
การพัฒนาปัจจัย และ ตัวชี่วัดสมรรถนะการผลิตของโรงงานตัวอย่าง

หลังจากไตักล่าวถึงสภาพปิจธุบันของโรงงานตัวอย่างในบทที่ผ่านมาแลัว บทน้ีเป็นการนำ 
เสนอถึงวิธีการพัฒนาหาปิจจัยและตัวช้ีวัคสมรรถนะของการดำเนินงานการผลิต รวมถึงการวิเคราะห ์
หาค่านี้าหนักความสำคัญของแต่ละปีจจัยที่ไตัจากการสำรวจ และรวบรวมความคิดเห็นของกลุ่ม 
บุคลากรในโรงงานตัวอย่าง ประกอบตัวย คับริหาร วิศวกร และหัวหน้าพนักงานในกระบวนการผลิต 
ต่างๆ ตัวยเทคนิคกระบวนการลำคับช้ันเชิงวิเคราะห(์Analytic Hierarchy Process) น้ีงไตัพัฒนา'ข้ึน 
โดย Dr.Thomas Saatty แห่งมหาวิทยาลัย เพนซิลเวเนีย สหรัฐอเมริกา และประมวลผลข้อมูลเพ่ือหาค่า 
นํ™นักความสำคัญจากซอฟต์แวร์สำเร็จรุป Expert Choice โดยขั้นตอนในการวิชัยมีคังต่อไปนี้

3.1 การสำรวจและรวบรวมความคิดเห็นด้านปัจจัยที่มีความสำคัญต่อการผลิต
ขั้นตอนนี้เป็นการสำรวจและรวบรวมความคิดเห็น เกี่ยวคับปีจชัยที่มีความสำคัญต่อการ 

ดำเนินงานการผลิตในตัานเครื่องจักร พนักงาน วัตลุคิบ วิธีการทำงาน และการจัดการการผลิต จาก 
กลุ่มบุคลากรที่มีความ! ความเช่ียวชาญ และมีประสบการณ์การทำงานในโรงงานตัวอย่าง โดยการ 
สัมภาษณ์ผู้บริหาร และการตอบคำถามจากแบบสอบปลายเปิดจากวิศวกรและหัวหน้าพนักงาน 
ซึ่งบุคลากรเหล่านี้สามารถให้ข้อมูลท่ีมีความถูกตัอง และน่าเชื่อถือไตั เพราะเป็นผู้ท่ีมีความเข้า'ใจถึง 
ลักษณะการดำเนินงานการผลิตของโรงงานเป็นอย่างดี มีขั้นตอนดังต่อไปนี้

1. การสำรวจข้อมูลความคิดเห็นตัานปีจจัยท่ีมีความสำคัญต่อการผลิต
•  การสัมภาษณ์
•  การออกแบบสอบถาม

2. การรวบรวมและสรุปความคิดเห็นในตัานป็จจัยที่มีความสำคัญต่อการผลิต
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3.1.1 การสำรวจข้อยูลความคิดเห็นด้านป๋จจัยการผลิฅที่มีความสำคัญต่อการผลิต
ขันตอนการสำรวจข้อบุลด้านปีจจัยจากกลุ่มบุคลากรของโรงงานตัวอย่างนั้น เป็นการ 

วิจัยในเชิงสำรวจ (อุทุมพร จามรมาน,2527) เนื่องจากมีการรวบรวมข้อบุลสารสนเทศของบุคคลใน 
ด้านความเสืก นึกคิด ไม่ได้ตั้งสมมติฐานก่อนทำการวิจัย ซึ่งประกอบด้วยการสัมภาษณ์ ผู้บริหาร 
ระดับสูง 1 คน และการตอบคำถามในแบบสอบถามของวิศวกร 3 คน และหัวหน้าพนักงาน 4 คน เพ่ือ 
ระดมความคิดเห็นเกี่ยวป็จจัยในด้านต่างๆ ที่มีความสำคัญต่อการดำเนินงานการผลิต

คุณสมบ้ฅิของบุคลากรฑเหัความคิดเห็น

1. ผู้บริหารระดับสูง

สำเร็จการสืกษาในระดับปริญญาโท สาขาการจัดการทั่วไปจากต่างประเทศ อายู 46 ปี 
เพศหญิง มีประสบการณ์การทำงานในโรงงานตัวอย่างเป็นเวลา 21 ป ี มีหน้าที่รับผิดชอบในส่วนงาน 
การบริหารงานการผลิตโดยปีจชุบันดำรงตำแหน่งรองกรรมการผู้จัดการ

2. วิศวกรคนที่ 1

สำเร็จการสืกษาในระดับปริญญาตรีสาขาวิศวกรรมเครื่องกล จากมหาวิทยาลัยภายใน 
ป ระเท ศ อาย ู37 ป ี เพศชายมีประสบการณ์การทำงานในโรงงานตัวอย่างเป็นเวลา 12ปี เริ่มด้นเข้ามา 
ทำงานในตำแหน่งวิศวกรควบคุมการผลิตแผนกอบยืด ตีเกลียว และป่นไจ ปีจธุบันดำรงตำแหน่ง 
ผู้จัดการโรงงานตัวอย่าง

3. วิศวกรคนที่2

สำเร็จการสืกษาในระดับปริญญาตรีสาขาวิศวกรรมอุตสาหการจากมหาวิทยาลัยภายใน 
ป ร ะ เท ศ อ าย ู34 ป ี เพศชายมีประสบการณ์การทำงานในโรงงานตัวอย่างเป็นเวลา 8 ป ี เริ่มด้นเข้ามา 
ทำงานในตำแหน่งวิศวกรควบคุมการผลิตในกระบวนการกรอด้าย ป็จจุบันดำรงตำแหน่งหัวหน้าฝ่าย 
ผลิต

4. วิศวกรคนที่ 3

สำเร็จการสืกษาในระดับปริญญาตรี สาขาวิทยาศาสตร์ลิงทอ จากมหาวิทยาลัยภายใน 
ป ระเท ศ อ าย ู3 3 ปี เพศชายมีประสบการณ์การทำงานในโรงงานตัวอย่างเป็นเวลา 7 ป ี เริ่มแรกเข้ามา 
ทำงานในตำแหน่งวิศวกรควบคุมคุณภาพแผนกอบยืดและตีเกลียว ในปีจชุบันดำรงตำแหน่งหัวหน้า 
ฝ่ายควบคุมคุณภาพ

5. หัวหน้าพนักงานคนที่ 1

ป็จชุบันรับผิดชอบการทำงานในตำแหน่งหัวหน้าพนักงานกระบวนการอบยืด สำเร็จการ 
ห็กษาในระดับประกาศนียบัตรวิชาชีพชั้นสูง(ป.ว.ส) สาขาช่างกลจากวิทยาลัยเทคนิคแห่งหนึ่งใน
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จังหวัดสบุทรสาคร อายู 43 ป ี เพศหญิง มีประสบการณ์การทำงานในโรงงานตัวอย่างเป็นเวลา 19 ป ี 
เริ่มแรกเข้าทำงานในตำแหน่งเจัาหน้าที่ควบคุมการผลิตของกระบวนการป่นไจ

6. หัวหน้าพนักงานคนที่ 2
ปีจชุบันรับผิดชอบการทำงาฯในตำแหน่งหัวหน้าพนักงานกระบวนการตีเกลียว สำเร็จ 

การลิกษาในระดับประกาศนียบัตรวิชาชีพชั้นสูง(ป.ว.ส) สาขาช่างก่อสรัางจากโรงเรียนเทคโนโลยี 
อายู 38 ปี เพศชาย มีประสบการณ์การทำงานในโรงงานตัวอย่างเป็นเวลา 13 ป ี เริ่มแรกเข้าทำงานใน 
ตำแหน่งเจ้าหน้าที่ควบคุมการผลิตกระบวนการอบยืด

7. หัวหน้าพนักงานคนที่ 3
ปีจชุบันรับผิดชอบการทำงานในตำแหน่งหัวหน้าพนักงานกระบวนการป่นไจ โดยสำเร็จ 

การลิกษาในระดับประกาศนียบัตรวิชาชีพชั้นสูง(ป.ว.ส) อายู 43 ป ี เพศหญิง มีประสบการณ์การ 
ทำงานในโรงงานตัวอย่างเป็นเวลา 19 ปี เริ่มแรกเข้าทำงานในตำแหน่งเจ้าหน้าที่ควบคุมการผลิต 
กระบวนการป่นไจ

8. หัวหน้าพนักงานคนที่ 4
เริ่มทำงานในโรงงานตัวอย่างมาเป็นเวลา 20 ปี ในกระบวนการอบยืดโดยสำเร็จการ 

ลิกษาในระดับประกาศนียบัตรวิชาชีพชั้นสูง(ป.ว.ส.) จากวิทยาลัยเทคนิคในสาขาช่างไฟฟ้า อายู 42 ปี 
เพศชาย ป ้จ15บันมีหน้าที่การทำงานในตำแหน่งหัวหน้าพนักงานกระบวนการกรอดัาย ซึ่งทำหน้าที ่
ควบคุมการผลิตใหัเปีนไปตามแผนการผลิตที่วางไวั

การสัมภาษณ์ผู้บริหาร
เป็นชั้นตอนในการสัมภาษณ์เพื่อขอความคิดเห็นเกี่ยวกับป็ญหาหรือปีจจัยที่มีความสำคัญต่อ 

การคำเนินงานการผลิตของโรงงานตัวอย่าง โดยการสัมภาษณ์นั้นผู้วิจัยคำเนินภารดังนี้
1. การตระเตรียมความพรัอม

•  ก่อนสัมภาษณ์ต้องมีการตระเตรียมประเดีนคำถามที่ต้องการความคิดเห็น
•  อธิบายและชี้แจงให้ผู้ถูกสัมภาษณ์ทราบถึงวัตถุประสงค์ของการทำวิจัย 2

2. ลักษณะของแบบคำถามเพื่อทำการสัมภาษณ์
•  แบบคำถามต้องไม่ชี้นำประเด็น หรือโน้มน้าวจิตใจผู้ถูกสัมภาษณ์ให้ตอบคำถาม 

ในทิศทางที่ผู้วิจัยต้องการ
•  ลักษณะของแบบคำถามจะต้องไม่ปีคหรือกว้างเกินไป
•  แบบคำถามควรมีใจความที่กะทัดรัด และชัดเจน ไม่คลุมเครือ
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3. การสร้างบรรยากาศในการสัมภาษณ์

•  สร้างบรรยากาศให้เป็นกันเองและให้ความเคารพกับผู้ถูกสัมภาษณ์
•  สังเกตอารมณ์ ลักษณะท่าทางและความพร้อมของผู้ถูกสันภาษณ์

4. การสรุปความคิดเห็นของผู้บริหาร

•  รวบรวมและสรุปความคิดเห็นให้ผู้ถูกสัมภาษณ์ไห้รับทราบเป็นระยะอยู่ตลอด 
เวลาเพื่อยืนยันความคิดเห็น

•  สรุปความคิดเห็นทังหมดให้อยู่ในรูปแบบของข้อความ
บทสัมภาษณ์และข้อสรุปความคิดเห็นของผู้บริหารไห้แสดงไร้ในภาคผนวก ก. ทัาย 

วิทยานิพนธ์เล่มนี้

การออกแบบสอบถาม

เป็นอีกขันตอนหนึ่งในการสำรวจข้อมูลเพื่อระดมความคิดเห็นห้าน!เจจัยท่ีมีความส์ากัญต่อ 

การดำเนินงานการผลิต ซ่ึงพิจารณาภายให้ปีจจัยหลัก คือ เคร่ืองจักร พนักงาน วัตอุดิบ วิธีการทำงาน 

และการจัดการการผลิต โดยเป็นการตอบข้อดำถามจากแบบสอบถามปลายเปิดของบุคลากร 2 กลุ่ม 

คือ วิศวกรและหัวหนัาพนักงานในโรงงานตัวอย่าง เพ่ือให้ผู้ตอบไห้แสดงความคิดเห็นไห้อย่างเต็มท่ี 

และเปิดกร้างมากกว่าการการตอบแบบสอบถามปลายปิด และทำให้ไห้ทราบกึงแนวความดิดที่หลาก 

หลาย แปลกใหม่ รวมถึงปีจจัยท่ีมีความสำกัญอ่ืนๆ ท่ียังมองไม่เห็นไห้ในอดีตท่ีผ์านมา และเป็นการ 

ส่งเสริมให้บุคลากรมีสํวนร่วมในการแสดงความคิดเห็นเพื่อเป็นแนวทางในการพัฒนาระบบการ 

ดำเนินงานใหม่ให้ดีย่ิงข้ึน ตัวอย่างแบบสอบถามและความคิดเห็นต่างๆ ท่ีไห้จากการตอบข้อดำถาม 

