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The purposes of this research are firstly, to develop Key Performance Indicators (KPIs) of 

the factory division in a plastic factory. Those KPIs are applied to conform with the management 
policy and cover all vital perspectives which based on the balanced scorecard principle. Secondly, 
the purpose is to improve document system for collecting, monitoring and evaluating KPIs.   

 
In order to develop KPIs in both department and division level, this research divided KPIs in 

four perspectives according to the balanced scorecard principle : financial perspective, customer 
perspective, internal process perspective, and learning and growth perspective. The development 
started by applying affinity diagram and relation diagram to collect and connect critical success 
factors in each perspective. Then, KPIs of department and division level were determined and 
selected. The performance measure templates were established for each selected KPIs. The targets of 
internal process KPIs were set. The data forms were created to collect, analyze and report all KPIs. 
The developed KPIs were evaluated in criteria such as the conformation between management policy 
and objective, human resource development by factory management. 

 
The result demonstrates that the developed KPIs show an increase of average score from 

19.5 points to 43.5 points (in total 50 points). Therefore, the developed KPIs are more appropriate 
for the factory. In conclusion, the factory can use these developed KPIs to reduce production cost, 
increase customer satisfaction, improve production efficiency, and develop employee skills. 
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บทที่  1 
 

บทนํา 
 
 

ธุรกิจอุตสาหกรรมในปจจุบันนั้น มีการแขงขันกันอยางกวางขวางไมวาจะเปนธุรกิจ
อุตสาหกรรมขนาดกลางและขนาดยอม (SMEs) ไปจนถึงขนาดใหญ การดําเนินธุรกิจภายใตสภาวะ
การแขงขันที่รุนแรง และความไมแนนอนของสภาพเศรษฐกิจนี้ ทําใหทุกองคกรตองมีการปรับตัว
และพัฒนาปรับปรุงอยางตอเนื่องในดานตาง ๆ ไมวาจะเปนดานคุณภาพสินคาและบริการ (Quality) 
ดานการสงมอบ (Delivery) ดานตนทุนการผลิต (Cost) เพื่อใหสามารถตอบสนองความตองการของ
ลูกคา ใหไดรับสินคาที่มีคุณภาพ ทันตอเวลา และในราคาที่เหมาะสม ซ่ึงในการที่องคกรจะพัฒนา
ปรับปรุงเพื่อเพิ่มความสามารถในการแขงขันใหมากขึ้นไดนั้น จําเปนตองมีการประเมินศักยภาพ
ขององคกรวามีการดําเนินการในดานตาง ๆ เปนอยางไร มีการพัฒนาปรับปรุงหรือเปล่ียนแปลงมาก
นอยเพียงใด มีความสอดคลองกับนโยบายขององคกรและเปนไปในทิศทางเดียวกันหรือไม เพื่อให
ผูบริหารสามารถบริหารงานไดอยางมีประสิทธิภาพมากขึ้น  

ดังนั้น ทุกองคกรควรจะมีการประเมินผลการดําเนินงาน โดยวัดผลจากตัวช้ีวัดความสําเร็จ
ที่ไดกําหนดขึ้นอยางสอดคลองกับนโยบายหรือแนวทางการดําเนินงานขององคกร เพราะถาองคกร
ไมสามารถประเมินผลการดําเนินงานได ก็เทากับวาองคกรไมสามารถบริหารงานและพัฒนา
ปรับปรุงงานได และในปจจุบันนี้ไดมีการพัฒนาเครื่องมือและเทคนิคตาง ๆ มากมาย ที่นํามาใชเพื่อ
ชวยในการดําเนินการประเมินองคกร อาทิเชน การเทียบเคียง (Benchmarking) การประเมินองคกร
แบบดุลยภาพ (Balanced Scorecard) การกําหนดดัชนีวัดสมรรถนะหลัก (Key Performance 
Indicators) เปนตน ซ่ึงการใชเทคนิคหรือเครื่องมือเขามาชวยในการประเมินองคกรนี้ ทําใหการ
ประเมินผลเปนไปอยางมีประสิทธิภาพและประสิทธิผลมากขึ้น 
 
1.1  ความเปนมาและความสําคัญของปญหา  
  

งานในการประเมินผลการดําเนินงานขององคกรนั้น นับเปนหนึ่งในหนาที่ทางการจัดการ
ของผูบริหารที่สําคัญ เนื่องจาก ทําใหผูบริหารทราบวาองคกรมีสภาพการดําเนินงานเปนอยางไร มี
จุดออนจุดแข็งอยางไร สามารถหาแผนพัฒนาเพื่อใหสอดคลองกับเปาหมายขององคกรได ซ่ึงโดย
สรุปแลวการประเมินผลมีความสําคัญ ดังนี้ คือ 

 



   2

1. ทําใหองคกรรูถึงสถานะของตนเองวาอยู ณ จุดใด หรือสถานการณในขณะนั้นเปน
อยางไร ซ่ึงขอมูลนี้จะชวยใหผูบริหารสามารถบริหารงานไดอยางมีประสิทธิภาพ 
เนื่องจากการจะบริหารตนเองไดดีนั้น ตองรูจักสถานการณทั้งของตนเอง คูแขงขันและ
สภาพแวดลอม 

2. ในการพัฒนาหรือเปล่ียนแปลงงานตางๆ ภายในองคกรนั้น จะตองรูจุดเริ่มตนหรือ
สภาวะปจจุบัน รวมทั้งผลการเปลี่ยนแปลง ซ่ึงขอมูลเหลานี้ลวนไดจากการประเมินผล
ทั้งสิ้น 

3. หากมีงานใดไดมีการวัดประเมินผลแลว ผูที่รับผิดชอบหรือผูดําเนินงานนั้น จะมีความ
รับผิดชอบและมุงมั่นในการทํากิจกรรมนั้นมากขึ้น และมีเปาหมายของงานที่ชัดเจน 

 
ในการประเมินองคกรนั้น นอกจากตัวช้ีวัดในดานการเงิน เชน ตัวเลขกําไรขาดทุนเหมือน

ที่เคยเปนมา ผูบริหารควรพิจารณามุมมองใหมๆ ในการวัดผลเพิ่มเติมจากมุมมองดานการเงิน เชน 
ดานความพึงพอใจของลูกคา ดานการพัฒนากระบวนการผลิต เปนตน เนื่องจากตัวช้ีวัดในดาน
การเงินนั้น เปนเพียงภาพรวมของผลการทํางานทั้งหมด ไมไดใหรายละเอียดวาการดําเนินงานนั้น
สวนใดดี สวนใดตองแกไข และการประเมินองคกรในมุมมองดานอื่น ๆ รวมกับมุมมองดาน
การเงิน จะชวยใหเห็นถึงความสัมพันธของการดําเนินงานและความชัดเจนของการวัดผลการ
ปฏิบัติงาน ซ่ึงสงผลใหผูบริหารสามารถประเมินองคกรและกําหนดแผนงานในการบริหารงานได
อยางถูกตองเหมาะสม 

ดังนั้น แตละองคกรควรมีตัวช้ีวัดการดําเนินงานในมุมมองดานตาง ๆ ที่มีความเชื่อมโยง
สัมพันธกัน ซ่ึงจะทําใหเกิดความสมดุลในการดําเนินงาน และองคกรสามารถตรวจสอบและติดตาม
กระบวนการทํางานไดครบถวน ชัดเจน และเปนไปในทิศทางเดียวกัน 
 
1.2  วัตถุประสงคของการวิจัย 
  

1.2.1 เพื่อพัฒนาดัชนีวัดสมรรถนะหลัก เปาหมายและวิธีการวัดผลการดําเนินงานของ
แตละแผนกในฝายโรงงาน ใหสอดคลองกับนโยบายของโรงงานกรณีศึกษา และมี
มุมมองแบบดุลยภาพตามวิธีการของการประเมินองคกรแบบดุลยภาพ (Balanced 
Scorecard) เพื่อใชในการบริหารงานของโรงงานกรณีศึกษา 

1.2.2 เพื่อปรับปรุงระบบเอกสารและการจัดเก็บขอมูลของฝายโรงงานใหสอดคลองกับ
ดัชนีวัดสมรรถนะหลัก 
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1.3  ดัชนีวัดสูความสําเร็จ 
 
1.3.1 ผลการประเมินความเหมาะสมของดัชนีวัดสมรรถนะหลักและเปาหมายของแตละ

แผนกในฝายโรงงานโดยผูบริหารเปรียบเทียบกอนและหลังการพัฒนาดัชนีวัด
สมรรถนะหลัก  

1.3.2 มีระบบเอกสารและการจัดเก็บขอมูลของแตละแผนกในฝายโรงงานที่งายตอการ
ใชงานและติดตามผลการปฏิบัติงาน 

 
1.4  ขอบเขตของการศึกษาวิจัย 

 
1.4.1 ดัชนีวัดสมรรถนะหลักที่ทําการวิจัย  จะครอบคลุมเฉพาะฝายโรงงาน  ซ่ึง

ประกอบดวยแผนกฉีด แผนกเปา แผนกพิมพสี แผนกตกแตง แผนกวิศวกรรม 
แผนกวิจัยพัฒนา และแผนกสงเสริมคุณภาพ 

1.4.2 ดัชนีวัดสมรรถนะหลัก จะครอบคลุมใน 2 ระดับ ไดแก ระดับฝายโรงงานและ
ระดับแผนก 

1.4.3 ในการกําหนดคาเปาหมายของดัชนีวัดสมรรถนะหลักนั้น จะกําหนดเฉพาะ
มุมมองดานกระบวนการภายในเทานั้น  

 
1.5  ประโยชนที่คาดวาจะไดรับ 
 

1.5.1 มีระบบดัชนีวัดสมรรถนะหลัก ที่มีประสิทธิภาพและเหมาะสมสําหรับโรงงาน
กรณีศึกษา 

1.5.2 มีระบบเอกสารและการจัดเก็บขอมูลที่สอดคลองกับดัชนีวัดสมรรถนะหลักของ
ฝายโรงงาน 

1.5.3 เพื่อเปนแนวทางสําหรับผูบริหารในการตรวจวินิจฉัยองคกร ซ่ึงจะเปนประโยชน
ตอการปรับปรุงระบบการบริหารงานใหมีประสิทธภิาพเพิ่มขึ้นอยูเสมอ 

1.5.4 เกิดการพัฒนาปรับปรุงองคกรอยางตอเนื่อง (Continuous Improvement) ซ่ึงจะ
นําไปสูการสรางความพึงพอใจของลูกคา และเพิ่มศักยภาพในการแขงขันกับคูแขง
ได 
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1.6  ขั้นตอนการดําเนินงานวิจัย 
 
1.6.1 ศึกษาขอมูลเบื้องตนของโรงงานกรณีศึกษา 
1.6.2 ศึกษางานวิจัยและทฤษฎีที่เกี่ยวของ 
1.6.3 เก็บรวบรวมขอมูลเกี่ยวกับดัชนีวัดที่มีการใชปจจุบัน  เพื่อทราบสถานภาพปจจุบัน

ของโรงงาน 
1.6.4 ประชุมรวมกับผูจัดการทั่วไป ผูจัดการโรงงาน และหัวหนาแผนกทุกแผนก  เพื่อ

กําหนดมุมมองที่เกี่ยวของและประเมินหาปจจัยสูความสําเร็จ (Critical Success 
Factor : CSF ) ของแตละแผนกในฝายโรงงาน โดยใชวิธีการระดมสมอง เชน 
Mind Map รวมกับผังความสัมพันธ (Relation Diagram) เปนตน  

1.6.5 จัดทําดัชนีวัดสมรรถนะหลักของแตละแผนกในฝายโรงงาน พรอมทั้งมีการ
ทบทวนรวมกับหัวหนาแผนก 

1.6.6 ประเมินหาดัชนีวัดสมรรถนะหลักที่เหมาะสมและกําหนดคาเปาหมาย 
1.6.6.1 คัดเลือกโดยใชวิธีการลงคะแนน ซ่ึงมีเกณฑที่ใชในการพิจารณา 

คือ ความสอดคลองกับนโยบายของบริษัท ความครอบคลุมปจจัย
สูความสําเร็จ ความยุงยากในการนําไปใชงาน คาใชจายในการ
จัดเก็บขอมูล ความพรอมของขอมูล การกอใหเกิดความสามารถ
ในการแขงขันในอนาคต การสะทอนผลการดําเนินงาน เปนตน 
และนําคะแนนที่ไดมาใชในการพิจารณาตัดสินใจเลือกดัชนีวัด
สมรรถนะหลักสําหรับแตละแผนก 

1.6.6.2 กําหนดคาเปาหมายของดัชนีวัดสมรรถนะหลัก เฉพาะมุมมอง
ดานกระบวนการภายใน  เพื่อเปนแนวทางในการจัดทําคา
เปาหมายสําหรับดัชนีวัดสมรรถนะหลักในมุมมองดานอื่น โดย
คาเปาหมายจะวิเคราะหจากขอมูลในอดีตของโรงงานกรณีศึกษา 

1.6.6.3 ในการคัดเลือกจะดําเนินการรวมกับผูจัดการทั่วไป ผูจัดการฝาย
โรงงาน และหัวหนาแผนกทุกแผนก 

1.6.7 จัดทํารายละเอียดของดัชนีวัดสมรรถนะหลักที่ไดคัดเลือกมา ซ่ึงประกอบดวย ชื่อ
ดัชนีวัดสมรรถนะหลัก ความหมายหรือสูตรการคํานวณดัชนีวัดสมรรถนะหลัก 
หนวยวัด วัตถุประสงคหรือเหตุผลการใชดัชนีวัดสมรรถนะหลัก ผูรับผิดชอบ 
ความถี่ในการเก็บขอมูล แหลงขอมูล เปนตน รวมถึงจัดทําแบบฟอรมที่ใชในการ
จัดเก็บขอมูลและติดตามผลการปฏิบัติงาน 



   5

1.6.8 ประเมินผลความเหมาะสมของดัชนีวัดสมรรถนะหลัก เปรียบเทียบกอนและหลัง
การพัฒนาโดยผูบริหาร 

1.6.9 สรุปผลการดําเนินงาน และเสนอแนะแนวทางในการปรับปรุงหรือพัฒนาตอไป 
1.6.10 จัดทํารูปเลมรายงานวิทยานิพนธ 



บทที่  2 
 

ทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวของ 
 
 
 ในบทนี้จะกลาวถึงทฤษฎีที่เกี่ยวของในงานวิจัยซ่ึงประกอบดวย ภาพรวมของการประเมิน
องคกร การประเมินองคกรแบบดุลยภาพ (Balanced Scorecard) ดัชนีวัดสมรรถนะหลัก (Key 
Performance Indicators) รวมถึงงานวิจัยที่เกี่ยวของ 
 
2.1  การประเมินองคกร 
 
 การประเมินองคกร เปนกระบวนการในการพิจารณาถึงการดําเนินกิจกรรมตาง ๆ ภายใน
องคกรวาสําเร็จหรือบรรลุตามวัตถุประสงคที่ทางองคกรไดตั้งไวหรือไม โดยการประเมินองคกร
นั้นไมไดเปนแนวคิดใหม แตถือเปนหนาที่หนึ่งทางการจัดการของฝายบริหารที่สําคัญ ซ่ึงหนาที่
ทางการจัดการนั้น ประกอบดวย การวางแผน (Planning) การจัดองคกร (Organizing) การจัดคนเขา
ทํางาน (Staffing) การนํา (Leading) และการประเมินและควบคุม (Controlling) 
 

2.1.1 ขั้นตอนการประเมินองคกร 
  
  กระบวนการของการประเมินองคกรเปนกระบวนการที่งายและตรงไปตรงมา โดย
สามารถสรุปขั้นตอนที่สําคัญไดดังนี้ (พสุ  เดชะรินทร, 2544: 7-8) 
 

2.1.1.1 การกําหนดสิ่งที่จะวัดหรือประเมินวาจะประเมินส่ิงใด ซ่ึงการกําหนดส่ิง
ที่ตองการประเมินนี้ ขึ้นกับวัตถุประสงคของการประเมิน 

2.1.1.2 กําหนดดัชนีวัด (Performance Indicators) หรือเครื่องมือที่จะใชวดัในสิง่ที่
ตองการวัด 

2.1.1.3 กําหนดเกณฑมาตรฐานหรือตัวเปรียบเทียบสําหรับดัชนีวัดแตละตัว ซ่ึง
การกําหนดมาตรฐานนี้ มีวัตถุประสงคเพื่อใหองคกรสามารถทราบไดวา
การดําเนินงานขององคกรเปนไปตามมาตรฐานหรือเปาหมายที่ตั้งไว
หรือไม  โดยทั่วไปการกําหนดดัชนีวัดในขั้นที่  2 หรือการกําหนด
มาตรฐานในขั้นที่ 3 นี้ มักจะดําเนินการกอนการประเมินผล โดยสามารถ
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กําหนดไดตั้งแตขั้นตอนของการกําหนดเปาหมายและวัตถุประสงคของ
องคกร ถาองคกรมีกระบวนการและขั้นตอนการกําหนดวัตถุประสงคและ
เปาหมายที่ดี และวัตถุประสงคมีลักษณะที่เหมาะสมแลว มักจะมีการนํา
วัตถุประสงคนั้นกลับมาใชเปนดัชนีวัดและมาตรฐานอีก ซ่ึงในปจจุบัน
การกําหนดดัชนีวัดหรือมาตรฐานขององคกร  มักจะอาศัยวิ ธีการ
เทียบเคียง (Benchmarking) กับองคกรอื่น ทั้งในอุตสาหกรรมเดียวกัน
และนอกอุตสาหกรรม 

2.1.1.4 การประเมินผลการดําเนินงานที่เกิดขึ้น โดยใชดัชนีวัดที่ไดกําหนดขึ้น
เปนแนวทางในการประเมินและเก็บขอมูล ถาเปนการประเมินผลใน
ระดับบุคคล การเก็บขอมูลสามารถทําไดโดยการสังเกตพฤติกรรมหรือ
การใหผูบังคับบัญชาประเมินตามดัชนีวัดที่ไดกําหนดไวลวงหนา แตถา
เปนการประเมินผลในระดับองคกรแลว ระบบขอมูลขององคกรถือเปน
หัวใจที่สําคัญสําหรับการประเมินองคกร ทั้งนี้เนื่องจากในการประเมิน
องคกรนั้น ขอมูลตาง ๆ ที่จะใชในการประเมินจะตองมาจากแหลงตาง ๆ 
หลายแหลง ทั้งจากงบการเงินตาง ๆ ขอมูลดานการผลิต ขอมูลดาน
การตลาด หรือ ขอมูลดานบุคลากร ซ่ึงในปจจุบันองคกรทั้งขนาดใหญ
และขนาดเลก็ไดใชระบบขอมูลสารสนเทศในรูปแบบตาง ๆ เพื่อใหไดมา
ซ่ึงขอมูลในการประเมิน 

2.1.1.5 เปรียบเทียบผลที่ไดรับจากการประเมินกับมาตรฐานหรือเกณฑที่กําหนด
ไว วาผลการดําเนินงานเปนไปตามเกณฑหรือมาตรฐานที่กําหนดไว
หรือไม ซ่ึงถาผลที่ออกมามีความแตกตางจากเกณฑที่กําหนดไว แต
ผูบริหารไมสามารถยอมรับความแตกตางนั้นได ก็มีแนวทางในการ
ดําเนินการ 2 วิธี ไดแก  

ก. ปรับปรุงผลการดําเนินงานใหดีขั้น 
ข. แกไขมาตรฐาน ถามาตรฐานนั้นสูงหรือต่ําเกินไป 

 
2.1.2 ประโยชนของการประเมินองคกร 

 
  ประโยชนที่ทางองคกรจะไดรับจากการมีระบบประเมินองคกรที่ดีนั้น สรุปได
ดังนี้ 

• ทําใหผูบริหารมีความชัดเจนในการกําหนดแผนกลยุทธ สามารถตัดสินใจ
ดําเนินการในสิ่งที่มีความสําคัญตอองคกรได ทั้งนี้เนื่องจากระบบการประเมิน
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องคกรที่ดี จะชวยใหมีความชัดเจนในการเรียงลําดับความสําคัญของสิ่งที่
องคกรจะตองทํา 

• ชวยใหทุกฝายมีความเห็นที่สอดคลองกันในเรื่องของกลยุทธขององคกร 
เพราะระบบการประเมินองคกรเปนเครื่องมือในการถายทอดวิสัยทัศน กล
ยุทธขององคกรใหพนักงานทุกฝายทุกระดับไดรับรู 

• ชวยใหผูบริหารมีมุมมองที่กวางและครอบคลุมในทุกดานที่เกี่ยวของตอ
องคกร แทนที่จะใหความสําคัญในดานใดดานหนึ่ง 

• ชวยใหองคกรสามารถคาดการณและมองเห็นโอกาสหรือปญหาตาง ๆ ที่อาจ
เกิดขึ้นในอนาคตได 

• กอใหเกิดการปรับปรุงเปลี่ยนแปลงภายในองคกรอยางรวดเร็ว เนื่องจาก
พนักงานใหความสนใจและความสําคัญตองานนั้น ๆ  

 
ในปจจุบันนี้  มีการพัฒนาเครื่องมือและเทคนิคทางการจัดการตาง ๆ มากมาย เพื่อ

นํามาใชในการประเมินองคกร อาทิเชน การประเมินองคกรแบบดุลยภาพ (Balanced Scorecard) 
การเทียบเคียง (Benchmarking) การกําหนดดัชนีวัดสมรรถนะหลัก (Key Performance Indicators) 
เปนตน ซ่ึงการใชเทคนิคหรือเครื่องมือสมัยใหมเหลานี้ ชวยใหการประเมินองคกรเปนไปอยางมี
ประสิทธิภาพและประสิทธิผลมากขึ้น 
 
2.2  การประเมินองคกรแบบดุลยภาพ (Balanced Scorecard) 
 
 การประเมินองคกรแบบดุลยภาพ (Balanced Scorecard) เปนเครื่องมือท่ีใชสําหรับวัดและ
ประเมินผลการดําเนินกลยุทธขององคกร โดยแนวคิดในเรื่องของการประเมินองคกรแบบดุลยภาพ 
นั้นเริ่มตนจากบุคคล 2 ทาน คือ Robert Kaplan และ David Norton ซ่ึง Kaplan และ Norton (1996) 
ไดเสนอแนวคิดในเรื่องของการประเมินองคกรวา แทนที่องคกรจะพิจารณาเฉพาะดัชนีวัดทางดาน
การเงิน (Financial Indicators) เพียงอยางเดียว ทางองคกรควรใหความสําคัญตอดัชนีวัดในมุมมอง
ดานอื่น ๆ ดวย ทั้งนี้เนื่องจากดัชนีวัดทางดานการเงินมีขอจํากัดหลายประการ คือ  

• ในการดําเนินธุรกิจนั้น มีปจจัยที่ไมสามารถจับตองได เชน ความพึงพอใจของ
ลูกคา ความรู ความสามารถในการพัฒนาเทคโนโลยี เปนตน ซ่ึงไมสามารถใช
ดัชนีวัดดานการเงินมาประเมินได 

• ดัชนีวัดดานการเงินบอกใหทราบถึงขอมูลในอดีตเทานั้น 
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• สามารถประเมินไดเพียงแตปจจัยภายในองคกร ไมสามารถประเมินปจจัย
ภายนอกองคกรได 

• กอใหเกิดการมุงเนนผลงานในระยะสั้นมากกวาระยะยาว 
 
Kaplan และ Norton (1996)ไดเสนอวาองคกรควรพิจารณาดัชนีวัดใน 4 มุมมอง ซ่ึง

ประกอบดวย มุมมองดานการเงิน (Financial Perspective) มุมมองดานลูกคา (Customer 
Perspective) มุมมองดานกระบวนการภายใน (Internal Process Perspective) และ มุมมองดานการ
เรียนรูและการพัฒนา (Learning and Growth Perspective) แสดงดังรูปที่ 2.1 

 

 
 

รูปที่  2.1  มุมมองและความสัมพันธของมุมมองทั้ง  4  ดาน 
 
จากรูปที่ 2.1 จะเห็นไดวาการประเมินองคกรแบบดุลยภาพ เปนการผสมผสานกันระหวาง

การพิจารณาขอมูลจากภายนอกซึ่งไดมาจากผูถือหุนและลูกคา กับ ขอมูลจากภายในองคกรซึ่ง
พิจารณาจากกระบวนการทํางานหลักของธุรกิจและการเรียนรูและการพัฒนา และในปจจุบันนี้ 
แนวคิดนี้เปนที่นิยมและใชกันอยางแพรหลายในองคกรตาง ๆ ทั่วโลก อีกทั้งไดพัฒนามากกวาการ
เปนเพียงแคเครื่องมือในการประเมินองคกรเทานั้น แตไดกลายเปนเครื่องมือในการนํากลยุทธไป
ปฏิบัติ และเครื่องมือในการบริหารที่ชวยทําใหองคกรมุงเนนและใหความสําคัญกับกลยุทธมากขึ้น  
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2.2.1 รายละเอียดของแตละมุมมอง  
 

2.2.1.1 มุมมองดานการเงิน (Financial Perspective)  
  

เปนการพิจารณาถึงผลของการดําเนินกลยุทธขององคกรที่จะแสดง
ออกมาในรูปของผลประกอบการขององคกร ซ่ึงมุมมองนี้มีความสําคัญอยางยิ่งสําหรับองคกรธุรกิจ
ที่มุงแสวงหาผลกําไร เนื่องจากจะเปนตัวบอกวา กลยุทธที่ไดกําหนดขึ้นมาและนําไปใชในองคกร
นั้น กอใหเกิดผลดีตอการดําเนินงานขององคกรหรือไม โดยวัตถุประสงคหลักที่สําคัญภายใต
มุมมองนี้ คือ 

• การเพิ่มขึ้นของรายได (Revenue Growth) 
• การลดลงของตนทุน (Cost Reduction) หรือ การเพิ่มขึ้นของผลิตภาพ 

(Productivity)  
• ประสิทธิภาพในการใชสินทรัพย (Asset Utilization) 

 
2.2.1.2 มุมมองดานลูกคา (Customer Perspective) 

 
เปนการพิจารณาแบงกลุมลูกคาและตลาด โดยองคกรจะตองวิเคราะหให

ชัดเจนวาใครคือลูกคาหลัก และอะไรคือคุณคาที่จะนําเสนอใหลูกคาหลัก เพื่อใหลูกคามีความพึง
พอใจ มุมมองนี้จะเปนการมุงประเด็นครอบคลุมไปถึงความสําเร็จของการดําเนินกลยุทธของ
องคกร โดยวัตถุประสงคหลักที่สําคัญภายใตมุมมองนี้ คือ 

• สวนแบงตลาด (Market Share) 
• การรักษาลูกคาเกา (Customer Retention) 
• การเพิ่มลูกคาใหม (Customer Acquisition) 
• ความพึงพอใจของลูกคา (Customer Satisfaction)  
• กําไรตอลูกคา (Customer Profitability) 
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2.2.1.3 มุมมองดานกระบวนการภายใน (Internal Process Perspective) 
 

เปนการพิจารณากระบวนการภายในที่เปนกระบวนการหลักที่องคกรตอง
ใหความสําคัญ ภายใตมุมมองนี้จะมุงเนนกระบวนการที่สงผลกระทบตอความพึงพอใจของลูกคา
และการบรรลุวัตถุประสงคทางดานการเงิน โดยกระบวนการที่สําคัญภายใตมุมมองนี้ ประกอบดวย 

• นวัตกรรม (Innovation) 
• กระบวนการ (Operations) 
• การบริการหลังการขาย (Postsale Service) 

 

 
 
รูปที่  2.2  กระบวนการที่สําคัญภายใตมุมมองกระบวนการภายใน 
 
2.2.1.4 มุมมองดานการเรียนรูและการพัฒนา (Learning and Growth 

Perspective) 
  

เปนการพิจารณาโครงสรางพื้นฐานที่จําเปนตองสรางขึ้น เพื่อใหเกิดการ
เติบโตและการปรับปรุงองคกรในอนาคต ภายใตมุมมองนี้ องคกรตองพิจารณาวาในการที่จะบรรลุ
วัตถุประสงคภายใตมุมมองดานการเงิน ดานลูกคา และดานกระบวนการภายใน องคกรตองมีการ
เรียนรู พัฒนา และเตรียมตัวอยางไรบาง โดยวัตถุประสงคหลักที่สําคัญภายใตมุมมองนี้ คือ 

• บุคลากรภายในองคกร (People) 
• ระบบขอมูลสารสนเทศ (Information System) 
• ระเบียบวิธีปฏิบัติขององคกร (Organization Procedures) 
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2.2.2 องคประกอบในแตละมุมมอง 
 

ภายใตมุมมองแตละมุมมอง จะประกอบดวยขอมูล ดังนี้ 
  

2.2.2.1 วัตถุประสงค (Objective) ที่สําคัญของแตละมุมมอง ซ่ึงวัตถุประสงคตาม
แนวคิดของการประเมินองคกรแบบดุลยภาพ คือ ส่ิงที่องคกรมุงหวังหรือ
ตองการที่จะบรรลุในดานตาง ๆ  

2.2.2.2 ตัวชี้วัด (Measures หรือ Key Performance Indicators) ไดแก ตัวช้ีวัด
ของวัตถุประสงคในแตละดาน ซ่ึงตัวช้ีวัดเหลานี้จะเปนเครื่องมือที่ใชใน
การวัดวาองคกรบรรลุวัตถุประสงคในแตละดานหรือไม  

2.2.2.3 เปาหมาย (Target) ไดแก เปาหมายหรือตัวเลขที่องคกรตองการจะบรรลุ
ของตัวช้ีวัดแตละประการ 

2.2.2.4 แผนงาน โครงการ หรือ กิจกรรม (Initiatives) ที่องคกรจะจัดทําเพื่อ
บรรลุเปาหมายที่กําหนดขึ้น โดยแผนงานนี้ยังไมใชแผนปฏิบัติการที่จะ
ทํา แตเปนเพียงแผนงานเบื้องตนที่ตองทําเพื่อบรรลุเปาหมายที่ตองการ 

 
2.2.3 การกําหนดจํานวนดัชนีวัด  

 
  Olve และคณะ (1999: 129-130) กลาววา จํานวนดัชนีวัดในการประเมินองคกร
แบบดุลยภาพนั้นจะขึ้นกับระดับขององคกร โดยจากการศึกษา พบวา ในระดับองคกรหรือธุรกิจ 
ควรประกอบดวยดัชนีวัด 15 – 25 ดัชนีวัด ในระดับฝาย แผนกหรือหนวยงาน ควรประกอบดวย
ดัชนีวัด 10 – 15 ดัชนีวัด สวนในระดับบุคคล ควรจะมีดัชนีวัดในจํานวนที่นอยตามความจําเปน 
หรือโดยทั่วไปมักจะมี 5 – 10 ดัชนีวัด แตทั้งนี้ ควรพิจารณาควบคูกับลักษณะขององคกรและความ
จําเปนที่ตองมีดัชนีวัดนั้น ๆ ดวย สวน Kaplan และ Norton (1996) ระบุวา องคกรหนึ่ง ๆ ที่
ดําเนินการประเมินองคกรแบบดุลยภาพ ควรประกอบดวยดชันีวัดในระดับองคกรระหวาง 20 – 25 
ดัชนีวัด  

นอกจากนี้ Kaplan และ Norton ไดศึกษา พบวา ในการสรางดัชนีวัดขององคกร
ตาง ๆ นั้น มักประกอบดวยดัชนีวัดในมุมมองดานการเงินรอยละ 22 ดัชนีวัดในมุมมองดานลูกคา
รอยละ 22  ดัชนีวัดในมุมมองดานกระบวนการภายในรอยละ 34 และดัชนีวัดในมุมมองดานการ
เรียนรูและการพัฒนารอยละ 22 และพบวา องคกรสวนใหญ ควรจะประกอบดวยดัชนีวัดอื่นที่ไมใช
ดัชนีวัดดานการเงินประมาณรอยละ 80 ของจํานวนดัชนีวัดทั้งหมด (พสุ เดชะรินทร , 2544: 55) 
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2.2.4 ขั้นตอนในการจัดทําการประเมินองคกรแบบดุลยภาพ (Balanced Scorecard)  
 

2.2.4.1 วิเคราะหจุดออนจุดแข็งขององคกรโดยใช SWOT Analysis เพื่อใหทราบ
สถานะพื้นฐานขององคกร 

2.2.4.2 กําหนดวิสัยทัศน (Vision) และกลยุทธขององคกร 
2.2.4.3 กําหนดมุมมอง (Perspective) ในดานตาง ๆ  
2.2.4.4 กําหนดกลยุทธ (Strategies) และวัตถุประสงค (Objective) ในมุมมองดาน

ตาง ๆ โดยเรียงลําดับตามความสําคัญ เพื่อใหบรรลุวิสัยทัศนที่กําหนดขึ้น 
และจัดทําแผนทางกลยุทธ (Strategy Map) โดยเชื่อมโยงระหวางกลยุทธ
แตละดาน 

2.2.4.5 ฝายบริหารประชุมทบทวนเพื่อยืนยันและเห็นชอบแผนกลยุทธที่จัดทําขึ้น 
2.2.4.6 กําหนดตัวช้ีวัด (Key Performance Indicators) เปาหมาย (Target) และ

แผนงาน โครงการ (Initiatives) สําหรับแตละมุมมอง 
2.2.4.7 จัดทําแผนปฏิบัติการ (Action Plan) โดยแปลงตัวช้ีวัดและเปาหมายระดับ

องคกรใหผูบริหารระดับรองลงไป เพื่อใหผูบริหารระดับรองไดจัดทํา
แผนปฏิบัติการตามแผนงานหรือโครงการหลัก และกําหนดตัวช้ีวัดใหกับ
ผูบริหารระดับปฏิบัติการตอไป 

 
อยางไรก็ตาม การประเมินองคกรแบบดุลยภาพเปนแนวคิดที่มีความยืดหยุน นั่น

คือ ไมจําเปนตองจัดทําตามมุมมองทั้ง 4 ดานดังที่ Kaplan และ Norton ไดเสนอไว เนื่องจากองคกร
แตละแหงจะมีปรัชญาและพื้นฐานการดําเนินงานที่ตางกัน เชน องคกรที่ทํางานดานสิ่งแวดลอม 
อาจมีมุมมองดานสิ่งแวดลอมเพิ่มขึ้นมาอีกมุมมองก็ได นอกจากนี้ ในการเรียงลําดับของมุมมอง
ตางๆ ก็ไมจําเปนตองเริ่มจากมุมมองดานการเงิน – ลูกคา – กระบวนการภายใน – การเรียนรูและ
การพัฒนา เชนกัน   
 

2.2.5 รูปแบบอื่นของการประเมินองคกรแบบดุลยภาพ 
  

นอกจากการประเมินองคกรแบบดุลยภาพตามรูปแบบของ Kaplan และ Norton 
แลว ยังพบวา มีรูปแบบของการประเมินองคกรแบบดุลยภาพรูปแบบอื่น ๆ อีก ซ่ึงสวนใหญจะเปน
การเชื่อมโยงระบบการประเมินเขากับกลยุทธขององคกร และมุงเนนใหความสําคัญกับความสมดุล
ของการประเมินองคกร โดยรูปแบบอื่นของการประเมินองคกรแบบดุลยภาพ ดังจะไดกลาวตอไป  
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2.2.5.1 Maisel’s Balanced Scorecard Model 
 

รูปแบบของการประเมินองคกรแบบดุลยภาพของ Maisel นั้นไมมีความ
แตกตางจากรูปแบบการประเมินองคกรแบบดุลยภาพของ Kaplan และ Norton มากนัก โดย
ประกอบดวยมุมมอง 4 มุมมองเชนเดียวกัน แตจะเปลี่ยนมุมมองดานการเรียนรูและการพัฒนาเปน
มุมมองดานทรัพยากรมนุษย ซ่ึงจะมุงเนนใหความสําคัญในดานของการอบรมและการศึกษา การ
พัฒนาผลิตภัณฑ ความสามารถในการทํางาน และวัฒนธรรมการมีสวนรวม และสวนใหญจะใชใน
มุมมองของลูกจางเปนหลัก  
 

 
 

รูปที่  2.3  Maisel’s Balanced Scorecard Model 
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2.2.5.2 Performance Pyramid 
 
รูปแบบของการประเมินองคกรนี้ จะมีลักษณะเปนรูปพีรามิด แสดงดังรูป

ที่ 2.4  
 

 
 

รูปที่  2.4  Performance Pyramid Model 
 
   จากรูปที่ 2.4 จะเห็นวามีการแบงระดับของการบริหารออกเปน 4 ระดับ
การบริหาร โดยแตละระดับมีความสําคัญดังตอไปนี้ 

• ระดับที่  1  เปนการกําหนดวิสัยทัศนหรือกลยุทธ โดยการกําหนด
บทบาท หนาที่ กฎเกณฑ รวมถึงการจัดสรรทรัพยากรในแตละหนวย
ธุรกิจ 

• ระดับที่  2  กําหนดวัตถุประสงคในแตละหนวยธุรกิจ โดยอยูใน
กรอบของสวนแบงตลาดและการเงิน 

• ระดับที่  3  กําหนดวัตถุประสงคของการดําเนินงานและลําดับงานใน
แตละหนวยธุรกิจ โดยอยูในกรอบของความพึงพอใจของลูกคา ความ
ยืดหยุน และผลิตภาพ 

• ระดับที่  4  เปนการกําหนดเงื่อนไขใหแกระดับที่  3  ซ่ึงไดแก 
คุณภาพ การสงมอบ ระยะเวลาการผลิต และตนทุน 
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ดัชนีวัดในแตละระดับนั้น เปรียบไดกับกุญแจหลักที่สงใหระดับที่สูงขึ้น
ประสบผลสําเร็จอยางตอเนื่องกันในลักษณะรูปของพีรามิด และจะตองมีความมั่นคงเพื่อให
สามารถรับน้ําหนักทั้งหมดได 

 
2.2.5.3 EP2M 

 
EP2M หรือ Effective Progress and Performance Measurement นั้น เปน

รูปแบบของการประเมินองคกรที่ใหความสําคัญตอดัชนีวัด 4 ดาน คือ 
• ดัชนีวัดภายนอก (External Measures) 
• ดัชนีวัดภายใน (Internal Measures) 
• ดัชนีวัดบน – ลาง (Top - Down Measures) 
• ดัชนีวัดลาง – บน (Bottom - Up Measures) 

 

Ex
ter

nal

Internal

 
 

รูปที่  2.5  EP2M Model 
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2.3  ดัชนีวัดสมรรถนะหลัก (Key Performance Indicators : KPIs)  
 
ดัชนีวัดสมรรถนะหลัก (Key Performance Indicators) เปนเครื่องมือหนึ่งที่ใชในการวัด

หรือประเมินผลการดําเนินการงานในดานตางๆ  ขององคกรวาเปนอยางไร โดยดัชนีวัดสมรรถนะ
หลักจะชวยใหองคกรรูวาขณะนี้กิจการมีสถานภาพเชนใด ซ่ึงเปนโอกาสใหองคกรสามารถปรับตัว
และเพิ่มศักยภาพในการแขงขันได และจากดัชนวีัดสมรรถนะหลักในระดับองคกรก็จะนําไปสูการ
วัดคาของเปาหมายยอย โดยการกระจายไปสูหนวยงานลําดับรองลงไปจนถึงระดับปฏิบัติการ แสดง
ดังรูปที่ 2.6 

 

อนาคตขององค์กร

วิสัยทัศน์ / ภารกิจ

วัตถุประสงค์ / เป้าหมาย

ดัชนีวัดสมรรถนะ
(ระดับองค์กร)

ดัชนีวัดสมรรถนะ
(ระดับแผนก)

ดัชนีวัดสมรรถนะ
(ระดับฝ่าย)

KPI KPI KPI

ดัชนีวัดสมรรถนะ
(ระดับปฏิบัติการ)

KPIKPIKPI KPI KPI

KPIKPIKPI KPI KPI

KPIKPIKPI KPI KPI
 

 
รูปที่  2.6  ลําดับของดัชนีวดัสมรรถนะหลัก 
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2.3.1 ขั้นตอนในการพัฒนาและการใชงานดัชนีวัดสมรรถนะหลัก 
 

ขั้นตอนโดยสรุปของการพัฒนาและการใชงานดัชนีวัดสมรรถนะหลัก มีดังนี้ 
(Baker, 1997) 

2.3.1.1 การกําหนดการพัฒนาดัชนีวัดสมรรถนะหลักและกลยุทธในการปรับปรุง
องคกร 

2.3.1.2 อธิบายจุดมุงหมายในการพัฒนาดัชนีวัดสมรรถนะหลักและการใชงานแก
พนักงานทุกคน 

2.3.1.3 ตั้งกระบวนการยอมรับสําหรับการพัฒนาและการใชงานดัชนีวัด
สมรรถนะหลัก  

2.3.1.4 การกําหนดปจจัยวิกฤตแหงความสําเร็จ (Critical Success Factors) ของ
องคกร  

2.3.1.5 การเลือกดัชนีวัดสมรรถนะหลักในระดับกลุมพนักงาน 
2.3.1.6 การพัฒนาระบบการนําเสนอ รายงาน และแผนการทบทวนดัชนีวัด

สมรรถนะหลักในทุกระดับ 
2.3.1.7  การใชดัชนีวัดสมรรถนะหลักเพื่อการปรับปรุงศักยภาพและเพื่อ

ความสําเร็จของการใชงาน 
2.3.1.8 การทบทวนปรับเปลี่ยนดัชนีวัดสมรรถนะหลัก  

 
ทั้งนี้ องคกรทั่วไป มักจะเริ่มตนกระบวนการพัฒนาระบบดัชนีวัดสมรรถนะหลัก

ดวยข้ันตอนที่ 4 คือ การกําหนดปจจัยวิกฤตแหงความสําเร็จขององคกรเลย อยางไรก็ตาม มีขั้นตอน
บางขั้นตอนที่จําเปนตองดําเนินการกอนเร่ิมขั้นตอนที่ 4 คือ ชวงที่เรียกวาชวงเริ่มตน เพื่อทําความ
เขาใจในกระบวนการดําเนินงานอยางถูกตองขององคกร  
  

2.3.2 ลักษณะดัชนีวัดท่ีดี 
 

พสุ  เดชะรินทร  (2544) ไดกําหนดเกณฑในการพิจารณาคุณภาพของดัชนีวัด เพื่อ
เปนแนวทางในการวิเคราะหลักษณะดัชนีวัดที่ดี ซ่ึงดัชนีวัดที่ดี ควรประกอบดวยปจจัยตาง ๆ ดังนี้  

• มีความสอดคลองกับวิสัยทัศน ภารกิจ และกลยุทธขององคกร 
• ควรแสดงถึงส่ิงที่มีความสําคัญเทานั้น ซ่ึงตัวช้ีวัดที่มีความสําคัญนั้นมี 2 

ลักษณะ ไดแก ตัวช้ีวัดที่แสดงถึงผลการดําเนินงานที่สําคัญขององคกร 
(Performance Indicators) และ ตัวช้ีวัดที่ใชวัดกิจกรรมที่มีความสําคัญแต
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อาจจะไมคอยผิดพลาด แตถากิจกรรมนั้นมีความผิดพลาดเมื่อไรจะกอใหเกิด
ปญหาใหญแกองคกร(Danger Indicators) 

• ประกอบดวยตัวช้ีวัดทั้งที่เปนดานการเงิน และ ไมใชดานการเงิน 
• ประกอบดวยตัวช้ีวัดที่เปนเหตุ (Lead Indicators) และตัวช้ีวัดที่เปนผล  (Lag 

Indicators) 
• ตัวช้ีวัดที่สรางขึ้น จะตองมีบคุคลหรือหนวยงานที่รับผิดชอบทุกตัว 
• ตัวช้ีวัดที่สรางขึ้นมา ควรเปนตัวช้ีวัดคุณภาพที่องคกรสามารถควบคุมไดอยาง

นอยรอยละ 80 เนื่องจากหากมีตัวช้ีวัดที่ไมสามารถควบคุมไดมากเกินไป  จะ
ทําใหไมสามารถแสดงถึงความสามารถในการดําเนินงานที่แทจริงขององคกร 

