
บทที่ 2

ฎมิหลังในการวิจัย

บท น ีเป ็นการกล ่าวถ ึงการสำรวจงานว ิจ ัย  และทฤษฎ ีท ี่เก ี่ยวข ้องของการนำระบบการว ัค  

สมรรถนะการคำเนินงานมาประยุกต์ใช้งาน รวมถึงการนำเทคนิคกระบวนการลำดับชันเชิงวิเคราะห์ 

(AHP) มาใช้ในการหาค่านำหนักความสำคัญของมัเจจัยในการตัดสินใจ และยังไดัเสนอถึงสภาพการ 

คำเน ินงานผลิตในป็ชุบ ันโดยทั่วไปของโรงงานตัวอย่าง เพื่อให ้เข้าใจถึงลักษณะการผลิตเล้นด้ายของ 

แต่ละกระบวนการได้ชัดเจนยิ่งขึ้น

2.1 การสำรวจวรรณกรรม

Stam and Silva (1997) ได้พัฒนาเทคนิคทางสถิติแบบหลายตัวแปร เพื่อที่จะได้มาซึ่งทั้ง 

ตำแห น ่งแบบ ประมาณ และช ่วงความเช ื่อม ั่น ของความ น ่าจะเป ็น ท ี่เก ิดการสล ับตำแห น ่ง (Rank 

Reversal Probabilities) และแสดงวิธ ีการทดลองเลียนแบบ (Simulation Experiment) ซึ่งสามารถจะถูก 

ใช ้เสมือนเครื่องมือที่แม่นยำและมีประสิทธิผล สำหรับการวิเคราะห์ความสมดุลของอันดับความชอบ  

ภายใต้ความไม่แน่นอน ด้าความน่าจะเป็นแบบสลับตำแหน่งมีค ่าตํ่าจะทำให้อ ันดับมีความสมดุลและ 

ผู้ต ัดส ินใจสามารถเชื่อมั่นได้ว ่าการจัดลำดับโดย AHP ถูกต้อง

Davies (1994) ได้ทำการถึกษาเกี่ยวคับ การนำแบบจำลองการตัดสินใจแบบพท เุกณฑ์ โดย 

ใช้เทคนิค AHP เพ ื่อตัดสินใจในป็ญหาที่ม ีความซับช้อน ไม่เป็นรูปธรรม และไม่ม ีความสอดคล้องกัน 

เพื่อประเมินทางเลือก ซ ึ่งแบบจำลองนี้ม ีการนำมาใช้ในโรงงานพิมพ์ในการพิจารณาถึงป็จจัย ที่มีผล 

ต่อการดำเนินงานในขบวนการ ซึ่งได้ม ีการนำเอาซอฟต์แวร์มาใช้ประมวลผลเพื่อตัดสินใจ ซึ่งมีชื่อว่า

Expert choice

Lee (1995) ได้กล่าวว่าในการวัคสมรรถนะการคำเนินงานทางธุรกิจโดยใช้ต ัววัดทางบัญชีน ั้น  

เป ็นการวัดในสิ่งท ี่ได ้ม ีการตัดสินใจไปแล้ว และไม่สะท้อนให้เห ็นถึงสถานภาพในป็จชุบ ันของหน่วย 

งานธุรก ิจ ด ังน ั้นจ ึงได ้ม ีการพ ัฒ นา การว ัคสมรรถนะขององค ์กรธ ุรก ิจ โดยใช ้เทคน ิคท ี่เร ียกว่า 

Analytic Hierarchy Performance Model (AHPM) เพื่อวัคผลของการคำเนินงาน ทั้งทางด้านการเงิน 

และด้านอื่นๆ ซึ่งประกอบไปด้วยการวัคสมรรถนะด้านผลิตภาพ (Productivity) ความพึงพอใจของ 

ถูกค้า (Customer satisfaction) ส่วนแบ่งตลาด (Market share) คุณภาพ (Quality) เวลาในการทำงาน 

(Cycle time) ผลตอบแทนการลงทุน (Return on investment) ผลกำไร (Profitability) โดยจะนำรูป
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แบบการวัดสมรรถนะนีมาใช้ใน 3 กลุ่มขององค์กร คือ ผู้บริหารระดับสูง ผู้บริหารระดับกลาง และ 

พนักงาน

Lu (1994) ได้ทำการสีกษาถึงการนำ QFD , AHP , Benchmarking มาใช ้ก ับบริษ ัทจ ่างๆใน  

ปีจธุบัน เพื่อด้องการวางแผนกลยุทธ์ทางการตลาดและโครงข่ายการทำงานเข้าด้วยกัน ทำให้เกิดการ 

พัฒนาระบบการบริหารคุณภาพทั่วทังองค์กร ซึ่งเปีนการผลักดันให้ธุรกิจมีดวามอยู่รอดด้วยนโยบาย 

ทางการตลาดที่ม ีประสิทธิภาพ และจะด้องมีความเสียงในการทำงานน้อยที่ส ุค โดยที่ยังสามารถปรับ 

ปรุง และพัฒนาคุณภาพของสินด้าให้ตรงความต้องการของลูกค้าให ้ได ้มากที่ส ูด ซึ่งการสีกษาดังกล่าว 

นีมีการใช้เทคนิค AHP ในการหาถึงความส์ากัญของความต้องการของลูกค้า และใช ้ QFD สำหรับ 

เชื่อมโยงระหว่างความต้องการของลูกค้า และนโยบายทางการตลาด

Jablonsky (1995) ได้กล่าวถึงการนำระบบการผลิตแบบต่อเนื่อง (Continuous Production 
Process ) มาใช ้ในอ ุตสาหกรรมสิ่งทอและเครื่องน ุ่งห ่ม ซึ่งมีผลทำให้อัตราผลิตภาพหลายส่วน 
(Multifactor productivity) เพิ่มมากขึ้น โดยเฉลี่ย 0.8 % ต่อปี ตั้งแต่ปี ค.ศ. 1972 -  1991 เป็นการนำ 
เทคโนโลย ีท ี่ท ันสม ัยมาใช ้อย ่างกว ้างขวางโดยเฉพาะอย ่างย ิ่ง เทคโนโลยีการผลิตแบบอัตโนมัต  ิ
สามารถทำงานทดแทนแรงงานคนได้เป็นจำนวนมาก และยังมีความคุ้มค่าในเชิงเศรษฐศาสตร์ และ 
ผลิตได้ในปริมาณที่มากกว่า

Boucher (1991) ได้เสนอถึงการนำเอาเทคนิคลำดับชั้นเช ิงวิเคราะห์ (AHP) มาใช้เพื่อทำการ 

วิเคราะห์ถ ึงการวัดผลในการดำเน ินงาน ว ่าควรจะใช้ต ัววัดสมรรถนะในลักษณะใด เพื่อความเหมาะ 

สมกับระบบงานในหน ่วยงานน ั้นๆ ซึ่งรวบถึงการวัดผลการดำเน ินงานที่ไม ่สามารถตีค่าเป ็นผลทาง 

เศรษฐศาสตร์ได้

Taticonda (1998) ได้เสนอว่าในการวัคสมรรถนะของการดำเนินงานในหน่วยงานต่างๆ นัน 

จำเป็นอย่างยิ่งจะต้องมีความน่าเชื่อถือได้ และเป็นข้อมูลที่ท ันสมัยอยู่ตลอดเวลา ซึ่งการวัดสมรรถนะ 

จะเป็นสิ่งท ี่สะท้อนถึงการทำงานของหน่วยงานว่าประสบความสำเร็จหรือไม่ ปีจจัยใคที่มีความสำคัญ 

ต่อความสำเร็จ ดังนั้น ในการวัคสมรรถนะจำเป็นอย่างยิ่ง จะต้องสามารถอธิบายถึงสถานภาพใน 

ป็จธุบันได้อย่างถูกต้องและชัดเจน ซึ่งระบบการวัคสมรรถนะควรมีการเปลี่ยนแปลงให้เข ้ากับสภาวะ 

การแข่งขัน และความ'เปลี่ยนแปลงของหน่วยงาน
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Boucher (1991) ไต้เสนอถึงการนำเอาเทคนิคลำดับชันเชิงวิเคราะห์ (AHP) มาใช้เพ ือทำการ 

วิเคราะห์ถ ึงการวัดผลในการดำเนินงาน ว่าควรจะใช้ต ัววัดสมรรถนะในสักษณะใด เพื่อความเหมาะ 

สมก ับระบบงานในหน ่วยงานน ั้นๆ ซ ึ่งรวมถึงการวัดผลการดำเน ินงานที่ไม ่สามารถตีค่าเป ็นผลทาง 

เศรษฐศาสตร์ไดั

Taticonda (1998) ไดัเสนอว่าในการวัดสมรรถนะของการดำเนินงานในหน่วยงานต่างๆ นัน 

จำเป็นอย่างยิ่งจะต้องมีความน่าเชื่อถือไดั และเป็นข้อภูลที่ท ันสมัยอยู่ตลอดเวลา ซึ่งการวัคสมรรถนะ 

