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ภาคผนวก



ภาคผนวก ก.

รายละเอืยดการรวบรวมและวิเคราะห์ข้อมูล

1. ตัวอย่างการสัมภาษณ์ผู้บริหาร
2. ตัวอย่างแบบสอบถาม การสำรวจความคิดเห็นเกี่ยวกับปัญหาหรือปัจจัยที่มีความสำคัญ 

ต'อการผลิตของโรงงานตัวอย่าง
3. ตารางสรุปความคิดเห็นของ ผู้บริหาร วิศวกร และหัวหน้าพนักงาน จากแบบสอบถาม
4. ตัวอย่างแบบสอบถามการให้ค'านํ้าหนักความสำคัญของปัจจัยท่ีมีความสำคัญต่อการ 

ดำเนินงานการผลิต
5. ผลการให้ค'าน้ําหนักความสำคัญของแต่ละปัจจัยของผู้ตัดสินใจ จาก‘ชอฟต์แวร์ Expert 
Choice
6. ผลการหาค่าเฉลี่ยและการวิเคราะห์การกระจายของข้อมูลจาก1ซอฟต์แวร์ JMP
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1. ตัวอย่างการสัมภาษณ์ผู้บริหาร เกี่ยวกับความคิดเห็นต้านปัจจัยที่มีความสำคัญต่อการผลิต 
ของโรงงานตัวอย่าง

ผู้!ห้สัมภาษณ์ ะ ผู้บริหารโรงงาน วันที่สัมภาษณ์ ะ 20 มิถุนายน 2543

ถาม การเติบโตของอุตสาหกรรมสิ่งทอในบุมมองของท่านคิดว่ามีแนวโน้มเป็นอย่างไร
ตอบ คิดว่ามีอัตราการเติบโตค่อนช้างสูงในระยะเวลา 3 - 4  ปีที่ผ่านมา และจะมีการขยายตัวมาก 

ฃึน เนื่องจากตลาดมีความต้องการสินคัาประ๓ทน้ีสูงข้ึน

ถาม ปีญหาที่พบในการดำเนินธุรกิจในป็จธุบันเป็นอย่างไร
ตอบ สำหรับปีญหาที่ประสบอยู่ที่จะต้องไต้รับการแก้ไข คือ การปรับใน้มีระบบการจัดการที่ดี เพ่ือ 

นำชจจัยการผลิตต่างๆ มาใช้ในการผลิตสินต้าอย่างมีประสิทธิภาพ ซ่ึงเป็นส่วนสำคัญต่อ 
ความอยู่รอดของโรงงาน ในขณะน้ีผู้ประกอบการหลายรายไต้มีการพัฒนาระบบการปฏิบัติ 
งานโดยการนำเทคโนโลยีเช้ามามีส่วนเกี่ยวช้อง เช่น การนำเครื่องจักรท่ีทันสมัยมาใช้งาน 
การจัดการระบบสารสนเทศ เป็นต้น

ถาม สำหรับป็ญหาต้านเครื่องจักรที่ท่านคิดว่า เป็นป็จจัยท่ีสำคัญต่อการผลิตในป็จธุบัน
ของโรงงานมีอะไรบ้าง

คอบ ป็ญหาที่พบมากที่สุดในขณะนี้คือ การเสียหายของเครื่องจักร ระหว่างผลิตในข้ันตอนต่างๆ
โรงงานของเราต้องการให้เครื่องจักรเดินเครื่องตลอด 24 ช่ัวโมงใน 1 วัน เพ่ือผลิตเสันด้าย 
เมื่อเครื่องจักรทำงานไม่ไต้ ก็จะต้องเสียเวลาในการซ่อมเครื่องจักรให้สามารถทำงานไต้อีก 
ซึ่งเป็นการสูญเสียโอกาสในการผลิต เครื่องจักรที่นำมาใช้งานเป็นเครื่องจักรเก่าท่ีซื้อมาจาก 
ฮ่องกง และไต้หวัน และบางส่วนไต้นำมาปรับปรุงเพ่ือให้ใช้งานไต้ดีขึ้น และ!]ญหาท่ีเป็น 
ป็จจัยที่สำคัญอีกประการหนื่ง คือ เทคโนโลยีของเครื่องจักรยังไม่ดีพอทำให้ไต้ผลผลิตตํ่า 
ไม่สามารถผลิตเน้นด้ายในปริมาณที่สูงมากนัก เพ่ือตอบสนองต่อความต้องการของถูกต้า

ถาม ยังมี!]จจัยต้านอ่ืนๆ อีกหรือไม่ ที่เกี่ยวกับเครื่องจักรท่ีส่งผลกระทบต่อการปฏิบัติงาน
ของโรงงานในขณะนี้

ตอบ ปีจจัยในต้านคุณภาพของเน้นด้ายที่ไต้จากเครื่องจักร ในทุกกระบวนการต้องการให้มีการ 
ผลิตเน้นด้ายคุณภาพดีให้ไต้ปริมาณมากๆ เพราะสามารถขายไต้ราคาที่ดีกว่า แต่อย่างไรก็ดี
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เส ้นด ้ายที่ม ีค ุณภาพรองลงมาก็ย ังสามารถขายได้เช ่นกัน แต่'ในราคาที่ตํ่ากว่า และเนื่องจาก 

ความด้องการของเส้นด้ายจากต่างประเทศมีเพิ่มมากขึ้น ดังนั้นการผลิตเส้นด้ายที่มีคุณภาพด  ี

เป็นที่ด ้องการของตลาดเป็นเรื่องที่ม ีความสำคัญอย่างยิ่ง แต่ความสามารถในการผลิตของเรา 

ยังไม ่เพ ียงพอต่อความต้องการของลูกด้าท ี่เพ ิ่มขึ้น แต่สำหรับในอนาคตอาจจะมีการสั่งซ ื้อ 

เครื่องจักรที่ม ีกำลังการผลิตมากกว่าที่เป ็นอยู่มาใช้งาน

ถาม สำหรับปีจจัยด้านพนักงานใน!]จจุบันที่ฟานคิดว่ามีความสำคัญต่อการดำเนินงานมีอะไรบ้าง

คอบ ป็ญหาที่สำคัญในด้านพนักงานนั้นมีอยู่ด ้วยกัน สองสามประการ เช่น ความเดวามเข ้าใจใน  

งานที่ทำอยู่ย ังไม่ค ีพอสำหรับพนักงานที่ม ีอายูงานน้อยๆ ซึ่งจะด้องใช้เวลาในการแกฝนค่อน 

ข้างมาก ในด้านความรับผิดชอบของพนักงานเป็นส่วนหนึ่งที่ม ีความสำคัญเช่นกัน เพราะหาก 

พนักงานไม่มีความรับผิดชอบ ในการทำงาน เช่น มีการขาดงาน ลางานอยู่บ ่อยๆ จะส่งผลต่อ 

ระบบการผลิตโดยรวมมากทีเดียว และเรื่องหนึ่งคือการขาดแคลนแรงงานที่ม ีความเชี่ยวชาญ  

อยู่ค่อนข้างมาก

ถาม การผลิตใน!]จยูบ ัน ว ัตถุค ิบท ี่ใช ้ได ้มาจากแหล่งใด

คอบ วัตถุด ิบที่นำเข้ามาผลิตในโรงงานได้มาจาก 2 ส่วนด้วยกัน คือ จากผู้ส่งมอบวัตถุดิบทั้งใน 

และต่างประเทศ และอีกส่วนหนึ่ง มาจากลูกค้าท ี่ส ั่งผลิตโดยนำวัตถุด ิบมาใบ้ทางโรงงานผลิต 

เส้นด้ายใบ้ไนขั้นตอนที่เขาต้องการ เช่น นำมาใบ ้ต ีเกล ียวใบ ้ หรือ กรอใบ ้ เป็นด้น

ถาม ปีญหาด้านอะไรบ้างที่เป ็นปีจจัยสำคัญในด้านวัตถุด ิบที่ส ่งผลต่อผลิตภัณฑ์ของโรงงาน

ตอบ จากการที่ว ัตถ ุด ิบรับมาจาก 2 แหล่ง ม ักมีป ็ญหาในด้านคุณภาพซึ่งส่งผลต่อคุณภาพของ

เส ้นด้ายที่จะนำไปจำหน่าย ส ่วนใหญ่แล้ว ปีญหาข้อบกพร่องของด้ายดิบจะพบหลังจากทำ 

การผลิตไปแล้ว ซึ่งมีจำนวนมากพอสมควร และในบางครั้งหากมีมากทางโรงงานจะส่งกลับ 

ไปยังผู้ส ่งมอบ และปีญหาที่สำคัญอีกประการหนึ่ง คือ การสูญเสียวัตถุดิบระหว่างกระบวน 

การผลิต เป ็นผลมาจากข้อบกพร่องที่ตรวจพบหลังจากผลิตไปแล้ว พนักงานจะต้องคัดด้าย 

เสียออกจากการผลิต ทำใบ ้เก ิดการสูญเสียวัตถุด ิบอย่างไม่จำเป ็น แต่ในป็จชุบันทางโรงงาน 

กำลังจะมีระบบการประเมินผู้ส ่งมอบ เพื่อสรรหาแหล่งวัตถุดิบที่ม ีคุณภาพคีที่ส ุค
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ถาม ท่านคิดว่าป ีญหาด้านวิธ ีการทำงานในกระบวนการผล ิต  มีอะไรบ้างที่ส ่งผลต่อประสิทธิภาพ

การทำงานของการดำเนินงาน

ตอบ สิ่งหนึ่งที่เห็นได้ชัดเจน คือ ความล่าช้าในกระบวนการผลิตซึ่งจะมีผลต่อความสามารถในการ 

ผล ิตเล ่า’'ด้าย เป็นสาเหตุมาจากการทำงานที่ไม,เหมาะสม ดังนั้นจะด้องมีการกำหนดวิธีการ 

ทำงานที่ถูกด้องรวดเร็ว และมีความชัดเจนในวิธีการปฏิบัต ิงานของขันตอนการผลิตในแต่ละ 

ส่วน เป็นพื้นฐานที่สำคัญส่วนหนึ่ง เพื่อที่จะก้าวไปสู่ระบบการประกันคุณภาพ ISO 9002

ถาม ในด้านการบริหารจัดการการผลิตในโรงงาน มีป็จจัยในด้านใดบ้างที่เป ็นป็ญหาต่อการดำเนิน

งานอยู่ในขณะนี้

ตอม คงจะเป็นปีญหาด้านการติดต่อประสานงานระหว่างแผนกต่างๆ ในโรงงาน ซ ึ่งเป ็นการทำให  ้

เกิดความสับสนในการปฏิบัติงาน และอีกส่วนหนึ่งค ือ การจัดตารางเวลาการผลิตที่ม ีความ 

แน่นอน ชัดเจน เป็นเรื่องที่จำเป็นอย่างยิ่ง หากไม่ม ีการจัดทำให้เก ิดความชัดเจนแล้ว จะส่งผล 

เก ิดความล่าช ้าในการผลิตข ึ้นทำให ้งานบางงานไม ่เสร ็จตามกำหนดเวลาท ี่ล ูกด ้าด ้องการซ ึ่ง 

เป ็นเรื่องที่สำคัญต่อชื่อเสืยงของโรงงาน แต่จากความต้องการของลูกด้าท ี่หลากหลายในการ 

สั่งผลิตสินด้า การจัดตารางเวลาการผลิตที่ม ีความยืดหยู่นมากขึ้นในบางกรณ ีก ็จะเป ็นผลดี 
สำหรับรองรับการเปลี่ยนแปลงต่างๆ ที่อาจเกิดขึ้น ซึ่งคิดว่าเป็นการส่งเสริมความได้เปรียบ 

ไนการแข่งขันมากยิ่งขึ้น

ถาม ความคิดเห็นของท่านเป็นประโยชน์มากในงานวิจัยนี้ และขอขอบพระคุณที่ท ่านสละเวลาใน

การสัมภาษณ์ครั้งนี้
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2. ต ัวอย ่างแบบสอบถาม การสำรวจควไมค ิดเห ็น*ก ี่ยวก ับป ๋ญ หาหร ือบ ัชจ ัยท ี่ม ีความสำค ัญ ต ่อ  

การผลิตของโรงงานตัวอย่าง

แบบสอบถามสำหรับการจัดทำวิทยานิพนธ์

เรียน ผู้จัดการ วิศวกร และหัวหน้าแผนก ของโรงงานกรอน้าย

แบบสอบถามชุดน ี้เป ีนส ่วนหนึ่งของการจ ัดทำวิทยาน ิพนธ์ระด ับปริญญามหาบัณฑ ิต ของ 

ภาควิชาวิศวกรรมธุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร์ ธุหาลงกรณ์มหาวิทยาลัย โดยมีวัตถุประสงค์เพ ื่อ 

สำรวจข ้อม ูลความคิดเห ็นท ี่เป ็นป ีญหาหรือป ีจจ ัยท ี่ม ีความสำค ัญต่อการดำเน ินงานผลิตของโรงงาน  

คัวอย่าง ในน้าน เครื่องจักร พนักงาน วัตถุดิบ วิธการทำงาน และการจัดการการผลิต ลักษณะของ 

คำถามใน แบ บ สอบ ถามช ุดน ี้เป ็น แบ บ ป ลายเป ิด  เพ ื่อ เป ิดโอกาสให ้ผ ู้ตอบ คำถาม สามารถแสดง 

ความคิดเห็นไน้อย่างเต็มที่ และเป็นการระดมความคิดเห็นใหม่ๆ

ด ังน ั้น ขอค วาม กร ุณ าตอบ แบ บ ส อบ ถาม ต ่อไป น ี้ให ้ใกล ้เค ียงก ับ ความ ค ิด เห ็น ข องท ่าน ให  ้

มากที่ส ุคผู้ว ิจ ัยขอขอบพระคุณผู้ท ี่ให ้การอนุเคราะห์ข้อมูลทุกท่านเป็นอย่างสูงในการทำวิทยานิพนธ์น ี้
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แบบสอบถาม

การสำรวจความคิดเห็นเกี่ยวกับปัญหาหรือปัจจัยที่ม ีความสำคัญต่อการผลิตของโรงงานตัวอย่าง

1. ให้ท่านเขียนข้อความที่ค ิดว่าเป ็นปัญหาหรือปัจจัยที่ม ีความสำคัญต่อการผลิตของ 

โรงงาน ด้านเครึ่องจักร

ท ่านสามารถแสดงข ้อค ิด เห ็นไค ้ห ้อยกว ่าหร ือมากกว ่าข ้อท ี่กำหนดไว ้หากท ่านม ีข ้อ  

ค ิดเห ็นมากกว่า โปรดเข ียนข ้อความบนพ ื้นท ี่ว ่างของแบบสอบถามน ี้

1.1..............................................................................................................................................................................................................................

