
บทนีเป็นการเสนอถึงผลจากการคำเนินงานวิจัยที่มาผ่านมาในวิทยานิพนธ์เล่มนี้ และกล่าวถึง 

ข ้อ เส น อแน ะใน การน ำระบ บ การว ัคส ม รรถน ะไป ใช ้งาน ใน ห น ่วยงาน และการว ิจ ัย ใน คร ั้งต ่อไป  

สามารถสรุปดังต ่อไปนี้

6.1 สรุปปัจจัยและตัวชี้วัดสมรรถนะการดำเนินงานผลิตของโรงงานตัวอย่าง
จากการสำรวจและรวบรวมข้อมูลโคอการระคนความคิดเห็น จากการสัมภาษณ์และการตอบ 

ข้อคำถามในแบบสอบถามของกลุ่มบ ุคลากรในโรงงานตัวอย่างค้านปีจจัยท ี่ม ีความสำคัญต่อการผลิต 

คือ เครื่องจักร พนักงาน วัตถุดิบ วิธ ีการทำงาน และการจัดการการผลิต ผู้วิจัยไค้นำเครื่องมือการควบ 

คุมคุณภาพยูค1 2 3ใหม่ 7 อย่าง คือ แผนผังผังกลุ่มเชื่อมโยง (Affinity Diagram) และหลักการกำหนดปีจจัย 

การตัดสินใจในกระบวนการลำตับชั้นเช ิงว ิเคราะห์ท ี่เสนอโดย Keeney และ Raiffa มาใช้เพ ื่อกำหนด 

ปีจจัยย่อยที่ม ีความสำคัญต่อการผลิตในปิจจัยหลักค้านต่างๆ

สำหรับการพัฒนาตัวชี้ว ัดสมรรถนะการผลิตนั้นผู้ว ิจ ัยไค้นำมาจากการศึกษา และค้นคว้าจาก 

งานวิจัยที่ผ่านมาและไค้จากการประชุมร่วมคับกลุ่มวิศวกรและหัวหน้าพนักงาน ในกระบวนการผลิต 

ต่างๆ ท ี่ม ีส ํวนเก ี่ยวข ้องในการกำหนดต ัวช ี้ว ัคสมรรถนะท ี่ม ีความเหมาะสมก ับหน ่วยงานผล ิตใน  

ปีจจุบัน โดยป็จจัยและตัวชี้ว ัดสามารถสรุปไค้ต ังนี้

1. ปจจัยค้านเครื่องจักร

1.1 สมรรถนะการผลิตของเครื่องจักร

ตัวชี้วัค คือ ประสิทธิภาพการผลิตโดยรวมของเครื่องจักร (OEE)

2. บัเจจัยค้าน-พนักงาน

2.1 สมรรถนะการทำงานของพนักงาน

ตัวชีวัด คือ ปริมาณผลผลิตที่ดี / จำนวนพนักงาน / วัน
2.2 ความรับผิดชอบของพนักงาน

ตัวช ีว ัดค ือ จำนวนพนักงานที่ขาดงาน/ส ัปดาห ์
3. ปีจจัยค้านวัตถุดิบ

3.1 คุณภาพวัตถุดิบ
ตัวชี้วัค คือ ปริมาณวัตถุดิบที่เสีย / ปริมาณวัตถุดิบนำมาผลิตทั้งหมด / วัน
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3.2 สมรรถนะด้านการใช้วัตถุดิบ
_ J  ;  /   ̂ 1>
ตัวชีวัด คือ ปริมาณผลผลิตทีคี / ปริมาณวัตถุดิบนำมาผลิตทงหมด / วัน

4. ปัจจัยด้านวิธีการทำงาน

4.1 ความล่าช้าในการผลิต

ตัวชีวัด คือ เวลาเฉลี่ยที่ส ินค้ารอผลิตในแต่ละวัน

5. ป็จจัยด้านการจัดการการผลิต

5.1 สมรรถนะด้านการจัดการการผลิต

ตัวชีวัด คือ จำนวนงานที่เสร็จทันเวลา / จำนวนงานทังหมด / สัปดาห์

6.2 สรุปค่าน้ําหนักความสำคัญของแต่ละปัจจัย
เม ื่อทราบถึงปัจจัยที่ม ีความสำคัญต่อการผลิตและตัวชี้ว ัดสมรรถนะในด้านต่างๆ ของโรงงาน 

