
 

บทที่ 2 

ทฤษฎแีละงานวจิยัทีเ่กีย่วข้อง 

 

 การศึกษาในคร้ังน้ีได้ทบทวนทฤษฎี วรรณกรรมและงานวิจยัที่เกี่ยวกับการประเมิน

ประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักร และการประยุกต์ใช้การตัดสินใจในทางเลือกแบบหลาย

หลกัเกณฑ ์โดยมีทฤษฎีที่เก่ียวขอ้งกบังานวจิยัน้ีคือ การประเมินประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร 

การตดัสินใจในทางเลือกแบบหลายหลกัเกณฑด์ว้ยวธีิทอปสิส การวเิคราะห์ความคลุมเครือและการ

สมัภาษณ์ โดยมีรายละเอียดดงัน้ี 

 

2.1 ประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักร (Overall Equipment Effectiveness, OEE) 

 การประเมินประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัรเป็นการวดัผลหลกัของแนวทางในการ

ปรับปรุง การบาํรุงรักษาแบบทวีผลที่ทุกคนมีส่วนร่วม (Total Productive Maintenance, TPM) โดย

การประเมินประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัรนั้น จะพจิารณาใน 3 องคป์ระกอบดว้ยกนัคือ 

 อตัราเดินเคร่ือง (Availability Rate, A) 

 ประสิทธิภาพการเดินเคร่ือง (Performance Efficiency, P) 

 อตัราคุณภาพ (Quality Rate, Q) 

ซ่ึงแต่ละองคป์ระกอบสามารถคาํนวณไดด้งัน้ี 

2.1.1 อตัราเดินเคร่ือง (Availability Rate, A) คือความพร้อมของเคร่ืองจกัรในการ

ทาํงาน ซ่ึงเป็นการเปรียบเทียบระหว่างเวลาที่ใชใ้นการเดินเคร่ือง (Operating Time) กบัเวลาที่ใช้

รับภาระงาน (Loading Time) เม่ือคาํนิยามที่เก่ียวกบัเวลาต่างๆในกระบวนการผลิต มีดงัต่อไปน้ี 

 เวลาทั้งหมด (Total Available Time) คือช่วงเวลาทาํงานทั้งหมดในการทาํงาน เช่น 

1 กะ 1 วนั หรือ 1 สปัดาห์ เป็นตน้ 

 เวลารับภาระงาน (Loading Time) คือเวลาที่ตอ้งการให้เคร่ืองจกัรทาํงาน ซ่ึงเป็น

เวลาทั้งหมดลบดว้ยเวลาหยดุตามแผน 

 เวลาเดินเคร่ือง (Operating Time) คือเวลาที่เคร่ืองจกัรทาํงานได้ ซ่ึงเป็นเวลา

รับภาระงานลบดว้ยเวลาที่สูญเสียไปจากเคร่ืองจกัรหยดุ 
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(2.3) 

 เวลาเดินเคร่ืองสุทธิ (Net Operating Time) คือเวลาท่ีตอ้งใชเ้ดินเคร่ืองจกัรตาม

ทฤษฎีเม่ือตอ้งการผลิตช้ินงานตามท่ีกาํหนด 

ดงันั้นสามารถคาํนวณหาอตัราเดินเคร่ืองไดจ้าก 

 

 
 

 

 

ความสูญเสียอนัเน่ืองมาจากเวลาที่ตอ้งหยดุเคร่ืองจกัรนั้น (Downtime Loss) โดยส่วนใหญ่แลว้มี

สาเหตุมาจากการเกิดเหตุขดัขอ้งของเคร่ืองจกัร (Machine Breakdowns) และเวลาที่ใชใ้นการติดตั้ง

และปรับแต่งเคร่ืองจกัร (Setups and Adjustments) 

2.1.2 ประสิทธิภาพการเดินเคร่ือง (Performance Efficiency, P) คือสมรรถนะในการ

ทาํงานของเคร่ืองจกัร โดยการเปรียบเทียบระหว่างเวลาในการเดินเคร่ืองสุทธิ (Net Operating 

Time) กับเวลาที่ใชใ้นการเดินเคร่ือง (Operating Time) ซ่ึงสามารถคาํนวณประสิทธิภาพการ

เดินเคร่ืองไดจ้าก 

 

 

 

 

 

ความสูญเสียในดา้นประสิทธิภาพนั้น (Performance Loss) โดยส่วนใหญ่แลว้มีสาเหตุมาจากการ

หยดุเคร่ืองเล็กๆน้อยๆ การเดินเคร่ืองตวัเปล่า (Minor Stoppage and Idling Loses) และความเร็วใน

การเดินเคร่ืองที่ลดลง (Speed Losses) 