1.2...........................................................................................................................
1.3 ........................................................................................................................
1.4 ......................................................................................................................................................................................

1.5 ........................................................................................................................
1.6 .......................................................................................................................................................................................................................

1.7 ..................................................................................................................................... ...............................................

1.8 ........................................................................................................................................................................................................................

1.9 ........................................................................................................................
1.10 ....................................................................................................................................................................................................................
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3. ตารางสรุปความคิดเห็นของ ผู้บริหาร วิศวกร และหัวหน้าพนักงาน

ความคิดเห็นป้จจัยด้านเคร่ืองจักร
1 .ผ ู ้บริหาร

1. คุณภาพของเน้นด้ายจากเครื่องจักร

2. เทคโนโลยีของเครื่องจักรยังไม่ด ีพอทำให็ได ้ผล 

ผลิตตํ่า

3. การเสียหายของเครื่องจักรทำให้เส ียโอกาสในการ 

ผลิตสินด้า

2 . ว ิศวกร

1. เครื่องจักรทำงานไม่เต็มประสิทธิภาพ

2. เกิดเวลาสูญเสียจากการหยุดทำงานของเครื่องจักร

3. ม ีของเสียมากจากการผลิตของเครื่องจักร
4. ปริมาณผลผลิตไม่ได้ตามเปาหมายนัก

5. การเสียหายของเครื่องจักร

3.วิศวกร

1. ควรผลิตเน้นด้ายให้มีของเสียน้อยที่สุด
2. ผลผลิตที่ได้จากเครื่องจักรค่อนข้างตํ่า

3. สูญเสียเวลาในการตั้งเครื่องจักรมาก
4. การชำรุดเสียหายของเครื่องจักรทำให้เส ียเวลาใน 

การผลิตไป

4.วิศวกร

1. การซ่อมเครื่องจักรใช้เวลานาน
2. เส ียเวลาในการผลิตเนื่องจากการเสียหายของ 

เครื่องจักร

3. ปริมาณด้ายเกรด A น้อย

4. เครื่องจักรเก่าทำให้ประสิทธิภาพการผลิตค่อน 

ข้างตํ่า

5. ควรลดความสูญเปล่าจากเวลาการตั้งเครื่องจักร

ร-หัวหน้างาน

1. กำลังการผลิตตํ่า

2. ใช ้เวลาในการซ่อมเครื่องจักรนาน

3. เกิดของเสียจากการผลิตโดยเครื่องจักรมาก

4. ผลผลิตท ี ่ได ้ม ีข้อบกพร่องค่อนข้างมาก

6-หัวหน้างาน

1. ด้ายท ี ่ผลิตได้เป็นของเสียมาก

2. บางครั้งเครื่องจักรไม่ได ้ทำงาน
3. เครื่องเสียระหว่างการผลิต

7.หัวหน้างาน

1. เครื่องจักรเสียบ่อย
2. จำนวนด้ายคุณภาพด ีผลิตได้ต่อวันน้อย
3. เกิดความล่าช้าในการตั้งเครื่องจักร

ร-หัวหน้างาน

1. ปริมาณผลผลิตท ี ่ได้จากเครื่องจักรตํ่า

2. เกิดด้ายดำจากเครื่องจักร
3. เพลาเสียบ่อยครัง
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ความคิดเห็นป้จจัยด้านพนักงาน
1.ผู้บริหาร

1 .  ความเความเข้าใจในงาน
2. ความรับผิดชอบในงานที่ไค้รับมอบหมาย
3. การขาดแคลนพนักงานที่มีความเช่ียวชาญในงาน 

อยู่มาก

2.วิศวกร
1 .  ความสามารถในการทำงานของพนักงาน
2. การขาดงานโดยไม่ทราบสาเหตุ
3. เกิดความผิดพลาดในการทำงานของพนักงาน

3.วิศวกร
1 .  พนักงานค้องมีความชำนาญในการปฏิบัติงาน
2. ค้องมืความรับผิดชอบต่องานท่ีทำอยู่
3. ค้องมีความสามารถในการตรวจสอบผลิตภัณฑ์ 

ไค้ดี
4. การขาดงานของพนักงาน

4.วิศวกร
1 .  ทักษะในการทำงานไม่ดีพอ
2. ม ีการลางาน หยุดงานของพนักงานบ่อย
3. ความสามารถในการคัดแยกของเสีย

5.หัวหน้างาน
1 .  ความผิดพลาดในการทำงาน
2. พนักงานแค้ไขเสันค้ายที่นำกลับมาไชใหม่ล่าช้า
3. พนักงานขาดงานในแต่ละวันมาก

6.หัวหน้างาม
1 .  การต่อค้ายท่ีขาดเกิดความล่าช้า
2. พนักงานหยุดงานบ่อย

/ . ท ใ แ พ ไ ^ ใ พ

1 .  การทำงานท ี ่ถูกค้อง และรวดเร็ว
2. ไม่ม ีพนักงานทำงานแทนเมื่อม ีการขาดงาน
3. พนักงานต่อค้ายที่ขาดไม่ทัน

8.หัวหน้างาน
1 .  การแค้ไขค้ายที่เสียใช้เวลานาน
2. พนักงานขาดงานบ่อย



140

ความคิดเห็นปืจจัยด้านวัตถุสิบ

1.ผ้บริหาร
1. คุณภาพของวัตถุดิบเป็นเร่ืองสำคัญ
2. การสูญ'สียวัตถุดิบระหว่างกระบวนการผลิต

2-วิศวกร
1. เนื่องจากราคาวัตถุดิบสูงข้ึนจะต้องใช้วัตถุดิบ 

อย่างมีประสิทธิภาพ
2. ปริมาณค้ายท่ีส่งคืนมาก
3. คุณภาพของวัตถุดิบส่งผลต่อคุณภาพของผลิต 

ภัณฑ์อย่างมาก

3.วิควกร
1. วัตถุดิบท่ีไค้จากผู้ส่งมอบคุณภาพต่ํา
2. เวลานำวัตถุดิบมาผลิตแค้วเกิดใ]ญหาต่างๆ เช่น 

ค้ายขาด ด้ายฟ้อน
3. ความสูญเสียในการใช้วัตถุดิบระหว่างกระบวน 

การผลิต

4.วิศวกร
1. วัตถุดิบต้องมีการสูญเสียน้อยท่ีสูคในระหว่างผ่าน 

กระบวนการผลิต
2. ประสิทธิภาพการใช้วัตถุดิบในการผลิตสินค้า
3. พบการเสียหายของวัตถุดิบระหว่างกระบวนการ 

ผลิต
4. ผลผลิตที่ไคมี้ปริมาณน้อยเม่ือเทียบคับวัตถุดิบท่ี 

ใช้

ร-หัวหน้างาน
1. วัตถุดิบมีคุณภาพไม่สม่ําเสมอ เป็นปม ใยแตก 

กลางลูก
2. ผลิตออกมาแค้วใม่ไค้คุณภาพตานท่ีค้องการ
3. พบเค้นค้ายฟ้อนเป็นจำนวนมาก
4. เศษค้ายในกระบวนการผลิตมีมาก

6.หัวหน้างาน
1. เค้นค้ายหรือวัตถุดิบท่ีส่งมายังแผนกกรอส่วนมาก 

จะมีปม ทำให้ค้ายขาดบ่อย
2. ค้ายฟ้อนสนิม

7-หัวหน้างาน
1. คุณภาพวัตถุดิบไม,สม่ําเสมอ เป็นปมเค้นใยแตก
2. เค้นด้ายเสียเป็นข้อ
3. เค้นค้ายฟ้อนสี

ร-หัวหน้างาน
1. เค้นด้ายต่าง
2. เค้นค้ายเป็นขน
3. ค้ายดำวง
4. ฟ้อนสนิม



141

ความคิดเห็นป้จจัยด้านวิธีการทำงาน
1.ผู้บริหาร

1. วิธีการทำงานจะต้องถูกต้อง และรวดเร็ว
2. ความชัดเจนในวิธีปฎิมติงาน
3. การขจัดความล่าชัาในกระบวนการผลิต

2.วิศวกร

1. ป็ญหาความล่าช้าในขั้นตอนการผลิต
2. ควรมีการปรับเปลี่ยนวิธีการทำงานให้มี 

ความเหมาะสมมากยิ่งขึ้น
3. เกิดการรอผลิตของสินค้าในกระบวนการ

3.วิควกร

1. วิธีการทำงานไม่เหมาะสมทำให้เกิดเวลาสูญเปล่า 
ในการผลิต

2. ความล่าช้าเนื่องการเกิดอุบัติเหตุ
3. เสียเวลาผลิตเนื่องจากการขนถ่ายวัสดุ
4. ควรลดขั้นตอนการทำงานให้น้อยลง

4.วิศวกร

1. การกำหนดขั้นตอนการปฏิบัติงานที่ชัดเจนและ 
เหมาะสม

2. ความล่าช้าในกระบวนการผลิต
3. ควรเปลี่ยนวิธีการทำงานใหม่ตามความเหมาะสม
4. วิธีการทำงานไม่เหมาะสมทำให้เกิดอุบัติเหตุไต้

5.หัวหน้างาน

1. ควรมีวิธีการทำงานที่คีและถูกต้อง
2. มีสินค้ากองรอทำการผลิตต่อวันค่อนข้างมาก
3. ขั้นตอนการทำงานซาซ้อน
4. การขนค้ายงานที่เสร็จออกจากเครื่องจักรล่าช้า

6.หัวหน้างาน

1. มสีินค้ากองรอผลิตจำนวนมากในแต่ละวัน
2. เสียเวลาในการทำงานที่ซิ้าซ้อน
3. การขนสินค้าออกจากเครื่องจักรเมื่อผลิตเสร็จ 

ล่าช้า

7.หัวหน้างาน

1. ขันตอนการทำงานต้องชัดเจน ไม่ชำซ้อน
2. เสียเวลาในการรอผลิต
3. ความล่าช้าในการตรวจสอบสินค้า

8.หัวหน้างาน

1. เสียเวลาในการขนค้ายสินค้าระหว่างกระบวนการ
2. เกิดความล่าช้าระหว่างกระบวนการผลิต
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ความคิดเห็นป้จจัยด้านการจัดการการผลิต
1.ผ้บ,ริหาร

1. ตารางเวลาการผลิตต้องมีความแน่นอน
2. งานบางงานไม่เสร็จตามกำหนดเวลา
3. ตารางการผลิตต้องมีความยืดหยู่นรองรับ 

การเปลี่ยนแปลงปริมาณการผลิต
4. ปีญหาต้านการประสานงานระหว่างแผนกต่างๆ

2.วิศวกร
1. ความล่าช้าในการส่งสินค้าไปยังลูกค้า
2. การผลิตสินค้าไม่เป็นไปตามเป้าหมายนัก
3. กำหนดการผลิตต้องสอดคล้องกับปริมาณงานท่ี 

สั่งผลิตจากลูกค้า
4. การควบคุมให้การผลิตเป็นไปตามแผนงาน
5. ความแน่นอนในตารางเวลาการผลิต

3.วิศวกร
1. การควบคุมให้งานเสร็จตามกำหนดเวลา
2. ตารางเวลาการผลิตต้องมีความชัดเจน
3. การส่งมอบสินค้าที่ตรงเวลา
4. การวางแผนงานการผลิตที่เหมาะสม
5. ความเคร่งคัดต่อแผนงานการผลิต

4.วิศวกร

1. การผลิตไม่เป็นไปตามแผนที่วางไว้เท่าที่ควร
2. ผลิตสินค้าไม่ทันต่อความต้องการของลูกค้า
3. ขาดการประสานงานที่ดีระหว่างฝ่ายต่างๆ
4. ปริมาณผลผลิตไม่ไค้ตามเป้าหมายที่วางไว้