• เปนตัวช้ีวัดที่สามารถวัดไดและเปนที่เขาใจของบุคคลท่ัวไป  ไมใชมีเพียงแค
ผูจัดทําเทานั้นที่เขาใจ 

• จะตองชวยใหผูบริหารและพนักงานสามารถติดตามการเปลี่ยนแปลงตาง ๆ 
ไดดี 

• ตัวช้ีวัดที่ดีจะตองไมกอใหเกิดความขัดแยงภายในองคกร  ซ่ึงเปนขอที่ควร
ระวังในการจัดทําตัวช้ีวัด เนื่องจาก 

- เมื่อมีตัวชี้วัด  โดยเฉพาะตัวช้ีวัดของหนวยงานแตละหนวยงาน  
จะทําใหเกิดการแยงชิงทรัพยากรภายในองคกร เพื่อที่จะใหแตละ
ฝายบรรลุถึงเปาหมายของตนเอง 

- การมีตัวช้ีวัดของแตละหนวยงาน  ทําใหเกิดการไมรวมมือกัน
ระหวางหนวยงาน เพราะการรวมมือกัน ทําใหหนวยงานตัวเอง
ไมบรรลุเปาหมาย 

 
2.4  งานวิจัยที่เกี่ยวของ 
 
 จากการสํารวจงานวิจัยที่เกี่ยวของในดานการประเมินองคกรและการพัฒนาดัชนีวัด
สมรรถนะหลัก พบวา ปจจุบันนี้ไดมีการพัฒนารูปแบบของการประเมินองคกรจากรูปแบบเดิมที่
มุงเนนเฉพาะดัชนีวัดทางดานการเงินเพียงอยางเดียว มาสูการพิจารณาดัชนีวัดในดานอื่น ๆ ที่มี
ความเกี่ยวของสัมพันธและสงผลกระทบตอการดําเนินงานขององคกร ไมวาจะเปนดัชนีวัดที่
เกี่ยวของกับปจจัยภายนอก เชน ลูกคา รวมถึงดัชนีวัดที่สัมพันธกับปจจัยภายใน เชน บุคลากร
ภายในองคกร เปนตน  
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นั่นคือ รูปแบบของการประเมินองคกรรูปแบบใหมนี้ จะมุงเนนการประเมินองคกรที่
สมดุลในทุกดาน และระบบการประเมินองคกรควรประกอบดวยดัชนีวัดทั้งทางดานการเงินและที่
ไมใชดานการเงิน ซ่ึงสอดคลองกับการศึกษาของ Medori และ Steeple (2000) ที่กลาววา ปจจัย
สําคัญปจจัยหนึ่งที่ทางองคกรอุตสาหกรรมจะตองดําเนินการเพื่อกาวไปสูองคกรอุตสาหกรรม
ระดับโลก คือ ระบบการประเมินและวัดสมรรถนะองคกร โดยมีการวัดสมรรถนะการดําเนินงานทั้ง
ในดานการเงินและไมใชการเงิน และควรใหความสนใจในการวัดที่ไมใชดานการเงินเพิ่มขึ้น
มากกวาในอดีต เชนเดียวกันกับการศึกษาของ Hacker และ Lang (2000) ซ่ึงไดศึกษาและพัฒนา
ระบบการประเมินองคกรที่มุงเนนการทํางานเปนทีม โดยระบบการประเมินองคกรที่ไดพัฒนาขึ้น
นั้น ตองมีความเชื่อมโยงสัมพันธกับวัตถุประสงคและภารกิจของทีม และมีความสมดุลกับมุมมอง
ทั้ง 4 ดานตามการประเมินองคกรแบบดุลยภาพ (Balanced Scorecard) คือ การเงิน ลูกคา 
กระบวนการภายใน และการเรียนรูและการพัฒนา นอกจากนี้ ในการกําหนดดัชนวีดัจะพจิารณาจาก
กิจกรรมที่มีความสําคัญและสงผลตอการดําเนินงานเปนหลัก   
 สําหรับการออกแบบและพัฒนาระบบการประเมินและการวัดสมรรถนะขององคกรนั้น 
Bititci, Carrie และ McDevitt (1997) ไดนําเสนอวา ควรมีการกระจายมาจากนโยบายและกลยุทธ
ขององคกร โดยจากการวิจัย พบวา ปจจัยสําคัญ 2 ปจจัยที่มีผลตอระบบการประเมินองคกร คือ 
ความสมบูรณของนโยบายและการกระจายนโยบาย ซ่ึงจะทําใหการจัดทําระบบการประเมินองคกร
มีความสมบูรณมากขึ้น นอกจากนี้ ยังไดอธิบายเพิ่มเติมวา หัวใจสําคัญของการประเมินองคกร คือ 
ระบบขอมูลสารสนเทศ โดยเปนส่ิงสําคัญตอการเกิดประสิทธิผลและประสิทธิภาพของระบบการ
ประเมินองคกร  
 สวน Bourne และคณะ (2000) ไดทําการศึกษาและแบงชวงของการพัฒนาระบบการ
ประเมินองคกรออกเปน 3 ชวงหลัก คือ  

• ชวงการออกแบบระบบ 
• ชวงการนําระบบไปใชงาน 
• ชวงการปรับปรุงการใชงานระบบ 

จากการนําระบบการประเมินองคกรไปใชในกระบวนการผลิตที่มีลักษณะเฉพาะที่แตกตาง
กัน พบวา เมื่อมีการรวมระบบการประเมินองคกรเขากับแผนกลยุทธขององคกร จะทําใหระบบการ
ประเมินมีความสอดคลองกับการจัดการกลยุทธมากขึ้น  

นอกจากน้ี ยังมีการศึกษาถึงความเหมาะสมของการนําระบบการประเมินองคกรไปใชงาน
ในอุตสาหกรรมขนาดกลางและขนาดยอม (SMEs) โดย Hudson, Smart และ Bourne (2001) ไดทํา
การวิเคราะหระบบการประเมินองคกร 10 ระบบที่มีการใชในอุตสาหกรรม ไมวาจะเปน Balanced 
Scorecard, Performance Pyramid หรือ results and determinants matrix เปนตน พบวา มีความไม
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สอดคลองกันระหวางทฤษฎีและความตองการของผูใชงานในอุตสาหกรรม เนื่องจากขอจํากัด
ทางดานทรัพยากรและการปรับใชกลยุทธภายในองคกร  

สําหรับการประเมินองคกรและการพัฒนาดัชนีวัดสมรรถนะในประเทศไทยนั้น จากการ
สํารวจงานวิจัย พบวา ไดมีการพัฒนาดัชนีวัดสมรรถนะในอุตสาหกรรมการผลิตมากมาย โดยสวน
ใหญ จะเปนการออกแบบและพัฒนาใหเหมาะสมกับลักษณะการดําเนินงานขององคกรนั้น และ
พัฒนาดัชนีวัดสมรรถนะจากกิจกรรมหรือปจจัยในการดําเนินงานที่สําคัญขององคกร โดยไพบูลย 
คงสุภาพศิริ (2544) ไดทําการพัฒนาดัชนีชี้วัดผลสําเร็จในหนวยงานการผลิตและหนวยงาน
สนับสนุนการผลิตของโรงงานไพโรเทคนิค โดยนําเสนอแนวทางการพัฒนาระบบรายงานผลและ
ดัชนีชี้วัดผลสําเร็จที่ เพียงพอและเหมาะสมสําหรับองคกรจํานวน 11 รายการ พรอมกับการ
กําหนดคาเปาหมายของดัชนีช้ีวัดผลสําเร็จเพื่อใชในการติดตามผลการดําเนินงานขององคกร สวน
ธาราริน อรามเจริญ (2543) ไดนําเสนอแนวทางการออกแบบการวัดสมรรถนะของระบบการจัดการ
งานซอมบํารุงรักษา โดยทําการศึกษาแนวคิด กระบวนการ และขั้นตอนตางๆ ของการซอม
บํารุงรักษาในโรงงานอุตสาหกรรม แลวสรุปเปนโครงสรางกิจกรรมของระบบการจัดการซอม
บํารุงรักษา จากนั้นกําหนดตัวช้ีวัดสมรรถนะของกิจกรรมตางๆ และออกแบบระบบการวัด
สมรรถนะโดยอาศัยเทคนิคของเดลฟาย กระบวนการลําดับชั้นเชิงวิเคราะห และวิธีการเปรียบเทียบ
เปนคูๆ พรอมทั้งมีการทบทวนระบบการวัดสมรรถนะโดยผูเชี่ยวชาญ และจากการนําไปทดลองใช
ในโรงงานอุตสาหกรรมประเภทปโตรเคมี พบวา การวัดสมรรถนะของระบบการจัดการซอม
บํารุงรักษานั้น สามารถเสนอผูบริหารใหรับรูถึงศักยภาพดานการจัดการซอมบํารุงรักษาที่แทจริง
ขององคกร และเปนขอมูลปอนกลับที่นํามาใชเปนแนวทางในการปรับปรุงและพัฒนาระบบการ
ซอมบํารุงรักษาได 
 นอกจากนี้ ยังไดมีการพัฒนาดัชนีวัดสมรรถนะหลักภายใตขอกําหนดของ ISO 9001 : 
2000 และ GMP โดยสุรชัย สานติสุขรัตน (2544) ไดทําการศึกษาการพัฒนาดัชนีวัดสมรรถนะหลัก
ภายใตหลักการของขอกําหนด ISO 9001 : 2000 ตั้งแตขอท่ี 5 ถึง 8 และขอกําหนดของ GMP โดย
อาศัย Key Result Area (KRA) ในการกําหนดดัชนีวัดสมรรถนะหลัก ซ่ึงจากการจัดทําดัชนีวัด
สมรรถนะหลักและการนําดัชนีวัดไปทดลองใชในอุตสาหกรรมผลิตไสกรอกจํานวน 10 โรงงาน 
พรอมการทดสอบเพื่อรับรองจากผูเช่ียวชาญดาน ISO 9001 : 2000 และ GMP ไดผลวาดัชนีวัด
สมรรถนะหลักที่พัฒนาขึ้นนั้น มีความเหมาะสมกับอุตสาหกรรมผลิตไสกรอก 
 จากการศึกษาทฤษฎีและงานวิจัยที่เกี่ยวของ สามารถสรุปไดวา ในการดําเนินการประเมิน
องคกรนั้น ควรมีการประเมินที่สมดุลและครอบคลุมในดานตาง ๆ ที่เกี่ยวของกับการดําเนินงาน
ขององคกร พรอมทั้งมีการพัฒนาดัชนีวัดสมรรถนะที่มีความสอดคลองกับนโยบาย วัตถุประสงค 
และภารกิจขององคกร และสัมพันธกับกิจกรรมหรือปจจัยที่สําคัญขององคกร  
 



บทที่  3 
 

สภาพปจจุบันของโรงงานกรณีศึกษา และ ข้ันตอนการดําเนินงานวิจัย 
 
 
 ในบทนี้จะกลาวถึงขอมูลเบื้องตนของโรงงานกรณีศึกษาและรายละเอียดของดัชนีวัดเดิมที่
มีการใชในทุกแผนกของฝายโรงงาน ทั้งนี้เพื่อเปนขอมูลพื้นฐานในการพัฒนาดัชนีวัดสมรรถนะ
หลัก รวมถึงการกลาวถึงขั้นตอนโดยรวมของการดําเนินงานวิจัย เพื่อแสดงถึงแนวทางในการพัฒนา
ดัชนีวัดสมรรถนะหลักของฝายโรงงาน 
 
3.1  รายละเอียดของโรงงานกรณีศึกษา 
 

โรงงานที่เปนกรณีศึกษานี้ กอตั้งเมื่อป พ.ศ. 2526 โดยดําเนินการผลิตสินคาพลาสติก 
ประเภทหีบหอ บรรจุภัณฑ รวมถึงผลิตภัณฑพลาสติกอื่น ๆ อีกมาก ตามกระบวนการผลิต
มาตรฐานทั้งแบบฉีด (Injection Molding) และแบบเปา (Blow Molding) โดยยึดมั่นในเรื่องของ
คุณภาพและมาตรฐานทุกขั้นตอน  
 
3.2  ประเภทของผลิตภัณฑ 
 

ผลิตภัณฑของทางโรงงาน แบงไดเปน 
 
3.2.1 ผลิตภัณฑประเภทฉีด ตัวอยางเชน 

• ฝาขวดนม 
• ฝากาแฟ 
• ชอนนม 
• ชิ้นสวนเฟอรนิเจอร 
• ฝากระปุกตาง ๆ 
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3.2.2 ผลิตภัณฑประเภทเปา ตัวอยางเชน 
• ขวดนม 
• ขวดแชมพู 
• ขวดสบู 
• ขวดน้ํายาลางหองน้ํา 
• ขวดโหลตาง ๆ 
 

 

 
 

รูปที่  3.1  ตัวอยางของผลิตภัณฑ 
 
3.3  โครงสรางองคกรของโรงงานกรณีศึกษา 

 
โรงงานกรณีศกึษามีการจดัโครงสรางองคกร แสดงดังรูปที่ 3.2 
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รูปที่  3.2  ผังโครงสรางองคกรของโรงงานกรณีศกึษา

24 
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 แตละแผนกของฝายโรงงานมีหนาที่ตาง ๆ ดังนี้ 
3.3.1 แผนกผลิต ซ่ึงในที่นี้หมายถึง แผนกฉีด แผนกเปา แผนกพิมพสี และ

แผนกตกแตง มีหนาที่ในการดําเนินการผลิตสินคาใหเปนไปตามแผน
ผลิต รวมถึงการจัดเตรียมวัตถุดิบ เครื่องจักรอุปกรณที่ใชในการผลิต 

3.3.2 แผนกวิศวกรรม มีหนาที่ในการวางแผน ควบคุมการซอมและบํารุงรักษา
เครื่องจักรอุปกรณ ระบบไฟฟา น้ํา ลม และการสอบเทียบเครื่องมือวัด 

3.3.3 แผนกวิจัยพัฒนา มีหนาที่ในการดูแลการจัดทําแบบผลิตภัณฑตามที่ลูกคา
กําหนด การกําหนดมาตรฐานการตรวจสอบผลิตภัณฑ รวมถึงการพัฒนา
แมพิมพใหมีความพรอมสําหรับการผลิต 

3.3.4 แผนกสงเสริมคุณภาพ มีหนาที่ในการตรวจสอบคุณภาพของผลิตภัณฑ
ใหตรงตามที่มาตรฐานกําหนด 

 
3.4  กระบวนการผลิต 
   
 กระบวนการผลิตสินคา แบงไดเปน 2 สวนหลัก คือ 
 

3.4.1 สวนผลิตท่ี 1  
 

   เปนสวนที่เกี่ยวของกับการแปรรูปเม็ดพลาสติกไปเปนสินคาฉีดและ
สินคาเปา ซ่ึงแบงไดเปน 2 ขั้นตอน ดังนี้   
 

3.4.1.1 การเตรียมวัตถุดิบ  
     
    เปนขั้นตอนของการจัดเตรียมวัตถุดิบใหพรอมสําหรับการผลิต
สินคา ซ่ึงประกอบดวย  

• การโม เปนการตัดยอยเศษผลิตและของเสียจากการผลิตที่มี
ขนาดใหญใหมีขนาดเล็กลงโดยใชเครื่องโม และเมื่อทําการโมเรียบรอยแลว จะแยกเปนวัตถุดิบที่
ไมตองนําไปรอน และวัตถุดิบที่ตองนําไปผานขั้นตอนการรอนตอไป 

• การรอน เปนการรอนวัตถุดิบเพื่อแยกสิ่งสกปรกและสิ่ง
ปลอมปนตาง ๆ เชน กอนหิน ทราย เศษใบมีด ฯลฯ ออกจากพลาสติก โดยจะนําวัตถุดิบที่ผานการ
โมแลวมารอนโดยใชเครื่องรอน 
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• การผสม เปนการผสมวัตถุดิบโดยจะนําวัตถุดิบ คือ เม็ด
พลาสติก สารเติมแตง เชน สีผสมตาง ๆ รวมถึงพลาสติกที่ผานการโมและรอนแลว มาทําการผสม
ตามอัตราสวนที่กําหนด เพื่อใหไดวัตถุดิบสําหรับการผลิตสินคาตอไป  
 

3.4.1.2 การผลิตสินคา  
 

    แบงลักษณะการผลิตสินคาไดเปน 2 ชนิดตามประเภทของ
ผลิตภัณฑ คือ  

• การเปา (Blow Molding) เปนขั้นตอนการขึ้นรูปชิ้นงานโดย
ใชเครื่องอัดแบบชนิดเปา (Blow Molding) ชิ้นงานที่ไดจากเครื่องเปาจะถูกตัดแตงและบรรจุใน
กลองหรือถุง แลวสงเขาคลังสินคาตอไป 

• การฉีด (Injection Molding) เปนขั้นตอนการขึ้นรูปชิ้นงาน
โดยใชเครื่องอัดแบบชนิดฉีด (Injection Molding) ชิ้นงานที่ไดจากเครื่องเปาจะถูกตัดแตงและบรรจุ
ในกลองหรือถุง แลวสงเขาคลังสินคาตอไป 
 

3.4.2 สวนผลิตท่ี 2 
 

   เปนสวนที่เกี่ยวของกับการพิมพลวดลายและตกแตงสินคาใหมีความ
สมบูรณ โดยแบงเปน   

• การพิมพสี (Printing) เปนขั้นตอนการพิมพลวดลายหรือ
แบบตามที่ลูกคากําหนด ลงบนสินคาประเภทขวด  

• การตกแตง (Finishing) เปนขั้นตอนการตกแตงสินคาฉีด
และสินคาเปาใหมีความสมบูรณพรอมสงใหกับลูกคา ซ่ึงลักษณะของการตกแตงชิ้นงาน เชน การ
แตงครีบ การประกอบชิ้นงาน การบรรจุซองพลาสติก เปนตน 
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รูปที่  3.3  กระบวนการผลิตสินคา 
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3.5  การศึกษาดัชนีวัดเดิมท่ีมีการใชในฝายโรงงาน 
  

จากนโยบายและปรัชญาการบริหารงานของทางโรงงานกรณีศึกษาที่ไดกําหนดเปน
แนวทางในการดําเนินงานของพนักงานไว 4 ดาน คือ 

 
1. พัฒนาคุณภาพใหตรงตามความตองการของลูกคา 
2. สงมอบสินคาครบถวนและตรงเวลา 
3. ยกระดับความนาเชื่อถือ ดวยการปรับปรุงอยางตอเนื่อง 
4. ใหบริการและสรางความผูกพันตอลูกคาอยางซ่ือสัตย และ จริงใจ  
 

นอกจากนี้ ยังไดกําหนดเปาหมายของนโยบายคุณภาพ ดงันี้ คือ  
ก. ลดอัตราสินคารับคืนใหต่ํากวา 0.5% 
ข. สงมอบสินคาใหทันกําหนดใหสูงกวา 99% 

 
จากเปาหมายทั้ง 2 ขอขางตน ทางฝายโรงงานไดถือเปนดัชนีวัดประจําฝาย และเมื่อเก็บ

ขอมูลในระดับแผนกทั้ง 7 แผนกในฝายโรงงาน คือ แผนกฉีด แผนกเปา แผนกพิมพสี แผนก
ตกแตง แผนกวิศวกรรม แผนกวิจัยพัฒนา และแผนกสงเสริมคุณภาพ  พบวา แตละแผนกมีดัชนีวัด
ที่ใชงานอยูเดิม แสดงดังตารางที่ 3.1 
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ตารางที่  3.1  ดัชนีวดัที่มีการใชในแตละแผนกของฝายโรงงาน 
หนวยงาน ดัชนีวัด หนวย เปาหมาย

ป 2544 มค. - มีค. 45 เม.ย. - มิ.ย. 45
แผนกฉีด ประสิทธิผลการผลิต % 90 95.3 97 93.4

อัตราเดินเครื่องจักร % - 87.6 85 94.7
จํานวนครั้งการเปลี่ยนงาน ครั้ง / วัน 7 1,995 557 521
จํานวนครั้งการ Test พิมพ ครั้ง - 375 153 143
จํานวนครั้งการลางกระบอกฉีด ครั้ง - 340 130 117
การสูญเสียขี้ไล กก. / ครั้ง - 5.38 5.08 6.6
การสูญเสียเศษผงขี้โม กก. - 9,020 1,593 1,994
มูลคาสินคากัก บาท 540,000 584,434 282,856 185,856

แผนกเปา ประสิทธิผลการผลิต % 90 92.5 92.1 92.2
อัตราเดินเครื่องจักร % - 61.3 56.1 69.4
จํานวนครั้งการเปลี่ยนแมพิมพ ครั้ง / วัน - 3.2 3.8 3.8
การควบคุมการสูญเสียขี้ไล กก. / เครื่อง / วัน < 2 2.1 2.1 2.1
การสูญเสียเม็ดบด กก. / เครื่อง / วัน 0.5 1.3 1.3 0.7
การขายเศษ กก. / เครื่อง / วัน - 2.8 4.1 4.2
มูลคาสินคากัก บาท - 1,487,055 248,907 491,771

แผนกพิมพสี ประสิทธิผลการผลิต % 90 94.5 101.1 98.9
อัตราเดินเครื่องจักร % - 39 35.4 32.6
อัตราของเสีย % 5 2.2 1.7 1.5

ขอมูลปจจุบัน
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ตารางที่  3.1  ดัชนีวดัที่มีการใชในแตละแผนกของฝายโรงงาน (ตอ) 
หนวยงาน ดัชนีวัด หนวย เปาหมาย

ป 2544 มค. - มีค. 45 เม.ย. - ม.ิย. 45
แผนกตกแตง ประสิทธิผลงานตกแตงสินคา 1 % 90 92 86.9 85.3

ประสิทธิผลงานตกแตงสินคา 2 % 90 89 92.6 97.1
แผนกวิศวกรรม ชั่วโมงที่เครื่องจักรเสีย (ฉีด) % < 1 - 0.3 0.6

                                          (เปา) 0.6 0.4
                                         (พิมพสี) 20.8 0.4
                                         (เตรียมวัตถุดิบฉีด) 0.1 0.7
                                         (เตรียมวัตถุดิบเปา) 0.7 0.2
                                         (หองปม) 0.1 3.2
                                         (ตกแตง) 0.1 1.1
จํานวนครั้งที่เครื่องจักรเสีย (ฉีด) ครั้ง - - 110 83
                                          (เปา) 44 49
                                         (พิมพสี) 9 12
                                         (เตรียมวัตถุดิบฉีด) 5 9
                                         (เตรียมวัตถุดิบเปา) 15 12
                                         (หองปม) 20 15
                                         (ตกแตง) 3 6

แผนกสงเสริมคุณภาพ มูลคาสินคา Reject 1 บาท - 2,185,028 442,987 485,592
มูลคาสินคา Reject 2 บาท - 1,639,957 509,267 229,345

แผนกวิจัยพัฒนา - - - - - -

ขอมูลปจจุบัน
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จากตารางที่ 3.1 จะเห็นไดวา 
1. ดัชนีวัดของแตละแผนกในฝายโรงงาน ยังไมครบถวนสมบูรณในทุกแผนก 

เชน  แผนกวิจัยพัฒนา  ยังไมไดมีการกําหนดดัชนีวัดและเปาหมายการ
ดําเนินงาน เปนตน 

2. ดัชนีวัดเดิมของแตละแผนกนั้นยังไมครอบคลุมมุมมองทั้ง 4 ดานตาม
หลักการประเมินองคกรแบบดุลยภาพ และพบวาสวนใหญมักจะเกี่ยวของกับ
มุมมองดานกระบวนการภายในเปนหลัก นั่นคือ ดัชนีวัดที่ใชในปจจุบันนั้น 
ไมไดแสดงถึงการพัฒนาปรับปรุงของโรงงานกรณีศึกษาที่แทจริง ซ่ึงสงผลให
ไมสามารถกําหนดแผนงานหรือแผนกลยุทธในการพัฒนาปรับปรุงตอไปได 

3. ดัชนีวัดและเปาหมายปจจุบันของแตละแผนกในฝายโรงงาน ยังไมสอดคลอง
และไมครอบคลุมนโยบายการบริหารงานทั้ง 4 ขอของโรงงานกรณีศึกษา คือ 
คุณภาพ ตรงเวลา นาเชื่อถือ ซ่ือสัตยและจริงใจ 

4. การแปลงนโยบายของโรงงานกรณีศึกษามาเปนดัชนีวัดสมรรถนะหลักใน
ระดับฝายและระดับแผนกยังไมชัดเจน เนื่องจาก ยังไมไดมีการกําหนดดัชนี
วัดสมรรถนะหลักในระดับฝาย สงผลใหการกระจายนโยบายของฝายโรงงาน
ไปสูแตละแผนกไมชัดเจน ซ่ึงเปนผลใหการดําเนินงานของแตละแผนกไม
เปนไปในทิศทางเดียวกัน 

5. ระบบเอกสารและการจัดเก็บขอมูล เพื่อนํามาวิเคราะหคาเปาหมายยังไม
ครบถวน และพบวาไมไดมีการใชประโยชนจากเอกสารเดิมที่ใชงานในแผนก
อยางมีประสิทธิภาพ 

 
ดังนั้น จึงควรมีการพัฒนาดัชนีวัดปจจุบันของฝายโรงงานใหมีความสอดคลองกับนโยบาย

ของโรงงงานกรณีศึกษา และใหมีความสมดุลกันในมุมมองดานตางๆ ที่เกี่ยวของกับฝายโรงงาน 
เพื่อใหการดําเนินงานของฝายโรงงานมีประสิทธิภาพ และเกิดการพัฒนาปรับปรุงอยางตอเนื่อง 
(Continuous Improvement)  
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3.6  ขั้นตอนโดยรวมของการดําเนินงานวิจัย 
   
 ในการดําเนินการพัฒนาดัชนีวัดสมรรถนะหลักของฝายโรงงานนั้น สามารถสรุปขั้นตอน
โดยรวมของการดําเนินงานวิจัยไดดังนี้ 
 

3.6.1 การพัฒนาดัชนีวัดสมรรถนะหลักในระดับฝาย 
 
ในการพัฒนาดัชนีวัดสมรรถนะหลักของฝายโรงงานนั้น จะพิจารณากําหนดดัชนี

วัดสมรรถนะหลักภายใตกรอบนโยบายการบริหารงานของโรงงานกรณีศึกษารวมกับการวิเคราะห
จุดออน จุดแข็ง ภัย โอกาส ของฝายโรงงาน จากนั้นประเมินปจจัยสูความสําเร็จ (Critical Success 
Factor : CSF) ที่เกี่ยวของกับฝายโรงงานในแตละมุมมอง แลวกําหนดดัชนีวัดสมรรถนะหลักใน
ปจจัยสูความสําเร็จที่ไดคัดเลือกมา โดยรายละเอียดของการพัฒนาดัชนีวัดสมรรถนะหลักในระดับ
ฝายแสดงในบทที่ 4 

 
3.6.2 การพัฒนาดัชนีวัดสมรรถนะหลักในระดับแผนก 
 

สําหรับการพัฒนาดัชนีวัดสมรรถนะหลักของแตละแผนกนั้น จะพิจารณาจาก
จุดออน จุดแข็ง ภัย โอกาส ของฝายโรงงานรวมกับดัชนีวัดสมรรถนะหลักในระดับฝายที่เกี่ยวของ
สัมพันธกับแผนกนั้น ๆ โดยข้ันตอนการพัฒนาเริ่มจากการประเมินปจจัยสูความสําเร็จ (Critical 
Success Factor : CSF) ที่เกี่ยวของกับแผนกในแตละมุมมอง จากนั้นประเมินดัชนีวัดสมรรถนะที่มี
ความสอดคลองกับการดําเนินงานปจจุบันของแผนก แลวประเมินใหคะแนนคัดเลือกดัชนีวัด
สมรรถนะหลัก โดยพิจารณากําหนดดัชนีวัดสมรรถนะหลักประจําแผนกจากระดับคะแนนที่ได
รวมกับการกําหนดจํานวนดัชนีวัดสมรรถนะหลักที่เหมาะสมสําหรับแผนก ซ่ึงรายละเอียดของการ
พัฒนาดัชนีวัดสมรรถนะหลักในระดับแผนกแสดงในบทที่ 4  

 
3.6.3 การจัดทํารายละเอียดและการกําหนดคาเปาหมายของดัชนีวัดสมรรถนะหลัก 
 

จากดัชนีวัดสมรรถนะหลักในระดับฝายและระดับแผนกที่ไดกําหนดและคัดเลือก
มาจากบทที่ 4 นั้น ขั้นตอนตอมาเปนสวนของการจัดทํารายละเอียดของดัชนีวัดสมรรถนะหลัก
เหลานั้น เพื่อแสดงถึงรายละเอียดขอมูลของดัชนีวัดสมรรถนะหลักใหผูที่เกี่ยวของในแตละแผนกมี
ความเขาใจมากขึ้น นอกจากนี้ ยังไดกําหนดคาเปาหมายของดัชนีวัดสมรรถนะหลักในมุมมองดาน
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กระบวนการภายใน ทั้งนี้เพื่อเปนแนวทางสําหรับการกําหนดคาเปาหมายของดัชนีวัดสมรรถนะ
หลักในมุมมองดานอื่น โดยรายละเอียดจะแสดงในบทที่ 5  

 
3.6.4 การจัดทําระบบเอกสารการเก็บขอมูลและรายงานผลดัชนีวัดสมรรถนะหลัก 
 

เนื้อหาในบทที่ 5 สวนตอมานั้น จะเปนการจัดทําระบบเอกสารของทุกดัชนีวัด
สมรรถนะหลักของแตละแผนก ทั้งนี้เพื่อใหทราบถึงขอมูลแหลงที่มาของดัชนีวัดสมรรถนะหลัก
นั้น และจัดทํา / ปรับปรุงแบบฟอรมสําหรับใชในการจัดเก็บขอมูลและรายงานผลดัชนีวัด
สมรรถนะหลัก  

 
3.6.5 การประเมินความเหมาะสมของดัชนีวัดสมรรถนะหลัก 
 

จากการดําเนินการพัฒนาดัชนีวัดสมรรถนะหลักของฝายโรงงานทั้งในระดับฝาย
และระดับแผนก ขั้นตอนตอมาเปนสวนของการประเมินผลความเหมาะสมของดัชนีวัดสมรรถนะ
หลักที่ไดพัฒนาขึ้นเปรียบเทียบกอนและหลังการพัฒนาโดยผูบริหารของโรงงานกรณีศึกษา ซ่ึง
รายละเอียดการประเมินความเหมาะสมของดัชนีวัดสมรรถนะหลักที่ไดพัฒนาขึ้นแสดงในบทที่ 6 
และสวนสุดทายจะเปนการสรุปผลการดําเนินงานวิจัย ตลอดจนขอเสนอแนะตาง ๆ ที่เกิดขึ้นจาก
การศึกษาวิจยั 

 
สามารถสรุปขั้นตอนโดยรวมของการดําเนินงานวิจัย ไดดังรูปที่ 3.4 
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รูปที่  3.4  ขั้นตอนโดยรวมของการดําเนนิงานวจิัย 
 



บทที่  4 
 

การพัฒนาดัชนีวัดสมรรถนะหลัก 
 
 
 ในบทนี้จะเปนสวนของการดําเนินการพัฒนาดัชนีวัดสมรรถนะหลักในระดับฝายและ
ระดับแผนกของทุกแผนกในฝายโรงงาน ซ่ึงจะเปนแนวทางในการพัฒนาดัชนีวัดสมรรถนะหลัก
ของฝายและแผนกอื่น ๆ ของโรงงานกรณีศึกษาตอไป 
 
4.1  ขั้นตอนโดยรวมของการพัฒนาดัชนีวัดสมรรถนะหลัก 
  

ขั้นตอนโดยรวมในการดําเนินการพัฒนาดัชนีวัดสมรรถนะหลักของฝายโรงงานทั้งใน
ระดับฝายและระดับแผนกนั้น สามารถสรุปขั้นตอนตาง ๆ ไดดังนี้ 

4.1.1 การกําหนดมุมมองตาง ๆ ที่เกี่ยวของของฝายโรงงาน 
4.1.2 การประเมินปจจัยสูความสําเร็จ (Critical Success Factor : CSF) ในแตละมุมมอง 

พรอมทั้งเชื่อมโยงความสัมพันธของแตละปจจัยสูความสําเร็จของฝายโรงงาน 
4.1.3 การกําหนดดัชนีวัดสมรรถนะหลักของฝายโรงงาน 
4.1.4 การกระจายดัชนีวัดสมรรถนะหลักในระดับฝายไปยังแผนกตางๆ ที่เกี่ยวของทั้ง 7 

แผนก ซ่ึงไดแก แผนกฉีด แผนกเปา แผนกพิมพสี แผนกตกแตง แผนกวิศวกรรม 
แผนกวิจัยพัฒนา แผนกสงเสริมคุณภาพ และ สวนวางแผนผลิต 

4.1.5 การกําหนดมุมมองตาง ๆ ที่เกี่ยวของของแตละแผนก 
4.1.6 การประเมินปจจยัสูความสําเร็จ (Critical Success Factor : CSF) ในแตละมุมมอง 

พรอมทั้งเชื่อมโยงความสัมพันธของแตละปจจัยสูความสําเร็จของแตละแผนก 
4.1.7 การประเมินและคัดเลือกดัชนีวัดสมรรถนะหลักของแตละแผนก  
4.1.8 สรุปเชื่อมโยงความสัมพันธระหวางดัชนีวัดสมรรถนะหลักในระดับฝายและระดับ

แผนกของฝายโรงงาน 
 สามารถแสดงภาพรวมของขั้นตอนการพัฒนาดัชนีวัดสมรรถนะหลัก ไดดังรูปที่ 4.1 
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รูปที่  4.1  ขั้นตอนโดยรวมของการพัฒนาดัชนีวดัสมรรถนะหลัก 
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4.2  การพัฒนาดัชนีวัดสมรรถนะหลักในระดับฝาย 
   
 ในการพัฒนาดัชนีวัดสมรรถนะหลักในระดับฝายโรงงานนั้น จะพัฒนาภายใตนโยบายของ
โรงงานกรณีศึกษาที่กําหนดขึ้นเปนแนวทางในการดําเนินงานไว 4 ดาน คือ  

1. พัฒนาคุณภาพใหตรงตามความตองการของลูกคา 
2. สงมอบสินคาครบถวนและตรงเวลา 
3. ยกระดับความนาเชื่อถือ ดวยการปรับปรุงอยางตอเนื่อง 
4. ใหบริการและสรางความผูกพันตอลูกคาอยางซ่ือสัตย และ จริงใจ  

นอกจากนั้น ยังใชการพิจารณารวมกับจุดออน จุดแข็ง ภัย โอกาส ของฝายโรงงาน ซ่ึงผล
การวิเคราะหจุดออน จุดแข็ง ภัย โอกาส โดยผูจัดการทั่วไป แสดงดังตารางที่ 4.1 ทั้งนี้ เพื่อใหได
ดัชนีวัดสมรรถนะหลักที่สอดคลองกับนโยบายการดําเนินงานของโรงงานกรณีศึกษา  

 
ตารางที่  4.1  จุดออน จุดแข็ง ภัย โอกาส ของฝายโรงงาน 

จุดออน จุดแข็ง 
 เครื่องจักร เกาและใหมผสมกัน 
 การซอม  สรางแมพิมพ  ยังขาดคนและ
เทคนิค 

 มีการสูญเสียวัตถุดิบเนื่องจากขอจํากัดของ
กระบวนการผลิต 

 ระดับการศึกษาของพนักงาน ทําใหพัฒนา
ชา และเฉื่อยชา 

 การสรรหาพนักงานใหมยาก 

 เครื่องจักรมีระบบการบํารุงรักษาที่ดี 
 การผลิตสินคา สวนใหญเปนงานตอเนื่อง 
ทําใหมีการใชงานเครื่องจักร แมพิมพสูง 

 วัตถุดิบไมมีเกรดพิเศษมาก 
 พนักงานอายุงานมาก มีทักษะความชํานาญ
งานสูง และมีความภักดีตอบริษัท 

 มีการพัฒนาระบบคุณภาพอยางสม่ําเสมอ 
และสง เสริมการทํ ากิจกรรม  เชน  5 ส 
ขอเสนอแนะ อยางตอเนื่อง 

ภัย โอกาส 
 การเคลื่อนยายแรงงาน ซ่ึงมีอิทธิพลจาก
โรงงานในละแวก 

 ความลาสมัยของบรรจุภัณฑบางประเภท 
 คูแขงขัน สามารถพัฒนาคุณภาพและตนทุน
ไดกอน 

 การลดภาษี เกิดคูแขงจากประเทศใกลเคียง 

 คูแขงประสบปญหาการเงิน คุณภาพ 
 การลดภาษี ทําใหวัตถุดิบราคาลดลง 
 ลูกคา มีความสัมพันธเปนการสวนตัว 
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เนื่องจากขอบเขตของการพัฒนาดัชนีวัดสมรรถนะหลักนี้ จะดําเนินการเฉพาะฝายโรงงาน 
ดังนั้น จึงกําหนดใหผูทําหนาที่พิจารณากําหนดดัชนีวัดสมรรถนะหลักในระดับฝาย คือ 

ก. ผูจัดการทั่วไป ซ่ึงเปนผูบริหารระดับสูงของบริษัท และเปนเจาของบริษัท 
รับผิดชอบดูแลการดําเนินงานของฝายโรงงาน จบการศึกษาปริญญาตรีดาน
วิศวกรรมเครื่องกล มีประสบการณการทํางานมากกวา 20 ป และเปน QMR 
ของโรงงานกรณีศึกษา  

ข. ผูจัดการฝายโรงงาน ซ่ึงเปนผูบริหารระดับกลางของบริษัท จบการศึกษา
ปริญญาตรีวิทยาศาสตร มีประสบการณการทํางานมากกวา 16 ป เคยเปน
ผูจัดการโรงงานของบริษัทแหงหนึ่งและเคยเปนที่ปรึกษาดานการบริหาร
ระบบคุณภาพ ISO 9000  

 
4.2.1 การกําหนดมุมมองท่ีเก่ียวของ 
 

  สําหรับการกําหนดมุมมองที่เกี่ยวของของฝายโรงงานนั้น จะอางอิงตามหลักการ
ประเมินองคกรแบบดุลยภาพ (Balanced Scorecard) ของ Kaplan และ Norton (1996) ซ่ึงไดเสนอ
มุมมองในการประเมินองคกรไว 4 มุมมอง คือ มุมมองดานการเงิน มุมมองดานลูกคา มุมมองดาน
กระบวนการภายใน และมุมมองดานการเรียนรูและการพัฒนา  ทั้งนี้ ทางผูบริหารมีความคิดเห็นวา 
มุมมองทั้ง 4 ดานนั้น มีความสอดคลองและครอบคลุมการดําเนินงานของฝายโรงงาน  

ดังนั้น สามารถสรุปมุมมองที่เกี่ยวของของฝายโรงงาน ไดดังนี้ 
• มุมมองดานการเงิน ผูบริหาร 
• มุมมองดานลูกคา 
• มุมมองดานกระบวนการภายใน 
• มุมมองดานการเรียนรูและการพัฒนา 

    
4.2.2 การประเมินปจจัยสูความสําเร็จ (Critical Success Factor) 

 
การประเมินปจจัยสูความสําเร็จของฝายโรงงาน จะดําเนินการโดยการประชุม

ระดมสมองรวมกันระหวางผูจัดการทั่วไปและผูจัดการฝายโรงงาน โดยใชผังกลุมความคิด 
(Affinity Diagram) ในการรวบรวมความคิดเห็น ประเด็นตาง ๆ ของปจจัยสูความสําเร็จในแตละ
มุมมอง แสดงไดดังรูปที่ 4.2 ซ่ึงการพิจารณาปจจัยสูความสําเร็จนั้นจะพิจารณาจากนโยบายการ
บริหารและการวิ เคราะหจุดออน  จุดแข็ง  ภัย  โอกาส  ของฝายโรงงาน  และเมื่อเชื่อมโยง
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ความสัมพันธของปจจัยสูความสําเร็จในแตละมุมมองโดยใชผังความสัมพันธ (Relation Diagram) 
จะไดแผนที่ความสัมพันธของฝายโรงงาน ดังรูปที่ 4.3 
 

 
รูปที่  4.2  ปจจัยสูความสําเรจ็ในแตละมุมมองของฝายโรงงาน 
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รูปที่  4.3  แผนที่ความสัมพนัธของฝายโรงงาน 40 
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4.2.3 การกําหนดดัชนีวัดสมรรถนะหลัก (Key Performance Indicators) ระดับฝาย 
 

จากแผนที่ความสัมพันธที่ไดจัดทําขึ้น ถือเปนกรอบโครงสรางหลักในการกําหนด
ดัชนีวัดสมรรถนะหลักของฝายโรงงาน โดยข้ันตอนของการกําหนดดัชนีวัดสมรรถนะหลักนั้น เร่ิม
จากการพิจารณาจํานวนดัชนีวัดสมรรถนะหลักที่เหมาะสม ซ่ึงจากการศึกษาของ Olve และคณะ  
(2000: 129 - 130) ในเรื่องจํานวนดัชนีวัดสําหรับองคกรที่ดําเนินการประเมินองคกรแบบดุลยภาพ
นั้น พบวา ในระดับฝาย แผนกหรือหนวยงาน ควรประกอบดวยดัชนีวัด 10 - 15 ดัชนีวัด ดังนั้น จึง
กําหนดใหฝายโรงงานมีจํานวนดัชนีวัดตามเกณฑดังกลาว  

จากนั้น ผูจัดการทั่วไปและผูจัดการฝายโรงงานรวมกันพิจารณากําหนดดัชนีวัด
สมรรถนะหลักของฝายโรงงานในแตละปจจัยสูความสําเร็จที่ไดคัดเลือกมา โดยในการกําหนดดัชนี
วัดสมรรถนะหลักนั้น จะพิจารณาจากความสอดคลองกับปจจัยสูความสําเร็จและลักษณะการ
ดําเนินงานในฝายโรงงานเปนเกณฑหลัก ซ่ึงดัชนีวัดสมรรถนะหลักระดับฝายที่ไดกําหนดขึ้น แสดง
ดังตารางที่ 4.2   

 
ตารางที่  4.2  ดัชนีวัดสมรรถนะหลักในระดับฝาย  

มุมมอง ปจจัยสูความสําเร็จ ดัชนีวดัสมรรถนะหลัก 
การเงิน ตนทุน ตนทุนการผลิตที่ลดลง (%) 
ผูบริหาร การสงคืนสินคา สินคารับคืนที่ลดลง (%) 
ลูกคา คุณภาพสินคาสําเร็จรูป ความพึงพอของลูกคาดานคณุภาพสนิคา (%) 
 สงมอบครบถวน 

ตรงเวลา 
ความพึงพอใจของลูกคาดานการสงมอบ (%) 

กระบวนการ ประสิทธิภาพกระบวนการ ประสิทธิภาพกระบวนการ (%) 
ภายใน คุณภาพสินคา ของเสียที่ลดลง (%) 
 ออกแบบพัฒนาสินคา 

ตรงความตองการลูกคา 
% สินคาที่ไดรับการอนุมัติ (%) 

การเรียนรูและ 
การพัฒนา 

ปรับปรุง พัฒนาเทคโนโลยี 
และความสามารถของ
พนักงาน 

การพัฒนาเทคโนโลยีและระบบการทํางานของ
พนักงานทีเ่พิม่ขึ้น (%) 

 สงเสริมการทํากิจกรรม การมีสวนรวมในกจิกรรมที่เพิ่มขึ้น (%) 
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ทั้งนี้ ดัชนีวัดสมรรถนะหลักในระดับฝายที่ไดพัฒนาขึ้นนี้ จะเปนแนวทางของการ
ดําเนินงานและการกําหนดดัชนีวัดสมรรถนะหลักในระดับแผนกตอไป 

