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บทคดัย่อ 

งานวิจยัน้ีมีวตัถุประสงคเ์พ่ือปรับปรุงการผลิตประกบัราง พร้อมกบัคดัเลือกพนกังานท่ีเหมาะสมในการปฏิบติังาน

ภายหลงัการปรับปรุง โดยทาํการศึกษาและปรับปรุงใน 2 ระดบั ไดแ้ก่ ระดบักระบวนการและระดบักิจกรรม โดยในระดบั

กระบวนการเป็นการปรับปรุงกระบวนการท่ีเป็นคอขวด โดยใชเ้ทคนิคการวิเคราะห์ ทาํไม ทาํไม พร้อมใชห้ลกัการ ตดั รวม 

สลบัขั้นตอน และทาํให้ง่าย เพ่ือตดักระบวนการท่ีเป็นคอขวด และศึกษากิจกรรมการผลิตดว้ยแผนภูมิกิจกรรมพหุคูณ เพ่ือ

วิเคราะห์จาํนวนเคร่ืองจกัรท่ีมากท่ีสุดท่ีพนักงานสามารถปฏิบติังานได ้จากนั้นกาํหนดสมรรถนะประจาํหน้าท่ีเพ่ือเป็น

เกณฑใ์นการคดัเลือกพนกังานโดยประยกุตใ์ชก้ระบวนการลาํดบัชั้นเชิงวิเคราะห์ในการหาค่านํ้าหนกัความสาํคญัของเกณฑ ์

ผลการวิจยัพบว่า สามารถลดขั้นตอนการปฏิบติังานจาก 9 ขั้นตอน เหลือ 8 ขั้นตอน และสามารถลดจาํนวนพนกังานจาก 5 

คน เหลือเพียง 2 คน โดยทั้งสองคนท่ีปฏิบติังานไดถู้กคดัเลือกจากสมรรถนะประจาํหน้าท่ีท่ีสําคญั คือ 1.การปรับตั้งค่า

เคร่ืองจกัร มีความสาํคญั 0.340 2.การตรวจสอบคุณภาพช้ินงาน มีความสาํคญั 0.367 3.การส่ือสาร มีความสาํคญั 0.178 และ 

4.การอ่านแบบ มีความสาํคญั 0.115 ผลลพัธ์ท่ีไดส้ามารถลดร้อยละการวา่งงานของพนกังาน จากเดิมเฉล่ียร้อยละ 63.56 เป็น 
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เฉล่ียร้อยละ 34.65 หรือลดลงร้อยละ 45.48 แต่ ร้อยละการทาํงานของเคร่ืองจกัร เฉล่ีย ก่อนปรับปรุง ร้อยละ 76.16 และหลงั

ปรับปรุง มีร้อยละการปฏิบติังานเฉล่ีย ร้อยละ 63.56 หรือ ลดลงข้ึนร้อยละ 16.54 

คาํสําคญั: แผนภูมิกิจกรรมพหุคูณ, การวิเคราะห์ ทาํไม ทาํไม, สมรรถนะประจาํหนา้ท่ี, กระบวนการลาํดบัชั้นเชิงวิเคราะห์ 

Abstract 

The aim of this research is to improve the rail joint production performance together with appropriate personnel 

selection process for after-improvement work. The investigation and improvement are done in two levels: process level 

and activity level. At process level, improvement is done at the bottleneck process using why-why analysis approach along 

with Eliminate-Combine-Rearrange-Simplify (ECRS) principle. Next, production activity is studied through multiple-

activities chart to determine the maximum number of machines which workers can handle. In order to establish staff 

selection criteria, proper capability for each task is determined by applying Analytical Hierarchy Process to obtain weights 

for each criterion. The results are reduction of operations processes from 9 stages to 8 stages and personnel reduction from 

5 workers to 2 workers. Those two staffs are chosen based on weights for essential tasks, which are 0.340 for machine 

setting adjustment, 0.367 for product quality test, 0.178 for communication, and 0.115 for read ability to the drawings. 

Besides that, such improvement can reduce the average percentage of the idle time from 63.56 to 34.65 or a decrease 16.54 

percentage but reduce the percentage of machine work rate from 76.16 to 63.56 or a decrease 16.54 percentage. 

Keywords: Multiple Activity, Why-Why Analysis, Functional Competency, Analytical Hierarchy Process

1. บทนํา 

การพัฒนาโครงข่ายระบบการขนส่งทางรางของ

ประเทศ เป็นนโยบายท่ีสําคญัในการพฒันางานด้านการ

ขนส่งทางรางของประเทศ เพ่ือรองรับจาํนวนผูโ้ดยสาร

และปริมาณการขนส่งท่ีเพ่ิมมากข้ึน อีกทั้งยงัเป็นการลด

ตน้ทุนและระยะเวลาในการขนส่ง โดยการพฒันาโครงข่าย

ทางรถไฟในปัจจุบัน ให้เป็นรถไฟทางคู่ และกําหนด

เป้าหมายต้องการเพ่ิมสัดส่วนทางคู่ในปี 2567 เป็นดังน้ี 

ทางคู่จากเดิม ร้อยละ 6 เป็นร้อยละ 65, ทางเด่ียวร้อยละ 91 

เป็นร้อยละ 33 และทางสามจากร้อยละ 3 เป็นร้อยละ 2 

ตามลาํดบั [1] ซ่ึงจะส่งผลทาํให้มีความตอ้งการใชช้ิ้นส่วน

สําหรับผลิตเป็นรางรถไฟมีจํานวนมากข้ึน  กอปรกับ

นโยบายไทยเฟิร์ส (Thai First) ของกระทรวงคมนาคม ท่ี

ต้องการสนับสนุนอุตสาหกรรมภายในประเทศ ภายใต้

สโลแกน “ไทยทาํ ไทยใช ้คนไทยตอ้งไดก่้อน” ทาํให้การ

ใชช้ิ้นส่วนต่างๆ เพ่ือใชส้ําหรับการขยายเส้นทางของการ

รถไฟ มีการใช้ช้ินส่วนจากภายในประเทศเพ่ิมข้ึนโดย

ช้ินส่วนท่ีมีความสาํคญัต่อการขยายเส้นทางของการรถไฟ 

คือ ประกบัราง (Insulated Rail Joint: IRJ) สาํหรับประกอบ

รางรถไฟเขา้ดว้ยกนั ดงัรูปท่ี 1 

 

 
รูปท่ี 1 ตวัอยา่งประกบัราง 

 

รูปท่ี 1 แสดงตวัอย่างการประกอบรางรถไฟ โดยขอ้ต่อ

รางรถไฟหรือประกบัรางจะมีคุณสมบติัเป็นฉนวน ซ่ึงเป็น

ส่วนหน่ึงของระบบอาณัติสญัญาณในการบอกตาํแหน่งของ

รถไฟ มีอายุการใช้งานอยู่ในช่วงร้อยละ 30 ถึงร้อยละ 50 

ของอายุรางรถไฟ [2] ทาํให้มีงานวิจัยท่ีเก่ียวข้องกับ IRJ 

มุ่งเน้นท่ีจะศึกษาเพ่ือเพ่ิมอายุการใช้งาน เช่น มีการศึกษา
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รูปแบบของ IRJ เป็นแบบฝังพร้อมทั้ งศึกษาผลกระทบท่ี

เกิดข้ึน [3] รวมถึงศึกษาเพ่ือกาํหนดตาํแหน่งในการติดตั้ง 

IRJ [4]  