ของวิศวกรและหัวหน้าพนักงานไห้แสดงไร ้ในภาคผนวก ก. ของท้ายวิทยานิพนธ์เล่มน้ี

3.1.2 การรวบรวมและสรุปความคิดเห็นในห้านฟ้จจัยท่ีมีความสำคัญต่อการผลิต

ขึ้นตอนนี้ผู้วิจัยไห้นำเทคนิคแผนผังกลุ่มเชื่อมโยง (Affinity Diagram) หนึ่งในเครื่องมือควบ 
คุมคุณภาพยูคใหม่ 7 อย่าง มาใข้ในการรวบรวมและสรุปความคิดเห็นห้านป็จจัยที่มีความสำกัญต่อ 
การผลิตของโรงงานตัวอย่าง โดยไห้ยึดหลักการกำหนดเกณฑ์ในการตัดสินใจ ที่เสนอโดย Keeney 
และ Raiffa (Goodwin and Wright, 1996) ในกระบวนการลำดับชั้นเชงวิเคราะห์ ซึ่งไห้แนะนำไร้ดังนี้ 1 2 3

1. ห้องครบห้วน สมบุรณ์ ในตัวเอง (Completeness)
2. สามารถเข้าใจ และวัคไห้ง่าย (Operationality)
3. แยกย่อยไห้เป็นเกณฑ์ที่สมบุรณ์ในตัวเอง (Decomposability)
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4. แต่ละ เกณฑ์ต้อง ไม่ซํ้าซ้อนกัน (Absence of redundancy)
5. ต้องมีจำนวนน้อยที่สุคเท่าที่จะเป็นไปไต้ (Minimize size)

ความคิดเห็นทไต้จากการสัมภาษณ์และแบบสอบถามปลายเปิดสามารถรวบรวมข้อมูล 
ดังแสดงในตารางสรุปความคิดเห็นของ $ บริหาร วิศวกร และหัวหน้าพนักงาน ในภาคผนวก ก. 
ลำดับต่อมาผู้วิจัยจึงไต้จัดกลุ่มข้อมูลในแตละป้จจัยให้เป็นหมวดหมู่เพื่อสรุปถึงปีจจัยที่มีความสำคัญ 
ต่อการดำเนินงานการผลิตของโรงงานตัวอย่าง โดยมีขั้นตอนดังต่อไปนี่,

1. นำข้อมูลความคิดเห็นที่ไต้จากการสัมภาษณ์และแบบสอบถาม มาแยกประเภทตามป็จจัย 
การผลิตในต้าน เครื่องจักร พนักงาน วัตถุดิบ วิธีการทำงาน และการจัดการการผลิต

2. เขียนความคิดเห็นที่ไต้สรุปเป็นข้อๆ ตามภาคผนวก ก. ของบุคลากรแต่ละคน ลงใน 
กระดาษขนาด กว้าง 3 นิ้ว ยาว 2 นิ้ว ซึ่งเรียกว่า บัตรข้อมูล แต่ละแผ่นจะมีความคิดเห็น 1 
ข้อเท่านั้น

3. นำบัตรข้อมูลจากข้อ 2 มาแยกตามกลุ่มของปีจจัยหลัก วางรวมกันเป็นกลุ่มอย่าใหัซ้อน 
กัน และสามารถมองเห็นข้อความจากทุกแผ่น

4. สลับบัตรข้อมูลในแต่ละกลุ่ม แลัวหยิบบัตรขึ้นมา 1 ใบ แล้วอ่านอย่างละเอียด 2 -  3 ครั้ง 
ในขณะที่อ ่านพยายามหาคู่ท ี่ม ีความหมายในลักษณะเดียวกันหรือใกล้เคียงกันมากที่ชุด 
นำบัตร 2 ใบมามัดรวมกันต้วยที่หนีบกระดาษหรือยางรัด และเขียนข้อความใหม่ไห้ 
แสดงถึงความหมายของบัตรทัง 2 ใบ นั้น

5. วางบัตรที่มัครวมกันลงใบกลุ่มบัตรที่เหลืออย่างสุ่ม
6. อ่านบัตรข้อมูลที่มีความหมายคล้ายคลึงจับคู่เสมือนเป็นบัตรใบเดียวกัน โดยทำตามข้อ 4 

และ 5 ไปเรื่อยๆ จนไม่สามารถจับคู่ไต้อีก
7. จัดกลุ่มของบัตรข้อมูลในป็จจัยหลักต้านที่เหลือต่อไป
จากวิธีปฎิบัดิดังกล่าวทำให้ข้อมูลความคิดเห็นของ ผู้บริหาร วิศวกร และหัวหน้าพนักงาน จัด 

หมวดหมู่กันเป็นป้จจัยย่อยในป็จจัยหลักต้านต่างๆ ดังนั้นจะทำให้สามารถสรุปปีจจัยที่มีความสำคัญ 
ต่อการผลิตไต้ดังแผนผังกลุ่มเชื่อมโยงในรูปที่ 3.1 ถึง 3.5
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1. เครื่องจักร

1.1 สมรรถนะการผลิตของเครื่องจักร

ธ ุณ ภ ใพ ข องผ 9ผ ล ิต ท ี่ใด ้จาก เคร ื่อ งจ ัก ร

ค วาม ค ิด เห ็น

1. คุณภาพของ!สันด้ายจากเครื่องจักร
2. มีของเสียมากจากการผลิตของเครื่องจักร
3. ควรผลิตเสันด้ายใหมีของเสียน้อยที่คุด
4. ปริมาณด้ายเกรด A น้อย
5. เกิดของเสียจากการผลิตโดยเครื่องจักรมาก
6. ผลผลิตที่ได้มีข้อบกพร่องค่อนข้างมาก
7. ด้ายที่ผลิตได้เป็นของเสียมาก
8. จำนวนด้ายคุณภาพดีผลิตได้ต่อวันน้อย
9. เกิดด้ายดำจากเครื่องจักร

ความสามารอใน การผ ล ิต ข องเคร ื่อ งจ ัก ร

ค วาม ค ิด เห ็น

1. เทคโนโลยีของเครื่องจักรยังไม่ดีพอทำให้ได้ผลผลิฅฅํ่า
2. ปริมาณผลผลิตไม่ได้ตามเป้าหมายนัก
3. ผลผลิตที่าด้จากเครื่องจักรค่อนข้างตํ่า
4. เครื่องจักรเก่าทำไห้ประสิทธิภาพการผลิตค่อนข้างตํ่า 
ร. ทำสังการผลิตตำ
6. ปริมาณผลผลิตที่ได้จากเครื่องจักรคํ่า

ค วาม พ ร ้อ มใน ก ารท ำงาน ข อ น ค ร ื่อ งจ ัก ร

ค วาม ค ิด เห ็น

1. การเสียหายของเครื่องจักรทำให้เสียโอกาสในการผลิต 
สินห้า

2. เครื่องจักรทำงานไม่เต็มประสิทธิภาพ
3. เกิดเวลาสูญเสียจากการหยูคทำงานของเครื่องจักร
4. การเสียหายของเครื่องจักร
5. สูญเสียเวลาในการตั้งเครื่องจักรมาก
6. การชํท ุดเสียหายของเครื่องจักรทำให้เสียเวลาในการ 

ผลิตไป
7. ภารซ่อมเครื่องจักรใช้เวลานาน
8. เสียเวลาในการผลิตเนื่องจากการเสียหายของเครื่องจักร
9. ควรลดความสูญเปล่าจากเวลาการตั้งเครื่องจักร
10. ใช้เวลาในการซ่อมเครื่องจักรนาน
11. บางครั้งเครื่องจักรไม่ได้ทำงาน
12. เครื่องเสียระหว่างการผลิต
13. เครื่องจักรเสียบ่อย
14. เกิดความล่าช้าในการตั้งเครื่องจักร
15. เพลาเสียบ่อยครั้ง

รูปที่ 3.1 แผนผังกลุ่มเชื่อมโยงความคิดเห็นป๋จจัยด้านเครื่องจักร
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2. พนักงาน

2.1 สมรรถนะการทำงานของพนักงาน

ค ว าม ค ิด เ ห ็น

1. ความรู้ความ!ชำใจในงาน
2. ความสามารถในการทำงานของพนักงาน
3. พนักงานต้องมีความชำนาญในการปฎิบัคิงาน
4. ต้องมีความสามารถในการตรวจสอบผลิตคัณฑํไต้ดี
ร .  การขาค!!คลนพนักงานที่มีความเชี่ยวชาญในงานอยู่มาก
6. !กิดความรดพลาดในการทำงานของพนักงาน
7. ทักษะในการทำงานไม่ดีพอ
8. ความรดพลาดในการทำงาน
9. พนักงานต่อต้าขที่ขาดไม่ทัน
10. การต่อต้ายที่ขาดเกิดความล่าชำ
11. การทำงานที่ถูกต้อง และรวด!ร็ว
12. การแต้ไขต้ายที่!สียใชํ!วลาบาน
13. พนักงานแต้ไข!ต้นต้าขที่นำกลับมาใชํใหม่ล่าชำ
14. ความสามารถในการคัดแยกของเสีย

2.2 ความรับผิดชอบของพนักงาน

กว าม คิดเห็น
1. การขาดงานของพนักงาน
2. ต้องมีความรับรดชอบต่องานที่ทำอยู่
3. การขาดงานของพนักงาน
4. การขาดงานโดยไม่ทราบสาเหตุ
5. พนักงานขาดงานในแต่ละวันมาก
6. พนักงานหยุดงานบ่อย
7. มีการลางาน หยุดงานของพนักงานบ่อย
8. ไม่มีพนักงานทำงานแทนเมื่อมีการขาดงาน
9. พนักงานขาดงานบ่อย
10. ความรับรดชอบในงานที่ไต้รับมอบหมาย

รูปท่ี 3.2 แผนผังกลุ่มเชื่อมโยงความคิดเห็นปัจจัยด้านพนักงาน



41

3. วัตถุดิบ

-----------  3.1 ค ุณภาพวัตถุด ิบ --------

ค าไมคิดเห็น
1. คุณภาพของวัตถุดิบเป็นเรืองสำคัญ
1. ปริมาณด้ายที่ส่งคืนมาก
2. เวลานำวัตถุดิบมาผลิตทคัวเกิดป็ญหาต่างๆ เช่น ด้าย‘(ทด 

ด้ายฟ้อน
3. คุณภาพของวัตถุดิบส่งผลต่อคุณภาพของผลิตภัณฑ์อย่าง 

มาก
4. วัตถุดิบที่ได้จากต้ส่งมอบคุณภาพตํ่า
5. เคันด้ายหรือวัตถุดิบที่ส่งมายัง!เผนกกรอส่วนมากจะมีปม 

ทำให้ด้ายขาดบ่อย
6. ด้ายฟ้อนศนิม
7. วัตถุด ิบมีค ุณภาพไม่สมํ่าเสมอเป็นปมไยแตกกลางลูก
8. ผลิตออกมา!!คัวไม่ได้คุณภาพตามที่ด้องการ
9. พบเสันด้ายฟ้อน!ป็นจำนวนมาก
10. พบการเสียหายของวัตถุดิบระหว่างกระบวนการผลิต
11. ผลผลิตที่ได้มีปริมาณห้อยเมื่อ!ทียบกับวัตถุดิบที่ใข้
12. เสันด้ายด่าง
13. เสันด้าย!ปีนขน
14. ด้ายดำวง
15. ฟ ้อนสนิม
16. คุณภาพวัตถุดิบไม่สมํ่าเสมอ เป็นปม!สันใยแตก
17. เสันด้ายเสียเป็นข้อ
18. เส ันด้ายฟ้อนสี

—  3.2 สมรรถนะด้านการใช ้ว ัตถ ุด ิบ —

ค ราม ค ดิ เห น็

1. การสูญเสียวัตถุดิบระหว่างกระบวนการผลิต
2. เนึ๋องจากราคาวัตถุดิบสูงขึ้นจะต้องใข้วัตถุดิบอย่างมีประ 

สิทธิภาพ
3. ความสูญเสียในการไข้วัตถุดิบระหว่างกระบวนการผลิต
4. วัตถุดิบต้องมีการสูญเสียห้อยที่สูดในระหว่างผ่าน 

กระบวนการผลิต
5. ประสิทธิภาพการใข้วัตถุดิบในการผลิตสินต้า
6. ผลผลิตที่ได้มีปริมาณห้อยเมื่อเทียบกับวัตถุดิบที่ใข้
7. เศษด้ายในกระบวนการผลิตมีมาก

รูปท่ี 3.3 แผนผังกลุ่มเชื่อมโยงความคิดเห็นปัจจัยด้านวัตถุดิบ
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ควา»คิดเห็น

1. วิธีการทำงานจะต้องถูกต้อง และรวดเร็ว
2. ความชัดเจนในวิธีปฏิบัติงาน
3. วิธ ีการทำงานไม่เหมาะสมทำให้เกิดเวลาสูญเปล่าในการผลิต 

ควรลดขั้นคอนการทำงานให้น้อยลง 
การกำหนดขั้นตอนการปฏิบัติงานที่ชัดเจนและเหมาะสม 
ควรมีวิธีการทำงานที่คีและถูกต้อง 
ขั้นคอนการทำงานขาช้อน 
เสียเวลาในการทำงานที่ข ั้าช้อน

9. ขั้นตอนการทำงานต้องชัดเจน ไม ่1ขั้วช้อน
10. ความล่าช้าในการตรวจสอบสินคา
11. วิธ ีการทำงานไม่เหมาะสมทำให้เกิดอุบัติเหตุไต้
12. ควรเปลี่ยนวิธีการทำงานใหม่ตามความเหมาะสม

