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บทคัดย่อ 

 ปัจจุบันหลายบริษัทในอุตสาหกรรมผลิตเครื่องประดับมีการบันทึกข้อมูลการท างานของพนักงานฝ่าย
ผลิต ลงในระบบบริหารจัดการทรัพยากรภายในองค์กร (Enterprise resource planning system : ERP) แต่
ยังไม่มีการน าข้อมูลมาใช้ให้เกิดประโยชน์เท่าที่ควร ผู้วิจัยจึงมีแนวคิดที่จะน าข้อมูลที่มีอยู่มาใช้ในการวิจัยนี้ 
โดยน าข้อมูลของแผนกฝังอัญมณีในปี พ.ศ. 2564 มาศึกษา วิเคราะห์ และสรุปผลออกมาเป็นแผนภาพ โดย
การน า Microsoft Power BI เข้ามาใช้งาน จากการสรุปข้อมูลออกมาเป็นแผนภาพและการวิเคราะห์แล้ว 
พบว่าประสิทธิภาพการฝังอัญมณีของพนักงานแผนกฝังสามารถท าได้ 1,742 เม็ด ต่อวันโดยเฉลี่ย โดยพนักงาน 
17 คน ในแผนกมีค่าประสิทธิภาพเฉลี่ยต่อวันที่แตกต่างกันเนื่องจากหลายสาเหตุ เช่น ทักษะ ประสบการณ์ 
ความเชี่ยวชาญของพนักงานในการฝังอัญมณีแต่ละประเภทที่แตกต่างกัน รวมถึงคุณภาพชิ้นงานที่ถูกส่งต่อมา
จากกระบวนการก่อนหน้า ผู้บริหารสามารถน าแผนภาพไปใช้เป็นดัชนี เพ่ือพัฒนากระบวนการผลิต หรือเพ่ิม
ทักษะของพนักงานได้ นอกจากนั้นยังพบว่า ประสิทธิภาพในการฝังอัญมณีในแต่ละเดือน มีลักษณะแปรผันตาม
ฤดูกาล ช่วยให้ผู้บริหารเห็นภาพชัดเจนว่า ช่วงเวลาใดของปีที่สามารถท าการทดลองเพ่ือปรับปรุงกระบวนการ 
หรือพัฒนาผลิตภัณฑ์ใหม่  
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ABSTRACT 

 Presently many companies in the jewelry manufacturing industry have used 
enterprise resource planning (ERP) to record their job history but they didn’t take advantage 
from recorded data as they could. Therefore, the researcher aimed to make use from the 
data. The researcher chose data from the stone setting department to be a study case using 
Microsoft Power BI as a tool to analyze, summarize, and visualize the resources. After 
analyzing the dashboard, the researcher found that the average setting performance (ASP) of 
the whole stone setting department was 1,742 stones per day. Each employee had different 
ASP because of many factors, such as their skill, and experience in each different setting 
type, including quality of work from the previous process affected ASP as well. Insight data 
from the dashboard could be a key performance indicator (KPI) for process improvement 
activities or employee skill development plans. Moreover, stone setting performance in each 
month tends to be seasonal which helps executives understand obviously when the suitable 
time to do testing for process improvement or product development. 
 
KEYWORDS: Manufacturing Industry, Gems and Jewelry, Stone setting, Data Analytics, 
Business Intelligence 
 

บทน า 
 ในปี 2564 ที่ผ่านมา อุตสาหกรรมอัญมณี
และเครื่องประดับเป็นอุตสาหกรรมที่มีมูลค่าการ
ส่งออกมากเป็นอันดับที่ 5 ของประเทศไทย โดยมี
มูลค่ารวม 317,888.61 ล้านบาท คิดเป็น 3.71% 
ขอ งมู ล ค่ า ก ารส่ งอ อกทั้ งห ม ด  (ส านั ก งาน
ปลัดกระทรวงพาณิชย์, 2022) โดยมีมูลค่าการ
ส่ ง อ อ ก ร อ ง จ า ก อุ ต ส า ห ก ร ร ม ย า น ย น ต์ 
อุตสาหกรรมชิ้นส่วนคอมพิวเตอร์ อุตสาหกรรม
ผลิตภัณฑ์ยาง และเมล็ดพลาสติกตามล าดับ ซึ่ง
ปัจจุบันการผลิตเครื่องประดับยังใช้แรงงานของ
มนุษย์ที่มีทักษะสูงเป็นส่วนใหญ่ แม้ว่าบางขั้นตอน
จะสามารถน าเครื่องจักรมาใช้แทนที่การท างาน
ของมนุษย์ได้ เช่น การขัดตัวเรือน หรือบางขั้นตอน
ที่สามารถน าเครื่องจักรมาช่วยทุ่นแรงในการผลิต 
โดยใช้บุคคลที่มีความเชี่ยวชาญในขั้นตอนนั้น ๆ 
เป็นผู้ควบคุมเครื่องจักร แต่ยังมีบางขั้นตอนก็ต้อง
อาศัยประสบการณ์ ทักษะ และความช านาญของ
มนุษย์เพ่ือรับมือกับข้อจ ากัดบางอย่างในการผลิต 
เช่น ขั้นตอนการฝังอัญมณีลงบนตัวเรือน  

เมื่อกล่าวถึงอุตสาหกรรมการผลิตแล้ว สิ่ง
ที่ มั กจะพบคือ  การน าระบบบริห ารจั ดการ
ทรัพยากรภายในองค์กร (Enterprise Resource 
Planning : ERP) ม าใช้ ใน การบั นทึ กข้ อมู ล ที่
เกี่ยวข้องกับการผลิตควบคู่กันไปกับกระบวนการ
ผลิต เช่น รายละเอียดของชิ้นงานที่ได้รับจากลูกค้า 
บันทึกการส่งค าสั่งการผลิต บันทึกการซื้อ การน า
ของเข้ามาใช้ในการผลิต ไม่ว่าจะเป็นโลหะ อัญมณี 
รวมถึ งส่ วนประกอบที่ ซื้ อส า เร็จ หรือบั นทึ ก
รายละเอียดของกระบวนการผลิตในแต่ละขั้นตอน
ซึ่งถือเป็นข้อมูลที่มีความส าคัญเพ่ือน าไปสู่การน า
ข้อมูลทั้งหมดที่มีไปใช้ในการค านวณต้นทุน ราคา
ขาย โดยบันทึกข้อมูลในฝ่ายผลิตมักจะเป็น วันและ
เวลาที่จ่ายให้-รับคืนจากพนักงานฝ่ายผลิต จ านวน
ชิ้น น้ าหนัก ส่วนประกอบเพ่ิมเติมที่มีการจ่ายให้
พนักงาน เช่น ลวดเชื่อม น้ าประสาน อัญมณี  
เปอร์เซ็นการอนุมัติให้สูญหาย รวมไปถึงชื่อของ
พนักงานที่เกี่ยวข้องกับชิ้นงานในแต่ละขั้นตอน 
โดยข้อมูลเหล่านี้สามารถน าไปเป็นข้อมูลตั้งต้นใน
การวางแผนการผลิต สร้างดัชนีชี้วัดการปรับปรุง
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กระบวนการ และสามารถน าไปใช้วิเคราะห์เพ่ือ
ตอบปัญหาทางธุรกิจได้ 

