที่งายแตมีอานุภาพมากและเปนหัวใจสําคัญของ QFD ซึ่ง
เมทริกซเปนแผนผังรูปสี่เหล่ียมผืนผาที่ถูกแบงออกเปนแถวต้ังหรือสดมภ (Columns) หลาย ๆ 
สดมภ และแถวนอน (Rows) หลาย ๆ แถว ชองที่ตัดกันระหวางสดมภและแถวนอนแตละคูเรียกวา 
เซล (Cell) เพื่อแสดงความสัมพันธระหวางปจจัยในแถวนอนและปจจัยในสดมภ (วรรณวรางค 
กล่ินสุวรรณ, 2545) ดังแสดงในรูปที่ 2.2 

 

Product Planning 

Design Deployment 

Process Planning 

Production Planning 
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รูปที่ 2.2 ลักษณะแผนผังของเมทริกซ 

  ตัวอยางการแสดงความสัมพันธในเมทริกซ แสดงในรูปที่ 2.3 ซึ่งแสดงใหเห็นวา 
ปจจัย C ในแถวนอนมีความสัมพันธกับปจจัย 3 ในสดมภ 

 
รูปที่ 2.3 การใชสัญลักษณแสดงความสมัพันธระหวางคูของเมทริกซ 

ตัวอยางการใหความสัมพันธแบบหลายความสัมพันธแสดงในรูปที่ 2.4 ซึ่งแสดง
ใหเห็นวาแตละปจจัยในแถวนอนมีความสัมพันธกับหลาย ๆ ปจจัยในสดมภ เชน ปจจัย C ในแถว
นอนมีความสัมพันธกับปจจัย 1, 3, 4 และ 7 ในสดมภ เปนตน 
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รูปที่ 2.4 การใชสัญลักษณแสดงความสมัพันธระหวางคูของเมทริกซมากกวา 1 คู 

ลักษณะความสัมพันธที่แสดงในรูปที่ 2.3 และ 2.4 แสดงใหเห็นถึงแตละคูของ
ความสัมพันธมีระดับความสัมพันธเทากันทุกคู แตโดยทั่วไปแลวการวิเคราะหหาแนวทางในการ
แกไขปญหาและทางเลือกที่เหมาะสมนั้น ความสัมพันธระหวางปจจัยแตละคูจะมีระดับ
ความสัมพันธที่มากนอยตางกันไป ข้ึนอยูกับเงื่อนไขและเปาหมายที่กําหนดไว แผนผังเมทริกซ
แบบลําดับความสําคัญ (Prioritization Matrix) เปนเมทริกซที่มีการแบงระดับความสัมพันธ
ระหวางปจจัยใหมีความแตกตางกันใน QFD จะใชทั้งสัญลักษณและตัวเลขแสดงระดับ
ความสัมพันธของปจจัยแตละคู เชน 
  -   ปจจัย A ในแนวนอนมีความสัมพันธในระดับปานกลางกับปจจัย 1 ในสดมภ 
  -   ปจจัย A ในแนวนอนมีความสัมพันธอยางมากกับปจจัย 2 และ 4 ในสดมภ 
                  -   ปจจัย A ในแนวนอนมคีวามสัมพันธนอยมากกับปจจัย 5 ในสดมภ 

ซึ่งตัวอยางเมทริกซความสัมพันธแบบที่มีการแสดงระดับความสัมพันธโดยการใช
สัญลักษณแสดงดังรูปที่ 2.5 
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รูปที่ 2.5 ลักษณะการใชสัญลักษณเพื่อระบุระดับของความสัมพันธในเมทริกซ 

การเลือกใชสัญลักษณหรือตัวเลขแสดงระดับความสัมพันธระหวางปจจัยนั้น ไมมี
ขอกําหนดตายตัวข้ึนอยูกับการพิจารณาเลือกของผูใชงาน โดยการใชตัวเลขแสดงระดับ
ความสัมพันธระหวางปจจัยแทนการใชสัญลักษณ แสดงตัวอยางดังรูปที่ 2.6 โดยตัวเลขที่แสดงอยู
ดานลางของเมทริกซแสดงถึงผลบวกของคาระดับความสัมพันธของแตละปจจัยในสดมภ จากรูปที่ 
2.6 ผลรวมของระดับความสัมพันธของปจจัย “4” ในสดมภเทากับ 30 ซึ่งมีคามากที่สุด จึงถือวา
ปจจัย “4” นี้มีความสําคัญมากที่สุด 

 
รูปที่ 2.6 การใชตัวเลขเพื่อแสดงระดับความสัมพนัธในเมทริกซ 
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2.1.1.2 บานแหงคุณภาพ (House of Quality: HOQ) 

บานแหงคุณภาพเปนการรวบรวมความคิดเห็นและความตองการของลูกคาวา
อยากใหผลิตภัณฑหรือการบริการมีคุณสมบัติอะไรบาง เพื่อใหทราบวาลูกคาตองการอะไร  แลว
ใหน้ําหนักความสําคัญแกคุณลักษณะนั้นๆ  ซึ่งวิธีการรวบรวมความคิดเห็นของลูกคานี้ทําไดหลาย
วิธี เชน การใชแบบสอบถาม และการสัมภาษณ เปนตน หลังจากนั้นจะแปลงความหมายของ
ความตองการของลูกคา (Voice of Customer) ใหเปนคําแทนคุณลักษณะทางดานคุณภาพ 
(Substitute Quality Characteristics : SQCs) ซึ่งเปนศัพททางเทคนิคหรือขอกําหนดที่ใชกัน
ภายในองคกร เพื่อแสดงวาจะทําอยางไร จึงจะทําใหไดส่ิงที่ลูกคาตองการ จากนั้นจัดลําดับ
ความสําคัญวา ทีมงานควรเร่ิมที่การพัฒนา SQCs ตัวใดกอนโดยเร่ิมที่ SQCs ที่มีความสําคัญ
มากที่สุดที่สงผลกระทบตอความตองการของลูกคา ในบางกรณีอาจเร่ิมที่ SQCs ที่มีความจําเปน
หรือที่เปนไปไดมากที่สุดกอน ระหวาง SQCs เหลานี้อาจมีความสัมพันธระหวางกัน จะตอง
สามารถระบุไดวา SQCs ตัวใดสัมพันธกันอยางไร ขัดแยงกันหรือเสริมกันมากนอยเพียงใด ซึ่ง 
House of Quality : HOQ ประกอบดวยสวนสําคัญ 6 สวน (ดัดแปลงจาก สุดารัตน ตรองพาณิชย
,2550:52) แสดงดังรูปที่ 2.7 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
รูป 2.7 โครงสรางของบานแหงคุณภาพ (House of Quality) 

 
 
 

ความเก่ียวเน่ือง 
ในเชิงเทคนิค 

สวนที่ 1 สวนที่ 2 

สวนท่ี 3 

สวนท่ี 4 

สวนท่ี 6 

สวนที่ 5 

ความตองการ 
ของลูกคา(VOC) 

เมทริกซ 
การวางแผน 

เปรียบเทียบ 
สมรรถนะเชิงเทคนิค 

เมทริกซ 
ความสัมพันธ 

ขอกําหนดทางเทคนิค 
(คุณลักษณะทางดานคุณภาพ: SQCs) 
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                 โดยสวนประกอบทั้ง 6 สวนของ House of Quality (HOQ) ประกอบไปดวย 

1) ความตองการของลูกคา (Customer Requirement) 
      ขอมูลเร่ืองความตองการของลูกคา (Voice of Customer) จะถูกกรอกลงใน

สวนทางซายของ House of Quality ซึ่งอาจจะมีการจัดแบงขอมูลเร่ืองความตองการของลูกคา
ออกเปนลําดับช้ันประมาณ 2-3 ชั้น เพื่องายตอการอานและการใหคะแนนความสําคัญ 

2) เมทริกซการวางแผน (Planning Matrix) 
      เปนสวนของการประเมินความพึงพอใจของความตองการของลูกคาโดยเปน

การเปรียบเทียบ ความพึงพอใจของลูกคาที่ใหตอผลิตภัณฑหรือบริการของบริษัทเราเปรียบเทียบ
กับคูแขง โดยอาจใชการใหคะแนนต้ังแต 1 ถึง 5 

3) ความตองการทางเทคนิค (Internal Technical Requirement) 
     ในสวนนี้จะเปนสวนของคุณลักษณะทางดานคุณภาพ(Substitute Quality 

Characteristics: SQCs) ซึ่งเปนสวนบนของ House of Quality ตัวอยางของ SQCs เชน ตัววัดผล
งาน (Performance Measurement) หนาที่ของผลิตภัณฑ (Product functions) ระบบยอยของ
ผลิตภัณฑ (Product Subsystems) และข้ันตอนในกระบวนการ (Process Steps) 

4) ความเกี่ยวเนือ่งในเชงิเทคนคิ (Correlation Matrix) 
      เปนสวนของการแสดงความสัมพันธระหวางคุณลักษณะทางดานคุณภาพ

(SQCs) แตละตัว มักจะถูกแสดงในรูปของสัญลักษณเพื่อระบุวามีความสัมพันธกันอยางไร
สนับสนุนกันหรือขัดแยงกันในทิศทางใด สัญลักษณของความเกี่ยวเนื่องในเชิงเทคนิคจะถูกกรอก
ลงในสวนยอดของบานแหงคุณภาพ 

5) เมทริกซความสัมพันธ (Relationship Matrix) 
      ความสัมพันธระหวางขอมูลความตองการของลูกคา (Voice of Customer) 

และ ความตองการทางเทคนิคหรือคุณลักษณะทางดานคุณภาพ (SQCs) มักจะถูกแสดงโดย
สัญลักษณเพื่อระบุวามีความสัมพันธกันมากนอยเพียงใด สัญลักษณนี้จะถูกกรอกลงในสวนตรง
กลางของ House of Quality หรือเรียกสวนนี้วา Relation Matrix  
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6) เปรียบเทียบสมรรถนะเชิงเทคนิค (Technical Benchmark) 
      เปนสวนของการเปรียบเทียบระหวางบริษัทที่ดําเนินการศึกษาและบริษัท

คูแขง (Competitive benchmarks) โดยประเมินความสามารถทางเทคนิคในการผลิตหรือการ
ใหบริการ โดยใชการใหคะแนนต้ังแต 1 ถึง 5 ในหัวขอของลักษณะเฉพาะทางคุณภาพเดียวกัน 

2.1.2 ขั้นตอนการดําเนินการ QFD แบบ 4 เฟส 

2.1.2.1 สรางเมทริกซการวางแผนผลิตภัณฑ หรือบานแหงคุณภาพ 

ข้ันตอนการสรางเมทริกซการวางแผนผลิตภัณฑ มีข้ันตอนดังนี ้
1. สํารวจความคิดเห็นของลูกคา Voice of Customer คือ ข้ันตอนการสํารวจและ

การเก็บรวบรวมขอมูลความตองการของลูกคา โดยใชการทําแบบสอบถามหรือสัมภาษณลูกคา
โดยตรง จากขอรองเรียนที่ไดรับหรือจากการจําแนกขอรองเรียนตามสาเหตุของปญหาที่เกิดข้ึน 
  2. นําเอารายการความตองการปจจัยตางๆของระบบการฝกอบรม มาจัดกลุม
คุณลักษณะความตองการ โดยใชแผนภาพกลุมเช่ือมโยง (Affinity Diagram) และรวบรวม
คุณลักษณะของความตองการที่มีความซ้ําซอนเขาดวยกันโดยใชแผนภูมิตนไม 
  3. จัดทําแบบสอบถามโดยนําเอาขอมูลความตองการที่ไดเรียบเรียงและจัดกลุม
แลวมาจัดทําแบบสอบถาม 2 ชุด คือ 
   1) แบบสอบถามเพื่อหาลําดับความสําคัญของแตละความตองการปจจัย
ตางๆ ที่มีผลตอความพึงพอใจในระบบการฝกอบรม 
         2) แบบสอบถามเพื่อหาขอมูลความพึงพอใจในระบบการฝกอบรมของ
บริษัทกรณีศึกษา และ เปรียบเทียบระดับความพึงพอใจกับบริษัทคูแขงที่เปนบริษัทประเภท
เดียวกัน 

4. หาคาเฉลี่ยจากแบบสอบถาม โดยหลังจากที่ไดขอมูลจากแบบสอบถาม จะเอา
ขอมูลที่ไดมาหาคาเฉลี่ยจากแบบสอบถาม เนื่องจากขอมลูที่ไดจากแบบสอบถามเปนลักษณะการ
ใหระดับคะแนน ดังนั้นจึงใชวิธีการหาคาเฉลี่ยเรขาคณิต โดยใชสมการคํานวณดังนี้ 

Geometric Mean = N1x N2xN3x…Nn 
 
        โดยที ่    N   = คาของขอมูลที่ไดจากแบบสอบถาม 
         1, 2, 3,…,n    = จํานวนขอมลู 
 

n 
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  5. สรางเมทริกซการวางแผนผลิตภัณฑ หรือ HOQ โดยกรอกขอมูลความตองการ
ของลูกคา (Customer Requirement) ที่ไดใน สดมภที่1 ของ HOQ   ตามรูปที่ 2.8 
 
 

 

 

 

 

 

 

 

 
รูปที่ 2.8 สวนประกอบของเมทริกซการวางแผนผลิตภัณฑ 

 
6. ใสคะแนนความสําคัญโดยเฉล่ีย (Average customer importance rating) ที่

ไดจากแบบสอบถาม ในแตละความตองการของลูกคา ลงในสดมภที่ 2 (Customer Important) 
  7. ใสคะแนนความพึงพอใจที่ลูกคาใหแกผลิตภัณฑของเรา และคะแนนความพึง
พอใจของคูแขง (Customer rating หรือ Customer Assessment) โดยเปนคะแนนที่ไดจาก
แบบสอบถามหลังจากที่ทําการหาคาเฉลี่ยเรขาคณิต (Geometric Mean) แลว โดยคะแนนนี้จะถูก
กรอกในผนังทางขวาของ HOQ  
  8. กําหนดเปาหมายที่บริษัทตองการออกแบบบนพื้นฐานความตองการ ซึ่งใน
สวนนี้กําหนดใหเทากับคาสูงสุดระหวางความพึงพอใจของบริษัทกรณีศึกษาและคูแขง 
  9. คํานวณหาอัตราการปรับปรุง โดยเปรียบเทียบกันระหวางเปาหมายที่ตองการ
กับความสามารถในปจจุบันที่บริษัททําได โดยใชสมการ 

อัตราการปรับปรุง  =          เปาหมาย 
ความสามารถปจจุบัน  
 

 

ความตองการลูกคา 

1 2 4 5 3 6 7 8 

ความสําคัญ ความพึงพอใจ 
ของบริษัทกรณีศึกษา 

ความพึงพอใจ 
ของบริษัทคูแขงที่ 1 และ 2 

เปาหมาย 
อัตราการปรับปรุง 

ลําดับที่ของการ 
ใหน้ําหนักเร่ิมตน 

9 

Correlation Matrix 

Relation Matrix 

ขอกําหนด 
ความตองการทางเทคนิค 

Absolute Technical 
Requirement Important 
Relative Technical  
Requirement Important 

ลําดับที่ของ 
การใหน้ําหนัก
มาตรฐาน 



 24

10. คํานวณหาลําดับที่ของการใหน้ําหนักเร่ิมตน ซึ่งคํานวณไดจากสมการ 
ลําดับที่ของการใหน้าํหนักเร่ิมตน  =    ความสําคัญของความตองการ x อัตราการปรับปรุง 

 
11. หาลําดับที่ของการใหน้ําหนักมาตรฐาน เปนการแสดงลําดับที่ของการให

น้ําหนักเร่ิมตนในรูปของเปอรเซ็นต โดยคํานวณจากสมการ 
 
ลําดับทีน่้ําหนกัมาตรฐาน       =      ลําดับที่ของการใหน้ําหนกัเร่ิมตน        x 100% 
             ผลรวมของลําดับทีก่ารใหน้าํหนักเร่ิมตน 

12. กําหนดขอกําหนดทางเทคนิค หรือ SQCs และกําหนดคาความเคลื่อนไหว
ของคาเปาหมาย โดยขอกําหนดทางเทคนิคและคาความเคล่ือนไหวของคาเปาหมายจะถูกกรอก
ลงในเพดานของ HOQ ตัวอยางของขอกําหนดทางเทคนิค หรือ SQCs เชน ตัววัดผลงาน 
(Performance Measurement) หนาที่ของผลิตภัณฑ (Product function) ระบบยอยของ
ผลิตภัณฑ (Product Subsystem) และข้ันตอนของกระบวนการ (Process Steps) หลังจากนั้นจะ
ทําการกําหนดคาเคลื่อนไหวของคาเปาหมายเพื่อใหทราบถึงทิศทางในการทําการปรับปรุง โดยจะ
แสดงเปนสัญลักษณ ดังนี้ 

สัญลักษณ  ความหมาย 
             ↑   ยิ่งมากยิ่งดี 
            О   เปาหมายเหมาะสม 
             ↓   ยิ่งนอยยิ่งดี 

13. ประเมินความสัมพันธระหวางความตองการของลูกคา (VOC) และ
ขอกําหนดทางเทคนิค (SQCs) โดยใชสัญลักษณหรือตัวเลขเพื่อระบุวามีความสัมพันธกันมากนอย
เพียงใด สัญลักษณนี้จะถูกกรอกลงในหองของ HOQ (Relation Matrix) โดยสัญลักษณที่ใช มีดังนี้ 
  สัญลักษณ          คะแนน      ความสัมพนัธ 
         วาง     0  ไมมีความสมัพันธ 
             1   มีความสมัพนัธนอย 
             3   มีความสมัพนัธปานกลาง 
               9   มีความสมัพนัธมาก 
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14. ประเมินความสัมพันธระหวางขอกําหนดทางเทคนิคแตละตัว มักถูกแสดงใน
รูปของสัญลักษณ เพื่อระบุวา มีความสัมพันธกันอยางไร สนับสนุนกัน หรือขัดแยงกันในทิศทางใด 
สัญลักษณจะถูกกรอกลงในสวนของหลังคาของ HOQ หรือเรียกวา Correlation Matrix ตัวอยาง
ของสัญลักษณ ที่ใชแสดงดังนี้ 
   สัญลักษณ  ความหมาย 
      Strong positive impact 
      Moderate positive impact 
   <blank>  No impact 
   ×  Moderate negative impact 
   ××   Strong negative impact 
  15. หาคาลําดับความสําคัญของความสัมพันธ (Priority Relationships) เปนการ
หาเทคนิคที่ทางบริษัทจะนําเอามาใชเพื่อทําการปรับปรุงใหตรงกับความตองการของลูกคาโดย
ประกอบไปดวย 2 สวนยอย คือ 
         15.1) คาน้ําหนักความสําคัญของขอกําหนดทางเทคนิคสมบูรณ (Absolute 
Technical Requirement Important) เปนการบอกลําดับความสําคัญของขอกําหนดทางเทคนิคที่
สามารถตอบสนองความตองการของลูกคาปลายทางคํานวณโดยใชสูตร 

 
คาน้ําหนักความสําคัญของขอกําหนดทางเทคนิคสมบูรณ 

              =  ∑ (คาความสัมพันธของขอกําหนดทางเทคนิคตอความตองการของลูกคา x ลําดับที่           
   ของการใหน้าํหนักเร่ิมตน) 
 

        15.2) คาน้ําหนกัความสําคัญของ ขอกําหนดทางเทคนิคเปรียบเทยีบ 
(Relative Technical Requirement Important) โดยคํานวณไดตามสมการ 
 
   คาน้าํหนักความสําคัญของขอกําหนดทางเทคนิคโดยการเปรียบเทยีบ 
         =             คาน้ําหนกัความสําคัญของขอกําหนดทางเทคนิคสมบูรณ              x 100% 
              ผลรวมของคาน้ําหนกัความสําคัญของขอกําหนดทางเทคนิคสมบูรณ 
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2.1.2.2 สรางเมทริกซการออกแบบผลิตภัณฑ (Design Deployment) 

เมทริกซการออกแบบผลิตภัณฑนี้จะเปนสวนที่กระจายหรือแยกสวนประกอบ
คุณลักษณะของสินคาหรือบริการโดยพิจารณาถึงสวนประกอบยอยที่จะสามารถตอบสนองตอ
ขอกําหนดทางเทคนิคที่นํามาใชได โดยมีข้ันตอนการดําเนินการดังนี้ 

1. เลือกความตองการทางเทคนิคที่นํามาใช โดยพิจารณาจากความสําคัญที่ได
จากเมทริกซการวางแผนผลิตภัณฑ โดยใชคาน้ําหนักความสําคัญของขอกําหนดทางเทคนิคโดย
การเปรียบเทียบ (Relative Technical Requirement Important) ที่มีความสําคัญมากที่สุด 80% 
ของคาน้ําหนักความสําคัญของขอกําหนดทางเทคนิคเชิงเปรียบเทียบทั้งหมด และนําความ
ตองการที่ไดใสในชองทางซายของเมทริกซ 
  2. สรางเมทริกซโดยประกอบไปดวยสวนตางๆ เชนเดียวกับเมทริกซการวางแผน
ผลิตภัณฑ ดังนี้ 
   2.1) คาความสําคัญ  โดยมาจากคาน้ําหนักความสําคัญของขอกําหนด
ทาง เทคนิคเปรียบเทียบของเมทริกซการวางแผนผลิตภัณฑ 
   2.2) กําหนดขอกําหนดของสวนประกอบยอย (Part Characteristic)   
สําหรับแตละความตองการทางเทคนิค โดยใชวิธีการระดมสมอง 
   2.3) สรางเมทริกซความสัมพันธ โดยการใหคะแนนความสัมพันธแบบ 1, 
3,9 เชนเดียวกับเมทริกซการวางแผนผลิตภัณฑ 
   2.4) คํานวณหาลําดับความสําคัญของความสัมพันธ (Priority 
Relationships) ซึ่งประกอบดวยคาน้ําหนักความสําคัญของขอกําหนดของสวนประกอบยอย
สมบูรณ (Absolute Part Characteristics Important) และ คาน้ําหนักความสําคัญของขอกําหนด
ของสวนประกอบยอยเปรียบเทียบ (Relative Part Characteristics Important) ซึ่งวิธีการคํานวณ
จะเหมือนเมทริกซการวางแผนผลิตภัณฑ 

2.1.2.3 สรางเมทริกซการวางแผนกระบวนการ (Process Planning) 

ข้ันตอนนี้เปนการนําเอาคุณสมบัติสวนประกอบยอยตางๆ ที่ไดมาจากข้ันตอน
การออกแบบผลิตภัณฑมาแปลงใหเปนพารามิเตอรของกระบวนการ โดยมีข้ันตอนดังนี้ 

1. เลือกขอกําหนดของสวนประกอบยอย ที่มีความสําคัญที่ไดจากเมทริกซการ
แปลงการออกแบบ โดยจะทําการเลือกขอกําหนดของสวนประกอบยอยจากคาน้ําหนัก
ความสําคัญของขอกําหนดของสวนประกอบยอยเปรียบเทียบ (Relative Part Characteristics 
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 Important) ที่มีความสําคัญมากที่สุด 80% ของคาน้ําหนักความสําคัญของขอกําหนดของสวน 
ประกอบยอยเปรียบเทียบทั้งหมด หลังจากนั้นจะนําไปใสในชองซายมือของเมทริกซการวางแผน 
  2. สรางเมทริกซการวางแผนกระบวนการ ซึ่งมีสวนประกอบตางๆ ดังนี้ 
   2.1) คาความสําคัญ โดยมาจากคาน้ําหนักความสําคัญของขอกําหนด
ของสวนประกอบยอยเปรียบเทียบของเมทริกซการออกแบบผลิตภัณฑ 
   2.2) กําหนดพารามิเตอรของกระบวนการที่ควรมีสําหรับแตละขอกําหนด
ของสวนประกอบยอย 
   2.3) สรางเมทริกซความสัมพันธ โดยการใหคะแนนความสัมพันธแบบ 
1,3,9 เชนเดียวกับเมทริกซการวางแผนผลิตภัณฑ 

 2.4) คํานวณหาลําดับความสําคัญของความสัมพันธ (Priority 
Relationships) ซึ่งประกอบดวยคาน้ําหนักความสําคัญของพารามิเตอรของกระบวนการสมบูรณ 
(Absolute Process Parameters Important) และ คาน้ําหนักความสําคัญของพารามิเตอรของ
กระบวนการเปรียบเทียบ (Relative Process Parameters Important) ซึ่งวิธีการคํานวณจะ
เหมือนเมทริกซการวางแผนผลิตภัณฑ 

2.1.2.4 สรางเมทริกซการวางแผนการผลิต (Production Planning) 

เมทริกซการวางแผนการผลิต เปนตารางหรือเอกสารที่สรางข้ึนเพื่อตรวจสอบ
เนื้อหาที่จะพิจารณาในการควบคุมการปฏิบัติงาน เชนเอกสารตางๆ ในการอบรมพนักงาน ข้ันตอน
การทํางานตางๆ ซึ่งในข้ันตอนการดําเนินการนี้ไมจําเปนตองสรางเมทริกซเหมือนกับ 3 เฟสแรก 
แตจําเปนตองทําเปนเอกสารหรือข้ันตอนในการดําเนินงาน ดวยการระดมสมองเพื่อหาวิธีการที่
ปรับปรุงที่ เหมาะสม โดยข้ันตอนนี้จะเลือกพารามิเตอรที่ สําคัญโดยเลือกจากคาน้ําหนัก
ความสําคัญของพารามิเตอรเชิงเปรียบเทียบที่มีความสําคัญมากที่สุด 80% ของคาน้ําหนัก
ความสําคัญของพารามิเตอรของกระบวนการโดยเปรียบเทียบทั้งหมด 

ข้ันตอนการแปลงขอมูลตาง ๆ ในแตละเมทริกซของ QFD 4 เฟส แสดงไดดังรูปที่ 
2.9 ( ดัดแปลงจาก อมรรัตน ปนตา 2546,39) 
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รูปที่ 2.9 การแปลงขอมูลตาง ๆ ใน QFD 4 เฟส 

  2.1.3 New 7 QC Tools 

New 7 QC Tools เปนชุดเครื่องมือดานคุณภาพที่มีประโยชนในการผลักดัน
กระบวนการวางแผนซึ่งเปนกระบวนการที่มีความสําคัญในการพัฒนาองคกรอยางตอเนื่อง ซึ่ง
เคร่ืองมือสําหรับควบคุมคุณภาพทั้ง 7 นี้ประกอบดวย แผนผังการจัดกลุม (Affinity Diagram) 
แผนผังตนไม (Tree Diagram) แผนผังความสัมพันธ (Relations Diagram) แผนผังเมทริกซ 
(Interrelationship Diagram) แผนภูมิโปรแกรมกระบวนการตัดสินใจ (Process Decision 
Program Charts: PDPC) การวิเคราะหขอมูลแบบเมทริกซ (Matrix Data Analysis) แผนผังลูกศร 
(Arrow Diagram) 

โดยเครื่องมือที่เกี่ยวของกับการดําเนินการวิจัย ซึ่งจะใชในการดําเนินการเทคนิค
QFD จํานวน 2 เคร่ืองมือ คือ แผนผังการจัดกลุม และแผนผังตนไม โดยมีรายละเอียด ดังนี้ 

2.1.3.1 แผนผังการจัดกลุม (Affinity Diagrams) 

แผนผังการจัดกลุม เปนเคร่ืองมือที่มีประสิทธิภาพสูงสําหรับชวยแกไขความ
สับสน และการนําปญหามาสรางเปนภาพที่ชัดเจน แผนผังนี้ทําไดโดยการรวบรวมขอเท็จจริง
ทั้งหลาย ความเห็น และความคิดเห็นในรูปแบบของขอมูลที่เปนคําพูด และสังเคราะหเขาดวยกัน

คาความสําคัญของ 
ความตองการทางเทคนิค 
(Technical Requirement 
Important) 

4. การวางแผนการผลิต 
   (Production Planning) 

1. การวางแผนผลิตภัณฑ 
   (House of Quality) 

2. การออกแบบผลิตภัณฑ 
   (Design Deployment) 

3. การวางแผนกระบวนการ 
   (Process Planning) 

คาความสําคัญของ 
สวนประกอบยอย 
(Part Characteristics 
Important)  

คาความสําคัญของ 
พารามิเตอรของกระบวนการ 
(Process Parameter 
Important) 

ความตองการ 

ของลูกคา 
(Voice of 
Customer) 

ขอกําหนด 

ทางเทคนิค 

ความเก่ียวเนื่อง 
ในทางเทคนิค ขอกําหนดของ

สวนประกอบยอย 

พารามิเตอรของ
กระบวนการ 

กระบวนการปฏิบัติงานที่
ตอบสนองตอความ
ตองการลูกคาได 
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เปนแผนผังเดียว โดยมีการเชื่อมโยงกันตามธรรมชาติ ประโยชนของแผนผังการจัดกลุม คือเปน
เทคนิคการจัดระเบียบที่มีประสิทธิผล ซึ่งขอดีหลักของแผนผังการจัดกลุมมีดังนี้ 
   1) สามารถหาปญหาข้ึนมาโดยกล่ันกรองขอมูลที่ เปนคําพูดจาก
สถานการณที่ยุงเหยิง และนํามาจัดแยกออกเปนกลุมตามธรรมชาติ 
   2) ทําใหเกิดแนวความคิดใหม 
   3) เปดทางใหทุกคนที่เกี่ยวของสามารถเห็นปญหาไดอยางชัดเจน 
   4) เปนการรวมความคิดของสมาชิกกลุมทุกคนเขาดวยกัน ซึ่งเปนการ
กระตุนใหลงมือทํา 

  2.1.3.2 แผนผังตนไม (Tree Diagram)  

 แผนผังตนไมเปนการประยุกตวิธีการที่เร่ิมพัฒนามาจากการวิเคราะห
หนาที่งานในวิศวกรรมคุณคา วิธีการนี้เร่ิมจากการตั้งวัตถุประสงค หรือผลงาน และดําเนินการ
พัฒนากลยุทธสืบตอมาเร่ือยๆ เพื่อการบรรลุผลสําเร็จ แผนผังตนไมนี้จะทําใหเกิดแนวทางเฉพาะ
สําหรับแกปญหา หรือการพัฒนากลยุทธ สําหรับขอดีของแผนผังตนไมมีดังนี้ 
   1) แผนผังตนไมทําใหมีกลยุทธสืบตอมาเร่ือย เพื่อการบรรลุวัตถุประสงค 
ซึ่งถูกพัฒนาอยางมีระบบ และมีเหตุผลทําใหไมตกรายการที่สําคัญไป 
   2) แผนผังตนไมทําใหการตกลงกันภายในกลุมงายข้ึน 

 3) แผนผังตนไมจะบงชี้ และแสดงกลยุทธในการแกปญหาอยางชัดเจน 

2.1.4 ทฤษฏีเกี่ยวกับสาเหตุความผิดพลาดจากบุคคล 

Gryna(2001) ไดสรุปสาเหตุของความผิดพลาดของพนักงานโดยอางอิงจาก
งานวิจัยของ ดร.จูราน วา สาเหตุหลักๆ ของความผิดพลาดของคนเกิดจาก 4 สาเหตุหลัก ดังนี้ 

1. ความผิดพลาดจากความเผลอเรอ (Inadvertent Error) 

เปนความผิดพลาดที่เกิดจากพนักงานไมสามารถทํางานอยางต้ังใจตลอดเวลา
โดยแบงสาเหตุของความผิดพลาดประเภทน้ีออกเปน 3 ประเภท คือ 
 1) ความผิดพลาดที่ไมต้ังใจ (Unintentional Error) หมายถึง ความผิดพลาดที่
เกิดข้ึนโดยที่ตัวพนักงานก็ไมตองการใหเกิดความผิดพลาด 
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  2) ความผิดพลาดที่มาจากความไมเจตนา (Unwitting Error) หมายถึง ความ
ผิดพลาดที่เกิดข้ึนโดยที่ขณะเกิดนั้น พนักงานไมมีเจตนาที่จะทําใหเกิด หรือพนักงานไมทราบวาทํา
แลวจะเกิดความผิดพลาดข้ึน 
  3) ความผิดพลาดที่ไมสามารถคาดการณได (Unpredictable Error) หมายถึง 
ความผิดพลาดที่มีพฤติกรรมเกิดข้ึนอยางสุม เปนลักษณะความผิดพลาดของพนักงานเกิดข้ึนจาก
สาเหตุความผิดพลาดอยางสุม 

2. ความผิดพลาดจากเทคนิค (Technique Error) 

ความผิดพลาดประเภทนี้ มีสาเหตุมาจากพนักงานขาดทักษะ เทคนิคหรือความรู
ที่จําเปนบางประการ โดยทั่วไปแลวความผิดพลาดประเภทน้ีแบงออกตามสาเหตุไดเปน 4 ประเภท 
คือ 
  1) ความผิดพลาดที่ไมต้ังใจ (Unintentional Error) หมายถึง ความผิดพลาดที่
เกิดข้ึนโดยที่ตัวพนักงานก็ไมตองการใหเกิดข้ึน 
  2) ความผิดพลาดที่ระบุได (Specific Error) หมายถึง ความผิดพลาดที่เกิดข้ึนกับ
ลักษณะขอบกพรองที่แนนอนประการหนึ่ง ซึ่งมีสาเหตุมาจากการที่พนักงานขาดความรูในเทคนิค
ที่สําคัญในการทํางานไป 
  3) ความผิดพลาดที่สม่ําเสมอ (Consistent Error) หมายถึง ความผิดพลาดที่
บุคลากรไมมีความรูในเทคนิคที่จําเปนบางประการจะทําใหมีขอบกพรองในการทํางานมากกวา
อยางสม่ําเสมอเมื่อเปรียบเทียบกับบุคลากรที่มีความรูในเทคนิค 
  4) ความผิดพลาดที่ไมสามารถหลีกเล่ียงได (Unavoidable Error) หมายถึง 
ความผิดพลาดที่เกิดจากการที่มีพนักงานไมเขาใจวาจะตองทํางานอะไร จึงทําใหเขาทําความ
ผิดพลาดที่มากกวาบุคลากรอื่นๆ ที่เขาใจวาจะตองทําอะไรอยูเสมอ 

3. ความผิดพลาดจากความต้ังใจ (Conscious Error) 

เปนความผิดพลาดแบบสม่ําเสมอ โดยทั่วไปจะประกอบดวยสาเหตุ 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
เกิดข้ึนจากการที่พนักงานไมพยายามจะเลิกกระทําถึงแมทราบดีวากระทําไปแลวจะเกิดความ
ผิดพลาด 
  4.  ความผิดพลาดจากการสื่อความ (Communication Error) 

ความผิดพลาดประเภทน้ีสามารถแบงออกไดเปน 3 ประเภทคือ 
   1) ความผิดพลาดเนื่องจากการไมไดส่ือความ (Communication Omitted 
Error) หมายถึง ความผิดพลาดที่มีสาเหตุมาจากการส่ือความที่ไมเพียงพอ โดยเกิดจากการไมได
ส่ือความใหกับพนักงานทราบและเขาใจอยางครบถวน 
   2) ความผิดพลาดเนื่องจากความละเลยตอการส่ือความ (Communication 
Inhibited Error) หมายถึง ความผิดพลาดที่มีสาเหตุจากการการเพิกเฉยของผูบริหาร ตอความ
พยายามใหพนักงานเสนอขอคิดเห็น 

3) ความผิดพลาดจากคามคลาดเคล่ือนของการส่ือสาร (Transmission Error) 
หมายถงึ ความผิดพลาดที่มสีาเหตุจากความเขาใจผิดของผูปฏิบัติงานจากภาษาพดูคุยกัน 

2.1.5 แนวคิดและรูปแบบการฝกอบรมดานอาชีพและการพัฒนาฐานความสามารถ 

วุฒิพลไดอธิบายแนวคิดและรูปแบบของการฝกอบรมดานอาชีพและพัฒนาฐาน
ความสามารถ โดยยกทฤษฎีของ  Blank (Blank, 1982 อางถึงในวุฒิพล สกลเกียรติ, 2546:72) 
วิธีการฝกอบรมเพื่อพัฒนาพื้นฐานความสามารถ (Competency-based approach) มีความ
แตกตางจากการฝกอบรมทั่วๆ ไป ดังนี้ 

1. หัวขอการฝกอบรมที่ผูเขารับการฝกอบรมจําเปนตองอบรมจะข้ึนอยูกับงาน 
ความสามารถ หรือสมรรถนะที่จําเปนสําหรับงานในอาชีพ ลักษณะของความสามารถ หรือ
สมรรถนะนี้ สามารถใชประโยชนกับส่ิงที่เกี่ยวของกับงานทั้งหมด 

 2. การฝกอบรมจะเปนไปอยางมีคุณภาพ ถาการอบรมไดรับการออกแบบมา
อยางดี การฝกอบรมดานอาชีพและพัฒนาพื้นฐานความสามารถเปนการอบรมหรือการจัดการ
เรียนรูที่เนนผูเรียนเปนสําคัญ มีเคร่ืองมือที่ออกแบบมาเพื่อชวยใหผูอบรมเขาใจไดงายและ
สามารถปฏิบัติงานในแตละภาระงานได เคร่ืองมือสําหรับการฝกอบรมที่ดีนั้นจะถูกออกแบบมาให
ผูเรียนจะสามารถเรง หยุด หรือลดความเร็ว หรือสามารถทบทวนการเรียนได ในแตละสวนของการ
สอน โดยจะมีการปอนขอมูลยอนกลับ ตลอดกระบวนการของการเรียนรู เพื่อเปดโอกาสใหผูเรียน
ไดแกไขการปฏิบัติงานของตนเองได 
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 3. การที่ผูเรียนพัฒนาจากภาระงานหนึ่งเปล่ียนไปสูอีกภาระงานหนึ่ง จะตองให
ระยะเวลามากเพียงพอใหผูเรียนไดเรียนรูอยางถองแทในแตละภาระงานกอน ที่จะไดรับความ
ยินยอมใหกาวข้ึนไปสูภาระงานอีกระดับหนึ่ง  

 4.  การวัดผลการเรียนรูเพื่อใหผูเรียนแตละคนปฏิบัติงานไดและปฏิบัติไดอยางมี
ประสิทธิภาพสูงสุดในแตละภาระงานนั้น จะตองนําเอาผลของการปฏิบัติงาน มาเปรียบเทียบกับ
มาตรฐานที่กําหนดไว 

โปรแกรมการฝกอบรมเพื่อพัฒนาพื้นฐานความสามารถ แบงออกเปน 12 ข้ันตอน 
คือ 

 1. กําหนดและบรรยายลักษณะเฉพาะของอาชีพ 
    สวนใหญการเรียนรูในงานอาชีพมักเปนการเรียนรูแบบกวางๆ แตการจัดการ

ฝกอบรมแบบระบุฐานความสามารถนี้ควรเปนการระบุงานอาชีพหรือภาระงานที่เฉพาะเจาะจงลง
ไปในขอบขายโปรแกรมการเรียนรูอาชีพแบบกวางๆ นั้นดวย เพื่อใหผูเรียนไดเลือกภาระงานเฉพาะ
อยางนั้น ๆ ตามความตองการ 

 2. กําหนดพื้นฐานทั่วไปที่จําเปนของผูเรียน 
              ข้ันตอนนี้เปนข้ันตอนจําแนกความสามารถและความถนัดของผูเรียนตามความ

จําเปน เพื่อเปนขอมูลในการใหคําปรึกษาแนะแนวในการเลือกโปรแกรมการฝกอบรม และภาระ
งานเฉพาะที่เหมาะสม 

 3. กําหนดและตรวจสอบหนาที่ซึ่งปฏิบัติจริงในภาระงาน 
     การฝกอบรมแบบพื้นฐานความสามารถ มีเปาหมายเพื่อใหผูเรียนสามารถ

ปฏิบัติงาน ในงานของตนได ดังนั้นรูปแบบของการฝกอบรมจะถูกสรางข้ึนตามสภาพความเปนจริง
ของงาน และตามสภาพการปฏิบัติงานของคนงาน และการตรวจสอบหนาที่ภาระงาน การแจกแจง
รายละเอียดของภาระงาน อาจใชการสังเกตจากคนงานที่ทํางานอยู หรือจากการซักถาม เก็บ
ขอมูลดานการปฏิบัติงานจากคนงาน หรืออาจใชเคร่ืองมือจากหนวยงานภายนอก เชนแบบวัดหรือ
แบบสํารวจ 

  4. วิเคราะหภาระงานและความรูที่จําเปนของภาระงาน 
     การวิเคราะหภาระงาน เปนกระบวนการของการแจกแจงและกําหนดขอบขาย