จะเป็นสิ่งท ี่สะทัอนถึงการทำงานของหน่วยงานว่าประสบความสำเร็จหรือไม่ ปีจจัยใดที่มีความสำคัญ 

ต่อความสำเร็จ ดังนั้น ในการวัดสมรรถนะจำเป็นอย่างยิ่ง จะต้องสามารถอธิบายถึงสถานภาพใน

ปีจธุบันไต้อย่างถูกต้องและชัดเจน ซึ่งระบบการวัดสมรรถนะควรมีการเปลี่ยนแปลงให้เช ้ากับสภาวะ 

การแข่งขัน และความเปลี่ยนแปลงของหน่วยงาน

Maskell (1991) ใต ้เสนอแนะถ ึงการว ัดสมรรถนะในรูปแบบต ่างๆ ท ี่สามารถอธิบายถึง 

สมรรถนะในการดำเนินงานของหน่วยงานอย่างแท้จริง ซ ึ่งนอกเหนือจากการวัดผลทางการเงิน 

ตัวอย่างเช่น สมรรถนะในการส่งมอบ การให้บริการลูกค้า เวลาที่ใช ้ในกระบวนการ ความยืดหยู่นใน 

การผลิต และสมรรถนะทางต้านคุณภาพ เพื่อให้มีความง่ายในการประเมินสถานภาพ และเป็นข้อภูล 

ที่น ่าเช ื่อถ ือใต ้ นอกจากนั้นแสัวยังไต้กล่าวถึงคุณภาพชีวิตในการทำงานของพนักงานว่า เป็นสิ่งที่จะ 

ละเลยมิไต้ เพราะจะส่งผลถึงคุณภาพของสินค้าและบริการ รวมถึงชื่อเสียงของหน่วยงานอีกต้วย

วันชัย ร ิจ ิรวน ิช (2539) ใต้กล่าวถึงการวัดผลงานหรือผลการดำเน ินงานในสถานประกอบ  

การ ไม ่ว ่าจะใช้ในทางการผลิต การตลาด หรือทางธุรกิจ ซึ่งเป็นกิจกรรมที่สำคัญสำหรับผู้บริหารใน 

การบ่งชี้ถึงความสำเร็จ หรือล้มเหลวในการประกอบกิจการ โดยสามารถใช้ข ้อภูลที่เก ี่ยวกับผลิตภาพ 

เพ ื่อเป ็นแนวทางการแต้ไขปรับปรูงการดำเน ินงานให้ม ีประสิทธิภาพสูงขึ้น ในการวัคอัตราผลิตภาพ  

ของผู้บริหารที่ม ีภูมิหลังต่างกัน เช่น น ักธุรกิจน ักเศรษฐศาสตร์ วิศวกร แพทย์ น ักบัญชี ฯลฯ จะมีวิธ ี

การที่แตกต่างกัน เพื่องจากเป็าหมายทางธุรกิจของแต่ละกลุ่มไม่เหมือนกัน

S ink  (1985 ) เส น อถ ึงห ล ักก ารเก ี่ยวก ับ ก ารบ ร ิห ารก ารว ัค ผ ล ิต ภ าพ  (Productivity 

Management) ในส่วนของการวางแผน การวัค การประเมินผล การควบคุม และแนวทางการแต้ไข  

ปรับปรูง โดยเน้นถึงหลักการพื้นฐานของผลิตภาพ และไต้กล่าวถึงเทคนิควิธีการในการวัคสมรรถนะ
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สุกิจ อังสุวรรณ (2539) ไต้ถึกษาเก่ียวกับการประยุกต์ใช้เทคนิคกระบวนการลำดับชันเชิง 
วิเคราะห์ (AHP) ในการตัดสินใจเลือกผู้เข้าประเมินระบบควบคุมโครงการกรณีถึกษา ของการไฟฟ้า 
ฝ่ายผลิตแห่งประเทศไทย โดยแบ่งขั้นตอนการวิเคราะห์ เป็น 2 ข้ันตอน คือ ขั้นตอนแรก คือการตรวจ 
สอบข้อมูลหลักของแต่ละทางเลือก และขันตอนที่สองเป็นการวิเคราะห์ โดยใช้เทคนิคกระบวนการ 
ลำดับชันเชิง'วิเคราะห์ภาย'ใต้ปีจจัยหลัก 5 ป็จจัย คือ เทคนิค ราคา การจัดการโครงการ เอกสาร และ 
ความสามารถของบริษัท

เกษมศักดิ๋ มิตรเกษม (2536) ถึกษาวิจัยเก่ียวกับ การประยุกต์ใช้กระบวนการลำดับช้ันเชิง 
วิเคราะห์ในการเลือกทำเลที่ตังโรงงาน ภายใต้!]จจัยต่างๆ ท่ีมีผลต่อการดำเนินกิจการ และต้นทุนของ 
โรงงานที่ตีค่าเป็นเงินไต ้ และปิจจัยที่ตีค่าเป็นเงินไม่ไต้ โดยนำแนวทางการถึกษาข้างต้นมาพิจารณา 
เลือกทำเลที่ตั้งโรงงานผลิตสารซอร์บิทอล จากแป็งมันสำปะหลัง ช่วยให์ผู้ตัดสินใจสามารถแยกแยะ 
ความสำคัญ1ของป็จจัย ที่ใช้เป็นเกณฑ์ในการตัดสินใจ และความเหมาะสมของทำเลท่ีเป็นแนวทาง 
เลือกภายใต้ป็จจัยหน่ึงๆ ไต้อย่างเด่นชัด

นพดล ห้อธิวงค์ (2539) เสนอถึงการกำหนดเกณฑ์ที่เหมาะสมสำหรับตัดสินใจของหน่วย 
งานรัฐบาล เก่ียวกับการสนับสนุนโครงการวิจัยพัฒนาและวิศวกรรมจากภาคอุตสาหกรรม ซ่ึงสามารถ 
จำแนกเกณฑ์การตัดสินใจเป็น 2 ชุด คือ เกณฑ์ไนการกลั่นกรองโครงการก่อนประชุมพิจารณา 
ประเมินโครงการ และเกณฑ์ประเมินโครงการที่ผ่านการกลั่นกรองแล้ว โดยที่เกณฑ์ประเมินโครงการ 
หลังกลั่นกรองนี้ ไต้แบ่งเป็น 2 เกณฑ์หลักต้วยกัน คือ ศักยภาพของโครงการ ซึ่งประกอบต้วยเกณฑ์ 
ย่อย 2 เกณฑ์ไต้แก่ ศักยภาพของผู้เสนอโครงการและศักยภาพของเทคโนโลยีที่สนับสนุนโครงการ 
และประโยชน์ของโครงการ ซ่ึงประกอบต้วยเกณฑ์ย่อย 3 เกณฑ์ไต้แก่ ประโยชน์ต้านการพัฒนา 
เทคโนโลยี ประโยชน์ตอบแทนทางการเงิน และประโยชน์ต่อสังคม และนำเกณฑ์ต่างๆ มาหานี้าหนัก 
ความสำคัญโคยไช้กระบวนการลำดับชันเชิงวิเคราะห์

การดำเนินงานในรู!)แบบต่างๆ รวมถึง การออกแบบระบบการวัดผลิตภาพ เพ่ือประยุกต์ใช้ในองค์กร
ลักษณะต่างๆ



า 0

Z igon  (1998) เสนอถึงแบบวิธีการวัคสมรรถนะการดำเนินงานของทีมงานซ่ึงมีขันตอน 
6 ขันตอนดังนี คือ

1. จะต้องมีการทบทวนระบบการวัดสมรรถนะเดิม ที่ใช้อยู่ในองค์กรเสียก่อน เพือทำให้ทราบ 
ถึงระบบการสมรรถนะแบบใหม่ ที่จะนำมาใช้สามารถเชื่อมโยงกับระบบการวัดสมรรถนะที่มีอยู่เดิม 
ไต้อย่างเหมาะสมหรือไม่

2. ระบุถึงหน่วยงานท่ีจะใช้ระบบการวัคสมรรถนะใหม่ดังกล'าวนีให้ชัดเจน และวิเคราะห์ถึง 
ลูกต้าหรือผู้ที่รับช่วงในการทำงานต่อไป หลังจากเสร็จสินจากหน่วยงานท่ีทำการวัคสมรรถนะ ด้วย 
การวิเคราะหโดย Customer Diagram

3. หานี้าหนักความสำคัญของงานต่างๆ ในการดำเนินงานของหน่วยงาน เพ่ือช่วยให้ทีมงาน 
สามารถทราบถึงลำดับความสำคัญของป็จจัยในการดำเนินงาน

4. สร้างตัวช้ี'วัคสมรรถนะการดำเนินงาน1ของแต่ละปีจจัย ซึ่งสามารถวัดสมรรถนะไค้ใน
4 ลักษณะดังนี้คือ ปริมาณ คุณภาพ ต้นทุน และระยะเวลา โดยตัววัคสมรรถนะอาจชีบ่งเป็นตัวเลข 
หรือ คำ'พูดก็ไค้

