
การวัดสมรรถนะการดำเนินงานการผลิตและแนวทางการแค้ไขปรับปรุง

บทนีเป ็นการนำเสนอเก ี่ยวกับการพ ัฒนาระบบฐานข้อมูล โดยซอฟต์แวร์สำเร็จรุป MS 
Access มาใข้ในการประมวลผลและจัดทำเป็นระบบฐานข้อมูลค่าตัวชี้วัดสมรรถนะการดำเนินงาน 
การผลิตของโรงงานตัวอย่าง เพื่อให้เกิดความถูกค้อง สะดวกและรวดเร็ว รวมถึงนำข้อมูลที่ไค้มา 
วิเคราะห์และประเมินผลเพื่อหาแนวทางในการปรับปรุงแค้ไข เพื่อเป็นการพัฒนาสมรรถนะการผลิต 
โดยสามารถพิจารณาจากค่าตัวชี้วัดในค้านต่างๆ และสำหรับการปรับปรุงแค้ไขผู้วิจัยไค้เสนอถึงหลัก 
การเพิ่มผลผลิตทางวิศวกรรมธุตสาหการ เพื่อนำมาวิเคราะห์ระบบการทำงานเดิมและปรับเปลี่ยนวิธี 
การทำงานใหม่ให้ม ีความเหมาะสม ซึ่งส่งผลต่อสมรรถนะการผลิตในส่วนงานที่ปรับปรุงให้มีแนว 
โน้มที่ดียิ่งขึ้น

4.1 การพัฒนาระบบฐานข้อมูลการวัดสมรรถนะของโรงงานตัวอย่าง
ขันตอนน ี้เป ็นออกแบบระบบฐานข้อม ูลการวัดสมรรถนะการดำเน ินงานการผลิต ของ 

กระบวนการต่างๆ ตามที่ไค้เสนอไวัในตัวอย่างการคำนวณของบทที่ 3 และการจัดเก็บข้อมูลที่ไค้ไวั 
เป็นฐานข้อมูล ซึ่งพัฒนาจากซอฟต์แวร์สำเร็จรุป MS Access โดยมีชุดประสงค์หลัก เพื่อใช้สำหรับ 
การคำนวณค่าตัวชีวั้ดสมรรถนะ สามารถลดความยู่งยาก ชี้าช้อนของการประมวลผล ทำให้การตรวจ 
สอบความถูกค้องของข้อมูลทำไค้ง่าย ช่วยลดความผิดพลาดอันเนื่องมาจากสาเหตุต่างๆ เช่น ความ 
เผอเรอ และความไม่เข้าใจของผู้ปฏิบัติงาน ซึ่งประกอบด้วยระบบต่างๆ คือระบบการนำเข้าข้อมูล 
ระบบการประมวลผล และระบบการแสดงผล แสดงดังรูปที่ 4.1

นอกจากนั้นแล้ว ผู้วิจัยยังไค้จัดทำวิธีการและรายละเอียดในการใช้งานระบบฐานข้อมูลเพื่อ 
หาค่าตัวชี้วัคสมรรถนะขึ้น แสดงไวัในภาคผนวก ข. เหมาะสำหรับผู้ใช้ที่ไม่ค้องเกี่ยวข้องกับการ 
พัฒนาโปรแกรม แต่เป็นผู้ที่ใช้งานโปรแกรมอย่างเดียว ในการบันทึกข้อมูลเข้าสู่ระบบฐานข้อมูลนั้น 
มีพนักงานของโรงงานไค้รับมอบหมายให้ทำหน้าที่ประจำอยู่แล้ว

บทที่ 4
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ระบบการประมวลผลค่าสมรรถนะต่างๆ

ระบบการนำเข้าข้อมูล ระบบการแสดงผล

ข ้อ ย ูล จาก ก ระบ วน ก ารผ ล ิต ต ่างๆ

ปริมาณผลผลิตที่ดี/วัน

ปริมาณผลผลิตทั้งหมด/วัน

เวลาการทำงานจริงของเครื่องจักร

Yam speed ของเครืองจักร

เบอร์ด้าย ที่นำมาผลิต

จำนวนหัวที่ทำงานได้

เวลาการทำงานทั้งหมด/วัน

จำนวนพนักงานที่มาทำงานใน 1 วัน

จำนวนพนักงานที่ขาดงานใน 1 สัปดาห์

ปริมาณวัตถุดีบที่เสีย/วัน

ปริมาณวัตถุดิบที่นำมาผลิตทั้งหมด/วัน

เวลาเฉลี่ยที่สินค้ารอผลิต/วัน

จำนวนงานที่เสร็จทันเวลา/สัปดาห์

จำนวนงานทั้งหมด/สัปดาห์

ค ่าต ัวช ี้ว ัต ส ม รรถ น ะ

1. ด ้าน เค ร ืองจ ัก ร
.................................... 4 ° ' ; °

ประสิทธิภาพการผลิตโดยรวมของเครื่องจักร4

2. ด ้าน พ น ัก งาน

•  ปริมาณผลผลิตที่ดี/จำนวนพนักงาน /  วัห์

•  จำนวนพนักงานที่ขาดงานใน 1 สัปดาห์

3. ด ้าน ว ัต ถ ุด ิบ

•  ปริมาณวัตถุดิบที่เสีย/ปริมาณวัตถุดิบที่นำมา 

ผลิตทั้งหมด

•  ปริมาณผลผลิตที่ดี/ปริมาณวัตถุดิบที่นำมา 

ผลิตทั้งหมด

4. ด ้าน ว ิธ ีก ารท ำงาน

•  เวลาเฉลี่ยที่สินค้ารอผลิต/วัน

5. ด ้าน การจ ัดการการผล ิต

นงานที่เสรี 

หมดต่อสัปดาห์

•  จำนวนงานที่เสร็จทันเวลา/จำนวนงานทั้ง

รูปที่ 4.1 ระบบฐานข้อมูลการวัดสมรรถนะ
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4.1.1 ระบบการนำเข้าของข้อมูล

ข้อมูลที่จะนำเข้าสู่ระบบนับว่ามีความสำคัญอย่างยิ่งต่อความสมบูรณ์ของระบบการวัด 
สมรรถนะการดำเนินงานการผลิต มีวัตถุประสงค์เพื่อนำข้อมูลจากการปฏิบัติงานในกระบวนการผลิต 
ต่างๆ ของโรงงานตัวอย่างเข้าสู่การประมวลผลหาค่าตัวชีวัดสมรรถนะ ซึ่งมีการพิจารณาถึงหัวข้อ 
ต่างๆ ดํงนี

- จำนวนของข้อมูลที่นำเข้าในระบบจะต้องเป็นข้อมูลที่สำคัญและจำเป็นเท่านั้น เนื่องจาก 
ต้องเสียเวลาในการจัดเตรียมข้อมูลค่อนข้างมาก และความจำกัดของเนือที่ในการเก็บข้อมูล

- การกำหนดหน้าที่ความรับผิดชอบในการบันทึกข้อมูลจากการดำเนินงานการผลิตในแต่ละ 
กระบวนการผลิต จะต้องมีความชัดเจน เพื่อหลีกเลี่ยงความซาซ้อนและความล่าข้าของข้อมูลที่ใช้ใน 
การประมวลผล หากมีการล่าข้าในการเตรียมข้อมูลเกิดขึ้น จะทำให้เกิดการติดขัคไต้

- จะต ้องม ีการตรวจความถูกต ้องของข ้อม ูลก ่อนท ี่จะนำไปบันท ึก เพื่อประมวลผลค่า 
สมรรถนะต่างๆ ซึ่งการตรวจสอบในระหว่างการบันทึกข้อมูลเป็นสิ่งที่จะช่วยลดความผิดพลาดไต้

- เอกสารนำเข้า ควรมีลักษณะง่ายต่อการไข้งานสำหรับผู้บ ันทึกข้อมูล และควรมีข้อมูล 
ครบถ้วน สมบูรณ์สำหรับการประมวล โดยผู้วิจัยไต้ออกแบบแบบฟอร์มการบันทึกข้อมูลเพื่อการหา 
ค่าตัวชีวัดสมรรถนะ แสดงไว้ในภาคผนวก ข. ท้ายวิทยานิพนธ์เล่มนี

สำหรับข้อมูลที่จะนำเข้าในระบบการวัดสมรรถนะการดำเนินงานการผลิตประกอบไปด้วย 
ข้อมูลตังต่อไปนี้

1. ปริมาณผลผลิตที่ดี/วัน
2. ปริมาณผลผลิตทั้งหมด/วัน
3. เวลาการทำงานจริงของเครื่องจักร
4. Yam speed ของเครืองจักร
5. เบอร์ด้าย ที่นำมาผลิต
6. จำนวนหัวที่ทำงานไต้
7. เวลาการทำงานทั้งหมด/วัน
8. จำนวนพนักงานที่มาทำงานใน 1 วัน
9. จำนวนพนักงานที่ขาดงานใน 1 สัปดาห์
10. ปริมาณวัตถุดิบที่เสีย/วัน

1  I11. ปริมาณวัตถุดิบทีนำมาผลิตทังหมด/วัน
12. เวลาเฉลี่ยที่สินค้ารอผลิต/วัน
13. จำนวนงานที่เสร็จทันเวลา/สัปดาห์
14. จำนวนงานทั้งหมด/สัปดาห์
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4.1.2 ระบบการประมวลผล