5.หัวหน้างาม

1. การวางแผนงานการผลิตท่ีคี

2. งานไม่เสร็จตามเวลาที่กำหนด
3. ต้องมีเป้าหมายหรือนโยบายที่แน่นอน
4. การปฏิบัติตามแผนงานที่วางไว้

6.ห็'วหน้างาน
1. มีเป้าหมายในการปฏิบัติงานที่ชัดเจน
2. การปฏิบัติงานตามแผนงานอย่างจริงจัง
3. การควบคุมการปฏิบัติงาน
4. ส่งงานให้ลูกค้าไม่ทัน

7.หัวหน้างาน
1. ผลิตเสันค้ายไม่ทันตามกำหนดเวลา
2. แผนงานเปลี่ยนม่อย
3. ทำงานไม่ไค้ตามแผนงานเท่าท่ีควร

8.หัวหน้างาน
1. การปฏิบัติงานไม่เป็นไปตามนโยบายเท่าที่ควร
2. ขาดการติดต่อสือสารที่ดีของหน่วยผลิต
3. ต้องมีเป้าหมายในการผลิตที่แน่นอน
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4. ตัวอย่างแบบสอบถามการให้ค'านํ้าหนักความสำคัญของป๋จจัยที่มีความสำคัญต่อการดำเนินงาน 
การผลิต

แบบสอบถามสำหรับการจัดทำวิทยานิพนธ์

เรียน ผู้บริหาร วิศวกร และหัวหน้าแผนก ของโรงงานกรอด้าย

แบบสอบถามต่อไปนีเป็นส่วนหนึ่งของการจัดทำวิทยานิพนธ์ในระดับปริญญามาหบัณฑิต 
ของภาควิชาวิศวกรรมอุตสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร์ จุฬาลงกรณ์มหาวิทยาลัย โดยมีวัตถุประสงค ์
เพื่อพิจารณาถึงการจัดลำดับความสำคัญของปีจจัยที่มีความสำคัญต่อการคำเนินงานการผลิตของ 
โรงงานตัวอย่าง โดยใช้หลักการของกระบวนการลำดับชันเชิงวิเคราะห์ และสามารถประมวลผลด้วย 
ซอฟต์แวร์สำเร็จรูป Expert Choice สำหรับขั้นตอนต่อไปนี้จะเป็นการสอบถามถึงทัศนคติของท่านใน 
การให้นี้าหนักความสำคัญของ!เจจัยแต่ละข้อ

ดังนั้นขอความกรุณาตอบแบบสอบถามต่อไปนี้ให้ใกล้เคียงกับความคิดเห็นของท่านให้มากที ่
สุด ผู้วิจัยขอขอบพระคุณผู้ที่ให้การอนุเคราะห์ข้อมูล ในการตอบข้อคำถามของแบบสอบถามชุดนี ้
เป็นอย่างสูงเพื่อการจัดทำวิทยานิพนธ์ชุคนี้
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แบบสอบถาม

การให้ค่าน้ําหนักความสำคัญของปัจจัยท่ีมีความสำคัญต่อการดำเนินงานการผลิต

1. วิธึการกรอกข้อยูลในแบบสอบถาม

คำถามในแบบสอบถามชุคนีกำหนดให้ท่านเปรียบเทียบนั้าหนักความสำคัญของแต่ละปัจจัย 
ที่มีความสำคัญต่อการคำเนินงานการผลิตเป็นคู่ ว่าในแต่ละปัจจัยนั้น ปัจจัยใดมีดวามสำคัญมากกว่า 
อีกปัจจัยหนึ่ง โดยแบ่งความสำคัญออกเป็น 9 ระดับ ซึ่งแต่ละระดับมีความหมายดังต่อไปนี้

o  a / « 0 /ระดับที่ 1 มีความสิาคญเทากน
3 มีความสำคัญมากกว่าพอประมาณ
5 มีความสำคัญมากกว่าอย่างเด่นชัด
7 มีความสำคัญมากกว่าอย่างเด่นชัดมาก
9 มีความสำคัญมากกว่าอย่างยิ่ง

แ ล ะ 2 , 4 , 6  และ 8 คือค่าระหว่างกลางของระดับที่กล่าวมาแล้ว

คัวอย่าง

โปรดวงกลมบนคำตอบที่ท่านต้องการในการเปรียบเทียบระดับความสำคัญของปัจจัยแต่ละคู่ โดย 
ปัจจัยที่พิจารณาเปรียบเทียบกันจะอยู่ในบรรทัดเคียวกัน

1 = เท่ากัน 3 = พอสมควร 5 = เด่นชัด

7 = เด่นชัดมาก 9 = อย่างย่ิง

\ ร ะ ต ั บ  

ป ี จ จ ั ย \ ^

ปัจจัยค้านซ้ายมือมีความสำคัญมากกว่าปัจจัย 
ค้านขวามือในร ะ คับ

ปัจจัยค้านขวามือมีความสำคัญมากกว่าปัจจัย 
ค้านซ้ายมือในระดับ

ร ะ ด ั บ  /  

/  ป ็ จ จ ั ย

A 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 B
B 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 C
C 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 A
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ตัวอย่างที่ 1 หากท่านเห็นว่า ปัจจัย A มีความสำคัญ มากกว่าปัจจัย B  อย่างเด่นชัดมาก 
(ระตับความสำคัญเท่ากับ 7) จะต้องวงกลมคำตอบในต้านซ้ายมือดังน้ี
1
7

= เท่าคัน 3 
= เด่นชัดมาก 9

พอสมควร 5 = เด่นชัด 
อย่างยิ่ง

\  ระดับ 

ป ัฉ จ ัย ''''\

ปัจจัยต้านซ้ายมือมีความสำคัญมากกว่าปัจจัย 
ต้านขวามอในระดับ

ปัจจัยต้านขวามือมีความสำคัญมากกว่าปัจจัย 
ต้านซ้ายมือในระดับ

ระดับ /  

y ' ปัจจัย
A 9 8 ( 7 ) 6 5  4 3  2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 B

ตัวอย่างที่ 2 หากท่านเห็นว่า ปัจจัย B มี ความสำคัญ น้อยกว่าปัจจัย C อย่างเด่นชัด
(ระตับความสำคัญ เท่าคับ รา จะต ้อ งวงก ล ม ค ำต ล บ ใน ต ้าน ข วาม ือ ด ังน ี้

1 = เท่าคัน 3 พอสมควร 5 = เด่นชัด
7 = เด่นชัดมาก 9 อย่างยิ่ง

\ .  ระดับ 

ป็ จจั ย' 'ร^

ป็จจัยต้าน1ซ้ายมือมีความสำคัญมากกว่า!]จจัย 
ต้านขวามือในระดับ

ปัจจัยต้านขวามือมีความสำคัญมากกว่าปัจจัย 
ต้านซ้ายมือในระดับ

ระดับ y  

y  ป้จจัอ
B 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 0 6 7  8 9 C

ตัวอย่างที่ 3 หากท่านเห ็น ว่า ปัจจัย C มีความสำคัญ เท่าคันคับปัจจัย A 
(ระตับความสำคัณ เท่าคับ ฑ จะต ้อ งว งก ล ม ค ำต อ น ด ังน ี้

1
ชัด

= เท่าคัน 3 พอสมควร 5 = เด่น

7 = เด่นชัดมาก 9 = อย่างยิ่ง

\ .  ระดับ 

ปัจจัย N''v' \

ปัจจัยต้านซ้ายมือมีความสำคัญมากกว่าปัจจัย 
ต้านขวามือในระดับ

ปัจจัยต้านขวามือมีความสำคัญมากกว่าปัจจัย 
ต้านซ้ายมือในระดับ

ระดับ /  

/ ป ัจ จ ัย
C 9 8 7 6  J 5 4 3 2 P 2 1 3 4 5 6 7 8 9 A



วัตลุประสงค์

ปึจจัยหลัก

ป็จจัยย่อย
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2.1. อธิบายรายละเอียดของแต่ละ,ป็จจัย
1. เคร่ืองจักร เป็นปีจจัยค้านเคร่ืองจักรท่ีมีความสำคัญต่อการคำเนินงานการผลิต

1.1. สมรรถนะการผลิตของเคร่ืองจักร เป็นขีดความสามารถในการทำงานของเคร่ืองจักร โคย 

พิจารณาถึงปีจจัยท่ีมีความสำคัญ 3 ค้าน ดังนี้คือ

- ความพร้อมในการทำงานของเคร่ืองจักร หมายถึง ความสามารถในการใช้เวลาเพ่ือทำการผลิต

สินค้าของเคร่ืองจักร

- ความสามารถในการผลิตเส้นค้ายของเคร่ืองจักร หมายถึง ความสามารถในการผลิตเส้นค้าย 

ของเครื่องจักรในแต่ละกระบวนการของโรงงานกรอค้าย เพ่ือให้ใค้ตามมาตรฐานคำลังการ 

ผลิตท่ีเคร่ืองจักรสามารถทำไค้

- คุณภาพของผลผลิตท่ีไค้จากเคร่ืองจักร หมายถึง คุณภาพของเส้นค้ายท่ีไค้จากการผลิตโดย 

เคร่ืองจักรในกระบวนการผลิตต่าง  ๆของโรงงานกรอค้าย

2. พนักงาน หมายถึง ปีจจัยค้านพนักงานท่ีมีความสำคัญต่อการผลิตแบ่งออกเป็น 2 ปีจจัยท่ีสำคัญคังน้ี

2.1. สมรรถนะการทำงานของพนักงาน หมายถึง ปีจจัยท่ีพิจารณาถึงขีดความสามารถในการ 

ทำงานของพนักงานในระคับปฏิบัติการ

2.2. ความรับผิดชอบของพนักงาน หมายถึง การขาดงานของพนักงานในโรงงานกรอค้าย

บังท่ีแจ้งและไม่ไค้แจ้งให้หน่วยงานไค้รับทราบ

3. วัตถุดิบ หมายถึงป็จจัยค้านวัตถุดิบท่ีมีความสำคัญต่อการผลิต แบ่งเป็น 2 รัเจจัยท่ีสำคัญดังน้ี

3.1. คุณภาพวัตถุดิบ หมายถึง คุณภาพของวัตถุดิบท่ีไค้รับมาจากผู้ส่งมอบ และคุณภาพของ 

สินค้าระหว่างผลิตท่ีมาจากกระบวนการผลิตก่อนหนัา

3.2. สมรรถนะค้านการใช้วัตถุดิบ หมายถึง การใช้วัตถุดิบเพ่ือผลิตสินค้า โดยต้องการให้มี 

การสูญเสิยน้อยท่ีสุดในระหว่างกระบวนการผลิต

4. วิธีการทำงาน เป็นป็จจัยค้านวิธีการทำงานท่ีมีความสำคัญต่อการคำเนินงานการผลิต

4.1. ความล่าช้าจากการท่ีสินค้ารอผลิต หมายถึง เวลาการรอคอยของสินค้าเพ่ือทำการผลิต

5. การจัดการการผลิต หมายถึง ป็จจัยค้านการจัดการการผลิตท่ีมีความสำคัญต่อการผลิตในกระบวน 

การผลิตต่างๆ ของโรงงานกรอค้าย

5.1. สมรรถนะค้านการจัดการการผลิต หมายถึง ความสามารถในการวางแผน ควบคุมการ 

ผลิต รวมถึงการติดต่อประสายงานภายในโรงงาน ในการผลิตสินค้าให้ไค้ตามเป็าหมายท่ีวางไวัตาม 

ตารางการผลิตท้ังค้านปริมาณและการตรงต่อเวลา
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3. การเปรียบเทียบค่าระดับความสำคัญของป็จจัยท่ีมีทวามสำคัญต่อการดำเนินงา‘นก-|รผลิต

3.1. การเปรียบเทียบปจจัยหลัก

คำถาม ะ เมือพิจารณาป้จฉัยหลักแต่ละค่ต่อไปน๋ึ ท่านมีความเห็นอย่างไร?

= เท่าคัน 3 = พอสมควร 5 = เด่นขัด

= เด่นขัดมาก 9 = อย่างย่ิง

ระค ับ ป ็จจ ัยด ้าน ซ ้ายม ือม ีค วามสำค ัญ มาก ป ็จจ ัยค ัาน 'ขวาม ือม ีความสำค ัญ มากกว ่า ร ะด ับ

ก ว ่าป ๋จจ ัยด ้าน ข วาม ือใน ระค ับ ป ็จ จ ัรด ้าน ซ ้าย ม ือ ใน ระค ับ

{เจ จ ัย « อ ัก  ร ^ ร ' {เจ จ ัอ « อ ัก

เคร ื่องจ ักร 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 พ น ักงาน

เคร ื่องจ ักร 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 ว ิต ล ุด ิบ

เคร ื่องจ ักร 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 ว ิรการท ่างาน

การจ ัดการ
เครองจ ักร 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9

การผล ิต

พ น ักงาน 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 ว ัต ล ุด ิบ

ห น ัก งาน 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 ว ิธ ีการท ่างาน

การจ ัดการ
พ น ักงาน 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9

การผล ิต

ว ัต ล ุด ิบ 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9 ว ิธ ีการท ่างาน

การจ ัดการ
ว ัตล ุด ิฃ 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9

การผล ิต

การจ ัดการ
วธการท ่างาน 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9

การผล ิต
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3.2. การเปรียบเทียบป็จชัยย่อย

3.2.1. การเปรียบเทียบป็จชัยย่อยด้านพนักงาน

คำถาม : เม่ือพิจารณาป้จชัยย่อย^ต่อไปน้ี ท่านมีความเห็นอย่างไร?