ดังนั้นผู้วิจัยจึงมีความสนใจที่จะน าข้อมูลที่
ถูกบันทึกไว้ในระบบบริหารจัดการทรัพยากร
ภายในองค์กรมาท าการสรุป วิเคราะห์เพ่ือให้เป็น
แนวทางในการบริหารจัดการฝ่ายผลิตให้กับ
ผู้ บ ริ ห า ร ใน อน าค ต  โด ยก ารน า โป รแ ก รม 
Microsoft Power BI เข้ามาใช้ ในการแสดงผล
ประสิทธิภาพการท างานของแผนกฝังอัญมณี 
 
วัตถุประสงค ์
 เ พ่ื อน า เสน อแผน ภ าพ ข้ อมู ล  (Data 
visualization) ที่ มี ค ว ามสอดคล้ องกั บ ข้ อมู ล
ตัวอย่างที่ได้จากระบบบริหารจัดการทรัพยากร
ภายในองค์กร และสามารถน าข้อมูลที่ได้ไปใช้ใน
การศึกษาประสิทธิภาพในการท างานของพนักงาน
แผนกฝั งอัญมณี  และน าไปใช้ต่อยอดให้ เกิด
ประโยชน์ภายในองค์กรต่อไป 
 
ประโยชน์ที่ได้รับ 
 1. ได้ข้อมูลที่ถูกต้องในการน าไปใช้ในการ
สร้างแผนภาพ 
 2. ได้วิธีการคิดค านวณการวัดผลการ
ปฏิบัติงานของฝ่ายผลิตที่เหมาะสม 
 3. ได้แผนภาพแสดงข้อมูลที่ เหมาะสม 
ตรงกับความต้องการของผู้ใช้งาน 
 
ทฤษฎี และงานวิจัยท่ีเกี่ยวข้อง 

1. ประเภทของการฝังอัญมณี  
การฝังอัญมณีเป็นขั้นตอนประกอบอัญมณีเข้ากับ
ตัวเรือนโลหะ โดยใช้เนื้อโลหะของตัวเรือนยึดขอบ
หรือหน้าของอัญมณีไว้กับตัวเรือน ซึ่งลักษณะการ
ฝั งอัญ มณี นั้ น มีหลายประเภทขึ้ นอยู่ กับการ
ออกแบบ หรือความต้องการของลูกค้า ซึ่งสามารถ
แบ่งเป็น 3 ประเภทหลักได้ดังนี้ 

 1.1 ก า ร ฝั ง ห น า ม เต ย  (Prong 
setting) เป็นการฝังอัญมณีโดยการใช้ขาหรือก้าน
โลหะ (หรือที่เรียกว่าหนามเตย) เป็นตัวยึดเกาะ
ขอบอัญมณีไว้ โดยก้านหนามเตยนั้นสามารถมีได้

หลายลักษณะ ขึ้นอยู่กับการออกแบบ เช่น เป็น
ทรงกระบอก ทรงสี่เหลี่ยม หรือมีลักษณะคล้ายตัว
วี ที่เรียกว่าฝังหัวเรือ (V-Prong setting) ที่เหมาะ
ส าหรับยึดเกาะอัญมณีที่มีมุมแหลม เช่น อัญมณี
ทรงหยดน้ า ซึ่งข้อดีของการฝังหนามเตยคือ เป็น
วิธีการฝังที่ง่าย ไม่ซับซ้อน เสียเนื้อโลหะในการฝัง
น้อย ได้ชิ้นงานที่มีความโปร่ง น้ าหนักเบา สามารถ
ออกแบบตรงส่วนของกระเปาะขึ้นไปจนถึงหนาม
เตยได้ค่อนข้างอิสระ แต่เนื่องจากเนื้อโลหะไม่ได้
คลุมเนื้ออัญมณีทั้งหมด ดังนั้นอาจจะต้องสวมใส่
ด้วยความระมัดระวัง 

 1.2 การฝังไข่ปลา (Pavé setting) 
เป็นการฝังโดยการเจาะช่องบนตัวเรือน แล้ว
วางอัญมณีลงในช่องพร้อมกับใช้เครื่องมือในการฝัง
ดันเนื้อโลหะขึ้นมายึดอัญมณีให้ติดกับตัวเรือน แล้ว
แต่งส่วนที่ดันขึ้นมาให้มีลักษณะกลมเงาเหมือนไข่
ปลา ลักษณะการฝังแบบนี้เหมาะกับอัญมณีขนาด
เล็ก และการออกแบบที่มีการเรียงอัญมณีต่อกัน
จ านวนมากๆ ซึ่งการฝังลักษณะนี้ใช้เวลาในการฝัง
ค่อนข้างมากเพราะพนักงานต้องจิกเนื้อโลหะขึ้นมา
ด้วยตัวเอง ภายหลังมาจึงมีการปรับปรุงให้การฝัง
ลักษณะนี้ง่ายขึ้นโดยการท าไข่ปลาไว้บนแม่พิมพ์ 
เจาะช่องบนตัวเรือนไว้เบื้องต้น เพ่ือให้หล่อออก
มาแล้วตัวเรือนมีไข่ปลา และช่องส าหรับวางอัญ
มณีไว้แล้ว พนักงานฝังเพียงวางอัญมณีลงช่อง แล้ว
โน้มเนื้อโลหะมายึดอัญมณีได้เลย ท าให้การฝัง
ลักษณะนี้ง่ายขึ้น และใช้เวลาน้อยลง ซึ่งสามารถ
เรียกการฝังนี้ว่า Bead setting ได้เช่นกัน 

 1.3 การฝังหุ้ม (Bezel setting) เป็น
การฝังที่ใช้เนื้อโลหะหุ้มรอบ ๆ ขอบอัญมณี เป็น
วิธีการฝังที่ใช้เนื้อโลหะมาก และใช้เวลาในการฝัง
ค่อนข้างนาน แต่การฝังประเภทนี้ จะมีความ
แข็งแรงกว่าการฝังประเภทอ่ืน ๆ เพราะเนื้อโลหะ
คลุมรอบอัญมณีหมด ท าให้สามารถช่วยลดความ
เสียหายที่อาจเกิดกับ อัญมณีหากถูกกระแทก 
(Taowongsa, 2014) 

2. ปัจจัยที่เกี่ยวข้องกับเวลาที่ใช้ในการ
ฝังอัญมณี 
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 2.1 คุณภาพของชิ้นงานที่มาจาก
กระบวนการผลิตก่อนหน้า โดยผู้วิจัยจะกล่าวถึง
กระบวนการผลิตเครื่องประดับอัญมณีอย่างสั้น 
และอธิบายว่าแต่ละกระบวนการส่งผลอย่างไรต่อ
กระบวนการฝังอัญมณี ตามรูปที่ 1 

 โดยกระบวนการผลิตเริ่มจากการท า
ชิ้นงานเทียนขึ้นมา ซึ่งปัจจุบันสามารถท าได้โดย
การฉีดเทียนร้อนเข้าแม่พิมพ์ยาง (Wax injection) 

หรือการพิมพ์ด้วยเครื่องพิมพ์สามมิติ (3D wax 
printing) ซึ่งการฉีดเทียนนั้นเกิดขึ้นมาก่อน และมี
การใช้กระบวนการนี้กันมาเป็นเวลากว่า 80 ปี  
(DiCristofaro, 2019) โดยลักษณะ ความสมบูรณ์
ของชิ้นงานเทียนนั้นมีผลต่อกระบวนการถัดไป
อย่างมาก ดังนั้นจึงจ าเป็น 

 