 
4.2.4 การกระจายดัชนีวัดสมรรถนะหลักระดับฝายไปสูระดับแผนก 
 

ในตารางที่ 4.3 จะแสดงใหเห็นถึงความเกี่ยวของสัมพันธกันระหวางดัชนีวัด
สมรรถนะหลักในระดับฝายที่ไดพัฒนาขึ้นกับแผนกตาง ๆ ท้ัง 7 แผนกในฝายโรงงาน ทั้งนี้ เพื่อให
แตละแผนกยึดถือเปนกรอบของการกําหนดดัชนีวัดสมรรถนะหลักประจําแผนกตอไป 
 
ตารางที่  4.3  ความสัมพันธระหวางดัชนีวัดสมรรถนะหลักระดับฝายกับแผนกตาง ๆ  

มุมมอง ดัชนีวัดสมรรถนะหลักในระดับฝาย ฉีด เปา พิม
พสี

ตก
แต

ง
วิศ
วก

รรม
วิจั
ยพั

ฒน
า

สง
เสริ

มค
ุณภ

าพ
วาง

แผ
นผ

ลิต

การเงิน ตนทุนการผลิตท่ีลดลง (%)
ผูบริหาร สินคารับคืนท่ีลดลง (%)
ลูกคา ความพึงพอใจของลูกคาดานคุณภาพของสินคา (%)

ความพึงพอใจของลูกคาดานการสงมอบ (%)
กระบวนการ ประสิทธิภาพกระบวนการ (%)
ภายใน ของเสียที่ลดลง (%)

% สินคาที่ไดรับการอนุมัติ (%)
การพัฒนาเทคโนโลยีและระบบการทํางานของพนักงานที่เพ่ิมขึ้น (%)
การมีสวนรวมในกิจกรรมที่เพ่ิมขึ้น (%)

แผนกที่เกี่ยวของ

การเรียนรูและ
การพัฒนา  
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4.3  การพัฒนาดัชนีวัดสมรรถนะหลักในระดับแผนก 
 
 สําหรับการพัฒนาดัชนีวัดสมรรถนะหลักในระดับแผนกนั้น จะพัฒนาภายใตกรอบของ
จุดออน จุดแข็ง ภัย โอกาส ของฝายโรงงาน รวมถึงการพิจารณาจากความสัมพันธของดัชนีวัด
สมรรถนะหลักในระดับฝายที่ไดกระจายมายังแผนกตาง ๆ ที่เกี่ยวของ ทั้งนี้ เพื่อใหไดดัชนีวัด
สมรรถนะหลักในระดับแผนกที่สอดคลองกับการดําเนินงานของฝายโรงงานและสามารถสะทอน
การทํางานของฝายโรงงานไดอยางแทจริง 
 เนื่องจากเปนดัชนีวัดสมรรถหลักในระดับแผนก ดังนั้น จึงไดกําหนดผูทําหนาที่พิจารณา
และกําหนดดัชนีวัดสมรรถนะหลักเพิ่มเติมจากระดับฝาย คือ หัวหนาแผนกซึ่งเปนผูรับผิดชอบดูแล
การทํางานภายในแผนก และผูที่ไดรับมอบหมายจากหัวหนาแผนก  
 

4.3.1 การกําหนดมุมมองท่ีเก่ียวของ 
 

 ในสวนของการกําหนดมุมมองที่เกี่ยวของของแตละแผนกนั้น จะอางอิงตาม
หลักการประเมินองคกรแบบดุลยภาพ (Balanced Scorecard) ของ Kaplan และ Norton (1996)  แต
ในสวนของมุมมองดานลูกคา จะแบงเปนลูกคาภายนอกและลูกคาภายใน เนื่องจากการทํางานใน
ระดับแผนก จะมีสวนที่เกี่ยวของสัมพันธกับแผนกอื่น ๆ มาก ซ่ึงถือเปนลูกคาภายในของแผนก โดย
สามารถสรุปมุมมองที่เกี่ยวของของทุกแผนก ไดดังนี้ 

• มุมมองดานการเงิน ผูบริหาร 
• มุมมองดานลูกคาภายนอก 
• มุมมองดานลูกคาภายใน 
• มุมมองดานกระบวนการภายใน 
• มุมมองดานการเรียนรูและการพัฒนา 

 
4.3.2 การประเมินปจจัยสูความสําเร็จ (Critical Success Factor) 

 
การประเมินปจจัยสูความสําเร็จของแตละแผนกนั้น จะดําเนินการโดยการประชุม

ระดมสมองรวมกันระหวางผูจัดการทั่วไป ผูจัดการฝายโรงงาน หัวหนาแผนกและผูที่ไดรับ
มอบหมายจากหัวหนาแผนก โดยใชผังกลุมความคิด (Affinity Diagram) ในการรวบรวมความ
คิดเห็น ประเด็นตาง ๆ ของปจจัยสูความสําเร็จในแตละมุมมอง แสดงดังรูปที่ 4.4 ถึง 4.11 ซ่ึงการ
พิจารณาปจจัยสูความสําเร็จของแตละแผนกนั้น จะพิจารณาจากจุดออน จุดแข็ง ภัย โอกาส ของฝาย
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โรงงานและดัชนีวัดสมรรถนะหลักในระดับฝายที่เกี่ยวของสัมพันธกับแผนก และเมื่อเชื่อมโยง
ความสัมพันธของปจจัยสูความสําเร็จในแตละมุมมองโดยใชผังความสัมพันธ (Relation Diagram) 
จะไดแผนที่ความสัมพันธของแตละแผนก แสดงดังรูปที่ 4.12 ถึง 4.19 
 

 
 

รูปที่  4.4  ปจจัยสูความสําเรจ็ในแตละมุมมองของแผนกฉีด 
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รูปที่  4.5  ปจจัยสูความสําเรจ็ในแตละมุมมองของแผนกเปา 
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รูปที่  4.6  ปจจัยสูความสําเรจ็ในแตละมุมมองของแผนกพิมพสี 
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รูปที่  4.7  ปจจัยสูความสําเรจ็ในแตละมุมมองของแผนกตกแตง 
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รูปที่  4.8  ปจจัยสูความสําเรจ็ในแตละมุมมองของแผนกวิศวกรรม 
 
 
 
 
 
 
 



 49

 
 
 

 
รูปที่  4.9  ปจจัยสูความสําเรจ็ในแตละมุมมองของแผนกวิจยัพัฒนา 
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รูปที่  4.10  ปจจัยสูความสําเร็จในแตละมมุมองของแผนกสงเสริมคุณภาพ 
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รูปที่  4.11  ปจจัยสูความสําเร็จในแตละมมุมองของสวนวางแผนผลิต 
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รูปที่  4.12  แผนที่ความสัมพนัธของแผนกฉีด 52 



 53

 
 

รูปที่  4.13  แผนที่ความสัมพนัธของแผนกเปา 53 



 54

 
 

รูปที่  4.14  แผนที่ความสัมพนัธของแผนกพิมพสี 54 



 55

 
 

รูปที่  4.15  แผนที่ความสัมพนัธของแผนกตกแตง 55 



 56

 
 

รูปที่  4.16  แผนที่ความสัมพนัธของแผนกวิศวกรรม 56 



 57

 
 

รูปที่  4.17  แผนที่ความสัมพนัธของแผนกวิจัยพัฒนา 57 



 58

 
 

รูปที่  4.18  แผนที่ความสัมพนัธของแผนกสงเสริมคุณภาพ 58 



 59

 
 

รูปที่  4.19  แผนที่ความสัมพนัธของสวนวางแผนผลิต 59 



 60

4.3.3 การประเมินดัชนีวัดสมรรถนะ (Performance Indicators) เบื้องตน  
 

ในสวนนี้จะเปนการประเมินถึงความสอดคลองกันระหวางดัชนีวัดสมรรถนะ
เบื้องตนในแตละปจจัยสูความสําเร็จกับลักษณะการดําเนินงานปจจุบันของแตละแผนก และนาํดชันี
วัดสมรรถนะที่มีความสอดคลองกับลักษณะการดําเนินงานของแผนกในระดับมาก ไปคัดเลือกดัชนี
วัดสมรรถนะหลักประจําแผนกตอไป โดยดําเนินการพิจารณาและทบทวนรวมกันระหวางผูจัดการ
ทั่วไป ผูจัดการฝายโรงงาน หัวหนาแผนกและผูที่ไดรับมอบหมายจากหัวหนาแผนก สําหรับ
รายละเอียดของการประเมินดัชนีวัดสมรรถนะเบื้องตนแสดงในภาคผนวก  ก. 
   

4.3.4 การคัดเลือกดัชนีวัดสมรรถนะหลัก (Key Performance Indicators) ระดับแผนก 
 
ขั้นตอนตอไปจะเปนสวนของการใหคะแนนและคัดเลือกดัชนีวัดสมรรถนะหลัก

ประจําแผนกจากดัชนีวัดสมรรถนะที่ผานการประเมินเบื้องตน โดยในการคัดเลือกดัชนีวัด
สมรรถนะหลักประจําแผนกนั้น จะแบงสวนของผูทําหนาที่ประเมินดัชนีวัดสมรรถนะหลักในแต
ละมุมมอง ดังนี้ 

ก. ผูจัดการทั่วไป จะเปนผูพิจารณาดัชนีวัดสมรรถนะหลักในมุมมองดาน
การเงิน  ผูบริหาร และดานลูกคาภายนอก 

ข. ผูจัดการฝายโรงงาน จะเปนผูพิจารณาดัชนีวัดสมรรถนะหลักในมุมมอง
ดานลูกคาภายใน  

ค. หัวหนาแผนก และผูที่ไดรับมอบหมายจากหัวหนาแผนก จะเปนผูพิจารณา
ดัชนีวัดสมรรถนะหลักในมุมมองดานกระบวนการภายใน และดานการ
เรียนรูและการพัฒนา 

 
4.3.4.1 เกณฑในการคัดเลือกดัชนีวัดสมรรถนะหลัก 

 
จากการศึกษาและรวบรวมเกณฑการคัดเลือกดัชนีวัดสมรรถนะหลัก 

พบวา เกณฑที่นิยมใชโดยทั่วไปในการคัดเลือกนั้นมีมากมาย ยกตัวอยางเชน  
(พสุ เดชะรินทร, 2545: 68 – 69; Niven, 2002: 146 – 149) 

- ความสอดคลองกับกลยุทธขององคกร 
- เขาใจไดงาย และวัดผลไดจริง 
- ความชัดเจนของดัชนีวัด 
- ความพรอมของขอมูล 
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- ความถูกตองของขอมูล 
- ความทันสมัยของขอมูล 
- ตนทุนในการจัดหาขอมูล 
- สะทอนใหเห็นถึงผลการดําเนินการที่แทจริง 
- สามารถนําไปใชในการเปรียบเทียบกับผลการดําเนินงานของ

องคกรอื่นได 
- มีความสัมพันธกับดัชนีวัดอื่นในเชิงเหตุและผล 

 
จากเกณฑดังกลาวขางตน ไดสรุปเกณฑที่ใชในการคัดเลือกดัชนีวัด

สมรรถนะหลักประจําแผนก ดังนี้ 
ก. สอดคลองกับนโยบายบริษัทดานคุณภาพ 
ข. สอดคลองกับนโยบายบริษัทดานตรงเวลา 
ค. สอดคลองกับนโยบายบริษัทดานนาเชื่อถือ ซ่ือสัตย จริงใจ 
ง. สามารถนําไปปฏิบัติไดจริง 
จ. ความชัดเจนของดัชนีวัด 
ฉ. สะทอนถึงผลการดําเนินงาน 
ช. กอใหเกิดการพัฒนาปรับปรุง 

 
สําหรับคะแนนที่ใชในการคัดเลือกนั้น มีระดับคะแนน ดังนี้ 

 ระดับคะแนน 5 หมายถึง ดัชนีวัดสมรรถนะมีความสัมพันธกับ
เกณฑคัดเลือกมากที่สุด 

 ระดับคะแนน 4 หมายถึง ดัชนีวัดสมรรถนะมีความสัมพันธกับ
เกณฑคัดเลือกมาก 

 ระดับคะแนน 3 หมายถึง ดัชนีวัดสมรรถนะมีความสัมพันธกับ
เกณฑคัดเลือกปานกลาง 

 ระดับคะแนน 2 หมายถึง ดัชนีวัดสมรรถนะมีความสัมพันธกับ
เกณฑคัดเลือกนอย 

 ระดับคะแนน 1 หมายถึง ดัชนีวัดสมรรถนะไมมีความสัมพันธ
กับเกณฑคัดเลือก 

 
ผลการใหคะแนนคัดเลือกดัชนีวัดสมรรถนะหลักของแผนกตาง ๆ ทั้ง 7 

แผนก แสดงรายละเอียดในภาคผนวก ข. 
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4.3.4.2 การกําหนดดัชนีวัดสมรรถนะหลัก 
 

ในการกําหนดดัชนีวัดสมรรถนะหลักนั้น จะอางอิงจากการศึกษาของ 
Olve และคณะ (2000: 129 - 130) ที่ไดกลาวไววา ในระดับฝาย แผนก หรือหนวยงาน ควร
ประกอบดวยดัชนีวัด 10 -15 ดัชนีวัด และจากการศึกษาของ Kaplan และ Norton ซ่ึงพบวา ใน
องคกรหนึ่ง ๆ ที่มีการประเมินองคกรแบบดุลยภาพนั้น มักจะประกอบดวยดัชนีวัดในมุมมองดาน
การเงินรอยละ 22  ดัชนีวัดในมุมมองดานลูกคารอยละ 22  ดัชนีวัดในมุมมองดานกระบวนการ
ภายในรอยละ 34  และดัชนีวัดในมุมมองดานการเรียนรูและการพัฒนารอยละ 22 (พสุ เดชะรินทร, 
2544: 55) 

ดังน้ัน จึงกําหนดใหแตละแผนก ควรมีจํานวนดัชนีวัดในแตละมุมมอง 
ดังตอไปนี้ 

• มุมมองดานการเงิน  มี     2 – 3     ดัชนีวัดสมรรถนะหลัก 
• มุมมองดานลูกคา (รวมทั้งลูกคาภายในและภายนอก )  

มี     2 – 3     ดัชนีวัดสมรรถนะหลัก 
• มุมมองดานกระบวนการภายใน  มี     3 - 5     ดัชนีวัดสมรรถนะ

หลัก 
• มุมมองดานการเรียนรูและการพัฒนา  มี     2 – 3     ดัชนีวัด

สมรรถนะหลัก 
ยกเวนในสวนวางแผนผลิตที่กําหนดใหมีดัชนีวัดในแตละมุมมอง ดังนี้ 

• มุมมองดานการเงิน  มี     1 – 2     ดัชนีวัดสมรรถนะหลัก 
• มุมมองดานลูกคา (รวมทั้งลูกคาภายในและภายนอก) 

มี      1 – 2     ดัชนีวัดสมรรถนะหลัก 
• มุมมองดานกระบวนการภายใน  มี     2 – 3     ดัชนีวัดสมรรถนะ

หลัก 
• มุมมองดานการเรียนรูและการพัฒนา  มี     1 – 2     ดัชนีวัด

สมรรถนะหลัก 
ทั้งนี้ เนื่องจากสวนวางแผนผลิตนั้น มีจํานวนพนักงานเพียง 3 คน จึง

กําหนดใหมีจํานวนดัชนีวัดสมรรถนะหลัก ตามเกณฑในระดับบุคคล ซ่ึง Olve และคณะระบุวาควร
ประกอบดวยดัชนีวัด 5 – 10 ดัชนีวัดหรือมีดัชนีวัดในจํานวนที่นอยที่สุดตามความจําเปน  
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ดังนั้น จึงคัดเลือกดัชนีวัดสมรรถนะหลักจากดัชนีวัดสมรรถนะที่มี
คะแนนสูงสุด (จากภาคผนวก ข.) ตามจํานวนที่กําหนดไวในแตละมุมมอง มาเปนดัชนีวัด
สมรรถนะหลักประจําแผนก ซ่ึงสามารถสรุปดัชนีวัดสมรรถนะหลักของแตละแผนกในฝายโรงงาน
ไดดังตารางที่ 4.4 

 
ตารางที่  4.4  สรุปดัชนีวัดสมรรถนะหลักในระดับแผนก  
หนวยงาน มุมมอง ดัชนีวดัสมรรถนะหลัก 

ฉีด การเงิน  
ผูบริหาร 

มูลคาสินคากักภายในแผนก (บาท) 
% สินคาสงคืนจากลูกคา (%) 

 ลูกคา ขอรองเรียนจากลูกคา (คร้ัง) 
จํานวนครั้งที่สงไมทันกําหนด (คร้ัง) 

 กระบวนการ
ภายใน 

% ของเสีย (%) 
จํานวนครั้งการเกิดขอบกพรองภายใน (คร้ัง) 
ประสิทธิผลการผลิต (%) 
% การใชงานเครื่องจักร (%) 

 การเรียนรูและ
การพัฒนา 

โครงการการพัฒนาปรับปรุงการผลิต (เร่ือง) 
ขอเสนอแนะที่ผานเกณฑของแผนก (ขอ) 
จํานวนครั้งการเกิดอุบัติเหตภุายในแผนก (คร้ัง) 

เปา การเงิน  
ผูบริหาร 

มูลคาสินคากักภายในแผนก (บาท) 
% สินคาสงคืนจากลูกคา (%) 

 ลูกคา ขอรองเรียนจากลูกคา (คร้ัง) 
จํานวนครั้งที่สงไมทันกําหนด (คร้ัง) 

 กระบวนการ
ภายใน 

% ของเสีย (%) 
ประสิทธิผลการผลิต (%) 
ปริมาณการสูญเสียขี้ไล (กก. / (เครื่อง*วัน)) 
ปริมาณการสูญเสียเม็ดบด (กก. / (เครื่อง*วัน)) 

 การเรียนรูและ
การพัฒนา 

จํานวนวนัฝกอบรมของพนักงานโดยเฉลี่ย (วัน / คน) 
โครงการการพัฒนาปรับปรุงการผลิต (เร่ือง) 
จํานวนครั้งการเกิดอุบัติเหตภุายในแผนก (คร้ัง) 
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ตารางที่  4.4  สรุปดัชนีวัดสมรรถนะหลักในระดับแผนก (ตอ) 
หนวยงาน มุมมอง ดัชนีวดัสมรรถนะหลัก 

พิมพสี การเงิน  
ผูบริหาร 

มูลคาสินคากักภายในแผนก (บาท) 
% สินคาสงคืนจากลูกคา (%) 

 ลูกคา ขอรองเรียนจากลูกคา (คร้ัง) 
จํานวนครั้งที่สงไมทันกําหนด (คร้ัง) 

 กระบวนการ
ภายใน 

% ของเสีย (%) 
ประสิทธิผลการผลิต (%) 
เวลาในการปรับตั้งเครื่องจักร (ช่ัวโมง) 

 การเรียนรูและ
การพัฒนา 

โครงการการพัฒนาปรับปรุงการผลิต (เร่ือง) 
จํานวน CAR ภายในแผนก (ขอ) 
จํานวนครั้งการเกิดอุบัติเหตภุายในแผนก (คร้ัง) 

ตกแตง การเงิน  
ผูบริหาร 

มูลคาสินคากักภายในแผนก (บาท) 
% สินคาสงคืนจากลูกคา (%) 

 ลูกคา ขอรองเรียนจากลูกคา (คร้ัง) 
จํานวนครั้งที่สงไมทันกําหนด (คร้ัง) 

 กระบวนการ
ภายใน 

% ของเสีย (%) 
ประสิทธิผลการผลิต (%) 

 การเรียนรูและ
การพัฒนา 

โครงการการพัฒนาปรับปรุงการผลิต (เร่ือง) 
ขอเสนอแนะที่ผานเกณฑของแผนก (ขอ) 
จํานวนครั้งการเกิดอุบัติเหตภุายในแผนก (คร้ัง) 

วิศวกรรม การเงิน  
ผูบริหาร 

คาใชจายในการซอมเครื่องจักร (บาท) 
คาใชจายในการบํารุงรักษาเครื่องจักร (บาท) 
% คาใชจายในการซอมเครื่องจักร (%) 

 ลูกคา จํานวนครั้งรองเรียนดานคุณภาพเครื่องจักรโดยแผนกผลติ (คร้ัง) 
% เครื่องจักรที่ใชงานได (%) 

 กระบวนการ
ภายใน 

อัตราการหยุดของเครื่องจักร (คร้ัง / เครื่อง) 
เวลาที่เครื่องจกัรหยดุซอมในทุกกรณี (%) 
เวลาที่เครื่องจกัรหยดุบํารุงรักษาตามแผน (ช่ัวโมง / เครือ่ง) 

 การเรียนรูและ
การพัฒนา 

จํานวนวนัฝกอบรมของพนักงานโดยเฉลี่ย (วัน / คน) 
ขอเสนอแนะที่ผานเกณฑของแผนก (ขอ) 
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ตารางที่  4.4  สรุปดัชนีวัดสมรรถนะหลักในระดับแผนก (ตอ) 
หนวยงาน มุมมอง ดัชนีวดัสมรรถนะหลัก 

วิจัยพัฒนา การเงิน  
ผูบริหาร 

% คาใชจายในการซอมแมพิมพ (%) 
% สินคาสงคืนเนื่องจากแมพิมพหรือแบบสินคา (%) 

 ลูกคา จํานวนครั้งที่สงไมทันกําหนดเนื่องจากแมพิมพ (คร้ัง) 
ขอรองเรียนจากลูกคา (คร้ัง) 

 กระบวนการ
ภายใน 

ระยะเวลาในการอนุมัติสินคา (วัน / แมพิมพ) 
อัตราการทดสอบแมพิมพ (คร้ัง / แมพิมพ) 
อัตราการซอมแมพิมพ (คร้ัง / แมพิมพ) 

 การเรียนรูและ
การพัฒนา 

ขอเสนอแนะที่ผานเกณฑของแผนก (ขอ) 
จํานวน CAR ภายในแผนก (ขอ) 

สงเสริม 
คุณภาพ 

การเงิน  
ผูบริหาร 

คาใชจายในการตรวจสอบซ้ําและคัดสินคา (บาท) 
% สินคาสงคืนเนื่องจากการตรวจสอบผิดพลาด (%) 

 ลูกคา ขอรองเรียนจากลูกคา (คร้ัง) 
จํานวนครั้งรองเรียนดานคุณภาพสินคาโดยพิมพสี ตกแตง 
เนื่องจากตรวจสอบไมพบ (คร้ัง) 
จํานวนครั้งรองเรียนดานคุณภาพวตัถุดิบโดยแผนกผลิตเนื่องจาก
ตรวจสอบไมพบ (คร้ัง) 

 กระบวนการ
ภายใน 

จํานวนครั้งที่ตรวจสอบผิดพลาด (คร้ัง) 

 การเรียนรูและ
การพัฒนา 

โครงการการพัฒนาปรับปรุงดานการตรวจสอบคุณภาพ (เร่ือง) 
ขอเสนอแนะที่ผานเกณฑของแผนก (ขอ) 

วางแผนผลิต ลูกคา จํานวนวนัที่สามารถสงมอบสินคาใหลูกคาไดจริง (วัน) 
จํานวนครั้งที่ผลิตไมทัน (คร้ัง) 

 กระบวนการ
ภายใน 

จํานวนครั้งที่วางแผนผิด (คร้ัง) 

 การเรียนรูและ
การพัฒนา 

จํานวนวนัฝกอบรมของพนักงานโดยเฉลี่ย (วัน / คน) 
ขอเสนอแนะที่ผานเกณฑของแผนก (ขอ) 
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จากตารางที่ 4.4 จะพบวา มีบางแผนกที่มีจํานวนดัชนีวัดสมรรถนะหลัก
ไมตรงตามที่กําหนดไว ซ่ึงสามารถอธิบายไดดังนี้ 

ก. แผนกตกแตง พบวา มีจํานวนดัชนีวัดสมรรถนะหลัก 9 ดัชนีวัด
สมรรถนะหลัก โดยในมุมมองดานกระบวนการภายในมีเพียง 2 ดัชนี
วัดสมรรถนะหลัก เนื่องจาก คะแนนของดัชนีวัดสมรรถนะ “จํานวน
คร้ังของการเกิดขอบกพรองภายใน” มีคะแนนที่ต่ํามากเมื่อเทียบกับ
ดัชนีวัดสมรรถนะอื่น จึงไมนํามาเปนดัชนีวัดสมรรถนะหลัก 

ข. แผนกวิจัยพัฒนา  มีจํานวนดัชนีวัดสมรรถนะหลัก  9 ดัชนีวัด
สมรรถนะหลัก แตเมื่อพิจารณาในแตละมุมมอง จะพบวา จํานวน
ดัชนีวัดสมรรถนะหลักในแตละมุมมองยังคงเปนไปตามเกณฑที่
กําหนดไว นอกจากนี้ คะแนนของดัชนีวัดสมรรถนะที่ไมไดเลือกมา
เปนดัชนีวัดสมรรถนะหลักนั้น ก็มีคะแนนที่ต่ํากวามาก 

ค. แผนกสงเสริมคุณภาพ มีจํานวนดัชนีวัดสมรรถนะหลัก 8 ดัชนีวัด
สมรรถนะหลัก โดยในมุมมองดานกระบวนการภายในมีเพียง 1 ดัชนี
วัดสมรรถนะหลักเทานั้น ทั้งนี้ เปนเพราะวา คะแนนของดัชนีวัด
สมรรถนะ  “จํานวนครั้งที่ตรวจสอบซ้ํา” มีคะแนนต่ํามากเมื่อ
เปรียบเทียบกับดัชนีวัดสมรรถนะอื่น  จึงไมนํามาเปนดัชนีวัด
สมรรถนะหลัก นอกจากนี้ ในลักษณะหนาที่งานของแผนกสงเสริม
คุณภาพนั้น ผลการทํางานมักจะสะทอนใหเห็นที่มุมมองดานลูกคา
ภายในและภายนอก และหัวหนาแผนกสงเสริมคุณภาพมีความ
คิดเห็นวา ดัชนีวัดสมรรถนะหลักที่คัดเลือกมานั้น มีความครอบคลุม
การทํางานของแผนกแลว 

 
4.4  การเปรียบเทียบดัชนีวัดสมรรถนะหลักกอนและหลังการพัฒนา 
 
 จากตารางที่ 4.5 ซ่ึงแสดงการเปรียบเทียบระหวางดัชนีวัดเดิมที่มีการใชภายในแผนกกับ
ดัชนีวัดหลังการพัฒนาของแตละแผนก จะเห็นไดวา 

1. ทุกแผนกของฝายโรงงาน มีดัชนีวัดสมรรถนะหลักที่ครอบคลุมในทุกมุมมองที่
เกี่ยวของกับการดําเนินงานของแผนก และพบวา ดัชนีวัดสมรรถนะหลักในมุมมอง
ดานกระบวนการภายในของแผนกตาง ๆ โดยสวนมาก ยังคงเปนดัชนีวัดตัวเดียวกัน
กับดัชนีวัดเดิมที่มีการใชภายในแผนก ทั้งนี้เนื่องจาก ภายใตมุมมองดานกระบวนการ
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ภายในนี้ จะเปนการพิจารณาถึงกระบวนการภายในองคกรที่มีความสําคัญตอการ
นําเสนอสิ่งที่ลูกคาตองการในมุมมองดานลูกคา  ซ่ึงดัชนีวัดสมรรถนะหลักในมุมมอง
ดานนี้ โดยทั่วไปมักจะเกี่ยวของกับหนาที่และการปฏิบัติงานของแผนกนั้น ๆ  

2. ในสวนของดัชนีวัดเดิมที่ใชในแผนกบางดัชนีวัด ท่ีไมไดคัดเลือกมาเปนดัชนีวัด
สมรรถนะหลักของแผนกนั้น เนื่องจาก 

- ไมตอบสนองตอนโยบายการบริหารงานทั้ง 4 ขอ ของโรงงาน
กรณีศึกษาอยางแทจริง 

- บางดัชนีวัดไมไดมีสวนเกี่ยวของกับการดําเนินงานของแผนก
โดยตรง นั่นคือ ไมไดสะทอนผลการทํางานของแผนก เชน จํานวน
คร้ังการเปลี่ยนแมพิมพ หรือจํานวนครั้งการเปลี่ยนงาน เปนตน 
เพราะการเปลี่ยนงานหรือแมพิมพนั้น จะตองเปลี่ยนไปตามแผนการ
ผลิตที่สวนวางแผนผลิตกําหนดไว 

3. ดัชนีวัดสมรรถนะหลักที่ไดพัฒนาขึ้น มีความสอดคลองกับนโยบายการบริหารงาน
ของโรงงานกรณีศึกษามากกวาดัชนีวัดเดิม เนื่องจากเปนการพัฒนาดัชนีวัดสมรรถนะ
หลักภายใตกรอบนโยบายการบริหารงานของโรงงานกรณีศึกษา และมีการกระจาย
จากดัชนีวัดสมรรถนะหลักในระดับฝายไปสูระดับแผนก 
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ตารางที่  4.5  เปรียบเทียบดัชนีวัดสมรรถนะหลักกอนและหลังการพัฒนาของแตละแผนก 
ดัชนีวดัสมรรถนะหลัก หนวยงาน 

กอนการพัฒนา หลังการพัฒนา 
ฉีด มูลคาสินคากัก (บาท) 

ประสิทธิผลการผลิต (%) 
อัตราเดินของเครื่องจักร (%) 
จํานวนครั้งการเปลี่ยนงาน (ครั้ง / วัน) 
จํานวนครั้งการ Test พิมพ (ครั้ง) 
จํานวนครั้งการลางกระบอกฉีด (ครั้ง) 
การสูญเสียขี้ไล (กก. / ครั้ง) 
การสูญเสียเศษผงขี้โม (กก.) 

(F) 
(I) 
(I) 
(I) 
(I) 
(I) 
(I) 
(I) 

มูลคาสินคากักภายในแผนก (บาท) 
% สินคาสงคืนจากลูกคา (%) 
ขอรองเรียนจากลูกคา (ครั้ง) 
จํานวนครั้งที่สงไมทันกําหนด (ครั้ง) 
% ของเสีย (%) 
จํานวนครั้งการเกิดขอบกพรองภายใน (ครั้ง) 
ประสิทธิผลการผลิต (%) 
% การใชงานเครื่องจักร (%) 
โครงการการพัฒนาปรับปรุงการผลิต (เรื่อง) 
ขอเสนอแนะที่ผานเกณฑของแผนก (ขอ) 
จํานวนครั้งการเกิดอุบัติเหตุภายในแผนก (ครั้ง) 

(F) 
(F) 
(C) 
(C) 
(I) 
(I) 
(I) 
(I) 
(L) 
(L) 
(L) 
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ตารางที่  4.5  เปรียบเทียบดัชนีวัดสมรรถนะหลักกอนและหลังการพัฒนาของแตละแผนก (ตอ) 
ดัชนีวดัสมรรถนะหลัก หนวยงาน 

กอนการพัฒนา หลังการพัฒนา 
เปา มูลคาสินคากัก (บาท) 

ประสิทธิผลการผลิต (%) 
อัตราเดินเครื่องจักร (%) 
จํานวนครั้งการเปลี่ยนแมพมิพ (ครั้ง / วัน) 
การควบคุมการสูญเสียขี้ไล (กก. / เครื่อง / วัน) 
การสูญเสียเม็ดบด (กก. / เครื่อง / วัน) 
การขายเศษ (กก. / เครื่อง / วนั) 
 

(F) 
(I) 
(I) 
(I) 
(I) 
(I) 
(I) 
 

มูลคาสินคากักภายในแผนก (บาท) 
% สินคาสงคืนจากลูกคา (%) 
ขอรองเรียนจากลูกคา (ครั้ง) 
จํานวนครั้งที่สงไมทันกําหนด (ครั้ง) 
% ของเสีย (%) 
ประสิทธิผลการผลิต (%) 
ปริมาณการสูญเสียขี้ไล (กก. / (เครื่อง*วัน)) 
ปริมาณการสูญเสียเม็ดบด (กก. / (เครื่อง*วัน)) 
จํานวนวนัฝกอบรมของพนักงานโดยเฉลี่ย (วัน / คน) 
โครงการการพัฒนาปรับปรุงการผลิต (เรื่อง) 
จํานวนครั้งการเกิดอุบัติเหตุภายในแผนก (ครั้ง) 

(F) 
(F) 
(C) 
(C) 
(I) 
(I) 
(I) 
(I) 
(L) 
(L) 
(L) 
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ตารางที่  4.5  เปรียบเทียบดัชนีวัดสมรรถนะหลักกอนและหลังการพัฒนาของแตละแผนก (ตอ) 
ดัชนีวดัสมรรถนะหลัก หนวยงาน 

กอนการพัฒนา หลังการพัฒนา 
พิมพสี ประสิทธิผลการผลิต (%) 

อัตราเดินของเครื่องจักร (%) 
อัตราของเสีย (%) 

(I) 
(I) 
(I) 

มูลคาสินคากักภายในแผนก (บาท) 
% สินคาสงคืนจากลูกคา (%) 
ขอรองเรียนจากลูกคา (ครั้ง) 
จํานวนครั้งที่สงไมทันกําหนด (ครั้ง) 
% ของเสีย (%) 
ประสิทธิผลการผลิต (%) 
เวลาในการปรับตั้งเครื่องจักร (ชั่วโมง) 
โครงการการพัฒนาปรับปรุงการผลิต (เรื่อง) 
จํานวน CAR ภายในแผนก (ขอ) 
จํานวนครั้งการเกิดอบุัติเหตุภายในแผนก (ครั้ง) 

(F) 
(F) 
(C) 
(C) 
(I) 
(I) 
(I) 
(L) 
(L) 
(L) 
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ตารางที่  4.5  เปรียบเทียบดัชนีวัดสมรรถนะหลักกอนและหลังการพัฒนาของแตละแผนก (ตอ) 
ดัชนีวดัสมรรถนะหลัก หนวยงาน 

กอนการพัฒนา หลังการพัฒนา 
ตกแตง ประสิทธิผลงานตกแตงสินคา 1 (%) 

ประสิทธิผลงานตกแตงสินคา 2 (%) 
(I) 
(I) 

มูลคาสินคากักภายในแผนก (บาท) 
% สินคาสงคืนจากลูกคา (%) 
ขอรองเรียนจากลูกคา (ครั้ง) 
จํานวนครั้งที่สงไมทันกําหนด (ครั้ง) 
% ของเสีย (%) 
ประสิทธิผลการผลิต (%) 
โครงการการพัฒนาปรับปรุงการผลิต (เรื่อง) 
ขอเสนอแนะที่ผานเกณฑของแผนก (ขอ) 
จํานวนครั้งการเกิดอุบัติเหตภุายในแผนก (ครั้ง) 

(F) 
(F) 
(C) 
(C) 
(I) 
(I) 
(L) 
(L) 
(L) 
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ตารางที่  4.5  เปรียบเทียบดัชนีวัดสมรรถนะหลักกอนและหลังการพัฒนาของแตละแผนก (ตอ) 
ดัชนีวดัสมรรถนะหลัก หนวยงาน 

กอนการพัฒนา หลังการพัฒนา 
วิศวกรรม ชั่วโมงที่เครื่องจักรเสีย (%) 

จํานวนครั้งที่เครื่องจักรเสีย (ครั้ง) 
(I) 
(I) 

คาใชจายในการซอมเครื่องจักร (บาท) 
คาใชจายในการบํารุงรักษาเครื่องจักร (บาท) 
% คาใชจายในการซอมเครื่องจักร (%) 
จํานวนครั้งรองเรียนดานคุณภาพเครื่องจักรโดยแผนกผลติ (ครั้ง) 
% เครื่องจักรที่ใชงานได (%) 
อัตราการหยุดของเครื่องจักร (ครั้ง / เครื่อง) 
เวลาที่เครื่องจกัรหยดุซอมในทุกกรณี (%) 
เวลาที่เครื่องจกัรหยดุบํารุงรักษาตามแผน (ชั่วโมง / เครือ่ง) 
จํานวนวนัฝกอบรมของพนักงานโดยเฉลี่ย (วัน / คน) 
ขอเสนอแนะที่ผานเกณฑของแผนก (ขอ) 

(F) 
(F) 
(F) 
(C) 
(C) 
(I) 
(I) 
(I) 
(L) 
(L) 
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ตารางที่  4.5  เปรียบเทียบดัชนีวัดสมรรถนะหลักกอนและหลังการพัฒนาของแตละแผนก (ตอ) 
ดัชนีวดัสมรรถนะหลัก หนวยงาน 

กอนการพัฒนา หลังการพัฒนา 
วิจัยพัฒนา -  % คาใชจายในการซอมแมพิมพ (%) 

% สินคาสงคืนเนื่องจากแมพิมพหรือแบบสินคา (%) 
จํานวนครั้งที่สงไมทันกําหนดเนื่องจากแมพิมพ (ครั้ง) 
ขอรองเรียนจากลูกคา (ครั้ง) 
ระยะเวลาในการอนุมัติสินคา (วัน / แมพิมพ) 
อัตราการทดสอบแมพิมพ (ครั้ง / แมพิมพ) 
อัตราการซอมแมพิมพ (ครั้ง / แมพิมพ) 
ขอเสนอแนะที่ผานเกณฑของแผนก (ขอ) 
จํานวน CAR ภายในแผนก (ขอ) 

(F) 
(F) 
(C) 
(C) 
(I) 
(I) 
(I) 
(L) 
(L) 
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ตารางที่  4.5  เปรียบเทียบดัชนีวัดสมรรถนะหลักกอนและหลังการพัฒนาของแตละแผนก (ตอ) 
ดัชนีวดัสมรรถนะหลัก หนวยงาน 

กอนการพัฒนา หลังการพัฒนา 
สงเสริม 
คุณภาพ 
 

มูลคาสินคา Reject 1 (บาท) 
มูลคาสินคา Reject 2 (บาท) 

(F) 
(F) 

คาใชจายในการตรวจสอบซ้ําและคัดสินคา (บาท) 
% สินคาสงคืนเนื่องจากการตรวจสอบผิดพลาด (%) 
ขอรองเรียนจากลูกคา (ครั้ง) 
จํานวนครั้งรองเรียนดานคุณภาพสินคาโดยพิมพสี ตกแตง 
เนื่องจากตรวจสอบไมพบ (ครั้ง) 
จํานวนครั้งรองเรียนดานคุณภาพวตัถุดิบโดยแผนกผลิตเนื่องจาก
ตรวจสอบไมพบ (ครั้ง) 
จาํนวนครั้งที่ตรวจสอบผิดพลาด (ครั้ง) 
โครงการการพัฒนาปรับปรุงดานการตรวจสอบคุณภาพ (เรื่อง) 
ขอเสนอแนะที่ผานเกณฑของแผนก (ขอ) 

(F) 
(F) 
(C) 
(C) 

 
(C) 

 
(I) 
(L) 
(L) 
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ตารางที่  4.5  เปรียบเทียบดัชนีวัดสมรรถนะหลักกอนและหลังการพัฒนาของแตละแผนก (ตอ) 
ดัชนีวดัสมรรถนะหลัก หนวยงาน 

กอนการพัฒนา หลังการพัฒนา 
วางแผน
ผลิต 

-  จํานวนวนัที่สามารถสงมอบสินคาใหลูกคาไดจริง (วัน) 
จํานวนครั้งที่ผลิตไมทัน (ครั้ง) 
จํานวนครั้งที่วางแผนผิด (ครั้ง) 
จํานวนวนัฝกอบรมของพนักงานโดยเฉลี่ย (วัน / คน) 
ขอเสนอแนะที่ผานเกณฑของแผนก (ขอ) 

(C) 
(C) 
(I) 
(L) 
(L) 
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4.5  สรุปความสัมพันธระหวางดัชนีวัดสมรรถนะหลักในระดับฝายและระดับแผนก 
  
 จากการพัฒนาดัชนีวัดสมรรถนะหลักในระดับฝายและระดับแผนกของฝายโรงงานของ
โรงงานกรณีศึกษา สามารถสรุปและเชื่อมโยงความสัมพันธระหวางดัชนีวัดสมรรถนะหลักใน
ระดับฝายและดัชนีวัดสมรรถนะหลักในระดับแผนกของทุกแผนกไดดังรูปที่ 4.20 
 

 
 

รูปที่  4.20  สรุปความสัมพันธระหวางดัชนีวัดสมรรถนะหลักในระดบัฝายและระดบัแผนก 
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รูปที่  4.20  สรุปความสัมพันธระหวางดัชนีวัดสมรรถนะหลักในระดบัฝายและระดบัแผนก (ตอ) 
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รูปที่  4.20  สรุปความสัมพันธระหวางดัชนีวัดสมรรถนะหลักในระดบัฝายและระดบัแผนก (ตอ) 



บทที่ 5 
 

รายละเอียดดัชนีวัดสมรรถนะหลักและระบบเอกสาร 
 
 
 ในบทนี้จะเปนการจัดทํารายละเอียดของดัชนีวัดสมรรถนะหลักที่ไดคัดเลือกมา การ
กําหนดคาเปาหมายของดัชนีวัดสมรรถนะหลักในมุมมองดานกระบวนการภายใน รวมถึงการจัดทํา
ระบบเอกสารที่ใชในการเก็บขอมูลและรายงานผลการปฏิบัติงาน 
 
5.1  การจัดทํารายละเอียดดัชนีวัดสมรรถนะหลัก 
  
 วัตถุประสงคของการจัดทํารายละเอียดดัชนีวัดสมรรถนะหลัก เพื่อเปนการแสดงถึงขอมูล
และรายละเอียดของดัชนีวัดสมรรถนะหลักแตละดัชนีวัดใหมีความชัดเจนมากขึ้น และยังชวยใหผูที่
เกี่ยวของมีความเขาใจตรงกันมากขึ้น โดยรายละเอียดของดัชนีวัดสมรรถนะหลักนั้น ประกอบดวย
ขอมูล ดังนี้ 

1. มุมมอง เปนการระบุวาดัชนีวัดสมรรถนะหลักนั้นอยูในมุมมองใด 
2. ชื่อของดัชนีวัดสมรรถนะหลัก 
3. วัตถุประสงคของดัชนีวัดสมรรถนะหลัก  เปนการวิ เคราะหวาดัชนีวัด

สมรรถนะหลักที่จัดทําขึ้นมานั้น มีวัตถุประสงคที่จะวัดหรือประเมินสิ่งใด 
4. สูตรการคํานวณ เปนการใหรายละเอียดของสูตรที่ใชในการคํานวณ 
5. หนวยวัด เปนการแสดงหนวยของดัชนีวัดสมรรถนะหลัก 
6. ความถี่ในการนําเสนอ เปนการระบุวาดัชนีวัดสมรรถนะหลักที่จัดทําขึ้นมา

นั้น มีรอบเวลาของการนําเสนอเปนอยางไร 
7. ประเภทของดัชนีวัดสมรรถนะหลัก เปนการระบุวาดัชนีวัดสมรรถนะหลกันัน้ 

เปนประเภท + (บวก)  คือ มีคายิ่งมากยิ่งดี หรือ เปนประเภท – (ลบ) คือ มีคา
ย่ิงนอยยิ่งดี 

8. ผูรับผิดชอบ เปนการระบุถึงผูที่มีสวนรับผิดชอบในการบรรลุคาเปาหมาย 
9. แหลงขอมูล เปนการระบุแหลงที่มาของขอมูลที่ใชในคํานวณและรายงานผล 
 

รายละเอียดของดัชนีวัดสมรรถนะหลักของฝายโรงงานและแผนกตาง ๆ แสดงไดดังตาราง
ที่ 5.1 ถึง 5.9 
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ตารางที่  5.1  รายละเอียดดัชนีวัดสมรรถนะหลักฝายโรงงาน 

มุมมอง ชื่อดัชนีวัดสมรรถนะหลัก วัตถุประสงคของดัชนีวัด สูตรการคํานวณ หนวยวัด
ความถี่ใน

การ
นําเสนอ

ประเภท ผูรับผิดชอบ แหลงขอมูล

การเงิน ผูบริหาร ตนทุนการผลิตที่ลดลง เพื่อประเมินตนทุนการผลิตที่เกิดขึ้น            ตนทุนการผลิตปปจจุบัน              
เปรียบเทียบกับปที่ผานมา

% ป - ผูจัดการฝายโรงงาน บัญชี

สินคารับคืนที่ลดลง
เพื่อประเมินมูลคาการสูญเสียเนื่องมาจาก
สินคาที่มีคุณภาพไมตรงตามมาตรฐาน