1 = เท่ากัน 3 = พอสมควร 5 = เด่นชัด

7 = เด่นชัดมาก 9 = อย่างย่ิง

3.2.2. การเปรียบเทียบป้จชัยย่อยด้านวัคฤดิบ

คำถาม : เม่ือพิจารณาป็จชัยย่อยfjต่อไปน้ี ท่านมีความเห็นอย่างไร?

1 = เท่ากัน 3 = พอสมควร 5 = เด่นชัด

7 = เด่นชัดมาก 9 = อย่างย่ิง

rx ฟ ้อ ช ัก ด ้า น ด ้า ย ม ือ ม ีค ร า ม ส ำ ก ัญ ม า ก  

ก ว ่า ฟ ้จ ช ัย ด ้า น ข ว า ม ือ ไ น ร ะ ด ับ

ฟ ้อ ช ัย ด ้า น ข ว า ม ือ ม ีค ร า มสำก ัญ ม า ก ก ว ่า  

ฟ ้อ ช ัฮ ด ัใ น ด ้า ส ม อ 1ไ น ร ะ ด ับ

ร ะ ด ับ  y /  

y / ' ' * &อ ช ัย ช ่อท

ค ุณ ก า ท ว ัต ถ ุส ิบ 9 8 7 6 5 4 3 2 1 2 3 4 5 6 7 8 9
ส ม ร ร ถ น ะ ด ้า น  

ก า ร ใ ช ้ว ัต ถ ุส ิบ

ข อ ข อ บ พ ร ะ อ ุณ อ ช ่า ง ฐ ง
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5. ผลการให้ค่านำหนักศวามสำคัญของแต่ละปัจจัยของแตัดสิพใอ จาก'ชอฟต์แวร Expert Choice
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1. การให้ค่านำหนักความสำคัญด้านปีจจัยหลัก ของผู้บริหาร

ranking of each factor
Compare the relative IMPORTANCE with respectto: GOAL

Node.O

MAN MAT MET MANAGE
MC 3.0 4.0 4.0 3.0
MAN 2.0 3.0 (3.0)
MAT 2.0 (3.0)
MET (4.0)

Row eiemeni is _  limes more than column eletnert unless enclosed in j

Abbreviation Definition
Goal ranking of each factor
MC machine factor
MAN man factor
MAT material factor
VET method factor
MANAGE management factor

MC
MAN
MAT .093 mmmmmamm
MET ■ ■ ■ ■ ■
MANAGE

InconsistencyRatio =0.05



15?

ranking of each factor
Synthesis of Leaf Nodes with respect to GOAL

Ideal Mode
OVERALL INCONSISTENCY INDEX ะะ 0.05

pmc 

am

rpman 

pman 

qm 
late 

pmat

1.1 การให้ค่านำหนักความสำคัญค้านป็จจัยย่อย ของผู้บริหาร

Abbreviation Definition
pmc machine performance
am management performance
rpman labor responsibilities
pman labor performance
qm material quality
late delay in process
pmat material performance
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2. การให้ค่านำหนักความสัาคัญด้านใ]จจัยหลัก ของวิศวกรคนท่ี 1

ranking of each factor
Com pare toe relative IMPORTANCE with respectto: GOAL

Node: 0

MAN MAT m MANAGE
m: 3.0 2.0 3.0 (2.0)
MAN 2.0 2.0 (40)
MAT 2.0 (4.0)
MET (50)

Row element is _  limes mere Ulan column elementนก(«รร enclosed in 0

Abbrvv iation Definition
Goal ranking ofeach fector
MC machine fector
MAN man fector
MAT material fector
MET method fector
MANAGE management fector

MC
MAN 
MAT 
MET
MANAGE

Inconsistency Ratio =0.03
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__ ___________ _______ ranking o f each factor
Synthesis of Leaf Nodes with respect to GOAL

Ideal Mode

am 

pmc 

pman

I qm

I late 

j rpman 

I pmat

2.1 การให้ค่านำหนักความสำคัญด้านปีจจัยย่อยของวิศวกรคนที่ 1

I -i
I

!

Abbreviatio Definition
am management performance
pmc machine performance
pman labor performance
qm material quality
late delay in process
rpman labor responsibilities
pmat material performance

OVERALL INCONSISTENCY INDEX = 0.03

.391

.225

.118

.096

.063

.059

.048

L
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3. การให้ค่านำหนักความสำคัญค้านป็จขัยหลัก ของวิศวกรคนท่ี 2

ranking of each factor
Compare the relative IMPORTANCE with respect to: GOAL

Node:0

MAN MAT MET MANAGE
MC 5.0 6.0 7.0 2.0
MAN 2.0 3.0 (4.0)
MAT 2.0 (3.0)
MET (3.0)

Row dement is _  times more than column element unless ewtosed Hi 0

Abbreviation Definition
Goal ranking of each factor
MC machine factor
MAN man factor
MAT material factor
MET method factor
MANAGE management factor

MC
MAN
MAT .081 ■ ■ ■ ■ ■ ■ ■
MET ummm
MANAGE

Inconsistency Ratio =0.04
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3.1 การให้ค่านำหนักความสำคัญค้านป็จจัยย่อย ของวิศวกรคนท่ี 2

pmc .417

am .233

rpman .103

pman .103

qm .071

late .049

pmat .024

ranking o f each factor
Synthesis of Leaf Nodes with respect to GOAL

Weal Mode
OVERALL INCONSISTENCY INDEX = 0.04

Abbreviation Definition
pmc machine performance
am management performance
rpman labor responsibilities
pman labor performance
qm material quality
late delay in process
pmat material performance



_______ _____  ______ranking of each factor
4. การให้ค่านำหนักความลัาคัญค้านป็จจัยหลัก ของวิศวกรคนที่ 3

Compare the relative IMPORTANCE with respect to: GOAL
Node:0

MAN MAT MET MANAGE
MC AO 3.0 3.0 (2.0)
MAN 2.0 2.0 (3.0)
MAT 2.0 (4.0)
MET (4.0)

Row «tentent is _  times more Rian coition element unless enclosed in 0

Abbreviation Definition

Goal ranking of each factor
MC machine factor
MAN man factor
MAT material factor
MET method factor
MANAGE managementfactor

MC .296
MAN .132
MAT .098
MET .075
MANAGE .399

Inconsistency Ratio ร0.05
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4.1 การให้ค่านำหนักความสำคัญด้าน!]จจัยย่อย ของวิศวกรคนท่ี 3

____________ _____________ ranking o f each factor
Synthesis of Leaf Nodes with respect to G O AL

Ideal Mode
OVERALL INCONSISTENCY INDEX = 0.05

am 

pmc 

pm a ก 

qm 

pm at 

late 

rpman

Abbreviation Defin ition
am management performance
pmc machine performance
pman labor performance
qm material quality
pmat material performance
late delay in process
rpman labor responsibilities
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5. การให้คำนำหนักความสัาคัญห้านป็จขัยหลัก ของหัวหน้าพนักงานคนที่ 1

ranking of each factor
Compare the relative IMPORTANCE with respectto: GOAL

Node:0

MAN MAT MET MANAGE
MC 7.0 5.0 5.0 20
MAN 3.0 20 (5.0)
MAT 10 (50)
ÆT (60)

Row etesient is __ times mote than column element uni ess enclosed in 0

Abbreviation DetlnKofl
Goal ranking of each factor

๚ 0 ~ machine factor
MAN man factor
MAT material factor
MET method factor
MANAGE management factor

Inconsistency Ratio =0.06”



5.1 การให้ค่านำหนักความสำคัญด้านป็จจัยย่อย ของหัวหน้าพนักงานคนที่ 1

pmc .418

am .297

rpman .092

late .055

qm .054

pm at .054

pman .031

ranking of each factor

Synthesis of Leaf Nodes with respect to GO AL
Ideal Mode

OVERALL INCONSISTENCY INDEX = 0.06

Abbreviation Definition
p m c m a ch in e  p erform an ce
am m a n a g e m e n t  p erfo rm an ce
rpm an labor resp o n sib ilities
la te d e la y  in p r o c e s s
qm m aterial quality
p m at m aterial p erfo rm an ce
p m an labor p erfo rm an ce
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ranking of each factor
6. การให้ค่านำหนักความสำคัญค้าน!]จจัยหลัก ของหัวหนัาพนักงานคนที่ 2

Compare the relative IMPORTANCE witi respect น: GOAL
Node:0

MAN MAT MET MANAGE
MC 5.0 4.0 5.0 (2.0)
MAN (2.0! 1.0 (4.0)
MAT 2.0 (3.0)
MET (4.0)

Row element is _  times more then column element unless enclosed m 0

A b b r e v i a l i o n D e f in i t io n
Goal ranking of each factor
MC machine factor
MAN man factor
MAT material factor
MET method factor
MANAGE management factor

MC
MAN
MAT
MET
MANAGE

Incons istency Ratio =0.03
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6.1 การให้คำนำหนักความสำคัญคัาน!เจจัยย่อย ของหัวหน้าพนักงานคนที่ 2

_______________________ ranking of each factor

Synthesis of Leaf Nodes with respect to GOAL
Ideal Mode

OVERALL INCONSISTENCY INDEX = 0.03

pmc .309 I B H H H H I H H H H H H H M H M B f l H H H M H B H H H I H I

rpman .066 M B H H H H H H

pman .066 H H M M H M M H M M

late .066

pm at .028 I H H I

A bbreviation Definition
a m m a n a g e m e n t  p erfo rm a n ce
p m c m a ch in e  p erfo rm an ce
qm m aterial quality
rpm an lab or resp o n sib ilities
p m an lab o r p erfo rm an ce
la te d e la y  in p r o c e s s
pm at m aterial p erform an ce



7. การให้ค่านำหนักความสำคัญค้านป็จจัยหลัก ของหัวหน้าพนักงานคนที่ 3

ranking of each factor
Compare the relative IMPORTANCE with respectto: GOAL

Node:0

MAN MAT MET MANAGE
MC 3.0 2.0 5.0 1.0
MAN 2.0 3.0 (3.0)
MAT 3.0 (3.0)
MET (4.0)

f tw  dement Is _  times more (ten cettrnn dement unies* enclosed m 0

A b b r e v i a t i o n D e f in i t io n
Goal ranking of each (actor
MC machine factor
MAN man factor
MAT material factor
MET method factor
MANAGE management factor

MC .323
MAN .155
MAT .126
MET .058
MANAGE .337

Inconsistency Ratio =0.04
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7.1 การให้ค่านำหนักความสัาคัญค้านปีจจัยย่อย ของหัวหน้าพนักงานคนที่ 3

______________________ ranking of each factor

Synthesis of Leaf Nodes with respect to GOAL
Ideal Mode

OVERALL INCONSISTENCY INDEX ะะ 0.04

am 

pmc 

pman 

qm 

late 

rpman 

pmat

Abbreviation Definition
am m a n a g e m e n t  p erfo rm an ce
p m c m a ch in e  p erfo rm an ce
p m an labor p erfo rm a n ce
qm m aterial quality
ia te d e la y  in p r o c e s s
rpm an lab or resp o n sib ilitie s
p m at m aterial p erfo rm a n ce
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8. การให้ค่านำหนักความสำคัญค้านปีจจัยหลัก ของหัวหนัาพนักงานคนที่ 4

ranking of each factor
Compare the relative IMPORTANCE with respect to: GOAL

Node:0

MAN MAT MET MANAGE
MC 5.0 3.0 6.0 1.0
MAN (3.0) 2.0 (4.0)
MAT 5.0 (4.0)
MET (5.0)

Row element is _  tim es more than column element unless enclosed in 0

A b b r e v  Ia t io n D # f in i1 io n
Goal ranking ๙ each factor
MC machine factor
MAN man factor
MAT material factor
MET method factor
MANAGE management factor

MC
MAN
MAT
MET .046 B H H H
MANAGE

Inconsistency Ratio =0.05



______________________ranking of each factor__________

Synthesis of Leaf Nodes with respect to GOAL
Ideal Mode

OVERALL INCONSISTENCY INDEX = 0.05

am 

pmc 

qm 

rpman 

pm at 

๒ te 

pman

8.1 การให้ค่านำหนักความสำคัญห้านปีจจัยย่อย ของหัวหน้าพนักงานคนที่ 4

Abbreviation Definition
am m a n a g e m e n t  p erfo rm a n ce
p m c m a ch in e  p erfo rm an ce
qm m aterial quality
rpm an labor resp o n sib ilities
p m at m aterial p erfo rm an ce
la te d e la y  in p r o c e s s
p m an labor p erfo rm an ce
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6. ผลการหาค่า*ฉลียและการวิเคราะหก รๆกระอายของข้อยูออๅกชุ(©ฟ่ตแ ร์ๆ JMP