ของทักษะ ความรู รวมถึงทัศนคติเฉพาะพิเศษสําหรับงานนั้นๆ ซึ่งสามารถชี้ใหเห็นถึงความ
แตกตางระหวางผูที่สามารถปฏิบัติงานไดกับผูที่ไมสามารถปฏิบัติงานนั้นไดอยางชัดเจน  การ
วิเคราะหงานจะตองมีการวิเคราะหในรายละเอียด เปนขอๆ ทั้งข้ันตอนกระบวนการทํางาน  ความรู
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ที่จําเปนในการทํางานตลอดจนวิเคราะหคานิยมและทัศนคติ โดยการวิเคราะหภาระงานควร
พิจารณาองคประกอบ 6 ประการหลัก ดังนี้  
  1) ข้ันการปฏิบัติงานจริงในการทํางานต้ังแตเร่ิมตนจนถึงส้ินสุด  
  2) ความรูทางเทคนิคที่จําเปนตอการปฏิบัติงานในแตละข้ันอยางถูกตอง 
   3) ขอมูลพื้นฐานหรือความรูทางวิทยาศาสตร-คณิตศาสตรที่จําเปนตองทําความ
      เขาใจหรือจําเปนตอการปฏิบัติงานในภาระงาน  
  4) ความรูและทักษะทางดานความปลอดภัย  
  5) การใชเคร่ืองมือเฉพาะที่จําเปนตอการปฏิบัติงานในภาระงานเฉพาะ  
  6) ทัศนคติตอการปฏิบัติงานในภาระงานอยางมีประสิทธิภาพในงานนั้น ๆ 
 

          5. กําหนดเปาหมายหรือผลลัพธสุดทายของการปฏิบัติงานที่ตองการ 
    การกําหนดเปาหมาย เปนการกําหนดผลสัมฤทธิ์ที่ตองการ โดยระบุเปน
ขอความสรุปเพื่ออธิบายถึงส่ิงที่ผูเรียนสามารถกระทํา นอกจากนั้นยังอธิบายถึงสถานการณที่
เกิดข้ึนภายใตการทํางานนั้น โดยเฉพาะการปฏิบัติงานตามภาระงาน และตามวิธีการที่ถูกตอง ที่
ผูเรียนตองกระทําเพื่อใหงานเกิดสัมฤทธิ์ผล ฉะนั้นเปาหมายสุดทายแตละขอตองระบุ ส่ิงที่ตอง
กระทําภายใตเงื่อนไขอะไร และวิธีการที่ดีเพื่อใหเกิดประสิทธิภาพในการทํางาน ที่ผูสอนและ
ผูเรียนจะพิจารณาตัดสินใจ การเขียนเปาหมายที่เปนผลลัพธสุดทายของการปฏิบัติงานที่ตองการ
ในแตละภาระงานจะชวยพัฒนาเครื่องมือการเรียนรูและแบบวัดหรือแบบทดสอบสําหรับการเรียนรู 

 6. จัดลําดับภาระงานและเปาหมายที่เปนผลลัพธสุดทายที่ตองการ 
      การจัดลําดับข้ันตอนของภาระงานอาจทําไดโดยการจดบันทึกรายการตาง ๆ ที่
ตองการซึ่งผูเรียนจะไดมาจากการพิจารณาตัดสินใจสิ่งที่เขาอยากจะเรียนรูในภาระงานใหม และ
อาจใหที่ปรึกษากลุมเปนผูพิจารณาหรือใหความชัดเจน 

 7. พัฒนาแบบทดสอบวัดผลการฝกอบรม 
      การทดสอบวัดผลหลังการฝกอบรม และวัดผลในการปฏิบัติงาน เปนส่ิงที่ทําให
มั่นใจไดวา ผูเขารับการฝกอบรม หลังจากที่ผานการฝกอบรมจะมีความรู  ความสามารถในการ
ปฏิบัติงานเพียงพอที่จะปฏิบัติงานในภาระะงานนั้นไดจริงหรือไม โดยมีหลักการ 4 ประการสําหรับ
การพัฒนาแบบทดสอบวัดผลคือ 

    1) การวัดผลที่ดี ควรวัดระดับความสามารถของผูเขารับการฝกอบรมทั้งกอน
และหลังการฝกอบรมเพื่อพิจารณาวาเขาควรเร่ิมตน ณ จุดใด และเม่ือไรที่เขาควรไดรับการยอมรับ 
หรือไดเรียนรูมาจนถึงระดับที่เพียงพอตอการทํางานในหนาที่ใดๆ แลว 
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   2) การวัดผลการฝกอบรม ควรมีการวัดผลระหวางการฝกอบรมหรือระหวางการ
เรียนรู เพื่อใหสามารถนําเอาขอมูลการวัดผลนั้น สะทอนกลับไปเพื่อการปรับปรุงการฝกอบรม 

   3) การประเมินวัดผลการฝกอบรมในข้ันสุดทายจะตองเปนการประเมินความรู 
ความสามารถโดยรวมที่จําเปนตอการปฏิบัติงานในภาระงานนั้น ๆ 

   4) การใชแบบทดสอบมีผลตอการตัดสินใจในเร่ืองการฝกอบรมโดยเฉพาะดาน 
วัสดุอุปกรณ ประสบการณที่ไดและผูสอน 
                    8. พัฒนาแบบทดสอบขอเขียน 

 การทดสอบโดยวิธีการสอบขอเขียน เปนการประเมินความรูโดยรวมในภาระงาน 
ความคิดรวบยอดหรือขอความจริงของทักษะในการปฏิบัติงานในภาระนั้นๆ โดยทดสอบเพ่ือเปน
การทบทวนและ เปนการย้ําเตือนในความจํา  
        9. พัฒนาแบบแผนแนวทางการเรียนรู 

           ในการฝกอบรม ควรมีการจัดทําชุดแนวทางการเรียนรู ซึ่งเปนชุดแนะนําสูการ
ฝกอบรม ซึ่งออกแบบมาเพื่อชวยใหผูเรียนประสบผลสําเร็จตามวัตถุประสงคเชิงพฤติกรรม
เปาหมาย และสามารถเรียนรูไดดวยตนเอง โดยชุดแนวทางการเรียนรูประกอบดวย 
   1) ขอความระบุภาระงาน เพื่อบอกใหผูเรียนทราบวาจะเรียนรูอะไร 
   2) บทนํา บอกเหตุผลและจูงใจใหเรียนรู 
   3) เปาหมายสุดทายหรือวัตถุประสงคปลายทาง ซึ่งระบุเงื่อนไขเฉพาะ การกระทํา
หรือการปฏิบัติงานและมาตรฐานความเชี่ยวชาญทางทักษะ 
   4) วัตถุประสงคยอย เปนวัตถุประสงคที่เขียนไวเพื่อใหเกิดการเรียนรูเปนข้ันตอน
และ บงบอกใหผูเรียนสามารถนําความรูทักษะมาปรับใชไดอยางเหมาะสม ทั้งยังตองการใหผูเรียน
ไดรับขอมูลจากส่ือตางๆ  
  5) การตรวจสอบดวยตนเองเพื่อใหผูเรียนไดทดสอบการเรียนรูของตน เปนการให
ขอมูลยอนกลับไดอยางรวดเร็ว 
   6) แบบทดสอบขอเขียนเพื่อประเมินความรูในภาระงาน  
  7) แบบทดสอบวัดการปฏิบัติงานเพื่อประเมินการปฏิบัติงานจริงในหนาที่ของ
ภาระงาน ตามที่ชุดแนวทางนี้ไดกําหนดไว 
 10. ตรวจสอบ ทดสอบและปรับปรุงชุดแนวทางการเรียนรู 

  กอนที่จะนําชุดแนวทางการเรียนรูไปใช   ควรไดตรวจสอบและทดสอบกอน โดย
แบงออกเปน 2 ระยะ คือการทดลองใชเพื่อดูความเหมาะสมในการส่ือภาษา ความชัดเจนถูกตอง
และใชไดดี สวนระยะที่ 2 เปนทดสอบภาคสนาม เปนการทดสอบความแตกตางของความสามารถ 
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ในการเรียนรูตามปจจัยของเวลาแลวหาเกณฑเฉล่ียสําหรับการแนะนําระยะเวลาในการใชชุดแนว
ทางการเรียนรูนี้ นอกจากนั้นแลวยังไดรับคําวิพากษวิจารณที่จะนํามาใชในการแกไขปรับปรุงชุด
แนวทางการเรียนรูใหดียิ่งข้ึน 
  11. พัฒนาระบบการจัดการเรียนรู 
                   การพัฒนาระบบการจัดการเรียนรู โดยวิธีการกําหนดเปนรายบุคคล จะทําให
ผูเรียนสามารถที่จะกําหนดการเรียนไดทั้งชวงเวลาในการเรียน ความรูในลําดับที่แตกตางกัน และ
การพัฒนาความสามารถของตนเองไปสูระดับที่แตกตางกันได โดยควรจัดใหเปนระบบที่ผูเรียนได
มีการวางแผนโดยมีการปรึกษากับผูสอน โดยทําเปนแผนงาน และใชบัตรลงเวลาเพื่อบันทึกเวลาที่
ใชเรียน และมีแผนบันทึกเพื่อเก็บขอมูลผลงานหรือความรูที่ไดเรียนรูไปแลวสวนการประเมินเปน
ระดับคะแนน ก็จะพิจารณาเปรียบเทียบกับหลักเกณฑที่กําหนดไวเปนมาตรฐานในชุดแนว
ทางการเรียนรู เชน ถาใชเวลาเทากับเกณฑ ถือวาเปนรอยละ 100 คะแนน หรืออาจใช เกรด A, B, 
C ตามรอยละที่ประเมินไดก็ได 
         การพัฒนาระบบจัดการเรียนรูยังรวมถึง การจัดสภาพแวดลอม ทางกายภาพ
ใหเหมาะสมกับการเรียน  เพื่อกระตุนใหเกิดการเรียนรู และเกิดความสะดวกสบายในการเรียนหรือ
การทํากิจกรรมการเรียนรูตาง ๆ เชน การฝกปฏิบัติในโรงฝกงาน การทําโครงงานในหองเรียน หรือ
จัดเปนศูนยการเรียนรู เปนตน ส่ิงที่ควรคํานึงอีกประการหนึ่งคือปจจัยดานเสียง มลภาวะตาง ๆ 
และความปลอดภัย 
  12. การนําเอาระบบการฝกอบรมไปใชดําเนินงานและประเมินผล 
        การนําเอาระบบการฝกอบรมไปใชจะตองคํานึงถึงธรรมชาติปจจุบันของ
องคการดวย โดย Blank ไดเสนอแนะใหพิจารณาในหัวขอตอไปนี้คือ จะตองการทําอะไรโดยใคร 
เมื่อไร และเสียคาใชจายและเวลาเพียงใดกอนจะนําไปใช นอกจากนั้นความแตกตาง และการเนน
ถึงผลของรูปแบบนี้เปนส่ิงสําคัญที่ควรพิจารณาโดยเฉพาะองคการที่เคยใชการฝกอบรมในรูปแบบ
เกาๆ ฉะนั้น ถาจะใชรูปแบบการฝกอบรมนี้จึงควรเร่ิมดวยการจูงใจและคอยเปนคอยไปทีละ
ข้ันตอน    สําหรับการประเมินโปรแกรมทั้งหมด ควรเกี่ยวของกับกระบวนการที่เกิดข้ึนในแตละวัน
และผลที่ไดรับ ซึ่งจะเปนเหมือนประสิทธิภาพและประสิทธิผล 

                   กิจกรรมภาระงานทั้ง 12 ข้ันนี้ จะแบงออกเปน 2 ระยะคือ ระยะที่ 1 เปนการ
พัฒนาหลักสูตรใหสมบูรณใน 4 ข้ันแรก ดวยการอธิบายความสามารถของคนงานในการทํางาน 
สวนระยะที่ 2 เปนการพัฒนาโปรแกรมการฝกอบรมประกอบดวย 8 ข้ันที่เหลือ ดังแผนภูมิรูปแบบ
การฝกอบรมดานอาชีพ และการพัฒนาฐานความสามารถในการปฏิบัติงาน (The Vocational-
Technical / Generic Competency Based Training Model) นี้เหมาะสมกับความตองการการ
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ฝกอบรมทางอาชีพที่ตองการทักษะเฉพาะที่จําเปนตอการทํางานตามภาระงานเฉพาะ กอใหเกิด
รูปแบบการฝกอบรมนี้ข้ึน (Langenbach, 1988:37-51 อางถึงใน วุฒิพล สกลเกียรติ, 2546:76) 

โดยข้ันตอนของกิจกรรมภาระงาน 12 ข้ันของ Langenbach เพื่อพัฒนาโปรแกรม
การฝกอบรมการพัฒนาฐานความสามารถ แสดงดังรูปที ่2.10 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 
รูปที่ 2.10 แผนภูมิกิจกรรมภาระงาน 12 ข้ัน เพื่อพัฒนาโปรแกรมการฝกอบรม  

(Langenbach, 1988:39) 

 

การกําหนดและบรรยายลักษณะเฉพาะของสายอาชีพ 
(Identify and describe specific occupations) 

กําหนดพื้นฐานทั่วไปที่จําเปนของผูเรียน 
(Identify essential student prerequisites) 

กําหนดและตรวจสอบหนาที่ซึ่งปฏิบัติงานจริงในภาระงาน 
(Identify and verify job tasks) 

การวิเคราะหภาระงานและความรูที่จําเปนของภาระงาน 
(Analyze job tasks and add necessary knowledge tasks) 

การเขียนเปาหมายสุดทายของผูปฎิบัติงานที่ตองการ 
(Write Terminal performance objective) 

การจัดเรียงลําดับภาระงานและเปาหมายที่เปนผลลัพทสุดทายที่ตองการ 
(Sequence tasks and terminal performance objective) 

การพัฒนาแบบทดสอบการวัดผลการปฎิบัติงาน 
(Develop Performance Tests) 

การพัฒนาแบบทดสอบขอเขียน 
(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) 

การนําโปรแกรมไปใชดําเนินงานและประเมินผล 
(Implement and evaluate training programs) 
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2.1.6 การวัดผลการปฏิบติังาน 

วาสนา ไดอธิบายเกี่ยวกับการวัดผลการปฏิบัติงานไวดังนี้ (วาสนา ประวาล
พฤกษ, 2550: ออนไลน) การวัดผลการปฏิบัติงาน เปนการวัดทักษะการกระทําที่เกิดจากการ
เรียนรูและไดฝกฝนปฏิบัติแลว เปนการประเมินทักษะในการปฏิบัติงานที่ใชอวัยวะสวนตางๆของ
รางกาย พลังงานที่บุคคลมีอยูในการทํากิจกรรมที่ไดรับการส่ังสอนมาแลว โดยข้ันตอนสําคัญใน
การเรียนรูดานการปฏิบัติ คือการเลียนแบบ (Imitation) การฝกข้ันตนดวยการจัดทําทีละข้ันตอน 
(Manipulation) การปรับกระบวนการปฏิบัติใหชัดเจน (Precision) การปฏิบัติอยางราบล่ืน 
(Articulation) การปฏิบัติไดอยางกลมกลืนเปนธรรมชาติ โดยสามารถปฏิบัติได แบงเปนระดับได
คือ ทําตาม (Following) ทําไดเอง (Ability) ทําไดเร่ือยๆ อยางตอเนื่อง (Continuity) และทําจน
ชํานาญ (Skill) 

2.1.6.1 องคประกอบของการวัดการปฏิบติั จะแบงออกเปน 2 ประเภทหลักดวย 
กันคือ 

 1) การวัดผลข้ันตอนและวธิกีารปฏิบัติ 
           การวัดผลข้ันตอนและวิธีการปฏิบัตินี้จะเปนการวัดการนําเอาความรู
ดานวิธีการปฏิบัติมาปฏิบัติไดจริง โดยงานบางอยางอาจจะตองกําหนดโดยตัวอยางงาน หรือจาก
สถานการณจําลอง โดยประเด็นที่ควรนําเอามาพิจารณาในการวัดผลข้ันตอนและวิธีการปฏิบัติ 
ควรประกอบไปดวย 
   -  การทํางานเปนข้ันตอน  
   -  การใชเคร่ืองมือ ไดถูกตอง 
   -  ความคลองแคลวในการทํางาน 
   -  ความปลอดภัยในการทํางาน   
   -  การเก็บรักษาและทําความสะอาดเครื่องมือ สถานที่ 

 2) การวัดผลงาน 
          เปนการวัดผลในกรณีที่ผลงานเปนรูปธรรม สามารถจําแนกแยกแยะ
ออกจากวิธีการปฏิบัติไดอยางชัดเจน โดยการวัดผลงานมีประเด็นที่ควรจะนําเอามาพิจารณาซ่ึง
ประกอบไปดวย 
   2.1) คุณภาพของงาน โดยจะตองกาํหนดเปนมาตรฐาน ในเร่ืองของ
รูปราง สัดสวน ประโยชนการใชสอย ซึง่ควรจะพิจารณาในหลายๆ แงมุม เชนความสวยงาม ความ 
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ถูกตอง จํานวนความผิดพลาดที่เกิดข้ึน เชน การตอกตะปู มีรอยคอนถูกไมบริเวณรอบๆ ตะปูเต็ม
ไปหมดหรือไม  

                          2.2) ความเร็วหรืออัตราการปฏิบัติงาน ในการวัดผลงานนั้นจะแตกตาง
กันไปตามแตละลักษณะของงาน โดยจะมีลักษณะเปนอัตนัยมากกวาการวัดวิธีการปฏิบัติ และ
งานแตละชนิดจะมีเกณฑในการประเมินแตกตางกันไปจึงควรจะกําหนดมาตรฐานท่ีเปนที่ยอมรับ
ในระดับหนึ่งดวย 
      2.3) การวัดคุณลักษณะการทํางาน การวัดผลที่ควรพิจารณาอีกปจจัย
หนึ่ง คือ การวัดลักษณะนิสัยที่พึงประสงคในการทํางาน คุณธรรม จริยธรรมในการปฏิบัติงาน เชน
ความรับผิดชอบ การทํางานกลุม ความชวยเหลือเกื้อกูลกัน ความมีระเบียบวินัย เปนตน  

2.1.6.2 ข้ันตอนในการสรางแบบวัดการปฏิบัติงาน 
     1) วิเคราะหงานที่จะวัด โดยเร่ิมจากการศึกษาขอบเขตของการทํางาน 
และลักษณะของทักษะตลอดจนความสามารถตางๆ ที่จะทําใหปฏิบัติงานนั้นไดสําเร็จ โดยการ
วิเคราะหงานทําเพื่อแยกขอบเขตระหวางงานที่เราตองการวัดออกจากงานที่ไมเกี่ยวของ และเพื่อ
สามารถแยกระหวางผูปฏิบัติงานดี และปฏิบัติงานไมดี 
    2) เลือกงานที่ตองการจะวัด โดยกําหนดทักษะที่จําเปน เพื่อนําเอามา
สรางแบบทดสอบแลวโดยกําหนดวาจะวัดการปฏิบัติใดและผลงานใด โดยส่ิงที่จะตองกําหนด คือ 
    -  สถานการณและเงื่อนไข 
    -  ความสามารถใดบางที่จะวัดในวิธีการปฏิบัติ 
    -  ถาจะวัดผลงานจะใหสรางอะไรและจะดูลักษณะใดบาง 
    -  กําหนดเวลาใหปฏิบัติ 
    -  กําหนดส่ิงที่จะสังเกต และบันทึกการสังเกต 
   3) กําหนดหนวยการวัดหรือการจัดอันดับ ในกรณีที่งานสามารถแบง
ออกเปนหลายสวนได โดยแตละสวนจะตองกําหนดคะแนนและน้ําหนัก รวมถึงวิธีการใหคะแนน
อยางชัดเจน 
   4) กําหนดวิธีการปฏิบัติที่ถูกตอง หรือควรจะเปน (Ideal Procedure) 
และการควบคุมสถานการณ (Control Situation) ซึ่งคลายกับการกําหนดคําตอบในขอสอบอัตนัย 
   5) วางแผนการดําเนินการสอบ โดยเร่ิมจากการเตรียมเคร่ืองมือสําหรับ
ใชในการสอบ เตรียมฝกผูดําเนินการสอบและบันทึกการสังเกต และควรกําหนดใหมีการตรวจสอบ
เคร่ืองมือที่จะใชกอนลงมือทดสอบ และกําหนดข้ันตอนในการดําเนินการสอบใหชัดเจน 
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2.1.6.3 เทคนคิการเก็บขอมลูและเคร่ืองมือในการสอบภาคปฏิบัติ 
   เทคนิคในการเก็บขอมูล และเคร่ืองมือสําหรับการวัดผลในการสอบ
ภาคปฏิบัติ มีดังนี้ 
   1) การสังเกต (Observation) 
   เพื่อที่จะใหไดขอมูลตามความเปนจริง ในการสังเกตนั้นจะตองสังเกตใน
ขณะที่ผูถูกสังเกตอยูในสภาพตามปกติ โดยการสังเกตทําไดโดยใหผูสังเกตเขาไปรวมอยูในกลุม
ดวย เหมือนเปนสมาชิกผูหนึ่งของกลุมหรือใหผูสังเกตแอบดูอยูที่อ่ืน โดยไมใหผูถูกสังเกตรูตัวก็ได 
การสังเกตจะตองมีการวางแผนกอนวาจะสังเกตอะไรบาง สังเกตเมื่อไร ตองมีการต้ังจุดมุงหมาย
ของการสังเกตแตละคร้ัง รวมถึงตองเตรียมการสําหรับการบันทึกขอมูล โดยใชเคร่ืองมือตางๆ เชน 
มาตราสวนการประมาณคา การบันทึกตางๆ แบบสํารวจพฤติกรรม เปนตน 
   2) การจัดอันดับ (Ranking) 
       การจัดอันดับสามารถใชในการวัดวิธีการทํางาน หรือวัดผลงานก็ได แต
สวนใหญมักจะใชกับการวัดผลงาน โดยการจัดอันดับเปนวิธีการที่จะเรียงลําดับในคุณสมบัติหนึ่งๆ
ตามที่กําหนดไว  การจัดอันดับจะมีความเชื่อมั่นสูงข้ึน ถาจัดอันดับคุณสมบัติใดคุณสมบัติหนึ่ง
โดยเฉพาะ จะมีคําจํากัดความของคุณสมบัตินั้นชัดเจน แตถาจัดอันดับหลายอยางในคราว
เดียวกันจะทําใหความเช่ือมั่นตํ่าลง ตัวอยางเชน ในการเรียนขับรถ ซึ่งรวมทานั่ง การออกรถ การ
จับพวงมาลัย การจอดรถ เปนตน  โดยในการจัดอันดับคุณภาพผลงาน ผูจัดอันดับอาจจะแบง
คุณภาพผลงานออกเปนหลายประการแลวจัดอันดับทีละคุณภาพ 
   3) มาตราสวนประมาณคา (Ranking Scale) 
                  มาตราสวนประมาณคาเปนเคร่ืองมือที่ใชมากในการประเมินการปฏิบัติ 
มาตราสวนประมาณคามีหลายรูปแบบ แตนิยมใชมากที่สุดในการจัดคุณลักษณะที่มีลักษณะ
ตอเนื่อง ซึ่งจะแบงระดับคุณลักษณะออกตามระดับสูง-ตํ่า โดยมักแบงออกเปนต้ังแต 2 ระดับข้ึน
ไป จนถึง 10 ระดับโดยมีข้ันตอนคือ อันดับแรกใหกําหนดคุณลักษณะที่จะวัดพรอมทั้งความหมาย
ของคุณลักษณะนั้นๆ  อันดับที่สอง คือการกําหนดมาตราที่จะวัดวาใหมีกี่ระดับ โดยระบุคําอธิบาย
คุณลักษณะแตละระดับ และเขียนตัวเลขกําหนดไวพรอมทั้งใหคําอธิบายคุณลักษณะตางๆ โดย
ยอ ผูประเมินจะพิจารณาวาบุคคลที่เราสังเกตนั้นมีคุณสมบัติอยูในระดับใด โดยความเช่ือถือได
ของขอมูลจะข้ึนอยูกับความสามารถของผูสังเกต ความไมมีอคติ และนอกจากนั้นยังข้ึนอยูกับ การ
กําหนดความหมายของคุณสมบัติที่กําลังพิจารณาดวย ดังนั้นจะตองกําหนดความหมายของ
คุณสมบัติใหชัดเจน และเปนคุณสมบัติยอย เชนเดียวกับการจัดลําดับ 
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   4) แบบสํารวจพฤติกรรม (Checklist) 
      แบบสํารวจพฤติกรรมจะมีรายการของพฤติกรรมใหผูสังเกตบันทึกวามี
พฤติกรรมนั้นๆ เกิดข้ึนหรือไม โดยสวนใหญมักจะบอกเพียงวา มีหรือไมมี ในการสังเกตการ
ปฏิบัติงานบางครั้งอาจใหผูสังเกตบันทึกลําดับที่ของการปฏิบัติของพฤติกรรมตามลําดับต้ังแต 1 
เปนตนไปก็ได ซึ่งในลักษณะนี้ก็จะทําใหมองเห็นภาพรวมของการปฏิบัติงานดวย 
   5) แบบบันทึกตางๆ (Records, Anecdotal Record) 
                   การบันทึกนี้มักจะเปนวิธีการที่ไมไดกําหนดรูปแบบไวอยางชัดเจนเหมอืน
วิธีอ่ืนๆ ในการบันทึกผูสังเกตจะเขียนพฤติกรรมหรือเหตุการณที่เกิดข้ึนเทานั้น ไมใสความเห็นลง
ไปดวย หรือยกเวนในกรณีที่ตองการใสความเห็นลงไป จะแยกสวนที่แสดงความเห็นออกมา  

2.1.6.4 การวดัทักษะในการปฏิบัติงาน 
      การวัดทักษะการปฏิบัติงาน ประกอบดวย 3 คํา คือ practical skills, 
performance skills และ psychomotor skills ซึ่งทั้ง 3 คํามีความหมายใกลเคียงกันโดย Practice 
หมายถึง การลงมือทํางานบอยๆ เพื่อใหเกิดการเรียนรูหรือเกิดความรู Performance หมายถึง การ
แสดงอาการหรือทํางานตามกระบวนการตางๆ ใหเสร็จส้ิน และคําวา Psychomotor หมายถึงการ
เคล่ือนไหวทางกายที่เปนผลมาจากกระบวนการทางสมองหรือจิตใจหรือกลุมพฤติกรรมที่ซับซอน 
และคําวา “Skill” หมายถึง ความสามารถที่เกิดจากการฝกฝนหรือการปฏิบัติ ทั้ง 4 คํามี
ความสัมพันธกัน กลาวคือ การปฏิบัติงานตองอาศัยการประสานสัมพันธของอวัยวะสวนตางๆ 
ของรางกายเพื่อทํางานใหเสร็จและเม่ือทําบอยๆ จะเกิดความชํานาญและเกิดการเรียนรู ดังนั้นการ
วัดทักษะปฏิบัติจึงมีความหมายที่ประกอบดวยลักษณะสําคัญ 4 ประการ คือ 
  1) ตองมีการปฏิบัติงานหรือแสดงกระบวนการปฏิบัติงานใหปรากฏ 
  2) การปฏิบัติงานตองอาศัยกลไกการทํางานของอวัยวะสวนตางๆ ของรางกายที่
ประสานสัมพันธกัน 
  3) การปฏิบัติงานควรมีการกระทําซํ้าบอยคร้ัง 
  4) การปฏิบัติงานเปนกระบวนการทําใหเกิดการเรียนรู 

การวัดผลทกัษะการปฏิบัติเปนการวัดกระบวนการทาํงานตามข้ันตอนและการวัด
คุณภาพของงานที่ได ทั้งนี้เพราะกระบวนการทาํงานกับผลงานมีความสัมพนัธกนัอยางมาก 
ผลงาน ที่ดีมกัมาจากทักษะในกระบวนการทํางานที่ดี การวัดผลภาคปฏิบัติจึงมักใชการวัดผลงาน
เพราะทําไดงายและเปนรูปธรรม  สวนการวัดกระบวนการจะวัดจากคุณลักษณะดังนี ้
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  1) คุณภาพขณะปฏิบัติงาน เชน ความผิดพลาดที่เกิดข้ึน ความคลองแคลววองไว 
การเลือกใชวัสดุอุปกรณอยางเหมาะสมกับงานที่ปฏิบัติ 
  2) เวลา เชน ปริมาณเวลาที่ใช 
  3) ทักษะการปรับปรุงการทํางาน เชน การลดข้ันตอนการทํางานใหส้ันข้ึน 
  4) ความปลอดภัยในการทํางาน เชน ความปลอดภัยในการใชเคร่ืองมือ จํานวน
อุบัติเหตุที่เกิดขณะทํางาน 
  5) ความส้ินเปลืองของทรัพยากร เชน จํานวนวัสดุที่ใชเกิน 
 
  สวนการวัดผลงาน มักตองอิงคุณลักษณะที่เปนเกณฑที่ตกลงรวมกันระหวางผู
ประเมินและตองอาศัยผูประเมินที่มีความชํานาญในเรื่องนั้นจริงๆ คุณลักษณะที่ใชจะเปน
เชนเดียวกับการวัดกระบวนการ  แตหลักเกณฑที่ใชวัดจะแตกตางกัน คือ 
  1) คุณภาพของผลงาน เชน ผลงานมีคุณภาพสอดคลองกับเกณฑมาตรฐาน 
ความเหมาะสมในการนําไปใช ลักษณะภายนอกที่ปรากฏ ความสวยงาม ความประณีต  
  2) ปริมาณงาน เชน ปริมาณของผลผลิตที่ทําไดภายใตเวลาที่กําหนด 
  3) ทักษะการปรับปรุงงาน เชน พัฒนาการของผลงานในเชิงคุณภาพ พัฒนาการ
ของผลงานในเชิงปริมาณ 
  4) ความปลอดภัยของผลงาน เชน ความปลอดภัยของผลผลิตเม่ือนําไปใชจริง 
  5) ความส้ินเปลืองและผลเสีย เชน จํานวนช้ินงานที่ทําแลวใชไมได  
 
 กระบวนการวัดทักษะมีข้ันตอนดังนี้ คือ 
  1) การกําหนดงานใหผูเรียนปฏิบัติ ใหสอดคลองกับหลักสูตรรายวิชานั้นๆ 
  2) การกําหนดสถานการณที่ใชในการปฏิบัติงาน เชน สถานการณจริงหรือจําลอง 
หรือในสถานการณที่ผูสอบควบคุมเงื่อนไขตางๆ หรือในสถานการณที่ไมตองปฏิบัติจริงแตใช
ขอสอบ 
  3) การกําหนดคุณลักษณะที่ใชในการวัดทักษะ เปนการวัดผานตัวบงชี้อะไรบาง 
  4) การกําหนดวิธีการวัดภาคปฏิบัติที่เหมาะสมกับพฤติกรรมที่จะวัด เชน ขอสอบ 
การปฏิบัติงานจริง เปนตน 
  5) การกําหนดความเหมาะสมของเคร่ืองมือที่ใช ผูวัด และชวงเวลา 
  6) การกําหนดวิธีการประเมินผลและรายงานผลความสามารถในการทํางานของ 
ผูปฏิบัติงาน การประเมินผลอาจใชแบบอิงเกณฑหรือ อิงกลุมหรือ อิงความกาวหนาของผูเรียน 
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 หลักการสรางเคร่ืองมือวัดผลดานทักษะปฏิบัติ  สรุปเปนข้ันตอนไดดังนี้  
  1) การวางแผนการสรางเคร่ืองมือ 
   1.1) การศึกษาหลักสูตรและวัตถุประสงคเชิงพฤติกรรมของวิชาที่สอน 
   1.2) การศึกษาธรรมชาติของงานที่ใหปฏิบัติ 
   1.3) การวิเคราะหคุณลักษณะของพฤติกรรมที่ตองการวัด 
   1.4) การกําหนดน้ําหนักความสําคัญของคุณลักษณะที่วัด 
  2) การดําเนินการสรางเคร่ืองมือ 
   2.1) การกําหนดวิธีการวัดคุณลักษณะดานทักษะ 
   2.2) การกําหนดเคร่ืองมือวัดคุณลักษณะดานทักษะ 
   2.3) การกําหนดเนื้อหาที่ปรากฏในเคร่ืองมือ 
   2.4) การกําหนดวิธีการตรวจใหคะแนน 
   2.5) การสรางคูมือการใชเคร่ืองมือ 
  3) การตรวจสอบคุณภาพของเคร่ืองมือ 
   3.1) การนําเคร่ืองมือไปทดลองใชแลวแกไขปรับปรุง 
   3.2) การวิเคราะหคุณภาพของเคร่ืองมือ 
  4) การตัดสินผล 
 

2.2 งานวจิัยที่เกี่ยวของ 

จุฑากาญจน ดวงตาดํา (2551): การพัฒนาผลิตภัณฑเทียนหอมดวยเทคนิค
การกระจายหนาที่เชิงคุณภาพและวิศวกรรมคุณคา 
  งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคเพื่อศึกษาความตองการของลูกคาที่มีตอผลิตภัณฑ
เทียนหอม และลดตนทุนการผลิต โดยใชวิธีวิศวกรรมคุณคา ในการดําเนินการศึกษาไดแปลง
ความตองการของลูกคาเขาสูเทคนิค QFD โดยไดทําการสุมตัวอยางของลูกคาจํานวน 100 คน ที่
ระดับความเชื่อมั่น 90% แลวนําผลที่ไดไปวิเคราะหโดยวิธีการของ QFD และวิศวกรรมคุณคา เพื่อ
พัฒนาเปนผลิตภัณฑใหม ข้ึน ผลจากการสํารวจความตองการของลูกคาพบวา ลูกคาให
ความสําคัญกับกล่ินของผลิตภัณฑเทียนหอมมากที่สุด รองลงมาคือ ทําจากวัสดุที่ไมเปนอันตราย
ตอสุขภาพ และผลจากการใชวิศวกรรมคุณคา ทําใหไดวิธีลดตนทุนในกระบวนการผลิต ตนทุน
ทางพลังงานและทางดานบุคลากร  
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วรรณวรางค กลิ่นสุวรรณ (2545): การประยุกตใชเทคนิคควอลิตีฟงกชันดี
พลอยเมนตเพื่อการปรับปรุงระบบประกันคุณภาพ กรณีศึกษาโรงงานผลิตพลาสเตอรเทปปด
บาดแผล 

  งานวิจัยนี้ใช เทคนิคควอลิตีฟงกชันดีพลอยเมนตหรือเทคนิคการกระจายหนาที่
การทํางานเชิงคุณภาพ (Quality Function Deployment: QFD) เพื่อพัฒนาปรับปรุงระบบประกัน
คุณภาพ โดยมีจุดมุงหมายที่จะระบุกระบวนการทํางาน และวิธีการควบคุม ที่ชวยปรับปรุงให
ระบบประกันคุณภาพ ของโรงงานตัวอยางสามารถตอบสนองตอความตองการของลูกคา โดย
เทคนิคนี้แบงออกเปน 4 ชวง ไดแก 
   1) การวางแผนระบบประกันคุณภาพ (Quality Assurance System Planning)   
      เปนการเก็บรวบรวมขอมูลความตองการของลูกคา ที่มีตอผลิตภัณฑและระบบ
ประกันคุณภาพของโรงงานตัวอยาง หลังจากนั้น แปลงขอมูลที่ไดเปนขอกําหนดทางเทคนิคที่
ตองการ  
   2) การออกแบบระบบ (Quality Assurance System Design) 
      เปนการแปลงขอกําหนดทางเทคนิคใหเปนคุณสมบัติและสวนประกอบที่
ขอกําหนดทางเทคนิคนั้นตองมี เพื่อเปนขอมูลพื้นฐานในการวิเคราะหหากระบวนการและข้ันตอน
การปฏิบัติงานที่เหมาะสม  
  3) การวางแผนกระบวนการวิธีการปฏิบัติของระบบประกันคุณภาพ (Quality 
Assurance Process Planning)  
      เปนการแปลงคุณสมบัติและสวนประกอบที่ไดใหเปนกระบวนการและข้ันตอน
การทํางาน โดยอยูในรูปของตารางวางแผนการควบคุมคุณภาพ  
  4) การวางแผนควบคุมระบบ (System Control)  
      เปนการนํากระบวนการและข้ันตอนที่ไดจากชวงที่3 ไปกําหนดวิธีการควบคุม 
และวิธีการรักษาระบบประกันคุณภาพใหคงอยู 
 

วุฒิพล สกลเกียรติ (2546): การพัฒนารูปแบบการจัดการเรียนรูเพื่อพัฒนา
ทักษะสําหรับผูใชแรงงานในสถานประกอบการภาคอุตสาหกรรมกรณีศึกษาอุตสาหกรรมยานยนต
และช้ินสวน 

  งานวิจัยนี้ เปนการศึกษาเพื่อพัฒนารูปแบบการจัดการเรียนรูเพื่อพัฒนาทักษะ 
ซึ่งศึกษาในองคประกอบหลัก 3 ประการของการจัดการการเรียนรู คือศึกษาถึงปจจัยที่มีผลตอการ
การจัดการเรียนรู ทักษะที่จําเปนในการทํางาน และข้ันตอนการจัดการเรียนรูเพื่อพัฒนาทักษะโดย 
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งานวิจัยนี้ใชการเก็บขอมูลดวยการสัมภาษณและการสนทนาแบบกลุม ซึ่งจัดเปนงานวิจัยเชิง
ปริมาณประกอบเชิงคุณภาพ โดยสรุปผลการวิจัยสรุปไดวา รูปแบบประกอบดวยองคประกอบทั้ง 
3 ประการคือ 
  1) ปจจัยในการจัดการเรียนรู ไดแก ปจจัยแรก คือ สภาพแวดลอมภายนอกสถาน
ประกอบการ ซึ่งประกอบไปดวย ลูกคาบริษัท บริษัทคูแขง เทคโนโลยีสารสนเทศ การวิจัยและ
พัฒนา กฎหมาย มาตรฐานฝมือแรงงาน ปจจัยที่สองคือ สภาพแวดลอมภายในสถานประกอบการ 
ซึ่งประกอบดวยนโยบายและการส่ือสาร สหภาพแรงงานสัมพันธ วัฒนธรรมองคกร การวิจัยและ
พัฒนา การจูงใจเพื่อใหเกิดการเรียนรู ปจจัยที่สาม คือ งาน การเปลี่ยนแปลงลักษณะงานและการ
ทํางาน การปรับระบบการทํางาน การเปนองคกรที่มีประสิทธิภาพสูงในการทํางาน และปจจัยที่ส่ี 
คือ ผูใชแรงงาน ความสามารถในการปฏิบัติงานประจํา การสรางทักษะที่จําเปน ปญหาลูกจาง
รายวัน 
  2) ทักษะที่จําเปนในการทํางาน แบงออกเปนทักษะหลักๆ  5 กลุมดวยกันคือ การ
ทํางานประจํา การจัดการ การทํางานภายใตสภาพแวดลอม การเรียนรูในสถานประกอบการ และ
การสรางความสัมพันธในการทํางาน นอกจากทักษะหลักๆ ทั้ง 5 กลุมแลว ทักษะที่ควรมีเพิ่มเติม
คือ การทํางานหลากหลาย การสอนและเปนผูสอนที่ดี การใชเทคโนโลยีสารสนเทศ ภาษาและ
มนุษยสัมพันธ มีจิตสํานึกและสมาธิในการทํางาน การวางแผนควบคุมการผลิต การแกปญหาดวย
ตนเอง จริยธรรม ความยืดหยุนในการทํางาน เรียนรูตลอดชีวิตและใชส่ือการเรียนรูการ
ประสานงานระหวางหนวยงาน การทํางานเปนทีมกิจกรรมกลุมยอย 
  3) การจัดการฝกอบรมทักษะ ประกอบดวย  7 ข้ันตอน ไดแก (1) วิเคราะหส่ิงที่
เกิดข้ึน (2) วิเคราะหงานและผูปฏิบัติงาน รวมถึงการวัดผลความสามารถในการปฏิบัติงาน (3) ทํา
ความเขาใจ พิจารณาความสําคัญและบงช้ีสาเหตุของชองวางที่เกิดข้ึน (4) คัดเลือกกลยุทธเพื่อ
เพิ่มความสามารถการปฏิบัติงานของผูปฏิบัติงาน เพื่อแกไขชองวางที่เกิดข้ึนจากสาเหตุการขาด
ทักษะเปนหลัก (5) ประเมินความนาจะเปนในการนํากลยุทธไปใช และสรางแผนปฏิบัติการ (6) 
นํากลยุทธไปใชเพิ่มความสามารถหรือประสิทธิภาพการปฏิบัติงานของผูปฏิบัติงาน (7) วัดและ
ประเมินผล 
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พงศธร คุมชนะ (2543): การพัฒนาผลิตภัณฑรถยนตนั่งขับเคลื่อน 4 ลอ: 
กรณีศึกษายานยนตเสรีเอนกประสงค   
   งานวิจัยนี้ ใชเทคนิคการกระจายหนาที่การทํางานเชิงคุณภาพ (QFD) เพื่อ
จุดประสงคในการออกแบบพัฒนารถยนตนั่งขับเคลื่อน 4 ลอ ใหสามารถตอบสนองตอความ
ตองการและความพึงพอใจของลูกคารวมถึง การลดตนทุนผลิตภัณฑ จากการสํารวจความคิดเห็น
ของลูกคา พบวา ปจจัยที่ตอบสนองตอความตองการของลูกคาในการตัดสินใจซื้อรถ มี 2 ปจจัย
หลักไดแก ปจจัยดานรูปลักษณ และ ปจจัยดานสมรรถนะของรถ หลังจากนั้นนํามาจัดลําดับ
ความสําคัญ ประเมินผลเปรียบเทียบกับคูแขง แปลงเปนกิจกรรมดําเนินงานในเชิงผลิตภัณฑไดแก 
การออกแบบพัฒนาช้ินสวนผลิตภัณฑและการจัดหาช้ินสวนภายในประเทศ กําหนดเปาหมาย 
พิจารณาหาแนวทางในการปรับปรุง นําวิธีการทั้งหมดมาประกอบกันอยูในรูปเมทริกซในการศึกษา
การออกแบบพัฒนาชิ้นสวนผลิตภัณฑ และไดนํา DFMEA มาใชในการวิเคราะหขอบกพรอง 
ผลกระทบของขอบกพรอง กําหนดมาตรการในการควบคุม และคํานวณคา RPNในแตละช้ินงาน
กอนการปรับปรุง หลังจากนั้นจึงเสนอมาตรการในการแกไข แลวคํานวณคา RPN หลังการ
ปรับปรุง  สวนการลดตนทุนจะนําเทคนิควิศวกรรมคุณคา   มาประยุกตใชเปนแนวทางในการ
วิเคราะหชิ้นสวน  ผลที่ไดจากการวิจัยนี้ พบวาการออกแบบพัฒนาช้ินสวนผลิตภัณฑและการ
จัดหาช้ินสวนภายในประเทศเปนตัวช้ีวัดความพึงพอใจของลูกคา ดังนั้น การพัฒนาผลิตภัณฑ ทั้ง
ในสวนการออกแบบพัฒนาช้ินสวนผลิตภัณฑ  และในสวนการจัดทําการลดตนทุนสามารถ
ตอบสนองตอความตองการของลูกคา อันจะนําไปสูความพึงพอใจของลูกคาที่มีตอผลิตภัณฑได 