ควา»คิดเห็น

1. เสียเวลาผลิคเนํ่องจากการขนถ่ายวัสดุ
2. การขนสินค้าออกจากเครื่องจักรเมื่อผลิตเสร็จล่าช้า
3. เสียเวลา1ในการขนต้ายสินค้าระหว่างกระบวนการ
4. การขนย้ายงานที่เสร็จออกจากเครื่องจักรล่าช้า

ความคิดเห็น

1. ความล่าช้าในกระบวนการผลิต
2. มีสินค้ากองรอผลิตจำนวนมากในแต่ละวัน
3. การขจัดความล่าช้าในกระบวนการผลิต
4. ป็ญหาความล่าช้าในขั้นตอนการผลิต
5. เกิดการรอผลิตของสินค้าในกระบวนการ
6. มีสินค้ากองรอทำการผลิตต่อวันค่อนช้างมาก
7. เกิดความล่าช้าระหว่างกระบวนการผลิต
8. เสียเวลาในการรอผลิต

รูปที่ 3.4 แผนผังกลุ่มเชื่อมโยงความคิดเฟ ้นปัจจัยด้านวิธีการทำงาน
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ควไมคิดเห็น

1. การควบคุมให้งานเสร็จตามกำหน«[วลา
2. การผลิตไม่เป็นไปตามแผนที่วางไห้เท่าที่ควร
3. ปริมารนผลผลิตไม่ไห้ตามเป้าหมายที่วางไ■ ใ'
4. การปฏิบัติงานตามแผนงานอย่างจริงจัง 
ร. การควบคุมการปฏิบัติงาน
6. ทำงานไม่ไห้ตามแผนงานเท่าที่ควร
7. การปฏิบัติงานไม่เป็นไปคามนโยบายเท่าที่ควร
8. การปฏิบัติตามแผนงานที่วางไห้
9. ความเคร่งครัดต่อแผนงานการผลิต * 1 2 3 4 * 6 7 8

ความคิดเห็น

1. ผลิตสินตน เม่บันต่อความห้องการของลูกห้า
2. ส่งงานให้ลูกห้าไม่บัน
3. การส่งมอบสินห้าที่ตรงเวลา
4. งานบางงานไม่เสร็จตามกำหนดเวลา
ร. ความส่าช้าในการส่งสินห้าไปยังลูกห้า
6. ผลิตเห้นห้าขไม่บันตามกำหนดเวลา
7. งานไม่เสร็จดามเวลาที่กำหนด
8. การผลิตสินห้าไม่เป็นไปคามเป้าหมายนัก

Aการวางแผนกไรผอต

1.

ควไมคิดเห็น

ตารางเวลาการผลิตห้องมีความแน่นอน
2 ตารางการผลิตห้องมีความยืดหยุ่นรองรับการเปลี่ยน

3.
แปลงปริมาณการผลิต
กำหนดการผลิตห้องสอดคห้องกับปริมาณงานที่สั่ง

4.
ผลิตจากถูกห้า
ตารางเวลาการผลิตห้องมีความชัดเจน

ร. การวางแผนงานการผลิตที่เหมาะสม
6 . การวางแผนงานการ ผลิตที่ดี
7. ห้องมีเป้าหมายหรือนโยบายที่แน่นอน
8. มีเป้าหมายในการปฏิบัติงานที่ชัดเจน
9. แผนงานเปลี่ยนบ่อย
10. ห้องมีเป้าหมายในการผลิตที่แน่นอน

ควไมคิดเห็น

1. ปิญหาห้านการประสานงานระหว่างแผนก
2. ขาดการประสานงานที่ตีระหว่างฝ่ายต่างๆ
3. ขาดการติดต่อสื่อสารที่ดีฃองหน่วยผลิต

รูปที่ 3.5 แผนผังกลุ่มเชิ่อมโยงความคิดเห็นปัจจัยด้านการจัดการการผลิต
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สรุปปัจจัยที่ม ีความสำคัญต่อการดำเน ินงานการผลิตของโรงงานตัวอย่าง

หลังจากได้ทำการสำรวจและรวบรวมข้อม ูลด้านป็จจัยท ี่ม ีความสำคัญต่อการดำเน ินงานการ 

ผลิตของโรงงานตัวอย่าง จากผู้บริหาร วิศวกร และหัวหน้าพนักงานแล้ว สามารถสรุปได้ต ังน ี้

1. ป ัจจัยด้านเครื่องจักร

ก. สมรรถนะการผลิตโดยรวมของเครื่องจักร

หมายถึง ข ีดความสามารถในการทำงานของเครื่องจักร โดยพิจารณาถึงป็จจัยที่ม ีความสำคัญ 

3 ด้าน ต ังน ี้ คือ

- ความพร้อมในการทำงานของเครื่องจักร หมายถึง ความสามารถไนการใช้เวลาเพ ื่อทำการ 

ผล ิตเส ้นด ้ายของเครื่องจ ักรในแต่ละวัน จากการรวบรวมข้อมูลของป็จจัยด้านเครื่องจักรพบว่า เกิด 

ความส ูญเปล่าจากการทำงานของเครื่องจ ักรในกระบวนการผลิตต ่างๆ มากมาย โดยเฉพาะอย่างยิ่ง 

เวลาการหยุดทำงาน มีสาเหตุมาจากการชำรุดเสียหาย การตั้งเครื่อง หรือ การตรวจสภาพการทำงาน 

เป็นต้น ป็จจัยเหล่านีล้วนแต่เป็นป้ญหาที่ทำให้เครื่องจักรไม,สามารถทำงานได้อย่างเต็มศักยภาพที่ม ีอยู ่

ซึ่งเป ็นการสูญเสียโอกาสในการทำกำไรของบริษ ัทโดยรวมด้วย

- ความสามารถในการผลิตเส้นด้ายของเครื่องจักร หมายถึง ความสามารถไนการผลิตเส้นด้าย 

ให ้ได้ปริมาณตามมาตรฐานกำลังการผลิตที่คาดว่าจะทำได้ จากการตั้งค่าเงื่อนไขสภาพการทำงานของ 

เครื่องจักรในแต่ละกระบวนการ โดยเป้าหมายของการผลิตต้องการให้ผลผลิตที่ได้ม ีปริมาณใกล้เค ียง 

กับกำลังการผลิต

- คุณภาพของผลผลิตที่ได้ฉากเครื่องจักร หมายถึง คุณภาพของเส้นด้ายที่ได้จากการผลิตโดย 

เครื่องจักรในกระบวนการผลิตต่างๆ จากการรวบรวมข้อมูลปีจจัยด้านเครื่องจักรพบว่า เกิดป็ญหาด้าน 

คุณภาพของผลผลิตที่ได้จากเครื่องจักร ตัวอย่างเช่น ด้ายดำ ด้ายเป็นข้อ เป็นต้น โดยความมุ่งหมายใน 

การผลิตต ้องการให ้ได ้ผลผลิตท ี่ม ีค ุณภาพคีม ีปริมาณมากเม ื่อเปรียบเท ียบคับปริมาณผลผลิตท ี่ได ้ท ั้ง 

หมด ซึ่งทำให ้ม ูลค่าของผลผลิตที่ได้เพ ิ่มสูงขึ้นและส่งผลต่อรายได้ท ี่บริษ ัทจะได้ร ับ

2. ป ัจจัยด ้านพนักงาน

ก. สมรรถนะการทำงานของพนักงาน

เป็นปีจจัยหนึ่งที่มีความสำคัญต่อการดำเนินงานการผลิต ซึ่งพิจารณาถึงขีดความสามารถ 
ทักษะในการทำงานของพนักงานในระคับปฏิบัติการ เพ่ือผลิตเส้นด้ายจากกระบวนการผลิตต่างๆ ของ
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โรงงานตัวอย ่าง ซึ่งสมรรถนะการทำงานของพนักงานมีผลต’อปริมาณและคุณภาพของผลผลิตที่ได้ 

เช่นกัน โดยเฉพาะอย่างยิ่ง ความรวดเร็วและถูกต้องในการปฏิบัติงาน เช่น การต่อเสันด้ายที่ขาด การ 

คัดแยกวัตถุดิบที่บกพร่องหรือเสียหายในระหว่างการผลิต เป็นต้น

ข. ความรับผิดชอบของพนักงาน

จากการรวบรวมข้อม ูลความคิดเห ็นจากกลุ่มบ ุคลากร พบว่าการขาดงานเป็นปีญหาหนึ่งที่ม  ี

ความสำคัญต่อการผลิต ซึ่งส่งผลกระทบโดยตรงต่อการปฏิบัต ิงานในหน้าที่ท ี่ได ้รับมอบหมาย และ 

การเพิ่มผลผลิตโดยรวมของหน่วยงาน การขาดงานของพนักงานสามารถแบ่งไต้เป็น 2 ประเภทคือ 

การขาดงานโดยไม ่ทราบสาเหต ุโดยไม ่ได ้แจ ้งให ้ห ัวหน้างานไต ้ร ับทราบ และการลางานที่ไต้แจ้งต่อ 

หัวหน้างานไว้เป ็นลายลักษณ์อักษร ตัวอย่างเช่น การลาป่วย ลากิจ ลาพักร้อน เป็นต้น

3. ด้านวัตถุดิบ

ก. คุณภาพวัตถุดิบ

หมายถึง ค ุณภาพของวัตถุด ิบท ี่ไต ้ร ับมาจากผู้ส ่งมอบหรือสินค้าระหว่างผลิตจากกระบวน  

การผลิตก่อนหน้า(work in process) เมื่อวัตถุดิบผ่านการตรวจสอบคุณภาพจากตอนแรกแล้ว สามารถ 

นำเข ้ามาผลิตในกระบวนการต่างๆ ต่อไป แต่โดยส่วนใหญ่แล้วปิญหาเรื่องคุณภาพของวัตถุดิบนั้นจะ 

พบหลังจากที่ม ีการผลิตไปแล้วในระหว่างกระบวนการผลิต ยกตัวอย่าง เช่น เสันด้ายเป็น'ข้อ ด้ายคำวง 

ด้ายเป ีอนสนิม เป็นต้น ตังนันหากวัตถุดิบมีปริมาณการเสียหายมากจะส่งผลกระทบต่อคุณภาพของ 

ผลิตภัณฑ์โดยตรง ทำให ้ไม ่สามารถขายไต้ในราคาที่ด ี

ข. สมรรถนะด้านการใข้วัตถุด ิบ

เป ็นป็จจัยที่เก ี่ยวข้องกับความสามารถในการใช้ว ัตถุด ิบเพ ื่อผลิตเส ันต้ายของโรงงานตัวอย่าง 

โดยม ีว ัตถ ุประสงค ์ คือ ต้องการให้ม ีการสูญเสียวัตถุด ิบระหว่างกระบวนการผลิตน้อยที่ส ุดเท่าที่จะ 

เป ็นไปได ้ ดังนั้น หากสามารถลดความสูญเปล่าจากการใช้ว ัตถุด ิบไต้แล้ว จะทำให้ปริมาณผลผลิตที ่

ไต้จากกระบวนการใกล้เค ียงกับปริมาณวัตถุด ิบที่ใช ้ไปทั้งหมด
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4. ด้านวิธ ีการทำงาน

ก. ความล่าช้าในการผลิต

หมายถึง ความล่าช้าที่เก ิดจากการที่ส ินค้ารอผลิตในระหว่างกระบวนการผลิตของโรงงาน 

ตัวอย่าง ซึ่งเป็นเวลาสูญเปล่าที่ไม่ก่อให'เกิดการทำงาน เป็นผลจากความล่าช้าในการทำงาน การตรวจ 

สอบ การขนถ่ายวัสดุที่ไม่มีประสิทธิภาพที่คีพอ วิธีการทำงานที่ไม ่ถูกต้องเหมาะสม ดังนั้นเวลาสูญ 

เปล่าเหล่าน ีควรมีการขจัดออกไปให้มากที่ส ุคเท ่าท ี่สามารถจะทำไต้ โดยวิธีการต่างๆ เช่น จะต้องม ี

การกำหนดวิธ ีการทำงานที่ถ ูกต้องซึ่งหมายถึงวิธ ีการทำงานที่ทำงานห้อยแต่ไค้งานมาก 

(วันชัย ริจิรวนิช, 2539) เพ ื่อเพ ิ่มประสิทธิภาพในการทำงานของกระบวนการผลิตสินค้าของโรงงาน 

ให้ดียิ่งขึน ซึ่งส่งผลโดยตรงต่อการเพิ่มผลผลิต

การรอผลิตของสินค้าระหว่างกระบวนการต่างๆ เป็นเหตุการณ์ที่ส ินค้าจากกระบวนการผลิต 

ก่อนหห้าผลิตสินค้าเสร็จแค้ว แต่ไม ่สามารถนำมาผลิตในกระบวนการต่อไปไค้ เนื่องจากยังคงมี 

กิจกรรมการผลิตอยู่ เป ็นผลทำให้ม ีสินค้ากองอยู่เพ ื่อรอทำการผลิต แสดงไต้ด ังรูปต ่อไปนี้