1. เครื่องจักร

'C o lu m n ! j

ฯ------1------1------1------1------1------
-3  - 2 - 1 0  1 2  3

Normal Q u a n t ile

(Q u a n tile s )
A

m stimun 100. Qy. 0 .47800
99. ร/. 0 .47800
97 . S i 0 .47800
90 . EK 0.478C3

q u a r t  1le 75 . & i 0 .45175
median 50. £K 0 .34800
q u a r t  i le 25. EK 0  30275

10. CK 0 .25200
2 . S i 0 .25200
0 .S i 0 .25200

minimum 0.EK 0 .25200

(Moments )

Mean 0.3S7233
S td  Dev 0 .081270
S td  E r r o r Mean 0 .028733
Upper 9 5 x  Mean 0.435194
Lower 95 k  Mean 0.299306
N 8 .030000
Sum H e ig h ts 8 .000000
รนท 2 .938000
V a ria n ce 0 .006 6 e s
Skewness 0 . 143887
K u rt os is -1 .4 0 8 2 7 0
cv 22.129294

V - - - - - - - - - J

(T es t f o r  N o rm a lity

S h a p lro -W ilk  พ Test 
พ Prob<พ 

0 .940031 0 .6153
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2. พนักงาน

J
0.175

0.150

0.125

0.100

0.075

0.050

[Quantiles )

maximum 100.0% 0.15500
99.5% 0.15500
97.5% 0.15500
90.0% 0.15500

quartile 75.0% 0.14125
median 50.0% 0.12500
quartile 25.0% 0.07900

10.0% 0.07100
2.5% 0.07100
0.5% 0.07100

minimum 0.0% 0.07100
J

[Moments J
■>

Mean 0.115625
Std Dev 0.031780
Std Error Mean 0.011236
Upper 95% Mean 0.142194
Lower 95% Mean 0.089056
N 8.000000
Sum VVeiflhts 8.000000
Sum 0.925000
Variance 0.001010
Skewness -0.487580
Kurtosis -1.249063
cv 27.485592

[Test for Normality J

Shapiro-Wiik พ  Test
พ  Prob<พ

0.910242 0.3605

-3 -2 -1

Normal Quantile

I j Column 1
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2.1. ส ม รรถ น ะก ารท ำงาน ข อ งพ น ัก งาน

I Column 11

•3 -2  -1  (

Norma 1 Quant i l e

(Q ua n tile s ]
'ร

max i  mun 100 .0K 0.7S000
9 9 .S i 0 .75000
9 7 .S i 0 .75000
90 .e t i 0 .75000

q u a r t  i  le 75 . a t 0 .66700
median 5 0 .S i 0 .5 00 0 0
q u a r t  i  le 2 5 .e ti 0 .50000

10. & i 0 .50000
2 . S i 0 .50000
0 .S i 0 .50000

minimunl__ 0 .0K 0 .50000

((Moments (l

Mean 0 .573000
S td  Dev 0 .103935
S td  E r r o r  Mean 0 .036754
Upper 95m Mean 0 .659909
Lower 9 5 /i Mean 0 .486091
N 8.000000
Sun W eights 8 .000000
Sun 4 .584000
V a ria n ce 0 .010807
Skewness 0 .892079
K u rt os is -1 .1 4 3 1 1 8
cv 18.142175

(Test f o r  N o rm a lijty  

S h a p iro -W ilk  พ Test 
พ Prob<พ 

0 .720647 0 .0043
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2.2. ค ว าม ร ับ ผ ิด ช อ บ ข อ งพ น ัก งาน

Column 2  !

Normal Q u a n t i le

(Q u a n ti U

maximum 300. 0K 0 .50000
9 9 . ร/. 0 .50000
97.S t 0 .50000
90 . CK 0 .50000

q u a r t  i  le 7 5 . ® 0 .50003
median 5 0 . ® 0 .50003
q u a r t  i  le 2 5 . ® 0 .3 3 3 ®

1 0 .® 0 .25000
2.5k 0 .25000
0.5k 0 .25000

minimum 0 . ® 0 .25003

(Moments }

Mean 0.<E7000
s td  Dev 0 .303935
s td  E r r o r  Mean 0.086754
U pper 9 5 *  Mean 0s519qew
Low er 95k Mean 0  340091
N 8.000000
Sum H e ig h ts 8 .000000
Sum 3 .416000
V a r ia n c e 0 .010807
Skewness -0 .8 9 2 0 7 9
K u r to s ls -1 .1 4 3 1 1 8cv 24 .345354

(T es t f o r  N o rm a lity

S h a p iro -W ilk  พ Test
พ Prob<พ

0.720647 0.0043
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3. วัตลุดิบ

Column 1J
0 .1 7 5 -

0 .1 5 0 -

0.100

fei .te'10 .Is .๒  f s  .Çate .£>

-3
I

-2
- โ ~-1 ~ r

0
~ r
2

Normal Q u a n t ile

[Q u a n tile s ;

m a t! mus 100. a* 0 .15900
9 9 . S i 0 .1 59 0 0
9 7 .S i 0 .1 59 0 0
9 0 .0 * 0 .1 59 0 0

q u a r t  i le 7 5 . a * 0 .1 25 0 0
median 5 0 .0 * 0 .10250
q u a r t  i i e 25. Get 0 .0 84 0 0

1 0 .0 * 0 .0 59 0 0
2 .5 * 0 .e 59 0 0
0 . ร ' 0 .05900

m inim us 0 .0 * 0 .0 59 0 0

[Moments }

Mean 0 . 105625
S td  Dev 0 .030547
s td  E r r o r  Mean 0 .010800
Upper 9 5 *  Mean 0 .131163
Lower 9 5 *  Mean 0 .080087
N 8 .000000
Sun W eights 8 .000000
รนท 0 .845000
V a ria n ce 0 .000933
Skewness 0 .338497
K u rt os is 0 .408979
cv 28 .920326

(T e s t f o r  N o rm a fijty  

S h a p lro -W ilk  พ Test 
พ Prob<พ 

0.98755=1 0 .9 8 S
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3.1. คณุภาพวตัลดุบิ

(Column lT)

(Q u a n tile s '
N

matimum 10 0 . a * 0 .75000
9 9 . ร < 0 .7 50 0 0
97. ร * 0 .75000
9 0 .a ; 0 .7 50 0 0

q u a r t  1le 7 5 .0 * 0 .66700
median 5 0 .0 * 0 .66700
q u a r t  l i e 25 . a * 0 .5 00 0 0

1 0 .0 * 0 .50000
2 . ร * 0 .50000
0 . ร * 0 .5 00 0 0

m in i mur» 0 .0 * 0 .5 00 0 0

(Mcments 1
----  . . .

Mean 0 .614750
s td  Dev 0 .099078
S td  E r r o r  Mean 0 .085029
Upper 95x Mean 0 .697582
Lower 95 z  Mean 0.S3191B
N 8 .000000
รนท W eights 8 .000000
รนท 4 .918000
V a ria n ce 0 .009817
Skewness -0 .2 9 1 4 6 8
K u r t os is -1 .7 5 2 6 9 1
cv 16.116836

>
(J e s t f o r  N orm aH jty

S h a ^ iro -W ilk  พ Test
พ Prob<พ

0.793333 0.0254
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3.2. สมรรถนะด้านการใช้วัตถุดิบ

Column 2  ;

j^Quant lie s )

maximum 100. 0/ 0.50000
99. ร'. 0.50000
9 7 . ร'. 0.50000
90 . 0/. 0 .50003

q u a r t  i  le 7 5 .Gb; 0 .50000
median 50.0/ 0 .33300
q u a r t  i l e 25 . a ; 0 .33303

10. 0/ 0.25000
2 .5 / 0.25000
0 .ร'. 0.25000

minimum 0.0/. 0.25000

Moments :

Mean 0 .3 3 5 2 ®
s td  Dev 0 .099078
9 td  E r r o r  Mean 0.035029
1 L-------n r . -  __.พเ^^ริ’! ■ 7«JA r ic o i 0 .468082
Low er 95/ Mean 0.302418
N 8.000000
Sum W eights 8.000000
รนท 3.082000
V a r ia n c e 0.009817
Skewness 0 .291468
K u r to s ls -1 .752691
cv 25.717911

(T e s t f o r  N o rm a lijty

S h a p lro -W ilk  พ Test
พ Prob<พ

0.733333 0.0254
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4. วิธีการทำงาน

[Column 1 j

Q u a n tile s ]

mscimun 100 .a * 0 .07500
99 . ร * 0 .07503
9 7 .ร * 0 .07500
9 0 .0 * 0 .07500

q u a r t  i le 7 5 .0 * 0 .07150
median 5 0 .0 * 0 .06203
q u a r t  i l e 2 5 .0 * 0 .05633

1 0 .0 * 0 .04800
2 . ร * 0 .04803
0  ร ' 0 .04803

m inimun 0 .0 * 0 .04800

[Moments j

Mean 0 .062875
s td  Dev 0 .039125
s td  E r r o r  Mean 0 .003226
U pper 95>* Mean 0 .070504
bow er 9S>* Mean 0 .055246
N 8 .030000
Sum W eights 8 .000000
รนท 0 .533000
V a ria n ce 0 .000083
Skewness -0 .2 1 3 1 8 2
K u rt os is -0 .7 9 8 1 4 0cv 14.513117

[ t e s t  f o r  N o rm a lity

S h a p ln o -W ilk  พ Teat 
พ Prob<W 

0 .966319  0 .8658
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5. การจัดการการผลิต

(Column 1 )

T --------1--------- 1---------1--------- 1--------- 1---------
- 3 - 2 - 1 0  1 2  3

Normal Quant i l e

[Q u a n tile s ]
\

madmen 100 .a * 0 .4 30 0 0
9 9 .5 * 0 .4 38 0 0
9 7 .ร * 0 .4 38 0 0
9 0 .0 * 0 .4 38 0 0

q u a r t !  le 7 5 .a * 0 .3 97 3 3
median 50 . a* 0  35000
q u a r t i l e 2 5 .0 * 0 .2 81 5 0

1 0 .0 * 0 .2 63 0 3
2 . ร * 0 .2 63 0 0
0 .& f 0 .2 63 0 0

m inim us
 ̂ .

0 .e * 0 .2 63 0 0

(Moment ร"']]
1

Mean 0 .348 1 2 5
s td  Dev 0 . 0S2549
S td  E r r o r  Mean 0 .022 1 1 5
U pper 95y. Mean 0.4OPV11B

Low er 9 5 *  Mean 0 .295 8 3 2
N 8.000000
รนท W eights 8 .030000
Sum 2 .785000
V a ria n ce 0 .033912
Skewness -0 .1 6 5 9 3 1
K u rt os is -1 .0 4 3 5 5 1
cv 17.9S7473

(T e s t f o r  Norm al ijty

S hapino-W ilk พ Test
พ Prob<พ

0.947585 0.6895



ภาคผนวก ข.

รายละเอียดเกี่ยวกับระบบฐานข้อมูล

1. แบบฟอร์มบันทึกข้อมูลเพื่อวัดสมรรถนะการดำเนินงานการผลิต
2. ขั้นตอนในการใช้ซอฟต์แวร์ MS Access สำหรับบันทึกข้อมูลเพื่อการประมวลผล 

ค่าตัวชี้วัดสมรรถนะ
3. ตัวอย่างจอภาพประมวลผล
4. ผลค่าตัวชี้วัดสมรรถนะค่อนและหลังการปรับปรุง
5. ผลการวิเคราะห์การทดสอบความแตกต่างของค่าตัวชี้วัดสมรรถนะ ค่อนและหลัง 

การปรับปรุงกระบวนการกรอด้าย ด้วยค่าสถิติ t -  test



แบบฟอร์มบันทึก#อยูณพื่อวัดสมรรถมะการดำเนินงานการผลิต
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แบบฟอร์มบันทึกเง่ือนไขการทำงานและผลผลิตทใด้จากเคร่ืองจักร

กระบวมกใร ะ กรอด้ใย ประชํ!รนทื่ ะ J  /  
บันทึกโดย : ..................................

เครื่องจักร เงื่อนไขการทำงาน ปริมาณผลผลิต (kg)

y.s.(m/min) t (hr.) h (head) เบอร์ด'ไย ทั้งหมด ด ี

H 0 1

H 0 2

H 0 3

H 0 4

H  05

H 0 6

H 0 7

H 0 8

H 0 9

H 1 0

Hll
H 1 2

H 1 3

H 1 4

T T  1 ri l  iw>



แบบฟ อร ์มบ ัน ท ึกการขาดงาน ของพ น ักงาน ใน แต'ละส ัปดาห ์ ของโรงงาน ต ัวอย ่าง

ระหว่างวันที่ .ถึง บันทึกโดย

กระบวนการ8 บยืด กระบวนการต(กลียว กระบวนการป่นไจ กระบวนการกรอดาฮ รวมที่งหมด 
ใน 1 วัน

วันที่
กะ A กะ B รวม flv A. กะ B รวม กะ A กะ B รวม กะ A กะ B รวม

ขาด กา ขาด ลา ขาด อา ขาด ลา ขาด ลา ขาด ลา ขาด อา ขาด ลา

รรมใน 1 สัปดาห์
รวมกะ

จน.พนักงานที่’งหมด

0?O
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แบบฟอร์มTJนทึก การเคล่ือนท่ีของสินค้าระหว่างกระบวนการ อบยืด และตืเกลียว

ประขำวันท ี.่..........เดือน............. .ปี บันทึกโด8

ครั้งที่
เวลา0 0 ก«ไก 

0บยืด
นํ้าหนัก 

(kg)
เบอร์ด้าย lot

เวลาเข้า 
ตเคลียว

รวมเวลารอผลิต

ชั่วโมง นาที

. . .  _____________________
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แบบฟอร์มบันทึกการเคล่ือนท่ีของสินค้าระหว่างกระบวนการตีเกสิยวและป้นไข 

ประอำวันท ี่.......เดือน........ .ปี.......  บันฑึกโดย.........................................