จากความตอ้งการใชป้ระกบัรางท่ีมีปริมาณเพ่ิมข้ึนตาม

การขยายตัวของเส้นทางรถไฟในประเทศ ทาํให้ผูผ้ลิต

จาํเป็นตอ้งเพ่ิมกาํลงัการผลิตใหส้ามารถส่งมอบประกบัราง

ให้สอดคล้องกับความต้องการดังกล่าว นอกจากน้ีแล้ว

ผูป้ระกอบการตอ้งรับภาระตน้ทุนท่ีมีแนวโน้มสูงข้ึน อนั

เน่ืองมาจากราคาเหล็กท่ีมีแนวโน้มเพิ่มข้ึน เป็นภาระของ

ผูป้ระกอบการท่ีไม่สามารถขยบัราคาของประกับรางให้

สูงข้ึนตามแนวโน้มราคาวัตถุดิบได้ เน่ืองจากเป็นงาน

ประมูลท่ีมีการทาํสัญญาไวล่้วงหนา้ ดงันั้น ผูป้ระกอบการ

จึงจาํเป็นท่ีจะตอ้งเพ่ิมประสิทธิภาพการผลิตของประกับ

ราง ในการลดตน้ทุนและเพ่ิมความสามารถในการแข่งขนั 

ดว้ยแนวคิดระบบการผลิตแบบลีน [5] นอกจากน้ีแลว้ การ

ลดต้นทุนหรือเพิ่มผลผลิตสามารถศึกษากระบวนการ 

กิจกรรมและการเคล่ือนไหว และความสูญเปล่า ทาํให้

สามารถลดรอบเวลาการปฏิบติังานส่งผลให้สามารถเพ่ิม

ผลผลิตได้ [6] จากการศึกษาข้อมูลการผลิตพบว่ามี

กระบวนการหลกั คือ กระบวนการดา้นงานแมชชีน ซ่ึงเป็น

กระบวนการตดั ปรับขนาด และเจาะรู วตัถุดิบให้ตรงตาม

ข้อ กํา ห น ด ข อ ง ลู ก ค้า  โ ด ย ใ น ก า ร ศึ ก ษ า วิ จัย ค ร้ั ง น้ี

ทาํการศึกษาและปรับปรุงดา้นงานแมชชีน เน่ืองจากเป็น

งานท่ีมีความสูญเปล่าจากกิจกรรมท่ีไม่ก่อให้เกิดคุณค่า 

( Non Value Activity: NVA) ไ ด้แ ก่  ก า ร ร อ ค อ ย ข อ ง

พนกังานและการรอคอยของเคร่ืองจกัร รวมถึงเวลาทาํงาน

ร่วมกนัระหว่างพนักงานและเคร่ืองจกัร ซ่ึงไม่ก่อให้เกิด

คุณค่าในการปฏิบติังาน ในส่วนของกระบวนการดา้นงาน

แมชชีนพบว่า เป็นกระบวนการดําเนินงานท่ีพนักงาน

ทาํงานร่วมกับเคร่ืองจักร มีงานวิจัยหลายงานท่ีทําการ

ปรับปรุงเพ่ือเพ่ิมประสิทธิภาพการปฏิบติังาน โดย [7] ทาํ

การปรับปรุงการติดตั้งแม่พิมพ์โดยการวิเคราะห์ 5W1H 

พร้อมปรับปรุงด้วยหลักการ ECRS นอกจากน้ีแล้วยงัมี

งานวิจยัท่ีทาํการปรับปรุงประสิทธิภาพการผลิตดว้ยการลด

เวลาการหยดุของเคร่ืองจกัรแบบฉุกเฉิน (Breakdown) ดว้ย

การวางแผนการบาํรุงรักษาเชิงป้องกัน เพ่ือลดเวลาหยุด

ฉุกเฉินของเคร่ืองจกัร [8] รวมถึงมีงานวิจยัท่ีทาํการศึกษา

การทาํงานระหว่างพนักงานกับเคร่ืองจกัร ด้วยกิจกรรม

พหุคูณ (Multiple Activity) เพ่ือทาํการศึกษากิจกรรมการ

ปฏิบติังาน ([9],[10]) และเขียนแผนภูมิการปฏิบติังาน เพ่ือ

หาจํานวนพนักงานท่ีเหมาะสมในการปฏิบัติงานตาม

กิจกรรมพหุคูณ ส่งผลใหมี้การปรับจาํนวนพนกังานเพ่ือลด

ความสูญเปล่าในกระบวนการ ดงันั้นจึงจาํเป็นตอ้งมีการ

คดัเลือกพนักงานท่ีเหมาะสมตามจาํนวนพนักงานท่ีมีการ

ปรับปรุง นอกจากน้ีไดมี้งานวิจยัท่ีเก่ียวขอ้งกบัการคดัเลือก

พนกังาน โดยใชก้ารตดัสินใจแบบหลายหลกัเกณฑ ์(Multi 

Criteria Decision Making) สําหรับคัด เ ลือกพนักงาน ท่ี

เหมาะสม เช่น งานวิจยัของ [11] ทาํการเปรียบเทียบวิธีการ

ตัดสินใจด้วยวิธีกระบวนการลําดับชั้ นเชิงวิ เคราะห์  

(Analytical Hierarchy Process: AHP), เทคนิคเรียงลําดับ

ต า ม อุ ด ม ค ติ  (Technique for Order of Preference by 

Similarity to Ideal Solution: TOPSIS), การรวมแบบถ่วง

นํ้าหนกัอยา่งง่าย (Simple Additive Weighting :SAW) และ

วิธีการจดัลาํดับความพึงพอใจขององค์กรเพ่ือเพิ่มคุณค่า

การประเมินผล (Preference Ranking Organization Method 

for Enrichment Of Evaluations: PROMENTHEE) โ ดยมี

เกณฑ์การตัดสินใจ คือ ความรู้, ทักษะ, ความสามารถ, 

สภาพร่างกายและทศันคติ นอกจากน้ีแลว้ ยงัมีงานวิจยัของ 

[12] ประยุกต์ใช ้Fuzzy AHP และ Fuzzy TOPSIS สําหรับ

คัดเลือกพนักงาน  โดยกําหนดเกณฑ์ในการคัดเลือก

พ นั ก ง า น  7 เ ก ณ ฑ์  ไ ด้แ ก่  คุ ณ ส ม บั ติ ส่ ว น บุ ค ค ล , 

ป ร ะ ส บ ก า ร ณ์ ก า ร ทํา ง า น , เ งิ น เ ดื อ น ท่ี ค า ด ห วัง , 

ความสามารถในการจดัการเร่ืองต่างๆ, กิจกรรมดา้นการ

วิจยั, ทกัษะดา้นเทคนิค และทกัษะดา้นการส่ือสาร รวมถึง

งานวิจัยของ [13] ได้ประยุกต์ใช้ AHP สําหรับคัดเลือก

พนกังาน โดยมีเกณฑส์าํหรับการคดัเลือกไดแ้ก่ การศึกษา,

ประสบการณ์การทาํงาน, อาย ุและสถานภาพการแต่งงาน  

ดังนั้ นการศึกษาในคร้ังน้ี จึงมีวัตถุประสงค์เพ่ือลด

ความสูญเปล่าในการปฏิบัติงาน  พร้อมกับคัดเ ลือก

พนกังานท่ีเหมาะสมตามเกณฑก์ารปฏิบติังาน 
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2. อุปกรณ์และวธีิการ  

การศึกษาในคร้ังน้ี เป็นการศึกษาเพ่ือปรับปรุงการ

ปฏิบัติงาน  และคัดเลือกพนักงานท่ี เหมาะสมในการ

ปฏิบติังาน ทาํการปรับปรุง 2 คร้ัง โดยในคร้ังแรกหรือในคร้ัง

เร่ิมต้น จะทําการศึกษาขั้นตอนการปฏิบัติงานด้วยการ

วิเคราะห์ ทาํไม ทาํไม (Why Why Analysis) พร้อมปรับปรุง

ด้วยเทคนิค ECRS จากนั้นทาํการปรับปรุงในคร้ังท่ี 2 โดย

การศึกษากิจกรรมการปฏิบติังานดว้ยแผนภูมิ คน -เคร่ืองจกัร 

เพ่ือหาจาํนวนคนงานท่ีเหมาะสมในการปฏิบติังาน พร้อมกบั

คัดเลือกพนักงานด้วยเทคนิคกระบวนการลําดับชั้ นเชิง

วิเคราะห์ตามเกณฑ์สมรรถนะเชิงหน้าท่ีท่ีได้ศึกษา โดยมี

รายละเอียดอุปกรณ์และวิธีการวิจยั ดงัน้ี 

2.1 การศึกษาวิ ธีก า รทํ า งา น  (Method Study) พร้อ ม

ปรับปรุงเร่ิมต้น (Initial Improvement) 

เป็นการศึกษาวิธีการทํางานและขั้นตอนการผลิต

ประกับราง ด้วยแผนภูมิการผลิต (Flow Process Chart : 