เวอาท่ีสินค้าออกจาก 

กระบวนการท่ี 1 

(‘1)

กระบวนการ 

ท่ี 1

เวอาท่ีสินค้ารอผลิต

( T )

เวอใท่ีสินค้าเร่ิมผลิต 

ในกระบวนการ ท่ี 2 

( t , )

กระบวนการ 

ท ี่2

รูปท่ี 3.6 การรอผลิตของสินค้าระหว่างกระบวนการ

หมายเหตุ
- เวลาที่สินค้าออกจากกระบวนการ หมายถึง เวลาท่ีพนักงานเข็นรถออกจากกระบวนการโดยสินค้า 
ผ่านการตรวจสอบดุณภาพเรียบร้อยแล้ว2 111 1 J „ 4- เวลาทีสินค้าเริมผลิตหมายถึง เวลาท่ีพนักงานเริมขนสินค้าขนเครืองจักรเพือผลิต
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5. ด้านการจัดการการผลิต

ก. สมรรถนะด้านการจัดการการผลิต

เป็น!]จจัยที่พ ิจารณาถึงความสามารถของการจัดการการผลิตของโรงงานตัวอย่าง ซึ่งประกอบ 

ด้วยการวางแผนและควบคุมการผลิต รวมถึงการติดต่อประสานงานในกระบวนการผลิตต่างๆ เพ่ือ 

ผลิตสินค้าให ้ไค ้ตามเป็าหมายที่วางไว้ท ั้งค ้านจำนวนและการตรงต่อเวลา หากงานที่ทำอยู่เสร็จไม่ท ัน  

ตามกำหนดเวลาของตารางการผลิต เป ็นผลต่อเน ื่องให ้เก ิดความล่าช ้าในการส่งมอบสินค้าไปสู่ล ูกค้า 

งเป ็นการสูญเสียโอกาสในการขาย และส่งผลกระทบต่อยอดขายโดยรวมของบริษัท
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3.2 การกำหนดตัวชีวัดสมรรถนะการดำเนินงานการผลิตของแต่ละป็ปีจัย

ข ันตอนนีเป ีนการกำหนดตัว:ชี้รัดสมรรถนะของแต่ละปีจจัยที่มีความสำคัญต่อการคำ!,นินงาน 

การผลิตของโรงงานตัวอย่าง ซึ่งเป็นวัตถุประสงค์ในการจัดทำวิทยานิพนธ์เล่มนิ จากอดีตที่ผ่านมา 

การวัคสมรรถนะการดำเน ินง',นขององค์กรหรือหน ่วยงานต่างๆ มักจะใช้รูปแบบการวัคสมรรถนะ 

ทางค้านการเงินเพียงอย่างเดียว ในการชีถึงความสำเร็จหรือล้มเหลวของการปฏิบัติงาน ซึ่งเป็นการวัด 

ท ีอย ู่ก ับท ีและว ัคในส ิ่งท ี่เก ิคมาแล ้ว เพราะการวัคผลทางการเงินจะสามารถวัคไค้ในเฉพาะเวลาสิ้นปี 

(Kaplan, 1990) และไม่สามารถมองเห็นภาพไค้ชัดเจนมาก เพราะไม่ไค้แสดงถึงสารสนเทศที่เก ี่ยวกับ 

คุณภาพ ความสูญเปล่าจากการทำงาน หรือระดับการให้บริการ

ป็จจุบันจึงมีการพัฒนาระบบการวัดสมรรถนะในค้านต่างๆ เพื่อให ้สอดคล้องกับลักษณะการ 

ปฏิบัต ิงานในแต่ละหน่วยงาน เช่น หน่วยงานการตลาดมีตัวชี้วัค คือ ยอดขายต่อจำนวนพนักงานใน 

ฝ่ายขาย หรือในหน่วยงานการผลิตเองก็มีต ัวชี้วัคต่างๆ เช่น ผลผลิตที่ไค้ต่อจำนวนพนักงาน อัตราของ 

เสีย หรือ อัตราของผลผลิตที่ดี เป็นค้น

สำหรับการนำเสนอในวิทยาน ิพนธ์เล ่มน ี้ เป็นการวัคสมรรถนะการดำเนินงานของปีจจัยที่ม  ี

ความสำคัญต่อการผลิตในค้านเครื่องจักร พนักงาน วัตถุดิบ วิธีการทำงาน และการจัดการการผลิต 

จากคำแนะนำของ Aggarwal (1980 อ้างถึงโคย Kaplan,1990) เสนอไว้ว่าไม่ม ีต ัววัดสมรรถนะตัวใด 

ตัวหนึ่ง ที่สามารถวัดระบบการทำงานของหน่วยงานไค้อย่างเหมาะสมในทุกหน่วยงาน เพราะแต่ละ 

หน่วยงานมีเป ็าหมายที่แตกต่างกัน ย่อมจะทำให้มีตัวชี้ว ัดที่แตกต่างกันด้วยตามลักษณะความสำคัญ  

ของงานที่ทำอยู่ จะต ้องม ีการจ ัดระบบการว ัดสมรรถนะให ้เหมาะสมกับเป ็าหมายท ี่วางไว ้ ในทาง 

ปฏิบัติหน่วยงานหนึ่งๆ สามารถจะมีต ัววัดชี้ว ัดไค้ในหลายๆ ค้านที่สะท้อนให้เห็นภาพการทำงานของ 

หน่วยงานอย่างชัดเจน ชี้ถึงความสำเร็จหรือล้มเหลว ผู้วิจัยไค้กำหนดตัวชี้วัดสมรรถนะการดำเนินงาน 

การผลิตมีหลักเกณฑ์ดังต่อไปนี้

•  เช้าใจง่าย มีความหมายชัดเจน

•  ชี้บ ่งสมรรถนะการปฏิบัติงานไค้ชัดเจน

•  วัคไค้ง่าย ถ ้าเป็นไปไค้ควรวัดไค้ในเชิงปริมาณ

•  มีจำนวนไม่มากเกินไปเพราะจะทำให้เก ิดความสับสน

•  เหมาะ.สมกับหน่วยงานที่ทำการวัดสมรรถนะ

แหล่งที่มาของตัวชี้ว ัคสมรรถนะที่นำมาใช้ในวิทยานิพนธ์น ี้ ผู้ว ิจัยไค้นำมาจากเอกสาร งาน 

วิจัยที่ผ่านมา นำมาประยุกต์ใช้ก ับโรงงานตัวอย่าง และไค้จากการประชุมระดมความคิดเห็นระหว่าง 

ผู้วิจัย หัวหน้าพนักงาน และวิศวกรจากกระบวนการผลิตต่างๆ เพ ื่อขอคำแนะนำและข้อเสนอแนะใน  

การกำหนดตัวชี้วัดสมรรถนะที่ม ีความเหมาะสมกับสภาพการปฏิบัติงานในป็จชุบัน
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สรุปตัวชี้วัดสมรรถนะการดำเนินงานการผลิตของโรงงานตัวอย่าง

ขันตอนนีเป ็นการสรุปถึงตัวชีวัคสมรรถนะการดำเนินงานการผลิตของโรงงานตัวอย่าง โดย 

จะกล่าวถึงตัวชีวัคในป็จจัยการผลิตค้านต่างๆ รวมถึงแหล่งที่มาและวิธีการคำนวณ เพื่อให้เกิดความ 

เข้าใจมากยิ่งขึ้น

1. ต ัวชี้วัดสมรรถนะการผลิตโดยรวมฃองเครื่องจักร ะ

ประสิทธิภาพการผลิตโดยรวมของเครื่องจักร (Overall Equipment Efficiency, OEE) / วัน 

(แหล่งที่มา ะ Schonberger (1996))

เป็นตัวชีวัคที่แสดงถึงประสิทธิภาพโดยรวมของการผลิตจากเครื่องจักร โดยพิจารณาถึงการ 

วัดสมรรถนะใน 3 ค้านด้วยกันตังนี้ คือ อัตราความพเ,อม อัตราสมรรถนะ และอัตราของดี ซึ่งตัวชี้วัค 

ท ังสามน ีส ่งผลต ่อประส ิทธ ิภาพโดยรวมของเคร ื่องจ ักร ทำให ้ทราบถึงสมรรถนะในการผล ิตของ  

เครื่องจักรไค้ช ัดเจนมากกว่าการวัดในค้านใดค้านหนึ่ง สามารถคำนวณไค้จากสูตรตังนี้

OEE = อัตราความพวัอม X อัตราสมรรถนะ X อัตราของดี

อัตราความพวัอม

เป ็นตัวท ี่ช ี้ว ัคถ ึงประสิทธ ิภาพการไข้เวลาในการผลิตเส ันค ้ายของเครื่องจ ักรในกระบวนการ  

ต่างๆ โดยเป็นสัดส่วนระหว่างเวลาการทำงานจริงของเครื่องจักรและเวลาการทำงานทั้งหมดในแต่ละ 

ว ันท ี่ควรจะทำไค ้ ซ ึ่งจากการปฏิบ ัต ิงานปกต ิในท ุกกระบวนการของโรงงานตัวอย ่างจะทำการเนต  

เครื่องจักรเพื่อผลิตเสันค้ายตลอด 24 ช ั่วโมงใน 1 วัน โดยค่าอัตราความพเ'อมสามารถคำนวณไค้จาก 

สูตรตังต่อไปนี้

„  1, เวลาการทำงานจริงของเครื่องจักร
อัตราความพรอม = ---------------------------------- พิ-------------------

เวลาการทำงานทังหมด
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อัตราสมรรถนะ

เป็นตัวชีวัคถึงความสามารถในการผลิตเสันค้าย ให้ไตัตามมาตรฐานกำลังการผลิตของ 

เครื่องจักร ซึ่งเป็นค่าสัดส่วนระหว่างผลผลิตที่ไค้ท ังหมดต่อผลผลิตที่คาฅว่าจะใตัรับ สามารถคำนวณ 

ไค้ต ังส ูตรต่อไปนี้

อัตราสมรรถนะ
ผลผลิตท่ีได้ท่ีงหมด 

ผลผลิตท่ีคาดว่าจะได้รับ

หมายเหตุ

- เวลาในการนับปริมาณผลผลิตที่ไค ้ เริ่มตั้งแต่ เวลา 8.00 น ถึง 8.00 น. ของวันต่อไป

- ผลผลิตท่ีได้ท่ี'งหมด หมายถึง ปริมาณผลผลิตที่ดีและเสียรวมกัน มีหน่วยวัดเป็นกิโลกรัม ที่ยังไม่ 

ผ่านการตรวจสอบคุณภาพเพื่อคัดแยกของดีหรือเสีย

- ผลผลิตท่ีคาดว่าจะได้รับ มีหน่วยวัดเป็นกิโลกรัม สามารถคำนวณไค้ต ังสูตรต่อไปนี้

ผลผลิตท่ีคาดว่าชะได้รับ y . s .  X ( 6 0  • t )  X h X ท
( 1 , 0 0 0  X 9 , 0 0 0  )

-  y . s .  หมายถึง ความเร็วรอบของเพลาไนการหทุนเพื่อผลิตเสันค้ายมีหน่วยเป็น ฒตร / นาที 

(Yam speed)

- t  หมายถึง เวลาการทำงานจริงของเครื่องจักรในแต่ละวันมีหน่วยเป็น ชั่วโมง 

(Actual operating hours of machine)

-  h หมายถึง จำนวนหัวที่สามารถทำงานไค้ในแต่ละเครื่องจักรมีหน่วยเป็น หัว 

(Number of operating spindle heads in each machine)

-  n  คือ นี้าหนักของค้ายที่นำมาผลิตในเครื่องจักรแต่ละเครื่องมีหน่วยเป็นกรัม สามารถคำนวณไค้ 

จากเบอร์ด้าย เช่น 100/2 หมายถึง ทุก 9,000 เมตรของเสันค้ายจะมีนี้าหนัก 100 กรัม อยู่ 2 เสันย่อย 

รวมกันเป็น 1 เสันใหสู] จะมีนํ้าหนัก (ท) เท่ากับ 200 กรัม
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อัตราของสี

เป็นสัคส่วนของปริมาณผลผลิตที่คีเปรียบเทียบกับปริมาณผลผลิตที่ได้ทั้งหมด ซ่ึงช้ีวัดถึงคุณ 
ภาพของเสํ1'นด้ายที่ได้จากการผลิตของเครื่องจักรในแต่ละกระบวนการขคงโรงงานตัวอย่าง สามารถ 
คำนวณได้ดังสูตรต่อไปนี้

อัตราของสี
ผลผลิตที่สี

ผลผลิตที่ได้ท ั้งหมด

โดยเป ้าหมายของโรงงานต้องการให ้ประส ิทธ ิภาพโดยรวมของเครื่องจ ักรม ีค ่าส ูงท ี่ส ุดเท ่าท ี่ 

จะเป็นไปได้ หรือมีค ่าเข ้าใกด้ร ้อยเปอร์เซ ็นต์ ซึ่งหมายถึงค่าของอัตราความพร้อม อัตราสมรรถนะและ 