5. กำหนดมาตรฐานในการวัดสมรรถนะ โดยควรต้ังมาตรฐานเป็นช่วงตัวเลขท่ีสามารถจะทำ 
ไต้จากการดำเนินงานในสภาพป็จธุบัน ซ่ึงหมายถึงค่าคาดหวังจากทีมงาน หรืออาจจะตังมาตรฐานให้ 
สูงขึ้นจากท่ีควรจะทำไต้จากสภาพการดำเนินงานเดิมเล็กห้อย

6. มีการเก็บรวบรวมข้อบุลที่ไต้จากการวัคสมรรถนะการดำเนินงาน เพ่ือนำมาประมวลผล 
และหาแนวทางในการแก้ไขปรับปรุงการดำเนินงานให้ดียิ่งขึ้น
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2.2 ทฤษฎีที่เกี่ยวข้อง

2.2.1 ความหมายของผลิตภาพ
คำว่าผลิตภาพน้ันไดัมีการให้คำจำกัดความอย่างกว้างขวาง ดังนั้ (วันชัย ริจิรวนิช,2539)

ปี 1883 Litre ให้คำนิยามว่า เป็นความสามารถในการผลิต
ปี 1900 Early ให้คำนิยามว่า เป็นความสัมพันธ์ระหว่างผลผลิตและทรัพยากรที่ใช้ในการผลิต 
ปี 1950 OEEC ให้คำนิยามว่า เป็นผลหารระหว่างผลผลิตกับองค์ประกอบทางการผลิตหน่ึงๆ 
ปี 1955 Davis ให้คำนิยามว่า เป็นการเปลี่ยนแปลงของผลผลิตจากการใช้ทรัพยากรที่เพิ่มข้ึน 
ปี 1962 Fabricant ให้คำนิยามว่า เป็นอัตราส่วนของผลผลิตต่อทรัพยากรที่ใช้ 
ปี 1979 Sumanth ให้นิยามว่า เป็นอัตราส่วนของผลผลิตจริงต่อทรัพยากรท่ีใช้จริง 
ซ่ึงพอจะสามารถสรุปความหมายของผลิตภาพใค์คือ
ผลิตภาพ (Productivity) เป็นความสัมพันธ์ระหว่าง ผลผลิต(Output^ไค์จากกระบวนการ 

และทรัพยากรต่างๆ (Input) ที่ใส่เข้าไปในกระบวนการเพื่อทำให้เกิดผลผลิตออกมา สามารถแสดง 
ความสัมพันธ์ไคดังสูตรข้างล่างนี้และแสดงดังรุปที่ 2.1. (Sink, 1985)

ผลิตภาพ =  ผลผลิต (Output) /  ทรัพยากรที่ใช้(Input)

ทรัพยากรที่ใช้ 
(Inputs) ะ
- แ ร ง ง า น  (L a b o r )

-  เง ิน ล ง ท ุน  (C a p ita l)

- เค ร ื่อ ง จ ัก ร  (M a c h in e )

- พ ล ัง ง า น  (E n er g y )

- ว ัต ถ ุด ิบ  (M a te r ia ls )

- ข ้อ ย ูล ส า ร ส น เท ศ

(In fo rm a tio n )

]

ระบบ (System)

กระบวนการ 
Process

J

-------------------►
ผกผสิต 

(Output) :

ส ิน ด ัน เล ะ บ ร ิก า ร

(G o o d s  a n d  s e r v ic e s )

ผ ล ิต ภ าพ  

P ro d u c tiv ity

on <

รูปที่ 2.1 รูปแบบทั่วไปของอัตราผลิตภาพ
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2.2.2 หลักการพื้นฐานในการคำนวณผลิตภาพ
สามารถคำนวณได้ 2 ลักษณะ (Sink, 1985) ดังนี้

1. อัตราสวนผลิตภาพสถิตย์ (Static Productivity Ratios) เป็นการวัดปริมาณของผลผลิตที่ 
ได้ (Output) หารด้วย ปริมาณทรัพยากรที่ใช้ไป (Input) ณ เวลาที่สนใจสืกษาหนึ่งๆ สามารถคำนวณ 
ได้ดังสูตรต่อไปนี้

อัตราส่วนผลิตภาพสถิตย์ = ร  0 (0 ^  / CKI >1
โดยที่ i = 1 , 2 , .... ,m
0 (0 ); = ปริมาณของผลผลิตที่ได้

Q( I ); = ปริมาณของทรัพยากรที่ใช้ 
i = ลักษณะของทรัพยากรที่ใช้

2. ดัชนีผลิตภาพพลวัต (Dynamic Productivity indexes) เป็น!เริมาณของอัตราส่วนผลิต 
ภาพ ณ เวลาหนึ่งที่สนใจ หารด้วย ปริมาณของอัตราส่วนผลิตภาพ ณ เวลาที่ผ่านมา ซึ่งสามารถ 
คำนวณได้จากสูตร

Q (0 )tk / Q ( I ) tk
ดัชนีผลิตภาพพลวัต = E ----------------------------

Q (0 )tj/ Q ( I ) tj

t* คือ เวลาท่ีสนใจพิจารณา
tj คือ เวลาท่ีจะทำการเปรียบเทียบ ซึ่งโดยทั่วไปเป็นเวลาที่ผ่านมาแล้ว 
0(0)^  คือ ปริมาณผลผลิตที่ได้ณ เวลา t,.
Q( I >1k คือ ปริมาณทรัพยากรที่ใช้ไป ณ เวลา t 
Q(0)tj คือ ปริมาณผลผลิตที่ได้ ณเวลา tj 
Q( I )tj คือ ปริมาณทรัพยากรที่ใช้ไป ณ เวลา tj
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2.2.3 การแบ่งประเภทของผลิตภาพ
สามารถแบ่งออกไค้เป ็น 3 ประ๓ ท ดังนีคือ

1. ผลิตภาพเฉพาะส่วน (Partial Productivity) คืออัตราส่วนระหว่างปริมาณผลผลิตที่ไค้ ต่อ 

ปริมาณทรัพยากรที่ใช ้ไปในแต่ละชนิดของทรัพยากร ยกตัวอย่าง เช่น ผลิตภาพแรงงาน ผลิตภาพวัตลุ 

ดิบ ผลิตภาพพลังงาน (วันชัย ริจ ิรวนิ1ช, 2539)
2. ผลิตภาพหลายส่วน (Multi -  factor Productivity) คืออัตราส่วนระหว่างปริมาณผลผลิตที่ 

ไค ้ ต่อ ปริมาณผลรวมของทรัพยากรที่ใช ้ไปมากกว่า 1 ชนิด ยกตัวอย่าง เช่น อัตราผลิตภาพแรงงาน 

และวัตลุดิบ (Sink, 1985)

3. ผลิตภาพรวม (Total Productivity) คือ อัตราส่วนของปริมาณผลผลิตที่ไค ้ ต่อ ปริมาณ 

ทรัพยากรที่ใช้ท ั้งหมด (วันชัย ริจิรวนิช, 2539)

2.2.4 กระบวนการลำดับช้ันเชิงวิเคราะห์ (The Analytic Hierarchy Process)
กระบวนการลำดับชั้นเชิงวิเคราะห์ไค้ถ ูกพัฒนาขึ้นโดย Thomas L. Saaty ในป ี ค.ศ. 

1977 เป็นเทคนิคที่ใช้จ ัดการรวบรวมข้อมูลอย่างเป็นระบบ และวิเคราะห์หาแนวทางเลือกที่เหมาะสม 

ในป ีญ หาในการต ัดส ินใจท ี่ม ีความซ ับซ ้อน โดยการสร้างร ูปแบบป ็ญหาให ้เป ็นโครงสร้างลำด ับช ั้น  

และนำข้อม ูลท ี่ไค ้จากความคิดเห ็นของผู้ต ัดส ินใจ มาวิเคราะห์หาบทสรุปของแนวทางเลือกที่ม ีความ 

เหมาะสม ซึ่งเป ็นกระบวนการที่ช ่วยในการตัดสินใจ โดยอาศัยหลักของการตัดสินใจเชิงพหุเกณฑ์ใน 

ลักษณะเป็นลำดับชั้น ค้องมีกำหนดเป้าหมาย (Objective) ในการลิกษา ส่วนในระดับต่อมาจะเป็น 

เกณฑ์ (Criteria) ในการต ัดส ินใจ จนถึงทางเลือก (Alternatives) ซึ่งเป็นระดับตํ่าลุ[คของลำดับชั้น 

(ประภาศรี สวัสคอำไพรักษ ์,2541)

ช้ันตอนของกระบวนการลำดับช้ันเชิงวิเคราะห์ (AHP) มีดังน้ี
1. กำหนดวัตถุประสงค์ของป็ญหาที่จะทำการตัดสินใจ
2. กำหนดป็จจัยที่จะเป็นเกณฑ์การตัดสินใจส่าหรับปีญหา