พร ศรียมก (2545): การพัฒนารูปแบบการจัดการศึกษานอกระบบโรงเรียนเพื่อ
สงเสริมสมรรถนะในการสอนงานของหัวหนางานในโรงงานอุตสาหกรรม  

  งานวิจัยนี้ไดทําการศึกษาสมรรถนะในการสอนงานของหัวหนางานในโรงงาน
อุตสาหกรรมและพัฒนารูปแบบการจัดการศึกษานอกระบบโรงเรียน  วิธีการที่ใชในการวิจัย คือ
วิจัยเชิงบรรยายโดยทําการศึกษาเอกสารและเก็บขอมูลดวยวิธีการสนทนากลุม ซึ่งประกอบดวย 
กลุมหัวหนางาน กลุมผูจัดการฝายบุคคล และกลุมผูเกี่ยวของกับการจัดการศึกษานอกระบบ
โรงเรียน โดยนําขอมูลที่ไดจากการสนทนากลุมมาวิเคราะหตีความสรางขอสรุป ผลการวิจัยสรุปได
วา 

1. วิธีการสอนงานของหัวหนางานในโรงงานอุตสาหกรรมไดแก การสอนงานโดย
การฝกปฏิบัติ การฝกอบรม การสาธิต ซึ่งสามารถแยกสมรรถนะในการสอนงานแยกไดเปน 
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- สมรรถนะทางดานความรูคือ สมรรถนะทางดานความรูเกี่ยวกับธุรกิจและ
องคการ ความรูความชํานาญในงานที่รับผิดชอบ ความรูดานการบริหารและจัดการ ความรูดาน
การบริหารคุณภาพ  

  - สมรรถนะทางดานทักษะ คือ ทักษะที่เกี่ยวกับความชํานาญในงานที่รับผิดชอบ 
ทักษะในการสอนงาน  ทักษะทางมนุษยสัมพันธ ทักษะการพูดและการสื่อสาร ทักษะการเปนผูนํา 

- สมรรถนะทางดานเจตคติ คือ เจตคติที่ดีตอองคการ ตอลักษณะงานที่ทํา ตอ
ผูบังคับบัญชา เพื่อนรวมงาน รวมถึงผูใตบังคับบัญชา 

2. รูปแบบการจัดการศึกษานอกโรงเรียนเพื่อสงเสริมสมรรถนะในการสอนงาน 
ประกอบดวย การกําหนดนโยบาย เปาหมาย วัตถุประสงค กลุมเปาหมาย หลักสูตรและเนื้อหา ส่ือ
การเรียนการสอน หนวยงานที่รับผิดชอบ การจัดการศึกษา การกํากับดูแลและการประเมินผล 

 

อมรรัตน ปนตา และ อรรถกร เกงพล (2546): การปรับปรุงสินคาโดยการ
ประยุกตใชเทคนิคการแปลงหนาที่ทางคุณภาพ (QFD) กรณีศึกษาโรงงานผลิตของเลนไมเพื่อ
การศึกษา  
  งานวิจัยนี้มีวัตถุประสงคเพื่อ ปรับปรุงผลิตภัณฑ โดยใชเทคนิคการแปลงหนาที่
ทางคุณภาพ (Quality Function Deployment : QFD) เพื่อพัฒนาผลิตภัณฑ บานนอย 2 ชั้น ซึ่ง
เปนของเลนไม ในการดําเนินการวิจัยนี้ไดแปลงความตองการของลูกคา เขาสูชวงตางๆ ของ Four-
phases Model คือการวางแผนผลิตภัณฑ การออกแบบผลิตภัณฑ การวางแผนกระบวนการ และ 
การวางแผนควบคุมกระบวนการ  ผลลัพธที่ไดทําใหมีการพัฒนาผลิตภัณฑโดยเปล่ียนแปลง
ทางดานขนาด รูปทรง สีสัน รูปแบบ และความเหมือนบานจริงมากข้ึน หลังจากนั้นนําไปประเมิน
ความพึงพอใจโดยลูกคา ไดแก ครู อาจารยระดับโรงเรียนอนุบาลในเขตกรุงเทพมหานคร พบวามี
คาเฉล่ียของคะแนนความพึงพอใจเพิ่มข้ึนจาก 5.96 เปน7.93 โดยการเปลี่ยนแปลงผลิตภัณฑทํา
ใหตนทุนเพิ่มข้ึน 690.68 บาทจาก 630 บาท ผลลัพธที่ไดจากการวิจัย นอกจากจะสามารถชวย
ปรับปรุงผลิตภัณฑ และการออกแบบผลิตภัณฑใหมีประสิทธิภาพมากย่ิงข้ึนยังสามารถชวยลด
เวลาในการออกแบบผลิตภัณฑ และทําใหรอบของการพัฒนาผลิตภัณฑยาวนานข้ึน  

อัจฉราวดี แกววรรณดี (2545): การประยุกตใชเทคนิคการกระจายหนาที่การ
ทํางานเชิงคุณภาพสําหรับการออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑเคร่ืองหนัง 
   งานวิจัยนี้เปนการศึกษาปญหาดานการออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑของบริษทั
ตัวอยาง และเสนอแนะแนวทางการออกแบบและพัฒนาผลิตภัณฑเคร่ืองหนังใหมีคุณภาพ 
สามารถตอบสนองความตองการของลูกคากลุมเปาหมายได โดยใชการประยุกตเทคนิคการ
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กระจายหนาที่เชิงคุณภาพ (Quality Function Deployment : QFD) การวิจัยนี้เร่ิมตนจากการ
กําหนดเปาหมายของการวิจัยการศึกษารูปแบบการดําเนินกิจกรรมของระบบการทํางาน ณ 
ปจจุบัน การรวบรวมความตองการของลูกคาโดยใชการสัมภาษณดวยแบบสอบถาม และทําการ
เปรียบเทียบระหวางผลิตภัณฑของบริษัทกับผลิตภัณฑของบริษัทคูแขงจํานวน 2 ราย งานวิจัยนี้ได
เสนอแนวทางในการปรับปรุงผลิตภัณฑทั้งหมด 5 ทางเลือก ซึ่งทางทีมงานพัฒนาไดพิจารณา
ทางเลือกที่เหมาะสมที่สุด เพื่อจัดทําผลิตภัณฑตัวอยางข้ึนสําหรับใชในการเปรียบเทียบถึงผลของ
การวิจัยนี้ เมื่อเปรียบเทียบระหวางผลิตภัณฑหลังการปรับปรุงกับผลิตภัณฑรูปแบบเดิมของบริษัท
ตัวอยางนั้น สามารถสรางความพึงพอใจใหกับลูกคาเพิ่มข้ึน 47% และเมื่อเปรียบเทียบกับ
ผลิตภัณฑของบริษัทคูแขง A และ B สามารถสรางความพึงพอใจใหกับลูกคาเพิ่มข้ึน 45% และ 
25% ตามลําดับ และผลิตภัณฑหลังการปรับปรุงมีคุณภาพเพิ่มข้ึน รวมทั้งเสนอแนะแนวทางการ
ปรับปรุงกระบวนการผลิต และส่ิงที่ตองลงทุนเพื่อการพัฒนาใหเปนไปตามผลการวิจัยที่ไดรับให
สามารถตอบสนองความพึงพอใจของลูกคามากยิ่งข้ึน 

A Mital และคณะ (1997): The need for worker training in advanced 
manufacturing technology (AMT) environment  
  งานวิจัยนี้ศึกษาเกี่ยวกับความจําเปนของการฝกอบรมสําหรับการผลิตที่ใช
เทคโนโลยี โดยสาเหตุที่ตองปรับตัวเนื่องจากการเปลี่ยนแปลงทางการตลาด เปนการแขงขันในโลก 
(Globalization) ทําใหบริษัทตางๆ ตองปรับปรุงความสามารถในการแขงขัน คือ ปรับปรุงผลิตภาพ 
ความแนนอนของกระบวนการ (Reliability) คุณภาพ ความรวดเร็วของการผลิต และคุณภาพของ
สินคาสําเร็จรูป ซึ่งปจจัยที่สําคัญคือ ความมีประสิทธิภาพและประสิทธิผลของคุณภาพการผลิต
สินคา ซึ่งยังมีการขาดมาตรฐาน และขาดระบบการฝกอบรมที่ดีสําหรับสรางทักษะของพนักงานใน
การผลิตที่ทันสมัย 
  ซึ่งในอดีตการผลิตสินคาจะเปนงานที่ใชแรงงานเปนหลัก แตเนื่องจากการ
เปล่ียนแปลงทางเทคโนโลยีทางการผลิต ทําใหเกิดการเปล่ียนแปลงทักษะที่จําเปนของพนักงาน 
ซึ่งพนักงานจะตองใชเคร่ืองมือที่ทันสมัยไดอยางมีประสิทธิภาพ ซึ่งทักษะที่วานี้จะเปนทักษะ
รายบุคคล โดยพัฒนาความสามารถและทักษะของพนักงาน โดยประโยชนของการฝกอบรม ในป  
ค.ศ. 1993 มีการศึกษาใน 180 บริษัท สามารถปรับปรุงผลิตภาพได 17 เปอรเซ็นตในระยะเวลา 3 
ป เมื่อเทียบกับบริษัทที่ไมไดรับการฝกอบรม และกรมแรงงานไดรายงานผลการสํารวจใน 157 
บริษัทขนาดเล็ก วาสามารถลด scrab ได 7 เปอรเซ็นต และประสิทธิภาพในการผลิตเพิ่มข้ึน 20 
เปอรเซ็นต 
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Brenda A Klock and Joshua Rubinstein (2001): Test and Evaluation for 
determining screener training effectiveness. 
  งานวิจยันี้ไดศึกษาเกี่ยวกับประโยชนของการฝกอบรม ในงานตรวจสอบส่ิงของใน
กระเปาสัมภาระ (Screener) ในงานสายการบนิ โดยเม่ือสมัยกอนมีการสอนในหองเรียนเทานั้น 
แตหลังจากนัน้ไดมีการเปลีย่นเปนการสอนโดยใชคอมพิวเตอร (Computer – Based Training) 
กอนทีจ่ะไปฝกอบรมทีห่นางานโดยงานวจิัยนี้ไดทาํการเปรียบเทียบรูปแบบการฝกอบรม 4 รูปแบบ 
โดยไดเตรียมแบบทดสอบ สําหรับจุดตรวจสอบที่จาํเปนซึง่เกีย่วของกับความรูและความสามารถ 
ซึ่งแบบทดสอบเปนแบบมีตัวเลือกใหเลือกตอบ เกีย่วกับ กฏของจุดตรวจสอบ และจุดตรวจสอบ
หลักๆ ที่ตองตรวจ ซึ่งจะวดัความสามารถในการตรวจสิ่งตองหามในภาพเอ็กซเรย ของสัมภาระ 
 แบบทดสอบจะเปนภาพเอ็กซเรย จํานวน 50 ภาพซ่ึงจะมี ส่ิงที่ตองหามอยูในภาพ สําหรับทดสอบ
ความสามารถในการตรวจสอบโดยไดทําการทดลองกับผูฝกอบรมเปนพนักงานตรวจสอบ จํานวน 
264 คน ผลของการวิจัยพบวา คะแนนของการสอบหลังการฝกอบรม (Post test) มีคะแนน
มากกวา คะแนนกอนการฝกอบรม (Pre-Test) โดยมีคะแนนเฉลี่ยเพิ่มข้ึน 8 –12 เปอรเซ็นต และยัง
ไดสรุปผลเปรียบเทียบความแตกตางโดยแตละรูปแบบการอบรมไวดวย 

David A Philbin (2009): Training in Virtual Environment: Analysis of Task 
Appropriateness 
  งานวิจัยนี้ทําการศึกษาเกี่ยวกับการฝกอบรมในสภาวะเหมือนจริง (Virtual 
Environments: VE) โดยในการสรางสภาพการฝกอบรมใหเหมือนสภาวะจริงจะตองมีความ
สอดคลองกับความตองการในแตละงานจริงนั้นๆ  โดยจะตองแยกออกเปนองคประกอบยอยๆ   
ของความรูและความเขาใจที่ตองการสอน โดยการฝกอบรมแบบสภาวะเหมือนจริงจะมีประโยชน
ในงานที่ตองการความสามารถที่ข้ึนอยูกับการมอง เชน งานตรวจสอบ การนําทาง(Navigation)   
โดยงานวิจัยนี้ไดทําการทดลอง กับ 60 คน โดยแยกเปนกลุม กลุมละ 30 คน โดยใหทําการศึกษา
แผนที่ และ VE โดยจะแสดงเปาหมายจุดที่ตองไป โดยหลังจากการอบรมผูเขารับการอบรมจะเดิน
ไปในสถานที่จริง จํานวนครั้งที่เล้ียวผิดทางจะถูกบันทึก การวัดผลจะทําการวัดความมี
ประสิทธิภาพของ การฝกอบรมโดยใช VE กับไมไดรับการฝกอบรมโดยเปรียบเทียบคากลางของ
ความผิดพลาด โดยมีผลการปรับปรุงที่ดีข้ึนอยางมีนัยสําคัญ 
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Eva M. Loven and Martin G. Helander (1997): Effect of Operator 
competence on assessment of quality control in manufacturing 
  งานวิจัยนี้ทําการศึกษาเกี่ยวกับความสามารถของพนักงานในการตัดสินใจในการ
ตรวจสอบคุณภาพของสินคา ซึ่งทําการศึกษากับพนักงานจํานวน 46 คน โดยทดสอบใหพนักงาน
ตรวจสอบชิ้นงานจํานวน 30 ชิ้น ซึ่งในจํานวนนี้มีชิ้นงานที่ไมไดคุณภาพจํานวน 6 ชิ้นปนอยู โดย
เฉล่ียแลวพบวา 38 เปอรเซ็นตของช้ินงานดี แตพนักงานตัดสินใจผิดพลาดวาเปนงานเสีย และ 10 
เปอรเซ็นตของงานเสีย แตพนักงานตัดสินใจผิดวาเปนงานดี พนักงานที่มีความสามารถสูงจะมี
ความผิดพลาดนอยกวาพนักงานที่มีความสามารถตํ่า ซึ่งผลของการวิจัยไดนําไปวิเคราะหในเชิง
ของประสิทธิภาพของนโยบายบริษัท รวมถึงการขาดการสงตอขอมูลที่ดีระหวางพนักงาน และ
พบวาบางงานซ่ึงพนักงานมีความสนใจที่จะทํามากกวางานอ่ืน จะทําใหเกิดความปรารถนาที่จะ
เรียนรูถึงวิธีการงานใหมๆ นั้น แตขาดความสนใจในการเรียนรูเกี่ยวกับการควบคุมคุณภาพ  ดังนั้น
จึงเปนส่ิงที่จําเปนที่จะตองใหความสําคัญในการฝกอบรมทางดานการควบคุมคุณภาพเทาๆ กับ 
การฝกอบรมวิธีการทํางาน  
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บทที่  3 

การออกแบบระบบการฝกอบรมโดยใชเทคนิค QFD 

 

ในบทนี้จะกลาวถึงการดําเนินการวิจัยโดยนําเอาเทคนิค QFD แบบ 4 เฟสเขามา
ประยุกตใชกับการออกแบบระบบการฝกอบรมพนักงาน  โดยงานวิจัยนี้ไดทําการศึกษากับบริษัท 
ผูผลิตชิ้นสวนยานยนตประเภทปมข้ึนรูปจํานวน 5 แหง ซึ่งมีระบบการฝกอบรมที่มีลักษณะรูปแบบ
ที่ใกลเคียงกัน จากสภาพปญหาของบริษัทตัวอยางที่พบคือบริษัทตองการปรับปรุงคุณภาพของ
ชิ้นงานที่ผลิต ซึ่งจากพื้นฐานของการปรับปรุงคุณภาพที่ไดดําเนินการมาอยางตอเนื่องแลว โดยใน
อดีตที่ผานมาบริษัทตัวอยางไดมีการปรับปรุงเร่ืองเครื่องจักร วิธีการผลิต คุณภาพของวัตถุดิบ
ตางๆ แตสาเหตุของปญหาคุณภาพที่ยังคงพบอยูมีสาเหตุของปญหาเกิดจากปจจัยเร่ืองคน  ดังนั้น
ส่ิงที่ตองปรับปรุงแกไขคือการปรับปรุงระดับความสามารถของพนักงานฝายผลิต ซึ่งวิธีการปรับ 
ปรุง คือ ปรับปรุงระบบการฝกอบรมความสามารถพนักงานใหมีประสิทธิภาพ โดยการดําเนินการ
วิจัยในบทนี้ไดประยุกตใชเทคนิค QFD เพื่อหาปจจัยใดบางที่เกี่ยวโยงกับการควบคุมระบบการ
ฝกอบรมที่มีผลตอความสามารถของฝายผลิต และดําเนินการตามเทคนิค QFD ทั้ง 4 เฟส เพื่อ
ออกแบบระบบการฝกอบรม โดยมีรายละเอียดของการดําเนินการวิจัยดังนี้ 

3.1 รวบรวมขอมูลความตองการระบบฝกอบรม 

ในกระบวนการของเทคนิค QFD จะใชขอมูลเกี่ยวกับความตองการของลูกคา ซึ่ง
ในงานวิจัยนี้คือความตองการผูที่มีสวนเกี่ยวของกับระบบการฝกอบรมพนักงานฝายผลิตในบริษัท
ตัวอยาง โดยทําการสํารวจความคิดเห็นจากบริษัทตัวอยางทั้ง 5 บริษัท ซึ่งกลุมเปาหมายที่ทําการ
สํารวจความคิดเห็น กําหนดคุณสมบัติดังนี้ คือ 
  1) เปนพนักงานในฝายทรัพยากรบุคคล โดยมีตําแหนงหัวหนางานข้ึนไป 
  2) เปนพนักงานในฝายผลิต โดยมีตําแหนงตําแหนงหวัหนางานข้ึนไป 
  3) เปนพนักงานในฝายคุณภาพ โดยมีตําแหนงหวัหนางานข้ึนไป  
  4) พนกังานฝายผลิต ระดับปฏิบัติงาน 
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 3.1.1 แบบสอบถามสําหรับสํารวจความตองการ 

การใชแบบสอบถามเพื่อรวบรวมขอมูลความคิดเห็นของผูที่มีสวนเก่ียวของใน
ระบบการฝกอบรม นี้เปนวิธีการเก็บขอมูลที่ผูตอบแบบสอบถามตองอานคําถามและเขียนคําตอบ
เอง โดยไมมีคําอธิบายหรือการชี้แจงจากผูที่ทําการสํารวจ ซึ่งการใชแบบสอบถามในการวิจัยทําให
ไดคําตอบที่ไมเอนเอียงและมีความถูกตองมากย่ิงข้ึน โดยแบบสอบถามท่ีใชแบงออกเปน 3 ชุด 
ดังนี้คือ 

3.1.1.1 แบบสอบถามเพื่อหาความตองการระบบฝกอบรม 
  แบบสอบถามเพื่ อหาตองการระบบฝกอบรมนี้  แสดงในภาคผนวก  ข 
แบบสอบถามท่ี 1 โดยรูปแบบของแบบสอบถาม จะใชเปนแบบสอบถามปลายเปด ซึ่งการใช
แบบสอบถามปลายเปดนี้จะทําใหสามารถทราบความคิดเห็นและขอเสนอแนะตางๆของลูกคาได
เปนอยางดี  ในการกําหนดหัวขอสําหรับแบบสอบถามเพ่ือหารายการความตองการระบบการ
ฝกอบรม  หัวขอของคําถามจะกําหนดเพื่อใหผูที่ตอบแบบสอบถามตอบคําถามไดตรงตาม
จุดประสงคของการดําเนินการปรับปรุง คือ เพื่อใหไดขอมูลเกี่ยวกับปจจัยตางๆ ที่สําคัญของการ
ระบบการฝกอบรมพนักงาน ไดแก ระบบการฝกอบรมที่ดีควรมีลักษณะอยางไร ผูสอนหรือวิทยากร
ที่ดีควรมีคุณสมบัติอยางไร สภาพแวดลอมหรืออุปกรณตางๆ ที่เกี่ยวของกับระบบการฝกอบรม
ควรมีอะไรบาง และคุณลักษณะที่ดีควรมีลักษณะอยางไร ทั้งนี้เนื่องจากวัตถุประสงคของการ
ปรับปรุงคือเพื่อปรับปรุงคุณภาพของช้ินงาน โดยตองการลดความผิดพลาดของพนักงานในดาน
ของการผลิต และลดความผิดพลาดในการตรวจสอบคุณภาพ ดังนั้นจึงไดมีหัวขอคําถามเพื่อหา
ปจจัยที่สําคัญของการฝกอบรมที่มีผลตอความสามารถในการผลิตชิ้นงาน  และปจจัยที่สําคัญของ
ระบบการฝกอบรมที่มีผลตอความสามารถในการตรวจสอบคุณภาพชิ้นงานของพนักงานอีกดวย 

3.1.1.2 แบบสอบถามหาความสําคัญของระดับความตองการ 
      แบบสอบถามนี้จะเปนการใหลําดับความสําคัญของแตละความตองการ แสดงใน
ภาคผนวก ข แบบสอบถามที่ 2 เพื่อนําไปใชในการเรียงลําดับความสําคัญ (Priority) ของความ
ตองการแตละหัวขอ โดยการสํารวจความคิดเห็น จะใหผูตอบแบบสอบถาม กรอกขอมูล
ความสําคัญเรียงเปนลําดับตัวเลข 1 ถึง 5 โดยให 1 หมายถึง ปจจัยนั้นมีความสําคัญตํ่าที่สุด และ 
5 หมายถึง ปจจัยนั้นมีความสําคัญสูงสุด   
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3.1.1.3 แบบสอบถามหาความพึงพอใจในระบบปจจุบันของบริษัทตัวอยางและ
เปรียบเทียบสมรรถนะกับคูแขง 

 แบบสอบถามนี้จะประกอบไปดวย 2 สวนคือ สวนแรกจะสํารวจความพึงพอใจที่
มีตอระบบการฝกอบรมภายในบริษัทกรณีศึกษาที่มีอยูปจจุบัน วาตรงตามความตองการไดดี
เพียงใด และสวนที่ 2 เปนการสํารวจเพื่อเปรียบเทียบสมรรถนะกับบริษัทคูแขง ดังแสดงใน
ภาคผนวก ข แบบสอบถามที่ 3 โดยการสํารวจขอมูลจะแบงระดับความพึงพอใจออกเปนระดับ 
โดยมีชวงคะแนน 1 ถึง 5 ดังตอไปนี้ 

  ระดับคะแนน 1  คือ ไมพึงพอใจ ตองปรับปรุงแกไขโดยดวน 
  ระดับคะแนน 2   คือ ไมพึงพอใจ ตองปรับปรุงแกไข 
  ระดับคะแนน 3  คือ พึงพอใจ ปานกลาง 
  ระดับคะแนน 4  คือ พึงพอใจมาก 
  ระดับคะแนน 5  คือ พึงพอใจมากที่สุด 

การเลือกบริษัทคูแขงจํานวน 2 บริษัท เพื่อนํามาเปรียบเทียบสมรรถนะกับบริษัท
กรณีศึกษาทั้ง 5 บริษัท โดยไดทําการเลือกบริษัทที่มีผลิตภัณฑและกระบวนการผลิตประเภท
เดียวกัน และมีความเหมาะสม ซึ่งมีคุณสมบัติดังนี้ คือ 
  1)  เปนบริษทัที่มีกระบวนการการผลิตประเภทเดียวกัน และเปนบริษทัชั้นนํา 
ของกลุมผูผลิตชิ้นสวนยานยนตประเภทปมข้ึนรูป 
  2)  เปนบริษทัที่มีสมรรถนะของระบบการฝกอบรมอยูในระดับดี เมื่อเทียบกับ
บริษัทในกลุมเดียวกัน    
  3)  เปนบริษทัมีระดับความสามารถทางดานคุณภาพ คือมีจํานวนปญหาคุณภาพ
หลุดลอดไปทีลู่กคาจํานวนนอย  
  4)  ยินยอมที่จะเปดเผยขอมลูรายละเอียดที่เกี่ยวของกบัระบบการฝกอบรม 

โดยในการเทียบเคียงสมรรถนะทางผูวิจัยไดชี้แจงรายละเอียดของระบบการ
ฝกอบรมของบริษัทคูแขงที่นํามาเทียบเคียงสมรรถนะ และไดนําเสนอรายละเอียด ข้ันตอน วิธีการ
การฝกอบรมตางๆ ใหแกบริษัทกรณีศึกษาเพื่อเปนขอมูลสําหรับใชในการเปรียบเทียบสมรรถนะ   
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หาจํานวนขนาดของกลุมตัวอยางนอยที่สุดที่ยอมรับไดสําหรับการสํารวจความ
คิดเห็นโดยใชแบบสอบถาม 
       จํานวนของแบบสอบถามทีใ่นการสาํรวจความคิดเหน็นอยที่สุดที่ยอมรับได 
คํานวณโดยใชสูตรคํานวณขนาดของส่ิงตัวอยางมีดังนี ้
 
    n   =             N      
                1+ Ne2 
   โดยที ่ n =  ขนาดตัวอยางที่คํานวณได 
    N  =  จํานวนประชากรที่ทราบคา 
    e  =  คาความคลาดเคลื่อนที่จะยอมรับได   
      (Allowable error) 

จํานวนประชากรทั้งหมด (N) คิดจาก จํานวนพนักงานในสายการผลิตตัวอยาง 
และระดับหัวหนางานข้ึนไปของ ฝายผลิต ฝายตรวจสอบคุณภาพ และฝายทรัพยากรบุคคล ของ
บริษัทตัวอยางทั้ง 5 แหง โดยจํานวนประชากรทั้งหมด คือ 180 คน โดยใชคาชวงความเชื่อมั่นที่   
90% นําไปคํานวณหาขนาดตัวอยางไดดังนี้ 
    n          = 180 
           1 +180(0.12) 
             =   64.29  

จากการคํานวณไดคาขนาดของส่ิงตัวอยางคือ ตองทําการสํารวจความคิดเห็น
จํานวนอยางนอย 65 ส่ิงตัวอยาง โดยทางผูวิจัยไดสงแบบสอบถามไปยังบริษัทกรณีศึกษา และได
รวบรวมแบบสอบถามตอบกลับมาไดจํานวนทั้งหมด 75 ชุด 

3.2 การดําเนนิการวิจัยโดยใชเทคนิค QFD แบบ 4 เฟส 

3.2.1 เฟสท่ี 1 การวางแผนผลิตภัณฑ (Product Planning Matrix) 

3.2.1.1 สรุปความตองการระบบการฝกอบรม 

หลังจากที่ไดรวบรวมแบบสอบถามที่ไดทําการสํารวจจากกลุมตัวอยาง และไดทํา
การสรุปขอมูลที่ไดจากแบบสอบถาม โดยผลสํารวจความตองการระบบการฝกอบรม สามารถสรุป
ไดดังนี้ 
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1.  ความตองการดานระบบการฝกอบรมพนักงาน 

1.1) มีการกาํหนดหัวขอการอบรมไวชัดเจน 

  1.2) มีวทิยากรที่กําหนดไวชดัเจน เหมาะสม 

  1.3) มีการควบคุมและติดตามการประเมินผลอยางตอเนื่อง 

  1.4) มีการกาํหนดระยะเวลาในการสอน 

  1.5) มีเอกสารใหผูอบรมในเรื่องนั้น 

  1.6) มีการเปรียบเทียบระหวางส่ิงที่ดีกับส่ิงที่ไมดี 

  1.7) มีชิ้นงานตัวอยางแนะนาํ 

  1.8) อบรมใหความรูกอนทีจ่ะปฏิบัติงาน 

  1.9) มีการทดลองทาํใหดูและปฏิบัติ 

  1.10) มีระเบียบการฝกอบรมที่ชัดเจน 

  1.11) ระยะเวลาเหมาะสมในแตละหวัขอ 

  1.12) ตองมีการประเมินผลการฝกอบรม 

2.  ความตองการเกี่ยวกับคุณสมบัติหรือปจจัยดานผูสอนหรือวิทยากร 

2.1) ตองมีความรูความสามารถในเร่ืองที่สอน 

2.2) สามารถสอนและใชภาษาเขาใจงาย 

2.3) ผานการอบรมการเปนวิทยากร 

2.4) สามารถสอนใหผูปฏิบติังานปฏิบัติไดอยางถกูตอง 

2.5) พูดจาชัดเจน มีมุขตลก 

2.6) มีความรูในเร่ืองทีจ่ะแนะนาํจริง 
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2.7) มีการพูดจาทีน่าฟง ชวนติดตาม 

2.8) มีความเขาใจในการโตตอบกับผูสนทนา 

2.9) มีเทคนิคในการสอนงาน 

2.10) สามารถส่ือภาษาและสอนใหเขาใจไดงาย 

2.11) สรางบรรยากาศในการฝกอบรมและใหทุกคนมีสวนรวม 

3.  ความตองการดานสภาพแวดลอมและอุปกรณการสอน 

   3.1) มีหองเรียนที่มีส่ือการสอน โสตทัศนูปกรณครบถวน 

   3.2) มีหองฝกปฏิบัติที่มีเคร่ืองจักร เคร่ืองมือเหมาะสม ครบถวน 

   3.3) หองเรียนจะตองไมมีเสียงรบกวน 

   3.4) เสียงลําโพงในหองตองไมดังหรือเบาเกินไป 

   3.5) อุปกรณที่ใชในการอบรมตองตรวจสอบกอนทุกคร้ัง 

   3.6) หองเรียนเงียบ และมีแสงสวางเพียงพอ 

     3.7) มีอุปกรณเคร่ืองมือในการสอนครบ 

   3.8) อุปกรณที่นาํมาฝกอบรมมีสภาพเหมือนการใชงานจริง 

   3.9) หองเรียนสะอาดเปนระเบียบ 

   3.10) มีเคร่ืองจักรอุปกรณสําหรับการฝกปฏิบัติ 

   3.11) มีคูมือประกอบการสอนในแตละหัวขอ 

   3.12) สามารถใชงานไดตลอดและสะดวก 

4.  ความตองการดานวิธกีารฝกอบรมความสามารถในการผลิตชิ้นงาน 

   4.1) มีการสอนใหพนกังานปฎิบัติตามมาตรฐานการทํางาน 
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   4.2) มีการฝกปฏิบัติและทบทวนเสมอๆ 

   4.3) มีการประเมินผลหลังการฝกปฏิบัติ 

   4.4) ตองฝกอบรมตรวจสอบช้ินงานและทดสอบจริง 

   4.5) ตองมีตัวอยางของดีของเสีย 

   4.6) ใหความรูความเขาใจพนักงานเกี่ยวกับการผลิต 

   4.7) จัดฝกอบรมจิตสํานึกดานคุณภาพ 

   4.8) ระยะเวลาในการฝกอบรมเพียงพอ 

   4.9) มีการทดสอบพนกังานหลังการฝกอบรม 

   4.10) ตองใหพนักงานเขาใจถึงผลกระทบของงานเสีย 

5.  ความตองการดานวิธกีารฝกอบรมความสามารถในการตรวจสอบคุณภาพ
ชิ้นงาน  

   5.1) มีการอบรมและสอนงานเร่ืองคุณภาพชิ้นงาน 

   5.2) ตองมีการทดสอบพนักงานหลังการฝกอบรม 

   5.3) มีการฝกปฏิบัติตรวจสอบคุณภาพ 

   5.4) ตองฝกอบรมการลงบันทึกการตรวจสอบ 

   5.5) ตองฝกใชอุปกรณเคร่ืองมือการตรวจสอบ 

   5.6) ใหพนักงานเขาใจเกี่ยวกับช้ินงานทีท่าํ 

   5.7) ใหพนักงานเขาใจความสําคัญหลังการเกิดผลเสีย 

   5.8) ตองอบรมมาตรฐานการตรวจสอบชิ้นงานนัน้ๆ ใหเขาใจชัดเจน 

   5.9) เมื่อสอนแลวตองใหพนักงานลองปฏิบัติจริง 
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  จากขอมูลความตองการปจจัยตางๆ  ของระบบการฝกอบรม  ที่ ไดจาก
แบบสอบถาม จะนํามาจัดโครงสรางขอมูลโดยการใชแผนผังกลุมเช่ือมโยง (Affinity Diagram) ซึ่ง
เปนการรวมความคิดเห็นและจัดหมวดหมูสําหรับปจจัยที่มีความสัมพันธกัน โดยผลของการจัด
สามารถจัดหมวดหมูแบงออกไดเปน 4 กลุมไดแก 

   1. ระบบการฝกอบรม 

   2. ผูสอน (Trainer) 

   3. เนื้อหาหลักสูตร 

   4. หองเรียนและอุปกรณการสอน  

ผลของการจัดหมวดหมู โดยการใชแผนผังกลุมเชื่อมโยง (Affinity Diagram) 
แสดงดังรูปที่ 3.1 
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รูปที่ 3.1 แผนผังกลุมเชื่อมโยงของความตองการ 

 
 
 
 

 

‐ มีการกาํหนดหัวขอการอบรมไวชัดเจน 

‐ มีการควบคุมและติดตามการประเมินผล

อยางตอเนื่อง 

‐ มีการกาํหนดระยะเวลาในการสอน 

‐ อบรมใหความรูกอนที่จะปฏิบัติงาน 

‐ มีระเบียบการฝกอบรมที่ชัดเจน 

‐ ระยะเวลาเหมาะสมในแตละหัวขอ 

‐ ตองมีการประเมินผลการฝกอบรม 

‐ ตองมีการประเมินผลหลังการฝกปฏิบัติ 

‐ ระยะเวลาในการฝกอบรมเพยีงพอ 

 

 

 

 

 

‐ มีวิทยากรที่กาํหนดไวชัดเจนและ

เหมาะสม 

‐ ตองมีความรูความสามารถในเร่ืองที่สอน 

‐ สามารถสอนและใชภาษาเขาใจงาย 

‐ ผานการอบรมการเปนวิทยากร 

‐ สามารถสอนใหผูปฏิบัติงานปฏิบัติได

อยางถูกตอง 

‐ พูดจาชัดเจน มีมุขตลก 

‐ มีความรูในเร่ืองที่จะแนะนําจริง 

‐ มีการพูดจาท่ีนาฟงและชวนติดตาม 

‐ มีความเขาใจในการโตตอบกับผูสนทนา 

‐ มีเทคนิคในการสอนงาน 

‐ สามารถส่ือภาษาและสอนใหเขาใจงาย 

‐ สรางบรรยากาศการฝกอบรมและใหทกุ 

คนมีสวนรวม 

ระบบการฝกอบรม ผูสอน (Trainer) 
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รูปที่ 3.1 แผนผังกลุมเชื่อมโยงของความตองการ (ตอ) 
 

 

‐ มีการสอนใหพนักงานปฏิบติัตามมาตรฐาน
การทาํงาน 

‐ มีการฝกปฏิบติัและทบทวนเสมอ 

‐ มีการเปรียบเทียบกนัระหวางส่ิงที่ดีกับส่ิงที่
ไมดี 

‐ มีการทดลองทําใหดูและปฏิบัติ 

‐ ตองมีตัวอยางของดีของเสีย 

‐ ใหความรูความเขาใจพนักงานเกี่ยวกับการ
ผลิต 

‐ จัดฝกอบรมจิตสํานึกดานคุณภาพ 

‐ ตองใหพนักงานเขาใจถงึผลกระทบของงาน
เสีย 

‐ มีการอบรมและสอนงานเร่ืองคุณภาพ
ชิ้นงาน 

‐ มีการฝกปฏิบติัและตรวจสอบคุณภาพ 

‐ ตองฝกอบรมการลงบันทกึการตรวจสอบ 

‐ ตองฝกใชอุปกรณเคร่ืองมือการตรวจสอบ 

‐ ใหพนักงานเขาใจเกี่ยวกับช้ินงานที่ทาํ 

‐ ตองอบรมมาตรฐานการตรวจสอบชิ้นงาน
นั้นๆ ใหเขาใจชัดเจน 

‐ เมื่อสอนแลวตองใหพนักงานลองปฏิบัติจริง 

 

‐ มีเอกสารใหผูอบรมในเร่ืองนั้น 

‐ มีชิ้นงานตัวอยางแนะนํา 

‐ มีเคร่ืองจักรและอุปกรณสําหรับฝก
ปฏิบัติ 

‐ มีหองเรียนที่มโีสตทัศนูปกรณครบถวย 

‐ หองเรียนจะตองไมมีเสียงรบกวน 

‐ เสียงลําโพงในหองตองไมดังหรือเบา
เกินไป 

‐ อุปกรณที่ใชในการอบรมตองตรวจสอบ
กอนทกุคร้ัง 

‐ หองเรียนเงียบและมีแสงสวางเพยีงพอ 

‐ มีอุปกรณและเคร่ืองมือในการสอนครบ 

‐ อุปกรณที่ใชในการอบรมมสีภาพเหมือน
จริง 

‐ หองเรียนสะอาดเปนระเบียบ 

‐ มีคูมือประกอบการสอนในแตละหัวขอ 

‐ สามารถใชงานไดตลอดและสะดวก 

 

เน้ือหาหลักสูตร หองเรียนและอุปกรณการสอน 
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จากการจัดกลุมขอมูล ทําใหเห็นกลุมของความตองการของลูกคาไดอยางชัดเจน
ยิ่งข้ึน แตเมื่อพิจารณาลักษณะเฉพาะของความตองการของลูกคาที่อยูในกลุมเดียวกันพบวา
ความตองการที่มีความคลายคลึงกันสามารถรวมเขาดวยกันได ดังนั้นจึงไดทําการเรียบเรียงและ
จัดกลุมความตองการระบบการฝกอบรมใหมอีกคร้ังโดยใชแผนภูมิตนไม โดยแสดงแผนภูมิตนไม
กอนการจัดเรียงใหมดังรูปที่ 3.2 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที่ 3.2 แผนภูมิตนไมของความตองการกอนการจัดกลุมและเรียบเรียง 

มีวิทยากรที่กาํหนดไวชัดเจนและเหมาะสม(5) 

ตองมีความรูความสามารถในเร่ืองที่สอน(5) 

สามารถสอนและใชภาษาเขาใจงาย(6) 

ผานการอบรมการเปนวิทยากร(6) 

สามารถสอนใหผูปฏิบัติงานปฏิบัติไดอยางถูกตอง(5) 

พูดจาชัดเจน มีมุขตลก(6) 

มีความรูในเร่ืองที่จะแนะนําจริง(5) 

มีการพูดจาท่ีนาฟงและชวนติดตาม(6) 

มีความเขาใจในการโตตอบกับผูสนทนา(6) 

มีเทคนิคในการสอนงาน(6) 

สามารถส่ือภาษาและสอนใหเขาใจงาย(6) 

สรางบรรยากาศการฝกอบรมและใหทกุคนมีสวนรวม(6) 

มีการกาํหนดหัวขอการอบรมไวชัดเจน (1) 

มีการควบคุมและติดตามการประเมินผลอยางตอเนื่อง(4) 

มีการกาํหนดระยะเวลาในการสอน (2) 

อบรมใหความรูกอนที่จะปฏิบัติงาน(1) 

มีระเบียบการฝกอบรมที่ชัดเจน (1) 

ระยะเวลาเหมาะสมในแตละหัวขอ (2) 

ตองมีการประเมินผลการฝกอบรม(3) 

ตองมีการประเมินผลหลังการฝกปฏิบัติ (3) 

ระยะเวลาในการฝกอบรมเพยีงพอ (2) 

ระบบการ
ฝกอบรม 

ผูสอน 

ความ
ตองการ 
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มีเอกสารใหผูอบรมในเร่ืองนั้น(11) 

มีชิ้นงานตัวอยางแนะนํา (10) 

มีเคร่ืองจักรและอุปกรณสําหรับฝกปฏิบัติ(10) 