        มูลคารวมของสินคาสงคืนจากลูกคา      
                          ยอดขายรวม

% เดือน - ผูจัดการฝายโรงงาน บริหารงานขาย 
สงเสริมคุณภาพ

ลูกคา ความพึงพอใจของลูกคาดานคุณภาพ
สินคา

เพื่อประเมินความพึงพอใจของลูกคาดาน
คุณภาพสินคา

คะแนนความพึงพอใจดานคุณภาพสินคา
เทียบกับปที่ผานมา

% ไตรมาส + ผูจัดการฝายโรงงาน บริหารงานขาย

ความพึงพอใจของลูกคาดานการสง
มอบ

เพื่อประเมินความพึงพอใจของลูกคาดาน
การสงมอบสินคา

คะแนนความพึงพอใจดานการสงมอบเทียบ
กับปที่ผานมา

% ไตรมาส + ผูจัดการฝายโรงงาน บริหารงานขาย

กระบวนการ
ภายใน

ประสิทธิภาพกระบวนการ เพื่อประเมินความสามารถในการผลิตสินคา               คาเฉลี่ยประสิทธิภาพ                   
ของทุกแผนกที่เกี่ยวของ

% เดือน +
หัวหนาแผนกที่

เกี่ยวของ
แผนกที่เกี่ยวของ

ของเสียที่ลดลง
เพื่อประเมินปริมาณสินคาที่มีคุณภาพไมตรง
ตามมาตรฐานอันเนื่องจากกระบวนการ

คาเฉลี่ยของเสียของทุกแผนกที่เกี่ยวของ % เดือน - หัวหนาแผนกผลิต แผนกผลิต

% สินคาที่ไดรับการอนุมัติ
เพื่อประเมินความสามารถในการตอบสนอง
ความตองการของลูกคา

     จํานวนแมพิมพที่ไดรับการอนุมัติ      
จํานวนแมพิมพที่ลูกคาสั่งทํา

% ป +
หัวหนาแผนกวิจัย

พัฒนา
แผนกวิจัยพัฒนา

การเรียนรูและ

การพัฒนา

การพัฒนาเทคโนโลยีและระบบการ

ทํางานของพนักงานที่เพิ่มขึ้น

เ พื่อประเมินการพัฒนาปรับปรุ งภายใน
โรงงาน และความเพียงพอในการใหการ
อบรมเพื่อพัฒนาพนักงาน

โครงการการพัฒนาปรับปรุง การฝกอบรม 

เปรยีบเทียบกับปที่ผานมา
% ป +

หัวหนาแผนกที่
เกี่ยวของ

แผนกที่เกี่ยวของ

การมีสวนรวมในกิจกรรมที่เพิ่มขึ้น
เพื่อประเมินความสามารถในการพัฒนาและ
ความมีสวนรวมในกิจกรรมของพนักงาน

คะแนนกิจกรรม 5 ส ขอเสนอแนะ ความ

ปลอดภัย เปรียบเทียบกับปที่ผานมา
% ป +

หัวหนาแผนกที่
เกี่ยวของ

แผนกที่เกี่ยวของ
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ตารางที่  5.2  รายละเอียดดัชนีวัดสมรรถนะหลักแผนกฉดี 

มุมมอง ชื่อดัชนีวัดสมรรถนะหลัก วัตถุประสงคของดัชนีวัด สูตรการคํานวณ หนวยวัด
ความถี่ใน

การ
นําเสนอ

ประเภท ผูรับผิดชอบ แหลงขอมูล

การเงิน ผูบริหาร มูลคาสินคากักภายในแผนก
เพื่อประเมินมูลคาการสูญเสียเนื่องมาจาก
สินคาที่มีคุณภาพไมตรงตามมาตรฐาน

ผลรวมของมูลคาสินคากักภายในแผนก บาท เดือน - หัวหนากะ สงเสริมคุณภาพ

% สินคาสงคืนจากลูกคา
เพื่อประเมินมูลคาการสูญเสียเนื่องมาจาก
สนิคาที่มีคุณภาพไมตรงตามมาตรฐาน

              มูลคาสินคาสงคืนจากลูกคา             
                       ยอดขายรวม

% เดือน - หัวหนาแผนก บริหารงานขาย 
สงเสริมคุณภาพ

ลูกคา จํานวนครั้งที่สงไมทันกําหนด
เพื่อประเมินความสามารถในการสงมอบ
สินคาใหแกลูกคา

            ผลรวมของจํานวนครั้งที่สง            
สินคาลาชา ไมทันกําหนด เลื่อนสง

ครั้ง ไตรมาส - หัวหนาแผนก บริหารงานขาย

ขอรองเรียนจากลูกคา เพื่อประเมินความไมพึงพอใจของลูกคา                   ผลรวมของจํานวนครั้ง                
            การเกิดขอรองเรียนจากลูกคา

ครั้ง ไตรมาส - หัวหนาแผนก บริหารงานขาย 
กรรมการ ISO

กระบวนการ
ภายใน

% ของเสีย
เพื่อประเมินปริมาณสินคาที่มีคุณภาพไมตรง
ตามมาตรฐานอันเนื่องจากกระบวนการ

   ปริมาณของเสียระหวางกระบวนการผลิต   
               ปริมาณสินคาที่ผลิตได

% เดือน - วิศวกร ชาง พนักงาน ภายในแผนก

จํานวนครั้งการเกิดขอบกพรองภายใน
เพื่อประเมินความไมเปนไปตามขอกําหนด
ของกระบวนการ

                ผลรวมของจํานวนครั้ง               
การเกิดขอบกพรองภายในแผนก

ครั้ง ไตรมาส - ชาง พนักงาน สงเสริมคุณภาพ 
กรรมการ ISO

ประสิทธิผลการผลิต เพื่อประเมินความสามารถในการผลิตสินคา                     ปริมาณสินคาที่ได                     
                   เปาหมายที่ตองการ

% เดือน + วิศวกร ชาง พนักงาน ภายในแผนก

% การใชงานเครื่องจักร
เพื่อประเมินเวลาที่ใชในการผลิตสินคาและ
การใชประโยชนเครื่องจักร

                     เวลาที่ใชผลิตจริง                    
(24 ชม.xจํานวนเครื่องจักรxจํานวนวันผลิต)

% เดือน +
หั ว ห น า แ ผ น ก
          หัวหนากะ

ภายในแผนก

การเรียนรูและ

การพัฒนา
โครงการการพัฒนาปรับปรุงการผลิต

เ พื่อประเมินการพัฒนาปรับปรุงโดยการ
ประยุกตใชคอมพิวเตอร และ/หรือ พัฒนา
เทคโนโลยีผลิต

               จํานวนเรื่องหรือโครงการ               

  การพัฒนาปรับปรุงการผลิต
เรื่อง ป + หัวหนาแผนก ภายในแผนก

ขอเสนอแนะที่ผานเกณฑของแผนก
เพื่อประเมินความสามารถในการพัฒนาและ
ความมีสวนรวมในกิจกรรมของพนักงาน

ขอเสนอแนะที่ผานเกณฑของแผนก ขอ เดือน + ชาง พนักงาน กรรมการขอเสนอแนะ

จํานวนครั้งการเกิดอุบัติเหตุภายใน
แผนก

เพื่อประเมินอุบัติเหตุที่เกิดขึ้นภายในแผนก                   ผลรวมของจํานวนครั้ง                
 การเกิดอุบัติเหตุภายในแผนก

ครั้ง ป - หัวหนาแผนก กรรมการความ
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ตารางที่  5.3  รายละเอียดดัชนีวัดสมรรถนะหลัก แผนกเปา 

มุมมอง ชื่อดัชนีวัดสมรรถนะหลัก วัตถุประสงคของดัชนีวัด สูตรการคํานวณ หนวยวัด
ความถี่ใน

การ
นําเสนอ

ประเภท ผูรับผิดชอบ แหลงขอมูล

การเงิน ผูบริหาร มูลคาสินคากักภายในแผนก
เพื่อประเมินมูลคาการสูญเสียเนื่องมาจาก
สินคาที่มีคุณภาพไมตรงตามมาตรฐาน

ผลรวมของมูลคาสินคากักภายในแผนก บาท เดือน - หัวหนา Line สงเสริมคุณภาพ

% สินคาสงคืนจากลูกคา
เพื่อประเมินมูลคาการสูญเสียเนื่องมาจาก
สินคาที่มีคุณภาพไมตรงตามมาตรฐาน

              มูลคาสินคาสงคืนจากลูกคา             
                       ยอดขายรวม

% เดือน - หัวหนาแผนก บริหารงานขาย 
สงเสริมคุณภาพ

ลูกคา จํานวนครั้งที่สงไมทันกําหนด
เพื่อประเมินความสามารถในการสงมอบ
สินคาใหแกลูกคา

            ผลรวมของจํานวนครั้งที่สง            
สินคาลาชา ไมทันกําหนด เลื่อนสง

ครั้ง ไตรมาส - หัวหนาแผนก บริหารงานขาย

ขอรองเรียนจากลูกคา เพื่อประเมินความไมพึงพอใจของลูกคา                   ผลรวมของจํานวนครั้ง                
            การเกิดขอรองเรียนจากลูกคา

ครั้ง ไตรมาส - หัวหนาแผนก บริหารงานขาย 
กรรมการ ISO

กระบวนการ
ภายใน

% ของเสีย
เพื่อประเมินปริมาณสินคาที่มีคุณภาพไมตรง
ตามมาตรฐานอันเนื่องจากกระบวนการ

   ปริมาณของเสียระหวางกระบวนการผลิต   
               ปริมาณสินคาที่ผลิตได

% เดือน - ชาง พนักงาน ภายในแผนก

ประสิทธิผลการผลิต เพื่อประเมินความสามารถในการผลิตสินคา                     ปริมาณสินคาที่ได                     
                   เปาหมายที่ตองการ

% เดือน + ชาง พนักงาน ภายในแผนก

ปริมาณการสูญเสียขี้ไล
เพื่อประเมินการสูญเสียวัตถุดิบเ นื่องจาก
กระบวนการผลิต

              ผลรวมของปริมาณขี้ไล             
ผลรวมจํานวนเครื่องจักรที่ผลิตสินคา

กก./(เครื่องx

วัน)
เดือน - หัวหนา Line ภายในแผนก

ปริมาณการสูญเสียเม็ดบด
เพื่อประเมินการสูญเสียวัตถุดิบเ นื่องจาก
กระบวนการผลิต

             ผลรวมของปริมาณเม็ดบด             
ผลรวมจํานวนเครื่องจักรที่ผลิตสินคา

กก./(เครื่องx

วัน)
เดือน - หัวหนาหนวย ภายในแผนก จัดซื้อ

การเรียนรูและ
การพัฒนา

จํานวนวันฝกอบรมของพนักงานโดย
เฉลี่ย

เพื่อประเมินความเพียงพอของการฝกอบรม
การพัฒนาทักษะของพนักงาน

จํานวนวันฝกอบรมของพนักงานเฉลี่ยตอคน 
(แยกระดับพนักงาน)

วัน / คน ป + หัวหนาแผนก บริหารงานบุคคล

โครงการการพัฒนาปรับปรุงการผลิต
เ พื่อประเมินการพัฒนาปรับปรุงโดยการ
ประยุกตใชคอมพิวเตอร และ/หรือ พัฒนา
เทคโนโลยีผลิต

               จํานวนเรื่องหรือโครงการ               

  การพัฒนาปรับปรุงการผลิต
เรื่อง ป + หัวหนาแผนก ภายในแผนก

จํานวนครั้งการเกิดอุบัติเหตุภายใน
แผนก

เพื่อประเมินอุบัติเหตุที่เกิดขึ้นภายในแผนก                   ผลรวมของจํานวนครั้ง                
 การเกิดอุบัติเหตุภายในแผนก

ครั้ง ป - หัวหนาแผนก กรรมการความ
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ตารางที่  5.4  รายละเอียดดัชนีวัดสมรรถนะ แผนกพิมพสี 

มุมมอง ชื่อดัชนีวัดสมรรถนะหลัก วัตถุประสงคของดัชนีวัด สูตรการคํานวณ หนวยวัด
ความถี่ใน

การ
นําเสนอ

ประเภท ผูรับผิดชอบ แหลงขอมูล

การเงิน ผูบริหาร มูลคาสินคากักภายในแผนก
เพื่อประเมินมูลคาการสูญเสียเนื่องมาจาก
สินคาที่มีคุณภาพไมตรงตามมาตรฐาน

ผลรวมของมูลคาสินคากักภายในแผนก บาท เดือน - หัวหนาแผนก สงเสริมคุณภาพ

% สินคาสงคืนจากลูกคา
เพื่อประเมินมูลคาการสูญเสียเนื่องมาจาก
สนิคาที่มีคุณภาพไมตรงตามมาตรฐาน

              มูลคาสินคาสงคืนจากลูกคา             
                       ยอดขายรวม

% เดือน - หัวหนาแผนก บริหารงานขาย 
สงเสริมคุณภาพ

ลูกคา จํานวนครั้งที่สงไมทันกําหนด
เพื่อประเมินความสามารถในการสงมอบ
สินคาใหแกลูกคา

            ผลรวมของจํานวนครั้งที่สง            
สินคาลาชา ไมทันกําหนด เลื่อนสง

ครั้ง ไตรมาส - หัวหนาแผนก บริหารงานขาย

ขอรองเรียนจากลูกคา เพื่อประเมินความไมพึงพอใจของลูกคา                   ผลรวมของจํานวนครั้ง                
            การเกิดขอรองเรียนจากลูกคา

ครั้ง ไตรมาส - หัวหนาแผนก บริหารงานขาย 
กรรมการ ISO

กระบวนการ
ภายใน

% ของเสีย
เพื่อประเมินปริมาณสินคาที่มีคุณภาพไมตรง
ตามมาตรฐานอันเนื่องจากกระบวนการ

   ปริมาณของเสียระหวางกระบวนการผลิต   
               ปริมาณสินคาที่ผลิตได

% เดือน - ชาง พนักงาน ภายในแผนก

ประสิทธิผลการผลิต เพื่อประเมินความสามารถในการผลิตสินคา                     ปริมาณสินคาที่ได                     
                   เปาหมายที่ตองการ

% เดือน + ชาง พนักงาน ภายในแผนก

เวลาในการปรับตั้งเครื่องจักร เพื่อประเมินเวลาที่ใชในการปรับตั้งเครื่องจักร เวลาเฉลี่ยที่ใชในการปรับตั้งเครื่องจักร 
(นับตั้งแตติดตั้งอุปกรณใหมถึงไดสินคา)

ชั่วโมง เดือน - ชาง ภายในแผนก

การเรียนรูและ

การพัฒนา
โครงการการพัฒนาปรับปรุงการผลิต

เ พื่อประเมินการพัฒนาปรับปรุงโดยการ
ประยุกตใชคอมพิวเตอร และ/หรือ พัฒนา
เทคโนโลยีผลิต

               จํานวนเรื่องหรือโครงการ               

  การพัฒนาปรับปรุงการผลิต
เรื่อง ป + หัวหนาแผนก ภายในแผนก

จํานวน CAR ภายในแผนก
เพื่อประเมินการปฏิบัติงานตามระบบและ
ความสามารถในการปฏิบัติการแกไขปองกัน

ผลรวมของจํานวน CAR ของแผนก ขอ ป - หัวหนาแผนก กรรมการ ISO

จํานวนครั้งการเกิดอุบัติเหตุภายใน
แผนก

เพื่อประเมินอุบัติเหตุที่เกิดขึ้นภายในแผนก                   ผลรวมของจํานวนครั้ง                
 การเกิดอุบัติเหตุภายในแผนก

ครั้ง ป - หัวหนาแผนก กรรมการความ
ปลอดภัย  
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ตารางที่  5.5  รายละเอียดดัชนีวัดสมรรถนะ แผนกตกแตง 

มุมมอง ชื่อดัชนีวัดสมรรถนะหลัก วัตถุประสงคของดัชนีวัด สูตรการคํานวณ หนวยวัด
ความถี่ใน

การ
นําเสนอ

ประเภท ผูรับผิดชอบ แหลงขอมูล

การเงิน ผูบริหาร มูลคาสินคากักภายในแผนก
เพื่อประเมินมูลคาการสูญเสียเนื่องมาจาก
สินคาที่มีคุณภาพไมตรงตามมาตรฐาน

ผลรวมของมูลคาสินคากักภายในแผนก บาท เดือน - หัวหนาหนวย สงเสริมคุณภาพ

% สินคาสงคืนจากลูกคา
เพื่อประเมินมูลคาการสูญเสียเนื่องมาจาก
สินคาที่มีคุณภาพไมตรงตามมาตรฐาน

              มูลคาสินคาสงคืนจากลูกคา             
                       ยอดขายรวม

% เดือน - หัวหนาแผนก บริหารงานขาย 
สงเสริมคุณภาพ

ลูกคา จํานวนครั้งที่สงไมทันกําหนด
เพื่อประเมินความสามารถในการสงมอบ
สินคาใหแกลูกคา

            ผลรวมของจํานวนครั้งที่สง            
สินคาลาชา ไมทันกําหนด เลื่อนสง

ครั้ง ไตรมาส - หัวหนาแผนก บริหารงานขาย

ขอรองเรียนจากลูกคา เพื่อประเมินความไมพึงพอใจของลูกคา                   ผลรวมของจํานวนครั้ง                
            การเกิดขอรองเรียนจากลูกคา

ครั้ง ไตรมาส - หัวหนาแผนก บริหารงานขาย 
กรรมการ ISO

กระบวนการ
ภายใน

% ของเสีย
เพื่อประเมินปริมาณสินคาที่มีคุณภาพไมตรง
ตามมาตรฐานอันเนื่องจากกระบวนการ

   ปริมาณของเสียระหวางกระบวนการผลิต   
               ปริมาณสินคาที่ผลิตได

% เดือน - ชาง พนักงาน ภายในแผนก

ประสิทธิผลการผลิต เพื่อประเมินความสามารถในการผลิตสินคา                     ปริมาณสินคาที่ได                     
                   เปาหมายที่ตองการ

% เดือน + ชาง พนักงาน ภายในแผนก

การเรียนรูและ

การพัฒนา
โครงการการพัฒนาปรับปรุงการผลิต

เ พื่อประเมินการพัฒนาปรับปรุงโดยการ
ประยุกตใชคอมพิวเตอร และ/หรือ พัฒนา
เทคโนโลยีผลิต

               จํานวนเรื่องหรือโครงการ               

  การพัฒนาปรับปรุงการผลิต
เรื่อง ป + หัวหนาแผนก ภายในแผนก

ขอเสนอแนะที่ผานเกณฑของแผนก
เพื่อประเมินความสามารถในการพัฒนาและ
ความมีสวนรวมในกิจกรรมของพนักงาน

ขอเสนอแนะที่ผานเกณฑของแผนก ขอ เดือน + พนักงาน กรรมการขอเสนอแนะ

จํานวนครั้งการเกิดอุบัติเหตุภายใน
แผนก

เพื่อประเมินอุบัติเหตุที่เกิดขึ้นภายในแผนก                   ผลรวมของจํานวนครั้ง                
 การเกิดอุบัติเหตุภายในแผนก

ครั้ง ป - หัวหนาแผนก กรรมการความ
ปลอดภัย  
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ตารางที่  5.6  รายละเอียดดัชนีวัดสมรรถนะหลัก แผนกวิศวกรรม 

มุมมอง ชื่อดัชนีวัดสมรรถนะหลัก วัตถุประสงคของดัชนีวัด สูตรการคํานวณ หนวยวัด
ความถี่ใน

การ
นําเสนอ

ประเภท ผูรับผิดชอบ แหลงขอมูล

การเงิน ผูบริหาร คาใชจายในการซอมเครื่องจักร
เพื่อประเมินคาใชจายที่สูญเสียไปในการซอม
เครื่องจักร

ผลรวมของคาใชจายในการซอมเครื่องจักร บาท ไตรมาส - หัวหนาแผนก ภายในแผนก

คาใชจายในการบํารุงรักษาเครื่องจักร
เพื่อประเมินคาใชจายที่สูญเสียไปในการ
บํารงุรักษาเครื่องจักร

                ผลรวมของคาใชจายใน                
 การบํารุงรักษาเครื่องจักร

บาท ไตรมาส - หัวหนาแผนก ภายในแผนก

% คาใชจายในการซอมเครื่องจักร
เพื่อประเมินคาใชจายที่สูญเสียไปในการซอม
เครื่องจักร

            คาใชจายในการซอมเครื่องจักร          
                        ตนทุนทั้งหมด

% ป - หัวหนาแผนก ภายในแผนก  บัญชี

ลูกคา จํานวนครั้งการรองเรียนดานคุณภาพ
เครื่องจักรโดยแผนกผลิต

เพื่อประเมินความไมพึงพอใจของลูกคา     ผลรวมของจํานวนครั้งการรองเรียน   
ดานคุณภาพเครื่องจักรโดยแผนกผลิต

ครั้ง ไตรมาส - หัวหนาหนวย ฉีด  เปา  พิมพสี  
ตกแตง

% เครื่องจักรที่ใชงานได
เพื่อประเมินความพรอมของเครื่องจักรใน
การผลิตสินคา

            จํานวนเครื่องจักรที่ใชงานได             
              จํานวนเครื่องจักรทั้งหมด

% ไตรมาส + ชางเทคนิค ภายในแผนก

กระบวนการ
ภายใน

อัตราการหยุดของเครื่องจักร เพื่อประเมินการหยุดของเครื่องจักร              จํานวนครั้งที่เครื่องจักรหยุด             
               จํานวนเครื่องจักรทั้งหมด

ครั้ง / เครื่อง ไตรมาส - ชางเทคนิค ภายในแผนก

เวลาที่เครื่องจักรหยุดซอมในทุกกรณี
เ พื่อประเมินระยะเวลาที่ เครื่ องจักรหยุด
เนื่องจากการเสีย

ผลรวมเวลาที่เครื่องจักรหยุดซอมในทุกกรณี
 ชั่วโมงที่เครื่องจักรทํางาน

% ไตรมาส - ชางเทคนิค ภายในแผนก  ผลิต

เวลาที่เครื่องจักรหยุด                    

บํารุงรักษาตามแผน

เพื่อประเมินระยะเวลาที่ เครื่ องจักรหยุด
เนื่องจากการบํารุงรักษา

               เวลาเฉลี่ยที่เครื่องจักร                     
    หยุดบํารุงรักษาตามแผนตอเครื่อง              
             (พิจารณาแยกแผนก)

ชั่วโมง/
เครื่อง

ไตรมาส - ชางเทคนิค ภายในแผนก

การเรียนรูและ
การพัฒนา

จํานวนวันฝกอบรมของพนักงานโดย
เฉลี่ย

เพื่อประเมินความเพียงพอของการฝกอบรม
การพัฒนาทักษะของพนักงาน

จํานวนวันฝกอบรมของพนักงานเฉลี่ยตอคน 
(แยกระดับพนักงาน)

วัน / คน ป + หัวหนาแผนก บริหารงานบุคคล

ขอเสนอแนะที่ผานเกณฑของแผนก
เพื่อประเมินความสามารถในการพัฒนาและ
ความมีสวนรวมในกิจกรรมของพนักงาน

ขอเสนอแนะที่ผานเกณฑของแผนก ขอ เดือน + ชางเทคนิค กรรมการขอเสนอแนะ
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ตารางที่  5.7  รายละเอียดดัชนีวัดสมรรถนะหลัก แผนกวิจัยพัฒนา 

มุมมอง ชื่อดัชนีวัดสมรรถนะหลัก วัตถุประสงคของดัชนีวัด สูตรการคํานวณ หนวยวัด
ความถี่ใน

การ
นําเสนอ

ประเภท ผูรับผิดชอบ แหลงขอมูล

การเงิน ผูบริหาร % คาใชจายในการซอมแมพิมพ
เพื่อประเมินคาใชจายที่สูญเสียไปในการ
ซอมแมพิมพ

              คาใชจายในการซอมแมพิมพ           
                       ตนทุนทั้งหมด

% ป - หัวหนาแผนก ภายในแผนก  บัญชี

% สินคาสงคืนเนื่องจากแมพิมพหรือ
แบบสินคา

เพื่อประเมินมูลคาการสูญเสียเนื่องมาจาก
สินคาที่มีคุณภาพไมตรงตามมาตรฐาน

              มูลคาสินคาสงคืนจากลูกคา             
                       ยอดขายรวม

% เดือน - หัวหนาแผนก บริหารงานขาย 
สงเสริมคุณภาพ

ลูกคา จํานวนครั้งที่สงไมทันกําหนด
เนื่องจากแมพิมพ

เพื่อประเมินความสามารถในการสงมอบ
สินคาใหแกลูกคา

            ผลรวมของจํานวนครั้งที่สง            
สินคาลาชา ไมทันกําหนด เลื่อนสง

ครั้ง ไตรมาส - หัวหนาแผนก บริหารงานขาย

ขอรองเรียนจากลูกคา เพื่อประเมินความไมพึงพอใจของลูกคา                   ผลรวมของจํานวนครั้ง                
            การเกิดขอรองเรียนจากลูกคา

ครั้ง ไตรมาส - หัวหนาแผนก บริหารงานขาย 
กรรมการ ISO

กระบวนการ
ภายใน

ระยะเวลาในการอนุมัติสินคา
เพื่อประเมินความสามารถในการออกแบบ
พัฒนาสินคา

          ระยะเวลาในการอนุมัติสินคา            
จํานวนสินคาที่อนุมัติทั้งหมด

วัน/แมพิมพ ไตรมาส - วิศวกร ภายในแผนก

อัตราการทดสอบแมพิมพ
เพื่อประเมินความสามารถในการออกแบบ
พัฒนาสินคา

            จํานวนครั้งทดสอบแมพิมพ             
จํานวนแมพิมพที่ทดสอบ

ครั้ง / 
แมพิมพ

ไตรมาส - วิศวกร ภายในแผนก

อัตราการซอมแมพิมพ
เพื่อประเมินการเสียของแมพิมพและการดูแล
ใหแมพิมพสามารถใชงานได

             จํานวนครั้งที่ซอมแมพิมพ             
จํานวนแมพิมพทั้งหมด

ครั้ง / 
แมพิมพ

ป - หัวหนาชาง ภายในแผนก

การเรียนรูและ
การพัฒนา

ขอเสนอแนะที่ผานเกณฑของแผนก
เพื่อประเมินความสามารถในการพัฒนาและ
ความมีสวนรวมในกิจกรรมของพนักงาน

ขอเสนอแนะที่ผานเกณฑของแผนก ขอ เดือน + ชาง กรรมการขอเสนอแนะ

จํานวน CAR ภายในแผนก
เพื่อประเมินการปฏิบัติงานตามระบบและ
ความสามารถในการปฏิบัติการแกไขปองกัน

ผลรวมของจํานวน CAR ของแผนก ขอ ป - หัวหนาแผนก กรรมการ ISO
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ตารางที่  5.8  รายละเอียดดัชนีวัดสมรรถนะหลัก แผนกสงเสริมคุณภาพ 

มุมมอง ชื่อดัชนีวัดสมรรถนะหลัก วัตถุประสงคของดัชนีวัด สูตรการคํานวณ หนวยวัด
ความถี่ใน

การ
นําเสนอ

ประเภท ผูรับผิดชอบ แหลงขอมูล

การเงิน ผูบริหาร คาใชจายในการตรวจสอบซ้ําและคัด
สินคา

เพื่อประเมินคาใชจายที่สูญเสียไปในการ
ตรวจสอบซ้ําและคัดสินคา

คาใชจายในการตรวจสอบซ้ําและคัดสินคา บาท ป - หัวหนาแผนก ภายในแผนก

% สินคาสงคืนเนื่องจากการ
ตรวจสอบผิดพลาด

เพื่อประเมินมูลคาการสูญเสียเนื่องมาจาก
สินคาที่มีคุณภาพไมตรงตามมาตรฐาน

              มูลคาสินคาสงคืนจากลูกคา             
                       ยอดขายรวม

% เดือน - หัวหนาแผนก บริหารงานขาย 
ภายในแผนก

ลูกคา ขอรองเรียนจากลูกคา เพื่อประเมินความไมพึงพอใจของลูกคา                   ผลรวมของจํานวนครั้ง                
            การเกิดขอรองเรียนจากลูกคา

ครั้ง ไตรมาส - หัวหนาแผนก บริหารงานขาย 
กรรมการ ISO

จํานวนครั้งรองเรียนดานคุณภาพ
สินคาโดยพิมพสี ตกแตงเนื่องจาก
ตรวจสอบไมพบ

เพื่อประเมินความไมพึงพอใจของลูกคา
                ผลรวมของการรองเรียน                
           ดานคุณภาพสินคาโดยพิมพสี            

 ตกแตงเนื่องจากตรวจสอบไมพบ
ครั้ง ไตรมาส - พนักงานQC/QA พิมพสี ตกแตง

จํานวนครั้งรองเรียนดานคุณภาพ
วัตถุดิบโดยแผนกผลิตเนื่องจากการ
ตรวจสอบไมพบ

เพื่อประเมินความไมพึงพอใจของลูกคา
                ผลรวมของการรองเรียน                
           ดานคุณภาพวัตถุดิบโดยแผนก            

 ผลิตเนื่องจากการตรวจสอบไมพบ
ครั้ง ไตรมาส - พนักงานQC/QA

ฉีด  เปา  พิมพสี  

ตกแตง
กระบวนการ
ภายใน

จํานวนครั้งที่ตรวจสอบผิดพลาด
เพื่อประเมินความถูกตองและความสามารถ
ของระบบตรวจสอบ

ผลรวมของจํานวนครั้งที่ตรวจสอบผิดพลาด 
(พิจารณาแยกกระบวนการฉีด เปา)

ครั้ง เดือน - พนักงานQC/QA ภายในแผนก

การเรียนรูและ

การพัฒนา

โครงการการพัฒนาปรับปรุงดานการ

ตรวจสอบคุณภาพ

เพื่อประเมินการพัฒนาปรับปรุงโดยการ
ประยุกตใชคอมพิวเตอร และ/หรือ พัฒนา
ความรูดานเทคนิคการตรวจสอบคุณภาพ

               จํานวนเรื่องหรือโครงการ               
               การพัฒนาปรับปรุงดาน               

การตรวจสอบคุณภาพ
เรื่อง ป + หัวหนาแผนก ภายในแผนก

ขอเสนอแนะที่ผานเกณฑของแผนก
เพื่อประเมินความสามารถในการพัฒนาและ
ความมีสวนรวมในกิจกรรมของพนักงาน

ขอเสนอแนะที่ผานเกณฑของแผนก ขอ เดือน + ชาง พนักงาน กรรมการขอเสนอแนะ
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ตารางที่  5.9  รายละเอียดดัชนีวัดสมรรถนะหลัก สวนวางแผนการผลิต 

มุมมอง ชื่อดัชนีวัดสมรรถนะหลัก วัตถุประสงคของดัชนีวัด สูตรการคํานวณ หนวยวัด
ความถี่ใน

การ
นําเสนอ

ประเภท ผูรับผิดชอบ แหลงขอมูล

ลูกคา
จํานวนวันที่สามารถสงมอบสินคา
ใหลูกคาไดจริง

เพื่อประเมินการตอบสนองความตองการ
ของลูกคาและความสามารถในการสงมอบ

กําหนดสงมอบของลูกคา - วันที่สงมอบได
จริง (เฉพาะกรณีสินคาเรงดวน)

วัน เดือน - หัวหนาสวน บริหารงานขาย

จํานวนครั้งที่ผลิตไมทัน
เพื่อประเมินการควบคุมการผลิตใหไดตาม
แผนที่กําหนด

ผลรวมของจํานวนครั้งที่ผลิตไมทันตามแผน ครั้ง เดือน - เจาหนาที่ ภายในแผนก

กระบวนการ
ภายใน

จํานวนครั้งที่วางแผนผิด เพื่อประเมินความถูกตองของการวางแผนผลิต ผลรวมของจํานวนครั้งที่วางแผนผิด ครั้ง ไตรมาส - เจาหนาที่ ภายในแผนก

การเรียนรูและ
การพัฒนา

จํานวนวันฝกอบรมของพนักงานโดย
เฉลี่ย

เพื่อประเมินความเพียงพอของการฝกอบรม
การพัฒนาทักษะของพนักงาน

จํานวนวันฝกอบรมของพนักงานเฉลี่ยตอคน วัน / คน ป + หัวหนาสวน บริหารงานบุคคล

ขอเสนอแนะที่ผานเกณฑของแผนก
เพื่อประเมินความสามารถในการพัฒนาและ
ความมีสวนรวมในกิจกรรมของพนักงาน

ขอเสนอแนะที่ผานเกณฑของแผนก ขอ เดือน + เจาหนาที่ กรรมการขอเสนอแนะ
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5.2  การกําหนดคาเปาหมาย 
 

สําหรับการกําหนดคาเปาหมายของดัชนีวัดสมรรถนะหลักนั้น ในที่นี้จะเริ่มจากการ
กําหนดคาเปาหมายของดัชนีวัดสมรรถนะหลักในระดับแผนกกอน แลวจึงกําหนดคาเปาหมายของ
ดัชนีวัดสมรรถนะหลักในระดับฝาย ทั้งนี้เนื่องจาก ทางโรงงานกรณีศึกษายังไมเคยมีการกําหนด
ดัชนีวัดสมรรถนะหลกัในระดับฝายมากอน อีกทั้งในการกําหนดคาเปาหมายของดัชนีวัดสมรรถนะ
หลักในระดับฝายนั้น จะตองพิจารณาจากดัชนีวัดสมรรถนะหลักในระดับแผนกของแผนกตาง ๆ 
รวมกัน ดังนั้น ในปแรกจึงจําเปนตองอางอิงขอมูลจากแผนกมาเปนขอมูลตั้งตนสําหรับกําหนดคา
เปาหมายของดัชนีวัดสมรรถนะหลักในระดับฝาย และการกําหนดคาเปาหมายของดัชนีวัด
สมรรถนะหลักทั้งในระดับฝายและระดับแผนกนั้น จะกําหนดเฉพาะดัชนีวัดสมรรถนะหลักที่อยูใน
มุมมองดานกระบวนการภายในเทานั้น 

 
5.2.1 การกําหนดคาเปาหมายของดัชนีวัดสมรรถนะหลักระดับแผนก 

 
ตารางที่ 5.10 แสดงถึงคาปจจุบันและคาเปาหมายของดัชนีสมรรถนะหลักของแต

ละแผนก โดยผูที่กําหนดคาเปาหมาย คือ หัวหนาแผนกตาง ๆ พิจารณารวมกันกับผูจัดการฝาย
โรงงาน และมีผูจัดการทั่วไปเปนผูพิจารณาทบทวน ซ่ึงคาเปาหมายจะพิจารณากําหนดจากคาขอมูล
ที่มีอยูในอดีตของดัชนีวัดสมรรถนะหลักนั้น ๆ และหากดัชนีวัดสมรรถนะหลักใดที่ไมเคยมีการ
เก็บมูลมากอน จะกําหนดคาเปาหมายโดยพิจารณาจาก 

- การเปรียบเทียบกับขอมูลของแผนกอื่นที่มีดัชนีวัดสมรรถนะหลัก
ในลักษณะเดียวกัน 

- การกําหนดเปนมาตรฐานในการทํางาน โดยหัวหนาแผนกเปนผู
กําหนด 

- การพิจารณาจากความเห็นชอบของผูบริหาร 
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ตารางที่  5.10  คาปจจุบันและคาเปาหมายของดัชนีสมรรถนะหลักของแตละแผนก 
หนวยงาน ดัชนีวัดสมรรถนะหลัก คาปจจุบัน คาเปาหมาย ความถี่

(ป 2545)
แผนกฉีด % ของเสีย (%) 1.2 %* < 0.5 % เดือน

จํานวนคร้ังการเกิดขอบกพรองภายใน (คร้ัง) 36 ≤ 20 คร้ัง ไตรมาส

ประสิทธิผลการผลิต (%) 95.3 % > 98 % เดือน
% การใชงานเคร่ืองจักร (%) 86.8 % > 90 % เดือน

แผนกเปา % ของเสีย (%) 6.6 %* ≤ 6 % เดือน
ประสิทธิผลการผลิต (%) 93.3 % ≥ 95 % เดือน
ปริมาณการสูญเสียขี้ไล (กก. / เคร่ือง) 2.2 กก. /เครื่อง/วัน ≤ 2 กก. /เคร่ือง/วัน เดือน
ปริมาณการสูญเสียเม็ดบด (กก. / เคร่ือง) 0.8 กก. /เครื่อง/วัน ≤ 0.5 กก. /เคร่ือง/วัน เดือน

แผนกพิมพสี % ของเสีย (%) 1.8 %* < 1 % เดือน
ประสิทธิผลการผลิต (%) 91.7 % ≥ 95 % เดือน
เวลาในการปรับต้ังเคร่ืองจักร (ช่ัวโมง) ไมมีขอมูล ≤ 2.5 ช่ัวโมง เดือน

แผนกตกแตง % ของเสีย (%) < 0.5 % เดือน
ตกแตง 1 0.7 %*
ตกแตง 2 0.6 %*
ประสิทธิผลการผลิต (%) ≥ 95 % เดือน
ตกแตง 1 89.8 %
ตกแตง 2 95.2 %

แผนกวิศวกรรม อัตราการหยุดของเคร่ืองจักร (คร้ัง / เครื่อง) ≤ 1 คร้ัง / เคร่ือง ไตรมาส
ฉีด 1.4 คร้ัง / เคร่ือง
เปา 1.5 คร้ัง / เคร่ือง
พิมพสี 3 คร้ัง / เคร่ือง
ตกแตง 0.3 คร้ัง / เคร่ือง

หมายเหตุ   *  เปนขอมูลในป 2546  
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ตารางที่  5.10  คาปจจุบันและคาเปาหมายของดัชนีสมรรถนะหลักของแตละแผนก (ตอ) 
หนวยงาน ดัชนีวัดสมรรถนะหลัก คาปจจุบัน คาเปาหมาย ความถี่

(ป 2545)
แผนกวิศวกรรม เวลาที่เคร่ืองจักรหยุดซอมในทุกกรณี (%) ≤ 0.5 % ไตรมาส
(ตอ) ฉีด 0.6 %

เปา 0.6 %
พิมพสี 5.4 %
ตกแตง 0.3 %
เวลาที่เคร่ืองจักรหยุดบํารุงรักษาตามแผน 
(ช่ัวโมง / เครื่อง)
ฉีด ไมมีขอมูล ≤ 8 ช่ัวโมง / เคร่ือง ไตรมาส
เปา ไมมีขอมูล ≤ 16 ช่ัวโมง / เคร่ือง
พิมพสี ไมมีขอมูล ≤ 8 ช่ัวโมง / เคร่ือง
ตกแตง ไมมีขอมูล ≤ 8 ช่ัวโมง / เคร่ือง

แผนกวิจัยพัฒนา ระยะเวลาในการอนุมัติสินคา (วัน / แมพิมพ)
แมพิมพฉีด 70 วัน ≤ 45 วัน ไตรมาส
แมพิมพเปา 56 วัน ≤ 30 วัน
อัตราการทดสอบแมพิมพ (คร้ัง / แมพิมพ) 3.7 คร้ัง / แมพิมพ ≤ 3 คร้ัง / แมพิมพ ไตรมาส
อัตราการซอมแมพิมพ (คร้ัง / แมพิมพ) ≤ 1 คร้ัง / แมพิมพ ป
ฉีด 1.4 คร้ัง / แมพิมพ
เปา 1.3 คร้ัง / แมพิมพ

แผนกสงเสริม จํานวนคร้ังที่ตรวจสอบผิดพลาด (คร้ัง) ≤ 1 คร้ัง เดือน
คุณภาพ ฉีด 2 คร้ัง

เปา 2 คร้ัง
สวนวางแผนผลิต จํานวนคร้ังที่วางแผนผิด (คร้ัง) 3 คร้ัง ≤ 1 คร้ัง ไตรมาส  
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5.2.2 การกําหนดคาเปาหมายของดัชนีวัดสมรรถนะหลักระดับฝาย 
 
  สําหรับการกําหนดคาเปาหมายของดัชนีวัดสมรรถนะหลักในระดับฝายนั้น จะ
พิจารณาจากขอมูลคาเปาหมายของดัชนีวัดสมรรถนะหลักในระดับแผนกของแผนกตาง ๆ ที่
เกี่ยวของ และขอมูลในอดีตที่ทางโรงงานกรณีศึกษาไดมีการเก็บขอมูลไว ซ่ึงคาเปาหมายของดัชนี
วัดสมรรถนะหลักของฝายโรงงาน มีดังนี้ 
 

5.2.2.1 ประสิทธิภาพกระบวนการ (%)  
สูตรในการคํานวณ คือ คาเฉลี่ยของประสิทธิภาพของแผนกตาง ๆ ที่

เกี่ยวของ ซ่ึงมีดังตอไปนี้ 
ก. ประสิทธิผลการผลิตของแผนกผลิตทั้ง 4 แผนก (%)  

ในการคํานวณคาประสิทธิผลการผลิตโดยเฉลี่ยนั้น ไมสามารถนําคา
ประสิทธิผลการผลิตของทั้ง 4 แผนกมาหาคาเฉลี่ยไดทันที เพราะสินคาฉีดและสินคาเปามีสัดสวน
การขายที่แตกตางกัน ดังนั้น จึงตองนําขอมูลการขายสินคามาพิจารณารวมดวย โดยทางโรงงาน
กรณีศึกษาจะแยกขอมูลยอดขายสินคาเปน 2 ประเภท คือ ยอดขายสินคาฉีด และ ยอดขายสินคาเปา 
ทั้งนี้เนื่องจาก สินคาพิมพสีและสินคาตกแตง ก็คือ สินคาฉีดและสินคาเปาที่ตองนําไปผานขั้นตอน
การพิมพสีและการตกแตง ซ่ึงทางโรงงานกรณีศึกษาถือเปนสินคาตัวเดียวกัน ดังน้ัน สามารถ
คํานวณคาประสิทธิผลการผลิตรวมไดจาก [ผลรวม(ยอดขายสินคา x ประสิทธิผลการผลิตสินคา)]
ตอ ยอดขายรวม  

ในที่นี้ จะแบงประสิทธิผลการผลิตสินคาออกเปน 2 ประเภทตาม
ยอดขายสินคา คือ ประสิทธิผลการผลิตสินคาฉีด คิดเปน 96.5 % (ซ่ึงเปนคาเปาหมายโดยเฉลี่ยของ
ประสิทธิผลการผลิตแผนกฉีดและแผนกตกแตง 2) และ ประสิทธิผลการผลิตสินคาเปา คิดเปน 
95% (ซ่ึงเปนคาเปาหมายโดยเฉลี่ยของประสิทธิผลการผลิตแผนกเปา แผนกพิมพสี และแผนก
ตกแตง 1)  

จากขอมูลยอดขายปที่ผานมา จะไดวา ยอดขายสินคาฉีด คือ 228.6 
ลานบาท และยอดขายสินคาเปา คือ 130.7 ลานบาท ดังนั้น ประสิทธิผลการผลิตโดยเฉลี่ย คือ 
[ (228.6x96.5%) + (130.7x95%) ] / (359.3) = 96 % 

 
ข. เวลาที่เครื่องจักรหยุดซอมในทุกกรณี (%) 

จากขอมูลของแผนกวิศวกรรม ที่ไดกําหนดคาเปาหมายของเวลาที่
เครื่องจักรหยุดซอมไวที่ ≤ 0.5 % ดังนั้น ประสิทธิภาพของเครื่องจักร คิดเปน 99.5 % 
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ค. อัตราการซอมแมพิมพ (คร้ัง / แมพิมพ)  
จากขอมูลของแผนกวิจัยพัฒนา พบวา เวลาที่ใชในการซอมแมพิมพ

โดยเฉลี่ย สําหรับแมพิมพเปา จะใชเวลา 3 วัน และแมพิมพฉีด จะใชเวลา 5 วัน นั่นคือ เวลาที่
แมพิมพเปาสามารถใชงานได คิดเปน 347 / 350 = 99 % และ เวลาที่แมพิมพฉีดสามารถใชงานได 
คิดเปน 345 / 350 = 98 % ดังนั้น ประสิทธิภาพของแมพิมพ คิดเปน 98.5 % 

จากขอมูลประสิทธิภาพทั้ง 3 สวนขางตน ผูจัดการฝายโรงงานจึงได
กําหนดใหคาเปาหมายของประสิทธิภาพกระบวนการของฝายโรงงานเปน (96 + 99.5 + 98.5 ) / 3 = 
98 %  

 
5.2.2.2 ของเสยีที่ลดลง (%) 

สูตรในการคํานวณ คือ คาเฉลี่ยของ % ของเสียของแผนกผลิต ซ่ึงคํานวณ
ไดดวยวิธีการเดียวกับการคํานวณประสิทธิผลการผลิต แตเนื่องจากขอมูล % ของเสียของแผนก
ผลิตนั้น เปนขอมูลที่ทางโรงงานกรณีศึกษาเริ่มมีการจัดเก็บเปนปแรก ดังนั้น ทางผูจัดการฝาย
โรงงานจึงไดกําหนดคาเปาหมายที่ ≤ 1.0 % 

 
5.2.2.3 % สินคาที่ไดรับการอนุมัติ 

สูตรในการคํานวณ คือ จํานวนแมพิมพที่ไดรับการอนุมัติ ตอ จํานวน
แมพิมพที่ลูกคาส่ังทํา ซ่ึงจากขอมูลในปที่ผานมา พบวา จํานวนแมพิมพที่ลูกคาส่ังทํานั้น มีจํานวน
ทั้งสิ้น 56 แมพิมพ และ จํานวนแมพิมพที่ไดรับการอนุมัติ (รวมทั้งแมพิมพฉีดและแมพิมพเปา) เปน
จํานวน 32 แมพิมพ เพราะฉะนั้น % สินคาที่ไดรับการอนุมัติ คือ 57 % และจากการพิจารณา
ทบทวนโดยผูจัดการทั่วไป ไดกําหนดใหคาเปาหมายของ % สินคาที่ไดรับการอนุมัติ เปน 80 %  
 
  สําหรับในปถัดไป เมื่อมีการทบทวนและกําหนดคาเปาหมายใหม ทางฝายโรงงาน
ควรที่จะกําหนดคาเปาหมายของดัชนีวัดสมรรถนะหลักในระดับฝายกอน แลวจึงกระจายไปเปนคา
เปาหมายของดัชนีวัดสมรรถนะหลักในระดับแผนกของแผนกตาง ๆ ที่เกี่ยวของ ทั้งนี้ เพ่ือใหคา
เปาหมายมีความถูกตองและมีความสอดคลองกันมากขึ้น 
 
5.3 การจัดทําระบบเอกสาร 

 
ในสวนนี้จะเปนการวิเคราะหถึงแหลงที่มาของขอมูลท่ีตองนํามาใชในการคํานวณและ

รายงานผลดัชนีวัดสมรรถนะหลัก พรอมทั้งจัดทําและ/หรือปรับปรุงแบบฟอรมตางๆ ที่ใชในการ
จัดเก็บขอมูลใหครบถวนสมบูรณตอการสรุปคาดัชนีวัดสมรรถนะหลัก รวมถึงจัดทําแบบฟอรมที่
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ใชในการรายงานและติดตามผลดัชนีวัดสมรรถนะหลัก ทั้งนี้เพื่อใหสามารถติดตามผลการ
ดําเนินงานและการเปลี่ยนแปลงตางๆ ของดัชนีวัดสมรรถนะหลักได 

 
5.3.1 ระบบเอกสาร 
 
 ระบบเอกสารของแตละแผนกนั้น จะแสดงถึงแหลงที่มาของขอมูลวา ดัชนีวัด

สมรรถนะหลักในแตละแผนก ตองใชขอมูลจากเอกสารใดบาง และแผนกใดเปนแผนกที่รับผิดชอบ
ในการจัดทําเอกสารนั้น ๆ โดยรายละเอียดของระบบเอกสารของแตละแผนกแสดงในภาคผนวก ค.   