2.1.3 อตัราคุณภาพ (Quality Rate, Q) คือความสามารถในการผลิตของดีให้ตรงตาม

ขอ้กาํหนดของเคร่ืองจกัรและตรงตามขอ้กาํหนดของลูกคา้ต่อจาํนวนของที่ผลิตได้ทั้งหมด ซ่ึง

สามารถคาํนวณอตัราคุณภาพไดจ้าก 

 

 

 

 

(2.1) 

(2.2) 

(2.4) 

(2.5) 

(2.6) 

อตัราเดินเคร่ือง = ______________________________ เวลารับภาระงาน – เวลาที่เคร่ืองหยดุ 

เวลารับภาระงาน 

= ______________ เวลาเดินเคร่ือง 

เวลารับภาระงาน 

ประสิทธิภาพการเดินเคร่ือง = _________________________________ เวลามาตรฐาน × จาํนวนช้ินงานท่ีผลิตได ้

เวลาเดินเคร่ือง 

= ________________ เวลาเดินเคร่ืองสุทธิ 

เวลาเดินเคร่ือง 

จาํนวนช้ินงานทั้งหมด – จาํนวนช้ินงานเสีย อตัราคุณภาพ = ___________________________________ 
จาํนวนช้ินงานทั้งหมด 

= __________________ จาํนวนช้ินงานดี 

จาํนวนช้ินงานทั้งหมด 



6 
 

 

ซ่ึงความสูญเสียดา้นคุณภาพ (Quality Loss) มีสาเหตุมาจากความสูญเสียอนัเน่ืองมาจากงานเสีย 

(Defects) งานซ่อม (Rework) และความสูญเสียท่ีเกิดในช่วงแรกของการเดินเคร่ือง (Start up Loss) 

ค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร (Overall Equipment Effectiveness, OEE) จะเป็น

ค่าที่ได้จากผลคูณระหว่างอัตราเดินเคร่ือง (Availability Rate) ประสิทธิภาพการเดินเคร่ือง 

(Performance Efficiency) และอัตราคุณภาพ (Quality Rate) ซ่ึงจะแสดงถึงความพร้อมของ

เคร่ืองจกัรในการใชง้านว่าเป็นอยา่งไร มีการเดินเคร่ืองจกัรเต็มความสามารถของเคร่ืองหรือไม่ มี

การผลิตช้ินงานเสียออกมามากนอ้ยเพยีงใด ซ่ึงสามารถแสดงเป็นสูตรในการคาํนวณไดด้งัน้ี 

 

ค่า OEE = อตัราเดินเคร่ือง × ประสิทธิภาพการเดินเคร่ือง × อตัราคุณภาพ 

 = A × P × Q 

 

ค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัรจะเป็นตวัช้ีวดัซ่ึงใชว้ดัความสูญเสียของเคร่ืองจกัรที่มีสาเหตุ

มาจากความผดิพลาดของเคร่ืองจกัรและกระบวนการผลิตเอง ทั้งน้ีเพื่อที่จะนาํไปสู่การวิเคราะห์หา

วธีิลดความสูญเสียที่เกิดขึ้น (ชาญชยั พรศิริรุ่ง, 2549) 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

(2.8) 

(2.7) 
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 Total operations time 
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A   Loading time Unscheduled 

B   Running time 

Time loss: 

- Breakdowns 

- Waiting 

- Line restraints 

 

Pe
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C   Theoretical output  

D   Actual output 

Speed loss: 

- Minor 

stoppages 

- Reduced 

speed 

Q
ua

lit
y 

E   Actual output 

Loss of Effectiveness F   Good 

output 

Quality loss: 

- Scrap 

- Rework 

 OEE = Availability rate × Performance rate × Quality rate 

        = B/A × D/C × F/E 

 

 

รูปที่ 2.1  ภาพร่างในการคาํนวณค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร 

 

2.2 ทอปสิส (Technique for Order Preference by Similarity to Ideal Solution, TOPSIS)  

เป็นวธีิการหน่ึงที่ใชส้าํหรับการตดัสินใจหลายหลกัเกณฑ ์โดยหลกัเกณฑท์ี่พิจารณาจะ

เป็นหลกัเกณฑท์ี่เป็นทั้งเชิงบวกและเชิงลบ ในการวเิคราะห์ทางเลือกจะหาค่าที่ใกลเ้คียงค่าอุดมคติ

เชิงบวกมากที่สุดและต่างจากค่าอุดมคติเชิงลบมากที่สุด ซ่ึงวิธีการน้ีถูกพฒันาโดย Hwang and 

Yoon (1995) โดยมีขั้นตอนในการวเิคราะห์ดงัน้ี 
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รูปที่ 2.2  แสดงแนวคิดในการตดัสินในทางเลือกดว้ยวธีิทอปสิส 

 

2.2.1 ค ํานวณหาค่าคะแนนของแต่ละหลักเกณฑ์เพื่อใช้เป็นมาตรฐานเดียวกัน 

(Normalized ratings) จากสมการ 

 