มีหองเรียนที่มโีสตทัศนูปกรณครบถวน (9) 

หองเรียนจะตองไมมีเสียงรบกวน(9) 

เสียงลําโพงในหองตองไมดังหรือเบาเกนิไป(9) 

อุปกรณที่ใชในการอบรมตองตรวจสอบกอนทุกคร้ัง(9) 

หองเรียนเงียบและมีแสงสวางเพยีงพอ(9) 

มีอุปกรณและเคร่ืองมือในการสอนครบ(9) 

อุปกรณที่ใชในการอบรมมสีภาพเหมือนจริง(10) 

หองเรียนสะอาดเปนระเบียบ(9) 

มีคูมือประกอบการสอนในแตละหัวขอ(11) 

 รูปที่ 3.2 แผนภูมิตนไมของความตองการกอนการจัดกลุมและเรียบเรียง (ตอ) 

มีการสอนใหพนักงานปฏิบติัตามมาตรฐานการทาํงาน(7) 

มีการฝกปฏิบติัและทบทวนเสมอ(8) 

มีการเปรียบเทียบกนัระหวางส่ิงที่ดีกับส่ิงที่ไมดี(7) 
มีการทดลองทําใหดูและปฏิบัติ(8) 

ตองมีตัวอยางของดีของเสีย(7) 

ใหความรูความเขาใจพนักงานเกี่ยวกับการผลิต(7) 

จัดฝกอบรมจิตสํานึกดานคุณภาพ(7) 

ตองใหพนักงานเขาใจถงึผลกระทบของงานเสีย(7) 

มีการอบรมและสอนงานเร่ืองคุณภาพชิน้งาน(7) 

มีการฝกปฏิบติัและตรวจสอบคุณภาพ(8) 

ตองฝกอบรมการลงบันทกึการตรวจสอบ(7) 

ตองฝกใชอุปกรณเคร่ืองมือการตรวจสอบ(8) 

ใหพนักงานเขาใจเกี่ยวกับช้ินงานที่ทาํ(7) 

ตองอบรมมาตรฐานการตรวจสอบชิ้นงาน ใหเขาใจชัดเจน(7) 

เมื่อสอนแลวตองใหพนักงานลองปฏิบัติจริง (8) 

 

เนื้อหา
หลักสูตร 

หองเรียนและ 
อุปกรณ 
การสอน 

ความ
ตองการ 
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ผลของการเรียบเรียงและจัดกลุมความตองการระบบการฝกอบรม โดยใชแผนภูมิ
ตนไม แสดงดังรูปที่ 3.3 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
รูปที่  3.3 แผนภูมิตนไมของความตองการหลังการจัดกลุมและเรียบเรียง 

 
  ผลของการจัดเรียงใหม จะทําการรวมความสัมพันธที่คลายคลงึกนัเขาดวยกนั 

โดยความสัมพันธที่ไดนาํมาควบรวมเขาดวยกนัสังเกตุไดจาก   ในแผนภูมิตนไมกอนจัดเรียงได
กําหนดสัญลักษณเปนตัวเลขในวงเล็บสําหรับปจจัยทีม่ีความคลายคลึงกัน โดยปจจัยทีม่ีความ
คลายคลึงกนัจะแสดงเปนตัวเลขเดียวกนั และเม่ือนาํมารวมกนัในแผนภูมิตนไมหลังการจัดเรียง
หรือการควบรวมเขาดวยกนั  ไดแสดงสัญลักษณเปนตัวเลขในวงเล็บตัวเลขเดียวกนักับในแผนภูมิ 

มีระเบียบและหัวขอการอบรมชัดเจน (1) 

ระยะเวลาในการสอนเหมาะสม (2) 

มีการประเมนิผลการฝกอบรม (3) 

มีการควบคุมและติดตามผลหลังการฝกอบรม(4) 

เนื้อหาการสอนเหมาะสมและเพียงพอ(7) 

มีการสอนโดยการฝกภาคปฏิบัติ(8) 

ผูสอนมีความรูความสามารถเพียงพอ(5) 

ผูสอน สอนเขาใจงาย ใชภาษาชัดเจน(6) 

มีหองเรียนและอุปกรณเหมาะสม (9) 

มีเคร่ืองจักรและอุปกรณสําหรับการฝกภาคปฏิบัติ (10) 

มีเอกสารประกอบการเรียน (11) 

 

ระบบการ
ฝกอบรม 

เนื้อหาหลักสูตร 

หองเรียนและ 
อุปกรณการสอน 

ความตองการ 

ผูสอน 
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ตนไมกอนการจัดเรียง  ยกตัวอยางเชน กอนการจัดเรียงมีความตองการเร่ือง การกําหนด
ระยะเวลาในการสอน ระยะเวลาเหมาะสมในแตละหัวขอ และระยะเวลาในการฝกอบรมเพียงพอ 
ซึ่งจะเห็นไดวาเปนเร่ืองเดียวกัน โดยในรูปที่ 3.2 แผนภูมิตนไมของความตองการกอนการจัดกลุม
เรียบเรียงจะแสดง ”(2)” ไวที่ดานหลังความตองการทั้ง 3 ขอ และเมื่อนํามาจัดเรียงแลวโดยใช
แผนผังกลุมเชื่อมโยง จะยุบรวมความตองการนั้นเปนขอเดียวคือ ระยะเวลาในการสอนเหมาะสม 
และจะแสดงสัญลักษณ “(2)” ไวที่ดานหลังความตองการในรูปที่ 3.3 นั้นเชนเดียวกัน 

หลังจากที่ไดทําการจัดกลุมและเรียบเรียงความตองการของระบบการฝกอบรม
แลวจะไดความตองการทั้งหมดจํานวน 11 เร่ือง ไดแก 

1. มีระเบียบและหัวขอการอบรมชัดเจน 
2. ระยะเวลาในการสอนเหมาะสม 
3. มีการประเมินผลการฝกอบรม 
4. มีการควบคุมติดตามผลหลังการฝกอบรม 
5. ผูสอนมีความรูความสามารถเพียงพอ 
6. ผูสอนสอนเขาใจไดงาย ใชภาษาชัดเจน 
7. มีการฝกภาคปฏิบัติ 
8. เนื้อหาการสอนเหมาะสมและเพียงพอ 
9. มีเอกสารประกอบการเรียน 
10. มีหองเรียนและอุปกรณการสอนครบ 
11. มีเคร่ืองจักรและอุปกรณสําหรับการฝกปฏิบัติ 

3.3.1.2 การสรางเมทริกซการวางแผน  

จากขอมูลความตองการระบบฝกอบรมซ่ึงเปนขอมูลเชิงคุณภาพ อยูในสวนที่ 1 
ของบานคุณภาพ และในสวนถัดไปนี้นี้จะเปนการแสดงขอมูลความตองการของลูกคาในเชิง
ปริมาณ (Quantitative data) โดยสวนของเมทริกซการวางแผนจะประกอบไปดวย 

1)  ความสําคัญของความตองการ 

ในสวนนี้จะเปนการใหลําดับความสําคัญของแตละความตองการ เพื่อนําไปใชใน
การเรียงลําดับความสําคัญ (Priority) ของความตองการแตละหัวขอ โดยจากผลสํารวจความ
คิดเห็น จากแบบสอบถามท่ี 2 ในภาคผนวก ข จะไดขอมูลเปนความสําคัญลําดับตัวเลข 1 ถึง 5 
โดยคาที่ไดจากแบบสอบถามจะใชการหาคาเรขาคณิต (Geometric Mean) โดยใชสูตร 
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คาเฉลี่ยเรขาคณิต  =  n√ N1 x N2 xN3 x…Nn 

โดยที ่
N     = คาลําดับความสําคัญที่ผูกรอกแบบสอบถามประเมิน 
คา 1,2,3  = จํานวนขอมูลที่ได 

ผลสํารวจความสําคัญของความตองการจากบริษัทตัวอยางทั้ง 5 แหงแสดงดัง
ตารางที่ 3.1 

ตารางที่ 3.1 คาความสําคัญที่ไดจากแบบสอบถามหลังจากการหาคาเฉลี่ยเรขาคณิต 

ความตองการ 

คาความสําคัญ 

บริษัท 
ที่ 1 

บริษัท 
ที่ 2 

บริษัท 
ที่ 3 

บริษัท 
ที่ 4 

บริษัท 
ที่ 5 

เฉล่ีย 
5 บริษัท 

 1. มีระเบียบและหัวขอการอบรมชัดเจน 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. มีการประเมินผลการฝกอบรม 4.09 4.27 3.83 4.37 4.37 4.18 

 4. มีการควบคุมและติดตามผลหลังการฝกอบรม 3.87 4.28 3.81 4.57 3.82 4.06 

 5. ผูสอนมีความรูความสามารถเพียงพอ 4.29 4.49 4.34 4.15 3.60 4.16 

 6. ผูสอนสอนเขาใจไดงาย ใชภาษาชัดเจน 4.15 4.27 4.11 3.46 3.52 3.88 

 7. มีการฝกภาคปฏิบัติ 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. มีหองเรียนและอุปกรณการเรียนการสอนครบ 4.01 4.35 4.07 3.77 3.63 3.96 

 11.มีเคร่ืองจักร อุปกรณสําหรับการฝกปฏิบัติ 3.87 3.71 4.35 3.92 4.07 3.98 
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จากตารางที่ 3.1 แสดงใหเห็นวาคาเฉล่ียของความตองการที่ไดคาความสําคัญ
มากที่สุดคือ เร่ืองการมีระเบียบและหัวขอการอบรมชัดเจน และรองลงมาคือ เนื้อหาการสอน
เหมาะสมและเพียงพอ สวนความตองการที่มีคาความสําคัญนอยที่สุดคือ ระยะเวลาในการสอน
เหมาะสม 

2) ความพึงพอใจระบบฝกอบรมของบริษัทตัวอยาง 
     ในสวนของความพึงพอใจระบบฝกอบรมของบริษัทตัวอยางในที่นี้ จะเปนการ

ใหคะแนนความพึงพอใจที่มีตอระบบการฝกอบรมภายในปจจุบันวาระบบที่มีอยูสามารถ
ตอบสนองไดตรงตามความตองการของลูกคาไดดีเพียงใด ดังแบบสอบถามที่ 3 ภาคผนวก ข โดย
จะใชการใหคะแนน 1 ถึง 5 โดยขอมูลที่ไดรับตอบกลับมา จะนํามาทําการสรุปหาคาเฉล่ียของ
ขอมูล โดยวิธีการหาคาเฉล่ียเรขาคณิต (Geometric Mean) เชนเดียวกับการหาคาความสําคัญ
ของความตองการ ผลการสํารวจความพึงพอใจของลูกคาแสดงดังตารางที่ 3.2 

3) เปรียบเทียบสมรรถนะกับบริษัทคูแขง 
     ในสวนของการเปรียบเทียบสมรรถนะกับบริษัทคูแขง  เปนขอมูลการ

เปรียบเทียบกันระหวางระบบการฝกอบรมของบริษัทตัวอยางที่กําลังพิจารณาอยูกับระบบการ
ฝกอบรมของบริษัทคูแขง โดยจะทําการเปรียบเทียบสมรรถนะกับคูแขงจํานวน 2 บริษัท  ซึ่งการ
สํารวจขอมูลจะใชแบบสอบถามที่ 3 ภาคผนวก ข โดยไดรวบรวมแบบสอบถามและนําเอาขอมูลที่
ไดจากแบบสอบถามมาทําการสรุป และใชวิธีการหาคาเฉลี่ยเรขาคณิต (Geometric Mean) โดย
ผลของการสํารวจแสดงดังตารางที่ 3.2 
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ตารางที่ 3.2 คาความพึงพอใจที่ไดจากแบบสอบถาม 

ความตองการ 

บริษัทกรณีศึกษาท่ี 1 บริษัทกรณีศึกษาท่ี 2 
บริษัท
กรณี 

ศึกษา 1 

คูแขง 
ที่ 1 

คูแขง 
ที่ 2 

บริษัท
กรณี 

ศึกษา 2 

คูแขง 
ที่ 1 

คูแขง 
ที่ 2 

 1. มีระเบียบและหัวขอการฝกอบรมชัดเจน 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. มีการประเมินผลการฝกอบรม 2.82 3.48 4.44 3.44 3.53 4.16 

 4. มีการควบคุมและติดตามผลหลังการฝกอบรม 2.67 3.37 4.31 3.20 3.53 4.16 

 5. ผูสอนมีความรูความสามารถเพียงพอ 3.01 4.01 4.51 4.10 3.74 4.25 

 6. ผูสอน สอนเขาใจไดงาย ใชภาษาชัดเจน 2.95 4.32 4.03 3.70 4.27 4.10 

 7. มีการฝกภาคปฏิบัติ 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. มีหองเรียนและอุปกรณการเรียนการสอนครบ 2.55 4.37 4.07 3.61 4.34 3.87 

 11.มีเคร่ืองจักร อุปกรณสําหรับการฝกปฏิบัติ 1.99 3.40 4.31 2.55 3.55 4.10 

       

ความตองการ 

บริษัทกรณีศึกษาท่ี 3 บริษัทกรณีศึกษาท่ี 4 

บริษัท
กรณี 

ศึกษา 3 

คูแขง 
ที่ 1 

คูแขง 
ที่ 2 

บริษัท
กรณี 

ศึกษา 4 

คูแขง 
ที่ 1 

คูแขง 
ที่ 2 

 1. มีระเบียบและหัวขอการฝกอบรมชัดเจน 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. มีการประเมินผลการฝกอบรม 2.94 3.62 4.31 3.07 4.09 4.44 

 4. มีการควบคุมและติดตามผลหลังการฝกอบรม 2.26 3.62 4.23 2.83 3.80 4.31 

 5. ผูสอนมีความรูความสามารถเพียงพอ 3.75 4.15 4.57 3.67 4.17 4.51 

 6. ผูสอน สอนเขาใจไดงาย ใชภาษาชัดเจน 3.57 4.21 4.23 3.86 4.35 4.23 

 7. มีการฝกภาคปฏิบัติ 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. มีหองเรียนและอุปกรณการเรียนการสอนครบ 2.96 4.44 3.86 3.29 3.99 3.70 

 11.มีเคร่ืองจักร อุปกรณสําหรับการฝกปฏิบัติ 2.38 3.67 4.51 2.25 4.03 4.64 
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ตารางที่ 3.2 คาความพึงพอใจที่ไดจากแบบสอบถาม (ตอ) 

ความตองการ 

บริษัทกรณีศึกษาท่ี 5 เฉล่ียรวม 5 บริษัท 

บริษัท
กรณี 

ศึกษา 3 

คูแขง 
ที่ 1 

คูแขง 
ที่ 2 

บริษัท
กรณี 
ศึกษา 

คูแขง 
ที่ 1 

คูแขง 
ที่ 2 

 1. มีระเบียบและหัวขอการฝกอบรมชัดเจน 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. มีการประเมินผลการฝกอบรม 3.57 4.07 4.31 3.16 3.75 4.33 

 4. มีการควบคุมและติดตามผลหลังการฝกอบรม 3.11 3.80 4.25 2.79 3.62 4.25 

 5. ผูสอนมีความรูความสามารถเพียงพอ 3.52 4.09 4.37 3.65 4.03 4.44 

 6. ผูสอน สอนเขาใจไดงาย ใชภาษาชัดเจน 4.13 4.27 3.97 3.62 4.28 4.11 

 7. มีการฝกภาคปฏิบัติ 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. มีหองเรียนและอุปกรณการเรียนการสอนครบ 2.67 4.49 4.13 2.99 4.32 3.92 

 11.มีเคร่ืองจักร อุปกรณสําหรับการฝกปฏิบัติ 2.13 3.99 4.25 2.25 3.72 4.36 

 

จากผลของความพึงพอใจระบบฝกอบรมของบริษัทตัวอยาง และเปรียบเทียบ
สมรรถนะกับบริษัทคูแขงทั้ง 2 บริษัท ดังแสดงคาในตารางที่ 3.2 พบวา คาความพึงพอใจของ
บริษัทกรณีศึกษาทั้ง 5 แหง แตละแหงไดคะแนนความพึงพอใจในทุกๆ ความตองการนอยกวา
บริษัทคูแขงอีก 2 บริษัทที่นํามาเปรียบเทียบสมรรถนะทั้งหมด คือ ความตองการทั้ง 11 เร่ืองมีคา
ความพึงพอใจนอยกวาบริษัทคูแขงที่ 1 และบริษัทคูแขงที่ 2  แสดงวาบริษัทตัวอยางทั้ง 5 แหงมี
จํานวนความตองการการปรับปรุงระบบการฝกอบรมที่เหมือนกันคือ ตองการปรับปรุงในทุกๆ 
ความตองการ โดยในการดําเนินการ QFD ในข้ันตอนถัดไปจะใชคาเฉล่ียความพึงพอใจของทั้ง 5 
บริษัทไปดําเนินการ 

4) กําหนดเปาหมายของการปรับปรุง (Goal) 
ข้ันตอนของการกําหนดเปาหมายในการปรับปรุงนี้ เปนการกําหนดระดับ

เปาหมายที่ตองการจะปรับปรุงระบบการฝกอบรมใหไดตามระดับที่ตองการบนพื้นฐานของระดับ
ความตองการของลูกคา ซึ่งในการกําหนดเปาหมายสําหรับแตละความตองการจะทําการ
เปรียบเทียบ กันระหวางความพึงพอใจในระบบการฝกอบรมของบริษัทตัวอยาง กับ ความพึงพอใจ
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ของบริษัทคูแขงที่ 1 และ บริษัทคูแขงที่ 2 โดยวิธีการกําหนดเปาหมายจะกําหนดเปนคาสูงสุด
ระหวางบริษัทคูแขงที่ 1 และบริษัทคูแขงที่ 2 ยกตัวอยาง เชน 

เร่ืองการมหีลักสูตรการฝกอบรม 
 กลุมบริษัทกรณีศึกษา        =    2.91 
 บริษัทคูแขงที ่1   =  3.70 
 บริษัทคูแขงที ่ 2   =   4.26 
 เปาหมายที่กาํหนดคือ  =  4.26 
ผลของการกาํหนดเปาหมายการปรับปรุงสําหรับแตละปจจัยแสดงดังตาราง 3.3 

5) อัตราการปรับปรุง 
การหาอัตราการปรับปรุง เปนคาเปรียบเทยีบกันระหวางเปาหมายของการ

ฝกอบรมที่ตองการจะพัฒนากับระดับของระบบการฝกอบรมในปจจุบนั โดยจะคํานวณจากสมการ 
 

   อัตราการปรับปรุง  =               เปาหมาย       
      ความสามารถปจจุบัน 
 
 ตัวอยางของการคํานวณอัตราการปรับปรุง เร่ืองการมหีลักสูตรการฝกอบรม 
                                   กลุมบริษัทกรณีศึกษา         =  2.91 
   เปาหมาย         =  4.26 
                                     อัตราการปรับปรุง         =   4.26         =   1.46 
                                                                          2.91 
 ผลของการหาอัตราสวนการปรับปรุงสําหรับแตละปจจัยแสดงดังตาราง 3.3 

6) ลําดับที่ของการใหน้ําหนักเร่ิมตน 
              ลําดับที่ของการใหน้ําหนกัเปนคาที่แสดงความสําคัญโดยรวมของความตองการ

ของลูกคา โดยการคํานวณจะใชสูตรดังนี ้

ลําดับที่ของการใหน้าํหนักเร่ิมตน       =   ความสําคัญของความตองการ x อัตราการปรับปรุง 

ยกตัวอยางเชน การมีหลักสูตรฝกอบรม 
  ความสําคัญของความตองการ     = 4.32 
  อัตราการปรับปรุง   = 1.46 
  ลําดับที่ของการใหน้าํหนักเร่ิมตน   = 4.32 x 1.46 
       = 6.32 
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ผลของการหาลําดับที่ของการใหน้าํหนักเร่ิมตนสําหรับแตละปจจัยแสดงดังตาราง 3.3 
 
        7) ลําดับที่ของการใหน้าํหนกัมาตรฐาน 
         ในสวนนี้จะเปนการแสดงลําดับที่ของการใหน้าํหนักเร่ิมตนในรูปแบบของ
เปอรเซ็นต โดยคํานวณไดจากสมการ 
 
ลําดับทีน่้ําหนกัมาตรฐาน       =      ลําดับที่ของการใหน้ําหนกัเร่ิมตน        x 100% 

    ผลรวมของลําดับที่การใหน้าํหนกัเร่ิมตน 

ยกตัวอยางเชน การมีหลักสูตรฝกอบรม 
ลําดับที่ของการใหน้าํหนักเร่ิมตน  =        6.32 
ผลรวมของลําดับที่การใหน้าํหนกัเร่ิมตน =     6.32+4.67+5.75+6.18+5.07+4.42+7.01 

         +5.53+5.25+5.72+7.71 
=    63.65 

แทนคาในสูตร 
ลําดับทีน่้ําหนกัมาตรฐาน     =       ลําดับทีข่องการใหน้ําหนกัเร่ิมตน          x 100% 

           ผลรวมของลําดับทีก่ารใหน้าํหนักเร่ิมตน 
     = 6.32   x 100%          =     9.94 
      63.65 

จากการหาคาสวนประกอบตางๆ ของเมทริกซการวางแผนผลิตภัณฑ ซึ่ง
สวนประกอบขางตนนี้จะเปนสวนประกอบที่อยูทางดานขวามือของเมทริกซ โดยแสดงไดดังตาราง
ที่ 3.3 
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ตารางที่ 3.3 เมทริกซการวางแผนผลิตภัณฑ 

ความตองการ 

คว
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1 

บริ
ษัท
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ที่ 

2 

เป
าห
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ย 

อัต
รา
กา
รป
รับ
ปรุ
ง 

ลํา
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ที่ข
อง
กา
รใ
หน
้ําห
นัก
เริ่ม

ตน
 

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

 1. มีระเบียบและหัวขอการฝกอบรม
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. มีการประเมินผลการฝกอบรม 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. ผูสอนมีความรูความสามารถเพียงพอ 4.16 3.64 4.03 4.44 4.44 1.22 5.07 7.97 

 6. ผูสอนสามารถสอนเขาใจไดงาย  3.89 3.62 4.28 4.11 4.11 1.14 4.42 6.94 

 7. มีการฝกภาคปฏิบัติ 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. มีหองเรียน อุปกรณการสอนครบ 3.96 2.99 4.32 3.92 4.32 1.44 5.72 8.99 

 11.มีเคร่ืองจักร อุปกรณการฝกปฏิบัติ 3.98 2.25 3.72 4.36 4.36 1.94 7.71 12.12 

       63.65 100 
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8) การกําหนดขอกําหนดทางเทคนิคจากความตองการระบบการฝกอบรม      
ในสวนนี้จะเปนข้ันตอนของการแปลงความตองการระบบการฝกอบรมใหเปน

ขอกําหนดทางเทคนิค  (Technical Requirement) โดยใชวิธีการระดมสมองจากคณะกรรมการ
ของบริษัทกรณีศึกษาทั้ง 5 บริษัท เทคนิคที่นํามาใชตอบสนองนี้เปนคําอธิบายทั่วไปของขอกําหนด
ของสวนประกอบของระบบการฝกอบรมซึ่งอธิบายในเชิงลักษณะคุณภาพ ผลของการแปลงความ
ตองการของลูกคาเปนความตองการเชิงเทคนิคแสดงดังตารางที่ 3.4 
 
ตารางที่ 3.4 การแปลงความตองการลูกคาเปนขอกาํหนดทางเทคนิค 

ความตองการของลูกคา ขอกําหนดทางเทคนิค 

1. มีระเบียบและหัวขอการฝกอบรมชัดเจน มีระเบียบและหัวขอการฝกอบรมมาตรฐาน 

2.  ระยะเวลาในการสอนเหมาะสม มีการกําหนดเวลาการสอนในแตละหลักสูตร 

3. มีการประเมินผลการฝกอบรม มีการประเมินผลความเขาใจหลังการฝกอบรม 

4. มีการควบคุมติดตามผลหลังอบรม มีระบบควบคุมการทํางานตามความสามารถที่อบรม 

5. ผูสอนมีความรูความสามารถเพียงพอ มีการกําหนดผูสอนเฉพาะแตละหลักสูตร 

6. ผูสอนสอนเขาใจไดงาย ใชภาษาชัดเจน ผูสอนมีประสบการณในการสอน 

7. มีการฝกภาคปฏิบัติ มีการสอนโดยวิธีการฝกปฏิบัติ 

8. เนื้อหาการสอนเหมาะสม เพียงพอ มีหัวขอและเนื้อหาครอบคลุมเร่ืองที่จําเปน 

9. มีเอกสารประกอบการเรียน มีส่ือการสอนหรือตําราเรียนครบทุกเร่ืองที่อบรม 

10. มีหองเรียน ที่มีความพรอมและเหมาะสม มีหองเรียนและอุปกรณการสอนที่จําเปนครบ 

11. มีเคร่ืองจักร อุปกรณการฝกปฏิบัติ มีเคร่ืองจักร อุปกรณ สําหรับการฝกปฏิบัติครบ 
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9) กําหนดเปาหมายของขอกําหนดทางเทคนิค และกําหนดคาเคลื่อนไหวของ
เปาหมาย 
         ในข้ันตอนนี้เปนการกําหนดเปาหมาย ของขอกําหนดทางเทคนิค โดยเม่ือได
ขอกําหนดทางเทคนิคที่ครบถวนและกําหนดลงในแผนผังเมทริกซของระบบแลว จะพิจารณาถึง
ความเคล่ือนไหวของตัวเปาหมาย ซึ่งกําหนดไดเปน 3 แนวทางด้ังนี้ คือ 

  1. ยิ่งลดยิ่งดี ใชสัญลักษณ    หมายถึง หากสามารถลดคาเปาหมายที่ต้ังไว จะ
ยิ่งสงผลดีข้ึน เชน การลดระยะเวลาในการดําเนินการ เปนตน 
  2. เปาหมายที่ต้ังไวดีอยูแลว ใชสัญลักษณ O 
  3. ยิ่งเพิ่มยิ่งดี ใชสัญลักษณ ↑ หมายถึง หากสามารถเพิ่มคาเปาหมายที่ต้ังไวได 
ยิ่งเปนส่ิงที่ดี  
                    โดยผลของการกําหนดเปาหมายของขอกําหนดทางเทคนิคและคาเคลื่อนไหวของ
เปาหมายแสดงดังตารางที่ 3.5 
ตารางที่  3.5 เปาหมายของขอกําหนดทางเทคนิคและคาเคลื่อนไหวของเปาหมาย 

ลําดับ ขอกําหนดทางเทคนิค เปาหมาย 
คาการ

เคล่ือนไหวของ
คาเปาหมาย 

1 มีระเบียบและหัวขอการ
ฝกอบรมมาตรฐาน 

มีระเบียบและหัวขอการฝกอบรม
ครอบคลุม 100% 

 

2 มีการกาํหนดเวลาการ
สอนในแตละหลักสูตร 

กําหนดเวลาการสอนไวครบ 100 % 
ของจํานวนหลักสูตร 

 

3 มีการประเมนิผลความ
เขาใจหลังการฝกอบรม 

มีการประเมนิผลพนักงานครบ 100 %
ของผูขาฝกอบรม 

 

4 มีระบบควบคมุการ
ทํางานตาม
ความสามารถที่อบรม 

พนักงานทํางานตามความสามารถ 
100%  

5 มีการกาํหนดผูสอน
เฉพาะแตละหลักสูตร 

กําหนดผูสอนครบ 100% ของหลักสูตร 
 

6 ผูสอนมีประสบการณใน
การสอน 

มีประสบการณอยางนอยผานตาม
ขอกําหนด  
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ตาราง  3.5 เปาหมายของขอกําหนดทางเทคนิคและคาเคลื่อนไหวของเปาหมาย (ตอ) 

ลําดับ ขอกําหนดทางเทคนิค เปาหมาย 
คาการ

เคล่ือนไหวของ
คาเปาหมาย 

7 มีการสอนโดยวิธีการฝก
ปฏิบัติ 

มีการสอนโดยใหฝกปฏิบัติ 
 

8 มีหัวขอและเนือ้หา
ครอบคลุมเร่ืองที่จาํเปน 

อยางนอยครอบคลุมความตองการ
ตามหนาที่งาน  

9 มีส่ือการสอนหรือตํารา
เรียนครบทุกเร่ืองที่อบรม 

มีส่ือการสอนครบ 100%ของเร่ืองที่
อบรม 

 

10 มีหองเรียนและอุปกรณ
การสอนที่จําเปน 

มีหองเรียนและอุปกรณอยางนอย 1 
หอง  

11 มีเคร่ืองจักร อุปกรณ 
สําหรับการฝกปฏิบัติ 

มีเคร่ืองจักร อุปกรณอยางนอย 1 ชุด 
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10) การกําหนดความสัมพันธ (Relationship) 
          ในสวนนี้จะเปนการกําหนดถึงความสัมพันธหรือความเชื่อมโยงกัน ระหวางความ
ตองการของระบบการฝกอบรมและตัวแทนลักษณะเฉพาะทางคุณภาพหรือขอกําหนดทางเทคนิค 
โดยสามารถแบงคุณคาของความเชื่อมโยงกันออกไดเปน 4 ระดับตามตามรางที่ 3-6 

ตาราง 3.6 คําอธิบายขอกําหนดของความเชื่อมตอกัน 

ความเชื่อมตอกัน คุณคา คําอธิบาย 

ไมมีความเชื่อมตอ
กัน 

0 ไมมีความเชื่อมตอกัน 

มีความเชื่อมตอ
กันเล็กนอย 

1 
มีการเปลี่ยนแปลงคาของตัวแทนลักษณะเฉพาะทาง
คุณภาพมาก แตมีผลคาดการณความพึงพอใจ
เปล่ียนแปลงนอยมาก 

มีความเชื่อมตอ
กันปานกลาง 

3 
มีการเปลี่ยนแปลงคาของตัวแทนลักษณะเฉพาะทาง
คุณภาพมากแตมีผลคาดการณความพงึพอใจ
เปล่ียนแปลงปานกลาง 

มีความเชื่อมตอ
กันสูง 

9 
มีการเปลี่ยนแปลงคาของตัวแทนลักษณะเฉพาะทาง
คุณภาพมาก   แตมีผลคาดการณความพึงพอใจ
เปล่ียนแปลงมาก 

 
การประเมินความสัมพันธกันในแตละความตองการของระบบการฝกอบรมและขอกําหนด

ทางเทคนิคจะใชวิธีการระดมสมองจากคณะกรรมการของบริษัทตัวอยาง โดยทําการเปรียบเทียบที
ละคู  สามารถสรุปผลการประเมินความสัมพันธของคณะกรรมการไดดังตารางที่ 3.7 
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ตารางที่ 3.7 ตารางความสัมพันธระหวางความตองการและขอกําหนดทางเทคนิค 
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1. มีระเบียบ หัวขอการฝกอบรมชัดเจน 9 3 1  3  3 3 1   

2. ระยะเวลาในการสอนเหมาะสม 3 9     9 3    

3. มีการประเมินผลการฝกอบรม 3  9 3        

4. มีการควบคุมติดตามผลหลังอบรม 3  3 9    3    

5. ผูสอนมีความรูความสามารเพียงพอ     9 3 3  1   

6. ผูสอนสามารถสอนเขาใจไดงาย  1   3 9   1   

7. มีการฝกภาคปฏิบัติ 9 3 3 3   9 3   9 

8. เน้ือหาการสอนเหมาะสมเพียงพอ 9 3 1 3   3 9    

9. มีเอกสารประกอบการเรียน  3      9 9 3  

10. มีหองเรียน อุปกรณการสอนครบ  3     3   9 3 

11. มีเคร่ืองจักร อุปกรณการฝกปฏิบัติ       9   3 9 
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11) ความเกีย่วเนื่องในทางเทคนิค (Technical Correlations) 
  ในสวนถัดไปคือ  การหาความเกี่ยวเนื่องในทางเทคนิคซ่ึงจะเปนสวนของหลังคา
บานแหงคุณภาพ  ซึ่ งจะแสดงความเกี่ยวเนื่องของเทคนิคตางๆ   ที่นํามาใชในตัวแทน
ลักษณะเฉพาะทางคุณภาพ การกําหนดความเกี่ยวเนื่องทางเทคนิคจะใชวิธีการระดมสมองจาก
คณะกรรมการของบริษัทตัวอยาง โดยจะพิจารณาความสัมพันธเปนคูๆ เชนเดียวกับการใหคะแนน
ในเมทริกซความสัมพันธ ความเก่ียวเนื่องในทางเทคนิคจะแสดงโดยใชสัญลักษณ ซึ่งสัญลักษณ
และความหมายของสัญลักษณที่ใช มีดังนี้ 

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

   Moderate negative impact 

   Strong negative impact 
  ผลของความเกี่ยวเนื่องในเชิงเทคนิคแสดงไดดังรูปที่ 3.4 

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11
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รูปที่  3.4   ความเก่ียวเนื่องทางเทคนิค (Technical Correlations) 
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12) การหาลําดับความสําคัญของความสัมพันธ (Priority Relationships)  
ในสวนนี้เปนการคํานวณ อัตราสวนของตัวแทนลักษณะเฉพาะทางคุณภาพ เพื่อ

หาผลรวมของความพึงพอใจ ซึ่งประกอบไปดวย 2 สวน ดังนี้คือ  
 
              12.1) คาน้ําหนักความสําคัญของขอกําหนดทางเทคนิคสมบูรณ (Absolute 
Technical Requirement Important) โดยสามารถคํานวณไดตามสมการ 
 

คาน้ําหนักความสําคัญของขอกําหนดทางเทคนิคสมบูรณ 

= ∑ ( คาความสัมพันธของขอกําหนดทางเทคนิคตอความตองการ x ลําดับที่ของการให 
 น้าํหนักเร่ิมตน) 
 

ยกตัวอยางเชน มีระเบียบและหัวขอฝกอบรม 
 คาน้าํหนักความสําคัญของขอกําหนดทางเทคนิคสมบูรณ 

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

         12.2)  คาน้ําหนกัความสําคัญของขอกําหนดทางเทคนิคเปรียบเทียบ (Relative 
Technical Requirement Important) สามารถคํานวณไดตามสมการ 
 
คาน้ําหนักความสําคัญของขอกําหนดทางเทคนิคโดยการเปรียบเทยีบ 
         =             คาน้ําหนกัความสําคัญของขอกําหนดทางเทคนิคสมบูรณ              x 100% 
                 ผลรวมของคาน้ําหนักความสําคัญของขอกําหนดทางเทคนิคสมบูรณ 
 
ยกตัวอยางเชน มีระเบียบและหัวฝกอบรม        

ผลรวมของคาน้ําหนกัความสําคัญของขอกํานดทางเทคนิคสมบูรณ 
          =     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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คาน้ําหนักความสําคัญของขอกําหนดทางเทคนิคโดยการเปรียบเทยีบ 
=       144.36 

                            1475 
 =      9.79 

   

13) สรางเมทริกซการวางแผนผลิตภัณฑ 
        จากการหาสวนประกอบตางๆ ของเมทริกซการวางแผนผลิตภัณฑ เม่ือนําเอา
สวนประกอบยอยตางๆ มารวมกันจะไดเมทริกซการวางแผนผลิตภัณฑดังรูปที่ 3.5 
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รูปที่  3.5   เมทริกซการวางแผนผลิตภัณฑ (Product Planning Matrix) 
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ของขอกําหนดทางเทคนิคเปรียบเทียบ
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Movement of Target Value
↑   Larger the better
O    Target the best
↓   Smaller the better

Relationship
 Strong positive impact
 Moderate positive impact
<blank>      No impact

 Moderate negative impact

 Strong negative impact
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3.2.2 เฟสท่ี 2 การออกแบบผลิตภัณฑ (Design Deployment Matrix) 

ในกระบวนการที่ 2 ของ QFD นี้จะเปนการนําเอาขอกําหนดทางเทคนิค ที่ไดจาก
เมทริกซที่ 1 การวางแผนผลิตภัณฑ มาแปลงหรือกระจายเปนขอกําหนดของสวนประกอบยอย
ของความตองการทางเทคนิคที่ควรจะมี ซึ่งจะทําใหสามารถตอบสนองความตองการได โดยมีการ
ดําเนินการดังนี้ 

1) การเลือกขอกําหนดทางเทคนิคมาใชในเมทริกซการออกแบบผลิตภัณฑ 
  ในเมทริกซการออกแบบผลิตภัณฑจะเลือกขอกําหนดทางเทคนิคที่นํามาใช จาก    
เมทริกซที่ 1 โดยเรียงลําดับคาน้ําหนักความสําคัญของความสัมพันธของขอกําหนดทางเทคนิคเชิง
เปรียบเทียบ (Relative Technical Requirement) โดยเรียงลําดับจากมากไปนอย แลวเลือกคาที่มี
ความสําคัญสะสมที่ 80 % ของคาน้ําหนักความสําคัญของขอกําหนดทางเทคนิคเชิงเปรียบเทียบ
ทั้งหมด โดยแสดงดังตารางที่ 3.8 

ตารางที่ 3.8 การเลือกความตองการทางเทคนิคมาใชในเมทริกซการแปลงการออกแบบ 

ลําดับ ขอกําหนดทางเทคนิคของการฝกอบรม 
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7 มีการสอนโดยวิธีการฝกปฏิบัติ 14.54 14.54 ✓  

8 มีหัวขอและเนือ้หาครอบคลุมเร่ืองที่จาํเปน 11.50 26.04 ✓  

11 มีเคร่ืองจักร อุปกรณ สําหรับการฝกปฏิบติั 10.15 36.19 ✓  

3 มีการประเมนิผลความเขาใจหลังการฝกอบรม 9.99 46.18  ✓ 

1 มีระเบียบและขอกําหนดของการฝกอบรม 9.79 55.97 ✓  

10 มีหองเรียนและอุปกรณที่จําเปนครบ 8.55 64.52  ✓ 
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ตารางที่ 3.8 การเลือกความตองการทางเทคนิคมาใชในเมทริกซการแปลงการออกแบบ (ตอ) 

ลําดับ ขอกําหนดทางเทคนิคของการฝกอบรม 
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4 มีการควบคุมการทาํงานตามความสามารถที่อบรม 7.49 72.02 ✓  

9 มีส่ือการสอนหรือตําราเรียนครบทุกเร่ืองที่อบรม 7.48 79.49 ✓  

5 มีการกาํหนดผูสอนเฉพาะในแตละหลักสูตร 7.08 86.57  ✓ 

6 ผูสอนมีความรูและประสบการณในการสอน 6.74 93.31  - 

2 มีการกาํหนดเวลาการสอนในแตละหลักสูตร 6.69 100.00  - 
 
 
  จากตารางขางตนจะเลือกปจจัยทางเทคนิคที่มีความสําคัญสะสมมากที่สุด 80 % 
โดยหัวขอที่จะนําไปใชสําหรับการดําเนินการตอในเมทริกซการออกแบบผลิตภัณฑมีทั้งหมด 9 
เร่ือง คือ 
   1)  มีการสอนโดยวิธีการฝกปฏิบัติ 
   2)  มีหวัขอและเนื้อหาครอบคลุมเร่ืองที่จาํเปน 
   3)  มีเคร่ืองจกัร อุปกรณ สาํหรับการฝกปฏิบัติ 
   4)  มีการประเมินผลความเขาใจหลังการฝกอบรม 
   5)  มีระเบียบและขอกําหนดของการฝกอบรมมาตรฐาน 
   6)  มีหองเรียนและอุปกรณที่จําเปนครบ 
   7)  มีการควบคุมการทาํงานตามความสามารถที่อบรม 
   8)  มีส่ือการสอนหรือตําราเรียนครบทุกเร่ืองที่อบรม 
   9)  มีการกาํหนดผูสอนเฉพาะในแตละหลักสูตร 
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 2) กําหนดขอกําหนดของสวนประกอบยอยจากขอกาํหนดทางเทคนิค  
        ในสวนนี้จะเปนการนําเอาขอกําหนดทางเทคนิคมาวิเคราะหถึงขอกําหนดของ
สวนประกอบยอย ซึ่งขอกําหนดทางเทคนิคจะอยูทางดานซายมือของตารางในเมทริกซการ
ออกแบบผลิตภัณฑ โดยการกําหนดขอกําหนดของสวนประกอบยอยใหกับแตละขอกําหนดทาง
เทคนิคจะใชวิธีการระดมสมองจากคณะกรรมการของบริษัทตัวอยางทั้ง 5 บริษัท โดยใชวิธีการต้ัง
คําถามวา ถาสามารถควบคุมขอกําหนดของสวนประกอบยอยนั้นแลว จะทําใหขอกําหนดทาง
เทคนิคตอบสนองตอความตองการได โดยขอกําหนดของสวนประกอบยอย แสดงดังตารางที่ 3.9 

ตารางที่ 3.9 การแปลงขอกําหนดทางเทคนิคไปเปนขอกําหนดของสวนประกอบยอย 
ลําดับ ขอกําหนดทางเทคนิค ขอกําหนดของสวนประกอบยอย 

1 มีการสอนโดยวิธีการฝกปฏิบัติ  -   กําหนดหวัขอการสอนโดยวิธีฝกปฏิบัติ(1) 

 -   มีผูสอนสําหรับการฝกปฏิบัติ(14) 

 -   มีเอกสารประกอบการสอน(13) 