 
5.3.2 แบบฟอรมในการจัดเก็บขอมูลและรายงานผล 

 
5.3.2.1 แบบฟอรมในการจัดเก็บขอมูล 

 
สําหรับแบบฟอรมตาง ๆ ที่ใชในการจัดเก็บขอมูลของดัชนีวัดสมรรถนะ

หลักของแตละแผนก สามารถแบงไดเปน 3 ประเภท คือ 
ก. แบบฟอรมที่มีอยูเดิมของแตละแผนก ซ่ึงสามารถนํามาใชในการ

วิเคราะหและสรุปผลดัชนีวัดสมรรถนะหลักไดเลย 
ข. แบบฟอรมที่มีอยู เดิม แตไดมีการปรับปรุงแกไขใหมีความ

เหมาะสมตอการสรุปผลและดัชนีวัดสมรรถนะหลักมากขึ้น 
ค. แบบฟอรมที่ไดมีการจัดทําขึ้นใหม เนื่องจากไมเคยมีแบบฟอรม

สําหรับจัดเก็บขอมูลนั้น ๆ มากอน 
รายละเอียดของแบบฟอรมที่มีอยูเดิม แตไดมีการปรับปรุงแกไขและ

แบบฟอรมที่ไดมีการจัดทําขึ้นใหม แสดงในภาคผนวก ง. 
 

5.3.2.2. แบบฟอรมในการรายงานผลดัชนีวดัสมรรถนะหลัก 
 

แบบฟอรมรายงานผลดัชนีวัดสมรรถนะหลัก จัดทําขึ้นเพื่อใชในการ
ติดตามผลการปฏิบัติงาน ซ่ึงจะทําใหทราบวาคาของดัชนีวัดสมรรถนะหลักนั้นเปนไปตามเปาหมาย
ที่กําหนดไวหรือไม ไดผลที่ดีกวาหรือแยกวาคาเปาหมาย นอกจากนี้ยังทําใหผูบริหารและผูที่
เกี่ยวของทราบถึงการเปลี่ยนแปลงตางๆ ไดอยางรวดเร็ว รวมถึงสามารถกําหนดแผนการดําเนินงาน
พัฒนาปรับปรุงได ซ่ึงแบงแบบฟอรมรายงานผลดัชนีวัดสมรรถนะหลักเปน 2 ระดับ คือ   
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ก. รายงานผลดัชนีวัดสมรรถนะหลักในระดับฝาย เพื่อใหผูจัดการฝาย
โรงงานใชในการติดตามผลการดําเนินงาน และทําใหทราบถึงการ
เปล่ียนแปลงของดัชนีวัดสมรรถนะหลักในแผนกตาง ๆ ที่เกี่ยวของ 

ข. รายงานผลดัชนีวัดสมรรถนะหลักในระดับแผนก เพื่อใหหัวหนา
แผนก ใชในการติดตามขอมูลการเปลี่ยนแปลงของแตละดัชนีวัด
สมรรถนะหลักภายในแผนก และชวยในการรายงานผลใหผูบริหาร
ทราบไดอยางรวดเร็ว โดยแบงเปน 

• รายงานผลดัชนีวัดสมรรถนะหลักรายเดือน ซ่ึงใชกับดัชนีวัด
สมรรถนะหลักที่มีความถี่ในการนําเสนอเปนรายเดือน 

• รายงานผลดัชนีวัดสมรรถนะหลักรายไตรมาส ซ่ึงใชกับดัชนี
วัดสมรรถนะหลักที่มีความถี่ในการนําเสนอเปนรายไตรมาส 

• รายงานผลดัชนีวัดสมรรถนะหลักรายป ซ่ึงใชกับดัชนีวัด
สมรรถนะหลักที่มีความถี่ในการนําเสนอเปนรายป 

• รายงานผลดัชนีวัดสมรรถนะหลักสําหรับดัชนีวัดสมรรถนะ
หลักโครงการการพัฒนาปรับปรุง 

 
รายละเอียดของรายงานผลดัชนีวัดสมรรถนะหลักนั้น ประกอบดวยขอมูล

ตอไปนี้ (ตัวอยางแบบฟอรมแสดงในภาคผนวก จ.) 
- คาเปาหมายที่ไดกําหนด 
- คาจริงที่ไดในแตละรอบเวลา 
- การแสดงลักษณะของผลที่ไดวา ดีกวาคาเปาหมาย (☺) ตรง

ตามคาเปาหมาย (.) หรือ ไมไดตามเปาหมาย (/) 
- แผนงานปรับปรุง ในกรณีที่ผลของดัชนีวัดสมรรถนะหลัก

นั้น ไมไดตามเปาหมายที่กําหนดไว 
จะเห็นไดวา รายงานผลดัชนีวัดสมรรถนะหลักนั้น มีสวนชวยในการ

ติดตามประเมินผล และการกําหนดแผนงานหรือมาตรฐานในการแกไขปรับปรุง โดยมีลักษณะที่
สอดคลองกับวงจร P – D – C – A (Plan – Do – Check – Act) 
 
 
 
 
 



บทที่ 6 
 

การประเมินความเหมาะสมของดชันีวัดสมรรถนะหลัก 
 
 

 ในบทนี้จะเปนสวนของการประเมินความเหมาะสมของดัชนีวัดสมรรถนะหลักที่ไดจัดทํา
ขึ้นตามเนื้อหาในบทที่ 4 และบทที่ 5  
 
6.1  การประเมินความเหมาะสมของดัชนีวัดสมรรถนะหลัก 
 

เมื่อมีการสรางดัชนีวัดสมรรถนะหลักขึ้นมาใชในการประเมินผลการดําเนินงานขององคกร
แลวนั้น ทางองคกรควรที่จะมีการประเมินถึงความเหมาะสมของดัชนีวัดสมรรถนะหลักที่ไดจัดทํา
ขึ้น ดังนั้น ในการศึกษาวิจัยนี้ จึงไดกําหนดใหมีการประเมินความเหมาะสมของดัชนีวัดสมรรถนะ
หลัก ที่ไดพัฒนาขึ้นโดยผูบริหารของโรงงานกรณีศึกษาเปนผูทาํการประเมิน 

 
6.1.1 วิธีการในการประเมิน 

 
สําหรับวิธีการในการประเมิน จะดําเนินการโดยใหผูบริหารประเมินและให

คะแนนความเหมาะสมของดัชนีวัดสมรรถนะหลัก เปรียบเทียบกอนและหลังการพัฒนาดัชนีวัด
สมรรถนะหลัก ซ่ึงในที่นี้ ไดกําหนดใหผูทําหนาที่ในการประเมินความเหมาะสมของดัชนีวัด
สมรรถนะหลัก คือ ผูจัดการทั่วไปและผูจัดการฝายโรงงาน โดยคุณสมบัติของผูประเมินเปนดังนี้ 
คือ 

ก. ผูจัดการทั่วไป ซ่ึงเปนผูบริหารระดับสูงของบริษัท และเปนเจาของบริษัท 
รับผิดชอบดูแลการดําเนินงานของฝายโรงงาน จบการศึกษาปริญญาตรี
ดานวิศวกรรมเครื่องกล มีประสบการณการทํางานมากกวา 20 ป และเปน 
QMR ของโรงงานกรณีศึกษา 

ข. ผูจัดการฝายโรงงาน ซ่ึงเปนผูบริหารระดับกลางของบริษัท จบการศึกษา
ปริญญาตรีวิทยาศาสตร มีประสบการณการทํางานมากกวา 16 ป เคยเปน
ผูจัดการโรงงานของบริษัทแหงหนึ่งและเคยเปนที่ปรึกษาดานการบริหาร
ระบบคุณภาพ ISO 9000  
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จากนั้นนําคะแนนที่ไดจากผูจัดการทั่วไปและผูจัดการฝายโรงงานมาสรุปผลความ
เหมาะสมของการพัฒนาดัชนีวัดสมรรถนะหลัก 

 
6.1.2 เกณฑการประเมินความเหมาะสม 
 

ในสวนของการกําหนด เกณฑที่ใชในการประเมินความเหมาะสมของดัชนีวัด
สมรรถนะหลักนั้น จะพิจารณาและพัฒนาปรับปรุงจากเกณฑการประเมินตาง ๆ ที่ไดมีผูเสนอไว 
โดย อัจฉรา จันทรฉาย (2545: 92) ไดเสนอเกณฑการประเมนิความเหมาะสมของดัชนีวัด ดังนี้ 

1. เปนการนํากลยุทธไปสูการปฏิบัติการที่เปนรูปธรรม 
2. กระตุนใหทุกหนวยรับไปสูเปาหมายรวมกัน 
3. สะทอนใหเห็นสิ่งที่ผูเกี่ยวของใหความสนใจ 
4. กอใหเกิดการเปลี่ยนแปลง 
5. คํานึงถึงคุณคาที่ไมใชเปนตัวตน (Intangible Value) 
6. กอใหองคกรเกิดความสามารถในการแขงขันในอนาคต 
7. ผลักดันใหเกิดการพัฒนาปรับปรุงการทํางาน 
8. มีการกําหนดคาอางอิงที่เหมาะสมเพื่อประเมินผลการดําเนินงาน 
9. มีการวัดที่สมดุลทุกดาน 
10. มีระบบการไดมาซึ่งขอมูลและการวัดที่สมบูรณ 
 
สวน Niven (2002) ไดเสนอเกณฑการประเมิน ดังนี้ 
1. ชวยเพิ่มความเขาใจในเรื่องกลยุทธขององคกร 
2. ครอบคลุมมุมมอง 4 มุมมองตามหลักประเมินองคกรแบบดุลยภาพ 
3. สัมพันธกับผังแสดงเหตุและผล (Cause – and – Effect relationship) 
4. มีการรายงานผลที่มีประสิทธิภาพ 
5. เกิดความรวมมือกันระหวางผูบริหารและพนักงานเพื่อใหบรรลุผลเปาหมาย 
6. เกิดการพัฒนาปรับปรุง 
 
นอกจากนี้ ยังมีเกณฑอ่ืน ๆ ที่ใชในการประเมิน เชน แสดงถึงผลการดําเนินงานที่

สําคัญขององคกร การมีสวนชวยใหผูบริหารและพนักงานติดตามการเปลี่ยนแปลงตาง ๆ ไดดี เปน
ตน 

หลังจากรวบรวมและจัดกลุมเกณฑการประเมินที่มีความหมายเหมือนกัน สามารถ
สรุปเกณฑที่ใชในการประเมินความเหมาะสมของดัชนีวัดสมรรถนะหลัก ไดดังนี้ 
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1. สัมพันธกับนโยบายการบริหารงานขององคกร และแปลงนโยบายไปสูการ
ปฏิบัติที่เปนรูปธรรม 

2. ครอบคลุมปจจัยสูความสําเร็จของหนวยงาน 
3. ชวยใหผูบริหารติดตามการเปลี่ยนแปลงตาง ๆ ไดดี 
4. วัดผลการดําเนินงานของหนวยงานไดจริง 
5. กอใหเกิดความรวมมือกันของพนักงานทุกระดับ 
6. ผลักดันใหพนักงานเกิดความกระตือรือรนในการพัฒนาปรับปรุงการทํางาน 
7. กอใหเกิดความสามารถในการแขงขันในอนาคต 
8. มีการวัดที่สมดุลทุกดาน 
9. มีการกําหนดคาอางอิงที่เหมาะสมเพื่อประเมินผลการดําเนินงาน 
10. มีระบบการไดมาซึ่งขอมูลและการรายงานผลที่ชัดเจน เขาใจงาย 

 
สําหรับคะแนนที่ใชในการคัดเลือกนั้น กําหนดใหมีระดับคะแนน ดังนี้ 

 ระดับคะแนน 5 แสดงถึง ความเหมาะสมมากที่สุด 
 ระดับคะแนน 4 แสดงถึง ความเหมาะสมมาก 
 ระดับคะแนน 3 แสดงถึง ความเหมาะสมปานกลาง 
 ระดับคะแนน 2 แสดงถึง ความเหมาะสมนอย 
 ระดับคะแนน 1 แสดงถึง ความไมเหมาะสมของดัชนีวัดสมรรถนะ
หลัก  

 
6.2  สรุปผลการประเมินความเหมาะสมของดัชนีวัดสมรรถนะหลัก 
 
 ในตารางที่ 6.1 จะเปนการแสดงถึงผลการประเมินความเหมาะสมของดัชนีวัดสมรรถนะ
หลักที่ทางผูจัดการทั่วไปและผูจัดการฝายโรงงานเปนผูประเมินใหคะแนน 
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ตารางที่  6.1  ผลการประเมินความเหมาะสมของดัชนีวัดสมรรถนะหลัก 

ผูประเมิน : ผูจัดการทั่วไป

หัวขอประเมิน 5 4 3 2 1

1. สัมพันธกับนโยบายการบริหารงานขององคกรและแปลง
นโยบายไปสูการปฏิบัติที่เปนรูปธรรม

2. ครอบคลุมปจจัยสูความสําเร็จของหนวยงาน

3. ชวยใหผูบริหารติดตามการเปลี่ยนแปลงตางๆ ไดดี

4. วัดผลการดําเนินงานของหนวยงานไดจริง

5. กอใหเกิดความรวมมือกันของพนักงานทุกระดับ

6. ผลักดันใหพนักงานเกิดความกระตือรือรนในการพัฒนา
ปรับปรุงการทํางาน

7. กอใหเกิดความสามารถในการแขงขันในอนาคต

8. มีการวัดที่สมดุลทุกดาน

9. มีการกําหนดคาอางอิงที่เหมาะสมเพื่อประเมินผลการ
ดําเนินงาน
10. มีระบบการไดมาซึ่งขอมูลและการรายงานผลที่ชัดเจน
เขาใจงาย

หมายเหตุ :      หมายถึง กอนการพัฒนา       หมายถึง หลังการพัฒนา

ระดับคะแนน
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ตารางที่  6.1  ผลการประเมินความเหมาะสมของดัชนีวัดสมรรถนะหลัก (ตอ) 

ผูประเมิน : ผูจัดการฝายโรงงาน

หัวขอประเมิน 5 4 3 2 1

1. สัมพันธกับนโยบายการบริหารงานขององคกรและแปลง
นโยบายไปสูการปฏิบัติที่เปนรูปธรรม

2. ครอบคลุมปจจัยสูความสําเร็จของหนวยงาน

3. ชวยใหผูบริหารติดตามการเปลี่ยนแปลงตางๆ ไดดี

4. วัดผลการดําเนินงานของหนวยงานไดจริง

5. กอใหเกิดความรวมมือกันของพนักงานทุกระดับ

6. ผลักดันใหพนักงานเกิดความกระตือรือรนในการพัฒนา
ปรับปรุงการทํางาน

7. กอใหเกิดความสามารถในการแขงขันในอนาคต

8. มีการวัดที่สมดุลทุกดาน

9. มีการกําหนดคาอางอิงที่เหมาะสมเพื่อประเมินผลการ
ดําเนินงาน
10. มีระบบการไดมาซึ่งขอมูลและการรายงานผลที่ชัดเจน
เขาใจงาย

หมายเหตุ :      หมายถึง กอนการพัฒนา       หมายถึง หลังการพัฒนา

ระดับคะแนน
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 สามารถสรุปเปนคะแนนรวมของการประเมิน ไดผลดังตารางที่ 6.2 
 
ตารางที่  6.2  สรุปคะแนนจากการประเมินความเหมาะสม 

คะแนนประเมิน ผูประเมิน 
กอนการพัฒนา หลังการพัฒนา 

ผูจัดการทั่วไป 20 41 
ผูจัดการฝายโรงงาน 19 46 

รวม 39 87 
เฉล่ีย 19.5 43.5 

 
 เมื่อพิจารณาผลที่ไดจากตารางที่ 6.1 และ 6.2 จะเห็นไดวา ผลการประเมินความเหมาะสม
ของดัชนีวัดสมรรถนะหลักที่ไดพัฒนาขึ้นโดยผูบริหารทั้งสองทานนั้น มีความคิดเห็นที่เปนไปใน
ลักษณะเดียวกัน คือ ดัชนีวัดสมรรถนะหลักหลังการพัฒนามีความเหมาะสมกับฝายโรงงานมากกวา
ดัชนีวัดสมรรถนะหลักกอนการพัฒนา โดยมีคะแนนความเหมาะสมเฉลี่ยเพิ่มขึ้นจาก 19.5 คะแนน 
เปน 43.5 คะแนน (ในคะแนนเต็ม 50 คะแนน) และเมื่อพิจารณาที่แตละเกณฑการประเมิน จะพบวา 
ดัชนีวัดสมรรถนะหลักหลังการพัฒนามีระดับคะแนนที่สูงกวาดัชนีวัดสมรรถนะหลักกอนการ
พัฒนาในทุก ๆ เกณฑการประเมิน นั่นคือ ดัชนีวัดสมรรถนะหลักที่ไดพัฒนาขึ้น มีความเหมาะสม
กับฝายโรงงานทั้งในดานความสัมพันธกับนโยบายการบริหารงานมากขึ้น ชวยใหผูบริหารติดตาม
การเปลี่ยนแปลงตาง ๆ ไดดีขึ้น วัดผลการดําเนินงานไดจริง และกอใหเกิดความรวมมือกันของ
พนักงานทุกระดับที่มากขึ้น เปนตน 

อนึ่ง ผูบริหารมีความคิดเห็นวา การพัฒนาดัชนีวัดสมรรถนะหลักขึ้นมานั้น มีสวนชวยใน
การพัฒนาปรับปรุงการดําเนินงานขององคกรเปนอยางมาก และยังเปนการกระตุนใหพนักงานใน
องคกรมีความกระตือรือรนในการทํางานมากขึ้นดวย นั่นคือ ทางโรงงานกรณีศึกษาสามารถนําดัชนี
วัดสมรรถนะหลักที่ไดพัฒนาขึ้นมาใชในการพัฒนาและปรับปรุงประสิทธิภาพการดําเนินงานของ
ฝายโรงงานทั้งในดานการลดตนทุนการผลิต  การสรางความพึงพอใจตอลูกคา  การเพิ่ม
ประสิทธิภาพกระบวนการ การปรับปรุงคุณภาพสินคา การพัฒนาเทคโนโลยีการผลิต ตลอดจนการ
พัฒนาบุคลากรภายในฝายโรงงาน 



บทที่ 7 
 

สรุปผลและขอเสนอแนะ 
 
 

 ในบทนี้จะเปนสวนของการสรุปผลการดําเนินงานวิจัย การพัฒนาดัชนีวัดสมรรถนะหลัก
ในระดับฝายและระดับแผนกในฝายโรงงานของโรงงานกรณีศึกษา 
 
7.1 บทสรุปของการศึกษา 

 
เปนที่ทราบกันเปนอยางดีแลววา การประเมินองคกรนั้น มีความสําคัญตอการบริหาร

จัดการภายในองคกร เนื่องจาก การประเมินองคกรทําใหผูบริหารไดทราบถึงสถานะปจจุบันของ
องคกรวาเปนอยางไร มีการปรับปรุงเปลี่ยนแปลงมากนอยเพียงใด สามารถตรวจสอบการ
ดําเนินงานวามีความสอดคลองกับนโยบายการบริหารงานหรือไม และยังมีสวนชวยผูบริหาร
กําหนดแผนงานตาง ๆ ไดอยางถูกตองเหมาะสม ดังนั้น ในการศึกษาวิจัยนี้ จึงมีวัตถุประสงคเพื่อ
พัฒนาดัชนีวัดสมรรถนะหลักของแผนกตาง ๆ ภายในฝายโรงงาน ซ่ึงประกอบดวยแผนก 7 แผนก 
คือ แผนกฉีด แผนกเปา แผนกพิมพสี แผนกตกแตง แผนกวิศวกรรม แผนกวิจัยพัฒนา แผนก
สงเสริมคุณภาพและสวนวางแผนผลิต ใหมีดัชนีวัดสมรรถนะหลักที่มีความสอดคลองกับนโยบาย
ของโรงงานกรณีศึกษาและมีมุมมองที่เปนแบบดุลยภาพตามหลักการประเมินองคกรแบบดุลยภาพ 
(Balanced Scorecard) พรอมทั้งมีระบบเอกสารท่ีใชในการเก็บขอมูลและรายงานผลของดัชนีวัด
สมรรถนะหลัก ทั้งนี้ เพื่อใหโรงงานกรณีศึกษามีดัชนีวัดสมรรถนะหลักที่ครอบคลุมทุกมุมมองที่
เกี่ยวของกับการดําเนินงานและสามารถนําดัชนีวัดสมรรถนะหลักที่พัฒนาขึ้นไปใชงาน หรือพัฒนา
ปรับปรุงผลการดําเนินงานไดอยางมีประสิทธิภาพและประสิทธิผล 

แนวทางในการศึกษา เร่ิมจากการศึกษานโยบายการบริหารของโรงงานกรณีศึกษาและดชันี
วัดที่มีการใชในทุกแผนกของฝายโรงงาน ซ่ึงพบวา   

1. ดัชนีวัดเดิมของแตละแผนกยังไมครอบคลุมมุมมองทั้ง 4 ดานตามหลักการ
ประเมินองคกรแบบดุลยภาพ และพบวา โดยสวนใหญมักจะเกี่ยวของกับ
มุมมองดานกระบวนการภายในเปนหลัก  

2. ดัชนีวัดเดิมของแตละแผนกยังไมสอดคลองและไมครอบคลุมนโยบายการ
บริหารงานทั้ง 4 ขอของโรงงานกรณีศึกษา คือ คุณภาพ ตรงเวลา นาเชื่อถือ 
ซ่ือสัตยและจริงใจ 
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3. บางแผนกยังไมไดมีการกําหนดดัชนีวัดและเปาหมายการดําเนินงาน เชน  
แผนกวิจัยพัฒนา เปนตน 

4. ทางฝายโรงงงานยังไมไดมีการกําหนดดัชนีวัดสมรรถนะหลักในระดับฝาย 
สงผลใหการกระจายนโยบายของฝายโรงงานไปสูแตละแผนกไมชัดเจน ซ่ึง
เปนผลใหการดําเนินงานของแตละแผนกไมเปนไปในทิศทางเดียวกัน 

 
ดังนั้น จึงไดมีการพัฒนาดัชนีวัดสมรรถนะหลักในฝายโรงงานขึ้นทั้งในระดับฝายและ

ระดับแผนก โดยในการพัฒนาดัชนีวัดสมรรถนะหลักนั้น จะพัฒนาภายใตมุมมอง 4 มุมมองตาม
หลักการประเมินขององคกรแบบดุลยภาพ คือ 

 มุมมองดานการเงินผูบริหาร (F) 
 มุมมองดานลูกคา (C) 
 มุมมองดานกระบวนการภายใน (I) 
 มุมมองดานการเรียนรูและการพัฒนา (L) 

 
จากการดําเนินการพัฒนาดัชนีวัดสมรรถนะหลักทั้งในระดับฝายและระดับแผนก สามารถ

สรุปไดวา 
1. ดัชนีวัดสมรรถนะหลักในระดับฝาย เปนดัชนีวัดที่ไดแสดงถึงภาพรวมของการ

ดําเนินงานของฝายโรงงาน โดยมีวัตถุประสงคในการจัดทําขึ้นเพื่อเปนกรอบของการ
บริหารงานในระดับฝายและระดับแผนก รวมถึงใชในการพัฒนาดัชนีวัดสมรรถนะ
หลักในระดับแผนกตอไป 

2. ทุกแผนกของฝายโรงงาน มีดัชนีวัดสมรรถนะหลักที่ครอบคลุมในทุกมุมมองที่
เกี่ยวของกับการดําเนินงานของแผนก และพบวา ดัชนีวัดสมรรถนะหลักในมุมมอง
ดานกระบวนการภายในของแผนกตาง ๆ โดยสวนมาก ยังคงเปนดัชนีวัดตัวเดียวกัน
กับดัชนีวัดเดิมที่มีการใชภายในแผนก เนื่องจาก ดัชนีวัดสมรรถนะหลักที่พัฒนาภายใต
มุมมองดานกระบวนการภายใน โดยทั่วไปมักจะเปนดัชนีวัดสมรรถนะหลักที่มีความ
เกี่ยวของกับหนาที่งานและการปฏิบัติงานของแผนกนั้น ๆ 

3. ดัชนีวัดสมรรถนะหลักที่ไดพัฒนาขึ้น มีความสอดคลองกับนโยบายการบริหารงาน
ของโรงงานกรณีศึกษามากกวาดัชนีวัดเดิม เนื่องจากเปนการพัฒนาดัชนีวัดสมรรถนะ
หลักภายใตกรอบนโยบายการบริหารงานของโรงงานกรณีศึกษา และมีการกระจาย
จากดัชนีวัดสมรรถนะหลักในระดับฝายไปสูระดับแผนก 

 



 104

นอกจากนี้ ในการดําเนินการพัฒนาดัชนีวัดสมรรถนะหลักระดับแผนก จะพบวา คะแนน
ของดัชนีวัดสมรรถนะตัวเดียวกัน ตัวอยางเชน จํานวนวันฝกอบรมของพนักงานโดยเฉลี่ย หรือ 
ขอเสนอแนะที่ผานเกณฑของแผนก เปนตน ควรจะมีคะแนนในเกณฑการคัดเลือกดาน “ความ
ชัดเจนของดัชนีวัด” ที่ไมแตกตางกัน แตในผลการใหคะแนนของหัวหนาแผนกแตละแผนก พบวา 
มีคะแนนที่แตกตางกัน ทั้งนี้เปนเพราะวา พื้นฐานและลักษณะการดําเนินงานของแตละแผนกมี
ความแตกตางกัน และอาจเกิดจากความไมเขาใจของหัวหนาแผนก  

ดังนั้น ในดัชนีวัดสมรรถนะหลักที่ควรมีระดับคะแนนที่เหมือนกัน เชน ดัชนีวัดสมรรถนะ
หลักในมุมมองดานการเรียนรูและการพัฒนา ควรมีการประชุมและใหคะแนนรวมกันของหัวหนา
แผนกทุกแผนก  

จากดัชนีวัดสมรรถนะหลักที่ไดพัฒนาขึ้นมาในแตละแผนกนั้น ไดมีการจัดทํารายละเอียด
ของแตละดัชนีวัดสมรรถนะหลัก เพื่อแสดงขอมูลและรายละเอียดของดัชนีวัดสมรรถนะหลักใหมี
ความชัดเจนมากขึ้น ชวยใหผูที่เกี่ยวของมีความเขาใจตรงกัน นอกจากนี้ ไดกําหนดคาเปาหมายของ
ดัชนีวัดสมรรถนะหลักในสวนของมุมมองดานกระบวนการภายใน ทั้งนี้เพื่อเปนเปาหมายในการ
ดําเนินงานภายในฝายโรงงาน โดยคาเปาหมายที่กําหนดขึ้นนั้น จะอางอิงจากขอมูลในอดีตของ
โรงงานกรณีศึกษา และผานการพิจารณาทบทวนโดยผูบริหารของบริษัท 

จากนั้น ไดจัดทําระบบเอกสารและแบบฟอรมตาง ๆ ที่ใชในการจัดเก็บขอมูลและรายงาน
ผลดัชนีวัดสมรรถนะหลัก โดยปรับปรุงจากแบบฟอรมเดิมที่มีการใชภายในแผนก พรอมทั้งจัดทํา
แบบฟอรมใหมเพื่อเก็บขอมูลในสวนของขอมูลที่ไมเคยมีการจัดเก็บมากอน ซ่ึงระบบเอกสารน้ีจะ
รองรับในทุกดัชนีวัดสมรรถนะหลักของทุกแผนกในฝายโรงงาน ทั้งนี้เพื่อใหโรงงานกรณีศึกษา
สามารถนําไปใชในการติดตามผลการดําเนินงานและทราบถึงการเปลี่ยนแปลงตาง ๆ ที่เกิดขึ้นได 

ในสวนของการประเมินความเหมาะสมของดัชนีวัดสมรรถนะหลักเปรียบเทียบกอนและ
หลังการพัฒนาโดยผูบริหารของโรงงานกรณีศึกษา สามารถสรุปผลไดวา 

1. ดัชนีวัดสมรรถนะหลักที่พัฒนาขึ้นมานั้น มีความเหมาะสมกับโรงงานกรณีศึกษา
มากกวาดัชนีวัดสมรรถนะหลักกอนการพัฒนาทั้งในดานความสัมพันธกับนโยบายการ
บริหารงานที่มากขึ้น การชวยใหผูบริหารติดตามการเปลี่ยนแปลงตาง ๆ ไดดีขึ้น การ
วัดผลการดําเนินงานไดจริง และการกอใหเกิดความรวมมือกันของพนักงานทุกระดับ  
เปนตน โดยดัชนีวัดสมรรถนะหลักหลังการพัฒนามีคะแนนความเหมาะสมเฉลี่ย
เพิ่มขึ้นจาก 19.5 คะแนน เปน 43.5 คะแนน (ในคะแนนเต็ม 50 คะแนน) 

นั่นคือ ฝายโรงงานสามารถนําดัชนีวัดสมรรถนะหลักมาใชในการพัฒนาและ
ปรับปรุงประสิทธิภาพการดําเนินงานทั้งในดานการลดตนทุนการผลิต การสรางความ
พึงพอใจตอลูกคา การเพิ่มประสิทธิภาพกระบวนการ การปรับปรงุคุณภาพสินคา การ
พัฒนาเทคโนโลยีการผลิตและพัฒนาบุคลากรภายในฝายโรงงานได ซ่ึงกอใหเกิดการ
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พัฒนาปรับปรุงอยางตอเนื่อง (Continuous Improvement) และเพิ่มขีดความสามารถใน
การแขงขันในอนาคตได  

2. ระบบเอกสารที่ใชในการจัดเก็บขอมูลและรายงานผลของทุกดัชนีวัดสมรรถนะในทุก
แผนกนั้นมีความชัดเจน  ชวยใหผูบริหารและผูที่ เกี่ยวของสามารถติดตามการ
เปล่ียนแปลงตาง ๆ ที่เกิดขึ้นในองคกรไดอยางรวดเร็ว 

 
7.2 ขอจํากัดของการวิจัย 
 

1. ในการกําหนดคาเปาหมายของดัชนีวัดสมรรถนะหลักในระดับฝายนั้น จะกําหนด
หลังจากที่ไดมีการกําหนดคาเปาหมายของดัชนีวัดสมรรถนะหลักในระดับแผนก 
เนื่องจาก ทางโรงงานกรณีศึกษายังไมเคยมีการกําหนดดัชนีวัดสมรรถนะหลักในระดบั
ฝายมากอน ทําใหไมมีคาขอมูลในอดีตมาใชในการอางอิงเพื่อกําหนดคาเปาหมายอยาง
ชัดเจน ซ่ึงโดยทั่วไปแลว ควรที่จะกําหนดคาเปาหมายของดัชนีวัดสมรรถนะหลักใน
ระดับฝายกอน ทั้งนี้เพื่อให คาเปาหมายของดัชนีวัดสมรรถนะหลักในระดับแผนกมี
ความสอดคลองกับระดับฝายมากขึ้น เพราะไดมีการกระจายนโยบายจากระดับฝาย
ไปสูระดับแผนกอยางถูกตอง 

2. ในการกําหนดคาเปาหมายของดัชนีวัดสมรรถนะหลักในระดับแผนก เนื่องจากการ
ขาดขอมูลในอดีตของดัชนีวัดสมรรถนะหลักบางตัว สงผลใหคาเปาหมายที่กําหนดขึ้น
ยังไมถูกตอง เพราะเปนคาที่ไดจากการพิจารณาและกําหนดคาโดยหัวหนาแผนก หรือ
มาจากการประมาณคาจากการเก็บขอมูลเพียง 1 – 2 สัปดาหเทานั้น  

 
7.3 ขอเสนอแนะ 
 

1. ทางโรงงานกรณีศึกษาสามารถนําแนวทางที่ใชในการพัฒนาดัชนีวัดสมรรถนะหลัก
ของฝายโรงงานไปใชกับฝายการตลาด ฝายการเงินและบริหาร และแผนกตาง ๆ 
ภายในโรงงานกรณีศึกษาไดตอไป 

2. ทางโรงงานกรณีศึกษา ควรมีการทบทวนคาเปาหมายของดัชนีวัดสมรรถนะหลักที่ได
กําหนดขึ้นอยางนอยปละ 1 คร้ัง ทั้งนี้เพ่ือใหสอดคลองกับผลการดําเนินงานจริงที่มี
การเปลี่ยนแปลงไปไดอยางถูกตอง และควรที่จะกําหนดคาเปาหมายของดัชนีวัด
สมรรถนะหลักในระดับฝายกอน แลวจึงกระจายไปเปนคาเปาหมายของดัชนีวัด
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สมรรถนะหลักในระดับแผนกของแผนกตาง ๆ ที่เกี่ยวของ เพื่อใหคาเปาหมายที่
กําหนดขึ้นมีความถูกตองและมีความสอดคลองกันมากขึ้น 

3. ทางโรงงานกรณีศึกษา ควรมีการพิจารณาทบทวนดัชนีวัดสมรรถนะหลักที่ไดกําหนด
ขึ้นอยางสม่ําเสมอ เนื่องจากในปถัด ๆ ไปอาจมีดัชนีวัดสมรรถนะหลักที่มีความ
เหมาะสมตอการดําเนินงานของโรงงานกรณีศึกษามากกวาดัชนีวัดสมรรถนะหลักที่ได
พัฒนาขึ้น และสามารถที่จะปรับเปลี่ยนดัชนีวัดสมรรถนะหลักไดทันตอสภาวะการ
แขงขันที่เปล่ียนแปลงไป 

4. การใหคะแนนคัดเลือกดัชนีวัดสมรรถนะหลักประจําแผนกในเกณฑการคัดเลือกดาน 
ความชัดเจนของดัชนีวัดนั้น บางดัชนีวัดควรมีระดับคะแนนที่เหมือนกัน เชน ดัชนีวัด
สมรรถนะหลักในมุมมองดานการเรียนรูและการพัฒนา ดังนั้น ในการใหคะแนน
คัดเลือกดัชนีวัดสมรรถนะหลัก ควรดําเนินการโดยการประชุมและใหคะแนนรวมกัน
ของทุกแผนก  

5. การนําระบบคอมพิวเตอรเขามาชวยในการจัดทําระบบฐานขอมูลตาง ๆ  ซ่ึงจะเปน
ประโยชนโดยตรงตอการใชงานของแตละแผนกและลดเวลาในการทํางานได และ
ผูบริหารสามารถประเมินองคกรไดอยางมีประสิทธิภาพมากขึ้น 

6. การนําแนวทางของการพัฒนาดัชนีวัดสมรรถนะหลักไปประยุกตใชกับโรงงาน
อุตสาหกรรมอื่น โดยอาจมีการปรับเปลี่ยนปจจัยสูความสําเร็จ เกณฑในการคัดเลือก
และเกณฑในการประเมินดัชนีวัดสมรรถนะหลัก  ตามลักษณะของระบบการ
บริหารงานและวัฒนธรรมขององคกรที่มีความแตกตางกันออกไป 
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การประเมินดัชนีวัดสมรรถนะเบื้องตน 
 
 

ลําดับ รายการ ตารางที่ 
1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
 

การประเมินดชันีวัดสมรรถนะเบื้องตน แผนกฉีด 
การประเมินดชันีวัดสมรรถนะเบื้องตน แผนกเปา 
การประเมินดชันีวัดสมรรถนะเบื้องตน แผนกพิมพสี 
การประเมินดชันีวัดสมรรถนะเบื้องตน แผนกตกแตง 
การประเมินดชันีวัดสมรรถนะเบื้องตน แผนกวิศวกรรม 
การประเมินดชันีวัดสมรรถนะเบื้องตน แผนกวิจยัพัฒนา 
การประเมินดชันีวัดสมรรถนะเบื้องตน แผนกสงเสริมคุณภาพ 
การประเมินดชันีวัดสมรรถนะเบื้องตน สวนวางแผนผลติ 

ก-1 
ก-2 
ก-3 
ก-4 
ก-5 
ก-6 
ก-7 
ก-8 
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ตารางที่  ก-1  การประเมินดชันีวัดสมรรถนะเบื้องตน แผนกฉีด 

มาก นอย

การเงิน  ผูบริหาร การสูญเสีย มูลคาสินคากักภายในแผนก (บาท) •

มูลคาเศษผลิต (ขี้ไล+ช้ินงานเสีย) ท่ีขาย (บาท) •

การสงคืนสินคา
% สินคาสงคืนจากลูกคา (มูลคาสินคาสงคืนจากลูกคา / 
ยอดขายรวม) (%) •

มูลคาสินคาสงคืนจากลูกคา (บาท) •

ลูกคา (ภายนอก)
คุณภาพสินคา
สําเร็จรูป

ขอรองเรียนจากลูกคา (คร้ัง) •

ขอรองเรียนของแผนก / ขอรองเรียนท้ังหมด (%) •
สงมอบครบถวน 
ตรงเวลา

จํานวนครั้งท่ีสงไมทันกําหนด (รวมลาชา+เลื่อนสง) (ครั้ง) •
จํานวนครั้งท่ีสงมอบทันกําหนด / จํานวนครั้งท่ีสงมอบ
ท้ังหมด (%) •

ลูกคา (ภายใน)
คุณภาพสินคา
ระหวางการผลิต

จํานวนครั้งท่ีมีการรองเรียนดานคุณภาพสินคาโดยแผนก
ตกแตง (ครั้ง) •

สินคาพรอม
สําหรับตกแตง

จํานวนครั้งท่ีมีการรองเรียนดานสินคาไมเพียงพอตอการ
ผลิตโดยแผนกตกแตง (ครั้ง) •

กระบวนการภายใน คุณภาพวัตถุดิบ
จํานวนครั้งท่ีมีการรองเรียนดานคุณภาพวัตถุดิบตอผูขาย 
(ครั้ง) •

ของเสีย ปริมาณของเสียระหวางกระบวนการผลิต (กก.) •
% ของเสีย (ปริมาณของเสียระหวางกระบวนการผลิต / 
ปริมาณสินคาท่ีผลิตได) (%) •

จํานวนครั้งการเกิดขอบกพรองภายใน (ครั้ง) •

ปจจัยสู
ความสําเร็จ

ดัชนีวัดสมรรถนะ
ความสอดคลองกับ

ลักษณะการดําเนินงานมุมมอง
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ตารางที่  ก-1  การประเมินดชันีวัดสมรรถนะเบื้องตน แผนกฉีด (ตอ) 

มาก นอย
กระบวนการ
ภายใน (ตอ)

สมรรถนะการผลิต
ประสิทธิผลการผลิต (ปริมาณสินคาท่ีได / เปาหมายท่ี
ตองการ) (%) •
ประสิทธิภาพการผลิต (ปริมาณสินคาท่ีได / ปริมาณวัตถุดิบ
ท่ีใช) (%) •
% การใชงานเครื่องจักร (เวลาท่ีใชผลิตจริง / เวลาท่ีมีอยู
ท้ังหมด) (%) •

เวลาปรับตั้ง
เครื่องจักร

เวลาท่ีใชในการเปลี่ยนแบบ (เวลาเฉลี่ยท่ีใชในการเปลี่ยน
แบบผลิตจนกระท้ังเริ่มผลิต) (ช่ัวโมง) •

การสูญเสียวัตถุดิบ ปริมาณการสูญเสียเศษผลิต (ขี้ไล+ช้ินงานเสีย) (กก.) •
ความพรอมของ
แมพิมพ

จํานวนครั้งท่ีแมพิมพไมพรอมสําหรับการผลิต (คร้ัง) •
การเรียนรูและการ
พัฒนา

ความสามารถของ
พนักงาน

จํานวนวันฝกอบรมของพนักงานโดยเฉลี่ย (วัน / คน) •
พนักงานในแผนกที่ผานเกณฑทดสอบ / พนักงานท่ีเขา
อบรมท้ังหมด (% / ครั้งอบรม) •