เป็นการประมวลข้อมูลที่ได้จากระบบนำเข้าเพื่อคำนวณค่าตัวชีวัคสมรรถนะต่างๆ ซ่ึง 
ระบบฐานข้อมูลนี้เป็นแบบสัมพันธ์ (Relational Database) โดยมีการจัดเก็บในรูปของตารางข้อมูล 
สามารถนำข้อมูลจากหลายๆ ส่วนมาประมวลผลรวมกันในที่เดียวกัน ฃึนอยู่กับความต้องการของผู้ใช ้
ในการนำเสนอ ตัวอย่างเช่น สามารถนำค่าปริมาณผลผลิตที่ดีและจำนวนพนักงานที่มาทำงาน จาก 2 
ตารางข้อมูลนำมาเชื่อมโยงกัน เพ่ือคำนวณค่าตัวชี้วัค ปริมาณผลผลิตที่ดี/จำนวนพนักงานที่มาทำงาน 
ใน 1 วันในแบบสอบถาม(Query) ซึ่งเป็นการเลือกกลุ่มของข้อมูลจากตารางต่างๆ ในส่วนที่ด้องการ 
มาคำนวณค่าในฟ ิลด ์คำนวณเพ ื่อแสดงผลลัพธ์ โดยฟ ิลด ์ในตารางหลักท ี่ใช ้เป ็นต ัวเช ื่อมเร ียกว่า 
Primary key หรือ คีย์หลัก และฟิลด์นั้นในตารางลูกเรียกว่า Foreign key หรือ คีย์นอก โดยสามารถ 
แสดงความสัมพันธ์ดังรูปที่ 4.2

ตารางหลัก 

------- ฟ ิลด์เช ื่อมโfเง
ตารางลูก

วันที่ ปริมาณผลผลิตที่ดี (ก ิโลกรัม) วันที่ จำนวนพนักงานที่มาทำงาน (คน)

แบบสอบถาม

ฟิลด์คำนวณ

วันที่ ปริมาณผลผลิตที่ดี (ก ิโลกรัม) จำนวนพนักงานที่มาทำงาน (คน) ปริมาณผลผลิตที่ดี/จำนวน 

พนักงานที่มาทำงาน

รูปที่ 4.2 ตัวอย่างความสัมพันธ์การประมวลผลค่าตัวชี้ว ัดสมรรถนะ
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ระบบการประมวลผลที่นำมาใช้เป็นแบบออนไลน (Online Processing System) โดยมิธุด 
ประสงค์เพื่ออำนวยความสะดวกในการสร้าง การแก้ไขเพิ่มเติม หรือลบช้อมูลที่ไม่ก้องการในระบบ 
ไค้ทันที เป็นการสนับสนุนการนำเสนอในรูปแบบออนไลน์ ตัวอย่างจอภาพการประมวลผลแสดงดัง 
รูปที่ 4.3 และในภาคผนวก ข.

สำหรับการเข้า^ระบบประมวลผลจะก้องเรียกจอภาพรายการหลัก (Main Menu) ขึ้นมา 
ก่อนแล้วค่อยส่งต่อไปยังจอภาพอื่นๆ ตามรายการที่เลือกใช้ แผนภาพการทำงานจอภาพรายการหลัก 
และรายการย่อยสามารถแสดงดังรูปที่ 4.4 โดยจอภาพรายการหลักของระบบการวัดสมรรถนะการ 
ดำเนินงานการผลิต เป็นจอภาพแรกที่จะให้เจ้าหน้าที่ผู้ที่รับผิดชอบสามารถเลือกรายการบันทึกข้อมูล 
เพื่อการคำนวณค่าตัวชีวัคสมรรถนะดังต่อใปนี้

•  ค่า OEE ใน แต่ละกระบวนการ (อบยืด ตีเกลียว ปีนไจ กรอดัาย)
•  ปริมาณผลผลิคที่คี / จ้านวนพนักงานที่มาทำงานใน 1 วัน แค'ละกระบวนการ
•  จ้านวนพนักงานที่ขาดงาน/สัปดาห์ รวมทั้งโรงงาน
•  ปริมาณวัตถุดิบที่เสีย / ปริมาณวัตถุดิบที่นำมาผลิตทั้งหมด แต่ละกระบวนการ
•  ปริมาณผลผลิตที่คี / ปริมาณวัตถุดิบที่นำมาผลิตทั้งหมด แต่ละกระบวนการ
•  เวลาเฉลี่ยที่สินล้ารอผลิตในแต่ละวัน

- ระหว่างกระบวนการอบยืดและตีเกลียว
- ระหว่างกระบวนการตีเกลียวและปีนไจ

•  จำนวนงานที่เสร็จตามเวลา/จ้านวนงานทั้งหมด/สัปดาห์ รวมทั้งโรงงาน



แบขฟอร์ม บันฑกการฑ์วงานตามแผนภารผสิตของ 
โรงงานตัวอย่าง

กนัยายน

เรอน สัปดาif Iะห'รางรนfl รานวนงานfเงหมด รานวนงานfl 
เสราflนเวลา

รานวนงาน 
ฟ้เสราส์ฟเา

1-7

8-15

16-22

23-30

25

26 

30 

20

“HI c
24

28

15

สัดสํวนการเสรา 
งานดามเวลา

80.00%
92.31%
93.33%
75.00%

เ7๒น

คลุาคม

รปดา1& Iะห'รางรน fl รานิวนงาน,?เงทมด รานวนงานfl 
เสรา?1นเวลา

รานวนงาน 
flเสราส์าร[า

1-7

8-15

16-22

23-31

28

25

32

23

26 2

21 4

29 3

20 3

Ifดเฟเวนการเสรา 
งานดามเวลา

92.86%
84.00%
90.63%
86.96%

รูปท่ี 4.3 ตัวอย่างจอภาพการประมวลผลค่าตัวชวัดสมรรถนะ



I ตัวชี้วัดสมรรถนะการผลตข©งเครื่องจักร

ะได้รับจากเคร่ืองอบยืด OEE เคร่ืองอบยืดผลผลฅทคาดวาจ:

OEE เคริองตัเกลยวเองตัเกลยวผลผลตทคาดวาจ:
OEE เครื่องปีนเจผลผลิตท่ีคาดวว่จะได้รับจากเคร่ืองปันไจ

ผลผลิตที่คาดว่าจะได้รับจากเครื่องกรอด้าย OEE เคร่ืองกรอด้าย

ตัวชึ๋วัดด้านความส่าช้าในการผลิต ตัวชี้วัดสมรรถนะด้านวัตลุดิบ
เวลาที่สินคารอผลิตระหว่างกระบวนการอบยืดและตีเกลียว ตัวชี้วัดสมรรถนะด้านการจัดการการผลิต
เวลาที่สินด้ารอผลิตระหว่างกระบวนการตีเกลียวและปันไจ

ตัวชี้วัดสมรรถนะด้านพนักงาน

ตัวชรดด์านความริบผดชอบของพนักงาน
ฒ พ ฒ ฒ mmmmsmmemmmIฒ ่ฒ เฒ เฒ mm

ตัวช ร ดสมรรถนะการพางานของพนักงาน

■ พ m

‘ร'ง

รูปท่ี 4.4 จอ/ทพแสดงรายการหลักของระบบการวัดสมรรถนะการดำเนินงานการผลิต
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4.1.3 ระบบการแสดงผล

เป็นระบบในการนำเสนอผลที่ไค ้จากการประ มวลผลข้อมูล ซึ่งไค้เป็นค่าตัวชี้วัค 

สมรรถนะดังแสดงในรูปที่ 4.1 โดยการนำเสนอสามารถแบ่งออกไค้เป ็น 2 ส่วนดังนี้คือ

4.13.1 การนำเสนอค่าตัวชี้สมรรถนะในรูปแบบออนไลน์ (Online Inquiry System) 

การน ำเสน อใน ร ูปแบบ ออน ไลน ์น ั้น  เป ็นการนำเสนอข ้อม ูลค ้านค ่าต ัวช ี้ว ัค  

ต่างๆ ไนทันทีท ันใดที่ม ีการเรียกคู จะต้องคำนึงถึง ความสะดวก รวดเร็ว รวมถึงรูปแบบที่นำเสนอจะ 

ต้องเข้าใจไค้ง่าย และต้องมีข้อมูลที่ครบถ้วน ซึ่งการแสดงผลค่าตัวชี้วัดนั้นจะเป็นจอภาพเคียวกับจอ 

ภาพการประมวลแบบออนไลน์ ดังรูปที่ 4.3

4.1.3.2 การนำเสนอค่าตัวชี้ว ัดสมรรถนะในรูปแบบกราฟและแผนภูมิ 

(Graphical System)

เป ็นการนำเสนอค่าตัวชี้ว ัดในรูปแบบของกราฟและแผนภูมิ เพ ื่อใช้เป ็นข้อมูล 

ที่สำคัญให้ก ับผู้บริหาร วิศวกร และผู้ปฏิบัต ิงานที่ม ีส ่วนเกี่ยวข้องจากทุกส่วน ในการวิเคราะห์และ 

ประเมินผลที่แสดงถึงผลจากการดำเนินงานในช่วงระยะเวลาต่างๆ ดังนั้นการนำเสนอในรูปแบบนี้จะ 

ต้องมีความถูกต ้อง ชัดเจน กะทัดรัด และครบถ้วนตามความต้องการของผู้ใช้อย่างแท้จริง ควรม ี

ลักษณะง่ายต่อการอ่านและทำความเข้าใจ เพื่อเน้นการมีส่วนร่วมในการเพิ่มสมรรถนะการปฏิบัต ิงาน 

ให้ส ูงยิ่งข ึ้น โดยตัวอย่างของกราฟจะแสดงในหัวข้อต่อไป คือ ผลที่ไค้จากการวัคค่าตัวชี้ว ัคสมรรถนะ 

ในกระบวนการผลิตต่างๆ
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4.2 ผลการวัดค่าตัวชี้ว ัดสมรรถนะของโรงงานตัวอย่าง

หลังจากไค้ทำการพัฒนาระบบฐานข้อมูล เพื่อใช้ในการประมวลผลค่าตัวชี้ว ัดสมรรถนะแล้ว 

ในขันตอนนี เป ็นการวัดสมรรถนะการคำเนินงานการผลิตของโรงงานตัวอย่างโดยรวม และในแต่

กระบวนการผลิต เพ ื่อใช ้เป ็นข้อม ูลที่สำค ัญในการศึกษา ว ิเคราะห์ และชี้บ ่งถึงแนวโน้มค่าตัวชี้ว ัด 