 
ภาพประกอบที่ 1 ขั้นตอนการผลิตเครื่องประดับอัญมณี  
 

ต้องท าแม่พิมพ์ให้ดี ต้องมีการค านวณค่า
เผื่อการหดตัวของน้ าโลหะที่เหมาะสมเข้ามาร่วม
ด้วย เพราะถ้าไม่มีการบวกค่าเผื่อส าหรับการหดตัว
ของโลหะแล้ว จะท าให้ต้องใช้เวลาในการเทียบหา
ขนาดอัญมณีกับขนาดตัวเรือนที่ เหมาะสมกัน
เพ่ิมขึ้น (Kielarova et al., 2016) และในช่วง 10 

ปีที่ผ่านมาก็เริ่มมีการน าเทคโนโลยีใหม่เข้ามาใช้ใน
การลดเวลาการผลิต (DiCristofaro, 2019) โดย
การออกแบบในโปรแกรม (Computer-aided 
design : CAD) แล้วพิมพ์ออกมาเป็นชิ้นงานเทียน
โดยใช้เครื่องพิมพ์สามมิติซึ่งสามารถออกแบบ
ชิ้นงานพร้อมกับค านวณค่าเผื่อส าหรับการหดตัว
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ของโลหะได้เลย ซึ่งการใช้ CAD ค านวณค่าเผื่อไว้
ตั้งแต่ต้นกระบวนการผลิตสามารถลดเวลาที่ใช้ใน
ขั้นตอนการฝังอัญมณีได้ประมาณ 70% ของเวลาที่
ใช้ อ ยู่ เดิ ม  (Kielarova et al., 2 0 16 ; Taylor, 
2017) 

เมื่อได้ชิ้นงานเทียนมาแล้ว จึงน าชิ้นงานไป
ประกอบขึ้นมาเป็นต้นเทียน เพ่ือเข้าสู่กระบวนการ
หล่อ (Lost-wax casting) ซึ่งเป็นการเปลี่ยนสภาพ
ต้นเทียนให้เป็นโลหะโดยการใช้ความร้อนหลอม
ละลายโลหะแล้วเทลงในเบ้าปูนภายในสภาวะที่
เหมาะสม เมื่อได้ต้นโลหะมาแล้วจึงท าการตัด
ชิ้นงานออกจากต้นโลหะ ท าการแต่งตัวเรือน 
(Filing) ให้ตัวเรือนมีรูปทรง ลักษณะที่ถูกต้อง
ตามที่ก าหนด ซึ่ งถ้าแต่งตรงกระเปาะส าหรับ
วางอัญมณี ได้เหมาะสมแล้ว ขั้นตอนการฝังจะ
สามารถใช้เวลาน้อยลง ขั้นตอนต่อมาคือการน าไป
เข้ากระบวนการขัดหยาบ (Pre-polishing) เพ่ือให้
ได้ผิวชิ้นงานที่มีความเรียบมากขึ้น และต้องขัด
บริเวณกระเปาะฝังให้เรียบ จึงจะเข้าสู่กระบวนการ
ฝังอัญมณี (Stone setting) และการขัดเงา (Final 
polishing)  เ พ่ื อ ให้ ชิ้ น ง า น มี ค ว า ม เง า ง า ม 
นอกจากนั้นอาจจะมีกระบวนการอ่ืน ๆ เพ่ิมเติม
ตามแต่ละประเภทของเครื่องประดับ เช่น การ
ประกอบสร้อย ชิ้นส่วนส าเร็จเข้ากับตัวเรือน การ
ชุบเคลือบผิวเพ่ือเพ่ิมคุณสมบัติให้กับผิวชิ้นงาน 

ดังนั้นจึงเห็นได้ว่า คุณภาพของชิ้นงานที่
ส่งต่อกันไปในแต่ละกระบวนการมีความส าคัญมาก 
กล่าวได้ว่า ถ้าต้นทางผลิตมาดี ปลายทางก็ท างาน
สะดวก 

ลักษณะทางกายภาพของชิ้นงาน สามารถ
แบ่งได้เป็นสองส่วน คือ ความแข็งของตัวเรือน 
และความแข็งของอัญมณี โดยโลหะที่มีความแข็ง
ต่ านั้ นจะฝังอัญมณี ได้ ง่าย เพราะพนักงานไม่
จ าเป็นต้องใช้แรงในการดันเนื้อโลหะให้ ไปใน
ทิศทางที่ต้องการ เช่น การดันหนามเดยให้ไปเกาะ
หน้าอัญมณี โดยสามารถจัดล าดับความยาก-ง่ายได้
เป็น แพลตินั่มที่มีความแข็งมากกว่า รองลงมาเป็น
ทอง ซึ่งทองแต่ละสูตรนั้นมีความแข็งต่างกันไป

ขึ้นอยู่กับปริมาณส่วนผสมของโลหะชนิดอ่ืน  ๆ 
และเงินเป็นโลหะที่ฝังง่ายที่สุด (Corti, 2008) 

คุณ สมบั ติ อีกประการคือ  ความแข็ ง
ของอัญมณี พบว่าอัญมณีที่ฝังง่ายที่สุด คือ อัญมณี
ที่มีค่าความแข็งสูงตามการจัดอันดับของ Moh’s 
hardness scale (Lohwongwatana & 
Nisaratanaporn, 2010) เช่น เพชร ทับทิม ไพลิน 
และคอรันดัมสี อ่ืน ๆ เนื่องจาก อัญมณีเหล่านี้
สามารถรับแรงกระแทกจากเครื่องมือขณะที่ฝังอัญ
มณี ได้มากกว่ า ทนต่อการขูดขีด ได้มากกว่ า 
รองลงมาเป็นอัญมณีสังเคราะห์ และอัญมณีที่มี
ความแข็งต่ า เช่น มรกต โทปาซ ควอตซ์ ทัวร์
มาลีน ฯลฯ นอกจากนี้ยังต้องค านึงถึงแรงกด
ขณะที่ฝังอัญมณีในมุมที่ไม่เหมาะสมก็อาจะท า
ให้ อัญ มณี เกิ ดความ เสี ยห าย ได้  (Attaway & 
Attaway, 2018) 

นอกจากปัจจัยหลักแล้ว สิ่งที่ส าคัญไม่แพ้
กันคือ ทักษะ ความช านาญของพนักงานแต่ละคน
ที่เกิดจากการฝึกฝน เก็บประสบการณ์มาพัฒนา
ความสามารถของตนอย่างสม่ าเสมอ รวมไปถึง
อุปกรณ์ที่ใช้ในการปฏิบัติงาน สภาพแวดล้อมใน
การท างานของพนักงานที่ ดีล้วนมีส่วนช่วยให้
พนักงานปฏิบัติงานได้อย่างมีประสิทธิภาพยิ่งขึ้น 

3. ค่ า ผ ลิ ต ภ า พ ที่ มี อิ ท ธิ พ ล ต่ อ
อุตสาหกรรมการผลิต 

ค่าผลิตภาพ (Productivity) ถูกใช้ เป็น
ดัชนีวัดผลการท างานของบุคคล หรือหน่วยงาน 
โดยสามารถแบ่งได้เป็น 2 ประเภท คือ ผลิตภาพ
แรงงาน (Labor Productivity) และผลิตภาพรวม 
(Total Factor Productivity) โ ด ย ผ ลิ ต ภ า พ
แรงงานนั้นเป็นตัวเลขที่สามารถใช้วัดผลการท างาน
ของแรงงานมนุษย์ได้ สามารถค านวณได้จาก 