 
 

เม่ือ  𝑟𝑖𝑗 คือค่าคะแนนของแต่ละหลกัเกณฑ ์

และ 𝑥𝑖𝑗  คือค่าที่พจิารณาในแต่ละเกณฑ ์

2.2.2 คาํนวณหาค่านํ้ าหนักของคะแนนแต่ละหลกัเกณฑ ์(Weight normalized ratings) 

จากสมการ 

 

 

 

เม่ือ  𝑤𝑗 คือนํ้ าหนกัของหลกัเกณฑ ์𝑗th 

2.2.3 ระบุวิธีการอุดมคติเชิงบวกและเชิงลบ (Identify positive-ideal and negative-ideal 

solutions) โดยคาํนวณหาค่า 𝐴∗ และ 𝐴− ของคะแนนแต่ละหลกัเกณฑท์ี่ไดพ้ิจารณาค่านํ้ าหนักแลว้

จากสมการ 

 

 

(2.9) 

(2.10) 

(2.11) 
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z 

 

 

  

 

เม่ือ 𝐴∗ คือค่าคะแนนแต่ละหลกัเกณฑท์ี่ไดพ้ิจารณาค่านํ้ าหนักแลว้ที่มีค่ามากที่สุดของ

แต่ละหลกัเกณฑ ์และ 𝐴− คือค่าคะแนนแต่ละหลกัเกณฑท์ี่ไดพ้ิจารณาค่านํ้ าหนักแลว้ที่มีค่าน้อย

ที่สุด โดยที่  𝐽1 คือกลุ่มหลกัเกณฑท์ี่ให้ผลเป็นประโยชน์ เช่น กาํไร และ 𝐽2 คือกลุ่มหลกัเกณฑท์ี่

ใหผ้ลไม่เป็นประโยชน์ เช่น ตน้ทุน 

2.2.4 คาํนวณเพื่อวดัแบบแบ่งแยก (Separation measures) โดยหาระยะห่างของค่า

คะแนนแต่ละหลกัเกณฑเ์ทียบกบัค่าอุดมคติเชิงบวกและค่าอุดมคติเชิงลบจากสมการ 

 

 

 

  

 

    

 

 

เม่ือ 𝑆∗ คือระยะห่างของค่าคะแนนแต่ละหลกัเกณฑเ์ทียบกบัค่าอุดมคติเชิงบวก (𝐴∗) 

และ 𝑆− คือระยะห่างของค่าคะแนนแต่ละหลกัเกณฑเ์ทียบกบัค่าอุดมคติเชิงลบ (𝐴−) 

2.2.5 คาํนวณความสอดคลอ้งกับค่าอุดมคติเชิงบวก (Similarities to positive-ideal 

solution) จากสมการ 

 

 

 

 

หมายเหตุ  0 ≤ 𝐶𝑖∗ ≤ 1 , 𝐶𝑖∗ = 0   เม่ือ   𝐴𝑖 = 𝐴−   

และ    𝐶𝑖∗ = 1   เม่ือ   𝐴𝑖 = 𝐴∗ 

(2.12) 

(2.13) 

(2.14) 

(2.15) 

(2.16) 

(2.17) 
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2.2.6 เรียงลาํดบัจากคะแนนความสอดคลอ้ง  𝐶∗ จากค่ามากที่สุดไปยงัค่าน้อยที่สุด ซ่ึง

จะเลือกทางเลือกที่มีคะแนนมากที่สุดเป็นอนัดบัแรก 

 

2.3 การวิเคราะห์ความคลุมเครือ (Fuzzy Set Theory) 

เน่ืองจากการให้ความคิดเห็นของมนุษยมี์ขอ้บกพร่องบางประการที่ทาํให้เกิดความ

คลุมเครือ ดงันั้นการประยกุตร์วมฟัซซ่ีเซต (Fuzzy set) กบักระบวนการในการตดัสินใจต่างๆ จะ

ช่วยแกไ้ขขอ้บกพร่องเหล่าน้ีไดเ้พราะจะอธิบายขอ้มูลท่ีคลุมเครือใหอ้อกมาเป็นขอ้มูลเชิงตวัเลข ซ่ึง

จะทาํใหส้ามารถนาํมาวเิคราะห์หรือเปรียบเทียบได ้โดยการคาํนวณตวัเลขฟัซซ่ีนั้น จะขึ้นอยูช่นิด

ของฟังกช์นัความเป็นสมาชิกดว้ย 

ฟังก์ชนัความเป็นสมาชิก จะมีการกาํหนดระดบัความเป็นสมาชิกของตวัแปรโดยการ

แทนที่กับตวัแทนที่มีความไม่ชัดเจน ไม่แน่นอนและคลุมเครือ ซ่ึงรูปร่างของฟังก์ชันความเป็น