เทคโนโลยี โครงการการพัฒนาปรับปรุงการผลิต (เรื่อง) •
กิจกรรม 5 ส และ
ขอเสนอแนะ

ขอเสนอแนะท่ีผานเกณฑของแผนก (ขอ) •

คะแนนรวม 5ส (ของกลุม) ในแผนก (คะแนน) •
การนําระบบ
มาตรฐานมาใช

จํานวน CAR ภายในแผนก (ขอ) •

ความปลอดภัย จํานวนครั้งการเกิดอุบัติเหตุภายในแผนก (ครั้ง) •

มุมมอง
ปจจัยสู

ความสําเร็จ
ดัชนีวัดสมรรถนะ

ความสอดคลองกับ
ลักษณะการดําเนินงาน
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ตารางที่  ก-2  การประเมินดชันีวัดสมรรถนะเบื้องตน แผนกเปา 

มาก นอย

การเงิน  ผูบริหาร การสูญเสีย มูลคาสินคากักภายในแผนก (บาท) •

มูลคาขี้ไลท่ีขาย (บาท) •

มูลคาเม็ดบดท่ีขาย (บาท) •

การสงคืนสินคา
% สินคาสงคืนจากลูกคา (มูลคาสินคาสงคืนจากลูกคา / 
ยอดขายรวม) (%) •

มูลคาสินคาสงคืนจากลูกคา (บาท) •

ลูกคา (ภายนอก)
คุณภาพสินคา
สําเร็จรูป

ขอรองเรียนจากลูกคา (คร้ัง) •

ขอรองเรียนของแผนก / ขอรองเรียนท้ังหมด (%) •
สงมอบครบถวน 
ตรงเวลา

จํานวนครั้งท่ีสงไมทันกําหนด (รวมลาชา+เลื่อนสง) (ครั้ง) •
จํานวนครั้งท่ีสงมอบทันกําหนด / จํานวนครั้งท่ีสงมอบ
ท้ังหมด (%) •

ลูกคา (ภายใน)
คุณภาพสินคา
ระหวางการผลิต

จํานวนครั้งท่ีมีการรองเรียนดานคุณภาพสินคาโดยแผนก
พิมพสี ตกแตง (ครั้ง) •

สินคาพรอมพิมพสี
 ตกแตง

จํานวนครั้งท่ีมีการรองเรียนดานสินคาไมเพียงพอตอการ
ผลิตโดยแผนกพิมพสี ตกแตง (คร้ัง) •

กระบวนการภายใน คุณภาพวัตถุดิบ
จํานวนครั้งท่ีมีการรองเรียนดานคุณภาพวัตถุดิบตอผูขาย 
(ครั้ง) •

ของเสีย ปริมาณของเสียระหวางกระบวนการผลิต (กก.) •
% ของเสีย (ปริมาณของเสียระหวางกระบวนการผลิต / 
ปริมาณสินคาท่ีผลิตได) (%) •

จํานวนครั้งการเกิดขอบกพรองภายใน (ครั้ง) •

ปจจัยสู
ความสําเร็จ

ดัชนีวัดสมรรถนะ
ความสอดคลองกับ

ลักษณะการดําเนินงานมุมมอง
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ตารางที่  ก-2  การประเมินดชันีวัดสมรรถนะเบื้องตน แผนกเปา (ตอ) 

มาก นอย
กระบวนการ
ภายใน (ตอ)

สมรรถนะการผลิต
ประสิทธิผลการผลิต (ปริมาณสินคาท่ีได / เปาหมายท่ี
ตองการ) (%) •
ประสิทธิภาพการผลิต (ปริมาณสินคาท่ีได / ปริมาณวัตถุดิบ
ท่ีใช) (%) •
% การใชงานเครื่องจักร (เวลาท่ีใชผลิตจริง / เวลาท่ีมีอยู
ท้ังหมด) (%) •

เวลาปรับตั้ง
เครื่องจักร

เวลาท่ีใชในการเปลี่ยนแบบ (เวลาเฉลี่ยท่ีใชในการเปลี่ยน
แบบผลิตจนกระท้ังเริ่มผลิต) (ช่ัวโมง) •

การสูญเสียวัตถุดิบ ปริมาณการสูญเสียขี้ไล (กก.) •
ปริมาณการสูญเสียขี้ไล (ปริมาณขี้ไล / จํานวนเครื่องจักรท่ี
ผลิตสินคา (กก. / (เครื่องxวัน)) •

ปริมาณการสูญเสียเม็ดบด (กก.) •
ปริมาณการสูญเสียเม็ดบด (ปริมาณขี้ไล / จํานวนเครื่องจักร
ท่ีผลิตสินคา) (กก. / (เครื่องxวัน)) •

การเรียนรูและการ
พัฒนา

ความสามารถของ
พนักงาน

จํานวนวันฝกอบรมของพนักงานโดยเฉลี่ย (วัน / คน) •
พนักงานในแผนกที่ผานเกณฑทดสอบ / พนักงานท่ีเขา
อบรมท้ังหมด (% / ครั้งอบรม) •

เทคโนโลยี โครงการการพัฒนาปรับปรุงการผลิต (เรื่อง) •
กิจกรรม 5 ส และ
ขอเสนอแนะ

ขอเสนอแนะท่ีผานเกณฑของแผนก (ขอ) •

คะแนนรวม 5ส (ของกลุม) ในแผนก (คะแนน) •
การนําระบบ
มาตรฐานมาใช

จํานวน CAR ภายในแผนก (ขอ) •

ความปลอดภัย จํานวนครั้งการเกิดอุบัติเหตุภายในแผนก (ครั้ง) •

มุมมอง
ปจจัยสู

ความสําเร็จ
ดัชนีวัดสมรรถนะ

ความสอดคลองกับ
ลักษณะการดําเนินงาน
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ตารางที่  ก-3  การประเมินดชันีวัดสมรรถนะเบื้องตน แผนกพิมพสี 

มาก นอย

การเงิน  ผูบริหาร การสูญเสีย มูลคาสินคากักภายในแผนก (บาท) •

การสงคืนสินคา
% สินคาสงคืนจากลูกคา (มูลคาสินคาสงคืนจากลูกคา / 
ยอดขายรวม) (%) •

มูลคาสินคาสงคืนจากลูกคา (บาท) •

ลูกคา (ภายนอก)
คุณภาพสินคา
สําเร็จรูป

ขอรองเรียนจากลูกคา (คร้ัง) •

ขอรองเรียนของแผนก / ขอรองเรียนท้ังหมด (%) •
สงมอบครบถวน 
ตรงเวลา

จํานวนครั้งท่ีสงไมทันกําหนด (รวมลาชา+เลื่อนสง) (ครั้ง) •
จํานวนครั้งท่ีสงมอบทันกําหนด / จํานวนครั้งท่ีสงมอบ
ท้ังหมด (%) •

กระบวนการภายใน คุณภาพบล็อคพิมพ จํานวนครั้งท่ีบล็อคพิมพขาด เสีย เม่ือใชผลิตสินคา (ครั้ง) •

ของเสีย ปริมาณของเสียระหวางกระบวนการผลิต (ช้ิน) •
% ของเสีย (ปริมาณของเสียระหวางกระบวนการผลิต / 
ปริมาณสินคาท่ีผลิตได) (%) •

จํานวนครั้งการเกิดขอบกพรองภายใน (ครั้ง) •

สมรรถนะการผลิต
ประสิทธิผลการผลิต (ปริมาณสินคาท่ีได / เปาหมายท่ี
ตองการ) (%) •
ประสิทธิภาพการผลิต (ปริมาณสินคาท่ีได / ปริมาณวัตถุดิบ
ท่ีใช) (%) •
% การใชงานเครื่องจักร (เวลาท่ีใชผลิตจริง / เวลาท่ีมีอยู
ท้ังหมด) (%) •

เวลาปรับตั้ง
เครื่องจักร

เวลาในการปรับต้ังเครื่องจักร (นับต้ังแตติดตั้งอุปกรณใหม
ถึงไดสินคา) (ช่ัวโมง) •

ปจจัยสู
ความสําเร็จ

ดัชนีวัดสมรรถนะ
ความสอดคลองกับ

ลักษณะการดําเนินงานมุมมอง
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ตารางที่  ก-3  การประเมินดชันีวัดสมรรถนะเบื้องตน แผนกพิมพสี (ตอ) 

มาก นอย
การเรียนรูและการ
พัฒนา

ความสามารถของ
พนักงาน

จํานวนวันฝกอบรมของพนักงานโดยเฉลี่ย (วัน / คน) •
พนักงานในแผนกที่ผานเกณฑทดสอบ / พนักงานท่ีเขา
อบรมท้ังหมด (% / ครั้งอบรม) •

เทคโนโลยี โครงการการพัฒนาปรับปรุงการผลิต (เรื่อง) •
กิจกรรม 5 ส และ
ขอเสนอแนะ

ขอเสนอแนะท่ีผานเกณฑของแผนก (ขอ) •

คะแนนรวม 5ส (ของกลุม) ในแผนก (คะแนน) •
การนําระบบ
มาตรฐานมาใช

จํานวน CAR ภายในแผนก (ขอ) •

ความปลอดภัย จํานวนครั้งการเกิดอุบัติเหตุภายในแผนก (ครั้ง) •

มุมมอง
ปจจัยสู

ความสําเร็จ
ดัชนีวัดสมรรถนะ

ความสอดคลองกับ
ลักษณะการดําเนินงาน

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 119

ตารางที่  ก-4  การประเมินดชันีวัดสมรรถนะเบื้องตน แผนกตกแตง 

มาก นอย

การเงิน  ผูบริหาร การสูญเสีย มูลคาสินคากักภายในแผนก (บาท) •

การสงคืนสินคา
% สินคาสงคืนจากลูกคา (มูลคาสินคาสงคืนจากลูกคา / 
ยอดขายรวม) (%) •

มูลคาสินคาสงคืนจากลูกคา (บาท) •

ลูกคา (ภายนอก)
ขอรองเรียนจาก
ลูกคา

ขอรองเรียนจากลูกคา (คร้ัง) •

ขอรองเรียนของแผนก / ขอรองเรียนท้ังหมด (%) •
สงมอบครบถวน 
ตรงเวลา

จํานวนครั้งท่ีสงไมทันกําหนด (รวมลาชา+เลื่อนสง) (ครั้ง) •
จํานวนครั้งท่ีสงมอบทันกําหนด / จํานวนครั้งท่ีสงมอบ
ท้ังหมด (%) •

กระบวนการภายใน ของเสีย ปริมาณของเสียระหวางกระบวนการผลิต (ช้ิน) •
% ของเสีย (ปริมาณของเสียระหวางกระบวนการผลิต / 
ปริมาณสินคาท่ีผลิตได) (%) •

จํานวนครั้งการเกิดขอบกพรองภายใน (ครั้ง) •

สมรรถนะการผลิต
ประสิทธิผลการผลิต (ปริมาณสินคาท่ีได / เปาหมายท่ี
ตองการ) (%) •
ประสิทธิภาพการผลิต (ปริมาณสินคาท่ีได / ปริมาณวัตถุดิบ
ท่ีใช) (%) •
% การใชงานเครื่องจักร (เวลาท่ีใชผลิตจริง / เวลาท่ีมีอยู
ท้ังหมด) (%) •

ปจจัยสู
ความสําเร็จ

ดัชนีวัดสมรรถนะ
ความสอดคลองกับ

ลักษณะการดําเนินงานมุมมอง
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ตารางที่  ก-4  การประเมินดชันีวัดสมรรถนะเบื้องตน แผนกตกแตง (ตอ) 

มาก นอย
การเรียนรูและการ
พัฒนา

ความสามารถของ
พนักงาน

จํานวนวันฝกอบรมของพนักงานโดยเฉลี่ย (วัน / คน) •
พนักงานในแผนกที่ผานเกณฑทดสอบ / พนักงานท่ีเขา
อบรมท้ังหมด (% / ครั้งอบรม) •

เทคโนโลยี โครงการการพัฒนาปรับปรุงการผลิต (เรื่อง) •
กิจกรรม 5 ส และ
ขอเสนอแนะ

ขอเสนอแนะท่ีผานเกณฑของแผนก (ขอ) •

คะแนนรวม 5ส (ของกลุม) ในแผนก (คะแนน) •
การนําระบบ
มาตรฐานมาใช

จํานวน CAR ภายในแผนก (ขอ) •

ความปลอดภัย จํานวนครั้งการเกิดอุบัติเหตุภายในแผนก (ครั้ง) •

มุมมอง
ปจจัยสู

ความสําเร็จ
ดัชนีวัดสมรรถนะ

ความสอดคลองกับ
ลักษณะการดําเนินงาน
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ตารางที่  ก-5  การประเมินดชันีวัดสมรรถนะเบื้องตน แผนกวิศวกรรม 

มาก นอย

การเงิน  ผูบริหาร คาใชจาย คาใชจายในการซอมเครื่องจักร (บาท) •

คาใชจายในการบํารุงรักษาเครื่องจักร (บาท) •

คาใชจายในการซอมและบํารุงรักษาเครื่องจักร (บาท) •
% คาใชจายในการซอมเครื่องจักร (คาใชจายในการซอม
เครื่องจักร / ตนทุนท้ังหมด) (%) •

ลูกคา (ภายใน) คุณภาพเครื่องจักร
จํานวนครั้งการรองเรียนดานคุณภาพเครื่องจักรโดยแผนก
ผลิต (ครั้ง) •

เครื่องจักรพรอม
สําหรับการผลิต

% เครื่องจักรท่ีใชงานได (จํานวนเครื่องจักรท่ีใชงานได / 
จํานวนเครื่องจักรท้ังหมด) (%) •

กระบวนการภายใน
การหยุดของ
เครื่องจักร

อัตราการหยุดของเครื่องจักร (จํานวนคร้ังท่ีเครื่องจักรหยุด /
 จํานวนเครื่องจักรท้ังหมด) (ครั้ง / เคร่ือง) •

เวลาท่ีเครื่องจักรหยุดซอมในทุกกรณี (ช่ัวโมง) •
เวลาท่ีเครื่องจักรหยุดซอมในทุกกรณี (เวลาท่ีเครื่องจักร
หยุดซอมในทุกกรณี / เวลาท่ีเครื่องจักรทํางาน) (%) •

เวลาท่ีเครื่องจักรหยุดบํารุงรักษาตามแผน (ช่ัวโมง / เครื่อง) •
ระยะเวลาการใชงานของเครื่องจักร (ระยะเวลาการใชงาน
นับจากการซอมและบํารุงรักษาครั้งลาสุด) (วัน) •
MTBF (ระยะเวลาในการทํางานของเครื่องจักรและไดผล
ผลิต / จํานวนครั้งการขัดของของเครื่องจักร) (วัน / คร้ัง) •

ความรวดเร็วใน
การซอมเครื่องจักร

เวลานับจากท่ีเครื่องจักรเสียจนสามารถใชงานได (วัน) •
% การซอมไมเสร็จทันกําหนด (จํานวนคร้ังท่ีซอมไมเสร็จ
ทันกําหนด / จํานวนครั้งท่ีซอมท้ังหมด) (%) •

มุมมอง
ปจจัยสู

ความสําเร็จ
ดัชนีวัดสมรรถนะ

ความสอดคลองกับ
ลักษณะการดําเนินงาน
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ตารางที่  ก-5  การประเมินดชันีวัดสมรรถนะเบื้องตน แผนกวิศวกรรม (ตอ) 

มาก นอย
การเรียนรูและการ
พัฒนา

ความสามารถของ
พนักงาน

จํานวนวันฝกอบรมของพนักงานโดยเฉลี่ย (วัน / คน) •
พนักงานในแผนกที่ผานเกณฑทดสอบ / พนักงานท่ีเขา
อบรมท้ังหมด (% / ครั้งอบรม) •

เทคโนโลยี โครงการการพัฒนาปรับปรุงเทคโนโลยี (เรื่อง) •
กิจกรรม 5 ส และ
ขอเสนอแนะ

ขอเสนอแนะท่ีผานเกณฑของแผนก (ขอ) •

คะแนนรวม 5ส (ของกลุม) ในแผนก (คะแนน) •
การนําระบบ
มาตรฐานมาใช

จํานวน CAR ภายในแผนก (ขอ) •

ความปลอดภัย จํานวนครั้งการเกิดอุบัติเหตุภายในแผนก (ครั้ง) •

มุมมอง
ปจจัยสู

ความสําเร็จ
ดัชนีวัดสมรรถนะ

ความสอดคลองกับ
ลักษณะการดําเนินงาน
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ตารางที่  ก-6  การประเมินดชันีวัดสมรรถนะเบื้องตน แผนกวิจยัพัฒนา 

มาก นอย

การเงิน  ผูบริหาร คาใชจาย
คาใชจายในการทดสอบแมพิมพ / จํานวนครั้งทดสอบ 
(บาท/ครั้ง) •

คาใชจายในการซอมแมพิมพ (บาท) •
% คาใชจายในการซอมแมพิมพ (คาใชจายในการซอม
แมพิมพ / ตนทุนท้ังหมด) (%) •

การสงคืนสินคา
% สินคาสงคืนเนื่องจากแมพิมพหรือแบบสินคา (มูลคา
สินคาสงคืนจากลูกคา / ยอดขายรวม) (%) •

มูลคาสินคาสงคืนจากลูกคา (บาท) •

ลูกคา (ภายนอก)
คุณภาพสินคา
สําเร็จรูป

ขอรองเรียนจากลูกคา (คร้ัง) •

ขอรองเรียนของแผนก / ขอรองเรียนท้ังหมด (%) •
สงมอบครบถวน 
ตรงเวลา

จํานวนครั้งท่ีสงไมทันกําหนดเน่ืองจากแมพิมพ (รวมลาชา+
เลื่อนสง) (คร้ัง) •

ความพึงพอใจของ
ลูกคา

ไมพิจารณาหัวขอน้ี เน่ืองจากเปนหนาท่ีความรับผิดชอบ
ของฝายการตลาด - -

ลูกคา (ภายใน)
คุณภาพของ
แมพิมพ

จํานวนครั้งท่ีมีการรองเรียนดานคุณภาพแมพิมพจากแผนก
ผลิต (ครั้ง) •

แมพิมพพรอม
สําหรับการผลิต

% แมพิมพท่ีใชงานได (แมพิมพท่ีใชงานได / แมพิมพ
ท้ังหมด) (%) •

มาตรฐานถูกตอง
และพรอมใชงาน

จํานวนครั้งท่ีสงมาตรฐานไมทันตอการผลิต (ครั้ง) •

กระบวนการภายใน
การออกแบบ 
พัฒนาสินคา

จํานวนแมพิมพท่ีไดรับการอนุมัติ (แมพิมพ) •
ระยะเวลาในการอนุมัติสินคา (ระยะเวลาในการอนุมัติสินคา
 / จํานวนสินคาท่ีอนุมัติท้ังหมด) (วัน/แมพิมพ) •

ปจจัยสู
ความสําเร็จ

ดัชนีวัดสมรรถนะ
ความสอดคลองกับ

ลักษณะการดําเนินงานมุมมอง
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ตารางที่  ก-6  การประเมินดชันีวัดสมรรถนะเบื้องตน แผนกวิจยัพัฒนา (ตอ) 

มาก นอย
กระบวนการ
ภายใน (ตอ)

ความถูกตองของ
แบบสินคา

จํานวนครั้งท่ีออกแบบสินคาผิดและกําหนดมาตรฐานผิด 
(ครั้ง) •

การทดสอบแมพิมพ
อัตราการทดสอบแมพิมพ (จํานวนครั้งทดสอบแมพิมพ / 
จํานวนแมพิมพท่ีทดสอบ) (ครั้ง/แมพิมพ) •

ผูรับจางผลิต
% การสงมอบไมทันกําหนด (จํานวนครั้งท่ีสงมอบไมทัน
กําหนด / จํานวนครั้งสงมอบท้ังหมด) (%) •
จํานวนครั้งท่ีตองแกไขแมพิมพเน่ืองจากผลิตผิตสเปค / 
จํานวนแมพิมพท่ีสั่งผลิต (ครั้ง/แมพิมพ) •

การเสียของแมพิมพ จํานวนครั้งท่ีแมพิมพเสีย (ครั้ง) •
อัตราการซอมแมพิมพ (จํานวนครั้งท่ีซอมแมพิมพ / จํานวน
แมพิมพท้ังหมด) (ครั้ง / แมพิมพ) •

ความรวดเร็วใน
การซอมแมพิมพ

เวลานับจากแมพิมพเสียจนสามารถใชงานได (วัน) •
มาตรฐานสินคา พิจารณาท่ีหัวขอมาตรฐานถูกตองและพรอมใชงานและ

ความถูกตองของแบบสินคา - -
การเรียนรูและการ
พัฒนา

ความสามารถของ
พนักงาน

จํานวนวันฝกอบรมของพนักงานโดยเฉลี่ย (วัน / คน) •
พนักงานในแผนกที่ผานเกณฑทดสอบ / พนักงานท่ีเขา
อบรมท้ังหมด (% / ครั้งอบรม) •

เทคโนโลยี โครงการการพัฒนาปรับปรุง (เรื่อง) •
กิจกรรม 5 ส และ
ขอเสนอแนะ

ขอเสนอแนะท่ีผานเกณฑของแผนก (ขอ) •

คะแนนรวม 5ส (ของกลุม) ในแผนก (คะแนน) •
การนําระบบ
มาตรฐานมาใช

จํานวน CAR ภายในแผนก (ขอ) •

ความปลอดภัย จํานวนครั้งการเกิดอุบัติเหตุภายในแผนก (ครั้ง) •

มุมมอง
ปจจัยสู

ความสําเร็จ
ดัชนีวัดสมรรถนะ

ความสอดคลองกับ
ลักษณะการดําเนินงาน
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ตารางที่  ก-7  การประเมินดชันีวัดสมรรถนะเบื้องตน แผนกสงเสริมคุณภาพ 

มาก นอย

การเงิน  ผูบริหาร คาใชจาย คาใชจายในการตรวจสอบ (บาท) •

คาใชจายในการตรวจสอบ / ตนทุนท้ังหมด (%) •

คาใชจายในการตรวจสอบซ้ําและคัดสินคา (บาท) •

การสงคืนสินคา
% สินคาสงคืนเนื่องจากการตรวจสอบผิดพลาด (มูลคา
สินคาสงคืนจากลูกคา / ยอดขายรวม) (%) •

มูลคาสินคาสงคืนจากลูกคา (บาท) •

ลูกคา (ภายนอก)
คุณภาพสินคา
สําเร็จรูป

ขอรองเรียนจากลูกคา (คร้ัง) •

ขอรองเรียนของแผนก / ขอรองเรียนท้ังหมด (%) •

ลูกคา (ภายใน)
คุณภาพสินคา
ระหวางการผลิต

จํานวนครั้งการรองเรียนดานคุณภาพสินคาโดยแผนกพิมพสี
 ตกแตงเน่ืองจากการตรวจสอบไมพบ (ครั้ง) •

คุณภาพวัตถุดิบ
จํานวนครั้งการรองเรียนดานคุณภาพวัตถุดิบโดยแผนกผลิต
เน่ืองจากการตรวจสอบไมพบ (ครั้ง) •

กระบวนการภายใน
ความถูกตองของ
การตรวจสอบ

จํานวนครั้งท่ีตรวจสอบผิดพลาด (ครั้ง) •

% สินคากักเน่ืองจากความผิดพลาดจากการตรวจสอบ (%) •

การตรวจสอบซ้ํา
จํานวนครั้งท่ีตรวจสอบซ้ํา (ไมรวมตรวจสอบซ้ําประจําวัน) 
(ครั้ง) •

การเรียนรูและการ
พัฒนา

ความสามารถของ
พนักงาน

จํานวนวันฝกอบรมของพนักงานโดยเฉลี่ย (วัน / คน) •
พนักงานในแผนกที่ผานเกณฑทดสอบ / พนักงานท่ีเขา
อบรมท้ังหมด (% / ครั้งอบรม) •

ระบบตรวจสอบ
คุณภาพ

โครงการการพัฒนาปรับปรุงดานการตรวจสอบคุณภาพ 
(เรื่อง) •

มุมมอง
ปจจัยสู

ความสําเร็จ
ดัชนีวัดสมรรถนะ

ความสอดคลองกับ
ลักษณะการดําเนินงาน
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ตารางที่  ก-7  การประเมินดชันีวัดสมรรถนะเบื้องตน แผนกสงเสริมคุณภาพ (ตอ) 

มาก นอย
การเรียนรูและการ
พัฒนา (ตอ)

กิจกรรม 5 ส และ
ขอเสนอแนะ

ขอเสนอแนะท่ีผานเกณฑของแผนก (ขอ) •

คะแนนรวม 5ส (ของกลุม) ในแผนก (คะแนน) •
การนําระบบ
มาตรฐานมาใช

จํานวน CAR ภายในแผนก (ขอ) •

ความปลอดภัย จํานวนครั้งการเกิดอุบัติเหตุภายในแผนก (ครั้ง) •

มุมมอง
ปจจัยสู

ความสําเร็จ
ดัชนีวัดสมรรถนะ

ความสอดคลองกับ
ลักษณะการดําเนินงาน
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ตารางที่  ก-8  การประเมินดชันีวัดสมรรถนะเบื้องตน สวนวางแผนผลติ 

มาก นอย

ลูกคา (ภายนอก)
สงมอบสินคาตรง
เวลา

จํานวนวันท่ีสามารถสงมอบสินคาใหลูกคาไดจริง (เฉพาะ
กรณีสินคาเรงดวน) (วัน) •

ลูกคา (ภายใน)
สินคาพรอมสง
ลูกคา

จํานวนครั้งท่ีผลิตไมทัน (ครั้ง) •

จํานวนครั้งท่ีผลิตไดทัน / จํานวนการสั่งซื้อท้ังหมด (%) •

กระบวนการภายใน
วางแผนผลิต
เหมาะสม

จํานวนครั้งท่ีวางแผนผิด (ครั้ง) •
การเรียนรูและการ
พัฒนา

ความสามารถของ
พนักงาน

จํานวนวันฝกอบรมของพนักงานโดยเฉลี่ย (วัน / คน) •
พนักงานในแผนกที่ผานเกณฑทดสอบ / พนักงานท่ีเขา
อบรมท้ังหมด (% / ครั้งอบรม) •

ระบบการทํางาน โครงการการพัฒนาปรับปรุงดานระบบการทํางาน (เรื่อง) •
กิจกรรม 5 ส และ
ขอเสนอแนะ

ขอเสนอแนะท่ีผานเกณฑของแผนก (ขอ) •

คะแนนรวม 5ส (ของกลุม) ในแผนก (คะแนน) •

ความปลอดภัย จํานวนครั้งการเกิดอุบัติเหตุภายในแผนก (ครั้ง) •

มุมมอง
ปจจัยสู

ความสําเร็จ
ดัชนีวัดสมรรถนะ

ความสอดคลองกับ
ลักษณะการดําเนินงาน

 
 
 
 
 
 
 



    

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก  ข. 
 

คะแนนการคัดเลือกดัชนีวัดสมรรถนะหลัก 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



    

คะแนนการคัดเลือกดัชนีวัดสมรรถนะหลัก 
 
 

ลําดับ รายการ ตารางที่ 
1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
 

สรุปคะแนนการคัดเลือกดัชนีวัดสมรรถนะหลัก แผนกฉดี 
สรุปคะแนนการคัดเลือกดัชนีวัดสมรรถนะหลัก แผนกเปา 
สรุปคะแนนการคัดเลือกดัชนีวัดสมรรถนะหลัก แผนกพิมพสี 
สรุปคะแนนการคัดเลือกดัชนีวัดสมรรถนะหลัก แผนกตกแตง 
สรุปคะแนนการคัดเลือกดัชนีวัดสมรรถนะหลัก แผนกวศิวกรรม 
สรุปคะแนนการคัดเลือกดัชนีวัดสมรรถนะหลัก แผนกวจิัยพัฒนา 
สรุปคะแนนการคัดเลือกดัชนีวดัสมรรถนะหลัก แผนกสงเสริมคุณภาพ 
สรุปคะแนนการคัดเลือกดัชนีวัดสมรรถนะหลัก สวนวางแผนผลิต 

ข-1 
ข-2 
ข-3 
ข-4 
ข-5 
ข-6 
ข-7 
ข-8 
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ตารางที่  ข-1  สรุปคะแนนการคัดเลือกดัชนีวัดสมรรถนะหลัก แผนกฉีด 

ปจจัยสู

ความสําเร็จ คุณภาพ ตรงเวลา
นาเชื่อถือ, 
ซื่อสัตย
จริงใจ

การเงิน/ผูบริหาร การสูญเสีย มูลคาสินคากักภายในแผนก (บาท) เดือน 5 3 4 5 5 5 5 32

มูลคาเศษผลิต (ขี้ไล+ชิ้นงานเสีย) ที่ขาย (บาท) เดือน 4 3 3 5 5 5 5 30

การสงคืนสินคา
% สินคาสงคืนจากลูกคา (มูลคาสินคาสงคืนจากลูกคา / 
ยอดขายรวม) (%)

เดือน 5 4 5 5 5 5 5 34

ลูกคา (ภายนอก)
สงมอบครบถวน 
ตรงเวลา

จํานวนครั้งที่สงไมทันกําหนด (รวมลาชา+เลื่อนสง) (ครั้ง) ไตรมาส 3 5 5 4 4 4 5 30
คุณภาพสินคา
สําเร็จรูป

ขอรองเรียนจากลูกคา (ครั้ง) ไตรมาส 5 4 5 5 4 4 5 32

ลูกคา (ภายใน)
คุณภาพสินคา
ระหวางการผลิต

จํานวนครั้งที่มีการรองเรียนดานคุณภาพสินคาโดยแผนก
ตกแตง (ครั้ง)

ไตรมาส 5 3 3 3 4 4 5 27
สินคาพรอมสําหรับ
ตกแตง

จํานวนครั้งที่มีการรองเรียนดานสินคาไมเพียงพอตอการ
ผลิตโดยแผนกตกแตง (ครั้ง)

ไตรมาส 3 5 3 3 4 4 5 27

รวมคะแนน
นําไป

ปฏิบัติได

จริง

ความ

ชัดเจนของ

ดัชนีวัด

มุมมอง ดัชนีวัดสมรรถนะ

เกณฑการประเมิน

ความถี่
สอดคลองกับนโยบายบริษัทดาน สะทอนถึง

ผลการ

ดําเนินงาน

กอใหเกิด

การพัฒนา

ปรับปรุง

 
 



          

131

ตารางที่  ข-1  สรุปคะแนนการคัดเลือกดัชนีวัดสมรรถนะหลัก แผนกฉีด (ตอ) 

ปจจัยสู

ความสําเร็จ คุณภาพ ตรงเวลา
นาเชื่อถือ, 
ซื่อสัตย
จริงใจ

กระบวนการ
ภายใน

คุณภาพวัตถุดิบ
จํานวนครั้งที่มีการรองเรียนดานคุณภาพวัตถุดิบตอผูขาย 
(ครั้ง)

ไตรมาส 5 2 4 3 5 3 3 25

ของเสีย
% ของเสีย (ปริมาณของเสียระหวางกระบวนการผลิต / 
ปริมาณสินคาที่ผลิตได) (%)

เดือน 5 3 5 5 5 5 5 33

จํานวนครั้งการเกิดขอบกพรองภายใน (ครั้ง) ไตรมาส 5 3 5 5 5 5 5 33

สมรรถนะการผลิต
ประสิทธิผลการผลิต (ปริมาณสินคาที่ได / เปาหมายที่
ตองการ) (%)

เดือน 5 5 3 5 5 5 5 33
% การใชงานเครื่องจักร (เวลาที่ใชผลิตจริง / เวลาที่มีอยู
ทั้งหมด) (%)

เดือน 3 5 3 5 5 5 5 31
เวลาปรับตั้ง
เครื่องจักร

เวลาที่ใชในการเปลี่ยนแบบ (เวลาเฉลี่ยที่ใชในการเปลี่ยน
แบบผลิตจนกระทั้งเริ่มผลิต) (ชั่วโมง)

เดือน 2 5 2 2 3 5 4 23

การสูญเสียวัตถุดิบ ปริมาณการสูญเสียเศษผลิต (ขี้ไล+ชิ้นงานเสีย) (กก.) เดือน 4 2 2 5 5 4 4 26
ความพรอมของ
แมพิมพ

จํานวนครั้งที่แมพิมพไมพรอมสําหรับการผลิต (ครั้ง) เดือน 4 5 4 4 4 3 3 27

กอใหเกิด

การพัฒนา

ปรับปรุง

มุมมอง ดัชนีวัดสมรรถนะ ความถี่

เกณฑการประเมิน

รวมคะแนน
สอดคลองกับนโยบายบริษัทดาน นําไป

ปฏิบัติได

จริง

ความ

ชัดเจนของ

ดัชนีวัด

สะทอนถึง

ผลการ

ดําเนินงาน
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ตารางที่  ข-1  สรุปคะแนนการคัดเลือกดัชนีวัดสมรรถนะหลัก แผนกฉีด (ตอ) 

ปจจัยสู

ความสําเร็จ คุณภาพ ตรงเวลา
นาเชื่อถือ, 
ซื่อสัตย
จริงใจ

การเรียนรูและ
การพัฒนา

ความสามารถของ
พนักงาน

จํานวนวันฝกอบรมของพนักงานโดยเฉลี่ย (วัน / คน) ป 3 1 1 4 4 4 5 22
พนักงานในแผนกที่ผานเกณฑทดสอบ / พนักงานที่เขา
อบรมทั้งหมด (% / ครั้งอบรม)

ป 3 2 1 4 3 3 4 20

เทคโนโลยี โครงการการพัฒนาปรับปรุงการผลิต (เรื่อง) ป 4 4 5 4 5 5 5 32
กิจกรรม 5 ส และ
ขอเสนอแนะ

ขอเสนอแนะที่ผานเกณฑของแผนก (ขอ) เดือน 5 3 4 5 5 5 5 32

คะแนนรวม 5ส (ของกลุม) ในแผนก (คะแนน) เดือน 3 1 1 4 3 3 4 19
การนําระบบ
มาตรฐานมาใช

จํานวน CAR ภายในแผนก (ขอ) ป 4 1 4 3 2 4 4 22

ความปลอดภัย จํานวนครั้งการเกิดอุบัติเหตุภายในแผนก (ครั้ง) ป 3 3 4 5 5 5 5 30

รวมคะแนน
สอดคลองกับนโยบายบริษัทดาน นําไป

ปฏิบัติได

จริง

ความ

ชัดเจนของ

ดัชนีวัด

สะทอนถึง

ผลการ

ดําเนินงาน

กอใหเกิด

การพัฒนา

ปรับปรุง

มุมมอง ดัชนีวัดสมรรถนะ ความถี่

เกณฑการประเมิน
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ตารางที่  ข-2  สรุปคะแนนการคัดเลือกดัชนีวัดสมรรถนะหลัก แผนกเปา 

ปจจัยสู

ความสําเร็จ คุณภาพ ตรงเวลา
นาเชื่อถือ, 
ซื่อสัตย
จริงใจ

การเงิน/ผูบริหาร การสูญเสีย มูลคาสินคากักภายในแผนก (บาท) เดือน 5 3 4 5 5 5 5 32

มูลคาขี้ไลที่ขาย (บาท) เดือน 4 3 3 5 5 5 5 30

มูลคาเม็ดบดที่ขาย (บาท) เดือน 3 2 2 4 4 4 4 23

การสงคืนสินคา
% สินคาสงคืนจากลูกคา (มูลคาสินคาสงคืนจากลูกคา / 
ยอดขายรวม) (%)

เดือน 5 4 5 5 5 5 5 34

ลูกคา (ภายนอก)
คุณภาพสินคา
สําเร็จรูป

ขอรองเรียนจากลูกคา (ครั้ง) ไตรมาส 5 4 5 5 4 4 5 32
สงมอบครบถวน 
ตรงเวลา

จํานวนครั้งที่สงไมทันกําหนด (รวมลาชา+เลื่อนสง) (ครั้ง) ไตรมาส 3 5 4 5 4 4 5 30

ลูกคา (ภายใน)
คุณภาพสินคา
ระหวางการผลิต

จํานวนครั้งที่มีการรองเรียนดานคุณภาพสินคาโดยแผนก
พิมพสี ตกแตง (ครั้ง)

ไตรมาส 5 3 3 4 4 4 5 28
สินคาพรอมพิมพสี
ตกแตง

จํานวนครั้งที่มีการรองเรียนดานสินคาไมเพียงพอตอการ
ผลิตโดยแผนกพิมพสี ตกแตง (ครั้ง)

ไตรมาส 3 5 3 4 4 4 5 28

กอใหเกิด

การพัฒนา

ปรับปรุง

รวมคะแนนมุมมอง ดัชนีวัดสมรรถนะ

เกณฑการประเมิน

ความถี่
ความ

ชัดเจนของ

ดัชนีวัด

นําไป

ปฏิบัติได

จริง

สอดคลองกับนโยบายบริษัทดาน สะทอนถึง

ผลการ

ดําเนินงาน
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ตารางที่  ข-2  สรุปคะแนนการคัดเลือกดัชนีวัดสมรรถนะหลัก แผนกเปา (ตอ) 

ปจจัยสู

ความสําเร็จ คุณภาพ ตรงเวลา
นาเชื่อถือ, 
ซื่อสัตย
จริงใจ

กระบวนการ
ภายใน

คุณภาพวัตถุดิบ
จํานวนครั้งที่มีการรองเรียนดานคุณภาพวัตถุดิบตอผูขาย 
(ครั้ง)

ไตรมาส 4 1 1 4 2 2 2 16

ของเสีย
% ของเสีย (ปริมาณของเสียระหวางกระบวนการผลิต / 
ปริมาณสินคาที่ผลิตได) (%)

เดือน 5 3 3 5 5 5 5 31

จํานวนครั้งการเกิดขอบกพรองภายใน (ครั้ง) ไตรมาส 5 1 3 3 3 3 4 22

สมรรถนะการผลิต
ประสิทธิผลการผลิต (ปริมาณสินคาที่ได / เปาหมายที่
ตองการ) (%)

เดือน 5 4 4 5 5 5 5 33
% การใชงานเครื่องจักร (เวลาที่ใชผลิตจริง / เวลาที่มีอยู
ทั้งหมด) (%)

เดือน 3 3 3 4 3 4 4 24
เวลาปรับตั้ง
เครื่องจักร

เวลาที่ใชในการเปลี่ยนแบบ (เวลาเฉลี่ยที่ใชในการเปลี่ยน
แบบผลิตจนกระทั้งเริ่มผลิต) (ชั่วโมง)

เดือน 1 4 1 2 2 4 3 17

การสูญเสียวัตถุดิบ
ปริมาณการสูญเสียขี้ไล (ปริมาณขี้ไล / จํานวนเครื่องจักรที่
ผลิตสินคา (กก. / (เครื่องxวัน))

เดือน 3 1 2 4 5 5 5 25
ปริมาณการสูญเสียเม็ดบด (ปริมาณขี้ไล / จํานวนเครื่องจักร
ที่ผลิตสินคา) (กก. / (เครื่องxวัน))

เดือน 3 1 2 4 5 5 5 25

รวมคะแนน
สอดคลองกับนโยบายบริษัทดาน นําไป

ปฏิบัติได

จริง

ความ

ชัดเจนของ

ดัชนีวัด

สะทอนถึง

ผลการ

ดําเนินงาน

กอใหเกิด

การพัฒนา

ปรับปรุง

มุมมอง ดัชนีวัดสมรรถนะ ความถี่

เกณฑการประเมิน
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ตารางที่  ข-2  สรุปคะแนนการคัดเลือกดัชนีวัดสมรรถนะหลัก แผนกเปา (ตอ) 

ปจจัยสู

ความสําเร็จ คุณภาพ ตรงเวลา
นาเชื่อถือ, 
ซื่อสัตย
จริงใจ

การเรียนรูและ
การพัฒนา

ความสามารถของ
พนักงาน

จํานวนวันฝกอบรมของพนักงานโดยเฉลี่ย (วัน / คน) ป 3 2 2 4 5 5 4 25
พนักงานในแผนกที่ผานเกณฑทดสอบ / พนักงานที่เขา
อบรมทั้งหมด (% / ครั้งอบรม)

ป 2 1 1 3 2 2 2 13

เทคโนโลยี โครงการการพัฒนาปรับปรุงการผลิต (เรื่อง) ป 4 4 3 4 4 4 5 28
กิจกรรม 5 ส และ
ขอเสนอแนะ

ขอเสนอแนะที่ผานเกณฑของแผนก (ขอ) เดือน 2 2 1 2 3 3 3 16

คะแนนรวม 5ส (ของกลุม) ในแผนก (คะแนน) เดือน 3 1 1 3 2 4 3 17
การนําระบบ
มาตรฐานมาใช

จํานวน CAR ภายในแผนก (ขอ) ป 4 1 4 2 2 3 4 20

ความปลอดภัย จํานวนครั้งการเกิดอุบัติเหตุภายในแผนก (ครั้ง) ป 2 2 3 5 5 4 4 25

มุมมอง ดัชนีวัดสมรรถนะ ความถี่

เกณฑการประเมิน

รวมคะแนน
สอดคลองกับนโยบายบริษัทดาน นําไป

ปฏิบัติได

จริง

ความ

ชัดเจนของ

ดัชนีวัด

สะทอนถึง

ผลการ

ดําเนินงาน

กอใหเกิด

การพัฒนา

ปรับปรุง

 
 



          

136

ตารางที่  ข-3  สรุปคะแนนการคัดเลือกดัชนีวัดสมรรถนะหลัก แผนกพิมพสี 

ปจจัยสู

ความสําเร็จ คุณภาพ ตรงเวลา
นาเชื่อถือ, 
ซื่อสัตย
จริงใจ

การเงิน/ผูบริหาร การสูญเสีย มูลคาสินคากักภายในแผนก (บาท) เดือน 5 3 4 5 4 5 5 31

การสงคืนสินคา
% สินคาสงคืนจากลูกคา (มูลคาสินคาสงคืนจากลูกคา / 
ยอดขายรวม) (%)

เดือน 5 4 5 5 5 5 5 34

ลูกคา (ภายนอก)
คุณภาพสินคา
สําเร็จรูป

ขอรองเรียนจากลูกคา (ครั้ง) ไตรมาส 5 4 5 5 4 4 5 32
สงมอบครบถวน 
ตรงเวลา

จํานวนครั้งที่สงไมทันกําหนด (รวมลาชา+เลื่อนสง) (ครั้ง) ไตรมาส 3 5 4 5 4 4 5 30
กระบวนการ
ภายใน

คุณภาพบล็อคพิมพ จํานวนครั้งที่บล็อคพิมพขาด เสีย เมื่อใชผลิตสินคา (ครั้ง) เดือน 5 2 2 3 3 2 2 19

ของเสีย
% ของเสีย (ปริมาณของเสียระหวางกระบวนการผลิต / 
ปริมาณสินคาที่ผลิตได) (%)

เดือน 5 4 4 5 5 5 5 33

จํานวนครั้งการเกิดขอบกพรองภายใน (ครั้ง) เดือน 5 1 3 3 3 3 4 22

สมรรถนะการผลิต
ประสิทธิผลการผลิต (ปริมาณสินคาที่ได / เปาหมายที่
ตองการ) (%)

เดือน 5 5 4 5 5 5 4 33
เวลาปรับตั้ง
เครื่องจักร

เวลาในการปรับตั้งเครื่องจักร (นับตั้งแตติดตั้งอุปกรณใหม
ถึงไดสินคา) (ชั่วโมง)

เดือน 3 5 3 3 5 5 4 28

รวมคะแนนมุมมอง ดัชนีวัดสมรรถนะ

เกณฑการประเมิน

ความถี่
ความ

ชัดเจนของ

ดัชนีวัด

นําไป

ปฏิบัติได

จริง

สอดคลองกับนโยบายบริษัทดาน สะทอนถึง

ผลการ

ดําเนินงาน

กอใหเกิด

การพัฒนา

ปรับปรุง
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ตารางที่  ข-3  สรุปคะแนนการคัดเลือกดัชนีวัดสมรรถนะหลัก แผนกพิมพสี (ตอ) 

ปจจัยสู

ความสําเร็จ คุณภาพ ตรงเวลา
นาเชื่อถือ, 
ซื่อสัตย
จริงใจ

การเรียนรูและ
การพัฒนา

ความสามารถของ
พนักงาน

จํานวนวันฝกอบรมของพนักงานโดยเฉลี่ย (วัน / คน) ป 2 2 1 4 3 3 3 18
พนักงานในแผนกที่ผานเกณฑทดสอบ / พนักงานที่เขา
อบรมทั้งหมด (% / ครั้งอบรม)