ตัวอย่างแล้ว สามารถกำหนดเป ็นโครงสร้างการตัดสินใจเพ ื่อพ ิจารณาหาค่าน ํ้าหนักความสำคัญจาก  

ความคิดเห ็นของ ผู้บริหาร วิศวกร และหัวหน้าพนักงาน โดยใช้เทคนิคกระบวนการลำดับชั้นเชิง 

วิเคราะห์ สามารถประมวลผลที่ได้จากซอฟต์แวร์สำเร็จรูป Expert Choice ทั้งนี้เพ ื่อความสะดวกและ 

รวดเร็วซึ่งพบว่า ปัจจัยค้านเครื่องจักรมีค่านำหนักมากที่ส ุดเท่ากับ 36.7 % โดยปัจจัยอื่นๆ มีค่ารองลง 

มา โดยแสดงดังรูปที่ 6.1

รูปที่ 6.1 แสดงค'านํ้าหนักความสำคัญของปัจจัยที่ม ีความสำคัญต่อการผลิต
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6.3 ผลการวัดสมรรถนะการดำเนินงานการผลิตของโรงงๅ'นตัๆอย่าง
ในส ่วนน ีเป ็นข ันตอนในการว ัคสมรรถนะการคำเน ินงานผล ิตโคยใช ้ต ัวช ี'ว ัคโนฎขจ ัยค้าบ 

ต่างๆ ทีได้พัฒนาขึนจากขันตอนที่ผ ่านมาเพื่อคืกษา และประมวลผลเพื่อเป ็นสารสนเทศในการปรับ  

ปรุงแก้ไข โดยผู้วิจัยได้สร้างร ะบบฐานข้อมูลการวัคสมรรถนะขึ้นจากซอฟต์แวร์สำเร็จรูป MS Access 

เพ ื่อใช ้ในการปร ะมวลผลหาค่าต ัวชีว ัด โดยเร ิ่มทำการเก ็บข ้อม ูลการปฏิบ ัต ิงานในกระบวนการผลิต  

ต่างๆ ซึ่งมี 4 กระบวนการ คือ อบยืด ตีเกลียว ป่นไจ และกรอด้าย ในเด ือนกันยายน 2543 สามารถ 

สรุปค่าเฉลี่ยของตัวชี้วัค ดังตารางที่ 6.1

ตารางที 6.1 ตารางแสดงผลค่าเฉล่ียตัวช้ีวัดสมรรถนะของป็จจัยด้ๅนต่างๆในเดือนกันยายน

ป ัจ จ ัย ต ัว ช ี้ว ัด
ก ร ะ บ ว น

ร ว ม
อ บ ยืด ต ีเก อ ีอ ว ป ัน ไ จ ก รอ ด ้วย

1. เค ร ิ่อ ง จ ัก ร

1.1 สมรรถนะการผลิ»!ของเครื่องจักร ประสิทธิภาพการผลิตโดยรวม 
ของเครื่องจักร /  วัน 6 6 . 9 0  % 6 1 . 4 9 % 8 1 . 9 9 % 5 5 . 2 8 % -

2. พ น ัก ง า น

2.1 สมรรถนะการทำงานของพนักงาน ปริมาณผลผลิตท ี่ด ี/จำนวนพนักงาน/ วัน 1 1 1 . 0 2 1 3 0 . 8 7 2 8 1 . 0 2 3 5 . 2 4 -

2.2 ความรบผิดชอบ ของหนักงาน จำนวนพนักงานที่ขาดงานในแต่ละสัปดาห์ - - - - 1 5 . 7 5

3. วัตล ุด ิบ

3.1 คุณภาพวัตถุดิบ
ปริมาณวัตถุดิบที่เสีย / ปริมาณวัตถุดิบ 
ที่นามาผลิตทั้งหมด/วัน 2 . 3 8 % 2 . 8 5 % 1 . 0 3 % 1 . 7 9 % -