อัตราของดี จะต้องมีค่าสูงมาก

ตัวอย่างการคำนวณ ะ ค่าประสิทธิภาพการผลิตโดยรวมของเครื่องจักรใน 1 วัน
จากการดำเน ินงานการผลิตของโรงงานต ัวอย่างในกระบวนการอบยืดในวันท ี่ 1 กันยายน 

2543 เครื่องจักรอบยืด scrag เครื่องที่ 1 สามารถผลิตเห้นด้ายได้ทั้งหมด 855.25 ก ิโลกรัม หลังจาก 

เสันด้ายผ่านการตรวจสอบคุณภาพแลัว พบว่ามีปริมาณเสันด้ายที่ดี 658.25 ก ิโลกร ัม และจากเงื่อนไข 

การทำงานของเครื่องจักรมีดังนี้

1. ความเร็วรอบของเพลาที่ใช้เพื่อผลิตเห้นด้าย (y.s.) เท่ากับ 398 เมตร/นาที

2. เวลาการทำงานจริงของเครื่องจักร (t) เท่ากับ 24 ชั่วโมง

3. จำนวนหัวที่สามารถทำงานได้ (h) เท ่าก ับ 105หัว
4. เบอร์ด้ายที่นำมาผลิตคือ 70/2 ซึ่งมีนี้าหนัก (ท) เท่ากับ 140 กรัม

1. คำนวณอัตราความพร้อมของเครื่องจักร
เวลาการทำงานจริง/เวลาการทำงานทั้งหมด = 2 4 /2 4  = 1.0000
2. คำนวณอัตราสมรรถนะของเครื่องจักร 

ผลผลิตที่ได้ทังหมด / ผลผลิตที่คาดว่าจะได้รับ 

โดยที่ ผลผลิตที่ได้ท ั้งหมด = 855.25 กิโลกรัม
ผลผลิตที่คาดว่าจะไดร้ ับ = y.s. X 6 0 1 X h X ท / (1,000 X 9,000)

= 3 98x (6 0 x 2 2 )x l0 5  (140) / ( 1 ,000x9,000)
= 936.10กิโลกรัม
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ดังน้ัน อัตราสมรรถนะ = 855.25 / 936.10 = 0.9136

3. คำนวณค่าอัตราของดี

อัตราของดี = ผลผลิตที่ดี/ผลผลิตที่ได้ทั้งหมด = 658.25/855.25 = 0.7697

4. คำนวณค่าประสิทธิภาพการผลิตโดยรวมของจากเครื่องจักร

= อัตราความพร้อม X อัตราสมรรถนะ X อัตราของดี 
= 1.0000X 0.9136X 0.7697 = 0.7032หรือ 70.32%

2. ตัวชี้ว ัดสมรรถนะการทำงานของพนักงาน ; ปร ิม าณ ผลผ ล ิตท ี่ด ี/จำน วน พ น ักงาม /ว ัน  

(แหล่งที่มา ะวันชัย ริจิรวนิช (2539))
เป็นตัวชีวัดด้านพนักงานที่แสดงถึงขีดความสามารถของพนักงานในการทำงานเพื่อผลิต 

เสันด้ายในแต่ละวันของกระบวนการผลิตต่างๆ โดยเป็นสัคส่วนเปรียบเทียบระหว่างปริมาณผลผลิตท่ี 
ดีและจำนวนพนักงานระดับปฏิบัติการท่ีมาทำงานต่อวัน ซ่ึงมีหน่วยในการวัดเป็น กิโลกรัมต่อคนต่อ

' ' 1 1 *  น  1 J  " 1 "วัน โดยความมุ่งหมายในการผลิตต้องการให้ค่าตัวชีวัคนีมีค่ามากทีสุดเท่าทีจะเป็นไปได้

ตัวอุย'ไงการคำนวณ ะ ปริมาณผลผลิตที่ดี /  จำนวนพนักงาน / วัน

จากการผลิตเสันด้ายในกระบวนการกรอด้าย พบว่าปริมาณผลผลิตที่คีจากเครื่องกรอด้าย 
ของวันท่ี 1 กันยายน 2543 เท่ากับ 1,626.50 กิโลกรัม โดยที่จำนวนพนักงานที่มาทำงานในระดับ 
ปฏิบัติการมีท้ังหมด 50 คน สามารถคำนวณค่าตัวชี้วัคได้ดังนี ้
ปริมาณผลผลิตท่ีดี = 1,626.50 กิโลกรัม
จำนวนพนักงาน = 50 คน
ตังน ันปริมาณผลผลิตท ี่ด ี/จำนวนพนักงาน / วัน = 1,626.50 / 50 = 32 .53ก ิโลกร ัม / ค น /ว ัน

3. ตัวชี้ว ัดด้านความรับผิดชอบของพนักงาน .•จำนวนพนักงานท ี่ขาดงาน/ส ัปดาห ์

(แหล่งทมา : http://www.fpm.com/ioumal)
เป็นตัวชี้วัดสมรรถนะการดำเนินงานด้านพนักงาน ที่พิจารณาถึงการขาดงานของพนักงานใน 

กระบวนการผลิตต่างๆ ของโรงงานกรอด้ายในแต่ละสัปดาห์ ซึ่งเป็นการชีให้เห็นถึงความรับผิดชอบ 
ในการปฏิบัติงานของพนักงาน ทำให้ทราบถึงอัตราการขาดงานของพนักงานได้ชัดเจนย่ิงขึน และเป็น 
แนวทางในการหามาตรการลดจำนวนการขาดงานให้น้อยที่สุด โดยมีหน่วยวัคเป็น คนต่อสัปดาห์

http://www.fpm.com/ioumal
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4. ต ัวชี้ว ัดด้านคุณภาพวัตลุด ิบ ะ ปริมาณวัตลุดิบที่เสีย / ปริมาณวัตถุดิบที่นำมาผลิตที่,งหมด / ต่อวัน

เป็นตัวชีวัคสมรรถนะในค้านวัตถุคิบท่ีสามารถช้ีให้เห็นถึงคุณภาพของวัตถุดิบท่ีไค้รับจาก 
ผู้ส่งมอบและคุณภาพของสินค้าระหว่างผลิตที่มาจากกระบวนการผลิตก่อนหน้า ซ่ึงนำมาผลิตเป็น 
เค้นค้าย โดยเป็นสัคส่วนระหว่างปริมาณวัตถุดิบท่ีเสียหรือวัตถุดิบท่ีมีข้อบกพร่องต่างๆ ท่ีตรวจพบใน 
กระบวนการผลิตต่างๆ และปริมาณวัตถุดิบท่ีนำมาผลิตทั้งหมดในแต่ละวัน มีหน่วยวัคเป็นเปอร์เซ็นต ์
โรงงานมีวัตถุประสงค์ให้มีสัคส่วนดังกล่าวนี้ มีค่าน้อยที่สุคท่าที่จะเป็นไปไค้ เพราะหากมีปริมาณ 
วัตถุดิบท่ีเสียจำนวนมากแล้วจะส่งผลต่อคุณภาพของเค้นด้าย 
หมายเหตุ

- ปริมาณวัตถุดิบที่เส ีย หมายถึง ปริมาณวัตถุดิบหรือเค้นค้ายที่ตรวจพบข้อบกพร่องจากกระบวนการ 

ผลิตก่อนหน้าและจากผู้ส ่งมอบ มีหน่วยเป็นกิโลกรัม

- ปริมาณวัตถุดิบที่นำมาผลิตที่งหมด หมายถึง ปริมาณวัตถุดิบหรือปริมาณสินค้าระหว่างผลิต ที่นำมา 

ผลิตทังหมดในกระบวนการต่างๆ ในแต่ละวัน มีหน่วยเป็นกิโลกรัม

ตัวอย่างการคำนวณ

จากการผลิตเค้นค้ายของกระบวนการป่นไจในวันที่ 1 กันยายน 2543 ไค้มีการดัดแยกวัตถุดิบ 

ที่เส ียหายหรือม ีข ้อบกพร่องต ่างๆ ระหว่างการผลิตท ี่ไม ่สามารถนำมาผลิตไค ้รวม เท ่ากับ 20.36 

ก ิโลกร ัม โดยวัตถุด ิบที่นำมาผลิตมีท ั้งมาจากลูกค้าภายนอกและสินค้าระหว่างผลิตจากกระบวนการ  

ผลิตก่อนหน้า คือ กระบวนการตีเกลียว รวมกันมีปริมาณ 2,490.46 ก ิโลกร ัม สามารถคำนวณหาค่า 

ตัวชี้ว ัดสมรรถนะไค้ดังน ี้

ปริมาณวัตถุดิบที่เสีย 20.36 ก ิโลกรัม

ปริมาณวัตถุดิบที่นำมาผลิตทั้งหมด 5,512.73 ก ิโลกรัม

ดังนั้น ปริมาณวัตถุดิบที่เสีย / ปริมาณวัตถุดิบที่นำมาผลิตทั้งหมด
= 20.36/5,512.73 = 0.0037

หรือคิดเป็นเปอร์เซ็นต์ 0.37 %
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5. ต ัวชี้ว ัดสมรรถนะด้านการใช้วัตลุด ิบ :

ปริมาณผลผลิฅที่ด ิ /  ปริมาณวัตลุด ิบที่นำมาผลิตทั้งหมด / วัน

(แหล่งที่มา ะ Sink(1985))

เป็นตัวชีวัดสมรรถนะการดำเนินงานที่ชี้บ่งถึงประสิทธิภาพในการใช้วัตถดิุบเพ่ือผลิตเสันด้าย 
ของกระบวนการผลิตต่างๆ ในโรงงานตัวอย่าง ซึ่งเป็นค่าผลิตภาพด้านวัตถุดิบตัวหนึ่ง จากวัตถุ 
ประสงค์ของการผลิตนันด้องการให้เกิดความสูญเสียปริมาณวัตถุดิบที่ใช้ในการผลิตน้อยท่ีสุคเท่าท่ีจะ 
เป็นไป ได ้ โดยที่การสูญเสียวัตถุดิบระหว่างกระบวนการผลิตนันเกิดมาจากการตัดต่อเสันด้ายท่ีเสีย 
หาย การขาดของเสันด้าย หรือการคัดแยกวัตถดิุบท่ีเสียหายออก เป็นต้น ทำให้นำหนักหรือปริมาณผล 

ผลิตที่ดีมีปริมาณน้อยกว่าวัตถุดิบที่นำมาผลิตทังหมด กังนันหวกโรงงานสามารถผลิตเสันด้ายให้ผล 

ผลิตที่ดีมีปริมาณใกล้เคียงกับปริมาณวัตถุดิบที่นำมาผลิตท้ังหมด จะแสดงถึงการใช้ทรัพยากรท่ีคุ้มค่า 
โดยค่าตัวช้ีวัดน้ีมีหน่วยวัคเป็นเปอร์เซ็นต์ 
หมายเหตุ
- ปริมาณผลผลิตที่ส ี หมายถึง ปริมาณผลผลิตที่ค ีซึ่งผ่านการตรวจสอบคุณภาพแล้ว มีหน่วยเป็นเป็น

กิโลกรัม

- ปริมาณวัตลุด ิบที่นำมาผลิตทั้งหมด หมายถึง ปริมาณวัตถุดิบหรือปริมาณสินด้าระหว่างผลิต ที่นำมา 

ผลิตทังหมดในกระบวนการต่างๆ ในแต่ละวัน มีหน่วยเป็น กิโลกรัม

ตัวอย่างการคำนวณ

จากการผลิตเสันด้ายในกระบวนการตีเกลียว ของวันที่ 1 กันยายน 2543 สามารถผลิตเสันด้าย 

คุณภาพดีได้ 4,314.01 ก ิโลกรัม โดยด้ายที่นำเช้ามาผลิตซึ่งมาจากกระบวนการอบยืด และจากผู้ส ่ง 

มอบมีปริมาณรวมกัน6,581.94 ก ิโลกรัม สามารถคำนวณตัวชี้ว ัดได้กังนี้

ปริมาณผลผลิตที่ค ี = 4,314.01 ก ิโลกรัม

ปริมาณวัตถุดิบที่นำมาผลิตทั้งหมด = 6,581.94 ก ิโลกร ัม

กังนั้น ปริมาณผลผลิตที่ด ี / ปริมาณวัตลุด ิบที่นำมาผลิตทั้งหมด

4,314.01/6,581.94

65.54 %
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6, ต ัวชี้ว ัตค้านความล่าช้าในการผลิต ะ เวลาเฉลี่ยที่ส ินตัารอผลิตในแต่ละวัน

เป็นตัวชี้วัคสมรรถนะการดำเนินงานการผลิตด้านวิธีการทำงาน ที่บ่งชี้ถ ึงเวลาที่สินด้ารอผลิต 

ในแด,ละวัน ทำให้เก ิดความล่าช้าระหว่างกระบวนการขึ้น ซึ่งเป ็นการสูญเสืยโอกาสในการผลิตสินด้า 

เพ ื่อทำกำไรของบริษ ัท โดยเวลาเฉลี่ยท ี่ส ินค้ารอผลิตในแต่ละครั้ง สามารถใ;าได้จากความแตกต่าง 

ระหว่างเวลาที่เส ันด้ายออกจากกระบวนการผลิต และเวลาเข้าทำการผลิตในกระบวนการต่อไป  

ม ีหน ่วยว ัค เป ็น ช ั่วโมง/คร ั้ง  /ว ันสามารถคำนวณได้จากสูตรดังต ่อไปน ี้

เวลาเฉลี่ยที่สินค้ารอผลิต / ครั้ง
X  (เวลารอในแต่ละครั้ง) 

จำนวนครั้งที่รอ

ตัวอย่างการคำนวณ
จากการผลิตในวันที่ 1 กันยายน 2543 สามารถหาเวลาที่ส ินค้ารอผลิตระหว่างกระบวนการ 

อบยืดและต ีเกล ียว ไค้จากแบบฟอร์มการบันทึกเวลาการเคลื่อนที่ของสินค้าระหว่างผลิตในแต่ละวัน 

เป ็นแบบฟอร์มการบ ันท ึกข ้อ^ลการวัคสมรรถนะการคำเน ินงานการผล ิตแสดงไว ้ในภาคผนวก ข. 