 -   แบบประเมินผลสําหรับภาคปฏิบัติ(5) 

 -   เคร่ืองมือ เคร่ืองจักรสําหรับการฝกปฏิบัติ(7) 

2 มีหัวขอและเนือ้หาครอบคลุม
เร่ืองที่จาํเปน 

 -  กําหนดหัวขอการฝกอบรมที่จําเปนตามหนาที่งาน(1) 

 -  ความเพียงพอของหัวขอการฝกอบรมเร่ืองคุณภาพ(2) 

3 มีเคร่ืองจักร อุปกรณ สําหรับ
การฝกปฏิบัติ 

 -  เคร่ืองจักร เคร่ืองมือสําหรับการฝกปฏิบัติ(7) 
 -  ประสิทธิภาพการสอนโดยเครื่องมือฝกปฏิบัติ(8) 

4 มีการประเมนิผลความเขาใจ
หลังการฝกอบรม 

 -  พัฒนาแบบประเมินผลสาํหรับการฝกอบรมทฤษฎี(4) 

 -  ระเบียบควบคุมการฝกอบรมพนกังาน(3) 

 -  การติดตามผลหลังการฝกอบรม(5) 

5 มีระเบียบและขอกําหนดของ
การฝกอบรม 

 -  ระเบียบควบคุมการฝกอบรมพนกังาน(3) 

 -  หัวขอการฝกอบรมครบตามความจําเปนตามหนาที ่  
    งาน(1) 
 -  ติดตามผลหลังการฝกอบรม(6) 

6 มีหองเรียนและอุปกรณที่จําเปน
ครบ 

 -   มีหองเรียนสําหรับเรียนภาคทฤษฏี(11) 

 -   มีอุปกรณโสตทัศนูปกรณสําหรับการสอน(11) 
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ตารางที่ 3.9 การแปลงขอกําหนดทางเทคนิคไปเปนขอกาํหนดของสวนประกอบยอย (ตอ) 

ลําดับ ความตองการทางเทคนิค ขอกําหนดของสวนประกอบยอย 

7 มีการควบคุมการทาํงานตาม
ความสามารถที่อบรม 

 -   พัฒนาตารางบันทึกความสามารถ(Skill Matrix)(9) 

 -   ระบบการควบคุมการเปล่ียนแปลงพนกังาน(10) 

8 มีส่ือการสอนหรือตําราเรียน
ครบทุกเร่ืองทีอ่บรม 

 -   ส่ือการสอนสําหรับแตละหัวขอการฝกอบรม(12) 

 -   มีเอกสารประกอบการสอน(13) 

 -   การครอบคลุมของเนื้อหาการฝกอบรม (12) 

9 มีการกาํหนดผูสอนเฉพาะ 
ในแตละหลักสูตร 

 -   มีการแตงต้ังผูสอนในแตละหลักสูตร (14) 

 -   มีการกําหนดคุณสมบัติที่จําเปนของผูสอน(15)  

 

หลังจากการวิเคราะหหาสวนประกอบยอย พบวาบางความตองการทางเทคนิค 
จะมีขอกําหนดของสวนประกอบยอยเหมือนกัน โดยจะทําการรวมเอาขอกําหนดที่เหมือนกันหรือ
คลายกันไวดวยกันโดยใชตัวเลขแสดงที่ดานหลังของขอกําหนดของสวนประกอบยอยแตละตัว 
โดยจะนําเอาขอกําหนดของสวนประกอบยอยที่มีตัวเลขเหมือนกัน รวมเขาไวดวยกัน  ผลสรุปที่ได
คือไดขอกําหนดของสวนประกอบยอยทั้งหมดจํานวน 15 ขอ ดังนี้คือ 
   1)   กําหนดหวัขอการฝกอบรมที่จําเปนตามตําแหนงงาน 
   2)   ความเพียงพอของหัวขอการฝกอบรมเร่ืองคุณภาพ 
   3)   ระเบียบควบคุมการฝกอบรมพนกังาน 
   4)   พัฒนาแบบประเมินผลสาํหรับอบรมทฤษฏี 
   5)    แบบประเมินผลสาํหรับภาคปฏิบัติ 
   6)   การติดตามผลหลังการฝกอบรม 
   7)   เคร่ืองจกัร เคร่ืองมือสําหรับการฝกปฏิบัติ 
   8)   ประสิทธภิาพการสอนโดยเคร่ืองมือฝกปฏิบัติ 
   9)   พฒันาตารางบันทึกความสามารถ (Skill Matrix) 
   10)   ระบบการควบคุมการเปล่ียนแปลงพนักงาน 
   11)   มหีองเรียนและอุปกรณโสถทัศนปูกรณสําหรับการสอน 
   12)   ส่ือการสอนสําหรับแตละหัวขอการฝกอบรม 
    13)   มีเอกสารประกอบการสอน 
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14)   มีการแตงต้ังผูสอนในแตละหลักสูตร  

    15)   มีการกําหนดคุณสมบัติที่จําเปนของผูสอน 

3) กําหนดเปาหมายและคาความเคล่ือนไหวของคาเปาหมาย 
        เม่ือไดขอกําหนดของสวนประกอบยอยที่ครบถวนและกําหนดลงในแผนผัง     
เมทริกซแลว ข้ันตอนตอไปจะเปนการพิจารณาถึงเปาหมายของขอกําหนดของสวนประกอบยอย
และความเคล่ือนไหวของตัวเปาหมาย ซึ่งกําหนดไดเปน 3 แนวทาง เหมือนกับเมทริกซการวาง 
แผนผลิตภัณฑ ซึ่งมีสัญลักษณด้ังนี้ คือ 
   สัญลักษณ      ความหมาย 

              ยิ่งลดยิ่งดี  
      O        เปาหมายที่ต้ังไวดีอยูแลว 
      ↑       ยิ่งเพิ่มยิ่งดี 

ตารางที่ 3.10 เปาหมายของขอกําหนดของสวนประกอบยอยและคาเคลื่อนไหวของเปาหมาย 

ลําดับ ขอกําหนดของสวนประกอบยอย เปาหมาย 

คาการ
เคล่ือนไหว
ของคา
เปาหมาย 

1 กําหนดหวัขอฝกอบรมที่จาํเปน
ตามตําแหนงงาน 

กําหนดหวัขอครบ 100% ตามความ
จําเปน 

 

2 ความเพียงพอของหัวขอฝกอบรม
เร่ืองคุณภาพ 

อยางนอยครบตามความตองการ
ของงาน 

↑ 

3 ระเบียบควบคุมการฝกอบรม
พนักงาน 

มีระเบียบควบคุมการฝกอบรม 
 

4 พัฒนาแบบประเมินผลสาํหรับ
อบรมทฤษฏี 

มีแบบประเมนิผลสําหรับภาค
ทฤษฏีครบ 100% 

 

5 แบบประเมินผลสําหรับภาคปฏิบัติ มีแบบประเมนิผลสําหรับ
ภาคปฏิบัติครบ 100% 

 

6 การติดตามผลหลังการฝกอบรม มีการติดตามผลหลังการฝกอบรม 
100% 
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ตารางที่ 3.10 เปาหมายของขอกําหนดของสวนประกอบยอยและคาเคล่ือนไหวของเปาหมาย 
(ตอ) 

ลําดับ ขอกําหนดของสวนประกอบยอย เปาหมาย 

คาการ
เคล่ือนไหว
ของคา
เปาหมาย 

7 เคร่ืองจักร เคร่ืองมือสําหรับการฝก
ปฏิบัติ 

มีเคร่ืองจักร เคร่ืองมืออยางนอย 1 
ชุด 

↑ 

8 ประสิทธิภาพการสอนโดยเคร่ืองมือ
การฝกปฏิบัติ 

คะแนนประเมนิพนักงานอยางนอย
ผานเกณฑ 

↑ 

9 พัฒนาตารางบันทกึความสามารถ
(Skill Matrix) 

มีตารางบันทกึความสามารถ 
 

10 ระบบการควบคุมการเปล่ียนแปลง
พนักงาน 

มีระบบควบคมุการเปล่ียนแปลง
พนักงาน 

 

11 มีหองเรียนและโสตทัศนูปกรณ
สําหรับการสอน 

มีหองเรียนและโสตทัศนูปกรณ
อยางนอย 1 หอง 

↑ 

12 ส่ือการสอนสําหรับแตละหัวขอการ
ฝกอบรม 

มีส่ือการสอนครบ 100%ของเร่ืองที่
อบรม 

 

13 มีเอกสารคูมือประกอบการสอน มีคูมือประกอบการสอน 100%ของ
เร่ืองที่อบรม 

 

14 มีการแตงต้ังผูสอนในแตละหลักสูตร  มีการแตงต้ังผูสอนครบ 100% ตาม
หลักสูตร 

 

15 มีการกาํหนดคุณสมบัติที่จาํเปนของ
ผูสอน  

มีมาตรฐานคุณสมบัติที่จําเปนของ
ผูสอน 

 

 

4) สรางเมทริกซความสัมพันธ  
                กําหนดความสัมพันธเชื่อมโยงระหวางขอกําหนดทางเทคนิคและขอกําหนดของ
สวนประกอบยอยทั้ง 15 ขอ โดยใชวิธีการระดมสมองจากคณะกรรมการของบริษัทกรณีศึกษา การ
ใหคะแนนความสัมพันธจะใหคาระดับคะแนนความสัมพันธ เปน 1, 3, 9 เชนเดียวกับการใหคา
ความสัมพันธในเมทริกซที่ 1 ผลของการใหคะแนนความสัมพันธแสดงดังรูปที่ 3.6 
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5) คํานวณหาคาลําดับความสําคัญของความสัมพันธ (Priority Relationships) 
                          การหาคาลําดับความสําคัญของความสัมพันธประกอบไปดวย 2 สวน ดังนี้ 
                  5.1) คาน้ําหนักความสําคัญของสวนประกอบยอยสมบูรณ (Absolute 
Part Characteristics Important)  
       5.2) คาน้ําหนักความสําคัญของสวนประกอบยอยโดยการเปรียบเทียบ 
(Relative Part Characteristics Important) 
  วิธีการคํานวณจะเหมือนกบัการคํานวณในเมทริกซที ่1 โดยผลของการคํานวณ
แสดงดังในรูปที่ 3.6 

6) สรางเมทริกซการออกแบบผลิตภัณฑ 
      ภายหลังจากที่ไดหาสวนประกอบตางๆ ของเมทริกซการออกแบบผลิตภัณฑ
แลว จะสามารถสรางเมทริกซการออกแบบผลิตภัณฑไดตามรูปที่ 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

คานํ้าหนักความสําคญั

ของขอกําหนดของสวนประกอบยอยสมบูรณ
คานํ้าหนักความสําคญั

ของขอกําหนดของสวนประกอบยอยเปรียบเทียบ

เปาหมายของขอกําหนดของสวนประกอบยอย

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

 
 

รูปที่  3.6 เมทริกซการออกแบบผลิตภัณฑ 
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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) ที่ไดจากเมทริกซที่ 2 มาแปลงเปนพารามิเตอรของกระบวนการ ที่มี
อิทธิพลตอขอกําหนดของสวนประกอบยอย และสรางเมทริกซการวางแผนกระบวนการ โดยแสดง
ตามข้ันตอนไดดังนี้ 
 
       1) การเลือกขอกําหนดทางเทคนิคมาใชในเมทริกซการวางแผนกระบวนการ 
       การเลือกขอกําหนดของสวนประกอบยอยมาใชในเมทริกซการวางแผนกระบวนการ
จะใชวิธีการเดียวกันกับการเลือกขอกําหนดทางเทคนิคมาดําเนินการตอในเมทริกซการแปลงการ
ออกแบบ คือ วิธีการเลือกจะเลือกจากคาน้ําหนักความสําคัญของขอกําหนดของสวนประกอบยอย
เปรียบเทียบ(Relative Part Characteristic Important) โดยใชเกณฑความสําคัญของขอกําหนด
ของสวนประกอบยอยสะสมที่ 80% ผลของการเลือกขอกําหนดสามารถแสดงไดดังตารางที่ 3.11 

ตารางที่ 3.11 การเลือกขอกําหนดของสวนประกอบยอยมาใชในเมทริกซการวางแผนกระบวนการ 

ลําดับ ขอกําหนดของสวนประกอบยอย 
Relative  

Part 
Characteristic 

Accumulate 
 Part 

Characteristic 

 ใชในเมทริกซ 
วางแผน

กระบวนการ 

1 ความเพียงพอของหัวขอฝกอบรมเร่ืองคุณภาพ 10.97 10.97 ✓ 

2 เคร่ืองจักร เคร่ืองมือสําหรับการฝกปฏิบัติ 9.68 20.66 ✓ 

3 กําหนดหวัขอฝกอบรมที่จาํเปนตามตําแหนงงาน 9.36 30.02 ✓ 

4 แบบประเมินผลสําหรับภาคปฏิบัติ 7.87 37.89 ✓ 

5 ประสิทธิภาพการสอนโดยเคร่ืองมือการฝกปฏิบัติ 7.82 45.71 ✓ 

6 พัฒนาตารางบันทกึความสามารถ(Skill Matrix) 7.78 53.49 ✓ 

7 ระเบียบควบคุมการฝกอบรมพนกังาน 7.63 61.12 ✓ 

8 มีการกาํหนดคุณสมบัติที่จาํเปนของผูสอน 6.62 67.73 ✓ 

9 มีหองเรียนและโสตทัศนูปกรณสําหรับการสอน 5.66 73.39 ✓ 
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ตารางที่ 3.11 การเลือกขอกาํหนดของสวนประกอบยอยมาใชในเมทริกซการวางแผนกระบวนการ 
(ตอ) 

ลําดับ ขอกําหนดของสวนประกอบยอย 
Relative  

Part 
Characteristics 

Accumulate 
 Part 

Characteristic 

  ใชในเมทริกซ
วางแผน

กระบวนการ 

10 พัฒนาแบบประเมินผลสาํหรับอบรมทฤษฏี 5.52 78.91 ✓ 

11 มีเอกสารคูมือประกอบการสอน 4.81 83.72 ✓ 

12 ส่ือการสอนสําหรับแตละหัวขอการฝกอบรม 4.44 88.16 - 

13 ระบบการควบคุมการเปล่ียนแปลงพนักงาน 4.22 92.38 - 

14 มีการแตงต้ังผูสอนในแตละหลักสูตร 4.06 96.44 - 

15 การติดตามผลหลังการฝกอบรม 3.56 100.00 - 

 
  จากขอกําหนดของสวนประกอบยอยทั้งหมดจํานวน 15 เร่ือง จะนาํมาดําเนนิการ
ในเมทริกซที ่3 การวางแผนกระบวนการตอจํานวน 11 เร่ือง ซึ่งมีดังนี ้

1. ความเพียงพอของหัวขอฝกอบรมเร่ืองคุณภาพ 
2. เคร่ืองจักร เคร่ืองมือสําหรับการฝกปฏิบัติ 
3. กําหนดหวัขอฝกอบรมที่จาํเปนตามตําแหนงงาน 
4. แบบประเมินผลสําหรับภาคปฏิบัติ 
5. ประสิทธิภาพการสอนโดยเคร่ืองมือการฝกปฏิบัติ 
6. พัฒนาตารางบันทกึความสามารถ(Skill Matrix) 
7. ระเบียบควบคุมการฝกอบรมพนกังาน 
8. มีการกาํหนดคุณสมบัติที่จาํเปนของผูสอน 
9. มีหองเรียนและโสตทัศนูปกรณสําหรับการสอน 
10. พัฒนาแบบประเมินผลสาํหรับอบรมทฤษฏี 
11. มีเอกสารคูมือประกอบการสอน 

 
 
 
 



 90

 2) กําหนดขอกําหนดพารามิเตอรของกระบวนการ  
      ใน ข้ันตอนนี้ จ ะ เป นกา รแปลงข อกํ าหนดส วนประกอบย อย  (Part 
Characteristic) ไปเปนพารามิเตอรของกระบวนการ (Process Parameters) โดยใชวิธีการระดม
สมองจากคณะกรรมการของบริษัทตัวอยางทั้ง 5 บริษัท ในการแปลงขอกําหนดของสวนประกอบ
ยอยจะใชการต้ังคําถามวา ถาสามารถควบคุมพารามิเตอรของกระบวนการแลว จะทําให
ขอกําหนดของสวนประกอบยอยสามารถตอบสนองตอความตองการของลูกคาได โดยผลของการ
แปลงขอกําหนดของสวนประกอบยอยแตละตัวไปเปนขอกําหนดพารามิเตอรของกระบวนการ
แสดงดังตารางที่ 3.12 

ตารางที่ 3.12 การแปลงขอกําหนดของสวนประกอบยอยไปเปนพารามิเตอรของกระบวนการ 

ลําดับ ขอกําหนดของสวนประกอบยอย พารามเิตอรของกระบวนการ 

1 ความเพียงพอของหัวขอฝกอบรมเร่ือง
คุณภาพ 

-  ความครบถวนของหัวขอการฝกอบรมคุณภาพ 

-  ความสมบูรณของเนื้อหาการฝกอบรมแตละหัวขอ 

2 เคร่ืองจักร เคร่ืองมือสําหรับการฝก
ปฏิบัติ 

-  ความเหมาะสมของเคร่ืองจักรเคร่ืองมอือุปกรณ 

-  ความครบถวนของทรัพยากรและอุปกรณ 

3 กําหนดหวัขอฝกอบรมที่จาํเปนตาม
ตําแหนงงาน 

-  มาตรฐานหวัขอการฝกอบรมตามตําแหนงงาน 

4 แบบประเมินผลสําหรับภาคปฏิบัติ -  แบบประเมนิผลที่จาํเปนสําหรับประเมินการสอน 
   ภาคปฏิบัติ 

-  เกณฑในการผานการประเมิน 

5 ประสิทธิภาพการสอนโดยเคร่ืองมือ
การฝกปฏิบัติ 

-  ความพรอมของเคร่ืองมือ อุปกรณในการสอน 

-  วธิีการสอนโดยการฝกปฏิบัติ 

-  วัดความเขาใจของพนักงาน 

6 พัฒนาตารางบันทกึความสามารถ 
(Skill Matrix) 

-  วธิีการควบคุมการบันทึกความสามารถ 

-  ตารางบันทกึความสามารถ  

7 ระเบียบควบคุมการฝกอบรมพนกังาน -  วิธีการควบคุมการฝกอบรมพนักงาน 

8 มีการกาํหนดคุณสมบัติที่จาํเปนของ
ผูสอน  

-  เกณฑคุณสมบัติในการเปนผูสอน 
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ตารางที่ 3.12 การแปลงขอกาํหนดของสวนประกอบยอยไปเปนพารามิเตอรของกระบวนการ (ตอ) 

ลําดับ ขอกําหนดของสวนประกอบยอย พารามเิตอรของกระบวนการ 

9 มีหองเรียนและโสตทัศนูปกรณสําหรับ
การสอน 

-  ความพรอมและความเหมาะสมของหองเรียน 

-  ความครบถวนของโสตทัศนูปกรณ 

10 พัฒนาแบบประเมินผลสาํหรับอบรม
ทฤษฏี 

-  วธิีการประเมินผลทางดานทฤษฏี 

-  แบบประเมนิผลทางดานทฤษฏี 

-  เกณฑในการผานการประเมิน 

11 มีเอกสารคูมือประกอบการสอน -  ความครอบคลุมของเอกสารคูมือประกอบการสอน 

-  ความถกูตองของเนื้อหาคูมือการสอน 

 
 จากขอมูลเบ้ืองตนสามารถสรุปพารามิเตอรของกระบวนการไดจํานวน 21 รายการ  
 

 3) กําหนดเปาหมายของพารามิเตอรของกระบวนการและคาเคล่ือนไหวของคา
เปาหมาย 
  เมื่อไดพารามิเตอรที่ครบถวนและกําหนดลงในแผนผังเมทริกซแลว ข้ันตอนตอไป
จะเปนการพิจารณาถึงความเคล่ือนไหวของตัวเปาหมาย โดยใชวิธีการระดมสมอง ซึ่งเปาหมาย
ของพารามิเตอรกําหนดไดเปน 3 แนวทาง เชนเดียว กับเมทริกซการวางแผนผลิตภัณฑ ด้ังนี้ คือ 
   สัญลักษณ      ความหมาย 

              ยิ่งลดยิ่งดี  
      O        เปาหมายที่ต้ังไวดีอยูแลว 
      ↑       ยิ่งเพิ่มยิ่งดี 
  

โดยผลสรุปของ  เปาหมายของพารามิเตอรของกระบวนการและคาเคล่ือนไหว
ของคาเปาหมายแสดงดังตารางที ่3.13 
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ตารางที่ 3.13 เปาหมายของพารามเิตอรของกระบวนการและคาเคลื่อนไหวของคาเปาหมาย 

ลําดับ พารามเิตอรของกระบวนการ เปาหมาย 

คาการ
เคล่ือนไหว 
ของคา
เปาหมาย 

1 ความครบถวนของหวัขอการฝกอบรม
คุณภาพ 

อยางนอยครบตามความ
ตองการของงาน ↑ 

2 ความสมบูรณของเนื้อหาการฝกอบรม
แตละหัวขอ 

อยางนอยครบตามความ
ตองการของงาน ↑ 

3 ความเหมาะสมของเครื่องจกัรเคร่ืองมือ
อุปกรณ 

ตรงตามความตองการ 100% 
 

4 ความครบถวนของทรัพยากรหรือ
อุปกรณ 

อยางนอยเพียงพอตามทีก่ําหนด
100% ↑ 

5 มาตรฐานหวัขอการฝกอบรมตาม
ตําแหนงงาน 

ครบตามความตองการของงาน 
100% 

 

6 แบบประเมินผลที่จําเปนสําหรับการ
สอนภาคปฏิบัติ 

มีครบตามหวัขอฝกอบรม 100% 
 

7 เกณฑในการผานการประเมิน
ภาคปฏิบัติ 

ไดคะแนนอยางนอย 70% 
↑ 

8 ความพรอมของเคร่ืองมือ อุปกรณใน
การสอน 

อยางนอยครบตามความ
ตองการ ↑ 

9 วิธีการสอนโดยการฝกปฏิบติั มีมาตรฐานการสอนโดยการฝก
ปฏิบัติ 

 

10 การวัดความเขาใจของพนักงาน ไดคะแนนผานเกณฑอยางนอย 
70% ↑ 

11 วิธีการควบคุมการบันทึกความสามารถ มีมาตรฐานการบันทึก
ความสามารถ 

 

12 ตารางบันทกึความสามารถ  มีมาตรฐานการเอกสาร  

13 วิธีการควบคุมการฝกอบรมพนักงาน มีมาตรฐานควบคุมการฝกอบรม  
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ตารางที่ 3.13 เปาหมายของพารามเิตอรของกระบวนการและคาเคลื่อนไหวของคาเปาหมาย (ตอ) 

ลําดับ พารามเิตอรของกระบวนการ เปาหมาย 

คาการ
เคล่ือนไหว
ของคา
เปาหมาย 

14 เกณฑคุณสมบัติในการเปนผูสอน มีเกณฑมาตรฐานคุณสมบัติ  

15 ความพรอมและความเหมาะสมของ
หองเรียน 

รองรับการฝกอบรมพนกังานได 
100% 

 

16 ความครบถวนของโสตทัศนูปกรณ อยางนอยครบตามความ
ตองการ ↑ 

17 วิธีการประเมินผลทางดานทฤษฎี กําหนดวธิีการประเมินผลไว 
100% 

 

18 แบบประเมินผลทางดานทฤษฎี มีครบตามหวัขอฝกอบรม 100%  

19 เกณฑในการผานการประเมิน
ภาคทฤษฎี 

ไดคะแนนอยางนอย 70% 
↑ 

20 ความครอบคลุมของเอกสารคูมือ
ประกอบการสอน 

อยางนอยครบตามหวัขอที่
ฝกอบรม ↑ 

21 ความถกูตองของเนื้อหาคูมอืการสอน เนื้อหาถูกตอง 100%  

 

4) สรางเมทริกซความสัมพันธ (Relationship) 
                กําหนดความสัมพันธเชื่อมโยงระหวางขอกําหนดของสวนประกอบยอยและ
พารามิเตอรของกระบวนการทั้ง 21 รายการ โดยใชวิธีการระดมสมองจากคณะกรรมการของ
บริษัทตัวอยางทั้ง 5 บริษัท โดยใหคาระดับคะแนนความสัมพันธ เปน 1, 3, 9 เชนเดียวกับการให
คาความสัมพันธในเมทริกซที่ 1 และ 2 ผลของการใหคะแนนความสัมพันธแสดงดังรูปที่ 3.7 
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5) คํานวณหาคาลําดับความสําคัญของความสัมพันธ 
                             การคํานวณหาคาลําดับความสําคัญของความสัมพันธประกอบไปดวย 2 สวน 
ดังนี ้
                  5.1) คาน้าํหนกัความสําคัญของพารามิเตอรของกระบวนการสมบูรณ 
(Absolute Process Parameter Important) 
       5.2) คาน้ําหนักความสําคัญของพารามิเตอรของกระบวนการโดยการ
เปรียบเทียบ (Relative Process Parameter Important) 
     วิธีการคํานวณจะเหมือนกับการคํานวณในเมทริกซที่ 1และ 2 โดยผลของการ
คํานวณแสดงดังในรูปที่ 3.7 

6) สรางเมทริกซการวางแผนกระบวนการ 
      หลังจากที่ไดหาสวนประกอบตางๆ ของเมทริกซการวางแผนกระบวนการแลว
จะนํามาสรางเปนเมทริกซการวางแผนกระบวนการได ดังแสดงในรูปที่ 3.7 
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ของพารามิเตอรของกระบวนการเปรียบเทียบ

เปาหมายของขอกําหนดพารามิเตอร

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

 
 

รูปที่  3.7 เมทริกซการวางแผนกระบวนการ (Process Planning Matrix) 
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3.3.4 เฟสท่ี 4 การวางแผนการผลิต (Production Planning)  
               หลังจากที่ไดเมทริกซการวางแผนกระบวนการแลว ข้ันตอนตอไปจะทําการสราง
เมทริกซการวางแผนการผลิต (Production Planning) โดยจะนําเอาผลที่ไดจากเมทริกซการ
วางแผนกระบวนการมาแปลงเปนการควบคุมกระบวนการในการปฏิบัติการผลิต ซึ่งในที่นี้คือ
ระบบการฝกอบรมพนักงาน เมทริกซการวางแผนการผลิตนี้ มีวัตถุประสงคเพื่อสรางแผนสําหรับ
ควบคุมกระบวนการระบบการฝกอบรม โดยทําการควบคุมพารามิเตอรที่สําคัญ ใหเปนไปตาม
ขอกําหนด ซึ่งพารามิเตอรที่ควบคุมจะไดมาจากผลการวิเคราะหการวางแผนกระบวนการใน    
เมทริกซที่ 3 ข้ันตอนการดําเนินการ แสดงดังตอไปนี้ 

1) การเลือกพารามิเตอรมาใชในเมทริกซวางแผนควบคุมกระบวนการ 
  วิธีการเลือกพารามิเตอรที่จะนําเอามาดําเนินการจะใชวิธีการเดียวกับเมทริกซ
การแปลงการออกแบบและเมทริกซการวางแผนกระบวนการ คือนําเอาพารามิเตอรของ
กระบวนการมาจัดเรียงลําดับตามลําดับความสําคัญของน้ําหนักความสัมพันธ (Relative process 
parameter) และจะทําการเลือกคาที่มีความสําคัญสะสมที่ 80% โดยแสดงดังตารางที่ 3.14 

ตารางที่ 3.14 การเลือกพารามิเตอรสําหรับใชในเมทริกซการวางแผนการผลิต 

ลําดับ พารามเิตอรของกระบวนการ 
Relative  
process 

Parameter 

Accumulate 
Process  

Parameter 

ใชใน
เมตริกซ 
วางแผน 
การผลิต 

1 ความครบถวนของหวัขอการฝกอบรมคุณภาพ 8.77 8.77 ✓ 

5 มาตรฐานหวัขอการฝกอบรมตามตําแหนงงาน 7.88 16.65 ✓ 

13 วิธีการควบคุมการฝกอบรมพนักงาน 7.41 24.06 ✓ 

4 ความครบถวนของทรัพยากรณหรืออุปกรณ 6.86 30.92 ✓ 

10 การวัดความเขาใจของพนักงาน 6.39 37.31 ✓ 

2 ความสมบูรณของเนื้อหาการฝกอบรมแตละหัวขอ 6.34 43.65 ✓ 

9 วิธีการสอนโดยการฝกปฏิบติั 6.28 49.93 ✓ 
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ตารางที่ 3.14 การเลือกพารามิเตอรสําหรับใชในเมทริกซการวางแผนการผลิต (ตอ) 

ลําดับ พารามเิตอรของกระบวนการ 
Relative  
process 

Parameter 

Accumulate 
Process  

Parameter 

ใชใน
เมตริกซ 
วางแผน 
การผลิต 

3 ความเหมาะสมของเครื่องจกัรเคร่ืองมืออุปกรณ 6.03 55.96 ✓ 

11 วิธีการควบคุมการบันทึกความสามารถ 5.31 61.27 ✓ 

12 ตารางบันทกึความสามารถ  5.31 66.58 ✓ 

6 แบบประเมินผลที่จําเปนสําหรับการสอนภาคปฏิบัติ 5.02 71.60 ✓ 

7 เกณฑในการผานการประเมินภาคปฏิบัติ 4.38 75.98 ✓ 

14 เกณฑคุณสมบัติในการเปนผูสอน 4.06 80.04 ✓ 

20 ความครอบคลุมของเอกสารคูมือประกอบการสอน 3.57 83.61 - 

8 ความพรอมของเคร่ืองมือ อุปกรณในการสอน 3.00 86.61 - 

21 ความถกูตองของเนื้อหาคูมอืการสอน 2.92 89.53 - 

19 เกณฑในการผานการประเมินภาคทฤษฏี 2.78 92.31 - 

15 ความพรอมและความเหมาะสมของหองเรียน 1.95 94.26 - 

16 ความครบถวนของโสตทัศนูปกรณ 1.95 96.21 - 

17 วิธีการประเมินผลทางดานทฤษฏี 1.90 98.11 - 

18 แบบประเมินผลทางดานทฤษฏี 1.90 100.01 - 
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    จากการเรียงลําดับคาความสําคัญและพิจารณาพารามิเตอรที่อยูในชวงคา
ความสําคัญสะสมที่ 80% พบวาจากพารามิเตอรทั้งหมด 21 รายการ จะเลือกพารามิเตอรนําไปใช
ในการวางแผนควบคุมกระบวนการจํานวน 13 รายการ ซึ่งมีดังนี้   

1. ความครบถวนของหัวขอการฝกอบรมคุณภาพ  
2. มาตรฐานหัวขอการฝกอบรมตามตําแหนงงาน 
3. วิธีการควบคุมการฝกอบรมพนักงาน 
4. ความครบถวนของทรัพยากรณหรืออุปกรณ 
5. การวัดความเขาใจของพนักงาน 
6. ความสมบูรณของเนื้อหาการฝกอบรมแตละหัวขอ 
7. วิธีการสอนโดยการฝกปฏิบัติ 
8. ความเหมาะสมของเคร่ืองจักรเคร่ืองมืออุปกรณ 
9. วิธีการควบคุมการบันทึกความสามารถ 
10. ตารางบันทึกความสามารถ 
11. แบบประเมินผลที่จําเปนสําหรับการสอนภาคปฏิบัติ 
12. เกณฑในการผานการประเมินภาคปฏิบัติ 
13. เกณฑคุณสมบัติในการเปนผูสอน 
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 2) กําหนดวิธีการควบคุมระบบการฝกอบรมที่สัมพันธกับแตละพารามิเตอร 

หลังจากนั้นจะทําการพิจารณาหากระบวนการของการปรับปรุงการฝกอบรมของ
พนักงานที่มีความเก่ียวโยงหรือสัมพันธกับแตละพารามิเตอร โดยกระบวนการดังกลาวจะถูก
นําไปใชเพื่อการวางแผนควบคุมกระบวนการตอไป  ผลของการพิจารณาความสัมพันธแสดงดัง
ตารางที่ 3.15 

ตารางที่ 3.15 กระบวนการที่สัมพันธกับพารามิเตอรของกระบวนการ 

ลําดับ พารามเิตอรของกระบวนการ กระบวนการ 

1 ความครบถวนของหวัขอการฝกอบรมคุณภาพ  - การกําหนดหัวขอการฝกอบรม 

2 มาตรฐานหวัขอการฝกอบรมตามตําแหนงงาน  - การกําหนดหัวขอการฝกอบรม 

3 วิธีการควบคุมการฝกอบรมพนักงาน  - การกําหนดระเบียบการฝกอบรม 

4 ความครบถวนของทรัพยากรและอุปกรณ  - การฝกอบรมภาคปฏิบัติ 

5 วัดความเขาใจของพนักงาน  - การประเมินผลการฝกอบรม 

6 ความสมบูรณของเนื้อหาการฝกอบรมแตละหัวขอ - การกาํหนดหัวขอการฝกอบรม 

7 วิธีการสอนโดยการฝกปฏิบติั  - การกําหนดหัวขอการฝกอบรม 

8 ความเหมาะสมของเครื่องจกัรเคร่ืองมืออุปกรณ  - การฝกอบรมภาคปฏิบัติ 

9 วิธีการควบคุมการบันทึกความสามารถ  - การบันทึกผลการฝกอบรม 

10 ตารางบันทกึความสามารถ   - การบันทึกผลการฝกอบรม 

11 
แบบประเมินผลที่จําเปนสําหรับการสอน
ภาคปฏิบัติ 

- การประเมนิผลการฝกอบรม 

12 เกณฑในการผานการประเมินภาคปฏิบัติ  - การประเมินผลการฝกอบรม 

13 เกณฑคุณสมบัติในการเปนผูสอน  - การควบคุมผูสอน 
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  เมื่อนําพารามิเตอรของกระบวนการมาจัดเรียงใหม   โดยรวมพารามิเตอรของ
กระบวนการที่ซ้ํากันตามแตละกระบวนการปฏิบัติงานของระบบการฝกอบรม จะไดผลดังแสดงใน
ตารางที่ 3.16 

ตารางที่ 3.16 สรุปการควบคุมกระบวนการแยกตามแตละกระบวนการฝกอบรม 

กระบวนการ พารามเิตอรของกระบวนการ 

การกําหนดระเบียบการฝกอบรม -  วิธีการควบคุมการฝกอบรมพนักงาน 

การกําหนดหวัขอการฝกอบรม 
-  ความครบถวนของหัวขอการฝกอบรมคุณภาพ 
-  มาตรฐานหวัขอการฝกอบรมตามตําแหนงงาน 
-  วธิีการสอนโดยการฝกปฏิบัติ 

การกําหนดเนือ้หาการฝกอบรม - ความสมบูรณของเนื้อหาการฝกอบรมแตละหัวขอ 

การควบคุมผูสอน - เกณฑคุณสมบัติในการเปนผูสอน 

การกําหนดเคร่ืองมือ อุปกรณการสอน
ปฏิบัติ 

-  ความเหมาะสมของเคร่ืองจักรเคร่ืองมอือุปกรณ 
-  ความครบถวนของทรัพยากร หรืออุปกรณ 

การประเมนิผลการฝกอบรม 
-  การวัดความเขาใจของพนักงาน 
-  แบบประเมินผลที่จาํเปนสําหรับการสอนภาคปฏิบัติ 
-  เกณฑในการผานการประเมิน 

การบันทึกผลการฝกอบรม 
-  วิธีการควบคุมการบันทึกความสามารถ 
-  ตารางบันทกึความสามารถ  

 
  หลังจากนั้นจะทําการแจกแจงรายละเอียดของวิธีการปรับปรุงการควบคุม
กระบวนการฝกอบรมในแตละกระบวนการ ดังแสดงในตารางที่ 3.17 ดังนี ้
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ตารางที ่3.17 สรุปวิธีการควบคุมกระบวนการแยกตามแตละกระบวนการฝกอบรม 

ลําดับ กระบวนการ พารามเิตอรของกระบวนการ วิธีการควบคุมกระบวนการ 

1 การกําหนด
ระเบียบ การ
ฝกอบรม 

-  วิธีการควบคุมการ   
   ฝกอบรมพนกังาน 

 - กําหนดระเบียบควบคุมการ
ฝกอบรม 

2 การกําหนด
หัวขอการ
ฝกอบรม 

-  ความครบถวนของหัวขอ 
การฝกอบรมคุณภาพ 

 - ตรวจสอบ ปรับปรุงหัวขอการ
ฝกอบรมเร่ืองคุณภาพใหเพยีงพอ 

-  มาตรฐานหวัขอการฝก   
อบรมตามตําแหนงงาน 

 - กําหนดมาตรฐานหัวขอการอบรม
ตามหนาที่งาน 

-  วิธีการสอนโดยการ 
ฝกปฏิบัติ 

 - กําหนดหวัขอการสอนโดยการฝก
ปฏิบัติ 

3 การกําหนดเนือ้ 
หาการ
ฝกอบรม 

- ความสมบูรณของเนื้อหา 
การฝกอบรมแตละหัวขอ 

 - ตรวจสอบปรับปรุงรายละเอียด
เนื้อหา เอกสารฝกอบรมแตละหัวขอ 

4 การควบคุม
ผูสอน 

- เกณฑคุณสมบัติใน 
การเปนผูสอน 

 - กําหนดมาตรฐานของคุณสมบัติ
ของผูสอน 

5 การกําหนด
เคร่ืองมือ 
อุปกรณการ
สอนปฏิบัติ 

-  ความเหมาะสมของ   
เคร่ืองจักรเคร่ืองมืออุปกรณ 

 - ตรวจสอบปรับปรุงความเหมาะสม
ของเคร่ืองมือ อุปกรณการฝกปฏิบัติ 

- ความครบถวนของ   
ทรัพยากร หรืออุปกรณ 

 - ตรวจสอบความครบถวนของ
ทรัพยากร อุปกรณการฝกปฏิบัติ 

6 การประเมนิผล
การฝกอบรม 

- การวัดความเขาใจของ
พนักงาน 

 - ตรวจสอบ ปรับปรุงวิธีการ
ประเมินผลพนักงาน 

- แบบประเมนิผลที่จาํเปน  
สําหรับการสอนภาคปฏิบัติ 

 - ตรวจสอบปรับปรุงแบบประเมินผล
ที่จําเปนสําหรับการฝกภาคปฏิบัติ 

- เกณฑในการผานการ 
  ประเมนิ 

 - กําหนดเกณฑในการผานการ
ประเมินผล 

7 การบันทึกผล
การฝกอบรม 

- วิธีการควบคุมการบันทึก
ความสามารถ 

 - กําหนดมาตรฐานการบันทกึระดับ
ความสามารถ 

- ตารางบันทึก 
  ความสามารถ 

 - ปรับปรุงเอกสารใบบันทกึ
ความสามารถ 
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จากการดําเนินการ QFD ในเฟสที่ 4 การวางแผนการผลิต (Production 
Planning) ซึ่งเปนเฟสสุดทายของ QFD แบบ 4 เฟส ผลของการดําเนินการทําใหไดแผนการ หรือ
วิธีการควบคุมกระบวนการฝกอบรมที่สําคัญจํานวน 13 เร่ือง โดยเกี่ยวของกับกระบวนการของการ
ฝกอบรมจํานวน 7 กระบวนการ คือการกําหนดระเบียบการฝกอบรม การกําหนดหัวขอการ
ฝกอบรม การกําหนดเนื้อหาการฝกอบรม การควบคุมผูสอน การกําหนดเคร่ืองมือ อุปกรณสําหรับ
การฝกปฏิบัติ การประเมินผลการฝกอบรม และการบันทึกผลการฝกอบรม   โดยจะนําเอาแผนการ
หรือวิธีการควบคุมกระบวนการฝกอบรมที่ไดนี้ไปทําการดําเนินการปรับปรุงระบบการฝกอบรม
พนักงานของบริษัทตัวอยาง ซึ่งแสดงรายละเอียดในบทที่ 4 
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บทที่  4 

การทดลองดําเนินการปรับปรุงในบริษัทตัวอยาง 

เนื้อหาในบทนี้ จะกลาวถึงการนําเอาผลที่ไดจากการออกแบบระบบการฝกอบรม
โดยใชเทคนิค QFD จากบทที่ 3 ซึ่งไดแผนการควบคุมกระบวนการฝกอบรมที่สําคัญจํานวน 13 
เร่ือง โดยเกี่ยวของกับกระบวนการของระบบฝกอบรม จํานวน 7 กระบวนการ และจะนําเอา
แผนการควบคุมกระบวนการทั้ง 13 เร่ือง นั้น มาทําการทดลองปรับปรุงในระบบการฝกอบรมของ
บริษัทกรณีศึกษาซ่ึงเปนผูผลิตช้ินสวนยานยนตประเภทปมข้ึนรูปจํานวน 5 แหง โดยข้ันตอนของ
การดําเนินการปรับปรุงมีดังตอไปนี้ 