3.2 สมรรถนะด้านการใช้วัตถุดิบ ปริมาณผลผลิคที่คี / ปริมาณวัตถุดิบ 
ที่นำมาผลิตทั้งหมด / วัน 7 8 . 7 5 % 7 3 . 5 0 % 9 3 . 5 8 % 6 5 . 8 1 % -

4. ว ิธ ีก า รท ำงา น

4.1 ความล่าช้าในการผลิต เวลาเฉลี่ยที่ส ินค้ารอผลิตในแต่ละวัน 4 .5

เท _ 8 4 - -

5. ก า ร จ ัด ก า ร ก า ร ผ ร ต

5.1 สมรรถนะด้านการจัดการ การผลิต จำนวนงานที่เสรีจทนเวลา /  จำนวนงาน 
ท ั้งห มด/ส ัปดาห ์ - - - - 8 5 . 1 6 %
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6.4 สรุปผลการปรับปรุงแกไข

หลังจากได้ทราบถึงผลจากการปฏิบ ัต ิงานในกระบวนการผลิตต่างๆ ทำให้ทราบถึงค่าตัวชี้ว ัด 

ที่บ ่งช ีสภาพการปฏิบ ัต ิงานพบว่า กระบวนการกรอด้ายเป ็นส ่วนงานท ี่ควรจะทำการปรับปรุงแก้ไข  

มาสที่ช ุด เน ื่องจากต ัวช ี้ว ัดสมรรถนะในด ้านต ่างๆ ม ีค ่าไม ่เป ็นที่พอใจเมื่อเปรียบเทียบกับส่วนงาน  

อื่นๆ ตัวอย่างเช่น ด้านสมรรถนะการผลิตของเครื่องจักร และสมรรถนะการทำงานของพนักงาน อยู่ 

ใน เกณ ฑ ์ต ํ่า  ซ ึ่งสอดคล ้องก ับความต ้องการของผ ู้บ ร ิห ารโรงงาน  ต ังน ั้น ใน การใช ้ระบบการว ัค  

สมรรถนะเช้ามาเพื่อวัดผลการปฏิบัติงานนั้น จึงเป ็นการเน้นยํ้าถึงป็ญหาที่เก ิดขึ้นในปีจรุบ ันได้ด ียิ่งขึ้น 

ส ำห ร ับ ก ารป ร ับ ป ร ุงแก ้ไข ใน ก ระบ วน ก ารก รอ ด ้าย  ผ ู้ว ิจ ัยไต ้ใช ้เท คน ิคการศ ึกษาว ิธ ีการท ำงาน  

(Methods Study) โดยแบ ่งหน ้าท ี่การทำงานของพน ักงานในกระบวนการเส ียใหม ่ในเด ือนต ุลาคม  

2543 เป็นการปรับเปลี่ยนลักณะการปฏิบัต ิงานเติมเพื่อให้เกิดความเหมาะสมมากยิ่งข ึ้น ทำให ้สามารถ  

ลดความสูญเปล่าจากการทำงานของเครื่องจักรได้อย่างดียิ่ง ซึ่งส่งผลต่อสมรรถนะการผลิตของเครื่อง 

จักร และทำให้ค่าตัวชี้ว ัดมีการพัฒนาขึ้นดังนี้

- ค ่าประสิทธิภาพการผลิตโดยรวมของเครื่องจักร / วัน เพิ่มขึ้น 18.40 %

- ปริมาณผลผลิตที่ดี / จานวนพนักงาน / วัน เพิ่มขึ้น 18.53 %

- ปริมาณวัตถุดิบที่เสีย / ปริมาณวัตถุดิบที่นำมาผลิตทั้งหมด / วัน เพิ่มขึ้น 3.35 %

- ปริมาณผลผลิตที่ดี / ปริมาณวัตถุดิบที่นำมาผลิตทั้งหมด / วัน เพิ่มขึ้น 17.47 %โ บ !  ร ' 0, ไ I
- จำนวนงานทีเสรจตามเวลา / จำนวนงานทังหมด / ส ัปคาห ้ เพิมขึน 4.05 %

และผลจากการวิเคราะห์ด้วย ค่าทดสอบทางสถิติ t -  test ด้วยซอฟต์แวร์ JMP แสดงดังภาค 

ผนวก ข. พบว่า ค่าประสิทธิภาพการผลิตโดยรวมของเครื่องจักร / วัน ค่าปริมาณผลผลิตที่ดี / จำนวน 