FPC) พร้อมกบัแผนภาพการไหลของงาน (Flow Diagram) 

เพ่ือศึกษาขั้นตอนการทาํงานท่ีใชใ้นการผลิตประกับราง

พร้อมวิเคราะห์กระบวนการ ดว้ยการวิเคราะห์ ทาํไม ทาํไม 

เ พ่ือปรับปรุงขั้ นตอนการผลิต  ด้วย เทคนิค  การตัด 

(Eliminate) รวม (Combine) สลบัขั้นตอน (Rearrange) และ

ทาํใหง่้าย (Simplify) หรือ เทคนิค ECRS  

2.2 การศึกษาเวลา  (Time Study) และกิจกรรมพหุคูณ

ระหว่างคนและเคร่ืองจักร (Man-Machine Chart) 

เป็นการศึกษาเวลาและกิจกรรมการปฏิบัติงานใน

ขั้นตอนการปฏิบัติงานระหว่างคนและเคร่ืองจักร ด้วย

แผนภูมิกิจกรรมพหุคุณ โดยทาํการรวบรวมขอ้มูลเวลาและ

บันทึกกิจกรรมทุกกิจกรรมท่ีมีการปฏิบัติงานระหว่าง

พนกังานและเคร่ืองจกัร  

ก า ร ศึ ก ษ า เ ว ล า เ ป็ น ก า ร จับ เว ล า จ า ก พ นัก ง าน ท่ี

ปฏิบัติงานตามขั้นตอนต่างๆ โดยแยกเป็นกิจกรรมการ

ปฏิบติังาน เพ่ือหาจาํนวนคร้ังการจบัเวลาท่ีเหมาะสม ท่ี

ความเช่ือมัน่ร้อยละ 95 และนาํค่าเฉล่ียของเวลาจากจาํนวน

คร้ังการจับเวลาท่ีเหมาะสม เป็นตัวแทนของข้อมูล ดัง

สมการท่ี (1) 

N = �
40�n∑𝑥𝑥𝑖𝑖

2−(∑𝑥𝑥𝑖𝑖)2

∑𝑥𝑥𝑖𝑖
�

2

  (1) 

 

N คือ จาํนวนคร้ังการจบัเวลา  

n คือ จาํนวนคร้ังการจบัเวลาคร้ังแรก 

xi คือ ขอ้มูลการจบัเวลาในแต่ละรอบ 

กาํหนดจาํนวนคร้ังในการจบัเวลาคร้ังแรก 20 คร้ัง เพ่ือ

หาจาํนวนคร้ังการจับเวลา และค่าเฉล่ียของเวลาในแต่ละ

กิจกรรม พร้อมกบัคาํนวณหา จาํนวนเคร่ืองจกัรท่ีมากท่ีสุดท่ี

พนกังานสามารถควบคุมเคร่ืองจกัรได ้ดงัสมการท่ี (2) [14] 

 

NM/C =
Tm/c+ TMD

TMI+ TMD 
  (2) 

 

โดย 

NM/C คือ จาํนวนเคร่ืองจกัรสูงสุดท่ีพนกังานสามารถคุมได ้ 

TM/C คือ เวลาทาํงานอิสระของเคร่ืองจกัร  

TMD คือ เวลาทาํงานร่วมกนัของพนกังานกบัเคร่ืองจกัร  

TMI คือ เวลาทาํงานอิสระของพนกังาน  

และศึกษาเวลาการปฏิบติังานของคนและเคร่ืองจักร

พร้อมคาํนวณร้อยละการปฏิบติังานและว่างงาน  

2.3 คดัเลือกพนักงาน  

เป็นขั้นตอนการคดัเลือกพนักงานเพ่ือปฏิบัติงานบน

เคร่ืองจกัรตามจาํนวนและวิธีการปฏิบติังานของเคร่ืองจกัร

นั้นๆ โดยพิจารณาจากสมรรถนะตามหน้าท่ี (Functional 

Competency) ซ่ึงหมายถึงคุณลกัษณะท่ีแสดงให้เห็น เช่น 

ความรู้ ทกัษะ ความสามารถของบุคคลท่ีปฏิบติังานประจาํ 

เพ่ือให้งานสาํเร็จและไดผ้ลลพัธ์ตามท่ีองคก์รตอ้งการ [15] 

รวมถึงใช้สมรรถนะตามหน้าท่ีสําหรับคดัเลือกพนักงาน 

ในการปฏิบัติงาน [16] มีการประยุกต์ใช้กระบวนการ

ตามลาํดับชั้นเชิงวิเคราะห์ เพ่ือใช้สําหรับการตัดสินใจ 

([17],[18]) ซ่ึงมีขั้นตอนดงัน้ี 

1) การคดัเลือกสมรรถนะประจาํหน้าท่ีของงาน โดย

ทาํการศึกษาสมรรถนะท่ีพนักงานจาํเป็นตอ้งมี ได้แก่ 1.

การอ่านแบบ 2.การส่ือสาร 3.การปรับตั้งค่าเคร่ืองจกัร 4.

การตรวจสอบคุณภาพ 5.การปรับปรุงการปฏิบติังาน 6.การ

เป็นผูน้าํ โดยมีรายละเอียดดงัน้ี 
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สมรรถนะประจาํหน้าท่ีของพนกังานในการอ่านแบบ 

คือ ความรู้ ทกัษะ และคุณสมบติัส่วนบุคคล ในการอ่าน

แบบตามกระบวนการต่างๆ รวมถึงแบบสาํเร็จรูป  

สมรรถนะประจาํหนา้ท่ีของพนกังานในการส่ือสาร คือ 

ความรู้ ทกัษะ และคุณสมบติัส่วนบุคคล ในการส่ือสารกบั

หวัหนา้งาน วิศวกร ทีมงาน ใหส้ามารถทาํงานร่วมกนัได ้

สมรรถนะประจาํหนา้ท่ีของพนกังานในการปรับตั้งค่า

เคร่ืองจกัร คือ ความรู้ ทกัษะ และคุณสมบติัส่วนบุคคล ใน

การติดตั้งและปรับค่าเคร่ืองจกัร รวมถึงแกไ้ขปรับเปล่ียน

ได ้กรณีงานมีปัญหา 

สมรรถนะประจาํหนา้ท่ีของพนกังานในการตรวจสอบ

คุณภาพช้ินงาน คือ ความรู้ ทักษะ และคุณสมบัติส่วน

บุคคล เพ่ือให้สามารถตรวจสอบงานได้ถูกตอ้ง ถูกวิธี มี

แนวคิดการออกแบบอุปกรณ์ ในการตรวจสอบช้ินงานได ้ 

สมรรถนะประจาํหน้าท่ีของพนักงานในการปรับปรุง

การปฎิบติังาน คือ ความรู้ ทกัษะ และคุณสมบติัส่วนบุคคล 

ในการปรับปรุงการปฏิบติังาน  

สมรรถนะประจาํหน้าท่ีของพนักงานในการเป็นผูน้าํ 

คือ ความรู้ ทกัษะ และคุณสมบติัส่วนบุคคล ในการวางแผน

ควบคุม และจูงใจให้ผูใ้ตบ้งัคบับญัชาสามารถปฏิบติังาน

ไดต้ามท่ีไดรั้บมอบหมาย  

จากนั้นให้ผูเ้ช่ียวชาญจาํนวน 3 คน ซ่ึงมาจากฝ่ายผลิต 

ฝ่ายทรัพยากรมนุษย์ และฝ่ายควบคุมคุณภาพ คัดเลือก

สมรรถนะตามหน้าท่ี ด้วยแบบสอบถามเพ่ือวดัค่าดัชนี

ความสอดคล้อง  ระหว่ างสมรรถนะตามหน้า ท่ีกับ

วตัถุประสงค์ (Index of item-objective congruence : IOC) 

โดยค่าท่ียอมรับไดต้อ้งไม่ตํ่ากว่า 0.5 จากทั้ง 6 สมรรถนะ 

สาํหรับเป็นเกณฑใ์นการคดัเลือกพนกังาน  

2) หาความสําคญัของเกณฑ์การคดัเลือกเพ่ือกาํหนด

เป็นนํ้ าหนัก (Wi) โดยการประยุกต์การจัดลาํดับชั้นเชิง

วิเคราะห์ โดยผู ้จัดการฝ่ายผลิตเป็นผู ้เ ช่ียวชาญในการ

ประเมินความสําคญัของสมรรถนะประจาํหน้าท่ี พร้อม

ตรวจสอบอตัราส่วนความสอดคลอ้งกนัของเหตุผล (C.R.)  