4.1 กําหนดวิธีการควบคุมที่สําคัญสําหรับแตละแผนการควบคุมกระบวนการ 

ในข้ันตอนนี้จะนําเอาแผนการควบคุมกระบวนการที่ไดจากการทํา QFD นั้น มา
กําหนดวิธีการควบคุมที่สําคัญสําหรับแตละขอกําหนด โดยใชการระดมสมอง ซึ่งไดสรุปวิธีการ
ปรับปรุงออกเปน 4 วิธีหลัก ดวยกัน คือ 
  1) การปรับปรุงระเบียบมาตรฐาน คือ การปรับปรุงโดยการจัดทําระเบียบเพิ่มเติม
หรือปรับปรุงระเบียบมาตรฐานการควบคุมตางๆ ที่มีอยูในปจจุบัน 
  2) การปรับปรุงข้ันตอน วิธีการ คือ การปรับปรุงโดยการกําหนดหรือแกไขข้ันตอน 
วิธีการตางๆ ของการฝกอบรมใหเปนไปอยางมีประสิทธิภาพมากข้ึน 
  3) การปรับปรุงเอกสารการฝกอบรม คือ การปรับปรุงโดยการจัดทําเพิ่มเติมหรือ 
แกไขเอกสารตางๆ ที่เกี่ยวของกับระบบการฝกอบรม 
  4) การปรับปรุงเครื่องจักร อุปกรณ คือ การปรับปรุงทรัพยากรตางๆ ที่เกี่ยวของ
กับการฝกอบรม เชน เคร่ืองจักร อุปกรณที่ใชสําหรับการฝกปฏิบัติ 
 
วิธีการปรับปรุง สําหรับแตละแผนการควบคุมกระบวนการสามารถแจกแจงไดดังตารางที่ 4.1 
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ตารางที่ 4.1 วธิีการปรับปรุงสําหรับแตละแผนการควบคุมกระบวนการ 

ระบบการ
ฝกอบรม 

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

ฝกอบรม 

1. การกําหนด
ระเบียบการ
ฝกอบรม 

-  วิธีการควบคุม
การฝกอบรม
พนักงาน 

 - กําหนดระเบียบควบคุมการ
ฝกอบรม O    

2. การกําหนด
หัวขอการ
ฝกอบรม 

-  ความครบถวน
ของหัวขอการ
ฝกอบรมคุณภาพ 

 - ตรวจสอบ ปรับปรุงหัวขอการ
ฝกอบรมเรื่องคุณภาพให
เพียงพอ 

 O   

-  มาตรฐานหัวขอ
การฝกอบรมตาม
ตําแหนงงาน 

 - กําหนดมาตรฐานหัวขอการ
อบรมตามหนาที่งาน O    

-  วิธีการสอนโดย
การฝกปฏิบัติ 

 - กําหนดหัวขอการสอนโดย
การฝกปฏิบัติ  O   

3. การกําหนด
เน้ือหาการ
ฝกอบรม 

- ความสมบูรณของ
เน้ือหาการฝกอบรม
แตละหัวขอ 

 - ตรวจสอบปรับปรุง
รายละเอียดเนื้อหา เอกสาร
ฝกอบรมแตละหัวขอ 

  O  

ผูสอน 4. การควบคุม
ผูสอน 

- เกณฑคุณสมบัติ
ในการเปนผูสอน 

 - กําหนดมาตรฐานของ
คุณสมบัติของผูสอน O    

สภาพแวด
ลอมและ
ทรัพยากร 

5. การกําหนด
เคร่ืองมือ 
อุปกรณการ
สอนภาคปฏิบัติ 

-  ความเหมาะสม
ของเครื่องจักร
เคร่ืองมืออุปกรณ 

 - ตรวจสอบปรับปรุงความ
เหมาะสมของเคร่ืองมือ 
อุปกรณการฝกปฏิบัติ 

   O 

-  ความครบถวน
ของทรัพยากร หรือ
อุปกรณ 

 - ตรวจสอบความครบถวนของ
ทรัพยากร อุปกรณสําหรับการ
ฝกปฏิบัติ 

   O 
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ตารางที่ 4.1 วธิีการปรับปรุงสําหรับแตละแผนการควบคุมกระบวนการ (ตอ) 

ระบบการ
ฝกอบรม 

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
ฝกอบรม 

6. การประเมิน 
ผลการฝกอบรม 

-  การวัดความ
เขาใจของพนักงาน 

 - ตรวจสอบ ปรับปรุงวิธีการ
ประเมินผลพนักงาน  O   

-  แบบประเมินผลที่
จําเปนสําหรับการ
สอนภาคปฏิบัติ 

 - ตรวจสอบปรับปรุงแบบ
ประเมินผลที่จําเปนสําหรับการ
ฝกภาคปฏิบัติ 

  O  

-  เกณฑในการผาน
การประเมิน 

 - กําหนดเกณฑในการผานการ
ประเมินผล 

O    

7. การบันทึก
ผลการฝกอบรม 

-  วิธีการควบคุม
การบันทึก
ความสามารถ 

 - กําหนดมาตรฐานการบันทึก
ระดับความสามารถ O    

-  ตารางบันทึก
ความสามารถ 

 - ปรับปรุงเอกสารใบบันทึก
ความสามารถ   O  

4.2 การวางแผนการปรับปรุงในแตละสวนประกอบของระบบการฝกอบรม 

การวางแผนการปรับปรุงจะแยกดําเนินการตามแตกระบวนการของระบบการฝกอบรม ซึ่ง
แบงไดเปน 7 กระบวนการดวยกันคือ  

1) การกําหนดระเบียบการฝกอบรม 
2) การกําหนดหวัขอการฝกอบรม 
3) การกําหนดเนือ้หาการฝกอบรม 
4) การควบคุมคุณสมบัติผูสอน 
5) การกําหนดเคร่ืองมืออุปกรณการสอนภาคปฏิบัติ 
6) การประเมนิผลการฝกอบรม 
7) การบันทึกผลการฝกอบรม 

โดยรายละเอียดของการวางแผนและข้ันตอนของการปรับปรุงทั้ง 7 กระบวนการมีรายละเอียดดังนี ้
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4.2.1 การกําหนดระเบียบการฝกอบรม 

จากแผนการควบคุมกระบวนการเร่ืองวิธีควบคุมการฝกอบรม โดยมากําหนดเปน
วิธีควบคุมคือการกําหนดระเบียบของการฝกอบรม ซึ่งในที่นี้ระเบียบของการฝกอบรม หมายถึง 
เอกสารที่เปนระเบียบบังคับใชเพื่อควบคุมการฝกอบรมใหดําเนินการไปตามรูปแบบ ข้ันตอนและ
วิธีการที่ไดกําหนดไว  

          1) สภาพกอนการปรับปรุงของบริษัทตัวอยาง 
กอนการปรับปรุงบริษัทตัวอยางมีระเบียบการฝกอบรมอยูแลวแตวายังระบุเนื้อหา

และรายละเอียดของการฝกอบรมไมครบถวน และไมครอบคลุมเพียงพอ รวมถงึการบังคับใชจริง 
ยังไมเปนไปตามที่ไดกาํหนดไว เชน มักพบปญหาเร่ืองการไมปฏิบัติตามระเบียบ คือ กรณีที่ฝาย
ผลิตตองการพนักงานเขาไปทดแทนพนักงานที่ลาออกหรือขาดงานอยางเรงดวน ทาํใหเมื่อมีการ
รับพนักงานใหมเขามาทํางานจึงเกิดการลัดข้ันตอนของการฝกอบรม เพื่อใหพนักงานสามารถเร่ิม
ปฏิบัติงานไดเร็วยิ่งข้ึน มีผลทําใหพนักงานไดรับการฝกอบรมไมครบตามหลักสูตรที่กําหนดไว ซึ่ง
ภายหลังพบวาประเด็นการที่พนักงานไมไดรับการฝกอบรมที่เพยีงพอนี้เอง เปนสาเหตุหนึ่งของ
ปญหาคุณภาพของช้ินงาน  โดยสาเหตุของปญหาการลัดข้ันตอนการฝกอบรมนี้เกิดจากระเบียบ
ของการฝกอบรมไมไดถูกบังคับใชอยางเขมงวดทําใหไมสามารถควบคุมการฝกอบรมของพนกังาน 
และระดับความสามารถของพนักงานได ประกอบกับการปรับปรุงระบบการฝกอบรมในคร้ังนีท้ําให
จําเปนตองมีการปรับปรุงรายละเอียดของระเบียบการฝกอบรมใหครอบคลุมดวย 

  2) ส่ิงที่ตองดําเนินการปรับปรุง 
ส่ิงที่ตองดําเนนิการปรับปรุง คือ ตองปรับปรุงเอกสารระเบียบการฝกอบรมใหมี

รายละเอียดครอบคลุมทั้งระบบการฝกอบรม รวมถงึเพิ่มเติมเนื้อหาจากการปรับปรุงระบบการ
ฝกอบรมในคร้ังนี้ดวย และหลังจากดําเนนิการปรับปรุงระเบียบการฝกอบรมจะตองนาํไปบังคับใช
อยางเครงครัด  

3) ข้ันตอนการปรับปรุง 
ข้ันตอนในการปรับปรุงระเบียบการฝกอบรมแสดงดังตารางที ่4.2 
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ตารางที่ 4.2 ข้ันตอนการปรับปรุงระเบียบการฝกอบรม  

          ข้ันตอนการดําเนนิงาน ผูรับผิดชอบ 

   

  
 
 
 
 
 
 

ศึกษารายละเอียดของเอกสาร 
ระเบียบการฝกอบรมฉบับเกา 

กําหนดรายละเอียดหัวขอที่ตองดําเนินการ
ปรับปรุงโดยเปรียบเทียบเอกสารฉบับเกา 
กับขอกําหนดการควบคุมทีค่วรกําหนดไว 

ดําเนนิการปรับปรุง 
เอกสารระเบียบการฝกอบรม 

รวบรวมขอมูลขอกําหนดการควบคุม 
ที่ควรจะกาํหนดไวในระเบียบ 

สวนงานฝกอบรม 

พิจารณาอนุมติั 

กําหนดเปนหลักสูตรมาตรฐาน 
และนําไปดําเนินการ 

ผูจัดการโรงงาน 
ข้ึนไป 

สวนงานฝกอบรม 

ผานการอนุมติั 

ไมผาน 

สวนงานฝกอบรม 

สวนงานฝกอบรม 
และหนวยงานที่
เกี่ยวของ 

สวนงานฝกอบรม 
และหนวยงานที่
เกี่ยวของ 
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  4.2.2 การกําหนดหัวขอการฝกอบรม 

จากแผนการควบคุมกระบวนการเร่ือง ความครบถวนของหัวขอการฝกอบรม
คุณภาพ มาตรฐานหัวขอการฝกอบรมตามตําแหนงงานและวิธีการสอนโดยการฝกปฏิบัติ   ซึ่งได
กําหนดวิธีการปรับปรุงโดย ตรวจสอบและปรับปรุงหัวขอการฝกอบรมเร่ืองคุณภาพใหเพียงพอ 
กําหนดมาตรฐานหัวขอการอบรมตามหนาที่งาน และ กําหนดหัวขอการสอนโดยการฝกปฏิบัติ 
โดยรายละเอียดของการปรับปรุงเร่ืองหัวขอการฝกอบรมมีดังนี้ 
 
  1) สภาพกอนการปรับปรุง 

สภาพกอนการปรับปรุง หัวขอของการฝกอบรมพนักงานของบริษัทตัวอยาง จะใช
หัวขอฝกอบรมตามรายละเอียดในมาตรฐานการปฏิบัติงาน (Work Instruction) ของแตละ
ตําแหนงงานในสายการผลิต และเนื้อหาการฝกอบรมจะเจาะจงเฉพาะงานที่พนักงานตองทําในแต
ละตําแหนงงาน หรือเปนการอบรมในลักษณะการอบรมที่หนางาน (On the job training: OJT) 
เทานั้น โดยนอกเหนือจากการอบรมเร่ืองมาตรฐานการทํางานนี้จะไมมีการควบคุมหัวขอการ
ฝกอบรมเร่ืองอ่ืนที่จําเปนตามแตละตําแหนงงาน  รวมถึงพนักงานที่เขาอบรมแบบการอบรมที่หนา
งาน (OJT) ไมไดฝกปฏิบัติใหมีความรูและทักษะที่เพียงพอกอนที่จะเร่ิมทํางานจริง คือเปน
ลักษณะทํางานไป ฝกไป ซึ่งมีโอกาสสูงที่พนักงานผลิตชิ้นงานที่ไมไดคุณภาพ และการอบรม
พนักงานสวนใหญจะข้ึนอยูกับหัวหนางานตามสายการผลิตนั้นๆ เนื่องจากหัวหนางานแตละ
หนวยงานจะเปนผูรับผิดชอบในการอบรมใหแกพนักงาน โดยลักษณะของการอบรมแสดงตามรูป
ที่ 4.1 
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รูปที่ 4.1 ข้ันตอนการฝกอบรมพนกังาน กอนการปรับปรุง 

2) ส่ิงที่ตองดําเนินการปรัปปรุง 
เนื่องจากการอบรมกอนการปรับปรุงเปนการอบรมที่หนางาน (On the job 

Training)   ซึ่งมีขอเสียคือ ไมมีการควบคุมหัวขอฝกอบรมพนักงาน ทําใหพนักงานไมไดรับการ
อบรมอยางเพียงพอตามความจําเปนของงาน และทําใหไมมีมาตรฐานในการฝกอบรมพนักงาน 
พนักงานแตละคนไดรับการฝกอบรมที่ไมเหมือนกันและอาจไมครบตามความตองการฝกอบรม ซึ่ง
เปนสาเหตุใหเกิดปฏิบัติงานผิดพลาดและเกิดของเสียข้ึน ดังนั้นจึงตองดําเนินการกําหนดหัวขอ
การฝกอบรมใหเปนมาตรฐาน และหัวขอของการอบรมตองครอบคลุมตามความจําเปนของการ
ผลิตชิ้นงานรวมถึงการตรวจสอบคุณภาพ และตองใหพนักงานไดฝกปฏิบัติเพื่อใหมีความรูและ
ทักษะเพียงพอกอนเร่ิมปฏิบัติงานจริง 
   

3) ข้ันตอนการดําเนินการปรับปรุง 
    ข้ันตอนการกาํหนดหวัขอการฝกอบรมมาตรฐานสําหรับพนักงาน แสดงดังตาราง
ที่ 4.3 

 
 
 

อบรมปฐมนิเทศ (Orientation) 

รับพนักงานใหมเขาทาํงาน 

ฝกอบรมเฉพาะงานที่สายการผลิต (OJT) 
โดยใชมาตรฐานการทาํงาน 

ผานการทดลองงาน  

ไมผาน 

ผาน 

ประเมินผล 
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ตารางที่ 4.3 ข้ันตอนการกําหนดหัวขอการฝกอบรมมาตรฐาน 

           ข้ันตอนการดําเนนิงาน ผูรับผิดชอบ 

     สวนงานฝกอบรม 

 
 

 

ฝายผลิต และฝาย
ควบคุมคุณภาพ 

สวนงานฝกอบรม 
ฝายผลิต และฝาย
ควบคุมคุณภาพ 

สวนงานฝกอบรม 

ผูจัดการโรงงาน 
ข้ึนไป 

สวนงานฝกอบรม 

สํารวจหวัขอทีจ่ําเปนในการฝกอบรม 

รวบรวมหวัขอการฝกอบรมและประชุมกับ
ฝายทีเ่กี่ยวของเพื่อทบทวนความจําเปนใน

การฝกอบรม 

จัดทําหลักสูตรการฝกอบรมมาตรฐาน 
โดยกําหนดเปนภาคทฤษฏีและภาคปฏิบัติ 

รวบรวมหวัขอความตองการ 
การฝกอบรม 
จากฝายผลิต 

รวบรวมหวัขอความตองการ 
การฝกอบรม 

จากฝายควบคุมคุณภาพ 

พิจารณาอนุมติั 

กําหนดเปนหลักสูตรการฝกอบรม
มาตรฐานและนําใชไปดําเนนิการ 

ผานการอนุมติั 

ไมผาน 
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4.2.3 การกําหนดเน้ือหาการฝกอบรม 

          จากแผนการควบคุมกระบวนการเร่ือง ความสมบูรณของเนื้อหาการฝกอบรมแต
ละหัวขอ   ซึ่งไดกําหนดวิธีการปรับปรุงโดยการตรวจสอบและปรับปรุงรายละเอียดเนื้อหาของ
เอกสารการฝกอบรมในแตละหัวขอ โดยการปรับปรุงเร่ืองเนื้อหาการฝกอบรมมีดังนี้ 
 

1) สภาพกอนการปรับปรุง 
สภาพกอนการปรับปรุง รายละเอียดเนื้อหาการฝกอบรมภาคทฤษฏีในแตละ

หัวขอซ่ึงอยูภายในเอกสารประกอบการสอนหรือไฟลนําเสนอ ที่มีอยูในปจจุบันมีไมครบทุกหัวขอที่
จะตองทําการฝกอบรม และเนื้อหาของเอกสารไมไดมีการปรับปรุงใหทันสมัย เนื้อหาบางหัวขอ
พบวามีรายละเอียดคอนขางนอย อธิบายไวไมชัดเจน รวมถึงในการปรับปรุงการฝกอบรมคร้ังนี้ มี
การปรับปรุงเร่ืองหัวขอสําหรับการฝกอบรม ซึ่งมีการเพิ่มเติมของหัวขอฝกอบรมเพิ่มข้ึน จึงจําเปนที่
จะตองทําการเตรียมเอกสารประกอบการสอนเพิ่มเติมข้ึนดวย 

 
2) ส่ิงที่ตองดําเนินการปรับปรุง 
ทําการตรวจสอบเอกสารการฝกอบรมที่มีอยูวามีเอกสารครบทุกหัวขอการ

ฝกอบรมหรือไม และปรับปรุงรายละเอียดเนื้อหาภายในใหมีความละเอียดและทันสมัย รวมถึง
เพิ่มเติมเอกสารการฝกอบรมตามที่มีการเพิ่มหัวขอการฝกอบรม 

 
3) ข้ันตอนการดําเนินการปรับปรุง 
ข้ันตอนการดําเนินการปรับปรุงเอกสารประกอบการฝกอบรมในเร่ืองหัวขอของ

คูมือการสอนและเนื้อหา แสดงดังตารางที่ 4.4 
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ตารางที่ 4.4 ข้ันตอนการดําเนินการปรับปรุงเนื้อหาการฝกอบรม 

          ข้ันตอนการดําเนนิงาน ผูรับผิดชอบ 

   สวนงานฝกอบรม 

 
 
 
 
 

สวนงานฝกอบรม
และฝายทีเ่กี่ยวของ 

สวนงานฝกอบรม 
และฝายทีเ่กี่ยวของ 

ผูจัดการหนวยงาน
ที่เกี่ยวของ 

สวนงานฝกอบรม 

สรุปรายการหวัขอการฝกอบรมในปจจุบนั 

กําหนดรายการเอกสารที่ตองจัดทาํเพิม่เติม 
และรายการทีจ่ะตองทาํการปรับปรุงเนื้อหา 

กําหนดเปนเอกสารประกอบ 
การฝกอบรมมาตรฐาน 

ผานการอนุมติั 

ไมผาน 

สํารวจรายการของเอกสาร 
ประกอบการฝกอบรมที่มีอยูในปจุบันวา 
-  มีเอกสารประกอบครบทุกหัวขอหรือไม  

- ตองการปรับปรุงรายละเอียดเนื้อหาหรือไม 

ดําเนนิการจัดทําเอกสารเพิม่เติม 
และปรับปรุงเนื้อหาของเอกสาร 

   พิจารณาอนมุัติ 

สวนงานฝกอบรม
และฝายทีเ่กี่ยวของ 
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4.2.4 การควบคุมคุณสมบัติผูสอน 

จากแผนการควบคุมกระบวนการเรื่อง เกณฑคุณสมบัติในการเปนผูสอน  ซึ่งได
กําหนดวิธีการปรับปรุงโดยการกําหนดมาตรฐานของคุณสมบัติของผูสอน โดยการปรับปรุงเร่ือง
การควบคุมคุณสมบัติผูสอนมีดังนี้ 
     
  1) สภาพกอนการปรับปรุง 
        กอนการปรับปรุง บริษัทตัวอยางไมมีการกําหนดคุณสมบัติของผูที่ทําการสอน
พนักงานระดับปฏิบัติการ (Trainer) ที่ชัดเจนวาผูสอนตองมีคุณสมบัติหรือความรูอยางไรบาง ซึ่ง
สวนใหญจะใหหัวหนางานเปนผูสอน ดวยเหตุนี้ทําใหไมสามารถสรางมาตรฐานสําหรับการ
ฝกอบรมได เนื่องจากผูที่มาสอนนั้นอาจมีคุณสมบัติหรือความรูไมเพียงพอ หรือมีการเปลี่ยนแปลง
ผูสอน เชนในกรณีที่หัวหนางานไมวางที่จะดําเนินการสอนพนักงาน ทําใหอาจมอบหมายใหบุคคล
อ่ืนที่มีคุณสมบัติ ไมเพียงพอตอการสอนพนักงาน มาดําเนินการสอนงานแทน ซึ่งจะสงผลให
พนักงานไดรับความรูที่ไมเพียงพอตอการปฏิบัติงาน 
 
  2) ส่ิงที่ตองดําเนินการปรัปปรุง 
  เพื่อใหการสอนมีมาตรฐานและมีประสิทธิภาพ จึงตองมีการกําหนดคุณสมบัติ
ของผูสอน เพื่อควบคุมบุคคลที่จะมาทําหนาที่สอนงานไดจะตองมีคุณสมบัติอะไรบางที่เพียงพอ
ตอการเปนผูสอน (Trainer) 
 
  3) ข้ันตอนการดําเนินการปรับปรุง 
  ข้ันตอนการปรับปรุงการกาํหนดคุณสมบัติของผูสอน แสดงดังตารางที่ 4.5 
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ตารางที่  4.5 ข้ันตอนการกาํหนดคุณสมบัติของผูสอน  

 ข้ันตอนการดําเนนิงาน ผูรับผิดชอบ 

   

 
 
 
 
 
 

ศึกษาสภาพปจจุบันโดยสํารวจคุณสมบัติ
ของผูที่ทาํหนาที่เปนผูสอน 

(Trainer) ในปจจุบันของบริษัท 

พิจารณากําหนดคุณสมบัติมาตรฐาน 
ของผูสอนทีจ่าํเปน 

จัดทําระเบียบควบคุมคุณสมบัติผูสอน สวนงานฝกอบรม 

พิจารณาอนุมติั 

กําหนดเปนระเบียบควบคุม 
สําหรับการเปนผูสอน (Trainer) 

ผูจัดการโรงงาน 
ข้ึนไป 

สวนงานฝกอบรม 

ผานการอนุมติั 

ไมผาน 

สวนงานฝกอบรม 

สวนงานฝกอบรม 

ตรวจสอบและขอความเหน็ชอบจาก
หนวยงานที่เกีย่วของ 

สวนงานฝกอบรม
และหนวยงานที่

เกี่ยวของ 
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4.2.5 การกําหนดเครื่องมืออุปกรณการสอนภาคปฏิบัติ 

จากแผนการควบคุมกระบวนการเร่ือง ความเหมาะสมของเคร่ืองจักร เคร่ืองมือ 
อุปกรณ และความครบถวนของทรัพยากรหรืออุปกรณสําหรับการฝกปฏิบัติ  ซึ่งไดกําหนดวิธีการ
ปรับปรุงโดยการตรวจสอบปรับปรุงความเหมาะสมของเครื่องมือ อุปกรณการฝกปฏิบัติ และการ
ตรวจสอบความครบถวนของทรัพยากรและอุปกรณ โดยการปรับปรุงเร่ืองเคร่ืองมือและอุปกรณ
การสอนภาคปฏิบัติ มีดังนี้ 
 

1) สภาพกอนการปรับปรุง 
กอนการปรับปรุงบริษัทตัวอยางทําการสอนงานโดยใชวิธีการใหพนักงานทําการ

ฝกปฏิบัติงานที่หนางานจริง (On the job training) ซึ่งวิธีการนี้มีขอเสียคือเปนการปลอยให
พนักงานที่ยังไมมีความรูหรือทักษะที่เพียงพอทําการผลิตชิ้นงานที่จะสงลูกคา จึงมีโอกาสสูงที่จะ
เกิดการปฏิบัติงานผิดพลาด และอาจจะทําใหเกิดของเสียสงไปยังลูกคาได ซึ่งบริษัทตัวอยางไมมี
เคร่ืองมืออุปกรณหรือเคร่ืองจักรที่แยกออกมาจากสายการผลิตจริง สําหรับใหพนักงานฝกปฏิบัติ  

 
2) ส่ิงที่ตองดําเนินการปรับปรุง 
ตองจัดเตรียมเคร่ืองมือ หรืออุปกรณสําหรับการฝกปฏิบัติ โดยที่เคร่ืองมือ 

เคร่ืองจักร หรืออุปกรณที่จัดเตรียมนั้นตองมีความเหมาะสมและสอดคลองกับความรูและทักษะที่
พนักงานจําเปนตองมีเพื่อทํางานในตําแหนงหนาที่นั้น  เพื่อใหพนักงานไดมีความรูและทักษะที่
เพียงพอกอนที่จะเร่ิมปฏิบัติงานจริง 

 
3) ข้ันตอนการดําเนินการปรับปรุง 
ข้ันตอนการดําเนินการปรับปรุงเคร่ืองมือ อุปกรณ และทรัพยากรสําหรับการฝก

ปฏิบัติแสดงดังตารางที่ 4.6 
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ตาราง 4.6 ข้ันตอนการการกําหนดเคร่ืองมอือุปกรณการสอนภาคปฏิบัติ 

          ข้ันตอนการดําเนนิงาน ผูรับผิดชอบ 

  

 

 

สวนงานฝกอบรม 
และหนวยงานที่
เกี่ยวของ 

ผูจัดการโรงงาน 

สวนงานฝกอบรม 

สวนงานฝกอบรม 
และหนวยงานที่
เกี่ยวของ 

สวนงานฝกอบรม 
และหนวยงานที่
เกี่ยวของ 

สวนงานฝกอบรม 
และหนวยงานที่
เกี่ยวของ 

สํารวจหวัขอความตองการ 
การฝกอบรมภาคปฏิบัติ 

ออกแบบเคร่ืองมือ อุปกรณ ทรัพยากร
ตางๆ ที่จําเปน สําหรับการฝกภาคปฏิบัติ 

พิจารณาอนุมติัแบบ 

ดําเนนิการจัดหา และติดต้ังเคร่ืองมือ 
อุปกรณ สําหรับการฝกปฏิบติัตามแบบ 

ผานการอนุมติั 

ไมผาน 

วิเคราะหความรูและทักษะที่จําเปน 
ในการฝกภาคปฏิบัติ 

ตรวจสอบความ
สมบูรณตามแบบ 

นําไปใชสําหรับการฝกอบรม 
ภาคปฏิบัติ 

ผูจัดการโรงงาน 
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4.2.6 การประเมินผลการฝกอบรม 

จากแผนการควบคุมกระบวนการเร่ือง การวัดความเขาใจของพนักงาน แบบ
ประเมินผลที่จําเปนของการสอนภาคปฏิบัติ เกณฑในการผานการประเมิน ซึ่งไดกําหนดวิธีการ
ปรับปรุงโดยการตรวจสอบ ปรับปรุงวิธีการประเมินผลพนักงาน ตรวจสอบแบบประเมินที่จําเปน
สําหรับการฝกภาคปฏิบัติ และการกําหนดเกณฑในการผานการประเมินผล โดยการปรับปรุงเร่ือง
การประเมินผลการฝกอบรม มีดังนี้ 
 

1) สภาพกอนการปรับปรุง 
กอนการปรับปรุงบริษัทตัวอยางมีการฝกอบรมภาคปฏิบัติที่เปนลักษณะการสอน

ที่หนางาน (On the job training) เทานั้น ทําใหไมมีวิธีการประเมินผลการฝกอบรมภาคปฏิบัติที่
ชัดเจน ไมมีเกณฑที่ใชในการประเมินและแบบฟอรมสําหรับการประเมินผล ดังนั้นเมื่อทําการ
ปรับปรุงระบบการฝกอบรมโดยการเพิ่มเติมการสอนโดยการฝกภาคปฏิบัติ ทําใหจําเปนตองมีการ
ปรับปรุงเร่ืองการประเมินผลของการฝกปฏิบัติดวย 

 
2) ส่ิงที่ตองดําเนินการปรับปรุง 
ส่ิงที่ตองดําเนินการปรับปรุงคือ ตองจัดทําวิธีการประเมินผลพนักงาน และ

กําหนดเกณฑในการผานการประเมิน รวมถึงออกแบบแบบฟอรมสําหรับใชในการประเมินผลการ
ฝกปฏิบัติของพนักงาน 

 
3) ข้ันตอนการดําเนินการปรับปรุง 
ข้ันตอนการดําเนินการปรับปรุงวิธีการประเมินผลพนักงาน กําหนดเกณฑในการ

ผานการประเมิน และ ปรับปรุงแบบฟอรมประเมินผลพนักงาน แสดงดังตารางที่ 4.7 
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ตารางที่ 4.7 ข้ันตอนการดําเนินการปรับปรุงการประเมนิผลการฝกภาคปฏิบัติ 

         ข้ันตอนการดําเนินงาน ผูรับผิดชอบ 

   

 

สวนงานฝกอบรม 
ฝายผลิต และฝาย
ควบคุมคุณภาพ 

สวนงานฝกอบรม 

ผูจัดการโรงงาน 
ข้ึนไป 

สวนงานฝกอบรม 

สวนงานฝกอบรม 
ฝายผลิต และฝาย
ควบคุมคุณภาพ 

ผานการอนุมติั 

ศึกษารายละเอียดของเนื้อหา 
การฝกอบรมภาคปฏิบัติ 

จัดทําวิธีปฏิบติังานและแบบฟอรม 
การประเมนิผลเพื่ออนุมัติ 

กําหนดวธิีการประเมิน แบบฟอรม และ
เกณฑในการผานการประเมิน 

พิจารณาอนุมติั 

กําหนดเปนวิธกีารประเมนิผลการฝก
ภาคปฏิบัติมาตรฐาน 

ไมผาน 

ทดลองใชแบบฟอรม 
และทดลองประเมินผล 

ปรับปรุงแกไขเอกสาร 

สวนงานฝกอบรม 
ฝายผลิต และฝาย
ควบคุมคุณภาพ 

สวนงานฝกอบรม 
ฝายผลิต และฝาย
ควบคุมคุณภาพ 
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  4.2.7 การบนัทึกผลการฝกอบรม 

          จากแผนการควบคุมกระบวนการเรื่อง วิธีการควบคุมการบันทึกความสามารถ 
และตารางบันทึกความสามารถ ซึ่งไดกําหนดวิธีการปรับปรุงโดยการกําหนดมาตรฐานการบันทึก
ความสามารถและการปรับปรุงเอกสารใบบันทึกความสามารถ โดยการปรับปรุงเร่ืองการบันทึกผล
การฝกอบรม มีดังนี้ 
 

1)  สภาพกอนการปรับปรุง 
กอนการปรับปรุง บริษัทตัวอยางมีการควบคุมการทํางานตามความสามารถที่ไม

ดีพอ  ดังเห็นไดจากบริษัทตัวอยางพบวาปญหาคุณภาพของช้ินงานสวนหนึ่งมีสาเหตุมาจากการ
เปล่ียนแปลงพนักงานที่ทํางานในตําแหนงงานที่เกิดความผิดพลาดนั้นๆ โดยที่พนักงานผูที่เปล่ียน
เขามาทํางานแทนมีความรูความสามารถในการปฏิบัติงานไมเพียงพอโดยการเปลี่ยนแปลง 
พนักงานในสายการผลิตมักพบเสมอๆ เนื่องจาก การขาดงาน ลางานของพนักงาน หรือการ
ลาออกจากงาน จึงจําเปนจะตองจัดคนจากตําแหนงงานอ่ืนเขาทํางานแทน รวมถึงการรับพนักงาน
ใหมเขามาปฏิบัติงานดวยในกรณีการขยายกําลังการผลิต แตพบวาบริษัทตัวอยางไมมีการควบคุม
ที่ดีพอเกี่ยวกับการเปล่ียนแปลงพนักงานที่จะทําเขาไปทดแทนวาตองมีความสามารถเพียงพอใน
ทํางานในตําแหนงงานนั้นได ซึ่งเกิดจากการที่ไมมีใบบันทึกความสามารถของพนักงาน (Skill 
Map) และยังไมมีเอกสารบันทึกความสามารถของพนักงาน 

 
  2)  ส่ิงที่ตองดําเนนิการปรับปรุง 

ตองดําเนินการปรับปรุง คือการมีบันทึกระดับความสามารถของพนักงานแตละ
คน โดยหลังจากที่พนักงานไดรับการฝกอบรมใหมีความรูที่เพียงพอในแตละตําแหนงงาน และผาน
การประเมินผลแลว จะตองมีการบันทึกระดับความสามารถของพนักงาน (Skill Map) เพื่อใช
สําหรับควบคุมระดับความสามารถพนักงานแตละคน และใชในการกําหนดผูที่จะสามารถมา
ทํางานทดแทนได โดยผูที่จะมาทํางานทดแทนจะตองมีระดับความสามารถเพียงพอที่จะทํางานใน
ตําแหนงงานนั้นๆ 

 
  3)  ข้ันตอนการดําเนินการปรับปรุง 

ข้ันตอนการกาํหนดมาตรฐานการบันทึกความสามารถและกําหนดแบบฟอรม
แสดงดังตารางที ่4.8 
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ตารางที่ 4.8 ข้ันตอนการดําเนินการปรับปรุงการบันทึกผลการฝกอบรม 

           ข้ันตอนการดําเนนิงาน ผูรับผิดชอบ 

  

 

จัดทําขอรางมาตรฐานของระบบการบันทกึ
ความสามารถของพนกังาน 

ประชุมหารือกบัหนวยงานที่เกี่ยวของ 

ปรับปรุงเอกสารและรางเปนมาตรฐาน 

สวนงานฝกอบรม 
และหนวยงานที่
เกี่ยวของ 

สวนงานฝกอบรม 

พิจารณาอนุมติั 

กําหนดเปนหลักสูตรมาตรฐาน 
และนําไปดําเนินการ 

ผูจัดการฝาย

สวนงานฝกอบรม 

ผานการอนุมติั 

ไมผาน 

จัดทํารูปแบบของแบบฟอรม 
บันทกึความสามารถ 

สวนงานฝกอบรม 

ศึกษารูปแบบตัวอยางของ 
เอกสารการบนัทกึความสามารถ 

สวนงานฝกอบรม 

สวนงานฝกอบรม 
และหนวยงานที่
เกี่ยวของ 
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4.3 เปรียบเทียบระบบการฝกอบรมกอนหลังการปรับปรุง 

จากการดําเนินการปรับปรุงระบบการฝกอบรมตามแผนการควบคุมกระบวนการ
ฝกอบรมที่ไดจากการทํา QFD แบบ 4 เฟส เม่ือนํามาทําการปรับปรุงตามข้ันตอนการปรับปรุงที่
แสดงขางตนสามารถสรุปผลของการเปล่ียนแปลงของระบบการฝกอบรมของบริษัทตัวอยางเมื่อ
เปรียบเทียบกอนและหลังการปรับปรุงแยกตามสวนประกอบทั้ง 4 สวนของระบบการฝกอบรมซึ่ง
ไดแก หลักสูตรและเนื้อหาการฝกอบรม ผูสอน สภาพแวดลอมและทรัพยากร และ การประเมินผล 
อธิบายไดดังรูปที่ 4.2 

  โดยจากรูปที ่ 4.2 แสดงใหเห็นถึงการเปล่ียนแปลงของระบบการฝกอบรมแยก
ตามสวนประกอบทั้ง 4 สวนของระบบการฝกอบรม ดังนี้  
  1) หลักสูตรและเนื้อหาการฝกอบรม มีการเพิ่มเติม 5 เร่ืองไดแก มีระเบียบการ
ฝกอบรม มีมาตรฐานการฝกอบรมตามหนาที่ มีการอบรมทฤษฏีการตรวจสอบคุณภาพ มีการฝก
ปฏิบัติ และมีเอกสารประกอบการฝกอบรม 
  2) ผูสอน มีการเพิ่มเติม 1 เร่ืองไดแก มีมาตรฐานการควบคุมคุณสมบัติของผูสอน 
  3) สภาพแวดลอมและทรัพยากร มีการเพิ่มเติม 1 เร่ืองไดแก มีเคร่ืองจักรสําหรับ
ฝกปฏิบัติ 
  4) การประเมินผล มีการเพิ่มเติม 4 เร่ือง ไดแก วิธีการและเกณฑในการประเมิน 
ผลภาคปฏิบัติ แบบประเมินผลภาคปฏิบัติ มาตรฐานการบันทึกความสามารถ และเอกสารใบ
บันทึกความสามารถ 
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หลักสูตรและเนื้อหาการฝกอบรม 
   -   ฝกอบรมปฐมนิเทศ 
   -   อบรมทฤษฏีการผลิตชิ้นงาน 
   -   ฝกอบรมหนางาน(On the job ) 
   -   มีระเบียบควบคุมการฝกอบรม* 
   -   มีมาตรฐานการฝกอบรมตามหนาที่* 
   -   อบรมทฤษฏีการตรวจสอบคุณภาพ* 
   -   มีการฝกภาคปฏิบัติ* 
   -   มีเอกสารประกอบการฝกอบรม* 

                    
ผูสอน 

            -   มีความสามารถในการสอนงาน 
            -   มีมาตรฐานควบคุมคุณสมบัติของ 
                ผูสอน* 

    
สภาพแวดลอมและทรัพยากร 

การฝกอบรม 
   - มีหองเรียนสําหรับเรียนภาคทฤษฏี 
   - มีเคร่ืองจักรสําหรับฝกปฏิบัติ* 
 

                           
การประเมินผล 

             -  แบบประเมินผลภาคทฤษฏี 
      -   เกณฑในการผานการประเมิน                   
          ภาคทฤษฏี 
      -   วิธีการและเกณฑในการประเมิน 
          ผลภาคปฏิบัติ* 
     -   แบบประเมินผลการฝกปฏิบัติ* 
     -   มาตรฐานการบันทึกระดับความสามารถ* 
     -   เอกสารใบบันทึกระดับความสามารถ* 

* เปนการควบคุมที่เพิม่เติมหลังจากการศึกษาโดยใชเทคนิค QFD 
รูปที่ 4.2 เปรียบเทียบระบบการฝกอบรมกอนการปรับปรุง และหลังการปรับปรุง 

     
หลักสูตรและเนื้อหาการฝกอบรม 

     -   ฝกอบรมปฐมนิเทศ 
     -   อบรมทฤษฎีการผลิตช้ินงาน 
     -   ฝกอบรมหนางาน (On the job ) 

                                   
ผูสอน 

            -  มีความสามารถในการสอนงาน 
 

     
สภาพแวดลอมและทรัพยากร 

การฝกอบรม 
     -  มีหองเรียนสําหรับเรียนภาคทฤษฏี 

                           
การประเมินผล 

             -  แบบประเมินผลภาคทฤษฏี 
            -   เกณฑในการผานการประเมิน   
                ภาคทฤษฎี 

ระบบการฝกอบรม 
(หลังปรับปรุง) 

ระบบการฝกอบรม 
(กอนปรับปรุง) 
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4.4 ผลลัพธของการปรับปรุง 

จากการที่ไดทดลองทําการปรับปรุงระบบการฝกอบรมของบริษัทตัวอยางทั้ง 5 
แหง โดยไดนําเอาผลลัพธที่ไดจากการทํา QFD คือแผนการควบคุมกระบวนการที่สําคัญในการ
ควบคุมกระบวนการฝกอบรมพนักงาน นําเอาไปดําเนินการปรับปรุงระบบการฝกอบรมของบริษัท
ตัวอยางและทําการเก็บขอมูลเพื่อเปรียบเทียบผลของการฝกอบรมพนักงานโดยใชขอมูลกอน
ปรับปรุงใน ชวงเดือน มิถุนายน 2552 ถึงเดือน พฤศจิกายน 2552 และขอมูลหลังการปรับปรุงชวง
เดือน เมษายน 2553 ถึง เดือน กรกฎาคม 2553 โดยผลเปรียบเทียบกอนหลังการปรับปรุง มี
ดังนี้คือ 

 4.4.1 เปรียบเทียบผลคะแนนกอนและหลังการฝกอบรม 

91.50 95.60 92.60 88.90 84.90
90.70

81.30 77.7874.2070.90

84.50
78.00

0.00
10.00
20.00
30.00
40.00
50.00
60.00
70.00
80.00
90.00

100.00

บริษัทท่ี 1 บริษัทท่ี 2 บริษัทท่ี 3 บริษัทท่ี 4 บริษัทท่ี 5 คาเฉล่ีย

กอนการฝกอบรม หลังการฝกอบรม%

 

รูปที่ 4.3 ผลเปรียบเทียบคะแนนกอนและหลังการฝกอบรม 

จากรูปที่ 4.3 แสดงใหเห็นวาภายหลังการปรับปรุงระบบการฝกอบรมของบริษัท
ตัวอยางทั้ง 5 แหง ทําใหผลคะแนนของพนักงานภายหลังการฝกอบรมเพิ่มสูงข้ึน โดยพบวาผล 
คะแนนเฉล่ียหลังการฝกอบรมของพนักงานฝายผลิตของทั้ง 5 บริษัท ซึ่งมีจํานวน รวมทั้งส้ิน 112 
คนเพิ่มข้ึนจาก 77.78 % เปน 90.70% หรือเพิ่มข้ึนจากเดิมคิดเปน 16.61%  
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 4.4.2 เปรียบเทียบจาํนวนความผิดพลาดของพนักงาน ที่หวัหนางานตรวจพบ 