สมรรถนะค้านต่างๆ สำหรับเป ็นแนวทางในการปรับปรุงแก้ไข ซึ่งจะกล่าวถึงรายละเอียดในหัวข้อ 

ต่อไป โดยมีระยะเวลาในการเก็บข้อมูล เริ่มตั้งแต่ วันที่ 1 กันยายน 2543 ถึง 30 กันยายน 2543 และ 

ผลค่าตัวชีว ัคแสดงในรูปแบบของกราฟและตาราง สรุปด ังต ่อไปนี้

ก. ตัวช ี้ว ัดด้านสมรรถนะการทำงานของเครื่องจักร ะ ประสิทธิภาพการผลิตโดยรวมของ 
เครื่องจักร (OEE) / วัน

ผลที่ไค้จากการเก็บข้อมูลเพื่อนำมาประมวลผลค่าตัวชี้ว ัคประสิทธิภาพการผลิตโดยรวม 

ของเครื่องจักรในเดือนกันยายน แสดงไว้ดังรูปที่ 4.5 ถึง 4.8 พบว่าในกระบวนการป่นไจมีค ่าเฉลี่ย 

ประสิทธิภาพการผลิตโดยรวมสูงที่ส ุดเท่ากับ 81.99 % โดยกระบวนการอบยืด ตีเกลียว และกรอค้าย 

มีค่ารองลงมาตามลำดับ ซึ่งแสดงถึงสมรรถนะการผลิตของเครื่องจักรใน 3 ค้าน คือ อัตราของดี อัตรา 

ความพร้อม และอัตราสมรรถนะในแต่ละกระบวนการและสามารถเปรียบเทียบดังตารางที่ 4.1

OEE

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30

วันท่ี

รูปที่ 4.5 กราฟแสดงค่าประสิทธิภาพการผลิตโดยรวมของเครื่องจักร กระบวนการ อบยืด
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OEE

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 n  12 13 14 15 16 17 18 19 2ว 21 22 23 24 25 26 27 2B 29 30

วันท่ี

รูปที่ 4.6 กราฟแสดงค่าประสิทธิภาพการผลิตโดยรวมของเครื่องจักร กระบวนการ ตีเกลียว

OEE

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30

วันท่ี

รูปที่ 4.7 กราฟแสดงค่าประสิทธิภาพการผลิตโดยรวมของเครื่องจักร กระบวนการ ป่นไจ



81

OEE

100.00% -

yLw-AJ/0

t U l U / o

ช ว ,1 บ 7 0

ขนน//อ

5500%

D iu / T O 1 r  1 r i -  T  า  T î  1 ; i i : 1 1 1 T า— โ 1 ! า 1 r f 

1 2 3 4  5 6 7 8  9 î t l î î « t t ï B 9 2 I Z 2 3 a î î î $ 2 3 S

ว้นท ี่

รูปที่ 4.8 กราฟแสดงค่าประสิทธิภาพการผลิตโดยรวมของเครื่องจักร กระบวนการกรอด้าย 

ตารางที่ 4.1 ตารางสรูปค่าประสิทธิภาพการผลิตโดยรวมเฉลี่ยของเครื่องจักร เดือนกันยายน

กระบวนการ อัตราของดี อัตราความพร้อม อัตราสมรรถนะ OEE
1. อบยืด 80.32% 95.78% 87.13% 66.90 %

2. ตีเกลียว 95.03% 91.31% 84.63% 61.46%

3. ปีนไจ 100.00% 97.20% 84.36% 81.99%

4. กรอด้าย 71.14% 98.88% 78.59% 55.28 %

จากตารางที่ 4.1 ค ่าอัตราความพร้อมในการทำงานของเครื่องจักรในแต่ละกระบวนการมีค ่า 

สูงมาก เนื่องจากโรงงานตัวอย่างมีการบำรุงรักษาเครื่องจักรเป็นอย่างดี ซึ่งเป็นนโยบายของผู้บริหาร 

ที่ต ้องการให้สามารถผลิตเสันด้ายตลอด 24 ช ั่วโมงในแต่ละวัน แต่อย่างไรก็ตามจะมีการหยุดทำงาน 

ของเครื่องจักรเพื่อตรวจสภาพการทำงานเมื่อถึงรอบระยะเวลาบำรุงรักษาที่กำหนด
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ข. ตัวชึ๋ว ัดด้านสมรรถนะการทำงานของพนักงาน ะ 

ปริมาณผลผลิฅท่ีดี / จำนวนพนักงาน / วัน

จากการเก็บข้อมูลเพ ื่อนำมาประมวลผลค่าตัวชี้ว ัดค้านสมรรถนะการทำงานของพนักงาน 

ในเดือนกันยายน แสดงไว้ด ังรูปที่ 4.9 ถึง 4.12 และสามารถเปรียบเทียบดังตารางที่ 4.2 พบว่าค่าเฉลี่ย 

ปริมาณผลผลิตที่ดี /  จำนวนพนักงานที่มาทำงาน / วัน ในกระบวนการป่นไจมีค ่าส ูงส ุดถึง 281.02 

กิโลกรัม / คน ซึ่งเป ็นผลมาจากผลผลิตที่ได้จากการป่นไจไมมการตรวจสอบคุณภาพเสันด้ายเพื่อดัด 

แยกของดีและเสีย จึงถือเป ็นของดีท ั้งหมดก่อนนำไปย้อมสี โดยที่ในกระบวนการกรอด้ายมีค ่าน ้อยที ่

สุดเพียง 35.24ก ิโล ก ร ัม /ค น  ซึ่งอาจจะเกิดจากการที่กระบวนการกรอด้ายมีจำนวนพนักงานมากที่ส ุค

กิโลกรัม / คน

รูปที่ 4.9 กราฟแสดงค่าปริมาณผลผลิตที่ดี / จำนวนพนักงาน / วัน ของกระบวนการ อบยืด
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กิโลกรัม / คน

1 2 3 4 5 6 7 8 9  10 1 1 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30

วันท่ี

รูปที่ 4.10 กราฟแสดงค่าปริมาณผลผลิตที่ด ี /  จำนวนพนักงาน / วัน ของกระบวนการ สีเกลียว

กิโลกรัม / คน

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 1 1 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30

วันท่ี

รูปที่ 4.11 กราฟแสดง ค่าปริมาณผลผลิตที่ส ี /  จำนวนพนักงาน / วัน ของกระบวนการ ป่นไจ
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กิโลกรัม / คน
50.00

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 า 6 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30

วันท่ี

รูปที่ 4.12 กราฟแสดงค่าปริมาณผลผลิฅที่ตี /  จำนวนพนักงาน / วัน ของกระบวนการ กรอด้าย

ตารางที่ 4.2 ตารางสรูปค่าเฉลี่ย ปริมาณผลผลิฅที่สี /  จำนวนพนักงาน / วัน เดือนกันยายน

กระบวนการ
ปริมาณผลผลิฅที่ต ี /  จำนวนพนักงาน / วัน 

(กิโลกรัม / คน / วัน)

1. อบยืด 111.02

2. ตีเกลียว 130.87

3. ป่นไจ 281.02

4. กรอด้าย 35.24
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ค. ตัวชี้ว ัดด ้านความรับผิดชอบของพนักงาน ะ จำนวนพนักงานทีขาดงานในแต่ละสัปดาห์ 

จากการเก ็บข ้อม ูลการขาดงานของพนักงานในแต่ละส ัปดาห ์ของกระบวนการผลิตต่างๆ 

ในเด ือนกันยายน และนำมาประมวลผลจากระบบฐานข้อมูลการวัดสมรรถนะ พบว่ามีการขาดงาน 

มากที่ส ุดในสัปดาห ์ท ี่ 3 มีจำนวนถึง 18 คน เป็นการแสดงถึงความรับผิดชอบในการปฏิบัต ิงานของ 

พนักงานในโรงงานตัวอย่าง แสดงตังรูปที่ 4.13

รูปท่ี 4.13 แผนภูมิแสดง จำนวนพนักงานท่ีขาดงานรวมแต่ละสัปดาห์ในเดือนกันยายน
ร ฺเ ท  9 9 ๅ 9  • ฅ ้ๆ a f f S  9 
U Ü > I เ  d > ï> i 1 w r i  j u ü  M
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ง. ตัวช้ีวัดด้านคุณภาพวัตลุดิบ ะ
ปริมาณวัตลุด ิบที่เส ีย / ปริมาณวัตถุด ิบท่ีนำมาผลิตทั้งหมด / วัน

ผลที่ได ้จากการประมวลผลข้อมูลโดยระบบฐานข้อมูลการวัดสมรรถนะ ด้านคุณภาพ 

วัตถุดิบ ในเดือนกันยายนของแต่ละกระบวนการผวัตแสดงถึง ปริมาณวัตถุดิบที่เสีย / ปริมาณวัตถุดิบ 

ที่นำมาผลิตทั้งหมด ดังรูปที่ 4.14 ถึง 4.17 และแสดงการเปรียบเทียบค่าเฉลี่ยดังตารางที่ 4.3 พบว่า 

กระบวนการตีเกลียวมีค่าสูงสุดเท่ากับ 2.85 % โดยในกระบวนการอบยืด กรอด้าย และปีนไจ มีค่า 

รองลงมาตามลำดับ เป็นการแสดงถึงคุณภาพของวัตถุดิบจากผู้ส่งมอบ และจากกระบวนการผลิตก่อน 

หน้าที่นำเข้ามาผลิต โดยวัตถุดิบที่เส ียสามารถดัดแยกได้ในระหว่างการผลิต หากมีการตรวจพบ 

ข้อบกพร่องต่างๆ

รูปท่ี 4.14 กราฟแสดงค่าปริมาณวัตถุดิบท่ีเสีย / ปริมาณวัตถุดิบท่ีนำมาผลิตท้ังหมด / วัน
ของกระบวนการอบยืด
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1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30