ท่ีมีวิธีการประเมินดงัน้ี  

2.1) ทาํการเปรียบเทียบเกณฑ์แต่ละคู่ในรูปแบบของ

เมตริกซ ์โดยเปรียบเทียบทุกเกณฑใ์นแนวตั้งและแนวนอน 

และกาํหนดการใหค้ะแนน ตั้งแต่ 1–9 ดงัตารางท่ี 1  

 

ตารางท่ี 1 การประเมินความสาํคญัของสมรรถนะประจาํหนา้ท่ี 

ค่าคะแนน คาํจาํกดัความ คาํอธิบาย 

1 สาํคญัเท่ากนั ทั้งสองปัจจยัมีผลเท่ากนั 

3 สาํคญักวา่ปานกลาง ปัจจยัหน่ึงสาํคญัมากกวา่อีกปัจจยัหน่ึงปานกลาง 

5 สาํคญักวา่มาก ปัจจยัหน่ึงสาํคญัมากกวา่อีกปัจจยัหน่ึงมาก 

7 สาํคญักวา่มาก มาก  ปัจจยัหน่ึงสาํคญัมากกวา่อีกปัจจยัหน่ึงมาก มาก 

9 สาํคญัสูงสุด มีหลกัฐานสนบัสนุนความพึงพอใจในปัจจยัหน่ึงสาํคญักวา่

ปัจจยัหน่ึงมากท่ีสุดเท่าท่ีเป็นไปได ้

2,4,6,8 เพ่ือลดช่วงการพิจารณาใหมี้ความเหมาะสม เพ่ือลดช่องว่างในการวินิจฉยัเปรียบเทียบในลกัษณะท่ีกํ้าก่ึง 

และไม่สามารถอธิบายไดด้ว้ยคาํพูดท่ีเหมาะสม  

2.2) คาํนวณหาค่า Eigenvector ของเมตริกซ์ในแต่ละ

แถว (Normalize Matrix) โดยสมการท่ีใช้สําหรับคาํนวณ

ค่านํ้าหนกัความสาํคญัของเกณฑ ์มีดงัสมการท่ี (3) 

 

A ∗ W =  λ𝑚𝑚𝑚𝑚𝑚𝑚 ∗ W  (3) 

 

เม่ือ  

A คือ สแควร์เมตริกซ์ระดับความคิดเห็นของผูเ้ช่ียวชาญ 

ซ่ึงปรับค่าเป็น 1 (Normalize) แลว้ 

W คือ ค่า Eigenvector แสดงนํ้ าหนักความสําคญัสัมพทัธ์

ซ่ึงอยูใ่นระดบัชั้นเดียวกนั 
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λmax คือ ค่า Maximum Eigenvector 

การตรวจสอบความสอดคลอ้งกนัของผูป้ระเมิน สามารถ 

คํานวณหาค่าอัตราส่วนความสอดคล้อง  (Consistency 

Ratio: C.R.) ดงัสมการท่ี (4)–(5) 

 

C.I.
R.I
≤ 0.100  (4) 

C. I. = λ𝑀𝑀𝑀𝑀𝑀𝑀−n
n−1

  (5) 

 

ทั้งน้ีค่า C.I. คือ ค่าดชันีความสอดคลอ้งกนัของเหตุผล 

R.I. คื อ ค่ าดัชนี ความสอดคล้องเชิ งสุ่ ม ( Random 

Consistency Index, R.I.) ตามขนาดของเมตริกซ์ [19] ดัง

ตารางท่ี 2  

 

ตารางท่ี 2 ค่า R.I. ตามขนาดของเมตริกซ์ 

ขนาดของเมตริกซ์ 1 2 3 4 5 

R.I. 0.00 0.00 0.58 0.90 1.12 

 

3) ประเมินและคดัเลือกพนักงานตามเกณฑ์ท่ีกาํหนด 

โดยหัวหน้าฝ่ายผลิตประจาํไลน์การผลิตนั้นเป็นผูท้าํการ

ประเมิน จาํนวน 1 ท่าน และกาํหนดช่วงคะแนน 1–5 สาํหรับ

การประเมินสมรรถนะของพนักงานทั้ง 4 คน เพ่ือคดัเลือก

จากผลคะแนนท่ีมากท่ีสุด 2 ลาํดบั จากคะแนน (Sj) มากไป

น้อย ด้วยวิธีการประเมินปัจจัย (Factor Rating) ([20],[21]) 

ดงัสมการท่ี (6) 

 

Sij = ∑Wi Xij  (6) 

 

โดย 

i คือ สมรรถนะการประเมิน  

j คือ ทางเลือกการประเมินหรือพนกังานท่ี j  

Sij คือ ผลรวมคะแนนของพนกังานแต่ละคน 

Wi คือ นํ้าหนกัของสมรรรถนะท่ี i 

Xij คือ คะแนนการประเมิน (1–5 คะแนน) 

โดย คะแนนการประเมิน มีค่าดงัน้ี  

1 คะแนน คือ เช่ียวชาญนอ้ยท่ีสุด 

2 คะแนน คือ เช่ียวชาญนอ้ย  

3 คะแนน คือ เช่ียวชาญปานกลาง 

4 คะแนน คือ เช่ียวชาญมาก  

5 คะแนน คือ เช่ียวชาญมากท่ีสุด  

 

3. ผลการทดลอง (Results) 

3.1 ผลการศึกษาวิธีการทํางานและเวลาการทํางาน พร้อม

ปรับปรุงเร่ิมต้น 

 ผลการศึกษาวิธีการทาํงานและเวลาการทาํงานในการ

ผลิตประกบัรางดงัแสดงใน ตารางท่ี 3 แผนภูมิกระบวนการ

ผลิตประกบัราง และรูปท่ี 2 ไดอะแกรมการไหลของงาน  

 

ตารางท่ี 3 แผนภูมิกระบวนการผลิตประกบัราง 

ลาํดบั กระบวนการ 
สญั 

ลกัษณ์ 

เวลา 

(นาที) 

ระยะทาง 

(เมตร) 

1 
กลึงปาดผวิทั้ง 4 ดา้น 

(เคร่ืองจกัรท่ี 1) 

 
25.00  

2 
ขนยา้ยไปยงัเคร่ืองจกัร

ถดัไป 

 
 1.00 

3 เจาะรู 6 รู (เคร่ืองจกัรท่ี 2)  16.00  

4 
ขนยา้ยไปยงั 

เคร่ืองจกัรถดัไป 

 
 1.00 

5 
กดัมุม 21°และ 36° 

(เคร่ืองจกัรท่ี 3) 

 
20.00  

6 
ขนยา้ยไปยงัเคร่ืองจกัร

ถดัไป 

 
 1.00 

7 กดัมุม 45° (เคร่ืองจกัรท่ี 4)  18.00  

8 
ขนยา้ยไปยงัเคร่ืองจกัร

ถดัไป 

 
 1.00 

9 กดัโคง้ (เคร่ืองจกัรท่ี 5)  18.00  

10 
ขนยา้ยไปยงัจุดพกัรอ เพ่ือ

รวบรวมนาํส่งคลงัสินคา้ 

 
 1.00 

 

 
รูปท่ี 2 ไดอะแกรมการไหลของงาน 
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จากตารางท่ี 3 แผนภูมิกระบวนการผลิตประกับราง