Productivity = 
𝑂𝑢𝑡𝑝𝑢𝑡

𝐼𝑛𝑝𝑢𝑡
 

   
โดยที่ผลลัพธ์ (Output) คือผลผลิตที่ได้

จากการปฏิบัติงานเมื่อใช้ทรัพยากรจ านวนหนึ่ง 
เช่น จ านวนชิ้นงานที่แผนกหล่อสามารถหล่อได้ใน
แต่ละวัน จ านวนอัญมณีที่แผนกฝังสามารถฝังลง
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บนตัวเรือนได้ในแต่ละสัปดาห์ เป็นต้น ส่วนข้อมูล
น าเข้า (Input) คือทรัพยากรที่ใส่เข้าไปในการผลิต
เพ่ือให้ได้ออกมาเป็นผลผลิต เช่น เวลา วัตถุดิบ 
จ านวนคน เป็นต้น ส่วนผลิตภาพรวม คือการนับ
รวมส่วนที่เกี่ยวข้องทั้งหมดในการผลิตเป็นข้อมูล
น าเข้า เช่น ค่าแรง ค่าไฟ ค่าวัตถุดิบอุปกรณ์ ค่า

สถานที่ ฯลฯ โดยค่าผลิตภาพนั้นเป็นเพียงค่าคงที่
ในช่วงเวลาหนึ่ง สามารถเพ่ิม-ลดได้เมื่อมีปัจจัย
ภายนอกเข้ามาเกี่ยวข้อง ซึ่งสามารถจัดกลุ่มปัจจัย
ดังกล่าวได้ตามหลักการ 4M (Man, Machine, 
Material, Method) (Priya & Aroulmoji, 2020) 
ดังตารางที่ 1 

 
ตารางท่ี 1 ปัจจัยที่มีผลต่อค่าผลิตภาพ 
 

กลุ่ม ปัจจัย 
Man สภาพแวดล้อมในการท างาน ปัญหาส่วนตัว ปัญหาสุขภาพของพนักงาน การสนับสนุน 

การสอนงานที่เหมาะสมจากหัวหน้างาน 
Machine เครื่องจักร อุปกรณ์ท่ีมีมาตรฐานเหมาะสม 
Material วัตถุดิบที่มีคุณภาพ และมีการส ารองไว้เพียงพอ 
Method เทคโนโลยีที่ช่วยให้บุคคลภายนอกรบกวนฝ่ายผลิตน้อยลง ช่วยท างานได้สะดวกมากขึ้น 

 
ค่าผลิตภาพนั้นสามารถน าไปใช้ประโยชน์

เป็นข้อมูลตั้งต้น หรือตัวชี้วัดของกิจกรรมอ่ืนได้
หลากหลาย เช่น เป็นค่าที่น ามาใช้ประมาณในการ
วางแผนการผลิต การส่งมอบสินค้า เช่น รับ
รายการสินค้าที่ลูกค้าต้องการเข้ามาจ านวนชิ้น
เท่านี้ จ าเป็นต้องใช้เวลา หรือทรัพยากรอ่ืนเท่าไหร่ 
เพ่ือให้ใบสั่งผลิตดังกล่าวเสร็จลุล่วงตามเวลาที่

ก าหนด หรือใช้เป็นตัวชี้วัดในการท ากิจกรรมเพ่ิม
ประสิทธิภาพของฝ่ายผลิตได้ เช่น กิจกรรม LEAN 
เป็นต้น (Sreekumar et al., 2018) 

โดยค่าผลิตภาพนี้สามารถเพ่ิมขึ้นได้เมื่อมี
การน ากิจกรรมบางอย่างเข้ามาปรับใช้กับแต่
ละหน่วนงานในองค์กรดังตารางที่ 2  

 
ตารางท่ี 2 วิธีการเพ่ิมผลิตภาพในองค์กร 
 

วิธีการ รายละเอียด 
ลงทุนเพิ่ม เพ่ิมคน, เพ่ิมเครื่องจักร 
น านวัตกรรมเข้ามาประยุกต์ใช้ ลดขั้นตอนในการท างาน, ลดเวลาที่ใช้ในการท างาน, เพ่ิมคุณภาพ

ในการผลิต และควบคุมคุณภาพ 
คุณภาพขององค์กร สร้างสภาพแวดล้อมในการท างานที่ดี 
จัดกิจกรรมแข่งขัน เพ่ือท้าทายความสามารถของบุคลากร 
เพ่ิมความสามารถ ส่งเสริมให้มีการอบรมเพ่ือเพ่ิมทักษะของบุคลากร 

 
โดยแต่ละวิธีการก็ใช้ทรัพยากรเข้ามาเป็น

ตัวช่วยในการเพ่ิมผลิตภาพได้มากน้อยแตกต่างกัน
ไป โดยส่วนใหญ่แล้วมักต้องการให้ทรัพยากรใน
การผลิตเท่าเดิม หรือน้อยลง แต่ได้ผลผลิตมากขึ้น

จึงจะถือว่าประสบความส าเร็จในการท ากิจกรรม
เพ่ิมค่าผลิตภาพภายในองค์กร 

4. ห ลั ก ก า ร ท า  Data Analysis & 
Visualization 
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การแสด งผลของข้ อมู ล ภ าพ  (Data 
visualization) คือการน าข้อมูลดิบที่ได้จากการ
เก็บรวบรวมบันทึกมาแสดงผลสรุปด้วยแผนภาพ
ประเภทต่าง ๆ เช่น แผนภูมิแท่ง แผนภูมิ เส้น 
แผนภูมิวงกลม หรือแผนภาพการกระจาย ซึ่งการ
จะเลือกใช้แผนภูมิแต่ละชนิดก็ขึ้นอยู่กับลักษณะ
ของข้อมูลที่มี และสิ่งที่ต้องการสื่อให้ผู้ที่พบเห็น
แผนภูมินั้นเข้าใจ ซึ่งการมองเห็นข้อมูลด้วยรูปภาพ
นั้นท าให้เข้าใจข้อมูลได้ง่าย และใช้เวลาน้อยกว่า
การมองข้อมูลดิบที่เป็นตารางข้อมูล ดังค ากล่าว
ที่ว่า “รูปหนึ่งรูป มีค่าเทียบเท่าค าพูดนับพัน” ซึ่ง
หมายถึง การจะเข้าใจแผนภาพอันหนึ่งได้ ต้องใช้
ค ามาอธิบายจ านวนมาก เช่น วิธีการได้มาซึ่งข้อมูล 
สาเหตุของการเลือกแผนภาพนั้น ๆ มาแสดงข้อมูล 
รวมไปถึงแผนภาพนี้สามารถสื่อถึงอะไรได้บ้าง เป็น
ต้น (Unwin, 2020; Khalid, 2022) 

น อก จากนี้ ก ารแสด งผลข้ อมู ล ด้ ว ย
แผนภาพยังมีประโยชน์ในการวิเคราะห์ข้อมูลอีก
ด้วย เช่น ท าให้เห็นถึงแนวโน้มของข้อมูล การ
รวมกลุ่มกันของข้อมูล การพบความผิดปกติของ
ข้อมูล เช่น การบันทึกข้อมูลผิดพลาด หรือเกิด
สถานการณ์ บ างอย่ างที่ เข้ ามากระทบ ขณ ะ
ปฏิบัติงาน มักส่งผลให้ข้อมูลเกิดการเปลี่ยนแปลง
ไปทางใดทางหนึ่งเสมอ เป็นต้น 