สมาชิกจะมีความสําคญัต่อกระบวนการคิดและแก้ไขปัญหาด้วย โดยชนิดของฟังก์ชันความเป็น

สมาชิกมีหลายรูปแบบเช่น ฟังก์ชนัสามเหล่ียม ส่ีเหล่ียมคางหมู เกาส์เซียน ระฆงัคว ํ่า ตวัเอส ตวั

แซด แต่สําหรับงานวิจยัน้ีได้เลือกใช้ฟังก์ชันสามเหล่ียม (Triangular Membership Function) 

เน่ืองจากเป็นฟังกช์นัที่ง่ายและใหผ้ลการจดัลาํดบัความสาํคญัไม่ต่างจากฟังกช์นัอ่ืน (สุรกฤษฎ์ นาท

ธราดล, 2551) ซ่ึงฟังกช์นัสามเหล่ียมมี 3 พารามิเตอร์คือ {𝑎, 𝑏, 𝑐} ดงัแสดงในรูปที่ 2.3 

 
 

  

 

 

 

 

 

 

 

 

 

 

รูปที่ 2.3  แสดงฟังกช์นัสามเหล่ียม 

(2.18) 
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ในการกระจายตวัแบบสามเหล่ียม จะมีกลุ่มคนส่วนใหญ่เลือกตวัเลขเหมือนกนัซ่ึงส่วน

ใหญ่อยูค่่าที่ตรงกบั  𝑏  ค่าน้อยที่สุดที่คนจะเลือกคือ 𝑎  และค่ามากท่ีสุดคือ 𝑐 โดยค่าเฉล่ียจากการ

กระจายตวัแบบสามเหล่ียมจะหาไดจ้ากสมการ 

 

 

 

 

2.4 การสัมภาษณ์ (Interview) 

การสัมภาษณ์เป็นการเก็บรวบรวมขอ้มูลโดยอาศยัการเจรจาโตต้อบโดยมีจุดมุ่งหมาย

เพื่อให้ไดม้าซ่ึงข่าวสารหรือขอ้มูลที่สําคญัระหว่างบุคคลสองฝ่าย คือผูท้าํการสัมภาษณ์และผูถู้ก

สัมภาษณ์ ซ่ึงผูส้ัมภาษณ์อาจใชค้าํถามในการสัมภาษณ์แบบมีโครงสร้าง (Structured Interview) 

หรือไม่มีโครงสร้าง (Unstructured Interview) ก็ได ้(วภิาวรรณ หนูคง, 2537) 

การสัมภาษณ์แบบมีโครงสร้างเป็นการสัมภาษณ์ที่มีการกาํหนดหรือเตรียมคาํถามไว้

ก่อนล่วงหน้าเรียบร้อยแล้ว การสัมภาษณ์แบบน้ีจะสะดวกมากแก่ผูส้ัมภาษณ์ท่ีเพิ่งจะฝึกการ

สัมภาษณ์ในระยะแรกๆ มีส่วนดีคือจะทาํให้ข้อมูลท่ีได้มีค่าความเท่ียงสูง แต่อาจทาํให้ผูถู้ก

สัมภาษณ์รู้สึกอึดอัดที่จะตอบได้เน่ืองจากไม่ค่อยมีอิสระในการแสดงออกมากนัก ส่วนการ

สมัภาษณ์แบบไม่มีโครงสร้างนั้น ผูส้มัภาษณ์จะพยายามหนัเหความสนใจของผูถู้กสมัภาษณ์มาสู่จุด

ที่กาํหนดไว ้จะตอ้งติดตามอยา่งสนใจและมุ่งขอ้มูลท่ีสาํคญั และเม่ือเห็นวา่ขอ้มูลนั้นสาํคญัก็จะตอ้ง

สนับสนุนให้ผูถู้กสัมภาษณ์ให้ขอ้มูลมากขึ้นโดยที่ไม่ขดัจงัหวะหรือแสดงการโตต้อบมากเกินไป 

ขอ้ดีของการสัมภาษณ์แบบน้ีคือมีลักษณะท่ียืดหยุ่นกว่า แต่อาจได้ข้อมูลท่ีมีค่าความเท่ียงตํ่า 

(สมโภชน์ เอ่ียมสุภาษิต, 2532) 