วันท ี

รูปที่ 4.15 กราฟแสดงค่าปริมาณวัตถุดิบที่เสีย / ปริมาณวัตถุดิบที่นำมาผลิตที่งหมด / วัน
ของกระบวนการตีเกลียว

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 า4 15 าธ 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30

ว ันท ี่

รูปที่ 4.16 กราฟแสดงค่าปริมาณวัตถุดิบที่เสีย / ปริมาณวัตถุดิบที่นำมาผลิตที่,งหมด / วัน
ของกระบวนการป่นไจ
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1 2  3  4  5  6  7  8  9  1 0  1 1  1 2  1 3  1 4  1 5  1 6  1 7  1 8  1 9  2 0  2 1  2 2  2 3  2 4  2 5  2 6  2 7  2 8  2 9  3 0

Tนท่ื

รูปท่ี 4.17 กราฟแสดงค่าปริมาณวัตถุติบท่ีเสีย / ปริมาณวัตถุดิบท่ีนำมาผลิตท่ี’งหมด / วัน
ของกระบวนการกรอด้าย

ตารางท่ี 4.3 ตารางสรุปค่าเฉล่ียปริมาณวัตถุดิบท่ีเสีย / ปริมาณวัตถุดิบท่ีนำมาผลิตท่ีงหมด / วัน
เดือนกันยายน

กระบวนการ ปริมาณวัตถุดิบท่ีเสีย / ปริมาณวัตถุดิบท่ีนำมาผลิตท่ีงหมด / วัน
1. อบยืด 2.38 %
2. ฅเกลยว 2.85 %
3. ป่นไจ 1.03 %
4. กรอด้าย 1.79 %
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จ. ตัวชี้ว ัดสมรรถนะด้านการใช ้วัตถุดิบ :

ปริมาณผลผลิฅที่ดี / ปริมาณวัตถดุ ิบที่นำมาผลิตทั้งหมด / วัน
จากการประมวลผลข้อม ูลเพ ื่อว ัดสมรรถนะด้านการใช ้ว ัตถุด ิบด้วยตัวช ีว ัค ปริมาณผล 

ผลิตที่ดี / ปริมาณวัตถุดิบที่นำมาผลิตทั้งหมด / วัน พบว่าในกระบวนการป่นไจมีค ่าส ูงชุด เท่ากับ 

93.58% กระบวนการอบยืด ตีเกลียว และกรอด้ายมีค่ารองลงมาตามลำดับ เป็นการแสดงถึงความ 

สามารถในการใช้วัตถุด ิบเพ ื่อผลิตเสันด้ายที่ส ูงกว่าของกระบวนการป่นไจ เนื่องจากปริมาณผลผลิตที่1' 1 1 Z ะ * Z 1  ไ Ï  โ ^ .  .1ได้จะเป็นผลผลิตทีดีทงหมดเพราะไม่มีการตรวจสอบคุณภาพในขันตอนนี เป็นผลทำไหค่าตัวชีวัดสูง 

กว่าในกระบวนการผลิตอื่นๆ และสามารถเปรียบเทียบดังรูปที่ 4.18 ถึง 4.21 และในตารางที่ 4.4

รูปท่ี 4.18 กราฟแสดงค่าปริมาณผลผลิฅท่ีดี / ปริมาณวัตถุดิบท่ีนำมาผลิตท้ังหมด / วัน
ของกระบวนการอบยืด
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1  2  3  4  5  6  7  8  9  1 0  1 1  1 2  1 3  1 4  1 5  1 6  1 7  1 8  1 9  2 0  2 1  2 2  2 3  2 4  2 5  2 6  2 7  2 8  2  3 0

ว ัน ท ี่

รูปท่ี 4.19 กราฟแสดงค่าปริมาณผลผลิตท่ีดี / ปริมาณวัตถุดิบท่ีนำมาผลิตท่ี’งหมด / วัน
ของกระบวมการตีเกลียว

1 0 0 . 0 0 %  -

ฐ.ริ
J e  ธ 0 . 0 0 %
c
P

* « ะ  4 0 . 0 0 %  น  
?G

2 0 . 0 0 %

0 . 0 0 % ----- 1- - - - - 1----- i----- 1- - - - - !- - - - - - 1 ไ T  T  [ 1 1 1 1 1 โ~“ า  ๆ  - า  ! 1 1 1 1 โ 1 1 1 โ  1

1  2  3  4  5  6  7  8  9  1 0  1 1  1 2  1 3  1 4  1 5  1 0  1 7  1 8  1 9  2 0  2 1  2 2  2 3  2 4  2 3  2 0  2 7  2 8  2 9  3 0

ว ัน ท ี่

รูปท่ี 4.20 กราฟแสดงค่าปริมาณผลผลิตท่ีดี / ปริมาณวัตถุดิบท่ีนำมาผลิตท่ีงหมด / วัน
ของกระบวนการป่นไจ
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1 2  3  4  5  6  7  8  9  1 0  1 1  1 2  1 3  1 4  1 5  1 6  1 7  1 8  1 9  2 3  2 1  2 2  2 3  2 4  2 5  2 6  2 7  2 8  2 9  3 0

วันท่ี

รูปท่ี 4.21 กราฟแสดงค่าปริมาณผลผลิตท่ีดี / ปริมาณวัตถุดิบท่ีนำมาผลิตท่ี'งหมด / วัน
ของกระบวนการกรอด้าย

ตารางท่ี 4.4 ตารางสรูปค่าเฉล่ียปริมาณผลผลิตท่ีดี / ปริมาณวัตถุดิบท่ีนำมาผลิตท่ีงหมด / วัน
เดือนกันยายน

กระบวนการ ปริมาณผลผลิตท่ีดี / ปริมาณวัตถุดิบท่ีนำมาผลิตท่ีงหมด / วัน
1. อบยืด 73.85 %
2. ตีเกลียว 73.50 %
3. ป่นไจ 93.58 %
4. กรอด้าย 65.81 %
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ฉ. ตัวช้ีวัดด้านความล่าช้าในการผลิต ะ เวลาเฉล่ียท่ีสินค้ารอผลิตในแต่ละวัน
จากการเก ็บข้อมูลเวลาที่ส ินค้ารอผลิตในแต่ละวัน ระหว่างกระบวนการอบยืดและตีเกลียว 

และระห ว ่างกระบวน การต ีเกล ียวและป ่น ไจ สามารถนำมาประมวลผล เพ ื่อคำนวณ ค ่าต ัวช ีว ัค  

สมรรถนะค้านความล่าช้าในการผลิต พบว่าเวลาเฉลี่ยที่ส ินค้ารอผลิตในแต่ละครัง ของเดือนกันยายน 

ในทั้งสองส่วนมีค ่าใกล้เค ียงก ัน ซึ่งแสดงตังรูปที่ 4.22 และ 4.23 และสรุปดังตารางที่ 4.5

รูปท่ี 4.22 กราฟแสดง ค่าเวลาเฉล่ียท่ีสินค้ารอผลิตในแต่ละวัน 
ระหว่างกระบวนการอบยืด และตีเกลียว



ชั่วโ
มง
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1  2  3  4  5  6  7  8  9  1 0  1 1  1 2  1 3  1 4  1 5  1 6  1 7  1 8  1 9  2 0  2 1  2 2  2 3  2 4  2 5  2 6  2 7  2 8  2 9  3 0

วัน?!

รูปท่ี 4.23 กราฟแสดง ค่าเวลาเฉล่ียท่ีสินค้ารอผลิตในแต่ละวัน 
ระหว่างกระบวนการตีเกลียวและป่นไจ

ตารางท่ี 4.5 ตารางสรุปค่าเวลาเฉล่ียท่ีสินค้ารอผลิตในแต่ละวัน 
เดือนกันยายน

ระหว่างกระบวนการ เวลาเฉล่ียท่ีสินค้ารอผลิตในแต่ละวัน (ช่ัวโมง / วัน)
1. อบยืด และ ตีเกลียว 4.85
2. ตีเกลียว และ ป่นไจ 4.84



ช. ต ว ช ว ด ส ม ร ร ถ น ะ ด าน ก าร จ ด ก าร ก าร ผ ล ต  :

จำนวนงานที่เสร็จคามเวลา / จำนวนงานทั้งหมด / สัปดาห์
ผลที่ได้จากค่าตัวชี้ว ัคสมรรถนะค้านการจัดการการผลิต พ บ ว่าจำนวนงานที่เสร็จทันเวลา / 

จำนวนทั้งหมด / ส ัปดาห ์ ของเดือนกันยายนในทุกกระบวนการผลิตของโรงงานตัวอย่าง แสดงดัง 

แผนภูมิแท่งในรูปที่ 4.24 โดยในสัปดาห ์ท ี่ 3 มีการทำงานบรรลุตามแผนงานมากที่ส ุดถึง 93.33 % 

และมคี ่าเฉลี่ยประจำเดือนเท่ากับ 85.16 %

รูปท่ี 4.24 แผนภูมิแสดงค่า จำนวนงานท่ีเสร็จตามเวลา / จำนวนงานท้ังหมด / สัปดาห์
เดือนกันยายน
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4.3 การปรับปรุงแกไข
หัว1ข้อนีเป็นการนำ1ข้อ ม ูลจากผลการวัคสมรรถนะของกระบวนการผลิตต่างๆ และโดยรวน 

ของโรงงานแห่งนี มาวิเคราะห์และศึกษาเพื่อปรับปรุงแก้ไข จากผลของค่าตัวชี้วัคในค้านต่างๆ ท ี่ไค ้ 

จากการประมวลในระบบฐานข ้อม ูล พบว่ากระบวนการกรอค้ายมีค ่าไม่เป ็นที่พอใจนัก เมื่อเปรียบ 

เทียบกับส่วนงานอื่น ตัวอย่างเช่น ค่าประสิทธิภาพการผลิตโดยรวมของเครื่องจักร (OEE) ซึ่งมีค่า 