3. สร ้างร ูปแบบของป ็ญ หาเป ็นโครงสร้างลำด ับช ั้นของเกณ ฑ ์หล ัก เกณฑ์ย่อย สิ่งที่ค ้อง 

กระทำก่อนของทางเลือก และทางเลือกที่เก ี่ยวข้อง ลักษณะรูปแบบของลำดับชั้น (Hierarchy ) โดยทั่ว 

ไปแสดงดังรูปที่ 2.2
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ระดับที่ 1

ระดับที่ 2

ระดับที่ 3

รูปท่ี 2.2 รูปแบบของลำดับช้ันโดยท่ัวไป

4. ทำการเปรียบเทียบหาค่าความสำคัญของ!]จจัยภายใต้วัตอุประสงค์ ของป้ญหาในการ 

ดัดสินใจเป ็นคู่ ๆ โดยจัดให ้อยู่ในรูปแบบของตารางเมตริกซ์ แสดงดังตารางที่ 2.1

ตารางท่ี 2.1 แสดงการเปรียบเทียบความสำคัญของปัจจัยภายใต้วัตลุประสงค์ของปัญหา

ป ัจจ ัย ฟ ้จฉ ัฮท ี่ 1 ป ัจ จ ัย ท ี่ 2 ..... ป ัจจ ัยท ี่ เท น าห น ัก

ปีจจัยที่ 1 1 a 12 .... a lm W1
ป็จจัยที่ 2 a 21 1 à  2 i i i พ 2

ปีจจัยที่ m a ml a m2 1 Wm

หมายเหตุ

1 ) i = l,2 ,....,m  และ j = 1 ,2 ,. ...^n

2 )  a ij เป็นค่าความสำคัญของปีจจัย i เมื่อเทียบกับ!]จจัย j ภายใต้วัตอุประสงค์ของ!]ญหา 

3 ) a ji =  1 / a ij
4 )  Wi เป็นค่านำหนักของ!]จจัย i ภายใต้วัตอุประสงค์ของ!]ญหา
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การใส ่ค ่าต ัวเลขลงในเมตริกซ ์น ันเป ็นต ัวเลขเปร ียบเท ียบแสคงถ ึงความสำค ัญแบบสัมพ ันธ  ์

กัน คือ ชอบมากกว่าหรือน้อยกว่า ซึ่งถูกตัดสินโดยผู้เช ี่ยวชาญในกระบวนการที่ทำการตัดสินใจ โดย 

ปกติจะใช้เกณฑ์การชอบมากกว่าน้อยกว่าตังตารางที่ 2.2 5 6 7

ตารางท่ี 2.2 ตารางเกณฑ์มาตรฐานท่ีใช้ในการเปรียบเทียบความสำคัญ

ค่าความสำคัญ นิยาม คำอธิบาย

1 มีความสำคัญเท่ากัน
ปัจจัยทั้งสองที่กำลังพิจารณาเปรียบเทียบกัน มีความสำคัญ 
เท่าเทียมกัน

3 มีความสำคัญมากกว่าพอประมาณ
ปัจจัยที่กำลังพิจารณาเปรียบเทียบ มีความสำคัญมากกว่า 
ปัจจัยอีกตัวหนึ๋งพอประมาณ

5 มีความสำคัญมากกว่าอย่างเด่นชัด
ปัจจัยที่กำลังพิจารณาเปรียบเทียบ มีความสำคัญมากกว่า 
ปัจจัยอีกตัวหนึ๋งอย่างเด่นชัด

7 มีความสำคัญมากกว่าอย่างเด่นชัดมาก
ปัจจัยที่กำลังพิจารณาเปรียบเทียบ มีความสำคัญมากกว่า 
ปัจจัยอีกตัวหนึ่งอย่างเด่นชัดมาก

9 มีความสำคัญมากกว่าอย่างยิ่ง
ค ่าความสำค ัญส ูงส ุคท ี่เป ็นไปไค ้ ในการพิจารณาเปรียบ 
เทียบระหว่างสองปัจจัย

2 , 4 , 6 , 8
มีความสำคัญระหว่างกลางของค่าที ่
กล่าวไว้ข้างต้น

ค่าความสำคัญในการเปรียบเทียบปัจจัยถูกพิจารณาว่าควรมี 
ค่าระหว่างกลางของค่าที่กล่าวไว้ข้างต้น

5. วิเคราะห์หาอัตราส่วนความไม,สอดคล้อง (Inconsistency Ratio) ในระคับที่สอง โดยใช  ้

ทฤษฎีของไอเกนเวคเตอร์ เพื่อช่วยในการตรวจสอบความสอดคล้องในการให้ค่านี้าหนักความสำคัญ 

ของปัจจัยสามารถหาค่าไค้จากสูตร ต ่อไปน ี้

Consistency Index (C.I.) = (À, max - 1) / (ท -  1)

Consistency Ratio (C.R.) = C.I. / R.I.
6. เปรียบเทียบหาค่าความสำคัญของปัจจัย หรือทางเลือกของระดับต่อมา ภายใต้ปัจจัยตัว 

เด ียวกันในระดับถัดขึ้นมาก่อนหน้าน ี้ และวิเคราะห์หาค่านี้าหนักของป็จจัยดัชนีความสอดคล้อง และ 

อัตราส่วนความสอดคล้องของข้อถูลในระดับชั้นนี้ค ้วยวิธีการแบบเดียวกับข้างต้น
7. ว ิเคราะห์หาค่าน ี้าหนักทางเล ือกต่างๆ ภายใต้วัตถุประสงค์ของปัญหา โดยการพิจารณาหา 

ค,านี้าหน ักรวมของปัจจัยจากระดับส ูงส ุคส ู่ระด ับตํ่าส ุด ซึ่งเป็นค่านี้าหนักของทางเลือก ภายใต้วัตถ ุ

ประสงค์ของป ัญหาท ี่จะทำการต ัดส ินใจ ทังนีค่านำหนักรวมของปัจจัย เป็นผลรวมจากผลคูณค่านำ 

หนักแต่ละตัวของปัจจัย



16

2.2.5 แผนผังกลุ่มเช่ือมโยง (Affinity Diagrams)
แผนผังกลุ่มเชื่อมโยง เป็นเครื่องมือที่ม ีประสิทธิผลสูงสำหรับช่วยแก้ไขความสับสน 

และการนำปีญหามาสร้างเป็นภาพที่ช ัดเจน ซ่ึง เป็นหนทางที่จะจัดวางและจัดโครงสร้างปีญหาเมื่อ 

เกิดสถานการณ์ที่ย ู่งยาก ซับซ้อน ตัดส ินใจและแจกแจงไม ่ไก ้ นั่นคือ เมื่อปีญหาเกี่ยวกับเหตุการณ  ์

ในอนาคต หรือ เร ื่องราวที่ไม ่ม ีประสบการณ ์ โดยแผนผังนี้ได้รวบรวมข้อเท็จจริงทั้งหลาย ความเห็น 

และข้อคิดเห็นในรูปแบบข้อมูลที่เป ็นคำพูดมาสังเคราะห์เข ้าด้วยกันบนฐานของการเชื่อมโยงตาม 

ธรรมชาติ ประโยชน ์ของเครื่องม ือชน ิดน ี้ค ือ การจัดระเบียบที่มีประสิทธิผลสำหรับนำกลุ่มเข้ามามี 

ส่วนร่วมในการระดมความคิดเห็น (ว ิช ุรย ์ ส ิมะโชคดี,2541) ซึ่งมีข้อดีดังต่อไปนี้

1. ทำให ้สามารถรวบรวมปีญหาขึ้นมาโดยกลั่นกรองข้อมูลที่ได้จากคำพูดจากสถานการณ  ์

อันยู่งยากและจัดแยกออกเป็นกลุ่มตามธรรมชาติ

2. ช ่วยทำให้เก ิดความคิดแหวกแนว (Breakthrough) และกระตุ้นให ้เก ิดความคิดเห ็นใหม่ๆ

3. เปีดทางให้ปีจจัยสำคัญ (Essence) ของปีญหาถูกเจาะได้อย่างแม่นยำ และแน ่ใจได้ว ่าท ุก 

คนที่เกี่ยวข้องสังเกตเห็นปิญหาอย่างชัดเจน
4. เป็นการรวมความคิดเห็นของสมาชิกกลุ่มเข้าด้วยกัน และช่วยยกระดับการรับเของทุก 

คนและกระตุ้นกลุ่มให้ลงมือทำ

วิธีการจัดทำแผนผังกลุ่มเช่ืองโยง
ขั้นที่ 1 ตัดสินเรื่องหัวข้อ

ขั้นที่ 2 รวบรวมข้อมูลที่เป็นคำพูด ที่เก ี่ยวเนื่องกับหัวข้อที่เลือกสำหรับวัตถุประสงค์ในข้อที ่