ขั้นตอนในการสมัภาษณ์ 

2.4.1 สร้างแบบสัมภาษณ์ โดยการศึกษาหาความรู้เร่ืองที่จะไปสัมภาษณ์แลว้กาํหนด

วตัถุประสงคแ์ละขอบเขตในการสมัภาษณ์ สร้างคาํถามใหค้รอบคลุมขอบเขตของ

เน้ือหา และตอ้งพิจารณาถึงผูถู้กสัมภาษณ์ดว้ยว่าสามารถให้ขอ้มูลตามที่ตอ้งการ

ได้หรือไม่ หาความเที่ยงของแบบสัมภาษณ์โดยนําไปทดลองใช้กับกลุ่มที่ มี

คุณสมบติัคลา้ยคลึงกบักลุ่มตวัอยา่งที่จะทาํการศึกษา ถา้ผลของค่าความเที่ยงจาก

การทดลองใชต้ ํ่า จะตอ้งนาํแบบสมัภาษณ์นั้นมาแกไ้ขหรือปรับปรุงใหม่เพื่อให้ได้

ค่าความเที่ยงที่เป็นที่พอใจจึงจะนาํไปใช ้

(2.19) 1( ) ( 4 )
6

mean x a b c= + +
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2.4.2 ฝึกอบรมผูส้ัมภาษณ์ กรณีที่มีผูส้ัมภาษณ์หลายคน จะต้องอบรมให้ทราบถึง

วตัถุประสงคข์องงานวจิยัก่อน อธิบายถึงสภาพแวดลอ้ม ภาษาและวฒันธรรมของ

สถานที่ที่จะไปสัมภาษณ์ รวมถึงเทคนิคและขั้นตอนในการสัมภาษณ์ เพื่อให้ผู ้

สมัภาษณ์เขา้ใจขั้นตอน ขอ้คาํถามและวธีิการจดบนัทึกผลการสมัภาษณ์ 

2.4.3 กาํหนดช่วงเวลาและสถานท่ีในการสมัภาษณ์ 

2.4.4 แจง้ผูถู้กสมัภาษณ์ใหท้ราบ 

2.4.5 เตรียมอุปกรณ์เคร่ืองใชต้่างๆใหพ้ร้อม 

2.4.6 เตรียมหลกัฐานในการแสดงตวัผูส้มัภาษณ์ 

2.4.7 ทาํการสัมภาษณ์และจดบนัทึกขอ้มูล กรณีที่จาํเป็นจะตอ้งใช้เคร่ืองบนัทึกเสียง 

จะตอ้งขออนุญาตผูถู้กสัมภาษณ์ก่อนและในการดาํเนินการสัมภาษณ์ที่ดีนั้น ผู ้

สมัภาษณ์จะตอ้งคาํนึงถึงหลกัดงัต่อไปน้ีดว้ย 

 การสมัภาษณ์ตอ้งมีจุดมุ่งหมายแน่นอน ตอ้งทราบว่าการสัมภาษณ์แต่ละคร้ัง

นั้นตอ้งการขอ้มูลเก่ียวกบัเร่ืองอะไรบา้ง 

 ผูส้ัมภาษณ์ตอ้งเตรียมคาํถามไวล่้วงหน้า และเรียงลาํดบัของคาํถามไวอ้ยา่ง

เป็นระบบเพือ่ไม่ใหเ้กิดความสบัสนต่อทั้งผูถู้กสมัภาษณ์และผูส้มัภาษณ์เอง 

 ควรฝึกทดลองสมัภาษณ์ก่อนที่จะมีการสมัภาษณ์จริง เพือ่ใหเ้กิดความชาํนาญ 

 ตอ้งสร้างบรรยากาศในการสมัภาษณ์ใหเ้ป็นกนัเอง เพื่อให้ผูถู้กสัมภาษณ์รู้สึก

สบายใจและใหข้อ้มูลตามความเป็นจริงมากที่สุด 

 ผูส้มัภาษณ์จะตอ้งมีพื้นฐานความรู้ในเร่ืองท่ีจะสมัภาษณ์เป็นอยา่งดี 

 ควรใชว้าจาสุภาพ ชดัเจน เขา้ใจง่ายในการสมัภาษณ์ 

 ตอ้งย ัว่ยหุรือเร้าใหผู้ถู้กสมัภาษณ์อยากใหค้าํตอบ อยากแสดงความคิดเห็น แต่

ไม่ใช่การแนะคาํตอบ 

 ตอ้งมีการจดบนัทึกผลการสมัภาษณ์ 

 ตอ้งมีมารยาทที่ดีในการสัมภาษณ์ อยา่ทาํให้ผูถู้กสัมภาษณ์เกิดความรู้สึกว่า

คาํตอบไม่ไดรั้บความสนใจ 

ขอ้ดีของการสมัภาษณ์นั้นมีอยูห่ลายประการ นอกจากจะทาํใหเ้ราไดรั้บขอ้มูลในเชิงลึก

ในส่ิงที่เรากาํลงัสนใจศึกษาอยูแ่ลว้ ยงัทาํให้เราไดเ้ขา้ใจความรู้สึกและความคิดของผูถู้กสัมภาษณ์

อีกด้วย แต่ว่าการสัมภาษณ์ก็มีขอ้จาํกัดบางประการเช่นกัน นั่นคือขอ้มูลที่ได้จากการสัมภาษณ์

บางอยา่งอาจไม่มีความน่าเช่ือถือได ้เช่น ขอ้มูลที่ตอ้งใชค้วามจาํหรือเก่ียวขอ้งกบัเหตุการณ์ที่เกิดขึ้น