เฉลี่ยในเดือนกันยายนเพียง 55.28%  และปริมาณผลผลิตที่ด ี / จำนวนพนักงาน มีค่าเท่ากับ 35.24  
กิโลกรัม / คน เนื่องจากปริมาณผลผลิตที่ม ีค ุณภาพคีที่ไค้จากส่วนงานนี้ต ํ่า ทั้งนี้ผู้วิจัย และบุคลากรใน  

โรงงานม ีความเห ีนว่าควรม ีการปรับปรุงในส ่วนงานกรอค ้ายเป ็นอ ันด ับแรก และไค้ปรับปรุงแก้ไข  

เพื่อเพิ่มสมรรถนะการผลิตของเครื่องจักร เนื่องจากมีความสำคัญมากที่ฤ[คต่อการดำเนินงานการผลิต

สำหรับการปรับปรุงแก ้ไข ผู้วิจัยไค้คำนึงถึงค่าใช้จ่ายและระยะเวลาท่ีใข้ ดังน้ันจึงไม่ไค้มีการ 
ลงทุนในส่วนของการซ้ือเคร่ืองจักรใหม่ หรือปรับเปล่ียนอุปกรณ์บางอย่างเพ่ือเพ่ิมสมรรถนะการผลิต 
ของเคร่ืองจักร แต่ไค้ใช้หลักการศึกษาวิธีการทำงาน (Methods Study) เพ่ือวิเคราะห์ระบบการปฏิบัติ 
งานของพนักงานในส่วนงานน้ี และไค้แบ่งหนัาท่ีความรับผิดชอนของพนักงานใหม่ให้สามารถลด 
ความส ูญ เปล่าจากการทำงานของเคร่ืองจักรไค้ ซ่ึงการศึกษาวิธีการทำงานเป็นเทคนิคหน่ึงในการเพ่ิม 
ผลผลิตท่ีไค้ผลท่ีสุคโดยพัฒนาข้ึนมาต่อเน่ืองจากวิธีการของการศึกษาการเคล่ือนไหว (Motion รณdy) 
(วันชัย ริจิรวนิช,2539) ทำให้เข้าใจถึงลักษณะของวิธีการปฏิบัติงานในแต่ละข้ึนตอนไค อ้ย่างชัดเจน 
เพ่ือวัตอุประสงค์ในการพัฒนาวิธีการทำงานท่ีคีกว่าโดยใช้หลักการปรับปรุงงาน เป็นการช่วยลดและ 
ตัดทอนงานท่ีไม่จำเป็นออกไป เป็นวิธีการท่ีประหยัดและไม่ต้องเสียค่าใช้จ่ายใด  ๆ อีกท้ังยังเป็นท่ีนิยม 
อย่างแพร่หลายทังในอดีตและปีจรุบัน

4.3.1 การวิเคราะห์สภาพการทำงานในป็ออุบันขรงกระบวนการนิรอค้าย
ในการวิเคราะห์สภาพการทำงานป็จธุบันของกระบวนการกรอค้ายไค้มีการบันทึกงาน 

เพ ื่อรุวบรวมข้อมูลขั้นตอนวิธ ีการทำงานเพื่อนำมาพิจารณาหาแนวทางแก้ไขปรับปรุงต่อไป โดย 
กระบวนการกรอค้ายมีพนักงานในระดับปฏิบัติการทั้งหมด 50 คน แยกเป็นกะ A และ B กะละ 25 คน 
มีพนักงานทำหนัาที่หลัก 3 อย่างดังนี้

•  พนักงานประจำเครื่องกรอค้าย 18 คน
•  พนักงานใส่กรง 4 คน
•  พนักงานตรวจสอบคุณภาพ 3 คน
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กระบวนการนี้ม ีเครื่องกรอด้ายทั้งหมด 15 เครื่อง แบ่งการทำงานออกเป็น 2 กลุ่ม คือ A 

และ รโดยมีแผนผังการปฏิบัติงานแสดงดังรูปที่ 4.25 โดยกลุ่ม A มีเครื่องกรอด้าย 8 เครื่องและกลุ่ม 

B มีทั้งหมด 7 เครื่อง ในแต่ละกลุ่มเครื่องจักรจะมีพนักงานประจำเครื่องกรอด้ายและพนักงานที่นำไจ 

ด้ายใส่กรง ซึ่งเรียกว่า พนักงานใส่กรง ทำหน้าที่ดังนี้คือ

•  กลุ่มเครื่องกรอด้าย A
- พนักงานประจำเครื่องกรอด้ายหมายเลข 1 -  10 มีหน้าที่ในการต่อเสันด้ายที่ 

ขาดและลอกด้ายที่ม ีข ้อบกพร่องออกจากกระบวนการ

- พนักงานใส่กรงหมายเลข 19 และ 20 ม ีหน้าที่ในการเอาด้ายที่ผ ่านการย้อมส  ี

แล้วมายืดโดยเครื่องยืดและเอาด้ายใส่กรงเพื่อนำเข้าเครื่องกรอด้ายต่อไป

•  กลุ่มเครื่องกรอด้าย B
- พนักงานประจำเครื่องกรอด้ายหมายเลข 1 1 - 1 8  มีหน้าที่เช ่นเดียวกันกับ 

พนักงานของกลุ่มเครื่องกรอด้าย A

- พนักงานใส่กรงหมายเลข 21 และ 22 มีหน้าที่เช ่นเดียวกันกับพนักงานของ

กลุ่มเครื่องกรอด้าย A
' I s

สามารถวิเคราะห์ขันตอนการปฏิบัติงานดังแผนภูมิกระบวนการผลิต 

(Flow Process Chart) ดังรูปที่ 4.26 และรูปที่ 4.27



เครื่องกรอด้าย

พนักงานในกระบวน

รูปที่ 4.25 แสดงแผนผังการปฏิบ ้ฅ ิงานกระบวนการกรอด้าย
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FLOW PROCESS CHART ะ การทำงานของพนักงานประจำเครื่องกรอด้าย หมายเลข 1 -  18 ก่อนปรับปรุง

Chart No. 1 SUMMARY

Date ะ Activity Present

Prepared by ะ Isarawit Chaopanich.
Operation CD 7

Transport '------ D 3

Process ะ กรอด้าย

Delay ว -

Inspection CD 1

Location ะโรงงานกรอด้าย

Storage \ -

Distance (M)
No. Description Distance

(M)

SYMBOL

o D □ V Remark

1 เด ินมาหยิบกรงที่ใส ่ไจด้ายไว้

2 เดินไปที่เครื่องกรอด้ายพร้อมกรง

3 เอากรงใส่ในเครื่องกรอด้าย

4 ร้อยด้ายจากกรงเข้าเครื่องกรอด้าย

5 สังเกตและตรวจดูด้ายที่ขาด

6 ต่อเสันด้ายที่ขาด

7 ลอกเสันด้ายที่ดำ หรือผิดปกติ

8 วัดขนาดลูกด้าย

9 เอาด้ายออกจากเครื่องกรอใส่รถเข็น

10 ชั่งนํ้าหนักด้าย

11 เข็นรถไปยัง Q.C.

TOTAL 7 3 - 1 -

รูปที 4.26 แสดงแผนภูมิกระบวนการผลิตของพนักงานประจำเครื่องกรอด้าย ก่อนปรับปรุง
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FLOW PROCESS CHART ะ การทำงานของพนักงานใส่กรง หมายเลข 1 9 -2 2  ก่อนปรับปรุง

Chart No. 1 SUMMARY

Date : Activity Present

Prepared by ะ Isarawit Chaopanich.

Operation ( 3 4

Transport 1------- ^ 1

Process ะ กรอด้าย

Delay [ 3 -

Inspection 1___! 1

Location :โรงงานกรอด้าย

Storage 1

Distance (M)

No. Description Distance

(M)

SYMBOL

0 t = î > อ □ V Remark

1 เข็นรถด้ายมาจากจุดรับด้าย

2 ตรวจสอบสภาพทั่วไปของไจด้าย

3 หยิบด้ายมาใส่ในเครื่องยืดด้าย

4 เปิดเครื่อง

5 ใส ่กรง

6 ปิดเครื่อง

7 วางกรงด้ายกองไว้

TOTAL 4 1 - 1 1

รูปที่ 4.27 แสดงแผนภูมิกระบวนการผลิตของพนักงานใส่กรง ก่อนปรับปรุง
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4.3.2 แนวทางในการปรับปรุงแก!ฃวิธีการทำงานของกระบวนการกรอด้าย
จากวิเคราะห์ขั้นตอนการปฏิบัต ิงานใน!]จจุบัน พบว่ามีปีญหาเกิดขืน 2 ประการ คือ 

ประการแรกพนักงานประจำเครื่องกรอด้ายไม่สามารถต'อเสันด้ายที่ขาดระหว่างการผลิตได้ทัน เพราะ 

มีการเส ียเวลาในการนำกรงเปล่าออกมาให ้พน ักงานใส ่กรงใส ่ใจด ้าย และยังเสียเวลากับการเดินกลับ 

มาเอากรงท ี่ใส ่ด ้ายแล ้วมาใส ่เข ้าเคร ื่องกรอ ทำให้ไม่สามารถเผิาสังเกตและต่อด้ายที่ขาดระหว่างการ 

ผลิตได ้ตลอดเวลา โดยปกติจะมีด้ายขาดค่อนข้างบ่อย ทำให้เก ิดการสูญเสียเนื่องจากเครื่องกรอด้าย 

ทำงานโดยที่ไม่มีเสันด้ายเข้าไปผลิต ประการที่สอง คือ กรงที่ใส ่ไจด้ายโดยพนักงานใส่กรง วางกอง 

รออยู่โดยพนักงานประจำเครื่องกรอด้ายไม ่สามารถมาเก็บกรงที่ใส ่ไจด ้ายแล้วไปใส ่ในเครื่องกรอด้าย 

ได้ท ันที เน ื่องจากยังม ีการทำงานอย่างอ ื่นๆ อยู่ในขณะเดียวกัน ทำให้เก ิดการเสียเวลาในการผลิต 