และรูปท่ี 2 ไดอะแกรมการไหลของงาน ท่ีไดท้าํการศึกษา

และรวบรวมข้อมูล พบว่าทุกขั้นตอนมีการตรวจสอบ

ช้ินงานก่อนการส่งมอบให้กระบวนการถดัไป นอกจากน้ี

แลว้พบว่า กิจกรรมในกระบวนการท่ี 1 กลึงปาดผิวทั้ง 4 

ดา้น ดว้ยเคร่ืองจกัรท่ี 1 เป็นกิจกรรมท่ีใชเ้วลานานท่ีสุด จึง

ไดท้าํการวิเคราะห์ ทาํไม ทาํไม โดยการตั้งคาํถามเพ่ือหา

สาเหตุปรับปรุงเร่ิมตน้ ดงัน้ี  

1.ทาํไมการปาดผวิจึงใชเ้วลานาน 

ตอบ เน่ืองจากตอ้งปาดผวิ 4 ดา้น  

2.ทาํไมตอ้งปาดผวิ 4 ดา้น  

ตอบ เน่ืองจากผูข้ายส่งช้ินงานไม่ไดฉ้าก  

3. ทาํไมผูข้ายส่งช้ินงานไม่ไดฉ้ากมาให ้ 

ตอบ ไม่ไดก้าํหนดเป็นเง่ือนไขในการซ้ือขาย 

จากการตั้งคาํถาม ทาํไม ทาํไม จึงไดก้าํหนดมาตรการ

การปรับปรุง ดงัน้ี  

1) กาํหนดเง่ือนไขการรับสินคา้ ไดแ้ก่ องศาของดา้น

แต่ละด้าน ตอ้งได้ฉากระหว่างกัน นํ้ าหนักและขนาดอยู่

ในช่วงท่ีกาํหนด  

2) มีการตรวจสอบสินค้าก่อนการรับสินค้า  ตาม

เง่ือนไขท่ีกาํหนด  

ผลการปรับปรุงทําให้สามารถตัด  (Eliminate : E)

ขั้นตอนการปาดผวิทั้ง 4 ดา้นโดยใหผู้ข้ายดาํเนินการแทน 

3.2 ผลการศึกษาและวิเคราะห์กิจกรรมพหุคูณระหว่างคน

และเคร่ืองจักร  

เป็นการศึกษากิจกรรมการปฏิบติังานของพนกังานและ

เคร่ืองจกัรในแต่ละขั้นตอนท่ีเป็นการทาํงานระหว่างคน

และเคร่ืองจักร (ขั้นตอนท่ี 3, 5, 7, 9) ได้แก่ ขั้นตอนการ

เจาะรู 6 รู (เคร่ืองจกัรท่ี 2), ขั้นตอนการกดัมุม 21° และ 36° 

(เคร่ืองจกัรท่ี 3), ขั้นตอนการกัดมุม 45° (เคร่ืองจกัรท่ี 4) 

และขั้นตอนการกดัโคง้ (เคร่ืองจกัรท่ี 5) ดงัแสดงในตาราง

ท่ี 4–7  

ตารางท่ี 4 การศึกษากิจกรรมปฏิบติังานระหวา่งคนและเคร่ืองจกัร ในขั้นตอนเจาะรู 6 รู (เคร่ืองจกัรท่ี 2) 

พนกังาน ก เคร่ืองจกัร 

กิจกรรม เวลา (นาที) กิจกรรม เวลา (นาที) 

นาํช้ินงานเขา้เคร่ืองจกัร 0.50 รอ 0.50 

ติดตั้งช้ินงานกบัแท่นเคร่ือง 1.50 
ถูกติดตั้งช้ินงานกบัแท่น

เคร่ือง 
1.50 

ปิดฝาเคร่ืองและกดสวิตช์ 0.25 รอ 0.25 

รอ 10.00 เคร่ืองจกัรเจาะช้ินงาน 10.00 

ถอดช้ินงานออกจากแท่น

เคร่ือง 
2.75 

ถูกถอดช้ินงานออกจาก

แท่นเคร่ือง 
2.75 

นาํช้ินงานออกจากเคร่ือง 

และตรวจสอบช้ินงาน 
1.00 รอ 1.00 

รวม 16.00 รวม 16.00 

จากตารางท่ี 4 กิจกรรมการดําเนินงานของคนและ

เคร่ืองจกัร โดยมีขอ้มูลเวลา ดงัน้ี  

1.เวลาร่วมกนัของพนกังานและเคร่ืองจกัร (TMD) ไดแ้ก่ 

การติดตั้งช้ินงานเขา้กบัแท่นเคร่ือง และเวลาถอดช้ินงาน = 

4.25 นาที  

2.เวลาท่ีพนักงานทํางานอิสระ (TMI) ได้แก่ เวลานํา

ช้ินงานเขา้เคร่ืองจกัร เวลาปิดฝาเคร่ืองและกดสวิตช์ และ

เวลานาํช้ินงานออกและตรวจสอบช้ินงาน = 1.75 นาที  

3.เวลาท่ีเคร่ืองจักรทาํงานอิสระ (Tm/c) ได้แก่ เวลาท่ี

เคร่ืองจกัรเจาะช้ินงาน = 10.00 นาที 
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ตารางท่ี 5 การศึกษากิจกรรมปฏิบติังานระหวา่งคนและเคร่ืองจกัร ในขั้นตอนกดัมุม 21° และ 36°(เคร่ืองจกัรท่ี 3) 

พนกังาน ข เคร่ืองจกัร 

กิจกรรม เวลา (นาที) กิจกรรม เวลา (นาที) 

นาํช้ินงานเขา้เคร่ืองจกัร 0.50 รอ 0.50 

ติดตั้งช้ินงานกบัแท่นเคร่ือง 1.50 ถูกติดตั้งช้ินงานกบัแท่นเคร่ือง 1.50 

ปิดฝาเคร่ืองและกดสวิตช์ 0.25 รอ 0.25 

รอ 13.25 เคร่ืองจกัรกดัช้ินงาน 13.25 

ถอดช้ินงานออกจากแท่นเคร่ือง 3.50 ถูกถอดช้ินงานออกจากแท่นเคร่ือง 3.50 

นาํช้ินงานออกจากเคร่ือง และตรวจสอบช้ินงาน 1.00 รอ 1.00 

รวม 20.00 รวม 20.00 

 

ตารางท่ี 6 การศึกษากิจกรรมปฏิบติังานระหวา่งคนและเคร่ืองจกัร ในขั้นตอนกดัมุม 45° (เคร่ืองจกัรท่ี 4) 

พนกังาน ค เคร่ืองจกัร 

กิจกรรม เวลา (นาที) กิจกรรม เวลา (นาที) 

นาํช้ินงานเขา้เคร่ืองจกัร 0.50 รอ 0.50 

ติดตั้งช้ินงานกบัแท่นเคร่ือง 1.75 ถูกติดตั้งช้ินงานกบัแท่นเคร่ือง 1.75 

ปิดฝาเคร่ืองและกดสวิตช์ 0.25 รอ 0.25 

รอ 11.00 เคร่ืองจกัรกดัช้ินงาน 11.00 

ถอดช้ินงานออกจากแท่นเคร่ือง 3.00 ถูกถอดช้ินงานออกจากแท่นเคร่ือง 3.00 

นาํช้ินงานออกจากเคร่ือง และตรวจสอบช้ินงาน 1.50 รอ 1.50 

รวม 18.00 รวม 18.00 

 

ตารางท่ี 7 การศึกษากิจกรรมปฏิบติังานระหวา่งคนและเคร่ืองจกัร ในขั้นตอนกดัโคง้ (เคร่ืองจกัรท่ี 5) 

พนกังาน ง เคร่ืองจกัร 

กิจกรรม เวลา (นาที) กิจกรรม เวลา (นาที) 

นาํช้ินงานเขา้เคร่ืองจกัร 0.75 รอ 0.75 

ติดตั้งช้ินงานกบัแท่นเคร่ือง 1.75 ถูกติดตั้งช้ินงานกบัแท่นเคร่ือง 1.75 

ปิดฝาเคร่ืองและกดสวิตช์ 0.25 รอ 0.25 

รอ 11.25 เคร่ืองจกัรกดัช้ินงาน 11.25 

ถอดช้ินงานออกจากแท่นเคร่ือง 2.75 ถูกถอดช้ินงานออกจากแท่นเคร่ือง 2.75 

นาํช้ินงานออกจากเคร่ือง และตรวจสอบช้ินงาน 1.25 รอ 1.25 

รวม 18.00 รวม 18.00 

จากข้อมูลกิจกรรมและเวลา ในตารางแผนภูมิการ

ปฏิบติังานระหว่างคนและเคร่ืองจกัร ในตารางท่ี 4–7 คือ

เวลาการปฏิบติังานของพนกังานและเคร่ืองจกัร ไดท้าํการ

ตรวจสอบจาํนวนคร้ังการจบัเวลาจากสมการท่ี (1) เพ่ือหา

จํานวนคร้ังการจับเวลา  (N) พบว่า  จํานวนคร้ังในทุก

กิจกรรมมีค่านอ้ยกว่าหรือเท่ากบั 20 ซ่ึงเป็นจาํนวนคร้ังการ
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จบัเวลาคร้ังแรก (n) จึงทาํให้สามารถใชค่้าเฉล่ียจาํนวนคร้ัง