ในอดีต ความเที่ยงของการสมัภาษณ์ซ่ึงอาจเกิดจากความลาํเอียงของผูส้ัมภาษณ์เอง ความตรงของ
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การสัมภาษณ์ที่ขึ้นอยู่กบัการรับรู้ถึงวตัถุประสงคข์องการสัมภาษณ์ของผูส้ัมภาษณ์เอง และการ

สัมภาษณ์ยงัจะตอ้งใชเ้วลามากและค่าใช้จ่ายสูงเน่ืองจากจะตอ้งฝึกผูส้ัมภาษณ์เป็นอย่างดี ดังนั้น

จะตอ้งระวงัเร่ืองค่าใชจ่้ายในการสมัภาษณ์ดว้ย 

  

2.5 เอกสารและผลงานวิจัยที่เกี่ยวข้อง 

ในอุตสาหกรรมการผลิตทุกวนัน้ี เคร่ืองจกัรถือเป็นส่ิงสําคญัที่ตอ้งใชก้ารผลิต ซ่ึงใน

การวดัผลการทาํงานของเคร่ืองจกัรวา่ยงัทาํงานไดมี้ประสิทธิภาพดีอยูห่รือจะตอ้งบาํรุงรักษานั้น ค่า

ประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร (Overall Equipment Effectiveness, OEE) เป็นอีกเคร่ืองมือหน่ึง

ที่ใชป้ระเมินเคร่ืองจกัร เป็นการนาํแนวคิดการผลิตแบบลีนมาใชใ้นเชิงปฏิบติั ใชเ้ป็นเกณฑก์ารวดั

หลกัในการบาํรุงรักษาแบบทวีผลท่ีทุกคนมีส่วนร่วม (Total Productive Maintenance, TPM) ซ่ึงจะ

ใชเ้ป็นเคร่ืองมือในการจดัการเคร่ืองจกัร ในการคน้หาแหล่งกาํเนิดท่ีสาํคญัของความสูญเสียในการ

ผลิตและเป็นส่วนสาํคญัในการจดัการเคร่ืองจกัรในการนาํแนวคิดแบบลีนมาประยกุตใ์ชง้าน (วิทยา 

สุหฤทดาํรง, 2550) ได้มีการนําเคร่ืองมือน้ีไปใช้กันอย่างแพร่หลายในอุตสาหกรรมต่างๆเช่น 

Osama Taisir R.Almeanazel (2010) ไดน้าํการคาํนวณประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัรไปใชเ้พื่อ

วดัผลในการนาํเดินการบาํรุงรักษาแบบทวผีลที่ทุกคนมีส่วนร่วมของบริษทัผลิตเหล็กกลา้แห่งหน่ึง

ในประเทศจอร์แดน และพบว่าบริษัทจะตอ้งปรับปรุงเวลาที่สูญเสียไปของเคร่ืองจักรเพื่อให้

ประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัรเทียบเท่ากบับริษทัชั้นนาํระดบัโลก Soheil Zandieh et al. (2012) 

ไดท้าํการประเมินประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัรในการผลิตแบบต่อเน่ืองของโรงกลัน่นํ้ ามนัที่ 

Assalooyeh ประเทศอิหร่าน และพบว่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัรมีค่าต ํ่าอนัเน่ืองมาจาก

การเดินเคร่ืองจกัรไม่เต็มประสิทธิภาพ เพราะการผลิตขึ้นอยู่กบัปริมาณความตอ้งการของลูกคา้ 

เป็นตน้ 

ในการประเมินประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักรโดยตรงพบว่า  ผลของค่า

ประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัรที่ใชใ้นการตดัสินใจเพื่อการจดัการเคร่ืองจกัร อาจไม่เหมาะสม

หรือสอดคลอ้งกบันโยบายการบริหารงานขององคก์รก็เป็นได ้ยกตวัอยา่งเช่น บางองคก์รมีนโยบาย

เน้นดา้นคุณภาพของผลิตภณัฑ ์แต่เม่ือประเมินค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัรเคร่ืองหน่ึง

แลว้พบว่ามีค่าสูงอันเน่ืองมาจากอัตราเดินเคร่ืองและ/หรือประสิทธิภาพการเดินเคร่ือง แต่พบว่า

อัตราคุณภาพจากเคร่ืองจักรนั้ นตํ่า ทาํให้การตัดสินใจในการบาํรุงรักษาเคร่ืองจักรโดยดูค่า

ประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัรเพียงอยา่งเดียวไม่สอดคล้องกับนโยบายการบริหารงานของ

องค์กรได้ ดังนั้นจึงมีงานวิจัยในการคาํนวณค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจักร ร่วมกับ
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กระบวนการโครงข่ายเชิงวิเคราะห์แบบฟัซซ่ี เพื่อที่จะใชใ้นการวางแผนซ่อมบาํรุงเคร่ืองจกัร ซ่ึง