ป 2 2 1 3 3 2 3 16

เทคโนโลยี โครงการการพัฒนาปรับปรุงการผลิต (เรื่อง) ป 3 3 4 4 4 4 4 26
กิจกรรม 5 ส และ
ขอเสนอแนะ

ขอเสนอแนะที่ผานเกณฑของแผนก (ขอ) เดือน 2 2 2 4 4 3 3 20

คะแนนรวม 5ส (ของกลุม) ในแผนก (คะแนน) เดือน 2 2 2 3 2 3 3 17
การนําระบบ
มาตรฐานมาใช

จํานวน CAR ภายในแผนก (ขอ) ป 4 3 3 4 4 3 3 24

ความปลอดภัย จํานวนครั้งการเกิดอุบัติเหตุภายในแผนก (ครั้ง) ป 4 1 1 5 5 4 4 24

มุมมอง ดัชนีวัดสมรรถนะ ความถี่

เกณฑการประเมิน

รวมคะแนน
สอดคลองกับนโยบายบริษัทดาน นําไป

ปฏิบัติได

จริง

ความ

ชัดเจนของ

ดัชนีวัด

สะทอนถึง

ผลการ

ดําเนินงาน

กอใหเกิด

การพัฒนา

ปรับปรุง
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ตารางที่  ข-4  สรุปคะแนนการคัดเลือกดัชนีวัดสมรรถนะหลัก แผนกตกแตง 

ปจจัยสู

ความสําเร็จ คุณภาพ ตรงเวลา
นาเชื่อถือ, 
ซื่อสัตย
จริงใจ

การเงิน/ผูบริหาร การสูญเสีย มูลคาสินคากักภายในแผนก (บาท) เดือน 5 3 4 5 4 5 5 31

การสงคืนสินคา
% สินคาสงคืนจากลูกคา (มูลคาสินคาสงคืนจากลูกคา / 
ยอดขายรวม) (%)

เดือน 5 4 5 5 5 5 5 34

ลูกคา (ภายนอก)
คุณภาพสินคา
สําเร็จรูป

ขอรองเรียนจากลูกคา (ครั้ง) ไตรมาส 5 4 5 5 4 4 5 32
สงมอบครบถวน 
ตรงเวลา

จํานวนครั้งที่สงไมทันกําหนด (รวมลาชา+เลื่อนสง) (ครั้ง) ไตรมาส 3 5 4 5 4 4 5 30
กระบวนการ
ภายใน

ของเสีย
% ของเสีย (ปริมาณของเสียระหวางกระบวนการผลิต / 
ปริมาณสินคาที่ผลิตได) (%)

เดือน 5 4 4 4 5 5 5 32

จํานวนครั้งการเกิดขอบกพรองภายใน (ครั้ง) เดือน 5 1 3 3 3 3 4 22

สมรรถนะการผลิต
ประสิทธิผลการผลิต (ปริมาณสินคาที่ได / เปาหมายที่
ตองการ) (%)

เดือน 5 5 4 5 5 5 4 33

กอใหเกิด

การพัฒนา

ปรับปรุง

รวมคะแนนมุมมอง ดัชนีวัดสมรรถนะ

เกณฑการประเมิน

ความถี่
ความ

ชัดเจนของ

ดัชนีวัด

นําไป

ปฏิบัติได

จริง

สอดคลองกับนโยบายบริษัทดาน สะทอนถึง

ผลการ

ดําเนินงาน
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ตารางที่  ข-4  สรุปคะแนนการคัดเลือกดัชนีวัดสมรรถนะหลัก แผนกตกแตง (ตอ) 

ปจจัยสู

ความสําเร็จ คุณภาพ ตรงเวลา
นาเชื่อถือ, 
ซื่อสัตย
จริงใจ

การเรียนรูและ
การพัฒนา

ความสามารถของ
พนักงาน

จํานวนวันฝกอบรมของพนักงานโดยเฉลี่ย (วัน / คน) ป 2 2 1 4 3 3 3 18
พนักงานในแผนกที่ผานเกณฑทดสอบ / พนักงานที่เขา
อบรมทั้งหมด (% / ครั้งอบรม)

ป 2 2 1 3 3 2 3 16

เทคโนโลยี โครงการการพัฒนาปรับปรุงการผลิต (เรื่อง) ป 3 3 4 4 4 4 4 26
กิจกรรม 5 ส และ
ขอเสนอแนะ

ขอเสนอแนะที่ผานเกณฑของแผนก (ขอ) เดือน 2 2 2 5 5 4 4 24

คะแนนรวม 5ส (ของกลุม) ในแผนก (คะแนน) เดือน 2 2 2 2 2 3 3 16
การนําระบบ
มาตรฐานมาใช

จํานวน CAR ภายในแผนก (ขอ) ป 4 3 3 3 3 3 3 22

ความปลอดภัย จํานวนครั้งการเกิดอุบัติเหตุภายในแผนก (ครั้ง) ป 4 1 1 5 5 4 4 24

มุมมอง ดัชนีวัดสมรรถนะ ความถี่

เกณฑการประเมิน

รวมคะแนน
สอดคลองกับนโยบายบริษัทดาน นําไป

ปฏิบัติได

จริง

ความ

ชัดเจนของ

ดัชนีวัด

สะทอนถึง

ผลการ

ดําเนินงาน

กอใหเกิด

การพัฒนา

ปรับปรุง
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ตารางที่  ข-5  สรุปคะแนนการคัดเลือกดัชนีวัดสมรรถนะหลัก แผนกวิศวกรรม 

ปจจัยสู

ความสําเร็จ คุณภาพ ตรงเวลา
นาเชื่อถือ, 
ซื่อสัตย
จริงใจ

การเงิน/ผูบริหาร คาใชจาย คาใชจายในการซอมเครื่องจักร (บาท) ไตรมาส 3 4 4 3 4 4 4 26

คาใชจายในการบํารุงรักษาเครื่องจักร (บาท) ไตรมาส 3 4 4 3 4 4 4 26
% คาใชจายในการซอมเครื่องจักร (คาใชจายในการซอม
เครื่องจักร / ตนทุนทั้งหมด) (%)

ป 3 4 4 3 4 5 5 28

ลูกคา (ภายใน) คุณภาพเครื่องจักร
จํานวนครั้งการรองเรียนดานคุณภาพเครื่องจักรโดยแผนกผลิต
 (ครั้ง)

ไตรมาส 5 4 4 4 4 5 5 31
เครื่องจักรพรอม
สําหรับการผลิต

% เครื่องจักรที่ใชงานได (จํานวนเครื่องจักรที่ใชงานได / 
จํานวนเครื่องจักรทั้งหมด) (%)

ไตรมาส 5 4 4 5 4 5 4 31
กระบวนการ
ภายใน

การหยุดของ
เครื่องจักร

อัตราการหยุดของเครื่องจักร (จํานวนครั้งที่เครื่องจักรหยุด / 
จํานวนเครื่องจักรทั้งหมด) (ครั้ง / เครื่อง)

ไตรมาส 5 4 4 5 4 4 5 31
เวลาที่เครื่องจักรหยุดซอมในทุกกรณี (เวลาที่เครื่องจักรหยุด
ซอมในทุกกรณี / เวลาที่เครื่องจักรทํางาน) (%)

ไตรมาส 4 5 5 5 4 5 5 33

เวลาที่เครื่องจักรหยุดบํารุงรักษาตามแผน (ชั่วโมง/เครื่อง) ไตรมาส 4 5 5 5 4 5 5 33

กอใหเกิด

การพัฒนา

ปรับปรุง

รวมคะแนนมุมมอง ดัชนีวัดสมรรถนะ

เกณฑการประเมิน

ความถี่
ความ

ชัดเจนของ

ดัชนีวัด

นําไป

ปฏิบัติได

จริง

สอดคลองกับนโยบายบริษัทดาน สะทอนถึง

ผลการ

ดําเนินงาน
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ตารางที่  ข-5  สรุปคะแนนการคัดเลือกดัชนีวัดสมรรถนะหลัก แผนกวิศวกรรม (ตอ) 

ปจจัยสู

ความสําเร็จ คุณภาพ ตรงเวลา
นาเชื่อถือ, 
ซื่อสัตย
จริงใจ

กระบวนการ
ภายใน (ตอ)

ความรวดเร็วในการ
ซอมเครื่องจักร

เวลานับจากที่เครื่องจักรเสียจนสามารถใชงานได (วัน) ไตรมาส 2 4 2 3 1 2 2 16
% การซอมไมเสร็จทันกําหนด (จํานวนครั้งที่ซอมไมเสร็จทัน
กําหนด / จํานวนครั้งที่ซอมทั้งหมด) (%)

เดือน 1 3 1 3 2 3 3 16
การเรียนรูและ
การพัฒนา

ความสามารถของ
พนักงาน

จํานวนวันฝกอบรมของพนักงานโดยเฉลี่ย (วัน / คน) ป 3 1 3 4 5 5 5 26
พนักงานในแผนกที่ผานเกณฑทดสอบ / พนักงานที่เขาอบรม
ทั้งหมด (% / ครั้งอบรม)

ป 3 1 1 4 3 3 3 18

เทคโนโลยี โครงการการพัฒนาปรับปรุงเทคโนโลยี (เรื่อง) ป 3 3 3 3 3 3 4 22
กิจกรรม 5 ส และ
ขอเสนอแนะ

ขอเสนอแนะที่ผานเกณฑของแผนก (ขอ) เดือน 2 2 2 5 5 4 4 24

คะแนนรวม 5ส (ของกลุม) ในแผนก (คะแนน) เดือน 2 1 1 4 4 4 4 20
การนําระบบ
มาตรฐานมาใช

จํานวน CAR ภายในแผนก (ขอ) ป 3 3 3 3 3 2 2 19

ความปลอดภัย จํานวนครั้งการเกิดอุบัติเหตุภายในแผนก (ครั้ง) ป 2 2 2 4 4 4 4 22

มุมมอง ดัชนีวัดสมรรถนะ ความถี่

เกณฑการประเมิน

รวมคะแนน
สอดคลองกับนโยบายบริษัทดาน นําไป

ปฏิบัติได

จริง

ความ

ชัดเจนของ

ดัชนีวัด

สะทอนถึง

ผลการ

ดําเนินงาน

กอใหเกิด

การพัฒนา

ปรับปรุง
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ตารางที่  ข-6  สรุปคะแนนการคัดเลือกดัชนีวัดสมรรถนะหลัก แผนกวิจัยพัฒนา 

ปจจัยสู

ความสําเร็จ คุณภาพ ตรงเวลา
นาเชื่อถือ, 
ซื่อสัตย
จริงใจ

การเงิน/ผูบริหาร คาใชจาย
คาใชจายในการทดสอบแมพิมพ / จํานวนครั้งทดสอบ 
(บาท/ครั้ง)

ป 3 3 3 3 3 3 3 21

คาใชจายในการซอมแมพิมพ (บาท) ป 3 4 4 3 4 4 4 26
% คาใชจายในการซอมแมพิมพ (คาใชจายในการซอม
แมพิมพ / ตนทุนทั้งหมด) (%)

ป 3 4 4 3 4 5 5 28

การสงคืนสินคา
% สินคาสงคืนเนื่องจากแมพิมพหรือแบบสินคา (มูลคา
สินคาสงคืนจากลูกคา / ยอดขายรวม) (%)

เดือน 5 4 5 5 5 5 5 34

ลูกคา (ภายนอก)
คุณภาพสินคา
สําเร็จรูป

ขอรองเรียนจากลูกคา (ครั้ง) ไตรมาส 5 4 5 5 4 4 5 32

สงมอบตรงเวลา
จํานวนครั้งที่สงไมทันกําหนดเนื่องจากแมพิมพ (รวมลาชา+
เลื่อนสง) (ครั้ง)

ไตรมาส 3 5 5 4 4 4 5 30

ลูกคา (ภายใน) คุณภาพของแมพิมพ
จํานวนครั้งที่มีการรองเรียนดานคุณภาพแมพิมพจากแผนก
ผลิต (ครั้ง)

ไตรมาส 5 3 3 4 4 4 5 28
แมพิมพพรอม
สําหรับการผลิต

% แมพิมพที่ใชงานได (แมพิมพที่ใชงานได / แมพิมพ
ทั้งหมด) (%)

ไตรมาส 5 4 3 4 4 4 4 28
มาตรฐานถูกตอง
และพรอมใชงาน

จํานวนครั้งที่สงมาตรฐานไมทันตอการผลิต (ครั้ง) ไตรมาส 4 4 2 4 4 3 3 24

กอใหเกิด

การพัฒนา

ปรับปรุง

รวมคะแนนมุมมอง ดัชนีวัดสมรรถนะ

เกณฑการประเมิน

ความถี่
ความ

ชัดเจนของ

ดัชนีวัด

นําไป

ปฏิบัติได

จริง

สอดคลองกับนโยบายบริษัทดาน สะทอนถึง

ผลการ

ดําเนินงาน
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ตารางที่  ข-6  สรุปคะแนนการคัดเลือกดัชนีวัดสมรรถนะหลัก แผนกวิจัยพัฒนา (ตอ) 

ปจจัยสู

ความสําเร็จ คุณภาพ ตรงเวลา
นาเชื่อถือ, 
ซื่อสัตย
จริงใจ

กระบวนการ
ภายใน

การออกแบบ 
พัฒนาสินคา

ระยะเวลาในการอนุมัติสินคา (ระยะเวลาในการอนุมัติสินคา
 / จํานวนสินคาที่อนุมัติทั้งหมด) (วัน / แมพิมพ)

ไตรมาส 4 5 5 5 5 4 4 32
ความถูกตองของ
แบบสินคา

จํานวนครั้งที่ออกแบบสินคาผิดและกําหนดมาตรฐานผิด 
(ครั้ง)

ไตรมาส 3 1 4 2 2 3 2 17

การทดสอบแมพิมพ
อัตราการทดสอบแมพิมพ (จํานวนครั้งทดสอบแมพิมพ / 
จํานวนแมพิมพที่ทดสอบ) (ครั้ง/แมพิมพ)

ไตรมาส 5 4 5 5 5 5 4 33

ผูรับจางผลิต
% การสงมอบไมทันกําหนด (จํานวนครั้งที่สงมอบไมทัน
กําหนด / จํานวนครั้งสงมอบทั้งหมด) (%)

ป 1 3 3 3 4 1 2 17
จํานวนครั้งที่ตองแกไขแมพิมพเนื่องจากผลิตผิตสเปค / 
จํานวนแมพิมพที่สั่งผลิต (ครั้ง/แมพิมพ)

ป 3 1 3 3 2 3 3 18

การเสียของแมพิมพ
อัตราการซอมแมพิมพ (จํานวนครั้งที่ซอมแมพิมพ / จํานวน
แมพิมพทั้งหมด) (ครั้ง / แมพิมพ)

ป 4 1 4 4 4 4 4 25
ความรวดเร็วในการ
ซอมแมพิมพ

เวลานับจากแมพิมพเสียจนสามารถใชงานได (วัน) เดือน 3 3 3 3 1 3 2 18

รวมคะแนน
สอดคลองกับนโยบายบริษัทดาน นําไป

ปฏิบัติได

จริง

ความ

ชัดเจนของ

ดัชนีวัด

สะทอนถึง

ผลการ

ดําเนินงาน

กอใหเกิด

การพัฒนา

ปรับปรุง

มุมมอง ดัชนีวัดสมรรถนะ ความถี่

เกณฑการประเมิน
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ตารางที่  ข-6  สรุปคะแนนการคัดเลือกดัชนีวัดสมรรถนะหลัก แผนกวิจัยพัฒนา (ตอ) 

ปจจัยสู

ความสําเร็จ คุณภาพ ตรงเวลา
นาเชื่อถือ, 
ซื่อสัตย
จริงใจ

การเรียนรูและ
การพัฒนา

ความสามารถของ
พนักงาน

จํานวนวันฝกอบรมของพนักงานโดยเฉลี่ย (วัน / คน) ป 3 1 1 4 4 3 4 20
พนักงานในแผนกที่ผานเกณฑทดสอบ / พนักงานที่เขา
อบรมทั้งหมด (% / ครั้งอบรม)

ป 3 1 1 2 2 1 1 11

เทคโนโลยี โครงการการพัฒนาปรับปรุง (เรื่อง) ป 4 3 4 3 3 3 4 24
กิจกรรม 5 ส และ
ขอเสนอแนะ

ขอเสนอแนะที่ผานเกณฑของแผนก (ขอ) เดือน 4 1 5 4 4 4 4 26

คะแนนรวม 5ส (ของกลุม) ในแผนก (คะแนน) เดือน 4 1 1 5 3 4 4 22
การนําระบบ
มาตรฐานมาใช

จํานวน CAR ภายในแผนก (ขอ) ป 5 2 5 4 4 5 4 29

ความปลอดภัย จํานวนครั้งการเกิดอุบัติเหตุภายในแผนก (ครั้ง) ป 4 1 4 4 4 4 4 25

มุมมอง ดัชนีวัดสมรรถนะ ความถี่

เกณฑการประเมิน

รวมคะแนน
สอดคลองกับนโยบายบริษัทดาน นําไป

ปฏิบัติได

จริง

ความ

ชัดเจนของ

ดัชนีวัด

สะทอนถึง

ผลการ

ดําเนินงาน

กอใหเกิด

การพัฒนา

ปรับปรุง
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ตารางที่  ข-7  สรุปคะแนนการคัดเลือกดัชนีวัดสมรรถนะหลัก แผนกสงเสริมคุณภาพ 

ปจจัยสู

ความสําเร็จ คุณภาพ ตรงเวลา
นาเชื่อถือ, 
ซื่อสัตย
จริงใจ

การเงิน/ผูบริหาร คาใชจาย คาใชจายในการตรวจสอบ (บาท) ป 3 3 2 3 2 2 3 18

คาใชจายในการตรวจสอบซ้ําและคัดสินคา (บาท) ป 5 4 3 5 4 5 5 31

การสงคืนสินคา
% สินคาสงคืนเนื่องจากการตรวจสอบผิดพลาด (มูลคา
สินคาสงคืนจากลูกคา / ยอดขายรวม) (%)

เดือน 5 4 5 5 5 5 5 34

ลูกคา (ภายนอก)
คุณภาพสินคา
สําเร็จรูป

ขอรองเรียนจากลูกคา (ครั้ง) ไตรมาส 5 4 5 5 4 4 5 32

ลูกคา (ภายใน)
คุณภาพสินคา
ระหวางการผลิต

จํานวนครั้งการรองเรียนดานคุณภาพสินคาโดยแผนกพิมพสี
 ตกแตงเนื่องจากการตรวจสอบไมพบ (ครั้ง)

ไตรมาส 5 3 4 4 4 4 5 29

คุณภาพวัตถุดิบ
จํานวนครั้งการรองเรียนดานคุณภาพวัตถุดิบโดยแผนกผลิต
เนื่องจากการตรวจสอบไมพบ (ครั้ง)

ไตรมาส 5 3 4 4 4 4 5 29
กระบวนการ
ภายใน

ความถูกตองของ
การตรวจสอบ

จํานวนครั้งที่ตรวจสอบผิดพลาด (ครั้ง) เดือน 5 3 4 5 4 4 5 30

การตรวจสอบซ้ํา
จํานวนครั้งที่ตรวจสอบซ้ํา (ไมรวมตรวจสอบซ้ําประจําวัน) 
(ครั้ง)

เดือน 4 1 1 3 2 1 2 14

กอใหเกิด

การพัฒนา

ปรับปรุง

รวมคะแนนมุมมอง ดัชนีวัดสมรรถนะ

เกณฑการประเมิน

ความถี่
ความ

ชัดเจนของ

ดัชนีวัด

นําไป

ปฏิบัติได

จริง

สอดคลองกับนโยบายบริษัทดาน สะทอนถึง

ผลการ

ดําเนินงาน
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ตารางที่  ข-7  สรุปคะแนนการคัดเลือกดัชนีวัดสมรรถนะหลัก แผนกสงเสริมคุณภาพ (ตอ) 

ปจจัยสู

ความสําเร็จ คุณภาพ ตรงเวลา
นาเชื่อถือ, 
ซื่อสัตย
จริงใจ

การเรียนรูและ
การพัฒนา

ความสามารถของ
พนักงาน

จํานวนวันฝกอบรมของพนักงานโดยเฉลี่ย (วัน / คน) ป 3 1 2 2 2 3 3 16
พนักงานในแผนกที่ผานเกณฑทดสอบ / พนักงานที่เขา
อบรมทั้งหมด (% / ครั้งอบรม)

ป 3 1 2 3 2 2 2 15
ระบบตรวจสอบ
คุณภาพ

โครงการการพัฒนาปรับปรุงดานการตรวจสอบคุณภาพ 
(เรื่อง)

ป 5 2 3 4 4 3 4 25
กิจกรรม 5 ส และ
ขอเสนอแนะ

ขอเสนอแนะที่ผานเกณฑของแผนก (ขอ) เดือน 3 1 2 5 4 3 4 22
การนําระบบ
มาตรฐานมาใช

จํานวน CAR ภายในแผนก (ขอ) ป 3 1 3 3 3 3 4 20

ความปลอดภัย จํานวนครั้งการเกิดอุบัติเหตุภายในแผนก (ครั้ง) ป 1 1 2 4 4 2 2 16

มุมมอง ดัชนีวัดสมรรถนะ ความถี่

เกณฑการประเมิน

รวมคะแนน
สอดคลองกับนโยบายบริษัทดาน นําไป

ปฏิบัติได

จริง

ความ

ชัดเจนของ

ดัชนีวัด

สะทอนถึง

ผลการ

ดําเนินงาน

กอใหเกิด

การพัฒนา

ปรับปรุง
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ตารางที่  ข-8  สรุปคะแนนการคัดเลือกดัชนีวัดสมรรถนะหลัก สวนวางแผนผลิต 

ปจจัยสู

ความสําเร็จ คุณภาพ ตรงเวลา
นาเชื่อถือ, 
ซื่อสัตย
จริงใจ

ลูกคา (ภายนอก)
สงมอบสินคาตรง
เวลา

จํานวนวันที่สามารถสงมอบสินคาใหลูกคาไดจริง (เฉพาะ
กรณีสินคาเรงดวน) (วัน)

เดือน 3 5 5 5 4 5 5 32

ลูกคา (ภายใน) สินคาพรอมสงลูกคา จํานวนครั้งที่ผลิตไมทัน (ครั้ง) เดือน 4 5 5 5 3 3 3 28
กระบวนการ
ภายใน

วางแผนผลิต
เหมาะสม

จํานวนครั้งที่วางแผนผิด (ครั้ง) ไตรมาส 4 5 5 5 5 5 4 33
การเรียนรูและ
การพัฒนา

ความสามารถของ
พนักงาน

จํานวนวันฝกอบรมของพนักงานโดยเฉลี่ย (วัน / คน) ป 2 1 2 3 3 2 3 16
พนักงานในแผนกที่ผานเกณฑทดสอบ / พนักงานที่เขา
อบรมทั้งหมด (% / ครั้งอบรม)

ป 2 1 1 2 2 2 2 12

ระบบการทํางาน โครงการการพัฒนาปรับปรุงดานระบบการทํางาน (เรื่อง) ป 1 2 2 2 1 2 2 12
กิจกรรม 5 ส และ
ขอเสนอแนะ

ขอเสนอแนะที่ผานเกณฑของแผนก (ขอ) เดือน 2 1 2 3 3 2 4 17

ความปลอดภัย จํานวนครั้งการเกิดอุบัติเหตุภายในแผนก (ครั้ง) ป 1 1 2 3 3 1 1 12

สอดคลองกับนโยบายบริษัทดาน สะทอนถึง

ผลการ

ดําเนินงาน

กอใหเกิด

การพัฒนา

ปรับปรุง

รวมคะแนนมุมมอง ดัชนีวัดสมรรถนะ

เกณฑการประเมิน

ความถี่
ความ

ชัดเจนของ

ดัชนีวัด

นําไป

ปฏิบัติได

จริง

 



 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก  ค. 
 

ระบบเอกสารของแตละแผนก 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

ระบบเอกสารของแตละแผนก 
 
 

ลําดับ รายการ ตารางที่ 
1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 

ระบบเอกสารแผนกฉีด 
ระบบเอกสารแผนกเปา 
ระบบเอกสารแผนกพิมพสี 
ระบบเอกสารแผนกตกแตง 
ระบบเอกสารแผนกวิศวกรรม 
ระบบเอกสารแผนกวิจัยพัฒนา 
ระบบเอกสารแผนกสงเสริมคุณภาพ 
ระบบเอกสารสวนวางแผนผลิต 

ค-1 
ค-2 
ค-3 
ค-4 
ค-5 
ค-6 
ค-7 
ค-8 
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150

ตารางที่  ค-1  ระบบเอกสารแผนกฉีด 
ลําดับ ดัชนีวดัสมรรถนะหลัก ระบบเอกสาร รายงานผล 

1 มูลคาสินคากัก 
ภายในแผนก 

(บาท) 

 
 

  

  ที่มา : รายงานสินคากักภายใน*  รายงานผลดัชนีวัดสมรรถนะหลัก** 
  ผูรับผิดชอบ : แผนกสงเสริมคุณภาพ   

2 % สินคาสงคืน 
จากลูกคา 

(%) 

 
 
 

  

  ที่มา : รายงานยอดขายประจาํเดือน  รายงานผลดัชนีวัดสมรรถนะหลัก** 
  ผูรับผิดชอบ : แผนกบริหารงานขาย   

     

  ที่มา : รายงานสินคา Reject*   
  ผูรับผิดชอบ : แผนกสงเสริมคุณภาพ   
หมายเหตุ :  * หมายถึง แบบฟอรมที่แกไขปรับปรุงจากแบบฟอรมเดมิ 
  ** หมายถึง แบบฟอรมที่จัดทําใหม 
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ตารางที่  ค-1  ระบบเอกสารแผนกฉีด (ตอ) 
ลําดับ ดัชนีวดัสมรรถนะหลัก ระบบเอกสาร รายงานผล 

3 จํานวนครั้งที่สง 
ไมทันกําหนด 

(ครั้ง) 

 
 
 

  

  ที่มา : รายงานผลการสงมอบ* ที่มา : สรุปผลการสงมอบ** รายงานผลดัชนีวัดสมรรถนะหลัก** 
  ผูรับผิดชอบ : แผนกบริหารงานขาย ผูรับผิดชอบ : แผนกบริหารงานขาย  

4 ขอรองเรียนจากลูกคา 
(ครั้ง) 

 
 
 

  

  ที่มา : บันทึกขอรองเรียนจากลูกคา ที่มา : สรุปขอรองเรียนและขอบกพรอง* รายงานผลดัชนีวัดสมรรถนะหลัก** 
  ผูรับผิดชอบ : แผนกบริหารงานขาย ผูรับผิดชอบ : กรรมการ ISO  

5 % ของเสีย 
(%) 

 
 
 

  

  ที่มา : รายงานการผลิตประจําวัน ที่มา : รายงานการผลิตประจําสัปดาห รายงานผลดัชนีวัดสมรรถนะหลัก** 
  ผูรับผิดชอบ : แผนกฉีด ผูรับผิดชอบ : แผนกฉีด  
หมายเหตุ :  * หมายถึง แบบฟอรมที่แกไขปรับปรุงจากแบบฟอรมเดมิ 
  ** หมายถึง แบบฟอรมที่จัดทําใหม 
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ตารางที่  ค-1  ระบบเอกสารแผนกฉีด (ตอ) 
ลําดับ ดัชนีวดัสมรรถนะหลัก ระบบเอกสาร รายงานผล 

6 จํานวนครั้งการเกิด 
ขอบกพรองภายใน  

(ครั้ง) 

 
 
 

  

  ที่มา : บันทึกขอบกพรอง ที่มา : สรุปขอรองเรียนและขอบกพรอง* รายงานผลดัชนีวัดสมรรถนะหลัก** 
  ผูรับผิดชอบ : สงเสริมคุณภาพ ผูรับผิดชอบ : กรรมการ ISO  

7 ประสิทธิผลการผลิต 
(%) 

 
 
 

  

  ที่มา : รายงานการผลิตประจําวัน ที่มา : รายงานการผลิตประจําสัปดาห รายงานผลดัชนีวัดสมรรถนะหลัก** 
  ผูรับผิดชอบ : แผนกฉีด ผูรับผิดชอบ : แผนกฉีด  

8 % การใชงานเครื่องจักร 
(%) 

 
 
 

  

  ที่มา : รายงานการผลิตประจําวัน ที่มา : รายงานการผลิตประจําสัปดาห รายงานผลดัชนีวัดสมรรถนะหลัก** 
  ผูรับผิดชอบ : แผนกฉีด ผูรับผิดชอบ : แผนกฉีด  
หมายเหตุ :  * หมายถึง แบบฟอรมที่แกไขปรับปรุงจากแบบฟอรมเดมิ 
  ** หมายถึง แบบฟอรมที่จัดทําใหม 
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ตารางที่  ค-1  ระบบเอกสารแผนกฉีด (ตอ) 
ลําดับ ดัชนีวดัสมรรถนะหลัก ระบบเอกสาร รายงานผล 

9 โครงการการพัฒนา 
ปรับปรุงการผลิต 

(เรื่อง) 

   
 
 

    รายงานผลดัชนีวัดสมรรถนะหลัก** 
     

10 ขอเสนอแนะที่ 
ผานเกณฑของแผนก 

(ขอ) 

 
 
 

  

  ที่มา : สรุปผลขอเสนอแนะที่ผานเกณฑ  รายงานผลดัชนีวัดสมรรถนะหลัก** 
  ผูรับผิดชอบ : กรรมการขอเสนอแนะ   

11 จํานวนครั้งการเกิด 
อุบัติเหตุภายในแผนก 

(ครั้ง) 

 
 
 

  

  ที่มา : บันทึกการเกิดอุบัติเหตุ  รายงานผลดัชนีวัดสมรรถนะหลัก** 
  ผูรับผิดชอบ : กรรมการความปลอดภัย   
หมายเหตุ :  * หมายถึง แบบฟอรมที่แกไขปรับปรุงจากแบบฟอรมเดมิ 
  ** หมายถึง แบบฟอรมที่จัดทําใหม 
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ตารางที่  ค-2  ระบบเอกสารแผนกเปา 
ลําดับ ดัชนีวดัสมรรถนะหลัก ระบบเอกสาร รายงานผล 

1 มูลคาสินคากัก 
ภายในแผนก 

(บาท) 

 
 
 

  

  ที่มา : รายงานสินคากักภายใน*  รายงานผลดัชนีวัดสมรรถนะหลัก** 
  ผูรับผิดชอบ : แผนกสงเสริมคุณภาพ   

2 % สินคาสงคืน 
จากลูกคา 

(%) 

 
 
 

  

  ที่มา : รายงานยอดขายประจาํเดือน  รายงานผลดัชนีวัดสมรรถนะหลัก** 
  ผูรับผิดชอบ : แผนกบริหารงานขาย   

     

  ที่มา : รายงานสินคา Reject*   
  ผูรับผิดชอบ : แผนกสงเสริมคุณภาพ   
หมายเหตุ :  * หมายถึง แบบฟอรมที่แกไขปรับปรุงจากแบบฟอรมเดมิ 
  ** หมายถึง แบบฟอรมที่จัดทําใหม 
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ตารางที่  ค-2  ระบบเอกสารแผนกเปา (ตอ) 
ลําดับ ดัชนีวดัสมรรถนะหลัก ระบบเอกสาร รายงานผล 

3 จํานวนครั้งที่สง 
ไมทันกําหนด 

(ครั้ง) 

 
 
 

  

  ที่มา : รายงานผลการสงมอบ* ที่มา : สรุปผลการสงมอบ** รายงานผลดัชนีวัดสมรรถนะหลัก** 
  ผูรับผิดชอบ : แผนกบริหารงานขาย ผูรับผิดชอบ : แผนกบริหารงานขาย  

4 ขอรองเรียนจากลูกคา 
(ครั้ง) 

 
 
 

  

  ที่มา : บันทึกขอรองเรียนจากลูกคา ที่มา : สรุปขอรองเรียนและขอบกพรอง* รายงานผลดัชนีวัดสมรรถนะหลัก** 
  ผูรับผิดชอบ : แผนกบริหารงานขาย ผูรับผิดชอบ : กรรมการ ISO  

5 % ของเสีย 
(%) 

 
 
 

  

  ที่มา : รายงานของเสียประจาํวัน* ที่มา : รายงานการผลิตประจําสัปดาห* รายงานผลดัชนีวัดสมรรถนะหลัก** 
  ผูรับผิดชอบ : แผนกเปา ผูรับผิดชอบ : แผนกเปา  
หมายเหตุ :  * หมายถึง แบบฟอรมที่แกไขปรับปรุงจากแบบฟอรมเดมิ 
  ** หมายถึง แบบฟอรมที่จัดทําใหม 
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ตารางที่  ค-2  ระบบเอกสารแผนกเปา (ตอ) 
ลําดับ ดัชนีวดัสมรรถนะหลัก ระบบเอกสาร รายงานผล 

6 ประสิทธิผลการผลิต 
(%) 

 
 
 

  

  ที่มา : รายงานการผลิตประจําวัน ที่มา : รายงานการผลิตประจําสัปดาห* รายงานผลดัชนีวัดสมรรถนะหลัก** 
  ผูรับผิดชอบ : แผนกเปา ผูรับผิดชอบ : แผนกเปา  

7 ปริมาณการสูญเสียขี้ไล 
(กก. / (เครื่องxวัน)) 

 
 
 

  

  ที่มา : รายงานเศษขี้ไลประจาํวัน* ที่มา : สรุปการสูญเสียขี้ไลและเม็ดบด* รายงานผลดัชนีวัดสมรรถนะหลัก** 
  ผูรับผิดชอบ : แผนกเปา ผูรับผิดชอบ : แผนกเปา  

8 ปริมาณการ 
สูญเสียเม็ดบด 

(กก. / (เครื่องxวัน)) 

 
 
 

  

  ที่มา : รายงานการขายเศษ ที่มา : สรุปการสูญเสียขี้ไลและเม็ดบด* รายงานผลดัชนีวัดสมรรถนะหลัก** 
  ผูรับผิดชอบ : แผนกจดัซื้อ ผูรับผิดชอบ : แผนกเปา  
หมายเหตุ :  * หมายถึง แบบฟอรมที่แกไขปรับปรุงจากแบบฟอรมเดมิ 
  ** หมายถึง แบบฟอรมที่จัดทําใหม 
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ตารางที่  ค-2  ระบบเอกสารแผนกเปา (ตอ) 
ลําดับ ดัชนีวดัสมรรถนะหลัก ระบบเอกสาร รายงานผล 

9 โครงการการพัฒนา 
ปรับปรุงการผลิต 

(เรื่อง) 

   
 
 

    รายงานผลดัชนีวัดสมรรถนะหลัก** 
     

10 จํานวนวนัฝกอบรม 
ของพนักงานโดยเฉลี่ย 

(วัน / คน) 

 
 
 

  

  ที่มา : บันทึกการอบรมสัมมนา ที่มา : บันทึกจาํนวนวันฝกอบรมพนักงาน** รายงานผลดัชนีวัดสมรรถนะหลัก** 
  ผูรับผิดชอบ : แผนกบริหารงานบุคคล ผูรับผิดชอบ : แผนกเปา  

11 จํานวนครั้งการเกิด 
อุบัติเหตุภายในแผนก 

(ครั้ง) 

 
 
 

  

  ที่มา : บันทึกการเกิดอุบัติเหตุ  รายงานผลดัชนีวัดสมรรถนะหลัก** 
  ผูรับผิดชอบ : กรรมการความปลอดภัย   
หมายเหตุ :  * หมายถึง แบบฟอรมที่แกไขปรับปรุงจากแบบฟอรมเดมิ 
  ** หมายถึง แบบฟอรมที่จัดทําใหม 
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ตารางที่  ค-3  ระบบเอกสารแผนกพิมพสี 
ลําดับ ดัชนีวดัสมรรถนะหลัก ระบบเอกสาร รายงานผล 

1 มูลคาสินคากัก 
ภายในแผนก 

(บาท) 

 
 
 

  

  ที่มา : รายงานสินคากักภายใน*  รายงานผลดัชนีวัดสมรรถนะหลัก** 
  ผูรับผิดชอบ : แผนกสงเสริมคุณภาพ   

2 % สินคาสงคืน 
จากลูกคา 

(%) 

 
 
 

  

  ที่มา : รายงานยอดขายประจาํเดือน  รายงานผลดัชนีวัดสมรรถนะหลัก** 
  ผูรับผิดชอบ : แผนกบริหารงานขาย   
     

  ที่มา : รายงานสินคา Reject*   
  ผูรับผิดชอบ : แผนกสงเสริมคุณภาพ   
หมายเหตุ :  * หมายถึง แบบฟอรมที่แกไขปรับปรุงจากแบบฟอรมเดมิ 
  ** หมายถึง แบบฟอรมที่จัดทําใหม 
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ตารางที่  ค-3  ระบบเอกสารแผนกพิมพสี (ตอ) 
ลําดับ ดัชนีวดัสมรรถนะหลัก ระบบเอกสาร รายงานผล 

3 จํานวนครั้งที่สง 
ไมทันกําหนด 

(ครั้ง) 

 
 
 

  

  ที่มา : รายงานผลการสงมอบ* ที่มา : สรุปผลการสงมอบ** รายงานผลดัชนีวัดสมรรถนะหลัก** 
  ผูรับผิดชอบ : แผนกบริหารงานขาย ผูรับผิดชอบ : แผนกบริหารงานขาย  

4 ขอรองเรียนจากลูกคา 
(ครั้ง) 

 
 
 

  

  ที่มา : บันทึกขอรองเรียนจากลูกคา ที่มา : สรุปขอรองเรียนและขอบกพรอง* รายงานผลดัชนีวัดสมรรถนะหลัก** 
  ผูรับผิดชอบ : แผนกบริหารงานขาย ผูรับผิดชอบ : กรรมการ ISO  

5 % ของเสีย 
(%) 

 
 
 

  

  ที่มา : รายงานการผลิตประจําวัน* ที่มา : รายงานการผลิตประจําสัปดาห รายงานผลดัชนีวัดสมรรถนะหลัก** 
  ผูรับผิดชอบ : แผนกพิมพสี ผูรับผิดชอบ : แผนกพิมพสี  
หมายเหตุ :  * หมายถึง แบบฟอรมที่แกไขปรับปรุงจากแบบฟอรมเดมิ 
  ** หมายถึง แบบฟอรมที่จัดทําใหม 
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ตารางที่  ค-3  ระบบเอกสารแผนกพิมพสี (ตอ) 
ลําดับ ดัชนีวดัสมรรถนะหลัก ระบบเอกสาร รายงานผล 

6 ประสิทธิผลการผลิต 
(%) 

 
 
 

  

  ที่มา : รายงานการผลิตประจําวัน* ที่มา : รายงานการผลิตประจําสัปดาห รายงานผลดัชนีวัดสมรรถนะหลัก** 
  ผูรับผิดชอบ : แผนกพิมพสี ผูรับผิดชอบ : แผนกพิมพสี  

7 เวลาในการปรับตั้ง
เครื่องจักร 
(ชั่วโมง) 

 
 
 

  

  ที่มา : รายงานการผลิตประจําวัน* ที่มา : สรุปการปรับตั้งเครื่องจักร** รายงานผลดัชนีวัดสมรรถนะหลัก** 
  ผูรับผิดชอบ : แผนกพิมพสี ผูรับผิดชอบ : แผนกพิมพสี  

8 โครงการการพัฒนา 
ปรับปรุงการผลิต 

(เรื่อง) 

 
 
 

  

    รายงานผลดัชนีวัดสมรรถนะหลัก** 
     
หมายเหตุ :  * หมายถึง แบบฟอรมที่แกไขปรับปรุงจากแบบฟอรมเดมิ 
  ** หมายถึง แบบฟอรมที่จัดทําใหม 
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ตารางที่  ค-3  ระบบเอกสารแผนกพิมพสี (ตอ) 
ลําดับ ดัชนีวดัสมรรถนะหลัก ระบบเอกสาร รายงานผล 

9 จํานวน CAR 
ภายในแผนก 

(ขอ) 

 
 
 

  

  ที่มา : CAR LOG  รายงานผลดัชนีวัดสมรรถนะหลัก** 
  ผูรับผิดชอบ : กรรมการ ISO   

10 จํานวนครั้งการเกิด 
อุบัติเหตุภายในแผนก 

(ครั้ง) 

 
 
 

  

  ที่มา : บันทึกการเกิดอุบัติเหตุ  รายงานผลดัชนีวัดสมรรถนะหลัก** 
  ผูรับผิดชอบ : กรรมการความปลอดภัย   
หมายเหตุ :  * หมายถึง แบบฟอรมที่แกไขปรับปรุงจากแบบฟอรมเดมิ 
  ** หมายถึง แบบฟอรมที่จัดทําใหม 
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ตารางที่  ค-4  ระบบเอกสารแผนกตกแตง 
ลําดับ ดัชนีวดัสมรรถนะหลัก ระบบเอกสาร รายงานผล 

1 มูลคาสินคากัก 
ภายในแผนก 

(บาท) 

 
 
 

  

  ที่มา : รายงานสินคากักภายใน*  รายงานผลดัชนีวัดสมรรถนะหลัก** 
  ผูรับผิดชอบ : แผนกสงเสริมคุณภาพ   

2 % สินคาสงคืน 
จากลูกคา 

(%) 

 
 
 

  

  ที่มา : รายงานยอดขายประจาํเดือน  รายงานผลดัชนีวัดสมรรถนะหลัก** 
  ผูรับผิดชอบ : แผนกบริหารงานขาย   

     

  ที่มา : รายงานสินคา Reject*   
  ผูรับผิดชอบ : แผนกสงเสริมคุณภาพ   
หมายเหตุ :  * หมายถึง แบบฟอรมที่แกไขปรับปรุงจากแบบฟอรมเดมิ 
  ** หมายถึง แบบฟอรมที่จัดทําใหม 
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ตารางที่  ค-4  ระบบเอกสารแผนกตกแตง (ตอ) 
ลําดับ ดัชนีวดัสมรรถนะหลัก ระบบเอกสาร รายงานผล 

3 จํานวนครั้งที่สง 
ไมทันกําหนด 

(ครั้ง) 

 
 
 

  

  ที่มา : รายงานผลการสงมอบ* ที่มา : สรุปผลการสงมอบ** รายงานผลดัชนีวัดสมรรถนะหลัก** 
  ผูรับผิดชอบ : แผนกบริหารงานขาย ผูรับผิดชอบ : แผนกบริหารงานขาย  

4 ขอรองเรียนจากลูกคา 
(ครั้ง) 

 
 
 

  

  ที่มา : บันทึกขอรองเรียนจากลูกคา ที่มา : สรุปขอรองเรียนและขอบกพรอง* รายงานผลดัชนีวัดสมรรถนะหลัก** 
  ผูรับผิดชอบ : แผนกบริหารงานขาย ผูรับผิดชอบ : กรรมการ ISO  

5 % ของเสีย 
(%) 

 
 
 

  

  ที่มา : รายงานการผลิตประจําวัน ที่มา : รายงานการผลิตประจําสัปดาห รายงานผลดัชนีวัดสมรรถนะหลัก** 
  ผูรับผิดชอบ : แผนกตกแตง ผูรับผิดชอบ : แผนกตกแตง  
หมายเหตุ :  * หมายถึง แบบฟอรมที่แกไขปรับปรุงจากแบบฟอรมเดมิ 
  ** หมายถึง แบบฟอรมที่จัดทําใหม 
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ตารางที่  ค-4  ระบบเอกสารแผนกตกแตง (ตอ) 
ลําดับ ดัชนีวดัสมรรถนะหลัก ระบบเอกสาร รายงานผล 

6 ประสิทธิผลการผลิต 
(%) 

 
 
 

  

  ที่มา : รายงานการผลิตประจําวัน ที่มา : รายงานการผลิตประจําสัปดาห รายงานผลดัชนีวัดสมรรถนะหลัก** 
  ผูรับผิดชอบ : แผนกตกแตง ผูรับผิดชอบ : แผนกตกแตง  