พนักงาน / วัน และ ปริมาณผลผลิตที่ดี / ปริมาณวัตถุดิบที่นำมาผลิตทั้งหมด / วัน มีความแตกต่างกัน 

อย่างมีนัยสำคัญที่ระดับความเชื่อมั่น 99.99 % แสดงให้เห็นถึงการมีดวามแตกต่างกันอย่างชัดเจนของ 

ค่าตัวชี้ว ัดของก่อนและหลังการปรับปรุง แต่สำหรับค่า ปริมาณวัตถุดิบที่เสีย / ปริมาณวัตถุดิบที่นำมา 

ผลิตทั้งหมด / วัน และจำนวนงานที่เสร็จตามเวลา / จำนวนงานทั้งหมด / สัปดาห์ น ั้นใม ่ม ีความแตก 

ต่างก ันในทางสถิต ิ ส ังเกตได้จากระดับความเชื่อม ั่นที่จะยอมรับความแตกต่างก่อนและหลังการปรับ

ปรุงวิธ ีการทำงาน มีค่าเพียง 42.17 % และ 48.85 % ตามลำดับ
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6.5 ข้อเสนอแนะ

ข้อเสนอแนะในงานวิจัยครังน ี ผู้ว ิจัยไค้สรุปเป็นหัวข้อที่สำคัญ 4 ข้อ เพื่อเป็นแนวทางในการ 

คืกษาวิจ ัยค ้านการวัคสมรรถนะการคำเน ินงาน1ในโอกาสต ่อไปของผ ู้'ท ี่สนใจท ่านอ ื่นๆ และเป็นข้อ 

เสนอแนะเพ ื่อการปรับปรุงแก้ไขในโรงงานตัวอย่าง มีรายละเอียดตังต่อใปนี่

1. การนำระบบการวัดสมรรถนะไปใช้ในหน่วยงานอื่นๆ

จากการศึกษางานวิจัยทีผ่านมาจากต่างประเทศพบว่า ไค้ม ีการนำระบบการวัดสมรรถนะ 

การดำเน ินงานไปประยุกต ์ใช ้ในหน่วยงานต่างๆ เช่น การตลาด สาธารณสุข การขาย การศึกษา ฯลห 

ซึ่งม ีหลักการในการปฏิบ ัต ิงานที่คล ้ายคลึงก ัน โดยมีวัตอุประสงค์เพื่อชี้วัดสภาพการปฏิบัต ิงานที่เป็น 

อย ู่โดยพ ิจารณ าจากค ่าต ัวช ีว ัดซ ึ่ง เป ็นข ้อม ูลท ี่สำค ัญ ในการหาแนวทางการปร ับปร ุงแก ้ไข เพ ื่อ เพ ิ่ม  

สมรรถนะให้ส ูงยิ่งข ึ้น และควรมีการส่งเสริมอย่างเป็นรูปธรรมมากยิ่งขึ้น ทั้งในหน่วยงานของภาครัฐ 

และเอกชนในภาคธ ุรก ิจและอ ุตสาหกรรม เป ็นการส ่งเสร ิมให ้เก ิดจ ิตสำน ึกในค ้านการเพ ิ่มผลผล ิต  

อย่างต่อเนื่อง

2. การกำหนดมาตรฐานและเป้าหมายค่าตัวชี้ว ัดสมรรถนะในการปฏิบัต ิงาน

เม ื่อไค้นำระบบการวัดสมรรถนะมาใช้ในกระบวนการผลิตต่างๆ ของโรงงานตัวอย่าง ใน  

ระยะเร ิ่มแรกแล้ว ขันตอนต่อไปที่สำคัญอย่างหนึ่งที่ผู้ว ิจัยคิดว่าเป็นเรื่องที่ม ีความจำเป็นอย่างยิ่ง คือ 

การกำหนดค่ามาตรฐานและเป้าหมายของตัวชี้วัคสมรรถนะ ซึ่งมีความสำคัญต่อการควบคุมมาตรฐาน 

การดำเนินงานให้มีความสมํ่าเสมอ และยังเป็นเกณฑ์พื้นฐานในการพัฒนาเพื่อเพิ่มสมรรถนะการผลิต 