3.83

2.83
2.33

5.33

1.33

3.133.25
2.50

1.75
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1.25

2.45

0.00

1.00

2.00

3.00

4.00

5.00

6.00

บริษัทท่ี 1 บริษัทท่ี 2 บริษัทท่ี 3 บริษัทท่ี 4 บริษัทท่ี 5 คาเฉลี่ย

กอนปรับปรุง หลังปรับปรุงเร่ืองตอเดือน

 

รูปที่ 4.4 ผลเปรียบเทียบจํานวนความผิดพลาดของพนกังาน 

  จากรูปที่ 4.4 แสดงผลเปรียบเทียบจํานวนความผิดพลาดของพนักงานที่หัวหนา
งานตรวจพบจากการตรวจสอบรายวันโดยใช check sheet ประเมินพนักงาน ซึ่งพบวาจํานวน
ความผิดพลาดของพนักงานของบริษัทตัวอยางทั้ง 5 แหง มีคาลดลงทั้ง 5 บริษัทโดยคาเฉลี่ยของ
ทั้ง 5 บริษัทมีจํานวนของความผิดพลาดลดลงจากเดิมคือ กอนการปรับปรุงพบความผิดพลาด
เฉล่ีย 3.13 เร่ืองตอเดือน และหลังการปรับปรุงจํานวนความผิดพลาดลดลงเหลือ 2.45 เร่ืองตอ
เดือน หรือลดลงคิดเปน 21.73% 

4.4.3 เปรียบเทียบจาํนวนชิ้นงานท่ีไมไดคุณภาพ ที่เกิดกอนการปรับปรุง
และหลงัการปรับปรุงระบบการฝกอบรม 
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บริษัทท่ี 1 บริษัทท่ี 2 บริษัทท่ี 3 บริษัทท่ี 4 บริษัทท่ี 5 คาเฉลี่ย

กอนปรับปรุง หลังปรับปรุงช้ินตอเดือน

 
รูปที่ 4.5 ผลเปรียบเทียบจํานวนช้ินงานที่ไมไดคุณภาพกอนและหลังปรับปรุง 
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 จากรูปที่ 4.5 ผลการเปรียบเทียบจํานวนช้ินงานที่ไมไดคุณภาพ แสดงใหเห็นวา
จํานวนของเสียในสายการผลิตตัวอยางของบริษัทตัวอยางทั้ง 5 แหง มีจํานวนของเสียลดลงทุก
บริษัท โดยคาเฉลี่ยของทั้ง 5 บริษัท มีจํานวนของเสียกอนการปรับปรุงตอเดือนเฉล่ีย 5.86 ชิ้นตอ
เดือน และภายหลังการปรับปรุงระบบการฝกอบรมจํานวนของเสียที่พบลดลงเหลือเฉล่ีย 3.21 ชิ้น
ตอเดือน ลดลง 2.65 ชิ้นตอเดือน หรือคิดเปน 45.22%  

สรุปผลของการเปรียบเทียบขอมูลกอนการปรับปรุงระบบการฝกอบรมและหลัง
การปรับปรุงระบบการฝกอบรมที่ไดทําการเก็บขอมูลใน 3 เร่ือง ไดแก คะแนนสอบกอนและหลัง
การฝกอบรม จํานวนความผิดพลาดของพนักงาน และจํานวนของเสีย พบวาไดผลเชิงบวก คือ
สายการผลิตตัวอยางของบริษัทตัวอยางทั้ง 5 แหง ไดคะแนนสอบเฉล่ียภายหลังการฝกอบรมเพิ่ม
สูงข้ึน จํานวนความผิดพลาดเฉลี่ยลดลง และจํานวนของเสียเฉล่ียลดลง แสดงใหเห็นวาการ
ปรับปรุงระบบการฝกอบรมมีผลตอความสามารถของพนักงานฝายผลิต 

 

4.5 เปรียบเทียบความพึงพอใจหลังการปรับปรุง 

  ภายหลังการทําการปรับปรุงระบบการฝกอบรม ไดทําการสํารวจความพึงพอใจ
ของผูที่มีสวนเกี่ยวของกับระบบการฝกอบรมอีกคร้ัง เพื่อเปรียบเทียบระดับความพึงพอใจตอระบบ
การฝกอบรมใหมที่ไดรับการปรับปรุงวามีการเปลี่ยนแปลงอยางไร โดยไดทําการสํารวจโดยใช
แบบสอบถามความพึงพอใจ   ซึ่งแบบสอบถามความพึงพอใจระบบการฝกอบรมภายหลังการ
ปรับปรุงที่ใชจะมีหัวขอเหมือนกับแบบสอบถามที่ใชสอบถามกอนการปรับปรุง คือ แบบสอบถามที่ 
2 ภาคผนวก ข สําหรับจํานวนแบบสอบถามที่ใช เนื่องจากการรวบรวมแบบสอบถามจากบริษัท
ตัวอยางทั้ง 5 แหงตองใชระยะเวลามาก ดังนั้นในการสอบถามความพึงพอใจภายหลังการปรับปรุง
นี้จึงใชแบบสอบถามจํานวน 25 ชุด โดยสํารวจความพึงพอใจจากผูที่เคยตอบแบบสอบถามเดิม 
ซึ่งเปนพนักงานในระดับหัวหนางานข้ึนไปของฝายผลิต ฝายควบคุมคุณภาพ และฝายทรัพยากร
บุคคล โดยผลที่ไดจะนํามาหาคาเฉลี่ยเรขาคณิต และสรุปไดดังแสดงในตารางที่ 4.9 
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ตารางที่ 4.9 ความพึงพอใจหลังการปรับปรุง 

ความตองการ 

บริษัทกรณีศึกษาท่ี 1 บริษัทกรณีศึกษาท่ี 2 
กอน 
ปรับ 
ปรุง 

หลัง 
ปรับ 
ปรุง 

% 
เปล่ียน 
แปลง 

กอน 
ปรับ 
ปรุง 

หลัง 
ปรับ 
ปรุง 

% 
เปล่ียน 
แปลง 

 1. มีหลักสูตรการฝกอบรม 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. มีการประเมินผลการฝกอบรม 2.82 4.57 62.17 3.44 4.37 27.12 
 4. มีการควบคุมและติดตามผลหลังการฝกอบรม 2.67 4.13 54.55 3.20 4.18 30.81 
 5. ผูสอนมีความรูความสามารถเพียงพอ 3.01 4.57 51.91 4.10 4.57 11.46 
 6. ผูสอน สอนเขาใจไดงาย ใชภาษาชัดเจน 2.95 4.18 41.63 3.70 4.37 18.05 
 7. มีการฝกภาคปฏิบัติ 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. มีหองเรียนและอุปกรณการเรียนการสอนครบ 2.55 4.37 71.59 3.61 4.00 10.71 
 11.มีเคร่ืองจักร อุปกรณสําหรับการฝกปฏิบัติ 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 

 

ความตองการ  

บริษัทกรณีศึกษาท่ี 3 บริษัทกรณีศึกษาท่ี 4 
กอน 
ปรับ 
ปรุง 

หลัง 
ปรับ 
ปรุง 

% 
เปล่ียน 
แปลง 

กอน 
ปรับ 
ปรุง 

หลัง 
ปรับ 
ปรุง 

% 
เปล่ียน 
แปลง 

 1. มีหลักสูตรการฝกอบรม 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. มีการประเมินผลการฝกอบรม 2.94 4.37 48.74 3.07 4.37 42.52 
 4. มีการควบคุมและติดตามผลหลังการฝกอบรม 2.26 4.18 84.77 2.83 4.13 45.91 
 5. ผูสอนมีความรูความสามารถเพียงพอ 3.75 4.37 16.49 3.67 4.37 19.07 
 6. ผูสอน สอนเขาใจไดงาย ใชภาษาชัดเจน 3.57 4.13 15.50 3.86 4.13 7.05 
 7. มีการฝกภาคปฏิบัติ 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. มีหองเรียนและอุปกรณการเรียนการสอนครบ 2.96 4.78 61.35 3.29 4.18 27.32 

 11.มีเคร่ืองจักร อุปกรณสําหรับการฝกปฏิบัติ 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 (ตอ) 

ความตองการ  

บริษัทกรณีศึกษาท่ี 5 
กอน 
ปรับ 
ปรุง 

หลัง 
ปรับ 
ปรุง 

% 
เปล่ียน 
แปลง 

 1. มีหลักสูตรการฝกอบรม 2.93 4.37 49.38 

 2. ระยะเวลาในการสอนเหมาะสม 3.64 4.37 20.01 

 3. มีการประเมินผลการฝกอบรม 3.57 4.32 20.77 

 4. มีการควบคุมและติดตามผลหลังการฝกอบรม 3.11 4.37 40.41 

 5. ผูสอนมีความรูความสามารถเพียงพอ 3.52 4.57 29.84 

 6. ผูสอน สอนเขาใจไดงาย ใชภาษาชัดเจน 4.13 4.37 5.92 

 7. มีการฝกภาคปฏิบัติ 2.50 3.95 57.80 

 8. เน้ือหาการสอนเหมาะสมและเพียงพอ 3.14 4.37 39.43 

 9. มีเอกสารประกอบการเรียน  3.30 4.57 38.61 

 10. มีหองเรียนและอุปกรณการเรียนการสอนครบ 2.67 4.37 63.84 

 11.มีเคร่ืองจักร อุปกรณสําหรับการฝกปฏิบัติ 2.13 4.57 114.93 

เฉล่ีย 3.15 4.38 43.72 

 

ความตองการ 

เฉล่ียรวม 5 บริษัท 
คูแขง 
ที่ 1 

คูแขง 
ที่ 2 

กอน 
ปรับ 
ปรุง 

หลัง 
ปรับ 
ปรุง 

% 
เปล่ียน 
แปลง 

 1. มีหลักสูตรการฝกอบรม 2.91 4.57 57.15 3.70 4.26 
 2. ระยะเวลาในการสอนเหมาะสม 3.18 4.02 26.26 3.67 4.06 
 3. มีการประเมินผลการฝกอบรม 3.16 4.40 39.28 3.75 4.33 
 4. มีการควบคุมและติดตามผลหลังการฝกอบรม 2.79 4.20 50.48 3.62 4.25 
 5. ผูสอนมีความรูความสามารถเพียงพอ 3.65 4.49 23.07 4.03 4.44 
 6. ผูสอน สอนเขาใจไดงาย ใชภาษาชัดเจน 3.62 4.24 17.02 4.28 4.11 
 7. มีการฝกภาคปฏิบัติ 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. มีหองเรียนและอุปกรณการเรียนการสอนครบ 2.99 4.33 44.97 4.32 3.92 
 11.มีเคร่ืองจักร อุปกรณสําหรับการฝกปฏิบัติ 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 จะเห็นไดวาความพึงพอใจระบบการฝกอบรมภายหลังการปรับปรุงของ
บริษัทตัวอยางทั้ง 5 แหง เม่ือเปรียบเทียบกับความพึงพอใจระบบการฝกอบรมกอนการปรับปรุงมี
ระดับความพึงพอใจในปจจัยความตองการตางๆ เพิ่มสูงข้ึนทั้ง 11 ความตองการ และเม่ือเปรียบ 
เทียบกับบริษัทคูแขงทั้ง 2 บริษัท พบวาความพึงพอใจของระบบการฝกอบรมภายหลังการปรับปรุง
มีคาใกลเคียงกับบริษัทคูแขงทั้ง 2 บริษัท โดยมีทั้งไดคาความพึงพอใจมากกวาบริษัทคูแขงทั้ง 2 
แหง และบางปจจัยความตองการมีระดับความพึงพอใจอยูระหวางคาสูงสุดและคาตํ่าสุดของ
บริษัทคูแขง ซึ่งพบวาทุกๆ ความตองการไดคาความพึงพอใจมากกวาคาตํ่าสุดของบริษัทคูแขง 

และจากผลเปรียบเทียบความพึงพอใจกอนและหลังการปรับปรุงในตารางที่ 4.9 สามารถ
แสดงกราฟเปรียบเทียบคาความพึงพอใจระบบการฝกอบรมเฉล่ียรวม กอนและหลังการปรับปรุง
ของแตละบริษัทกรณีศึกษาไดรูปที่ 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

กอนปรับปรุง หลังปรับปรุง

 

รูปที่ 4.6 เปรียบเทียบคะแนนความพงึพอใจเฉลี่ยกอนและหลังปรับปรุง 

จากรูป 4.6 ผลการเปรียบเทียบคะแนนความพึงพอใจเฉลี่ยกอนและหลังปรับปรุง แสดงให
เห็นวาความพึงพอใจตอระบบการฝกอบรมภายหลังการปรับปรุงของบริษัทตัวอยางทั้ง 5 แหง เม่ือ
เปรียบเทียบกับความพึงพอใจกอนการปรับปรุง พบวามีคะแนนความพึงพอใจเฉลี่ยรวมเพิ่มข้ึนทุก
บริษัท โดยคาเฉลี่ยรวมของความพึงพอใจของทั้ง 5 บริษัท ภายหลังการปรับปรุงคือ 4.33 เพิ่มข้ึน
จากกอนการปรับปรุง 1.30 หรือคิดเปน 43.09 % 
 

  
 
 

 



 129 

บทที่  5 

บทสรุปงานวิจัย 

5.1 สรุปงานวิจัย 

งานวิจัยนี้ไดประยุกตใชเทคนิคการแปลงหนาที่คุณภาพหรือ Quality Function 
Deployment: QFD แบบ 4 เฟส เพื่อการพัฒนาระบบการฝกอบรมความสามารถสําหรับพนักงาน
ฝายผลิต โดยในการวิจัยไดใชแบบสอบถามเพื่อสํารวจความตองการระบบการฝกอบรม จากผูที่มี
สวนเกี่ยวของกับการฝกอบรมพนักงานในบริษัทตัวอยางทั้ง 5 แหง ไดแก หัวหนางานและผูจัดการ
ฝายผลิต ฝายควบคุมคุณภาพ ฝายทรัพยากรบุคคล รวมถึงพนักงานระดับปฏิบัติการฝายผลิตของ
สายการผลิตตนแบบที่ทําการศึกษา แลวนําเอาความตองการนั้นไปจัดกลุมและเรียงถอยคําใหม 
หลังจากนั้นไดนํามาจัดทําเปนแบบสอบถามอีกคร้ัง เพื่อหาลําดับความสําคัญของความตองการ 
และความพึงพอใจในระบบการฝกอบรมของบริษัทกรณีศึกษาเอง รวมถึงเปรียบเทียบกับบริษัท
คูแขงจํานวน 2 บริษัท และนําเอาขอมูลที่ไดไปใชในการดําเนินการวิจัยผานเทคนิค QFD ทั้ง 4 
เฟส ไดแก เฟสที่ 1 Product Planning Matrix เปนการรวบรวมสวนประกอบตางๆ ของ House of 
Quality ข้ันตอนนี้ไดทําการเปรียบเทียบสมรรถนะของระบบการฝกอบรมจากบริษัทคูแขงจํานวน 2 
บริษัท และในกระบวนการของเฟสที่ 1 นี้จะทําการแปลงความตองการตางๆ ที่ไดจาก
แบบสอบถามใหเปนขอกําหนดทางเทคนิค  ส่ิงที่ไดรับจาก QFD เฟสที่ 1 นี้คือ ขอกําหนดทาง
เทคนิคของระบบการฝกอบรมจํานวน 11 ขอ โดยจะนําไปดําเนินการตอในเฟสที่ 2 คือ เฟส 
Design Deployment Matrix ซึ่งเฟสนี้ จะทําการแปลงขอกําหนดทางเทคนิค ใหอยูในรูปของ
ขอกําหนดของสวนประกอบยอย  โดยส่ิงที่ไดรับจาก QFD เฟสที่ 2 คือ ขอกําหนดของ
สวนประกอบยอยที่สําคัญจํานวน 15 ขอ  ซึ่งจะนําเอาไปดําเนินการตอใน QFD เฟสที่ 3 คือ 
Process Planning Matrix ซึ่งเฟสนี้จะทําการแปลงขอกําหนดของสวนประกอบยอย ใหเปน
พารามิเตอรของกระบวนการ ส่ิงที่ไดรับจากเฟสที่ 3 จะไดพารามิเตอรของกระบวนการในระบบ
การฝกอบรมจํานวน  21 ขอ และนําเอาไปดําเนินการตอใน QFD เฟสที่ 4 คือ Production  
Planning Matrix ซึ่งเปนเฟสที่จะทําการแปลงพารามิเตอรของกระบวนการในระบบฝกอบรม ให
เปนการควบคุมกระบวนการในแตละขอของคุณสมบัติของกระบวนการ   ส่ิงที่ไดจาก QFD เฟสที่ 
4 คือ แผนการควบคุมกระบวนการในแตละกระบวนการของการฝกอบรม จํานวน 13 เร่ือง โดย
เกี่ยวของกับกระบวนการของการฝกอบรมจํานวน 7 กระบวนการ หลังจากนั้นจะนําเอาผลที่ไดจาก
การทํา QFD ไปทดลองดําเนินการปรับปรุงในบริษัทตัวอยาง  
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จากการดําเนินการ QFD พบวามีวิธีการปรับปรุงระบบการฝกอบรมเปน 4 วิธี
ดวยกัน คือ การปรับปรุงระเบียบมาตรฐาน การปรับปรุงข้ันตอนวิธีการ การปรับปรุงเอกสารการ
ฝกอบรม และการปรับปรุงทรัพยากรอุปกรณสําหรับฝกอบรม และหลังจากนั้นไดทําการแจกแจง
รายละเอียดของวิธีการปรับปรุงทั้ง 4 วิธี ทําใหไดระบบการฝกอบรมหลังปรับปรุงแลวใน
สวนประกอบตางๆ ทั้ง 4 สวนไดแก หลักสูตรและเนื้อหาการฝกอบรม เพิ่มข้ึน 5 เร่ืองไดแกระเบียบ
ควบคุมการฝกอบรม มาตรฐานการฝกอบรมตามหนาที่ อบรมทฤษฏีการตรวจสอบคุณภาพ การ
ฝกภาคปฏิบัติ และเอกสารประกอบการฝกอบรม ผูสอน เพิ่มข้ึน 1 เร่ือง ไดแกมาตรฐานการ
ควบคุมคุณสมบัติผูสอน สภาพแวดลอมและทรัพยากรเพิ่มข้ึน 1 เร่ือง ไดแกเคร่ืองจักรและอุปกรณ
สําหรับฝกปฏิบัติ และการประเมินผลเพิ่มข้ึน 4 เร่ือง ไดแก วิธีการและเกณฑในการประเมินผล
ภาคปฏิบัติ แบบประเมินผลภาคปฏิบัติ มาตรฐานการบันทึกความสามารถ และเอกสารใบบันทึก
ความสามารถ 

โดยผลการดําเนินการปรับปรุงระบบการฝกอบรมในบริษัทตัวอยาง ไดแสดง
ตัวอยางของการปรับปรุงโดยแยกตามกระบวนการของการฝกอบรมจํานวน 7 กระบวนการ โดย
แสดงไวในภาคผนวก ก   

และเม่ือทําการวัดผลหลังการฝกอบรมพบวาไดผลในเชิงบวก โดยไดคาเฉลี่ยของ
คะแนนประเมินผลหลังการฝกอบรมเพิ่มข้ึน 16.61% จํานวนความผิดพลาดของพนักงานลดลง 
21.73% และจํานวนของเสียลดลง 45.22% แสดงใหเห็นวา การปรับปรุงระบบการฝกอบรม มีสวน
ชวยใหพนักงานฝายผลิตมีความสามารถในการปฏิบัติงานเพิ่มมากข้ึน รวมถึงเมื่อพิจารณา
ผลเปรียบเทียบความพึงพอใจในระบบการฝกอบรมกอนการปรับปรุงและหลังการปรับปรุง พบวา 
หลังการปรับปรุงมีคะแนนความพึงพอใจของทั้ง 5 บริษัทกรณีศึกษาเพิ่มข้ึนเฉลี่ย 43.09% 
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5.2 ประโยชนที่ไดรับจากการประยุกตใชเทคนิค QFD ในงานวจิัย 

การปรับปรุงระบบการฝกอบรมความสามารถโดยการประยุกตใชเทคนิค QFD 
เพื่อหาแผนการควบคุมกระบวนการฝกอบรมที่สําคัญนั้น  จากการดําเนินการวิจัยพบวาเทคนิค 
QFD เปนเทคนิคที่มีประสิทธิภาพ เนื่องจากบริษัทตัวอยางมีหัวขอที่ตองปรับปรุงจํานวนมาก ซึ่ง 
เทคนิค QFD นี้จึงมีความเหมาะสมเนื่องจาก มีการหาความตองการของระบบฝกอบรมจากผูที่มี
สวนเกี่ยวของ และมีการใหน้ําหนักความสําคัญแตละความตองการที่แตกตางกันไปอยางเปน
ระบบ ทําใหสามารถดําเนินการปรับปรุงระบบการฝกอบรมไดอยางมีประสิทธิภาพ โดยสามารถ
เลือกทําการปรับปรุงความตองการที่มีความสําคัญมากกอน จากการที่ไดใชเทคนิค QFD ในวิจัย
ในคร้ังนี้ นับวาเปนเทคนิคที่มีความเหมาะสมในการพัฒนาระบบการฝกอบรมความสามารถ 
เนื่องจาก QFD มีทีมงานที่มาจากหนวยงานท่ีเกี่ยวของทุกหนวยงาน ทําใหเกิดการรวมมือกัน ทั้ง
ในสวนของการระดมสมองในระหวางกระบวนการของ QFD ทําใหผลที่ไดมีการพัฒนาที่สอดคลอง
กับทุกฝาย และเกิดความรวมมือกันในการดําเนินการปรับปรุงระบบฝกอบรม หรือการปรับปรุง
เอกสารตางๆ ซึ่งเกี่ยวของกับหลายหนวยงาน ทําใหการปรับปรุงดําเนินการไดอยางมีประสิทธิภาพ
อีกดวย โดยสามารถสรุปประโยชนที่ไดรับจากการใชเทคนิค QFD ในการปรับปรุงระบบการ
ฝกอบรม และประโยชนจากงานวิจัย ดังนี้ 

1) ชวยใหทราบถึงความตองการระบบการฝกอบรม ที่มาจากหนวยงานภายในที่
เกี่ยวของกับการจัดการฝกอบรมพนักงาน ไดแก ฝายผลิต ฝายควบคุมคุณภาพ และฝายทรัพยากร
บุคคล ทําใหเกิดความรวมมือกันในการปรับปรุง และสามารถตอบสนองความตองการของแตละ
หนวยงานได 
  2) ทําใหไดรูปแบบของการพัฒนาระบบการฝกอบรมความสามารถของพนักงาน
ฝายผลิต ในบริษัทผูผลิตชิ้นสวนยานยนตประเภทปมข้ึนรูป  

3) ไดแนวทางในการลดปริมาณของเสีย โดยการควบคุมสาเหตุของปญหา
คุณภาพ ทีม่ีมาจากปจจัยเร่ืองคน โดยวิธกีารพัฒนาระบบการฝกอบรมพนักงาน 
  4) ไดแนวทางในการพัฒนาการปรับปรุง โดยใชเทคนิค QFD ทําใหสามารถนําไป 
ใชในกิจกรรมการปรับปรุงอ่ืนๆ ไดตอไป 
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5.3 อุปสรรคของการดําเนินงานวิจัย 

  1) การปรับปรุงระบบการฝกอบรมจําเปนที่จะตองไดรับความรวมมือจากสมาชิก
ในทีม QFD จากบริษัทตัวอยางทั้ง 5 แหง โดยเปนสมาชิกที่มีจากฝายทรัพยากรบุคคล ฝายผลิต 
และฝายควบคุมคุณภาพ โดยสมาชิกในทีมจําเปนตองเขารวมการประชุมและอภิปรายความ
คิดเห็นรวมกันในระหวางกระบวนการของการดําเนินการ QFD เชนในเร่ืองการกําหนด
ความสัมพันธกันภายในเมทริกซ แตเนื่องจากสมาชิกในทีม QFD ของบริษัทตัวอยางบางทานติด
ภารกิจสําคัญจึงไมสามารถเขาประชุมรวมกันได ทําใหในการประชุมบางคร้ัง มีตัวแทนจากบริษัท
ตัวอยางของบางบริษัทมาเขารวมไมครบทุกฝาย ซึ่งเปนส่ิงที่ทางผูวิจัยไมสามารถควบคุมได  

  2)  การเก็บรวบรวมขอมูลโดยใชแบบสอบถาม เพื่อหาความตองการและความพึง
พอใจในระบบการฝกอบรม แมวาจะเปนวิธีที่สะดวกในการดําเนินการสอบถามความคิดเห็นจาก
บริษัทตัวอยางทั้ง 5 บริษัท แตพบวาหลังจากที่ไดแจกจายแบบสอบถามใหกับบริษัทตัวอยาง ตอง
ใชระยะเวลานานในการรวบรวมแบบสอบถามกลับคืน เนื่องจากในงานวิจัยไดสอบถามความ
คิดเห็นจากพนักงานระดับหัวหนางานข้ึนไป รวมถึงพนักงานระดับปฏิบัติการดวย ซึ่งพบวาบริษัท
ตัวอยางทั้ง 5 แหง มีการทํางาน 2 กะ คือกะกลางวัน และกะกลางคืน ประกอบกับจํานวนการผลิต
เพิ่มสูงข้ึนตามยอดการผลิตรถยนตที่เพิ่มข้ึนในปจจุบัน ซึ่งทําใหบริษัทตัวอยางไดเพิ่มการทํางาน
ลวงเวลาทุกวัน  ทําใหหัวหนางานและพนักงานในบริษัทตัวอยางไมสะดวกนักในการตอบ
แบบสอบถาม  ดังนั้นจึงทําใหตองใชระยะเวลาในการรวบรวมแบบสอบถามคอนขางนาน และซ่ึง
ทําใหในการสํารวจความคิดเห็นภายหลังการปรับปรุงระบบการฝกอบรมไดลดจํานวนของ
แบบสอบถามลงเหลือ 25 ชุด  

  3)   เทคนิค QFD ตองอาศัยการระดมความคิดเห็นจากหนวยงานที่เกี่ยวของ ซึ่ง
มาจากฝายตางๆ ภายในบริษัทตัวอยาง เชน ฝายทรัพยากรบุคคล ฝายผลิต ฝายควบคุมคุณภาพ 
การประยุกตใชเทคนิค QFD จะประสบความสําเร็จเปนอยางดีถาทีมงานมีความรูความเขาใจใน
วิธีการของ QFD แตในการดําเนินการวิจัยคร้ังนี้ พบวาทีมงานทุกคนจากบริษัทตัวอยางทั้ง 5 แหง 
ยังไมเคยมีประสบการณในการทํา QFD มากอน ทําใหเปนอุปสรรคในการระดมความคิดเห็น ทํา
ใหตองใชระยะเวลาในการอภิปราย และทําความเขาใจใหตรงกันของทีมงานทุกคน 
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5.4 ขอเสนอแนะ 

1)  การระดมความคิดจากทีมงานของ QFD จําเปนอยางยิ่งที่จะตองไดรับความ
รวมมือจากสมาชิกจากฝายหรือหนวยงานท่ีเกี่ยวของ เพื่อความมีประสิทธิภาพของการอภิปราย
ความคิดเหน็และลดปญหาผูเขารวมประชมุไมครบ จึงควรต้ังขอกําหนดไวอยางชัดเจนวาในการ
ประชุมระดมความคิดจําเปนที่จะตองมีสมาชิกจากฝายใดเขารวมบาง และตําแหนงงานหรือ
ประสบการณการทาํงานของสมาชกิทีเ่ขารวมอยางนอยควรมีคุณสมบัติอยางไร ทั้งนี้ตองอาศัย
การใหความรวมมือจากหนวยงานที่เกี่ยวของดวย ดังนัน้จึงควรมีการแตงต้ังคณะกรรมการของการ
ปรับปรุงอยางเปนลายลักษณอักษร และกําหนดหนาที่ความรับผิดชอบของคณะกรรมการอยาง
ชัดเจนวามหีนาที่อะไรบาง  

2) ในการสํารวจความคิดเห็นโดยการใชแบบสอบถาม นับวาเปนวธิีที่เหมาะสม
ในการสอบถามกลุมตัวอยางจํานวนมากๆ ทําใหไดขอมูลที่ตองการทีม่ีความชัดเจน แตอาจทําใหผู
ที่ตอบแบบสอบถามตองใชเวลาในการตอบแบบสอบถามคอนขางนาน ซึ่งสงผลกระทบใหไดรับ
แบบสอบถามตอบกลับมาชา ดังนัน้เพื่อความรวดเร็วข้ึนในการรวบรวมแบบสอบถาม จึงควรทาํ
แบบสอบถามใหมีรายละเอียดที่ผูที่ตอบแบบสอบถามสามารถอานแลวเขาใจงายที่สุด รวมถึงใน
การใชแบบสอบถามแบบที่ใหเขียนคําตอบเพื่ออธิบายรายละเอียด อาจจะตองออกแบบใหผูตอบ
แบบสอบถามใชเวลาในการเขียนคําตอบไมมากนัก เชน อาจลดชองคําตอบลงจากใหตอบ 4 ขอ
ลดเหลือ 2 ขอ เปนตน 

3) การเร่ิมดําเนนิการ QFD โดยมทีีมงานทีย่ังไมเคยมีประสบการณในการทาํ 
QFD มากอนเปนสมาชิกในทีม ควรที่จะมีการสอนหรืออธิบายใหความรูถึงวิธีการดําเนนิการของ
เทคนิค QFD อยางละเอียด และควรมีการอธิบายโดยการยกตัวอยางการทาํ QFD ที่สามารถ
เขาใจไดงายเพื่อใหทีมงานมีความเขาใจข้ันตอนวิธกีารของ QFD อยางเพียงพอ โดยเฉพาะอยาง
ยิ่งควรยกตัวอยางรายละเอียดของการดําเนินการ QFD ในแตละเฟส เพื่อใหสมาชิกแตละคนมี
ความเขาใจในแตละกระบวนการของ QFD ที่สมาชิกเองจะตองมีสวนเกี่ยวของ เชน การกาํหนด
ขอกําหนดทางเทคนิค การใหคะแนนความสัมพนัธ เปนตน 
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ตัวอยางผลการปรับปรุงระบบการฝกอบรม 
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ก.1 ระเบียบการฝกอบรม (Procedure) 
 ตัวอยางของระเบียบการฝกอบรมหลังการปรับปรุงของบริษัทตัวอยาง แสดงไดดังนี ้

ระเบียบการฝกอบรม 
หมายเลขเอกสาร : 

คร้ังที่แกไข : 

1. วัตถุประสงค 
        1.1  เพือ่ใหมั่นใจวาบุคลากรทุกคนที่ปฏิบัติงานอันมีผลตอคุณภาพ มีคุณสมบัติ และไดรับ
การฝกอบรมที่เหมาะสม 
       1.2 เพื่อเปนการพัฒนาทักษะและความชํานาญใหกับบุคลากรทกุระดับ 
 
2. ขอบเขต 

      2.1 ระเบียบปฏิบัตินี้ ใชบังคับถงึพนกังานบริษทั รวมทัง้พนักงานของบริษทัผูรับเหมา ( Sub 
Contractor ) ที่ปฏิบัติงานอยูภายในบริษทั 

3. หนาที่ความรับผิดชอบ 
     3.1 สวนงานฝกอบรมและพัฒนา 
             3.1.1     สํารวจความจําเปนในการฝกอบรม 
             3.1.2     ติดตอสถาบัน วิทยากร 
             3.1.3     จัดทําโครงการฝกอบรม 
             3.1.4     จัดทําคูมือ อุปกรณ และประสานงานในการฝกอบรม 
             3.1.5     บันทกึประวัติการฝกอบรม 
             3.1.6     จัดประชุมทบทวนความจําเปนในการฝกอบรม 
             3.1.7     จัดทําแผนการฝกอบรมประจําป และนําเสนออนมุติัแผน 
             3.1.8     ติดตามประเมินผลการฝกอบรม 
    3.2  ผูจัดการตนสังกัดที่เกี่ยวของ 
            3.2.1      สงเสริม และสนับสนุนใหผูใตบังคับบัญชา ไดรับการฝกอบรมที่เหมาะสม 
                          และเพียงพอ 
            3.2.2       จัดทําใบขออนุมัติการฝกอบรม 
            3.2.3       ประเมินความสามารถของผูใตบังคับบัญชา 
            3.2.4       จัดทาํแผนการฝกอบรมเฉพาะงานประจําป 
            3.2.5       จัดทําคูมอืการฝกอบรมการปฏิบัติงาน 
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ระเบียบการฝกอบรม 
หมายเลขเอกสาร : 

คร้ังที่แกไข : 

     3.3 ผูใตบังคับบัญชาระดับหัวหนางาน / ผูสอน ( Trainer) 
            3.3.1     ดําเนินการจัดฝกอบรมเฉพาะงานใหกับพนักงาน 
            3.3.2     เปนวทิยากรหลักสูตรเฉพาะงานใหกับพนักงาน   
            3.3.3     ประเมินความสามารถของผูใตบังคับบัญชา 
            3.3.4     สงเสริม สนบัสนุนใหผูใตบังคับบัญชาไดรับการฝกอบรมที่เหมาะสมเพียงพอ 
 
4. คําจํากัดความ 
      4.1  การฝกอบรมทั่วไปเพื่อเพิ่มทักษะ หมายถงึ การเพิ่มพนูทักษะ ความรู ความสามารถใหแก
พนักงานแตละระดับตําแหนง โดยแยกเปน 
             4.1.1  การฝกอบรมภายใน ( In-House Training )  หมายถงึ การจัดฝกอบรมที่ บริษัท   
                        เปนผูดําเนนิการจัดฝกอบรม หรือวาจางหนวยงานภายนอกเปนผูดําเนนิการให   
                        โดยจัดฝกอบรมให เฉพาะพนกังานของบริษัท 
            4.1.2   การฝกอบรมภายนอก ( Out-House Training )  หมายถึง การฝกอบรมที่บริษัทสง 
                        พนักงานไปอบรมภายนอก ตามหนวยงาน หรือสถาบันอบรมตางๆ โดยอบรม 
                       รวมกับบุคคลภายนอก 
            4.1.3   การปฐมนิเทศพนักงานใหม ( Orientation ) หมายถงึ การชี้แจงรายละเอียด ขอมลู 
                       ตางๆ ของบริษัทใหพนักงานใหมทราบกอนเร่ิมงาน 
     4.2  การฝกอบรมเฉพาะงาน ( On the Job training ) หมายถงึ การสอนงานโดยผูบังคับบัญชา  
            ใหกบัพนักงานพรอมกับการลงมอืปฏิบัติในสถานที่ทาํงานจริง 
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ระเบียบการฝกอบรม 
หมายเลขเอกสาร : 

คร้ังที่แกไข : 

   5. ข้ันตอนการดําเนนิงาน 
          5.1 การฝกอบรมทั่วไป 
                 5.1.1   การสํารวจความจําเปน และการจัดทําแผนการฝกอบรมประจําป 
                            1)  ผูจัดการแตละฝายกาํหนดความจาํเปนในการฝกอบรมของพนักงานแตละ

ระดับใน “แบบสํารวจความจําเปนในการฝกอบรม” โดยกําหนดให
สอดคลองกับใบกําหนดหนาทีง่าน (Job Description) นโยบายของบริษัท
เทคโนโลยีสมยัใหม ขอรองเรียนจากลูกคา และความจําเปนอ่ืนๆ สงใหกับ
สวนงานฝกอบรม และพัฒนาในเดือนตุลาคมของทกุป 

                            2)  การสํารวจความจําเปนจะตองกําหนดหมวดเน้ือหาวชิาที่อบรมในแตละป
โดยจะตองมหีวัขอหมวดวิชาดังนี ้

                                 2.1  หมวดวิชา         การบริหาร 
                                 2.2  หมวดวิชา         ดานคุณภาพ 
                                 2.3  หมวดวิชา         ดานส่ิงแวดลอม 
                                 2.4  หมวดวิชา         ความปลอดภัย 
                                 2.5  หมวดวิชา         การบริหารการผลิต 
                                 2.6  หมวดวิชา         เทคโนโลย ี
                            3)  สวนงานฝกอบรม และพัฒนาจัดประชุมรวมกบัทุกฝาย เพื่อพิจารณา

ทบทวนความจําเปนในการฝกอบรมและจัดทําแผนการฝกอบรมประจําป 
                            4)  สวนงานฝกอบรม และพัฒนาเสนอแผนการฝกอบรมใหกรรมการผูจัดการ

ใหญพิจารณาอนุมัติ 
ก.   กรณีอนุมติั สวนงานฝกอบรมดําเนนิการฝกอบรมตามแผน 
ข.   กรณีไมอนุมัติ สวนงานฝกอบรมทบทวนแผนการฝกอบรมเพื่อนําเสนอ 

กรรมการผูจัดการใหญอีกคร้ัง และแจงใหสวนงานที่เกี่ยวของทราบถึง
ผลการพิจารณา 

                            5)  กรณีที่มีความจาํเปนตองฝกอบรมนอกเหนือจากแผนที่กาํหนดไว ให
หนวยงานตนสังกัด จัดทํา “ใบขออนุมัติฝกอบรม” และจัดสงใหกับสวนงาน
ฝกอบรมและพัฒนาดังนี ้
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ระเบียบการฝกอบรม 
หมายเลขเอกสาร : 

คร้ังที่แกไข : 

-   กรณีมีคาใชจาย พิจารณาโดยผูจัดการฝาย และสงเอกสารกอนการ
ฝกอบรมไมนอยกวา 15 วนั เพื่อสวนงานฝกอบรมจะนาํเสนอรอง
กรรมการผูจัดการใหญ หรือกรรมการผูจัดการใหญอนมุติั 

-   กรณีไมมีคาใชจาย พจิารณาอนุมัติโดยผูชวยผูจัดการสวนงานข้ึนไป 
และสงเอกสารกอนการฝกอบรมไมนอยกวา 3 วนั 

                 5.1.2   รายละเอียดหลักสูตร และคุณสมบัติผูเขารับการฝกอบรม 
1)   สวนงานฝกอบรม จัดทาํโครงการฝกอบรม (Course Outline) และแจงใหสวน

งานที่เกี่ยวของทราบถึงกําหนดการฝกอบรม วทิยากร วนัเวลา สถานที่ และ
คุณสมบัติผูเขารับการฝกอบรม 

2)   สวนงานท่ีเกี่ยวของ กาํหนดรายช่ือพนกังานที่จะใหเขารับการฝกอบรมตาม
คุณสมบัติของแตละหลักสูตรพรอมกับมหีนาที่แจงกาํหนดการ และ
รายละเอียดใหกับพนกังานทราบ รวมถงึควมคุมดูแลใหเขารับการฝกอบรม
ตามวนั และเวลาที่กําหนด 

                 5.1.3    บันทึกการฝกอบรม และการประเมนิผลการฝกอบรม 
1)    กรณีฝกอบรมภายใน ใหผูเขารับการฝกอบรมลงช่ือใน “ใบรายช่ือผูเขารับการ

ฝกอบรม” 
2)    สวนงานฝกอบรม จัดใหมีการประเมินผลการฝกอบรม ดังนี ้

                             ก.  การทดสอบความรู ความเขาใจในการฝกอบรม โดยทําแบบทดสอบ หรือ    
วิทยากรเปนผูประเมินผูเขารับการฝกอบรม ทกุคร้ังทีม่ีการฝกอบรม 

                             ข.  ประเมินโครงการฝกอบรม โดยใหผูเขารับการฝกอบรมประเมินหลังส้ินสุด 
การฝกอบรม ในเร่ือง 

                                  -   วทิยากร 
                                  -   เนือ้หาหลักสูตร 
                                  -   การดําเนนิการฝกอบรม (บรรยากาศ,สถานที่,อ่ืน ๆ) 
                     3)    กรณีฝกอบรมภายนอก ใหเขียน “ใบรายงานการฝกอบรม” สงใหกบั   
                            ผูบงัคับบัญชาเพื่อพิจารณาประเมินผลเบ้ืองตน โดยอาจใชวธิีสัมภาษณ หรือ 
                            การนาํเสนอ หรือรายงาน แลวนําสงสวนงานฝกอบรม และพัฒนาภายใน 7 วนั  
                            นับจากวนัส้ินสุดการฝกอบรม พรอมแนบสําเนาวฒุิบัตร หรือใบรับรอง 
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ระเบียบการฝกอบรม 
หมายเลขเอกสาร : 

คร้ังที่แกไข : 

4)    สวนงานฝกอบรมบันทกึประวัติผูผานการฝกอบรมโดยระบบคอมพิวเตอร โดย
ใหมีการ Back Up ขอมูลทกุเดือน และเกบ็รักษาไวที่สวนงานฝกอบรม และ
พัฒนา 