สามารถสชุปเวลาที่ส ินค้ารอผลิตในแต่ละครั้ง ดังตารางที่ 3.1

ตารางที่ 3.1 แบบฟอร์มการเคลื่อนที่ของสินค้าระหว่างกระบวนการ อบยืดและตีเกลียว

ครั้งที่
เวลาออกจาก 'พาหนัก

เบอร์ค้าย
เวลาเข้า รวมเวลารอผลิต

อบยืด (kg) ตีเกลียว ช่ัวโมง นาที
1 f\ r  A9:54 265.35 70/2 14:26 4 32
2 10:12 473.61 70/2 15:35 5 23
3 10:24 286.18 70/2 15:53 5 29
4 12:35 245.62 70/2 17:52 5 17
5 13:58 278.15 70/2 18:13 4 15
6 15:05 236.49 70/2 19:23 4 18
7 17:15 216.42 70/2 22:37 5 22
8 20:45 258.58 70/2 23:54 3 9

2,260.40 37 45
ดังนั้น สามารถคำนวณเวลาเฉลี่ยที่ส ินค้ารอผลิตใน 1 วัน
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= ((37 X 60)+45) / 8 

2,265 / 8
= 283.13 น าท ี/ค ร ั้ง /ว ัน

สรุป ดือเวลาเฉลี่ยที่ส ินค้ารอผลิตในแต่ละครั้งใน 1 วัน เท่ากับ 4.72 ชั่วโมง

7. ตัวชีวัดสมรรถนะค้านการจัดการการผลิต ะ อำนวนงานที่เสร็ฉตามเวลา / อำนวนงานทั้งหมด / 

สัปดาห

(แหล่งที่มา ะ Kaplan(1990))

เป ็นตัวช ีว ัคสมรรถนะการคำเน ินงานที่ช ี้บ ่งถ ึงความสามา^ถในการจัดการเพ ื่อผลิตส ินค้าให ้ 

ใค ้ตามเป ็าหมายท ี่วางไว ัในระยะเวลาท ี่กำหนด ซึ่งเป็นค่าสัดส่วนระหว่างงานที่สามารถทำเสร็จตาม 

เวลาต่องานทังหมดตามแผนงานการผลิต มีหน่วยวัดเป็นเปอร์เซ็นต์ ดังใรั้นหากโรงงานมีการวางแผน 

การควบคุมการผลิตและการติดต่อประสานงานที่ด ี จะเป็นส่วนช่วยให้งานต่างๆ ในกระบวนการผลิต 

ส์าเร็จอุล ่วงไค้ตามกำหนดการที่วางไว้ โดยวัตอุประสงค์ของโรงงานต้องการให้งานทุกงานเสร็จตาม  

แผนการผลิต แต่อย่างไรก็ตามในความเป็นจริงอาจเป็นเรึ๋องยากที่จะสามารถทำเช่นนั้นไค้ เนื่องจาก 

ความหลากหลายในค้านปริมาณความต้องการของลูกค้าซึ่งมีความไม่แน่นอนค่อนข้างสูง

ตัวอย่างการคำนวณ

จากการดำเน ินงานการผลิตในกระบวนการต ่างๆ ของโรงงานตัวอย่าง ในสัปดาห ์แรกของ 

เดือนกันยายน 2543 ตั้งแต่ วันที่ 1 - 7  สามารถทราบถึงการทำงานตามเป็าหมายของแผนงานการผลิต 

ไค้จากการเก็บข้อยูลจำนวนงานที่เสร็จทันเวลา และงานที่ทำทั้งหมดด้วยแบบฟอร์มบันทึกการทำงาน 

ตามแผนการผลิตในแต ่ละส ัปดาห ์ เป ็นแบบฟอร์มการบันทึกข้อรุเลการวัคสมรรถนะการคำเนินงาน 

การผลิตแสดงไว้ในภาคผนวก ข. สามารถสรุปไค้ดังตารางที่ 3.2
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ต ารางท ี่ 3.2 แบ บ ฟ อร ์ม บ น ท ึก การท ำงาน ต าม แผ น การผ ล ิต ,ใน แต ่ล ะส ัป ด าห ์

ว ัน ท ี่ ง าน ท ี่ ผ ล ิต ภ ัณ ฑ ์ ป ร ิม าณ  (kg) ก ำห น ด ก าร V . __Ç* _ ส ถ าน ก าพ ข ร ง ง าน
ว ัน ท ี่อ ่าช ้าO rolifiljT ilu

ฑ ัน เวสา อ ่าช ้า

1 /9 /4 3 1 N C X 7 0 /0 2 4 ,5 3 0 .4 0 3Z9 /4 .3 3 /9 /4 3

2 N W X 1 0 0 /0 2 2 ,2 0 0 .0 0 3 /9 /4 3 4 /9 /4 3 y 1

3 N C X 7 0 /0 2 7 5 6 .0 0 4 /9 /4 3 4 /9 /4 3 y
4 N C X 7 0 /0 2 5 5 0 .0 0 4 /9 /4 3 5 /9 /4 3 y 1

5 N C X 7 0 /0 2 5 ,3 0 0 .0 0 4 /9 /4 3 4 /9 /4 3 y
2 /9 /4 3 6 N C X 7 0 /0 2 3 ,5 0 0 .0 0 5 /9 /4 3 5 /9 /4 3 y

7 N C X 7 0 /0 2 3 0 7 .0 0 5 /9 /4 3 5 /9 /4 3 y
8 N C X 7 0 /0 2 2 5 0 .2 0 6 /9 /4 3 8 /9 /4 3 y 2

9 N C X 7 0 /0 2 2 5 2 .0 0 6 /9 /4 3 6 /9 /4 3 y
3 /9 /4 3 10 N C X 7 0 /0 2 2 ,1 5 9 .2 0 7 /9 /4 3 7 /9 /4 3 y

11 N C X 7 0 /0 2 3 ,4 0 0 .4 0 7 /9 /7 3 7 /9 /4 3 y
4 /9 /4 3 12 N C X 7 0 /0 2 2 4 8 .9 0 7 /9 /7 3 7 /9 /4 3 y

13 N C X 7 0 /0 2 4 9 3 .1 0 8 /9 /4 3 8 /9 /4 3 y
14 N C X 7 0 /0 2 1 2 5 .0 0 9 /9 /4 3 9 /9 /4 3 y

5 /9 /4 3 15 N C X 7 0 /0 2 1 0 8 .9 0 9 /9 /4 3 9 /9 /4 3 y
16 N C X 7 0 /0 2 3 4 1 .0 0 1 0 /9 /4 3 1 0 /9 /4 3 y
17 N C X 7 0 /0 2 3 5 0 .8 0 1 0 /9 /4 3 1 0 /9 /4 3 y

6 /9 /4 3 18 N C X 7 0 /0 2 2 5 0 .5 0 1 0 /9 /4 3 1 2 /9 /4 3 y 2  ;

19 N C X 7 0 /0 2 7 ,6 6 7 .1 0 1 1 /9 /4 3 1 1 /9 /4 3 y
2 0 P C X  1 0 0 /0 2 5 1 6 .9 0 1 1 /9 /4 3 1 1 /9 /4 3 y
21 N W X  1 0 0 /0 2 5 0 5 .0 0 1 1 /9 /4 3 1 1 /9 /4 3 y

7 /9 /4 3 2 2 N C X 0 7 0 /0 2 6 8 0 .6 0 1 1 /9 /4 3 1 1 /9 /4 3 y
2 3 N C X 0 7 0 /0 2 3 5 6 .2 6 1 2 /9 /4 3 1 3 /9 /4 3 y 1 •

2 4 N C X 0 7 0 /0 2 4 ,3 0 4 .8 0 1 2 /9 /4 3 1 2 /9 /4 3 y
2 5 N C X 1 0 0 /0 2 2 ,3 0 0 .0 0 1 3 /9 /4 3 1 2 /9 /4 3 y

รวม 25 41 ,454 .0 6 20 5 7 !

ดังน้ันสามารถคำนวณ จำนวนงานท่ีเสร็จตามเวลา / จำนวนงานทังหมด / สัปดาห ไดัดังนี
จำนวนงานท่ีเสร็จตามเวลา / จำนวนงานทังหมด = 20/25 = 80 %
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3 3  การวิเคราะห์หาค่านาหนักความสำคัญของแต่ละป้อชัย

หัวข้อที่ผ ่านมาสามารถสรุปถึงปีจจัยที่ม ีความสำคัญต่อการผลิตซึ่งไต่จากการสำรวจและรวบ 

รวมความคิคเหีนจาก ผู้บริหาร วิศวกร และหัวหน้าพนักงาน และไต่กำหนดคัวชี้ว ัคสมรรถนะการ 

ดำเน ินงานของหน่วยงานขึ้น สำหรับในขั้นตอนนี้เป ีนการหาค่านั้าหนักความสำคัญของแต่ละป็จจัย 

ต่วยเทคน ิคกระบวนการลาค ับช ั้น เช ิงว ิเคราะห ์ ผลที่ไต ่จากการสรุปปีจจัยสามารถกำหนดเป ็นโครง 

สร้างการคัดสินใจแสดงดังรุปที่ 3.7 การหาค่านั้าหนักความสำคัญไต่มาจากการตอบคำถามของกลุ่ม 

บุคลากรดังกล่าวในแบบสอบถามที่ผ ู้ว ิจ ัยไต่จ ัดทำขึ้น โดยการเปรียบเทียบเป็นคู่ๆ ระหว่างปีจจัยต่างๆ 

หลังจากนั้นนำข้อมูลที่ไต่มาประมวลผลต่วยซอฟต์แวร์สำเร็จรุป Expert choice และทำการวิเคราะห์ 

อัตราส่วนความไม่สอดคลัองจากผู้ค ัดสินไจแต่ละคน รวมถึงการหาค่าเฉลี่ยและการกระจายของข้อมูล 

ดังจะกล่าวในลำดับต่อไป



วัตลุประสงค

ฟ้จชัยหลัก

ป้จชัยม่อย

รูปที่ 3.7 โครงสวัางการวัดสมรรถนะการสำเนินงาน

enC O
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จากหัวข้อ 3.1.2 ไข ้กล่าวถ ึงการการรวบรวมและสรุปความคิดเห ็นในข้านปัจจัยท ี่ม ีความ  

สำคัญต่อการผลิตของโรงงานตัวอย่าง และสามารถสรุปเป็นปัจจัยในการตัดสินใจเพื่อหาค่านี้าหนัก 

ความสำคัญดังแสดงในรุปที่ 3.7 ดังนั้นผู้วิจัยจึงไข้สรุปความหมายของแต่ละปัจจัยโดยย่ออีกครั้งหนึ่ง 

เพื่อให้เกิดความเข้าใจมากยิ่งขึ้น ด ังต ่อไปนี้

1. ปัจจัยด้านเครื่องจักร
ก. สมรรถนะการผลิตโดยรวมของเครื่องจักร เป็นขีดความสามารถในการทำงานของ 

เครื่องจักร โดยพิจารณาถึงปัจจัยที่มีความสำคัญ 3 ข้าน ด ังน ี้ค ือ

- ความพเอมใน การทำงานของเครื่องจักร หมายถึง ความสามารถในการใช้เวลาเพื่อทำการผลิต 

เน ้นข้ายของเครื่องจักรโดยปกติเครื่องจักรในทุกกระบวนการทำงาน24 ชั้วโมงต่อวัน

- ความสามารถใน การผลิตเน้นด้ายของเครื่องจักรหมายถึง ความสามารถในการผลิตของเครื่อง 

จักรในแต่ละกระบวนการของโรงงานกรอข้ายเพ ื่อให ้ไข ้ปร ิมาณผลผลิตตามมาตรฐานกำล ัง 

การผลิตที่เครื่องจักรสามารถทำไข้

- ค ุณภาพของผลผลิตที่ได้จากเครื่องจักร หมายถึง คุณภาพของเสันข้ายที่ไข้จากการผลิตโดย 

เครื่องจักรในกระบวนการผลิตต่างๆ ของโรงงานกรอข้าย

2. ปัจจัยด้านพนักงาน สามารถแบ่งออกเป็น 2 ปัจจัยทีส่ำคัญดังนี้
ก. สมรรถนะการทำงานของพนักงาน หมายถึง ปัจจัยที่พิจารณาถึงขีดความสามารถในการ 