1 ข้างบนเฉพาะเรื่องที่จริงเท่านั้นที่ด ้องการ สำหรับวัตถุประสงค์ข้อ 2 และเรื่องจริง ความเห็น 

และความคิคเหนสามารถรวมเข้าได้ การรวบรวมข้อมูลอาจใช้หลาย ๆ วิธี ทังนีรวมถึงการสังเกตโดย 

ตรง การสัมภาษณ์ การระดมสมอง และการสะท้อนภาพจากบุคคล ข้อมูลที่เป็นคำพูดซึ่งรวบรวมได  ้

ควรแสดงเป็นเรื่องจริง ความเห็น และความคิดเห ็นให้แน ่ช ัดมากที่ส ูดเท ่าท ี่จะทำได้และสือสารให้เห ็น  

ภาพพจ น์ให ้ช ัดเจน ข้อคามควรอยู่'ในรูปแบบที่สมบุรณ์แต่ด้องเป็นประโยคที่รัดกุม

ขั้นที่ 3 เขียนแต่ละเรื่องของข้อมูลที่เป็นคำพูดแยกกัน ซึ่งเรียกว่า บัตรข้อมูล สามารถนำ 

ฉลากที่ม ีกาวปีคในตัวมาใช ้เป ็นบัตรสำหรับเข ียนได้
ข ั้น ท ี่4 สลับบัตรข้อม ูลให ้ด ี และวางบัตรแบบสุ่มโดยวางขึ้นบนพื้นที่กว้างๆ อ่านบัตรอย่าง 

ละเอียดลออ 2 ถึง 3 ดรัง โดยแต่ละครังให ้มองในบุมที่ต ่างกัน ในขณะที่อ ่านบัตรให้พยายามหาคู่ท ี่ค ู 
เหมือนจะเกี่ยวข้องกันมากที่ส ูด (นั่นคือ หาบัตร 2 ใบที่ม ีล ักษณะเชื่อมโยงกันมากที่ส ุด) ข้อความใน  

บัตรควรบอกความเส ืกท ี่เก ือบจะเหมือนกัน คล้ายคลึงกันมาก หรือใกล้เค ียงกัน
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ข้ันท่ี 5 ตรวจสอบว่าบัตร 2 ใบ ที่ท่านไต้เลือกไว้เกี่ยวข้องใกล้เคียงกันมากจริงๆ ข้อความ 
ควรจะมีลักษณะท่ีเก่ียวข้องซ่ึงกันและกัน

ขั้นที่6 รวมข้อความท้ัง 2 เข้าเป็น 1 ใบ และเขียนลงในบัตรใบใหม่ ข้อความใหม่ต้องไม่ 
แสดงอะไรมากหรือน้อยไปกว่าบัตรทัง 2 ใบแรก พยายามหลีกเล่ียงการเขียนข้อความใหม่อย่างย่นย่อ 
บัตรใหม่น้ีเรียกว่า บัตรเช่ือมโยง

ข้ันท่ี 7 วางบัตรเชื่อมโยงทับบัตรทั้ง 2 ใบแรก และรวมเข้าต้วยกันโดยใช้ที่หนีบกระดาษ 
หรือยางรัด จากน้ีให้'วางบัตรท้ัง 3 ใบ กลับเข้าไปในกลุ่มบัตรข้อมูลที่เหลือ และจัดบัตรเหล่านัน 
เสมือนเป็นบัตรใบเคียวกัน

ข้ันท่ี 8 ทำการคัดเลือกคู่ของบัตรท่ีเกี่ยวข้องกันต่อไป โดยทำขั้นที่ 4 ถึง 7 ซาไปเรื่อยๆ ใน 
ขณะท่ีกระบวนการน้ีดำเนินต่อไป ระดับของการเชื่อมโยงระหว่างบัตรที่จับเป็นคู่ก็จะลดลงไปเรื่อยๆ 
เคล็ดลับก็คือให้ดำเนินการต่อไปเรื่อยๆ จากความเสืกที่ว่าข้อความในบัตรเกือบจะเหมือนกัน 
คล้ายคลึงกัน หรือใกล้เคียงกัน ไปสู่ความรับรู้ (Sense) ท่ีว่ามันเกี่ยวข้องและมีบางสิ่งบางอย่างที่เป็น 
แบบเคียวกัน

2.2.6 การศึกษาวิธีการทำงาน
การศึกษาการทำงาน เป็นเทคนิคที่ถือว่าเป็นเครื่องมือที่มีความสำคัญในการเพิ่มผล 

ผลิตที่ไต้ผลที่ชุด ซึ่งพัฒนาขึ้นมาอย่างต่อเนื่องจากวิธีการศึกษาการเคลื่อนไหว (Motion Study)
ธุดบุ่งหมายในการศึกษาวิธีการทำงาน คือ บุ่งพัฒนาวิธีการทำงานที่คีกว่าโดยใช้หลักการปรับป;งงาน 
ซึ่งช่วยลดและตัดทอนงานที่ไม1จำเป็นออกไป ซึ่งมีหลักการแบ่งเป็น 8 ขั้นตอนดังนี้

1. เลือกงานหรือกระบวนการที่จะทำการศึกษา เพิ่อตั้งเป็าหมาย'ในการปฏิบัติงาน
2. บันทึกและสังเกตโดยตรงจากการปฏิบัติงานที่เป็นอยู่
3. พิจารณาตรวจตราเพื่อกำหนดแนวทางในการปรับป;งวิธีการทำงาน
4. พัฒนาวิธีการทำงานที่เหมาะสมในกระบวนการที่ไต้ศึกษา
5. วัคผลงานหลังจากไต้ทำการปรับป;งงานแล้ว
6. กำหนดมาตรฐานวิธีการทำงานใหม่ให้ชัดเจน
7. นำวิธีการทำงานใหม่นี้ไปใช้งานตามมาตรฐานการทำงานที่ไต้กำหนดไว้
8. ดำรงวิธีการทำงานที่เป็นมาตรฐานไว้
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ในการส ืกษาการทำงานสามารถวิเคราะห์การปฏิบ ัต ิงานได้โดยแผนภูม ิกระบวนการผลิต  
(Flow Process Chart) เพื่อที่จะใช้ในการบันทึกข้อเท็จจริงเกี่ยวกับงาน (วันชัย ริจิรวนิช,2539) โดยการ 
บันทึกนีจะใช้สัญลักษณ์มาตรฐาน 5 อย่าง คือ■ ๐

2 C = >

4- D
5V

คือ สัญลักษณ์แทนการปฏิบัติงาน ซึ่งบอกถึงขั้นตอนที่สำคัญในกระบวนการ 
ผลิตต่างๆ
คือ สัญลักษณ์แทนการขนถ่าย ซึ่งบอกถึงการเคลื่อนไหวของคน วัสดุหรือ 
เครื่องจักร จากที่หนึ่งไปยังอีกที่หนึ่ง
คือ สัญลักษณ์แทนการตรวจสอบงานซึ่งบอกถึงการตรวจสอบคุณภาพของงาน 
ในกระบวนการผลิต
คือสัญลักษณ์แทนการรอหรือเก็บพักชั่วคราว ซึ่งบ่งบอกถึงการรอที่เกิคขึนใน 
กระบวนการผลิต
คือสัญลักษณ์แทนการเก็บพักถาวร ซึ่งบอกถึงการเก็บพักหรือควบคุมวัสดุไข้

2.2.7 ระบบฐานข้อมูล (Database)
ระบบฐานข้อมูล เป็น ระบบการจัดเก็บข้อมูลที่รวบรวมเอาข้อมูลที่มีความ 

สัมพันธ์กันมาเก็บไข้ด้วยกัน เพื่อลดความซํ้าซ้อนของข้อมูล นอกจากนี้ยังคำนึงถึงการใช้ข้อมูลร่วม 
กันระหว่างงานหลายๆ งาน และความเป็นอิสระต่อกันระหว่างข้อมูลกับงานที่เรียกใช้อีกด้วย 

ชนิดของฐานข้อมูล
ระบบฐานข้อมูลได้ถูกพัฒนาให้มีประสิทธิภาพในการจัดเก็บและเรียกใช้โดยจะมีโครงสร้าง 

ของการออกแบบฐานข้อมูลแบ่งได้เป็น 3 แบบ ดังนี้ (สิทธิชัย ประสานวงศ์, 2541)
1. ฐานข้อมูลแบบเชิงชัน (Hierarchical Database) เป็นฐานข้อมูลที่มีการจัดลำดับความ 

สำคัญระหว่างแฟ้มข้อมูล ดังเปที่ 2.3.