ครั้งที่
ทลา®อกจาก 

ทีเกลียว
นํ้ใหนัก 

(kg)
เบอร์ด้าย lot

ทลาเข้า 
ป่นไจ

รวมทลารอผลิต

ชั่วโมง นาที
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แบบฟอร์มบันทึก ปริมาณวัตลุดิบท่ีนํใมใผลิตในแต่ละกระบวนการ ของ!รงงานตัวอย่าง

รหร่างวันที.่...................................สิง. บันทีกโดอ

วันที่
กระบวนการ อบยืด กระบวนการตี»กสิยว กระบวนการ'ช่นไจ กระบวนการกรอดีาข

ผู้ส่งมอบ รวม ผู้ส่งมอบ อบยืด รวม ผู้ส่งมอบ ด ี๓รีฮว รวม อ้อมผ้า รวม
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แบบฟอร์ม บันทึกปริมาณวัตถุดิบท่ีเสียในแต่ละกระบวนกใร ของโรงงานตัวธย่าง 

ระหว่างวันท ี.่.................................... อ ึง.............................................  บันอึกโดซ.......................................

วันที่
ปริมาณวัตลุดิบที่เสีย (kg)

กระบวนการ อบยด กระบวนการดีเกลียว กระบวนการ,ช่นไจ กระบวนการกรอส์าย รวม
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แบบฟอร์ม บันทึกการทำงานตามแผนการผลิตในแต่ละสัปดาห์

ระหว่าง รันที.่....................................อึง รันที่...................................... บันอึกใดอ

รันที่ งในที่ ผสิตภัณฑ์ ปริมใณ (kg) ลำหนคการ ร-' **.__«* สกานะฟ้าพข฿งงใน
รันที่ร่าช้ใ

ทันทลา อ,ใช้า
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2. ขันตอนในการใช้'ซอฟต์แวร์ MS Access สำหรับบันทึกข้อมูลเพื่อการประมวลผล 
ค่าตัวชี้วัดสมรรถนะ สำหรับผู้ปฎิบ้ฅงาน

1. เปิดแฟ้มข้อมูลทึ่มีชื่อว่า “ การวัดสมรรถนะการดำเนินงานผลิตของโรงงาน” จากหน้าจอ 
คอมพิวเตอร์ (Desktop)

2. โปรแกรมจะเข้าไปที่หน้าต่างของแบบฟอร์มต่างๆ แล้วเลือก MENU
3. ให้บันทึกข้อมูลตามแบบฟอร์มต่างๆ ตามลำดับ เพื่อการประมวลผลค่าตัวชี้วัคสมรรถนะการผลิต 

ของเครื่องจักรในแต่ละกระบวนการ ดังนี้
- ผลผลิตที่คาดว่าจะได้รับจากเครื่องอบยืด
- OEE เครื่องอบยืด
- ผลผลิตที่คาดว่าจะได้รับจากเครื่องตีเกลียว
- OEE เครื่องตีเกลียว
- ผลผลิตที่คาดว่าจะได้รับจากเครื่องปีนไจ
- OEE เครื่องปีนไจ
- ผลผลิตที่คาดว่าจะได้รับจากเครื่องกรอด้าย
- OEE เครื่องกรอด้าย

4. หลังจากนั้นแล้วสามารถเลือกทำรายการเพื่อบันทึกข้อมูลที่เหลือได้โดยไม่ด้องเรียงลำดับ ดังนี้
- ดัวชี้วัดด้านความล่าช้าในการผลิต จะด้องบันทึกข้อมูลใน 2 แบบฟอร์ม ด้วยการเลือกทึม

•  เวลาที่สินด้ารอผลิตระหว่างกระบวนการอบยืด และตีเกลียว และ
•  เวลาที่สินค้ารอผลิตระหว่างกระบวนการตีเกลียว และปีนไจ

- ตัวชี้วัดด้านพนักงานจะด้องบันทึกข้อมูลใน 2 แบบฟอร์ม ด้วยการเลือกทึม
« ดัวชี้วัดด้านความรับผิดชอบของพนักงาน
•  ดัวชี้วัคสมรรถนะการทำงานของพนักงาน

- ตัวชี้วัดด้านคุณภาพวัตถุดินและสมรรถนะด้านการใช้วัตถุดิบ สามารถบันทึกข้อมูลด้วยการ 
เลือกปม

•  ตัวชีวัดสมรรถนะด้านวัตถุดิบ
- ตัวชี้วัดสมรรถนะด้านการจัดการการผลิต สามารถบันทึกข้อมูลด้วยการเลือกทึม

•  ดัวชี้วัคสมรรถนะด้านการจัดการการผลิต
5. เมื่อบันทึกข้อมูลเสร็จแล้ว สามารถออกจากโปรแกรมได้ด้วยการเลือกทึม E ât



3. ตัวอย่างจอภาพประมวลผล



แบบฟฬม ผจฬสฟ้ทาค'}'ทะไ#๒ในน*taะ*)น 
กระบวนทาร อบปี*

I .
1/9/43

- - '% k&'l'i -f' ;
I l  l l f ÿ t f  Iff
si i p æ  1 Wmli-พ:.;m M m im m

. 4 .

V ■ ,7 รํ. '
I l  II

M /C 1 yarn spaed 1 ibl»i«กาฬา«■ท» i  ๆ ! MIS Whs “ ๅ
£ * 1*  * " พ

ร1 I 405 j 24.00 y  IJ ' 105 I 70 3 เ 2

S2 J 400 1 24.00
'

J ÏÔ6 . ร 70 I 2

S3 398 j 24.00 ; I 105 J โฒิ I 2

S4 I 4M j 23.00 J 104 I 70 I 2

B1 I 199 j" 23.00 I 88 ; I 70 I 2

B2 1 200 j 24.00 l ' i f "  92 I 70 I 2

B3 1 198 j'"" 24.00 1 j 90 I 70 I 2

B4 ] 204 1 24.00 I 1 0 ““ I 70 I 2

ท» aOn-tfทาท-h ttlttv

952.56

949.76

1.337.28

895 25

375.92

412.16

399.17

411.26

nvitamsiurn* I 5.733.36

0๐CÔ



i n f o r m  I

TF01

TF02

TF03

TF05

;...TF06

TF07 

TF08 

TF09 

TFO10 

TF011 

TF012 

TF013 

T F 01 4 

TF015 

TF016 

TF017 

TF018 

TF019 

TFO20 

TF021

นบบฟ่ธ'๒ ผกผร«ฟ้กา«'รากะใ^ในแะ:รน 
กระบวนการ *1กรยว

ป7 ะ$ารน fl I J- 1/9/43

H 1,  1 h. I no. I w 1
200 1 24.00 I 60 c  70 / 2
190 1 ÏÎÔ5 i l 80

ท  , 7 0 .. 7 1 2
152 1 19.00 80 i 70 / 2
178 2300 80 I 70 7 2■ ะ-,:::-!-.:: '] ะ ะ !..... .! ...... .
201 I 2400 60

พ " .  70 / 2

168 I 22.00 I 72 I 70 7 2
198 I 21.00 80 I 70 7 2
200 1 19.00 60 j 70 7 12
205 24.00 80 I 70 ฝ ' 2
200 I 19.00 80 70 7 2
199 23.00 80 70 7 1 2
200 24.00 60 100 7 I 2
100 I 190° 80 I 70 7 1 2

195 22.00 80 70 7 2

175 [■ 18.00 80 j 70 7 2

200 I 21 do... 70 ■ ' 1 2

197 2400 72 . 70
" เ  1 2

200 1 19.00 I 80 1  70 7 1 2

180 I 24.00 80
\  70 7 1 2

159 22.00
------i ------ 1 70 '  1 2

201 23.00 80 1  70 : / 2

HflnSnflfnfriTflrlftoj

260.80
221.76

215.64

305.69

270.14

248.37

310.46

212.80

367.36

283.73

341.75

384.00

226.99

320.32

235.20

313.60

317.72

283.73 

322.56 

261.18 

345.18

ราม

CÇCD



IflŸEKtf กร 

H01

HO?
H03 

H04 

H05 

HOB 

: H07

H08 

H09 

H010 

H011 

HOI 2 

H013 

H014 

H015 

H016 

HOI 7 

HOI 8 

HOI 9 

H020 

H021

นบ!ฟอ& ผนฬฅฟ้กาฅ^ทะไ£๒ใน»!๒ะ*เน 
กระบวนการ ฟ้นาท

ป รr f ารนf{

rpm

250.2 j'

261.2 !

255.2 : 

259 2 i

265.3 : 

290.0 f  
256 4

L.

265.8 ;

2892 I

287.6

255.4

โ 1/9/43

J _ L J  j l J _ n j

1.8
1.8 I

2 0
1.8 1

1.8
1.8
1.8

I 240 f! 22-0 j
1.....20 6 I

HH
19.0 i

24

24

24

24

24

.....

70

70

70

100
70

/

c  ฯ : ■ t

ท

” !1 c
/; [ 2
f  t 2

269.3 r ,8 •r 21.4' '! 24 i f ::พๆ
290.0 ? f  1.8 il i 24'0 ' • i ; ! 24 j | r  70.......... : ......

■.217 .284.4 : ! 18 il f 24 ]• วุ 70 1
279.4 i il..1:8 .'J i 240 i f 24 ไ ■1..70..1
266.4...i 1J * 3 Cïd .j [โ::» โว L.™ j
286.4 : >• ;• 20 3 ;....«....« 1 711 j
269.2 j i ฐ ■ i ■I 19.9 j r  24 - ! 100 ■
259 4 ■ 1.8 ■ j® ! 24.0 24 I 100 !

263.4 t o i..พ A [“ พ ' ; D C  j
295.5 r 1.8 If ส ุ'  23.9 il 24 j 70 ไ

:ท : 2
1.8 1 •!• V 20 .2 ■ ะ :: 24

ว:;:;. .•โ:.,;.-:,;..:-::;;. i I 70
1.8 น." ■■ 2 0 8 น ..:: 24 เน.70..y
1.8 23 .9

•24- j ! 100 7)
j 1.8 : :.••"•‘โ::.”::r ะ;;::;! 24 j j 100 M

" j นน ft

HawSuftoiG'h
จ ะ ไ พ บ

216.48

242.54

395.92

295.33

<5O



1«ใอฬทร

พ 01 V
W02 
W03 

’ W04 
■ พ 05 . j  

W0 6 
W07 
W08 
WO 9

w oio
won
W012 
W013
w o n
W015

นบบฟ่อ̂ น ผทผรทฟ้กาค-h าะ’พทบในแ*๒ฟัน 
การบวนการ กรอสัาช

ปร:3าในfl I r....  ■■■■•—■‘——•■I J 1/9/43

y.s. hr. J j J -il HtmSfiflfnw'i'nะไ#ใบ

352

354 

350 

352

355 

354 

35(3 

354

I 24....1
f ::: 24

22.5

24

24

I  24 

;■ 23

ย ู่22 
24 

24

23

24

70

70

100

70

70

70

70

' . ย ู ่

. ย ู่ 
7i I.
i }  j
/
/ แ

L 2[ 2
? 2

24 100
J
m l

351 : j 24 24 70 ! 7Ï1.... 2.... j 188.70

352 j i 24 24 70 ; 7 ]  i 2 i 189.24

355 ;...23:2! ... | ÿ .j  24 70 2 184.88

352 L ....24... . m 1  24 70 71 !.... 2.... i  L 189.24

353 24
; V;v... :

70 7 ; 2 • ■ ’ ร.., ::: พุ-ร พุ i พุ:- ■ 189.77

355 :. ; ! 24 ; 24 100 r i.2 272.64

354 il? ....
24 70

. 4 :  L L ,
190.31

J

18974
182.38 

246.40 

189.24 

178.92

182.38 

188.16 

271.87

3 .033 .3 6



รน/ ife น/ธ

M/C

SI

' s f l
S3

ไร ฺ4|

B2
B3
B4

นบ7Jvh^M«pWiะ8ท8mwการฬส!«ชรวขชธบฬธฬกรกระบวนการ
ธ ิบ ร ่ศ ิ

______________: ______________ ' _____ - _____________________________

*}#า?4กท่นานกา* I

/9/43

กธผรพแ พาพ
•irèW ftj

(kg)

พสฬ๒ fl 
ใพเงทมพ

(kg)

.