ในปัจจุบันหลายบริษัทในอุตสาหกรรมเริ่ม
มีการปรับตัวเข้าสู่ยุคอุตสาหกรรม 4.0 มากขึ้น มี
ก า รน า เท ค โน โล ยี ให ม่ เข้ า ใน ป ระยุ ก ต์ ใน
อุตสาหกรรม เช่น การน าอินเทอร์เน็ตของสรรพสิ่ง 
(Internet of Things : IoT) เข้ามาช่วยควบคุม 
เก็บข้อมูลจากเครื่องจักร (Sader et al., 2017) 
การใช้โปรแกรมบันทึกข้อมูลที่เกี่ยวข้องในการผลิต 

เช่น Manufacturing Execution System (MES), 
Manufacturing Resource Planning (MRP), 
Enterprise Resource Planning (ERP) และอีก
มากมาย (Eybers & Mayet, 2020) เพ่ือให้องค์กร
มีโครงสร้างพ้ืนฐานทางข้อมูลที่แข็งแกร่ง  และน า
ข้อมูลที่รวบรวมไว้ไปใช้ในการติดตาม ควบคุม
กระบวนการผลิตให้เป็นไปในทิศทางที่ถูกวางกล
ยุ ท ธ์ ไ ว้  ( Saleh Shatat & Mohamed Udin, 
2012) ซึ่งมีให้เลือกหลากหลายโปรแกรม และบาง
โปรแกรมท าได้เพียงรวบรวมข้อมูล และสรุปผล
อย่างง่ายไว้ ซึ่งไม่ตอบโจทย์ความต้องการของ
ผู้ใช้งาน ดังนั้นจึงมีการน า Business Intelligence 
(BI) เข้ามาใช้งานร่วมกับระบบเก็บข้อมูลที่มีอยู่
ภายในองค์กรด้วย โดยระบบ BI เปรียบเสมือนเป็น
คลังรวบรวมข้อมูลที่เป็นประโยชน์ไว้ พร้อมกับมี
เครื่องมือที่ใช้ในการจัดการข้อมูล (Ahmed, 2021) 
เช่น แผนภาพแสดงประสิทธิภาพการท างานตาม
ความเป็นจริง แผนภาพการจ าลองสถานการณ์ 
เพ่ือสนับสนุนการตัดสินใจ แผนภาพเพ่ือการ
ติดตามสถานะงาน และปริมาณวัสดุที่คงเหลือ จาก
หลายอุตสาหกรรม เช่น อุตสาหกรรมการผลิต
ตั ว น า ไฟ ฟ้ า  ผ ลิ ต ส า ร เค มี  ผ ลิ ต ชิ้ น ส่ ว น
เครื่องใช้ไฟฟ้า เป็นต้น (Yusof & Yusof, 2013) 

โ ด ย เ ค รื่ อ ง มื อ ด้ า น  Business 
Intelligence ใน ปั จ จุ บั น มี ให้ เลื อ ก ใช้ อ ย่ า ง
หลากหลาย  ดั งรูป ที่  2 แสดงการจั ดล าดั บ
โ ป ร แ ก ร ม ด้ า น  Analytics and Business 
Intelligence พบว่ามีโปรแกรมที่น่าสนใจมากมาย 
เช่น Microsoft Power BI, Tableau, Qlik, SAP, 
SSRS เป็นต้น 
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ภาพประกอบที ่2 Magic Quadrant for Analytics and Business Intelligence Platforms 2021 
(Gartner.com ; 2022) 

 

โดย ในงานวิจั ยนี้ ผู้ วิ จั ย เลื อกที่ จะน า 
Microsoft Power BI มาใช้ในการวิเคราะห์และ
แสดงผลข้อมูล เนื่องจากโปรแกรมดังกล่าวถูกจัด
อันดับอยู่ในกลุ่มผู้น า จึงเป็นโปรแกรมที่มีความ
น่าสนใจ ซึ่งโปรแกรม Microsoft Power BI นั้น
เป็ น โป รแกรม ที่ ส าม ารถน า เข้ าข้ อ มู ล จ าก
หลากหลายแหล่งมาวิเคราะห์ร่วมกันได้ เช่น ไฟล์ 
Microsoft Excel, CSV, SQL Server เ ป็ น ต้ น 
และเมื่อน าเข้าข้อมูลมาแล้วสามารถน าเข้าสู่
กระบวนการ ETL (Extract, Transform, Load) 
ข้อมูลเพ่ือให้มีลักษณะพร้อมใช้งานได้ สามารถ
สร้างแผนภาพน าเสนอข้อมูล ให้ตรงกับความ
ต้องการของผู้ใช้งานได้ (Vlahovljak, 2022) เมื่อ
ผู้วิจัยได้ลองใช้งานโปรแกรมดังกล่าวก็พบว่า ใช้
งานง่าย ไม่จ าเป็นต้องใช้ความรู้ทางเทคนิคมากก็
สามารถใช้งานให้เกิดผลลัพธ์ที่น่าพึงพอใจได้ ใช้
เวลาในการท าความเข้าใจไม่มากจนเกินไป ซึ่งการ
น าแผนภาพ (Dashboard) มาใช้ในการน าเสนอ
ข้อมูลสถานการณ์ ภายในบริษัทให้ผู้ ที่ มี ส่ วน
เกี่ยวข้องได้รับทราบถึงสิ่งที่เป็นอยู่ให้เห็นภาพได้

อย่างชัดเจน รวดเร็ว และมีความถูกต้องน่าเชื่อถือ
ได้มากกว่าฟังจากค าบอกเล่าที่ไม่มีหลักฐานอ้างอิง 

ในการออกแบบแผนภาพที่ดี ไม่ได้มีสูตร
ส าเร็จตายตัวว่าในแผนภาพนั้นต้องประกอบไป
ด้วยอะไรบ้าง แต่แผนภาพที่ดีนั้นเกิดข้ึนมาจากการ
ตั้ งค าถามว่า “ใครเป็นผู้ ใช้ งาน และผู้ ใช้ งาน
ต้องการทราบข้อมูลอะไรบ้าง” เพ่ือยึดความ
ต้องการของผู้ใช้งานเป็นหลัก และน าความต้องการ
นั้นมาแปรผลแล้วใส่กลับเข้าไปในแผนภาพ ซึ่ง
สามารถแบ่งลักษณะของแผนภาพได้เป็น 3 กลุ่ม 
โดยกลุ่มแรกเป็นพนักงานระดับปฏิบัติการในฝ่าย
ผลิตที่ ให้ความสนใจกับสถานะของเครื่องจักร 
ลักษณะงานที่ได้รับ จ านวนงานที่ท าได้ในแต่ละวัน 
แผนภาพที่จะใช้แสดงในฝ่ายผลิตนั้นสิ่งที่ส าคัญคือ 
ข้อมูลต้องมีการปรับปรุงตลอดเวลา เพ่ือให้ได้
แผนภาพที่ใกล้เคียงกับปัจจุบันมากที่สุด ดังนั้นจึง
ต้องใช้แผนภาพที่เข้าใจง่าย ไม่มีความซับซ้อน ไม่
จ าเป็นต้องตีความแผนภาพเพ่ือให้เกิดความเข้าใจ
มากจนเกินไป 
 ระดับที่สองเป็นแผนภาพของพนักงาน
ระดับหั วหน้างาน ผู้ จัดการซึ่ งต้องการข้อมูล
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มากกว่าพนักงานกลุ่มแรก โดยการน าข้อมูลมาสรุป
ให้เห็นสถานการณ์โดยรวม เช่น แผนการผลิต
ประจ าวัน หรือสัปดาห์ ประสิทธิภาพการท างาน 
เวลาที่ใช้ในการท างาน โดยช่วงเวลาในแผนภาพ
สามารถเป็นวัน หรือสัปดาห์ เพ่ือให้ผู้ใช้งานเห็น
แนวโน้ม และวิเคราะห์ข้อมูลได้มากยิ่งข้ึน 
 ระดับที่สามเป็นแผนภาพแสดงกลยุทธ์
ส าหรับผู้บริหารที่ต้องการทราบข้อมูลในภาพกว้าง 