เส ันด้ายอย่างยิ่งเพราะไม่มีเส ันด้ายที่ใส ่กรงแล้วเข้าไปผลิต ป็ญหาทั้งสองประการนีเกิดการจากแบ่ง

หน้าที่การทำงานของพนักงานทั้งสองกลุ่มไม่เหมาะสม โดยพนักงานประจำเครื่องมีงานในหน้าที่มาก 

กว่าพน ักงานใส ่กรงอย่างเห ็นได ้ช ัด รวมทั้งม ีการเคลื่อนท ี่ซ ึ่งเป ็นการเส ียเวลาการทำงานมากยิ่งข ืน  

สามารถพ ิจารณาจากแผนภูม ิกระบวนการผลิตด ังร ุปท ี่ 4.26 และ 4.27 เป ็นสาเหต ุหน ึ่งท ี่ทำให  ้

สมรรถนะการผลิตของเครื่องจักรในกระบวนการนี้ต ํ่ากว่ากระบวนการผลิตอื่น

ส่าหรับการแก้ไขปรับปรุง ผู้วิจัยได้เสนอถึงการแบ่งหน้าที่การปฏิบัติงานของพนักงาน 
ในกระบวนการกรอด ้ายใหม ่ ซ ึ่งเป ็นเทคนิคการเพ ิ่มผลผลิตโดยฐานด้านงาน (Task -  Based 
Productivity Improvement Techniques) (Sumanth,1984) เพือให้พนักงานแต่ละคนมหน้าทรับผิดชอบ 
ในการทำงานที่เหมาะสม และสามารถทำงานได้อย่างเต็มประสิทธิภาพมากยิ่งขึ้น โดยการปฏิบัติงาน 
แบบใหม่น ี้ เริ่มใช้ทั้งแต่วันที่ 1 ตุลาคม 2543 มีวิธีการแก้ไขดังนี้

- พนักงานประจำเครื่องกรอด้ายกลุ่ม A  หมายเลข 3 และ 8 ทำหน้าที่ร่วมกับ 
พนักงานใส่กรงหมายเลข 19 และ 20 และพนักงานประจำเครื่องกรอด้ายกลุ่ม B หมายเลข 13 ทำ 
หน้าที่ร่วมกับพนักงานใส่กรงหมายเลข 21 และ 22 ซึ่งกำหนดให้มีหน้าที่ในการนำไจด้ายใส่กรงและ 
นำไปใส่ในกลุ่มเครื่องกรอด้ายที่ร ับผิดชอบอยู่ เพื่อให้เกิดความรวดเร็วในการทำงาน โ ด ย สามารถ 
สลับหน้าที่ทำงานกันได้ตลอดเวลา เช่น 2 คนใส่กรงและอีก 2 คนนำกรงที่ใสํไจด้ายแล้วไปใส่ใน 
เครื่องกรอด้าย

- พนักงานประจำเครื่องกรอด้ายจะเหลือประจำเครื่องละ 1 คน โดยรับผิดชอบการ 
ทำงานในการรัอยด้าย ตรวจดูเสันด้ายขาดและทำการต่อด้ายที่ขาดในเครื่องกรอที่รับผิดชอบอยู่โดยไม  ่
ต้องเดินออกมาเก็บกรงที่ใส่ไจด้ายไว้แล้วเหมือนการทำงานในลักษณะเดิม
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ดังน ั้นจะสังเกตได้ว ่างานของพนักงานประจำเครื่องลดขั้นตอนลง ทำให้สามารถต่อด้ายที ่

ขาดได้รวดเร็วยิ่งฃึน และทำให้ไม่ม ีกรงที่ใส ่ไจด้ายวางกองอยู่เพ ื่อรอนำไปเข้าเครื่อง เพราะมีพนักงาน 

ทำหน ้าท ี่ใส ่กรงด ้ายเข ้าเคร ื่องกรอด ้ายอย ู่ตลอดเวลา เป ็นการลดความส ูญเปล่าจากการทำงานของ 

เครื่องจักรอย่างเห ็นได ้ช ัด เน ื่องจากมีเสันด้ายเข้าไปผลิตอย่างต่อเน ื่อง ส ่งผลให้เครื่องจักรสามารถ 

ผลิตเส ันด้ายท ี่ม ีค ุณภาพดีได ้ในปริมาณที่มากข ึ้น ขั้นตอนการปฏิบ ัต ิงานที่ปรับปรุงใหม่แสดงได้ด ัง 

แผนภูมิกระบวนการผลิตในรูปที่ 4.28 และ 4.29



า 02

FLOW PROCESS CHART ะ การทำงานของพนักงานประจำเคร่ืองกรอด้าย หลังการปรับปรุ[ง
Chart No. 1 SUMMARY
Date ะ Activity Present

Prepared by ะ Isarawit Chaopanich.

Operation O 6

Transport 1-------^ 1

Process ะ กรอด้าย

Delay ว -

Inspection □ 1

Location ะโรงงานกรอด้าย

Storage -

Distance (M)

No. Description Distance
(M)

SYMBOL
O ะ=1 > อ □ V Remark

1 ร้อยด้ายเข้ากับเครื่องกรอด้าย

2 สังเกตและตรวจดูด้ายที่ขาด

3 ต่อเสันด้ายที่ขาด

4 ลอกเสันด้ายที่ดำ หรือผิดปกติ

5 วัดขนาดลูกด้าย

6 เอาด้ายออกจากเครื่องกรอใส่รถเข็น

7 ชั่งนาหนักด้าย

8 เข็นรถไปยัง Q.C.

TOTAL 6 1 - 1 -

รูปท่ี 4.28 แสดงแผนภูมิกระบวนการผลิตของพนักงานประจำเคร่ืองกรอด้าย หลังปรับปรุง
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FLOW PROCESS CHART ะ การทำงานของพนักงานใส่กรง หลังการปรับปรุง
Chart No. 1 SUMMARY
Date ะ Activity Present

Prepared by ะ Isarawit Chaopanich.

Operation C 3 5

Transport 1-------^ 2

Process ะ กรอด้าย

Delay D -

Inspection d ] 1

Location ะโรงงานกรอด้าย

Storage \ y 1

Distance (M)

No. Description Distance
(M)

SYMBOL
o อ □ V Remark

1 เข็นรถด้ายมาจากจุดรับด้าย

2 ตรวจสอบสภาพทั่วไปของไจด้าย

3 หยิบด้ายมาใส่ในเครื่องยืดด้าย

4 เปิดเครื่อง

5 ใส่กรงเข้าเครื่อง

6 ปิดเครื่อง

7 วางกรงด้ายกองไว้

8 หยิบกรงด้ายที่ใส ่ไจแล้วเดินเข ้าไปที่ 

เครื่องกรอด้าย

9 เอากรงใส่ในเครื่องกรอด้าย

TOTAL 5 2 - 1 1

รูปท่ี 4.29 แสดงแผนภูมิกระบวนการผลิตของพนักงานใส่กรง หลังปรับปรุง
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4.3.3 ผลท่ีได้จากการการเปรียบเทียบค่าตัวช้ีวัดสมรรถนะก่อนและหลังการปรับปรุง 
จากการดำเนินงานการปรับปรุงแก้ไขวิธีการทำงาน ของพนักงานในกระบวนการ 

กรอด้าย โดยการแบ่งหน้าท ี่การปฏิบัต ิงานใหม่ เพ ื่อให้เกิดความเหมาะสม และรวดเร็ว ทำให  ้

เครื่องจักรสามารถผลิตเสันด้ายคุณภาพดีได้ในปริมาณที่ส ูงขึ้น ซึ่งส่งผลโดยตรงต่อการพัฒนาค่าตัวชี ้

วัดสมรรถนะการดำเน ินงานผลิตดังต ่อใปนี้

•  ค่าประสิทธิภาพการผลิตโดยรวมของเคร่ืองจักร (OEE) / วัน
หลังจากได้ปรับปรุงแก้ไขวิธ ีการทำงานของพนักงานในกระบวนการกรอด้ายใน  

เด ือนตุลาคมแก้ว ส่งผลต่อค่าตัวชี้ว ัคด้านสมรรถนะการผลิตของเครื่องจักรโดยตรง เนื่องจากเครื่อง 

จักรสามารถทำงานได้ผลผลิตมากขึ้น เกิดจากการที่พนักงานสามารถต่อด้ายที่ขาดได้รวดเร็วยิ่งขึ้น 

ทำให ้ม ีเก ้นด ้ายเข ้าไปผล ิตในเคร ื่องกรอด ้ายอย ่างต ่อเน ื่อง พบว่ามีค่าประสิทธิภาพการผลิตโดยรวม 

ของเครื่องจักร(OEE) เฉลี่ยในเดือนตุลาคมเท่ากับ 65.45 % สูงกว่าในเดือนกันยายน โดยผลที่ใด ้จาก 

การประมวลผลด้วยระบบฐานข้อมูลการวัดสมรรถนะแสดงไว้ในภาคผนวก ข. และสามารถแสดงผล 

ในรุปแบบกราฟและแผนภูม ิการเปรียบเท ียบก ับก่อนการปรับปรุงในเด ือนกันยายนได ้ด ังร ูปท ี่ 4.30 

และ 4.31 ตามลำดับ นอกจากนันแก้วยังได้มีการวิเคราะห์ความแตกต่างทางสถิติของค่าตัวชีวัคก่อน 

และหลังการปรับปรุงด้วยค่าทดสอบ t - t e s t  พบว่ามีความแตกต่างกันที่ระดับความเชื่อมั่นถึง 99.99 % 

โดยผลที่ได ้แสดงดังภาคผนวก ข.