การจับเวลาในคร้ังแรก เป็นตัวแทนของข้อมูลได้ โดยมี

รายละเอียดกิจกรรมการปฏิบัติงาน  ดังน้ี  1.เวลาการ

ปฏิบัติงานของพนักงาน  ซ่ึ งจะพบว่ าหากพนักงาน

ปฏิบติังาน เคร่ืองจกัรจะว่างหรือเกิดการรอคอย ไดแ้ก่ นาํ

ช้ินงานเข้าเคร่ืองจักร , ปิดฝาเคร่ืองและกดสวิตช์, นํา

ช้ินงานออกจากเคร่ือง และตรวจสอบช้ินงาน 2.เวลาการ

ปฏิบติังานของเคร่ืองจกัรซ่ึงจะพบวา่ หากเคร่ืองจกัรปฏิบติังาน 

 พนักงานจะว่างหรือรอคอย ไดแ้ก่ เคร่ืองจกัรกดัช้ินงาน 

และ 3.เวลาท่ีพนักงานปฏิบัติงานร่วมกับเคร่ืองจักร คือ

กิจกรรมท่ีเกิดการทาํงานร่วมกนั ไดแ้ก่ ติดตั้งช้ินงานกับ

แท่นเคร่ือง, ถอดช้ินงานออกจากเคร่ืองจกัร ซ่ึงพนักงาน

เป็นผูป้ฏิบติั แต่เคร่ืองจกัรถูกปฏิบติัโดยพนักงาน คือ ถูก

ติดตั้ง, ถูกถอดออกจากเคร่ืองจกัร และไดท้าํการสรุปขอ้มูล

เวลาการปฏิบัติงานของคนและเคร่ืองจักร ดังแสดงใน

ตารางท่ี 8

 

ตารางท่ี 8 สรุปเวลาการปฏิบติังานของคนและเคร่ืองจกัรในแต่ละขั้นตอน (ก่อนปรับปรุง) 

ทรัพยากร เวลาปฏิบติังาน (นาที) เวลาว่างงาน (นาที) ร้อยละการปฏิบติังาน ร้อยละว่างงาน 

พนกังาน ก 6.00 10.00 37.50 62.50 

เคร่ืองจกัร2 10.00 6.00 62.50 37.50 

พนกังาน ข 6.75 13.25 33.75 66.25 

เคร่ืองจกัร3 13.25 6.75 66.25 33.75 

พนกังาน ค 7.00 11.00 39.00 61.00 

เคร่ืองจกัร4 11.00 7.00 61.00 39.00 

พนกังาน ง 6.75 12.25 35.53 64.47 

เคร่ืองจกัร5 12.25 6.75 64.47 35.53 

จากตารางท่ี 8 เวลาการว่างงานของพนกังาน คือ เวลาท่ี

เคร่ืองจกัรปฏิบติังาน และเวลาการปฏิบติังานของพนกังาน 

คือ เวลาท่ีพนักงานหรือเคร่ืองจักรปฏิบัติงานโดยอิสระ

รวมกับเวลาท่ีพนักงานหรือเคร่ืองจักรปฏิบติังานร่วมกัน 

เช่น เวลาการปฏิบติังานของพนักงาน ก คือ 0.50 + 1.50 + 

0.25 + 2.75 + 1.00 = 6.00 และจากขอ้มูลร้อยละการว่างงาน

ของพนักงาน อยู่ในระดับเกินร้อยละ 60 หรือสามารถ

อธิบายได้ว่า เวลาการปฏิบติังานของพนักงาน 100 นาที 

พนักงานปฏิบัติงานน้อยกว่า  40 นาที  และมีเวลาการ

ว่างงานมากกว่า 60 นาที ดงันั้นการปรับปรุงการปฏิบติังาน

ในคร้ังน้ีได้ทาํการศึกษาหาจาํนวนเคร่ืองจกัรท่ีมากท่ีสุด

สาํหรับการปฏิบติังานของพนกังาน ดงัสมการท่ี (1) พบว่า 

มี 6 กิจกรรม ซ่ึงเป็นกิจกรรมท่ีเหมือนกนัในทุกเคร่ืองจกัร

และสามารถสรุปเวลาการปฏิบติังาน เพ่ือคาํนวณหาจาํนวน

เคร่ืองจกัรท่ีมากท่ีสุดท่ีพนกังานสามารถปฏิบติังานได ้ดงั

แสดงในตารางท่ี 9 

 

ตารางท่ี 9 ขอ้มูลเวลาและจาํนวนเคร่ืองจกัรท่ีพนกังานสามารถดาํเนินการไดม้ากท่ีสุด 

กิจกรรม - เคร่ืองจกัร  จาํนวนพนกังาน(คน) TMD TMI Tm/c NM/C 

เจาะรู 6 รู - เคร่ืองจกัรท่ี 2  1 4.25 1.75 10.00 2.38 

กดัมุม 21° และ 36°- เคร่ืองจกัรท่ี 3  1 4.75 1.75 13.25 2.77 

กดัมุม 45° - เคร่ืองจกัรท่ี 4  1 5.00 2.25 11.00 2.21 

กดัโคง้ -เคร่ืองจกัรท่ี 5  1 4.50 2.25 11.25 2.33 

รวม 4     
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จากตารางท่ี 9 จาํนวนเคร่ืองจักรสูงท่ีสุดท่ีพนักงาน

สามารถควบคุมได้ (NM/C) คือ  2 เค ร่ือง  ภายหลังการ

ปรับปรุงโดยการตัดขั้นตอนการปาดผิวออก จะเหลือ

เคร่ืองจักรในการปฏิบัติงานจํานวน 4 เคร่ือง ดังนั้ นจึง

สามารถใชพ้นักงานในการปฏิบติังาน เพ่ือทาํการควบคุม

เคร่ืองจกัร ไดท้ั้งส้ินจาํนวน 2 คน เพ่ือดาํเนินการผลิตและ

ควบคุมเคร่ืองจกัรทั้ง 4 เคร่ือง ทาํให้สามารถลดพนักงาน

จากเดิม 4 คน เหลือ 2 คน ดงัรูปท่ี 3  

 

 
รูปท่ี 3 ไดอะแกรมการไหลของงานดว้ยพนกังาน 2 คน 

 

3.3 การคดัเลือกพนักงาน 

หลงัจากไดจ้าํนวนพนักงานท่ีเหมาะสมแลว้ จึงไดท้าํ

การคัดเลือกพนักงานท่ีปฏิบัติงานอยู่ทั้ ง 4 คน ให้เหลือ

เพียง 2 คน โดยผูเ้ช่ียวชาญจาํนวน 3 คน ทาํการคดัเลือก

สมรรถนะตามหนา้ท่ีท่ีเหมาะสมเป็นเกณฑใ์นการคดัเลือก 

พบวา่ มี 4 เกณฑ ์ท่ีมีค่าเฉล่ีย IOC มากกวา่ 0.5 ไดแ้ก่ 1.การ

ปรับตั้งค่าเคร่ืองจกัร (A) 2.การตรวจสอบคุณภาพ (B) 3.