รูปฑี 2.3 แสดงลักษณะฐานข้อมูลแบบเชิงชั่น
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2. ฐานข้อมูลแบบเครือข่าย (Network Database) เป็นฐานข้อมูลที่มีความสัมพันธ์ระหว่าง 
แฟ้มข้อมูลเชื่อมโยงถึงกันทั้งหมด ดังรูปที่ 2.4

รูปที่ 2.4 แสดงลักษณะฐานข้อมูลแบบเครือข่าย

3. ฐานข้อมูลแบบสัมพันธ์ (Relational Database) เป็นฐานข้อมูลที่จัดเก็บในรูปฃองตาราง 
ข้อมูล โดยข้อมูลแต่ละส่วนจะมีความสัมพันธ์ซึ่งกันและกัน นั่นหมายความว่า เมื่อเรา 
ทราบข้อมูลส่วนหนึ่ง จะมีผลให้เราทราบข้อมูลส่วนอื่นๆ ที่ส ัมพ ันธ ์กันได้ ดังรูปที่ 2.5

รูปที่ 2.5 แสดงลักษณะฐานข้อมูลแบบสัมพันธ์

ข้อดีของการใช้ระบบฐานข้อมูล
1. ควบคุมความซํ้าซ้อนและความขัคแย้งในข้อมูลได้ดีขึ้น
2. สะดวกในการใช้ข้อมูลร่วมกันระหว่างงานหลายๆ งาน
3. ทำให้ไว้วางใจข้อมูลได้มากขึ้น
4. ทำงานได้รวดเร็วขึ้น
5. รักษาความปลอดภัยของข้อมูลได้ดีขึ้น
6. ข้อมูลเป็นอิสระซึ่งกันและกัน
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ระบบฐานข้อมูลของแอีกเซส
ในแอ็กเซสจะใช้รับระบบฐานข้อมูลแบบสัมพันธ์ (Relational Database) โดยมองข้อมูลใน 

รูปแบบของ ตารางข้อมูล (Table) ตัวอย่างเช่น ข้อมูลเงื่อนไขการทำงานของเครื่องจักร สามารถแสดง 
ดังรูปต่อไปนี้

วันที่ Yarn speed 
(เมตร/นาที)

เวลาการทำงานอริง 
(ชั่วโมง)

จำนวนหัวที่ทำงาน 
(หัว)

เบ อร ์ด ้าย  
(กิโลกรัม)

1 /9 /4 3 405 24 105 100/2
2 /9 /4 3 402 22.5 102 70/2

ฟิลด์ เรคอร์ด

รูปที่ 2.6 แสดงตารางข้อมูลในฐานข้อมูลแอีกเซส

ฟิลด์ (Field) และเรคอร์ด (Record)
จากรูปตารางข้อม ูลข้างต้น ข้อมูลแต่ละแถวซึ่งเปืนข้อมูลของวันที่ จะเรียกว่า เรคอร์ด 

(Record)wรือ ระเบียน ส่วนข้อมูลใน แต่ละคอลัมน์ซึ่งเป็นข้อมูลแต่ละส่วนของเรคอร์ดนั้น จะเรียกว่า 
ฟิลด์ (Field) หรือ เขตข้อมูล จากตัวอย่าง ข้อมูลในแต่ละวันจะประกอบด้วย วันที่ Yam Speed เวลา 
การทำงานจริง จำนวนหัวที่ทำงานและเบอร์ด้าย ส่วนต่างๆ เหล่านี้เรียกว่า ฟิลด์ นั่นเอง

ส่วนต่างๆ ในฐานข้อมูล
ในการจัดทำระบบฐานข้อมูลจะประกอบด้วยส่วนต่างๆ ที่ใช้จัดการข้อมูล ซึ่งเรียกว่าวัตลุฐาน 

ข้อมูล (Database Objects) ประกอบด้วย
1. ตาราง (Table) ใช้เก็บตัวข้อมูลที่ต้องการ ซึ่งอยู่ในรูปของตาราง โดยมีแต่ละแถวเป็นเรคอร์ด 

และแต่ละคอลัมน์เป็นฟิลด์
2. แบบสอบถาม (Query) เป็นการเลือกกลุ่มของข้อมูลจากตารางข้อมูล (Table) โดยเอาเฉพาะที่ 

เราต้องการ เช่น เอาเฉพาะบางฟิลด์หรือบางเรคอร์ด ตามเงื่อนไขที่เรากำหนด กลุ่มของข้อมูลที่เลือก 
ออกมานี้ จะเรียกว่า ไคนาเซ็ต (Dynaset)
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3. แบบฟอร์ม (Form) แบบฟอร์มข้อมูลเป็นส่วนหนึ่งของฐานข้อมูลที่ช่วยในการป้อน แสดง 
หรือแก้ไขข้อมูล โดยที่เราสามารถจัดรูปแบบการแสดงผลบนจอภาพไก้

4. รายงาน (Report) เป็นส่วนหนึ่งของฐานข้อมูลที่ช่วยในการนำข้อมูลจากตารางข้อมูล แบบ 
สอบถาม มาทำการจัดพิมพ์ให้อยู่ในรูปของรายงาน

2J ความเป็นมาของโรงงานตัวอย่างโดยสังเขป
โรงงานตัวอย่างแห่งนีตังอยู่ที่จังหวัดสมูทรสาคร มีเนือที่ประมาณ 20 ไร, โดยเริ่มดำเนิน 

กิจการมาตังแต่ปี พ.ศ.2520 เมื่อเริ่มกิจการไก้ดำเนินงาน 3 ประ๓ ทด้วยกัน ดือ
1. งานย้อมผ้า
2. งานทอผ้า
3. งานกรอด้าย

โรงงานนีรับบริการกรอด้ายให้กับโรงงานสิ่งทออื่น โดยใช้วัตถุดิบของลูกค้าแต่บางครั้ง 
ลูกค้าไม,มีวัตถุดิบ ทางโรงงานกีจะจัดหาวัตถุด ิบให้ เมื่อกรอด้ายเสร็จจึงจำหน่ายให้แก่ลูกค้า ตาม 
จำนวนที่ตั,องการ โดยส่วนงานที่ผู้วิจัยสนใจดืกษาดืองานกรอด้าย ซึ่งเป็นโรงงานหนึ่งในจำนวน 3
โรงงานที่มีอยู่ในปีจชุบัน

2.4 สภาพการผลิตในป๋จธุบัน
จากการที่ได้เข้าไปดืกษา และมีโอกาสได้สอบถามข้อมูลเกี่ยวกับลักษณะการดำเนินงานของ 

โรงงานตัวอย่าง สามารถสรุปได้ดังนี้
2.4.1 การบริหารงาน

ลักษณะการบริหารงานของโรงงานตัวอย่างนี้ในปีจชุบัน มีลักษณะการดำเนินธุรกิจ 
เป็นแบบครอบครัว ในรูปแบบอุตสาหกรรมขนาดกลาง ซึ่งขณะนีกำลังดำเนินการเพื่อจัดทำระบบ 
มาตรฐานการบริหารงานคุณภาพ ISO 9002 โดยหน้าที่ในการตัดสินใจส่วนใหญ่ยังขึ้นอยู่กับเจ้าของ 
กิจการอยู่ แต่กีได้มีการแบ่งหน้าที่ความรับผิดชอบเป็นฝ่ายต่างๆ ดังนี้ 

ก. ฝ่ายขายและการตลาด
มีหน้าที่ในการหาตลาดให้กับผลิตภัณฑ์ของโรงงานที่ทำการผลิต ช่วยกำหนดราคาสินค้า 

ที่เหมาะสมเพื่อสามารถแข่งขันกับคู่แข่งรายอื่นๆ ได้ รับใบสั่งซื้อสินค้าจากลูกค้าจากทั้งในและนอก 
ประเทศ โดยส่วนใหญ่จะเป็นลูกค้าจากต่างประเทศ และรับเรื่องร้องเรียนเกี่ยวกับป็ญหาที่เกิดขึ้น
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ข. ฝ่ายจัด1ช้ือ
หน้าที่ในฝ่ายนี คือ การสั่งซือวัตถุดิบ วัสดุอุปกรณ์ รวมถึงสิ่งอื่นๆ ที่จำเป็นต่อการผลิต 

สินค้าของโรงงาน สำหรับหน้าที่ของงานคลังสินค้าหรือสโตร์ คือ การจัดเก็บรักษาและจ่ายวัตถุดิบให้ 
กับกระบวนการผลิตต่างๆ รวมถึงเก็บรักษาสินค้าระหว่างผลิตและผลิตภัณฑ์ 

ค. ฝ่ายการเงินและบัญชี
สำหรับหน้าที่ของฝ่ายนี้ คือ การจัดการค้านการเงินและการบัญชี เช่น การบันทึกการรับ 

และจ่ายเงิน จากลูกหนี้การค้าและเจ้าหนี้ของบริษัท การพิจารณากำหนดเวลาในการชำระหนีและดูแล 
ติดตามลูกหนี้ และในส่วนงานของการทำบัญชี คือ การรวบรวมข้อมูลต่างๆ ในการใช้จ่ายเพื่อผลิต 
สินค้า เช่น ค่าวัตถุดิบ ค่าแรงงาน ค่าใช้จ่ายในการดำเนินงาน และค่าใช้จ่ายอื่นๆ ที่เกิดขึ้นในโรงงาน 
เพื่อนำไปคำนวณหาต้นทุนในการผลิตสินค้า 