เพ่ือให้สามารถปรับกลยุทธ์ขององค์กรให้เป็นไปใน
ทิศทางที่วางไว้ เช่น การท านายระยะเวลาในการ
ท างาน การจัดส่ง ผลิตภาพของฝ่ายผลิตโดยรวม 
ปริมาณสินค้าในคลัง รวมไปถึงต้นทุน ค่าใช้จ่ายที่
เกิดขึ้นภายในช่วงเวลาที่สนใจ ซึ่งอาจมีระยะเวลา
เป็นเดือน หรือปี (Tokola et al., 2016) 

 
วิธีด าเนินการวิจัย 

 
ภาพประกอบที ่3 วิธีการด าเนินการวิจัย 

 
สามารถอธิบายวิธีการวิจัยได้ดังนี ้
1. ออกแบบแผนภาพที่ต้องการ เพ่ือให้

ทราบถึงสิ่งที่ต้องมีในแผนภาพ ข้อมูลที่จ าเป็นต้อง
ใช้เพ่ือให้ได้แผนภาพที่ต้องการ โดยสามารถระบุ
เป็นรายการได้ดังนี้ ปริมาณการฝังอัญมณี (เม็ด) 
ประเภทของการฝังที่เกิดขึ้นในช่วงเวลาที่สนใจของ
แผนกฝังทั้งแผนก รวมไปถึงพนักงานแต่ละคน 
ดังนั้น ข้อมูลดิบที่จ าเป็นจะต้องมีคือ บันทึกการ
รับ-จ่ายชิ้นงานตัวเรือน และปริมาณอัญมณีที่ใช้ ที่
จ าเป็นต้องมีระบุวันที่ ชื่อของพนักงาน ประเภท
การฝังอย่างชัดเจน 

2. ท าการรวบรวมข้อมูลจากระบบบริหาร
จัดการทรัพยากรภายในองค์กรที่ใช้งานอยู่ในปี 
พ.ศ. 2564 โดยข้อมูลที่น ามาใช้เป็นข้อมูลของ
แผนกฝังอัญมณีเมื่อท าการรวบรวมมาแล้วพบว่า
ข้อมูลมีขนาด 24 คอลัมน์ 26,938 แถว โดยยังมี

ทั้งคอลัมน์ที่มีข้อมูลที่ไม่ต้องการ รวมไปถึงแถวที่มี
ข้อมูลที่ไม่ถูกต้องรวมอยู่ด้วย 

3. ท าความสะอาดข้อมูล และท าความ
เข้าใจข้อมูลดิบที่รวบรวมมา โดยลบคอลัมน์ที่เป็น
ช่องว่าง และข้อมูลที่ไม่เกี่ยวข้องออก ต่อมาท าการ
กรองข้อมูลในคอลัมน์ชื่อพนักงานให้เป็นแถวที่
ไม่ใช่ช่องว่าง เป็นชื่อของพนักงานภายในบริษัท
เท่านั้น และท าการจัดกลุ่มประเภทการฝังที่มี
ลักษณะใกล้เคียงกันไว้ในกลุ่มใหญ่เดียวกัน เช่น 
BZS, BZM, BZL ถูกจัดอยู่ในกลุ่ม Bezel เพราะ
เป็นการฝังหุ้มทั้งสามชื่อ แตกต่างกันที่ขนาดอัญ
มณีที่ใช้ฝัง ซึ่งสามารถจัดเป็นกลุ่มใหญ่ 5 กลุ่ม 
ตามประเภทการฝังที่ใช้มากที่สุดในบริษัท นั่นคือ 
Bezel, Prong, Pavé, Bead และ Other และเมื่อ
ท าความสะอาดข้อมูลเรียบร้อยแล้ว พบว่าข้อมูลมี
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ขนาด 14 คอลัมน์ 17,607 แถว ดังรูปที่ 4 ซึ่งใน
แต่ละคอลัมน์มีความหมายตามตารางท่ี 3 

4 . น าข้อมูล เข้ าโปรแกรม Microsoft 
Power BI เพ่ิมคอลัมน์ที่จ าเป็นต้องใช้ในการสร้าง
แผนภาพ เพ่ิม Data analysis expression (DAX) 
ส าหรับแสดงในแผนภาพ ซึ่งขั้นตอนนี้จะท าไป
พ ร้ อ ม กั บ ก า ร จั ด ท า แ ผ น ภ า พ  ( Data 
visualization) โดยมีรายละเอียดดังนี้ 

สัดส่วนของการฝังหนามเตย สามารถคิด
ได้จาก จ านวนอัญมณีที่ฝังหนามเตย หารด้วย

จ านวนอัญมณีที่จ่ายให้การฝังทุกประเภทรวมกัน
สามารถเขียนสูตรได้ดังนี้ 

%𝑃𝑟𝑜𝑛𝑔 =  
จ านวนอัญมณีที่ฝังหนามเตย

จ านวนอัญมณทีี่ท าการฝงัทั้งหมด
 

 
ปริมาณการฝังอัญมณีเฉลี่ยต่อวัน สามารถ

คิดได้จากการน าจ านวณอัญมณีที่จ่ายหารด้วย
จ านวนวันท างาน เขียนสูตรได้ดังนี้ 

𝐴𝑆𝑃 =  
จ านวนอัญมณีที่ท าการฝังทั้งหมด

จ านวนวันท างาน
 

 
ตารางท่ี 3 ชื่อและความหมายของแต่ละคอลัมน์ของข้อมูลบันทึกการจ่ายอัญมณีส าหรับฝัง 
 

ชื่อคอลัมน์ ความหมาย 
Setter ชื่อของพนักงานที่ถูกจ่ายงานให้ 
Date วันที่จ่ายงาน 
Bag เบอร์งานในระบบ 
Order หมายเลขใบสั่งผลิต 
Code รหัสแทนชื่ออัญมณีที่จ่ายให้พนักงาน 
Shp รูปทรงของอัญมณีที่ใช้ 
Clr สีของอัญมณี 
Qual คุณภาพของอัญมณี 
Set-Qty จ านวนอัญมณีท่ีจ่ายไป (เม็ด) 
Set-Wt น้ าหนักอัญมณีที่จ่ายไป (กะรัต) 
Setting Kind ประเภทการฝัง 
Cost Unit ราคาฝังต่อเม็ด (บาท) 
Cost Total ราคารวม (บาท) 
Setting Type ประเภทการฝังที่ผู้วิจัยท าการจัดกลุ่มใหม่ 
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ภาพประกอบที ่ 4 ข้อมูลที่ผ่านการท าความสะอาดมาแล้ว
 