พบวา่ให้ผลลพัธ์ที่สอดคลอ้งและเหมาะสมกบันโยบายในการบริหารงานขององคก์รมากกว่าการ

คาํนวณดว้ยค่าประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัรเพียงอยา่งเดียว เพราะมีการพิจารณาถึงนโยบาย

ขององคก์รในการใหค้วามสาํคญัดา้นต่างๆดว้ย (ชานนทร์ สมิทธิกุล, 2555) 

เน่ืองจากในกระบวนการผลิต มีการใช้เคร่ืองจกัรหลากหลายประเภท มีการผลิตที่

ซบัซอ้น ดงันั้นจึงมีการดดัแปลงประสิทธิผลโดยรวมของเคร่ืองจกัร เพือ่ใหส้อดคลอ้งกบัระบบการ

ผลิต บางส่วนมีการดัดแปลงสูตรโดยมุ่งเน้นตรวจวดัประสิทธิผลในระดับอุปกรณ์ เช่น PEE 

(Production Equipment Effectiveness) และ TEEP (Total Equipment Effectiveness Performance) 

ในขณะที่บางส่วนไดข้ยายผลเพือ่ประเมินประสิทธิผลในระดบัโรงงาน เช่น OFE (Overall Factory 

Effectiveness), OTE (Overall Throughput Effectiveness), OPE (Overall Plant Effectiveness) และ 

OAE (Overall Asset Effectiveness) (Peter Muchiri and Liliane Pintelon, 2008) 

วิธีการตดัสินใจหลายหลักเกณฑ์ด้วยกระบวนการทอปสิส (Technique for Order 

Preference by Similarity to Ideal Solution, TOPSIS) เป็นวธีิการหน่ึงที่มีแนวคิดในการแกไ้ขปัญหา

โดยตดัสินใจบนทางเลือกที่มีค่าใกลเ้คียงกบัค่าอุดมคติเชิงบวก (Positive Ideal Solution, PIS) และ

ห่างจากค่าอุดมคติเชิงลบ (Negative Ideal Solution, NIS) ซ่ึงวิธีการน้ีเหมาะสมที่จะใชใ้นการ

ตดัสินใจที่มีหลกัเกณฑท์ั้งเชิงบวกและเชิงลบ จากการศึกษาของ Majid Behzadian et al. (2012) 

พบวา่มีการประยกุตใ์ชก้ารตดัสินใจหลายหลกัเกณฑด์ว้ยวิธีทอปสิสกนัอยา่งกวา้งขวางในหลายๆ

แขนง ตั้งแต่ปี ค.ศ. 2000 เป็นตน้มา พบว่ามีงานวิจยัและบทความวิชาการกว่า 103 บทความ มีการ

ประยุกต์ใช้ในแขนงต่างๆเช่น การจดัการห่วงโซ่อุปทานและโลจิสติกส์, การออกแบบทาง

วิศวกรรมและระบบการผลิต, การจดัการดา้นธุรกิจและการตลาด, การจดัการด้านสุขภาพ ความ

ปลอดภยัและส่ิงแวดลอ้ม, การจดัการดา้นทรัพยากรบุคคล, การจดัการพลงังาน, วิศวกรรมเคมี และ

การจัดการด้านแหล่งนํ้ า เป็นต้น นอกจากนั้ นเทคนิคการวิเคราะห์ความคลุมเครือก็ถูกนํามา

ประยกุตใ์ชใ้นการตดัสินใจหลายหลกัเกณฑเ์พื่อทาํให้ผลการประเมินแม่นยาํมากยิง่ขึ้นดว้ย อีกทั้ง

ยงัช่วยเพิม่ความยดืหยุน่ต่อผูท้าํการตดัสินใจ 

ในประเทศไทยก็มีงานวจิยัหลายๆงานที่ไดป้ระยกุตใ์ชว้ธีีการเหล่าน้ีเช่น ภชัรี น่ิมศรีกุล 

และ อภิชาต โสภาแดง (2551) ไดมี้ประยกุตใ์ชว้ธีิการฟัซซ่ีเอเอชพี (Fuzzy AHP) และฟัซซ่ีทอปสิส 

(Fuzzy TOPSIS) ในการคดัเลือกศูนยก์ลางโลจิสติกส์ดา้นการขนส่งสินคา้ในประเทศไทย โดยผล

การตดัสินใจร่วมกบัทฤษฎีฟัซซ่ีเซต 2 วิธีการพบว่าค่าคะแนนความเหมาะสมจากทั้ง 2 วิธีให้ค่า

แตกต่างกัน แต่อันดับความเหมาะสมไม่แตกต่างกัน ซ่ึงผลการวิจยัสามารถสรุปได้ว่า จังหวดั