ปฏิบัติงานของพนักงานในระดับปฏิบัติการเพื่อผลิตเห้นข้ายของกระบวนการผลิตต่างๆ

ข. ความรับผิดชอบของพนักงาน หมายถึง ความรับผิดชอบในหน้าที่การปฏิบัติงานของ 

พนักงานในกระบวนการผลิตต่างๆ ของโรงงานตัวอย่างโดยพิจารณาไข้จากการขาดงานของพนักงาน 

สามารถแบ่งเป็น 2 ประ๓ ท คือ
1. การขาดงานโดยไม่ทราบสาเหตุ

2. การลางานโดยแจ้งให้หน่วยงานไข้รับทราบ

3. ปัจจัยด้านวัตถุดิบ สามารถแบ่งออกเป็น 2 ปัจจัยที่สำคัญดังนี้
ก. คุณภาพวัตถุดิบ หมายถึง คุณภาพของวัตถุติบที่ไข้รับมาจากผู้ส่งมอบหรือจากกระบวน 

การผลิตก่อนหน้าซึ่งนำมาผลิตเป็นเสันข้ายในกระบวนการผลิตต่างๆ
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ข. สมรรถนะด้านการใช้วัตถุดิบ หมายถึง ความสามารถในการใช้ว ัตถุด ิบเพ ื่อผลิตสินค้าใน  

กระบวนการผลิตต่างๆ ของโรงงานกรอด้าย โดยมีเป ้าหมายให้มีการสูญเสียน้อยวัตถุด ิบน้อยที่ส ุดใน 

การผลิต

4. ปัจจัยด้านวิธีการทำงาน
ก. ความล่าช้าในการผลิต หมายถึง ความล่าช้าในการผลิต ท ี่เก ิดจากเวลาสูญเปล่าในกิจกรรม 

ต่างๆ ในกระบวนการผลิต ตัวอย่างเช่น วิธีการทำงานล่าช้า ไม่เหมาะสม การขนล่ายวัสดุไม่ม ีประ 

สิทธิภาพที่คีเพียงพอ เป็นผลทำให้เกิดการรอผลิตของสินค้าระหว่างกระบวนการ

5. ปัจจัยด้านการจัดการการผลิต
ก. สมรรถนะด้านการจัดการการผลิต หมายถึง ความสามารถในการจัดการการผลิตซึ่ง 

ประกอบค้วยการวางแผนการผลิต การควบดุมการผลิต และการติดต่อประสานงานภายในโรงงาน  

ตัวอย่าง เพื่อให้หน่วยงานสามารถดำเนินงานได้ตามเป้าหมายที่วางไว้
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3.3.1 แบบสอบถามเพือหานำหนักความสำคัญของแต่ละป็จจัย
การออกแบบ สอบถามใน ข ัน ตอน น ีม ีว ัตถ ุป ระสงค ์เพ ื่อขอความค ิด เห ็น จากกล ุ่ม  

บุคลากรทีม ีความ! ความเชี่ยวชาญ และมีประสบการณ์การปฏิบ ัต ิงานในกระบวนการผลิตต่างๆ ของ 

โรงงานตัวอย่าง ได ้แก่ ผู้บริหาร วิศวกร และหัวหน้าพนักงาน เพื่อให้ค่านี้าหนักความสำคัญของแต่ละ 

ปีจจัย บุคลากรกลุ่มนีได้ให ้ความคิดเห ็นด้าน!เจจัยที่ม ีความสำคัญต่อการผลิตมาแล้วในหัวข้อที่ผ ่าน  

มาแล้ว ทำให้สามารถตัดสินใจให้ค ่านำหนักความสำคัญได้ตรงกับความเป็นจริงมากที่ส ุค ซึ่งเป็นไป 

ตามหลักการของกระบวนการลำดับชั้นเชิงวิเคราะห์

โดยส่วนต่างๆ ของแบบสอบถามที่ใช ้ในการให้ค ่านาหนักความสำคัญมีค ังน ี้
1. อธิบายถึงวัตลุประสงค์

2. ตัวอย่างวิธ ีการกรอกข้อมูลในการให้ค ่านี้าหนักความสำคัญของแต่ละ!เจจัย

3. อธิบายรายละเอียดของแต่ละปิจจัย
4. การเปรียบเทียบค่าระดับความสำคัญของแต่ละ!เจจัยของผู้ตัดสินใจ 

แบบสอบถามการให้ค่านี้าหนักความสำคัญชุคนี้แสดงไวิไนภาคผนวก ก.

3.3.2 การสรุปผลการให้คานี้าหนักความสำคัญของแต่ละป้จจัยด้วยซอฟต์แวร์สำเร็จรูป 
Expert Choice

ขันตอนนีเปีนการนำความคิดเห็นของ ผู้บริหาร วิศวกร และหัวหน้างาน ที่ได้จาก 

แบบสอบถามการให้ค ่านำหนักความสำคัญของ!เจจัยต่างๆ ที่มีความสำคัญต่อการผลิต มาประมวลผล 

โดยใช้ซอฟต์แวร์สำเร็จรูป Expert Choice เพื่อให้เกิดความรวดเร็วและแม่นยำ โดยเป ็นระบบวิเคราะห์ 
การตัดสินใจที่ม ีพ ื้นฐานมาจากเทคนิคกระบวนการลำดับชั้นเชิงวิเคราะห์

การประมวลผลของซอฟต์แวร์สามารถทราบถึงค่านี้าหนักความสำคัญของแต่ละป็จจัย 

และอัตราส่วนความไม่สอดคล้องของผู้ต ัดสินใจแต่ละคน การวัคความไม่สอดคล้องนี้เป ็นประโยชน  ์

สำหรับการตรวจสอบหาความผิดพลาดที่อาจจะเกิดจากการ!เอนข้อมูล หรือความผิดพลาดจากผลของ 

การเปรียบเทียบของผู้ตัดสินใจเอง หากมีค ่าไม่เกิน 0.10 ก็ถ ือว่ายอมรับได้ (วิฑูรย์ ตันสิริคงคล,2542) 
สำหรับการให้ค่านี้าหนักจะเปรียบเทียบเป็นคู่ๆ (Pairwise Comparison) ระหว่าง!เจจัยหลักก่อน และ 

ทำการเปรียบปีจจัยย่อยเป ็นลำดับต่อมา ผลที่ได ้จากการให ้ค ่าน ี้าหนักความสำคัญของผู้ต ัดส ินใจได้ 
แสดงไว้ในภาคผนวก ก. และสรุปได้ดังตารางที่ 3.3 ถึง 3.5 พบว่าผู้ต ัดสินใจจะให้ค่านี้าหนักด้าน 

เครื่องจักร และการจัดการการผลิต มากกว่าป ีจจ ัยอ ื่นๆ ในขณะที่การเปรียบเท ียบป้จจัยย่อยด้าน  

พนักงานมีความแตกต่างกัน แต่สำหรับด้านวัตถุดิบมีความสอดคล้องกัน คือ ผ ู้ต ัดส ินใจส่วนใหญ่ได ้ 
ให้ค,านี้าหนัก ด้านคุณภาพ มากกว่าสมรรถนะการใช้วัตถุด ิบ
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ตารางท ี 3.3 ผ ล ก าร เป ร ีย บ เท ีย บ ค ่าน ้าห น ัก ค ว าม ส ำค ัญ ข อ งป ัจ จ ัย ห ล ัก

ผู้ตัดสินใจ
ปัจจัยหลัก อัตราส่วน 

ความไม่ 
สอดคลัองเครื่องจักร พนักงาน วัตลุดิบ

วิธีการ 
ทำงาน

การจัดการ 
การผลิต

ผู้บริหาร 0.436 0.144 0.093 0.064 0.263 0.05
วิศวกรคนที่ 1 0.252 0.133 0.107 0.07 0.438 0.03
วิศวกรคนที่ 2 0.478 0.118 0.081 0.056 0.267 0.04
วิศวกรคนที่ 3 0.296 0.132 0.098 0.075 0.399 0.05
หัวหน้าพนักงานคนที่ 1 0.457 0.1 0.059 0.06 0.325 0.06
หัวหน้าพนักงานลนที่ 2 0.323 0.155 0.126 0.058 0.337 0.04
หัวหน้าพนักงานคนที่ 3 0.340 0.072 0.122 0.072 0.393 0.03
หัวหน้าพนักงานคนที่ 4 0.356 0.071 0.159 0.048 0.363 0.05

หมายเหตุ ที่มาของข้อยูลไคัมาจากการประมวลผลคัวยซอฟต์แวร์ Expert Choice

คารางที่ 3.4 ผลการเปรียบเทียบค่าน้าหนักความสำคัญของปัจจัยย่อยในปัจจัยหลักตัาน พนักงาน

ผู้ตัดสินใจ
ปัจจัยย่อยตัานแรงงาน

สมรรถนะการทำงานของ ความรับผิดชอบ
พนักงาน ของพนักงาน

ผู้บริหาร 0.50 0.50
วิศวกรคนที่ 1 0.67 0.33
วิศวกรคนที่ 2 0.50 0.50
วิศวกรคนที่ 3 0.75 0.25
หัวหน้าพนักงานคนที่ 1 0.25 0.75
หัวหน้าพนักงานคนที่ 2 0.50 0.50
หัวหน้าพนักงานคนที่ 3 0.67 0.33
หัวหน้าพนักงานคนที่ 4 0.25 0.75
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ตารางท ี 3.3 ผ ลก ารเป ร ียบ เท ียบ ค ่าน ํ้าห น ักค วาม ส ำค ัญ ข องป ัจ จ ัย ห ล ัก

ผู้ตัดสินใจ
ปัจจัยหลัก อัตราส่วน 

ความไ ม ่ 
สอดคลัองเครื่องจักร พนักงาน วัตลุดิบ

วิธีการ 
ทำงาน

การจัดการ 
การผลิต

ผู้บริหาร 0.436 0.144 0.093 0.064 0.263 0.05
วิศวกรคนที่ 1 0.252 0.133 0.107 0.07 0.438 0.03
วิศวกรคนที่ 2 0.478 0.118 0.081 0.056 0.267 0.04
วิศวกรคนที่ 3 0.296 0.132 0.098 0.075 0.399 0.05
หัวหน้าพนักงานคนที่ 1 0.457 0.1 0.059 0.06 0.325 0.06
หัวหน้าพนักงานคนที่ 2 0.323 0.155 0.126 0.058 0.337 0.04
หัวหน้าพนักงานคนที่ 3 0.340 0.072 0.122 0.072 0.393 0.03
หัวหน้าพนักงานคนที่ 4 0356 0.071 0.159 0.048 0.363 0.05

หมายเหตุ ที่มาของข้อมูลไคัมาจากการประมวลผลคัวยซอฟต์แวร์ Expert Choice

คารางที่ 3.4 ผลการเปรียบเทียบคำนํ้าหนักความสำคัญของปัจจัยม่อยในปัจจัยหลักตัาน พนักงาน

ปัจจัยม่อยตัานแรงงาน
ผู้ตัดสินใจ

สมรรถนะการทำงานของ ความรับผิดชอบ
พนักงาน ของพนักงาน

ผู้บริหาร 0.50 0.50
วิศวกรคนที่ 1 0.67 0.33
วิศวกรคนที่ 2 0.50 0.50
วิศวกรคนที่ 3 0.75 0.25
หัวหน้าพนักงานคนที่ 1 0.25 0.75
หัวหน้าพนักงานคนที่ 2 0.50 0.50
หัวหน้าพนักงานคนที่ 3 0.67 0.33
หัวหน้าพนักงานคนที่ 4 0.25 0.75
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ตารางท ี 3.5 ผ ลก ารเป ร ีย บ เท ีย บ ค ว ิน ํ้าห น ัก ค วาม ส ำค ัญ ข อ งป ้จจ ัย ย ่อย ใน ป ้จ จ ัย ห ล ัก ต ้าน  ว ัตถ ุด ิบ

ผู้ตัดสินใจ
ป้จจัยย่อยต้านวัตถุดิบ

คุณภาพวัตถุดิบ
สมรรถนะ 

ต้านการใช้วัตถุดิบ

ผู้บริหาร 0.667 0.333
วิศวกรคนที่ 1 0.667 0.333
วิศวกรคนที่ 2 0.75 0.25

วิศวกรคนที่ 3 0.5 0.5
หัวหน้าพนักงานคนที่ 1 0.5 0.5

หัวหน้าพนักงานคนที่ 2 0.8 0.2

หัวหน้าพนักงานคนที่ 3 0.75 0.25

หัวหน้าพนักงานคนที่ 4 0.75 0.25

3.3.3 การหาค่าเฉลี่ยและการวิเคราะห์การกระจายของข้อมูล
ผลที่ไต้จากการประมวลผลด้วยซอฟต์แวร์ Expert Choice ทำให้สามารถทราบถึงการ 

ให ้น ั้าห น ักความสำค ัญ ของ!เจจ ัยต ่างๆ จากผู้ต ัดส ิน1ใจแต ่ละคนน ั้นม ีความแตกต ่างก ันตามความ! 