การท าแผนภาพ (Data visualization) 
จัดท าแผนภาพจากข้อมูลที่ท าการเตรียมมา โดยใช้
เลือกใช้แผนภูมิให้เหมาะสมกับลักษณะข้อมูลที่
ต้ อ งก า ร แ ส ด ง  เช่ น  ใช้ แ ผ น ภู มิ แ ท่ ง  เ พ่ื อ
เปรียบเทียบผลการท างานในแต่ละเดือน หรือแต่
ละคน ใช้แผนภูมิวงกลมเพ่ือแสดงถึงสัดส่วนของ
การฝังแต่ละประเภท เป็นต้น 
 
ประชากรและตัวอย่าง 
 ตัวอย่างข้อมูลที่น ามาใช้ในการวิจัยครั้งนี้
เป็นข้อมูลของพนักงานแผนกฝังอัญมณีจ านวน 17 
คน ซึ่ งถูกบันทึกไว้ในระบบจัดการทรัพยากร

ภายในองค์กร (Enterprise Resource Planning : 
ERP) ในปี พ.ศ. 2564 
 
เครื่องมือ 
 ผู้วิจัยใช้ Microsoft Excel เพ่ือท าความ
สะอาดข้อมูลเบื้องต้น และน าข้อมูลเข้าไปใช้สร้าง
แผนภาพโดยโปรแกรม Microsoft Power BI 
 
การวิเคราะห์ข้อมูล 
 แผนภาพที่ได้มีลักษณะโดยรวมดังรูปที่ 6  
ซึ่งสามารถแจกแจงรายละเอียดของแผนภาพแต่ละ
ส่วนได้ดังนี ้
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ภาพประกอบที ่5 ส่วนของแผนภูมิแท่ง แสดงปริมาณการฝังอัญมณีรวมทุกประเภทในแต่ละเดือน (เม็ด) 
 

แผนภูมิแท่งแสดงปริมาณการฝังอัญมณี
รวมทุกประเภทในแต่ละเดือนของปี พ.ศ. 2564 ใน
รูปที่ 5 พบว่า ช่วงที่มีปริมาณการฝังรวมมากที่สุด
คือช่วงเดือนกันยายน-พฤศจิกายน เนื่องจากเป็น
ช่วงที่บริษัทมียอดค าสั่งผลิตเข้ามามากที่สุดในช่วง
ปี และยังมีการเปิดให้พนักงานท างานล่วงเวลา

เพ่ือให้งานส าเร็จทันส่งออกสิ้นปี ส่วนช่วงเวลาอ่ืน
ของปีนั้นมีปริมาณการฝังค่อนข้างสม่ าเสมอ ยกเว้น
ช่วงเดือนมิถุนายนที่มีปริมาณการฝังต่ าที่ สุ ด  
เนื่องจากเป็นช่วงที่มีการระบาดของโควิด-2019 
ภายในบริษัทท าให้พนักงานฝังในแผนกได้รับเชื้อ
จ านวนมากจนจ าเป็นต้องมีการหยุดงานไป 

 
 
ภาพประกอบที่ 6 ภาพรวมของแผนภาพที่ใช้ในการศึกษาประสิทธิภาพในระบวนการฝังอัญมณี 
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จึงท าให้ปริมาณงานที่ฝังได้ภายในบริษัทลดลง 
นอกจากนี้ ปริมาณการฝังนั้นเพ่ิมลดตามฤดูกาล
ดังนั้นจึงสามารถวิเคราะห์ได้อีกทางหนึ่งว่า ช่วงต้น

ปีนั้นเป็นช่วงที่ เหมาะสมในการท าทดลองเพ่ือ
พัฒนากระบวนการ หรือผลิตภัณฑ์ให้ดียิ่งขึ้น และ
เป็นช่วงที่ยังสามารถยอดค าสั่งผลิตเข้ามาเพ่ิมได้อีก 

 
ภาพประกอบที ่7 แผนภูมิวงกลมแสดงสัดส่วนของแต่ละประเภทการฝัง ในปี พ.ศ. 2564 
 

ในแผนภูมิวงกลมดังภาพประกอบที่  7 
แสดงสัดส่วนของการฝังแต่ละประเภท ซึ่งสามารถ
สรุปได้ว่าในปี พ.ศ. 2564 ที่ผ่านมา แผนกฝังอัญ
มณีมีปริมาณกาiฝังรวมทุกประเภทเฉลี่ย 1,742 
เม็ดต่อวัน มีวันท างานทั้ งหมด 254 วัน และ
สัดส่วนของการฝังแต่ละประเภทคือ 71.14% เป็น

การฝังหนามเตย 15.41% เป็นการฝังไข่ปลาหล่อ 
6.75% เป็นการฝังหุ้ม 6.20% เป็นการฝังประเภท
อ่ืน ๆ ซึ่งสัดส่วนของการฝังแต่ละประเภทนั้น
เป็นไปตามลักษณะงานที่ถูกสั่งผลิตตามความ
ต้องการของลูกค้า 

 
ภาพประกอบที่ 8 แผนภูมิแท่งแสดงปริมาณการฝังอัญมณีเฉลี่ยต่อวันของพนักงานในแผนกฝังอัญมณี 
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แผนภูมิแท่งในรูปที่ 8 แสดงความสามารถ
ในการฝังอัญมณีทุกประเภทของพนักงานแต่ละคน
เฉลี่ยต่อวัน โดยเรียงตามจ านวนจากมาก-น้อยจาก
แผนภูมิส่วนนี้อาจท าให้เข้าใจได้ว่าพนักงานแต่ละ
คนท างาน เฉลี่ ยต่ อวันมากหรือน้ อย แต่การ
เปรียบเทียบปริมาณการฝังงานเฉลี่ยของพนักงาน
แต่ละคนจากแผนภาพนี้เพียงภาพเดียวก็อาจไม่
ยุติธรรมต่อพนักงานบางคน เนื่องจากงานภายใน
บริษัทไม่ได้มีประเภทการฝังเพียงประเภทเดียว 
ดังนั้นจึงต้องน าปัจจัยอ่ืน ๆ เข้ามาพิจารณาร่วม
ด้วยจึงจะเกิดความเท่าเทียมกันดังรูปที่  9 เป็น
รายละเอียดของพนักงานรหัส 4215 ที่มีปริมาณ

การฝังเฉลี่ยต่อวันสูงเป็นอันดับที่  1 ในแผนก 
เนื่องจากพนักงานท่านนี้มีสัดส่วนประเภทหนาม
เตย 74.26% ซึ่งการฝังประเภทนี้ใช้เวลาในการฝัง
ไม่มากเมื่อเปรียบเทียบกับการฝังประเภทอ่ืน และ
ส่วนของแผนภูมิแท่งในรูปที่ 10 แสดงปริมาณการ
ฝังในแต่ละเดือนนั้นพบว่ามีปริมาณการฝังอัญมณี
ต่อเดือนค่อนข้างสม่ าเสมอ ท าให้สามารถสรุปได้ว่า
พนักงานท่านนี้เป็นพนักงานที่มีความสามารถมี
ความตั้งใจในการท างานมาก ผู้บริหารสามารถใช้
พนักงานท่านนี้เป็นแบบอย่างให้กับพนักงานท่าน
อ่ืนในการพัฒนาตัวเองต่อไป 

  

 
 
ภาพประกอบที่  9 แผนภูมิแสดงรายละเอียดของพนักงานรหัส 4215 
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ภาพประกอบที ่10 แผนภูมิแสดงรายละเอียดของพนักงานรหัส 4013 
 