7 โครงการการพัฒนา 
ปรับปรุงการผลิต 

(เรื่อง) 

   
 
 

    รายงานผลดัชนีวัดสมรรถนะหลัก** 
     

8 ขอเสนอแนะที่ 
ผานเกณฑของแผนก 

(ขอ) 

 
 
 

  

  ที่มา : สรุปผลขอเสนอแนะที่ผานเกณฑ  รายงานผลดัชนีวัดสมรรถนะหลัก** 
  ผูรับผิดชอบ : กรรมการขอเสนอแนะ   
หมายเหตุ :  * หมายถึง แบบฟอรมที่แกไขปรับปรุงจากแบบฟอรมเดมิ 
  ** หมายถึง แบบฟอรมที่จัดทําใหม 
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ตารางที่  ค-4  ระบบเอกสารแผนกตกแตง (ตอ) 
ลําดับ ดัชนีวดัสมรรถนะหลัก ระบบเอกสาร รายงานผล 

9 จํานวนครั้งการเกิด 
อุบัติเหตุภายในแผนก 

(ครั้ง) 

 
 
 

  

  ที่มา : บันทึกการเกิดอุบัติเหตุ  รายงานผลดัชนีวัดสมรรถนะหลัก** 
  ผูรับผิดชอบ : กรรมการความปลอดภัย   
หมายเหตุ :  * หมายถึง แบบฟอรมที่แกไขปรับปรุงจากแบบฟอรมเดมิ 
  ** หมายถึง แบบฟอรมที่จัดทําใหม 
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ตารางที่  ค-5  ระบบเอกสารแผนกวิศวกรรม 
ลําดับ ดัชนีวดัสมรรถนะหลัก ระบบเอกสาร รายงานผล 

1 คาใชจายในการ 
ซอมเครื่องจักร 

(บาท) 

 
 
 

  

  ที่มา : บันทึกงานซอมเครื่องจักร**  รายงานผลดัชนีวัดสมรรถนะหลัก** 
  ผูรับผิดชอบ : แผนกวิศวกรรม   

2 คาใชจายในการ 
บํารุงรักษาเครื่องจักร 

(บาท) 

 
 
 

  

  ที่มา : บันทึกงานบํารุงรักษาเครื่องจักร**  รายงานผลดัชนีวัดสมรรถนะหลัก** 
  ผูรับผิดชอบ : แผนกวิศวกรรม   
หมายเหตุ :  * หมายถึง แบบฟอรมที่แกไขปรับปรุงจากแบบฟอรมเดมิ 
  ** หมายถึง แบบฟอรมที่จัดทําใหม 
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ตารางที่  ค-5  ระบบเอกสารแผนกวิศวกรรม (ตอ) 
ลําดับ ดัชนีวดัสมรรถนะหลัก ระบบเอกสาร รายงานผล 

3 % คาใชจายใน 
การซอมเครื่องจักร 

 
 

  

 (%) ที่มา : บันทึกงานซอมเครื่องจักร**  รายงานผลดัชนีวัดสมรรถนะหลัก** 
  ผูรับผิดชอบ : แผนกวิศวกรรม   

     

  ที่มา : รายงานตนทุนทั้งหมด   
  ผูรับผิดชอบ : แผนกบัญช ี   

4 จํานวนครั้งการรองเรียน
ดานคุณภาพเครื่องจักร

โดยแผนกผลิต 
(ครั้ง) 

 
 
 

  

  ที่มา : บันทึกการรองเรียนดานคุณภาพเครือ่งจักร** รายงานผลดัชนีวัดสมรรถนะหลัก** 
  ผูรับผิดชอบ : แผนกผลิต   
หมายเหตุ :  * หมายถึง แบบฟอรมที่แกไขปรับปรุงจากแบบฟอรมเดมิ 
  ** หมายถึง แบบฟอรมที่จัดทําใหม 
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ตารางที่  ค-5  ระบบเอกสารแผนกวิศวกรรม (ตอ) 
ลําดับ ดัชนีวดัสมรรถนะหลัก ระบบเอกสาร รายงานผล 

5 % เครื่องจักรที่ใชงานได 
(%) 

 
 
 

  

  ที่มา : บันทึกงานซอมเครื่องจักร**  รายงานผลดัชนีวัดสมรรถนะหลัก** 
  ผูรับผิดชอบ : แผนกวิศวกรรม   

6 อัตราการหยุด 
ของเครื่องจักร 
(ครั้ง / เครื่อง) 

 
 
 

  

  ที่มา : บันทึกงานซอมเครื่องจักร**  รายงานผลดัชนีวัดสมรรถนะหลัก** 
  ผูรับผิดชอบ : แผนกวิศวกรรม   

7 เวลาที่เครื่องจกัร 
หยุดซอมในทกุกรณ ี

(%) 

 
 
 

  

  ที่มา : บันทึกงานซอมเครื่องจักร**  รายงานผลดัชนีวัดสมรรถนะหลัก** 
  ผูรับผิดชอบ : แผนกวิศวกรรม   
หมายเหตุ :  * หมายถึง แบบฟอรมที่แกไขปรับปรุงจากแบบฟอรมเดมิ 
  ** หมายถึง แบบฟอรมที่จัดทําใหม 
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ตารางที่  ค-5  ระบบเอกสารแผนกวิศวกรรม (ตอ) 
ลําดับ ดัชนีวดัสมรรถนะหลัก ระบบเอกสาร รายงานผล 

8 เวลาที่เครื่องจกัร 
หยุดบํารุงรักษาตามแผน 

(ชั่วโมง / เครือ่ง) 

 
 
 

  

  ที่มา : บันทึกงานบํารุงรักษาเครื่องจักร**  รายงานผลดัชนีวัดสมรรถนะหลัก** 
  ผูรับผิดชอบ : แผนกวิศวกรรม   

9 จํานวนวนัฝกอบรม 
ของพนักงานโดยเฉลี่ย 

(วัน / คน) 

 
 
 

  

  ที่มา : บันทึกการอบรมสัมมนา ที่มา : บันทึกจาํนวนวันฝกอบรมพนักงาน** รายงานผลดัชนีวัดสมรรถนะหลัก** 
  ผูรับผิดชอบ : แผนกบริหารงานบุคคล ผูรับผิดชอบ : แผนกวิศวกรรม  

10 ขอเสนอแนะที่ 
ผานเกณฑของแผนก 

(ขอ) 

 
 
 

  

  ที่มา : สรุปผลขอเสนอแนะที่ผานเกณฑ  รายงานผลดัชนีวัดสมรรถนะหลัก** 
  ผูรับผิดชอบ : กรรมการขอเสนอแนะ   
หมายเหตุ :  * หมายถึง แบบฟอรมที่แกไขปรับปรุงจากแบบฟอรมเดมิ 
  ** หมายถึง แบบฟอรมที่จัดทําใหม 
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ตารางที่  ค-6  ระบบเอกสารแผนกวิจัยพัฒนา 
ลําดับ ดัชนีวดัสมรรถนะหลัก ระบบเอกสาร รายงานผล 

1 % คาใชจายใน 
การซอมแมพมิพ 

(%) 

 
 
 

  

  ที่มา : รายงานแจงซอมและปรับปรุงแมพิมพ  รายงานผลดัชนีวัดสมรรถนะหลัก** 
  ผูรับผิดชอบ : แผนกวิจัยพัฒนา   

     

  ที่มา : รายงานตนทุนทั้งหมด   
  ผูรับผิดชอบ : แผนกบัญช ี   
หมายเหตุ :  * หมายถึง แบบฟอรมที่แกไขปรับปรุงจากแบบฟอรมเดมิ 
  ** หมายถึง แบบฟอรมที่จัดทําใหม 
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ตารางที่  ค-6  ระบบเอกสารแผนกวิจัยพัฒนา (ตอ) 
ลําดับ ดัชนีวดัสมรรถนะหลัก ระบบเอกสาร รายงานผล 

2 % สินคาสงคืนเนื่องจาก 
แมพิมพหรือแบบสินคา 

 

 
 
 

  

 (%) ที่มา : รายงานยอดขายประจาํเดือน  รายงานผลดัชนีวัดสมรรถนะหลัก** 
  ผูรับผิดชอบ : แผนกบริหารงานขาย   

     

  ที่มา : รายงานสินคา Reject*   
  ผูรับผิดชอบ : แผนกสงเสริมคุณภาพ   
หมายเหตุ :  * หมายถึง แบบฟอรมที่แกไขปรับปรุงจากแบบฟอรมเดมิ 
  ** หมายถึง แบบฟอรมที่จัดทําใหม 
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ตารางที่  ค-6  ระบบเอกสารแผนกวิจัยพัฒนา (ตอ) 
ลําดับ ดัชนีวดัสมรรถนะหลัก ระบบเอกสาร รายงานผล 

3 จํานวนครั้งที่สง 
ไมทันกําหนด 

เนื่องจากแมพมิพ 

   

 (ครั้ง) ที่มา : รายงานผลการสงมอบ* ที่มา : สรุปผลการสงมอบ** รายงานผลดัชนีวัดสมรรถนะหลัก** 
  ผูรับผิดชอบ : แผนกบริหารงานขาย ผูรับผิดชอบ : แผนกบริหารงานขาย  

4 ขอรองเรียนจากลูกคา 
(ครั้ง) 

 
 
 

  

  ที่มา : บันทึกขอรองเรียนจากลูกคา ที่มา : สรุปขอรองเรียนและขอบกพรอง* รายงานผลดัชนีวัดสมรรถนะหลัก** 
  ผูรับผิดชอบ : แผนกบริหารงานขาย ผูรับผิดชอบ : กรรมการ ISO  

5 ระยะเวลาในการ 
อนุมัติสินคา 

(วัน / แมพิมพ) 

 
 
 

  

  ที่มา : รายงานการทดสอบแมพิมพใหม  รายงานผลดัชนีวัดสมรรถนะหลัก** 
  ผูรับผิดชอบ : แผนกวิจัยพัฒนา   
หมายเหตุ :  * หมายถึง แบบฟอรมที่แกไขปรับปรุงจากแบบฟอรมเดมิ 
  ** หมายถึง แบบฟอรมที่จัดทําใหม 
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ตารางที่  ค-6  ระบบเอกสารแผนกวิจัยพัฒนา (ตอ) 
ลําดับ ดัชนีวดัสมรรถนะหลัก ระบบเอกสาร รายงานผล 

6 อัตราการ 
ทดสอบแมพิมพ 
(ครั้ง / แมพิมพ) 

 
 
 

  

  ที่มา : รายงานการทดสอบแมพิมพใหม  รายงานผลดัชนีวัดสมรรถนะหลัก** 
  ผูรับผิดชอบ : แผนกวิจัยพัฒนา   

7 อัตราการซอมแมพิมพ 
(ครั้ง / แมพิมพ) 

 
 
 

  

  ที่มา : รายงานแจงซอมและปรับปรุงแมพิมพ  รายงานผลดัชนีวัดสมรรถนะหลัก** 
  ผูรับผิดชอบ : แผนกวิจัยพัฒนา   

8 ขอเสนอแนะที่ 
ผานเกณฑของแผนก 

(ขอ) 

 
 
 

  

  ที่มา : สรุปผลขอเสนอแนะที่ผานเกณฑ  รายงานผลดัชนีวัดสมรรถนะหลัก** 
  ผูรับผิดชอบ : กรรมการขอเสนอแนะ   
หมายเหตุ :  * หมายถึง แบบฟอรมที่แกไขปรับปรุงจากแบบฟอรมเดมิ 
  ** หมายถึง แบบฟอรมที่จัดทําใหม 
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ตารางที่  ค-6  ระบบเอกสารแผนกวิจัยพัฒนา (ตอ) 
ลําดับ ดัชนีวดัสมรรถนะหลัก ระบบเอกสาร รายงานผล 

9 จํานวน CAR  
ภายในแผนก 

(ขอ) 

 
 
 

  

  ที่มา : CAR LOG  รายงานผลดัชนีวัดสมรรถนะหลัก** 
  ผูรับผิดชอบ : กรรมการ ISO   
หมายเหตุ :  * หมายถึง แบบฟอรมที่แกไขปรับปรุงจากแบบฟอรมเดมิ 
  ** หมายถึง แบบฟอรมที่จัดทําใหม 
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ตารางที่  ค-7  ระบบเอกสารแผนกสงเสริมคุณภาพ 
ลําดับ ดัชนีวดัสมรรถนะหลัก ระบบเอกสาร รายงานผล 

1 คาใชจายในการ 
ตรวจสอบซ้ํา 
และคัดสินคา 

 
 
 

  

 (บาท) ที่มา : รายงานสินคากักภายใน*  รายงานผลดัชนีวัดสมรรถนะหลัก** 
  ผูรับผิดชอบ : แผนกสงเสริมคุณภาพ   

2 % สินคาสงคืนเนื่องจาก 
การตรวจสอบผิดพลาด 

(%) 

 
 
 

  

  ที่มา : รายงานยอดขายประจาํเดือน  รายงานผลดัชนีวัดสมรรถนะหลัก** 
  ผูรับผิดชอบ : แผนกบริหารงานขาย   

     

  ที่มา : รายงานสินคา Reject*   
  ผูรับผิดชอบ : แผนกสงเสริมคุณภาพ   
หมายเหตุ :  * หมายถึง แบบฟอรมที่แกไขปรับปรุงจากแบบฟอรมเดมิ 
  ** หมายถึง แบบฟอรมที่จัดทําใหม 
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ตารางที่  ค-7  ระบบเอกสารแผนกสงเสริมคุณภาพ (ตอ) 
ลําดับ ดัชนีวดัสมรรถนะหลัก ระบบเอกสาร รายงานผล 

3 ขอรองเรียนจากลูกคา 
(ครั้ง) 

 
 
 

  

  ที่มา : บันทึกขอรองเรียนจากลูกคา ที่มา : สรุปขอรองเรียนและขอบกพรอง* รายงานผลดัชนีวัดสมรรถนะหลัก** 
  ผูรับผิดชอบ : แผนกบริหารงานขาย ผูรับผิดชอบ : กรรมการ ISO  

4 จํานวนครั้งรองเรียน
ดานคุณภาพสนิคาโดย
พิมพสี ตกแตงเนื่องจาก 

 
 
 

  

 ตรวจสอบไมพบ ที่มา : บันทึกการรองเรียนดานการตรวจสอบคุณภาพภายใน** รายงานผลดัชนีวัดสมรรถนะหลัก** 
 (ครั้ง) ผูรับผิดชอบ : แผนกสงเสริมคุณภาพ   

5 จํานวนครั้งรองเรียน
ดานคุณภาพวตัถุดิบโดย
แผนกผลิต เนือ่งจาก  

 
 
 

  

 การตรวจสอบไมพบ     ที่มา : บันทึกการรองเรียนดานการตรวจสอบคุณภาพภายใน** รายงานผลดัชนีวัดสมรรถนะหลัก** 
 (ครั้ง) ผูรับผิดชอบ : แผนกสงเสริมคุณภาพ   

หมายเหตุ :  * หมายถึง แบบฟอรมที่แกไขปรับปรุงจากแบบฟอรมเดมิ 
  ** หมายถึง แบบฟอรมที่จัดทําใหม 
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ตารางที่  ค-7  ระบบเอกสารแผนกสงเสริมคุณภาพ (ตอ) 
ลําดับ ดัชนีวดัสมรรถนะหลัก ระบบเอกสาร รายงานผล 

6 จํานวนครั้งที่ 
ตรวจสอบผิดพลาด 

 

 
 
 

  

 (ครั้ง) ที่มา : ใบตรวจสอบคุณภาพซ้ํา  รายงานผลดัชนีวัดสมรรถนะหลัก** 
  ผูรับผิดชอบ : สงเสริมคุณภาพ   

7 โครงการการพัฒนา 
ปรับปรุงการผลิต 

 

   
 
 

 (เรื่อง)   รายงานผลดัชนีวัดสมรรถนะหลัก** 
     

8 ขอเสนอแนะที่ 
ผานเกณฑของแผนก 

(ขอ) 

 
 
 

  

  ที่มา : สรุปผลขอเสนอแนะที่ผานเกณฑ  รายงานผลดัชนีวัดสมรรถนะหลัก** 
  ผูรับผิดชอบ : กรรมการขอเสนอแนะ   
หมายเหตุ :  * หมายถึง แบบฟอรมที่แกไขปรับปรุงจากแบบฟอรมเดมิ 
  ** หมายถึง แบบฟอรมที่จัดทําใหม 
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ตารางที่  ค-8  ระบบเอกสารสวนวางแผนผลิต 
ลําดับ ดัชนีวดัสมรรถนะหลัก ระบบเอกสาร รายงานผล 

1 จํานวนวนัที่สามารถ 
สงมอบสินคา 
ใหลูกคาไดจรงิ 

 
 
 

  

 (วัน) ที่มา : บันทึกจาํนวนวันสงมอบไดจริง**  รายงานผลดัชนีวัดสมรรถนะหลัก** 
  ผูรับผิดชอบ : แผนกบริหารงานขาย   

2 จํานวนครั้งที่ผลิตไมทัน 
(ครั้ง) 

 
 
 

  

  ที่มา : บันทึกขอบกพรองในการสั่งผลิต**  รายงานผลดัชนีวัดสมรรถนะหลัก** 
  ผูรับผิดชอบ : สวนวางแผนผลิต   

3 จํานวนครั้งที่วางแผนผิด 
(ครั้ง) 

 
 
 

  

  ที่มา : บันทึกขอบกพรองในการสั่งผลิต**  รายงานผลดัชนีวัดสมรรถนะหลัก** 
  ผูรับผิดชอบ : สวนวางแผนผลิต   
หมายเหตุ :  * หมายถึง แบบฟอรมที่ปรับปรุงจากแบบฟอรมเดิม 
  ** หมายถึง แบบฟอรมที่จัดทําใหม 
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ตารางที่  ค-8  ระบบเอกสารสวนวางแผนผลิต (ตอ) 
ลําดับ ดัชนีวดัสมรรถนะหลัก ระบบเอกสาร รายงานผล 

4 จํานวนวนัฝกอบรม 
ของพนักงานโดยเฉลี่ย 

(วัน / คน) 

 
 
 

  

  ที่มา : บันทึกการอบรมสัมมนา ที่มา : บันทึกจาํนวนวันฝกอบรมพนักงาน** รายงานผลดัชนีวัดสมรรถนะหลัก** 
  ผูรับผิดชอบ : แผนกบริหารงานบุคคล ผูรับผิดชอบ : สวนวางแผนผลิต  

5 ขอเสนอแนะที่ 
ผานเกณฑของแผนก 

(ขอ) 

 
 
 

  

  ที่มา : สรุปผลขอเสนอแนะที่ผานเกณฑ  รายงานผลดัชนีวัดสมรรถนะหลัก** 
  ผูรับผิดชอบ : กรรมการขอเสนอแนะ   
หมายเหตุ :  * หมายถึง แบบฟอรมที่ปรับปรุงจากแบบฟอรมเดิม 
  ** หมายถึง แบบฟอรมที่จัดทําใหม 
 
 
 
 



 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก  ง. 
 

แบบฟอรมในการจัดเก็บขอมูล 
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แบบฟอรมในการจัดเก็บขอมูล 
 
 

ลําดับ รายการ รูปท่ี 
1 
2 
3 
4 
5 
6 
7 
8 
9 

10 
11 
12 
13 
14 
15 
16 
17 
18 

แบบรายงานของเสียประจําวนั(สินคา) แผนกเปา* 
แบบรายงานเศษขี้ไลประจําวัน แผนกเปา* 
แบบรายงานการผลิตประจําสัปดาห แผนกเปา* 
แบบสรุปการสูญเสียขี้ไลและเม็ดบด* 
แบบรายงานการผลิตประจําวัน แผนกพิมพสี* 
แบบรายงานสนิคากักภายใน* 
แบบรายงานสนิคา Reject* 
แบบรายงานผลการสงมอบ* 
แบบสรุปขอรองเรียนและขอบกพรอง* 
แบบสรุปเวลาปรับตั้งเครื่องจักร แผนกพิมพสี** 
แบบบนัทึกงานซอม** 
แบบบันทึกงานบํารุงรักษา** 
แบบบันทึกการรองเรียนดานคุณภาพเครือ่งจักร** 
แบบบันทึกการรองเรียนดานการตรวจสอบคุณภาพภายใน** 
แบบบันทึกขอบกพรองในการสั่งผลิต** 
แบบสรุปจํานวนวันสงมอบไดจริง (กรณสิีนคาเรงดวน)** 
แบบสรุปผลการสงมอบ** 
แบบบันทึกจํานวนวันฝกอบรมพนักงาน** 

ง-1 
ง-2 
ง-3 
ง-4 
ง-5 
ง-6 
ง-7 
ง-8 
ง-9 
ง-10 
ง-11 
ง-12 
ง-13 
ง-14 
ง-15 
ง-16 
ง-17 
ง-18 

 
หมายเหตุ :   *  หมายถึง แบบฟอรมที่แกไขปรับปรุงจากแบบฟอรมเดมิของโรงงาน 
        **  หมายถึง แบบฟอรมที่จัดทําใหม 
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วันที่ 

ช่ือสินคา เครื่องจักร

กะ 1 พนักงาน

สิ่งท่ีตองบันทึก 05.00 - 06.00 06.00 - 07.00 07.00 - 08.00 08.00 - 09.00 09.00 - 10.00 10.00 - 11.00 11.00 - 12.00 12.00 - 13.00
Counter นับได 
(ใบ)
สินคาท่ีได
มาตรฐาน (กลอง)
สินคาท่ีไมได
มาตรฐาน (ใบ)
ปญหาท่ีพบ

ชาง

กะ 2 พนักงาน

สิ่งท่ีตองบันทึก 05.00 - 06.00 06.00 - 07.00 07.00 - 08.00 08.00 - 09.00 09.00 - 10.00 10.00 - 11.00 11.00 - 12.00 12.00 - 13.00
Counter นับได 
(ใบ)
สินคาท่ีได
มาตรฐาน (กลอง)
สินคาท่ีไมได
มาตรฐาน (ใบ)
ปญหาท่ีพบ

ชาง

กะ 3 พนักงาน

สิ่งท่ีตองบันทึก 05.00 - 06.00 06.00 - 07.00 07.00 - 08.00 08.00 - 09.00 09.00 - 10.00 10.00 - 11.00 11.00 - 12.00 12.00 - 13.00
Counter นับได 
(ใบ)
สินคาท่ีได
มาตรฐาน (กลอง)
สินคาท่ีไมได
มาตรฐาน (ใบ)
ปญหาท่ีพบ

ชาง

ชวงเวลา

ชวงเวลา

ชวงเวลา

รายงานของเสียประจําวัน(สินคา)  แผนกเปา

 
 

รูปที่  ง-1  แบบรายงานของเสียประจําวัน(สินคา) แผนกเปา 
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วันที่ 

ช่ือสินคา เคร่ืองจักร

กะ 1
สิ่งท่ีตองบันทึก 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20
ปริมาณเม็ด
พลาสติกท่ีใช
ขี้ไลท่ีเกิดจาก
การ Set up
เศษหัวทาย
เสนระบาย

ผูบันทึก พนักงาน ชาง

หมายเหตุ = 18 กก. = 25 กก.

กะ 1
สิ่งท่ีตองบันทึก 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20
ปริมาณเม็ด
พลาสติกท่ีใช
ขี้ไลท่ีเกิดจาก
การ Set up
เศษหัวทาย
เสนระบาย

ผูบันทึก พนักงาน ชาง

หมายเหตุ = 18 กก. = 25 กก.

กะ 1
สิ่งท่ีตองบันทึก 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20
ปริมาณเม็ด
พลาสติกท่ีใช
ขี้ไลท่ีเกิดจาก
การ Set up
เศษหัวทาย
เสนระบาย

ผูบันทึก พนักงาน ชาง

หมายเหตุ = 18 กก. = 25 กก.

นํ้าหนักถุงท่ี (กก.)

รายงานเศษขี้ไลประจําวัน  แผนกเปา

นํ้าหนักถุงท่ี (กก.)

นํ้าหนักถุงท่ี (กก.)

 
 

รูปที่  ง-2  แบบรายงานเศษขี้ไลประจําวนั แผนกเปา 
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วันที่ 

M/C รายการสินคา Cavity
Cycle 
Time

ช่ัวโมง
ผลิต

ผลผลิตท่ีได
   จํานวน    
ของเสีย

เปาหมาย ประสิทธิผล % ของเสีย

ประสิทธิผลรายสินคา = ( ผลผลิตท่ีได B / เปาหมาย A )  x 100
ประสิทธิผลรวมของ LINE = ผลรวมของ ( ประสิทธิภาพรายสินคา x ช่ัวโมงผลิต ) / ช่ัวโมงรวม การผลิต
% ของเสีย = จํานวนของเสีย / ( ผลผลิตท่ีได / จํานวนของเสีย )

ช่ัวโมงรวม ท้ัง 2 LINE = ช่ัวโมง
ประสิทธิผลเฉลี่ย ท้ัง 2 LINE = %
% ของเสีย ทั้ง 2 LINE = %

รายงานการผลิตประจําสัปดาห  แผนกเปา

รวมทั้ง LINE

 
 

รูปที่  ง-3  แบบรายงานการผลิตประจําสัปดาห แผนกเปา 
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เดือน

วันที่ สัปดาหที่ การสูญเสียเม็ดบด (กก.)
LINE A LINE B

1 1
2 2
3 3
4 4
5 5
6 รวม
7
8
9
10
11
12
13 รวมจํานวนเครื่องจักรที่ผลิต
14 เคร่ือง * วัน
15  
16 ปริมาณการสูญเสียข้ีไล
17 กก. / ( เคร่ือง * วัน )
18
19 ปริมาณการสูญเสียข้ีไล
20 กก. / ( เคร่ือง * วัน )
21
22
23
24
25
26
27
28
29
30
31
รวม

รวม 2 LINE

การสูญเสียขี้ไล (กก.)

สรุปการสูญเสียข้ีไลและเม็ดบด

 
 

รูปที่  ง-4  แบบสรุปการสูญเสียขี้ไลและเมด็บด 
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ประเภท ช่ือสินคา

วันที่
Cycle 
Time

ช่ัวโมง
ปรับตั้ง

ช่ัวโมงผลิต เปาหมาย ผลผลิต ของเสีย ช้ินงานเสีย ประสิทธิผล % ของเสีย

หมายเหตุ : ช้ินงานเสีย หมายถึง ของเสียท่ีเกิดจากกระบวนการฉีด / เปา เชน จุดดํา บุบยุบ เปนตน

รายงานการผลิตประจําวัน  แผนกพิมพสี

 
 

รูปที่  ง-5  แบบรายงานการผลิตประจําวัน แผนกพิมพสี 
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แผนก
เดือน

ประเภท : สินคาระหวางผลิต สินคาใน STOCK

วันที่ ช่ือสินคา ปญหา จํานวน ตนทุน จํานวนเงิน คาใชจายคัดสินคา
(ช้ิน) (บ./ช้ิน) (บาท) (บาท)

รวม

รายงานสินคากักภายใน

 
 

รูปที่  ง-6  แบบรายงานสินคากักภายใน 
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เดือน

วันที่ แผนก จํานวน ราคา จํานวนเงิน
(ช้ิน) (บ./ช้ิน) (บาท)

รวม
ยอดขาย

สรุป
% สินคา ฉีด เปา พิมพสี ตกแตง วิจัยพัฒนา สงเสริมฯ
สงคืน

รายงานสินคา Reject

ช่ือสินคา ปญหา

แผนก

 
 

รูปที่  ง-7  แบบรายงานสินคา Reject 
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ว/ด/ป P / O ชื่อลูกคา ช่ือสินคา จํานวน จํานวนวัน หมายเหตุ
รับ ORDER เลขท่ี ตองการ สงจริง

หมายเหตุ ในชองจํานวนวัน 0 = ตรงกําหนด  + = เร็วกวากําหนด  - = ชากวากําหนด
ในชองหมายเหตุ ใหระบุสาเหตุท่ีลาชา/เลื่อนสง เชน รอผลิต(ฉีด) แมพิมพเสีย เครื่องจักรเสีย

รายงานผลการสงมอบ เดือน..............

กําหนดสงมอบ

 
 

รูปที่  ง-8  แบบรายงานผลการสงมอบ 
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เดือน

แผนก
ชางปรับแตง แมพิมพ พนักงาน วัตถุดิบ วิธีการทํางาน รวม

ฉีด
เปา
พิมพสี
ตกแตง
วิศวกรรม
วิจัยพัฒนา
สงเสริมคุณภาพ
บริหารงานขาย
จัดสง
จัดซื้อ
พัสดุ
คลังสินคา
บริหารงานบุคคล

แผนก
ชางปรับแตง แมพิมพ พนักงาน วัตถุดิบ วิธีการทํางาน รวม

ฉีด
เปา
พิมพสี
ตกแตง
วิศวกรรม
วิจัยพัฒนา
สงเสริมคุณภาพ
บริหารงานขาย
จัดสง
จัดซื้อ
พัสดุ
คลังสินคา
บริหารงานบุคคล

รวม

ขอบกพรอง

ขอรองเรียนจากลูกคา

สรุปขอรองเรียนและขอบกพรอง

รวม

 
 

รูปที่  ง-9  แบบสรุปขอรองเรียนและขอบกพรอง 
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เดือน

วันที่ สินคา ช่ัวโมงปรับต้ัง

รวมช่ัวโมงปรับต้ังเครื่องจักร
ช่ัวโมง

 
รวมจํานวนครั้งที่ปรับต้ัง

คร้ัง

เวลาเฉลี่ยที่ใชในการปรับต้ังเคร่ืองจักร
ช่ัวโมง / คร้ัง

รวม

สรุปเวลาปรับตั้งเคร่ืองจักร แผนกพิมพสี

 
 

รูปที่  ง-10  แบบสรุปเวลาปรับตั้งเครื่องจักร แผนกพิมพสี 
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แผนก
เดือน

ลําดับ เคร่ืองจักร ชนิดการซอม ลักษณะการเสีย เวลาที่ใชซอม
(ช่ัวโมง) คาแรง คาอะไหล อื่น ๆ

รวม
หมายเหตุ : ชนิดการซอม ใหระบุไฟฟา ไฮดรอลิค แมคคานิคส รวมคาใชจาย

จํานวนเคร่ืองจักรท้ังหมด เคร่ือง
จํานวนเคร่ืองจักรท่ีใชงานได (รอบไตรมาส) เคร่ือง
จํานวนคร้ังที่เคร่ืองจักรหยุดท้ังหมด ครั้ง
ช่ัวโมงผลิตท้ังหมด ช่ัวโมง

% เครื่องจักรที่ใชงานได ( จํานวนเครื่องจักรท่ีใชงานได / จํานวนเครื่องจักรท้ังหมด ) %
อัตราการหยุดของเครื่องจักร ( จํานวนครั้งท่ีเครื่องจักรหยุด / จํานวนเครื่องจักรท้ังหมด) ครั้ง / เครื่อง
เวลาที่เครื่องจักรหยุดซอมในทุกกรณี ( เวลารวมท่ีเครื่องจักรหยุดซอม / ชม. ผลิตท้ังหมด) %

บันทึกงานซอม

คาใชจาย

 
 

รูปที่  ง-11  แบบบันทึกงานซอม 
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แผนก
เดือน

ลําดับ เครื่องจักร เวลาที่ใชบํารุงรักษา
(ช่ัวโมง) คาแรง คาอะไหล อื่น ๆ

รวม
รวมคาใชจาย

จํานวนเครื่องจักรที่ตองบํารุงรักษา เคร่ือง
จํานวนเครื่องจักรที่ทําการบํารุงรักษา เครื่อง
จํานวนเครื่องจักรที่คางบํารุงรักษา เครื่อง

เวลาที่เครื่องจักรหยุดบํารุงรักษาเฉลี่ย ช่ัวโมง / เครื่อง

บันทึกงานบํารุงรักษา

คาใชจาย

 
 

รูปที่  ง-12  แบบบันทึกงานบํารุงรักษา 
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แผนก ฉีด เปา พิมพสี ตกแตง
ช่ือเคร่ืองจักร 
วันที่ซอม / บํารุงรักษาลาสุด 
รายละเอียดปญหา 

ผูแจง วันที่

การวิเคราะหสาเหตุและการแกไขปองกัน 

หัวหนาแผนก วันที่

บันทึกการรองเรียนดานคุณภาพเคร่ืองจักร

ผูรับผิดชอบวิธีการแกไขและปองกันวิเคราะหสาเหตุ

 
 

รูปที่  ง-13  แบบบันทึกการรองเรียนดานคุณภาพเครื่องจักร 
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ประเภท วัตถุดิบ สินคาสําเร็จรูป
แผนก ฉีด เปา พิมพสี ตกแตง
ช่ือสินคา 
ผลิตวันที่ จํานวน 
รายละเอียดปญหา 

ผูแจง วันที่

การวิเคราะหสาเหตุและการแกไขปองกัน

หัวหนาแผนก วันที่

บันทึกการรองเรียนดานการตรวจสอบคุณภาพภายใน

ผูรับผิดชอบวิธีการแกไขและปองกันวิเคราะหสาเหตุ

 
 

รูปที่  ง-14  แบบบันทึกการรองเรียนดานการตรวจสอบคุณภาพภายใน 
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เดือน

•  ผลิตไมทัน

ลําดับท่ี แผนก รายการสินคาท่ีผลิตไมทัน สาเหตุ

•  วางแผนผิด

ลําดับท่ี แผนก รายการสินคาท่ีผลิตไมทัน สาเหตุ

รวมจํานวนครั้งที่ผลิตไมทัน _________  คร้ัง

บันทึกขอบกพรองในการสั่งผลิต

รวมจํานวนครั้งที่วางแผนผิด _________  ครั้ง  
 

รูปที่  ง-15  แบบบันทึกขอบกพรองในการสั่งผลิต 
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P / O ช่ือลูกคา ช่ือสินคา จํานวน
เลขท่ี ตองการ สงจริง เร็วกวากําหนด ชากวากําหนด

รวม
เฉลี่ย

จํานวนวันสงมอบไดจริง (กรณีสินคาเรงดวน) เดือน..............

กําหนดสงมอบ จํานวนวัน

 
 

รูปที่  ง-16  แบบสรุปจํานวนวันสงมอบไดจริง (กรณีสินคาเรงดวน) 
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เดือน
ฉีด เปา พิมพสี ตกแตง 1 ตกแตง 2 วิจัย

มกราคม
กุมภาพันธ
มีนาคม
เมษายน
พฤษภาคม
มิถุนายน
กรกฎาคม
สิงหาคม
กันยายน
ตุลาคม
พฤศจิกายน
ธันวาคม

รวม

สรุปผลการสงมอบ ป..............

จํานวนการสงมอบไมทัน (คร้ัง)

 
รูปที่  ง-17  แบบสรุปผลการสงมอบ 

 
 
 
 
 
 
 
 
 

 
 
 
 



 199

 
เดือน แผนก ระดับ

กิจกรรม
ประจําป

ภายในแผนก ภายในบริษัท ภายนอก รวม

รวม
เฉลี่ย / คน

บันทึกจํานวนวันฝกอบรมพนักงาน

จํานวนวันฝกอบรม
เลขประจําตัว ช่ือพนักงาน

 
 

รูปที่  ง-18  แบบบันทึกจํานวนวันฝกอบรมพนักงาน 
 



 

 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 

ภาคผนวก  จ. 
 

แบบฟอรมรายงานผลดัชนีวัดสมรรถนะหลัก 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 
 



 

แบบฟอรมรายงานผลดัชนีวัดสมรรถนะหลัก 
 
 

ลําดับ รายการ รูปท่ี 
1 
2 
3 
4 
5 
 
6 

แบบฟอรมรายงานติดตามผลดัชนีวัดสมรรถนะหลักระดับฝาย 
แบบฟอรมรายงานผลดัชนวีดัสมรรถนะหลักรายเดือน 
แบบฟอรมรายงานผลดัชนวีดัสมรรถนะหลักรายไตรมาส 
แบบฟอรมรายงานผลดัชนวีดัสมรรถนะหลักรายป 
แบบฟอรมรายงานผลดัชนวีดัสมรรถนะหลักสําหรับดัชนีวัด
สมรรถนะหลักโครงการการพัฒนาปรับปรุง 
ตัวอยางการใชรายงานผลดัชนีวัดสมรรถนะหลัก 

จ-1 
จ-2 
จ-3 
จ-4 
จ-5 

 
จ-6 
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ฝาย : โรงงาน ดัชนีวัดสมรรถนะหลัก : คาเปาหมาย : 

ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค.
เปาหมาย
คาที่ได
สถานะ
เปาหมาย
คาที่ได
สถานะ
เปาหมาย
คาที่ได
สถานะ
เปาหมาย
คาที่ได
สถานะ

หมายเหตุ : สถานะ  ☺ =  ดีกวาคาเปาหมาย  . =  ตรงตามเปาหมาย  / =  ไมไดตามเปาหมาย กรณีที่สถานะเปน  /  ตองมีแผนงานปรับปรุงแกไข โดยบันทึกในตารางแผนงานปรับปรุง

ลําดับ แผนงานปรับปรุง ผูรับผิดชอบ กําหนดเริ่มตน - สิ้นสุด

รายงานติดตามผลดัชนีวัดสมรรถนะหลักระดับฝาย

ไตรมาส 1 ไตรมาส 2 ไตรมาส 3 ไตรมาส 4
เปาหมายและคาที่ไดจริง

ลําดับ ดัชนีวัดสมรรถนะหลักระดับแผนก แผนกที่รับผิดชอบ

 

รูปที่  จ-1   แบบฟอรมรายงานติดตามผลดชันีวัดสมรรถนะหลักระดับฝาย 



 

203

หนวยงาน : ดัชนีวัดสมรรถนะหลัก : 
เปาหมาย ป______

ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค.
คาจริงที่ได
สถานะ

หมายเหตุ  :  สถานะ ☺  =  ดีกวาคาเปาหมาย .  =  ตรงตามเปาหมาย /  =  ไมไดตามเปาหมาย
กรณีที่สถานะเปน  /  ตองมีแผนงานปรับปรุงแกไข โดยบันทึกในตารางแผนงานปรับปรุง

แผนงานปรับปรุง ผูรับผิดชอบ กาํหนดเริ่มตน - สิ้นสุด

ไตรมาส 1 ไตรมาส 2 ไตรมาส 3 ไตรมาส 4

 

 

รูปที่  จ-2   แบบฟอรมรายงานผลดัชนีวัดสมรรถนะหลักรายเดือน 
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หนวยงาน : ดัชนีวัดสมรรถนะหลัก : 
เปาหมาย ป______

คาจริงที่ได
สถานะ

หมายเหตุ  :  สถานะ ☺  =  ดีกวาคาเปาหมาย .  =  ตรงตามเปาหมาย /  =  ไมไดตามเปาหมาย
กรณีที่สถานะเปน  /  ตองมีแผนงานปรับปรุงแกไข โดยบันทึกในตารางแผนงานปรับปรุง

(เม.ย. - มิ.ย.)

แผนงานปรับปรุง ผูรับผิดชอบ กําหนดเริ่มตน - สิ้นสุด

ไตรมาส 1 ไตรมาส 2 ไตรมาส 3 ไตรมาส 4
(ม.ค. - มี.ค.) (ต.ค. - ธ.ค.)(ก.ค. - ก.ย.)

 
 

รูปที่  จ-3  แบบฟอรมรายงานผลดัชนีวัดสมรรถนะหลักรายไตรมาส 
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หนวยงาน : ดัชนีวัดสมรรถนะหลัก : 
ปที่

เปาหมาย
คาจริงที่ได
สถานะ

หมายเหตุ  :  สถานะ ☺  =  ดีกวาคาเปาหมาย .  =  ตรงตามเปาหมาย /  =  ไมไดตามเปาหมาย
กรณีที่สถานะเปน  /  ตองมีแผนงานปรับปรุงแกไข โดยบันทึกในตารางแผนงานปรับปรุง

แผนงานปรับปรุง ผูรับผิดชอบ กําหนดเริ่มตน - สิ้นสุด

1 2 3 4

 
 

รูปที่  จ-4  แบบฟอรมรายงานผลดัชนีวัดสมรรถนะหลักรายป 
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หนวยงาน : ดัชนีวัดสมรรถนะหลัก : โครงการการพัฒนาปรับปรุง
ป________
เปาหมาย

การติดตามผล � ไดตามเปาหมาย � ไดตามเปาหมาย � ไดตามเปาหมาย � ไดตามเปาหมาย
� ไมไดตามเปาหมาย � ไมไดตามเปาหมาย � ไมไดตามเปาหมาย � ไมไดตามเปาหมาย

1 - 3 4 - 6 7 - 9 10 - 12
รายละเอียดโครงการ ผูรับผิดชอบระยะเวลา (เดือน)

ไตรมาส 1 ไตรมาส 2 ไตรมาส 3 ไตรมาส 4
มีแผนการดําเนินงาน ผลการดําเนินงาน ผลการดําเนินงาน สรุปผลการดําเนินงาน
อยางนอย 1 โครงการ ตามแผนงานที่กําหนด ตามแผนงานที่กําหนด และกําหนดแผนงานปถัดไป

 
 
 

รูปที่  จ-5  แบบฟอรมรายงานผลดัชนีวัดสมรรถนะหลักสําหรับดัชนีวดัสมรรถนะหลักโครงการการพัฒนาปรับปรุง 
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หนวยงาน : แผนกเปา ดัชนีวัดสมรรถนะหลัก : ประสิทธิผลการผลิต
เปาหมาย ป 2546 

≥ 95 % ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค.
คาจริงที่ได 95.0% 92.8%
สถานะ . /

หมายเหตุ  :  สถานะ ☺  =  ดีกวาคาเปาหมาย .  =  ตรงตามเปาหมาย /  =  ไมไดตามเปาหมาย
กรณีที่สถานะเปน  /  ตองมีแผนงานปรับปรุงแกไข โดยบันทึกในตารางแผนงานปรับปรุง

ปรับปรุงสินคาที่มีคาประสิทธิผลต่ํากวา 90.0% โดยแกไขที่การปรับตั้งเครื่องจักรและปรับปรุง 1 มี.ค. - 15 มี.ค. (ยกเวนสินคาที่ครบ lot
เครื่องมืออุปกรณเสริม ใหติดตามผลใน lot ถัดไป)

วิศวกร และ หัวหนากะ

รายงานผลดัชนีวัดสมรรถนะหลัก

แผนงานปรับปรุง ผูรับผิดชอบ กําหนดเริ่มตน - สิ้นสุด

ไตรมาส 1 ไตรมาส 2 ไตรมาส 3 ไตรมาส 4

95.0

93.0
94.0

92.0
91.0

 

 

รูปที่  จ-6   ตัวอยางการใชรายงานผลดัชนวีดัสมรรถนะหลัก 
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หนวยงาน : แผนกเปา ดัชนีวัดสมรรถนะหลัก : ปริมาณการสูญเสียขี้ไล
เปาหมาย ป 2546 
≤ 2 กก. /เครื่อง/วัน ม.ค. ก.พ. มี.ค. เม.ย. พ.ค. มิ.ย. ก.ค. ส.ค. ก.ย. ต.ค. พ.ย. ธ.ค.

คาจริงที่ได 1.7 1.8
สถานะ ☺ ☺

หมายเหตุ  :  สถานะ ☺  =  ดีกวาคาเปาหมาย .  =  ตรงตามเปาหมาย /  =  ไมไดตามเปาหมาย
กรณีที่สถานะเปน  /  ตองมีแผนงานปรับปรุงแกไข โดยบันทึกในตารางแผนงานปรับปรุง

รายงานผลดัชนีวัดสมรรถนะหลัก

แผนงานปรับปรุง ผูรับผิดชอบ กําหนดเริ่มตน - สิ้นสุด

ไตรมาส 1 ไตรมาส 2 ไตรมาส 3 ไตรมาส 4

0

1.0

2.0

 
 
 

รูปที่  จ-6   ตัวอยางการใชรายงานผลดัชนวีดัสมรรถนะหลัก (ตอ) 
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ประวัติผูเขียนวิทยานิพนธ 
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