ประสบการณ์ และความคิดเห็นส่วนบุคคล กังนั้นในการสรุปความคิดเห็นของผู้ต ัดสินใจทั้งหมด 

ผู้ว ิจ ัยไต้ใช้กระบวนการทางสถิต ิในการประมวลผล วิเคราะห์ข้อมูล เพื่อความสะดวก รวดเร็ว และ 

ถูกต้องแม่นยำ ด้วยซอฟต์แวร์สำเร็จรูปทางสถิติที่ม ีชื่อว่า JMP สำหรับวินโดว์ ซึ๋งพัฒนาโดย Thomas 

Johnson จาก North Carolina State University และ Kenneth N. Berk จาก Illinois State University 

ในการพิจารณาค่าเฉลี่ยและการกระจายของข้อมูล สำหรับการสืกษาเพื่อหาแนวโน้มเข้าสู่ศ ูนย์กลาง 

นั้นผู้ว ิจ ัยไต้เล ือกใช้ ค่าเฉลี่ยเลขคณิต (Arithmetic Mean) เนื่องจากคำนวณไต้ง่าย แต่อย่างไรก็ค ีย ังไต้ 
เสนอการวิเคราะห์ค่าเฉลี่ยนั้าหนัก ด้วยค่าเฉลี่ยเรขาคณิต (Geometric Mean) คำนวณไต้จากซอฟต์แวร์ 
สำเร็จรูป MS Excel ซึ่งเป ็นที่น ิยมใช้ในป็จธุบ ัน ตัวอย่างเช่น การวิเคราะห์อัตราเติบโตเฉลี่ยที่ให ้ดอก 

เบ ี้ย ท บ ต ้น ท ี่ม ีอ ัต ราแป รผ ัน  อ ัต ราก าร เป ล ี่ย น แ ป ล งร าค าใน ท ้อ งต ล าด  (Bureau o f  Labor 

Statistics, 1996) หาค่าไต้ดังสูตรต่อไปนี
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G  . M  . = X j N  IX N  2 X N  3. . .  N  n

G.M. (Geometric Mean) = ค่าเฉลี่ยเรขาคณิต

N, N2 N3j N„ = ค่าของข้อมูลแต่ละตัว

ท = จำนวนข้อมูล

ในส่วนของการคืกษาการกระจายของข้อมูล ผู้วิจัยไค้เลือกใช้ค่าสัมประสิทธิความผัน 
แปร (Coefficient of Variation ะ C.V.) ในการเปรียบเทียบถึงความเบี่ยงเบนของข้อมูล 2 ชุดขึ้นไป ท่ี 
พบว่าช่วงของค่าที่เป ็นไปไค้แตกต่างกันมาก หรือในทางวิศวกรรมหากมีอิทธิพลแบบมิใช่เสันตรง 
แสัว การตีความหมายเฉพาะค่าเบี่ยงเบนมาตรฐาน (Standard Deviation) จะทำให้เกิดความผิดพลาด 
ไค้ง่าย (กิตติศักด พลอยพานิชเจริญ,2540) ดังนั้นจึงมีความจำเป็นค้องทำการเปรียบเทียบภายใค้ฐาน 
เคียวกัน คือ ต้องพิจารณาจากสัดส่วนต่อหน่วยของค่าเฉลี่ย สามารถคำนวณไค้จากธุ(ตรดังนี้

%  C .V . = (ค่าเบี่ยงเบนมาตรฐาน / ค่าเฉลี่ย) X 100

จากการคำนวณหากผลลัพธ์ท ี่ไค ้ม ีค ่ามากกว่า30%  จะลือว่ามีการกระจายมาก

ก. การหาค่าเฉลี่ยและการวิเคราะห์การกระจายของป้จจัยหลัก
ผลลัพธ์ท ี่ไค ้จากการให้น ั้าหนักความสำคัญค้วยค่าเฉลี่ยเลขคณิต และค่าเฉลี่ยเรขาคณิต 

จากผู้ต ัดสินใจทั้ง 8 คน พบว่าม ีค ่าไกลัเค ียงกันซึ่งไม่ไค ้ใหผ้ลสรุปที่แตกต่าง โดยปิจจัยหลักต้านเครื่อง 

จักรม ีค ่าน ั้าหน ักมากท ี่ช ุด และในส่วนของการว ิเคราะห ์กระจายของข้อม ูล พบว่าข้อมูลที่ไค้ม ีการ 

กระจายไม่มากเกินไป สามารถพิจารณาไค้จากค่าสัมประสิทธิความผันแปรมีค่าไม่เกิน 30 % ในแต่ละ 

ปิจจัย แสดงการเปรียบเทียบไต้ดังตารางที่ 3.6 และรูปที่ 3.8
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ตารางที่ 3.6 ค่าเฉลี่ยนํ้าหนักความสำคัญของปัจจัยหลัก ค่าเบี่ยงเบนมาตรฐาน 
และส้มประสิทธิ๋ความผันแปร

ปัจจัยหลัก ค่าเฉลี่ยเลขคณิต ค่าเฉลี่ยเรขาคณิต
ค่าเบี่ยงเบน 
มาตรฐาน

สัมประสิทธิ๋ 
ความผันแปร 

(% )
1. เครื่องจักร 0.367 0.368 0.081 22.13

2. พนักงาน 0.116 0.114 0.032 27.49

3. วัตลุดิบ 0.106 0.104 0.031 28.92

4. วิธีการทำงาน 0.063 0.64 0.009 14.51

5. การจัดการการผลิต 0.348 0.351 0.063 17.97

หมายเหชุ ที่มาของด้อมูลได้มาจากการประมวลผลด้วยซอฟต์แวร์ JMP และ MS Excel

การจัดการการผลิต เครื่องจักร

6.3%

วิธีการทำงาน
10.6% 
วัตลุดิบ

11.6%

พนักงาน

รูปท ี่ 3 .8  ก าร เป ร ีย บ เท ีย บ ค ่า เฉ ล ี่ย น ํ้าห น ัก ค วาม ส ำค ัญ ข อ งป ัจ จ ัย ห ล ัก
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ข. หาค่าเฉลียและการวิเคราะห์การกระจายของปัจจัยย่อย

ขันตอนนีเป็นการวิเคราะห์ถึงค่า เ ฉ ล ี่ย และการกระจายของข้อมูล ที่ได'จากการให์นํ้าหนัก 

ความสำคัญของปีจจัยย่อยภายในปีจจ ยั หลักค้านต่างๆ ของผู้ตัดสินใจทั้งหมด ซึ่งจะเห็น'ว่า,ในปีจจัย  

ย่อยค้านเครื่องจักร วิธีการทำงาน และการจัดการการผลิต มีค่านํ้าหนักความสำคัญ 100 % เพราะเป็น 

ป็จจัยย่อยเพียง 1 ปีจจัยเท่านัน สำหรับ!!จจัยย่อยในค้านพนักงาน พบว่าสมรรถนะการทำงานของ 

พนักงานมีค่านำหนักมากว่าความรับผิดชอบของพนักงาน และในค้านวัตอุด ิบ ป็จจัยย่อยค้านคุณภาพ 

วัตถุด ิบมีค่านำหนักมากกว่าสมรรถนะค้านการใช้วัตถุด ิบ แสดงการเปรียบเทียบไค้ดังตารางที่ 3.7 

ร ูปท ี่3.9 และร ูป ท ี3่.10

ตารางที่ 3.7 ค่าเฉลี่ยนํ้าหนักความสำคัญของปัจจัยย่อย ค่าเบี่ยงเบนมาตรฐาน 
และสัมประสิทธิ๋ความผันแปร

ปัจจัยหลัก ปัจจัยย่อย
ค่าเฉลี่ย 
เลขคณิต

ค่าเฉลี่ย 
เรขาคณิต

ค่าเบี่ยงเบน 
มาตรฐาน

ลฆประสิทธิ' 
ความผันแปร 

(%)

เครื่องจักร
สมรรถนะการผลิต 

ของเครื่องจักร
1.0 1.0 / ■ V

น 0

พนักงาน

สมรรถนะการทำงาน 

ของพนักงาน
0.57 0.58 0.104 18.14

ความรับผิดชอบ 

ของพนักงาน
0.43 0.42 0.104 24.35

วัตถุดิบ

คุณภาพวัตถุดิบ 0.61 0.62 0.1 16.12

สมรรถนะค้าน 

การใช้วัตถุดิบ
0.39 0.37 0.1 25.72

วิธีการ 

ทำงาน
ความล่าช้าในการผลิต 1.0 1.0 0 0

การจัดการ 

การผลิต
สมรรถนะ

ค้านการจัดการการผลิต
1.0 1.0 0 0

หมายเหคุ ที่มาของข้อมูลไค้มาจากการประมวลผลค้วยซอฟต์แวร์ JMP และ MS Excel



ความรันฝ็ด«อบ 

ของพนักงาน

รา%
สมรรถนะการทำงาน 

ของพนักงาน

รูปที่ 3.9 คำเฉลี่ยนํ้าหนักความสำคัญของป็ฉฉัยย่อยด้านพนักงาน

สมรรถนะด้าน

รูปที่ 3.10 คำเฉลี่ยนาหนักความสำคัญของป้«จัยย่อยด้านวัตลุดิบ
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3.4 สรุป
ผลทีไค้รับจากขันตอนการคำเนินงานวิจัยในบทนี ทำให้ทราบถึงป็จจัยที่มีความสำคัญต่อการ 

คำเนินงานการผลิตและตัวชีวัคสมรรถนะของโรงงานตัวอย่าง รวมถึงการให้ค่านำหนักความสำคัญ 
ของแต่ละ!เจจัย โดยผู้วิจัยไค้ใช้เครืองมือควบคุมคุณภาพ 7 อย่างยูคใหม่ มาใช้เพื่อกำหนดป็จจัยที่มี 
ความสำคัญต่อการคำเนินงานการผลิตในค้านเครื่องจักร พนักงาน วัตลุดิบ วิธีการทำงาน และการจัด 
การการผลิต โดยไค้ยึดหลักการกำหนด!เจจัยในการตัดสินใจของกระบวนการลำดับชั้นเชิงวิเคราะห์ 
ซึ่งแนะนำโดย Keeney และ Raiffa จากการรวบรวมความคิดเห็นจากกลุ่มบุคลากร 3 กลุ่ม คือ 

ผู้บริหาร วิศวกร และหัวหน้าพนักงาน
สำหรับตัวชีวัดสมรรถนะไค้กำหนดขึ้นจากการเสนอเ;,นะของผู้วิจัยซึ่งไค้จากการถึกษา 

ค้นควัา และจากการประชุมร่วมกันระหว่างผู้วิจัยและบุคลากรทั้ง 3 กลุ่มที่ไค้กล่าวไปในช้างค้น ซ่ึง 
เปีนตัวชีวัคสมรรถนะที่เน ้นถึงความเหมาะสมกับการปฏิบัติงานของโรงงานตัวอย่าง สามารถสรุป 
ปีเจจัยที่มีความสำคัญและตัวชีวัคสมรรถนะในค้านต่างๆ ไค้ดังตารางที่ 3.8

ตารางท ี่3.8 ตารางสรุปฟ้ฉจัยที่มีความสำคัญต่อการดำเนินงานการผลิตและตัวชี้วัดสมรรถนะ

ป้จจัย ฅัวชี้วัดสมรรถนะ

1. เครื่องจักร 1.1 สมรรอนะการผสิต 

ข 8งIf*ร®งจักร
ประสิทธิ#ทพการผสิตโดยรวมของเคร่ืองจักร / วัน

2. พนักงาน

2.1 สมรรสนะการทำงาน 

ของพนักงาน
ปริมาณผลผลิตท่ีดิ / จำนวนพนักงาน / วัน

22 ความรับผิดขอบของพนักงาน จำนวนพนักงานท่ีขาดงาน / สัปดาห์

3. วัตธุดิบ
3.1 คุณ#ทพวัคลุดิบ ปริมาณวัตอุดิฃท่ีเสีย / ปริมาณวตธุดิบที่นำมาผลตทั้งหมด / วัน

32 สมรรถนะด้านการใข้วัฅอุดิบ ปริมาณผอผสิตท่ีดิ / ปริมาณวัตลุดิบที่นำมาผสิตทั้งหมด / วัน

4 .วิธีการทำงาน 4.1 ความล่าข้าในการผรต เวลาเฉล่ียท่ีสีนค้ารอผลิตในแต ่ละวัน

5. การจัดการการผลิต 5.1 สมรรสนะด้านการจัดการ 

การผลิต
จำนวนงานที่เสร็จตามเวลา/จำนวนงานทั้งหมด/สัปดาห์
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ในการให้ค่านำหง!กความสำคัญของ!เจจัยด้านต่างๆ แสดงให้เห็นถึง ปีจจัยด้านเครื่องจักรมี 
ค่านำหนักความสำคัญมากที่ชุด โดยปีจจัยด้านการจัดการการผลิต พนักงาน วัตถุดิบ และวิธีการ 
ทำงาน มีค่านำหนักรองลงมาตามลำดับ แสดงดังรูปที่ 3.8 ถึง 3.10
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