การอ่านแบบ (C) และ4.การส่ือสาร (D)  

การหาค่านํ้ าหนกัความสาํคญัของเกณฑจ์ากกระบวนการ

ลาํดบัชั้นเชิงวิเคราะห์ โดยให้ผูเ้ช่ียวชาญซ่ึงไดแ้ก่ ผูจ้ดัการ

ฝ่ายผลิตเป็นผูป้ระเมินความสาํคญั ทาํการเปรียบเทียบเกณฑ์

เป็นคู่ ดงัแสดงในตารางท่ี 10 

 

ตารางท่ี 10 การประเมินความสาํคญัของสมรรถนะประจาํ

หนา้ท่ี 

เกณฑ ์ A B C D 

A 1.00 1.00 2.00 3.00 

B 1.00 1.00 3.00 3.00 

C 0.50 0.33 1.00 0.33 

D 0.33 0.33 3.00 1.00 

 

ผลลพัธ์ที่ไดจ้ากตารางท่ี 10 จะถูกทาํการปรับค่าให้

เป็น 1 (Normalize) และหาค่าเฉล่ียตามสมรรถนะเชิงหนา้ท่ี

ทั้ง 4 สมรรถนะ ไดแ้ก่ 1.การปรับตั้งค่าเคร่ืองจกัร (A) มีค่า

นํ้าหนกั คือ 0.340 2.การตรวจสอบคุณภาพ (B) มีค่านํ้าหนกั 

คือ 0.367 3.การอ่านแบบ (C) มีค่านํ้าหนกั คือ 0.115 และ 4.

การส่ือสาร (D) มีค่านํ้าหนกั คือ 0.178 ดงั ตารางท่ี 11 

 

ตารางท่ี 11 การหาค่าเฉล่ียนํ้าหนกัสมรรถนะ 

 A B C D ค่าเฉล่ีย 

A 0.35 0.38 0.25 0.41 0.340 

B 0.35 0.38 0.33 0.41 0.367 

C 0.18 0.12 0.11 0.05 0.115 

D 0.12 0.12 0.33 0.14 0.178 

 

เม่ือตรวจสอบอตัราส่วนความสอดคลอ้ง 

โดย C.I. / R.I ≤ 0.100 สามารถคาํนวณได ้ดงัสมการท่ี (7) 

 

�

1.00 1.00 2.00 3.00
1.00 1.00 3.00 3.00
0.50 0.33 1.00 0.33
0.33 0.33 3.00 1.00

� �

0.340
0.367
0.115
0.178

� = �

1.47
1.59
0.47
0.76

�  (7) 

 

คาํนวณหาค่า  

λMax = [1.47/0.34 + 1.59/0.367 + 0.47/0.115 + 0.76/0.178] / 4 

 = 4.23 

C.I. = (λMax – n) / (n-1) 

 = 0.08 

C.R. = C.I. / R.I. 

 = 0.070 / 0.90  

 = 0.08 ≤ 0.10 

ผลการศึกษา C.R. มีค่าน้อยกว่า 0.10 จึงสรุปไดว้่าการ

เปรียบเทียบเป็นรายคู่นั้น มีความสอดคลอ้งกนัของเหตุผล 

อยูใ่นเกณฑท่ี์ยอมรับได ้หรือสามารถสรุปไดว้่า ค่านํ้าหนกั

ของทั้ง 4 สมรรถนะเชิงหน้าท่ี มีความสอดคลอ้งกันและ

สามารถยอมรับได ้ 

การคัดเลือกพนักงานโดยหัวหน้าฝ่ายผลิตประเมิน

ความสามารถของพนักงานทั้ง 4 คน จากเกณฑ์สมรรถนะ

ประจาํหนา้ท่ี ดว้ยการใหค้ะแนนในระดบั 1–5 ดงัตารางท่ี 12  
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ตารางท่ี 12 การคดัเลือกพนกังาน 

เกณฑ ์ นํ้า ทางเลือกการตดัสินใจ (พนกังาน) 

 หนกั ก ข ค ง 

A 0.340 4 5 2 3 

B 0.367 5 5 4 5 

C 0.115 5 5 4 4 

D 0.178 5 4 3 3 

รวม 4.66 4.83 3.14 3.85 

 

ผลลพัธ์ท่ีไดส้ามารถคดัเลือกพนกังาน 2 คนจาก 4 คน 

ดว้ยการคาํนวณค่าคะแนนจากสมการท่ี (2) เพ่ือให้สามารถ

ปฏิบติังานได ้ผลการคดัเลือกสามารถเลือกพนกังาน ข และ 

ก เน่ืองจากมีค่าคะแนนตามเกณฑส์มรรถนะประจาํหน้าท่ี

สูงท่ีสุด 2 ลาํดบัแรก คือ 4.83 และ 4.66 ตามลาํดบั 

หลงัจากคดัเลือกพนกังาน 2 คนในการปฏิบติังานได้

แลว้ จึงทาํการตรวจสอบเวลาการปฏิบติังานของพนกังาน

ทั้งสอง คือ พนกังาน ก ปฏิบติังานร่วมกบัเคร่ืองจกัร 2 และ 

3 ส่วนพนกังาน ข ปฏิบติังานร่วมกบัเคร่ืองจกัร 3 และ 4 

ดงัแสดงในรูปท่ี 4 และ 5 

 

 
รูปท่ี 4 แผนภูมิกิจกรรมพหุคูณระหว่างพนกังาน ก และ 

เคร่ืองจกัร 2 และ 3 

 
รูปท่ี 5 แผนภูมิกิจกรรมพหุคูณระหว่างพนกังาน ก และ 

เคร่ืองจกัร 4 และ 5 

 

ภายหลงัการปรับปรุงการปฏิบตังาน ไดท้าํการสรุปผล

การปรับปรุงดงัตารางท่ี 13 ส่งผลทาํใหร้้อยละการวา่งงาน

ของพนกังานลดลงจากเดิมก่อนปรับปรุง พนกังาน 4 คน มี 

ร้อยละการวา่งงาน เฉล่ียร้อยละ 63.56 และหลงัปรับปรุง 

ร้อยละการวา่งงานเฉล่ียของพนกังาน 2 คน เหลือ ร้อยละ 

34.65  หรือลดลงร้อยละ 45.48 ดงัรูปท่ี 6  

 

ตารางท่ี 13 สรุปเวลาการปฏิบติังานของคนและเคร่ืองจกัร

ในแต่ละขั้นตอน (หลงัปรับปรุง)  

ทรัพยากร เวลาการ 

ปฏิบติังาน 

เวลา

การว่าง 

ร้อยละการ 

ปฏิบติังาน 

ร้อยละ

การว่าง 

พนกังาน ก. 16.25 7.75 67.71 32.29 

เคร่ืองจกัร2 15.00 9.00 62.50 37.50 

เคร่ืองจกัร3 13.25 10.75 55.21 44.79 

พนกังาน ข. 14.25 8.25 63.00 37.00 

เคร่ืองจกัร4 11.00 11.50 48.89 51.11 

เคร่ืองจกัร5 11.25 11.15 50.00 50.00 

 

นอกจากน้ีในส่วนร้อยละการปฏิบติังานของเคร่ืองจักร

ภายหลังการปรับปรุงในตารางท่ี 13 พบว่า มีร้อยละการ

ปฏิบติังาน เฉล่ีย ร้อยละ 76.16 ก่อนปรับปรุง มีร้อยละการ

เวลา เวลา เวลา

(นาท)ี (นาท)ี (นาท)ี

นาํชิ้นงานเขา้เคร่ืองจกัร 2 0.5 รอ 0.5

ติดตั้งชิ้นงานกบัแทน่เคร่ือง2 1.5 (2.0) ถูกติดตั้งชิ้นงานกบัแทน่เคร่ือง2 1.5 (2.0)

ปิดฝาเคร่ืองและกดสวติช์ 0.25(2.25) รอ 0.25 (2.25)

ปิดฝาเคร่ืองและกดสวติช ์3 0.25 (4.50) รอ 0.25 (4.50)

นาํชิ้นงานออกจากเคร่ือง

และตรวจสอบชิ้นงาน

นาํชิ้นงานเขา้เคร่ืองจกัร 2 0.5 (17.25)

ปิดฝาเคร่ืองและกดสวติช์ 0.25 (19.00) รอ 0.25 (19.00)

ถอดชิ้นงานออกจาก ถอดชิ้นงานออกจาก

แทน่เคร่ือง3 แทน่เคร่ือง 3

กิจกรรม กิจกรรม กิจกรรม

พนักงาน ก เคร่ือจกัร 2 เคร่ืองจกัร 3

รอ 7.75 (12.25)

เคร่ืองจกัรกดัชิ้นงาน
13.25 

(17.75)

นาํชิ้นงานเขา้เคร่ืองจกัร 3 0.5 (2.75)

เคร่ืองจกัรกดัชิ้นงาน 10 (12.25)

ติดตั้งชิ้นงานกบัแทน่เคร่ือง 3 1.5 (4.25) ถูกติดตั้งชิ้นงานกบัแทน่เคร่ือง 3 1.5 (4.25)