รูปที 4.30 กราฟแสดงค่า OEE กระบวนการ กรอด้าย หลังการปรับปรุงในเดือนตุลาคม



105

เดีอน

รูปท่ี 4.31 แผนภูมิแสดงการเปรียบเทียบค่าเฉล่ีย OEE กระบวนการ กรอด้าย 
ระหว่างเดือนกันยายนและตุลาคม
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•  ปริมาณผลผลิตท่ีดี / จำนวนพนักงาน / วัน
จากการปรับปรุงแก้ไขวิธ ีการทำงานในกระบวนการกรอด้ายในเดือนตุลาคม ส่ง 

ผลให้สมรรถนะการทำงานของพนักงานสูงยิ่งขึ้น สามารถพิจารณาจากค่าตัวชี้วัค ปริมาณผลผลิตที่ดี / 

จำนวนพนักงาน / วัน ส ูงกว่าก่อนการปรับปรุงแก้ไขในเดือนกันยายน เพิ่มจาก 35.24 ก ิโลกรัม / คน 

เป็น 41.77 กิโลกรัม / คน เพิ่มขึน 18.53 % และผลที่ได้จากการประมวลผลด้วยระบบฐานข้อมูลการ 

วัดสมรรถนะได้แสดงไว้ในภาคผนวก ข. ซึ่งสามารถแสดงผลไนรูปแบบกราฟและแผนภูมิการเปรียบ 

เท ียบกับก่อนและหลังการปรับปรุงในเดือนกันยายนและตุลาคม ดังรูปที่ 4.32 และ4.33 ตามลำดับ 

และจากการวิเคราะห์ด้วย ค่าทดสอบทางสถิติ t -  test พบว่ามีความแตกต่างกันที่ระดับความเชื่อมั่น 

99.99 % และผลที่ได้แสดงดังภาคผนวก ข.

รูปท่ี 432  กราฟแสดงค่า ปริมาณผลผลิตท่ีดี / จำนวนพนักงาน / วัน
หลังการปรับปรูงในเดือนตุลาคม
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รูปท่ี 4.33 แผนภูมิแสดงการเปรียบเทียบค่าเฉลี่ย ปริมาณผลผลิตที่สื / จำนวน 
พนักงาน / วันระหว่างเดือนกันยายนและตุลาคม

•  ปริมาณวัตถุดิบท่ีเสีย / ปริมาณวัตถุดิบท่ีนำมาผลิตท่ี,งหมด / วัน
หลังจากมีการปรับปรุงวิธ ีการทำงานของพนักงานในกระบวนการกรอด้ายแล้ว 

พบว่า พนักงานประจำเครื่องกรอมีเวลาเผ้าสังเกตด้ายที่ม ีข ้อบกพร่อง และสามารถคัดแยกด้ายที่เส ีย 

ระห ว ่างการผล ิตได ้มากข ึ้น  ส ่งผลด ีต ่อค ุณ ภาพ ของส ิน ค ้าฑ จะออกไปส ู่ล ูกค ้า ด ังน ั้นค ่าต ัวช ี้ว ัค 

สมรรถนะด้านคุณภาพวัตลุคิบ ปริมาณวัตถุดิบที่เสีย / ปริมาณวัตถุดิบที่นำมาผลิตทั้งหมด / วัน จึงสูง 

มากขึ้นจาก 1.79 % ในเดือนกันยายน เป็น 1.85 % ในเดือนตุลาคม ชี้ถ ึงคุณภาพของวัตถุด ิบที่ได้รับ 

จากโรงงานย้อมผ้า รัเญหาที่'พบส่วน1ใหญ่เก ิดจากด้ายสี1ไม่สมํ่าเสมอ ด้ายสีตก ด้ายเปีอน เป็นต้น และ 

ผลของค่าต ัวชีว ัคดังกล่าวจากการประมวลผลด้วยระบบฐานข้อมูลการวัคสมรรถนะก่อนและหลังการ 

ปรับปรุงแสดงไว้ในภาคผนวก ข. และสามารถแสดงผลในรูปแบบกราฟและแผนภูมิการเปรียบเทียบ 

ตังรูปที่ 4.34. และ4.35. ตามลำดับ จากการวิเคราะห์ด้วย ค่าทดสอบทางสถิติ t — test พบว่ามีความแตก\ I 2 I 11 __ 1,'  น้ัน้ั ’ J
ต่างกันทีระดับความเชือมัน 42.17 % เท่านัน โดยผลทีไคแสดงดังภาคผนวก ข. ซงถือได้ว่าค่าดัวชีวัด 

ก่อนและหลังการปรับปรุงไม่ม ีความแตกต่างกันในทางสถิต ิ
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1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 2 3 2 1 2 2 3  21 25 23 27 23 2 3 3 3 1

วันท่ี

รูปที 4.34 กราฟแสดงค่า ปริมาณวัตถุดิบที่เส ีย / ปริมาณวัตถุดิบที่นำมาผลิฅที่งหมด / วัน 

กระบวนการกรอด้าย หลังการปรับปรุงในเดือนตุลาคม

รูปที่ 4.35 แผนภูมิแสดงการเปรียบเทียบค่าเฉลี่ย ปริมาณวัตถุดิบที่เสีย / ปริมาณวัตถุดิบที่นำ 

มาผลิตที่'งหมด / วัน ระหว่างเดือนลันยายนและตุลาคม
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•  ปริมาณผลผลิฅท่ีดี /  ปร ิมาณวัตลุดิบที่นำมาผลิตทั้งหมด / วัน

หลังจากการปรับปรุงแก้ไขวิธ ีการทำงานของพนักงานในกระบวนการกรอด้าย  

ในเด ือนตุลาคมแก้ว ส ่งผลให้ค่าตัวชีวัคสมรรถนะด้านการใช้วัตถุดิบสูงยิ่งขึ้น เป็นผลมาจากปริมาณ 

ผลผลิตที่ด ีในแต่ละวันเพิ่มขน พบว่าค่าปริมาณผลผลิตที่ด ี / ปริมาณวัตถุดิบที่นำมาผลิตทั้งหมด / วัน 

เฉลี่ยในเดือนตุลาคมเท่ากับ 77.31 % ซึ่งสูงขึน 17.47 % จากเดือนกันยายน ผลของค่าตัวชีวัดตังกล่าว 

จากการประมวลผลด้วยระบบฐานข้อม ูลการวัดสมรรถนะก่อนและหลังการปรับปรุงแสดงไว้ในภาค 

ผนวก ข. และสามารถแสดงผลในรูปแบบกราฟและแผนภูมิการเปรียบเทียบกับก่อนทำการปรับปรุง 

ในเดือนกันยายนได้ดังรูปที่ 4.36 และ4.37 ตามลำดับ และจากการวิเคราะห์ด้วย ค่าทดสอบทางสถิต  ิ

t -  test พบ'ว่ามีความแตกต่างกันที่ระดับความเชื่อมั่น 99.99 % โดยผลที่ได้แสดงดังภาคผนวก ข.

1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22 23 24 25 26 27 28 29 30 31

วันที

รูปท่ี 4.36 กราฟแสดงค่า ปริมาณผลผลิตท่ีดี / ปริมาณวัตถุดิบท่ีนำมาผลิตทั้งหมด / วัน 
กระบวนการกรอด้าย หลังการปรับปรุงในเดือนตุลาคม



1 1 0

100.00% า

90.00% -

/ 77.31%
80.00% -

/ 7
65.81%

7 0 .0 0 %  ^ 7 "

6 0 .0 0 % -
1-' ■

ร '5 0 .0 0 % - 1

ก.ย. ต.ค.

เดือน

รูปท่ี 4.37 แผนภูมิแสดงการเปรียบเทียบค่าเฉลี่ย ปริมาณผลผลิตท่ีดี / ปริมาณวัตลุดิบที่นำมาผลิต 
ท๋ังหมด / วัน ระหว่างเดือนกันยายนและตุลาคม

•  จำนวนงานท่ีเสร็จทันเวลา / จำนวนงานท่ี'งหมด / สัปดาห์
เม ื่อไค้ปรับปรุงแก้ไขวิธ ีการทำงานในกระบวนการกรอด้ายแล้ว ทำให้ค่าตัวชี้วัค 

สมรรถนะค ้าน การจ ัดการการผล ิตของโรงงานต ัวอย ่างส ูงข ึ้น  เน ื่องจากสามารถผล ิต เส ์,นค ้ายใน  

กระบวนการกรอค ้ายไค ้ปร ิมาณ เพ มข ึ้น  ส ่งผลให ้งานเสร ็จบรรล ุเป ้าหมายตามแผนงานการผล ิต  

สามารถพิจารณาเปรียบเทียบไค้จากค่าสัคส่วน จำนวนงานที่เสร็จทันเวลา / จำนวนงานทั้งหมด / 

สัปดาห์ ในเดือนตุลาคมและเดือนกันยายน ตังรูปที่ 4.38 และ 4.39 โดยผลของค่าตัวชี้ว ัดดังกล่าวที ่

ไค ้จากการประมวลผลด ้วยระบบฐานข ้อม ูลการวัดสมรรถนะก่อนและหลังการปรับปรุงแสดงไว ้ใน  

ภาคผนวก ข. และจากการวิเคราะห์ด้วย ค่าทดสอบทางสถิติ t -  test พบว่ามีความแตกต่างกันที่ระดับ 

ความเชื่อมั่น 48.85 % เท่านั้น โดยผลที่ได้แสดงดังภาคผนวก ข. ซ ึ่งถือได้ว่าค ่าตัวชี้ว ัดนี้ก ่อนและหลัง

การปรับปรุงไม,ม ีความแตกต่างกันในทางสถิติ



1 1 1

ร ูปท ี 4 .38 แผน ภ ูม ิแส ด งค ่า จ ำน วน งาน ท ี่เส ร ็จ ด าม เวล า /  จ ำน วน งาน ท ั้งห ม ด  /  ส ัป ด าห ์
ห ล ังก ารป ร ับ ป ร ุง  ใน เด ือ น ต ุล าค ม

%
7 0 . 00 %

6 0 . 00 %

5 0 . 00 %

88 .61%

ก.ย. ต.ค.