Hfl ผรพ ffü

952.56 85525 658.25

949.76 857.23 645.15

1.337.28 1.260.32 952.62

895.25 811.36 618.25

375.92 320.32 225.36

412.16 364.48 317.20

399.17 356.02 287.62

411.26 354.62 301.28

5.733.36 5.179.60 4.005.73

' '

รพราร04เ> I รพราศวามพ?ริมิเ รพรา«มรร!พะเ

■\ 0.7697 j I 1.0000 I I 0.8978

0.7526 1.0000 0.9026

นระรทรภาพ 
การกรพโพฮรวม

0.7559

0.7620

0.7035

0.8703

0.8079

0.8496

0.7734

1.0000 0.8978 0.6910

1.0000 0.9026 0.6793

1.0000 0.9425 0.7124

0.9583 0.9063 0.6618

0.9583 0.8521 0.5745

1.0000 0.8843 0.7696

1.0000 0.8919 0.7205

1.0000 0.8623 0.7326

0.9896 0.9034 69.14%



* ๗

กร

TF01 
TF02 
TF03 
TF04 ] 
TF05 
TFO 6 
TF07 
TF08 
TF09 

TFO101 
TF011 
TF012 
TF013 
TF014 
TF015 j 
TF016 
TF017 

; TF018 
TF019 
TFO 20 
TF021

เฌ๊บฟ่อ^«7ปประรทรภาVเการผรฅโฅิยไทมของโค^ง^กร กระะบ'ทเการ
«เกรชา

1/9/43

«ส«5ฬุ(สาส wnwSwft
iJtôaitiift 1เระ1เฑธภาห

ะไ ffïu 
(kg) ; (kg) (kg) รสรา»อง* 1 รสรา«วามพf  อมII รสราสมรรทนะเ การ«รสเสอรวม

268.80 199.25 J 145.45 07300 1.0000 0.7413 0.5411

221.76 198.23 I 158.2 0.7981 0.6250 0.8939 0.4459

215.64 195.35 I 142.48 0.7294 0.7917 0.9059 0.5231

305.69 I 282.58 248.56 0.8796 0.9583 0.9244 0.7792

270.14 236.85 I 198.35... 0.8374 1.0000 0.8768 0.7342

248.37 202.95 j 148.98 0.7341 0.9167 0.8171 0.5498

310.46 286.35 J 218.36 0.7626 0.8750 0.9223 0.6154

212.80 182.32 j 152.85 0.8384 0.7917 0.8568 0.5686

367.36 336.95 I 264.65... 0.8448 1.0000 0.9172 0.7749

283.73 I 245.63 j 209.35 0.8521 0.7917 0.8659 0.5841

341.75 I 313.58 J 24836 0.7920 0.9583 0.9176 0.6965

384.00 35226 302.77 0.8595 1.0000 0.9173 0.7885

; 226.99 I 190.36 162.35 0.8529 0.7917 0.8386 0.5662

320.32 301.57 I 225.12 0.7465 0.9167 0.9415 0.6442

235.20 I' 218.79 j 169 26 ■ 07736 0.7500 0.9302 0.5397

313.60 296.75 j ' 24123 0.8196 0.8750 0.9463 0.6787

317.72 I 290.36 243.14 "■■ ■• 0.8374 1.0000 0.9139 0.7653

283.73 250.32 j 201/36 ~ 0.8044 0.7917 0.8822 0.5618

322.56 300.25 J 223.51... 0.7444 1.0000 0.9300 0.6929

261.18 158.23 136.32 0.8615 0.9167 0.6058 0.4784

345.16 I 305.62 j 251.36 0.8225 0.9583 0.8854 0.6979

I 6.056.99 I 5.344.60 • j 4.314.01 0.8072 0.8909 0.8824 63.45%

C D
CO



แบบฟ่อfaafaประ*ท#ภาฟ่กาพ*ฬคซTfaชองเฬชง*กรกระบวนการ
ป ็น าจ

รนf l 1 1/9/43 

ร ิาจะไเพบ
(kg)

wa«8«f(
ไพ เงทมท

(kg)
.« รอ ฬ ก ร  J ’ N fitlSflftfl ประ8ท5ภาพ

(kg) รทราชอฬเ In รทรา«วา»พรอมเI รท ราร» รรฅ น ะ! การ«รท'โ«ฮรว»
I S  ■■■■ É i i a i i i i

TF01 ; 242.11 1 186.37 186.37 1.0000 1.0000 0.7698 I  ' 0 7698

! T F 0 2 : 231.69 I 185.63 185.63 1.0000 0.9167 0.8012 0.7344

TF03 205.79 165.23 165.23 1.0000 0.8333 0.8029 0.6691

TF04 358.32 r  302.31 30231 1.0000 1.0000 0.8437 0.8437

TF05 ; 246.03 [■ 213.45 213.45 1.0000 0.9583 0.8676 0.8314

TF06 22246 185.63 185.63 1.0000 0.7917 0.8356 0.6615

TF07 232.57 203.62 203.62 1.0000 0.9375 0.8755 0.8208

TF08 231.93 I" 213.52 213.52 1.0000 0.8900 0.9206 0.8194

TF09 : 280.63 j“  246.30 246.30 1.0000 1.0000 0.8777 0.8777

TF010 I 248.69 P 221.65 221.65 1.0000 0.9038 0.8913 0.8055

TF011 270.33 I 250.45 ; 250.45 1.0000 1.0000 0.9265 0.9265

TF012 251.20 j 241.20 241.20 1.0000 0..9746 0.9602 0.9358

TF013 234.38 228.49 228.49 1.0000 0.8458 0.9749 0.8246

TF014 308.57 |“ 296.45 296.45 1.0000 0.8292 0.9607 0.7966

TF015 358.54 332.12 33242 1.0000 1.0000 0.9263 0.9263

: TF018 254.85 235.62 235.62 1.0000 1.0000 0.9246 0.9246

TF017 284.16 26742 26742 1.0000 0.9938 0.9400 0.9342

TF018 216.43 16884 168.84 1.0000 0.8417 0.7799 0.6564

TF019 242.54 216.50 216.50 1.0000 0.8667 0.8926 0.7736

; TFO20 : 395.92 356.95 356.95 1.0000 0.9958 0.9016 0.8978

TF021 295.33 I 25442 254.12 1.0000 0.8333 0.8605 0.7171

ร ุ4̂



รน*

เทรองรกร

W01
W02

W03

W0 4

W05

WOB

W07

W08

W09

WO10

พ 011
พ 012
W013

พ 014

พ 015

แบบ® ปประรทรีภาหกr i ผสิฅโทยรวพของIflîอง^กร กระบวโโการิ
กรอ#ทเ

1/9/43

«อผรท?{ทาท »8«รท* 
ใ พ!งห «ศ

พ8พรท*ร
(kg)

• f ประ8ทรภาพ 
การ«รทโทBรวนรทราซองfi II รทราทวา«พf อ«1 รทรา8«รรลนะ!

(kg) (kg)

188.70 j 15428 I 115.32 0.7475 1.0000 0.8176 0.6111

189 24 j 123.25 86.32 0.7004 1.0000 0.6513 0.4562

( 184.88 120.25 j 7823 0.6506 0.9688 0.6504 0.4099

183.24 132.25 f  B 5.32! 0.6451 1.0000 0.6989 0.4509

189.77 135.23 J i 00.00 0.7395 1.0000 0.7126 0.5269

272.64 235.25 j 185.32 " 0.7878 1.0000 0.8629 0.6797

190.31 132.25 J“  96.45 0.7293 1.0000 0.6949 0.5068

j 189.24 J 132.20 8632 0.6530 1.0000 0.6986 0.4562

J 182.38 129.00 f  82.32 0.6381 1.0000 0.7073 0.4514

1 246.40.. J 200.00 J 143.25 0.7163 1.0000 0.8117 0.5814

189*24 j 132.25 j 8622 06527 1.0000 0.6989 0.4562

178.92 I 132.32 I 102.56 0.7751 0.9375 0.7395 0.5374

182.38 j 153.20 “ I 11023 0.7195 1.0000 0.8400 0.6044

18836 132.25 J 99.00 07486 1.0000 0.7029 0.5261

27187 230.25 j~ 169.54 0.7363 1.0000 0.8469 0.6236

OQ°£
J 3.033.36 J 2.274.23 j 1.62620 0.7152 0.9938 0.7497 /9 รบ า



แบบฟอร์มบันทึกการขาดงานของพนักงานในแต่ละสัปดให์

กระบวนการทบร*! 1 กระบวนการสนารทวเ กระบวนการป ีนใ5» Il กระบวนการกรอสาท j

nt A I nt B ns A I nt B j n tA  I nt B I
7น ^- 7v rf ชาfl เท ช า*  เท « «  •: *1 «รท : «ฯ tn * i ¥■ เท  ; : inn «1 : ชาศ เท ชาฅ เท รวม I

0 2 1 0 mpj-mm •■mm mm 0 1 0 2 ----------------------- 1

«ร»l iM f U tn t
~rวิ»วิ?งิกิริริริวิพิïrîr

15

0 3 0 1 mmmm mm mm 0 1 0 2
!

13

0 1 0  2 P i i  0 2 2 1 mm 1] ร [ ZD PL
SfiïaSSBag r j x Y w i f U i t n t

rjxi?Mmแรพท»
18

1 1 1 2
«ร »ไ »»f U t n t 1 3

รวิ»วิ?ริกวิพ ิช ิว ิ»กิวิ»

0 2 0 1

2 1

3



แบบฟอรม บันทกปริมาณ«ลผสิฅทีดี/จ์านวนทนักงาน ในแค่ละวัน 
ของกระบวนภารค่างๆ

ใน /!รอน /ป ิ กระบวนการอบ!]»! กระบวนการร!กรอว กระบวนการปนไจ กระบวนการกรอราอ

1/9/43

4านวนพา[กงานรงทมส 36

4านวนพฟ ้กงานรขา«งาน

ปใมาณผลผสิสรร ((kg .) 

4าน วน พ ฟ ้กงาน («น)
114.45

รานวนพา[กงานรมาาใางาน («น) 35

ปรมาณผลผสิสรร ((kg .) 4.005.73

130.73 276.20 32.53

34 18 50

1 0 0

33 18 50

4.314.01 4.971.57 1.626.50

รโลกใม /  f lน

2/9/43

3านวนพา[กงานรงทมส 36

3านวนพา[กงานรรา«งาน

ปรมาท!ผลผสิสรร ((kg .) 

3านวนพฟ ้กงาน («น)
112.06

34

140.38

18

271.19

50

33.95

รานวนพา[กงานรมารางาน («น) 36 33 18 49

ปรมาท!ผลผสิสรร ((kg.) 4.034.28 4.632.57 4.881.45 1.663.53

รไลกใม /  «น

C D
• 'ง



แบบฟอ่เม บนัฑกคา่ฅวัชิว้คัสมรรอนะดา้นวคัถคฺบิ ของโรงงานควัอยา่ง

รน/เรอน/ปี กระบวนการ

บรมาทเรตถฺรบf(ฟ้ามาผรต (kg.)

จากกระบวน 
การ r(อนหฟ้า

จากฐสํงมอบ ~^งิติมิติ-
บรมาณรตg 
รบรแ8fl(kg.)

ส ิว # วค ิด ้าน  
f ln i/ท พ ว ัต ท ส ิบ

ปรมาทเผลกสิต 
รทพเงหมต

(kg.)

บรมาทเผทผสิต 
ร(ร(kg.)

1/9/43

2/9/43

ก รอ รา อ

อบรด 6.148.25 6.148.25

ร!.กสิอว 2.260.40 4.321.54 6.581.94 I

ชนไจ 3.502.32 2.010.41 5,512.73 I

กรอราย 2.490.46 2.490.46

อบอด 5.402.42 5,402.42 I

รเกสิอว 2.431.25 3.836.14 6.267.39 j

ชนไจ 3.120.32 2.203.15 5.323.47 I

I 1 3 0 .0 0  I  

I 2 1 0 ,3 6  I  

I 2 0 .3 6  I  

I 3 0 .2 5  I

2.530.32 2.530.32

I 1 2 5 .3 4  I  

I 2 0 3 ,1 4  I
ะ ะ J
~ 42.15 I

CD00



แบบฟอร์มบันฑกเวลาพ่ล๋ัย่ฑสืนค้ารอผลิตระหว่าง 
ก ระบวนกา รอบยืตนสิะสืเกสืยว'ในm วัน

รน/ i f ia น/ป ี

■ทมเ.ว ราf lส ิน # ท อ  
ผ ร ง ห ม fl

€รโมิงิ  mfi
3านวนf l f  งf b  อ

("f t )

ป Î  มาณผล ผรฅ
fit พเงทมแ

(kg.)
บ ุรมาณ #งทมfif l 

ส ์งใบส ิเกรf l l(k g .) เวราเ.ฉส ์Bf(ส ิน#ารอ 
ผร»»!นน»!,!เน (hr.)