ให ้ส ูงยิ่งข ึ้นตามเป้าหมายที่วางไว้

การกำหนดมาตรฐานและเป ้าหมายของค ่าต ัวช ี้ว ัคสมรรถนะนั้นควรมาจากบ ุคลากรท ี่ม  ี

ส ่วนเก ี่ยวข ้องในแต่ละกระบวนการผล ิต เช่น วิศวกร หัวหน้าพนักงาน เนื่องจากเป็นผู้ที่ทราบถึง 

สภาวะการปฏิบัต ิงานไค้ด ีกว่าบ ุคคลอื่นๆ จากภายนอกที่ไม ่ไค้ม ีความเชี่ยวชาญและประสบการณ์ การ 

ทำงานในโรงงานตัวอย่าง ดังนั้นจะเห็นว่าการวัดสมรรถนะการคำเนินงานจะเกิดผลดีต ่อหน่วยงานไค  ้

นั้น จะค้องไค้ร ับความร่วมมือที่ด ีจากบุคลากรภายในหน่วยงานอย่างดีย ิ่ง โดยค่ามาตรฐานสามารถ 

กำหนดให้เป ็นช่วงของตัวเลขและค่าเป้าหมายควรอยู่เหนือค่ามาตรฐานเล็กน้อย และควรตังอยู่บนพืน 

ฐานของความเป็นจริงที่ว ่าหน่วยงานมีความสามารถที่จะทำไค้ เช่น ค่ามาตรฐานประสิทธิภาพการ 

ผลิตโดยรวมของเครื่องกระบวนการ อบยืด เท่ากับ 65.25 % -  68.25 % และมีเป้าหมายอยู่ที่ 70 %
3. การพัฒนาและปรับปรุงปีจจัยที่ม ีความสำคัญต่อการดำเนินงานและตัวชีวัดสมรรถนะ1 „ 0 I 1 1  J 7  1 ไ,

ในการวัดสมรรถนะการดำเน ินงานของหน่วยงานต่างๆ นัน จะต้องมีการพัฒนาและปรับ 

ปรุงป ีจจัยท ี่ม ีความสำคัญและตัวช ี้ว ัดสมรรถนะให ้ม ีความเหมาะสมกับสภาพการปฏิบ ัต ิงานอยู่เสมอ 

เน ื่องด้วยสถานการณ์ที่เปลี่ยนแปลงอยู่ตลอดเวลาดังเช่นใน!เจชุบ ันนี โดยผู้บริหารเองจะต้องให้ความ 

สำคัญในเรื่องนี หากไม่สามารถพัฒนาหาปีจจัยและตัวชีวัค ท ี่เหมาะสมให้ก ับหน่วยงานไค้แล้ว
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จะเป็นการวัดผลสมรรถนะที่ไม1ได้ให ้ข ้อมูลที่ม ีความสำคัญ และทันต่อเหตุการณ์แต่อย่างใด ทำให้เกิด 

ความสูญเปล่าทั้งเวลา และเงินทุน

4. การปรับปรุงแก้ไขในโรงงานตัวอย่าง

จากข้อจำกัดในด้านเงินทุนเพื่อซื้อเครื่องจักรหรืออุปกรณ์ต่างๆ ในการเพิ่มประสิทธิภาพ 

ผลิตของโรงงานตัวอย่างให้ดีย ิ่งขึ้นนั้น ผู้ว ิจ ัยมีความเห็นว่าควรมีการวางแผนงานการซ่อมบำรุงรักษา 

เครื่องจักรในแต่ละส ่วนงานให ้สามารถใข ้งานได้ด ี ซึ่งเป็นวิธีการที่เส ียค่าใช้จ่ายห้อยลงมากกว่าการ 

ซื้อเครื่องจักร แต ่อย ่างไรก ็ด ีหากโรงงานม ีความพร้อมในด้านเง ินท ุนก ีสามารถพ ิจารณาการเปลี่ยน  

เครื่องจ ักรใหม่ได ้โดยจะด้องวิเคราะห ์ถ ึงความคุ้มค ่าทางด้านเศรษฐศาสตร์ควบคู่ไปกับประโยชน ์ใน  

การใช้งานด้วย
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