เสิอน

ร ูปท ี 4.39 แผ น ภ ูม ิแส ด งค ่าเฉ ล ี่ย  จ ำน วน งาน ท ี่เส ร ็จต าม เวลา / จ ำน ว น งาน ท ั้งห ม ด  /  ส ัป ด าห ์
ระห ว ่าง เด ือน ก ัน ยายน และต ุลาค ม



1 1 2

4.4 สรุป

จ าก ก าร ด ำ เน ิน ง าน ใน บ ท น ี ผ ู้ว ิจ ัย ไค 'พ ัฒ น าร ะ บ บ ฐ าน เพ ื่อ ใช ้ใน ก าร ป ระ ม ว ล ผ ล ค ่าต ัว ช ีว ัด  
ส ม รรถน ะการผ ล ิต ข องโรงงาน ต ัวอย ่าง แ ล ะ ไค ้ใช ้เป ็น ข ้อ ม ูล ใน ก าร ก ำห น ด แ น ว ท าง ใน ก าร แ ก ้ไข ป ร ับ  
ป ร ุง ใน ก ร ะ บ ว น ก าร ก ร อ ด ้าย  เน ื่องจาก ค ่าต ัวช ี้ว ัค ส ม รรถ น ะใน ป ีจ จ ัย ค ้าน ต ่างๆ  ไม ่เป ็น ท ี่น ่าพ อ ใจ น ัก  
เป ็น ผ ล มาจ าก ป ร ิม าณ เค ้น ด ้าย ค ุณ ภ าพ ด ีจ าก ก ารผ ล ิต ค ่อ น ข ้างต ํ่า เม ื่อ เป ร ีย บ เท ีย บ ก ับ ก ระบ ว น ก ารผ ล ิต  
อ ื่น ๆ  และจากค วาม ป ระส งค ์ข องผ ู้บ ร ิห าร  ว ิศวกร และห ัวห น ้าพ น ัก งาน  ด ังน ั้น ผ ู้ว ิจ ัยจ ึงไค ้ว ิเคราะห ์ถ ึง  
ข ัน ต อ น ก าร ป ฏ ิบ ัต ิง าน โด ย ใช ้ห ล ัก ก าร ศ ึก ษ าก าร ท ำงาน  เพ ื่อ เพ ิ่ม ส ม รรถ น ะก ารผ ล ิต ข อ งเค ร ื่อ งจ ักรให  ้
ส ูงย ิ่งข ึ้น  โด ย ก ารป ร ับ ป ร ุงว ิธ ีก าร ท ำงาน ข อ งพ น ัก งาน ใน ก ระ บ ว น ก าร ไค ้โด ย ก าร แ บ ่งห น ้าท ี่ค ว าม รับ 
ผ ิดช อบ ให ้ม ีค วาม เห ม าะส ม  เป ็น ผ ล ให ้ม ีก าร เพ ิ่ม ผ ล ผ ล ิต แ ล ะส ม รรถ น ะก ารด ำเน ิน งาน ใน ค ้าน ต ่างๆ  ซึ่ง 
เป ็น ว ิธ ีก าร ท ี่ป ร ะ ห ย ัด แ ล ะ ไม ,ต ้อ ง ส ิน เป ล ือ ง ค ่า 1ใช ้จ ่าย 'ใน ก าร ล ง ท ุน ซ ื้อ ค ร ื่อ ง จ ัก ร แ ล ะ อ ุป ก ร ณ ์ต ่าง ๆ  

ส าม ารถส ร ุป การพ ัฒ น าค ่าต ัวช ีว ัด ด ังต ารางท ี่ 4.6. แต ่ส ำห ร ับ ค ่าด ัวช ี้ว ัด ท ี่ไม ่ม ีผ ล ต ่อก ารพ ัฒ น าป ร ับ
ปร ุงม ีอย ู่ 2 ค ่า ค ือ ด ัวช ีว ัค ค ้าน ก ารข าด งาน ข องพ น ักงาน แล ะค วาม ล ่าช ้าใน การผ ล ิต  แส ด งถ ึง เวล าท ี่ส ิน  
ค ้าร อ ผ ล ิต ร ะ ห ว ่า ง ก ร ะ บ ว น ก า ร อ บ ย ืด  แ ล ะ ต ีเก ล ีย ว  แ ล ะ ร ะ ห ว ่าง ก ร ะ บ ว น ก าร ต ีเก ล ีย ว แ ล ะ ป ่น ไจ  
เพ ร าะ ผ ล ท ี่ไค ้จ าก ก าร ป ร ับ ป ร ุง แ ก ้ไข  ไม ่ไค ้ม ีค ว าม ส ัม พ ัน ธ ์ท ำให ้ค ่าต ัว ช ี้ว ัด ท ั้งส อ งเก ิด ก ารพ ัฒ น าใน  
ค ้าน ก ารล ด จ ำน ว น พ น ัก งาน ท ี่ข าด งาน ใน แต ่ล ะส ัป ด าห ์ แ ล ะ ล ด เวล าก ารรอ ใน ระห ว ่างก ระบ ว น ก ารด ัง  

กล ่าวท ังสอง เน ื่องจาก งาน กรอด ้าย เป ็น กระบ วน ก ารส ุด ท ้าย  ไม,ไค ้ม ีส ่ว น ท ำให ้เก ิด ค ว าม รวด เร ็ว ใน  
ก ารผ ล ิต ข องกระบ วน การก ่อน ห น ้า แต ่อ ย ่างไรก ็ค ีค ่าด ัวช ีว ัค ใน ค ้าน ส ม รรถ น ะค ้าน การจ ัด การการผ ล ิต  
รวม ของโรงงาน  ม ีแน ว โน ้ม ท ี่ส ูงข ึน เล ็ก น ้อ ย เน ื่อ งจ าก ใน ก ร ะ บ ว น ก ารก ร อ ด ้าย ส าม าร ถ ผ ล ิต เค ้น ค ้าย ไค ้ 
เร ็วข ึ้น

จากการวิเคราะห์ความแตกต่างทางสถิติ ด้วยค่าทดสอบ t - t e s t  พบว่า ค่าตัวชี้วัดค้าน 

ประสิทธิภาพการผลิตโดยรวมของเครื่องจักร ปริมาณผลผลิตที่ดี / จำนวนพนักงาน / วัน และ ปริมาณ 

ผลผลิตที่คี / ปริมาณวัตถุดิบที่นำมาผลิตทั้งหมด / วัน นั้นมีความแตกต่างที่ม ีระดับความเชื่อมั่นสูงมาก 

เป ็นการแสดงถ ึงต ัวช ีว ัด เหล ่าน ีม ีการพ ัฒ นาข ึนอย ่างเด ่นช ัด แต ่อย ่างไรก ็ด ีย ังม ีค ่าต ัวช ีว ัดในค ้าน  

ปริมาณวัตถุดิบที่เสีย / ปริมาณวัตถุดิบที่นำมาผลิตทั้งหมด / วัน และจำนวนงานที่เสร็จตามเวลา / 

จำนวนงานทังหมด / ส ัปดาห์ ไม ่ไค้ม ีความแตกต่างก ันในทางสถิต ิ จากการวิเคราะห์จะสังเกตไค้ว่า 

ค่าระดับความเชื่อมั่นในการยอมรับความแตกต่างมีค่าเพียง 42.17 % และ 48.85 % ตามลำดับ สามารถ 

สรุปไค้ดังตารางที่ 4.6
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ตารางที่ 4.6 ตารางสรุปค่าตัวชี้ว ัดสมรรถนะการดำเนินงานการผลิตของกระบวนการกรธด้าย 

ระหว่างเดือนกันยายน และเดือน ตุลาคม 2543

ต ัว ช ี้ว ัค ่สมรรถนะในกระบวนการกรอดาย
เดือน

เพิ่มขึ้น
ร ะ ด ับ ค ว า ม  

เ ช ื่อ ม ั่น  ( % )กันยายน ต ุล า ค ม

1 .  ค่าป ร ะ ส ิท ธ ิภ า พ ก า ร ผ ล ิต โ ด ย ร ว ม ข อ ง เ ค ร ื่อ ง จ ัก ร 5 5 . 2 8  % 6 5 . 4 5  % 1 8 . 4 0 % 9 9 . 9 9  %  *

2 .  ป ร ิม า ณ ผ ล ผ ล ิต ท ี่ด ี/ จ ำ น ว น พ น ัก ง า น / ว ัน 3 5 . 2 4 4 1 . 7 7 1 8 . 5 3  % 9 9 . 9 9  %  *

3 .  ป ร ิม า ณ ว ัต ถ ุด ิบ ท ี่เ ส ีย  /  ป ร ิม า ณ ว ัต ถ ุด ิบ ท ี่น ำ ม า ผ ล ิต ท ั้ง ห ม ด  /  ว ัน 1 . 7 9 % 1 . 8 5  % 3 . 3 5  % 4 2 . 1 7 %

4 .  ป ร ิม า ณ ผ ล ผ ล ิต ท ี่ด ี /  ป ร ิม า ณ ว ัต ถ ุด ิบ ท ี่น ำ ม า ผ ล ิต ท ั้ง ห ม ด  /  ว ัน 6 5 . 8 1  % 7 7 . 3 1  % 1 7 . 4 7 % 9 9 . 9 9  %  *

5 .  จ ำ น ว น ง า น ท ี่เ ส ร ็จ ต า ม เ ว ล า  /  จ ำ น ว น ง า น ท ั้ง ห ม ด  /  ส ัป ด า ห ์ 8 5 . 1 6 % 8 8 . 6 1  % 4 . 0 5  % 4 8 . 8 5  %

หมายเหตุ

- ป ร ิม าณ ผ ล ผ ล ิต ท ี่ด ี/จ ำน ว น พ น ัก ง าน / ว ัน ม ีห น ่ว ย เป ็น ก ิโ ล ก ร ัม /  ค น /ว ัน
- ระด ับ ค วาม เช ื่อม ั่น  หมายถ ึง ระด ับ ค วาม เช ื่อ ม ั่น ท ี่ส าม ารถ ยอ ม ร ับ ค วาม แต ก ต ่างข องค ่าต ัวช ี้ว ัค  
ค ่อ น และห ล ังก ารป ร ับ ป ร ุง
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