รอ 2.75

1.5 (16.75)
รอ 2 (17.25)

ถอดชิ้นงานออกจากเคร่ือง2 3.00 (15.25) ถูกถอดชิ้นงานออกจากเคร่ือง 3.00 (15.25)

1.5 (24.00)

3.5 (22.5) 3.5 (22.5)

ติดตั้งชิ้นงานกบัแทน่เคร่ือง2 1.5 (18.75) ถูกติดตั้งชิ้นงานกบัแทน่เคร่ือง 1.5 (18.75)

รอ 1.25 (19.00)

นาํชิ้นงานออกจากเคร่ือง3 และ

ตรวจสอบชิ้นงาน
1.5 (24.00)

เคร่ืองจกัรกดัชิ้นงาน 5.00 (24.00)

รอ

เวลา เวลา เวลา

(นาท)ี (นาท)ี (นาท)ี

นาํชิ้นงานเขา้เคร่ืองจกัร 4 0.5 รอ 0.5

ปิดฝาเคร่ืองและกดสวติช์ 0.25 (2.50) รอ 0.25 (2.50)

ปิดฝาเคร่ืองและกดสวติช ์5 0.25 (5.25) รอ 0.25(5.25)

นาํชิ้นงานออกจากเคร่ือง และ

ตรวจสอบชิ้นงาน

กิจกรรม กิจกรรม กิจกรรม

พนักงาน  ข เคร่ือจกัร 4 เคร่ืองจกัร 5

นาํชิ้นงานเขา้เคร่ืองจกัร 5 0.75(3.25)

รอ 3.25
ติดตั้งชิ้นงานกบัแทน่เคร่ือง4 1.75(2.25) ถูกติดตั้งชิ้นงานกบัแทน่เคร่ือง4 1.75 (2.25)

เคร่ืองจกัรกดัชิ้นงาน 11(13.50)

ถอดชิ้นงานออกจากเคร่ือง

แทน่เคร่ือง4
3.00 (16.50)

ถูกถอดชิ้นงานออกจากแทน่

เคร่ือง4

ติดตั้งชิ้นงานกบัแทน่เคร่ือง 5 1.75(5.00) ถูกติดตั้งชิ้นงานกบัแทน่เคร่ือง 5 1.75 (5.00)

รอ 8.25 (13.50)

รอ 1.50(18.00)

ถอดชิ้นงานออกจากแทน่

เคร่ือง5
3.0(21.00)

3.00 (16.50)

1.5(18.00)

รอ 6.00(22.50)

เคร่ืองจกัรกดัชิ้นงาน (11.25) 11.25(16.50)

ถูกถอดชิ้นงานออกจากแทน่คร่ื

อง5
3.0(21.00)

นาํชิ้นงานออกจากเคร่ือง5 

และตรวจสอบชิ้นงาน
1.5(22.50) รอ 1.50(22.50)
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ปฏิบติังานเฉล่ีย ร้อยละ 63.56 หรือ ลดลงข้ึน ร้อยละ 16.54 ดงั

รูปท่ี 7  

 

 
รูปท่ี 6 ร้อยละการวา่งงานของพนกังาน 

 

จาก รูปท่ี 6 ร้อยละการว่างงานของพนักงานก่อนและ

หลงัการปรับปรุง ซ่ึงจะพบว่าก่อนการปรับปรุงมีพนกังาน 

4 คน และภายหลงัการปรับปรุงพนกังานลดลงเหลือ 2 คน 

แต่พนกังานยงัคงมีการว่างงานอยูเ่น่ืองจากเป็นการรอคอย

การปฏิบัติงานของเค ร่ืองจักร  ทั้ ง  4 เค ร่ือง  แต่หาก

เปรียบเทียบร้อยละการปฏิบัติงานของเคร่ืองจักรทั้ ง 4 

เคร่ือง พบว่าร้อยละการปฏิบัติงานของเคร่ืองจักรทั้ ง 4 

เคร่ืองเพิ่มข้ึน ดงัรูปท่ี 7  

 

 
รูปท่ี 7 ร้อยละการปฏิบติังานของเคร่ืองจกัร 

 

จาก รูปท่ี  7 ร้อยละการปฏิบัติงานของเคร่ืองจักร

ภายหลงัการปรับปรุงลดลงจากก่อนการปรับปรุง ซ่ึงหาก

พิจารณาจากถึงสาเหตุ ท่ี ร้อยละการปฏิบัติงานของ

เคร่ืองจักรท่ีลดลงเน่ืองจากเวลารวมการปฏิบัติงานของ

เคร่ืองจกัรมีระยะเวลารอคอยเพิ่มข้ึน ดงัรูปท่ี 4 ท่ีเคร่ืองจกัร

ท่ี 3 ต้องรอพนักงานติดตั้ งเคร่ืองจักร 2 เสร็จก่อนถึงจะ

ดาํเนินการติดตั้ งเคร่ืองจักรท่ี 3 ได้ เช่นเดียวกับ รูปท่ี 5 

พนกังาน ข. ติดตั้งเคร่ืองจกัรท่ี 4 ก่อนท่ีจะติดตั้งเคร่ืองจกัร

ท่ี 5 ทาํให้เคร่ืองจกัรท่ี 5 เกิดการรอคอยเพ่ิมข้ึน รวมถึงเม่ือ

เคร่ืองจกัรท่ี 4 ปฏิบติังานเสร็จ ไม่สามารถดาํเนินการต่อได้

ตอ้งรอ เน่ืองจากตอ้งรอพนกังานปฏิบตัาน  

 

4. อภิปรายและสรุปผล 

การปรับปรุงการผลิตประกับรางในคร้ังน้ี เป็นการ

ปรับปรุงเพ่ือพฒันากระบวนการผลิตดว้ยเทคนิควิศวกรรม

อุตสาหการ  และคัดเลือกพนักงานท่ีมีความสามารถ

เหมาะสมในการปรับปรุงการปฏิบติังาน จากสมรรถนะ

ประจาํหน้าท่ีของพนักงาน โดยทาํการศึกษากระบวนการ

ผลิตประกับราง  ด้วยแผนภูมิการไหลของงานและ

ไดอะแกรมการไหลของงาน พร้อมกบัตดักระบวนการท่ี

เป็นคอขวด จากนั้นทาํการศึกษาแผนภูมิการทาํงานระหว่าง

พนักงานและเค ร่ืองจักร  เ พ่ือหาจํานวนพนักงานท่ี

เหมาะสมในการทาํงานร่วมกบัเคร่ืองจกัร ทาํให้สามารถ

ลดพนักงานจาก 4 คนเหลือ 2 คน สอดคลอ้งกับงานวิจยั

ของ ([9], [10]) สาํหรับปรับปรุงการทาํงานโดยใหพ้นกังาน

สามารถปฏิบติังานดว้ยเคร่ืองจกัรมากกว่า 1 เคร่ือง พร้อม

กบัคดัเลือกพนกังานท่ีมีสมรรถนะประจาํหน้าท่ีท่ีกาํหนด

ได ้จากการศึกษาพบว่า พนกังานท่ีเหมาะสมภายหลงัการ

ปรับปรุงจําเป็นต้องมีสมรรถนะเรียงตามความสําคัญ 

ดังต่อไปน้ี 1.การปรับตั้ งค่าเคร่ืองจักร มีค่านํ้ าหนัก คือ 

0.340 2.การตรวจสอบคุณภาพ มีค่านํ้ าหนัก คือ 0.367 3.

การอ่านแบบ มีค่านํ้ าหนัก คือ 0.115 และ 4.การส่ือสาร มี

ค่านํ้ าหนกั คือ 0.178 ภายหลงัการคดัเลือกพนกังาน ไดท้าํ

การประเมินผลการปฏิบติังานภายหลงัการปรับปรุง ทาํให้

สามารถลดร้อยละการว่างงานของพนักงาน และเพ่ิมร้อย

ละการปฏิบัติงานหลังการปรับปรุง  โดยในส่วนของ

เคร่ืองจกัรนั้น ร้อยละการปฏิบติังานลดลงเน่ืองจากตอ้งรอ

คอยการปฏิบติังานของพนกังานและเคร่ืองจกัร  
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