 ภาพประกอบที่ 10 แสดงรายละเอียดของ
พนักงานรหัส 4013 ซึ่งเป็นพนักงานที่มีปริมาณ
การฝังเฉลี่ยต่อวันน้อยที่สุดดังรูป 8 แต่เมื่อสังเกต
แผนภูมิสัดส่วนประเภทการฝังตามรูปที่ 10 แล้ว
พบความแตกต่างของพนักงานท่านนี้เปรียบเทียบ
กับพนักงานท่านก่อนหน้า คือ สัดส่วนการฝังหุ้ม
ของพนักงานท่านนี้ เป็นสัดส่วนที่สูงที่สุดคิดเป็น 

41.72% ซึ่งการฝังหุ้มเป็นการฝังที่ใช้เวลามากท่ีสุด 
เนื่องจากมีขั้นตอนการเตรียมชิ้นงาน และพ้ืนที่ของ
ชิ้นงานที่ต้องจัดการเยอะที่สุด จึงสามารถสรุปได้ว่า 
ปริมาณการฝังเฉลี่ยต่อวันน้อยมาก แต่รับงานที่
ต้องใช้เวลาในการฝังมาก นอกจากนี้พนักงานท่าน
ดังกล่าวยังสามารถพัฒนาความสามารถเพ่ือให้มี
ปริมาณการฝังที่สม่ าเสมอได้มากขึ้น 

 

 
 
ภาพประกอบที ่11 แผนภูมิแสดงรายละเอียดของพนักงานรหัส 4217 
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ภาพประกอบที่  11 แสดงข้อมูลของ

พนักงานรหัส 4217 จากแผนภูมิวงกลมแสดง
สัดส่วนของประเภทการฝังนั้นคล้ายกับพนักงาน
ท่านแรก ปริมาณการฝังอัญมณีต่อเดือนอยู่ใน
เกณฑ์สูงเช่นกัน แต่จะพบว่าปริมาณการฝังอัญมณี

ต่อเดือนไม่สม่ าเสมอแบบไม่มีการควบคุม ดังนั้น
สามารถสรุปได้ว่าพนักงานท่านนี้ เป็นบุคคลที่
ค่อนข้างมีความสามารถ แต่สมควรได้รับการ
พัฒนาความสามารถ เพ่ือให้ปริมาณการฝังเพ่ิมขึ้น 
และอยู่ในเกณฑ์สม่ าเสมอ 

 
 
ภาพประกอบที ่12 แผนที่ต้นไม้แสดงสัดส่วนงานที่ท าในบริษัท และงานที่พนักงานรับไปท าภายนอก 
 

ภาพประกอบที่  12 เป็นแผนที่ ต้ น ไม้ 
(Treemap chart) แสดงสัดส่วนระหว่างปริมาณ
งานที่พนักงานท าในบริษัท (In-House) และงานที่
พนักงานรับไปท านอกบริษัท (Homework) ใน
กรณีที่มีปริมาณงานจ านวนมากที่มีต้องส่งออก
อย่างเร่งด่วน โดยแผนภาพนี้ส าหรับช่วยให้หัวหน้า
งานควบคุมปริมาณงานที่จ่ายให้พนักงานไปท า
นอกบริษัทให้อยู่ในสัดส่วนที่ก าหนด ซึ่งคือ 70:30 
ตามล าดับ 

จากการส ารวจแผนภาพสรุปการท างาน
ของพนักงานแต่ละคนแล้วพบว่าใน 1 วัน พนักงาน
ทุกคนจะได้ค่าเฉลี่ยที่แตกต่างกันไป แม้ว่าจะเป็น
การฝังประเภทเดียวกัน พนักงานแต่ละคนก็จะใช้
เวลาไม่เท่ากัน เป็นเพราะความสามารถ ความ
เชี่ยวชาญ ทักษะของพนักงานแต่ละคนนั้นไม่
เท่ากัน บางคนท างานเร็ว บางคนท างานช้า ในจุดนี้
ก็ต้องดูที่ความสม่ าเสมอในแต่ละสัปดาห์ แต่ละ
เดือนควบคู่กันไปด้วยว่าอยู่ในเกณฑ์ที่ปกติหรือไม่ 
มีเหตุการณ์พิเศษเข้ามารบกวนหรือไม่ และยิ่งไป
กว่านั้น การดูเพียงปริมาณการฝังทั้งหมดรวมกันก็
อาจจะไม่ ใช่ค าตอบส าหรับทุกค าถาม ก็ต้อง
พิจารณาไปถึงว่า พนักงานคนนั้นฝังงานประเภทใด
มากที่สุด ถ้าฝังหุ้มมาก แล้วได้ปริมาณน้อยก็อาจ

อยู่ในเกณฑ์ที่รับได้ เพราะการฝังหุ้มนั้นใช้เวลาใน
การฝังมากกว่าการฝังประเภทอ่ืน แต่ถ้าเป็น
พนักงานที่บางเดือนท ามาก บางเดือนท าน้อย บาง
เดือนได้รับงานฝังประเภทง่าย แต่ก็ยังฝังได้น้อยก็
อาจจะต้องพิจารณาพนักงานคนนี้มากเป็นพิเศษ 
ซึ่ งการติดตามประสิทธิภ าพการท างานข อง
พนักงานได้อย่างใกล้ชิดก็สามารถท าให้เห็นโอกาส
ในการพัฒนาปรับปรุง เพ่ื อให้ เป็นแผนกที่ มี
ประสิทธิภาพสูงอย่างสม่ าเสมอได้ยิ่งขึ้น 
 
สรุปผลการวิจัย 
 ข้อมูลที่ ผู้ วิจั ยได้น ามาใช้ ในการสร้าง
แผนภาพเพ่ือศึกษาประสิทธิภาพในการท างานของ
พนักงานแผนกฝังอัญมณีนั้น เป็นเพียงข้อมูลส่วน
เล็ก ๆ ในองค์กรที่ถูกเก็บบันทึกไว้อย่างสม่ าเสมอ
เป็นเวลา 1 ปี โดยพนักงานคีย์ข้อมูลเพียง 1 คน
เท่านั้นสามารถสร้างประโยชน์ได้มากมาย เช่น 
ดั ช นี ชี้ วั ด ก า ร ท า ง า น ข อ งพ นั ก ง า น  (Key 
performance indicator : KPI) ตัวชี้วัดในการท า
กิจกรรม พัฒ นากระบวนการผลิ ต  และเพ่ิ ม
ความสามารถของพนักงาน ใช้เป็นข้อมูลตั้งต้นใน
การวางแผนการผลิ ต เบื้ อ งต้ น  ซึ่ ง เป็ น เพี ย ง
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จุ ด เริ่ ม ต้ น เ พ่ื อ ผ ลั ก ดั น ให้ เกิ ด ก า ร พั ฒ น า 
เปลี่ยนแปลงบริษัทไปในทางท่ีดีขึ้นในอนาคต 
 
ข้อเสนอแนะ 
 ผู้วิจัยมีแนวคิดที่จะศึกษาการท านาย
ประสิทธิภาพการท างานของพนักงานฝ่ายผลิต เพ่ือ

เป็นข้อมูลในการสนับสนุนการตัดสินใจวางกลยุทธ์
ของผู้บริหาร โดยการประยุกต์ใช้เทคนิคการเรียนรู้
ของเครื่อง (Machine Learning) เข้ามาทดลองใช้
กับข้อมูลที่มีอยู่ต่อไป 
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