ง. ฝ่ายบุคคล
มีหน้าที่เกี่ยวข้องกับ การคัดเลือกจัดหาบุคลากร เพื่อรับเข้าทำงานในส่วนงานต่างๆ ท่ีจำ 

เป็น รวมถึงรับผิดชอบในส่วนของการว่าจ้าง การบันทึกประวัติพนักงานแต่ละคน เพื่อใช้เป็นข้อมูลที ่
สำคัญในการประเมินผลงาน เพื่อพิจารณาในเรื่องการให้ค่าตอบแทน สวัสดิการต่างๆ และการเลื่อน 
ตำแหน่ง

จ. ฝ่ายผลิต
ในส่วนงานการผลิตของบริษัทแห่งนี้สามารถแบ่งออกเป็น 3 โรงงาน คือ โรงงานกรอด้าย 

ค้อมผ้า และทอผ้า ไนส่วนงานที่ผู้วิจัยสนไจสืกษาคืองานในส่วนของโรงงานกรอด้าย ซึ่งเมื่อไค้รับใบ 
สั่งผลิตจากฝ่ายขายและการตลาดแค้ว ผู้จัดการโรงงานและวิศวกรในโรงงานจะทำการปรึกษากับหัว 
หน้าพนักงานในกระบวนการต่างๆ เกี่ยวกับปริมาณที่สามารถผลิตได้ ปริมาณสินค้าคงคลังที่มีอยู่ รวม 
ถึงสินค้าระหว่างผลิตที่ค้างอยู่ในช่วงเวลานั้นๆ ว่าสามารถตอบสนองความต้องการของลูกค้าไค้หรือ 
ไม่ และจัดลำดับการผลิตก่อนหลังสำหรับแต่ละใบสั่งผลิต โดยส่วนใหญ่แค้วยังไม่มีระบบที่แน่นอน 
ชัดเจนในการวางแผนตารางเวลาในการผลิต ทำให้ไม่สามารถทำงานให้เสร็จทันตามเวลาที่กำหนดไว  ้
ไค้เท่าไรนัก

2.4.2 กระบวนการผลิต
การผลิตเค้นด้ายของโรงงานตัวอย่างซึ่งเป็นส่วนงานกรอด้ายแบ่งออกเป็น 4 กระบวน 

การหลัก ซึ่งประกอบด้วย กระบวนการอบยืด ตีเกลียว ป่นไจ และกรอด้าย โดยรายละเอียดของการ 
ผลิตในแต่ละกระบวนการมีดังต่อไปนี้
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ก. กระบวนการ อบ ยืด
เป็นขันตอนที่นำด้ายดิบ หรือ ฟิลาเมนท์ จากผู้ส่งมอบมาทำให้ฟู และตีเกลียวเล็กน้อย 

แล้วอบด้วยฮีทเตอร์ตามอุณหภูมิที่กำหนด โดยด้ายดิบที่เป็นวัตถุดิบในกระบวนการผลิตนีมิอยู่มี 2 
ประ๓ ท แต่ละประ๓ ทจะถูกอบ ด้วยอุณหภูมิที่แตกต่างกัน คือ

- โพลิเอสเตอร์ อบที่อุณหภูมิประมาณ 195-210 องศสเซลเซียส
- ไนล่อน อบที่อุณหภูมิประมาณ 170 -  178 องศาเซลเซียส

ซึ่งขนาดด้ายที่นำมาผลิตนั้นส่วนใหญ่เป็น ด้ายเบอร์ 70/2 และ 100/2 และหลังจาก 
เล้นด้ายผ่านการอบยืดแล้วจะนำมาตรวจสอบคุณภาพเพื่อค ัดแยกผลผลิตที่ด ีและผลผลิตที่ม ีข ้อบก 
พร่องซึ่งสามารถนำไปขายในราคาที่ต ํ่ากว่าได้ โคยเล้นด้ายส่วนหนึ่งจะถูกส่งต่อไปผลิตในกระบวน 
การตีเกลียว และอีกส่วนหนึ่งถูกส่งไปจำหน่ายให้กับลูกค้า ซึ่งแสดงดังรูปที่ 2.7

วัตลุดิบจากผู้ส่งมอบ

โรงงานกรคด้าย

า r

กระบวนการ อบยืด

ไ
เล้นด้าย 
ที่นำไป?

อบยืด 
แกลิยว

รูปที่ 2.7 แผนผังการผลิตสินค้าของกระบวนการ อบยืด
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เครื่องจักรที่ใช้ในกระบวนการ อบยืด
เป็นเครื่องอบยืดเสันด้ายท่ีซ้ือมาจากต่างประเทศ มีทังหมด 8 เคร่ืองด้วยกัน แยกได้เป็น 2 

ประเภทดังนีคือ
1. เคร่ือง Scrag จำนวน 4 เคร่ือง มีหัวผลิตท้ังหมด 108 หัว ต่อเคร่ือง
2. เคร่ือง Barmax จำนวน 4 เคร่ือง มีหัวผลิตทังหมด 92 หัว ต่อเคร่ือง

เคร่ืองจักรท้ัง 2 ประเภทนี้ใช้ความเร็วของเพลาที่ใช้ในการผลิตเสันด้าย (Yam Speed) แตก 
ต่างกัน โดยเครื่อง Scrag มีความเร็วประมาณ 400 เมตรต่อนาที และเคร่ือง Barmax มีความเร็ว 
ประมาณ 200 เมตรต่อนาที เป็นผลทำใหักำลังการผลิตของทั้งสองเครื่องแตกต่างด้วยเช่นกัน จาก 
นโยบายของทางโรงงานต้องการเปิดใช้งานตลอด24 ชั่วโมงใน 1 วัน เพ๋ึอทำการผลิตเสันด้ายให้ได้ผล 
ผลิตสูงท่ีสุค

รูปที่ 2.8 เคร่ืองอบยืด Scrag
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รูปที่ 2.9 เครื่องอบยืด Barmax

ข. กระบวนการตีเกลียว
เป็นข้ันตอนในการนำตี'ายมาตีเกลียวเพ่ือให้ไค้จำนวนเกลียวตามท่ีต้องการ เป็นการทำให้ 

เล้นค้ายมีความแข็งแรงมากยิ่งขึ้น เล้นค้ายที่นำมาผลิตในกระบวนการตีเกลียวน้ีจะต้องผ่านการอบยืด 
มาแล้ว โดยที่

- โพลีเอสเตอร์ จะตีเกลียวประมาณ 120 เกลียว / เมตร
- ไนล่อน จะตีเกลียวประมาณ 85 -100 เกลียว / เมตร 

ซ่ึงนำมาจาก 2 แหล่ง คือ
1. กระบวนการอบยืด
2. ผู้ส่งมอบ ซึ่งเป็นเล้นค้ายท่ีผ่านการอบยืดมาจากภายนอกแล้ว

หลังจากทำการตรวจสอบคุณภาพเสันด้ายที่ผ่านการตีเกลียวแล้ว ผลิตภัณฑ์ที่ไค้ส่วน 
หนึ่งจะถูกส่งไปผลิตต่อในกระบวนการปีนไจหากลูกค้าต้องการให้ย้อมสีเล้นค้าย และอีกส่วนหนึ่งจะ 
ส่งไปจำหน่ายให้กับลูกค้าเนื่องจากมีความต้องการเฉพาะเล้นค้ายที่ผ่านการตีเกลียวเท่านัน โดยแผน 
ผังการผลิตสินค้าของกระบวนการตีเกลียวแสดงไล้ดังรูปที่ 2.10



26

โ ร ง ง า น ก ร ล ด ้า ย

รูปท่ี 2.10 แผนผังการผลิตสินค้าของกระบวนการ ตีเกลียว
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เป็นเครื่องจักรที่นำเข้ามาจากต่างประเทศไค้แก่ ญ่ีป็น ฮ่องกง และไต้หวัน เป็นค้น แล้วนำมา 
ปรับเทียบไห้มีสภาวะการทำงานที่เหมาะสมกับความต้องการของโรงงานกรอค้าย โดยเครื่องจักรที่ไช ้
ตีเกลียวน๋ี, มีชื่อเรียกว่า เคร่ือง Two for one มีจำนวนท้ังหมด 21 เคร่ือง มีห้วท่ีใช้ผลิตท้ังหมด 80 หัว 
และมีการตั้งค่าความเร็วของเพลาที่ใช้ในการตีเกลียวประมาณ 200 เมตรต่อนาที โดยเปีคทำงานเพ่ือ 
ผลิตเค้นค้ายตลอด24 ชั่วโมงในแต่ละวัน
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รูปที่ 2.11 เครื่องตีรกลียว Two for one

ค. กระบวนการป่นไจ
เป็นกระบวนการท่ีนำค้ายท่ีผ่านการอบยืดและตีเกลียวมาป่นให้มีรูปลักษณะเหมาะสมท่ี 