เชียงใหม่เป็นจงัหวดัที่มีความเหมาะสมที่จะเป็นศูนยก์ลางโลจิสติกส์ดา้นการขนส่งสินคา้มากที่สุด 
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ของกลุ่มจงัหวดับนแนวระเบียงเศรษฐกิจเหนือ-ใต ้และนอกจากน้ี ภชัรี น่ิมศรีกุล (2552) ยงัได้

ศึกษาและเปรียบเทียบผลการตดัสินใจดว้ยวิธีการ TOPSIS, Fuzzy TOPSIS, ELECTRE, Fuzzy 

ELECTRE, PROMETHEE, Fuzzy PROMETHEE, AHP และ Fuzzy AHP ในการคดัเลือก

ศูนยก์ลางโลจิสติกส์ดา้นการขนส่งสินคา้ในประเทศไทย บนแนวระเบียงเศรษฐกิจตะวนัออก-

ตะวนัตกอีกดว้ย ซ่ึงพบวา่แต่ละวธีิมีแนวโนม้ของค่าคะแนนความเหมาะสมไม่แตกต่างกนั 

เฉลิมพล สาํราญพงษ ์และคณะ (2549) ไดใ้ชว้ิธีการฟัซซ่ีและทอปสิสในการวิเคราะห์

และตดัสินใจแบบหลายหลักเกณฑ์ที่ใช้ข้อมูลเชิงพื้นที่เพื่อประเมินความเหมาะสมของพื้นที่

เพาะปลูกขา้วโพดในจงัหวดัเชียงราย พบว่าทั้ งสองวิธีมีความสอดคล้องกันเฉพาะในบางพื้นที่ 

เน่ืองจากมีความแตกต่างของวิธีการปรับมาตรฐานของดรรชนีความเหมาะ สุรกฤษฏ ์นาทธราดล 

(2551) ไดท้าํการศึกษาหลกัเกณฑใ์นการคดัเลือกผูส่้งมอบของอุตสาหกรรมประเภทอิเล็กทรอนิกส์

และยานยนตโ์ดยเปรียบเทียบกระบวนการตดัสินใจแบบลาํดบัชั้นเชิงวเิคราะห์ความคลุมเครือ แบบ 

SAW (Simple Additive Weighting) และฟัซซ่ีทอปสิส (Fuzzy TOPSIS) พบว่าได้คาํตอบใน

ทางเลือกเหมือนกนัทุกกระบวนการตดัสินใจแมว้่าค่านํ้ าหนักของแต่ละทางเลือกจะแตกต่างกัน 

อนุรักษ์ (2552) ได้ทาํการศึกษาในการคัดเลือกพื้นที่จดัตั้งและระบบเช่ือมต่อของสถานีขนส่ง

ผูโ้ดยสารจงัหวดัเชียงใหม่แห่งที่ 3 โดยใชก้ระบวนการตดัสินใจหลายหลกัเกณฑแ์บบฟัซซ่ีเอเอชพ ี

(Fuzzy AHP) และฟัซซ่ีทอปสิส (Fuzzy TOPSIS) พบว่าทั้ง 2 วิธีให้ลาํดบัทางเลือกเหมือนกนั แต่

พบอุปสรรคในการใช้แบบสอบถามตามวิธีเอเอชพี (AHP) เพราะเป็นการเปรียบเทียบนํ้ าหนัก

หลกัเกณฑท์ีละคู่ ทาํใหเ้กิดความสบัสนในการตอบแบบสอบถามได ้

ในต่างประเทศ Basim Al-Najjar และ Imad Alsyouf (2003) ไดน้าํเสนอการตดัสินใจ

แบบหลายหลกัเกณฑใ์นการบาํรุงรักษาเพื่อทาํให้เกิดประสิทธิภาพสูงสุดทั้งในดา้นการปฏิบติังาน

และค่าใช้จ่าย Abdolreza Yazdani-Chamzini และ Siamak Haji Yakhchali (2012) ไดน้ําเสนอ

วิธีการตดัสินใจหลายหลกัเกณฑแ์บบ Fuzzy TOPSIS ไปใชใ้นการเลือกเคร่ืองขุดเจาะอุโมงคซ่ึ์ง

สามารถแสดงประสิทธิผลในแบบจาํลองที่ไดน้าํเสนอ เป็นตน้ 

จากงานวิจยัที่กล่าวมาขา้งตน้ ผูว้ิจยัจึงมีแนวคิดที่จะประยุกต์ใช้การตัดสินใจหลาย

หลกัเกณฑด์ว้ยกระบวนการทอปสิสและฟัซซ่ีทอปสิส ร่วมกบัการประเมินประสิทธิผลโดยรวม

ของเคร่ืองจกัร เพื่อเป็นประโยชน์ในการวางแผนซ่อมบาํรุงและปรับปรุงแกไ้ข ให้สอดคล้องกับ

นโยบายขององคก์ร 

 