                 5.1.4    กรณีพนักงานเขาใหม สวนงานฝกอบรม และพัฒนาจัดใหมีการปฐมนิเทศดังนี ้
                                  -   ประวัติบริษัท และผังองคกร 
                                  -   คาตอบแทน และสวัสดิการ 
                                  -   กฎระเบียบ ขอบังคังในการทาํงาน 
                                  -   ความปลอดภัยในการทํางาน 
                                  -   กจิกรรม 5 ส 
                                  -   ระบบคุณภาพ 
                                  -   ระบบการจัดการสิ่งแวดลอม 
                                  -   โครงการโรงงานสีขาว 
                                  -   กจิกรรมอ่ืน ๆ 
          5.2 การฝกอบรมเฉพาะงาน (On the job Training) 
                5.2.1   การจัดทําแผนการฝกอบรมประจําป และรายละเอียดหลักสูตร 
                      1) ผูจัดการแตละสวนงาน จัดทําแผนการฝกอบรมเฉพาะงานของพนักงานแตละ

ระดับ ในแบบฟอรม”แผนการฝกอบรมประจําป” โดยกําหนดใหสอดคลองกับใบ
กําหนดหนาที ่(Job description) นโยบายของบริษัท เทคโนโลยีสมยัใหม ขอ
รองเรียนจากลูกคา และความจําเปนอ่ืนๆ พรอมแนบ “รายละเอียดหลักสูตร” สง
ใหกับสวนงานฝกอบรม และพัฒนาภายในเดือนตุลาคมของทุกป กรณีมีการ
ปรับปรุงแผนหรือเปล่ียนแปลงรายละเอียดหลักสูตร ใหสงสําเนาใหกบัสวนงาน
ฝกอบรมทนัท ี

                      2) หลักสูตรการฝกอบรมในการปฏิบัติงาน(On the Job Training) จะตองผานการ
ฝกอบรมจากศูนยฝกอบรม (Training Center) กอนเพื่อพัฒนาทางดานความรู 
และทักษะในการปฏิบัติงานกอนลงไปปฏิบติังานจริง โดยมีหวัขอการฝกอบรม
ดังนี ้

                          2.1  พนกังานระดับปฏิบติังาน (Worker) จะตองไดรับการอบรมที่เปนภาคทฤษฎี
และภาคปฏิบัติดังนี ้
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ระเบียบการฝกอบรม 
หมายเลขเอกสาร : 

คร้ังที่แกไข : 

                                  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  ผูบังคับบัญชาตนสังกัดตองทาํการอบรมพนักงานปฏิบัติการ(Worker) ใน
เร่ืองของ On the Job Training อีกคร้ัง เพือ่เปนการทบทวนความรู ความ
เขาใจกอนปฏิบัติงานจริงอีกคร้ัง โดยมหีัวขอการทบทวนดังนี ้

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

                5.2.2   การฝกอบรมเฉพาะงาน On the Job Training สําหรับตําแหนงงาน ระดับ
หัวหนางาน (Foreman) และระดับ ผูฝกสอน (Trainer) โดยจะตองผานการ
ฝกอบรมเสริมทักษะ และความรูดังนี ้

                      1) พนักงานระดับ บังคับบัญชา หรือหัวหนางาน (Foreman) 
1.1  Procedure 
       -   Part Production 
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ระเบียบการฝกอบรม 
หมายเลขเอกสาร : 

คร้ังที่แกไข : 

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 ผูฝกสอน(Trainer) 
2.1  Procedure 
       -   Part Production 
2.2  Job Function/Job Description 
       -   Worker 
       -   Assistant Foreman 
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ระเบียบการฝกอบรม 
หมายเลขเอกสาร : 

คร้ังที่แกไข : 

       -   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 การประเมินผลการฝกอบรมเฉพาะงาน (On the job Training) 
                5.3.1   การฝกอบรมเฉพาะงานในสวนของ Class Room จะตองมีแบบทดสอบในการ

วัดความรู ความเขาใจ โดยมีหัวขอการกําหนดความรูดังนี ้
          1)  Safety  
          2)  Quality 
          3)  TPM 
          4)  Work Instruction (WI) 
          5)  ISO 14001 
          6)  CCCF 
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ระเบียบการฝกอบรม 
หมายเลขเอกสาร : 

คร้ังที่แกไข : 

                5.3.2   การฝกอบรมเฉพาะงานในสวนของภาคฏิบัติหนางาน (Practice) จะตองมี
แบบทดสอบ ในการวัดความรู ความเขาใจโดยมีหวัขอการกําหนดความรูดังนี ้

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

                5.3.3   การฝกอบรมเฉพาะงานในสวนของการควบคุมทักษะการปฏิบัติงานประจําวัน
(Daily Check Skill Control) จะตองมีแบบทดสอบในการวัดความรู ความเขาใจ
โดยมีหวัขอการกําหนดดังนี ้

1)  การสวมใสอุปกรณ PPE  
2)  การบนัทกึเอกสารการผลิต 
3)  การบนัทกึเอกสารคุณภาพ 
4)  การปฏิบัติงานตาม Work Instruction (WI) 

                5.3.4   การบนัทกึ และการฝกอบรม 
1)  ผูบังคับบัญชา หรือผูที่ไดรับมอบหมาย ทาํการฝกอบรมเฉพาะงานใหกับ  

พนักงาน พรอมกับบันทึกการฝกอบรมเปนเอกสาร (ใบขออนุมัติฝกอบรม และใบ
รายช่ือผูเขารับการฝกอบรม) ในกรณีดังตอไปนี้ 

     ก.   พนักงานเร่ิมงานใหมทุกคน ตองไดรับการฝกอบรมเฉพาะงานตามหัวขอ 
Job Description ของตนเองโดยผูบงัคับบัญชาทาํการสอนงานใหกบั
พนักงาน ต้ังแตวันแรกทีพ่นกังานเขางาน เชน พนักงานในไลนการผลิตควร
ไดรับการฝกอบรมเร่ือง วธิีการใชเคร่ืองจักร, ข้ันตอนการฏิบัติงานและ
วิธีการตรวจสอบช้ินงาน เปนตน โดยตองไดรับการอบรมกอนที่จะใหเร่ิมลง
มือปฏิบัติงานในตําแหนงนัน้ ๆ 

     ข.   กรณีเล่ือนตําแหนง, โยกยายหนาที่, เปล่ียนกระบวนการผลิต, ใชเทคโนโลยี
สมัยใหม หรือพนักงานทํางานผิดพลาด ใหผูบังคับบัญชาดําเนนิการ
ฝกอบรม ใหกบัพนกังานกอนที่จะใหปฏิบติัในตําแหนงนั้น ๆ 
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ระเบียบการฝกอบรม 
หมายเลขเอกสาร : 

คร้ังที่แกไข : 

     ค.   กรณีมกีารโอนยายหนวยงาน หรือหนาที่ความรับผิดชอบ แผนกตนสังกัด
ใหมตองทําการตรวจสอบประวัติการฝกอบรม แลวเปรียบเทียบกับ
คุณสมบัติของตําแหนงงานใหม หากยงัไมไดรับการฝกอบรมในหวัขอใด ให
ดําเนนิการฝกอบรมทันที กอนที่จะใหพนกังานปฏิบัติงานในตําแหนงใหม 

2)  ในการฝกอบรมเฉพาะงานทุกหลักสูตร ผูสอนจะตองจัดใหผูเขารับการ 
ฝกอบรมลงช่ือใน”ใบรายช่ือผูเขารับการฝกอบรม” และมีการทดสอบความรู ความ
เขาใจของพนกังานทุกคร้ัง 
3)  เมื่อดําเนนิการฝกอบรมเรียบรอยแลว ใหสงผลการทดสอบพรอมกบัหลักฐานใน
การฝกอบรม ใหกับสวนงานฝกอบรมภายใน 7 วัน นับแตวันทีฝ่กอบรมเรียบรอย
แลว 
4)  สวนงานฝกอบรมบันทึกประวัติผูผานการฝกอบรม โดยระบบคอมพิวเตอร โดย
ใหมีการ Back Up ทกุเดือน และเก็บรักษาไวที่สวนงานฝกอบรมและพัฒนา 
5)  ผูบังคับบัญชาติดตามประเมินความสามารถของพนกังานที่ไดรับการฝกอบรม
แลว ตามวิธีการปฏิบัติงาน”การประเมนิความสามารถของพนักงาน”(Skill Matrix) 
6)  สวนงานฝกอบรมจัดใหมีการวัดความตระหนักดานคุณภาพของพนักงานไมนอย
กวาปละ 1 คร้ัง พรอมบันทึกผลการวัดความตระหนกัฯ ของพนักงาน 
 

6. ข้ันตอนการฝกอบรมพนักงาน ตามเอกสารแนบ 
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เอกสารแนบข้ันตอนการฝกอบรม 

ข้ันตอนการดําเนนิงาน ผูรับผิดชอบ ระยะเวลา เอกสารที่เกี่ยวของ 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

หนวยงาน
ฝกอบรม 

 

 

 

 
 

1. ใบขออนุมัติฝกอบรม 
2.ใบรายช่ือผูเขารับการอบรม 
3. แบบทดสอบการปฐมนิเทศ 
4. คูมือพนักงานใหม 
 
 
1.ใบขออนุมัติฝกอบรมและ
พัฒนา 
2. ใบรายช่ือผูเขารับการอบรม 
3. แบบทดสอบการฝกอบรม 
 
 
1.ใบขออนุมัติฝกอบรมและ
พัฒนา 
2. ใบรายช่ือผูเขารับการอบรม 
3. แบบทดสอบการฝกอบรม 
 
1. ใบประวัติการฝกอบรม 
 
 
 
 
1. แบบประเมินความสามารถ 

 

อบรมปฐมนิเทศเบื้องตน 
( Orientation ) ใหกับพนกังาน 

( เฉพาะพนักงานใหม ) 

ฝกอบรมเฉพาะงาน 
- ฝกอบรมภาคทฤษฏี 
- ฝกอบรมภาคปฏิบัติ 
- On the job training 

 

สงเอกสารใหสวนงานฝกอบรม 
 

บันทกึประวัติการฝกอบรม 

 

ประเมินความสามารถของ
พนักงาน (Skill Matrix) 

 

หนวยงาน
ฝกอบรม 

วันเร่ิมงาน 
8:00-17:00  
(1 วัน ) 

วิทยากรแต
ละหลักสูตร 

วิทยากรแต
ละหลักสูตร 

วิทยากรแต
ละหลักสูตร/ 
หัวหนางาน 

3 - 5 วัน 
 

ภายใน 7 วัน
หลังการ
ฝกอบรม 

ภายใน 3 วัน
หลังไดรับ
เอกสาร 

หลังการ
ฝกอบรม  
1 เดือน 



 149 

ก.2 หัวขอการฝกอบรม 
 ตัวอยางหัวขอการฝกอบรมตามความจําเปนหนาที่งานของบริษัทตัวอยาง ซึ่งประกอบ 
ดวยหวขอการฝกอบรมภาคทฤษฏีในหองเรียน และหัวขอการฝกอบรมโดยการฝกปฏิบัติ 
โดยมีรายละเอียด ดังนี้ 

No
. หัวขอการอบรมภาคทฤษฎี 

 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 
  -- อุปกรณปองกันภัยสวนบุคคล PPE 
2 Quality O O O O O 
  -- ความหมาย และจิตสํานึกดานคุณภาพ 
  -- 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 มาใชในสายการผลิต 
  -- ตัวอยางของ Kanban ที่ใชในบริษัท 
  -- กฎพื้นฐานการใช Kanban 
5 มาตรฐานการปฏิบัติงาน (WI) O O O O O 
  -- ความหมาย ของ WI ในแตละขอ 
  -- การอาน และการทําความเขาใจ 
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No
. หัวขอการอบรมภาคทฤษฎี 

 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 
 
 
 

 
 

 
   -- ประเภทของตนทุนการผลิต 

  -- ขั้นตอนการจัดทํา Cost Reduction 
  -- กิจกรรมการลดตนทุน 

10 Kaizen O 
 
 

O 
 
 

O 
 
 

 
 

 
   -- ความหมาย และวัตถุประสงค 

  -- ขั้นตอนการทํา Kaizen 
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No. 
หัวขอการอบรมภาคปฏิบัติ 
Practical Training Topic 

Section 
Production QC 

As
se

mb
ly 

W
eld

ing
 

Pr
es

s 

Ins
pe

cti
on

 

Q-
Ga

te 

1 ตําแหนงการประกอบของชิ้นสวนที่ผลิตในรถยนต 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 
 -   การใสอุปกรณความปลอดภัย 
 -   การปฏิบัติตาม  WI ความปลอดภัยในการทํางาน 
 -   การปฏิบัติตามกฎระเบียบบริษัทฯ (5ส) 
 -   การจัดการทิ้งขยะตามระบบ ISO 14001 

O O O O O 

6 Machine 
 -   การตรวจสอบเครื่องจักร Daily Check Sheet 
 -   การปฏิบัติงานตาม WI การใชเคร่ืองจักร 
 -   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 
 -   การใชเคร่ืองมือการตรวจสอบคุณภาพชิ้นงาน 
 -   การบํารุงดูแลรักษาเคร่ืองมือวัด 

O O O O O 
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ก.3 การปรับปรุงเนื้อหาการฝกอบรม 
 ในสวนของการปรับปรุงเนื้อหาการฝกอบรม ยกตัวอยางการปรับปรุงของบริษัทกรณีศึกษา
แหงหนึง่ไดดังนี ้
 
กอนการปรับปรุง 
 บริษัทตัวอยางมีคูมือสําหรับการฝกอบรมอยูแลว แตพบวาไมไดมีการปรับปรุงเนื้อหาการ
ฝกอบรมมาเปนเวลานาน โดยเนื้อหาภายในเอกสาร เคร่ืองจักรที่แสดงในเอกสารยงัคงเปนเคร่ือง
รุนเกาซ่ึงบริษทัตัวอยางไดเปลี่ยนเปนเคร่ืองจักรใหมแลว และพบวาตองเพิ่มเติมรายละเอียดของ
เนื้อหาภายในอ่ืนๆ อีกดวย 

 
 
 
 
 
 
 

คูมือฝกอบรมกอนการปรับปรุง 
หลังการปรับปรุง 
    ไดมีการปรับปรุงเนื้อหาภายในเอกสารการฝกอบรมใหเปนปจจุบัน เพิ่มเติมรายละเอียดที่
จําเปน และจัดทําเปนรูปเลมใหมโดยไดเพิ่มเติมคูมือฝกอบรมสําหรับสายการผลิตตัวอยางเพิ่มอีก 
1 เลม คือ คูมือการฝกอบรมเกี่ยวกับช้ินสวนที่ผลิตอยูในสายการผลิตตัวอยางนั้น 
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ก.4 กําหนดเกณฑคุณสมบัติของผูสอน 
 ตัวอยางของระเบียบควบคุมคุณสมบัติของผูสอนในบริษัทตัวอยางแสดงไดดังนี ้

ระเบียบคุณสมบัติการแตงต้ังผูสอน 
หมายเลขเอกสาร : 

คร้ังที่แกไข : 

1. วัตถุประสงค 
     1.1  เพื่อควบคุมคุณสมบัติของวิทยากรประจําบริษทั ความรูความสามารถ เพือ่ใหการสอน 
            เปนไปในทิศทางเดียวกนั 
     1.2  เพื่อกาํหนดเปนหลักเกณฑในการคัดเลือกวิทยากร 
 
2.ขอบเขต  
    2.1  ระเบียบคุณสมบัติการแตงต้ังผูสอนน้ี ใชบังคับถงึผูสอนทุกหลักสูตรที่มีการฝกอบรม 
           ภายในบริษัท 
3. หลักเกณฑการคัดเลือกวทิยากรประจําบริษัท 
     3.1 ตองเขียนใบแจงใหคัดเลือกพนกังานเปนวทิยากรประจําบริษัท 
     3.2 จะตองมีความรูและประสบการณ 
     3.3 คุณสมบัติเฉพาะตัวเพื่อการบรรยาย 
     3.4 มีความทุมเทและเสียสละตอองคกร 
     3.5 คุณสมบัติตามเกณฑเบ้ืองตน     

     1. ผานการปฏิบัติงานในหนาที่งาน  1 ปข้ึนไป 
     2. ระดับทกัษะหนาทีง่านอยูในระดับปฏิบัติงานไดทุกข้ันตอน 
     3. วฒุิการศึกษาต้ังแตมธัยมศึกษา ตอนตน 
     4.  อาย ุ 19 –50 ป 
     5.  มนษุยสัมพันธดี 

4. ข้ันตอนของการแตงต้ังวทิยากร 
1. สงแบบฟอรมแจงขอใหคัดเลือกเปนวิทยากร 
2. ระดับฝายทาํการคัดเลือกตามคุณสมบัติของวิทยากรที่กําหนดไว 
3. ศูนยฝกอบรมเสนอทบทวน อนุมัติ ตอผูจัดการฝายบุคคล 
4. ผูจัดการฝายบุคคลทบทวน 
5. เมื่ออนุมัติแลว ดําเนนิการฝกอบรมผูที่เปนวทิยากร 
6. เมื่อผานการอบรม เสนออนุมัติแตงต้ังโดยผูจัดการ 
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ระเบียบคุณสมบัติการแตงต้ังผูสอน 
หมายเลขเอกสาร : 

คร้ังที่แกไข : 

 5. แผนผังของข้ันตอนการแตงต้ังวทิยากร 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
  
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 

ระดับฝายทําการคัดเลือกตาม
คุณสมบัติที่กําหนด 

ศูนยฝกอบรม 
เสนอ ทบทวน อนุมัติ 
ตอผูจัดการฝายบุคคล 

ศูนยฝกอบรมเสนออนุมัติ 

ผูจัดการฝาย
บุคคลทบทวน 

No

ผูจัดการอนุมัติ 

YES 

YES 

No 

แบบแจงขอใหคัดเลือก 
เปนวิทยากร 

ผานการอบรม 
เสนออนุมัติแตงต้ังโดยผูจัดการ 

ดําเนินการอบรม 
ผูที่ไดรับคัดเลือกเปนวิทยากร 
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ระเบียบคุณสมบัติการแตงต้ังผูสอน 
หมายเลขเอกสาร : 

คร้ังที่แกไข : 

 
แบบฟอรมใบแจงการคัดเลือกวิทยากร 

แบบแจงขอใหคัดเลือกหัวหนางาน/พนักงานเปนวิทยากรประจําบริษัท 
  วันที่............................. 
     เรียน............................. 
                   ดวยทางฝายบริหาร แผนกธุรการและทรัพยากรบุคคล จะจัดหลักสูตรฝกอบรมเพื่อพัฒนาพนักงาน
ใหเกิด  ความรู ความสามารถในการปฏิบัติงานใหกับบริษัทฯ    ทั้งนี้เพื่อใหบรรลุวัตถุประสงคและเกิดประโยชน
สูงสุดแกผูเขารับการฝกอบรม  ทางฝายบริหาร จึงขอใหทานชวยพิจารณาหลักสูตร และคัดเลือกผูใตบังคับบัญชา
ในสังกัดของทานที่มีคุณสมบัติเหมาะสมเขาเปนวิทยากรประจําบริษัท  โดยขอความรวมมือในการใหกรอก
รายละเอียด ดังนี้ : 
               หัวขอหลักสูตร   
_________________________________________________________________________ 
               กําหนดระยะเวลาของหลักสูตร 
_____________________________________________________________ 
               ระดับผูบรรยาย 
_________________________________________________________________________ 
               

ลําดับ รหัส ชื่อ-นามสกุล ตําแหนง อายุ อายุงาน การศึกษา 
       

 
 
  
 
 

 
 

 
 
 
 

 
 

คุณสมบัติวิทยากร 
1. จะตองมีความรูและประสบการณ 
2. คุณสมบัติเฉพาะตัวเพื่อการบรรยาย 
3. มีความทุมเท และเสียสละตอองคกร 
4. คุณสมบัติตามเกณฑเบ้ืองตน 
   4.1 ผานการปฏิบัติงานในหนาที่งาน 1 ป ขึ้นไป 
   4.2 ระดับทักษะหนาที่งาน อยูในระดับปฏิบัติงานไดทุกขั้นตอน 
   4.3 วุฒิการศึกษาต้ังแตมัธยมศึกษาตอนตน 
   4.4 อายุ 19 -50 ป 
   4.5 มนุษยสัมพันธดี 
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ก.5 อุปกรณเครื่องมือในการสอนภาคปฏิบัติ 
  ในหัวขอเร่ืองเคร่ืองจักรเคร่ืองมือสําหรับการฝกปฏิบัติ บริษัทตัวอยางทั้ง 5 บริษัทไดมีการ
จัดเตรียมเคร่ืองจักรอุปกรณการสอนตางๆ โดยแสดงรูปภาพตัวอยางของเครื่องจักรสําหรับการ
ฝกอบรมของบริษัทตัวอยาง โดยในที่นี้จะแสดงกระบวนการผลิตละ 1 ตัวอยาง 
 
 1) เคร่ืองจักรและอุปกรณการฝกปฏิบัติสําหรับกระบวนการปมข้ึนรูป 
            ประกอบดวย 
             - เคร่ืองจักรปมข้ึนรูป 
       - แผนโลหะสําหรับฝกปฏิบัติ 
       - โตะตรวจสอบช้ินงาน 
       - มาตรฐานการทํางานตางๆ 
       - มาตรฐานการตรวจสอบคุณภาพ 
         
        
 
 
 2) เคร่ืองจักรเคร่ืองมือการฝกปฏิบัติสําหรับกระบวนการเช่ือมอารค 
 
       ประกอบดวย 
             - เคร่ืองเช่ือมอารค 
       - แผนโลหะสําหรับฝกปฏิบัติ 
       - มาตรฐานการทํางานตางๆ 
       - มาตรฐานการตรวจสอบคุณภาพ 
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 3) เคร่ืองจักรเคร่ืองมือสําหรับกระบวนการเช่ือมแบบสปอต 
 

   ประกอบดวย 
              - เคร่ืองเช่ือมแบบสปอต 
       -  แผนโลหะสําหรับฝกปฏิบติั 
       -  มาตรฐานการทํางานตางๆ 
       -  ตัวอยางงานดี งานเสีย 

 
 
 
 
 

 4) เคร่ืองจักรเคร่ืองมือสําหรับกระบวนการเช่ือมแบบ Robot 
   ประกอบดวย 

             - เคร่ืองเช่ือมแบบRobot 
       - แผนโลหะสําหรับฝกปฏิบัติ 
       - มาตรฐานการทํางานตางๆ 
        - ตัวอยางงานดีงานเสีย 
       - มาตรฐานการตรวจสอบคุณภาพ 
        
 
 

 
 5) เคร่ืองจักรเคร่ืองมือสําหรับงานประกอบชิ้นสวน 

   ประกอบดวย 
              - จิ๊กและเคร่ืองมือประกอบชิ้นงาน 
       -  ชิ้นสวนสําหรับฝกประกอบ 
       -  มาตรฐานการทํางานตางๆ 
       -  โตะสําหรับตรวจสอบชิ้นงาน 
        -   ตัวอยางงานดีงานเสีย 
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ก.6 การประเมินผลการฝกอบรม 
Work Instruction หมายเลขเอกสาร : 

การประเมินระดับความสามารถของพนักงาน คร้ังที่แกไข : 

    
     1. วัตถุประสงค 
          เพื่อใชในการวัดระดับความสามารถของพนกังานในการทํางาน ซึ่งไดถูกทบทวนและอนุมัติ
โดยหนวยงาน หรือผูทีม่ีหนาที่รับผิดชอบทีไ่ดระบุไว และมีการติดตามการประเมินผลไวในสถานที่
ทํางาน 
 
     2. ขอบเขต 
          ใชสําหรับการประเมนิผลการฝกอบรมเฉพาะงาน ของพนกังานบริษัทรวมถงึพนักงานของ
บริษัทผูรับเหมาแรงงาน (Sub contractor) ที่ปฏิบัติงานอยูภายในบริษัท 
 
     3. ข้ันตอนการดําเนินงาน 
          3.1 ผูจัดการแตละสวนงานกําหนดหัวขอการฝกอบรมเฉพาะงานใหกับพนักงานแตละคน 
ต้ังแตระดับพนักงานปฏิบัติการ ถงึ วิศวกรใน “ ใบประเมินความสามารถของพนักงาน” โดยให
สอดคลองกับใบกําหนดหนาที่การทาํงาน (Job Description) ของพนกังานแตละคน 
         3.2 ดําเนินการฝกอบรมตามหวัขอและรายช่ือของพนักงานตามที่กาํหนดไว 
         3.3 ผูบงัคับบัญชาประเมินความสามารถของพนกังานตามหวัขอการฝกอบรม โดยแยกระดับ
การบังคับบัญชา ดังนี ้
                 3.3.1   พนกังาน ประเมินความสามารถโดยผูชวยหัวหนากลุมข้ึนไป 
                 3.3.2   ผูชวยรองหวัหนากลุม ประเมินความสามารถโดยหวัหนากลุมข้ึนไป 
                 3.3.3   หัวหนากลุมวิศวกร ประเมินความสามารถโดยผูชวยผูจัดการสวนงานข้ึนไป 
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Work Instruction หมายเลขเอกสาร : 

การประเมินระดับความสามารถของพนักงาน คร้ังที่แกไข : 

      3.4  ผูบังคับบัญชาทาํการประเมินความสามารถของพนักงานเปนระยะทกุๆ 6 เดือน คือเดือน
เมษายนและเดือนพฤศจกิายนของทุกป และในกรณีดังตอไปนี้ 
             3.4.1  พนักงานเขาใหม หรือโอนยายเขามาในระหวางรอบการประเมินใหเพิ่มรายช่ือในใบ
ประเมิน  ทําการฝกอบรมเฉพาะงาน พรอมทั้งประเมนิความสามารถของพนักงานกอนที่จะเร่ิมให
ลงมือปฏิบัติงาน 
             3.4.2  เมื่อมีพนักงานลาออก หรือโอนยายออกไปในระหวางรอบที่จะทําการประเมิน ให
หยุดทาํการประเมินและระบุรายละเอียดเกีย่วกับการโอนยาย เชน วนัทีย่ายหรือลาออก หนวยงาน
ที่โอนยายไป เปนตน 
 
     3.5 ข้ันตอนการประเมินความสามารถของพนกังาน 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ฝกอบรมภาคทฤษฏีตามหลักสูตร 

ฝกอบรมปฏิบัติตามหลักสูตร 

เร่ิมปฏิบัติงาน 

ทดสอบประเมินผล 

ทดสอบประเมินผล 

ผานเกณฑ 

ไม 
ผานเกณฑ 

ผานเกณฑ 

ไม 
ผานเกณฑ 
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Work Instruction หมายเลขเอกสาร : 

การประเมินระดับความสามารถของพนักงาน คร้ังที่แกไข : 

     3.6 หลักเกณฑการประเมิน 
 
 
 
 
 
 
 

      

 

 

      
     3.7 การประเมินผลทุกคร้ัง จะตองมีเอกสารประกอบการประเมินเปนหลักฐานอยางชัดเจน 
เชน แบบทดสอบหรือผลสอบภาคปฏิบัติเปนตน โดยเอกสารนัน้ตองกาํหนดเกณฑการใหคะแนน
และเกณฑการผานการประเมิน 
 
     3.8  พนกังานที่มีผลการประเมินต้ังแตระดับ 3 ข้ึนไปภายในรอบปที่ทาํการประเมินถือวา “ผาน” 
แตยังตองทาํการทบทวนและทดสอบเพ่ือประเมินความสามารถเปนระยะ ตามที่กําหนด 
 
     3.9  พนกังานที่มีผลการประเมินระดับ 4 ภายในรอบปที่ทาํการประเมิน ใหผูบงัคับบัญชา
สังเกตุการปฏิบัติงานจนกวาจะมีการโยกยายหนาที ่หรือไมไดทํางานในตําแหนงนัน้อีกตอไป 
กรณีพบขอบกพรองใหทําการทบทวนและทดสอบใหม 
 
 
 
 

สัญลักษณ ระดับ ความหมาย 

 ระดับ 0 บุคคลเปาหมายที่ตองรับการอบรม 
 

 ระดับ 1 ผานการฝกอบรมและทดสอบ สามารถปฏิบัติงาน
ไดแตตองมีผูแนะนาํใกลชิด 

 ระดับ 2 สามารถปฏิบติังาน และตรวจสอบคุณภาพได 
แตตองมีผูแนะนํา 

 ระดับ 3 สามารถปฏิบติังานได และตรวจสอบคุณภาพของ
งานไดดวยตนเอง 

 ระดับ 4 เปนผูมีความเชี่ยวชาญ หรือสามารถสอนงานได 
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Work Instruction หมายเลขเอกสาร : 

การประเมินระดับความสามารถของพนักงาน คร้ังที่แกไข : 

          
      3.10 กรณีผลการประเมินความสามารถของพนักงานอยูในระดับ 1-2 ในหวัขอใด หัวหนางาน
จะตองทาํการทบทวนการฝกอบรมและทดสอบใหม เพือ่ประเมินความสามารถเปนระยะๆ เพื่อให
พนักงานมีทักษะเพิม่มากข้ึนจนถึง ระดับ 3-4 ตามแผนที่กําหนด 
 
      3.11 ผูประเมินเซ็นตชื่อในชองผูประเมิน พรอมกับผูบังคับบัญชาที่สูงกวาเซ็นตชื่อรับรอง 
 
      3.12 ใหติดใบประเมินความสามารถไวที่สถานทีท่ี่พนักงานปฏิบัติงาน และสําเนาสงสวนงาน
ฝกอบรม พรอมกับหลักฐานที่ใชในการประเมิน 
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 ตัวอยางแบบฟอรมการประเมินทักษะในการฝกอบรมภาคปฏิบัติ 
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ก.7 การบันทกึผลการฝกอบรม 
 ตัวอยางเอกสารบันทึกความสามารถของพนักงานตามตําแหนงหนาที่งานโดยการจัดทํา
เปน Skill Matrix เพื่อแสดงระดับความสามารถของพนกังานแตละคน 

 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 164 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก ข 
แบบสอบถามท่ีใชในงานวิจัย 
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แบบสอบถามที่ 1 
แบบสอบถามความคิดเห็น 

ความตองการของระบบการฝกอบรมของพนักงานฝายผลิต 
ในโรงงานผูผลิตชิ้นสวนยานยนต 

 
วัตถุประสงค  เพื่อใหทราบถึงความตองการระบบการฝกอบรมความสามารถของพนักงานฝาย
ผลิตที่จําเปนตองมี ซึง่ทาํใหพนักงานที่ผานการฝกอบรมมีความสามารถในดานการผลิตและการ
ตรวจสอบคุณภาพที่เพียงพอ  
 
สวนที่ 1  รายละเอียดของผูตอบแบบสํารวจ 
 
1. ชื่อ-สกุล       ............................................................................................................  

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

3. ตําแหนง      .................................................  แผนก   ............................................. 

 
สวนที่ 2 ความคิดเห็นของผูตอบแบบสอบถาม    
กรุณาใหขอมลูเกี่ยวกับความตองการของทานทีม่ีตอระบบการฝกอบรมพนักงานระดับปฏิบัติการ 
 

1. ระบบการฝกอบรมพนกังานระดับปฏิบัติการที่ดี ควรจะมีลักษณะอยางไรบาง 
1.1)  ...................................................................................... 
1.2)  ...................................................................................... 
1.3)  ...................................................................................... 
1.4)  ...................................................................................... 

 
2. ผูสอนหรือวทิยากรที่ดีควรมีลักษณะอยางไร 

2.1)  ...................................................................................... 
2.2)  ...................................................................................... 
2.3)  ...................................................................................... 
2.4)  ...................................................................................... 
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3. สภาพแวดลอมและอุปกรณการสอนที่ดี ควรมีลักษณะอยางไร 
3.1) ...................................................................................... 

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

4. เพื่อใหพนกังานมีความสามารถในการผลิตชิ้นงาน และไมผลิตชิ้นงานที่ไมไดคุณภาพ 
        ควรจะตองมีการฝกอบรมอยางไร 

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

 
5. เพื่อใหพนกังานมีความสามารถในการตรวจสอบคุณภาพชิ้นงานหลังการผลิต 
       ควรจะตองมีการฝกอบรมอยางไร 

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

ความตองการของระบบการฝกอบรมของพนักงานฝายผลิต 
ในโรงงานผูผลิตชิ้นสวนยานยนต 

 
วัตถุประสงค  แบบสอบถามนี้มวีัตถุประสงคเพื่อศึกษาถึงระดับความสําคัญของปจจัยตางๆ ของ
ระบบการฝกอบรมความสามารถของพนกังานฝายผลิต  ซึ่งจะทาํใหพนักงานที่ผานการฝกอบรมมี
ความสามารถเพียงพอในการปฏิบัติงาน  
 
รายละเอียดของผูตอบแบบสํารวจ 
 
1. ชื่อ-สกุล    ....................................................................................................................  

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

3. ตําแหนง      .................................................   แผนก   ................................................... 

 
 

 กรุณาใหขอมลูเกี่ยวกับความคิดเห็นของทาน โดยการใหลําดับความสําคัญตอปจจัยตางๆ

เปนตัวเลข เชน “1” หมายถึงปจจัยในขอนัน้มีความสําคัญตํ่าที่สุด และ “5” หมายถงึปจจัยในขอ

นั้นมีความสําคัญสูงที่สุด   โดยคะแนนความสําคัญและผลตอการตัดสินใจมีดังนี ้

 
ระดับคะแนน 1  คือ ไมมีความสําคัญใดๆ และไมมีผลตอความสามารถของพนักงาน 

ระดับคะแนน 2  คือ มีความสําคัญและมีผลตอความสามารถของพนกังานเล็กนอย 

ระดับคะแนน 3  คือ มีความสําคัญและมีผลตอความสามารถของพนกังานปานกลาง 

ระดับคะแนน 4  คือ มีความสําคัญและมีผลตอความสามารถของพนกังานมาก 

ระดับคะแนน 5  คือ มีความสําคัญและมีผลตอความสามารถของพนกังานมากท่ีสดุ 
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ปจจัย 
ระดับความสําคัญของความตองการ 

นอย   ------------------------>     มาก 

1. มีหลักสูตรการฝกอบรม 1 2 3 4 5 

2.  ระยะเวลาในการสอนเหมาะสม 1 2 3 4 5 

3. มีการประเมินผลการฝกอบรม 1 2 3 4 5 

4. มีการควบคุมและติดตามผลหลังการฝกอบรม 1 2 3 4 5 

5. ผูสอนมีความรูความสามารถเพยีงพอ 1 2 3 4 5 

6. ผูสอนสามารถสอนเขาใจไดงาย ใชภาษาชัดเจน 1 2 3 4 5 

7. มีการฝกภาคปฏิบัติ 1 2 3 4 5 

8. เนื้อหาการสอนเหมาะสมและเพียงพอ 1 2 3 4 5 

9. มีเอกสารประกอบการเรียน 1 2 3 4 5 

10. มีหองเรียนและอุปกรณการเรียนการสอนครบ 1 2 3 4 5 

11.มีเคร่ืองจักร อุปกรณสําหรับการฝกปฏิบัติ 1 2 3 4 5 
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แบบสอบถามที่3 
 

แบบสอบถามความคิดเห็น 
สอบถามความคิดเห็นเกี่ยวกับความพึงพอใจในระบบการฝกอบรมปจจุบัน 

 
วัตถุประสงค  แบบสอบถามนี้มวีัตถุประสงคเพื่อสอบถามระดับพึงพอใจในปจจัยตางๆ ของระบบ

การฝกอบรมความสามารถของพนกังานฝายผลิต ของบริษัทตัวอยาง และเทียบเคียงกับความพงึ

พอใจของบริษทัคูแขงจํานวน 2 บริษัท 

 
รายละเอียดของผูตอบแบบสํารวจ 
 
1. ชื่อ-สกุล    ....................................................................................................................  

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

3. ตําแหนง      .................................................   แผนก   ................................................... 

 
สวนที่ 1 ความพึงพอใจระบบฝกอบรมของบริษัทกรณีศึกษา 

ทานมีความคิดวาการฝกอบรมที่มีอยูในปจจุบันสามารถฝกอบรมพนักงานระดับ

ปฏิบัติการไดดีเพียงใด     กรุณาใหขอมูลเกี่ยวกับความคิดเห็นของทาน ถึงระดับความพึงพอใจตอ

ปจจัยตางๆ ในระบบการฝกอบรมที่มีอิทธิพลตอความสามารถของพนักงานฝายผลิต โดยระดับ

ความสําคัญและผลตอการตัดสินใจ ดังนี้ 

 

ระดับคะแนน  1 คือ ไมพึงพอใจ (ตองปรับปรุงแกใขโดยดวน) 

ระดับคะแนน 2 คือ พึงพอใจเล็กนอย (ตองปรับปรุงแกไข) 

ระดับคะแนน  3 คือ พึงพอใจปานกลาง (พอใชถึงคอนขางดี) 

ระดับคะแนน  4 คือ พึงพอใจมาก 

ระดับคะแนน  5  คือ พึงพอใจมากท่ีสุด 
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ปจจัย 
ความพึงพอใจในระบบปจจุบัน 

นอย       ------------------>     มาก 

1. มีหลักสูตรการฝกอบรม 1 2 3 4 5 

2. ระยะเวลาในการสอนเหมาะสม 1 2 3 4 5 

3. มีการประเมินผลการฝกอบรม 1 2 3 4 5 

4. มีการควบคุมและติดตามผลหลังการฝกอบรม 1 2 3 4 5 

5. ผูสอนมีความรูความสามารถเพยีงพอ 1 2 3 4 5 

6. ผูสอนสามารถสอนเขาใจไดงาย ใชภาษาชัดเจน 1 2 3 4 5 

7. มีการฝกภาคปฏิบัติ 1 2 3 4 5 

8. เนื้อหาการสอนเหมาะสมและเพียงพอ 1 2 3 4 5 

9. มีเอกสารประกอบการเรียน 1 2 3 4 5 

10. มีหองเรียนและอุปกรณการเรียนการสอนครบ 1 2 3 4 5 

11. มีเคร่ืองจกัร อุปกรณสําหรับการฝกปฏิบัติ 1 2 3 4 5 
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สวนที2่ สอบถามความคิดเห็นเกี่ยวกบัความพึงพอใจในการแขงขัน  
 

กรุณาเปรียบเทียบระดับความพงึพอใจในระบบการฝกอบรมของบริษัทตัวอยาง กับบริษัท

คูแขง หรือบริษัทอ่ืนทีท่ําผลิตภัณฑประเภทเดียวกัน จํานวน 2 บริษัท โดยกําหนดตัวยอใชแทนช่ือ

บริษัทนัน้ๆ ไดแก 

 

 A   หมายถงึ   บริษัทคูแขงทีน่ํามาเปรียบเทียบ บริษัทที่ 1 

 B  หมายถงึ   บริษัทคูแขงทีน่ํามาเปรียบเทียบ บริษัทที่ 2 

 
กรุณาใหขอมลูความคิดเหน็ของทานถึงระดับความพึงพอใจในระบบการฝกอบรม โดย

ระดับความสําคัญและผลตอการตัดสินใจ ดังนี ้

 

ระดับคะแนน  1 คือ ไมพึงพอใจ (ตองปรับปรุงแกใขโดยดวน) 

ระดับคะแนน 2 คือ พึงพอใจเล็กนอย (ตองปรับปรุงแกไข) 

ระดับคะแนน  3 คือ พึงพอใจปานกลาง (พอใชถึงคอนขางดี) 

ระดับคะแนน  4 คือ พึงพอใจมาก 

ระดับคะแนน  5  คือ พึงพอใจมากท่ีสุด 
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ปจจัย 
บริษัท 

ระดับความพงึพอใจ 

นอย   ---------------------->    มาก 

1.  มีหลักสูตรการฝกอบรม 
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.  มีการประเมินผลการฝกอบรม 
A 1 2 3 4 5 

B 1 2 3 4 5 

4.  มีการควบคุมและติดตามผลหลังการ   
     ฝกอบรม 

A 1 2 3 4 5 

B 1 2 3 4 5 

5.  ผูสอนมีความรูความสามารถเพยีงพอ 
A 1 2 3 4 5 

B 1 2 3 4 5 

6.  ผูสอนสามารถสอนเขาใจไดงาย 
     ใชภาษาชดัเจน 

A 1 2 3 4 5 

B 1 2 3 4 5 

7.  มีการฝกภาคปฏิบัติ 
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.  มีหองเรียนและอุปกรณการเรียนการสอน 
A 1 2 3 4 5 

B 1 2 3 4 5 

11.  มีเคร่ืองจักร อุปกรณสําหรับการฝกปฏิบัติ 
  

A 1 2 3 4 5 

B 1 2 3 4 5 
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ประวัติผูเขียนวิทยานิพนธ 

 

 นายวัชฤทธ์ิ  เอกนิพฐิสริ เกดิเมื่อวันที่ 14 มิถนุายน พ.ศ. 2525 ที่จังหวัดนครปฐม สําเร็จ
การศึกษาระดับปริญญาบัณฑิตจากคณะวศิวกรรมศาสตร สาขาวิชาวิศวกรรมอุตสาหการ 
มหาวิทยาลัยเทคโนโลยีพระจอมเกลาธนบุรี ในปการศึกษา 2548 และไดเขาศึกษาตอในหลักสูตร
วิศวกรรมศาสตรมหาบัณฑติ สาขาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร จุฬาลงกรณ
มหาวิทยาลัย ในปการศึกษา 2551 
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