1/9/43 37 45 โ 8 5.179.60 4.005.73 2.260.40 4.72

2/9/43 34 21 L 10 5.191.48 4.034.28 2.431.25 3.44

3/9/43 42 25 14 4.902.73 3.898.41 2.684.26 3.03

4/9/43

5/9/43 48

43 ะ : 12

25

10 5.063.40 3.838.04 3.426.21

12 5.245.71 3.961.49 I! 2.514.12

4.32

4.03

~ 6/9/43

7/9/43

38 59

46... : ะ ;...12

9 5.193.92 3.879.83 2.541.25

10 5.399.24 4.003.99 2.351.23

4.33

4.62

8/9/43

9/9/43

51

43

32

21

9 4.499.72 3.526.59 1.988.65

8 4.516.05 3.588.88 2.314.25

5.73

5.42



3น/1รอน/อ

T ~ 7 rนบขฟอฒ ■ ษฟัใกพลๆเฉร่พฑ$นสัารอผสิฅฺระฬ'ไง 
0?ะขวเนกาฬim สิย่าแâiôuto1น0ฅ่วัน

■ทมเวรา?(สินสัา70 
«สิ ส#ง สมส

ไ85ฒ นาฟ้

รในวนสเฬเรฮ
(« ^ )

ปสิ«ใพผa«8wf(ttf
*m m (k g .)

เปสิมาทI«a«รส M  kg.)
ปฺสิมาทเ-เนุสมส#
สิงไปชนใจ(kg.)

โวิริาโฉิรยิทฺริน^วิริÛ 
«รสในนสิ5รน (hr.)

.ร;;;;?; ;ร;
4.411/9/43 52 •

* 52 12 5.344.60 .ร ;■ ร’'; • ร :;, ■ 4.314.01 3.502.32

- โ'ร .•••'ร::':":' .
5042/9/43 45 21 9 5.811.88 4.632 57 3.120.32

!"
4 313/9/43 47 • 24 11 5.786.04 4.637.69 2.865.45

4/9/43 50 I ะ I 21 ] 5.611.67 4.647.81 3.025.47 5.59

5/9/43 I |~45~j : 24 r 5.636.91 4.557.14 3.126.65 5.67

6/9/43 54 21 10 5.195.27 4.278.88 3.203.20 5.44

7/9/43 48 ไ 54 9 5.510.43 4.550.86 3.412.26 5.43

8/9/43 49 20 10 5.381.20 4.369.15 2.869.48 4.93

9/9/43 56 21 5.508.20 4.475.07 3.251.15 4.70

200



แบบฟ่อรม บันทกการท์างานฅามแผนการ«สิคของ 
โรงงานบัวออ่าง

เ ร อ น

fîutntm

สัliftาห โะ7ใ^างิในิfT 4านวนงาน?!งหมค 4านวนงานfl 4านวนงาน
เสÎจซนเวลา fliaî^ ส่ฬา

1 1-7 25 20 5

2 8-15 26 24 2

3 16-22 30 28 2

4 23-30 20 15 5

เริอน ^ ล ิา T

L ÏJ

ira"}างิริน ิ?โ

1-7

8-15

16-22

3านวนงาน?{งสมศ

28

25

32

26

29

4านวนงานfl 4านวนงาน
เ ส เ น เ ว ล า f lia îจส์ฬา

4 23-31 23 20

สั'คส่วนการเสรจ 
งานสามเวลา

80.00%

92.31%

93.33%

75.00%

สืสส่วนการเสรจ 
งานสามเวลา

92.86%

84.00%

90.63%

86.96%



4. ผลค่าตัวชีวัดสมรรถนะค่อนและหลังการปรับป•เง
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1. ค ่าป ระส ิท ธ ิก าพ ก ารผ ล ิต โด ย รรม ข อ น ค ร ื่อ งจ ัก ร  (O EE) (% )

ว ัน ท ี่ ก ัน ยายน  2543 (ก ่อ น ป ร ัน ป ร ุง ) ต ุล า ค ม 2543 (ห ล ังป ร ับ ป ร ุ[ง)

1 53.29% 63.95%
2 56.49% 64.91%
3 56.03% 63.76%
4 57.25% 64.83%
5 56.00% 65.91%
6 57.39% 63.88%
7 57.10% 65.77%
8 55.52% 65.53%
9 57.80% 66.45%
10 56.59% 67.63%
11 55.66% 66.66%
12 55.22% 66.23%
13 56.54% 65.29%
14 53.35% 65.02%
15 55.05% 64.84%
16 54.35% 66.16%
17 55.58% 64.96%
18 55.76% 66.94%
19 52.89% 65.51%
20 53.58% 66.84%
21 53.05% 65.97%
22 55.73% 66.56%
23 54.13% 66.08%
24 55.59% 64.76%
25 54.07% 65.25%
26 53.29% 64.76%
27 52.70% 65.95%
28 56.48% 63.85%
29 56.27% 66.00%
30 55.55% 64.48%
31 - 64.16%
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2. ป ร ิม าณ ผ ล ผ ล ิต ท่ีสิ / ชำน วน พ น ัก งาน  (กิโกกร ัม  /  คน )

ร ัน ท ี่ ก ัน ย า ซ น 2543 (ก ่อ น ป ร ับ ป !ง ) ต ุอ า ค ม 2543 (ห อ ัง ป ร ับ ป !ง )

1 32.53 39.67
2 33.95 38.62
3 33.74 39.64
4 35.97 41.68
5 36.07 42.53
6 36.14 41.02
7 37.79 44.42
8 35.73 42.19
9 36.12 42.40
10 38.27 46.40
11 37.73 45.25
12 32.77 39.43
13 34.56 39.22
14 33.52 41.73
15 35.52 41.94
16 35.01 42.77
17 36.90 42.20
18 35.22 42.32
19 33.27 41.27
20 34.62 42.39
21 33.47 41.69
22 39.64 46.27
23 33.98 40.80
24 37.10 43.35
25 33.31 40.26
26 34.27 40.88
27 32.24 40.47
28 36.18 40.91
29 37.56 43.19
30 34.16 40.56
31 - 39.25
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3. ปริม!ณวัตลุสิบที่เสีย/ปริพ!ณวัตลุสิบที่นํ■ เม!ผลิตทั้งหมด (%)
วันที่ กันย!ซน 2543 (ก่อนปรับปรูง) ค ุล !ค ม 2543 (หลังปรับปรูง)

1 1.21% 1.99%
2 1.67% 1.65%
3 1.37% 2.01%
4 1.12% 1.71%
5 1.35% 1.14%
6 1.48% 1.66%
7 1.13% 2.19%
8 1.40% 2.29%
9 1.41% 2.32%
10 1.64% 1.95%
11 1.84% 1.84%
12 2.86% 1.62%
13 1.63% 2.18%
14 2.15% 1.83%
15 2.60% 2.43%
16 1.56% 1.50%
17 2.12% 1.45%
18 1.99% 1.31%
19 2.93% 2.15%
20 1.32% 2.24%
21 1.60% 1.78%
22 1.89% 2.15%
23 1.45% 1.49%
24 2.23% 2.06%
25 1.45% 1.99%
26 2.39% 1.62%
27 1.63% 1.74%
28 1.85% 1.42%
29 1.34% 1.83%
30 2.56% 1.70%
31 - 2.07%
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4. ปริมาณผลผลิตท่ีดิ / ปริมาณวัตอุดิบที่นำมาผลิตทั้งหมด (%)
วันที่ กันยายน 2543 (ก่อนปรับป'!ง) ต ุอาคม2543 (หกังปรับป!ง)

1 65.31% 74.99%
2 65.74% 73.12%
3 66.37% 76.81%
4 62.81% 72.40%
5 65.70% 74.79%
6 68.62% 76.80%
7 66.71% 77.95%
8 67.32% 76.34%
9 68.03% 79.26%
10 66.82% 86.01%
11 67.57% 82.40%
12 66.60% 72.00%
13 65.04% 73.92%
14 62.42% 77.05%
15 69.37% 83.57%
16 69.18% 79.46%
17 70.96% 78.64%
18 66.72% 81.03%
19 65.70% 78.40%
20 62.99% 79.81%
21 65.03% 78.61%
22 66.46% 80.67%
23 63.28% 78.47%
24 66.52% 76.22%
25 61.85% 73.67%
26 63.84% 74.29%
27 66.32% 78.77%
28 66.17% 74.39%
29 61.44% 69.94%
30 63.53% 79.70%
31 - 77.00%
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5. จํไนวนงไนที่เสร็จทันเวอใ/จํไนวนงไนทั้งหมด (%)
ทัปดไห์ที่ ท ันยใอน2543 (ก่อนปรันป'!ง) ต ุลไคม2543 (หทังปรับปรุ[ง)

1 80.00% 92.86%
2 92.31% 84.00%
3 93.33% 90.63%
4 75.00% 86.96%
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5. ผลการวิเคราะห์การทดสอบความแตกต่างของค่าตัวช้ีวัดสมรรถนะก'©นแล:

กระบวนการกรอด้าย ด้วยค่าสถิติ t -  test

:หลังการปรับปรุง
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OEE By Month J 
70

1. ผลการวิเคราะห์ความแตกต่างของค่า ประสืฑธิภาพการผลิตโดยรวมของเครื่องจักร (OEE) เฉลี่ย
กระบวนการกรอด้าย ก่อนและหลังการปรับปรุง

65

5 c
60

55

oct sept

Month

t-Test j

Difference t-Test DF Prob>|tl
Estimate 10.1714 31.595 59 <■0001
Std Error 0.3219
Lower 95% 9.5272
Upoer 95% 10.8156

Assuming equal variances

Means and Std Deviations

Level Number Mean Std Dev Std Err Mean
oct 31 65.4481 1.00803 0.18105
sept 30 55.2767 1.47090 0.26855



kg. /  man By Month j

2. ผลการวิเคราะห์ความแตกต่างของ ปริมาณผลผลิตที่คี / จำนวนงานพนักงาน / วัน เฉลี่ย
กระบวนการกรอลัาย ก่อนและหลังการปรับปรุง

oct sept

Month

it-Test J
Difference t-Test DF Prob>lti

Estimate 6.52049 13.312 59 <.0001
std Error 0.48982 
Lower 95% 5.54036 
Upper 95% 7.50063

Assuming eaual variances
V_____________ . >

Means and std Deviations J
~\

.evel Number Mean Std Dev Std Err Mean
>ct 31 41.7652 1.95207 0.35060
sept

V
30 35.2447 1.87083 0.34156
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3. ผลการวิเคราะห์ความแตกต่างของ ปริมาณวัตถุดิบท่ีเสีย / ปริมาณวัตถุดิบที่นำมาผลิตท้ังหมด
/ วัน เฉล่ีย กระบวนการกรอดิาย ก่อนและหลังการปรับปรุง

(t-Test ]

Difference t-Test DF Prob>|t|
Estimate 0.05971 Q 0.559 59 0.5783
Std Error 0.106832
Lower 95% -0.15406
Upper 95% 0.273481

Assuminq equal variancesL________________________________________1_______________)

! Means and std Deviations

Level Number Mean Std Dev Std Err Mean
oct 31 1.84871 0.321939 0.05782
sept 30 1.78900 0.496778 0.09070



4. ผ ล ก ารว ิเค ราะห ์ค วาม แ ต ก ต ่างข อ ง ป ร ิม าณ ผลผล ิต ท ี่ค ี /  ป ร ิม าณ ว ัต ถ ุค ิบ ท ี่น ำม าผ ล ิต ท ังห ม ด
เฉล ี่ย  ก ระบ วน ก ารก รอ ด ้าย  ก ่อ น แ ล ะห ล ังก ารป ร ับ ป 3ง

^% By Month

oct sept

Month

^t-Test ]
A

Difference t-Test DF Prob>ttl
Estimate 11.4918 14.874 59 <.0001
std Error 0.7674
Lower 95% 9.9562
Upper 95% 13.0275

Assuminq equal variances

(^Means and Std Deviations j

Level Number Mean Std Dev Std Err Mean
oct 31 77.3058 3.53994 0.63579
sept 30 65.8140 2.30330 0.42052
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5. ผ ลก ารว ิเค ราะห ์ค วาม แต ก ต ่างข อ งค ่า  จำน วน งาน ท ี่เส ร ็จต าม เวลา /  จำน วน งาน ท ังห ม ด /  ส ัป ด าห ์
เฉ ล ี่ย  โด ยรวม ท ังโรงงาน  ก ่อน แล ะห ล ังก ารป ร ับ ป ร ุง

75 -

7 0 ------------------------------------ 1---------------------
oct sect

Month

ft-Test j
A

Difference t-Test DF Prob>ltl
Estimate 3.4525 0.698 6 0.5115
Std Error 4.9484
Lower 95% -8.6558
Upper 95% 15.5608

Assuming equal variances

Means and std Deviations

Level Number Mean std Dev std Err Mean
oct 4 88.6125 3.92078 1.9604
s e p t 4  85.1600 9.0S703 4.5435
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นายอิศราวิทย์ เชาว์'พานิช เก ิดว ันท ี่24 กรกฎาคม 2518 ที่จังหวัดกาฬส ิน ธ ุส ำ เร ็จ  
การศึกษาปริญญาวิศวกรรมศาสดรบัณฑิต สาขาวิชาวิศวกรรมอุดสาหการ คณะวิศวกรรมศาสตร ์
ชุพาลงกรณ์มหาวิทยาลัย ในปีการศึกษา 2540 และได้ศึกษาต่อในระดับปริญญามหาบัณฑิต ในสาขา 
วิชาเสีย'วกันนี้ ที่คณะวิศวกรรมศาสตร์ ชุฬาลงกรณ์มหาวิทยาลัย ในปีการศึกษา £$41
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