จะนำไปย้อมสีต่อไป กล่าวคือเป็นการป่นค้ายไห้ออกจากหลอดแกนเพ่ือให้สามารถนำไปย้อมไค้ 
สะดวกย่ิงข้ึน เล้นค้ายหรือวัตถูดิบท่ีนำมาผลิตในกระบวนการน้ีจะค้องผ่านการอบยืดและตีเกลียวเสีย 
ก่อน ซ่ึงมีแหล่งท่ีมาจาก 2 แหล่งดังน้ีคือ

1. กระบวนการตีเกลียว
2. ผู้ส่งมอบ ซึ่งเป็นเล้นด้ายท่ีผ่านการอบยืด และตีเกลียวมาจากภายนอกแล้ว
หลังจากป่นไจเสร็จแล้วเสันค้ายจะถูกส่งต่อไปยังกระบวนการล้อมสีที่โรงงานย้อมค้า โดยไม ่

ค้องผ่านการตรวจสอบคุณภาพ แผนผังการผลิตสินค้าของกระบวนการป่นไจแสดงไวัดังรูปที่ 2.12
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โร งงาน ก รอ ด ้าย

รูปท่ี 2.12 แผนผังการผสิฅสินค้าของกระบวนการ ป่นไจ 

เคร่ืองจักรท่ีใฟ้นกระบวนการ ป่นไจ
เครื่องจักรที่ใจัในกระบวนการปีนไจมีชื่อเรียกว่า เคร่ือง Hang มีจำนวนท้ังหมด 21 เคร่ือง 

หัวท่ีใ'จัป็นไจท้ังหมดมี 24 หัวในแต่ละเครื่อง โดยมีความเรีวรอบของเพลาที่ใจัในการปีนไจประมาณ 
250 -  290 รอบต่อนาที และมีความยาวรอบกรง 1.8 เมตร เครื่องจักรในกระบวนการนี้จะเปิดทำงาน 
เพื่อปีนไจตลอด24 ชั่วโมงลักษณะของเครื่องปีนไจแสดงดังรูปที่2.13
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รูปท่ี 2.13 เคร่ืองป่นไจ Hang

ง. กระบวนการกรอด้าย
การกรอด้ายนี้เปีนกระบวนการสุดท้ายของโรงงานซึ่งมีวัตลุประสงค์เพื่อกรอด้ายที่ได้รับ 

จากโรงย้อมผ้าเข้าหลอดแกนและนำไปจำหน่ายให้กับลูกด้าต่อไป โดยแผนผ้งการผลิตสินค้าของ 
กระบวนการกรอด้ายแสดงไว้ดังรูปที่ 2.14
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โ ร ง ง า น ย ้อ ม ผ ้า
1-------------  ~ I
! เส้นผ้ายจาก i
1 ร/ ?! กระบวนการยอม ; 
1 1

โรงงานกรอผ้าย

1r

กระบวนการ กรอผ้าย

y r

เส้นผ้ายท่ีกรอแส้วส่งให้สูกผ้า

รูปท่ี 2.14 แผนผังการผลิตสินผ้าของกระบวนการ กรอผ้าย 

เครื่องจักรท่ีใย้ไนกระบวนการ กรอผ้าย
เครื่องจักรที่ใช้ในกระบวนการกรอผ้าย มีจำนวนท้ังหมด 15 เคร่ือง หัวที่ใช้ปีนไจทั้งหมดม ี

24 หัวในแต่ละเครื่อง โดยมีความเร็วของเพลาที่ใช้ในการกรอผ้ายประมาณ 350 เมตรต่อนาที และเปิด 
ใช้เพื่อกรอผ้ายตลอด24 ชั่วโมงในแต่ละวันลักษณะของกรอผ้ายแสดงดังรูปที่2.15
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รูปท่ี 2.15 เคร่ืองกรอค้'ไย

2.43 แรงงาน
แรงงานที่ใช้ในการผลิตของโรงงานตัวอย่างนี้ส่วนใหญ่แล้วเป็นแรงงานที่มาจากทาง 

ภาคตะวันออกเฉียงเหนือ และในล้องถิ่นใกล้เคียงจังหวัดสมุทรสาคร ซ๋ึงมีทังแรงงานหญิงและชาย 
ปิจธุบันโรงงานดำเนินงานการผลิตเสันค้ายตลอด 7 วัน ใน 1 สัปดาห์ โดยมีพนักงานประจำทำงาน 2 
กะ คือ

กะเช้า เวลา 8.00 -  20.00น.
กะคึก เวลา 20.00 -  8.00น.

จำนวนพนักงานในระดับปฏิบัติการ (Operator Level) ในปีจชุบันมีจำนวนทังหมด 
138 คน แบ่งเป็นพนักงานในกระบวนการผลิตต่างๆ แสดงไค้ตังตารางท่ี 2.3 ซ่ึงมีหัวหนัาพนักงาน 
คอยควบคุมดูแลการปฏิบัติงานกระบวนการละ 1 คน รวมถึงมีวิศวกรประจำโรงงานอยู่ท้ังหมด 5 คน 
ซึ่งมีหน้าที่ในการควบคุมการผลิตในแต่ละส่วนงานที่ไค้รับมอบหมาย โดยลักษณะงานที่ทำอยู่นันจะ 
ค้องอาศัยพนักงานในระดับปฏิบัติการท่ีมีความชำนาญพอสมควรในการทำงานร่วมกับการทำงานของ 
เคร่ืองจักร และในกรฌีที่มีการเร่งผลิตสินค้าใหัทันตามความค้องการของลูกค้า โรงงานจะจัดใหัมีการ 
ทำงานล่วงเวลาขึ้นและคิดอัตราค่าตอบแทนตามเวลาการทำงานของพนักงานแต่ละคน
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ตารางท่ี 2.3 ตารางแสดงจำนวนพนักงานในระดับปฎิบ้ติการของโรงงานตัวอย่าง

<บ

จำนวนพนักงาน (คน)
พนกงาน

อบยืด ตีเกลียว ป่นไจ กรอด้าย รวม

1.พนักงานปฏิบัติการ 30 30 18 44 122

2. พนักงานตรวจสอบคุณภาพ 6 4 - 6 16

รวม 36 34 18 50 138
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2.5 สธุป
จากการสำรวจวรรณกรรมและทฤษฎีที่เก่ียวข้อง พบว่างานท่ีวิจัยท่ีผ่านมาในต่างประเทศจาก 

ผู้เช่ียวชาญท่านต่างๆ น้ัน ได้มีการนำเสนอระบบการวัคสมรรถนะการดำเนินงานมาใช้อย่างแพร่หลาย 
ท้ังด้านธุรกิจ และอุตสาหกรรม ในส่วนของเทคนิคกระบวนการลำดับชันเชิงวิเคราะห์ มีการนำมาใช ้
ในด้านต่างๆ เช่น การเลือกทำเลที่ตั้งโรงงาน การวิเคราะห์ความต้องการของลูกค้า การหานำหนักของ 
ป็จจัยท่ีมีความสำคัญต่อการวัคสมรรถนะการดำเนินงาน เป็นด้น และอีกทฤษฎีหนึ่งที่มีความสำคัญใน 
งานวิจัยน้ีคือ หลักการถึกษาวิธีการทำงานเพื่อเพิ่มผลผลิต

สำหรับการถึกษาสภาพทั่วไปของโรงงานตัวอย่าง ซึ่งเป็นโรงงานกรอด้าย มีลักษณะการ 
ปริหารงานเป็นแบบครอบครัว โดยผลิตเสันด้ายจำหน่ายให้แก่ลูกค้าทั้งในและต่างประเทศ และได ้
เสนอถึงความเป็นมาโดยสังเขป สภาพการผลิตในปีจชุบัน ซ่ึงกล่าวถึงหน้าที่ของแต่ละหน่วยงาน เช่น 
ฝ่ายการขายและตลาด ฝ่ายจัดซ้ือ ฝ่ายการเงินและบัญชี ฝ่ายบุคคล และฝ่ายผลิตซ่ึงเป็นหน่วยงานท่ีผู้ 
วิจัยสนใจถึกษาเพื่อนำระบบการวัคสมรรถนะมาประอุกด้ใช้ โดยมีขั้นตอนการผลิต 4  กระบวนการ 
คือ งานอบยืด งานตีเกลียว งานป่นไจ และงานกรอด้าย ซึ่งมีหน้าที่แตกต่างกันออกไปตามวัตถุ 
ประสงค์ของการผลิต ในแต่ละกระบวนการมีการปฏิบัติงานร่วมกันระหว่างเครื่องจักรและพนักงาน 
โดยเครื่องจักรที่ใช้ในการผลิตนำเข้ามาจากต่างประเทศ และแรงงานส่วนใหญ่ของโรงงานแห่งนี้มา 
จากภาคตะวันออกเฉียงเหนือและในท้องถิ่นใกล้เคียง
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